
บทท่ี 3

ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

3.1 เครื่องตรวจ เครื่องวัด และเครื่องทดสอบ ตามข้อกำหนด ISO 9002 -2534

ผู้ส่งมอบต้องควบคุมสอบเทียบ และบำรุงรักษาเครื่องตรวจ เครื่องวัดและเครื่องทดสอบที่ใช้ 
แสดงว่าผลิตภัณฑ์นั้นเป็นไปดามข้อกำหนด ฑั้งนี๋ไม่ว่าเครื่องมือนั้นเป็นของผู้ส ่งมอบเอง ขอยืมมา หรือผู้ชื้อ 
จัดหามา การใช้เครื่องมือจะต้องแน่ใจว่าทราบความไม่แน่นอนของการจัด และอยู่ในเกณฑ์สอดคล้องกับ
ขีดความสามารถของการวัดที่ต ้องการ

ผู้ส ่งมอบต้องปฏิบ้ดต้งนั้

ก) ชี้บ ่งวิธีวัดที่จะใช้ ความแม่นที่ต้องการ และเลือกใช้เครื่องตรวจ เครื่องวัด และเครื่อง 
ทดสอบที่เหมาะสม

ข) ชี้บ ่งสอบเทียบ และปรับเครื่องตรวจ เครื่องวัด และเครื่องทดสอบ และกลอุปกรณ์ 
ทั้งหมด ซ ึ่งม ืผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ดามช่วงเวลาท ี่กำหนดหรือก่อนการใช้ โดย 
เท ียบก ับเคร ื่องม ือท ี่ไต ้ร ับการร ับรองและร ับทราบค ่าความส ัมพ ันธ ์ก ับมาตรฐานท ี่เป ็นท ี่ 
ยอมรับระดับชาติ ถ ้ายังไม่ม ืมาตรฐานกำหนดไว้ให้จ ัดทำพื้นฐานที่ใช้ในการสอบเทียบไว้ 
เป็นเอกสารด้วย

ค) จัดทำวิธีการสอบเทียบไว้เป็นเอกสาร รวมทั้งรายละเอียดแบบของเครื่องม ือ หมายเลข 
เครื่อง ที่ตั้ง ความถี่ของการตรวจ วิธีตรวจ เกณฑ์การตรวจรับ และวิธีปฏิบ้ติเมื่อผล 
ไม่เป็นที่น่าพอใจ

ง) ให ้ความมั่นใจว่าเครื่องตรวจหรือเครื่องวัดและเครื่องทดสอบอยู่ในวิส ัยสามารถความแม่น 
และความเท ี่ยงเท ่าท ี่จำเป ็น

จ) ให้มืต้วชี้บอกที่เหมาะสม หรือบันทึกประวัติการสอบเทียบที่ไต้รับการรับรองแล้ว เพื่อ
แสดงสถานะการสอบเทียบของเครื่องตรวจ เครื่องวัด และเครื่องทดสอบ

ฉ) เก็บรักษาบันทึกประว้ติการสอบเทียบเครื่องตรวจ เครื่องวัด และเครื่องทดสอบ
ช) ประเมินและบันทึกไว้เป็นหลักฐานเกี่ยวกับความถูกต้องของผลการตรวจ และผลการ

ทดสอบครั้งก่อน  ๆ เม ื่อพบว่าเครื่องมือไม่อยู่ในเกณฑ์ที่สอบเทียบไว้
ซ) ให้ความมั่นใจว่าภาวะแวดล้อมเหมาะสำหรับการดำเนินการสอบเทียบ การตรวจ การวัด 

และการทดสอบ
ท|) ให้ความมั่นใจว่าการเคลื่อนย้าย การรักษา และการจัดเก็บเครื่องตรวจ เครื่องวัด และ 

เครื่องทดสอบยังคงไว้ซึ่งความแม่นและความเหมาะกับการใช้งานของเครื่องมือนั้น
ญ ) ป็องกันปัจจัยที่ใช้ในการตรวจ การวัดและการทดสอบ ซึ่งจะรวมทั้งส่วนอุปกรณ์ทดสอบ 

(Test Hardware) และส่วนวัสดุประกอบทดสอบ (T est Software) จากการปรับใด  ๆ ท่ี 
จะทำให้การปรับตั้งสอบเทียบเสียไป ในกรณีที่ใช้อุปกรณ์ทดสอบ (เช ่น  เคร ื่องเกาะยืด
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ตัวยึด แผ่นแบบหรือกระสวย) หรือส่วนวัสดุประกอบทดสอบเป็นแบบการตรวจ ต้อง 
พ ิส ูจน ์ไต้ว ่าสามารถทวนสอบความยอมรับไต้ผลิตภัณฑ์ก่อนที่จะนำไปใช้ในการผลิตและ 
การติดตั้ง และต้องมีการตรวจซาเป็นครั้งคราวตามช่วงเวลาที่กำหนด ผู้ส่งมอบต้องจัด 
ทำขอบเขตและความถี่ของการตรวจดังกล่าว และต้องมีการตรวจเป็นครั้งคราว แล้ว
บันทึกไว้เป็นหลักฐานของการควบคุม และต้องจัดเตรียมข้อมูลการออกแบบไนเรื่องการวัด 
ไว้สำหรับผู้ชื้อหรือผู้แทนชื้อเมื่อต้องการทวนสอบว่า ส่วนอุปกรณ์ทดสอบหรือส่วนวัสดุ
ประกอบทดสอบไต้ทำหน้าที่เพียงพอแล้ว

3.2 ภัณฑ์สำหรับการวัดและการทดสอบใน ISO 9004 -2534

1. การควบคุมการวัด

ค ว ร ม ีก า ร ค ว บ ค ุม ท ี่เ พ ีย ง พ อ โ ด ย ค ง ไ ว ้ต ล อ ด ร ะ บ บ ก า ร ว ัด ท ี่ใ ข ้ใ น ก า ร พ ัฒ น า ก า ร ผ ล ิต  ก า ร
ต ิด ต ั้ง แ ล ะ ก า ร บ ร ิก า ร ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ เ พ ื่อ ใ ห ้เ ก ิด ค ว า ม เ ช ื่อ ม ั่น ใ น ก า ร ต ัด ส ิน ห ร ือ ก า ร ก ร ะ ท ำ ท ี่ต ้อ ง ใ ช ้ข ้อ ม ูล จ า ก  
ก า ร ว ัด  ค ว ร ค ว บ ค ุม โ ด ย ใ ช ้เ ค ร ื่อ ง ว ัด  เค ร ื่อ ง ม ือ  เ ค ร ื่อ ง ร ับ ร ู้ บ ร ืภ ัณ ฑ ์เ พ ื่อ ก า ร ท ด ส อ บ พ ิเ ศ ษ ก ับ ส ่ว น ช ุด ค ำ ส ั่ง  
ค อ ม พ ิว เ ต อ ร ์ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง  น อ ก จ า ก น ี้ เ ค ร ื่อ ง จ ับ ย ึด ใ น ก า ร ผ ล ิต  เ ค ร ื่อ ง ก ล ไ ก ท ี่ย ึด ต ิด ภ ับ ท ี่ และเคร่ืองมือท ี่ใ ข ้ 
ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ซ ึ่ง จ ะ ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ต ่อ ค ุณ ล ัก ษ ณ ะ ท ี่ร ะ บ ุข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ก ร ะ บ ว น ก า ร ห ร ือ ก า ร บ ร ิก า ร  ก ็ค ว ร ไ ต ้ 
ร ับ ก า ร ค ว บ ค ุม ด ้ว ย  ค ว ร จ ัด ท ำ ว ิธ ีก า ร เ พ ื่อ เ ผ ิา ต ิด ต า ม แ ล ะ ค ง ไ ว ้ซ ึ่ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ว ัด ภ า ย ใ ต ้ก า ร ค ว บ ค ุม ท า ง ส ถ ิต ิ 
ร ว ม ท ั้ง บ ร ิภ ัณ ฑ ์ ว ิธ ีก า ร  แ ล ะ ค ว า ม ช ำ น า ญ ข อ ง ผ ู้ป ฏ ิบ ัต ิก า ร  ใ ห ้เ ป ร ีย บ เ ท ีย บ ค ว า ม ผ ิด พ ล า ด ท ี่เ น ื่อ ง ม า จ า ก  
ก า ร ว ัด ก ับ ข ้อ ก ำ ห น ด แ ล ะ ด ำ เ น ิน ก า ร ต า ม ค ว า ม เ ห ม า ะ ส ม  ห า ก ค ว า ม แ ม ่ไ ม ่เ ป ็น ไ ป ด า ม ต ้อ ง ก า ร

2. หัวข้อที่ควรควบคุม

การควบคุมบรืภัณฑ์การวัดและการทดสอบและวิธีทดสอบ ควรรวมปัจจัยต่อไปนี้ไว้ด้วย
ตามความเหมาะสม

ก) ข้อกำหนดรายการที่ถ ูกต้องและวิธ ีการที่ไต้ รวมทั้งพิสัย ความแม่น ความเท ี่ยง 
ความทนทาน และอายุการใช้งาน ภายใต้ภาวะแวดล้อมที่กำหนดสำหรับการบริการ 

ข) การสอบเทียบก่อนการใช้งานครั้งแรก เพ ื่อจะสอบว่าความแม่นและความเที่ยงยังคง 
เป็นไปตามที่ต้องการ ส่วนวัสดุประกอบและวิธีการควบคุมบรืภัณฑ์ทดสอบอัดโนม้ติ 
ควรไต้รับการทดสอบด้วย

ค) การเร ียกกลับค ืนตามช่วงเวลาเพ ื่อคงไว้ซ ึ่งความแม่นท ี่ต ้องการในการใช ้สำหรับการ 
ปรับ การซ้อม และการสอบเทียบใหม่ ควรพ ิจารณาจากข้อกำหนดรายการของ 
ผู้ผลิต ผลของการสอบเทียบครั้งก่อน วิธีและขอบเขตของการใช้ด้วย 

ง) หลักฐานเป็นเอการที่ครอบคลุมการชื้บ ่งของเครื่องมือ ความถี่ของการสอบเทียบใหม่ 
ผลการสอบเทียบ และวิะการสำหรับการเรียกกลับคืน การเคลื่อนย้ายและการเก ็บ 
การปรับ การซ้อม การสอบเทียบ การติดตั้งและการใช้



15

จ) การสอบกลับไปยังมาตรฐานอ ้างต ิงในเร ื่องความแม ่และเสถียรภาพท ี่ไต ้กำหนดเป ็น 
พ ิเศษ  ควรสอบกลับไปยังมาตรฐานระดับประเทศหรือระหว่างประเทศ ถ้าไม่มี
มาตรฐานระดับประเทศหรือระหว่างประเทศก็ให้ใช้มาตรฐานระดับอุตสาหกรรม

3. การควบคุมการวัดของผู้ส ่งมอบ

การควบคุมบรืภัณฑ์การวัดและการทดสอบ และวิธีการควรครอบคลุมผลิตภัณฑ์ส่งมอบ
และบรืการที่งหมดของผู้ส่งมอง

4. การปฏิบัติการแก็ไข

ต้องดำเนินการแก้ไขเมื่อพบว่ากระบวนการวัดไม่อยู่ในการควบคุม หรือเม ื่อพบบรืภ ัณฑ ์ 
การวัดและการทดสอบไม่อยู่ในขีดจำกัดของการสอบเทียบ ควรมีการประเมินเพื่อหาผลจากการแก้ไข และ 
เพื่อจำกัดขอบเขตของการใช้งานใหม่ การทดสอบซา การสอบเทียบ'ช้า หรือการเลิกใช้บรืภ ัณฑ์นั้น
นอกจากนี้ส ิ่งทีส่ำคัญก็คือ การสำรวจหาสาเหตุเพ ื่อหลีกเล ี่ยงการเก ิดซํ้า และอาจรวมถึงการทบทวนวิธีการ 
สอบเทียบและความกี่การ'ฝืกอบรม และความพอเพียงของบรืภัณฑ์ทดสอบ

5. การทดสอบภายนอกองค์การ

เพ ื่อหลีกเลี่ยงค่าใช้จ ่ายที่ซาช้อนหรือการลงทุนที่เพ ื่มขึ้น อาจใช้บริการภายนอกองค์การ
ในการวัด การทดสอบ และการสอบเทียบ โดยที่บริการนั้นต้องมีช้อกำหนดเป็นไปตามข้อ 2. และข้อ 4.

