
 
บทที ่2 

แนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

2.1 การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 
พลัฏฐ์ อนันต์วัฒนาศิริ (2547) การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน (Preventive 

Maintenance) คือการบ ารุงรักษาที่ด าเนินการเพื่อป้องกันการหยุดเคร่ืองจักรโดยเหตุฉุกเฉิน 
สามารถท าได้ด้วยการตรวจสภาพเคร่ืองจักร  การท าความสะอาดและหล่อลื่นโดยถูกวิธี  การ
ปรับแต่งให้เคร่ืองจักรที่จุดท างานตามค าแนะน าของคู่มือ  รวมทั้งการบ ารุงรักษาและเปลี่ยนชิ้น
อะไหล่ตามก าหนดเวลาโดยกิจกรรมการบ ารุงรักษาตามแผน  เพื่อให้การบ ารุงรักษาบรรลุ
วัตถุประสงค์ ในการด าเนินการตามแนวทางของการบ ารุงรักษาเชิงทวีผล (Total Productive 
Manufacturing) จ าเป็นอย่างยิ่งที่ฝ่ายซ่อมบ ารุงและฝ่ายผลิตต้องด าเนินกิจกรรมดังกล่าวร่วมกัน  
โดยกิจกรรมของฝ่ายผลิตที่ต้องการเพื่อสนับสนุนการบ ารุงรักษาตามแผนก็คือ  การบ ารุงรักษาด้วย
ตนเองและการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองการบ ารุงรักษาตามแผนโดยการด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ นั้น จะท า
ให้สามารถเพิ่มผลผลิตได้โดยการปรับปรุงผลิตผล (Output) ที่จะออกมาในรูปของความพยายามให้
เคร่ืองจักรเสียเป็นศูนย์ (Zero Failure) ของเสียเป็นศูนย์ (Zero Defect) และอุบัติเหตุเป็นศูนย์ (Zero 
Accident) ในขณะเดียวกันยังช่วยลดสิ่งต่าง ๆ ที่ใช้ในการบ ารุงรักษา (Input) ดังภาพที่ 2.1 แนวทาง 
การบ ารุงรักษาตามแผน 

 
 

ภาพท่ี 2.1  แนวทางการบ ารุงรักษาตามแผน 
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ในการน าระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) มาใช้
งานจะประสบปัญหาอย่างมากมาย และจะต้องอาศัยเวลานานพอสมควรที่จะปลูกฝังแนวความคิด
ให้กับพนักงานบ ารุงรักษาและพนักงานในฝ่ายผลิต เพื่อที่จะให้เกิดความร่วมมือร่วมใจจากทั้ง 2 
ฝ่าย ซึ่งการกระท าดังกล่าวนับเป็นกุญแจส าคัญในการส่งเสริมกิจกรรมการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance) ให้บรรลุวัตถุประสงค์และเป้าหมายที่วางไว้จากการปฏิบัติงาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันมีองค์ประกอบ หลัก 4 อย่าง ดังนี ้

2.1.1 การท าความสะอาด 
ต้องท าความสะอาดทั้งเคร่ืองจักรและอุปกรณ์และบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงาน  ซึ่งเป็นปัจจัย

ส าคัญในการบ ารุงรักษา ซึ่งเป็นงานก้าวแรกในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  เนื่องจากขณะที่
ปฏิบัติงานท าความสะอาดพนักงานจะได้เห็นส่วนต่าง  ๆ ของเคร่ืองจักรเป็นประจ าจนสามารถ
ทราบได้ว่า สภาพของเคร่ืองจักรมีความปกติอย่างไร เช่น สภาพภายนอก สภาพเสียง การ
สั่นสะเทือน ความร้อน 

การชี้ให้เห็นสภาพผิดปกติเพื่อการบ ารุงรักษาก่อนเกิดความเสียหาย ทั้งยังช่วยขจัดฝุ่น
ซึ่งเป็นสาเหตุที่จะท าให้เกิดความสึกหรอเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักรและการท าความสะอาดบริเวณ
พื้นที่ปฏิบัติงานยังช่วยลดอุบัติเหตุได้ เช่น การเกิดอุบัติเหตุเนื่องจากวัสดุ อุปกรณ์ ที่วางอยู่อย่าง
ระเกะระกะบริเวณพื้นที่ปฏิบัติงานจะไม่เกิดขึ้นจากภาพที่ 2.2 แสดงถึงการท าความสะอาดแบบ 
ล้ าลึก 

 
 
ภาพท่ี 2.2   การท าความสะอาดแบบล้ าลึก 
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2.1.2 การหล่อลื่น 
เป็นงานพื้นฐานในการป้องกันการช ารุด และช่วยลดความสึกหรอเน่ืองจากวัสดุหล่อลื่น

จะป้องกันมิให้ชิ้นส่วนเคร่ืองจักรที่เคลื่อนไหวสัมผัสกันโดยตรง ทั้งยังป้องกันการเกิดความร้อนอัน
เนื่องมาจากการเสียดสี และยังท าให้เกิดความฝืดในการเคลื่อนที่ของชิ้นส่วนอุปกรณ์เกิดขึ้นน้อย
ที่สุด 

2.1.3 การตรวจสภาพและการตรวจวัด 
ในการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมีเป้าหมายเพื่อค้นหาความบกพร่องขั้นต้น  ซึ่งอาจจะ

น าไปสู่การขัดข้องของเคร่ืองจักร จนถึงขั้นต้องหยุดเคร่ืองจักรในช่วงเลาต่อมา 
2.1.4 การปรับแต่งและเปลี่ยนชิ้นส่วนเคร่ืองจักร 

ถึงแม้ว่าการใช้งานเคร่ืองจักรมีระบบหล่อลื่นหรือการตรวจสภาพที่ดี เพียงใด 

ความคลาดเคลื่อนเนื่องจากการสึกหรอของชิ้นส่วนเป็นสิ่งที่หลีกเลี่ ยงไม่ได้การที่จะให้เคร่ืองจักร
อยู่ในสภาพที่ปกติการปรับแต่งและการเปลี่ยนชิ้นส่วนจึงมีบทบาทที่ส าคัญในงานบ ารุงรักษาด้วย
การปรับแต่ง เป็นวิธีการที่ช่วยให้เคร่ืองจักรกลับสู่สภาพปกติเพื่อที่จะสามารถท างานได้อย่าง
ถูกต้องตามข้อก าหนดซึ่งท าได้หลายกรณีคือเมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นส่วน และการสึกหรอยังอยู่
ในขีดจ ากัดของการใช้งานถึงแม้ว่าการใช้งานเคร่ืองจักรมีระบบหล่อลื่นหรือการตรวจสภาพที่ดี
เพียงใด ความคลาดเคลื่อนเนื่องจากการสึกหรอของชิ้นส่วนเป็นสิ่งที่หลีกเลี่ยงไม่ได้การที่จะให้
เคร่ืองจักรอยู่ในสภาพที่ปกติ การปรับแต่งและการเปลี่ยนชิ้นส่วนจึงมีบทบาทที่ส าคัญในงาน
บ ารุงรักษาด้วยการปรับแต่ง เป็นวิธีการที่ช่วยให้เคร่ืองจักรกลับสู่สภาพปกติเพื่อที่จะสามารถ
ท างานได้อย่างถูกต้องตามข้อก าหนดซึ่งท าได้หลายกรณีคือเมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นส่วน และ
การสึกหรอยังอยู่ในขีดจ ากัดของการใช้งาน องค์ประกอบที่ท าให้การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance) มีทางเป็นไปได้คือ 

1) ผู้บริหารจะต้องยอมรับและเข้าใจถึงประโยชน์ที่ได้นับจากการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร
เชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) รวมทั้งพร้อมที่จะให้ความสนับสนุนต่อกิจกรรมของการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 

2) นโยบายของผู้บริหารต้องชัดเจนและเป็นที่ยอมรับของทุกฝ่ายเพื่อที่จะน ามาใช้ใน
การเพิ่มผลผลิต 

3) การจัดผังบริหารงานและก าลังพลจะต้องสอดคล้องกับกิจกรรมของ การบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 
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4) การแบ่งกลุ่มและจัดล าดับความส าคัญของเคร่ืองจักร  เพื่อที่จะด าเนินการตาม
มาตรการ การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) โดยสอดคล้องกับก าลัง
พลจะต้องเป็นที่ยอมรับของทุกฝ่าย 

5) การด าเนินงานในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) 
จะต้องสร้างระบบที่ดีในการวางแผนการบ ารุงรักษา  การตรวจสภาพ การหล่อลื่น ท าความสะอาด
การซ่อม และเปลี่ยนชิ้นอะไหล่ การบันทึกประวัติการควบคุมวัสดุการซ่อมบ ารุง รวมทั้งการ
ควบคุมค่าใช้จ่ายต่าง ๆ อีกด้วย 

6) จะต้องด าเนินการให้มีการวิเคราะห์และวัดผลการบ ารุงรักษา เพื่อหาแนวทางในการ
ปรับปรุงวิธีการและมาตรฐานการบ ารุงรักษาในระบบ  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน 
(Preventive Maintenance) ให้ดีขึ้นตลอดเวลา 

7) จัดให้มีการฝึกอบรมพนักงานบ ารุงรักษาและพนักงานผลิตเกี่ยวกับเทคนิคและ
วิชาการใหม่ ๆ เสมอเพื่อปรับระดับการซ่อมและการใช้งานเคร่ืองจักรเข้าหามาตรฐานที่ได้ก าหนด
ขึ้นไว้ 

 
2.2 มาตรฐานการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์เชิงป้องกัน 

มาตรฐานการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์เชิงป้องกัน  ประกอบด้วย 3 ส่วนหลัก คือ
มาตรฐานการตรวจสอบตรวจวัด มาตรฐานการบ ารุงรักษา มาตรฐานการซ่อมแซม ปรับแต่ง และ
เปลี่ยนชิ้นส่วน 

2.2.1 มาตรฐานการตรวจสอบและตรวจวัด 
วิธีการและเทคนิคในการตรวจสอบ ตรวจวัดเคร่ืองจักร อุปกรณ์ เพื่อค้นหาสิ่งผิดปกติ

และขยายอายุการใช้งานของชิ้นส่วนนั้น ๆ มาตรฐานการตรวจวัดประกอบด้วยบริเวณพื้นที่ในการ
ตรวจวัดชิ้นส่วน หรือต าแหน่งที่จะตรวจวัด ช่วงเวลาห่างในการตรวจสอบตรวจวัด วิธีการในการ
ตรวจสอบ ตรวจวัดและเคร่ืองมือที่ใช้ในการตรวจสอบตรวจวัด  หลักการหรือมาตรฐานในการ
ประเมินค่าวัด วิธีการแก้ไขที่ถูกต้อง ภาพประกอบ หรือภาพถ่ายส่วนที่ตรวจเพื่อเข้าใจให้เพิ่มมาก
ขึ้น มาตรฐานการตรวจสอบตรวจวัดสามารถแบ่งประเภทตามช่วงเวลาการตรวจสอบและแบ่ง
ประเภทตามชิ้นส่วนที่ท าการตรวจสอบ ตรวจวัด 

