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ผศ.วันชัย ลีลากวีวงศ, อาจารยประจวบ กลอมจิตร
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและการจัดการ

คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย
ศิลปากร 

โทร.081–8069875, email: prachuab@su.ac.th , 
web: www3.su.ac.th/~prachuab/

กําหนดการกําหนดการ
- แนวคิดการซอมบํารุง การวัดและวิเคราะหประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร (OEE)
- ความสูญเสียในการบวนการผลิต (Losses)
- Zero Breakdown กับ TPM 8 Pillars
- 7 QC Tools เบื้องตน
- การวิเคราะหการทํางาน ดวย Why-why และ P-M
- การวิเคราะหการทํางานและระบบกลไกของเครือ่งจักร
- การบริหารอะไหลสําหรับงานซอมบาํรุง
- กรณีศกึษาและตัวอยาง
- Workshop
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ตองการใหผูเรียนรูเขาใจ/ตระหนัก/เห็น
ความสําคญั/หลักการ/ประโยชน/
วิธีการที่จําเปนในการซอมบํารุง

สามารถนําสิ่งที่เรียนรูไปประยุกตใชในงานที่ทํา

เปาหมายของหลักสูตร

Globalization

•Mass Production

•Product Out

•Mass Customization

(Small Lot)

•Market In

SME

AFTA WTO

QA

Autonomous
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การแขงขันในตลาดโลก

Through early 1960’s 1960’s - Present

ตัวอยางการแขงขันในตลาดโลก
Monitor- ไตหวันCPU - USA

Power Supply - จีน

ชิ้นสวนทั้งหมดประกอบใน มาเลเซีย . . .

จากนั้นสงไปขายยังประเทศ......ไทย
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ตลาดของการแขงขัน

•ทุกเชา กวางจะตองวิ่งหนีเสือ ใหเร็วท่ีสุด
เพื่อจะไดไมถูกจับกิน ในขณะที่ทุดเชาเสือก็
ตองวิ่งใหเร็วกวากวางที่เพื่อจะไดไมอดตาย

•ดังนั้นไมวาเราจะเปนเสือหรือกวาง เมื่อต่ืน
ขึ้นก็ตองวิ่งใหดีท่ีสุด

ผูแข็งแรงกวาคือผูอยูรอดผูแข็งแรงกวาคือผูอยูรอด  !!
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N      =

กําไร/ขาดทุน     = pN - F - vN

F
p - v

ความหมายของการบํารุงรักษา

การบํารุงรักษา (Maintenance) 
หมายถึง การพยายามรักษาเครื่องมือ 
เครื่องใช และเครื่องจักรตางๆ ใหมีสภาพ
ที่พรอมจะใชงานไดตลอดเวลา และยัง
รวมไปถึงการซอมแซมเครื่องจักรตางๆ
ดวย 
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จุดมุงหมายของการบํารุงรักษา
1. เพื่อใหเคร่ืองมือเคร่ืองใชทํางานอยางมี
ประสิทธิผล (Effectiveness)
2. เพื่อใหเคร่ืองมือเคร่ืองใชมีสมรรถนะการ
ทํางานสูง (Performance) และชวยให
เคร่ืองมือเคร่ืองใชมีอายุการใชงานยาวนาน
3. เพื่อใหเคร่ืองมือเคร่ืองใชมีความเท่ียงตรง
นาเชื่อถือ (Reliability) 
4.เพื่อความปลอดภัย (Safety)  ซึ่งเปน
จุดมุงหมายที่สําคัญ 
5. เพื่อลดมลภาวะของสิ่งแวดลอม  
6.เพื่อประหยัดพลังงาน
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กลาวโดยสรุปไดวา “ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต”
โครงสรางโครงสราง 7 ความสูญเสียหลกัที่เปนอุปสรรคตอ

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร (กลาวมาแลวในเบื้องตน)

1 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถ
ในการทํางานของเครื่องจักร

5 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอ
ประสิทธิภาพของคน

3 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของทรัพยากรตอหนวย

7 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร

1)ความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย
2)ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแตง

3) ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมี
4) ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต
5) ความสูญเสียจากการหยดุชะงักงัน / การเดินเครื่องเปลา
6) ความสูญเสียจากความเร็วลดลง
7) ความสูญเสียจากของเสีย และของเสีย
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1 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการ
ทํางานของเครื่องจักร

1) ความสูญเสียจากการ Shut down หยุดเครื่อง 
(shut-down หรือ SD)
เชน 1.1มีงานที่ทําคางจากครั้งกอน ๆ

- มีการดําเนินงานที่เกินความจําเปนในบางสวน
- มีการเปลี่ยนทั้ง ๆ ที่ช้ินสวนนั้นยังมีอายุการใชงานอยู
- วิธีการและมาตรฐานของงานไมไดจัดใหเปนระบบที่ดีพอ

1.2 งานที่เปน Critical path ไมมีความชัดเจน
1.3 การกําหนดรอบระยะเวลาของการ Shut-down ไมมีเหตุผล

ประกอบเพียงพอ

3 ความสูญเสียหลักท่ีเปนอุปสรรคตอการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของทรัพยากรตอหนวย

ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ
Yield loss

ความสูญเสียดานพลังงาน

ความสูญเสียจากแมพิมพ จ๊ิก ฟกซเจอร

=   1- ปริมาณรวมของวัตถุดิบท่ีใชหลังการปรับปรุง  x 100
ปริมาณของวัตถุดิบรวมท่ีใชในปจจุบัน

อัตราการเพิม่ของผลได
ตอวัตถุดิบ

อัตราการลดลงของการ
ใชพลังงาน

=   1- พลังงานที่ใชหลังการปรับปรุง        x 100
พลังงานที่ใชในปจจุบัน

= 1- จํานวนเงินท่ีใชหลังการปรับปรุง     x 100
จํานวนเงินท่ีใชในปจจุบัน

อัตราการลดลงของ
ความสูญเสียของ
แมพิมพ จ๊ิก ฟกซเจอร



9

จํานวนคน-เวลาในการทํางาน

จํานวนคน-เวลาที่รับภาระงาน

จํานวนคน-เวลาที่
ทํางานสุทธิ

จํานวนคน-เวลาทํางาน
ที่มีประสิทธิผล

1 ความสูญเสียจาก
การบริหารจัดการ

2 ความสูญเสียจาก
 การเคลื่อนไหว

3 ความสูญเสียจากการ
วางตําแหนง

4 ความสูญเสียจากการ
 ขาดระบบอัตโนมัติ

5 ความสูญเสียจากการ
วัด/ปรับแตง

จํานวนคน-เวลา
ทํางานที่มีคุณคา

อัตราเวลาในการทํางาน
= จํานวนคน – เวลาท่ีทํางานสุทธิ  x 100

จํานวนคน - เวลาท่ีรับภาระงาน 

อัตราประสิทธิภาพ 
= จํานวนคน – เวลาท่ีทํางานที่มีคุณคา 

(จํานวนคน-เวลาท่ีทําได) x 100
จํานวนคน-เวลาท่ีทํางานสุทธิ

อัตราประสิทธิภาพโดยรวม
= จํานวนคน-เวลาท่ีทํางานสุทธิ x

จํานวนคน-เวลาท่ีรับภาระงาน
จํานวนคน-เวลาท่ีทํางานที่มีคุณคา

(จํานวนคน-เวลาท่ีทําได) X 100
จํานวนคน-เวลาท่ีทํางานสุทธิ 

อัตราการประหยัดกําลังคน
= จํานวนคนหลังจากปรับปรุง

จํานวนคนในปจจุบัน

5 ความสูญเสียหลักท่ีเปนอุปสรรคตอ
ประสิทธิภาพของคน

เครือ่งจกัร (Equipment)

1. การเสียหายกอนกาํหนด
2. การปรบัแตงหลังการเปลี่ยนขนาด
3. การเริม่ตนเดินเคร่ือง
4. การเปลี่ยนช้ินสวนกอนกําหนด
5. การหยุดเลก็ๆนอยๆ
6. การเดินไมไดตามความเร็วทีก่าํหนด
7. การผลิตที่ไมไดคุณภาพ
8. การหยุดซอมเครือ่งตามกาํหนด

เครือ่งจกัร (Equipment)

1. การเสียหายกอนกาํหนด
2. การปรบัแตงหลังการเปลี่ยนขนาด
3. การเริม่ตนเดินเคร่ือง
4. การเปลี่ยนช้ินสวนกอนกําหนด
5. การหยุดเลก็ๆนอยๆ
6. การเดินไมไดตามความเร็วทีก่าํหนด
7. การผลิตที่ไมไดคุณภาพ
8. การหยุดซอมเครือ่งตามกาํหนด

คน(Manpower)
9. การบรหิารที่ไมมีประสทิธิภาพ
10. การเคลือ่นไหวที่ไมไดงาน
11. การวางโครงสรางทีไ่มมีประสทิธิภาพ
12. การวางแผนที่ไมสอดคลองกับ

ความตองการ
13. ความผิดพลาดจากการวัดและปรับแตง

คน(Manpower)
9. การบรหิารที่ไมมีประสทิธิภาพ
10. การเคลือ่นไหวที่ไมไดงาน
11. การวางโครงสรางทีไ่มมีประสทิธิภาพ
12. การวางแผนที่ไมสอดคลองกับ

ความตองการ
13. ความผิดพลาดจากการวัดและปรับแตง

พลังงาน(Energy)

15. การใชพลังงานไมมปีระสทิธิภาพ
การใชประโยชน(Utilization)

16. การใชเครือ่งจกัรและอุปกรณที่ไมคุมคา

พลังงาน(Energy)

15. การใชพลังงานไมมปีระสทิธิภาพ
การใชประโยชน(Utilization)

16. การใชเครือ่งจกัรและอุปกรณที่ไมคุมคา
วัตถุดิบ(Materials)

14.การใชวัสดุไมไดตามกาํหนด

วัตถุดิบ(Materials)

14.การใชวัสดุไมไดตามกาํหนด

ความสูญเสียหลักความสูญเสียหลัก  1616  ประการประการ  
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ลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิตลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิต  1616  ประการประการ
ความสูญเสีย รายละเอียด

1.ความสูญเสยีจากเหตุขัดของ

2. ความสูญเสยีจากการเตรียมงาน
เปล่ียนแบบ การปรับตั้ง

3. ความสูญเสยีจากการเปลี่ยนเคร่ืองมือ

1.1.   
คว

าม
สูญ

เส
ียเว

ลา
คว

าม
สูญ

เส
ียเว

ลา

4. ความสูญเสยีในชวงเร่ิมตนงาน

5.ความสูญเสยีในการเดินเคร่ือง
เดินๆหยุดๆหรือเดินเคร่ืองตัวเปลา

6.ความสูญเสยี จากความเร็วท่ีต่ํากวามาตรฐาน

ในการพื้นฟสูภาพ ตองเปล่ียนช้ินสวน ซอมแซมในเวลา เกิน 10 นาที

7.ความสูญเสยีจากการมีของเสียหรือแกไขขอบกพรอง

เปนเวลาท่ีสญูเสยี นับจากเวลาที่เสร็จงานอยางหนึ่ง 
จนถึงเวลาที่ท่ีเร่ิมทํางานใหม

เวลาที่สูญเสยี ในการเปล่ียนใบมีด เคร่ืองมือท่ีชํารุดและสึกกรอน

เปนเวลาท่ีสญูเสยีในการเริ่มเดินเคร่ืองใหม หลังจากหยุด
ไปนานๆ จนกวาเขาสูสภาพปกติ

เปนเวลาท่ีสญูเสยี จากการหยุดเคร่ือง ซ่ึงมักไมตองมี
การเปล่ียนช้ินสวน หรือซอมอะไร ใชเวลาไมเกิน 10นาที

เปนความสญูเสยีในชวงทีเ่คร่ืองเดินไมไดตามความเร็วมาตรฐาน

เปนเวลาท่ีเคร่ืองจักรทําของเสีย ของบกพรองออกมา

เปนเวลาท่ีตองหยุดเคร่ืองเพื่อทําการบํารุงรักษาตามระยะเวลา8.ความสูญเสยีจากการหยุดเคร่ืองจักรประจําป

ลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิตลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิต  1616  ประการประการ
ความสูญเสีย รายละเอียด

9.9.ความสูญเสียในการจัดการความสูญเสียในการจัดการ

10.10.  ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว

11.11.ความสูญเสียจากการวางสายการผลิตความสูญเสียจากการวางสายการผลิต

2.2.   
คว

าม
สูญ

เส
ียที่

เกี่ย
วกั
บค

น
คว

าม
สูญ

เส
ียที่

เกี่ย
วกั
บค

น

12.12.ความสูญเสียจากการวางแผนความสูญเสียจากการวางแผน

13.13.ความสูญเสียจากการวัดความสูญเสียจากการวัด  ปรับแตงปรับแตง

เปนเวลาสูญเสียที่เกดิจากการรอคอย
 วัสดุ รอคอยคําสั่ง หรือรอคอยการซอมแซม

ความสูญเสีย จากการเคลื่อนไหวที่ไมถูกตอง 
เกิดจากการขาดความชาํนาญ 

การสูญเสีย จากการจัดสายการผลิตไมสมดุลยจากการรอคอย
งานที่มีหลายขั้นตอนหรือรอคอยจากการควบคุมงานหลายเครื่อง

เปนความสูญเสียที่เกิดจากการวางแผนไมดี
ทําใหใชกําลังคนไมมีประสิทธิภาพ

ความสูญเสียจากการทีต่องมีคนวัด ปรับแตงบอยๆ
เพ่ือปองไมใหเกิดของเสียกน
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ลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิตลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิต  1616  ประการประการ

ความสูญเสียความสูญเสีย รายละเอียดรายละเอียด

14.14.  ความสูญเสียดานพลังงานความสูญเสียดานพลังงาน

15. 15. ความสูญเสียในสวนความสูญเสียในสวน  Yield Yield ท่ีไดท่ีได

16. 16. ความสูญเสียทางดานแมพิมพความสูญเสียทางดานแมพิมพ  JigJig3.3.   
คว

าม
สูญ

เส
ียด

าน
พัส

ดุ
คว

าม
สูญ

เส
ียด

าน
พัส

ดุ

แล
ะพ

ลัง
งา
น

แล
ะพ

ลัง
งา
น

เปนความสูญเสียเกี่ยวกับพลังงานที่ใช ทั้งไฟฟา ไอน้ํา ลม น้ํา

ความแตกตางของวัสดุที่เปนวัตถุดิบที่ปอนเขาไป 

เทียบกับผลิตภัณฑไดเปนความสูญเสียของ Yield

ความสูญเสียที่ตองเปลีย่นแมพิมพ Jig ตลอดจน
การดูแลซอมแซม

กิจกรรมที่ทุกคนทั้งองคกรจะตองรวมกันทําเพื่อกิจกรรมที่ทุกคนทั้งองคกรจะตองรวมกันทําเพื่อ

••ลดการสูญเสียลดการสูญเสีย  

••กําจัดความสูญเปลากําจัดความสูญเปลา  

••และเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมขององคกรและเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมขององคกร

TPM TPM คืออะไรคืออะไร??
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การบํารุงรักษาทวีผลรวม (Total Productive Maintenance)
ในปจจุบันไดมีระบบการบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพสูง

