
งานวจย และทฤษฎทเกยวของ

การศึกษางานวิจัยและหนังสือต่าง  ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน ได้ศึกษาและ 
จัดทำไว้ เพื่อนำมาเรียบเรียงเขียนเป็นทฤษฎีที่เกี่ยวข้องและนำมาใช้ในการศึกษาวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ 
โดยได้นำมาจากผู้จัดทำวิจัยดังรายนามต่อไปนี

2.1 สำรวจงานวิจัย

งานวิจัยที่ได้ดำเนินการสำรวจสามารถสรุปได้ดังนี้

ศิริวรรณ ฉันทวิทิตพงษ์ (2536) จากงานวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงระบบการซ่อมบำรุงเพื่อ 
เพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตกระป้องขนาดเล็ก” วิทยานิพนธ์ฉบับน้ีได้ทำการวิจัยโดยบุ่งเสนอการ 
ปรับปรุงระบบซ่อมบำรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นโรงงานผลิตกระป้อง โดย 
การจัดหน่วยงานซ่อมบำรุงในโครงสร้างองค์กรสร้างระบบการซ่อมบำรุงและระบบสารสนเทศ 
เพื่อการจัดการงานซ่อมบำรุงขึ้น โดยบุ่งเพิ่มความพร้อมในการใช้งานของเคร่ืองจักร จากการศึกษา 
และประเมินผลโดยเปรียบเทียบผลการจากการทำงานซ่อมบำรุง ก่อนที่จะเข้าไปศึกษากับระบบ
ซ่อมบำรุงที่ได้ทำการปรับปรุงแล้วพบว่า ความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น และใน 
ขณะเดียวกัน การขัดข้องของเครื่องจักรลดลงโดยเฉล่ียร้อยละ 11.63 ส่วนอัตราการผลิตกระป้อง 
เพ่ิมข้ึน 873 ใบต่อชั่วโมงหรือร้อยละ 16.30

อลงกฎ ชุตินันท์ (2527) จากหนังสือที่ได้บรรยายถึง ความสำคัญของการวางแผนการซ่อม 
บำรุงเนื่องจากเป็นงานที่มีความละเอียดอ่อนและต้องนำเอาความรู้ เทคนิคและประสบการณ์หลาย  ๆ
ด้านเข้าด้วยกัน งานซ่อมบำรุงสามารถกำหนดการปฏิบัติงานให้อยู่ในรูปของแผนแม่บทได้ โดยแบ่ง 
ออกเป็น 3 ระดับ ได้แก่

1. แผนการซ่อมบำรุงระยะสันและกำหนดเวลาทำงาน ซึ่งเป็นการแจกจ่ายงานแก่พนักงาน 
ซ่อมบำรุงวันต่อวัน สัปดาห์ต่อสัปดาห์ โดยใช้ระบบการสั่งงาน (Job order system) เป็น 
เคร่ืองมือ

2. แผนการซ่อมบำรุงระยะยาว เป็นการจัดทำแผนงานเพื่อกำหนดแนวทางและหลักปฏิบัติ 
ของงานซ่อมบำรุง เพื่อให้งานที่ต้องดำเนินอย่างต่อเนื่องมีความสอดคล้องกันทังนี 
จำเป็นต้องมีการอ้างอิงถึงข้อมูลและสถิติรวมทังประวัติงานซ่อมบำรุงด้วย
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ศิริพงษ์ ม่วงสิริ (2538) จากงานวิจัยเรื่อง “ระบบการสั่งงานการบำรุงรักษาเครื่องจักร 
อัตโนมัติสำหรับงานหล่อลื่น” วิทยานิพนธ์ฉบับนีไต้ทำการวิจัยโดยการพัฒนาระบบสั่งการ 
บำรุงรักษาเครื่องจักรจากเดิม Manual เป็น Automatic และเสนอการวางแผนการบำรุงรักษา 
เครื่องจักร ของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นโรงงานผลิตกระป้องเพื่อบรรจุอาหาร โดยจัดทำแผนการ 
บำรุงรักษาเครื่องจักร สำหรับวางแผน 5 ปี รายปี รายเดือน และรายสัปดาห์, จัดสร้างอุปกรณ์ 
อิเลคทรอนิคส์ (HARDWARE) ที่ใช้ในการควบคุมการส่งผ่านข้อมูลหรือการติดต่อสื่อสารระหว่าง 
เครื่องจักรกับคอมพิวเตอร์ และ จัดสร้างโปรแกรมสำเร็จรูปคอมพิวเตอร์ (SOFTWARE) เพ่ือใช้ใน 
การควบคุมการส่ังงานอย่างอัตโนมัติ

ธิษัณย์ สฤษฏ์ผล (2538) จากงานวิจัยเรื่อง “การลดเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักรในโรงงาน 
อุสาหกรรมผลิตกระป้องบรรจุอาหาร” วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ได้ทำการวิจัยโดยการกำหนดมาตรฐาน 
การปฏิบัติงานเพื่อลดเวลาสูญเปล่าของเครื่องจักร ของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งเป็นโรงงานผลิต 
กระป้องเพื่อบรรจุอาหาร โดยการประยุกต์ใช้วิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการมาใช้ ซ่ึงไต้จัดทำ 
แผนปฏิบัติงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive) จัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงาน จัดทำ 3 ส (3S 
Technique) จัดทำระบบเอกสาร ในการจัดเก็บและวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับเวลาสูญเปล่าของ 
เคร่ืองจักร และจัดทำหน้าที่และความรับผิดชอบ (Job Description)

ประเสริฐ บุญเทียม (2543) จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงระบบซ่อมบำรุงเชิงป้องกันเพื่อ 
เพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมผลิตแผ่นบันทึกข้อมูล” วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ไต้ทำการศึกษาสภาพ 
ทั่วไปของอุตสาหกรรมผลิตแผ่นบันทึกข้อมูล (COMPACT DISC) เพื่อเป็นแนวทางในการแก้ไข 
ป้ญหาของอุตสาหกรรมผลิตแผ่นบันทึกข้อมูล โดยเสนอวิธีการเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมผลิต 
แผ่นบันทึกข้อมูล โดยทำการปรับปรุงระบบซ่อมบำรุง เพื่อเป็นแนวทางในการวางระบบซ่อมบำรุง 
ป้องกันของอุตสาหกรรมผลิตแผ่นบันทึกข้อมูลต่อไป

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี(ไทย-ญี่ป่น) (2534) จากเอกสารที่ไต้กล่าวถึงระบบรวมของงาน 
ซ่อมบำรุง ชงได้แก่ Preventive Maintenance (PM), Breakdown Maintenance (BM), Corrective 
Maintenance (CM), และ Maintenance Preventive (MP) โดยเรียกรวมกันว่า Productive
Maintenance มีแนวความคิดทฤษฎีการปฏิบัติการ การประเมินผล รวมทั้งกรณีศึกษาตัวอย่าง ของ

3 .แผ น พ ัฒ น างาน ซ ่อ ม บ ำร ุงม ีเป ้าห ม าย เพ ื่อ ป ระ เม ิน ค ่าแ ล ะแน วโน ้ม ของค วาม ต ้อ งก ารงาน
ซ ่อ ม บ ำร ุง ใน อ น าค ต ท ั้งต ้า น ท ร ัพ ย าก รแ ล ะ เท ค น ิค  โด ย ท ี่ก า รจ ัด ท ำแ ผ น น ี้ต ้อ ง ไต ้ร ับ ค ว าม
เห ็นชอบจากฝ ่ายบร ิหารด ้วยเสมอ
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การทำกิจกรรม Total Productive Maintenance (TPM) ซึ่งเป้าหมายอยู่ที่วงจรของ 
เครื่องจักรเป็นสำคัญโดยนำไปประสานกับแนวความคิดของการบริหารแบบมีส่วนร่วม เพ่ือให้ทุก 
ฝ่ายทุกระดับร่วมมือคันในการซ่อมบำรุงซึ่งมีจุดมุ่งหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม 
เพื่อให้เครื่องจักรอุปกรณ์อยู่ในสภาพท่ีพร้อมในการใช้งาน

