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บทที่ 2 
 

ทฤษฏ ีและวรรณกรรมปริทรรศน 
 
2.1 หลักการเพิ่มผลผลิต  
 

การเพิ่มผลผลิตนั้นถือเปนหัวใจหลักของธุรกิจทุกแขนงเพื่อใหธุรกิจนั้นมีความ

เจริญกาวหนาและมีความมั่นคง ซึ่งความหมายของการเพิ่มผลผลิตนั้น มีความหมายที่กวางขวาง

มาก และอาจใหคําจํากัดความไดหลายอยางสุดแตวาจะนําไปใชกับเร่ืองอะไร 

ถาการผลิตคือการนําปจจัยการผลิต (Input) เชน วัตถุดิบ แรงงาน เคร่ืองจักร มา

ปอนเขาสูกระบวนการผลิต (Process) เพื่อใหไดผลิตผล (Output) ซึ่งคือสินคาหรือบริการตาม

ตองการ แสดงดังภาพที่ 2.1 (ที่มา: กรกช, 2549) 

 

 
 

ภาพที ่2.1 

การผลิตสินคา 

 

 การเพิ่มอัตราการผลิตหาไดจากอัตราสวนของผลิตผลตอปจจัยการผลิต สามารถ

เขียนเปนสมการไดดังภาพที่ 2.2 

 

 
 

ภาพที ่2.2 

สมการหาอัตราการผลิต 

=อัตราการผลิต 
(Productivity) 

ผลผลิต (Output )

ปจจัยการผลิต (Input )

ปจจัยการผลิต

( Input )

กระบวนการผลิต
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ผลผิต

( Output )
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2.1.1 แนวทางการเพิ่มผลผลิตมีอยูหลายทางดวยกัน  
1. พยายามเพิ่มผลิตผลโดยที่ยังใชปจจัยการผลิตเทาเดิม 

2. พยายามเพิ่มผลิตผลและปจจัยการผลิต โดยผลิตผลที่เพิ่มข้ึนมากกวา

ปจจัยการผลิตที่เพิ่มข้ึน 

3. พยายามใหผลิตผลเทาเดิมโดยใชปจจัยการผลิตนอยลง 
4. ถาจําเปนตองลดปริมาณการผลิต ใหปริมาณการผลิตที่ลดลงนอยกวา

การลดของปจจัยการผลิต 

จากกรณี ก และ ข นั้นจะไดผลิตผลเพิ่มข้ึน แตกรณี ค และ ง ผลิตผลไมไดเพิ่มข้ึน 

แตเนนที่การลดปจจัยการผลิต ดังนั้น การเพิ่มผลผลิตที่ดีในที่นี้นั้นมิใชการเนนใหเพิ่มปริมาณการ

ผลิตเพียงเทานั้น แตเปนการเนนใหนําปจจัยการผลิต ไดแก คน เคร่ืองจักร อุปกรณ วัสดุ เงิน และ

พลังงานมากอใหเกิดประโยชนสูงสุด ซึ่งเทากับเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตนั่นเอง การที่

จะทราบวา ผลผลิตเพิ่มข้ึนหรือไม ใหดูที่อัตราสวนผลิตผลตอปจจัยการผลิต ถาอัตราสวนเพิ่มข้ึน

แสดงวาผลผลิตเพิ่มข้ึน 

ในการเพิ่มผลผลิตนั้นเราสามารถทําไดหลายวิธีดวยกัน เชน การใช เคร่ืองจักร 

และเทคโนโลยีที่ทันสมัยเหลานี้เปนตน แตวิธีการเหลานี้ลวนตองใชตนทุนที่สูงทั้งส้ิน ดังนั้น วิธีที่ดี

ที่สุดในการเพิ่มผลผลิตจึงควรหาวิธีการทํางานที่ดีกวามาใช โดยใชเทคนิคการปรับปรุงงานเพื่อ

แกไขปญหาตางๆ ที่เกิดข้ึนและทําใหประสิทธิภาพในการผลิตนั้นเปนไปตามเปาหมาย 

 
2.1.2 เทคนิคการปรับปรุงงานเพื่อแกไขปญหา 

1. การนําวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพที่ดีกวามาใช 
2. การจัดรูปแบบของงานที่เกี่ยวของกับการผลิต และการบริหารใหกระชับ

คลองตัวยิ่งข้ึน 

3. การฝกคนงานและเจาหนาที่ใหมีความสามารถและชํานาญมากยิ่งข้ึน 

4. การใชวัตถุดิบใหเกิดประโยชนสูงสุด  

เทคนิคการปรับปรุงงานเพื่อเพิ่มผลผลิตมีอยูหลายวิธีดวยกัน แตกอนที่จะทําการ

ปรับปรุงงานไดนั้น มีความจําเปนที่จะตองทราบวิธีการปฏิบัติงานที่เปนอยูในปจจุบันเสียกอนวา

เวลาและแรงงานท่ีใชไปนั้นใชไปในทางใด จํานวนเทาไรและใชอยางไร ซึ่งเราจะทราบขอมูลเหลานี้

ไดจากการศึกษางาน 
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2.2 ความสูญเสียในกระบวนการผลิต 
 

การปรับปรุงกระบวนการผลิตอยางตอเนื่องเพื่อลดความสูญเสียเปนสวนสําคัญที่

เกี่ยวของกับคาใชจายในระบบทั้งหมด ไมวาจะเปนการลดข้ันตอนการทํางาน ลดความซํ้าซอน ลด

เวลา และลดวัสดุคงคลัง ดังนั้น ส่ิงไหนที่ไมไดทําใหเกิดมูลคา (Value) จะหมายถึงความสูญเสีย 

ดังนั้นความสูญเสีย (Waste/Muda) ที่เกิดข้ึนในกระบวนการทํางานแบงไดเปน 7 ประการ ไดแก 

1. ความสูญเสียอันเกิดจากการผลิตเกินตองการ (Over Production) คือ การผลิต

ผลิตภัณฑที่มีมากเกินไป โดยไมคํานึงถึงหนวยงานถัดไป 

2. ความสูญเสียอันเกิดจากการรอคอยและวางงาน (Waiting) คือ การรอคอยวัสดุ

ชิ้นสวนการผลิต, รอการซอมเคร่ืองจักร ซึ่งจะทําใหเกิดการเสียเวลาในการผลิตและเกิดการสงมอบ

ที่ลาชา 

3. ความสูญเสียอันเกิดจากการขนสง (Transportation) เนื่องจากการขนสงเปน

กระบวนการที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มของผลิตภัณฑ ดังนั้น จึงตองมีการวางแผนเสนทางการขนสง, 

ลดความซับซอน, การใชอุปกรณขนถายและการดูแลรักษาที่เหมาะสม เพื่อใหเกิดความสูญเปลา

ใหนอยที่สุด 

4. ความสูญเสียอันเกิดจากการผลิต (Processing) คือ การทํางานโดยที่ไมจําเปน, 

วิธีการหรือการลําดับงานที่ไมเหมาะสม ซึ่งจะทําใหเกิดข้ันตอนการทํางานเพิ่ม 

5. ความสูญเสียอันเกิดจากการเก็บสินคาคงคลัง (Inventory) โดยเกิดจากการที่มี

การผลิตที่มากเกิน ทําใหตองมีการใชพื้นที่ในการจัดเก็บ ซึ่งจะทําใหเกิดตนทุนจมไมวาจะเปน

วัตถุดิบ แรงงาน และวัตถุเส่ือมคุณภาพ 

6. ความสูญเสียอันเกิดจากการเคลื่อนไหว (Action) คือ ทํางานในตําแหนง / ทาทาง 

/ อุปกรณเคร่ืองมือที่ไมเหมาะสม ทําใหเกิดการทํางานที่ลาชาและการเกิดความลาที่ไมจําเปน โดย

อาจจะเกิดจากการใชคนที่ไมตรงกับงาน หรือใชคนที่ไมมีความชํานาญมาทํางานนั้นๆ รวมถึงการ

ที่จะตองคนหาอุปกรณหรือเคร่ืองมือที่จะตองใชงาน 

7. ความสูญเสียอันเกิดจากการผลิตของเสีย (Defect / Rework) การเกิดงานเสียใน

กระบวนผลิตเปนสาเหตุใหเกิดการสูญเสียไมวาจะเปนดานตนทุน, การเสียเวลาในการผลิต, การ

ส้ินเปลืองสถานที่จัดเก็บและการกําจัดของเสียที่เกิดข้ึน รวมถึงอาจจะตองมีการเพิ่มพนักงานใน

ตรวจสอบคุณภาพ ซึ่งสาเหตุทั้งหมดเกิดจากการผลิตของเสียทั้งส้ิน ดังนั้น ในการผลิตจึงตองมี

การต้ังเปาหมายในการเพิ่มใหเปนศูนย (Zero Defect) รวมถึงมีการกําหนดมาตรฐานการทํางาน 
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การตรวจสอบ, การแกไขปญหา, การสรางจิตสํานึกดานคุณภาพ (Quality/Awareness), การใช

อุปกรณปองกันกับความผิดพลาด (Poka – Yoke)  

ดร. วิทยา กลาววา ความสูญเสียคือกิจกรรมใดๆ ที่เพิ่มตนทุนหรือเวลา แตไมเพิ่ม

คุณคา โดยโรงงานหนึ่งจะมีความสูญเสียอยูแคไหนนั้น ก็ข้ึนอยูกับวาโรงงานนั้นสามารถตอบโต

ปญหาของตนเองไดดีแคไหน  

ความสูญเสียแบบฝงรากที่เขาไปอยูในกระบวนการได ก็เพราะวาเมื่อเราหาวิธีแกไข

ตางๆ ใหแกสภาวะเงื่อนไขตางๆ แลว ก็ลืมที่จะเปล่ียนวิธีแกไขนั้นเมื่อสภาวะเง่ือนไขนั้นได

เปล่ียนแปลงไป 

โดยแนวคิดเกี่ยวกับความสูญเสียในโรงงานคือ การมุงเนนไปที่การไหลของสินคาใน

การผลิตประกอบไปดวย 4 อยาง นั่นคือ 1. การเก็บรักษาเปนการเพิ่มตนทุนโดยปราศจากการเพิ่ม

คุณคา  2. การลําเลียงเปนการขนสงสินคาโดยปราศจากการเพิ่มคุณคา 3. การดําเนินการผลิตเปน

การเพิ่มคุณคาซ่ึงจะเปล่ียนวัตถุดิบหรือชิ้นสวนหรือการประกอบชิ้นสวนเพื่อเพิ่มคุณคา และ 4. การ

ตรวจสอบ เปนการบงชี้และการกําจัดจุดบงพรอง ซึ่งจะไมเพิ่มคุณคา  

 
2.3 การขจัดความสูญเสียใหหมดไป 
 

มีหัวหนางานและผูจัดการมากมาย ที่ยอมใหคนงานหรือลูกนองของตนทํางานที่เขา

สงสัยวาอาจจะเปนความสูญเสียโดยการกระทําดังกลาวบอยคร้ังที่เขาเหลานั้นไมเขาใจพื้นฐาน

ของความสูญเปลา 

ไมวาใครก็ตาม จะมีความต้ังใจจริงในการขจัดความสูญเสียมากนอยเพียงใด ถาหาก

เขาขาดความเขาใจวาความสูญเสียนั้นประกอบไปดวยอะไรบาง เขาก็จะไมมีทางที่จะขจัดมันได 

ในความสูญเสียหลายประเภทน้ัน บางอยางก็มองเห็นไดโดยงาย แตบางอยางก็ยากที่จะมองเห็น 

โดยประเภทท่ีมองเห็นไดงายก็คือ ความสูญเสียอันเนื่องมาจากการรอคอย 

ตัวอยางเชน ถาหากวา รอบระยะเวลา  (Cycle Time ) เทากับ 3 นาที และมีชวงเวลา

หยุดรอคอย 1 นาที กอนที่จะเร่ิมดําเนินการทําตอ หัวหนางานหรือคนงานเองจะตองทราบให

แนนอนเสียกอนวา หนึ่งนาทีดังกลาวเปนความสูญเสียอยางไร เชนถาหากวาคนงานคนนั้นใชเวลา

หนึ่งนาทีในการเดินไปเดินมาประหนึ่งวาเขากําลังทํางาน จะมองเห็นเปนความสูญเสียอันมีสาเหตุ

มาจากการขนสงหรือกระบวนการผลิต แตถาเขาใชเวลาในการผลิตชิ้นสวนตอไป ก็จะไมมีใคร
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สามารถที่จะบอกไดวาเปนความสูญเสียที่เกิดข้ึนจริง ความสูญเสียทั้งหมดนี้ก็จะถูกเปล่ียนเปน

ความสูญเสียที่มีสาเหตุจากการรอคอย 

ส่ิงสําคัญที่ตองจดจําไวก็คือ ในการที่จะขจัดความสูญเสียนั้น เราจําเปนที่จะตองหา

มันใหพบกอนซึ่งอาจจะตองทําการเปล่ียนแปลงบางอยางในสถานทีที่ทํางานเสียใหมเพื่อที่จะทํา

ใหตรวจพบความสูญเสียไดงายข้ึน 

 
2.4 การคํานวณคาประสิทธิภาพโดยรวม  
 

2.4.1 ประสิทธิภาพโดยรวม (OEE)  
เปนคาที่ไดจากผลคูณระหวางอัตราเวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน ประสิทธิภาพการผลิต

และอัตราคุณภาพ เปนการสรุปวามีการใชเคร่ืองจักรอยางไร และเดินเครื่องจักรดวยความเร็ว

เทาใด และมีอัตราผลิตภัณฑดีเทาไร นอกจากนี้ยังเปนดัชนีชี้วัดวามีสวนรวมในเวลาที่ทําใหเกิด

มูลคาเพิ่มข้ึนมากนอยเทาใด ดังแสดงการหาคาประสิทธิภาพโดยรวม ในสมการที่ 2.1 

(ที่มา:ปญญา, 2547) 

  

ประสิทธิภาพโดยรวม = อัตราการเดินเคร่ือง X ประสิทธิภาพการผลิต X อัตราคุณภาพ     (2.1) 

  

อัตราการเดินเคร่ือง (Availability Rate) คือ การคํานวณหาอัตราสวนที่เคร่ืองจักร

เดินเคร่ืองจริง ที่แสดงความพรอมของเคร่ืองจักรในการทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลา

เดินเคร่ือง (Operating Time) กับเวลารับภาระงาน (Loading Time) โดยแสดงวิธีการคํานวณ

อัตราการเดินเคร่ืองจริง ตามสมการที่ 2.2 ถึง 2.5 

 

1. 100%   X
ลิตทั้งหมดเวลาในการผ

ลิตจริงเวลาในการผ
   ักร ินเครื่องจอัตราการเด =                                        (2.2) 

โดยที่  

เวลาเดินเคร่ือง  = เวลารับภาระงาน – เวลาเคร่ืองจักรหยุด                               (2.3) 

เวลารับภาระงาน  = เวลาทํางาน/กะ – เวลาหยุดตามแผน                                   (2.4) 

เวลาหยุดตามแผน = เวลาเคร่ืองจักรหยุดตามแผน + เวลาพักตามแผน                (2.5) 
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ประสิทธิภาพการผลิต (Performance Efficiency) คือ การแสดงสมรรถนะของ

เคร่ืองจักรในการทํางานเปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) 

กับเวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) ดังแสดงวิธีการคํานวณในสมการที่ 2.6 

                                          

2. 100%  X
 บการผลิตความเร็วรอ    Xรื่องเวลาเดินเค

 ลิตทั้งหมดปริมาณการผ
       พการผลิตประสิทธิภา =           (2.6) 

  

อัตราคุณภาพ (Quality Rate) คือ การแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตาม

ขอกําหนดของเคร่ืองจักรตอจํานวนของที่ผลิตไดทั้งหมด ดังแสดงวิธีการคํานวณในสมการที่ 2.7  

 

3. 100%  X
ดานท่ีผลิตไจํานวนชิ้นง

 )  ียจํานวนของเส  -  ดานท่ีผลิตไจํานวนชิ้นง (
   พอัตราคุณภา =  

 

          100%  X
ดานท่ีผลิตไจํานวนช้ินง

านท่ีดีจํานวนชิ้นง
=                              (2.7) 

 

โดยที่ 

จํานวนชิ้นงานที่เสีย = จํานวนชิ้นงานเสีย + จํานวนงานซอม                                           (2.8) 

  
2.5 ขั้นดําเนินการปฏิบัติในกิจกรรม TPM 

 

เสาหลัก 8 เสาของการดําเนินกิจกรรม TPM มีดังนี้ 

1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Kobetsu-Kaizen) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

เคร่ืองจักร 

2. สรางระบบการบํารุงรักษาดวยตัวเอง (Jisshu-Hozen) 

3. สรางระบบการบํารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance) ในฝาย

ซอมบํารุง 

4. การฝกฝนการเพิ่มทักษะการเดินเคร่ืองและการซอมบํารุง 
5. สรางระบบการควบคุมดูแลข้ันตนสําหรับเคร่ืองจักรใหม 
6. การสรางระบบการบํารุงรักษาคุณภาพ 



 

 

 

10

 

7. การสรางระบบการเพิ่มประสิทธิภาพฝายงานบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการ
ผลิตโดยตรง 

8. การสรางระบบความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดลอม 

 
2.6 การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance)  

 

ประวัติความเปนมาและการพัฒนาของกิจกรรม TPM PM (การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร

