
บทที ่….. 
ระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 

 
  การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance ; AM) หมายถึง กิจกรรมที่มุ่งให้
ผู้ใช้เคร่ืองจักรได้เป็นผู้เชี่ยวชาญในการใช้เคร่ืองจักรของตนเอง เพื่อให้สามารถบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรของตนเองได้ ผู้ใช้เคร่ืองจักรต้องเป็นผู้ที่เชี่ยวชาญในการใช้เคร่ืองจักรของตนเอง 
กล่าวคือ ผู้ใช้เคร่ืองจักรต้องสามารถท าการปรับปรุงเคร่ืองจักรประจ าวันได้ เช่น การท าความ
สะอาด การหล่อลื่น และการตรวจสอบ การพิจารณาออกแบบ หรือการหาระบบอัตโนมัติเข้ามา
ช่วยในการผลิต ซึ่งถือเป็นความจ าเป็นที่ผู้ใช้เคร่ืองต้องพัฒนา การด าเนินกิจกรรม TPM มีเป้าหมาย
ในการเพิ่มผลประกอบการของบริษัทโดยการเปลี่ยนแปลงคน เปลี่ยนแปลงเคร่ืองจักร และ
เปลี่ยนแปลงบริษัท รวมถึงการท าให้สถานที่ท างานมีความสะอาด ปลอดภัยไร้มลพิษ และให้
พนักงานท างานได้อย่างสะดวก เสาหลัก 8 เสา ของ TPM เป็นกิจกรรมพื้นฐาน และในจ านวนนี้ 
กิจกรรม AM ถือได้ว่าเป็นเสาหลักเสาหนึ่ง ในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองการท า
อย่างจริงจังและต่อเนื่องเป็นสิ่งส าคัญนอกจากนี้ยังจ าเป็นที่จะต้องด าเนินไปพร้อมๆ  กับกิจกรรม
เสาอื่นๆ อาทิ การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง และกิจกรรมการฝึกอบรม 
 

ความจ าเป็นของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
 

  สิ่งที่เป็นภารกิจของฝ่ายผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม คือ การผลิตของดีที่มีราคาถูก และ
ผลิตได้อย่างรวดเร็ว แต่มีบทบาทหน้าที่ที่ส าคัญอย่างหนึ่งที่จะต้องท า คือ การค้นพบความผิดปกติ
ของเคร่ืองจักรได้อย่างรวดเร็วและแก้ไขความผิดปกติ เหล่านั้น กล่าวคือ ฝ่ายผลิตจะต้องมีการ
ด าเนินกิจกรรมที่รับผิดชอบหน้าที่ในการบ ารุงรักษาด้วยตนเองเพื่อท าการผลิตให้มีเสถียรภาพที่
สามารถบรรลุตามแผนการผลิต และท าให้โรงงานมีการผลิตเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 

วัตถุประสงค์ของการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง คือ กิจกรรมการป้องกัน
การเสื่อมสภาพ  โดยการเดินเคร่ืองอย่างถูกต้องและการตรวจเช็คประจ าวัน และการท าให้สภาพที่
ควรจะเป็นของเคร่ืองจักร  เกิดขึ้นจริงโดยการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานเพื่อรักษาสภาพของ
เคร่ืองจักรให้คงไว้รวมทั้งพัฒนาจิตส านึกของคน  โดยใช้เคร่ืองจักรเป็นสื่อการสอนในการพัฒนา
ทักษะของตัวเอง 

ระบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
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 ในอดีตพนักงานในอุตสาหกรรมจะมีหน้าที่ในการรักษาสภาพท างานของเคร่ืองจักร
ด้วยโดยการตรวจเช็คและแก้ไขซ่อมแซมการช ารุดเล็กๆ น้อยๆ ในขณะที่มีการเดินเคร่ืองจักร  หรือ
ท าการผลิต การปฏิบัติอาจจะมีความแตกต่างกันบ้างแล้วแต่องค์กร แต่มักจะพบว่ามีการด าเนินการ
ซ่อมแซมถึงขนาดถอดแยกชิ้นส่วน ซึ่งเป็นการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองในระดับที่
ดีเลิศของกิจกรรม AM 

ในช่วงปี ค.ศ. 1950-1960 เศรษฐกิจของญ่ีปุ่นมีการเจริญเติบโตอย่างรวดเร็ว เคร่ืองจักร
มีความทันสมัยและสลับซับซ้อนมากยิ่งขึ้น นอกจากนี้ยังมีการน าเทคโนโลยี PM เข้ามาจากประเทศ
สหรัฐอเมริกา ท าให้การบ ารุงรักษาเครื่องจักรต้องใช้ช่างผู้ช านาญเฉพาะทางมากขึ้น 
 ในขณะเดียวกัน  ความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีที่ท าให้เคร่ืองจักรท างานแบบอัตโนมัติ
รวมถึงการท างานโดยระบบควบคุมส่วนกลางก็มีมากขึ้นอย่างเด่นชัด และยังต้องเผชิญกับปัญหา
ด้านน้ ามันถึง 2 คร้ัง ท าให้ต้องลดพนักงานในระดับปฏิบัติการในฝ่ายผลิตเพื่อลดค่าใช้จ่าย ผลที่
ตามมาคือท าให้ฝ่ายผลิตมุ่งเน้นแต่การผลิตที่เป็นเป้าหมายของตนเองเท่านั้น ซึ่งระบบดังกล่าวนี้
เกิดขึ้นอย่างต่อเน่ืองและเป็นระยะเวลานาน 
 แต่อย่างไรก็ตามสถานการณ์ทางด้านเศรษฐกิจในอนาคตนั้นเป็นสิ่งที่ไม่แน่นอน การที่
จะอยู่รอดและมีความสามารถทางด้านการแข่งขันของบริษัทโดยการลดต้นทุนจ านวนมากขึ้น เป็น
สิ่งที่หลีกเลี่ยงไม่ได้ที่จะต้องก าจัดความสูญเสียหรือความสูญเปล่าของโรงงาน และจ าเป็นที่จะท า
ให้เคร่ืองจักรที่มีอยู่สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ รวมถึงการปรับปรุงโดยกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
 นอกจากนี้  ความเจริญก้าวหน้าของเทคโนโลยีทางด้านซอฟต์แวร์ที่จะเร่ิมมาจาก
คอมพิวเตอร์ มีแนวโน้มที่จะท าให้เกิดระบบอัตโนมัติ หรือเดินเคร่ืองโดยปราศจากคน แต่อย่างไรก็
ตาม สิ่งที่เป็นอุปสรรคต่อการเดินเคร่ืองโดยปราศจากคนหรือการประหยัดก าลังคน คือ งานหรือ
ค่าใช้จ่ายในการแก้ไขปัญหา การร่ัว การล้น หรือการอุดตัน ซึ่งเป็นปัญหาเฉพาะของอุตสาหกรรม
กระบวนการ รวมถึงงานซ่อมบ ารุงเซ็นเตอร์จ านวนมหาศาล ดังนั้น การปรับปรุงสิ่งเหล่านี้จึงเป็น
ภาระที่หนักของพนักงานในระดับปฏิบัติการ ผู้ที่คุ้นเคยกับสถานประกอบการของตนเองเป็นอย่าง
ดี ด้วยเหตุนี้ความจ าเป็นของกิจกรรมการบ ารุงรักษาจึงเพิ่มสูงขึ้น 
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การปฏิบัติการคู่ขนานในการเดินเครื่องจักรและการบ ารุงรักษา 
 
