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สารนิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา หลักการ แนวคิด และวิธีการพัฒนาทักษะ
ทางดานเทคนิคสําหรับพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตที่มีอยูในกรณีศึกษา แลวทําการปรับปรุง
แนวทางการพัฒนาเพื่อใหสอดคลองกันกับแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน (Autonomous
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ขอบเขตที่วางไว

การศึกษาในครั้งนี้ใชวิธีการศึกษาจากเอกสารวิชาการ, งานวิจัย, บทความที่เก่ียวของ
โดยมีการเก็บขอมูลออกเปน 2 สวน คือ การเก็บขอมูลดานเอกสาร (Review Data) และการเก็บ
ขอมูลภาคสนาม (Field Data) โดยใชเครื่องมือแบบสอบถาม และแบบทดสอบ โดยอิงตาม
แนวคิดในการวัดประสิทธิผลหลังจากการฝกอบรม ในระดับปฏิกิริยา และระดับการเรียนรู

จากการศึกษาทําใหทราบสภาวะปจจุบันของการพัฒนาทักษะการบํารุงรักษาของ
บริษัทกรณีศึกษา พรอมทั้งทําใหไดมาซึ่งแผนการพัฒนาทักษะการบํารุ งรักษาเครื่องจักรให
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วิทยากร มีคาเฉลี่ยระดับความพึงพอใจอยูที่ 4.23, 4.19, 4.35 ตามลําดับ และผลการพัฒนาองค
ความรู หรือการประเมินในระดับที่ 2 ดานการเรียนรู โดยวัดความเขาใจผานแบบทดสอบอยูที่
คาเฉลี่ยรอยละ 89.5 โดยยังมีโอกาสในการพัฒนาตอยอดในการปรับปรุงสื่อการเรียนรูโดยสราง
อุปกรณในการเรียนรูในสอดคลองกันกับการใชงานในพื้นที่นั้นๆ ได
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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 “การพัฒนาทักษะการดูแลรักษาเครื่องจักรเบื้องตนสําหรับพนักงาน
ฝายผลิตตามหลักแนวคิดการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง กรณีศึกษาของบริษัทอุปโภคบริโภค”
ฉบับนี้ สําเร็จลุลวงไปดวยดี เนื่องจากไดรับความกรุณาอยางสูงจาก ผูชวยศาสตราจารย
ดร. จักร ติงศภัทิย อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ซึ่งคอยใหคําแนะนํา, ชี้แนะ ตลอดการศึกษา
คนควาที่ผานมา ผูศึกษาจึงขอกราบแสดงความขอบคุณอยางสูงมา ณ ที่นี้

ผูศึกษาขอแสดงความขอบคุณคณะอาจารยในหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจ มหาบัณฑิต
สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน ทุกทาน ที่ไดถายทอดความรู
และประสบการณ ใหกับผูศึกษาจนสามารถนําองคความรูตางๆ มาประยุกตใชประกอบจนทําให
การศึกษาสารนิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปได

ขอขอบพระคุณผูจัดการและพนักงานในบริษัทกรณีศึกษา ที่ไดใหการสนับสนุน
การศึกษาสารนิพนธฉบับนี้ โดยใหขอมูลและประสบการณที่เก่ียวของในการดําเนินกิจกรรมใน
บริษัทกรณีศึกษา ตลอดจนกิจกรรมต้ังแตเริ่มตนการศึกษาจนถึงกระทั่งการรวบรวมขอมูล และ
สรุปผลการศึกษา

ขอขอบพระคุณนักวิชาการ, ผูเชี่ยวชาญ, ครูอาจารยทุกทาน ตลอดจนหนังสือทุกเลม
และสื่ออิเล็กทรอนิกสออนไลน ที่ทําใหองคความรูตางๆ สามารถคงอยูและถายทอดตอๆ ไป
ตลอดจนเปนผลใหการศึกษานี้สําเร็จได

ทายสุดของกราบพระคุณบิดา และมารดา อมรรัตน ลิมปปรัชญา ที่คอยใหการสนับสนุน
ในการศึกษานี้ตลอดมา คอยใหกําลังใจ, สอบถามความกาวหนาตลอดมา และพี่นอง เพื่อนรวม
รุนการศึกษา ที่คอยเปนกําลังใจ ใหการสนับสนุนตางๆ และขอบพระคุณผูที่อยูเบื้องหลังความ
สําเร็จในครั้งนี้ทุกทาน

ธวัช  ลิมปปรัชญา
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บทที่ 1
บทนํา

ความเปนมาและความสําคัญของปญหา
ในสภาวะการณปจจุบันที่มีการแขงขันในทางธุรกิจอยางรุนแรงนั้น องคการตางๆทั้ง

ภาคธุรกิจอุตสาหกรรม และ ภาคธุรกิจบริการ ตางวางกลยุทธเพื่อใหเกิดขอไดเปรียบในทาง
ธุรกิจเพื่อใหการกําเนินธุรกิจยังคงอยู และ สามารถเติบโตไดอยางตอเนื่องและย่ังยืน หนึ่งในขอ
ไดเปรียบในการแขงขันทางธุรกิจ คือ “ศักยภาพของบุคลากร” ที่มีอยูเฉพาะในแตละองคการ ซึ่ง
หากไดรับการพัฒนาอยางมีระบบ และ มีประสิทธิภาพแลวก็จะเปน “สินทรัพย” ที่จะสามารถ
นํามาใชไดโดยไมมีการเสื่อมสภาพตามเวลา อีกทั้งยังกอมูลคาตามการเวลาที่ผานไปดวย

เม่ือพิจารณาถึงธุรกิจอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภคที่มีการใชเครื่องจักรอุตสาหกรรม
ขนาดใหญ และมีจํานวนเครื่องจักรหรืออุปกรณจํานวนมากในการผลิต หนึ่งประเด็นสําคัญใน
การพัฒนาศักยภาพของบุคลากรนั้น คือ การพัฒนาบุคลากรในสวนผลิตใหมีศักยภาพในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนตามแนวคิด “การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตัวเอง” (Autonomous
Maintenance: AM) ซึ่งเปนสวนหนึ่งของแนวคิด “การบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม” (Total Productive Maintenance: TPM) ที่จะสงผลตอประสิทธิผลในการดําเนินธุรกิจ
ในภาคการผลิตในดานการลดตนทุนที่มาจากเครื่องจักรหยุดผลิต, เสียหาย โดยการพัฒนา
ศักยภาพดังกลาวนั้นจะอยูในสวนของงานพัฒนาบุคลากรหรือการจัดการทรัพยากรบุคคลซึ่งตอง
ทํางานรวมกันกับหัวหนางานในฝายผลิตเพื่อพัฒนาทักษะของพนักงานในฝายปฏิบัติใหมีความรู,
ความสามารถในการซอมบํารุงเครื่องจักร ตลอดจนวิถีการดําเนินกิจกรรมตางๆ ตามขั้นตอน
ของของการบํารุงรักษาดวยตนเองเพื่อเปนการสรางความเปนเจาของใหกับพนักงานปฏิบัติการ
ในฝายผลิต

บริษัทในกรณีศึกษานี้เปนบริษัทขามชาติที่ดําเนินธุรกิจผลิตสินคาในกลุมอุปโภค
บริโภค โดยมีผลิตภัณฑเปน ครีมเทียม สงใหกับบริษัทในครือเพื่อแปรรูปตอ และบรรจุขาย
ใหกับผูบริโภคโดยตรง ทางบริษัทมีการจัดฝกอบรมเพื่อพัฒนาทักษะทางดานเทคนิคใหกับ
พนักงานเพื่อใหพนักงานมีความรูเบื้องตนเพื่อชวยเหลืองานของชางซอมบํารุงในการแกไข
เครื่องจักรซึ่งเริ่มขึ้นเม่ือป พ.ศ. 2546 ตอเนื่องมาจนปจจุบัน โดยในขณะเดียวกันเม่ือป พ.ศ. 2552
บริษัทก็ไดมีการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance :
AM) ตามแนวทางของการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมหรือ Total Productive
Maintenance (TPM) ที่ไดพัฒนาขึ้นโดยสํานักงานใหญของบริษัท ซึ่งแนวทางการดําเนินกิจกรรม
นั้นประยุกตใหสอดคลองกับแนวทางดั้งเดิมจาก Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)
โดยปจจุบันบริษัทที่ทําการศึกษานั้นไดดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง
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ครอบคลุม 10 ไลนการผลิต ซึ่งในสวนของพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตนั้นจะตองไดรับการ
พัฒนาทางดานทักษะเพื่อใหสามารถดํา เนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเองไดอยางมี
ประสิทธิภาพ ดวยเหตุดังกลาวแนวทางการพัฒนาที่มีอยูเดิมจึงเกิดความไมสอดคลองกันกับ
แนวทางการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเองที่เกิดขึ้นภายหลัง จึงเปนที่มาของการศึกษา
เพื่อปรับปรุงแผนการพัฒนาที่มีอยูเดิมใหสอดคลองกันมากย่ิงขึ้น

รูปที่ 1 จุดเริ่มตนกิจกรรมการจัดฝกอบรมดานเทคนิคและการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวย
ตนเอง

ดังนั้นผูศึกษาจึงทําการศึกษานี้เพื่อเปนการศึกษาสภาพปจจุบันของแนวทางการ
พัฒนาทักษะทางดานเทคนิคที่มีอยู หลังจากนั้นจึงออกแบบปรับปรุงแผนการพัฒนาทักษะ
ทางดานเทคนิคที่บริษัทดําเนินการอยู เพื่อใหสอดคลองกับแนวทางการดําเนินกิจกรรมการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) พรอมทั้งจัดทําแผนและดําเนินการการ
ฝกอบรมที่เก่ียวของในขอบเขตที่กําหนดตามขอจํากัดในการศึกษา และวัดประสิทธิผลในการ
ดําเนินกิจกรรมตามแผนที่ไดออกแบบไวในโรงงานตนแบบที่เลือกไวจากโรงงานทั้งหมดของ
บริษัทกรณีศึกษา เพื่อทําการเสนอขอคิดเห็นเพื่อทําการปรับปรุงแนวทางการพัฒนาทักษะ
ดังกลาวตอไปในอนาคต

วัตถุประสงคของการศึกษา
1. เพื่อศึกษาสภาพปจจุบันของการพัฒนาทักษะในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร

เบื้องตนใหกับพนักงานฝายปฏิบัติที่ใชอยูในบริษัทกรณีศึกษา
2. ออกแบบ, ปรับปรุง, จัดทําแนวทางการพัฒนาทักษะในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักร

เบื้องตนใหกับพนักงานฝายปฏิบัติการ ใหสอดคลองตามแนวคิดการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวย
ตนเอง (Autonomous Maintenance) พรอมทั้งจัดทําแผนการจัดฝกอบรมที่อยูในขอบเขตการ
ดําเนินการ

3. วัดความพึงพอใจ และองคความรูที่เพิ่มขึ้นจากการจัดฝกอบรมที่อยูในแผนการ
พัฒนาที่ไดออกแบบไวโดยใชเครื่องมือ แบบสอบถาม และแบบทดสอบ ตามทฤษฎี, แนวคิดที่
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เก่ียวของ ภายในขอบเขตและขอจํากัดที่มีอยู พรอมทั้งจัดทําขอเสนอแนะที่ไดจากการศึกษา
เพื่อนําไปประยุกตใชในอนาคตตอไป

ขอบเขตของการศึกษา
ขอบเขตดานเนื้อหานั้นจะมุงเนนไปที่ศักยภาพในการซอมบํารุงเครื่องจักรเปนหลัก

โดยไมคลอบคลุมถึงศักยภาพในการใชเครื่องมือตางๆ ที่จะตองนําไปดําเนินกิจกรรมการบํารุง
รักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM) เชน การศักยภาพในการทํากิจกรรม 5ส.
เปนตน

ขอบเขตในดานประชากรที่ใชในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ คือ กลุมของพนักงานฝายผลิตที่
อยูในการดําเนินงานการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM) ของโรงงาน
ในเครือของบริษัทกรณีศึกษาซึ่งต้ังอยูภายในประเทศไทยที่ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ดวยตนเอง (TPM) เพื่อเปนการทดลองดําเนินการกอนทําการขยายผลจริงไปยังโรงงานอ่ืนๆ ใน
เครือของบริษัทกรณีศึกษาตอไป

ในสวนของการดําเนินกิจกรรมการพัฒนาตามแผนการพัฒนาที่ทําการปรับปรุงนั้นจะ
ดําเนินการในขอบเขตตามชวงระยะเวลาที่กําหนดในการออกแบบจากการศึกษานี้ เนื่องจาก
ขอจํากัดดานทรัพยากรบุคคล และเวลาที่จํากัด จึงไมสามารถใหพนักงานปฏิบัติเขารวมกิจกรรม
ในการพัฒนาทั้งหมดภายในปเดียวนี้ได

ขั้นตอนการศึกษา และการดําเนินงาน
1. ศึกษาบทความ, งานวิจัย, กรณีศึกษาตางๆ ที่เก่ียวของเก่ียวกับการพัฒนา

ศักยภาพของพนักงานฝายผลิต ในการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous
Maintenance : AM)

2. ศึกษาบทความ, งานวิจัย, กรณีศึกษาตางๆ ที่เก่ียวของกับการพัฒนาบุคลากร
ตามหลักศักยภาพ (Competency Base Development)

3. ศึกษาบทความ, งานวิจัย, ที่เก่ียวของกับการประเมินประสิทธิผลหลังจากฝกอบรม
พัฒนาบุคลากร

4. ศึกษาและสํารวจสภาพปจจุบัน และ ออกแบบจัดทําแนวทางการพัฒนาในดาน
การบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวย
ตนเอง ตลอดจนวิธีการประเมินประสิทธิผล

5. ประเมินความพึงพอใจ และ ผลการพัฒนาองคความรูที่ไดจากการดําเนินการตาม
แผนการพัฒนาที่อยูในขอบเขตของการศึกษา
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6. สรุปผล และจัดทําขอเสนอแนะ เพื่อนําไปใชในการปรับปรุงแผนการพัฒนาความรู
ความสามารถพนักงานฝายผลิต

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
1. รูสภาพปจจุบันของการพัฒนาทักษะในดานเทคนิคที่เก่ียวของกับการบํารุงรักษา

เบื้องตนของบริษัทกรณีศึกษา
2. ไดรูปแบบแนวทางการพัฒนา พรอมแผนการพัฒนาทักษะดานเทคนิคที่ผานการ

ปรับปรุงใหสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง
3. ทราบถึงความพึงพอใจ และผลของการพัฒนาองคความรูดานเทคนิคที่ดําเนินการ

ตลอดจนแนวทางในการปรับปรุงหรือ ขอเสนอแนะ ที่สามารถปรับปรุงตอไปได

นิยามศัพทเฉพาะ
1. การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบทวีผลที่ทุกคนทีสวนรวม (Total Productive

Maintenance : TPM) หมายถึง การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ทุกภาคสวน เขามา
มีสวนรวม ไมเพียงแตเฉพาะกลุมงานใดงานหนึ่ง เชน สวนของงานซอม เปนตน โดยมุงเนนให
เกิดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรสูงสุด ซึ่งจะมีการดําเนินกิจกรรมกลุมยอยตางๆ เพื่อสราง
วัฒนธรรมองคกร และมีระบบการจัดการที่สนับสนุนใหทุกกระบวนการทํางานอยางมีผลิตภาพ
(Productivity) ที่สูงขึ้นเพื่อสนับสนุนการเจริญเติบโตของธุรกิจ อยางย่ังยืน

2. เสาการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar) หมายถึง
หนึ่งใน 8 เสาในการดําเนินกิจกรรม TPM ซึ่งเปนกลุมที่ผลักดัน กระตุน และสอนใหพนักงาน
ฝายปฏิบัติสามารถทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรไดดวยตนเอง เชน เริ่มจากการทําความสะอาด,
การหาจุดบกพรอง, จุดผิดปกติ, จากนั้นกําจัดตนตอของสิ่งผิดปกติ, จุดที่เขาถึงยาก แลวทําการ
สรางมาตรฐานในการตรวจสอบ, ทําความสะอาด เปนตน