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี(ไทย-ญี่ปุน) (เล่ม 1) (2535) จากหนังสือเรื่อง “ การบำรุงรักษา 
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม เล่ม 1 ” เกี่ยวคับแนวความคิดการบำรุงรักษาเครื่องจักร พูดถึงโรงงานใน 
ป็จจุมันนี้ได้มีการพัฒนาทางด้านเครื่องจักรและระบบอัตโนมัติอย่างรวดเร็ว จนอาจกล่าวได้ว่าเป็น 
“ยุคของ FA” F A ย่อมาจากคำว่า Factory Automation ซึ่งหมายถึงโรงงานระบบอัตโนมัติหรือ
โรงงานที่ไม่ใช้คน (Unman Factory) ดังนั้นการที่ให้โรงงานเป็น F A จึงหมายถึงความพยายามที่จะ 
ใช้เครื่องจักร หรือเครื่องมือมาแทนที่คนทำงาน เท่าที่จะสามารถทำได้ ภายใต้เงื่อนไขทางเทคนิค 
และเศรษฐศาสตร์ซึ่งไม,ได้หมายความว่า โรงงานทุกแห่งจะกลายเป็น F A โดยทันทีทันใดแต่มี 
แนวโน้มที่จะแปรสภาพเป็น F A ในภายหน้าเมื่อคนได้ลดบทบาทในด้านกิจกรรมการผลิตภายใน 
โรงงานลง จากนั้นจำเป็นจะต้องให้ความสำคัญต่อเครื่องจักร ซึ่งทวีความสำคัญในกระบวนการ 
ผลิตมากข้ึน

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี(ไทย-ญี่ปุน) (เล่ม 2) (2535) จากหนังสือเรื่อง “ การบำรุงรักษา 
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม เล่ม 2 ” เกี่ยวคับการคำนวณทางเศรษฐศาสตร์ของการบำรุงรักษา
เครื่องจักร ได้อธิบายพื้นฐานของหลักการเกี่ยวคับค่าใช้จ่ายและการคำนวณทางเศรษฐศาสตร์ ซ่ึง 
เป็นแนวคิดหลักเบื้องด้นของ IE ที่จะใช้ในการพัฒนาวางแผน (ปรับปรุง) ระบบการบำรุงรักษา 
เครื่องจักรอุปกรณ์ และการบริหารงานระบบบำรุงรักษา

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี(ไทย-ญี่ป่น) (เล่ม 3) (2535) จากหนังสือเรื่อง “ การบำรุงรักษา 
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม เล่ม 3 ” เกี่ยวคับการบำรุงรักษาเครื่องจักรเชิงปฏิบัติ ได้อธิบายการ 
บำรุงรักษาอุปกรณ์ คือ การพยายามอย่างที่สุดเพื่อให้ค่าใช้จ่ายของอุปกรณ์คับค่าใช้จ่ายการสูญเสีย 
จากการเสื่อมสภาพและค่าใช้จ่ายบำรุงรักษาตํ่าสุด และยังยกระดับสภาพการผลิตให้สูงขึ้น จะ 
ดำเนินการในลักษณะเดียวคับการควบคุมดูแล สภาพพนักงานโดยการตรวจสุขภาพตามช่วงเวลา 
กล่าวถึงความจำเป็นที่จะต้องทำการตรวจวัดการเสื่อมสภาพ หรือ การตรวจตามคาบเวลาที่กำหนด 
และการรวบรวมข้อมูล ระดับการเส่ือมสภาพมาทำการวิเคราะห้
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พูลพร แสงบางปลา (2545) จากหนังสือเรื่อง “ การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการ 
บำรุงรักษา ” เกี่ยวกับการบำรุงรักษาทวีผลและการส่งเสริมเพิ่อนำระบบบำรุงรักษาทวีผลมาใช้งาน 
ซึ่งได้อธิบายถึงการเก็บข้อมูลและการใช้ประโยชน์จากข้อมูลการบำรุงรักษา นำไปสู่การวาง 
แผนการบำรุงรักษา รวมถึงการวิเคราะน์เหตุขัดช้อง การบำรุงรักษาด้วยตนเอง การกำหนด 
มาตรฐานในการบำรุงรักษา และ การควบคุมและการวัดผลงานบำรุงรักษา

จิตรา รู้กิจการพานิช (2544) จากหนังสือเรื่อง “ การจัดการงานบำรุงรักษา ” เป็นหนังสือท่ี 
ใช้ในการเรยนการสอนของวิชา Maintenance Management และ Advanced Maintenance 
Management ของนิสิตปริญญาตรี และปริญญาโท ภาควิชาวิศวกรรมอุดสาหการ จุฬาลงกรณ์ 
มหาวิทยาลัย มีวัตถุประสงค์เพื่อใช้ในการจัดการงานบำรุงรักษาให้เกิดประโยชน์สูงสุด น่ันคือเกิด 
ประสิทธิภาพการผลิต โดยคำนึงถึงด้นทุนและความปลอดภัย

พรสวรรค์ ภูยาธร(2540) จากงานวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงระบบการวางแผนการบำรุงรักษา 
เชิงป้องกัน” วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ได้ทำการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานผลิต วงจรรวม โดย 
ปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักร เพื่อเพิ่มระยะเวลาเฉลี่ยระหว่างการเกิด 
เหตุขัดช้อง และลดเปอร์เซ็นต์ระยะเวลาการเกิดเหตุขัดช้องของเครื่องจักร ได้ทำการวิเคราะห์ข้อมูล 
เหตุขัดข้องของเครื่องจักรและการดำเนินการแก้ไข เพื่อปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเครื่องจักรโดย 
การจัดทำแผนการบำรุงรักษาราบปีแผนการบำรุงรักษาราย5 ปี การจัดระบบการสำรองอะไหล ่
เคร่ืองจักร และการจัดระบบเอกสารในงานบำรุงรักษา

2.2 ทฤษฎีระบบการซ่อมบำรุง

เครื่องจักรเป็นส่วนประกอบหลักสำหรับระบบการผลิต ถ้าเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ที่ใช้ใน 
การผลิตเกิดการชำรุดเสียหายและไม'สามารถทำงานได้ จะส่งผลกระทบต่อระบบการผลิตของ 
โรงงานโดยตรง เช่น ไม่สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้ตามเป้าหมายทั่วไปที่วางไว้และผลิตสินถ้าไม่ทัน 
ตามความต้องการ ท ำให ้ส ูญ เส ียโอกาสในการท ำกำไร เป ็นผลให ้ด ้นทุนการผลิตเพ ิ่มข ึ้น  
นอกจากนั้นยังทำให้ผลิตกัณฑ์ที่ได้มีคุณภาพที่ไม่ได้ตามมาตรฐานอีกด้วย การบำรุงรักษาเครื่องจักร 
และอุปกรณ์กรผลิตมีส่วนช่วยให้โอกาสชำรุดของเครื่องจักรลดน้อยลงและป้องกันการสูญเสียอัน 
เกิดจากการชำรุดของเครื่องจักรได้จึงจำเป็นอย่างยิ่งในการวางระบบการซ่อมบำรุงให้เหมาะสม

การบำรุงรักษาเครื่องจักร เป็นกิจกรรมอย่างหนึ่งที่เกี่ยวกับการดำเนินงานในการรักษา 
ช ิ้น ส ่ว น อุปกรณ์ต่าง  ๆของเครื่องจักรให ้สามารถทำงานได้ตามหน้าที่ของเครื่องจักรน ัน ได้อย่าง
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น่าเชื่อถือ แต่เดิมนันการบำรุงรักษาเครื่องจักรจะกระทำต่อเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้อง ซ่ึงเรียก 
การ บำรุงรักษาลักษณะนีว่า การบำรุงรักนาหลังเก ิดเหตุข ัด'น ้อง (Breakdown Maintenance) ซ่ึง 
วิธีการบำรุงรักษานี้กระทำโดยการหาสาเหตุของเหตุขัดข้อง มีการจัดหาชิ้นส่วนอะไหล่ และ 
ซ่อมแซม ตลอดจนการทดสอบการเดินเครื่องหลังจากการบำรุงรักษา ทำให้สายการผลิตต้อง 
หยุดชะงักและเสียเวลามาก จะเห็นว่าการบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องนั้น ก่อให้เกิดการสูญเสีย 
ต้นทุนและเวลาเป็นอย่างมาก

