
บทท่ี 5

การประยุกต์การใช้แผนกลยุทธ์ระยะสิ้น

จ า ก ก า ร ศ ึก ษ า เพ ื่อ น ำ แ ผ น ก ล ย ุท ธ ์ร ะ ย ะ ย า ว  แ ล ะ ร ะ ย ะ ส ั้น ใ น ก า ร เพ ื่ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ใ ห ้ก ับ  อ ุต  

ล า ห ก ร ร ม เค ร ื่อ ง ป ร ับ อ า ก า ศ  โ ด ย ก า ร พ ิจ า ร ณ า เป ็น  2 ช ่ว งธ ุรก ิจ  ซ ึ่ง จ า ก ก า ร ส อ บ ถ า ม เห ล ่า บ ร ร ด า  ผ ู้ 

ป ร ะ ก อ บ ก า ร เค ร ื่อ ง ป ร ับ อ า ก า ศ  ถ ึง ป ัญ ห า ใ น ด ้า น ก า ร ผ ล ิต  ใ น แ ต ่ล ะ ช ่ว ง ธ ุร ก ิจ  ส ่ว น ใ ห ญ ่ ป ัญ ห า ท ี่เก ิด ข ึ้น  

ใ น ช ่ว งธ ุร ก ิจ ข าข ึ้น  ค ือ  ป ร ิม า ณ ก า ร ผ ล ิต ไ ม ่เพ ีย ง พ อ ก ับ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร ข อ ง ต ล า ด  ใ น ส ่ว น ธ ุร ก ิจ  ข า ล ง น ั้น  

ป ัญ ห า ท ี่เก ิด  ค ือ  ต ้น ท ุน ก า ร ผ ล ิต ส ูง

ด ัง น ั้น  ใ น ก า ร ป ร ะ ย ุก ต ์ก ล ย ุท ธ ์ร ะ ย ะ ส ั้น  จ ะ เล ือ ก ก ล ย ุท ธ ์ท ี่ส อ ด ค ล ้อ ง ก ับ ป ัญ ห า ท ี่ส ำ ค ัญ  แ ล ะ  

ค ว ร ม ีก า ร แ ก ้ไ ข ก ่อ น  ซ ึ่ง ก ล ย ุท ธ ์ร ะ ย ะ ส ั้น ท ี่จ ะ น ำ ม า ป ร ะ ย ุก ต ์ใ น ข ั้น แ ร ก ข อ ง อ ุต ส า ห ก ร ร ม เค ร ื่อ ง  ป ร ับ  

อ า ก า ศ ม ีด ัง น ี้

•  ช ่ว งธ ุร ก ิจ ข า ข ึ้น  ใ ช ้ก ล ย ุท ธ ์ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ท ว ีผ ล ร ว ม

•  ช ่ว ง ธ ุร ก ิจ ข า ล ง  ใ ช ้ก ล ย ุท ธ ์ก า ร ล ด ต ้น ท ุน

ส ำ ห ร ับ ร า ย ล ะ เอ ีย ด ก า ร ป ร ะ ย ุก ต ์แ ต ่ล ะ ก ล ย ุท ธ ์ร ะ ย ะ ส ั้น จ ะ น ำ เส น อ ใ น ห ัว ข ้อ ต ่อ ไ ป น ี้

5.1 กลยุทธ์การบำรุงรักษาทวืผลรวม (Total Productive Maintainance : TPM) ช่วง 
ธุรกิจขาขึ้น

จ า ก ก า ร ศ ึก ษ า ข ้อ ม ูล  ร ว ม ถ ึง ส ัม ภ า ษ ณ ์บ ร ิษ ัท ผ ู้ป ร ะ ก อ บ ก า ร ใ น อ ุต ส า ห ก ร ร ม เค ร ื่อ ง ป ร ับ  

อ า ก า ศ  ส ่ว น ใ ห ญ ่ย ัง ข า ด ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า เช ิง ป ้อ ง ก ัน  ม ีแ ต ่เพ ีย ง ก า ร ว า ง แ ผ น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร า ย เด ือ น  แ ล ะ  

ก า ร ซ ่อ ม เม ื่อ เค ร ื่อ ง จ ัก ร เส ีย เท ่า น ั้น  โ ด ย ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง แ บ บ ร า ย เด ือ น น ั้น  จ ะ เป ็น ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ท ี่ ไม ่ 

ไ ด ้ม ีก า ร แ ก ้ไ ข ป ร ับ ป ร ุง อ ย ู่เป ็น ป ร ะจ ำ  จ ึง ท ำ ใ ห ้ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ต ่า ง  ๆ  ไ ม ่ส อ ด ค ล ้อ ง ก ับ ส ภ า พ  ป ัญ ห า ท ี่ 

เก ิด ข ึ้น ใ น ป ัจ จ ุบ ัน  ร ว ม ถ ึง แ ผ น ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร า ย เด ือ น  ก ็ไ ม ่อ า จ จ ะ ป ฏ ิบ ัต ิต า ม แ ผ น ไ ด ้ เม ื่อ ม ี ก า ร เร ่งก า ร  

ผ ล ิต

ใ น ก า ร เล ือ ก ก ล ย ุท ธ ์ T P M  ม า ป ร ะ ย ุก ต ํใ ช ใ น อ ุต ส า ห ก ร ร ม ช ่ว ง ธ ุร ก ิจ ข า ข ึ้น  เน ื่อ ง จ า ก ว ่า  ก ล

ย ุท ธ ์ T P M  จ ะ ท ำ ใ ห ้ก า ร บ ร ิห า ร ร ะ ด ับ ส ิน ค ้า ค ง ค ส ัง ม ีค ว า ม ง ่า ย ข ึ้น  ร ะ ย ะ เว ล า ก า ร ส ่ง ม อ บ ส ิน ค ้า ใ ห ้ ล ูก ค ้า

ม ีค ว า ม แ น ่น อ น  แ ล ะ ส า ม า ร ถ ล ด ค ่า ใ ช ้จ ่า ย ใ ห ้ก ับ อ ง ค ์ก ร ไ ด ้ แ ล ะ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต ท ี่ใ ช ้เค ร ื่อ ง  จ ัก ร แ บ บ
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ก่ึงอัตโนมติน้ัน คุณภาพของผลิตภัณฑ์ยังขึ้นกับอุปกรณ์และเครองจักรด้วย และในขณะเดียวกัน 
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร และสายการผลิตไม่ได้ขึนอยู่กับฝ่ายบำรุงรักษาเพียงอย่างเดียว ยังขึ้นอยู่ 
กับความร่วมมือของทุกคนและทุกฝ่าย

5.1.1 องค์ประกอบหส์'ก 5 ประการของ TPM

ในการประยุกต์เพ่ือนำ TPM มาใช้ในอุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ ในช่วงธุรกิจขาข้ึนน้ัน จะ 
ต้องดำเนินการตามกิจกรรมหลัก 5 ประการ ดังน้ี

1. การขจัดความสูญเปล่า 6 ประการ เป็นการปรับปรุงการทำงานโดยออกแบบเพื่อเพิ่ม ประ 
สิทธิภาพของเครื่องจักร โดยกำจัดความสูญเปล่า 6 ประการ ดังน้ี

ก. เครื่องจักรเสีย
ข. การหยุดเล็ก  ๆ น้อย  ๆ เพ่ือปรับแต่ง 
ค. ความเร็วลดลง หรอรอบระยะเวลาการผลิตสูงข้ึน 
ง. การเกิดของเสียในกระบวนการ 
จ. ผลผลตลดตำลง

2. การบำรุงรักษาด้วยตนเอง คือ การบำรุงรักษาดูแล และตรวจสอบเครื่องจักร โดย 
พนักงานผูใซ้เครื่องจักรหรือพนักงานในสายการผลิต

3. การวางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
4. เพิ่มความชำนาญและทักษะให้แก่พนักงานเดินเครื่อง และพนักงานบำรุงรักษา
5. ระบบการออกแบบ เพื่อป้องกันการบำรุงรักษา เป็นการจัดการอุปกรณ์เครื่องจักร ก่อน 

การผลิต การป้องกันการบำรุงรักษาจะเป็นตัวช่วยให้ทำการบำรุงรักษาน้อยลง การจัดการเครื่องจักร 
ก่อนการผลิต จะทำให้เครื่องจักรสามารถทำการผลิตได้เป็นปกติ ในระยะเวลาที่ลั้น  ๆหลังการติดตั้ง

โดยหลักการ,ท้ัง 5 ประการนี้ คือ กิจกรรมพื้นฐานที่จำเป็นเพื่อการพัฒนาให้ประสบความ 
สำเร็จในการทำ TPM เพ่ือให้สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ระยะลัน ในช่วงธุรกิจขาข้ึน ในการทำ TPM 
ของอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศ ในการวิจัยครั้งน้ี ส่วนใหญ่จะนำเสนอในรูปของแผนการดำเนิน 
งาน ในแต่ละกิจกรรม เป็นส่วนใหญ่



