
 

บทที ่.....  
บทน ำ 

 
  ในอดีตการพัฒนาทางเศรษฐกิจของประเทศ มุ่งเน้นการผลิตด้านการเกษตรเป็นหลัก  
จนกระทั่งเ ร่ิมต้นที่จะผลิตสินค้าที่ เป็นอุตสาหกรรมมากขึ้น ทดแทนการน าเข้าสินค้าจาก
ต่างประเทศการปรับตัวมาผลิตสินค้าอุตสาหกรรมท าให้ต้องน าเข้าเคร่ืองจักรมาเสริม  เพื่อให้ได้
สินค้าและบริการที่มีมาตรฐาน มีความเที่ยงตรง และได้ผลผลิตจ านวนมาก และสามารถส่งออก
สินค้าไปขายยังประเทศอ่ืนๆ ได้ แม้เศรษฐกิจของประเทศจะขยายตัวไปสู่อุตสาหกรรมเพื่อการ
ส่งออก แต่เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ทันสมัยที่น ามาใช้ต้องน าเข้ามาจากประเทศที่พัฒนาแล้ว  
แรงงานในประเทศอาจจะขาดความรู้ ทักษะ ความสามารถที่จะใช้เคร่ืองจักรจากประเทศผู้ผลิตให้
เกิดความปลอดภัยและเกิดประโยชน์สูงสุด ส่งผลให้ขาดการบ ารุงรักษาท าให้เคร่ืองจักรอุปกรณ์
ต่างๆ เกิดความเสียหาย ซึ่งเป็นสาเหตุที่ส าคัญของระบบการผลิต เป็นสาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ 
และเคร่ืองจักรอาจจะหมดอายุการใช้งานก่อนก าหนด เพื่อให้อายุการใช้งานเคร่ืองจักรยืนยาว
เคร่ืองจักรสามารถท างานได้ตามความต้องการของผู้ใช้และไม่สร้างปัญหาใดๆ  ผู้บริหารของ
องค์กรจึงต้องให้ความส าคัญต่อเคร่ืองจักรด้วยการสร้างระบบการบ ารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพทั้ง
ในแง่ของผลผลิตและความปลอดภัยของพนักงาน   
 

ควำมหมำยของกำรบ ำรุงรักษำ 
 
  การบ ารุงรักษา (Maintenance) หมายถึง การคงไว้ซึ่งสภาพเดิม หรือการรักษาไว้ให้คง
อยู่เหมือนเดิมในระบบการผลิต  การบ ารุงรักษานับว่าเป็นสิ่งที่ส าคัญในโรงงานอุตสาหกรรมเป็น
อย่างมาก  และนับว่าการบ ารุงรักษา เป็นสิ่งที่ทางอุตสาหกรรมต่างๆ จ าเป็นต้องมี และจ าเป็น
จะต้องมีการเสียค่าใช้จ่ายเพื่อให้การรักษาระดับคุณภาพของระบบการผลิตอย่างยั่งยืนในโรงงาน
ต่อไป  จากความหมายข้างต้นจึงขอยกตัวอย่างของค าที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรไว้ดังนี ้ 
  
  1. กำรตรวจสภำพ (Inspection)  
  การตรวจสภาพ คือ การพิจารณาถึงสภาพการใช้ได้ของเคร่ืองจักร โดยเปรียบเทียบ
คุณลักษณะทางฟิสิกส์  ทางเคมี  ทางจักรกล  และทางไฟฟ้า  ตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้ 
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  2. กำรทดสอบ (Test)  
  การทดสอบ คือ การพิสูจน์สภาพการใช้การได้ของเคร่ืองจักรและค้นหาข้อบกพร่อง
ทางไฟฟ้า ทางเคมี และทางจักรกล โดยใช้เคร่ืองมือหรือวิธีทดสอบต่างๆ  

3. กำรบริกำร (Service)  
  การบริการ คือ การท าความสะอาด การดูแลรักษา การประจุไฟฟ้า การเติมน้ ามัน
เชื้อเพลิง น้ ามันหล่อลื่น การเติมสารระบบความเย็น และ การเติมลม การเติมก๊าซนอกจากนั้นยัง
หมายรวมถึงความต้องการบริการพิเศษต่างๆ ที่อาจก าหนดขึ้นตามความจ าเป็น เช่น การพ่นสี การ
หล่อลื่น ฯลฯ เป็นต้น  

4. กำรซ่อมแก้ (Repair)  
การซ่อมแก้ คือ การซ่อมเคร่ืองจักรที่ช ารุดให้ใช้การได้ และยังหมายรวมถึง การปรับ 

การถอดเปลี่ยน การเชื่อม การย้ า และการท าให้แข็งแรง  
5. กำรซ่อมใหญ่ (Overhaul)  
การซ่อมใหญ่ คือ การซ่อมเคร่ืองจักรที่ช ารุดให้ใช้การได้อย่างสมบูรณ์ โดยก าหนด

มาตรฐานการซ่อมบ ารุงไว้เป็นเอกสารเฉพาะ การซ่อมใหญ่อาจกระท าให้ส าเร็จได้โดยการแยก
ส่วนประกอบ การตรวจสภาพส่วนประกอบ การประกอบส่วนประกอบย่อย และชิ้นส่วนต่างๆ 
ทั้งนี้ จะต้องมีการตรวจสภาพและ ทดสอบการปฏิบัติการประกอบด้วย  

6. กำรซ่อมสร้ำง (Rebuilt)  
การซ่อมสร้าง คือ การซ่อมเคร่ืองจักรที่ช ารุดให้กลับคืนสู่สภาพมาตรฐานอันใกล้เคียง

กับสภาพเดิม หรือเหมือนของใหม่ ทั้งในรูปร่าง คุณสมบัติในการท างาน และอายุการใช้งาน การ
ซ่อมสร้างอาจกระท าให้ส าเร็จได้โดยการถอดชิ้นส่วน และส่วนประกอบที่ช ารุดหรือใช้การไม่ได้ 
แล้วน ามาประกอบเป็นยุทโธปกรณ์ชิ้นต่อไป  

7. กำรดัดแปลงแก้ไข (Modification)  
การดัดแปลงแก้ไข คือ การเปลี่ยนแปลงเคร่ืองจักรตามค าสั่งการดัดแปลง การดัดแปลง

นี้ต้องไม่เปลี่ยนลักษณะมูลฐานเดิมของเคร่ืองจักร  เพียงแต่เพื่อเปลี่ยนภารกิจ หรือความสามารถใน
การท างาน และเพิ่มความปลอดภัยแก่ผู้ใช้ และเพื่อผลที่ต้องการตามแบบที่ก าหนดในการดัดแปลง
นั้น  
   8. กำรซ่อมคืนสภำพ (Reclamation)  
  การซ่อมคืนสภาพ คือ การด าเนินกรรมวิธีซ่อมเคร่ืองจักรที่ใช้ไม่ได้ เลิกใช้ ละทิ้ง หรือ
เสียหายแล้วให้ใช้ประโยชน์ได้ หรือชิ้นส่วน ส่วนประกอบ หรือองค์ประกอบเคร่ืองจักรเหล่านั้น
ให้ใช้ประโยชน์ได้  และน ากลับคืนสายส่งก าลังต่อไป  
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9. กำรปรนนิบัติบ ำรุง (Preventive Maintenance)  
การปรนนิบัติบ ารุง คือ การดูแลและการให้บริการโดยเจ้าหน้าที่  เพื่อมุ่งประสงค์ที่จะ

รักษาเคร่ืองจักร และเคร่ืองมือเคร่ืองใช้ ให้อยู่ในสภาพใช้การได้ดี โดยจัดให้มีระบบการตรวจ
สภาพ การตรวจค้น และการแก้ไขข้อบกพร่องที่จะเกิดขึ้น หรือที่จะช ารุดมากขึ้น  
  10. กำรถอดปรน (Cannibalization)  

การถอดปรน คือ การถอด ชิ้นส่วน ส่วนประกอบ ตามที่ได้รับอนุมัติ จากเคร่ืองจักร
ครบชุดหรือองค์ประกอบที่เกี่ยวข้อง ซึ่งสามารถซ่อมได้แต่ไม่คุ้มค่า หรือที่จ าหน่ายแล้ว เพื่อ
น าไปใช้ประโยชน์ให้แก่เคร่ืองจักรอ่ืน  

11. ยุบรวม (Cannibalize)  
ยุบรวม คือ การถอดชิ้นส่วน ส่วนประกอบที่ใช้การได้จากเคร่ืองจักรหนึ่ง ไปประกอบ

อีกเคร่ืองจักรหนึ่ง  
12. เครื่องจักรส ำรองกำรซ่อมบ ำรุง (Maintenance Floats)  
เคร่ืองจักรส ารองการซ่อมบ ารุง คือ เคร่ืองจักรที่หน่วยซ่อมมีไว้เพื่อจ่ายทดแทนให้กับ

หน่วยใช้ในกรณีที่เห็นว่าจะซ่อมไม่คุ้มค่า หรือ ซ่อมให้ไม่ทันตามความต้องการ หากไม่จ่ายทดแทน
ในทันทีแล้ว หน่วยจะขาดความพร้อมรบ และไม่สามารถบรรลุภารกิจส าคัญและเร่งด่วนได้ 
 