3. เสาการฝกอบรม และการเรียนรู (Education & Training Pillar) หมายถึง หนึ่งใน
8 เสาของการดําเนินกิจกรรม TPM ซึ่ง เปนกลุมดําเนินกิจกรรมในการพัฒนาบุคลากรโดย
มุงเนนในกลุมพนักงานปฏิบัติการฝายผลิต ใหมีศักยภาพในการปฏิบัติตามหนาที่การงาน และ
การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ตลอดจนสนับสนุนใหเกิดการพัฒนาในสายอาชีพของ
พนักงาน

4. ศักยภาพของบุคลากร (Competency) หมายถึง สมรรถนะความสามารถในการ
ปฏิบัติงานตามขอบเขตหนาที่ตําแหนงงานนั้นๆ โดยแบง สมรรถนะดังกลาวเปน 3 สวน คือ

4.1 ความรู (Knowledge) คือ ความเขาใจในเนื้อหาของสิ่งที่ใชประกอบในการ
ปฏิบัติงาน
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4.2 ทักษะ (Skill) คือ ความสามารถในการปฏิบัติงานอยางเชี่ยวชาญ
4.3 ทัศนคติ (Attitude) คือ แนวคิด วิถีคิดของแตละบุคคลที่เปนมาจากการสั่งสม

ประสบการณ, ความเชื่อ, สภาพแวดลอม และปจจัยสวนบุคคลที่หลอหลอมขึ้นมา
5. การประเมินประสิทธิผลของการฝกอบรม (Training Effectiveness) หมายถึง

กระบวนการวัดประสิทธิผลที่ไดจากการพัฒนาบุคลากร ประกอบดวยการฝกอบรมในหองเรียน
ตลอดจนการฝกสอนหนางาน (On The Job Training : OJT) ซึ่งประกอบดวยมิติในการวัดที่
ตางกันไป โดยแบงเปน

5.1 การวัดผลตอบสนองปฏิกิริยา และความพึงพอใจ (Reaction and Satisfaction)
5.2 การวัดการเรียนรูที่ไดรับ (Learning Retention)
5.3 การวัดผลของพฤติกรรมที่แสดงออก (Behaviors)
5.4 การวัดผลลัพธทางธุรกิจที่เก่ียวของ (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 ศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของ

และ รวบรวมขอมูล 4 เดือน

2 ศึกษาและสํารวจปญหา
รวมถึงสถานการณปจจุบัน
ของกระบวนการพัฒนา
ทักษะดานการดูแลรักษา
เครื่องจักร

4 เดือน

3 เก็บรวบรวมขอมูล, วิเคราะห
ผล และจัดทําแผนการพัฒนา
ทักษะในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร กําหนด
กลุมเปาหมายในการพัฒนา,
ขอบเขตในการประเมินผล

6 เดือน

4 ทําการประเมินประสิทธิผล
ของแผนการพัฒนาท่ีได
ออกแบบและดําเนินการ

5 เดือน

5 สรุปผลศึกษา, จัดทํา
ขอเสนอแนะ ในการปรับปรุง
แผนการพัฒนาในโอกาส
ตอไป

3 เดือน

6 จัดทํารูปเลมสารนิพนธ 1 เดือน

ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน



บทที่ 2
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของ

ในการทําสารนิพนธ เรื่อง “การพัฒนาทักษะการดูแลรักษาเครื่องจักรเบื้องตนสําหรับ
พนักงานปฏิบัติการฝายผลิตตามหลักแนวคิดการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง: กรณีศึกษา
ในบริษัทอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภคแหงหนึ่ง” ครั้งนี้ ผูศึกษาไดจําแนกสาระสําคัญที่เก่ียวของ
ออกเปน 4 สวน เพื่อทําการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ ดังนี้

1. แนวคิดพื้นฐานในดานการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous
Maintenance : AM) และประเด็นการพัฒนาศักยภาพของพนักงานฝายผลิตที่เก่ียวของ

2. แนวคิดดานศักยภาพ (Competency) และการกําหนดแนวทางการพัฒนาขีดความ
สามารถของพนักงานสวนผลิต

3. แนวคิดในการประเมินประสิทธิผลของการพัฒนาตามแนวทางที่กําหนด
4. แนะนําโรงงานกรณีศึกษาและประวัติที่เก่ียวของกับการศึกษา

แนวคิดพื้นฐานในดานการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance :
AM) และประเด็นการพัฒนาศักยภาพของพนักงานฝายผลิตที่เกี่ยวของ

เพื่อที่จะใหเขาใจแนวคิดพื้นฐานของการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเองแลว
จําเปนจะตองเขาจะถึงการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม
หรือ Total Productive Maintenance ซึ่งเปนหัวใจหลักตลอดจน การดําเนินกิจกรรมของสวน
ฝกอบรมที่เก่ียวของกับการพัฒนาทักษะ ดังนั้นผูศึกษาจึงกําหนดประเด็นยอยตามลําดับดังนี้

1. แนวคิดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
2. ประวัติความเปนมาของการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผล
3. โครงสรางของ TPM ในการดําเนินกิจกรรม
4. เสาการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar)
5. เสาการฝกอบรมและพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา (Education &

Training Pillar)
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1. แนวคิดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร
ประวัติวิวัฒนาการของแนวคิดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้นมีการพัฒนา

เรื่อยมาตลอดในแตละสมัยกอนที่จะมีแนวคิดการบํารุงรักษาดวยตนเอง หรือการดําเนินกิจกรรม
บํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม ซึ่งมีแนวคิดตางๆโดยอางอิงจากบทความ
ทางวิชาการของ อะบิเช็ค เจน; รัชไบร บัทติ; และฮาไวนเดอร ไซน (Abhishek Jain; Rajbir Bhatti;
and Harwinder Singh. 2014) แสดงไวดังนี้

1. การแกไขปญหาเครื่องจักรหยุดกะทันหัน (Breakdown Maintenance) เปน
แนวคิดในการแกไขเครื่องจักรเม่ือเครื่องเฉพาะเม่ือเกิดความเสียหาย หรือไมสามารถทํางานตอ
ได โดยใชกันอยางกวางขวางเม่ือกอนป ค.ศ.1950 โดยแนวคิดนี้ชางเทคนิคจะทําหนาที่ในการ
ปฏิบัติการแกไข หรือซอมเครื่องจักร

2. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) เริ่มในป ค.ศ.
1951 สําหรับเครื่องจักรอุปกรณที่ตองปองกันไมใหเกิดการหยุดทํางานกะทันหัน (Breakdown)
และเพื่อเปนการเพิ่มอายุการใชงานของเครื่องจักร โดยงานในการปองกันนี้ประกอบดวย กิจกรรม
การหลอลื่น, การทําความสะอาด, การเปลี่ยนชิ้นสวน, การขันแนนและปรับต้ัง โดยฝายซอม
บํารุงจะเปนดูแล

3. การบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงทํานาย (Predictive Maintenance) หรืออาจเรียก
ไดวา Condition base Maintenance (CBM) เปนการใชเทคนิคในการวัดสภาพปจจุบัน เชน
อุณหภูมิ, เสียง, การสั่นสะเทือน, สภาพการหลอลื่นหรือการสึกกรอน ประกอบในการระบุการ
ดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษา

4. การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) เริ่มในป ค.ศ.1957 ใชใน
การปองกันเครื่องจักร, อุปกรณเสียหาย และยังรวมไปถึงการปรับปรุงเครื่องจักรอุปกรณเพื่อ
กําจัดการเกิดความเสีย หรือใหงายตอการซอมบํารุง

5. การบํารุงรักษาโดยวิเคราะหความเชื่อม่ันเปนหลัก (Reliability-Centered Maintenance :
RCM) เริ่มในป ค.ศ. 1960 โดยเปนการใชเครื่องมือวิเคราะหตางๆในการวิเคราะหผลกระทบที่
เกิดจากความเสียหายของเครื่องจักร เพื่อใชในการวางแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร
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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. ประวัติความเปนมาของการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผล
เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ (2546 : 1) ไดกลาวถึง TPM ไววา ประวัติ

ความเปนมาของการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผล หรือ Total Productive Maintenance (TPM)
นั้น เริ่มหลังจากที่ประเทศญ่ีปุนไดนําเอา PM (Preventive Maintenance หรือ Productive Maintenance)
จากสหรัฐอเมริกาเขามาใชในชวงทศวรรษ 1950 และ 1960 แลว ก็ไดมีการพัฒนาขึ้นมาเปน
TPM ในสไตลญ่ีปุนเองในป ค.ศ.1971 จากนั้นในทศวรรษ 1970 ถึง 1980 กิจกรรม TPM ก็
ไดรับการพัฒนาจนเปนที่ยอมรับในผลลัพธที่สามารถวางแผนคาดหวังได จํานวนโรงงานที่ไดรับ
PM Award จาก TPM ก็เพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว และขยายตัวไปสูอุตสาหกรรมตางๆ รวมทั้งไดมี
การขยายตัวจากการเปน TPM ของฝายผลิตไปเปน TPM ของทั่วทั้งบริษัท นอกจากนี้ ยังมีการ
ขยายตัวไปสูประเทศตางๆ ทั่วทั้งโลกอีกดวย ซึ่งอาจกลาวไดวากิจกรรม TPM มีการขยายไป
เปนกิจกรรม TPM ทั่วทั้งบริษัท ทั่วทั้งอุตสาหกรรม และทั่วทั้งโลกอยางไมหยุดย้ัง

โดยหากพิจารณาคํานิยามหรือความหมายของ Total Productive Maintenance
หรือ TPM แลว ไดมีการกําหนดคํานิยาม โดยสถาบัน JIPE: Japan Institute of Plant Engineer
(กอนที่จะเปลี่ยนเปน JIPM) ไววา “ระบบการบํารุงรักษาที่ครอบคลุมตลอดชวงอายุของอุปกรณ
นับต้ังแตการวางแผน การผลิต การบํารุงรักษา และอ่ืนๆ โดยอาศัยความรวมมือจากพนักงาน
ทุกคน ต้ังแตฝายบริหารระดับสูงจนถึงพนักงาน และการสงเสริมการบํารุงรักษาอยางทวีผล โดย
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ผานการจัดการแบบสรางขวัญและกําลังใจ ตลอดจนถึงการดําเนินกิจกรรมกลุมยอยที่จะทําให
ประสิทธิภาพของอุปกรณมีคาสูงสุด”

นอกจากนี้ไดมีการแบงคําจํากัดความของกิจกรรม TPM ในสวนผลิตออกเปน 5
ประเด็นยอย (ชิซูโอะ เซนจู. 2542) ดังนี้

1. เปนกิจกรรมที่มีเปาหมายเพื่อทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรสูงสุด (ประสิทธิภาพ
โดยรวม)

2. มีการจัดต้ัง Total System ของการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (PM :
Preventive Maintenance) ตลอดชวงอายุงานของเครื่องจักร

3. ใหใชไดทั่วทุกฝาย เชน ฝายวางแผนเครื่องจักร ฝายใชเครื่องจักร และฝาย
บํารุงรักษาเครื่องจักร

4. พนักงานทุกๆ คนต้ังแตผูบริหารสูงสุดจนกระทั่งพนักงานระดับปฏิบัติการตอง
เขารวม

5. มีการบริหารตามความมุงหมาย หรือกิจกรรมกลุมยอยเพื่อผลักดันการบํารุง
รักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน (PM : Preventive Maintenance)

นอกจากนี้แลว TPM ไดมีการขยายผลไปสูภาคสวนอ่ืนๆ ทั่วทั้งบริษัท จึงไดมีการ
ปรับคําจัดความใหสอดคลองกันกับขอบเขตของทั่วทั้งบริษัท โดยมี 5 ประการ (เซอิจิ นากาชิมา;
และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2546) ดังนี้

1. มีเปาหมายเพื่อสรางโครงสรางของบริษัทที่สามารถแสวงหาประสิทธิภาพของ
ระบบการผลิตที่สูงที่สุด (ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม)

2. สรางระบบปองกันการเกิดความสูญเสียลวงหนา เชน การทําให “อุบัติภัยเปน
ศูนยของเสียเปนศูนย การชํารุดเสียหายของเครื่องจักรเปนศูนย”

3. โดยผานฝายงานตางๆ เริ่มต้ังแตฝายการผลิต ฝายพัฒนา ฝายขาย และฝาย
บริหารตางๆ

4. ทุกๆ คน ต้ังแตผูบริหารระดับสูง จนกระทั่งถึงพนักงานในระดับปฏิบัติการตอง
เขารวมกิจกรรม

5. ใชกิจกรรมกลุมยอยแบบทับซอนเพื่อบรรลุเปาหมายความสูญเสียเปนศูนย
ในทรรศนะของผูศึกษาไดมองไววาการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางทวีผล หรือ

Total Productive Maintenance, TPM นั้นเปนแนวคิดในการบํารุงรักษาที่ไมไดพึ่งภาคสวนใด
สวนหนึ่งโดยเฉพาะ แตเปนการที่ใหทุกภาคสวนมีสวนชวยสนับสนุนใหเกิดประสิทธิผลโดยรวม
ของการผลิตในระบบหนึ่งๆ โดยที่เปนกิจกรรมที่มีระบบการจัดการที่ชัดเจนครอบคลุมทุกภาค
สวน และเปนกิจกรรมที่เสริมสรางศักยภาพใหกับบุคลากรในองคการนั้นๆ



10

3. โครงสรางของ TPM ในการดําเนินกิจกรรม
ในการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นจะมีการแบงกลุมกิจกรรมออกเปน 8 กลุมหลัก

โดยจะเรียกวา “เสา (Pillar)” ซึ่งประกอบไปดวย

รูปที่ 3 โครงรางกลุมการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม
(Total Productive Maintenance : TPM)

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

1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Focus Improvement Pillar)
2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar)
3. การบํารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned Maintenance Pillar)
4. การฝกอบรมและพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา (Education &

Training Pillar)
5. การบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Pillar)
6. การบํารุงรักษาโดยคํานึงถึงการควบคุมต้ังแตตนทาง (Early Management/Initial

Control)
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7. ระบบการจัดการดานความปลอดภัย ชีวอนามัย และสิ่งแวดลอม (Safety &
Environment)

8. การปรับปรุงสํานักงาน (Office TPM/ Efficient Administration)
โดยในการศึกษาเรื่องนี้จะมุงเนนในดานการพัฒนาศักยภาพของพนักงานปฏิบัติ

ในดานงานบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน ซึ่งจะเชื่อมโยงกับกลุมงานของ 2 เสาหลัก คือ เสาการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar) และเสาการฝกอบรมและพัฒนา
ทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา (Education & Training Pillar)

4. เสาการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance Pillar)
สิ่งที่เปนภารกิจของฝายผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมที่ดําเนินกิจกรรม TPM คือ

การผลิตของดีที่มีราคาถูก และผลิตไดอยางรวดเร็ว ตลอดจนมีบทบาทหนาที่สําคัญอยางหนึ่งที่
จะตองทํา คือ “การคนพบความผิดปกติของเครื่องจักรไดอยางรวดเร็วและแกไขความผิดปกติ
เหลานั้นได กลาวคือ ฝายผลิตจะตองมีการดําเนินกิจกรรมที่รับผิดชอบหนาที่ในการบํารุงรักษา
ขั้นตน เพื่อทําการผลิตใหมีเสถียรภาพที่สามารถบรรลุตามแผนการผลิต

ในแนวคิดของ (เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2546) เพื่อใหพนักงานฝาย
ผลิตเขาใจไดงาย และสามารถดําเนินการไดในเชิงปฏิบัติจริง จึงมีการกําหนดเปน “โปรแกรม
การดําเนินกิจกรรมเปนขั้นตอน” ซึ่งภาพหลัง ซูซุกิ โตกุทาโร ไดทําการปรับชื่อขั้นตอนให
สอดคลองกันกับรูปแบบอุตสาหกรรมกระบวนการ โดยในแตละขั้นตอนจะมีจุดมุงหมายที่ชัดเจน
ทั้งสวนของเครื่องจักรและสวนของการพัฒนาคน ซึ่งจะมีขั้นตอนการดําเนินงานทั้งหมด 7
ขั้นตอน (ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2550) อันประกอบดวย

ขั้นตอนที่ 1 การทําความสะอาดขั้นตน (การทําความสะอาดและการตรวจสอบ)
ขั้นตอนที่ 2 มาตรการแกไขจุดที่กอใหเกิดสิ่งสกปรกและตําแหนงที่ยากลําบาก
ขั้นตอนที่ 3 การจัดทําเกณฑมาตรฐานในการทําความสะอาดและตรวจสอบ
ขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบอุปกรณโดยรวม
ขั้นตอนที่ 5 การตรวจสอบกระบวนการโดยรวม
ขั้นตอนที่ 6 การใหการบํารุงรักษาดวยตนเองเปนระบบ
ขั้นตอนที่ 7 การควบคุมดูแลดวยตนเองอยางจริงจัง
โดย ซูซุกิ โตกุทาโร ไดแสดงใหเห็นถึงรายละเอียดของกิจกรรมในแตละขั้นตอน

