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บทคดัย่อ 

 งานวิจัยน้ีได้ท าการศึกษาเพ่ือหาสาเหตุการขัดข้องของยูนิตท าฟันขณะใช้งานของคลินิกทนัตก

รรมพิเศษ คณะทนัตแพทยศาสตร์ มหาวิทยาลัยมหิดล ซ่ึงเป็นคลินิกที่มีความถี่ในการใช้งานสูงสุด โดยท า

การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจากประวัติการแจ้งซ่อมที่ผ่านมา ซ่ึงได้น าหลักการเทคนิค Why Why 

Analysis มาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุปัญหาที่เกิดข้ึนในขณะใช้งาน เพ่ือสร้างมาตรการป้องกันและ

แก้ไขปัญหา รวมถึงการวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

 ซ่ึงจากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการขัดข้องของยูนิตท าฟันพบว่าระบบที่มีการขัดข้อง

มากที่สุด คือ ระบบหัวกรอฟัน คิดเป็น 55.65 เปอร์เซนต์ ของจ านวนการขัดข้องทั้งหมดต่อปี ซ่ึงสาเหตุ

หลักของปัญหาเกิดจากระบบท่อน า้สายหัวกรอเกิดการอุดตัน จากการวิเคราะห์สาเหตุปัญหาได้ท าการ

ก าหนดมาตรการแก้ไขปัญหาโดยแบ่งเป็น ผู้ช่วยทนัตแพทย์ และช่างยูนิตท าฟันในการดูแลบ ารุงรักษายู

นิตท าฟันตามมาตรการที่ก  าหนด ซ่ึงหลังจากด าเนินการตามมาตรการที่ก  าหนดแล้ว พบว่าปัญหาการ

ขัดข้องลดลงจากเดิมมีจ านวน 44 คร้ังของจ านวนการขัดข้องลดลงเหลือจ านวน 18 คร้ังหรือคิดเป็นร้อย

ละ 60 ของจ านวนการขัดข้องที่ลดลง 

 

ค าส าคัญ : การลดการขัดข้อง (Break Down Reduction ) การบ ารุงรักษาเชิงประกนั (Preventive 

Maintenance ) 

 

ABSTRACT  

 This paper aims to find the causes of the malfunctions of dental units while operating at 

Special Clinic, Mahidol University Faculty of Dentistry, which has the biggest number of usage, by 

analyzing the causes of malfunctions from maintenance history records. Using Why Why Analysis 
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technic to find the causes of malfunctions happened while operating to form preventive measure from 

such problems and prepare a preventive maintenance plan. 

 The analysis shows that the largest number of malfunctions comes from the hand piece 

system which is 55.65% of the number throughout the year, the main cause being the blockage of 

hand piece system. The preventive maintenance plan was put in place by assigning Dentist assistant 

and technician to maintain the dental units accordingly. After the implement, the number of 

malfunctions was seen decreasing to 18 which is 60% decreased from the previous number. 

Kay word : Break Down Reduction , Preventive Maintenance  

 

1.บทน า 

 คณะทนัตแพทยศาสตร์ มหาลัยวิทยาลัยมหิดล เป็นสถานศึกษาที่เปิดให้บริการด้านการเรียน

การสอนด้านการบริการ ด้านวิจัยและนวัตกรรม ตลอดจนให้บริการแก่ประประชาชนในการรักษาท าฟัน 

ซ่ึงมีวิสัยทศัน์ “คณะทนัตแพทยสตร์ช้ันน าระดับนานาชาติที่ได้มาตรฐานสากล โดยมุ่งประโยชน์ต่อสังคม

ภาย ใต้การจัดการที่ ย่ังยืน” ดังน้ันการบริหารจัดการที่ดีมีประสิทธิภาพ จึงเป็นหัวใจส าคัญในการ

ขับเคล่ือนให้คณะอยู่ได้อย่างย่ังยืน รวมถึงการบริหารจัดการด้านเคร่ืองมือทางทนัตกรรมให้มีความพร้อม

ใช้งานและมีความปลอดภัยในการให้บริการผู้ป่วย โดยปัจจุบันคณะทนัตแพทยศาสตร์ มหาวิทยาลัยมหิดล 