เหมาะกับองคใหญๆท่ีมีความเพียบพรอมท้ังทางดาน
เคร่ืองจักร คน วัสดุ การบริหาร  ซ่ึงกค็ือ การบํารุงรักษาแบบ
ทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total Preventive Maintenance: 
TPM) 

TPM ก็คือ การทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
และอุปกรณสูงท่ีสุดโดยอาศัยความสัมพันธของทุกฝายใน
องคกรกับเคร่ืองจักร และอุปกรณ 

TT

PP

MM

Total participationTotal participation

Total systemTotal system

Total efficiencyTotal efficiency

ProductiveProductive

PerfectPerfect

MaintenanceMaintenance

ManagementManagement

ความหมายของความหมายของ  TPMTPM
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24932493 25032503 25132513 25232523 25332533

การบํารุงรักษาเชิงปองกันการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
24942494

การบํารุงรักษาหลังเกดิเหตุการบํารุงรักษาหลังเกดิเหตุ

การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข
25002500

การปองกันการบํารุงรกัษาการปองกันการบํารุงรกัษา
25032503

การบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวมการบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม TPM TPM

25142514

การบํารุงรักษาตามระยะเวลาการบํารุงรักษาตามระยะเวลา
การบํารุงรักษาตามสภาพการบํารุงรักษาตามสภาพ

ประวัติประวัติ  ซอมการบํารงุซอมการบํารงุ

8 เสาหลักของ TPM
การดําเนินการของ TPM จะมีกิจกรรมท้ังหมด 8 ประการ เพื่อใหการทํางานเปนไปอยาง

ตอเนื่องและมีประสิทธิภาพ เราจะเรียกกิจกรรมท้ังหมด 8 ประการ เปน 8 เสาหลักของ TPM มีดังนี้
1.  การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)
2.  การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)
3.  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)
4.  การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and 

Maintenance skill Development)
5. การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขัน้ตอนการออกแบบ (Initial Phase Management)
6.  ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance)
7.  ระบบการทํางานของฝายบรหิารที่ตระหนักถงึประสิทธิภาพการผลิตเรยีกวา TPM ใน

สํานักงาน (TPM in Office)
8.  ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมในโรงงาน (Safety, Hygiene and 

Working Environment)
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1.1.  การใหการศึกษาและฝกอบรมการใหการศึกษาและฝกอบรม ( (Education and Training)Education and Training)

2. 2. การบํารุงรกัษาดวยตนเองการบํารุงรกัษาดวยตนเอง ( (Autonomous Maintenance)Autonomous Maintenance)

3. 3. การปรับปรุงเฉพาะเรื่องการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง ( (Specific Improvement)Specific Improvement)

4. 4. การบํารุงรกัษาเชิงวางแผนการบํารุงรกัษาเชิงวางแผน (  ( Planned Maintenance)Planned Maintenance)

5. 5. ระบบความปลอดภยัและสิ่งแวดลอมระบบความปลอดภยัและสิ่งแวดลอม((Safety and Environment)Safety and Environment)

6.6.  การรักษาคณุภาพการรักษาคณุภาพ((Quality MaintenanceQuality Maintenance))

7.7.  การควบคมุขั้นตนการควบคมุขั้นตน ( (Initial Control)Initial Control)

8. 8. การเพิ่มประสิทธิภาพสํานักงานการเพิ่มประสิทธิภาพสํานักงาน  (Efficient Administration)(Efficient Administration)

8 8 เสาหลกัของเสาหลกัของ  TPMTPM
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Zero Breakdown กับ TPM 8 Pillars

มาตรการ 5 ประการ -----------> Zero Breakdown
1. ดําเนินการตามเงื่อนไขพื้นฐาน

- ทําความสะอาด - ตรวจเติมน้ํามัน
- ปรับแตง - ตรวจสอบ

2. ดําเนินการตามเงื่อนไขการใชงาน
- รักษาสภาวะการทํางานใหถูกตอง

3. ฟนฟูสภาพการสึกหรอใหดีขึ้น
- มีความสมดุล แข็งแรง แมนยํา

Zero Breakdown กับ TPM 8 Pillars
มาตรการ 5 ประการ -----------> Zero Breakdown (ตอ)
4. ปรับปรุงจุดออนจากการออกแบบ

- เปลี่ยนแบบ รูปแบบ ขนาด
- ชนิดของวัตถุดิบ

5. ยกระดับเทคนิค
- ทักษะและสมรรถนะของฝายตาง ๆ 
- บริหาร
- บํารุงรักษา
- ผูปฏิบัติ
- วางแผนพัฒนา
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การวัดคา ประสิทธภิาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)
การวัดคา ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง =  จํานวนสินคาท่ีผลิตได    
(Performance Efficiency) เปาหมายการผลิต x (เวลารับภาระ - เวลาหยุด)

อัตราคุณภาพ                          = จํานวนสินคาท้ังหมด – สินคาเสีย
จํานวนสินคาท่ีผลิตได(Quality Rate)

อัตราการเดนิเครื่องจักร = เวลารับภาระ - เวลาหยุด
(Availability)  เวลารับภาระ

ความสัมพันธระหวางความสูญเสียหลัก 7 ประการของเคร่ืองจักร
และประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร

เคร่ืองจักร
อุปกรณ

เคร่ืองจักร
อุปกรณ

การสูญเสียหลกั 7 ประการการสูญเสียหลกั 7 ประการ การคํานวณประสิทธิภาพผลโดยรวมของเครื่องจักร
อุปกรณ

การคํานวณประสิทธิภาพผลโดยรวมของเครื่องจักร
อุปกรณ

เวลารับภาระของเคร่ือง

เวลาปฏิบัติงานของ
เคร่ือง

Down tim
e

losses

เวลาปฏิบัติงานสุทธิ
ของเครื่อง

Speed losses

เวลาปฏิบัติงานที่ได
งานจริง

Defect losses

1. เหตุขดัของของเคร่ืองจกัร1. เหตุขดัของของเคร่ืองจกัร

2. เตรียมงานและปรับแตง2. เตรียมงานและปรับแตง

3. การเปลี่ยนเครื่องมือ3. การเปลี่ยนเครื่องมือ

4. การเร่ิมตนงาน4. การเร่ิมตนงาน

5. เดนิๆ หยุด ๆเดนิเคร่ือง
เปลา

5. เดนิๆ หยุด ๆเดนิเคร่ือง
เปลา

6. ความเร็วต่ํากวามาตรฐาน6. ความเร็วต่ํากวามาตรฐาน

Availability  =  เวลารับภาระของเครื่อง – down time x 100%
เวลารับภาระของเคร่ือง

Availability  =  460 นาที – 60 นาที x 100%  
460 นาที

=  87%

Availability  =  เวลารับภาระของเครื่อง – down time x 100%
เวลารับภาระของเคร่ือง

Availability  =  460 นาที – 60 นาที x 100%  
460 นาที

=  87%

Performance  =  รอบเวลาตามทฤษฎี x จํานวนชิ้นงานที่ทาํได x 
100%

Rateเวลาปฏิบัติงานของเครื่อง
Performance  =  0.5 นาท/ีชิ้น x 400 ชิ้น x 100 %

Rate   400 นาที
=  50%

Performance  =  รอบเวลาตามทฤษฎี x จํานวนชิ้นงานที่ทาํได x 
100%

Rateเวลาปฏิบัติงานของเครื่อง
Performance  =  0.5 นาท/ีชิ้น x 400 ชิ้น x 100 %

Rate   400 นาที
=  50%

Quality  Rate  =  จํานวนชิน้งานทีท่ําได – จํานวนของเสีย x 100%
จํานวนชิน้งานทีท่ําได

อัตราของผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ  = 400 ชิ้น – 8 ชิ้น x 100%
400 ชิ้น

=  98%

Quality  Rate  =  จํานวนชิน้งานทีท่ําได – จํานวนของเสีย x 100%
จํานวนชิน้งานทีท่ําได

อัตราของผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ  = 400 ชิ้น – 8 ชิ้น x 100%
400 ชิ้น

=  98%

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ  = Availability x Performance x Quality Products Rate
=  0.87 x 0.5 x 0.98 x 100=  42.6% 

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ  = Availability x Performance x Quality Products Rate
=  0.87 x 0.5 x 0.98 x 100=  42.6% 

7. ของเสีย/แกไขของที่
บกพรอง

7. ของเสีย/แกไขของที่
บกพรอง
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การลดตนทนุการผลิต
1. FAILURE LOSS

2. SET-UP & ADJUSTMENT LOSS

3. PARTS CHANGE LOSS

4. START UP LOSS

5. MINOR STOPPAGE & 

IDLING LOSS

6. SPEED LOSS

7. DEFECT & REWORK LOSS

8. SHUTDOWN LOSS

ประสทิธิภาพ
ของเครือ่งจกัร

1. MANAGEMENT LOSS

2. MOTION LOSS

3. LINE ORGANIZATION LOSS

4. LOGISTICS LOSS

5. MEASUREMENT & 

AUDJUSTMENT LOSS

ประสทิธิภาพ
การปฏิบัติงาน

1. ENERGY LOSS

2. MATERIAL YIELD LOSS

3. UTILIZATION LOSS 

การใชจาย
อยางมีประสทิธิภาพ

ลดพัสดุคงคลัง

1. INVENTORY LOSS 

ลดคาใชจายลงเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

การลดตนทุนการผลิต

การวัดและวิเคราะหประสิทธิผล โดยรวมของเครือ่งจักร (OEE)

องคประกอบของผลิตผล (Productivity)

ผลิตผลของเครื่องจักร
(Total Productivity)

กําลังผลิต
Capacity (C)

แผนการเดินเครื่องจักร
Planning Factor (P)

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
Overall Equipment

Effectiveness (OEE)
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การหาคา OEE

ใชบงบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใชเครื่องจักรเปนหลักในกระบวนการ
ผลิต

สามารถใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม 
TPM หรือเรียกไดวา การดําเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิ่มคา OEE

สูตร OEE = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตรา
คุณภาพ

OEE : Overall Equipment Effectiveness

หลักการของ OEE 

หลักการของ OEE แบงความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตเปน  6 ประเภทหลัก (Six  Big  Loss) โดยแบงเปน  3  
กลุมใหญ  ดังนี้  
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OEE : Overall Equipment Effectiveness

องคประกอบที่ทําให OEE เพิ่มหรือลดเกดิจาก  3 ตัว
แปรหลัก  คือ

1. ความพรอม (Availability)

2. ความเร็วหรือสมรรถนะ (Speed or Performance)

3. คุณภาพ (Quality  Factor)

OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

ความพรอม (Availability  Factor)

ความพรอม = เวลารับภาระ (Loading  Time) – เวลาหยุด (Unplanned Down Time)
เวลารับภาระ (Loading  Time)

ตัวอยาง ของการหยุดที่ทําใหสูญเสียความ
พรอม
-การหยุดเครื่องจักรโดยไมไดวางแผน
-การเสียของเครื่องจักร
-การเสียจากการติดตัง้เครื่องจักร
-ความผิดพลาดจากการเดินเครื่อง
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OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

2. ความเร็วหรือสมรรถนะ (Speed or Performance)

คือ  ความสามารถที่เครื่องจักรสามารถทําได  เทยีบกับ
ความสามารถทางทฤษฎี  ซ่ึงปกติจะวดัจากจํานวนสินคาที่
ผลิตไดจริง เทียบกบัสินคาที่ควรจะผลิตไดในเวลาเดียวกนั

ความเร็ว (Speed Factor)    = จํานวนสินคาที่ผลิตได x รอบเวลาทางทฤษฎี     
(เวลารับภาระ  - เวลาหยุด)

OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

ความเร็วของเครื่องจักรจะลดลงจากองคประกอบดังนี้

• การลดลงของความเร็วในการผลิต  ซึ่งอาจมีหลายสาเหตุ  เชน  
วัตถุดิบมีปญหา  ปญหาจากเครื่องจักร

• การเดินเครื่องเปลา และการหยุดชะงัก  การสูญเสียจากการเดินเครื่อง
เปลา  คือ  การที่เครื่องจักรเดินแตไมมีผลผลิตออกมา  สวนการ
หยุดชะงัก  คือ  การที่เครื่องจักรตองหยุดเปนชวงๆ ในระยะสั้นๆ  
เชน  มีสินคาติดในกระบวนการผลิต
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OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

3. คุณภาพ (Quality  Factor)

คือ  อัตราสวนของสินคาที่ไดคุณภาพ  เทียบกบัสินคาที่
ผลิตออกมาทั้งหมด

คุณภาพ (Quality  Factor)    =  จํานวนสินคาดี     
จํานวนสินคาที่ผลิตได

OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

ตัวอยางการสูญเสียดานคุณภาพ ไดแก

• การลดปริมาณการผลิต  เนื่องจากมี Rework

• สินคาไมไดมาตรฐาน

• สูญเสียคุณภาพจากวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐาน

• สูญเสียชวงเร่ิมการผลิต
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รายการคํานวณ

OEE =อัตราการเดินเครื่องจักร X ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง X อัตราคุณภาพ
สูตรที่นํามาใช

OEE เปนดัชนีที่บอกวาเครื่องจักรอุปกรณทํางานไดเต็มที่หรือไม
สามารถนําไปสอบเทียบกับที่อื่นในประเภทเดียวกันได

แสดงโครงสราง ของ OEE(Overall Equipment Effectiveness)
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ตัวอยางการคํานวณหาคา OEE ของกระบวนการผลิต

99%85%70%กระบวนการผลิต 
C

90%90%90%กระบวนการผลิต 
B

100%50%100%กระบวนการผลิต 
A

อัตรา
คุณภาพ

ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง

อัตราการ
เดินเครื่อง

OEE กระบวนการผลิต A = (100% X 50% X 100%) = 50%
OEE กระบวนการผลิต B = (90% X 90% X 90%) = 72.9%
OEE กระบวนการผลิต C = (70% X 85% X 99%) = 58%

ประสิทธิภาพ
โดยรวมดี
ที่สุด

OEE ตํ่าเพราะ Loss

ลองจินตนาการดู ถา
OEE = 100%

-อัตราเดินเครื่อง 100%
(เดินเครื่องไดตลอดเวลา)
-ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองได 100%
(เคร่ืองเดินไดเต็มกําลัง)
-อัตราคุณภาพ 100%
(ไมเคยมีงานเสีย/แกไข)

เวลารับภาระงานเวลารับภาระงาน

เวลาเดินเคร่ืองเวลาเดินเคร่ือง

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ

เวลาเดินเคร่ืองท่ีเกิดมูลคาเวลาเดินเคร่ืองท่ีเกิดมูลคา

อัตราการเดินเคร่ือง = 100%
x

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง = 100%
x

อัตราคุณภาพ = 100%

OEE = 100%
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OEE ตํ่าเพราะ Loss (ตอ)

