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สารนิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา หลักการ แนวคิด และวิธีการพัฒนาทักษะ
ทางดานเทคนิคสําหรับพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตที่มีอยูในกรณีศึกษา แลวทําการปรับปรุง
แนวทางการพัฒนาเพื่อใหสอดคลองกันกับแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน (Autonomous
Maintenance : AM) โดยทําการศึกษาสภาพปจจุบันของแนวทางการพัฒนาที่ดําเนินการของ
บริษัทอุปโภคบริโภคกรณีศึกษา แลวทําการออกแบบ, ปรับปรุงแผนพัฒนาเพื่อใหสอดคลองกับ
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นํามาประยุกตใช และวัดประสิทธิผลในการดําเนินกิจกรรมตามแผนที่ไดออกแบบไวภายใน
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โดยมีการเก็บขอมูลออกเปน 2 สวน คือ การเก็บขอมูลดานเอกสาร (Review Data) และการเก็บ
ขอมูลภาคสนาม (Field Data) โดยใชเครื่องมือแบบสอบถาม และแบบทดสอบ โดยอิงตาม
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วิทยากร มีคาเฉลี่ยระดับความพึงพอใจอยูที่ 4.23, 4.19, 4.35 ตามลําดับ และผลการพัฒนาองค
ความรู หรือการประเมินในระดับที่ 2 ดานการเรียนรู โดยวัดความเขาใจผานแบบทดสอบอยูที่
คาเฉลี่ยรอยละ 89.5 โดยยังมีโอกาสในการพัฒนาตอยอดในการปรับปรุงสื่อการเรียนรูโดยสราง
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The purpose of this research were to study principles, concepts and
methodology related to technical skills developing for frontline-production operators in
order to improve the technical development program to be aligned to the Autonomous
Maintenance (AM) methodology. There are compose of studying the current situation of
development in case study of consumer goods company, then designing and improving
the new development plan to be aligned with AM in Total Productive Maintenance
(TPM) approach, last but not least measuring the effectiveness of development
execution according to planned scope of this study

The methodology employed in this study is basically a documentary research
and the data collected from 2 sources which are documentary data, and field data from
the questionnaires and testing base on training effectiveness measuring concept

The study revealed that the current situation of technical skills development in
company is not aligned to Autonomous maintenance (AM) methodology and the new
design of development plan is aligned to the AM methodology in 3 parts which are
consist of target group, Competency to be developed, Development approach. Then
after executing the development activities, the result shown that the average score of
satisfaction evaluation are 4.23 for program designing part, 4.19 for training solutions
part, and 4.35 for trainer or facilitator part and the average scores of training
effectiveness is 89.5% by average from all subjects. There are also opportunities to
develop or improved more in part of the training solution to be more practice base
learning and be more localized by factory needed
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กิตติกรรมประกาศ

สารนิพนธ เรื่อง “การพัฒนาทักษะการดูแลรักษาเครื่องจักรเบื้องตนสําหรับพนักงาน
ฝายผลิตตามหลักแนวคิดการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง กรณีศึกษาของบริษัทอุปโภคบริโภค”
ฉบับนี้ สําเร็จลุลวงไปดวยดี เนื่องจากไดรับความกรุณาอยางสูงจาก ผูชวยศาสตราจารย
ดร. จักร ติงศภัทิย อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ซึ่งคอยใหคําแนะนํา, ชี้แนะ ตลอดการศึกษา
คนควาที่ผานมา ผูศึกษาจึงขอกราบแสดงความขอบคุณอยางสูงมา ณ ที่นี้

ผูศึกษาขอแสดงความขอบคุณคณะอาจารยในหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจ มหาบัณฑิต
สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน ทุกทาน ที่ไดถายทอดความรู
และประสบการณ ใหกับผูศึกษาจนสามารถนําองคความรูตางๆ มาประยุกตใชประกอบจนทําให
การศึกษาสารนิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปได

ขอขอบพระคุณผูจัดการและพนักงานในบริษัทกรณีศึกษา ที่ไดใหการสนับสนุน
การศึกษาสารนิพนธฉบับนี้ โดยใหขอมูลและประสบการณที่เก่ียวของในการดําเนินกิจกรรมใน
บริษัทกรณีศึกษา ตลอดจนกิจกรรมต้ังแตเริ่มตนการศึกษาจนถึงกระทั่งการรวบรวมขอมูล และ
สรุปผลการศึกษา

ขอขอบพระคุณนักวิชาการ, ผูเชี่ยวชาญ, ครูอาจารยทุกทาน ตลอดจนหนังสือทุกเลม
และสื่ออิเล็กทรอนิกสออนไลน ที่ทําใหองคความรูตางๆ สามารถคงอยูและถายทอดตอๆ ไป
ตลอดจนเปนผลใหการศึกษานี้สําเร็จได

ทายสุดของกราบพระคุณบิดา และมารดา อมรรัตน ลิมปปรัชญา ที่คอยใหการสนับสนุน
ในการศึกษานี้ตลอดมา คอยใหกําลังใจ, สอบถามความกาวหนาตลอดมา และพี่นอง เพื่อนรวม
รุนการศึกษา ที่คอยเปนกําลังใจ ใหการสนับสนุนตางๆ และขอบพระคุณผูที่อยูเบื้องหลังความ
สําเร็จในครั้งนี้ทุกทาน

ธวัช  ลิมปปรัชญา
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บทที่ 1
บทนํา

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
ในสภาวะการณปจจุบันที่มีการแขงขันในทางธุรกิจอยางรุนแรงนั้น องคการตางๆทั้ง

ภาคธุรกิจอุตสาหกรรม และ ภาคธุรกิจบริการ ตางวางกลยุทธเพื่อใหเกิดขอไดเปรียบในทาง
ธุรกิจเพื่อใหการกําเนินธุรกิจยังคงอยู และ สามารถเติบโตไดอยางตอเนื่องและย่ังยืน หนึ่งในขอ
ไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจ คือ “ศักยภาพของบุคลากร” ที่มีอยูเฉพาะในแตละองคการ ซึ่ง
หากไดรับการพัฒนาอยางมีระบบ และ มีประสิทธิภาพแลวก็จะเปน “สินทรัพย” ที่จะสามารถ
นํามาใชไดโดยไมมีการเสื่อมสภาพตามเวลา อีกทั้งยังกอมูลคาตามการเวลาที่ผานไปดวย

เม่ือพิจารณาถึงธุรกิจอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภคที่มีการใชเครื่องจักรอุตสาหกรรม
ขนาดใหญ และมีจํานวนเครื่องจักรหรืออุปกรณจํานวนมากในการผลิต หนึ่งประเด็นสําคัญใน
การพัฒนาศักยภาพของบุคลากรนั้น คือ การพัฒนาบุคลากรในสวนผลิตใหมีศักยภาพในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนตามแนวคิด “การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตัวเอง” (Autonomous
Maintenance: AM) ซึ่งเปนสวนหนึ่งของแนวคิด “การบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม” (Total Productive Maintenance: TPM) ที่จะสงผลตอประสิทธิผลในการดําเนินธุรกิจ
ในภาคการผลิตในดานการลดตนทุนที่มาจากเครื่องจักรหยุดผลิต, เสียหาย โดยการพัฒนา
ศักยภาพดังกลาวนั้นจะอยูในสวนของงานพัฒนาบุคลากรหรือการจัดการทรัพยากรบุคคลซึ่งตอง
ทํางานรวมกันกับหัวหนางานในฝายผลิตเพื่อพัฒนาทักษะของพนักงานในฝายปฏิบัติใหมีความรู,
ความสามารถในการซอมบํารุงเครื่องจักร ตลอดจนวิถีการดําเนินกิจกรรมตางๆ ตามขั้นตอน
ของของการบํารุงรักษาดวยตนเองเพื่อเปนการสรางความเปนเจาของใหกับพนักงานปฏิบัติการ
ในฝายผลิต

บริษัทในกรณีศึกษานี้เปนบริษัทขามชาติที่ดําเนินธุรกิจผลิตสินคาในกลุมอุปโภค
บริโภค โดยมีผลิตภัณฑเปน ครีมเทียม สงใหกับบริษัทในครือเพื่อแปรรูปตอ และบรรจุขาย
ใหกับผูบริโภคโดยตรง ทางบริษัทมีการจัดฝกอบรมเพื่อพัฒนาทักษะทางดานเทคนิคใหกับ
พนักงานเพื่อใหพนักงานมีความรูเบื้องตนเพื่อชวยเหลืองานของชางซอมบํารุงในการแกไข
เครื่องจักรซึ่งเริ่มขึ้นเม่ือป พ.ศ. 2546 ตอเนื่องมาจนปจจุบัน โดยในขณะเดียวกันเม่ือป พ.ศ. 2552
บริษัทก็ไดมีการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance :
AM) ตามแนวทางของการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมหรือ Total Productive
Maintenance (TPM) ที่ไดพัฒนาขึ้นโดยสํานักงานใหญของบริษัท ซึ่งแนวทางการดําเนินกิจกรรม
นั้นประยุกตใหสอดคลองกับแนวทางดั้งเดิมจาก Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)
โดยปจจุบันบริษัทที่ทําการศึกษานั้นไดดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง
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ครอบคลุม 10 ไลนการผลิต ซึ่งในสวนของพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตนั้นจะตองไดรับการ
พัฒนาทางดานทักษะเพื่อใหสามารถดํา เนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเองไดอยางมี
ประสิทธิภาพ ดวยเหตุดังกลาวแนวทางการพัฒนาที่มีอยูเดิมจึงเกิดความไมสอดคลองกันกับ
แนวทางการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเองที่เกิดขึ้นภายหลัง จึงเปนที่มาของการศึกษา
เพื่อปรับปรุงแผนการพัฒนาที่มีอยูเดิมใหสอดคลองกันมากย่ิงขึ้น

รูปที่ 1 จุดเริ่มตนกิจกรรมการจัดฝกอบรมดานเทคนิคและการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวย
ตนเอง

ดังนั้นผูศึกษาจึงทําการศึกษานี้เพื่อเปนการศึกษาสภาพปจจุบันของแนวทางการ
พัฒนาทักษะทางดานเทคนิคที่มีอยู หลังจากนั้นจึงออกแบบปรับปรุงแผนการพัฒนาทักษะ
ทางดานเทคนิคที่บริษัทดําเนินการอยู เพื่อใหสอดคลองกับแนวทางการดําเนินกิจกรรมการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) พรอมทั้งจัดทําแผนและดําเนินการการ
ฝกอบรมที่เก่ียวของในขอบเขตที่กําหนดตามขอจํากัดในการศึกษา และวัดประสิทธิผลในการ
ดําเนินกิจกรรมตามแผนที่ไดออกแบบไวในโรงงานตนแบบที่เลือกไวจากโรงงานทั้งหมดของ
บริษัทกรณีศึกษา เพื่อทําการเสนอขอคิดเห็นเพื่อทําการปรับปรุงแนวทางการพัฒนาทักษะ
ดังกลาวตอไปในอนาคต

วัตถุประสงคของการศึกษา
1. เพื่อศึกษาสภาพปจจุบันของการพัฒนาทักษะในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร

เบื้องตนใหกับพนักงานฝายปฏิบัติที่ใชอยูในบริษัทกรณีศึกษา
2. ออกแบบ, ปรับปรุง, จัดทําแนวทางการพัฒนาทักษะในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร

เบื้องตนใหกับพนักงานฝายปฏิบัติการ ใหสอดคลองตามแนวคิดการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวย
ตนเอง (Autonomous Maintenance) พรอมทั้งจัดทําแผนการจัดฝกอบรมที่อยูในขอบเขตการ
ดําเนินการ

3. วัดความพึงพอใจ และองคความรูที่เพิ่มขึ้นจากการจัดฝกอบรมที่อยูในแผนการ
พัฒนาที่ไดออกแบบไวโดยใชเครื่องมือ แบบสอบถาม และแบบทดสอบ ตามทฤษฎี, แนวคิดที่
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เก่ียวของ ภายในขอบเขตและขอจํากัดที่มีอยู พรอมทั้งจัดทําขอเสนอแนะที่ไดจากการศึกษา
เพื่อนําไปประยุกตใชในอนาคตตอไป

ขอบเขตของการศึกษา
ขอบเขตดานเนื้อหานั้นจะมุงเนนไปที่ศักยภาพในการซอมบํารุงเครื่องจักรเปนหลัก

โดยไมคลอบคลุมถึงศักยภาพในการใชเครื่องมือตางๆ ที่จะตองนําไปดําเนินกิจกรรมการบํารุง
รักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM) เชน การศักยภาพในการทํากิจกรรม 5ส.
เปนตน

ขอบเขตในดานประชากรที่ใชในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ คือ กลุมของพนักงานฝายผลิตที่
อยูในการดําเนินงานการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM) ของโรงงาน
ในเครือของบริษัทกรณีศึกษาซึ่งต้ังอยูภายในประเทศไทยที่ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ดวยตนเอง (TPM) เพื่อเปนการทดลองดําเนินการกอนทําการขยายผลจริงไปยังโรงงานอ่ืนๆ ใน
เครือของบริษัทกรณีศึกษาตอไป

ในสวนของการดําเนินกิจกรรมการพัฒนาตามแผนการพัฒนาที่ทําการปรับปรุงนั้นจะ
ดําเนินการในขอบเขตตามชวงระยะเวลาที่กําหนดในการออกแบบจากการศึกษานี้ เนื่องจาก
ขอจํากัดดานทรัพยากรบุคคล และเวลาที่จํากัด จึงไมสามารถใหพนักงานปฏิบัติเขารวมกิจกรรม
ในการพัฒนาทั้งหมดภายในปเดียวนี้ได

ขั้นตอนการศึกษา และการดําเนินงาน
1. ศึกษาบทความ, งานวิจัย, กรณีศึกษาตางๆ ที่เก่ียวของเก่ียวกับการพัฒนา

ศักยภาพของพนักงานฝายผลิต ในการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous
Maintenance : AM)

2. ศึกษาบทความ, งานวิจัย, กรณีศึกษาตางๆ ที่เก่ียวของกับการพัฒนาบุคลากร
ตามหลักศักยภาพ (Competency Base Development)

3. ศึกษาบทความ, งานวิจัย, ที่เก่ียวของกับการประเมินประสิทธิผลหลังจากฝกอบรม
พัฒนาบุคลากร

4. ศึกษาและสํารวจสภาพปจจุบัน และ ออกแบบจัดทําแนวทางการพัฒนาในดาน
การบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวย
ตนเอง ตลอดจนวิธีการประเมินประสิทธิผล

5. ประเมินความพึงพอใจ และ ผลการพัฒนาองคความรูที่ไดจากการดําเนินการตาม
แผนการพัฒนาที่อยูในขอบเขตของการศึกษา
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6. สรุปผล และจัดทําขอเสนอแนะ เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงแผนการพัฒนาความรู
ความสามารถพนักงานฝายผลิต

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. รูสภาพปจจุบันของการพัฒนาทักษะในดานเทคนิคที่เก่ียวของกับการบํารุงรักษา

เบื้องตนของบริษัทกรณีศึกษา
2. ไดรูปแบบแนวทางการพัฒนา พรอมแผนการพัฒนาทักษะดานเทคนิคที่ผานการ

ปรับปรุงใหสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง
3. ทราบถึงความพึงพอใจ และผลของการพัฒนาองคความรูดานเทคนิคที่ดําเนินการ

ตลอดจนแนวทางในการปรับปรุงหรือ ขอเสนอแนะ ที่สามารถปรับปรุงตอไปได

นิยามศัพทเฉพาะ
1. การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลที่ทุกคนทีสวนรวม (Total Productive

Maintenance : TPM) หมายถึง การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ทุกภาคสวน เขามา
มีสวนรวม ไมเพียงแตเฉพาะกลุมงานใดงานหนึ่ง เชน สวนของงานซอม เปนตน โดยมุงเนนให
เกิดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงสุด ซึ่งจะมีการดําเนินกิจกรรมกลุมยอยตางๆ เพื่อสราง
วัฒนธรรมองคกร และมีระบบการจัดการที่สนับสนุนใหทุกกระบวนการทํางานอยางมีผลิตภาพ
(Productivity) ที่สูงขึ้นเพื่อสนับสนุนการเจริญเติบโตของธุรกิจ อยางย่ังยืน

2. เสาการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar) หมายถึง
หนึ่งใน 8 เสาในการดําเนินกิจกรรม TPM ซึ่งเปนกลุมที่ผลักดัน กระตุน และสอนใหพนักงาน
ฝายปฏิบัติสามารถทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรไดดวยตนเอง เชน เริ่มจากการทําความสะอาด,
การหาจุดบกพรอง, จุดผิดปกติ, จากนั้นกําจัดตนตอของสิ่งผิดปกติ, จุดที่เขาถึงยาก แลวทําการ
สรางมาตรฐานในการตรวจสอบ, ทําความสะอาด เปนตน

3. เสาการฝกอบรม และการเรียนรู (Education & Training Pillar) หมายถึง หนึ่งใน
8 เสาของการดําเนินกิจกรรม TPM ซึ่ง เปนกลุมดําเนินกิจกรรมในการพัฒนาบุคลากรโดย
มุงเนนในกลุมพนักงานปฏิบัติการฝายผลิต ใหมีศักยภาพในการปฏิบัติตามหนาที่การงาน และ
การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ตลอดจนสนับสนุนใหเกิดการพัฒนาในสายอาชีพของ
พนักงาน

4. ศักยภาพของบุคลากร (Competency) หมายถึง สมรรถนะความสามารถในการ
ปฏิบัติงานตามขอบเขตหนาที่ตําแหนงงานนั้นๆ โดยแบง สมรรถนะดังกลาวเปน 3 สวน คือ

4.1 ความรู (Knowledge) คือ ความเขาใจในเนื้อหาของสิ่งที่ใชประกอบในการ
ปฏิบัติงาน
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4.2 ทักษะ (Skill) คือ ความสามารถในการปฏิบัติงานอยางเชี่ยวชาญ
4.3 ทัศนคติ (Attitude) คือ แนวคิด วิถีคิดของแตละบุคคลที่เปนมาจากการสั่งสม

ประสบการณ, ความเชื่อ, สภาพแวดลอม และปจจัยสวนบุคคลที่หลอหลอมขึ้นมา
5. การประเมินประสิทธิผลของการฝกอบรม (Training Effectiveness) หมายถึง

กระบวนการวัดประสิทธิผลที่ไดจากการพัฒนาบุคลากร ประกอบดวยการฝกอบรมในหองเรียน
ตลอดจนการฝกสอนหนางาน (On The Job Training : OJT) ซึ่งประกอบดวยมิติในการวัดที่
ตางกันไป โดยแบงเปน

5.1 การวัดผลตอบสนองปฏิกิริยา และความพึงพอใจ (Reaction and Satisfaction)
5.2 การวัดการเรียนรูที่ไดรับ (Learning Retention)
5.3 การวัดผลของพฤติกรรมที่แสดงออก (Behaviors)
5.4 การวัดผลลัพธทางธุรกิจที่เก่ียวของ (Business level)

แผนงานและระยะเวลาในการดําเนินงาน

พ.ศ. 2558 พ.ศ. 2559
ลําดับ ขั้นตอนการดําเนินงาน ระยะ

เวลา มค. กพ. มีค. เมย. พค. มิย. กค. สค. กย. ตค. พย. ธค. มค. กพ. มีค. เมย. พด. มิย.
1 ศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของ

และ รวบรวมขอมูล 4 เดือน

2 ศึกษาและสํารวจปญหา
รวมถึงสถานการณปจจุบัน
ของกระบวนการพัฒนา
ทักษะดานการดูแลรักษา
เครื่องจักร

4 เดือน

3 เก็บรวบรวมขอมูล, วิเคราะห
ผล และจัดทําแผนการพัฒนา
ทักษะในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร กําหนด
กลุมเปาหมายในการพัฒนา,
ขอบเขตในการประเมินผล

6 เดือน

4 ทําการประเมินประสิทธิผล
ของแผนการพัฒนาท่ีได
ออกแบบและดําเนินการ

5 เดือน

5 สรุปผลศึกษา, จัดทํา
ขอเสนอแนะ ในการปรับปรุง
แผนการพัฒนาในโอกาส
ตอไป

3 เดือน

6 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 1 เดือน

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน



บทที่ 2
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

ในการทําสารนิพนธ เรื่อง “การพัฒนาทักษะการดูแลรักษาเครื่องจักรเบื้องตนสําหรับ
พนักงานปฏิบัติการฝายผลิตตามหลักแนวคิดการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง: กรณีศึกษา
ในบริษัทอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภคแหงหนึ่ง” ครั้งนี้ ผูศึกษาไดจําแนกสาระสําคัญที่เก่ียวของ
ออกเปน 4 สวน เพื่อทําการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ ดังนี้

1. แนวคิดพื้นฐานในดานการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous
Maintenance : AM) และประเด็นการพัฒนาศักยภาพของพนักงานฝายผลิตที่เก่ียวของ

2. แนวคิดดานศักยภาพ (Competency) และการกําหนดแนวทางการพัฒนาขีดความ
สามารถของพนักงานสวนผลิต

3. แนวคิดในการประเมินประสิทธิผลของการพัฒนาตามแนวทางที่กําหนด
4. แนะนําโรงงานกรณีศึกษาและประวัติที่เก่ียวของกับการศึกษา

แนวคิดพื้นฐานในดานการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance :
AM) และประเด็นการพัฒนาศักยภาพของพนักงานฝายผลิตที่เกี่ยวของ

เพื่อที่จะใหเขาใจแนวคิดพื้นฐานของการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเองแลว
จําเปนจะตองเขาจะถึงการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม
หรือ Total Productive Maintenance ซึ่งเปนหัวใจหลักตลอดจน การดําเนินกิจกรรมของสวน
ฝกอบรมที่เก่ียวของกับการพัฒนาทักษะ ดังนั้นผูศึกษาจึงกําหนดประเด็นยอยตามลําดับดังนี้

1. แนวคิดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
2. ประวัติความเปนมาของการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผล
3. โครงสรางของ TPM ในการดําเนินกิจกรรม
4. เสาการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar)
5. เสาการฝกอบรมและพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา (Education &

Training Pillar)
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1. แนวคิดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
ประวัติวิวัฒนาการของแนวคิดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้นมีการพัฒนา

เรื่อยมาตลอดในแตละสมัยกอนที่จะมีแนวคิดการบํารุงรักษาดวยตนเอง หรือการดําเนินกิจกรรม
บํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม ซึ่งมีแนวคิดตางๆโดยอางอิงจากบทความ
ทางวิชาการของ อะบิเช็ค เจน; รัชไบร บัทติ; และฮาไวนเดอร ไซน (Abhishek Jain; Rajbir Bhatti;
and Harwinder Singh. 2014) แสดงไวดังนี้

1. การแกไขปญหาเครื่องจักรหยุดกะทันหัน (Breakdown Maintenance) เปน
แนวคิดในการแกไขเครื่องจักรเม่ือเครื่องเฉพาะเม่ือเกิดความเสียหาย หรือไมสามารถทํางานตอ
ได โดยใชกันอยางกวางขวางเม่ือกอนป ค.ศ.1950 โดยแนวคิดนี้ชางเทคนิคจะทําหนาที่ในการ
ปฏิบัติการแกไข หรือซอมเครื่องจักร

2. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เริ่มในป ค.ศ.
1951 สําหรับเครื่องจักรอุปกรณที่ตองปองกันไมใหเกิดการหยุดทํางานกะทันหัน (Breakdown)
และเพื่อเปนการเพิ่มอายุการใชงานของเครื่องจักร โดยงานในการปองกันนี้ประกอบดวย กิจกรรม
การหลอลื่น, การทําความสะอาด, การเปลี่ยนชิ้นสวน, การขันแนนและปรับต้ัง โดยฝายซอม
บํารุงจะเปนดูแล

3. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงทํานาย (Predictive Maintenance) หรืออาจเรียก
ไดวา Condition base Maintenance (CBM) เปนการใชเทคนิคในการวัดสภาพปจจุบัน เชน
อุณหภูมิ, เสียง, การสั่นสะเทือน, สภาพการหลอลื่นหรือการสึกกรอน ประกอบในการระบุการ
ดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษา

4. การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) เริ่มในป ค.ศ.1957 ใชใน
การปองกันเครื่องจักร, อุปกรณเสียหาย และยังรวมไปถึงการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณเพื่อ
กําจัดการเกิดความเสีย หรือใหงายตอการซอมบํารุง

5. การบํารุงรักษาโดยวิเคราะหความเชื่อม่ันเปนหลัก (Reliability-Centered Maintenance :
RCM) เริ่มในป ค.ศ. 1960 โดยเปนการใชเครื่องมือวิเคราะหตางๆในการวิเคราะหผลกระทบที่
เกิดจากความเสียหายของเครื่องจักร เพื่อใชในการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร
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รูปที่ 2 วิวัฒนาการแนวคิดการบํารุงรักษาเครื่องจักร

ที่มา : Abhishek Jain; Rajbir Bhatti; and Harwinder Singh. (2014). Total
Productive Maintenance (TPM) Implementation Practice. International Journey of Lean
Six Sigma. 5(3) : 293-323.

2. ประวัติความเปนมาของการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผล
เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ (2546 : 1) ไดกลาวถึง TPM ไววา ประวัติ

ความเปนมาของการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผล หรือ Total Productive Maintenance (TPM)
นั้น เริ่มหลังจากที่ประเทศญ่ีปุนไดนําเอา PM (Preventive Maintenance หรือ Productive Maintenance)
จากสหรัฐอเมริกาเขามาใชในชวงทศวรรษ 1950 และ 1960 แลว ก็ไดมีการพัฒนาขึ้นมาเปน
TPM ในสไตลญ่ีปุนเองในป ค.ศ.1971 จากนั้นในทศวรรษ 1970 ถึง 1980 กิจกรรม TPM ก็
ไดรับการพัฒนาจนเปนที่ยอมรับในผลลัพธที่สามารถวางแผนคาดหวังได จํานวนโรงงานที่ไดรับ
PM Award จาก TPM ก็เพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว และขยายตัวไปสูอุตสาหกรรมตางๆ รวมทั้งไดมี
การขยายตัวจากการเปน TPM ของฝายผลิตไปเปน TPM ของทั่วทั้งบริษัท นอกจากนี้ ยังมีการ
ขยายตัวไปสูประเทศตางๆ ทั่วทั้งโลกอีกดวย ซึ่งอาจกลาวไดวากิจกรรม TPM มีการขยายไป
เปนกิจกรรม TPM ทั่วทั้งบริษัท ทั่วทั้งอุตสาหกรรม และทั่วทั้งโลกอยางไมหยุดย้ัง

โดยหากพิจารณาคํานิยามหรือความหมายของ Total Productive Maintenance
หรือ TPM แลว ไดมีการกําหนดคํานิยาม โดยสถาบัน JIPE: Japan Institute of Plant Engineer
(กอนที่จะเปลี่ยนเปน JIPM) ไววา “ระบบการบํารุงรักษาที่ครอบคลุมตลอดชวงอายุของอุปกรณ
นับต้ังแตการวางแผน การผลิต การบํารุงรักษา และอ่ืนๆ โดยอาศัยความรวมมือจากพนักงาน
ทุกคน ต้ังแตฝายบริหารระดับสูงจนถึงพนักงาน และการสงเสริมการบํารุงรักษาอยางทวีผล โดย
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ผานการจัดการแบบสรางขวัญและกําลังใจ ตลอดจนถึงการดําเนินกิจกรรมกลุมยอยที่จะทําให
ประสิทธิภาพของอุปกรณมีคาสูงสุด”

นอกจากนี้ไดมีการแบงคําจํากัดความของกิจกรรม TPM ในสวนผลิตออกเปน 5
ประเด็นยอย (ชิซูโอะ เซนจู. 2542) ดังนี้

1. เปนกิจกรรมที่มีเปาหมายเพื่อทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรสูงสุด (ประสิทธิภาพ
โดยรวม)

2. มีการจัดต้ัง Total System ของการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (PM :
Preventive Maintenance) ตลอดชวงอายุงานของเครื่องจักร

3. ใหใชไดทั่วทุกฝาย เชน ฝายวางแผนเครื่องจักร ฝายใชเครื่องจักร และฝาย
บํารุงรักษาเครื่องจักร

4. พนักงานทุกๆ คนต้ังแตผูบริหารสูงสุดจนกระทั่งพนักงานระดับปฏิบัติการตอง
เขารวม

5. มีการบริหารตามความมุงหมาย หรือกิจกรรมกลุมยอยเพื่อผลักดันการบํารุง
รักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (PM : Preventive Maintenance)

นอกจากนี้แลว TPM ไดมีการขยายผลไปสูภาคสวนอ่ืนๆ ทั่วทั้งบริษัท จึงไดมีการ
ปรับคําจัดความใหสอดคลองกันกับขอบเขตของทั่วทั้งบริษัท โดยมี 5 ประการ (เซอิจิ นากาชิมา;
และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2546) ดังนี้

1. มีเปาหมายเพื่อสรางโครงสรางของบริษัทที่สามารถแสวงหาประสิทธิภาพของ
ระบบการผลิตที่สูงที่สุด (ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม)

2. สรางระบบปองกันการเกิดความสูญเสียลวงหนา เชน การทําให “อุบัติภัยเปน
ศูนยของเสียเปนศูนย การชํารุดเสียหายของเครื่องจักรเปนศูนย”

3. โดยผานฝายงานตางๆ เริ่มต้ังแตฝายการผลิต ฝายพัฒนา ฝายขาย และฝาย
บริหารตางๆ

4. ทุกๆ คน ต้ังแตผูบริหารระดับสูง จนกระทั่งถึงพนักงานในระดับปฏิบัติการตอง
เขารวมกิจกรรม

5. ใชกิจกรรมกลุมยอยแบบทับซอนเพื่อบรรลุเปาหมายความสูญเสียเปนศูนย
ในทรรศนะของผูศึกษาไดมองไววาการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผล หรือ

Total Productive Maintenance, TPM นั้นเปนแนวคิดในการบํารุงรักษาที่ไมไดพึ่งภาคสวนใด
สวนหนึ่งโดยเฉพาะ แตเปนการที่ใหทุกภาคสวนมีสวนชวยสนับสนุนใหเกิดประสิทธิผลโดยรวม
ของการผลิตในระบบหนึ่งๆ โดยที่เปนกิจกรรมที่มีระบบการจัดการที่ชัดเจนครอบคลุมทุกภาค
สวน และเปนกิจกรรมที่เสริมสรางศักยภาพใหกับบุคลากรในองคการนั้นๆ



10

3. โครงสรางของ TPM ในการดําเนินกิจกรรม
ในการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นจะมีการแบงกลุมกิจกรรมออกเปน 8 กลุมหลัก

โดยจะเรียกวา “เสา (Pillar)” ซึ่งประกอบไปดวย

รูปที่ 3 โครงรางกลุมการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม
(Total Productive Maintenance : TPM)

ที่มา : SMMT Industry Forum.  (2013). Total Productive Maintenance (TPM)
Organization. Online.

