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ผศ.วันชัย ลีลากวีวงศ, อาจารยประจวบ กลอมจิตร
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการและการจัดการ

คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย
ศิลปากร 

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

กําหนดการกําหนดการ
- แนวคิดการซอมบํารุง การวัดและวิเคราะหประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร (OEE)
- ความสูญเสียในการบวนการผลิต (Losses)
- Zero Breakdown กับ TPM 8 Pillars
- 7 QC Tools เบื้องตน
- การวิเคราะหการทํางาน ดวย Why-why และ P-M
- การวิเคราะหการทํางานและระบบกลไกของเครือ่งจักร
- การบริหารอะไหลสําหรับงานซอมบาํรุง
- กรณีศกึษาและตัวอยาง
- Workshop
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ตองการใหผูเรียนรูเขาใจ/ตระหนัก/เห็น
ความสําคญั/หลักการ/ประโยชน/
วิธีการที่จําเปนในการซอมบํารุง

สามารถนําสิ่งที่เรียนรูไปประยุกตใชในงานที่ทํา

เปาหมายของหลักสูตร

Globalization

•Mass Production

•Product Out

•Mass Customization

(Small Lot)

•Market In

SME

AFTA WTO

QA

Autonomous
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การแขงขันในตลาดโลก

Through early 1960’s 1960’s - Present

ตัวอยางการแขงขันในตลาดโลก
Monitor- ไตหวันCPU - USA

Power Supply - จีน

ชิ้นสวนทั้งหมดประกอบใน มาเลเซีย . . .

จากนั้นสงไปขายยังประเทศ......ไทย
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ตลาดของการแขงขัน

•ทุกเชา กวางจะตองวิ่งหนีเสือ ใหเร็วท่ีสุด
เพื่อจะไดไมถูกจับกิน ในขณะที่ทุดเชาเสือก็
ตองวิ่งใหเร็วกวากวางที่เพื่อจะไดไมอดตาย

•ดังนั้นไมวาเราจะเปนเสือหรือกวาง เมื่อต่ืน
ขึ้นก็ตองวิ่งใหดีท่ีสุด

ผูแข็งแรงกวาคือผูอยูรอดผูแข็งแรงกวาคือผูอยูรอด  !!
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N      =

กําไร/ขาดทุน     = pN - F - vN

F
p - v

ความหมายของการบํารุงรักษา

การบํารุงรักษา (Maintenance) 
หมายถึง การพยายามรักษาเครื่องมือ 
เครื่องใช และเครื่องจักรตางๆ ใหมีสภาพ
ที่พรอมจะใชงานไดตลอดเวลา และยัง
รวมไปถึงการซอมแซมเครื่องจักรตางๆ
ดวย 
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จุดมุงหมายของการบํารุงรักษา
1. เพื่อใหเคร่ืองมือเคร่ืองใชทํางานอยางมี
ประสิทธิผล (Effectiveness)
2. เพื่อใหเคร่ืองมือเคร่ืองใชมีสมรรถนะการ
ทํางานสูง (Performance) และชวยให
เคร่ืองมือเคร่ืองใชมีอายุการใชงานยาวนาน
3. เพื่อใหเคร่ืองมือเคร่ืองใชมีความเท่ียงตรง
นาเชื่อถือ (Reliability) 
4.เพื่อความปลอดภัย (Safety)  ซึ่งเปน
จุดมุงหมายที่สําคัญ 
5. เพื่อลดมลภาวะของสิ่งแวดลอม  
6.เพื่อประหยัดพลังงาน
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กลาวโดยสรุปไดวา “ความสูญเสยีที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต”
โครงสรางโครงสราง 7 ความสูญเสียหลกัที่เปนอุปสรรคตอ

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร (กลาวมาแลวในเบื้องตน)

1 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถ
ในการทํางานของเครื่องจักร

5 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอ
ประสิทธิภาพของคน

3 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของทรัพยากรตอหนวย

7 ความสูญเสียหลักที่เปนอุปสรรคตอประสิทธิภาพของเครื่องจักร

1)ความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย
2)ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแตง

3) ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมี
4) ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต
5) ความสูญเสียจากการหยดุชะงักงัน / การเดินเครื่องเปลา
6) ความสูญเสียจากความเร็วลดลง
7) ความสูญเสียจากของเสีย และของเสีย
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1 ความสูญเสียที่เปนอุปสรรคตอความสามารถในการ
ทํางานของเครื่องจักร

1) ความสูญเสียจากการ Shut down หยุดเครื่อง 
(shut-down หรือ SD)
เชน 1.1มีงานที่ทําคางจากครั้งกอน ๆ

- มีการดําเนินงานที่เกินความจําเปนในบางสวน
- มีการเปลี่ยนทั้ง ๆ ที่ช้ินสวนนั้นยังมีอายุการใชงานอยู
- วิธีการและมาตรฐานของงานไมไดจัดใหเปนระบบที่ดีพอ

1.2 งานที่เปน Critical path ไมมีความชัดเจน
1.3 การกําหนดรอบระยะเวลาของการ Shut-down ไมมีเหตุผล

ประกอบเพียงพอ

3 ความสูญเสียหลักท่ีเปนอุปสรรคตอการเพิ่ม
ประสิทธิภาพของทรัพยากรตอหนวย

ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ
Yield loss

ความสูญเสียดานพลังงาน

ความสูญเสียจากแมพิมพ จ๊ิก ฟกซเจอร

=   1- ปริมาณรวมของวัตถุดิบท่ีใชหลังการปรับปรุง  x 100
ปริมาณของวัตถุดิบรวมท่ีใชในปจจุบัน

อัตราการเพิม่ของผลได
ตอวัตถุดิบ

อัตราการลดลงของการ
ใชพลังงาน

=   1- พลังงานที่ใชหลังการปรับปรุง        x 100
พลังงานที่ใชในปจจุบัน

= 1- จํานวนเงินท่ีใชหลังการปรับปรุง     x 100
จํานวนเงินท่ีใชในปจจุบัน

อัตราการลดลงของ
ความสูญเสียของ
แมพิมพ จ๊ิก ฟกซเจอร
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จํานวนคน-เวลาในการทํางาน

จํานวนคน-เวลาที่รับภาระงาน

จํานวนคน-เวลาที่
ทํางานสุทธิ

จํานวนคน-เวลาทํางาน
ที่มีประสิทธิผล

1 ความสูญเสียจาก
การบริหารจัดการ

2 ความสูญเสียจาก
 การเคลื่อนไหว

3 ความสูญเสียจากการ
วางตําแหนง

4 ความสูญเสียจากการ
 ขาดระบบอัตโนมัติ

5 ความสูญเสียจากการ
วัด/ปรับแตง

จํานวนคน-เวลา
ทํางานที่มีคุณคา

อัตราเวลาในการทํางาน
= จํานวนคน – เวลาท่ีทํางานสุทธิ  x 100

จํานวนคน - เวลาท่ีรับภาระงาน 

อัตราประสิทธิภาพ 
= จํานวนคน – เวลาท่ีทํางานที่มีคุณคา 

(จํานวนคน-เวลาท่ีทําได) x 100
จํานวนคน-เวลาท่ีทํางานสุทธิ

อัตราประสิทธิภาพโดยรวม
= จํานวนคน-เวลาท่ีทํางานสุทธิ x

จํานวนคน-เวลาท่ีรับภาระงาน
จํานวนคน-เวลาท่ีทํางานที่มีคุณคา

(จํานวนคน-เวลาท่ีทําได) X 100
จํานวนคน-เวลาท่ีทํางานสุทธิ 

อัตราการประหยัดกําลังคน
= จํานวนคนหลังจากปรับปรุง

จํานวนคนในปจจุบัน

5 ความสูญเสียหลักท่ีเปนอุปสรรคตอ
ประสิทธิภาพของคน

เครือ่งจกัร (Equipment)

1. การเสียหายกอนกาํหนด
2. การปรบัแตงหลังการเปลี่ยนขนาด
3. การเริม่ตนเดินเคร่ือง
4. การเปลี่ยนช้ินสวนกอนกําหนด
5. การหยุดเลก็ๆนอยๆ
6. การเดินไมไดตามความเร็วทีก่าํหนด
7. การผลิตที่ไมไดคุณภาพ
8. การหยุดซอมเครือ่งตามกาํหนด

เครือ่งจกัร (Equipment)

1. การเสียหายกอนกาํหนด
2. การปรบัแตงหลังการเปลี่ยนขนาด
3. การเริม่ตนเดินเคร่ือง
4. การเปลี่ยนช้ินสวนกอนกําหนด
5. การหยุดเลก็ๆนอยๆ
6. การเดินไมไดตามความเร็วทีก่าํหนด
7. การผลิตที่ไมไดคุณภาพ
8. การหยุดซอมเครือ่งตามกาํหนด

คน(Manpower)
9. การบรหิารที่ไมมีประสทิธิภาพ
10. การเคลือ่นไหวที่ไมไดงาน
11. การวางโครงสรางทีไ่มมีประสทิธิภาพ
12. การวางแผนที่ไมสอดคลองกับ

ความตองการ
13. ความผิดพลาดจากการวัดและปรับแตง

คน(Manpower)
9. การบรหิารที่ไมมีประสทิธิภาพ
10. การเคลือ่นไหวที่ไมไดงาน
11. การวางโครงสรางทีไ่มมีประสทิธิภาพ
12. การวางแผนที่ไมสอดคลองกับ

ความตองการ
13. ความผิดพลาดจากการวัดและปรับแตง

พลังงาน(Energy)

15. การใชพลังงานไมมปีระสทิธิภาพ
การใชประโยชน(Utilization)

16. การใชเครือ่งจกัรและอุปกรณที่ไมคุมคา

พลังงาน(Energy)

15. การใชพลังงานไมมปีระสทิธิภาพ
การใชประโยชน(Utilization)

16. การใชเครือ่งจกัรและอุปกรณที่ไมคุมคา
วัตถุดิบ(Materials)

14.การใชวัสดุไมไดตามกาํหนด

วัตถุดิบ(Materials)

14.การใชวัสดุไมไดตามกาํหนด

ความสูญเสียหลักความสูญเสียหลัก  1616  ประการประการ  
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ลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิตลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิต  1616  ประการประการ
ความสูญเสีย รายละเอียด

1.ความสูญเสยีจากเหตุขัดของ

2. ความสูญเสยีจากการเตรียมงาน
เปล่ียนแบบ การปรับตั้ง

3. ความสูญเสยีจากการเปลี่ยนเคร่ืองมือ

1.1.   
คว

าม
สูญ

เส
ียเว

ลา
คว

าม
สูญ

เส
ียเว

ลา

4. ความสูญเสยีในชวงเร่ิมตนงาน

5.ความสูญเสยีในการเดินเคร่ือง
เดินๆหยุดๆหรือเดินเคร่ืองตัวเปลา

6.ความสูญเสยี จากความเร็วท่ีต่ํากวามาตรฐาน

ในการพื้นฟสูภาพ ตองเปล่ียนช้ินสวน ซอมแซมในเวลา เกิน 10 นาที

7.ความสูญเสยีจากการมีของเสียหรือแกไขขอบกพรอง

เปนเวลาท่ีสญูเสยี นับจากเวลาที่เสร็จงานอยางหนึ่ง 
จนถึงเวลาที่ท่ีเร่ิมทํางานใหม

เวลาที่สูญเสยี ในการเปล่ียนใบมีด เคร่ืองมือท่ีชํารุดและสึกกรอน

เปนเวลาท่ีสญูเสยีในการเริ่มเดินเคร่ืองใหม หลังจากหยุด
ไปนานๆ จนกวาเขาสูสภาพปกติ

เปนเวลาท่ีสญูเสยี จากการหยุดเคร่ือง ซ่ึงมักไมตองมี
การเปล่ียนช้ินสวน หรือซอมอะไร ใชเวลาไมเกิน 10นาที

เปนความสญูเสยีในชวงทีเ่คร่ืองเดินไมไดตามความเร็วมาตรฐาน

เปนเวลาท่ีเคร่ืองจักรทําของเสีย ของบกพรองออกมา

เปนเวลาท่ีตองหยุดเคร่ืองเพื่อทําการบํารุงรักษาตามระยะเวลา8.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  ปรับแตงปรับแตง

เปนเวลาสูญเสียที่เกดิจากการรอคอย
 วัสดุ รอคอยคําสั่ง หรือรอคอยการซอมแซม

ความสูญเสีย จากการเคลื่อนไหวที่ไมถูกตอง 
เกิดจากการขาดความชาํนาญ 

การสูญเสีย จากการจัดสายการผลิตไมสมดุลยจากการรอคอย
งานที่มีหลายขั้นตอนหรือรอคอยจากการควบคุมงานหลายเครื่อง

เปนความสูญเสียที่เกิดจากการวางแผนไมดี
ทําใหใชกําลังคนไมมีประสิทธิภาพ

ความสูญเสียจากการทีต่องมีคนวัด ปรับแตงบอยๆ
เพ่ือปองไมใหเกิดของเสียกน
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ลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิตลักษณะความสูญเสียในกิจกรรมการผลิต  1616  ประการประการ

ความสูญเสียความสูญเสีย รายละเอียดรายละเอียด

14.14.  ความสูญเสียดานพลังงานความสูญเสียดานพลังงาน

15. 15. ความสูญเสียในสวนความสูญเสียในสวน  Yield Yield ท่ีไดท่ีได

16. 16. ความสูญเสียทางดานแมพิมพความสูญเสียทางดานแมพิมพ  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

เปนความสูญเสียเกี่ยวกับพลังงานที่ใช ทั้งไฟฟา ไอน้ํา ลม น้ํา

ความแตกตางของวัสดุที่เปนวัตถุดิบที่ปอนเขาไป 

เทียบกับผลิตภัณฑไดเปนความสูญเสียของ Yield

ความสูญเสียที่ตองเปลีย่นแมพิมพ Jig ตลอดจน
การดูแลซอมแซม

กิจกรรมที่ทุกคนทั้งองคกรจะตองรวมกันทําเพื่อกิจกรรมที่ทุกคนทั้งองคกรจะตองรวมกันทําเพื่อ

••ลดการสูญเสียลดการสูญเสีย  

••กําจัดความสูญเปลากําจัดความสูญเปลา  

••และเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมขององคกรและเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมขององคกร

TPM TPM คืออะไรคืออะไร??
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การบํารุงรักษาทวีผลรวม (Total Productive Maintenance)
ในปจจุบันไดมีระบบการบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพสูง

เหมาะกับองคใหญๆท่ีมีความเพียบพรอมท้ังทางดาน
เคร่ืองจักร คน วัสดุ การบริหาร  ซ่ึงกค็ือ การบํารุงรักษาแบบ
ทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม (Total Preventive Maintenance: 
TPM) 

TPM ก็คือ การทําใหประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
และอุปกรณสูงท่ีสุดโดยอาศัยความสัมพันธของทุกฝายใน
องคกรกับเคร่ืองจักร 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

การบํารุงรักษาเชิงปองกันการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
24942494

การบํารุงรักษาหลังเกดิเหตุการบํารุงรักษาหลังเกดิเหตุ

การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไขการบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข
25002500

การปองกันการบํารุงรกัษาการปองกันการบํารุงรกัษา
25032503

การบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวมการบํารุงรักษาท่ีทุกคนมีสวนรวม TPM TPM

25142514

การบํารุงรักษาตามระยะเวลาการบํารุงรักษาตามระยะเวลา
การบํารุงรักษาตามสภาพการบํารุงรักษาตามสภาพ

ประวัติประวัติ  ซอมการบํารงุซอมการบํารงุ

8 เสาหลักของ TPM
การดําเนินการของ TPM จะมีกิจกรรมท้ังหมด 8 ประการ เพื่อใหการทํางานเปนไปอยาง

ตอเนื่องและมีประสิทธิภาพ เราจะเรียกกิจกรรมท้ังหมด 8 ประการ เปน 8 เสาหลักของ TPM มีดังนี้
1.  การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)
2.  การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)
3.  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)
4.  การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and 

Maintenance skill Development)
5. การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขัน้ตอนการออกแบบ (Initial Phase Management)
6.  ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance)
7.  ระบบการทํางานของฝายบรหิารที่ตระหนักถงึประสิทธิภาพการผลิตเรยีกวา TPM ใน

สํานักงาน (TPM in Office)
8.  ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมในโรงงาน (Safety, Hygiene and 

Working Environment)
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1.1.  การใหการศึกษาและฝกอบรมการใหการศึกษาและฝกอบรม ( (Education and Training)Education and Training)

2. 2. การบํารุงรกัษาดวยตนเองการบํารุงรกัษาดวยตนเอง ( (Autonomous Maintenance)Autonomous Maintenance)

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

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

5. 5. ระบบความปลอดภยัและสิ่งแวดลอมระบบความปลอดภยัและสิ่งแวดลอม((Safety and Environment)Safety and Environment)

6.6.  การรักษาคณุภาพการรักษาคณุภาพ((Quality MaintenanceQuality Maintenance))

7.7.  การควบคมุขั้นตนการควบคมุขั้นตน ( (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
- ปรับแตง - ตรวจสอบ

2. ดําเนินการตามเงื่อนไขการใชงาน
- รักษาสภาวะการทํางานใหถูกตอง

3. ฟนฟูสภาพการสึกหรอใหดีขึ้น
- มีความสมดุล แข็งแรง แมนยํา

Zero Breakdown กับ TPM 8 Pillars
มาตรการ 5 ประการ -----------> Zero Breakdown (ตอ)
4. ปรับปรุงจุดออนจากการออกแบบ

- เปลี่ยนแบบ รูปแบบ ขนาด
- ชนิดของวัตถุดิบ

5. ยกระดับเทคนิค
- ทักษะและสมรรถนะของฝายตาง ๆ 
- บริหาร
- บํารุงรักษา
- ผูปฏิบัติ
- วางแผนพัฒนา
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การวัดคา ประสิทธภิาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)
การวัดคา ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง =  จํานวนสินคาท่ีผลิตได    
(Performance Efficiency) เปาหมายการผลิต x (เวลารับภาระ - เวลาหยุด)

อัตราคุณภาพ                          = จํานวนสินคาท้ังหมด – สินคาเสีย
จํานวนสินคาท่ีผลิตได(Quality Rate)

อัตราการเดนิเครื่องจักร = เวลารับภาระ - เวลาหยุด
(Availability)  เวลารับภาระ

ความสัมพันธระหวางความสูญเสียหลัก 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. เหตุขดัของของเคร่ืองจกัร1. เหตุขดัของของเคร่ืองจกัร

2. เตรียมงานและปรับแตง2. เตรียมงานและปรับแตง

3. การเปลี่ยนเครื่องมือ3. การเปลี่ยนเครื่องมือ

4. การเร่ิมตนงาน4. การเร่ิมตนงาน

5. เดนิๆ หยุด ๆเดนิเคร่ือง
เปลา

5. เดนิๆ หยุด ๆเดนิเคร่ือง
เปลา

6. ความเร็วต่ํากวามาตรฐาน6. ความเร็วต่ํากวามาตรฐาน

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

อัตราของผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ  = 400 ชิ้น – 8 ชิ้น x 100%
400 ชิ้น

=  98%

Quality  Rate  =  จํานวนชิน้งานทีท่ําได – จํานวนของเสีย x 100%
จํานวนชิน้งานทีท่ําได

อัตราของผลิตภัณฑที่มีคุณภาพ  = 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/แกไขของที่
บกพรอง

7. ของเสีย/แกไขของที่
บกพรอง
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การลดตนทนุการผลิต
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 

การใชจาย
อยางมีประสทิธิภาพ

ลดพัสดุคงคลัง

1. INVENTORY LOSS 

ลดคาใชจายลงเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

การลดตนทุนการผลิต

การวัดและวิเคราะหประสิทธิผล โดยรวมของเครือ่งจักร (OEE)

องคประกอบของผลิตผล (Productivity)

ผลิตผลของเครื่องจักร
(Total Productivity)

กําลังผลิต
Capacity (C)

แผนการเดินเครื่องจักร
Planning Factor (P)

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
Overall Equipment

Effectiveness (OEE)
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การหาคา OEE

ใชบงบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใชเครื่องจักรเปนหลักในกระบวนการ
ผลิต

สามารถใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม 
TPM หรือเรียกไดวา การดําเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิ่มคา OEE

สูตร OEE = อัตราการเดินเครื่อง x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตรา
คุณภาพ

OEE : Overall Equipment Effectiveness

หลักการของ OEE 

หลักการของ OEE แบงความสูญเสียในกระบวนการ
ผลิตเปน  6 ประเภทหลัก (Six  Big  Loss) โดยแบงเปน  3  
กลุมใหญ  ดังนี้  
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OEE : Overall Equipment Effectiveness

องคประกอบที่ทําให OEE เพิ่มหรือลดเกดิจาก  3 ตัว
แปรหลัก  คือ

1. ความพรอม (Availability)

2. ความเร็วหรือสมรรถนะ (Speed or Performance)

3. คุณภาพ (Quality  Factor)

OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

ความพรอม (Availability  Factor)

ความพรอม = เวลารับภาระ (Loading  Time) – เวลาหยุด (Unplanned Down Time)
เวลารับภาระ (Loading  Time)

ตัวอยาง ของการหยุดที่ทําใหสูญเสียความ
พรอม
-การหยุดเครื่องจักรโดยไมไดวางแผน
-การเสียของเครื่องจักร
-การเสียจากการติดตัง้เครื่องจักร
-ความผิดพลาดจากการเดินเครื่อง
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OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

2. ความเร็วหรือสมรรถนะ (Speed or Performance)

คือ  ความสามารถที่เครื่องจักรสามารถทําได  เทยีบกับ
ความสามารถทางทฤษฎี  ซ่ึงปกติจะวดัจากจํานวนสินคาที่
ผลิตไดจริง เทียบกบัสินคาที่ควรจะผลิตไดในเวลาเดียวกนั

ความเร็ว (Speed Factor)    = จํานวนสินคาที่ผลิตได x รอบเวลาทางทฤษฎี     
(เวลารับภาระ  - เวลาหยุด)

OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

ความเร็วของเครื่องจักรจะลดลงจากองคประกอบดังนี้

• การลดลงของความเร็วในการผลิต  ซึ่งอาจมีหลายสาเหตุ  เชน  
วัตถุดิบมีปญหา  ปญหาจากเครื่องจักร

• การเดินเครื่องเปลา และการหยุดชะงัก  การสูญเสียจากการเดินเครื่อง
เปลา  คือ  การที่เครื่องจักรเดินแตไมมีผลผลิตออกมา  สวนการ
หยุดชะงัก  คือ  การที่เครื่องจักรตองหยุดเปนชวงๆ ในระยะสั้นๆ  
เชน  มีสินคาติดในกระบวนการผลิต
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OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

3. คุณภาพ (Quality  Factor)

คือ  อัตราสวนของสินคาที่ไดคุณภาพ  เทียบกบัสินคาที่
ผลิตออกมาทั้งหมด

คุณภาพ (Quality  Factor)    =  จํานวนสินคาดี     
จํานวนสินคาที่ผลิตได

OEE : Overall Equipment 
Effectiveness

ตัวอยางการสูญเสียดานคุณภาพ ไดแก

• การลดปริมาณการผลิต  เนื่องจากมี Rework

• สินคาไมไดมาตรฐาน

• สูญเสียคุณภาพจากวัตถุดิบที่ไมไดมาตรฐาน

• สูญเสียชวงเร่ิมการผลิต
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รายการคํานวณ

OEE =อัตราการเดินเครื่องจักร X ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง X อัตราคุณภาพ
สูตรที่นํามาใช

OEE เปนดัชนีที่บอกวาเครื่องจักรอุปกรณทํางานไดเต็มที่หรือไม
สามารถนําไปสอบเทียบกับที่อื่นในประเภทเดียวกันได

แสดงโครงสราง ของ OEE(Overall Equipment Effectiveness)
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ตัวอยางการคํานวณหาคา 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 ถา
OEE = 100%

-อัตราเดินเครื่อง 100%
(เดินเครื่องไดตลอดเวลา)
-ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองได 100%
(เคร่ืองเดินไดเต็มกําลัง)
-อัตราคุณภาพ 100%
(ไมเคยมีงานเสีย/แกไข)

เวลารับภาระงานเวลารับภาระงาน

เวลาเดินเคร่ืองเวลาเดินเคร่ือง

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ

เวลาเดินเคร่ืองท่ีเกิดมูลคาเวลาเดินเคร่ืองท่ีเกิดมูลคา

อัตราการเดินเคร่ือง = 100%
x

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง = 100%
x

อัตราคุณภาพ = 100%

OEE = 100%
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OEE ตํ่าเพราะ Loss (ตอ)

แตถา OEE < 100%

เวลารับภาระงานเวลารับภาระงาน

เวลาเดินเคร่ืองเวลาเดินเคร่ือง

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ

เวลาเดินเคร่ืองท่ีเกิดมูลคาเวลาเดินเคร่ืองท่ีเกิดมูลคา

อัตราการเดินเคร่ือง < 100%
x

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง < 100%
x

อัตราคุณภาพ < 100%

OEE < 100%

Loss1 

Loss2 

Loss3 

ดังนั้นเราจึงสรุปไดวา OEE ตํ่า เพราะ Loss 

เคร่ืองจักร การสูญเสียท่ียิ่งใหญ 6 ประการ การคํานวณประสทิธิภาพโดยรวม

เวลารับภาระงาน

เวลาทํางาน

เวลาทํางานสุทธิ

เวลาทํางาน
ท่ีไดงานจริง

เวล
าศู
นย

เป
ลา

คว
าม
เร็ว

ลด
ลง

เกิด
ขอ

งเส
ีย

1
เคร่ืองเสีย

2
ปรับตั้งและแตงเคร่ือง

3
เดินเคร่ืองตัวเปลาและหยุดชะงัก

4
ความเร็วลดลง

5
เกิดของเสียในกระบวนการ

6
ผลไดลดลง

ความพรอมทํางาน = เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปลา x 100

เวลารับภาระงาน 
ตัวอยาง :
ความพรอมทํางาน = 460 นาที–60 นาที x 100 = 87%

460 นาที

ประสิทธิภาพ =รอบเวลาทางทฤษฎี–จํานวนชิ้นงานที่ทําได x100

เชิงสมรรถนะ              เวลาทํางาน 
ตัวอยาง :
ประสิทธิภาพ = 0.5 นาที/ชิ้น x 400 ชิ้น x100 = 50%

เชิงสมรรถนะ                 400 นาที

อัตราของดี = จํานวนชิ้นงานที่ได - จํานวนชิน้งานเสีย x100

จํานวนชิ้นงานที่ได 
ตัวอยาง :
อัตราของดี = 400 ชิ้น – 8 ชิ้น x 100 = 98%

400 ชิ้น

ประสิทธิภาพโดยรวม = ความพรอมทํางาน x ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ x อัตราของดี

ตัวอยาง = .87 x .50 x .98 x 100 = 42.6%
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12 ข้ันตอนสูการพัฒนา TPM

ชวงที่ 1 การเตรียมการ
1. ผูบริหารระดับสูงประกาศเจตนารมณในการทาํ TPM

2. รณรงคและจัดอบรม TPM

3. จัดตั้งองคกรสงเสริม TPM และกําหนด Pilot Model

4. จัดทํานโยบายและเปาหมายของ TPM

5. จัดทําแผนงานหลัก TPM

ชวงที่ 2 เร่ิมตนดําเนินการ
6. เร่ิมตนการดําเนินการ

ชวงที่ 3 ดําเนินการ
7. สรางระบบการปรับปรุงที่มีประสิทธิภาพ

7.1 การใหการศึกษาและฝกอบรม
7.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง
7.3 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง
7.4 การบํารุงรักษาเชิงวางแผน

8. การควบคุมข้ันตน สําหรับเคร่ืองจักร และผลิตภัณฑใหม
9. การบํารุงรักษาดานคุณภาพ
10. ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม
11. การเพ่ิมประสิทธิภาพของสํานักงาน

ชวงที่ 4 การรักษาเสถียรภาพ
12. การทํา TPM อยางจริงจังและยกระดับใหสูงข้ึน

1.1.  การใหการศึกษาและฝกอบรมการใหการศึกษาและฝกอบรม
Education and TrainingEducation and Training
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ความรับผิดชอบของพนักงานแตละระดับ