จนกระทั่งในปี พ.ศ. 2494 ไต้มีการนำ ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก น า เช ิง ป ็อ ง ก ัน  (Preventive
Maintenance) มาใช้เพื่อสร้างความน่าเชื่อถือ ในการปฏิบัติงานของเครื่องจักรเพื่อปีองกัน
เหตุขัดข้องที่เกิดขึ้นอย่างฉุกเฉิน ซึ่งทำให้การสูญเสียต้นทุนและเวลาในการผลิตลดตํ่าลงไต้ใน 
ระดับหนึ่งโดยการบำรุงรักษาเชิงป้องกันนี้ คือการบำรุงรักษาที่ดำเนินการเพื่อป้องกันการหยุดของ 
เครื่องจักรที่เกิดโดยเหตุฉุกเฉิน สามารถกระทำไต้โดยการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การทำความ 
สะอาดหล่อลื่นโดยถูกวิธี การปรับแต่งเครื่องจักรทำงานที่จุดทำงานตามคำแนะนำของคู่มือ รวมท่ัง 
การบำรุงรักษาและเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่ตามกำหนดเวลา

จากนั้นไต้มีการวิวัฒนาการต้านการบำรุงรักษาเป็นอย่างมาก โดยไต้มาจากความคิดและ 
ทัศนคติที่ว่างานบำรุงรักษานั้นไม่สามารถแบ่งแยกออกจากงานการผลิต ซึ่งงานทั่งสองประเภท 
ดังกล่าวจะต้องร่วมกันกระทำอย่างสอดคล้องและเกื้อหนุนซึ่งกันและกัน ซึ่งเป็นแนวความคิดแบบ

' 1 น ี ้  I, Iญีป่น และจากความคิดนีทำให้ในปี พ.ศ. 2497 การบำรุงรักษาชินส่วนอุปกรณ์ต่างๆของเครองจักร 
ไต้พัฒนามาเป็น การบ ำร ุงร ักน าแบ บทวีผล (Productive Maintenance) ซึ่งก็คือการบำรุงรักษาที ่
อาศัยวิธีการหลายวิธีการมาประกอบเข้าด้วยกัน เพื่อให้เกิดอาการทวีผล และมีประสิทธิภาพสูงสุด

ต่อมาประมาณปี พ.ศ. 2500 การบำรุงรักษาแบบทวีผลไต้เปลี่ยนไปเป็น การบำรุงรักนาเช ิง 
แก ้ไขปร ับ ปร ุง (Corrective Maintenance) ซึ่งเป็นการดำเนินการเพื่อการดัดแปลง ปรับปรุงแก้ไข 
เครื่องจักรหรือส่วนของเครื่องจักร เพื่อขจัดเหตุขัคข้องเรื้อรังของเครื่องจักรให้หมดไปโดยสิ้นเชิง 
และเพ่ือปรับปรุงสมรรถภาพของเคร่ืองจักรให้สามารถผลิตไต้ด้วยคุณภาพหรือปริมาณที่สูงขึ้น

และต่อมาในปี พ.ศ. 2506 ไต้เริ่มมรวิธีการที่จะหลีกเลี่ยงการบำรุงรักษา คือการดำเนินการ 
ใดๆ ก็ตามท่ีจะให้ไต้มาซ่ึงเครื่องจักรท่ีไม,ต้องการบำรุงรักษา หรือต้องการแต่น้อยที่สุด จึงทำให้เกิด 
เป ็น การป ีองก ันการบำร ุงร ักนา (Maintenance Prevention) ซึ่งดำเนินการโดยใช้3 ขันตอนคือ 
(1) การออกแบบเครื่องจักรให้มีความแข็งแรงทนทาน บำรุงรักษาง่าย (2) ใช้เทคนิคและวัสดุซึ่งจะ
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จากการป้องกันการบำรุงรักษา ทำให้เกิดมีแนวความคิดใหม่ในงานบำรุงรักษาโดยการนำ 
เร่ืองวิศวกรรมความเช่ือถือ (Reliability Engineering) มาประยุกต์ใช้ในการบำรุงรักษาเครื่องจักรซึ่ง 
ต่อมาไค้วิวัฒนาการมาเป็น การบำร ุงร ักษ าแบบทว ีผลท ี่ท ุกคนร ส ่วน ร ่วม  (Total Productive 
Maintenance) ซึ่งผลมาจากการบำรุงรักษาแบบนี้ ถือไค้ว่าเป็นระบบการบำรุงรักษาที่ม ี
ประสิทธิภาพสามารถลดค้นทุนการผลิตไค้เป็นอย่างมาก และยังเสริมสร้างความสัมพันธ์ของ 
พนักงานไค้เป็นอย่างดี

ท ำ ใ ห ้เค ร ื่อ ง จ ัก ร ม ีค ว า ม น ่า เช ื่อ ถ ือ ส ูง แ ล ะ  ( 3 )  ร ู้จ ัก เล ือ ก ซ ือ เค ร ื่อ งจ ัก ร ท ี่ด ี ท น ท า น  ซ ่อ ม ง ่า ย แ ล ะ ม ี

ราค าท ี่เห ม าะส ม

นอกจากนี้ยังไค้มีการวิวัฒนาการต่างๆ เกิดขึนต่อมาอีกในปี พ.ศ. 2518 ไค้มีวิธีการที่เกิด 
จากการอาศัยประสบการณ์ ข้อมูล หรือจากการตรวจสอบที่ผ่ายมา เพื่อกำหนดและเตรียมการ 
บำรุงรักษาไว้ล่วงหน้า ซ่ึงวิธีน้ีเรียกว่า การบำรุงร ักษาเช ิงพยากรณ ์(Predictive Maintenance)

และต่อมาในปี พ.ศ. 2525 ไค้เกิดวิธีการใหม่ที่พัฒนาขึ้นมาอีกคือ การบำร ุงร ักษาอย ่างม  ี
ระบบ (Systematic Maintenance) ซึ่งมีวิธีการบำรุงรักษาในรูปแบบต่าง ๆ ประกอบขึ้นเป็นระบบ 
เพ ื่อใช้ในการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล โดยระบบในที่นี้หมายถึงกลุ่มรวมซึ่งนำองค์ประกอบ 
(Factor) ที่เกี่ยวเนื่องสัมพันธ์กันตังแด, 2 อย่างขึนไปมาจัดรวมเข้าเป็นกลุ่มเดียวกัน เพื่อจัดการ 
เกี่ยวกับการไหล (Flow) ของข้อมูลพลังงาน วัสดุ และบุคลากร เพื่อให้บรรลุถึงจุดบุ่งหมายอย่างใด 
อย่างหน่ึง

การบำรุงรักษาอย่างเป็นระบบ (SM) มีการบำรุงรักษาด้วยวิธีการต่างๆ เป็นองค์ประกอบ มี 
จุดบุ่งหมายเพ่ือระวังรักษาเครื่องจักรกล การบำรุงรักษาแบบเป็นระบบมีธุดเด่น 5 ประการคือ

1. เป็นระบบโดยรวมของการระวังรักษาอุปกรณ์ ซึ่งพัฒนาจากพืนฐานประสบการณ์ใน 
ระยะเวลา 35 ปีที่ผ่านมา

2. เป็นวิธีการคิดวางแผนการบำรุงรักษาและนำมาใช้
3. เป็นวิธีการรวมเอาการบำรุงรักษาฉุกเฉินเข้าไว้ด้วยกัน
4. เน้นในเรื่องที่ว ่า การเตรียมการบำรุงรักษาที่จะกระทำต่อไปนี จะต้องอาศัยการ 

คาดคะเนการบำรุงรักษา
5. เน้นการใช้การบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (CM) โดยที่คิดว่าการซ่อมบำรุงรักษาไม่ 

เพียงแต่จะทำให้อุปกรณ์หรือเครื่องจักรกลกลับสู่สภาพเดิมเท่านัน
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2.2.1 การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน

การบำรุงรักษาเชิงป้องกันเป็นแนวความคิดที่ต้องการ “ป้องกัน” การหยุดของเครื่องจักร 
เนื่องจากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) ที่ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าไต้ การท่ีต้องหยุดเครื่องจักร 
ไม่ว่ากรณีใด ๆ เป็นการสร้างความเสียหายให้แก่วงการอุตสาหกรรมอย่างร้ายแรง ดังน้ัน จึงมีระบบ 
การบำรุงรักษาเชิงป้องกันขึ้น เพื่อทำการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การเติมนำมัน การหล่อลื่น 
การถอดเปลี่ยนชิ้นส่วน การซ่อมแซม การจดบันทึกผลการดำเนินงานเพื่อเป็นข้อมูลในการวาง 
แผนการบำรุงรักษา การวิเคราะห์ข้อมูลที่ไต้บันทึกไว้ เพื่อต้นหาจุคที่เป็นปิญหาเพื่อสร้างมาตรการ 
แก้ไข โดยที่การดำเนินงานทั้งหมดจะเกิดขึ้นชิ้าแล้วชำอีก ทังนีเพื่อปรับปรุงแผนบำรุงรักษาให  ้
สอดคล้องกับสภาพเครื่องจักรที่เปลี่ยนไปตามเวลา โดยให้เกิดความเหมาะสม แม่นยำเชื่อถือไต้ 
และทันสมัยอยู่เสมอ

การปฏิบัติงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน ประกอบด้วยกิจกรรมต่าง ๆ ดังนี
1. การทำความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)
2. การหล่อลื่น (Lubrication)
3. การตรวจสภาพ (Inspection)
4. การปรับแต่งและการเปลี่ยนชิ้นส่วน (Adjustment and Part Replacement)
โดยมีรายละเอียดดังนิคือ

(ก) การทำความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleanine)

การทำความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเป็นงานแม่บทของการซ่อมบำรุง ซ่ึง 
นอกจากจะเป็นกระจกสะท้อนให้เห็นภาพของการจัดการในโรงงานแล้ว ยังให้ผลสะท้อนต่อ 
ความรู้สึกของพนักงานอีกด้วย งานทำความสะอาดเครื่องจักรนับเป็นก้าวแรกของงานบำรุงรักษา 
เชิงป้องกันเน่ืองจาก

- ขณะทำความสะอาดพนักงานจะไต้เห็นส่วนต่างๆของเครื่องจักรเป็นประจำจนสามารถ 
ทราบไต้อย่างแน่ชัดว่า สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก สภาพเสียงที่เกิดขึน ความ 
สั่นสะเทือน ความร้อนที่เกิคขึน และอื่น ๆ ขณะที่เดินเครื่องจักรในสภาวะปกติเป็น 
อย่างไร และเมื่อสังเกตเห็นสภาพผิดปกติพื้นฐานก่อน ก็จะสามารถทำการแต้ปีญหา 
เครื่องจักรไต้ทันการก่อนที่จะลุกลามไปมากกว่าที่เป็นอยู่

- การขจัดฝ่นละอองหรือความสกปรกต่าง ๆบนเครื่องจักร หรือบริเวณโรงงานเป็นการ 
ช่วยลดความสึกหรอของเคร่ืองจักร และความผิดพลาดในการใช้งานเครื่องจักร
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- ช่วยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงได้ เนื่องจากด้นเหตุของอุบัติเหตุ เช่น วัสดุ 
หล่อลื่นหกเรี่ยราดบนพืน ชินส่วนหรือสิ่งเกะกะต่าง ๆ จะถูกขจัดออกไป อุบัติเหตุท่ี 
เกิดจากส่ิงเหล่าน้ีจึงไม่เกิดขึน

โดยทั่วไป ป็ญหาในเร่ืองความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุต่าง ๆ เช่น
- ผู้บริหารโรงงานไม่ให้ความสนใจ และเคร่งครัดในเรื่องความสะอาด
- ไม่มีการจูงใจพนักงานให้มีความร่วมมือในเรื่องความสะอาด
- พนักงานเกี่ยงกันในเรื่องหน้าที่ และขอบเขตความรับผิดชอบในการทำความสะอาด

ซึ่งแนวทางแก้ไขสำหรับปิญหาเหล่านี้สามารถกระทำได้โดยการดำเนินการในเรื่องต่อไปนี้
- กำหนดนโยบายในการทำความสะอาดที่ชัดเจน และเป็นที่รับเของพนักงานในทุก 

ระดับ เช่น นโยบายกิจกรรม 5 ส
- สร้างสิ่งจูงใจในการรักษาความสะอาดที่ไม่อยู่ในรูปของตัวเงิน เพื่อให้พนักงานมีส่วน 

ร่วม
- แบ่งหน้าที่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอย่างชัดเจน

(ข) การหล่อลน (Lubrication)

การหล่อลื่นเป็นสิ่งจำเป็นสำหรับเคร่ืองจักร เนื่องจากวัสดุที่ใช้ทำหน้าที่ป็องกันมิให้ส่วนที ่
เคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contract) นอกจากจะป็องกันความเสียหายของ 
เครื่องจักรจากการสึกหรอ และความร้อนแล้ว ยังช่วยให้ประสิทธิภาพในการทำงานของเครื่องจักร 
สูงข้ึน เนื่องจากการหมุนการเคลื่อนไหวเป็นไปได้อย่างราบรื่น มีความแดน้อยที่สุด การดำเนินการ 
เพื่อการหล่อลื่นเครื่องจักร ดูเหมือนเป็นสิ่งที่ง่าย และไม่น่าจะมีวิธีการที่ซับช้อน การบำรุงรักษา 
ส่วนใหญ่จึงมักจะไม่เน้นในเรื่องการหล่อลื่นมากนัก และทำให้มองข้ามความจำเป็นในการที ่
จะต้องมีระบบงานหล่อลื่นที่มีประสิทธิภาพไปโดยสินเชิง ซึ่งการจัดให้มีระบบและแผนงานหล่อ 
ล่ืนท่ีดีน้ีน ทำให้เกิดประโยชน์ในด้านต่าง ๆ คือ

- ลดความสูญเสียเนื่องจากชำรุดเสียหายของเครื่องจักร ทำให้การผลิตเป็นไปอย่างมี 
ประสิทธิภาพ

- ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต และการบำรุงรักษา ซึ่งได้แก่ แรงงาน วัสดุและ 
พลังงานที่ใช้ในการผลิตและซ่อมบำรุงต่าง ๆ
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- ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใช้วัสดุหล่อลื่นผิดประเภท ซ ึ่งบางครั้งก ่อให ้เก ิดความ 
เสียหายแก่เครื่องจักรอย่างร้ายแรง

- ประหย ัดว ัสด ุหล ่อล ื่นลงได ้ในบางส ่วน เน ื่องจากสามารถลดความสูญเสียอันเก ิดจาก 
การหกเรี่ยราด หรือการท ี่พน ักงานนำว ัสด ุหล ่อล ื่นไปหลงล ืมไว ้ในท ี่ต ่าง  ๆ และไม่ถ ูก 
'นำมาใช้ให้เก ิดประโยชน์

ในการดำเนินงานระบบงานหล่อลื่นให้ม ีประสิทธิภาพ ต้องคำนึงถึงส ิ่งต ่าง  ๆด ังน ี้

- ศึกษาในด้านความต้องการ ประเภท ชนิด ปริมาณ ของวัสด ุหล ่อล ื่นสำหรับเครื่องจ ักร
ะ น้ี น้ี J  .น ี ้  «V 1น้ี .
ท ังหมด ซงข ้อม ูลท ีต ้อ งการเห ล ่าน ีจะห าได ้จ ากค ู1ม ือการใช ้งาน ของเครองจ ัก ร  
(Operating Manual) หรือคำแนะนำจากบริษัทนี้ามันที่เช ื่อถือไต้

- พยายามเท ียบเค ียงประเภทและชน ิดของว ัสด ุหล ่อล ื่นท ี่ใช ้จากหลายๆผู้ผล ิต เพื่อลด 
จำนวนผู้ผล ิต ประเภทและว ัสด ุหล ่อล ื่นให ้น ้อยท ี่ส ุด ท ั้งน ี้เพ ื่อความสะดวกในการ  
สั่งช ื้อ จัดเก็บและรักษาระดับวัสดุคงคลังที่เหมาะสม

- จัดให้ม ีการเก็บวัสดุหล่อลื่นแยกจากวัสดุอ ื่นประเภทนี้าม ันเพ ื่อประกันความถูกต้องใน  
การจ่ายประเภทและชนิดของวัสดุหล่อลื่นให้แก่พนักงานซ่อมบำรุง

- ปร ับปร ุงว ิธ ีการหล ่อล ื่น ให ้สะดวก และปลอดภ ัยในการทำงาน โดยเฉพาะสำหร ับ  
เคร ื่องจ ักรท ี่ต ้องม ีการเต ิมว ัสด ุหล ่อล ื่นขณะเด ินเครื่องจ ักร เช่น ต ่อท ่อเช ้าไปยังจ ุดท ี ่
เข้าถึงยาก หรือใช้ระบบเติมสารหล่อลื่นอัตโนมัติเป ็นต้น

- จัดทำระบบบันทึกการหล่อลื่นที่เหมาะสม เพ ื่อให ้แน ่ใจว่าการปฏ ิบ ัต ิงานหล่อล ื่นจะไม ่ 
มีสิ่งผิดพลาด รวมทั้งสามารถใช้เป ็นข ้อม ูลเพ ื่ออ ้างอ ิงสำหรับงานบำรุงร ักษาในโอกาส  
ต่อไป