ควำมปลอดภัยกับกิจกรรมกำรบ ำรุงรักษำ 
 
  อุบัติเหตุที่เกิดขึ้นแต่ละคร้ัง ไม่ว่าจะเล็กน้อย หรือ รุนแรง จะน ามาซึ่งความเสียหาย 
ตั้งแต่การเสียขวัญก าลังใจ ขาดสมาธิการท างาน มีผลต่อ ประสิทธิภาพการท างาน และคุณภาพ
สินค้า ถ้าอุบัติเหตุรุนแรง ที่เกิดกับการสูญเสียอวัยวะ ร่างกาย จะท าให้เกิดความรู้สึกหดหู่ เศร้า 
เสียใจ ไม่ใช่แต่เฉพาะพนักงาน หัวหน้า และผู้บริหารเท่านั้น แต่จะส่งผลถึงภาพลักษณ์ขององค์กร 
บริษัทฯ ที่เป็นคู่ค้าร่วมกันด้วย บางประเทศอาจจะยกเลิกการสั่งซื้อสินค้า ของบริษัทนั้นๆ ที่ไม่มี
มาตรการ การบริหารจัดการความปลอดภัยที่ดี   
  งานซ่อมบ ารุงเป็นงานที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุบ่อยคร้ังมากที่สุดงานหนึ่ง หากพนักงาน 
หัวหน้า ผู้ควบคุมงาน ขาดความรู้ ความเข้าใจ ลักษณะงานแต่ละประเภทที่ก่อให้เกิดอุบัติเหตุ และ
มาตรการควบคุมป้องกันที่ดี องค์กรจึงต้องมีการบริหารจัดการความปลอดภัยในงานซ่อมบ ารุง 
เพื่อให้งานซ่อมบ ารุงปลอดจากอุบัติเหตุ อุบัติเหตุในงานซ่อมบ ารุงต้องเป็น “ศูนย์” คือพนักงาน
ซ่อมบ ารุง หัวหน้า ผู้ควบคุมงาน มีความรู้ ความเข้าใจลักษณะงานประเภทต่างๆ ที่ก่อให้เกิด
อุบัติเหตุ มาตรการการควบคุมป้องกัน และการบริหารเพื่อความปลอดภัยที่ดีมีประสิทธิภาพ 
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  1. กำรรักษำสภำพเครื่องจักรเบื้องต้น โดยมีปัจจัยหลักที่เกี่ยวข้อง  
  โดยมีปัจจัยหลักที่เกี่ยวข้อง คือ การท าความสะอาด ที่รวมถึงการขจัดฝุ่น สิ่งสกปรก
และสิ่งปนเปื้อนต่างๆ ที่เป็นสาเหตุของความบกพร่องต่างๆ ซึ่งการท าความสะอาดไม่เพียงแต่การ
เช็ดถูที่ผิวหรือภายนอกเคร่ืองเท่านั้น  แต่ควรรวมถึงจุดที่ส าคัญซึ่งอาจเกิดความไม่ปลอดภัยในการ
ซ่อมบ ารุง หรือความบกพร่องที่ซ่อนเร้นที่มีผลต่อการผลิต เช่น รอยร้าว การหลวมของสกรู ปัจจัย
การร่ัวของน้ ามัน การหล่อลื่น ด้วยการตรวจสอบระดับน้ ามันและเติมให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม 
และปัจจัยการตรวจสอบจุดที่เกิดการหลวม (Loose) และท าการขันยึดแน่น (Tightening) ที่เป็น
สาเหตุหลักของการขัดข้องและส่งผลต่อความเสียหายของอุปกรณ์ส่วนอ่ืนๆ ของเคร่ือง 
  2. กำรเดินเคร่ืองตำมสภำวะท่ีเหมำะสม  
  ด้วยการปฏิบัติการตามข้อก าหนดหรือคู่มือการใช้งานของเคร่ือง (Machine manuals) 
และตามมาตรฐานวิธีการท างาน (Standard of procedure) เพื่อป้องกันการเกิดการขัดข้องหรือ
เสียหายกับเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
 3. กำรแก้ไขจุดบกพร่องของกำรออกแบบ  
  การพัฒนาความสามารถภายในองค์กรเพื่อการปรับปรุงการออกแบบ ด้วยการพัฒนา
เคร่ืองมือที่สนับสนุนการท างาน เช่น อุปกรณ์การจัดยึด (Jig and fixture) ซึ่งการพัฒนา
ความสามารถทางเทคนิคภายในองค์กรมีความจ าเป็นอย่างมาก เนื่องจากบุคลากรภายในจะมี
ความคุ้นเคยกับความต้องการของการใช้งานมากกว่าการว่าจ้างจากภายนอก ผลลัพธ์ที่ได้จากการ
พัฒนาความสามารถดังกล่าว ท าให้องค์กรสามารถปรับปรุงและออกแบบเคร่ืองจักร รวมทั้ง
อุปกรณ์อ านวยความสะดวกอ่ืนๆ ด้วยตนเอง อย่างมีประสิทธิผล ซึ่งต้องมีการประสานงานจาก
บุคลากรหน่วยงานต่างๆ เช่น ฝ่ายผลิต วิศวกรรม ฝ่ายบ ารุงรักษา ฝ่ายความปลอดภัยในการท างาน  
และผู้ปฏิบัติการหน้าเคร่ือง 
  4. กำรปรับปรุงวิธีกำรปฏิบัติงำน และพัฒนำทักษะกำรบ ำรุงรักษำ  
  ผู้ปฏิบัติงานควรได้รับการฝึกอบรมถึงวิธีการตรวจสอบ การเก็บข้อมูล การวิเคราะห์
และแก้ไขปัญหา รวมทั้งปรับปรุงวิธีการบ ารุงรักษาให้ง่ายขึ้น เช่น การปรับปรุงวิธีการตั้งเคร่ือง 
โดยการวิเคราะห์วิธีการท างานในปัจจุบันและจัดท าแนวทางที่ได้รับการปรับปรุงให้เป็นมาตรฐาน 
(Standardized)  นอกจากจะช่วยลดเวลาในการปฏิบัติงานและความผิดพลาดแล้ว ยังช่วยเพิ่มผลิต
ภาพในสายการผลิตด้วย นอกจากนี้ยังอาจใช้กลไกหรืออุปกรณ์ที่ถูกติดตั้งเพื่อขจัดปัญหาความ
ผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น (Poka-yoke) เช่น ตัวอย่างการขัดข้องที่เกิดจากผู้ปฏิบัติการลืมตรวจสอบ
ระดับน้ ามัน โดยติดตั้งอุปกรณ์สวิทซ์และไฟเตือน  เมื่อระดับน้ ามันต่ ากว่าระดับที่ก าหนดก็จะมี
ไฟสัญญาณแสดงขึ้น และมีการตัดการท างานของมอเตอร์โดยสวิทซ์ เป็นต้น 
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 ควำมส ำคัญของกำรบ ำรุงรักษำ 
 
 หลักการบริหารงานผลิตโดยทั่วไปของทุกสถานประกอบการ จะพยายามควบคุมให้
ได้ผลผลิตทั้งปริมาณและคุณภาพภายใต้เวลาที่ก าหนดด้วยต้นทุนที่ต่ าสุด สามารถส่งสินค้าให้กับ
ลูกค้าตามก าหนดเวลา ผู้ปฏิบัติงานจะต้องท างานอย่างปลอดภัยและมีขวัญก าลังใจ เพื่อจะให้บรรลุ
ตามวัตถุประสงค์ดังกล่าวแล้ว จะต้องมีการประสานงานกันอย่างดี มีการควบคุมเหตุขัดข้องโดย
เฉพาะที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะอย่างยิ่งที่เกิดกับเคร่ืองจักรการบ ารุงรักษาที่ดีจะ
สามารถช่วยไม่ให้เกิดความเสียหายต่อการท างานและสามารถลดความสูญเสียที่อาจจะเกิดขึ้น 
ความส าคัญของการบ ารุงรักษา สรุปได้ 4 ประการ ดังนี้ 
 