ผูบริหารระดบัสูง

ผูบริหารระดบักลาง

ผูบริหารระดบัตน

หัวหนางาน

พนักงาน
การคงสภาพไว 

การปรับปรุง
Breakthrough

การพัฒนาทักษะการพัฒนาทักษะ  Operator & MaintenanceOperator & Maintenance

การติดตั้งเครื่องจักรใหม
การยกเครื่อง

การบํารุงรักษา
การเปลี่ยนอุปกรณ

การปรับแตงเครื่องจักร
การใหคําแนะนําผูรวมงาน
การตรวจความปลอดภัย

การตรวจวัสดุ
การทําความสะอาดเครื่องจักร

การเดินเครื่องจักร

การซอมแซม 

M
u
ltis

k
ille

d
 O

p
e
ra

to
r

พนักงานเดินเครื่องที่มีทักษะหลายดาน

S
k
ille

d
 S

p
e
c
ia

lis
t

ผูเชี่ยวชาญที่มีทักษะเฉพาะดาน
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วิชาความรูที่ควรเรียนรู

1. 1. ความรูการผลิตและคุณภาพความรูการผลิตและคุณภาพ  ความรูวัสดุความรูวัสดุ..การตรวจรับวัตถุดิบการตรวจรับวัตถุดิบ((QCC,QC7TOOLS,QC STORY)QCC,QC7TOOLS,QC STORY)

2. 2. ความรูดานความปลอดภยัในการปฏิบัติงานความรูดานความปลอดภยัในการปฏิบัติงาน..การใชเคร่ืองมือการใชเคร่ืองมือ..การใชเคร่ืองจักรการใชเคร่ืองจักร((Safety Condition)Safety Condition)

3. 3. วิศวกรรมเคร่ืองกลวิศวกรรมเคร่ืองกล  การการใใชเคร่ืองมือชเคร่ืองมือ((Tools)Tools)

4.4.  วิศวกรรมไฟฟาและการควบคุมวิศวกรรมไฟฟาและการควบคุม
5.5.  วิธีการคนหาขอบกพรองวิธีการคนหาขอบกพรอง

6.6.  เทคนิคพิเศษที่เกี่ยวของกับการผลิตเทคนิคพิเศษที่เกี่ยวของกับการผลิต
7.7.  ปฏิบัติการบํารุงรักษาปฏิบัติการบํารุงรักษา

8.8.  การทํางานเปนทีมและการเขารวมสังคมการทํางานเปนทีมและการเขารวมสังคม
9.9.  การจัดเก็บที่ดีและสุขอนามัยการจัดเก็บที่ดีและสุขอนามัย

66  โมดุลโมดุล  ความรูพื้นฐานความรูพื้นฐาน

6. ระบบไฟฟากําลัง

5. ระบบนิวแมติกส

4. ระบบไฮโดรลิคส

3. ระบบการสงกําลัง

2. การหลอลืน่

1. การขันแนน



28

การพัฒนาทักษะในการพัฒนาทักษะใน  55  ระดับระดับ

ระดับที่ระดับที่  00 ::  ไมมีความรูไมมีความรู  คือยังไมไดรับการฝกอบรมคือยังไมไดรับการฝกอบรม

ระดับที่ระดับที่  11 ::  รูทฤษฎีรูทฤษฎี  คือไดรับการฝกอบรมคือไดรับการฝกอบรม

ระดับที่ระดับที่  22 ::  สามารถปฏิบัติไดภายใตการกํากับดูแลสามารถปฏิบัติไดภายใตการกํากับดูแล

ระดับที่ระดับที่  33 ::  สามารถปฏิบัติตามทฤษฎีไดดีสามารถปฏิบัติตามทฤษฎีไดดี  โดยลําพังโดยลําพัง

ระดับที่ระดับที่  44 ::  สามารถสอนผูอื่นไดดีสามารถสอนผูอื่นไดดี

การพัฒนาระบบการฝกอบรมการพัฒนาระบบการฝกอบรม

คัดเลือก ผูสอน ที่มีความสามารถ

ฝกอบรม ผูสอน โดยผูเชี่ยวชาญ

พัฒนาหลักสูตร และคูมือการฝกอบรม

พัฒนา ผูสอน คนอื่นๆ ตอไป

ฝกอบรมโดย ผูสอน

คัดเลือกโดยผูจัดการแผนก

ดําเนินการโดย TRAINING PILLAR

พัฒนาหลักสูตรโดย ผูสอน *

ฝกอบรมโดย ผูสอน *

**ที่ผานการทดสอบที่ผานการทดสอบ
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ประวัติการฝกอบรมประวัติการฝกอบรม  (Training Record)(Training Record)

ชื่อ-นามสกุล หนวยงาน ลายเซ็น การประเมินผล

ชื่อหลักสูตร

ลําดับท่ี

ชื่อวิทยากร
วันท่ี :

สถานที่
วิชา TPM สําหรับคณะทํางาน

22. . การบาํรงุรักษาดวยตนเองการบาํรงุรักษาดวยตนเอง
Autonomous MaintenanceAutonomous Maintenance
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การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

การบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ การปกปอง
เครื่องจักรของตนเองและเปนผูเชี่ยวชาญใน
การใชเครื่องจักรของตนเอง โดยใหผูใชเครื่อง
แตละคนสามารถทําการตรวจสอบประจําวัน 
หลอลื่น เปลีย่นชิ้นสวนอะไหล ซอมแซม
เบื้องตน และสามารถที่จะสังเกตความผิดปกติ
ของเครื่องจกัรพรอมกับการตรวจสอบอุปกรณ
หรือเครื่องจกัรท่ีตนเองเปนผูใชงานอยาง
ละเอียด 

77  ขั้นตอนการบํารุงรักษาดวยตนเองขั้นตอนการบํารุงรักษาดวยตนเอง

เร่ิมตนดวยเร่ิมตนดวย  55สส
  ตอจากนั้นตอจากนั้น  TPMTPM

สะสางสะสางสะดวกสะดวกสะอาดสะอาดสุขลักษณะสุขลักษณะสรางนิสัยสรางนิสัย

55สส

การจัดการดวยตนเอง (ทบทวนและพัฒนาระบบ)
การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน
การตรวจสอบดวยตนเอง
การตรวจสอบทั่วไป
การสรางมาตรฐานชั่วคราว
การคนหาสาเหตุและการแกไขตนเหตุแหงปญหา
การทําความสะอาดขั้นตน(คนหาความบกพรอง)
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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ข้ันตอนการบํารุงรักษาดวยตนเอง

- จัดทํามาตรฐานชั่วคราวสําหรับการทําความสะอาดการหลอ
ลื่น, การขันแนน, การตรวจเช็คในเวลาสั้น ๆ

การสรางมาตรฐาน
ชั่วคราว3

- ปรับปรุงสาเหตุการเกิดความสกปรก, ปองกันการฟุงกระจาย
ของฝุน

- ปรับปรุงสาเหตุการรั่วไหลของน้ํามันหลอลื่น, การขันแนน
- แกไขจุดบกพรองท่ีคนพบ
- ทําใหเวลาในการทํากิจกรรมนอยลง

คนหาสาเหตุและ
วิธีแกไขจุดท่ีเปนปญหา2

- ทําความสะอาดตัวเคร่ืองจักร
- ใสน้ํามัน, หลอลื่น ขันนอตใหแนน
- คนหาขอบกพรองของเครื่องจักร และแกไขใหกลับสูสภาพ

เดิม

การทําความสะอาดขั้นตน
(คนหาความบกพรอง)1

- ความจําเปนของ TPM
- ผลเสียของความเสียหายของเครื่องจักรการเตรียมการ0

เนือ้หาการดําเนินกิจกรรมชือ่กิจกรรมขั้นตอนที่

ข้ันตอนการบํารุงรักษาดวยตนเอง  (ตอ)

- สรางระบบควบคุมดูแลอยางตอเนื่อง
- ทําใหของเสียเปนศนูย เครื่องเสียเปนศูนยอยางจริงจัง และ

ควบคุมสาเหตุท่ีทําใหเกิดปญหา
การจัดการดูแล

ดวยตนเอง7

- ทบทวนบทบาทของ operator อีกครั้ง  และทํางานที่เกี่ยวของ
ดวยมีมาตรฐาน  และประสิทธิภาพ

- ทําการปรับปรุงวิธีการดูแลรักษาเพื่อสนับสนุนการทํา 
Autonomous Maintenance

การทํามาตรฐาน6

- ตรวจสอบดวยตนเองตามมาตรฐานการตรวจสอบ
ดวยตนเอง5

- ฝกอบรมเทคนิคการตรวจเช็ค, สรางมาตรฐานการตรวจเช็ค
- ตรวจเช็คเครื่องจักรโดยรอบ, คนหาจุดบกพรองและปรับปรุง

ใหกลับสูสภาพเดิม
- ทําใหของเสียและเครื่องเสียเปนศูนย

การตรวจสอบ
โดยรวม4

เนือ้หาการดําเนินกิจกรรมชือ่กิจกรรมขั้นตอนที่
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33. . การปรับปรุงเฉพาะเรื่องการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง
Specific ImprovementSpecific Improvement

ความสูญเสยีจากเหตุฉุกเฉินกับความสูญเสียจากเหตุเร้ือรังความสูญเสยีจากเหตุฉุกเฉินกับความสูญเสียจากเหตุเร้ือรัง

อัตรา
ความ
สูญเสีย

เวลา

• ตองวางแผนฟนฟูแกไข 

เพื่อจะดึงสูระดับเดิม

• ตองวางแผนในลักษณะ
ปฏิวัติ เพื่อจะดึงลงสูคา
ขอบเขต

ความสูญเสียเปนครั้งคราว
Chronic Loss

คาขอบเขต
ความสูญเสียเรื้อรัง
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การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)
 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)

การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง คือ การปรับปรุงเพื่อลด Loss 
แตละประเภทไปทีละเร่ืองโดยเริ่มจาก Loss ท่ีมีผลตอคา 
OEE มากที่สุด ซึ่งจะทําใหเห็นผลการเปลี่ยนแปลงไดชัดเจน
ท่ีสุด

การปรับปรุงเฉพาะเรื่องเปนความรับผิดชอบโดยตรง
ของฝายการผลิตโดยมีฝายอ่ืนคอยใหการสนับสนุนควบคูไป
กับกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเองของพนักงานผูใชเคร่ือง 
ท้ังนี้เปนการปรับปรุงเฉพาะเครื่องจักรตนแบบกอน จากนั้น
จึงขยายการปรับปรุงเครื่องจักรไปยังเคร่ืองจักรอ่ืนๆ ท่ัวท้ัง
โรงงาน

ข้ันตอนในการดําเนินกิจกรรมเฉพาะเรือ่ง
ข้ันตอนที่ 1 เลือกเครื่องจักรตัวอยาง หรือ สายการผลิตตัวอยาง  เพื่อดําเนินการปรับปรุงเฉพาะ
เรื่อง โดยวิเคราะหจากปญหาที่เกิดข้ึนมาก 
ข้ันตอนที่ 2 กําหนดทีมโครงงาน ซึ่งควรจะประกอบดวยทุกๆฝายที่เกี่ยวของ 
ข้ันตอนที่ 3 ทําความเขาใจกับความสูญเสียในปจจุบันวาคืออะไร โดยพิจารณาขอมูลในปจจุบัน 
ข้ันตอนที่ 4 กําหนดหวัขอและเปาหมายการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง จากปญหาที่เกิดข้ึน 
ข้ันตอนที่ 5 วางแผนการปรับปรุงดวยการวิเคราะหจากปญหาที่เกิดข้ึน
ข้ันตอนที่ 6 กําหนดแผนการประเมินผลการวิเคราะห เพื่อประเมินผลการดําเนินงาน 
ข้ันตอนที่ 7 ลงมือทําตามแผนงานการปรับปรุง ซึ่งจะกระทําโดยทีมงานที่กําหนดขึ้น
ข้ันตอนที่ 8 ยืนยันผลที่ไดหลังจากการปรับปรุงปญหา สรุปผลเพื่อเสนอผลของการปรับปรุง
ข้ันตอนที่ 9 ทํามาตรฐานเพื่อการปองกันการกลับสูสภาพกอนการปรบัปรุง โดยทําคูมือ
ปฏิบัติงานสําหรับเครื่องจักร หรืออุปกรณนั้นๆ 
ข้ันตอนที่ 10 ขยายกิจกรรมไปสูเครื่องจักร หรืออุปกรณอื่นๆที่มีลักษณะเดียวกัน
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1010  ขั้นตอนในการพัฒนาขั้นตอนในการพัฒนา    การปรับปรุงเฉพาะเรื่องการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง  

1.1.  เลือกเคร่ืองจักรเลือกเคร่ืองจักร  //  สายการผลิตสายการผลิต((ตัวอยางตัวอยาง))

2.2.  ต้ังต้ัง  Project TeamProject Team

3.3.  การวิเคราะหปญหาที่เลือกการวิเคราะหปญหาที่เลือก

4.4.  ต้ังหัวขอของการปรับปรุงต้ังหัวขอของการปรับปรุง

5.5.  วางแผนงานการปรับปรุงวางแผนงานการปรับปรุง 6.6.  ทดลองใชและปรับปรุงแลวประเมินผลทดลองใชและปรับปรุงแลวประเมินผล

7.7.  ดําเนินการปรับปรุงดําเนินการปรับปรุง

8.8.  วัดผลในการทํางานปรับปรุงวัดผลในการทํางานปรับปรุง

9.9.  ปองกันการเกิดซ้ําปองกันการเกิดซ้ํา

10.10.  ถายทอดความรูไปสูผูอ่ืนในระดับเดียวกันถายทอดความรูไปสูผูอ่ืนในระดับเดียวกัน