แตถา OEE < 100%

เวลารับภาระงานเวลารับภาระงาน

เวลาเดินเคร่ืองเวลาเดินเคร่ือง

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ

เวลาเดินเคร่ืองท่ีเกิดมูลคาเวลาเดินเคร่ืองท่ีเกิดมูลคา

อัตราการเดินเคร่ือง < 100%
x

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง < 100%
x

อัตราคุณภาพ < 100%

OEE < 100%

Loss1 

Loss2 

Loss3 

ดังนั้นเราจึงสรุปไดวา OEE ตํ่า เพราะ Loss 

เคร่ืองจักร การสูญเสียท่ียิ่งใหญ 6 ประการ การคํานวณประสทิธิภาพโดยรวม

เวลารับภาระงาน

เวลาทํางาน

เวลาทํางานสุทธิ

เวลาทํางาน
ท่ีไดงานจริง

เวล
าศู
นย

เป
ลา

คว
าม
เร็ว

ลด
ลง

เกิด
ขอ

งเส
ีย

1
เคร่ืองเสีย

2
ปรับตั้งและแตงเคร่ือง

3
เดินเคร่ืองตัวเปลาและหยุดชะงัก

4
ความเร็วลดลง

5
เกิดของเสียในกระบวนการ

6
ผลไดลดลง

ความพรอมทํางาน = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปลา x 100

เวลารับภาระงาน 
ตัวอยาง :
ความพรอมทํางาน = 460 นาที–60 นาที x 100 = 87%

460 นาที

ประสิทธิภาพ =รอบเวลาทางทฤษฎี–จํานวนชิ้นงานที่ทําได x100

เชิงสมรรถนะ              เวลาทํางาน 
ตัวอยาง :
ประสิทธิภาพ = 0.5 นาที/ชิ้น x 400 ชิ้น x100 = 50%

เชิงสมรรถนะ                 400 นาที

อัตราของดี = จํานวนชิ้นงานที่ได - จํานวนชิน้งานเสีย x100

จํานวนชิ้นงานที่ได 
ตัวอยาง :
อัตราของดี = 400 ชิ้น – 8 ชิ้น x 100 = 98%

400 ชิ้น

ประสิทธิภาพโดยรวม = ความพรอมทํางาน x ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ x อัตราของดี

ตัวอยาง = .87 x .50 x .98 x 100 = 42.6%
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12 ข้ันตอนสูการพัฒนา TPM

ชวงที่ 1 การเตรียมการ
1. ผูบริหารระดับสูงประกาศเจตนารมณในการทาํ TPM

2. รณรงคและจัดอบรม TPM

3. จัดตั้งองคกรสงเสริม TPM และกําหนด Pilot Model

4. จัดทํานโยบายและเปาหมายของ TPM

5. จัดทําแผนงานหลัก TPM

ชวงที่ 2 เร่ิมตนดําเนินการ
6. เร่ิมตนการดําเนินการ

ชวงที่ 3 ดําเนินการ
7. สรางระบบการปรับปรุงที่มีประสิทธิภาพ

7.1 การใหการศึกษาและฝกอบรม
7.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง
7.3 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง
7.4 การบํารุงรักษาเชิงวางแผน

8. การควบคุมข้ันตน สําหรับเคร่ืองจักร และผลิตภัณฑใหม
9. การบํารุงรักษาดานคุณภาพ
10. ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม
11. การเพ่ิมประสิทธิภาพของสํานักงาน

ชวงที่ 4 การรักษาเสถียรภาพ
12. การทํา TPM อยางจริงจังและยกระดับใหสูงข้ึน

1.1.  การใหการศึกษาและฝกอบรมการใหการศึกษาและฝกอบรม
Education and TrainingEducation and Training
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ความรับผิดชอบของพนักงานแตละระดับ

ผูบริหารระดบัสูง

ผูบริหารระดบักลาง

ผูบริหารระดบัตน

หัวหนางาน

พนักงาน
การคงสภาพไว 

การปรับปรุง
Breakthrough

การพัฒนาทักษะการพัฒนาทักษะ  Operator & MaintenanceOperator & Maintenance

การติดตั้งเครื่องจักรใหม
การยกเครื่อง

การบํารุงรักษา
การเปลี่ยนอุปกรณ

การปรับแตงเครื่องจักร
การใหคําแนะนําผูรวมงาน
การตรวจความปลอดภัย

การตรวจวัสดุ
การทําความสะอาดเครื่องจักร

การเดินเครื่องจักร

การซอมแซม 

M
u
ltis

k
ille

d
 O

p
e
ra
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r

พนักงานเดินเครื่องที่มีทักษะหลายดาน

S
k
ille

d
 S

p
e
c
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lis
t

ผูเชี่ยวชาญที่มีทักษะเฉพาะดาน
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วิชาความรูที่ควรเรียนรู

1. 1. ความรูการผลิตและคุณภาพความรูการผลิตและคุณภาพ  ความรูวัสดุความรูวัสดุ..การตรวจรับวัตถุดิบการตรวจรับวัตถุดิบ((QCC,QC7TOOLS,QC STORY)QCC,QC7TOOLS,QC STORY)

2. 2. ความรูดานความปลอดภยัในการปฏิบัติงานความรูดานความปลอดภยัในการปฏิบัติงาน..การใชเคร่ืองมือการใชเคร่ืองมือ..การใชเคร่ืองจักรการใชเคร่ืองจักร((Safety Condition)Safety Condition)

3. 3. วิศวกรรมเคร่ืองกลวิศวกรรมเคร่ืองกล  การการใใชเคร่ืองมือชเคร่ืองมือ((Tools)Tools)

4.4.  วิศวกรรมไฟฟาและการควบคุมวิศวกรรมไฟฟาและการควบคุม
5.5.  วิธีการคนหาขอบกพรองวิธีการคนหาขอบกพรอง

6.6.  เทคนิคพิเศษที่เกี่ยวของกับการผลิตเทคนิคพิเศษที่เกี่ยวของกับการผลิต
7.7.  ปฏิบัติการบํารุงรักษาปฏิบัติการบํารุงรักษา

8.8.  การทํางานเปนทีมและการเขารวมสังคมการทํางานเปนทีมและการเขารวมสังคม
9.9.  การจัดเก็บที่ดีและสุขอนามัยการจัดเก็บที่ดีและสุขอนามัย

66  โมดุลโมดุล  ความรูพื้นฐานความรูพื้นฐาน

6. ระบบไฟฟากําลัง

5. ระบบนิวแมติกส

4. ระบบไฮโดรลิคส

3. ระบบการสงกําลัง

2. การหลอลืน่

1. การขันแนน
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การพัฒนาทักษะในการพัฒนาทักษะใน  55  ระดับระดับ

ระดับที่ระดับที่  00 ::  ไมมีความรูไมมีความรู  คือยังไมไดรับการฝกอบรมคือยังไมไดรับการฝกอบรม

ระดับที่ระดับที่  11 ::  รูทฤษฎีรูทฤษฎี  คือไดรับการฝกอบรมคือไดรับการฝกอบรม

ระดับที่ระดับที่  22 ::  สามารถปฏิบัติไดภายใตการกํากับดูแลสามารถปฏิบัติไดภายใตการกํากับดูแล

ระดับที่ระดับที่  33 ::  สามารถปฏิบัติตามทฤษฎีไดดีสามารถปฏิบัติตามทฤษฎีไดดี  โดยลําพังโดยลําพัง

ระดับที่ระดับที่  44 ::  สามารถสอนผูอื่นไดดีสามารถสอนผูอื่นไดดี

การพัฒนาระบบการฝกอบรมการพัฒนาระบบการฝกอบรม

คัดเลือก ผูสอน ที่มีความสามารถ

ฝกอบรม ผูสอน โดยผูเชี่ยวชาญ

พัฒนาหลักสูตร และคูมือการฝกอบรม

พัฒนา ผูสอน คนอื่นๆ ตอไป

ฝกอบรมโดย ผูสอน

คัดเลือกโดยผูจัดการแผนก

ดําเนินการโดย TRAINING PILLAR

พัฒนาหลักสูตรโดย ผูสอน *

ฝกอบรมโดย ผูสอน *

**ที่ผานการทดสอบที่ผานการทดสอบ
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ประวัติการฝกอบรมประวัติการฝกอบรม  (Training Record)(Training Record)

ชื่อ-นามสกุล หนวยงาน ลายเซ็น การประเมินผล

ชื่อหลักสูตร

ลําดับท่ี

ชื่อวิทยากร
วันท่ี :

สถานที่
วิชา TPM สําหรับคณะทํางาน

22. . การบาํรงุรักษาดวยตนเองการบาํรงุรักษาดวยตนเอง
Autonomous MaintenanceAutonomous Maintenance
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การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

การบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ การปกปอง
เครื่องจักรของตนเองและเปนผูเชี่ยวชาญใน
การใชเครื่องจักรของตนเอง โดยใหผูใชเครื่อง
แตละคนสามารถทําการตรวจสอบประจําวัน 
หลอลื่น เปลีย่นชิ้นสวนอะไหล ซอมแซม
เบื้องตน และสามารถที่จะสังเกตความผิดปกติ
ของเครื่องจกัรพรอมกับการตรวจสอบอุปกรณ
หรือเครื่องจกัรท่ีตนเองเปนผูใชงานอยาง
ละเอียด 

77  ขั้นตอนการบํารุงรักษาดวยตนเองขั้นตอนการบํารุงรักษาดวยตนเอง

เร่ิมตนดวยเร่ิมตนดวย  55สส
  ตอจากนั้นตอจากนั้น  TPMTPM

สะสางสะสางสะดวกสะดวกสะอาดสะอาดสุขลักษณะสุขลักษณะสรางนิสัยสรางนิสัย

55สส

การจัดการดวยตนเอง (ทบทวนและพัฒนาระบบ)
การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน
การตรวจสอบดวยตนเอง
การตรวจสอบทั่วไป
การสรางมาตรฐานชั่วคราว
การคนหาสาเหตุและการแกไขตนเหตุแหงปญหา
การทําความสะอาดขั้นตน(คนหาความบกพรอง)
การเตรียมการ

TPMTPM

Step Step 22

Step Step 44

Step Step 66

Step Step 11

Step Step 33

Step Step 55

Step Step 77

Step Step 00
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ข้ันตอนการบํารุงรักษาดวยตนเอง

- จัดทํามาตรฐานชั่วคราวสําหรับการทําความสะอาดการหลอ
ลื่น, การขันแนน, การตรวจเช็คในเวลาสั้น ๆ

การสรางมาตรฐาน
ชั่วคราว3

- ปรับปรุงสาเหตุการเกิดความสกปรก, ปองกันการฟุงกระจาย
ของฝุน

- ปรับปรุงสาเหตุการรั่วไหลของน้ํามันหลอลื่น, การขันแนน
- แกไขจุดบกพรองท่ีคนพบ
- ทําใหเวลาในการทํากิจกรรมนอยลง

คนหาสาเหตุและ
วิธีแกไขจุดท่ีเปนปญหา2

- ทําความสะอาดตัวเคร่ืองจักร
- ใสน้ํามัน, หลอลื่น ขันนอตใหแนน
- คนหาขอบกพรองของเครื่องจักร และแกไขใหกลับสูสภาพ

เดิม

การทําความสะอาดขั้นตน
(คนหาความบกพรอง)1

- ความจําเปนของ TPM
- ผลเสียของความเสียหายของเครื่องจักรการเตรียมการ0

เนือ้หาการดําเนินกิจกรรมชือ่กิจกรรมขั้นตอนที่

ข้ันตอนการบํารุงรักษาดวยตนเอง  (ตอ)

- สรางระบบควบคุมดูแลอยางตอเนื่อง
- ทําใหของเสียเปนศนูย เครื่องเสียเปนศูนยอยางจริงจัง และ

ควบคุมสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา
การจัดการดูแล

ดวยตนเอง7

- ทบทวนบทบาทของ operator อีกครั้ง  และทํางานที่เกี่ยวของ
ดวยมีมาตรฐาน  และประสิทธิภาพ

- ทําการปรับปรุงวิธีการดูแลรักษาเพื่อสนับสนุนการทํา 
Autonomous Maintenance

การทํามาตรฐาน6

- ตรวจสอบดวยตนเองตามมาตรฐานการตรวจสอบ
ดวยตนเอง5

- ฝกอบรมเทคนิคการตรวจเช็ค, สรางมาตรฐานการตรวจเช็ค
- ตรวจเช็คเครื่องจักรโดยรอบ, คนหาจุดบกพรองและปรับปรุง

ใหกลับสูสภาพเดิม
- ทําใหของเสียและเครื่องเสียเปนศูนย

การตรวจสอบ
โดยรวม4

เนือ้หาการดําเนินกิจกรรมชือ่กิจกรรมขั้นตอนที่
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33. . การปรับปรุงเฉพาะเรื่องการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง
Specific ImprovementSpecific Improvement

ความสูญเสยีจากเหตุฉุกเฉินกับความสูญเสียจากเหตุเร้ือรังความสูญเสยีจากเหตุฉุกเฉินกับความสูญเสียจากเหตุเร้ือรัง

อัตรา
ความ
สูญเสีย

เวลา

• ตองวางแผนฟนฟูแกไข 

เพื่อจะดึงสูระดับเดิม

• ตองวางแผนในลักษณะ
ปฏิวัติ เพื่อจะดึงลงสูคา
ขอบเขต

ความสูญเสียเปนครั้งคราว
Chronic Loss

คาขอบเขต
ความสูญเสียเรื้อรัง
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การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)
 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)

การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง คือ การปรับปรุงเพื่อลด Loss 
แตละประเภทไปทีละเร่ืองโดยเริ่มจาก Loss ท่ีมีผลตอคา 
OEE มากที่สุด ซึ่งจะทําใหเห็นผลการเปลี่ยนแปลงไดชัดเจน
ท่ีสุด

การปรับปรุงเฉพาะเรื่องเปนความรับผิดชอบโดยตรง
ของฝายการผลิตโดยมีฝายอ่ืนคอยใหการสนับสนุนควบคูไป
กับกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเองของพนักงานผูใชเคร่ือง 
ท้ังนี้เปนการปรับปรุงเฉพาะเครื่องจักรตนแบบกอน จากนั้น
จึงขยายการปรับปรุงเครื่องจักรไปยังเคร่ืองจักรอ่ืนๆ ท่ัวท้ัง
โรงงาน

ข้ันตอนในการดําเนินกิจกรรมเฉพาะเรือ่ง
ข้ันตอนที่ 1 เลือกเครื่องจักรตัวอยาง หรือ สายการผลิตตัวอยาง  เพื่อดําเนินการปรับปรุงเฉพาะ
เรื่อง โดยวิเคราะหจากปญหาที่เกิดข้ึนมาก 
ข้ันตอนที่ 2 กําหนดทีมโครงงาน ซึ่งควรจะประกอบดวยทุกๆฝายที่เกี่ยวของ 
ข้ันตอนที่ 3 ทําความเขาใจกับความสูญเสียในปจจุบันวาคืออะไร โดยพิจารณาขอมูลในปจจุบัน 
ข้ันตอนที่ 4 กําหนดหวัขอและเปาหมายการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง จากปญหาที่เกิดข้ึน 
ข้ันตอนที่ 5 วางแผนการปรับปรุงดวยการวิเคราะหจากปญหาที่เกิดข้ึน
ข้ันตอนที่ 6 กําหนดแผนการประเมินผลการวิเคราะห เพื่อประเมินผลการดําเนินงาน 
ข้ันตอนที่ 7 ลงมือทําตามแผนงานการปรับปรุง ซึ่งจะกระทําโดยทีมงานที่กําหนดขึ้น
ข้ันตอนที่ 8 ยืนยันผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงปญหา สรุปผลเพื่อเสนอผลของการปรับปรุง
ข้ันตอนที่ 9 ทํามาตรฐานเพื่อการปองกันการกลับสูสภาพกอนการปรบัปรุง โดยทําคูมือ
ปฏิบัติงานสําหรับเครื่องจักร หรืออุปกรณนั้นๆ 
ข้ันตอนที่ 10 ขยายกิจกรรมไปสูเครื่องจักร หรืออุปกรณอื่นๆที่มีลักษณะเดียวกัน
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1010  ขั้นตอนในการพัฒนาขั้นตอนในการพัฒนา    การปรับปรุงเฉพาะเรื่องการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง  

