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             การศกึษาครัง้นี้ เป็นการประยกุตก์ารบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองมาใชเ้ป็นแนวทางใหก้บั
สถานประกอบการขนาดเลก็ มวีตัถุประสงค ์คอื 1. เพื่อลดจ านวนครัง้จากเครือ่งหยดุกะทนัหนั  
30 เปอรเ์ซน็ต ์2. เพื่อลดค่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษา  20 เปอรเ์ซน็ต์  3. เพิม่เวลาเฉลีย่ที่
เครือ่งจกัรใชง้านจนถงึก่อนเกดิความลม้เหลว 10 เปอรเ์ซน็ต ์  

  วธิกีารศกึษาเริม่จากศกึษาขอ้มลูเกีย่วกบัสภาพปจัจบุนั ด าเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
วเิคราะห์ สาเหตุของปญัหาและมาตรการแกไ้ขปรบัปรงุ  ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ โดยน า
หลกัการการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองทัง้ 7 ขัน้ตอนมาใชเ้ป็นกจิกรรมในกระบวนการกลงึ  อบรมให้
พนกังานมี ความเขา้ใจ เกีย่วกบัความรูพ้ืน้ฐานของ ส่วนประกอบเครือ่งจกัรต่างๆ  รวมถงึ
กฎระเบยีบดา้นความปลอดภยัในการท างาน อธบิายเกีย่วกบัความหมายและวตัถุประสงคข์อง
การด าเนินกจิกรรมการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง และประโยชน์ทีจ่ะไดร้บัจากการด าเนินกจิกรรม
ในครัง้นี้ เพื่อใหพ้นกังานทุกคนเขา้ใจ และการมสี่วนรว่มในการด าเนินกจิกรรมถอืว่าเป็นสิง่
ส าคญัทีสุ่ดในการด าเนินกจิกรรมใหป้ระสบผลส าเรจ็ตามเป้าหมาย 

จากผลการ ประยกุตก์ารบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองน าไปปฏบิตัแิลว้ ไดร้บัผลการ
เปลีย่นแปลง 3 เรือ่งใหญ่ๆ คอื เรือ่งแรก พนกังานมกีารเปลีย่นแปลงพฤตกิรรมในการ
ปฏบิตังิาน มทีกัษะในการดแูลรกัษาเครือ่งจกัร สงัเกต คน้หา ตน้เหตุหรอืแหล่งก าเนิดความ
ผดิปกตต่ิางๆ เรือ่งทีส่อง เครือ่งจกัรไดร้บัการเปลีย่นแปลง สามารถลดจ านวนครัง้การ
บ ารงุรกัษาจากเครือ่งหยดุกะทนัหนั  จาก 66 ครัง้ ลดลงเหลอื 48 ครัง้ ค่าใชจ้า่ยในการ
บ ารงุรกัษาโดยก่อนปรบัปรงุเป็นเงนิ 31,430 บาท หลงัจากการปรบัปรงุ ลดลงเป็น 13,510 
บาท ค่าเวลาเฉลีย่ทีเ่ครือ่งจกัรใชง้านจนถงึก่อนทีเ่กดิความลม้เหลว  เพิม่ขึน้ 114 % และเรือ่ง
สุดทา้ย การเปลีย่นแปลงสภาพแวดลอ้มการท างานทีด่ขี ึน้ การท างานมคีวามสุขมากขึน้ การ
ท างานเป็นทมี ท าใหม้กีารสญูเสยีจากเครือ่งหยดุกะทนัหนั ของเครือ่งกลงึทัง้ 9 เครือ่งลดลง 
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In this study, Autonomous Maintenance (AM) in a small enterprise is applied.  

The objectives of this study are, firstly, to reduce the machine breakdown by 30%. 
Secondly, to reduce the maintenance expense by 20%. Thirdly, to increase mean time 
between failure (MTBF) by 10% 

The mean of this study start with collecting data of current operating 
conditions, analyzing root-causes of problem and resolving measures. 7 steps of AM 
are applied to lathe turning process in implementation stage. Training manpower with 
the basic knowledge of machines and their components, the safety concern, AM 
implementation concepts and objectives, the benefits of applying the AM activity in 
order to get workforce involvement and participation in activity are the key processes to 
achieve the target. 

As a result of the application of AM, 3 major issues are changes. Firstly, 
workforce incredibly changed in behavior in working practices. They coped with the skill 
in self machine maintenance by observing and seeking the abnormality. Secondly, the 
machine is changed. The machine breakdown is decreased from 66 times to 48 times, 
therefore the maintenance expense is reduced from 31,430 baht to 13,510 baht. MTBF 
is increased to 114%. Lastly, working environment and condition are improved, namely, 
happiness in the workplace and encouraging teamwork. Breakdown of 9 lathe turning 
machines are significantly decreased. 
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บทท่ี 1 
บทน า 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุล และปัญหา  

ในสภาวะทางธุรกจิของเศรษฐกจิอุตสาหกรรม มกีารเปลีย่นแปลงและแขง่ ขนัอยา่งสงู 
สิง่ส าคญัทีท่ าใหธุ้รกจิอยูร่อดไดใ้นการผลติสนิคา้คอื การสรา้งความพงึพอใจใหก้บัผูบ้รโิภค โดย
ผูบ้รโิภคมสีทิธใินการเลอืกใชส้นิคา้ทีม่คีุณภาพและดทีีสุ่ด สนิคา้ทีด่ตีอ้งมาจากการผลติทีม่ ี
คุณภาพ   สถานประกอบการจงึจะตอ้งผลติผลงานใหม้คีุณภาพ และปรบัปรงุกระบวนการ
ท างานเพื่อใหม้กีารพฒันาเพิม่ศกัยภาพ และลดตน้ทุนการผลติใหด้ยีิง่ขึน้ 
 กจิกรรม TPM (Total Productive Maintenance) การบ ารงุรกัษาทวผีลทีทุ่กคนมสี่วน
รว่ม เป็นกจิกรรมหนึ่งทีม่กีารน าไปด าเนินการในอุตสาหกรรมเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติ 
เพิม่ทกัษะความสามารถในการบรหิารจดัการของทุกคน ทุกฝา่ย และทุกระดบัในองคก์รให้
สงูขึน้ พรอ้มทัง้ท าการบ ารงุรกัษาระบบการบรหิารจดัการใหม้คีวามยัง่ยนืและการปรบัปรงุอยา่ง
ต่อเนื่อง โดยมจีดุมุง่หมายคอืประสทิธผิลโดยรวมของระบบการผลติสงูทีสุ่ด ดว้ยการท าใหค้วาม
ผดิพลาดในการเดนิเครือ่งจกัรและในการซ่อมแซมเครือ่งจกัรลดลง อยา่งไรกต็าม  การ
บ ารงุรกัษา ยงัคงมปีญัหาอยูต่ลอดเวลา  ปญัหาการใหค้วามส าคญัของผูบ้รหิาร ปญัหาจากการ
ใชเ้ครือ่งจกัรของผูใ้ชเ้ครือ่ง  รวมถงึความสามารถของผูซ้่อมบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัร ทัง้ในดา้น
วศิวกรรม และการบรหิาร และรวมไปถงึการสตอ็กอะไหล่ซ่อมของ ฝา่ยซ่อมเครือ่งจกัร จดัไดว้่า
มคีวามส าคญัอยา่งมากในกระบวนการผลติ ในมมุมองของผูบ้รหิารส่วนใหญ่จะใหค้วามส าคญั
กบัจ านวนการผลติว่าไดผ้ลติเท่าไร เป็นไปตามเป้าหมายไหม  โดยมองขา้มการบรหิารการ
จดัการในการบรหิารงานบ ารงุรกัษา  ดงันัน้การบ ารงุรกัษา จงึเป็นปจัจยัส าคญัในกระบวนการ
ผลติให้ด าเนินไปอยา่งมี สมรรถภาพ และมปีระสทิธผิลทีจ่ะน าไปสู่ความพงึพอใจของลกูคา้ ใน
รปูแบบของสนิคา้ทีม่คีุณภาพ 

สารนิพนธฉ์บบัน้ี ไดท้ าการศกึษาเพื่อน ากจิกรรม การบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง 
(Autonomous Maintenance: AM) มาใชเ้ป็นแนวทางใหก้บัสถานประกอบการขนาดเลก็ SMEs 
(Small and Medium Enterprises)  ทีต่อ้งการเพิม่ศกัยภาพในการผลติและ ใหท้นัสมยัในสภาวะ
ปจัจบุนั รวมถงึการสรา้งบุคลากรทีม่คีวามรูค้วามช านาญในเรือ่งการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรและ
ใหม้กีารพฒันาความรู ้ความสามารถ ตลอดจนเพิม่ขดีความสามารถในการด าเนินการ
บ ารงุรกัษา และแกไ้ขปญัหาใหม้กีารพฒันาอยา่งต่อเน่ือง และยงัสามารถลดภาระค่าใชจ้า่ยและ
เพิม่สมรรถภาพการท างาน ส่งผลท าใหล้ดการสิน้เปลอืงทรพัยากร และเพื่อตอบสนองตามความ
ตอ้งการของผูบ้รโิภค  
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การบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM)   เป็นกจิกรรมอยา่ง
หน่ึงทีผู่ศ้กึษาไดน้ ามาใชป้ระยกุตเ์พื่อลดความสญูเปล่า การแกไ้ขปญัหาเครือ่งจกัรใหล้ดผลเสยี
หายต่อสมรรถภาพการท างานของเครือ่งจกัรทีใ่ชอ้ยู ่ซึง่ผูใ้ชเ้ครือ่งสามารถคน้พบสาเหตุของ
ความผดิปกตเิบือ้งตน้ได ้จะสามารถท านายความเสยีหายทีเ่กดิขึน้ หรอืเครือ่งจกัรทีก่ าลงัจะ
ช ารดุได ้รวมทัง้สามารถแกไ้ขและป้องกนัไมใ่หค้วามสญูเสยีเกดิขึน้ล่วงหน้าได ้ทัง้หมดน้ีจะเกดิ
การเปลีย่นแปลงของเครือ่งจกัร การเปลีย่นแปลงพฤตกิรรมของผูใ้ชเ้ครือ่ง และการเปลีย่นแปลง
ของสภาพแวดลอ้มการท างาน กจิกรรม AM นี้จงึเป็นการตอบโจทยท์ีจ่ะน ามาใชใ้นการพฒันา
อุตสาหกรรมขนาดเลก็ SMEs ได ้

 
วตัถปุระสงคข์องการศึกษา 

1. เพื่อลดจ านวนครัง้จากเครือ่งหยดุกะทนัหนั (Breakdown) 30 เปอรเ์ซน็ต ์
2. เพื่อลดค่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษา 20 เปอรเ์ซน็ต ์
3. เพื่อเพิม่ระยะเวลาเฉลีย่ทีเ่ครือ่งจกัรใชง้านจนถงึ ก่อนที่เกดิความลม้เหลว  (MTBF)   

10 เปอรเ์ซน็ต ์
 
ขอบเขตของการศึกษา 

ศกึษาดว้ยการทดลองในกลุ่มเครือ่งจกัร ทีด่ าเนินการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรดว้ยตนเอง  
(Model Line) ของโรงกลงึของบรษิทักรณศีกึษา โดยด าเนินกจิกรรม ตามแนวคดิ TPM เฉพาะ
ใน 7 ขัน้ตอนของการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง (AM) ซึง่เป็น 1 ใน 8 เสาของ TPM รวมเครือ่งกลงึ  
(Lathe Machine) จ านวน  9 เครือ่ง 
 
ขัน้ตอนการด าเนินงาน 

1. ศกึษาหลกัการพืน้ฐาน รวบรวมขอ้มลู และศกึษาวรรณกรรม ผลงานการวจิยัและ
ทฤษฎต่ีางๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบักจิกรรม AM 

2. การด าเนินกจิกรรมทัง้ 7 ขัน้ตอน ไดแ้ก่ การท าความสะอาดขัน้พืน้ฐาน ก าจดั
แหล่งก าเนิดความสกปรกและเขา้ถงึยาก สรา้งมาตรฐานการท าความสะอาด การตรวจสอบ
เครือ่งจกัร การตรวจสอบกระบวนการผลติ การจดัท ามาตรฐาน และการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง 

3. สรปุผลการด าเนินกจิกรรมและจดัท าขอ้เสนอแนะเพื่อการศกึษาในอนาคต 
4. จดัท ารปูเล่มสารนิพนธ ์
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ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
1. เพื่อใหพ้นกังานฝา่ยผลติสามารถดแูลรกัษาเครือ่งจกัรดว้ยตนเอง 
2.  การขดัขอ้งหรอืหยดุกะทนัหนั ของเครือ่งกลงึมผีลลดลง  และส่งผลใหค้่าใชจ้า่ย

โดยรวมในการซ่อมบ ารงุเครือ่งจกัรมคี่าลดลง 
3. เวลาในการท างานของเครือ่งจกัร ท างานไดอ้ยา่งต่อเนื่อง และมคี่าเพิม่ขึน้ 
4. เพื่อใหเ้กดิวฒันธรรมการท างานทีเ่ป็นทมี เพื่อสรา้งจติส านึกใหพ้นกังานทุกคนมี

ส่วนรว่ม 

นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
1. ความสญูเปล่า (Waste) หมายถงึ การปฏบิตักิารใดๆ ทีเ่พิม่ตน้ทุนหรอืเวลาโดย

ไมเ่พิม่คุณค่าแก่ลกูคา้ 
2. ความสญูเสีย หมายถงึ การหยดุกะทนัหนั (Breakdown) การเสยีของเครือ่งจกัร

หรอือุปกรณ์ต่างๆ อยา่งกะทนัหนั โดยไมส่ามารถใชง้านไดอ้กีจะตอ้งไดร้บัการซ่อมบ ารงุแกไ้ข 
3. Mean Time Between Failures (MTBF) หมายถงึ เวลาเฉลีย่ทีเ่ครือ่งจกัรใชง้าน

จนถงึก่อนทีเ่กดิความลม้เหลว 
4. Mean Time To Repair (MTTR) หมายถงึ เวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมเครือ่งจกัร

แต่ละครัง้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



4 
 

แผนงานและเวลาการด าเนินงาน 
 
ตารางที ่1 แผนงานและเวลาการด าเนินงาน 

ล าดบั ขัน้ตอนการด าเนินการ 
2556 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1 
ศกึษา คน้ควา้ ขอ้มลูทฤษฎแีละปญัหา
ของเครื่องจกัรตน้แบบ 

       

2 จดัเตรยีม Model Line ทีด่ าเนินกจิกรรม        
3 การท าความสะอาดขัน้พืน้ฐาน        

4 
ก าจดัแหล่งก าเนิดความสกปรกและ
เขา้ถงึยาก 

       

5 สรา้งมาตรฐานการท าความสะอาด        

6 ท าการตรวจสอบเครื่องจกัร        
7 ท าการตรวจสอบกระบวนการผลติ        

8 จดัท ามาตรฐานเครื่องจกัร        

9 การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง        
10 สรุปผลการศกึษา        
11 จดัท ารปูเล่มสารนิพนธ ์        

 



บทท่ี 2 
หลกัการพืน้ฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

  
 ในบทน้ี ผูศ้กึษาไดร้วบรวมเน้ือหาของทฤษฏ ีเอกสารรายงาน เอกสารวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง
ไวห้ลายแนวคดิ โดยศกึษาจากหนงัสอื บทความทางวชิาการ วารสาร สารนิพนธแ์ละ
วทิยานิพนธท์ีเ่กีย่วขอ้ง ทัง้นี้เพื่อใหส้ามารถก าหนดกรอบแนวคดิทีใ่ชเ้ป็นแนวศกึษาได้
ครอบคลุมและชดัเจนขึน้ ซึง่ประกอบดว้ยสาระส าคญัตามล าดบัดงัต่อไปนี้ 
 
วิวฒันาการของการบ ารงุรกัษาเคร่ืองจกัร  
 การบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรในยคุนี้  ระบบการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรทีม่อียูใ่นโรงงาน
ต่างๆ ไมไ่ดถ้อืก าเนิดขึน้อยา่งทนัททีนัใดในช่วงทีก่ารผลติหนัมาพึง่พาเครือ่งจกัร และอุปกรณ์
ระบบบ ารงุรกัษาคงถูกน ามาใชเ้พื่อสนองตอบความจ าเป็นในกระบวนการผลติ จากนัน้เมือ่เวลา
ผ่านไปสภาพการผลติกเ็ปลีย่นไป ระบบบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรกย็อ่มเปลีย่นแปลงไปตามนัน้ 
จนกระทัง่กลายมาเป็นระบบทีม่สีภาพแบบทุกวนัน้ี  สิง่ทีส่ าคญัต่อการพฒันาในภายภาคหน้าก็
คอื การยอ้นกลบัไปดกูระบวนการพฒันาของการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัร พจิารณาถงึเป้าหมาย 
และความพยายามในระยะนัน้  พรอ้มทัง้ท าความเขา้ใจเกีย่วกบัการบ ารงุรกัษาในปจัจบุนัน้ี 

1) การบ ารงุรกัษาหลงัเกดิเหตุ (Breakdown Maintenance) เป็นวธิบี ารงุรกัษาแบบ
แรกทีใ่ชก้นัมา จนถงึปจัจบุนักย็งัมใีชใ้นบรษิทับางแห่ง หรอืเครือ่งจกัรบางชนิด เป็นการ
ซ่อมแซมเครือ่งจกัรหลงัเกดิเหตุขดัขอ้ง ซึง่เป็นระบบบ ารงุรกัษาทีม่แีต่เพยีงหน้าทีใ่นการ
ซ่อมแซมเท่านัน้ 

2) การบ ารงุรกัษาเชงิวางแผน (Planned Maintenance) เป็นการบ ารงุรกัษาทีท่ าตาม
แผน หมายถงึ การซ่อมแซมเครือ่งจกัรทีข่ดัขอ้งอยา่งมแีผนการการบ ารงุรกัษาวธินีี้คอื การสรา้ง
ระบบเพื่อทีจ่ะท าใหส้ามารถซ่อมเครือ่งจกัรทีเ่กดิขดัขอ้งขึน้ใหไ้ดอ้ยา่งรวดเรว็และแน่นอน โดยมี
การก าหนดผูร้บัผดิชอบหรอืผูร้บัเหมาในการซ่อม จดัสรรไปตามแต่ละเครือ่งจกัรหรอืต าแหน่งที่
ขดัขอ้งเอาไวก่้อน ซึง่จะมกีารก าหนดหน่วยงานบ ารงุรกัษา หรอืหน่วยงานวศิวกรรมขึน้ไวใ้น
โครงสรา้งองคก์รดว้ย 

3) การบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนั (Preventive Maintenance) เป็นวธิกีารแกไ้ขทีต่วั
อุปสรรคอยา่งจรงิจงัโดยขัน้แรก จะตอ้งพยายามมองหาปญัหาความสญูเสยีต่างๆ ทีเ่กดิจาก
ขดัขอ้ง (เช่น การผลติลดลง ส่งของชา้ เป็นตน้ )ซึง่จะส่งผลใหเ้กดิความคดิทีจ่ะ  พยายามไมใ่ห้
เครือ่งจกัรขดัขอ้ง จากนัน้กจ็ะเป็นการสรา้งระบบตามแนวความคดินี้ ระบบบ ารงุรกัษาเชงิ
ป้องกนัมจีดุมุง่หมายอยูท่ีว่่า การซ่อมป้องกนัล่วงหน้า เป็นวธิทีีคุ่ม้ค่าทางเศรษฐศาสตรม์ากกว่า 
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กล่าวคอื เป็นการดคูวามสมัพนัธเ์ชงิเศรษฐศาสตรว์่า ความเสยีหายจากการขดัขอ้งหยดุงานและ
สมรรถนะตกต ่าของเครือ่งจกัรมมีากกว่าค่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนัหรอืไม ่ 

4) การบ ารงุรกัษาทวผีล (Productive Maintenance) เป็นวธิทีีค่รอบคลุมขอบเขตที่
กวา้งขึน้ โดยน าเอาวธิบี ารงุรกัษาเชงิป้องกนัเขา้มาอยูด่ว้ย ในขณะเดยีวกนักค็ านึงถงึผลทาง
เศรษฐศาสตรข์องการผลติ การน าเอาค่าความเสยีหายของการเสื่อมสภาพ และค่าใชจ้า่ยของ
การบ ารงุรกัษามาพจิารณาหาจดุทีเ่หมาะสม และสรา้งขึน้เป็นระบบบ ารงุรกัษาโดยตอ้งค านึงถงึ
ความสมดุล 

5) การบ ารงุรกัษาเชงิแกไ้ขปรบัปรงุ ( Corrective Maintenance) หมายถงึการแกไ้ข
ปรบัปรงุเครือ่งจกัร เพื่อทีจ่ะลดความเสยีหายจากการเสื่อมสภาพและค่าใชจ้า่ยของการ
บ ารงุรกัษาลง กล่าวคอืเป็นการปรบัปรงุคุณสมบตัขิองเครือ่งจกัรใหด้ขีึน้นัน่เอง ซึง่จะเป็นการ
ป้องกนัยิง่ขึน้กว่าการบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนัอกี แต่ถา้ค่าใชจ้า่ยของการแกไ้ขปรบัปรงุเครือ่งจกัร 
มากกว่าผลรวมของค่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษา และความเสยีหายจากการเสื่อมสภาพ กจ็ะท า
ใหว้ธิบี ารงุรกัษาเชงิแกไ้ขปรบัปรงุนี้ไมม่คีวามหมาย ดงันัน้จงึจ าเป็นจะตอ้งมกีารควบคุม
เช่นเดยีวกบัการบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนั 

6) การออกแบบเพื่อไมต่อ้งบ ารงุรกัษา (การออกแบบ  PM ส าหรบัเครือ่งจกัรใหม่ ) 
เป็นแนวความคดิ การท าเครือ่งจกัรใหม้ลีกัษณะทีข่ดัขอ้งไดย้าก และไมส่ิน้เปลอืงค่าใชจ้า่ยใน
การบ ารงุรกัษาตัง้แต่ในขัน้ตอนการออกแบบเครือ่งจกัร (สุรศกัดิ ์องอาจถาวร.  2535 : 53-48)  
 
การบ ารงุรกัษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance:  TPM) 

1. ความเป็นมาและการพฒันาของกจิกรรม TPM 
หลงัจากทีป่ระเทศญีปุ่น่ไดน้ าเอา  PM (Preventive Maintenance หรอื Productive 

Maintenance) จากสหรฐัอเมรกิาเขา้มาในช่วงทศวรรษ 1950 และ 1960 แลว้ กไ็ดม้กีาร
พฒันาขึน้เป็น TPM ในสไตลข์องญีปุ่น่เองในปี ค.ศ. 1971 จากนัน้ในทศวรรษ 1970 ถงึ 1980 
กจิกรรม TPM กไ็ดร้บัการพฒันาจนเป็นทีย่อมรบัในผลลพัธท์ีส่ามารถวางแผนคาดหวงัได ้
จ านวนโรงงานทีไ่ดร้บั PM Award จาก TPM กเ็พิม่ขึน้อยา่งรวดเรว็ และขยายตวัไปสู่
อุตสาหกรรมต่างๆ รวมทัง้มกีารขยายตวัมาเป็น TPM ของฝา่ยผลติไปเป็นกจิกรรม TPM ของ
ทัว่ทัง้บรษิทั นอกจากนี้ ยงัมกีารขยายตวัไปสู่ประเทศต่างๆ ซึง่อาจกล่าวไดว้่ากจิกรรม TPM มี
การขยายไปเป็นกจิกรรม TPM ทัว่บรษิทั และอุตสาหกรรมทัว่ทัง้โลกอยา่งไมห่ยดุยัง้ (เซอจิ ินา
กาชมิา; และคุนิโอะ ชโิรเซะ.  2550 : 1) 
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2. ความหมายของ TPM แบ่งออกเป็น 5 ขอ้ดว้ยกนั ซึง่จะตอ้งมใีหค้รบโดยจะขาดขอ้
ใดขอ้หนึ่งมไิดด้งันี้ 

1) การสรา้งความรว่มมอืจากทุกฝา่ย เพื่อใหป้ระสทิธภิาพในการผลติมคี่าสงูสุด 
2) การป้องกนัการสญูเสยีทุกประเภท โดยพนกังานระดบัปฏบิตักิารเป็นผูม้ ี

บทบาทส าคญั เพื่อใหม้ัน่ใจว่า เครือ่งจกัรขดัขอ้งเป็นศูนย ์อุบตัเิหตุเป็นศูนย ์และของเสยีเป็น
ศูนย ์ 

3) ทุกหน่วยงานมสี่วนรว่มในการด าเนินงาน TPM ทัง้ฝา่ยวจิยัและพฒันา ฝา่ย
ขาย และส านกังาน  

4) ทุกๆ คนในองคก์รมสี่วนรว่ม ตัง้แต่ผูบ้รหิารสงูสุด จนถงึพนกังานระดบั
ปฏบิตักิาร  

5) ด าเนินกจิกรรมกลุ่มยอ่ยเพื่อลดการสญูเสยีใหห้มดไป 
 

3. การด าเนินกจิกรรม TPM  
การจดัองคก์รในการบ ารงุรกัษาดัง้เดมิทีไ่มไ่ดใ้หผู้ใ้ชเ้ครือ่งเขา้มามสี่วนรว่มในการ