เชิงปองกัน) ในประเทศญ่ีปุน เปนระบบที่ไดมีการนําเขามาจากประเทศสหรัฐอเมริกาพรอมๆ กับ

การเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมกระบวนการ PM มีบทบาทสําคัญอยางยิ่งตอการเพิ่มข้ึนของ

คุณภาพของผลิตภัณฑ และผลผลิตอุตสาหกรรมกระบวนการเปนอุตสาหกรรมที่มีมากมายหลาย

ประเภท เชน อุตสาหกรรมการกล่ันน้ํามัน อุตสาหกรรมปโตรเคมี อุตสาหกรรมเคมีทั่วไป

อุตสาหกรรมการผลิตกระแสไฟฟา อุตสาหกรรมการผลิตแกส อุตสาหกรรมเสนใย และอ่ืนๆ

นอกจากนี้รูปแบบของการผลิตก็มีหลากหลาย เชน การผลิตอยางตอเนื่องหรือการผลิตแบบกะ

รวมทั้งในปจจุบันการผลิตมีแนวโนมที่จะผลิตเปน Lot เล็กๆ และผลิตมากมายหลายชนิด

เชนเดียวกับที่เกิดข้ึนในอุตสาหกรรมการประกอบหรืออุตสาหกรรมการแปรรูป การที่รีบรอนนําเอา 

PM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเขามาดําเนินการ เนื่องมาจากการผลิตในอุตสาหกรรมกระบวนการ

สวนใหญจะข้ึนอยูกับเคร่ืองจักร และสภาพของเคร่ืองจักรมักจะมีผลกระทบตอผลผลิต คุณภาพ

อุบัติภัย และส่ิงแวดลอมคอนขางรุนแรง PM ที่นําเขามาใชในอุตสาหกรรมกระบวนการนั้นมีสวน

ชวยทําใหเกิดโครงสรางการบริหารของการบํารุงรักษา ระบบการดูแลเคร่ืองจักร เพิ่มเทคโนโลยี

ทางดานเคร่ืองจักร และเพิ่มประสิทธิภาพของการบํารุงรักษา อนึ่งเนื่องจากมีความตองการที่จะลด

การใชแรงงานอุตสาหกรรมการประกอบและแปรรูป จึงไดมีการลงทุนทางดานเคร่ืองจักรเปนอยาง

มากซ่ึงผลลัพธที่ไดคือ ทําใหเคร่ืองจักรมีการพัฒนาเปนระบบอัตโนมัติและมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

สวนการใชหุนยนตในอุตสาหกรรม ก็ทําใหประเทศญ่ีปุนมีมาตรฐานอยูในระดับสูงสุดของโลก 

แนวโนมดังกลาวนี้ทําใหมีความสนใจที่จะพัฒนา PM ในอุตสาหกรรมการประกอบและกอใหเกิด 

PM ที่มีลักษณะเฉพาะในสไตลญ่ีปุน ซึ่งถูกเรียกวา TPM (Total Productive Maintenance) เปน

การบํารุงรักษาแบบทวีผล ที่ทุกคนมีสวนรวม (ที่มา: ประสิทธิ์, 2550)  

คําจํากัดความของกิจกรรม TPM ในปจจุบัน กิจกรรม TPM ไดขยายขอบเขตกวางข้ึน

มีการดําเนินกิจกรรมไมไดจําเพาะแตในฝายการผลิตเทานั้น แตไดมีการดําเนินการในฝายการ

เตรียมการผลิตและฝายพัฒนาผลิตภัณฑดวย นอกจากนี้ยังไดรวมเอาฝายที่ไมเกี่ยวของกับการ
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ผลิตโดยตรงและฝายขายเขาอยูภายใตรมของกิจกรรม TPM ดวยเชนกัน มีหลายบริษัทที่มีการ

ดําเนินกิจกรรมทั่วทั้งบริษัทจากแนวโนมที่มีลักษณะการดําเนินกิจกรรมดังกลาวนี้ จึงทําให JIPM 

ไดกําหนด คําจํากัดความใหมข้ึนในป ค.ศ. 1989 

TPM คืออะไร TPM เปนตัวยอจากคําเต็มวา Total Productive Maintenance แต 

TPM ไมใชหลักสูตรการฝกอบรมเพื่อการดูแลรักษาเคร่ืองจักร TPM คือ กิจกรรมที่ทุกคนทั้งองคกร

จะตองรวมกันทําเพื่อลดการสูญเสีย กําจัดความสูญเปลา และเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของ

องคกร 
 

2.6.1 ขั้นตอนของการดําเนินกิจกรรม TPM  
โดยทั่วไปโปรแกรมในการดําเนินกิจกรรม TPM จะแบงออกเปน 12 ข้ันตอน แบงออก

ไดเปน 4 ชวง ดังนี้ 

2.6.1.1. ชวงของการเตรียมการ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการอภิปรายกัน
อยางจริงจังถามีการวางแผนไมรอบคอบ จะทําใหตองมีการเปล่ียนแปลงในชวงการดําเนินกิจกรรม 

หรือมีการทบทวนแกไขอยูบอยคร้ัง 

2.6.1.2. ชวงการเตรียมการตั้งแตการประกาศเจตนารมณของการนํา
กิจกรรม TPM 

เขามาในบริษัทของผูบริหารระดับสูง จนถึงการจัดทําแผนแมบทของการ

ดําเนินกิจกรรม TPMจะดําเนินการเปนข้ันตอนตามลําดับ 

2.6.1.3. ชวงเขาสูการดําเนินการปฏิบัติ จะมีการสงเสริมและกําหนดหัวขอ

ตางๆ ที่จะดําเนินการ เพื่อทําใหสามารถบรรลุตามเปาหมายที่ไดกําหนดไวในแผนแมบท สามารถ

กําหนดตามลําดับไดโดยใหเหมาะสมกับบริษัท หนวยงาน และโรงงาน หัวขอเหลานี้เปนไปไดที่จะ

สามารถดําเนินการควบคูขนานกันไปไดเชนกัน 

2.6.1.4. ชวงที่มีความมั่นคง การดําเนินกิจกรรมเพื่อรักษาสภาพ ใหคงอยู 

 
2.6.2 เสาของการดําเนินกิจกรรม TPM  
ดังที่ไดกลาวขางตนแลววาบริษัทจะตองเลือก 

กิจกรรมในการปรับปรุงเพื่อทําใหบรรลุเปาหมายของกิจกรรม TPM ไดอยางมี

ประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล แตละบริษัทอาจจะเลือกทํากิจกรรมแตกตางกันออกไป โดยทั่วไป

กิจกรรมที่มักจะเลือกในการดําเนินการเพื่อใหไดรับผลลัพธนั้นมีดวยกัน 8 กิจกรรมดังนี้ 
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2.6.2.1 เสาท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focused Improvement) 

กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเปนกิจกรรมที่ดําเนินการ เพื่อลดความสูญเสียของอุตสาหกรรม

กระบวนการใหนอยที่สุดเทาที่จะทําได การกําหนดนิยามความสูญเสียและการสํารวจหาปริมาณ

ความสูญเสียแตละชนิดเปนเงื่อนไขที่ตองดําเนินการกอนการสงเสริมปรับปรุงเฉพาะเร่ืองนั้น จะ

ไดผลดีที่มีการดําเนินการเปน Project Team โดยประกอบดวยพนักงานในระดับปฏิบัติการ 

พนักงานซอมบํารุงและพนักงานฝายเทคนิคการผลิต เปนตน ในอุตสาหกรรมกระบวนการนั้น การ

ปรับปรุงเฉพาะเร่ืองในอุตสาหกรรมกระบวนการ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงเคร่ืองจักร 

และการปฏิบัติงาน เปนตน การออกแบบกระบวนการจะถูกดําเนินการเพื่อพัฒนาผลิตภัณฑ 

ปรับปรุงแกไขผลิตภัณฑ ดังนั้น เพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงคนั้น เกณฑในการเลือกกระบวนการ

และสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการนั้นคืออะไร ไมมีจุดบกพรองในสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการ

หรือสภาพปจจุบันเปนอยางไร เมื่อเปรียบเทียบกับสภาวะเง่ือนไขที่ถูกตองของกระบวนการการ

ปรับปรุงเฉพาะเร่ือง โดยการอุดชองวางของความแตกตางระหวางสภาพปจจุบันและสภาวะ

เงื่อนไขที่ถูกตองดังกลาวนี้ ถือไดวาเปนแนวทางหนึ่งของการปรับปรุงเชนกัน การปรับปรุงทั้ง

ปญหาของกระบวนการ และการขนถายของกระบวนการต้ังแตปอนวัตถุดิบจนถึงการสงมอบ

ผลิตภัณฑวามีการหยุดชะงักหรือไม มีการร่ัวไหล และมีการอุดตันหรือไมนั้นเปนส่ิงที่จําเปนยิ่งสวน

การปรับปรุงเคร่ืองจักรสามารถดําเนินการ โดยกําจัดความสูญเสียหลัก 7 ประการ ของเคร่ืองจักร

เชนเดียวกับ อุตสาหกรรมการประกอบการและการแปรรูป เนื่องจากเคร่ืองจักรเปนอุปกรณที่จะทํา

ใหสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการเปนไปตามที่ตองการ ดังนั้นการปรับปรุงใหเคร่ืองจักรมีฟงกชั่น

ตามที่ควรจะเปน และการที่จะทําใหเคร่ืองจักรมีฟงกชันตามที่ไดออกแบบจึงเปนส่ิงที่จําเปนในการ

ปรับปรุงกระบวนการ ระบบการไหล เคร่ืองจักร และการปฏิบัติงานการวิเคราะหเพื่อทําใหทราบ

สาเหตุของปญหาไดชัดเจนเปนส่ิงที่สําคัญ การวิเคราะห Know – Why การวิเคราะห PM และ

เคร่ืองมือการวิเคราะหอ่ืนๆ เปนส่ิงที่ควรนํามาใชอยางมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมกระบวนการ

มีความคืบหนามากในการปรับปรุง เพื่อใหมีการใชคนนอย แตอยางไรก็ตาม ก็ยังคงที่จะตองมีการ

ปรับปรุงกระบวนการตอไปเพื่อที่จะไมตองใชคนในการทํางาน ดังนั้นเพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงค

ดังกลาว การปรับปรุงเพื่อทําใหกระบวนการมีเสถียรภาพ และเพื่อทําใหการชํารุดเสียหายของ

เคร่ืองจักรและการหยุดชะงักเปนศูนย 

2.6.2.2 เสาที่ 2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

การบํารุงรักษาดวยตนเองเปนกิจกรรมหนึ่งที่เปนลักษณะเฉพาะของกิจกรรม TPM ในชวงแรกของ

การนํา PM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเขามา การซอมบํารุงและการเดินเคร่ืองจักรยังเปนโครงสราง
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ที่มีการแบงแยกหนาที่ออกจากกัน ผลที่ตามมาคือ พนักงานในระดับปฏิบัติการยังมีจิตสํานึกที่จะ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง นอยการบํารุงรักษาดวยตนเองในกิจกรรม TPM เปนกิจกรรมที่จะ

เปล่ียนแนวโนมดังกลาวนั้น เนื่องจากอุตสาหกรรมกระบวนการมีพนักงานในระดับปฏิบัติการนอย

ดังนั้นการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง จึงจําเปนที่จะตองมีการปรับวิธีการให

เหมาะสมเราจะทําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรจํานวนมากดวยตนเองดวยวิธีการใดนั้น จําเปนอยาง

ยิ่งที่จะตองพิจารณาถึงระดับความสําคัญของการดําเนินการ การหมุนเวียนพนักงานและการแบง

หนาที่การบํารุงรักษาดวยตนเองจะมีการดําเนินการเปนแบบข้ันตอน ถาไมมีการตรวจประเมิน

อยางเขมงวดแลวก็จะไมเห็นผลลัพธ ดวยเหตุนี้จึงจําเปนตองมีการเตรียมคณะกรรมการตรวจ

ประเมิน และเกณฑมาตรฐานในการตรวจประเมินเปนตน  

การปรับปรุงวิธีการในการจัดการผลิตภัณฑที่มีสถานะตางๆ เหลานี้ จึงเปน ส่ิงที่

จําเปน การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองแบบข้ันตอนจากที่ไดกลาวขางตนแลววาเรา

สามารถสรางสถานประกอบการที่มีการชํารุดเสียหายเปนศูนย การหยุดชะงักงันเปนศูนย และการ

เกิดของเสียเปนศูนยไดโดยการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐาน ทําใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพที่ควร

จะเปนดวยการทําความสะอาด และการตรวจเช็ค แตสําหรับพนักงานในระดับปฏิบัติการที่คุนเคย

กับพฤติกรรมที่วา คนที่ทําคือฉัน คนที่ซอมคือคุณ เปนระยะเวลายาวนานเชนนี้ไมใชงายที่จะ

สามารถดําเนินการไดดวยเหตุนี้ เพื่อใหทุกคนเขาใจไดงาย สามารถดําเนินการไดในเชิงปฏิบัติจริง 

จึงไดมีการกําหนดเปน โปรแกรมการดําเนินกิจกรรมเปนข้ันตอน สําหรับการปฏิบัติขอดีของการ

ดําเนินการแบบข้ันตอนนี้คือ ทําใหทราบจุดส้ินสุดของแตละข้ันตอนโดยการตรวจประเมินและทํา

ใหทราบชัดเจนวากิจกรรมควรจะดําเนินการไปมากนอยเทาใด รวมทั้งยังทําใหกิจกรรมสามารถ

ดําเนินไปไดอยางตอเนื่อง โดยมีโอกาสทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการไดล้ิมรสกับความสําเร็จ 

ในแตละข้ันตอนจะมีจุดมุงหมายที่ชัดเจนทั้งสวนของเครื่องจักร และสวนของคนนอกจากนี้

จุดประสงคของกิจกรรมก็มีความชัดเจน โดยการกําหนดใหหัวหนาชี้แนะอยางชัดเจนคุณลักษณะ

เฉพาะของวิธีการดําเนินกิจกรรม คือ มีการแบงข้ันตอนเปน 7 ข้ันตอน ต้ังแตการทําความสะอาด

ข้ันตนที่เคร่ืองจักร จนถึงเกิดความมั่นคงของการบํารุงรักษาดวยตนเอง จะเห็นไดวาเปนการทําให

กระบวนการเกิด สภาพที่ควรจะเปน จริงโดยการทําตามวัฏจักรการควบคุม P D C Aซ้ําๆ กัน 

นอกจากนี้การดําเนินกิจกรรมแบบข้ันตอนเหลานี้ จําเปนที่จะตองปรับปรุงใหเหมาะสมชนิดของ

อุตสาหกรรมหรือสภาพของธุรกิจ ซึ่งจะไดกลาวถึงตัวอยางบางตัวอยางตอไป 

- ข้ันตอนที่ 1 การทําความสะอาดขั้นตน (การทําความสะอาดและการตรวจเช็ค) 

ในข้ันตอนที่ 1 ของกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง มีจุดมุงหมายที่จะเพิ่มความนาเช่ือถือของ
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เคร่ืองจักร โดยการทํางาน 3 อยางดวยกัน คือ การกําจัดขยะและส่ิงสกปรกใหหมดไปโดยส้ินเชิง 

การคนหาจุดบกพรอง และการแกไขจุดบกพรองที่พบ ทําการแกไขสวนที่ชํารุดใหกลับสูสภาพปกติ 

รวมถึงการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานการทําความสะอาดข้ันตนในเชิงปฏิบัติการเพิ่มความ

สนใจในเคร่ืองจักร ของพนักงานในระดับปฏิบัติการและการทําใหมีความรูสึกที่จะไมทําใหเกิด

ความสกปรกซ้ํา โดยการใหมีการสัมผัสเคร่ืองจักรทุกซอกทุกมุมนั้นเปนเร่ืองที่สําคัญแมวาจะพูด

เชนนี้ก็ตาม การทําความสะอาดข้ันตนก็มักจะไมคอยคืบหนาเทาที่ควรเนื่องจากยังมีความคิดวา 

ทําไมจึงตองมาทําเร่ืองเชนนี้ดวย หรือ การทําใหเคร่ืองจักรสะอาดนั้นเปนหนาที่ของฝายซอมบํารุง 

หรือแมวาจะบอกใหทําความสะอาดขั้นตนอยางจริงจังก็ตาม ก็มักจะไมทราบวา จะตองทําถึง

ขนาดไหน ดังนั้น ในชวงแรกจึงมักจะเปนการลองผิดลองถูก ส่ิงที่สําคัญคือ ในขณะที่มีการดําเนิน

กิจกรรมหัวหนา และฝายซอมบํารุงจะตองรวมกันพิจารณาและพยายามที่จะใหคําช้ีแนะแก

พนักงานในระดับปฏิบัติการในสถานท่ีจริง และดูของจริงวา ถาตรงนี้สกปรกแลวจะทําใหเกิด

จุดบกพรองอะไรข้ึน ถาตรงนี้เปนสนิมแลว คอลัมนหรือทอจะเปนอยางไรถาตรงนี้อุดตันแลว จะ

เกิดผลกระทบอยางไรตอผลิตภัณฑจากการกระทําเชนนี้ ก็จะทําใหเขาใจถึงความเลวรายของ

ความสกปรกและทําใหทราบวาการทําความสะอาดนั้นมีความสําคัญอยางไร ทําใหเกิดความ

ตระหนักที่จะไมใหเกิดความสกปรกซํ้าข้ึนอีกและเสริมสรางศักยภาพในการปรับปรุง 

- ข้ันตอนที่ 2 : มาตรการแกไขจุดที่กอใหเกิดความสกปรก แลตําแหนงที่

ยากลําบากในการปฏิบัติงาน ในข้ันตอนที่ 1 ไดมีการใชกําลังกายและตาในการทําความสะอาด

ข้ันตนและคนหาจุดบกพรอง แตในข้ันตอนที่ 2 จะมีการ ดําเนินกิจกรรมการปรับปรุง ซึ่งจะมีการใช