มีจ านวนคลินิกที่ให้บริการผู้ป่วยโดยแบ่งเป็น คลินิกการเรียนการสอนและการบริการผู้ป่วยทั้งในเวลาและ

นอกเวลา ซ่ึงเคร่ืองมือที่เป็นหัวใจที่ส าคัญในการรักษาผู้ป่วย คือ ยูนิตท าฟัน ดังน้ัน การดูแลบ ารุงรักษายู

นิตท าฟันให้มีความพร้อมในการใช้งานจะส่งผลต่อการให้บริการผู้ป่วย ซ่ึงผู้วิจัยได้เลง็เห็นความส าคัญใน

การลดปัญหาการขัดข้องของยูนิตท าฟันในระหว่างใช้งานและการบ ารุงรักษายูนิตท าฟันอย่างถูกต้อง 

 

2.ทฤษฎีและหลกัการการบ ารุงรกัษา 

 ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาโดยได้น าหลักการบ ารุงรักษาและแนวทางวิเคราะห์สาเหตุปัญหามาปรับ

ใช้ในการก าหนดมาตรการเพ่ือลดการขัดข้องของยูนิตท าฟัน ซ่ึงประกอบด้วย ดังน้ี 

1. การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข (Corrective Maintenance : CM) เป็นการบ ารุงรักษาหลังเกิดการ

เสยีหายโดยจะด าเนินการแก้ไขหรือซ่อมแซมต่อเมื่อเกดิการเสียหายจึงท าให้ต้องหยุดการใช้งาน 

2. การบ ารุงรักษาเพ่ือป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) เป็นการวางแผนโดยก าหนด

ระยะเวลาในการเปล่ียนช้ินส่วนอะไหล่หรือการโอเวอร์ฮอลล์ เพ่ือป้องกนัความเสยีหายที่จะเกดิข้ึน  

3. การบ ารุงรักษาตามสภาพ (Condition Based Maintenance : CBM) เป็นการบ ารุงรักษา

ตามสภาพเมื่อมีความเสียหายเกิดขึ้นการตรวจสอบสภาพแก้ไขสามารถท าได้โดยการใช้สังเกตตรวจสอบ

การเสยีหาย 

4. การบ ารุงรักษาเชิงรุก (Proactive Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาที่ท  าก่อนที่จะเกิดการ

เสียหายขเพ่ือหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา เพ่ือก าหนดวิธีการบ ารุงรักษาหรือมาตรการอื่นเพ่ือป้องกัน

ไม่ให้ปัญหาเกดิขึ้นมาอกี 
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 5. การป้องกันการบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention) เป็นการแก้ปัญหาปัญหาเพ่ือลด

โอกาสการช ารุดเสยีหาย ข้อดี เพ่ิมอายุการใช้งานและช่วยลดงานบ ารุงรักษาและค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุง 

 6. การบ ารุงรักษาเน้นความเช่ือถือได้ (Reliability Centered Maintenance : RCM) เป็น

วิธกีาร กระบวนการ หรือ กรอบการท างานที่เป็นมาตรฐานนานาชาติ ที่ใช้ก าหนดแผนการบ ารุงรักษาเพ่ือ

เพ่ิมระดับความเช่ือถือได้ ความพร้อมใช้  

 2.1 หลกัการวิเคราะหแ์บบ Why Why Why Analysis  

  การวิเคราะห์ Why Why Analysis เป็นเคร่ืองมือพ้ืนฐานของการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

โดยหากเราสามารถค้นพบสาเหตุและแก้ไขปัญหาไม่ให้กลับมาอีก แต่หากปัญหาเดิมเกิดซ า้ แสดงว่าการ

วิเคราะห์ของเราน้ันมาผิดทาง หรืออาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะต้องมาท าการวิเคราะห์ใหม่ 

เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือที่มีประสิทธิภาพสูงมากหากผู้วิเคราะห์มีความเข้าใจและมีความช านาญในงานที่

ตนท าอยู่รวมถึงความรู้ด้านวิศวกรรม เป็นเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปรากฏการณ์

อย่างเป็นระบบ  

2.2  หลกัการวิเคราะหแ์บบการระดมสมอง (Brainstorming)  