5.1.2 การชจัดความสูญเปล่า

การ่วิเคราะห์หาความสูญเปล่ามีผลต่อประสิทธิภาพของลายการผลิต กิจกรรมการสูญเปล่า 

จะพูดถึงดั้งแต่เรื่องความสำคัญของข้อมูล การนำข้อมูลมาวิเคราะห์หาความสูญเปล่า การ แบ่ง 

ประ๓ ทความสูญเปล่า เพื่อเสือกแนวทางในการขจัดความสูญเปล่าแต่ละประ๓ ท

5.1.2.1 การออกนบบการเก็บข้อมูลเพ่ือคันหาความสูญเปล่า

ในการออกแบบการเก็บข้อมูลนับว่ามีความสำคัญอฟางยิ่งในการให้ได้มาขึ้งข้อมูลที่ถูกต้อง 

และครบด้วน เพื่อประโยชน์ในการวิเคราะห์ เพื่อการแก้ปัญหา สำหรับการออกแบบการเก็บข้อมูลจะ 

ใข้หลักการออกแบบโดยให้ผู้ที่บันทึกข้อมูลบันทึกได้ง่ายและ สะดวก และมีข้อมูลที่ถูกต้องครบด้วน 

โดยจะแบ่งประเภทของข้อมูลที่ต้องการเป็น 6 ประ๓ ท ตามความสูญเปล่า 6 ประการ ได้แก่

1) ความสูญฝล่าจากการเกิดเครื่องจักรเสืย หรือเครื่องจักรขัดข้องกระทันหัน ฟน 

ลายพานขาด

2) ความสูญเปล่าจากการจอดเครื่องเพื่อปรบแต่งระยะหรือขนาด

3) ความสูญเปล่าจากความเร็วลดลง หรือรอบระยะเวลาการผลิตสูงขึ้น

4) ความสูญเปล่าจากการเดินเครื่องคัวเปล่า หรือกา?เดนเครื่องแบบเดิน ๅ หยุด 

ๆ เช่น การหยุดสายการผลิต เพื่อรอการคัดสินใจด้านคุณภาพ

5) ความสูญฝล่าจากการเกิดของเสืยในกระบวนกา? ได้แก่ การบันทึกจำนวน 

ของเสืยที่ผลิตแต่ละกะ และชนิดของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น

6) ความสูญเปล่าจากผลผลิตที่ลดลง ได้แก่ ผลผลิตที่ผลิตได้จรืง เมื่อนำไป 

เปรยบเทึยบกับผลผลิตที่ควรจะได้

ในการออกแบบการเก็บข้อมูลเพื่อค้นหาความสูญเปล่า จะจัดเป็นตารางแบบฟอรัมใบตรวจ 

สอบเพื่อการเก็บข้อมูล ด้งคัวอฟางในตารางที่ 5.1



ต า ร า ง ท ี่ 5 .1  แ บ บ ฟ อ ร ์ม เ พ ื่อ ก า ร เก ็บ ข ้อ ม ูล ค ว า ม ล ูญ เป ล ่า  6  ป ร ะ ก า ร

ปริมาณผลิต 
ปริมาณของเสีย 
ปริมาณของดี

ชื่อช้ินงาน : ร่นท่ีผลิต : วันท่ี :
หน่วยงาน : แผนก : ผ้บ้นทึก :

ผ้อนม้ติ :
เวลา เครองจักรท่ีเสีย ปัญหาของชิ้นงาน วิธีการแก!ข

ชื่อเคร่ืองจักร สาเหตุที่เสีย ด้านคุณภาพ ด้านอื่น ๆ

*

• '

>
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5.1.3 การ!เกอบรมทักษะให้แก่พนักงานประจำเคร่ือง และพนักงานบำรุงรักษา

การเพ ิ่มความชำนาญและกา?ฝึกอบรมเป ็นอีกกิจกรรมหนึ่งท ี่ม ีความสำคัญ เนื่องจาก 

พนักงานประจำเครื่องจะไม่มีความรู้ทางด้านเครื่องจักรกลมาก่อน ทำให้พนักงานควบคุมเครื่องจักร 

ขาดความรู้ทางด้านเทคนิค ในการวิเคราะห์และแก้ปัญหา ทำให้การประยุกต์กิจกรรม การซ่อมบำรุง 

เซิงป้องกัน ไม่เป็นไปตามที่คาดหมายไว้

ในส่วนของการ'ฝึกอบรมจะประกอบไปด้วย 4 ห์วข้อหลัก คือ

•  การฝึกอบรมเทคนิคการปรับปรุงขั้นพื้นฐาน ได้แก่ การอบรม แนวคิดเรื่องคุณภาพ, 5 ส

•  การฝึกอบรมการตรวจลอบทั่วไป ได้แก่ การฝึกอบรมการตรวจสอบเครื่องจักรเบื้องต้น

•  การฝึกอบรมเทคนิคในการแก้ปัญหา ได้แก่ เทคนิคการแก้ปัญหาโดยใช้เครื่องมือคิวซี 7 

อย่าง

•  การฝึกอบรมเทคนิคการบำรุงรักษา

การฝึกอบรมในทั่ง 4 หัวข้อ จะอบรมตามความเหมาะสมของพื้นฐาน และหน้าที่ความรับผิด 

ชอบของแต่ละคนในทีมงาน โดยมีรายละเอียดในแต่ละหัวข้อดังนี้

1. กา?ฝึกอบ?มเทคนิคการปรับปรุงซั้ฆพึ้นฐาน

เป็นหลักสูตรการฝึกอบรมทางด้านพื้นฐานการเพิ่มผลผลิต ดังรายละเอียดต่อไปนี้

•  ความหมายการเพิ่มผลผลิต

•  เทคนิคการเพิ่มผลผลิต 

^  หลักการ5 ส

^  ความสูญเปล่า 7 ประการ 

^  แนวคิดเกี่ยวกับคุณภาพ 

^  เทคนิคการแก้ปัญหา

>  7 QC Tool

^  หลักการ PDCA

>  การสือสารและความสำคัญของข้อมูล
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2. กา?&๒อบ?มกา?ต?วจสอบเค?องจัก?ทวไปด้วยตนเอง

เป็นการอบรมเทคนิคการตรวจสอบเพื่อค้นหาความผิดปกติของเครื่องจักร เบื้องต้น

ดัง Û
• การตรวจสอบระบบหล่อลื่น

•  การตรวจลอบระบบล่งกำลัง

การตรวจสอบ และปรับความตึงของสายพาน 

^  การตรวจสอบ และปรับความตึงของโซ่

^  การตรวจสอบโดยใช้ประสาทลัมผิ'ส เพื่อตรวจสิงผิดปกติ เซ่น ความร้อน เสียงดัง

•  การตรวจสอบระบบไฮโดรลิค และนิวแมติก

y  การตรวจสอบ และการดูแลรัก]ะทอุปกรณ์ปรับคุณภาพลม ได้แก่ ชุดกรองลม ชุด 

ปรับลม และการปรับระดับการหล่อลื่น 

^  การตรวจสอบกา?รั่วของสายลมหรือนํ้ามัน และการดูแลข้อต่อต่าง ๆ 

^  การตรวจสอบการทำงานของวาล์ว 

^  การตรวจสอบกระบอกสูบ 

^  การตรวจสอบ และปรับเกดวัดความดัน

•  การตรวจสอบส่วนต่าง ๆ ของเคร่ืองจักร เซ่น โบลท์ และน็อต

3. กา?ปีกอบ?มเทคนิค'ในกา?แก้1ปัญหา

เป็นหลักสูตรการปีกอบรม เพื่อให้ทีมงานมีหลักการในการแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบ 

ดังมี รายละเอียดดังนี้

•  ความสำคัญของข้อมูลเพื่อการแก้ปัญหา

•  เทคนิคการแก้ปัญหาโดยการใช้คำถามเปิด

•  เทคนิคการแก้ปัญหาโดยใช้เครื่องมือ 7 ชนิด (7 QC Tool)

4. กา?ปีกอบ?มเทคนิคกา?น่า?ง?กษา

เป็นการปีกอบรมเพื่อเน้นการปฏิบัติการบำรุงรักษาที่ถูกต้อง สำหรับพนักงานปฏิบัติการบำรุง 

รักษา เพื่อเป็นการยืดอายุเครื่องจักร และเช้าใจหลักการทำงานและกลไกของ เครื่องจักรเพิ่มมากขึ้น
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ดังมีรายละเอียดดังต่อไปนี้