1.1.  เลือกเคร่ืองจักรเลือกเคร่ืองจักร  //  สายการผลิตสายการผลิต((ตัวอยางตัวอยาง))

2.2.  ต้ังต้ัง  Project TeamProject Team

3.3.  การวิเคราะหปญหาที่เลือกการวิเคราะหปญหาที่เลือก

4.4.  ต้ังหัวขอของการปรับปรุงต้ังหัวขอของการปรับปรุง

5.5.  วางแผนงานการปรับปรุงวางแผนงานการปรับปรุง 6.6.  ทดลองใชและปรับปรุงแลวประเมินผลทดลองใชและปรับปรุงแลวประเมินผล

7.7.  ดําเนินการปรับปรุงดําเนินการปรับปรุง

8.8.  วัดผลในการทํางานปรับปรุงวัดผลในการทํางานปรับปรุง

9.9.  ปองกันการเกิดซ้ําปองกันการเกิดซ้ํา

10.10.  ถายทอดความรูไปสูผูอ่ืนในระดับเดียวกันถายทอดความรูไปสูผูอ่ืนในระดับเดียวกัน

QC 7 ToolsQC 7 Tools

Cause and Effect Cause and Effect ((Fishbone Fishbone )) DiagramDiagram

ผลท่ีเกิดขึ้นผลท่ีเกิดขึ้นผลท่ีเกิดขึ้น

การวัดการวัดเครื่องจักรเครื่องจักรวัสดุวัสดุ

คนคน วิธีการวิธีการ กรณีอื่นๆกรณีอื่นๆ
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Continuous
improvements

Breakthroughs

Standardization

ระดับการปรับปรุง (Improvement)
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INNOVATION + KAIZEN

ΚΑΙΖΕΝ

INNOVATION

ΚΑΙΖΕΝ

INNOVATION

ระดับการปรับปรุงระดับการปรับปรุง ( (Improvement)Improvement)

N
or
m
al
iz
in
g

K
ai
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n

In
no

va
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on
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va
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WhyWhy--Why AnalysisWhy Analysis

WW55 Image AnalysisImage Analysis,,PDCAPDCA

PM AnalysisPM Analysis

3.3.นวัตกรรมนวัตกรรม

2.2.การปรับปรงุตอเนื่องการปรับปรงุตอเนื่อง

1.1.การแกไขกลับสูสภาพเดิมการแกไขกลับสูสภาพเดิม
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44. . การบํารุงรักษาเชิงวางแผนการบํารุงรักษาเชิงวางแผน
Planned MaintenancePlanned Maintenance

การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)
การวางแผนบํารุงรักษาที่ดีจะสงผลตอการ

ใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ  ลดอัตรา
การชํารุดของเครื่องมือเครื่องใช  ทําใหสามารถ
ใชเครื่องไดตามวัตถุประสงค  ยืดอายุการใช
งานและประหยัดคาใชจาย    การวางแผน
บํ ารุ ง รั กษา เปนหน าที่ โ ดยตรงของฝ า ย
บํารุงรักษา  และตองมีการประสานงานกับฝาย
ตาง ๆ เปนอยางดี  ซึ่งจะตองทําใหเหมาะสม
กับชวงเวลาการใชและสภาพของเครื่อง 
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การบํารุงรักษาเชิงวางแผนการบํารุงรักษาเชิงวางแผน

1. การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข
2. Kaizen ความเชื่อมั่น

- Reliability

- Maintainability

3. การปองกันการบํารุงรักษา (MP)

1.ขณะเดินเคร่ือง
2.การบาํรุงรกัษาเชิงปองกัน
3.การบาํรุงรกัษาหลงัเกิดเหตุ 

การบาํรุงรกัษา
- ปองกันความเสียหาย
- หยุดความเสียหาย

การปรับปรุง
- ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร
- ลดเวลาการซอมบํารุง
- ดูแลรักษาใหนอยท่ีสุด

1.การบาํรุงรกัษาประจําวัน
2.การบาํรุงตามระยะเวลา
3.การบาํรุงรกัษาเชิงพยากรณ

ข้ันตอนที่ 7
การใชเครื่องจักรใหเต็มความสามารถของเครื่อง

การดํารงไวสซ่ึงการ
บํารุงรักษาตามแผน

ข้ันตอนที่ 6
การตรวจสอบภาพรวมทั้งหมด

การบํารุงรักษาเพื่อ
คุณภาพ (Quality 
Maintenance)

ข้ันตอนที่ 5
การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ     
และประสิทธิภาพการบํารุงรักษา 

การบํารุงรักษาตาม
สภาพ  (CBM)

ข้ันตอนที่ 4
การยืดอายุการใช

งาน

การบํารุงรักษาเชิง
แกไขและปรับปรุง 
(CM)

7 กิจกรรมการบํารุงรักษา
(PM, CBM,CM,MP,BM,AM)
และการปรับปรุงพาะเรื่อง

ข้ันตอนที่ 1
การวิเคราะหความ
แตกตางของสภาพ   
พ้ืนฐานและสภาพปจจุบัน
ของเครื่องจักร
ข้ันตอนที่ 2
การปรับปรุงสภาพ
ปจจุบันของ  เครื่องจักร
เขาสูสภาพพื้นฐาน
ข้ันตอนที่ 3
 การกําหนดมาตรฐานการ
ใชงานและสภาพพื้นฐาน 

การเตรียมการและการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน
(PM)

ชวงที่ 4
การพยากรณอายุการ

ใชงาน

ชวงที่ 3
การแกไข
ปรับปรุง

ชวงที่ 2
การยืดอายุการใช

งาน
ชวงที่1

การลดความเสียหาย
ชวง

วีธีการบํารุงรักษา
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5. 5. ระบบความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมระบบความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม
Safety and EnvironmentSafety and Environment

ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม

ฝกอบรมความปลอดภัยฝกอบรมความปลอดภัย
และสิ่งแวดลอมและสิ่งแวดลอม

• การซอมดับเพลิง
• ความรูดานความปลอดภัย
และส่ิงแวดลอม
• ความรูดานเคมี

มคีวามตระหนกัในมคีวามตระหนกัใน
สิ่งแวดลอมสิ่งแวดลอม

• ทําใบปลิว
• จดหมายขาว
• โปสเตอร ฯลฯ

ควบคุมความเสี่ยงควบคุมความเสี่ยง
ทีอ่าจเกิดขึ้นทีอ่าจเกิดขึ้น

• การตรวจสอบรายเดือน
• การตรวจความปลอดภัย
• ศึกษาความปลอดภัยขั้นตน
ของเคร่ืองจักรใหม ฯลฯ

55สส
การบาํรุงรกัษาดวยตนเองการบาํรุงรกัษาดวยตนเอง

++

การปรบัปรุงเฉพาะจุดการปรบัปรุงเฉพาะจุด

• ความสะอาด
• ลดของเสีย
• ลดเสียงดงั ฯลฯ
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6. 6. การการรักษาคณุภาพรักษาคณุภาพ
Quality Maintenance Quality Maintenance 

จัดทําจัดทํา  QA MATRIXQA MATRIX

QA MATRIX

1. เพ่ือคนหาจุดของปญหาที่จะเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของการผลิต

2. จัดระดับความสําคัญของปญหา

3. วางมาตรการการควบคุม ไมใหผลิตภัณฑดอยคุณภาพหลุดรอดไปได

4. ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น
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7. 7. การการควบคุมข้ันตนควบคุมข้ันตน
Initial ControlInitial Control

วัตถุประสงคของวัตถุประสงคของ  Initial ControlInitial Control

ทําอยางไรใหเคร่ืองจักรที่ติดตั้งใหมสามารถ
ทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพทันที

สรางระบบขอมูลของ Maintenance Prevention

เพ่ือลดงานซอมบํารุง
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 แนวทางการควบคมุขั้นตน
ประสิทธิภาพ

การพัฒนา
เคร่ืองจักร

ทดสอบ
การผลิต
ของ

เครื่องจัก
ร

เริม่
ตน

การผลิตจริง

ปญหา

6 - 10 เดือน

OEE

LOSS

กอนทาํ

ประสิทธิภาพ

การพัฒนา
เครื่องจักร

ทดสอบ
การผลิต
ของ

เครื่องจัก
ร

เริม่
ตน

การผลิตจริง

ปญหา

1 - 2 เดือน

OEE

LOSS

หลังทํา

8. 8. การการเพิ่มประสิทธิภาพของสาํนักงานเพิ่มประสิทธิภาพของสาํนักงาน
Efficiency AdministrationEfficiency Administration
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  การทําการทํา  TPM TPM -- 55สส  ในสํานักงานในสํานักงาน

การปรับปรุงการปรับปรุง
การทํางานการทํางาน

สรางสรรค
ระบบใหมๆ สําหรับ

การทํางานในสํานักงาน

สรางสรรค
ระบบใหมๆ สําหรับ

การทํางานในสํานักงาน

ปรับปรุง
การบริหารงาน

ปรับปรุง
การบริหารงาน

การควบคุม
ดวยสายตา
การควบคุม
ดวยสายตา

- สํานักงานอัตโนมตัิ
- การจัดทํามาตรฐาน
- สํานักงานอัตโนมตัิ
- การจัดทํามาตรฐาน

 สรางระบบการกําหนด
ตําแหนง และทํา Label

 สรางระบบการกําหนด
ตําแหนง และทํา Label

ปรับปรุงสิ่งอํานวย
ความสะดวกตางๆ
ในสํานักงาน

ปรับปรุงสิ่งอํานวย
ความสะดวกตางๆ
ในสํานักงาน

3ส / สะสาง,
สะดวก, สะอาด

3ส / สะสาง,
สะดวก, สะอาด

วางผังสํานักงานวางผังสํานักงาน

ระบบการจัดเอกสาร
แฟม

ระบบการจัดเอกสาร
แฟม

ปรับปรุงสภาพแวดลอม
ในการทํางาน

ปรับปรุงสภาพแวดลอม
ในการทํางาน

 กระตุนใหพนักงาน
เกิดพลังในการทํางาน

 กระตุนใหพนักงาน
เกิดพลังในการทํางาน

ขวัญกําลังใจดีข้ึนขวัญกําลังใจดีข้ึน

เจตคติสูงข้ึนเจตคติสูงข้ึน

ขั้นตอนการทํา TPM 5ส
00 การเตรียมการการเตรียมการ ( (Preparation)Preparation)

11 Seiri  : Seiri  : สะสางสะสาง  และแยกขยะและแยกขยะ

22 Seiton : Seiton : สะดวกสะดวก  จัดระเบียบจัดระเบียบ  หยิบไดงายหยิบไดงาย

33 Seiso : Seiso : สะอาดสะอาด  ทํารางมาตรฐานทํารางมาตรฐาน

44 Seiketsu : Seiketsu : สรางกฎเกณฑเพื่อรักษาสภาพสรางกฎเกณฑเพื่อรักษาสภาพ  33สส

55 Shitsuke : Shitsuke : ทํามาตรฐานทํามาตรฐาน  และปฏิบัติตามและปฏิบัติตาม
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ประโยชนการทํา TPM ที่วัดคาได

P roductivityประสิทธภิาพโดยรวมของเครื่องจักร 100 %
ประสิทธภิาพการทํางานของคน - Ton/Man-Hour สูงข้ึน

Q uality ของเสยี เปนศูนย

C ost ตนทุนคาใชจาย บาท/Ton ต่ําลง
RM/PM Waste -% เปนศูนย

D elivery Breakdown ลดลง เปนศูนย
การปฏิบัติงานตามแผน % 100 %

S afety เวลาสญูเสยีกับอุบัติเหต,ุ จาํนวนครั้ง เปนศูนย
การอนุรักษสิ่งแวดลอม 100 %

M orale การขาดงาน เปนศูนย
ขอเสนอแนะเพือ่การปรับปรุงงาน สูงข้ึน

ประโยชนการทําประโยชนการทํา  TPM TPM โดยรวมตอองคกรโดยรวมตอองคกร

1 การทํางานอยางเปนทีมของพนักงานทั้งบริษัท

2 ความรูและทักษะดีข้ึน

3 ที่ทํางานสะอาด, ปลอดภัย และนาทํางานมากขึ้น

4 ทําใหพนักงานมีความรูสึกเปนเจาของ

5 ภาพลักษณของบริษัทดีข้ึน
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การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง

การบํารุงรักษาดวยตนเอง

การบํารุงรักษาเชิงวางแผน

การใหการศึกษาและฝกอบรม

การควบคุมข้ันตน

5 มาตรการสูการที่เหตุขัดของเปนศนูย และ 5 เสาหลักของ TPM

1. ใหอยูในสภาพพื้นฐานที่เหมาะสม

2. รักษาเงื่อนไขในการเดินเครื่อง

3. ฟนฟูการเสื่อมสภาพ

4. ปรับปรุงขอดอยของการออกแบบ

5. ปรับปรุงทักษะ

1. ใหอยูในสภาพพื้นฐานที่เหมาะสม
ทําความสะอาด เติมน้ํามัน ขันน็อตใหแนนขึ้น

2.รักษาเงื่อนไขในการเดินเครื่อง
การใชคุณสมบัติท่ีเหมาะสมของชิ้นสวนในระบบ

ขั้นตอนการเดินเครื่อง การควบคุม ภาระของงาน

3. ฟนฟูการเสื่อมสภาพ
การกําหนดวิธีการซอมแซม

การคนพบและ พยากรณความเสื่อมสภาพ

5 มาตรการเพื่อลดเหตขุัดของเปนศูนย



46

4. ปรับปรุงจุดดอยของการออกแบบ
ลําดับขั้นตอนการคนหาจุดดอย

เทคนิคในการวิเคราะหการชํารุดเสียหาย

5. ปรับปรุงทักษะ
พัฒนาทักษะการเดินเครื่อง

พัฒนาทักษะการซอมบํารุง

พัฒนาทักษะการออกแบบ

5 มาตรการเพื่อลดเหตขุัดของเปนศูนย
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Why-why Analysis คืออะไร
“เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกดิปรากฏการณ

 อยางเปนระบบ มีขั้นมีตอน ไมเกดิการตกหลน ไมใชการคิดเดา
 แบบนั่งเทียน”

แผนผัง “ทําไม-ทําไม”

ใชเปนสวนหนึ่งของขั้นตอนในการระดมสมอง เพื่อใหเกิดความคิด
เพิ่มเติมวา “’ทําไมจึงเกิดปญหานี้’ เมือ่ไดคําตอบอนัเปนสาเหตขุั้นแรก 

ก็ใหจดบนัทึกไว แลวถามตอไปวา ‘ทําไมจึงเกิดสาเหตุนั้นขึน้ เมื่อได
คําตอบก็ถามตอไปอีกวา ‘ทําไม’ ทําเชนนีน้เรื่อยไปจนไดคําตอบ
สุดทาย
สวนใหญจะถาม ‘ทําไม’ ถึง 5 ครั้ง
ตัวอยาง
1.ถาม ทําไมถึงขาดทุน ตอบ เพราะขายไมได
2.ถาม ทําไมถึงขายไมได ตอบ เพราะคุณภาพไมดี
3.ถาม ทําไมถึงคุณภาพไมดี ตอบ เพราะออกแบบไมดี
4.ถาม ทําไมถึงออกแบบไมดี ตอบ เพราะมีขอมูลลูกคาไมเพียงพอ
5.ถาม ทําไมมีขอมูลลูกคาไมเพียงพอ ตอบ  เพราะไมไดทําการวิจัยตลาด
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การวิเคราะหการวิเคราะห    ““ทําไมทําไม?? ทําไมทําไม  ??””