  1.  เพื่อให้เครื่องจักรท ำงำนอย่ำงมีประสิทธิผล (Effectiveness)  
  โดยให้เคร่ืองจักรอุปกรณ์เป็นไปตามวัตถุประสงค์ที่วางไว้ มีการใช้งานเคร่ืองจักรได้
เต็มก าลังความสามารถและตรงกับความต้องการที่จัดหามามากที่สุด 
 2.  เพื่อให้เครื่องจักรมีสมรรถนะกำรท ำงำนสูง (Performance)  
  การบ ารุงรักษาที่ดีจะช่วยให้เคร่ืองจักรมีอายุการใช้งานยาวนาน เคร่ืองจักรถ้าใช้งานไป
ระยะเวลาหนึ่งจะเกิดการสึกหรอ ถ้าหากไม่มีการปรับแต่งหรือท าการซ่อมบ ารุงแล้วเคร่ืองจักรอาจ
เกิดการขัดข้อง ช ารุดเสียหายหรือท างานผิดพลาด จึงจ าเป็นที่จะต้องควบคุมไม่ให้เกิดการหยุดงาน
ของเคร่ืองจักรเกิดขึ้น อายุการใช้งานยืนยาวผลตอบแทนที่ติดตามมาคือก าไรที่เพิ่มขึ้น 
 3.  เพื่อให้เครื่องจักรมีควำมเท่ียงตรงน่ำเชื่อถือ (Reliability)  
  การผลิตสินค้าโดยใช้เคร่ืองจักอุปกรณ์นั้นความละเอียด ความเที่ยงตรงและการยอมรับ
ของผู้ใช้ผลิตภัณฑ์จะเป็นเร่ืองส าคัญ เคร่ืองจักรนอกจากจะต้องมีสมรรถนะที่ดีแล้ว จะต้องมีความ
น่าเชื่อถือ สามารถผลิตสินค้าได้ตามมาตรฐาน ไม่มรความคลาดเคลื่อนใดๆ เกิดขึ้น ซึ่งจะควบคุม
ให้เกิดสภาพเช่นนี้ได้ต้องมีโปรแกรมการบ ารุงรักษาที่ดี 
 4.  มีควำมปลอดภัย (Safety)   
  เป็นปัจจัยหรือจุดมุ่งหมายที่ส าคัญในการด าเนินการผลิตโดยอาศัยเคร่ืองจักรและ
อุปกรณ์ต่างๆ นั้น นอกจากประสิทธิภาพ สมรรถนะและความน่าเชื่อถือในการใช้แล้ว เคร่ืองจักร
จะต้องมีความปลอดภัยเพียงพอต่อผู้ใช้งาน ถ้าเคร่ืองจักรเดินผิดพลาดช ารุดเสียหาย ไม่สามารถเดิน
ได้ตามปกติ อาจจะก่อให้เกิดอุบัติเหตุและการบาดเจ็บต่อผู้ใช้งานได้ การบ ารุงรักษาที่ดีจะช่วย
ควบคุมไม่ให้เกิดความผิดพลาด 
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เป้ำหมำยหลักของกำรบ ำรุงรักษำ 
 
  ความพยายามที่จะดูแลรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์ก่อนที่จะเสียหาย ก็เพื่อวางเป้าหมาย
ไม่ให้เกิดความเสียหายอันอาจจะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและความเสี่ยง ป้องกันความ
เสียหาย หรือวางแผนป้องกันไว้ล่วงหน้าซึ่งจะไม่ท าให้ขบวนการผลิตต้องหยุดฉุกเฉิน  โดยทั่วไป
แล้วจะมีเป้าหมายหลัก 4 ประการ ดังนี้  
 
  1. กำรปรับปรงุควำมมีประสิทธิผลของเคร่ืองจักร  
  โดยค้นหาความสูญเสียที่เกิดขึ้น เช่น ความสูญเสียจากการหยุดเคร่ืองจักร (Shutdown 
losses) ความสูญเสียก าลัง (Capacity losses) ความสูญเสียจากของเสีย (Yield losses) เป็นต้น  
  2. ลดกำรขัดข้องของเครื่องจักร  
  การขัดข้องของเคร่ืองจักร (Machine Breakdown) ที่ถูกมองในรูปของความบกพร่องที่
เกิดขึ้น จึงมุ่งการป้องกันปัญหาขัดข้องด้วยกิจกรรมบ ารุงรักษา  
  3. มุ่งกำรวำงแผนบ ำรุงรักษำอย่ำงเป็นระบบ  
  โดยวางแนวทางกิจกรรมการบ ารุงรักษา (Maintenance activities) อันได้แก่ กิจกรรม
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และการบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง ที่ด าเนินการในแต่ละส่วนของ
เคร่ืองจักร มาตรฐานส าหรับการบ ารุงรักษาตามสภาพ (Condition based maintenance) รวมทั้งความ
รับผิดชอบของพนักงานปฏิบัติการ (Operating staff) และพนักงานบ ารุงรักษา (Maintenance staff) 
  4. กำรปรับปรุงอย่ำงต่อเนื่อง  
  โดยมุ่งกระบวนการฝึกอบรมพนักงานทุกคนที่ เกี่ยวข้อง เพื่อเพิ่มทักษะในการ
ปฏิบัติการตามหน้าที่และบทบาทที่รับผิดชอบโดยมีการด าเนินการฝึกอบรมอย่างต่อเนื่อง โดยมี
เป้าหมายที่การป้องกันการบ ารุงรักษา (Maintenance prevention) 
 

ควำมจ ำเป็นในกำรบ ำรุงรกัษำ  
 
  การผลิตสินค้าและบริการในระบบการผลิตสมัยใหม่ มีการพัฒนาเคร่ืองจักรให้มีความ
ทันสมัย สามารถผลิตงานได้หลากหลายและรวดเร็ว เพื่อการแข่งขันทางด้านธุรกิจของ
ผู้ประกอบการ การบ ารุงรักษาเป็นเร่ืองที่จ าเป็นอย่างยิ่ง เนื่องจากลักษณะของเคร่ืองจักรสมัยใหม่ที่
ต้องใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัย จึงมักจะมีลักษณะที่มีความแตกต่าง มีลักษณะพิเศษเฉพาะ  ด้วยการใช้
เทคโนโลยีที่ทันสมัยดังกล่าว  เคร่ืองจักรต่างๆ จึงต้องมีการบ ารุงรักษาให้สามารถใช้งานได้อย่างมี
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ประสิทธิภาพสูงสุดตลอดอายุการใช้งาน ซึ่งเคร่ืองจักรที่มีความจ าเป็นที่ต้องมีการบ ารุงรักษาจะมี
ลักษณะที่ส าคัญพอสรุปได้ ดังนี ้ 
 
   1. เครื่องจักรมีควำมเป็นอัตโนมัติสูง (Automation)  
  ระบบการผลิตสมัยใหม่ จะใช้ระบบอัตโนมัติในการควบคุมการท างาน อาจจะ
ประกอบด้วยใช้เทคโนโลยีหุ่นยนต์ เทคโนโลยีการตรวจวัดโดยเซนเซอร์ ใช้ไมโครโปรเซสเซอร์ 
ซึ่งถ้าหากระบบอัตโนมัติดังกล่าวของเคร่ืองจักรใดหยุดการผลิต มักจะส่งผลกระทบต่อการผลิตใน
ล าดับต่อไปอย่างต่อเน่ือง และอาจกล่าวได้ว่า  แทบจะท าให้เคร่ืองจักรทั้งหมดของโรงงานหยุดตาม 
ซึ่งหากต้องการผลิตอีกคร้ังจะสิ้นเปลืองต้นทุนค่าใช้จ่ายสูงขึ้น  โดยเฉพาะในด้านพลังงานที่สูงขึ้ น
จากความสูญเสียการเร่ิมเดินเคร่ือง และอาจจะสูญเสียค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ ไม่ว่าจะของเสียจากระบบ 
ความสูญเสียจากผลผลิตที่มีต าหนิและต้องผลิตใหม่ หรืออาจเกิดความเสียหายต่อตัวเคร่ืองจักรเอง 
  2. เครื่องจักรมีควำมซับซ้อนในกำรออกแบบ  (Complicated design)  

การเสียหายของเคร่ืองจักรในแต่ละคร้ังจะเสียค่าใช้จ่ายในการซ่อมแซมสูงมาก ด้วย 
เคร่ืองจักรมีการออกแบบที่ซับซ้อน ใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยซึ่งเคร่ืองจักรจ านวนไม่น้อยที่ผลิตจาก
ต่างประเทศมีราคาค่อนข้างจะสูง เมื่อเกิดปัญหาขัดข้องบริษัทผู้ผลิตจะต้องเดินทางมาแก้ไขด้วย
ตัวเอง ผู้ประกอบการจะต้องรับภาระค่าใช้จ่ายต่างๆ ที่เกิดขึ้นที่สูงมาก หากจะเปรียบเกี่ยวกับความ
ซับซ้อนในการออกแบบอาจเปรียบได้กับเคร่ืองจักรระบบยุคเก่าที่ประกอบขึ้นด้วยระบบเคร่ืองยนต์
กลไกลต่างๆ ยังไม่มีการน าระบบคอมพิวเตอร์สมองกลเข้ามาเกี่ยวข้อง ช่างเคร่ืองทั่วไปก็สามารถ
ซ่อมได้แพร่หลาย ซึ่งต่างกับเคร่ืองจักรยุคใหม่ที่ออกแบบให้ใช้ระบบคอมพิวเตอร์สมองกล หาก
เกิดปัญหาช่างเคร่ืองทั่วไปอาจจะแก้ไขปัญหาไม่ได้ จะต้องให้บริษัทผู้ผลิตเข้ามาซ่อมแซมก็จะท า
ให้ค่าใช้จ่ายสูงดังที่กล่าว อีกทั้งความซับซ้อนก็ท าให้เกิดปัญหาการปรับต้ังและปรับแต่งที่ยุ่งยากขึ้น
ได้เช่นกัน  
  3. กำรออกแบบให้เครื่องจักรมีขนำดใหญ่และขนำดเล็กลงมำก 