1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Focus Improvement Pillar)
2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar)
3. การบํารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance Pillar)
4. การฝกอบรมและพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา (Education &

Training Pillar)
5. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Pillar)
6. การบํารุงรักษาโดยคํานึงถึงการควบคุมต้ังแตตนทาง (Early Management/Initial

Control)
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7. ระบบการจัดการดานความปลอดภัย ชีวอนามัย และสิ่งแวดลอม (Safety &
Environment)

8. การปรับปรุงสํานักงาน (Office TPM/ Efficient Administration)
โดยในการศึกษาเรื่องนี้จะมุงเนนในดานการพัฒนาศักยภาพของพนักงานปฏิบัติ

ในดานงานบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน ซึ่งจะเชื่อมโยงกับกลุมงานของ 2 เสาหลัก คือ เสาการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar) และเสาการฝกอบรมและพัฒนา
ทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา (Education & Training Pillar)

4. เสาการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar)
สิ่งที่เปนภารกิจของฝายผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมที่ดําเนินกิจกรรม TPM คือ

การผลิตของดีที่มีราคาถูก และผลิตไดอยางรวดเร็ว ตลอดจนมีบทบาทหนาที่สําคัญอยางหนึ่งที่
จะตองทํา คือ “การคนพบความผิดปกติของเครื่องจักรไดอยางรวดเร็วและแกไขความผิดปกติ
เหลานั้นได กลาวคือ ฝายผลิตจะตองมีการดําเนินกิจกรรมที่รับผิดชอบหนาที่ในการบํารุงรักษา
ขั้นตน เพื่อทําการผลิตใหมีเสถียรภาพที่สามารถบรรลุตามแผนการผลิต

ในแนวคิดของ (เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2546) เพื่อใหพนักงานฝาย
ผลิตเขาใจไดงาย และสามารถดําเนินการไดในเชิงปฏิบัติจริง จึงมีการกําหนดเปน “โปรแกรม
การดําเนินกิจกรรมเปนขั้นตอน” ซึ่งภาพหลัง ซูซุกิ โตกุทาโร ไดทําการปรับชื่อขั้นตอนให
สอดคลองกันกับรูปแบบอุตสาหกรรมกระบวนการ โดยในแตละขั้นตอนจะมีจุดมุงหมายที่ชัดเจน
ทั้งสวนของเครื่องจักรและสวนของการพัฒนาคน ซึ่งจะมีขั้นตอนการดําเนินงานทั้งหมด 7
ขั้นตอน (ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2550) อันประกอบดวย

ขั้นตอนที่ 1 การทําความสะอาดขั้นตน (การทําความสะอาดและการตรวจสอบ)
ขั้นตอนที่ 2 มาตรการแกไขจุดที่กอใหเกิดสิ่งสกปรกและตําแหนงที่ยากลําบาก
ขั้นตอนที่ 3 การจัดทําเกณฑมาตรฐานในการทําความสะอาดและตรวจสอบ
ขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบอุปกรณโดยรวม
ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบกระบวนการโดยรวม
ขั้นตอนที่ 6 การใหการบํารุงรักษาดวยตนเองเปนระบบ
ขั้นตอนที่ 7 การควบคุมดูแลดวยตนเองอยางจริงจัง
โดย ซูซุกิ โตกุทาโร ไดแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดของกิจกรรมในแตละขั้นตอน

ซึ่งประกอบไปดวยจุดมุงหมายสําหรับคนในการพัฒนาศักยภาพที่จําเพาะเจาะจงในแตละขั้นตอน
โดยสามารถแสดงใหเห็นตามตารางที่ 2 ดังนี้



12

ตารางที่ 2 กิจกรรมยอยใน 7 ขั้นตอนการดูแลรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง
ลําดับ ชื่อขัน้ตอน รายละเอยีดของกิจกรรม จุดมุงหมายสําหรับคน

1 การทําความสะอาด
ขั้นตน (การทํา
ความสะอาดและ
การตรวจสอบ)

• กําจัดความสกปรกและขยะโดย
เนนที่ตวัเครื่องจักรใหหมดโดย
สิ้นเชิง
• คนหาจุดบกพรอง เชน จุดที่
ชํารุด จุดที่กอใหเกิดความสกปรก
ตําแหนงที่ยากลําบากในการ
ปฏิบัติงาน และแหลงที่กอใหเกดิ
ของเสยี
• กําจัดของที่ไมใชหรือของทีใ่ช
นอยและทําใหเครื่องจักรงายไม
ซับซอน

• ทําใหเกิดความคุนเคยและเกิดความ
รักเครื่องจักรโดยการสมัผัสใกลชิดกับ
เครื่องจักร นอกจากน้ีทําใหเกิดความ
อยากรูและมขีอสงสยัเกีย่วกับ
เครื่องจักร
• ทําใหหัวหนาไดเรยีนรูการมีภาวะ
ผูนําโดยการดําเนินกิจกรรมกลุมยอย
• ทําใหเกิดการเรยีนรูวาอะไรคือ
จุดบกพรองหรือจุดบกพรองเล็กๆ
นอยๆ

2 มาตรการแกไขจุด
ที่กอใหเกิดสิ่ง
สกปรกและ
ตําแหนงที่
ยากลําบาก

• ปรับปรุงจุดที่กอใหเกิดขยะและ
ความสกปรก ปองกันการฟุง
กระจาย และปรบัปรุงตําแหนงที่
ยากลําบากในการทําความสะอาด
ตรวจเช็ค หลอลื่น ขันแนนและ
การเดินเครื่อง รวมถึงการลดเวลา
ในการปฏิบัตงิาน

• ทําใหเกิดการเรยีนรูแนวคิดหรือ
แนวทางในการดําเนินการปรับปรุง
เครื่องจักรโดยทําการปรับปรุงในสิ่งที่
อยูใกลตัวกอน
• สรางบุคคลที่มแีนวคิดในการ
ปรับปรุงโดยกจิกรรมกลุมยอย
• ทําใหเกิดความประทับใจใน
ผลสําเรจ็ของการปรับปรุง

3 การจัดทําเกณฑ
มาตรฐานในการทํา
ความสะอาดและ
ตรวจสอบ

• จัดทําเกณฑมาตรฐานในการ
ปฏิบัติทีส่ามารถทําความสะอาด
หลอลื่น และขันแนนไดระยะเวลา
สั้น
• พยายามเพ่ิมประสิทธภิาพใน
การตรวจเช็คโดยการควบคมุดูแล
ดวยการมอง

• มีการปฏิบตัิตามเกณฑมาตรฐาน
โดยการจัดทําเกณฑมาตรฐานดวย
ตนเอง และทําใหไดรับการเรยีนรูถึง
ความสําคัญของการปฏบิัติตามเกณฑ
มาตรฐาน (การควบคมุคืออะไร)
• แตละคนเกิดจติสาํนึกในบทบาท
หนาที่ของตนเองและมีโอกาสได
เรียนรูถงึความสําคัญของ Team
Work
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ตารางที่ 2 กิจกรรมยอยใน 7 ขั้นตอนการดูแลรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (ตอ)
ลําดับ ชื่อขัน้ตอน รายละเอยีดของกิจกรรม จุดมุงหมายสําหรับคน

4 การตรวจสอบ
อุปกรณโดยรวม

• ดําเนินการใหการอบรมทักษะ
ความชํานาญในการตรวจเช็คโดย
ใชคูมือการตรวจเชค็
• ทําใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่
ควรจะเปนโดยการดําเนินโดยการ
ตรวจเช็คอุปกรณแตละยูนิต
โดยรวม
• ปรับปรุงใหเครื่องจักรงายตอการ
ตรวจเช็คและดําเนินการ
ควบคุมดูแลดวยการมองอยาง
จริงจงั

• ไดศึกษาโครงสรางฟงกชันของ
เครื่องจักร และเกณฑมาตรฐานการ
ตัดสินใจโดยการฝกอบรมวธิีการ
ตรวจเช็ค ทําใหเกิดทักษะความ
ชํานาญในการตรวจเช็ค
• ไดเรยีนรูวิธีการและการดําเนินการ
แกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร
• หัวหนาจะมีภาวะความเปนผูนําจาก
การที่ไดสอนสิ่งตางๆใหกับสมาชิก
และในขณะเดียวกันสมาชิกกจ็ะทําตัว
เปนสมาชิกที่ดี
• มีการรวบรวมขอมลูจากการ
ตรวจเช็คโดยรวมและทําใหไดรับการ
เรียนรูถงึประโยชนของขอมูล

5 การตรวจสอบ
กระบวนการ
โดยรวม

• ทําใหเพ่ิมความนาเชื่อถือของ
การเดินเครื่องจักรโดยการ
ดําเนินการอบรมสมรรถนะของ
กระบวนการ วิธีการปรับแตงและ
การเดินเครื่องและวธิีการแกไขที่
ผิดปกติรวมถึงสรางพนักงานใน
ระดับปฏิบัติการทีม่ีความชํานาญ
เกี่ยวกับกระบวนการผลติ
• ปองกันการตรวจเชค็ที่ซํ้าซอน
และตกหลนดวยการรวบรวม
เกณฑมาตรฐานชัว่คราวของการ
ตรวจเช็คและทําความสะอาด
อุปกรณแตละตัวลงในเกณฑ
มาตรฐานการตรวจเช็คและการ
เปลี่ยนอะไหลตามกําหนดเวลา
ของแตละกระบวนการหรือพ้ืนที่

• ทําใหไดเรียนรูการเดินเครื่องของ
กระบวนการอยางถูกตองและทราบ
ความผิดปกติของกระบวนการรวมถงึ
วิธีการแกไขความผิดปกติน้ัน
• ทําใหไดเรียนรูความเกี่ยวของกัน
ระหวางสมบัตขิองสารที่ผลิตกับ
เครื่องจักร และไดรับการฝกฝน
วิธีการปรับแตงที่ถูกตอง
• สรางบุคลากรที่สามารถควบคมุดูแล
โดยการตระหนักในการแบงบทบาท
หนาที่ของการบํารุงรักษาเชิงวางแผน
ในการดําเนินการตรวจเช็คตาม
กําหนดเวลา และการเปลีย่นอะไหล
ตามกําหนดเวลา
• ทําใหทราบความจําเปนในการ
บันทึกขอมลูตามเวลา
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ตารางที่ 2 กิจกรรมยอยใน 7 ขั้นตอนการดูแลรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (ตอ)
ลําดับ ชื่อขัน้ตอน รายละเอยีดของกิจกรรม จุดมุงหมายสําหรับคน

6 การใหการบํารุง
รักษาดวยตนเอง
เปนระบบ

• ทําให System Flow และ
มาตรฐานมีความชัดเจน เพ่ือให
การบํารุงรักษาดวยตนเองเปนไป
ไดในเชิงปฏบิัติพรอมทั้งทําใหเกดิ
ระบบการบํารุงรักษาคุณภาพและ
ความปลอดภัย
• ปรับปรุงการเตรยีมการและลด
Work in Process
• สรางระบบการควบคุมดูแลดวย
ตนเอง เชน การไหลของวสัดุใน
กระบวนการผลติและอุปกรณ
สํารอง เครื่องมือ Work in
Process ผลิตภัณฑและเอกสาร

• ขยายขอบเขตของการควบคุมดูแล
ดวยตนเองโดยการทําใหรายการ
ควบคุมดูแลแตละรายการเปนระบบ
และเปนมาตรฐาน
• ทําใหไดเรียนรูความสัมพันธกนั
ระหวางเครื่องจักรและคุณภาพ และ
ทําใหมีความตระหนักถึงความสาํคัญ
ของการบํารุงรักษาคุณภาพ
• ทําใหไดเรียนรูความจําเปนของการ
ปรับปรุงโดยมุงเนนการเพ่ิมเกณฑ
มาตรฐานจากการทําใหการ
ควบคุมดูแลสถานประกอบการเปน
มาตรฐานและการสํารวจขอมลู
• ทําใหหัวหนาและผูรับผิดชอบได
เรียนรูหนาที่ทีแ่ทจริงของตนเอง(เพ่ิม
เกณฑมาตรฐานและปฏบิัต)ิ

7 การควบคุมดูแล
ดวยตนเองอยาง
จริงจงั

• พยายามทําใหการดําเนิน
กิจกรรมและการปรบัปรุงเปนไป
อยางตอเน่ืองสม่ําเสมอหรือให
บรรลุตามเปาหมายที่สอดคลอง
กับนโยบายของบริษัทและโรงงาน
พรอมทั้งดําเนินการลดตนทุนโดย
การกําจัดความสญูเปลาในโรงงาน
• ทําใหเก็บขอมลูทีเ่กี่ยวกับการ
บํารุงรักษา เชน MTBF และทํา
การปรับปรุงเครื่องจักรโดยการ
วิเคราะห

• เพ่ิมความตระหนักในการบริหาร
จัดการเปาหมาย และทําใหเกิดความ
ตระหนักในตนทุนอยางจริงจังรวมถึง
คาใชจายในการซอมบํารงุ
• ทําใหมคีวามสามารถทีจ่ะทําใหกลับ
สูสภาพปกติ และซอมแซมงายๆได
ดวยตนเอง โดยการฝกอบรมทักษะ
ความชํานาญของการซอมบํารงุ
• ทําใหไดรับการเรียนรูเทคนิคการ
ปรับปรุงโดยมีการเก็บขอมลูและเพ่ิม
ความสามารถในการวเิคราะห

ที่มา : ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. (2550). การดําเนิน
กิจกรรม TPM เพื่อการปฏิรูปการผลิตฉบับอุตสาหกรรมกระบวนการ. หนา 112-114.

ในขั้นตอนที่ 1-3 จะเปนการมุงเนนการคนหาจุดบกพรองแบบใชความรูสึกโดยใช
สัมผัสทั้ง 5 เพื่อกําจัดสภาพแวดลอมที่เกิดการเสื่อมสภาพเชิงบังคับและทําใหการเสื่อมสภาพ
กลับสูสภาพปกติ รวมถึงปรับปรุงและรักษาสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานใหคงที่ ซึ่งมีจุดมุงหมายใน
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ดานคน คือ เปลี่ยนปรับเปลี่ยนมุมมองและพฤติกรรมของฝายผลิตใหรักษาสภาพพื้นฐานขางตน
จากแนวความคิดเดิมที่มองวาตนเองทําหนาที่เพียงกดสวิตชเดินเครื่องจักรเพียงอยางเดียวใหมี
แนวคิดในการรักษาสภาพพื้นฐานโดยยังไมไดมุงเนนเจาะในเรื่องการเพิ่มทักษะการซอมบํารุง
ขั้นตน ในสวนของขั้นตอนที่ 4-5 จะเปนการดําเนินกิจกรรมใหการอบรมเทคนิคการตรวจเช็ค
แบบถายทอด และขยายการตรวจเช็ค ซึ่งมีจุดประสงค คือ การเสริมสรางพนักงานระดับ
ปฏิบัติการใหมีความชํานาญในเรื่องเครื่องจักรและการเดินเครื่องพรอมทั้งลดการชํารุดเสียหาย

ดังนั้นในการศึกษานี้จะพิจารณาในสวนของการดําเนินกิจกรรม TPM มุงเนน
ขั้นตอนที่ 4 ซึ่งเปน กิจกรรมการตรวจเช็คโดยรวม ที่จะเปนการวัดผลความเสื่อมสภาพ ซึ่ง
จะตองใหพนังานเรียนรูกลไก โครงสรางของเครื่องจักรของตนเอง ทําการศึกษาความรูและ
ทักษะ เพื่อทําการตรวจสอบตามทฤษฎีและหลักของเหตุและผลถัดไป โดยหากอางอิง ซูซุกิ
โตกุทาโร ที่ไดปรับปรุงเนื้อหาของการดําเนินกิจกรรม TPM จาก เซอิจิ นากาชิมา เพื่อให
สอดคลองกับอุตสาหกรรมกระบวนการ หัวขอในการเรียนรูนั้นจะแบงเปน 6 หัวขอใหญๆ แยก
ตามสวนประกอบเครื่องจักร ดังนี้

1. โบลท นัท (Bolt-Nut) ซึ่งเปนสิ่งที่ขาดไมไดในการประกอบเครื่องจักรหรือ
อุปกรณ โดยเครื่องจักรจะสามารถทํางานไดเต็มที่เม่ือโบลทนัทเหลานั้นถูกขันใหแนน การหลวม
ของโบลทนัทเพียงตัวเดียว จะทําใหเกิดการสั่นสะเทือนหรือสึกกรอนมากขึ้น และมีโอกาส
กอใหเกิดรอยแตกราวขนาดเล็กกวางขึ้น จนอาจกอใหเกิดการชํารุดเสียหายได ดังนั้นพนักงาน
ฝายผลิตจึงควรมีความสามารถบงชี้จุดบกพรองที่เก่ียวของ เพื่อทําการแกไขสภาวะเงื่อนไขได

2. งานหลอลื่น (Lubrication System) ซึ่งเปนสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานหนึ่งที่สําคัญ
มากเพื่อรักษาความนาเชื่อถือของเครื่องจักร เชน การปองกันการสึกกรอนหรือการไหม, การ
รักษาความถูกตองแมนยําของการทํางานของระบบขับเคลื่อน ทําใหการเดินเครื่องมีประสิทธิภาพ
โดยการลดการเสียดทานของการเสียดสี หรือการสไลด ดังนั้นพนักงานฝายผลิตจึงตองมีทักษะ
พื้นฐานในการหลอลื่นอุปกรณในเครื่องจักรที่ตนดูแล ตลอดจนสามารถตรวจสอบความผิดปกติ
ของระบบหลอลื่นได เชน ระดับน้ํามันหลอลื่น, สภาพความผิดปกติของสารหลอลื่น เปนตน

3. ระบบไฮโดรลิก (Hydraulic) เปนอุปกรณที่ใชสงกําลังผานตัวกลางที่เปนน้ํามัน
ซึ่งเปนอุปกรณพื้นฐานที่ใชในกรณีที่ตองใชสงถายกําลังสูง ซึ่งพนักงานฝายปฏิบัติงานตองรู
สภาวะพื้นฐานในการทํางานของอุปกรณ และสามารถตรวจสอบความผิดปกติของการทํางานได
เพื่อปองกันการเกิดความเสียหายกับอุปกรณตางๆ ในระบบ เชน การรั่วไหลของน้ํามัน สิ่งสกปรก
บริเวณแทงคไฮโดรลิก, อุณหภูมิที่สูงผิดปกติ เปนตน

4. ระบบนิวเมติกส (Pneumatic System) เปนอุปกรณที่ใชสงกําลังผานตัวกลางที่
เปนอากาศ ซึ่งเปนอุปกรณพื้นฐานที่ใชในกรณีที่ตองใชสงถายกําลังปานกลาง ซึ่งงายตอการ
ติดต้ัง, ปรับแตง และ ตนทุนตํ่ากวาเม่ือเปรียบเทียบระบบไฮดรอลิก โดยที่พนักงานตองรูสภาวะ
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พื้นฐานในการทํางานของระบบ, การปรับต้ังคาวาลวที่ถูกตอง, ตลอดจนตรวจสอบความผิดปกติ
เบื้องตนได

5. ระบบขับเคลื่อน (Transmission System) ครอบคลุมชิ้นสวน, อุปกรณทางกล
ที่ใชในการขับเคลื่อน, สงผานกําลัง, ตลอดจนการขนถายวัตถุดิบตางๆ ที่เก่ียวของ เชน คัปปลิ้ง
(Coupling), สายพาน (Belt), โซ (Chain), รวมถึงอุปกรณที่ชวยลดแรงเสียดทานในการเคลื่อนที่
เชน ตลับลูกปน เปนตน ในสวนของระบบขับเคลื่อนนี้จะมีความเชื่อมโยงกับ หัวของานหลอลื่น,
โบลทนัท ในดานสภาพการทํางานพื้นฐานที่พนักงานสามารถนํามาเชื่อมโยงได

6. ระบบไฟฟา (Electrical-Sensor) โดยที่จะมุงเนนที่การตรวจสอบสภาพพื้นฐาน
ของอุปกรณเซ็นเซอรที่ใชงานในพื้นที่เปนหลัก โดยพนักงานจะแยกแยกความแตกตางของ
เซนเซอรในแตละประเภทหลักได พรอมทั้งสามารถตรวจสอบความผิดปกติในการทํางานได

และยังสามารถเพิ่มอีก 2 หัวขอ ไดแก เงื่อนไขความปลอดภัย และการผลิต (Japan
Institute of Plant Maintenance (JIPM). 2014 : 179-180) ในสวนของรายละเอียดเนื้อหาในแต
ละหัวขอนั้นจะมุงเนนองคความรู, ความสามารถเปนกลุมตางๆ ดังนี้

1. เพื่อใหรูหลักการทํางานพื้นฐานทํางานทางภาคทฤษฎีขั้นตน โดยไมจําเปนตอง
เชิงลึก ถึงการออกแบบหรือการคํานวณเชิงลึก

2. เพื่อใหรูจักชิ้นสวน, อุปกรณสําคัญในระบบ, หนาที่การทํางานนั้นๆ ตลอดจนผัง
รวมของสวนประกอบชิ้นสวนสําคัญ

3. เพื่อใหสามารถตรวจสอบความผิดปกติ และการบํารุงรักษาขั้นตนที่เก่ียวของ
โดยหากอิงตามเอกสารใน Monozukuri Test (Japan Institute of Plant Maintenance

(JIPM). 2014) แลว องคความรูที่เก่ียวของกับหัวขอพื้นฐานของการบํารุงรักษาประจําวันสามารถ
นํามาจัดกลุมไดตามตาราง 3 ดังนี้

ตารางที่ 3 ประเด็นในการเรียนรูตามกลุมหัวขอการตรวจเช็คโดยรวม
หัวขอ หลักการพ้ืนฐาน ความรูชิ้นสวนสําคัญ การตรวจสอบ,บํารุงรักษา

1. โบลท นัท
(Bolt-Nut)

- หลักการทํางานของสกรู
- หลักการขันแนน, กลไกการขัน
แนนของโบลทและนัท
- หัวขอพื้นฐานสกรู (เกลียว
นอก, เกลียวใน, ลีด, พิตช,
เปนตน)

- ประเภทสกรูที่ใชงานตางๆ
- ประเภทของนัท และแหวนรอง
ตามรปูแบบการใชงาน
- คีย, พิน, ค็อตเตอร
- เครื่องมือในการขันแนน
(ประแจหกเหล่ียม, ประแจแอล,
ประแจที)

- การตรวจสอบการหลวมของ
โบลท, นัท
- วิธีการปองกันการหลวมของ
โบลท, นัท และการใชการ
ควบคุมดวยสายตา
- จุดตรวจสอบอ่ืนๆ ของโบลท,
นัท (ความยาว, หัวสกรูยุบ,
สนิม, เปนตน
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ตารางที่ 3 ประเด็นในการเรียนรูตามกลุมหัวขอการตรวจเช็คโดยรวม (ตอ)
หัวขอ หลักการพ้ืนฐาน ความรูชิ้นสวนสําคัญ การตรวจสอบ,บํารุงรักษา

2. งานหลอล่ืน
(Lubrication
System)

- กลไกการเสียดสีกับการ
หลอล่ืน
- การสรางฟลมน้ํามันหลอล่ืน
(การหลอล่ืนแบบ Boundary,
Hydrodynamic)
- คุณสมบัติของสารหลอล่ืน
(ความหนดื, ดัชนีความหนดื,
จุดวาบไฟ, จุดหยด เปนตน)

- สารหลอล่ืนแบงตามประเภท
ใหญๆ 3 ชนิด
 1. น้ํามันหลอล่ืน
 2. จาระบี
 3. สารหลอล่ืนประเภทของแข็ง
(ใมลิบดีนมัไดซัลไฟด/ การไฟต)
- อุปกรณที่ใชในการหลอล่ืนตาม
ประเภท เชน ปนอัดจาระบ,ี
แปรง, อุปกรณเติมแบบไส
ตะเกียง เปนตน

- วิธีการหลอล่ืนประเภทตางๆ
(แบบสูญเสียทั้งหมด, แบบเวียน
ใช)
- การตรวจสอบการหลอล่ืนของ
เครื่องจักร และการควบคุมการ
หลอล่ืนดวยการมองดวยสายตา
แนวทาง (ระดบัน้ํามนั, สภาพ
ของน้ํามันที่ใช, สภาพของ
เครื่องจักร)
- การตรวจสอบน้ํามันรั่ว
- ประเภทความเสียหายจากงาน
หลอล่ืน

3. ระบบ
ไฮโดรลิก
(Hydraulic)

- กฎของปาสคาล
- คุณสมบัติเบื้องตนของตัวกลาง
(น้ํามันไฮดรอลิก)
- หลักการทํางานของระบบ
ไฮโดรลิก
- ขอดี, ขอเสียของระบบ
ไฮโดรลิก

- โครงสรางของอุปกรณ
ไฮโดรลิก ดังนี้
อุปกรณหลัก

  1. แทงคไฮโดรลิก
  2. ปมไฮโดรลิก
  3. วาลวไฮโดรลิก
4. แอคซูเอเตอร
อุปกรณเสริม
ฟลเตอร, แอคคิวมูเลเตอร,

ออยคูเลอร, ทอจายและขอตอ

- การบํารุงรักษาประจําวันโดย
การตรวจสอบตามจุดตรวจสอบ
ที่กําหนดเปนมาตรฐาน

4. ระบบ
นิวเมติกส
(Pneumatic
System)

- กฎของปาสคาล
- หลักการทํางานของระบบ
นิวเมติกส
- ขอดี, ขอเสียของระบบ
นิวเมติกส

ระบบตนกําลังนิวเมติกส
- เครื่องอัดอากาศ
- แอคคิวมูเลเตอร
- อัฟเตอรคูลเลอร

อุปกรณกรองอากาศ
- ไสกรองอากาศ
- แอรดรายเออร

อุปกรณควบคุม (วาลวควบคุม)
แอคซูเอเตอร (กระบอกสูบลม
เปนตน)
ทอ, ขอตอ

- การตรวจสอบไสกรองอากาศ
วาเอบลีเมนตอุดตนัหรือไม,
การเดรนส่ิงสกปรกออก
- การทําความสะอาดชุดควบคุม
แรงดัน, ตรวจสอบล็อคนัทวาไม
มีการหลวมคลอน
- การตรวจสอบสภาพเกจวัด
แรงดัน, ชุดน้ํามันหลอล่ืน
- การตรวจสอบสภาพการ
ทํางานวาลวทิศทาง
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ตารางที่ 3 ประเด็นในการเรียนรูตามกลุมหัวขอการตรวจเช็คโดยรวม (ตอ)
หัวขอ หลักการพ้ืนฐาน ความรูชิ้นสวนสําคัญ การตรวจสอบ,บํารุงรักษา

5. ระบบ
ขับเคล่ือน
(Transmission
System)

- การเคล่ือนที่ในทิศทางตางๆ
เชน เคล่ือนที่เปนเสนตรง,
การหมุน เปนตน
- พื้นฐานความรูดานแรงเสียด
ทาน

ระบบขับเคล่ือน (มอเตอร)
ระบบสงกําลัง
- เพลาสงกําลัง, คัปปล้ิง
- เกียร, ชุดเฟองทดกําลัง
- สายพานสงกําลัง
- โซสงถายกําลัง

อุปกรณรองรับแรงกระทํา
- แบริ่ง, ตลับลูกปน
- บูช

- ตรวจสอบความรอนที่เพิ่มข้ึน
ของมอเตอร
- ตรวจสอบรอย, การเย้ืองศูนย
ของพูลเลย
- ตรวจสอบการเปอนน้ํามัน,
เย้ืองศูนย, สภาพฝาครอบ
นิรภัย, สึก, ราว,แตก, ยืด ของ
สายพานวี
- ตรวจสอบการงอ, คลอน เย้ือง
ศูนย ส่ัน, เสียงผิดปกติของ
เพลาสงกําลัง
- ตรวจสอบการเย้ืองศูนย, ยืด
ของโซ
- การตรวจสอบความรอนที่
เพิ่มข้ึน, เย้ืองศูนย, น้ํามันแหง,
คลอน, ส่ัน, เสียงผิดปกติ กล่ิน
ผิดปกติของชุดแบริ่ง

6. ระบบไฟฟา
(Electrical-
Sensor)

- ชนิดของกระแสไฟฟา
- กระแสไฟฟา
- แรงดันไฟฟา
- ความตานทางไฟฟา
- วงจรไฟฟาเบื้องตน

อุปกรณในการหยุดไฟ
- เบรกเกอร MCCB (Molded
Case Circuit Breaker)
- สวิทซ, คอนโทรลสวิทซ
- เทอรมอลรีเลย (Thermal
Relay)
- ฟวส
อุปกรณในการควบคุมการ
ทํางานของเครื่องจักร
- ลิมิตสวิทซ (Limit Switch)
- ออปโตอิเล็กโทรนิกสวิทซ
(Optoelectronic Switch)
- พร็อกซิมิตี้สวิทซ (Proximity
Switch)

ลิมิตสวิทซ (Limit Switch)
- ตรวจสอบการคลอน, สึก, งอ
การเสียหายของดามจับ, โรเลอร
- ตรวจสอบการยึดติด, ติดตั้ง
หลวม ออปโตอิเล็กโทรนิกสวิทซ
- ตรวจสอบ ความสกปรก
เสียหายของลักษณะภายนอก,
สวนกําเนิด และรับแสง
- ตรวจสอบการหลวมคลอนของ
สวนตอเช่ือม, สวนติดยึดของ
สวิตซ พร็อกซิมิตี้สวิทซ
- ตรวจสอบวามีการเกาะติดของ
ขยะ โลหะ ที่เซ็นเซอรหรือไม
เพราะเปนสาเหตุทําใหทํางาน
ผิดพลาด
- ตรวจสอบระยะหางในการ
ตรวจจับวาถูกตองหรือไม

ที่มา : Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM). (2014). Monodzukuri Test.
p. 198-266.
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หัวขอตางๆ เหลานี้จะถูกเตรียมการฝกอบรม จัดทําสื่อการสอน ตลอดจนมีการ
ประเมินทักษะผานทางวิธีดําเนินการของเสาการฝกอบรมพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการ
บํารุงรักษา โดยมีสวนงานฝายซอมบํารุงเปนผูควบคุม, ออกแบบรายละเอียดของเนื้อหา

5. เสาการฝกอบรมและพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา (Education
& Training Pillar)

ในการที่จะพัฒนาธุรกิจใหประสบผลสําเร็จได สิ่งสําคัญคือ “การสรางบุคลากรและ
การใหบุคลากรเหลานั้นแสดงความสามารถอยางเต็มที่” (เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ.
2546 : 1) โดยเสาการฝกอบรมและการพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษานี้จะ
มุงเนนแนวทางในการพัฒนาศักยภาพ (ความรูความสามารถ) ของพนักงานผานการฝกอบรม
และการสอนหนางาน (OJT : On the Job Training) โดยมีแนวคิดในการดําเนินกิจกรรมแบง
เปน 6 ขั้นตอนสําหรับการเพิ่มทักษะความชํานาญของพนักงานฝายผลิตและฝายซอมบํารุง
ประกอบไปดวยขั้นตอนดังตอไปนี้

