
บทท่ี 2

หลักการพ้ืนฐานระบบซ่อมบำรุงและการสำรวจงานวิจัย

2.1 หลักการพ้ืนฐานระบบการซ่อมบำรุง
เครื่องจักรเป็นส่วนประกอบสำคัญมากสำหรับระบบการผลิต ถ้าเครื่งจักรหรืออปุกรณ์ที่ใช้ 

ในการผลิตชำรุดเสียหายและไม่สามารถทำงานได้ ก็จะส่งผลกระทบต่อระบบการผลิตของโรงงาน 
โดยตรงเช่น ไม'สามารถผลิตสินค้าได้ตามเป้าหมายที่วางไว้ และผลิตสินค้าไม่ทันตามความต้องการ 
ทำให้สูญเสียโอกาสในการทำกำไร เป็นผลให้ด้นทุนการผลิตเพิ่มขึ้น นอกจากนี้ยังทำให้สินค้าไม่ 
ได้มาตรฐานอีกด้วย การบำรุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตมีส่วนช่วยให้โอกาสการชำรุด 
ของเครื่องจักรลดน้อยลง และป้องกันการสูญเสียอันเกิดจากการชำรุดของเครื่องจักรได้ จึงจำเป็น 
อย่างยิ่งที่จะต้องมีการวางแผนระบบการซ่อมบำรุงเครื่องจักรให้มีประสิทธิภาพ

ในการปฏิบัติงานให้มีประสิทธิภาพสูงนั้น จึงจำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมีระบบเป็นที่ยอมรับ 
มีแผนงานตามวัตถุประสงค์ การวางแผน การกำหนดรายการ การลงมือปฏิบัติที่เหมาะสม หากเป็น 
งานที่มีวัตถุประสงค์ที่แน่นอนแล้ว การดำเนินการหรือการจัดการนั้น จะต้องอาศัยการจัดแบ่งออก 
เป็นขั้นตอนต่างๆ ให้รัดกุมเหมาะสมเกี่ยวโยงอาศัยซึ่งคันและคันเป็นอย่างดี จึงจะทำให้ผู้ที่ปฏิบัติ 
การมีความคล่องตัว รวดเร็วแม่นยำสูงและได้ประสิทธิภาพสูงในที่สุด

สำหรับงานการบำรุงรักษาเครื่องจักรบัน มีการดำเนินงานและการจัดการ ตามขันตอน 
ใหญ่ๆ คือ การจัดวางเช้าระบบ การวางแผน การกำหนดเวลา การลงมือปฏิบัติ และการประเมินผล 
มีรายละเอียดดังต่อไปนั้

2.1.1 การจัดวางเข้าระบบ
ในการวางแผนการซ่อมบำรุงเครื่องจักร สิ่งสำคัญที่จะต้องค้นหาความถูกต้อง รวดเร็วเชื่อ 

ถือได้ก็คือข้อมูลงาน เพื่อการดำเนินงานและประมวลผล ดังนีคือ
2.1.1.1 การรวบรวมข้อมูล
2.1.1.2 การหาสาเหตุการขัดข้องของเครื่องจักร
2.1.1.3 ข้อมูลงานซ่อมบำรุงเครื่องจักร
2.1.1.1 การรวบรวมข้อมูล
การเก ็บข ้อม ูลเป ็นส ิ่งท ี่จำเป ็นอย ่างย ิ่งในงานบำรุงร ักษาเพ ื่อไว ้ใช ้ในการวางแผนและ 

วิเคราะห์เหตุขัดข้องของเครื่องจักรที่เกิดขึ้น รวมถึงการพัฒนา ปรับปรุงแก้ไข เพื่อํลดงานบำรุง
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รักษาลงไปได้ ด้วยการเก็บข้อมูลอย่างมีเป้าหมายและวัตถุประสงค์ท่ีชัดเจน ควรเก็บข้อมูลให้น้อยที่ 
สุด แต่มีข้อมูลพอใช้งาน ควรเป็นแบบฟอร์มง่ายสำหรับผู้ปฏิบัติงาน การกรอกข้อมูลควรมีการ 
ตรวจสอบเพ่ือความถูกต้อง มิฉะนั้นหากนำข้อมูลที่ผิดมาใช้ในการวางแผน จะทำให้เกิดความเสีย 
หายขึ้นภายหลังไต้ ในการเก็บข้อมูลการบำรุงรักษา หากมิไต้นำไปใช้จะเสียเวลาเก็บข้อมูลโดย 
เปล่าประโยชน้ จึงควรมีการนำข้อมูลมาวิเคราะห์ และใช้งานอย่างน้อยปีละครัง เพ่ือการพัฒนางาน 
บำรุงรักษาให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึน โดยมีรายละเอียด ดังนี

ก) รูปแบบของการเกิดเหตุขัดข้อง
ประกอบด้วย เหตุขัดข้องอันเนื่องมาจากการเสื่อมสภาพของชิ้นส่วนของเครื่องจักร ซ่ึงทำ 

ให้ประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักรลดลง และเหตุขัดข้องอย่างปีจจุบันทันด่วน เป็นเหตุขัด 
ข้องแบบสูญสิ้นประสิทธิภาพการทำงานโดยสิ้นเชิง และเกิดขึ้นอย่างปีจจุบันทันด่วน

ข) ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดข้อง
เหตุขัดข้อง คือ ลักษณะที่เครื่องจักรหรืออุปกรณ์สูญเสียความสามารถในการทำงาน

แบ่งออกเป็น 2 ชนิดคือ
1) เหตุขัดข้องชนิดแตกหักเสียหาย ซึ่งเป็นลักษณะที่เครื่องเป็นจักรหรืออุปกรณ์ สูญเสีย 

ความสามารถในการทำงานและต้องหยุดไปในที่สุด ตัวอย่างเช่นสายไฟขาด พีนเฟองของเกียร์หัก 
สปริงหัก ทำให้เครื่องจักรขัดข้องไม่สามารถทำงานไต้ เป็นต้น

2) เหตุขัดข้องชนิดเสื่อมสภาพ ทำให้ความสามารถในการทำงานของเครื่องจักรลดลงเป็น 
ลักษณะที่ทำให้ความสามารถหรือคุณสมบัติของเครื่องจักรอุปกรณ์ค่อยๆ ลดลง แม้จะยังคงทำงาน 
ต ่อไปได ้ แต่จะเกิดความเสียหายหรือทำงานไม,ไต้ในเวลาที่กำหนด ตัวอย่างเช่น ผิวหน้าเบรคสึกทำ 
ให้เบรคไถล ค่าศักย์ไฟฟ้าตก ทำให้เครื่องเดินกระตุก

ค) กลไกหรือสาเหตุการขัดข้องเครื่องจักร
เหตุขัดข้องของอุปกรณ์หรือเครื่องจักร มักไม่ได้เกิดจากสาเหตุใหญ่เหตุใดเหตุเดียวแต่มัก 

จะเกิดจากสาเหตุเล็กๆ เข่น ฟุน ผง การสึกหรอ ความหลวม รอยขีดข่วน การเปลี่ยนแปลงรูปร่าง ซึ่ง 
สาเหตุเล็กๆ หลายอย่างรวมกันเป็นสาเหตุของความเสียหายของเครื่องจักร ถ้าแก้ไขเพียงเรื่องใด 
เรื่องหนึ่งก็จะไม'สามารถหยุดการเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องจักรได้ สาเหตุของการขัดข้องของเครื่อง 
จักร มักจะเรียกว่าเป็นกลไกลของเหตุขัดข้อง ซึงได้แก่การทำให้เกิดเต้น (STRESS) ความเครียด 
(STRAIN) ภายในเครื่องจักรขณะทำงานและระยะเวลาของการใช้งานเครืองจักร
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จากแนวคิดต่างๆ ในการหาทาง{เองกันการขัดข้องของเครื่องจักรพอจะสรุปได้ดังนี้
1) การดูแลการบำรุงรักษาเครื่องจักรอย่างจริงจัง เช่น การล้างทำความสะอาด การเติม 

เปลี่ยนถ่ายนำมัน การขัดยึดของน๊อตและสกรูของจุดต่างๆ การค้นหาสาเหตุต่างๆ ให้พบและขจัด 
ออกไป

2) การนี้นฟูการเสื่อมสภาพ และรักษาประสิทธิภาพของเครื่องจักรไว้
3) การแก้ไขหัวข้อเฉพาะต่างๆ จากลักษณะอาการ การค้นหาจุดอ่อนจากการออกแบบ
4) การเพิ่มพูนความชำนาญ การใช้เครื่องจักร การดูแลรักษา จำแนกข้อมูลและจัดทำเป็นคู่ 

มือการใช้งาน
ง) วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักร
วิธีการใช้การเพิ่มประสิทธิภาพในการทำงานของเครื่องจักร โดยการลดจำนวนครั้งของเหตุ 

ขัดข้องของเครื่องจักร มีจุดที่ควรใส่ใจดังนี้
1) จำแนกลักษณะของเหตุขัดข้องว่าเป็นแบบทำให้'เครื่องจักรเครื่องอุปกรณ์ หยุดการ 

ทำงาน หรือเป็นแบบทำให้ความสามารถเสือมคุณภาพลง
2) กิจกรรมที่ควรทำเพื่อป็องกันความเสื่อมสภาพของเครื่องจักร ทำได้โดยการบำรุงรักษา 

เครื่องจักรประจำวัน เช่นการตรวจสภาพ การเติมนี้ามัน การทำความสะอาด การปรับแต่ง การซ่อม 
แซมเล็กน้อย มีรายละเอียดดังนี้

- การกำหนดวิธีการและมาตรฐานการตรวจสอบ ตลอดจนการแก้ไข เช่นตำแหน่งเครื่อง 
จักรที่จะตรวจสอบ ระยะเวลาตรวจสอบ

- การควบคุมการหล่อลื่น กำหนดวิธีการเติมนี้ามัน และระยะเวลาการเปลี่ยนถ่ายนี้ามัน
- การสร้างมาตรฐานในการทำความสะอาด การปรับแต่งก่อนเริ่มงานอย่างจริงจัง
- การกำหนดวิธีการ การควบคุมชิ้นส่วนอะไหล่และการแก้ไข
- การเพิ่มพูนเทคนิคในการตรวจสอบให้เก่อน โดยการตรวจสอบโดยอาศัยประสาทสัมผัส 

ทั้งห้า การใช้เครื่องมือวัด และมาตรฐานการถอดแยกเพื่อตรวจสอบ และวัดค่าความเสื่อมสภาพ
การยืดอายุของการใช้ชินงาน โดยสังเกตความแตกต่างของช่วงเวลาที่เกิดเหตุขัดข้อง 

ตลอดจนหาค่าอายุการใช้งานของเครื่องจักร ตลอดจนชนิดของวัสดุเพื่อปรับปรุงแก้ไข
จ) วิธีการเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร จากลักษณะของอุปกรณ์มีดังนี

- การเปลี่ยนแปลงขนาดรูปร่าง
- การเปลี่ยนแปลงชนิดของวัตถุ
- การเลือกชินส่วน
•การเปลี่ยนอุปกรณ์วัด
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- การถอดทิง
- การเปล่ียนแปลงโครงสร้าง
- การพิจารณาระบบต่าง  ๆใหม่
- การหาค่าอายุการใช้งาน
- การประกอบติดตังให้แข็งแรง

น) วิธีการเพ่ิมประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร จากการใช้งานมีดังน้ี
- การทำงานด้วยวิธีการท่ีถูกต้อง
- การใช้งานในขอบเขตและการบำรุงรักษา
- การดูแลรักษาสภาพแวดล้อมการใช้งาน
- การให้ความจริงจังการเติมน้ีามัน
- การหาวิธีค้นพบข้อบกพร่อง ต้ังแต่ยังมีสาเหตุเล็กๆ
- การตรวจภาพการเส่ือมสภาพ
- การถอดแบบทำความสะอาด
- การเก็บประวัติของช้ินส่วนอะไหล่เคร่ืองจักร

2.1.1.2 การวิเคราะห์หาการขัดข้องของเคร่ืองจักร
ในการเกิดการขัดข้องของเคร่ืองจักรแต่ละคร้ัง อาจจะมีสาเหตุมาจากอย่างเดียวหรือหลาย 

สาเหตุ ดังน้ีคือ
1) การใช้งานเคร่ืองจักรไม่ถูกวิธี เกิดข้ึนเน่ืองจาก พนักงานไม่ทราบวิธีการใช้งานเคร่ืองจัก 

อย่างถูกวิธี ขาดการสอนวิธีการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง การใช้งานเคร่ืองจักรผิดประเภท
2) การออกแบบเคร่ืองจักรไม่ถูกต้อง เกิดขึนเน่ืองจากการออกแบบประเภท ขนาดวัสดุของ 

เคร่ืองจัก ไม่เหมาะสมกับลักษณะงาน
3) การซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรไม่ดี เกิดข้ึนเน่ืองจากพนักงานฝ่ายซ่อมบำรุงขาดทักษะในการ 

ซ่อมเคร่ืองจักรอย่างถูกจันตอนการทำงาน
4) ขาดการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร ส่งผลให้เคร่ืองจักรเกิดการชำรุด เน่ืองจากขาดการบำรุง 

รักษาเคร่ืองจักรอย่างจริงจัง
5) การเส่ือมสภาพ เกิดข้ึนเน่ืองจากการเส่ือมสภาพของเคร่ืองจักร เม่ือใช้เคร่ืองจักรเป็น 

ระยะเวลายาวนาน
ข้ันตอนและวิธีการในการวิเคราะห์เหตุขัดข้องของเคร่ืองจักร มีรายละเอียดดังนี
1) การคัดเลือกส่ิงท่ีเป็นเป็าหมายในการวิเคราะห์ โดยการกำหนดลำดับความสำคัญของข้อ 

มูลและความถ่ีท่ีเกิดขึน
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2) การคาดคะเนสาเหตุสำคัญของการขัดข้องของเคร่ืองจักร
3) การตรวจสอบ โดยการรวบรวมข้อมูลเก่ียวคับรูปแบบการเกิดเหตุขัดข้องของเคร่ืองจักร
4) ดำเนินการหามาตราการแก้ไข เพ่ือขจัดหรือหยุดการขัดข้องของเคร่ืองจักร
5) ติดตามผลการแก้ไขปรับปรุง โดยทราบข้อแตกต่างระหว่างการคาดคะเนและส่ิงท่ีเกิด

ฃึนจริง
2.1.1.3 ข้อมูลงานบำรุงรักษาเคร่ืองจักร ประกอบด้วยข้อมูลดังน้ี
1) ประวัติเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ประกอบด้วย

-ประวัติเคร่ืองจักร
- ประวัติการซ่อมเคร่ืองจักรในอดีต

2) คู่มือการใช้งานเคร่ืองจักร
3) บัตรบันทึกเคร่ืองจักรและอุปกรณ์

•บัตรประวัติเครื่องจักร 
•บัตรบันทึกงานบำรุง
- บัตรหรือแบบฟอร์มวิเคราะห์งานบำรุงรักษา

4) ข้อมูลงานบำรุงรักษาเคร่ืองจักร
- งานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (PREVENTINE MAINTENCE)
เป็นข้อมูลงานบำรุงรักษา ที่มีรายละ!อียดเพื่อป้องกันไว้ล่วงหน้า และจัดให้มีแผ่นแม่บททั้ง 

หมด 1 ปี และแบบหลายปี ซึ่งแบบหลังจะมีรายละเอียดเป็นเดือน ปี อย่างน้อยควรจะเป็น เดือน ปี 
อย่างน้อยควรจะเป็น 5 ป ีข ึ้นไปซ ึ่งถ ้าทำได ้ถ ึง 10-15ปี ได้ก็ยิ่งได้ความถูกต้องแม่นยำมากขึ้น ท ั้งน ี้ 
แต่ละช่วงจะต้องมีการบันทึกงานบำรุงรักษาจริง และมีการปรับความกี่ไปด้วย เพื่อให้เกิดความ 
เหมาะสมและแม่นยำเชื่อถือได้ และเป็นป็จจุบันเสมอ

- การบำรุงรักษาหลังการขัดข้อง (BRENKDOWN MAINTERNANCE)
การขัดข้องแบบนี้ เป็นการเกิดโดยไม่รู้ล่วงหน้าได้อย่างแน่นอน บางคร้ังรู้ช่วงเวลาท่ีจะเกิด 

แต่บอกวันเวลาท่ีถูกต้องไม่ได้ การเกิดบางคร้ังรุนแรง บางคร้ังเล็กน้อย บางคร้ังต้องแก้ไขโดยการ 
หยุดทำการซ่อมใหญ่ คือมีการหยุดเดินเคร่ืองจักร หากมีการหยุดเพ่ือการหยุดเพ่ือการซ่อมใหญ่ จำ 
เป็นต้องนำผลไปรับผังแผนแม่บทใหม่ให้เหมาะสมต่อไป

- การบำรุงรักษาเพ่ือแก้ไขปรับปรุง (CORRECTIVE MAINTENANCE)
เป็นการบำรุงรักษาท่ีมุ่งแก้ไขปีญหาท้ังระยะส้ันและระยะยาว รวมท้ังลดค่าใช้จ่ายเพ่ิมประสิทธิภาพ 
ของเคร่ืองจักร อุปกรณ์ไปพร้อมๆ คัน เพราะเคร่ืองจักรอุปกรณ์ท่ีออกแบบมาไม่สมบูรณ์พอ แต่



9

กระบวนการผลิต วัตถุดิบ นโยบายของผู้บริหารเปล่ียนไป เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ จะต้องใช้งานให ้
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ

- การปองกันการบำรุงรักษา (MAINTENANCE PREVENTION)
เป็นลักษณะท่ีแสดงถึงความก้าวหน้าของการออกแบบเคร่ืองจักร โดยให้ลดงานการบำรุง 

รักษาเคร่ืองจักรลงมากท่ีสุด และเพ่ิมประสิทธิภาพการทำงานของเคร่ืองจักรให้สูงข้ึน ผลลัพธ์ท่ีได้ 
จะช่วยลดค่าใช้จ่ายงานบำรุงรักษา กำลังคนและเวลาพร้อมกันด้วย โดยให้เช้าสู่ MAINTENCE 
DESIGN MACHINE ซ่ึงจะช่วยลดปีญหาต่าง  ๆได้

2.1.2 การวางแผน (PLANNING)
การวางแผน หมายถึง แนวทางของการปฏิบัติงาน หรือวิธีการปฏิบัติให้สำเร็จ โดยอาศัยข้อ 

มูลท้ังหมดเก่ียวกับงานน้ันกับทรัพยากรทุกอย่างท่ีมีอยู่ตามท่ีกำหนดให้ ต้องมีองค์ประกอบดังน้ี
1) แผนงาน ลักษณะของแผนจะประกอบด้วยส่ิงดังต่อไปน้ี 

ก) ต้องเก่ียวข้องกับอนาคต 
ข) ต้องเก่ียวกับการกระทำ
ค) ต้องมีองค์ประกอบก่อให้เกิดเหตุขัดข้องเคร่ืองจักร

สาเหตุท่ีต้องมีการวางแผน เพ่ือมุ่งไปสู่การบำรุงรักษา และการปรับปรุงสภาพเคร่ืองจักร 
อุปกรณ์และระบบ ให้มีระดับคุณภาพของส่ิงต่อไปน้ีสูงไปด้วย คือ 