สมองกันเราสูอุตสาหทําความสะอาดเคร่ืองจักร จนกระท่ังเครื่องจักรสะอาดแลวยังสกปรกซํ้าอีก 

ทําใหไมสามารถรักษาสภาพหลังทําความสะอาดขางตนไวได จึงคิดวาจะตองทําอะไรบางอยางนี่

คือเหตุผลที่ทําใหเกิดความอยากที่จะปรับปรุง ยากที่จะดําเนินมาตรการแกไขจุดที่กอใหเกิดการร่ัว

หรือการลน การที่จะรักษาสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานที่ไดปรับปรุงในข้ันตอนที่ 1 ไวได จะตองคํานึงวา

จะตองทําการปรับปรุงอะไรสักอยางเพื่อที่จะทําใหไมตองใชแรงงานหรือเวลามากนัก และจะตอง

ปรับปรุงตําแหนงที่ยากลําบากในการปฏิบัติงาน การพยายามลดเวลาในการ ทําความสะอาดการ

ตรวจเช็ค และการหลอล่ืน โดยการปรับปรุงส่ิง 2 ส่ิง ดังกลาวขางตนนั้น เปนกิจกรรมที่ตองทําใน

ข้ันตอนที่ 2 

- ข้ันตอนที่ 3 : การจัดทําเกณฑมาตรฐานในการตรวจเช็คและการทําความสะอาด 

ในข้ันตอนที่ 3 การจัดทําเกณฑมาตรฐานการตรวจเช็คและการทําความสะอาดนั้นเปนการปองกัน 

เพื่อรักษาผลที่ไดรับจากการดําเนินกิจกรรมในข้ันตอนที่ 2 กลาวคือ รักษาสภาพที่ควรจะเปนของ
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เคร่ืองจักรที่ไดมีการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานใหคงไว และดําเนินการตามแนวความคิดที่วา 

เคร่ืองจักรของตนเอง ตนเองตองเปนผูดูแลรักษา ที่มีสภาพเปล่ียนไปและแตกตางจากเดิม ดวย

เหตุนี้ในข้ันตอนที่ 3 ถามีการชี้แนะวิธีการจัดทําเกณฑมาตรฐานหรือส่ิงสําคัญในการตรวจเช็คแลว 

จะทําใหไดเกณฑมาตรฐานที่พนักงานในระดับปฏิบัติการสามารถที่จะตรวจเช็คประจําวันและ

ปฏิบัติตามไดดวย ความกระตือรือรน ทักษะความสามารถ และสถานที่ที่สะดวกที่จะทํา ที่จะ

ปองกัน การเส่ือมสภาพได 

- ข้ันตอนที่ 4 : แนวทางในการอบรมทักษะความชํานาญของการตรวจเช็คโดยการ

ตรวจเช็คเคร่ืองจักรโดยรวม มีแนวทางคือ การสรางพนักงานในระดับปฏิบัติการที่มีความชํานาญ

ในเร่ืองเคร่ืองจักรนอกเหนือ จากความสามารถในการผลิตผลิตภัณฑแลวพนักงานในระดับ

ปฏิบัติการที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร ก็จะตองมีความรูความชํานาญในเร่ืองเคร่ืองจักรดวยแต

โดยทั่วไปแลวบอยคร้ังที่มักจะพบพนักงานในระดับปฏิบัติการมีแนวคิดที่วา เพียงแคเดินเคร่ืองจักร

หรืออุปกรณตางๆ ก็เพียงพอแลวหรือทําตามเฉพาะส่ิงที่บอกก็พอแลว ทําใหไมมีความพยายามที่

จะสรางพนักงานในระดับปฏิบัติการใหมีความชํานาญในเร่ืองเคร่ืองจักร หรือมักจะพบวา มีบริษัท

บางแหงที่พยายามลดพนักงานใหนอยลง และบอกพนักงานที่เหลือวา ไมจําเปนตองแตะ

เคร่ืองจักรเลยก็ได เพียงแตกดปุมสวิตชเทานั้นก็พอ หรือคอยเดินรอบๆ แลวเอาคอนเคาะๆ บริเวณ

ที่มีการอุดตันใน Chute หรืออุโมงคก็พอ ซึ่งตัวอยางเหลานี้ลวนแลวแตเปนเร่ืองที่ นาเสียดายอยาง

ยิ่งแตก็มีบริษัทไมนอยที่มีการทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการมีความชํานาญในเร่ืองเคร่ืองจักร 

ซึ่งเปนผลทําใหเกิดการเปล่ียนแปลงอยางมากตอการควบคุมดูแลกระบวนการและกอใหเกิด

ผลลัพธที่ดีเลิศ การที่จะทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการมีความชํานาญในเรื่องเคร่ืองจักรมี

ความสามารถในการซอมแซมเล็กๆ นอยๆ นั้น ก็เปนเร่ืองที่สําคัญเชนกัน แตมีส่ิงที่สําคัญมากกวา

นั้นคือจะตองทําใหเปนคนที่มีความสามารถ ที่จะคนพบความผิดปกติไดและถามีส่ิงที่แตกตางจาก

ปกติแลวก็สามารถที่จะมีความรูสึกไดวา ส่ิงนี้ผิดปกติ ไดอยางรวดเร็ว ซึ่งพนักงานที่มี

ความสามารถดังกลาวนี้ จึงถือไดวาเปนพนักงานที่มีความสามารถในเร่ืองเคร่ืองจักร ถึงแมจะพูด

ถึงความผิดปกติก็ไมไดหมายความถึงความผิดปกติทางดานปลายเหตุ เชน เกิดการชํารุดเสียหาย 

และทําใหเคร่ืองจักรหยุด หรือเกิดของเสียข้ึน เปนตน แตความผิดปกติที่พนักงานในระดับ

ปฏิบัติการตองคนพบคือ ความผิดปกติที่ตนเหตุ เชน มีแนวโนมวาจะเกิดการชํารุดเสียหาย หรือมี

แนวโนมที่จะเกิดของเสีย กลาวคือ จะตองเปนความผิดปกติในข้ันตอนที่สามารถจะปองกัน

ลวงหนาไมใหเกิดการชํารุดเสียหายหรือของเสียข้ึนได พนักงานในระดับปฏิบัติการที่มี

ความสามารถในการคนพบความผิดปกติทางดานตนเหตุนี้ หรือสามารถแกไขความผิดปกติ
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เหลานั้นไดอยางรวดเร็วเทานั้นจึงจะถือวาเปนพนักงานที่มีความชํานาญทางดานเคร่ืองจักรโดย

แทจริง พนักงานที่มีความชํานาญเชนนี้ สามารถสรางข้ึนไดโดยกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง 

การสรางพนักงานในระดับปฏิบัติการใหมีความชํานาญเชนนี้ เปนเร่ืองที่ไมงายเลย แต

นอกเหนือจากการทําหนาที่ผลิตภัณฑดวยเคร่ืองจักรและการใชเคร่ืองจักรนั้นแลว การสราง

พนักงานในระดับปฏิบัติการนี้เปนประเด็นที่หลีกเล่ียงไมไดเลยถามีการสรางพนักงานในระดับ

ปฏิบัติการไดกลาวขางตนแลว ก็จะไมเพียงแตเปนการควบคุมดูแลเคร่ืองจักรเทานั้น แตเปนไปไดที่

จะเปล่ียนภาพรวมของการควบคุมดูและกระบวนการทั้งหมด แนวทางการอบรมทักษะความ

ชํานาญของการตรวจเช็คในกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองท่ีจะกลาวในที่นี้ ถือเปนกาวแรกใน

การเสริมสรางพนักงานในระดับปฏิบัติการใหมีความชํานาญทางดานเคร่ืองจักร หรืออาจกลาวได

วาเปนการสราง เซ็นเซอรมนุษย ที่มีความวองไวในการฝกอบรมพนักงานในระดับปฏิบัติการนี้ 

จําเปนอยางยิ่งที่จะตองใชเวลาและคาใชจายคอนขางสูงที่เปนเชนนี้ เนื่องจากผูรับการอบรมตอง

ไดรับความรูพื้นฐานตางๆ เกี่ยวกับ ฟงกชันและโครงสรางของเคร่ืองจักรหรือหลักการทํางานของ

เคร่ืองจักรอยางระมัดระวัง นอกจากนี้ยังตองฝกปฏิบัติการตรวจเช็คโดยใชเคร่ืองจักรจริงซ้ําๆ กัน

หลายๆ คร้ัง แตตองไมลืมวาการทําเชนนี้เปนส่ิงที่ทําใหบริษัทหลายๆ แหงเร่ิมเกิดระบบ TPM ข้ึน 

และกอใหเกิดผลลัพธตางๆ มากมาย โปรแกรมการฝกอบรมที่แสดงในที่นี้ เปนโปรแกรมที่ประกอบ

กันข้ึนจากประสบการณ ข้ันตอนการฝกอบรมการฝกอบรมการตรวจเช็คที่กลาวในที่นี้ ไมเพียงแต

ทําใหพนักงานในระดับปฏิบัติการแตละคนมีทักษะความชํานาญในการตรวจเช็คเทานั้น แตยังตอง

ทําใหสามารถบรรลุผลลัพธในเชิงรูปธรรมดวยการตรวจเช็คเครื่องจักรทั้งหมดโดยรวมจาก

แนวความคิดเชนนี้ จึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองดําเนินการทีละข้ันตอนอยางจริงจังตามข้ันตอนโดย

เนนกิจกรรมกลุมยอยเปนหลัก การเตรียมการฝกอบรมการตรวจเช็คโดยรวม การเลือกหลักสูตรใน

การตรวจเช็คโดยรวมนั้นจะกําหนดโดยพิจารณาวาพนักงานในระดับปฏิบัติการ ควรจะตองรูอะไร

และควรจะตองตรวจเช็คอะไร เพื่อทําใหสามารถเดินเคร่ืองไปไดอยางถูกตอง ควรจะตองเลือก

หลักสูตรวิชาใหเหมาะสมกับกระบวนการผลิตของตนเองใหมากที่สุด โดยพิจารณาใหสอดคลอง

ตามขอกําหนดการออกแบบของเคร่ืองจักรหรือสภาพการเกิดการชํารุดเสียหาย หรือของเสีย หรือ

ปญหา เปนตน 

- ข้ันตอนที่ 5 : แนวทางในการดําเนินการฝกอบรมทักษะความชํานาญในการ

เดินเคร่ือง โดยการตรวจเช็คกระบวนการโดยรวมการสรางพนักงานในระดับปฏิบัติการที่มีความ

ชํานาญทางดานกระบวนการ ต้ังแตข้ันตอนที่ 1- 4 ของกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองเปนการ

สรางพนักงานในระดับปฏิบัติการ ใหมีความชํานาญทางดานเคร่ืองจักร” และพัฒนาความ
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นาเช่ือถือของเคร่ืองจักรใหสูงข้ึน แตอยางไรก็ตามการทําดังกลาว ของอุตสาหกรรมกระบวนการ

จะไมสามารถที่จะทําใหการควบคุมการเดินเคร่ืองมีประสิทธิภาพดีพอ ในโรงงานอุตสาหกรรม

กระบวนการ เคร่ืองจักรหรืออุปกรณที่พนักงานในระดับปฏิบัติการตองควบคุมดูและมีขนาดใหญ 

ขอบเขตที่ตองเฝาดูแลมีขนาดกวาง นอกจากนี้สารเคมีที่ใชในกระบวนการผลิตมีการเปล่ียนแปลง

ซึ่งมีทั้งของแข็ง ของเหลวและแกส ขอบเขตของระดับความบริสุทธิ์หรือความเขมขนภายใตสภาวะ

อุณหภูมิ และความดันที่สูงก็มีการเปล่ียนแปลงคอนขางมาก ถาเกิดความผิดพลาดในการปรับปรุง

กระบวนการหรือแกไขความผิดปกติเพียงคร้ังเดียว จะทําใหเกิดอุบัติภัยที่รุนแรงได หรือทําใหมีการ

ผลิตของเสียจํานวนมากดวยเหตุนี้ พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมกระบวนการ จึงจําเปนอยางยิ่ง

ที่จะตองเขาใจฟงกชั่นและสมรรถนะของกระบวนการตองมีความสามารถในการสังเกต แกไข

ปรากฏการณที่ผิดปกติ และสามารถปรับปรุงไดอยางถูกตองโดยทราบคุณสมบัติของสารเปนอยาง

ดี แตโดยความจริงสภาพของกระบวนการผลิตเปนอยางไรกอนหนานี้ก็เคยกลาวไวแลวเชนกันวา

บอยคร้ังที่มักจะพบวา พนักงานในระดับปฏิบัติการก็ทําหนาที่เปนเพียงคนกดปุม (Switch Man) 

หรือคนใชคอนเคาะ (Hammer Man) มักจะเดินเคร่ืองจักรโดยที่ไมเขาใจฟงกชั่นของกระบวนการ 

หรือคุณสมบัติทางกายภาพของสารอยางดีพอหรือเดินตรวจตรา โดยที่ไมมีความสามารถที่จะ

ทราบลวงหนาไดถึงส่ิงที่อาจกอใหเกิดความผิดปกติไดผลลัพธที่เกิดข้ึนคือ ทําใหเกิดของเสีย

จํานวนมากหรือของเสียที่ตองนํากลับไปผลิตใหม หรือผลิตภัณฑที่มีเกรดลดตํ่าลง และสราง

สภาวะที่จะกอใหเกิดอุบัติเหตุ หรืออุบัติภัยที่รุนแรง ส่ิงเหลานี้มักจะมีสาเหตุเนื่องมาจากการขาด

ความพยายามฝกอบรมของบริษัทในข้ันตอนที่ 5 ของการบํารุงรักษาดวยตนเอง จะมีจุดมุงหมายที่

จะกําจัดสภาวะแวดลอมที่เลวรายนี้ และพัฒนาโรงงานใหเปนโรงงานที่มีประสิทธิภาพโดย

ปราศจากความสูญเสีย ความสูญเปลา และเปนโรงงานที่ไมเกิดอุบัติเหตุและอุบัติภัย นอกจากนี้

ยังมีจุดมุงหมายที่จะเสริมสรางพนักงานในระดับปฏิบัติการที่มีความชํานาญทางดานกระบวนการ 

โดยการดําเนินการตรวจเช็คกระบวนการโดยรวมและอบรมทักษะความชํานาญในการเดินเคร่ือง 

เพื่อเพิ่มความนาเช่ือถือในการเดินเคร่ือง และเพิ่มความปลอดภัยของเคร่ืองจักร 

2.6.2.3 เสาที่ 3 การบํารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance) การ

บํารุงรักษาเชิงวางแผน ประกอบดวยรูปแบบการบํารุงรักษา 3 รูปแบบ ดังนี้ BM (การบํารุงรักษา

หลังเกิดเหตุ PM (การบํารุงรักษาเชิงปองกัน) และ PM (การบํารุงรักษาเชิงทํานาย) กิจกรรมนี้ก็

เปนกิจกรรมที่มีการดําเนินการเปนแบบข้ันตอนเชนกัน ซึ่งจะไดกลาวตอไปในภายหลังสําหรับ

จุดประสงคของการดําเนินการการบํารุงรักษาเชิงทํานาย และการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผน

เพื่อทําใหการชํารุดเสียหายเปนศูนย รายละเอียดของการดําเนินการในการบํารุงรักษาเชิงทํานาย 
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และการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนจะมีผลตอการเกิดการชํารุดเสียหายโดยฉับพลันดวยเหตุนี้ 

รายละเอียดของการบํารุงรักษาเชิงวางแผน และมาตรการปองกันไมใหเกิดปญหาซ้ําดีเพียงพอ

หรือไม การบํารุงรักษาเชิงวางแผน จะมีการดําเนินการโดยการกําหนดระยะเวลาของการ

ดําเนินการการบํารุงรักษาเชิงวางแผน ตามการปฏิบัติการบํารุงรักษาประจําป ประจําเดือน และ

ประจําสัปดาห ดวยเหตุนี้การควบคุมดูแลคา MTBF จึงเปนส่ิงที่จําเปน ส่ิงที่เปนรูปแบบทั่วไปของ

การบํารุงรักษาเชิงวางแผน คือ การบํารุงรักษาตามระยะเวลา การเร่ิมการเตรียมการสําหรับการ

บํารุงรักษาตามระยะเวลาจะมีการดําเนินการเร็วข้ึนเล็กนอย เพื่อทําใหการบํารุงรักษาตาม

ระยะเวลามีประสิทธิภาพมากข้ึน หรือกลาวอีกนัยหนึ่งคือ เพื่อใหมีการวางแผนที่ดีพอกอนที่จะเร่ิม

