
 
 

บทที ่….. 
วิวัฒนาการของการบ ารุงรักษา 

   
   กิจกรรมการบ ารุงรักษาได้มีการพัฒนาขึ้นมาตามความเจริญทางเทคโนโลยี ทั้งแต่อดีต
จนถึงปัจจุบัน ในอดีตเคร่ืองจักรกลต่างๆ ได้สร้างขึ้นในการทุ่นแรงของคนด้วยเทคโนโลยีที่ดีที่สุด
ในขณะนั้น การออกแบบเคร่ืองจักร ส่วนประกอบ และกระบวนการท างานจึงไม่มีความซับซ้อน
มากนัก กิจกรรมการบ ารุงรักษาจึงเน้นแต่การท าความสะอาด การหล่อลื่น การขันแน่นเป็นส าคัญ 
แต่เมื่อวิวัฒนาการด้านเทคโนโลยีสูงขึ้น การสร้างเคร่ืองจักรไม่ได้มุ่งเน้นแต่การทุ่งแรงเพียงอย่าง
เดียว แต่มุ่งหวังให้เคร่ืองจักรสามารถเดินคร่ืองได้อย่างรวดเร็ว ผลิตงานได้ตามขีดความสามารถ 
เคร่ืองจักรต่างๆ จึงมีการออกแบบให้มีลักษณะความเป็นพิเศษในตัวของมันท าให้ระบบการท างาน
ต่างๆ มีความซับซ้อนเพื่อตอนสนองความต้องการ กิจกรรมการบ ารุงรักษาจึงพัฒนาตามไปเพื่อ
รักษาไว้ซึ่งเคร่ืองจักรที่มีประสิทธิภาพในการผลิต การบ ารุงรักษาได้วิวัฒนาการออกเป็นประเภท
ต่างๆ เพื่อตอบสนองความจ าเป็นในการดูแลรักษาเคร่ืองจักรให้เกิดประโยชน์สูงสุด จึงมีวัฒนาการ
ตามช่วงเวลาดังนี้ 
 

ช่วงเวลาของการบ ารุงรักษา 
 
  ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร ยุคแรก อยู่ในระหว่างช่วงก่อนเกิดสงครามโลกคร้ังที่  2  
ในช่วงเวลานั้นอุตสาหกรรมไม่มีการใช้เคร่ืองจักรกลมากนัก  ดังนั้นระยะเวลาการหยุดเคร่ืองจึงยัง
ไม่มีผลกระทบที่รุนแรง  อุปกรณ์ต่างๆ มีรูปแบบง่ายๆ  และส่วนมากจะมีการออกแบบเผื่อไว้มาก
อยู่แล้ว  ท าให้ระบบนั้นยังมีความน่าเชื่อถือและง่ายต่อการซ่อมบ ารุงจึงไม่จ าเป็นต้องมีการจัดระบบ
หรือท าแผนงานบ ารุงรักษามากนัก  งานส่วนใหญ่จะเป็นเพียงแค่การท าความสะอาด  และการหล่อ
ลื่น  เป็นต้น  ความต้องการทักษะในการท างานก็ยังมีน้อยกว่าในยุคอ่ืนๆ 

ยุคท่ีสอง สิ่งต่างๆ ได้มีการเปลี่ยนแปลงไปในช่วงสงครามโลกคร้ังที่ 2  ซึ่งจากภาวะ
ของสงคราม  มีความกดดันให้คนมีความต้องการใช้สินค้าทุกชนิดเพิ่มมากขึ้น  ในขณะที่ก าลังคน
ในอุตสาหกรรมลดลงอย่างรวดเร็ว  จึงท าให้เกิดความต้องการเคร่ืองจักรกลมาทดแทนที่คนเพิ่มมาก
ขึ้น  ในปี 1950  เคร่ืองจักรเกือบทุกชนิดเกิดขึ้นเป็นจ านวนมาก  และมีความซับซ้อนมากขึ้นด้วย  
อุตสาหกรรมต่างๆ  จึงได้เร่ิมเกิดขึ้นพร้อมๆ  กับการเพิ่มขึ้นของเคร่ืองจักรเหล่านี้ 

วิวัฒนาการของการบ ารุงรักษา 
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เมื่อความต้องการใช้งานเคร่ืองจักรมีมากขึ้นระยะเวลาการหยุดเดินเคร่ืองจึงเร่ิมถูกน ามา
พิจารณามากขึ้นด้วยเช่นกัน  การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันได้ถูกน ามาใช้เป็นแนวทางของการ
บ ารุงรักษาใหญ่ ( Overhaul )  ของอุปกรณ์  โดยก าหนดช่วงระยะเวลาที่แน่นอนในการบ ารุงรักษา 

ยุคท่ีสาม  ตั้งแต่กลางยุค  1970  กระบวนการของการเปลี่ยนแปลงในอุตสาหกรรมมี
แรงขับให้มุ่งไปข้างหน้าที่สูงมาก  การเปลี่ยนแปลงดังกล่าวสามารถแยกอธิบายได้ ดังนี ้

 
1. ความคาดหวังใหม่  
ในภาพที่ 2.1  แสดงให้เห็นถึงผลจากการบ ารุงรักษาในแต่ละยุคว่าเป็นอย่างไร  และท า

ให้เราคาดหวังอะไรได้จากการบ ารุงรักษา  ทั้งนี้ระยะเวลาการหยุดเดินเคร่ืองจักรจะส่งผลกระทบ
ต่อผลผลิต  ค่าใช้จ่ายทั้งหมด  และการให้บริการลูกค้า  ส่วนในระบบของการผลิต  ผลกระทบจาก
ระยะเวลาการหยุดเดินเคร่ืองได้มีการพยายามแก้ไข  โดยใช้ระบบที่เรียกว่า  “ ระบบทันเวลาพอดี    
(Just in-time) ”  ซึ่งช่วยลดปริมาณสินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็นในกระบวนการได้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.1 ผลจากความก้าวหน้าของงานบ ารุงรักษาแต่ละยุค  

 
ดังนั้นหากพิจารณาดูจะได้ความหมายว่า  การหยุดเดินเคร่ืองกระทันหันของอุปกรณ์

บางอย่าง  สามารถท าให้โรงงานหยุดการท างานได้  ซึ่งในปัจจุบันนี้ยิ่งการเติบโตของปริมาณ
เคร่ืองจักรกลและระบบอัตโนมัติเพิ่มมากขึ้น   ก็ยิ่งท าให้ความขัดข้องของอุปกรณ์ส่งผลกระทบมาก
ขึ้นต่อความสามารถที่จะรักษาระดับความพึงพอใจในคุณภาพของผลิตภัณฑ์  และมาตรฐานการ
ให้บริการลูกค้า 

ยุคแรก 

บ ำรุงรักษำเมื่อขัดข้อง 

ยุคที่สอง 

- โรงงำนมีควำมพร้อม
สูงในกำรวำงแผนกำร
บ ำรุงรักษำ 
- เครื่องจักรใช้งำนได้
ตลอดอำยุ 
- ค่ำใช้จ่ำยในกำร
บ ำรุงรักษำลดลง 

ยุคที่สาม 

- ควำมเชื่อถือได้ใน
ระบบกำรบ ำรงุรักษำ 

- มีควำมปลอดภัยสูง 

- ไม่กระทบกับ
ส่ิงแวดล้อม 
- เครื่องจักรใช้งำนได้
ตลอดอำย ุ

- ค่ำใช้จ่ำยในกำร
บ ำรุงรักษำลดลง 
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2. การค้นคว้าวิจัยใหม่  
  ส่วนนี้ค่อนข้างจะเป็นความคาดหวังที่สูง  การค้นคว้าวิจัยใหม่ก าลังเปลี่ยนแปลงความ

เชื่อถือเดิมในเร่ืองเกี่ยวกับอายุและความขัดข้องของทรัพย์สิน  โดยเฉพาะอย่างยิ่งในเร่ืองของ
ความสัมพันธ์ระหว่างช่วงอายุการใช้งานของทรัพย์สิน  กับเหตุที่ท าให้เกิดความเสียหาย  ภาพที่ 2.2  
แสดงถึงรูปแบบความขัดข้องของระบบในแต่ละยุค  การน าเคร่ืองจักรเข้ามาใช้งานมากรวมทั้ง
ระบบควบคุมที่ยังท างานไม่สมบูรณ์  ท าให้เกิดช่วงเวลาของอัตราการขัดข้องของทรัพย์สินที่
น ามาใช้งานมีมากขึ้น  โดยมีการน าเสนอในรูปแบบของ Bathtub Curve  หรือเส้นโค้งแสดงลักษณะ
การใช้งานของทรัพย์สิน  ซึ่งเป็นที่รู้จักกันโดยทั่วไปในยุคที่สอง  อย่างไรก็ตาม  ในยุคที่สามซึ่งมี
งานวิจัยที่ละเอียดขึ้นได้แสดงให้เห็นว่า  รูปแบบความขัดข้องไม่ใช่เพียงหนึ่งหรือสองรูปแบบ  แต่
ความเป็นจริงในทางปฏิบัติมีมากถึงหกรูปแบบ  ซึ่งล้วนแต่ส่งผลต่องานบ ารุงรักษาทั้งสิ้น 

 

 
 

ภาพที่ 2.2  รูปแบบความขัดข้องของอุปกรณ์แต่ละยุค 
ที่มา (สุชญาณ  หรรษสุข, 2547) 

