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บทท่ี 2

งานวิจัยแระทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง

ก ่อ น ท ี่จะจ ัด ท ำว ิท ย าน ิพ น ธ ์น ี้ ได ้ศ ึก ษ างาน ว ิจ ัย ต ่างๆ  ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ งก ับ ก ารบ ำร ุงร ัก ษ าเช ิง  

ป ้อ งก ัน เค ร ื่อ งจ ัก ร  ซ ึ่งผ ู้ท ำว ิจ ัยน ี้น ๆ  ได ้ศ ึก ษ าและจ ัด ท ำไว ้ เพ ื่อน ำม าเร ียบ เร ียงเข ีย น เป ็น ท ฤษ ฎ ีท ี ่
เก ี่ย ว ข ้อ งและน ำม าใช ้ใน ก าร ศ ึก ษ าว ิท ย าน ิพ น ธ ์ฉ บ ับ น ิ โด ย ได ้น ำม าจ าก ผ ู้ท ำว ิจ ัย ด ังร าย น าม ต ่อ ไป น ิ

2.1 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง
อ น ุพงษ์ บุณยเกียรติ (2527) ได้ทำการวิจัยเก่ียวกับการวางแผนการบำรุงรักษาเคร่ือง 

จักรกลของกรมชลประทาน เพ่ือให้เครื่องจักรเหล่าน้ันอยู่ในสภาพท่ีพรัอมต่อการนำออกไป
ปฏิบัติงาน โดยในการวิจัยคร้ังน้ีได้ศึกษาทางด้านเก่ียวกับการขัดข้องของเคร่ืองจักรกลรถขุด, ค่า 
ใช้จ่ายของการซ่อมบำรุง และนโยบายในการดำเนินงานของกรมชลประทาน และทำการวิเคราะห์ 
เพื่อจัดวางระบบซ่อมบำรุงใหม่ในลักษณะของการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน พร้อมกับการจัดวาง 
ระบบข้อมูลที่มีการป้อนกลับของข้อมล เพ่ือใช้ในการติดตามผลการปฏิบัติงานและวิธีการทำงาน 
ให้สอดคลองกับสถานการณ์ท่ีเกิดข้ึนจริง ซ่ึงจากการศึกษาโดยใช้เคร่ืองจักรกลรถขุดจำนวน 163 
คัน พบว่าหลังจากท่ีได้จัดระบบใหม่แล้วทำให้สามารถลดการสูญเสียในรุปของปริมาณงานตินได้ 
ประมาณ 6.2 ล้านถูกบาศก์เมตร

อลงกฎ ชุตินันท้ (2527) ได้บรรยายถึงการวางแผนระบบการซ่อมบำรุงโดยอาศัยความ 
ร้ทางเทคนิคและประสบการณ์หลาอๆ ด้านมารวมกัน ซึ่งมีการกำหนดการปฏิบัติงานในรูปของ 
แผนการอยู่เป็น 3 ระดับ ได้แก่ แผนการซ่อมบำรุงระยะส้ัน และการกำหนดเวลาทำงาน โดยใช้ 
ระบบการสั่งงานเป็นเคร่ืองมือในการแจกจ่ายงานแก,พนักงาน สำหรับแผนการซ่อมบำรุงระยะ 
ยาวจะกำหนดแนวทางและหลักการปฏิบัติของงานซ่อมบำรุง เพ่ือให้ดำเนินการไปได้อย่างสอด
คล้องกัน ส่วนแผนสุดท้ายได้แก่แผนพัฒนางานซ่อมบำรุง โดยการประเมินค่าแนวโน้มความต้อง 
การด้านทรัพยากรและเทคนิคในงานซ่อมบำรุง ซ่ึงแผนสุดท้ายนิจะต้องได้รับความเห็นชอบจาก 
ทางก่ายบริหารประกอบกันด้วย

นางะ อิจิโระ (2530) ได้บรรยายถึงสาเหตุของการขัดข้องของอุปกรณ์ต่างๆ เช่น 
ข้อต่อแบร่ิง, เคร่ืองอัด, มอเตอร์, ระบบไฮโดรกิค, การหล่อล่ืน และล่ืน  ๆ โดยได้กล่าวถึงการปฏิบัติ 
ในการตรวจวัด ปรับแต่ง และซ่อมแซมอุปกรณ์ ประกอบกับการใช้มาตรการแก้ไขให้ใช้ชินงานต่อ
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ไปได้อย่างปกติ นอกจากน้ียังมีตัวอย่างกรณีศึกษาเก่ียวกับการซ่อมบำรุงของโรงงานอุตสาหกรรม 
ในญ่ีป่น โดยไดแยกแยะตามประเภทของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ และยังได้เสนอแนวความคิด
เบ้ืองด้นในการซ่อมบำรุง โดยเน้นระบบการซ่อมบำรุงรักษาเชิงป้องกัน

ขัยยศ วัชรอยู, (2533) ได้ทำการศึกษาและปรับปรุงระบบการซ่อมบำรุงของโรงงาน 
ทอผ้าขนาดกลางเพ่ือเพ่ิมผลผลิตโดยการปรับปรุงระบบซ่อมบำรุงของโรงงาน จากการศึกษาระบบ 
เดิมของโรงงานพบว่าระบบการซ่อมบำรุงส่วนใหญ่ดำเนินไปอย่างขาดมาตรฐานและการวางแผน 
งานท่ีดี จะทำการซ่อมบำรุงเม่ือเคร่ืองจักรเกิดการชำรุดเท่านัน ผู้ศึกษาจึงได้จัดวางระบบซ่อมบำรุง 
เชิงป้องกันจากการวางแผนและกำหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงานท่ีเหมาะสม รวมทังจัดระบบ 
ข้อมูลและนำมาตรฐานน้ีไปใชํไนโรงงานตัวอย่าง ผลท่ีได้คือสามารถลดอัตราค่าใช้จ่ายในการซ่อม 
บำรุงต่อหน่วยผลผลิตลงได้อย่างมีนัยสำคัญ

คณิต เสรีตระถูล (2534) ได้ทำการศึกษาและปรับปรุงระบบซ่อมบำรุงโดยใช้
โปรแกรมการบำรุงรักษา เพ่ือป้องกันการหยุดการทำงานของเคร่ืองจักร โดยมีวัตอุประสงค์เพ่ือ 
เพ่ิมผลผลิตในโรงงานอาหารกระป้องขนาดใหญ่ซ่ึงทำการผลิตปลาทูน่ากระป้อง จากผลการศึกษา 
ของวิทยานิพนธ์น้ี สามารถลดอัตราความผิดพลาดในการปฏิบัติงานของเคร่ืองปิดฝากระป้องได้ 
3.54% และลดค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษาได้0.26 บาทต่อคาร์ตัน

เอกขัย ต้ังบุญธินใ (2534) ได้ทำการศึกษาเพ่ือปรับปรุงระบบการซ่อมบำรุงของ
โรงงานผลิตแผ่นพ้ืนรองเท้าประเภทโฟม E V A  โดยมีการจัดองค์กรในหน่วยงาน และมีการสร้าง 
ระบบการซ่อมบำรุงเชิงป้องกัน ประกอบกับสร้างระบบสารสนเทศ ซ่ึงจะมุ่งเน้นในด้านความ 
พร้อมในการใช้งานของเคร่ืองจักร ภายใต้ข้อจำกัดทางด้านด้นทูนการผลิต หลังจากทำการปรับ 
ปรุงแล้วผลท่ีได้พบว่า เคร่ืองจักรมีค่าความพร้อมใช้งานเพ่ิมข้ึนร้อยละ 10.9 และ 6.8 มีสัดส่วนค่า 
ใช้จ่ายด้านการซ่อมบำรุงต่อค่าใช้จ่ายโรงงานลดลงร้อยละ 3.0 และมีค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุง
ต่อหน่วยการผลิตลดลง 1.20 บาทต่อคร้ังการผลิต

คิริวรรณ ฉันทวิทิตพงษ์ (2535) ได้ศึกษาการปรับปรุงระบบซ่อมบำรุงเพ่ือเพ่ิมผล
ผลิตของโรงงานผลิตกระป้องขนาดเล็ก โดยการจัดหน่วยงานซ่อมบำรุงในโครงสร้างขององค์กร, 
สร้างระบบการซ่อมบำรุง และระบบสารสนเทศ โดยมุ่งเน้นในการเพ่ิมความพร้อมใช้งานของ
เคร่ืองจักร หลังจากทำการปรับปรุงแล้วพบว่าความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักรเพ่ิมข้ึน และในขณะ 
เดียวกัน การขัดข้องของเคร่ืองจักรล็ลดลงโดยเฉล่ียร้อยละ 11.63 ส่วนอัตราการผลิตกระป้องเพ่ิม 
ข้ึน 873 ใบต่อช่ัวโมง หรือร้อยละ 16.30

ฐิติฉันท์ ขัยพัฒนาการ (2536) ได้ศึกษาถึงการออกแบบระบบการวางแผนงานบำรุง 
รักษาในโรงงานผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก โดยจัดโครงสร้างองค์กรการซ่อมบำรุง, การจัดแบ่ง
หน้าท่ีและความรับผิดชอบของพนักงานซ่อมบำรุงและพนักงานผ่ายผลิต จัดวางแผนการบำรุง
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รักษาเชิงป้องกัน, การจัดวางระบบเอกสารงานบำรุงรักษาและการจัดรายการอะไหล่สำรอง กาย 
หลังการปรับปรุงพบว่าเคร่ืองทำลอนกระดาษถูกฟูกและเคร่ืองพิมพ์เซาะร่อง มีระยะเวลาในการ
ชำรุดใช้งานไม่ได้ลดลงเฉล่ียเดือนละ 247 และ 540 นาที ตามลำดับ นอกจากน้ีอัตราของจำนวน 
การเกิดเหตุขัดข้องของท้ัง 2 เคร่ือง ลดลงเฉล่ียร้อยละ 0.02 และ 0.07 ตามลำดับ