  เป็นกระบวนการคิดที่มีข้ันตอนแบบแผน โดยมุ่งเน้นการมีส่วนร่วมของกลุ่ม เน้นการรวบรวม

ความคิดเหน็ ปัญหา หรือข้อเสนอแนะจ านวนมากในเวลาที่รวดเร็ว เน้นการกระตุ้นความคิดสร้างสรรค์ 

เน้นการระดมปริมาณความคิดมากกว่าคุณภาพความคิดที่ส าคัญห้ามค้านความคิดของกนัและกนั 

 2.3 ผลงานวิจยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

 ฐาปนันดร์ เขียวสงัข์ และศุภรัชชัย วรรัตน์ (2554) ได้ท าการวิจัยที่มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดของ

เสยีที่เกดิข้ึนในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑพ์ลาสติก โดยใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ (QC Tool) ในการ

ค้นหาสาเหตุและเพ่ือการปรับปรุงคุณภาพในกระบวนการผลิต ตั้งแต่เดือน พฤศจิกายน 2553 ถึง เดือน

กรกฎาคม 2554 ซ่ึงงานวิจัยคร้ังน้ีได้ใช้ใบตรวจสอบ (Check Sheet) ท าการส ารวจ สภาพของเสีย และ

เกบ็ข้อมูลจานวนของเสียจากกระบวนการผลิตจากแผนกตรวจสอบ จากน้ันแจกแจงปัญหาด้วย แผนภูมิ

พาเรโต (Pareto Chart) และแสดงความถี่ของปัญหา เพ่ือแยกความส าคัญตามล าดับด้วย กฎ 80:20 ใน 

การเลือกแก้ไขส่วนที่มีของเสียมากที่สุด แล้วจึงน าไปวิเคราะห์ปัญหาน้ันด้วยแผนภมิูก้างปลา (Fish-Bone 

Diagram) เพ่ือวางมาตรการณ์แก้ไขปัญหาจากการระดมความคิด (Brainstorms) แล้วน าข้อมูลทั้งหมดมา

เปรียบเทยีบก่อน และหลังจากการปรับปรุง ผลการด าเนินการปรับปรุงสามารถลดการเกิดปัญหาของเสีย

จากเดิม 1.53 % ลดลงเป็น 0.53 % และคิดเป็นมูลค่าสามารถลดได้ถึง 74,862 บาทต่อปี 

 ธารชุดา พันธ์นิ กุล ดวงพร สังฆะมณี  และปรีดาภรณ์ งามสง่า (2557) งานวิจัยน้ีมี

วัตถุประสงค์เพ่ือน าความรู้ทางด้านวิศวกรรมอุตสาหกรรมมาประยุกต์ใช้จริง เพ่ือช่วยในการลดต้นทุนด้าน

เวลาและแรงงานให้กบัผู้ประกอบการ โดยโรงงานกรณีศึกษาในงานวิจัยน้ี เป็นโรงงานขนาดย่อมในจังหวัด

อุบลราชธานีซ่ึงมีผลิตภัณฑ์หลักคือจักรยาน และใช้แรงงานคนในการประกอบเป็นหลัก หลังจากศึกษา

ขั้นตอนการท างานในปัจจุบันแล้วพบว่า การประกอบยังเป็นไปด้วยความล่าช้าและมีการรอคอยของ

พนักงานซ่ึงเป็นการเสยีเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ ในงานวิจัยน้ีจึงได้น าเคร่ืองมือทางวิศวกรรมอุตสาหการ

ต่าง ๆ เช่น การศึกษางาน การจับเวลา การใช้แผนภมูิกระบวนการผลิต (Operation Process Chart; OPC) 
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แผนผังก้างปลา และเทคนิคการปรับปรุงงาน (ECRS) เป็นต้น มาช่วยในการแก้ปัญหาให้กับโรงงาน โดย

พบว่าหลังจากปรับปรุงการท างานแล้ว สามารถลดเวลาสูญเปล่าในการท างานลงได้จากเดิม 509 วินาที 

เหลือเพียง 43 วินาที และในภาพรวมใช้เวลาประกอบจักรยานลดลงจาก 837 วินาทีต่อคัน เหลือเพียง 