•  ความเข้าใจในการทำงานของเครื่องจักร 

^  หลักการทำงานของเครื่องจักรเบื้องต้น

^  ความลัมพันธ์ของกลไกต่าง ๆ ที่มีผลต่อคุณภาพ

•  การกันการร่ัวซึม

^  พื้นฐานและความสำคัญของการกันการรั่วซึม 

^  ชนิดของปะเก็น และการเลือกใช้ 

^  การประกอบเกลียว และการทดสอบแรงดัน

•  การตรวจสอบและกา?บำรุงรักษาลิ่ม 

^  เทคนิคการใส่ และการถอมลิ่ม

^  ชนิดและขนาดลิ่งที่เหมาะสมกับงาน

•  การใช้เครื่องมือวัดเพื่อตรวจลอบ

•  การตรวจสอบ การดูแลรักษา และการกำหนดอายุการใช้งานของชุ)ช และแบรื่ง

•  การตรวจสอบ และการบำรุงรักษาชุดเพีอง

•  การตรวจสอบ และการบำรุงรักษาชิ้นส่วนที่มีการหมุน และการเคลื่อนที่

การเพิ่มความชำนาญ และการมีกอบรมทักษะให้แก่พนักงานในทีมงานนี้ เป็นเพียง 

การมีกอบรมเพื่อรอง!ปการอบรมที่จะมีต่อไปในอนาคต โดยจะเห็นว่าทั้ง 4 หัวข้ออบรมนี้ เป็นเพียง 

ทักษะที่จำเป็นสำหรับการทำกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต เพราะว่าถ้าพนักงานยังไม่มีความ เช้าใจในต้าน 

เทคนิคดีพอ ก็ยากที่จะให้พนักงานคิดทำกา?ปรับปรุงสายการผลิต

5.1.4 การบำรุงร้กษาด้วยตนเอง

กา?บำรุงรักษาด้วยตนเอง เป็นการบำรุงรักษาเครื่องจักรโดยพนักงานควบคุมเครื่อง 

ซึงจะเป็นผู้ที่ทำงานกับเครื่องจักรทุกวัน ซึ่งทางที่ดีที่สุดในการป๋องกันความเลียหาย คือ การให้

พนักงานคุมเครื่องแจ้งเมื่อเกิดสิ่งผิดปกติขึ้น และแผนกช่อมบำรุงพร้อมที่จะแถ้ไฃป๋ญหาได้ ทันที

จุดสำคัญในการดำเนินการบำรุงรักษาด้วยตนเองมี 7 ชิ้นตอน คือ การทำความ 

สะอาดในเบื้องต้น การจัดการกับป๋ญหาต้นเหตุ การจัดทำมาตรฐานการทำความสะอาดและหล่อลื่น
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การอบรมทักษะการตรวจสอบท่ัวไป การสร้างมาตรฐานการตรวจลอบด้วยตนเอง และการสร้าง 
มาตรฐานในการทำงานและสถานที่ทำงาน และทำการบำรุงรักษาด้วยตนเองอย่างจริงจัง แต่ในท่ีน้ีจะ 
ขอกล่าวเฉพาะขั้นตอน 1,2 และ 3

1. การบำรุงรักษาด้วยตนเองในขั้นตอนที่ 1,2 และ 3 คือ การทำความสะอาดเบื้องต้น การ 
กำจัดแหล่งความสกปรก และสร้างมาตรฐานการทำความสะอาด และการหล่อล่ืน โดยในการประยุกต์ 
ข้ันตอนท่ี 1 -  3 น้ี จะเร่ิมต้นด้วยการ'ฝืกอบรมทฤษฎี และปฎิบ้ติตามกำหนดการต่อไปนี้

1) เร่ิมจากการอบรมแนะนำให้พนักงานรู้จักกับสภาพผิดปกติ โดยจะให้พนักงาน ใช้ราย 
การตรวจต่อไปนี้ในการลงไปตรวจลอบหาความผิดปกติของเครื่องจักร ในขณะท่ีทำ 
ความสะอาด

•  มีความสกปรก ฝ่นมาก
•  มีบางส่วนของเคร่ืองจักรแตกหัก เช่นฟันเฟัอง,ลิ่ม
•  มีบางส่วนของเคร่ืองจักรหายไป
•  มีบางส่วนของเคร่ืองจักรท่ีไม่แข็งแรง
•  เกจกัดต่าง  ๆ แตกหักหรอไม่สามารถอ่านได้
•  มีการสึกหรอของเคร่ืองจักรบางส่วน เช่น บูซ ล่ิม ด้ปปด้ิว
•  การรั่วซึมของน้ีามัน

2) การทำความสะอาดเบื้องต้น และการตรวจสอบ

•  จัดเตริยมกลุ่ม และทำความเข้าใจกับสภาพเครื่องจักร และกระบวนการ
•  แจ้งให้กลุ่มทรางถึงขอบเขตของงาน
•  หัวหน้าทีมแบ่งพ้ืนที่และความรับผิดชอบให้กับลูกทีม
•  สมาชิกแต่ละคนจะต้องทำการบันทึกข้อมูล
•  ทำการกำหนดระยะเวลาของงาน
•  ทำความสะอาดเครื่องจักรตามที่ได้รับหมอบหมาย 3

3) การใช้แผ่นป้ายบอกส่ิงผิดปกติที่พบ
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แผ่นป้ายบอกความผิดปกติ (TAG) มีหน้าที่เป็นตัวช้ีให้เห็นถึงจุดที่ผิดปกติ และ จุดท่ี 
ต้องปรับปรุงแก้ไขของเครืองจักร โดยปกติจะแบ่งออกเป็น 4 ประเภท ตามลักษณะงาน ดังน้ี

ก. ลีแดง : บอกความผิดปกติที่เกี่ยวข้องกับความปลอดภัย (Safty)
ข. ลีเขียว : บอกความผิดปกติประเภทที่เกี่ยวกับความสะอาด หรือจุด บก

พร่องในการหล่อล่ืนเล็ก  ๆ น้อย ๆ
ค. สเหลอง : บอกความผิดปกติที่เกี่ยวกับปัญหาเครื่องจักร

(Mechanical)
ง. ลีฟ้า : บอกความผิดปกติที่เกี่ยวกับปัญหาทางไฟฟ้า

(Electrical)

MECHANICAL 

เลขท่ี ________________________

เครื่องจ ักร_____________________

แผนก __________

วัน ท่ี ___________

อาการผิดปกติที่พบ

ผู้แจ้ง

ร ูปท ี่5.1 ตัวอย่างแผ่นป้ายบอกความผิดปกติ

การใช้งานแผ่นป้ายบอกความผิดปกติ

ในแผ่นป้ายบอกความผิดปกติ 1 ชุด จะมี 2 แผ่น ซึ่งจะมีรายละเอียดต่าง  ๆ ดังรูปท่ี 
5.1 เมื่อกรอกรายละเอียดลงในแผ่นป้ายเรียบร้อยแล้ว ให้ฉีกใบหน้าไปแขวนท่ีบอร์ดแจ้งความ ผิด
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ปกติ แล้วนำใบหลัง ซึ่งมีเชือกอยู่ไปผูกติดตรงบริเวณที่เป็นจุดผิดปกติ และจึงแจ้งผู้เกี่ยวข้อง 
เพ่ือดำเนินการแก้ไขต่อไป

4) ลงมือปฏิปติการทำความสะอาดเบื้องต้น และการตรวจสอบ

5) จัดการประชุมกลุ่มในเรองท่ีส่ิงผิดปกติท่ีพบโดยมีหัวข้อการประชุมดังต่อไปน้ี 
ก. กลุ่มทำการประชุม แสะสรุปส่ิงท่ีพบเห็น

•  วางแผนแก้ไข
•  ผู้รับผิดชอบ, จะแก้ไขอย่างไร, แล้วเสร็จเม่ือไหร่
•  กำหนดส่ิงท่ีจะต้องทำในการปฎิบํติคร้ังต่อไป

ข. การพัฒนาปรับปรุง โดยทีมงานต้องทำการออกแบบ เพื่อหาทางแก้ไขปัญหา

6) ทีมงานจัดทำแบบฟอร์มการตรวจสอบ และจัดทำคู่มีอการบำรุงรักษาเครื่องจักร ด้วย 
ตนเอง โดยอาศัยข้อมูล และประสบการณ์ของพนักงานประจำเครื่อง และพนักงานบำรุงรักษาเครื่อง 
จักร

หลังจากที่ทีมงานได้ผ่านการอบรม และจัดทำมาตรฐานการตรวจลอบ และนำไปปฎิปติ 
จริง แล้วจะถือว่าได้ดำเนินการตามขั้นตอนการบำรุงรักษาเครื่องจักรด้วยตนเอง ในข้ันตอนท่ี 1 - 3 
แล้ว

5.1.5 การบำรุงร ักษาเช ิงป ้องกัน

การซ่อมบำรุงเซิงป้องกันเป็นแนวความคิดที่ต้องการป้องกัน การหยุดเครื่องจักร เน่ือง 
จากเครื่องจักรเสีย โดยที่ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้ การที่ต้องหยุดเครื่องจักรไม่ว่ากรณีใด  ๆจะ 
สร้างความเสียหายแก่องค์กร เนื่องจากไม่สามารถจัดส่งสินค้าได้หันตามที่ลูกค้าต้อง การ และถ้าเกิด 
เหตุการณ์เซ่นนี้บ่อยครั้ง ลูกค้าก็จะหันไปซ้ือสินค้าคู่แข่งแทน