คิริรัตน์ คิลปพิพัฒน์ (2537) ได้ศึกษาและออกแบบแผนงานบำรุงรักษาโดยมีวัตถุ 
ประสงค์เพ่ือลดระยะเวลาการชำรุดใช้งานไม่ได้ของเคร่ืองผสมคอนกรีต การศึกษาน้ีได้ทำการรวบ 
รวมข้อมูลระยะเวลาการชำรุดใช้งานไม่ได้ของเคร่ืองผสมคอนกรีตต่อเดือน และอัตราการขัดข้อง 
ของเคร่ืองจักรท่ีมีการเก็บรวบรวมข้อมูลไว้เป็นระยะเวลา 3 เดือน ก่อนการเปล่ียนแปลง และได้ 
ออกแบบแผนงานบำรุงรักษา ซ่ึงประกอบด้วยแผนการบำรุงรักษาหลัก 5 ปี, แผนการบำรุงรักษา 
ประจำปี และแผนการบำรุงรักษารายสัปดาห์ รวมท้ังได้เสนอแนะโครงสร้างองค์กรทางด้านงาน 
บำรุงรักษาท่ีมีการกำหนดอำนาจหน้าท่ี,ความรับผิดชอบของพนักงานท่ีเก่ียวข้องกับงานซ่อมบำรุง, 
การจัดระบบเอกสาร และการจัดระบบอะไหล่สำรองข้ึนมาด้วย จากการนำแผนงานบำรุงรักษาท่ีจัด 
ทำข้ึนเข้าไปปฏิบัติเป็นระยะเวลา 6 เดือน พบว่าระยะเวลาการใช้งานไม่ได้ของเคร่ือง ELBA 1 
ลูกบาศค์เมตร,เคร่ืองELBA 1/2 ลูกบาศก์เมตร, เคร่ืองKABAG 1 ลูกบาศก์เมตร, เคร่ืองKABAG 
1/2 ลูกบาศก์เมตร ลดลง 216, 444, 369, 807 นาทีต่อเดือนตามลำดับ และอัตราการขัดข้องของ 
เคร่ืองจักรลดลง 1.47 %, 7.85 %, 11.86%และ 7.89 %ตามลำดับ

Benjamin D Ramires Garcia (1988) ได้ศึกษาเก่ียวกับระบบการบำรุงรักษาของโรง 
งานเอ๋ือกระดาษ โดยในการศึกษาน้ีได้รวบรวมสาเหตุหลักของความบกพร่องท่ีเกิดข้ึนและวิธีการ 
ป้องกันท่ีสามารถกระทำได้ การศึกษาน้ีได้นำระบบซ่อมบำรุงตามลำดับความสำคัญมาใช้ เพ่ือ
กำหนดดัชนีความวิกฤตของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองในกระบวนการผลิต และได้นำเสนอนโยบาย 
การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน 3 แนวทาง บนพ้ืนฐานของขอบเขตท่ีจำกัดและด้นทุนต่อหน่วยในระยะ 
ยาว เพ่ือคัลเลือกนโยบายการบำรุงรักษาเชิงป้องกันท่ีเหมาะสมกับกลุ่มเคร่ืองจักรซ่ึงแบ่งไว้ท้ัง
หมด 6 กลุ่ม

2.2 การวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ (Failure Mode and Effects Analysis. FMEA)
2.2.1 จุดมุ่งหมายของการทำ FMEA

2.2.1.1 เพ่ือหยิบยกข้อผิดพลาดและผลกระทบท่ีเกิดข้ึนในระบบงานข้ึนมาพิจารณาและ 
ทำการวิเคราะห์อย่างเป็นข้ันตอน รวมท้ังหาสาเหตุท่ีเก่ียวข้อง

2.2.1.2 เพ่ือหาแนวทางในการลดค่าความน่าจะเป็นของโอกาสท่ีจะเกิดข้อผิดพลาดให้ 
น้อยลง

2.2.1.3 เพ่ือเป็นบันทึกทางเอกสารในระบบการทำงาน
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2.2.2 การดำเนินงานในการทำ FMEA
การทำ FMEA เป็นการดำเนินงานแบบกลุ่ม ซ่ึงควรจะประกอบด้วยผู้ปฏิบัติงานท่ีมี 

ความ!ความสามารถในด้านต่างๆ หรือในข้ันตอนต่างๆ ของงานน้ัน เพ่ือท่ีจะได้นำความรู้และความ 
คิดต่างๆ เข้ามาใช้!นการวิเคราะห์ประกอบกัน โดยจะมีจำนวนมากน้อยเพียงใดนันก็ข้ึนอยู่กับความ 
ซับช้อนของข้อผิดพลาดท่ีหยิบยกข้ึนมาวิเคราะห์ ข้อควรพิจารณาอีกประการหน่ึงคือ การทำ
FMEA ควรกระทำในช่วงก่อนหน้าท่ีจะเกิดปิญหา มากกว่าการกระทำหลังจากท่ีข้อผิดพลาดเกิด 
ข้ึนแลัว เพ่ือ'ให้ได้รับประโยชน์สูงสุดจากการทำ ซ่ึงเป็นเทคนิคของการป้องกันหรือสัญญาณเตือน 
ภัยล'วงหน้า อย่างไรก็ตามถึงแม้ว่าข้อผิดพลาดบางอย่างได้เกิดข้ึนแล้วกับในระบบงานหรือใน
กระบวนการ ก็ควรท่ีจะได้รับการพิจารณาและบันทึกลงในแบบฟอร์มของ FMEA ด้วย เพ่ือเป็น 
การเตือนความจำและเก็บบันทึกประวัติการดำเนินงานแก้ไขข้อผิดพลาดท่ีผ่านมา ซ่ึงอาจเป็น
ประโยชน์ต่อไปในอนาคต

ในการทำ FMEA น้ี ควรมีการทบทวนและปรับปรุงระบบเอกสารให้ทันต่อการเปล่ียน 
แปลงของระบบงานเสมอ เช่นอาจเก่ียวข้องกับการนำเคร่ืองจักรใหม่ๆ เข้ามาใช้, การเปล่ียนแปลง 
สภาพการทำงาน หรือการเปล่ียนแปลงข้ันตอนการทำงาน เป็นด้น เพ่ือใช้เป็นเอกสารอ้างอิงและมี 
การเผยแพร่ให้กับผู้เก่ียวข้องกับการปฏิบัติงานต่อไป

2.2.3 ประโยชน์ของการทำ FMEA
2.2.3.1 เป็นการประกันว่าได้มีการพิจารณาถึงข้อผิดพลาดต่างๆ  ท่ีอาจเกิดข้ึนกับระบบ 

งานน้ัน
2.2.3.2 เป็นการแยกแยะและลำดับความสำคัญของข้อผิดพลาด รวมทังผลกระทบท่ีเกิด 

ข้ึน
2.2.3J เป็นพ้ืนฐานในการวิเคราะห์หาแนวทางในการแก้ไขล่วงหน้า เพ่ือป้องกันไม่ให้ 

เกิดข้อผิดพลาดข้ึน หรือลดข้อผิดพลาดลง
2.2.3.4 เป็นการเก็บหลักฐานเชิงประวัติศาสตร์ไว้เพ่ือสำหรับการอ้างอิงในอนาคต เม่ือมี 

ความต้องการท่ีจะปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงระบบงาน
2.2.3.5 สร้างความม่ันใจให้กับทีมผู้ปฏิบัติงานท่ีมีส่วนร่วมในการป้องกันข้อผิดพลาดท่ี 

อาจจะเกิดข้ึนในระบบงาน
2.2.3.6 เป็นการเสนอผลงานท่ีมีระบบระเบียบและข้ันตอนท่ีสืให้ฝ่ายบริหารได้รับทราบ 

เพ่ือได้พิจารณาดำเนินการในข้ันต่อไป
2.2.4 การเตรียมเอกสารในการทำ FMEA

การเตรียมเอกสารเพ่ือทำ FMEA เร่ิมจากการเขียนแผนผังการไหลของกระบวนการ และ 
นำมาพิจารณาแยกแยะคุณลักษณะต่างๆ ของงาน หรือขันตอนต่างๆ ในระบบงาน หรือกระบวนการ
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หรือวัสดุเคร่ืองจักรท่ีใช้ในระบบงานเป็นต้น จากน้ันจึงทำการวิเคราะห์ข้อผิดพลาดและผลกระทบ 
ท่ีเกิดข้ึนกับกระบวนการทำงานในแต่ละข้ันตอน

ส่ิงท่ีสำคัญคือต้องมีการพิจารณาถึงความเป็นไปไต่ไนทุกๆ ทาง ท่ีอาจทำให้เกิดข้อผิด 
พลาดข้ึนไต้ แล้วทำการประเมินถึงโอกาสของการเกิดข้อผิดพลาด (Probability of Occurrences), 
ความรุนแรงของข้อผิดพลาด (Severity of Failures) และโอกาสท่ีจะสามารถสืบต้นหรือตรวจสอบ 
ข้อผิดพลาดไต้ก่อนท่ีจะเกิดความเสียหายแก,ระบบงาน หรือกระบวนการทำงานน้ัน

หลังจากน้ันจึงนำผลรวมจากค่าประเมิน (Risk Priority Number) มาทำการลำดับความ 
สำคัญของข้อผิดพลาด และหาแนวทางการแก้ไขข้อผิดพลาดแต่ละข้อ เพ่ือเป็นการป้องคันล่วงหน้า 
ก่อนท่ีจะเกิดข้อผิดพลาดข้ึนจริง เพ่ือไม่ให้เกิดความเสียหายต่อข้ันตอนหรือหน่วยงานถัดไป หรือ 
คับลูกต้าท่ีปลายทาง และเป็นการสร้างความเช่ือม่ันในต้านคุณภาพของระบบงาน หรือผลิตกัณฑ์ 
หรือเคร่ืองจักรอุปกรณ์ในท่ีสุด

2.2.5 การเขียนแบบฟอร์มของการทำ FMEA
2.2.5.1 ข้อมูลเบ้ืองต้น

1. ช่ือหัวข้อหรือกระบวนการ
-เขียนช่ือและหมายเลขรหัสของผลิตภัณฑ์/เคร่ืองจักร/ระบบการผลิตท่ีนำมา 

พิจารณา
2. หน่วยงานท่ีรับผิดชอบ

- เขียนช่ือของหน่วยงานท่ีรับผิดชอบโดยตรง เก่ียวคับหัวข้อท่ีนำมาพิจารณา
3. ส่วนเก่ียวข้องอ่ืนๆ

- เขียนช่ือของส่วนท่ีเก่ียวข้องอ่ืนๆ คับหัวข้อกระบวนการน้ัน
4. จัดเตรียมโดย

- เขียนช่ือผู้ท่ีรับผิดชอบในการเรียบเรียง, จัดเตรียมเอกสาร (เลขานุการ)
5. วันท่ีดำเนินการ

- เขียนวันท่ีท่ีเตรียม FMEA เสร็จเรียบร้อย
6. วันท่ีท่ีปรับปรุง

- เขียนวันท่ีท่ีปรับปรุงครงล่าสุด
2.2.5.2 รายละเอียดภายในแบบฟอร์ม

1. รายละเอียดและจุดมุ่งหมายของกระบวนการ
- เขียนช่ือของกระบวนการ/การปฏิบัติ/ส่วนประกอบ ท่ีไต้นำมาพิจารณาจาก 
แต่ละลำดับของแผนผังการไหลของกระบวนการ