595 วินาท ีหรือ ใช้เวลาประกอบจักรยานได้เรว็ขึ้น  

 รัตนพร แจ้งเร่ือง และวัชรพจน์ ทรัพย์สงวนบุญ (2556) ได้ท าการวิจัยที่มีวัตถุประสงค์เพ่ือ

ปรับปรุงพัฒนากระบวนการท างานภายในให้มีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้ น จากการศึกษาผู้วิจัยพบว่าสาเหตุ

หลักของพ้ืนที่และแรงงานไม่เพียงพอกับความต้องการน้ันมาจากการกระบวนการภายในศูนย์กระจาย

สินค้าของบริษัทยังมีกิจกรรมที่ไม่เกิดประโยชน์ (Non–Value Added Activities) เป็นจ านวนมากอย่าง

การรอคอยสินค้าการเคล่ือนย้ายที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ หากบริษัทสามารถลดกิจกรรมเหล่าน้ีลงได้

ประกอบกับการน าเทคโนโลยีเข้ามาใช้ในการบริหารจัดการตั้งแต่ต้นกระบวนการของศูนย์กระจายสินค้า 

จะช่วยให้บริษัทสามารถแก้ไขปัญหาเกี่ยวกับพ้ืนที่และแรงงานได้งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือวิเคราะห์

กระบวนการท างานที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ ประกอบไปด้วยผังกระบวนการทางธุรกิจ

ภายใต้ระบบ IDEF (Integration Definition Function Modeling) จากน้ันหาแนวทางในการปรับปรุง

กระบวนการท างานด้วยการลดกระบวนการสูญเปล่าที่เกิดข้ึนให้น้อยลงตามหลักการของ ECRS คือ การ

ก าจัด(Eliminate) การรวมเข้าด้วยกัน(Combine) การจัดล าดับใหม่(Rearrange) และการท าให้ง่ายขึ้ น 

(Simplify) พร้อมทั้งการพัฒนาระบบการแจ้งเตือนการส่งมอบล่วงหน้า (Advanced Shipping Notice: 

ASN) เพ่ือที่ให้การไหลของข้อมูลสารสนเทศมีประสทิธภิาพต้ังแต่ต้นกระบวนการของภายในศูนย์กระจาย

สนิค้า 

 อรพรรณ วิชัยเดช และนิวิท เจริญใจ (2554) ได้ท าการวิจัยที่มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดปริมาณ

ของเสียที่เกิดข้ึนในการผลิตห้องสะอาด โดยใช้ เทคนิคการปรับปรุงงาน จากน้ันน าผลวิเคราะห์ที่ได้มาท า

วิเคราะห์ 4M ประกอบด้วย คน เคร่ืองจักร วัตถุดิบ และวิธีการท างาน เพ่ือแก้ไขปัญหาและปรับปรุงงาน 

ผลจากการใช้เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ พบว่า กระบวนการตัดสังกะสีเป็นข้ันตอนที่ใช้วัสดุสิ้นเปลืองมาก

ที่สุด หลังจากวิเคราะห์ 4M เพ่ือหาสาเหตุของปัญหาแล้วจึงน าเทคนิคการปรับปรุงงานต่างๆ เช่น การ

กระตุ้นให้เกดิจิตส านึกของการประหยัด การเพ่ิมค่าแรงจูงใจ คู่มือการปฏบัิติงาน เทคนิคการควบคุมด้วย

การมองเห็น (Visual Control) และเทคนิคการท าให้ง่ายขึ้ น (Simplify) ของหลักการแบบ ECRS 

(Eliminate, Combine, Rearrange and Simplify) มาปรับปรุงและแก้ไข ซ่ึงก่อนปรับปรุงระยะ 3 เดือน มี

ค่าเฉล่ียของปริมาณของเสียเท่ากับร้อยละ 75.72 หลังท าการปรับปรุง ของเสียมีปริมาณลดลงเหลือร้อย

ละ 55.03 

 ปรีชา ด้วงน้อย (2541) ได้ท าการศึกษาการเพ่ิมผลผลิตของสายการผลิต แบตเตอร่ี อัโนมัติ 

