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7 ขั้นตอนสําหรับการบํารุงรักษาตามแผนกับเครื่องตนแบบ 
 
 จากฉบับที่แลวเราไดทราบขั้นตอนโดยรวมทั้ง7ขั้นตอน กับการบํารุงรักษาตามแผนสําหรับเครื่องจักร        
ตนแบบแลว (ภาพที่ 1) ในฉบับนี้เปนตอนที่ 3 จะกลาวถึง 7 ขั้นตอนเหลานั้น โดยละเอียด 
 

ชวง 
ชวงที่ 1 

การลดความเสียหาย 
ชวงที่ 2 

การยืดอายุการใชงาน 
ชวงที่ 3 

การแกไขปรับปรุง 

ชวงที่ 4 
การพยากรณ 
อายุการใชงาน 

การเตรียมการและการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 

ขั้นตอนที่ 1 
วิเคราะหความแตกตางของสภาพ
พื้นฐานและสภาพปจจุบันของ
เครื่องจักร 
ขั้นตอนที่ 2 
ปรับสภาพปจจุบันของเครื่องจักร
ใหเขาสูสภาพพื้นฐาน 
ขั้นตอนที่ 3 
กําหนดมาตรฐานการใชงานและ
สภาพพื้นฐาน 
 

กิจกรรมบํารุงรักษาตามแผน 7 กิจกรรม สําหรับเครื่องจักรตัวอยาง 

การบํารุงรักษาเชิงแกไข และ
ปรับปรุง (CM) 

ขั้นตอนที่ 4 
ยืดอายุการใชงาน 

 

การบํารุงรักษาเชิงพยากรณ 
(CBM) 

 

 ขั้นตอนที่ 5 
ปรับปรุงวิธีการตรวจเช็คและประสิทธิภาพ
การบํารุงรักษา 

การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 
(Quality Maintenance) 

ขั้นตอนที่ 6 
การตรวจเช็คในภาพรวมทั้งหมด (Overall Diagnosis) 

การติดตั้งระบบของการ
บํารุงรักษาตามแผน 

ขั้นตอนที่ 7 
การใชเครื่องจักรใหเต็มความสามารถของเครื่อง 

 
ภาพที่ 1 ขั้นตอนการบํารุงรักษาตามแผนในภาพรวม กรณีปฏิบัติกับเครื่องจักร 

วิธีบํารุงรักษา 



  

 ขั้นตอนที่ 1 : การวิเคราะหความแตกตางของสภาพพื้นฐาน (Basic Condition) กับสภาพปจจุบันของ
เครื่องจักร (Working Condition)  
1. วัตถุประสงค 

การถอดและทําความสะอาดทุกชิ้นสวนทั้งภายนอกและภายในเครื่องจักร จะถูกปฏิบัติในขั้นตอนนี้       
เพื่อทําให ฝายซอมบํารุงทุกคนรูจักและเขาใจการทํางานของเครื่องจักรและชิ้นสวนตาง ๆ นอกจากนี้ ยังตอง          
เขาใจถึงลักษณะการทํางานที่ผิดพลาด และปจจัยที่ทําใหเกิดความผิดพลาดเหลานั้น 
2. การดําเนินการ 

• ศึกษาหนาที่ โครงสราง และหลักการทํางานของเครื่องจักร 
• แยกแยะความเสียหายที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรวาอะไรบางที่แกไขไดทันที และอะไรบางที่ยังแกไข 

ไมได โดยอะไรแกไขไดใหลงมือแกไขทันที 
• วิเคราะหที่มาของความเสียหาย (ภาพที่ 2 และภาพที่ 3) โดยการแยกเปนประเภทใหญ ๆ ไดแก 

• ความเสียหายจากสภาพพื้นฐานไมดีพอ 
• ความเสียหายสุม (Random Failures) 
• ความเสียหายจากสภาพการใชงานไมดีพอ 
• ความเสียหายตอเนื่องจากสาเหตุที่ยังไมแกไข 
• ความเสียหายจากความผิดปกติเกิดขึ้น 

• จัดทําการบํารุงรักษาเชิงปองกันใหสามารถปองกันความเสียหายจากสาเหตุตาง ๆ ได 
 

3. การวัดและติดตามผล 
• จํานวนจุดผิดปกติ และจุดตาง ๆ ที่ยังไมเคยรูถึงการทํางาน แลวมาพบในขั้นตอนนี้ 
• การบํารุงรักษาเชิงปองกันที่มีการเปลี่ยนแปลง เพื่อใหปองกันไดดีขึ้น 
• แผนดําเนินงานตาง ๆ สําหรับขั้นที่สอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 2 ความสัมพันธระหวางที่มาของความเสียหายกับการแกไขโดย 7 ขั้นตอน 
 