  ในระบบอุตสาหกรรม การออกแบบเคร่ืองจักรมักมุ่งเน้นให้สามารถผลิตได้มาก 
สามารถประยุกต์ใช้เคร่ืองจักรในการผลิตสินค้าได้อย่างหลากหลาย  จึงท าให้เคร่ืองจักร
ประกอบด้วยอุปกรณ์ต่อพ่วงมากมาย ในปัจจุบันสามารถออกแบบเคร่ืองจักรให้มีขนาดใหญ่มากใน
การผลิต หรือออกแบบเคร่ืองจักรให้มีขนาดเล็กมากเช่นกันในระบบการผลิตชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ ที่เห็นได้ชัดเจนอย่างโทรศัพท์มือถือจะเห็นได้ว่าเมื่อก่อนมีขนาดใหญ่ ฟังก์ชั่นการ
ท างานไม่กี่อย่าง อาจจะแค่โทรออกรับสาย บันทึกเลขหมาย ด้วยอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์มีขนาด
ใหญ่ แตกต่างกับปัจจุบันนี้โทรศัพท์มือถือมีขนาดเล็กมาก มาพร้อมกับฟังก์ชั่นการใช้งานที่
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หลากหลาย  ซึ่งแน่นอนว่าการซ่อมแซมหากเกิดการเสียหายก็จะยากขึ้น   การออกแบบอุปกรณ์หรือ
เคร่ืองจักรให้ง่ายต่อการซ่อมบ ารุงมากเท่าใดก็จะเป็นประโยชน์ ต่อการใช้งานของเคร่ืองจักรมาก
ยิ่งขึ้นเท่านั้น ซึ่งมีข้อดี คือ จะท าให้ผู้ผลิตสามารถใช้ประโยชน์จากเคร่ืองจักรได้อย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ  
 

ปัญหำและอุปสรรคของระบบกำรบ ำรุงรักษำ 
   

การบ ารุงรักษาแบบเก่า มีแนวคิดที่ว่างานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร เป็นหน้าที่ของฝ่ายซ่อม
บ ารุง ท าให้ผู้ใช้เคร่ืองจักรไม่ถนอมเคร่ืองจักรเท่าที่ควร  มุ่งแต่ผลิตงานของตนเองให้ได้ตามความ
ต้องการ  จึงไม่ช่วยดูแลรักษาเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรจึงเสียอยู่เป็นประจ า  และใช้เวลามากในการ
แก้ไข  หรือไม่มีอะไหล่ในการซ่อมบ ารุงที่มีสาเหตุมาจากฝ่ายจัดซื้อยังไม่ได้ท าการสั่งซื้ออะไหล่  
การจัดองค์กรการบ ารุงรักษาที่การท างานของฝ่ายต่างๆ  ไม่ประสานกัน  ไม่มีการวัดผล  และไม่มี
แผนการบ ารุงรักษา  ด้วยลักษณะนี้จึงเรียกว่าการบ ารุงรักษาแบบเก่า และต่อไปนี้คือที่มาของการ
บ ารุงรักษาแบบเก่าที่เป็นปัญหาและอุปสรรคในการพัฒนาระบบการบ ารุงรักษา 

 
1. กำรจัดองค์กรในกำรบ ำรุงรักษำ 
การจัดองค์กรในการบ ารุงรักษาแบบเก่าที่ผ่านมา  เป็นการจัดองค์กรในการบ ารุงรักษา

ที่ขึ้นอยู่กับฝ่ายซ่อมบ ารุงเพียงฝ่ายเดียว  ท าให้เกิดปัญหาอยู่เป็นประจ าว่า  พนักงานไม่ช่วยกันดูแล
รักษาเคร่ืองจักร  ฝ่ายซ่อมบ ารุงไม่มีโอกาสได้ซ่อมครั้งใหญ่  เพราะไม่มีเวลาหยุดเคร่ือง  แต่ในที่สุด
ที่บอกว่าไม่มีเวลาหยุดเคร่ือง  ก็ต้องหยุดจนได้เมื่อเคร่ืองจักรเสีย  ดังนั้นท าไมเราไม่ให้เวลาหยุด
ดังกล่าวเป็นเวลาที่ควบคุมได้  โดยการประสานงานระหว่างฝ่ายซ่อมบ ารุงกับฝ่ายผลิต  แต่ใน
บางคร้ังเราก็พบกับเหตุการณ์ที่ฝ่ายผลิตหรือพนักงานประจ าเคร่ืองพร้อมที่จะบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร
ของตน  แต่อุปสรรคตรงที่ฝ่ายซ่อมบ ารุงไม่ยอมให้ท าการดังกล่าว  เนื่องจากกลัวว่าหากให้
พนักงานท าการซ่อมบ ารุงอาจจะท าให้เคร่ืองจักรเสียหายมากกว่าเดิม  การจัดองค์กรในการ
บ ารุงรักษาที่ดี  ควรท าให้เกิดการประสานงานที่ดีระหว่างฝ่ายซ่อมบ ารุงในฐานะผู้ดูแลรักษา
เคร่ืองจักรกับฝ่ายผลิตในฐานะผู้ใช้เคร่ืองและวางแผนการผลิต  โดยมีฝ่ายต่างๆ  ให้การสนับสนุน
ไม่ว่าเป็นฝ่ายบริหาร  ฝ่ายจัดซื้อ  ฝ่ายควบคุมคุณภาพ  ตลอดจนฝ่ายความปลอดภัย  ซึ่งจะท าให้การ
จัดองค์กรในการบ ารุงรักษามีประสิทธิภาพสูงสุด   
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  2. เป้ำหมำยของฝ่ำยต่ำงๆ  ที่ไม่สอดคล้องกันในกำรบ ำรุงรักษำ 
  การจัดองค์กรการบ ารุงรักษาให้มีฝ่ายต่างๆ เข้ามามีส่วนร่วมในการท างานแต่ถ้าหาก
ฝ่ายต่างๆ นั้น กลับมีเป้าหมายการท างานที่ไม่สอดคล้องกันเอง  ก็จะไม่ต่างอะไรกับการที่ไม่ได้
จัดตั้งองค์กร มักมีสาเหตุมาจากสิ่งต่อไปนี้ 

       2.1 ฝ่ายบริหาร เป้าหมายอยู่ที่ปริมาณการผลิตของโรงงาน  เพราะนั่นหมายถึงสิ่งที่
ท าให้เกิดรายได้ให้กับบริษัท  โดยไม่ได้ให้ความสนใจกับสถิติเคร่ืองจักรเสีย  สถิติการซ่อมบ ารุง  
จนท าให้ทุกสิ่งทุกอย่างมุ่งไปสู่ปริมาณการผลิต  ทั้งที่ในความเป็นจริงการผลิตจะไม่สามารถเกิดขึ้น
ได้หากเคร่ืองจักรเสีย  แต่หากฝ่ายบริหารมีเป้าหมายอยู่ที่สถิติการซ่อมบ ารุงด้านต่างๆ ด้วย  ก็จะท า
ให้เกิดความตั้งใจในการบ ารุงรักษามากขึ้น  และในที่สุดก็จะส่งผลย้อนกลับมาสู่การผลิต 

 2.2 ฝ่ายวิจัยและพัฒนา  เมื่อมีการออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่  โดยปกติฝ่ายวิจัยและ
พัฒนาจะได้รับข้อมูลความต้องการจากลูกค้า  เพื่อน าไปออกแบบให้ตรงกับความต้องการ  จากนั้น
จึงส่งให้ฝ่ายผลิตพิจารณาถึงกรรมวิธีการผลิตว่าเป็นไปได้หรือไม่  ซึ่งอาจจะท าการปรับเปลี่ยน
แบบหรือปรับเปลี่ยนการวิธีการผลิต  เพื่อให้สามารถผลิตได้จริง  สังเกตได้ว่ากระบวนการท างาน
ของฝ่ายวิจัยและพัฒนามีเป้าหมายอยู่ที่การออกแบบผลิตภัณฑ์ให้เหมาะสมกับกรรมวิธีการผลิต
เท่านั้น  ไม่ได้ค านึงถึงการบ ารุงรักษาเครื่องจักรว่าจะได้รับผลกระทบหรือไม่  มีความยากล าบากใน
การซ่อมบ ารุงหรือไม่  ดังนั้นเมื่อมีการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการผลิต  ควรจะ
พิจารณาเร่ืองการบ ารุงรักษาเครื่องจักรด้วย 

 2.3 ฝ่ายผลิต  มีเป้าหมายอยู่ที่การผลิตให้ทันต่อความต้องการ  ซึ่งในบางคร้ังไม่มี
เวลาให้กับเคร่ืองจักรได้หยุดเพื่อการตรวจเช็ค  บางคร้ังใช้งานเคร่ืองจักรเกินก าลัง  จนในที่สุดท า
ให้เคร่ืองจักรได้รับความเสียหาย  ซึ่งในความเป็นจริงการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้มีประสิทธิภาพที่
ดีท างานได้อย่างเต็มก าลัง  เป็นคุณสมบัติขั้นพื้นฐานของกระบวนกานผลิต  ดังนั้นเป้าหมายของฝ่าย
ผลิตควรมีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบ ารุงรักษารวมอยู่ด้วย  