QC 7 ToolsQC 7 Tools

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

ผลท่ีเกิดขึ้นผลท่ีเกิดขึ้นผลท่ีเกิดขึ้น

การวัดการวัดเครื่องจักรเครื่องจักรวัสดุวัสดุ

คนคน วิธีการวิธีการ กรณีอื่นๆกรณีอื่นๆ



35

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
ze

n

In
no

va
ti
on

In
no

va
ti
on

WhyWhy--Why AnalysisWhy Analysis

WW55 Image AnalysisImage Analysis,,PDCAPDCA

PM AnalysisPM Analysis

3.3.นวัตกรรมนวัตกรรม

2.2.การปรับปรงุตอเนื่องการปรับปรงุตอเนื่อง

1.1.การแกไขกลับสูสภาพเดิมการแกไขกลับสูสภาพเดิม
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44. . การบํารุงรักษาเชิงวางแผนการบํารุงรักษาเชิงวางแผน
Planned MaintenancePlanned Maintenance

การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)
การวางแผนบํารุงรักษาที่ดีจะสงผลตอการ

ใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ  ลดอัตรา
การชํารุดของเครื่องมือเครื่องใช  ทําใหสามารถ
ใชเครื่องไดตามวัตถุประสงค  ยืดอายุการใช
งานและประหยัดคาใชจาย    การวางแผน
บํ ารุ ง รั กษา เปนหน าที่ โ ดยตรงของฝ า ย
บํารุงรักษา  และตองมีการประสานงานกับฝาย
ตาง ๆ เปนอยางดี  ซึ่งจะตองทําใหเหมาะสม
กับชวงเวลาการใชและสภาพของเครื่อง 



38

การบํารุงรักษาเชิงวางแผนการบํารุงรักษาเชิงวางแผน

1. การบํารุงรักษาเชิงปรับปรุงแกไข
2. Kaizen ความเชื่อมั่น

- Reliability

- Maintainability

3. การปองกันการบํารุงรักษา (MP)

1.ขณะเดินเคร่ือง
2.การบาํรุงรกัษาเชิงปองกัน
3.การบาํรุงรกัษาหลงัเกิดเหตุ 

การบาํรุงรกัษา
- ปองกันความเสียหาย
- หยุดความเสียหาย

การปรับปรุง
- ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร
- ลดเวลาการซอมบํารุง
- ดูแลรักษาใหนอยท่ีสุด

1.การบาํรุงรกัษาประจําวัน
2.การบาํรุงตามระยะเวลา
3.การบาํรุงรกัษาเชิงพยากรณ

ข้ันตอนที่ 7
การใชเครื่องจักรใหเต็มความสามารถของเครื่อง

การดํารงไวสซ่ึงการ
บํารุงรักษาตามแผน

ข้ันตอนที่ 6
การตรวจสอบภาพรวมทั้งหมด

การบํารุงรักษาเพื่อ
คุณภาพ (Quality 
Maintenance)

ข้ันตอนที่ 5
การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบ     
และประสิทธิภาพการบํารุงรักษา 

การบํารุงรักษาตาม
สภาพ  (CBM)

ข้ันตอนที่ 4
การยืดอายุการใช

งาน

การบํารุงรักษาเชิง
แกไขและปรับปรุง 
(CM)

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

ข้ันตอนที่ 1
การวิเคราะหความ
แตกตางของสภาพ   
พ้ืนฐานและสภาพปจจุบัน
ของเครื่องจักร
ข้ันตอนที่ 2
การปรับปรุงสภาพ
ปจจุบันของ  เครื่องจักร
เขาสูสภาพพื้นฐาน
ข้ันตอนที่ 3
 การกําหนดมาตรฐานการ
ใชงานและสภาพพื้นฐาน 

การเตรียมการและการ
บํารุงรักษาเชิงปองกัน
(PM)

ชวงที่ 4
การพยากรณอายุการ

ใชงาน

ชวงที่ 3
การแกไข
ปรับปรุง

ชวงที่ 2
การยืดอายุการใช

งาน
ชวงที่1

การลดความเสียหาย
ชวง

วีธีการบํารุงรักษา
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5. 5. ระบบความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมระบบความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม
Safety and EnvironmentSafety and Environment

ความปลอดภัยและสิ่งแวดลอมความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม

ฝกอบรมความปลอดภัยฝกอบรมความปลอดภัย
และสิ่งแวดลอมและสิ่งแวดลอม

• การซอมดับเพลิง
• ความรูดานความปลอดภัย
และส่ิงแวดลอม
• ความรูดานเคมี

มคีวามตระหนกัในมคีวามตระหนกัใน
สิ่งแวดลอมสิ่งแวดลอม

• ทําใบปลิว
• จดหมายขาว
• โปสเตอร ฯลฯ

ควบคุมความเสี่ยงควบคุมความเสี่ยง
ทีอ่าจเกิดขึ้นทีอ่าจเกิดขึ้น

• การตรวจสอบรายเดือน
• การตรวจความปลอดภัย
• ศึกษาความปลอดภัยขั้นตน
ของเคร่ืองจักรใหม ฯลฯ

55สส
การบาํรุงรกัษาดวยตนเองการบาํรุงรกัษาดวยตนเอง

++

การปรบัปรุงเฉพาะจุดการปรบัปรุงเฉพาะจุด

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

จัดทําจัดทํา  QA MATRIXQA MATRIX

QA MATRIX

1. เพ่ือคนหาจุดของปญหาที่จะเกิดขึ้นในแตละขั้นตอนของการผลิต

2. จัดระดับความสําคัญของปญหา

3. วางมาตรการการควบคุม ไมใหผลิตภัณฑดอยคุณภาพหลุดรอดไปได

4. ปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้น



41

7. 7. การการควบคุมข้ันตนควบคุมข้ันตน
Initial ControlInitial Control

วัตถุประสงคของวัตถุประสงคของ  Initial ControlInitial Control

ทําอยางไรใหเคร่ืองจักรที่ติดตั้งใหมสามารถ
ทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพทันที

สรางระบบขอมูลของ Maintenance Prevention

เพ่ือลดงานซอมบํารุง
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 แนวทางการควบคมุขั้นตน
ประสิทธิภาพ

การพัฒนา
เคร่ืองจักร

ทดสอบ
การผลิต
ของ

เครื่องจัก
ร

เริม่
ตน

การผลิตจริง

ปญหา

6 - 10 เดือน

OEE

LOSS

กอนทาํ

ประสิทธิภาพ

การพัฒนา
เครื่องจักร

ทดสอบ
การผลิต
ของ

เครื่องจัก
ร

เริม่
ตน

การผลิตจริง

ปญหา

1 - 2 เดือน

OEE

LOSS

หลังทํา

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

การปรับปรุงการปรับปรุง
การทํางานการทํางาน

สรางสรรค
ระบบใหมๆ สําหรับ

การทํางานในสํานักงาน

สรางสรรค
ระบบใหมๆ สําหรับ

การทํางานในสํานักงาน

ปรับปรุง
การบริหารงาน

ปรับปรุง
การบริหารงาน

การควบคุม
ดวยสายตา
การควบคุม
ดวยสายตา

- สํานักงานอัตโนมตัิ
- การจัดทํามาตรฐาน
- สํานักงานอัตโนมตัิ
- การจัดทํามาตรฐาน

 สรางระบบการกําหนด
ตําแหนง และทํา Label

 สรางระบบการกําหนด
ตําแหนง และทํา Label

ปรับปรุงสิ่งอํานวย
ความสะดวกตางๆ
ในสํานักงาน

ปรับปรุงสิ่งอํานวย
ความสะดวกตางๆ
ในสํานักงาน

3ส / สะสาง,
สะดวก, สะอาด

3ส / สะสาง,
สะดวก, สะอาด

วางผังสํานักงานวางผังสํานักงาน

ระบบการจัดเอกสาร
แฟม

ระบบการจัดเอกสาร
แฟม

ปรับปรุงสภาพแวดลอม
ในการทํางาน

ปรับปรุงสภาพแวดลอม
ในการทํางาน

 กระตุนใหพนักงาน
เกิดพลังในการทํางาน

 กระตุนใหพนักงาน
เกิดพลังในการทํางาน

ขวัญกําลังใจดีข้ึนขวัญกําลังใจดีข้ึน

เจตคติสูงข้ึนเจตคติสูงข้ึน

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

11 Seiri  : Seiri  : สะสางสะสาง  และแยกขยะและแยกขยะ

22 Seiton : Seiton : สะดวกสะดวก  จัดระเบียบจัดระเบียบ  หยิบไดงายหยิบไดงาย

33 Seiso : Seiso : สะอาดสะอาด  ทํารางมาตรฐานทํารางมาตรฐาน

44 Seiketsu : Seiketsu : สรางกฎเกณฑเพื่อรักษาสภาพสรางกฎเกณฑเพื่อรักษาสภาพ  33สส

55 Shitsuke : Shitsuke : ทํามาตรฐานทํามาตรฐาน  และปฏิบัติตามและปฏิบัติตาม
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ประโยชนการทํา TPM ที่วัดคาได

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

Q uality ของเสยี เปนศูนย

C ost ตนทุนคาใชจาย บาท/Ton ต่ําลง
RM/PM Waste -% เปนศูนย

D elivery Breakdown ลดลง เปนศูนย
การปฏิบัติงานตามแผน % 100 %

S afety เวลาสญูเสยีกับอุบัติเหต,ุ จาํนวนครั้ง เปนศูนย
การอนุรักษสิ่งแวดลอม 100 %

M orale การขาดงาน เปนศูนย
ขอเสนอแนะเพือ่การปรับปรุงงาน สูงข้ึน

ประโยชนการทําประโยชนการทํา  TPM TPM โดยรวมตอองคกรโดยรวมตอองคกร

1 การทํางานอยางเปนทีมของพนักงานทั้งบริษัท

2 ความรูและทักษะดีข้ึน

3 ที่ทํางานสะอาด, ปลอดภัย และนาทํางานมากขึ้น

4 ทําใหพนักงานมีความรูสึกเปนเจาของ

5 ภาพลักษณของบริษัทดีข้ึน
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การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง

การบํารุงรักษาดวยตนเอง

การบํารุงรักษาเชิงวางแผน

การใหการศึกษาและฝกอบรม

การควบคุมข้ันตน

5 มาตรการสูการที่เหตุขัดของเปนศนูย และ 5 เสาหลักของ TPM

1. ใหอยูในสภาพพื้นฐานที่เหมาะสม

2. รักษาเงื่อนไขในการเดินเครื่อง

3. ฟนฟูการเสื่อมสภาพ

4. ปรับปรุงขอดอยของการออกแบบ

5. ปรับปรุงทักษะ

1. ใหอยูในสภาพพื้นฐานที่เหมาะสม
ทําความสะอาด เติมน้ํามัน ขันน็อตใหแนนขึ้น

2.รักษาเงื่อนไขในการเดินเครื่อง
การใชคุณสมบัติท่ีเหมาะสมของชิ้นสวนในระบบ

ขั้นตอนการเดินเครื่อง การควบคุม ภาระของงาน

3. ฟนฟูการเสื่อมสภาพ
การกําหนดวิธีการซอมแซม

การคนพบและ พยากรณความเสื่อมสภาพ

5 มาตรการเพื่อลดเหตขุัดของเปนศูนย
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4. ปรับปรุงจุดดอยของการออกแบบ
ลําดับขั้นตอนการคนหาจุดดอย

เทคนิคในการวิเคราะหการชํารุดเสียหาย

5. ปรับปรุงทักษะ
พัฒนาทักษะการเดินเครื่อง

พัฒนาทักษะการซอมบํารุง

พัฒนาทักษะการออกแบบ

5 มาตรการเพื่อลดเหตขุัดของเปนศูนย
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Why-why Analysis คืออะไร
“เปนเทคนิคการวิเคราะหหาปจจัยที่เปนตนเหตุใหเกดิปรากฏการณ

 อยางเปนระบบ มีขั้นมีตอน ไมเกดิการตกหลน ไมใชการคิดเดา
 แบบนั่งเทียน”

แผนผัง “ทําไม-ทําไม”

ใชเปนสวนหนึ่งของขั้นตอนในการระดมสมอง เพื่อใหเกิดความคิด
เพิ่มเติมวา “’ทําไมจึงเกิดปญหานี้’ เมือ่ไดคําตอบอนัเปนสาเหตขุั้นแรก 

ก็ใหจดบนัทึกไว แลวถามตอไปวา ‘ทําไมจึงเกิดสาเหตุนั้นขึน้ เมื่อได
คําตอบก็ถามตอไปอีกวา ‘ทําไม’ ทําเชนนีน้เรื่อยไปจนไดคําตอบ
สุดทาย
สวนใหญจะถาม ‘ทําไม’ ถึง 5 ครั้ง
ตัวอยาง
1.ถาม ทําไมถึงขาดทุน ตอบ เพราะขายไมได
2.ถาม ทําไมถึงขายไมได ตอบ เพราะคุณภาพไมดี
3.ถาม ทําไมถึงคุณภาพไมดี ตอบ เพราะออกแบบไมดี
4.ถาม ทําไมถึงออกแบบไมดี ตอบ เพราะมีขอมูลลูกคาไมเพียงพอ
5.ถาม ทําไมมีขอมูลลูกคาไมเพียงพอ ตอบ  เพราะไมไดทําการวิจัยตลาด
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การวิเคราะหการวิเคราะห    ““ทําไมทําไม?? ทําไมทําไม  ??””