การตรวจสอบ ตรวจวัดตามช่วงเวลา นิยมที่จะก าหนดในการตรวจเป็นมาตรฐาน เช่น
มาตรฐานการตรวจประจ าวัน มาตรฐานการตรวจประจ าสัปดาห์ มาตรฐานการตรวจประจ าเดือน
มาตรฐานการตรวจประจ า 3 เดือน มาตรฐานการตรวจประจ า 6 เดือน มาตรฐานการตรวจประจ าปี
เป็นต้น การตรวจสอบตรวจวัดตามชิ้นส่วนคือ การตรวจสอบตรวจวัดชิ้นส่วนโดยก าหนดตาม
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ประเภทของชิ้นส่วนอุปกรณ์ เช่น ชิ้นส่วนเคร่ืองกล ชิ้นส่วนไฟฟ้า เป็นต้นการตรวจสอบ ตรวจวัด 
ขณะเดินเคร่ือง (On Stream Inspection) เพื่อตรวจหาสิ่งผิดปกติในทุกส่วนของเคร่ืองจักร อุปกรณ์
รับภาระงานต่าง ๆ ซึ่งได้แก่ ความดัน อุณหภูมิ อัตราการไหล การสั่นสะเทือน กลิ่น เสียง การ
ร่ัวซึม การใช้ก าลังไฟฟ้าและความถูกต้องในการท างานของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 

การตรวจสอบ ตรวจวัด ขณะหยุดเคร่ือง (Shut Down Inspection) เป็นสภาวะที่สามารถ
ตรวจหาสิ่งผิดปกติที่กระท าได้ขณะหยุดเคร่ืองเท่านั้น  ส่วนใหญ่จะเป็นการตรวจสอบสภาพ
ภายนอกและภายใน ที่สามารถถอดประกอบได้ง่ายเท่านั้น เช่น ศูนย์ของเคร่ืองจักร การแตกร้าวการ
ผุกร่อนและแนวโน้มการสึกหรอและผุกร่อนของชิ้นส่วน 

2.2.2 มาตรฐานการให้การบ ารุงรักษา 
ก าหนดขึ้นเพื่อให้เกิดการบ ารุงรักษาตามเงื่อนไข  เช่น มาตรฐานการท าความสะอาด

มาตรฐานการหล่อลื่น มาตรฐานการปรับแต่งและเปลี่ยนชิ้นส่วน เป็นต้น ดังนั้นมาตรฐานการให้
การบ ารุงรักษาจะต้องระบุถึงผู้ที่สามารถด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษา  ชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ที่ท าการ
บ ารุงรักษา วิธีการบ ารุงรักษาและปริมาณที่ต้องใช้ชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์และช่วงเวลาที่เหมาะสมต่อ
การบ ารุงรักษา 

2.2.3 มาตรฐานการปรับแต่ง เปลี่ยนชิ้นส่วนและซ่อมแซม 
การใช้งานเคร่ืองจักรมีระบบหล่อลื่น หรือการบ ารุงรักษาดีเพียงไร การคลาดเคลื่อนจาก

ความสึกหรอของชิ้นส่วนต่าง ๆ และการขัดข้องของเคร่ืองจักรเป็นสิ่งที่ไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้
ดังนั้นมาตรฐานการปรับแต่ง เปลี่ยนชิ้นส่วนและซ่อมแซม จะก าหนดวิธีการท างานและเงื่อนไข
ของการปฏิบัติงาน เฉพาะเร่ืองการปรับแต่ง การเปลี่ยนชิ้นส่วนและการซ่อมแซม ซึ่งในบางคร้ัง
ต้องแยกออกจากชิ้นส่วน อุปกรณ์ที่มีลักษณะเฉพาะอย่าง หรืออาจแบ่งออกตามชนิดของการ
ซ่อมแซม เช่น งานซ่อม งานท าความสะอาด ซึ่งจะต้องระบุวิธีการและจ านวนชั่วโมงงานและ
สามารถใช้ตามข้อปฏิบัติของมาตรฐานของงานบ ารุงรักษา  ซึ่งประกอบด้วย การปฏิบัติตาม
ค าแนะน าพิเศษที่ผู้ผลิตเคร่ืองจักร อุปกรณ์ให้มา เนื่องจากเคร่ืองจักร อุปกรณ์บางชนิดต้องการ
กรรมวิธีพิเศษในการปรับแต่ง หรือการประกอบเพื่อป้องกันการเสียหาย บางกรณีอาจช่วยลดเวลา
การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาได้ด้วย การใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่ถูกต้องและการปฏิบัติตาม
กฎความปลอดภัย 
 
2.3  การวางแผนงานบ ารุงรักษา 

การวางแผนงานบ ารุงรักษาให้มีประสิทธิผลนั้น จะต้องอยู่บนพื้นฐานของการวิเคราะห์
เงื่อนไขตรวจประเมินเคร่ืองจักร อุปกรณ์นั้นต้องแม่นย า มีระบบแบบแผน และน าไปพิจารณาเพื่อ
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จัดล าดับเพื่อการวางแผนในอนาคต ค้นหาแหล่งที่มา สร้างขั้นตอนการด าเนินการ เพื่อที่จะให้แน่ใจ
ได้ว่าเป็นแหล่งที่มาที่แท้จริงอย่างถูกต้องเหมาะสมตามความต้องการทุกประการ  ค่าใช้จ่ายในการ
บ ารุงรักษาที่เหมาะสมและการวางแผนการบ ารุงรักษาที่มีประสิทธิผลต้องการความร่วมมือจาก
ทุกๆ ฝ่ายในองค์กร 
 
ตารางท่ี 2.1  การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ 
 

ขั้นตอนที่ 1 การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์

1. แบบ (Drawing) ของเครื่องจักร 
2. แผนการท าความสะอาด 
3. เครื่องมือและอุปกรณ์ท า 
ความสะอาด 

1. ท าความสะอาดทุกซอกทุกมุม 
2. หาจุดผิดปกติและท าการแก้ไข 
3. หาจุดยากล าบาก 
4. หาแหล่งก าเนดิปัญหา 

1. รายการจุดผิดปกติและการ
แก้ปัญหา 
2. รายการจุดยากล าบาก 
3. รายการแหล่งก าเนิดปัญหา 
4. รายการจุดต้องสงสัย 

 
ขั้นตอนที่ 1 การท าความสะอาดแบบตรวจสอบ คือ การท าความสะอาดแบบล้ าลึก โดย

การตรวจสอบอุปกรณ์ต่าง ๆ ไปพร้อม ๆ กับการท าความสะอาด ซึ่งจะท าให้สามารถค้นพบจุด
ยากล าบากและแหล่งก าเนิดปัญหาจากตารางที่ 2.1 เพื่อท าการแก้ไขก่อนที่เคร่ืองจะเสียหายมากขึ้น 
 
ตารางท่ี 2.2  การก าจัดจุดยากล าบากและแหล่งก าเนิดปัญหา 

 

ขั้นตอนที่ 2 การก าจัดจุดยากล าบากและแหล่งก าเนิดปัญหา 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์
1. ผลลัพธ์จากขั้นตอนที่ 1 
2. การศึกษาวิธีการปรับปรุง
เครื่องจักร 
3. แผนการปรับปรุงเครื่องจักร 

1. ก าจัดแหล่งสะสมของฝุ่นผง 
2. ก าจักการฟุ้งกระจายต่าง ๆ 
3. การออกแบบเครื่องมือ 
4. ใช้เทคนิคการควบคุมด้วย 
การมองเห็น 

1. การลดเวลาการบ ารุงรักษา 
ประจ าวัน 
2. การปรับปรงุเครื่องจักรให ้
สามารถใช้งานแลบ ารุงรักษา 
ท าทุกอย่างใหง้่ายขึ้น 
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ขั้นตอนที่ 2 การก าจัดจุดยากล าบากและแหล่งก าเนิดปัญหา คือ การแก้ไขจุดผิดปกติที่
หลงเหลือมาจากขั้นตอนที่ 1 และการก าจัดจุดยากล าบากและแหล่งก าเนิดปัญหาที่เป็นผลพวงจาก
การตรวจสอบในขั้นตอนที่ 1 เช่นเดียวกัน 
 
ตารางท่ี 2.3  การจัดท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองเบื้องต้น 

 

ขั้นตอนที ่3 การจัดท ามาตรฐานการบ ารุงรกัษาด้วยตนเองเบื้องตน้ 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์
1. ผลลัพธ์จากขั้นตอนที่ 1 
2. ผลลัพธ์จากขั้นตอนที่ 2 
3. ข้อมูลจากฝ่ายซ่อมบ ารุง 

1. หาจุดที่ต้องท าความสะอาด 
และวิธีการ 
2. หาจุดที่ต้องหล่อล่ืนและวิธีการ 
3. หาจุดที่ต้องตรวจสอบและ 
วิธีการ 

1. มาตรฐานของการท าความ 
สะอาด 
2. มาตรฐานการตรวจสอบ 
3. มาตรฐานการหล่อลื่น 

 
ขั้นตอนที่ 3 การจัดท ามาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองเบื้องต้น คือ การรวบรวม 

สิ่งต่างๆ ที่ค้นพบและปฏิบัติจากขั้นตอนที่1และขั้นตอนที่ 2 มาท าการสรุปเป็นมาตรฐาน 
 
ตารางท่ี 2.4  การตรวจสอบโดยรวม 
 

ขั้นตอนที ่4 การตรวจสอบโดยรวม 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์
1. การเตรียมหลักสูตร 
2. การเตรียมอุปกรณ์ส่ือการสอน 
3. การเตรียมโครงสร้างและ 
ระบบต่าง ๆ ของเครื่อง 
4. การเตรียมผู้สอน 

1. การเรียนเรื่องน็อตและสกร ู
2. การเรียนเรื่องการหล่อลืน่ 
3. การเรียนเรื่องระบบจ่ายน้ ามัน 
4. การเรียนเรื่องระบบนิวเมติกซ์ 
5. การเรียนเรื่องระบบส่งก าลัง 
6. การเรียนเรื่องระบบไฟฟ้าก าลัง 
7. การเรียนเรื่องระบบป้องกัน 
อันตราย 