 
3. เทคนิคใหม่   
ในงานบ ารุงรักษาได้มีการเติบโตและแตกขยายแนวความคิดออกไป  โดยมีเทคนิค

จ านวนมากมายได้รับการพัฒนาอย่างต่อเนื่องและมีเป็นจ านวนมากที่ก าลังด าเนินการอยู่ในปัจจุบัน  
ทั้งนี้ระบบการท างานบ ารุงรักษาใหญ่   และการบริหารงานก็ได้มีการเติบโตไปพร้อมกับการพัฒนา
ใหม่ๆ ในสาขาต่างๆ กันนี้ด้วยการพัฒนาเหล่านี้ประกอบด้วย  เคร่ืองมือที่ช่วยในเร่ืองของการ
ตัดสินใจ  เทคโนโลยีต่างๆ ที่ใช้ในการออกแบบอุปกรณ์ที่เน้นความเชื่อมั่น  และความสามารถใน
การบ ารุงรักษา  
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ประเภทของระบบการบ ารุงรักษา 
 

การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแม้จะเกินขึ้นมายาวนาน  มีการเรียกชื่อที่แตกต่างกันออกไป
ตามยุคตามสมัย  แต่ผู้ เขียนได้สรุปออกมาตามลักษณะของกิจกรรมที่ต้องด าเนินการในการ
บ ารุงรักษานั้นๆ ได้เป็น 5 ประเภท ซึ่งการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรจะบรรลุผลได้  จะต้องผ่านกิจกรรม
การบ ารุงรักษาตามการประสมประสานของประเภทการบ ารุงรักษาต่างๆ ซึ่งประกอบด้วยการ
บ ารุงรักษาประเภทต่างๆ หากจะใช้เพียงการบ ารุงรักษาประเภทใดประเภทหนึ่งเพียงอย่างเดียวจะ
ท าให้ขาดประสิทธิภาพในการดูแลรักษาเคร่ืองจักร ระบบการบ ารุงรักษาแต่ละประเภทมีดังนี ้

 

1. การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง (Breakdown Maintenance : BM)  
 BM เป็นระบบการบ ารุงรักษาเพียงประเภทเดียวที่ไม่มีกิจกรรมใดๆ กับตัวเคร่ืองจักร  
ในขณะที่เคร่ืองจักรยังใช้งานได้ตามปกติ  แต่จะมีการจัดเตรียมกิจกรรมบ ารุงรักษาไว้เพื่อรอการ
แก้ไขต่างๆ เมื่อเคร่ืองจักรขัดข้องหรือไม่สามารถใช้งานได้ตามปกติ (Breakdown)  จึงเป็นเพียงการ
แก้ไขให้เคร่ืองจักรนั้นกลับมาใช้งานได้ดังเดิม หรืออาจจะเรียกอีกอย่างว่า การแก้ไขเมื่อขัดข้อง 
อย่างไรก็ตามการจัดเตรียมกิจกรรมที่จ าเป็นเมื่อเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักรนั้น สิ่งที่ต้อง
พิจารณาเป็นอันดับแรกคือจะต้องใช้เวลาแก้ไขให้น้อยที่สุด  ฝ่ายบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรจึงต้องทราบ
ถึงสภาพความเสียหายของเคร่ืองจักร และต้องทราบถึงสิ่งที่จ าเป็นในการจัดเตรียมให้พร้อมอยู่
เสมอ  ซึ่งสามารถใช้ข้อมูลประกอบการวางแผนการ BM ได้ดังนี ้
  1.1 ความเสียหายแบบเร้ือรังและแบบฉับพลัน (Sporadic and Chronic Losses) ความ
เสียหายและคุณภาพการใช้งานของเคร่ืองจักรอุปกรณ์เกิดขึ้นได้จาก 2 สาเหตุ คือ ถ้าไม่เกิดจาก
ความเสียหายเร้ือรังก็เกิดจากความเสียหายแบบฉับพลัน เมื่อใดที่เกิดความเสียหายแบบฉับพลัน 
ความเบี่ยงเบนจะมีมากกว่าปกติจนเรียกได้ว่าเป็นความบกพร่อง แต่ส าหรับความเสียหายแบบเร้ือรัง
เกิดขึ้นอยู่ตลอดเวลา ด้วยความเบี่ยงเบนจากปกติเพียงเล็กน้อยจนยอมรับได้ว่าเป็นความปกติ 
ลักษณะความเสียหายดังภาพที่ 2.3  เป็นความเสียหายของเคร่ืองจักรแบบเร้ือรังและแบบฉับพลันที่
มีอยู่ตลอดเวลา 
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ภาพที่ 2.3 ความเสียหายแบบเร้ือรังและแบบฉับพลัน 
 
  จากภาพที่ 2.3 จะเห็นได้ว่าแม้ในขณะที่เคร่ืองใช้งานได้ตามปกติก็ตาม แต่ความ
เสียหายเร้ือรังก็ยังคงสะสมไปเร่ือยๆ จนวันหน่ึงเกิดความเสียหายแบบฉับพลันขึ้นมา ต้องรีบท าการ
แก้ไขด้วยการ บ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง ส่วนความเสียหายแบบเร้ือรังก็จะเกิดขึ้นอีกหากไม่มีกิจกรรม
การบ ารุงรักษาในขณะที่มีการใช้เคร่ืองจักร  
  1.2 องค์ประกอบของการบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องไม่ใช่ไม่
ต้องท าอะไรเลยจนกว่าเคร่ืองจักรจะเสียหาย แต่เป็นการวางแผนเพื่อเตรียมความพร้อมในส่วนอ่ืนๆ 
เพื่อให้ความเสียหายที่เกิดขึ้นสามารถแก้ไขเฉพาะหน้าได้อย่างรวดเร็ว ซึ่งจะกล่าวถึงองค์ประกอบ
ของการบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องต่อไปนี้ 

       1.2.1 ระบบการแจ้งเหตุความเสียหาย เราคงเคยพบเหตุการณ์ที่เคร่ืองเสีย แต่ไม่
สามารถแจ้งช่างได้อันเนื่องมาจากหลายสาเหตุ เช่น ช่างไม่อยู่ ช่างไม่ว่าง ไม่มีความกระตือรือร้นที่
จะแจ้งเหตุ กับอีกกรณีหนึ่งที่สามารถแจ้งช่างได้ แต่ผู้แจ้งไม่สามารถให้รายละเอียดของความ
เสียหายได้ ท าให้ช่างลงมาดูยังที่เกิดเหตุโดยไม่เตรียมอะไรมาเลย ต้องเดินทางกลับไปกลับมาอีก
หลายรอบระหว่างเคร่ืองจักรกับห้องเคร่ืองมือ กว่าจะลงมือแก้ไขเหตุการณ์ทั้งหมด ที่กล่าวมาล้วน
เป็นสาเหตุที่ท าให้การหยุดเคร่ืองกินเวลานาน กว่าจะได้เร่ิมลงมือซ่อมและในที่สุดก็จะส่งผลให้การ
บ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องทั้งกระบวนการต้องใช้เวลานาน ดังนั้น ระบบการแจ้งเหตุความเสียหายจึง
ควร มีความรวดเร็วในการแจ้งเหตุ มีข้อมูลข่าวงานที่เป็นประโยชน์ต่อการเตรียมตัวของช่างซ่อม

ระยะเวลำ 

ควำมเสียหำยฉับพลัน ควำมเสียหำยเรื้อรัง 

กำรบ ำรุงรักษำเมื่อขดัข้อง 

ระดับควำม
เสียหำย 

เครื่องจักรใช้งำนไดต้ำมปกต ิ หยุดซ่อม 
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บ ารุง มีรายละเอียดครบถ้วน พนักงานผู้ใช้เคร่ืองซึ่งเป็นผู้แจ้งเหตุต้องได้รับการฝึกอบรมในการ
วิเคราะห์ความเสียหายเบื้องต้น ว่าการเสียของเคร่ืองมีลักษณะอาการเป็นอย่างไร เป็น ความ
บกพร่องที่ชิ้นส่วนใด เป็นต้น 
   1.2.2 การแก้ปัญหาเฉพาะหน้า การแก้ปัญหาเฉพาะหน้า หมายถึง ท าอย่างไรก็
ได้ให้เคร่ืองจักรกลับมาใช้งานได้เร็วที่สุด เช่น หลอดไฟขาดก็เปลี่ยนหลอดไฟส ารอง สายพานขาด
ก็ต้องเปลี่ยนสายพานส ารอง ยังไม่ต้องหาสาเหตุของการเสียตั้งแต่ตอนนั้น  เพราะต้องการให้
เคร่ืองจักรกลับมาเดินได้ตามปกติก่อนเป็นอันแรก เพื่อป้องกันความเสียหายทางด้านการผลิต 
ดังนั้นการแก้ปัญหาเฉพาะหน้าจะประสบความส าเร็จได้ ต้องมีการเตรียมเคร่ืองไม้เคร่ืองมือ อะไหล่ 
และคู่มือปฏิบัติงานให้พร้อมอยู่เสมอ 