 
 

การทําความสะอาด 

ขาดทักษะ 

ยอมรับความเสียหาย 

วิธีการ 

วัสดุ 

ชิ้นสวน 

ตั้งเครื่องผิดพลาด 

ใชงานผิดพลาด 

การขันแนน 

การหลอล่ืน 

ขาดความตระหนัก 

พบไดดวยประสาท
สัมผัสทั้ง 5 

ไมสามารถพบไดดวย
ประสาทสัมผัสทั้ง 5 

สภาพพื้นฐานไมดีพอ 

เสียหายแบบสุม 

สภาพการใชงานไมดีพอ 

เสียหายตอเนื่องจาก
สาเหตุที่ยังไมไดแกไข 

ความผิดปกติ 

ขั้นตอนที่ 1 

ขั้นตอนที่ 2 

ขั้นตอนที่ 3 

ขั้นตอนที่ 4 

ขั้นตอนที่ 5 

ขั้นตอนที่ 6 

เครื่องจักเสียหาย 



  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 3 ตัวอยางการวิเคราะหที่มาของความเสียหาย แสดงใหเห็นวาสภาพพื้นฐานไมดีพอเปนสาเหตุอันดับสองซึ่ง
ประกอบไปดวยสาเหตุยอยจากการขันแนน การทําความสะอาด และการหลอล่ืน ตามลําดับ 
 
 
 
ขั้นตอนที่ 2 : การปรับสภาพปจจุบันของเครื่องจักรใหเขาสูสภาพพื้นฐาน 
1. วัตถุประสงค 

1000 2000 
จํานวนครั้งที่เสียหาย 

0 
เสียหายตอเนื่องจาก
สาเหตุที่ยังไดไดแกไข 

สภาพพื้นฐานไมดีพอ 

เสียหายแบบสุม 

สภาพการใชงานไมดีพอ 
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การขันแนน 
 
 

การทําความสะอาด 
 
 

การหลอล่ืน 



  

จากความเสียหายที่พบในขั้นที่หนึ่ง วิธีการแกไขที่ดีขึ้น และการปรับปรุงควรจะไดรับการปฏิบัติในขั้นตอนนี้   
เพื่อปองกันความเสียหายแบบเดิมที่จะเกิดขึ้นอีก ดวยการเฝาดูเครื่องจักรอุปกรณอยางใกลชิด 

2. การดําเนินการ 
• การแกไขปญหาตาง ๆ ที่ยังเหลือจากขั้นที่ 1 พรอมทั้งกําจัดสาเหตุที่มาจากเครื่องจักร 
• กําหนดเวลาที่ตองหยุดเครื่องในการทําความสะอาด และหลอล่ืน เพื่อใหเครื่องเดินไดดี 
• ประสานงานกับพนักงานผูใชเครื่องเพื่อใหการทําความสะอาดเปนสวนหนึ่งในมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
• ปรับปรุงสภาพการใชงาน 

3. การวัดและติดตามผล 
• การเปลี่ยนแปลงมาตรฐานการปฏิบัติของพนักงานผูใชเครื่องใหครอบคลุมถึงการดูแลเครื่อง 
• จํานวนหัวขอของการปรับปรุง 
• จํานวนขอเสนอแนะในการปองกันความเสียหายของเครื่อง 
• จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเสียหายที่เกิดขึ้นจากสภาพพื้นฐาน หรือสภาพการใชงาน 

 
ขั้นตอนที่ 3 : กําหนดมาตรฐานใชงาน และสภาพพื้นฐาน 
1. วัตถุประสงค 

ในขั้นตอนนี้จะเปนการออกแบบมาตรฐานการปฏิบัติงานเพื่อรักษาการปรับปรุงที่เกิดขึ้นแลวในขั้นที่สอง ให 
ดํารงอยูตอไป 
2. การดําเนินการ 

• เพื่อที่จะเตรียมมาตรฐานการตรวจสอบเชิงปองกันที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งเปนมาตรฐานที่ใชงานตามปกติของ
เครื่อง แนบกับมาตรฐานเพื่อปองกันความเสียหายที่เคยเกิดขึ้นแลว ที่พบตั้งแตขั้นที่หนึ่ง ซึ่งปรากฏอยูใน
การบํารงุรักษาเชิงปองกันที่จัดทําในขั้นที่หนึ่ง 

• การควบคุมดวยการมองเห็น (Visual Control) ที่มาจากมุมมองของพนักงานผูใชเครื่อง 
• การแบงความรับผิดชอบในการปรับปรุงระหวางฝายซอมบํารุงที่ทําการบํารุงรักษาตามแผนกับพนักงาน