ปญหาปญหา  ::  กระบอกลูกสูบกระบอกลูกสูบ

ตัวอยางตัวอยาง  ::  กระบอกลูกสูบทํางานไดอยางไมราบเรียบกระบอกลูกสูบทํางานไดอยางไมราบเรียบ

ทาํไม ? คาํตอบ มาตรการแกไข

ทาํไมจงึทาํงานไมราบเรียบ ? ตัวเครือ่งกรองตัน ทาํความสะอาดตวักรอง

ทาํไมตวักรองตนั ? นํ้ามนัทีใ่ชสกปรก
ถายนํ้ามนัทีส่กปรกทิง้    และทาํความสะอาด

ตัวกรอง

ทาํไมน้าํมนัจงึไดสกปรก ? ผงฝุนเขาไปในถงั
ทาํการปองกนัเศษชิน้วสัดุเล็ก  ๆและเศษ

ของไหลจากการวดัไมใหเขาถัง

ทาํไมผงฝุนจงึเขาถังได ?
ฝาปดถงัดานบนถงัมรูีและชอง

วาง
ปดรู  และชองวางใหหมด

ทาํไมจงึไดทาํรูไว ?
ชวงการซอมมกีารทาํผดิพลาด

ระหวางงานทีซ่อมบาํรุง

ทาํมาตรฐานงานซอมไว (ทีป่องกนัไมใหมส่ิีง

เหลาน้ีเกดิขึน้อกี)

มาตรการอยูที่การพลิกกลับดานของ “ทําไม”
“ทําไม” ชองสุดทาย มาตรการ

ไมมีมาตรฐาน
ในการเติมน้ํามัน

จัดทํามาตรฐาน
การเติมน้ํามัน

ความแข็งของ
วัสดุนอยไป

ใชวัสดุที่มีความ
แข็งมากขึ้น

ตําแหนงติดตั้ง
ไมชัดเจน

ขีดตําแหนงติดตั้ง
ใหชัดเจน

ดังนั้น

ดังนั้น

ดังนั้น
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วิธีการมองปญหาของ Why-Why Analysis
เมื่อเกิดปญหานั้น 2 แนวทาง คือ 

- การมองปญหาจากสภาพที่ควรจะเปน

- การมองปญหาจากหลกัเกณฑหรือทฤษฎี

กําหนดแนวทางในการคนหาสาเหตุของปญหา
(โดยการเปรียบเทียบปญหาที่เกิดกับสภาพที่ควรจะเปน)

ตั้งคําถามวา
“ทําไม”

ไปเรื่อย ๆจนคนหา
สาเหตุออกมา 

เปนการมองตามหลักเกณฑหรือทฤษฏี เชน ตามกฎของฟสิกสของชั้นมัธยม 
เชน แรง ระยะทาง มุม เวลา ปริมาณความรอน

ตัวอยางการวิเคราะหแบบ Why – Why Analysis
การมองจากสภาพที่ควรจะเปนการมองจากสภาพที่ควรจะเปน

โบลไมหมุน

ปรากฏการณ
หัวโบลทสึก

โบลทกับแผนเหล็ก
เปนสนิม

โบลทกับแผนเหล็ก
หลอมติดกัน

ประแจไมได
ขนาด

แรงบิดประแจ
นอยเกินไป

OK

OK

OK

OK

NG
โบลทกับแผนเหล็ก

เปนสนิม

หัวขอตรวจสอบ      ผล   ทําไม 

ทั้งโบลทและ
แผนเหล็กนั้นเปน
เหล็กธรรมดา

ถูกน้ําตลอดเวลา
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ตัวอยางการวิเคราะหแบบ Why – Why Analysis
การมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎีการมองจากหลักเกณฑหรือทฤษฎี

โบลท
ไมหมุน

แรงหมุน
ที่กระทํา

ตอโบลทนอยกวา
แรงตานทาน

ระหวางโบลทกับ
แผนเหล็ก

แรงหมุน
ที่กระทํา
ตอโบลท
นอยเกินไป

แรงตานทาน
ระหวางโบลท
กับแผนเหล็ก
มากเกินไป

ผิวสัมผัสของโบลท
กับประแจนอย

แรงหมุน
ประแจนอย

โบลทยึดติดกับ
แผนเหล็ก

โบลทปนเกลียว
กับรองเกลียว

ประแจ
ใหญกวาหัวโบลท

หัวโบลทลึก

คนหมุนแรงไมพอ

มีสีหุมอยู

มีสนิมหุมอยู

โบลทงอ

โบลทเอียง

ปรากฎการณ      ทําไม ทําไม ทําไม ทําไม 

ทําไมมีไอน้ํารั่วออกจากหนาแปลน??

ไอน้ํารั่ว
ออกจาก
หนาแปลน

มีชองวาง
ระหวางหนาแปลน

กับปะเก็น

ไมสามารถ
กันรั่วได

ประแจ
ใหญกวาหัวโบลท

หัวโบลทลึก

คนหมุนแรงไมพอ
ความดัน

ภายในเพิ่มข้ึน

ปรากฎการณ      ทําไม ทําไม ทําไม 
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ตัวอยาง แบบฟอรม Why – Why Analysis
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P-M Analysis Step-by-step
คําวา PM ในการวิเคราะห PM ไมใชเปน

- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)

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

P phenamena (non) --------- ปรากฏการณ

physical --------- วิเคราะหเชิงกายภาพ

แตมีความหมายตรงกันขาม คือ

M

Mechanism --------- วิเคราะหกลไก (Mechanism) ของปรากฏการณ
ทําความเขาใจกลไก (Mechanism) ของเคร่ืองจักรMachine

Man

Material

Method

-คนหาความสัมพันธกับเครื่องจักร
คน วัตถุดิบ และวิธีการ

วิเคราะห : ความคดิในการวิเคราะหหาปจจัยทีเ่ปนสาเหตุของปญหา

8 8 ขั้นตอนในการวิเคราะหขั้นตอนในการวิเคราะห  PMPM

1.1.  ทําความเขาใจปรากฏการณท่ีเกิดทําความเขาใจปรากฏการณท่ีเกิด
ขึ้นขึ้น ( (Clarify Phenomena)Clarify Phenomena)

2.2.  สืบสวนหาความสัมพันธตามสืบสวนหาความสัมพันธตาม
หลักกายภายหลักกายภาย  (  (Physical)Physical)

3.3.  กําหนดเงื่อนไขที่เปนสาเหตุกําหนดเงื่อนไขที่เปนสาเหตุ
ของปญหาของปญหา

4.4.  พิจารณาความสัมพันธพิจารณาความสัมพันธ  44M  M  

(Man, Machine, Material, Method)(Man, Machine, Material, Method)
5.5.  กําหนดหลักเกณฑท่ีตองการกําหนดหลักเกณฑท่ีตองการ

8.8.  เตรียมแผนงานปรับปรุงและเตรียมแผนงานปรับปรุงและ
ดําเนินการตามแผนดําเนินการตามแผน

6.6.  หาวิธีวัดคาหาวิธีวัดคา    การตรวจสอบที่การตรวจสอบที่
เหมาะสมเหมาะสม

7.7.  พิจารณาทุกสาเหตุใหครบโดยพิจารณาทุกสาเหตุใหครบโดย
ไมตกหลนไมตกหลน
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P-M Analysis Step-by-step
เราจึงสามารถสรุปไดวา 

“การวิเคราะห PM นั้น เปนเครื่องมือที่ใชในการวิเคราะห
ปรากฏการณที่เกีย่วของกับจุดบกพรองที่มีลักษณะเรื้อรัง”

ประโยชนที่ไดรับจากการ วิเคราะห PM คือ
การทําใหปรากฏการณที่เปนจุดบกพรองแบบเรื้อรังเปนศูนย

การวิเคราะหหาปจจัยที่เปนสาเหตุ

เปนการคนหาจุดบกพรองออกใหหมดและ

ทําใหบรรลุเปาหมายเปนศูนย

เปนการมองและวิเคราะหและเปนระบบ

เพื่อใชควบคุมดูแล

ปจจัยเหลานั้น
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ขั้นตอนของการวิเคราะห PM Analysis
ขั้นตอนที่สําคัญคือ ขั้นตอน

“การทําใหปรากฎการณมีความชัดเจน”

“การเขาใจโครงสรางและกลไกของเครื่องจักร”

“การวิเคราะหปรากฎการณเชิงกายภาพ”

“การควบคุมดูแลรักษาสภาพ”

ขั้นตอนของการวิเคราะห PM Analysis (ตอ)

ขั้นที่ 1 : ตองศึกษากลไกของเครื่องจักรขั้นที่ 1 : ตองศึกษากลไกของเครื่องจักร

-สํารวจโครงสรางของเครื่องจักรและ
ฟงกช่ันการทํางานของชิ้นสวนอยางจริงจัง

ขั้นที่ 2 : กําหนดปจจัยทางดานกายภาพ ขั้นที่ 2 : กําหนดปจจัยทางดานกายภาพ 

-ซึ่งการพิจารณาปจจัยจะตองขึ้นอยูกับปจจัย
ทางดานกายภาพวาเปนอยางไร

*แตละชั้นตอนจะอธิบายรายละเอียด
เพิ่มเติมในหัวขออื่นตอไป*
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ขั้นตอนของการวิเคราะห PM Analysis (ตอ)

ขั้นที่ 3 : เปนการกําหนดปจจัยที่กอใหเกิดปรากฏการณดวยหลักเหตุและผลขั้นที่ 3 : เปนการกําหนดปจจัยที่กอใหเกิดปรากฏการณดวยหลักเหตุและผล

ขั้นที่ 4 : การรวบรวมปจจัยทั้งหมดที่คิดวามีความสัมพันธเปนเหตุและผล ขั้นที่ 4 : การรวบรวมปจจัยทั้งหมดที่คิดวามีความสัมพันธเปนเหตุและผล 

-จะตองเปนการพิจารณาความเกี่ยวพันกับ
เครื่องจักร เครื่องมือจิ๊ก วัสดุ วิธีการและคน

หลังจากนั้นจึงดําเนนิการสํารวจปจจัยตางๆ เหลานั้น และคนหาความบกพรอง 
พรอมทั้งทําการกําจัดความบกพรองเล็ก ๆ 

ขั้นที่ 5 : ทําการดําเนินการควบคุมรักษาสภาพใหคงอยูอยางจริงจังขั้นที่ 5 : ทําการดําเนินการควบคุมรักษาสภาพใหคงอยูอยางจริงจัง
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1.1.การทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้นการทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้น

เราตองคํานึงใหขึ้นใจวา “เราจะตองเขาใจปรากฏการณไดอยางถูกตอง”
วิธีที่จะทําใหถูกตอง คือตอง
สังเกตและมองเห็นถึงแกนแทแกนแท
หรือตนตอของเรื่องหรือตนตอของเรื่อง ๆ นั้น

1. ตองสังเกตปรากฏการณดวยการดูของจริงในสถานที่จริง 
(เพื่อหลีกเลี่ยงความผิดพลาดโดยการคาดคะเน)

1.1.  การทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้นการทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้น

2. ตองทําใหปรากฏการณมีความชัดเจนมากเพียงใดจึงจะเหมาะสม ?

คําวาคําวา  ““ชัดเจนชัดเจน”” อาจกลาววา ตองเขาใจจนถึงระดับหนวยเล็กที่สุดเทาที่จะสามารถ
ตรวจสอบยืนยันได

เทคนิคที่นิยมนํามาใช เชน การถามวา “ทําไม” ซ้ํา ๆ กันอยางนอย 3 ครั้ง
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1.1.  การทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้นการทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้น

3. คนหาปจจัยปจจัยและคนหาสาเหตุสาเหตุ

หมายถึง สาเหตุที่จําเปนในการกอใหเกิดสิ่งตาง ๆ 

หมายถึง สิ่งที่เปนตนเหตุใหเกิดสภาพบางอยาง, สภาพ
ที่เกิดขึ้นกอนผลลัพธ

EX ในกรณีที่ฟงกช่ันหยุดทํางาน
คนหาสาเหตุ             “ทําไมฟงกชั่นจึงหยุดทํางาน”
คนหาปจจัย            “มีปจจัยที่ทําใหฟงกชั่นในการทํางานของสวนนั้นลดลง”

1.1.  การทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้นการทําใหปรากฏการชัดเจนยิ่งขึ้น

4. วิธีการสังเกตปรากฏการณ
อาจตองมีการใชอุปกรณ เชน แวนขยาย กลองจุลทรรศนและอุปกรณวัดระดับความกลม เปน

ตน

ตัวอยาง การสังเกตรอยขีดขวนที่เกิดขึ้น

(ดานมุมหลบสึกกรอน) (ดานมุมคายสึกกรอน) (หลอม
ติด)

การสึกกรอนของ chip
(รูปทรงรี) (รูปทรงสามเหลี่ยม) (รูปทรงหลายเหลี่ยม)ระดับความกลม

(รอยขีดขวนที่เกิดจากการกระแทรก)

(รอยขีดขวนที่เกิดจากการขัดสี)

(รอยขีดขวนที่เกิดจากการลากถูเศษผงเจีย)

รอยขีดขวน
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2. วิเคราะหปรากฏการณในเชิงกายภาพ
เปนการพิจารณาโดยสามารถอธิบายปรากฏการณนั้นทั้งหมดอยางมี 
“หลักการและกฏเกณฑ”

พิจารณาดูวาเปนเรื่องอะไรถามีการวิเคราะหดวยมุมมองในเชิงกายภาพ

3. สภาวะเงื่อนไขที่กอใหเกดิปรากฏการณ 
ตองเปนการรวบรวมสภาวะเงื่อนไขทั้งหมดที่จะกอใหเกดิปรากฏการณนั้น

ขึ้นเมื่ออยูภายใตสภาวะเงื่อนไขเหลานั้น

ขอควรระวัง

คือ การที่ไมคิดครอบคลุมถึงสภาวะเงื่อนไขอื่นๆ ที่กอใหเกดิปรากฏการ
นั้น ๆ  
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4. พิจารณาความเกี่ยวของกบัเครื่องจักร
ทําการศึกษาพจิารณาดูวาปจจัยใดทีไ่ดรับผลกระทบเนื่องจากสภาวะ
เงื่อนไขเหลานั้น และทําการรวบรวมปจจัยที่คิดวาเกีย่วของกันระหวาง
เหตุและผล

5. พิจารณาวิธีการตรวจสอบ
- ทําการตรวจสอบอยางเปนรูปธรรม 
- วิธีการตรวจวัด

- ขอบเขตสําหรับการตรวจสอบ

- กําหนดเกณฑมาตรฐานเบื้องตนของแตละปจจัยที่เปนสาเหตุ



61

6. คนหาจุดบกพรอง
- ทําการคนหาจุดบกพรองในแตละรายการของการตรวจสอบ

7. จัดทาํขอเสนอแนวทางการปรบัปรงุ
- จดัทําขอเสนอแนวทางการปรับปรุงสําหรับจุดบกพรองแตละจุด
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แนวทางการฝกอบรมการวิเคราะห PM

ตรวจเช็ค
สถานที่จริง

การใหการ
ฝกอบรมบน
โตะ

การวางแผน
และเตรียมการ

รายละเอียดในการดําเนินงานขั้นตอน
สํารวจสภาพการเกิดของเสียและปรากฏการณของของเสยี และเลือกเครื่องจักรเปาหมาย