การแก้ปัญหาการเกิดเครื่องจักรเสียในอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศ จึงใช้ระบบการ
ซ่อมบำรุงเซิงป้องกัน เพื่อตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร การเติมนํ้ามันหล่อลื่น การถอดเปลี่ยน ช้ินส่วน 
การจดบันทึกผลการดำเนินงาน เพ่ือเป็นข้อมูลในการซ่อมบำรุง เพื่อค้นหาจุดที่เป็นปัญหา เพ่ือสร้าง 
มาตราการแก้ไข โดยจะทำการดำเนินงานซํ้าแล้วชํ้าอีก เพ่ือปรับแผนการซ่อมบำรุงให้ สอดคล้องกับ
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สภาพของเครื่องจักรที่เปลี่ยนไปตามเวลา โดยให้เกิดความเหมาะสม และแม่นยำ เช่ือถือได้ และเป็น 

ปัจจุบันอยู่เสมอ

1. การจัดทำแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน

การวางแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันนั้น เพื่อที่จะกำหนดแผนการ และคาบเวลาใน 

การบำรุงรักษาได้ จะต้องหาอายุการให้งานของชิ้นส่วนอุปกรณ์ต่าง ๆ ของเครื่องจักร เพ่ือ กำหนดคาบ 

เวลาการบำรุงรักษา โดยการกำหนดช่วงระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดข้อง เป็นดัชนีแสดงความเชื่อถือ ซ่ึง 

เป็นค่าเฉลี่ยเวลาการทำงานจากการขัดข้องครื่งหนึ่ง ถึงการขัดข้องคร้ังต่อไป ของช้ินส่วนของเคร่ือง 

จักร โดยการหาเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดข้อง จะได้มาจาก

•  ได้มาจากการสอบถามพนักงานควบคุมเครื่องจักร

•  การคีกษาประวัติจากบันทึกการทำงานของเครื่องจักร เพื่อจัดกลุ่มชิ้นส่วนเครื่อง จักร 

ที่มีอายุการทำงานเฉลี่ยใกล้เคียงกัน

•  ดูจากประวัติการเบิกเปลี่ยนอะไหล่จากลโตร์

หลังจากที่ได้เวลาเฉลี่ยของการเกิดเหตุขัดข้องของชิ้นส่วนเครื่องจักรในเบื้องต้น ต่อไปน้ีก็ 

จะแบ่งคาบเวลาในการหยุดสายการผลิต เพื่อทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน ดังนี้

•  การบำรุงรักษารายวัน และรายสัปดาห์จะปฏิบํติโดยพนักงานควบคุมเครื่องจักร

•  การบำรุงรักษาเครื่องจักรราย 1 เดือน ราย 3 เดือน และราย 1 ปี ซึ่งปฎิบัติ,โดย พนัก 

บำรุงรักษาร่วมกับพนักงานควบคุมเครื่องจักร

หลังจากที่แบ่งคาบเวลาในการบำรุงรักษาแล้ว จึงนำคาบเวลาเหล่านั้น มาจัดทำเป็น 

แผนแม่บทในการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน ดังตัวอย่างแผนในตารางที่ 5.2
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ตารางท่ี 5.2 แผนแม่บทสำหรับการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรในอุตสาหกรรมเคร่ืองปรับอากาศ

บริษัท แอfดี จำกัด
แผนแม่บทการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน ประกาศใช่ : ผู้จัดทำ ะ

แก้ไขคร้ังท่ี : ผู้อนุมัติ :
หนาท เอกสารเลขท :

ความหมายของสัญลักษณ์ในช่องกิจกรรม
©  : ทำความสะอาด บ การเติมน้ํามัน
•  : ตรวจสภาพท่ี'วไป 0 การเติมจารบีO : ตรวจสอบการทำงานตามหน้าท่ี 0 การเปล่ียนถ่ายสารหล่อล่ืน■  : การตรวจสอบท่ี'วไป ช การเปล่ียนช้ินส่วนเคร่ืองจักร

การปรับแต่ง 0 OVER HAUL
รหัสชินส่วน เคร่ืองจักรและส่วนต่าง ๆ ความถ่ี

1 เดือน 3 เดือน 1 ปี
หมายเลขลำดับ 

ใบตรวจสอบ
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นอก'จากการ'จัดทำแผนแม่บท'ไนการบำรุงรักษาแล้ว ยังต้องมการจัดทำใบรายการ ตรวจ 

สอบสำหรับการปฎิบํติการบำรุงรักษา เซ่น ใบตรวจสอบสำหรับการหล่อลื่น หรอใบตรวจ สอบสำหรับ 

การตรวจสอบปรับแต่ง นละเปลี่ยนชิ้นส่วน

ในการกำหนดอายุของช้ินส่วนอุปกรณ์เคร่ืองจักรน้ัน มีผลกระทบต่อค่าH จ่ายทางต้าน 
การซ่อมบำรุง รวมถึงมีผลกระทบกบความเสียหายต้านอ่ืน ๆ ถ้าการเปล่ียนช้ินส่วนใต้เวลาเร็ว เกินไป 
หรืออายุการใต้งานน้ันก็จะมีผลต่อราคาค่าใต้จ่ายต้านอะไหล่สูง แต่ถ้าเปล่ียนต้าไปอาจมี ผลทางต้าน 
ความปลอดภัยต้านคุณภาพ รวมถึงต้านเวลาในการซ่อมบำรุง ดังน้ัน จึงจำเป็นต้องมี การสีกษาหา 
จุดท่ีเหมาะสมของการเปล่ียนช้ินส่วนว่าอยู่ ณ เวลาใด ด้วยการเก็บสกิต้การเปล่ียน ช้ินส่วนแล้วทำ 
การวิเคราะห์อย่างละเอียดรอบคอบ ท้ังน้ีควรมีการทบทวนข้อ}5)ล เพ่ือป๋องกันการ วิเคราะห์หาค่าเฉล่ีย 
การเกิดเหตุขัดข้องท่ีผดพลาด รวมถึงต้องมีการสืบย้อนกลับ เพ่ือหาสาเหตุต้น ตอการเกิดเหตุขัดข้อง 
ไต้ทุก  ๆ ครัง ว่ามาจากการใต้งานท่ีไม่ถูกต้อง หรือการบำรุงรักษาท่ีไม่ถูกต้อง หรือมาจากอายุการใต้ 
งานท่ีน้ันของเคร่ืองจักรจรืง ๆ

5.1.6 การป้องกันการบำรุงรฑษา

ในการประยุกต์ TPM เมื่อทีมงานไต้ทำการประยุกต์ใช้ตามกิจกรรมหลัก 4 กิจกรรม ข้าง 

ต้นแล้วกิจกรรมในข้อท่ี 5 การป้องกันการบำรุงรักษา เป็นการนำข้อรุ)ลการปรับปรุง และป็ญหาต่าง ๆ 

ในการใต้งานเคร่ืองจักร ป้ญหาการบำรุงรักษา ต้นทุนการผลตที่เกี่ยวกับเครื่องจักร และการบำรุง 

รักษา ใต้กับการพัฒนาอุปกรณ์ใหม่ ๆ ใดยนำข้อรุ)ลเหล่านี้ไปสะท้อนให้กับผู้ผลิต เครื่องจักร และ 

อุปกรณ์ถึงความต้องการในการใต้งานของเรา เพราะการป้องกันการบำรุงรักษาเป็นกิจกรรมที่ต้องทำ 

ในขั้นตอนการออกแบบ โดยมี'จุดประลงต์ เพ่ือ

•  ทำให้อุปกรณ์มีความน่าเชึ่อถึอมากขึ้น

•  ออกแบบเครื่องจักรเพื่อความง่ายในการควบคุมการผลิต

•  ออกแบบเครื่องจักรให้มีค่าความปลอดภัยมากขึ้น

•  ออกแบบให้มีความง่ายในการดูแลและบำรุงรักษา

•  ลดความขับต้อนในการปรับดัวเครื่องจัก? หรือใต้ระบบกา?ปรับตงอัตโนมติ

•  ออกเฌบให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิตน้อยลง เพื่อลดต้นทุน
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เพ่ีอให้บรรลุวัตถุประสงค์เหล่าน้ี ต้องมีข้อรุ)ลซึ่งได้มาจาผู้ใช้งานเครื่องจักร นั่นหมาย 
ความว่า กิจกรรม TPM เป็นกิจกรรมท่ีรวมไปถึงผู้ล่งมอบ และผู้ผลิตเครื่องจักรด้วย เนื่องจากผู้ผลิต 
และออกแบบเครื่องจัก? มักจะมีประสบการถn นการใช้งานเครื่องจักร หรือทำการซ่อมบำรุง รักษา 
เครื่องจักรเพียงเล็กน้อย ดังน่ัน ในการออกแบบเครื่องจักรจะมุ่งเน้นไปท่ีประสิทธิภาพหน้าท่ี การ