  การหยุดชะงักที่มีสาเหตุมาจากการช ารุดเสียหายหรือการเกิดปัญหาของเคร่ืองจักร ฝ่าย
ผลิตมักจะมองทีฝ่่ายซ่อมบ ารุงถึงวิธีการซ่อมบ ารุงว่าไม่มีประสิทธิภาพใช้ไม่ได้   แต่ถ้าพูดถึงว่าการ
ตรวจเช็คเป็นสิ่งที่จ าเป็น ก็มักจะอ้างคนไม่พอหรือไม่มีเวลาตรวจเช็คเป็นต้น ฝ่ายซ่อมบ ารุงเองก็จะ
มีเหตุผลว่าแม้ว่าจะจัดท าเกณ์์มาตรฐานให้ฝ่ายผลิตเองก็ไม่ยอมตรวจเช็คให้  วิธีการเดินเคร่ืองก็
ไม่เป็นไปตามคู่มือ ไม่ยอมป้อนน้ ามันหล่อลื่นให้  และก็มักจะอ้างงานซ่อมเยอะมากต้องคอยแก้ไข
งานด่วนเพื่อให้เคร่ืองจักรสามารถท างานได้ก่อนจึงท าให้ไม่มีเวลาเช่นกัน ในที่สุดก็อยากที่จะท า
การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขแต่ไม่มีงบประมาณเพียงพอ สถานการณ์ดังกล่าวจึงเป็นปัญหาที่ส าคัญต่อ
ระบบซ่อมบ ารุงรักษา 
  ดังนั้น ฝ่ายผลิตจะต้องเปลี่ยนจิตส านึกจากที่เคยคิดว่างานซ่อมบ ารุงเป็นหน้าที่ของฝ่าย
ซ่อมบ ารุงแต่เพียงอย่างเดียว  มาช่วยดูแลเคร่ืองจักรของตัวเองและจะเป็นผู้รับผิดชอบกิจกรรมเพื่อ
ป้องกันการเสื่อมสภาพ  ซึ่งเป็นจุดเร่ิมต้นที่จะท าให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงแสดงความสามารถในการซ่อม
บ ารุงออกมาได้อย่างเต็มที่ พร้อมทั้งการบ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพเกิดขึ้นได้จริง ส่วนฝ่ายซ่อม
บ ารุงก็จะละทิ้งจิตส านึกที่ว่าท าแต่งานซ่อม  แล้วเน้นในกิจกรรมในการตรวจวัดการเสื่อมสภาพ  
กิจกรรมท าให้การเสื่อมสภาพกลับสู่สภาพปกติ  เพื่อที่จะสร้างเคร่ืองจักรที่ฝ่ายผลิตสามารถผลิตได้
โดยสบายใจ ทั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุงจะมีการแบ่งหน้าที่รับผิดชอบอย่างชัดเจน  ทั้งสองฝ่าย
พยายามเข้าใจซึ่งกันและกัน และให้ความร่วมมือต่อกัน  ท าให้เกิดสถานประกอบการที่ท างานได้
สะดวก โดยที่การช ารุดเสียหายเป็นศูนย์และปัญหาต่างๆ เป็นศูนย์ในที่สุด 
 

กิจกรรม AM ของฝ่ายผลิตและฝ่ายบ ารุงรักษา 
 
 กิจกรรม AM ส าหรับการบ ารุงรักษาเพื่อท าให้เคร่ืองจักรอยู่ในสภาพที่ควรจะเป็น  และ
รักษาสภาพให้คงไว้ รวมทั้งเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร แบ่งออกได้เป็น 2 ประเภท 
ใหญ่ๆ   คือ กิจกรรมการรักษาสภาพกับกิจกรรมการปรับปรุง กิจกรรมการรักษาสภาพอาจกล่าวได้
ว่าเป็นกิจกรรมป้องกันการช ารุดเสียหาย และกิจกรรมแก้ไขการช ารุดเสียหาย ตารางที่ 8.1 ได้
รวบรวมวิธีการและกิจกรรมดังกล่าวไว้ดังนี้ 
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ตารางที่ 8.1 วิธีการและกิจกรรมการรักษาสภาพของ AM 
 
 

เดินเครื่องอย่างปกต ิ เดินเครื่องจักรถูกต้อง ปรบัแต่งถกูต้อง  (ป้องกัน Human Error) 
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
(Preventive Maintenance ; 
PM) 

- การบ ารุงรักษาประจ าวัน (การตรวจเช็คและการซ่อมแซมเล็ก ๆ น้อย ๆ) 
- การบ ารุงรักษาตามก าหนดเวลา (การตรวจเช็คตามก าหนดเวลา การตรวจสอบแบบ 
Overhaul และการซ่อมแซมตามก าหนดเวลา) 

การบ ารุงรักษาเชิงท านาย  
(Predictive Maintenance ; 
PdM) 

การควบคุมแนวโน้มของสภาพ การซ่อมบ ารุงระยะปานกลางและระยะยาว 

การบ ารุงรักษาเมื่อขดัข้อง  
(Breakdown Maintenance ; 
BM) 

การค้นพบความผิดปกติโดยเร็ว การซ่อมบ ารุงแบบเร่งด่วน การป้องกันไม่ให้เกิดซ้ า  
(Trouble Shooting) 

 
  ส่วนกิจกรรมการปรับปรุง อาจกล่าวได้ว่าเป็นกิจกรรมการยืดอายุการใช้งาน กิจกรรม

การลดเวลาในการบ ารุงรักษา และกิจกรรม Maintenance Free ตารางที่ 8.2 ได้รวบรวมวิธีการและ
กิจกรรมดังกล่าวไว้ดังนี้ 
 
ตารางที่ 8.2 วิธีการและกิจกรรมการปรับปรุงของ AM 
 

 

การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข เพิ่มความน่าเชื่อถือ หรือความสะดวกในการบ ารุงรักษา 
การป้องกันการบ ารุงรักษา  
(Maintenance Prevention ; MP) 

การออกแบบ  MP และการควบคุมการผลิตขั้นต้น (เริ่มการผลิตได้ทันที
หลังจากซ่อมบ ารุงตามระยะเวลา) 

 
 กิจกรรมการรักษาสภาพและการปรับปรุงดังกล่าวข้างต้นนี้  จะประกอบด้วย 3 ส่วน
หลัก คือ กิจกรรมการป้องกันการเสื่อมสภาพ  กิจกรรมการตรวจวัดการเสื่อมสภาพ และกิจกรรม
การท าให้การเสื่อมสภาพกลับสู่สภาพปกติ  การด าเนินการบ ารุงรักษาที่มุ่งที่จะท าให้การช ารุด
เสียหายเป็นศูนย์นั้นจะไม่สามารถบรรลุเป้าหมายตามจุดประสงค์ได้เลยถ้าไม่ท ากิจกรรม ใด
กิจกรรมหนึ่งดังกล่าวข้างต้น ต้องมีการสร้างระบบการบ ารุงรักษาภายใต้สภาวะที่มีการแบ่งหน้าที่
ของฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุงอย่างชัดเจน นอกจากนี้จะต้องมีการด าเนินกิจกรรมที่ไม่ตกหล่นและ
ซ้ าซ้อน โดยเฉพาะอย่างยิ่ง สิ่งส าคัญคือจะต้องเน้นกิจกรรมการป้องกันการเสื่อมสภาพ ที่เป็น
กิจกรรมพื้นฐานของการบ ารุงรักษา และจะต้องมีการด าเนินการบ ารุงรักษาตามก าหนดเวลา และ
การบ ารุงรักษาเชิงท านายบนพื้นฐานที่มีความมั่นคง 
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  1. กิจกรรมของฝ่ายผลิต 
  ฝ่ายผลิตจะเน้นการด าเนินกิจกรรมการป้องกันการเสื่อมสภาพ โดยจะต้องมีการด าเนิน
กิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ซึ่งประกอบด้วยกิจกรรมดังต่อไปนี้เป็นหลัก 
      1.1  กิจกรรมการป้องกันการเสื่อมสภาพ 
   1.1.1 การเดินเคร่ืองจักรอย่างถูกต้อง เพื่อการป้องกันความผิดพลาด 
  1.1.2 การปรับแต่งอย่างถูกต้อง เพื่อการป้องกันการเกิดของเสียในกระบวนการ 
(ของเสียทางด้านคุณภาพ) 
  1.1.3 การปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน  เพื่อการท าความสะอาด หล่อลื่น และ
ขันแน่น 
  1.1.4 การคาดคะเนและการค้นพบความผิดปกติได้เร็ว เพื่อการป้องกันการช ารุด
เสียหายและอุบัติภัยล่วงหน้า 
  1.1.5 การเก็บข้อมูลการบ ารุงรักษา เพื่อการป้องกันไม่ให้เกิดซ้ าและการใช้
ข้อมูลย้อนกลับไปยังการออกแบบ MP 
   1.2 กิจกรรมการตรวจวัดการเสื่อมสภาพ 