ขั้นตอนที่ 1 กําหนดนโยบายและแนวทางหลักหลังจากที่ไดสํารวจวิธีการฝกอบรม
ที่ใชอยูจริงในปจจุบัน โดยบริษัทควรจะมีการสํารวจระบบ, แนวทางในการเพิ่มเติมทักษะความรู
ของบุคลากรในแตละหนาที่ที่มีอยูในปจจุบันตลอดจนคนหาปญหาตางๆ ที่เก่ียวของในการการ
ฝกอบรมปจจุบัน โดยที่ตองมีความชัดเจนในเรื่อง “นโยบายพื้นฐาน” “จุดประสงคของการดําเนินการ”
“แนวทางหลักของกิจกรรม” ซึ่งจะเปนสิ่งที่จะเชื่อมโยงในกิจกรรมอ่ืนๆ ตอไป

ขัน้ตอนที่ 2 สรางระบบการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญของฝายผลิต
และฝายซอมบํารุง เพื่อใหการดําเนินการฝกอบรมเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและเหมาะสมกับ
ระดับของพนักงานจําเปนอยางย่ิงที่จะตองสรางระบบการฝกอบรมใหเปนไปตามแตละระดับดงันี้
ระดับพื้นฐาน ระดับกลาง และ ระดับสูง เปนตน โดยสามารถจัดแบงแสดงเปนตัวอยาง (เซอิจิ
นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2546) ไดดังตารางที่ 4
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ตารางที่ 4 ตัวอยางระบบการฝกอบรมการบํารุงรักษา
พนักงานฝายซอมบํารุง พนักงานฝายการผลิต

คอรส จํานวน
ป ความชํานาญที่

เปนเปาหมาย
ระบบ ระบบ ความชํานาญที่เปน

เปาหมาย
ระ

ดับ
สูง

มากกวา
6 ป

สามารถดําเนิน
กิจกรรมวบคุมดูแล
เครื่องจักร

ระ
ดบั

กล
าง

4-6 ป เขาใจระบบการ
บํารุงรักษาและ
สามารถดําเนิน
กิจกรรมการบํารุง
รักษาเชิงวางแผน
สามารถซอมแซม
และทําใหกลับสู
สภาพเดิม สามารถ
ทําการปรับปรุง

สามารถใหคําแนะนําดวย
กรบํารุงรักษาดวยตนเอง
สามารถทําการปรับปรุง
ได

สามารถซอมแซมเล็กๆ
นอยๆ ได

ระ
ดับ

ตน

2-4 ป เขาใจความสําคัญ
ของการตรวจเช็ค
และสามารถ
ดําเนินการได
ตั ด สิ น ใ จ ใน ส่ิ ง ที่
ปกติและผิดปกติได
และสามารถแกไข
เบ้ืองตนได

สามารปรับปรุง
เล็กๆ นอยๆ ได

เขาใจความสําคัญของการ
ตรวจเช็คและสามารถ
ดําเนินการได
ตัดสินใจในส่ิงที่ปกติและ
ผิดปกติไดและสามารถ
แกไขเบ้ืองตนได

สามารปรับปรุงเล็กๆ
นอยๆ ได

ระ
ดบั

พื้น
ฐา

น

1 ป สามารถปฏิบัติได
ตามที่ส่ังเขาใจและ
สามารถดําเนินการ
ภายใตขอบเขต
จํากัดของความ
ปลอดภัย

สามารถปฏิบัติไดตามที่ส่ัง
เขาใจและสามารถ
ดําเนินการภายใตขอบเขต
จํากัดของความปลอดภัย

ที่มา : ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. (2550). การดําเนิน
กิจกรรม TPM เพื่อการปฏิรูปการผลิตฉบับอุตสาหกรรมกระบวนการ. หนา 413.
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ขั้นตอนที่ 3 ดําเนินการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญของฝายผลิตและ
ฝายซอมบํารุง โดยในหัวขอนี้จะเปนการจัดเตรียมหลักสูตรพรอมรายละเอียดตามระบบแผนการ
ฝกอบรมที่ไดกําหนดไวในขั้นตอนที่ 2 โดยจะตองครอบคลุมประเด็นหลัก ดังนี้

1. หลักสูตรการฝกอบรม โดยจะตองแบงเปนหัวขอในการฝกอบรมตามแตละระดับ
ที่ไดกําหนดไว เชน ระดับตน ระดับกลาง ระดับสูง เปนตน

2. แผนการสอน เพื่อใหการดําเนินฝกอบรมเปนไปอยางมีประสิทธิภาพดังนั้น
วิธีการสอนจึงตองถูกออกแบบใหครอบคลุมทั้งภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติ ผานแผนการสอน

3. สื่อการสอน โดยจะตองจัดทําขึ้นใหสอดคลองกันกับแนวทางการฝกอบรมตาม
แผนการสอน

4. หองฝกอบรม ควรเปนหองที่มีบรรยากาศสงเสริมในการเรียนรู และมีอุปกรณ
สื่อการสอนจัดเตรียมไวอยางครบถวน

ขั้นตอนที่ 4 สรางระบบการพัฒนาความสามารถและดําเนินการตามระบบ เปน
การวางแผนในการพัฒนาทักษะความชํานาญในระยะยาวอยางเปนระบบ เพื่อใหพนักงาน
สามารถตอบสนองตอเทคโนโลยีที่เจริญกาวหนาอยางรวดเร็ว เชนการที่เครื่องจักรที่มีการทํางาน
แบบอัตโนมัติ หรือระบบ FA (Factory Automation) เพิ่มมากขึ้น

ขั้นตอนที่ 5 จัดเตรียมบรรยากาศการเรียนรูดวยตนเอง เปนการสรางบรรยากาศ
สภาวะเพื่อสงเสริมใหเกิดการเรียนรู, พัฒนาตนเอง เพื่อใหเกิดการปดจุดออนตางๆ ที่พบใน
ระหวางกระบวนการการทํางาน โดยการทําใหแหลงความรู, สื่อการเรียนรูสามารถเขาถึงพนักงาน
ไดงายขึ้น เม่ือใดก็ตามที่พนักงานตองการเรียนรู หรือพัฒนาตนเอง

ขั้นตอนที่ 6 การประเมินกิจกรรมและพิจารณาแนวทางที่จะดําเนินตอไปเปนการ
ประเมินผลการดําเนินกิจกรรมที่ผานมา ตลอดจนการประเมินผลการใหการฝกอบรมของ
พนักงานแตละคนวาผลเปนอยางไร

แนวคิดดานศักยภาพ (Competency) และการกําหนดแนวทางการพัฒนาขีดความ สามารถ
ของพนักงานสวนผลิต

แนวคิดในการพัฒนาศักยภาพของบุคลากร หรือสมรรถนะ (Competency) (ในการศึกษา
นี้ผูศึกษาไดใชคําวา “ศักยภาพ” มีความหมายเดียวกันกับ “Competency”) นั้นมีการนํามาใช
อยางแพรหลายในหลายภาคธุรกิจอุตสาหกรรมและ ภาคบริการ ซึ่งมีความสําคัญตอการดําเนินงาน
ทางธุรกิจใหไดผลลัพธที่เติบโตอยางย่ังยืนจําเปนตองมีบุคลากรที่ไดรับการพัฒนาศักยภาพตาม
หนาที่ความรับผิดชอบในการขับเคลื่อนการดําเนินงานทางธุรกิจเพื่อใหไดมาซึ่งผลลัพธทาง
ธุรกิจ โดยในปจจุบันไดถูกนํามาประยุกตใชในงานบริหารทรัพยากรบุคคล (Human Resource)
ทั้งในสวนของงานดานการพัฒนาทรัพยากรบุคคล (HRD: Human Resource Development) ตลอดจน
งานดานการจัดการทรัพยากรบุคคล (HRM: Human Resource Management) ซึ่งแฝงมาใน
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ลักษณะการประยุกตใชงาน เชน การสรรหาบุคลากรตามหลักศักยภาพ (Competency Based
Recruitment) เปนตน

1. นิยามความหมายของศักยภาพ, สมรรถนะของบุคลากร (Competency)
นิยามและความหมายของศักยภาพ หรือขีดความสามารถ (Competency) นั้นได

มีการระบุไวอยางกวางขวางจากผูเชี่ยวชาญ โดยหากสืบคนในสื่ออิเล็กทรอนิคสคําวา “ความ
หมายของสมรรถนะ” จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร แลวจะพบนิยามความ
หมายที่ไดมีผูคนระบุไวดังนี้

1. เดวิท ซี แมคเคลแลนด (David C. McClelland. 1970) ไดใหคําจํากัดความไว
วา “ศักยภาพ (Competency) หมายถึงคุณลักษณะ ที่ซอนอยูภายในตัวบุคคล ซึ่งคุณลักษณะ
เหลานี้จะเปนตัวผลักดันใหบุคคลสามารถสรางผลการปฏิบัติงานในงานที่ตนรับผิดชอบใหสูง
กวา หรือเหนือกวาเกณฑ/เปาหมายที่กําหนดไว

2. โบม; และสแปโรว (Boam; and Sparrow. 1992) กลาววา “สมรรถนะ หมายถึง
กลุมของคุณลักษณะเชิง พฤติกรรมที่บุคคลจําเปนตองมีในการปฏิบัติงานในตําแหนงหนึ่งๆ
เพื่อใหการปฏิบัติงานใน หนาที่ความรับผิดชอบประสบความสําเร็จ

3. ในทรรศนะ (ปยชัย จันทรวงศไพศาล. 2547) ไดใหคําจํากัดความศักยภาพวา
คือ ทักษะ ความรู และความสามารถ หรือพฤติกรรม (Skill, Knowledge and Attribute) ของ
บุคลากรที่จําเปนตอการปฏิบัติงาน”

4. ในทรรศนะ (ธิติยา ใจสงบ. 2557) ไดใหคําจํากัดความศักยภาพวาคือ ความ
สามารถในการแสดงพฤติกรรมที่เปนผลมาจากความรู (Knowledge) ทักษะ (Skill) และคุณลักษณะ
ที่เฉพาะ (Attributes) ที่ทําใหบุคลากรสามารถสรางผลงานไดโดดเดนกวาบุคคลอ่ืนๆ ในองคกร

5. ในทรรศนะ (ธํารงศักดิ์ คงคาสวัสดิ์. 2550) ไดใหคําจํากัดความศักยภาพวาคือ
คุณลักษณะ เชน ความรู ความสามารถ ความชํานาญ ทักษะ ทัศนคติ ความเชื่อ ตลอดจน
พฤติกรรมของบุคคลที่จะสามารถปฏิบัติงานใหประสบความสําเร็จ

6. ในทรรศนะ (อาภรณ ภูวิทยพันธ. 2552ก) ไดใหคําจํากัดความศักยภาพวาคือ
ความสามารถที่คาดหวังของตําแหนงงานเนื่องจากความสามารถที่กําหนดขึ้นจะนําไปสูผลลัพธ
หรือเปาหมายที่คาดหวังของแตละตําแหนงงาน

จะเห็นไดวาโดยนิยามความหมายของศักยภาพนั้นจะประกอบไปดวย 3 องคประกอบ
หลัก ประกอบดวย ความรู (Knowledge), ทักษะ (Skills), คุณลักษณะสวนบุคคล (Attributes/
Attitudes) ซึ่งจะมีความเชื่อมโยงกับทักษะความสามารถที่ตองพัฒนาใหกับพนักงาน ในการ
ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM: Total Productive Maintenance)
ซึ่งไดมีการนิยามความหมายของ “ทักษะความชํานาญ (Skill)” โดย (ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ
นากาชิมา; และคุนิโอะ ชโิรเซะ. 2550) ไวดังนี้
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ทักษะความชํานาญ หมายถึง ความสามารถในการทํางานที่ตนรับผิดชอบไดเปน
อยางดี ทักษะความชํานาญดังกลาวนี้ จะหมายถึง ความสามารถในการกระทําตอบโต (ไมตอง
ครุนคิด) กับเหตุการณทั้งหมดที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองโดยอาศัยความรูและประสบการณที่ มีอยู
ในตัว และความสามารถรักษาสภาพนั้นไวไดเปนระยะเวลานานๆ ดังแสดงดังรูปที่ 4

รูปที่ 4 ลําดับการเกิดความสามารถ, ทักษะความชํานาญ

ที่มา : ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. (2550). การดําเนิน
กิจกรรม TPM เพื่อการปฏิรูปการผลิตฉบับอุตสาหกรรมกระบวนการ. หนา 403.

ในสวนของงานศึกษาวิจัยนี้ทรรศนะของผูทําการศึกษาเห็นวา แมการดําเนิน
กิจกรรม TPM จะมุงเนนในการพัฒนา ”ทักษะความสามารถ” แตในขอบเขตนิยามนั้นมีความหมาย
ใกลเคียงกับศักยภาพ (Competency) ที่ตองมีองคประกอบของ ความรู, ความสามารถ และ
ลักษณะเฉพาะบุคคล ดังนั้นจึงเห็นวาการพัฒนาทักษะความสามารถในกิจกรรม TPM ก็คือการ
พัฒนาศักยภาพ (Competency) ของพนักงานนั้นเอง โดยที่มุงเนนองคประกอบทักษะเปนจุด
หลัก และผูศึกษาไดใหคํานิยามของคําวา “ศักยภาพ (Competency)” ไว คือ “พฤติกรรมของ
บุคคลที่คาดหวังใหแสดงออกในการปฏิบัติหนาที่ตามที่ถูกออกแบบไวใหประสบผลสําเร็จ โดยที่
การแสดงออกอยูบนพื้นฐานของการความรู (Knowledge), ทักษะในการทํางาน(Skill), ตลอดจน
ทัศนคติ (Attitudes) ที่ถูกตองในการปฏิบัติหนาที่นั้น”

เมื่อพบปรากฎการณ
บางอยาง

ตัดสินใจปรากฏการณท่ี
เกิดขึ้นนั้นอยางถูกตอง

บุคคลท่ีสามารถกระทํา
ตอบโตได

ความรูสึก

ประสาทสัมผัสท้ัง 5

ตัดสินใจ

สมอง

กระทํา

ท้ังรางกาย

ฟงกชั่นของเวลา
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2. การจําแนกกลุมประเภทของศักยภาพ (Competency)
โดยทั่วไปแลวศักยภาพในการปฏิบัติงานนั้นสามารถจําแนกเปนกลุมยอยตางๆได

ตามลักษณะขององคกร หรือ ความตองการเฉพาะที่อยูในพื้นที่ใชงานตางๆได โดยยังสามารถ
ใชเกณฑในการจําแนกตางๆ ไป เชน ในแนวคิดของ (อาภรณ ภูวิทยพันธ. (2552ก) นั้น ศักยภาพ
(Competency) สามารถจําแนกตามองคประกอบยอยในขีดความสามารถออกเปน 3 กลุม ไดแก

1. Competency ที่จัดวาเปน ความรู (Knowledge)
2. Competency ที่จัดวาเปน ทักษะ (Skills) ซึ่งอาจแบงยอยได เปน

2.1 ทักษะดานการบริหาร/ การจัดการ (Management Skills)
2.2 ทักษะดานเทคนิคเฉพาะงาน (Technical Skills)

3. Competency ที่จัดวาเปนคุณลักษณะสวนบุคคล (Attributes)
ในขณะเดียวกันสามารถจําแนกศักยภาพ (Competency) ตามลักษณะงาน โดย

สามารถแบงเปน 3 กลุม ไดแก
1. ศักยภาพหลัก (Core Competency) หมายถึง ศักยภาพที่คาดหวังใหพนักงาน

ทุกคนทุกระดับในองคการจะตองมี องคการบางแหงเรียก Core Competency วาเปน DNA หรือ
สายพันธุ สายเลือดที่พนักงานทุกคนจําเปนตองมี หรือคุณสมบัติ (หรือคุณลักษณะ) พื้นฐานที่
เปนหลักที่ทุกตําแหนงงานในองคกร (ไมวาจะเปนฝายใด) จะตองมี โดย (ธํารงศักดิ์ คงคาสวัสดิ์.
2550) ไดใหความเห็นสอดคลองกันวาเปน “คุณสมบัติรวม” ของทุกคนในองคกรที่จะตองมี

2. ศักยภาพในการจัดการ (Managerial Competency) หมายถึง ความรู ความ
สามารถในการบริหารจัดการงานที่คาดหวังกับกลุมพนักงาน โดยในกลุมศักยภาพนี้สามารถแบง
ตามระดับสายงานในการจัดการ เชน ระดับผูจัดการ, ระดับพนักงานระดับงาน, ระดับผูปฏิบัติงาน
โดยศักยภาพนี้จะกําหนดใหมีความคาดหวังในระดับเดียวกันแมจะตางหนวยงานกัน เชน ไมวา
จะเปนผูจัดการที่อยูในแผนกใดๆ จําเปนตองมีศักยภาพในการจัดการ (Managerial Competency)
ในดานการวางกลยุทธระดับเดียวกัน

3. ศักยภาพเฉพาะดาน (Functional Competency) หมายถึง ความรูความสามารถใน
การทํางานเฉพาะดานที่แตกตางกันไปในแตละหนวยงาน ซึ่งจะถูกกําหนดเฉพาะตามแตละ
หนวยงาน, ประเภทธุรกิจ ประเภทอุตสาหกรรม

โดยในรายละเอียดของศักยภาพจําเปนตองระบุคํานิยามของศักยภาพ, ขีดความ
สามารถ (Competency) นั้นใหชัดเจนตลอดจนกระทั่งระบุพฤติกรรมที่คาดหวังของศักยภาพ
นั้นๆ ใหชัดเจนได โดยใหสอดคลองกันกับประเภทของศักยภาพและขอบเขตของงาน, หนาที่
ความรับผิดชอบ อีกทั้งสามารถแบงเปนระดับเพื่อใหสามารถประเมินไดซึ่งสามารถแบงไดดัง
ตัวอยางตารางที่ 5
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ตารางที่ 5 ตัวอยางการระบุรายละเอียดระดับศักยภาพ (Competency)
ศักยภาพ การแกไขปญหา

นิยาม การวิเคราะหและแจกแจงประเด็นของปญหาเพ่ือหาแนวทางเลือกหรือคําตอบของปญหาที่เกิดข้ึนใน
สถานการณหนึ่งๆ

รายละเอียดของศักยภาพในแตละระดับ
ระตับพ้ืนฐาน (1)

Basic Level
ระดบัปฏิบัติ (2)

Doing level
ระดบัพัฒนา (3)

Developing level
ระดบัสูง (4)

Advance level
ระดบัเช่ียวชาญ (5)

Expert level
- ช้ีแจงสาเหตุหรือ
ที่มาของปญหาที่
เกิดข้ึนจากการทํางาน
ประจําของตนเอง
- แกไขปญหาที่
เกิดข้ึนตามแนวทาง
หรือวิธีการที่ถูก
กําหนดข้ึน
- ปรึกษาผูอ่ืนในการ
แกไขปญหาที่เกิดข้ึน
ในกรณีที่นอกเหนือ
อํานาจของตน
- รวบรวมขอเท็จจริง
และขอมูลตางๆที่
จําเปนเพื่อใชในการ
แกไขปญหากรณีที่ไม
ยุงยากซับซอน

- วิเคราะหตนและแจก
แจงปญหาออกเปน
ประเด็นยอยได
- ระบุไดถึงผลกระทบ
ของปญหาที่มีตอการ
ทํางานของสมาชิกใน
ทีม
- นําแสนอทางเลือกใน
การแกไขปญหาที่
เกิดข้ึนจากการทํางาน
ของตน
- สํารวจความคิดเห็น
ของผูอ่ืนที่มีตอปญหาที่
เกิดข้ึน
- ชวยเหลือสมาชิกใน
ทีมแกไขปญหาที่เกิด
จากการทํางานประจํา

- ระบุไดถึงผลกระทบ
ของปญหาที่จะเกิดข้ึน
หากไมรีบดําเนินการ
แกไข
- คาดการณและหา
แนวทางในการแกไข
ปญหาที่เกิดข้ึนของ
สมาชิกในทีม
- จัดประชุมกลุมยอย
เพื่อรวมกันหาทางออก
ของปญหาคิดหา
คําตอบของปญหาโดย
อางถึงประสบการณใน
การแกไขปญหาที่
เกิดข้ึน
- วางแผนเชิงปฏิบัติการ
ในการนําวิธีการแกไข
ปญหาไปประยุกตใช

- ระบุไดถึงผลกระทบ
ของปญหาที่มีตอ
องคการ และหนวยงาน
ตางๆ
- สามารถสรุปทางเลือก
ในการแกไขปญหาจาก
ความคิดของกลุมคนที่
แตกตางกัน
- ประเมินประสิทธิภาพ
ของแนวทางหรือวิธีการ
แกไขปญหา รวมทั้งการ
ปรับเปล่ียนวิธีการให
เหมาะสมได
- สนับสนุนให
บรรยากาศในการแกไข
ปญหาอยางสรางสรรค
แงสมาชิกในทีม

- คาดคะเนแนวโนมของ
ปญหาที่เกิดข้ึนในระดับ
องคการ
- กําหนดกลยุทธและแนว
ทางเลือกในการ
เผชิญหนากับปญหาที่
เกิดข้ึน
- นําประสบการณที่
ประสบผลสําเร็จ (Best
Practice) มาใชในการ
แกไขปญหาที่เกิดข้ึน
- พัฒนาเครื่องมือ
เทคนิค และวิธีการแกไข
ปญหาใหมๆได
- ใหคําปรึกษาแนะนําแก
ผูอ่ืนถึงแนวทางในการ
แกไขปญหาใหประสบ
ผลสําเร็จ

ที่มา : อาภรณ ภูวิทยพันธ. (2552ข). Competency Dictionary. หนา 138.

นอกจากการระบุรายละเอียดเฉพาะของศักยภาพตามรายละเอียดยอยของตัว
ศักยภาพแลว ในการพิจารณาระดับศักยภาพที่ใชในการประเมินสําหรับการดําเนินกิจกรรม
TPM นั้นจะมุงเนนประเด็นของการสรางทักษะ ความสามารถในการปฏิบัติงาน ซึ่ง จะมีการแบง
ระดับโดยใหเกณฑมาตรฐานเดียวกันสําหรับทุกหัวขอศักยภาพ โดยแบงออกเปน 5 ระดับ
(ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2550) ดังนี้

ระดับที่ 1 พนักงานไมรู (ไมไดรับการอบรม), มีความรูไมเพียงพอ
ระดับที่ 2 รูอยูแตในหัวเทานั้น (ไมสามารถปฏิบัติงานได)
ระดับที่ 3 มีความสามารถในระดับหนึ่ง (ปฏิบัติงานได โดยยังคงตองมีคนดูแล)
ระดับที่ 4 สามารถทําไดอยางมีความม่ันใจดัวยตนเอง
ระดับที่ 5 สามารถสอนผูอ่ืนได (สภาพที่มีความเปนตัวของตัวเองโดยแทจริง)
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โดยเกณฑระดับดังกลาวสามารถนําไปประยุกตใชไดกับทักษะ ความสามารถใน
การปฏิบัติงานใดๆ ก็ไดที่มีการระบุรายละเอียดวิธีการทํางานที่ชัดเจน (ผานเอกสาร WI: Work
Instruction, SOP: Standard of Procedure เปนตน) อีกทั้งสามารถประยุกตใชในการบงชี้ระดับ
ความสามารถในพื้นที่การปฏิบัติงานได ดังรูปที่ 5

รูปที่ 5 การฝกอบรมคนงานหลากหลายหนาที่

ที่มา : ไลเคอร เจฟฟรีย เค; และไมเออร เดวิด. (2551ข). The TOYOTA way Fieldbook :
แกะรอยวิถีแหงโตโยตา คูมือภาคสนาม. หนา 346.

ไลเคอร เจฟฟรีย เค; และไมเออร เดวิด. (2551ข) ไดกลาวถึงแนวทางในการ
ประยุกตใชการวัดระดับทักษะโดยใชสัญลักษณวงกลมจะแทนระดับศักยภาพ โดยที่วงกลมที่วาง
เปลานั้นแทนที่ระดับ 1 (ยังไมเคยมีการฝกอบรม) ถามีการระบายสวนเดียวเทียบไดกับระดับที่
2 (พนักงานปจจุบันกําลังอยูระหวางการฝกอบรม พนักงานคนนี้ไมควรถูกปลอยใหทํางานคน
เดียว) ถามีการระบายครึ่งวงเทียบไดกับระดับที่ 3 (พนักงานอาจถูกปลอยใหทํางานคนเดียวได
แตจะตองไดรับการดูแลอยางใกลชิด ซึ่งพนักงานคนนี้อาจทํางานไดชาอยางมาก มากเกินกวาที่
จะทําคนเดียวไดทั้งหมด) ถามีการระบาย 3 ใน 4 สวน เทียบไดกับระดับที่ 4 (พนักงานจะ
สามารถทํางานคนเดียวได) ถาระบายเต็มวง เทียบไดกับระดับที่ 5 (แสดงความสามารถในการ
ฝกอบรมผูอ่ืนได)
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3. แนวทางการพัฒนาศักยภาพ (Competency Development)
เพื่อที่พัฒนาศักยภาพไดอยางมาประสิทธิภาพจําเปนที่จะตองมีการกําหนด

เสนทางในการพัฒนา, เสนทางการทํางานเพื่อไปสูเปาหมายหรือคาดหวังไดอยาชัดเจน ซึ่งจะ
เปนแผนระยะยาวโดยมีการกําหนดจุดหมายปลายทางที่ชัดเจน ตลอดจนระบุรูปแบบการพัฒนา
อยางชัดเจน

ในการพัฒนาศักยภาพนั้นนอกจากการที่ระบุศักยภาพ, รายละเอียด ตลอดจน
พฤติกรรมที่คาดหวังใหชัดเจนและทําการประเมินแลว เพื่อใหแนวทางการพัฒนาศักยภาพนั้นมี
ประสิทธิภาพ จําเปนที่จะตองมีการกําหนดเสนทางในการพัฒนา, เสนทางการทํางานเพื่อไปสู
เปาหมายหรือคาดหวังไดอยาชัดเจน ซึ่งจะเปนแผนระยะยาวโดยมีการกําหนดจุดหมาย
ปลายทางที่ชัดเจน โดยมีลักษณะของเสนทางในการพัฒนาศักยภาพ (Competency Development
Roadmap) ซึ่งมีองคประกอบดังนี้ (อาภรณ ภูวิทยพันธ. 2552ข)

1. ระดับของศักยภาพ ที่ไดกําหนดไวตามแตละประเภทศักยภาพ โดยที่การ
กําหนดระดับศักยภาพไมจําเปนตองอยูระดับเดียวกัน หากเปนศักยภาพคนละตัวกัน จาก
ตัวอยางตารางที่ 4 ไดมีการแบงระดับออกเปน 5 ระดับ

2. รายละเอียดพฤติกรรมที่ไดกําหนดไวในแตละระดับศักยภาพที่วางไว ซึ่งจะบง
บอกเกณฑชัดเจนที่สามารถนําไปใชในการประเมินระดับศักยภาพได

3. แนวทาง, วิธีการฝกอบรม หมายถึง เครื่องมือหรือกิจกรรมตางๆ ที่ใชในการ
สื่อสาร และถายทอดความรูและประสบการณระหวางผูฝกอบรมและผูรับการอบรม และระหวาง
ผูรับการอบรมดวยกันเอง เพื่อทําใหผูรับการอบรมมีศักยภาพ (ความรู ทักษะ ความสามารถ
และทัศนคติ) (ชูชัย สมิทธิไกร. 2556) ไดใหความเห็นในเรื่องแนวทางการฝกอบรมโดยสามารถ
แบงไดเปน 2 กลุมดังนี้

3.1 แนวทางการฝกอบรมในหองเรียน (Training) หมายถึงเครื่องมือการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน ดวยการออกแบบหลักสูตรฝกอบรมที่กําหนดขึ้นซึ่งแตกตางกันไป
ตามรายละเอียดพฤติกรรมที่คาดหวังในแตละระดับของศักยภาพ ซึ่ง (อาภรณ ภูวิทยพันธ.
2552ข) ไดใหความเห็นวา โดยทั่วไปแลวแนวทางการพัฒนารูปแบบนี้ผูบริหารมักจะเขาใจวา
เปนเครื่องมือที่ดีที่สุดในการทําใหพนักงานมีศักยภาพเพิ่มขึ้น โดยจํากัดดวยชั่วโมงการเรียน
และระยะเวลาการเรียน

3.2 การพัฒนาที่นอกเหนือจากการฝกอบรมในหอง (Non-Training) หมายถึง
เครื่องมือการพัฒนาความสามารถของพนักงานที่นอกเหนือจากการฝกอบรมในหองเรียน ซึ่ง
ประกอบดวย 2 สวน คือ

1. การเรียนรูดวยตนเอง (Self-Learning) เปนการพัฒนาความสามารถที่
เนนใหผูเรียนรูศึกษาจากสื่อการเรียนรูรูปแบบตางๆ ดวยตนเอง ซึ่งสื่อการเรียนรูตางๆจะถูก
ออกแบบมาใหไดมาซึ่งศักยภาพในแตละระดับที่วางไว
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2. เครื่องมือการพัฒนาอ่ืนๆ เปนเครื่องมือการพัฒนาที่เนนผูบังคับบัญชา
เปนผูรับผิดชอบเครื่องมือการพัฒนานี้ ซึ่งจะมีหลายหลายรูปแบบ เชน การสอนงาน (Coaching),
การฝกอบรมในขณะทํางาน (On The Job Training), การมอบหมายโครงการ (Project Assignment),
การเพิ่มปริมาณงาน (Job Enlargement), การเพิ่มคุณคาในงาน (Job Enrichment), การให
คําปรึกษาแนะนํา (Consulting), การติดตาม/สังเกตผูเชี่ยวชาญ (Job Shadowing), การทํา
กิจกรรม (Activity), การประชุมกลุม (Group Meeting)

เม่ือพิจารณาตัวอยางจากตารางที่ 5 ตัวอยางการระบุรายละเอียดระดับศักยภาพ
เรื่องการแกไขปญหา (Problem Solving) เสนทางในการพัฒนาศักยภาพสามารถออกแบบ
แนวทางในการพัฒนาไดตามตารางที่ 6 ดังนี้

ตารางที่ 6 เสนทางในการพัฒนาศักยภาพ (Competency Development Roadmap) ของศักยภาพ
ในการแกไขปญหา

การพัฒนานอกเหนือจากการฝกอบรมในหอง
การเรียนรูดวยตนเองระดบั การฝกอบรมในหองเรียน

(หลักสูตร)
หนังสือ ส่ือรูปแบบอ่ืน

เครื่องมือการพัฒนาอ่ืนๆ

1 • ทักษะการแกไขปญหา
• การแกไขปญหาอยางมี
ประสิทธิผล

• Decision Making &
Problem Solving : ตัดสินใจ
และแกไขปญหาแบบมือ
อาชีพ/John Adair, รัชนี
อเนกพีระศักด์ิ

• VDD : พลังแหงการ
ตัดสินใจ/วิชัย ปติเจริญธรรม

• การใหคําปรึกษาแนะนํา
• การติดตาม,สังเกต
• การประชุมกลุม

2 • เทคนิคการแกไขปญหา
อยางมีระบบ

• HBR : DECISION
MAKING: 5 STEPS TO
BETTER RESULTS/
HARVARD BUSINESS
REVIEW

• CD : กระบวนการแกไข
ปญหาและการตัดสินใจเชิง
สรางสรรค/ สมาคมสงเสริม
เทคโนโลยี(ไทย-ญ่ีปุน)

• การประชุมกลุม
• การเพิ่มคุณคาในงาน เชน
มอบหมายใหนําเสนอ
แนวทางในการแกไขปญหา

3 • กลยุทธการแกไขปญหาใน
การทํางาน

• ศาสตรแหงการตัดสินใจ:
ไชย ณ พล
• กลยุทธการตัดสินใจ :
สิริวุฒิ บูรณพิร

• CD : กระบวนการแกไข
ปญหาและการตัดสินใจเชิง
สรางสรรค/ สมาคมสงเสริม
เทคโนโลยี(ไทย-ญ่ีปุน)

• การใหคําปรึกษาแนะนํา
เชน ใหคําแนะนําถึงแนว
ทางการวิเคราะหทางเลือก
เพื่อแกไขปญหาเครื่องจักร
หยุด

4 • การแกไขปญหาและการ
ตัดสินใจทางการบริหาร
• การแกไขปญหาและการ
ตัดสินใจอยางสรางสรรค

• เทคนิคการแกไขปญหา
อยางสรางสรรค : Makoto
TAKAHASHI, รังสรรค
เลิศในสัตย/แปล

• CD : แนวคิด 9 ข้ันตอนใน
การแกไขปญหา 9
Technique for Problem
Solving/ สมาคมสงเสริม
เทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน)

• การเพิ่มคุณคาในงาน เชน
มอบหมายใหวิเคราะห
สาเหตุของเครื่องจักรที่ไม
ทํางาน เพื่อนํามาแกไข
ปรับปรุง
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ตารางที่ 6 เสนทางในการพัฒนาศักยภาพ (Competency Development Roadmap) ของศักยภาพ
ในการแกไขปญหา (ตอ)

การพัฒนานอกเหนือจากการฝกอบรมในหอง
การเรียนรูดวยตนเองระดบั การฝกอบรมในหองเรียน

(หลักสูตร)
หนังสือ ส่ือรูปแบบอ่ืน

เครื่องมือการพัฒนาอ่ืนๆ

5 • ทักษะการแกไขปญหา
ในทางธุรกิจ
• การแกไขปญหาและการ
ตัดสินใจเชิงธุรกิจอยางมี
ประสิทธิภาพ

• STRATEGIES FOR
CREATE PROBLEM
SOLVING: FOGLER

• CD : การวิเคราะหเชิง
ปริมาณ: เพื่อการตัดสินใจ
ทางธุรกิจ/เกรียงศักด์ิ
อวยพรเจริญชัย

• การใหคําแนะนํา เชน ให
คําแนะนําในการวางแผนกล
ยุทธเพื่อปองกันและแกไข
ปญหาการแขงขันทางธุรกิจ

ที่มา : อาภรณ ภูวิทยพันธ. (2552ก). Competency Development Roadmap
(CDR). หนา 254.