ปญหาปญหา  ::  กระบอกลูกสูบกระบอกลูกสูบ

ตัวอยางตัวอยาง  ::  กระบอกลูกสูบทํางานไดอยางไมราบเรียบกระบอกลูกสูบทํางานไดอยางไมราบเรียบ

ทาํไม ? คาํตอบ มาตรการแกไข

ทาํไมจงึทาํงานไมราบเรียบ ? ตัวเครือ่งกรองตัน ทาํความสะอาดตวักรอง

ทาํไมตวักรองตนั ? นํ้ามนัทีใ่ชสกปรก
ถายนํ้ามนัทีส่กปรกทิง้    และทาํความสะอาด

ตัวกรอง

ทาํไมน้าํมนัจงึไดสกปรก ? ผงฝุนเขาไปในถงั
ทาํการปองกนัเศษชิน้วสัดุเล็ก  ๆและเศษ

ของไหลจากการวดัไมใหเขาถัง

ทาํไมผงฝุนจงึเขาถังได ?
ฝาปดถงัดานบนถงัมรูีและชอง

วาง
ปดรู  และชองวางใหหมด

ทาํไมจงึไดทาํรูไว ?
ชวงการซอมมกีารทาํผดิพลาด

ระหวางงานทีซ่อมบาํรุง

ทาํมาตรฐานงานซอมไว (ทีป่องกนัไมใหมส่ิีง

เหลาน้ีเกดิขึน้อกี)

มาตรการอยูที่การพลิกกลับดานของ “ทําไม”
“ทําไม” ชองสุดทาย มาตรการ

ไมมีมาตรฐาน
ในการเติมน้ํามัน

จัดทํามาตรฐาน
การเติมน้ํามัน

ความแข็งของ
วัสดุนอยไป

ใชวัสดุที่มีความ
แข็งมากขึ้น

ตําแหนงติดตั้ง
ไมชัดเจน

ขีดตําแหนงติดตั้ง
ใหชัดเจน

ดังนั้น

ดังนั้น

ดังนั้น
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วิธีการมองปญหาของ Why-Why Analysis
เมื่อเกิดปญหานั้น 2 แนวทาง คือ 

- การมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปน

- การมองปญหาจากหลกัเกณฑหรือทฤษฎี

กําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหา
(โดยการเปรียบเทียบปญหาที่เกิดกับสภาพที่ควรจะเปน)

ตั้งคําถามวา
“ทําไม”

ไปเรื่อย ๆจนคนหา
สาเหตุออกมา 

เปนการมองตามหลักเกณฑหรือทฤษฏี เชน ตามกฎของฟสิกสของชั้นมัธยม 
เชน แรง ระยะทาง มุม เวลา ปริมาณความรอน

ตัวอยางการวิเคราะหแบบ Why – Why Analysis
การมองจากสภาพที่ควรจะเปนการมองจากสภาพที่ควรจะเปน

โบลไมหมุน

ปรากฏการณ
หัวโบลทสึก

โบลทกับแผนเหล็ก
เปนสนิม

โบลทกับแผนเหล็ก
หลอมติดกัน

ประแจไมได
ขนาด

แรงบิดประแจ
นอยเกินไป

OK

OK

OK

OK

NG
โบลทกับแผนเหล็ก

เปนสนิม

หัวขอตรวจสอบ      ผล   ทําไม 

ทั้งโบลทและ
แผนเหล็กนั้นเปน
เหล็กธรรมดา

ถูกน้ําตลอดเวลา
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ตัวอยางการวิเคราะหแบบ Why – Why Analysis
การมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎีการมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี

โบลท
ไมหมุน

แรงหมุน
ที่กระทํา

ตอโบลทนอยกวา
แรงตานทาน

ระหวางโบลทกับ
แผนเหล็ก

แรงหมุน
ที่กระทํา
ตอโบลท
นอยเกินไป

แรงตานทาน
ระหวางโบลท
กับแผนเหล็ก
มากเกินไป

ผิวสัมผัสของโบลท
กับประแจนอย

แรงหมุน
ประแจนอย

โบลทยึดติดกับ
แผนเหล็ก

โบลทปนเกลียว
กับรองเกลียว

ประแจ
ใหญกวาหัวโบลท

หัวโบลทลึก

คนหมุนแรงไมพอ

มีสีหุมอยู

มีสนิมหุมอยู

โบลทงอ

โบลทเอียง

ปรากฎการณ      ทําไม ทําไม ทําไม ทําไม 

ทําไมมีไอน้ํารั่วออกจากหนาแปลน??

ไอน้ํารั่ว
ออกจาก
หนาแปลน

มีชองวาง
ระหวางหนาแปลน

กับปะเก็น

ไมสามารถ
กันรั่วได

ประแจ
ใหญกวาหัวโบลท

หัวโบลทลึก

คนหมุนแรงไมพอ
ความดัน

ภายในเพิ่มข้ึน

ปรากฎการณ      ทําไม ทําไม ทําไม 
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ตัวอยาง แบบฟอรม Why – Why Analysis
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P-M Analysis Step-by-step
คําวา PM ในการวิเคราะห PM ไมใชเปน

- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)

- การบํารุงรกัษาเชิงทวีผล (Productive Maintenance) X
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P-M Analysis Step-by-step

P phenamena (non) --------- ปรากฏการณ

physical --------- วิเคราะหเชิงกายภาพ

แตมีความหมายตรงกันขาม คือ

M

Mechanism --------- วิเคราะหกลไก (Mechanism) ของปรากฏการณ
ทําความเขาใจกลไก (Mechanism) ของเคร่ืองจักรMachine

Man

Material

Method

-คนหาความสัมพันธกับเครื่องจักร
คน วัตถุดิบ และวิธีการ

วิเคราะห : ความคดิในการวิเคราะหหาปจจัยทีเ่ปนสาเหตุของปญหา

8 8 ขั้นตอนในการวิเคราะหขั้นตอนในการวิเคราะห  PMPM

1.1.  ทําความเขาใจปรากฏการณท่ีเกิดทําความเขาใจปรากฏการณท่ีเกิด
ขึ้นขึ้น ( (Clarify Phenomena)Clarify Phenomena)

2.2.  สืบสวนหาความสัมพันธตามสืบสวนหาความสัมพันธตาม
หลักกายภายหลักกายภาย  (  (Physical)Physical)

3.3.  กําหนดเงื่อนไขที่เปนสาเหตุกําหนดเงื่อนไขที่เปนสาเหตุ
ของปญหาของปญหา

4.4.  พิจารณาความสัมพันธพิจารณาความสัมพันธ  44M  M  

(Man, Machine, Material, Method)(Man, Machine, Material, Method)
5.5.  กําหนดหลักเกณฑท่ีตองการกําหนดหลักเกณฑท่ีตองการ

8.8.  เตรียมแผนงานปรับปรุงและเตรียมแผนงานปรับปรุงและ
ดําเนินการตามแผนดําเนินการตามแผน

6.6.  หาวิธีวัดคาหาวิธีวัดคา    การตรวจสอบที่การตรวจสอบที่
เหมาะสมเหมาะสม

7.7.  พิจารณาทุกสาเหตุใหครบโดยพิจารณาทุกสาเหตุใหครบโดย
ไมตกหลนไมตกหลน
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P-M Analysis Step-by-step
เราจึงสามารถสรุปไดวา 

“การวิเคราะห PM นั้น เปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะห
ปรากฏการณที่เกีย่วของกับจุดบกพรองที่มีลักษณะเรื้อรัง”

ประโยชนที่ไดรับจากการ วิเคราะห PM คือ
การทําใหปรากฏการณที่เปนจุดบกพรองแบบเรื้อรังเปนศูนย

การวิเคราะหหาปจจัยที่เปนสาเหตุ

เปนการคนหาจุดบกพรองออกใหหมดและ

ทําใหบรรลุเปาหมายเปนศูนย

เปนการมองและวิเคราะหและเปนระบบ

เพื่อใชควบคุมดูแล

ปจจัยเหลานั้น
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ขั้นตอนของการวิเคราะห PM Analysis
ขั้นตอนที่สําคัญคือ ขั้นตอน

“การทําใหปรากฎการณมีความชัดเจน”

“การเขาใจโครงสรางและกลไกของเครื่องจักร”

“การวิเคราะหปรากฎการณเชิงกายภาพ”

“การควบคุมดูแลรักษาสภาพ”

ขั้นตอนของการวิเคราะห PM Analysis (ตอ)

ขั้นที่ 1 : ตองศึกษากลไกของเครื่องจักรขั้นที่ 1 : ตองศึกษากลไกของเครื่องจักร

-สํารวจโครงสรางของเครื่องจักรและ
ฟงกช่ันการทํางานของชิ้นสวนอยางจริงจัง

ขั้นที่ 2 : กําหนดปจจัยทางดานกายภาพ ขั้นที่ 2 : กําหนดปจจัยทางดานกายภาพ 

-ซึ่งการพิจารณาปจจัยจะตองขึ้นอยูกับปจจัย
ทางดานกายภาพวาเปนอยางไร

*แตละชั้นตอนจะอธิบายรายละเอียด
เพิ่มเติมในหัวขออื่นตอไป*
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ขั้นตอนของการวิเคราะห PM Analysis (ตอ)

ขั้นที่ 3 : เปนการกําหนดปจจัยที่กอใหเกิดปรากฏการณดวยหลักเหตุและผลขั้นที่ 3 : เปนการกําหนดปจจัยที่กอใหเกิดปรากฏการณดวยหลักเหตุและผล

ขั้นที่ 4 : การรวบรวมปจจัยทั้งหมดที่คิดวามีความสัมพันธเปนเหตุและผล ขั้นที่ 4 : การรวบรวมปจจัยทั้งหมดที่คิดวามีความสัมพันธเปนเหตุและผล 

-จะตองเปนการพิจารณาความเกี่ยวพันกับ
เครื่องจักร เครื่องมือจิ๊ก วัสดุ วิธีการและคน

หลังจากนั้นจึงดําเนนิการสํารวจปจจัยตางๆ เหลานั้น และคนหาความบกพรอง 
พรอมทั้งทําการกําจัดความบกพรองเล็ก ๆ 

ขั้นที่ 5 : ทําการดําเนินการควบคุมรักษาสภาพใหคงอยูอยางจริงจังขั้นที่ 5 : ทําการดําเนินการควบคุมรักษาสภาพใหคงอยูอยางจริงจัง
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1.1.การทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้นการทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้น

เราตองคํานึงใหขึ้นใจวา “เราจะตองเขาใจปรากฏการณไดอยางถูกตอง”
วิธีที่จะทําใหถูกตอง คือตอง
สังเกตและมองเห็นถึงแกนแทแกนแท
หรือตนตอของเรื่องหรือตนตอของเรื่อง ๆ นั้น

1. ตองสังเกตปรากฏการณดวยการดูของจริงในสถานที่จริง 
(เพื่อหลีกเลี่ยงความผิดพลาดโดยการคาดคะเน)

1.1.  การทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้นการทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้น

2. ตองทําใหปรากฏการณมีความชัดเจนมากเพียงใดจึงจะเหมาะสม ?

คําวาคําวา  ““ชัดเจนชัดเจน”” อาจกลาววา ตองเขาใจจนถึงระดับหนวยเล็กที่สุดเทาที่จะสามารถ
ตรวจสอบยืนยันได

เทคนิคที่นิยมนํามาใช เชน การถามวา “ทําไม” ซ้ํา ๆ กันอยางนอย 3 ครั้ง



58

1.1.  การทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้นการทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้น

3. คนหาปจจัยปจจัยและคนหาสาเหตุสาเหตุ

หมายถึง สาเหตุที่จําเปนในการกอใหเกิดสิ่งตาง ๆ 

หมายถึง สิ่งที่เปนตนเหตุใหเกิดสภาพบางอยาง, สภาพ
ที่เกิดขึ้นกอนผลลัพธ

EX ในกรณีที่ฟงกช่ันหยุดทํางาน
คนหาสาเหตุ             “ทําไมฟงกชั่นจึงหยุดทํางาน”
คนหาปจจัย            “มีปจจัยที่ทําใหฟงกชั่นในการทํางานของสวนนั้นลดลง”

1.1.  การทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้นการทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้น

4. วิธีการสังเกตปรากฏการณ
อาจตองมีการใชอุปกรณ เชน แวนขยาย กลองจุลทรรศนและอุปกรณวัดระดับความกลม เปน

ตน

ตัวอยาง การสังเกตรอยขีดขวนที่เกิดขึ้น

(ดานมุมหลบสึกกรอน) (ดานมุมคายสึกกรอน) (หลอม
ติด)

การสึกกรอนของ chip
(รูปทรงรี) (รูปทรงสามเหลี่ยม) (รูปทรงหลายเหลี่ยม)ระดับความกลม

(รอยขีดขวนที่เกิดจากการกระแทรก)

(รอยขีดขวนที่เกิดจากการขัดสี)

(รอยขีดขวนที่เกิดจากการลากถูเศษผงเจีย)

รอยขีดขวน
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2. วิเคราะหปรากฏการณในเชิงกายภาพ
เปนการพิจารณาโดยสามารถอธิบายปรากฏการณนั้นทั้งหมดอยางมี 
“หลักการและกฏเกณฑ”

พิจารณาดูวาเปนเรื่องอะไรถามีการวิเคราะหดวยมุมมองในเชิงกายภาพ

3. สภาวะเงื่อนไขที่กอใหเกดิปรากฏการณ 
ตองเปนการรวบรวมสภาวะเงื่อนไขทั้งหมดที่จะกอใหเกดิปรากฏการณนั้น

ขึ้นเมื่ออยูภายใตสภาวะเงื่อนไขเหลานั้น

ขอควรระวัง

คือ การที่ไมคิดครอบคลุมถึงสภาวะเงื่อนไขอื่นๆ ที่กอใหเกดิปรากฏการ
นั้น ๆ  



60

4. พิจารณาความเกี่ยวของกบัเครื่องจักร
ทําการศึกษาพจิารณาดูวาปจจัยใดทีไ่ดรับผลกระทบเนื่องจากสภาวะ
เงื่อนไขเหลานั้น และทําการรวบรวมปจจัยที่คิดวาเกีย่วของกันระหวาง
เหตุและผล