- ว ิเคราะห ์ประส ิทธ ิภาพของการหล ่อล ื่น  หาข ้อบกพร ่องและแนวทางแก ้ไขให ้ท ันต ่อ  
เหต ุการณ ์ รวมท ังการศ ึกษาถ ึงว ัสด ุและว ิธ ีการหล ่อล ื่น เพ ื่อปร ับปร ุงระบบงานให ้ 
ทันสมัยอยู่ตลอดเวลา

การวางแผนงานหล่อล ื่น ม ีหล ักการเด ียวก ับการวางแผนงานทั่วไป ซ ึ่งจะประกอบไปด ้วย  
แผนงานดังต่อไปนี

- แผนหล่อล ื่นหลักของโรงงาน (Master Lubrication Plan) จัดทำไต้เป็น 2 รูปแบบคือ

(1) แผนการใช ้ว ัสด ุหล ่อล ื่น  ประกอบด้วยข้อมูลท ี่สำค ัญ คือ ชน ิดและประเภทของว ัสด ุ

หล ่อล ื่นในสต ็อก ประเภทและชน ิดของว ัสด ุหล ่อล ื่นท ี่ใช ้ก ับแต ่ละเครื่องจ ักรและปริมาณวัสด ุคง 
คลังของสารหล่อลื่นแต่ละประเภท
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(2) แผนการเปลี่ยนวัสดุหล่อลื่น ประกอใ)ด้วยข้อมูลที่สำคัญคือรายการหรือชื่อเครื่องจักร 
ประเภทและชนิดของวัสดุหล่อลื่นที่ใข้คับเครื่องจักรแต่ละเครื่อง ช่วงเวลาการเปลี่ยนสารหล่อลื่น 
ตลอดจนวิธีการเปลี่ยนสารหล่อลื่น

- กำหนดเวลาการหล่อลื่นหลักของโรงงาน (Master Lubrication Schedule) จัดทำเป็น 
ตารางกำหนดการปฏิบ ัต ิงานหล่อลื่นตามแผนหล่อล ื่นหลัก ซึ่งต ้องสอดคล้องคับ  
แผนการซ่อมบำรุงหลักของโรงงาน เนื่องจากการเปลี่ยนวัสดุหล่อลื่นที่ไม่ได้จังหวะ 
โดยเฉพาะการซ่อมใหญ่อาจทำให้เกิดความสิ้นเปลืองวัสดุหล่อลื่นโดยใช่เหตุ หากการ 
ซ่อมนั้นต้องถายนื่าบันหล่อลื่นออกด้วย

การควบคุมงานหล่อลื่น โดยทั่วไปนิยมใช้บัตรควบคุมงานหล่อลื่นซึ่งเป็นบัตรประจำแต่ละ 
เครื่องในบัตรจะประกอบด้วยข้อมูลทางด้านการหล่อลื่น เช่น ประเภทชนิดของสารหล่อลื่น สาร 
หล่อลื่นเทียบเคียง ปริมาณการเปลี่ยนถ่าย ระยะเวลาการเปลี่ยนถ่าย รวมทังข้อมูลอื่น  ๆ ท่ีเพ่ิมเติม 
ตามความจำเป็น

ความรับผิดชอบในการปฏิบัติงานหล่อลื่น มีลยู่ 2 แนวคิดใหญ่  ๆ คือ การใช้พนักงานซ่อม 
บำรุงเป็นผู้ปฏิบัติงานหล่อลื่นทั้งหมด ส่วนอีกแนวคิดหนึ่งคือการใช้พนักงานผลิตเป็นผู้ปฏิบัติงาน 
หล่อลื่นซ่อมบำรุง ทั้ง 2 แนวความคิดนี้มีข้อดีและข้อเสียในตนเอง ดังนี้

ข้อดีของการให้พนักงานซ่อมบำรุงรับผิดชอบงานหล่อลื่น

- ไม่มีการเกี่ยงหน้าที่ความรับผิดชอบ

- สอบสวนหาสาเหตุเมื่อเครื่องจักรเกิดเสียหายได้ง่าย

- สามารถถ่ายทอดวิชาการหรือเทคนิคใหม่  ๆแก่พนักงานได้ง่ายและพนักงานรับได้เร็ว 
เน่ืองจากมีความชำนาญ

- สามารถควบคุมกรรมวิธีการหล่อลื่นได้อย่างมีประสิทธิภาพ

ข้อเสียของการให้พนักงานซ่อมบำรุงรับผิดชอบงานหล่อลื่น
- พนักงานหล่อลื่นอาจมีความรู้สึกเบื่อหน่าย
- เป็นงานที่ชํ้าซากจำเจทำให้ไม่ตั้งใจทำงานเท่าที่ควร

ข้อดีของการให้พนักงานฝ่ายผลิตเป็นผู้รับผิดชอบงานหล่อลื่น
- พนักงานผลิตมีส่วนร่วมและรับผิดชอบงานซ่อมบำรุงด้วย การรักษาเครื่องจักรจะดีขึ้น
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- ไม่จำเป็นต้องมีช่างนำมัน โดยเฉพาะทำให้ลดจำนวนพนักงานลงไต้

ข้อเสียของการให้พนักงานฝ่ายผลิตเป็นผู้รับผิดชอบงานหล่อลื่น

ไม่มีผู้รับผิดชอบเฉพาะเรื่อง อาจเกิดความผิดพลาดในเรื่องการถ่ายทอดงานไต้

- หากไม่มีการกำหนดความรับผิดชอบขอบเขตของงานให้เด่นชัด อาจมีการ “ โยนงาน”  
ให้กัน

- กรรมวิธีการหล่อลื่นควบคุมไต้ยากนอกจากจะไห้การ'ฝึกอบรมที่เพียงพอ

จากการเปรียบเทียบสามารถกล่าวไต้ว่าวิธีการใช้พนักงานซ่อมบำรุงเป็นผู้ปฏิบัติงานหล่อ 
ลื่นจะได้รับความนิยมมากกว่า เพราะง่ายต่อการควบคุมและการรับผิดชอบ แด่จะมีผลเสียในเรื่อง 
ความเบื่อหน่ายต่องาน ส่วนการใช้พนักงานฝ่ายผลิตเป็นผู้ปฏิบัติงานหล่อลื่นนั้นจะมีผลดีในด้าน 
การมรส่วนร่วมในด้านการซ่อมบำรุง แด่ผลเสียในด้านหน้าที่ความรับผิดชอบและการถ่ายทอดงาน 
จะสูงกว่า

โดยสรุปแล้วการนำแนวคิดใดมาใช้นั้นไม่มีข้อจำกัดใด  ๆ ทั้งสิ้น ทั้งนี้'ขึ้นอยู่กับความ 
เหมาะสมทางด้านการจัดการของแด,ละโรงงาน

(ค) การตรวจสภาพ (Inspection)

การตรวจสภาพในการบำรุงรักษาเชิงป็องกัน มีวัตถุประสงค์หลักเบื่อด้นหาข้อบกพร่อง 
(Defect) ขันด้น หรือสิ่งผิดปกติอื่น  ๆซึ่งอาจนำไปสู่การขัดข้อง (Failure) ของเครื่องจักร จนถึงต้อง 
หยุดเครื่องจักรในระยะต่อไปได้

ความบกพร่อง (Defect) หมายถึง สภาพการณ์ที่มีคุณลักษณะของอุปกรณ์ของเครื่องจักร 
เปลี่ยนไปถึงขันที่ไม่สามารถทำหน้าที่ได้ตามที่ควรจะเป็น

การขัดข้อง (Failure) หมายถึง สภาพการณ์ที่อุปกรณ์ของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจนเป็น 
เหตุให้เครื่องจักรไม่สามารถทำงานตามข้อกำหนดที่วางไว้ หรือต้องหยุดการทำงานโดยสิ้นเชิง

ในทางปฏิบัติย่อมเป็นที่ทราบกันดีว่า ความบกพร่องและอาการขัดข้องไม่มีคุณลักษณะที่ 
แน่นอน อาการบางชนิดเป็นไปอย่างช้าๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ที่เกิดจากอาการประเภทนี้ 
จะต้องใช้เวลา “ รอ”  ที่จะให้เกิดอาการปรากฎขึ้นภายนอก แด่อาการบางชนิดจะใช้เวลาเพียงสิ้น ๆ
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เพื่อลุกลามกลายเป็นเหตุเสียได้อย่างรวดเร็ว และอาการเหล่านี้ก็มีทั้งที่สามารถค้นหา หรือตรวจพบ 
ได้ในระยะเริ่มด้น หรือไม่สามารถตรวจค้นได้เลยก็ได้ ดังน ั้นในการปฏิบัต ิงานบำรุงรักษาเชิง 
ป้องกันจึงเป็นความจำเป็นที่ด้องรู้และเข้าใจอย่างถ่องแท้ถึงสาเหตุของการชำรุดและขัดข้องของ 
ชิ้นส่วน ต่าง  ๆ ท่ีเรียกว่า กลไกการขัดข้อง ซึ่งได้แก่