3.3 บัองบัฏ ิบ ัต ิการทดสอบและสอบเทียบตาม ISO/IEC GUIDE 25

ห้องปฎิบดการที่ดำเนินการทดสอบหรือสอบเทียบ ต้องมีระบบคุณภาพที่เหมากับชนิดหรือ
ประเภท/ขนาด หรือปริมาณงานทดสอบหรือสอบเทียบ และกำหนดเป็นลายลักษณ์อ ักษร หรือเป็นเอกสาร 
ท ี่เร ืยกว่า ค ่ม ีอค ุณภาพ (Quality Manual) ในการจัดการต้านคุณภาพ ต้องให้มั่นใจว่าข้อกำหนดในการ 
ปฏ ิบ ัต ิเป ็นไปตามนโยบายและวัตถุประสงค์ท ี่วางไว้และบุคลากรที่เก ี่ยวข ้องท ุกคนมีความสนใจและสามารถ 
นำไปปฏิบัติไต้ ท ั้งนี้อยู่ในความรับผิดชอบของผู้จ ัดการคุณภาพ

รายละเอียดที่ปรากฎในค่มีอคุณภาพประกอบด้วย

-  นโยบายค ุณภาพ (Quality Policy) วัตถุประสงค์และข้อผูกผัน ที่กำหนดโดยผู้บรืหาร 
ระดับสูง

- ขอบข่ายของการปฏิบ ้ตงานของห้องปฏิบ ัต ิการ รวมถึงรายละเอ ียดเก ี่ยวกับการทดสอบหรือ
ส อ บ เ ท ิย บ
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- หน้าท่ีความรับผิดชอบของบุคลากรท่ีบริหารห้องปฎิปติการ และความสัมพันธ์ของการ 
จัดการด้านเทคนิคและการประกันคุณภาพ

- ระบุ '̂อและขอบข่าย ผู้มีอำนวจลงนามในเอกสารท่ีออกโดยห้องปฎิปติการ
- ระบบควบคุมเอกสารของห้องปฏิป้ติการ
- กระบวนการดำเนินงานสอบย้อนของเคร่ืองมือวัดในห้องปฎิปติการ
- อ้างอิงวิธีการสอบเทียบ หรือทดสอบท่ีใช้ในห้องปฎิปติการ
- อ้างอิงเคร่ืองมือหลักและมาตรฐานของการวัดท่ีใช่ในห้องปฏิป้ติการ
- อ้างอิงถึงวิธีการเปรียบเทียบผลระหว่างห้องปฎิปติการ การทดสอบความชำนาญการใช้วัสดุ 

อ้างอิง และควบคุมคุณภาพภายใน
- วิธีการจัดเก็บตัวอย่างสำหรับงานสอบเทียบหรือทดสอบ
- วิธีแก้ใข เม่ือพบว่ากระบวนการสอบเทียบหรือทดสอบมืความผิดพลาด
- วิธีการดำเนินเม่ือมืช้อร้องเรียน
- การดำเนินงานของห้องปฏิป้ติการท่ีนอกเหนือไปจากนโยบายท่ีระบุไว้ และจากกระบวนการ 

หรือจากข้อกำหนดมาตรฐาน
- วิธีการปกปีดความสับและสิทธีในทรัพย์สิน
- วิธีการตรวจติดตามและทบทวนระบบคุณภาพ

ระบบคุณภาพน้ีเหล่าน้ี ต้องมืการทบทวนอย่างน้อยปีละคร้ังโดยกลุ่มผู้บริหาร เพ่ือให้ม่ันใจว่า 
ระบบยังมีประสิทธิ-าภ และสามารถปรับปรุงแก้ไขได้ตามความเหมาะสม

วิธีการทดสอบและวิธีการเสอบเทียบ (Calibration and Test Methods)

ห้องปฎิป้ติการควรจะมืเอกสารคู่มือวิธีการใช้เคร่ืองมือ วิธีการเตรียมตัวอย่างวิธีทดสอบหรือ
สอบเทียบ ช่ึงคู่มือต้องมีการปรับปรุงให้ทันสมัยอยู่เสมอ และเก็บไว่ในท่ีท่ีบุคลากรผู้ปฎิปติงานท่ีปรากฎ
เช่น ASTM, BSI, JIS เป็นด้น ในกรณีท่ีไม่มืระบุไว่ให้ใช้วิธีมาตรฐานระดับประเทศหรือระหว่างประเทศท่ี 
เป็นท่ียอมรับโดยทวไป ซ่ึงปรากฎตามวารสารซ่ึงลูกค้าสามารถขอดูได้ ถ้าในการทดสอบใด  ๆ มีการสุ่ม 
ตัวอย่าง ห้องปฎิปติการต้องกำหนดวิธีใช่ไว้เป็นลายลักษณ์อักษรซ่ึงเป็นวิธีการทางสถิติท่ีเหมาะสม ข้ันตอน 
ในการคำนวณและถ่ายทอดข้อมูลต้องสามารถตรวจสอบได้ และถัามืการใช้คอมพิวเตอร์และควบคุมสภาวะ 
แวดล้อมของเคร่ืองมือ เพ่ือให้ม่ันใจว่าไม่มืความผิดพลาดจากเคร่ืองมือเหล่าน้ี นอกจากน้ันยังต้องมืวิธีการ 
เหมาะสมในการเก็บรักษาข้อมูล เพ่ือป้องกันการแก้ไขเพ่ิมเติมโดยไม่ได้รับอนุญาต

เคร่ืองมือทุกข้ันในห้องปฎิป้ติการจะต้องได้รับการสอบเทียบ โดยมีการกำหนดแผนระยะเวลา 
การสอบเทียบของเคร่ืองมือน้ัน  ๆอาจเป็นทุก  ๆ เดือน หรือปีละคร้ัง ควรมีการจำแนกเคร่ืองมือตามค่าความ 
ถูกต้อง เคร่ืองมือข้ันไหนควรเป็นมาตรฐานอ้างอิงของปฎิป้ติการ เคร่ืองมือข้ันไหนควรจัดเป็นระตับใช้งาน 
การสอบเทียบเพ่ือให้ม่ันใจว่าเคร่ืองมือน้ันมืความถูกต้องแม่นยำ และอยู่ในข้อกำหนดคุณลักษณะ
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ในการสอบเทียบเคร่ืองมือ ต้องมืการรายงานผลการสอบเทียบ พร้อมระบุค่าความไม่แน่นอน 
ของการวัดลงในใบรายงานผล และส่ิงท่ีสำคัญคือ ในการสอบเทียบดังกล่าวต้องสามารถสอบย้อนไปถึง
มาตรฐานแห่งชาติหรือมาตรฐานระหว่างประเทศไต้ ซ่ึงต้องอ้างอิงในรายงานผลการสอบเทียบ

เคร่ืองมือวัดบางชนิดไม่สามารถสอบย้อนไปถึงมาตรฐานแห่งชาติไต้ ห้องปฏิบัติการควร'จะหา 
วิธีการท่ีเหมาะสม ในการอ้างผลการสอบเทียบ เช่น เคร่ืองมือชนิดน้ืไต้สอบเทียบโดยวิธีการทำการเปรียบ 
เทียบผลระหว่างห้องปฎิบ้ตการ เป็นต้น

การบันทึกผล (Test Records)

การบันทึกผลการทดสอบหรือสอบเทียบ เร่ิมต้ังแต่ข้อมูลดิบ ซ่ึงผู้ทกการทดสอบหรือสอบเทียบ 
ต้องบันทึกไวในสมุดของตนเอง มืวิธีการคำนวณแสดงถึงท่ีมาของผลการสอบเทียบ มีวิธีคิดค่าความไม่
แน่นอน และส่วนท่ีส ำ ค ัญ คือ มีหลายเลขป ฏ ิบ ัติการ ช่ือเคร่ืองมือ รายละเอียดและวิธีทดสอบหรือสอบเทียบ 
ซ่ึงสามารถขอดูไต้เม่ือมีเหตุสงสัย ผู้ท่ีทำการทดสอบหรือสอบเทียบในงานน้ัน ๆ  เป็นผู้รับผิดชอบในการ
ตรวจสอบข้อมูล การคำนวณ และการคำนวณ และการคำนวณค่าความไม่แน่นอน เม่ือมีการแกไขข้อมูล 
ต้องมีการลงช่ือกำกับด้วยทุกคร้ัง

นอกจากการเก็บบันทึกลงในสมุด ห้องปฎิบ้ติการควรเก็บข้อมูลท้ังหมดลงในคอมพิวเตอร์ท่ีมื 
ระบบป็องกันการสูญหายของข้อมูล ซ่ึงสามารถเรียกดูไต้เม่ือต้องการ

รายงานผลและการรับรอง Test Reports and Certficates)

ห้องปฏิบัติการต้องมีการจัดทำรายงานผลการทดสอบหรือสอบเทียบ ในการายงานผลต้อง
ถูกต้องตามวัตถุประสงคัใม่คลุมเครือ

ในการรายงานผลมีรายละเอียดดังน้ี

- ช่ือเร่ือง อาจใช้ว่า “รายงานผลการทดสอบ” หรือ “รายงานผลการสอบเทียบ” ข้ึนอยู่กับ 
กิจกรรมของห้องปฏิบ้ติการว่าเป็นห้องปฏิบ้ติการทดสอบ หรือห้องปฏิบัติการสอบเทียบ

- ช่ือและท่ีอยู่ของห้องปฏิบัติการ
- หมายเลขลำดับของใบรายงาน และหลายเลขหน้า พร้อมจำนวนหน้าท้ังหมด
- ช่ือและท่ีอยู่ของลูกค้า
- รายละเอียดของตัวอย่างพร้อมหมายเลขเคร่ือง
- วัน เดือน ปี ท่ีทำการทดสอบหรือการสอบเทียบ
- รายละเอียดวิธีการทดสอบหรือวิธีการสอบเทียบท่ีใข้ และอ้างอิงถึงเคร่ืองมือมาตรฐานท่ีใช้ 

พร้อมท้ังการอ้างอิงการสอบย้อนไปยังมาตรฐานแห่งชาติ
- ผลการทดสอบหรือสอบเทียบ พร้อมค่าความไม่แน่นอนในการวัด
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- ลายมือช่ือและตำแหน่งผู้ทำการทดสอบหรือสอบเทียบ
- ข้อความท่ีระบุว่า รายงานน้ีรับรองผลเฉพาะช้ินตัวอย่างน้ีเท่าน้ัน
- ข้อความท่ีระบุห้ามทำสำเนาใบรายงานน้ี

เม่ือมีการแก้ไขหรือเพ่ิมเติมรายงานผลการทดสอบหรือการสอบเทียบน้ี ต้องทำโดยวิธีการออก 
เอกสารเพ่ิมเติมเท่าน้ัน และต้องหมายเหตุไว้ในรายงานน้ัน เช่น “รายงานเพ่ิมเติมของรายงานผลการ
ทดสอบหมายเลข....” และเม่ือใบรายงานผลถึงมือลูกค้าก้อนท่ีจะมีการแก้ไข ต้องแจ้งให้ลูกค้าทราบเป็น
ลายลักษณ์อักษรโดยทันที

กรณีแจ้งผลให้ลูกค้าทราบทางโทรศัพท์ โทรสาร โทรภาพ หรือวิธีทางอิเลคโทรน ิค ใด ๆ  ต้อง 
มีกระบวนวิธีตำเนินการท่ีเขียนไว้เป็นลายลักษณ์อักษร เพ่ือให้ม่ันใจว่าสามารถปกปีดความลับไว้ไต้

การรับช่วงงานทดสอบหรือสอบเทียบ (Sub-Contracting of Calibration or Testing)

ในกรณีท่ีมีการรับช่วงงานทดสอบหรือสอบเทียบต่อจากห้องปฏิบ้ติการ ห้องปฎิบัติการน้ันควร 
ทำความตกลงต่อลูกค้าว่าการทดสอบหรือสอบเทียบคร้ังน้ี จะมีการใช้รับช่วงงานท้ังหมดเพียงบางส่วน
จากน้ันห้องปฏิบัติการจะต้องพิจารณาว่าห้องปฏิบัติการท่ีจะมารับช่วงงานต่อน้ัน มีความสามารถเป็นไปตาม 
ISO/IEC guide 25 หรือไม่ ถ้าห้องปฏิบ้ติการน้ันมีความสามารถ จึงจะยอมรับการเป็นผู้รับช่วงงาน

ในใบรายงานผลการทดสอบหรือสอบเทียบท่ีต้องออกให้ลูกค้า จะต้องมีรายงานผลของห้อง
ปฏิบัติการท่ีรับช่วงงานแนบมาด้วย