 1.2.1 การตรวจเช็คประจ าวัน เพื่อการเดินตรวจตรา การตรวจเช็คด้วยประสาท
สัมผัสทั้ง 5 หรือเคร่ืองมืออ่ืน ๆ ในขณะเดินเคร่ือง 

 1.2.2 การตรวจเช็คตามก าหนดเวลา เป็นส่วนหนึ่งของการ Overhaul ในขณะ
หยุดเคร่ืองหรือการซ่อมตามก าหนดเวลา 
  1.3 กิจกรรมการท าให้การเสื่อมสภาพกลับสู่สภาพปกต ิ

 1.3.1 การซ่อมแซมเล็กๆ น้อยๆ การแก้ไขอย่างเร่งด่วนขณะเกิดความผิดปกติ
และการเปลี่ยนอะไหล่ที่ง่ายๆ 

 1.3.2  การติดต่อสื่อสารอย่างรวดเร็วและถูกต้องขณะเกิดการช ารุดเสียหายและ
เกิดปัญหาขึ้น 

 1.3.3 การช่วยเหลือในการซ่อมเมื่อเกิดการช ารุดเสียหายโดยฉับพลัน 
  ในกิจกรรมทั้งหมดดังกล่าวข้างต้นน้ี การปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน (การท าความ
สะอาด การหล่อลื่นและขันแน่น) เพื่อป้องกันการเสื่อมสภาพเชิงบังคับเป็นกิจกรรมที่ส าคัญ และ
เป็นกิจกรรมพื้นฐานที่ฝ่ายผลิตต้องรับผิดชอบโดยท าไปพร้อม ๆ กับการตรวจเช็คประจ าวันด้วย
ประสาทสัมผัสของตน หรือเคร่ืองมือต่างๆ 
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   2. กิจกรรมของฝ่ายซ่อมบ ารุง  
  ฝ่ายซ่อมบ ารุงมีบทบาทหน้าที่ส าคัญส าหรับกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร และการ
สนับสนุนกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  นอกจากนี้ฝ่ายซ่อมบ ารุงยังมีกิจกรรมหลักอื่นๆ  
   2.1 บทบาทที่ส าคัญของกิจกรรมการบ ารุงรักษา  อย่างไรก็ตามฝ่ายซ่อมบ ารุงถือได้
ว่ามีบทบาทหน้าที่ส าคัญส าหรับกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร โดยเน้นกิจกรรมการตรวจวัด
การเสื่อมสภาพ และกิจกรรมการท าให้การเสื่อมสภาพกลับสู่สภาพเดิม กล่าวคือ จะต้องมีความ
รับผิดชอบและใช้ความสามารถอย่างเต็มที่ในการบ ารุงรักษาตามก าหนดเวลา การบ ารุงรักษาเชิง
ท านายและการบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข แต่สิ่งที่ควรจะระมัดระวัง คือ อย่าท าแต่เฉพาะเป็นหน่วย
ซ่อมแซมที่จะท าให้กลับสู่สภาพเดิมเท่านั้น แต่ควรที่จะต้องมีจิตส านึกในหน้าที่ที่แท้จริงของช่าง
ซ่อมที่มีความสามารถที่พยายามจะเพิ่มความสะดวกในการบ ารุงรักษา ความสะดวกในการ
เดินเคร่ือง และความปลอดภัยโดยอาศัยกิจกรรมการบ ารุงรักษาที่จะแสวงหาสภาพที่อยากให้เป็น
และท าให้สภาพนั้นเกิดขึ้นได้จริง นอกจากนี้เพื่อให้สามารถบรรลุตามวัตถุประสงค์ได้ ยังมีความ
จ าเป็นที่ต้องการทักษะความช านาญในการบ ารุงรักษาและเทคโนโลยีทางด้านเคร่ืองจักรใน
ระดับสูง ดังนั้น จึงมีความคาดหวังที่จะต้องมีการพัฒนาตนเองให้มากขึ้น 

 
ตารางที่ 8.3  กิจกรรม AM กับประเภทของการบ ารุงรักษาและการแบ่งหน้าที่รับผิดชอบ 

   

ประเภท
กิจกรรม 

ประเภทของ
วิธีการ 

กิจกรรมที่ด าเนินการ ผู้รับผิดชอบ 

ป้องกันการเสื่อมสภาพ 
ตรวจวัดการ
เสื่อมสภาพ 

ท าให้กลับสภาพเดิม 
ฝ่าย
ซ่อม 

ฝ่าย
ผลิต 

กิจกรรม
รักษา
สภาพ 

การเดินเครื่อง
ปกติ 

-เดินเครื่องอย่างถูกต้อง 
-ปรับแต่งอย่างถูกต้อง 

   / 

การบ ารุงรักษา
ประจ าวัน 

-ท าความสะอาด 
-หล่อลื่น 
-ตรวจการเสื่อมสภาพ
ประจ าวัน 

 -ซ่อมเล็กๆ น้อยๆ  / 

การบ ารุงรักษา
ตามก าหนดเวลา 

 -การตรวจเช็คตาม
ก าหนดเวลา 
-การตรวจสอบตาม
ก าหนดเวลา 

-การซ่อมตาม
ก าหนดเวลา 

/ / 
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ตารางที่ 8.3  กิจกรรม AM กับประเภทของการบ ารุงรักษาและการแบ่งหน้าที่รับผิดชอบ (ต่อ) 
 

ประเภท
กิจกรรม 

ประเภทของ
วิธีการ 

กิจกรรมที่ด าเนินการ ผู้รับผิดชอบ 

ป้องกันการเสื่อมสภาพ 
ตรวจวัดการ
เสื่อมสภาพ 

ท าให้กลับสภาพเดิม 
ฝ่าย
ซ่อม 

ฝ่าย
ผลิต 

กิจกรรม
รักษา
สภาพ 

การบ ารุงรักษา
เชิงท านาย 

 -การตรวจสอบ
แนวโน้มการ
เสื่อมสภาพ 

-การซ่อมตามระยะ
ปานกลางและระยะ
ยาว 

/  

การบ ารุงรักษา
เมื่อขัดข้อง  

-ค้นพบความผิดปกติ แก้ไข
และติดต่อโดยเร็ว 
-ป้องกันการเกิดซ้ า 

 -การซ่อมอย่าง
เร่งด่วน 

/ / 

กิจกรรม
การ

ปรับปรุง 

การบ ารุงรักษา
เชิงแก้ไข
ปรับปรุง(ความ
น่าเชื่อถือ) 