ก) ประสิทธิผล 
ข) สมรรถนะ 
ค) ความเช่ือถือ 
ง) ความปลอดภัย 
จ) ความพร้อมใช้งาน 
ฉ) อายุการใช้งานนาน 
ช) ค่าใช้จ่ายเพ่ือการนีน้อยท่ีสุด

การวางแผนท่ีมีเปาหมายเพ่ือป้องกันการขัดข้องเคร่ืองจักรโดยการการบำรุงรักษามีขันตอนดังนี
1) ให้เลือกอุปกรณ์ท่ีสำคัญ แล้วเรียงลำดับความสำคัญจากมากไปน้อย
2) กำหนดจุดท่ีมีความสำคัญค่อน แล้วเรียงลำดับจุดสำคัญรองต่อไป
3) กำหนดมาตรฐานการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร
4) กำหนดมาตรฐานท่ีสำคัญต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวช้องไว้ เช่น

ก) แรงงานต่อหน่วยการผลิต
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ข) จำนวนพนักงานต่อกำลังการผลิต 
ค) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

ขันตอนทีส่ำคัญในการวางแผนการบำรุงรักษามี ดังน้ีคือ
1) แสดงวัตถุประสงค์หลัก
2) แสดงลักษณะเปาหมายของการบรรลุผลได้
3) แบ่งแยกวัตถุประสงค์หลักออกเป็นส่วนๆ
4) ประมาณการทรัพยากร เงิน วัสดุและบุคลากร
5) เตรียมแผนปฏิบัติ แสดงถึงขันตอนต่าง  ๆอย่างต่อเน่ือง
6) รวบรวมแผนงานลงผังงานโดยแสดงไว้ด้วยว่างานอะไรใครจะเป็นผู้ลงมือ 

ปฏิบัติแผนแม่บทของานสามารถจัดวางรูปแบบของแผนได้ 3 ระดับ ได้แก่
1) แผนพัฒนาการบำรุงรักษา
2) แผนงานการบำรุงรักษาระยะยาว
3) แผนการบำรุงรักษาระยะสันโดยมีรายละเอียดแผนงานต่างๆ ดังนี้
1) แผนพัฒนางานการบำรุงรักษา เป็นแผนท่ีม่งคืกษาพัฒนางานใน!เจจุบันให้ดีอยู่ 

เสมอ พร้อมคับการปรับปรุงให้ดีข้ึนในอนาคต
2) แผนงานการบำรุงรักษาระยะยาว มีลักษณะดังน้ี

ก) เป็นแผนงานท่ีมีลักษณะท่ีก่อความสอดคล้องคับงาน ท่ีต้องดำเนินงาน 
ต่อเน่ืองคันไป โดยการกำหนดแผนเป็น 1 ปี 3 ปี หรือ 5 ปี

ข) เป็นแผนงานท่ีสามารถนำไปพิจารณาเพ่ือท่ีจะจัดช้ือเคร่ืองจักรอุปกรณ์
ทดแทนได้ด้วย

ค) ประสิทธิภาพของแผนงานน้ีข้ึนอยู่กับส่ิงท่ีประกอบหลายอย่าง ซ่ึงต้อง 
ใช้ท้ังกำลังคน กำลังเงิน วิชาการต่าง  ๆ และความสามารถ ความพยายาม ความละเอียดอ่อน ของ 
บุคคลอย่างมาก จึงจะทำได้อย่างมีประสิทธิภาพสูง

3) แผนการบำรุงรักษาระยะสัน
ก) เป็นแผนงานท่ีรวมเอาแผนพัฒนางาน แผนบำรุงรักษาระยะยาว และ 

แผนบำรุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์ท่ีเกิดฃึนข้องในขณะป็จจุบัน มาพิจารณาตัดสินใจวางแผนและลง 
มือปฏิบัติไปพร้อมๆ กัน

แผนงานท่ีจะประสบผลสำเร็จอย่างมีประสิทธิภาพได้ ผู้ดำเนินงานจะต้องมีข้อมูลและส่ิงท่ี 
เก่ียวช้องคับแผนงานเตรียมไว้พร้อมและสมบูรณ์มากพอ ข้อมูลท่ีต้องการในการซ่อมบำรุงเคร่ือง
จักร คือข้อมูลการวิเคราะห์สรุปเก่ียวคับการขัดข้องของเคร่ืองจักร และข้อมูลต้อง?วบรวมและ
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วิเคราะห์ โดยเฉพาะการวิเคราะห์สรุปบัตรบันทึกเคร่ืองจักร ข้อมูลวิเคราะห์ การประมาณเวลา ข้อ 
มูลงานชินส่วนและวัสดุอะไหล่จะต้องถูกต้องแมนยำสูง การตัดสินใจรวดเร็ว ตังน้ันการวางแผน 
การตัดสินใจ จึงต้องอาศัยบุคลากร ข้อมูลท่ีถูกต้องมีความแม่นยำ เชื่อถือไว้วางใจได้ รวมถึงอาศัย 
ประสบการณ์ของบุคลากร ของหน่วยงานต่าง  ๆท่ีเก่ียวข้อง

2) การวางแผนงานซ่อมบำรุงเคร่ืองจักร ประกอบด้วยรายละเอียด ดังนี ้
ก) วัตถุประสงค์การดำเนินงาน 
ข) ทรัพยากรท่ีจำเป็นในการทำงาน ประกอบด้วย

1) กำลังคน
2) กำลังเงิน
3) เคร่ืองมืออุปกรณ์
4) ส่ิงประกอบช่วยเหลืออ่ืนๆ

ค) ทางเถือกในการดำเนินการตามเป๋าหมาย
1) การกำหนดทางเถือกท่ีเหมาะสม
2) จำนวนทางเลือกท่ีดีท่ีสุด
3) ผลกระทบท่ีจะปรากฎตามมา

ง) วิธีการในการประมาณเวลา การติดตาม การควบคุมและการประเมินผลงานต้อง 
พิจารณาส่ิงเหล่าน้ีคือ

1) ปริมาณงานท่ีทำได้
2) ความถูกต้องแม่นยำ
3) ความรวดเร็วและความมีประสิทธิภาพ 

จ) การกำหนดผู้มีหน้าท่ีรับผิดชอบ
1) แบ่งหน้าท่ีให้ชัดเจน
2) สามารถสับเปล่ียนตัวบุคคล เพ่ิมหรือลดตัวบุคคลได้
3) จ่ายงานหรือหน้าท่ีท่ีเป็นสายงานอันเดียวกัน

ฉ)การลงทุนเมื่อได้รวบรวมและประมวลผลพร้อมแล้วนำลงบนแผนงานที่
ประกอบด้วย

1) หัวเร่ือง
2) จุดประสงค์ชนิดของแผนงาน
3) ลำดับงาน
4 )  รายช่ืองานย่อย
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5) ความสำคัญก่อนหลัง
6) ผู้รับผิดชอบงาน

2.1.3 การกำหนดเวลา (TIME SCHEDULE)
เม่ือได้ลงแผนงานไปแล้ว ก่อนลงมือปฏิบัติจะต้องแจงออกมาให้ละเอียด.ชัดเจน เก่ียวกับ 

ช่วงระยะเวลาการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร เพ่ือให้การปฏิบัติงานดำเนินการไปได้อย่างรวดเร็วทำงาน
1) ข้อมูลพ้ืนฐานเพ่ือการกำหนดเวลา

ก) การวิเคราะห์สรุปเก่ียวคับการขัดข้องของเคร่ืองจักร โดยจะทำให้ทราบระยะ 
เวลา ทิศทาง นำหนัก และความสำคัญ

ข) ข้อมูลงานท่ีต้องรวบรวมและวิเคราะห์ ประกอบด้วย ข้อมูลงานบำรุงรักษาและ 
การประมาณราคา ข้อมูลของช้ินส่วนและวัสดุอะไหล่ และข้อมูลท่ีเก่ียวข้องกับฝ่ายอ่ืน  ๆ เช่นฝ่าย 
ผลิต ฝ่ายควบคุมคุณภาพ ฝ่ายจัดซือ ฝ่ายบัญชี และผู้เก่ียวข้องอ่ืน  ๆทังหมดนีจะเป็นส่วนรองรับ เพ่ือ 
มุ่งเข้าสู่งานท่ีวางแผนไว้

ค) ประมาณเวลาและมาตรฐานประมาณเวลา ตังช่ังนำหนักให้ชัดเจน ซ่ึงหมายถึง 
การประมาณเวลาเป็นการพิจาณาจากภาระงานกำลังพนักงานท่ีมีอยู่

2 ) ข้อมูลท่ีต้องเตรียมก่อนเร่ิมการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร
ก) เวลางานคือ เวลางานท่ีจะต้องทำการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร ต้องเก่ียวข้องระหว่างช่าง 

ทำการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร กับฝ่ายอ่ืน  ๆโดยทำการพิจารณา ตังนี
- งานอะไร จำนวนงานเท่าใดจึงจำเป็นต้องเข้าไปทำ
- ฝ่ายผลิตจะหยุดเคร่ืองจักร อุปกรณ์ให้เม่ือใด
- เคร่ืองจักรท่ีร้อน มีกรด ด่าง ภายหลังหยุดแล้ว ใช้เวลาเท่าไร จึงจะพร้อมเข้าไป

ทำงานได้
- เม่ือมีเคร่ืองจักรกีดขวางอยู่ จะต้องร้ือถอนก่อนท่ีจะเข้าไปทำงานไต้เม่ือใด
- การประสานงานกับงานต้านอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง เช่น การจัดซือวัสดุ อุปกรณ์ ตลอด 

จนผู้รับเหมา เป็นต้น
ข) การตรวจสภาพของงาน พิจารณาได้จากแผนกการบำรุงรักษา คือ

- งานบำรุงรักษาระยะยาว
ก) เคร่ืองจักรอุปกรณ์ ส่วนใหญ่แล้วมีงานช่วง PLANT SHUTDOWN โดยมี

ลักษณะงานตังน้ี
- OVERHAUL เป็นส่วนใหญ่



1 3

- การซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรมีมาก
- การตรวจเช็คสภาพมีมาก

ข) เคร่ืองจักรอุปกรณ์ มีส่วนน้อยท่ีตรวจเช็คได้ในช่วงท่ี เคร่ืองจักรกำลัง ทำ
การผลิตอยู่

ค) เครื่องจักรอุปกรณ์ส่วนใหญ่หรือเกือบทังหมดทำการหล่อลื่นได้ตลอต เวลา
- งานบำรุงรักษาระยะส้ัน

ก) เคร่ืองจักร อุปกรณ์เกิดการขัดข้อง โดยไม่อยู่ในช่วง PLANT
PLANNED SHUTDOWN

ข) อาการขัดข้องอาจแก้ไขได้โดยการปรับแต่งเปล่ียนช้ินส่วน อะไหล่ 
ค) บางทีอาการขัดข้องรุนแรงของเคร่ืองจักร ไม่อยู่ในช่วง PLANT 

PLANNED SHUTDOWN ทำให้ต้องทำการ OVERHAUL ซ่ึงถือเป็น PLANT BREAKDOWN ไป
ง) เคร่ืองมือ อุปกรณ์และผังงานท่ีใช้

จากการตรวจสอบสภาพการทำงานของเคร่ืองจักร ทำให้รู้ว่าจะ 
ต้องใช้เคร่ืองมือประจำท่ัวไปอะไร เคร่ืองมือพิเศษอะไร และเคร่ืองช่วยในการปฏิบัติงานท่ีต้องใช้ 
เพ่ิมเติมอะไรบ้าง

จ) รายการบุคลากรบำรุงรักษาท่ีต้องการ
สามารถจัดเตรียมไต้ก่อนลงผังงาน เช่น ใครทำอะไร งานพิเศษ 

หรืองานบางอย่างต้องใช้พนักงานท่ีมืผัมือทำหรือไม, หากพนักงานไม,เพียงพอ จำเป็นต้องจ้างงานผู้ 
รับเหมาไต้หรือไม่ การจ้างอาจจะเป็นจ้างแรงงาน หรือจ้างรับเหมางานเป็นต้น

2.1.4 การลงผังงาน
ประกอบด้วยรายละเอียดดังนี
1) การจัดวางช่วงงาน เป็นการจัดแบ่งช่วงตามแผนงานบนผังงานของแต่ละงาน คือ

- ช่วงก่อนลงมือปฏิบัติงานเป็นช่วงเตรียมงานต้านต่างๆ มีดังนี
1) การจัดวางเข้าระบบ
2) การวางแผนงาน
3) การกำหนดเวลา

- ช่วงเวลาลงมือปฏิบัติ
1) การลงมือปฏิบัติ
2) การเร่ิมต้นเดินเคร่ือง



1 4

- การประเมินผลงาน
1) การวัดผลและประเมินผลงาน

2) การทบทวนแผนงานก่อสร้างงานนับว่าเป็นเร่ืองจำเป็น เพราะแผนท่ีวางไว้ทางด้านข้อ 
มูลท่ีมีทัง บุคลากรกับชินส่วนและวัสดุอะไหล่ ตลอดจนเคร่ืองมือนันให้นำมาทบทวน กับเวลาการ 
ทำงานของฝ่ายผลิตการวางแผนการผลิตซ่ึงเป็นข้อมูลล่าสุด เพ่ือตรวจสอบและแก้ไขให้สัมพันธ์กับ 
บุคลากรงานบำรุงรักษาก็จะทำให้ ผังงานมีความสมบูรณ์ระยะเวลาท่ีใช้ทบทวนข้ึนอยู่กับแผนงาน 
หากเป็นแผนงานบำรุงรักษาระยะยาวก็ใช้ประมาณ 1-2 เดือนก่อนลงมือปฏิบัติซ่ึงข้ึนอยู่กับปริมาณ 
งานด้วยหากเป็นงานบำรุงรักษาระยะส้ันก็ข้ึนกับปริมาณงานโดยใช้เวลาเป็นนาทีหรือช่ัวโมง

การพิจารณาการใช้ชินส่วน วัสดุอะไหล่ มีความสำคัญต่อระบบการบำรุงรักษาเคร่ืองจักร 
มีหลักการพิจารณา ดังนี้

1) ชิ้นส่วนและวัสดุอะไหล่ ท่ีเข้ามาก่อนลงมือปฏิบัติงาน
2) หากไม่มี สามารถซื้อท่ีอ่ืนหรือมีช้ินส่วนแทนกันได้หรือไม่
3) สามารถผลิตเองหรือ ให้ผู้รับเหมาทำได้หรือไม,
4) ช้ินส่วนของเคร่ืองจักรท่ีชำรุด สามารถซ่อมได้ทันเวลาเสร็จหรือไม่
หากมีการพิจารณาทบทวนแผนก่อนการปฏิบัติงาน ก็จะเพ่ิมประสิทธิภาพ การบำรุงรักษา 

เคร่ืองจักรอย่างมีประสิทธิภาพ

2.1.5 การลงมือปฏิบัติ มีข้ันตอนการดำเนินการ ดังน้ี
1) การจัดแบ่งงาน
การลงมือปฏิบัติงานจะราบร่ืน รวดเร็ว ต้องมีการแบ่งงานให้มีความเหมาะสมกับปริมาณ 

งานและกำลังพนักงาน โดยทำการพิจารณ ดังน้ี
ก) ปริมาณงานและผู้ปฏิบัติงานบำรุงรักษา
โดยการนำแผนการบำรุงรักษามาทบทวนก่อน 1 สัปดาห์ ก่อนการลงมือปฏิบัติสำหรับงาน 

บำรุงรักษาระยะยาว ส่วนการบำรุงรักษาระยะส้ันข้ึนอยู่กับปริมาณงาน ในช่วงปฏิบัติงานบำรุง 
รักษาเคร่ืองจักรอยู่ กำลังพนักงานท่ีต้ังไว้มีปริมาณเพียงพอ หากเกิดเคร่ืองจักรเสียหรือชำรุดอย่าง 
รุนแรง ก็ต้องดึงพนักงานท่ีต้ังไว้มีปริมาณเพียงพอ หากเกิดเคร่ืองจักรเสียหรือชำรุดอย่างรุนแรง ก็ 
ต้องดึงพนักงานให้ไปซ่อมเคร่ืองจักรท่ีเสียก่อน แล้วจึงไปบำรุงรักษาเคร่ืองจักรต่อไป

ข) การทำรายช่ือกำลังพลของพนักงานซ่อมบำรุง
เป็นการแสดงจำนวน กำลังพลต่อกะ ต่อวัน หรือต่อสัปดาห์ ซ่ึงเป็นการช่วยป้องกันการให้

พนักงานมากหรือน้อยเกินไป
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2) การควบคุม ขณะลงมือปฏิบัติงาน ต้องมีการควบคุมสิ่งเหล่านี้คือ
ก) การควบคุมงานดำเนินการ ประกอบด้วย

- งานซ่อมบำรุง เป็นการลงมือซ่อมบำรุงเครื่องจักร ที่มุ่งให้เป็นไปตาม 
แผนทางต้าน ก) การซ่อมบำรุงใหญ่ ข) งานซ่อม ปรับปรุง แก้ไข ป้องกัน ค) งานปรับแต่ง ง) งาน 
ตรวจสภาพเครื่องจักร และการตรวจตามวาระ

- งานควบคุมค่าใช้จ่าย
- การควบคุมให้งานก้าวหน้าตามกำหนดเวลา หากงานต่างๆ ดำเนินการ 

ตามแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรแล้ว งานต่างๆ ก็จะไม่ติดขัด
- การควบคุมให้งานก้าวหน้าตามกำหนดเวลา หากงานต่างๆ ดำเนินการ 

ตามแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรแล้ว งานต่างๆ ก็จะไม่ติดขัด
- การบันทึกงานบำรุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งมีความสำคัญมาก เนื่องจากเป็น 

หัวใจของข้อมูลประวัติ และการวิเคราะห์งานบำรุงรักษาของเครื่องนันๆ
ข) การติดตามประเมินผลการปฏิบัติงานเป็นระยะ กระทำได้โดย

- รายงานผลสำเร็จเป็นงานๆ ไป เพื่อทราบความก้าวหน้าและปีญหาแต่ละ 
งาน รวมทั้งป็ญหาชิ้นส่วนและวัสดุ

- มีการประชุมประจำวัน เพื่อติดตามงานที่ติดขัดเพื่อช่วยกันแก้ไขป็ญหา 
ไต้อย่างรวดเร็ว และประสานการทำงานอย่างมีประสิทธิภาพ

- เปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกับที่ได้วางแผนไว้
3) การตัดสินใจปีญหาต่างๆ ที่เกิดขึ้นในขณะปฏิบัติงานบำรุงรักษาเครื่องจักรประกอบด้วย

ก) การจัดหาชิ้นส่วนต่างๆ ของเครื่องจักร อุปกรณ์
เนื่องจากเครื่องจักร มีอุปกรณ์จำนวนมาก ตังบันการบำรุงรักษาจะต้องใช้ความละเอียด 