บ ารงุรกัษา ฝา่ยต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งไมม่สี่วนรบัผดิชอบต่อผลของการซ่อมบ ารงุ ท าใหก้าร
บ ารงุรกัษาแบบดัง้เดมิลม้เหลว องคก์รต่างๆ ทีต่อ้งพฒันาผลติภาพการผลติจงึจ าเป็นตอ้ง
แสวงหาระบบการบ ารงุรกัษาทีส่ามารถแกป้ญัหาดงักล่าวได ้ค าตอบกค็อื TPM ซึง่มแีนวทางใน
การพฒันาเครือ่งจกัรอุปกรณ์ พฒันาคน และพฒันาองคก์ร (ธานี อ่วมออ้.  2547ข : 16) 

การพฒันาเครือ่งจกัรอุปกรณ์ เป็นการระดมใหทุ้กคนมสี่วนรว่ม เพื่อก่อใหเ้กดิ
ประสทิธผิลสงูสุดของเครือ่งจกัรอุปกรณ์ มคีวามไวว้างใจไดใ้นตวัเครือ่งจกัร ไดคุ้ณภาพของ
ชิน้งาน มกีารเพิม่ของเครือ่งจกัร ท าใหค้วามสามารถในการใชเ้ครือ่งจกัรใหไ้ดต้ลอดอายกุารใช้
งาน  

การพฒันาคนเป็นการใหฝ้า่ยต่างๆ สามารถรบัผดิชอบงานของตนเองใน TPM ได ้
ดงัน้ี ผูใ้ชเ้ครือ่งสามารถบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรดว้ย ฝา่ยผลติสามารถลดความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้
จากเครือ่งจกัรได ้ฝา่ยซ่อมบ ารงุสามารถบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรตามแผนได ้ฝา่ยออกแบบวจิยั
และพฒันา มกีารออกแบบ วจิยั และพฒันาสิง่ต่างๆ โดยค านึงถงึ การบ ารงุรกัษาตัง้แต่ขัน้ตอน
ของการออกแบบ และทุกคนสามารถท างานรว่มกนัไดอ้ยา่งมสีมรรถภาพในลกัษณะของ
กจิกรรมกลุ่มยอ่ย  

การพฒันาองคก์ร จากการพฒันาเครือ่งจกัรอุปกรณ์ และพฒันาคนดงักล่าวท าใหเ้กดิ
การพฒันาองคก์ร ในรปูของการปรบัปรงุการเพิม่ผลติภาพ การปรบัปรงุคุณภาพ การลดตน้ทุน 
การส่งมอบทีต่รงเวลา ความปลอดภยั ขวญัและก าลงัใจของพนกังาน และรวมถงึการรกัษา
สิง่แวดลอ้ม  
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4. เป้าหมายของ TPM  
การตัง้เป้าหมายของ TPM กเ็พื่อใชใ้นการวดัความส าเรจ็ในการท ากจิกรรม เพื่อใหทุ้ก

คนในองคก์รท างานในทศิทางเดยีวกนั โดยมเีป้าหมาย คอื เครือ่งจกัรขดัขอ้งเป็นศูนย์  (Zero 
Breakdown) อุบตัเิหตุเป็นศูนย ์(Zero Accident) ของเสยีเป็นศูนย ์(Zero Defect)  

 
5. แปดเสาหลกัของการด าเนินกจิกรรม TPM  
การบ ารงุรกัษาทวผีลทีทุ่กคนมสี่วนรว่มใหบ้รรลุเป้าหมายไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพและ

ประสทิธผิลนัน้องคก์รจะตอ้งเลอืกกจิกรรมใดบา้งนัน้ (Suzuki, Tokutaro.  1992 : 18) ไดร้ะบุ
กจิกรรมทีถ่อืเป็นเสาหลกัของการด าเนินกจิกรรม TPM ประกอบดว้ย 8 กจิกรรมเสาหลกั 
ดงัต่อไปนี้ 

 เสาที ่ 1  การปรบัปรงุเฉพาะเรือ่ง (Focused Improvement)  
 เป็นกจิกรรมทีด่ าเนินการเพื่อลดการสญูเสยีขององคก์รใหน้้อยทีสุ่ดเท่าทีท่ าได ้โดย

มุง่เน้นเพิม่ประสทิธภิาพของปจัจยัการผลติ  
 เสาที ่ 2  การบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
 จะเน้นกจิกรรม ทีบ่ทบาทและหน้าทีข่องฝา่ยผลติและผูใ้ชเ้ครือ่งในการปฏบิตัิ เรือ่ง 

“การปรบัปรงุสภาวะเงือ่นไขพืน้ฐาน ” ไดแ้ก่ การท าความสะอาด หล่อลื่นและการกวดขนั เพื่อ
ป้องกนัการเสื่อมสภาพเชงิบงัคบั และการท าให ้“สภาพทีค่วรจะเป็นเครือ่งจกัร” เกดิขึน้ไดจ้รงิ 

 เสาที ่ 3  การบ ารงุรกัษาตามแบบแผน (Planned Maintenance)  
 เพื่อใหก้จิกรรมการบ ารงุรกัษาในส่วนทีเ่หนือจากผูใ้ชเ้ครือ่งเป็นผูป้ฏบิตัิ  ถูก

ด าเนินการไปอยา่งครบถว้นและเหมาะสมตามคาบเวลา  ควบคู่ไปกบัการบรหิารจดัการอะไหล่ 
การใหค้วามช่วยเหลอืกจิกรรมบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง  และการบรหิารจดัการฐานขอ้มลูในการ
บ ารงุรกัษา  

 เสาที ่ 4  ฝึกอบรมเพื่อพฒันาทกัษะการเดนิเครือ่งและการบ ารงุรกัษา (Education/ 
Training) 

 ในการด าเนินการ TPM มคีวามส าคญัมากในส่วนของการสรา้งสะสมและกระจายองค์
ความรู้ รวมถงึการรกัษาไวใ้หอ้ยูคู่่กบัองคก์ร ไมต่ดิตวัไปกบับุคลากรผูใ้ดผูห้นึ่ง  เมือ่ผูน้ัน้ออก
จากองคก์รไป  

 เสาที ่5 การจดัการเครือ่งจกัรใหม ่(Early Management) 
 เครือ่งจกัรมคีวามคุม้ค่าในเชงิเศรษฐศาสตร ์ส่งเสรมิการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง  และ

การบรหิารการผลติทีส่อดคลอ้งกบังานซ่อมบ ารงุ  เน้นทีก่ารค านึงถงึการบ ารงุรกัษาตัง้แต่
ขัน้ตอนของการออกแบบผลติภณัฑ์  และเลอืกซือ้เครือ่งจกัร การบรหิารการผลติ  และการ
วเิคราะหค์่าใชจ้า่ยตลอดวงจรชวีติของเครือ่งจกัร 
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เสาที่ 6  การบ ารงุรกัษาเชงิคุณภาพ (Quality Maintenance) 
คุณภาพและความประณตีของผลติภณัฑ ์ก าลงัอยูใ่นช่วงทีเ่ปลีย่นแปลงอยา่งรวดเรว็  

ผูบ้รโิภคมคีวามตอ้งการต่อการประกนัสนิคา้ทีม่คีรอบคลุมมากขึน้  การด ารงไวซ้ึง่คุณภาพทีส่งู
และสม ่าเสมอ จงึเป็นสิง่ส าคญัในการผลติ ณ ปจัจบุนั  โดยการสรา้ง เงือ่นไขการผลติทีป่ราศจาก
ของเสยี  

เสาที ่ 7  การปรบัปรงุส านกังาน (Office Improvement) 
เพื่อท าใหเ้กดิลดความสญูเสยีทีส่่งผลไปถงึกระบวนการผลติ และท าให ้ TPM ไม่

ด าเนินไปอยา่งเตม็รปูแบบ  
เสาที ่ 8  การจดัการดา้นความปลอดภยั (Safety/ Environment)  
อุบตัเิหตุเป็นศูนย ์คอืเป้าหมายสงูสุดอนัหน่ึงของ TPM ในการทีจ่ะท าใหไ้มม่อุีบตัเิหตุ

เกดิขึน้ในการท างาน  โดยเป็นความรบัผดิชอบหลกัของเสาหลกั ระบบชวีอนามยั ความ
ปลอดภยั และสิง่แวดลอ้มภายในโรงงาน  

 
การบ ารงุรกัษาด้วยตนเอง 

1. ประเภทการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัร 
พนกังานทีท่ างานกบัเครือ่งจกัรใดกค็วรปฏบิตังิานบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรนัน้ควบคู่ไป

ดว้ย แต่ในทางปฏบิตัแิลว้เป็นไปไดค้่อนขา้งยาก เพราะแต่ละโรงงานจะมฝีา่ยรบัผดิชอบหน้าที่
ต่างๆ ซึง่การบ ารงุรกัษาจะเป็นงานหลกัของฝา่ยซ่อมบ ารงุ ต่อมาไดม้กีารพฒันาประสทิธผิล
ของเครือ่งจกัรใหง้า่ยต่อการบ ารงุรกัษา ซึง่สามารถลดงานของฝา่ยซ่อมบ ารงุไดม้าก ดงันัน้ การ
บ ารงุรกัษาดว้ยตนเองจงึพฒันาใหพ้นกังานทีค่วบคุมดแูลเครือ่งจกัรเป็นผูร้บัผดิชอบบางส่วน 
และทางฝา่ยซ่อมบ ารงุจะมกีจิกรรม เป็นงานหลกัอยู ่2 ประการคอื (สุพร อศัวนินิมติ ;  ธรีพร 
พดัภู่.  2550 : 94)   
                1) งานบ ารงุรกัษา (Maintenance activities) เป็นการป้องกนัความเสยีหายหรอื
ขดัขอ้งของเครือ่งจกัรรวมทัง้ซ่อมแซมและแกไ้ข 

2) งานปรบัปรงุ ( Improvement activities) เป็นการยดือายกุารใชง้านของ
เครือ่งจกัรใหย้าวนานขึน้ เพิม่สมรรถนะความน่าเชื่อถอืรวมถงึปรบัปรงุเครือ่งจกัรใหส้ามารถ
บ ารงุรกัษาไดง้า่ย 
 

2. บทบาทของผูใ้ชเ้ครือ่งและฝา่ยซ่อมบ ารงุในการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง 
การบ ารงุรกัษาทีป่ล่อยใหเ้ป็นหน้าทีข่องฝา่ยซ่อมบ ารงุเพยีงฝา่ยเดยีว มกัจะเป็นการ

บ ารงุรกัษาในตอนทีเ่ครือ่งจกัรเกดิความเสยีหายแลว้ เพราะนอกเหนือจากนัน้กค็อื เวลาใชง้าน
ซึง่เป็นเวลาทีฝ่า่ยซ่อมบ ารงุไมไ่ดใ้กลช้ดิกบัเครือ่งจกัร และเวลาใชง้านน่ีเองทีต่อ้งเป็นหน้าที่
ของผูใ้ชเ้ครือ่ง ดงันัน้ฝา่ยซ่อมบ ารงุและผูใ้ชเ้ครือ่งต่างกม็บีทบาททีต่่างกนั ดงัต่อไปน้ี 
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2.1) กจิกรรมการบ ารงุรกัษาตามหน้าทีเ่ดมิของฝา่ยซ่อมบ ารงุ  

หน้าทีด่ ัง่เดมิของฝา่ยซ่อมบ ารงุ คอื การใชค้วามรูค้วามสามารถทีม่มีากกว่า
ผูใ้ชเ้ครือ่งในการบ ารงุรกัษาตามคาบเวลา การบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนั และการบ ารงุรกัษาเชงิ
แกไ้ขและปรบัปรงุ ทัง้นี้เพื่อการวดัความเสื่อมสภาพของเครือ่งจกัรและหาทางฟ้ืนความ
เสื่อมสภาพต่อไป ดงันัน้ ไมว่่าเป็นกจิกรรมใดกแ็ลว้แต่ ฝา่ยซ่อมบ ารงุตอ้งไมล่มืหน้าทีเ่ดมิของ
ตนเอง ทัง้นี้เพื่อพฒันาความสามารถในการซ่อมบ ารงุ รวมถงึเพื่อพฒันาความสามารถและ
ความปลอดภยัในการใชง้าน 

2.2) กจิกรรมส่งเสรมิการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง 

หน้าทีข่องผูใ้ชเ้ครือ่งในการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง คอื การป้องกนัความ
เสื่อมสภาพของเครือ่งจกัรเป็นสิง่ส าคญั แต่การป้องกนัความเสื่อมสภาพดงักล่าวของผูใ้ชเ้ครือ่ง
จะเป็นไปไดก้ต่็อเมือ่ไดร้บัการช่วยเหลอืและชีน้ าทีเ่หมาะสมจากฝา่ยซ่อมบ ารงุ โดยเฉพาะใน
เรือ่งต่างๆ ดงัต่อไปนี้ 

1) ให้ความรูแ้ละชีแ้นะเกีย่วกบัโครงสรา้ง หน้าที ่และชิน้ส่วนต่างๆ ของ
เครือ่งจกัร รวมถงึการใหค้วามรูเ้กีย่วกบัชิน้ส่วนทีม่คีวามซบัซอ้นเกนิกว่าผูใ้ชเ้ครือ่งจะถอด
ออกมาเองได ้

2) ใหค้วามรูแ้ละชีแ้นะเกีย่วกบัการจบัยดึในจดุต่างๆ ของเครือ่งจกัร  
3) ใหค้วามรูแ้ละค าแนะน าเกีย่วกบัวธิกีารหล่อลื่นและสารหล่อลื่นชนิดต่างๆ  
4) ใหค้วามรูแ้ละค าแนะน าเกีย่วกบัวธิตีรวจสอบ และมาตรฐานการตรวจสอบ 
5) ให้การตอบสนองทีร่วดเรว็หลงัจากไดร้บัแจง้เกีย่วกบัความผดิปกตแิละ

ความเสื่อมสภาพต่างๆ ของเครือ่งจกัรจากผูใ้ชง้าน 
6) ใหค้วามช่วยเหลอืทางดา้นเทคโนโลยใีนการปรบัปรงุวธิกีารตรวจจบัความ

ผดิปกตหิรอืการรบัรูค้วามผดิปกต ิ
ในการท ากจิกรรมดงักล่าวของฝา่ยซ่อมบ ารงุตอ้งอยูบ่นพืน้ฐานของการท างาน

รว่มกบัผูใ้ชเ้ครือ่ง นอกจากนัน้ ฝา่ยซ่อมบ ารงุยงัมกีจิกรรมอื่นทีต่อ้งท าดงัต่อไปน้ี 
        2.3) วจิยัและพฒันาเทคโนโลยกีารบ ารงุรกัษาและจดัท ามาตรฐานการบ ารงุรกัษา  

2.4) บนัทกึขอ้มลูการบ ารงุรกัษาเพื่อน ามาเป็นฐานขอ้มลูทางดา้นการบ ารงุรกัษา  
2.5) ท าการคน้ควา้หาวธิวีเิคราะหค์วามเสยีหายของเครือ่งจกัรและวเิคราะหก์าร

เกดิอุบตัเิหตุเพื่อหาทางป้องกนัต่อไป 
2.6) ประสานกบัฝา่ยวจิยัพฒันาในการออกแบบเครือ่งจกัรอุปกรณ์โดยค านึงถงึการ

บ ารงุรกัษา 
2.7) การควบคุมอะไหล่ อุปกรณ์ช่วยในการผลติ และขอ้มลูทางดา้นเทคโนโลย ี
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3. การพฒันาทกัษะของช่างซ่อมบ ารงุและพนกังานเดนิเครือ่ง  
การฝึกฝนอบรมพนกังานประจ าเครือ่งใหม้ทีกัษะทีแ่ขง็แกรง่ในอุปกรณ์ เครือ่งจกัร 

เป็นเป้าหมายหน่ึงในการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง ดว้ยการฝึกอบรม และฝึกฝนพนกังานระดบั
ปฏบิตักิารใหม้จีติส านึกต่ออุปกรณ์ เครือ่งจกัรดงัต่อไปนี้  (ไทยรฐั กุศลธรรมรตัน์ ;  ก่อเกยีรต ิ
บุญชกุูศล.  2543 : 9-17)  

3.1  ความสามารถในการตรวจพบสิง่ผดิปกต ิ
1) คุน้เคยกบัปญัหาทีเ่กดิขึน้ พนกังานตอ้งไดร้บัการฝึกฝนใหม้คีวามคุน้เคย

กบัสภาพของเครือ่งจกัรทีเ่กดิเหตุขดัขอ้ง การตดิตัง้และการปรบัแต่ง กลา้ทีจ่ะคน้หาปญัหา
ต่างๆ ใหม้คีวามช านาญพอทีจ่ะตรวจพบปญัหาในสถานทีป่ฏบิตังิานได ้

2) สามารถทีจ่ะคน้หาสิง่ผดิปกต ิพนกังานสามารถทีจ่ะคน้หาสิง่ผดิปกต ิ
แกไ้ขปญัหา ฟ้ืนฟูสภาพการท างาน ปรบัตัง้สภาวะพอเหมาะของเครือ่งจกัร พนกังานตอ้ง
พฒันาในการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง เนื่องจากพนกังานประจ าเครือ่งเป็นคนทีใ่กลช้ดิกบั
เครือ่งจกัรอุปกรณ์มากทีสุ่ด    

3) สามารถแกส้ิง่ผดิปกต ิพนกังานมคีวามสามารถในการแกไ้ขสิง่ผดิปกตแิละ
ฟ้ืนฟูสภาพการท างาน ตอ้งหาสาเหตุของการท างานทีน่่าสงสยัหรอืผดิแปลกไป หลงัจากฟ้ืนฟู
ใหก้ลบัสู่สภาวะเดมิทีเ่หมาะสมในการใชง้าน 

4) สามารถทีจ่ะปรบัตัง้สภาวะพอเหมาะของเครือ่งจกัร  พนกังานทีม่จีติส านึก
กบัอุปกรณ์ เครือ่งจกัร คอืสามารถจดัท ามาตรฐานสภาวะเหมาะสมของเครือ่งจกัรอุปกรณ์ โดย
แยกแยะสภาวะผดิปกตอิอกจากสภาวะปกต ิ

5) สามารถทีจ่ะรกัษาระดบัของสภาวะทีพ่อเหมาะของเครือ่งจกัรไว้  
องคป์ระกอบของจติส านึกของพนกังานทีม่ต่ีอเครือ่งจกัรอุปกรณ์คอื พนกังานตอ้งปฏบิตัติาม
มาตรการเชงิป้องกนั และตรวจเฝ้าตรวจสอบเครือ่งจกัรอุปกรณ์ไวอ้ยา่งถูกตอ้ง 

3.2 ระดบัทกัษะ ความสามารถการปฏบิตังิาน 
พนกังานประจ าเครือ่งตอ้งมคีวามสามารถรกัษา มทีกัษะทีจ่ะรกัษาภาวะทีถู่กตอ้ง

ของอุปกรณ์ เครือ่งจกัรใหเ้หมาะสมทัง้ในดา้นการปฏบิตังิาน การรกัษาชิน้ส่วนเครือ่งจกัรใหม้ี
ความสะอาดอยูเ่สมอ และเฝ้าตรวจสอบเครือ่งจกัรอุปกรณ์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง  

ระดบัที่ 1  สามารถรบัรูก้ารเสื่อมสภาพและการปรบัปรงุอุปกรณ์เพื่อป้องกนัการ
เสื่อมสภาพ สามารถจ าแนกสภาพอุปกรณ์ทีเ่สื่อมสภาพและเป็นปญัหา  เพยีงแค่สมัผสั
เครือ่งจกัรระหว่างการท าความสะอาดและตรวจสอบกส็ามารถรบัรู ้

ระดบัที ่ 2  การเขา้ใจในโครงสรา้งและหน้าทีข่องอุปกรณ์  ตอ้งเขา้ใจว่ากลไกส าคญั
ของเครือ่งจกัรคอือะไร และใหรู้ถ้งึวธิกีารท าความสะอาดเครือ่งจกัรเพื่อใหส้ามารถท างานได้
อยา่งไรข้อ้บกพรอ่ง ตอ้งสามารถวาดผงักลไกอยา่งงา่ยของอุปกรณ์ต่างๆ สามารถท าความ
เขา้ใจการท างานของเครือ่งจกัร 
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ระดบัที ่3 การเขา้ใจถงึสาเหตุของเสยีในดา้นคุณภาพ คอืเรยีนรูน้ิสยัในการคดิ
อยา่งมเีหตุผลเกีย่วกบัการเกดิขอ้บกพรอ่งของผลติภณัฑ ์และเพิม่ความสามารถในการจดัการ
กบัตน้เหตุของปญัหาคุณภาพในโรงงาน และพฒันาความเขา้ใจใหด้ขีึน้ 

ระดบัที ่4 การด าเนินการซ่อมเป็นกจิวตัร  ตอ้งเขา้ใจโครงสรา้งและหน้าทีข่อง
อุปกรณ์ การเรยีนรูท้ีจ่ะคน้หาสิง่ผดิปกตทิีน่ าไปสู่การเกดิเหตุขดัขอ้งหรอืเกดิความลม้เหลวเชงิ
คุณภาพ และใหก้ารสนบัสนุนพนกังานมกีารพฒันาความสามารถในการซ่อม 

3.3  การประเมนิระดบัทกัษะ ความสามารถการปฏบิตังิาน 
เมือ่พนกังานไดร้บัการฝึกอบรมและฝึกปฏบิตัอิยา่งเพยีงพอแลว้ ขัน้ตอนสุดทา้ย

คอื การประเมนิผลทีไ่ดร้บัว่าทกัษะของพนกังานมกีารพฒันาไปมากน้อยเพยีงใด ซึง่สามารถ
พจิารณาจากความรวดเรว็และความแมน่ย าในการปรบัแต่งและปรบัตัง้ รวมถงึการซ่อมแซม
แกไ้ขปญัหาผดิปกตขิองพนกังานฝา่ยซ่อมบ ารงุหรอืพจิารณาจากคุณภาพ และปรมิาณงานใน
การท าความสะอาด การตรวจสอบเครือ่งจกัรและหล่อลื่นเครือ่งจกัรของพนกังานฝา่ยผลติ 
นอกจากนัน้ขอ้พจิารณาหลกัในการใชแ้ละสนบัสนุนในการประเมนิทกัษะของพนกังานมี
ดงัต่อไปนี้ (สุพร อศัวนินิมติ; ธรีพร พดัภู่.  2550 : 144-145)  

1) วดัผลในช่วงเวลาก าหนด (Monitor in Short Period)  
2) สงัเกตการปฏบิตังิาน (Observe the Results) 
3) มจีติส านึกในงานทีร่บัผดิชอบ (Aware their Own Work) 
4) แนะน าแนวทางในการเพิม่ทกัษะของพนกังาน  (Guide in Developing 

their Skills) 
5) สอนหวัหน้างานในการแนะน าใหแ้ก่ลกูทมีอยา่งมปีระสทิธผิล  (Teach 

Supervisor how to Guide their Workers Effectively) 
 
4. หลกัการคน้หาการเสื่อมสภาพดว้ยการตรวจสอบ 
การท าความสะอาดเบือ้งตน้ (Initial Clean) เป็นกจิกรรมหลกัการท า  AM โดยมุง่เน้น

ที ่พนกังานผูใ้ชเ้ครือ่งตอ้งตรวจจบัความผดิปกตต่ิางๆ ของเครือ่งขณะท าความสะอาด คอื ถา้มี
สิง่ผดิปกตเิกดิขึน้ เช่น เครือ่งรอ้นหรอืเยน็ผดิปกต ิหรอืมคีราบน ้ามนัซมึออกมา เป็นตน้ 
พนกังานตอ้งระลกึถงึความผดิปกตเิหล่านี้และตอ้งปฏบิตักิารแกไ้ขหรอืแจง้ใหผู้ท้ ีเ่กีย่วขอ้ง
ทราบ อยา่ปล่อยใหผ้่านไปเฉยๆ เพราะความผดิปกตเิหล่านี้ อาจน าไปสู่ความเสยีหายอยา่ง
ใหญ่หลวงในอนาคตได ้ซึง่อาจถงึขัน้เครือ่งหยดุกะทนัหนั (Breakdown) ดงันัน้  การท าความ
สะอาดเบือ้งตน้จงึตอ้งรวมการตรวจสอบดว้ย การท าความสะอาดโดยไม่ค านึงถงึการตรวจสอบ
สิง่ผดิปกตจิะเป็นเรือ่งทีผ่ดิหลกัการของการท า AM อยา่งสิน้เชงิ  Suzuki, Tokutaro (1992) ได้
กล่าวแนะน าความผดิปกต ิ(Abnormalities) ทีค่วรพจิารณาขณะท าความสะอาด 7 ประการ คอื  
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1) สิง่บกพรอ่งเลก็น้อย (Minor Flaws) เช่น ฝุน่ สนิม รอยบดิ งอ บิน่ สัน่ แรงดนัตก 
กลิน่ เป็นตน้ 

2) สภาพทีบ่กพรอ่ง (Unfulfilled Basic Conditions) เช่น น ้ามนัขาด รัว่ น็อตหลวม 
เป็นตน้ 

3) จดุทีเ่ขา้ถงึไมส่ะดวก  (Inaccessible Places) เช่น ตดิการด์เครือ่ง ท่อทีอ่ยูด่า้นใน
เครือ่ง เป็นตน้ 

4) แหล่งปนเป้ือน (Contamination Sources) เช่น ตามขอ้ต่อหรอืจดุรัว่ซมึต่างๆ เป็น
ตน้ 

5) แหล่งก าเนิดของบกพรอ่ง (Quality Defect Sources) เช่น อุณหภมู ิความชืน้     
เป็นตน้ 

6) ชิน้ส่วนทีไ่มจ่ าเป็น (Unnecessary Items) เช่น ท่อหรอืแกนทีไ่มไ่ดใ้ช ้เป็นตน้ 
7) จดุทีไ่มป่ลอดภยั (Unsafe Places) เช่น พืน้ ชิน้ส่วนทีห่มนุของเครือ่งจกัรต่างๆ 