- สาเหตุการชำรุดและขัดข้องของชิ้นส่วนและอุปกรณ์ของเครื่องจักร
- ผลกระทบจากการชำรุด และการขัดข้องของชินส่วนอุปกรณ์ที่มีต่อเครื่องจักรรวมทั้ง 

ระดับความรุนแรงที่เกิดขึนด้วย

- วิธีตรวจพบ (Defect) อาการผิดปกติ (Deviating Condition) ของชินส่วน และอุปกรณ ์
เครื่องจักร

ในการปฏิบัติงานซ่อมบำรุงจึงมีความจำเป็นที่จะต้องศึกษา เพื่อทำความเข้าใจอย่างถ่องแท ้
ถึงสาเหตุการชำรุดและขัดข้องของชิ้นส่วนและอุปกรณ์เครื่องจักรผลกระทบที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักร 
เนื่องจากการชำรุดและขัดข้องนั้น  ๆ ระดับความรุนแรงที่เกิดขึ้น วิธีการตรวจพบอาการผิดปกติของ 
เครื่องจักรทั้งหมดที่กล่าวถึงนี้เป็นพื้นฐานสำคัญของงานซ่อมบำรุง เพื่อให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพ 
ปกติเสมอ

สภาวะแวดล้อมก็เป็นปจจัยประการสำคัญประการหนึ่งที่มีผลต่อการชำรุดและการขัดข้อง 
ของชิ้นส่วนต่างๆ เป็นอย่างมาก ได้แก่

- สภาวะบรรยากาศ ซึ่งหมายถึง ความร้อน ความชื้น เสียงดัง ผันผง ไอจากนี้าทะเล หรือ 
สารเคมี เป็นด้น

- สภาวะการทำงาน หมายถึง ภาระของเครื่องจักร วิธีการใช้งานเครื่องจักร และวิธีการ 
ซ่อมบำรุง

การตรวจสอบสภาพสามารถแบ่งได้ออกเป็น 2 วิธี คือ

- การตรวจสภาพด้วยความรู้สึก (Subjective Inspection) อาศัยประสาทสัมผัสและ 
ความรู้สึกของผู้ตรวจสภาพเป็นเกณฑ์ในการตัดสินใจด้วยการฟ้งเสียง การวัดความ 
สั่นสะเทือนด้วยความรู้สึก การมองเห็น การได้กลิ่น เป็นด้น

- การตรวจสภาพด้วยกรรมวิธี (Objective Inspection) อาศัยกรรมวิธีที่มีหลักเกณฑ์และ 
การใช ้เคร ื่องม ือท ี่เหมาะสม แล ้วเปรียบเท ียบกับข ้อกำหนดหรือมาตรฐานทาง 
วิศวกรรม เพื่อตัดสินใจว่าเครื่องจักรมีความคลาดเคลื่อนเกิดขึนหรือไม่และสามารถใช ้
วิธีการปรับแต่งให้ปกติด้วยวิธีการใด

T < 2 /I4 2 > 0 0 2 ? <
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การปฏิบัติทางด้านการตรวจสภาพจำเป็นต้องใช้ทั้ง 2 วิธ ีประกอบกัน วิธีแรกสามารถ 
ปฏิบัติได้อย่างรวดเร็ว แต่จำเป็นต้องอาศัยประสบการณ์และการคลุกคลีอยู่กับเครื่องจักรอุปกรณ  ์
เป็นระยะเวลาพอสมควร ส่วนวิธีหลังบันเป็นวิธีการที่ทำให้เกิดความมั่นใจในผลการตรวจสภาพ 
รวมทั้งความแน่นอนในการควบคุมมาตรฐาน การเลือกใช้วิธีการใดมากกว่ากัน ขึ้นอยู่กับความ 
ต้องการและฐานะทางการเงินของอุตสาหกรรมรวมทังขนาดของอุตสาหกรรม โดยทั่วไปแล้วการ 
ตรวจสภาพจึงมักอาศัยความรู้สึกร่วมกันกับการใช้เครื่องมือบางส่วนที่จำเป็นและมีราคาไม่สูงนัก

ทางต้านพนักงานตรวจสภาพ ควรเป็นกลุ่มของพนักงานที่มีความเป็นอิสระในการทำงาน 
สูง และมีความเข้าใจในหน้าที่ของงานตรวจสภาพเป็นอย่างดี โดยเนื้อหาแล้วงานตรวจสภาพเป็น 
วิธีการล้นหาความผิดพลาดเบื้องต้นของเครื่องจักร ก่อนที่จะเกิดความเสียหายรุนแรง พนักงาน 
ตรวจสภาพจึงต้องปฏิบ ัต ิงานโดยปราศจากอคติและไม่จ ัดทำรายงานที่อย ู่ในรูปของการฟ้อง 
ความผิดพนักงานหรือหน่วยงานอื่น นากจากนี้เพื่อป้องกันและหลีดเลี่ยงการถูกบีบเค้นจากพนักงาน 
หรือหน่วยงานอื่นพนักงานตรวจสภาพควรรายงานตรงต่อหัวหน้าหน่วยงานซ่อมบำรุง

ดังนั้น พื้นฐานของงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน จึงขืนอยู่กับความรู้ในเรื่องกลไกการขัดข้อง 
และภาวะแวดล้อมที่จะต้องไต้รับการตรวจสอบแก้ไข เพื่อให้เข้าสู่สภาวะในการทำงานปกติของ 
เครื่องจักร

(ง) การปรับแต่งและเปลี่ยนชินส่วน (Adjustment and Part Replacement)

ในการซ่อมบำรุงเครื่องจักร แม้ว่าจะมีการรักษาความสะอาด และหล่อลื่นดีเพียงใด ความ^ ’ , \  J ^  7  1ไ  1 บั ไ,
สึกหรอของชินส่วนย่อมเป็นสิงทีหลีกเลียงไม่ไต้ ดังนัน การปรับแต่งและการเปลียนชินส่วนจึงเป็น 
เรื่องจำเป็นที่จะช่วยให้เครื่องจักรกลับสู่สภาพปกติ พร้อมที่จะทำงานภายในของเขตที่กำหนดของ 
เครื่องจักรแต่ละเครื่อง การปรับแต่งและเปลี่ยนชิ้นส่วน สามารถอธิบายไต้ดังนี้

(1) การปรับแต่ง
เป็นกรรมวิธีที่จะช่วยให้เครื่องจักรกลับเข้าสู่สภาพปกติ ที่สามารถทำงานไต้อย่าง 

ถูกต้องตามข้อกำหนด โดยจะต้องดำเน่นการในกรณีต่อไปนี
- เมื่อเกิดการสึกหรอของชินส่วนเครื่องจักร และการสึกหรอยังคงอยู่ในขีดจำกัด

ของการใช้งาน
- เมื่อวัสดุที่ใช้ทำชินส่วนเกิดความล้า (Fatigue) แด,ยังคงอยู่ในขีดจำกัดของการ 

ใช้งาน
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- เม ื่อม ีการเปล ี่ยนแปลงช ินส ่วนใหม ่ โดยเฉพาะส ่วนท ี่ต ้องม ีการต ั้งศ ูนย ์ 
(Alignment) และระยะห่าง (Clearance)

ในการปรับแต่นันต้องกระทำภายใต้มาตรฐานที่กำหนดฃึนเฉพาะสำหรับแต่ละ 
เครื่องจักรเท่านัน จะนำเอามาตรฐานเครื่องจักรต่างเครื่องไปใช้ปะปนกันไม่ไต ้ มาตรฐานการ 
ปรับแต่งนีเกิดขึนจาก การนำเทคนิคและมาตรฐานทั่วไปทางต้านวิศวกรรมมากำหนดเป็นมาตรฐาน 
พิเศษเฉพาะเครื่องจักร นอกจากการปฏิบัติงานตามมาตรฐานแล้ว การปรับแต่งควรจะดำเนินงาน 
ตามคู่มือที่จัคทำขึ้นตามมาตรฐานที่กำหนดขึ้นอย่างชัดเจน