รอบคอบ ทำงานอย่างรวดเร็วแข่งกับเวลา เพราะมีเวลาจำกัด รวมทังต้องทำตามขันตอนก่อนหลัง 
ต้องใช้เวลาทำงานจำนวนหลายวัน หรือหลายสัปดาห์ ซึ่งชินส่วนอะไหล่อาจเกิดปิญหาการขาด 
จำนวนชิ้นส่วน คุณ ในขณะทำการถอดประกอบ หรือล้างทำความสะอาด หรือประกอบบางครัง 
ถอดแล้ว ประกอบเข้าไปไม,หมดหรือประกอบสับที่กันทำให้ชิ้นส่วนเกินมา เป็นต้น

ข) การทำงานเกินเวลาที่กำหนด
จะเกิดทั้งความเสียหาย และได้รับประสบการณ์ไปพร้อมๆ กัน เป็นบทเรียนให้ผู้ 

ปฏิบัติงานฝ่นฝ่าอุปสรรค มีผลทำให้บุคลากรบำรุงรักษามีความสามารถแข็งแกร่งขึน และเป็นการ 
ทดสอบมาตรฐานการปฏิบัติงานได้ว่ามีมาตรฐานสูงหรือตํ่า หรือกำลัง เหมาะสมดี

4) การทดสอบและเริ่มเดินเครื่องจักร



16

เมื่อทำการบำรุงรักษาเครึ่องจักรมาถึงช่วงท้ายๆ ก็จะเป็นช่วงทดสอบและเริ่มเดินเครื่องจักร 
ซึ่งประกอบด้วย

ก) การทดสอบเครื่องจักร สามารถทำได้แต่ละส่วนจนถึงรวมทั้งเครื่อง แต่ละส่วน 
ทำอย่างไร มากน้อยเพียงใด ใช้เครื่องทดสอบใด ก็ฃึนอยู่กับเครื่องจักร อุปกรณ์ และสภาพเครื่อง 
จักรด้วย

ข) ขั้นตอนการเริ่มเดินเครื่องจักร มีรายละเอียดดังนี้
1) วางแผนงาน และกำหนดงานให้เหมาะสม
2) จัดกลุ่มงานและพนักงานให้เหมาะสม
3) จัดเตรียมข้อมูลต่างๆ ให้ครบ
4) เตรียมรายละเอียด ของแผนงานและกำหนดงานใช้ชัดเจน
5) เตรียมพนักงานให้เหมาะสม
6) ให้ความสำคัญทางด้านปลอดภัยของพนักงานอย่าเคร่งครัด รวมทั้ง 

วิธีการทำงานและเครื่องช่วยความปลอดภัย
7) ขณะเริ่มเดินเครื่องจักร พนักงานจะต้องเป็นคนหูไวตาไว ความรู้สึก 

เร็ว เพราะจะต้องอาศัย การมองเห็น พีงเสียง รับความรู้สึกร้อน เย็น กลิ่น สี เป็น
8) เมื่อเกิดปิญหา ผู้ที่มีหน้าที่ควบคุมตัดสินใจ ต้องวิเคราะห์อย่างรวด

เร็วถูกต้องแม่นยำ

2.2 เทคนิคในการซ'อมบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
การซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน คือการสร้างสรรค์แผนการซ่อมบำรุงอย่างมีหลักเป็นมาตรฐาน

เพื่อการดำเนินการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การเติมนี้ามันหล่อลื่น การถอดเปลี่ยนชิ้นส่วน การ 
ซ่อมแซม การจดบันทึกผลการดำเนินงานเพื่อเป็นข้อมูลในการซ่อมบำรุง การวิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ 
บันทึกไว้เพื่อค้นหาจุดที่เปีนปีญหา เพื่อสร้างมาตรฐานการแก้ไข โดยที่การดำเนินงานทังหมดจะ 
เกิดขึ้นซํ้าแล้วชํ้าอีก เพื่อปรับปรุงแผนการซ่อมบำรุงให้สอดคล้องกับสภาพของเครื่องจักรที่เปลี่ยน 
แปลงไปตามเวลา เครื่องจักรอุปกรณ์จะมีเสถียรภาพสูงขึ้น แต่ทั้งนี้งานทุกชันตอนจะต้องปฏิบัติ 
อย่างถูกต้อง เพราะความผิดพลาดจะทำให้ประสิทธิภาพไม่เพิ่มฃึนตามการคาดหวังและอาจถึงชัน 
ที่ร้ายแรงที่สุด คือความเชื่อมั่นของเครื่องจักรหมดสิ้นไปเลย การที่เครื่องจักรเกิดการชัดข้องขึนจะ 
ต้องมีสาเหตุที่แน่นอนชัดเจนอยู่เสมอ การปฏิบัติการซ่อมแซมอย่างพื้น ๆ โดยไม่สามารถระบุ
สาเหตุที่แท้จริง จะทำให้เกิดการชัดข้องในลักษณะเดียวกันซํ้าขึ้นอีก ดังบันจึงต้องดำเนินการ
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วิเคราะห์สาเหตุที่แท้จริงของการเกิดเหตุขัดข้องi fนเสียก่อน แล้วปฏิบัติการซ่อมแซมให้ถูกต้อง
ครบถ้วนกระบวนการนี้ เป็นกระบวนการที่สร้างงานซ่อมบำรุงให้มีมาตรฐานสูงขึ้น เพราะโดยข้อ 
เท็จจริงแล้วเครื่องจักรที่ถูกซ่อมแซมอย่างถูกต้องครบล้วน ย่อมจะไม่เปราะบางต่อการเกิดสิ่งขัด
ข้องอย่างง่ายดาย

ดังไต้กล่าวไปแล้วการซ่อมบำรุงเชิงปองกัน คือการสร้างแผนการซ่อมบำรุงอย่างมีมาตร
ฐาน โดยมีพืนฐานมาจากแนวความคิดที่ต้องการป้องกันการหยุดของเครื่องจักร เนื่องจากความขัด 
ข้องหรือเสียที่ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าไต้ ทำให้เกิดผลกระทบต่อการผลิตและธุรกิจ หรืออีก 
นัยหนึ่งการซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน คือ “การซ่อมบำรุงที่ดำเนินการเพื่อป้องกันการหยุดของเครื่อง
จักรโดยเหตุฉุกเฉิน”

การปฏิบัติงานซ่อมบำรุงเชิงป้องกันนี้ มีองค์ประกอบต่าง ๆ คือ
2.2.1 การทำความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน
2.2.2 การหล่อลื่น
2.2.3 การตรวจสภาพ
2.2.4 การปรับแต่งและเปลี่ยนชิ้นส่วน
โดยมีรายละเอียดดังนี้
2.2.1 การทำความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน(CLEANING)
การปฏิบัติงานในส่วนที่ถือเป็นงานแม่บทของการซ่อมบำรุง เป็นสิ่งที่สะท้อนให้เหถึงการ 

จัดการโรงงานและความรู้สึกของพนักงาน โดยที่การทำความสะอาดเครื่องจักรจะทำให้เกิดผลดังนี้
2.2.1.1 ขณะทำความสะอาดพนักงานไต้เห็นส่วนต่าง ๆ ของเครื่องจักร ซึ่งเป ็นการรับรู้ 

สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก เมื่อสังเกตเห็นสภาพผิดปกติพื้นฐาน จะสามารถทำการแก้ไข 
ไต้ก่อนที่ป็ญหาจะลุกลาม

2.2.1.2 การขจัดผินละอองหรือสิ่งสกปรกบนเครื่องจักร เป็นการช่วยลดความสึกหรอของ 
เครื่องจักรและความผิดพลาดในการใช้เครื่องจักร

2.2.1.3 ลดอุบัติเหตุในการปฏิบัติงาน
โดยทั่วไปปีญหาในเรื่องความสะอาดของโรงงานจะเกิดจากสาเหตุต่าง ๆ คือ

- ผู้บริหารไม่ไต้ให้ความสนใจและเคร่งครัดในเรื่องความสะอาด
- ไม่มีการจูงในพนักงานให้มีความร่วมมือในเรื่องทำความสะอาด
- พนักงานเกี่ยงความรับผิดชอบในเรื่องหน้าที่และขอบเขต

ทางแก้ปีญหาเหล่านี้สามารถทำไต้โดยให้มีการดำเนินการในเรื่องต่อไปนี้
- กำหนดนโยบายที่ชัดเจน และเป็นที่รับรู้ของพนักงานทุกระดับ .
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- สร้างสิ่งจูงใจที่ไม่อยู่ในรูปตัวเงิน เพื่อให้พนักงานมีส่วนร่วม
แบ่งหน้าที่และขอบเขตความรับผิดชอบในเรื่องความสะอาดอย่างชัดเจนโดย 
มีการดำเนินการตังนี้ 

ก ) นโยบายความสะอาด
ผู้บริหารโรงงานจะต้องกำหนดนโยบายในเรื่องนี้ให้ชัดเจน เช่นเดียวกับนโยบายอื่น ๆ

เช่น ความปลอดภัย ความประหยัดพลังงาน ฯลฯ โดยที่นโยบายที่กำหนดขึ้นนี้ จะต้องกระจายให้ 
เป็นที่รับรู้แก่พนักงานทุกระดับ

ข ) สร้างสิ่งจูงใจในการรักษาความสะอาด
เพื่อจะให้พนังงานมีความร่วมมือในการรักษาความสะอาด ผู้บริหารจะต้องสร้างสิ่งจูงใจ 

แก'พนักงานให้เกิดความกระตือรือร้นที่จะดำเนินการตามนโยบายความสะอาดของโรงงาน เช่น มี 
การประกวดความสะอาดระหว่างหน่วยงานและมีการแจกรางวัลแก,ผู้ชนะเป็นต้น ข้อที่ควรระวัง
ในเรื่องสิ่งจูงใจเกี่ยวกับการรักษาความสะอาดคือ อย่าให้สิ่งจูงใจในรูปของเงินรางวัล เนื่องจากการ 
จูงใจชนิดนี้จะไม่สามารถปลูกผิงความรู้สึกที่จะรักษาความสะอาดให้แก่พนักงานไต้อย่างแท้จริง 

ค ) แบ่งหน้าที่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาด 
การทำความสะอาด เป็นความรับผิดชอบร่วมกันระหว่าง พนักงานรักษาความสะอาด

พนักงานผลิต และพนักงานซ่อมปารูงแต,หน้าที่หลักในเรื่องความสะอาดควรแบ่งกันให้เด่นชัด คือ
1) พนักงานรักษาความสะอาด รับผิดชอบในบริเวณที่ไม,มีผู้รับผิดชอบประจำ 

เช่น ถนนบริเวณที่ใช้ร่วมกันของโรงงาน เช่น สนาม สโมสร เป็นต้น 
พนักงานรักษาความสะอาด อาจจะต้องเข้าทำความสะอาดในโรงงานบ้างตาม 
ความจำเป็น หรือในส่วนที่ไต้รับมอบหมาย

2) พนักงานผลิต รับ ผิดชอบความสะอาดของเครื่องจักรบริเวณโรงงานและส่วน 
อื่นที่เป็นเขตปฏิบัติงาน รวมทั้งให้ความร่วมมือกับพนักงานซ่อมบำรุงในการทำความสะอาด เม่ือ 
มีการซ่อมใหญ่

3) พนักงานซ่อมบำรุง รับผิดชอบความสะอาด เครื่องจักรและอุปกรณ์ซ่อมบำรุง 
รวมทั้งบริเวณซ่อมทั้งหมด ในกรณีที่เข้าไปปฏิบัติงานซ่อมบำรุงให้กับเครื่องจักรใด ๆ จะต้องทำ 
ความสะอาดเครื่องจักรและโรงงานให้กลับเข้าสัสภาพปกติทุกครัง

2.2.2 การหล่อลื่น (LUBRICATION)
การหล่อลื่นเป็นสิ่งจำเป็นสำหรับเครื่องจักร เนื่องจากวัสดุหล่อลื่นจะทำหน้าที่ป้องกันมิให้ 

ส่วนของการเคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง นอกจากจะป้องกันความเสียหายของเครื่องจักรจากการ 
สึกหรอและความร้อนแล้ว ยังช่วยให้ประสิทธิภาพในการทำงานของเครื่องจักรสูงขึนเนื่องจากการ
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หมุน การเคลื่อนไหวเป็นไปอย่างราบรื่น ด้วยความแดที่น้อยที่สุด การดำเนินการเพื่อการหล่อลื่น 
เครื่องจักรดูเป็นสิ่งง่ายๆ ที่ไม่น่าจะมีวิธีซับช้อนการซ่อมบำรุงส่วนใหญ่จึงมักจะไม่เน้นในเรื่องงาน 
หล่อลื่นมากนักและทำให้มองข้ามความจำเป็นในการที่ต้องมีระบบงานหล่อลื่นที่มีประสิทธิภาพ

การหล่อลื่นเป็นงานขันพืนฐานในการป้องกันการชำรุด และช่วยลดความสึกหรอ เน่ือง 
จากการเสียดสีของชินส่วนโลหะของเครื่องจักรทุกชนิด ทำให้ประสิทธิภาพขอ.งเครื่องจักรสูงขึ้น 
เพราะการเคลื่อนไหวจะเป็นไปโดยมีความแดตํ่า การจัดระบบและแผนงานหล่อลื่นที่ดีจึงก,อให้เกิด 
ประโยชน์ต้านต่าง ๆ ด ังน ี้

- ลดความสูญเสียของการผลิตต่อเนื่องจากเครื่องจักรชำรุด ทำให้การผลิตเป็นไปอย่างมี 
ประสิทธิภาพ

- ลดความสูญเสียทางทรัพยากรผลิตและการซ่อมบำรุง ซึ่งได้แก่ด้าน แรงงาน วัสดุ 
และพลังงานที่จะใช้ในการผลิตและซ่อมบำรุงต่าง ๆ

- ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใช้วัสดุหล่อลื่นผิดประเภท ซึ่งบางครังก่อให้เกิด 
ความเสียหายแก่เครื่องจักรอย่างร้ายแรง

- ประหยัดวัสดุหล่อลื่นลงได้บางส่วน เนื่องจากสามารถลดการสูญเสียอันเกิดจากหก
เร่ียราด หรือการที่พนักงานนำวัสดุหล่อลื่นไปหลงลืมไว้ในที่ต่าง ๆ และไม่ถูกนำมาใช้ให้เกิด
ประโยชน์

2.2.2.1 การวางระบบงานหล่อลื่น
เพื่อให้งานทางด้านหล่อลื่นมีประสิทธิภาพสูงสุดในทางปฏิบัติ จะต้องมีการจัดระบบ 

งานหล่อลื่น ตามขั้นตอนต่อไปนี้
1) ศึกษาความต้องการใช้สารหล่อลื่น ชนิด ปริมาณ ระยะทาง โดยศึกษาจากคู่มือการ 

ใช้เครื่องจักร(OPERATE MANUAL) หรือคำแนะนำของผู้ผลิตสารหล่อลื่นที่เชื่อลือไต้ แผ่นป้าย 
ประจำเครื่องจักร(NAME PLATE)

2) เลือกเทียบเคียงประเภท และชนิดของนำมันหล่อลื่น ที่ใช้จากหลาย ๆ ผู้ผลิต เพ่ือ 
ลดจำนวนผู้ผลิตให้ประเภทสารหล่อลื่นน้อยที่สุด ทังนีเพื่อความสะดวกในการจัดซือ จัดเก็บ

3) จัดระบบคงคลังของสารหล่อลื่นแยกออกโดยเฉพาะ เพื่อประกันความถูกต้อง ใน 
การจ่าย ประเภท และชนิดของวัสดุหล่อลื่นให้แก่พนักงานซ่อมบำรุง

3) จัดทำสัญลักษณ์ประเภทและชนิดนี้ามันหล่อลื่น เพื่อป้องกันการใช้วัสดุผิดพลาด 
ควรทำเครื่องหมายสี หรือทาสีลงไปบนสิ่งต่าง ๆ ดังนี

ถังนี้ามันหรือถังจาระบีในสโตร์ และถังแบ่งใช้งานอื่น  ๆ
กานำมันและกังอัดจาระบี



20

- จุดเติมนำมันและอัดจาระบีบนเครื่องจักร
วิธีการนีเป็นที่นิยมมากของโรงงานในประเทศญี่ป่น จนเกือบจะเป็นมาตรฐานสำหรับ

ทุกโรงงาน
- ปรับปรุงวิธ ีหล่อลื่นให้สะดวก สะอาดและปลอดภัยในการทำงาน โดยเฉพาะสำหรับ 

เครื่องจักร ที่ต้องมีการเติมวัสดุหล่อลื่นขณะเดินเครื่อง เช่น ต่อท่อเข้าไปยังจุดที่เข้าถึงยาก
- จัดทำบันทึกการหล่อลื่นที่เหมาะสม เพื่อปองกันความผิดพลาดและเป็นข้อมูลอ้างอิง 

สำหรับงานซ่อมบำรุงในโอกาสต่อไป
- วิเคราะห์ประสิทธิผลของการหล่อลื่น หาข้อบกพร่อง และแนวทางแก้ไขให้ทันต่อ 

เหตุการณ์ และแก้ไขระบบงานหล่อลื่นให้ทันสมัยอยู่เสมอ
2.2.2.2การวางแผนงานหล่อลื่น
การวางแผนระบบหล่อลื่น อาศัยหลักการเดียวกับการวางแผนงานทั่วไป ซึ่งหาก

พิจารณาในรายละเอียดที่จำเป็นแล้ว การวางแผนงานหล่อลื่นจะประกอบไปด้วยแผนงานดังต่อไปนี้
1) แผนหล่อลื่นหลัก จัดทำได้ 2 รูปแบบคือ

ก) แผนการใช้วัสดุหล่อลื่น ประกอบด้วย ข้อมูล ชนิด และประเภทของวัสดุ 
หล่อลื่นในสต๊อก ประเภทและชนิดของวัสดุหล่อลื่นที่ใช้กับแต่ละเครื่องจักร และมีปริมาณพัสดุคง 
คลังของสารหล่อลื่นแต่ละประเภท

ข) แผนการเปลี่ยนวัสดุหล่อลื่น ประกอบด้วยข้อมูลด้านรายการ หรือชื่อเครื่อง 
จักรประเภทชนิดและ ช่วงเวลาการเปลี่ยนสารหล่อลื่นของแต่ละเครื่องจักร ตลอดจนวิธีการเปลี่ยน 
สารหล่อลื่น

ค) หล่อลื่นตามแผนหล่อลื่นหลัก ซึ่งต้องสอดคล้องกับแผนการซ่อมบำรุงหลัก 
ของโรงงาน เนื่องจากการเปลี่ยนวัสดุหล่อลื่นที่ไม่ได้จังหวะ โดยเฉพาะกับการซ้อมใหญ่อาจทำให้ 
เกิดความสิ้นเปลือง วัสดุหล่อลื่นโดยใช่เหตุ หากการซ่อมนั้นต้องถ่ายนี้ามันหล่อลื่นออกด้วย

2.2.2.3 การควบคุมงานหล่อลื่น
โดยทั่วไปนิยมใช้บัตรควบคุมงานหล่อลื่น ซึ่งเป็นบัตรประจำของแต่ละเครื่องในบัตรจะ 