       1.2.3 การแก้ปัญหาที่สาเหตุ การแก้ปัญหาเฉพาะหน้า เพื่อให้เคร่ืองจักรกลับมา
ใช้งานได้อย่างรวดเร็วที่สุดเพียงแค่นั้นยังไม่ถือว่าเป็นการบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องที่สมบูรณ์ แต่ยัง
ต้องท าการหาสาเหตุที่แท้จริงเพื่อการแก้ไขให้ถูกจุด และหาทางป้องกันต่อไป อย่างไรก็ตามใน
กรณีที่ยังไม่รู้สาเหตุที่แท้จริง การแก้ปัญหาเฉพาะหน้าก็ยังเป็นทางออกที่ดีที่สุด การหาสาเหตุที่
แท้จริงคงต้องมีเคร่ืองมืออ่ืนเข้ามาช่วย เช่น เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิด (7 QC Tools) ไปจนถึงการ
วิเคราะห์เงื่อนไขในการใช้งานด้วยหลักการ P.M. Analysis โดยที่ P หมายถึง ปัญหา (Problem) 
หรือ ปรากฎการณ์ (Phenomenon) และลักษณะทางกายภาพ (Physical) ใน ขณะที่ M หมายถึงกลไก 
(Mechanism), เคร่ืองจักร (Machine), คน (Man), วิธีการ (Method) และวัสดุ (Material)  

  การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องที่มีประสิทธิภาพ ไม่ใช่วัดกันแค่การแก้ปัญหาเฉพาะ
หน้า แต่วัดกันที่ความสามารถในการแก้ไขปัญหาเคร่ืองขัดข้องได้อย่างมีประสิทธิภาพ  ตั้งแต่การ
แจ้งเหตุ การวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริง การแก้ไขปัญหาที่สาเหตุ จนมาถึงการเขียนรายงานความ
เสียหาย ทั้งนี้เพื่อเป็นการเตรียมพร้อมส าหรับการเสียหายแบบฉับพลันของเคร่ืองจักรคร้ังต่อไป  

 1.2.4 การเขียนรายงานความเสียหาย การเขียนรายงานความเสียหายที่เกิดขึ้นเป็น
การเก็บประวัติการบ ารุงรักษา เพื่อให้การบ ารุงรักษาในครั้งต่อไปรวดเร็วขึ้นและมีโอกาสผิดพลาด
น้อย อีกทั้งยังใช้ในการเก็บสถิติด้านต่างๆ ได้อีกด้วย การเขียนรายงานความเสียหายในแต่ละคร้ัง
ต้องน ามารวมกันเพื่อใช้ในการพยากรณ์เวลาในการเสียหายคร้ังต่อไป หรือประเมินความเสียหายที่
เกิดขึ้นในแต่ละช่วงเวลา ดังภาพที่ 2.4 
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ภาพที่ 2.4 การเขียนรายงานความเสียหาย (หน้า ก.) 

       

    

 
                                                                       

 

 

 

 
 
 
 

 
 

 
 

 

    

 

 

(หน้า ก.) 

ใบรายงานความเสียหาย 
) 

หมำยเลขเคร่ืองจักร MC01RB0045 
วัน/เวลำ ที่เคร่ืองจักรเสียหำย 03/05/2550  
วัน/เวลำ ที่ใช้ได้ตำมปกติ 16/11/2549 

ภำพควำมเสียหำย 
 

อำกำรที่เสีย สำยพำนขำด ระบบ 
          ส่งก ำลัง 
          ไฟฟ้ำ 
          อ่ืนๆ.................................. 
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ภาพที่ 2.4 การเขียนรายงานความเสียหาย (หน้า ข.)  
 

 

    

 

        
สาเหตุที่เสีย 

       1. มีของแขง็ทีเ่ป็นวัสดเุหลือทิง้จำกเครื่องจักรที่อยู่ใกล้หลดุเข้ำไปทำงกำร์ดป้องกันของ 
  เครื่องยนต์ต้นก ำลัง ขัดกับสำยพำนขณะก ำลังเดนิเครื่องจักร 
       2. สำยพำนมีลักษณะเปื่อยยุ่ย ใช้งำนมำยำวนำน  
 
การแก้ไข 

       1. ป้องกันวัสดุเหลือทิ้งจำกเครื่องจักรที่อยู่ใกล้ไมให้กระเด็นออกจำก 
       2. ติดตั้งกำร์ดป้องกันของเครื่องยนต์ต้นก ำลังที่มีช่องเล็กกว่ำเศษวัสดุ (ถ้ำจ ำเป็น)  
 
รายการอะไหล่ที่ใช้ 

      1. สำยพำน 
  2. เครื่องป้องกันกำรกระเด็นของเศษวัสด ุ

3. กำร์ดป้องกันของเครื่องยนต์ตน้ก ำลัง (ถ้ำจ ำเปน็) 
 

เวลาท่ีใช้ในการแก้ไข 1.30  ชั่วโมง 
 
ข้อควรระวงั 

1. หยุดเครื่องจักรก่อนเปลี่ยนสำยพำน และกำรติดตั้งกำร์ด 
2. ใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบคุคลก่อนลงมือซ่อม  

 3. เพิ่มควำมระมัดระวังจำกกำรบำดเจบ็ในขณะซ่อม   
   

 

 

ลงช่ือ .................................................. 
(นำยบ ำรุง  รักษำด)ี 

             หัวหน้ำส่วนงำนซ่อมบ ำรุง 
           ผู้เขียนรำยงำน 

(หน้า ข.) 
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2. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) 
  PM เป็นการบ ารุงรักษาที่พัฒนาขึ้นมาจากการบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง เนื่องจากไม่
ต้องการให้เคร่ืองจักรเสียหายในขณะก าลังการผลิต โดยแบ่งออกเป็นการบ ารุงรักษาประจ าวัน การ
บ ารุงรักษาตามก าหนดเวลา และการก าหนดเวลาหยุดซ่อมหรือเปลี่ยนก่อนที่จะเกิดการเสียหายของ
ชิ้นส่วนส าคัญๆ กำรด ำเนินกำรกิจกรรมดังกล่ำวก่อนที่เคร่ืองจักรจะเกิดช ำรุดเสียหำยป้องกันกำร
หยุดของเคร่ืองจักรโดยเหตุฉุกเฉิน  สำมำรถท ำได้ด้วยกำรตรวจสภำพเคร่ืองจักร กำรท ำควำม
สะอำดและหล่อลื่นโดยถูกวิธี  กำรปรับแต่งให้เคร่ืองจักรที่จุดท ำงำนตำมค ำแนะน ำของคู่มือรวมทั้ง
กำรบ ำรุงและเปลี่ยนชิ้นอะไหล่ตำมก ำหนดเวลำ เช่น กำรเปลี่ยนลูกปืน ถ่ำยน้ ำมันเคร่ือง อัดจำรบี 
กิจกรรมกำรบ ำรุงรักษำนี้อำจจะมีแนวคิดมำจำกกำรดูแลรักษำร่ำงกำยของคนเรำ ดังตำรำงที่ 2.1 
 

ตารางที่ 2.1 แสดงแนวคิดการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเปรียบเทียบระหว่างคนกับเคร่ืองจักร 
 

การบ ารุงรกัษาเชิงป้องกัน (คน) 

ดูแลร่างกายประจ าวัน ตรวจสอบตามคาบเวลา การรักษาตั้งแต่เนิ่นๆ 
- ท าความสะอาด - ตรวจร่างกายประจ าปี - เปลี่ยนพฤติกรรมผู้บริโภค 
- ทานอาหารถูกหลักโภชนาการ - ตรวจคลื่นหัวใจ - ดูแลร่างกายเป็นพิเศษ 
- ออกก าลังกายสม่ าเสมอ - ตรวจคลื่นสมอง - ออกก าลังกายสม่ าเสมอ 

- พักผ่อนให้เพียงพอ - ตรวจความดัน  
 - ตรวจสายตา  

การบ ารุงรกัษาเชิงป้องกัน (เครือ่งจักร) 

บ ารุงรักษาประจ าวัน บ ารุงรักษาตามคาบเวลา ก าหนดเวลาหยุดซ่อม/เปลี่ยน 
- ท าความสะอาด - ตรวจเช็คประจ าเดือน - ก าหนดเวลาเปลี่ยน 

- หล่อล่ืน - ตรวจเช็คประจ าไตรมาส - ก าหนดเวลาปรับปรุงแก้ไข 
- ขันแน่น - ตรวจเช็คใหญ่ประจ าปี - เปลี่ยนลักษณะการใช้งาน 

- ตรวจเช็คเบื้องต้น   

   
  จากตาราง การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเปรียบได้กับการดูแลรักษาร่างกายของคนอย่างถูก
สุขลักษณะเพื่อให้มีสุขภาพแข็งแรง  การดูแลรักษาร่างกายที่ถูกต้องประกอบด้วย การดูแลรักษา
ร่างกายประจ าวัน เช่น การท าความสะอาดร่างกาย การรับประทานถูกหลักโภชนาการ การออก
ก าลังกายสม่ าเสมอ การพักผ่อนให้เพียงพอ เป็นต้น แต่ก็ไม่ได้หมายความว่า เราไม่ต้องไปพบแพทย์
เพื่อตรวจร่างกายเลย เรายังคงต้องไปพบแพทย์เพื่อท าการตรวจเช็คร่างกายตามคาบเวลา เช่น การ
ตรวจร่างกายประจ าปี การตรวจคลื่นหัวใจ ตรวจคลื่นสมอง ตรวจความดัน ตรวจสายตา หลังจาก
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ทราบผลการตรวจเช็คก็ต้องท าการรักษาตั้งแต่เนิ่นๆ หรือการปรับเปลี่ยนพฤติกรรมในการ
ด ารงชีวิต เช่นเดียวกันกับเคร่ืองจักรที่ใช้งานอยู่เป็นประจ า หากมีการตรวจเช็คประจ าวัน  เช่น การ
ท าความสะอาด การหล่อลื่น การขันแน่น การตรวจเช็คเบื้องต้น ก็จะท าให้ค้นพบสิ่งที่ผิดปกติที่อาจ
ส่งผลให้เกิดความเสียหายต่อเคร่ืองจักร จึงสามารถก าหนดเวลาหยุดซ่อม หยุดเปลี่ยนอะไหล่ ท า
สามารถแก้ไขสาเหตุที่จะก่อให้เกิดความเสียหายต่อเคร่ืองจักรได้  PM จึงเป็นระบบการบ ารุงรักษา
ที่ประกอบด้วยกิจกรรมต่างๆ ดังนี้ 
  2.1 การบ ารุงรักษาประจ าวัน การบ ารุงรักษาประจ าวันส่วนใหญ่จะเป็นหน้าที่ของ
ผู้ใช้เคร่ือง โดยทั่วไปก็จะประกอบไปด้วยการท าความสะอาด การตรวจสอบ การหล่อลื่น การ
ปรับแต่ง และการเฝ้าสังเกตความผิดปกติของเคร่ืองจักร   เพื่อรายงานให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงทราบ
ล่วงหน้า จะได้ท าการแก้ไขได้อย่างทัน 