5. พิจารณาวิธีการตรวจสอบ
- ทําการตรวจสอบอยางเปนรูปธรรม 
- วิธีการตรวจวัด

- ขอบเขตสําหรับการตรวจสอบ

- กําหนดเกณฑมาตรฐานเบื้องตนของแตละปจจัยที่เปนสาเหตุ
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6. คนหาจุดบกพรอง
- ทําการคนหาจุดบกพรองในแตละรายการของการตรวจสอบ

7. จัดทาํขอเสนอแนวทางการปรบัปรงุ
- จดัทําขอเสนอแนวทางการปรับปรุงสําหรับจุดบกพรองแตละจุด
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แนวทางการฝกอบรมการวิเคราะห PM

ตรวจเช็ค
สถานที่จริง

การใหการ
ฝกอบรมบน
โตะ

การวางแผน
และเตรียมการ

รายละเอียดในการดําเนินงานขั้นตอน
สํารวจสภาพการเกิดของเสียและปรากฏการณของของเสยี และเลือกเครื่องจักรเปาหมาย

รูระบบของเครื่องจกัร และสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการ

ดําเนินการวิเคราะห PM และมีความชัดเจนเชิงปริมาณในความสัมพันธระหวางคา
ลักษณะของคุณภาพทีค่วรจะควบคุมดูแลกับความถูกตองแมนยําของเครื่องจักรและ
สภาวะเงื่อนไขของกระบวนการ

การนําเสนอผลของการวิเคราะห (การพัฒนารวมมือ)

ตรวจเช็คความถูกตองแมนยําของเครื่องจักรตามผลการวิเคราะห PM และ
ทําใหจุดบกพรองกลับสูสภาพเดิมและทําการปรับปรุง

ตรวจเช็คแนวโนมของคาลักษณะของคุณภาพ และยนืยันผลลัพธ

การนําเสนอผลของการปรับปรุง (การพัฒนารวมกัน)

ความหมาย   PDCA

P
D
C
A

lan

o

heck

ct

=        การวางแผน

=        ลงมือปฏิบัติตามแผน

=        ตรวจสอบ / วัดผล

=        ดําเนินการที่เหมาะสม
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PDCA กับการแกปญหา

คนหาปญหา
กําหนดหัวขอ
สํารวจสภาพการณ
กําหนดเปาหมาย
วิเคราะหสาเหตุ
กําหนดแผนแกไข
ลงมือปฏิบตัิ
ตรวจสอบ/วัดผล

 ตัดสินใจ

Plan

Do
Check

Act

PDCA กบัการปรับปรุงงาน

A      P
C      D

A      P
C      D

A      P
C      D

S1

S2

S3
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QC 7 Tools  ประกอบดวย…..
1.ใบตรวจสอบ (Checksheets)

2. กราฟตางๆ (Graphs)

3. แผนภูมิพาเรโต ( Pareto  Diagrams)

4. แผนภูมิกางปลา (Cause -and-Effect Diagram)

5.ฮีทโตแกรม ( Histograms)

6.แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram)

7.แผนภูมิควบคุม (Control Chart )

เก็บขอมูลตามหัวขอท่ีตองการหรือสนใจ

แสดงขอมูลเปนเสนหรือภาพเพื่อใหดูเขาใจงาย

จับปญหาสําคัญ
แสดงความสัมพันธระหวาง
ปญหากับสาเหตุ 

ตัดสินความผิดปกติของขอมูล

แสดงสภาพการกระจายของขอมูล

แสดงความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัว

1. ใบตรวจสอบ (Checksheet)

ตาราง แบบฟอรม แผนภาพ ใดๆ ท่ีออกแบบให
มีลกัษณะงายตอการบันทึกขอมลู โดยการทํา
กาเครื่องหมายใด ๆ ลงไปในชองทีจ่ัดไว  และ
ตีความหมายไดทันที
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2. กราฟ ( Graph)

รูปภาพ  เสน  จุด  เพื่อแสดงคาของขอมูล  
การเปลี่ยนแปลง ความสัมพันธระหวาง
ขอมลูหรือองคประกอบตางๆ เพื่อใหเกิด
ความเขาใจไดโดยงาย

3. แผนภมูพิาเรโต ( Pareto Diagram)

แผนภมิูท่ีเรียงลําดับขนาดของขอมูล  เพื่อใชเปรียบเทียบ
ความสําคัญของขอมูล  เพื่อเปนแนวทางในการเลือกหัวขอ
เร่ืองท่ีสําคัญมาแกไขกอนหลังตามลําดับ

หลักการของ V. Pareto

1. ประเภทนอยชนิด ใหผลมาก  ( The Vital Few )
2. ประเภทมากชนิด  ใหผลนอย ( The Trivial Many)
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แผนภูมิพาเรโต (PARETO DIAGRAM)

จํานวนขอมูล

สาเหตุ/ประเภท

เปอรเซ็นตสะสม
100 %

1 2 3 4 5

44แผนภูมิเหตุและผลแผนภูมิเหตุและผล  ((CAUSES CAUSES && EFFECTS DIAGRAMEFFECTS DIAGRAM))

ปญหา

สาเหตุหลัก

สาเหตุ
ผล

สาเหตุรอง

สาเหตุยอย

4M(man machine method material)
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5.กราฟของฮีสโตแกรม

การนําเอาขอมูลความถี่ ท่ีไดจากตัวอยาง มาแสดงดวย
กราฟแทง ซึ่งจะแสดงการกระจายของขอมูลตัวอยาง
ลักษณะสูงต่ําของกราฟแทง จะแสดงลักษณะความผิด
ปกติของการกระจายขอมูลนั้น ๆ   

คว
าม
ถี่

เสนโคงความถี่

6. แผนภมูกิารกระจาย ( Scatter Diagram )

เครื่องมือที่ใชหาความสัมพันธที่แทจริงของคาขอมูล
ตัวแปรสองตัว วามีแนวโนมไปในทางใด

ตัวแปร 2 ตัว
1. ตัวแปรตน /อิสระ   (X)    เปนคาเปลี่ยนแปลงไป
2. ตัวแปรตาม (Y)  ผลที่เกิดขึ้นตามคา (X)
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แบบบวกไมชัดเจน

7. แผนภมูคิวบคุม ( Control Chart)

แผนภูมิที่กําหนด เสนขอบเขตการยอมรับ
(Control Line ) เพื่อนําไปเปนแนวทางใน
การควบคุมกระบวนการ โดยการตรวจจบั
และติดตามขอมลู ที่ออกนอกขอบเขต
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0

1 0

2 0

3 0

4 0

5 0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5

X

X   =   2 7 .5 5

L C L    =   1 5 .0 3

U C L    =   4 0 . 0 7

0

1 0

2 0

3 0

4 0

5 0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5

R
R   =   2 1 .7

U C L    =   4 5 . 9

แผนภูมิ X

แผนภูมิ R

แผนภูมิควบคุม ( Control Chart)

แมทริกซรูปตัวที

การแกไข/ปรับปรุง

ปญหา

สาเหตุ

เมื่อไร  ใคร
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ความสําคัญของการบริหารจัดการอะไหล
เปนสายงานหนึ่งในกระบวนการหวงโซของการสรางมูลคา

เปนกิจกรรมที่สงผลตอประสิทธิภาพ และประสิทธิผลการผลิต

ชวยลดปญหาการหยุดซอมเครื่องจักรขณะทําการผลิต (Break 
down)

ลดปญหาอะไหลที่ลาสมัย

ชวยลดคาใชจายในการซอมบํารุง

Traditional View: Logistics in the 
Manufacturing Firm

Profit 4%

Logistics Cost 21%

Marketing Cost 27%

Manufacturing Cost 48%

Profit

Logistics 
Cost

Marketing 
Cost

Manufacturing 
Cost
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ชนิดของโรงงานที่กระทบกับการบรหิารจัดการอะไหล (1)

ประเภทโรงงานจําแนกตามลักษณะของการใชทรัพยากร

- มีอะไหลเฉพาะไมซับซอน มีรายการนอย 
มูลคาไมสูง

-ไมคอยมีปญหาเรื่องการจัดซื้ออะไหล

- มักมีปญหาเรื่องแรงงาน

2. โรงงานที่ใชแรงงานเปนฐานผลิต

- มีอะไหลในโรงงานมาก มีมูลคาสูง ตอง
บริหารจัดการอะไหลอยางดี และพิถีพิถัน

-อาจมีปญหาเกี่ยวกับการจัดซื้ออะไหล

1. โรงงานที่ใชเคร่ืองจักรเปนฐานการผลิต

การบริหารจัดการอะไหลประเภทของโรงงาน

ชนิดของโรงงานที่กระทบกับการบรหิารจัดการอะไหล (2)

ประเภทโรงงานจําแนกตามวัตถุประสงคการผลิต

2. โรงงานที่ผลิตเพ่ือเก็บใน
คลังสินคา (Make to 
stock)

1. โรงงานที่ผลิตตามใบสั่ง
ซื้อ (Make to order)

ประเภทของโรงงาน

- มีอะไหลเฉพาะไมซับซอน มีรายการ
นอย มูลคาไมสูง
-ไมคอยมีปญหาเรื่องการจัดซื้ออะไหล
- มักมีปญหาเรื่องแรงงาน

- ความตองการแบบอิสระขึ้นอยู กับจํานวน
ยอดขายและวัสดุคงเหลือเฉล่ีย
- ใ ช เ ท ค นิ ค ก า ร พ ย า ก ร ณ  (Forecasting 
technique)
- การบริหารระดับคงเหลือดวยระบบพลวัต 
(Dynamic inventory control)
- มีระดับปลอดภัย เพ่ือรองรับการพยากรณที่
ผิดพลาด

- มีอะไหลในโรงงานมาก มีมูลคาสูง ตอง
บริ ห า รจั ดก ารอะ ไหล อย า งดี  และ
พิถีพิถัน
-อาจมีปญหาเกี่ยวกับการจัดซื้ออะไหล

- ความตองการแปรตามการวางแผน MRP
- ระดับคงคลังใกล 0
- ลงทุนในระดับปลอดภัยตํ่า (Safety stock)

การบริหารจัดการอะไหลการบริหารวัตถุดิบ
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กลุมงานพื้นฐานของงานคลังอะไหล (1)

1. การรับอะไหล ประกอบดวย

1.1 การรับอะไหลเขามาในคลังอะไหลตามลําดับ

1.2 สรางความมั่นใจวาอะไหลท่ีสั่งไปนั้นรับเขามาถูกตองตาม
ปริมาณและคุณภาพที่ตองการ

1.3 การจายอะไหลไปยังสถานที่อื่นๆ

2. การแยกบรรจุลวงหนา จะทําเมื่อคลังไดรับอะไหลจากซัพพลาย
เออรคราวละมากๆ ทําใหตองมาแยกจัดกลุมเพื่อสงตอไปใชงาน
ไดงาย

กลุมงานพื้นฐานของงานคลังอะไหล (1)

3. การจัดเขาที่ การนําอะไหลไปยังพ้ืนที่ท่ีกําหนดไว รวมไปถึงการ
ดูแลอะไหล ยืนยันตําแหนงการจัดเก็บ และการวางอะไหล

4. การเก็บรักษา เปนการรักษาอะไหลเพ่ือรอการหยิบจายในอนาคต

5. การหยิบอะไหลตามรายการ เปนการนําอะไหลออกจากพื้นที่การ
จัดเก็บตามที่ระบุไวในใบสั่ง เปนการบริการพ้ืนฐานของคลัง
อะไหล และเปนหนาที่หลกัของทุกคลังอะไหลอีกดวย

6. การบรรจุหีบหอและการติดปายราคา เปนงานที่อาจจะมีหรือไมก็
ได หากมีจะเกิดขึ้นหลังจากที่ไดมีแยกอะไหลออกจากกลอง
เรียบรอยแลว



73

กลุมงานพื้นฐานของงานคลังอะไหล (2)

7. การคัดแยกและการรวมอะไหล จะแบงอะไหลจากที่เปนกลุม
รวมๆเปนกลุมเล็กๆ ใหม โดยจัดตามเอกสารที่ระบุความตองการ

8. การจัดกลุมและการจัดสง 

8.1 ตรวจสอบความถูกตองสมบูรณตรงตามใบสั่งงาน

8.2 บรรจุหีบหออะไหลในบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสมตอการขนสง

8.3 จัดเตรียมเอกสารการขนสงโดยมีรายละเอียดตางๆ เชน 
รายการอะไหล ท่ีอยู ปริมาณ ฯลฯ

กลุมงานพื้นฐานของงานคลังอะไหล (3)

8.4 ชั่งน้ําหนักเพื่อคิดคาจัดสง

8.5 รวบรวมรายการอะไหลแยกตามผูขนสงหรือท่ีอยูท่ีจะสง
อะไหล

8.6 ขนอะไหลขึ้นยานพาหนะ

คลังอะไหลชวยลด
คาใชจายไดดวยนะ
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การจําแนกอะไหลเพื่อการบริหารจัดการ (1)

การจัดแบงหมวดหมูอะไหลเพ่ือการบริหารกจัดการสามารถแบงแยก
เปนประเภทได ดังนี้

1. อะไหลพิเศษเฉพาะเครือ่ง

2. อะไหลประกันเตรียมพรอม

3. อะไหลท่ีใชไดกับหลายเครื่อง

4. อะไหลท่ีสามารจัดซื้อเมื่อตองการไดทันที

5. อะไหลและอปุกรณท่ีมีลักษณะเปนสินทรัพยถาวร

การจําแนกอะไหลเพื่อการบริหารจัดการ (2)

6. อะไหลท่ีมีลกัษณะเปนวัสุดทั่วไป

7. เคมีและกาซ

8. เครื่องมือ

9. อะไหลสํารองเดินเครื่องแรก
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การจําแนกอะไหลเพื่อการบริหารจัดการ (3)

เปนอะไหลท่ีเราไมตองสํารองไวในคลัง
อะไหลดวยเหตุผลหลายๆอยาง เชน หาซื้อ
ไดงาย เสียยาก มีอายุการใชงานสั้นๆ

อะไหลที่สามารจัดซ้ือเมื่อตองการได
ทันที

อะไหลท่ีสามารถนําไปใชไดกับเครื่องจักร
ท่ัวไปๆ

อะไหลที่ใชไดกบัหลายเครื่อง

ใชสับเปลี่ยนกับใชท่ีทํางานอยูไดทันทีเม่ือ
เกิดเหตุฉุกเฉิน

อะไหลประกันเตรียมพรอม

อะไหลท่ีใชไดเฉพาะเครื่องจักรเคร่ืองใด
เครืองหนึ่งเทานั้น

อะไหลเฉพาะเครื่อง

ความหมายประเภทอะไหล

ตารางการจําแนกอะไหลเพือ่การบริหารจัดการ (1)

การจําแนกอะไหลเพื่อการบริหารจัดการ (4)