ประกอบด้วยข้อมูลทางด้านการหล่อลื่น เช่น ประเภท ชนิดของสารหล่อลื่น สารหล่อลื่นเทียบ 
เคียง ปริมาณการเปลี่ยนถ่าย ระยะเวลาการเปลี่ยนถ่ายรวมทั้งข้อมูลอื่น ๆ ที่เพิ่มเติมตามความจำเป็น

2.2.2.4 ความรับผิดชอบในงานปฏิบัติงานหล่อลื่น
การกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบ มีอยู่ 2 แนวคิดใหญ่ ๆ คือ การใช้พนักงานซ่อมบำรุง 

เป็นผู้ปฏิบัติงานหล่อลื่นทั้งหมด ส่วนอีกแนวคิดหนึ่ง คือ การใช้พนักงานผลิตเป็นผู้ปฏิบัติงาน 
หล่อลื่นซ่อมบำรุง ทั้ง 2 แนวคิดนี้มีทั้งข้อดีและข้อเสียในตัวเอง วิธีการใช้พนักงานซ่อฺมบำรุงเป็นผู้
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ปฏิบัติงานหล่อลื่นจะได้รับความนิยมมากทว่า เพราะไม,มีการเกี่ยงงอนเรื่องความรับผิดชอบ สอบ 
สวนหาสาเหตุ เมื่อเครื่องจักรเกิดเสียหายได้ง่าย สามารถถ่ายทอดเทคนิคใหม่ให้แก่พนักงานได้ง่าย 
และพนักงานรับได้เร็ว เนื่องจากมีความชำนาญสามารถควบคุมกรรมวิธีการหล่อลื่นได้อย่างมีประ 
สิทธิภาพ แต่จะมีผลเสียในเรื่องความเมื่อหน่ายต่องาน ส่วนการใช้พนักงานผิายผลิตเป็นผู้ปฏิบัติ 
งานหล่อลื่นบัน จะมีผลดีในด้านการมีส่วนร่วมในด้านการซ่อมบำรุง การรักษาเครื่องจักรจะตีขึ้น 
แด,เกิดผลเสียคือไม,มีผู้รับผิดชอบเฉพาะเรื่องอาจเกิดความผิดพลาดในเรื่องการถ่ายทอดงานได้ หาก 
ไม,มีการกำหนดความรับผิดชอบ และขอบเขตของงานให้เด่นชัด อาจมีการโยงงานกันได้ อีกทั้ง 
กรรมวิธีการหล่อลื่นควบคุมได้ยาก นอกจากจะให้การแกอบรมเพียงพอ

โดยสรุปแล้วการนำเอาแนวความคิดใดมาใช้นั้นไม่มีข้อจำกัดใด ๆ ทั้งสิ้น และขึ้นอยู่กับ 
ความเหมาะสมทางด้านการจัดการของแต่ละโรงงาน

2.2.3การตรวจสภาพ(โNSPECTION)
การตรวจสภาพเครื่องจักร มีเป้าหมายเพื่อค้นหาความบกพร่องขั้นด้น ซึ่งอาจจะนำไปสู่ 

การขัดข้องของเครื่องจักร จนถึงต้องหยุดเครื่องจักรในระยะต่อไป โดยทั่วไปการขัดช้องของ
เครื่องจักร จะไม่มีคุณลักษณะที่แน่นอน อาการที่เกิดขึนจะสะสมจนกลายเป็นความเสียหายที่รุน 
แรง อาจใช้เวลายาวหรือสั้นที่สามารถตรวจพบได้ก่อน หรือไม่สามารถตรวจพบเลยก็ได้ การ 
ตรวจสภาพจึงเข้ามามีบทบาทในการป้องกันลุกลามของปีญหา ก่อนที่เครื่องจักรจะขัดข้องจนต้อง 
หยุดการใช้งาน

ในทางปฏิบัติย่อมเป็นที่ทราบดีว่า การชำรุดและการขัดช้องเหล่านีไม่มีคุณลักษณะที่แน่
นอน อาการบางชนิดเป็นไปอย่างช้า ๆ และเหตุเสีย(BREAKDOWN) ที่เกิดอาการประเภทนี้จะ 
ต้องใช้เวลารอ ที่อาจให้เกิดอาการปรากฎขึ้นภายนอก แต่อาการบางชนิดจะใช้เวลาเพียงสั้น ๆ เพ่ือ 
ลุกลามกลายเป็นเหตุเสียได้อย่างรวดเร็ว และอาการเหล่านีก็มีอาการที่สามารถค้นหาหรือตรวจพบ 
ได้ในระยะเริ่มด้น หรือไม่สามารถตรวจค้นได้เลยก็ได้ การตรวจสภาพเครื่องจักรจึงเป็นไปใน 
ลักษณะเดียวกับการตรวจสุขภาพเพื่อค้นหาโรคที่แอบแฝง และพีกตัวอยู่ในร่างกายมนุษย์ และหา 
ทางขจัดปีดเป่าหรือรักษาโรคเหล่านิเสียแต่ด้นมือก่อนจะลุกลามใหญ่โตจนกระทั้งต้องล้มป่วยและ 
เสียชีวิต

ในการปฏิบัติงานซ่อมบำรุงจึงมีความจำเป็นที่จะต้องศึกษา เพื่อทำความเข้าใจอย่างถ่องแท้ 
ถึงสาเหตุการชำรุดและขัดข้องของชินส่วนและอุปกรณ์เครื่องจักร เรียกว่า FAILURE MODE) 
ซึ่งได้แก่

1) ส่าเหตุการชำรุดและขัดข้องของชินส่วนและอุปกรณ์ของเครื่องจักร
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2) ผลกระทบจากการชำรุดและขัดข้องชินส่วนและอุปกรณ์ที่มีต่อเครื่องจักร รวมทั้งระดับ 
ความรุนแรงที่เกิดขึ้นด้วย

3) วิธ ีตรวจพบ(DETECT) อาการผิดปกติ (DEVIATING CONDITION) ของชิ้นส่วน 
และอุปกรณ์เครื่องจักร

สภาวะแวดล้อมเป็นปีจจัยประการสำคัญ ที่มีผลต่อการชำรุดและการขัดข้องของชิ้นส่วน 
ต่าง ๆ เป็นอย่างมาก ได้แก่

■ ภาวะบรรยากาศ หมายถึง ความร้อน ความชื้น ความดัง ผันผง สารเคมี เป็นด้น
■ สภาวะการทำงาน หมายถึง ภาระของเครื่องจักร วิธีใช้งานเครื่องจักร และการซ่อมบำรุง
พื้นฐานของงานซ่อมบำรุงป้องกันขึ้นอยู่กับความรู้ในเรื่อง FAILURE MODE และภาวะ 

แวดล้อม ที่จะต้องได้รับการตรวจสอบ แก้ไข เพื่อให้เข้าสู่ภาวะในการทำงานปกติของเครื่องจักร
การตรวจสภาพสามารถแบ่งได้ออกเป็น 2 วิธี คือ
1) การตรวจสภาพด้วยความรู้สึก อาศัยประสาทสัมผัส และความรู้สึกของผู้ตรวจสภาพ 

เป็นเกณฑ์ในการตัดสินใจ ด้วยการพีงเสียง การวัดความสั่นสะเทือน ด้วยความรู้สึก การมองเห็น 
การได้กลิ่น เป็นด้น

2) การตรวจสภาพด้วยกรรมวิธี อาศัยกรรมวิธีที่มีหลักเกณฑ์ และการใช้เครื่องมือที่ 
เหมาะสม แล้วเปรียบเทียบกับข้อกำหนดหเอมาตรฐานทางวิศวกรรม เพื่อตัดสินใจว่าเครื่องจักร 
มีความคลาดเคลื่อนเกิดขึนหรือไม, และสามารถใช้วิธีการปรับแต่งให้ปกติ

การปฏิบัติทางด้านการตรวจสุขภาพ จำเป็นต้องใช้ทัง 2 วิธีประกอบกัน วิธีแรกสามารถ 
ปฏิบัติได้อย่างง่ายและรวดเร็ว แต่จำเป็นต้องอาศัยประสบการณ์และความชำนาญเข้ามาประกอบ
ด้วยเป็นอย่างมาก ส่วนวิธีหลังเป็นวิธีที่จะสนับสนุนให้เกิดความแน่ใจและควบคุมที่ถูกต้องในการ 
ตัดสินใจเพื่อแก้ป้ญหา สำหรับการที่จะใช้วิธีการไหนมากน้อยกว่ากันเพียงใดนัน เป็นเรื่องของ 
ความเหมาะสมตามความต้องการในหน่วยงานซ่อมบำรุงของแต่ละกิจการ ซึ่งความเหมาะสมนี้มัก 
มีข้อผูกพันกับฐานะทางการเงินกและขนาดอุตสาหกรรมเป็นอย่างมาก ตังนันการตรวจสภาพใน
ทางปฏิบัติ จึงมักอาศัยความรู้สึกประกอบกับเครื่องมือบางส่วนที่จำเป็น และไม'แพงจนเกินกำลัง 
เข้าทำงานประกอบกันเป็นส่วนใหญ่

เพื่อที่จะให้เข้าใจถึงรายละเอียดตามสมควรในเรื่องการตรวจสอบสภาพ จะต้องมีความเข้า 
ใจและรับทราบในแนวความคิดในเรื่องต่อไปนี

2.2.2.3 เวลาที่ใช้ในการก่อเหตุขัดข้อง(FAILURE DEVELOPMENT TIME)
ในการวางแผนงานซ่อมบำรุง โดยเฉพาะในเรื่องการวางแผนตรวจสภาพ การรู้ช่วงเวลาที่ 

ต้องทำการตรวจสภาพเป็นเรื่องที่สำคัญมาก เนื่องจากการกำหนดช่วงเวลาที่ถี่หรือเร็ว(กินไป จะทำ
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ให้เกิดความสิ้นเปลืองมากและช่วงเวลาที่ห่างเกินไป ก็ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์อันใด เพราะใน
จังหวะที่เข้าไปทำการตรวจชิ้นส่วนอาจขัดข้องหรือชำรุดไปเรียบร้อยแล้ว ความเหมาะสมของการ 
กำหนดเวลา จึงขึ้นอยู่กับความรู้ในเรื่อง FAILURE MODE ที่กล่าวถึงข้างต้น

หลังจากการศึกษาโดยอาศัยข้อมูลที่มากพอสมควรแล้ว จะสามารถทราบไต้ว่าชิ้นส่วนต่าง 
ๆ ในเครื่องจักรแต่ละชนิด ต้องการเวลาก่อเหตุขัดข้องนานเท่าใด และจากเวลาที่,ศึกษาไต้นี้ จะนำ 
มาใช้กำหนดช่วงเวลาที่เหมาะสมสำหรับการตรวจสภาพของแต่ละเครื่องจักรต่อไป 

การกำหนดช่วงเวลาสำหรับการตรวจสภาพ มักนิยมให้มาตรฐานเป็น
1 สัปดาห์ 3 เดือน 1 ปี
4 สัปดาห์ 6 เดือน 2 ปี

สิ่งที่ต้องเน้นหนักในเรื่องเวลาก่อเหตุขัดข้องของชิ้นส่วนก็คือ ภาวะแวดล้อมและสภาพ
การทำงานของเครื่องจักร ซึ่งมีผลอย่างมากต่อช่วงเวลาก่อเหตุขัดข้อง และมักมีการเปลี่ยนแปลง 
อยู่เสมอ การเก็บสถิติโดยเฉพาะในเรื่อง “เวลาเฉลี่ยก่อนเกิดเหตุขัดข้อง” (MEAN TIME
BEFORE FAILURE -  MTBF) จะต้องทำแบบต่อเนื่องกันไป เพื่อนำมาใช้ปรับปรุงช่วงเวลาการ 
ตรวจสภาพให้เหมาะสมกับเหตุการณ์

2.2.32 กรรมวิธีในการตรวจสภาพ(INSPECTION METHOD)
การตรวจสภาพในทางปฏิบัติจะต้องอาศัยทั้งความรู้สึก เครื่องมือวัด รวมทั้งวิธีการและ 

ขั้นตอนที่ถูกต้อง เพื่อให้ไต้ข้อมูลที่สมบูรณ์สำหรับเครื่องจักรแต่ละเครื่อง ควรทำการตรวจภายใต้ 
ภาวะการณ์ต่อไปนี

1) ตรวจขณะเดินเครื่อง(ON -  TIME INSPECTION) เพื่อตรวจหาสิ่งปกติใน 
ขณะที่ทุกส่วนของเครื่องจักรต้องทำงาน ภายใต้ภาวะต่าง ๆ กัน ได้แก่

- อุณหภูมิ ความดัน อัตราการไหล
- การสั่นสะเทือน เสียง กล่ิน
- การรั่วซึม
- การใช้กำลัง กระแสไฟฟ้า และความถูกต้องของการทำงาน
2) ตรวจขณะหยุดเครื่อง(SHUTDOWN INSPECTION)
เป็นการตรวจเพื่อหาสิ่งผิดปกติ ที่สามารถจะทำไต้ขณะที่เครื่องจักรหยุดทำงาน

แล้วเท่านั้นส่วนใหญ่จะเป็นการตรวจสภาพภายนอก การตรวจภายใน โดยละเอียดจะทำไต้เฉพาะ 
ส่วน หรือชิ้นส่วนที่สามารถถอดและประกอบไต้ง่ายขึ้นเท่านั้น สิ่งที่จะทำไต้สำหรับการตรวจเมื่อ 
หยุดเครื่อง ได้แก่

สภาพศูนย์ของเครื่องจักร(MACHINE ALIGNMENT)
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- การแตกร้าว สึกหรอ และผุกร่อน
- แนวโน้มความสึกหรอและผุกร่อนของชิ้นส่วน
3) ตรวจขณะซ่อมใหญ่ (OVERHAUL INSPECTION)
ขณะที่ทำการซ่อมใหญ่ จะต้องมีการถอดชิ้นส่วนต่าง ๆ ออกทั้งหมด หรือเกือบ 

ทั้งหมด การตรวจสภาพเมื่อซ่อมใหญ่หรือยกเครื่องนี้ จ ึงมักเน้นหนักในส่วนที่ไม่สามารถตรวจไต้ 
ในสภาพที่เครื่องกำลังทำงาน หรือเมื่อหยุดเครื่องตามปกติ ซึ่งการตรวจสอบเหล่านี้ได้แก่เรื่อง

- ความสึกหรอและผุกร่อนมักทำโดยละเอยดและถูกต้องตามกรรมวิธีที่กำหนดไว้
- การชำรุด (DEFECT) ของชิ้นส่วน โดยเฉพาะในสิ่งซึ่งไม่สามารถวัดหรือรู้สึก 

ไต้ด้วยประสาทสัมผัสธรรมดา
- แนวโน้มความสึกหรอและผุกร่อนของชิ้นส่วน

2.2.3.3 เทคนิคการตรวจสภาพ(INSPECTION TECHNIQUE) ประกอบด้วยรายละเอียด 
ดังนี้

1) การตรวจสภาพด้วยความรู้สึก
เป็นเทคนิคเบื้องต้นที่พนักงานซ่อมบำรุงทุกคนต้องเรียนรู้ เพื่อสร้างประสาทสัมผัส 

และความรู้สึก (SENSE) ของความเป็นช่าง โดยเริ่มตั้งแต่สิ่งที่เป็นพื้นฐานของการตรวจสอบ ไต ้ 
แก, อุณหภูมิ การสั่นสะเทือน เสียง และกลิ่นต่าง ๆ ที่เกิดจากเครื่องจักร ทั้งในสภาพปกติและไม่ 
ปกติ การที่พนักงานซ่อมบำรุงจะมี ความสามารถที่จะใช้ประสาทสัมผัสและความรู้สึกไต้ดี จะ 
ต้องอาศัยป็จจัยต่าง ๆ คือ

มีความเป็นช่างอยู่ในตัว มีความสังเกต และสามารถแยกแยะข้อแตกต่างต้านความ
รู้ส ึกไต้ดี

มีความสามารถที่จะประยุกต์ทฤษฎีเข้ากับการปฏิบัติได้เป็นอย่างดี 
มีโอกาสที่จะได้ทำงานกับเครื่องจักรหลายประเภทในภาวะแวดล้อม การทำงาน 

ต่าง ๆ กัน และเป็นผู้ลงมือปฏิบัติเอง
- ไต้รับคำแนะนำหรือการแกอบรมจากผู้มีความชำนาญตามสมควร 
การตรวจสภาพด้วยความรู้สึก แม้ว่าจะมีโอกาสผิดพลาดได้มาก ผู้ตรวจไม,มีความ

ชำนาญเพียงพอก็ตาม แต่ประสิทธิผลของการตรวจสภาพด้วยวิธีนีก็เป็นวิธีที่เชื่อถือได้ หาก
พนักงานตรวจสภาพมีความชำนาญสูงและผ่านงานมามาก

2) การตรวจสภาพด้วยกรรมวิธี
การตรวจสภาพด้วยกรรมวิธี การตรวจสภาพด้วยการอาศัยกรรมวิธีที่แน่นอน และใช้ 

เครื่องมือที่เหมาะสมเป็นวิธีการที่ดีที่สุด เกือบจะเรียกได้ว่าเป็นอุดมการ (IDEAL)?) องการตรวจ
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สภาพทีเดียว เนื่องจากความเชื่อถือได้ย่อมมีสูงเท่าที่ข้อกำหนดของการตรวจจะวางไว้ การตรวจ 
สภาพด้วยกรรมวิธี จะต้องอาศัยรากฐานจากระบบงานซ่อมบำรุงที่ดี และจากนโยบายหลัก รวม 
ทั้งมาตรฐานการซ่อมบำรุงที่ดี

หลักในการตรวจสภาพจะถูกกำหนดขึนในเรื่องต่าง ๆ ได้แก่
การตรวจมาตรฐานการตรวจสอบ(INSPECTION STANDARD)

- การกำหนดขั้นตอนการตรวจสภาพ(INSPECYION INSTRUCTION)
- การเถือกและกำหนดเครื่องมือการตรวจสภาพ(INSPECTION TOOLS)

การวิเคราะห์ข้อมูลการตรวจสภาพ(INSPECTION ANALYSIS)
- การนำผลการวิเคราะห์เพื่อวางแผนซ่อมบำรุง(MAINTENANCE PLANING) 

วิธีการต่าง  ๆ ที่ใช้ในการตรวจสภาพด้วยกรรมวิธีมากมาย และมีความก้าวหน้าไปตาม
วิทยาการสมัยใหม่ ที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา สำหรับเทคนิคที่นิยมใช้งานในการตรวจ 
สภาพ ได้แก่

ก) การวัดรูปร่าง(GEOMETRICAL MEASUREMENT) ได้แก่ การวัดเพื่อหาข้อมูล 
ส่วนนอกของชิ้นส่วนเครื่องจักร คือ

- การวัดช่วงหลวมตัว (PLAY) ระหว่างผิวสองผิว เช่น เกียร์ และไกด์เวย์
- การวัดความไม่คงที่ (VARIATION) เพลา หรือแกนหมุน เกิดการสึกหรอ 

หรือผุกร่อน
- การวัดระยะห่าง (CLEARANCE) ระหว่างผิวสัมผัส 2 ผิว เช่นระยะห่าง 

ระหว่างรองลื่นและเพลา
- การวัดความขรุขระของผิว(รบRFACE ROUGNESS)
- การวัดความขนานระหว่างผิวหน้า 2 ผิว (PARALLELITY)
- การวัดความตรง(STRAIGHTNESS)
- การวัดมุม (ANGLE) ระหว่างผิว 2 ผิว