เป็นตน้ 
 

5. ปจัจยัหลกั 3 ประการของการด าเนินกจิกรรม AM  (กรณ์เดช ธนภณพงษ์.  2556) 
เพื่อใหก้ารด าเนินกจิกรรมอยา่งเป็นขัน้ตอนสู่ความส าเรจ็ และเป็นไปอยา่งมี

ประสทิธผิล การใชเ้ครือ่งมอืดงักล่าวต่อไปนี้ในการส่งเสรมิกจิกรรมถอืไดว้่าเป็นสิง่ทีม่ ี
ความส าคญัเป็นอยา่งมาก 

1. One Point Lesson (OPL) 

2. บอรด์กจิกรรม (Activity Board) 

3. การประชุม (Meeting) 

One Point Lesson (OPL) คอื การถ่ายทอดความรูเ้ฉพาะเรือ่ง ลกัษณะของ OPL 
เป็นสื่อการถ่ายทอดการเรยีนรูเ้ฉพาะเรือ่งทีต่อ้งการ สัน้ กระชบั และงา่ยทีจ่ะท าความเขา้ใจ 
เป็นการสรปุปญัหาทีเ่คยเกดิขึน้กบัเครือ่งจกัร หรอืวธิกีารปรบัปรงุดดัแปลงเครือ่งจกัรไวเ้ป็น
บทเรยีนหนึ่งหวัขอ้ในหนึ่งหน้ากระดาษ ซึง่ OPL แบ่งเป็น 3 ประเภท (อมรรตัน์ สนธไิทย.   
2548 : 145-147)  

  1) ความรู้ พืน้ฐาน ( Basic Knowledge Case) เกีย่วกบัระบบการท างานและ
ส่วนประกอบทีส่ าคญัของเครือ่งจกัร รวมทัง้การบ ารงุรกัษา ไดแ้ก่ ความรูเ้รือ่งน็อต สกร ูโบลท์ 
สายพาน ระบบน ้ามนัหล่อลื่น และวธิกีารบ ารงุรกัษาในจดุต่างๆ เพราะพนกังานจ าเป็นตอ้งรู ้
ความเขา้ใจว่าเครือ่งจกัรท างานอยา่งไร ก่อนทีจ่ะสามารถตรวจสอบไดว้่าเครือ่งจกัรทีผ่ดิปกตมิี
ลกัษณะอยา่งไร 
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  2) ศกึษา ปญัหาทีเ่กดิขึน้แลว้ การซ่อมเครือ่งจกัรเสยี และความสญูเสยีอื่นๆ  
(Problem Case) มผีลมาจากการเสยีหายของอะไหล่ หรอืขาดการดแูลรกัษาอยา่งถูกตอ้ง เพื่อ
ป้องกนัไมใ่หเ้กดิปญัหาดงักล่าวเกดิขึน้ซ ้า 

  3) ตวัอยา่งการปรบัปรงุ ( Improvement Case) และดดัแปลงเครือ่งจกัรเพื่อช่วยให้
การท าความสะอาด หล่อลื่น ตรวจสอบ การใชง้าน และการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรไดง้า่ยขึน้ 

บอรด์กจิกรรม (Activity Board)  มวีตัถุประสงคเ์พื่อ เป็นการสื่อสาร ประชาสมัพนัธ์
การด าเนินกจิกรรม AM ใหก้บัพนกังาน  บอกถงึสถานการณ์ต่างๆ  ระหว่างการด าเนิน การ
ขัน้ตอนเริม่ตน้ จนถงึขัน้ตอนสุดทา้ยใหไ้ดร้บัทราบถงึผลของการด าเนินกจิกรรม  และยงั เป็น
ศูนยก์ลางการประชุมอกีดว้ย  

การประชุม (Meeting) เป็นการ รายงานผลการคน้หา แกไ้ข ปรบัปรงุเครือ่งจกัร และ
คอยตดิตามปญัหา  ขอ้บกพรอ่งทีค่น้พบจากเครือ่งจกัร  เพื่อ วเิคราะหแ์ละหาแนวทางแกไ้ข
ปญัหา โดยมเีครือ่งมอืต่างๆ ในการแกไ้ขปญัหาการใช้  และยงัสามารถใช ้ OPL เพื่อสอนและ  
แลกเปลีย่นประสบการณ์ในการแกป้ญัหา 
 

6. ไคเซน็ (Kaizen) 
 กจิกรรมไคเซน็ คอื เป็นวธิกีารทีข่จดัความสญูเปล่า ในบรเิวณทีเ่ฉพาะเจาะจงใน

พืน้ทีป่ฏบิตังิาน ไคเซน็เป็นการด าเนินกจิกรรมทีม่กีารวางแผนอยา่งด ีและช่วยใหมุ้ง่เน้นการ
คน้หารากเหงา้ของปญัหา รวมถงึการด าเนินโครงการไดอ้ยา่งรวดเรว็ กจิกรรมไคเซน็ตอ้ง
ด าเนินการเลอืก และเตรยีมการในพืน้ทีท่ีม่ปีญัหา ด าเนินการปรบัปรงุ ท าใหก้ารบ่งชีว้ธิกีาร
แกป้ญัหาทีมุ่ง่เน้นกว่า มคีวามเป็นไปไดส้งูกว่า สามารถมุง่เน้นโดยเพยีงแค่เริม่ท า 5 ส หรอื
สรา้งวธิคีวบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) ในพืน้ทีห่น่ึงๆ หรอืมเีป้าหมายทีม่ขีอบเขตเพื่อลด
ความสญูเปล่าในพืน้ทีห่รอืการปฏบิตักิารหนึ่ง หรอืมุง่เน้นการปรบัแผนการผลติทัง้หมดใหม ่ยิง่
ความมุง่เน้นของกจิกรรมไดเซน็มคีวามทา้ทายหรอืเป้าหมายกวา้งเพยีงใด ยิง่ตอ้งมกีาร
วางแผน และการสื่อสารมากขึน้ เพื่อใหส้ามารถประสบความส าเรจ็ได้  (บุญเสรมิ วนัทนา
ศุภมาต.  2550 : 34-35) 
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7. หลกัการ 5 WHY 
คอืวธิกีารคดิทีม่ปีระสทิธภิาพมากทีสุ่ดในการคน้หาสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของปญัหา เป็น

การตัง้ค าถามว่า “ท าไมจงึเป็นแบบนี้” ซ ้าหลายๆ ครัง้ในจดุทีเ่ป็นปญัหา จนในทีสุ่ดกเ็ขา้สาเหตุ
ทีแ่ทจ้รงิทีเ่ป็นตน้ตอของปญัหา  

 หลงัจากการคน้หาปญัหาทีต่น้เหตุ คอืวธิกีารแกไ้ขปญัหาจากสภาพทีแ่ทจ้รงิ โดยการ
ทวนจนถงึสาเหตุทีแ่ทจ้รงิของจดุต่างๆ ทีเ่ป็นปญัหาในพืน้ทีห่น้างาน ในการแกไ้ขตอ้งเขา้ใจ
ปจัจยัทีก่่อใหเ้กดิปญัหา และไมท่ าใหอ้าการกลบัมาอกีในอนาคต (เอน็โดะ, อชิาโอะ.  2551 : 
84)  

 
8. การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control)   

 การควบคุมดว้ยการมอง เป็นระบบทีส่ิง่หรอืปฏบิตักิารทีต่อ้งการควบคุม  การดแูล 
แสดงเป็นตวัชีใ้หเ้หน็ถงึความผดิปกตดิว้ยตนเอง และความผดิปกตทิีแ่สดงออกมานัน้จะแจง้
เตอืนใหท้ราบ และใหค้นรบีเขา้ด าเนินการแกไ้ขในสิง่ผดิปกตนิัน้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งเหมาะสม     
(Takashi, Watanabe.  2549 : 6)  
 การควบคุมดว้ยการมองเหน็  (Visual Control) เป็นระบบควบคุมการท างานทีท่ าให้
พนกังานทุกคนสามารถเขา้ใจขัน้ตอนการท างาน เป้าหมาย ผลลพัธก์ารท างานไดง้า่ย และ
ชดัเจน รวมถงึสามารถเหน็ความผดิปกตต่ิางๆ และท าการแกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเรว็ โดยการใช ้
บอรด์ ป้าย สญัลกัษณ์ส ีและอื่นๆ เพื่อสื่อสารใหพ้นกังานไดท้ราบขอ้มลูขา่วสารทีส่ าคญัของ
สถานทีท่ างาน อกีทัง้ผูบ้รหิาร และพนกังานสามารถทราบความกา้วหน้า และปญัหาในงานที่
เกดิขึน้ในกระบวนการผลติไดอ้ยา่งรวดเรว็ ไมว่่าในเชงิปรมิาณหรอืคุณภาพ Visual Control 
สามารถประยกุตใ์ชใ้นการท างานประจ าวนัและโครงการปรบัปรงุอื่นๆ  ได ้เช่น 5ส, Safety, 
TPM, JIT, QC และ IE-Techniques (ธานี อ่วมออ้.  2547ก : 198) 
 Visual Control ควรด าเนินการเฉพาะในจดุทีเ่ป็น  Critical ของเครือ่งจกัร อุปกรณ์ 
หรอื กระบวนการ ทีต่อ้งการควบคุมใหก้ารท างานเป็นปกตอิยูเ่สมอเท่านัน้ หรอืควรเป็นจดุที่
ความผดิปกตขิองสิง่นัน้เป็นสาเหตุรากเหงา้ของปญัหา แต่การแกไ้ขปรบัปรงุยงัไมส่ามารถ
ก าจดัสาเหตุดงักล่าวใหห้มดไปไดอ้ยา่งแทจ้รงิ จงึยงัคงท าไดเ้พยีงควบคุมการท างานใหเ้ป็น
ปกตเิท่านัน้ เพราะว่า ถา้หากสามารถก าจดัสาเหตุรากเหงา้ของปญัหาใดๆ  ไดอ้ยา่งแทจ้รงิแลว้ 
กจ็ะไมม่คีวามจ าเป็นตอ้งท าการตรวจหาความผดิปกตใิดๆ อกี ซึง่การก าจดัสาเหตุรากเหงา้ ของ
ปญัหาน้ี ควรก าหนดใหเ้ป็นเป้าหมายสงูสุดของทุกกระบวนการแกไ้ขปรบัปรงุ 
 Visual Control ไมค่วรด าเนินการหมดทุกจดุ เพราะบางจดุไมเ่คยเกดิปญัหา หรอื
ความผดิปกตขิองสิง่นัน้ไมไ่ดเ้ป็นสาเหตุของปญัหา ผลของการควบคุมทีจ่ดุนัน้จงึไมช่่วยป้องกนั
ปญัหา อกีทัง้การด าเนินการแต่ละจดุมคี่าใชจ้า่ยเกดิขึน้เสมอ จงึตอ้งมกีารพจิารณาทบทวนถงึ
วตัถุประสงคแ์ละความคุม้ค่าของการลงทุนเพื่อด าเนินการในแต่ละจดุดว้ยเสมอ 
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 Visual Control ใน 5ส กค็อื การท าใหบ้รรลุวตัถุประสงคข์อง ส สะอาด ดว้ยการ
พยายามท าใหทุ้กสิง่ทีเ่ป็นเงือ่นไขในการท างานอยูใ่นสภาพทีเ่ป็นปกตอิยูเ่สมอ เพราะว่า 
“สกปรก” คอื “ผดิปกต”ิ และ การท าให ้“สะอาด” คอื การท าใหก้ลบัสู่ความเป็น “ปกต”ิ นัน่เอง  
 

9. การวดัสมรรถภาพของการบ ารงุรกัษา (Measurement of Performance) 
การวดัสมรรถภาพของการบ ารงุรกัษานัน้ ส่วนใหญ่แลว้จะท าการวดัผลจ านวน 2 ตวั 

ซึง่จะเป็นการวดัความสามารถในการบ ารงุรกัษาโดยมรีายละเอยีดดงันี้ 
เวลาเฉลีย่ทีเ่ครือ่งจกัรใชง้านจนถงึ ก่อนที่เกดิความลม้เหลว (Mean Time Between 

Failure: MTBF) โดยสามารถหาไดจ้าก 
 

MTBF = จ านวนชัว่โมงทีเ่ครือ่งจกัรเดนิแต่ละครัง้ก่อนเสยี                     )1) 
         จ านวนครัง้ทีเ่สยี 
 

การค านวณหาค่า MTBF จะเริม่คดิจากการทีเ่ครือ่งจกัรเกดิการเสยีในครัง้ที ่ 1 และค่า
เวลาในการเดนิเครือ่งจกัรจะถูกสะสมไปเรือ่ยๆ  จนถงึเกดิการเสยีในครัง้ที่  2 กจ็ะน ามาหา
ค่าเฉลีย่ของการเสยีได ้จากสมการที ่(1) ขา้งตน้จะเหน็ว่าถา้ค่า MTBF ทีไ่ดม้คี่าน้อย จะแสดง
ใหเ้หน็ ว่าเครือ่งจกัร อุปกรณ์ เกดิการเสยีบ่อย  ตอ้งท าการตรวจสอบ วเิคราะหแ์ละท าการ
ปรบัปรงุแผนการบ ารงุรกัษาต่อไป 

เวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมเครือ่งจกัรแต่ละครัง้ )Mean time to repair: MTTR) ซึง่
แสดงใหเ้หน็ถงึความรวดเรว็และประสทิธภิาพในการซ่อมโดยสามารถหาไดจ้าก  
 
                     MTTR = จ านวนชัว่โมงทีซ่่อมเครือ่งจกัรแต่ละครัง้                              (2) 

       จ านวนครัง้ทีซ่่อม 
 

การค านวณหาค่า MTTR จะมหีลักการค านวณคลา้ยคลงึกบั MTBF ซึง่จากสมการ
ขา้งตน้จะเหน็ว่า ถา้ค่า MTTR มากหรอืสงู  แสดงใหเ้หน็ว่าใชเ้วลา  การซ่อมแซมนาน  ในทาง
ตรงกนัขา้งหากใชเ้วลาน้อยแต่บ่อยๆ  แสดงว่าเป็นการซ่อมแซมแบบซ่อมน้อย (ซ่อมแบบ
กระจกุกระจกิ) ตอ้งเขา้ไปตรวจสอบ วเิคราะห ์ ปรบัปรงุแผนการบ ารงุรกัษาว่าแผนบ ารงุรกัษา
ใหค้รอบคลุมมากยิง่ขึน้ 

อยา่งไรกต็าม ในส่วนของภาคการผลติ การวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร 
)Overall Equipment Effectiveness: OEE) มาวดัประสทิธภิาพการบ ารงุรกัษา  ดุสติ สงิหพ์รหม
มาศ; และสมศกัดิ ์ อทิธโิสภณกุล  (2556) แสดงใหเ้หน็ว่า การวดัประสทิธผิลโดยรวมของ
เครือ่งจกัรเป็นตวัวดัผลทีช่ีใ้หเ้หน็ว่า เครือ่งจกัรสามารถท างานไดอ้ยา่งมปีระสทิธผิลมากน้อย
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เพยีงใด และเป็นวธิกีารทีด่วีธิหีนึ่งทีน่อกจากท าใหรู้ป้ระสทิธผิลของเครือ่งจกัรแลว้ ยงัรูถ้งึ
สาเหตุของความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ สามารถแยกประเภทการสญูเสยีและสาเหตุนัน้ได ้ท าให้
สามารถปรบัปรงุเพื่อลดความสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 

 
10. เจด็ขัน้ตอนในการสรา้งระบบการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง  (Jishu Hozen) หรอื  

(Autonomous Maintenance) 
การบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง เป็นตวัแทนของกจิกรรมป้องกนัไมใ่หเ้กดิความสญูเสยี 

และมจีดุมุง่หมายเพื่อสรา้งความสามารถในการพึง่พาตนเอง สามารถดแูลรกัษาเครือ่งจกัรทีใ่ช้
งานไดด้ว้ยตนเอง ถอืเป็นหน้าทีท่ีส่ าคญัอกีอยา่ง การด าเนินกจิกรรมจะมขีัน้ตอนส าหรบัการ
ปฏบิตั ิซึง่จะท าใหท้ราบจดุสิน้สุดของแต่ละขัน้ตอน การตรวจประเมนิ และท าใหท้ราบชดัเจนว่า 
กจิกรรมควรจะด าเนินการไปมากน้อยเพยีงใด รวมทัง้ยงัท าใหก้จิกรรมสามารถด าเนินไปได้
อยา่งต่อเนื่อง โดยไดด้ าเนินกจิกรรมขัน้ตอนทัง้หมดประกอบดว้ย 7 ขัน้ตอน ดงันี้ (เซอจิ ิ     
นากาชมิา; และคุนิโอะ ชโิรเซะ.  2550  : 208-250) 

 
ขัน้ตอนที ่1 : การท าความสะอาดเบือ้งตน้ (การท าความสะอาดและตรวจเชค็) 
วตัถุประสงค ์

1) ป้องกนัความเสื่อมสภาพของเครือ่งจกัร 
2) หาจดุผดิปกตทิีจ่ะน าไปสู่การเสยีหายของเครือ่งจกัร 

ขัน้ตอนน้ีเป็นขัน้ตอนแรกในการด าเนินกจิกรรมทีส่ าคญั และท าใหพ้นกังานสามารถ
มองเหน็จดุบกพรอ่ง เช่น การรัว่ซมึ ความหลวม และสิง่ทีเ่สยีหาย ไดโ้ดยการท าความสะอาด 
และสามารถเพิม่ประสบการณ์ในการท าความสะอาดและตรวจเชค็ สงัเกตได ้ในการเริม่ท า
กจิกรรมการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง เป็นเรือ่งทีส่ าคญัทีต่อ้งเขา้ใจว่าการท าความสะอาด
เครือ่งจกัรคอือะไร 

 
 ขัน้ตอนที ่2 : การแกไ้ขจดุทีก่่อใหเ้กดิสิง่สกปรกและต าแหน่งทีย่ากล าบาก  

วตัถุประสงค ์
1) ลดเวลาในการท าความสะอาด การหล่อลื่น และการตรวจสอบ 
2) ปรบัปรงุเครือ่งจกัรใหเ้อือ้อ านวยต่อการท าความสะอาด การหล่อลื่น และการ

ตรวจสอบ 
  ในขัน้ตอนน้ีจะมกีารหยดุแหล่งทีก่่อใหเ้กดิสิง่สกปรก และท าการปรบัปรงุต าแหน่งที่
ยากล าบากในการท าความสะอาดหรอืการหล่อลื่น หรอืป้องกนัปญัหาการฟุ้งกระจาย รวมถงึการ
ท าความสะอาดและหล่อลื่นสามารถท าไดภ้ายในเวลาทีก่ าหนดใหเ้ป็นเป้าหมาย นอกจากน้ี 
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ขัน้ตอนน้ียงัถอืเป็นขัน้ตอนของการ “ปลกูตน้อ่อนของการปรบัปรงุ ” โดยการฝึกฝนจากการ
ปรบัปรงุต าแหน่งทีย่ากล าบากในการปฏบิตังิาน 
 
 ขัน้ตอนที ่3 : การเขยีนมาตรฐานเบือ้งตน้ของการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง  

  วตัถุประสงค ์
1) เพิม่มาตรฐานทีส่ามารถปฏบิตัติามไดง้า่ย เพื่อรกัษาสภาพของสิง่ต่างๆ จาก

ประสบการณ์ทีไ่ดร้บัจากการด าเนินกจิกรรมในขัน้ตอนที ่ 1  และ 2 
2) เพื่อท าการทบทวนสภาพของการหล่อลื่น รวมถงึท าการคน้หาต าแหน่ง

จดุบกพรอ่ง ต าแหน่งทีย่ากล าบากในการหล่อลื่น หรอืต าแหน่งทีย่ากล าบากในการตรวจเชค็ 
พรอ้มทัง้ท าการปรบัปรงุและเขยีนมาตรฐานชัว่คราวในการหล่อลื่น 

3) เพิม่ความไวว้างใจ และความสะดวกในการบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรใหส้งูขึน้ 
 

ขัน้ตอนที ่4 : การตรวจเชค็โดยรวม 
วตัถุประสงค ์

1) เขา้ใจโครงสรา้ง หน้าที ่หลกัการท างานของเครือ่งจกัร และสภาพการท างานที่
สมบรูณ์ 

2) สามารถตรวจสอบระบบการท างานระบบต่างๆ ของเครือ่งจกัรได ้
3) สามารถแกไ้ขเบือ้งตน้ได ้เมือ่ระบบต่างๆ ของเครือ่งจกัรเกดิขดัขอ้ง 

ท าความเขา้ใจโครงสรา้ง ฟงักช์นัการท างาน ทฤษฎกีารท างานของเครือ่งจกัร และ
ศกึษา “สภาพทีค่วรจะเป็น ” ของเครือ่งจกัร เพื่อท าใหเ้ครือ่งจกัรมปีระสทิธภิาพสงูขึน้ และท า
การตรวจเชค็ชิน้ส่วนและกลไกทีส่ าคญัและเป็นองคป์ระกอบของเครือ่งจกัรอยา่งรอบคอบ เพื่อ
มุง่เน้นทีจ่ะสรา้งพนกังานในระดบัปฏบิตักิารใหม้คีวามรูค้วามช านาญในเรือ่งเครือ่งจกัร 
นอกจากนี้ ยงัท าใหค้วามบกพรอ่งทีซ่่อนเรน้เปิดเผยออกมา และพยายามท าใหก้ลบัสู่สภาพ
ปกตหิรอืปรบัปรงุใหอ้ยูใ่นสภาพทีค่วรจะเป็นดงัเดมิ 

ขัน้ตอนที ่4 การตรวจเชค็โดยรวมนัน้ เป็นขัน้ตอนทีมุ่ง่เน้น การสรา้งพนกังานใน
ระดบัปฏบิตักิารใหม้คีวามรู ้ความช านาญในเรือ่งเครือ่งจกัรอยา่งแทจ้รงิ ไปพรอ้มๆ กบัการ
ตรวจวดัการช ารดุ และท าใหก้ารช ารดุนัน้กลบัสู่สภาพปกต ิ 
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ขัน้ตอนที ่5 : การตรวจเชค็ดว้ยตนเอง  
วตัถุประสงค ์

1) ทบทวนมาตรฐานการท าความสะอาด การหล่อลื่น และการตรวจสอบรวมถงึ
มาตรฐานการตรวจสอบโดยรวม เพื่อน ามารวบรวมจดัท ามาตรฐานการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง 

2) ปรบัปรงุวธิกีารตรวจสอบดว้ยตนเองและพฒันาระบบการควบคุมดว้ยการ
มองเหน็ เพื่อป้องกนัการละเลยการปฏบิตัติามมาตรฐานการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง  
   ขัน้ตอนน้ีจะตอ้งเพิม่ความไวว้างใจ ความสะดวกในการบ ารงุรกัษา และคุณภาพของ
เครือ่งจกัรใหส้งูขึน้ ดว้ยเหตุนี้จดุประสงคข์องขัน้ตอนน้ีคอื ท าการทบทวนมาตรฐานการท า
ความสะอาด มาตรฐานการหล่อลื่น มาตรฐานการตรวจเชค็ และมาตรฐานการตรวจเชค็
เครือ่งจกัรเพื่อคุณภาพของผลติภณัฑ ์เพื่อสรา้งสภาพการตรวจเชค็ทีม่สีมรรถภาพ และไมท่ าให้
เกดิความผดิพลาดในการตรวจสอบ รวมถงึการรวบรวมมาตรฐานการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง 
  

ขัน้ตอนที ่6 : การเขยีนมาตรฐาน 
วตัถุประสงค ์

1) ทบทวนหน้าทีข่องผูใ้ชเ้ครือ่งกบัการปรบัปรงุประสทิธผิล และมาตรฐานทุก
อยา่งทีเ่กีย่วขอ้งกบัการท างาน 

2) ปรบัปรงุและควบคุมมาตรฐานการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง และเพิม่เตมิในส่วนที่
จ าเป็น  
 ส าหรบักจิกรรมขัน้ตอนที ่6 นี้เป็นขัน้ตอนทีม่จีดุประสงคเ์พื่อควบคุมดแูลรกัษาสภาพ
เครือ่งจกัรดงักล่าวนัน้อยา่งจรงิจงั และพยายามขยายบทบาทหน้าทีข่องพนกังานระดบั
ปฏบิตักิารไปยงังานต่างๆ ทีเ่กีย่วขอ้งรอบๆ เครือ่งจกัร รวมถงึพยายามลดความสญูเสยีอยา่ง
จรงิจงั ท าใหเ้กดิความสามารถควบคุมดแูลไดด้ว้ยตนเองไดอ้ยา่งสมบรูณ์ 
  

ขัน้ตอนที ่7 : การควบคุมดแูลดว้ยตนเอง 
วตัถุประสงค ์

1) ส่งเสรมิใหเ้กดิการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่องโดยการเปลีย่นอุปกรณ์ วธิกีารท างาน 
และปรบัปรงุมาตรฐาน 

2) มุง่มัน่สู่เป้าหมาย  ”เครือ่งเสยีเป็นศูนย์ ” และ ”ของเสยีเป็นศูนย์ ” โดยใหทุ้กคนมี
ส่วนรว่มและใหข้อ้เสนอแนะต่างๆ 