ซึ่งประกอบไปดวยจุดมุงหมายสําหรับคนในการพัฒนาศักยภาพที่จําเพาะเจาะจงในแตละขั้นตอน
โดยสามารถแสดงใหเห็นตามตารางที่ 2 ดังนี้
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ตารางที่ 2 กิจกรรมยอยใน 7 ขั้นตอนการดูแลรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง
ลําดับ ชื่อขัน้ตอน รายละเอยีดของกิจกรรม จุดมุงหมายสําหรับคน

1 การทําความสะอาด
ขั้นตน (การทํา
ความสะอาดและ
การตรวจสอบ)

• กําจัดความสกปรกและขยะโดย
เนนที่ตวัเครื่องจักรใหหมดโดย
สิ้นเชิง
• คนหาจุดบกพรอง เชน จุดที่
ชํารุด จุดที่กอใหเกิดความสกปรก
ตําแหนงที่ยากลําบากในการ
ปฏิบัติงาน และแหลงที่กอใหเกดิ
ของเสยี
• กําจัดของที่ไมใชหรือของทีใ่ช
นอยและทําใหเครื่องจักรงายไม
ซับซอน

• ทําใหเกิดความคุนเคยและเกิดความ
รักเครื่องจักรโดยการสมัผัสใกลชิดกับ
เครื่องจักร นอกจากน้ีทําใหเกิดความ
อยากรูและมขีอสงสยัเกีย่วกับ
เครื่องจักร
• ทําใหหัวหนาไดเรยีนรูการมีภาวะ
ผูนําโดยการดําเนินกิจกรรมกลุมยอย
• ทําใหเกิดการเรยีนรูวาอะไรคือ
จุดบกพรองหรือจุดบกพรองเล็กๆ
นอยๆ

2 มาตรการแกไขจุด
ที่กอใหเกิดสิ่ง
สกปรกและ
ตําแหนงที่
ยากลําบาก

• ปรับปรุงจุดที่กอใหเกิดขยะและ
ความสกปรก ปองกันการฟุง
กระจาย และปรบัปรุงตําแหนงที่
ยากลําบากในการทําความสะอาด
ตรวจเช็ค หลอลื่น ขันแนนและ
การเดินเครื่อง รวมถึงการลดเวลา
ในการปฏิบัตงิาน

• ทําใหเกิดการเรยีนรูแนวคิดหรือ
แนวทางในการดําเนินการปรับปรุง
เครื่องจักรโดยทําการปรับปรุงในสิ่งที่
อยูใกลตัวกอน
• สรางบุคคลที่มแีนวคิดในการ
ปรับปรุงโดยกจิกรรมกลุมยอย
• ทําใหเกิดความประทับใจใน
ผลสําเรจ็ของการปรับปรุง

3 การจัดทําเกณฑ
มาตรฐานในการทํา
ความสะอาดและ
ตรวจสอบ

• จัดทําเกณฑมาตรฐานในการ
ปฏิบัติทีส่ามารถทําความสะอาด
หลอลื่น และขันแนนไดระยะเวลา
สั้น
• พยายามเพ่ิมประสิทธภิาพใน
การตรวจเช็คโดยการควบคมุดูแล
ดวยการมอง

• มีการปฏิบตัิตามเกณฑมาตรฐาน
โดยการจัดทําเกณฑมาตรฐานดวย
ตนเอง และทําใหไดรับการเรยีนรูถึง
ความสําคัญของการปฏบิัติตามเกณฑ
มาตรฐาน (การควบคมุคืออะไร)
• แตละคนเกิดจติสาํนึกในบทบาท
หนาที่ของตนเองและมีโอกาสได
เรียนรูถงึความสําคัญของ Team
Work
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ตารางที่ 2 กิจกรรมยอยใน 7 ขั้นตอนการดูแลรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (ตอ)
ลําดับ ชื่อขัน้ตอน รายละเอยีดของกิจกรรม จุดมุงหมายสําหรับคน

4 การตรวจสอบ
อุปกรณโดยรวม

• ดําเนินการใหการอบรมทักษะ
ความชํานาญในการตรวจเช็คโดย
ใชคูมือการตรวจเชค็
• ทําใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่
ควรจะเปนโดยการดําเนินโดยการ
ตรวจเช็คอุปกรณแตละยูนิต
โดยรวม
• ปรับปรุงใหเครื่องจักรงายตอการ
ตรวจเช็คและดําเนินการ
ควบคุมดูแลดวยการมองอยาง
จริงจงั

• ไดศึกษาโครงสรางฟงกชันของ
เครื่องจักร และเกณฑมาตรฐานการ
ตัดสินใจโดยการฝกอบรมวธิีการ
ตรวจเช็ค ทําใหเกิดทักษะความ
ชํานาญในการตรวจเช็ค
• ไดเรยีนรูวิธีการและการดําเนินการ
แกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร
• หัวหนาจะมีภาวะความเปนผูนําจาก
การที่ไดสอนสิ่งตางๆใหกับสมาชิก
และในขณะเดียวกันสมาชิกกจ็ะทําตัว
เปนสมาชิกที่ดี
• มีการรวบรวมขอมลูจากการ
ตรวจเช็คโดยรวมและทําใหไดรับการ
เรียนรูถงึประโยชนของขอมูล

5 การตรวจสอบ
กระบวนการ
โดยรวม

• ทําใหเพ่ิมความนาเชื่อถือของ
การเดินเครื่องจักรโดยการ
ดําเนินการอบรมสมรรถนะของ
กระบวนการ วิธีการปรับแตงและ
การเดินเครื่องและวธิีการแกไขที่
ผิดปกติรวมถึงสรางพนักงานใน
ระดับปฏิบัติการทีม่ีความชํานาญ
เกี่ยวกับกระบวนการผลติ
• ปองกันการตรวจเชค็ที่ซํ้าซอน
และตกหลนดวยการรวบรวม
เกณฑมาตรฐานชัว่คราวของการ
ตรวจเช็คและทําความสะอาด
อุปกรณแตละตัวลงในเกณฑ
มาตรฐานการตรวจเช็คและการ
เปลี่ยนอะไหลตามกําหนดเวลา
ของแตละกระบวนการหรือพ้ืนที่

• ทําใหไดเรียนรูการเดินเครื่องของ
กระบวนการอยางถูกตองและทราบ
ความผิดปกติของกระบวนการรวมถงึ
วิธีการแกไขความผิดปกติน้ัน
• ทําใหไดเรียนรูความเกี่ยวของกัน
ระหวางสมบัตขิองสารที่ผลิตกับ
เครื่องจักร และไดรับการฝกฝน
วิธีการปรับแตงที่ถูกตอง
• สรางบุคลากรที่สามารถควบคมุดูแล
โดยการตระหนักในการแบงบทบาท
หนาที่ของการบํารุงรักษาเชิงวางแผน
ในการดําเนินการตรวจเช็คตาม
กําหนดเวลา และการเปลีย่นอะไหล
ตามกําหนดเวลา
• ทําใหทราบความจําเปนในการ
บันทึกขอมลูตามเวลา
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ตารางที่ 2 กิจกรรมยอยใน 7 ขั้นตอนการดูแลรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (ตอ)
ลําดับ ชื่อขัน้ตอน รายละเอยีดของกิจกรรม จุดมุงหมายสําหรับคน

6 การใหการบํารุง
รักษาดวยตนเอง
เปนระบบ

• ทําให System Flow และ
มาตรฐานมีความชัดเจน เพ่ือให
การบํารุงรักษาดวยตนเองเปนไป
ไดในเชิงปฏบิัติพรอมทั้งทําใหเกดิ
ระบบการบํารุงรักษาคุณภาพและ
ความปลอดภัย
• ปรับปรุงการเตรยีมการและลด
Work in Process
• สรางระบบการควบคุมดูแลดวย
ตนเอง เชน การไหลของวสัดุใน
กระบวนการผลติและอุปกรณ
สํารอง เครื่องมือ Work in
Process ผลิตภัณฑและเอกสาร

• ขยายขอบเขตของการควบคุมดูแล
ดวยตนเองโดยการทําใหรายการ
ควบคุมดูแลแตละรายการเปนระบบ
และเปนมาตรฐาน
• ทําใหไดเรียนรูความสัมพันธกนั
ระหวางเครื่องจักรและคุณภาพ และ
ทําใหมีความตระหนักถึงความสาํคัญ
ของการบํารุงรักษาคุณภาพ
• ทําใหไดเรียนรูความจําเปนของการ
ปรับปรุงโดยมุงเนนการเพ่ิมเกณฑ
มาตรฐานจากการทําใหการ
ควบคุมดูแลสถานประกอบการเปน
มาตรฐานและการสํารวจขอมลู
• ทําใหหัวหนาและผูรับผิดชอบได
เรียนรูหนาที่ทีแ่ทจริงของตนเอง(เพ่ิม
เกณฑมาตรฐานและปฏบิัต)ิ

7 การควบคุมดูแล
ดวยตนเองอยาง
จริงจงั

• พยายามทําใหการดําเนิน
กิจกรรมและการปรบัปรุงเปนไป
อยางตอเน่ืองสม่ําเสมอหรือให
บรรลุตามเปาหมายที่สอดคลอง
กับนโยบายของบริษัทและโรงงาน
พรอมทั้งดําเนินการลดตนทุนโดย
การกําจัดความสญูเปลาในโรงงาน
• ทําใหเก็บขอมลูทีเ่กี่ยวกับการ
บํารุงรักษา เชน MTBF และทํา
การปรับปรุงเครื่องจักรโดยการ
วิเคราะห

• เพ่ิมความตระหนักในการบริหาร
จัดการเปาหมาย และทําใหเกิดความ
ตระหนักในตนทุนอยางจริงจังรวมถึง
คาใชจายในการซอมบํารงุ
• ทําใหมคีวามสามารถทีจ่ะทําใหกลับ
สูสภาพปกติ และซอมแซมงายๆได
ดวยตนเอง โดยการฝกอบรมทักษะ
ความชํานาญของการซอมบํารงุ
• ทําใหไดรับการเรียนรูเทคนิคการ
ปรับปรุงโดยมีการเก็บขอมลูและเพ่ิม
ความสามารถในการวเิคราะห

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

ในขั้นตอนที่ 1-3 จะเปนการมุงเนนการคนหาจุดบกพรองแบบใชความรูสึกโดยใช
สัมผัสทั้ง 5 เพื่อกําจัดสภาพแวดลอมที่เกิดการเสื่อมสภาพเชิงบังคับและทําใหการเสื่อมสภาพ
กลับสูสภาพปกติ รวมถึงปรับปรุงและรักษาสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานใหคงที่ ซึ่งมีจุดมุงหมายใน
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ดานคน คือ เปลี่ยนปรับเปลี่ยนมุมมองและพฤติกรรมของฝายผลิตใหรักษาสภาพพื้นฐานขางตน
จากแนวความคิดเดิมที่มองวาตนเองทําหนาที่เพียงกดสวิตชเดินเครื่องจักรเพียงอยางเดียวใหมี
แนวคิดในการรักษาสภาพพื้นฐานโดยยังไมไดมุงเนนเจาะในเรื่องการเพิ่มทักษะการซอมบํารุง
ขั้นตน ในสวนของขั้นตอนที่ 4-5 จะเปนการดําเนินกิจกรรมใหการอบรมเทคนิคการตรวจเช็ค
แบบถายทอด และขยายการตรวจเช็ค ซึ่งมีจุดประสงค คือ การเสริมสรางพนักงานระดับ
ปฏิบัติการใหมีความชํานาญในเรื่องเครื่องจักรและการเดินเครื่องพรอมทั้งลดการชํารุดเสียหาย

ดังนั้นในการศึกษานี้จะพิจารณาในสวนของการดําเนินกิจกรรม TPM มุงเนน
ขั้นตอนที่ 4 ซึ่งเปน กิจกรรมการตรวจเช็คโดยรวม ที่จะเปนการวัดผลความเสื่อมสภาพ ซึ่ง
จะตองใหพนังานเรียนรูกลไก โครงสรางของเครื่องจักรของตนเอง ทําการศึกษาความรูและ
ทักษะ เพื่อทําการตรวจสอบตามทฤษฎีและหลักของเหตุและผลถัดไป โดยหากอางอิง ซูซุกิ
โตกุทาโร ที่ไดปรับปรุงเนื้อหาของการดําเนินกิจกรรม TPM จาก เซอิจิ นากาชิมา เพื่อให
สอดคลองกับอุตสาหกรรมกระบวนการ หัวขอในการเรียนรูนั้นจะแบงเปน 6 หัวขอใหญๆ แยก
ตามสวนประกอบเครื่องจักร ดังนี้

1. โบลท นัท (Bolt-Nut) ซึ่งเปนสิ่งที่ขาดไมไดในการประกอบเครื่องจักรหรือ
อุปกรณ โดยเครื่องจักรจะสามารถทํางานไดเต็มที่เม่ือโบลทนัทเหลานั้นถูกขันใหแนน การหลวม
ของโบลทนัทเพียงตัวเดียว จะทําใหเกิดการสั่นสะเทือนหรือสึกกรอนมากขึ้น และมีโอกาส
กอใหเกิดรอยแตกราวขนาดเล็กกวางขึ้น จนอาจกอใหเกิดการชํารุดเสียหายได ดังนั้นพนักงาน
ฝายผลิตจึงควรมีความสามารถบงชี้จุดบกพรองที่เก่ียวของ เพื่อทําการแกไขสภาวะเงื่อนไขได

2. งานหลอลื่น (Lubrication System) ซึ่งเปนสภาวะเงื่อนไขพื้นฐานหนึ่งที่สําคัญ
มากเพื่อรักษาความนาเชื่อถือของเครื่องจักร เชน การปองกันการสึกกรอนหรือการไหม, การ
รักษาความถูกตองแมนยําของการทํางานของระบบขับเคลื่อน ทําใหการเดินเครื่องมีประสิทธิภาพ
โดยการลดการเสียดทานของการเสียดสี หรือการสไลด ดังนั้นพนักงานฝายผลิตจึงตองมีทักษะ
พื้นฐานในการหลอลื่นอุปกรณในเครื่องจักรที่ตนดูแล ตลอดจนสามารถตรวจสอบความผิดปกติ
ของระบบหลอลื่นได เชน ระดับน้ํามันหลอลื่น, สภาพความผิดปกติของสารหลอลื่น เปนตน

3. ระบบไฮโดรลิก (Hydraulic) เปนอุปกรณที่ใชสงกําลังผานตัวกลางที่เปนน้ํามัน
ซึ่งเปนอุปกรณพื้นฐานที่ใชในกรณีที่ตองใชสงถายกําลังสูง ซึ่งพนักงานฝายปฏิบัติงานตองรู
สภาวะพื้นฐานในการทํางานของอุปกรณ และสามารถตรวจสอบความผิดปกติของการทํางานได
เพื่อปองกันการเกิดความเสียหายกับอุปกรณตางๆ ในระบบ เชน การรั่วไหลของน้ํามัน สิ่งสกปรก
บริเวณแทงคไฮโดรลิก, อุณหภูมิที่สูงผิดปกติ เปนตน

4. ระบบนิวเมติกส (Pneumatic System) เปนอุปกรณที่ใชสงกําลังผานตัวกลางที่
เปนอากาศ ซึ่งเปนอุปกรณพื้นฐานที่ใชในกรณีที่ตองใชสงถายกําลังปานกลาง ซึ่งงายตอการ
ติดต้ัง, ปรับแตง และ ตนทุนตํ่ากวาเม่ือเปรียบเทียบระบบไฮดรอลิก โดยที่พนักงานตองรูสภาวะ
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พื้นฐานในการทํางานของระบบ, การปรับต้ังคาวาลวที่ถูกตอง, ตลอดจนตรวจสอบความผิดปกติ
เบื้องตนได