ผูใชเครื่องที่ทําการบํารุรรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
• บันทึกผลของมาตรฐานหลังจากนําไปปฏิบัติ เชน เวลาที่ใชในการตรวจสอบแตละครั้ง การปฏิบัติงานที่ 

ยากลําบากและสาเหตุที่ทําใหยากลําบาก เปนตน 
3. การวัดและติดตามผล 

• จํานวนมาตรฐานที่ไดจัดทํา หรือไดปรับปรุง 
• ความเสียหายที่ลดลงโดยรูสาเหตุวาทําไมจึงลดลง 

 มาถึงขั้นนี้จะตองเห็นการขัดของ ความเสียหาย ของเครื่องจักรลดลงอยางชัดเจน มิฉะนั้นแลวใหกลับไป  
ยังขั้นที่หนึ่งใหม 
 



  

ขั้นตอนที่ 4 : การยืดอายุการใชงาน 
1. วัตถุประสงค 

ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 3 เปนความพยายามที่จะลดความเสียหายของเครื่องจักร โดยมีศูนยกลางที่สภาพ    
พื้นฐานและการปรับปรุงเฉพาะงานบํารุงรักษา ในขั้นตอนนี้จะเปนการซอมบํารุงเชิงแกไขปรับปรุง (Corrective 
Maintenance)  โดยมีเปาหมายหลักในการยืดอายุการใชงาน โดยไมไดเปนเพียงแตการปรับปรุงเครื่องจักร แตจะ
รวมถึงการปรับปรุงวิธี               การบํารุงรักษาดวย 
2. การดําเนินการ 

• ศึกษาระบบตาง ๆ ของเครื่องจักรรวมกับขั้นตอนในการตรวจสอบโดยรวม (Overall Inspection) ของการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง โดยทั่วไปจะเปนระบบกลไกในการขับเคลื่อน ระบบไฮดรอลิกส ระบบเซ็นเซอร 
ระบบนิวเมติกส เปนตน 

• การวิเคราะหประวัติความเสียหาย การซอมบํารุง และ MTBF (รายละเอียดในตอนที่ 1) 
• การวิเคราะหความเสียหายที่ยังหาสาเหตุไมได โดยการใช เทคนิคในการวิเคราะหเฉพาะระบบกลไกของ

เครื่อง หรือที่เรียกวา PM Analysis (Phenomena – Mechanism Analysis) 
• การปรับปรุงการเสียหายสุม (Random Failure) โดยการพิจารณาทักษะในการซอมบํารุงและการฝกอบรม 
• จัดทํากําหนดการซอมบํารุง 

3. การวัดและติดตามผล 
• จํานวนครั้งที่ทําการแกไขและปรับปรุง ในกลไกทุกระบบ 
• MTBF และ MTTR 
• ความสัมพันธระหวางชั่วโมงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน และ MTTR หมายความวา ในขั้นตอนนี้จะเนนไปที่

การลด MTTR มากกวาที่จะลดชั่วโมงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน แตคา MTTR ที่แสดงผลของการปรับปรุงที่
แทจริง ตองเปนคา MTTR ที่ลดลงโดยไมเพิ่มชั่วโมงการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

• การปรับปรุงมาตรฐานการบํารุงรักษา 
• การมอบหมายงานซอมบํารุงไปสูขั้นตอนการปฏิบัติ การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
• จํานวนของขอมูลที่นําไปเปนประโยชนตอ การปองกันการบํารุงรักษา 

 
 
 
 
 
ขั้นตอนที่  5 : ปรับปรุงวิธีการตรวจเช็ค และประสิทธิภาพการบํารุงรักษา 
1. วัตถุประสงค  



  

ในขั้นตอนนี้จะทําใหม่ันใจไดวาการบํารุงรักษาเชิงปองกันจะไมมีการละเลย และชั่วโมงการบํารุงรักษาจะลดลง
โดยการสรางมาตรฐานในการซอมบํารุง ซึ่งก็คือนํามาตรฐานในขั้นตอนที่ 3 มาปรับปรุงใหงายและมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น 
2. การดําเนินการ 

• การตรวจสอบที่แมนยําปราณีต และปรับปรุงวิธีปฏิบัติใหสะดวกสบาย 
• การสํารวจเพื่อหาสิ่งบอกเหตุ หรืออาการตาง ๆ ของเครื่องที่เกิดขึ้นกอนการเสียหาย เพื่อจะนํามาใชเปน