หากพิจารณาถึงการพัฒนาศักยภาพผานการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นจะมุงเนน
วิธีการในการพัฒนาในลักษณะการสอนงาน (Coaching) และการฝกอบรมในขณะทํางาน (OJT:
on The Job Training) เปนหลักเพื่อมุงเนนการเพิ่มทักษะความสามารถเปนหลัก โดยทั่วไปแลว
จะหมายถึงการสอนในรูปแบบใดๆแบบหนึ่งตอหนึ่ง ระหวางพนักงานปฏิบัติงาน และหัวหนา
งาน ซึ่งเปนไดทั้งแบบมีรูปแบบชัดเจน (Structured OJT) หรือ แบบไมเปนรูปแบบที่ชัดเจน
(Informal OJT) โดยที่ โจน เอ็ม เวอเนอร; และแรนดี้ เอล ดีซิโมน (Jon M.Werner; and
Randy L. DeSimone. 2009) ไดระบุจากงานวิจัยวาการสอนงานแบบที่ไมมีรูปแบบชัดเจน
(Informal OJT) นั้น จะสงผลนําไปสูการเพิ่มขึ้นของอัตราความผิดพลาด, ประสิทธิภาพการผลิตตํ่า,
ลดประสิทธิภาพในการเรียนรู

หนึ่งในการสอนงานที่มีรูปแบบชัดเจน (Structured OJT) นั้นคือการสอนงานหนา
งาน Job Instruction หรือ JI ซึ่งถูกออกแบบมาเพื่อชวยหัวหนางาน “เตรียมความพรอม” ใหกับ
พนักงานใหม หรือ พนักงานผูที่ขาดทักษะ โดยเปนหลักสูตรที่อยูบนพื้นฐานของประสบการณ
ในเชิงปฏิบัตินับสิบป โดยทําการแตกงานออกเปนองคประกอบยอย บงชี้สิ่งที่เปนจุดสําคัญ และ
นําเสนอวิธีการปฏิบัติ จนกระทั่งสามารถทําไดสําเร็จ โดยเปนวิธีการจากแนวทางของ TWI:
Training within Industry ที่มีที่มาจากการฝกสอนทหารในสมัยสงครามโลกครั้งที่ 2 ซึ่งมีวิธีใน
การสอนงานเปนลําดับขั้นตอน (Training Within Industry Service. 1944) ดังนี้

1. ขั้นตอนเตรียมความพรอมของผูเรียน (Preparation) เปนการจัดสถานที่ ความ
พรอมของอุปกรณตางๆ ใหพรอม ละลายพฤติกรรมของผูเรียน แสดงความเปนกัลยาณมิตรที่ดี
และถามความรูเดิมของผูเรียน เพื่อใหผูเรียนมีความรูสึกเปนกันเอง, ทําใหเกิดความสนใจ,
ตลอดจนใหผูเรียนอยูในตําแหนงที่ถูกตอง
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2. ผูสอนแสดงใหเห็น คือ การที่ผูสอนแสดง, ปฏิบัติใหผูเรียนไดสังเกต, เรียนรูเพื่อ
เตรียมที่จะนําไปปฏิบัติตาม โดยจะตองทําซ้ํา 3 ครั้ง พรอมอธิบายทีละขั้นตอนโดยมีรายละเอียด
ดังนี้

2.1 อธิบายลําดับขั้นตอนสําคัญ โดยเรียงตามลําดับกอนหลัง
2.2 อธิบายลําดับขั้นตอน แลวเพิ่มจุดสําคัญในแตละขั้นตอน
2.3 อธิบายลําดับขั้นตอน ตามดวยจุดสําคัญในแตละขั้นตอน และเพิ่มเหตุผล

และประโยชนที่เชื่อมโยงกับความคาดหวังในทางธุรกิจ
3. ผูเรียนลองทําใหดู เปนการทดลองใหผูเรียนไดปฏิบัติงานตามตัวอยางที่ผูสอน

โดยมีผูฝกสอนประกบในระหวางการปฏิบัติ เพื่อเปนการสรางทักษะใหเกิดขึ้น ซึ่งในการทดลอง
ปฏิบัติจะปฏิบัติ 3 รอบโดยในแตละรอบผูเรียนจะตองอธิบายลําดับขั้นตอนสําคัญ, ลําดับขั้นตอน
แลวเพิ่มจุดสําคัญในแตละขั้นตอน, ลําดับขั้นตอน ตามดวยจุดสําคัญในแตละขั้นตอน และเพิ่ม
เหตุผลและประโยชนที่เชื่อมโยงกับความคาดหวังในทางธุรกิจ ตามลําดับ ซึ่งเปนการทําซ้ําตาม
ลําดับของผูฝกสอน เพื่อเปนการบันทึกความรูไปพรอมกันกับการพัฒนาทักษะของผูเรียน

4. ติดตามผล เปนการตรวจสอบผลการปฏิบัติตามเนื้องาน, ลําดับขั้นตอน,
ตลอดจนผลลัพธที่ไดสอนไป โดยสามารถทําไดโดยใชแนวปฏิบัติ เชน มอบหมายงานใหลองทํา
จริง ระบุพี่เลี้ยงหรือผูที่สามารถใหความชวยเหลือ บอกถึงบุคคลที่ผูเรียนขอความชวยเหลือใน
เรื่องงานนี้ได ทําการตรวจสอบความเขาใจบอยๆ และเปดโอกาสใหพนักงานสอบถามในสิ่งที่ไม
เขาใจ และติดตามความกาวหนาของผูเรียนอยางสมํ่าเสมอ

แนวคิดในการประเมินประสิทธิผลของการพัฒนาตามแนวทางที่กําหนด
ในการดําเนินกิจกรรมการพัฒนาศักยภาพใดๆ จําเปนจะตองทําการตรวจสอบผลการ

ดําเนินกิจกรรมวาไดตอบสนองตอวัตถุประสงคที่ไดต้ังไวหรือไม  อีกทั้งเพื่อที่จะไดรับรูวา
กิจกรรมในการพัฒนานั้นประสบผลสําเร็จหรือไม ดังนั้นจึงตองนําวิธีการประเมินผล (Evaluation)
มาใชเปนเครื่องมือที่สําคัญ เพื่อทราบถึงความสําเร็จในการทําใหพนักงานมีศักยภาพใน ดาน
ความรู (Knowledge) ทักษะ (Skill) และปรับทัศนติ (Attitude) ได ตามเปาหมายหรือวัตถุประสงค
ที่ตองการหรือไม

โดยแนวคิดรูปแบบ หรือวิธีการประเมินผลการฝกอบรมที่ใชอยูกันในปจจุบันนั้นมี
แนวคิดมาจาก Donald Kirkpatrick เม่ือป 1950 ไดนําเสนอบทความเก่ียวกับการประเมินผล
การฝกอบรมเปนครั้งแรก และถือวาเปนรากฐานสําคัญในการประเมินผลการฝกอบรมจนถึง
ปจจุบัน โดยแนวคิดของเขาไดกําหนดใหการประเมินผลการฝกอบรมมีดวยกัน 4 ระดับ (อํานาจ
วัดจินดา. 2559) คือ

1. ระดับการประเมินปฏิกิริยา (Reaction)
2. ระดับการประเมินการเรียนรู (Learning)
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3. ระดับการประเมินพฤติกรรม (Behavior)
4. ระดับการประเมินผลลัพธ (Results)

1. ระดับการประเมินปฏิกิริยา (Reaction)
คือ การประเมินเพื่อรับรูวาผูรับการอบรมมีทัศนคติอยางไรตอการจัดฝกอบรม ใน

หลักสูตรนั้นๆ กลาวคือเปนการวัดความรูสึกพึงพอใจ ชอบหรือไมชอบตอการจัดฝกอบรมนั่นเอง
ซึ่งถือวาเปน การประเมินที่งายที่สุดในบรรดา 4 ขั้นตอน ในทางปฏิบัติมักทําการประเมินหลังสิ้นสุด
การฝกอบรมซึ่งนิยมใช แบบสอบถาม (Questionnaire) เปน เครื่องมือหลัก โดยปจจุบันการ
ประเมินรูปแบบนี้เปนที่นิยม และถือเปนการประเมินขั้นพื้นฐานที่ใชอยูในปจจุบัน

แจ็ค เจ ฟลิปส; และรอน ดริว สโตน (Jack J. Phillips; and Ron Drew Stone.
2000) ไดระบุถึงวัตถุประสงคของการประเมินปฏิกริยานี้ คือ การประเมินเพื่อนําผลการประเมิน
ไปปรับปรุงพัฒนาโปรแกรมการฝกอบรม โดยสามารถระบุแนวทางการแกไขหรือปรับปรุงได
อยางเฉพาะเจาะจง ซึ่งการที่จะไดมาซึ่งแนวทางแกไขอยางเฉพาะเจาะจงนั้นจําเปนที่จะตอง
ออกแบบเครื่องมือที่ใชประเมินนี้ใหสอดคลองกับองคการ และวัตถุประสงคที่เฉพาะเจาะจงของ
การฝกอบรม โดยในหนังสือ “How to Measure Training Result” ผูแตงไดแบงประเด็นหัวขอใน
การประเมินไว 6 สวนดังนี้

สวนที่ 1 เปนการสอบถามความพึงพอใจในดานเนื้อหา โดยสอบถามถึงการบรรลุ
วัตถุประสงคของการอบรมนั้นๆ หรือไม

สวนที่ 2 เปนการสอบถามความพึงพอใจดานวิธีการถายทอด, แนวทางการ
ฝกอบรม ตลอดจนสื่อการเรียนการสอนที่ใชในการฝกอบรม

สวนที่ 3 เปนการสอบถามความพึงพอใจของสภาพแวดลอม, บรรยากาศในการ
เรียนรู ตลอดจนการจัดการตางๆ ระหวางฝกอบรม (Course Administration)

สวนที่ 4 เปนการสอบถามความพึงพอใจตอตัวผูสอน, วิทยากร โดยมุงเนนเรื่อง
ความรู, ความสามารถ, ความเชี่ยวชาญ, การจัดการ ตลอดจนการตอบสนองตอผูเขาฝกอบรม

สวนที่ 5 เปนสวนที่ใหผูฝกอบรมไดระบุถึงสิ่งที่นําไปดําเนินการ, แผนการปฏิบัติ
ที่จะทําหลังจากที่ไดเขาอบรมแลว ซึ่งเปนสวนที่สําคัญที่สุดในการประเมินปฏิกิริยา (Reaction) นี้

สวนที่ 6 เปนการสอบถามความพึงพอใจโดยภาพรวมของของการฝกอบรมนั้นๆ

โดยการประเมินนั้นทั่วไปแลวจะใชเกณฑระดับ (Scale Rating) โดยมี 5 ระดับ
ต้ังแต เห็นดวยอยางมากหรือพึงพอใจอยางมาก (Strongly Agree), เห็นดวยหรือพึงพอใจ
(Agree), รูสึกเฉยๆ (Neutral), ไมเห็นดวยหรือไมพอใจ (Disagree), ไมเห็นดวยอยางมาก
หรือไมพึงพอใจอยางมาก (Strongly Disagree)
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2. ระดับการประเมินการเรียนรู (Learning)
เปนการวัดประสิทธิผลในการเรียนรูของผูเขาฝกอบรม ซึ่งเปนการวัดที่มีความ

สําคัญอยางมากเนื่องจากโดยเปนการวัดวาผูเขาอบรมสามารถสาธิต, แสดงออกถึงทักษะ
ความสามารถ ตลอดจนความรูในระดับที่ไดวางไวตามวัตถุประสงคของการฝกอบรม โดยทั่วไป
แลวการประเมินลักษณะนี้จะเกิดในชวงทายของการโปรแกรมการฝกอบรม โดยที่มีการประเมิน
หลายรูปแบบ โดยขึ้นอยูกับวัตถุประสงคการเรียนรูซึ่งแบงออกเปน 2 กลุมใหญๆ แจ็ค เจ
ฟลิปส; และรอน ดริว สโตน (Jack J. Phillips; and Ron Drew Stone. 2000) ดังนี้

1. การประเมินความรู (Knowledge Based Test) เปนการทดสอบความรู ความ
เขาใจที่ไดจากการฝกอบรม ตามวัตถุประสงคที่ตองการใหพนักงานไดรับความรูใดๆที่คาดหวัง
ไว โดยสามารถจัดทําไดหลายรูปแบบ เชน การใชแบบทดสอบตัวเลือก, การแสดงความคิดเห็น
ตามโจทยที่กําหนด, เปนตน

2. การประเมินผลการปฏิบัติงาน (Performance Based Test) เปนการทดสอบ
ภาคผลการปฏิบัติตามวัตถุประสงคที่ตองการใหพนักงานมีความสามารถ, ทักษะในการปฏิบัติงาน
ไดตามที่คาดหวังไว โดยมีวิธีการประเมินไดหลายแบบ เชน การทดลองปฏิบัติตามสถานการ
สมมติ (Simulation), การใชเกมสธุรกิจ (Business Game), กรณีศึกษา (Case Study) โดยที่
การประเมินในระดับนี้สามารถใชในการประเมินระหวางฝกอบรมได ไมจําเปนตองทําหลังจาก
การฝกอบรมเทานั้น

3. ระดับการประเมินการพฤติกรรม (Behavior)
การประเมินพฤติกรรมหรือนักวิชาการบางทานเรียกวา Job Behavior เก่ียวของ

กับการนําความรูที่ไดรับจากการฝกอบรมไปใชในการปฏิบัติงานจริง ซึ่งถือวาเปนกระบวนการ
ประเมินที่จะทราบวาการฝกอบรมที่จัดขึ้นสามรถทําให พนักงานทํางานไดดีขึ้นหรือลดความ
บกพรองในงานไดหรือไม บางครั้งมักเรียกการประเมินขั้นตอนนี้วาการติดตามผลการฝกอบรม
ซึ่งนักฝกอบรมคงตองมีการวางแผนไวลวงหนา เพื่อที่ระบุใหชัดวาการฝกอบรมหลักสูตรไหน
ควรมีการติดตามผลเนื่องจากในบางองคกรมีการจัดโครงการฝกอบรมจํานวนมากในแตละปทํา
ใหการติดตามผลการฝกอบรมทุกโครงการเปนไปไดยาก

แตอยางไรก็ดีการติดตามผลการฝกอบรมที่มีประสิทธิภาพคงตองอาศัยความรวม
มือจากหนวยงานตนสังกัดผูรับการฝกอบรมในการใหขอมูล ผลการปฏิบัติงานในงานที่ใช
ความสามารถอันเนื่องมาจากการฝกอบรม หรือบางครั้งอาจตองมีการขอขอมูลหรือความเห็น
จากหนวยงานหรือ บุคคลภายนอกที่เก่ียวของกับงานของผูเขาอบรม เชนในหลักสูตรดานการ
บริการ อาจมีการสอบถามลูกคาวาพฤติกรรมการบริการของพนักงานเปนเชนไร เปนตน
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4. ระดับการประเมินผลลัพธ (Results)
อางอิงจากบทความของ (อํานาจ วัดจินดา. 2559) เรื่องเทคนิคการประเมินผลการ

ฝกอบรม แลวแสดงใหเห็นวาการประเมินที่ยากที่สุดและเปนการประเมินที่ทําใหทราบวาการ
อบรมแต ละครั้งสงผลดีอยางไรตอองคกรบางคือ การประเมินผลลัพธ (Results) ซึ่งหมายถึง
ผลลัพธแกองคกรจากการฝกอบรมนั่นเอง การประเมินในขั้นตอนนี้เชนอาจมีการวัดผลผลิตที่
เพิ่มขึ้น (Productivity) เชน จํานวนสินคาที่ผลิตไดเพิ่มขึ้น จํานวนของเสียที่ลดลง ยอดขายที่
เพิ่มขึ้น หรือความพึงพอใจของลูกคาตอการบริการที่เพิ่มขึ้น เปนตน แตอยางไรก็ตาม การที่จะ
ระบุใหชี้ชัดลงเปนวาผลผลิตที่เพิ่มขึ้นนั้นเปนผลมาจากการอบรม หลักสูตรใดบางนั้นเปนเรื่องที่
คอนขางยากในการตัดสินเนื่องจากอาจมี ปจจัยอ่ืนๆที่รวมอยูดวย ดังนั้นการประเมินขั้นตอนนี้
ยังคงยากตอการนํามาใชปฏิบัติจริง

นอกจากการประเมินใน 4 ระดับแลว แจ็ค เจ ฟลิปส; และรอน ดริว สโตน (Jack
J. Phillips; and Ron Drew Stone. 2000) ยังไดกลาวถึงการประเมินในระดับสูงสุดดานความ
คุมคาของการลงทุน หรือ Return on Investment (ROI) ซึ่งเปนการประเมินถึงมูลคาจากการ
ปรับปรุง หรือ การดําเนินกิจกรรมตางๆ แลวนํามาเทียบกันกับคาใชจายที่ใชไปในการฝกอบรม
อยางไรก็ตามแนวทางในการประเมินนั้นคอนขางลําบากเนื่องจากตองทําการเก็บขอมูลที่
เก่ียวของตางๆ พรอมทั้งตองการแยกผลกระทบที่เกิดจากสวนของการฝกอบรมเพื่อนํามาใชใน
การประเมิน

แนะนําโรงงานกรณีศึกษาและประวัติที่เกี่ยวของกับการศึกษา
บริษัทที่ใชเปนกรณีศึกษานี้ เปนผูผลิตและจัดจําหนายสินคาผลิตภัณฑประเภทอาหาร

โดยเปนบริษัทขามชาติที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑสูง ซึ่งไดรับการรับรองมาตรฐานการ
ผลิตในดานสุขอนามัยและ ความปลอดภัย เชน ISO 22000, GMP, HACCP เพื่อใหผูบริโภค
ม่ันใจไดในคุณภาพของตัวสินคา ตลอดจนมีการประยุกตใชวิธีการดําเนินกิจกรรมปรับปรุงงาน
ตางๆ โดยควบคุมรูปแบบในการดําเนินการ ขั้นตอนปฏิบัติ จากสํานักงานใหญที่ต้ังอยูใน
ตางประเทศเชน การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ตามแนวคิด การ
บํารุงรักษาอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม หรือ Total Productive Maintenance (TPM) ซึ่งมีการ
พัฒนา, ประยุกตวิถีการดําเนินงานในแนวทางของบริษัทเองใหสอดคลองกันกับลักษณะองคการ
และวัฒนธรรมองคการ โดยที่ยังคงอางอิงปรัชญา, หลักการ, แนวความคิดดั้งเดิมจาก JIPM:
Japan Institute of Plant Maintenance โดยมีบริษัทมีโรงงานภายในประเทศไทยทั้งหมด 6
โรงงาน ซึ่งในการศึกษานี้จะเลือก 1 โรงงาน มาเปนโรงงานกรณีศึกษา โดยเปนโรงงานผลิตครีม
เทียมที่ผลิตขายใหกับผูบริโภคโดยตรง รวมทั้งสงตอใหกับโรงงานตางๆภายในบริษัทเพื่อผลิต
สินคาประเภทกาแฟพรอมดื่มตลอดจน กาแฟผงพรอมชง ใหกับผูบริโภค โรงงานผลิตต้ังอยูใน
เขตนิคมอุตสาหกรรมบางปู จังหวัดสมุทรปราการ  มีพนักงานทั้งหมดจํานวน 396 มี 16 ไลน
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การผลิตทั้งหมด โดยมีการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance :
AM)

ประวัติความเปนมาของโปรแกรมการพัฒนาทักษะดานเทคนิคของบริษัทกรณีศึกษา
ในป พ.ศ. 2546 บริษัทไดเริ่มมีจัดทําโปรแกรมการพัฒนาบุคลากรแกพนักงานปฏิบัติการ

ฝายผลิตที่มีชื่อโปรแกรมวา “Technical Operator” โดยมุงเนนการสรางศักยภาพในการแกไข
ปญหา, การบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนใหกับพนักงานฝายผลิต เพื่อมุงหวังใหปริมาณ
พนักงานสนับสนุนโดยเฉพาะชางเทคนิคมีจํานวนลดนอยลงเพื่อใหโครงสรางองคการมีลักษณะ
ที่เบาบาง (Lean) มากขึ้น อันเนื่องมาจากผลสํารวจสภาพของผลิตผลตอจํานวนพนักงาน
ปฏิบัติการฝายผลิต เม่ือป พ.ศ. 2544 ดังรูปที่ 6 แสดงใหเห็นวากลุมประเทศในเอเชียตะวันตก
เฉียงใต (ASEAN) นั้นมีโครงสรางองคการในสวนของการผลิตที่มีมากกวาคาเฉลี่ยของทุก
ภูมิภาค (โครงสรางของสวนการผลิตหนาแนน) โดยเชื่อวาเปนหนึ่งในสาเหตุหลักคือการที่
พนักงานในสวนของฝายผลิตมีศักยภาพไมเพียงพอในการแกไขปญหาเครื่องจักร ตลอดจนการ
บํารุงรักษาเครื่องเครื่องจักรเบื้องตน ซึ่งหากเปรียบเทียบกับกลุมประเทศในโซนยุโรปที่มี
ศักยภาพของพนักงานฝายผลิตมราสูงกวา

รูปที่ 6 กราฟแสดงอัตราสวนคาใชจายในการผลิตตอ อัตราสวนปริมาณพนักงานในสวนผลิต
และสนับสนุน
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กลุมประเทศที่อยูในแผนการพัฒนาเหลานี้ประกอบดวย ฟลิปปนส , สิงคโปร ,
มาเลเซีย, อินโดนีเซีย, และกลุมอินโดไชนา (ประกอบดวย ไทย, เวียดนาม. ลาว, กัมพูชา) ซึ่ง
ประเทศไทยนั้นถึงเปนศูนยกลางใหญของกลุมอินโดไชนา ที่ดําเนินแผนการพัฒนาบุคลากร
ดังกลาวนี้ โดยมุงเนนการพัฒนาศักยภาพในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรขั้นตนที่จําเปนใหกับ
พนักงานฝายผลิต ตามแนวความคิดดังรูปที่ 7

รูปที่ 7 ขอบเขตของศักยภาพที่คาดหวังตอกลุมพนักงานที่พัฒนาศักยภาพดานเทคนิค (Technical
Operator)

พนักงานที่ผานการพัฒนาศักยภาพในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนจะใชชื่อ
เรียกวา ”Technical Operator” ซึ่ง จะตองมีทักษะ, ความสามารถที่เพิ่มขึ้นในดานการแกไข
ปญหาเฉพาะหนาและ การบํารุงรักษาระดับกลาง (Intermediate) ซึ่งจะสนับสนุนงานของชาง
เทคนิคใหสามารถทํางานไดรวดเร็ว และ ตอบสนองตอปญหาที่เขามาได โดยถาระบทบาทใน
การทํางานของพนักงานฝายผลิตก็จะปรับเปลี่ยนไป โดยมีการปฏิบัติงานในสวนของงานซอม
บํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนเพิ่มขึ้นประมาณรอยละ 20 ดังรูป 8

TECHNICALTECHNICAL
OPERATOROPERATOR

OPERATOROPERATOR

MECHANICMECHANIC

TODAYTODAY

Maintenance &
Trouble Shooting

““Technical OperatorTechnical Operator”” Skill RequirementSkill Requirement

PRODUCTIONPRODUCTION
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ENGINEERINGENGINEERING

Remark:Remark: This direction is also applied with FirstThis direction is also applied with First--Line Responsibility positionLine Responsibility position

BasicBasic

IntermediateIntermediate
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Product Knowledge
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รูปที่ 8 บทบาทหนาที่ของกลุมพนักงานที่พัฒนาศักยภาพดานเทคนิค (Technical Operator)

จากวัตถุประสงคที่กลาวมา ไดมีการจัดทําแผนในการพัฒนาสําหรับพนักงานฝายผลิต
โดยออกแบบใหครอบคลุมถึงรูปแบบในการพัฒนาตลอดจนหัวขอประเด็นที่เก่ียวของกับการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน โดยที่ยังไมไดมีการระบุศักยภาพ (Competency) อยางละเอียดมี
เพียงกําหนดหัวขอในการพัฒนา โดยสามารถแบงขั้นตอนตามเสนทางการพัฒนา (Development
Road Map) โดยแบงออกเปน 5 ขั้นตอน ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 การฝกอบรมหัวขอทั่วไปในหอง (Non-Specific Subjects Training)
ขั้นตอนที่ 2 การฝกอบรมหัวขอเฉพาะ (Specific Subjects on The Job Training)
ขั้นตอนที่ 3 การทดสอบ, ประเมินความเขาใจ (Performance Appraisal)
ขั้นตอนที่ 4 ทดลองปฏิบัติงานจริงในการซอมบํารุงพื้นฐาน (Probation)
ขั้นตอนที่ 5 ประเมินรอบสุดทายเพื่อทําการยืนยัน (Certification)
แผนการพัฒนาดังกลาวนี้ไดดําเนินการมาจนกระทั่งปจจุบัน ในขณะเดียวกันเม่ือป

พ.ศ. 2552 ไดมีการนําแนวคิด TPM มาใชในการผลิต โดยมีการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
ดวยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM) สําหรับพนักงานปฏิบัติการฝายผลิต ซึ่งในการ
ดําเนินกิจกรรมจะตองมีการพัฒนาทักษะในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน โดยที่แผนการ
พัฒนา Technical Operator ที่มีอยูเดิมนั้นเกิดความไมสอดคลองกันกับแนวทางการดําเนิน
กิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตัวเองที่มีทั้งหมด 7 ขั้นตอนการดําเนินงาน

พนักงานฝายผลิต
(Technical Operator)

ชางเทคนิค
(Line Service)
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การศึกษางานวิจัย, บทความที่เก่ียวของ
ศุภนิธิ เรืองทอง (2551) ไดทําสารนิพนธในประเด็น การประยุกตใชการบํารุง รักษา

ทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทย โดยทําการศึกษาสถาน
ประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตจํานวน 25 บริษัทที่ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
ทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม พบวามีผลลัพธที่ดีขึ้นโดยใช OEE เปนดัชนีชี้วัด ซึ่งปจจัยที่จะทําให
การประยุกตใช TPM ประสบผลสําเร็จนั้น ผูบริหารระดับสูงของสถานประกอบการควรมีมุมมอง
และแนวคิดในการบริหารงานโดยมีความจริงใจใหการสนับสนุนอยางเปนรูปธรรม โดยผลจาก
การศึกษาแสดงใหเห็นวาการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นทําใหพนักงานฝายผลิตมีความรู, ความ
ชํานาญเก่ียวกับเครื่องจักร ตลอดจนทักษะการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพิ่มขึ้น

สมบัติ โพธิ์รัตน (2558) ไดทําการศึกษาในงานสารนิพนธ เรื่อง การประยุกตการ
บํารุงรักษาทวีผลที่มีสวนรวม(TPM) เพื่อปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร กรณีศึกษา
โรงงานแปงขาวสาลี พบวาการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นสงผลใหพนักงานเกิดความตระหนักใน
การดูแลรักษาเครื่องจักรของตนเอง และเปนการพัฒนาตัวเองโดยที่มีเสาตางๆ ของ TPM คอย
สนับสนุน โดยหากพิจารณา เสากิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) จะมุงพัฒนาทักษะใน
การตรวจสอบติดตามอาการของเครื่องจักร และ เสาการจัดฝกอบรม (Education & Training)
จะเปนการพัฒนาทักษะในการทํางานตลอดจนการพัฒนาสายอาชีพ