1. ความเข้าใจเกี่ยวกับโครงสร้าง
และหน้าทีข่องระบบต่าง ๆ 
2. เพิ่มทักษะการตรวจสอบ 
3. สังเกตความผิดปกติในเชิง 
ลึกได ้
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ขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบโดยรวม คือ การศึกษาหาความรู้เพิ่มเติมเกี่ยวกับระบบต่าง ๆ 
ของเคร่ืองจักร เพื่อทราบถึงจุดที่ต้องดูแลเป็นพิเศษของระบบต่าง  ๆ ไม่ว่าจะเป็นระบบส่ง
ก าลังไฟฟ้าระบบนิวเมติกซ์ ทั้งนี้เพื่อจะน าไปรวมกับมาตรฐานในขั้นตอนที่ 3 
 
ตารางท่ี 2.5  การตรวจสอบด้วยตนเอง 
 

ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบด้วยตนเอง 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์
1. มาตรฐานจากขั้นตอนที่ 3 
2. ทักษะและความรู้จากขั้นตอนที่ 4 
3. จุดส าคัญทางเทคนคิจาก 
ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

1. ทบทวนมาตรฐานจากขัน้ตอนที่ 3 
2. เพิ่มเติมมาตรฐานการ 
ตรวจสอบระบบการท างานต่างๆ
ของเครื่องจักร 

1. มาตรฐานการบ ารุงรักษา 
ด้วยตนเองที่สมบูรณ์ 
2. เพิ่มประสิทธิภาพของการ 
ตรวจสอบด้วยตนเอง 

 
ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบด้วยตนเอง คือ การทบทวนมาตรฐานการท าความสะอาด

มาตรฐานการหล่อลื่น และมาตรฐานการท าความสะอาดจากข้นตอนที่ 3 และเพิ่มจุดส าคัญต่าง ๆ ที่
พบในขั้นตอนที่ 4 เพื่อสามารถเข้าไปใช้ในการตรวจสอบด้วยตนเองได้ครบทุกระบบที่มีอยู่ใน
ตัวเคร่ืองจักร 
 
ตารางท่ี 2.6  การจัดท ามาตรฐาน 
 

ขั้นตอนที่ 6 การจัดท ามาตรฐาน 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์
1. มาตรฐานการปฏิบัตงิาน 
2. มาตรฐานการบ ารุงรักษา 
ด้วยตนเองจากขั้นตอนที่ 5 

1. ปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบัตงิาน 
2. จัดท า มาตรฐานสถานทีท่ างาน 
3. จัดท า มาตรฐานการใช้เครื่องมอื 
4. จัดท ามาตรฐานการจดัการ 
อะไหล ่

1. ปรับปรุงบทบาทของ 
ผู้ใช้เครือ่ง 
2. ส่ิงต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกบัการท า 
งานมีการจัดท า ไว้เปน็มาตรฐาน
ในการด าเนินงานที่ชัดเจน 
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ขั้นตอนที่ 6 การจัดท ามาตรฐาน เป็นการควบคุมการปฏิบัติตามมาตรฐานการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเองที่ได้มาจากขั้นตอนที่ 5 โดยให้เป็นหน้าที่และส่วนหนึ่งของการปฏิบัติงาน
ของผู้ใช้เคร่ืองรวมทั้งมีการปฏิบัติตามมาตรฐานอ่ืน ๆ เพื่อลดความสูญเสีย 

 
ตารางท่ี 2.7  การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

 

ขั้นตอนที่ 7 การปรับปรงุอย่างตอ่เนื่อง 

ข้อมูลและการเตรียมตัว การด าเนินการ ผลลัพธ ์
1. ผลลัพธ์ของการปฏบิัต ิ
ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 6 
2. การติดตามของผูบ้ริหาร 
ระดับสูง 
3. นโยบายด้านการบ ารุงรักษา 

1. การบรรลุตามเป้าหมายเดิม 
อย่างสมบูรณ์ 
2. การปฏิบัติตามนโยบายใหม ่
3. การมีส่วนร่วมแบบ 100 
เปอร์เซ็นต ์
4. การวัดผลการปรับปรงุ 
5. การประกวดกลุ่มบ ารุงรักษา
ด้วยตนเอง 

1. มีการด าเนินตามนโยบาย 
การบ ารุงรักษาของบริษทัอย่าง 
ต่อเนื่อง 
2. มีการยกระดับของเป้าหมาย 
ของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
ที่สูงขึ้น 
3. มีการประกาศเกียรตคิุณ 
อย่างเป็นทางการ 

 
ขั้นตอนที่ 7 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เป็นการสรุปขั้นตอนทั้งหมดตั้งแต่ขั้นตอนที่ 1 

ถึงขั้นตอนที่ 6 เพื่อหาทางยกระดับและปรับปรุงต่อไปโดยถือเป็นส่วนหนึ่งของนโยบายของบริษัท 

 
2.4 การวิเคราะห์แบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM Analysis) 

การวิเคราะห์แบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เป็นวิธีการวิเคราะห์ความสูญเสียเร้ือรังซึ่ง
เกิดขึ้นภายในเคร่ืองจักร โดยการวิเคราะห์มุ่งเน้นท าความกระจ่างชัดของเคร่ืองจักรและการควบคุม
เพื่อไม่ให้เกิดปัญหาซ้ า โดยความหมายของการวิเคราะห์แบบ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน คือ การ
วิเคราะห์โดยจ าแนกสภาพผิดปกติทางกายภาพ โดยการท าความเข้าใจระบบการท างานของกลไก
ต่าง ๆ จากปัจจัยที่เกี่ยวข้อง คือ คน เคร่ืองจักร วิธีการวัสดุ โดยมี8 ขั้นตอนในการท าการวิเคราะห์
แบบการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  
(PM Analysis) 

2.4.1 น าปัญหามาตีแผ่ออกจนท าให้เกิดความสงสัย ก าหนดความหมายชัดเจนและแบ่งแยก
ประเภทของการเกิดปัญหา 
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2.4.2 มีการวิเคราะห์ทางกายภาพ อธิบายปรากฏการณ์ในรูปแบบทางกายภาพ ตัวอย่าง เช่น
สภาพของชิ้นส่วน หรือกระบวนการอ่ืน ๆ ที่น าไปสู่การขัดข้องของเคร่ืองจักร 

2.4.3 ก าหนดให้ชัดเจนถึงสภาพการที่เกิดปัญหาและสามารถชี้หรือพิสูจน์ให้เห็นถึงปัญหา
และมีหลักฐานของปัญหาทั้งหมดว่าเป็นตัวท าให้เกิดความสูญสียจริง ๆ 

2.7.4 ท าการศึกษาความส าพันธ์กันของปัจจัยเข้าของการผลิต 4 เอ็ม (4 M) มองถึงความ
เป็นไปได้ทางความสัมพันธ์ที่เป็นเหตุและผลระหว่างปัญหาของกับเคร่ืองจักรและอะไหล่และ
คนท างาน 

2.7.5 ตั้งสภาพการที่เหมาะสม ทบทวนระดับความละเอียดในปัจจุบันของเคร่ืองจักร อุปกรณ์
เพื่อพิจารณาตัดสินใจเมื่อเทียบกับมาตรฐานใหม่หรือมาตรฐานการปรับแต่ง แก้ไขใหม่แล้วดูว่ามี
ข้อบกพร่องอย่างไร 

2.7.6 ส ารวจกรณีที่มีปัญหาเกิดขึ้นนาน ๆ คร้ัง ทบทวนส ารวจผลต่าง ๆ ที่เราท าเองได้น า
ตรวจยืนยันว่ากรณีใดที่ชี้ชัดลงไปว่าอยู่ในขั้นตอนที่ 3 และ 4 เพื่อแสดงว่ามีสภาพการณ์อะไรที่หัน
เหออกไป 

2.7.7 ท าการรวบรวมสิ่งปํญหาต่าง ๆ ทบทวนส ารวจผลที่ได้แล้วรวบรวมรายการสิ่งผิดปกติ
ต่าง ๆ ทั้งหมด 

2.7.8 น าเสนอและท าการปรับปรุง น ามาตรการแก้ไขหรือปรับปรุงส าหรับแต่ละกรณีสิ่ง
ผิดปกติแล้วจัดสร้างมาตรฐานวิธีปฏิบัติงานและขั้นตอนปฏิบัติงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเพื่อรักษา
สภาพการณ์ที่เหมาะสมให้คงไว้ 

 
2.5  ผลเสียของการไม่ได้บ ารุงรักษา 

เมื่อเคร่ืองได้รับการใช้งานไปช่วงเวลาหนึ่งก็จะเร่ิมมีการเสื่อมสภาพ นอกจากนี้แล้วการ
เสื่อมสภาพของเคร่ืองยังมีปัจจัยอ่ืนๆ อีก เช่น การใช้งานที่ไม่ถูกต้อง การเก็บรักษาเคร่ืองอย่างไม่
ถูกต้อง ไม่เหมาะสม ฯลฯ เมื่อเคร่ืองเสื่อมสภาพลง การท างานของเคร่ืองจึงมีความแม่นย าน้อยลง
สามารถแบ่งผลเสียออกเป็น 2 ประการคือ 

2.5.1 ผลกระทบต่อการวินิจฉัยและการรักษาโรค  เมื่อเคร่ืองมีการเสื่อมย่อมท าให้ความ
แม่นย าในการท างานของเคร่ืองน้อยลง จึงท าให้การวินิจฉัยโรคต่างๆ มีโอกาสผิดพลาด ซึ่งจะเป็น
ผลเสียต่อผู้ป่วย นอกจากนี้ในด้านการรักษาก็เช่นเดียวกัน อาจท าให้การรักษา ไม่ถูกต้องหรือไม่ถูก
ทาง จึงมีโอกาสให้โรคนั้นลุกลามมากขึ้นหรือรุนแรงจนไม่สามารถรักษาให้หายได้ 
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2.5.2 อันตรายที่เกิดจากเคร่ืองมือแพทย์ที่ท าหน้าที่ไม่ดี เช่น มีการร่ัวไหลของกระแสไฟฟ้า
หรือรังสี ซึ่งจะเป็นอันตรายต่อผู้ป่วยและผู้ให้การรักษา อันตรายดังกล่าวอาจมีความรุนแรงจนถึงท า
ให้ผู้ป่วยเสียชีวิตได้ 

 
2.6  ผลดีของการบ ารุงรักษาเครื่องมือแพทย์ 

เมื่อเคร่ืองมือแพทย์ได้รับการบ ารุงรักษาตามโปรแกรมอย่างถูกต้องก็จะท าให้เกิดผลดี
หลายประการดังต่อไปนี้ 