การบํารุงรักษาตามระยะเวลาในชวงเร่ิมตน เนื่องจากรายละเอียดของการดําเนินการการ

บํารุงรักษาตามระยะเวลามีการทําใหเปนรูปแบบ ดังนั้น เราอาจจะเขียน WBS (Work 

Breakdown Structure) ก็ได จาก WBS ที่เขียนข้ึนนี้ จะทําใหสามารถคาดคะเนประเภทของงาน

การบํารุงรักษาตามระยะเวลาและปริมาณงานไดอยางถูกตอง และสามารถใชในการคาดคะเน

คาใชจายตางๆ เชน กําลังคนและวัสดุที่จําเปนในการทํางาน การบํารุงรักษา การควบคุมดูแล

งบประมาณ และการบริหารจัดการ เปาหมายการยืดเวลาการบํารุงรักษา Plant ตามระยะเวลา

จากปละ 1 คร้ัง 2 ปตอ 1 คร้ัง เนื่องจากผลของการเปล่ียนแปลงกฎ ประเภท และสภาพของ

เคร่ืองจักรนั้น จะตองไดรับการรับรองโดยผานการตรวจสอบ ดังนั้นจะเห็นไดวา การยืดเวลาเชนนี้ 

กิจกรรม TPM มีบทบาทที่สําคัญยิ่ง แนวคิดพื้นฐานของการบํารุงรักษาเชิงวางแผนมีดังนี้ 

- ลักษณะเฉพาะของการควบคุมดูแลเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรม กระบวนการผลิต

ในอุตสาหกรรมกระบวนการ เปนกระบวนการที่ประกอบดวยอุปกรณเคร่ืองจักรที่อยูกับที่ เชน 

คอลัมนและอุปกรณแลกเปล่ียนความรอน เปนตน สวนอุปกรณที่หมุนได เชนปม เคร่ืองอัด เปนตน 

โดยมีทอเช่ือมตอระหวางอุปกรณเหลานั้น สภาพของกระบวนการจะมีการตรวจวัดและควบคุม

แบบตอเนื่องหรือเปนระยะๆ ตามชวงเวลาโดยเคร่ืองมือวัด เคร่ืองควบคุม หรือควบคุมสภาวะ

เงื่อนไขของกระบวนการใหคงที่ หรือเปลี่ยนแปลงไปตามโปรแกรมตามที่ตองการเคร่ืองจักรแตละ

เคร่ืองถูกเช่ือมตอและรวบรวมเขาดวยกันตามวัตถุประสงคตางๆ เพื่อเปล่ียนวัตถุดิบใหเปน

ผลิตภัณฑโดยการเปล่ียนแปลงตางๆ ในเชิงเคมี กายภาพ และชีวภาพ นอกจากนี้กอนและหลัง

ของกระบวนการผลิตมักจะมีอุปกรณกักเก็บและรับวัตถุดิบ หรือเครื่องบรรจุผลิตภัณฑหรือ

อุปกรณกักเก็บผลิตภัณฑ และเตรียมสงออกการใชระบบการผลิตไดอยางเต็มที่นั้นสามารถเปนไป

ไดโดยการควบคุมดูแลสภาพของอุปกรณเคร่ืองจักรเหลานี้ ในกระบวนการผลิตอาจมีเคร่ืองจักรที่

มีขนาดใหญมาก และบางกรณีอาจจะมีพลังงานสะสมอยูภายในเปนจํานวนมหาศาล อุปกรณที่
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หมุนไดก็อาจหมุนดวยความเร็วสูงและมีกําลังสูง บางกรณีก็อาจจะมีการใชใกลขีดจํากัดทางดาน

สมรรถนะของวัสดุที่เปนโครงสรางของเคร่ืองจักร ดังนั้น จึงจําเปนที่จะตองรักษาความนาเช่ือถือที่

มีอยู หรือความนาเช่ือถือในการใชของเครื่องจักรใหอยูในระดับที่สูง เคร่ืองจักรสวนใหญที่ใชใน

อุตสาหกรรมกระบวนการจะถูกออกแบบและจัดสรางข้ึนโดยแยกกันสวนทอตางๆ ก็มักจะมีการ

วางทอที่ตรงบริเวณกอสราง จึงไมมีการปรับปรุงและแกไขซ้ําแลวซ้ําอีก ดวยเหตุนี้จึงมักจะมีการใช

อุปกรณเคร่ืองจักรเหลานั้น โดยที่ยังมีจุดออนของการออกแบบหรือการสรางคงอยู นอกจากนี้ 

ในชวงหลังนี้กระบวนการผลิตมักจะมีการเปล่ียนมาใชการควบคุมแบบ Distributed Control 

System (DCS)เพิ่มมากข้ึน จึงมักจะประสบกับปญหาทางดานโปรแกรมซอฟตแวร และสัญญาณ

ความผิดพลาดในแผงวงจรบอยครั้ง ดวยเหตุนี้การบํารุงรักษาฮารดแวรและซอฟตแวรของเครื่อง

ควบคุมจึงเปนประเด็นที่สําคัญลักษณะเฉพาะของเคร่ืองจักร ในอุตสาหกรรมกระบวนการ

โดยทั่วไปในอุตสาหกรรมกระบวนการ เนื่องจากความสูญเสียที่ตองหยุดกระบวนการจากการ

ชํารุดเสียหายนั้นมีคอนขางมากจึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองปรับปรุงจุดออนอยางมีแบบแผน เพื่อ

ไมใหจุดออนเหลานั้นของเคร่ืองจักรเช่ือมโยงกับการเกิดอุบัติภัย การชํารุดเสียหาย และของเสีย 

หรือเพื่อทําใหสามารถเดินเคร่ืองไดอยางมีประสิทธิภาพ 

- ลักษณะเฉพาะของปญหา และการชํารุดเสียหาย ของเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรม

กระบวนการ นอกเหนือจากการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักรแลว บอยคร้ังมักจะเกิดปญหาของ

กระบวนการ เชน การอุดตัน ความสกปรก และการลนของฝุน เปนตน ดังนั้นจึงมีความสําคัญ

อยางยิ่งที่จะไมทําใหกระบวนการผลิตหยุดอยางฉับพลัน เนื่องจากปญหาของกระบวนการ โดย

ปกติปญหาของกระบวนการมักจะเปนปญหาเร้ือรัง ที่เปนเชนนี้เพราะสภาพการไหลของสารสภาพ

การกระจายตัว อุณหภูมิ และสวนประกอบมักจะเกิดความไมสม่ําเสมอเนื่องจากรูปรางหรือ

โครงสรางภายในของเคร่ืองจักร หรือการประกอบเกิดข้ึนจากปจจัยที่สลับซับซอนของสาเหตุตางๆ 

มากมาย เชน การเปล่ียนแปลงสภาวะเงื่อนไขทางกายภาพหรือทางเคมี 

- ประเภทของการบํารุงรักษา การดําเนินการการบํารุงรักษาเชิงวางแผนใหมี

ประสิทธิภาพนั้นจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใชรูปแบบของการบํารุงรักษาทั้ง 3ประเภทซ่ึง

ประกอบดวย TBM (Time Base Maintenance) CBM (Condition Base Maintenance) และ BM 

(Breakdown Maintenance) ใหเหมาะสมและเขากันอยางมีเหตุมีผลรูปแบบการบํารุงรักษาแบบ

TBM เปนการบํารุงรักษาที่มีการดําเนินการตรวจเช็ค ซอมแซม ทําความสะอาดและเปล่ียนช้ินสวน 

อะไหลของเคร่ืองจักรตามกําหนดเวลา เพื่อปองกันการเกิดการชํารุดเสียหายแบบฉับพลัน และ

ปญหาของกระบวนการ โดยมีทั้งการบํารุงรักษาดวยตนเอง และการบํารุงรักษาของฝายซอมบํารุง
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รูปแบบการบํารุงรักษาแบบ CBM เปนการบํารุงรักษาที่ใชสภาพของเคร่ืองจักรเปนเกณฑในการ

บอกถึงความผิดปกติ โดยมีการ On Condition Monitoring ที่เฝาสังเกตและตรวจวินิจฉัยสภาพ

ขณะที่เคร่ืองจักรทํางาน เชน เคร่ืองจักรที่หมุนได ดวยเทคนิคการตรวจวินิจฉัยอยางตอเนื่องหรือ

เปนระยะตามชวงเวลา รวมถึงการตรวจเช็คเคร่ืองจักรที่หยุดนิ่งอยูกับที่ดวยเทคนิคการตรวจสอบ 

แบบไมทําลาย (Nondestructive Inspection Techniques) หรือการตรวจสอบความสมบูรณใน

การติดต้ังเคร่ืองจักร และการใชระบบ OSI (On Stream Inspection) เพื่อเฝาสังเกตสัญญาณการ

เปล่ียนแปลง สวนรูปแบบการบํารุงรักษาแบบ BM นั้น เปนรูปแบบที่มีการบํารุงรักษาโดยทําการ

ซอมแซมหลังเกิดการชํารุดเสียหาย เคร่ืองจักรที่จะใชรูปแบบการบํารุงรักษาแบบ BMนี้ มักจะเปน

เคร่ืองจักรที่ไมกอใหเกิดผลเสียหายทางดานเศรษฐศาสตร นอกจากคาซอมแซม หรือเคร่ืองจักรที่

ชํารุดนั้น ไมกอใหเกิดผลกระทบที่รุนแรงตอการเดินเคร่ืองหรือการผลิตการบํารุงรักษาเชิงปองกัน

จะประกอบดวยรูปแบบการบํารุงรักษาแบบ TBM และ CBM โดยมีการควบคุมดูแลช้ินสวนอะไหล 

สวนประกอบ (Component) Assembly Subassembly ชิ้นสวนเสริม (Accessories) และ 

Attachments เปนตน เพื่อรักษาฟงกชั่นใหคงไว มีการรักษาสมรรถนะเพื่อไมใหวัสดุโครงสรางมี

ความแข็งแรงนอยลงเนื่องจากการกัดกรอนความลา และการเส่ือมสภาพ กิจกรรมที่มีการปรับปรุง

เคร่ืองจักร (ชิ้นสวนอะไหล และสวนประกอบ (Component)) เพื่อทําใหสามารถดําเนินการ

บํารุงรักษาเชิงปองกันไดอยางมั่นใจเราเรียก CM (การบํารุงเชิงแกไข) ถาเคร่ืองจักร(ชิ้นสวนหรือ

สวนประกอบ) มีจุดออนของการออกแบบอยู ก็จะตองดําเนินการออกแบบใหม 

- บทบาทของการบํารุงรักษาเชิงวางแผน ในการควบคุมดูแลเคร่ืองจักรการ

ควบคุมดูแลเคร่ืองจักร คือการบริหารจัดการเคร่ืองจักรตลอดชวงอายุ (Life Cycle) ออกแบบการ

จัดสราง การใชงาน จนถึงการกําจัดทิ้ง โดยที่ใหเคร่ืองจักรนั้นสามารถทํางานตามหนาที่และมี

สมรรถนะไดตามที่ตองการ ชวงระยะเวลาการใชงานของเคร่ืองจักรมักจะไมไดมีการกําหนดใน

ข้ันตอนการออกแบบอยางชัดเจน นอกเหนือจากเคร่ืองจักรเฉพาะเทานั้น ดังนั้น ชวงระยะเวลาการ

ใชงานของเคร่ืองจักร จึงมักจะข้ึนอยูกับการลดลงในเชิงเปรียบเทียบทางดานสมรรถนะในเชิง

เศรษฐศาสตรของกระบวนการ มากกวาที่จะข้ึนอยูกับอายุการใชงานในเชิงกายภาพของเคร่ืองจักร

นั้นสวนเคร่ืองมือวัดและเคร่ืองควบคุมนั้น มีบางกรณีที่ชวงระยะเวลาการใชงาน จะถูกกําหนด

เนื่องจากขอจํากัดของชวงระยะเวลา ที่ตองใชในการสั่งซื้อชิ้นสวนอะไหลหลังจากหยุดการผลิต

ในชวงอายุการใชงานของเคร่ืองจักร การบํารุงรักษาเชิงวางแผนเปนกิจกรรมที่มีความสําคัญเปน

อยางมาก กลาวคือ ผลลัพธของการวางแผนทางดานธุรกิจจะไดรับผลเปนระยะเวลายาวนาน

หรือไมนั้นจะข้ึนอยูกับวาการบํารุงรักษาเชิงวางแผน นั้นเหมาะสมหรือไม นอกจากนี้ผลิตภัณฑที่
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ผลิตข้ึนในอุตสาหกรรมกระบวนการมักจะเปลี่ยนแปลงตามยุคสมัย ดังนั้น จึงตองมีการ

เปล่ียนแปลงใหสอดคลองกับยุคสมัย โดยการปรับปรุงดัดแปลงเคร่ืองจักรและกระบวนการ เมื่อมี

การเปล่ียนวัตถุดิบหรือมีการเปล่ียนแปลงสภาวะเงื่อนไข อาจจะมีการเกิดปญหาของกระบวนการ

หรือปญหาของเคร่ืองจักรอยางไมคาดคิดได และปญหาเหลานี้อาจเช่ือมโยงไปสูการเกิดอุบัติภัย

อยางรุนแรงหรือทําใหการผลิตลดลง หรืออาจทําใหผลกําไรลดลงดังนั้นจึงจําเปนตองมีการ

ดําเนินการการบํารุงรักษาเชิงวางแผนใหเหมาะสมกับลักษณะเฉพาะของเคร่ืองจักร หรือ

ลักษณะเฉพาะของกระบวนการ ในการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงวางแผน โดยเฉพาะ

อยางยิ่งตัวอยางที่ไดมีการปรับปรุงโดย CM จําเปนอยางยิ่งที่ควรจะมีการนําไปใชในการออกแบบ

คร้ังตอไป และเพื่อใหบรรลุตามจุดประสงคดังกลาว จึงจําเปนตองมีการรวบรวมขอมูลเหลานี้เปน

ขอมูล MP 

- แนวคิดพื้นฐานของการบํารุงรักษาเชิงวางแผน และการแบงหนาที่รายละเอียด

เพิ่มเติมของระบบการบํารุงรักษาเชิงวางแผน กับการแบงหนาที่ในการดําเนินการรวมถึงแนวคิด

พื้นฐานของระบบการควบคุมดูแล เทคนิคการควบคุมดูเทคนิคการบํารุงรักษาที่สนับสนุนกิจกรรม

การบํารุงรักษาเชิงวางแผน จุดมุงหมายและวัตถุประสงคของกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงวางแผน

คือ การทําใหการชํารุดเสียหายของเคร่ืองจักร ปญหาของกระบวนการเปนศูนย และทําใหความ

สูญเสียที่เกิดข้ึนนอยที่สุด ข้ันแรกของกิจกรรมที่จะทําใหสามารถบรรลุเปาหมายดังกลาวได คือ 

TBM ซึ่งเปนการดําเนินงานการบํารุงรักษาตามแผนท่ีกําหนดวาควรดําเนินงานการบํารุงรักษา

ประเภทใด กับเคร่ืองจักรใดนั้น ข้ึนอยูกับนโยบายของบริษัทแผนระยะยาว ระยะปานกลาง และ

แผนประจําป เพื่อใหสามารถรักษาสภาพที่ควรจะเปนของกระบวนการและเคร่ืองจักรไวได จําเปน

อยางยิ่งที่จะตองมีการรวมมือกับฝายที่เกี่ยวของเพื่อที่จะสามารถดําเนินงานการบํารุงรักษาได

อยางมีประสิทธิผล และมีประสิทธิภาพโดยมีการใชขอมูลของการบํารุงรักษาและเทคนิคการ

บํารุงรักษาอยางเต็มที่ 

- การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาของฝายซอมบํารุงอยางเปนข้ันตอนเพื่อสราง

ระบบการบํารุงรักษาเชิงวางแผนแนวคิดพื้นฐาน ของการดําเนินกิจกรรมเปนข้ันตอนกาประยุกตใช

รูปแบบของการดําเนินกิจกรรม สําหรับการบํารุงรักษาเชิงวางแผนนั้น ไดกลายเปนประเด็นสําคัญ 

ในที่นี้จะกลาวถึงแนวทางและความคิดของการดําเนินกิจกรรมอยางเปนข้ันตอนซึ่งไดมีการพัฒนา

และทดลองปฏิบัติจริงในบริษัทที่ดําเนินกิจกรรม TPM การบํารุงรักษาเชิงวางแผนโดยกิจกรรมของ

ฝายซอมบํารุงนั้น เปนกิจกรรมที่มีจุดมุงหมายที่จะทําใหการชํารุดเสียหายเปนศูนย 
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2.6.2.4 การศึกษาและฝกอบรม (Education And Training) พนักงานถือได

วาเปนทรัพยสินที่มีคุณคาของบริษัท ดังนั้น นอกเหนือจากที่บริษัทจะมีการดําเนินการวาจาง

พนักงานใหทํางานตลอดชวงอายุการทํางานแลว การฝกอบรมหลังจากที่พนักงานนั้นเขามาใน

บริษัทก็จําเปนที่จะตองมีการดําเนินการอยางมีแผนพนักงานที่จะทํางานในอุตสาหกรรม 

กระบวนการนั้นมีแนวโนมที่จะหายากและตองมีทักษะความชํานาญหลายดาน (Multi Skill) ดังนั้น

จึงมีความจําเปนที่จะตองมีการฝกอบรมพนักงานไปพรอมๆ กับ Career Development System 

เพื่อใหบรรลุตามคุณสมบัติของพนักงานที่อยากจะใหเปน จําเปนอยางยิ่งที่จะตองกําหนดหลักสูตร