3.4 การลดด้น'ๆนในหน้าที่ทางด้านการตรวจสอบและควบตุมตุณภาพ

1. แนวความคิดของการลดด้นบุนในหน้าที่การตรวจสอบและการควบคุมคุณภาพ

ในโรงงานผลิต (เช่น ในอุตสาหกรรมเคร่ืองจักรกล) จะมีการน่าวัตถุดิบเข้ามาข้ึน
รูป เคลือบ หรือทาสี แล้วประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ ข้ึนเป็นผลิตภัณฑ์ เม่ือมีการผลิตผลิตภัณฑ์ข้ึนมาแล้ว 
จะต้องมีการตรวจสอบและทดสอบในแต่ละกระบวนการผลิตเป็นการประกันคุณภาพเพ่ือให้ไต้ผลิตภัณฑ์ท่ีมี 
คุณภาพตามคุณสมบํติท่ีต้องการ และการท่ีผู้ซ้ือช้ิอผลิตภัณฑ์ก็หมายความว่าผู้ช้ิอไต้จ่ายเงินสำหรับ
คุณสมบ้ติท่ีเขาต้องการท่ีมีอยู่ในตัวผลิตภัณฑ์น้ันน้ันเอง

ผลิตภัณฑ์ท่ีสามารถขายไต้น้ันจะหมายถึง ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณสมบัติท่ีผู้ซ้ือต้องการอยู่ใน
ตัวผลิตภัณฑ์ ซ่ึงผู้ผลิตจำเป็นจะต้องผลิตผลิตภัณฑ์ให้ขายไต้ตังกล่าวมาข้างต้น ตังน้ันการท่ีจะทำให้
ผลิตภัณฑ์มีคุณสมบัติของการใช้งานอย่างไรหรือมีการกำหนดคุณภาพเป็นอย่างไรน้ัน เป็นปัญหาค่อนข้าง
ใหญ่ การดำเนินงานในลักษณะน้ีเรืยกว่า “การออกประเภทคุณภาพ” ส่วนคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีไต้จาก 
การตำเนินการน้ีเรืยกว่า “คุณภาพตามประเภท”
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การออกประเภทคุณภาพน้ันมีส่ิงท่ีจะต้องคำนึงถึงดังต่อไปน้ี

1. ผู้ผลิตมีความต้องการผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพเปีนอย่างไร
2. ความสามารถของโรงงานในต้านคุณภาพเป็นอย่างไร
3. ระดับคุณภาพของสถานประกอบการคู่แข่งเป็นอย่างไร

การผลิตผลิตภัณฑ์ให้มีคุณภาพดีข้ึนต้นทุนในการผลิตก็จะต้องสูงตามไปด้วย ดังน้ัน
ในการออกประเภทคุณภาพจำต้องคำนึงถึงต้นทุนการผลิตควบคู่กัน'ไป

ในกระบวนการผลิตน้ันงานผลิตท่ีเกิดข้ึนจะต้องเป็นงานผลิดท่ีมีคุณภาพไต้ตามประเภทท่ี 
วางไว้ โดยมีปัจจัยต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง ไต้แก่ วัสดุต่าง  ๆ ข้ึนส่วนอะไหล่ เคร่ืองจักร อุปกรณจก และ 
ดีเกส์เจอร์ เคร่ืองมือตรวจสอบ อุปกรณ์ในการขนส่ง ของใช้หมดเปลืองและพนักงาน เม่ือใดเกิดความ 
เปล่ียนแปลงข้ึนกับปัจจัยเหล่าน้ีกิจะทำให้คุณภาพของผลิตภัณฑ์ไม่สม่ําเสมอ ซ่ึงจะเป็นสาเหตุของการเกิด 
ของเสียในกระบวนการผลิต เม่ือคุณภาพสินค้ามีความไม่แน่นอนมากข้ึน และเกิดของเสียมากข้ึน นอกจาก 
จะทำให้เกิดความเสียหายข้ึนกับตัวสถานประกอบการเองแล้ว ยังจะส่งผลกระทบให้ลูกค้าอีกด้วย ดังน้ัน
จึงจำเป็นต้องลดความไม่สม่ําเสมอของคุณภาพเพ่ือลดปริมาณขฏงเสียท่ีจะเกิดข้ึน โดยจะต้องสร้างให้
พนักงานทุกหน้าท่ีท่ีเก่ียวข้องกับการผลิต เร่ิมต้ังแต่พนักงานในสายการผลิต พนักงานออกแบบ พนักงาน 
จัดซ้ือวัสดุ ตรวจสอบ ซ่อมบำรุง ขนส่ง ควบคุม กระบวนการผลิต และคลังสินค้า เป็นต้น มีจิตสำนึก 
ทางต้านคุณภาพ (Quality Consciousness)

เพ่ือให้การสร้างคุณภาพท่ีต้องการในงานเกิดข้ึนตามนโยบายของโรงงาน เป็นสถาน
ประกอบการท่ีมีการผลิตสินค้าท่ีดี และทำการผลิตได้ในราคาถูก จะต้องมีความร่วมมือกันอย่างใกล้ชิด
ระหว่างพนักงานและผู้ประกอบการ ระบบท่ีนำมาใช้อย่างมีประสิทธิภาพเพ่ือให้บรรลุเปัาหมายน้ี คือ
กิจกรรมควบคุมคุณภาพท่ัวท้ังระบบ หรือการควบคุมคุณภาพสมบูรณ์แบบท่ีเรียกว่า TQC (Total Quality 
Control) ในปัจจุบันระบบน้ีไต้นำมาใช้กันอย่างแพร่หลายมากในประเทศญ่ีปุน

2. การควบคุมคุณภาพและวิธีปฏิบัติ

การผลิตให้ใต้ผลิตภัณฑ์ท่ีมืคุณภาพดีอย่างสม่ําเสมอน้ันจะต้องกระทำดังต่อไปน้ี

1. กำหนดระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์ท่ีจะผลิตให้แน่นอน
2. กำหนดนโยบายและโครงสร้างองค์กรของสถานประกอบการท่ีเก่ียวช้องกับคุณภาพ 

ให้ชัดเจน
3. ส่งเสริมให้พนักงานทุกคนท่ีมีหน้าท่ีเก่ียวช้องกับการผลิต มืสำนึกอย่างสูงต่อแนวทาง 

และวิธีทำงาานท่ีถูกต้องตาม ท่ีไต้กำ หนดไวั ท้ังน้ีเพ่ือไม่ให้เกิดของเสีย (reject) 
ข้ึนไต้
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4. ถ้ายังมีของเสียเกิดข้ึนหรือทำท่าว่าจะเกิดข้ึน จะต้องรีบค้นหาสาเหตุและแก้ไขโดย 
ทันที

5. ประกันคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยการตรวจสอบและทดสอบผลิตภัณฑ์อย่างมี 
ประสิทธิภาพ

6. เม่ือความต้องการของตลาดเปล่ียนไป กิต้องปรับปรุงคุณภาพท่ีกำหนดให้เป็นไป 
ตามความต้องการของตลาด

7. สิงท่ีจะละเลยไม่ไต้เลยกิคือ การปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือการผลิตสินค้าท่ีดีมี 
คุณภาพ

8. การกำหนดคุณภาพของสินค้าและราคาขาย จะต้องให้มีความเหมาะสมและตรงตาม 
ความต้องการของผู้ซ้ือ

ซ่ึงกิจกรรมดังท่ีกล่าวมาท้ังหมดน้ีเราเรียกว่า “การควบคุมคุณภาพ” (Quality Control :

QC ในปัจจุบัน เป็นกิจกรรมท่ีมีการนำเอาวิธีทางวิชาสถิติมาประยุกตใช้ ซ่ึงเรียกว่า 
“การควบคุมคุณภาพทางสถิติ” (Statistical Quality Control : SQC)

จากกระบวนการของ QC ดังท่ีกล่าวมาแล้ว จะเห็นไต้ว่าวิธีการท่ีจะนำไปสู่ความสำเร็จ 
ตามจุดมุ่งหมายท่ีไต้กล่าวไว้น้ัน โดยท้ัวไปแล้วจะต้องนำส่ิงต่อไปน้ีมาใช้ประโยชน์

1. ผังการควบคุม:ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตประจำวัน และค้นหาสาเหตุของ 
การเกิดของเสีย

2. การตรวจสอบข้ึนงาน : เพ่ือการประกันคุณภาพโดยการตรวจสอบและทดสอบข้ึนงาน
3. การวิจัยตลาด : เพ่ือให้ใต้ทราบถึงความต้องการของตลาด
4. การค้นคว้าทดลองในโรงงาน : เพ่ือการปรับปรุงกระบวนการผลิตสำหรับการผลิต 

สินค้าท่ีมีคุณภาพ

ผลดีในแง่ของการลดต้นทุนท่ีไต้จากการนำวิธี QC มาใช้อย่างมีประสิทธิภาพ

1. ค่าใช้จ่ายท่ีเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ในการซ้ือวัสดุ และการผลิต (ค่าแรง ค่าไฟฟ้า) 
จะหมดไป

2. ค่าใช้จ่ายท่ีไม่จำเป็นในการตกแต่งแก้ไขข้ึนงาน (rework) หลังการผลิตจะหมดไป 
(ค่าวัสดุ ค่าแรง ค่าไฟฟ้า)

3. มูลค่าของความส้ินเปลืองในข้ันตอนการเตรียมเคร่ืองจักรและพ้ืนท่ีทำงานเผ่ือไว้ 
สำหรับส่วนท่ีคาดว่าจะเป็นของเสียจะหมดไป

4. ค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบคุณภาพสินค้าและวิเคราะห์หาสาเหตุของเสียจะหมดไป
5. ความสูญเสียในการท่ีต้องลดราคาเพ่ือขายสินค้าด้วยคุณภาพจะหมดไป
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6. ค่าใช้จ่ายในการจัดการเก่ียวกับข้อร้องเรียนของผู้บริโภคจะหมดไป
7. ความล่าช้าของการผลิตเน่ืองจากมีของเสียจะหมดไป
8. เป็นการสร้างเสริมความเช่ือม่ันให้กับลูกค้าเก่ียวกับผลิตภัณฑ์
9. ปัญหาระหว่างหน่วยงานต่อหน่วยงานจะหมดไป

3. โครงสร้างการดำเนินงานการควบคุมgณภาพอย่างมีประสิทธิภาพ

ในการดำเนินการเพ่ือการควบคุมคุณภาพอย่างมีประสีทธิภาพน้ัน ในข้ันแรกจะต้อง
ทราบถึงลักษณะงานต่าง  ๆ ท่ีมีส่วนเก่ียวช้องกับการควบคุมคุณภาพให้กระจ่างชัดเสียก่อน ท้ังน้ีเพ่ือกำหนด 
หน่วยงานท่ีจะเข้ารับผิดชอบต่องานน้ัน  ๆ จากน้ันจึงมาหาความสัมพันธ์ของงานชนิดต่าง  ๆ เพ่ือปรับ
เช้าหากัน ดร.จูร้น ไต้แบ่งโครงสร้างการดำเนินงานของหน้าท่ีการควบคุมคุณภาพออกเป็น 3 ส่วนด้วยกัน 
ดังรูปท่ี 3.1 ดังต่อไปน้ี

1. หน้าท่ีตรวจรับ (Acceptance) มีหน้าท่ีตรวจวัดและบันทึกข้อมูลประจำวัน ว่า
ผลิตกัณฑ์ท่ีผลิตมาน้ันถูกต้องตามมาตรฐานท่ีกำหนดไว้หริอไม่ นอกจากน้ียังรวมถึงหน้าท่ีการบำรุงรักษา
เคร่ืองมือวัดต่าง  ๆ และแกัใขในกรณีผลิตภัณฑ์ไม่ไต้มาตรฐานท่ีไม่ผ่านการตรวจวัดด้วย

2. หน้าท่ีป็องกัน (Prevention) เป็นหน้าท่ีท่ีเก่ียวช้องกับการวิเคราะห์ทางเศรษฐศาสตร์ 
การวินิจฉัยความสามารถของกระบวนการผลิต วางแผนงานทดลอง แผนการตรวจสอบ ด้วยวิธีสุ่มตัวอย่าง 
การวิเคราะห์ข้อมูลและการนำวิธีการทางสถิติมาประยุกต์ใช้

3. หน้าท่ีรับประกัน (Assurance) เป็นการทำรายงานและข่าวสารเก่ียวกับคุณภาพเพ่ือ 
เสนอต่อฝ่ายบริหาร โดยจะเสนอต่อผู้ท่ีเก่ียวช้องตามลำดับข้ัน

หน้าท่ีท้ัง 3 ส่วนท่ีกล่าวมาน้ีปกติแล้วผู้รับผิดชอบแต่ละส่วนจะข้ึนอยู่กับหัวหน้าแผนก 
ควบคุมคุณภาพ แต่สำหรับหน้าท่ีประกันคุณภาพน้ัน เน่ืองจากเป็นการประกันคุณภาพต่อลูกค้าโดยตรง
จึงควรจัดให้ข้ึนอยู่กับหน่วยงานในระดับสูงกว่าของสถานประกอบการ
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ต ร ว จ ร ับ
ต ร ว จ ส อ บ ร ะ ห ว ่า ง ก า ร ผ ล ิต  
ต ร ว จ ส อ บ ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป  
ต ร ว จ ส อ บ เค ร ื่อ ง ร อ ว ัด  
ต ร ว จ ส อ บ อ ุป ก ร ณ ์ใ น ก า ร ท ด ส อ บ  
ม า ต ร ก า ร ส ำ ห ร ับ ข อ ง ท ี่ต ้อ ง แ ก ้ไ ข  
ก า ร ห า ส า เห ต ุป ร ะ จ ำ ว ัน