2.6.1 ลดค่าใช้จ่ายโดยตรง (Direct Saving) จากค่าอะไหล่และค่าซ่อมแซมเคร่ือง มีการศึกษา
ที่ชัดเจน ว่าเมื่อเคร่ืองได้รับการบ ารุงรักษาที่ถูกต้องและดี รวมทั้งการบ ารุงรักษาอย่างสม่ าเสมอ จะ
ท าให้อัตราการเสียของเคร่ืองลดน้อยลง ดังนั้นค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซมเคร่ืองก็น้อยลงด้วย  ซึ่งลด
น้อยลงถึงปริมาณคร่ึงหนึ่งของการซ่อมแซมเคร่ืองที่ไม่ได้บ ารุงรักษา 

2.6.2 เวลาที่เคร่ืองเสีย (Down Time) สั้นลง จึงสามารถท าให้เคร่ืองมีอายุการท างานได้
ยาวนาน อันรวมถึงเวลาที่เคร่ืองใช้งานได้ดีก็มีมากตามไปด้วย  จึงเป็นการลดเวลาที่สูญเสียไปจาก
การที่เคร่ืองท างานไม่ได้ ซึ่งถือว่ามีผลกระทบโดยตรงต่อผลผลิตของเคร่ือง  (Reduction of Lost 
Production Time) อันเป็นประโยชน์ในด้านการตรวจวินิจฉัยและการรักษาโรค 

2.6.3 ท าให้เคร่ืองมือตลอดจนการให้บริการทั้งหมด มีความถูกต้อง ความปลอดภัยความ
เป็นไปได้ที่จะน าเคร่ืองนั้นมาใช้งานในเวลาที่ต้องการทันที 
 
2.7  การวิเคราะห์ปัญหาด้วยแผนภูมิก้างปลา (Cause and Effect Diagram) 

แผนภูมิก้างปลา (Cause and Effect Diagram) เป็นเคร่ืองมือชนิดหนึ่งที่ใช้ส าหรับการ
แก้ไขปัญหาในงานอุตสาหกรรม โดยปกติแล้วสามารถแบ่งสาเหตุของปัญหาได้เป็น 4 หัวข้อ 
โดยตรงต่อปัญหาสาเหตุ 4 ประการที่กล่าวถึงเรียกว่า 4 เอ็ม (4M) ได้แก่ คน (Man) เคร่ืองจักร 
(Machine) วิธีการท างาน (Method) วัสดุ (Material) ดังภาพที่ 2.3 
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ภาพท่ี 2.3  รูปแบบแผนภูมิก้างปลา 
 

แผนภูมิก้างปลา (Cause and Effect Diagram) สามารถใช้กับการค้นหาสาเหตุและ
ผลกระทบทั้งในทางบวกและทางลบ วัตถุประสงค์หลักของวิธีนี้ คือ ช่วยในการแก้ไขปัญหาใน
องค์กรอย่างเป็นระบบปัญหาที่เรียกว่าเอ็ฟเฟค (Effect) จะเขียนที่หัวปลาและสาเหตุที่เป็นไปได้จะ
เรียกว่า โพสิเบิล คอร์ส (Possible Cause) จะเขียนไว้บนก้างปลา โดยมีขั้นตอนส าหรับสร้าง 
แผนภูมิก้างปลา (Cause and Effect Diagram) ดังนี ้

2.7.1 ก าหนดปัญหา หรือผลกระทบ ที่จะพิจารณาอย่างเดียวเท่านั้น 
2.7.2 ก าหนดสาเหตุหลักโดยใช้หลักการ 4 เอ็ม (4 M) 
2.7.3 หาสาเหตุอ่ืน ๆ ที่เป็นไปได้ 
2.7.4 ให้เลือกสาเหตุที่ส าคัญที่สุดผ่านทางความคิดเห็นของกลุ่มไม่จ าเป็นต้องถูกต้องตาม

หลักการก็ได้ขึ้นอยู่กับกลุ่ม 
2.7.5 สาเหตุที่มีความเป็นไปได้มากที่สุดต้องน ามาพิจารณาอีกคร้ังจนแน่ใจ แล้วแบ่งเข้ากลุ่ม 
2.7.6 สาเหตุที่ถูกเลือกจะต้องมีการทดสอบเพื่อพิสูจน์ว่าเป็นสาเหตุที่แท้จริงหรือไม่  ใน

ขั้นตอนนี้จะใช้เวลานานหรือไม่นานขึ้นอยู่กับชนิดของปัญหา ดังตัวอย่าง ภาพที่ 2.4 ตัวอย่างการใช้
แผนภูมิก้างปลา 
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ภาพท่ี 2.4  ตัวอย่างการใช้แผนภูมิก้างปลา 

 
2.8  แผนผังพาเรโต (Pareto Diagram) 

เป็นแผนภูมิที่ใช้แสดงให้เห็นถึงความสัมพันธ์ระหว่างสาเหตุของความบกพร่องกับ
ปริมาณความสูญเสียที่เกิดขึ้น (ศิริพร ขอพรกลาง, 2544) เราจะใช้แผนผังพาเรโตเมื่อต้องการ
ก าหนดสาเหตุที่ส าคัญของปัญหาเพื่อแยกออกมาจากสาเหตุอ่ืนๆ และเมื่อต้องการยืนยันผลลัพธ์ที่
เกิดขึ้นจากการแก้ปัญหา โดยเปรียบเทียบ ก่อนท ากับหลังท า และเมื่อต้องการค้นหาปัญหาและหา
ค าตอบในการด าเนินกิจกรรมแก้ปัญหาซึ่งประโยชน์ของแผนผังพาเรโตนั้น สามารถบ่งชี้ให้เห็นว่า
หัวข้อใดเป็นปัญหามากที่สุดท าให้สามารถเข้าใจว่าแต่ละหัวข้อมีอัตราส่วนเป็นเท่าใดในส่วน
ทั้งหมดโดยใช้กราฟแท่งบ่งชี้ขนาดของปัญหา ท าให้โน้มน้าวจิตใจได้ดีโดยไม่ต้องใช้การค านวณที่
ยุ่งยาก ก็สามารถจัดท าได้และใช้ในการเปรียบเทียบผลได้ใช้ส าหรับการตั้งเป้าหมายทั้งตัวเลขและ
ปัญหาต่างๆ ซึ่งโครงสร้างของแผนผังพาเรโต ประกอบด้วยกราฟแท่งและกราฟเส้น นอกจากแกน
ในแนวตั้ง และแกนแนวนอน และกราฟพาเรโตจะมีแกนแสดงร้อยละหรือเปอร์เซ็นต์ของข้อมูล
สะสมอยู่ทางด้านขวามือของแผนผังด้วยความสูงของกราฟแท่งและเรียงล าดับจากมากไปหาน้อย 
จากซ้ายมือไปขวามือ ยกเว้นในกลุ่ม ข้อมูลที่เป็น ข้อมูลอ่ืนๆ จะน าไปไว้ในต าแหน่งสุดท้ายของ
แกนในแนวนอนเสมอ ซึ่งขั้นตอนในการสร้างแผนผังพาเรโตนั้นเราจะต้องตัดสินใจว่าจะศึกษา
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ปัญหาอะไร และต้องการเก็บข้อมูลชนิดไหนน าไปเก็บข้อมูลแล้วน าข้อมูลมาสรุปจัดเรียงล าดับแล้ว
น ามาเขียนแผนผังพาเรโตดังรูปที่ 2.5 
 

 
 

ภาพท่ี 2.5  ตัวอย่างแผนภิมพาเรโต 
ท่ีมา: จักรกริช ดินชื่น (2556) 
 
2.9 เครื่องควบคุมการให้สารละลายทางหลอดเลือด (Infusion pump) 

ธีรเดช ภัทรวโรดม (2554) ในสภาวะที่ผู้ป่วยมีอาการหนักไม่สามารถช่วยเหลือตนเอง
ได้มีความจ าเป็นที่ต้องได้รับสารอาหารหรือยาทางหลอดเลือดด าเพื่อการอยู่รอดและเพื่อการรักษา  
การให้สารอาหารหรือยาทางหลอดเลือดด าจะต้องถูกควบคุมจ านวนที่พอเหมาะและในระยะเวลาที่
ก าหนด จึงจะช่วยชีวิตผู้ป่วยให้ปลอดภัยจากระยะวิกฤตินั้นได้ ผู้ป่วยบางรายมีความจ าเป็นจะต้อง
ได้รับยาในปริมาณน้อยกว่า 1 มล/ชม. อย่างต่อเนื่องเป็นเวลานาน ซึ่งในทางปฏิบัติแล้วหากใช้
พยาบาลท าหน้าที่ดังกล่าว  ไม่สามารถกระท าได้ แต่ในปัจจุบันสามารถกระท าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพโดยใช้เคร่ืองควบคุมการให้สารละลายอัตโนมัติ 

กลไกการขับดันสารละลาย 
เคร่ืองทั้งสองนี้มีกลไกการขับดันสารละลายออกไปสู่คนไข้ด้วยวิธีที่เหมือนกัน ผิดกันที่

ภาชนะใส่สารละลายต่างกัน กลไกการขับดันสารละลายที่ถูกน ามาใช้กับเคร่ืองทั้งสองมีหลายวิธี  
แต่ที่นิยมแพร่หลายมีดังนี้ 
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1) Piston pump ชนิดนี้อาศัยหลักการท างานของมอเตอร์ขับดันก้านสูบของไซริงค์ให้
ดันสารละลายออกจากไซริงค์ไปสู่คนไข้ มอเตอร์ที่ใช้อาจเป็น D.C. มอเตอร์ที่มีวงจรอิเล็กทรอนิกส์
ควบคุมความเร็วและทิศทางการหมุนของมอเตอร์ หรือเป็น Stepping motor ที่สามารถควบคุมให้
หมุนตามจังหวะของ Pulse ที่ส่งมาให้ Stepping motor เคลื่อนที่ ซึ่งความเร็วหรือความช้าขึ้นอยู่
จ านวน Pulse ที่สัมพันธ์กับจ านวนที่ตั้งไว้บนหน้าปัด กลไกนี้จะพบในเคร่ือง Syring pump ซึ่งต้อง
ใช้แรงดันสูงในการดันสารอาหารที่มีความหนืด 

2) Peristaltic pump กลไกนี้ใช้ Stepping motor ขับเคลื่อน Camoperated fingers ให้
เคลื่อนที่โดยขับ finger แต่ละอันให้เคลื่อนที่ในลักษณะรูปคลื่น Sine wave ท าการรีดสารละลายที่
อยู่ในสายยางไปสู่คนไข้ได้อย่างต่อเนื่องและปริมาณน้อยๆได้ดังแสดงในภาพที่ 2.6 หรือใช้ 
Stepping motor ขับเคลื่อนลูกเบี้ยวให้ท าการรีดสายยางโดยตรง (Rotor on eccentric shift) ดังแสดง
ในภาพที่ 2.7 กลไกนี้จะพบในเคร่ือง Infusion pump 