ทางดานความรู ทักษะความชํานาญ และความสามารถทางดานการบริหารจัดการในเชิงรูปธรรม 

จะตองมีการดําเนินการการฝกอบรมใหสอดคลองกับระดับของพนักงานแตละคน ดังนั้น จึงควร

จะตองมีการฝกอบรมอยางมีประสิทธิผล โดยการที่จะตองมีการสํารวจดูพนักงานแตละคน วามี

ความรูความสามารถเทาใด และมีจุดออนอะไรอยูพรอมกับเปรียบเทียบกับระดับความรู และ

ทักษะความชํานาญที่อยากใหพนักงานเหลานี้มี นอกจากนี้ยังจําเปนที่จะตองมีการปรึกษาหารือ

ระหวางผูบริหารกับผูรับผิดชอบปละ 1 คร้ัง โดยพิจารณาจากผลลัพธที่ประเมินไดในแตละป เพื่อ

กําหนดเปนเปาหมายที่จะเพิ่มทักษะความชํานาญของพนักงานและแผนการฝกอบรมในปถัดไป 

การวางแผนชวงเวลาในการฝกอบรมเปนส่ิงที่จําเปนอยางยิ่ง กลาวคือเราตองการไดบุคลากร

เชนใด และตองการเมื่อใด ดังนั้นเพื่อใหบรรลุตามวัตถุประสงค จึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการ

วางแผนทั้งการใหการอบรมแบบ Off JT ที่อบรมกันเปนกลุม และ OJT แนวคิดพื้นฐานในการ

ฝกอบรม พื้นฐานของการฝกอบรม คือ การพัฒนาตนเอง และ OJT โดยหัวหนางาน และการ

ฝกอบรมจะเนน การเพิ่มศักยภาพ (ความรูความสามารถ) ของแตละบุคคล ซึ่งจะกอใหเกิดผลตอ

การเพิ่มผลประกอบการของธุรกิจ รวมถึงความเปนอยูและเต็มใจในการทํางานของพนักงาน เปน

ส่ิงที่ทราบกันดีวา ในการสงเสริมการฝกอบรมอยางมีประสิทธิภาพนั้น จําเปนอยางยิ่งที่จะตอง

กําหนด Off JT และกิจกรรมสนับสนุนอ่ืนๆ การที่จะบรรลุจุดประสงคดังกลาวได ความ

กระตือรือรนของผูบริหาร และผูจัดการของแตละสายการผลิต ที่จะสรางบุคลากรที่อยูภายใตความ

ดูแลของตนเอง และการทุมเทแรงกายและแรงใจอยางเต็มที่ เพื่อส่ิงตางๆ ดังจะไดกลาวตอไปน้ี 

เปนส่ิงที่สําคัญอยางยิ่ง สรางบุคลากรใหมีความชํานาญทางดานเคร่ืองจักรโดยอาศัยกิจกรรม 

TPM สรางบุคลากรที่สอดคลองกับความตองการของบริษัทตามมุมมองที่กวางไกล ทักษะความ

ชํานาญ (Skill) คืออะไร โดยทั่วไป ทักษะความชํานาญหมายถึง ความสามารถในการทํางานที่ตน

รับผิดชอบไดเปนอยางดี ทักษะความชํานาญดังกลาวนี้จะหมายถึง ความสามารถในการกระทําที่

ตอบโต (ไมตองครุนคิด) กับ เหตุการณทั้งหมดที่เกิดข้ึนไดอยางถูกตอง โดยอาศัยความรูและ
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ประสบการณที่มีอยูในตัว และสามารถรักษาสภาพนั้นไวไดเปนระยะเวลานานๆ อาจกลาวไดวา 

ถายิ่งใชเวลานอยในการดําเนินการหลังจากที่พบส่ิงผิดปกติมากเทาใด ก็ยิ่งถือไดวามีทักษะความ

ชํานาญมากเทานั้น ทักษะความชํานาญดังกลาวนี้เปนความสามารถในการดําเนินการ โดยมีการ

ตัดสินใจอยางถูกตอง ซึ่งจะเปนไปไดถามีการฝกอบรมหรือมีการสะสมประสบการณ และขอมูล

ตางๆ อยางเปนระบบ ทักษะความชํานาญจะสามารถเกิดข้ึนไดจริง โดยไดรับการอบรมหรือการ

แนะนําที่ดี และความกระตือรือรนในการเรียนรูของตนเอง โดยทั่วไปเราจะเรียกวา การเรียนรูจาก

ประสบการณ และวิธีการอบรมที่มีประสิทธิภาพเพื่อที่จะทําใหเกิดการเรียนรูจากประสบการณนี้

จะเปนส่ิงที่สําคัญอยางยิ่ง  

บุคลากรที่มีทักษะความชํานาญทางดานเคร่ืองจักร บุคลากรที่ไดรับการคาดหวังใหมี

ทักษะความชํานาญทางดานเคร่ืองจักรนั้นหมายถึง พนักงานในระดับปฏิบัติการของฝายผลิตและ

พนักงานของฝายซอมบํารุงที่ไดรับการคาดหวังที่สามารถปรับตัวเอง ใหสามารถบํารุงรักษา

สอดคลองกับเคร่ืองจักรที่ทันสมัยและทํางานโดยอัตโนมัติ หรือเคร่ืองจักรที่มีระบบ Machatronic 

(หุนยนต) ไดความสามารถที่ตองการ ใหพนักงานในระดับปฏิบัติการของฝายผลิตมีความตองการ

ที่จะใหพนักงานในระดับปฏิบัติการของฝายผลิตมีความสามารถ ในการเฝาสังเกตและตองการที่

จะใหมีความสามารถ 4 ประการ ดังจะไดกลาวตอไป และตองการใหมีความสามารถใชเคร่ืองจักร

ไดเหมือนกับเปนสวนหน่ึงของสมองของตนเอง ซึ่งความสามารถตางๆ ดังกลาวนี้ จะคอยๆ ถูก

ปลูกฝงโดยผานการฝกอบรมในเร่ืองตางๆ ที่มีความเกี่ยวของใกลชิดกับงาน และโดยการเขารวม

กิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองหรือกิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง มีความสามารถในการ

คนหาจุดบกพรองตางๆ ของเคร่ืองจักร และมีความสามารถในการปรับปรุงแกไข มีความเขาใจใน

ฟงกชั่นโครงสรางของเคร่ืองจักร และสามารถคนหาสาเหตุของความผิดปกติได เขาใจ

ความสัมพันธระหวางเคร่ืองจักรกับคุณภาพของผลิตภัณฑ สามารถคาดคะเนความผิดปกติ

ทางดานคุณภาพไดลวงหนาและสามารถคนหาสาเหตุของความผิดปกตินั้นได มีความสามารถใน

การซอมแซมความสามารถที่ตองการใหพนักงานฝายซอมบํารุงมี เนื่องจากเคร่ืองจักรที่ดีหรือไมดี

นั้น จะมีผลอยางมากตอประสิทธิภาพการผลิต คุณภาพของผลิตภัณฑ และความปลอดภัย ดังนั้น

การพัฒนาเทคนิคในการบํารุงรักษาจึงมีความจําเปนอยางยิ่ง และการพัฒนาจะสัมฤทธ์ิผลได ถา

พนักงานฝายซอมบํารุงมีความสามารถ ใหคําแนะนําเกี่ยวกับการเดินเคร่ืองไดอยางถูกตองและ

การบํารุงรักษาประจําวัน ตัดสินไดวาเคร่ืองจักรอยูในสภาพปกติหรือผิดปกติ คนหาสาเหตุของ

ความผิดปกติ และสามารถเลือกวิธีการทําใหกลับสูสภาพเดิมไดอยางถูกตอง เพิ่มความนาเช่ือถือ

ของช้ินสวนหรือเคร่ืองจักรได และยืดอายุการใชงานไดรวมถึงสามารถปองกันการเกิดความ
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ผิดปกติหรือการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรได มีเทคนิคในการตรวจวินิจฉัยเคร่ืองจักร และ

สามารถใชเทคนิคทําใหเปนมาตรฐานได สามารถทําใหมีความเหมาะสมที่สุดโดยคํานึงถึงความ

คุมคาในเชิงเศรษฐศาสตรเนื่องจากกิจกรรมในการกําหนดสภาวะเงื่อนไขของเครื่องจักร การ

บํารุงรักษาสภาวะเงื่อนไขที่กําหนดนั้น โดยคํานึงถึงคุณภาพมีการขยายวงกวางข้ึน เพื่อตอบสนอง

ตอความตองการทางดานความปลอดภัย การเกิดมลภาวะและการประหยัดพลังงาน รวมถึงความ

ตองการที่จะไดรับการประกันคุณภาพผลิตภัณฑทุกช้ินที่มีเพิ่มมากข้ึน จากการที่ไดสงเสริมให

เคร่ืองจักรมีความทันสมัยและทํางานแบบอัตโนมัติมากข้ึน ดังนั้น เพื่อใหการดําเนินกิจกรรมมี

ประสิทธิผลสูงสุด จึงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองทราบชัดเจนวา เทคโนโลยี และความรูความ

ชํานาญใดที่มีความจําเปนและตองมีการดําเนินการอยางมีแบบแผน เชน การไดฝกอบรมภายนอก

บริษัท หรือการดําเนินการฝกอบรมดวยระบบที่มีความเหมาะสมกับบริษัท การสรางบรรยากาศ

เพื่อพัฒนาตนเอง ในการสรางบุคลากรที่มีทักษะความชํานาญทางดานเคร่ืองจักรที่มีความ

ทันสมัย ส่ิงสําคัญคือไมใชเอาแตใหความรูเทานั้น แตควรจะสรางบรรยากาศที่เอ้ืออํานวยให

พนักงานสามารถเรียนรูไดดวยตนเองโดยทั่วไปสาเหตุที่ทําใหการฝกอบรมโดย Off JT จะไม

สัมฤทธิผลเทาที่ควร เปนเพราะวาการฝกอบรมโดย Off JT นี้มักจะเนนแตการสอนการปอนให

เทานั้น ซึ่งเปนวิธีการที่คํานึงแตผูสอนฝายเดียว โดยไมไดคํานึงถึงการสรางบรรยากาศของผูเรียน

เลย ดวยเหตุนี้คงจะสามารถเขาใจไดแลววาแนวทางในการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวย

ตนเอง หรือการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง จึงมีจุดประสงคที่จะพยายามกําจัดจุดดอยดังกลาวนี้ เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิผลของการฝกอบรมใหมากยิ่งข้ึนสําหรับการฝกอบรมแบบ off JT การคํานึงที่จะใหผูเขา

รับการฝกอบรมแตละคนสามารถเรียนรูไดดวยตนเองดวยรูปแบบการฝกอบรมที่สามารถเรียนรูได

ดวยตนเอง จึงเปนเร่ืองที่สําคัญยิ่ง แนนอนทีเดียวที่จะตองมีการใหคําแนะนําที่ดี เพื่อเสริมสราง

ความรู หรือกําจัดนิสัยประจําตัวที่ไมดีออกไปในขณะเดียวกันก็ตองมีการประเมินระดับความ

เขาใจของผูเรียนแตละคนดวย ในอีกดานหนึ่งในการดําเนินการ OJT ส่ิงสําคัญที่สุดสําหรับ

ผูจัดการหรือ Supervisor คือ จะตองสํารวจทักษะความชํานาญของพนักงานแตละคน และควร

จะตองมอบหมายงานที่เหมาะสมกับระดับทักษะความชํานาญของพนักงานแตละคนเพื่อเพิ่ม

ศักยภาพของพนักงานเหลานั้น นอกจากนี้ควรจะตองสรางบรรยากาศเพื่อที่จะใหพนักงานมีการ

พัฒนาตนเอง โดยผานการฝกอบรมจากงานที่ทําและไมควรรีบรอนที่จะตองการผลลัพธเกิดข้ึน

โดยเร็ว กอนอ่ืน จําเปนอยางยิ่งที่ผูจัดการและ Supervisor จะตองตระหนักในบทบาทหนาที่

สําคัญของตนเองที่ตองพัฒนาทักษะความชํานาญของพนักงานการดําเนินกิจกรรม 6 ข้ันตอน

สําหรับการเพ่ิมทักษะความชํานาญของพนักงานฝายผลิตและ ฝายซอมบํารุง เพื่อใหการดําเนิน
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กิจกรรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญของพนักงานฝายผลิต และฝายซอมบํารุงเปนไปอยางมี

ประสิทธิภาพ ขอแนะนําใหมีการดําเนินอยางมีแบบแผนตาม 6 ข้ันตอน ดังนี้ 

- ข้ันตอนที่ 1 การกําหนดนโยบายและกลยุทธที่สําคัญ หลังจากที่ไดสํารวจวิธีการ

ฝกอบรมที่ใชอยูจริงในปจจุบัน แตละบริษัทมักจะมีการดําเนินการฝกอบรมพนักงานของตนเองแต

มีบางบริษัทที่พนักงานแตละคนจะเปนกลุมบุคคลที่มีทักษะความชํานาญ ทางดานเคร่ืองจักรใน

ระดับมืออาชีพอยางแทจริงที่สามารถตอสูแขงขันกับบริษัทอ่ืนได ในทางกลับกันพนักงานบริษัท

สวนใหญ พนักงานมักจะวุนวายอยูกับงานประจําสวนการฝกอบรมมักจะดําเนินการเพียงสวนนอย 

เทานั้น ดวยเหตุนี้จึงจําเปนอยางยิ่งที่บริษัทควรจะตองสํารวจระบบการเพิ่มทักษะความชํานาญ

ของบุคลากรในแตละหนาที่ของแตละบุคคลที่ดําเนินการอยูในปจจุบัน ทําการทบทวนเพื่อคนหา

ปญหาตางๆ บนพื้นฐานของการฝกอบรม จะตองมีความชัดเจนในเร่ืองนโยบายพื้นฐาน 

จุดประสงคของการดําเนินการ กลยุทธที่สําคัญของกิจกรรม ของการฝกอบรม เพื่อใหเหมาะสมกับ

บริษัทของตนเองที่สามารถแกไขปญหาตางๆ เหลานั้นได ซึ่งเปนส่ิงที่สําคัญอยางยิ่ง ที่จะเช่ือมโยง

กับกิจกรรมอ่ืนๆที่จะดําเนินการตอไป 

- ข้ันตอนที่ 2 การสรางระบบการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญของ

พนักงานฝายผลิตและฝายซอมบํารุง การที่บริษัทตองตอสูเพื่อความอยูรอดทามกลางการแขงขัน 

ทางธุรกิจที่รุนแรง และความเจริญกาวหนาทางเทคโนโลยีที่รวดเร็ว ซึ่งจะตองพัฒนาให

เจริญกาวหนามากยิ่งข้ึนนั้น การสรางบุคลากรใหมีทักษะความชํานาญทางดานเคร่ืองจักร จึงเปน

ส่ิงที่จะตองคํานึงถึงอยูตลอดเวลา โดยเฉพาะอยางยิ่งเทคโนโลยีและทักษะความชํานาญในดาน

การผลิต มักจะมีความเจริญกาวหนาอยางรวดเร็ว การผลิตมักจะมีแนวโนมเขาสูระบบการไมใช

คนในการเดินเคร่ืองจักร โดยการนําเอาหุนยนตมาใชหรือเปล่ียนระบบใหเปนระบบ NC หรือ FMS 

มากข้ึนดวยเหตุนี้พนักงานฝายผลิตจึงตองคอยๆ เปล่ียนบทบาท หนาที่การทํางานจากการเดิน

เคร่ืองจักรมาเปนการคอยเฝาระวังหรือการบํารุงรักษาแทนในอีกดานหนึ่ง การบํารุงรักษา 

- ข้ันตอนที่ 3 การดําเนินการฝกอบรม เพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญของพนักงาน

ฝายผลิตและฝายซอมบํารุง ในหัวขอนี้จะขอกลาวถึงวิธีการดําเนินการฝกอบรมที่จําเปนหรือการ

เพิ่มทักษะความชํานาญของพนักงานฝายผลิตและฝายซอมบํารุง สําหรับสงเสริมการทํากิจกรรม 

TPM กําหนดหลักสูตรการฝกอบรม จะตองมีการกําหนดหลักสูตรการฝกอบรมโดยการพิจารณา

การ เพิ่มความสามารถของผูเกี่ยวของจนถึงระดับใด และควรจะอบรมเร่ืองใดอยางเปนรูปธรรม 

และควรจะใชเวลาเทาใด เมื่อไดศึกษาเคร่ืองจักรที่มีอยูในบริษัทแลว ซึ่งแสดงตัวอยางของ

หลักสูตรการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะ ความชํานาญของการบํารุงรักษาเปนตัวอยางอางอิงได 
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สําหรับในตัวอยางนี้จะมีการฝกอบรม 2 วัน ตอสัปดาห (2 หนวย) หลังจากนั้นจะนําเอาความรูที่

ไดรับการฝกอบรมไปใชในสถานที่ทํางานของตนเองเปนเวลา 2 สัปดาห และเขารับการฝกอบรม

อีกคร้ังในหนวยตอไป ซึ่งการกระทําเชนนี้จะเห็นผลไดชัดเจน แตถาทําเพียง 1-2 ชั่วโมงใน 1 หนวย