นิวัฒน ธาดาสีห (2555) ไดทําการศึกษางานสารนิพนธ เรื่องการประยุกตการ
บํารุงรักษาดวยตนเองสําหรับแมพิมพชิ้นสวนเครื่องใชไฟฟาภายในบาน โดยนําขั้นตอน
กิจกรรมการดูแลรักษาดวยตนเองทั้ง 7 ขั้นตอนประยุกตใชในไลนการผลิตที่กําหนดไวที่
หนวยงานขึ้นรูปพลาสติก Vacuum Forming และแมพิมพในกระบวนการผลิต Inner Box รุน 550L
เปนตัวอยางนํารอง โดยในขั้นตอนที่ 4 นั้นไดมีการพัฒนาทักษะความสามารถของพนักงานใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น โดยเขาใจขั้นตอนการตรวจสอบโดยรวม และ หลักการ
ทํางานของแมพิมพและอุปกรณที่เก่ียวของ โดยมีการแยกหลักสูตรออกเปน หลักการทํางาน
ของชิ้นสวนและอุปกรณของแมพิมพตางๆ, ระบบการหลอลื่น, ระบบไฟฟา, ระบบนิวเมติกส,
ระบบไฮดรอลิกส, ระบบการทํางานของแมพิมพ และระบบความปลอดภัยและการปองกัน
อันตราย โดยผูสอนทั้งจากภายในและภายนอก รวมทั้งมีการประเมินทักษะของพนักงานในกลุม
โดยสรุปผลการศึกษาสามารถลดความสูญเสียในการผลิตที่เกิดจากปญหาแมพิมพ, ลดเวลาใน
การดําเนินการซอมบํารุงในแตละครั้ง, สามารถควบคุมและรักษาแผนการผลิตใหไดตามเปาหมาย
ตลอดจนลดของเสียในกระบวนการผลิต จากการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวย
ตนเองนี้ได

ธนวิทย ชินไพโรจน (2556) ไดทําการศึกษางานสารนิพนธ เรื่องการประยุกตการ
จัดการสมรรถณะในการกําหนดเสนทางการฝกอบรม กรณีศึกษา พนักงานระดับปฏิบัติการ
แผนกการผลิต บริษัทผลิตเครื่องมือตัดแตงขึ้นรูปโละ โดยไดทําการออกแบบสมรรถนะ



38

(Competency), ขีดความสามารถ( Proficiency Level) พรอมทั้งแนวทางในการฝกอบรมหรือ
พัฒนาในแตละระดับ โดยผานการวิเคราะหงาน (Job Analysis) เพื่อทําการทบทวนเอกสารใบ
กําหนดหนาที่งาน (Job Description : JD) พรอมทั้งการทําการวิเคราะหงานจากการสังเกต
โดยตรง (Direct Observation) ของบริษัทกรณีศึกษา โดยผลที่ไดจากการศึกษาคือ การพัฒนา
รสมรรถนะที่นําไปประยุกตใชงานพรอมแผนการพัฒนาโดยแบงสมรรถนะออกเปน 2 สวน คือ

1. สมรรถนะพื้นฐานในการทํางาน (Common Functional Competency) โดยมี 4
สมรรถนะ คือ ความรูเก่ียวกับผลิตภัณฑและการผลิตของบริษัท, ทักษะการอานแบบการผลิต,
ทักษะการตรวจสอบชิ้นงาน, ความสามารถในการเรียนรู

2. สมรรถนะเฉพาะในการทํางาน (Specific Functional Competency) โดยมี 3 สมรรถนะ
คือ ทักษะการสราง CNC โปรแกรม, ทักษะการใชงานเครื่องจักรอัตโนมัติ, ทักษะการควบคุม
เครื่องจักร โดยแยกตามกลุมงานกลุมละ 1 สมรรถนะ

ศิริฉาย เนินอุไร (2557) ไดทําการศึกษางานสารนิพนธ เรื่อง แนวทางการพัฒนา
ความสามารถหลักของพนักงานระดับหัวหนางานและพนักงานระดับผูจัดการ โดยผลจาก
การศึกษาทําใหสามารถกําหนดขีดความสามารถหลัก (Core Competency) ของพนักงานระดับ
หัวหนางาน และระดับผูจัดการ ในบริษัทกรณีศึกษา โดยมีทั้งหมด 5 ขีดความสามารถ ประกอบ
ดวย การปฏิบัติตามระเบียบขอบังคับ (Compliance), ความกระฉับกระเฉง(Agility), การทํางาน
เปนทีม (Teamwork), การพัฒนาปรังปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement), และความ
เปนผูนะ (Leadership) โดยที่มีการกําหนดขีดความสามารถหลักอยู 5 ระดับ โดยที่ระดับความ
คาดหวังอยูที่ระดับ 4 และระดับ 5

พงษศักดิ์ ปานอินท (2554) ไดทําการศึกษางานสารนิพนธ เรื่อง ปจจัยที่มีผลตอการ
ปฏิบัติงานในกิจกรรมการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) : กรณีศึกษา บริษัท เอ็น
เอ็กสพี แมนูแฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด) จํากัด โดยผลการวิเคราะหสรุปไดวาการปฏิบัติการของ
พนักงานในการดําเนินกิจกรรม TPM ในประเด็น การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง, การบํารุงรักษาดวย
ตนเอง, การบํารุงรักษาตามแผน และการฝกอบรม นั้นขึ้นอยูกับ เพศ ระดับการศึกษา และ
ตําแหนงงาน

ณรงคฤทธิ์ นุมทอง; และกลางเดือน โพชนา (2558) ไดทําการศึกษาลงบทความวิจัย
วิชาการ วิศวกรรมศาสตร ม.อบ. เรื่อง การพัฒนาระบบสื่อการเรียนรูดวยตัวเองเพื่อสนับสนุน
กิจกรรมการซอมบํารุงรักษาแบบทวีผล โดยทําการพัฒนาสื่อการเรียนรูดวยตนเองในหัวขอ
เนื้อหาที่เก่ียวของกับกิจกรรม TPM ในโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษาแหงหนึ่ง ซึ่งทําธุรกิจ
ประเภทโรงงานแยกกาซธรรมชาติ โดยประกอบดวยเนื้อหา และแบบทดสอบ จํานวน 6 ประเด็น คือ
แนะนํากิจกรรมการซอมบํารุงรักษาทวีผล, ความรูเรื่องสลักเกลียว นอต, ความรูเรื่องสนิม และ
การกัดกรอน, ความรูเรื่องน้ํามัน และสารหลอลื่น, ความรูเบื้องตนเรื่องแผนภาพ และอุปกรณ
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ตางๆ ในกระบวนการผลิต, หลักการไฟฟาเบื้องตน ซึ่งผลลัพธคือ สามารถลดเวลาการอบรมได
ถึงรอยละ 51.79 รวมถึงลดขอจํากัดดานบุคลากรและสถานที่ฝกอบรม

มาทูกา แฮเรียต ญานโชคา (Matuga Harriet Nyanchoka. 2013) ไดทําการศึกษา
เรื่อง กลยุทธการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสงผลเชิงบวกอยางไร
ใหเกิดความไดเปรียบทางธุรกิจในบริษัท Unilever Kenya Limited ที่ประเทศเคนยา โดยผล
การศึกษาแสดงใหเห็นวากลยุทธในการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นสงผลตอมาตรฐานในการ
ทํางานในระดับโลก (World Class Standard) และยังสงผลตอผลลัพธทางธุรกิจในดาน กําไรตอ
หนวย ซึ่งมาจากการปรับปรุงเครื่องจักรใหมีประสิทธิผลของเครื่องจักร ในดานบุคลากรนั้น ทํา
ใหพนักงานเกิดการตระหนักรู และ ขยายอํานาจในการปฏิบัติงานผานการเพิ่มขีดความสามารถ
ในการดูแลรักษาเครื่องจักร



บทที่ 3
การดําเนินงานวิจัย

ประชากรและกลุมตัวอยาง
เนื่องจากขอจํากัดที่มีอยูในดานเวลาการปฏิบัติงานจึงไมสามารถดําเนินกิจกรรมการ

พัฒนาไดทั้งหมดในเวลาพรอมกัน จึงมีการกําหนดกลุมตัวอยางในการศึกษาเพื่อใหสอดคลอง
กับระยะเวลาในการศึกษา และการเขาถึงขอมูล โดยจะกําหนดสุมแบบไมอาศัยความนาจะเปน
โดยเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) โดยในกรณีศึกษานี้ ประชากร คือ กลุมพนักงาน
ฝายผลิตที่อยูในเกณฑคุณสมบัติของกลุมประชากรที่กําหนดไว ดังนี้

1. เปนพนักงานในระดบัปฏบิัติการของฝายผลิต
2. อยูในไลนที่ดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)
3. เปนกลุมพนักงานที่ไมไดมีพื้นฐานความรูทางเทคนิค ยังไมเคยไดรับการอบรม,

พัฒนาในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนมากอน
จากการตรวจสอบคุณสมบัติดังกลาวจะไดวาจํานวนพนักงานที่อยูในขอกําหนด

ดังกลาวโดยใชขอมูลอางอิง ณ. เดือน พฤษภาคม ป พ.ศ.2558 โดยมีรายละเอียดแสดงในตารางที่ 7

ตารางที่ 7 รายละเอียดของประชากรและกลุมตัวอยางที่อยูในขอบเขตการศึกษา

ผลิตภณัฑของ
โรงงานกรณีศึกษา

จํานวนพนักงาน
ทั้งหมดในโรงงาน

จํานวนประชากรใน
ขอบเขตการศึกษา

(พนักงานปฏิบัติที่อยู
ไลน TPM)

จํานวนพนักงานใน
กลุมตัวอยางที่อยูใน
ขอบเขตการศึกษา

คิดเปน
รอยละ (เทียบ
กับประชากร)

ครีมเทียม 396 83 15 18.1

เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา
เครื่องมือที่ใชจะแบงเปน 4 ประเภท โดยประกอบดวย
1. การศึกษาขอมูลจากเอกสาร (Documentary Research)

เปนการศึกษา, รวบรวม, วิเคราะหขอมูลเอกสารตางๆ ทั้งที่เปนแนวคิด องคความรู
กระบวนการในการสรางแผนการพัฒนาบุคลากรโดยสอดคลองกันกับการดําเนินกิจกรรมการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM) ที่มีอยูในปจจุบัน จากหนังสือ ตํารา
วิชาการ วารสาร สิ่งตีพิมพอ่ืนๆ ที่เก่ียวของ ประกอบกับ แนวคิด กระบวนการในการพัฒนา
ศักยภาพการบํารุงรักษาเบื้องตนที่เก่ียวของที่มีอยูขององคการในกรณีศึกษา เพื่อนําเสนอ
สาระสําคัญที่เก่ียวของในการศึกษาซึ่งจะอยูในเนื้อหาบทที่ 2
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2. ประชุมกลุมยอยผูเชี่ยวชาญ หรือ Focus Group
เปนการจัดต้ังกลุมผูเชี่ยวชาญที่เก่ียวของทั้งภายในและภายนอกบริษัทกรณีศึกษา

เพื่อทําการออกแบบในการปรับปรุงแผนในการพัฒนา โดยคัดเลือกกลุมผูเชียวชาญโดย
พิจารณาถึงผูที่เก่ียวของในแผนการพัฒนาดานเทคนิค ซึ่งประกอบดวย

1. ผูจัดการสวนกลางดูแลการดําเนินกิจกรรม TPM
2. ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned Maintenance
3. ผูจัดการฝายฝกอบรมสวนกลางดูแลเสา Education & Training
4. ผูจัดการฝายทรัพยากรบุคคลสวนกลางที่ดูแลสวนผลิต (Country HR-Business

Partner for Technical Team)
5. ผูเชี่ยวชาญภายนอกบริษัทกรณีศึกษาในหัวขอการเรียนรูดานเทคนิค อันประกอบ

ดวย
5.1 ผูเชี่ยวชาญจากบริษัท SKF สําหรับอุปกรณสงกําลัง และรองลื่น
5.2 ผูเชี่ยวชาญจากบริษัท Fistam สําหรับอุปกรณปม และวาลว
5.3 ผูเชี่ยวชาญจากบริษัท Festo สําหรับระบบลมอัด นิวเมติกส
5.4 ผูเชี่ยวชาญจากบริษัท Klueber สําหรับงานหลอลื่น

โดยที่การประชุมกลุมยอยไดระบุประเด็นที่จะใชในการปรับปรุงแผนการพัฒนา
เพื่อใหเกิดความสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองเปน 3 สวนดังนี้

1. พนักงานกลุมเปาหมายในการพัฒนา เพื่อใหเกิดความสอดคลองกับกับกลุมที่
ดําเนินกิจกรรมของ AM

2. กลุมศักยภาพพื้นฐานของการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อใหสอดคลองกันกับ
กิจกรรมของ AM เพื่อใหหัวขอหลักในการพัฒนาสอดคลองกันกับขั้นตอนการดําเนินกิจกรรม
การบํารุงรักษาดวยตนเอง

3. รูปแบบแนวทางในการพัฒนา ในดานการถายทอด และแบบแผนในการพัฒนา
ที่จะตองมีความเชื่อมโยงกับแนวทางการพัฒนาตามแนวทางการดําเนินกิจกรรม AM

3. แบบสอบถามความพึงพอใจ
เปนแบบสอบถามผูที่เขามารับการฝกอบรมถึงความพึงพอใจ ซึ่งเปนการประเมิน

ประเมินผลลัพธที่ไดจากการจัดฝกอบรมในระดับที่ 1 ดานปฏิกิริยา (Reaction) โดยที่ใน
การศึกษานี้จะทําการประเมินในระดับการจัดฝกอบรมที่เกิดขึ้นเทานั้นเนื่องจากขอจํากัดดาน
เวลาของแผนพัฒนา และใชชุดขอคําถามที่เปนมาตรฐานที่ใชในบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งผานการใช
งานจริงในการยืนยันคุณภาพของตัวแบบสอบถาม อางอิงจากแบบการประเมินมาตรฐานภายใน
บริษัทกรณีศึกษา ซึ่งแบงระดับที่ใชในการวัด หรือ ประเมินแบงเปน 5 ระดับ คือ
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ระดับที่ 1 ไมเห็นดวยอยางย่ิง, ไมพึงพอใจอยางย่ิง
ระดับที่ 2 ไมเห็นดวย, ไมพึงพอใจ
ระดับที่ 3 เฉยๆ, ปานกลาง
ระดับที่ 4 เห็นดวย, พอใจ
ระดับที่ 5 เห็นดวยอยางย่ิง, พึงพอใจอยางย่ิง

โดยมีเกณฑในการประเมิน 3 สวน ซึ่งมีรายละเอียดหัวขอเกณฑในการประเมิน
ดังนี้

1. สวนการประเมินหลักสูตร โดยพิจารณาดานองคประกอบในการอออกแบบ
หลักสูตร, เนื้อหาวิธีการถายทอด ตลอดจนการนําไปประยุกตใชงาน โดยแบงหัวขอคําถามยอย
ได ดังนี้

1.1 หลักสูตรที่เขาฝกอบรมเปนไปตามที่ขาพเจาคาดหวังหรือไม
1.2 เนื้อหาที่เรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรดีขึ้นหรือไม
1.3 เนื้อหาในแตละหัวขอเรียบเรียงและงายตอการทําความเขาใจหรือไม
1.4 เวลาที่ใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสมใชหรือไม
1.5 กิจกรรมที่ใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนื้อหาไดดีขึ้นและทราบถึงวิธีนํา

ไปใชหรือไม
1.6 สามารถนําความรูที่ไดจากการอบรมไปประยุกตในการทํางานไดหรือไม
1.7 เวลาที่ใชในการฝกอบรมทั้งหลักสูตรมีความเหมาะสมหรือไม

2. สวนการประเมินสื่อที่ใชในการฝกอบรม โดยใหระบุระดับความพึงพอใจของสื่อ
ที่ชวยในการฝกอบรม โดยแบงตามประเภท ดังนี้

2.1 สไลด (Presentation) ที่ใชประกอบการสอน
2.2 วีดีโอ (Video File) ที่ใชประกอบการสอน
2.3 กรณีศึกษา (Case Study) ที่เก่ียวของใชประกอบการสอน
2.4 เอกสาร, หนังสือ (Hand Out) ที่ใชประกอบการสอน
2.5 กิจกรรมที่ใชในการอบรม

3. สวนการประเมินผูสอน, วิทยากร โดยมีหัวขอคําถามยอย ดังนี้
3.1 วิทยากรมีความสามารถในการถายทอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงานได
3.2 วิทยากรมีประสบการณ, ความเชี่ยวชาญในเนื้อหาที่สอนหรือไม
3.3 วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาอบรมไดอยางชัดเจนหรือไม
3.4 วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการฝกอบรมใหนาสนใจไดหรือไม
3.5 ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานนี้สอนหลักสูตรนี้ตอไปหรือไม
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4. แบบทดสอบในการวัดองคความรู
คือ แบบทดสอบที่ถูกออกแบบจาผูเชี่ยวชาญในแตละหัวขอการเรียนรูที่ไดถูก

จัดทําเปนมาตรฐาน โดยเปนการประเมินผลลัพธในการฝกอบรมในระดับที่ 2 ดานการเรียนรู
(Learning) เปนการวัดวาผูเขาอบรมสามารถสาธิต, แสดงออกถึงทักษะความสามารถ ตลอดจน
ความรูในระดับที่ไดวางไวตามวัตถุประสงคของการฝกอบรม โดยในการศึกษานี้จะทําการวัด
ดานความรูเปนหลัก โดยจัดทําเปนแบบทดสอบในการประเมินระดับความรูที่ไดรับจากการ
ฝกอบรม

การเก็บรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูล
ผูศึกษาไดแบงวิธีการเก็บขอมูลออกเปน 2 สวน คือ การเก็บขอมูลดานเอกสาร

(Review Data) และ การเก็บขอมูลภาคสนาม (Field Data) โดยมีรายละเอียดดังนี้
1. การเก็บรวบรวมขอมูลดานเอกสาร (Documentary Research) จะเปนเก็บรวบรวม

ขอมูลดานวิชาการที่มีอยูในปจจุบัน จากหนังสือ ตําราวิชาการ วารสาร สิ่งตีพิมพอ่ืนๆ ที่
เก่ียวของ ประกอบกับ แนวคิด กระบวนการในการพัฒนาองคความรูที่มีอยูขององคการใน
กรณีศึกษา

2. การเก็บขอมูลจากผลการประเมินใน 2 ระดับ คือ ระดับปฏิกิริยา (Reaction) ที่
เปนแบบสอบถามความพึงพอใจที่ใชในการประเมินผลลัพธที่ไดจากการจัดฝกอบรม, การพัฒนา
ในแตละหัวขอการเรียนรู และระดับการประเมินการเรียนรู (Learning Retention) โดยเปน
แบบทดสอบแบบที่ออกแบบในการวัดความรูความเขาใจที่เก่ียวของกับวัตถุประสงคของเนื้อหา
นั้นๆ

การวิเคราะหขอมูลจะเปนการวิเคราะหในเชิงคุณภาพ (Qualitative) ตามหลักการ แนวคิด
และทฤษฎี ที่ไดมาจากขอมูลที่เก็บรวบรวมมาทั้งสวนของ ขอมูลดานเอกสาร (Documentary
Research) และขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative) โดยใช คาเฉลี่ย, สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ที่ได
จากแบบประเมินการฝกอบรมในสวนของการใหความคิดเห็นของผูเขาฝกอบรม เพื่อสรุปผล
คําตอบตามแนวทางคําถามที่ต้ังไว รวมถึงการจัดทําขอเสนอแนะในการปรับปรุงแผนการพัฒนา
ศักยภาพดานการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนเพื่อใชในโอกาสตอไป



บทที่ 4
ผลการดําเนินงานวิจัย

ในสวนของผลการดําเนินงานวิจัยนี้ จําแนกตามวัตถุประสงคที่ไดวางไว โดยแบง
ออกเปน 3 สวน ดังนี้

1. สภาพปจจุบันของแนวทางการพัฒนาทักษะทางดานเทคนิคสําหรับพนักงาน
ปฏิบัติการฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษา

2. แนวทางการพัฒนาทักษะบํารุงรักษาเบื้องตนที่ปรับปรุงใหสอดคลองกับแนวการ
การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

3. ผลการประเมินความพึงพอใจ และผลของการพัฒนาองคความรูดานเทคนิคที่
ดําเนินการ ตลอดจนแนวทางในการปรับปรุงหรือขอเสนอแนะ

สภาพปจจุบันของแนวทางการพัฒนาทักษะทางดานเทคนิคสําหรับพนักงานปฏิบัติการ
ฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษา

แนวทางการพัฒนาทักษะทางดานเทคนิคสําหรับพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตที่มีอยู
ในปจจุบันนั้นไดเริ่มดําเนินการขึ้นเม่ือป พ.ศ. 2549 มานถึงปจจุบัน โดยมีชื่อวา “Technical
Operator Program” ซึ่งประกอบดวย 5 ขั้นตอน โดยในแตละขั้นตอนนั้นมีรายละเอียดของ
กิจกรรมในการพัฒนาซึ่ง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 การฝกอบรมในหองหัวขอพื้นฐาน (Non-Specific Subjects : Class
Room Training)

เปนการฝกอบรมในหองเรียน และสอนหนางานโดยมีหัวขอทางเทคนิคพื้นฐานที่
พิจารณาวาจําเปนตองใชเปนพื้นฐานขั้นตน แบงเปน 2 กลุมคือ

1. หัวขอที่เก่ียวของทางดานเทคนิค (Technical Subjects Related)
1.1 วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science)
1.2 กลศาสตรวิศวกรรมเบื้องตน (Mechanical)
1.3 ระบบนิวเมติกส (Pneumatic System)
1.4 ไฟฟาเบื้องตน (Basic Electrical)
1.5 เทอรโมไดนามิกสและกลศาสตรของไหล (Thermodynamics & Fluids)
1.6 เครื่องตรวจจับโลหะ (Metal Detector)
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2 หลักการปฏิบัติงานพื้นฐานของบริษัท (Production Principle Subject)
2.1 ระบบการจัดการความปลอดภัยในอุตสาหกรรมอาหาร
2.2 GMP : Good Manufacturing Practices
2.3 การทําความสะอาดในระบบ (CIP : Cleaning in Process)

ขอหัวทางเทคนิคพื้นฐาน (Non-Specific Subjects) ขางตนนั้นจะถูกจัดใหมีการ
ฝกอบรมในหอง โดยจะดําเนินการจัดหาผูสอนจากภายนอกโดยเปนอาจารยจากมหาวิทยาลัย
หรือวิทยาลัยที่อยูในพื้นที่ในเขตโรงงาน  โดยในแตละวิชานั้นเลือกมาจากขอตกลงรวมกันจาก
การคัดเลือกโดยคณะกรรมการสวนกลางภายในบริษัทเม่ือป พ.ศ.2542 โดยอิงจากเกณฑ
เนื้อหาวิชาที่มีอยูใน การศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพขั้นสูง (ปวส.) ประเภทวิชาอุตสาหกรรม
ในสาขาเครื่องกล, เทคนิคการผลิต, และเทคนิคอุตสาหกรรม อยางไรก็ตามเนื้อหาในการสอน
เปนเรื่องหลักการใชงาน การออกแบบ, การคํานวณในทางทฤษฎีเปนหลัก ไมไดมุงเนนประเด็น
ในเรื่องวิธีการการตรวจสอบสภาพความผิดปกติตามแนวทางของการดําเนินกิจกรรมการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM)

ในสวนของกลุมหัวขอหลักการปฏิบัติงานพื้นฐานของบริษัท (Production Principle
Subject) นั้นจะจัดการสอนโดยใหหัวหนาแผนกที่เก่ียวของกันกับหัวขอนั้นๆ เปนผูดําเนินการ
เชน หัวขอ GMP : Good Manufacturing Practices จะนําเนินการสอนโดยแผนก QA เปนตน

ขั้นตอนที่ 2 การฝกอบรมหนางาน (Specific Subjects : On The Job Training)
จะเปนการสอนตามหัวขอเฉพาะทางเทคนิค โดยกําหนดการกําหนดหัวขอตามลักษณะ

เฉพาะของแตละเทคโนโลยีในการผลิตโรงงานเปนหลัก โดยสามารถแบงเปนกลุมได 2 กลุมหลัก
ดังนี้

1. กลุมดานกระบวนการแปรสภาพวัตถุดิบใหกลายเปนสินคา(Process technology)
โดยจะเปนสวนของเทคโนโลยีในการผลิตครีมเทียม

2. กลุมดานเทคโนโลยีการบรรจุ (Filling Technology) โดยเปนเทคโนโลยีที่เก่ียวของ
กับการบรรจุซึ่งขึ้นอยูกับแตละประเภทของของอาหารหรือเครื่องดื่ม เชน การบรรจุซอง, การบรรจุ
กลอง, การบรรจุกลองขนาดใหญ (Carton)

หลักเกณฑในการเลือกหัวขอนี้จะเปนการเลือกตามแตละประเภทสินคาที่มีใน
โรงงานผลิตซึ่งไมจําเปนตองเหมือนกัน ซึ่งจะดําเนินการสอนโดยบุคลากรภายใน (Internal
Trainer) ในสวนของฝายผลิตที่ไดรับการพัฒนาจากผูเชี่ยวชาญจากสวนกลาง (สํานักงานใหญ
ที่ต้ังในตางประเทศ) โดยในสวนของรูปแบบการสอนจะเปนการสอนในหองในภาคทฤษฎี
ประกอบกับการสอนหนางานในสวนของภาคปฏิบัติที่เก่ียวของ โดยยังไมมีการจดทําเปนสื่อการ
สอนหรือหัวขอการเรียนรูมาตรฐาน
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ขั้นตอนที่ 3 การทดสอบ, ประเมินความเขาใจ (Performance Appraisal)
จัดใหมีการประเมินความเขาใจในประเด็นที่เรียนรูในหัวขอพื้นฐาน (Non-Specific

Subjects) และหัวขอเฉพาะเจาะจง (Specific Subjects) ในสวนของหัวขอโดยการทดสอบปาก
เปลาจากหัวหนางานสวนซอมบํารุง กอนที่จะเขาไปจัดการทดลองซอมบํารุงจริงตามแผนใน
ขั้นตอนตอไป

ขั้นตอนที่ 4 ทดลองปฏิบัติงานจริงในการซอมบํารุงพื้นฐาน (Probation)
ทดลองปฏิบัติงานจริงในหัวขอที่เก่ียวของกับการซอมบํารุงพื้นฐานที่ไดระบุไวในงาน

แตละพื้นที่ เปนระยะเวลา 3 เดือน โดยที่ใหพนักงานสนับสนุนชางซอมบํารุงในการแกไขตาม
สถานการณในการเดินเครื่องจักรประจําวัน

ขั้นตอนที่ 5 ประเมินรอบสุดทายเพื่อทําการรับรอง (Certification)
ประเมินรอบสุดทายเพื่อทําการยืนยันวาพนักงานสามารถปฏิบัติงานซอมบํารุงไดจริง

ตามเกณฑ และจะทําการประเมินทุกๆ 2 ป เพื่อใหปฏิบัติงานไดจริงอยางตอเนื่อง โดยมีแผนผัง
การดําเนินการอยางละเอียดดังนี้

รูปที่ 9 แผนภาพแสดงเสนทางในการพัฒนาศักยภาพดานการบํารุงรักษาขั้นตนกอนการดําเนิน
กิจกรรม TPM เม่ือป พ.ศ. 2551
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การดําเนินแผนพัฒนาดังกลาวนี้ไดเริ่มขึ้นเม่ือมี พ.ศ.2549 โดยในปแรกผูฝกสอน
ภายนอกจะถูกพิจารณาและทําการออกแบบใหเปนรูปแบบและมาตรฐานเดียวกัน โดยมีการ
ออกแบบแผนการสอน (Course Outline) ของแตละวิชาในหัวขอพื้นฐาน (Non-Specific
Subjects) หลังจากนั้นในปตอมาไดใหแตละโรงงานนั้นสามารถประสานผูฝกสอนภายนอกได
เนื่องจากขอจํากัดในดานพื้นที่ ต้ังของโรงงานที่ตางกันไปตลอดจนเพื่องายตอการขยาย
กลุมเปาหมายที่จะเขารวมแผนการพัฒนานี้ ในสวนของกลุมเปาหมายที่เขารวมแผนการพัฒนา
จะเปนกลุมพนักงานในฝายผลิตที่ถูกคัดเลือกมาจากตางไลนการผลิต โดยพิจารณาถึงความ
เปนไปไดในการพัฒนา หรือตอยอดของบุคคลนั้นๆ เปนหลัก

โดยสรุปแลวแนวทางทางการพัฒนาดานเทคนิคที่ใชในปจจุบันนั้นมีขั้นตอนในการ
พัฒนาชัดเจนโดยแบงออกเปน 5 ขั้นตอน ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 การฝกอบรมหัวขอทั่วไปในหอง (Non-Specific Subjects Training)
ขั้นตอนที่ 2 การฝกอบรมหัวขอเฉพาะ (Specific Subjects on The Job Training)
ขั้นตอนที่ 3 การทดสอบ, ประเมินความเขาใจ (Performance Appraisal)
ขั้นตอนที่ 4 ทดลองปฏิบัติงานจริงในการซอมบํารุงพื้นฐาน (Probation)
ขั้นตอนที่ 5 ประเมินรอบสุดทายเพื่อทําการยืนยัน (Certification)

รูปที่ 10 เสนทางการพัฒนาศักยภาพดานการบาํรุงรักษาเครื่องจักรของบริษัทกรณีศึกษา

การศึกษาสภาพแนวทางการพัฒนาพนักงานฝายผลิตในดานการบํารุงรักษา
เครื่องจักรนี้ สามารถสรุปเปนประเดน็หลักๆ ไดดังนี้

1. วัตถุประสงคของการพัฒนาศักยภาพการนี้ ประกอบไปดวย คือ การพัฒนา
ศักยภาพในดานการซอม, บํารุงรักษาเครื่องจักร ใหกับพนักงานฝายผลิต (เนื่องจากพนักงาน
สวนใหญไมมีความรูในดานเทคนิค) เพื่อใหสามารถสนับสนุนงานของชางเทคนิค ซึ่งจะทําให
โครงสรางองคการในสวนของชางเทคนิคหรือฝายสนับสนุนอ่ืนๆสามารถปรับใหเบาบางหรือ
Lean ได

2. แนวทางในการฝกอบรมนั้นไมไดเปนไปตามหลักของการพัฒนาตามศักยภาพ
(Competency Based Development) ไมมีการระบุศักยภาพที่ชัดเจน หรือ จําเปนในการจัดทํา
แผนการพัฒนา แตมีการกําหนดแผนในการพัฒนาที่ชัดเจนในแตละสวน
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3. เกณฑในการเลือกพนักงานที่เขาสูโครงการพัฒนานี้ไมไดระบุไวอยางชัดเจน โดย
เปนการใหหัวหนางานเลือกพนักงานที่อยูในไลนใดๆ มีแนวโนมวาสามารถพัฒนาศักยภาพตอ
ไดโดยยังไมไดมีความสัมพันธกับแนวทางกรดําเนินกิจกรรม TPM ที่เกิดขึ้นตอมา