      ในขัน้ตอนน้ี มกีารรวบรวมสรปุถงึกจิกรรมทัง้หมดทีไ่ดด้ าเนินการมาจนถงึขัน้ที ่ 6 และ 
เป็นขัน้ตอนทีพ่นกังานจะมคีวามมัน่ใจในผลลพัธท์ีเ่กดิจากการเปลีย่นแปลงเครือ่งจกัร การ
เปลีย่นแปลงคนและการเปลีย่นแปลงสถานประกอบการ นอกจากนี้ยงัเกดิความทา้ทายทีจ่ะ
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แกไ้ขปญัหาต่างๆ อยา่งต่อเน่ือง โดยมคีวามคดิว่า การปรบัปรงุนัน้เป็นสิง่ทีไ่มม่จีดุสิน้สุด และ
รูส้กึประทบัใจถงึประโยชน์ของการเขา้รว่มกจิกรรม การไดร้บัผลประโยชน์รว่มกนั และการ
ไดร้บัผลของความคดิรเิริม่สรา้งสรรค ์
 

11. การพจิารณาเลอืกเครือ่งจกัรตน้แบบ 
การปรบัปรงุประสทิธผิลการผลติสามารถแบ่งออกเป็นการปรบัปรงุทีต่วัเครือ่งจกัรทัง้

เครือ่ง หรอืการปรบัปรงุทีช่ิน้ส่วนของเครือ่งจกัร ซึง่โดยปกตแิลว้การบ ารงุรกัษาโดยทัว่ไปมกัจะ
คดิถงึแต่ว่าเครือ่งจกัรเกดิความสญูเสยีหรอืม ี Loss มากเป็นตน้เหตุใหผ้ลติภาพการผลติต ่า แต่
ถา้มองลกึลงไป การทีเ่ครือ่งจกัรมคีวามสญูเสยีมากขึน้กม็าจากความสญูเสยีสะสมของแต่ละ
ชิน้ส่วน และถา้บงัเอญิว่าเป็นชิน้ส่วนรว่มทีเ่ครือ่งจกัรหลายเครือ่งตอ้งใช ้หมายความว่า 
เครือ่งจกัรอื่นๆ กม็โีอกาสทีจ่ะเสยีเท่าๆ กนั เพยีงแต่ยงัไมถ่งึเวลาเท่านัน้ ดงันัน้ จงึเหน็ไดว้่า
การปรบัปรงุผลติภาพการผลติตอ้งท าใหเ้ครือ่งจกัรและชิน้ส่วน โดยเริม่ทีเ่ครือ่งจกัรตน้แบบ  
(Model Equipment) และชิน้ส่วนตน้แบบ (Model Part) ก่อน  

การเลอืกว่าเครือ่งจกัรแต่ละชนิดเครือ่งใดตอ้งท าการปรบัปรงุก่อนเป็นอนัดบัแรก การ
ใชผ้งัพาเรโตแสดงใหเ้หน็วธิกีารเลอืกเครือ่งจกัร โดยตดัสนิจากเครือ่งจกัรหรอืชิน้ส่วนทีเ่กดิ
ความสญูเสยีเป็นเกณฑส์ าคญั บางครัง้เพื่อใหเ้กดิสมรรถภาพในการเกบ็ขอ้มลูเรือ่งความ
สญูเสยี เพื่อเป็นพืน้ฐานในการด าเนินการซ่อมบ ารงุ รวมถงึการเลอืกเครือ่งจกัร และชิน้ส่วนการ
ปรบัปรงุ การเกบ็ขอ้มลูทุกครัง้ทีเ่ครือ่งจกัรเกดิความสญูเสยี ควรจะเกบ็ขอ้มลูดว้ยว่าเกดิความ
สญูเสยีเพราะอะไร เกดิทีช่ิน้ส่วนไหนและใชเ้วลาเท่าไร เพื่อจะไดน้ ามาสรปุเป็นผงัพาเรโตอยา่ง
ถูกตอ้ง 

 นอกจากวธิกีารใชพ้าเรโตในการจดัล าดบัความส าคญัของความรนุแรงในการเกดิ
ความสญูเสยีแลว้ ยงัสามารถใชเ้กณฑอ์ื่นประกอบในการเลอืกไดอ้กี เช่น จ านวนเครือ่งจกัร 
ความรนุแรงของความสญูเสยี จ านวนพนกังานซ่อมบ ารงุ ทกัษะในการซ่อมบ ารงุ และทกัษะใน
การบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองของพนกังานผูใ้ชเ้ครือ่ง  ซึง่สามารถสรปุไดด้งัตารางที ่ 2 (ธานี อ่วม
ออ้. 2547ข : 119-122)  
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ตารางที ่2 การเลอืกเครือ่งจกัร ชิน้ส่วนหรอืทัง้เครือ่งจกัรในการบ ารงุรกัษา  
เกณฑก์ารเลอืก ปรมิาณ เลอืกเครือ่งจกัร เลอืกชิน้ส่วน 

จ านวนเครือ่งจกัร 
มาก       ๏ 
ปานกลาง ๏ ๏ 
น้อย ๏  

ความรนุแรงของความเสยีหาย 
มาก ๏  
ปานกลาง  ๏ 
น้อย  ๏ 

จ านวนพนกังานซ่อมบ ารงุ 
มาก ๏ ๏ 
ปานกลาง ๏ ๏ 
น้อย  ๏ 

ทกัษะในการซ่อมบ ารงุ 
มาก  ๏ 
ปานกลาง ๏  
น้อย ๏  

การบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองของ
พนกังาน 

มาก  ๏ 
ปานกลาง ๏ ๏ 
น้อย ๏  

         
           ทีม่า : ธานี อ่วมออ้.  (2547ข).  การบ ารงุรกัษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม .  
 หน้า 122. 
 

อาจมเีกณฑก์ารเลอืกเครือ่งจกัรตน้แบบ ทีเ่ป็นเครือ่งจกัรอุปกรณ์การผลติ ไม่
จ าเป็นตอ้งเลอืกทัง้หมด เพราะจะท าใหเ้กดิการสญูเสยีค่าใชจ้า่ยการบ ารงุรกัษา  โดยมไิดม้ผีล
ต่อกระบวนการผลติ คุณภาพของสนิคา้ หรอืความปลอดภยัต่อชวีติและทรพัยส์นิดงัต่อไปนี้ 
(วนิยั เวชวทิยาขลงั.  2555 : 20-21) 

1) มผีลต่อกระบวนการผลติ ถา้เครือ่งจกัรในสายการผลติเกดิการ Breakdown จะท า
ใหม้ผีลต่อการผลติและขบวนการผลติไมเ่ป็นไปตามเป้าหมาย 

2) มผีลต่อคุณภาพสนิคา้  ถา้เครือ่งจกัรเกดิการ  Breakdown บ่อย ตอ้งเดนิๆ หยดุๆ 
ท าใหก้ารควบคุมคุณภาพสนิคา้ไมส่ม ่าเสมอ ไมเ่ป็นทีพ่อใจของลกูคา้ 

3) มกีฎหมายควบคุมบงัคบั  ถา้มเีครือ่งจกัรในกระบวนการทีก่ฎหมายควบคุม เช่น 
หมอ้ไอน ้า รถป ัน่จัน่ รถยก รถเครน เครือ่งจกัรในการบ าบดัน ้าเสยี สิง่แวดลอ้ม จะตอ้งน าเขา้
ระบบการบ ารงุรกัษา 
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4) มผีลต่อความปลอดภยั  เครือ่งจกัรอุปกรณ์ทีม่ผีลต่อความปลอดภยัต่อชวีติ การ
ปฏบิตังิาน และทรพัยส์นิ เช่น เครือ่งบดยอ่ย ชิน้ส่วนหมนุ เครือ่งจกัรความรอ้นและแรงดนั การ
ควบคุมระดบั จะตอ้งน าเขา้ระบบบ ารงุรกัษา ไมใ่หเ้กดิอนัตราย 

5) เกดิการขดัขอ้งบ่อย  เครือ่งจกัรทีเ่กดิการขดัขอ้งบ่อย ไมว่่าจะเกดิจากการช ารดุ 
สกึหรอ การยดื การหยอ่น การอุดตนั การเสื่อมสภาพตามธรรมชาต ิการสกปรก เป็นสาเหตุที่
ท าใหเ้ครือ่งจกัรเกดิการขดัขอ้งในระหว่างผลติ จะตอ้งพจิารณาน าเขา้ระบบบ ารงุรกัษา 

6) มคี่าใชจ้า่ยต่อการบ ารงุรกัษาสงู เมือ่เครือ่งจกัรเกดิการขดัขอ้ง ท าใหเ้สยีค่าใชจ้า่ย
สงู ทัง้วสัดุ อะไหล่ โดยเฉพาะเครือ่งจกัรอุปกรณ์ทางดา้นการตรวจวดั อุปกรณ์ทางไฟฟ้า
ควบคุม อเิลก็ทรอนิกส ์เครือ่งจกัรขนาดใหญ่ความเรว็รอบสงู เมือ่เกดิเหตุขดัขอ้งจะเสยี
ค่าใชจ้า่ยมาก จ าเป็นตอ้งน าเขา้ระบบบ ารงุรกัษา 

7) เครือ่ง จกัรเฉพาะงาน นอกเหนือจากเครือ่งจกัรทัว่ไปทีม่าสามารถจดัซือ้จดัหา 
หรอืซ่อมแกไ้ขในเวลาอนัรวดเรว็ เมือ่เกดิการขดัขอ้ง จะตอ้งจดัซือ้จดัหาภายนอก จะใชเ้วลา
ด าเนินการมาก หรอืตอ้งสัง่ท าเป็นกรณเีฉพาะ ถา้เครือ่งขดัขอ้ง จะตอ้งใชเ้วลาการซ่อมบ ารงุ
แกไ้ขมาก จะตอ้งพจิารณาเขา้ระบบบ ารงุรกัษา 

8) เครือ่งจกัรบรกิารลกูคา้ เครือ่งจกัรอุปกรณ์ทีเ่กีย่วขอ้งกบัการขนส่งภายนอกบรรจุ
หบีห่อส าหรบัการใหบ้รกิารลกูคา้ มคีวามจ าเป็นอยา่งยิง่ทีจ่ะตอ้งน าเขา้สู่ระบบบ ารงุรกัษา เพื่อ
ป้องกนัการเสยีหาย หรอืเหตุขดัขอ้งต่างๆ ขณะใหบ้รกิารลกูคา้ ซึง่จะส่งผลถงึความพงึพอใจ 
ความสะดวก รวดเรว็ และการสญูเสยีลกูคา้ได้ 
 
งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

  นาถหทยั แสนจนัทร์   (2554) ไดเ้สนองานวจิยั การประยกุตก์ารบ ารงุรกัษาดว้ย
ตนเองกบักจิการวสิาหกจิขนาดเลก็ โดยการใชห้ลกัการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองทัง้ 7 ขัน้ตอนมา
ประยกุตใ์ชใ้นการผลติชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนิกส ์ทีเ่ครือ่งฉีดพลาสตกิขนาด 180t จ านวน 4 เครือ่ง
เป็น Model Line สามารถลดเวลาซ่อมเครือ่งจกัรแต่ละครัง้จาก 2 - 5 วนั เหลอื 1.5 - 4.5 วนั 
ลดค่าใชใ้นการใชบ้รกิารซ่อมจากบรษิทัผูผ้ลติเครือ่งจกัรได ้12,089 บาทต่อเดอืน จากเดมิ
ค่าใชจ้า่ยเดอืนทีส่งูสุด 20,523 บาท ลดลง 58.90 % ดา้นสนิคา้สามารถผลติไดท้นัตามทีล่กูคา้
ก าหนด ดา้นของเสยีสามารถลดได ้0.024% และค่าใชจ้า่ยในการซ่อมบ ารงุลดลง 206,121 บาท 
จาก 469,127 บาท ลดลง 56.6%   

  นิวฒัน์ ธาดาสหี์   (2555) ไดเ้สนองานวจิยั การประยกุตก์ารบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง  
กรณศีกึษาแมพ่มิพผ์ลติเครือ่งใชไ้ฟฟ้า ของแมพ่มิพท์ัง้หมด 467 Sets ซึง่เป็นแมพ่มิพใ์นการ
ผลติชิน้ส่วนตูเ้ยน็ เพื่อพสิจูน์ว่าการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองนัน้ สามารถน ามาประยกุตไ์ดทุ้ก
เครือ่งจกัรและอุปกรณ์ทีม่เีจา้ของเครือ่งเป็นผูใ้ช ้จากการศกึษาสามารถลดความสญูเสยีในการ
ผลติทีเ่กดิจากปญัหาแมพ่มิพข์ดัขอ้งและ Breakdown ของแมพ่มิพร์วม 6 เดอืน 8,580 นาท ี
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เหลอื 1,763 นาท ีสามารถลดเวลาในการซ่อมบ ารงุรกัษาแต่ละครัง้ สามารถควบคุมและรกัษา
แผนการผลติไดต้ามเป้าหมาย จาก 90,845 ตูต่้อเดอืน เพิม่เป็น 96,111 ตูต่้อเดอืน สามารถลด
ของเสยีการผลติได ้จากของเสยีรวม 6 เดอืนเท่ากบั 3,151 Sets ลดเหลอื 1,540 Sets 
    สมเกยีรต ิจงประสทิธิพ์ร  ; และไพศาล โสนน้อย  (Somkiat Jongprasithporn; and 
Phsan Snonoi.   2004 ) ไดเ้สนองานวจิยั  เพิม่ผลผลติ ของโรงงานผลติ น ้ายาซกัผา้โดยการ
บ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง โดยมกีารท ากจิกรรมหลกั 4 ประเภท คอื 1) การปรบัปรงัสภาพแวดลอ้ม
ในการท างาน  2) การก าหนดเงือ่นไขในการซ่อมบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัร 3 ) การปรบัปรงุ
เกีย่วกบัพนกังานโดยการใหค้วามรูเ้พื่อพฒันาทกัษะใหเ้พิม่มากขึน้ 4 ) การปรบัปรงุเครือ่งจกัร
ตามเงือ่นไขทีก่ าหนดไว ้ ซึง่ผลทีไ่ดจ้ะช่วยลดการ Breakdown ของเครือ่งจกัรลดลงได ้ 30% 
เวลาการสญูเสยีในการผลติลดลง 16.5% สมรรถภาพในการผลติเพิม่ขึน้ 9.5% เครือ่งจกัรหยดุ
การผลติลดลง 8.7% เวลาในการซ่อมบ ารงุเครือ่งจกัรลดลง 68% และค่าใชจ้า่ยในการ
บ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรลดลง 86% และเพื่อใหเ้กดิสมรรถภาพสงูสุด ควรจะมกีจิกรรมเสรมิเพื่อ
คอยตดิตามการปฏบิตังิานเช่น กจิกรรมประชุมกลุ่มยอ่ย กจิกรรมการวางแผน กจิกรรม One 
Point Lesson ซึง่กจิกรรมเหล่านี้จะเป็นกจิกรรมผลกัดนัไดภ้าพรวมของ TPM ประสบ
ความส าเรจ็อยา่งถาวร  

  เอเลยีทามม ีนาดาจาท ; มลู ิเซมบาสเิวน ; และ ซาล ียาฮา (Eliatamby Nadarajah; 
Murali Sambasivan; and Salleh Yahya.  2005) ไดเ้สนองานวจิยั การบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง 
ทีม่ปีระสทิธิ ผล เพื่อปรบัปรงุ ผลติ ภาพการผลติ  ใน shop-floor ของบรษิทั Manufacturing 
Electron Components ทีป่ระสบปญัหาเกีย่วกบัอุปกรณ์การผลติชิน้ส่วนอเิลก็ทรอนิกส ์ท าให้
เกดิการสญูเสยีผลผลติทีไ่ดร้บัจากอุปกรณ์ คดิเป็นสดัส่วน 63% ของการสญูเสยีผลผลติทัง้หมด 
บรษิทัไดจ้ดัทมี TPM โดยเริม่จากการท ากจิกรรมการบ ารงุรกัษา ( AM) โดยมขีัน้ตอนทัง้หมด 4 
ขัน้ตอน 1) การท าความสะอาด โดยเริม่จากพืน้ทีเ่ครือ่งจกัร และบรเิวณโดยรอบ ก าจดัสิง่ทีไ่ม่
จ าเป็น เมือ่พบปญัหาหรอืขอ้บกพรอ่ง กท็ าการตดิ Tags ซึง่จะมอียู่  2 ชนิด คอื Tags 
ขอ้บกพรอ่งระยะสัน้ เป็นความผดิปกตทิีส่ามารถแกไ้ขได ้และขอ้บกพรอ่งระยะยาว เป็นความ
ผดิปกตทิีไ่มส่ามารถแกไ้ขไดท้นัท ีหลงัจากท าการแกไ้ขแลว้จงึน า Tags ทีต่ดิไวอ้อก และทุกๆ 
ขัน้ตอนจะตอ้งมกีารบนัทกึเป็นรายงาน One Point Lesso 2) ก าจดัแหล่งทีม่าของพืน้ที่
ปนเป้ือน และไมส่ามารถเขา้ถงึได ้จะด าเนินการวเิคราะหโ์ดยใชห้ลกั “Why - Why” ทลีะปญัหา
เพื่อแกไ้ข ซึง่วธิกีารเหล่าน้ีจะช่วยใหแ้กป้ญัหาไดถู้กตอ้งมากขึน้  3) จดัท ามาตรฐานการท า
ความสะอาดและการตรวจสอบ ไดท้ าการศกึษาชนิด และวธิกีารหล่อลื่นทีส่มบรูณ์ ศกึษาระบบ
การท างานของเครือ่งจกัรและอุปกรณ์ รวมถงึชนิดและระบบกลไกของอุปกรณ์ทัง้หมด เพื่อลด
การสกึหรอของอุปกรณ์ในส่วนทีเ่คลื่อนไหวของเครือ่ง และไดจ้ดัท ามาตรฐานวางไวบ้นเครือ่งให้
พนกังานประจ าเครือ่งและช่างเทคนิคสามารถปฏบิตัติามขัน้ตอนไดอ้ยา่งเป็นระบบ 4)  
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การศกึษาและฝึกอบรม พนกังานประจ าเครือ่งและช่างเทคนิคทุกคนจะไดร้บัฝึกอบรมเกีย่วกบั 
TPM/AM, One Point Lesson, มาตรฐานการตรวจสอบและท าความสะอาด 

  ผลทีไ่ดจ้ากการด าเนินงานท าใหบ้รษิทัลดการสญูเสยีผลผลติได ้ 65% ลดเวลาการ
ท างานของอุปกรณ์ และการ Reject เนื่องจากมกีารปนเป้ือน 40% และบรษิทัไดเ้ปิดโอกาสให้
ทมี AM ไดแ้สดงความสามารถในการแกไ้ขปญัหา จากความส าเรจ็ทีเ่กดิขึน้ส่งผลใหเ้กดิ
แรงจงูใจกบัพนกังานทีจ่ะใช ้TPM/AM ในการแกป้ญัหา 

  เฮรนิ เมด ลาซมิ ; นอรซ์เีดยีเรยีนิ อาเมด ; และ คาเมล บนิ อบั ฮามนิ (Halin Mad 
Lazim; Norzieiriani Ahmad; and Kamal bin Ab Hamind.   2009) ไดเ้สนองานวจิยั  การมี
ส่วนรว่มของพนกังานในกจิกรรมการบ ารงุรกัษา กรณศีกึษาการใชว้ธิกีารบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง  
(AM) ในอุตสาหกรรมผูผ้ลติชิน้ส่วนรถยนต ์ IESB ในประเทศมาเลเซยี  โดยทมีผูว้จิยั ไดใ้ช้
วธิกีารทัง้ 7  ขัน้ตอนของ AM เพื่อการปรบัปรงุ และน าเสนอประเดน็ทีเ่กีย่วขอ้งกบัการปรบัปรงุ 
โดยพบว่าบรษิทัไมไ่ดม้กีารพฒันามาตรฐานการตรวจสอบ และการหล่อลื่นในการปรบัปรงุ
ประสทิธผิลระบบหล่อลื่น ซึง่การอบรมเกีย่วกบัการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองนัน้ ไมเ่พยีงแต่ช่วย
ป้องกนัการเสื่อมสภาพของอุปกรณ์เท่านัน้ แต่ยงัสามารถท าใหอุ้ปกรณ์เหล่านัน้กลบัสู่สภาพเดมิ 
ผลงานวจิยัฉบบัน้ีไดเ้สนอแนะเพื่อช่วยใหก้ารปฏบิตังิานในการด าเนินงานของโปรแกรมการ
บ ารงุรกัษาดว้ยตนเองทัง้ 7 ของการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองด าเนินกจิกรรมไดป้ระสบความส าเรจ็
ใน IESB โดยเฉพาะอยา่งยิง่ในสายการผลติซ ีซึง่ประโยชน์ของ TPM และการบ ารงุรกัษาดว้ย
ตนเองนัน้ มกีารระบุโดยผูเ้ขยีนหลายคน แต่หน่ึงในปจัจยัความส าเรจ็ทีส่ าคญัในการด าเนิน
กจิกรรมนัน้คอื ความมุง่มัน่อยา่งจรงิจงัของผูบ้รหิาร และการสนบัสนุนทีแ่ขง็แกรง่อยา่งต่อเนื่อง
ของผูบ้รหิาร ทีช่่วยเพิม่ขวญัก าลงัใจและเป็นแรงจงูใจของพนกังาน การฝึกอบรม และการให้
การศกึษานัน้ นอกจากจะช่วยในการพฒันาทกัษะ และความสามารถทางเทคนิคทางดา้นการ
ผลติ และการบ ารงุรกัษาของพนกังานในแผนกแลว้ ยงัช่วยใหพ้นกังานทีม่ปีระสบการณ์ทางดา้น
เทคนิคไดม้เีวลาในการมุง่เน้นทีก่ารปรบัปรงุ และการพฒันาอุปกรณ์ต่างๆ นอกจากนัน้ ทศันคติ
เชงิบวกต่อการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองของบุคลากรภายในองคก์ร ยงัมสี่วนท าใหก้ารด าเนิน
กจิกรรมเสาหลกัดา้นอื่นๆ ของ TPM เป็นไปไดด้ว้ยความส าเรจ็เรยีบรอ้ยเช่นกนั 

  ศุภนิธ ิเรอืงทอง  ( 2551) ไดเ้สนองานวจิยั การประยกุตใ์ชก้ารบ ารงุรกัษาทวผีลทีทุ่ก 
คนมสี่วนรว่มในอุตสาหกรรมชิน้ส่วนยายยนตไ์ทย แต่จะท าการศกึษาเฉพาะในช่วงเริม่ตน้ของ

การประยกุตใ์ช ้TPM เท่านัน้ โดยให ้25 บรษิทัไดน้ าหลกัการเบือ้งตน้ของ TPM มาประยกุตใ์ช ้
ซึง่เมือ่ด าเนินกจิกรรมแลว้ ท าใหผ้ลการด าเนินการดขีึน้ เช่นการลดลงของขอ้ขดัขอ้งที่
เครือ่งจกัรตน้แบบโดยเฉลีย่ 57.33% การลดลงของจ านวนของเสยีจากการผลติทีเ่ครือ่งจกัร
ตน้แบบโดยเฉลีย่ 55.08% การลดลงของค่าใชจ้า่ยในการซ่อมบ ารงุของเครือ่งจกัรตน้แบบโดย
เฉลีย่ 63.46% และท าใหป้ระสทิธภิาพผลโดยรวมของเครือ่งจกัรตน้แบบ (Overall Equipment 
Effectiveness: OEE) เพิม่ขึน้โดยเฉลีย่ 18.87% 
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   ดุสติ  สงิหพ์รหมมาศ ; และ สมศกัดิ ์ อทิธโิสภณกุล   (2556) ไดเ้สนองานวจิยั การ
จดัตัง้ระบบการซ่อมบ ารงุรกัษาเครือ่งมอืกลเชงิป้องกนั กรณศีกึษา  โรงงานผลติน ้าอดัลม ใน
เครอืจ านวน 6 โรงงาน โดยมตีวัชีว้ดัของงานวจิยัคอื ค่าประสทิธผิลโดยรวม ค่าเฉลีย่ซ่อมเครือ่ง  
MTTR และค่าเฉลีย่เดนิเครือ่ง MTBF และน าสถติ ิPaired t-test มาสรปุผลการวจิยัในการ
ปรบัปรงุระบบการซ่อมบ ารงุเชงิป้องกนัเพื่อยดือายกุารใชง้านเครือ่งจกัรอุปกรณ์ และลดการ
หยดุงานกะทนัหนัของเครือ่งมอืกลจากเดมิเฉลีย่ 5.18 ชัว่โมงต่อเดอืน ลดเหลอื 1.67 ชัว่โมงต่อ
เดอืน และค่าประสทิธผิลโดยรวมเฉลีย่เพิม่จาก  74.18% เป็น 86.11% 
 
 สรปุงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
   จากการทบทวนงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งทัง้ 7 ฉบบั ทีศ่กึษาวจิยัการด าเนินกจิกรรมการ
บ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง (AM) โดยมกีจิกรรมทีส่ าคญัคอื พนกังานฝา่ยผลติจะตอ้งดแูลและรกัษา
เครือ่งจกัรและอุปกรณ์ของตนเอง และทุกคนตอ้งมสี่วนรว่มในการท ากจิกรรม ซึง่ 5 ใน 7 ฉบบั
นี้ไมไ่ดม้องแค่การยดือายกุารใชง้านของเครือ่งจกัรเท่านัน้ แต่เป็นการพยายามเปลีย่นแปลง
ผูใ้ชง้านเครือ่งจกัร เปลีย่นแปลงพฤตกิรรมการท างาน และสามารถเปลีย่นแปลงสภาพแวดลอ้ม 
ทีทุ่กขัน้ตอนตอ้งอาศยัความรว่มมอืของทุกๆ ฝา่ยใหค้วามรู ้และสนบัสนุนในการด าเนิน
กจิกรรมการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง ไดโ้ดยสรปุประเดน็ดงัตารางที ่3  
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ตารางที ่3 สรปุงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 

ล าดบั ช่ือผูแ้ต่ง เรื่อง 

ประเดน็ 

ผลท่ีได้ 
OPL Visual Kaizen 

Why- 
Why 

การ
มี

ส่วน
ร่วม 

MTTR 
& 

MTBF 

1 
นาถหทยั แสน
จนัทร ์(2554) 

การประยุกต์
การบ ารุงรกัษา
ดว้ยตนเองกบั
กจิการวสิาหกจิ
ขนาดเลก็ 

  

  

    

๏   

ลดเวลาซ่อมเครือ่งจกัร
จาก 2 - 5 วนั เหลอื 1.5 - 
4.5 วนั  ลดค่าใชจ้่าย 
58.90% ดา้นของเสยีลด
ได ้0.024% และค่าใชจ้่าย
ในการซ่อมบ ารุงลดลง  
56.06%   

2 
นิวฒัน์ ธาดา
สหี ์(2553) 

การประยุกต์
การบ ารุงรกัษา
ดว้ยตนเอง 
กรณศีกึษา
แมพ่มิพผ์ลติ
เครือ่งใชไ้ฟฟ้า 

๏ ๏ ๏ 

  

๏   

สามารถลดความสญูเสยี
ในการผลติทีเ่กดิจาก
ปญัหาแมพ่มิพข์ดัขอ้งและ  
Breakdown ของแมพ่มิพ ์

3 

Somkiat 
Jongprasithpo
rn and Phsan 
Snonoi (2004)   

Productivity 
Improvement 
of Powder 
Laundry 
Detergent 
Plant by 
Autonomous 
Maintenance  

๏ 

          

ลดการ Breakdown ของ
เครือ่งจกัรลดลงได ้30% 
เวลาการสญูเสยีในการ
ผลติลดลง 16.5% 
สมรรถภาพในการผลติ
เพิม่ขึน้ 9.5% เครือ่งจกัร
หยุดการผลติลดลง 8.7% 
เวลาในการซ่อมบ ารุง
เครือ่งจกัรลดลง 68% และ
ค่าใชจ้่ายในการ
บ ารุงรกัษาเครือ่งจกัร
ลดลง 86%  

4 

Eliatamby 
Nadarajah; 

Murali 
Sambasivan; 
and Salleh 

Yahya (2005) 

Autonomous 
Maintenance 
an Effective 
Shop-Floor 
Tool To 
Improve 
Productivity.   