 2.4 ฝ่ายซ่อมบ ารุง  ที่มักจะมีแนวคิดแบบดั้งเดิมว่า  ความสามารถของฝ่ายซ่อมบ ารุง
อยู่ที่สามารถท าให้เคร่ืองจักรกลับมาใช้ได้ตามปกติไม่ว่าจะเสียด้วยสาเหตุใด  ซึ่งเป็นความเข้าใจผิด  
เพราะความสามารถที่แท้จริงต้องวัดการที่ไม่มีเคร่ืองจักรเสียเลยในขณะท าการผลิต  และ
ความสามารถในการปรับปรุงเคร่ืองจักรให้ท างานได้สะดวกสบายซ่อมแซมได้ง่าย  ท าความสะอาด
ง่าย  เป็นต้น  ดังนั้นเป้าหมายของฝ่ายซ่อมบ ารุงจึงไม่ใช่เพียงแค่ความสามารถในการแก้ไข  หากแต่
ต้องมีความสามารถในการป้องกัน  และความสามารถในการปรับปรุงโดยฝ่ายซ่อมบ ารุงต้องท า
กิจกรรมบ ารุงรักษาที่เรียกว่า  การบ ารุงรักษาตามแผน 
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 2.5 ฝ่ายจัดซื้อ  มักมีเป้าหมายอยู่ที่ความได้เปรียบในการจัดซื้อ  ไม่ว่าจะในด้านราคา
ที่ถูกกว่า ปริมาณที่คุ้มค่า  จนบางคร้ังท าให้ขาดแคลนชิ้นส่วนหรืออุปกรณ์ต่างๆ  ที่ใช้ในการซ่อม
บ ารุงรักษา  เราคงพบเหตุการณ์ที่เคร่ืองจักรเสียหายเพียงนิดเดียวแต่ต้องรออะไหล่เป็นเวลานาน  
เนื่องจากระบบการจัดซื้อไม่มีประสิทธิภาพ  หรือไม่ได้ค านึงถึงเวลาที่เคร่ืองจักรต้องรอ  ดังนั้นถ้า
ไม่ต้องการให้เกิดปัญหาการขาดแคลนอะไหล่  เคร่ืองมือ  หรือวัสดุอุปกรณ์ต่างๆ  ในการซ่อม
บ ารุงรักษา  ฝ่ายจัดซื้อต้องค านึงถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการที่เคร่ืองจักรต้องรออะไหล่ด้วย 

 2.6 ฝ่ายผู้ใช้เคร่ืองจักร  ตามแนวคิดการบ ารุงรักษาแบบเก่า  จะมีเป้าหมายเพียงแค่ท า
การผลิตให้ได้ตามแผนการผลิตในแต่ละวัน  และท าความสะอาดเคร่ืองจักรเพียงเล็กน้อยเท่านั้น  
โดยไม่ได้มีเป้าหมายทางด้านการบ ารุงรักษามากเท่าใดนัก  ทั้งที่ในความเป็นจริงผู้ใช้เคร่ืองจักรเป็น
ผู้ที่ใกล้ชิดกับเคร่ืองจักรมากที่สุด  ดังนั้นจึงต้องรู้จักสังเกตสิ่งผิดปกติที่ เกิดขึ้น  รู้จักสังเกต
ข้อบกพร่องของเคร่ืองจักร 

 2.7 ฝ่ายความปลอดภัย มักมีเป้าหมายอยู่การค้นหาอันตรายที่อาจแอบแฝงอยู่ใน
โรงงาน โดยเครื่องมือแบบตรวจความปลอดภัย อาทิ What if, Check list, Check sheet  เป็นต้น โดย
ที่เคร่ืองมือเหล่านั้นส่วนใหญ่มักแน่นไปที่การตรวจสภาพทั่วไปของโรงงาน สภาพทั่ วไปในการ
ท างานของพนักงาน และสภาพของเคร่ืองจักร อุปกรณ์ต่างๆ  ในความเป็นจริงแล้วงานซ่อมบ ารุงมี
ความไม่ปลอดภัยแอบแฝงอยู่ในแต่ละขั้นตอนของการซ่อมบ ารุง ฝ่ายความปลอดภัยจึงต้องมีการ
วิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัยในงานซ่อมบ ารุง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักร เพราะสุดท้ายแล้วจะท าให้เกิดความปลอดภัยทั้งระบบนั่นเอง 
  3. กำรเก็บข้อมูลและกำรวัดผลกำรบ ำรุงรักษำ 

การบ ารุงรักษาแบบเก่ามักจะไม่มีการเก็บข้อมูลต่างๆ ในการบ ารุงรักษาไว้  เช่น  
จ านวนคร้ังที่เคร่ืองจักรเสีย  เวลาที่ใช้ในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร  สา เหตุที่เคร่ืองจักรเสีย  จ านวน
ชิ้นงานที่เคร่ืองจักรเคร่ืองนั้นๆ  ผลิตออกมาเสีย  ก าลังการผลิตของแต่ละช่วงเวลา  ปริมาณการใช้
งาน  เป็นต้น  ซึ่งจากการขาดข้อมูลดังกล่าว  ท าให้ไม่มีการวัดผลการบ ารุงรักษาตามมา  และเมื่อไม่
มีการวัดผลก็ไม่มีสิ่งที่ช่วยบอกระดับของการปรับปรุง  โดยปกติการบ ารุงรักษาแบบเก่านั้น  ส่วน
ใหญ่จะเป็นการเก็บข้อมูลเกี่ยวกับการเสียของเคร่ืองจักร  ซึ่งยังไม่เพียงพอเพราะเคร่ืองจักรที่ดีไม่ใช่
แค่ เพียงเสียหรือไม่ เสียเท่ านั้น  หากแต่ต้องมีการเก็บข้อมูลทางด้านคุณภาพการใช้งาน  
ประสิทธิภาพการใช้งาน  และอัตราการใช้ประโยชน์ของเคร่ืองจักร  เพื่อวัดประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักร 
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4. กำรบ ำรุงรักษำตำมแผน 
  ไม่มีการวางแผนการบ ารุงรักษาอย่างเป็นระบบและไม่มีการบ ารุงรักษาตามแผน  ท าให้
เคร่ืองจักรเสียอยู่เป็นประจ า  จนท าให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงเสียเวลาส่วนใหญ่ไปกับการซ่อมเคร่ืองจักร  
เมื่อเคร่ืองจักรขัดข้องการบ ารุงรักษาตามแผนจึงไม่สามารถด าเนินการได้  เพราะมัวแต่ท าการซ่อม
เคร่ืองจักรให้กลับมาใช้งานได้ก่อน ซึ่งจะท าให้งานของฝ่ายซ่อมบ ารุงมีแต่การซ่อมเคร่ืองจักร  โดย
ไม่มีเวลาที่จะท าการป้องกันการเสียหายของเคร่ืองจักร ไม่มีเวลาปรับปรุงดัดแปลงเคร่ืองจักรให้
ผลิตงานที่มีคุณภาพ  หรือไม่มีเวลาในการเตรียมความพร้อมหากเคร่ืองจักรเสียด้วยเทคนิคการ
พยากรณ์  ด้วยเหตุนี้จึงไม่ช่วยลดอัตราการเสียหายของเคร่ืองจักรลงได้ 

5. กำรบ ำรุงรักษำด้วยตนเอง 
จุดอ่อนอีกประการของการบ ารุงรักษาแบบเก่า คือมีการบ ารุงรักษาด้วยตนเองน้อย    

อีกทั้งไม่ทั่วถึงยังชิ้นส่วนที่ส าคัญของตัวเคร่ืองจักร จะพบว่าผู้ใช้เคร่ืองจักรมีการท าความสะอาด
หลังใช้งานเพียงแค่เห็นว่าสะอาดเท่านั้น หรือท าความสะอาดเพียงส่วนที่มองเห็นในระดับสายตา 
แต่ไม่ได้ให้ความส าคัญถึงการท าความสะอาด เพราะหากมีการท าความสะอาดที่ทั่วถึงแล้ว 
ผู้ใช้เคร่ืองจักรเองก็จะพบความผิดปกติก่อนการเสียหาย ก็จะป้องกันการเสียหายของเคร่ืองจักรได้ 
โดยการแจ้งซ่อมไปยังฝ่ายซ่อมบ ารุงรักษา หรือแม้แต่งานหล่อลื่นในบางต าแหน่งของเคร่ืองจักรที่
ต้องหล่อลื่นเป็นประจ าทุกๆ วัน เป็นงานของผู้ใช้เคร่ืองจักรที่ต้องท า  ไม่ว่าจะเป็นการหล่อลื่นก่อน
เดินเคร่ืองหรือหลังเดินเคร่ืองจักรก็ตาม   