4. โปรแกรมในการพัฒนาออกแบบใหอยูในระดับเปนเพียงแนวทางในการพัฒนา
โดยแตละโรงงานจะจัดการดําเนินตามรูปแบบที่กําหนดโดยที่ไมไดมีมาตรฐานกลางในแตละ
ขั้นตอนของการพัฒนาตามโปรแกรมนี้

5. แนวทางในการพัฒนานั้นอยูในรูปแบบการจัดฝกอบรมในหองเรียน และ การสอน
หนางานเปนหลัก โดยใหสถาบันการศึกษาที่เก่ียวของในดานเทคนิคดําเนินการ ไมไดมีการใช
ผูฝกสอนภายในในแตละหัวขอของการพัฒนา ทําใหไมไดมีสวนรวมที่เกิดขึ้นจากภายในโดย เฉพาะ
สวนของฝายบํารุงรักษา ที่จะทําใหเกิดความเชื่อมโยงในการเรียนรูกับพื้นที่งานจริง

แนวทางการพัฒนาทักษะบํารุงรักษาเบื้องตนที่ปรับปรุงใหสอดคลองกับแนวการการ
ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

จากการประชุมกลุมยอย (Focus Group) ไดพิจารณาถึง 3 ประเด็นในการปรับปรุง
แนวทางในการพัฒนาทักษะเพื่อใหเกิดความสอดคลองกันกับการดําเนนิกิจกรรมบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) ในทั้ง 3 ประเด็น ไดแก

1. พนักงานกลุมเปาหมายในการพัฒนา
2. กลุมศักยภาพพื้นฐานของการบํารุงรักษาเครื่องจักร
3. รูปแบบแนวทาง และแผนการในการพัฒนา ในดานการถายทอด
โดยผลการปรับปรุง เปลี่ยนแปลงมีรายละเอียด ดังนี้

1. พนักงานกลุมเปาหมายในการพัฒนา
เพื่อใหแนวทางการพัฒนาศักยภาพหลังปรับปรุงนี้สอดคลองกันกับการดําเนิน

กิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง จึงทําการปรับเกณฑในการคัดเลือกโดยเลือกกลุม
พนักงานที่ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองมาเปนกลุมเปาหมายในการ
พัฒนา อยางไรก็ตามเนื่องจากขอจํากันในดานทรัพยากรบุคคลที่เก่ียวของในดานการพัฒนา
บุคลากรซึ่งมีแนวทางในการใชผูฝกสอนภายในจึงไมสามารถดําเนินกิจกรรมพรอมกันทั้งหมด
จํานวน 83 คน ภายในปเดียวได จึงไดมีการเลือกกลุมพนักงานฝายผลิตที่เขารวมตามแผนการ
พัฒนาในป พ.ศ.2557 โดยคัดเลือกกลุมพนักงานที่อยูในไลนการผลิตตนแบบที่เริ่มเขาสูการ
ดําเนินกิจกรรม AM ขั้นตอนที่ 4 (การตรวจสอบอุปกรณโดยรวม) ซึ่งเปนกลุมตัวอยางใน
กรณีศึกษานี้
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2. กลุมศักยภาพพื้นฐานของการบํารุงรักษาเครื่องจักร
เม่ือพิจารณาศักยภาพพื้นฐานในการซอมบํารุง หรือ หัวขอพื้นฐาน (Non-Specific

Subjects) และ หัวขอทางเทคนิคเฉพาะดาน (Specific Subjects) ที่มีอยู พบวามีหลายหัวขอยัง
ไมไดสอดคลองกันกับแนวทางการดําเนินกิจกรรมของ AM ตลอดจนกลุมประเภทของเครื่องจักร
ที่มีอยูในเครื่องของบริษัทกรณีศึกษา ดังนั้นเพื่อใหสอดคลองกันกับการดําเนินกิจกรรม AM จึง
ไดมีการปรับหัวขอเทคนิคพื้นฐาน (Non-Specific Subjects) โดยกลุมของผูเชี่ยวชาญที่ได
ประชุมกลุมยอย (Focus Group) เพื่อทําการระดมความคิดในการระบุหัวขอที่เหมาะสม โดยใช
วิธีการวิเคราะหเชิงคุณภาพ (Qualitative Analysis) ซึ่งมีเกณฑในการพิจารณาหัวขอรวมยอย
นั้นประกอบดวย 2 สวน ประกอบดวย ความสอดคลองกับขั้นตอนการดําเนินกิจกรรม AM และ
ประเภทของเครื่องจักร และ อุปกรณพื้นฐานที่ใชในอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภค ที่อยูในขอบเขต
ของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม AM โดยมุงเนนที่หัวขอทางเทคนิคพื้นฐาน (Non Specific Subjects)
โดยมีประเด็นในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงหัวขอพื้นฐานสรุปได ดังนี้

1. คัดเลือกหัวขอพื้นฐาน 5 หัวขออุปกรณหลัก ตามแนวทางการพัฒนาทักษะการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม TPM ซึ่งอางอิงจาก JIPM: Japan Institute
of Planned Maintenance (เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2546) ซึ่งประกอบดวย

1.1 โบลท นัท (Bolt-Nut)
1.2 งานหลอลื่น (Lubrication System)
1.3 ระบบนิวเมติก (Pneumatic System)
1.4 ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)
1.5 ระบบไฟฟา (Electrical-Sensor)
โดยในหัวของานหลอลื่นนั้น จะเพิ่มประเด็นการเลือกใชสารหลอลื่นตามประเภท

โดยเฉพาะกลุมสารหลอลื่นสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร (Food Grade Lubricants) เขาไป เพื่อ
ตอบสนองกับการใชงานจริงในบริษัทกรณีศึกษา และทําการปรับลําดับการเรียนรูใหสอดคลอง
กันกับการดําเนินกิจกรรม AM โดยในขั้นตอนที่ 3 เปนสวนของโบลท นัท (Bolt-Nut) งานหลอ
ลื่น (Lubrication System) และ ขั้นตอนที่ 4 เปนสวนของอุปกรณตางๆ เพื่อใหพนักงานมีทักษะ
ในการตรวจสอบอุปกรณเหลานั้น

2. ไมนับหัวขอไฮโดรลิก (Hydraulic) ซึ่งมีระบุอยูใน 6 หัวขอการเรียนรูของการ
ดําเนินกิจกรรม AM ในขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบอุปกรณโดยรวม เนื่องจากในประบวนการ
ผลิตสินคาอุปโภคบริโภคไมไดมีอุปกรณไฮโดรลิกเปนอุปกรณหลัก และ ไมนิยมใชเนื่องจากมี
โอกาสที่น้ํามันเขาสูระบบซึ่งเปนอันตรายตอตัวสินคาได

3. ทําการเพิ่มหัวขออุปกรณ ที่มีความเก่ียวของในอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภคเขา
มา คือ ระบบปม, ทอ, วาลว (Pump, Piping, Valve) เนื่องจากเทคโนโลยีการผลิตในอุตสาหกรรม
อุปโภคบริโภคโดยพื้นฐานแลวมีการลําเลียงวัตถุดิบผานอุปกรณดังกลาว ซึ่งพนักงานจําเปนที่
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จะตองเขาใจโครงสรางพื้นฐานเพื่อสามารถตรวจสอบความผิดปกติตามการดําเนินกิจกรรม AM
ในขั้นตอนที่ 4 การตรวจเช็คโดยรวม (การตรวจเช็กอุปกรณโดยรวม) ไดอยางมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น

4. เพิ่มหัวขอการเรียนรูที่เก่ียวของกับวิธีการจัดการ, การทํางานพื้นฐานที่เก่ียวของ
กันกับ ความปลอดภัย และแนวทางการบํารุงรักษาตามแนวคิด TPM ซึ่งเปนรูปแบบที่บริษัท
กรณีศึกษามีรูปแบบในงานการใชงานอยู

4.1 การบํารุงรักษาเครื่องจักรตามหลัก TPM (Maintenance Strategy in TPM)
เพื่อใหพนักงานทําความเขาใจในกลยุทธในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อใหพนักงานเขาใจตาม
แนวทางของ TPM ตลอดจนรูปแบบ, ระบบที่เก่ียวของกับการบํารุงรักษาเครื่องจักรภายใน
บริษัท ซึ่งสอดคลองในสวนของขั้นตอนที่ 3 ของการดําเนินกิจกรรม AM

4.2 เงื่อนไขความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน และ ความปลอดภัยดานอาหาร
(Safety & Food Safety) ซึ่งเปนสวนพื้นฐานสําคัญในธุรกิจอุตสาหกรรมดานอุปโภคบริโภค อีก
ทั้งยังเปนหัวขอเสริมที่ถูกพิจารณาในการดําเนินกิจกรรม AM ซึ่งประกอบดวย เงื่อนไขความ
ปลอดภัย และการผลิต โดยสอดคลองกับขั้นตอนที่ 1 ของการดําเนินกิจกรรม โดยเปนการเพิ่ม
ความตระหนักในดานความปลอดภัยและ คุณภาพ ในการเริ่มดําเนินกิจกรรมทําความสะอาด
ตรวจสอบ ระหวางเครื่องจักรเดิน หรือหยุดก็ตาม

5. คัดเลือกหัวขอ วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science) โดยพิจารณาประเด็น
หลักที่เก่ียวของกับ หลักาการทางวิทยาศาสตรที่นํามาประยุกตใชงานจริงกับอุปกรณเครื่องจักร
ตางๆ ซึ่งไมไดมุงเนนการคํานวณ เพื่อเปนการวางรากฐานความรูความเขาใจเบื้องตนที่ไมไดมี
พื้นความรูทางดานเทคนิค ต้ังแตขั้นตอนที่ 1 ของการดําเนินกิจกรรม AM

โดยสรุปแลวผลของการปรับเปลี่ยนหัวขอที่ไดทําการปรับเปลี่ ยนซึ่งจัดทําเปน
มาตรฐานไดแสดงในตารางที่ 8

ตารางที่ 8 หัวขอการเรียนรูดานเทคนิคทั่วไป (Non Specific Subjects) ที่ผานการปรับปรุงให
สอดคลองกับการดําเนินกิจกรรม TPM

ลําดับ รหัสวชิา หัวขอเทคนิคพืน้ฐาน (Non-Specific Subjects)

1 NS-00 พ้ืนฐานความปลอดภัย และ ความปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental Safety,
Food Safety)

2 NS-01 วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science)
3 NS-02 โบลทนัต และ เครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand Tools)
4 NS-03 กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM (TPM Maintenance Strategy)
5 NS-04 ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity, Automation, Instrument)
6 NS-05 ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)
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ตารางที่ 8 หัวขอการเรียนรูดานเทคนิคทั่วไป (Non Specific Subjects) ที่ผานการปรับปรุงให
สอดคลองกับการดําเนินกิจกรรม TPM (ตอ)

ลําดับ รหัสวชิา หัวขอเทคนิคพืน้ฐาน (Non-Specific Subjects)
7 NS-06 ระบบปม, วาลว, ทอ (Basic Pump Knowledge)
8 NS-07 งานหลอลื่นขั้นพ้ืนฐาน (Basic Lubrication System)
9 NS-08 ระบบนิวเมติกสขั้นพ้ืนฐาน (Basic Pneumatic system)

โดยหัวขอทั้ง 9 นี้จะถูกวางใหสอดคลองกันกับการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองทั้ง 7 ขั้นตอน โดยมองวา เฉพาะหัวขอพื้นฐานนี้จะอยูในชวงขั้นตอนการ
ดําเนินกิจกรรมที่ 1 ถึง 4 ตามตารางที่ 9

ตารางที่ 9 หัวขอทางเทคนิคพื้นฐานตาม กิจกรรมยอย 4 ขั้นตอนการดูแลรักษาดวยตนเอง
(Autonomous Maintenance)

ลําดับ ช่ือข้ันตอน ประเด็นการเรียนรูของพนักงาน หัวขอทางเทคนิคพื้นฐาน
1 การทําความ

สะอาดข้ันตน
(การทําความ
สะอาดและการ
ตรวจสอบ)

 ทําใหเกิดความคุนเคยและเกิดความรัก
เครื่องจักรโดยการสัมผัสใกลชิดกับเครื่องจักร
นอกจากนี้ทําใหเกิดความอยากรูและมีขอ
สงสัยเก่ียวกับเครื่องจักร
 ทําใหหัวหนาไดเรียนรูการมีภาวะผูนําโดย
การดําเนินกิจกรรมกลุมยอย
 ทําใหเกิดการเรียนรูวาอะไรคือจุดบกพรอง
หรือจุดบกพรองเล็กๆ นอยๆ

NS-00: พื้นฐานความปลอดภัย และความ
ปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental Safety,
Food Safety)
NS-01 : วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic
Science)

2 มาตรการแกไข
จุดที่กอใหเกิดส่ิง
สกปรกและ
ตําแหนงที่
ยากลําบาก

 ทําใหเกิดการเรียนรูแนวคิดหรือแนวทางใน
การดําเนินการปรบัปรุงเครื่องจักรโดยทําการ
ปรบัปรุงในส่ิงที่อยูใกลตัวกอน
 สรางบุคคลที่มีแนวคิดในการปรับปรุงโดย
กิจกรรมกลุมยอย
 ทําใหเกิดความประทบัใจในผลสําเร็จของการ
ปรบัปรุง

ไมมีหัวขอการเรียนรูดานเทคนิค เนื่องจาก
เปนข้ันตอนการปรับปรุง ซึ่งใชความรูในดาน
การปรับปรุงงานมากกวา

3 การจัดทําเกณฑ
มาตรฐานในการ
ทําความสะอาด
และตรวจสอบ

 มีการปฏบิัติตามเกณฑมาตรฐานโดยการ
จัดทําเกณฑมาตรฐานดวยตนเอง และทําให
ไดรับการเรียนรูถึงความสําคัญของการปฏบิัติ
ตามเกณฑมาตรฐาน (การควบคุมคืออะไร)
 แตละคนเกิดจิตสํานึกในบทบาทหนาที่ของ
ตนเองและมีโอกาสไดเรียนรูถึงความสําคัญของ
Team Work

NS-02 : โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-
Nut & Hand Tools)
NS-03 : กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง
TPM (TPM Maintenance Strategy)
NS-07 : งานหลอล่ืนข้ันพื้นฐาน (Basic
Lubrication System)
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ตารางที่ 9 หัวขอทางเทคนิคพื้นฐานตาม กิจกรรมยอย 4 ขั้นตอนการดูแลรักษาดวยตนเอง
(Autonomous Maintenance) (ตอ)

ลําดับ ช่ือข้ันตอน ประเด็นการเรียนรูของพนักงาน หัวขอทางเทคนิคพื้นฐาน
4 การตรวจสอบ

อุปกรณโดยรวม
 ไดศึกษาโครงสรางฟงกชันของเครื่องจักร
และเกณฑมาตรฐานการตัดสินใจโดยการ
ฝกอบรมวิธีการตรวจเช็ค ทําใหเกิดทักษะ
ความชํานาญในการตรวจเช็ค
 ไดเรียนรูวิธีการและการดําเนินการแกไข
จุดบกพรองของเครื่องจักร
 หัวหนาจะมีภาวะความเปนผูนําจากการที่ได
สอนส่ิงตางๆ ใหกับสมาชิกและในขณะเดียวกัน
สมาชิกก็จะทําตัวเปนสมาชิกที่ดี
 มีการรวบรวมขอมูลจากการตรวจเช็ค
โดยรวมและทําใหไดรบัการเรียนรูถึงประโยชน
ของขอมูล

NS-04 : ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity,
Automation, Instrument)
NS-05 : ระบบขับเคล่ือน (Transmission
System)
NS-06 : ระบบปม, วาลว, ทอ (Basic Pump
Knowledge)
NS-08 : ระบบนิวเมติกสข้ันพื้นฐาน (Basic
Pneumatic System)

โดยหัวขอทั้ง 9 หัวขอนั้น จะมี 6 หัวขอที่จะระบุรายละเอียดพฤติกรรมตามหลักศักยภาพ
(Competency) ตลอดจนนําไปใชในการวัดประเมินหนักงานหนางานจริง ซึ่งประกอบดวย

NS-02: โบลทนัต และ เครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand Tools)
NS-04: ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity, Automation, Instrument)
NS-05: ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)
NS-06: ระบบปม, วาลว, ทอ (Basic Pump Knowledge)
NS-07: งานหลอลื่นขั้นพืน้ฐาน (Basic Lubrication System)
NS-08: ระบบนิวเมติกสขั้นพื้นฐาน (Basic Pneumatic System)

ศักยภาพทั้ง 6 ที่กําหนดไดมีการแบงระดับศักยภาพ (Proficiency Level) ไวทั้ง 5
ระดับรวมกัน ตามแนวคิดของการแบงระดับทักษะในเสาการจัดฝกอบรม (Education &
Training Pillar) การดําเนินกิจกรรม AM ดังนี้

ระดบัที่ 1 พนักงานไมรู (ไมไดรับการอบรม) หรือมีความรูไมเพียงพอ
ระดบัที่ 2 รูอยูแตในหัวเทานั้น (ไมสามารถปฏบิัติงานได)
ระดบัที่ 3 มีความสามารถในระดับหนึ่ง (ปฏบิัติงานได โดยยังคงตองมีคนดูแล)
ระดบัที่ 4 สามารถทําไดอยางมีความม่ันใจดัวยตนเอง,
ระดบัที่ 5 สามารถสอนผูอ่ืนได (สภาพที่มีความเปนตัวของตัวเองโดยแทจริง)
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โดยกําหนดองคประกอบพฤติกรรมที่คาดหวังทั้ง 6 ขีดความสามารถรวมกัน โดย
แบงเปน 3 สวนตามแนวทางการดําเนินกิจกรรม AM ดังนี้

1. มีความรู, สามารถอธิบายชิ้นสวนสําคัญ และหลักการทํางานพื้นฐานขั้นตนได
2. สามารถบงชี้ลักษณะความผิดปกติ, ความเสียหายที่มีโอกาสเกิด, จุดตรวจสอบ

ตลอดจนสามารถแยกความผิดปกติออกจากสิ่งปกติได
3. สามารถทําความสะอาด, ตรวจสอบ, หลอลื่นพื้นฐาน ที่จําเปนในแตละอุปกรณที่

เก่ียวของได
ในสวนของ 3 หัวขอที่ไมไดระบุไวเปนศักยภาพ (Competency) ซึ่งประกอบดวย

หัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย และ ความปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental Safety, Food
Safety), วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science), และกลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM
(TPM Maintenance Strategy) จะดําเนินการจัดสอนเปนองคความรูพื้นฐานที่จัดอยูในขั้นตอนที่
1 ในแผนการพัฒนาในหัวขอพื้นฐานทางเทคนิค ซึ่งจะไดอธิบายตอไป

สวนของหัวขอเฉพาะทาง หรือ Specific Subject แตเดิมที่มีอยูในแตละโรงงานนั้น
ยังคงใหแตละโรงงานเปนผูกําหนดหัวขอในการเรียนรูเองซึ่งจะแบงออกไปตามลักษะเครื่องจักร
ที่ใชงาน ซึ่งจะสอดคลองกันกับแนวทางการดําเนินกิจกรรม AM ขั้นตอนที่ 5 ซึ่งเปนการ
ตรวจสอบกระบวนการโดยรวม พนักงานจําเปนตองรูความเชื่อมโยงระหมางกระบวนการผลิต
และ คุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งในการศึกษานี้จะไมไดมีการดําเนินการสอนในขั้นตอนนี้

3. รูปแบบแนวทางในการพัฒนา
แผนการพัฒนาศักยภาพดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ทบทวนใหมนั้นยังใช

แนวทางคลายเดิม 5 ขั้นตอน แตทําการปรับปรุงในประเด็นของการถายทอดองคความรู และ
ทักษะ โดยใหบุคลากรภายในเปนผูถายทอด เพื่อใหเกิดการสรางองคความรูภายใน เปนการ
สรางทักษะความเชี่ยวชาญกับผูฝกสอนในฝายวิศวกรรม และฝายที่เก่ียวของ ตามแนวคิดการ
ดําเนินกิจกรรม AM โดยมีรายละเอียดในแตละขั้นตอน ดังนี้

3.1 ขั้นตอน การฝกอบรมหัวขอทั่วไปในหอง (Non-Specific ubjects Training)
จากหัวขอศักยภาพรวมในระดับที่ทุกโรงงานตองมีตามที่ไดระบุไว ดังนั้น

เนื้อหาจะถูกทําใหเปนมาตรฐานจากสวนกลางโดยรวมออกแบบจากผูชํานาญการภายใน และ
ภายนอก แลวจึงทําการจัดฝกอบรมเพื่อทําการสรางผูฝกสอนภายในที่ไดใหแตละพื้นที่แตละ
โรงงานแตงต้ังแลว ทําการสอนใหกับพนักงานฝายผลิตตอไปตามแนวทางการถายทอดความรู
ตามแนวคิดการดําเนินกิจกรรม AM ที่เปนการถายทอดความรูและเนื้องานจากหัวหนาชาง
เทคนิค สูพนักงานระดับปฏิบัติการฝายผลิต โดยมีการกําหนดผูที่ทําการออกแบบเนื้อหาจาก
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สวนงาน ตามตําแหนงงานที่เก่ียวของ ตามตารางที่ 10 และมีรูปแบบการถายทอดจากสวนกลาง
ตามรูปที่ 11

ตารางที่ 10 รายละเอียดตําแหนงงานรับผิดชอบในแตละวิชาเทคนิคพื้นฐาน ทั้งระดับสวนกลาง
และระดับโรงงาน

รหัส
วิชา

หัวขอเทคนิคพ้ืนฐาน
(Non-Specific Subjects)

ตําแหนงงาน/ผูรับผิดชอบจากสวนกลาง ตําแหนงงานเพ่ือเปนผูฝกสอน
ในระดบัโรงงาน

NS-00
พื้นฐานความปลอดภัย และ ความ
ปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental
Safety, Food Safety)

ผูจัดการสวนกลางแผนกความปลอดภัย,
ผูจัดการสวนกลางแผนกคุณภาพ

ผูเช่ียวชาญดานความปลอดภัยใน
โรงงาน, ผูเช่ียวชาญดานคุณภาพ
ในโรงงาน

NS-01 วิทยาศาสตรเบ้ืองตน
(Basic Science)

ผูจัดการสวนกลางดูแลการดําเนินกิจกรรม
TPM (Corporate-TPM Manager)

หัวหนางานฝายผลิต หรือ หัวหนา
งานฝายบํารุงรักษาประจําโรงงาน

NS-02 โบลทนัต และ เครื่องมือชาง
(Bolt-Nut & Hand tools)

ผูจัดการฝายฝกอบรมสวนกลางดูแลเสา
Education& Training

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
เครื่องกล) ประจําโรงงาน

NS-03
กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง
TPM
(TPM Maintenance Strategy)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance

หัวหนางานฝายซอมบํารุงเครื่องกล
ประจําโรงงาน

NS-04

ระบบไฟฟาเบ้ืองตน Basic
Electricity
(Electricity, Automation,
Instrument)

ผูจัดการสวนกลางแผนกวิศวกรรมไฟฟา หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
ไฟฟา) ประจําโรงงาน

NS-05 ระบบขับเคล่ือน
(Transmission System)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance และผูเช่ียวชาญจาก SKF

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
เครื่องกล) ประจําโรงงาน

NS-06 ระบบปม, วาลว, ทอ
(Basic Pump Knowledge)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance และผูเช่ียวชาญจาก Fistam

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
เครื่องกล) ประจําโรงงาน

NS-07 งานหลอล่ืนข้ันพื้นฐาน
(Basic Lubrication System)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance และผูเช่ียวชาญจาก Kluber

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
เครื่องกล) ประจําโรงงาน

NS-08 ระบบนิวเมติกสข้ันพื้นฐาน
(Basic Pneumatic System)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance และผูเช่ียวชาญจาก Festo

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
ไฟฟา) ประจําโรงงาน
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ผูเชี่ยวชาญสวนกลาง ผูฝกสอนภายในโรงงาน พนักงานฝายผลิต

รูปที่ 11 แผนผังแสดงแนวทางในการพัฒนาแผนการสอน, สื่อการสอน ตลอดจนถายทอดไปยัง
พนักงานฝายผลิต

โดยทั้ง 9 หัวขอหลักจะสอดคลองกับขั้นตอนการดําเนินกิจกรรม AM ตามตารางที่
9 อีกทั้งมีการจัดทําเอกสารมาตรฐานที่ใชในการฝกอบรม ประกอบดวย 3 สวน คือ วัตถุประสงค
การสอนในแตละหัวขอ, สื่อการสอน และเอกสารประกอบการสอนที่ใชเปนมาตรฐาน, แบบทดสอบ
ในการประเมินความรูมาตรฐานในแตละหัวขอ

3.2 ขั้นตอน การฝกอบรมหัวขอเฉพาะ (Specific Subjects On The Job Training)
มีการจัดหัวขอทางเทคนิคเฉพาะในการสอนใหเปนมาตรฐานโดยพิจารณา

จากประเด็นงานตรวจสอบสําหรับเครื่องจักรอุปกรณหลัก ที่เก่ียวของกับเทคโนโลยีในการผลิตที่
เก่ียวของในแตละโรงงานเปนหลัก ซึ่งมีหัวขอที่กําหนดมาเปนมาตรฐานไดดังนี้

ระบุผูเช่ียวชาญภายใน
โรงงานตามตําแหนงงานที่
สอดคลอง

ออกแบบแผนการสอนมาตรฐาน,
ทําสื่อการสอนมาตรฐาน,
ออกแบบแบบทดสอบ

พัฒนาผูฝกสอนภายในโรงงาน
ใหสามารถถายทอด, ฝกอบรมได
ตามแนวทางที่ออกแบบไว

จัดฝกอบรมใหกับพนักงานฝาย
ผลิตตามแผนการสอนที่
ออกแบบ

ระบุผูเช่ียวชาญภายใน
โรงงานตามตําแหนงงานที่
สอดคลอง

ประเมินผลการฝกอบรม
ตามแตละหัวขอการเรียนรู

ทบทวนผลการประเมินฝกอบรม
และปรับปรุง
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1. ระบบควบคุมอัตโนมัติ (Automation & Instrumentation)
2. เทคโนโลยีดานบรรจุภัณฑ (Basic Packaging Technology)
3. การตรวจสอบการสั่นสะเทือน (Vibration Monitoring-Condition Monitoring)
4. อุปกรณแลกเปลี่ยนความรอน (Heat Exchanger)
5. เครื่องโฮโมจีไนเซอร (Homogenizer/ High Pressure Pump)
6. กระบวนการและเทคโนโลยี Spay Drying
7. Hot Melt Glue Applicator
8. Coding Machine
9. การใชงานและการบํารุงรักษาเครื่องเอ็กซเรย (X-Ray Machine)
โดยแนวทางในการถายทอดจะใชวิธีการถายทอดแบงออกเปน 2 ลักษณะ คือ

การฝกอบรมใหหองเรียน (Classroom Training) สําหรับหัวขอที่เก่ียวของกับการสรางความรู
ความเขาใจในกระบวนการผลิตตามแตละผลิตภัณฑ และ การสอนหนางาน (On The Job
Training) สําหรับหัวขอที่เก่ียวของกับการปฏิบัติงาน เชนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรจริง
เปนตน กําหนดใหมี 4 ขั้นตอนในการสอนงาน คือ การเตรียมความพรอมของผูเรียน (Preparation),
ผูสอนแสดงใหเห็น, ผูเรียนลองทําใหดู, ติดตามผล

ในสวนของขั้นตอนที่ 2 นั้น โรงงานจะเปนผูกําหนดหัวขอมาตรฐานและ
ออกแบบสื่อในการเรียนรู ประกอบกับขอจํากัดดานเวลาในการศึกษา ในสวนของแผนการ
ดําเนินในการศึกษานี้จึงไมครอบคลุมการเก็บขอมูลผลการประเมินหลังการฝกอบรมเพื่อนํามา
วิเคราะหในการศึกษานี้

3.3 ขั้นตอน การทดสอบ, ประเมินความเขาใจ (Performance Appraisal)
เปนการประเมินจากความรูที่ไดจากขั้นตอนกอนหนาเปนหลัก โดยมีการ

จัดทําแบบฟอรมในการประเมินใหเปนมาตรฐานโดยมีหัวหนางานสวนผลิตเปนผูประเมินความ
พรอม โดยใชวิธีการประเมินโดยวิธีการสัมภาษณเปนหลัก เอกสารที่ใชในการประเมินนั้นอางอิง
ตามที่ระบุไวในสวนภาคผนวก ในตารางที่ ข2

3.4 ขั้นตอน การทดลองปฏิบัติงานจริงในการซอมบํารุงพื้นฐาน (Probation)
เปนการพัฒนาพนักงานในภาคปฏิบัติจริง โดยใหทดลองดําเนินกิจกรรมซอม

บํารุงในระดับใกลเคียงกิจกรรมของชางเทคนิค ที่มีการกําหนดกิจกรรมที่ชัดเจนตามแนว
ทางการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) และผานการถายทอดงานจากชาง
เทคนิคใหแลว ซึ่งประกอบดวย 3 สวน คือ
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1. กิจกรรมการทําความสะอาด, การตรวจสอบ, การหลอลื่น พื้นฐานที่มาจาก
การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ในชวงขั้นตอนที่ 1 ถึง 3 (Cleaning,
Inspection, Lubrication Activities)

2. กิจกรรมสนับสนุนชางซอมบํารุงในการการซอม, แกไขเครื่องจักร ตาม
หนางานที่เกิดขึ้น

3. กิจกรรมการซอมบํารุงตามรอบระยะเวลาที่ มีการถายทอดงานจากชางสู
พนักงานตามหลักการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (AM) ขั้นตอนที่ 4 และ 5

รูปที่ 12 องคประกอบกิจกรรมในการซอมบํารุงทั้งหมดที่พนักงานปฏิบัติการฝายผลิต ที่
สอดคลองกันกับการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองในขั้นตอนที่ 4
และ 5

ในแตละไลนการผลิตนั้นหัวหนางานฝายผลิตและ หัวหนางานสวนชางเทคนิค
จะตองทําการกําหนดรายการกิจกรรมซอมบํารุงหลักที่จะใหพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตทําการ
ปฏิบัติขณะทดลองปฏิบัติในขั้นตอนที่ 3 และจะเปนรายการมาตรฐานของพนักงานที่จะตองดําเนิน
ตลอดไปในระหวางการดําเนินกิจกรรม AM โดยมีตัวอยางรายการมาตรฐาน

3.5 ขั้นตอนการประเมินสุดทายเพื่อรับงานการ
เปนการประเมินความสามารถในการปฏิบัติงานจริงที่ไดจากการสังเกตการ