๏ 

    

๏ 

    

ลดการสญูเสยีผลผลติได ้
65% ลดเวลาการท างาน
ของอุปกรณ์ และการ 
Reject เนื่องจากมกีาร
ปนเป้ือน 40%  
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ตารางที ่3 สรปุงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง (ต่อ) 

ล าดบั ช่ือผูแ้ต่ง เรื่อง 

ประเดน็ 

ผลท่ีได้ 
OPL Visual Kaizen 

Why- 
Why 

การ
มี

ส่วน
ร่วม 

MTTR 
& 

MTBF 

5 

 Halin Mad 
Lazim; 
Norzieiriani 
Ahmad; and 
Kamal bin Ab 
Hamind (2009)   

Total 
Employess 
Participation 
in 
Maintenance 
Activity : A 
Case Study 
of 
Autonomous 
Maintenance         

๏   

ความมุง่ม ัน่อย่าง
แน่นอนของผูบ้รหิาร  
และการสนบัสนุนที่
แขง็แกร่งอย่าง
ต่อเนื่อง 

6 
ศุภนิธ ิเรอืงทอง
(2551) 

การ
ประยุกต์ใช้
การ
บ ารุงรกัษาทวี
ผลทีทุ่กคนมี
ส่วนร่วมใน
อุตสาหกรรม
ชิน้ส่วนยาย
ยนต์ไทย 

        

๏   

การลดลงของ
ขอ้ขดัขอ้งที่
เครือ่งจกัร 57.33% 
การลดลงของจ านวน
ของเสยีโดยเฉลีย่ 
55.08% การลดลง
ของค่าใชจ้่ายในการ
ซ่อมบ ารุงเฉลีย่ 
63.46% และท าให้
ประสทิธภิาพผล
โดยรวม OEE 
เพิม่ขึน้โดยเฉลีย่ 
18.87% 

7 

ดุสติ  สงิหพ์รหม
มาศ และ สมศกัดิ ์ 
อทิธโิสภณกุล 
(2556) 

การจดัตัง้
ระบบการซ่อม
บ ารุงรกัษา
เครือ่งมอืกล
เชงิป้องกนั 
กรณศีกึษา: 
โรงงานผลติ
น ้าอดัลม 

          ๏ 

เพิม่ประสทิธภิาพ
โดยรวมใหก้บั
เครือ่งมอืกลทีใ่ชใ้น
การผลติน ้าอดัลม          
วเิคราะหป์ญัหาพรอ้ม
หาแนวทางการแกไ้ข 

 



รบทท่ี 3 

วิธีการด าเนินงานสารนิพนธ ์
 

   การศกึษานี้ผูศ้กึษาไดด้ าเนินการตามขัน้ตอนดงันี้  
1. ศกึษาขอ้มลูเกีย่วกบัสภาพปจัจบุนัของโรงงานกรณศีกึษา  
2. ด าเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
3. วเิคราะหส์าเหตุของปญัหา และมาตรการแกไ้ขปรบัปรงุ  
4. ด าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุ 

 
ศึกษาข้อมลูเก่ียวกบัสภาพปัจจบุนัของโรงงานกรณีศึกษา 

1. ขอ้มลูดา้นองคก์ร 
 โรงงานกรณศีกึษาเป็นผูป้ระกอบการโรง งานหล่ออลมูเินียมใบจกัรเรื อ ตัง้แต่ปี 2525 
บนเนื้อที ่520 ตร.ม. เป็นอุตสาหกรรมขนาดเลก็ ด าเนินการผลติและจ าหน่ายสนิคา้ ประมาณปี
ละ 40,000 - 50,000 ชิน้ต่อปี  ซึง่เป็นสนิคา้ทีใ่ชง้านเฉพาะกลุ่ม  ขนาดเสน้ผ่าศูนยก์ลางใบจกัร
ตัง้แต่ 4 นิ้ว ถงึ 28 นิ้ว เพื่อจ าหน่ายสนิคา้ภายในประเทศ และลกูคา้ต่างประเทศ เป็นสนิคา้ที่
จ าเป็นตอ้งใชใ้นชวีติประจ าวนั  เช่น การเดนิทางทางน ้า การขนส่ง การประมง  และ การ
ท่องเทีย่ว บรษิทัเริม่ด าเนินธุรกจิในการผลติใบจกัรเรอื ซึง่การผลติผลติภณัฑม์ขี ัน้ตอน
กระบวนการผลติเบือ้งตน้ 9 กระบวนการ แสดงเป็นแผนภมูกิระบวนการไหลดงัรปูที ่1  
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รปูที ่1 กระบวนการไหลการผลติผลติภณัฑ ์
 

 

จดัเตรยีมวตัถุดบิ 

กระบวนการเทอลมูเินียมลงในแมพ่มิพท์ีไ่ด้
จดัเตรยีมไว ้แลว้พกัไวจ้นอลมูเินียมเยน็ตวัลง 

 

กระบวนการแกะชิน้งานออกจากแมพ่มิพ์หล่อ
หล่อ 

 

กระบวนการบรรจุผลติภณัฑ ์

 

กระบวนการตรวจสอบคุณภาพ 

 

กระบวนการตกแต่งชิน้งานใหเ้กดิความเรยีบและเงา 

 

กระบวนการ Balancing ชิน้งานและน ามากลงึรู
ตามขนาดเพลาตามทีล่กูคา้ตอ้งการ 

 

กระบวนการตดัแต่งครบีของชิน้งาน 

 

กระบวนการหลอมอลมูเินียม 

 

จดัส่งสนิคา้ 
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            โรงงานกรณศีกึษามเีครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการผลติแยกไดเ้ป็น 5 ประเภทดงัรปูที ่ 2 
รายละเอยีดและจ านวนเครือ่งจกัรดงัตารางที ่4  และแสดงพืน้ที่ LAYOUT ของแต่ละเครือ่งจกัร
ดงัแสดงดงัรปูที ่3 
 

 
 

รปูที ่2 เครือ่งจกัรทีใ่ชใ้นการผลติประเภทต่างๆ 
 
ตารางที ่4 เครือ่งจกัรแต่ละประเภททีใ่ชใ้นการผลติ 

No. ประเภทเครื่องจกัร จ านวน M/C No. 

1 เครือ่งกลงึ (Lathe Machine) 9 เครือ่ง   No.1-9 

2 เครือ่งเจาะ                                      1 เครือ่ง   No.10 

3 เครือ่งไส เซาะรอ่ง                           2 เครือ่ง   No.11-12 

4 เครือ่งเจยีร (Grinding)  1 เครือ่ง   No.13 

5 ป ัม๊ลมลกูสบู (Piston Compressor)      1 เครือ่ง     No.14 
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รปูที ่3 ผงั LAYOUT ของโรงงานกรณศีกึษา 
 

2. ลกัษณะการใชง้านของเครือ่งจกัร 
2.1 เครือ่งกลงึ เป็นเครือ่งจกัรทีส่ามารถกดั ตดั เพื่อแปรรูปโลหะทรงกระบอกเป็น

หลกั ส าหรบักลงึ เจาะ ควา้นร ูเพื่อผลติชิน้ส่วนต่างๆ ส าหรบังานผลติ งานอุตสาหกรรมผลติ
ชิน้ส่วนเป็นหลกั 

2.2 เครือ่งเจาะ เพื่อเจาะรบูนชิน้งาน 
2.3 เครือ่งเซาะ เพื่อไสรอ่ง (Grooving) ท าหน้าทีเ่ซาะรอ่งลิม่ของชิน้งานตามแบบ

ของชิน้งาน   ลกัษณะของรอ่งลิม่ทีเ่กดิจากการไส โดยการใชม้ดีตดัไส  ซึง่มดีนี้จะลบัเป็นรปูรา่ง
ตามขนาดการใชง้าน ลกัษณะของมดีตามรปูฟอรม์ และหลบคมขา้ง เพื่อลดการเสยีดสี  และคม
ตดัตรง เพื่อใหไ้ดร้อ่งตดัตรง 

2.4 เครือ่งเจยีร การปฏบิตังิานดว้ยเครือ่งมอืกลชนิดต่างๆ นัน้ มคีวามจ าเป็นตอ้ง
ใช้เครือ่งมอืตดัหลายชนิด เช่น ดอกสว่าน ดอกกดั มดีกลงึ มดีไส ฯลฯ เมือ่ใชง้านคมตดัไปได้
ช่วงเวลา หนึ่ง คมตดัของเครือ่งมอืเหล่านัน้ จะเกดิการสกึหรอ บิน่ แตก หรอืหกัได ้จงึ
จ าเป็นตอ้งลบัคมตดัขึน้มาใหม ่โดยลบัคมตดัดว้ยเครือ่งเจยีระไนลบัคมตดั 

2.5 เครือ่งอดัอากาศ (Air Compressors) การท างานเพื่ออดัอากาศความดนัสงู 
น าไปใชใ้นทีต่่างๆ ดว้ยท่อ เมือ่เปิดสวทิชก์ารท างานของเครือ่ง ถา้อากาศในถงับรรจอุากาศยงัมี
ความดนัต ่ากว่าทีก่ าหนด Pressure Switch กจ็ะต่อวงจรไฟฟ้าผ่านไปยงัมอเตอร ์ท าใหม้อเตอร์
หมนุ และไปขบัใหป้ ัม๊อดัอากาศท างาน  และเมือ่อากาศภายในถงับรรจอุากาศมคีวามดนัสงูถงึ
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พกิดัทีก่ าหนดไว ้Presssure Switch กจ็ะตดัวงจรไฟฟ้าใหม้อเตอรห์ยดุท างาน  และเมือ่อากาศ
ภายในถงับรรจอุากาศถูกน าไปใชง้าน และความดนัภายในถงับรรจอุากาศต ่าลงจนถงึความดนัที่
ก าหนดไว ้Presssure Switch กจ็ะต่อวงจรใหม้อเตอรแ์ละป ัม๊อากาศท างานต่อไป โดยการ
ท างานของป ัม๊อดัอากาศ (Air compressors) จะท างานสลบักนัไปเช่นนี้ตลอดเวลาโดยอตัโนมตั ิ

 
ด าเนินการเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 ผูศ้กึษาไดด้ าเนินการ เกบ็ขอ้มลูการสญูเสยีจากการ Breakdown ของเครือ่งจกัร
ทัง้หมด 5 ประเภท ของเครือ่งจกัรทุกเครือ่ง ตัง้แต่ เดอืนกนัยายน 2555 - กุมภาพนัธ ์2556 
พบว่ามกีาร Breakdown ทัง้หมด 81 ครัง้ คดิเป็นค่าใชจ้า่ยในการซ่อมบ ารงุรกัษาทัง้หมด 
41,500 บาท โดยแยกเป็น 5 กลุ่มเครือ่งจกัรของเครือ่งจกัรทุกเครือ่ง แสดงเป็นกราฟ pareto 
ดงัรปูที ่4 และรปูที ่5 เพื่อคดัเลอืกเครือ่งจกัรตวัอยา่งมาด าเนินกจิกรรม ส่วนรายละเอยีดขอ้มลู
การสญูเสยีของเครือ่งจกัรสามารถอา้งองิไดใ้น ภาคผนวก ก 
 

 
 

รปูที ่4 แผนภมูแิสดงจ านวนครัง้ในการ Breakdown ก่อนการปรบัปรงุ 
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รปูที ่5 แผนภมูแิสดงค่าใชจ้า่ยในการซ่อมบ ารงุ  ก่อนการปรบัปรงุ 
 

จากขอ้มลูพบว่ากลุ่มของเครือ่งกลงึมกีาร Breakdown ของเครือ่งจกัรมากทีสุ่ดจาก  9 
เครือ่ง เฉลีย่ 7.3 ครัง้ต่อเครือ่ง เมือ่เทยีบกบัเครือ่งเซาะจ านวน 2 เครือ่ง เฉลีย่ 4 ครัง้ต่อเครือ่ง
และมคี่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษาสงูจากเครือ่งกลงึ 9 เครือ่ง เฉลีย่ 3,492.22 บาท เมือ่
เปรยีบเทยีบกบัเครือ่งเซาะมคี่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษาเท่ากบั 4,385 บาทต่อเครือ่ง  แต่
เนื่องจากเครือ่งเซาะ ในช่วงเกบ็ขอ้มลูมกีารซ่อมชุดเฟืองของเครือ่งจงึท าใหม้คี่าใชจ้า่ยสงูกว่า
เครือ่งกลงึซึง่เป็นเหตุพเิศษ ผูศ้กึษาจงึตดัสนิใจเลอืกกลุ่มของเครือ่งกลงึ  M/C No. 1-9 มาท า
การปรบัปรงุและลดการสญูเสยีทีเ่กดิขึน้ และไดท้ าการแยกสาเหตุทีท่ าใหเ้กดิการ Breakdown 
ได ้13 สาเหตุ ดงัแสดงในรปูที ่6 ไดแ้ก่ 

1. มดีกลงึแตก 
2. Limit Switch  F/R ช ารดุ 
3. Limit Switch Stop ช ารดุ  
4. หลอดไฟซอ็ต 
5. Magnatic Contactor ช ารดุ 
6. Selector Switch ช ารดุ  
7. สายพานช ารดุ 
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8. Switch On-Off ช ารดุ 
9.  ผา้เบรกช ารดุ 
10.  น ้ามนัเกยีรพ์รอ่ง 
11.  มอเตอรไ์หม ้
12.  ชุดเกลยีว Cross feed F/R เลก็ ช ารดุ 
13.  ชุดเกลยีว Cross feed F/R ใหญ่ ช ารดุ  

 

 
 

รปูที ่6 แผนภมูกิราฟสาเหตุเสยีหายของเครือ่งกลงึ ก่อนการปรบัปรงุ 
  

 เมือ่รวบรวมความเสยีหายทัง้หมดของเดอืนกนัยายน 2555 - กุมภาพนัธ ์2556 แลว้
ท าการแยกประวตัเิวลาการเดนิเครือ่งแสดงโดย ค่า MTBF และเวลาซ่อมเครือ่งแสดงโดยค่า 
MTTR ของเครือ่งกลงึแต่ละเครือ่ง โดยท าการรวมขอ้มลูทัง้ 6 เดอืน แลว้น ามาหาค่าเฉลีย่ต่อ
เดอืน เพื่อน าค่ามาสรปุผลการศกึษาก่อน และหลงัด าเนินการ ดงัสรปุในตารางที ่5 และแสดงค่า
ก่อนการปรบัปรงุของแต่ละเครือ่งกลงึ No.1 – No.9 ดงัตารางที ่27 ภาคผนวก ข  
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ตารางที ่5 ดชันีวดัผลและ ค่า MTBF และ MTTR เฉลีย่ต่อเดอืนก่อนปรบัปรงุ 

ดชันีวดัผล ก่อนปรบัปรงุ 

เวลาเดนิเครือ่ง  
112,320 min.  

(1,872 hr.) 
จ านวนครัง้ทีเ่ครือ่งเสยี (ครัง้) 11 

เวลาสญูเสยี  
1,240 min.  
(20.66 hr.) 

MTBF  
103,554.29 min. 

(1,725.9 hr.) 

MTTR  
830.79 min.  
(13.84 hr.) 

 
การวิเคราะหส์าเหตขุองปัญหาและมาตรการแก้ไขปรบัปรงุ  

จากการศกึษากระบวนการปฏบิตังิานดงัรปูที ่ 3 LAY OUT เครือ่งกลงึมาพจิารณา
สภาพปจัจบุนัของการ Breakdown จงึไดน้ าหลกัการ  5 Why มาวเิคราะหแ์กป้ญัหาเพื่อหา
สาเหตุของการหยดุของเครือ่งจกัร  ดงัตารางที ่6 

 
ตารางที ่6 การวเิคราะหแ์กป้ญัหาการ Breakdown 

5 Why ท าไม? ท าไม? ท าไม? ท าไม? ท าไม? 
Breakdown เครือ่งจกัร

หยดุบ่อย 
ขาดการ

บ ารงุรกัษา 
ไมม่กีาร
จดัการ

บ ารงุรกัษา 

เจา้ของ
กจิการไมไ่ด้

ให้
ความส าคญั
กบัระบบ
บ ารงุรกัษา 

เนื่องจากขาด
ความรู้

พืน้ฐานใน
การ

บ ารงุรกัษาจงึ
ไมไ่ดเ้ริม่
ด าเนินการ 
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ตารางที ่7 การวเิคราะหแ์กป้ญัหามดีกลงึ 
5 Why ท าไม? ท าไม? ท าไม? ท าไม? 

Breakdown มดี
กลงึ 

มดีกลงึแตก พนกังานไมรู่้
วธิใีชท้ีถู่กที่
ถูกตอ้ง 

ไมม่กีารอบรม เจา้ของกจิการไมไ่ด้
ใหค้วามส าคญักบั

การอบรม 
 
ตารางที ่8 การวเิคราะหแ์กป้ญัหา Limit Switch 

5 Why ท าไม? ท าไม? ท าไม? ท าไม? 
Breakdown Limit 

Switch 
Limit 

Switch เสยี 
ขาดการ
บ ารงุรกัษา 

ขาดความรูพ้ืน้ฐาน
ในการใชง้าน 

ไมม่กีารอบรมเรือ่ง
การบ ารงุรกัษา 

  
 สรปุปญัหากจาการ Breakdown ไดโ้ดยท าการวเิคราะหด์ว้ยหลกัการ Parato 

Diagram และหลกัการ 5 Why สามารถสรปุไดว้่า การบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง Autonomous 
Maintenance (AM) เป็นกจิกรรมทีส่ามารถน ามาประยกุตใ์ชใ้นการแกป้ญัหาน้ี 
 
การด าเนินการแก้ไขปรบัปรงุ  

เริม่จากการอบรมใหพ้นกังานมี ความเขา้ใจ เกีย่วกบัความรูพ้ืน้ฐานของ ส่วนประกอบ
เครือ่งจกัรต่างๆ  รวมถงึกฎระเบยีบดา้น ความปลอดภยั ในการท างาน  และอธบิายเกีย่วกบั
ความหมายและวตัถุประสงคข์องการด าเนินกจิกรรมการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง และประโยชน์ที่
จะไดร้บัจากการท ากจิกรรมในครัง้นี้ เพื่อใหพ้นกังานทุกคนเขา้ใจและใหค้วามรว่มมอืในการ
ด าเนินกจิกรรมซึง่ความรว่มมอืรว่มใจของทุกคนทีม่สี่วนเกีย่วขอ้ง ถอืว่าเป็นสิง่ส าคญัทีสุ่ดใน
การด าเนินกจิกรรมใหป้ระสบผลส าเรจ็ตามเป้าหมายทีว่างไว ้

จากนัน้ท าการจดัการแบ่งพืน้ทีใ่หท้มีงานรว่มรบัผดิชอบ  จดัเตรยีมเครือ่งมอืท าความ
สะอาด จดัเตรยีม  AM-Tag และท าความเขา้ใจการใช้  AM-Tag แต่ละชนิดใหก้บัพนกังาน 
ตวัอยา่ง AM-Tag ทีใ่ชด้งัตวัอยา่งในรปูที ่ 7 AM-Tag สขีาว เป็นการแกไ้ขในแผนก และ AM-
Tag สแีดง เป็นการแกไ้ขโดยหน่วยงานซ่อมบ ารงุส่วนกลาง รวมทัง้การ ท าความเขา้ใจการใช้
คู่มอื เช่นโครงสรา้งเครือ่งต่างๆ ดงัในรปูที ่8 แลว้จดัเตรยีมพืน้ที่ เพื่อการประชุมกลุ่มยอ่ย ในการ
ด าเนินงานแต่ละวนั และ จดัเตรยีมบอรด์กจิกรรม เพื่อสามารถสื่อสารปญัหา ผลงานความ
คบืหน้าในการปฏบิตังิาน รวมถงึการกระจายเผยแพรค่วามรูต่้างๆ  
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รปูที ่7 AM-Tag สขีาว และAM-Tag สแีดง 
 

 
 

รปูที ่8 โครงสรา้งเครือ่งกลงึ 
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เริม่ท าการปรบัปรงุโดยด าเนินการตาม 7 ขัน้ตอนของการท า AM 
ขัน้ตอนท่ี 1: การท าความสะอาดเบือ้งต้น (การท าความสะอาดและการตรวจเชค็) 

หลงัจากพนกังานท าความเขา้ใจกบัส่วนประกอบของเครือ่งกลงึเบือ้งตน้แลว้ จงึเริม่
การท ากจิกรรม มเีป้าหมายท าความสะอาดเครือ่งจกัรใหส้ะอาด ซึง่ก่อนจะด าเนินการจะตอ้งปิด
เครือ่งกลงึก่อนลงมอืปฏบิตั ิการตรวจสอบและหาจดุบกพรอ่งของความผดิปกต ิ7 ประการ ของ
เครือ่งจกัร (ดงัไดก้ล่าวในหวัขอ้ 3.4) โดยด าเนินการควบคู่กบัการท าความสะอาดเบือ้งตน้ 
ดงัต่อไปนี้ 

1) ขอ้บกพรอ่งเลก็น้อย ตรวจจดุที่ มลีกัษณะช ารดุ แตก หกั ป่ิน ผุพงั ขาด หยอ่น  
เอยีง บดิเบีย้ว สนิมทีช่ิน้ส่วนต่างๆ ของเครือ่งกลงึ  

2) ขาดสภาวะเงือ่นไขพืน้ฐาน สกปรก ฝุน่ผงเกาะทีเ่ครือ่งจกัรมาก  คราบน ้ามนัเกาะ
น ้ามนัทีจ่ดุเตมิสารหล่อลื่นพรอ่งเรว็กว่าปกต ิBolt หรอื Nut หลวม คลอน 

3) บรเิวณเขา้ถงึยากในการท างาน  ท าความสะอาดยาก  ตรวจเชค็ยาก เตมิสารหล่อ
ลื่นยาก เขา้ไปเดนิเครือ่งยาก ขนักวดน็อตยาก ปรบัแต่งยาก 

4) จดุทีเ่ป็นสาเหตุความสกปรก  คอื จดุฟุ้งกระจายของฝุน่ น ้ามนั จดุรว่งหล่นของ
วตัถุดบิ ชิน้งาน ขีก้ลงึ 

5) จดุทีเ่ป็นสาเหตุใหเ้กดิของเสยี  จดุทีม่สี ิง่แปลกปลอม  จดุทีม่คีวามชืน้ ความรอ้น
เกนิค่าควบคุม จดุสมัผสั จดุผสมระหว่างเครือ่งจกัรกบัวตัถุดบิ 

6) สิง่ของทีไ่มจ่ าเป็น  อะไหล่ หรอืชิน้ส่วนไมไ่ดใ้ชง้าน  อุปกรณ์ทีไ่มเ่กีย่วขอ้งกบั

เครือ่งจกัร 

7) บรเิวณทีไ่มป่ลอดภยั คอื พืน้ที่ท างานไมเ่รยีบ ลื่น พืน้ทีต่่างระดบั  ซอกมมุของ
เครือ่งจกัรทีม่คีวามคม บรเิวณทีเ่ครือ่งจกัรไมม่กีารด์ป้องกนั บรเิวณทีม่อีากาศไมถ่่ายเท 