ด้วยจุดอ่อนข้างต้นจะท าให้การบ ารุงรักษาแบบเก่าขาดประสิทธิภาพ ไม่สามารถรักษา
เคร่ืองจักรให้เดินเคร่ืองได้ตลอดเวลาที่มีการผลิต หรือตัวเคร่ืองจักรเองไม่สามารถผลิตแต่ของที่มี
คุณภาพได้ และเคร่ืองจักรยังเป็นสาเหตุของปัญหาสภาพแวดล้อมที่ไม่ดีและสภาพการท างานที่ไม่
ปลอดภัยได้อีกด้วย 
 

สำเหตุกำรเสียหำยของเคร่ืองจักร 
   
   การช ารุดเสียหายเคร่ืองจักร (Failure) เป็นประเด็นที่ส าคัญของหลายองค์กร เนื่องจาก
ปัญหาดังกล่าวได้ก่อให้เกิดความสูญเสียไม่เพียงแต่เวลาในการผลิต แต่ยังท าให้สูญเสียโอกาสทาง
ธุรกิจในการแข่งขัน ดังนั้นการบ ารุงรักษา (Maintenance) จึงเป็นแนวทางที่รักษาความสามารถของ
ระบบโดยรวม ขณะที่มีค่าใช้จ่ายในการด าเนินการที่เหมาะสม การบ ารุงรักษาจึงเป็นการรวม
กิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการดูแลรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์ให้มีสภาพที่พร้อมใช้งาน สามารถท างานได้
อย่างเหมาะสมส าหรับช่วงเวลาที่ก าหนด  ความเสียหายและคุณภาพการใช้งานของเคร่ืองจักร
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อุปกรณ์เกิดขึ้นได้จากสาเหตุหลัก 2 ประการ คือ ความเสียหายเร้ือรัง และความเสียหายแบบ
ฉับพลัน การเสียหายจากสาเหตุหลักดังกล่าวมักมีสาเหตุอ่ืนๆ หลายประการ  จึงสรุปสาเหตุความ
เสียหายของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ไว้ดังนี้ 

 
  1. กำรเสื่อมสภำพและกำรช ำรุดของชิ้นส่วน 
   การใช้งานตามปกติของเคร่ืองจักรอุปกรณ์  จะเกิดความเสียหายจากการเสื่อมสภาพ
และการช ารุดของชิ้นส่วนตามอายุการใช้งาน และตามภาระงานของการใช้งาน หากมีการใช้งานผิด
ประเภทและเกินก าลังของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ ก็จะยิ่งส่งผลให้เกิดการเสื่อมสภาพและการช ารุดของ
ชิ้นส่วนต่างๆ ได้เร็วยิ่งขึ้น การเสื่อมสภาพและการช ารุดของชิ้นส่วน เช่น เกียร์ ลูกปืน เบรก 
สายพาน เป็นต้น 
  2. กำรใช้อุปกรณ์ท่ีผิดวัตถุประสงค์  
  โดยทั่วไปเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์จะถูกออกแบบเพื่อใช้งานในวัตถุประสงค์เฉพาะ 
(Specific purpose) แต่ในการใช้งานจริงมักใช้เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ ในงานที่หลากหลายที่ส่งผล
ต่อภาระการท างาน (Load) และเป็นสาเหตุหนึ่งของการเสื่อมสภาพ (ความเสียหายเร้ือรัง และ
ฉับพลัน) ของเคร่ืองจกัร 

3. ขำดกำรบ ำรุงรักษำท่ีเป็นระบบ 
   เคร่ืองจักรที่ถูกใช้งานจะมีการสึกหลอตามช่วงเวลา และสภาพการใช้งาน จึงต้องท า
การตรวจสอบสภาพและท าการบ ารุงรักษา โดยทั่วไปในขณะที่เคร่ืองจักรสามารถใช้งานได้ดี
ตามปกติ มักจะไม่คิดถึงการบ ารุงรักษา เช่น ไม่มีการเปลี่ยนถ่ายน้ ามัน  ขาดการท าความสะอาดจน
ท าให้เกิดความสกปรก ไม่มีการตรวจสอบสภาพที่ควรจะเป็นของระบบการท างานของเคร่ืองจักร 
เป็นต้น อย่างไรก็ตามจึงควรจะมีการจัดท าตารางก าหนดเวลาเพื่อท าการบ ารุงรักษา อาจใช้ข้อมูลใน
อดีตและประสบการณ์เป็นตัวระบุช่วงเวลาที่เหมาะสม จุดที่ต้องท าการดูแลเป็นพิเศษ และระยะการ
เปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่ที่เหมาะสม 

 4. ขำดกำรปรับเงื่อนไขกำรท ำงำน 
เคร่ืองจักรอุปกรณ์ในปัจจุบันผู้ใช้ส่วนหนึ่งจะสั่งผลิตตามเงื่อนไขการผลิตของตน และ

ผู้ใช้ส่วนหน่ึงจะซื้อเคร่ืองจักรที่ผลิตไว้แล้ว น ามาปรับเปลี่ยนให้สามารถใช้ได้กับกระบวนการผลิต
ของตน ซึ่งประเด็นหลังมักจะประสบปัญหาขาดการปรับเงื่อนไขการท างานที่เหมาะสมกับ
กระบวนการผลิต ที่มีการใช้งานในสภาวะเกินจากข้อก าหนดของการออกแบบ ซึ่งเป็นปัจจัยที่มีผล
ต่อการเสื่อมสภาพ ได้แก่ ความเร็ว อุณหภูมิ ความดัน เป็นต้น 
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 5. ผู้ปฏิบัติกำรขำดทักษะในกำรท ำงำน 
โดยเฉพาะบุคลากรทางด้าน ช่างซ่อมบ ารุง ซึ่งผู้ปฏิบัติการขาดความเข้าใจในมาตรฐาน 

และวิธีการปฏิบัติการ (Operating procedure) ที่ส่งผลให้ไม่สามารถตรวจจับหรือดูแลปัญหา
เคร่ืองจักรที่เกิดขึ้น เช่น พนักงานซ่อมบ ารุงจะท าการถอดเปลี่ยนชิ้นส่วน แต่ยังไม่ทราบสาเหตุที่
แท้จริงของการขัดข้อง หรือใช้เคร่ืองมือที่ผิดประเภทในการปรับตั้ง ท าให้เกิดการเยื้องศูนย์และเกิด
ของเสียขึ้นเมื่อท าการเดินเคร่ือง 
 

ผลกระทบจำกกำรเสียหำยของเครื่องจักร 
 
   ในระหว่างการผลิตหากเคร่ืองจักรไม่สามารถผลิตงานได้ตามหน้าที่ ในสายการผลิต
แล้วอาจจะท าให้เคร่ืองจักรต้องมีการหยุดซ่อม ปรับต้ัง จนท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ก าลังผลิตอาจเกิดความ
เสียหาย หรืออาจเกิดอันตรายต่อผู้ใช้เคร่ืองจักร ทั้งนี้ในด้านระบบควบคุมคุณภาพสามารถสรุป
ผลเสียอันเกิดจากการหยุดท างานของเคร่ืองจักร (Breakdown) ในลักษณะดังนี ้
 
  1. กระทบด้ำนก ำลังกำรผลิต (Productivity)  

  ในปัจจุบันระบบการผลิตที่ต้องแข่งขันกับเวลาได้น าระบบการผลิตแบบรอบเวลา 
(Cycle time) มาใช้เพื่อให้สามารถผลิตชิ้นงานได้ตามก าหนดเวลาหากเกิดการหยุดการผลิตอัน
สาเหตุมาจากการความขัดข้องของเคร่ืองจักร ย่อมส่งผลต่อภาพรวมของเวลาทั้งหมดต่อชิ้นงานไม่
เป็นไปตามแผ่น ท าให้กระบวนการผลิตที่เกี่ยวข้องต้องหยุดตามไปด้วย เช่นกัน จึงเป็นต้นเหตุ
ประการหนึ่งของการสูญเสียด้านก าลังการผลิตในระบบการผลิต  
  2. มีโอกำสผลิตของเสียสูง (Quality)  
  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรไม่เพียงพอ หรือการปรับตั้งไม่เหมาะสม ขาดการวางแผนการ
ตรวจสอบ ตรวจเช็คที่เพียงพอเป็นสาเหตุที่ส าคัญประการหนึ่งท าให้สินค้าที่ผลิตออกมามีต าหนิ 
ได้แก่ สาเหตุการปนเปื้อนจากตัวเคร่ืองจักรในส่วนของคราบน้ ามันจากการร่ัวซึมของปะเก็น 
วาล์ว นัต โบลท์ของเคร่ืองยนต์ สาเหตุการฟุ้งกระจายจากฝุ่นละอองที่เกาะติด สาเหตุเกิดจากการ
ปนเปื้อนจากการหก การร่ัวไหลของผลิตภัณฑ์ ซึ่งสาเหตุดังกล่าวล้วนเป็นสาเหตุของของเสียที่
ต้องทิ้งหรือต้องน ามาผลิตใหม่ทั้งสิ้น 