เนื่องจากงานทางด้านการปรับแต่งเป็นงานละเอียด พนักงานที่รับผิดชอบในการ 
ปรับแต่ง จึงควรเป็นผู้เชี่ยวชาญเฉพาะต้านที่ได้รับการแกฝนมาอย่างดีในเรื่องเทคนิคการปรับแต่ง 
การใช้เครื่องมือวัดที่จำเป็นต่องานทั้งนี้เพื่อให้การปรับแต่งสมบูรณ์ถูกต้องตามมาตรฐาน

ดังนั้น การเปลี่ยนชิ้นส่วนใหม่ในบางกรณีจึงจำเป็นจะต้องมีการปรับแต่งเพื่อให้ 
เครื่องจักรทำงานอยู่ในขอบเขตที่กำหนดในเรื่องความดัน อุณหภูมิ ความสั่นสะเทือน ฯลฯ

(2 )การทเลี่ยนชิ้นส่วน

เป ็นกรรมวิธ ีท ี่ช ่วยให ้เคร ื่องจ ักรกล ับเข ้าส ู่สภาพท ี่จะทำงานไต ้ถ ูกต ้องตาม  
ข้อกำหนด ซึ่งต้องดำเนินการในกรณีต่อไปนี

- เม ื่อช ิ้นส ่วนหรืออ ุปกรณ ์ของเครื่องจ ักรเก ิดการส ึกหรอ ผุกร่อน จนเกิน 
ขีดจำกัดของการใช้งาน

- เมื่อชิ้นส่วนมีอายุการใช้งานเกินกำหนด ไม่ว่าการสึกหรอจะเกินขีดจำกัด 
หรือไม่ก็ตาม

เมื่อชิ้นส่วนมีอายุการใช้งานใกล้เคียงกับที่กำหนดเวลาในการใช้งาน แต่เม่ือทำการ 
เปลี่ยนชินส ่วนอื่นไปแล้ว ก็ควรทำการเปลี่ยนชินส่วนดังกล่าวไปด้วยการเปลี่ยนชินส่วนของ 
เครื่องจักรจะดำเนินการในโอกาสต่อไปนีคือ

- เครื่องจักรเกิดเหตุเสียขัดข้องและต้องหยุดโดยทันที (Breakdown)

- ทำการซ่อมใหญ่ (Overhaul)

เนื่องจากการเปลี่ยนชินส่วนให้กับเครื่องจักร จะเกิดผลกระทบต่อค่าใช้จ่ายในการ 
ซ่อมบำรุงมากที่สุด ถึงแม้ว่าการเปลี่ยนชินส่วนอะไหล่ของเครื่องจักรบ่อยครังจะทำให้การเสียของ
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เครื่องจักรลดน้อยลงไป แต่ก็ทำให้ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุงสูงไปด้วย แต่การประหยัดในเรื่องการ 
เปลี่ยนชินส่วนอะไหล่เกินไป จะมีผลให้ค่าสูญเสียต่าง ๆ อันเกิดจากการหยุดของเครื่องจักรสูงขึ้น 
เช่นเดียวกัน ดังนั้นจึงจำเป็นที่จะต้องมีการศึกษาว่าจุดที่เหมาะสมของการเปลี่ยนชิ้นส่วนเครื่องจักร 
อยู่ที่ใด ซึ่งสามารถทราบโดยการเก็บข้อมูลเป็นสถิติในการเปลี่ยนชินส่วน และค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น 
และทำการวิเคราะห้อย่างรอบคอบ

เทคนิคในการเปลี่ยนชิ้นส่วนมีข้อควรระวังและปฏิบัติตามดังน ี้

- ปฏิบัติตามคำแนะนำพิเศษของเครื่องจักรนั้น ๆ

- ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ถูกต้อง มีคุณภาพตามมาตรฐาน

- ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน

การซ่อมบำรุงเชิงป็องกันเป็นแนวความคิดท่ีดี และไต้รับการยอมรับปฏิบัติโดยทั่วไป แต่ 
หลายกิจการจำเป็นต้องยกเลิกการซ่อมบำรุงเชิงป้องกันไป เพราะประสบกับปิญหาในรูปแบบต่าง  ๆ
การนำเอาระบบการซ่อมบำรุงเชิงป้องกันมาใช้ จึงต้องอยู่ในลักษณะที่ค่อยเป็นค่อยไป ไม่วาง 
โครงงานที่ใหญ่โตเกินความสามารถของหน่วยงานแล้วจึงทำการขยายออกไปเมื่อการดำเนินงานใน 
ระดับต้นไต้ผล การขยายขอบเขตงานออกไปยังต้องคำนึงถึงความจำเป็นของหน่วยงานด้วย

2 .2 .2  ก ารว างแ ผ น ก ารบ ำร ุง ร ัก ษ า

แผนการบำรุงรักษา คือสิ่งที่เป็นพื้นฐานที่ทำให้กิจกรรมการผลิตดำเนินไปด้วยดี โดยการ 
ติดตามสภาพของเครื่องจักรอุปกรณ์อยู่เป็นประจำ ซึ่งจะเชื่อมโยงความสัมพันธ์ของค่าใช้จ่ายในการ 
บำรุงรักษา บุคลากร และวัสดุ (ช ิ้นส ่วนสึกหรอ) เข้ากับเครื่องจักรอุปกรณ์ และทำการวางแผน 
กิจกรรมการบำรุงรักษา วางมาตรฐาน และเพิ่มประสิทธิภาพ ความดีและไม่ดีของแผนบำรุงรักษา 
จะเป็นสิ่งกำหนดระดับของกิจกรรมการบำรุงรักษา โดยการวางแผนการบำรุงรักษานีถูกกำหนดขึน 
โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อป้องกันความเสียหายของเครื่องจักร

(ก) ข้อควรคำนึงในการวางแผนการบำรุงรักษา

(1) แบ่งแยกเครื่องจักรตามลำดับความสำคัญ คือการแบ่งแยกลำดับความสำคัญ 
ของเครื่องจักรทังหมดในโรงงาน โดยดูว่าเครื่องจักรแต่ละชนิดจะมีผลกระทบต่อการผลิต (จำนวน 
ผลิต คุณภาพ) มากน้อยเพียงใด โดยใช้หลักการตามทฤษฎี FMEA ดังไต้กล่าวมาแล้วหรือการให้ 
นี้าหนักความสำคัญโดยวิธีอื่นๆ
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(2) การกำหนดและการเปล่ียนแปลงความถ่ีของการบำรุงรักษา โดยท่ัวไปความถ่ี 
ของการบำรุงรักษาจะยึดถือเวลาเดินเคร่ืองจักรของโรงงาน ปริมาณการผลิต หรือปริมาณผลผลิตท่ี 
ออกมาเป็นแนวทางในการกำหนด

(3) การกำหนดรูปแบบของการบำรุงรักษา โดยรูปแบบของการบำรุงรักษานี 
กำหนดข้ึนโดยดูจากลักษณะคุณสมบัติ (เง่ือนไขภาระงาน ความเส่ือมสภาพของสมรรถนะ) ของ 
เคร่ืองจักรอุปกรณ์ และลำดับความสำคัญของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ โดยมีรูปแบบการบำรุงรักษาดังน้ี

รูปแบบการบำรุงรักษา
—  การบำรุงรักษาเชิงป็องกัน
—  การบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุ
—  การบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง เป็นมาตรการ 

เพ่ือยืดอายุแก้ไขส่วนเสีย และลดเวลาในการซ่อม

(ข) ชนิดของแผนการบำรุงรักษา ใช้หลักต่างๆ ในการแบ่งได้ดังนี

(1) การแบ่งชนิดของแผนตามระยะเวลา แบ่งได้เป็น
- แผนการบำรุงรักษาระยะยาวและรายปี เป็นการวางแผนในระยะยาวของ 

เครื่องจักรอุปกรณ์(โดยมีการประสานแผนการผลิต แผนเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
และค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษา)

- แผนการบำรุงรักษารายคาบหกเดือน (คร่ึงปี) เป็นการวางแผนการบำรุงรักษา 
ตามแนวของการบำรุงรักษารายปี (กำหนดวัน เดือน ของการชืออุปกรณ์และ 
การซ่อม)