5. ระบบขับเคลื่อน (Transmission System) ครอบคลุมชิ้นสวน, อุปกรณทางกล
ที่ใชในการขับเคลื่อน, สงผานกําลัง, ตลอดจนการขนถายวัตถุดิบตางๆ ที่เก่ียวของ เชน คัปปลิ้ง
(Coupling), สายพาน (Belt), โซ (Chain), รวมถึงอุปกรณที่ชวยลดแรงเสียดทานในการเคลื่อนที่
เชน ตลับลูกปน เปนตน ในสวนของระบบขับเคลื่อนนี้จะมีความเชื่อมโยงกับ หัวของานหลอลื่น,
โบลทนัท ในดานสภาพการทํางานพื้นฐานที่พนักงานสามารถนํามาเชื่อมโยงได

6. ระบบไฟฟา (Electrical-Sensor) โดยที่จะมุงเนนที่การตรวจสอบสภาพพื้นฐาน
ของอุปกรณเซ็นเซอรที่ใชงานในพื้นที่เปนหลัก โดยพนักงานจะแยกแยกความแตกตางของ
เซนเซอรในแตละประเภทหลักได พรอมทั้งสามารถตรวจสอบความผิดปกติในการทํางานได

และยังสามารถเพิ่มอีก 2 หัวขอ ไดแก เงื่อนไขความปลอดภัย และการผลิต (Japan
Institute of Plant Maintenance (JIPM). 2014 : 179-180) ในสวนของรายละเอียดเนื้อหาในแต
ละหัวขอนั้นจะมุงเนนองคความรู, ความสามารถเปนกลุมตางๆ ดังนี้

1. เพื่อใหรูหลักการทํางานพื้นฐานทํางานทางภาคทฤษฎีขั้นตน โดยไมจําเปนตอง
เชิงลึก ถึงการออกแบบหรือการคํานวณเชิงลึก

2. เพื่อใหรูจักชิ้นสวน, อุปกรณสําคัญในระบบ, หนาที่การทํางานนั้นๆ ตลอดจนผัง
รวมของสวนประกอบชิ้นสวนสําคัญ

3. เพื่อใหสามารถตรวจสอบความผิดปกติ และการบํารุงรักษาขั้นตนที่เก่ียวของ
โดยหากอิงตามเอกสารใน Monozukuri Test (Japan Institute of Plant Maintenance

(JIPM). 2014) แลว องคความรูที่เก่ียวของกับหัวขอพื้นฐานของการบํารุงรักษาประจําวันสามารถ
นํามาจัดกลุมไดตามตาราง 3 ดังนี้

ตารางที่ 3 ประเด็นในการเรียนรูตามกลุมหัวขอการตรวจเช็คโดยรวม
หัวขอ หลักการพ้ืนฐาน ความรูชิ้นสวนสําคัญ การตรวจสอบ,บํารุงรักษา

1. โบลท นัท
(Bolt-Nut)

- หลักการทํางานของสกรู
- หลักการขันแนน, กลไกการขัน
แนนของโบลทและนัท
- หัวขอพื้นฐานสกรู (เกลียว
นอก, เกลียวใน, ลีด, พิตช,
เปนตน)

- ประเภทสกรูที่ใชงานตางๆ
- ประเภทของนัท และแหวนรอง
ตามรปูแบบการใชงาน
- คีย, พิน, ค็อตเตอร
- เครื่องมือในการขันแนน
(ประแจหกเหล่ียม, ประแจแอล,
ประแจที)

- การตรวจสอบการหลวมของ
โบลท, นัท
- วิธีการปองกันการหลวมของ
โบลท, นัท และการใชการ
ควบคุมดวยสายตา
- จุดตรวจสอบอ่ืนๆ ของโบลท,
นัท (ความยาว, หัวสกรูยุบ,
สนิม, เปนตน
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ตารางที่ 3 ประเด็นในการเรียนรูตามกลุมหัวขอการตรวจเช็คโดยรวม (ตอ)
หัวขอ หลักการพ้ืนฐาน ความรูชิ้นสวนสําคัญ การตรวจสอบ,บํารุงรักษา

2. งานหลอล่ืน
(Lubrication
System)

- กลไกการเสียดสีกับการ
หลอล่ืน
- การสรางฟลมน้ํามันหลอล่ืน
(การหลอล่ืนแบบ Boundary,
Hydrodynamic)
- คุณสมบัติของสารหลอล่ืน
(ความหนดื, ดัชนีความหนดื,
จุดวาบไฟ, จุดหยด เปนตน)

- สารหลอล่ืนแบงตามประเภท
ใหญๆ 3 ชนิด
 1. น้ํามันหลอล่ืน
 2. จาระบี
 3. สารหลอล่ืนประเภทของแข็ง
(ใมลิบดีนมัไดซัลไฟด/ การไฟต)
- อุปกรณที่ใชในการหลอล่ืนตาม
ประเภท เชน ปนอัดจาระบ,ี
แปรง, อุปกรณเติมแบบไส
ตะเกียง เปนตน

- วิธีการหลอล่ืนประเภทตางๆ
(แบบสูญเสียทั้งหมด, แบบเวียน
ใช)
- การตรวจสอบการหลอล่ืนของ
เครื่องจักร และการควบคุมการ
หลอล่ืนดวยการมองดวยสายตา
แนวทาง (ระดบัน้ํามนั, สภาพ
ของน้ํามันที่ใช, สภาพของ
เครื่องจักร)
- การตรวจสอบน้ํามันรั่ว
- ประเภทความเสียหายจากงาน
หลอล่ืน

3. ระบบ
ไฮโดรลิก
(Hydraulic)

- กฎของปาสคาล
- คุณสมบัติเบื้องตนของตัวกลาง
(น้ํามันไฮดรอลิก)
- หลักการทํางานของระบบ
ไฮโดรลิก
- ขอดี, ขอเสียของระบบ
ไฮโดรลิก

- โครงสรางของอุปกรณ
ไฮโดรลิก ดังนี้
อุปกรณหลัก

  1. แทงคไฮโดรลิก
  2. ปมไฮโดรลิก
  3. วาลวไฮโดรลิก
4. แอคซูเอเตอร
อุปกรณเสริม
ฟลเตอร, แอคคิวมูเลเตอร,

ออยคูเลอร, ทอจายและขอตอ

- การบํารุงรักษาประจําวันโดย
การตรวจสอบตามจุดตรวจสอบ
ที่กําหนดเปนมาตรฐาน

4. ระบบ
นิวเมติกส
(Pneumatic
System)

- กฎของปาสคาล
- หลักการทํางานของระบบ
นิวเมติกส
- ขอดี, ขอเสียของระบบ
นิวเมติกส

ระบบตนกําลังนิวเมติกส
- เครื่องอัดอากาศ
- แอคคิวมูเลเตอร
- อัฟเตอรคูลเลอร

อุปกรณกรองอากาศ
- ไสกรองอากาศ
- แอรดรายเออร

อุปกรณควบคุม (วาลวควบคุม)
แอคซูเอเตอร (กระบอกสูบลม
เปนตน)
ทอ, ขอตอ

- การตรวจสอบไสกรองอากาศ
วาเอบลีเมนตอุดตนัหรือไม,
การเดรนส่ิงสกปรกออก
- การทําความสะอาดชุดควบคุม
แรงดัน, ตรวจสอบล็อคนัทวาไม
มีการหลวมคลอน
- การตรวจสอบสภาพเกจวัด
แรงดัน, ชุดน้ํามันหลอล่ืน
- การตรวจสอบสภาพการ
ทํางานวาลวทิศทาง
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ตารางที่ 3 ประเด็นในการเรียนรูตามกลุมหัวขอการตรวจเช็คโดยรวม (ตอ)
หัวขอ หลักการพ้ืนฐาน ความรูชิ้นสวนสําคัญ การตรวจสอบ,บํารุงรักษา

5. ระบบ
ขับเคล่ือน
(Transmission
System)

- การเคล่ือนที่ในทิศทางตางๆ
เชน เคล่ือนที่เปนเสนตรง,
การหมุน เปนตน
- พื้นฐานความรูดานแรงเสียด
ทาน

ระบบขับเคล่ือน (มอเตอร)
ระบบสงกําลัง
- เพลาสงกําลัง, คัปปล้ิง
- เกียร, ชุดเฟองทดกําลัง
- สายพานสงกําลัง
- โซสงถายกําลัง

อุปกรณรองรับแรงกระทํา
- แบริ่ง, ตลับลูกปน
- บูช

- ตรวจสอบความรอนที่เพิ่มข้ึน
ของมอเตอร
- ตรวจสอบรอย, การเย้ืองศูนย
ของพูลเลย
- ตรวจสอบการเปอนน้ํามัน,
เย้ืองศูนย, สภาพฝาครอบ
นิรภัย, สึก, ราว,แตก, ยืด ของ
สายพานวี
- ตรวจสอบการงอ, คลอน เย้ือง
ศูนย ส่ัน, เสียงผิดปกติของ
เพลาสงกําลัง
- ตรวจสอบการเย้ืองศูนย, ยืด
ของโซ
- การตรวจสอบความรอนที่
เพิ่มข้ึน, เย้ืองศูนย, น้ํามันแหง,
คลอน, ส่ัน, เสียงผิดปกติ กล่ิน
ผิดปกติของชุดแบริ่ง

6. ระบบไฟฟา
(Electrical-
Sensor)

- ชนิดของกระแสไฟฟา
- กระแสไฟฟา
- แรงดันไฟฟา
- ความตานทางไฟฟา
- วงจรไฟฟาเบื้องตน

อุปกรณในการหยุดไฟ
- เบรกเกอร MCCB (Molded
Case Circuit Breaker)
- สวิทซ, คอนโทรลสวิทซ
- เทอรมอลรีเลย (Thermal
Relay)
- ฟวส
อุปกรณในการควบคุมการ
ทํางานของเครื่องจักร
- ลิมิตสวิทซ (Limit Switch)
- ออปโตอิเล็กโทรนิกสวิทซ
(Optoelectronic Switch)
- พร็อกซิมิตี้สวิทซ (Proximity
Switch)

ลิมิตสวิทซ (Limit Switch)
- ตรวจสอบการคลอน, สึก, งอ
การเสียหายของดามจับ, โรเลอร
- ตรวจสอบการยึดติด, ติดตั้ง
หลวม ออปโตอิเล็กโทรนิกสวิทซ
- ตรวจสอบ ความสกปรก
เสียหายของลักษณะภายนอก,
สวนกําเนิด และรับแสง
- ตรวจสอบการหลวมคลอนของ
สวนตอเช่ือม, สวนติดยึดของ
สวิตซ พร็อกซิมิตี้สวิทซ
- ตรวจสอบวามีการเกาะติดของ
ขยะ โลหะ ที่เซ็นเซอรหรือไม
เพราะเปนสาเหตุทําใหทํางาน
ผิดพลาด
- ตรวจสอบระยะหางในการ
ตรวจจับวาถูกตองหรือไม

ที่มา : Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM). (2014). Monodzukuri Test.
p. 198-266.
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หัวขอตางๆ เหลานี้จะถูกเตรียมการฝกอบรม จัดทําสื่อการสอน ตลอดจนมีการ
ประเมินทักษะผานทางวิธีดําเนินการของเสาการฝกอบรมพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการ
บํารุงรักษา โดยมีสวนงานฝายซอมบํารุงเปนผูควบคุม, ออกแบบรายละเอียดของเนื้อหา

5. เสาการฝกอบรมและพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษา (Education
& Training Pillar)

ในการที่จะพัฒนาธุรกิจใหประสบผลสําเร็จได สิ่งสําคัญคือ “การสรางบุคลากรและ
การใหบุคลากรเหลานั้นแสดงความสามารถอยางเต็มที่” (เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ.
2546 : 1) โดยเสาการฝกอบรมและการพัฒนาทักษะการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษานี้จะ
มุงเนนแนวทางในการพัฒนาศักยภาพ (ความรูความสามารถ) ของพนักงานผานการฝกอบรม
และการสอนหนางาน (OJT : On the Job Training) โดยมีแนวคิดในการดําเนินกิจกรรมแบง
เปน 6 ขั้นตอนสําหรับการเพิ่มทักษะความชํานาญของพนักงานฝายผลิตและฝายซอมบํารุง
ประกอบไปดวยขั้นตอนดังตอไปนี้

ขั้นตอนที่ 1 กําหนดนโยบายและแนวทางหลักหลังจากที่ไดสํารวจวิธีการฝกอบรม
ที่ใชอยูจริงในปจจุบัน โดยบริษัทควรจะมีการสํารวจระบบ, แนวทางในการเพิ่มเติมทักษะความรู
ของบุคลากรในแตละหนาที่ที่มีอยูในปจจุบันตลอดจนคนหาปญหาตางๆ ที่เก่ียวของในการการ
ฝกอบรมปจจุบัน โดยที่ตองมีความชัดเจนในเรื่อง “นโยบายพื้นฐาน” “จุดประสงคของการดําเนินการ”
“แนวทางหลักของกิจกรรม” ซึ่งจะเปนสิ่งที่จะเชื่อมโยงในกิจกรรมอ่ืนๆ ตอไป

ขัน้ตอนที่ 2 สรางระบบการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญของฝายผลิต
และฝายซอมบํารุง เพื่อใหการดําเนินการฝกอบรมเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและเหมาะสมกับ
ระดับของพนักงานจําเปนอยางย่ิงที่จะตองสรางระบบการฝกอบรมใหเปนไปตามแตละระดับดงันี้
ระดับพื้นฐาน ระดับกลาง และ ระดับสูง เปนตน โดยสามารถจัดแบงแสดงเปนตัวอยาง (เซอิจิ
นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2546) ไดดังตารางที่ 4
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ตารางที่ 4 ตัวอยางระบบการฝกอบรมการบํารุงรักษา
พนักงานฝายซอมบํารุง พนักงานฝายการผลิต

คอรส จํานวน
ป ความชํานาญที่

เปนเปาหมาย
ระบบ ระบบ ความชํานาญที่เปน

เปาหมาย
ระ

ดับ
สูง

มากกวา
6 ป

สามารถดําเนิน
กิจกรรมวบคุมดูแล
เครื่องจักร

ระ
ดบั

กล
าง

4-6 ป เขาใจระบบการ
บํารุงรักษาและ
สามารถดําเนิน
กิจกรรมการบํารุง
รักษาเชิงวางแผน
สามารถซอมแซม
และทําใหกลับสู
สภาพเดิม สามารถ
ทําการปรับปรุง

สามารถใหคําแนะนําดวย
กรบํารุงรักษาดวยตนเอง
สามารถทําการปรับปรุง
ได

สามารถซอมแซมเล็กๆ
นอยๆ ได

ระ
ดับ

ตน

2-4 ป เขาใจความสําคัญ
ของการตรวจเช็ค
และสามารถ
ดําเนินการได
ตั ด สิ น ใ จ ใน ส่ิ ง ที่
ปกติและผิดปกติได
และสามารถแกไข
เบ้ืองตนได

สามารปรับปรุง
เล็กๆ นอยๆ ได

เขาใจความสําคัญของการ
ตรวจเช็คและสามารถ
ดําเนินการได
ตัดสินใจในส่ิงที่ปกติและ
ผิดปกติไดและสามารถ
แกไขเบ้ืองตนได

สามารปรับปรุงเล็กๆ
นอยๆ ได

ระ
ดบั

พื้น
ฐา

น

1 ป สามารถปฏิบัติได
ตามที่ส่ังเขาใจและ
สามารถดําเนินการ
ภายใตขอบเขต
จํากัดของความ
ปลอดภัย

สามารถปฏิบัติไดตามที่ส่ัง
เขาใจและสามารถ
ดําเนินการภายใตขอบเขต
จํากัดของความปลอดภัย

ที่มา : ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. (2550). การดําเนิน
กิจกรรม TPM เพื่อการปฏิรูปการผลิตฉบับอุตสาหกรรมกระบวนการ. หนา 413.
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ขั้นตอนที่ 3 ดําเนินการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญของฝายผลิตและ
ฝายซอมบํารุง โดยในหัวขอนี้จะเปนการจัดเตรียมหลักสูตรพรอมรายละเอียดตามระบบแผนการ
ฝกอบรมที่ไดกําหนดไวในขั้นตอนที่ 2 โดยจะตองครอบคลุมประเด็นหลัก ดังนี้

1. หลักสูตรการฝกอบรม โดยจะตองแบงเปนหัวขอในการฝกอบรมตามแตละระดับ
ที่ไดกําหนดไว เชน ระดับตน ระดับกลาง ระดับสูง เปนตน

2. แผนการสอน เพื่อใหการดําเนินฝกอบรมเปนไปอยางมีประสิทธิภาพดังนั้น
วิธีการสอนจึงตองถูกออกแบบใหครอบคลุมทั้งภาคทฤษฎี และภาคปฏิบัติ ผานแผนการสอน