กล่าวโดยสรปุไดว้่า ในขณะทีท่ าการตรวจสอบ ท าความสะอาด  และหาสาเหตุโดย
มอบหมายใหช้่างทีม่คีวามช านาญมาสอนทีห่น้างาน เพื่อใหเ้หน็ของจรงิดงักล่าวแลว้ ตดิ AM-
Tag จดุทีพ่บความผดิปกตทิัง้ 7 ประการในระหว่างท าความสะอาด และใหพ้นกังานประจ า
เครือ่ง รูว้่าจดุใดทีผ่ดิปกต ิโดย AM-Tag สขีาวเป็นจดุบกพรอ่งทีส่ามารถซ่อมไดด้ว้ยตนเอง 
ส่วน AM-Tag สแีดงจะใชต้ดิเมือ่จดุบกพรอ่งนัน้ไมส่ามารถซ่อมเองได ้ตอ้งใหช้่างผูช้ านาญท า
การซ่อมแซมแกไ้ข สภาพเครือ่งจกัรปจัจบุนัและการบ่งชีจ้ดุบกพรอ่งแสดงดงัรปูที ่9 และ 10 
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รปูที ่9 เครือ่งจกัรก่อนด าเนินกจิกรรม 
 

 
 

รปูที ่10  การบ่งชีจ้ดุบกพรอ่งดว้ย AM-Tag  
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เมือ่ด าเนินการตรวจเชค็ท าความสะอาดเครือ่งกลงึ และรวบรวม AM-Tag ทีม่กีาร
ตรวจพบจดุบกพรอ่ง แสดงการรวบรวม AM-Tag หลงัจากไดซ้่อมบ ารงุแลว้ และสรปุรายการ
จดุบกพรอ่งดงัรปูที ่11 และตารางที ่7 
 

 
 

รปูที ่11 การรวบรวม AM-Tag 
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ตารางที ่9 แสดงบญัชรีายการจดุบกพรอ่ง 
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ตารางที ่10 สรปุการแกไ้ขปรบัปรงุขอ้บกพรอ่งในหวัขอ้ทีส่ามารถแกไ้ขไดเ้องในแผนก  

ล าดบั
ท่ี 

รายการข้อบกพร่อง การแก้ไข 

1 น็อตปิดฝาเครื่องหาย M/C No.1 จดัหาน็อตปิดฝาเครื่องมาใสใ่หม ่

2 สายพานเครื่องแตก M/C#1 ด าเนินการแกไ้ขใน ขัน้ตอนที ่2 

3 คราบน ้ามนัดา้นขา้ง M/C No.1 ท าความสะอาดขจดัคราบน ้ามนั 

4 คราบน ้ามนัดา้นหลงัเครื่องกลงึ M/C No.1 ท าความสะอาดขจดัคราบน ้ามนั 

5 เศษขีก้ลงึเขา้ไปในสวทิชค์วบคุม M/C No.1 
ท าความสะอาดขจดัเศษขีก้ลงึออกสวทิช์
ควบคุม 

6 หลอดไฟแสดงสถานะเครื่องช ารุด M/C No.2 เปลีย่นหลอดไฟใหม ่

7 น็อตยดึแท่นตัง้องศาหาย M/C No.2 จดัหาน็อตยดึแท่นตัง้องศามาใชง้านใหม ่

8 สายไฟเขา้เครื่องมรีอยถลอก M/C No.3 เปลีย่นสายไฟใหม่ 

9 คราบน ้ามนัดา้นหลงัเครื่องกลงึ M/C No.3 ท าความสะอาดขจดัคราบน ้ามนั 

10 คราบน ้ามนัดา้นหลงัเครื่องกลงึ M/C No.4 ท าความสะอาดขจดัคราบน ้ามนั 

11 ฝาปิดเครื่องดา้นล่างมอเตอรไ์ม่ม ีM/C No.4 จดัหาฝาปิดเครื่องดา้นล่างมอเตอรม์าใสใ่หม ่

12 น ้ามนัเกยีรร์ะดบัต ่ากว่าเกณฑ ์M/C No.4 เตมิน ้ามนัเกยีรใ์หอ้ยู่ในเกณฑม์าตรฐาน 

13 น็อตยดึแท่นตัง้องศาหลวม M/C No.4 ขนัน็อตยดึแท่นตัง้องศาใหแ้น่น 

14 ชุดเบรกหลวม M/C No.4 ขนัชุดเบรกใหแ้น่น 

15 คราบน ้ามนัทีชุ่ด F/R M/C No.5 ท าความสะอาดขจดัคราบน ้ามนั 

16 
คนัเหยยีบเบรกคา้งสภาวะการท างาน M/C 
No.5 

ท าความสะอาดคนัเหยยีบเบรก และหยอด
น ้ามนัหล่อลื่น 

17 น ้ามนัเกยีรร์ะดบัต ่ากว่าเกณฑ ์M/C No.5 เตมิน ้ามนัเกยีรใ์หอ้ยู่ในเกณฑม์าตรฐาน 

18 สวทิช ์เปิด- ปิด เสยี M/C#6 ด าเนินการแกไ้ขใน ขัน้ตอนที ่2 

19 มปีระกายไฟทีเ่ครื่อง M/C No.6 ท าการต่อสายกราวดท์ีเ่ครื่องจกัร 
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ตารางที ่10 สรปุการแกไ้ขปรบัปรงุขอ้บกพรอ่งในหวัขอ้ทีส่ามารถแกไ้ขไดเ้องในแผนก  (ต่อ) 

ล าดบั
ท่ี 

รายการข้อบกพร่อง การแก้ไข 

20 เศษขีก้ลงึเขา้ไปในมอเตอร ์M/C No.6 ท าความสะอาดขจดัเศษขีก้ลงึออกจากมอเตอร ์

21 คราบน ้ามนัดา้นขา้ง M/C No.6 ท าความสะอาดขจดัคราบน ้ามนั 

22 น็อตแท่นตัง้องศาเกลยีวหวาน M/C No.6 เปลีย่นน็อตแท่นตัง้องศาใหม่ 

23 สวทิชเ์ปิด-ปิด น ้ามนัหลวม M/C No.7 ขนัสวทิชเ์ปิด-ปิด น ้ามนัใหแ้น่น 

24 ชุดเบรกหลวม M/C No.8 ขนัชุดเบรกใหแ้น่น 

25 มอืหมุนแท่นทา้ยเครื่องฝืด M/CNo.8 
ท าความสะอาดมอืหมุนแท่น และหยอด
น ้ามนัหล่อลื่น 

26 สายไฟ Ground ขาด M/C No.8 เปลีย่นสายไฟ Ground ใหม ่

27 สวทิชก์า้นโยกหลวม F/R M/C No.9 ขนัสวทิชก์า้นโยกใหแ้น่น 

28 ชุดเกลยีว Cross feed F/R หลวม M/C#9 ด าเนินการแกไ้ขใน ขัน้ตอนที ่2 

29 
ชุดพดัลมระบายความรอ้นมอเตอรเ์ครื่องมี
เสยีงดงั M/C#9 

ด าเนินการแกไ้ขใน ขัน้ตอนที ่2 

30 เศษขีก้ลงึเขา้ไปในสวทิชค์วบคุม M/C No.9 
ท าความสะอาดขจดัเศษขีก้ลงึออกสวทิช์
ควบคุม 

31 คราบน ้ามนัดา้นขา้ง M/C No.9 ท าความสะอาดขจดัคราบน ้ามนั 

32 คราบน ้ามนัดา้นหลงัเครื่องกลงึ M/C No.9 ท าความสะอาดขจดัคราบน ้ามนั 

 
หลงัจากด าเนินกจิกรรมในขัน้ตอนที ่1 ในการแกป้ญัหาจดุบกพรอ่งแลว้ ยงัมรีายการ

จดุบกพรอ่งทีย่งัไมส่ามารถแกไ้ขไดด้ว้ยพนกังานปฏบิตังิานได้  จงึไดน้ า AM-Tag ทีเ่หลอืไป
ด าเนินการปรบัปรงุ แกไ้ขปญัหาในขัน้ตอนที ่2 ต่อไป 
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ขัน้ตอนท่ี 2: การแก้ไขจดุท่ีก่อให้เกิดส่ิงสกปรกและต าแหน่งท่ีเข้าถึงยากล าบาก  
รวบรวม Tags ทีย่งัไมส่ามารถแกไ้ขไดจ้าก  ขัน้ตอนที ่1 คอื จดุบกพรอ่งล าดบัที ่ 2, 

18, 28 และ 29  มาด าเนินการประชุมหาแนวทางการแก้ ไขรว่มกบัพนกังาน หวัหน้างาน และ
ช่างเทคนิคทีเ่กีย่วขอ้ง  เมือ่ไดแ้นวทางการแกไ้ข ก าหนดบุคคลผูร้บัผดิชอบ  และด าเนินการ
แกไ้ขปรบัปรงุ 

การแกไ้ขปรบัปรงุจดุบกพรอ่งล าดบัที ่2 
           ลกัษณะปญัหาทีพ่บ ตรวจสอบว่าเครือ่งกลงึ M/C No.1 สายพาน เกดิรอย แตกลายงา 
มกีารช ารดุเสยีหาย ด าเนินการโดยเปลีย่นสายพานใหม ่ดงัรปูที ่ 12  และตรวจสอบการท างาน
ของเครือ่งกลงึ พรอ้มทัง้น าป้าย AM-Tag ออกจากเครือ่งกลงึ แลว้ท าการบนัทกึขอ้มลูการแกไ้ข
ไวใ้นใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซม ดงัตารางที ่20-28 ภาคผนวก ก    

 

 
 

รปูที ่12 สายพานก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

การแกไ้ขปรบัปรงุจดุบกพรอ่งล าดบัที ่18 
ลกัษณะปญัหาทีพ่บ ตรวจสอบว่าเครือ่งกลงึ M/C No.6 สวติชเ์ปิด -ปิด มกีารช ารดุ

เสยีหาย ด าเนินการโดยเปลีย่นสวติชใ์หม ่ดงัรปูที ่ 13  และตรวจสอบการท างานของเครือ่งกลงึ 
พรอ้มทัง้น าป้าย AM-Tag ออกจากเครือ่งกลงึ แลว้ท าการบนัทกึขอ้มลูการแกไ้ขไวใ้นใบบนัทกึ
ประวตักิารซ่อมแซม ดงัตารางที ่20-28 ภาคผนวก ก  
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รปูที ่13 สวติช ์เปิด- ปิด ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

การแกไ้ขปรบัปรงุจดุบกพรอ่งล าดบัที ่28 
           ลกัษณะปญัหาทีพ่บ ตรวจสอบว่าเครือ่งกลงึ M/C No.9 Cross Feed F/R ชุดเลก็ มี
การช ารดุเสยีหาย ด าเนินการโดยเปลีย่นชุด  Feed ใหม ่ดงัรปูที ่14  และตรวจสอบการท างาน
ของเครือ่งกลงึ พรอ้มทัง้น าป้าย AM-Tag ออกจากเครือ่งกลงึ แลว้ท าการบนัทกึขอ้มลูการแกไ้ข
ไวใ้นใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซม ดงัตารางที ่20-28 ภาคผนวก ก 

      

 
 

รปูที ่14 ชุด Feed ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

การแกไ้ขปรบัปรงุจดุบกพรอ่งล าดบัที ่29 
           ลกัษณะปญัหาทีพ่บ ตรวจสอบว่าเครือ่งกลงึ M/C No.9 ชุดพดัลมระบายความรอ้นมี
เสยีงดงั จากการตรวจสอบพบว่ามอเตอรม์กีารหมนุทีต่ดิขดั เนื่องจากลกูปืนช ารดุ ด าเนินการ
โดยเปลีย่นลกูปืนใหม ่ดงัรปูที ่ 15  และตรวจสอบการท างานของเครือ่งกลงึ พรอ้มทัง้น าป้าย     
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AM-Tag ออกจากเครือ่งกลงึ แลว้ท าการบนัทกึขอ้มลูการแกไ้ขไวใ้นใบบนัทกึประวตักิาร
ซ่อมแซม  ดงัตารางที ่20-28 ภาคผนวก ก     

 

 
 

รปูที ่15 ชุดพดัลมระบายความรอ้นก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

การปรบัปรงุโดยใช ้Visual Control  
จากลกัษณะปญัหาทีพ่บจากรปูที ่6 แผนภมูกิราฟสาเหตุของความเสยีหาย น าปญัหา

มาท าการปรบัปรงุอุปกรณ์ไฟฟ้า โดยการน าหลกัการ Visual control มาใชก้บัชุดของ Limit 
Switch F/R และชุดของ Limit Switch Stop เพื่อช่วยในการตรวจสอบไดด้ว้ยใชส้ายตา ในการ
ตรวจสอบ บ่งบอกใหท้ราบว่า สภาวะการท างานของอุปกรณ์ อยูใ่นสภาวะปกตหิรอืผดิปกต ิมี
คราบน ้ามนัไหล หรอืมเีศษขีก้ลงึเขา้ไปในตวัอุปกรณ์หรอืไม ่ดงัแสดงในรปูที ่16 และ รปูที ่17 
พรอ้มทัง้น าไป จดัท าเป็นมาตรฐานการตรวจสอบในขัน้ตอนต่อไป ดงัตารางที ่20-28 
ภาคผนวก ก 

 

 
 

รปูที ่16 ชุด Limit Switch F/R ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 



47 
 

 

 
 

รปูที ่17 ชุด Limit Switch Stop ก่อนและหลงัปรบัปรงุ 
 

สรปุการปรบัปรงุในขัน้ตอนที ่2 
           จากการปรบัปรงุ รายการขอ้บกพรอ่ง  โดยส่วนกลาง สามารถสรปุไดด้งัตารางที ่ 11 
สรปุการแกไ้ขปรบัปรงุขอ้บกพรอ่ง โดยส่วนกลาง  และการปรบัปรงุโดยใช ้ Visual Control 
สามารถสรปุไดด้งัตารางที ่12 
 
ตารางที ่11 สรปุการแกไ้ขปรบัปรงุขอ้บกพรอ่งโดยส่วนกลาง  

ล าดบั
ท่ี 

รายการข้อบกพร่อง การแก้ไข 

1 สวทิช ์เปิด - ปิด เสยี M/C No.6 เปลีย่นสวติชใ์หม ่และสามารถใชง้านไดป้กต ิ

7 
ชุดเกลยีว Cross feed F/R หลวม M/C 

No.9 
เปลีย่นชุด Feed ใหม ่และสามารถใชง้านไดป้กต ิ

10 สายพานเครื่องแตก M/C No.1 เปลีย่นสายพานใหม ่และสามารถใชง้านไดป้กต ิ

19 
ชุดพดัลมระบายความรอ้นมอเตอร์

เครื่องมเีสยีงดงั M/C No.9 
เปลีย่นชุดลกูปืนใหม ่และสามารถใชง้านไดป้กต ิ
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ตารางที ่12 สรปุการปรบัปรงุโดยใช ้Visual Control 

จดุท่ีท าการปรบัปรงุ การปรบัปรงุ 

ชุดของ Limit Switch F/R น าหลกัการ Visual control มาใชก้บัชุดของ Limit Switch 
โดยการจดัท ากรอบใส Cover Guard  ท าใหส้ามารถ

ตรวจสอบความผดิปกตดิว้ยสายตาได ้ชุดของ Limit Switch Stop 

 

ขัน้ตอนท่ี 3: การเขียนมาตรฐานเบือ้งต้นของการบ ารงุรกัษาด้วยตนเอง  
มาตรฐานการบ ารงุรกัษาเบือ้งตน้เกีย่วกบัเครือ่งกลงึ โดยพนกังานประจ าเครือ่งกลงึ

ตอ้งใชใ้นการบ ารงุรกัษาประจ าวนั จะแบ่งเป็น 3 กลุ่มมาตรฐานดว้ยกนั คอื  
1) มาตรฐานการท าความสะอาด เพื่อทบทวนมาตรฐานการท าความสะอาดทีผ่่านมา

ในขัน้ตอนที ่1 และขัน้ตอนที ่2  จะแสดงถงึจดุหรอืบรเิวณทีต่อ้งท าความสะอาดในเครือ่งกลงึ
รวมถงึ ความสะอาดในแต่ละต าแหน่งพรอ้มทัง้จดุทีต่อ้งการตรวจสอบ และการท าความสะอาด 

2) มาตรฐานการหล่อลื่น เพื่อทบทวนจดุต่างๆ ทีต่อ้งท าการหล่อลื่น จะแสดงถงึ
บรเิวณต าแหน่งทีต่อ้งการหล่อลื่นในส่วนต่างๆ ของเครือ่งกลงึ ความถีข่องการหล่อลื่น และเวลา
มาตรฐานของการหล่อลื่น 

3) มาตรฐานการตรวจสอบ เพื่อทบทวนจดุต่างๆ ทีต่อ้งคอยตรวจสอบ จะแสดงถงึ
บรเิวณทีต่อ้งตรวจสอบ การปรบัแต่งดา้นต่างๆ เช่น การขนัแน่น  

การจดัท ามาตรฐานการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองเบือ้งตน้ คอื เป็นการยนืยนัว่าพนกังาน
ผูใ้ชเ้ครือ่งมคีวามรู ้ในการดแูลเครือ่งจกัรอุปกรณ์ ในจดุและประเดน็ต่างๆ ทีจ่ าเป็นตอ้งใชใ้น
การบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรของตนเอง และอกีประการหน่ึง คอื การประกนัว่าปญัหาทีเ่คยพบใน
ขัน้ตอนที ่1 และ ขัน้ตอนที ่2 จะไมเ่กดิซ ้าอกี ดงัแสดงในตารางที ่13 
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ตารางที ่13  การก าหนดมาตรฐานเบือ้งตน้ในการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง 

 
 

สรปุการปรบัปรงุในขัน้ตอนที ่ 3 
 การจดัท ามาตรฐานสามารถสรปุไดด้งัตารางที ่ 14 มาตรฐานเบือ้งตน้ของการ
บ ารงุรกัษาดว้ยตนเองและประโยชน์ทีไ่ดร้บั 
 
 
 
 
 
 
 
 

เครือ่งจกัร
บรเิวณทีต่อ้ง

ตรวจสอบ

รายการตรวจสอบ/

 อาการผดิปกติ

วธิกีาร

ตรวจสอบ

มาตรฐานการ

ตรวจสอบ
การแกไ้ข ผูต้รวจสอบ ผูแ้กไ้ข

ชดุสะพานเลือ่น ไมม่ขี ึก้ลงึ สายตา 
ท าความสะอาด และ

ชะโลมน ้ามันหลอ่ลืน่

ท าความสะอาด 

และชะโลม

น ้ามันหลอ่ลืน่

ผูใ้ชเ้ครือ่ง ผูใ้ชเ้ครือ่ง

ชดุแทน่มดี
ไมม่สี ิง่ของกดีขวาง/

หมนุตดิขดั
สายตา 

สะอาด/ไมม่ขีีก้ลงึไป

อดุในเกลยีวหมนุ
ท าความสะอาด ผูใ้ชเ้ครือ่ง ผูใ้ชเ้ครือ่ง

ชดุทา้ยแทน่
ไมม่สี ิง่ของวางทีห่ัว

เครือ่ง
สายตา ตอ้งสะอาด ท าความสะอาด ผูใ้ชเ้ครือ่ง ผูใ้ชเ้ครือ่ง

ชดุหัวเครือ่ง
ไมม่สี ิง่ของวางทีห่ัว

เครือ่ง
สายตา 

ตอ้งสะอาด ไมข่ีก้ลงึ

หรอืฝุ่ นผง
ท าความสะอาด ผูใ้ชเ้ครือ่ง ผูใ้ชเ้ครือ่ง

น ้ามันเฟ่ืองเกยีร์ ระดับน ้ามันเฟืองเกยีร ์ สายตา 
ระหวา่งกึง่กลาง 

(H-L)/สไีมขุ่น่หรอืด า
เปลีย่น/เตมิ ผูใ้ชเ้ครือ่ง ผูใ้ชเ้ครือ่ง

มอเตอร์

มเีสยีงดังขณะ

ท างาน/มกีลิน่ไหม/้มี

เศษขีก้ลงึ

สายตา/

เสยีง/กลิน่

ไมม่เีสยีง/ไมก่ลิน่/ไม่

มคีราบน ้ามัน/สะอาด

ท าความสะอาด/

ปรับแตง่/เปลีย่น
ผูใ้ชเ้ครือ่ง

ผูใ้ชเ้ครือ่ง/

ชา่งซอ่มบ ารงุ

สายพาน
แตกลายงา/หยอ่น/

เสยีงดังขณะท างาน
สายตา/เสยีง

สภาพตอ้งไมแ่ตกลาย

งา ไมห่ยอ่น และ

สะอาด

ปรับแตง่/เปลีย่น ผูใ้ชเ้ครือ่ง
ผูใ้ชเ้ครือ่ง/

ชา่งซอ่มบ ารงุ

Limit Switch คราบน ้ามัน/ คด งอ สายตา
ไมม่คีราบน ้ามัน/กา้น

เตะไมค่ด งอ

ท าความสะอาด/

เปลีย่นอปุกรณ์
ผูใ้ชเ้ครือ่ง

ผูใ้ชเ้ครือ่ง/

ชา่งซอ่มบ ารงุ

สวติช ์เปิด-ปิด
สวติช ์แตก หัก/มี

คราบน ้ามัน
สายตา

ไมช่ ารดุ/ไมม่คีราบ

น ้ามัน

ท าความสะอาด/

เปลีย่นอปุกรณ์
ผูใ้ชเ้ครือ่ง

ผูใ้ชเ้ครือ่ง/

ชา่งซอ่มบ ารงุ

โครงสรา้งเครือ่ง
มคีราบน ้ามัน ขึก้ลงึ 

ฝุ่ นผง ทีเ่ครือ่งกลงึ
สายตา

ตอ้งไมส่กปรก/ไมม่ี

คราบน ้ามัน
ท าความสะอาด ผูใ้ชเ้ครือ่ง ผูใ้ชเ้ครือ่ง

เครือ่งกลงึ

การตรวจสอบและแกไ้ขในการปฎบิตังิานของเครือ่งกลงึ
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 ตารางที ่14 มาตรฐานเบือ้งตน้ของการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองและประโยชน์ทีไ่ดร้บั  

มาตรฐานการท างาน ประโยชน์ท่ีได้รบั 

จดัท ามาตรฐานการท าความสะอาด  
 

สามารถตรวจสอบและท าความสะอาดไดค้รบทุกจดุที่
ส าคญัของเครือ่งจกัร และตรวจสอบความผดิปกตขิอง
เครือ่งจกัรไดโ้ดยงา่ย 

จดัท ามาตรฐานการหล่อลื่น 
 

สามารถทราบถงึจดุส าคญัของเครือ่งจกัรทีต่อ้งท าการ
หล่อลื่น รวมถงึความถี ่และปรมิาณสารหล่อลื่นต่างๆ 

จดัท ามาตรฐานการตรวจสอบ
เครือ่งจกัร 
 

สามารถทราบถงึจดุส าคญัของเครือ่งจกัรทีต่อ้งท าการ
ตรวจสอบ หรอืขนัแน่น เพื่อป้องกนัการเกดิปญัหา
เครือ่งจกัรช ารดุ 

 
ขัน้ตอนท่ี 4: การตรวจเชค็โดยรวม 
 โดยมเีป้าหมายใหพ้นกังานมทีกัษะและความสามารถในการตรวจสอบ ท าความเขา้ใจ
เกีย่วกบั เครือ่งกลงึมากขึน้ โครงสรา้งและหน้าทีต่่างๆ ของเครือ่งกลงึเบือ้งตน้ เขา้ใจขัน้ตอน
ของการตรวจสอบ ปญัหาทีเ่กดิขึน้ และการแกไ้ขปญัหา โดยรวม การพบหาจดุบกพรอ่งไดด้ว้ย
ตนเอง ตามมาตรฐานทีก่ าหนดขึน้มา  
 เริม่ตัง้แต่การก าหนดการตรวจเชค็โดยรวมประกอบดว้ย อุปกรณ์ป้องกนัภยั ระบบ
กลไกของเครือ่งกลงึ ระบบขบัเคลื่อน ระบบไฟฟ้า ระบบน ้ามนั แลว้หวัหน้าทมี AM ท าการ
ถ่ายทอดความรูใ้หก้บัพนกังานในแต่ละหวัขอ้ทีต่อ้งตรวจสอบ พรอ้มทัง้ประเมนิความเขา้ใจของ
พนกังานภายหลงัทีไ่ดร้บัการถ่ายทอด เพื่อใหท้ราบว่าพนกังานแต่ละคนมคีวามเขา้ใจเพยีงพอ 
ในการตรวจเชค็ของเครือ่งกลงึ ดงัแสดงในตารางที ่15 
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ตารางที ่15 การประเมนิทกัษะการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองของพนกังาน  

 
 

สรปุการปรบัปรงุในขัน้ตอนที ่ 4 
           จากการอบรมพนกังานจนมทีกัษะ และเพิม่ความสามารถในการตรวจสอบ จดุต่างๆ 
ของเครือ่งกลงึ ทราบถงึโครงสรา้งและหน้าทีต่่างๆ ของเครือ่งกลงึ และเขา้ใจขัน้ตอนของการ
ตรวจสอบปญัหา และการแกไ้ขปญัหา ท าใหพ้นกังานสามารถพบหาจดุบกพรอ่งไดด้ว้ยตนเอง 
ตามมาตรฐานทีก่ าหนด 
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ขัน้ตอนท่ี 5: การตรวจเชค็ด้วยตนเอง 
 เพื่อใหพ้นกังานรูจ้กัทบทวนมาตรฐานในมมุมองต่างๆ เป็นการทบทวนมาตรฐานการ
ท าความสะอาด มาตรฐานการหล่อลื่น และมาตรฐานการตรวจสอบจากขัน้ตอนที ่3 รวมถงึการ
เพิม่จดุทีส่ าคญัต่างๆ ทีพ่บในขัน้ตอนที ่4 เพื่อสามารถเขา้ไปใชใ้นการตรวจสอบดว้ยตนเองได้
ครบทุกระบบทีม่อียูใ่นตวัเครือ่งกลงึ ดงัแสดงในตารางที ่16  และตารางที ่17  (อา้งองิตารางที่
ใหญ่ขึน้ในภาคผนวก ง.) 
 