 

 
 

ภาพท่ี 2.6  กลไกการท างานของ Cam-operated fingers 

 
 

ภาพท่ี 2.7  กลไกการท างานของ Rotor on eccentric shift 
 

3) Diaphragm pump กลไกที่ใช้นี้คือ การใช้มอเตอร์ขับเคลื่อนแผ่นไดอะแฟรมให้
ผลักดันสารละลายไปสู่คนไข้  กลไกนี้ไม่เป็นที่นิยมเพราะเกิดการกระเพื่อมของสารละลาย 
(Pulsating flow) จ านวนสารละลายที่ถูกส่งออกไปมีความคลาดเคลื่อนมากและไม่สม่ าเสมอดัง
แสดงภาพที่ 2.8 
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ภาพท่ี 2.8  กลไกการท างานของ Diaphragm pump 
 

2.9.1 หลักการท างานของเคร่ือง Infusion pump 
เคร่ือง Infusion pump เป็น positive pump ที่ใช้ส าหรับการให้สารอาหารและยาทาง

หลอด เลือดด าชึ่งต้องการความละเอียดและความแม่นย าในปริมาณและอัตราเร็วที่ตั้งไว้เข้าไปใน
หลอดเลือดด า (Vein) ได้อย่างถูกต้อง ปริมาตรของสารละลายมีหน่วยเป็น มิลลิลิตร (ml) ส่วนใหญ่
แล้วจะไม่เกิน 10,000 ml อัตราเร็ว (Rate) มีหน่วยเป็น ml/hr หรือ drop/min rate ส่วนใหญ่อยู่
ในช่วง 1-500 ml/hr เคร่ืองควบคุมการให้สารละลายทางหลอดเลือดด า เป็นเคร่ืองให้สารละลาย
หรือยาแก่คนไข้ในกรณีที่ต้องการควบคุมหรือก าหนดจ านวนที่ให้แต่ละคร้ังมีจ านวนแน่นอนและ
ในระยะเวลาที่ก าหนด เช่น ก าหนดการให้สารละลายที่มียาผสมอยู่ด้วยจ านวน 5 มล.ในเวลา 5 
ชั่วโมงเป็นต้น ดังนั้นเคร่ือง Infusion pump จะต้องท าการส่งสารละลายนั้นไปสู่คนไข้ในจ านวน 1 
มล./ชั่วโมงเป็นเวลา 5 ชั่วโมงเป็นต้นวิธีการตรวจวัดจ านวนสารละลายที่เคร่ือง  Infusion pump 
ส่งไปให้คนไข้ที่ใช้กันอย่างแพร่หลายมี 2 แบบคือ 

1) Drop Detector วิธีใช้หลักการของ Photo Detector โดยใช้ LED ส่องแสงไปยังตัวรับ
แสงที่ยึดติดอยู่ภายในตัว drop detector ที่ติดอยู่ที่บริเวณกะเปาะของสาย IV ในขณะที่มีสารละลาย
หยดลงมา 1 หยอด สารละลายนั้นจะขวางกั้นแสงสว่างที่ส่งจาก LED มายัง Photo Detector ท าให้
เกิดสัญญาณลูกคลื่น 1 ลูกคลื่น ถ้าจ านวนการไหลของสารละลายมีความเร็วมากขึ้นลูกคลื่นก็จะมาก
ขี้นตามจ านวนหยอด จ านวนลูกคลื่นที่เกิดขึ้นนี้จะถูกส่งเข้าไปยังวงจรเปรียบเทียบเพื่อใช้ควบคุม
ความเร็วของมอเตอร์ในการให้สารละลาย  เคร่ืองที่ใช้วิธีของ drop detector จะต้องใช้สาย I.V 
เฉพาะของยี่ห้อนั้นๆ จึงจะได้ค่าที่ถูกต้องทั้งนี้เพราะเส้นผ่าศูนย์กลางของสาย  IV แต่ละบริษัทมี
ขนาดที่แตกต่างกัน 

2) Volume Detector วิธีนี้เป็นการตรวจวัดปริมาตรที่ส่งไปให้คนไข้โดยที่เคร่ืองจะท า
การ ค านวณค่า Volume ที่ตั้งกับขนาดสาย I.V ที่ใช้และส่งผลไปยังหน่วยควบคุมให้มอเตอร์ท างาน
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หลักการโดยทั่วๆไปของเคร่ือง Infusion pump จะประกอบไปด้วยส่วนส าคัญต่างๆ ดังแสดงใน 
ภาพที่ 2.9 ซึ่งเป็น Block Diagram 
 

 
 
ภาพท่ี 2.9  Block Diagram ของเคร่ือง Infusion pump 

 
2.1) Power source คือแหล่งจ่ายพลังงาน เช่น ไฟ 220 V.จากปลั๊ก หรือ แบตเตอร่ี

ภายในตัวเคร่ือง 
2.2) Keyboard เพื่อใช้ป้อนข้อมูล ค าสั่งต่างๆเข้าสู่ตัวเคร่ือง 
2.3) CPU ส่วนประมวลผลกลางมีหน้าที่รวบรวมประมวลผลค าสั่ง  ควบคุม สั่ง

การ การท างานของเคร่ือง 
2.4) Alarm ระบบตรวจสอบความผิดปกติต่างๆ และการแจ้งเตือนเมื่อมีสิ่งผิดปกติ

เกิดขึ้น 
2.5) Drive circuit วงจรชุดขับเคลื่อนมอเตอร์โดยรับค าสั่งจาก CPU 
2.6) Motor มอเตอร์และกลไก Mechanism (ตีนตะขาบ) ท าหน้าที่ขับดัน

สารละลายในสาย IV set ที่เป็น ของเหลวเข้าสู่ร่างกายผู้ป่วย 
2.7) RPM Detector เพื่อตรวจสอบว่ามอเตอร์ท างานอย่างถูกต้องหรือไม่ แล้วจะ

ส่งสัญญาณไปยัง CPU อีกทีเพื่อค านวณจ านวนรอบสั่งให้มอเตอร์ท างานอย่างถูกต้องและให้ได้  
Rate (ml / hr) ออกมาตามที่ต้องการ 

2.9.2 วิธีการใช้งานเคร่ืองควบคุมการให้สารละลายทางหลอดเลือดด า 
ขั้นตอนการใช้งานเคร่ืองโดยทั่วไป (ควรศึกษาคู่มือของเคร่ืองยี่ห้อนั้นๆ ให้เข้าใจด้วย) 
1. ติดตั้งเคร่ืองเข้ากับเสาน้ าเกลือ โดยใช้ที่ยึดบนตัวเคร่ือง 
2. เสียบปลั๊กไฟด้านหนึ่งเข้ากับ AC Power Supply ที่อยู่ด้านหลังเคร่ืองส่วนอีกด้าน

หนึ่งต่อเข้ากับไฟ AC 220 โวลต์ 
3. เปิดประตูเคร่ือง เตรียมสารละลายและ IV set โดยให้สารละลายอยู่ในกระเปาะ IV 

set ประมาณ 1/3 ของกระเปาะ 
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4. ติดตั้ง IV set เข้ากับเคร่ือง โดยกดปุ่ม Release Button แล้วใส่สายจากบนลงล่างจัด
สายน้ าเกลือให้เข้าที่ให้เป็นแนวตรง โดยเฉพาะตรงส่วนที่ผ่านตีนตะขาบ (Peristaltic Finger) อัตรา
การไหลอาจผิดพลาดได้ในกรณีที่สายน้ าเกลือตรงส่วนที่ผ่านคลื่นตีนตะขาบไม่เป็นเส้นตรงและให้
ปุ่มManual Roller Clamp อยู่ด้านทางออกจากเคร่ืองแล้วเสียบ Drop Sensor เข้ากับกระเปาะ IV set 
(กรณีมี Drop Sensor) 

5. ปิดประตูเคร่ือง 
6. เปิดเคร่ืองโดยการกดปุ่ม POWER 
7. ตั้งอัตราการไหล และตั้งปริมาณการให้สารละลาย 
8. ตั้งจ านวน Drop /ml ตาม IV set ที่ใช้งาน (กรณีเคร่ืองที่ให้ตั้งค่าจ านวน Drop IV set) 
9. คลาย Manual Clamp บนสาย IV set 
10. กดปุ่ม START เคร่ืองจะเร่ิมให้สารละลายที่ตั้งไว้ 
11. ปิดสวิทซ์ โดยกดปุ่ม POWER และปิด Manual Clamp ก่อนเอาชุด IV set ออก 

2.9.3  การท าความสะอาดเคร่ือง Infusion Pump 
1. ปิดเคร่ืองถอดปลั๊กไฟออกจากเต้าเสียบก่อนท าความสะอาดเคร่ือง 
2. ท าความสะอาดเคร่ืองด้วยผ้านุ่มๆ ชุบน้ าหรือน้ าอุ่น 
3. อย่าใช้ผ้าแข็งหรือน้ ายาที่เป็นแอลกอฮอร์หรือสารเคมีท าความสะอาดเคร่ือง 
4. การท าความสะอาดเคร่ืองโดยใช้น้ ายาฆ่าเชื้อโรคให้ผสมยาฆ่าเชื้อตามก าหนดของ

ผู้ผลิตน้ ายาและไม่ควรใช้โดยไม่มีการผสม 
5. หลังจากฆ่าเชื้อโรคแล้วให้ใช้ผ้านุ่มๆชุบน้ าอุ่นเช็ดอีกครั้ง 
6. การท าความสะอาดจุดตรวจจับต่างๆภายในเคร่ืองและตัว Drop Sensor 

2.9.4  ข้อควรระวังในการใช้เคร่ือง Infusion Pump 
1. เปิดสวิทซ์ "Power" ตรวจดูว่าปุ่มสัญญาณเตือนต่างๆ ทุกปุ่มท างานเป็นปกติก่อนที่

จะใส่สาย IV 
2. ขณะที่เคร่ืองก าลังท างาน ควรตรวจอัตราการไหลเป็นคร้ังคราว 
3. ถ้าต้องการหยุดการท างานเคร่ืองเป็นการชั่วคราวให้กดปุ่ม STOP การปิด สวิทซ ์

Power อาจท าให้ตัวเลขปริมาตรที่ให้ไปแล้ว ปริมาตรที่ต้องการให้ และอัตราการไหล ลบหายไป
ด้วย 

4. ไม่ควรใช้ในบรรยากาศที่มีก๊าซติดไฟได้ เช่น ยาสลบ เพราะอาจเกิดการระเบิด 
5. ให้ใช้เคร่ืองกับระบบไฟฟ้าแรงดัน 220 โวลท์ 50 เฮิทซ์ ที่มีระบบกราวน์อย่าง