เครื่องมือที่ทําใหทราบวาเครื่องจักรกําลังจะเสียหาย 
• การรับรูดวยวิธีงาย ๆ เมื่อส่ิงบอกเหตุหรืออาการตาง ๆ เกิดขึ้น 
• การลดจํานวนจุดตาง ๆ ในการตรวจสอบใหเหลือเพียงจุดสําคัญ ๆ 
• การปรับปรุงวิธีการบํารุงรักษาเพื่อใหใชเวลานอยลง 
• กิจกรรมเพื่อลดเวลาในการแกไขเมื่อเครื่องเกิดขัดของ 
• การทบทวนมาตรฐานการซอมบํารุงและกําหนดการซอมบํารุงที่ไดจัดทําไวเมื่อขั้นตอนที่ 4 

3. การวัดและการติดตามผล 
• การลดของเวลาที่ใชในการตรวจสอบและการทําการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
• ความสัมพันธระหวางชั่วโมงการซอมบํารุงเชิงปองกันกับ MTTR 
• การลดลงของคา MTTR 
• ปริมาณการปรับปรุงประเมินตาง ๆ ในมาตรฐานการซอมบํารุง 

 
ขั้นตอนที่ 6 :  การตรวจเช็คในภาพรวมทั้งหมด (Overall Diagnosis) 
1. วัตถุประสงค 

กิจกรรมทั้งหมดจนถึงขั้นที่ 5 มีวัตถุประสงคที่จะกําจัดความเสียหายที่ทําใหเครื่องหยุด แตยังมีความเสียหายที่
ไมไดคํานึงถึง คือ ความเสียหายที่ทําใหเครื่องดอยคุณภาพในการใชงาน แตไมถึงกับเครื่องหยุด รวมถึงความเสียหาย
ที่ยังไมรูวาสงผลกระทบตออะไร ในขั้นตอนนี้จะพยายามลดความเสียหายทั้งหมดทุกประเภท หรือสามารถเรียกไดวา
เปนการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) โดยเจาหนาที่ฝายซอมบํารุง 
2. การดําเนินการ 

• การปฏิบัติขั้นตอนที่ 1 ถึง 5 โดยคํานึง การใชงานอยางมีคุณภาพของเครื่องจักร  
• วิเคราะหลักษณะทางคุณภาพการใชงานวาลักษณะคุณภาพใดที่จะไดรับผลกระทบจากการบํารุงรักษา 
• พิจารณาความสัมพันธระหวางเงื่อนไขในการใชงานของเครื่องกับคุณภาพการใชงาน 
• วิเคราะหความสัมพันธระหวางอุปกรณกับคุณภาพของพลังงานที่ใช ในบางกรณีเชน แรงเคลื่อนไฟฟาที่  

ลดลง ความดันลมหรือน้ํามันที่ลดลง อาจจะสิ่งผลกระทบตอคุณภาพการใชงาน 
• สํารวจผลกระทบจากสิ่งแวดลอมที่อยูรอบ ๆ ที่อาจจะสงผลตอคุณภาพการใชงาน เชน ฝุนผงที่มีอยูภายใน

อากาศ หรือ ความสั่นสะเทือนที่เกิดขึ้นในบริเวณรอบ ๆ  



  

• หาวิธีการในการปองกันการเกิดปญหาคุณภาพการใชงาน และปรับปรุงวิธีการใชงาน และการบํารุงรักษา
เพื่อไมใหสงผลกระทบตอคุณภาพของชิ้นงานดวย 

• จัดทําและปรับปรุงมาตรฐานการบํารุงรักษาเพื่อรักษาสภาพการใชงานที่ปราศจากของเสีย 
3. การวัดและติดตามผล 

• การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพที่เขาไปเปนสวนหนึ่งในการบํารุงรักษาดวยตนเองของพนักงานผูใชเครื่อง 
• อัตราสวนของเสียของชิ้นงาน 
• จํานวนการปรับปรุงมาตรฐานการซอมบํารุง 
• จํานวนชั่วโมงการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ทําเพื่อคุณภาพในการใชงาน 

 
ขั้นตอนที่ 7 : การใชเครื่องใหเต็มความสามารถของเครื่อง 
1. วัตถุประสงค 

ขั้นตอนนี้จะทําการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) เพื่อใหอุปกรณตาง ๆ ไดใชงานได    
ยาวนานที่สุด 

2. การดําเนินการ 
• การพยากรณเวลาการหมดอายุของชิ้นสวน โดยการเรียงตามลําดับความสําคัญ 
• ศึกษาวิจัยและหาเทคโนโลยีการซอมบํารุงตาง ๆ เพื่อใหการพยากรณอายุการใชงานของชิ้นสวนตาง ๆ 

แมนยํา 
• หาวิธีการที่จะทําใหชิ้นสวนตาง ๆ แสดงใหฝายซอมบํารุงหรือพนักงานผูใชเครื่องเห็นวาชิ้นสวนกําลังจะ

หมดอายุดวยตัวของมันเอง 
 
 

(ตอฉบับหนา) 