รูระบบของเครื่องจกัร และสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการ

ดําเนินการวิเคราะห PM และมีความชัดเจนเชิงปริมาณในความสัมพันธระหวางคา
ลักษณะของคุณภาพทีค่วรจะควบคุมดูแลกับความถูกตองแมนยําของเครื่องจักรและ
สภาวะเงื่อนไขของกระบวนการ

การนําเสนอผลของการวิเคราะห (การพัฒนารวมมือ)

ตรวจเช็คความถูกตองแมนยําของเครื่องจักรตามผลการวิเคราะห PM และ
ทําใหจุดบกพรองกลับสูสภาพเดิมและทําการปรับปรุง

ตรวจเช็คแนวโนมของคาลักษณะของคุณภาพ และยนืยันผลลัพธ

การนําเสนอผลของการปรับปรุง (การพัฒนารวมกัน)

ความหมาย   PDCA

P
D
C
A

lan

o

heck

ct

=        การวางแผน

=        ลงมือปฏิบัติตามแผน

=        ตรวจสอบ / วัดผล

=        ดําเนินการที่เหมาะสม
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PDCA กับการแกปญหา

คนหาปญหา
กําหนดหัวขอ
สํารวจสภาพการณ
กําหนดเปาหมาย
วิเคราะหสาเหตุ
กําหนดแผนแกไข
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



64

QC 7 Tools  ประกอบดวย…..
1.ใบตรวจสอบ (Checksheets)

2. กราฟตางๆ (Graphs)

3. แผนภูมิพาเรโต ( Pareto  Diagrams)

4. แผนภูมิกางปลา (Cause -and-Effect Diagram)

5.ฮีทโตแกรม ( Histograms)

6.แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram)

7.แผนภูมิควบคุม (Control Chart )

เก็บขอมูลตามหัวขอท่ีตองการหรือสนใจ

แสดงขอมูลเปนเสนหรือภาพเพื่อใหดูเขาใจงาย

จับปญหาสําคัญ
แสดงความสัมพันธระหวาง
ปญหากับสาเหตุ 

ตัดสินความผิดปกติของขอมูล

แสดงสภาพการกระจายของขอมูล

แสดงความสัมพันธระหวางตัวแปร 2 ตัว

1. ใบตรวจสอบ (Checksheet)

ตาราง แบบฟอรม แผนภาพ ใดๆ ท่ีออกแบบให
มีลกัษณะงายตอการบันทึกขอมลู โดยการทํา
กาเครื่องหมายใด ๆ ลงไปในชองทีจ่ัดไว  และ
ตีความหมายไดทันที
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2. กราฟ ( Graph)

รูปภาพ  เสน  จุด  เพื่อแสดงคาของขอมูล  
การเปลี่ยนแปลง ความสัมพันธระหวาง
ขอมลูหรือองคประกอบตางๆ เพื่อใหเกิด
ความเขาใจไดโดยงาย

3. แผนภมูพิาเรโต ( Pareto Diagram)

แผนภมิูท่ีเรียงลําดับขนาดของขอมูล  เพื่อใชเปรียบเทียบ
ความสําคัญของขอมูล  เพื่อเปนแนวทางในการเลือกหัวขอ
เร่ืองท่ีสําคัญมาแกไขกอนหลังตามลําดับ

หลักการของ V. Pareto

1. ประเภทนอยชนิด ใหผลมาก  ( The Vital Few )
2. ประเภทมากชนิด  ใหผลนอย ( The Trivial Many)
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แผนภูมิพาเรโต (PARETO DIAGRAM)

จํานวนขอมูล

สาเหตุ/ประเภท

เปอรเซ็นตสะสม
100 %

1 2 3 4 5

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

ปญหา

สาเหตุหลัก

สาเหตุ
ผล

สาเหตุรอง

สาเหตุยอย

4M(man machine method material)
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5.กราฟของฮีสโตแกรม

การนําเอาขอมูลความถี่ ท่ีไดจากตัวอยาง มาแสดงดวย
กราฟแทง ซึ่งจะแสดงการกระจายของขอมูลตัวอยาง
ลักษณะสูงต่ําของกราฟแทง จะแสดงลักษณะความผิด
ปกติของการกระจายขอมูลนั้น ๆ   

คว
าม
ถี่

เสนโคงความถี่

6. แผนภมูกิารกระจาย ( Scatter Diagram )

เครื่องมือที่ใชหาความสัมพันธที่แทจริงของคาขอมูล
ตัวแปรสองตัว วามีแนวโนมไปในทางใด

ตัวแปร 2 ตัว
1. ตัวแปรตน /อิสระ   (X)    เปนคาเปลี่ยนแปลงไป
2. ตัวแปรตาม (Y)  ผลที่เกิดขึ้นตามคา (X)
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แบบบวกชัดเจน

0
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0 0.5 1 1.5 2 2.5 3

แบบบวกไมชัดเจน

7. แผนภมูคิวบคุม ( Control Chart)

แผนภูมิที่กําหนด เสนขอบเขตการยอมรับ
(Control Line ) เพื่อนําไปเปนแนวทางใน
การควบคุมกระบวนการ โดยการตรวจจบั
และติดตามขอมลู 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)

แมทริกซรูปตัวที

การแกไข/ปรับปรุง

ปญหา

สาเหตุ

เมื่อไร  ใคร
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ความสําคัญของการบริหารจัดการอะไหล
เปนสายงานหนึ่งในกระบวนการหวงโซของการสรางมูลคา

เปนกิจกรรมที่สงผลตอประสิทธิภาพ และประสิทธิผลการผลิต

ชวยลดปญหาการหยุดซอมเครื่องจักรขณะทําการผลิต (Break 
down)

ลดปญหาอะไหลที่ลาสมัย

ชวยลดคาใชจายในการซอมบํารุง

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)

ประเภทโรงงานจําแนกตามลักษณะของการใชทรัพยากร

- มีอะไหลเฉพาะไมซับซอน มีรายการนอย 
มูลคาไมสูง

-ไมคอยมีปญหาเรื่องการจัดซื้ออะไหล

- มักมีปญหาเรื่องแรงงาน

2. โรงงานที่ใชแรงงานเปนฐานผลิต

- มีอะไหลในโรงงานมาก มีมูลคาสูง ตอง
บริหารจัดการอะไหลอยางดี และพิถีพิถัน

-อาจมีปญหาเกี่ยวกับการจัดซื้ออะไหล

1. โรงงานที่ใชเคร่ืองจักรเปนฐานการผลิต

การบริหารจัดการอะไหลประเภทของโรงงาน

ชนิดของโรงงานที่กระทบกับการบรหิารจัดการอะไหล (2)

ประเภทโรงงานจําแนกตามวัตถุประสงคการผลิต

2. โรงงานที่ผลิตเพ่ือเก็บใน
คลังสินคา (Make to 
stock)

1. โรงงานที่ผลิตตามใบสั่ง
ซื้อ (Make to order)

ประเภทของโรงงาน

- มีอะไหลเฉพาะไมซับซอน มีรายการ
นอย มูลคาไมสูง
-ไมคอยมีปญหาเรื่องการจัดซื้ออะไหล
- มักมีปญหาเรื่องแรงงาน

- ความตองการแบบอิสระขึ้นอยู กับจํานวน
ยอดขายและวัสดุคงเหลือเฉล่ีย
- ใ ช เ ท ค นิ ค ก า ร พ ย า ก ร ณ  (Forecasting 
technique)
- การบริหารระดับคงเหลือดวยระบบพลวัต 
(Dynamic inventory control)
- มีระดับปลอดภัย เพ่ือรองรับการพยากรณที่
ผิดพลาด

- มีอะไหลในโรงงานมาก มีมูลคาสูง ตอง
บริ ห า รจั ดก ารอะ ไหล อย า งดี  และ
พิถีพิถัน
-อาจมีปญหาเกี่ยวกับการจัดซื้ออะไหล

- ความตองการแปรตามการวางแผน MRP
- ระดับคงคลังใกล 0
- ลงทุนในระดับปลอดภัยตํ่า (Safety stock)

การบริหารจัดการอะไหลการบริหารวัตถุดิบ
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กลุมงานพื้นฐานของงานคลังอะไหล (1)

1. การรับอะไหล ประกอบดวย

1.1 การรับอะไหลเขามาในคลังอะไหลตามลําดับ

1.2 สรางความมั่นใจวาอะไหลท่ีสั่งไปนั้นรับเขามาถูกตองตาม
ปริมาณและคุณภาพที่ตองการ

1.3 การจายอะไหลไปยังสถานที่อื่นๆ

2. การแยกบรรจุลวงหนา จะทําเมื่อคลังไดรับอะไหลจากซัพพลาย
เออรคราวละมากๆ ทําใหตองมาแยกจัดกลุมเพื่อสงตอไปใชงาน
ไดงาย

กลุมงานพื้นฐานของงานคลังอะไหล (1)

3. การจัดเขาที่ การนําอะไหลไปยังพ้ืนที่ท่ีกําหนดไว รวมไปถึงการ
ดูแลอะไหล ยืนยันตําแหนงการจัดเก็บ และการวางอะไหล

4. การเก็บรักษา เปนการรักษาอะไหลเพ่ือรอการหยิบจายในอนาคต

5. การหยิบอะไหลตามรายการ เปนการนําอะไหลออกจากพื้นที่การ
จัดเก็บตามที่ระบุไวในใบสั่ง เปนการบริการพ้ืนฐานของคลัง
อะไหล และเปนหนาที่หลกัของทุกคลังอะไหลอีกดวย

6. การบรรจุหีบหอและการติดปายราคา เปนงานที่อาจจะมีหรือไมก็
ได หากมีจะเกิดขึ้นหลังจากที่ไดมีแยกอะไหลออกจากกลอง
เรียบรอยแลว
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กลุมงานพื้นฐานของงานคลังอะไหล (2)

7. การคัดแยกและการรวมอะไหล จะแบงอะไหลจากที่เปนกลุม
รวมๆเปนกลุมเล็กๆ ใหม โดยจัดตามเอกสารที่ระบุความตองการ

8. การจัดกลุมและการจัดสง 

8.1 ตรวจสอบความถูกตองสมบูรณตรงตามใบสั่งงาน

8.2 บรรจุหีบหออะไหลในบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสมตอการขนสง

8.3 จัดเตรียมเอกสารการขนสงโดยมีรายละเอียดตางๆ เชน 
รายการอะไหล ท่ีอยู ปริมาณ ฯลฯ

กลุมงานพื้นฐานของงานคลังอะไหล (3)

8.4 ชั่งน้ําหนักเพื่อคิดคาจัดสง

8.5 รวบรวมรายการอะไหลแยกตามผูขนสงหรือท่ีอยูท่ีจะสง
อะไหล

8.6 ขนอะไหลขึ้นยานพาหนะ

คลังอะไหลชวยลด
คาใชจายไดดวยนะ
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การจําแนกอะไหลเพื่อการบริหารจัดการ (1)

การจัดแบงหมวดหมูอะไหลเพ่ือการบริหารกจัดการสามารถแบงแยก
เปนประเภทได ดังนี้

1. อะไหลพิเศษเฉพาะเครือ่ง

2. อะไหลประกันเตรียมพรอม

3. อะไหลท่ีใชไดกับหลายเครื่อง

4. อะไหลท่ีสามารจัดซื้อเมื่อตองการไดทันที

5. อะไหลและอปุกรณท่ีมีลักษณะเปนสินทรัพยถาวร

การจําแนกอะไหลเพื่อการบริหารจัดการ (2)

6. อะไหลท่ีมีลกัษณะเปนวัสุดทั่วไป

7. เคมีและกาซ

8. เครื่องมือ

9. อะไหลสํารองเดินเครื่องแรก
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การจําแนกอะไหลเพื่อการบริหารจัดการ (3)

เปนอะไหลท่ีเราไมตองสํารองไวในคลัง
อะไหลดวยเหตุผลหลายๆอยาง เชน หาซื้อ
ไดงาย เสียยาก มีอายุการใชงานสั้นๆ

อะไหลที่สามารจัดซ้ือเมื่อตองการได
ทันที

อะไหลท่ีสามารถนําไปใชไดกับเครื่องจักร
ท่ัวไปๆ

อะไหลที่ใชไดกบัหลายเครื่อง

ใชสับเปลี่ยนกับใชท่ีทํางานอยูไดทันทีเม่ือ
เกิดเหตุฉุกเฉิน

อะไหลประกันเตรียมพรอม

อะไหลท่ีใชไดเฉพาะเครื่องจักรเคร่ืองใด
เครืองหนึ่งเทานั้น

อะไหลเฉพาะเครื่อง

ความหมายประเภทอะไหล

ตารางการจําแนกอะไหลเพือ่การบริหารจัดการ (1)

การจําแนกอะไหลเพื่อการบริหารจัดการ (4)

เปนอะไหลท่ีไวสําหรับการเดินเครื่องคร้ังแรกอะไหลสํารองเดินเครื่องครั้งแรก

เปนเครื่องมือท่ีใชในงานซอมบํารุงเคร่ืองมือ

เปนวัสดุท่ีฝายซอมบํารุงตองใชเปนประจํา เชน 
น้ํามันกาซ จาระบี แกสที่ใชเชื่อมงาน

เคมีและกาซ

ไมไดเปนชิ้นสวนซอมโดยตรง แตใชเพื่อ
อํานวยความสะดวก เชน นอต สกรู ปะเก็น

อะไหลทีม่ีลักษณะเปนวัสุดทั่วไป

มีมูลคา/หนวยสูง ตองมีการทําบัญชี เพื่อหักคา
เสื่อมราคา

อะไหลและอุปกรณที่มลีักษณะเปน
สินทรัพยถาวร

ความหมายประเภทอะไหล

ตารางการจําแนกอะไหลเพือ่การบริหารจัดการ (2)
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การจัดทําแผนสํารองอะไหลสาํหรับงานโครงการ (2)

ความตองการอิสระ คือ ความตองการที่ เกิดขึ้นโดยไมมีความ
ตองการใดเปนตัวกําหนด เกิดขึ้นตามสภาพความเปนจริง ตองใชวิธี
ทางสถิติในการพยากรณ