ทำงาน ความเชื่อถือได้ของเครื่องจักรเป็นอันดับแรก พวกเขาจึงไม่ได้ให้ความสำคัญกับความ ยากง่าย 
ของงานบำรุงรักษามากเท่าที่ควร โดยเฉพาะป็จจัยเรื่องความยากง่ายในการบำรุงรักษา เครื่องจักร 
ด้วยตนเองมักถูกมองข้ามไป ดังนั่นจึงจำเป็นต้องอาดัอข้อมูลจากผู้ที่ใช้งาน และผู้ท่ี เก่ียวข้อง ไม่ว่าจะ 
เป็นข้อมูลจากฝ่ายผลิต ฝ่ายคุณภาพ ฝ่ายบำรุงรักษา ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายความ ปลอดภัย หรือจาก 
แหล่งข้อมูลภายนอก เซ่น แนวโน้มของตลาด และเทคโนโลยีใหม่ ๆ

อุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศในปจจุบันจะมุ่งเน้นการผลิตแบบยืดหยุ่น เป็นแบบ
อัตโนม่ติ เพี่อความแม่นยำในการผลิตสูง เครื่องจักรต้องมีความเชื่อถือได้มากขึ้น ง่ายในการควบ คุม 
การเดินเครื่องและมีความปลอดภัยมากกว่าเดิม ในล่วนของอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศ เครื่องจักร 
เป็นกุญแจที่สำคัญในกา?ประเมินคุณภาพ การล่งมอบ และด้นทุน ของสินค้าคงคลัง และเนื่องจาก 
งานในการบำรุงรักษาเครื่องจักรน่ัน ถ้ายิ่งมีมากเท่าใด นั่นหมายความว่าเวลาในการ ผลิตยิ่งน้อยลง 
ทำให้ผลผลิตลดลงนั่นเอง

การทำกิจกรรมการป้องกันการบำรุงรักษา จะเป็นการป้อนลับข้อมูลที่ดี และมีประโยชน์ 
ให้แก่มักออกแบบ ไม่เพียงแต่เพี่อออกแบบเครื่องจักรรุ่นใหม่เท่านั่น แต่ยังเพี่อการออก แบบปรับปรุง 
เปลี่ยนแปลงเคร่ืองจักรเพียงบางล่วนในรุ่นเดิม ร่วมกับผู้ใช้-งาน เวลาที่เราทราบถึง จุดบกพร่อง เรา 
สามารถปรับปรุงและออกแบบเครื่อง เพี่อกำจัดจุดบกพร่องมันออกไป เพ่ีอแก้ไข จุดอ่อนของเครือง 
จักรและเป็นการตอบสนองต่อความต้องการของผู้ใช้งาน และเพี่อการเพิ่มผล ผลิตด้วย

จากกลยุทธ์การบำรุงรักษาทวีผลรวมของสายการผลิตในช่วงธุรกิจขาขึน ด้วยหลัก การ 
น่ัง 5 ข้อที่กล่าวมาข้างด้น ล้วนแต่เป็นการดำเนินการเพี่อให้ได้ประสิทธิภาพของสายการผลิต สูงสูด 
ซึ่งจะเกิดขึ้นไม่ได้เลยถ้าขาดความร่วมมือจากทุกคนในองค์กร จากผู้บริหาร จากฝ่ายออก แบบ 
อุปกรณ์เคร่ืองจักร วิศวกร ช่างซ่อมบำรุง และพมักงานควบคุมเครื่อง ซึ่งการปฏิบัติจะอาคัย กิจกรรม 
กลุ่มย่อย
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การทำให้อุตสาหกรรมเครองปรับอากาศ ใช้กลยุทธ์การบำรุงรักษาทวีผลรวมของ ลาย 
การผลิตในช่วงธุรกิจขาข้ึนน้ัน จะทำให้บรรลุเป้าหมายต่าง  ๆ เช่น เพิ่มประสิทธิภาพเครื่องจักร ลดเวลา 
ในการตรวจสอบ และลดจำนวนคร้ังท่ีเครื่องจักรขัดข้อง ซ่ึงทำให้ได้รับผลผลิตท่ีลูงข้ึน และ เพ่ิมผล 
กำไรมากข้ึน

5.2 กลยุทธ์การลดต้นทุนในช่วงธุรกิจขาลง

แนวทางในการเพิ่มความสามารถในทา?ทำกำไรของอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศ ใน 
ช่วงธุรกิจขาลง เพ่ือให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ระยะสันน้ัน เราจะเลือกกลยุทธ์การลดต้นทุนการ ผลิต 
เพราะในป็จจุบันสภาวะแวดล้อมต่าง  ๆ ได้มีการเปล่ียนแปลงไป เช่น ในเรื่องของวัสดุการ ผลิตจาก 
ต่างประเทศมีราคาเพิ่มสูงขึ้น จากการปล่อยค่าเงินบาทลอยตัว ค่าแรงขั้นตํ่าเพิ่มสูงขึ้น เกือบทุกปี
และค่าใช้จ่ายโรงงานท่ีสูงข้ึน เนื่องจากการผลิตที่ไม่เต็มกำสังการผลิตที่มีอยู่ ส่งผลให้ ต้นทุนการผลิต 
ของผลิตภัณฑ์เครื่องปรับอากาศเพิ่มสูงขึ้นอย่างรวดเร็ว

ตารางที่5 .3 ต้นทุนกา?ผลิตของเครื่องปรับอากาศแบบแยกส่วนขนาด 12000 BTU/ชม.

รายการ อัตราส่วน
1. ค่าวัตถุดิบ 77.5
2. ค่าแรงงาน 5.3
3. ค่าโสหุ้ยการผลิต 17.2

รวม 100
ที่มา : บริษัทผู้ประกอบการ

การลดต้นทุนการผลิตในระยะสันของอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศที่ควรเร่งดำเนินการคึอ

1. เปลี่ยนการใช้วัสดุการผลิตจากต่างประเทศมาเป็นวัสดุที่ผลิตจากในประเทศ
2. ปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อลดต้นทุน
3. เปล่ียนแปลง Process เพื่อลดคนทำงานลง
4. อบรมกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต การเพิ่มคุณภาพและลดต้นทุนให้ภับพนักงาน



ตารางที่ 5.4 แหล่งที่มาชองชิ้นส่วนและอุปกรณ์ประกอบเครองป!บอากาศที่สำคัญ
ลำคับ รายการช้ินส่วน, อุปกรณ์ แหล่งที่มา คำอธิบาย

นำเข้าเอง ผู้แทนจำหน่าย โรงงานใน

ในประเทศ ประเทศ

1 เหล็กแผ่น (Steel Sheet) / 1. ชื้อจากคัวแทนจำหน่าย ซึ่งล้งมาเป็นม้วนจากประเทศญี่นีน หรือ จีนแดง

เข้น Siam Hitech 1 Kawasaki

2 อลูมีเนียม (Aluminium Sheet) / 2. ล้งจากโรงงานฉีดอลูมีเนียมในประเทศ โดยรืดเป็นแผ่นบาง ๆ เป็นม้วน 

ชื้งน่ามาคัดได้ทันทื

3 ท่อทองแดง( Copper Tube) / 3. ชื้อจากคัวแทนจำหน่าย ชื้งสังท่อทองแดงมาจากประเทศญี่นีน, ออสเตรเลย 

สิงคโปร์, อาฬริกาใต้ และอื่น ๆ เข้น KOBECO, AMAGASAKI, SIAM EIKOU

4 ชิ้นส่วนพสาสติก ได้แก่ ปมและลูกบิดต่าง ๆ / 4. ส์งจากโรงงานฉีดทลาสติกในประเทศ ซึ่งท่าแม่พิมพ์ ( Mould) แล้วฉีด

(Konob, Switch) ตะแกรงด้านหน้า พลาสติกเป็นแบบตามความต้องการ

(Front Panel)

5 ลูกยางหรือสปริงรองรับกันความสะเทือน / / 5. นีทํ้งที่ผลิตในประเทศและมีคัวแทนจำหน่ายชองจากต่างประเทศ

(Isolator)

6 น๊อต สกรู เหล็กยด / 6. ผลิตในประเทศ

7 แผงกรองอากาศ (Air Filter) / 7. สังจากคัวแทนจำหน่ายแผ่นกรองอากาศจากต่างประเทศแล้วน่ามาคัด

และใส่กรอบในประเทศ

8 สายไฟฟ้า (Electrical Wire) • / 8. ใช้สายไฟจากโรงงานที่ผลิตในประเทศ เข้นของ Thai Yazaki

9 มอเตอร์พ์ดลม (Motor Blower) / / 9. ชื้อจากคัวแทนจำหน่ายชองต่างประเทศ เข้นยี่ห้อ GE., Westomgjpise. 