3. สื่อการสอน โดยจะตองจัดทําขึ้นใหสอดคลองกันกับแนวทางการฝกอบรมตาม
แผนการสอน

4. หองฝกอบรม ควรเปนหองที่มีบรรยากาศสงเสริมในการเรียนรู และมีอุปกรณ
สื่อการสอนจัดเตรียมไวอยางครบถวน

ขั้นตอนที่ 4 สรางระบบการพัฒนาความสามารถและดําเนินการตามระบบ เปน
การวางแผนในการพัฒนาทักษะความชํานาญในระยะยาวอยางเปนระบบ เพื่อใหพนักงาน
สามารถตอบสนองตอเทคโนโลยีที่เจริญกาวหนาอยางรวดเร็ว เชนการที่เครื่องจักรที่มีการทํางาน
แบบอัตโนมัติ หรือระบบ FA (Factory Automation) เพิ่มมากขึ้น

ขั้นตอนที่ 5 จัดเตรียมบรรยากาศการเรียนรูดวยตนเอง เปนการสรางบรรยากาศ
สภาวะเพื่อสงเสริมใหเกิดการเรียนรู, พัฒนาตนเอง เพื่อใหเกิดการปดจุดออนตางๆ ที่พบใน
ระหวางกระบวนการการทํางาน โดยการทําใหแหลงความรู, สื่อการเรียนรูสามารถเขาถึงพนักงาน
ไดงายขึ้น เม่ือใดก็ตามที่พนักงานตองการเรียนรู หรือพัฒนาตนเอง

ขั้นตอนที่ 6 การประเมินกิจกรรมและพิจารณาแนวทางที่จะดําเนินตอไปเปนการ
ประเมินผลการดําเนินกิจกรรมที่ผานมา ตลอดจนการประเมินผลการใหการฝกอบรมของ
พนักงานแตละคนวาผลเปนอยางไร

แนวคิดดานศักยภาพ (Competency) และการกําหนดแนวทางการพัฒนาขีดความ สามารถ
ของพนักงานสวนผลิต

แนวคิดในการพัฒนาศักยภาพของบุคลากร หรือสมรรถนะ (Competency) (ในการศึกษา
นี้ผูศึกษาไดใชคําวา “ศักยภาพ” มีความหมายเดียวกันกับ “Competency”) นั้นมีการนํามาใช
อยางแพรหลายในหลายภาคธุรกิจอุตสาหกรรมและ ภาคบริการ ซึ่งมีความสําคัญตอการดําเนินงาน
ทางธุรกิจใหไดผลลัพธที่เติบโตอยางย่ังยืนจําเปนตองมีบุคลากรที่ไดรับการพัฒนาศักยภาพตาม
หนาที่ความรับผิดชอบในการขับเคลื่อนการดําเนินงานทางธุรกิจเพื่อใหไดมาซึ่งผลลัพธทาง
ธุรกิจ โดยในปจจุบันไดถูกนํามาประยุกตใชในงานบริหารทรัพยากรบุคคล (Human Resource)
ทั้งในสวนของงานดานการพัฒนาทรัพยากรบุคคล (HRD: Human Resource Development) ตลอดจน
งานดานการจัดการทรัพยากรบุคคล (HRM: Human Resource Management) ซึ่งแฝงมาใน
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ลักษณะการประยุกตใชงาน เชน การสรรหาบุคลากรตามหลักศักยภาพ (Competency Based
Recruitment) เปนตน

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

มีการระบุไวอยางกวางขวางจากผูเชี่ยวชาญ โดยหากสืบคนในสื่ออิเล็กทรอนิคสคําวา “ความ
หมายของสมรรถนะ” จากมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร แลวจะพบนิยามความ
หมายที่ไดมีผูคนระบุไวดังนี้

1. เดวิท ซี แมคเคลแลนด (David C. McClelland. 1970) ไดใหคําจํากัดความไว
วา “ศักยภาพ (Competency) หมายถึงคุณลักษณะ ที่ซอนอยูภายในตัวบุคคล ซึ่งคุณลักษณะ
เหลานี้จะเปนตัวผลักดันใหบุคคลสามารถสรางผลการปฏิบัติงานในงานที่ตนรับผิดชอบใหสูง
กวา หรือเหนือกวาเกณฑ/เปาหมายที่กําหนดไว

2. โบม; และสแปโรว (Boam; and Sparrow. 1992) กลาววา “สมรรถนะ หมายถึง
กลุมของคุณลักษณะเชิง พฤติกรรมที่บุคคลจําเปนตองมีในการปฏิบัติงานในตําแหนงหนึ่งๆ
เพื่อใหการปฏิบัติงานใน หนาที่ความรับผิดชอบประสบความสําเร็จ

3. ในทรรศนะ (ปยชัย จันทรวงศไพศาล. 2547) ไดใหคําจํากัดความศักยภาพวา
คือ ทักษะ ความรู และความสามารถ หรือพฤติกรรม (Skill, Knowledge and Attribute) ของ
บุคลากรที่จําเปนตอการปฏิบัติงาน”

4. ในทรรศนะ (ธิติยา ใจสงบ. 2557) ไดใหคําจํากัดความศักยภาพวาคือ ความ
สามารถในการแสดงพฤติกรรมที่เปนผลมาจากความรู (Knowledge) ทักษะ (Skill) และคุณลักษณะ
ที่เฉพาะ (Attributes) ที่ทําใหบุคลากรสามารถสรางผลงานไดโดดเดนกวาบุคคลอ่ืนๆ ในองคกร

5. ในทรรศนะ (ธํารงศักดิ์ คงคาสวัสดิ์. 2550) ไดใหคําจํากัดความศักยภาพวาคือ
คุณลักษณะ เชน ความรู ความสามารถ ความชํานาญ ทักษะ ทัศนคติ ความเชื่อ ตลอดจน
พฤติกรรมของบุคคลที่จะสามารถปฏิบัติงานใหประสบความสําเร็จ

6. ในทรรศนะ (อาภรณ ภูวิทยพันธ. 2552ก) ไดใหคําจํากัดความศักยภาพวาคือ
ความสามารถที่คาดหวังของตําแหนงงานเนื่องจากความสามารถที่กําหนดขึ้นจะนําไปสูผลลัพธ
หรือเปาหมายที่คาดหวังของแตละตําแหนงงาน

จะเห็นไดวาโดยนิยามความหมายของศักยภาพนั้นจะประกอบไปดวย 3 องคประกอบ
หลัก ประกอบดวย ความรู (Knowledge), ทักษะ (Skills), คุณลักษณะสวนบุคคล (Attributes/
Attitudes) ซึ่งจะมีความเชื่อมโยงกับทักษะความสามารถที่ตองพัฒนาใหกับพนักงาน ในการ
ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM: Total Productive Maintenance)
ซึ่งไดมีการนิยามความหมายของ “ทักษะความชํานาญ (Skill)” โดย (ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ
นากาชิมา; และคุนิโอะ ชโิรเซะ. 2550) ไวดังนี้
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ทักษะความชํานาญ หมายถึง ความสามารถในการทํางานที่ตนรับผิดชอบไดเปน
อยางดี ทักษะความชํานาญดังกลาวนี้ จะหมายถึง ความสามารถในการกระทําตอบโต (ไมตอง
ครุนคิด) กับเหตุการณทั้งหมดที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองโดยอาศัยความรูและประสบการณที่ มีอยู
ในตัว และความสามารถรักษาสภาพนั้นไวไดเปนระยะเวลานานๆ ดังแสดงดังรูปที่ 4

รูปที่ 4 ลําดับการเกิดความสามารถ, ทักษะความชํานาญ

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

ในสวนของงานศึกษาวิจัยนี้ทรรศนะของผูทําการศึกษาเห็นวา แมการดําเนิน
กิจกรรม TPM จะมุงเนนในการพัฒนา ”ทักษะความสามารถ” แตในขอบเขตนิยามนั้นมีความหมาย
ใกลเคียงกับศักยภาพ (Competency) ที่ตองมีองคประกอบของ ความรู, ความสามารถ และ
ลักษณะเฉพาะบุคคล ดังนั้นจึงเห็นวาการพัฒนาทักษะความสามารถในกิจกรรม TPM ก็คือการ
พัฒนาศักยภาพ (Competency) ของพนักงานนั้นเอง โดยที่มุงเนนองคประกอบทักษะเปนจุด
หลัก และผูศึกษาไดใหคํานิยามของคําวา “ศักยภาพ (Competency)” ไว คือ “พฤติกรรมของ
บุคคลที่คาดหวังใหแสดงออกในการปฏิบัติหนาที่ตามที่ถูกออกแบบไวใหประสบผลสําเร็จ โดยที่
การแสดงออกอยูบนพื้นฐานของการความรู (Knowledge), ทักษะในการทํางาน(Skill), ตลอดจน
ทัศนคติ (Attitudes) ที่ถูกตองในการปฏิบัติหนาที่นั้น”

เมื่อพบปรากฎการณ
บางอยาง

ตัดสินใจปรากฏการณท่ี
เกิดขึ้นนั้นอยางถูกตอง

บุคคลท่ีสามารถกระทํา
ตอบโตได

ความรูสึก

ประสาทสัมผัสท้ัง 5

ตัดสินใจ

สมอง

กระทํา

ท้ังรางกาย

ฟงกชั่นของเวลา
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2. การจําแนกกลุมประเภทของศักยภาพ (Competency)
โดยทั่วไปแลวศักยภาพในการปฏิบัติงานนั้นสามารถจําแนกเปนกลุมยอยตางๆได

ตามลักษณะขององคกร หรือ ความตองการเฉพาะที่อยูในพื้นที่ใชงานตางๆได โดยยังสามารถ
ใชเกณฑในการจําแนกตางๆ ไป เชน ในแนวคิดของ (อาภรณ ภูวิทยพันธ. (2552ก) นั้น ศักยภาพ
(Competency) สามารถจําแนกตามองคประกอบยอยในขีดความสามารถออกเปน 3 กลุม ไดแก

1. Competency ที่จัดวาเปน ความรู (Knowledge)
2. Competency ที่จัดวาเปน ทักษะ (Skills) ซึ่งอาจแบงยอยได เปน

2.1 ทักษะดานการบริหาร/ การจัดการ (Management Skills)
2.2 ทักษะดานเทคนิคเฉพาะงาน (Technical Skills)

3. Competency ที่จัดวาเปนคุณลักษณะสวนบุคคล (Attributes)
ในขณะเดียวกันสามารถจําแนกศักยภาพ (Competency) ตามลักษณะงาน โดย

สามารถแบงเปน 3 กลุม ไดแก
1. ศักยภาพหลัก (Core Competency) หมายถึง ศักยภาพที่คาดหวังใหพนักงาน

ทุกคนทุกระดับในองคการจะตองมี องคการบางแหงเรียก Core Competency วาเปน DNA หรือ
สายพันธุ สายเลือดที่พนักงานทุกคนจําเปนตองมี หรือคุณสมบัติ (หรือคุณลักษณะ) พื้นฐานที่
เปนหลักที่ทุกตําแหนงงานในองคกร (ไมวาจะเปนฝายใด) จะตองมี โดย (ธํารงศักดิ์ คงคาสวัสดิ์.
2550) ไดใหความเห็นสอดคลองกันวาเปน “คุณสมบัติรวม” ของทุกคนในองคกรที่จะตองมี

2. ศักยภาพในการจัดการ (Managerial Competency) หมายถึง ความรู ความ
สามารถในการบริหารจัดการงานที่คาดหวังกับกลุมพนักงาน โดยในกลุมศักยภาพนี้สามารถแบง
ตามระดับสายงานในการจัดการ เชน ระดับผูจัดการ, ระดับพนักงานระดับงาน, ระดับผูปฏิบัติงาน
โดยศักยภาพนี้จะกําหนดใหมีความคาดหวังในระดับเดียวกันแมจะตางหนวยงานกัน เชน ไมวา
จะเปนผูจัดการที่อยูในแผนกใดๆ จําเปนตองมีศักยภาพในการจัดการ (Managerial Competency)
ในดานการวางกลยุทธระดับเดียวกัน

3. ศักยภาพเฉพาะดาน (Functional Competency) หมายถึง ความรูความสามารถใน
การทํางานเฉพาะดานที่แตกตางกันไปในแตละหนวยงาน ซึ่งจะถูกกําหนดเฉพาะตามแตละ
หนวยงาน, ประเภทธุรกิจ ประเภทอุตสาหกรรม

โดยในรายละเอียดของศักยภาพจําเปนตองระบุคํานิยามของศักยภาพ, ขีดความ
สามารถ (Competency) นั้นใหชัดเจนตลอดจนกระทั่งระบุพฤติกรรมที่คาดหวังของศักยภาพ
นั้นๆ ใหชัดเจนได โดยใหสอดคลองกันกับประเภทของศักยภาพและขอบเขตของงาน, หนาที่
ความรับผิดชอบ อีกทั้งสามารถแบงเปนระดับเพื่อใหสามารถประเมินไดซึ่งสามารถแบงไดดัง
ตัวอยางตารางที่ 5
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ตารางที่ 5 ตัวอยางการระบุรายละเอียดระดับศักยภาพ (Competency)
ศักยภาพ การแกไขปญหา

นิยาม การวิเคราะหและแจกแจงประเด็นของปญหาเพ่ือหาแนวทางเลือกหรือคําตอบของปญหาที่เกิดข้ึนใน
สถานการณหนึ่งๆ

รายละเอียดของศักยภาพในแตละระดับ
ระตับพ้ืนฐาน (1)

Basic Level
ระดบัปฏิบัติ (2)

Doing level
ระดบัพัฒนา (3)

Developing level
ระดบัสูง (4)

Advance level
ระดบัเช่ียวชาญ (5)

Expert level
- ช้ีแจงสาเหตุหรือ
ที่มาของปญหาที่
เกิดข้ึนจากการทํางาน
ประจําของตนเอง
- แกไขปญหาที่
เกิดข้ึนตามแนวทาง
หรือวิธีการที่ถูก
กําหนดข้ึน
- ปรึกษาผูอ่ืนในการ
แกไขปญหาที่เกิดข้ึน
ในกรณีที่นอกเหนือ
อํานาจของตน
- รวบรวมขอเท็จจริง
และขอมูลตางๆที่
จําเปนเพื่อใชในการ
แกไขปญหากรณีที่ไม
ยุงยากซับซอน

- วิเคราะหตนและแจก
แจงปญหาออกเปน
ประเด็นยอยได
- ระบุไดถึงผลกระทบ
ของปญหาที่มีตอการ
ทํางานของสมาชิกใน
ทีม
- นําแสนอทางเลือกใน
การแกไขปญหาที่
เกิดข้ึนจากการทํางาน
ของตน
- สํารวจความคิดเห็น
ของผูอ่ืนที่มีตอปญหาที่
เกิดข้ึน
- ชวยเหลือสมาชิกใน
ทีมแกไขปญหาที่เกิด
จากการทํางานประจํา

- ระบุไดถึงผลกระทบ
ของปญหาที่จะเกิดข้ึน
หากไมรีบดําเนินการ
แกไข
- คาดการณและหา
แนวทางในการแกไข
ปญหาที่เกิดข้ึนของ
สมาชิกในทีม
- จัดประชุมกลุมยอย
เพื่อรวมกันหาทางออก
ของปญหาคิดหา
คําตอบของปญหาโดย
อางถึงประสบการณใน
การแกไขปญหาที่
เกิดข้ึน
- วางแผนเชิงปฏิบัติการ
ในการนําวิธีการแกไข
ปญหาไปประยุกตใช

- ระบุไดถึงผลกระทบ
ของปญหาที่มีตอ
องคการ และหนวยงาน
ตางๆ
- สามารถสรุปทางเลือก
ในการแกไขปญหาจาก
ความคิดของกลุมคนที่
แตกตางกัน
- ประเมินประสิทธิภาพ
ของแนวทางหรือวิธีการ
แกไขปญหา รวมทั้งการ
ปรับเปล่ียนวิธีการให
เหมาะสมได
- สนับสนุนให
บรรยากาศในการแกไข
ปญหาอยางสรางสรรค
แงสมาชิกในทีม

- คาดคะเนแนวโนมของ
ปญหาที่เกิดข้ึนในระดับ
องคการ
- กําหนดกลยุทธและแนว
ทางเลือกในการ
เผชิญหนากับปญหาที่
เกิดข้ึน
- นําประสบการณที่
ประสบผลสําเร็จ (Best
Practice) มาใชในการ
แกไขปญหาที่เกิดข้ึน
- พัฒนาเครื่องมือ
เทคนิค และวิธีการแกไข
ปญหาใหมๆได
- ใหคําปรึกษาแนะนําแก
ผูอ่ืนถึงแนวทางในการ
แกไขปญหาใหประสบ
ผลสําเร็จ

ที่มา : อาภรณ ภูวิทยพันธ. (2552ข). Competency Dictionary. หนา 138.