สมบูรณ ์
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6. ถ้าไม่แน่ใจในระบบไฟฟ้าให้ใช้เคร่ืองโดยใช้แบตเตอร่ีเท่านั้น 
7. อย่าใช้เคร่ืองใกล้กับอุปกรณ์ที่ส่งคลื่นแม่เหล็กไฟฟ้าแรงๆ เช่น เคร่ืองไดอะเทอร์มี่ 
8. ถึงแม้ว่าเคร่ืองจะได้รับการปรับแต่งจากผู้ผลิตแล้ว ผู้ใช้ยังต้องปรับตั้งการใช้งานเอง

ให้เหมาะสม 
9. ใช้ชุดน้ าเกลือที่ถูกต้องตามที่ก าหนดไว้เท่านั้น 
10.  ถ้าต้องใช้งานที่อัตราปั๊มสูงๆต้องเปลี่ยนชุดให้น้ าเกลือทุก 12 ชั่วโมง 

2.9.5  สัญญาณเตือนและวิธีแก้ปัญหาของเคร่ือง 
เคร่ือง Infusion Pump จะมีสัญญาณเตือน เมื่อมีเหตุการณ์บางอย่างที่ท าให้เคร่ืองไม่

สามารถท างานได้ ตัวอย่างสามารถแสดงได้ดังตารางที่ 2.8 
 

ตารางท่ี 2.8  สัญญาณเตือนและวิธีการแก้ปัญหา 
 

สัญลักษณ์/ขอ้ความ สาเหตุ การแก้ไขปัญหา 
1. แบตเตอรี่ไม่สามารถ 
Charge ไฟได้ 

ยังไม่ต่อ AC power cord 
เข้ากับแหล่งจ่ายไฟ 

เสียบ AC power cord เข้ากับ 
ระบบใหเ้รียบร้อย 

2. เครื่องไม่ท างานเมื่อเปิดการ
ท างานโดยใช้แหล่งพลังงาน
ภายใน (Battery) 

Battery มีพลังงานต่ า เสียบ AC power cord เข้ากับ 
ระบบเพื่อชาร์จพลังงาน 

3. ไฟฟ้าจากแหล่งจ่ายไฟไม่ 
เข้าเครื่อง 

สายไฟ AC ที่ต่อจากตัวเครื่อง
และแหล่งจ่ายไฟไม่เข้าที ่

จัดการสายไฟให้เข้าที่และแนน่
สนิทด ี

4. ไฟแสดงสถานะแบตเตอรี ่
กระพริบพร้อมกัน 3ดวง 

แบตเตอรีเ่สื่อม แจ้งบรษิทัตัวแทนจ าหน่าย 

5. เครื่องไม่สามารถเริ่มท างาน
ได้เมื่อกดปุ่ม START 

ตั้งค่าไม่ถูกต้อง ปรับตัง้ค่าใหม่ เครื่องจะไม่ ) 
สามารถท างานได้ถ้าอัตราของ 
สารละลายอยู่ที่0 ให้ตั้งค่าให้
ถูกต้อง 

6. ไฟแสดงสถานะการท างานที่
อยู่บนตัวเครื่องกระพรบิเป็นสี
แดงและมีเสียงร้องเตือน 

เครื่องยงัไม่ได้ด าเนนิการ 
หลังจากทีเ่ครื่องพร้อมท างาน 2 
นาท ี

กดปุ่ม START เริ่มท างาน 
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ตารางท่ี 2.8 (ต่อ) 
 

สัญลักษณ์/ข้อความ สาเหต ุ การแก้ไขปัญหา 
7. สัญญาณ [OCLUSSION] 1. สาย IV set หักพับงอ 

2. มีการอุดตันที่ Filter หรือ 
เข็มที่แทงกบัเส้นเลือดผูป้่วย 
3. ลูกกล้ิงส าหรับเปิด/ปิด 
สารละลายถูกปิดอยู่ 
4. ใส่สายไม่ตรงต าแหน่ง 

1. จัดการสาย IV set ให้ตรง 
2. ดูแลเข็มที่แทงเข้าเส้นเลือด 
ผู้ป่วยไม่ให้อดุตัน 
3. ปรับต าแหน่งของลูกกล้ิงเปิด/ปิด
สารละลายให้อยู่ในต าแหน่งเปิด 
4. ใส่สาย IV set ให้ถูกต้อง 

8. สัญญาณ [AIR] 1. สารละลายหมดขวด 
2. มีฟองอากาศอยู่ใน IV set 
3. ใช้ชนิดของ IV set ไม่ 
ถูกต้อง 
4. ตัวจับ air –in- lineสกปรก 

1. เปลี่ยนสารละลายขวดใหม ่
2. จัดการไล่ฟองอากาศออกให้หมด 
3. จัดการเปลี่ยน IV set ให้ถูกต้อง 
4. ท าความสะอาดด้วยผ้าสะอาด 

9. สัญญาณ[ FLOW ERR.] 1. สารละลายหมดขวด 
2. ใส่สาย IV set ไม่ถูกต้อง 

1. กดปุ่ม STOP 
2. ปิด Manual Roller Clamp 
ที่สาย IV set ต าแหน่งที่ปดิ 
3. เปลี่ยนสาย IV set ให้ถูกต้อง 

 
2.10 มาตรฐานด้านวิศวกรรมการแพทย์ กองวิศวกรรมการแพทย์  

สาธิต นฤภัย (2555) มาตรฐานที่เกี่ยวข้องกับระบบงานด้านวิศวกรรมต่างๆใน
โรงพยาบาล อันได้แก่ มาตรฐานการจัดระบบวิศวกรรมโรงพยาบาล มาตรฐานระบบบ ารุงรักษา 
มาตรฐานการสอบเทียบและมาตรฐานวิศวกรรมความปลอดภัย 

2.10.1 ข้อก าหนดกระบวนการจัดระบบดูแลรักษาเคร่ืองมือทางการแพทย์ 
1. มีการก าหนดโครงสร้างของงานด้านวิศวกรรมการแพทย์ที่ชัดเจนในโรงพยาบาล 
2. มีการส่งเสริมและสนับสนุนในด้าน คน เงิน สิ่งของ เคร่ืองมือ และสิ่งอ านวย

ความสะดวกต่าง ๆ ในการปฏิบัติงานด้านวิศวกรรมการแพทย์ 
3. มีการก าหนดหน้าที่และความรับผิดชอบของแต่ละกิจกรรมทั้งต าแหน่ง  

คณะกรรมการหน่วยงานหลัก หน่วยงานย่อย และบุคคล 
4. มีระบบการจัดกลไกในการสั่งการ การประสานงาน การรายงาน และการมอบ

อ านาจให้ชัดเจนในทุก ๆ ระบบและกิจกรรม 
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5. มีการเชื่อมโยงงานของระบบต่างๆ  ด้วยกลไกการจัดกลุ่มหรือคณะกรรมการ
เฉพาะเร่ือง และการจัดตั้งคณะกรรมการคร่อมสายงาน/ระหว่างหน่วยงาน 

6. มีระบบการปรับปรุงโครงสร้างองค์การอย่างต่อเน่ือง 
7. ระบบต่างๆ ต้องมีส่วนในการสนับสนุนกิจกรรมบริการของโรงพยาบาล 
8. มีระบบข้อมูลข่าวสารของส่วนสนับสนุนบริการโรงพยาบาล  และบริการรับ

ความคิดเห็นและข้อเสนอแนะ เกี่ยวกับการด าเนินงานของส่วนสนับสนุนบริการให้กับโรงพยาบาล 
9. มีระบบจัดหาและจัดเตรียมข้อมูล อุปกรณ์ และสิ่งอ านวยความสะดวกเพื่อการ

บริหารส่วนสนับสนุนบริการโรงพยาบาล 
10. มีการจัดท าเอกสาร รูปแบบมาตรฐานการด าเนินงาน และจัดท าให้เป็นปัจจุบัน

ตลอดเวลารวมทั้งมีเอกสารนโยบายและข้อก าหนดหลักของส่วนสนับสนุนบริการโรงพยาบาล และ
การท าให้ทุกคนในโรงพยาบาลทราบและเข้าใจอย่างถูกต้อง สร้างสรรค์ และรวดเร็ว 

2.10.2  ข้อก าหนดกระบวนการบ ารุงรักษา 
1. มีผังโครงสร้างภายในหน่วยงาน แสดงความเชื่อมโยงของต าแหน่งต่าง ๆ 
2. มีบุคลากรเพียงพอในการปฏิบัติงานต้องมีความช านาญด้านการซ่อมบ ารุงด้าน

เคร่ืองมือแพทย์ 
3. มีการก าหนดหัวหน้าหรือผู้รับผิดชอบของหน่วยงาน 
4. มีการก าหนดแผนการบ ารุงรักษา และการให้บริการ 
5. มีเคร่ืองมือช่าง ส าหรับการตรวจซ่อมและบ ารุงรักษา ในหน่วยงานเพียงพอ 
6. มีระบบการจัดเก็บเคร่ืองมือช่างที่สะดวกต่อการใช้งาน และสามารถตรวจสอบ

สถานะและก าหนดบุคลากรผู้รับผิดชอบเคร่ืองมือ 
7. พื้นที่ปฏิบัติงานมีขนาดเพียงพอ และเหมาะสมต่อการปฏิบัติงาน 
8. มีการแยกพื้นที่ส่วนปฏิบัติการ ส่วนธุรการ หรือส่วนที่พักของบุคลากร 
9. มีการรักษาพื้นที่ปฏิบัติงานให้สะอาด เรียบร้อย ตามหลัก 5 ส. หรืออาชีวอนามัย

และสิ่งแวดล้อม หรือวิศวกรรมความปลอดภัย 
10. มีการส ารองอะไหล่ และวัสดุอุปกรณ ์
11. มีเอกสาร คู่มือ การดูแล และการบ ารุงรักษาเคร่ืองมือและอุปกรณ์ทางการ

แพทย์ 
12. มีการบันทึก การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือและอุปกรณ์ทางการแพทย์ 
13. เคร่ืองมือที่ส่งมาซ่อมในหน่วยงาน มีป้ายบ่งชี้สถานะของการซ่อม โดยสามารถ

ตรวจสภาวะขั้นตอนการบ ารุงรักษาได้ที่ตัวเคร่ือง 
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14. มีระบบติดต่อสื่อสาร เพื่อสนับสนุนการให้บริการอย่างมีประสิทธิภาพ 
15. มีการประกันคุณภาพ เวลา ในการตรวจซ่อม และบ ารุงรักษา 
16. มีระบบการตรวจสอบข้อมูล ที่เกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษาได้อย่างรวดเร็ว