Fasco. E.erspm.., Universal หรือชื้อจากโรงงานที่ผลิตในประเทศ เข้น 

ยี่ห้อ Osno, Yamabishi
CD
CO



ลำดับ รายการช้ินส่วน, อุปกรณ์ แหล่งที่มา คำอธิบาย

นำเข้าเอง ผู้แทนจำหน่าย 

ในประเทศ

โรงงานใน 

ประเทศ

10 คอมเพรสเซอร์ ( Compressor) / / 10. ชื้อจากโรงงานที่ผลิตในประเทศ เช่น ยี่ห้อ MITSUBISHI เทดัมเซ่ หรอ

สังจากโรงงานแม่ในต่างประเทศ เซ่นย่ีห้อ Carrier, National 1 Sanyo,

Hitachi

11 คาปาซึเตอร์และ'รเลย์ ( Start & Run Capacitor, / / 11. ซื้อจากตัวแทนจำหน่ายฃชองต่างประเทศ เช่น ยี่ห้อ GE..ANNAAO

Relay)

12 อุปกรณ์ไฟฟ้ากำสัง (Electrical Components) / 12. ซื้อจากตัวแทนจำหน่ายของต่างปรเทศจากสหรัฐอเมริกาและญี่อุ่เน เซ่น

อื่น ๆ เซ่น มอเตอ? สตาร์ทเตอ? และอื่น ๆ GE, Westinghouse, National

13 อุปกรณ์ไฟฟ้าด้านควบคุม (Control / 13. ซื้อจากตัวแทนจำหน่ายของต่างประเทศ ซึ่งส่วนใหญ่มkจาก

Components) เซ่น เทอ?โมสตร์ท สวิทซ์ความดัน สหรัฐอเมริกา เซ่น Penn, Honeywell, Robertshaw

14 อุปกรณ์ควบคุมนํ้ายาความเย็น / 14. เซ่นเดียวกับข้อ 1 3 เซ่นยี่ห้อ Sporlan, Castel

(Refrigeration Components)

15 สารทำความเย็น (Refrigerant) / 15. เซ่นเดียวกับข้อ 13 เซ่น ยี่ห้อ Dupont, Fricon, Frigen

16 นํ้ามันหล่อลื่อน (Refrigeration oil) / 16 เซ่นเดียวกับข้อง 13 เซ่น ยี่ห้อ Suniso

ทมา : จากการสัมภาษณ์บริษัทประกอบการ

CD



ตารางท่ี 5.5 จำแนกราคาของวัตถุดิบตามแหล่งท่ีมา
รายการวัตถุดิบ แหล่งที่มา รวม

นำเซ้าเอง ผู้แทนจำหน่ายในประเทศ โรงงานในประเทศ

% ราคา % ราคา % ราคา % ราคา % ราคา % ราคา % ราคา % ราคา

วัตถุดิบ ต้นทุน วัตถุดิบ ต้นทุน วัตถุดิบ ต้นทุน วัตถุดิบ ต้นทุน

ชิ้นส่วนอุปกรณ์ ทำความเย็น

1. คอมเพรสเซอร์ 18.8 14.57

2. วาล์วบรการ 2.62 2.03

3. คอยล์ 13.22 10.25

4. ท่อทองแดง 1.58 1.22

5. เงินเชื่อม 0.39 0.39

6. สารทำความเย็น 1.19 0.92

รวม 21.42 16.6 3.16 2.52 13.22 10.25 37.8 29.37

ชิ้นส่วนอุปกรณ์ทางไฟฟ้า

1. คาปาชิเตอร์เดินคอมเพรสเซอร์และ 1.54 1.2

คาปาชิเตอร์ชิวยสตาร์ท

2.รีเลย ์ 0.46 0.36

3. คอนแทคเตอร์ 0.93 0.72

4. 'ชุดมอเตอร์พัดลม

4.1 มอเตอร์คอยล์รอน

4.2 ใบพัดคมคอยล์รอน 1.64 1.27

4.05 3.14

4.3 มอเตอร์คอยล์เย็น 2.53 1.96



รายการวัตถุดิบ แหล่งที่มา รวม

นำเข้าเอง ผู้แทนจำหน่ายในประเทศ โรงงานในประเทศ

% ราคา % ราคา % ราคา % ราคา % ราคา % ราคา % ราคา % ราคา

วัตถุดิบ ต้นทุน วัตถุดิบ ต้นทุน วัตถุดิบ ต้นทุน วัตถุดิบ ต้นทุน

4 .4  1บพัดลมคอยล์เย็น 2 .97 2.3
5. ชุด C ontrol
6. หม้อแปลงไฟฟ้า

14.13 10.95
1.09 0 .8 4

รวม 2 0 .1 3 15.6 9.21 7 .14 - -

โครงของเครื่องปรับอากาศ

1. ชุดในบ้าน

2. ชุดนอกบ้าน

12.69 9 .83
8 .85 6 .7 6

อื่น ๆ 10.14 7 .8 6 1.21 0 .94
รวม 12.69 9 .8 3 10.14 7 .86 10 .06 7.7 3 2 .89 25 .39

รวม % รองราคาวัตถุดิบทั้งหมด 54 .24 22.51 2 3 .28 100
รวม % ของราคาต้นทุนทั้งหมด 4 2 .0 3 17.52 17.95 77 .5

ทมา : จากการสัมภาษณ์บรพัทประกอบการ
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5.2.1 เปลยนm รใ*รเวัสดุฑารผสิตจากต่างประเทศมาเป็นวัสดุการผสิตจากในประเทศ

วัสดุการผสิตที่สำคัญบางอย่างในปัจจุบัน มีการลังซื้อจากต่างประเทศ ซึ่งจะมีราคา สูง 

ขึ้นจากผลกระทบในช่วงค่าเงินบาทลอยตัว ทำให้ต้นทุนการผลิตเพ,มสูงขึ้นอย่างรวดเร็ว ตังนั้น จึงควร 

มีการหาแหล่งจัดซื้อจากภายในประเทศมาทดแทนโดยมีเงื่อนไขที่ว่าวัสดุการผลิตที่จัดหาจากแหล่ง 

ใหม่นี้จะต้องมีคุณภาพเทียบเท่า หรีอใกล้เคียงกับที่ใต้อยู่ในปัจจุบันซึ่งจากการสำรวจ และนำตัว 

อย่างมาทดสอบคุณภาพ พบว่าวัสดุการผลิตที่จัดหาไต้ภายในประเทศตังต่อไปนี้ สามารถนำมาใต้ทด 

แทนวัสดุการผลิตในปัจจุบันได้ ซึ่งจากตารางที่ 5.4 และ 5.5 จะแสดงแหล่งที่มาซองชิ้นส่วน และ 

เปอร์เซ็นต์ราคาของวัตฤดิบของเครื่องปรันอากาศซึ่งเราสามารถเลือกมาวิเคราะห'ได้ตังนี้

1) แผ่นเหล็กโครงเครื่องปรบอากาศ

แผ่นเหล็กโครงเครื่องปรับอากาศเป็นแผ่นเหล็กรีดเย็นหนาประมาณ 0.5 mm เป็นวัสดุ 

หลักของเครื่องปรันอากาศที่ต้องจังซื้อจากประเทศญี่มีน โดยมีปริมาณการใต้ไม่ตํ่ากว่า 2,000 ตัน/ป ี

ซึ่งหลังจากการปล่อยให้ค่าเงินบาทลอยตัว ราคาวัสดุชนิดนี่ได้ปรับตัวสูงขึ้นกว่าเดิมมากกว่า 50% ตัง 

นั้น จึงเห้นสมควรจะหันมาใต้แผ่นเหล็กรีดเย็นในประเทศทดแทน ซึ่งจะมีราคาถูกกว่าประมาณ 20% 

ของราคาวัสดุต่างประเทศ จึงทำให้ราคาของชุดโครงเครื่องปรันอากาศลดลง ได้ตังนี้

เครื่องปร้บอากาศ แบบหน้าต่าง (WiNDOW)

- ขนาด 9000 BTU ต้นทุนลดลง 25 บาท/เครื่อง

- ขนาด 12000 BTU ต้นทุนลดลง 37 บาท/เครื่อง

- ขนาด 16000 BTU ต้นทุนลดลง 40 บาท/เครื่อง

เครื่องปรับอากาศ แบบติดผนัง (WALL TYPE)

- ขนาด 12000 BTU ต้นทุนลดลง 43 บาท/เครื่อง

- ขนาด 16000 BTU ต้นทุนลดลง 47 บาท/เครื่อง

- ขนาด 24000 BTU ต้นทุนลดลง 54 บาท/เครื่อง

หมายเหตุ * ราคาต้นทุนที่ลดลงประเมินจากการลัมภาษณ์บริษัทผู้ประกอบการเครื่องปรับอากาศ 

2) ชุปกรณ์ไฟฟ้าด้านควบคุม เช่น เทอร์โมสตรัท สวิทช์ความตัน
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เทอร์โมสตรัท และสวิทช์ความด้น เป็นอุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมิที่ใช้ในเครื่องปรับ อากาศ 

ซึ่งอุปกรณ์นี้ได้มีการนั้งเข้ามาจากสหรัฐอเมริกา แต่ในปัจจุบันสามารถผลิตได้ภายใน ประเทศแล้ว 

และมีคุณภาพไม่แตกต่างจากของต่างประเทศเท่าใดบัก จึงควรนั้งจากในประเทศ ทดแทน ซึ่งมีราคา 