แลว ก็จะไมสามารถม่ันใจไดวาผูเตรียมการอบรมมีความเขาใจดีแลว เตรียมแผนการอบรมและส่ือ

การสอน เพื่อใหการดําเนินการฝกอบรมเปนไปอยางมีประสิทธิภาพวิธีการสอนที่ดีจะเปนส่ิงที่

สําคัญอยางยิ่ง วิธีการสอนที่ดี หมายถึง การใหมีการฝกฝนพัฒนาตนเองโดยการเนนการเรียนรู

ดวยตนเอง (ฝกฝน 70% และเรียนรูในหองเรียนหรือวิเคราะหวิจารณ 30%) เพื่อใหสามารถบรรลุ

จุดประสงคดังกลาวจึงจําเปนอยางยิ่งที่จะตองเตรียมแผนการอบรม ประกอบดวยวิชาตางๆที่

เหมาะสมกับบริษัท เตรียมส่ือการสอนที่จําเปนสําหรับการฝกฝน และเตรียมเอกสารประกอบการ

อบรมที่ทําข้ึนภายในบริษัท 

- ข้ันตอนที่ 4 การสรางระบบการพัฒนาบุคลากร และสรางบุคลากรที่มี

ความสามารถในการดําเนินการ ตามระบบนั้น การพัฒนาบุคลากรของฝายผลิตและฝายซอมบํารุง

จําเปนอยางยิ่งที่จะตองทํา OJT หรือการพัฒนาตนเองในงานที่ตนเองรับผิดชอบจริงและสามารถ

ตอบสนองตอเทคโนโลยีที่เจริญกาวหนาอยางรวดเร็ว หรือเคร่ืองจักรที่มีระบบทํางานแบบอัตโนมัติ

หรือระบบ FA (Factory Automation) เพิ่มมากข้ึนได นอกจากนี้การสรางและพัฒนาบุคลากรใหมี

ทักษะความชํานาญเพิ่มข้ึนนี้ เปนส่ิงที่สําคัญอยางยิ่งที่จะตองทําอยางตอเนื่องตามแผนระยะยาว

ใหสอดคลองกับคุณลักษณะเฉพาะของแตละโรงงาน เปาหมายของหนวยงานจะสามารถบรรลุได

ถาพนักงานมีความสามารถในการทํางาน และมีความทาทายสูง รวมถึงสามารถดึงเอาความรู

ความสามารถตางๆ ที่มีอยูในตัวออกมาใชไดอยางไมจํากัด เชนแมจะมีการดําเนินการฝกอบรม

ทางดานเทคนิคการบํารุงรักษาโดย Off JT ก็ตาม แตถาไมมีการพัฒนาและนําออกมาใชอยาง

เต็มที่แลวก็จะไมกอใหเกิดผลลัพธใดๆ เลย การดําเนินการประเมินความรูความสามารถของ

พนักงานแตละคนและแผนการพัฒนาบุคลากรนั้น ถือไดวาเปนหนาที่ที่สําคัญของผูบริหารใน

ระดับแนวหนาหรือหัวหนาแผนกสําหรับตัวอยางนี้ จะมีการตรวจเช็คตนเองตามแผนการพัฒนา

ทักษะความชํานาญของบุคลากรในระยะยาว (ทุก 3 ป) และมีการนําเสนอ เชน ส่ิงที่ตองการ

พัฒนาความสามารถหรือคอรสที่ตองการไดรับการฝกอบรมในอนาคต หลังจากนั้นจะมีการ

ปรึกษาหารือกับหัวหนางานเพื่อกําหนดแนวทางการสรางบุคลากรในระยะยาว ตามทักษะความ

ชํานาญที่มีอยูในปจจุบันความเหมาะสม คุณลักษณะเฉพาะและแนวทางในอนาคตตอไป ในการ

ดําเนินการและการวางแผนการสรางและพัฒนาทักษะความชํานาญของบุคลากรของทุกๆ ป 

พนักงานแตละคนจะรายงานทักษะความชํานาญของตนเองที่ไดมีการพัฒนาเพิ่มข้ึน และส่ิงที่เนน
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จุดบกพรองของตนเอง รวมถึงความเหมาะสม หลังจากนั้นจะมีการปรึกษาหารือกับหัวหนางาน 

เพื่อกําหนดแผนการพัฒนาทักษะความชํานาญตอไป หัวหนาจะนําเสนอแผนการสรางและพัฒนา

ทักษะความชํานาญของบุคลากรประจําป และทิศทางในการฝกอบรมโดยจะยอมรับในแผนการ

สรางและพัฒนาศักยภาพระยะยาวและผลลัพธของการสัมภาษณนั้น รวมถึงการประเมินทักษะ

ความชํานาญของพนักงานตามตารางทักษะความชํานาญที่ไดกําหนดไวตามความตองการของแต

ละหนวยงาน หลังจากนั้นจะมีการเตรียมทําแผนการฝกอบรมอยางเปนรูปธรรม โดยมีรูปแบบการ

ดําเนินการฝกอบรมผสมผสานกันระหวาง OJT การพัฒนาตนเอง และ Off JT อยางกลมกลืนเมื่อ

ถึงส้ินป จะมีการประเมินผลงาน และนําผลที่ประเมินไดไปใชในการวางแผนการดําเนินการในป

ถัดไป ในขณะเดียวกันก็จะใชผลการประเมินนี้ในการเล่ือนพิจารณาข้ัน หรือเล่ือนตําแหนงของ

พนักงานตอไป ซึ่งการทําเชนนี้ก็จะทําใหสามารถประสบผลสําเร็จไดเปนอยางดี 

- ข้ันตอนที่ 5 การเตรียมสภาพแวดลอมสําหรับการพัฒนาตนเอง เปนส่ิงที่จําเปน

อยางยิ่งที่จะตองมีการเสริมสรางความสามารถที่ไมดีหรือจุดออนตางๆ ที่พบในระหวาง

กระบวนการการทํางาน (OJT) โดยวิธีการพัฒนาตนเอง เพื่อเสริมสรางทักษะความชํานาญให

สูงข้ึนแตเนื่องจากในงานประจําวันที่มีภาระงานมาก การพัฒนาตนเองจึงเกิดข้ึนไดยาก ถาไมมี

ความต้ังใจและความพยายามที่มากพอ ในความหมายของการใหความชวยเหลือเพื่อใหเกิดการ

พัฒนาทักษะความชํานาญในชวงเร่ิมตนนั้น มีบางบริษัทเพิ่มประสิทธิผลในการฝกอบรมโดยการ

ใชการอบรมผานระบบสื่อสาร หรือการใช  VDO หรือการแนะนําหนังสือตางๆ นอกจากนี้ยังมีการ

สรางบรรยากาศสภาวะแวดลอมตางๆ เชน การใหความชวยเหลือทางดานการเงิน หรือการ

ดําเนินการการควบคุมเปาหมายโดยมีการกําหนดหัวขอเร่ืองสําหรับการพัฒนาของแตละบุคคลใน

ทุกๆ คร่ึงปเพื่อใหเกิดประสิทธิผลในการฝกอบรม จึงอยากใหบริษัทมีการสรางบรรยากาศสภาวะ

แวดลอมสําหรับการฝกอบรมที่เหมาะสมกับบริษัทของตนเอง 

- ข้ันตอนที่ 6 การประเมินกิจกรรม และพิจารณาแนวทางที่จะดําเนินตอไป มีการ

ประเมินผลของกิจกรรมที่ไดดําเนินการผานมา และมีการประเมินผลของการใหการฝกอบรมแก

พนักงานแตละคนวาไดผลอยางไร ตามความรูความชํานาญที่จําเปนตองมีในแตละประเภทของ

งานและแตละระดับของตําแหนงงาน เนื่องจากในปจจุบันนี้ความเจริญกาวหนาทางดาน

เทคโนโลยีของเคร่ืองจักรและการบริหารจัดการเกิดข้ึนอยูตลอดเวลา ดังนั้นเพื่อใหสามารถ

ดําเนินงานตามความเจริญกาวหนาดังกลาวนี้ ใหทันจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการดําเนินการ

พิจารณาทบทวน เพื่อกําหนดทักษะความชํานาญที่จําเปน หรือระบบในการฝกอบรม หรือ
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กระบวนการฝกอบรม รวมถึงส่ิงที่จะตองมีการฝกอบรม เพื่อสรางบุคลากรที่มีความชํานาญในเร่ือง

เคร่ืองจักรและการทํางานใหมากยิ่งข้ึน และสามารถพัฒนาบริษัทใหกาวหนายิ่งข้ึนๆ ไดในอนาคต 

2.6.2.5 เสาที่ 5 การควบคุมดูแลข้ันตน (Initial Control) การควบคุมดูแล

ข้ันตนจะมีทั้งการควบคุมผลิตภัณฑ และการควบคุมเคร่ืองจักรข้ันตน ในที่นี้จะขอกลาวเฉพาะการ

ควบคุมดูแลเคร่ืองจักรข้ันตน ในการควบคุมดูแลเคร่ืองจักรข้ันตน จะประกอบดวย การวางแผน

การลงทุนเคร่ืองจักร การออกแบบกระบวนการ การออกแบบเคร่ืองจักร การสรางเคร่ืองจักร และ

กอสรางการทดลองเดินเคร่ืองจักร และการควบคุมดูแลการผลิต ผูที่เกี่ยวของกับการควบคุมดูแล

เคร่ืองจักรข้ันตนมีดังนี้ คือ ผูใชเคร่ืองจักร บริษัทวิศวกร และบริษัทที่ผลิตเคร่ืองจักร เปนตน 

กิจกรรมต้ังแตการออกแบบเคร่ืองจักรจนถึงการกอสราง ถือไดวาเปนโครงการขนาดใหญ การ

วางแผนโครงการจะตองมีการกําหนดสมรรถนะ (Performance) ทางเทคนิคของเคร่ืองจักรและ

โรงงาน เชน ฟงกชันและความสามารถในการผลิต (Capacity) เปนตน รวมถึงระดับ Availability 

และ Performance เชน ความไววางใจไดหรือความนาเช่ือถือได (Reliability) และความสะดวกใน

การบํารุงรักษา (Maintainability) เปนตน นอกจากนี้ยังตองมีการวางแผนทางดานงบประมาณ

และระยะเวลาเพื่อที่จะทําใหโครงการเปนไปตามวัตถุประสงค ตอจากนั้นโครงการก็จะมีการ

ดําเนินการตามลําดับดังนี้การออกแบบกระบวนการ การออกแบบโรงงาน การออกแบบ

รายละเอียด การสั่งซื้ออุปกรณเคร่ืองจักร การสรางอุปกรณเคร่ืองจักร การกอสรางและการทดลอง

เดินเคร่ือง ในการออกแบบโรงงาน จะมีการดําเนินการออกแบบฟงกชั่น การความไววางใจได 

ความสะดวกในการบํารุงรักษาความปลอดภัย และใหความคุมคาในเชิงเศรษฐศาสตร 

2.6.2.6 เสาที่ 6 การบํารุงรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) กิจกรรม

บํารุงรักษาคุณภาพเปนกิจกรรมปองกันการเกิดของเสีย โดยการควบคุมสภาวะเงื่อนไขที่ดีพอของ

กระบวนการและเคร่ืองจักร ในการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาคุณภาพ กอนอ่ืนจะตองทราบถึง

คุณลักษณะทางดานคุณภาพของผลิตภัณฑอยางชัดเจน คุณลักษณะทางดานคุณภาพ จะไดรับ

ผลกระทบจาก 4M ซึ่งประกอบดวย ทักษะความชํานาญของพนักงาน (Man) เคร่ืองจักร 

(Machine) วัสดุ (Material) และวิธีการ (Method) ความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางดาน

คุณภาพ 4M จะมีความชัดเจนข้ึนโดยการวิเคราะหสาเหตุของการเกิดของเสียในปจจัย 4M นั้น จะ

พบวาความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางดานคุณภาพกับเคร่ืองจักรเปนส่ิงสําคัญที่สุด ใน

อุตสาหกรรมกระบวนการ เปนส่ิงที่มีความสําคัญมากกวาเคร่ืองจักร ดังนั้นกอนที่จะพิจารณา

เคร่ืองจักร จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมุงพิจารณากระบวนการกอน กลาวคือ จําเปนที่จะตองทราบ

ความสัมพันธระหวางสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการกับคุณภาพอยางชัดเจน และควรจะยืนยัน
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สภาวะเงื่อนไขที่ดีพอของกระบวนการที่จะผลิตเฉพาะของดี เราอาจกลาวไดวา เคร่ืองจักรเปน

เคร่ืองมือที่จะทําใหกระบวนการดําเนินการไมได ดวยเหตุนี้จึงจําเปนตองทราบ Component ของ

เคร่ืองจักรที่มีผลกระทบตอคุณลักษณะทางดานคุณภาพ ซึ่งเรียกวา Quality Component ให

ชัดเจน เพื่อควบคุมคุณลักษณะทางดานคุณภาพในการดําเนินการดังกลาวนี้ จะมีการใชตาราง 

Quality Process หรือตาราง Equipment Quality Process การบํารุงรักษาคุณภาพเปนวิธีการ

รับประกันคุณภาพที่ตนทางของกระบวนการแนวคิดพื้นฐานของการบํารุงรักษาคุณภาพ การ

บํารุงรักษาคุณภาพคืออะไร (คํานิยามโดย TPM) เปนกิจกรรมที่มีการใชแนวคิดในการรักษา

เคร่ืองจักรใหสมบูรณเปนพื้นฐาน เพื่อรักษาคุณภาพของผลิตภัณฑ หรือวัสดุแปรรูปใหเปนไป

ตามที่กําหนด โดยจะมีการกําหนดสภาวะเงื่อนไขของเคร่ืองจักรที่ไมผลิตของเสีย และมีการ

ตรวจวัดหรือตรวจเช็คสภาวะเงื่อนไขเหลานั้น เปนระยะๆ จะมีการปองกันการเกิดของเสีย โดยการ

ตรวจสอบยืนยันคาที่ตรวจวัดไดใหอยูในคาเกณฑมาตรฐานที่กําหนด รวมทั้งทํานายความเปนไป

ไดที่เกิดของเสียโดยการดูแนวโนมของคาที่ตรวจวัดได และหามาตรการปองกันไวลวงหนา 

- แนวคิดพื้นฐาน แนวคิดพื้นฐานของการบํารุงรักษาคุณภาพนั้นไมใชเปนการหา

มาตรการแกไขเพื่อหาการเกิดของเสียข้ึนหลังจากที่ทําการตรวจสอบผลิตภัณฑ แตเปนการปองกัน

การเกิดของเสียไวลวงหนา ที่มีสาเหตุมาจากสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการและเคร่ืองจักร โดย

การทราบสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการและรายการที่จะตองตรวจเช็คสภาพของเคร่ืองจกัรทีม่ผีล

ตอคุณภาพอยางชัดเจน และทําการตรวจวัดสภาวะเงื่อนไขหรือรายการตรวจเช็คดังกลาวเปน

ระยะๆ กลาวคือ สาเหตุที่กอใหเกิดของเสียสามารถพิจารณาไดวา ปจจัย 4M การกําหนดสภาวะ

เงื่อนไข เปนการกําหนดขอบเขตของสภาวะที่ตองควบคุมดูแลเพื่อทําใหเกิดของดีและในการ

ควบคุมดูแลสภาวะเงื่อนไขที่ไดกําหนดไวนั้น จะดําเนินการโดยกิจกรรมกาบํารุงรักษาดวยตนเอง 

ซึ่งเปนเสาหลักหนึ่งของกิจกรรม TPM และพนักงานในระดับปฏิบัติการที่มีความเช่ียวชาญในงาน 

ซึ่งไดรับการเพิ่มทักษะความชํานาญโดยการฝกอบรมทางดานเทคนิคการผลิต จากผลของการ

กําหนดและควบคุมดูแลสภาวะเงื่อนไขดังกลาวนี้ ก็จะทําใหเกิดของเสียในกระบวนการเปนศูนยได

จริง สภาวะเงื่อนไขเบื้องตนที่จะสงเสริมการบํารุงรักษาคุณภาพมีการกําจัดการเส่ือมสภาพเชิง

บังคับ ถาเคร่ืองจักรอยูภายใตสภาวะการเส่ือมสภาพเชิงบังคับ ก็จะมีผลทําใหหนวยหรือชิ้นสวนที่

เปนสวนประกอบของเครื่องจักรมีอายุการใชงานส้ันลง เคร่ืองจักรเกิดความไมมีเสถียรภาพ และ

กอใหเกิดการชํารุดเสียหายโดยฉับพลัน ดังนั้นถาอุปกรณเคร่ืองจักรอยูภายใตสภาวะที่เกิดการ

ชํารุดเสียหายบอยแลว ยอมทําใหการเกิดข้ึนจริงไดยากดวยเหตุนี้ จึงมีความจําเปนที่จะตอง

พยายามกําจัดการเส่ือมสภาพเชิงบังคับอยางจริงจัง หรือสงเสริมกิจกรรมท่ีจะทําใหการชํารุด
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เสียหายโดยฉับพลันเปนศูนย โดยอาศัยกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง การบํารุงรักษาเชิง

วางแผน และการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เปนตน  

- การดําเนินการบํารุงรักษาคุณภาพ พื้นฐานของข้ันตอนในการดําเนินการสาเหตุ

ของการเกิดของเสีย สาเหตุของการเกิดของเสียนั้นอยางนอยจะประกอบดวย 4M ซึ่งประกอบดวย

วัสดุ (Material) เคร่ืองจักร (Machine) วิธีการผลิต (Method) และคน (Man)แตถาเติมการ