  การบ ารุงรักษาประจ าวันจะแบ่งออกเป็น ในช่วงก่อนลงมือปฏิบัติงาน และหลังกำร
ปฏิบัติงำน โดยการบ ารุงรักษาแต่ละจุดต้องมีการก าหนดวิธีการ วัสดุอุปกรณ์ที่จะใช้ และมาตรฐาน
การยอมรับ ดังตัวอย่างการบ ารุงรักษาประจ าวันของเคร่ืองจักรกล ดังนี ้
  2.1.1 ก่อนลงมือปฏิบัติงำนใช้เคร่ืองจักรกล 

   2.1.1.1 ควรเลือกเคร่ืองมือที่ประกอบเคร่ืองจักรกลนั้นๆ อย่ำงถูกต้อง 
 2.1.1.2 ควรดูแลท ำควำมสะอำดชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกลก่อนใช้ 
  2.1.1.3 ควรหยอดน้ ำมันหล่อลื่นหรืออัดจำระบีตำมต ำแหน่งต่ำงๆ ทุกคร้ัง 
 2.1.1.4 ควรตรวจเช็คน้ ำมันหล่อลื่นของเคร่ืองจักรกลให้สำมำรถใช้งำนได้ 
 2.1.1.5 ควรตรวจเช็คระบบไฟฟ้ำและจุดควบคุมไฟฟ้ำก่อนใช้ทุกครั้ง 
  2.1.1.6 ควรจับชิ้นงำนให้มั่นคงและปลอดภัย 
   2.1.2 หลังกำรปฏิบัติงำน 
                                2.1.2.1 ยกสะพำนไฟตัดระบบไฟฟ้ำเข้ำเคร่ืองออกก่อน 
                                2.1.2.2 เก็บอุปกรณ์ที่ใช้กับเคร่ืองจักรกลเช็คท ำควำมสะอำดให้เรียบร้อย 
                                2.1.2.3 ท ำควำมสะอำดเคร่ืองจักรกลให้เรียบร้อยแล้ว 
  2.1.2.4 หยอดน้ ำมันหล่อลื่นและอัดจำระบี ตำมจุดต่ำงๆ ให้เรียบร้อย 
  2.1.2.5 ปัดกวำดบริเวณที่ใช้งำนและบริเวณข้ำงเคียงให้เรียบร้อย 
  2.1.2.6 ใช้ผ้ำคลุมเคร่ืองจักรเพื่อป้องกันไม่ให้ฝุ่นละอองหลังเลิกใช้ 
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ตารางที่ 2.2 ตัวอย่างการบ ารุงรักษาประจ าวันของเคร่ืองจักรผลิตสายไฟฟ้ารถยนต์ 
 

บริเวณที่ต้องบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษา มาตรฐานการ

ตรวจสอบ ท าความ
สะอาด 

หล่อล่ืน ตรวจเช็ค ปรับแตง่ 

ก่อนปฏิบัตงิาน 
1. ชุดแกนและรำงเลื่อน Clamp 

 
 

 
 

 
 

  
ตรวจเช็คและหล่อ
ลื่นด้วยจาระบีตาม
ชนิดที่ระบุไว ้

2. สำยพำนขับเคลื่อน Clamp     ตรวจเช็คความตึง
แ ล ะ ป รั บ แ ต่ ง
ตามที่ระบุไว ้

3. สำยลม     ต้ อ ง ไ ม่ รั่ ว แ ล ะ
ช ารุด 

4. สำยไฟฟ้ำ     ต้ อ งไม่ ข าดและ
ช ารุด 

5. สภำพกำรยึดและส่ันคลอนของ 
Clamp 

    น็อตต้องขันแน่น
และไม่ส่ันคลอน 

หลังการปฏิบตัิงาน 
1. ชุดแกนและรำงเลื่อน Clamp 

 
 

 
 

 
 

  
ท าความสะอาด
และตรวจความ
ผิดปกติ 

2. สำยพำนขับเคลื่อน Clamp     ท าความสะอาด
และตรวจความ
ผิดปกติ 

3. สำยลม     ตรวจความผิดปกติ 
4. สำยไฟฟ้ำ     ท าความสะอาด

และตรวจความ
ผิดปกติ 

5. สภำพกำรยึดและส่ันคลอนของ 
Clamp 

    ท าความสะอาด
และตรวจความ
ผิดปกติ 
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   2.2 การบ ารุงรักษาตามคาบเวลา การบ ารุงรักษาตามคาบเวลาเป็นการบ ารุงรักษา
ที่ละเอียดถึงด้านในของชิ้นส่วนอุปกรณ์ ที่ส่วนใหญ่จะเป็นเร่ืองการท าความสะอาด หล่อลื่น ขัน
แน่น ปรับแต่ง เป็นต้น แต่ส่วนใหญ่เมื่อพูดถึงการบ ารุงรักษาตามคาบเวลามักจะมีความเข้าใจกันว่า 
หมายถึง การบ ารุงรักษาใหญ่ประจ าปี ซึ่งไม่ถูกต้องเพราะบางชิ้นส่วนไม่สามารถรอถึง 1 ปี ต้องมี
การแบ่งแยกว่าชิ้นส่วนใดบ้างต้องท าทุกๆ เดือน ชิ้นส่วนใดบ้างต้องท าทุกหกเดือน และชิ้นส่วน
ใดบ้างที่ท าเพียงปีละคร้ังก็พอ นอกจากนั้นยังต้องก าหนดกิจกรรมที่จะท าในแต่ละช่วงเวลาด้วย 
  2.3 การก าหนดเวลาหยุดซ่อมหรือเปลี่ยนก่อนที่จะเสียหาย  คงไม่คุ้มกันถ้าจะ
ปล่อยให้ชิ้นส่วนส าคัญ ๆ เกิดความเสียหายในขณะก าลังผลิต แล้วเคร่ืองจักรต้องหยุดนาน ๆ เพื่อ
แลกกับอายุการใช้งานที่เหลือเพียงเล็กน้อยของชิ้นส่วนเหล่านั้น ดังนั้น ในจ านวนชิ้นส่วนส าคัญ ๆ 
ของเคร่ืองจักรนั้น ควรมีการก าหนดเวลาที่จะท าการถอดออกมาซ่อมแซมส่วนที่สึกหรอ หรือ
ตรวจเช็คสภาพความสมบูรณ์ต่าง ๆ หรือก าหนดเวลาที่ต้องมีการเปลี่ยนชิ้นส่วนนั้น ๆ ไม่ว่าจะยัง
ใช้ได้อยู่หรือไม่ก็ตาม 

  การก าหนดระยะเวลาดังกล่าวจะสามารถท าได้ก็ต่อเมื่อมีการเก็บข้อมูลความ
เสียหายของเคร่ืองจักรที่ผ่านมาในอดีต ถ้าหากเราก าหนดระยะเวลาในการซ่อมหรือเปลี่ยนเร็ว
เกินไปเราก็จะไม่คุ้มในเร่ืองของค่าอะไหล่ แนวคิดการก าหนดระยะเวลาในการก าหนดความเข้มข้น
ของการบ ารุงรักษา และการก าหนดเวลาหยุดซ่อมหรือเปลี่ยนก่อนที่จะเสียหาย อย่างไรก็ตาม 
การเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักรเกิดขึ้นได้ตามกาลเวลาที่ผ่านไป และเกิดขึ้นจากการรับภาระงาน 
ฉะนั้นการก าหนดระยะเวลายังสามารถก าหนดตามระยะเวลา (Time-base) และก าหนดตามการ
รับภาระงาน (Conditions-base) 
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ตารางที่ 2.3 ตัวอย่างการบ ารุงรักษาตามคาบเวลาของเคร่ืองจักรผลิตสายไฟฟ้ารถยนต์ 
 

บริเวณที่ต้องบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษา  

วิธีการ ท าความ
สะอาดภายใน 

หล่อล่ืน
ร่วมศูนย ์

เช็คความ
ส่ันสะเทือน 

เช็คระบบ
ส่งก าลัง 

ทุกเดือน 
1. ชุดแกนและรำงเลื่อน Clamp 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
ถ อ ด ท า ค ว า ม ส ะ อ า ด
ตรวจเช็ความส่ันสะเทือน 
และหล่อล่ืน 