เปนอะไหลท่ีไวสําหรับการเดินเครื่องคร้ังแรกอะไหลสํารองเดินเครื่องครั้งแรก

เปนเครื่องมือท่ีใชในงานซอมบํารุงเคร่ืองมือ

เปนวัสดุท่ีฝายซอมบํารุงตองใชเปนประจํา เชน 
น้ํามันกาซ จาระบี แกสที่ใชเชื่อมงาน

เคมีและกาซ

ไมไดเปนชิ้นสวนซอมโดยตรง แตใชเพื่อ
อํานวยความสะดวก เชน นอต สกรู ปะเก็น

อะไหลทีม่ีลักษณะเปนวัสุดทั่วไป

มีมูลคา/หนวยสูง ตองมีการทําบัญชี เพื่อหักคา
เสื่อมราคา

อะไหลและอุปกรณที่มลีักษณะเปน
สินทรัพยถาวร

ความหมายประเภทอะไหล

ตารางการจําแนกอะไหลเพือ่การบริหารจัดการ (2)
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การจัดทําแผนสํารองอะไหลสาํหรับงานโครงการ (2)

ความตองการอิสระ คือ ความตองการที่ เกิดขึ้นโดยไมมีความ
ตองการใดเปนตัวกําหนด เกิดขึ้นตามสภาพความเปนจริง ตองใชวิธี
ทางสถิติในการพยากรณ

ความตองการแปรตาม คือ ความตองการที่ขึ้นอยูกับความตองการ
อื่นๆ สามารถวางแผนได

การจัดทําคูมืออะไหลท่ีใชไดกบัเครื่องหลายเครือ่ง (1)

ขั้นตอนการจัดทํา

1. สํารวจอะไหล จากรายการที่เก็บสํารองเลือกเฉพาะรายการที่ใชรวมกันได

2. รวบรวมรายการอะไหลเหลานี้โดยจัดหมวดหมู ขนาดและลักษณะการใช 

3. นํารายการอะไหลที่ไดจากขอ 1. มาใสในตารางที่จัดทํา

4. รวบรวมอะไหลตามรายการ

5. ตรวจนับจํานวน บันทึกยอดคงเหลือ

6. กําหนดนโยบายการบริหารจัดการอะไหล
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การจัดทําแผนสํารองอะไหลสําหรับงานโครงการ (1)

ตารางแสดงประเภทอะไหลและรูปแบบการซอม

การจัดทําคูมืออะไหลท่ีใชไดกบัเครื่องหลายเครือ่ง (2)

1. รหัสอะไหล

2. จํานวน

3. รหัสเครื่องจักร

4. หมายเหตุ
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การบํารุงรักษาและบริหารอะไหล”

ขึ้นทะเบียน

วิเคราะหและจัดอันดับความวิกฤติ

สูงสุด 30 % กลาง 50 % ต่ํา 20 %

ซอมเชงิรุก ซอมเชงิรับ

ซอมตามเงื่อนไข ซอมตามเวลา ซอมตามอายุ เสียแลวซอม

อัตราเสีย, ผลกระทบ
ต่ํา

ปรับปรุง

ปรับปรุง ความเชื่อม่ัน, ความพรอม, การซอมแซม

โปรแกรม
บริหารอะไหล

โปรแกรม
บริหารอะไหล

สํารองอะไหล 
100%

สูง

การวิเคราะหความวิกฤติ

ผลตอคุณภาพ
ความปลอดภัยและสภาพแวดลอม
ผลตออุปกรณท่ีเกี่ยวของ
มีอุปกรณสํารอง? (Redundancy)
ความถี่ท่ีเสีย
เวลาในการหยุด
คาใชจายในการซอม

ความวิกฤติจะมากในชวงเร่ิมติดตั้ง
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การวิเคราะหเชิงราคาและการเคลื่อนไหว

SLSMSHSlow
MLMMMHMedium
FLFMFHFast

LowMediumHigh

คาใชจาย

กา
รเค

ลื่อ
นไ
หว

Two Bin 
System

Min-Max 
Model

EOQ, 
ROP

ดูความวิกฤติ

การนําระบบสารสนเทศมาประยุกตกับการบริหารอะไหล (1)

อารเอฟไอดี (Radio Frequency Identification Devices : RFID) เปน
แผนชิปเล็กๆ ท่ีทําจากโพลิเมอรท่ีมีวงจรไฟฟาอยูภายใน เมื่อมัน
ผานตัวอานที่ใชระบบคลื่นแมเหล็ก คาที่อานไดก็จะสงไปที่
เครื่องคอมพิวเตอร ซึ่งหลักการทํางานคลายๆกับแทงรหัส 
(Barcode) แตสามารถอานขอมูลไดรวดเร็ว แมนยํา นาเชื่อถือ
มากกวาและสามารถนําไปใชกับระบบอัตโนมัติ (Automation 
systems) ตางๆ ไดงาย 
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การนําระบบสารสนเทศมาประยุกตกับการบริหารอะไหล (2)

ลักษณะของแผน RFID ในหลากหลายรูปแบบ

การนําระบบสารสนเทศมาประยุกตกับการบริหารอะไหล (3)

ลักษณะการทาํงานของ RFID นวัตกรรมที่จะมาปฏิวัติรูปแบบการทํางานเดิมๆ
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การนําระบบสารสนเทศมาประยุกตกับการบริหารอะไหล (4)

การใชงาน RFID ในการตรวจสอบปริมาณของคงเหลืออยางทันกาล

การควบคุมวัสดุคงคลัง
ประเภทของวัสดุคงคลัง :วัตถุดิบ ชิ้นสวนประกอบ งานระหวางทํา สินคา
สําเร็จรูป วัสดุสิ้นเปลือง
การตัดสินใจขั้นมูลฐานเกี่ยวกับวัสดุคงคลัง

- จํานวนที่สั่งซื้อ , จะซื้อเม่ือใด 
 ตนทุนของวัสดุคงคลัง
- ตนทุนการสั่งซื้อ /ตนทุนการจัดเก็บ/ ตนทุนที่เกิดจากของขาด
ขนาดของการสั่งซื้อ 



82

โกดังและวิธีการจัดเก็บ

ในระบบการผลิตโดยทั่วไป  ผูผลิตจํานวนมากดวยกันไดผลิต
สินคาออกมาสําหรับลูกคาหรือผูซ้ือจํานวนมากมายดวยกัน  ปญหาที่
เกดิขึ้นก็คือ  อัตราการผลิตนั้นมักไมสมดุลกับอัตราความตองการของ
ลูกคา  ลูกคามักจะตองการสินคาในอัตราที่แตกตางไปจากอัตราการ
ผลิต  ผูผลิตจะตองผลิตสินคาสม่ําเสมอที่จะทําใหเกดิการประหยัดที่สุด  
ในขณะที่ลูกคาตองการสินคาในเวลาที่เขาตองการเทานั้น

วัตถุประสงคของการมีโกดัง

เพื่อเก็บรักษาสิ่งของใหอยูในสภาพปลอดภัยกอนที่จะถงึเวลาตองการ
ใช

เปนสถานที่ที่ทําใหเกดิความคลองตัวหรือหยืดหยุนของทั้งวัตถุดิบ
และสินคาของระบบการผลิตและการบริการลูกคา

โดยเพิ่มผลกําไรได  ถาการจัดการโกดังเปนไปอยางมีประสิทธิผล
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หนาที่ของโกดัง
รับของ
ตรวจดูความถูกตองของสิ่งของที่นับวา  รับอะไรมา  และจะเก็บไวท่ีไหน
สงเก็บเขาที่ตามระบบที่วางไว
เก็บของในโกดังอยางปลอดภัย
ออกของตามใบสั่งอยางมีประสิทธิภาพ
สะสมใบสั่ง
แพ็คของ
สงของ
เก็บบันทึกขอมูล

ปจจัยที่ตองพิจารณาในการออกแบบโกดัง
ขนาดของชิ้นงาน
ขนาดของภาชนะบรรจุ
จํานวนที่บรรจุ
ความถี่ในการเขาออก
ความยากในการจัดหาในทองตลาดและเวลาจัดสง
การขึ้นลงของราคา
จํานวนสูงสุด ต่ําสุดที่จะจัดเก็บ
ชนิด ขนาด ความจุของชั้น
วิธีอ่ืน นอกเหนือจากเก็บบนชั้น
การปองกันการเสียหายจากไฟ น้ํา
วิธีการขนถาย
ความตองการการควบคุม
การปองกันการหยิบฉวย
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การวางผงัภายใน

จัดวัสดใุกลชองจายตามความถี่
A: 20 % ของรายการ จายบอย 
A: 60 % ของรายการ หมุนเวียนปานกลาง
C: 20 % ของรายการ หมุนเวียนชา

ชองทาง (Aisle): หลัก 3.75-4.35m, รอง 1.00-1.20 m

การหาเนื้อท่ีท่ีตองการของขนาดโกดัง 
เนื้อท่ีของโกดงัในการออกแบบแผนผงัโรงงานจะเปนเทาไรนั้นขึ้นอยูกับ
ขอมูลจากการวางแผนการผลิต  ซ้ึงก็ขึ้นอยูกับปจจัยท่ีกลาวมาแลว  
นอกจากนี้ก็ยังขึ้นอยูกับวิธีการเก็บเคร่ืองมอืท่ีชวยในการเก็บรักษา 
นโยบายการเก็บรักษา  เม่ือไดขอมูลตางๆ  ไวพรอมแลวหาเนื้อท่ีของ
โกดังได

อาคารชั้นเดียว: ตนทุนต่ํา, ขนยายงาน, ควบคมุงาย เก็บของหนักได
ชวงเสา: 5x5 , 8X8 
ประตู: ใหรถบรรทุกเขาได



85

ชนิดของโกดัง

โกดังวัตถดุิบ

โกดังเก็บของระหวางการผลติ

โกดังสินคา

โกดังเก็บของใชตางๆ

โกดังเก็บของเครื่องมือพิเศษ

โกดังสํานักงาน

การหาเนื้อท่ีท่ีตองการของขนาดโกดัง 
เนื้อท่ีของโกดงัในการออกแบบแผนผงัโรงงานจะเปนเทาไรนั้นขึ้นอยูกับ
ขอมูลจากการวางแผนการผลิต  ซ้ึงก็ขึ้นอยูกับปจจัยท่ีกลาวมาแลว  
นอกจากนี้ก็ยังขึ้นอยูกับวิธีการเก็บเคร่ืองมอืท่ีชวยในการเก็บรักษา 
นโยบายการเก็บรักษา  เม่ือไดขอมูลตางๆ  ไวพรอมแลวหาเนื้อท่ีของ
โกดังได
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การเก็บของในกลองเพื่อเก็บบนชั้น

การวางเก็บบนพื้นโรงงาน

การเก็บของบนชั้น

วิธีการจัดเรียงกลองบนชั้น
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ขนาดของขนาดใหญของขนาดยาวเชนทอประปา

การเก็บของซอนกัน การเก็บของบนหิ้ง
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การเก็บบนสายพานลําเลียง การใชระบบตัวเลขในการจัดเก็บของในโกดัง

การใชระบบตัวเลขในการเก็บของขนาดใหญ
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ระบบจดัการวัสดุคงคลัง
lead time, Safety stock, Reorder point, Stock 
out 

ระบบการควบคุม : ปริมาณการสั่งซื้อคงที่ /รอบเวลาการสั่งซื้อคงที่

การแยกชนิดความสําคัญของวัสดุคงคลัง ABC

การแยกชนิดความสําคัญของวัสดุคงคลัง ABC

จํานวน

ประเภท

เปอรเซ็นตสะสม
100 %

1 2 3 4 5
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ระบบจดัการวัสดุคงคลัง
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ระบบการวางแผนใหสัมพันธกับการเคลื่อนไหวอะไหล

ระบบการวางแผนที่ใชกันดวยท่ัวไป ไดแก

1. ระบบจุดสั่งซื้อใหม (Re-Order Point :ROP) 

2. ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement : MRP)

3. ระบบการวางแผนทรัพยากรธุรกิจขององคกร (Enterprise Resource 
Planning : ERP)

ระบบจุดสั่งซื้อใหม

1. ระบบจุดสั่งซื้อใหม (Re-Order Point :ROP) เปนระบบที่เนนใหมี
การจัดการสํารองของเก็บไวเพ่ือรองรับความตองการ มีการตั้ง
จุดสูงสุด –ตํ่าสุด เมื่อสินคาถูกนําออกไป จนกระทั่งลดต่ําลงถึงจุด
ตํ่าสุดก็จะทําการเติมสินคาเพิ่มเขาไป

หัวใจของระบบ ROP คือ การควบคุมระดับสูงสุด – ตํ่าสุด ซี่งตอง
พิจารณาปญหา 2 ขอ คือ

- จะสั่งซื้อ/ผลิตเมื่อไร (When ?)

- จะสั่งครั้งละเทาไร (How ?)
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ระบบจุดสั่งซื้อใหม (1)

สําหรับระบบ ROP จะใชแบบจําลองหาปริมาณสั่งซื้อ/ผลิตที่ประหยัด 
(Economic Order Quantity: EOQ หรือ Economic Purchase 
Quantity: EOQ) โดยตองทราบขอมูลตางๆ ดังนี้ 

อุปสงค (Demand) คือ ความตองการของอะไหลท่ีเกิดขึ้น

ชวงเวลานํา (Lead time) คือ เวลาระหวางที่กระทําการสั่งซื้อ/ผลิต
จนกระทั่งรับอะไหลเขาคลังแลว

ปริมาณคงคลังสํารอง (Safety stock) คือ ปริมาณอะไหลสํารอง
เพ่ือรองรับกับความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในระบบควบคุมอะไหล

ระบบจุดสั่งซื้อใหม (2)

ความสัมพันธของเวลากับระดับปริมาณอะไหลคงเหลือ 
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ระบบจุดสั่งซื้อใหม (3)

 เมื่อ

EOQ เปนปริมาณการสั่งซื้ออะไหลท่ีประหยัด

D เปนอุปสงคตอป

O เปนคาใชจายในการสั่งซื้ออะไหลตอครั้ง

C เปนคาใชจายในการเก็บรักษาอะไหลตอหนวยตอป

C
DOEOQ 2

=

ระบบจุดสั่งซื้อใหม (4)
สามารถคํานวณหาคาใชจายในการสั่งซื้อรวมตอปจาก EOQ

 เมื่อ
CT เปนคาใชจายในการสั่งซื้ออะไหลรวมตอป
Q เปนปริมาณการสั่งซื้ออะไหลท่ีประหยัด
D เปนอุปสงคตอป
O เปนคาใชจายในการสั่งซื้ออะไหลตอครั้ง
C เปนคาใชจายในการเก็บรักษาอะไหลตอหนวยตอป

* *
2T

D QC O C
Q

⎛ ⎞ ⎛ ⎞= +⎜ ⎟ ⎜ ⎟
⎝ ⎠⎝ ⎠
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ระบบจุดสั่งซื้อใหม (5)

ตัวอยาง รานถายเอกสารแหงหนึ่ง ตองการส่ังซื้อกระดาษ
สําหรับถายเอกสารโดยมีความตองการ (D) ใช
เอกสาร 7,500 รีมตอป คาใชจายในการสั่งซื้อ
กระดาษแตละครั้ง (O) 100 บาท คาใชจายในการเก็บ
รักษาสินคา (C) 10 บาท/หนวย/ป ตองการทราบวา
จะสั่งซื้อกระดาษอยางไรใหประหยัดที่สุด

ระบบจุดสั่งซื้อใหม (6)