ถูกกว่าประมาณ 40% ซึ่งจะทำให้สามารถลดต้นทุนลงไปได้ประมาณ 450 บาท/เครื่อง

3) มอเตอร์พูดลมชองร;ดคอยล์ร้อน และคอยล์เย็น

มอเตอร์พูดลมของชุดคอยล์ร้อน และคอยล์เย็น เป็นอุปกรณ์ที่ใข้ในเครื่องปรบอากาศ 

เพื่อระบายความร้อน และกระจายความเย็นของเครื่องปรบอากาศ และเป็นอุปกรณ์ที่ต้องส์งมา จาก 

ประเทศญี่มีน แต่ในปัจจุบันอุปกรณ์ประ๓ ทนี้สามารถผลิตได้ภายในประเทศแล้ว ซึ่งผลจากการ 

ทดสอบในด้านความปลอดภัย (Safety Test) และความเชื่อถือไต้ในการใข้งาน (Reliability Test) 

จากตัวอย่างพบว่าคุณภาพใกล้เคียงภับมอเตอรพ์ูดลมที่มาจากต่างประเทศ และมีราคาถูก กว่า

ประมาณ 40% ดังน้ัน หากนำมอเตอร์พัดลมชุดคอยล์ร้อนและคอยล์เย็น ที่ผลิตไต้ในประเทศ มาทด 

แทนจะทำให้เครื่องปรับอากาศมีต้นทุนลดลงประมาณ 225 บาท/เครื่อง

4) คาปาชิเตอร์ และรีเลย์ (Start & Run Capacitor Relay)

คาปาชิตอร์ และรีเลย์ เป็นอุปกรณ์ไฟฟ้าที่ใข้ภับคอมเพรสเซอร์ขณะเรื่มสตาร์ท เพ่ือ ป้อง 

กันไม่ให้คอมเพรสเซอร์กินไฟมากเกินไปขณะเริ่มสตาร์ท การทำงานในแต่ละรอบอุปกรณ์ชนิดนี้ยังไม่ 

สามารถผลิตได้ในประเทศไทย จึงต้องนั้งชื้อจากประเทศสหรัฐอเมริกามาโดยตลอด แต่ในปัจจุบัน 

ประเทศเกาหลีก็ลามารถผลิตได้ และมีคุณภาพอยู่ในเกณฑ์มาตราฐาน และมีราคา ถูกกว่า ดังนั้น จึง 

เห็นสมควรนั้งเข้ามาใข้งานซึ่งจะทำให้เครื่องปรับอากาศมีต้นทุนลดลงประมาณ 130 บาท/เครื่อง

5.2.2 ปร้บปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์เพ่ือลดต้นทุน

เนื่องจากผลิตภัณฑ์เครื่องปรับอากาศเป็นผลิตภัณฑ์ที่อุตสาหกรรม มีการออกแบบ และ 

พัฒนาเองได้ ดังนั้น การใข้กลยุทธํในเรื่องการปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์ เพื่อปรับต้นทุน การ 

ผลิตให้ลดดํ่าลง จึงเป็นที่ทำไต้ในระยะนั้น และวิธีกา?นี้จะเป็นวิธีที่ทำให้ต้นทุนของวัสดุการ ผลิตลดลง 

ได้อย่างชัดเจน แต่อย่างไรก็ตาม การนำเอาวะการนี้มาใข้จะต้องส่งผลกระทบต่อคุณ ภาพผลิตภัณฑ์ 

น้อยที่สุด เนื่องจากหากผลิตภัณฑ์มีคุณภาพตํ่าลง อาจจะส่งผลทางลบต่อองค์กร ไต้ในระยะยาว
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การเสนอแนวทางในการปรับปรุงการออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อลดต้นทุน ควรจะมีการ

ปรึกษากับฝ่ายที่เกี่ยวข้องก่อน เช่น ฝ่ายกา?ตลาด ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายผลิต และฝ่ายควบคุม คุณ

ภาพก่อนที่จะสรุปออกมาเป็นแผนการลดต้นทุน เพื่อที่จะทำให้ได้ผลิตภัณฑ์มีต้นทุนตํ่าลง แต่ ยังคงม ี

คุณลักษณ์สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า มีความเป็นไปได้ในการผลิต และมีคุณภาพที่เหมาะ 

สมต่อการใช้งาน

หลักการที่ใช้ในการปรับปรงการออกแบบผลิตภัณฑ์เพื่อลดต้นทุน

- เปลี่ยนชนิดวัสดุให้ถูกลง

- เปลี่ยนแปลงขนาดของชิ้นส่วน หรือเปลี่ยนรูปแบบชิ้นส่วน

- ลดปริมาณการใช้วัสดุ

- ยกเลิกการใช้ชิ้นส่วนท่ีไม่จำเป็น หรือออกแบบชิ้นส่วนที่มีอยู่ให้ทำหน้าที่แทน

1) ลดความหนาของท่อ คอนเดนเซอร์

ท่อคอนเดนเซอร์ เป็นท่อทางเดินของสาร HCFC เพ่ือให้สาร HCFC ที่อยู่ในสถานะ ก๊าซ 

ควบแน่นกลับสภาพเป็นสถานะของเหลว หมุนเวียนไปใช้ในระบบต่อไป ซึ่งปกติจะใช้เป็นท่อ ทองแดง 

ขนาดเล้นผ่าดูนย์กลาง 4.2 มม. หนา 0.45 มม. ดัดเป็นแผงติดตั้งในชุดคอยล์รอน จากการทดสอบลด 

ขนาดความหนาของท่อเป็น 0.4 มม. ได้โดยไม่มีปัญหาเรื่องการรั่วของสาร FICFC ซึ่งจะท่าให้ต้นทุน 

ลดดังนี้

เครองปรับอากาศ แบบหน้าต่าง (WINDOW)
- ขนาด 9000 BTU ต้นทุนลดลง 225 บาท/เครื่อง
- ขนาด 12000 BTU ต้นทุนลดลง 287 บาท/เครื่อง
- ขนาด 16000 BTU ต้นทุนลดลง 344 บาท/เครื่อง

เครื่องปรับอากาศ แบบติดผนัง (WALL TYPE)
- ขนาด 12000 BTU ต้นทุนลดลง 498 บาท/เครื่อง
- ขนาด 16000 BTU ต้นทุนลดลง 535 บาท/เครื่อง
- ขนาด 24000 BTU ต้นทุนลดลง 743 บาท/เครื่อง
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2) ลดขนาดความหนาของแผ่นปิดหลังชุดคอยล์เย็น และเปลี่ยนมาใ#เหล็ก 

ภายในป?ะเทศ

แผ่นปิดหลังชุดคอยล์เย็น (REAR PANAL ASSY) โดยปกติH แผ่นเหล็กหนา 0.4

mm ซึ่งเป็นแผ่นเหล็กรีดเย็นจากประเทศญี่มิน ซึ่งสามารถลดต้นทุนได้โดยส่งแผ่นเหล็กรีดเย็น ใน 

ประเทศความหนา 0.35 มม. มาทดลองประกอบก้บชุดคอยล์เย็นในเครื่องปรบอากาศ แบบ WALL 

TYPE ผลปรากฎว่าไม่มปัญหาในด้านการผลตและการใต้งาน ซึ่งจะทำให้สามารถลดต้นทุนได้ ดังนี้

เครื่องปรับอากาศ แบบติดผนัง (WALL TYPE)

- ขนาด 12000 BTU ต้นทุนลดลง 5.50 บาท/เครื่อง

- ขนาด 16000 BTU ต้นทุนลดลง 3.50 บาท/เครื่อง

- ขนาด 24000 BTLI ต้นทุนลดลง 12.00 บาท/เครื่อง

3) ลดป?มาณนํ้ามันหล่อลื่น1ไนคอมเพรสเชอ?