  3. มีต้นทุนกำรผลิตสูงขึ้น (Cost of Production)  
  ในส่วนของต้นทุนผันแปร (Variable cost) ค่าใช้จ่ายหรือรายจ่ายในการผลิตที่เกิดจาก

การใช้ปัจจัยผันแปร ได้แก่ ค่าใช้จ่ายที่เป็นค่าแรงงาน เมื่อเคร่ืองจักรขัดข้องไม่อาจใช้เวลาการผลิต
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ให้เป็นไปตามแผนได้ อาจจะต้องใช้เวลาในการจ้างค่าล่วงเวลาแก่แรงงาน ค่าวัตถุดิบที่เสียไปต้อง
น ามาทดแทนเพื่อผลิตใหม่ อาจจะต้องเสียค่าขนส่งที่แพงกว่าเพื่อให้ทันเวลาในการทดแทนกับเวลา
ที่หยุดซ่อมเคร่ืองจักร อีกทั้งค่าน้ าประปา และค่าไฟฟ้า ปัจจัยต่างๆล้วนต้องเอามาคิดต้นทุนการผลิต
ทั้งสิ้น เมื่อเกิดของเสียในปริมาณที่สูง แน่นอนว่าต้นทุนต่อหน่วยก็สูงตามล าดับ  
  4. มีโอกำสผลิตไม่ทันตำมก ำหนด (Delivery)  

  ส่งมอบแก่ลูกค้าล่าช้า   ต้องรับภาระจ่ายค่าเสียหายจากการส่งมอบ การสูญเสียโอกาส
ในผลิต ส่งสินค้าไม่ทันตามก าหนด เนื่องจากระบบไฟฟ้าขัดข้อง เคร่ืองจักรเสียหาย  ความเสียหาย
ต่อค่าใช้จ่ายซึ่งปัจจุบันคิดเป็นนาที ดังนั้นความเสียหายของเคร่ืองจักร หรือระบบการผลิตต่างๆ 
ย่อมส่งผลต่อการส่งมอบผลผลิตต่อลูกค้า การส่งมอบล่าช้าเพียงคร้ังเดียวอาจท าให้โรงงานพลาด
โอกาสการสั่งซื้อที่ส าคัญ  อีกทั้งยังท าให้ความน่าเชื่อถือของภาพลักษณ์บริษัทลดลง 
  5. เกิดควำมไม่ปลอดภัย (Unsafe)   

  เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรที่ช ารุดเสียหาย การปรับตั้งที่ไม่เหมาะสมเป็นสาเหตุหนึ่งของ
การเกิดอุบัติเหตุในอุตสาหกรรม การเกิดอุบัติเหตุในแต่ละคร้ังเมื่อมีการสอบสวนถึงสาเหตุการเกิด 
ไม่ว่าจะหม้อน้ าระเบิด ไฟไหม้จากเชื้อเพลิงที่มาจากตัวเคร่ืองจักร ไฟไหม้จากอุปกรณ์ควบคุม
เคร่ืองจักร การถอดหรือดัดแปลงการ์ดป้องกันอันตรายของเคร่ืองจักร และไฟดูดผู้ใช้เคร่ืองจักร 
เป็นต้น สาเหตุส่วนใหญ่มาจากการกระท าที่ไม่ปลอดภัย ( Unsafe Action) และสภาพการที่ไม่
ปลอดภัย ( Unsafe Condition) ไม่ว่าจะเกิดจากสาเหตุใด ก็ส่งผลท าให้ขาดการบ ารุงรักษาที่เพียงพอ
จนเป็นผลให้เกิดความไม่ปลอดภัย และในที่สุดก็เกิดเป็นอุบัติเหตุ  

6. พนักงำนเสียขวัญก ำลังใจ (Morale)    
การเกิดอุบัติเหตุแต่ละคร้ังเพื่อนพนักงานต่างก็ให้ความสนใจมุงดูเหตุการณ์ที่เกิด บ้างก็

ท าใจให้ยอมรับได้ยากกับเหตุการณ์ บ้างก็ขวัญเสีย ถึงแม้ว่าเหตุการณ์จะกลับเข้าสู่สภาวะปกติทุก
คนเข้าท างาน แต่จะมีช่วงเวลาหนึ่งๆ ที่ท าให้บุคคลที่อยู่ในเหตุการณ์เหล่านั้นย้อนคิดถึงเหตุการณ์
ในอดีต จนอาจท าให้เสียขวัญและก าลังใจในการท างาน ด้วยความกังกลว่าอุบัติเหตุอาจจะเกิด
ขึ้นกับตัวเอง เพื่อนที่รักและเพื่อนคนอ่ืนๆ จนส่งผลให้มีความคิดในเร่ืองความไม่ปลอดภัยในชีวิต
การท างาน ท าให้อัตราการเข้าออกงานขององค์กรสูงส่งผลเสียต่อองค์กรในที่สุด 

7. ปัญหำด้ำนสิ่งแวดล้อม (Environment)   
เคร่ืองมือเคร่ืองจักรที่ไม่มีประสิทธิภาพจะส่งผลเสียต่อสภาวะแวดล้อมในด้านต่างๆ 

ไม่ว่าจะท าให้เกิดเสียงดัง  เป็นปัญหามลภาวะทางเสียงส่งผลให้ประชาชนบริเวณโรงงาน
อุตสาหกรรมลุกขึ้นมาร้องเรียนต้องเร่งแก้ไขเป็นการด่วน การปล่อยก๊าซพิษเนื่องจากการหก การ
ฟุ้งกระจาย การร่ัวซึมของสารเคมี การเผาไหม้ไม่สมบูรณ์ของเคร่ืองจักรที่ใช้พลังงานฟอสซิล จน
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เป็นปัญหาระดับท้องที่ ระดับประเทศ และระดับภูมิภาคที่เห็นได้ชัดเจนดังเช่นนิคมอุตสาหกรรม
มาบตาพุด เป็นต้น หรือการร่ัวไหลของน้ ามันในห้องเคร่ืองที่ส่งผลกระทบต่อมลพิษทางน้ าก็เป็น
ปัญหาที่ส าคัญ 

8. สิ้นเปลืองพลังงำน (Energy)  
เป็นที่ทราบกันโดยทั่วไปว่าแหล่งพลังงานของโลกในปัจจุบันนั้นมีปริมาณน้อยลงทุกที 

กว่าจะก่อตัวมาเป็นพลังงานให้ได้ใช้ก็ต้องใช้เวลาหลายร้อย หลายพันปี แต่มนุษย์กลับใช้โดยไม่
ค่อยเห็นคุณค่าของพลังงาน จนถึงปัจจุบันนี้เมื่อทราบว่าก าลังจะหมดหลายคนจึงเพิ่งให้ความส าคัญ 
ในอุตสาหกรรมเองจะปฏิเสธไม่ได้ว่าต้องใช้พลังงานในปริมาณมากในกระบวนการผลิต 
โดยเฉพาะเคร่ืองจักรกลไม่ว่าจะใช้พลังงานในรูปของน้ ามัน ถ่านหิน หรือไฟฟ้า ซึ่ง เคร่ืองจักรที่
ขาดการบ ารุงรักษา อาทิการหล่อลื่นไม่เพียงพอจะท าให้เกิดความฝืดสูง เคร่ืองจักรจะต้องใช้
พลังงานเพิ่มขึ้นจากการเดินเคร่ืองปกติเพื่อเอาชนะความฝืด เป็นสาเหตุให้สูญเสียพลังงาน 
 