ครอบคลุมและมีประสิทธิภาพ 
2.10.3  ข้อก าหนดกระบวนการสอบเทียบเคร่ืองมือแพทย์ 

1. มีหน่วยงานที่รับผิดชอบในการบริหารจัดการการสอบเทียบเคร่ืองมือแพทย์ที่
ชัดเจน 

2. มีผู้รับผิดชอบ ควบคุม ก ากับ การสอบเทียบเคร่ืองมือแพทย์ของโรงพยาบาล 
3. มีมาตรฐานด้านการสอบเทียบ ที่ใช้ถือปฏิบัติส าหรับการสอบเทียบเคร่ืองมือ

แพทย์ 
4. มีการก าหนดแผนการสอบเทียบเคร่ืองมือแพทย์ล่วงหน้าอย่างสม่ าเสมอและ

ต่อเน่ือง 
5. เคร่ืองมือแพทย์ของโรงพยาบาลที่จ าเป็นต่อการให้บริการ  ต้องได้รับการสอบ

เทียบอย่างสม่ าเสมอ อย่างน้อยปีละ 1 คร้ัง 
6. มีระบบฐานข้อมูลและเอกสาร  ด้านการสอบเทียบเคร่ืองมือแพทย์ของ

โรงพยาบาล 
7. มีระบบตรวจสอบคุณสมบัติของผู้ให้บริการสอบเทียบทั้งภายในและจาก

ภายนอก 
8. มีการประเมินผลการสอบเทียบทุกคร้ัง หลังจากการสอบเทียบ 
9. มีระบบการทวนสอบเคร่ืองมือและอุปกรณ์ทางการแพทย์ที่จ าเป็น 

2.10.4  ข้อก าหนดด้านวิศวกรรมความปลอดภัย 
1. มีก าหนดขอบข่ายการด าเนินการ ระบบวิศวกรรมความปลอดภัยในโรงพยาบาล 

ที่มีการจัดท าเอกสาร และก าหนดวิธีการที่จะให้ระบบการจัดการเป็นไปตามข้อก าหนด  ระบบ
วิศวกรรมความปลอดภัยในโรงพยาบาลขั้นพื้นฐาน 

2. มีการก าหนดด้านนโยบายด้านวิศวกรรมความปลอดภัยในโรงพยาบาล  โดย
ผู้บริหารสูงสุดของโรงพยาบาล ที่เหมาะสมกับประเภทโรงพยาบาล ขนาด และจ านวนผลกระทบ
ด้านวิศวกรรมความปลอดภัยในโรงพยาบาลของกิจกรรม หรือบริการของโรงพยาบาล 

3. มีหน่วยงานที่รับผิดชอบที่ชัดเจนในโรงพยาบาล 
4. มีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับโรงพยาบาลและระดับหน่วยงาน 
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5. มีแผนงาน ที่ระบุวิธีการและระยะเวลาในการด าเนินงานที่ชัดเจน  โดย
โรงพยาบาลต้องก าหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมายด้านวิศวกรรมความปลอดภัยในโรงพยาบาลไว้
เป็นเอกสาร ส าหรับหน่วยงานที่เกี่ยวข้องในแต่ละระดับ 

6. มีการตรวจประเมินความเสี่ยงด้านวิศวกรรมความปลอดภัยจากองค์กรภายนอก
อย่างน้อยปีละ 1 คร้ัง 

7. มีระบบรายงานผลการด าเนินการของระบบวิศวกรรมความปลอดภัยใน
โรงพยาบาลต่อผู้บริหารระดับสูง เพื่อการทบทวนระบบ รวมถึงความเห็นในการปรับปรุงต่างๆ เพื่อ
ใช้เป็นพื้นฐานในการปรับปรุงระบบวิศวกรรมความปลอดภัยในโรงพยาบาล 

8. มีการทบทวนและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  โดยโรงพยาบาลต้องพิจารณาถึง
กฎหมายสภาพแวดล้อมในรงพยาบาล ที่เกี่ยวข้อง ลักษณะปัญหาสภาพแวดล้อมในโรงพยาบาลที่มี
นัยส าคัญของโรงพยาบาล ทางเลือกด้านเทคโนโลยี ข้อก าหนดทางด้านงบประมาณ การด าเนินการ 
และบริการ รวมถึงความเห็นของ ผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้อง 

9. มีการฝึกอบรม และการสร้างจิตส านึก บุคลากรปฏิบัติหน้าที่ ซึ่งอาจก่อให้เกิด
ผลกระทบด้านวิศวกรรมความปลอดภัยในโรงพยาบาล ที่มีนัยส าคัญมีความรู้ความสามารถเพียงพอ 

10. มีระบบจัดเก็บ และควบคุมเอกสาร เอกสาร การด าเนินงานของระบบวิศวกรรม
ความปลอดภัยในโรงพยาบาล เพื่อสร้างความเชื่อมั่นว่าเอกสารที่ใช้เป็นเอกสารที่ถูกต้อง ทันสมัย 
และสามารถน ามาใช้ได้สะดวก 

11. มีก ระบวนการควบคุมกระบวนการที่ เ กี่ ย วข้ องกั บลั กษณะปัญหา
สภาพแวดล้อมในโรงพยาบาล ที่มีนัยส าคัญการเตรียมความพร้อมและตอบสนองต่อภาวะฉุกเฉิน 

12. มีการทบทวนขั้นตอนการด าเนินงานอยู่เป็นระยะๆ  โดยเฉพาะหลังจากเกิด
อุบัติเหตุหรือภาวะฉุกเฉินขึ้น โดยโรงพยาบาลต้องจัดให้มีการซ้อมหรือทดสอบวิธีการที่เกี่ยวข้อง
ในการเตรียมความพร้อมและการตอบสนองต่อการป้องกันอันตราย  อุบัติเหตุและภาวะฉุกเฉิน 
ตามที่สามารถท าได้ 

13. มีการบันทึกและเก็บรักษาไว้ ซึ่งบันทึกที่จ าเป็นต่อการแสดงถึงการด าเนินการ
ที่สอดคล้องกับข้อก าหนดระบบวิศวกรรมความปลอดภัยในโรงพยาบาลของโรงพยาบาล  และของ
ข้อก าหนดฉบับนี้ รวมถึงผลการตรวจสอบการปฏิบัติตามกฎหมายสภาพแวดล้อมในโรงพยาบาลที่
ต้องก าหนดและปฏิบัติตามขั้นตอนการด าเนินงานที่แสดงถึงการชี้บ่ง  การรวบรวม การท าดัชนีการ
จัดเก็บ การรักษา และการท าลายบันทึกบันทึกต้องสามารถอ่านได้ ชี้บ่ง และทวนสอบย้อนกลับได้ 
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14. มีระบบการตรวจประเมินภายใน โรงพยาบาลต้องก าหนดและปฏิบัติตาม
ขั้นตอนการด าเนินงานในการตรวจประเมินระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมตามช่วงเวลาที่ก าหนด
อย่างสม่ าเสมอ 

15. มีการสนับสนุนทรัพยากร ได้แก่ บุคลากรงบประมาณ การฝึกอบรมเคร่ืองมือ 
เทคโนโลยี ฯและทบทวนระบบการจัดการเป็นระยะๆอย่างต่อเน่ือง 

16. ก าหนดกิจกรรมที่เกี่ยวข้องอย่างต่อเนื่อง เช่น การจัดท า 5 ส. ในโรงพยาบาล 
การประชาสัมพันธ์หรือสื่อต่างๆ การรณรงค์ความปลอดภัย ด้วยโปสเตอร์และสัญลักษณ์ความ
ปลอดภัย การจัดนิทรรศการความปลอดภัย มีกิจกรรมกระตุ้น ประกวด ชิงรางวัล เกี่ยวกับความ
ปลอดภัยและสภาพแวดล้อมในโรงพยาบาล 

17. มีความร่วมมือกับโรงพยาบาลและชุมชนใกล้เคียง เพื่อร่วมกันพัฒนาระบบ 
18. มีการจัดท าคู่มือ/แนวทาง การปฏิบัติในการบริหารความเสี่ยง  ความไม่

ปลอดภัย 
 
2.11  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

สรัณญา ศิลาอาสน์ (2551) เป็นแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
เคร่ืองจักรโดยอาศัยหลักการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักรมาประยุกต์ใช้  เพื่อเพิ่มอัตราความ
พร้อมใช้งาน โดยมีค่าเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเคร่ืองจักรยาวนานขึ้น  เป้าหมายของการ
วิจัยคือ ศึกษาและวิเคราะห์อาการที่ผิดปกติและผลกระทบของความเสียหายของเคร่ืองจักรแต่ละ
เคร่ืองเพื่อจัดท าแผนการซ่อมบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการลด
เปอร์เซ็นต์การหยุดเคร่ืองจักร โดยการน าโปแกรมระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกันมาท า
การวิเคราะห์อาการที่ผิดปกติและผลกระทบของความเสียหายเพื่อหาระดับความเสี่ยงของ
เคร่ืองจักร และน าข้อมูลที่ได้มาท าการวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันที่เหมาะสมของแต่ละ
เคร่ืองจักรให้เป็นมาตรฐานในการบ ารุงรักษา ซึ่งจะก่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด หลังจากที่ได้น า
ระบบการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันมาใช้งานในโรงงานตัวอย่าง พบว่าสามารถจัดเก็บข้อมูล
ของเคร่ืองจักรที่ใช้ในการวางแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักรได้เป็นระบบมากขึ้น พบว่าอัตรา
ความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักรเพิ่มขึ้นเฉลี่ยเท่ากับ  7.74% ซึ่งท าให้อัตราความพร้อมใช้งานของ
เคร่ืองจักรมีค่าเท่ากับ 78.61% และมีค่าเวลาเฉลี่ยระหว่างความเสียหายของเคร่ืองจักรเพิ่มขึ้นเฉลี่ย
เท่ากับ 13.88% นอกจากนี้ยังมีจ านวนความถี่ในการเกิดความเสียหายลดลงเฉลี่ยเท่ากับ  45.39% 
และจ านวนชั่วโมงที่เกิดความเสียหายลดลงเฉลี่ยเท่ากับ 44.40% 
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สมศักดิ์ สัมฤทธิ์ (2552) วิทยานิพนธ์ฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาสูญเสียที่เกิดจาก
ปัญหาการขัดข้องและเสียหายของเคร่ืองจักรอย่างกะทันหันในระหว่างท าการผลิต  และจัดท า
แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันบนพื้นฐานความน่าเชื่อถือให้กับชิ้นส่วนอุปกรณ์ของโรงงาน
กรณีศึกษา โดยใช้หลักการวิศวกรรมความน่าเชื่อถือในการวิเคราะห์หารอบการเปลี่ยนทดแทน เพื่อ
น าไปปรับปรุงแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  แนวทางการด าเนินงานวิจัยเร่ิมจากการจัดล าดับ
ความส าคัญของชิ้นส่วนอุปกรณ์เคร่ืองผสมคอนกรีต และน าข้อมูลที่ได้มาท าการวิเคราะห์ความ
เสียหายและระดับความเสี่ยงด้วยวิธีการวิเคราะห์คุณลักษณะความเสียหายและผลกระทบ จากนั้น
ท าการค านวณรอบการเปลี่ยนทดแทนที่เหมาะสมต่อการใช้งานด้วยการประมาณค่าความน่าเชื่อถือ  
และน าข้อมูลที่ได้มาจัดท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันให้กับเคร่ืองจักร  หลังจากด าเนินงานวิจัย
พบว่า เวลาสูญเสียที่เกิดจากการขัดข้องและเสียหายของเคร่ืองผสมคอนกรีตลดลงจากเดิม  865.33 
นาที/เดือน ลดเหลือ 301.67นาที/เดือน หรือคิดเป็นอัตราความเสียหายที่ลดลงเท่ากับ  7.34 
เปอร์เซ็นต์ และสามารถเพิ่มอัตราความพร้อมในการใช้งานของเคร่ืองผสมคอนกรีตเท่ากับ  7.34 
เปอร์เซ็นต ์