ปฏิบัติงานในขั้นตอนที่ 4 โดยมีการจัดทําแบบฟอรมในการประเมินใหเปนมาตรฐานโดยมี
หัวหนางานสวนผลิตเปนผูประเมินความพรอม โดยใชวิธีการประเมินโดยวิธีการสัมภาษณเปน
หลัก  แลวทําการยืนยันโดยผูจัดการโรงงานที่เปนผูสนับสนุนในแผนการพัฒนาศักยภาพการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรนี้

เอกสารที่ใชในการประเมินนั้นอางอิงตามที่ระบุไวในสวนภาคผนวก ในตาราง
ที่ ข2 โดยเปนเอกสารที่ตอเนื่องการการประเมินความรูขั้นตนในขั้นตอนที่ 3
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โดยสรุปแลวแนวทางการพัฒนาศักยภาพดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวย
ตนเอง โดยปรับปรุงใหสอดคลองกับแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (Autonomous
Maintenance : AM) ไดสามารถแสดงเปนภาพเสนทางการพัฒนาไดดังรูปที่ 13

รูปที่ 13 แผนผังเสนทางการพัฒนาศักยภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามแนวทาง AM
ภายหลังการปรับปรุง

สามารถสรุปผลการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงของแผนการพัฒนาใหสอดคลองกับแลว
ทางการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง โดยแบงตามประเด็นยอยทั้ง 3 คือ
พนักงานกลุมเปาหมายในการพัฒนา, กลุมศักยภาพพื้นฐานของการบํารุงรักษาเครื่องจักรและ
รูปแบบแนวทางในการพัฒนา ในดานการถายทอดไดดังตารางที่ 11 ดังนี้

AM ขั้นตอนที่ 1 -4 AM ขั้นตอนที่ 4 - 5

AM ขั้นตอนที่ 6 ที่เปนการ
สรุป
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ตารางที่ 11 สรุปประเด็นในการปรับปรุงพัฒนาเพื่อใหสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรม AM
ประเด็นในการพิจารณาดาน

ความสอดคลอง แนวทางการพัฒนากอนารปรับปรุง แนวทางการพัฒนาหลังทําการ
ปรับปรุง ใหสอดคลองกัน AM

พนักงานกลุมเปาหมายในการ
พัฒนา

1. พนักงานที่เขาโปรแกรม Technical
Operator อาจไมใชกลุมเดียวกันกับที่
ดําเนินกิจกรรม AM

2. ทําการปรับเกณฑในการคัดเลือกโดย
ใหเปนพนักงานกลุมเดียวกัน

กลุมศักยภาพพื้นฐานของการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร

1. รายการหัวขอการเรียนรูไมไดจัดเปน
มาตรฐาน
2. หัวขอที่เลือกไมสอดคลองกันกับ
ข้ันตอนการดําเนินกิจกรรม
3. เนื้อหายอยไมไดเปนมาตรฐาน

1. จัดทําหัวขอการเรียนรูใหเปนมาตรฐาน
พรอมทั้งสรางส่ือมาตรฐานที่ใชในการ
สอน
2. คัดเลือกหัวขอใหสอดคลองกันกับ
ข้ันตอนขอการทํา AM

รูปแบบแนวทางในการพัฒนา ใน
ดานการถายทอด

1. ใชผูฝกสอนภายนอก ไมไดมีการสราง
องคความรูภายใน

1. สรางผูฝกสอนภายใน จัดเก็บและสราง
องคความรูภายใน

ในสวนของแผนการพัฒนาตามแนวทางที่ไดออกแบบไว เนื่องดวยขอจํากัดในดาน
เวลารวมถึงการจัดทํามาตรฐานของสื่อการสอนที่ไดออกแบบไว ตลอดจนการเขาถึงขอมูลนั้น
การดําเนินกิจกรรมอบรมจึงสามารถทําไดในสวนของการสอนหัวขอการเรียนรูดานเทคนิค
พื้นฐาน โดยประกอบดวยการถายทอดความรูจากระดับสวนกลางสูผูฝกสอนประจําโรงงาน และ
จากผูฝกสอนประจําโรงงานไปสูพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตที่ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
ดวยตนเอง ตามตารางที่ 12

ตารางที่ 12 แผนดําเนินการพัฒนาในสวนของหัวขอเรียนรูดานเทคนิคพื้นฐาน

Apr May Jun Jul Aug Sept Oct Nov Dec
Design new TO Development Program 01 April 2015 1-Apr
Approve the new TO Development Program 30 May 2015 30-May

 - Safety & Food Safety 25-Jun 25-Jun

 - Basic Science 26-Jun 26-Jun

 - Bolt /Nut & Hand tools 29-Jun 29-Jun

 - Maintenance Strategy & TO Task Assignment 23-Jul 23-Jul

 - Basic Electrical (Electricity/Automation/Instrument) 24-Jul 24-Jul

 - Basic Transmision System 27-Jul 27-Jul

 - Basic Pump knowledge 25-Aug 25-Aug

 - Lubrication System 11-Sep 11-Sep 16-Oct 25-Nov

 - Pneumatic System 15-Sep xx 29-30 Jun

 - Safety & Food Safety Jul- Sep 13, 14Jul

 - Basic Science Jul-Sep 28, 29 Jul

 - Bolt /Nut & Hand tools Jul-Oct 20,21 Jul

 - Maintenance Strategy & TO Task Assignment Aug-Oct 10-Aug

 - Basic Electrical (Electricity/Automation/Instrument) Aug-Oct 11-Aug

 - Basic Transmision System Aug-Nov 28-Sep

 - Basic Pump knowledge Sep-Nov 28-Sep

 - Lubrication System Sep-Nov

 - Pneumatic System Sep-Nov

Q1 Q2Q2 Q3 Q4

หัวขอกร
เรียนรูดาน

เทคนิค
พืน้ฐาน
Non-

Specific
Subject

(For New
TO)

ออกแบบ

แผนการดําเนินการพัฒนา
ข้ันตอน

หลัก

2015

Q3 Q4

2016

Train TO in each Factory

Date

Deliver Non-Specific Training Solution to Factory SME
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ผลการประเมินความพึงพอใจ และผลของการพัฒนาองคความรูดานเทคนิคที่ดําเนินการ
ตลอดจนแนวทางในการปรับปรุงหรือขอเสนอแนะ

1. หัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย และ ความปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental Safety,
Food Safety) ในหัวขอการฝกอบรมนี้จะแบงออกเปน 2 หัวขอยอย คือ

1.1 เรื่อง พื้นฐานความปลอดภัย (Fundamental Safety) ผลความพึงพอใจในแต
ละสวนมีดังนี้

1.1.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.08
1.1.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.00
1.1.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.24

ตารางที่ 13 ผลการประเมินความพึงพอใจ ของวิชา พื้นฐานความปลอดภัย

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
0 0 1 12 3 0% 0% 6% 75% 19%

0 0 1 13 2 0% 0% 6% 81% 13%

0 0 2 12 2 0% 0% 13% 75% 13%

0 0 3 11 2 0% 0% 19% 69% 13%

0 0 1 12 3 0% 0% 6% 75% 19%

0 0 0 13 3 0% 0% 0% 81% 19%

0 0 1 13 2 0% 0% 6% 81% 13%

0 2 2 9 3 0% 13% 13% 56% 19%

0 0 0 14 2 0% 0% 0% 88% 13%

0 0 3 11 2 0% 0% 19% 69% 13%

0 1 1 11 3 0% 6% 6% 69% 19%

0 0 2 12 2 0% 0% 13% 75% 13%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

0 0 1 12 3 0% 0% 6% 75% 19%

0 0 0 13 3 0% 0% 0% 81% 19%

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเนือ้หาท่ีสอน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสมัมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสมัมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนบัสนนุใหวิทยากรทานนีส้อนหลกัสตูรนีต้อไป

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

1.1. หลกัสตูรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

1.2. เนือ้หาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลกัสตูรไดดยีิ่งขึน้

1.3. เนือ้หาในแตละหัวขอเรียบเรียงดแีละงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนือ้หาไดดขีึน้และทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลกัสตูรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลปิวิดโีอ

2.3 กรณีศกึษา (Case Studies)

2.4 หนงัสอืเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

พื้นฐานความปลอดภัย (Fundamental Safety)
จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ

กระจาย
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รูปที่ 14 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย (Fundamental Safety)

1.2 เรื่อง ความปลอดภัยในกระบวนการผลิตอาหาร (Food Safety) ผลความพึงพอใจ
ในแตละสวนมีดังนี้

1.2.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.16
1.2.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.12
1.2.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.37

ตารางที่ 14 ผลการประเมินความพึงพอใจของวิชา ความปลอดภัยในกระบวนการผลิตอาหาร
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 13 2 0% 0% 0% 87% 13%

0 0 1 12 2 0% 0% 7% 80% 13%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 1 11 3 0% 0% 7% 73% 20%

0 0 2 10 3 0% 0% 13% 67% 20%

0 0 3 9 3 0% 0% 20% 60% 20%

0 0 1 10 4 0% 0% 7% 67% 27%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 1 11 3 0% 0% 7% 73% 20%

0 0 0 11 4 0% 0% 0% 73% 27%

0 0 0 8 7 0% 0% 0% 53% 47%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

0 0 1 7 7 0% 0% 7% 47% 47%

0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเนือ้หาท่ีสอน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสมัมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสมัมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนบัสนนุใหวิทยากรทานนีส้อนหลกัสตูรนีต้อไป

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

1.1. หลกัสตูรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

1.2. เนือ้หาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลกัสตูรไดดยีิ่งขึน้

1.3. เนือ้หาในแตละหัวขอเรียบเรียงดแีละงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนือ้หาไดดขีึน้และทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลกัสตูรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลปิวิดโีอ

2.3 กรณีศกึษา (Case Studies)

2.4 หนงัสอืเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

ความปลอดภัยในกระบวนการผลิตอาหาร (Food Safety)
จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ

กระจาย
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รูปที่ 15 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ ความปลอดภัยในกระบวนการผลิตอาหาร
(Food Safety) โดยแบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

2. วิชา วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science) ผลความพึงพอใจในแตละสวนมีดังนี้
2.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.06
2.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.09
2.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.07

ตารางที่ 15 ผลการประเมินความพึงพอใจ ของวิชา วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science)

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 1 12 2 0% 0% 7% 80% 13%

0 0 2 12 1 0% 0% 13% 80% 7%

0 0 2 10 3 0% 0% 13% 67% 20%

0 0 0 14 1 0% 0% 0% 93% 7%

0 0 1 12 2 0% 0% 7% 80% 13%

0 0 1 13 1 0% 0% 7% 87% 7%

0 0 0 13 2 0% 0% 0% 87% 13%

0 0 2 12 1 0% 0% 13% 80% 7%

0 0 1 12 2 0% 0% 7% 80% 13%

0 0 0 13 2 0% 0% 0% 87% 13%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 14 1 0% 0% 0% 93% 7%

0 0 0 14 1 0% 0% 0% 93% 7%

0 0 0 15 0 0% 0% 0% 100% 0%

0 0 0 14 1 0% 0% 0% 93% 7%

0 0 0 13 2 0% 0% 0% 87% 13%

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลกัสตูรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลปิวิดโีอ

2.3 กรณีศกึษา (Case Studies)

วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science)

1.1. หลกัสตูรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

1.2. เนือ้หาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลกัสตูรไดดยีิ่งขึน้

1.3. เนือ้หาในแตละหัวขอเรียบเรียงดแีละงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนือ้หาไดดขีึน้และทราบถึงวิธี
นําไปใช

จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสมัมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนบัสนนุใหวิทยากรทานนีส้อนหลกัสตูรนีต้อไป

2.4 หนงัสอืเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเนือ้หาท่ีสอน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสมัมนาไดอยางชัดเจน

1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได
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รูปที่ 16 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science) โดย
แบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

3. วิชา โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand Tools) ผลความพึงพอใจใน
แตละสวนมีดังนี้

3.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.17
3.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.12
3.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.20

ตารางที่ 16 ผลการประเมินความพึงพอใจของวิชา โบลทนัต และเครื่องมือชาง

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
0 0 1 11 4 0% 0% 6% 69% 25%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

0 0 1 11 4 0% 0% 6% 69% 25%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

0 0 0 11 5 0% 0% 0% 69% 31%

0 0 1 12 3 0% 0% 6% 75% 19%

0 0 0 13 3 0% 0% 0% 81% 19%

0 0 1 12 3 0% 0% 6% 75% 19%

0 0 1 12 3 0% 0% 6% 75% 19%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

0 0 0 13 3 0% 0% 0% 81% 19%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

0 0 0 11 5 0% 0% 0% 69% 31%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

0 0 0 13 3 0% 0% 0% 81% 19%

0 0 0 12 4 0% 0% 0% 75% 25%

1.2. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

โบลทนัต และ เครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand tools)
จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ

กระจาย

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป
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รูปที่ 17 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand
Tools) โดยแบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

4. หัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามแนวทาง TPM ผลความพึงพอใจใน
แตละสวนมีดังนี้

4.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.30
4.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.19
4.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.23

ตารางที่ 17 ผลการประเมินความพึงพอใจของหัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM
(TPM Maintenance Strategy)

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

0 0 1 8 6 0% 0% 7% 53% 40%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

0 0 1 11 3 0% 0% 7% 73% 20%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 1 11 3 0% 0% 7% 73% 20%

0 0 1 11 3 0% 0% 7% 73% 20%

0 0 0 11 4 0% 0% 0% 73% 27%

0 0 1 10 4 0% 0% 7% 67% 27%

0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

0 0 0 11 4 0% 0% 0% 73% 27%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 1 11 3 0% 0% 7% 73% 20%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

1.2. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM
(TPM Maintenance Strategy)

จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป
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รูปที่ 18 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM
(TPM Maintenance Strategy) โดยแบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

5. วิชา ระบบไฟฟาเบื้องตน (Basic Electricity/ Automation/ Instrument) ผลความ
พึงพอใจในแตละสวนมีดังนี้

5.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.22
5.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.20
5.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.35

ตารางที่ 18 ผลการประเมินความพึงพอใจของหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (Basic Electricity/
Automation/ Instrument)

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

0 0 1 8 6 0% 0% 7% 53% 40%

0 0 1 9 5 0% 0% 7% 60% 33%

0 1 2 8 4 0% 7% 13% 53% 27%

0 0 1 10 4 0% 0% 7% 67% 27%

0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

0 1 1 9 4 0% 7% 7% 60% 27%

0 0 2 9 4 0% 0% 13% 60% 27%

0 0 1 10 4 0% 0% 7% 67% 27%

0 0 2 8 5 0% 0% 13% 53% 33%

0 0 1 10 4 0% 0% 7% 67% 27%

0 0 0 11 4 0% 0% 0% 73% 27%

0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

0 0 1 9 5 0% 0% 7% 60% 33%

0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

1.2. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

ระบบไฟฟาเบื้องตน
Basic Electricity (Electricity, Automation, Instrument)

จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป
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รูปที่ 19 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (Basic Electricity/
Automation/Instrument) โดยแบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

6. วิชา ระบบขับเคลื่อน (Transmission System) ผลความพึงพอใจในแตละสวนมี
ดังนี้

6.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.23
6.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.12
6.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.41

ตารางที่ 19 ผลการประเมินความพึงพอใจของหัวขอ ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)
1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
0 0 0 11 4 0% 0% 0% 73% 27%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 11 4 0% 0% 0% 73% 27%

0 0 1 9 5 0% 0% 7% 60% 33%

0 0 1 11 3 0% 0% 7% 73% 20%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 1 9 5 0% 0% 7% 60% 33%

0 0 1 10 4 0% 0% 7% 67% 27%

0 0 4 8 3 0% 0% 27% 53% 20%

0 0 2 9 4 0% 0% 13% 60% 27%

0 0 0 11 4 0% 0% 0% 73% 27%

0 0 2 10 3 0% 0% 13% 67% 20%

0 0 0 10 5 0% 0% 0% 67% 33%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

0 0 0 8 7 0% 0% 0% 53% 47%

0 0 0 8 7 0% 0% 0% 53% 47%

1.2. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

ระบบขับเคลื่อน (Transmission System) จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป
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รูปที่ 20 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ ระบบขับเคลื่อน (Transmission System) โดย
แบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

7. วิชา ระบบปม, ทอ, วาลว (Basic Pump) ผลความพึงพอใจในแตละสวนมีดังนี้
7.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.17
7.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.24
7.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.43

ตารางที่ 20 ผลการประเมินความพึงพอใจของหัวขอ ระบบปม, ทอ, วาลว (Basic Pump)

1 2 3 4 5 1 2 3 4 5
0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 13 2 0% 0% 0% 87% 13%

0 0 0 13 2 0% 0% 0% 87% 13%

0 0 0 13 2 0% 0% 0% 87% 13%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 11 4 0% 0% 0% 73% 27%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 12 3 0% 0% 0% 80% 20%

0 0 0 13 2 0% 0% 0% 87% 13%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

0 0 0 8 7 0% 0% 0% 53% 47%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

0 0 0 9 6 0% 0% 0% 60% 40%

0 0 0 8 7 0% 0% 0% 53% 47%

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

1.2. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

ระบบปม, ทอ, วาลว (Basic Pump) จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย
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รูปที่ 21 กราฟแสดงผลการประเมินวิชา วิชา ระบบปม, ทอ, วาลว (Basic Pump) โดยแบงตาม
โรงงานในบริษัทกรณีศึกษา

โดยสรุปแลวผลของการประเมินประสิทธิผลของทุกหัวขอวิชาทางเทคนิคพื้นฐาน
(Non-Specific Subjects) นั้น จะพบวาระดับคาความพึงพอใจทั้ง 3 ดาน (การออกแบบหลักสูตร,
สื่อการสอนที่ใช และ วิทยากรผูสอน) นั้นมีระดับพึงพอใจ(ระดับที่ 4) คิดเปน 67.54% ของขอ
คําถามในแบบสอบถามทั้งหมด และระดับพึงพอใจมาก (ระดับที่ 5) คิดเปน 29.47% ของขอ
คําถามในแบบสอบถามทั้งหมด โดยที่ ระดับปลานกลาง (ระดับที่ 3) คิดเปน 3.00%, ระดับไม
พึงพอใจ (ระดับที่ 2) คิดเปน 0.03% และระดับ ไมพึงพอใจอยางย่ิง (ระดับที่ 1) คิดเปน 0%
จากขอคําถามทั้งหมดตามลําดับ

นอกจากนี้การวิเคราะหการประเมินประสิทธิผลระดับปฏิกิริยาทางสถิติโดยแบงประเด็น
คําถามออกเปน 3 สวน คือแนวทางการออกแบบ, สื่อที่ใชในการสอน, วิทยากร พบวา คาเฉลี่ย
และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของแตละประเด็นแสดงไดตามตารางที่ 21

ตารางที่ 21 สรุปผลการประเมินความพึงพอใจรวมของทุกหัวขอ โดยแบงตามกลุมหัวขอยอย

หัวขอ คาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน

แนวทางการจัดฝกอบรม 4.23 0.5125
สื่อที่ใชในการสอน 4.19 0.5176
คุณสมบตัิของวิทยากร 4.35 0.4946

ในสวนผลของการพัฒนาองคความรูตามแนวคิดการประเมินประสิทธิผลในระดับที่ 2
ตามแนวคิด แจ็ค เจ ฟลิปส; และรอน ดริว สโตน (Jack J. Phillips; and Ron Drew Stone.
2000) จากการทดสอบความรู (Test) จากแบบทดสอบมาตรฐานมาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นจาก
ผูเชี่ยวชาญภายใน ในแตละหัวขอการเรียนรู ซึ่งรูปแบบทดสอบไดถูกออกแบบทั้งในรูปแบบ
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ปรนัย (เลือกคําตอบที่ถูกตอง) และอัตนัย (แสดงความคิดเห็นตามขอคําถามที่ไดกําหนดไว)
โดยผลลัพธประสิทธิผลเฉลี่ยของแตละรายวิชาแสดงไดตามกราฟในรูปที่ 22 ดังนี้

รูปที่ 22 กราฟแสดงผลของการพัฒนาองคความรู (การประเมินประสิทธิผลการฝกอบรม ระดับ
ที่ 2) ในแตละหัวขอการฝกอบรม

ผลของการพัฒนาองคความรูหรือประสิทธิผลในดานการเรียนรู ระดับที่ 2 นั้น มี
คาเฉลี่ยรวมทุกหัวขอ คิดเปน 89.5% โดยมีขอสังเกตเห็นไดวา ในหัวขอวิชาไฟฟาพื้นฐาน
(Basic Electricity) นั้นจะมีคาเฉลี่ยตํ่ากวาหัวขออ่ืนๆ คือ ซึ่งเปนผลจากการเรียนรูในหัวขอ
ดังกลาวนี้ไมสามารถเรียนรูผานประสบการณที่พนักงานมีไดโดยตรง (ไมสามารถใชประสาท
สัมผัสทั้ง 5 ในการเรียนรูไดโดยตรง) เม่ือเทียบกับหัวขออ่ืนที่สามารถเรียนรูผานการมอง, การ
ทํางานที่ใชในชีวิตประจําวันได

8. ขอเสนอแนะในการปรับปรุงพัฒนาแนวทางการพัฒนาตอไป
1. โอกาสในการพัฒนาผูฝกสอนภายใน โดยจากการศึกษานี้ทําใหพบโอกาสใน

การพัฒนาผูสอนตอไป ซึ่งแบงไดเปน 2 สวนดังนี้
1.1 เพิ่มศักยภาพในดานการถายทอด, สอนงาน ตลอดจนเทคนิคการสอน
1.2 เพิ่มศักยภาพในดานหัวขอทางดานเทคนิคที่ผูฝกสอนดูแล

2. โอกาสในการขยายระดับของการประเมินไดในระดับที่ 3 เพื่อประเมินการแสดง
พฤติกรรมจริงของพนักงานภาคหลังจากการเขาฝกอบรม ตลอดจนการะประเมิณประสิทธิผลใน
ระดับ 4 ดานผลลัพธ โดยอาจวัดผานการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
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3. สื่อในการเรียนรูนั้น ในหัวขอที่เก่ียวของกับอุปกรณทางเทคนิค เชน โบลท นัท,
ระบบขับเคลื่อน, ชุดนิวเมติกส นั้นสามารถสรางอุปกรณในการเรียนรูในสอดคลองกันกับการใช
งานในพื้นที่นั้นๆ ได โดยอุปกรณที่สรางขึ้นนั้นจะสงเสริมการเรียนรู ในภาคปฏิบัติมากย่ิงขึ้น

4. จัดทํารายละเอียดของศักยภาพ ตามแตละหัวขอทางเทคนิค หรือทักษะในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนตามที่ไดกําหนดไว เพื่อนําไปประเมินพนักงานจริงเพื่อใชงาน
และ กําหนดแนวทางในการประเมินใหตามรอบปฏิทินเพื่อใหสามารถระบุประเด็นปญหาเพื่อทํา
การพัฒนาเฉพาะเรื่องไดในอนาคตโดยที่ไมจําเปนตองจัดทําเปนแผนการพัฒนาทุกหัวขอ
ทั้งหมด เพื่อใหตอบสนองตอความตองการตอประเด็นปญหาของศักยภาพ (Competency’s Gaps)
ที่แทจริง
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ภาคผนวก ก.
แนวทางการสอนในหัวขอดานเทคนิคพื้นฐาน

(Non-Specific Subject)
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รูปที่ 23 เอกสาร ก1 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย และความปลอดภัย
ดานอาหาร (Fundamental Safety, Food Safety)

Fundamental Safety & Food Safety
Program of Study: TO program - Technical training for “Technical Operator”

Pre-Requisite: N/A

Type of Course: Non-Specific subject

Course Overview: This course aims to introduce attendants to understand fundamental safety
and Food safety for Technical Operator (TO) e.g. Machinery Safety, LOTO,
ErgoPro, Foreign-body prevention, Food safety for maintenance activities

Course Objectives: At the end of the course, the attendants should be able to:

1) Obtain/Refresh of the fundamental or general knowledge as
baseline to further apply with any technical related courses

2) Understand the relationship of parameters and able to apply
further on to their work function

3) Enhance their skills and understanding of Safety & Food safety
related to TO task/ activities

Course Focuses: The course should be focusing on:
Fundamental Safety for TO
- Overview of Safety and key definitions
- Incident, Accident classification and report
- Cause of accident, prevention, Holistic approach and Hierarchy of

control
- Safety Leadership behaviors, Role and responsibilities
- Basic problem solving in SHE: GSTD
- Key risks in operations
Food Safety for TO
- Foreign body prevention
- 10 Golden rules of Maintenance

Course Duration: 1 hrs. (1 Day classroom training)

Instructor: Internal: - Corporate SHE/ Quality Manager
- Internal SME in factory (Safety Specialist, Manager/ Quality

specialist, Manager, or candidate SME from factory)

Workshop: YES if applicable

Evaluation: 1) Attendance record
2) Paper exams & Workshop output of more than 80% “Passed”

Course Outline:

บทที่ 1 Safety for TO
1. Fundamental Safety for TO

1.1 Overview of Safety and key definitions
1.2. Incident, Accident classification and report
1.3. Cause of accident, prevention, Holistic approach and Hierarchy of control
1.4. Safety Leadership behaviors, Role and responsibilities
1.5. Basic problem solving in SHE: GSTD
1.6. Key risks in operations

1.6.1. Technical topics
- Machinery Safety and LOTO
- Electrical Safety
- Process Safety
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รูปที่ 23 เอกสาร ก1 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย และความปลอดภัย
ดานอาหาร (Fundamental Safety, Food Safety) (ตอ)
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รูปที่ 24 เอกสาร ก2 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science)

Basic Science (Basic Calculation, Standard unit& measure, Material
Science)

Program of Study: TO program - Technical training for “Technical Operator”

Pre-Requisite: Basic Mathematical Calculation

Type of Course: Non-Specific Group

Course Overview: This course aims to introduce attendants to basic mathematical and
fundamental theory of physics as fundamental for further mechanical-related
courses and further apply to the operations in factory

The attendants will be able to understand e.g. measurement units, volume,
diameters, basic geometric calculation, types of force, and pressure.

Course Objectives: At the end of the course, the attendants should be able to:

1) Obtain/Refresh of the fundamental or general knowledge as
baseline to further apply with any technical related courses

2) Understand the relationship of parameters and able to apply
further on to their work function

3) Enhance their skills and understanding of basic mathematical and
required technical related

Course Focuses: The course should be focusing on:
- the methodology of measurement unit
- Basic Mechanical Science
- Basic modern wave
- Basic properties of substance
- Basic food preservation

Course Duration: 7 hrs. (1 Day classroom  training)

Instructor: External :  Professionals
Internal : Internal SME in factory (Engineering Superintendents/Managers)

Workshop: YES if applicable

Evaluation: 1) Attendance record
2) Paper exams & Workshop output of more than 60% “Passed”
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รูปที่ 24 เอกสาร ก2 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science) (ตอ)
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รูปที่ 25 เอกสาร ก3 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand
Tools)

Bolt/ Nut/ Hand tools
Program of Study: TO program - Technical training for “Technical Operator”

Pre-Requisite: Basic Science (Basic Calculation, Standard unit& measure, Material
Science)

Type of Course: Non-Specific subject

Course Overview: This course aims to introduce attendants to basic knowledge of Bolt/ Nut
& Hand - tools. Attendants will understand the Bolt – Nuts and  Hand-tools
applications, How to use bolt/ Nut/ hand tools properly, the abnormality of
them

The attendants will be able use bolt/ Nut/ hand tools properly (without the
future failure) and  also able to identify the abnormality related to Bolt/ Nut/
and Hand-tools as well.

Course Objectives: At the end of the course, the attendants should be able to:

1) Obtain/Refresh of the fundamental or general knowledge as
baseline to further apply with any technical related courses

2) Understand the relationship of parameters and able to apply
further on to their work function

3) Enhance their skills and understanding of Bolt/ Nut/ and Hand
tools and required technical related

Course Focuses: The course should be focusing on:

Bolt/ Nut & Fastener:
- Fundamental of Bolt/ Nut
- Thread terminology & Standard
- Bolt & Nut category and applications
- Measurement system related to Bolt/ Nut
- Bolt & Nut Failure (How to inspect & Prevent)
Hand-Tools:
- How to use Hand Tools safely
- Right & Wrong using of Hand-tool
- Special Hand-tool

Course Duration: 7 hrs. ( 1Day : 6 hrs. for classroom + 1 hrs. for Practice)

Instructor: Internal: - Corporate Engineering Manager
- Internal SME in factory (Engineering Superintendent/

Managers)

Workshop: YES if applicable

Evaluation: 1) Attendance record
2) Paper exams & Workshop output of more than 80% “Passed”
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รูปที่ 25 เอกสาร ก3 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand
Tools) (ตอ)
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รูปที่ 25 เอกสาร ก3 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand
Tools) (ตอ)

Technical Operator: TO Program- Indochina 
Non-Specific Subject Training – Course Outline May 2015


Agenda:

09:00 – 09:15 ใหทํา Pre-Test
09:15 – 10:30 อบรมในหองเรียนเรื่อง Bolt& Fastener

Training Module
(เตรียมโบลท/ นัตจริงมาใชประกอบการสอน, หรือใช ที่อยูใน

Technical center)
10:30 – 10:45 ----------------------------------เบรค-----------------------------------------
10:45 – 11:30
11:30 – 12:00 ตัวอยางกิจกรรม:

#1: แบงกลุมเปนกลุมยอย โดยแจก Bolt และ นัต
 ใหใชเวอรเนียวัดคาโบลท และ นัตเพื่อบอกวาโบลทนั้นขนาดเทาได
 ใหใชหวีวัดเกลียวเพื่อบอกวาเปนเกลียวขนาดมาตรฐานอะไร และอธิบาย

#2: แบงกลุมลงไลน หาจุด Abnormality ที่เก่ียวของกับ Bolt/ Nut
 คนหาตําแหนงโบลท นัตที่สําคัญที่ตองตรวจสอบ พรอมเหตุผล (10 จุดตอกลุม)
 ถายรูปหาจุดผิดปกติที่เก่ียวของกับ Bolt/ Nut  (3 จุดตอกลุม)

12:00 - 13:00 ---------------------------------พักเที่ยง-------------------------------------

13:00 – 13:30 นําเสนอขอสังเกตุที่ไดพบเห็นในแตละกลุม
13:30 – 15:00 อบรมในหองเรียน เรื่อง เครื่องมือชาง (เตรียมอุปกรณเครื่องมือชางมาใชประกอบการสอน, ใช Training

Module ที่อยูใน Technical center)

15:00 – 15:15 ----------------------------------
15:15 – 16:00

เบรค-----------------------------------------สรุปเนื้อหา
(Bolt & Nut/ Hand tools)

16:00 – 16:30 ทํา Post-Test
16:30 – 17:00 เฉลย Test
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รูปที่ 26 เอกสาร ก4 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM (TPM
Maintenance Strategy)

Basic Mechanic & Maintenance
Program of Study: TO program - Technical training for “Technical Operator”

Pre-Requisite: Basic Science (Basic Calculation, Standard unit& measure, Material
Science)

Type of Course: Non-Specific Subject

Course Overview: This course aims to introduce attendants to the basic mechanic &
maintenance knowledge including types of maintenance which will be
further aligned and applied to the CDM system.