- อธิบายหน้าท่ี, วัตถุประสงค์ของกระบวนการ/การปฏิบัติ/ส่วนประกอบ น้ัน
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2. ศ ักยภ าพ ของข ้อผ ิดพ ลาด
- ล ำด ับ ห ัว ข ้อ ผ ิด พ ล าด แ ล ะ อ ร บ าย ใน แ ต ่ล ะ ข ้อ ผ ิด พ ล าด ท ี่อ าจ เก ิด ข ึ้น ไศ ั ซ ึ่งข ้อ  

ผ ิด พ ล าด น ั้น อ าจ ม ีผ ล ต ่อ ก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน /ก ระบ วน ก ารท ี่ต ่อ เน ื่อ งภ าย ห ล ังห ร ือ  
เก ิด ข ึ้น เน ื่อ งจ าก ได ัร ับ ผ ล ก ระท บ จ าก ก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน /ก ระบ วน ก ารท ี่ก ระท ำ  

ก ่อน ห น ้าน ั้น
- เข ีย น อ ธ ิบ าย ล ัก ษ ณ ะข อ งข ้อ ผ ิด พ ล าด โด ย อ ึด ส ม ม ต ิฐ าน ว ่า  ข ้อผ ิดพ ลาด  

ด ัง ก ล ่าว น ั้น ม ีโอ ก าส ท ี่จ ะ เก ิด ข ึ้น ได ั แ ต ่ไม ่จ ำเป ็น ว ่าจ ะด ัอ ง เก ิด ข ึ้น จ ร ิง
3. ศ ัก ย ภ าพ ข อ งผ ล ก ระท บ ท ี่เก ิด จ าก ข ้อผ ิด พ ล าด น ั้น

- อ ธ ิบ าย ผ ล ก ร ะ ท บ ท ี่เก ิด ข ึ้น จ าก แ ต ่ล ะ ข ้อ ผ ิด พ ล าด ท ี่ม ีต ่อ ล ูก ค ้าท ั้งก าย ใน แ ล ะ  

ภายน อก
4. ค วาม ร ุน แรง

- ป ระ เม ิน ค ะ แ น น ค ว าม ร ุน แ รงข อ งผ ล ก ร ะ ท บ ท ี่เก ิด จ าก ข ้อ ผ ิด พ ล าด  ด ังแส ดง  

ราย ล ะ เอ ีย ด ใน ต ารางท ี่ 2.1

ตารางท่ี 2.1 ะ การประเมินค่าคะแนนความรุนแรงของผลกระทบที่เกิดจากข้อผิดพลาด

ผลกระทน น่;. ค่าประเมิน ' ■'ห ้-ค ั เกณฑ์การพิจารณา

ไม่มีผลกระทบ 1 ไม่มีผลกระทบ ต่อเคร่ืองมือ, การดำเนินงานของระบบ หเอ 
กระบวนการ, ขันตอนหน่วยงานลัดไป

ผลกระทบน้อยมาก 2 มีผลกระทบน้อยมาก

ผลกระทบเล็กน้อย 3 มีผลกระทบเล็กน้อย

ผลกระทบน้อย 4 มีผลกระทบน้อย ลูกค้าจะไม่สังเกตเห็นข้อผิดพลาด

ผลกระทบปานกลาง 5 มีผลกระทบปานกลาง ก่อให้เกิดความรำคาญเล็กน้อย

ผลกระทบสำคัญ 6 มีผลกระทบสำคัญ อาจเป็นสาเหตุทำให้งานเกิดความเสือหาย 
ต้องทำใหม่หรือซ่อมแซม การทำงานของเคร่ืองมือแย่ลงแต่ยัง 
คงทำงานไต้และปลอดลัย ลูกค้าจะสังเกตเห็นข้อผิดพลาดใน 
ระบบงาน, เคร่ืองมือ หรือผลที่ไต้ออกมาเล็กน้อย
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ต ารางท ี่ 2,1 ะ ก าร ป ระ เม ิน ค ่าค ะ แ น น ค ว าม ร ุน แ รง ข อ งผ ล ก ร ะ ท บ ท ี่เก ิด จ าก ข ้อ ผ ิด พ ล าด  (ต ่อ)

ผ ลก ระท บ ค ่าป ระเม ิน เก ณ ฑ ์ก ารพ ิจ ารณ า

ผ ลก ระท บ ม าก 7 ม ีผ ล ก ระท บ ม าก  ต ้อ งฟ ้าให ม ่ห ร ือ ซ ่อ ม แซ ม  ม ีผ ลกระท บ ต ่อ  
ก ารฟ ้างาน ข อ งเค ร ื่องม ือม าก  แต ่ย ังค งฟ ้างาน ได ้แล ะ ป ล อ ด ภ ัย  

ล ูกล ้า เก ิด ค วาม ไม ,พ อ ใจ บ ้าง
ผ ล ก ร ะ ท บ ห น ัก ม าก 8 ม ีผ ล ก ร ะ ท บ ห น ัก ม าก  เค ร ื่อ งจ ักร เส ีย ห าย , เคร ื่องม ือไม,ฟ ้างาน  

แต ่ป ลอ ด ภ ัย  ล ูก ล ้า เก ิด ค ว าม ไม ่พ อ ใจ
ผ ลก ระท บ ร ุน แรง 9 อ าจ ม ีผ ล กระท บ ท ี่อ ัน ต ราย  ล ูก ค ้า เก ิด ค ว าม ไม ่พ อ ใจ ม าก

ผ ลก ระท บ อ ัน ต ราย 10 ม ีผ ล ก ระท บ ท ี่อ ัน ต ราย  ล ูก ค ้า เก ิด ค ว าม ไม ่พ อ ใจ ม าก

ท ี่ม า ะ FA IL U R E M O D E A N D  EFFECTS A N A L Y S IS  (FM EAL N S  Electronics (Bangkok) Ltd., 
Bangkok, 1994.

5. ศักยภาพของสาเหตุท่ีฟ้าให้ข้อผิดพลาดนัน
- อธิบายสาเหตุท่ีฟ้าให้เกิดข้อผิดพลาด โดยเขียนถึงสิ่งที่สามารถแก้1!ขหรือ 

ควบคุมได้ ซึ่งบ่อยครั้งที่มีสาเหตุที่อาจเป็นไปได้หลากหลาย ต้องมีการ 
วิเคราะห์หาสาเหตุที่แฑ้จริงด้วยวิธีการต่างๆ เช่น การวิเคราะห์โดยการออก 
แบบการทดลอง เป็นด้น

6. การเกิดเหตุการณ์ข้อผิดพลาด
- ประเมินค่าคะแนนความน่าจะเป็นของโอกาสที่จะเกิดข้อผิดพลาดขึ้นจาก 

สาเหตุท่ีได้ฟ้าการวิเคราะห์มาแล้ว
- ล้ากระบวนการถูกควบคุมอยู่ภายใต้การวิเคราะห์เชิงสถิติ หรือมีลักษณะ 

คล้ายคลึงลับกระบวนการก่อนหน้านี้ ซึ่งได้รับการควบคุมด้วยสถิติ ให้ 
กำหนดค่าคะแนนโอกาสในการเกิดข้อผิดพลาดด้วยข้อมูลทางสถิติด้วย 
แต่ถ้าเป็นกรณีทั่วไป ให้ตีความหมาย

- จากคำอธิบายท่ีอยู่ทางด้านซ้ายของตาราง ควบค่ไปกับข้อมูลในอดีต 
ของกระบวนการนั้น หรือกระบวนการที่ใกล้เคียงลัน ดังแสดงรายละเอียด 
ในตารางที่ 2.2
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ดารางท่ี 2 2  : การประเมินค่าคะแนนความน่าจะเป็นของโอกาสในการเกิดข้อผิดพลาดจากสาเหตุที่ 
ได้วิเคราะห์มาแล้ว

การเกิดเหตุการณ์ ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา

เกือบจะไม่เคยเกิด 
เหตุการณ์

1 ข้อผิดพลาดไม่น่าเป็นไปได้
ข้อมูลเก่าของกระบวนการที่คล้ายคลึงกันไม่เกิดข้อผิดพลาดน

เกิดเหตุการณ์ห่างๆ 2 ข้อผิดพลาดน้ีน่าจะเกิดน้อยมาก และเกิดในช่วงเวลาที่ห่างกัน

เกิดน้อยมาก 3 ข้อผิดพลาดน้ีน่าจะเกิดน้อยมาก

เกิดข้ึนน้อย 4 ข้อผิดพลาดน้ีน่าจะเกิดน้อย

เกิด'ข้ึนต่ํา 5 ข้อผิดพลาดน้ีน่าจะเกิดเป็นบางครงบางคราว

เกิดข้ึนปานกลาง 6 ข้อผิดพลาดน้ีน่าจะเกิดขึ้นปานกลาง

เกิดข้ึนปานกลาง 
ค่อนมาทางมาก

7 ข้อผิดพลาดนีน่าจะเกิดบ่อย

เกิดข้ึนมาก 8 ข้อผิดพลาดน้ีเกิดมาก

เกิดขึ้นสูง 9 ข้อผิดพลาดน้ีเกิดสูงมาก

เกิดขึ้นเกือบจะ 
แน่นอน

10 ข้อผิดพลาดนี้เกิดขึ้นเกือบจะแน่นอน
ข้อมูลเก่าของกระบวนการที่คล้ายคลึงกันพบข้อผิดพลาดน้ีมาก

ท่ีมา : FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS (FMEA). NS Electronics (Bangkok)
Ltd., Bangkok, 1994.
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7. การควบคุมการเกิดข้อผิดพลาด
- อธิบายถึงสภาพของวิธีการควบคุมการเกิดข้อผิดพลาด ณ ข ณ ะ เวลาน้ัน 

โดยตีความว่าเป็นทั้งการควบคุมไม่ให้เกิดข้อผิดพลาด และเป็นการตรวจ 
จับเม่ือเกิดข้อผิดพลาดข้ึน สามารถอธิบายด้วยวิธีการที่ใช้ในการควบคุม 
กระบวนการ เช่น มีการใช้เครื่องมือช่วยในการป้องกันข้อผิดพลาดที่เกิด 
จากการประมาทเลินเล่อของพนักงาน , การตรวจสอบท้ายกระบวนการ 
หรือตรวจสอบกระบวนการต่อเมื่องถัดไป

8. การตรวจจับการเกิดข้อผิดพลาด
- ประเมินค่าคะแนนความน่าจะเป็นที่แนวทางควบคุมกระบวนการ ณ 