-การปรับปรุงให้ง่ายขึ้น 
-การท าให้ภาระสม่ าเสมอ 
-การเพ่ิมระดับความแม่นย า
ของการควบคุม 

  / / 

การบ ารุงรักษา
เชิงแก้ไข
ปรับปรุง(ความ
สะดวกในการ
บ ารุงรักษา) 

 -พัฒนาระบบการ
ตรวจสอบ 
-การปรับปรุงการ
ตรวจสอบ 

-การปรับปรุงการ
ซ่อมบ ารุง 
-การเพ่ิมคุณภาพงาน
ซ่อมบ ารุง 

/  

 
      2.2 การสนับสนุนกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  กิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเองที่เน้นป้องกันการเสื่อมสภาพนั้นมีความส าคัญ การท าให้กิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง
เป็นไปได้อย่างราบร่ืนและเกิดระบบการบ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพนั้น การชี้แนะและสนับสนุน
จากฝ่ายซ่อมบ ารุงนี้เป็นสิ่งที่ขาดไม่ได้ ซึ่งสิ่งส าคัญที่ควรที่จะได้รับการชี้แนะมีดังนี้ คือ 

 2.2.1  การอบรมและการชี้แนะเกี่ยวกับทักษะความช านาญในการตรวจสอบ
รวมถึงการชี้แนะการจัดท าเกณ์์มาตรฐานการตรวจเช็ค (จุดส าคัญและรอบระยะเวลา เป็นต้น) 

 2.2.2  การอบรมเร่ืองการหล่อลื่น การใช้น้ ามันหล่อลื่นชนิดเดียวกัน และการ
ชี้แนะการจัดท าเกณ์์มาตรฐานการหล่อลื่น (ต าแหน่งในการหล่อลื่น ชนิดของน้ ามันหล่อลื่น และ
รอบระยะเวลา เป็นต้น) 

 2.2.3 การแก้ไขจุดบกพร่อง เช่น จุดที่เสื่อมสภาพ สภาวะเงื่อนไขพื้นฐานและจุด
ที่ช ารุดอย่างรวดเร็ว (ด าเนินการซ่อมแซม) 

 2.2.4 การให้ความช่วยเหลือทางด้านเทคนิคในการปรับปรุง เช่น การปรับปรุง
จุดที่ก่อให้เกิดความสกปรก ต าแหน่งที่ยากล าบากในการปฏิบัติ และการเพิ่มประสิทธิภาพ เป็นต้น 
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 2.2.5 การด าเนินการกิจกรรมประจ าวัน (การประชุมในตอนเช้าก่อนท างาน การ
ปรึกษาหารือเกี่ยวกับงานซ่อมบ ารุง เป็นต้น) 
   2.3 กิจกรรมหลักอื่นๆ ของฝ่ายซ่อมบ ารุงที่ต้องท าดังนี้ 
  2.3.1 การวิจัยพัฒนาเทคนิคการบ ารุงรักษา รวมถึ งการจัดท าคู่มือเกณ์์
มาตรฐานต่างๆ ที่เกี่ยวกับการบ ารุงรักษา 
  2.3.2 การสร้างระบบการจัดเก็บข้อมูล การบ ารุงรักษาและการจัดการข้อมูล และ
ระบบการตรวจวัดผลลัพธ์ 
  2.3.3 การวิจัยและการใช้เคร่ืองในการวิเคราะห์การช ารุดเสียหาย และการด าเนิน
กิจกรรมการป้องกันการชุดรุดเสียหายที่รุนแรงไม่ให้เกิดซ้ า 
  2.3.4 การให้ความร่วมมือกับฝ่ายออกแบบและพัฒนา (การเข้าร่วมกิจกรรมการ
ออกแบบ MP และการควบคุมดูแลขั้นต้น) 
  2.3.5 การควบคุมดูแลอะไหล่ส ารอง และเคร่ืองมือ และเอกสารทางด้านเทคนิค 
 

แนวคิดในการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน 
 
  1. สภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน และสภาพท่ีควรจะเป็น 
  สภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน คือ การก าจัดสาเหตุของการเสื่อมสภาพที่เกิดขึ้นจากคน     
ได้แก่  การท าความสะอาด เพื่อก าจัดสิ่งสกปรกท าให้เห็นความบกพร่องพร้อมทั้งแก้ไขให้สมบูรณ์  
การเติมน้ ามันหล่อลื่นป้องกันการสึกกร่อน การไหม้  หรือการขันแน่นเพื่อป้องกันการแตกหักหรือ
การท างานที่ผิดพลาดเนื่องจากการหลวมหรือการตกหล่นของโบลต์และนอต การกระท าเหล่านี้
ล้วนแล้วแต่เป็นการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานทั้งสิ้น การช ารุดเสียงหายของเคร่ืองจักรนั้น 
แสดงดังภาพที่ 8.1 
   1.1 กิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรนั้น  จะกล่าวถึงกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเองที่ด าเนินการโดยฝ่ายผลิตเป็นกิจกรรมที่มีความส าคัญมาก  จะด าเนินการโดยเน้นกิจกรรม
ป้องกันการเสื่อมสภาพและในสิ่งที่ต้องด าเนินการน้ัน  การปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานเป็นสิ่งที่
ส าคัญและเป็นกิจกรรมพื้นฐานของการบ ารุงรักษา ในที่นี้ลองพิจารณาดูว่าสภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน
คืออะไร  คร้ังหนึ่งของการช ารุดเสียหายเกิดขึ้นจากการเสื่อมสภาพของเคร่ืองจั กร แต่การ
เสื่อมสภาพของเคร่ืองจักรนั้นจะมี 2 ประเภท คือ การเสื่อมสภาพตามธรรมชาติที่เสื่อมสภาพไป
ตามอายุการใช้งานที่มีอยู่ของเคร่ืองจักรนั้น และการเสื่อมสภาพเชิงบังคับที่ เกิดขึ้นจาก
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สภาพแวดล้อมที่เลวร้ายซึ่งคนเป็นผู้กระท าขึ้น การเสื่อมสภาพที่เกิดขึ้นจากคนที่เรียกว่าการ
เสื่อมสภาพเชิงบังคับนี้จะป้องกันได้อย่างไร  จะเป็นประเด็นส าคัญที่จะลดการช ารุดเสียหายได้ 
       
 

 
 
 
 
 
 
 
                  
 
 
 
 

ภาพที่ 8.1 ก าจัดสาเหตุการเสื่อมสภาพเชิงบังคับโดยการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน 
 

   1.2 สภาพที่ควรจะเป็น คือ สภาวะเงื่อนไขที่ดีพอของเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต 
จึงต้องปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานที่เป็นเงื่อนไขต่ าสุด เพื่อที่จะรักษาสภาพที่ควรจะเป็นของ
เคร่ืองจักรให้คงไว้  และต้องท าให้สภาพที่ควรจะเป็นเกิดขึ้นได้จริง เช่น สภาพที่ควรจะเป็นของ
เคร่ืองตัดโลหะประกอบด้วย สวิทซ์เปิด-ปิด สวิทซ์หยุดฉุกเฉิน อุปกรณ์ควบคุมความเร็ว อุปกรณ์
ป้อนวัตถุดิบ เคร่ืองป้องกันจากตัวเคร่ืองจักร ใบตัดคมไม่แกว่ง และมีการหล่อลืนอย่างเพียงพอและ
ถูกต้อง เป็นต้น 
      ถ้าเราปล่อยปละละเลยไม่มีการตรวจเช็คจนใบตัดไม่คมมีอาการแกว่งแล้ว ก็จะท าให้
สภาวะเงื่อนไขที่ดีพอสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานสูญหายไป และสุดท้ายถ้าปล่อยให้เคร่ืองตัดโลหะ
ท างานต่อไปก็จะท าให้การส่งก าลังได้ไม่เต็มที่หรือหักในที่สุด แล้วก็จะก่อให้เกิดความเสียหายของ
เคร่ืองจักร เกดิอุบัติเหตุ เกิดความสูญเสียต่อผู้ปฏิบัติงานเองหรือเพื่อนร่วมงาน  และอาจจะเกิดความ
เสียหายที่เร้ือรังต่างๆ มากมาย 
 