ข้อมูลจากการวัดดังกล่าวข้างด้น จะช่วยให้สามารถหาสาเหตุของการชำรุด หาแนวโน้ม 
ของการชำรุดได้มากขึน

ข) การตรวจสภาพโดยไม่ต้องทำลาย (NON -  DESTRUCTIVE INSPECTION : NDI) 
วิธีการตรวจสภาพแบบนี้เป็นวิธีที่ดีที่สุดในการหาแนวโน้มการชำรุดของชินส่วน โดยเฉพาะ
สำหรับชิ้นส่วนที่ถอดออกได้ยาก หรือไม'สามารถทำการตรวจสอบภายในได้ นอกจากจะต้องทำ 
ผิวหรือบางส่วนของชิ้นส่วนลง จึงได้ชื่อว่าเป็นวิธีการตรวจโดยไม่ต้องทำลาย (NDI) กรรมวิธีด้าน 
NDI ที่ใช้กันมาก เช่น
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1) การเอกซเรย์ นิยมใช้ตรวจหารอยร้าวในโลหะ และตรวจสอบคุณภาพของ 
รอยเชื่อม เช่นถังความดัน และท่อความดันในหม้อนำ เป็นต้น

2) การใช้คลื่นอุลตร้าโซนิค (ULTRASONIC WAVE) ใช้ในการหารอยร้าวใน
เนือโลหะ และระยะห่างระหว่างผิว 2 ผิว ด้วยการส่งคลื่นอุลตร้าโซนิคผ่านเข้าไปในเนื้อโลหะ 
เมื่อคลื่นกระทบกับรอยร้าวหรือผิวหนำอีกผิวหนึ่งของโลหะก็จะสะท้อนกลับ .ซึ่งในเวลาในการ
สะท้อนกลับนี้สามารถเทียบ(CALIBRATE) ออกมาเป็นระยะทางไต้ จึงนิยมใช้เป็น

- เครื่องตรวจหารอยร้าว(FLAW DETECTOR)
- เครื่องวัดความหนา (THICKNESS GUAGE)
3) การใช้เสันแรงแม่เหล็กหารอยร้าว (MAGNETIC FLUX) โดยการใช้แม่เหล็ก 

และผงเหล็กโรยโดยรอบบริเวณที่สงสัยจะสามารถหาตำแหน่งรอยร้าวไต้โดยแน่นอน
4) การใช้สีย้อมหารอยร้าว (DYE PENETRANT) ด้วยการ1ใช้สีย้อมที่มีคุณสมบัติ

ในการชึมที่ดีพันลงไปบนผิวงานที่ทำความสะอาดแล้ว และสงสัยว่ามีรอยร้าวบริเวณนั้น จะ
สามารถบอกไต้อย่างแน่นอนว่ารอยที่ปรากฎเป็นรอยร้าว หรือเป็นเพียงรอยขีดข่วน

ค)การตรวจสภาพโดยการใช้เครื่องมือวัด (INSTRUMENTAL MEASUREMENT) การ 
ตรวจสภาพวิธีนี้ สามารถอ่านค่าการวัดเชิงปริมาณ (QUANTITATIVE) ไต้อย่างแน่นอนด้วยการ 
ใช้เครื่องมือวัดค่าที่เหมาะสมเช่น อุณหภูมิ ความดัน การไหล ความสั่นสะเทือน ระดับเสียงจะ 
สามารถอ่านค่าไต้อย่างแม่นยำ ตามข้อกำหนดที่ต้องการ

2.2.3.4 หน้าที่ความรับผิดชอบของพนักงานตรวจสภาพ
พนักงานซ่อมบำรุง ซึ่งทำหน้าที่ตรวจสภาพ ควรเป็นกลุ่มของพนักงานที่มีความเป็นอิสระ 

ในการทำงานสูง โดยหน่วยงานจะต้องระวังมิให้เกิดสภาพบีบบังคับ หรือเกิดความเกรงใจเพื่อน 
ร่วมงาน กระ ทั่งทำให้ผลของงานถูกบิดเบือนไป จนทำให้เชื่อถือหรือใช้เป็นข้อมูลไม,ไต ้ ความเข้า 
ใจในหน้าที่ของงานตรวจสภาพเป็นเรื่องที่สำคัญยิ่ง ซึ่งทุกผ่ายควรไต้เข้าใจว่าการตรวจสภาพ
เครื่องจักรไม่ใช่การจับผิดในการซ่อม และ ใช้เครื่องจักร แต่เป็นเพียงวิธีที่ใช้ค้นหาความผิดปกติ 
ที่อาจเกิดขึ้นคับเครื่องจักร เพื่อหาทางซ่อมหรือแก้ไขเสียค่อน ที่จะกลายเป็นเหตุลามใหญ่โต ซึ่ง 
อาจทำความเสียหายคับผลผลิตอย่างร้ายแรงไต้ ในเวลาเดียวคันพนักงานตรวจสภาพก็ต้องทำงาน 
โดยปราศจากอคติและไม่จัดทำรายงานในรูปที่จะเป็นการฟ้อง หรือแจ้งความผิดของพนักงาน
หรือหน่วยงานใดทังสิน

ในต้านการควบคุมบังคับบัญชา พนักงานตรวจสภาพรายงานตรงต่อ หัวหน้าหน่วยงาน 
ซ่อมบำรุง เพื่อป้องกันและหลีกเลี่ยงบีญหาการบีบคั้น ซึ่งจะก่อให้เกิดภาวะสมยอมระหว่างเพื่อน 
ร่วมงาน ในการจัดทำรายงานตรวจสภาพ ซึ่งเป็นผลเสียต่องานซ่อมบำรุงเอง
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2.2.4 การปรับแต่งและเปลี่ยนชิ้นส่วน
ในการซ่อมบำรุงเครื่องจักร แม้ว่าจะได้มีการรักษาความสะอาด และทำการหล่อลื่นเพียง 

ใดก็ตาม ความคลาดเคลื่อนและความสึกหรอของชิ้นส่วน ย่อมเป็นสิ่งที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ การปรับ 
แต่งและการเปลี่ยนชินส่วน จึงเป็นเรื่องจำเป็นที่จะช่วยให้เครื่องจักรกลับเข้าสู่สภาพที่จะทำงาน
ภายในขอบเขตที่กำหนดของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง

2.2.4.1 การปรับแต่ง
การปรับแต่งเครื่องจักร เป็นกรรมวิธีที่จะช่วยให้เครื่องจักร กลับเข้าหาสภาพที่จะทำงาน 

ได้ถูกต้องตามข้อกำหนด จะต้องดำเนินการในกรณีต่อไปนี้ คือ
ก) เมื่อเกิดการสึกหรอของชินส่วน และการสึกหรอนันยังอยู่ในขีดจำกัดของการใช้งาน

เช่น การสึกหรอ'ของผ้าคลัทช์ ผ้าเบรค เป็นด้น 
ข) เมื่อวัสดุที่ใช้ทำชินส่วนเกิดความล้า(FATIGUE) แด,ยังอยู่ในขีดจำกัดของการใช้งาน

เช่น ความล้าของสปริง การยึดตัวของโซ่และสายพาน เป็นด้น 
ค) เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนใหม่ โดยเฉพาะส่วนที่ต้องมีการตั้งศูนย์(AUGMENT) 

ระยะห่าง (CLEARANCE) เช่น ในกรณีของการเปลี่ยนฅัปปิง และแบรื่งแบบเรียบ 
เป็นด้น

การเปลี่ยนชินส่วนใหม่ ในบางกรณีจำเป็นต้องมีการปรับแต่ง เพื่อให้เครื่องจักรทำงานอยู่ 
ในขอบเขตที่กำหนดในเรื่องของความตัน อุณหภูมิ การสั่นสะเทือนฯลฯ ตัวอย่างของการปรับ 
แต่งความตัน เช่น อุปกรณ ์ไฮโดรลิกส์ และนิวเมตริก ด้านอุณหภูมิ เช่น เตาอบ และเคร่ืองทำ 
ความเย็น ส่วนด้านความสั่นสะเทือน เช่น โรเตอร์ของมอเตอร์ไฟฟ้า ใบพัดลมและโบลเวอร์ 
รวมทั้งอุปกรณ์ที่ทำความสั่นสะเทือนเอง เช่น ไวเบรเตอร์ 

1) มาตรฐานการปรับแต่ง
เรื่องของมาตรฐานการปรับแต่ง ช่างซ่อมบำรุงส่วนใหญ่มักจะมีความเห็นว่าเครื่องจักรแต่ 

ละเครื่อง จะต้องใช้มาตรฐานเฉพาะสำหรับเครื่องจักรประเภทนั้น ๆ เป็นการเฉพาะตัวความรู้ความ 
เข้าใจในเครื่องจักรประเภทหนึ่ง จะเอามาใช้กับเครื่องจักรคนละประเภทไม่ได้

ในทางปฏิบัติ เครื่องจักรต่าง ๆ จะถูกออกแบบมาด้วยกฎเกณฑ์ และมาตรฐานทาง
วิศวกรรมที่แน่นอน ตังนั้น ความรู้ที่มีหรือที่ได้รับจากการทำงานกับเครื่องจักรประเภทหนึ่งจึงอาจ 
นำมาใช้กับเครื่องจักรอีกประเภทหนึ่งได้โดยไม่มีปีญหา มาตรฐานที่ใช้ในการปรับแต่งส่วนหนึ่ง 
ส่วนใดของเครื่องจักรประเภทหนึ่ง จึงสามารถนำมากำหนดเป็นมาตรฐาน และขันตอนที่แน่นอน 
ในการเปลี่ยนแต่งเครื่องจักรอีกประเภทหนึ่งได้ ตัวอย่างในเรื่องของการใช้มาตรฐานทางวิศวกรรม
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มาเป็นมาตรฐานในการปรับแต่ง ได้แก่การตั้งศูนย์ของเพลาและคัปปิง การปรับระยะห่าง
(CLEARANCE) ของแบริ่งกับเพลา การปรับความตึงของสายพาน เป็นด้น

โดยสรุปแล้วมาตรฐานในการปรับแต่งเครื่องจักรอาศัยเทคนิคและมาตรฐานทางวิศวกรรม 
โดยทั่วไปมาเป็นหลักในการกำหนด นอกจากจะเป็นเทคนิคพิเศษเฉพาะตัวของเครื่องจักรนั้น ๆ จึง 
ต้องดำเนินการให้เป็นไปตามคำแนะนำ และมาตรฐานที่คู่มือการซ่อมบำรุงได้กำหนดขึ้นมา

2) คำแนะนำในการปรับแต่ง
เพื่อที่จะให้การปรับแต่ง ในงานแต่ละประเภทได้เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดขึ้น ควร 

ได้ดำเนินการจัดทำคำแนะนำ(INSTRUCTION) การปรับแต่งให้ชัดเจน
3) คุณสมบัติของพนักงานปรับแต่ง
การปรับแต่งเป็นเรื่องที่ต้องการความรู้ ความชำนาญในหลายระดับ การจัดพนักงานเข้าทำ 

การปรับแต่ง สำหรับงานแต่ละงาน จะต้องคำนึงถึงความต้องการของงาน เช่น
- ความละเอียดของงานที่ต้องการ
- เทคนิคและกรรมวิธีที่ต้องใช้ในการปรับแต่ง
- เครื่องมือที่จำเป็นต้องใช้

พนักงานที่จะสามารถรับผิดชอบในงานปรับแต่งที่ค่อนช้างยุ่งยาก และต้องการความ
ละเอียด จะต้องไต้รับการ‘ฝึกฝนมามากพอในเรื่องเทคนิค การปรับแต่ง เทคนิคการใช้เครื่องมือ 
และ เครื่องวัดที่จำเป็นต้องใช้ในงาน ซึ่งมีความละเอียดและซับซ้อนมากขึนไป ตามเทคนิคที่นำมา 
ใช ้ ตังนั้นการ‘ฝึกฝนพนักงานปรับแต่ง จึงเป็นไปในรูปแบบของการสร้างผู้เชี่ยวชาญมากกว่าที่จะ 
ให้เป็นผู้รู้ท ั่วไป 
22.4.2 การเปลี่ยนชิ้นส่วน

การเปลี่ยนชิ้นส่วนของเครื่องจักรเป็นกรรมวิธีที่จะช่วยให้ เครื่องจักร กลับเช้าสู่สภาพที่จะ 
ทำงานไต้ถูกต้องตามข้อกำหมด ซึ่งจะต้องดำเดินการตังนึ

1) เมื่อชิ้นส่วนมีอายุใกล้เคียงกับข้อกำหนดเวลาในการใช้งาน แต่เมื่อไต้ทำการเปลี่ยนชิน 
ส ่วนไป แล้วก็ทำการเปลี่ยนชิ้นส่วนตังกล่าวตามไปด้วย

2) เมื่อชิ้นส่วนมีอายุใช้งานเกินกำหนด ไม่ว่าการสึกหรอจะเกินขีดจำกัดหรือไม่ก็ตาม
3) เมื่อชิ้นส่วนเกิดการชำรุดหรือขัดช้อง จนทำให้เครื่องจักรไม่สามารถทำงานไต้ตามข้อ 

กำหนด หรือต้องหยุดลงโดยสินเชิง
4) เมื่อชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ของเครื่องจักรเกิดการสึกหรอ ผุกร่อน จนเกินขีดจำกัด ของ 

การใช้งาน การเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักรจะดำเนินการในโอกาสต่อไปนีคือ
ก) ทำการซ่อมใหญ่ (OVERHAUL)
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ข) เครื่องจักรเกิดเหตุเสียหาย และต้องหยุดลงโดยทันที (BREAKDOWN)
ค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการเปลี่ยนชิ้นส่วนให้กับเครื่องจักร เป็นสิ่งที่ส่งผลกระทบต่อค่าใช้จ่าย 

ในการซ่อมบำรุงมากที่สุด การเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่ปอยครั้ง ย่อมทำให้เหตุเสียลดลงไต้ แตกทำ 
ให้ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุงสูงขึ้นไปด้วย การประหยัดในเรื่องการเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่จนเกิน 
ไป ก็จะมีผลให้ค่าใช้จ่ายสูญเสียต่างๆ ทางต้านการผลิต อันเกิดจากการหยุดเครื่องจักรเกิดขึ้นไต้ 
มากเช่นกัน ดังนันจึงจำเป็นต้องมีการศึกษา โดยละเอียดว่าจุดที่เหมาะสมอยู่ที่ใด ด้วยการเก็บสถิติ 
การเปลี่ยนชินส่วน และค่าใช้จ่ายที่เกิดขึน และทำการวิเคราะห์อย่างรอบคอบ

2.3 ประส ิทธ ิผลของการซ ่อมบำรุง
( อางอิงจาก Production Maintenance System , โครงการพัฒนาความรู้ทางธุรกิจ หลักสูตร“การผลิต” 1อลงกฎชุฅิพันท์ )

ระบบการซ่อมบำรุงที่ดี จะก่อให้เกิดประสิทธิผลดังต่อไปนี้
1. ลดความเสียหายอันเนื่องมาจาก ต้องหยุดเครื่องจักรการผลิต เมื่อเกิดเหตุขัดข้อง โดยเฉพาะ 

อย่างย่ิง โรงงานที่มีกระบวนการผลิต ต่อเนื่องกัน จะไต้รับผลมากเป็นพิเศษ
2. ลดค่าใช้จ่ายอันเกิดจากการซ่อมบำรุง
3. ลดจำนวนผลผลิตที่มีคุณภาพตํ่า
4. ประสิทธิภาพการผลิตสูงขึ้น
5. ลดต้นทุนการผลิต
6. การจัดการควบคุมชินส่วนอะไหล่ทำไต้ง่ายขึน จำนวนชินส่วนอะไหล่ที่จัดเก็บมีน้อยลง
7. ความปลอดภัยของพนักงาน การรักษาเครื่องจักร และสภาพแวดล้อม ทำไต้ดีขึ้น
8. ความสำพันธ์ระหว่างพนักงานดีขึ้น มีความตั้งใจทำงานเมื่อเครื่องไม่เสีย การลดการขัดข้อง 

กระทันหัน ทำให้ทุกคนมีความสบายใจ
9. ขจัดป้ญหาเรื่องการผลิตล่าช้า เนื่องจากการขัดข้อง ของเครื่องจักร

2.3.1 สาเหตุของการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร(Course of Machine Degradation)
การศึกษาธรรมชาติของเครื่องจักร โดยเฉพาะส่วนที่เกี่ยวกับ การเสื่อมสมรรถภาพ ชนิดของ 

อาการลักษณะ ที่ขัดข้องของเครื่องจักร และอุปกรณ์ รวมทังมาตรการป้องกันต่างๆ เพื่อให้ไต้มาซึ่ง 
ระบบ1ซ่อมบำรุงที่ดี

สาเหตุของการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร และอุปกรณ์ ส่วนใหญ่จะเกิดจากการแตกชำรุด ของ 
เครื่องจักรซึ่งมีสาเหตุมาจาก

เสื่อมลงเนื่องจากการใช้งาน ซึ่งจะมากน้อยต่างกันอยู่ที่สภาพ และวิธีการใช้งาม
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- เสื่อมลงตามธรรมชาติ เช่น จากความล้าของวัสดุ ความคลาดเคลื่อน และ ชราภาพ ฯลฯ
- เสื่อมลงเนื่องจาก ภัยธรรมชาติ เช่น จากพายุ 1 นาท่วม , แผ่นดินไหว ฯลฯ 
นอกจากนี้ ยังมีตัวประกอบสำคัญ อื่นๆอีกซึ่งได้แก่
- การสืกหรอไปตามสภาพ ของการทำงานตามปกติ
- การผุกร่อนและการคัดกร่อน จากฝ่นผงหรือวัตถุดิบจับติด สารเคมี และวัสดุกัดกร่อนอื่นๆ 
สิ่งเหล่านี เป็นต้นเหตุสำคัญ ที่ทำให้เครื่องจักรและอุปกรณ์ ไม่สามารถมีสมรรถภาพเหมือน 
เดิม เรียกว่า “ การเส ื่อมล'ภาพ”

รูปท่ี 2.1 แสดง สาเหตุของการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร

2.3.2 สาเหตุของการขัดข้องแสะมาตรการป้องกัน(Failure Cause & Countermeasure)
การขัดข้องของเครื่องจักร ตลอดช่วงอายุการใช้งานของเครื่องจักร สามารถแบ่งออกได้เป็น 

3 ประการ คือ
1, การขัดข้องขันต้น (Early Failure)

เป ็น ช ่วงท ี่เค ร ื่อ งจ ักรถ ูก เร ิ่ม ใช ้งาน ระยะแรกโดยเฉพ าะใน ช ่วงการส ,งมอบงาน 
(Commissioning Period) จะพบว่า เครื่องจักรมีอัตราการขัดข้องสูงมาก ทังนีเนื่องจาก
1) ความผิดพลาดในการออกแบบ
2) ความผิดพลาดในการเลือกใช้วัสดุ
3) ความผิดพลาดในการควบคุมคุณภาพ
4) ความผิดพลาดในการติดตัง
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อัตราการขัดข้อง ดังกล่าวจะค่อยๆ ลดลงเมื่อมีการแก้ไข สิ่งบกพร่องต่างๆ ข้างต้นแล้ว 
ทุกรายการ เครื่องจักรก็จะเข้าสู่สภาพการใช้งาน ตามปกติ