ตารางที ่16 ตวัอยา่งใบบนัทกึการตรวจสอบเครือ่งกลงึประจ าวนั (A) 
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ตารางที ่17 ตวัอยา่งใบบนัทกึการตรวจสอบเครือ่งกลงึประจ าวนั (B) 

 
 

สรปุการปรบัปรงุในขัน้ตอนที ่ 5 
พนกังานสามารถตรวจสอบเครือ่งจกัรดว้ยตนเองไดอ้ยา่งละเอยีดและตรวจสอบได้

ครบทุกจดุทีส่ าคญัของเครือ่งกลงึไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามมาตรฐานทีก่ าหนด  
 
ขัน้ตอนท่ี 6: การเขียนมาตรฐาน 

เป็นการควบคุมการปฏบิตัติามมาตรฐานการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองทีไ่ดร้บัมาจาก
ขัน้ตอนที ่5 โดยเป็นหน้าทีแ่ละส่วนหน่ึงของผูป้ฏบิตัติามมาตรฐานอื่นๆ เพื่อลดความสญูเสยีที่
จะเกดิขึน้ โดยมเีป้าหมาย คอืเพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจหลกัการศกึษาวธิกีารท างาน เพื่อหาวธิกีาร
ท างานทีม่ปีระสทิธภิาพ และเขา้ใจในขัน้ตอนต่างๆ ดงัแสดงในรปูที ่18 เป็นการจดัท ามาตรฐาน
ทีเ่ป็นคู่มอืการใชเ้ครือ่งจกัร อุปกรณ์ ซึง่เป็นการบ่งบอกการใชง้านเครือ่งกลงึ ขัน้ตอนในการ
ปฏบิตังิาน ความปลอดภยัในการใชเ้ครือ่งกลงึ  
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รปูที ่18 มาตรฐานการปฏบิตังิานเครือ่งกลงึ 

สงักดั แผนกงานกลึง

การปฏิบติัการเก่ียวกบัเคร่ืองกลึง

1. ตรวจสอบสวทิชข์องเครือ่งกลงึอยู่ในต าแหน่ง ปิด

2. ตรวจสอบว่าตวัคนัโยกอยู่ในต าแหน่งว่าง (กึง่กลาง)

3. ตรวจสอบว่ามสีิง่กดีขวางทีห่น้าหวัจบัหรอืไม่

4. เปิดสวทิชอุ่์นเครือ่ง เพือ่ใหน้ ้ามนัเครือ่งในระบบหล่อลืน่ไดท้ างานก่อน

5. ตรวจสอบระบบการท างานของเครือ่งกลงึ

5.1 เดนิป้อนมอืดว้ยมอืตามแนวยาว และแนวตดัขวางทีชุ่ดแท่นเลือ่น

5.2 เดนิป้อนดว้ยมอืตามยาวบนชุดแท่นมดี

5.3 เดนิป้อนอตัโนมตัติามแนวยาว และแนวตดัขวาง

6. ตรวจสอบการเคลือ่นไหวของชุดทา้ยแท่นยนัศนูย์หลงั เดนิหน้า- ถอยหลงั หมนุเขา้-หมนุออก

7. ก่อนใชง้านเครือ่งควรตรวจดนู ้ามนัหล่อลืน่ทุกครัง้ในบรเิวณ หวัเครือ่ง กล่องเฟือง ชุดสะพานเลือ่น ชุดแท่นมดี 

ว่าน ้ามนัหล่อลืน่อยู่ในระดบัทีเ่หมาะสมหรอืไม่

8.ขณะท างาน หากมสี่วนหนึ่ง ส่วนใดของเครือ่งช ารดุใหห้ยุดใชเ้ครือ่งทนัที

9.หลงัเลกิใชเ้ครือ่งกลงึแต่ละครัง้จะตอ้งปิดสวทิชเ์ครือ่งกลงึ ท าความสะอาดเครือ่งและชะโลมน ้ามนัเครือ่งใหเ้รยีบรอ้ย

กฎความปลอดภยัเก่ียวกบัเคร่ืองกลึง
1. ผูป้ฎบิตังิานตอ้งแต่งกายรดักุมใหเ้หมาะสม 

2. ผูป้ฎบิตังิานควรใส่อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล

3. ก่อนท างานตอ้งตรวจอุปกรณ์เครือ่งกลงึว่าใชง้านไดห้รอืไม ่เช่น สวทิซ ์ปุม่กดบงัคบัการเดนิเครือ่งควรปรบัความเรว็ 

หวัจบัชิ้นงานแท่นป้อนมดี แท่นยนัศนูย์ทา้ย ระบบสายพานหรอืระบบเฟืองส่งก าลงั ระบบหล่อเยน็ ระบบหล่อลืน่ 

รอ่งรางมอีะไรตดิคา้ง หรอืไมห่ลอดไฟฟ้าประจ าแท่นใชง้านไดห้รอืไม ่เป็นตน้

4.การถอดและใส่หวัจบัชิ้นงานของเครือ่งกลงึ ตอ้งกระท าดว้ยความระมงัระวงั เพราะหวัจบัมนี ้าหนกัมาก ควรใชไ้มห้รอื

ของแขง็ช่วยจะท าใหก้ารท างานสะดวกและปลอดภยั

5. ทดลองเดนิเครือ่งจากรอบชา้ ๆ ว่าใชง้านได ้แลว้ค่อยปรบัความเรว็ตามขนาด และวสัดุชิ้นงาน

6. การตดิตัง้ชิ้นงานกบัหวัจบั ตอ้งไดร้ะดบัและไมแ่กว่งสมดุลย์

7. การกลงึชิ้นงาน มมุมดีตอ้งไดม้มุกบัชิ้นงาน การกลงึชิ้นงานทีม่คีวามเรว็สงู หรอืมกีารเคลือ่นทีส่งู ตอ้งใชน้ ้าหล่อเยน็

8. หา้มทิง้ประแจหวัจบัไวก้บัหวัจบัชิ้นงาน และหา้มวางเครือ่งมอืทุกชนดิบนแท่นกลงึขณะปฎบิตังิาน

9. หลงัจากการกลงึเสรจ็แลว้ ตอ้งท าความสะอาดแท่นกลงึ พรอ้มทัง้ใชน้ ้าหล่อลืน่จุดต่าง ๆ ดว้ย

10. หวัหน้างานมหีน้าทีต่อ้งควบคุมพนกังานปฏบิตัติามกฎดงักล่าว

ข้อก าหนด          :  ผู้ปฎิบติังานต้องต้องใส่อปุกรณ์ป้องกนัเศษโลหะ

ผู้รบัผิดชอบ       :  พนักงานกลึง

สถานท่ี               :  แผนกงานกลึง

คูมื่อการใช้เคร่ืองจกัร/อปุกรณ์
หมายเลขเคร่ืองจกัร/อปุกรณ์................... รุ่น................

ช่ือเคร่ืองจกัร เคร่ืองกลึง

วตัถปุระสงค ์     : เป็นคู่มือแนะน าในการปฏิบติัการเก่ียวกบัเคร่ืองกลึง
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โดยไดท้ดสอบความรู ้ความเขา้ใจของพนกังาน และท าการตรวจสอบในการ
ปฏบิตังิาน ประเมนิความรู ้ความเขา้ใจของพนกังาน ดงัในรปูที ่19 ตวัอยา่งใบประเมนิความรู ้
ความเขา้ใจในการปฏบิตังิาน 
 

 
 

รปูที ่19 ตวัอยา่งใบประเมนิความรู ้ความเขา้ใจในการปฏบิตังิาน  
 

สรปุการปรบัปรงุในขัน้ตอนที ่ 6 
เมือ่มกีารก าหนดขัน้ตอนการปฏบิตังิานใหเ้ป็นมาตรฐานการปฏบิตังิานไวอ้ยา่งชดัเจน 

ท าใหพ้นกังานสามารถปฏบิตังิานไดอ้ยา่งถูกตอ้งและครบทุกหวัขอ้ทีต่อ้งปฏบิตังิานเกีย่วกบั
เครือ่งกลงึ และยงัสามารถใชเ้ป็นเครือ่งมอื รายละเอยีดมาตรฐานในการฝึกอบรมพนกังานใหม่
ใหส้ามารถปฏบิตังิานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
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ขัน้ตอนท่ี 7: การควบคมุดแูลด้วยตนเอง 
 เป็นการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่อง สรปุขัน้ตอนที ่1 ถงึขัน้ตอนที ่6 จากทีพ่นกังานหน้า
งานไดป้ฏบิตังิานตามขัน้ตอนต่างๆ ผ่านมาแลว้มสามารถมองเหน็การเปลีย่นแปลงเครือ่งจกัร 
การเปลีย่นแปลงผูใ้ชเ้ครือ่ง และการเปลีย่นแปลงสภาพแวดลอ้มในการท างาน ท าใหเ้กดิการ
เชื่อมโยงไปสู่การปรบัปรงุดา้นคุณภาพทีอ่อกจากกระบวนการของตนเอง โดยมกีจิกรรม One 
Point Lesson และ Kaizen เป็นกจิกรรมทีค่อยสนบัสนุน และกระตุน้ใหเ้กดิการพฒันา ความรู้
ของพนกังาน ดงัในรปูที ่20 เป็นแสดงการด าเนินกจิกรรม  One Point Lesson Limit Switch 
ส่วนในรปูที ่21 เป็นแสดงการด าเนินกจิกรรม One Point Lesson Head Stock 
  

 
 

รปูที ่20 ตวัอยา่งกจิกรรม One Point Lesson Limit Switch 
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รปูที ่21 ตวัอยา่งกจิกรรม One Point Lesson Head Stock 
 

ทีม่า : Richard R, Kibbe; Roland O, Meyer; John E, Neely; and Warren T, 
White.  (2006).  Machine Tool Practices.   p.424.  
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 ลกัษณะของการด าเนินกจิกรรม Kaizen ในรปูแบบต่างๆ เกีย่วกบังานกลงึ ดงัในรปูที ่
22 และรปูที ่23 ตวัอยา่งกจิกรรม Kaizen 
  

 
 

รปูที ่22 ตวัอยา่งกจิกรรม Kaizen โต๊ะใส่เพลา 
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รปูที ่23 ตวัอยา่งกจิกรรม Kaizen เชอืกท าความสะอาด 
 

ทีม่า : Richard R, Kibbe; Roland O, Meyer; John E, Neely; and Warren T, 
White.  (2006).  Machine Tool Practices.  p.426.  
 

สรปุการปรบัปรงุในขัน้ตอนที ่ 7 
 ไดม้กีาร มุง่เน้นทีก่ารมสี่วนรว่ม ในการควบคุมดแูล ของพนกังาน ดว้ยตนเอง  โดย
รว่มกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ  เพื่อปรบัปรงุวธิกีารท างานและสภาพแวดลอ้มในการท างานใหด้ี
ขึน้อยูเ่สมอ  โดย รกัษามาตรฐาน การปฏบิตังิาน ทีม่อียูเ่ดมิ  และปรบัปรงุใหด้ยีิง่ขึน้ ซึง่การ
ปรบัปรงุนัน้ เป็นการปรบัปรงุอยา่งต่อเนื่องไมม่ทีีส่ ิน้สุด 
 การจดัท ากจิกรรมในการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองทัง้ 7 ขัน้ตอน ถงึผลการท ากจิกรรม 
และรวบรวมผลการท ากจิกรรม One Point Lesson, Kaizen ตดิบอรด์ประชาสมัพนัธ ์ จะเป็น
ประสบการณ์ ความรูท้ีพ่บจากการท าความสะอาดแบบตรวจสอบ ความผดิปกตทิีพ่บ วธิกีาร
แกไ้ขหรอืการวเิคราหป์ญัหา และผลทีไ่ดจ้ากการแกป้ญัหาสามารถน ามาเผยแพรเ่ป็นความรู ้
เพื่อเป็นประโยชน์แก่ผูอ้ื่น ใหก้บัพนกังานทีส่นใจไดร้บัทราบถงึผลของการด าเนินกจิกรรมตัง้แต่
ขัน้ตอนเริม่ตน้ถงึ ขัน้ตอนสุดทา้ย ดงัรปูที ่24 
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รปูที ่24  บอรด์กจิกรรม AM 
 



บทท่ี 4 
บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

  
 หลงัจากทีผู่ศ้กึษาไดด้ าเนินการศกึษาขอ้มลูตามขัน้ตอนการด าเนินงานการบ ารงุรกัษา
ดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) มาใชก้บัการซ่อมบ ารงุรกัษาเครือ่งกลงึ ทัง้ 9 เครือ่ง 
ไดท้ าการเกบ็ขอ้มลู เดอืนกนัยายน 2555 ถงึ เดอืนกุมภาพนัธ ์2556 ก่อนด าเนินกจิกรรม เทยีบ
กบัขอ้มลูตัง้แต่ เดอืนพฤษภาคม ถงึ เดอืนตุลาคม 2556 ช่วงเวลาในการด าเนินกจิกรรม ท าให้
สามารถสรปุผลการศกึษา เปรยีบเทยีบกบัขอ้มลูก่อน และหลงัปรบัปรงุไดด้งันี้ 
  
สรปุผลการศึกษา 
 จากแผนงานและการด าเนินกจิกรรมการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเอง (AM) สามารถแสดง
ระยะเวลาการด าเนินกจิกรรมจรงิ ไดต้ารางที ่18  
 
ตารางที ่18 แผนงานและเวลาการด าเนินงานจรงิ 

ล าดบั ขัน้ตอนการด าเนินการ 
2556 

มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1 การท าความสะอาดขัน้พืน้ฐาน        
       

2 ก าจดัแหล่งก าเนิดความสกปรกและเขา้ถงึยาก        
       

3 สรา้งมาตรฐานการท าความสะอาด        
       

4 ท าการตรวจสอบเครือ่งจกัร        
       

5 ท าการตรวจสอบกระบวนการผลติ        
       

6 จดัท ามาตรฐานเครือ่งจกัร        
       

7 การปรบัปรุงอย่างต่อเนื่อง        
       

   หมายเหตุ                                                        แผนงาน                      ด าเนนิการจรงิ  

 
ในส่วนของโรงงานนัน้ การน าหลกัการการบ ารงุรกัษาดว้ยตนเองนี้มาประยกุตใ์ช ้

ผลลพัธท์ีส่ าคญั คอืไดร้บัการเปลีย่นแปลง 3 เรือ่งใหญ่ๆ คอื 
1. พนกังานมกีารเปลีย่นแปลงพฤตกิรรมในการปฏบิตังิาน มทีกัษะในการดแูลรกัษา

เครือ่งจกัร สงัเกต คน้หา ตน้เหตุหรอืแหล่งก าเนิดความผดิปกตต่ิางๆ มาท าการปรบัปรงุแกไ้ข
ความผดิปกต ิเพื่อใหเ้ครือ่งจกัรมสีภาพการท างานทีส่มบรูณ์  มมีาตรฐานในการปฏบิตังิานของ
พนกังาน รวมถงึมคีวามปลอดภยัในการปฏบิตังิานทีม่ากขึน้ 
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2. เครือ่งจกัรไดร้บัการเปลีย่นแปลงท าใหม้กีารสญูเสยีจากการ Breakdown ของ
เครือ่งกลงึทัง้ 9 เครือ่ง ลดลง ซึง่จะไดก้ล่าวถงึในขา้งล่างต่อไปนี้ 

3. การเปลีย่นแปลงสภาพแวดลอ้มทีด่ขี ึน้ เช่น ความสะอาดของสถานทีท่ างาน 
สถานทีท่ างานมลีกัษณะถูกสุขอนามยั และอาชวีอนามยัเพิม่ขึน้ มกีารรว่มกนัประหยดัพลงังาน
ในทีท่ างาน 

หลงัจากการด าเนินกจิกรรมสามารถเปรยีบเทยีบปญัหาทีเ่กดิขึน้กบัเครือ่งกลงึ และ
จ านวนครัง้ในการเกดิการเสยีของเครือ่งกลงึทัง้ 9 เครือ่ง ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ ดงัรปูที ่ 25 
และรปูที ่26     

 

 
 

รปูที ่25 กราฟเปรยีบเทยีบสาเหตุการเสยีของเครือ่งกลงึ ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
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รปูที ่26 กราฟเปรยีบเทยีบการเสยีของเครือ่งกลงึทัง้ 9 เครือ่ง หลงัการปรบัปรงุ 
 
จากสาเหตุการเสยีหายของปญัหาของมดีกลงึ  Limit Switch F/R และ Limit Switch 

Stop สามารถสรปุก่อนการปรบัปรงุ และหลงัปรบัปรงุ ของเครือ่งกลงึทัง้ 9 เครือ่งไดด้งัรปูที ่27 
และรปูที ่28 

 

 
 

รปูที ่27 กราฟเปรยีบเทยีบการเสยีของมดีกลงึทัง้ 9 เครือ่ง หลงัการปรบัปรงุ 
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รปูที ่28 กราฟเปรยีบเทยีบการเสยีของ Limit Switch ทัง้ 9 เครือ่ง หลงัการปรบัปรงุ 
 

การเปลีย่นแปลงในส่วนของเครือ่งจกัร จากขอ้มลูผูศ้กึษาไดน้ าผลการน าจากการ
ด าเนินกจิกรรมการบ ารงุรกัษา AM มาใชก้บัการซ่อมบ ารงุรกัษาเครือ่งกลงึ สามารถสรปุไดด้งันี้ 
โดยแบ่งออก เป็น 3 ส่วนคอื 

1. สามารถลดจ านวนครัง้การบ ารงุรกัษาจากเครือ่งหยดุกะทนัหนั  จาก 66 ครัง้ ลดลง
เหลอื 48 ครัง้ โดยเปรยีบเทยีบในรอบ 6 เดอืน ส่วนของโรงงานนัน้ พนกังานมคีวาม
เปลีย่นแปลงพฤตกิรรมในการปฎบิตังิาน มทีกัษะในการดู แลรกัษาเครือ่งจกัร สงัเกตหาตน้เหตุ
หรอืแหล่งก าเนิดความผดิปกตต่ิางๆ มาท าการปรบัปรงุ เปลีย่นแปลง แกไ้ขความผดิปกต ิ
เพื่อใหเ้ครือ่งจกัรมสีภาพการท างานสมบรูณ์  มมีาตรฐานในการปฎบิตังิานของพนกังาน รวมถงึ
ความปลอดภยัมากขึน้ ตลอดจนสภาพแวดลอ้มดขีึน้  ท าใหม้กีารสญูเสยีจากการ Breakdown 
ของเครือ่งกลงึทัง้ 9 เครือ่ง ลดลง ดงัรปูที ่29 จ านวนการขดัขอ้งของเครือ่งจกัร (Breakdown) 
คดิเป็นรอ้ยละโดยเฉลีย่ของเครือ่งกลงึลดลง 48% 
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รปูที ่29 กราฟเปรยีบเทยีบความเสยีหายของเครือ่งจกัร ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 

2. นอกจากการ ลดการขดัขอ้งของเครือ่งจกัร (Breakdown) ของเครือ่งกลงึทัง้ 9 
เครือ่ง ลดลง แลว้ยงัส่งผลให ้ค่าใชจ้า่ยในการซ่อมบ ารงุรกัษาอุปกรณ์ เครือ่งกลงึลดลงตามมา
ดว้ย ดงัรปูที ่28 ค่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษาโดยก่อนปรบัปรงุมยีอดค่าใชจ้า่ยทัง้ 6 เดอืน เป็น
จ านวน 31,430 บาท หลงัจากการปรบัปรงุ ค่าใชจ้า่ยลดลงเป็นจ านวน 13,510 บาท หรอืคดิ
เป็นรอ้ยละโดยเฉลีย่ของเครือ่งกลงึลดลง 57 % และแสดงค่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษาก่อน และ
หลงัปรบัปรงุของแต่ละเดอืน ดงัตารางที ่31 ภาคผนวก ค 

 

 
 

รปูที ่30 กราฟเปรยีบเทยีบค่าใชจ้า่ยการซ่อมบ ารงุของเครือ่งจกัร ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
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3. เมือ่รวบรวมความเสยีหายทัง้หมดของเดอืนพฤษภาคม 2556 – ตุลาคม 2556 แลว้
ท าการแยกประวตัเิวลาการเดนิเครือ่ง ค่า MTBF และเวลาซ่อมเครือ่งค่า MTTR ของเครือ่งกลงึ
แต่ละเครือ่ง โดยท าการรวมขอ้มลูทัง้ 6 เดอืน( ตัง้แต่ เดอืนพฤษภาคม ถงึ เดอืนตุลาคม 2556)  
แลว้น ามาหาค่าเฉลีย่ต่อเดอืน  ค่า ระยะเวลาเฉลีย่ทีเ่ครือ่งจกัรใชง้านจนถงึ ก่อนที่ เกดิความ
ลม้เหลว  MTBF เพิม่ขึน้ 114 % เวลาเฉลีย่ในการซ่อมแซมเครือ่งจกัรแต่ละครัง้ MTTR ลดลง 
4% แลว้น าค่ามาสรปุผลการ ศกึษาหลงัด าเนินการ  ดงัสรปุในตารางที ่19 และแสดงค่า MTBF 
และ MTTR หลงัการปรบัปรงุของแต่ละเครือ่งกลงึ No.1-No.9 ดงัตารางที ่29-30 ภาคผนวก ข  

 
ตารางที ่19 ดชันีวดัผลและ ค่า MTBF และ MTTR เฉลีย่ต่อเดอืน ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

ดชันีวดัผล ก่อนปรบัปรงุ หลงัปรบัปรงุ 

เวลาเดนิเครือ่ง 
112,320 min.  

(1,872 hr.) 
116,640 min.  

(1,944 hr.) 
จ านวนครัง้ทีเ่ครือ่งเสยี (ครัง้) 11 5.67 

เวลาสญูเสยี 
1,240 min.  
(20.66 hr.) 

615.83 min.  
(10.26 hr.) 

MTBF 
103,554.29 min. 

(1,725.9 hr.) 
221,616.00 min.  

(3,693.6 hr.) 

MTTR 
830.79 min.  
(13.84 hr.) 

797.75 min. 
 (13.29 hr.) 