ห น ้า ท ี่ต ร ว จ ร ับ

ว ิเค ร า ะ ห ์ต ้น ท ุน ก า ร ผ ล ิต
ส ำ ร ว จ ค ว า ม ส า ม า ร ถ ข อ ง ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต
ว า ง แ ผ น ง า น ท ด ล อ ง
ก ำ ห น ด ว ิธ ีก า ร ส ุ่ม ต ัว อ ย ่า ง
ว ิเค ร า ะ ห ์ข ้อ ม ูล
ว ิธ ีก า ร ท า ง ส ถ ิต ิ
ใ ห ้ค ว า ม ร ู้เก ี่ย ว ก ับ ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

ห น ้า ท ี่ป ีอ ง ก ัน

ป ัญ ห า ค ำ ร ัอ ง เร ีย น จ า ก ผ ู้บ ร ิโ ภ ค  
ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ  
ต ร ว จ เช ็ค ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ส อ บ  
ก ำ ห น ด ค ุณ ภ า พ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ข อ ง ต ล า ด  
ค ว า ม แ ม ่น ย ่า ข อ ง พ น ัก ง า น ต ร ว จ ส อ บ  
ร า ย ง า น เร ื่อ ง ค ุณ ภ า พ ต ่อ ฝ ่า ย บ ร ิห า ร

ห น ้า ท ี่ร ับ ป ร ะ ก ัน

รูปท่ี 1 แผนผังแสดงหน้าท่ีเก่ียวกับคุณภาพ

4. วิธีจัดดำเนินการปรับปรูงคุณภาพ

(1) ข้ันตอนการปรับปรุง

การดำเนินการควบคุมคุณภาพในสถานประกอบการให้ประสบผลสำเร็จน้ัน ทุกฝ่าย 
ในสถานประกอบการจะต้องร่วมมือกันอย่างเข้มแข็งในการปรับปรุงงานแต่ละด้าน โดยเฉพาะอย่างย่ิง งาน 
ต้านการลดของเสียและรักษาระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์เป็นงานท่ีสำคัญท่ีสุด การท่ีจะดำเนินการพัฒนา
ปรับปรุงให้ใต้ผลสำเร็จจริงจังตามเปัาหมายน้ัน ควรดำเนินการดามข้ันดอนต่อไปน้ีจึงจะมืประสีทธิผลดี

1. การเข้าใจถึงปัญหาท่ีควรปรับปรุงให้ถ่องแท้

ในการค้าหาปัญหาน้ันจะต้องไต้รับความร่วมมือของทุก  ๆ ฝ่าย เร่ิมต้ังแต่ระดับ 
ผู้บริหาร ผู้จัดการวิศวกร รวมไปถึงพนักงานทุกคน การคันหาปัญหาไม่เพียงแต่เฉพาะปัญหาท่ีปรากฎ 
ให้เห็นเท่าน้ัน จะต้องให้ความสำคัญถึงปัญหาท่ีซ่อนตัวอยู่ด้วย ในการแก้ปัญหาเหล่าน้ีจะแบ่งผู้แก้ปัญหา 
ออกเป็น 2 กลุ่ม กลุ่มแรกจะแก้ปัญหาท่ีปรากฏออกมาให้เห็นโดยการใช้กลุ่มโครงการ (Project Group) ซ่ึง 
มีกลุ่มเจ้าหน้าท่ีหน่วยช่วยทางเทคนิค (Technical staff) เป็นแกนกลาง อีกกลุ่มหน่ึงคือกลุ่มคุณภาพ (QC 
circle) ในสถานท่ีท่างานน้ัน  ๆ เป็นผู้คิดหาหนทางแก้ไข จากน้ันจะท่าการประเมินถึงความสำคัญในต้าน 
การจัดการกับแต่ละปัญหาในแต่ละกลุ่ม โดยมุ่งเน้นถึงผลประโยชน์หลังการปรับปรุงท่ีมีต่อสถานประกอบการ 
เพ่ือกำหนดลำดับก่อนหลังในการน่ามาปฎิป้ดีต่อไป
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2. ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแต่ละสถานท่ีทำงาน ส่วนใหญ่จะเปีนปัญหาเล็ก  ๆ ท่ีเกิดข้ึน 
เฉพาะท่ีจึงควรปล่อยให้เป็นหน้าท่ีของ 'กลุ่มคุณภาพ' (QC circle) ณ สถานท่ีทำงานน้ัน  ๆ เป็นผู้แก้ไขด้วย 
ตัวเอง

3. กิจกรรมคุณภาพ (QC circle) นับว่ามีประโยชน์อย่างมากท้ังในด้านการสร้าง
กิจกรรมด้านคุณภาพโดยรวมของท้ังสถานประกอบการ และผลในด้านการสร้างจิตสำนึกในคุณภาพ รวมท้ัง 
ขวัญกำลังใจแก่พนักงานผู้ร่วมกิจกรรมด้วย ตังน้ัน จึงควรมีการส่งเสริมให้มีการทำกิจกรรมกลุ่มคุณภาพข้ึน 
ในสถานประกอบการ ไม่ว่ากิจกรรมกลุ่มคุณภาพน้ันจะเป็นกลุ่มขนาดเล็กหริอใหญ่ก็ตาม อย่างไรก็ตาม
ก็มีข้อควรระวังให้มากในกรณีของพนักงานในระตับผู้วัดการและเจ้าหน้าท่ีหน่วยช่วยทางเทคนิค (Technical 
staff) ท่ีมักมีแนวโน้มในการใช้เวลาในการทำงานด้านสำนักงานเสียมาก จนทำให้เกิดการละเลยงานทางด้าน 
เทคนิคไป เพราะเจ้าหน้าท่ีหน่วยช่วยทางเทคนิคน้ันจะต้องมุ่งเน้นกำลังความสามารถในด้านการทดลองใน
โรงงานเพ่ือหาทางปรับปรุงพัฒนาอย่างแท้จริงจึงจะถูกต้องท่ีสุด

(2) การสร้างมาตรฐาน

ข้ึนตอนต่อไปหลังจากการปรับปรุงก็คือ การสร้างให้เป็นมาตรฐานและการยึดถือ
ปฎิป้ตตามมาตรฐานท่ีต้ังข้ึนมาอย่างเคร่งคร้ด ต้องมีการนำเอาวิธีการแบบ Ratcher Engineering เข้ามา 
ประยุกต์ใช้ โดยจำเป็นจะต้องมีมาตรการการตรวจเช็คว่าการปฎิปัตในกิจกรรมการผลิตเป็นไปตามมาตรฐาน 
ท่ีสร้างข้ึนมาหรือไม่ มาตรฐานท่ีสร้างข้ึนมาน้ีจำนวนมากอาจมีการเปล่ียนไปตามกาลเวลาซ่ึงถือว่าเป็นเร่ือง 
ปกติ ตังน้ัน ในการน่าไปใช้ปภิบ้ตในกิจกรรมการผลิตขอให้ยึดถือมาตรฐานท่ีใหม่ท่ีสุดเป็นหลัก มาตรฐาน

~ J . Jf , r . 1-  ท้ั ’ * “1:ต่าง  ๆ ดิงทกล่าวมาน่ เช่น มาตรฐานผลิตกัณฑํ มาตรฐานวัสดุ มาตรฐาน'ช็นส่'วน มาตรฐานหับห่อ
มาตรฐานการออกแบบ มาตรฐานแบบแปลน มาตรฐานการผลิต มาตรฐานงานผลิต มาตรฐานงานบรรจุ
หีบห่อ มาตรฐานการตรวจสอบ มาตรฐานการทดสอบ มาตรฐานเคร่ืองจักรกล (เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ
อุปกรณ์ แม่พิมพ์ เคร่ืองมือตรวจเช็ค การซ่อมบำรุง) มาตรฐานการควบคุมการผลิต และมาตรฐานการ
จัดการกับข้อร้องเรียนของลูกค้าเก่ียวกับผลิตภัณฑ์ เป็นด้น

3.5 การนำระบบ PM (การบำรุงรักษาเช้งป็องกัน) เข้ามาใช้

ระบบ PM น้ัน ในประเทศญ่ีป่นได้มีประวัติอันยาวนานมากกว่า 30 ปี การประยุกต์ใช้ระบบ 
PM เป็นส่ิงท่ีจะขาดเสียมีได้ในการส่งเสริมการบำรุงรักษาอุปกรณ์เคร่ืองจักร โรงงานท่ีน่าเอาระบบ PM เช้า 
มาใช้ในการดำเนินงานอย่างเหมาะสมย่อมสามารถลดด้นทุนการผลิตได้มากและปรากฎผลได้อย่างเป็น 
รูปธรรม

การดำเนินการตามระบบ PM น้ัน จะต้องมีการศึกษาเก่ียวกับ PM ให้เช้าใจอย่างลึกข้ึง และ 
นำเช้ามาใช้สผมผสานกับระบบ Cm และระบบ PM เพ่ือน่าระบบการบำรุงรักษาให้ก้าวเช้าไปสู่ระบบการ 
บำรุงรักษาทวิผล (Productive Maintenance System) ต่อไป



ข้ันตอนพ่ืนฐานในการดำเนินการดามระบบน้ีมิต้งต่อไปน้ี

1) ทำความเข้าใจเร่ือง PM
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ศึกษาจากหนังสือตัวอย่างการปฎิบ้ติท่ีทำกันอยู่ในเร่ืองของแนวความคิด PM วิธีการ
ลำตับข้ันตอนในการปฏิบ้ติ และโดยเฉพาะอย่างย่ิงจิตสำนึกท่ีถูกต้องและการให้การสนับสนุนในเร่ือง PM
ของผู้บริหารซ่ึงเป็นส่ิงท่ีจะขาดเสียไม่ไต้

2) ต ัอ1เรจป ้ส ุ^นในทารช่อมม่ารุง'ให้แ.จู่»ณจง

โดยการแจกแจงปัญหาท่ีเกิดข้ึน (ความสูญเสีย) ในระบบการซ่อมบำรุงท่ีใช้อยู่โดย
ละเอียด เพ่ือทำการประเมินผลต่อไป

3) การกำหนดโครงสร้างของระบบ PM

การนำวิธีการ PM เช้ามาในสถานประกอบการน้ัน เป็นการนำเอาระบบการซ่อมบำรุง
ซ่ึงเติมอยู่ในความรับผิดชอบของผู้จัดการแผนกซ่อมและหัวหน้าส่วนซ่อมบำรุง ซ่ึงเป็นผู้ดูแลท่ัวท้ังระบบ
กระจายไปสู่หน่วยงานต่าง  ๆ ท่ัวท่ังโรงานให้เช้ามามิส่วนรับผิดชอบในงานซ่อมบำรุงร่วมกัน การแบ่งแยก 
หน้าท่ีของงานการซ่อมบำรุงในหน่วยงานการผลิตต่าง  ๆ น้ันให้พิจารณาห้วช้อต้งต่อไปน้ี

1. ตรวจเช็คเคร่ืองก่อนและหลังการใช้เคร่ืองตามกำหนด
2. ปรับแต่งท่ีจำเป็นในระหว่างการทำงาน
3. เติมและเปล่ียนน้ัามันตามกำหนด
4. แจ้งต่อหน่วยงานซ่อมบำรุงเม่ือเคร่ืองจักรเกิดผิดปกติ
5. ให้ความร่วมมือกับหน่วยงานซ่อมบำรุงในการซ่อมบำรุง

4) กำหนดลำดับขั้นตอนtm jilfljjflîia jis iiiLPM

1. เร่ืมต้นด้วยการทำเป็นใบตรวจสอบข้ึนมาโดยบรรจุรายการการตรวจเช็คท่ีจะต้องทำ 
ประจำจัน ซ่ึงเลือกมาจากดารางมาตรฐานการตรวจสอบของเคร่ืองจักรแต่ละชนิด จากน้ันใช้ใบตรวจสอบ 
(check list) นี้ ในการตรวจสอบประจำจันของเคร่ืองจักรอย่างจริงจัง (เป็นข้ันดอนท่ีจะทำให้ทราบถึงความ 
เส่ือมและการชำรุดเสียหายของเคร่ืองจักรก่อนท่ีจะเกิดข้ึน)