ปัจจุบัน ซึ่งอธิบายในหัวข้อของการควบคุมการเกิดข้อผิดพลาด โดยจะ 
สามารถตรวจจับการเกิดข้อผิดพลาดได้จริง ก่อนที่ผลิตกัณฑ์ที่เป็นของเสีย 
จะถูกส่งผ่านออกจากกระบวนการนั้น

- ไม่จำเป็นเสมอไปว่า ถ้าค่าความน่าจะเป็นในการเกิดข้อผิดพลาดนันมีค่า 
นัอยแถ้ว ค่าความน่าจะเป็นในการควบคุม และการตรวจจับข้อผิดพลาด 
น้ันก็ด้องมีค่าตาด้วย คือควบคุมได้ตี แต่ให้พิจารณาว่าจริงๆแล้ววิธีการที่ 
ใช้อยู่นั้น มีประสิทธิภาพในการทำให้ค่าความถี่ของข้อผิดพลาดลดลงได้ 
จริง หรือกลั่นกรองของเสียออกจากกระบวนการได้จริง ดังแสดง
รายละเอียดในตารางท่ี 2.3

ตารางท่ี 2.3 ะ ประเมินค่าคะแนนความน่าจะเป็นที่แนวทางควบคุมกระบวนการ ณ ในขณะปิจจุบัน

การป้องกัน ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา

ป้องกันเกือบจะ 
แน่นอน

1 การควบคุมปัจจุบัน ป้องกันข้อผิดพลาดได้เกือบจะแน่นอน 
การป้องกันท่ีเช่ือถือได้สามารถเรียนf l ด้จากกระบวนการท่ี 
คล้ายคลึงกัน

ป้องกันได้สูงมาก 2 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นสูงมากในการป้องกัน 
ข้อผิดพลาด

ป้องกันได้สูง 3 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นสูงในการป้องกันข้อ 
ผิดพลาด

ป้องกันได้ปานกลาง 
ค่อนมาทางสูง

4 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นปานกลางค่อนมาทางสูง 
ในการป้องกันข้อผิดพลาด



18

ตารางท่ี 2,3 ะ ประเมินค่าคะแนนความน่าจะเป็นที่แนวทางควบคุมกระบวนการ ณ ในขณะปัจจุบัน 
(ต่อ)

การฟ้องกัน ค่าประเมิน เกณฑ์การพิจารณา

ฟ้องกันได้ปานกลาง 5 การควบคุมปัจจุบัน มีความน่าจะเป็นปานกลางในการป้องกัน 
ข้อผิดพลาด

ป้องกันได้ตํ่า 6 การควบคุมป้จจุบัน มีความน่าจะเป็นตํ่าในการป้องกันข้อ 
ผิดพลาด

ป้องกันได้ค่อนข้างตํ่า 7 การควบคุมปิจจุบัน มีความน่าจะเป็นค่อนข้างต่ําในการ
ป้องกัน
ข้อผิดพลาด

ฟ้องกันได้ตํ่ามาก 8 การควบคุมปิจจุบัน มีความน่าจะเป็นตํ่ามากในการป้องกัน 
ข้อผิดพลาด

ฟ้องกันเกือบไม,ได้ 9 การควบคุมปัจจุบัน เกือบไม่มีค่าความน่าจะเป็นในการป้องกัน 
ข้อผิดพลาด

ป้องกันไม,ได ้ 10 ไม่มีระบบการควบคุมเพื่อป้องกันข้อผิดพลาด

ท่ีมา ะ FAILURE MODE AND EFFECTS ANALYSIS (FMEAL NS Electronics (Bangkok) 
Ltd., Bangkok, 1994.

9. จำนวนค่าลำดับความเส่ียง (RPN)
- เขียนค่าผลรวมท่ีเกิดจากผลคูณของค่าคะแนนที่ประเมินจากหัวข้อการเกิด 

เหตุการณ์ข้อผิดพลาด, การควบคุมการเกิดข้อผิดพลาด และการตรวจจับ 
การเกิดข้อผิดพลาด เพ่ือเป็นการลำดับความสำคัญของความเส่ียงของข้อ 
ผิดพลาดนั้น
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2.3  ก าร บ ำร ุงร ัก ษ าเค ร ื่อ งจ ัก ร
การบำรุงรักษาเครื่องจักร เป็นกิจกรรมอย่างหนึ่งที่เกี่ยวข้องกับการดำเนินงานในการ

V ' 0, '  0. ^ ”  J r  ;  ‘
รักษาชนส่วนอุปกรณ์ต่างๆ ของเคเองจักรให้สามารถทำงานได้ตามหน้าทีของเครืองจักรนันได้ 
อย่างน่าเช่ือถือ แต่เดิมน้ันการบำรุงรักษาเครื่องจักรจะกระทำต่อเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้อง ช๋ึง 
เรียกการบำรุงรักษาลักษณะน้ีว่า การบำรุงร ักษาหลังเก ิดเทต ุข ัดข ้อง (BreakdownMaintenance) ซึ่ง 
วิธีการบำรุงรักษานี้กระทำโดยการหาสาเหตุของเหตุขัดข้อง มีการจัดหาชินส่วนอะไหล่ และซ่อม 
แชม ตลอดจนการทดสอบการเดินเครื่องหลังจากการบำรุงรักษา ทำให้สายการผลิตต้องหยุดชะงก 
และเสียเวลามาก จะเห็นว่าการบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้องนั้น ก่อให้เกิดการสูญเสียด้นทุนและ 
เวลาเป็นอย่างมาก

จ น ก ร ะ ท ั่ง ใน ป ี พ .ศ . 2494  ได ้ม ีการนำ ก า ร บำรุงร ั ก ษ า เชิงปีองกัน (Preventive 
Maintenance) ม าใช ้เพ ื่อ ส ร ้างค ว าม น ่าเช ื่อ ถ ือ  ใน ก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน ข อ งเค ร ื่อ งจ ัก ร เพ ื่อ ป ีอ งก ัน เห ต ุข ัค  
ข ้อ งท ี่เก ิด ข ึ้น อ ย ่างฉ ุก เฉ ิน  ซ ึ่งท ำให ้ก าร ส ูญ เส ีย ด ้น ท ุน แ ล ะ เว ล าใน ก าร ผ ล ิต ล ด ต ํ๋าล งได ้ใน ร ะ ด ับ ห น ึ่ง  
โด ย ก าร บ ำร ุง ร ัก ษ า เช ิง ป ีอ ง ก ัน น ี้ ค ือ ก าร บ ำร ุงร ัก ษ าท ี่ด ำ เน ิน ก าร เพ ื่อ ป ีอ งก ัน ก าร ห ย ุด ข อ งเค ร ื่อ งจ ัก ร  
ท ี่เก ิด โด ย เห ต ุฉ ุก เฉ ิน  ส าม าร ถ ก ร ะ ท ำได ้โด ย ก าร ต ร ว จ ส อ บ ส ภ าพ เค ร ื่อ งจ ัก ร  ก ารท ำค ว าม ส ะอ าด  
ห ล ่อ ล ื่น โ ด ย ถ ูก ว ิธ ี ก าร ป ร ับ แ ต ่ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ำง าน ท ี่จ ุด ท ำง าน ต าม ค ำแ น ะ น ำข อ ง ด ู่ม ือ  รวมท ัง
ก าร บ ำร ุงร ัก ษ าแ ล ะ เป ล ี่ย น ช ิ้น ส ่ว น อ ะ ไห ล ่ต าม ก ำห น ด เว ล า

จากน้ันได้มีวิวัฒนาการด้านการบำรุงรักษาเป็นอย่างมาก โดยได้มาจากความคิดและ 
ทัศนคติที่ว่างานบำรุงรักษานั้นไม่สามารถแบ่งแยกออกจากงานการผลิต ซึ่งงานทั้งสองประเภทดัง 
กล่าวจะด้องร่วมกันกระทำอย่างสอดคล้องและเกื้อหนุนซึ่งกันและกัน ซึ่งเป็นแนวความคิดแบบ 
ญ่ีป่น และจากแนวความคิดนีทำให้ในปี พ.ศ. 2497 การบำรุงรักษาชินส่วนอุปกรณ์ต่างๆของเครื่อง 
จักรได้พัฒนามาเป็น การบำรุงร ักษาแบบทวีผล P roductive Maintenance) ซึ่งคือการบำรุงรักษาท่ี 
อาศัยวิธีการหลายวิธีการประกอบเข้าด้วยกัน เพ่ือให้เกิดอาการทวีผล และมีประสิทธิภาพสูงสุด

ต่อมาประมาณปี พ.ศ. 2500 การบำรุงรักษาแบบทวีผลได้เปลี่ยนไปเป็น การบำรุงร ักษา 
เช ิงแก ัไขปร ับปร ุง (Corrective Maintenance) ซ่ึงเป็นการดำเนินการเพื่อการดัดแปลง ปรับปรุง 
แก้ไขเครื่องจักรหรือส่วนของเครื่องจักร เพื่อขจัดเหตุขัดข้องเรื้อรังของเครื่องจักรให้หมดไปโดย 
ส้ินเชิง และเพื่อปรับปรุงสมรรถภาพของเครื่องจักรให้สามารถผลิตได้ด้วยคุณภาพหรือปริมาณที่ 
สูงขึ้น

และต่อมาในปี พ.ศ. 2506 ได้เริ่มมีวิธีการที่จะหลีกเลี่ยงการบำรุงรักษา คือการดำเนิน 
การใดๆ ก็ตามท่ีจะใาn ด้มาซึ่งเครื่องจักรที่ไม่ตองการบำรุงรักษา หรือต้องการแต่น้อยที่สุด จึงทำ 
ให้เกิดเป็น การป ีองก ันการบำร ุงร ักษา (Maintenance Prevention) ซึ่งดำเนินการโดยใช้ 3 ขั้นตอน 
คือ 1. การออกแบบเครื่องจักรให้มีความแข็งแรงทนทาน บำรุงรักษาง่าย 2. ใช้เทคนิคและวัสดุซึ่ง
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จะทำให้เครื่องจักรมีความน่าเชื่อถือสูง และ 3. ร้จักเลือกชื้อเครื่องจักรที่ดี, ทนทาน, ซ่อมง่าย และมี 
ราคาท่ีเหมาะสม