 

การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข 

1. ป้องกันความผิดพลาดโดยเพิ่มความสะดวกในการเดินเครื่อง 
2. เพิ่มความสะดวกในการบ ารุงรักษาและเพ่ิมคุณภาพของการ
ซ่อมบ ารุง 
3. เพิ่มความน่าเชื่อถือ และเพ่ิมความปลอดภัย 
 

การช ารุดเสียหาย 

การเสื่อมสภาพตามธรรมชาติ (อายุการใช้งานที่มีอยู่) การเสื่อมสภาพเชิงบังคับ (การเสื่อมสภาพเนื่องจากคน) 

การปรับปรุงสภาวะเง่ือนไขพ้ืนฐาน 

1. การท าความสะอาด  ก าจัดขยะและความสกปรกออกให้หมด 
2. การหล่อลื่น  ป้องกันความสกปรกในน้ ามันหล่อลื่น  
และน้ ามันหล่อลื่นขาด 
3. การขันแน่น ป้องกันการหลวม และการตกหล่อนของโบลต ์
และนอต 

 

พยายามยืดอายุการใช้งาน ก าจัดสาเหตุการเสื่อมสภาพ 
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   2. การท าความสะอาด 
 การท าความสะอาดอย่างจริงจังมีส่วนส าคัญในการค้นพบความผิดปกติของเคร่ืองจักร  
การท าความสะอาดจึงมีความส าคัญทั้งในแง่ของความสะอาดเรียบร้อย และในแง่ของการตรวจสอบ
เพื่อการวางแผนงานซ่อมบ ารุงรักษา  
     2.1 ความส าคัญของการท าความสะอาด  การท าความสะอาดเคร่ืองจักร ไม่ใช่มี
ความหมายเพียงปัดกวาดเพื่อความสวยงามเท่านั้น แต่มีความหมายเพื่อที่จะท าให้ความบกพร่องที่
ซ่อนเร้นเปิดเผยออกมาโดยการก าจัดขยะหรือสิ่งสกปรก ฝุ่น หรือน้ ามันออกไป และท าการแก้ไข
จุดบกพร่องเหล่านั้น ถ้ามีการท าความสะอาดที่ไม่ดีพอ ก็จะท าให้เกิดผลกระทบที่ เลวร้ายต่างๆ 
มากมาย ตารางที่ 8.4 ได้แสดงผลกระทบที่เลวร้ายที่ส าคัญๆ ไว้ จึงอยากที่จะให้มีจิตส านึกไว้ 
 

ตารางที่ 8.4 ผลกระทบที่เลวร้ายที่เกิดขึ้นเน่ืองจากท าความสะอาดไม่ดีพอ 
 

 

1. สาเหตุของการช ารุดเสียหาย ความสกปรกหรือการปนเปื้อนของสิ่งแปลกปลอมของส่วนที่หมุนได้ ส่วน
สไลด์ ระบบนิวแมติกและระบบไฮดรอลิก ระบบควบคุมและไฟฟ้าจะเป็น
สาเหตุที่ท าให้เกิดการช ารุดเสียหาย การท างานที่ผิดพลาด หรือการลดลง
ของความถูกต้องแม่นย า เนื่องจากการสึกกร่อน การอุดตัน ความต้านทาน
หรือการเกิดไฟฟ้าลัดวงจร 

2. สาเหตุของของเสียทางด้านคุณภาพ สาเหตุของการเกิดของเสียทางด้านคุณภาพเนื่องจากการปนเปื้อนโดยตรง
ของสิ่งแปลกปลอมภายในผลิตภัณ์์หรือการท างานที่ผิดพลาดของ
เครื่องจักร 

3. สาเหตุของการเสื่อมสภาพเชิงบังคับ ขยะหรือความสกปรกเป็นสาเหตุท าให้ยากต่อการตรวจสอบความหลวม 
การแตกร้าว การโยกเยก และการขาดน้ ามันหล่อลื่น นอกจากนี้ยังเป็น
สาเหตุของการเสื่อมสภาพเชิงบังคับ 

4. สาเหตุของความสูญเสียทางด้านความเร็ว ความสกปรกจะท าให้แรงต้านทานในการเสียดสีหรือการสไลด์เพ่ิมขึ้นซึ่ง
เป็นผลท าให้เกิดความสูญเสียทางด้านความเร็ว เช่น สมรรถนะลดลงหรือ
เดินเครื่องเปล่า 

 

      
  2.2 ประเด็นส าคัญของการท าความสะอาด  การท าความสะอาดเคร่ืองจักรเป็นการท า
ความสะอาดเพื่อการตรวจเช็ค ซึ่งมีจุดประสงค์ที่จะค้นหาจุดบกพร่องประเด็นส าคัญของการท า
ความสะอาดมีดังนี้ คือ 
   2.2.1 การท าความสะอาดถือว่าเป็นงานส่วนหนึ่งที่พนักงานในระดับปฏิบัติการ
หรือผู้ใช้เคร่ืองจักรจะลงมือท าเอง 
  2.2.2 จะต้องท าให้สิ่งสกปรกที่หมักหมมเป็นระยะเวลานานออกให้หมดอย่าง
จริงจังไม่ใช่มองว่าเป็นเพียงหน้าที่ที่ต้องท าในแต่ละวันและท าให้จบกันไป 
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  2.2.3 จะต้องท าความสะอาดทุกซอกทุกมุมโดยเปิดฝาครอบหรือฝาปิดที่ไม่เคย
เปิดออกดูให้หมด เพราะสิ่งสกปรกสามารถเข้าไปอยู่ได้และจะส่งผลเสียหายต่อการผลิต 
  2.2.4 จะต้องท าความสะอาดไม่จ า เพาะตัวเคร่ืองเท่านั้น แต่จะต้องท าที่
อุปกรณ์เสริมต่าง ๆ ด้วย เช่น อุปกรณ์ขนถ่าย แผงวงจรไฟฟ้าและภายในถังน้ ามัน เป็นต้น 
  2.2.5 อย่าท้อแท้แม้ว่าส่วนที่ท าความสะอาดไปนั้นจะเกิดความสกปรกทันที
หลังจากที่ท าความสะอาด ควรที่จะสังเกตให้รอบคอบดูว่า หลังจากที่ท าความสะอาดไปแล้ว เมื่อ
เวลาผ่านไปเท่าใดแล้วความสกปรกเกิดขึ้นเท่าใด และเกิดขึ้นมาจากที่ไหน 
  2.3 ประเด็นส าคัญของการตรวจเช็ค  แม้ว่าจะบอกว่าการท าความสะอาด คือ การ
ตรวจเช็คก็ตามแต่การท าไม่ใช่ท าอย่างง่ายๆ เพราะการที่จะทราบได้ว่าอะไรคือจุดบกพร่องนั้น
จะต้องมีประสบการณ์โดยท าความสะอาดเพื่อตรวจเช็คซ้ าหลายๆ คร้ัง จนกว่าจะสามารถมองออก
ได้ว่า นั่นคือจุดบกพร่อง ประเด็นส าคัญ คือ จะต้องท าความสะอาดและตรวจเช็คไปพร้อม ๆ กับ
การจินตนาการสภาพที่ควรจะเป็นของเคร่ืองจักรน้ันด้วย 