2. การขัดข้องโดยบังเอิญ (Random Failure)
ระยะนี้เป็นช่วงที่เครื่องจักร ยังใหม่และถูกปรับเข้าสู่สภาพใช้งานแล้ว จะเห็นไต้ว่า อัตรา 

การเสียจะมีค่อนข้างตํ่าไปตลอดอายุใช้งานของชิ้นส่วนที่สำคัญในเครื่องจักร การขัดข้องที่เกิด 
ขึ้น เป็นครั้งคราว จะมีเหตุจากส่วนเล็กๆ น้อยๆ เท่าน้ัน และการชำรุดของชิ้นส่วนเหล่านี้ ส่วน 
ใหญ่จะมาจาก วิธีการใช้งานเครื่องจักร ซึ่งหากปฏิบัติให้ถูกต้อง ตามคู่มือการใช้ โดยเคร่งครัด 
ก็จะช่วยลดอัตราการขัดข้องลงไต้มาก
3. การขัดข้องจากการสึกหรอ (Wearout Failure)

ระยะนี้เครื่องจักรถูกใช้งานมา จนกระทั่งชิ้นส่วนต่างๆ จะสึกหรอจนไม่สามารถทำงานต่อ 
ไปไต ้ อัตราการขัดข้องจะค่อยๆ เพิ่มขึ้น เมื่อชิ้นส่วนสึกหรอ และชำรุดมากขึ้น

เพื่อลดอัตราการขัดข้องดังกล่าว การซ่อมบำรุงเชิง{เองคัน (Preventive Maintenance) และ 
การซ่อมบำรุงเพื่อแก้ไข(Corrective Maintenance) จะมีบทบาทในช่วงการสึกหรอ ในระยะนี 
เป็นอย่างมาก
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ก. การขัดข้องขั๋นต้น (Early Failure)
ข. การขัดข้องโดยบังเอิญ (Random Failure)
ค. การขัดข้องจากการสึกหรอ (Wearout Failure)

2.4 การซ่อมบำรุงแบบทวีผล(Productive Maintenance)
จาก Bath-tub Curve จะเห็นไต้ว่า หากเครื่องจักรไม่ไต้รับการซ่อมบำรุง โดยถูกต้องแล้ว 

อัตราการขัดข้อง อันมีเหตุสำคัญมาจากการเสื่อสมรรถภาพของเครื่องจักร จะทำให้เครื่องจักรต้อง 
หยุดการทำงานโดยสิ้นเชิงหากไม่ไต้รับการซ่อมบำรุงที่ถูกต้อง 
ระบบการซ่อมบำรุงที่ถูกต้องจะต้องประกอบไปด้วยวิธีการซ่อมบำรุง4ประการคือ

1. การซ่อมบำรุงเชิง{เองคัน (Preventive Maintenance')
หมายถึงการซ่อมบำรุงที่ดำเนินการก่อนที่เครื่องจักร หรือส่วนของเครื่องจักรจะชำรุดหรือ 

เกิดการขัดข้อง ทั้งนี้โดยการปรับแต่ง ทดสอบ ตรวจตราอย่างมีแผนการและขั้นตอน รวมทั้งการ 
ดำเนินการซ่อมบำรุงตามกำหนดซึ่งได้แก่ การซ่อมแซม การเปลี่ยนชิ้นส่วน หรือการเติมนี้ามันหล่อ 
ลื่น เป็นต้น

การซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน นอกจากการที่จะต้องเปลี่ยนอะไหล่ ชิ้นส่วนต่างๆ ของเครื่อง 
จักรตามระยะเวลาที่ระบุตามแผนแล้วบัน ยังรวมถึงวิธีการซ่อมบำรุงประเภท การพยากรณ์ความ 
เสียหายของเครื่องจักร (Predictive Maintenance) กล่าวคือ มีการวางแผนการตรวจสอบ เครื่องจักร 
เป็นคาบเวลาต่างๆ เช่น การตรวจสอบรายสัปดาห์ , ราย เดือน หรือ ราย 3 เดือน เป็นต้น วิธีการ 
ตรวจสอบ คือ ตรวจสอบ ค่าความสั่นสะเทือน , ค่าอุณหภูมิ , ความดัน , กระแสการใช้งาน , สภาพ 
เสียง เป็นต้น หากค่าที่ตรวจสอบไต้ในแต่ละค่า มีแนวโน้มที่ส ูงขึน ก็นำมาทำการวิเคราะห์ หา 
สาเหตุ ส่วนของเครื่องจักรที่ทำให้ เกิดการผิดปกติ จากนั้นก็ประชุมร่วมกับทางฝ่ายผลิต เพ่ือวาง 
แผนการหยุดเครื่องจักรเพื่อทำการซ่อมแซมต่อไป

การซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน จึงอำนวยผลดีต่อการผลิต เนื่องจากเป็นการดำเนินงาน ที่มีแผน 
และสามารถจะกำหนดเวลาหยุดเครื่องจักร เพื่อการซ่อมบำรุงไต้โดยสอดคล้องกับแผนการผลิต

2, การซ่อมบำรุงเมื่อขัดข้อง (Breakdown Maintenance)
การซ่อมบำรุงจะดำเนินการก็ต่อเมื่อ เครื่องจักรเกิดการชำรุด และจำเป็นต้องหยุดการผลิต 

โดยทันที การซ่อมบำรุงแบบนี้ เป็นแบบที่นิยมใช้กันอยู่โดยทั่วไป และไม,ก่อให้เกิดผลดีในแง,การ
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ผลิต เนื่องจากไม,สามารถทราบได้ว่า จะเกิดการขัดข้องขึ้นที่ส่วนใดของเครื่องจักรและเมื่อใด ถึงแม้ 
ว่าจะมิใช่วิธีการที่ดี ในงานซ่อมบำรุง แต่ก็ยังจำเป็นต้องใช้ “การซ่อมบำรุงเมื่อขัดข้องอย่างมีประ 
สิทธิภาพ” แทรกอยู่ระหว่างช่วงเวลาของการซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน ซึ่งในช่วงเวลาดังกล่าว ย่อมมี 
โอกาส ที่จะเกิดการขัดข้องได้ทุกเวลา

3. การซ่อมบำรุงเพอแก้ไข (Corrective Maintenance)
หมายถึงการดำเนินการ เพื่อการดัดแปลง ปรับปรุงแก้ไขเครื่องจักร หรือส่วนของเครื่อง 

จักร เพ่ือ
1) ขจัดเหตุขัดข้อง เรื้อรังของเครื่องจักร ให้หมดสิ้นลงโดยสิ้นเชิง
2) ปรับปรุงสมรรถภาพของเครื่องจักรเพื่อสามารถผลิตด้วยคุณภาพและปริมาณที่สูงขึ้น 
การจะดำเนินการซ่อมบำรุงนี้ให้ได้ผลดี จะต้องมีข้อมูล โดยเฉพาะประวัติการขัดข้อง ของ

เครื่องจักรโดยสมบูรณ์ เพื่อนำมาประเมินค่า ในการพิจารณาเพื่อแก้ไข หรือเป็นข้อมูลทางด้าน 
วิศวกรรม การออกแบบโดยตรง 4

4. การป้องกันการซ่อมบำรุง (Maintenance Prevention)
หมายถึงการดำเนินการใดๆ ก็ตามที่ทำให้เครื่องจักร ไม่ต้องมีการซ่อมบำรุง หรือถ้าหากมีก็ 

ให้น้อยที่สุด ซึ่งต้องเริ่มจากการออกแบบเครื่องจักร ก็จะต้องพิจารณาถึงสิ่งต่างๆ ต ่อไปน ี้
1) การออกแบบเครื่องจักร ที่ต้องมีความแข็งแรง ต้องการการซ่อมบำรุงที่น้อยที่สุด และมี 

ราคาตํ่าที่สุด โดยอาศัยข้อมูลจากความบกพร่อง ของการออกแบบ ในเครื่องจักรรุ่น 
แรกๆ และประวัติการขัดข้อง ในการใช้งาน ของเครื่องจักรนันๆ

2) หากหลีกเลี่ยง การซ่อมบำรุงไม่ไต้ ก็ต้องออกแบบให้ง่ายต่อการซ่อมบำรุงให้มากที่สุด
3) ใช้เทคนิคและวัสดุ ซึ่งทำให้เครื่องจักร มีความเชื่อถือไต้สูงที่สุด
ในแง่ของผู้ใช้เครื่องจักร การป้องกันการซ่อมบำรุง จะได้แก่การ!จักรเลือกใช้ เครื่องจักรที่ 

มีความทนทาน ซ่อมง่าย และมีราคาสมควรแค่เหตุผล การเลือกเครื่องจักรดังกล่าว จะต้องอาศัย 
ประวัติและข้อมูล เก่าๆ ของเครื่องจักร ประเภทเดียวกันมาใช้ เพื่อประเมินค่าเครื่องจักรใหม่ ดังนัน 
การป้องกันการซ่อมบำรุง จึงนับว่าเป็นส่วนหนึ่งของโครงสร้าง ของระบบซ่อมบำรุงด้วย

การซ่อมบำรุง ด้วยวิธีการทั้ง 4 ประกอบกัน จะทำให้ประสิทธิภาพของการซ่อมบำรุง สูง 
กว่าการใช้ ว ิธ ีใดวิธ ีหนึ่ง เพียงวิธีเดียว จึงเรียกวิธีการทั้ง4 น้ีว่า “การซ ่อม บ ำร ุงแบ บ ท ว ีผ ล ”
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2.5 การซ่อมบำรุงรักษาอย่างเป็นระบบ
การทำงานตามแผนการซ่อมบำรุงรักษา เพื่อให้ได้ประสิทธิผลเต็มที่นั้น ต้องทำอย่างเป็นระบบ 

แสดงได้ดังต่อไปนี้

รูปที่ 2.3 แสดงแผนผังการทำง)นการซ่อมบำรุงรักษาอย่างเป็นระบบ
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2.6 การวัดประสิทธิผลการซ่อมบำรุง
( อ้างอิงจาก Total Production Maintenance 1 (การเพิมประสิท?ภาพการผลิต โดยการบำรุงรักษา, รศ. พูลพร แสงบางปลา )

ในการปฏิบัติงานซ่อมบำรุง สิ่งแรกที่ต้องปฏิบัติก็คือ การตั้งเป้าหมายของการปฏิบัติงาน 
บัน และเมื่อมีการปฏิบัติงาน ก็จำเป็นที่จะต้องประเมินหรือวัดผลของงาน ทั้งในช่วงที่กำลังดำเนิน 
งานอยู่ และภายหลังที่การดำเนินงานสำเร็จลุล่วงไปแล้ว เพื่อให้ทราบไต้ว่าผู้ที่รับแผนงานไปปฏิบัติ 
ไต้ทำงานไปในแนวทางบันอย่างไร ไต้ผลตรงตามเป้าหมายเพียงใด และมีสิ่งใดๆบ้างที่ต้องปรับ 
ปรุงแก้

การวัดผลจะทำให้สามารถทราบถึงแนวทางที่จะต้องปฏิบัติต่อไป ได้แก่คงสภาพแนวทาง 
ปฏิบัติงานบันไว้ เนื่องจากไต้ผลตรงตามเป้าหมายหรือจะต้องปรับปรุงวิธีการและเทคนิคให้ดีขึ้น 
เนื่องจากผลลัพธ์ของงานเบี่ยงเบนไปจากเป้าหมาย

ดังนั้นจำเป็นจะต้องมีการใช้ดัชนีที่ถูกต้องในการวัดประสิทธิผล PM เพื่อให้ทราบชัดถึงจุด 
สำคัญและแนวทางในการปรับปรุงอันทำให้สามารถกำหนดเป้าหมายที่สูงขึ้น และดำเนินการปรับ 
ปรุงต ่อไปไต้

นอกจากนการวัดประสิทธิผลของ PM มีความหมายที่สำคัญมากก็คือ เพื่อให้สามารถที่จะ 
ประเมินผลการทำงานจากวัดประสิทธิผลของความพยายามในการปรับปรุงการทำงานไต้อย่างถูก 
ต้องสามารถยกระดับขวัญและกำลังใจของผู้ทำงานให้สูงขึ้น และทำให้การประเมินผลการทำงาน 
โดยฝ่ายจัดการและฝ่ายที่เกี่ยวช้องสามารถกระทำไต้ ซึ่งจะทำให้ผู้ทำงานทราบซึ้งถึงความสำคัญ
ของงานบำรุงรักษา

ข้อมูลเพื่อการควบคุมและข้อมุลทางเทคนิค
ดัชนีในการวัดประสิทธิผล PM เช่นอัตราการเดินเครื่อง อัตราความรุนแรงของการขัดข้อง 

จำนวนครั้งของการบำรุงรักษาตามแผนการหรือต้นทุนต่อหน่วยของการบำรุงรักษานั้นสามารถที่จะ 
วัดและใช้เป็นดัชนีความมานะพยายามของฝ่ายหนึ่ง ๆในช่วงระยะเวลาหนึ่งไต้ซึ่งโดยทั่วไปจะเรียก 
ว่าข้อมูลเพื่อการควบคุม สำหรับข้อมูลเกี่ยวกับการวิเคราะห์ ทางเทคนิคนั้นเป็นข้อมูลที่แสดงความ 
สัมพันธ์ระหว่างเหตุและผล เป็นข้อมูลเพื่อการวิจัยที่จะไม่ให้เกิดข้อผิดพลาดเดียวกันซ่าสอง ดังบัน 
จะมีลักษณะที่ผิดแผกแตกต่างไบ่จ ไก1ข้อมูลเพื่อการควบคุม

ดังนั้นข้อมูลเพื่อการควบคุมจะต้องไต้รับการพินิจพิเคราะห์เบือหาเพื่อดัดสินใจว่าต่อไปจะ 
ทำอย่างไรดี จะต้องทำให้บุคคลที่เกี่ยวข้องในการทำงานนั้น ๆมีความรู้สึกว่า “เดือนต่อไปจะต้อง 
พยายามให้หนักขึน”

2 2 0 6 ^ * 3  S i  ร
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การวัดประสิทธิผลและวงจรการควบคุม
การควบคุม จะประกอบด้วยการกำหนดเปาหมายเป็นประการแรกทำการวางแผน ทำ และ 

ประเมินผลเป็นวงจรที่หนุนต่อเนื่องการไป การวัดประสิทธิผลจะต้องเป็นเครื่องที่ทำให้วงจนนี้
หมุนไปตามขั้นตอนได้เป็นอย่างดี

Plan(วางแผน) DoCทำ) Check(ประเมิน)

รูปที่ 2.4 แสดงวงจรการควบคุม งานซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกัน

ดังนั้นการวัดประสิทธิผล PM จะมีความหมายว่าถ้าดัชนีที่วัดสอดคล้องกับเป้าหมายที่ตั้งไว้ 
จึงจะถือได้ว่าประสบความสำเร็จ ดังนันจะต้องเปรียบเทียบเป้าหมายกับผลที่ได้ ประเมิน วิเคราะห์ 
รวบรวมปีญหา จุดที่สำคัญในการปรับปรุง หรือแนวทางการปรับปรุงต่าง ๆ จะต้องเชื่อมโยง 
ประสานเข้ากับการตั้งเป้าหมายที่ส ูงขึ้นหรือเข้ากับกิจกรรมการปรับปรุงตามแผนการจึงจะถือว่า 
การวัดประสิทธิผลนี้ใช้ได้

แนวคิดการนำการวัดประสิทธิผล PM เข้ามาประยุกต์ใช้ 
ประสิทธิผลของ PM คืออะไร
ในการวัดประสิทธิผล PM นั้นสิ่งที่สำคัญคือ จะต้องพิจารณาทั้งด้านวัตถุประสงค์และวิธี 

การทำงาน
วัตถุประสงค์ของ PMinอ “การรักษาให้ประสิทธิภาพของเครื่องฺจักรอุปกรณ์อยู่ในสภาวะที่ 

สูงสุดเสมอ”
วิธีการทำงาน PM คือ “การเลือกวิธีการที่มีประสิทธิผล ใช้ด้นทุนน้อยที่สุดเพื่อบรรลุวัตถุ 

ประสงค์ = ประสิทธิภาพของกิจกรรม PM ”
ถ้าประสิทธิภาพของอุปกรณ์อยู่ในสภาวะที่ส ูงสุดแต่ค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษาให้สูงสุด 

เช่นนั้นมีค่าสูงแล้วจะไม่มีประโยชน์แต่อย่างใด ดังนันประสิทธิผลของ PIVPUนจะมีสองด้านคือประ 
สิทธิภาพของอุปกรณ์และประสิทธิภาพของกิจกรรมการบำรุงรักษา การที่จะได้ดัชนีใดวัดประสิทธิ
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ภาพใดบันจะต้องทำการวิจัยเพื่อเลือกดัชนีที่ดีที่สุด ซึ่งขึ้นกับลักษณะและส่วนประกอบของอุปกรณ์ 
แต่ละชนิด

2.7 แนวคิดเกี่ยวกับการวิเคราะห์และป้องกันอุบัติเหตุ
อันตราย หมายถึง ระดับความรุนแรงที่เป็นผลเนื่องมาจากสภาพการณ์ ซ ึ่งแนวโน้มที่ก ่อ 

ให้เกิดการบาดเจ็บ หรือความเสียหายต่อทรัพย์สิน วัสดุ หรือกระทบกระเทือนต่อขีดความ
สามารถในการปฏิบัติงาน

2.7.1 สาเหตุของอุบัติเหตุ ท่ีสำคัญมี 3 ประการ คือ
1) สาเหตุที่เกิดจากคน เนื่องจากการทำงานที่ไม่ถูกต้อง ความพลั้งเผลอ ความ 

ประมาท การมีนิสัยชอบเสี่ยงในการทำงาน การทำงานโดยไม่ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคล การแต่งกายไม่เหมาะสม การถอดเครื่องกำบังส่วนอันตรายของเครื่องจักรออกด้วยความรู้ 
สึกรำคาญ ทำงานไม่สะดวก หรือถอดออกเพื่อซ่อมแซมแล้วไม่ใส่คืน การหยอกล้อกันระหว่าง 
การทำงาน

2) สาเหตุที่เกิดจากความผิดพลาดของเครื่องจักร เนื่องจากส่วนที่เป็นอันตรายของ 
เครื่องจักรไม1มีเครื่องป้องกัน เครื่องจักรเครื่องมือ หรืออุปกรณ์ต่างๆ ชำรุดบกพร่อง รวมถึงการ 
วางผังโรงงานไม่เหมาะสม สภาพแวดล้อมในการทำงานไม่ปลอดภัย