= 387.29 รีม/ครั้ง 

ควรสั่งซื้อกระดาษประมาณ 388 รีม/ครั้ง

= 3,872.99 บาท/ป

คาใชจายในการสั่งซื้อกระดาษประมาณ 3,873 บาท/ป

10
)100)(500,7(2

=EOQ

7,500 388* 100 10 *
388 2TC ⎛ ⎞ ⎛ ⎞= +⎜ ⎟ ⎜ ⎟

⎝ ⎠ ⎝ ⎠
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ระบบจุดสั่งซื้อใหม (4.1)
จุดสั่งซื้อ

ROP = (D x LT) + SS
 เมื่อ

D เปนอัตราการใช
L เปนระยะเวลาในการจัดหา (Lead Time)
SS เปน Safety Stock 

การจัดซื้อ
การเขียนใบขอซื้อ: ระบุประเภท บ/ช, ใสรายละเอียดใหครบ เชน ชื่อ 
ขนาด Part/Drawing NO.
การบริหารเชิงรุก (เตรียมการจัดซื้อไวกอน): สํารวจวามีอะไหลอะไรท่ี
สําคัญ ใชบอย, จัดทําแคตาล็อกและSpec, เตรียมหาแหลง: ขอทราบราคา 
เงื่อนไข ขึ้นทะเบียน
เทคนิคการจดัซื้อ: Blanket Order (มูลคานอย)- เหมา, Contract, ฝาก
ขาย,Vendor Stocking, Out Source
การเรียกรองสินคาชํารุด: ขอตกลง, หลักฐาน, รูปถาย, หักเงิน, คืน, 
เอกสาร
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การซื้อเครื่องใหม-จุดคุมทุน

N      =

กําไร/ขาดทุน     = pN - F - vN

F
p - v

การประเมินประสิทธิภาพและเพิม่ผลผลิต
Inventory Turnover = Annual Sale/Average Inventory

= มูลคาใช/ท้ังหมด
MOS (Month of Supply) = เดือน(วัน)ในหนึ่งป/อัตราหมุนเวียน
Inv % GPI = Inventory Value/GPI (Gross Plant Invest.)*100
US,EU, JP 2%, ท่ัวไป 4% พท.หางไกล 10%
ความพรอมในการเบิกอะไหล = จํานวนที่เบิกได/จํานวนที่ขอเบิก
อัตราไมเคล่ือนไหว = มูลคาอะไหลไมเคล่ือนไหว/มูลคาท้ังหมด
อัตราการซื้อเรงดวน = รายการที่ซ้ือ/รายการที่ซ้ือท้ังหมด
ปริมาณการใช, ปริมาณอะไหล PM
มูลคาอะไหล/มูลคาเครื่องจกัร
วิเคราะห ABC: ทราบวามีรายการใดสําคญั=>เตรียม, กําหนดวิธีการ
สั่งซื้อ, ลดวัสดุสํารองที่ไมจําเปน, เพิ่มอัตราการหมุนเวียน
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คลังเครื่องมือและการควบคุม

ชุดมาตรฐาน: เบิกเปลี่ยนใหม, ปรับหรือซื้อใชหากสูญหาย
เครื่องมอืพิเศษ: จัดเตรียมเฉพาะ, ยืม
เครื่องมอืสิ้นเปลือง: การเบิกจายเปนระบบทั่วไป

ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (1)

2. ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement : MRP) 
เปนเทคนิคการจัดการคงคลังและการกําหนดตารางการผลิตโดย
อาศัยคอมพิวเตอรชวยในการประมวลผล ในการใชระบบ MRP 
เราจะตองมีความรูเรื่องตอไปนี้ 

โครงสรางผลิตภัณฑ (Product structure) แสดงความสัมพันธของ
สวนประกอบ แลชิ้นสวนตางๆ ของสินคา
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ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (2)

โครงสรางของผลิตภัณฑหลายระดับ

A

B C D

B E

F B

ระดับที่ 0

ระดับที่ 3

ระดับที่ 2

ระดับที่ 1

ใบรายการวัสดุ (Bill of material : BOM) เปนใบแสดง
สวนประกอบทั้งหมดที่ใชทําผลิตภัณฑ

ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (3)

ใบ BOM ที่แสดงรายการสินคาทั้งหมดอยางงายๆ

1E

1C
3B

1F

1D

รายละเอียดตางๆปริมาณรหัสชิ้นสวน
ผลิตภณัฑ A
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การสั่งซื้อคงที่กับระบบ MRP

0

50

100

150

200

ชวงที่ 1 ชวงที่ 2 ชวงที่ 3 ชวงที่ 4 ชวงที่5 ชั่วงที่ 6

จุดส่ังซ้ือ

จํานวนที่ส่ัง

ชวงของขาดมือ

ขั้นตอนการทํางานของระบบ MRP
การพยากรณ/คําสั่งซ้ือ ตารางการผลิตหลัก

- ชนิดที่ตองการ, เวลาที่ตองการ

รายการวัสดุที่ใชประกอบ

- โครงสรางผลิตภณัฑ

- วัสดุที่ตองใช

ขอมูลสถานภาพของคงคลัง

- ปริมาณของคงเหลือ

- ใบสั่ง, ชวงเวลานํา

- ขนาดของแตละล็อต

- ขนาดของที่เผ่ือไว

การจัดทํา MRP

- ข้ันตอนการปฏิบัตงิาน

- ความตองการตามชวงเวลา

- ชวงเวลานํา

- จํานวนคงเหลือ, ส่ังสุทธิ

รายงาน

- จะสัง่อะไร,เทาไร,เมื่อใด,เรง/ชะลอ/ยกเลิก

การเปล่ียนแปลงดานวิศกรรม ขอมูลการรับจายของคงคลัง
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ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (1)

3. ระบบการวางแผนทรัพยากรธุรกิจขององคกร (Enterprise Resource 
Planning : ERP) เปนการบริหารทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด
โดยใชระบบสารสนเทศมาบูรณาการงานหลัก (Core business 
process) ท้ังหมดเขาดวยและสามารถเชื่องโยงกันอยางทันกาล 
(Real-time)

จะเปนวาเทคโนโลยีสารสนเทศที่ทันสมัยของปจจุบันจึงจะ
สามารถทําใหเปนจริงขึ้นได

ERPMRP IIClosed 
Loop MRP

ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (2)

การพัฒนาการจาก MRP สู ERP

MRP

1960            1970            1980            1990            2000 2010
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ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (3)

บทบาทของ ERP ในระบบขององคกร

Supplier Customer

การผลิต
การประกอบ
- สินคา
- ชิ้นสวน

การจัดซื้อ
- สินคา
- บริการ

การขาย
- สินคา
- บริการ

การสงมอบมูลคา

การสรางความพงึพอใจ

วัตถุดิบ บริการ

คน ของ เงิน ขอบขายของธุรกิจ แหลงทําธุรกิจ
การใชทรัพยากรของบริษัท

การประเมินการบริหารทรัพยากร

กําไร ตนทุน คาใชจาย เงินสด

ยอนกลับ

บัญชี

บุคลากร

ยอนกลับ

ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (4)

ระบบ ERP มีฐานขอมูลแบบศูนยกลาง

การบริหารอะไหล
และการจัดซื้อ

การบริหาร
การขาย

ระบบบัญชี
การเงิน

ระบบบัญชี
บริหาร

การบริหาร
บุคคล

โลจิสติกส

การบริหาร
การผลิต

ฐานขอมูล
แบบทันกาล
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ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (5)

ลักษณะเดนของ ERP

ลัก
ษณ

ะเด
นข

อง
 E

RP
- ใชขอมูลรวมกัน
- Application software มีมาก
- สามารถใชงานไดหลายประเทศ
- มีความยืดหยุนและขยายระบบได
- มีขั้นตอนการติดตั้ง การสรางระบบที่ชัดเจน
- เตรียมการสําหรับการพัฒนาฟงกชั่นเพิ่มเติมได 
- สามารใชกับเทคโนโลยีสารสนเทศลาสุดได
- เปนระบบเปดและมุงที่จะใชเทคโนโลยีมาตรฐานโลก
- มีระบบสนับสนุนการฝกอบรมในขั้นตอนติดตั้งระบบ
- มีระบบสนับสนุนการดูแลระบบและการบํารุงรักษา

ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (6)

ERP ท่ีมีในทองตลาด

- Oracle (Nihon Oracle) - Baan ERP (Baan Japan)
- Movex (InTenCia Japan) - BPCS C/S (SSA Global Technology Japan)
- FlexProcess (NEC) - Control (CIMCOM System Japan)
- sMIS/2000 (Sin Nippon Seitetsu) - Renaissance (Tonen System Plaza)
- IFS Application (IFS Japan) - SCALA (Nihon Technical System)
-PeopleSoft (Nihon PeopleSoft) - SYMIX (Nihon Unisys)
- Others



103

ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (7)

ความสําเร็จในการนํา ERP มาใช

- การนํามาใชมีประสิทธิภาพ/ผล ในเชิงการจัดการ
- ใช ERP ไดอยางชํานาญและมุงสูการปฏิรูปวัฒนธรรมและวิถีขององคกร
- สามารถพัฒนาไดโดยใชระยะเวลาพัฒนาที่สั้นตามที่ต้ังเปาไว
- สามารถพัฒนาไดโดยใชตนทุนในการพัฒนาที่ตํ่าตามที่ต้ังเปาไว
- กระจายในแนวนอนไดอยางรวดเร็ว
- เสริมสรางฐานสําหรับการพัฒนาระบบสารสนเทศขององคกร
- ตนทุนในการดูแลรักษาต่ํา
- สามารถเพิ่มระดับ Version ของ ERP หลังจากนํามาใชได

ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (8)

แนวโนมการพัฒนาระบบขององคกรในยุคหนา

Front officeFront officeFront office

หลักสัปดาห - วันหลักเดือนหลักป
ระยะเวลาที่ใชใน

การสรางระบบ

ระบบ Internetระบบ Serverเคร่ืองเมนเฟรมโครงสรางพื้นฐาน

ปฏิรูปโครงสรางปฏิรูปกระบวนการลดตนทุนวัตถุประสงคหลัก

Back OfficeBack OfficeBack Officeงานเปาหมาย

หวงโซของมูลคาทั้งองคกรแผนก
ขอบเขตของ

การบูรณาการ

ERP ยุคหนาERPNon ERPชวง

ยุค E-Business
(ไมทําทุกอยางดวยตัวเอง Outsource)

กอนยุค E-Business 
(ทําทุกอยางดวยตัวเอง)

ยุค
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ปญหาเกีย่วกับสินคาคงคลัง และแนวทางแกไข (1)

บอยคร้ังท่ีอะไหลจะกอปญหาความเดือดรอนใหคณุ ดงัตวัอยางตอไปนี้

การปลอยใหระดับอะไหลมากเกินไป อาจทําใหอะไหลเกิดการ

เสื่อมสภาพ และราคาต่ําลง 

การขาดแคลนอะไหลชนิดหนึ่งทําใหไมสามารถใชหรือระบายอะไหล

ชนิดอ่ืนๆได

ปญหาเกีย่วกับสินคาคงคลัง และแนวทางแกไข (2)

 กรณีอะไหลมีมากเกินไปแกไขโดย

การโฆษณาประชาสัมพันธเก่ียวกับอะไหลของคุณใหกับโรงงานที่มี

เคร่ืองจักรคลายคลึงกัน

ขายอะไหลออกไปในราคาถูกมากๆ เพื่อเพิ่มเนื้อท่ีจัดเก็บ

ติดตอคืนอะไหลแกผูขาย
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ปญหาเกีย่วกับสินคาคงคลัง และแนวทางแกไข (3)

 กรณีขาดแคลนอะไหลแกไขโดย
หาสาเหตุของการขาดแคลนอะไหลท่ีเปนอุปสรรคและทําใหเกิดความ
ลาชาตอการซอมบํารุง
วิเคราะหงานระหวางการซอมท้ังระบบวามีจุดใดที่สามารถเรงใหเสร็จ
เร็วขึ้น (จุด Bottle neck)
สั่งซื้ออะไหลโดยเร็ว อาจไมสนใจเรื่องสวนลดพิเศษ ถาคิดวาคุมคากับ
คาใชจายท่ีเพิม่ขึ้น
เสาะหาแหลงจําหนายอื่นๆ เพิ่มเติม
ติดตอขอซ้ืออะไหลจากผูผลิตรายอื่น
ใชอะไหลชนดิอ่ืนทดแทน หรือใชเคร่ืองจักรอ่ืนๆ มาทดแทน

กรณีศึกษา
ตารางแสดงคา(Overall Equipment Effectiveness: OEE)

ตารางแสดงคา(Overall Equipment Effectiveness: OEE)

0.4541คาเฉลี่ย

0.28210.99140.530.53696

0.53950.98140.680.80853

0.54050.98030.700.78782

OEEQPAหมายเลขเครื่อง
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 คา OEE ต่ํา

วัสดุ เคร่ืองจักร

พนักงาน วิธีการและการผลิต

ขาดความรู

ระบบหลอล่ืน จุดควบคุมความสะอาด

ระบบนิวแมติกสและ
นิวแมติสไฟฟา

ระบบไฟฟา
การบันทึกขอมูล

ขาดความชํานาญ
ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ

ระบบหลอล่ืน

ระบบไฟฟา ระบบนิวแมติกสและ
นิวแมติสไฟฟา

จุดควบคุมความสะอาดขาดแผนการตรวจสอบ

อัตราเครื่องจักรขัดของสูง

ขาดแผนการตรวจสอบ

พนักงานใชเครือ่งผิดวิธี

เครื่องจักรเกา

ขาดการทําความสะอาด

ไมมีการเปลี่ยนอะไหลตามเวลา

กระดาษจากการตัด
ไมไดมาตรฐาน

พนักงานขาดความชํานาญ

1.การซอมบํารุงรักษาดวยตนเอง

2.การอบรมพนักงาน

3.การบํารุงรักษาเชิงวางแผน

4.การปรับปรุเฉพาะเร่ือง

เสาหลัก TPM ทีใ่ชในการทํางานวิจัย

1. การบํารุงรักษาดวยตนเอง

2. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง

3. การวางแผนการบํารุงรักษา

4. การฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะ
เพิ่มขึ้น
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กราฟแสดงการเปรียบเทียบ OEE ของเครื่องที่ 6

ใบตรวจสอบเครื่องจักร



108

มาตรฐานลําดับการแกไขปญหาในการซอมเครือ่ง

ตัวอยาง
โปรแกรมการจัดการพัสดุคงคลังและวางแผนการผลิต
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ตัวอยาง
โปรแกรมการจัดการพัสดุคงคลังและวางแผนการผลิต

เอกสารอางอิง”

การจัดการบํารุงรักษา สําหรับงานอุตสาหกรรม, โกศล ดีศีลธรรม

Spare Parts Optimization: การจัดการอะไหลใหเพิ่มผลผลิต, เรือเอก 

สุชาติ ศุภมงคล

วิศวกรรมการซอมบํารุง, ธงชัย เสริมพงษพันธ,วัลลภ ภูผา

วิศวกรรมการบํารุงรักษา, สุพร อัศวินนิมิต, ธีรพร พัดภู

วิศวกรรมการบํารุงรักษา, สุรพล ราษฏรนุย

Maintenance the Profit Maker, บํารุงรักษา: งานเพิ่มกําไร, วัฒนา 

เชียงกูล เกรียงไกร ดํารงวัฒน 

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา TPM, พูลพร แสง

บางปลา