โดยใช้ระบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและการปรับปรุงกระบวนการผลิต ซ่ึงมีการก าหนดแผนการ

บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรประจ าวัน ประจ าสัปดาห์ และประจ าเดือน รวมถึงการจัดฝึกอบรมให้พนักงานให้

เข้าใจถึงหลักการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซ่ึงผลการศึกษาพบว่า ผลผลิตเพ่ิมข้ึนจากปริมาณแบตเตอร่ี

เพ่ิมขึ้น 15 % ลดค่าเฉล่ียการสูญเสียเวลาในการท างานของเคร่ืองจักรจากเดิม 82 นาทต่ีอกะ ลดลงเป็น 

49 นาทต่ีอกะ สัดส่วนของการสูญเสียแผ่นธาตุบวกลดลงจากเดิม 0.0142 เป็น 0.0106 หรือลดลง 25 
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% ซ่ึงการปรับปรุงส่งผลให้โรงงานผลิตแบตเตอร่ีสามารถเพ่ิมรายได้จากการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง รวมทั้ง

พนักงานมีความรู้ความเข้าใจที่ปฏบัิติ 

 ธวัชชัย สุวรรณประสม (2559) ได้ศึกษาการลดความสูญเสียในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน

มอเตอร์ โรงงานแยกก๊าซธรรมชาติซ่ึงมีจ านวนมอเตอร์ 239 ตัว ที่ใช้ในการศึกษาโดยใช้หลักการ

บ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM ) จากการวิเคราะห์ปัญหาความเสี่ยงของมอเตอร์สูงสุดก็

คือตลับลูกปืน ซ่ึงการศึกษาโดยประยุกต์ใช้หลักการของวิศวกรรมความเช่ือถือพบว่ามอเตอร์ที่มีอายุการ

ใช้งาน 5 ปี หรือ 40,000 ช่ัวโมง สามารถขยายเวลาการยกเคร่ืองออกไปจากเดิมได้ แล้วใช้หลักการซ่อม

บ ารุงรักษาตามสภาพ ( Condition Base Maintenance ) แทนการยกเคร่ืองออกในทุกๆระยะ 5 ปี ผล

การศึกษาพบว่าสามารถขยายเวลาการยกเคร่ืองและลดค่าใช้จ่ายของมอเตอร์ออกไป ถึงร้อยละ 73.47  

  

3. หลกัการและวิธีการวิจยั 

ระเบียบข้ันตอนที่ได้ท าการศึกษา ดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 3.1 ผลการด าเนินการศึกษา 

 ผู้ศึกษาได้รวบรวมจากประวัติการของในระหว่างปี 2560 ของคลินิกทันตกรรม พิเศษซ่ึงมียู

นิตท าฟันทั้งสิ้นจ านวน 41 ยูนิต มีจ านวนงานทั้งสิ้น 345 งาน โดยได้ท าการรวบรวมข้อมูลและท าการแยก

การขัดข้องออกแต่ละระบบการท างานของยูนิตท าฟัน ซ่ึงสามารถแบ่งได้ดังน้ี 1.ระบบกรอฟัน 2. ระบบดูด

น า้ลาย 3. ระบบเก้าอี้ ผู้ป่วย 4. ระบบไฟส่องปาก 5. ระบบแก้วน า้  อ่วงบ้วนปาก ซ่ึงจากการวิเคราะห์หา

สาเหตุของปัญหาการขัดข้องระหว่างใช้งานของยูนิตท าฟันพบว่าระบบที่มีการขัดข้องมากที่สุด คือ ระบบ

กรอฟัน คิดเป็น 55.65 เปอร์เซนต์ ของจ านวนการขัดข้องทั้งหมดต่อปี ซ่ึงสาเหตุหลักของปัญหาเกิดจาก

ระบบท่อน า้และอุปกรณ์ควบคุมรวมถึงสายหัวกรอเกดิการอุดตัน จากการวิเคราะห์สาเหตุปัญหาได้ท าการ