จากการ!]องกันการบำรุงรักษา ทำให้เกิดมีแนวความคิดใหม่ในงานบำรุงรักษาโดยการ 
นำเรื่องวิศวกรรมความเชื่อถือ (Reliability Engineering) มาประยุกต์ใช้ในการบำรุงรักษาเครื่องจักร 
ซึ่งต่อมาได้วิวัฒนาการมาเป็น การบำร ุงร ักบาแบบทวีผลท ี่ท ุกคนป ีส ่วนร ่วม (ro ta i Productive 
Maintenance) ซึ่งผลจากการบำรุงรักษาแบบนี้ ถือได้ว่าเป็นระบบการบำรุงรักษาที่มีประสิทธิภาพ 
สามารถลดด้นทุนการผลิตได้เป็นอย่างมาก และยังเสริมสร้างความสัมพันธ์ของพนักงานได้เป็น
อย่างดี

น อ ก จ าก น ี้ย ัง ได ้ม ีก าร ว ิว ัฒ น าก าร ต ่างๆ  เกิดข ึ้น ต ่อ ม าอ ีก ใน ป ี พ.ศ. 2518 ได ้ม ีว ิธ ีก ารท ี่ 
เก ิด จ าก ก าร อ าศ ัย ป ระ ส บ ก าร ณ ์, ข ้อม ูล  ห เอ จ าก ก าร ต ร ว จ ส อ บ ท ี่ผ ่าน ม า เพ ื่อ ก ำห น ด แ ล ะ เตร ิยม การ  

บ ำร ุง ร ัก ษ าไว ้ล ่ว ง ห น ้า  ซ ึ่งว ิธ ีน ี้เร ียกว ่า  การบำรุงรักบาเชิงทยากรณ์(Predictive Maintenance)
และต่อมาในปี พ.ศ. 2525 ได้เกิดวิธีการใหม่ที่พัฒนาขึ้นมาอีกคือ การบำรุงร ักบาอย่างป ี 

ระบบ (Systematic Maintenance) ซึ่งมีวิธีการบำรุงรักษาในรูปแบบต่างๆ ประกอบขึ้นเป็นระบบ 
เพื่อใช้ในการบำรุงรักษาเครื่องจักรกล โดยระบบในที่นี้หมายถึงกลุ่มรวมซึ่งนำองค์ประกอบ
(Factor) ที่เกี่ยวเนื่องสัมพันธ์กันตั้งแต่ 2 อย่างข้ึนไปมาจัดรวมเข้าเป็นกลุ่มเดียวกัน เพ่ือจัดการเก่ียว 
กับการไหล (Flow) ของข้อมูลพลังงาน, วัสดุ และบุคลากร เพื่อให้บรรลุถึงจุดมุ่งหมายอย่างใด 
อย่างหน่ืง

การบำรุงรักษาอย่างเป็นระบบ (SM) มีการบำรุงรักษาด้วยวิธีการต่างๆ เป็นองค์ 
ประกอบ มีจุดมุ่งหมายเพื่อระวังรักษาเครื่องจักรกล การบำรุงรักษาแบบเป็นระบบมีจุดเด่น 5
ประการคือ

1. เป็นระบบโดยรวมของการระวังรักษาอุปกรณ์ ซึ่งพัฒนาจากพ้ืนฐานประสบการณ์ 
ในระยะเวลา 35 ปีท่ีผ่านมา

2. เป็นวิธีการคิดวางแผนการบำรุงรักษาและนำมาใช้
3. เป็นวิธีการรวมเอาการบำรุงรักษาฉุกเฉินเข้าไว้ด้วยกัน
4. เน้นในเรื่องที่ว่า การเตรียมการบำรุงรักษาที่จะกระทำต่อไปนี จะต้องอาศัยการ 

คาดคะเนการบำรุงรักษา
5. เน้นการใช้การบำรุงรักษาเชิงแด้ไขปรับปรุง (CM) โดยท่ีคิดว่าการซ่อมบำรุงรักษา 

ไม่เพียงแต่จะทำให้อุปกรณ์หรือเครื่องจักรกลกลับสู่สภาพเดิมเท่านั้น
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2.4 การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
การบำรุงรักษาเชิงฟ้องกันเป็นแนวความคิดที่ต้องการ “ป้องกัน” การหยุดของเครื่อง 

จักรเน่ืองจากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) ที่ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าไต้ การท่ีต้องหยุด 
เครื่องจักรไม,ว่ากรณีใดๆเป็นการสร้างความเสียหายให้แก่วงการอุตสาหกรรมอย่างร้ายแรง ดังนัน 
จึงมีระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันขึ้น เพื่อทำการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร, การเติมนำมัน, การ 
หล่อลน, การถอดเปลี่ยนชิ้นส่วน, การซ่อมแซม, การจดบันทึกผลการดำเนินงานเพ่ือเป็นข้อมูลใน 
การวางแผนการบำรุงรักษา, การวิเคราะห์ข้อมูลที่ไต้บันทึกไว้ เพ่ือค้นหาจุดท่ีเป็นป้ญหาเพ่ือสร้าง 
มาตรการแก้ไข โดยที่การดำเนินงานทั้งหมดจะเกิดขึ้นชํ้าแล้วชํ้าอีก ทั้งนี้เพื่อปรับปรุงแผนบำรุง 
รักษาให้สอดคล้องกับสภาพเครื่องจักรที่เปลี่ยนไปตามเวลา โดยให้เกิดความเหมาะสม, แม่นยำเช่ือ 
ถือไต้ และทันสมัยอยู่เสมอ

ก ารป ฏ ิบ ัต ิงาน บ ำร ุงร ัก ษ าเช ิงป ้อ งก ัน  ป ร ะ ก อ บ ด้วยก ิจก รรม ต ่างๆ  ด ังน ิ
1. การทำความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)
2. การหล่อลน (Lubrication)
3. การตรวจสภาพ (Inspection)
4. การปรับแต่งและการเปลี่ยนชิ้นส่วน (Adjustment and Part Replacement)
โดยมีรายละเอียดดังน้ีคือ

2.4.1 การทำความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)
การทำความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเป็นงานแม่บทของการซ่อมบำรุง 

ซึ่งนอกจากจะเป็นกระจกสะท้อนให้เห็นภาพของการจัดการในโรงงานแล้ว ยังให้ผลสะท้อนต่อ
ความรู้สึกของพนักงานอีกด้วย งานทำความสะอาดเครื่องจักรนับเป็นก้าวแรกของงานบำรุงรักษา 
เชิงป้องกันเน่ืองจาก

- ขณะทำความสะอาดพนักงานจะได้เห็นส่วนต่างๆของเครื่องจักรเป็นประจ”าจน 
สามารถทราบไต้อย่างแน่ชัดว่า สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก, สภาพเสียงท่ี 
เกิดขึ้น, ความสั่นสะเทือน, ความร้อนที่เกิดขึ้น และอื่นๆ ขณะที่เดินเครื่องจักรใน 
สภาวะปกติเป็นอย่างไร และเม่ือสังเกตเห็นสภาพผดปกติาข้ึนฐานก่อน ก็จะ 
สามารถทำการแก้ปีญหาเครื่องจักรไต้ท้นการก่อนที่จะลุกลาบไปมากกว่าที่เป็น 
อยู่

- การขจัดก่นละอองหริอความสกปรกต่างๆ บนเครื่องจักร หริฮบริเวณโรงงานเป็น 
การช่วยลดความสึกหรอของเครื่องจักร และความผิดพลาดในการใช้งานเคร่ือง 
จักร

- ช่วยลคอัตราการเกิดอุบัติเหตุในโรงงานลงไต้ เน่ืองจากต้นเหตุของอุบัติเหตุ เช่น



วัสดุหล่อลื่นหกเรี่ยราดบนพื้น, ชินส่วนหรือสิ่งเกะกะต่างๆ จะถูกขจัดออกไป 
อุบัติเหตุที่เกิดจากสิ่งเหล่านี้จึงไม,เกิดขึ้น 

โดยทั่วไป ป้ญหาในเรื่องความสะอาดมักจะเกิดจากเหตุต่างๆ เช่น
- ผู้บริหารโรงงานไม,ให้ความสนใจ และเคร่งครัดในเรื่องความสะอาด
- ไม่มีการจูงใจพนักงานให้มีความร่วมมือในเรื่องความสะอาด
- พนักงานเกี่ยงกันในเรื่องหน้าที่ และขอบเขตความรับผิดชอบในการทำความ 
สะอาด

ซึ่งทางแก้สำหรับปีXซูหาเหล่านี้สามารถกระทำไค้โดยการดำเนินการในเรื่องต่อไปนี
- กำหนดนโยบายในการทำความสะอาดที่ชัดเจน และเป็นที่ร ับเของพนักงานใน 
ทุกระดับ เช่นนโยบายกิจกรรม 5 ส

- สร้างสิ่งจูงใจในการรักษาความสะอาดที่ไม่อยู่ในรูปของตัวเงิน เพื้อให้พนักงานมี 
ส ่วนร่วม

- แบ่งหน้าที่และขอบเขตความรับผิดชอบในการรักษาความสะอาดอย่างชัดเจน
2.4.2 การหล่อลืน (Lubrication)

การหล่อลื่นเป็นสิ่งจำเป็นสำหรับเครื่องจักร เนื่องจากว ัส ด ุท่ีใช้ทำห น ้า ท ี่ป้องกันมิให้
ส่วนที่เคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal Contact) นอกจากจะป้องกันความเสียหาย 
ของเครื่องจักรจากการสืกหรอ และความร้อนแล้ว ยังช่วยให้ประสิทธิกาพในการทำงานของเครื่อง 
จักรสูงขึ้น เนื่องจากการหมุนการเคลื่อนไหวเป็นไปไค้อย่างราบรื่น มีความแดน้อยที่สุด การ
ดำเนินการเพื่อการหล่อลื่นเครื่องจักร ดเหมือนเป็นสิ่งที่ง่าย และไม่น่าจะมีวิธีการที่ซับช้อน การ 
บำรุงรักษาส่วนใหญ่จึงมักจะไม่เน้นในเรื่องการหล่อลื่นมากนัก และทำให้มองข้ามความจำเป็นใน 
การที่จะต้องมีระบบงานหล่อลื่นที่มีประสิทธิกาพไปโดยสิ้นเชิง ซึ่งการจัดให้มีระบบและแผนงาน 
หล่อลื่นที่ดีนี้น ทำให้เกิดประโยชน้ในค้านต่างๆ คือ

- ลดความสูXพูสียเนื่องจากชำรุดเสียหายของเครื่องจักร ทำให้การผลิตเป็นไปอย่าง 
มีประสิทธิภาพ

- ลดความสูญเสียทาง'ทรัพยากรการผลิต และการบำรุงรักษา ซึ่งไค้แก, แรงงาน,
วัสดุและพลังงานที่ใช้ในการผลิตและซ่อมบำรุงต่างๆ