ตรวจวัดคุณลักษณะของผลิตภัณฑเขาไปก็จะกลายเปน 5M ดังนั้นกอนอ่ืนจําเปนอยางยิ่งที่จะตอง

ทราบความสัมพันธระหวาง 4M กับคุณลักษณะทางดานคุณภาพอยางชัดเจนเสียกอน

ความสัมพันธระหวางคุณภาพกับเคร่ืองจักร ในอุตสาหกรรมกระบวนการ จะมี Plantที่

ประกอบดวยเคร่ืองจักรหลายๆ เคร่ืองรวมกันกลายเปนกระบวนการผลิต เคร่ืองจักรแตละตัวจะ

ประกอบดวยหนวยตางๆ และแตละหนวยจะประกอบดวยช้ินสวน ดังนั้นในความสัมพันธระหวาง

อุปกรณเคร่ืองจักรกับคุณภาพ เนื่องจากคุณภาพบางอยางจะมีความสัมพันธกับบางหนวยหรือ

บางช้ินสวน ดังนั้นจึงมีความจําเปนตองทราบความสัมพันธระหวางส่ิงของเหลานี้อยางชัดเจน

สภาวะเงื่อนไขสําหรับการควบคุมดูแลเคร่ืองจักร เพื่อรักษาคุณภาพใหคงไวจะตองมีการกําหนด

สภาวะเงื่อนไขสําหรับการควบคุมดูแลเคร่ืองจักร และเพื่อที่จะสามารถกําหนดสภาวะเงื่อนไขได

อยางมีประสิทธิภาพ ควรที่จะมีการดําเนินการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาทางดานคุณภาพที่

เคยเกิดข้ึนในอดีต (การวิเคราะห Why – Why หรือการวิเคราะห PM เปนวิธีที่มีประสิทธิผล)

ตําแหนงของชิ้นสวนที่เปนสวนประกอบที่มีผลกระทบตอคุณลักษณะ ทางดานคุณภาพจะเรียกวา

สวนประกอบที่เกี่ยวของกับคุณภาพ (Quality Component) และเราสามารถปองกันการเกิดของ

เสียไดโดยการรักษาสภาวะเงื่อนไขขององคประกอบทางดานคุณภาพเหลานี้ใหคงที่ การทําเชนนี้

ถือไดวาเปนพื้นฐานของการบํารุงรักษาคุณภาพ 

2.6.2.7 เสาที่ 7 กิจกรรมฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง 

(Efficient Administration) ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงมีบทบาทสําคัญมากใน

การสนับสนุนกิจกรรม TPM ในสายการผลิต ความเร็วและคุณภาพของขอมูลที่ฝายบริหารที่ไม

เกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงปอนใหจะมีผลกระทบอยางมากตอกิจกรรมของฝายการผลิต 

นอกจาก การสนับสนุนกิจกรรม TPM ของฝายการผลิตดังกลาวแลว ยังมีจุดมุงหมายที่ทําให

ทํางานในฝายของตนเองมีประสิทธิภาพสูงข้ึนดวย แตอยางไรก็ตาม เปนส่ิงที่ไมงายเลยที่ฝาย

บริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง จะสามารถแสดงผลลัพธของฝายของตนเองได

เชนเดียวกับฝายการผลิต ดังนั้นการดําเนินกิจกรรม TPM ในฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิต

นี้ จะพยายามสรางระบบการทํางานในสํานักงานใหเหมือนกับโรงงาน ซึ่งเรียกวาโรงงานสํานักงาน
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โดยใหมีการไหลของขอมูลอยางราบร่ืน กลาวคือ ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงจะ

สรางจินตนาการที่จะสรางโรงงานสํานักงานที่ทําหนาที่หลัก ต้ังแตการรวบรวมขอมูล การประมวล

ขอมูล และการปอนขอมูล ดวยเหตุนี้การดําเนินกิจกรรม TPM ของฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการ

ผลิตโดยตรงจึงมีการดําเนินการไดงาย โดยการทํากิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง และการ

ปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เชนเดียวกับในโรงงานการบํารุงรักษาดวยตนเอง สามารถดําเนินกิจกรรมเปน

ข้ันตอนดังที่จะกลาวตอไปนี้ เชนเดียวกับในโรงงาน 

2.6.2.8 เสาที่ 8 การบริหารความปลอดภัย และส่ิงแวดลอม (Safety and 

Environment) ในอุตสาหกรรมกระบวนการการกําจัดผลกระทบที่มีตอส่ิงแวดลอม และรักษา

สภาวะที่มีความปลอดภัย เปนประเด็นที่สําคัญยิ่ง ดวยเหตุนี้ การดําเนินการ อาทิ การฝกอบรม 

KYTและ Near-Miss รวมถึง Operability Studies จึงเปนส่ิงที่จําเปนสําหรับการเพิ่มผลลัพธใน

การดําเนินกิจกรรม TPM การสงเสริมโครงสรางการบริหารจัดการดานความปลอดภัยเปนส่ิงที่

สําคัญในกรณีนี้จะมีการดําเนินกิจกรรมเปนแบบข้ันตอนเชนเดียวกับการบํารุงรักษาดวยตนเอง 

กลาวคือ การคนหาตําแหนงที่ไมมีความปลอดภัยมาตรการแกไขตําแหนงที่กอใหเกิดความ

ปลอดภัย การทบทวนเกณฑมาตรฐานดานความปลอดภัยโดยเฉพาะอยางยิ่งการหามาตรการ ใน

สวนเคร่ืองจักรที่มีความปลอดภัยแมวาพนักงานจะขาดสมาธิ และไมระมัดระวังในช่ัวขณะหนึ่ง

หรือกลาวอีกนัยหนึ่งการปรับปรุงใหเคร่ืองจักรมีระบบปองกันการเผลอ หรือ Pokayoke เปนส่ิงที่

จําเปนในอุตสาหกรรมกระบวนการ การบํารุงรักษาตามระยะเวลา มักจะมีการดําเนินการซอมแซม 

โดยใชคนจากผูรับเหมามาชวยทําความสะอาด ดังนั้นการรักษาความปลอดภัยในขณะซอมบํารุงนี้

จึงเปนส่ิงสําคัญนอกจากนี้ ถาเปนไปไดควรจะมีการตรวจสอบยืนยันทักษะความชํานาญและ

คุณสมบัติของพนักงานจากบริษัทผูรับเหมา รวมทั้งจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการควบคุมดูแลและ

ใหการอบรมเกี่ยวกับความปลอดภัยในการปฏิบัติงานอยางเขมงวด เพื่อปองกันอันตรายที่อาจจะ

เกิดข้ึนอยางจริงจัง (ที่มา: ประสิทธิ์, 2550)  
 
2.7 การวิเคราะหสถานะปจจุบัน 
 

เคร่ืองมือที่นํามาใชวิเคราะหสถานะปจจุบันไดอยางรวดเร็วและมีประสิทธิผล จะ

ประกอบไปดวย 4 เคร่ืองมือคือ 
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2.7.1 แผนภาพลูกศร (Arrow Diagram)  
  จะมุงเนนที่การไหลของสินคาในการคนหาความสูญเสีย หรือที่เรียกอีกอยางวา 

“แผนผังสายธารคุณคา” (Value Stream Map) โดยปจจัยที่จะถูกระบุไวในแผนภาพลูกศรก็คือ 

การเก็บรักษา การลําเลียง การดําเนินการผลิต และการตรวจสอบ โดยจะใชสัญลักษณเพื่อแสดง

กระบวนการผลิตในแตละข้ันตอน ดังแสดงในภาพที่ 2.4 

 

ตารางที่ 2.1 

สัญลักษณที่ใชในการวิเคราะหกระบวนการ  

 

ปจจัยที่ใช
วิเคราะห 

สัญลกัษณ รายละเอียด 
ปริมาณความสูญ

เปลา 

การเก็บรักษา 

 เมื่อการไหลของสินคาระหวาง

กระบวนการผลิตถูกทําใหหยุด

ลง  (ยกเวนเพื่อการลําเลียง

ดํ า เ นิ น ก า ร ผ ลิ ต ห รื อ ก า ร

ตรวจสอบ) 

มาก 

การลําเล่ียง 

 เ มื่ อ ชิ้ น ง า น ร ะ ห ว า ง

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ถู ก

เคล่ือนยายจากสถานท่ีหน่ึงไป

อีกสถานท่ีหน่ึง 

มาก 

การดําเนินการผลิต 

 เ มื่ อ ชิ้ น ง า น ร ะ ห ว า ง

ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ลิ ต ถู ก

เปล่ียนแปลงทางกายภาพหรือ

ทางเคมีเพื่อเพิ่มคุณคา 

อาจมีความสูญ

เปลาบางอยาง

เกิดขึ้นใน

กระบวนการบาง 

การตรวจสอบ 

 เ มื่ อ สิ น ค า ถู ก ต ร ว จ ส อ บ

ขอบกพรองตามมาตรฐานดาน

คุณภาพและขนาด 

มาก 

(ที่มา : ดร.วิทยา, 2549) 
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โดยมี 4 ข้ันตอนสําหรับสรางแผนภาพลูกศร 

1. เขาใจจุดประสงค คือการคนหาความสูญเสียรูปแบบหลักๆ ซึ่งแผนภาพลูกศรจะ

ชวยใหสามารถมองเห็นความสูญเสียได 

2 .  เ ลือกผลิตภัณฑที่ จะวิ เคราะห  ทําการวิ เคราะหป ริมาณของผลิตภัณฑ 

(Product/Quantity (PQ) Analysis) เพื่อเปรียบเทียบผลิตภัณฑและปริมาณ โดยเลือกผลิตภัณฑที่

มียอดผลิตมากๆ และผลิตภัณฑที่มีปญหาดานการผลิตจํานวนมากๆ เปนจุดเร่ิมตนสําหรับการ

วิเคราะห 

3. จัดเตรียมแผนผังโรงงาน บงชี้ถึงตําแหนงที่ต้ังเคร่ืองจักร โตะทํางาน และอุปกรณ

อ่ืนๆ สําหรับโรงงาน  

4. สรางแผนภาพลูกศร เพื่อแสดงกิจกรรมชนิดตางๆ ที่เกิดข้ึน แผนภาพจะชวยทําให

ความสูญเสียปรากฏชัดเจนกวาการยืนเพียงแคสังเกตการณปฏิบัติงานที่เปนมาตรฐานอยูที่

สถานที่ปฏิบัติงานนั้น จะเช่ือมสัญลักษณดวยเสนที่แสดงทิศทางของการไหลและลําดับการผาน

แตละจุดปฏิบัติการของผลิตภัณฑ ที่จุดลําเลียงทุกจุด ใหเขียนระยะทางในการลําเลียงและชนิด

ของการลําเลียงลงไป และที่จุดเก็บรักษาทุกจุด ใหเขียนจํานวนสินคาคงคลังเฉลี่ยของช้ินงาน

ระหวางกระบวนการผลิตลงไปดวย ดังแสดงในภาพที่ 2.3 
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ภาพที ่2.3 

แผนภาพลูกศรของสถานที่การทํางาน  

(ที่มา : ดร.วิทยา, 2549) 

 
2.7.2 แผนภาพการวิเคราะหการไหลโดยสรุป (Summary Chart of Flow 

Analysis) 
  เพื่อแสดงผลรวมทั้งหมดของจํานวนจุดเก็บรักษา จุดลําเลียง และจุดการตรวจสอบ 

ใหเขียนจํานวนรวมทั้งหมดของจุดสินคาที่จัดเก็บและระยะทางขนถายรวมทั้งหมดดวย และ

ติดตามการเปล่ียนแปลงหลังจากที่ไดทําการปรับปรุงไปแลว โดยใชแผนผังเดียวกันในการ

เปรียบเทียบ ดังแสดงในภาพที่ 2.6 

 

 

 

เก็บรักษา การลําเลียง ดําเนินการ ตรวจสอบ

24 12 6 3จํานวนสัญลักษณในกระบวนการระยะทางขนถาย 150 เมตร

สัญลักษณในกระบวนการ
จัดทําโดย :

…………….

สถานท่ี :

PCB Assembly

ผลิตภัณฑ :

A3-11-2010

วันท่ีจัดทํา :

1/31/07

ช้ันวาง ช้ันวาง ช้ันวาง ชุบคร้ังแรก   .

สายพานหมุนเวียน   .

ช้ันวาง โตะทํางาน โตะทํางาน

ช้ันวาง ช้ันวาง

ลังช้ินสวน ลังช้ินสวน ลังช้ินสวน ตรวจสอบ ตรวจสอบ

ช้ันวาง

ช้ันวาง

ช้ันวาง

ช้ันวาง

เคร่ืองสอด
อุปกรณ

ลิพท

ชั้น
วา
ง

ชั้น
วา
ง

เคร่ือง
ทดสอบ

ตรวจสอบ ตรวจสอบ

ช้ันวาง ช้ันวาง

ตรวจสอบ

ชั้นวาง

ชั้นวาง

ชั้นวาง

ชั้นวาง

ติดตั้ง
กับฐาน
6    .

ซอม
แซม

หนวยท่ี
5

หนวยท่ี
3ตรวจ

สอบ

ชั้นวาง ชั้นวาง

4

2

1
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ตารางที่ 2.2 

การวิเคราะหการไหลโดยสรุป  
 

 

ชื่อสถานท่ี 

PCB Assembly 

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

กา
รเก

็บรั
กษ

า 

กา
รล
ําเ
ลีย
ง 

ร

ดํา
เนิ
นก
าร

ผล
ิ 

กา
รเก

็บรั
กษ

า 

กา
รเก

็บรั
กษ

า 

กา
รล
ําเ
ลีย
ง 

กา
ร

ดํา
เนิ
นก
าร

ผล
ิ 

กา
รเก

็บรั
กษ

า 

ชื่อ/หมายเลข

ชิ้นสวน ครั้
ง 

ชั ้น
 

เว
ลา

 
ครั้
ง 

ระ
ยะ
เว
ลา

 
ครั้
ง 

ชุด
 

ครั้
ง 

ชุด
 

ครั้
ง 

ชั ้น
 

เว
ลา

 
ครั้
ง 

ระ
ยะ
เว
ลา

 
ครั้
ง 

ชุด
 

ครั้
ง 

ชุด
 

1 PCB(A3-11-

2010) 

                  

                    

                    

                    

     (ที่มา : ดร.วิทยา, 2549) 

 

แผนภาพลูกศรและการวิเคราะหการไหลไมควรจะทําใหคุณใชเวลานานเกินไป หรือ

ทําใหคุณตองหยุดการสังเกตการณสถานที่ปฏิบัติงานของคุณ เพราะฉะนั้นใหวาดแผนภาพลูกศร

ในขณะที่เฝาดูการผลิตผลิตภัณฑในที่ทํางานนั้นและใชมันเพื่อชวยใหคุณมองเห็นความสูญเสียที่

อยูตรงนั้น จุดประสงคโดยรวมของการใชเคร่ืองมือนี้คือการชวยเพิ่ม ”สัมผัสที่หก” ในเร่ืองความ

สูญเสีย โดยจะสามารถมองเห็นความสูญเสียบางตัวไดขณะที่ทําส่ิงนั้นอยู 
 

2.7.3 ตารางวิเคราะหการปฏิบัติการ (Operation Analysis Table)  
จะมุงเนนที่การกระทําของตน ตารางการวิเคราะหการปฏิบัติการจะชวยให

สามารถบงชี้ความสูญเสียในการปฏิบัติการได ยังสามารถบงชี้ไดอยางถูกตองมากยิ่งข้ึนวาเมื่อไรที่

มีปฏิบัติงานท่ีไมไดเพิ่มคุณคาเกิดข้ึน ดังแสดงในภาพที่ 2.7 โดยมีข้ันตอนการวิเคราะหการ

ปฏิบัติการดังนี้ 

1. กรอกรายละเอียดลงในตารางในสถานท่ีปฏิบัติงาน เปนส่ิงสําคัญที่จะ

มองดูสถานการณจริง ขณะที่มีการกรอกขอมูลลงในตาราง เมื่อทําการกรอกขอมูลลงในตารางแลว

ก็จะเห็นส่ิงตางๆ แตกตางออกไป 

2. มองหารายละเอียด เขียนทุกส่ิงลงไปเทาที่จะสามารถทําได 
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3. แลวก็บงชี้ความสูญเสีย พินิจพิเคราะหอยางถี่ถวนเพื่อแยก “งาน” ออก

จากการเคลื่อนที่ซึ่งเปลาประโยชน ทุกส่ิงที่ไมเพิ่มคุณคาใหนับเปนความสูญเสีย 

4. ต้ังเปาการปรับปรุง ทบทวนขอมูลทุกอยางที่ไดมาจากการสังเกตการณ
และตัดสินใจเลือกวาอะไรที่นาจะทําการแกไขปรับปรุงที่สุด 

5. กําจัดความสูญเสียไปจากทุกส่ิงที่ไมใชการปฏิบัติงานจริง โดยบันทึก
ผลลัพธจากการดําเนินการปรับปรุงลงในตารางฝง ”หลังปรับปรุง” 
 

ตารางที่ 2.3 

การวิเคราะหการปฏิบัติการ 

 

 