2. สำยพำนขับเคลื่อน Clamp     ถอด ชุดปรับคว ามตึ งท า
ความสะอาด ขันแน่น และ
หล่อล่ืน 

3. สำยลม      
4. สำยไฟฟ้ำ      
5. สภำพกำรยึดและส่ันคลอน
ของ Clamp 

    ถอดท าความสะอาด และ
ตรวจเช็คความผิดปกติ 

ทุกหกเดือน 
1. ชุดแกนและรำงเลื่อน Clamp 

     
 

2. สำยพำนขับเคลื่อน Clamp      
3. สำยลม     ตรวจเช็คการช ารุด และก าลัง 
4. สำยไฟฟ้ำ     ตรวจ เ ช็คการช ารุด  และ

กระแสไฟ 

5. สภำพกำรยึดและส่ันคลอน
ของ Clamp 

     

ทุก 1 ปี 
1. ชุดแกนและรำงเลื่อน Clamp 

 
 

 
 

 
 

 
 

ถอดท าความสะอาด 
ตรวจเช็คความผิดปกต ิและ 
พยากรณ์สภาพช้ินส่วน 

 

2. สำยพำนขับเคลื่อน Clamp     

3. สำยลม     

4. สำยไฟฟ้ำ     

5. สภำพกำรยึดและส่ันคลอน
ของ Clamp 

    
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ตารางที่ 2.4 ตัวอย่างการก าหนดเวลาในการหยุดเปลี่ยนแบบตามระยะเวลา และตามภาระงาน 

 

ช้ินส่วน 
ตามระยะเวลา ตามภาระงาน 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 
1. สายพาน 6 เดือน 1 ป ี - ผลิตงาน 300,000 ช้ิน ผลิตงาน 600,000 ช้ิน - 
2. แบร่ิง 6 เดือน 1 ป ี - ผลิตงาน 300,000 ช้ิน ผลิตงาน 600,000 ช้ิน - 
3. น้ ามันหล่อลื่น ทุกๆ 1

เดือน 
- - ผลิตงาน 100,000 ช้ิน - - 

4. น้ ามันเครื่อง 3 เดือน 6 เดือน 1 เดือน ผลิตงาน 300,000 ช้ิน ผลิตงาน 600,000 ช้ิน ผลิตงาน 
1,000,000 ช้ิน 

5. แบตเตอรี ่ 3 ป ี  - - - - 
6. ปะเก็น 6 เดือน 1 ป ี - ผลิตงาน 300,000 ช้ิน ผลิตงาน 600,000 ช้ิน - 
7. หลอดไฟ 10,000 

ชม. 
- - - - - 

  
  จากตารางที่ 2.4 การก าหนดตามระยะเวลาต้องก าหนดเป็น วัน เดือน ปี ที่จะก าหนด

ซ่อมหรือท าการเปลี่ยนแต่ละคร้ัง โดยอาจจะต้องค านึงถึงภาระการใช้งานและระยะเวลาการใช้งาน
ควบคู่กันไปแล้วแต่ระยะไหนจะถึงก่อน  เช่น น้ ามันเคร่ือง น้ ามันหล่อลื่น ปะเก็น ยางกันซึมต่างๆ 
ส่วนการก าหนดตามระยะเวลาหรืออายุการใช้งาน โดยไม่ต้องค านึงถึงภาระงานที่ผลิตได้ เช่น 
แบตเตอร่ี หลอดไฟ เป็นต้น  

 
  3. การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance : CM) 

  การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องมีข้อเสียตรงที่เคร่ืองจะเสียหายในขณะก าลังใช้งาน และหาก
ไม่มีเคร่ืองส ารองก็จะเกิดความเสียหายต่อแผนการผลิตได้ จากนั้นจึงได้มีการพัฒนามาเป็นการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน แต่การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันก็ยังมีปัญหาอีก เนื่องจากบางคร้ังตัวเคร่ืองจักร
เองอาจจะไม่ช่วยอ านวยความสะดวกในการบ ารุงรักษา ไม่ว่าจะเป็นการท าความสะอาด การ
ตรวจเช็ค การปรับแต่ง หรือแม้แต่การใช้งาน 
  การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุงจึงมีวัตถุประสงค์เพื่อท าให้เคร่ืองจักรดูแลรักษาได้ง่าย 
ใช้งานได้ง่าย และซ่อมแซมได้ง่ายขึ้น โดยการก าจัดจุดยากล าบาก ก าจัดแหล่งก าเนิดปัญหา และ
ป้องกันความผิดพลาด 



33 
 

 

   3.1 การก าจัดจุดยากล าบาก จุดยากล าบากที่มีอยู่ในตัวเคร่ืองจักร ดังเช่น มืดมองไม่
เห็น  คับแคบ เคร่ืองมือเข้าไม่ถึง  ปุ่มปรับค่าต่างๆ ไม่อยู่ในระดับสายตา  ปุ่มต่างๆ เลอะเลือน
ล าบากในการอ่านค่า ไม่รู้ต าแหน่งที่ต้องหล่อลื่น  สิ่งต่างๆ นีเ้ป็นความยากล าบากที่มีอยู่ในตัวเคร่ือง
จักรทั้งสิ้น ซึ่งความยากล าบากนี้เองที่ท าให้พนักงานผู้ใช้เคร่ือง และพนักงานฝ่ายซ่อมบ ารุงลดความ
เข้มข้นหรือละเลยการบ ารุงรักษาที่สม่ าเสมอและทั่วถึง ดังนั้นเพื่อเป็นการส่งเสริมประสิทธิภาพ
ของการบ ารุงรักษา จุดยากล าบากควรถูกก าจัดให้หมดไป สามารถแบ่งประเภทของจุดยากล าบาก
ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 
   3.1.1 จุดยากล าบากในการท าความสะอาด  เป็นสาเหตุท าให้เกิดความสกปรก
ขึ้นกับเครื่องจักรจนในที่สุดจะส่งผลต่อคุณภาพการใช้งาน หรือมีโอกาสที่ให้ เคร่ืองจักรเสียหายได้
ง่ายขึ้น จุดยากล าบากในการท าความสะอาด เช่น ช่องแคบต่างๆ ของเคร่ือง บริเวณใต้เคร่ือง บริเวณ
ที่มีฝาครอบ บริเวณที่อยู่ด้านใน เป็นต้น 
  3.1.2 จุดยากล าบากในการหล่อลื่น  เป็นสาเหตุท าให้เกิดการละเลยต่อการหล่อ
ลื่น การหล่อลื่นที่ไม่ทั่วถึง หรือการหล่อลื่นที่ไม่ถูกวิธี ใช้สารหล่อลื่นไม่ถูกชนิด จุดยากล าบากใน
การหล่อลื่น เช่น บริเวณที่ต้องหยอดน้ ามัน ไม่อยู่ในต าแหน่งที่เห็นชัดเจน มีการใช้สารหล่อลื่น
หลายตัวแต่ไม่มีการแบ่งแยกให้ชัดเจน ไม่มีจุดสังเกตระดับการเติมน้ ามันหล่อลื่น ไม่สามารถ
มองเห็นน้ ามันหล่อลื่นที่อยู่ในเคร่ืองว่ายังมีสภาพที่ดีอยู่หรือไม่ เป็นต้น 
  3.1.3 จุดยากล าบากในการตรวจเช็ค  เป็นสาเหตุให้การตรวจเช็คไม่ทั่วถึง 
ตรวจเช็คไม่ได้ตามมาตรฐานหรืออาจตรวจเช็คไม่ถูกวิธี จุดยากล าบากในการตรวจเช็ค เช่น สเกล
บอกค่าต่างๆ ไม่ชัดเจน หน้าปัดแสดงค่าต่างๆ สกปรก ไม่มีตัวบอกระดับความตึงหย่อนของ
สายพาน ไม่มีสัญลักษณ์ของทิศทางการหมุนตามจุดต่างๆ และมีจุดที่ต้องตรวจเช็คจ านวนหลายจุด  
  3.1.4 จุดยากล าบากในการปรับแต่ง  เป็นสาเหตุที่ท าให้การตั้งค่าต่างๆ อาจจะ
ผิดพลาด เช่น ความเร็ว การตั้งระยะต่างๆ การปรับกระแสไฟ การปรับแรงดันลม การปรับอุณหภูมิ 
เป็นต้น ซึ่งความผิดพลาดจากการตั้งค่าเหล่านี้จะส่งผลให้เกิดความเสียหายต่อเคร่ืองจักร คุณภาพ
ของงาน และอาจจะส่งผลต่อความปลอดภัยในการท างาน จุดยากล าบากในการปรับแต่ง เช่น ไม่มี
สเกลบอก ไม่มีการก าหนดค่ามาตรฐาน ต าแหน่งในการปรับไม่สะดวกในที่คับแคบ เป็นต้น 
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ตารางที่ 2.5 ตัวอย่างการส ารวจจุดยากล าบาก 
 
 

จุดยำกล ำบำก 
ลักษณะของจุดยำกล ำบำก 

อธิบำยควำมยำกล ำบำก 
1* 2* 3* 4* 

1. ใต้ฐำนเครื่อง     อยู่ ในระดับต่ ำมองไม่ เห็น 
และมีครำบน้ ำมัน  

2. ในกำร์ดของเครื่องจักร     มีฝุ่นละอองเกำะติด ยำกต่อ
กำรตรวจเช็ค 

3. ช่องเติมน้ ำมันหล่อลื่น     มีครำบน้ ำมัน มีส่ิงกีดขวำง
ยำกต่อกำรตรวจเช็ค 

4. จุดปรับแรงดัน     มี ส่ิ ง กี ด ข ว ำ งย ำกต่ อก ำ ร
ตรวจเช็ค และปรับตั้ง 

5. จุดปรับอัตรำกำรไหล     มี ส่ิ ง กี ด ข ว ำ งย ำกต่ อก ำ ร
ตรวจเช็ค และปรับตั้ง 