อุบัติเหตุจำกกิจกรรมกำรบ ำรุงรักษำ 
 
  งานซ่อมบ ารุงมักจะเป็นงานที่เกิดอุบัติเหตุได้บ่อย อุบัติเหตุและการบาดเจ็บที่เกิดขึ้นใน
การด าเนินงานบ ารุงรักษานั้นมักเกิดขึ้นอยู่ เป็นประจ า อันเนื่องมาจากสภาพการท างานที่ไม่
ปลอดภัย อาจเกิดจากสถานที่ๆ ไม่เอ้ืออ านวย หรือไม่มีความปลอดภัย อย่างเช่น เคร่ืองมืออุปกรณ์
วางไม่เรียบร้อย วัสดุไม่ได้จัดวางเป็นระเบียบ หรืออาจจะเกิดจากอุปนิสัยของช่างซ่อมบ ารุงเอง การ
ท างานที่ต้องรีบเร่งให้ทันเวลาที่ก าหนดไว้ ข้อจ ากัดเกี่ยวกับการท างานขณะท าการซ่อมบ ารุงมีมาก 
การใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลที่ไม่ถูกต้องหรือต้องท างานในสถานที่คับแคบ ขอบเขต
จ ากัด เป็นต้น และหากเกิดอุบัติเหตุขึ้น ก็จะท าให้พวกเขาได้รับบาดเจ็บหรือเสียชีวิตลงได้ โดยจะ
ส่งผลโดยตรงและโดยอ้อมต่อโรงงานอุตสาหกรรมนั้นๆ ในด้านสวัสดิการ และผลผลิต ตลอดจน
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ การป้องกันอุบัติเหตุ จึงเป็นสิ่งจ าเป็นยิ่งนัก จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ
โดยทั่วไปพบว่าเกิดจากการใช้อุปกรณ์เคร่ืองมือในการซ่อมบ ารุงเป็นสาเหตุส าคัญ การกระทบ 
กระแทก ชน พลัดตกจากที่สูง จากการที่มีการน าเอาเทคโนโลยีสมัยใหม่เข้ามาใช้ ท าให้อัตราการ
เกิดอุบัติเหตุมีแนวโน้มลดลง แต่ชนิดและสาเหตุของอุบัติเหตุที่เปลี่ยนไปด้วย เช่น แทนที่จะเกิด
จากการกระท าของคนหรือผู้ปฏิบัติงานก็เป็นการเกิดจากการที่เคร่ืองจักรเคร่ืองกลท างานอย่าง
ทันทีทันใด ท าให้เกิดอุบัติเหตุขึ้นหรือเกิดจากการสั่งงานที่ไม่ดีพอ เป็นต้น สภาพอุบัติเหตุและการ
บาดเจ็บในงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรอุปกรณ์ต่างๆ เกิดได้ 2 ลักษณะส าคัญ คือ  
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  1.  เกิดขึ้นระหว่ำงกำรซ่อมบ ำรุงรักษำ  
  ในระหว่างการซ่อมหรือการบ ารุงรักษา มักจะใช้ผู้ปฏิบัติงานเกินกว่าหนึ่งคนขึ้นไป ซึ่ง
อาจเป็นผู้ที่ขาดความรู้ ความช านาญประสบการณ์ อุบัติเหตุและการบาดเจ็บมักเกิดขึ้นจากสาเหตุ
ส าคัญ คือ 
 1.1 เกิดจากผู้ปฏิบัติงาน เช่น ขาดการเตรียมการที่ดีพอหรือไม่สนใจที่จะท างานด้วย
ความปลอดภัยท างานเร่งรีบ ประมาณและอ่อนเพลียจากการท างาน เป็นต้น 
  1.2 เกิดจากเคร่ืองจักรอุปกรณ์ท างานอย่างกะทันหัน มักเกิดขึ้นบ่อยๆ ขณะท าการ
ซ่อมบ ารุง เน่ืองจากเคร่ืองจักรอุปกรณ์สมัยใหม่ มีการน าเอาระบบอัตโนมัติระบบอิเล็กทรอนิกส์เข้า
มาใช้ในการควบคุมมากขึ้น ท าให้เกิดการผิดพลาดมากขึ้น สาเหตุส าคัญที่ท าให้เกิดการเดินหรือ
ท างานอย่างกะทันหันของเคร่ืองจักร คือ  
  1.2.1 การเปิด – ปิด หรือกดปุ่มคันบังคับโดยบุคคลที่สามที่ไม่เกี่ยวข้องกับการ
ซ่อมบ ารุง โดยความคึกคะนองหรือรู้เท่าไม่ถึงการณ์ 
  1.2.2 ช่วงรอยต่อที่เกี่ยวกับการบังคับการท างานช ารุดเสียหาย ท าให้เกิดท างาน
ขึ้นอย่างทันทีทันใด ซึ่งเกินจากการควบคุมขณะซ่อมบ ารุง 
  1.2.3 หน้าสัมผัสของปุ่มคันบังคับ เกิดการสัมผัสอย่างทันทีทันใดโดยความไม่
ระมัดระวังขณะซ่อมบ ารุง หรือเกิดขึ้นโดยไม่ทราบสาเหตุ 
  1.2.4 ในระบบที่มีการน าลมที่มีแรงดันสูงมาบังคับควบคุมการท างานเกิดการ
บกพร่อง มีความดันหลงเหลืออยู่ขณะท าการซ่อม ท าให้เคร่ืองเดินโดยอัตโนมัติ 
  1.2.5 จังหวะการหยุดของเคร่ืองจักรไม่อยู่ในต าแหน่งปกติ เกิดการผิดพลาดท า
ให้เคร่ืองจักรเดินโดยอัตโนมัต ิ
  1.2.6 เกิดความผิดพลาดโดยตัวเคร่ืองจักรเอง เกิดจากส่วนการควบคุมการ
ประมวลผล (Processing Unit) เกิดท างานผิดพลาดจนท าให้เคร่ืองจักรหรือชิ้นส่วนบางชิ้นส่วน
ท างาน 
 1.3  จากสาเหตุอ่ืนๆ เช่น การใช้อุปกรณ์เคร่ืองมือที่ไม่เหมาะสม ของหล่นทับ ไฟฟ้า
รัดวงจร อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลช ารุด ท าให้ไม่สามารถใช้ป้องกันได้อุบัติเหตุจากการ
ยกขนเคลื่อนย้ายชิ้นงาน อะไหล่ การใช้รอกและปั้นจั่น เป็นต้น 
  2.  เกิดจำกกำรซ่อมบ ำรุงไม่ดีพอ   
  อุบัติเหตุมักเกิดขึ้นกับผู้ที่ต้องปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักรอุปกรณ์ที่ผ่านการซ่อมบ ารุงมา
ใหม่ๆ ซึ่งการซ่อมบ ารุงนั้น อาจมีการเปลี่ยนแปลงระบบการท างาน อาจจะมีชิ้นส่วนตกค้างอยู่เกิด
การติดขัด อาจจะไม่ใส่การ์ดเข้าที่เดิมหรือจังหวะการบังคับเปลี่ยนไป จังหวะการหยุดเปลี่ยนไปไม่



17 
 

 

อยู่ที่เดิมหรืออาจจะเกิดจากสภาพการบ ารุงรักษาที่ไม่ได้มาตรฐานพอ การเปลี่ยนใช้อะไหล่ไม่
ถูกต้องเหมาะสม เช่น ระบบควบคุมไฟฟ้า ขนาดสายพานที่ไม่เหมาะสม รอยเชื่อมต่อไม่แข็งแรง
สมบูรณ์ ถอดอุปกรณ์ควบคุมที่ช่วยให้การท างานปลอดภัยออกไป เป็นต้น 
 

บทสรุป 
 
  การบ ารุงรักษานับว่าเป็นสิ่งที่ส าคัญในโรงงานอุตสาหกรรมเป็นอย่างมาก  และนับว่า
การบ ารุงรักษาเป็นสิ่งที่ทางอุตสาหกรรมต่างๆ จ าเป็นต้องมี ด้วยระบบการผลิตสมัยใหม่ที่มีการ
พัฒนาเคร่ืองจักรให้มีความทันสมัย สามารถผลิตงานได้หลากหลายและด้วยความเร็วสูงในการ
แข่งขันทางด้านธุรกิจของผู้ประกอบการ การบ ารุงรักษาจึงเป็นเร่ืองที่จ าเป็นอย่างยิ่ง เนื่องจาก
ลักษณะของเคร่ืองจักรสมัยใหม่ที่ต้องใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัย ซึ่งมักจะมีลักษณะที่มีความแตกต่าง
มีลักษณะพิเศษที่จ าเป็นต้องมีการบ ารุงรักษาไม่ว่าจะเร่ืองของความเป็นอัตโนมัติสูง ความซับซ้อน
ในการออกแบบ ฯลฯ ลักษณะพิเศษดังกล่าวล้วนแต่มีความส าคัญที่ต้องมีการจัดระบบการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเพื่อลดผลกระทบทั้งกระทบด้านก าลังการผลิต และอุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้น
อุบัติเหตุจ านวนไม่น้อยมักมีผลมาจากกิจกรรมการบ ารุงรักษา เช่น การที่เคร่ืองจักรที่ไม่มีการ
บ ารุงรักษาที่เพียงพอ หรือมาจากกิจกรรมการบ ารุงรักษาที่ไม่ปลอดภัย ฝ่ายซ่อมบ ารุงจึงต้องให้
ความส าคัญทั้งกิจกรรมการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรและความปลอดภัยในการซ่อมเคร่ืองจักร
ควบคู่กันไป 
 
ค ำถำมทบทวน 

1. การบ ารุงรักษา (Maintenance) หมายถึงอะไร 
2. จงยกตัวอย่างค าที่ใช้ในการสื่อความหมายของการซ่อมบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร 
3. สามารถสร้างความปลอดภัยในกิจกรรมการบ ารุงรักษาได้อย่างไร 
4. การบ ารุงรักษามีความส าคัญต่อระบบการผลิตอย่างไร 
5. เป้าหมายหลักของการบ ารุงรักษาคืออะไร 
6. เคร่ืองจักรที่จ าเป็นต้องมีการบ ารุงรักษามีลักษณะอย่างไร 
7. หากไม่มีการบ ารุงรักษาหรือบ ารุงรักษาไม่เพียงพอจะส่งผลกระทบอย่างไร 
8. ปัญหาและอุปสรรคของระบบการบ ารุงรักษามีอะไรบ้าง 
9. การเสียหายของเคร่ืองจักรมีผลกระทบอย่างไร 
10. งานซ่อมบ ารุงก่อให้เกิดอุบัติเหตุได้อย่างไร 
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