แผนก :การหลออลูมิเนียม การปฏิบัติการ : การลบครีม              กระบวนการ : ปม/เจาะ

หมายเลขช้ินสวน : A11-21-301 ผูเขียน : (ช่ือ)

กา
รด
ําเ
นิน
กา
รผ
ลิต

กา
รข
นย
าย
วัส
ดุ

กา
รล
ําเ
ลีย
ง

กา
รว
าง
งา
น

กา
รต
รว
จส
อบ

เว
ลา

ระ
ยะ
ท
าง

กา
รด
ําเ
นิน
กา
รผ
ลิต

กา
รข
นย
าย
วัส
ดุ

กา
รล
ําเ
ลีย
ง

กา
รว
าง
งา
น

กา
รต
รว
จส
อบ

เว
ลา

ระ
ยะ
ท
าง

ขนอลูมิเนียมหลอขึ้นรถเข็น 10 พัฒนาเครื่องยิงทรายขนาดเล็ก U

ขนยายไปยังเครื่องปม 300 ขนยายไปยังเครื่องปม 300

ขนช้ินงานลงไปปม 10 ปม

ขนยายไปยังแทนสวาน 200 เจาะ

ขนช้ินงานลงไปเจาะ 10 ยิงทราย

ช้ินงานท่ีเจาะแลว (100ช้ิน) ตรวจสอบ

ขนช้ินงานท่ีเจาะแลวขึ้นรถเข็น 10

ขนไปยังเครื่องยิงทราย 200

รอเครื่องยิงทรายจะวาง 10

แขวนช้ินงานท่ีเครื่องยิงทราย

ช้ินงานท่ียิงทรายแลว (100ช้ิน) 3

ขนช้ินงานขึ้นรถเข็น 5

ขนยายไปท่ีจุดตรวจสอบ 500

การตรวจสอบ 10

      กอนปรับปรุง                              วันท่ี :       หลังปรับปรุง                              วันท่ี :

(ที่มา : ดร.วิทยา, 2549) 
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2.8 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

กรกช (2549) ทําการวิจัยประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร ของโรงงานผลิต

ชิ้นสวนอุปกรณอิเล็กทรอนิกส  โดยการลดความสูญเสียที่เกิดข้ึนระหวางการผลิต จากการศึกษา

พบวาความสูญเสียที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตมี 2 สาเหตุใหญๆ คือความสูญเสียจากการเปลี่ยน

วัสดุภัณฑประเภทกระดาษ ซึ่งในสวนนี้จะเกิดปญหาอยู 2 สวนดวยกัน คือการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อ

ทําการปรับเปลี่ยนวัสดุภัณฑใหมและการหยุดรอพนักงานฝายซอมบํารุงเขามาตรวจสอบกอน

เร่ิมทําการผลิตจริง และความสูญเสียที่เกิดจากความผิดปกติระหวางการผลิต โดยปญหานี้จะมี

ความสูญเสียเกิดข้ึน 2 สาเหตุดวยกัน คือเกิดจากการมีชิ้นงานเขาไปติดในชองลําเลียง และเกิด

จากความผิดปกติของเคร่ืองเก็บมวนวัสดุภัณฑ โดยแนวทางที่นําเสนอเพื่อแกไขปญหานี้คือ การ

ลดเวลาของการปรับเปล่ียนวัสดุภัณฑประเภทกระดาษ โดยทําการปรับปรุงแผนผังการจัดเก็บวัสดุ

ภัณฑใหม และจัดการอบรมใหพนักงานฝายผลิตสามารถทําการตรวจสอบเองได ในสวนของการมี

ชิ้นงานเขาไปติดในชองลําเลียงนี้ มีชิ้นงาน 2 ลักษณะ คือชิ้นงานรูปรางปกติเขาไปติดในชอง

ลําเลียง แกไขโดยการปรับความสวนของสูงของชองลําเลียงของท้ัง 2 ชุดใหมีระดับที่เทากัน สวน

ชิ้นงานรูปรางไมไดมาตรฐานเขาไปติดในชองลําเลียงนี้ แกไขโดยการนําตะแกรงมารอนช้ินงานที่

ผิดปกติออกกอนนํามาทําการผลิต และปญหาสุดทายคือเกิดจากความผิดปกติของเคร่ืองเก็บมวน

วัสดุภัณฑ จะทําการกําหนดตําแหนงและขนาดความกวางของชุดลําเลียงของเคร่ืองมวนวัสดุ

ภัณฑ ทั้ง 2 ชุดใหม รวมถึงการสรางแผนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรของเคร่ืองเก็บมวนวัสดุ

ภัณฑ เพื่อปองกันการเกิดความผิดปกติของเคร่ืองจักร 

จากผลการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรใหสูงข้ึนจาก 

43.47% เปน 75.01% เพิ่มข้ึน 31.54% ดังแสดงในตารางที่ 5.1 จากการปรับปรุงขางตนเปนผลให

สามารถทําการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการบรรจุภัณฑเพิ่มมากข้ึนจาก 674,286 ชิ้น เปน 

1,163,405 ชิ้น เพิ่มข้ึน 489,119 ชิ้น สามารถเพ่ิมผลผลิตได 42.04% และสามารถใชเคร่ืองจักรได

อยางมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน  

ประสิทธิ์ (2550) การวิจัยฉบับนี้เสนอวิธีการนํากิจกรรม TPM มาใชในอุสาหกรรม 

ตลอดจนการหาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร และทําการแกไขปญหาที่มีผลตอกระบวนการ

ผลิต Instant Rice โดยวิธีปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร ซึ่งทําการคนหาปจจัยที่ทํา

ใหคาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรตํ่าสุดแลวนํามาแกไข การแกไขอยูบนพื้นฐานของความ

สูญเสีย7 ประการ และความสูญเสียหลัก 16 ประการ จากการเขาไปศึกษาโรงงานตัวอยางพบ

ความสูญเสียหลัก คือ ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพความสูญเสียจากการ
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ผลิตของเสีย และความสูญเสียหลักจากเคร่ืองจักร คือ ความสูญเสียเนื่องจากการหยุดของ

เคร่ืองจักร หลังจากนั้นนําความสูญเสียที่เกิดข้ึนจากการศึกษามาหาวิธีการแกไข 

1. อัตราการเดินเครื่องจักรโดยจัดทําทํามาตรฐานในการทําความสะอาด หลอล่ืน

และตรวจเช็ค เข่ียน OPL สอนงาน 

2. ประสิทธิภาพการผลิตของเคร่ืองจักรแกปญหาโดยการเขียนมาตรฐานโดยทําการ
จัดทํามาตรฐานการแกปญหาในกระบวนการผลิต โดยวิธี OPL 

3. อัตราคุณภาพใชทฤษฎีการลดของเสียจาก 7 Wastes มาทําการแกไขปญหา โดย

ไดทําการเขียนมาตรฐานในการแกปญหาจากฝุน และของเสียตางๆ รวมถึงจัดใหพนักงานเขาไป

ทําความสะอาดในสวนตางๆ ที่ทําใหเกิดปญหาทางคุณภาพ 

4. ทําการเก็บขอมูลกอนการปรับปรุงไดคาประสิทธิภาพโดยรวมโดยของเครื่องจักร
เฉล่ียอยูที่ 64 เปอรเซ็นต หลังการนํา TPM มาดําเนินกิจกรรม และ หาสาเหตุในแตละปจจัย แลว

ทําการแกไขเพ่ือขจัดความสูญเสียตางๆ แลวทําการวัดผล 6 เดือน หลังการปรับปรุง พบวา

ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรโดยเฉล่ียจะอยูที่ 78 เปอรเซ็นต เพิ่มข้ึน 14 เปอรเซ็นต 

กีรติ (2537) การศึกษาเพื่อเพิ่มผลผลิตสําหรับการผลิตคลัตชรถยนต การศึกษานี้มี

จุดประสงคที่นําเสนอวิธีการเพิ่มผลผลิตที่สามารถปรับปรุงแกไขปญหาในเร่ืองของการขาด

ประสิทธิภาพและความไมประหยัดในการดําเนินการผลิต โดยทําการจัดทําเวลามาตรฐานของการ

ผลิต ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ ปรับปรุงผังการผลิตและการขนถายวัสดุ 

เพื่อใหเกิดความสะดวก ลดเวลาที่ใชในการเคลื่อนยาย เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน จาก

การศึกษาพบวา การปรับปรุงการทํางานสามารถลดเวลาการผลิตจากเดิมที่ใชเวลาในการผลิต

เฉล่ีย 0.25 นาทีตอชิ้น เปน 0.18 นาทีตอชิ้น หรือลดลง 28% และคาใชจายการผลิตลดลงจาก

คาจางแรงงานเฉลี่ย 4.77 บาทตอชิ้น เปน 3.32 บาทตอชิ้น หรือลดลง 30.40% 

ดีษพงษ (2545) การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมไมอัด โดยใชเทคนิค Muda 

การศึกษานี้มีวัตถุประสงค เพื่อเพิ่มผลผลิตในโรงงานผลิตไมอัด โดยใชเทคนิค Muda จากการใช

เทคนิคดังกลาว ทําใหตรวจพบความสูญเสียในกระบวนการผลิต คือ บริเวณผิวของวีเนียรที่เคร่ือง

ปอกมีลักษณะเปนคล่ืนและใชเวลาในการเรียงไมไสชิ้น Cross Band ที่เคร่ืองทากาว 

จากผลการดําเนินการลดความสูญเสียในโรงงาน ดังนี้ 

1. เพิ่มความเขมงวดในการตรวจรับไมที่นํามาสงใหกับโรงงาน 

2. ทําการติดต้ัง Back Roller ของเคร่ืองปอกที่เคยถอดออกไป 

3. เปล่ียนวิธีปฏิบัติของการเรียงไมไสชิ้น Cross Band  
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4. การควบคุมการทํางานอยางใกลชิด 

สงผลใหผลผลิตที่เคร่ืองปอกไมเพิ่มข้ึนจาก 0.14 ลบ.ม./ตัน เปน 0.2 ลบ.ม./ตัน คิด

เพิ่มข้ึนเปน 43% และลดจํานวนเคร่ืองจักรจาก 3 เคร่ือง ลงเหลือ 1 เคร่ือง รวมทั้งยังสามารถลด

พนักงานจาก 12 คน เหลือเพียง 4 คน และกําลังการผลิตของหนวยงานเพิ่มข้ึนจาก 54 แผน/

ชั่วโมง เปน 86 แผน/ชั่วโมง คิดเพิ่มข้ึนเปน 59.3% 

ธษัณย (2538) การลดเวลาสูญเปลาของเคร่ืองจักรในโรงงานอุตสาหกรรมผลิต

กระปองบรรจุอาหาร การศึกษานี้มีจุดประสงคเพื่อลดเวลาสูญเปลาของเคร่ืองจักร โดยประยุกต

วิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ดานการศึกษาการทํางานการบํารุงรักษาเชิงปองกัน จาก

การศึกษาพบวา ปญหาที่ทําใหเกิดเวลาสูญเปลาของเคร่ืองจักรมีอยู 2 หัวขอคือ ปญหาเคร่ืองจักร

เสีย และเคร่ืองจักรหยุดบอย โดยผูวิจัยไดนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดเวลาสูญเปลา

ของเคร่ืองจักรโดยการจัดทํา 

1. แผนปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

2. มาตรฐานการปฏิบัติงาน 

3. เทคนิค 3 ส.] 

4. ระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน 

5. การกําหนดหนาที่และความรับผิดชอบ  

จากการศึกษาพบวา ภายหลังการปรับปรุงตามแนวทางตางๆ ที่ไดนําเสนอสามารถ

ลดเวลาความสูญเปลาลดลงโดยเฉล่ีย 11.88% 

พิพัฒน (2541) การวิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต : กรณีศึกษา

โรงงานผลิตชิ้นสวนและประกอบรถยนตบรรทุก การศึกษานี้มีวัตถุประสงคที่จะทําการศึกษาและ

วิเคราะหความสูญเปลาในกระบวนการผลิต การนําเสนอปจจัยความสูญเปลาในดานตางๆ ไดแก 

ความสูญเปลาจากความผิดพลาดของคนที่ไมปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน ความสูญเปลาจาก

การบริหารที่ไมเขมงวด เพื่อที่แกไขปญหาดังกลาว จึงไดพัฒนาวิธีการวิเคราะหความสูญเปลาใน

กระบวนการที่เกิดจากเวลาในการผลิต การปรับปรุงโครงสรางองคการ การควบคุมพัสดุคงคลัง 

โดยเทคนิค ABC Analysis การปรับปรุงเทคนิคการผลิต การควบคุมคุณภาพโดยใช P , C  

Control Chart  การควบคุมความสูญเปลาทางดานแรงงานและเสนอแนะการทํางานมาตรฐานใน

การทํางาน จากผลการศึกษาพบวา สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตจากเดิม 40.1% เพิ่ม

เปน 61.4% อัตราผลิตภัณฑบกพรองลดลงจาก 23.3% เปน 9.8% และ 4.5% ตามลําดับ ลด
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ระยะทางการขนถายวัสดุจาก 1210 เมตร เปน 1025 เมตร คิดเปน 15.3% ลดแรงงานที่ใชจาก 29 

คน เหลือ 22 คน คิดเปน 24% และประสิทธิภาพการทํางานโดยเฉล่ียเพิ่มข้ึน 43.8% 

อัตถากรณ (2540) การลดความบกพรองของชิ้นงานและความสูญเปลาในสายการ

ประกอบเคร่ืองยนตรถจักรยานยนต การศึกษานี้มีวัตถุประสงคทําการวิเคราะหสาเหตุของความ

สูญเสียที่เกิดข้ึน โดยพิจารณาในดานทรัพยากรการผลิต เชน เคร่ืองจักรและอุปกรณ ทรัพยากร

มนุษย วัตถุดิบ วิธีการทํางานและการกําจัดสาเหตุของความสูญเปลา 

จากผลการดําเนินการลดความสูญเสียจากเวลาสูญเปลา โดยใชประสิทธิภาพการ

ผลิตและเวลาสูญเปลาเปนตัววัดผลการดําเนินการเปรียบเทียบกอนและหลังทําการปรับปรุง จาก

ผลการศึกษาพบวา ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิม 325 เคร่ือง/วัน/สายการผลิต เปน 402 

เคร่ือง/วัน/สายการผลิต ซึ่งเพิ่มข้ึน 23.69% สําหรับเวลาสูญเปลาจากการหยุดเคร่ืองจักร (Stop 

time) ไดลดลงจาก 22.89% ของเวลาในการผลิตทั้งหมดเปน 12.51% ซึ่งคิดเปน 45.35% และ

สามารถลดเวลาความสูญเปลาจากการหยุดซอมเคร่ืองจาก (Down Time) ลดลงจาก 9.54% ของ

เวลาการทํางาจนท้ังหมดเปน 7.19% คิดเปน 24.63% และสามารถลดขอบกพรองของช้ินงานเสีย 

คิดเปน 50.58% 

ปญญา (2547) การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวยระบบการปรับปรุงประสิทธิภาพ

โดยรวม กรณีศึกษา โรงงานผลิตฟลมถนอมอาหาร โดยปญหาที่พบเกิดจากเคร่ืองจักรที่ใชขาด

ประสิทธิในการใชงาน และเกิดความสูญเสียข้ึนในกระบวนการผลิต รวมถึงการหยุดเคร่ืองจักรที่ไม

เปนไปตามแผนงาน โดยทําการพิจารณาปจจัยหลัก 3 ปจจัย คือ อัตราการเดินเคร่ืองจักร อัตรา

ประสิทธิภาพการผลิต และอัตราคุณภาพ โดยทําการแกไขปจจัยทั้ง 3 คือ ทําการวางแผน

บํารุงรักษาเชิงปองกัน   ทําการเขียนมาตรฐานในการแกไขปญหาจากการผลิต และทําการลด

ปญหาจากฝุนซ่ึงมีผลกระทบที่มากที่สุด 

จากผลการดําเนินการ โดยมีเปาหมายในการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมที่ 80% ของ

กระบวนการผลิต แตหลังจากการปรับปรุงสามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมไดเพียง 73% 

เนื่องจากมีการลดจํานวนพนักงานในการผลิต และยังสามารถเพ่ิมผลผลิตโดยเฉลี่ยได 19, 923 

กิโลกรัมตอเดือน 

ยงวิทย (2542) การศึกษาผลกระทบของการบํารุงรักษาเชิงปองกันตอคาประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจักร กรณีศึกษาบริษัทชิ้นสวนรถยนต โดยไดทําการศึกษาประสิทธิภาพโดยรวม

ของเคร่ืองจักร (OEE) โดยจะทําการวางแผนในการบํารุงรักษาเชิงปองกันเพื่อลดการสูญเสีย

เนื่องจากเคร่ืองจักรหยุดการผลิตและเคร่ืองจักรขัดของ และลดความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของ
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เสีย ซึ่งผลการดําเนินงานของระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกัน โดยการมีสวนรวมของ

พนักงานทั้งฝายผลิตและฝายบํารุงรักษา  

จากผลการดําเนินการทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงคาประสิทธิภาพโดยรวมกอนและ

หลังการปรับปรุงเพิ่มสูงข้ึนจาก 53.1% เปน 64.92% ทําใหสามารถเพิ่มผลผลิตโดยรวมของ

เคร่ืองจักรและผลิตผลดานแรงงานสูงข้ึน 