2. ในกรณีท่ีพบความผิดปกติของเคร่ืองจักรจากการตรวจเช็คประจำจัน และไม่สามารถ 
แก้ไขด้วยการปรับแต่งแบบง่าย  ๆได้ ให้ออกใบส่ังซ่อมเพ่ือการซ่อมแช่มต่อไป
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3. ท่ีประชุมของการซ่อมบำรุงเครื่องจักรประจำวันประกอบด้วยหน่วยงานท่ีมืหน้าท่ี 
รับผิดชอบในงานตรวจสอบ ซ่อม และควบคุมเคร่ืองจักร โดยจะต้องมีหน้าท่ีร่วมกันในการวางแผนซ่อมแซม 
เคร่ืองจักร

4. เม่ือการซ่อมเสร็จส้ินแล้ว ทำการรวบรวมข้อมูลท่ีจำเป็นบันทึกลงในแผ่นการ์ดประจำ 
เคร่ืองจักรแต่ละเคร่ือง

5. จากผลของการซ่อมแซม ถ้าเห็นว่ามาตรฐานในการตรวจสอบไม่เหมาะสมให้ทำการ 
แกัใขมาตรฐานน้ันเสียใหม่

6. ทำรายงานสำรวจสถานการณ์การชำรุดเสียหายของเคร่ือง การใช้งบประมาณการ 
ซ่อม และผลจากการปรับปรุงเป็นประจำทุกปลายเดือน ส่งเป็นรายงานไปให้ผู้รับผิดชอบท่ีเก่ียวข้องทราบ 
และจากข้อมูลด้งกล่าวน้ี ยังสามารถนำมาใชํในการวางแผนระยะยาวของฝ่ายบำรุงรักษาได้เป็นอย่างดี

หมวดเทคนิคการ1ซ่อมใไารุง

1. วางแผนโครงการระยะยาวและแกใขปัญหา
2. แกัใขปัญหาทางเทคนิคในโครงการระยะส้ัน
3. สร้างมาตรฐานการซ่อมบำรุง ซ่ึงได้แก่ มาตรฐานของอะไหล่ วัสดุ วิธีการทำงาน 

เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ ลำกับข้ันตอนและแบบอย่าง (pattern) ของเคร่ืองจักร เป็นด้น
4. วางแผนเตรียมพร้อมและประมาณราคาจ้างเหมาภายนอก
5. ดูแลเอกสารวิธีใช้เคร่ืองจักรสำรอง และแบบแปลน (drawing)
6. ทำสถิติการซ่อมบำรุงท้ังหมด
7. งานธุรการท้ัวไปภายในหมวด

หมวดอะไหล่

1. วางแผนและดำเนินการซ้ีอะไหล่
2. รับ จ่าย และเก็บรักษษอะไหล่
3. ร่วมมือกับหมวดช่อบำรุงอ่ืน  ๆ เพ่ือประหยัดงบประมาณในการซ้ีออะไหล่ และลด 

ปริมาณการเก็บวัสดุคงคลัง
4. ให้ความช่วยเหลือร่วมมือกับหมวดอื่นในการควบคุมอะไหล่สำหรับกิจกรรมการ 

ลดด้นทุนและกำหนดมาตรฐานของอะไหล่
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หมวดล่ืน ๆ

1. ดำเนินการปรับปรุงตราโครงการท่ีวางไว้(ปรับปรุงการผลิต ปรับปรุงการซ่อมบำรุง)
2. กำหนดและรักษามาตรฐานการซ่อมบำรุง
3. วางแผนซ่อมบำรุง (ตรวจเช็ค ปรับแต่ง ซ่อม เติมนามัน เปล่ียน)
4. ดำเนินการซ่อมบำรุง
5. ควบคุมค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุง
6. ควบคุมการเกิดอุบํตเหตุ
7. เร่ิมทดลองเคร่ืองจักรและรวบรวมข้อมูล
8. ออกหลักฐานการเบิกจ่าย
9. ควบคุมบัญชีแยกประเภทเคร่ืองจักร

10. ทำสถิติต่างๆภายในหมวด

การยกระดับค่าความเช่ือม่ันและความสามารถไนการทำการบำรุงรักษา

1) ความเช่ือม่ันและความสามารถในการบำรุงรักษาน้ัน คืออะไร

ค่าความเช่ือม่ัน (Reliability) : คือคุณลักษณะท่ีแสดงความเช่ือถือได้ของอุปกรณ์ 
เคร่ืองจักร กล่าวคือ เม่ือทำการผลิตอุปกรณ์เคร่ืองจักรจะสามารถใช้งานได้ตลอดระยะเวลาท่ีกำหนดโดย
ไม่เกิดเหตุขัดช้อง เปีนค่าความคาดหวังท่ีจะให้อุปกรณ์เคร่ืองจักรตอบสนองการทำงานอย่างเต็มเวลาและ
เต็มความสามารถน้ัน

ความยากง่ายในการซ่อมบำรุงรักษา (Maintainability) : คือคุณลักษณะท่ีแสดงถึง 
ความง่ายต่อการท่ีจะทำการบำรุงรักษาอุปกรณ์เคร่ืองจักร ย่ิงเคร่ืองจักรอุปกรณ์มีความซับซ้อนมากข้ึน และ 
สมรรถนะสูงข้ึน การดูแลรักษาไม่ให้เกิดการซัดช้องเลยน้ันไม่ใช่เป็นเร่ืองง่าย ด้งน้ัน ส่ิงท่ีสำคัญก็คือทำ
อย่างไรจึงจะทำให้เคร่ืองจักรอุปกรณ์ง่ายต่อการตรวจ ปรับแต่ง เติมน้ัามันเพ่ือไม่ให้เกิดเหตุขัดช้องข้ึน
หรือเม่ือเกิดเหตุซัดช้องแล้วสามารถแก็ใขได้ง่าย  ๆทำให้เวลาหยุดเคร่ืองส้ันลง

การจะปรับปรุงค่าความเช่ือม่ันและความสามารถในการบำรุงรักษาน้ัน จะต้องกระทำ 
ภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ . โดยเฉพาะในภาคบํฏิบ้ติน้ันต้องรวบรวมข้อมูลของการเกิดเหตุซัดช้อง การบำรุง 
รักษาประจำวัน การวิเคราะห์เพ่ือนำข้อมูลเหล่าน้ันสะท้อนกลับไบํสู่การออกแบบท่ีติข้ึน ด้งน้ัน จึงต้องมีการ 
จัดเตรียมให้ระบบข่าวสารต่าง  ๆภายในองค์การมีการไหลเวียนอย่างท่ัวถึง



27

2) วิธีการปรับปรุงเพ่ือยกระดับความเช่ือม่ัน

หัวข้อสำคัญด่าง  ๆ น้ันมีดังต่อไปน้ี

1. แก้ไขปรับปรุงการออกแบบ และคุณภาพของอะไหล่และวัสดุเพ่ือยืดอายุการ 
ใช้งาน

2. พยายามลดจำนวนการใช้ซนส่วนด่าง  ๆโดยการทำให้อุปกรณ์เคร่ืองจักรมี 
โครงสร้างและรูปแบบท่ีง่ายข้ึน

3. ใช้งานอุปกรณ์เคร่ืองจักรในระดับปลอดภัยตามท่ีได้ออกแบบไว้
4. ปรับปรุงสภาพแวดล้อมการใช้งานของอุปกรณ์เคร่ืองจักร เช่น ปองกันการส่ัน 

สะเทือน ฝ่น ความข้ึน การหล่อเย็น เป็นดัน
5. ควรออกแบบโดยคำนึงถึงค่าความปลอดภัยใหัมีค่าเผ่ือไว้สูง
6. ควรออกแบบโดยพิจารณากระจายค่าความเช่ือม่ันของตัวเคร่ืองจักรอุปกรณ์และ 

ส่วนประกอบออกจากกันให้เหมาะสม
7. ยกระดับค่าความเช่ือม่ัน ดามส่วนท่ีเป็นข้อต่อของเคร่ืองจักรต่าง  ๆ (เช่น 

เกลียว ท่ีรัด รอย เช่ือม รอยต่อ)

3) วิธีการปรับปรุงความสามารถทางการบำรุงรักษา

หัวข้อสำคัญต่าง  ๆ มีดังน้ี

1. การคันพบเหตุผิดปกติให้เร็วท่ีสุดเพ่ือให้สามารถทำได้ดังกล่าว จำเป็นต้องติดต้ัง 
อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือรายงานอัตโนม้ดื (ใช้ระบบการเดือนให้รู้ก้อนเพ่ือการบำรุง 
รักษา)

2. ปรับปรุงแก้ไขวิธีการทำงาน (การตรวจ การถอดแยกข้ึนส่วน การซ่อม การ 
ประกอบ)

3. ยกระดับความสามารถของพนักงานซ่อมบำรุง (ให้ความรู้ - รืเกอบรม)
4. เตรียมข้ึนส่วน วัสดุ เคร่ืองมือช่วยต่าง  ๆให้พร้อมก้อนเร่ิมงาน
5. การจัดให้เกิดระบบแยกเหดุช้ดช้อง (เช่น ถ้าเกิดเหตุขัดช้องส่วนใดส่วนหน่ึง 

มีการติดต้ังอุปกรณ์ปองกันไม่ให้เหตุขัดช้องกระจายไปส่วนอ่ืน)
6. ควรมีอุปกรณ์เคร่ืองจักรท่ีช่วยเหลือในการทำงานและพินฟูสภาพแบบเร่งด่วน 

(โดยเฉพาะอุปกรณ์เคร่ืองจักรท่ีมีใช้งานอยู่เพียงชุดเดียว)
7. การเปล่ียนชุด (ไม่ใช่เปล่ียนเฉพาะข้ึนส่วนเพ่ือลดเวลาท่ีต้องถอดข้ึนส่วนออก 

เป็นข้ึน ๆ)
8. ควรมีเคร่ืองอุปกรณ์เคร่ืองจักรสำรอง หรือจัดต้ังระบบทางลัด (by pass) เพ่ือใช้ 

ในขณะมีการถอดเปลี่ยน (อาจจะใช้อุปกรณ์เครื่องจักรในระบบเดิมไปไต้ 
ขณะซ่อม)
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จากหัวข้อต่าง  ๆ ข้างต้นจะเป็นได้ว่าการจะเพ่ิมระดับค่าความเช่ือม่ัน และความ
สามารถในการบำรุงรักษาอุปกรณ์เคร่ืองจักร จำเป็นจะต้องเตรียมวางแผนนับต้ังแต่ข้ันดอนการออกแบบ
เป็นส่วนใหญ่ ซ่ึงนอกจากจะเป็นเร่ืองปัญหาทางเทคนิคแล้ว ยังเป็นปัญหาทางต้านเศรษฐศาสตร์อีกด้วย
เพราะทำให้การมองปัญหาทางต้านการลงทุนในระยะแรกในประเด็นของการปัระหยัดค่าใช้จ่าย และอุปกรณ์ 
เคร่ืองจักรเป็นไปัอย่างรอบคอบข้ึน

3. 6 แนวการจัดทำงานบำรุงรักษาที่เหมาะสม

1. การจัดวางเข้าระบบ (Formulation)
1.1 การรวบรวมข้อมูล และการวิเคราะห์
1.2 ข้อมูลทางข้ึนส่วนอุปกรณ์และวัสดุอะไหล่

2. การวางแผน (Planning)
3. การวางกำหนดการ (Scheduling)
4. การลงมือปฎิป้ต (Execution)
5. การวัดผล และการประเมินผล (Evaluation)

1. การจัดวางระนูน

การรวบรวมข้อมูล
1. เป๋าหมาย ลักษณะและวิธีการรวบรวม

1.1 เป๋าหมายของการรวบรวม
1.2 กิจกรรมงานบำรุงรักษา

1.2.1 กิจกรรมเพ่ือการรักษาไวไห้ใต้ปริมาณการผลิตตามแผน
1.2.2 กิจกรรมเพ่ือรักษาและเพ่ิมคุณภาพ

« A 4,1.2.3 กจกรรมเฟ้อลดตนทุน
1.2.4 กิจกรรมเพ่ือการรักษาไวไห้ถึงซ่ึงการส่งมอบตามกำหนด
1.2.5 กิจกรรมเพ่ือความปลอดภัย
1.2.6 กิจกรรมเพ่ือขวัญกำลังใจ และส่งเสริมทักษะ

1.3 ข่าวสารของการบำรุงรักษาท่ีเป็นประโยชนั
1.3.1 ลักษณะ

ก. ลักษณะ
1 ) เป็น'ข้อมูลท่ีมิค'วามถูกต้องมีจุดบกพร่องน้อย
2) มิความชัดเจนของความสัมพัยธ์อย่างดี ระหว่างเหดุและผล
3) มิความชัดเจนของความจำเป็น และจุดประสงคไข้ 5 พ