- ลดความผิดพลาดอันเกิดจากการใช้วัสดุหล่อลื่นผิดประเภท ซึ่งบางครั้งก่อให้เกิด 
ความเสียหายแก'เครื่องจักรอย่างร้ายแรง

- ประหยัดวัสดุหล่อลื่นลงไค้ในบางส่วน เนื่องจากสามารถลดความสูญเสียอัน 
เกิดจากการหกเรี่ยราด หรือการที่พนักงานนำวัสดุหล่อลื่นไปหลงลืมไวิไนที่ 
ต่างๆ และไม,ถูกนำมาใช้ให้เกิดประโยชน์

22



23

ในการดำเนินงานระบบงานหล'อลึ๋นให้มีประสิทธิภาพ ต้องคำนึงถึงส่ิงต่างๆ ดังนี้
- ศึกษาในต้าน ความต้องการ, ประเภท, ชนิด, ปริมาณ ของวัสดุหล่อลื่น สำหรับ 

เครื่องจักรทั้งหมด ซึ๋งข้อมูลที่ต้องการเหล่าน้ีจะหาไต้จากค'มือการใช้งานของ 
เครื่องจักร หรือคำแนะนำจากบริษัทนี้ามันที่เชํ่อถึอไต้

- พยายามเทียบเคียงประเภทและชนิดของวัสดุหล่อล่ืนท่ีใช้จากหลาอๆ ผู้ผลิต เพ่ือ 
ลดจำนวนผู้ผลิต, ประเภท และวัสดุหล่อลื่นให้น้อยที่ชุด ทังนี้เพ่ือความสะดวก 
ในการสั่งชื้อ, จัดเก็บ และรักษาระดับวัสดุคงคลังที่เหมาะสม

- จัดให้มีการเก็บวัสดุหล่อลื่นแยกจากวัสดุอื่นประเภทนี้ามันเพื่อประกันความถูก 
ต้องในการจ่ายประเภทและชนิดของวัสดุหล่อลื่นให้แก'พนักงานซ่อมบำรุง

- ปรับปรุงวิธีการหล่อลื่นให้สะดวกและปลอดภัยในการทำงานโดยเฉพะสำหรับ 
เคร่ืองจักรที่ต้องมีการเติมวัสดุหล่อลื่นขณะเดินเครื่องจักร เช่น ต่อท่อเข้าไปอังจุด 
ท่ีเข้าถึงยาก หรือใช้ระบบเติมสารหล่อลื่นอัตโนมัติเป็นต้น

- จัดทำระบบบันทึกการหล่อลื่นที่เหมาะสม เพื่อให้แน่ใจว่าการปฏิบัติงานหล่อลื่น 
จะไม'มีส่ิงผิดพลาด รวมทั้งสามารถใช้เป็นข้อมูลเพื่ออัางอิงสำหรับงานบำรุงรักษา 
ในโอกาสต่อไป

- วิเคราะห้ประสิทธิภาพของการหล่อลื่น หาข้อบกพร่องและแนวทางแก้ไขให้ทัน 
ต่อเหตุการณ์รวมทั้งการศึกษาถึงวัสดุและวิธีการหล่อลื่นเพื่อปรับปรุงระบบงาน 
ให้ทันสมัยอย่ตลอดเวลา

2.4.3 กา?ตรวจสภาพ (Inspection)
การตรวจสภาพในงานบำรุงรักษาเชิงฟ้องกัน มีวัตถุประสงค์หลักเพื่อค้นหาข้อบกพร่อง 

(Defect) ขั้นต้น หรือสิ่งผิดปกติอื่นๆ ชึ๋งอาจนำไปชุ่การขัดข้อง (Failure) ของเครื่องจักร จนถึง 
ต้องหยุดเครื่องจักรในระยะต่อไปไต้

ความบกพร่อง (Defect) หมายถึง สภาพการณ์ท่ีมีคุณลักษณะของอุปกรณ์ของเครื่อง 
จักรเปลี่ยนไปถึงขันที่ไม'สามารถทำหน้าที่ไต้ตามที่ควรจะเป็น

การขัดข้อง (Failure) หมายถึง สภาพการณ์ที่อุปกรณ์ของเครื่องจักรเล่ือมสภาพลงจน 
เป็นเหตุให้เครื่องจักรไม'สามารถทำงานตามข้อคำหนดที่วางไว้ หรือต้องหยุดการทำงานโดยสินเชิง 

ในทางปฏิบัติย่อมเป็นที่ทราบดีว่า ความบกพร่องและอาการขัดข้องไม'มีคุณลักษณะท่ี 
แน่นอน อาการบางชนิดเป็นไปอย่างช้าๆ และเหตุเสีย (Breakdown) ท่ีเกิดจากอาการประเภทนีจะ 
ต้องใช้เวลา“รอ”ท่ีจะให้เกิดอาการปรากฎข้ึนภายนอก แต่อาการบางชนิดจะใช้เวลาเพียงส้ันๆ เพ่ือ 
ลุกลามกลายเป็นเหตุเสียไต้อย่างรวดเร็ว และอาการเหล่าน้ีก็มีท้ังที่สามารถค้นหา หรือตรวจพบไต้ 
ในระยะเริ่มต้น หรือไม’สามารถตรวจค้นไต้เลยก็ไต้ ดังนั้นในการปฏิบัติงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน



จ ึง เป ็น ค ว าม จ ำ เป ็น ท ี่ต ้อ ง ร ้แ ล ะ เข ้า ใจ อ ย ่าง ถ ่อ ง แ ท ้ถ ึง ส า เห ต ุข อ ง ก าร ช ำร ุด แ ล ะ ข ัด ฟ ้อ ง ข อ ง ซ ิ่น ส ่ว น  
ต ่าง ๆ  ท ี่เร ีอ ก ว ่า  ก ล ไก ก าร ข ัด ฟ ้อ ง  ซ ึ่งไต ้แก'

-ส า เห ต ุก าร ช ำร ุด แ ล ะ ข ัด ฟ ้อ ง ข อ งช ิ้น ส ่ว น แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร
- ผ ล ก ร ะ ท บ จ าก ก าร ช ำร ุด  และก ารข ัด ฟ ้อ งข อ งช ิ้น ส ่วน อ ุป ก รณ ์ท ี่ม ีต ่อ เค ร ื่อ งจ ัก รรว ม  

ท ั้งระด ับ ค ว าม ร ุน แ รงท ี่เก ิด ข ึ้น ต ้วย
- ว ิธ ีต รวจพ บ  (D efect) อาการผ ิด ป ท ต ิ (D eviating Condition) ข อ งช ิ้น ส ่วน  และ  

อ ุป ก รณ ์เค ร ื่อ งจ ัก ร
ส ภ า ะ แ ว ด ล ้อ ม ก ็เป ็น ป ิจ จ ัย ป ร ะ ก า ร สำคัญป ร ะ ก าร ห น ึ่ง ท ี่ม ีผ ล ต ่อ ก าร ช ำร ุด แ ล ะ ก าร ข ัค  

ฟ ้อ งข อ งช ิ้น ส ่วน ต ่างๆ  เป ็น อย ่างม าก  ได ้แ ก ่
- สภาวะบรรยากาศ ซ่ึงหมายถึง ความ!'อน, ความข้ึน, เสียงดัง, ปุนผง, ไอจากนา 

ทะเล หรือสารเคมี เป็นต้น
- สภาวะการทำงาน หมายถึง ภาระของเครื่องจักร, วิธีใฟ้งานเครื่องจักร และวิธีการ 

ซ่อมบำรุง
ด ังน ั้น  พ ื้น ฐ าน ข อ งงาน บ ำร ุงร ัก ษ าเช ิงฟ ้อ งก ัน  จ ึง ข ึ้น อ ย ู่ก ับ ค ว าม !ไน เร ื่อ ง ก ล ไก ก าร

ข ัด ฟ ้อง แ ล ะ ภ าว ะ แ ว ด ล ้อ ม ท ี่จ ะ ต ้อ ง ไ ต ้ร ับ ก าร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ้1!ข เพ ื่อ ให ้เข ้าส ู่ส ภ าว ะ ใน ก าร ท ำง าน  
ป ก ต ิข องเค ร ื่องจ ัก ร

2.4.4 การปรับแต่งและเปลี่ยนชิ้นส่วน (Adjustment and Part Replacement)
ในการซ่อมบำรุงเครื่องจักร แม้ว่าจะมีการรักษาความสะอาด และหล่อล่ืนดีเพียงใด 

ความสึกหรอของชิ้นส่วนย่อมเป็นสิ๋งที่หลีกเลี่ยงไม,ไต้ ดังนั้น การปรับแต่งและการเปลี่ยนชิ้นส่วน 
จึงเป็นเรื่องจำเป็นที่จะช่วยให้เครื่องจักรกลับสู่สภาพปกติ พร้อมที่จะทำงานภายในขอบเขตที่ 
กำหนดของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง การปรับแต่งและเปลี่ยนชิ้นส่วน สามารถอธิบายไต้ดังนี้ 

2.4.4.1. การปรับแต่ง
เป็นกรรมวิธีที่จะช่วยให้เครื่องจักรกลับเข้าสู่สภาพปกติ ที่สามารถทำงานไต้ 

อย่างถูกต้องตามฟ้อกำหนด โดยจะต้องดำเนินการในกรณีต่อไปนี้
- เพื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นส่วนเครื่องจักร และการสึกหรอยังคงอยู่ในขีด 
จำกัดของการใช้งาน

- เพื่อวัสดุท่ีใช้ทำชินส่วนเกิดความล้า (Fatigue) แต่ยังคงอยู่ในขีดจำกัดของ 
การใช้งาน

- เพื่อมีการเปลี่ยนแปลงชิ้นส่วนใหม่ โดยเฉพาะส่วนที่ต้องมีการตั้งสูนย์ 
(Alignment) และระยะห่าง (Clearance)
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ดังนั้น การเปลี่ยนชิ้นส่วนใหม่ในบางกรณีจึงจำเป็นที่จะต้องมีการปรับแต่ง 
เพื่อให้เครื่องจักรทำงานอยู่ในขอบเขตที่กำหนดในเรื่องความดัน, อุณหภูมิ, ความสั่นสะเทือน ฯลฯ 

2.4A2. การเปลี่ยนชิ้นส่วน
เป็นกรรมวิธีที่ช่วยให้เครื่องจักรกลับเข้าสู่สภาพที่จะทำงานไต้ถูกต้อตา มข้ อ 