 2.3.1 ไม่เพียงแต่ค้นหาจุดบกพร่องที่มองเห็นด้วยตาเท่านั้น แต่ควรที่จะค้นหา
จุดบกพร่องโดยการสัมผัสด้วยมือ เช่น การแตะดูว่ามีการโยกเยกที่เกิดจากการติดตั้งหรือมีการ
สั่นสะเทือนเล็กน้อยหรือมีการเกิดความร้อนขึ้นหรือไม่ หรืออาจจะจ าเป็นต้องใช้เคร่ืองมือในการ
ค้นหาจุดบกพร่อง 

  2.3.2 สามารถมองเห็นประเด็นปัญหาที่เชื่อมโยงกับจุดบกพร่องทางด้านฟังก์ชั่น
การท างานของเคร่ืองจักร เช่น การสึกกร่อนของพูลเล่ (Pulley) เศษขยะที่อยู่ในโซ่หรือการอุดตัน
ของ ไส้กรอง เป็นต้น 

  2.3.3 ค้นหาดูว่า สามารถท าความสะอาด หล่อลื่น ตรวจเช็ค เดินเคร่ืองและ
ปรับแต่งได้ง่ายหรือไม่มีฝาปิดขนาดใหญ่ที่เกะกะต่อการปฏิบัติงานหรือต าแหน่งการหล่อลื่นที่ไม่
เหมาะสมหรือไม่ 

  2.3.4 มิเตอร์ชนิดต่างๆ ท างานได้อย่างถูกต้องและแสดงค่ามาตรฐานหรือไม่ 
  2.3.5 มองหาจุดที่ก่อให้เกิดความสกปรกที่มาจากผลิตภัณ์์หรือไอน้ า น้ าอุ่น 

น้ ามันและการร่ัวของอากาศ 
  2.3.6 เอาใจใส่ในจุดบกพร่องที่ค้นพบยาก เช่น การกัดกร่อนใต้ฉนวนที่หุ้มท่อ 

หรือถังต่างๆ หรือการอุดตันภายในถัง และท่อ เป็นต้น 
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   3. การตรวจเช็คประจ าวัน 
  การตรวจเช็คประจ าวันโดยพนักงานในระดับปฏิบัติการของโรงงานเป็นการกระท าที่
จะท าให้สามารถค้นพบความผิดปกติและแก้ไขได้อย่างรวดเร็วโดยที่จะต้องมีการตรวจเช็ค และ
ตรวจสอบอย่างเป็นกิจวัตรประจ าวัน 
  การด าเนินการตรวจเช็คต้องมีจุดมุ่งหมายตามเกณ์์มาตรฐานที่ก าหนด โดยก าหนด
เกณ์์มาตรฐานในการตรวจเช็ค (Check Sheet) ให้คลอบคลุมทุกเคร่ืองจักรอุปกรณ์ ซึ่งผู้บริหารใน
สถานประกอบการต้องมีจิตส านึกที่ดีพอที่จะควบคุมให้พนักงานในหน่วยงานของตนเองท าอย่าง
จริงจัง  มีการตรวจเช็คตามความเป็นจริง ด้วยเหตุนี้ Check Sheet ที่ก าหนดให้ท าเป็นกิจวัตร
ประจ าวันก็จะมีประโยชน์อย่างแท้จริง 
   การตรวจเช็คประจ าวันที่แท้จริง คือ การที่สามารถรู้สึกได้ว่าสิ่งนี้ผิดปกติ ในขณะที่เดิน
เคร่ืองจักรหรือปฏิบัติงาน หรือเดินตรวจตราและสามารถที่จะแก้ไขหรือติดต่อสื่อสารได้อย่าง
ถูกต้องการกระท าเช่นน้ีได้จะต้องมีทักษะความช านาญและความรู้สึกที่ว่องไว และควรตระหนักไว้
ว่าเกณ์์มาตรฐานในการตรวจเช็คหรือ Check Sheet นี้เป็นเพียงเคร่ืองมือหนึ่งที่ช่วยป้องกันการ
เสื่อมสภาพ เพื่อท าให้การตรวจเช็คประจ าวันมีศักยภาพสูง จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องอาศัยทักษะความ
ช านาญของพนักงานในระดับปฏิบัติการหรือเกณ์์มาตรฐานที่เข้าใจได้ง่ายตัวอย่างของต าแหน่ง
การตรวจเช็ค (Check Point) จึงได้แสดงตัวอย่างไว้ในตารางส าหรับการจัดท าเกณ์์มาตรฐาน
ส าหรับ โบลต์และนอต การหล่อลื่น และอุปกรณ์ไฟฟ้า 
 

 ตารางที่ 8.5 แสดง Check Points ของโบลต์และน็อต 
 

ความบกพร่องเล็ก ๆ 
1. ไม่หลวม 
2. ไม่หลุดหาย 

ความยาวของโบลต ์ 1. เกลียวยืนออกจากน็อต 2 – 3 เกลียวหรือไม ่

 
 

แหวนรอง 

1. รูที่ยาวใช้แหวนรองแบนเรียงหรือไม่ 
2. Angle bars และ Channels มีการใช้แหวนรองประเภท Taper 
หรือไม ่
3. บริเวณที่มีการส่ันสะเทือน มีการใช้แหวนรองสปริงหรือไม ่
4. ในบรเิวณเดียวกัน มีการใช้แหวนรองหลากหลายชนิดหรือไม่ 

 

 
วิธีการยึดโบลต์และน็อต 

1. ใส่โบลต์จากด้านล่างและขันนอ็ตที่ด้านที่มองเห็นใช่หรือไม ่
2. มีการขันโบลต์มากกว่า 2 ตัวที่ Limit switch หรือไม ่
3. ในกรณีของการใช้ W นอต มีการขันน็อตตัวเล็กไว้ด้านในและ 
น็อต ตัวใหญ่ไว้ด้านนอกใช้หรือไม่ 
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 ตารางที่ 8.6 แสดง Check Points ของการหล่อลื่น 
 

การจัดเก็บน้ ามันหล่อลื่น 

1. มีการท า 5 ส ที่บริเวณจัดเกบ็อย่างจริงจังอยู่เสมอหรือไม ่
2. มีการปิดฝาภาชนะที่บรรจุน้ ามนัอยู่เสมอหรือไม ่
3. มีป้ายบอกชนิดของน้ ามันและมีการควบคุมดูแลน้ ามันคงคลัง
หรือไม ่

ปากทางเติมน้ ามันหล่อลื่น 

1. บริเวณ Grease nipples หรือ Speed-reducer Lubricaint ports 
สะอาดอยู่เสมอหรือไม ่
2. มีมาตรการป้องกันฝุ่นที่บรเิวณปากทางเติมน้ ามันหล่อลื่นหรือไม่ 
3. มีการแสดงป้ายบอกชนิดของน้ ามันและปริมาณน้ ามันอย่าง
เหมาะสมทีป่ากทางเติมน้ ามันหลอ่ลื่นหรือไม ่

หน้าปัดบอกระดบัน้ ามันหล่อล่ืน 

1. ที่หน้าปัดบอกระดับน้ าหรือ Oiler สะอาดอยู่เสมอและมองเห็นได้
ง่ายหรือไม่ 
2. มีการแสดงระดับน้ ามนัที่เหมาะสมหรือไม่ 
3. ไม่มีน้ ารั่ว หรือท่อที่ระบายอากาศอุดตันหรือไม่ 