ศกึษางานวิจัยที่

เกี่ยวข้อง

รวบรวมประวัติข้อมูลการขัดข้อง

วิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือแยกตามระบบยู

นิตท าฟัน

วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา

สรปุผลการศกึษา/ก าหนดมาตรการ
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ก าหนดมาตรการแก้ไขปัญหาโดยแบ่งเป็น ผู้ช่วยทนัตแพทย์และช่างยูนิตท าฟัน ในการดูแลบ ารุงรักษายู

นิตท าฟันตามมาตรการที่ก  าหนด 

 3.2 การวิเคราะห์หาสาเหตุจากประวัติข้อมูล] 

  ผู้ศึกษาได้สรุปจากข้อมูลประวัติการขัดข้องของยูนิตท าฟันได้น าข้อมูลประวัติของยูนิตท าฟันที่

มีการขัดข้องมากกว่า 10 คร้ัง มาแยกออกป็นระบบต่างของยูนิตท าฟัน ซ่ึงน าปัญหาที่มีการขัดข้องสูงสุด

คือ ระบบหัวกรอฟัน โดยระดมทีมช่างซ่อมยูนิตท าฟันโดยใช้ขั้นตอนวิธีการ Why Why Analysis การตั้ง

สมมุติฐานของปัญหา และจากประวัติการซ่อมแก้ไขในการวิเคราะห์ปัญหาการขัดข้องของระบบยูนิตท าฟัน 

พบว่าเกิดคราบสกปรกไปอุดตันบริเวณชุดวาล์วควบคุม เช่น ชุดโซลินอยร์วาล์ว , วาล์วกันกลับ , จุดต่อ

สายหัวกรอ ,วาล์วปรับน า้ 

  3.2.1 ประวัติการขัดข้องและการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
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3.2.2 บริเวณที่พบสาเหตุของปัญหา ระบบหัวกรอน า้ไม่ออก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

4.แนวทางมาตรการแกไ้ขปัญหา 

มาตรการ ที่ 1 ส าหรับผู้ช่วยทนัตแพทย์  
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** ด้านทฤษฏี ท าแบบทดสอบเกี่ยวกับหน้าที่การท างานของอุปกรณ์และการให้ความรู้เกี่ยวกับหลักการ

ท างานของยูนิตท าฟัน และการดูแลบ ารุงรักษายูนิตท าฟังเบ้ืองต้น ภาคปฏบัิติ การฝึกวิธตีรวจสอบยูนิตท า

ฟันก่อนใช้งานและการดูแลหลังจากเลิกใช้งาน 

 

** ขั้นตอนการตรวจสอบตามแบบฟอร์ม “ ก่อน – หลัง ปฏบัิติงาน ” 
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มาตรการ ที่ 2 ส าหรับทมีช่างซ่อมยูนิตท าฟัน  

  2.1 จัดท าแผนการเข้าบ ารุงรักษายูนิตท าฟันเชิงป้องกนั  

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 4.1 สรุปผลการศึกษาการใช้มาตรการปรับปรุง 

  จากการก าหนดมาตรการการตรวจสอบเตรียมความพร้อมใช้งานและการดูแลบ ารุงรักษา

เบ้ืองต้นของผู้ช่วยทนัตแพทย์ รวมถึงการเข้าด าเนินการตามแผนการบ ารุงรักษาที่ก  าหนดโดยทมีช่างยูนิต

หน่วยซ่อมบ ารุง คณะทนัตแพทยศาสตร์ มหาวิทยาลัยมหิดล ในวันพุธบ่าย ตั้งแต่เวลา 13.00 – 16.00 

น. โดยท าการวิเคราะห์หลังจากการก าหนดมาตรการ การแก้ไขปัญหาและท าการเปรียบเทียบผลการ

ด าเนินการ พบว่าปริมาณการแจ้งขัดข้องของยูนิตท าฟันระหว่างใช้งานลดลงจากเดิม พบว่าปัญหาการ

ขัดข้องลดลงจากเดิมมีจ านวน 44 คร้ังของจ านวนการขัดข้องลดลงเหลือจ านวน 18 คร้ังหรือคิดเป็นร้อย

ละ 60 ของจ านวนการขัดข้องที่ลดลงซ่ึงพบว่าก่อนปรับปรุงคิดเป็น ร้อยละ 55.65 หลังการปรับปรุงอาการ