- แผนการบำรุงรักษารายเดือน โดยดูผลสะท้อนที่ได้จากการตรวจซ่อมของ 
แผนปฏิบัติการบำรุงรักษา (สภาพของจำนวนช่างซ่อม การจัดหาอะไหล่ เป็น 
ด้น)
แผนงานรายสัปดาห์ คือการควบคุมดูแลความก้าวหน้าแผนปฏิบัติการ

- แผนงานพิเศษ เป็นแผนงานขนาดใหญ่ ซึ่งต้องวางแผนประจำวันเป็นพิเศษ 
เช่นเดียวกันกับการซ่อมประจำ และการซ่อมใหญ่

(2) การแบ่งชนิดของแผนตามลักษณะเฉพาะ แบ่งได้เป็น
ตารางแผนการบำรุงรักษาเฉพาะชนิดของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ นิยมใช้เป็นแผน 
สำหรับเครื่องจักรท่ีใช้ร่วมกัน เช่น เครน คอมเพรสเซอร์ และระบบท่อทาง 
สามารถวางแผนการบำรุงรักษาเป็นระบบตามกลุ่มชนิดของเครื่องจักร 
อุปกรณ์ได้
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- ตารางแผนการบำรุงร ักษาเฉพาะว ัสด ุ เป ็นตารางแผนการบำร ุงร ักษาเฉพาะ 
ว ัสด ุ(เฉพาะช ิ้นส ่วน) เช่น ลวดสลิง โดยท ั่วไป เป ็นตารางแผนการบำร ุงรักษา 
ของว ัสด ุส ิน เปล ืองท ี่ใช ้แทนก ันได ้

- ตารางแผนการบำรุงรักษาอุปกรณ์พิเศษ ต ้องทำรวมถ ึงการควบค ุมด ูแลประว ัต ิ 
ของแต ่ละอ ุปกรณ ์ด ้วย โดยท ั่วไป น ิยมใช ้ในแผนการบ ำร ุงร ักษ าของอะไหล ่ 
สำค ัญ ท ี่ซ ่อมแซมใหม ่ได ้

(ค) ส ิ่งท ี่จำเป ็นสำหรับแผนการบำรุงรักษา

การวางแผนการบำรุงรักษาและการปฏิบัติน้ัน พิจารณาได้จากการตรวจและการตรวจซ่อม 
เคร่ืองจักรอุปกรณ์และมาตรฐานการบำรุงรักษาทุกชนิด ดังน้ันแผนการตรวจ, การตรวจซ่อม และ 
มาตรฐานการเปลี่ยนช้ินส่วน จึงจำเป็นและสำคัญควบคู่กันไปกับแผนการบำรุงรักษาโดยสิ่งที่ 
จำเป็นสำหรับแผนการบำรุงรักษามีดังน้ีคือ

(1) แผนการตรวจ การตรวจซ่อมเน่ืองจากแผนการบำรุงรักษาเป็นรากฐานสำคัญ 
ของกิจกรรมการบำรุงรักษา แต่ถ้าไม่สามารถติดตามข้อมูลการบำรุงรักษาอย่างแน่นอนโดยการ 
ตรวจ, การตรวจซ่อม เพื่อนำไปทบทวนแผนการบำรุงรักษาได้แล้ว ก็ไม่สามารถวางแผนการ 
บำรุงรักษาท่ีดีได้ และส่ิงท่ีสำคัญสำหรับแผนการตรวจสอบสภาพ คือ

- มีการกำหนดวิธีการตรวจ, การตรวจซ่อม
- สามารถรับทราบถึงการเส่ือมสภาพเชิงปริมาณ และคาดคะเนการเส่ือมสภาพ 

ในอนาคตได้
- มีมาตรฐานการควบคุมดูแลรายละเอียด และมาตรฐานการเปล่ียนช้ินส่วนเพ่ือ 

สามารถพิจารณาคำเนินการได้ง่าย

(2) มาตรฐานเทคนิคการบำรุงรักษา เพ่ือโยงผลการตรวจและการตรวจซ่อมเช้ากับ 
แผนการบำรุงรักษาจำเป็นต้องมีมาตรฐานเทคนิคการบำรุงรักษา เช่น มาตรฐานการควบคุมความ 
ละเอียด มาตรฐานขอบเขตการใช้ชินส่วน มาตรฐานเทคนิคการบำรุงรักษา แบ่งมาตรฐานเทคนิค 
ร่วมกันที่สามารถใช้ร่วมกันได้ และมาตรฐานเทคนิคการบำรุงรักษาเฉพาะของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
ชินส่วนแต่ละชนิด
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(3) การควนคุมเทตุขัดข้อง
- เวลาขัดข้องของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ เป็นหัวข้อการควบคุมท่ีสำคัญในการว าง  

แผนการบำรุงรักษา เพ่ือให้เวลาการขัดข้องน้อยลง โดยทั่วไปแล้วแผนการ 
บำรุงรักษาจึงมักมีแนวโน้มที่ค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษาจะเพิ่มมากขึ้น 
เน่ืองจากต้องเตรัยมอะไหล่เพ่ิมมากขึน และการซ่อมต้องเร็วขึน

- วิเคราะห์รายละเอียดของการฟ้องกันมิให้เกิดเหตุขัดข้องชำ ให้ทราบถึงต้นตอ
« ของสาเหตุ แล้วทำการแก้ไขปรับปรุง เพ่ือฟ้องกันมิให้เกิดเหตุขัดข้อง ซ่ึงเป็น

เร่ืองสำคัญในกิจกรรมการบำรุงรักษา(ไม่ก่อให้เกิดเหตุขัดข้องแบบเดียวกัน 
เป็นคร้ังท่ีสอง)

- ล้าแผนการบำรุงรักษาดี ระดับการบำรุงรักษาจะสูงขึน เหตุขัดข้องจากการสึก 
หรอจะน้อยลง จะกลายเป็นเหตุขัดข้องระยะแรกเม่ือเร่ิมใช้งานเคร่ืองจักร และ 
เหตุขัคข้องโดยบังเอิญเท่าน้ัน

(4) การควบคุมอะไหล่
- นอกจากการจัดหาอะไหล่ให้สอดคล้องกับแผนงานแล้ว ยังมีความจำเป็นท่ี 

จะต้องเตรียมอะไหล่ไว้จำนวนหนึ่งเพื่อการซ่อมอย่างกระทันหันเมื่อ 
เครื่องจักรอุปกรณ์เกิดเหตุขัดข้องอย่างฉับพลัน(โดยทั่วไปเรียกว่า อะไหล่ 
ฉฺกเฉิน)

- หน่วยของอะไหล่ มีแนวโน้มจากหน่วยชินส่วนขึนไปเป็นชุดอะไหล่ (เช่น 
เคร่ืองปรับความเร็ว ปีม) และชุดอะไหล่เป็นส่วน  ๆ (เช่น โรเตอร์ของมอเตอร์ 
คาทริดจํภายในป็ม) มากข้ึน

(ง) การปรับแผนการบำรุงรักษา

ในการจ ัดเตร ียมแผนการบำร ุงร ักษาน ั้น  จะห ว ังให ้ไต ้แผน ท ี่ด ีท ี่ส ุดด ังแต ่แรก เลยคงไม ่ไต ้ 
และในการรับมือก ับความเปลี่ยนแปลงของการผลิต แผนการบำรุงรักษาจำเป ็นจะต้องม ีการย ืดหยุ่น 
ด ังน ันต ้องม ีการจ ัด “ข ้อม ูลผลท ี่ได ้จร ิง” ท ี่สำค ัญ ให ้เป ็นระเบ ียบ เพ ื่อใช ้เป ็นข ้อม ูลการบำรุงร ักษา 
พร้อมทังด ูการเปลี่ยนแปลงที่เก ิดฃ ึน และมีความจำเป็นที่จะต้องจัดให้ม ีการแลกเปลี่ยนความคิดเห ็น 
ก ันในหน ่วยงานท ี่ร ับผ ิดชอบ และก ับหน ่วยงานบำร ุงร ักษาเคร ื่องจ ักรอ ุปกรณ ์ท ี่คล ้ายคล ึงก ัน โดย 
วางจุดหมายไว้ประมาณ 1 ครังใน 1ป ีโคนเฉพาะช ่วงความถ ี่ท ี่ผ ู้บำร ุงร ักษากำหนดข ึนในระยะแรก 
ม ักจะกำหนดเป ็นช ่วงส ัน(ทำปอย ๆ) เม ื่อม ีการส ่งเสริมยกระด ับด ้านเทคน ิคและท ักษะของพน ักงาน 
ก็จะสามารถยืดความถี่ในการบำรุงรักษาออกไปได้
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