3) สาเหตุเกิดจากดวงชะตาเป็นสาเหตุที่เกิดขึ้นโดยธรรมชาตินอกเหนือจากการควบคุม
2.7.2 ลักษณะการก่ออุบัติเหตุของคนงาน เกิดขึ้นไต้เนื่องจาก
1) ความไม่รู้เกี่ยวกับเครื่องจักรกล และระบบงาน
2) ความไม่ใส่ใจต่อการทำงานเท่าที่ควร
3) ความรีบร้อน อยากให้งานเสร็จจนลืมปฏิบัติตามขั้นตอนที่ปลอดภัย
4) ความอยากรู้อยากเห็น ทำให้ชอบลองผิดลองถูก
5) ขาดสามัญสำนึกสำหรับวิเคราะห์รัเญหาและประเมินสถานการณ์
6) ชอบทำตามตัวอย่างที่ผิดๆ เพราะโดยสถานภาพก็อยากให้เป็นที่ยอมรับของสังคม
2.7.3 การอบรมพนักงานเพื่อความปลอดภัยในทางปฏิบัติ

มีเป้าหมายเพื่อบุ่งสอนให้คนงานเกิดความคิดความอ่านและสามัญสำนึกในการรู้ 
จักระวังภัยและรู้จักทำหรือไม่ทำการใดๆ เพื่อเลี่ยงอันตรายไต้ด้วยตนเอง 
สิ่งที่ต้องเรียนรู้ในการแกอบรม จะต้องครอบคลุมประเด็นสำคัญตังนี 

1) อันตรายจากเครื่องจักรกล ประกอบด้วยความเสี่ยงภัยในการทำงาน กับส่^นเคลื่อน
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ไหวของเครื่องจักร เช่น เพีอง มู่เล่ สายพาน จุดกระแทก จุดตัด เป็นต้น
2) อันตรายจากสภาพแวดล้อม ประกอบด้วยภาวะแวด'ล้อมที่เกิดขึ้นในโรงงาน เช่น 

การระบายอากาศ ฟุนละออง สารเคมี ไอ กรด แสงสว่าง เสียงตัง มลพิษต่างๆ เป็นต้น
3) อันตรายจากบริเวณที่ทำงาน ประกอบด้วยลักษณะที่ไม,ปลอดภัยต่างๆ ในที่ทำงาน 

เช่น การวางวัสดุสิ่งของไม่เป็นระเบียบเรียบร้อย พืนโรงงานฃรุขระไม่ราบเรียบ . ม ีน ำ ขัง ม ีนามัน 
หกเปีอน การแบ่งพืนที่ทำงาน การจัดทางเดินรถยกของ การยกย้ายของรถโดยรอก

4) วิธีการปฏิบัติงานอย่างปลอดภัย ประกอบด้วยวิธีการทำงานที่ปลอดภัย โดยพิจารณา 
จากตำแหน่งที่นั่งหรือยืน การเคลื่อนไหวของร่างกาย การใช้อุปกรณ์เครื่องมืออย่างถูกต้อง

2.7.4 การเรียนรู้การทำงานอย่างปลอดภัย
การป้องก้นอุบัติเหตุและการเสริมความปลอดภัยในโรงงาน อย่างมีประสิทธิภาพ 

พนักงานผู้รับการแกอบรมจะต้องเรียนรู้ถึงวิธีการทำงานอย่างปลอดภัย และจะต้องปฏิบัติให้ไต้
ด้วย มีข้อแนะนำการแกอบรมดังนี้

1) จะต้องมีการแกปฏิบัติงานแด,ละอย่าง โดยมีผู้ควบคุมดูแลอย่างเพียงพอ เพื่อให้คน 
งานไต้เรียนรู้วิธีการทำงานที่ปลอดภัย

2) การเรียนรู้จะต้องค่อยเป็นค่อยไป และมีความก้าวหน้าเป็นลำดับ โดยแบ่งหน้าที่งาน
ของคนงานนั้นออกเป็นขั้นตอน เพื่อการเรียนรู้และแกปฏิบัติอย่างไต้ผลทีละน้อย
เพิ่มขึ้นเรื่อยๆ

3) จะต้องมีเวลาหยุดพักอย่างเหมาะสม ในระหว่างการแกอบรม เพื่อคลายความเมื่อยล้า 
และความตึงเครียด

4) ควรให้คนงานไตสื้กปฏิบัติในที่ทำงานจริงด้วย สิ่งที่สำคัญตลอดระยะเวลาแกอบรมคือ
การที่จะต้องกระตุ้นให้คนงาน ไต้เห็นความสำคัญและความจำเป็นในการแกอบรม
และเรียนรู้ ผู้สอนจะต้องเป็นผู้มีความสามารถสูง และตั้งใจจริง ในการถ่ายทอดให้ 
ความรู้ ตลอดจนแสดงความเชื่อมั่นในความสามารถ และความก้าวหน้าของพนักงาน 
ด้วย การแกอบรมจึงจะได้ผลเต็มที่

2.7.5 ความปลอดภัยเกี่ยวกับไฟฟ้า
สาเหตุสำคัญของการเกิดอุบัติเหตุและความสูญเสียจากไฟฟ้าเกิดขึนได้ตังนี
1) สาเหตุจากพนักงาน

- ขาดความรู้ที่แท้จริงเกี่ยวกับหลักการหรือทฤษฎีทางไฟฟ้า
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- ขาดความระมัดระวัง เพราะไม,เห็นถึงอันตรายของไฟฟ้า 
2) สาเหตุของระบบการบริหาร

- มีการต่อเติมเสริมต่อระบบไฟฟ้ากันอย่างไม่เป็นระบบและบ่อยครั้ง ที่ไม่ถูกหลัก 
วิชาการ และเมื่อต่อเติมแล้วไม่มีการแก้ไขหรือเขียนเพิ่มเติมลงในแบบ

- ขาดช่างเทคนิคที่มีความสามารถและจำนวนเพียงพอลงในแบบ
- ในการซ่อมแซมเครื่องจักรกลที่ม ีไฟฟ้าอยู่ด ้วยมักจะทำโดยไม'มีระบบลีอคเอาท์

ซึ่งเป็นการใช้กุญแจขันล๊อคสวิทซ์ตัดวงจรไฟฟ้าเข้าเครื่องที่ทำการซ่อม ทำให้มั่น 
ใจได้ว่าจะไม่มีการสับสวิทซ์ตัวนั้นโดยบังเอิญ ขณะที่ช่างกำลังซ่อมเครื่องจักร
จะพบว่าสวิทซ์ไฟส่วนใหญ่เป็นแบบสะพานไฟ ซึ่งไม่อาจจะคล้องกุญแจได้ จะ 
ต้องเปลื่ยนไปใช้สวิทซ์ไฟชนิดใหม่ที่เป็นกล่องโลหะและมีคันโยกอยู่ด้านข้าง ซึ่ง 
มีรูสำหรับคล้องกุญแจได้แทน

- ขาดการประสานงานที่ดีระหว่างฝ่ายผลิตกับฟ้ายซ่อมบำรุง เป็นเหตุให้เกิดความ 
เข้าใจผิดในการสั่งงานและการประสานงาน จึงทำให้เกิดอันตรายขึ้นในขณะซ่อม 
แซมระบบไฟฟ้า

2.7.6 ที่เกิดเนื่องจากการซ่อมบำรุง
ในขณะหรือระหว่างที่มีการซ่อมบำรุงภายในโรงงานบัน มีสภาพการณ์ไม่ปลอดภัย ซึ่งมี 

เกิดขึ้นเสมอ และสภาพการณ์เหล่านี้เอง ที่ทำให้เกิดโอกาสที่จะมีอุบัติเหตุและความบาดเจ็บขึ้นได้ 
ง่าย และเมื่อเกิดอุบัติเหตุฃึนในขณะซ่อมบำรุง มักจะส่งผลให้เกิดความบาดเจ็บหรือการสูญเสียแก่ 
โรงงานได้เป็นอย่างมาก และยากต่อการควบคุมสถานะการณ์ ตังนั้นการให้ความสนใจต่อการป็อง 
กันอุบัติเหตุในขณะการซ่อมบำรุงจึงเป็นสิ่งสำคัญมาก ซึ่งอุบัติเหตุเกิดขึ้นได้เนื่องจาก

1) สภาพการณ์ที่ไม่ปลอดภัย ซึ่งมักเกิดขึ้นในขณะซ่อมบำรุงและมีผลต่อการเพิ่มโอกาสที 
จะเกิดอุบัติเหตุ มีตังต่อไปนี

- มีสิ่งกีดขวางเกิดขึ้น เช่น เครื่องมือหรืออุปกรณ์ในการซ่อมบำรุง และชินส่วน 
ของเครื่องจักรกลที่ถอดออกมา สิ่งกีดขวางเหล่านิ จะวางไม่เป็นระเบียบ ไม่ 
มีป็ายบอกหรือไม่อยู่ในลักษณะที่ปลอดภัยต่อคนที่เดินผ่านไปผ่านมา

- มีโอกาสที่มีวัสดุหล่นมาจากที่สูง ทำอันตรายต่อคนที่ทำงานอยู่ข้างล่าง วัสดุ 
ที่หล่นมาอาจเป็นชินส่วนอุปกรณ์ ท่อ ข้อต่อหรือเครื่องมือที่ใช้

- มีประกายไฟ หรือความร้อนสูงเกิดขึนในจุดที่อาจเกิดอันตราย และอาจเกิด 
การลุกไหม้หรือการระเบิดเกิดขึนได้
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- มีการตัดต่อวงจรไฟฟ้า ทำให้การใช้งาน การควบดุมงานต่างๆ ผิดไปจากเดิม
- มีการถอดฝาครอบเครื่องจักรกล
- มีการเปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนขนาดหเอการตั้งเครื่องจักรไปจากเดิมซึ่งอาจส่งผล 

ให้ความสมดุลของระบบเครื่องจักรกลที่ตั้งเอาไว้แล้ว คลาดเคลื่อนไปได้
มีบุคคลจากพืนที่อื่น ท่ีอาจไม,รู้จักระบบการทำงานของเครื่องจักรกล เข้าไป 
ทำงานซึ่งอาจเกิดไฟฟ้าตับหรือมีเหตุการณ์ฉุกละทุกขึ้น จะทำให้คนงานเหล่า 
น ี้ เกิดบาดเจ็บได้ง่าย

2) สาเหตุที่มักมีสภาพการณ์ที่ไม่ปลอดภัยในขณะซ่อมบำรุง เนื่องจากความบกพร่องของ 
การบริหารคือ
- ขาดการประสานงานที่ดี ระหว่างฝายผลิตกับฝายซ่อมบำรุง ทำให้การสั่งซ่อม 

และการกำหนดช่วงเวลาการซ่อม และการควบคุมพื้นที่รับผิดชอบในขณะทำการ 
ซ่อมไม,รัดกุมเพียงพอ

- ไม่มีแผนงานด้านความปลอดภัยในขณะซ่อมบำรุง เช่น ไม่มีแผ่นป้ายที่จะแจ้งให้ 
บุคคลอื่นๆ ได้ทราบว่ามีการซ่อมบำรุงในบริเวณนั้นๆ

- ไม,มีแบบแปลนของระบบต่างๆ อาทิระบบไฟฟ้า ระบบนั้า ระบบลม ที่ถูกต้อง 
สำหรับอ้างอิง เมื่อมีการซ่อมแซมจึงมักอาศัยความจำของช่างบางคน

- ขาดการควบคุมงานและการวางแผนการซ่อมบำรุงที่ดี ทำให้ไม่อาจควบคุมและ 
ป้องกันเศษวัสดุหรือมีประกายไฟเกิดขึ้น ในจุดที่เกิดอันตราย

- ไม่มีการจัดทำระบบมาตรฐานอะไหล่ชิ้นส่วนต่างๆ ทำให้เครื่องจักรกล แต่ละ 
เครื่อง ต้องใช้อุปกรณ์หรือชิ้นส่วนต่างๆไม'เหมือนกัน จนไม'อาจสับเปลี่ยนกันได้ 
ทำให้เกิดความยุ่งยากในการซ่อมบำรุง และง่ายต่อการใส่ชินส่วนที่ผิดขนาดลงไป 
จนเกิดความเสียหายขึ้นภายหลัง

- การขาดนโยบายการบริหารการซ่อมบำรุง และขาดนักบริหารงานซ่อมบำรุงที่เข็ม 
แข็ง ทำให้ไม,อาจบริการงานซ่อมบำรุงได้ทันเหตุการณ์ จนต้องรีบเร่งซ่อมเครื่อง 
จักรกลอยู่ตลอดเวลา เพื่อแก้ไขป็ญหากระบวนการผลิตหยุดชะงัก ตลอดจนการ 
วางแผนและการจัดเตรียมอุปกรณ์ความปลอดภัยในงานซ่อมแต่ละครัง จึงทำให้ 
เกิดสภาพการณ์ต่างๆ ที่ไม่ปลอดภัยขึ้น
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2.7.7 การป้องกันอุบัติเหตุในงานซ่อมบำรุงเครื่องจักร สามารถปฏิบัติได้ดังนี้
1) ต้องออกนโยบาย คำสั่งว่าด้วยมาตรฐานการทำงานต้านซ่อมบำรุงอย่างถูกวิธี และ 

ปลอดภัย
2) ต้องมีการทำความเข้าใจกันระหว่างฝ่ายผลิตกับฝ่ายซ่อมบำรุงโดยเฉพาะความเข้าใจใน 

หลักการอำนาจและความรับผิดชอบต่องานของแต่ละฝ่ายโดยเฉพาะอย่างยิ่ง ระบบสื่อ 
สารระหว่างฝ่ายทั้งสอง

3) ต้องมีการจัดทำแผนงานระยะยาว ของโครงการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน ในระดับโรง 
งานขึ้น

4) ต้องพยายามเปลี่ยนแปลงสถานะภาพจากการซ่อมแบบฉุกเฉินไปเป็นการซ่อมบำรุง 
เชิงป้องกัน

5) ต้องสืกษาข้อมูลทางเทคนิคของเครื่องกล และอุปกรณ์ต่างๆ ที่มี,ใข้งานอยู่แต้ว จัดทำ 
มาตรฐานการใช้งานและการซ่อมบำรุง พร้อมกับคัดเลือกข้อห้าม หรือข้อควรระวังต้านความ
ปลอดภัยแล้วจัดทำเป็นแผ่นป้ายติดตั้งไว้ตรงจุดที่อาจเกิดอันตรายต่างๆ

2.8 การประเมินผลระบบการซ่อมบำรุง
การประเมินผลและการวัดผลของงานบำรุงรักษาจะต้องนำเอางานที่ทำไต้ไปเทียบกับเป้า 

หมายที่ตั้งไว้ของงานนั้นๆ การปฏิบัติงานใดๆ การวัดผลสามารถวัดผลไต้เป็นช่วงๆ ของงานไต้ 
แค'งานบางอย่างการวัดผลหลังงานได้เสร็จสินลงแล้ว จะไต้ผลดีที่สุด ซึ่งงานบำรุงรักษานิการวัด 
ผลและประเมินผลทำการวัดผลเมื่องานสิ้นสุดแล้วจะเห็นไต้ชัดเจนว่า เว้นแต่ในกรณีส่วนปลีกย่อย 
ของงาน ซึ่งแบ่งงานไต้ด ังนี้
ก) การวัดผลทางเศรษฐศาสตร์วิศวกรรมและวิศวกรรมอุตสาหการ

การวัดผลงานการบริหารงานบำรุงรักษา ที่นิยมมีการวัดผลมีดังนิ
1. OVER TIME

TOTAL OVERTIME HOUR WORKED * 100 
TOTAL HOUR WORKED

2. SCHEDULE HOUR VERSUS TOTAL HOURS AVAILABLE
HOUR SCHEDULE * 100

TOTAL HOUR AVAILABLE
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3. MAINTENANCE COST PER UNIT OF PRODUCTION
TOTAL MAINTENANCE COSTS 

TOTAL UNIT PRODUCT

4. RATIO OF LABOUR COST TO MATERIAL COSTS
TOTAL MAINTENANCE LABOUR COST 

TOTAL MAINTENANCE MATERIAL COST

5. MAINTENANCE COST AS A PERCENT OF TOTAL MANUFATURING COST
TOTAL MAINTENANCE COST * 100 

TOTAL MANUFATURING COST

6. BREAKDOWN COST COMPONENT
TOTAL COST BREAKDOWN * 100 

TOTAL PRODUCT COST

7. CHANCE FAILURE RATIO
FREQUENCY OF FAILURE * 100 

MACHINE OPERATION MAN HOUR

8. CHANCE FAILURE INTENSITY RATIO
FAILURE SHUT DOWN HOUR * 100 

MACHINE OPERATING HOURS

9. MAINTENANCE COST PER MACHINE COST
TOTAL MAINTENANCE COST * 100 

EQUIPMENT ACQUISTION VALUE

10. MACHINE BREAKDOWN IN PRODUCTION LINE
BREAKDOWN MACHINE HOURS * 100

BREAKDOWN MACHINE HOURS + OPERATION MACHINE HOUR
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2.9 การสำรวจงานวิจัยที่เก ี่ยวข้อง
การสำรวจงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเป็นข้อมูลที่สำคัญในการอ้างอิง และเป็นแนวทางหนึ่งใน
การวิจัย ซึ่งได้รวบรวมเนื้อหาเกี่ยวคับงานวิจัย มีดังต่อไปนี้

อล งกฎ  ช ุต ิน ัน ท ์ (2527) บรรยายถึงความสำคัญของการวางแผนการซ่อมบำรุง เนื่อง 
จากเป็นงานที่มีความละเอียดและต้องผนวกเอาความรู้ เทคนิค และประสบการณ์หลายๆ 
ด้านเข้าด้วยกัน งานซ่อมบำรุงรักษาสามารถกำหนดการปฏิบัติงานให้อยู่ในรูปของแผนแม่ 
บทได ้ โดยแบ่งเป็น 3 ระดับ คือ
1. แผนการซ่อมบำรุงระยะสั้น และกำหนดเวลาทำงาน ซึ่งเป็นการแจกจ่ายงานแก่

พนักงานซ่อม
บำรุงต่อวัน สัปดาห์ต่อสัปดาห์ โดยใช้ระบบการสั่งงาน (Job order system) เป็นเครื่องมือ

2. แผนการบำรุงระยะยาวเป็นการจัดทำแผนงาน เพื่อกำหนดแนวทางและหลักปฏิบัติงาน 
ซ่อมบำรุง เพื่อให้งานที่ต้องดำเนินอย่างต่อเนื่องมีความสอดคล้องกัน ทั้งนี้จำเป็นต้องมีการอ้างอิง 
ถึงข้อมูลและสถิติ รวมทั้งประวัติงานซ่อมบำรุงด้วย

3. แผนการพัฒนางานซ่อมบำรุงมีเป็าหมายเพื่อประเมินค่าแนวโน้มของความต้องการ 
งานซ่อมบำรุงในอนาคต ทั้งด้านทรัพยากรและเทคนิค โดยที่การจัดทำแผนนี้ ต้องได้ 
รับความเห็นชอบจากฝ่ายบริหารด้วยเสมอ

โซ เฮ  ฮ ิบ ิ (2530) ได้นำเสนอแนวความคิด การเพิ่มอัตราการทำงานของเครื่องจักรให้สูง 
ข ึ้นได ้ โดยปรับปรุงวิธีการทำงาน และขจัดการเถิดการชำรุดของเครื่องจักรให้น้อยที่สุด ซึ่งเป็น 
การนำเอาแนวความคิดทางด้านการซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance-PM) การซ่อม 
บำรุงเชิงแก้ไข (Corrective Maintenance -CM) และการป้องกันการซ่อมบำรุง (Maintenance 
Prevention-MP) มาใช้พร้อมกับการปรับปรุง ให้การใช้เวลาในการซ่อมบำรุงแต่ละครั้งสั้นลง