อุปกรณ์เติมน้ ามันอัตโนมัต ิ
1. มีการท างานอย่างปกติ และปรมิาณน้ ามันเหมาะสมหรือไม ่
2. ไม่มีการรั่ว ถูกกดทับจนแบหรอืถูกท าลายที่ท่อน้ ามันหล่อล่ืนหรือ
ท่าจาระบหีรือไม ่

สภาพการหล่อลื่น 

1. ส่วนที่มีการหมุน ส่วนสไลด์ และส่วนขับเคลื่อน (โซ่) อยู่ในสภาพ
ที่สะอาดและมีการหล่อล่ืนอยู่เสมอหรือไม่ 
2. มีการหล่อล่ืนมากเกินความจ าเป็นจนท าให้รอบ ๆ มีความสกปรก
หรือไม ่
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ตารางที่ 8.7 แสดง Check Points ของอุปกรณ์ไฟฟ้า 
 

แผงวงจรไฟฟ้า 

1. มีการท า 5 ส ที่แผง Distribution  แผงสวิตซ์ และแผงควบคุมหรือไม่ และมีการ
ปล่อยของที่ไม่ใช้หรือของที่ติดไฟได้ไว้หรือไม่ 
2. มีการจัดระเบียบสายไฟภายในแผงวงจรไฟฟ้าหรือไม่  และมีสายไฟฟ้าพันกัน
หรือไม ่
3. แอมมิเตอร์และโวลต์มิเตอร์เหมาะสมหรือไม่ และแสดงช่วงที่เหมาะสมไว้หรือไม่ 
4. เครื่องมือวัดหรือหลอดไฟช ารุดหรือไม่และหลอดไฟขาดหรือไม่ 
5. สวิตซ์ต่าง ๆ ช ารุดหรือไม่ และการท างานปกติใช่หรือไม่ 
6. Door packing ช ารุดหรือไม่ และปิด-เปิดได้ง่ายหรือไม ่
7. ไม่มีรูที่ไม่ได้ใช้งานหรือไม่ และป้องกันฝุ่นหรือน้ าไว้ดีหรือไม่ 

อุปกรณ์ไฟฟ้า 
1. เกิดความร้อน เสียงดัง กลิ่น และการส่ันสะเทือนที่ผิดปกติของมอเตอร์หรือไม่ 
2. Cooling fan และ Fin ของมอเตอร์สกปรกหรือไม่ 
3. โบลต์ที่ยึดอุปกรณ์หลวมหรือไม่ และมกีารแตกร้าวหรือช ารุดที่ฐานหรือไม่ 

เซ็นเซอร ์

1. Limit switch สกปรกและโยกเยกหรือไม ่
2.  ส่วนในของ Limit switch สะอาดหรือไม่ และ Lead wire หลวมหรือไม่ และฝาปิด
อยู่ในสภาพที่ปกติหรือไม่ 
3. วิธีการติดตั้ง Limit switch ถูกต้องหรือไม ่
4. รูปทรงปกติหรือไม่ และมีการสึกกร่อนหรือเปลี่ยนรูปทรงหรือไม่ 
5. Photoelectric switch และ Proximity switch สะอาดและไม่โยกเยกใช่หรือไม ่
6. ต าแหน่งของอุปกรณ์เซ็นเซอร์เกิดการคลาดเคลื่อนหรือไม่ และมีการแสดง
ต าแหน่งไว้หรือไม่ 
7. ที่ปากทางของ Lead wire ของอุปกรณ์เกิดการขัดสีหรือฉนวนที่หุ้มเกิดการฉีกขาด
หรือไม ่

สวิตซ์ 

1. ปุ่มสวิตซ์สกปรก โยกเยก หรือช ารุดหรือไม่ 
2. ต าแหน่งติดตั้งสวิตซ์เหมาะสมหรือไม่ 
3. ต าแหน่งของสวิตซ์ที่ใช้ในการหยุดฉุกเฉินเหมาะสมหรือไม่ และการท างานปกติ
หรือไม ่

ท่อและสายไฟ 

1. การยึดท่อ สายไฟ และขั้วมั่นคงหรือไม่ 
2. สายดินหลุดหรือช ารุดหรือไม่ 
3. ท่อไม่เกิดการกัดกร่อนหรือช ารุด และฉนวนหุ้มสายไฟไม่เกิดการช ารุดหรือมีรอย
ขีดข่วน 
4. ไม่มีสายไฟขดพันกันบนพื้น หรือห้อยแกว่งไปแกว่งมาหรือไม่ 
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การด าเนินกิจกรรม AM 
 
   การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองสามารถสร้างสถานประกอบที่มีการช ารุด
เสียหายเป็นศูนย์ การหยุดในกระบวนการผลิตเป็นศูนย์ และการเกิดของเสียเป็นศูนย์ได้โดยการ
ปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน และท าให้เคร่ืองจักรอยู่ในสภาพที่ควรจะเป็นด้วยการท าความ
สะอาดและรวดเร็ว แต่ยังมีพนักงานจ านวนไม่น้อยที่ยังขาดจิตส านึกในการใช้เคร่ืองจักรอย่างทุนะ
ถนอมหรือไม่ให้ความส าคัญและช่วยในการบ ารุงรักษาเบื้องต้น เมื่อเป็นเช่นนี้แล้วจึงไม่ใช่ง่ายที่จะ
สามารถด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองได้อย่างส าเร็จ 
  ด้วยเหตุนี้ เพื่อให้เข้าใจได้ง่ายและสามารถด าเนินการได้ในเชิงปฏิบัติจริง จึงได้มีการ
ก าหนดเป็นโปรแกรมการด าเนินกิจกรรมเป็นขั้นตอนส าหรับการปฏิบัติ  ข้อดีของการด าเนินการ
แบบขั้นตอนนี้ คือ ท าให้ทราบจุดสิ้นสุดของแต่ละขั้นตอนโดยการตรวจประเมิน และท าให้ทราบ
ชัดเจนว่ากิจกรรมควรจะด าเนินการมากน้อยเพียงใด รวมทั้งยังท าให้กิจกรรมสามารถด าเนินไปได้
อย่างต่อเนื่อง โดยมีโอกาสท าให้พนักงานในระดับปฏิบัติการได้สัมผัสกับความส าเร็จ ในแต่ละ
ขั้นตอนจะมีจุดมุ่งหมายที่ชัดเจนทั้งส่วนของเคร่ืองจักรและส่วนของคน นอกจากนี้จุดประสงค์ของ
กิจกรรมก็มีความชัดเจนโดยมีการก าหนดสิ่งที่หัวหน้าจะต้องชี้แนะอย่างชัดเจน 
  คุณลักษณะเฉพาะของวิธีการด าเนินกิจกรรม คือ มีการแบ่งขั้นตอนเป็น 7 ขั้นตอน 
PDCA หรือที่เรียกว่าวงจรเดมิง (Deming Cycle) หรือวงจรชูฮาร์ต (Shewhart Cycle) คือวงจรการ
ควบคุมคุณภาพที่ประกอบด้วย Plan (วางแผน) Do (ปฏิบัติตามแผน) Check (ตรวจสอบการปฏิบัติ
ตามแผน) Act (ปรับปรุงแก้ไข) โดยมีการจัดองค์ประกอบใหม่ให้สอดคล้องกับการบ ารุงรักษาเป็น 
CAPD เร่ิมตั้งแต่การท าความสะอาดขั้นต้นที่เคร่ืองจักรจนถึงเกิดความมั่นคงของการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง  จะเห็นได้ว่าเป็นกระบวนการท าให้เกิดสภาพที่ควรจะเป็น โดยการท าตามวัฏจักรการ
ควบคุม CAPD  ซ้ าๆ กัน  ดังแสดงในตารางที่ 8.8 
 