ศักดา ปรีชาวัฒนสกุล (2550) การเพิ่มประสิทธิภาพการท างานเคร่ืองทอผ้าโดยการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิตผ้าทอ และวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองทอผ้า 
เน่ืองจากผลผลิตของเคร่ืองทอไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่ก าหนด โดยการวิจัยคร้ังนี้ได้เร่ิมเก็บข้อมูล
การผลิตและการท างานของเคร่ืองทอผ้าของบริษัทกรณีศึกษา โดยได้วิเคราะห์สาเหตุหลักที่ท าให้
เคร่ืองเกิดเหตุขัดข้อง ก าหนดแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องและด าเนินการตามแผนที่ก าหนด  เพื่อลด
ความสูญเสียจากเหตุขัดข้องและประเมินประสิทธิภาพการน าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้  
ด้วยการวิเคราะห์ค่าความพร้อมใช้งานของเคร่ืองทอและการวัดค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ือง
ทอการเปรียบเทียบผลก่อนและหลังด าเนินการปรับปรุงตามแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  พบว่า
ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองทอเพิ่มขึ้นคิดเป็น  8.63 เปอร์เซ็นต์ ค่าความพร้อมใช้งานของ
เคร่ืองทอเพิ่มขึ้นคิดเป็น 0.56 เปอร์เซ็นต์ และค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองทอเพิ่มขึ้นคิดเป็น 
2.56 เปอร์เซ็นต ์ทั้งนี้ส่งผลให้ผลผลิตผ้าทอเพิ่มขึ้น 772.33 หลา/เดือน หรือคิดเป็น 1.5 เปอร์เซ็นต ์

เชี่ยวชาญ พันธ์กุ่ม (2555) ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ มักมีปัญหาการผลิตจากความเสียหาย
ของเคร่ืองจักรส่งผลท าให้ต้นทุนการผลิตสูงขึ้น อันเนื่องมาจากการรอคอยการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร 
ซึ่งเกิดจากปัจจัยด้านต่าง ๆ เช่น รอคอยวัสดุ รอคอยอะไหล่และอุปกรณ์ รวมถึงรอคอยช่างซ่อม
บ ารุงจากการศึกษาพบว่า โรงงานมีเวลาสูญเสียรวมจากเคร่ืองจักรช ารุดจนต้องหยุดการผลิตเป็น
เวลามาก โดยปัญหาส่วนใหญ่คือ มอเตอร์ช ารุด เนื่องจากเคร่ืองจักรมีสภาพเก่าใช้งานมานานไม่มี
แผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน พนักงานช่างขาดทักษะในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน การ
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วิจัยได้เร่ิมเก็บข้อมูลการผลิตและการท างานของเคร่ืองจักร  โดยวิเคราะห์สาเหตุหลักที่ท าให้เกิด
มอเตอร์ช ารุด จากนั้นก าหนดแผนบ ารุงรักษาเชิงป้องกันและน าแผนมาใช้  พร้อมทั้งก าหนดหน้าที่
และอบรมพนักงาน ปลูกจิตส านึกในเร่ืองการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน  พร้อมทั้งวิเคราะห์
การสั่งซื้อวัสดุอุปกรณ์มาใช้เพื่อก าหนดปริมาณการสั่งซื้อชิ้นส่วนอย่างประหยัด  รวมถึงก าหนดจุด
สั่งซื้อที่เหมาะสมเพื่อเตรียมความพร้อมด้านต่าง  ๆ เกี่ยวกับการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันผลการ
ปรับปรุงสรุปได้ว่า สามารถเพิ่มอัตราความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักรขึ้นเฉลี่ย20.38% และ
สามารถลดค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรลงเฉลี่ย 28,737 บาทต่อเดือนหรือคิดเฉลี่ยต่อปีอยู่ที่ 
344,844 บาท 

กีรติศักดิ์ กีรติอัศมเดช (2555) งานวิจัยนี้จึงได้น าเอาเทคนิคการควบคุมกระบวนการเชิง
สถิติ (Statistical Process Control) และโปรแกรมส าเร็จรูป Minitab เวอร์ชั่น 14.0 มาช่วยในการ
ควบคุมกระบวนการผลิต อีกทั้งยังน าเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพทั้ง 7 อย่างมาช่วยในการวิเคราะห์
ปัญหาเพื่อค้นหาแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น   ผลสรุปที่ได้จากก
การศึกษานี้แสดงให้เห็นว่าสามารถลดปัญหาผลิตภัณฑ์ที่มีรอยขีดข่วนบนชิ้นงานให้มีจ านวนลดลง
เมื่อเปรียบเทียบกับปัญหาที่พบก่อนปรับปรุงอยู่ที่ 63.27 เปอร์เซ็นต์ สามารถลดการสูญเสียมูลค่า
ของสินค้าได้เป็นจ านวน 127,519 ชิ้น ซึ่งมีมูลค่าการขายทางการตลาดเป็นจ านวน 223,158.25 บาท 
ทั้งยังสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและสร้างความมั่นใจให้กับลูกค้าในการจัดส่งของที่มี
คุณภาพตรงตามความต้องการของลูกค้าได้อย่างครบถ้วน นอกจากนั้นยังส่งผลให้กระบวนการผลิต
ของบริษัทกรณีศึกษานี้มีความสามารถในการแข่งขันทางธุรกิจเพิ่มขึ้น  ยังสามารถเพิ่มผล
ประกอบการโดยรวมให้สูงขึ้นได้อีกด้วย 

ดนัย พยุงวงษ์ (2545) การวิจัยคร้ังนี้มีจุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุงแผนงานการซ่อมบ ารุง
เชิงป้องกันของมอเตอร์ และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ ส าหรับโรงกลั่นน้ ามันหล่อลื่นพื้นฐานโดย
วิธีการจัดกลุ่มเคร่ืองจักรตามสภาพการท างาน เพื่อน ามาจัดกลุ่มวิเคราะห์แผนงานการซ่อม
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของมอเตอร์ และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ โดยก าหนดกิจกรรมต่างๆ ในการ
ท างาน และได้น าวิธีการพยากรณ์ความเสียหายของเคร่ืองงจักรมาใช้แทนการซ่อมใหญ่ที่ก าหนด
เป็นเวลาที่ต้องท าแน่นอนตัวตาย วิธีการพยากรณ์นี้ท าโดยการตรวจสอบ วัดค่าต่างๆ ขณะที่มอเตอร์
ก าลังใช้งานในการผลิตตามปกติ แล้วน าข้อมูลมาวิเคราะห์ค่าดูแนวโน้ม ติดตามผล เพื่อเตรียมการ
วางแผนงานซ่อมใหญ่ต่อไปหลังจากการปรับปรุงแผนการท างานและน าไปใช้งานพบว่า  จ านวน
ชั่วโมงคน โดยเฉลี่ยที่ใช้ในการท างานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันของมอเตอร์และอุปกรณ์ควบคุม
มอเตอร์ลดลงจาก 23.81% ของชัว่โมงคนท างาน ก่อนการปรับปรุง เหลือ 17.28% หลังการปรับปรุง 
จ านวนชั่วโมงคนโดยเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อมมอเตอร์ก่อนการปรับปรุง 4.65% หลังการปรับปรุง 
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2.46% และจ านวนชั่วโมงคน โดยเฉลี่ยที่ใช้ในการซ่อมอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ก่อนการปรับปรุง 
1.16% หลังการปรับปรุง 0.57% ซึ่งเป็นการยืนยันได้ว่า เมื่อปรับปรุงและลดแผนการท างาน
บ ารุงรักษาเชิงป้องกันของมอเตอร์และอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์แล้วนั้น มอเตอร์และอุปกรณ์ควบคุม
มอเตอร์ไม่ได้เกิดความเสียหายไปมากกว่าเดิม 

พลัฏฐ์ อนันต์วัฒนาศิร ิ(2547) จากการปฏิบัติผลการวิจัยในคร้ังนี้ ได้น าการประยุกต์ใช้
การบ ารุงรักษาด้วยตนเองอย่างอัตโนมัติและการวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันเข้ามาใช้  เช่น 
การท าความสะอาดแม่พิมพ์รีดรวมทั้งการก าหนดขั้นตอนการท าความสะอาดขึ้นมาเพื่อใช้เป็น
มาตรฐาน รวมทั้งยังมีมาตรฐานการแก้ปัญหาในกรณีเคร่ืองจักรเกิดการขัดข้องอย่างกะทันหัน  จาก
การวิจัยในคร้ังนี้ท าให้สามารถเพิ่มค่าอัตราการเดินเคร่ืองจาก  83% เป็น 91% หรือเพิ่มเป็น 8% จาก
การปรับปรุงในคร้ังนี้สามารถปรับปรุงมูลค่าเพิ่มที่บริษัทได้ควรได้รับจากการผลิตทุก  ๆ 1% จะ
สามารถท าให้ได้มูลค่าเพิ่มของผลิตภัณฑ์กลับมาถึง 1,396,495 บาท / ปี หลังปรับปรุงเพิ่ม 8% ท า
ให้ได้รับมูลค่าเพิ่มของผลิตภัณฑ์กลับมาถึง 11,171,960 บาท / ปี จากการสรุปสามารถเพิ่มผลผลิต
จากเดิม 97,304.89 กิโลกรัมเป็น 107,068.20 กิโลกรัมหรือเพิ่มขึ้นถึง 10.03% 

 

 