น า้หัวกรอไม่ออก ขณะใช้งานพบว่าลดลงหลังจากได้ด าเนินการคิดเป็นร้อยละ 34.09 ในอาการน า้หัวกรอ

ไม่ออก  

** สรุปผลการด าเนินการหลังจากปรับปรุง 

 

 

ส อา พ ส อา. พ. ส. อา. พ. ส. อา พ. ส. พ. ส. อา. พ. ส. อา ส. อา. พ. ส. พ. ส. อา. พ. ส. อา. พ ส. อา. พ. ส. พ ส อา พ ส อา พ. ส. อา พ. ส. พ ส อา พ ส อา พ. ส. อา พ. ส. พ. ส. อา. พ. ส. อา.

20 22 24 27 28 31 1 4 7 10 11 14 17 21 24 25 28 1 2 8 9 12 15 19 22 23 26 5 6 9 12 13 16 19 23 26 27 30 2 3 6 9 10 13 16 20 23 24 27 2 3 6 9 10 13 16 20 23 24 27 30 31

คลนิกิกลาง

(จ านวน 184 ยนูติ)

คลนิกิปริทันตวทิยาฯและเวช

(จ านวน 39 ยนูติ)

คลนิกิทันตกรรมหัตถการ

(จ านวน 23 ยนูติ)

คลนิกิวทิยาเอน็โดดอนต์

(จ านวน 24 ยนูติ)

คลนิกิทันตกรรมทั่วไปขั้นสูง

(จ านวน 38 ยนูติ)

คลนิกิทันตกรรมประดิษฐ์

(จ านวน 35 ยนูติ)

คลนิกิทันตกรรมจดัฟัน

(จ านวน 40 ยนูติ)

คลนิกิทันตกรรมเด็ก

(จ านวน 51 ยนูติ)

คลนิกิศัลยกรรมช่องปากฯ

(จ านวน 33 ยนูติ)

ศูนย์ทันตกรรมรากเทียม

(จ านวน 10 ยนูติ)

ศูนย์ทันตกรรมดิจติัล

(จ านวน 5  ยนูติ)

คลนิกิตรวจพเิคราะห์และบ าบัด

(จ านวน 37 ยนูติ)

คลนิกิประดิษฐ์ใบหน้าและ

(จ านวน 18 ยนูติ)

คลนิกิทันตกรรมพเิศษ  

(จ านวน 41 ยนูติ )

คลนิกิเพรสทีจ

(จ านวน 13 ยนูติ)

คลนิกิทันตกรรมส าหรับผู้สูงอายุ

(จ านวน 5  ยนูติ)

คลนิกิทันตกรรมระบบบดเคีย้ว

(จ านวน 5 ยนูติ)

หน่วยฉุกเฉินทางการแพทย์

(จ านวน 2 ยนูติ)

หน่วยผ่าตัด

(จ านวน 2 ยนูิต)