นอกจากนี้ในหนังสือเล่มเดียวกัน ยังได้เสนอแนวทางการลดด้นทุนในด้านอุปกรณ์เครื่อง 
จักรกล โดยคำนึงถึง ความเหมาะสมทางด้านเศรษฐศาสตร์และการบริหาร แบบมีส่วนร่วมเพื่อ 
เพิ่มผลผลิต โดยการนำไปประสานกับ PM CM MP เพื่อยกระดับการซ่อมบำรุง ให ้ส ูงขึ้นส ู่ 
ระบบการบำรุงรักษาทวผล (Productive Maintenance System) ต่อไป และยังไดเสนอแนะ 
เทคนิคการเพิ่มระดับความเชื่อถือได้ (Reliability) และความสามารถในการซ่อมบำรุง และวิธีการ 
ดำเนินงานในการวัดผลการปฏิบัติงานซ่อมบำรุงด้วย
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V)ล พ ร  แส งบ างป ลา  (2530) ได้เรียบเรียงเอกสารเกี่ยวกับการนำเสนอความสำคัญของ 
การเก็บข้อมูล และการใช้ประโยชน์จากข้อมูลการซ่อมบำรุง โดยชี้ให้เห็นถึงวัตถุประสงค์ของการ 
เก็บข้อมูล ลักษณะของข้อมูลที่ดีและประสิทธิภาพ ประเภทของวิธีการเก็บข้อมูล ซึ่งอาจจะอยู่ใน 
รูปของการบันทึกรายวัน ตารางควบคุมการตรวจสอบ รายงานอุบัติเหตุของเครื่องจักรกล ตาราง 
บันทึกหรือการ์ดสำหรับงานซ่อมบำรุง และการใช้ประโยชน์จากข้อมูลเพื่อการกำหนดมาตรฐาน
และแผนการซ่อมบำรุง และการใช้ประโยชน์จากข้อมูลเพื่อการกำหนดมาตรฐานและแผนการ
ซ่อมบำรุง (Plan) ซ่อมแซม ปรับแต่งหรือตรวจสอบ (Do) บันทึกและวิเคราะห์ผล (Check) และ 
การปอนข้อมูลย้อนกลับ (Feedback) เพื่อประโยชน์ในการวางแผนครั้งต่อไป (Action) สำหรับการ 
กำหนดมาตรฐานใหม่

คณิต เส ร ีต ร ะ Qล (2533) วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ได้ทำการศึกษาการปรับปรุงระบบซ่อม 
บำรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต กล่าวคือ ได้ทำการวางแผนการบำรุงรักษา ในลักษณะที่ปองกันไม่ให้เครื่อง 
จักรหยุดทำงาน โดยเน้นการศึกษาเฉพาะโรงงานตัวอย่าง ซึ่งเป็นโรงงานกระป้องขนาดใหญ่ที่ทำ 
การผลิตปลาทูน่าบรรจุกระป้อง คาดว่าจะสามารถใช้เป็นแนวทาง ในการเพิ่มผลผลิตสำหรับโรง 
งานอาหารกระป้อง

โดยทั่วไประบบการซ่อมบำรุงที่ปรับปรุง สามารถลดอัตราการปฏิบัติงานผิดพลาดของ
เครื่องปิดฝากระป้อง ประมาณ 3.54 เปอร์เซ็นต์ และลดค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษาต่อหน่วยผลิต 
ประมาณ 0.26 บาทต่อคาร์ตัน

โกญ จา ส น ิท น ร า ท ร  (2533) วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ได้ทำการศึกษาการลงทุนก่อสร้าง 
ระบบท่อก๊าซธรรมชาติ ซึ่งต้องใช้เงินลงทุนสง และท่อส่งก๊าซธรรมชาติถูกผิงอยู่ในดินตลอดเวลา 
ซึ่งถ้าปล่อยทิ้งไว้ โดยไม,บำรุงรักษาจะเกิดการผุกร่อนทำความเสียหายกับท่อได้ ตังบัน จึงต้อง
ป้องกันโดยการเคลือบผิวท่อและทำระบบคาโทดิก ป้องกันการผุกร่อน และจำเป็นต้องมีการตรวจ

l A  1 1 1 1  ไ  a  1  0 "  "  J  1ตราพนที่ตลอดเวลา เพื่อมิให้มีบุคคลใดบุคคลหรือเหตุการณ์ใดทำให้เกิดความเสียหายขึนกับท่อ
แต่ถ้าเมื่อใดที่เกิดเสียหายก็จำเป็นต้องซ่อมแซม จุดที่ทำให้เกิดความเสียหายนี้นๆ ค่าใช้จ่ายการ
ซ่อมบำรุงจึงแบ่งได้เป็น 3 ประเภท คือ ค่าใช้จ่ายเพื่อการป้องกัน ค่าใช้จ่ายควบคุมตรวจตรา
และค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซม

จากการวิเคราะห์ค่าใช้จ่ายการซ่อมบำรุงรักษาระบบท่อส่งก๊าชธรรมชาติ พบว่าค่าใช้จ่าย 
การซ่อมบำรุงรักษาที่เกิดขึนแน,นอน จะมีค่าประมาณปีละ 0.03 เปอร์เชนต์ของมูลค่าการลงทุน 
ท่อใน 3.03 เปอร์เซ็นต์ จะเป็นค่าใช้จ่ายเพื่อการป้องกันประมาณปีละ 2.53 เปอร์เซ็นต์ของมูลค่า
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การลงทุน เป็นค่าใช้จ่ายควบคุมตรวจตรา ปีละ 0.5 เปอร์เซนค์ของมูลค่าการลงทุนทรุดตัวของดิน 
2. การดินเหนือบริเวณที่ท่ออยู่ 3. ความหนาแน่นของประชากร 4. การก่อสร้างบริเวณที่ก๊าซผ่งอยู่

เอกช ัย  ต ังบ ุญ ธ ิน า  (2534) วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ ได้ศึกษาการปรับปรุงระบบการซ่อมบำรุง 
ของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นโรงงานผลิตแผ่นพื้นรองเท้าประเภทโฟม EVE โดยการจัดหน่วย 
งานซ่อมบำรุงขึ้นในโครงสร้างองค์กร สร้างระบบการซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน และระบบสารสนเทศ 
เพื่อการจัดการงานซ่อมบำรุง ขึ้น โดยมุ่งเพิ่มความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร ภายใต้ข้อจำกัดทาง 
ด้านต้นทุนการผลิต

หลังจากการปรับปรุงระบบซ่อมบำรุงแล้วพบว่า เครื่องจักรในสายการผลิตพืนรองเท้าเต็ม 
แผ่น และเครื่องผ่าเรียบมีค่าความพร้อมใช้งานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นร้อยละ 10.9 และ 6.8 ตาม 
ลำดับ สัดส่วนค่าใช้จ่ายด้านซ่อมบำรุงต่อค่าใช้จ่ายโรงงานลดลงร้อยละ 3.0 นอกจากนี้ค่าใช้จ่าย 
ในการซ่อมบำรุงต่อหน่วยการผลิตลดลงเป็นมูลค่า 1.20 บาท ต่อครั้งการผลิต

เอกช ัย ต ั้งใ)ญธินา (2534) การเพ ิ่มความพร ้อม ใช ้งานของเค ร ื่อ งจ ัก รใน โรงงานผล ิตแผ ่น  
พ ื้นรองเท ้า โดยการป ร ับป ร ุงระบบการซ ่อมบำร ุง  โครงการนี้เป็นการนำเสนอการปรับปรุง ระบบ 
การการซ่อมบำรุงของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นโรงงานผลิตแผ่นพื้นรองเท้าประเภทโฟมEVA 
โดยการจัดหน่วยงานซ่อมบำรุงขึ้นในโครงสร้างองค์กร สร้างระบบการซ่อมบำรุงเชิงป้องกันและ 
ระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานซ่อมบำรุงขึ้นโดยมุ่งเพิ่มความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร 
ภายใต้ข้อจำกัดทางด้านด้นทุนการผลิต

หลังจากการปรับปรุงพบว่า เครื่องจักรในสายการผลิตแผ่นพื้นรองเท้าเต็มแผ่นและเครื่อง 
ผ่าเรียบ มีค่าความพร้อมใช้งานเครื่องจักรเพิ่มขึนร้อยละ 10.9 และ 6.8 ตามลำดับ สัดส่วนค่าใช้จ่าย 
ด้านซ่อมบำรุงต่อค่าใช้จ่ายโรงงานลดลงร้อยละ 3.0 นอกจากนี้ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุงต่อหน่วย 
การผลิตลดลงเป็นมูลค่า 1.20 บาทต่อครังการผลิต

ค ิร ิว รรณ  ฉ ัน ท ว ิท ิฅ พ งษ ์ (2535) การป ร ับป ร ุงระบบการซ ่อมบำร ุง เพ ื่อ เพ ิ่ม ผลผล ิตของโรง  
งานผล ิตกระป ้องขนาดเล ็ก  จากการศึกษาจากโรงงานตัวอย่างพบว่า งานซ่อมบำรุงยังไม่มีการวาง 
แผนที่ดี การซาอมจะกระทำเมื่อเครื่องจักรเสียเท่านั้น อักทั้งยังไม่มีการจัดองค์กรด้านงานซ่อมบำรุง 
ที่ชัดเจน วิทยานิพนธ์ฉบับนี้จึงได้เสนอการจัดองค์กรของหน่วยงานซ่อมบำรุง การสร้างระบบการ 
ซ่อมบำรุงและระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานซ่อมบำรุงโดยมุ่งเพ ิ่มความพร้อมใช้งานของ 
เครื่องจักร



ระบบการซ่อมบำรุงที่ปรับปรุงสามารถเพิ่มความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร และทำให้
เครื่องจักรขัดข้องน้อยลง 11.63%ส่งผลให้ผลิตกระ,ปิองได้เพิ่มขึ้น 873 ใบ/ชั่วโมง

สมเกียรติ วิทยา i f ญญานนท์ ( 2 5 3 6 )  ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร บ ำ ร ุ ง ร ั ก ษ า เ ค ร ื ่ อ ง ฉ ี ด พ ล า ส ต ิ ก ใ น โ ร ง  

ง า น ข อ ง เ ด ็ ก เ ล ่ น  งานวิจัยฉบับนี้ได้ศึกษาหาลำดับความสำคัญ ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดข้อง รวม 
ถึงรูปแบบและสาเหตุที่เกิดเหตุขัดข้องของชิ้นส่วนอุปกรณ์ เพื่อนำมาใช้ในการกำหนดแผนงานการ 
บำรุงรักษาโดยจะมุ่งเน้นในการบำรุงรักษาแบบทวีผลในระยะเวลา 5 ปี ซึ่งประกอบด้วย แผนการ 
บำรุงรักษาหลัก 5 ปี, แผนการบำรุงรักษาประจำปี, แผนการบำรุงรักษารายเดือน, แผนการบำรุง 
รักษารายสัปดาห์, แผนการหล่อลื่น, แผนการตรวจสอบอุปกรณ์ชิ้นส่วนและแผนการสั่งซื้อ/ทำวัสดุ 
อะไหล่ และยังได้นำเอาโปรแกรมคอมพิวเตอร์เข้ามาช่วยในการวางแผนและควบคุมการบำรุงรักษา 
ตามแผนงานอีกด้วย ผลจากการวิจัย พบว่าสามารถลดอัตราส่วนค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษาต่อค่าใช้ 
จ่ายในการผลิตลงได้โดยเฉลี่ย 2.69%

ฐ ิ ต ิ น ันท ์ ชัยพัฒนาการ ( 2 5 3 7 )  ก า ร อ อ ก แ บ บ ร ะ บ บ ก า ร ว า ง แ ผ น ง า น บ ำ ร ุ ง ร ั ก ษ า  :  ก ร ณ ี โ ร ง  

ง า น ผ ล ิ ต ก ล ่ อ ง ก ร ะ ด า ษ ล ู ก ฟ ู ก  ได้นำเสนอการออกแบบระบบการวางแผนงานซ่อมบำรุงโดยการจัด 
ทำโครงสร้างองค์กรซ่อมบำรุง การจัดแบ่งหน้าที่และความรับผิดชอบของพนักงานซ่อมบำรุงและ 
พนักงานผลิต การจัดการวางแผนงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน การจัดวางระบบเอกสารงานบำรุง 
รักษาและการจัดรายการอะไหล่สำรองที่ควรมี ซึ่งจากการปรับปรุงพบว่าเครื่องทำลอนลูกฟูกและ 
เครื่องพิมพ์เซาะร่องมีระยะเวลาที่เครื่องจักรชำรุดใช้งานไม่ได้ลดลงร้อยละ 2.5% และ 2.3% ตาม 
ลำดับ
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จิตรา แ ก ้ว ปลัง (2538) งานบำรุงรักษามีความสำคัญต่อระบบการผลิต โดยเฉพาะอย่าง 
ย่ิงระบบการผลิตแบบต่อเน่ืองและระบบการผลิตแบบอัตโนมัติ เพราะงานบำรุงรักษาเป็นกิจกรรม 
ท่ีจำเป็นต่อการรักษาสภาพเคร่ืองจักร หรืออุปกรณ์ต่าง  ๆ ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ให้สามารถ 
ดำเนินการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพและได้ผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพและได้ผลผลิตตามเป้า 
หมายท้ังด้านปริมาณและคุณภาพ โดยคำนึงถึงค่าใช้จ่ายความปลอดภัย และสภาพแวดล้อม งาน 
บำรุงรักษามีรูปแบบของปัญหาท่ีไม่ชำซากปัญหาเหล่านีด้องการผู้ดักสินใจท่ีมีความชำนาญและมี 
ประสบการณ์ และต้องมีข้อมูลและงานท่ีจำเป็นต่อการตัดสินใจเพ่ือช่วยตัดสินใจได้อย่างเหมาะสม 
ซ่ึงยังผลให้เพ่ิมประสิทธิภาพและผลผลิตโดยรวมของหน่วยผลิตได้ ในการศึกษาครังนี จึงมีวัตถุ
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ประสงค์เพื่อสร้างระบบสนับสนุนการตัดสินใจ สำหรับงานบำรุงรักษาที่มีประสิทธิภาพผลให้แก่ผู้ 
จัดการบำรุงรักษา ผู้จัดการฝ่ายผลิต หเอผู้จัดการโรงงาน

ระบบสนับสนุนการตัดสินใจ เป็นระบบสารสนเทศแบบหนึ่ง ที่มีโครงสร้างและมีคุณ 
ลักษณะหลายประการที่อำนวยความสะดวกต่อการจัดการงานบำรุงรักษาในเชิงวิศวกรรม ได้แก่
ใช้แค้ปีญหาและค้นหาบิญหาที่จะเกิดขึนได้ล่วงหน้า ใช้ในการตัดสินใจปญหาท่ีไม,มีคำตอบที่แน่ 
นอน สามารถคำนวณและวิเคราะห์รายละเอียดต่างๆ และผู้ใช้สามารถเข้าใจวิธีการใช้ได้ง่ายเพราะ 
สามารถโต้ตอบกับระบบได้ เหล่านี้สามารถแก้ไขชุดอ่อนของระบบสารสนเทศแบบอื่นๆ ท่ีถูกนำ 
มาใช้ในงานบำรุงรักษา การศึกษานีได้ใช้การเขียนโปรแกรมเพื่อที่จะทำให้ระบบสนับสนุนการตัด 
สินใจมีประสิทธิผลมากขึ้น

เดชรั ตน์  สั มฤทธิ ่ ,  2539 การวางแผนการบำรุงรักษาเชิงพยากรฌ์ในสายการประกอบตัวถัง 
รถบรรทุก เป็นงานวิจัยที่มุ่งการพยากรณ์อายุการใช้งานและภาวะงานที่เหมาะสมของเครื่องจักรปีน 
เชื่อมซึ่งเป็นเครื่องจักรหลักที่ใช้ในการผลิตตัวถังรถบรรทุก โดยได้วิจัยในส่วนของหัวเชื่อมอิเลค 
โทรดและสายเคเบิล ซึ่งผลการพยากรณ์ได้ถูกนำไปใช้ในการวางแผนการซ่อมบำรุงและการเปลี่ยน 
ทดแทนเครื่องจักรและอุปกรณ์ตามสภาพการใช้งาน โดยผลการวิจัยสามารถลดปีญหาการหยุดงาน 
ของสายการผลิตเนื่องจากความบกพรองของอุปกรณ์ดังกล่าวได้ดีในระดับหนึ่ง

พงศ ก ร แสงผ่องแผ้ว, 2539 การวิเคราะห์หาสาเหตุและวิธีการป้องกันการชำรุดของเครื่อง 
จักร ในสายการผลิต ใช้ก กัป ได้นำเสนอวิเคราะห์หาแนวทาง การปรับปรุงการปีองกันการชำรุด 
ของเครื่องจักร แนวทางที่นำเสนอเพื่อการปฏิบัติคือ การจัดโครงสร้างขององค์กร กำหนดหน้าที่ 
ความรับผิดชอบในการปฏิบัติงาน ของพนักงานฝ่ายซ่อมบำรุงและฝ่ายผลิต จัดทำรหัสของเครื่อง 
จักร จัดทำแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน จัดทำวิธีการใช้งาน เครื่องจักรอย่างถูกต้อง 
ตามมาตรฐานการทำงานของเครื่องจักร และจัดทำระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานซ่อมบำรุง 
ทั้งนีเพื่อลดอัตราการขัดข้องของเครื่องจักรและความล่าช้าในการซ่อมเครื่องจักร

ผลการปรับปรุงพบว่า อัตราการขัดข้องของเครื่องจักรเฉลี่ยลดลงร้อยละ 11 ของเวลาการ 
ทำงานเครื่องจักร สำหรับอัตราการผลิตของเครื่องจักรเฉลี่ยต่อเดือนเพิ่มขึนร้อยละ 8



ฉั ตรชั ย วาจาเกี รติ, 2539 การปรับปรุงระบบการบำรุงรักบาในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ 
โครงงานนีมีจุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุงระบบบำรุงรักษา ในโรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ โดยการปรับ 
ปรุงโครงสร้าง การบริหารงานของหน่วยบำรุงรักษา การสร้างจิตสำนึกในการบำรุงรักษาเครื่องจักร 
การจัดระบบเอกสารสำหรับ ระบบบำรุงรักษา และระบบฐานข้อมูลสำหรับงานบำรุงรักษา

หลังการปรับปรุงพบว่า สามารถกระจายงานซ่อมบำรุงได้รวดเร็วขึน พนักงานให้ความ 
สำคัญกับระบบงานซ่อมบำรุงมากขึน สามารถลดปริมาณงานซ่อมบำรุงลงจาก 184 งานต่อเดือน 
เหลือเพียง 136 งานต่อเดือน และการนำระบบเอกสารเข้ามาใช้ ทำให้ช่วยลดเวลาการหยุดรวมของ 
เครื่องจักรในกลุ่มเปาหมายได้31%
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