นอกจากการระบุรายละเอียดเฉพาะของศักยภาพตามรายละเอียดยอยของตัว
ศักยภาพแลว ในการพิจารณาระดับศักยภาพที่ใชในการประเมินสําหรับการดําเนินกิจกรรม
TPM นั้นจะมุงเนนประเด็นของการสรางทักษะ ความสามารถในการปฏิบัติงาน ซึ่ง จะมีการแบง
ระดับโดยใหเกณฑมาตรฐานเดียวกันสําหรับทุกหัวขอศักยภาพ โดยแบงออกเปน 5 ระดับ
(ซูซุกิ โตกุทาโร; เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2550) ดังนี้

ระดับที่ 1 พนักงานไมรู (ไมไดรับการอบรม), มีความรูไมเพียงพอ
ระดับที่ 2 รูอยูแตในหัวเทานั้น (ไมสามารถปฏิบัติงานได)
ระดับที่ 3 มีความสามารถในระดับหนึ่ง (ปฏิบัติงานได โดยยังคงตองมีคนดูแล)
ระดับที่ 4 สามารถทําไดอยางมีความม่ันใจดัวยตนเอง
ระดับที่ 5 สามารถสอนผูอ่ืนได (สภาพที่มีความเปนตัวของตัวเองโดยแทจริง)
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โดยเกณฑระดับดังกลาวสามารถนําไปประยุกตใชไดกับทักษะ ความสามารถใน
การปฏิบัติงานใดๆ ก็ไดที่มีการระบุรายละเอียดวิธีการทํางานที่ชัดเจน (ผานเอกสาร WI: Work
Instruction, SOP: Standard of Procedure เปนตน) อีกทั้งสามารถประยุกตใชในการบงชี้ระดับ
ความสามารถในพื้นที่การปฏิบัติงานได ดังรูปที่ 5

รูปที่ 5 การฝกอบรมคนงานหลากหลายหนาที่

ที่มา : ไลเคอร เจฟฟรีย เค; และไมเออร เดวิด. (2551ข). The TOYOTA way Fieldbook :
แกะรอยวิถีแหงโตโยตา คูมือภาคสนาม. หนา 346.

ไลเคอร เจฟฟรีย เค; และไมเออร เดวิด. (2551ข) ไดกลาวถึงแนวทางในการ
ประยุกตใชการวัดระดับทักษะโดยใชสัญลักษณวงกลมจะแทนระดับศักยภาพ โดยที่วงกลมที่วาง
เปลานั้นแทนที่ระดับ 1 (ยังไมเคยมีการฝกอบรม) ถามีการระบายสวนเดียวเทียบไดกับระดับที่
2 (พนักงานปจจุบันกําลังอยูระหวางการฝกอบรม พนักงานคนนี้ไมควรถูกปลอยใหทํางานคน
เดียว) ถามีการระบายครึ่งวงเทียบไดกับระดับที่ 3 (พนักงานอาจถูกปลอยใหทํางานคนเดียวได
แตจะตองไดรับการดูแลอยางใกลชิด ซึ่งพนักงานคนนี้อาจทํางานไดชาอยางมาก มากเกินกวาที่
จะทําคนเดียวไดทั้งหมด) ถามีการระบาย 3 ใน 4 สวน เทียบไดกับระดับที่ 4 (พนักงานจะ
สามารถทํางานคนเดียวได) ถาระบายเต็มวง เทียบไดกับระดับที่ 5 (แสดงความสามารถในการ
ฝกอบรมผูอ่ืนได)
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3. แนวทางการพัฒนาศักยภาพ (Competency Development)
เพื่อที่พัฒนาศักยภาพไดอยางมาประสิทธิภาพจําเปนที่จะตองมีการกําหนด

เสนทางในการพัฒนา, เสนทางการทํางานเพื่อไปสูเปาหมายหรือคาดหวังไดอยาชัดเจน ซึ่งจะ
เปนแผนระยะยาวโดยมีการกําหนดจุดหมายปลายทางที่ชัดเจน ตลอดจนระบุรูปแบบการพัฒนา
อยางชัดเจน

ในการพัฒนาศักยภาพนั้นนอกจากการที่ระบุศักยภาพ, รายละเอียด ตลอดจน
พฤติกรรมที่คาดหวังใหชัดเจนและทําการประเมินแลว เพื่อใหแนวทางการพัฒนาศักยภาพนั้นมี
ประสิทธิภาพ จําเปนที่จะตองมีการกําหนดเสนทางในการพัฒนา, เสนทางการทํางานเพื่อไปสู
เปาหมายหรือคาดหวังไดอยาชัดเจน ซึ่งจะเปนแผนระยะยาวโดยมีการกําหนดจุดหมาย
ปลายทางที่ชัดเจน โดยมีลักษณะของเสนทางในการพัฒนาศักยภาพ (Competency Development
Roadmap) ซึ่งมีองคประกอบดังนี้ (อาภรณ ภูวิทยพันธ. 2552ข)

1. ระดับของศักยภาพ ที่ไดกําหนดไวตามแตละประเภทศักยภาพ โดยที่การ
กําหนดระดับศักยภาพไมจําเปนตองอยูระดับเดียวกัน หากเปนศักยภาพคนละตัวกัน จาก
ตัวอยางตารางที่ 4 ไดมีการแบงระดับออกเปน 5 ระดับ

2. รายละเอียดพฤติกรรมที่ไดกําหนดไวในแตละระดับศักยภาพที่วางไว ซึ่งจะบง
บอกเกณฑชัดเจนที่สามารถนําไปใชในการประเมินระดับศักยภาพได

3. แนวทาง, วิธีการฝกอบรม หมายถึง เครื่องมือหรือกิจกรรมตางๆ ที่ใชในการ
สื่อสาร และถายทอดความรูและประสบการณระหวางผูฝกอบรมและผูรับการอบรม และระหวาง
ผูรับการอบรมดวยกันเอง เพื่อทําใหผูรับการอบรมมีศักยภาพ (ความรู ทักษะ ความสามารถ
และทัศนคติ) (ชูชัย สมิทธิไกร. 2556) ไดใหความเห็นในเรื่องแนวทางการฝกอบรมโดยสามารถ
แบงไดเปน 2 กลุมดังนี้

3.1 แนวทางการฝกอบรมในหองเรียน (Training) หมายถึงเครื่องมือการพัฒนา
ความสามารถของพนักงาน ดวยการออกแบบหลักสูตรฝกอบรมที่กําหนดขึ้นซึ่งแตกตางกันไป
ตามรายละเอียดพฤติกรรมที่คาดหวังในแตละระดับของศักยภาพ ซึ่ง (อาภรณ ภูวิทยพันธ.
2552ข) ไดใหความเห็นวา โดยทั่วไปแลวแนวทางการพัฒนารูปแบบนี้ผูบริหารมักจะเขาใจวา
เปนเครื่องมือที่ดีที่สุดในการทําใหพนักงานมีศักยภาพเพิ่มขึ้น โดยจํากัดดวยชั่วโมงการเรียน
และระยะเวลาการเรียน

3.2 การพัฒนาที่นอกเหนือจากการฝกอบรมในหอง (Non-Training) หมายถึง
เครื่องมือการพัฒนาความสามารถของพนักงานที่นอกเหนือจากการฝกอบรมในหองเรียน ซึ่ง
ประกอบดวย 2 สวน คือ

1. การเรียนรูดวยตนเอง (Self-Learning) เปนการพัฒนาความสามารถที่
เนนใหผูเรียนรูศึกษาจากสื่อการเรียนรูรูปแบบตางๆ ดวยตนเอง ซึ่งสื่อการเรียนรูตางๆจะถูก
ออกแบบมาใหไดมาซึ่งศักยภาพในแตละระดับที่วางไว
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2. เครื่องมือการพัฒนาอ่ืนๆ เปนเครื่องมือการพัฒนาที่เนนผูบังคับบัญชา
เปนผูรับผิดชอบเครื่องมือการพัฒนานี้ ซึ่งจะมีหลายหลายรูปแบบ เชน การสอนงาน (Coaching),
การฝกอบรมในขณะทํางาน (On The Job Training), การมอบหมายโครงการ (Project Assignment),
การเพิ่มปริมาณงาน (Job Enlargement), การเพิ่มคุณคาในงาน (Job Enrichment), การให
คําปรึกษาแนะนํา (Consulting), การติดตาม/สังเกตผูเชี่ยวชาญ (Job Shadowing), การทํา
กิจกรรม (Activity), การประชุมกลุม (Group Meeting)

เม่ือพิจารณาตัวอยางจากตารางที่ 5 ตัวอยางการระบุรายละเอียดระดับศักยภาพ
เรื่องการแกไขปญหา (Problem Solving) เสนทางในการพัฒนาศักยภาพสามารถออกแบบ
แนวทางในการพัฒนาไดตามตารางที่ 6 ดังนี้

ตารางที่ 6 เสนทางในการพัฒนาศักยภาพ (Competency Development Roadmap) ของศักยภาพ
ในการแกไขปญหา

การพัฒนานอกเหนือจากการฝกอบรมในหอง
การเรียนรูดวยตนเองระดบั การฝกอบรมในหองเรียน

(หลักสูตร)
หนังสือ ส่ือรูปแบบอ่ืน

เครื่องมือการพัฒนาอ่ืนๆ

1 • ทักษะการแกไขปญหา
• การแกไขปญหาอยางมี
ประสิทธิผล

• Decision Making &
Problem Solving : ตัดสินใจ
และแกไขปญหาแบบมือ
อาชีพ/John Adair, รัชนี
อเนกพีระศักด์ิ

• VDD : พลังแหงการ
ตัดสินใจ/วิชัย ปติเจริญธรรม

• การใหคําปรึกษาแนะนํา
• การติดตาม,สังเกต
• การประชุมกลุม

2 • เทคนิคการแกไขปญหา
อยางมีระบบ

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

• CD : กระบวนการแกไข
ปญหาและการตัดสินใจเชิง
สรางสรรค/ สมาคมสงเสริม
เทคโนโลยี(ไทย-ญ่ีปุน)

• การประชุมกลุม
• การเพิ่มคุณคาในงาน เชน
มอบหมายใหนําเสนอ
แนวทางในการแกไขปญหา

3 • กลยุทธการแกไขปญหาใน
การทํางาน

• ศาสตรแหงการตัดสินใจ:
ไชย ณ พล
• กลยุทธการตัดสินใจ :
สิริวุฒิ บูรณพิร

• CD : กระบวนการแกไข
ปญหาและการตัดสินใจเชิง
สรางสรรค/ สมาคมสงเสริม
เทคโนโลยี(ไทย-ญ่ีปุน)

• การใหคําปรึกษาแนะนํา
เชน ใหคําแนะนําถึงแนว
ทางการวิเคราะหทางเลือก
เพื่อแกไขปญหาเครื่องจักร
หยุด

4 • การแกไขปญหาและการ
ตัดสินใจทางการบริหาร
• การแกไขปญหาและการ
ตัดสินใจอยางสรางสรรค

• เทคนิคการแกไขปญหา
อยางสรางสรรค : Makoto
TAKAHASHI, รังสรรค
เลิศในสัตย/แปล

• CD : แนวคิด 9 ข้ันตอนใน
การแกไขปญหา 9
Technique for Problem
Solving/ สมาคมสงเสริม
เทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน)

• การเพิ่มคุณคาในงาน เชน
มอบหมายใหวิเคราะห
สาเหตุของเครื่องจักรที่ไม
ทํางาน เพื่อนํามาแกไข
ปรับปรุง
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ตารางที่ 6 เสนทางในการพัฒนาศักยภาพ (Competency Development Roadmap) ของศักยภาพ
ในการแกไขปญหา (ตอ)

การพัฒนานอกเหนือจากการฝกอบรมในหอง
การเรียนรูดวยตนเองระดบั การฝกอบรมในหองเรียน

(หลักสูตร)
หนังสือ ส่ือรูปแบบอ่ืน

เครื่องมือการพัฒนาอ่ืนๆ

5 • ทักษะการแกไขปญหา
ในทางธุรกิจ
• การแกไขปญหาและการ
ตัดสินใจเชิงธุรกิจอยางมี
ประสิทธิภาพ

• STRATEGIES FOR
CREATE PROBLEM
SOLVING: FOGLER

• CD : การวิเคราะหเชิง
ปริมาณ: เพื่อการตัดสินใจ
ทางธุรกิจ/เกรียงศักด์ิ
อวยพรเจริญชัย

• การใหคําแนะนํา เชน ให
คําแนะนําในการวางแผนกล
ยุทธเพื่อปองกันและแกไข
ปญหาการแขงขันทางธุรกิจ

ที่มา : อาภรณ ภูวิทยพันธ. (2552ก). Competency Development Roadmap
(CDR). หนา 254.

หากพิจารณาถึงการพัฒนาศักยภาพผานการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นจะมุงเนน
วิธีการในการพัฒนาในลักษณะการสอนงาน (Coaching) และการฝกอบรมในขณะทํางาน (OJT:
on The Job Training) เปนหลักเพื่อมุงเนนการเพิ่มทักษะความสามารถเปนหลัก โดยทั่วไปแลว
จะหมายถึงการสอนในรูปแบบใดๆแบบหนึ่งตอหนึ่ง ระหวางพนักงานปฏิบัติงาน และหัวหนา
งาน ซึ่งเปนไดทั้งแบบมีรูปแบบชัดเจน (Structured OJT) หรือ แบบไมเปนรูปแบบที่ชัดเจน
(Informal OJT) โดยที่ โจน เอ็ม เวอเนอร; และแรนดี้ เอล ดีซิโมน (Jon M.Werner; and
Randy L. DeSimone. 2009) ไดระบุจากงานวิจัยวาการสอนงานแบบที่ไมมีรูปแบบชัดเจน
(Informal OJT) นั้น จะสงผลนําไปสูการเพิ่มขึ้นของอัตราความผิดพลาด, ประสิทธิภาพการผลิตตํ่า,
ลดประสิทธิภาพในการเรียนรู

หนึ่งในการสอนงานที่มีรูปแบบชัดเจน (Structured OJT) นั้นคือการสอนงานหนา
งาน Job Instruction หรือ JI ซึ่งถูกออกแบบมาเพื่อชวยหัวหนางาน “เตรียมความพรอม” ใหกับ
พนักงานใหม หรือ พนักงานผูที่ขาดทักษะ โดยเปนหลักสูตรที่อยูบนพื้นฐานของประสบการณ
ในเชิงปฏิบัตินับสิบป โดยทําการแตกงานออกเปนองคประกอบยอย บงชี้สิ่งที่เปนจุดสําคัญ และ
นําเสนอวิธีการปฏิบัติ จนกระทั่งสามารถทําไดสําเร็จ โดยเปนวิธีการจากแนวทางของ TWI:
Training within Industry ที่มีที่มาจากการฝกสอนทหารในสมัยสงครามโลกครั้งที่ 2 ซึ่งมีวิธีใน
การสอนงานเปนลําดับขั้นตอน (Training Within Industry Service. 1944) ดังนี้

1. ขั้นตอนเตรียมความพรอมของผูเรียน (Preparation) เปนการจัดสถานที่ ความ
พรอมของอุปกรณตางๆ ใหพรอม ละลายพฤติกรรมของผูเรียน แสดงความเปนกัลยาณมิตรที่ดี
และถามความรูเดิมของผูเรียน เพื่อใหผูเรียนมีความรูสึกเปนกันเอง, ทําใหเกิดความสนใจ,
ตลอดจนใหผูเรียนอยูในตําแหนงที่ถูกตอง
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2. ผูสอนแสดงใหเห็น คือ การที่ผูสอนแสดง, ปฏิบัติใหผูเรียนไดสังเกต, เรียนรูเพื่อ
เตรียมที่จะนําไปปฏิบัติตาม โดยจะตองทําซ้ํา 3 ครั้ง พรอมอธิบายทีละขั้นตอนโดยมีรายละเอียด
ดังนี้