หมายเหตุ ตารางตรวจเช็คอาจมกีารเปลี่ยนแปลงตามความเหมาะสม

ตุลาคม  2561

สถานที่

มกราคม  2562ธันวาคม  2561พฤศจกิายน  2561 กมุภาพนัธ์  2562 มีนาคม  2562

คลนิิก อาคาร                                             ช้ัน

ยี่ห้อ หมายเลขเคร่ือง

1.ระบบแสงสว่าง

รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ

 ตวัโคมไฟ แรงดนัไฟฟ้า กล่องไฟดูฟิลม์

กระจกสะทอ้นแสง ความเขม้แสง หลอด/ขั้วหลอดไฟดูฟิลม์

หลอดไฟ/ขั้วหลอด สายไฟ สวิตชเ์ปิด-ปิดไฟดูฟิลม์

สวิตชปิ์ด-เปิด /Sensor แขนโยกปรับโคมไฟ แผงวงจรควบคุม

2.ระบบเก้าอีผู้้ป่วย

รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ

แรงดนัไฟฟ้า Motor  Chair Safety System

สายไฟ บรูช/เฟืองขบัเคล่ือน          Auto reset           

แผงวงจรควบคุม ระดบัน ้ามนัไฮดรอลิกส์ Up / Down                       

เบาะนอน ท่อน ้ามนั                           Backrest

เกา้อ้ีทนัตแพทย์/ผูช่้วย Foot  Switch Panel switch            

3.ระบบหัวกรอ

รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ

ท่อเมนท ์ ลม HP  Holder แผงวงจรควบคุมหวักรอ

ท่อเมนท ์ น ้า Switch  ตดัต่อหวักรอ Safety  System

แรงดนัลมเขา้ยูนิต  ( 4-5  bar) สาย Airotor Solenoid

Recgulator สาย AirMotor/Electric Micro Motor วาลว์ปรับน ้า

แรงดนัลมหวั Airotor  (2.5 - 2.8 bar) Triple  Syring วาลว์ปรับลม

แรงดนัลมหวั AirMotor  (3.00 - 3.50 bar) Scaler Water  Tank  (แรงดนัลมเขา้  1.5-2 bar)

4.ระบบดูดน า้ลาย

รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ

หวั/สายดูดน ้าลาย ท่อลม Switch  ตดัต่อ Suction

Holder  Suction ท่อ Suction Shun off  Valve            

Filter  Case Motor  Suction Solenoid

Vacuum Tank Filter  Motor  Suction แรงดูดน ้าลาย

5.ระบบอ่างบ้วนปาก/แก้วน า้

รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ รายการตรวจเช็ค ปกติ ไม่ปกติ

อ่าง/ท่ีวางแกว้น ้า           วาลว์เปิด-ปิดอ่างบว้นปาก แผงวงจรควบคุม

ตวักรองเศษวสัดุ ชุดควบคุมแกว้น ้า  ( Sensor, Wett )        ท่อน ้าดี

วาลว์เปิด-ปิดแกว้น ้า              Solenoid ท่อน ้าทิ้ง

ใบบันทกึการตรวจเช็คและบ ารุงรักษาระบบยูนติทนัตกรรม (SERVICE  RECORD  CARD)

งานกายภาพและส่ิงแวดล้อม   หน่วยซ่อมบ ารุง  คณะทนัตแพทยศาสตร์  มหาวิทยาลยัมหิดล       
                                                                                                                         "มุ่งมั่นให้บริการ  ท างานเป็นทีม  ด้วยมาตรฐานระดับสากล "

หมายเหตุ

วันที่

ยูนิตที่รุ่น

รหัสครุภัณฑ์

สี

หมายเหตุ

หมายเหตุ

หมายเหตุ

หมายเหตุ

                    วนัท่ี .............../................/..................                                                                                                               วนัท่ี.............../................/.....................

 ลงช่ือ..........................................................ช่างผูต้รวจเช็ค                                                                             ลงช่ือ ................................................................ผูรั้บบริการ

ความคดิเห็น/ข้อเสนอแนะอ่ืนๆ
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5. ขอ้เสนอแนะ  

 1. ผู้ปฏบัิติงานต้องตรวจเชค็ระบบยูนิตท าฟันทุกคร้ัง ตามแบบฟอร์ม ที่ก  าหนด 

 2. การให้บริการผู้ป่วยที่มีความถี่สงูท าให้ผู้ปฏบัิติเกิดความเหน่ือยล้า ส่งผลกระทบต่อการบ ารังษายู

นิตท าฟันหลังเลิกใช้งานได้ 

 3.หัวหน้าคลินิกควรท าข้อตกลงในการปฏบัิติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาให้ชัดเจน ในการใช้งานและ

บ ารุงรักษาระบบยูนิตท าฟันเบื้องต้น เพ่ือลดปัญหาการเสียของยูนิตท าฟันขณะใช้งาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ล าดบั อาการทีข่ดัขอ้งขณะใชง้าน ก่อนปรบัปรุง หลงัปรบัปรุง 

1. หัวกรอฟันน า้ไม่ออก 15 8 

2. หัว Triple Syring น า้หยดขณะใช้งาน 11 3 

3. วาง หัวกรอ (Holder ) หลุด/ช ารุด 8 3 

4. สายหัวกรอ Airoter ช ารุด 7 2 

5. Scaling ร้อนขณะใช้งาน 5 2 

 รวม 44 18 
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