- Who
- What
- Why



29

- Which
- When

ข. ข้อมูลการบำรุงรักษาท่ีใช้มาก
1) การแจ้งงาน (ใบแจ้งงานใบของงานใบส่ังงาน)
2) การวางแผน-แผนงาน
3) การเสนองาน
4) การประชุมงาน การสัมมนา
5) ประรัต บันทึก หนังสือคู่มือ
6) ข้อมูลสรุป ข้อมูลวิเคราะห์ ตารางต่าง ๆ
7) อ่ืน ๆ

1.4 ลักษณะวิธีรวบรวม
1.4.1 ลักษณะข้อมูล

1 ) ประรัตเคร่ืองจักร ช้ินส่วนอะไหล่
2) บันทึกการซ่อมบำรุง การเปล่ียนแปลงแก้ไข
3) ข้อมูลแจ้งงาน ของาน ส่ังงาน
4) แผนงาน

1.4.2 อุปกรณ์เขียน เคร่ืองอำนวยความสะดวกสำหรับรวบรวม 
1 ) บัตร หรือ ไฟล์ สำหรับลงประรัด
2) แผ่นแม่เหล็กคอมพิวเตอร์
3) แผ่น Chart สำหรับลงแผนงาน
4) รูปภาพ และ ไมโครพิลม์

1.4.3 บุคคลากรผู้รวบรวม 
1 ) พนักงานช่าง
2) พนักงานบัญชี

1.5 อุปกรณ์เคร่ืองช่วยรวบรวม และวิชาการสนับสนุนงานบำรุงรักษา
1.5.1 เคร่ืองเขียนธรรมดา เพ่ีอการลงบัตร แบบแปลน
1.5.2 ชุดเคร่ืองเขียนแบบ ถ่ายเอกสารถ่ายพิมพ์เขียว
1.5.3 ชุดเก็บพิลม์ และ ไมโครพิล์ม
1.5.4 เคร่ืองเก็บบัตร และ เคร่ืองเก็บไฟล์
1.5.5 ชุดเคร่ืองคอมพิวเตอร์
1.5.6 วิชาการต่าง ๆท่ีสนับสนุนงานบำรุงรักษารวมท้ังการรวบรวมข้อมูล

2. ท่ีมาของข้อมูล
2.1 เคร่ืองจักรอุปกรณ์ หนังสือคู่มือ ผู้ผลิต
2.2 การเดินเคร่ืองจักรอุปกรณ์ ผู้เดินเคร่ือง
2.3 งานโครงการ การต่อเดิม แก้ไข ปรับปรุง
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2.4.1 การบำรุงรักษาหลังการขัดข้อง
2.4.2 การบำรุงรักษาป้องกัน
2.4.3 การบำรุงรักษาเชิงนกัใข
2.4.4 การบำรุงรักษาคาดการณ์
2.4.5 การป้องกันการบำรุงรักษา

3. ข้อมูล ข่าวสาร จากระบบงาน และส่วนงานต่าง ๆ
3.1 ระบบควบคุมงานการบำรุงรักษา
3.2 งานบริหารการบำรุงรักษา
3.3 ค่าใช้จ่ายงานบำรุงรักษา
3.4 มาตรการด้านกำลังคนในงานบำรุงรักษา
3.5 มาตรการความปลอดภัย

ทารวิเคราะห์'ด้อม a

1. การวิเคราะห์และนโยบาย
1.1 การวิเคราะห์เหตุขัดข้องจัดเป็นการส่งเสริมนโยบายลดการขัดข้องเพ่ิม 

ประสิทธิภาพ
1.2 จุดมุ่งหมายและนโยบายเก่ียวกับเหตุขัดข้อง

2. การวิเคราะห์สรุปเก่ียวกับการขัดข้องทุกอย่าง (Machines Failure Analysis)
2.1 วิธิการใข้ '5 M Rule of Machine Failure Analysis" แบ่งออกเป็น 5 อย่างคือ

2.1.1 Operation (Operator) - Ml Man
2.1.2 Design (Machine) - M2 Manchine
2.1.3 Material - M3 Material
2.1.4 Maintenance - M4 Maintenance
2.1.5 Management - M5 Management

ในการเกิดการขัดข้องของเคร่ืองแต่ละเคร่ือง แด่ละคร้ัง แต่ละอย่าง อาจมีสาเหตุ 
อย่างเดียวหรืออาจเกิดจากหลายสาเหตุพร้อมกันกิได้ และการหาสาเหตุได้อย่างถูกต้องแม่นยำน้ัน ผู้ดำเนิน 
การงานบำรุงรักษาต้องทำใจเป็นกลางท่ีสุด

2.2 วิธีการใช้อัตราการขัดข้อง (Failure Rate) หาได้โดยการพิจารณาจากการ 
ระยะเวลาหรืออายุการใช้งาน คือ
2.2.1 ระยะแรกเร่ิมใช้ - A (Eariy Failure Period or Burn-in Period) มีการ 

ขัดช้องเล็กน้อย อาการไม่รุนแรงนัก
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2.2.2 ระยะคงท่ีหรือระยะใช้งาน - B (Life Time Period or Useful Period) 
เป็นระยะใช้งานไปได้นาน มีการขัดช้องเล็กน้อย ประสิทธิภาพการเดิน 
เคร่ืองสูง การเสีย การขัดช้องไม่รุนแรง

2.2.3 ระยะเส่ือมคุณภาพ - c (Wearing Out Period) เป็นระยะผ่านช่วง B 
มาแล้วเป็นช่วงประสิทธิภาพเส่ือม การขัดช้องการสึกหรอสูง ปริมาณ 
และความถ่ีการขัดช้องมาก

การประมาณเวลา (Time Estimation)

1. สภาพพ้ืนฐานของงาน
1.1 งานบำรุงรักษาระยะยาว
1.2 งานบำรุงรักษาระยะส้ัน
1.3 สภาพแวดล้อมเป็นอย่างไร
1.4 งานท่ีเก่ียวข้องกับการบำรุงรักษา

2. รวบรวมข้อมูลบันทึก วิเคราะห์ของงานบำรุงรักษา
3. รวบรวมข้อมูลมาตรฐานประมาณเวลาทำงาน
4. ทำข้อมูลประมาณเวลาสรุป

ข้อมูลงานช้ินส่วน คุปกรณ์ และวัสดุอะไหล่
(Data of Parts, Components and Spare Parts)

1. การจัดเก็บ การรักษา และการจ่าย
2. การจัดหาประกอบไปด้วย

2.1 การซ้ือ
2.2 การจัดทำ

2.3 การซ่อมแซมท่ีใช้แล้ว
2.4 การขอยืมจากท่ีอ่ืน

3. นโยบายการจัดหาและสำรองช้ินส่วนอะไหล่ ควรพิจารณา ข้อมูลต่อไปน้ี
3.1 ลักษณะของช้ินส่วน
3.2 แหล่งท่ีมาท่ีเหมาะสม
3.4 การจัดทำให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน

2. การวางแผน

การวางแผนจัดได้ว่าเป็นหัวใจอันหน่ึงของงานทุกอย่าง การวางแผนท่ีดีมีระบบท่ีเหมาะสม 
แล้ว ย่อมกล่าวได้ว่างานน้ันสำเร็จลุล่วงไปแล้ว 50%
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การวางแผนหมายความถึง แนวทางของงานวิธีปฎิบ้ตให้สำเร็จ แล้วประเมินผลวัดผล ได้ 
ตามเปัาประสงค์อย่างมิประสิทธิภาพสูง โดยอาศัยข้อมูลท้ังหมดเก่ียวกับงานน้ันกับทรัพยากรทุกอย่างท่ีมิอยู่ 
ดามท่ีกำหนดให้

2.1 แผนงาน (Plans)
2.1.1 ลักษณะของแผน ประกอบด้วยส่ิงต่อไปน้ี 

ก. เก่ียวข้องกับอนาคต
ข. เก่ียวข้องกับการกระทำ
ค. มิองค์ประกอบก่อให้เกิดเหตุเก่ียวข้องกับบุคคลหรือองค์กร

2.1.2 สาเหตุท่ีต้องมีการวางแผน เพ่ือมุ่งไปสู่การบำรุงรักษาการปรับปรุงสภาพ 
เคร่ืองจักรอุปกรณ์ และระบบให้มีระดับคุณภาพของส่ิงต่อไปน้ีสูงไปด้วย คือ
1. ประสิทธิผล (Effectiveness)
2. สมรรถนะ (Performance)
3. ความเช่ือถือ (Reliability)
4. ความปลอดภัย (Safety)
5. ความพร้อมใช้งาน (Availability)
6. อายุการใช้งานนาน (Last Long Life Service)
7. ค่าใช้จ่ายเพ่ืองานน้ีน้อยท่ีสุด (Minimum Maintenance Cost)
8. อ่ืน ๆ

2.1.3 การ'วางแผนท่ีมุ่งเปีาหมายปัองกัน โดยการให้เราจัดจุดท่ีทำการบำรุงรักษา
ด้งน้ี

1) เลือกอุปกรณ์สำคัญ (Vital Equipment / Machinery) แล้วจึงนับจุดท่ี 
สำคัญรองลงมา

2) เข้าหาจุดท่ีสำคัญ แล้วจุดสำคัญรองจัดต่อไป
3) มีมาตรฐานการบำรุงรักษาเข้ามาเก่ียวข้อง
4) มีมาตรฐานอัดราส่ิงท่ีสำคัญต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้องไว้ เช่น 

ก. แรงงาน / หน่วยการผลืด (Man - hour / Ton)
ข. จำนวนพนักงาน / กำลังการผลิต
ค. ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง

ท้ังน้ีเพ่ือเปรียบมาตรฐานของโรงงานท่ีมีการผลิต หรือระบบเหมือนกัน รวม 
ท้ังก่ีนแ'รงงาน ความเจริญของประเทศคล้ายคลึงกัน ฯลฯ

2.1.4 ข้ันตอนท่ีสำคัญพอจัดได้คือ
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1 ) แสดงวัตถุประสงค์หลัก
2) แสดงลักษณะกว้าง  ๆว่าจะบรรลุผลได้อย่างไร
3) แบ่งแยกวัตถุประสงค์หลักออกเป็นส่วน ๆ
4) ประมาณการทรัพยากร เงิน วัสดุ และ บุคคลากร
5) เตรียมแผนปฎิบ้ด แสดงถึงข้ันดอนด่าง  ๆอย่างต่อเน่ือง
6) รวบรวมแผนงาน ลงผังงาน โดยแสดงไว้ด้วยว่างานอะไร ใครเป็น 

ผู้ลงมือปฏิบ้ต
7) ทดลอง ซ้อม การกระทำในส่ิงท่ีคิดว่ายากลำบาก หรือ ส่ิงท่ีมืผลลัพธ์'ท่ี 

จะได้ อาจยกต่อการคาดคะเนเสียก่อน
2.1.5 แผนแม่บทของงาน (Master Plan of Maintenance) สามารถวางรูปแบบ 

ของแผนได้ 3 ระดับ คือ
1 ) แผนพัฒนางานการบำรุงรักษา เป็นแผนท่ีมุ่งศึกษา พัฒนางานใน

ปัจจุบันให้ดีอยู่เสมอ พร้อมปรับปรุงงานในอนาคต
2) แผนงานการบำรุงรักษาระยะยาว (Long Range Maintenance)

ก. เป็นงานท่ีมืลักษณะท่ีก่อความสอดคล้องกับงานท่ีจัดดำเนินต่อ 
เน่ืองอาจจัดเป็น 1 ปี 3 ปี หรือ 5 ปี ก็ได้ 

ข. เป็นงานท่ีสามารถนำไปพิจารณาเพ่ือการจัดช้ึอเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
ทดแทนได้ด้วย

ค. ประสีทธิภาพของงานน่ืข้ึนกับส่ิงประกอบหลายอย่าง ต้อง,ใช้กำลัง 
คน และความสามารถ ความพยายามความละเอียดอ่อนของบุคคล 
อย่างมาก จึงจะทำได้อย่างมืประสีทธิภาพสูง

3) แผนงานบำรุงรักษาระยะส้ัน (Short Range Maintenance)
ก. เป็นแผนงานท่ีรวมเอาแผนพัฒนา แผนบำรุงระยะยาวและแผนบำรุง 

รักษาเคร่ืองท่ีเกิดขัดข้องข้ึนเป็นปัจจุบันไว้พิจารณาตัดสินใจวาง 
แผน และลงมือปฎํบัดีไปพร้อมกัน

ข. แผนท่ีจะสำเร็จอย่างมีประสีทธิภาพสูงได้ จะด้องมืข้อมูลและส่ิงท่ี 
เก่ียวข้องกับงานน้ันไว้พร้อม และสมบูรณ์พอ