2.1 อธิบายลําดับขั้นตอนสําคัญ โดยเรียงตามลําดับกอนหลัง
2.2 อธิบายลําดับขั้นตอน แลวเพิ่มจุดสําคัญในแตละขั้นตอน
2.3 อธิบายลําดับขั้นตอน ตามดวยจุดสําคัญในแตละขั้นตอน และเพิ่มเหตุผล

และประโยชนที่เชื่อมโยงกับความคาดหวังในทางธุรกิจ
3. ผูเรียนลองทําใหดู เปนการทดลองใหผูเรียนไดปฏิบัติงานตามตัวอยางที่ผูสอน

โดยมีผูฝกสอนประกบในระหวางการปฏิบัติ เพื่อเปนการสรางทักษะใหเกิดขึ้น ซึ่งในการทดลอง
ปฏิบัติจะปฏิบัติ 3 รอบโดยในแตละรอบผูเรียนจะตองอธิบายลําดับขั้นตอนสําคัญ, ลําดับขั้นตอน
แลวเพิ่มจุดสําคัญในแตละขั้นตอน, ลําดับขั้นตอน ตามดวยจุดสําคัญในแตละขั้นตอน และเพิ่ม
เหตุผลและประโยชนที่เชื่อมโยงกับความคาดหวังในทางธุรกิจ ตามลําดับ ซึ่งเปนการทําซ้ําตาม
ลําดับของผูฝกสอน เพื่อเปนการบันทึกความรูไปพรอมกันกับการพัฒนาทักษะของผูเรียน

4. ติดตามผล เปนการตรวจสอบผลการปฏิบัติตามเนื้องาน, ลําดับขั้นตอน,
ตลอดจนผลลัพธที่ไดสอนไป โดยสามารถทําไดโดยใชแนวปฏิบัติ เชน มอบหมายงานใหลองทํา
จริง ระบุพี่เลี้ยงหรือผูที่สามารถใหความชวยเหลือ บอกถึงบุคคลที่ผูเรียนขอความชวยเหลือใน
เรื่องงานนี้ได ทําการตรวจสอบความเขาใจบอยๆ และเปดโอกาสใหพนักงานสอบถามในสิ่งที่ไม
เขาใจ และติดตามความกาวหนาของผูเรียนอยางสมํ่าเสมอ

แนวคิดในการประเมินประสิทธิผลของการพัฒนาตามแนวทางที่กําหนด
ในการดําเนินกิจกรรมการพัฒนาศักยภาพใดๆ จําเปนจะตองทําการตรวจสอบผลการ

ดําเนินกิจกรรมวาไดตอบสนองตอวัตถุประสงคที่ไดต้ังไวหรือไม  อีกทั้งเพื่อที่จะไดรับรูวา
กิจกรรมในการพัฒนานั้นประสบผลสําเร็จหรือไม ดังนั้นจึงตองนําวิธีการประเมินผล (Evaluation)
มาใชเปนเครื่องมือที่สําคัญ เพื่อทราบถึงความสําเร็จในการทําใหพนักงานมีศักยภาพใน ดาน
ความรู (Knowledge) ทักษะ (Skill) และปรับทัศนติ (Attitude) ได ตามเปาหมายหรือวัตถุประสงค
ที่ตองการหรือไม

โดยแนวคิดรูปแบบ หรือวิธีการประเมินผลการฝกอบรมที่ใชอยูกันในปจจุบันนั้นมี
แนวคิดมาจาก Donald Kirkpatrick เม่ือป 1950 ไดนําเสนอบทความเก่ียวกับการประเมินผล
การฝกอบรมเปนครั้งแรก และถือวาเปนรากฐานสําคัญในการประเมินผลการฝกอบรมจนถึง
ปจจุบัน โดยแนวคิดของเขาไดกําหนดใหการประเมินผลการฝกอบรมมีดวยกัน 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 การประเมินเพื่อรับรูวาผูรับการอบรมมีทัศนคติอยางไรตอการจัดฝกอบรม ใน

หลักสูตรนั้นๆ กลาวคือเปนการวัดความรูสึกพึงพอใจ ชอบหรือไมชอบตอการจัดฝกอบรมนั่นเอง
ซึ่งถือวาเปน การประเมินที่งายที่สุดในบรรดา 4 ขั้นตอน ในทางปฏิบัติมักทําการประเมินหลังสิ้นสุด
การฝกอบรมซึ่งนิยมใช แบบสอบถาม (Questionnaire) เปน เครื่องมือหลัก โดยปจจุบันการ
ประเมินรูปแบบนี้เปนที่นิยม และถือเปนการประเมินขั้นพื้นฐานที่ใชอยูในปจจุบัน

แจ็ค เจ ฟลิปส; และรอน ดริว สโตน (Jack J. Phillips; and Ron Drew Stone.
2000) ไดระบุถึงวัตถุประสงคของการประเมินปฏิกริยานี้ คือ การประเมินเพื่อนําผลการประเมิน
ไปปรับปรุงพัฒนาโปรแกรมการฝกอบรม โดยสามารถระบุแนวทางการแกไขหรือปรับปรุงได
อยางเฉพาะเจาะจง ซึ่งการที่จะไดมาซึ่งแนวทางแกไขอยางเฉพาะเจาะจงนั้นจําเปนที่จะตอง
ออกแบบเครื่องมือที่ใชประเมินนี้ใหสอดคลองกับองคการ และวัตถุประสงคที่เฉพาะเจาะจงของ
การฝกอบรม โดยในหนังสือ “How to Measure Training Result” ผูแตงไดแบงประเด็นหัวขอใน
การประเมินไว 6 สวนดังนี้

สวนที่ 1 เปนการสอบถามความพึงพอใจในดานเนื้อหา โดยสอบถามถึงการบรรลุ
วัตถุประสงคของการอบรมนั้นๆ หรือไม

สวนที่ 2 เปนการสอบถามความพึงพอใจดานวิธีการถายทอด, แนวทางการ
ฝกอบรม ตลอดจนสื่อการเรียนการสอนที่ใชในการฝกอบรม

สวนที่ 3 เปนการสอบถามความพึงพอใจของสภาพแวดลอม, บรรยากาศในการ
เรียนรู ตลอดจนการจัดการตางๆ ระหวางฝกอบรม (Course Administration)

สวนที่ 4 เปนการสอบถามความพึงพอใจตอตัวผูสอน, วิทยากร โดยมุงเนนเรื่อง
ความรู, ความสามารถ, ความเชี่ยวชาญ, การจัดการ ตลอดจนการตอบสนองตอผูเขาฝกอบรม

สวนที่ 5 เปนสวนที่ใหผูฝกอบรมไดระบุถึงสิ่งที่นําไปดําเนินการ, แผนการปฏิบัติ
ที่จะทําหลังจากที่ไดเขาอบรมแลว ซึ่งเปนสวนที่สําคัญที่สุดในการประเมินปฏิกิริยา (Reaction) นี้

สวนที่ 6 เปนการสอบถามความพึงพอใจโดยภาพรวมของของการฝกอบรมนั้นๆ

โดยการประเมินนั้นทั่วไปแลวจะใชเกณฑระดับ (Scale Rating) โดยมี 5 ระดับ
ต้ังแต เห็นดวยอยางมากหรือพึงพอใจอยางมาก (Strongly Agree), เห็นดวยหรือพึงพอใจ
(Agree), รูสึกเฉยๆ (Neutral), ไมเห็นดวยหรือไมพอใจ (Disagree), ไมเห็นดวยอยางมาก
หรือไมพึงพอใจอยางมาก (Strongly Disagree)
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2. ระดับการประเมินการเรียนรู (Learning)
เปนการวัดประสิทธิผลในการเรียนรูของผูเขาฝกอบรม ซึ่งเปนการวัดที่มีความ

สําคัญอยางมากเนื่องจากโดยเปนการวัดวาผูเขาอบรมสามารถสาธิต, แสดงออกถึงทักษะ
ความสามารถ ตลอดจนความรูในระดับที่ไดวางไวตามวัตถุประสงคของการฝกอบรม โดยทั่วไป
แลวการประเมินลักษณะนี้จะเกิดในชวงทายของการโปรแกรมการฝกอบรม โดยที่มีการประเมิน
หลายรูปแบบ โดยขึ้นอยูกับวัตถุประสงคการเรียนรูซึ่งแบงออกเปน 2 กลุมใหญๆ แจ็ค เจ
ฟลิปส; และรอน ดริว สโตน (Jack J. Phillips; and Ron Drew Stone. 2000) ดังนี้

1. การประเมินความรู (Knowledge Based Test) เปนการทดสอบความรู ความ
เขาใจที่ไดจากการฝกอบรม ตามวัตถุประสงคที่ตองการใหพนักงานไดรับความรูใดๆที่คาดหวัง
ไว โดยสามารถจัดทําไดหลายรูปแบบ เชน การใชแบบทดสอบตัวเลือก, การแสดงความคิดเห็น
ตามโจทยที่กําหนด, เปนตน

2. การประเมินผลการปฏิบัติงาน (Performance Based Test) เปนการทดสอบ
ภาคผลการปฏิบัติตามวัตถุประสงคที่ตองการใหพนักงานมีความสามารถ, ทักษะในการปฏิบัติงาน
ไดตามที่คาดหวังไว โดยมีวิธีการประเมินไดหลายแบบ เชน การทดลองปฏิบัติตามสถานการ
สมมติ (Simulation), การใชเกมสธุรกิจ (Business Game), กรณีศึกษา (Case Study) โดยที่
การประเมินในระดับนี้สามารถใชในการประเมินระหวางฝกอบรมได ไมจําเปนตองทําหลังจาก
การฝกอบรมเทานั้น

3. ระดับการประเมินการพฤติกรรม (Behavior)
การประเมินพฤติกรรมหรือนักวิชาการบางทานเรียกวา Job Behavior เก่ียวของ

กับการนําความรูที่ไดรับจากการฝกอบรมไปใชในการปฏิบัติงานจริง ซึ่งถือวาเปนกระบวนการ
ประเมินที่จะทราบวาการฝกอบรมที่จัดขึ้นสามรถทําให พนักงานทํางานไดดีขึ้นหรือลดความ
บกพรองในงานไดหรือไม บางครั้งมักเรียกการประเมินขั้นตอนนี้วาการติดตามผลการฝกอบรม
ซึ่งนักฝกอบรมคงตองมีการวางแผนไวลวงหนา เพื่อที่ระบุใหชัดวาการฝกอบรมหลักสูตรไหน
ควรมีการติดตามผลเนื่องจากในบางองคกรมีการจัดโครงการฝกอบรมจํานวนมากในแตละปทํา
ใหการติดตามผลการฝกอบรมทุกโครงการเปนไปไดยาก

แตอยางไรก็ดีการติดตามผลการฝกอบรมที่มีประสิทธิภาพคงตองอาศัยความรวม
มือจากหนวยงานตนสังกัดผูรับการฝกอบรมในการใหขอมูล ผลการปฏิบัติงานในงานที่ใช
ความสามารถอันเนื่องมาจากการฝกอบรม หรือบางครั้งอาจตองมีการขอขอมูลหรือความเห็น
จากหนวยงานหรือ บุคคลภายนอกที่เก่ียวของกับงานของผูเขาอบรม เชนในหลักสูตรดานการ
บริการ อาจมีการสอบถามลูกคาวาพฤติกรรมการบริการของพนักงานเปนเชนไร เปนตน
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4. ระดับการประเมินผลลัพธ (Results)
อางอิงจากบทความของ (อํานาจ วัดจินดา. 2559) เรื่องเทคนิคการประเมินผลการ

ฝกอบรม แลวแสดงใหเห็นวาการประเมินที่ยากที่สุดและเปนการประเมินที่ทําใหทราบวาการ
อบรมแต ละครั้งสงผลดีอยางไรตอองคกรบางคือ การประเมินผลลัพธ (Results) ซึ่งหมายถึง
ผลลัพธแกองคกรจากการฝกอบรมนั่นเอง การประเมินในขั้นตอนนี้เชนอาจมีการวัดผลผลิตที่
เพิ่มขึ้น (Productivity) เชน จํานวนสินคาที่ผลิตไดเพิ่มขึ้น จํานวนของเสียที่ลดลง ยอดขายที่
เพิ่มขึ้น หรือความพึงพอใจของลูกคาตอการบริการที่เพิ่มขึ้น เปนตน แตอยางไรก็ตาม การที่จะ
ระบุใหชี้ชัดลงเปนวาผลผลิตที่เพิ่มขึ้นนั้นเปนผลมาจากการอบรม หลักสูตรใดบางนั้นเปนเรื่องที่
คอนขางยากในการตัดสินเนื่องจากอาจมี ปจจัยอ่ืนๆที่รวมอยูดวย ดังนั้นการประเมินขั้นตอนนี้
ยังคงยากตอการนํามาใชปฏิบัติจริง

นอกจากการประเมินใน 4 ระดับแลว แจ็ค เจ ฟลิปส; และรอน ดริว สโตน (Jack
J. Phillips; and Ron Drew Stone. 2000) ยังไดกลาวถึงการประเมินในระดับสูงสุดดานความ
คุมคาของการลงทุน หรือ Return on Investment (ROI) ซึ่งเปนการประเมินถึงมูลคาจากการ
ปรับปรุง หรือ การดําเนินกิจกรรมตางๆ แลวนํามาเทียบกันกับคาใชจายที่ใชไปในการฝกอบรม
อยางไรก็ตามแนวทางในการประเมินนั้นคอนขางลําบากเนื่องจากตองทําการเก็บขอมูลที่
เก่ียวของตางๆ พรอมทั้งตองการแยกผลกระทบที่เกิดจากสวนของการฝกอบรมเพื่อนํามาใชใน
การประเมิน

แนะนําโรงงานกรณีศึกษาและประวัติที่เกี่ยวของกับการศึกษา
บริษัทที่ใชเปนกรณีศึกษานี้ เปนผูผลิตและจัดจําหนายสินคาผลิตภัณฑประเภทอาหาร

โดยเปนบริษัทขามชาติที่มีความหลากหลายของผลิตภัณฑสูง ซึ่งไดรับการรับรองมาตรฐานการ
ผลิตในดานสุขอนามัยและ ความปลอดภัย เชน ISO 22000, GMP, HACCP เพื่อใหผูบริโภค
ม่ันใจไดในคุณภาพของตัวสินคา ตลอดจนมีการประยุกตใชวิธีการดําเนินกิจกรรมปรับปรุงงาน
ตางๆ โดยควบคุมรูปแบบในการดําเนินการ ขั้นตอนปฏิบัติ จากสํานักงานใหญที่ต้ังอยูใน
ตางประเทศเชน การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ตามแนวคิด การ
บํารุงรักษาอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม หรือ Total Productive Maintenance (TPM) ซึ่งมีการ
พัฒนา, ประยุกตวิถีการดําเนินงานในแนวทางของบริษัทเองใหสอดคลองกันกับลักษณะองคการ
และวัฒนธรรมองคการ โดยที่ยังคงอางอิงปรัชญา, หลักการ, แนวความคิดดั้งเดิมจาก JIPM:
Japan Institute of Plant Maintenance โดยมีบริษัทมีโรงงานภายในประเทศไทยทั้งหมด 6
โรงงาน ซึ่งในการศึกษานี้จะเลือก 1 โรงงาน มาเปนโรงงานกรณีศึกษา โดยเปนโรงงานผลิตครีม
เทียมที่ผลิตขายใหกับผูบริโภคโดยตรง รวมทั้งสงตอใหกับโรงงานตางๆภายในบริษัทเพื่อผลิต
สินคาประเภทกาแฟพรอมดื่มตลอดจน กาแฟผงพรอมชง ใหกับผูบริโภค โรงงานผลิตต้ังอยูใน
เขตนิคมอุตสาหกรรมบางปู จังหวัดสมุทรปราการ  มีพนักงานทั้งหมดจํานวน 396 มี 16 ไลน
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การผลิตทั้งหมด โดยมีการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance :
AM)

ประวัติความเปนมาของโปรแกรมการพัฒนาทักษะดานเทคนิคของบริษัทกรณีศึกษา
ในป พ.ศ. 2546 บริษัทไดเริ่มมีจัดทําโปรแกรมการพัฒนาบุคลากรแกพนักงานปฏิบัติการ