 
ท าการเปรยีบเทยีบค่า MTBF เฉลีย่ต่อเดอืน ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ ดงัรปูที ่31 

และค่า MTTR เฉลีย่ต่อเดอืน ก่อนและหลงัการปรบัปรงุ ดงัรปูที ่32  
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รปูที ่31 กราฟเปรยีบเทยีบค่า MTBF เฉลีย่ต่อเดอืนก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่32 กราฟเปรยีบเทยีบค่า  MTTR เฉลีย่ต่อเดอืนก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 
 

    จากกราฟค่า MTTR เฉลีย่ต่อเดอืนหลงัการปรบัปรงุ มคี่าลดลง 4 % นัน้ พบว่าการ
ซ่อมบ ารงุรกัษายงัมปีญัหาอยู ่ไดแ้ก่ 
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1. ปญัหาในการซ่อมเครือ่งอุปกรณ์บางชิน้ ตอ้งส่งใหก้บัรา้นภายนอกในการซ่อมแซม 
ซึง่ใชเ้วลาในจ านวนหน่ึงโดยไมส่ามารถควบคุมเวลาได ้

2. เมือ่พนกังาน ซ่อมบ ารงุไมส่ามารถลดเวลาในการซ่อมบ ารงุไดอ้กี หรอืพนกังาน
ซ่อมบ ารงุควรไดร้บัการพฒันาฝีมอืใหม้ากกว่านี้ 

3. ควรมกีารเตรยีมชิน้ส่วน Spare part ในการเปลีย่นอุปกรณ์ใหเ้หมาะสมกบัการใช้
งานของเครือ่งจกัร 
 
ประโยชน์ท่ีได้รบั 
 จากการศกึษางานวจิยัฉบบัน้ีพบว่า โรงงานไดร้บัประโยชน์จากการด าเนินกจิกรรม 
AM ดงัต่อไปนี้  

1. ปญัหาในการขดัขอ้งของเครือ่งกลงึหลงัจากไดด้ าเนินกจิกรรม AM ไดล้ดลง 
รวมทัง้ค่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษาเครือ่งกลงึกล็ดลงตามไปดว้ย 

2. เมือ่พนกังานมกีารอบรมใหค้วามรู ้ท าให้พนกังานมทีกัษะ ความรู ้ความสามารถ ที่
ดแูลรกัษาเครือ่งจกัรดว้ยตนเอง รวมถงึการคดิคน้ หาวธิใีนการแกไ้ขปญัหาของงานได ้

3. ในการด าเนินกจิกรรม สถานทีใ่นการท างานก็ มคีวามปลอดภยัในการท างาน เพิม่
มากขึน้ และมคีวามเป็นระเบยีบ เรยีบรอ้ยในการจดัเกบ็อุปกรณ์ เครือ่งมอืต่างๆ ดว้ย 

4. พนกังานมกีารเปลีย่นแปลงในการปฏบิตังิาน ต่อเครือ่งกลงึในการท างานทีด่ยี ิง่ขึน้  
5. สามารถเป็นความรูพ้ืน้ฐานน าไปสู่ ในการด าเนินกจิกรรม TPM เพื่อเป็นแนวทาง 

การพฒันา ขัน้ตอนต่อไปในอนาคต 
6. พนกังานมกีารคดิในการปรบัปรงุ เปลีย่นแปลงการประหยดัพลงังานดา้นวธิกีารให้

แสงสว่างอยา่งเหมาะสมของสถานทีท่ างาน ไดแ้ก่ 
6.1 มกีารใชแ้สงธรรมชาตชิ่วยโดยการตดิแผ่นหลงัคาโปรง่แสง  ท าใหค้วาม

สว่างแทนการใชเ้ปิดหลอดไฟ  
6.2 มกีารเปลีย่นมาใชบ้ลัลาสตป์ระหยดัพลงังาน โดยการเปลีย่นบลัลาสตแ์กน

เหลก็ เป็น บลัลาสตอ์เิลก็ทรอนิกส ์ท าใหป้ระหยดัค่าพลงังานไฟฟ้า 
6.3 มกีารเพิม่ประสทิธภิาพของแสงสว่าง โดยการตดิตัง้แผ่นสะทอ้นแสง  

(Reflector) ทีโ่คมไฟฟ้าเดมิทีใ่ชอ้ยู ่ท าใหก้ารใหแ้สงสว่างของหลอดไฟสว่างยิง่ขึน้ 
6.4 มทีศันคตคิวามรว่มมอืในเรือ่งประหยดัพลงังานโดยการปิดหลอดไฟใน

บรเิวณพืน้ทีท่ีไ่มจ่ าเป็นหรอืไมไ่ดใ้ชง้าน 
6.5 ท าความสะอาดหลอดไฟ จากฝุน่ขีก้ลงึในการกลงึ ท าใหเ้พิม่ประสทิธภิาพ

แสงสว่างและยดือาย ุการท างานของหลอดไฟ 
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6.6 ท าการแยกสวทิชค์วบคุมหลอดไฟทีค่วบคุมมากกว่า 1 จดุ  เพื่อลดการ

ท างานของหลอดไฟทีไ่มไ่ดใ้ชง้าน เมือ่ไมม่คีนอยูใ่นพืน้ทีน่ัน้ๆ 

ข้อเสนอแนะ 
1. ผูท้ีจ่ะด าเนินการ AM จะตอ้งเตรยีมความพรอ้ม ในการจดัท ากจิกรรมในดา้นต่างๆ 

ตัง้แต่ การวางแผนการด าเนินการ การลงมอืปฎบิตัติามหลกัของ AM ตลอดจนการตรวจสอบผล
การด าเนินงาน และการประเมนิผล  

2. ขอ้ควรด าเนินการ ระหว่างการน าไปปฏบิตั ิ (Implementation) ควรมกีารสรปุผล
การด าเนินงานในแต่ละขัน้ตอนใหช้ดัเจน ท าการบนัทกึขอ้มลู ใหทุ้กคนมสี่วนรว่ม และสามารถ
เปิดโอกาส ใหพ้นกังานแสดงความคดิเหน็ไดอ้ยา่งเตม็ที่ 

3. การสรา้งจติส านึกการมสี่วนรว่ม  สิง่ส าคญัในการด าเนินกจิกรรมตอ้งรว่มแรง รว่ม
ใจของทุกคน  

4. เมือ่มกีารด าเนินการ AM ส าเรจ็แลว้ เพื่อใหม้กีารด า เนินการอยา่งต่อเนื่อง และ
ถูกตอ้งตามมาตรฐานการปฎบิตังิาน จะตอ้งมกีารสรา้ง Trainer ในการอบรมใหค้วามรูก้บั
พนกังานปจัจบุนั และพนกังานใหม ่

5. ในการแสดงความคดิเหน็ในระหว่างการด าเนินกจิกรรม AM นัน้ควรทีจ่ะสรา้ง
บรรยากาศ เช่น จดัการประชุมสรปุผลการด าเนินงาน ประจ าสปัดาหร์ว่มกนั 

6. ปจัจยัสู่ความส าเรจ็แบบยัง่ยนืคอื การรกัษามาตรฐานการเปลีย่นแปลงในการ
กจิกรรม ใหค้งอยูอ่ยา่งยัง่ยนื 

7. ผูบ้รหิารควรใหก้ารสนบัสนุนจรงิจงัอยา่งเป็นรปูธรรม 
8. ควรมกีารต่อยอดของการศกึษาในครัง้นี้ ในเครือ่งจกัรอื่นๆ อกี 
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ตารางที ่20 ใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซมเครือ่งกลงึ No.1 

Equipment Antecedents Sheet 

 
Equipment Name: เครือ่งกลงึ 

Type:        M/C No.1 

        
Maintenance 

Date 
Maintenance Records Undertaker Remark 

Time 
Work 

28 ก.ย. 55 มดีกลงึแตก(เปลีย่นใหม)่  11.45 - 11.55 10 min 13430 

8 ต.ค. 55 Limit switch Stop หัก(เปลีย่นใหม)่  12.30 - 13.00 30 min 3810 

15 ต.ค. 55 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  10.45 - 10.55 10 min 2870 

17 ต.ค. 55 สายพานช ารดุ (เปลีย่นใหม)่  12.00 - 12.30 30 min 930 

18 ธ.ค. 55 Selector switch(เปลีย่นใหม)่  11.15 - 11.45 30 min 26850 

27 ธ.ค. 55 เตมิน ้ามันเกยีร ์ 13.30 - 13.45 15 min 3825 

7 ม.ค. 56 Limit switch F/R ซ็อต(เปลีย่นใหม)่ 8.55 - 9.45 50 min 4270 

8 ก.พ. 56 Limit switch Stop หัก(เปลีย่นใหม)่  13.25 - 13.55 30 min 450 

13 ก.พ. 56 หลอดไฟซ็อต (เปลีย่นใหม)่  11.40 - 12.05 25 min 1895 

      230 58330 

13 ม.ิย. 56 สายพานช ารดุ (เปลีย่นใหม)่  9.00-- 9.40 40 min 5240 

22 ม.ิย. 56 
ชดุ Magnatic contactor ไหม ้
(เปลีย่นใหม)่ 13.00 - 14.30 90 min 3750 

17 ส.ค. 56 Limit switch Stop หัก(เปลีย่นใหม)่  15.15 - 16.00 45 min 22995 

6 ก.ย. 56 Limit switch Stop หัก(เปลีย่นใหม)่  9.40 - 10.15 35 min 6205 

23 ก.ย. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  10.45 - 11.00 15 min 6705 

      225 44895 
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ตารางที ่21 ใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซมเครือ่งกลงึ No.2 

Equipment Antecedents Sheet 
Equipment Name:เครือ่งกลงึ  

Type:      M/C No.2  
      

 
 

Maintenance 
Date  

Maintenance Records Undertaker Remark 
Time 
Work 

7 ก.ย. 55 Limit switch F/R ซ็อต (เปลีย่นใหม)่  8.30 - 9.20 50 min 1390 

11 ก.ย. 55 Selector switch เสยี (เปลีย่นใหม)่  15.05 -15.35 30 min 2370 

17 ก.ย. 55 Limit switch F/R ซ็อต (เปลีย่นใหม)่  8.55 - 9.30 45 min 5715 

1 ต.ค. 55 
ชดุ Magnatic contactor ไหม(้เปลีย่น

ใหม)่ 
11.45 - 13.05 80 min 3760 

10 ต.ค. 55 Limit switch F/R ซ็อต(เปลีย่นใหม)่ 10.00 - 10.45 45 min 1395 

13 ต.ค. 55 
Selector switch เปิด-ปิด เสยี(เปลีย่น

ใหม)่ 
13.30 14.00 30 min 1410 

17 ต.ค. 55 
มอเตอรไ์หม ้(สง่รา้นซอ่มพันขดลวด
ใหม)่ 

5 day 2400 min 960 

26 ต.ค. 55 Switch On-Off(เปลีย่นใหม)่ 10.45 - 11.20 35 min 2365 

19 ม.ค. 56 
Cross feed เฟ่ืองชดุ F/R เล็ก เกลยีว
เสยี(เปลีย่นใหม)่ 1 day   480 min 16320  

      3195 35685 

13 พ.ค. 56 Limit switch Stop งอ หัก(เปลีย่นใหม)่ 9.40 - 10.20 40 min 5240 

9 ส.ค. 56 Limit switch ชดุF/R ซ็อต(เปลีย่นใหม)่ 15.15 - 15.50 35 min 37405 

20 ส.ค. 56 Magnatic contactor ช ารดุ(เปลีย่นใหม)่ 10.15 - 12.00 105 min 4215 

12 ก.ย. 56 Switch On-Off(เปลีย่นใหม)่  13.00 -13.50 45 min 9555 

8 ต.ค. 56 
มอเตอรไ์หม ้(สง่รา้นซอ่ม พันขดลวด
ใหม)่  5 day 2400 min 10080 

      2625 66495 
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ตารางที ่22 ใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซมเครือ่งกลงึ No.3 

Equipment Antecedents Sheet 
Equipment Name: เครือ่งกลงึ  

Type:          M/C No.3  
         

Maintenance 
Date 

Maintenance Records Undertaker Remark 
Time 
Work 

3 ก.ย. 55 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  11.25 - 11.35 10 min 2870 

10 ก.ย. 55 ผา้เบรกช ารดุ (เปลีย่นใหม)่  10.45 - 10.55 10 min 24950 

3 ธ.ค. 55 
Selector switch เปิด-ปิด เสยี(เปลีย่น
ใหม)่ 

14.00 14.30 30 min 5250 

15 ธ.ค. 55 มดีกลงึแตก(เปลีย่นใหม)่  15.30 - 15.40 10 min 12470 

28 ม.ค. 56 Magnatic contactor ช ารดุ(เปลีย่นใหม)่ 11.05 - 11.55 50 min 7630 

29 ม.ค. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  11.15 - 11.25 10 min 470 

16 ก.พ. 56 หลอดไฟซ็อต (เปลีย่นใหม)่  10.40 - 11.05 25 min 5255 

      145 58895 

17 ม.ิย. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  13.35 - 13.50 15 min 19665 

20 ส.ค. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  9.00 - 9.15 15 min 26385 

      30 46050 
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ตารางที ่23 ใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซมเครือ่งกลงึ No.4 

Equipment Antecedents Sheet 
Equipment Name:เครือ่งกลงึ 

  
 

Type: M/C No.4 
  

 
         

Maintenance 
Date 

Maintenance Records Undertaker Remark 
Time 
Work 

13 พ.ย. 55 
Magnatic contactor ช ารดุ
(เปลีย่นใหม)่ 10.05 - 11.05 60 min 30180 

22 พ.ย. 55 Switch On-Off(เปลีย่นใหม)่  17.00 - 17.30 30 min 3810 

30 พ.ย. 55 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  13.30 - 13.45 15 min 3345 

9 ม.ค. 56 ผา้เบรกช ารดุ (เปลีย่นใหม)่  14.00 14.30 30 min 12930 

22 ม.ค. 56 สายพานช ารดุ (เปลีย่นใหม)่  9.00 - 10.05 65 min 
5195 

22 ม.ค. 56 หลอดไฟซ็อต (เปลีย่นใหม)่  16.25 - 16.50 25 min 

      225 55460 

11 ม.ิย. 56 เตมิน ้ามันเกยีร ์ 13.00 - 13.40 40 min 17240 

27 ก.ค. 56 
Selector switch เสยี (เปลีย่น
ใหม)่ 

8.30 - 9.00 30 min 19170 

      70 36410 
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ตารางที ่24 ใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซมเครือ่งกลงึ No.5 

Equipment Antecedents Sheet 
Equipment Name:เครือ่งกลงึ 

  
 

Type:              M/C No.5 
  

 
      

 
 

Maintenance 
Date  

Maintenance Records Undertaker Remark 
Time 
Work 

1 ก.ย. 55 Limit switch F/R ไมท่ างาน(เปลีย่นใหม)่  8.45 - 9.30 45 min 475 

3 ก.ย. 55 Limit switch Stop งอ (เปลีย่นใหม)่  13.45 - 14.15 30 min 450 

19 ก.ย. 55 หลอดไฟซ็อต(เปลีย่นใหม)่  13.45 - 14.15 30 min 6670 

28 ก.ย. 55 สายพานช ารดุ(เปลีย่นใหม)่  16.05 - 16.35 30 min 3810 

6 ต.ค. 55 Limit switch Stop งอ หัก(เปลีย่นใหม)่ 13.45 - 14.15 30 min 3330 

12 ต.ค. 55 เตมิน ้ามันเกยีร ์ 13.55 - 14.10 15 min 2385 

22 ต.ค. 55 Limit switch F/R ซ็อต(เปลีย่นใหม)่  8.55 - 9.30 45 min 3795 

10 พ.ย. 55 Limit switch Stop งอ(เปลีย่นใหม)่  8.30 - 9.15 45 min 8115 

17 ธ.ค. 55 มอเตอรไ์หม ้(สง่รา้นซอ่ม พันขดลวดใหม)่  5 days 2400 min 11520 

15 ม.ค. 56 Magnatic contactor ช ารดุ(เปลีย่นใหม)่ 10.05 - 10.55 50 min 7630 

24 ม.ค. 56 Limit switch Stop หัก(เปลีย่นใหม)่  14.00 14.30 30 min 3810 

9 ก.พ. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่ 13.55 - 14.05 15 min 6225 

      2765 58215 

17 พ.ค. 56 Limit switch F/R ซ็อต(เปลีย่นใหม)่ 10.20 - 10.45 25 min 7175 

28 พ.ค. 55 เตมิน ้ามันเกยีร ์ 11.10 - 11.40 30 min 4290 

15 ก.ค. 55 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  13.30 - 13.45 15 min 19665 

9 ส.ค. 56 หลอดไฟซ็อต (เปลีย่นใหม)่ 10.45 - 11.00 15 min 10545 

26 ส.ค. 56 ผา้เบรกช ารดุ (เปลีย่นใหม)่ 15.25 - 16.00 35 min 6685 

5 ต.ค. 56 Limit switch F/R ไมท่ างาน(เปลีย่นใหม)่  8.30 - 9.20 50 min 3790 

      170 52150 
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ตารางที ่25 ใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซมเครือ่งกลงึ No.6 

Equipment Antecedents Sheet 
Equipment Name:เครือ่งกลงึ 

  
 

Type:      M/C No.6 
  

 
      

 
 

Maintenance 
Date  

Maintenance Records Undertaker Remark 
Time 
Work 

12 ต.ค. 55 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  15.05 - 15.15 10 min 17270 

6 พ.ย. 55 Magnatic contactor ช ารดุ(เปลีย่นใหม)่ 9.00 - 10.25 70 min 10010 

7 ธ.ค. 55 หลอดไฟซ็อต(เปลีย่นใหม)่  10.15 - 10.30 15 min 12465 

17 ธ.ค. 55 มดีกลงึแตก(เปลีย่นใหม)่  8.35 - 8.45 10 min 3830 

21 ธ.ค. 55 หลอดไฟซ็อต(เปลีย่นใหม)่  11.40 - 12.05 25 min 1895 

12 ม.ค. 56 
Cross feed เฟ่ืองชดุ F/R ใหญ ่เกลยีว
เสยี       

  (เปลีย่นใหม)่  13.30 - 15.45 135 min 6585 

25 ม.ค. 56 Selector switch เสยี (เปลีย่นใหม)่ 9.15 - 9.45 30 min 5730 

29 ม.ค. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  8.45 - 8.50 5 min 1435 

      300 59220 

14 พ.ค. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่ 10.20 - 10.35 15 min 8625 

12 ม.ิย. 56 สวทิช ์เปิด- ปิด เสยี 13.45 - 14.10 25 min 11975 

22 ม.ิย. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่ 9.00 -9.15 15 min 
4285 

22 ม.ิย. 56 หลอดไฟซ็อต(เปลีย่นใหม)่  15.15 15.35 20 min 

      75 24885 
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ตารางที ่26 ใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซมเครือ่งกลงึ No.7 

Equipment Antecedents Sheet 
Equipment Name:เครือ่งกลงึ 

  
 

Type:         M/C No.7 
  

 
         

Maintenance 
Date  

Maintenance Records Undertaker Remark 
Time 
Work 

15 ธ.ค. 55 มดีกลงึแตก(เปลีย่นใหม)่  9.45 - 9.55 10 min 43670 

7 ม.ค. 56 switch เปิด-ปิด เสยี(เปลีย่นใหม)่ 10.00 - 10.45 45 min 6675 

15 ก.พ. 56 Limit switch Stop หัก(เปลีย่นใหม)่  15.25 - 15.55 30 min 3330 

19 ก.พ. 56 
Limit switch F/R ซ็อตน ้ามันเขา้(เปลีย่น

ใหม)่ 
14.10 - 15.00 50 min 1870 

      135 55545 

17 พ.ค. 56 Selector switch เปิด-ปิด เสยี(เปลีย่นใหม)่ 8.30 - 8.55 25 min 7175 

2 ก.ย. 56 ผา้เบรกช ารดุ (เปลีย่นใหม)่ 13.40 - 14.15 35 min 44125 

      60 51300 
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ตารางที ่27 ใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซมเครือ่งกลงึ No.8 

Equipment Antecedents Sheet 
Equipment Name:เครือ่งกลงึ 

  
 

Type: M/C No.8 
  

 
      

 
 

Maintenance 
Date  Maintenance Records  Undertaker Remark 

Time 
Work 

12 ก.ย. 55 สายพานแตกช ารดุ (เปลีย่นใหม)่ 11.05 - 11.30 25 min 4775 

19 ก.ย. 55 
Cross feed เฟ่ืองชดุ F/R เล็ก เกลยีว
เสยี       

  (เปลีย่นใหม)่ 10.00 -12.10 130 min 2750 

29 พ.ย. 55 Limit switch ชดุF/R ซ็อต(เปลีย่นใหม)่ 10.20 - 11.05 45 min 2935 

18 ก.พ. 56 Magnatic contactor ช ารดุ(เปลีย่นใหม)่ 9.05 - 9.55 50 min 29230 

      250 39690 

15 พ.ค. 56 ผา้เบรกช ารดุ (เปลีย่นใหม)่  14.20 - 15.00 40 min 6200 

18 พ.ค. 56 
Selector switch เปิด-ปิด เสยี(เปลีย่น
ใหม)่ 

11.25 - 12.00 35 min 1405 

10 ต.ค. 56 เตมิน ้ามันเกยีร ์ 10.05 - 10.25 20 min 59980 

      95 67585 

          

          

          

          

          

          

          

  
 

      

          

          

          

  
 

      

          

          

          

  
 

      

          

  
 

      

          

          

          

          

 
 
 



83 

 

ตารางที ่28 ใบบนัทกึประวตักิารซ่อมแซมเครือ่งกลงึ No.9 

Equipment Antecedents Sheet 
Equipment Name: เครือ่งกลงึ 

  
 

Type: M/C No.9 
  

 
      

 
 

Maintenance 
Date  Maintenance Records  Undertaker Remark 

Time 
Work 

6 ต.ค. 55 มดีกลงึแตก(เปลีย่นใหม)่  8.15 - 8.30 15 min 14865 

20 ต.ค. 55 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  15.30 - 15.40 10 min 5750 

21 พ.ย. 55 Limit switch Stop หัก(เปลีย่นใหม)่  12.30 - 13.00 30 min 12930 

23 พ.ย. 55 ผา้เบรกช ารดุ (เปลีย่นใหม)่ 14.10 - 15.00 50 min 910 

28 ธ.ค. 55 Switch On-Off(เปลีย่นใหม)่  8.15 - 9.15 60 min 14340 

16 ก.พ. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  13.55 - 14.05 15 min 16785 

27 ก.พ. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  13.55 - 14.05 15 min 4305 

      195 69885 

30 พ.ค. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่ 10.05 - 10.20 15 min 12465 

13 ม.ิย. 56 
ชดุพัดลมระบายความรอ้นมอเตอร์
เครือ่งมเีสยีงดัง 8.30 - 10.30 120 min 6120 

17 ม.ิย. 56 ชดุเกลยีว Cross feed F/R หลวม 13.00 - 15.00 180 min 1740 

1 ก.ค. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  15.35 - 15.50 15 min 5745 

3 ต.ค. 56 มดีกลงึแตก (เปลีย่นใหม)่  9.00 - 9.15 15 min 38865 

      345 64935 
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ภาคผนวก ข. 
ค่าแสดง MTBF และ MTTR ก่อนปรบัปรงุและ หลงัปรบัปรงุ 
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ตารางที ่29 ค่าแสดง MTBF และ MTTR ก่อนปรบัปรงุและ หลงัปรบัปรงุ ทัง้หมด 6 เดอืน 

 
 

ตารางที ่30 ค่าแสดง MTBF และ MTTR ก่อนปรบัปรงุและ หลงัปรบัปรงุเฉลื่ยต่อเดอืน 

M/C No.1 M/C No.2 M/C No.3 M/C No.4 M/C No.5 M/C No.6 M/C No.7 M/C No.8 M/C No.9

เวลาเดนิเครือ่ง (นาท)๊ 58330 35685 58895 55460 58215 59220 55545 39690 69885 490925

จ านวนครัง้ทีเ่ครือ่งเสยี (ครัง้) 9 9 7 6 12 8 4 4 7 66

เวลาสญูเสยี (นาท)ี 230 3195 145 225 2765 300 135 250 195 7440

MTBF (นาท)ี 6481.11 3965.00 8413.57 9243.33 4851.25 7402.50 13886.25 9922.50 9983.57 74149.09

MTTR (นาท)ี 25.56 355.00 20.71 37.50 230.42 37.50 33.75 62.50 27.86 830.79

เวลาเดนิเครือ่ง (นาท)ี 44895 66495 46050 36410 52150 24885 51300 67585 64935 454705

จ านวนครัง้ทีเ่ครือ่งเสยี (ครัง้) 5 5 2 2 6 4 2 3 5 34

เวลาสญูเสยี (นาท)ี 225 2625 30 70 170 75 60 95 345 3695

MTBF (นาท)ี 8979.00 13299.00 23025.00 18205.00 8691.67 6221.25 25650.00 22528.33 12987.00 139586.25

MTTR (นาท)ี 45.00 525.00 15.00 35.00 28.33 18.75 30.00 31.67 69.00 797.75

(ขอ้มลู เดอืนกนัยายายน 2555- เดอืนกมุภาพนัธ ์2556 เทยีบกบั เดอืน พฤษภาคม 2556 -เดอืนตลุาคม 2556)

เครือ่งจักร
Totalดัชนวีัดผล

กอ่น

ปรับปรงุ

หลัง

ปรับปรงุ

No.1 No.2 No.3 No.4 No.5 No.6 No.7 No.8 No.9

เวลาเดนิเครือ่ง (นาท)ี 12480 12480 12480 12480 12480 12480 12480 12480 12480 112320

จ านวนครัง้ทีเ่ครือ่งเสยี (ครัง้) 1.50 1.50 1.17 1.00 2.00 1.33 0.67 0.67 1.17 11

เวลาสญูเสยี (นาท)ี 38.33 532.50 24.17 37.50 460.83 50.00 22.50 41.67 32.50 1240

MTBF (นาท)ี 8320.00 8320.00 10697.14 12480.00 6240.00 9360.00 18720.00 18720.00 10697.14 103554.29

MTTR (นาท)ี 25.56 355.00 20.71 37.50 230.42 37.50 33.75 62.50 27.86 830.79

เวลาเดนิเครือ่ง (นาท)ี 12960 12960 12960 12960 12960 12960 12960 12960 12960 116640

จ านวนครัง้ทีเ่ครือ่งเสยี (ครัง้) 0.83 0.83 0.33 0.33 1.00 0.67 0.33 0.50 0.83 5.67

เวลาสญูเสยี (นาท)ี 37.50 437.50 5.00 11.67 28.33 12.50 10.00 15.83 57.50 615.83

MTBF (นาท)ี 15552.00 15552.00 38880.00 38880.00 12960.00 19440.00 38880.00 25920.00 15552.00 221616.00

MTTR (นาท)ี 45.00 525.00 15.00 35.00 28.33 18.75 30.00 31.67 69.00 797.75

(ขอ้มลู เดอืนกนัยายายน 2555- เดอืนกมุภาพนัธ ์2556 เทยีบกบั เดอืน พฤษภาคม 2556 -เดอืนตลุาคม 2556)

กอ่น

ปรับปรงุ

ดัชนวีัดผล
เครือ่งกลงึ

Total

หลัง

ปรับปรงุ

***เฉลีย่ตอ่เดอืน***
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ภาคผนวก ค. 
ค่าใช้จ่ายในการซ่อมบ ารงุเคร่ืองกลึง 

 ก่อนปรบัปรงุและ หลงัปรบัปรงุ 
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ตารางที ่31 ค่าใชจ้า่ยในการบ ารงุรกัษาก่อนปรบัปรงุ  และหลงัปรบัปรงุ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เดอืน ก.ย.-55 ต.ค.-55 พ.ย.-55 ธ.ค.-55 ม.ค.-56 ม.ค.-56 Total

คา่ใชจ้า่ย 4,070    6,190    4,225    4,040    10,330   2,575    31,430   

เดอืน พ.ค.-56 ม.ิย.-56 ก.ค.-56 ส.ค.-56 ก.ย.-56 ต.ค.-56 Total

คา่ใชจ้า่ย 1,875    3,037    230       2,340    4,700    1,200    13,382   

หลงัปรบัปรงุ

กอ่นปรบัปรงุ
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ภาคผนวก ง. 
ใบบนัทึกการตรวจสอบเครื่องกลึงประจ าวนั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ตารางที ่32 ใบบนัทกึการตรวจสอบเครือ่งกลงึประจ าวนั (A) 
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ตารางที ่33 ใบบนัทกึการตรวจสอบเครือ่งกลงึประจ าวนั (B) 
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