 
 
 
 
 
 
 

http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%9A%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%A1%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%9E&action=edit&redlink=1
http://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%84%E0%B8%A7%E0%B8%9A%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%A1%E0%B8%84%E0%B8%B8%E0%B8%93%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%9E&action=edit&redlink=1
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ตารางที่ 8.8   แสดงวัฏจักรการควบคุมกิจกรรม AM 
 

ขั้นตอนที่ 1 การท าความสะอาดขั้นต้น การท าความ
สะอาดและการตรวจเช็ค 

การตรวจเช็คและค้นหาจุดบกพร่อง 
C 

ขั้นตอนที่ 2 จุดที่ก่อให้เกดิความสกปรกและ
ต าแหน่งที่ยากล าบากในการปฏบิตัิงาน 

การปรับปรงุจดุที่ก่อให้ความสกปรกและ
ต าแหน่งที่ยากล าบากในการปฏบิตัิงาน 

A 

ขั้นตอนที่ 3 การจัดท าเกณ์์มาตรฐานการท าความ
สะอาดและการตรวจเช็ค 

การด าเนินการวางแผนการตรวจเช็คโดย
เกณ์์มาตรฐาน 

P, D 

ขั้นตอนที่ 4 การตรวจเช็คอุปกรณ์โดยรวม ท า CAPD  ซ้ าๆ กันในแต่ละอปุกรณ์ 
ขั้นตอนที่ 5 การตรวจเช็คกระบวนการโดยรวม ท า CAPD ซ้ าๆ กันในแต่ละอปุกรณ์ทุก

เครื่องจักร 
ขั้นตอนที่ 6 จัดท าการบ ารุงรักษาด้วยตนเองให้เปน็

ระบบ 
CAPDCAPD 

ขั้นตอนที่ 7 ท าการควบคุมดูแลด้วยตนเองอยา่ง
จริงจัง 

CAPDCAPD 

 
  กิจกรรมในขั้นตอนที่ 1-3 จะเน้นการก าจัดสภาพแวดล้อมที่เกิดการเสื่อมสภาพเชิง
บังคับและท าให้การเสื่อมสภาพกลับสู่สภาพปกติ รวมถึงปรับปรุงและรักษาสภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน
ให้คงไว้ ซึ่งขั้นตอนที่ 1-3 นี้จะมีจุดมุ่งหมายที่จะลอกคราบความเป็น Switch Man ที่เอาแต่กดปุ่ม
พร้อมทั้งเพิ่มความสนใจในเคร่ืองจักรของพนักงานในระดับปฏิบัติการ ส่วนขั้นตอนที่ 4-5 จะมีการ
ด าเนินการให้อบรมเทคนิคการตรวจเช็คแบบถ่ายทอด และขยายการตรวจเช็คโดยรวมจากอุปกรณ์
ในระดับยูนิตจนถึงกระบวนการทั้งหมด ซึ่งจุดประสงค์ของขั้นตอนที่ 4-5 คือ การเสริมสร้าง
พนักงานในระดับปฏิบัติการให้มีความช านาญในเร่ืองเคร่ืองจักรและการเดินเคร่ืองพร้อมทั้งลดการ
ช ารุดเสียหาย 
  ในขั้นตอนที่ 6, 7 จะมีการพยายามเพิ่มและให้เกิดความมั่นคงในกิจกรรมการปรับปรุง
และการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  โดยการจัดการท า System Flow และมาตรฐานการเดินเคร่ือง รวมถึง
ขยายการปรับปรุงไปยังสินค้าคงคลัง และการขนถ่ายที่นอกเหนือจากเคร่ืองจักร ซึ่งขั้นตอนที่ 6, 7 
นี้ มีจุดมุ่งหมายที่จะสร้างความเข้มแข็งที่จะสามารถควบคุมดูแลสถานประกอบการทั้งหมดได้ด้วย
ตนเอง การที่จะท าให้กิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองประสบความส าเร็จได้นั้น  สิ่งส าคัญคือการ
ด าเนินการตรวจประเมินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองในแต่ละขั้นตอนอย่างจริงจัง  ต้องมีการ
ชี้แนะที่เหมาะสม และเกิดความรู้สึกที่ได้ประสบความส าเร็จ นอกจากนี้ยังเป็นการบอกถึงการ
สิ้นสุดในแต่ละขั้นตอนหรือท าให้เข้าใจง่ายและด าเนินการได้ง่าย  
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สรุปท้ายบท 
 
  การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เป็นการสร้างให้ผู้ใช้เคร่ืองจักรได้มีความเชี่ยวชาญใน
เคร่ืองจักรของตนเอง เพื่อให้สามารถบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรของตนเองได้ กิจกรรมการบ ารุงรักษา
ด้วยตนเองถือได้ว่าเป็นเสาหลักเสาหนึ่ง ในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง การ
ด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง คือ กิจกรรมการป้องกันการเสื่อมสภาพ   โดยการ
เดินเคร่ืองอย่างถูกต้องและการตรวจเช็คประจ าวัน และการท าให้สภาพที่ควรจะเป็นของเคร่ืองจักร  
เกิดขึ้นจริง โดยการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานเพื่อรักษาสภาพของเคร่ืองจักรให้คงไว้  รวมทั้ง
พัฒนาจิตส านึกของคน  แต่จากปัญหาของการมีทัศนคติที่ไม่ถูกต้องของผู้ใช้เคร่ืองจักรและฝ่าย
ซ่อมบ ารุงท าให้เป็นปัญหาในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง   จึงต้องมีการเปลี่ยน
ทัศนคติให้ดีต่อกันเสียก่อน แล้วจึงแบ่งประเภทและหน้าที่ตามความเหมาะสม ประกอบด้วย
กิจกรรมส าหรับการบ ารุงรักษาเพื่อท าให้เคร่ืองจักรอยู่ในสภาพที่ควรจะเป็นและรักษาสภาพให้
คงไว้ รวมทั้งเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร แบ่งออกได้เป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ              
คือ กิจกรรมการรักษาสภาพกับกิจกรรมการปรับปรุง กิจกรรมการรักษาสภาพอาจกล่าวได้ว่าเป็น
กิจกรรมป้องกันการช ารุดเสียหาย และกิจกรรมแก้ไขการช ารุดเสียหาย ส่วนกิจกรรมการปรับปรุง 
อาจกล่าวได้ว่าเป็นกิจกรรมการยืดอายุการใช้งาน กิจกรรมการลดเวลาในการบ ารุงรักษา และ
กิจกรรมลดการบ ารุงรักษา 
 
ค าถามทบทวน 

1. การบ ารุงรักษาด้วยตนเองมีความส าคัญอย่างไร 
2. การเดินเคร่ืองจักรและการบ ารุงรักษามีความสัมพันธ์กันอย่างไร 
3. กิจกรรมการรักษาสภาพของ AM ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
4. กิจกรรมการปรับปรุงของ AM ประกอบด้วยอะไรบ้าง 
5. กิจกรรมหลักของฝ่ายผลิตประกอบด้วยกิจกรรมอะไรบ้าง 
6. กิจกรรมหลักของฝ่ายซ่อมบ ารุงประกอบด้วยกิจกรรมอะไรบ้าง 
7. จงอธิบายถึงสภาพที่ควรจะเป็นของเคร่ืองจักร  
8. ผลกระทบที่เลวร้ายจากการท าความสะอาดไม่เพียงพอมีอะไรบ้าง 
9. การตรวจเช็คประจ าวันมีประโยชน์อย่างไร 
10. วัฏจักรการควบคุมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองมีกี่ขั้นตอนอะไรบ้าง  
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