กำหนด ซึ่งต้องดำเนินการในกรณีต่อไปนี
- เมื่อชิ้นส่วนหเออุปกรณีของเครื่องจักรเกิดการสกหรอ ผุกร่อน จนเกินขีด 
จำกัดของการใช้งาน

- เมื่อชิ้นส่วนมีอายุการใช้งานเกินกำหนด ไม่ว่าการสึกหรอจะเกินขีดจำกัด 
หรือไม,ก็ตาม

- เมื่อชิ้นส่วนมีอายุการใช้งานใกล้เคียงกับที่กำหนดเวลาในการใช้งาน แต่เม่ือ 
ทำการเปลี่ยนชิ้นส่วนอื่นไปแล้ว ก็ควรทำการเปลี่ยนชินส่วนดังกล่าวไปด้วย 
การเปลี่ยนชิ้นส่วนของเครื่องจักรจะดำเนินการในโอกาสต่อไปนีคือ

- เครื่องจักรเกิดเหตุเสียขัดข้องและต้องหยุคโดยทันที (Breakdown)
- ทำการซ่อมใหญ่ (Overhaul)
เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นส่วนให้กับเครื่องจักร จะเกิดผลกระทบต่อค่าใช้จ่ายใน 

การซ่อมบำรุงมากที่สุด ถึงแม้ว่าการเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่ของเครื่องจักรบ่อยครังจะทำให้การเสีย 
ของเครื่องจักรลดน้อยลงไป แต่ก็ทำให้ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบำรุงสูงขึ้นไปด้วย แต่การประหยัด 
ในเรื่องการเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่เกินไป จะมีผลให้ค่าสูญเสียต่างๆ อันเกิดจากการหยุดของ
เครื่องจักรสูงขืนเช่นเดียวกัน ดังทันจึงจำเป็นที่จะต้องมีการศึกษาว่าจุดท่ีเหมาะสมของการเปล่ียน 
ชิ้นส่วนเครื่องจักรอยู่ที่ใด ซึ่งสามารถทราบโดยการเก็บข้อมูลเป็นสถิติในการเปลี่ยนชิ้นส่วน และ 
ค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึน และทำการวิเคราะห้อย่างรอบคอบ

แนวความกิดของงานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน เป็นแนวความคิดที่ดี และเป็นที่ยอมรับ 
โดยทั่วไป ดังนั้นอุตสาหกรรมส่วนใหญ่จึงมีนโยบายที่จะนำการบำรุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้ใน
กิจการของตน แต่หลายกิจการก็จำเป็นที่จะต้องยกเลิกงานบำรุงรักษาเชิงป้องกันไป เพราะประสบ 
กับป้ญหาในรูปแบบต่างๆ เช่นต้นทุนเพิ่มสูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น ดังทันการนำระบบบำรุงรักษา 
เชิงป้องกันมาใช้ จึงต้องอยู่ในลักษณะค่อยเป็นค่อยไป ไม,วางโครงการใหญ่โตจนเกินขีดความ
สามารถของหน่วยงาน แล้วจึงทำการขยายออกไปตามความจำเป็นเม่ือการดำเนินงานในขันต้น
ไต้ผลดี
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2.5 การวางแผนการบำรุงรักษา
แผนการบำรุงรักษา คือสิ่งที่เป็นพื้นฐานที่ทำให้กิจกรรมการผลิตดำเนินไปด้วยดี โดย 

การติดตามสภาพของเครื่องจักรอุปกรณ์อยู่เป็นประจำ ซึ่งจะเชื่อมโยงความสัมพันธ์ของค่าใช้จ่าย 
ในการบำรุงรักษา,บุคลากร และวัสดุ (ชิ้นส่วนสึกหรอ) เข้ากับเครื่องจักรอุปกรณ์ และทำการวาง 
แผนกิจกรรมการบำรุงรักษา, วางมาตรฐาน และเพ่ิมประสิทธิภาพ ความดีและไม่ดีของแผนการ 
บำรุงรักษาจะเป็นสิ่งกำหนดระดับของกิจกรรมการบำรุงรักษา โดยการวางแผนการบำรุงรักษานี้ 
ถูกกำหนดชิ้นโดยรวัตถุประสงค์เพิ่อป้องกันความเสียหายของเครื่องจักร

2.5.1 ข้อควรคำนึงในการวางแผนการบำรุงรักษา
2.5.1.1 แบ่งแยกเคร่ืองจักรตามลำดับความสำคัญ คือการแบ่งแอกลำดับความ

สำคัญของเครื่องจักรทั้งหมดในโรงงาน โดยลูว่าเครื่องจักรแต่ละชนิดจะมีผลกระทบต่อการผลิต
(จำนวนผลิต, คุณภาพ) มากน้อยเพียงไร โดยใช้หลักการตามทฤษฎี FMEA ดังได้กล่าวมาแลัว 
หรือการให้นี้าหนักความสำคัญโดยวิธีอื่นๆ

2.5.1.2 ภารกำหนดและการเปล่ียนแปลงความถ่ีของการบำรุงรักษา โดยทั่วไป 
ความถี่ของการบำรุงรักษาจะยึดถือเวลาเดินเครื่องของโรงงาน, ปริมาณการผลิต หรือปริมาณผล 
ผลิตท่ีออกมา เป็นแนวทางในการกำหนด

2.5.1.3 การกำหนดรูปแบบของการบำรุงรักษา โดยรูปแบบของการบำรุงรักษา 
น ี้ กำหนดชิ้นโดยดูจากลักษณะคุณสมบัติ (เงื่อนไขภาระงาน, ความเสิ่อมสภาพของสมรรถนะ) 
ของเครื่องจักรอุปกรณ์ และลำดับความสำคัญของเครื่องจักรอุปกรณ์ โดยมีรูปแบบการบำรุงรักษา 
ดังนี้

รูปแบบการบำรุงรักษา
การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน

I  การบำรุงรักษาหลังเกิดเหตุ
__การบำรุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง เป็นมาตรการเพ่ือ

ยืดอายุแก้ไขส่วนเสีย และลดเวลาในการซ่อม
2.5.2 ชนิดของแผนกา?บำรุงรักษา ใช้หลักต่างๆ ในการแบ่งได้ดังนี้

2.5.2.1 การแบ่งชนิดของแผนตามระยะเวลา แบ่งได้เป็น
- แผนการบำรุงรักษาระยะยาวและรายปี เป็นการวางแผนในระยะยาว 

ของเครื่องจักรอุปกรณ์ (โดยมีการประสานแผนการผลิต, แผนเครื่องจักรอุปกรณ์ และค่าใช้จ่ายใน 
การบำรุงรักษา)

- แผนการบำรุงรักษารายคาบหกเดือน (ครึ่งปี) เป็นการวางแผนการบำรุง 
รักษาตามแนวของการบำรุงรักษารายปี (กำหนดวัน, เดือน ของการชืออุปกรณ์และการซ่อม)



- แผนการบำรุงรักษารายเดือน โดยดูผลสะท้อนที่ได้จากการตรวจซ่อม 
ของแผนปฏิบัติการบำรุงรักษา (สภาพของจำนวนช่างซ่อม, การจัดหาอะไหล่ เป็นด้น)

- แผนงานรายสัปดาห์ คือการควบคุมดูแลความด้าวหน้าแผนปฏิบัติการ
- แผนงานพิเศษ เป็นแผนงานขนาดใหญ่ ซึ๋งด้องวางแผนประจำวันเป็น 

พิเศษเช่นเดียวกันกับการซ่อมประจำ และการซ่อมใหญ่
2 .5 .2 2  การแบ่งชนิดของแผนตามลักษณะเฉพาะ แบ่งได้เป็น

- ตารางแผนการบำรุงรักษาเฉพาะชนิดของเครื่องจักรอุปกรณ์ นิยมใช้ 
เป็นแผนสำหรับเครื่องจักรที่ใช้ร่วมกัน เช่น เครน, คอมเพรสเซอร์ และระบบท่อทาง สามารถวาง 
แผนการบำรุงรักษาเป็นระบบตามกลุ่มชนิดของเครื่องจักรอุปกรณ์ได้

- ตารางแผนการบำรุงรักษาเฉพาะวัสดุ เป็นตารางแผนการบำรุงรักษา
เฉพาะวัสดุ (เฉพาะชิ้นส่วน) เช่น ลวดสลิง โดยทั่วไปเป็นตารางแผนการบำรุงรักษาของวัสดุ
สิ้นเปลืองที่ใช้แทนกันได้

- ตารางแผนการบำรุงรักษาอุปกรณ์พิเศษ ต้องทำรวมถึงการควบคุม
ดูแลประวัติของแต่ละอุปกรณ์ด้วย โดยทั่วไปนิยมใช้ในแผนการบำรุงรักษาของอะไหล่สำคัญที่
ซ่อมแซมใหม่ได้

2.5.3 สิ่งที่จำเป็นสำหรับแผนการบำรุงรักษา
การวางแผนการบำรุงรักษาและการปฏิบัตินั้น พิจารณาได้จากการตรวจและการ 

ตรวจซ่อมเครื่องจักรอุปกรณ์และมาตรฐานการบำรุงรักษาทุกชนิด ด้งนั้นแผนการตรวจ, การตรวจ 
ซ่อม และมาตรฐานการเปลี่ยนชิ้นส่วน จึงจำเป็นและสำคัญควบคู่กันไปคับแผนการบำรุงรักษา 
โดยสิ่งที่จำเป็นสำหรับแผนการบำรุงรักษามีด้งนี้คือ

2.5.3.1 แผนการตรวจ, การตรวจซ่อม เนื่องจากแผนการบำรุงรักษาเป็นรากฐาน 
สำคัญของกิจกรรมการบำรุงรักษา แต่ถ้าไม่สามารถติดตามข้อมูลการบำรุงรักษาอย่างแน่นอนโดย 
การตรวจ, การตรวจซ่อม เพื่อนำไปทบทวนแผนการบำรุงรักษาได้แถ้ว ก็ไม่สามารถวางแผนการ 
บำรุงรักษาที่ดีได้ และสิ่งที่สำคัญสำหรับแผนการตรวจสอนสภาพ คือ

- มีการกำหนดวิธีการตรวจ, การตรวจซ่อม
- สามารถรับทราบถึงการเสื่อมสภาพเชิงปริมาณ และคาดคะเนการเส่ือม
สภาพในอนาคตได้

- มีมาตรฐานการควบคุมดูแลรายละเอียด และมาตรฐานการเปล่ียนช้ิน
ส่วนเพ่ือสามารถพิจารณาดำเนินการได้ง่าย