 
1*  คือ จุดยากล าบากในการท าความสะอาด    3* คือ จุดยากล าบากในการตรวจเช็ค 
2* คือ จุดยากล าบากในการหล่อลื่น  4*  คือ จุดยากล าบากในการปรับแต่ง 
 

    3.2 การก าจัดแหล่งก าเนิดปัญหา แหล่งก าเนิดปัญหา คือ แหล่งที่ท าให้การแก้ปัญหา
ไม่รู้จักจบสิ้น หรือเป็นที่มาของปัญหาต่างๆ เช่น แหล่งที่มาของฝุ่นผงต่างๆ แหล่งที่มาของน้ าร่ัวซึม 
แหล่งที่อาจท าให้การใช้งานไม่ปลอดภัย  เป็นต้น หรืออาจกล่าวได้ว่าการก าจัดแหล่งที่มาของ
ปัญหาก็คือการแก้ปัญหาที่สาเหตุ แหล่งก าเนิดปัญหาต่างๆ มีดังนี้ 
   3.2.1 แหล่งก าเนิดความสกปรก  เป็นสาเหตุที่ท าให้เราต้องคอยท าความสะอาด
อยู่เร่ือยไป เช่น บริเวณที่เกิดการฟุ้งกระจาย บริเวณที่มีการร่ัวซึมหรือหยดของน้ ามัน หรือมีสิ่งต่างๆ 
ที่น าความสกปรกติดเข้ามา เช่น ผู้ปฏิบัติงาน วัตถุดิบ หรืออุปกรณ์ต่างๆ เป็นต้น 
  3.2.2 แหล่งก าเนิดความสั่นสะเทือน  เป็นต้นเหตุให้เคร่ืองจักรเกิดการหลุด
หลวม ท าให้เคร่ืองจักรท างานไม่เที่ยงตรง เกิดเสียงดัง เป็นมลพิษทางสิ่งแวดล้อม   หรืออาจจะท า
ให้เกิดอันตรายได้ แหล่งก าเนิดความสั่นสะเทือน เช่น แท่นยึดมอเตอร์ต่างๆ ที่ไม่มีการตรวจเช็ค 
บริเวณที่เกิดการหมุนอย่างไม่ได้ศูนย์ บริเวณที่เกิดการแกว่ง บริเวณที่หมุนด้วยความเร็วสูงเกินไป 
เป็นต้น 

  3.2.3 แหล่งก าเนิดอุณหภูมิและเสียงที่ผิดปกติ   การที่เคร่ืองจักรในบางจุดมี
อุณหภูมิสูงผิดปกติหรือมีเสียงดังผิดปกติ ถึงแม้เคร่ืองจักรนั้นจะยังสามารถใช้งานได้ แต่ก็เป็นสิ่ง
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บอกเหตุว่ามีความผิดปกติเกิดขึ้น จึงควรก าจัดหรือแก้ไขโดยเร็ว แหล่งก าเนิดอุณหภูมิและเสียงที่
ผิดปกติ เช่น บริเวณที่มีการขันแน่นเกินไป บริเวณที่หลวมเกินไป ขาดการหล่อลื่นหรือใช้สารหล่อ
ลื่นไม่ถูกต้อง ระบบการหล่อเย็นที่ไม่มีประสิทธิภาพ มีฟันเฟืองช ารุด เป็นต้น 

  3.2.4 แหล่งก าเนิดอันตราย  แหล่งก าเนิดอันตรายที่เราสามารถพบเห็นได้อยู่
ทั่วไปในโรงงานที่ไม่ตระหนักในเร่ืองของความปลอดภัย เช่น เคร่ืองจักรไม่มีฝาครอบบริเวณที่มี
การหมุนหรือเคลื่อนไหว ปลั๊กหรือสายไฟร่ัวช ารุด สวิตช์ฉุกเฉินไม่อยู่ในต าแหน่งที่กดได้ทันที ไม่
มีฉนวนหุ้มบริเวณที่มีความร้อน ไม่มียางหรือพลาสติกในบริเวณที่มีความแหลมคม เป็นต้น 
แหล่งก าเนิดอันตรายเหล่านี้ต้องค้นหาให้พบและก าจัดให้หมดไปเป็นอันดับแรก เพราะสิ่งที่ต้อง
ค านึงถึงเป็นอันดับแรกในการท างานคือ “จิตส านึกในความปลอดภัย” 
  3.2.5 แหล่งก ำเนิดปัญหำสิ่งแวดล้อม ปัญหาสิ่งแวดล้อมที่อาจเกิดจาก
กระบวนการน้ันอาจจะมีสาเหตุมาจากตัวเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ บริเวณที่มีการร่ัวซึมหรือหยดของ
น้ ามัน เช่น ข้อต่อส่งสำรหล่อลื่น บริเวณกำรเติมสำรหล่อลื่น จุดถ่ำยน้ ำมันเคร่ือง  ก่อให้เกิดปัญหำ
มลพิษทำงน้ ำ และเครื่องจักรที่ขำดกำรหล่อลื่นที่เพียงพออำจจะก่อให้เกิดปัญหำด้ำนเสียง เป็นต้น 
 

ตารางที่ 2.6 ตัวอย่างแบบฟอร์มใช้ส ารวจแหล่งก าเนิดปัญหา 
 

จุดแหลง่ก ำเนิดปัญหำ 
ลักษณะของแหล่งก ำเนิดปัญหำ 

อธิบำยควำมยำกล ำบำก 
1* 2* 3* 4* 5* 

1. ใบมีดตัด       เศษวัสดุปิดคลุม 

2. กำร์ดเครื่องจักร      ฝุ่นละอองติด และกำรติดตั้งไม่ม่ันคงแข็งแรง 

3. ตู้ควบคุมไฟฟ้ำ      เกิดควำมร้อนอำจเกิดอัคคีภัย 

4. สำยพำนขับเคลื่อน      เศษวัสดุตกใส่ ท ำให้เสื่อมคุณภำพและเสียงดัง 

5. ท่อส่งสำรหล่อล่ืน      รั่วซึมจำกข้อต่อ ไหลลงสู่ท่อระบำยน้ ำ 

 
1* คือ แหล่งก ำเนิดปัญหำควำมสกปรก  2* คือ แหล่งก ำเนิดปัญหำควำมส่ันสะเทือน 
3* คือ แหล่งก ำเนิดปัญหำอุณหภูมิและเสียงที่ผิดปกต ิ 4* คือ แหล่งก ำเนิดอันตรำย 
5* คือ แหล่งก ำเนิดปัญหำส่ิงแวดล้อม 

  
  3.3 การควบคุมด้วยการมองเห็นป้องกันความผิดพลาด  (Visual control and mistake 
prevention) การควบคุมด้วยการมองเห็นป้องกันความผิดพลาด  เป็นการใช้สีสัญลักษณ์ต่างๆ เป็น
ตัวบอกเพื่อให้เกิดการตัดสินใจได้โดยง่าย และมีโอกาสผิดพลาดน้อย หลักของการควบคุมที่เรา
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สามารถพบเห็นได้อยู่ทั่วไป เช่น ป้ายสัญญาณจราจรต่างๆ สัญญาณไฟเขียวไฟแดงที่ทุกคนรู้อย่าง
เป็นสากล ปัจจุบันได้มีการใช้แผนภาพ แผนภูมิ สติ๊กเกอร์ และสัญลักษณ์ต่างๆ อย่างแพร่หลายใน
สถานประกอบการเพื่อใช้สื่อความหมายให้พนักงานทราบเพื่อป้องกันความผิดพลาดที่จะเกิดขึ้น  
หรืออาจเป็นการออกแบบเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ติดตั้งเพิ่มเข้าไปในตัวเคร่ืองจักรเพื่อป้องกันการ
ท างานผิดพลาด เช่น ใส่ชิ้นงานผิด ใช้วัสดุผิด ใส่ชิ้นส่วนผิด การปล่อยให้ชิ้นงานเสียหลุดลอด
ออกไป ซึ่งจะยกตัวอย่างประเด็นการควบคุมด้วยการมองเห็นป้องกันความผิดพลาด ดังนี ้
 3.3.1 ตัวเคร่ืองจักร ส าหรับองค์ประกอบของเคร่ืองจักรใหม่นั้น ควรมีการติด
สติ๊กเกอร์ ก่อนที่จะน าไปติดตั้งในโรงงาน เพื่อช่วยให้ผู้ติดตั้งหรือฝ่ายงานซ่อมบ ารุงสามารถ
ปฏิบัติงานได้สะดวก เช่น การระบุเคร่ืองหมายหรือสัญลักษณ์เพื่อแสดงระดับการใช้งานอย่าง
เหมาะสมของอุณหภูมิ ความดัน ความเร็ว การระบุต าแหน่งหรือเคร่ืองหมายจุดเติมน้ ามันหล่อลื่น
ไว้อย่างชัดเจน  การแสดงเคร่ืองหมายหรือสัญลักษณ์ความปลอดภัยไว้ในต าแหน่งต่างๆ การแสดง
ทิศทางการไหลของของเหลวในท่อ และการแสดงระดับของเหลวที่เหมาะสม เป็นต้น  
  3.3.2 ห้องเก็บอะไหล่ส ารองและวัสดุ การเก็บอะไหล่ส ารองและวัสดุมักจะเจอ
ปัญหาการเบิกจ่ายล่าช้าที่มีสาเหตุมาจากการที่หาอะไหล่ไม่เจอ หรืออยู่ในต าแหน่งที่เข้าถึงยาก 
ปัญหาอะไหล่ส ารองหมด หรือปัญหาการเสียหายของอะไหล่และวัสดุ เพื่อแก้ไขปัญหาดังกล่าว 
สามารถจัดการปัญหาความล่าช้าโดยการระบุรหัสและต าแหน่งจัดวางและใช้ระบบเทคโนโลยี
สารสนเทศในการค้นหา สามารถแก้ไขปัญหาการขาดแคลนอะไหล่ส ารองโดยระบบสารสนเทศ
ส าหรับก าหนดระดับสูงสุด-ต่ าสุดส าหรับก าหนดจุดสั่งซื้อ และแก้ไขปัญหาอะไหล่เกิดความ
เสียหายด้วยการท าแผ่นป้ายสติ๊กเกอร์ระบุก าหนดการบ ารุงรักษาอะไหล่ส ารองตามก าหนดเวลา ใน
ห้องเก็บอะไหล่ส ารองและวัสดุ เป็นต้น 