นํ้ามันหล่อลื่นในคอมเพรสเซอร์ จะช่วยในการทำงานของระบบทางกล ในตัวคอม เพรส 

เซอร์ มิให้เกิดการติดขัด เช่น ลูกสูบกับกระบอกสูบ และเพลาต้อเหวี่ยง เป็นต้น นอกจากนั้น ยังช่วย 

ระบายความร้อนจากการเสืยดสืของอุปกรณ์ต่าง ๆ ด้วย ซึ่งจากการทดลองพบว่าสามารถ ลดปรมาณ 

นํ้ามันหล่อลื่นในคอมเพรสเซอร์ ให้ลดลงได้ประมาณ 10 ชีซี โดยไม่มิผลเสืยต่อการ ทำงาน ซ่ึงจะทำ 

ให้สามารถลดต้นทุนของเครื่องปรับอากาศลงได้ประมาณ 5 บาท/เครื่อง

4) เปล่ียนการไต้วู้'สตุของ Grille (กระจ้ง์หน้าของชุดคอยล์เย็น)

Grille เป็นซ้ินล่วนพลาสติก ที่มิลักษณะเป็นแผ่นกระลังหน้าของชุดคอยล์เย็นของ เคร่ือง 

ปรับอากาศ โดยปกติจะใต้พลาสติกประเภท HIPS (Hi-lmpact Polystyrene) ในการฉีดข้ึนรป แต่จาก 

การทดลองพบว่าสามารถใต้พลาสติกประเภท pp (Polypro pyrene) ฉีดแทนได้ แต่ผลผสิตท่ีได้ในการ 

ฉีดจะตํ่ากว่าเล็กน้อย เนี่องจากต้องมิการอุ่นขึ้นงานไว่ในเฟพิมพ์นาน เพื่อป้องกัน การยุบตัวของ PP 

และจากการเปรียบเทียบต้นทุนพบว่าเมื่อใต้พลาสติก PP ฉีดแทน HIPS จะทำ ให้ต้นทุนของเครื่อง 

ปรับอากาศแบบ Wall Type ขนาด 12000 - 16000 BTU ลดลงประมาณ 10 บาท/เครื่อง

หมายเหตุ ะ ดูภาพประกอบจากภาคผนวก ก.1 ขึ้นส่วนหมายเลข 34
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5) ปรับปรูงชุด Package ของเครื่องป?บอากาศ

เปลี่ยนความหนาของกล่องบรรจุเครื่องปรับอากาศ ทั้งชุดคอยล์ร้อน และคอยล์เย็น (ใน 

แบบติดผนัง) จากกล่องกระดาษลูก^ก 5 ช้ิน เป็นกล่องกระดาษลูกทุ)ก 3 ช้ิน จะสามารถลดต้นทุนได้ 

ดงนี้

เครื่องปรับอากาศ แบบหน้าต่าง (WINDOW)

- ขนาด 9000 BTU ต้นทุนลดลง 5.00 บาท/เครื่อง

- ขนาด 12000 BTU ต้นทุนลดลง 7.00 บาท/เครื่อง

- ขนาด 16000 BTU ต้นทุนลดลง 9.00 บาท/เครื่อง

เครื่องปรับอากาศ แบบติดผนัง (WALL TYPE)

- ขนาด 12000 BTU ต้นทุนลดลง 14.00 บาท/เครื่อง

- ขนาด 16000 BTU ต้นทุนลดลง 16.00 บาท/เครื่อง

- ขนาด 24000 BTU ต้นทุนลดลง 18.00 บาท/เครื่อง

5.2.3 เปลีบนแปลงขบวนการผสิตเพิ่อลดคนหำงาน

ต้นทุนการผลิตเครื่องปรับอากาศในล่วนที่เป็นค่าแรงทางตรง จากตารางที่ 5.3 คิดเป็นล์ด 
ล่วนประมาณ 5.3 ของต้นทุนการผลิตทั้งหมด ซึ่งเป็นล์ดล่วนท่ีไม่มากนัก และหากต้องการจะลดต้น 
ทุนในส่วนน้ีให้ชัดเจน ต้องปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตให้เป็นระบบลัตโนม่ติให้มากท่ีสุด แต่หาก 
พิจารณาในช่วงสภาวะเศรษฐกิจตกตํ่าเช่นนี้ ไม่สมควรจะลงทุนในระบบการผลิตดังกล่าว แต่จะใช้ 
หลักการของวิศวกรรมอุตสาหการ และการปรับเปล่ียนรูปแบบชิ้นส่วนเล็กน้อย เพ่ือลดช้ิน ตอนการ 
ประกอบท่ีต้องใช้คนมาก โดยขบวนการผลิตที่ลามารถลดคนทำงานลงได้โดยไม่ต้องลงทุนเพิ่มเติมจะ 
ทำให้ลดต้นทุนการผลิตในระยะยาว

5.2.4 อบรมกิจกรรมการเพิ่มผลผสิต การเพิ่มคุณภาพ และการลดต้นทุนให้กับพนักงาน

เนื่องจากในป็จจุบันอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศ มีปริมาณการผลิตที่ลดลง เน่ือง จาก 
ปริมาณความต้องการของตลาดมีน้อย ดังน้ัน พนักงานในระดับต่าง  ๆ จึงมีเวลาว่างพอสมควร จึงควร
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มีการจัดอบรมกิจกรรมในเรื่องของการเพิ่มผลผลิต การเพิ่มคุณภาพ และการลดต้นทุนให้กับพนักงาน 
เพ่ือทำให้พนักงานนำไปปฎินัติ ซึ่งในสภาวะการณ์ในปัจจุบัน องค์กรมีความต้องการจะเพิ่มประสิทธิ 
ภาพในทุก  ๆ ด้าน และลดต้นทุนให้ได้มากท่ีสุด โดยกิจกรรมกที่ควรนำมาอบรม ได้แก่

1) . กิจกรรม QCC (Quality Control Circle) ซึ่งเป็นกิจกรรมการเพิ่มผลผลิตและลดต้นทุน 
แบบญ่ีป่น ซึ่งเน้นให้พนักงานระดับกลาง และระดับล่างจัดกลุ่มกันภายในหน่วยงาน โดยมักจะให้ หัว 
หน้าหน่วยงานเป็นหัวหน้าทีม และแต่ละกลุ่มจะเสนอแนวทางการแก้ไขปรับปรุงในล่วนงานของ ตน 
เองที่ยังมีข้อบกพร่องอยู่

2) . กิจกรรม VE/VA (Value Engineering/Value Analysis) เป็นกิจกรรมท่ีมุ่งเน้นถึงการลด ต้น 
ทุนเป็นหลัก โดยพิจารณาทั้งในด้านการออกแบบผลิตกัณฑ์ และกระบวนการผลิต โดยมีการ จัดกลุ่ม 
เช่นเดียวกับกิจกรรม QCC แต่มีจุดที่แตกต่างกัน คือพนักงานในกลุ่มอาจจะมาจากต่าง หน่วยงานกัน 
เพื่อให้เกิดความคิดเห็นที่หลากหลายมากขึ้น และมักจะเน้นไปท่ีพนักงานระดับ Staff วิศวกร และหัว 
หน้าหน่วยผลิตต่าง  ๆมากกว่าพนักงานระดับล่าง

ผู้บริหารควรจะเล็งเห็นความสำคัญของการจัดการรกอบรมกิจกรรม เพราะจะเป็นผลดีต่อ 
องค์กรในระยะยาว ทางด้านการลดต้นทุนการผลิต

จากตารางที่ 5.6 จะเห็นว่าเราสามารถจะลดต้นทุนการผลิตของเครืองปรับอากาศลงจาก 
เดิมได้ถึง 3 และ 5 เปอร์เซ็นต์ จากแนวทางที่กล่าวมา ซึ่งล้วนแต่เป็นการดำเนินการเพื่อให้ได้ ต้นทุนท่ี 
ต่ําสุดของอุตสาหกรรมเครื่องปรับอากาศในช่วงธุรกิจขาลง เพื่อให้บรรลุเป้าหมายต่าง  ๆ เช่น เพิม 
ปริมาณการสั่งซื้อของลูกค้า ลดจำนวนร้องเรียน และลัดล่วนของเสีย ซึ่งจะทำให้องค์กรได ้ รับผลกำไร 
มากขึ้น



ตารางที่ 5.6 แนวทางการลดต้นทุนการผลิตของเครองปรับอากาศ

TYPE/MODEL เปลี่ยนวัสดุจากแหล่งใหม่ (บาท/เครอง) ปรับปรุงการออกแบบ (บาท/เครอง) ต้นทุนท่ีลดลง
(BTU) แผ่นเหล็กโครง THERMOSTAT มอเตอร์พดลม คาปาชิเตอร์ 

& ทลย์

คอนเดนเซอร์ แผ่นปิด 

หลัง

ลดน้ํายา 

คอมเพรสเซอร์

Grille Package บาท/เครอง

แบบหน้าต่าง
9000 2 5 .00 4 5 0 .0 0 2 2 5 .0 0 130 .00 2 2 5 .0 0 - 5 .00 - 5 .00 1 ,0 6 5 .0 0

12000 37.00 4 50 .00 2 2 5 .0 0 130 .00 2 8 7 .0 0 - 5 .00 - 7 .00 1 ,1 4 1 .0 0

16000 4 0 .0 0 4 50 .00 2 2 5 .0 0 130 .00 3 4 4 .0 0 - 5 .00 - 9 .00 1 ,2 0 3 .0 0

แบบติดผนัง
12000 4 3 .0 0 4 5 0 .0 0 2 2 5 .0 0 130 .00 4 9 8 .0 0 5.50 5 .00 10.00 14.00 1 ,3 8 0 .5 0

16000 4 7 .00 4 5 0 .0 0 2 2 5 .0 0 130 .00 5 3 5 .0 0 8.50 5 .00 10 .00 16.00 1 ,4 2 6 .5 0

24000 54.00 4 5 0 .0 0 2 2 5 .0 0 130 .00 7 4 3 .0 0 12.00 5 .00 10.00 18.00 1 ,6 4 7 .0 0

ที่มา : จากการคำนวณและสัมภาษณ์บริษ้ทประกอบการ
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