The attendants will be able to understand e.g. the meaning of
“Maintenance”, various type of maintenance that only aligned with CDM,
zero breakdown concept, cause-reason, basic techniques, maintenance
related to pneumatic and compressor.

Course Objectives: At the end of the course, the attendants should be able to:

1) Obtain/Refresh of the fundamental or general knowledge as
baseline to further apply with any technical related courses

2) Understand the relationship of parameters and able to apply
further on to their work function

3) Enhance their skills and understanding of basic mathematical and
required technical related

Course Focuses: The course should be focusing on:
The basic knowledge which must be aligned with Nestle CDM concept with
applications and workshop of:

 Mechanical Drives
 Coupling, Bearing, and Seals
 Safety precaution, and general instructions
 Measuring Instrument
 Bearing technology, mounting/dismounting
 Bearing failure analysis and maintenance
 Pneumatic and Compressor related

Course Duration: 7 hrs. ( 1Day : 6 hrs. for classroom + 1 hrs. for Activities base)

Instructor: Internal: - Corporate Engineering Manager
- Internal SME in factory (Engineering Superintendent/

Managers)

Workshop: YES if applicable

Evaluation: 1) Attendance record
2) Paper exams & Workshop output of more than 80% “Passed”
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รูปที่ 26 เอกสาร ก4 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM (TPM
Maintenance Strategy) (ตอ)

Technical Operator: TO Program- Indochina 
Non-Specific Subject Training – Course Outline May 2015

Course Outline:

บทที1่ การบาํรงุรกัษาในงานอตุสาหกรรม

1. ทําไมเราถงึตองซอมบํารงุเครือ่งจกัร?

2. Nestle Maintenance Strategy
- Asset & Maintenance Management (AMM)
- Preventive Maintenance: การบํารงุรกัษาเชงิป องกนั
- Component/ Equipment:
- Scheduled Maintenance: การบํารงุรกัษาตามกําหนดการ
- Predictive Maintenance: การบํารงุรกัษาเชงิคาดการณ
- Inspection Based Maintenance
- Maintenance Classification
- component based maintenance
- Equipment based maintenance

3. Maintenance Foundations สาํหรบั Technical Operator
- Factory assets structure
- Work order management
- Technical store management
- Develop technical experts
- Establish breakdown analysis

4. หนาทีข่อง Technical Operator
- Technical Skills matrix
- การแก ปัญหาเบือ้งต น Basic trouble shooting
- กจิกรรม CIL+T(Tightening)
- กจิกรรม PM03 ทีส่ามารถสงตอให Technical Operator ได 
- มสีวนรวมในการทํา Break Down Analysis

5. How to develop TO task assignment?

Agenda:

09:00 – 09:15 ใหทํา Pre-Test
09:15 – 10:30
10:30 – 10:45 -----------------------------

อบรมในหองเรียนหัวขอ 1-2----
-เบรค-----------------------------------------

10:45 – 12:00 อบรมในหองเรียนหัวขอ 3-4
12:00 - 13:00 ---------------------------------พักเที่ยง-------------------------------------
13:00 – 13:30 กิจกรรมในการระบุ Task Assignment
15:00 – 15:15 ----------------------------------
15:15 – 16:00

เบรค-----------------------------------------นํา
Task Assignmen & PM03 มาอธิบาย

16:00 – 16:30 ทํา Post-Test
16:30 – 17:00 เฉลย Test
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รูปที่ 27 เอกสาร ก5 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity, Automation,
Instrument)

Basic Electrical (Electricity-Automation-Instrument)

Program of Study: TO program - Technical training for “Technical Operator”

Pre-Requisite: Basic Science (Basic Calculation, Standard unit& measure, Material
Science)

Type of Course: Non-Specific Subject

Course Overview: This course aims to introduce attendants to the basic and general electricity
knowledge with no intention of complex mathematical calculation except
necessary.

The attendants will be able to understand e.g. the definitions, functioning of
direct/alternating currents, energy, motor, transformer, and safety
precaution.

Course Objectives: At the end of the course, the attendants should be able to:

1) Obtain/Refresh of the fundamental or general knowledge as
baseline to further apply with any technical related courses

2) Understand the relationship of parameters and able to apply
further on to their work function

3) Enhance their skills and understanding of basic Electricity-
Automation-Instrument related

Course Focuses: The course should be focusing on:
 The basic principle of electricity and maintenance, electric motor,

circuits
 Measuring instruments
 Also including some of Basic Automation concepts e.g. sensors,

process control
 Basic workshop
 The “uncertainty” of measurement
 The comparison in measurement with related tables
 and focus more with the related types of transmitter currently

applied in the factory e.g. Temperature, Pressure, Level, and Flow
transmitters

Course Duration: 7 hrs. (1Day classroom training)

Instructor: Internal: - Corporate Electrical Engineering Manager
- Internal SME in factory (Engineering Superintendent/

Managers)

Workshop: YES if applicable

Evaluation: 1) Attendance record
2) Paper exams & Workshop output of more than 80% “Passed”
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รูปที่ 27 เอกสาร ก5 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity, Automation,
Instrument) (ตอ)
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รูปที่ 27 เอกสาร ก5 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity, Automation,
Instrument) (ตอ)
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รูปที่ 28 เอกสาร ก6 แนวทางการการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)

Transmission System
Program of Study: TO program - Technical training for “Technical Operator”

Pre-Requisite: Basic Science (Basic Calculation, Standard unit& measure, Material
Science)

Type of Course: Non-Specific subject

Course Overview: This course aims to introduce attendants to basic knowledge of
Transmission system. Attendants will understand the key components and
applications in transmission system, How to inspect properly, the
abnormality of them

The attendants will be able to do human inspect key components in
transmission system.

Course Objectives: At the end of the course, the attendants should be able to:

1) Obtain/Refresh of the fundamental or general knowledge as
baseline to further apply with any technical related courses

2) Understand the relationship of parameters and able to apply
further on to their work function

3) Enhance their skills and understanding of key components in
Transmission system in technical related

Course Focuses: The course should be focusing on:

Transmission system in Industrial:
- Fundamental of transmission system
- Bearing
- Transmission Belt
- Chain
- Pulleys
- Coupling

Course Duration: 7 hrs. ( 1Day : 6 hrs. for classroom + 1 hrs. for Practice)

Instructor: Internal: - Corporate Engineering Manager
- Internal SME in factory (Engineering Superintendent/

Managers)

Workshop: YES if applicable

Evaluation: 1) Attendance record
2) Paper exams & Workshop output of more than 80% “Passed”
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รูปที่ 28 เอกสาร ก6 แนวทางการการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)
(ตอ)
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รูปที่ 29 เอกสาร ก7 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบปม, วาลว, ทอ (Basic Pump Knowledge)

Basic Pump for TO
Program of Study: TO program - Technical training for “Technical Operator”

Pre-Requisite: Basic Science (Basic Calculation, Standard unit& measure, Material
Science)

Type of Course: Non-Specific subject

Course Overview: This course aims to introduce attendants to basic concept of “pumps” as
process equipment & technology

The attendants will be able to understand the basic knowledge of pumps,
classification, installation techniques, selection, troubleshooting, and
maintenances

Course Objectives: At the end of the course, the attendants should be able to:

1) Obtain/Refresh of the fundamental or general knowledge as
baseline to further apply with any technical related courses

2) Understand the relationship of parameters and able to apply
further on to their work function

3) Enhance their skills and understanding of basic knowledge of
Pump and Valve related

Course Focuses: The course should be focusing on:
- Basic concept of pumps
- Centrifugal Pump operating
- Rotating Pump operating
- Inspection method and technique
- Failure mode related to Pump operating

Course Duration: 7 hrs (1Day : 6 hrs. for classroom + 1 hrs. for Practice if facility is available)

Instructor: Internal: - Corporate Engineering Manager
- Internal SME in factory (Engineering Superintendent/

Managers)

Workshop: YES if applicable

Evaluation: 1) Attendance record
2) Paper exams & Workshop output of more than 80% “Passed”
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รูปที่ 29 เอกสาร ก7 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบปม, วาลว, ทอ (Basic Pump Knowledge)
(ตอ)
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ภาคผนวก ข.
แบบฟอรมในการประเมินตลอดโปรแกรมการพัฒนา

และผลการประเมินโดยละเอียด
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ตารางที่ 22 แบบฟอรมในการประเมินประสิทธิผลระดับที่ 1 (การประเมินปฏิกิริยา, ความพึงพอใจ
ของผูเขาฝกอบรม)

สถานท่ี :

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ไมเห็นดวย เฉยๆ เห็นดวย

เห็นดวย
อยางย่ิง

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

ไมมีสื่อน้ีในการ
ฝกอบรม

ไมเหมาะสม
อยางย่ิง ไมเหมาะสม เฉยๆ เหมาะสม

เหมาะสม
อยางย่ิง

0 1 2 3 4 5

0 1 2 3 4 5

0 1 2 3 4 5

0 1 2 3 4 5

0 1 2 3 4 5

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ไมเห็นดวย เฉยๆ เห็นดวย

เห็นดวย
อยางย่ิง

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

1 2 3 4 5

   2. เนื้อหาที่เรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดีย่ิงข้ึน

หัวขอการฝกอบรม : ชือ่ผูประเมิน (Optional) _____________________________________

Division/BU : ____________________________________________

วันท่ี :

I. ประเมินการเรียนรูและการนําไปใชในการทํางาน

   1. หลักสูตรที่เขาฝกอบรมเปนไปตามที่ขาพเจาคาดหวัง

                   8.2 คลิปวิดีโอ

   3.    เนื้อหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

   4.    เวลาที่ใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม

   5.    กิจกรรมที่ใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนื้อหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธีนําไปใช

   6.    ขาพเจาสามารถนําความรูที่ไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

   7.    เวลาที่ใชในการฝกอบรบทั้งหลักสูตรมีความเหมาะสม

ขอเสนอแนะ

II. ประเมินสื่อการสอน

   8.  โปรดระบุระดับความเหมาะสมของสื่อตางๆที่ใชประกอบในการฝกอบรมนี้

                   8.1 สไลด Presentation

   13. ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานนี้สอนหลักสูตรนี้ตอไป

                   8.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

                   8.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

                   8.5 กิจกรรมที่ใชในการอบรม

ขอเสนอแนะ

III. ประเมินวิทยากร

    9.      วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

   10.     วิทยากรมีประสบการณ/ความเช่ียวชาญในเนื้อหาที่สอน

   11.     วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

   12.     วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

ขอเสนอแนะ
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ตารางที่ 23 แบบฟอรมในการประเมินความเขาใจในขั้นตอนที่ 3 และการประเมินรอบสุดทาย
(Certification) ในขั้นตอนที่ 5

Comprehensive Evaluation & Final Evaluation Form
OBJECTIVES:
1) To ensure the skill sets are delivered based on the required TO task lists
2) To evaluate which tasks are still not properly performed, and what should be the action set by PD and ENG
3) To grow the agreed list based on the grown skills of certified candidates
4) To withdraw the incentive if the certified candidates cannot properly deliver the required TO task lists

Evaluate new TO  Re-certifying evaluate TO

Date: ____________

Factory: _________________________________________________      Area: _____________________

Acting - TO Position: ______________________________    Line/Machine: __________________

Employee Name: ________________________________________________________

Employee ID: _____________________________________________

KNOWLEDGE: (Evaluate after complete Specific training:OJT)

NS00 Fundamental Safety, Food Safety
NS01 Basic Science (Basic Calculation, Standard unit& measure, Material Science)
NS02 Bolt -Nut & Hand tools
NS03 Maintenance Strategy & TO-Task Assignment
NS04    Basic Electrical for TO (EAI: Electricity, Automation, Instrument)
NS05    Basic Transmission system
NS06    Basic Pump knowledge
NS07    Lubrication system
NS08    Pneumatic system

Comprehensive Evaluation Result:
 ______Knowledge is aqquired and start probation on _________________

 ______Need to attend specific development activities on______________

SKILLS: (Evaluate after complete Task assignment)

Task Assignment: (Task Assignment is required) Cabable to perform
task (YES/NO)

Perform basic maintenance & yearly maintenance according to Task assignment sheet

Cleaning & Inspection skill for critical areas/ Machine/ equipment related

Lubricating skill for critical areas/ Machine/ equipment related

Trouble shooting in areas/ Machine/ equipment related

Final Evaluation Result -Certification:
 ______COMPETENT & CERTIFIED and Effective on _____________________

 ______NOT COMPETENT  AND to WITHDRAW an Intencive (Specific actions needed:_________________________________)

Evaluated & Validated:  We validate that this "Certification/ Re-Certifying Evaluation" Form has been completed and the person indicated in
"Employee Name" proceeded regarding the "Overall Evaluation Result"

PD Supervisor: ____________________________   Date: _______    PD Manager: ____________________ Date:___________

ENG Supervisor: __________________________   Date: ________   ENG Manager: ____________________ Date:___________

Approved:

Factory Manager:  ________________________   Date: __________

ACKNOWLEDGEMENT:

Employee: ________________________________   Date: ______    HR Manager: _____________________________  Date: ___________
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Remark

Specific Courses: (Subject depended on Position)

Non-Specific Courses:

No. SKILL REQUIRED ATTENDED
(YES/NO) RESULT (PASS/NOT) REMARK
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ตารางที่ 24 ผลการประเมินประสิทธิผลระดับที่ 1 (การประเมินปฏิกิริยา, ความพึงพอใจของ
ผูเขาฝกอบรม) ในหัวขอดานเทคนิคพื้นฐานแบงตามรายวิชา
ชือ่หัวขอการจัด
ฝกอบรม

(Non Specific
Subjects)

วันจัด
ฝกอบรม

ลําดับ
พนักงาน
ท่ีเขาฝก It
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Food Safety for TO 13/7/58 01 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 4
Food Safety for TO 13/7/58 02 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Food Safety for TO 13/7/58 03 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Food Safety for TO 13/7/58 04 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Food Safety for TO 13/7/58 05 4 4 4 3 4 4 3 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4
Food Safety for TO 13/7/58 06 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Food Safety for TO 13/7/58 07 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Food Safety for TO 13/7/58 08 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
Food Safety for TO 13/7/58 09 5 5 4 4 5 5 5 3 4 5 4 4 4 5 5 5 4
Food Safety for TO 14/7/58 10 4 4 4 4 4 4 4 4 3 3 4 4 4 4 4 4 4
Food Safety for TO 14/7/58 11 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4 5 5
Food Safety for TO 14/7/58 12 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Food Safety for TO 14/7/58 13 4 4 4 4 4 4 4 3 3 4 4 3 4 4 4 3 4
Food Safety for TO 14/7/58 14 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Food Safety for TO 14/7/58 15 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Safety for TO 13/7/58 01 5 4 4 4 5 5 4 5 4 4 5 4 5 4 5 4 4
Safety for TO 13/7/58 02 4 4 4 4 4 4 4 2 4 3 2 3 4 5 4 4 4
Safety for TO 13/7/58 03 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Safety for TO 13/7/58 04 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Safety for TO 13/7/58 05 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Safety for TO 13/7/58 06 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Safety for TO 13/7/58 07 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Safety for TO 13/7/58 08 4 4 4 3 4 4 4 4 4 3 4 4 4 4 4 4 4
Safety for TO 13/7/58 09 4 4 4 4 4 4 4 3 4 4 4 4 5 5 5 5 5
Safety for TO 14/7/58 10 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Safety for TO 14/7/58 11 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Safety for TO 14/7/58 12 3 3 3 3 3 4 3 2 4 4 4 3 4 4 4 4 4
Safety for TO 14/7/58 13 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Safety for TO 14/7/58 14 4 4 3 3 4 4 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Safety for TO 14/7/58 15 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 20/7/58 01 4 4 4 4 4 4 4 4 4 3 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 20/7/58 02 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 20/7/58 03 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 20/7/58 04 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 20/7/58 05 3 4 3 4 4 4 3 4 3 4 5 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 20/7/58 06 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Bolt & Nut 20/7/58 07 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 20/7/58 08 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 20/7/58 09 4 4 5 4 4 5 4 4 4 4 4 4 5 5 4 4 4
Bolt & Nut 21/7/58 10 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 4 5
Bolt & Nut 21/7/58 11 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 21/7/58 12 5 5 4 5 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 21/7/58 13 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Bolt & Nut 21/7/58 14 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Bolt & Nut 21/7/58 15 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 01 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 02 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 03 5 4 4 5 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 5
Basic Science 29/7/2015 04 5 5 5 5 5 5 5 4 4 5 4 5 5 5 4 5 5
Basic Science 29/7/2015 05 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 06 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 07 4 4 4 4 4 5 4 4 4 4 5 5 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 08 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 09 4 4 3 3 4 4 3 4 3 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 10 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 11 4 3 3 3 4 3 4 4 3 3 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 12 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 13 4 5 4 5 4 4 4 5 5 5 5 5 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 14 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Science 29/7/2015 15 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
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ตารางที่ 24 ผลการประเมินประสิทธิผลระดับที่ 1 (การประเมินปฏิกิริยา, ความพึงพอใจของ
ผูเขาฝกอบรม) ในหัวขอดานเทคนิคพื้นฐานแบงตามรายวิชา (ตอ)
ชือ่หัวขอการจัด
ฝกอบรม

(Non Specific
Subjects)

วันจัด
ฝกอบรม

ลําดับ
พนักงาน
ท่ีเขาฝก It
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Maintenance Strategy 10/8/2015 01 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Maintenance Strategy 10/8/2015 02 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 03 4 4 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 04 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 05 5 5 5 5 5 5 5 4 5 4 4 5 5 5 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 06 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Maintenance Strategy 10/8/2015 07 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 3 4 4 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 08 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 09 5 5 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 10 4 4 4 5 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 11 4 4 3 4 3 4 4 4 3 3 4 4 4 4 4 3 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 12 4 4 4 4 4 4 4 5 4 4 5 5 5 4 5 5 5
Maintenance Strategy 10/8/2015 13 5 5 5 5 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 14 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Maintenance Strategy 10/8/2015 15 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 01 4 4 4 4 4 4 4 3 4 4 3 4 4 3 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 02 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 03 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 04 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 05 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5 4 4 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 06 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Basic Electricity 11/8/2015 07 4 4 4 2 4 4 2 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 08 4 3 3 3 3 4 4 4 3 3 4 4 4 4 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 09 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 10 4 5 4 4 4 4 4 4 5 5 4 4 4 4 4 5 5
Basic Electricity 11/8/2015 11 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Electricity 11/8/2015 12 5 5 5 5 5 5 5 3 4 3 4 4 5 5 5 5 5
Basic Electricity 11/8/2015 13 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 5 5 5
Basic Electricity 11/8/2015 14 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Basic Electricity 11/8/2015 15 5 5 5 3 4 5 3 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
Transmission 28/9/2015 01 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Transmission 28/9/2015 02 5 4 5 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 5 5 5 5
Transmission 28/9/2015 03 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Transmission 28/9/2015 04 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4 4 5 5 5 5 5
Transmission 28/9/2015 05 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Transmission 28/9/2015 06 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Transmission 28/9/2015 07 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5
Transmission 28/9/2015 08 4 4 4 5 4 4 4 5 3 4 5 4 4 4 4 4 4
Transmission 28/9/2015 09 4 4 4 4 4 4 4 4 3 3 4 3 4 4 4 4 4
Transmission 28/9/2015 10 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Transmission 28/9/2015 11 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Transmission 28/9/2015 12 4 4 4 3 4 4 3 4 3 3 4 4 4 4 4 4 4
Transmission 28/9/2015 13 4 4 4 5 4 4 5 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
Transmission 28/9/2015 14 4 4 4 4 3 4 4 3 3 4 4 3 4 4 4 4 4
Transmission 28/9/2015 15 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Basic Pump 28/9/2015 01 5 5 5 5 5 5 5 4 5 4 4 5 5 5 5 5 5
Basic Pump 28/9/2015 02 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Basic Pump 28/9/2015 03 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
Basic Pump 28/9/2015 04 5 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Pump 28/9/2015 05 4 4 4 4 5 5 5 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
Basic Pump 28/9/2015 06 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Pump 28/9/2015 07 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 5 5
Basic Pump 28/9/2015 08 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Pump 28/9/2015 09 4 4 4 4 4 4 4 4 5 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Pump 28/9/2015 10 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Pump 28/9/2015 11 4 4 4 4 4 4 4 5 5 5 4 4 4 4 4 4 5
Basic Pump 28/9/2015 12 4 4 4 4 4 4 4 5 5 4 4 4 4 5 4 4 4
Basic Pump 28/9/2015 13 4 4 4 4 4 4 4 5 5 4 5 4 4 4 4 4 4
Basic Pump 28/9/2015 14 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Basic Pump 28/9/2015 15 4 4 4 4 4 4 4 4 4 5 5 4 5 5 5 5 5
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ตารางที่ 25 ตัวอยางรายการกิจกรรมซอมบํารุงที่ใหพนักงานปฏิบัติในขั้นตอนที่ 3

Machine
section

ประเภทของงาน
(Maintenance

Activities, CIL, PM)

ประเภทยอยในการ
ซอมบํารุง

Activities List

Frequency
Y: Yearly

M:  Monthly
W: Weekly
D: Daily
S: Shiftly
O: Other

Nalbach กิจกรรมพื้นฐาน CIL ทําความสะอาด อางอิงตามมาตรฐาน CIL: Cleaning/ Inspection/ Lubrication ในหนางาน S

Nalbach กิจกรรมพื้นฐาน CIL หลอล่ืน อางอิงตามมาตรฐาน CIL: Cleaning/ Inspection/ Lubrication ในหนางาน S

Nalbach กิจกรรมพื้นฐาน CIL ตรวจสอบพื้นฐาน อางอิงตามมาตรฐาน CIL: Cleaning/ Inspection/ Lubrication ในหนางาน S

X-Ray
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting Basic troubleshooting and breakdown recovery O

Cermex
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting Basic troubleshooting and breakdown recovery O

Inkjet Coding
Machine

กิจกรรมสนับสนุนการ
ซอมบํารงุ

Trouble shooting Basic troubleshooting and breakdown recovery O

Nalbach
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting Inspection in areas of work to observe bolts and nuts. Tighten if loose. Includes breakdown recovery. O

Nalbach
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting

Inspection in areas of work to observe conveyors, bearing, gears, coupling and feedings. Includes
breakdown recovery.

O

Cermex
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting

Inspect pneumatic systems in cermex machines and troubleshoot problems. Includes breakdown
recovery.

O

Filling Nalbach
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting

Inspect pneumatic systems in filling and capping machine, and troubleshoot problems. Includes
breakdown recovery.

O

Jar Cleaner
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting

Inspect pneumatic systems at the jar cleaner, and troubleshoot problems. Includes breakdown
recovery.

O

Filler
การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

 1.ตรวจเช็คสภาพของการดประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีการแตกราวหรือไม
(ตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรง)
 2.ตรวจเช็คสวิตซประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีสภาพท่ีสมบูรณหรือไม
(สายไฟฟาควบคุมและเคเบ้ิลแกรนอยูในสภาพท่ีสมบูรณไมหลุดหรือแตกหัก)
 3.ตรวจเช็คชุดปุมคอนโทรลหนาเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(ปุมสวิตซตองไมมีการแตกหักหรือราว สามารถใชงานไดตามปกติ)
 3.ตรวจเช็คไกคประคองขวดดานในเครื่องอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(ไกดประคองและยางกันกระแทรกตองไมแตกหักหรือฉีกขาด รวมท้ังมีการขันยึดอยางแข็งแรง)
 4.ตรวจเช็คชุดเคาะแปงลงขวดภายในเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(สปริงและแทงตัวเคาะตองอยูในสภาพท่ีสมบูรณไมแตกหรือบ่ินเบียด )
 5.ตรวจเช็คสายพาน V-Belts ลําเลียงขวดทางเขาเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(สายพานตองไมมีการฉีดขาดหรือเปนขุยจากการเสียดสี)
 6.ตรวจเช็คชุดสกรูเกลียวลําเลียงขวดทางเขาวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(สกรูตองไมบ่ินและคักงอ รวมท้ังลูกปนตองมีการหมุนอยางอิสระ)
 7. ตรวจเช็คระบบ Up-Down การเพ่ิมนํ้าหนักทํางานปกติหรือไม
( ดูการทํางานของมอเตอรวาระหวางท่ีกดสวิตซมีการปรับข้ึนและลงอยางอิสระ)
 8.ตรวจเช็คชุด Star Wheel อยูในสภาพสมบรูณหรือไม (น็อตยึดแข็งแรงและไมแตกหัก)

M

X-Ray การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1.ตรวจเช็คการดประตูเซฟต้ีการดแตกราวหรือไม  ตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรง)
2.ตรวจเช็คชุดปุมคอนโทรลหนาเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม (ปุมสวิตซตองไมมีการแตกหักหรือราว สามารถใชงาน
ไดตามปกติ)
3.ตรวจเช็คแรงดันลมท่ีใชตามท่ีกําหนดหรือไม (6 บาร)
4.ตรวจเช็คมานกั้นรังสีตองอยูในสภาพสมบูรณอยนูครบไมมีการฉีดขาดเสียหาย
5.ตรวจเช็คการรั่วไหลของรังสีตองอยูในเกณฑท่ีกําหนด
6.ตรวจเช็คหลอดไฟโชวสถานะตองไมแตกหรือชํารุด
7.ทําความสะอาด Fillter แอร

12 weeks

Checkweigher การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1 .ตรวจเช็คสภาพของการดประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีการแตกราวหรือไม โดยตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรงโดยน็อ
ตอยูครบ
2.ตรวจเช็คสวิตซประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีสภาพท่ีสมบูรณหรือไม โดยสายไฟฟาควบคุมและเคเบ้ิลแกรนอยูในสภาพท่ี
สมบูรณไมหลุดหรือแตกหัก
3.ตรวจเช็คแรงดันลมท่ีใชตามท่ีกําหนดหรือไม   โดยตองมีคาท่ี 6 บาร
4.ตรวจเช็คเซนเชอรวาทํางานปกติหรือไม โดยการดูท่ีสัญญาณไฟท่ีตัวเซ็นเซอร วาติดหรือไม หากวามีของหรือส่ิงของผาน
ลําแสงของเซ็นเซอรตองมีการกระพริบหรือดับ ตามลักษณของเซ็นเซอร
5.ตรวจเช็คระดับลูกนํ้าวาอยูตรงกลางหรือไม  โดยการสังเกตุท่ีตัวหนาปดระดับนํ้า
6.ตรวจเช็คสภาพของสายพานอยูในสภาพสมบรูณหรือไม โดยดูท่ีสภาพโดยรวมของสายพานตองไมมีการฉีกขาดหรือเปนขุย
บริเวณดานขางสายพาน

M

Cap Sortor
Machine

การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1.ตรวจเช็คสภาพของการดประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีการแตกราวหรือไม  โดยตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรง น็อตยึด
ครบทุกตัว
2.ตรวจเช็คชุดปุมคอนโทรลหนาเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม  โดยปุมสวิตซตองไมมีการแตกหักหรือราว สามารถใช
งานไดตามปกติ
3.ตรวจเช็คแรงดันลมท่ีใชตามท่ีกําหนดหรือไม   โดยตองมีคาท่ี 6 บาร
4.ตรวจเช็คเซนเชอรชุดเช็คฝาติดขัดกอนออกจากเครื่องสงฝาไปยังหองบรรจุ วาทํางานปกติหรือไม
5.ตรวจเช็คทอพลาสติกเปาฝาและหัวเปาลมวาชํารุดหรือไม       โดยท่ีสายและทอตองไมมีการแตกหรือรั่ว
6.ตรวจเช็ครางสงฝาจากเครื่องสงฝาไปยังหองบรรจุ วาชํารุดหรือไม    ละเช็คจุดยึดน็อตตองไมมีการหลวมหรือหลุม
7.ตรวจเช็คสภาพสายพานลําเลียงข้ันบันไดชํารุดหรือไม
7.1 ตรวจเช็คข้ันบันไดของชุดพาฝาตองไมมีการแตกหักหรือชํารุด
7.2 ตรวจเช็ตสภาพท่ัวไปของสายพานผืนเส้ือตองไมมีการแตกชํารุด

2 months

Capper Machine การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1 .ตรวจเช็คสภาพของการดประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีการแตกราวหรือไม โดยตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรงโดยน็อ
ตอยูครบ
2.ตรวจเช็คจอคอนโทรลเครื่องอยูในสภาพสมบรูณหรือไม  โดยสายไฟฟาควบคุมและเคเบ้ิลแกรนอยูในสภาพท่ีสมบูรณไม
หลุดหรือแตกหัก
3.ตรวจเช็คแรงดันลมท่ีใชตามท่ีกําหนดหรือไม   โดยตองมีคาท่ี 6 บาร
4.ตรวจเช็คเซนเชอรวาทํางานปกติหรือไม โดยการดูท่ีสัญญาณไฟท่ีตัวเซ็นเซอร วาติดหรือไม หากวามีของหรือส่ิงของผาน
ลําแสงของเซ็นเซอรตองมีการกระพริบหรือดับ ตามลักษณของเซ็นเซอร
เซ็นเซอร ทางเขาชุด in feed
เซ็นเซอร ตรวจจับฝาทางลงกอนเขาเครื่อง
เซ็นเซอร ตรวจจับฝาติดขัด
5.ตรวจเช็คสายพานรัดขวดอยูในสภาพสมบรูณหรือไม  โดยสภาพสายพานตองไมมีการฉีดขาดหรือเปนขุย6.ตรวจเช็ครางสง
ฝาวาชํารุดหรือมีการบิดเบียนเสียรูปหรือไม
7.ตรวจเช็คสภาพสกรูลําเลียงขวดเขาชํารุดหรือไม โดยสภาพตองไมมีการแตกหักและ มีน็อตยึดครบทุกจุด
8.ตรวจ Star Wheel ขาเขาและออกอยูในสภาพสมบรูณหรือไม  โดยสภาพตองไมมีการแตกหักและ มีน็อตยึดครบทุกจุด
9.ตรวจเช็คสภาพยางจับฝาชํารุดหรือไม
10.ตรวจเช็คปริมาณจารบี Auto อัดแกนเพลาดานบนระดับอยูในมาตราฐานหรือไม (Auto Grease)

M

Accumulation
Table

การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1.ตรวจเช็คมอเตอรเกียรมีนํ้ามันรั่วไหลหรือไม
2.ตรวจเช็คแบริ่งมีเสียงดังผิดปกติหรือไม
3.ตรวจเช็คสายพานกระดูกงูแตกชํารุดหรือไม
4.ตรวจเช็คเซนเชอรวาทํางานปกติหรือไม
5.ตรวจเช็คไกดประคองขวดชํารุดหรือไม
6.ตรวจเช็คตูคอนโทรลสภาพสมบรูณหรือไม

M
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