 
  4. การป้องกันการบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention : MP) 
  จากการบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง ถึงแม้จะท าเคร่ืองจักรให้ง่ายและสะดวกสบายต่อ
การใช้งานและการบ ารุงรักษาเพียงใด แต่ก็ยังคงเสียเวลาในการบ ารุงรักษาอยู่ดี ดังนั้นทางที่ดีที่สุด 
คือ ไม่ต้องมีการบ ารุงรักษาเลย แต่ในทางปฏิบัติคงเป็นไปไม่ได้ ดังนั้นการป้องกันการบ ารุงรักษา
จึงเป็นการท าให้เคร่ืองจักรอยู่ในสภาพที่ไม่ต้องการการบ ารุงรักษาให้มากที่สุด 
  4.1 กิจกรรมเพื่อการป้องกันการบ ารุงรักษา เคร่ืองจักรจ านวนไม่น้อยไม่ได้ออกแบบ
มาเพื่อให้สามารถบ ารุงรักษาได้ง่าย  แต่ได้ถูกออกแบบมาเพื่อตอบสนองต่อวัตถุประสงค์ทางด้าน
กรรมวิธีการผลิตเป็นหลัก   เมื่อน าเคร่ืองมาใช้งานจึงเป็นหน้าที่ของฝ่ายซ่อมบ ารุงในการหาวิธีดูแล
รักษาเคร่ืองจักร ไม่ว่าจะเป็นการหมั่นตรวจเช็ค การมีแผนรองรับหากเคร่ืองจักรเสียหาย รวมถึงการ
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มีแผนบ ารุงรักษาตามระยะเวลาหรือตามสภาพการใช้งาน ซึ่งกิจกรรมดังกล่าวนั้นเป็นเร่ืองที่จ าเป็น 
แต่บางคร้ังก็เป็นการสิ้นเปลืองมาก เพื่อหลีกเลี่ยงปัญหาดังกล่าว กิจกรรมหนึ่งในการบ ารุงรักษา
ควรจะเป็นเร่ืองของวิธีที่จะท าให้เคร่ืองจักรลดความต้องการในการบ ารุงรักษาหรือให้มีการ
บ ารุงรักษาน้อยที่สุด เพื่อลดจ านวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการบ ารุงรักษา กิจกรรมดังกล่าวนั้น ก็คือ 
การป้องกันการบ ารุงรักษา 
  4.1.1 พิจารณาความต้องการการบ ารุงรักษาของเคร่ืองจักร  การป้องกันการ
บ ารุงรักษาจะกระท าได้ก็ต่อเมื่อทราบว่าเคร่ืองจักรนั้นต้องการการบ ารุงรักษาจุดส าคัญต่าง ๆ 
ตรงไหนบ้าง และต้องมีลักษณะอย่างไร มีความถี่แค่ไหน รวมถึงการพิจารณาความต้องการการ
บ ารุงรักษาที่จะท าให้เคร่ืองจักรใช้งานได้อย่างเต็มที่  และพิจารณาการบ ารุงรักษาที่จะท าให้
เคร่ืองจักรใช้ประโยชน์ได้สูงสุด 
  4.1.2 การบ ารุงรักษาต่าง ๆ  ควรท าเพื่อท าให้เคร่ืองจักรผลิตแต่งานคุณภาพ  เพิ่ม
อัตราการใช้งานในระยะยาว  และเพื่อปรับปรุงความสามารถในการปฏิบัติงานและเพิ่มความ
ปลอดภัย 
  นอกจากพิจารณาในประเด็นต่าง ๆ ที่กล่าวมาแล้ว ยังต้องมีการพิจารณาต่อไป
อีกว่าหากไม่เป็นไปตามนั้น  จะมีอะไรบ้างที่จะท าให้รับรู้ก่อนได้หรือไม่  ในรูปของการแสดงผล
ด้วยอุปกรณ์ต่าง ๆ เช่น ด้วยชิ้นส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองจักรเอง ด้วยอุปกรณ์เสริมที่ต้องติดตั้งเพิ่ม การ
ใช้อุปกรณ์เดิมของเคร่ืองกับอุปกรณ์เสริมร่วมกัน อุปกรณ์ดังกล่าวไม่ว่าจะติดมากับเคร่ืองจักรหรือ
ติดตั้งเพิ่มเข้าไปก็ตาม ถ้ามองในมุมของผู้ใช้เคร่ืองหรือพนักงานซ่อมบ ารุงอุปกรณ์ต่าง ๆ เหล่านั้นก็
คืออุปกรณ์ที่ช่วยอ านวยความสะดวกในการปฏิบัติงาน เพื่อให้ใช้งานได้ง่าย  พบความผิดปกติได้
ง่าย และป้องกันความผิดปกติได้ง่าย 
  4.2 การติดตั้งระบบป้องกันการบ ารุงรักษา หลังจากที่ท าการพิจารณาความต้องการ
การบ ารุงรักษาของเคร่ืองจักรทั้งที่ท าเพื่อให้เคร่ืองจักรใช้งานได้เต็มที่ และให้เคร่ืองจักรใช้
ประโยชน์สูงสุดในรูปของความน่าเชื่อถือ (Reliability) ความสามารถในการซ่อมบ ารุง 
(Maintainability) การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ความสามารถในการใช้
งาน (Operability) และความปลอดภัย (Safety) เพื่อน ามาหาวิธีการปรับปรุงหรือแก้ไขจุดที่ยัง
บกพร่องอยู่ ซึ่งบางคร้ังอาจจะต้องมีการเปลี่ยนอุปกรณ์ ออกแบบอุปกรณ์ใหม่ หรือเปลี่ยนกรรมวิธี
การผลิต รวมถึงการก าหนดมาตรฐานต่าง ๆ ใหม่ ไม่ว่าจะเป็นมาตรฐานความปลอดภัย มาตรฐาน
การปฏิบัติงาน หรือมาตรฐานการบ ารุงรักษา เป็นต้น  
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5. การบ ารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance : PM) 
   ในทางเทคนิคแล้ว การบ ารุงรักษาทวีผลไม่ใช่รูปแบบการบ ารุงรักษาด้วยตัวของมันเอง 
แต่เป็นการรวมเอาการบ ารุงรักษาแบบต่าง ๆ เข้าไว้ด้วยกัน ได้แก่ การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง การ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง และการป้องกันการบ ารุงรักษา ทั้งนี้เพื่อให้
เกิดผลมากขึ้นในการเตรียมความพร้อม การป้องกัน การปรับปรุง และการออกแบบเพื่อหลีกเลี่ยง
การบ ารุงรักษา การบ ารุงรักษาตั้งแต่การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องมาจนถึงการบ ารุงรักษาทวีผล ยังไม่มี
การบ ารุงรักษารูปแบบใดที่สามารถใช้ได้โดยล าพังเพียงอย่างเดียว กล่าวคือ การบ ารุงรักษาเมื่อ
ขัดข้องก็ไม่สามารถใช้ได้กับกระบวนการผลิตที่ไม่มีเคร่ืองจักรส ารอง และไม่สามารถใช้ได้กับ
กระบวนการผลิตแบบต่อเนื่อง จึงต้องมีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน แต่ก็ไม่ได้หมายความว่าเคร่ืองจะ
ไม่มีโอกาสเสียอีกเลย ดังนั้นอย่างไรก็ทิ้งการบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องไม่ได้ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
นอกจากจะต้องมีการบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้องเพื่อเป็นการเตรียมพร้อมแล้ว ก็ยังต้องมีการบ ารุงรักษา
เชิงแก้ไขปรับปรุง เพื่อความสะดวกในการบ ารุงรักษา แต่ถึงจะปรับปรุงเคร่ืองจักรจนใช้งานได้
สะดวกเพียงใดก็ยังคงต้องใช้เวลาในการบ ารุงรักษา ในที่สุดก็มีการป้องกันการบ ารุงรักษาตามมา  
เพื่อหาทางท าให้เคร่ืองจักรไม่ต้องการการบ ารุงรักษาหรือต้องการน้อยที่สุด โดยอาจจะเป็นการ
เปลี่ยนอะไหล่ ชิ้นส่วนอุปกรณ์ หรือติดตั้งเพิ่มเติม ซึ่งองค์ประกอบในการบ ารุงรักษาทวีผลและ
เป้าหมายนั้น ดังภำพที่ 2.5 