ความตองการแปรตาม คือ ความตองการที่ขึ้นอยูกับความตองการ
อื่นๆ สามารถวางแผนได

การจัดทําคูมืออะไหลท่ีใชไดกบัเครื่องหลายเครือ่ง (1)

ขั้นตอนการจัดทํา

1. สํารวจอะไหล จากรายการที่เก็บสํารองเลือกเฉพาะรายการที่ใชรวมกันได

2. รวบรวมรายการอะไหลเหลานี้โดยจัดหมวดหมู ขนาดและลักษณะการใช 

3. นํารายการอะไหลที่ไดจากขอ 1. มาใสในตารางที่จัดทํา

4. รวบรวมอะไหลตามรายการ

5. ตรวจนับจํานวน บันทึกยอดคงเหลือ

6. กําหนดนโยบายการบริหารจัดการอะไหล
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การจัดทําแผนสํารองอะไหลสําหรับงานโครงการ (1)

ตารางแสดงประเภทอะไหลและรูปแบบการซอม

การจัดทําคูมืออะไหลท่ีใชไดกบัเครื่องหลายเครือ่ง (2)

1. รหัสอะไหล

2. จํานวน

3. รหัสเครื่องจักร

4. หมายเหตุ
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การบํารุงรักษาและบริหารอะไหล”

ขึ้นทะเบียน

วิเคราะหและจัดอันดับความวิกฤติ

สูงสุด 30 % กลาง 50 % ต่ํา 20 %

ซอมเชงิรุก ซอมเชงิรับ

ซอมตามเงื่อนไข ซอมตามเวลา ซอมตามอายุ เสียแลวซอม

อัตราเสีย, ผลกระทบ
ต่ํา

ปรับปรุง

ปรับปรุง ความเชื่อม่ัน, ความพรอม, การซอมแซม

โปรแกรม
บริหารอะไหล

โปรแกรม
บริหารอะไหล

สํารองอะไหล 
100%

สูง

การวิเคราะหความวิกฤติ

ผลตอคุณภาพ
ความปลอดภัยและสภาพแวดลอม
ผลตออุปกรณท่ีเกี่ยวของ
มีอุปกรณสํารอง? (Redundancy)
ความถี่ท่ีเสีย
เวลาในการหยุด
คาใชจายในการซอม

ความวิกฤติจะมากในชวงเร่ิมติดตั้ง
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การวิเคราะหเชิงราคาและการเคลื่อนไหว

SLSMSHSlow
MLMMMHMedium
FLFMFHFast

LowMediumHigh

คาใชจาย

กา
รเค

ลื่อ
นไ
หว

Two Bin 
System

Min-Max 
Model

EOQ, 
ROP

ดูความวิกฤติ

การนําระบบสารสนเทศมาประยุกตกับการบริหารอะไหล (1)

อารเอฟไอดี (Radio Frequency Identification Devices : RFID) เปน
แผนชิปเล็กๆ ท่ีทําจากโพลิเมอรท่ีมีวงจรไฟฟาอยูภายใน เมื่อมัน
ผานตัวอานที่ใชระบบคลื่นแมเหล็ก คาที่อานไดก็จะสงไปที่
เครื่องคอมพิวเตอร ซึ่งหลักการทํางานคลายๆกับแทงรหัส 
(Barcode) แตสามารถอานขอมูลไดรวดเร็ว แมนยํา นาเชื่อถือ
มากกวาและสามารถนําไปใชกับระบบอัตโนมัติ (Automation 
systems) ตางๆ ไดงาย 
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การนําระบบสารสนเทศมาประยุกตกับการบริหารอะไหล (2)

ลักษณะของแผน RFID ในหลากหลายรูปแบบ

การนําระบบสารสนเทศมาประยุกตกับการบริหารอะไหล (3)

ลักษณะการทาํงานของ RFID นวัตกรรมที่จะมาปฏิวัติรูปแบบการทํางานเดิมๆ
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การนําระบบสารสนเทศมาประยุกตกับการบริหารอะไหล (4)

การใชงาน RFID ในการตรวจสอบปริมาณของคงเหลืออยางทันกาล

การควบคุมวัสดุคงคลัง
ประเภทของวัสดุคงคลัง :วัตถุดิบ ชิ้นสวนประกอบ งานระหวางทํา สินคา
สําเร็จรูป วัสดุสิ้นเปลือง
การตัดสินใจขั้นมูลฐานเกี่ยวกับวัสดุคงคลัง

- จํานวนที่สั่งซื้อ , จะซื้อเม่ือใด 
 ตนทุนของวัสดุคงคลัง
- ตนทุนการสั่งซื้อ /ตนทุนการจัดเก็บ/ ตนทุนที่เกิดจากของขาด
ขนาดของการสั่งซื้อ 
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โกดังและวิธีการจัดเก็บ

ในระบบการผลิตโดยทั่วไป  ผูผลิตจํานวนมากดวยกันไดผลิต
สินคาออกมาสําหรับลูกคาหรือผูซ้ือจํานวนมากมายดวยกัน  ปญหาที่
เกดิขึ้นก็คือ  อัตราการผลิตนั้นมักไมสมดุลกับอัตราความตองการของ
ลูกคา  ลูกคามักจะตองการสินคาในอัตราที่แตกตางไปจากอัตราการ
ผลิต  ผูผลิตจะตองผลิตสินคาสม่ําเสมอที่จะทําใหเกดิการประหยัดที่สุด  
ในขณะที่ลูกคาตองการสินคาในเวลาที่เขาตองการเทานั้น

วัตถุประสงคของการมีโกดัง

เพื่อเก็บรักษาสิ่งของใหอยูในสภาพปลอดภัยกอนที่จะถงึเวลาตองการ
ใช

เปนสถานที่ที่ทําใหเกดิความคลองตัวหรือหยืดหยุนของทั้งวัตถุดิบ
และสินคาของระบบการผลิตและการบริการลูกคา

โดยเพิ่มผลกําไรได  ถาการจัดการโกดังเปนไปอยางมีประสิทธิผล
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หนาที่ของโกดัง
รับของ
ตรวจดูความถูกตองของสิ่งของที่นับวา  รับอะไรมา  และจะเก็บไวท่ีไหน
สงเก็บเขาที่ตามระบบที่วางไว
เก็บของในโกดังอยางปลอดภัย
ออกของตามใบสั่งอยางมีประสิทธิภาพ
สะสมใบสั่ง
แพ็คของ
สงของ
เก็บบันทึกขอมูล

ปจจัยที่ตองพิจารณาในการออกแบบโกดัง
ขนาดของชิ้นงาน
ขนาดของภาชนะบรรจุ
จํานวนที่บรรจุ
ความถี่ในการเขาออก
ความยากในการจัดหาในทองตลาดและเวลาจัดสง
การขึ้นลงของราคา
จํานวนสูงสุด ต่ําสุดที่จะจัดเก็บ
ชนิด ขนาด ความจุของชั้น
วิธีอ่ืน นอกเหนือจากเก็บบนชั้น
การปองกันการเสียหายจากไฟ น้ํา
วิธีการขนถาย
ความตองการการควบคุม
การปองกันการหยิบฉวย
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การวางผงัภายใน

จัดวัสดใุกลชองจายตามความถี่
A: 20 % ของรายการ จายบอย 
A: 60 % ของรายการ หมุนเวียนปานกลาง
C: 20 % ของรายการ หมุนเวียนชา

ชองทาง (Aisle): หลัก 3.75-4.35m, รอง 1.00-1.20 m

การหาเนื้อท่ีท่ีตองการของขนาดโกดัง 
เนื้อท่ีของโกดงัในการออกแบบแผนผงัโรงงานจะเปนเทาไรนั้นขึ้นอยูกับ
ขอมูลจากการวางแผนการผลิต  ซ้ึงก็ขึ้นอยูกับปจจัยท่ีกลาวมาแลว  
นอกจากนี้ก็ยังขึ้นอยูกับวิธีการเก็บเคร่ืองมอืท่ีชวยในการเก็บรักษา 
นโยบายการเก็บรักษา  เม่ือไดขอมูลตางๆ  ไวพรอมแลวหาเนื้อท่ีของ
โกดังได

อาคารชั้นเดียว: ตนทุนต่ํา, ขนยายงาน, ควบคมุงาย เก็บของหนักได
ชวงเสา: 5x5 , 8X8 
ประตู: ใหรถบรรทุกเขาได
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ชนิดของโกดัง

โกดังวัตถดุิบ

โกดังเก็บของระหวางการผลติ

โกดังสินคา

โกดังเก็บของใชตางๆ

โกดังเก็บของเครื่องมือพิเศษ

โกดังสํานักงาน

การหาเนื้อท่ีท่ีตองการของขนาดโกดัง 
เนื้อท่ีของโกดงัในการออกแบบแผนผงัโรงงานจะเปนเทาไรนั้นขึ้นอยูกับ
ขอมูลจากการวางแผนการผลิต  ซ้ึงก็ขึ้นอยูกับปจจัยท่ีกลาวมาแลว  
นอกจากนี้ก็ยังขึ้นอยูกับวิธีการเก็บเคร่ืองมอืท่ีชวยในการเก็บรักษา 
นโยบายการเก็บรักษา  เม่ือไดขอมูลตางๆ  ไวพรอมแลวหาเนื้อท่ีของ
โกดังได
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การเก็บของในกลองเพื่อเก็บบนชั้น

การวางเก็บบนพื้นโรงงาน

การเก็บของบนชั้น

วิธีการจัดเรียงกลองบนชั้น
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ขนาดของขนาดใหญของขนาดยาวเชนทอประปา

การเก็บของซอนกัน การเก็บของบนหิ้ง
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การเก็บบนสายพานลําเลียง การใชระบบตัวเลขในการจัดเก็บของในโกดัง

การใชระบบตัวเลขในการเก็บของขนาดใหญ
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ระบบจดัการวัสดุคงคลัง
lead time, Safety stock, Reorder point, Stock 
out 

ระบบการควบคุม : ปริมาณการสั่งซื้อคงที่ /รอบเวลาการสั่งซื้อคงที่

การแยกชนิดความสําคัญของวัสดุคงคลัง ABC

การแยกชนิดความสําคัญของวัสดุคงคลัง ABC

จํานวน

ประเภท

เปอรเซ็นตสะสม
100 %

1 2 3 4 5
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ระบบจดัการวัสดุคงคลัง
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จุดส่ังซ้ือ

จํานวนที่ส่ัง

สินคาคงคลัง
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ระบบการวางแผนใหสัมพันธกับการเคลื่อนไหวอะไหล

ระบบการวางแผนที่ใชกันดวยท่ัวไป ไดแก

1. ระบบจุดสั่งซื้อใหม (Re-Order Point :ROP) 

2. ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement : MRP)

3. ระบบการวางแผนทรัพยากรธุรกิจขององคกร (Enterprise Resource 
Planning : ERP)

ระบบจุดสั่งซื้อใหม

1. ระบบจุดสั่งซื้อใหม (Re-Order Point :ROP) เปนระบบที่เนนใหมี
การจัดการสํารองของเก็บไวเพ่ือรองรับความตองการ มีการตั้ง
จุดสูงสุด –ตํ่าสุด เมื่อสินคาถูกนําออกไป จนกระทั่งลดต่ําลงถึงจุด
ตํ่าสุดก็จะทําการเติมสินคาเพิ่มเขาไป

หัวใจของระบบ ROP คือ การควบคุมระดับสูงสุด – ตํ่าสุด ซี่งตอง
พิจารณาปญหา 2 ขอ คือ

- จะสั่งซื้อ/ผลิตเมื่อไร (When ?)

- จะสั่งครั้งละเทาไร (How ?)
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ระบบจุดสั่งซื้อใหม (1)

สําหรับระบบ ROP จะใชแบบจําลองหาปริมาณสั่งซื้อ/ผลิตที่ประหยัด 
(Economic Order Quantity: EOQ หรือ Economic Purchase 
Quantity: EOQ) โดยตองทราบขอมูลตางๆ ดังนี้ 

อุปสงค (Demand) คือ ความตองการของอะไหลท่ีเกิดขึ้น

ชวงเวลานํา (Lead time) คือ เวลาระหวางที่กระทําการสั่งซื้อ/ผลิต
จนกระทั่งรับอะไหลเขาคลังแลว

ปริมาณคงคลังสํารอง (Safety stock) คือ ปริมาณอะไหลสํารอง
เพ่ือรองรับกับความไมแนนอนที่เกิดขึ้นในระบบควบคุมอะไหล

ระบบจุดสั่งซื้อใหม (2)

ความสัมพันธของเวลากับระดับปริมาณอะไหลคงเหลือ 
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ระบบจุดสั่งซื้อใหม (3)

 เมื่อ

EOQ เปนปริมาณการสั่งซื้ออะไหลท่ีประหยัด

D เปนอุปสงคตอป

O เปนคาใชจายในการสั่งซื้ออะไหลตอครั้ง

C เปนคาใชจายในการเก็บรักษาอะไหลตอหนวยตอป

C
DOEOQ 2

=

ระบบจุดสั่งซื้อใหม (4)
สามารถคํานวณหาคาใชจายในการสั่งซื้อรวมตอปจาก EOQ

 เมื่อ
CT เปนคาใชจายในการสั่งซื้ออะไหลรวมตอป
Q เปนปริมาณการสั่งซื้ออะไหลท่ีประหยัด
D เปนอุปสงคตอป
O เปนคาใชจายในการสั่งซื้ออะไหลตอครั้ง
C เปนคาใชจายในการเก็บรักษาอะไหลตอหนวยตอป

* *
2T

D QC O C
Q

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

ตัวอยาง รานถายเอกสารแหงหนึ่ง ตองการส่ังซื้อกระดาษ
สําหรับถายเอกสารโดยมีความตองการ (D) ใช
เอกสาร 7,500 รีมตอป คาใชจายในการสั่งซื้อ
กระดาษแตละครั้ง (O) 100 บาท คาใชจายในการเก็บ
รักษาสินคา (C) 10 บาท/หนวย/ป ตองการทราบวา
จะสั่งซื้อกระดาษอยางไรใหประหยัดที่สุด

ระบบจุดสั่งซื้อใหม (6)