2.5.3.2 มาตรฐานเทคนิคการบำรุงรักษา เพื่อโยงผลการตรวจ และการตรวจซ่อม 
เข้ากับแผนการบำรุงรักษาจำเป็นด้องมีมาตรฐานเทคนิคการบำรุงรักษาเช่น มาตรฐานการควบคุม
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ความละเอียด, มาตรฐานขอบเขตการใ!'ชิ้นส่วน, มาตรฐานเทคนิคการบำรุงรักษา แบ่งมาตรฐฺาน 
เทคนิคร่วมกันที่สามารถใช้ร่วมกันได้ และมาตรฐานเทคนิคการบำรุงรักษาเฉพาะของเครื่องจักร 
อุปกรณ์ชิ้นส่วนแต่อชนิ ฉั น

2.5.3J การควบคุมเหตุขัดข้อง
- เวลาขัคข้องของเครื่องจักรอุปกรณ์ เป็นหัวข้อการควบคุมที่สำกัญใน 
การวางแผนการบำรุงรักษา เพ่ือให้เวลาการขัดข้องน้อยลง โดยท่ี'วไป 
แล้วแผนการบำรุงรักษา จึงมักมีแนวโน้มที่ค่าใช้จ่ายในการบำรุงรักษา 
จะเพ่ืมมากช้ิน เพื่องจากต้องเตรียมอะไหล่เพ่ิมมากช้ิน และการซ่อม 
ต้องเร็วชิ้น

- วิเคราะห์รายละเอียดของการป้องกันมิให้เกิดเหตุขัดข้องชำ ให้ทราบถึง 
ต้นตอของสาเหตุ แล้วทำการแก้ไขปรับปรุง เพื่อป้องกันมิให้เกิดเหตุ 
ขัดข้อง ซึ่งเป็นเร่ืองสำคัญในกิจกรรมการบำรุงรักษา ( ไม่ก่อให้เกิด 
เหตุขัดข้องแบบเดียวกันเป็นครั้งที่สอง)

- ล้าแผนการบำรุงรักษาดี ระตํบํการบำรุงรักษาจะสูงชิ้น เหตุขัดข้องจาก 
การสึกหรอจะน้อยลง จะกลายเป็นเหตุขัดข้องระยะแรกเพื่อเริ่มใช้งาน 
เครื่องจักร และเหตุขัดข้องโดยบังเอิญเท่าน้ัน

2.5.3.4 การควบคุมอะไหล่
- นอกจากการจัดหาอะไหล่ให้สอดคล้องกับแผนงานแล้ว อังมีความจำ 
เป็นที่จะต้องเตรียมอะไหล่ไว้จำนวนหพื่งเพื่อการซ่อมอย่างกระทันหัน 
เมื่อเครื่องจักรอุปกรณ์เกิดเหตุขัดข้องอย่างฉับพลัน (โดยทั่วไปเรียกว่า 
อุะไหล'ฉกเฉิน)

- หน่วยของอะไหล่ มีแนวโน้มจากหน่วยชินส่วนชิ้นไปเป็นชุดอะไหล่ 
(เช่นเครื่องปรับความเร็ว, บีม) และชุดอะไหล่เป็นส่วนๆ (เช่น โรเตอร์ 
ของมอเตอร์, คาทริดจํภายในปิม) มากช้ิน

2.5.4 การปรับแผนการบำรุงรักษา
ในการจัดเตรียมแผนการบำรุงรักษานั้น จะหวังให้ไต้แผนที่ดีที่สุดตังแต่แรกเลย 

คงไม,ไต ้ และในการรับมือกับความเปลี่ยนแปลงของการผลิต แผนการบำรุงรักษาจำเป็นจะต้องมี 
การยืดหยุ่น ดังนั้นต้องมีการจัด “ข้อมลผลที่ไต้จริง” ที่สำคัญให้เป็นระเบียบ เพื่อใช้เป็นข้อมูลการ 
บำรุงรักษา พร้อมทั้งลูการเปลี่ยนแปลงที่เกิดชิ้น และมีความจำเป็นท่ีจะต้องจัดให้มีการแลกเปลี่ยน 
ความคิดเห็นกันในหน่วยงานที่รับผิดชอบ และกับหน่วยงานบำรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์ที่คล้าย 
คลึงกัน โดยวางอุดหมายไว้ประมาณ 1 ครั้ง ใน 1 ปี โดยเฉพาะช่วงความถ่ีที่ผู้บำรุงรักษากำหนด



ขึ้นในระยะแรก มักจะกำหนดเป็นช่วงสั้น (ทำบ่อยๆ) เมื่อมีการส่งเสริมอกระดับด้านเทคนิคและ 
ทักษะของพนักงานก็จะสามารถยืดความถี่ในการบำรุงรักษาออกไปได้

2.6การวัดผลการปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
การวัดผลการปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันในการศึกษาวิทยานิพนธ์นี ได ้ 

เลือกใช้วิธีการวัดผล 2 วิธีคือ
2.6.1 การวัดผลโดยใช้ค่าระยะเวลาโดยเฉลี่ยระหว่างการเกิดเหตุขัดข้องของเครื่องจักร 

(Mean Time Between Failure, MTBF) ซ่ึงค่า MTBF นี้หาได้จากสูตร

MTBF = เวลาที่เคร่ืองจักรทำงานโดยเกิดผลผลิต (Productive Time)
จำนวนครังที่เกิดเหตุขัดข้องในช่วงเวลาทัน

ซึ่งการวัดผลโดยใช้ค่า MTBF น ี้ มีความหมายว่า ถ้าปรับปรุงแล้วคำนวณได้ค่า MTBF 
มีค่า ม ากข ึ้น  กว่าช่วงก่อนการปรับปรุง หมายถึงการปรับปรุงนี้ทำให้ ไดี,'ผลดีขึ้น

2.6.2 การวัดผลโดยใช้ค่าเปอร์เชนต์ของเวลาที่เครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้อง (% Machine 
Downtime) ชงค่า % Machine Downtime นีหา ใด้จากสูตร

% Machine Downtime = เวลาทเครองจักรเกดเหตุขัดของ (Machine Downtime) X 100
เวลาการทำงานของเครื่องจักร(Operation Time)

ซึ่งการวัดผลโดยใช้ค่า % Machine Downtime นี้มีความหมายว่าถ้าทำการปรับปรุงแล้ว 
คำนวณได้ค่า % Machine Downtime มีค่า น้อยลง กว่าช่วงก่อนการปรับปรุง หมายถึงการปรับ
ปรุงนี้ทำให้ ไค้ผ ล ด ีข ึ้น

และเนื่องจากสูตรการคำนวณท้ัง 2 หัวข้อนี้ต้องเกี่ยวข้องกับเวลาหรือสภาวะต่างๆ ของ 
เคร่ืองจักร (Machine State) คือ เวลาท่ีเครื่องจักรทำงานโดยเกิดผลผลิต (Productive Time), เวลาท่ี 
เคร่ืองจักรเกิดเหตุขัดข้อง (Machine Downtime) และ เวลาการทำงานของเคร่ืองจักร (Operation 
Time) จึงขออธิบายรายละเอียดของช่วงเวลาต่างๆ ของเครื่องจักร ดังแสดงรายละเอียดในรูปที่ 2.1
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◄

◄

◄

เวลาท่ํงหมด (Total Time)

เวลาการทำงาน (Operation Time) ►

เวลาท ี่เคร ื่องจ ักรทำงาน (Machine Uptime) เ^ ^ - เว ล า ท ี่เค ร ึ๋อ ง จ ัก ร เก ิด เห ต ุข ัค ‘{เอง (Machine D o w n tim e )-^

►

เ ว อ า ท ี่เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ท ำ ง า น  

โ ด ย เ ก ิด ผ ล ผ ล ิต  

(Productive Time)

- เวลาท่ึเครองจักรทำงาน 
ในสภาวะปกติ

- การทดสอบผลิตภัณฑ์
-การซ่อมงาน,แภัไขงาน

ท อ า ห ย ุด เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  i v i e  

ด ำ เ น ิน ก า ร ท า ง ด ำ น ว ิศ ว ก ร ร ม  

(Engineering Time)

•การปรับป3งกระบวนการ
- การประเมีนเคร่ืองจักร
- อื่นๆ ท่ีมีปิจจัยงานทางข้าน 
ไสวกรรมเข้าไปเกี่ยวข้อง

เ ว ล า ท ี่เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  

ล ูก จ ัด ส ำ ร อ ง ไ ข ้ 

(Standby Time)

•เวลาที่เครองจักรถูกจัดไข ้
เพ่ือเตรียมรอคอยการทำงาน 
หรอสำรองการทำงาน

เ ว ล า ท ี่เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร ข ัด ,น อ ง  

ต า ม ก ำ ห น ด ก า ร  

(Scheduled Downtime)

- เวลาที่โข้ในการทำรงรักษา 
เชิงปึองกันเครื่องจักร

- เวลาล่าข้าที่เกิดขึ๋นในการ 
ทำรงรักษาเชิงป้องกัน 
เช่น การรอคอยอะไหล่,
คอยเข้า หนาท่ีปฎหัติงาน

- การเปลี่ยนวัสดุสิ้นเปสือง,
สารเคน หรีออื่นๆ คาม 
กำหนดเวลา

•การตั๋งเครื่อง

เ ว ล า ท ี่เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร 1ข ัด ข ัอ ง  

ไ ม ่ต า ม ก ำ ห น ด ก า ร  

(Unscheduled Downtime)

•การ1ซ่อมแกัไขเครองจักร 
ที่ขัดข้องโดยกระทันหัน

- เวลาล่าข้าที่เกิคชึ้น1ในการ 
ช่อมแกํไขเครื่องจักร 
เช่น การรอคอยอะไหล่,
กอยเข้าหหัาท่ีปฎิหัติงาน

- การเปลี่ยนวัสดุสิ้นเปลือง,
สารเคมี หรื่ออื่นๆ ท่ีหมด 
อย่างกระทันหัน

- เวลาที่เครื่องทำงานไปตรงศเปก 
อันเพื่องมาจากการขัคข้อง
ที่เกิดขึ้นโคยกระทันหันนั๋น

เว ล า อ ื่น ๆ  

น อ ก ด า ร า ง ท ำ ง า น

(Non-Scheduled)

•เวลาหถูดงาน 
(Weekends, Holidays)

- เวลา Shutdown เคร่ืองจักร

ท่ีมา■ ทบ TDELINE FOP DEFINITION AND MEASUREMENT OF EQUIPMENT RELIABILITY. AVAILABILITY AN D MAINTAINABILITY (RAM ). SEM IE10-92, SEMI 1986,1991

3ปท่ี 2.1 : แสดงการอธบายสภาวะต่างๆ ของเครื่องจักร ÇOO
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