  การบ ารุงรักษาทวีผลประกอบด้วย การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง เพื่อความพร้อมหาก
เคร่ืองจกัรเสียหาย การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพื่อไม่ให้เคร่ืองเกิดเสียหายในขณะก าลังท าการผลิต 
การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุงเพื่อให้เคร่ืองจักรใช้งานง่าย และการป้องกันการบ ารุงรักษาเพื่อให้
ลดเวลาและแรงงานที่ต้องใช้ในการบ ารุงรักษา การบ ารุงรักษาทวีผล จึงเป็นระบบการบ ารุงรักษาที่
น าผลการบ ารุงรักษารูปแบบต่างๆ มารวมเข้าด้วยกัน แต่อย่างไรก็ตามยังไม่มีการรวมความร่วมมือ
ของทุกฝ่ายเข้าด้วยกัน จึงเกิดการบ ารุงรักษาขึ้นมาอีกแบบคือ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม (Total Productive Maintenance ; TPM) เพื่อปรับปรุงสมรรถนะทำงด้ำนกำรผลิตที่เน้นเคร่ือง
เสียเป็นศูนย์ ของเสียเป็นศูนย์ และอุบัติเหตุเป็นศูนย์ รวมทั้งส่งเสริมให้เกิดกำรใช้ทรัพยำกรอย่ำง
คุ้มค่ำ (Productivity) และบรรลุหน้ำที่ทำงด้ำนกำรผลิต ด้วยผลิตภัณฑ์ที่ตรงกับควำมต้องกำรของ
ลูกค้ำ ได้แก่ ผลผลิตมีคุณภำพ (Quality) ต้นทุนต่ ำ (Cost) ส่งมอบตรงตำมเวลำ (Delivery) และมี
ควำมยืดหยุ่นต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำ (Flexibility) 
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 ดั การบ ารุงรักษาทวีผล คือ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่มีความพร้อมหากเคร่ืองจักรเกิด
เสียหาย ในขณะเดียวกันก็มีการศึกษาวิเคราะห์เพื่อหาวีการท าให้เคร่ืองจักรใช้งานง่าย ดู แลง่าย 
ซ่อมแซมง่าย และต้องการการดูแลรักษาน้อยลง 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภำพที่ 2.5 องค์ประกอบในการบ ารุงรักษาทวีผลและเป้าหมาย 
ที่มำ : (ธำนี, 2546) 

 
  กำรวัดประสิทธิผลของกำรปฏิบัติ TPM วัดที่ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร
อุปกรณ์ (Overall Equipment Effectiveness ; OEE) ซึ่งถือเป็นดัชนีควำมส ำเร็จในภำพรวม โดย
พิจำรณำที่ผลลัพธ์เป็นส ำคัญ กล่ำวคือ กำรพิจำรณำที่กำรใช้ประโยชน์จำกเคร่ืองจักร กำรใช้
ประโยชน์จำกวัตถุดิบและกำรท ำงำนได้ตำมเป้ำหมำยที่วำงไว้ 

  นอกจำกนั้นยังจ ำเป็นต้องมีหน่วยวัดอ่ืน เช่นกำรวัดระยะเวลำเฉลี่ยที่เคร่ืองจักรใช้ งำน
ได้ก่อนกำรเสียหำย (Mean Time Between Failure ; MTBF) และระยะเวลำเฉลี่ยที่ใช้ในกำรแก้ไข
เมื่อเคร่ืองจักรเสียแต่ละคร้ัง (Mean Time To Repair ; MTTR) อีกทั้งอัตรำกำรซ่อมบ ำรุงเมื่อขัดข้อง 
อัตรำกำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกัน อัตรำกำรบ ำรุงรักษำเชิงแก้ไขและปรับปรุง นอกจำกนั้นยังอำจจะ
วัดที่อัตรำกำรบ ำรุงรักษำเชิงพยำกรณ์ อัตรำกำรป้องกันกำรบ ำรุงรักษำ รวมถึงควำมสำมำรถในกำร
ติดตั้งระบบปรำศจำกกำรบ ำรุงรักษำ หรือ Maintenance-free System 

 
 
 
 

กำรบ ำรุงรักษำทวีผล 

กำรบ ำรุงรักษำเมื่อขัดข้อง 

กำรบ ำรุงรักษำเชิงป้องกัน 

กำรป้องกันกำรบ ำรุงรักษำ 

กำรบ ำรุงรักษำเชิงแก้ไขปรับปรุง 

เตรียมพร้อม 

 

ป้องกัน 

 

ปรับปรุง 
 

เท่ำที่จ ำเป็น 

องค์ประกอบ เป้ำหมำย 
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สรุปท้ายบท 

 
  ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรในยุคก่อนสงครามโลกคร้ังที่ 2 ระยะเวลาการหยุด
เคร่ืองจึงยังไม่มีผลกระทบที่รุนแรง  อุปกรณ์ต่างๆ มีรูปแบบง่ายๆ  และส่วนมากจะมีการออกแบบ
เผื่อไว้มากอยู่แล้ว  ท าให้ระบบนั้นยังมีความน่าเชื่อถือและง่ายต่อการซ่อมบ ารุงจึงไม่จ าเป็นต้องมี
การจัดระบบหรือท าแผนงานบ ารุงรักษามากนัก  และตั้งแต่สงครามโลกคร้ังที่ 2 มีความกดดันให้
คนมีความต้องการใช้สินค้าทุกชนิดเพิ่มมากขึ้นจึงท าให้เกิดการสร้างเคร่ืองจักรกลออกมาใช้ในการ
ผลิตสินค้ามากและมีความซับซ้อนมากขึ้น เมื่อความต้องการใช้งานเคร่ืองจักรมีมากขึ้นระยะเวลา
การหยุดเดินเคร่ืองจึงเร่ิมถูกน ามาพิจารณาและให้ความส าคัญกับการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรมากขึ้น
ด้วยเช่นกัน  การบ ารุงรักษาแบบแรกที่มนุษย์รู้จักตั้งแต่มีการน าเคร่ืองจักรมาใช้งาน  คือ  การ
บ ารุงรักษาเมื่อเคร่ืองขัดข้อง  ซึ่งเป็นการบ ารุงรักษาตามอาการ  นั่นก็คือ  เมื่อเคร่ืองจักรมีอาการ
เสียหาย  อย่างไรก็รักษาหรือแก้ไขตามอาการนั้นๆ  เพื่อให้กลับมาใช้งานได้ตามปกติ  แต่ในขณะที่
เคร่ืองจักรใช้งานได้ก็จะไม่มีกิจกรรมใดๆ  ที่เป็นการบ ารุงรักษา  อย่างไรก็ตามการบ ารุงรักษาเมื่อ
ขัดข้อง  ก็คือการบ ารุงรักษาประเภทหนึ่ง  แต่ไม่สามารถใช้ได้กับเคร่ืองจักรในกรณีที่เกิดความ
เสียหายแล้วส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตเป็นอย่างมาก  จึงได้มีการคิดค้นการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันขึ้นมา  ซึ่งเป็นการบ ารุงรักษาในขณะที่เคร่ืองจักรยังใช้งานได้โดยไม่ต้องรอให้เคร่ืองจักร
เสีย  แต่การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันก็ยังประสบปัญหาอีกเกี่ยวกับตัวเคร่ืองจักรที่ออกแบบมาไม่
สะดวกต่อการแก้ไขและการบ ารุงรักษา  รวมถึงการใช้งานที่ยากล าบากและมีโอกาสผิดพลาดสูง  
ดังนั้นจึงต้องมีการบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขและปรับปรุง  เพื่อให้เคร่ืองจักรท างานได้ง่าย  ซ่อมแซมและ
บ ารุงรักษาได้ง่าย  แต่ถึงอย่างไรก็ต้องเสียเวลาในการบ ารุงรักษาอยู่ดี  จึงเกิดการป้องกันการ
บ ารุงรักษาขึ้นมาเพือ่ให้มีการบ ารุงรักษาที่น้อยที่สุดเท่าที่จ าเป็น นั้นเอง 
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ค าถามทบทวน 

1. รูปแบบของ Bathtub Curve  ในยุคที่หนึ่ง มีความหมายว่าอย่างไร 
2. การบ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง  (Breakdown Maintenance :BM) หมายความว่าอย่างไร 
3. การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) หมายความว่าอย่างไร 
4. การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง (Corrective Maintenance : CM) หมายความว่าอย่างไร 
5. จงยกตัวอย่างจุดยากล าบากของการบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง พร้อมทั้งวิธีการแก้ไข

หรือปรับปรุง 
6. จงยกตัวอย่างแหล่งก าเนิดปัญหาของการบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง พร้อมทั้งวิธีการ

แก้ไขหรือปรับปรุง 
7. จงยกตัวอย่างการควบคุมด้วยการมองเห็นเพื่อแก้ไขข้อผิดพลาดของการบ ารุงรักษาเชิง

แก้ไขปรับปรุง  
8. การป้องกันการบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention : MP) หมายความว่าอย่างไร 
9. กิจกรรมเพื่อการป้องกันการบ ารุงรักษาประกอบด้วยกิจกรรมอะไร และต้องด าเนินการ

อย่างไร 
10. การบ ารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance : PM) หมายความว่าอย่างไร 
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