= 387.29 รีม/ครั้ง 

ควรสั่งซื้อกระดาษประมาณ 388 รีม/ครั้ง

= 3,872.99 บาท/ป

คาใชจายในการสั่งซื้อกระดาษประมาณ 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 เปนอัตราการใช
L เปนระยะเวลาในการจัดหา (Lead Time)
SS เปน Safety Stock 

การจัดซื้อ
การเขียนใบขอซื้อ: ระบุประเภท บ/ช, ใสรายละเอียดใหครบ เชน ชื่อ 
ขนาด Part/Drawing NO.
การบริหารเชิงรุก (เตรียมการจัดซื้อไวกอน): สํารวจวามีอะไหลอะไรท่ี
สําคัญ ใชบอย, จัดทําแคตาล็อกและSpec, เตรียมหาแหลง: ขอทราบราคา 
เงื่อนไข ขึ้นทะเบียน
เทคนิคการจดัซื้อ: Blanket Order (มูลคานอย)- เหมา, Contract, ฝาก
ขาย,Vendor Stocking, Out Source
การเรียกรองสินคาชํารุด: ขอตกลง, หลักฐาน, รูปถาย, หักเงิน, คืน, 
เอกสาร
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การซื้อเครื่องใหม-จุดคุมทุน

N      =

กําไร/ขาดทุน     = pN - F - vN

F
p - v

การประเมินประสิทธิภาพและเพิม่ผลผลิต
Inventory Turnover = Annual Sale/Average Inventory

= มูลคาใช/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.หางไกล 10%
ความพรอมในการเบิกอะไหล = จํานวนที่เบิกได/จํานวนที่ขอเบิก
อัตราไมเคล่ือนไหว = มูลคาอะไหลไมเคล่ือนไหว/มูลคาท้ังหมด
อัตราการซื้อเรงดวน = รายการที่ซ้ือ/รายการที่ซ้ือท้ังหมด
ปริมาณการใช, ปริมาณอะไหล PM
มูลคาอะไหล/มูลคาเครื่องจกัร
วิเคราะห ABC: ทราบวามีรายการใดสําคญั=>เตรียม, กําหนดวิธีการ
สั่งซื้อ, ลดวัสดุสํารองที่ไมจําเปน, เพิ่มอัตราการหมุนเวียน
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คลังเครื่องมือและการควบคุม

ชุดมาตรฐาน: เบิกเปลี่ยนใหม, ปรับหรือซื้อใชหากสูญหาย
เครื่องมอืพิเศษ: จัดเตรียมเฉพาะ, ยืม
เครื่องมอืสิ้นเปลือง: การเบิกจายเปนระบบทั่วไป

ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (1)

2. ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (Material Requirement : MRP) 
เปนเทคนิคการจัดการคงคลังและการกําหนดตารางการผลิตโดย
อาศัยคอมพิวเตอรชวยในการประมวลผล ในการใชระบบ MRP 
เราจะตองมีความรูเรื่องตอไปนี้ 

โครงสรางผลิตภัณฑ (Product structure) แสดงความสัมพันธของ
สวนประกอบ แลชิ้นสวนตางๆ ของสินคา
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ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (2)

โครงสรางของผลิตภัณฑหลายระดับ

A

B C D

B E

F B

ระดับที่ 0

ระดับที่ 3

ระดับที่ 2

ระดับที่ 1

ใบรายการวัสดุ (Bill of material : BOM) เปนใบแสดง
สวนประกอบทั้งหมดที่ใชทําผลิตภัณฑ

ระบบการวางแผนความตองการวัสดุ (3)

ใบ BOM ที่แสดงรายการสินคาทั้งหมดอยางงายๆ

1E

1C
3B

1F

1D

รายละเอียดตางๆปริมาณรหัสชิ้นสวน
ผลิตภณัฑ A
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การสั่งซื้อคงที่กับระบบ MRP
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จุดส่ังซ้ือ

จํานวนที่ส่ัง

ชวงของขาดมือ

ขั้นตอนการทํางานของระบบ MRP
การพยากรณ/คําสั่งซ้ือ ตารางการผลิตหลัก

- ชนิดที่ตองการ, เวลาที่ตองการ

รายการวัสดุที่ใชประกอบ

- โครงสรางผลิตภณัฑ

- วัสดุที่ตองใช

ขอมูลสถานภาพของคงคลัง

- ปริมาณของคงเหลือ

- ใบสั่ง, ชวงเวลานํา

- ขนาดของแตละล็อต

- ขนาดของที่เผ่ือไว

การจัดทํา MRP

- ข้ันตอนการปฏิบัตงิาน

- ความตองการตามชวงเวลา

- ชวงเวลานํา

- จํานวนคงเหลือ, ส่ังสุทธิ

รายงาน

- จะสัง่อะไร,เทาไร,เมื่อใด,เรง/ชะลอ/ยกเลิก

การเปล่ียนแปลงดานวิศกรรม ขอมูลการรับจายของคงคลัง
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ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (1)

3. ระบบการวางแผนทรัพยากรธุรกิจขององคกร (Enterprise Resource 
Planning : ERP) เปนการบริหารทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด
โดยใชระบบสารสนเทศมาบูรณาการงานหลัก (Core business 
process) ท้ังหมดเขาดวยและสามารถเชื่องโยงกันอยางทันกาล 
(Real-time)

จะเปนวาเทคโนโลยีสารสนเทศที่ทันสมัยของปจจุบันจึงจะ
สามารถทําใหเปนจริงขึ้นได

ERPMRP IIClosed 
Loop MRP

ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (2)

การพัฒนาการจาก MRP สู ERP

MRP

1960            1970            1980            1990            2000 2010
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ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (3)

บทบาทของ ERP ในระบบขององคกร

Supplier Customer

การผลิต
การประกอบ
- สินคา
- ชิ้นสวน

การจัดซื้อ
- สินคา
- บริการ

การขาย
- สินคา
- บริการ

การสงมอบมูลคา

การสรางความพงึพอใจ

วัตถุดิบ บริการ

คน ของ เงิน ขอบขายของธุรกิจ แหลงทําธุรกิจ
การใชทรัพยากรของบริษัท

การประเมินการบริหารทรัพยากร

กําไร ตนทุน คาใชจาย เงินสด

ยอนกลับ

บัญชี

บุคลากร

ยอนกลับ

ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (4)

ระบบ ERP มีฐานขอมูลแบบศูนยกลาง

การบริหารอะไหล
และการจัดซื้อ

การบริหาร
การขาย

ระบบบัญชี
การเงิน

ระบบบัญชี
บริหาร

การบริหาร
บุคคล

โลจิสติกส

การบริหาร
การผลิต

ฐานขอมูล
แบบทันกาล
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ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (5)

ลักษณะเดนของ ERP

ลัก
ษณ

ะเด
นข

อง
 E

RP
- ใชขอมูลรวมกัน
- Application software มีมาก
- สามารถใชงานไดหลายประเทศ
- มีความยืดหยุนและขยายระบบได
- มีขั้นตอนการติดตั้ง การสรางระบบที่ชัดเจน
- เตรียมการสําหรับการพัฒนาฟงกชั่นเพิ่มเติมได 
- สามารใชกับเทคโนโลยีสารสนเทศลาสุดได
- เปนระบบเปดและมุงที่จะใชเทคโนโลยีมาตรฐานโลก
- มีระบบสนับสนุนการฝกอบรมในขั้นตอนติดตั้งระบบ
- มีระบบสนับสนุนการดูแลระบบและการบํารุงรักษา

ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (6)

ERP ท่ีมีในทองตลาด

- 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
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ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (7)

ความสําเร็จในการนํา ERP มาใช

- การนํามาใชมีประสิทธิภาพ/ผล ในเชิงการจัดการ
- ใช ERP ไดอยางชํานาญและมุงสูการปฏิรูปวัฒนธรรมและวิถีขององคกร
- สามารถพัฒนาไดโดยใชระยะเวลาพัฒนาที่สั้นตามที่ต้ังเปาไว
- สามารถพัฒนาไดโดยใชตนทุนในการพัฒนาที่ตํ่าตามที่ต้ังเปาไว
- กระจายในแนวนอนไดอยางรวดเร็ว
- เสริมสรางฐานสําหรับการพัฒนาระบบสารสนเทศขององคกร
- ตนทุนในการดูแลรักษาต่ํา
- สามารถเพิ่มระดับ Version ของ ERP หลังจากนํามาใชได

ระบบการวางแผนทรัพยากรธรุกิจขององคกร (8)

แนวโนมการพัฒนาระบบขององคกรในยุคหนา

Front officeFront officeFront office

หลักสัปดาห - วันหลักเดือนหลักป
ระยะเวลาที่ใชใน

การสรางระบบ

ระบบ Internetระบบ Serverเคร่ืองเมนเฟรมโครงสรางพื้นฐาน

ปฏิรูปโครงสรางปฏิรูปกระบวนการลดตนทุนวัตถุประสงคหลัก

Back OfficeBack OfficeBack Officeงานเปาหมาย

หวงโซของมูลคาทั้งองคกรแผนก
ขอบเขตของ

การบูรณาการ

ERP ยุคหนาERPNon ERPชวง

ยุค E-Business
(ไมทําทุกอยางดวยตัวเอง Outsource)

กอนยุค E-Business 
(ทําทุกอยางดวยตัวเอง)

ยุค
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ปญหาเกีย่วกับสินคาคงคลัง และแนวทางแกไข (1)

บอยคร้ังท่ีอะไหลจะกอปญหาความเดือดรอนใหคณุ ดงัตวัอยางตอไปนี้

การปลอยใหระดับอะไหลมากเกินไป อาจทําใหอะไหลเกิดการ

เสื่อมสภาพ และราคาต่ําลง 

การขาดแคลนอะไหลชนิดหนึ่งทําใหไมสามารถใชหรือระบายอะไหล

ชนิดอ่ืนๆได

ปญหาเกีย่วกับสินคาคงคลัง และแนวทางแกไข (2)

 กรณีอะไหลมีมากเกินไปแกไขโดย

การโฆษณาประชาสัมพันธเก่ียวกับอะไหลของคุณใหกับโรงงานที่มี

เคร่ืองจักรคลายคลึงกัน

ขายอะไหลออกไปในราคาถูกมากๆ เพื่อเพิ่มเนื้อท่ีจัดเก็บ

ติดตอคืนอะไหลแกผูขาย
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ปญหาเกีย่วกับสินคาคงคลัง และแนวทางแกไข (3)

 กรณีขาดแคลนอะไหลแกไขโดย
หาสาเหตุของการขาดแคลนอะไหลท่ีเปนอุปสรรคและทําใหเกิดความ
ลาชาตอการซอมบํารุง
วิเคราะหงานระหวางการซอมท้ังระบบวามีจุดใดที่สามารถเรงใหเสร็จ
เร็วขึ้น (จุด Bottle neck)
สั่งซื้ออะไหลโดยเร็ว อาจไมสนใจเรื่องสวนลดพิเศษ ถาคิดวาคุมคากับ
คาใชจายท่ีเพิม่ขึ้น
เสาะหาแหลงจําหนายอื่นๆ เพิ่มเติม
ติดตอขอซ้ืออะไหลจากผูผลิตรายอื่น
ใชอะไหลชนดิอ่ืนทดแทน หรือใชเคร่ืองจักรอ่ืนๆ มาทดแทน

กรณีศึกษา
ตารางแสดงคา(Overall Equipment Effectiveness: OEE)

ตารางแสดงคา(Overall Equipment Effectiveness: OEE)

0.4541คาเฉลี่ย

0.28210.99140.530.53696

0.53950.98140.680.80853

0.54050.98030.700.78782

OEEQPAหมายเลขเครื่อง
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 คา OEE ต่ํา

วัสดุ เคร่ืองจักร

พนักงาน วิธีการและการผลิต

ขาดความรู

ระบบหลอล่ืน จุดควบคุมความสะอาด

ระบบนิวแมติกสและ
นิวแมติสไฟฟา

ระบบไฟฟา
การบันทึกขอมูล

ขาดความชํานาญ
ขาดมาตรฐานการตรวจสอบ

ระบบหลอล่ืน

ระบบไฟฟา ระบบนิวแมติกสและ
นิวแมติสไฟฟา

จุดควบคุมความสะอาดขาดแผนการตรวจสอบ

อัตราเครื่องจักรขัดของสูง

ขาดแผนการตรวจสอบ

พนักงานใชเครือ่งผิดวิธี

เครื่องจักรเกา

ขาดการทําความสะอาด

ไมมีการเปลี่ยนอะไหลตามเวลา

กระดาษจากการตัด
ไมไดมาตรฐาน

พนักงานขาดความชํานาญ

1.การซอมบํารุงรักษาดวยตนเอง

2.การอบรมพนักงาน

3.การบํารุงรักษาเชิงวางแผน

4.การปรับปรุเฉพาะเร่ือง

เสาหลัก TPM ทีใ่ชในการทํางานวิจัย

1. การบํารุงรักษาดวยตนเอง

2. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง

3. การวางแผนการบํารุงรักษา

4. การฝกอบรมพนักงานใหมีทักษะ
เพิ่มขึ้น
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OEE

กราฟแสดงการเปรียบเทียบ OEE ของเครื่องที่ 6

ใบตรวจสอบเครื่องจักร
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มาตรฐานลําดับการแกไขปญหาในการซอมเครือ่ง

ตัวอยาง
โปรแกรมการจัดการพัสดุคงคลังและวางแผนการผลิต
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ตัวอยาง
โปรแกรมการจัดการพัสดุคงคลังและวางแผนการผลิต

เอกสารอางอิง”

การจัดการบํารุงรักษา สําหรับงานอุตสาหกรรม, โกศล ดีศีลธรรม

Spare Parts Optimization: การจัดการอะไหลใหเพิ่มผลผลิต, เรือเอก 

สุชาติ ศุภมงคล

วิศวกรรมการซอมบํารุง, ธงชัย เสริมพงษพันธ,วัลลภ ภูผา

วิศวกรรมการบํารุงรักษา, สุพร อัศวินนิมิต, ธีรพร พัดภู

วิศวกรรมการบํารุงรักษา, สุรพล ราษฏรนุย

Maintenance the Profit Maker, บํารุงรักษา: งานเพิ่มกําไร, วัฒนา 

เชียงกูล เกรียงไกร ดํารงวัฒน 

การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบํารุงรักษา TPM, พูลพร แสง

บางปลา