ข้อมูลท่ีด้องการ คือการวิเคราะห์สรุปเก่ียวกับการขัดข้องทุกอย่าง และ'ข้อมูลท่ีด้อง 
รวบรวม และวิเคราะห์ โดยเฉพาะการวิเคราะห์สรุปบัตรบันทึกเคร่ืองจักร ข้อมูลวิเคราะห์การประมาณเวลา 
และข้อมูลงานข้ึนส่วน และวัสดุอะไหล่ จะด้องถูกต้องแม่นยำทำไมทุกอย่างจึงต้องดีมาก เพราะทรัพยากรคน 
ท่ีด้อง ดัดสินใจ ระบบงานท่ีดีท่ีได้เลือกสรรแล้วและมืความคล่องตัวสูง เวลาท่ีมืก็ส้ันมาก ทุกอย่างต้องคิดต้อง 
ตัดสินใจเป็นนาที ด้งน้ัน การวางแผน การตัดสินใจ การลงมือปฏิบ้ต ได้ผลงานประสิทธิภาพสูงจึงต้องอาศัย 
บุคคลากร ข้อมูลท่ีถูกต้องมืความแม่นยำสูง เช่ือถือไว้วางใจได้สูง ประสบการณ์ของบุคคลากร การ
บริหารงานรวม ตลอดจนการตัดสินใจท่ีถูกต้อง แม่นยำ รวดเร็ว ด้วย

2.2 ข้อมลเพ่ือการวางแผน
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2.3 การลงมือวางแผน (Planning Operation)
2.3.1 สรุปส่ิงจำเป็นก่อนวางแผน ซ่ึงเป็นข้อมูลล่าสุด

ก. วัตถุประสงค์และเป้าประสงค์ของการดำเนินการ 
ข. ทรัพยากรท่ีจำเป็นในการดำเนินการ 

า) กำลังคน
2) กำลังเงิน
3) เคร่ืองมืออุปกรณ์
4) ส่ิงประกอบช่วยเหลืออ่ืน

ค. ทางเลือกในการดำเนินการตามเป้าประสงค์
1) ทางเลือกท่ีเหมาะสมก่ีทาง
2) ทางเลือกท่ีดีท่ีสุด และทางเลือกสำรอง
3) ผลกระทบ

(1) ทางเลวร้าย (Adverse Consequence) ท่ีติดตามมาท่ีมืต่อ 
ผลงาน มีบ้างหรือไม่

(2) ถ้ามี จะทำให้เกิดการเล่ียงมาเพียงใด
ง. วิธีการในการประมาณเวลา การติดตาม การควบคุม และการประเมิน 

ผลงาน จะแสดงลักษณะอ ย่างไรในข้อต่อไปน้ี
1) ทำได้มากน้อยเพียงใด
2) แม่นยำแค่ไหน
3) รวดเร็วและมีประสิทธิภาพสูง

วิธีด้งกล่าวส่งผลกระทบโดยตรง วิธีการแถ้ใขปัญหาในงาน(Corrective
Action) และการตัดสินใจอ่ืน ๆ

จ. ผู้มีหน้าท่ีรับผิดชอบ
1) แบ่งหน้าท่ีให้ชัดเจน
2) สามารถลับเปล่ียนตัวบุคคล เพ่ิมหรือลดตัวบุคคลได้
3) ให้งานหรือหน้าท่ีไล่งานโต๊ะถัดไป (เป็นสายงานเดียวกัน)

2.3.2 การลงทุนเม่ือได้ประมวลอย่างพร้อมแล้วจึงนำลงบนแผนงานโดยมี
- หัวเร่ือง (Head Line)
- จุดประสงค์ ชนิดของแผนงาน (Objective Type of Plan)
- ลำดับงาน (Item)
- รายช่ืองานย่อย (Description)
- ความสำคัญก่อนหลัง (Priorities)
- ผู้รับผิดชอบงาน (Responsibilities)
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3. การกำหนดทลา (Scheduling)

เมื่อเราได้ลงแผนงานไปแล้วก่อนลงมือปฎิบ้ตต้องแจกแจงออกมาให้ละเอียดชัดเจน ช่วง 

ระยะเวลา ตลอดจนถึงเวลารวมในที่สุด เป็นอย่างไรบ้าง การปฏิบ้ตจึงจะดำเนินการไปไต้อย่างรวดเร็วถูกต้อง 

ตามแผนได้ประสิทธิภาพสูงสุด สิ่งเหล่านี้ถึอเป็นการกำหนดเวลาการทำงาน

3.1 ข้อมูลพื้นฐานเพื่อการกำหนดเวลา

3.1.1 การวิเคราะห์สรุปเกี่ยวกับการชัดข้องทุกอย่าง โดยจะทำให้เห็นระยะเวลา 

ทิศทาง นาหนัก และความสำคัญในท่ีสุด

3.1.2 ข้อมูลที่ต้องรวบรวมและวิเคราะห์ ข้อมูลการบำรุงรักษา และการประมาณ 

ราคา ข้อมูลงานช้ินส่วนและอะไหล่ และข้อมูลที่เกี่ยวกับฝ่ายอื่น ๆ เช่น 

ฝ่ายผลิต ควบคุมคุณภาพ ควบคุมการผลิต จัดซ้ือ การเงิน และผู้เก่ียวข้อง 

อ่ืน  ๆทั้งหมดนี้จะเป็นส่วนรองรับและมุ่งเข้าสู่งานที่วางแผนไว้

3.1.3 ประมาณเวลาและมาตรฐานประมาณเวลา ถือว่าจะต้องชั่งนี้าหนักให้ชัดเจน 

ซึ่งหมายถึงว่า เมื่อเราประมาณเวลาไต้นั้นเป็นการคิดจากงาน และคนของ 

เรา แด่เราจะต้องนำเข้าหามาตรฐาน(เพื่อจะให้ไต้เหนือมาตรฐานในโอกาส 

ข้างหน้า)

3.2 ข้อมูลก่อนลงมือกำหนดเวลา

3.2.1 เวลา งาน และ งานที่เกี่ยวข้องเหล่านี้ เวลา งานที่จะลงมือทำการบำรุง 

รักษา ย่อมเกี่ยวพ้นกันด้วยความละเอียดอ่อนมากเพราะเป็นการดกลงของผู้ 

ต้องการคือ ช่างผู้ทำการบำรุงรักษารวมทั้งฝ่ายการบัญชี และการเงินด้วย 

พอจะกล่าวไต้คือ

- งานอะไร จำนวนงาน เม่ือใดจึงจำเป็นต้องเข้าไปทำ

- ฝ่ายผลิตจะหยุดเครื่องจักรอุปกรณ์ให้เมื่อใด

- เครื่องจักรที่ร้อน มีกรด ด่าง ภายหลังหยุดแล้ว ใช้เวลาเท่าใดจึงจะ 

พร้อมเข้าไปทำงานไต้

- เมื่อมีเคร่ืองกีดขวางอยู่ ต้องรื้อถอนก่อนเข้าไปทำงานไต้เมื่อใด

- การประสานงานกับงานต้านอื่น ๆ ที่เก่ียวข้อง เช่น การจัดซ้ือ วัสดุ 

อุปกรณ์ ตลอดจนผู้รับเหมา เป็นต้น

3.2.2 ตรวจสอบสภาพของงาน พิจารณาไต้จากแผนงานบำรุงรักษาคือ

- งานบำรุงรักษาระยะยาว

ก) เครื่องจักรอุปกรณ์ ส่วนใหญ่แล้วมีงานช่วง Plant Shutdown 

1 ) Overhaul เป็นส่วนใหญ่

2) Repair มีมาก

I l f c « 5 4 f c . u
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3) Inspection มีมาก

ข) เครื่องจักรอุปกรณ์ ส่วนน้อยท่ี Overhaul ได้จำนวนน้อย ท่ีทำได้ 

ในช่วงเคร่ืองส่วนใหญ่หรือเกือบท้ังหมดทำ Lubrication ได้ตลอด 

เวลา

- งานบำรุงรักษาระยะสั้น

ก) เครื่องจักรอุปกรณ์เหล่านี้ได้มาจากการขัดข้องโดยไม่อยู่ในช่วง 

Plant Planned Shutdown

ข) อาการขัดข้องอาจแก้ไขได้ท้ังการปรับแต่ง และแก้ไขเล็กน้อย 

ค) มีบ้างท่ีเกิดอาการขัดข้องรุนแรงในช่วงไม่อยู่ใน Plant Planned 

Shutdown ทำให้ต้องทำการ Overhaul ซึ่งถือเปีน Plant 

Breakdown

3.2.3 เครื่องมือ อุปกรณ์ และผังงานท่ีใช้ จากการตรวจสอบสภาพงานทำให้รู้ว่า 

ต้องใช้เครื่องมือประจำรันทั้วไป อะไร เครื่องมือพิเศษอะไร และเคร่ืองช่วย 

งานท่ีต้องเพิ่มใหม่อะไรบ้าง

3.2.4 ผังงาน งานของเราใช้ผังงานอะไร เช่น Bar Chart, Pert-Cpm, Network 

เปีนด้น ต้องเตรืยมให้พร้อมว่างานของเราเหมาะกับอะไร เช่น ถ้างานเล็ก 

ไม่ยุ่งยากก็ใช้ Bar Chart แต่ถ้างานใหญ่ขึ้นหรือยุ่งยาก ก็ใช้ Pert-Cpm

3.2.5 รายการบุคคลากรที่ต้องการ สามารถจัดเตรียมได้ก่อนลงผังงาน เช่น ใคร 

ทำอะไรได้ งานพิเศษหรืองานบางอย่างต้องใช้คนที่มืผัมือดี หรือหากคน 

ไม่พอก็จ้างเหมาได้

3.3 การลงผังงาน (Final Schedule)

3.3.1 การจัดวางช่วงงาน (Operation Phase) เป็นการจัดแบ่งช่วงตามแผนงาน 

ลงบนผังงานของแต่ละงาน คือ

- ช่วงก่อนลงมือปฏิบ้ดี เป็นช่วงเตรียมงานต่าง ๆ  มี

(1) การจัดวางเข้าระบบ (Formulation Phase)

(2) การวางแผนงาน (Planning Phase)

(3) การกำหนดเวลา (Scheduling Phase)

- ช่วงการลงมือปฎิบ้ต

(1) การลงมือปฎิบ้ติ (Execution)

(2) การเริ่มเดินเครื่อง (Start-up-Phase)
- การประเมินผลงาน

(1) การรัดผลและประเมินผลงาน (Measurement Evaluation)

3.3.2 การทบทวนผังงานก่อนลงผังงาน เป็นเรื่องจำเป็นเพราะแผนที่วางไว้ข้อมูล

มืทั้งบุคคลากรกับขึ้นส่วน และวัสดุอะไหล่ ตลอดจนเครื่องมือทั้น ให้นำมา 

ทบทวน กับเวลาจากฝ่ายผลิต วางแผนการผลิต ซึ่งเป็นข้อมูลล่าสุด เพ่ือ 

ตรวจสอบและแก้ไขให้สัมพันธ์กับบุคคลากรงานบำรุงรักษา ก็จะทำให้

ผังงานมิความสมบูรณ์มากที่สุด
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ระยะเวลาทบทวนขึ้นกับผังงานอะไร ถ้าเป็นแผนงานบำรุงรักษาระยะยาวใช้เวลาประมาณ 

1-2 เดือน ก่อนลงมือบํฎิบ้ตขึ้นกับขนาดของงาน แต่ถ้าเป็นงานบำรุงรักษาระยะสั้นก็ขึ้นกับงานและ

เหตุการณ์โดยใช้เวลาเป็นนาที-เป็นชั่วโมง

การกระทำนั้น Supervisor และ Foreman จะจัดการงานลักษณะน้ีได้ดืท่ีสุด เพราะมืกำลัง 
พออยู่ในมือ และรายการกำลังพอของผู้รับเหมาท่ีมาช่วยด้วย

การกระทำเก่ียวกับข้ึนส่วนและอะไหล่โดยเฉพาะ เพราะปัญหาข้ึนส่วนและอะไหล่มีมากถึง 
50% ของปัญหาการบำรุงรักษา โดยเราพิจารณา

1) ข้ึนส่วนและวัสดุอะไหล่มีหรือเช้ามาก่อนลงมือบํฎิบ้ตงาน 2 สัปดาห์หรือไม่
2) ถ้าไม่มืเราสามารถข้ึอท่ีอ่ืนและมืข้ึนอ่ืนท่ีสามารถทดแทนได้หรือไม่
3) มีโรงงานคล้าย  ๆ กันท่ีไหน ท่ีให้ยืมได้หรือไม่
4) สามารถทำข้ึนเองหรือให้ผู้รับเหมาทำได้หรือไม่
5) ข้ึนส่วนและส่วนของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ สามารถท
6) ถ้าไม่สามารถหาได้ ทำข้ึนเอง และซ่อมใช้เองได้หรือไม่สามารถดัดข้ึนงานน้ีออกได้ 

หรือไม่

ถ้ามืการทบทวนละเอียดมากอย่างนี้ ช่วงก่อนลงมือบํฎิบัติ (Formulation / Planning / 

Scheduling) ก็จะมืความสมบูรณ์ที่สุด เพื่อเป็นการทำให้ประสิทธิภาพสูงอาจทดสอบแผนโดยลองทำดู เพราะ 

จะทำให้สามารถปรับแก้ไขก่อนที่จะลงมือปฎิบ้ดื

4. การลงมือปฏิบ ํ'เน Execution)

4.1 การจัดแบ่งงาน (Job Distribution)

การลงมือบํฎิป้ตท่ีจะราบรื่น รวดเร็วได้ การแบ่งงานจำเป็นต้องมืความเหมาะสมที่สุด 

ทั้งลักษณะงาน ผู้บํฎิบํดืงาน

4.1.1 รายการชื่องานและผู้ลงมือบํฎิบ้ต (Master Joblist & Responsibilities) 

โดยการให้นำมาทบทวน 1 สัปดาห์ก่อนลงมือบํฎิบัติ สำหรับงานบำรุง

รักษาระยะยาวส่วนการบำรุงรักษาระยะสั้น แล้วแต่งาน สภาพงานและเหตุ 

การณ์เป็นหลัก ซึ่งชื่องานกับช่ือบุคคลให้พร้อมด้วย ในขณะลงมือปฎิปัด 

มักมืปัญหานี้อยู่เสมอ
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า) การเปล่ียนกำลังพลไปงานอ่ืน เพราะเกิดความจำเป็นท้ังปัญหา
จำนวนตัวบุคคล และจัดให้คนและงานลงต ัว ไม่ว่างงาน ซ่ึงถ้าทำได้มาก 
และผลงานดีก็คือการจัดการมีประสิทธิภาพสูง และความสามารถ
เฉพาะตัวและทีมของบุคคลสูงตามไปด้วย

2) การขลุกขลักของงานท่ีเกิดจากโรงท่ีไม่ได้หยุดทำการรักษา กรณีน้ีจะ
เป็นผลให้[รงท่ีกำลังทำงานบำรุงรักษาเกิดปัญหาด้านพลังงาน เช่น
ไฟฟ้า ไ,อนา และ ลม เป็นตัน หากมีการป้องกันเตรียมงานลักษณะน้ี 
หรีอออกแบบงานด้านพลังงานไว้ดีแล้วปัญหาจะไม่มี

3) บางคร้ังอาจต้องจัดผู้เช่ียวชาญมาทำการบำรุงรักษา ซ่ึงอาจมาต้ังแต่ 
ตัน  ๆ เม่ือเกิดปัญหาหนักข้ึน

ดามปกติ การจัดคนและงานให้เหมาะสมสัมพันธ์กันดีแล้ว เม่ือเร่ิมลงมือ 
บํฎิบํตจะมองเห็นงานสำเร็จลงแล้วได้ถึง 60-75%

4.า.2 ทำรายช่ือระดับกำลังพลไว้เสมอ (Manpower - Leveling Chart)

เป็นการแสดงจำนวนกำลังพลต่อ กะ วัน สัปดาห์ เป็นการป้องกันการใช้คน
มากหรือน้อยเกินไป

4.2 การควบคุม (Controlling Progress)

4.2.1 การควบคุมการดำเนินการ

1) งานซ่อมบำรุง เป็นลงมือซ่อมบำรุงที่มุ่งให้เป็นไปดามแผนด้าน 

ก. งานซ่อมบำรุงใหญ่ (Overhaul)

ข. งานซ่อม (Repair) ปรับปรุง เนาไข ป้องกัน

ค. งานปรับแต่ง ซ่อมเล็กน้อย

ง. งานตรวจสภาพเครื่องจักร และตรวจตามภาวะ

2) งานควบคุมค่าใช้จ่าย

3) การควบคุมให้งานก้าวหน้าไปตามกำหนดเวลา หากงานทุกอย่าง 

เป็นไปตามระยะเวลาของมันแล้ว งานต่าง ๆ จะเป็นไปได้ใม่ขลุกขลัก 

บางงานช้าทำให้งานอ่ืน ๆ ต้องรอ

4) การบันทีกการบำรุงรักษาเป็นงานที่จำเป็นมาก ถึอว่าเป็นหัวใจของ 

ข้อมูลประรัต และการวิเคราะห์งานบำรุงรักษาเครื่องนั้น ๆ

5) การประสานงาน เป็นความจำเป็นสำหรับผู้บรีหารระดับสูง

4.2.2 ดีดดามตรวจเทียบผลการปฏิบัติงานเป็นระยะ (Essential Monitoring)

1) รายงานผลสำเร็จเป็นงาน ๆ ไป เพื่อจะได้รู้ความก้าวหน้า และปัญหา 

แต่ละงาน ๆ รวมทั้งปัญหาขึ้นส่วนและวัสดุอะไหล่ด้วย
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2) มีประชุมประจำวัน (Daily Turnaround Meeting) ซ่ึงจะได้ท้ังความ 

ก้าวหน้า ปัญหาการแก้ปัญหาร่วมก้น และแก้ได้อย่างรวดเร็ว ความ 

สามัคคีในงาน การประสานงานที่มีประสิทธิภาพ และเป็นการ'ฝึก1ให้ 

เพื่อนที่ไม่ได้ทำงานได้รู้งานคนอื่นไปในตัวด้วย

3) เทียบผลการปฎิบ้ดงานที่ได้วางแผนไว้แล้ว ช้าเร็วอย่างไร

4) ช่วยปรับงานหลาย ๆ งานให้เรนไปดามแผนได้พร้อม ๆ กัน ก้าวหน้า 

และมีประสิทธิภาพสูงไปพร้อม ๆ กัน ย่อมลดความผิดพลาดได้อย่าง 

มากทีเดียว

4.3 ตัดสินใจต่อปัญหาด่าง ๆ (Coping The Problems)

4.3.1 การจัดหาชิ้นส่วนต่าง ๆ  ของเครื่องจักรอุปกรณ์ ซึ่งจะมีอยู่เสมอเพราะมี 

เครื่องจักร อุปกรณ์ จำนวนมากการบำรุงรักษาจะต้องใช้ความละเอียด

รอบคอบทำงานอย่างรวดเร็วแช่งกับเวลา เพราะมีเวลาจำกัดรวมทั้งทำดาม 

ขั้นดอน ก่อนหลัง ใช้เวลาทำงานจำนวนหลาย ๆ วัน หรือหลาย ๆ สัปดาห์ 

ชิ้นส่วนอะไหล่จะมีทั้งขาดจำนวน คุณภาพชำรุดขณะถอด ล้าง ทำความ

สะอาด หรือประกอบ บางครั้งถอดแล้วประกอบเช้าไม่ครบ ประกอบลับที่กัน 

ทำให้ชิ้นส่วนเกินมา

4.3.2 การทำงานเกินเวลาที่กำหนด

นั่นจะเป็นการเสียหาย และประสบการณ์ไปพร้อม ๆ กันเป็นบทเรียนให้ 

ผู้ทำงานฟันฝ่าอุปสรรค ซึ่งจะเป็นผลให้บุคคลากรบำรุงรักษามีความ

สามารถแข็งแกร่งยิ่งชิ้นในบางครั้งเป็นการทดสอบมาตรฐานการทำงานได้ 

เลยว่ามาตรฐานนั่น สูงไป ด่ําไป และกำลังเหมาะลม

4.4 การทดสอบและเริ่มเดินเครื่อง (Testing and Startup)

เมื่อทำการบำรุงรักษามาถึงช่วงท้าย ก็จะเป็นช่วงทดสอบ และการเริ่มเดินเครื่อง 

ในท่ีสุด จัดได้ตังนี้

4.4.1 ลักษณะ

1) การทดสอบนั่นทำได้แต่ละส่วนจนถึงรวมทั้งเครื่อง ส่วนแต่ละส่วน จะ 

ทำอย่างไรมากน้อยแค่ไหน ใช้เครื่องทดสอบอะไร ก็ขึ้นอยู่กับเครื่อง 

จักรอุปกรณ์ และสภาพของเคร่ืองด้วย

2) ความยุ่งยากจะมีมากน้อยอย่างไรเป็นไปดาม ประเภท ชนิด สภาพ และ

การบริหารงานบางเครื่อง บางแห่งมีความยุ่งยากมาก เพราะต้อง

เกี่ยวช้องกับเครื่องอื่น โรงงานอื่นด้วย ฯลฯ ต้องใช้เวลานาน จึงทำการ 

ตรวจสอบ และเร่ิมเดินเครื่อให้เช้าท่ีได้

3) การประสานงาน การประชุม และงานการวางแผน

ถึงได้ว่าเป็นหัวใจของการบริหารงานที่ได้กล่าวมาแล้ว เครื่องจักรนั่นแม้จะ 

เคยเดินมาแล้ว ภายหลังงานบำรุงรักษายังพบความขลุกขลักมากไม่ราบรื่น ปัญหานี้ส่วนใหญ่มาจากการ 

ประสานงาน การวางแผนไม่รัดกุม รวมทั้งปล่อยให้เหตุการณ์เกิดขึ้นชิ้าแล้วชิ้าอีกรวมทั้งการกำหนดงานที่ถูก
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ต้องครอบคลุมได้ละเอียดมาก ๆ ทำให้การประสานงานระหว่างช่างเครื่องกลไฟฟ้า เครื่องมือวัด อุตสาห- 

กรรม พนักงานฝ่ายผลิต มืผลกระทบไปด้วย จึงจำเปีนต้องจัดวาง 

บุคคลากรบำรุงรักษาให้เหมาะสม

4.4.2 ขั้นตอนการเริ่มเดินเครื่อง

1 ) วางแผนงาน และการกำหนดงานให้เหมาะสม

2) จัดกลุ่มงาน และพนักงานให้ครบ

3) จัดเตรียมการด้านข้อมูลต่าง ๆ ให้ครบ

4) เตรียมรายละเอียดของแผนงานและกำหนดงานให้ชัดเจน

5) เตรียมพนักงานด้วย หากจัดกลุ่มงานไม่ลงตัว

6) ข้อมูล ข้อกำหนด ดลอดจนการเพ่ิม ลด สิ่งต่อไปนี้ให้ชัดเจน เช่น 

ความดัน ความร้อน แรงดัน ข้อมูลเกี่ยวกับประเภทการเริ่มเดิน เช่น 

เดินไม่มืภาระ เดินในสภาพเย็น ในช่วงเริ่มเดินสภาพ และความรุนแรง 

ของการสั่นสะเทือนต้องเอาใจใส่เป็นพิเศษและการตัดสินใจจะต้องให้มื 

ความปลอดภัยของเครื่องจักรไว้เสมอ

7) ความปลอดภัยของพนักงานจะต้องเคร่งครัด ทั้งวิธีการทำงาน และ 

เครื่องช่วยความปลอดภัย

8) ขณะเริ่มเดินเครื่อง พนักงานต้องเป็นคนหูไวดาไว ความรู้สึกเรีว

9) เมื่อมีปัญหาเกิดขึ้นผู้ที่มืหน้าที่ดัดสินใจ จะต้องวิเคราะห์อย่าง รวดเร็ว 

และตัดสินใจอย่างถูกต้องแม่นยำ

10) เมื่อเดินเข้าที่จะต้องให้ยืนสภาพนั้นอยู่ช่วงเวลาหนึ่ง ตามลักษณะ 

สภาพและตามคำแนะนำของผู้ผลิตเครื่อง

11) การที่ถือว่าเครื่องเดินเข้าที่นั้น กิแสดงว่าต้านผลผลิตจะต้องอยู่ใน 

เกณฑ์ก่อนและเครื่องจักรอุปกรณ์ก็มืสมรรถนะดิต้วย

5. การประเมินผลและวัดผล (Evaluation and Measurement)

การประเมินผลและการวัดผลของงานบำรุงรักษา หรีอจะเป็นงานอะไรก็จะต้องนำเอางานที่ 

ทำไต่ไปเทียบเป้าหมายที่ตั้งไว้ของงานนั้น การปฎิบ้ตงานใด ๆ การวัดผลหลายอย่างสามารถวัดผลไต้เป็น 

ช่วง ๆ ของงานไต้ แต่งานบางอย่างการวัดผลภายหลังงานไต้เสร็จสิ่นลงแล้วจะไต้ผลดีท่ีสุด หาทจะมีการ'วัด 

และประเมินผลแล้ว กระทำในเมื่องานสิ่นสุดจะเห็นไต้ดิกว่าเว้นแต่กรณีปลีกย่อยของงาน
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