ฝายผลิตที่มีชื่อโปรแกรมวา “Technical Operator” โดยมุงเนนการสรางศักยภาพในการแกไข
ปญหา, การบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนใหกับพนักงานฝายผลิต เพื่อมุงหวังใหปริมาณ
พนักงานสนับสนุนโดยเฉพาะชางเทคนิคมีจํานวนลดนอยลงเพื่อใหโครงสรางองคการมีลักษณะ
ที่เบาบาง (Lean) มากขึ้น อันเนื่องมาจากผลสํารวจสภาพของผลิตผลตอจํานวนพนักงาน
ปฏิบัติการฝายผลิต เม่ือป พ.ศ. 2544 ดังรูปที่ 6 แสดงใหเห็นวากลุมประเทศในเอเชียตะวันตก
เฉียงใต (ASEAN) นั้นมีโครงสรางองคการในสวนของการผลิตที่มีมากกวาคาเฉลี่ยของทุก
ภูมิภาค (โครงสรางของสวนการผลิตหนาแนน) โดยเชื่อวาเปนหนึ่งในสาเหตุหลักคือการที่
พนักงานในสวนของฝายผลิตมีศักยภาพไมเพียงพอในการแกไขปญหาเครื่องจักร ตลอดจนการ
บํารุงรักษาเครื่องเครื่องจักรเบื้องตน ซึ่งหากเปรียบเทียบกับกลุมประเทศในโซนยุโรปที่มี
ศักยภาพของพนักงานฝายผลิตมราสูงกวา

รูปที่ 6 กราฟแสดงอัตราสวนคาใชจายในการผลิตตอ อัตราสวนปริมาณพนักงานในสวนผลิต
และสนับสนุน



35

กลุมประเทศที่อยูในแผนการพัฒนาเหลานี้ประกอบดวย ฟลิปปนส , สิงคโปร ,
มาเลเซีย, อินโดนีเซีย, และกลุมอินโดไชนา (ประกอบดวย ไทย, เวียดนาม. ลาว, กัมพูชา) ซึ่ง
ประเทศไทยนั้นถึงเปนศูนยกลางใหญของกลุมอินโดไชนา ที่ดําเนินแผนการพัฒนาบุคลากร
ดังกลาวนี้ โดยมุงเนนการพัฒนาศักยภาพในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรขั้นตนที่จําเปนใหกับ
พนักงานฝายผลิต ตามแนวความคิดดังรูปที่ 7

รูปที่ 7 ขอบเขตของศักยภาพที่คาดหวังตอกลุมพนักงานที่พัฒนาศักยภาพดานเทคนิค (Technical
Operator)

พนักงานที่ผานการพัฒนาศักยภาพในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนจะใชชื่อ
เรียกวา ”Technical Operator” ซึ่ง จะตองมีทักษะ, ความสามารถที่เพิ่มขึ้นในดานการแกไข
ปญหาเฉพาะหนาและ การบํารุงรักษาระดับกลาง (Intermediate) ซึ่งจะสนับสนุนงานของชาง
เทคนิคใหสามารถทํางานไดรวดเร็ว และ ตอบสนองตอปญหาที่เขามาได โดยถาระบทบาทใน
การทํางานของพนักงานฝายผลิตก็จะปรับเปลี่ยนไป โดยมีการปฏิบัติงานในสวนของงานซอม
บํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนเพิ่มขึ้นประมาณรอยละ 20 ดังรูป 8

TECHNICALTECHNICAL
OPERATOROPERATOR

OPERATOROPERATOR

MECHANICMECHANIC

TODAYTODAY

Maintenance &
Trouble Shooting

““Technical OperatorTechnical Operator”” Skill RequirementSkill Requirement
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รูปที่ 8 บทบาทหนาที่ของกลุมพนักงานที่พัฒนาศักยภาพดานเทคนิค (Technical Operator)

จากวัตถุประสงคที่กลาวมา ไดมีการจัดทําแผนในการพัฒนาสําหรับพนักงานฝายผลิต
โดยออกแบบใหครอบคลุมถึงรูปแบบในการพัฒนาตลอดจนหัวขอประเด็นที่เก่ียวของกับการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน โดยที่ยังไมไดมีการระบุศักยภาพ (Competency) อยางละเอียดมี
เพียงกําหนดหัวขอในการพัฒนา โดยสามารถแบงขั้นตอนตามเสนทางการพัฒนา (Development
Road Map) โดยแบงออกเปน 5 ขั้นตอน ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 การฝกอบรมหัวขอทั่วไปในหอง (Non-Specific Subjects Training)
ขั้นตอนที่ 2 การฝกอบรมหัวขอเฉพาะ (Specific Subjects on The Job Training)
ขั้นตอนที่ 3 การทดสอบ, ประเมินความเขาใจ (Performance Appraisal)
ขั้นตอนที่ 4 ทดลองปฏิบัติงานจริงในการซอมบํารุงพื้นฐาน (Probation)
ขั้นตอนที่ 5 ประเมินรอบสุดทายเพื่อทําการยืนยัน (Certification)
แผนการพัฒนาดังกลาวนี้ไดดําเนินการมาจนกระทั่งปจจุบัน ในขณะเดียวกันเม่ือป

พ.ศ. 2552 ไดมีการนําแนวคิด TPM มาใชในการผลิต โดยมีการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
ดวยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM) สําหรับพนักงานปฏิบัติการฝายผลิต ซึ่งในการ
ดําเนินกิจกรรมจะตองมีการพัฒนาทักษะในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตน โดยที่แผนการ
พัฒนา Technical Operator ที่มีอยูเดิมนั้นเกิดความไมสอดคลองกันกับแนวทางการดําเนิน
กิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตัวเองที่มีทั้งหมด 7 ขั้นตอนการดําเนินงาน

พนักงานฝายผลิต
(Technical Operator)

ชางเทคนิค
(Line Service)
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การศึกษางานวิจัย, บทความที่เก่ียวของ
ศุภนิธิ เรืองทอง (2551) ไดทําสารนิพนธในประเด็น การประยุกตใชการบํารุง รักษา

ทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทย โดยทําการศึกษาสถาน
ประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตจํานวน 25 บริษัทที่ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
ทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม พบวามีผลลัพธที่ดีขึ้นโดยใช OEE เปนดัชนีชี้วัด ซึ่งปจจัยที่จะทําให
การประยุกตใช TPM ประสบผลสําเร็จนั้น ผูบริหารระดับสูงของสถานประกอบการควรมีมุมมอง
และแนวคิดในการบริหารงานโดยมีความจริงใจใหการสนับสนุนอยางเปนรูปธรรม โดยผลจาก
การศึกษาแสดงใหเห็นวาการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นทําใหพนักงานฝายผลิตมีความรู, ความ
ชํานาญเก่ียวกับเครื่องจักร ตลอดจนทักษะการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพิ่มขึ้น

สมบัติ โพธิ์รัตน (2558) ไดทําการศึกษาในงานสารนิพนธ เรื่อง การประยุกตการ
บํารุงรักษาทวีผลที่มีสวนรวม(TPM) เพื่อปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร กรณีศึกษา
โรงงานแปงขาวสาลี พบวาการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นสงผลใหพนักงานเกิดความตระหนักใน
การดูแลรักษาเครื่องจักรของตนเอง และเปนการพัฒนาตัวเองโดยที่มีเสาตางๆ ของ TPM คอย
สนับสนุน โดยหากพิจารณา เสากิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) จะมุงพัฒนาทักษะใน
การตรวจสอบติดตามอาการของเครื่องจักร และ เสาการจัดฝกอบรม (Education & Training)
จะเปนการพัฒนาทักษะในการทํางานตลอดจนการพัฒนาสายอาชีพ

นิวัฒน ธาดาสีห (2555) ไดทําการศึกษางานสารนิพนธ เรื่องการประยุกตการ
บํารุงรักษาดวยตนเองสําหรับแมพิมพชิ้นสวนเครื่องใชไฟฟาภายในบาน โดยนําขั้นตอน
กิจกรรมการดูแลรักษาดวยตนเองทั้ง 7 ขั้นตอนประยุกตใชในไลนการผลิตที่กําหนดไวที่
หนวยงานขึ้นรูปพลาสติก Vacuum Forming และแมพิมพในกระบวนการผลิต Inner Box รุน 550L
เปนตัวอยางนํารอง โดยในขั้นตอนที่ 4 นั้นไดมีการพัฒนาทักษะความสามารถของพนักงานใน
การตรวจสอบเครื่องจักรใหมากขึ้น โดยเขาใจขั้นตอนการตรวจสอบโดยรวม และ หลักการ
ทํางานของแมพิมพและอุปกรณที่เก่ียวของ โดยมีการแยกหลักสูตรออกเปน หลักการทํางาน
ของชิ้นสวนและอุปกรณของแมพิมพตางๆ, ระบบการหลอลื่น, ระบบไฟฟา, ระบบนิวเมติกส,
ระบบไฮดรอลิกส, ระบบการทํางานของแมพิมพ และระบบความปลอดภัยและการปองกัน
อันตราย โดยผูสอนทั้งจากภายในและภายนอก รวมทั้งมีการประเมินทักษะของพนักงานในกลุม
โดยสรุปผลการศึกษาสามารถลดความสูญเสียในการผลิตที่เกิดจากปญหาแมพิมพ, ลดเวลาใน
การดําเนินการซอมบํารุงในแตละครั้ง, สามารถควบคุมและรักษาแผนการผลิตใหไดตามเปาหมาย
ตลอดจนลดของเสียในกระบวนการผลิต จากการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวย
ตนเองนี้ได

ธนวิทย ชินไพโรจน (2556) ไดทําการศึกษางานสารนิพนธ เรื่องการประยุกตการ
จัดการสมรรถณะในการกําหนดเสนทางการฝกอบรม กรณีศึกษา พนักงานระดับปฏิบัติการ
แผนกการผลิต บริษัทผลิตเครื่องมือตัดแตงขึ้นรูปโละ โดยไดทําการออกแบบสมรรถนะ
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(Competency), ขีดความสามารถ( Proficiency Level) พรอมทั้งแนวทางในการฝกอบรมหรือ
พัฒนาในแตละระดับ โดยผานการวิเคราะหงาน (Job Analysis) เพื่อทําการทบทวนเอกสารใบ
กําหนดหนาที่งาน (Job Description : JD) พรอมทั้งการทําการวิเคราะหงานจากการสังเกต
โดยตรง (Direct Observation) ของบริษัทกรณีศึกษา โดยผลที่ไดจากการศึกษาคือ การพัฒนา
รสมรรถนะที่นําไปประยุกตใชงานพรอมแผนการพัฒนาโดยแบงสมรรถนะออกเปน 2 สวน คือ

1. สมรรถนะพื้นฐานในการทํางาน (Common Functional Competency) โดยมี 4
สมรรถนะ คือ ความรูเก่ียวกับผลิตภัณฑและการผลิตของบริษัท, ทักษะการอานแบบการผลิต,
ทักษะการตรวจสอบชิ้นงาน, ความสามารถในการเรียนรู

2. สมรรถนะเฉพาะในการทํางาน (Specific Functional Competency) โดยมี 3 สมรรถนะ
คือ ทักษะการสราง CNC โปรแกรม, ทักษะการใชงานเครื่องจักรอัตโนมัติ, ทักษะการควบคุม
เครื่องจักร โดยแยกตามกลุมงานกลุมละ 1 สมรรถนะ

ศิริฉาย เนินอุไร (2557) ไดทําการศึกษางานสารนิพนธ เรื่อง แนวทางการพัฒนา
ความสามารถหลักของพนักงานระดับหัวหนางานและพนักงานระดับผูจัดการ โดยผลจาก
การศึกษาทําใหสามารถกําหนดขีดความสามารถหลัก (Core Competency) ของพนักงานระดับ
หัวหนางาน และระดับผูจัดการ ในบริษัทกรณีศึกษา โดยมีทั้งหมด 5 ขีดความสามารถ ประกอบ
ดวย การปฏิบัติตามระเบียบขอบังคับ (Compliance), ความกระฉับกระเฉง(Agility), การทํางาน
เปนทีม (Teamwork), การพัฒนาปรังปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement), และความ
เปนผูนะ (Leadership) โดยที่มีการกําหนดขีดความสามารถหลักอยู 5 ระดับ โดยที่ระดับความ
คาดหวังอยูที่ระดับ 4 และระดับ 5

พงษศักดิ์ ปานอินท (2554) ไดทําการศึกษางานสารนิพนธ เรื่อง ปจจัยที่มีผลตอการ
ปฏิบัติงานในกิจกรรมการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) : กรณีศึกษา บริษัท เอ็น
เอ็กสพี แมนูแฟคเจอริ่ง (ไทยแลนด) จํากัด โดยผลการวิเคราะหสรุปไดวาการปฏิบัติการของ
พนักงานในการดําเนินกิจกรรม TPM ในประเด็น การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง, การบํารุงรักษาดวย
ตนเอง, การบํารุงรักษาตามแผน และการฝกอบรม นั้นขึ้นอยูกับ เพศ ระดับการศึกษา และ
ตําแหนงงาน

ณรงคฤทธิ์ นุมทอง; และกลางเดือน โพชนา (2558) ไดทําการศึกษาลงบทความวิจัย
วิชาการ วิศวกรรมศาสตร ม.อบ. เรื่อง การพัฒนาระบบสื่อการเรียนรูดวยตัวเองเพื่อสนับสนุน
กิจกรรมการซอมบํารุงรักษาแบบทวีผล โดยทําการพัฒนาสื่อการเรียนรูดวยตนเองในหัวขอ
เนื้อหาที่เก่ียวของกับกิจกรรม TPM ในโรงงานอุตสาหกรรมกรณีศึกษาแหงหนึ่ง ซึ่งทําธุรกิจ
ประเภทโรงงานแยกกาซธรรมชาติ โดยประกอบดวยเนื้อหา และแบบทดสอบ จํานวน 6 ประเด็น คือ
แนะนํากิจกรรมการซอมบํารุงรักษาทวีผล, ความรูเรื่องสลักเกลียว นอต, ความรูเรื่องสนิม และ
การกัดกรอน, ความรูเรื่องน้ํามัน และสารหลอลื่น, ความรูเบื้องตนเรื่องแผนภาพ และอุปกรณ
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ตางๆ ในกระบวนการผลิต, หลักการไฟฟาเบื้องตน ซึ่งผลลัพธคือ สามารถลดเวลาการอบรมได
ถึงรอยละ 51.79 รวมถึงลดขอจํากัดดานบุคลากรและสถานที่ฝกอบรม

มาทูกา แฮเรียต ญานโชคา (Matuga Harriet Nyanchoka. 2013) ไดทําการศึกษา
เรื่อง กลยุทธการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาอยางทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสงผลเชิงบวกอยางไร
ใหเกิดความไดเปรียบทางธุรกิจในบริษัท Unilever Kenya Limited ที่ประเทศเคนยา โดยผล
การศึกษาแสดงใหเห็นวากลยุทธในการดําเนินกิจกรรม TPM นั้นสงผลตอมาตรฐานในการ
ทํางานในระดับโลก (World Class Standard) และยังสงผลตอผลลัพธทางธุรกิจในดาน กําไรตอ
หนวย ซึ่งมาจากการปรับปรุงเครื่องจักรใหมีประสิทธิผลของเครื่องจักร ในดานบุคลากรนั้น ทํา
ใหพนักงานเกิดการตระหนักรู และ ขยายอํานาจในการปฏิบัติงานผานการเพิ่มขีดความสามารถ
ในการดูแลรักษาเครื่องจักร



บทที่ 3
การดําเนินงานวิจัย

ประชากรและกลุมตัวอยาง
เนื่องจากขอจํากัดที่มีอยูในดานเวลาการปฏิบัติงานจึงไมสามารถดําเนินกิจกรรมการ

พัฒนาไดทั้งหมดในเวลาพรอมกัน จึงมีการกําหนดกลุมตัวอยางในการศึกษาเพื่อใหสอดคลอง
กับระยะเวลาในการศึกษา และการเขาถึงขอมูล โดยจะกําหนดสุมแบบไมอาศัยความนาจะเปน
โดยเลือกแบบเจาะจง (Purposive Sampling) โดยในกรณีศึกษานี้ ประชากร คือ กลุมพนักงาน
ฝายผลิตที่อยูในเกณฑคุณสมบัติของกลุมประชากรที่กําหนดไว ดังนี้

1. เปนพนักงานในระดบัปฏบิัติการของฝายผลิต
2. อยูในไลนที่ดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)
3. เปนกลุมพนักงานที่ไมไดมีพื้นฐานความรูทางเทคนิค ยังไมเคยไดรับการอบรม,

พัฒนาในดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนมากอน
จากการตรวจสอบคุณสมบัติดังกลาวจะไดวาจํานวนพนักงานที่อยูในขอกําหนด

ดังกลาวโดยใชขอมูลอางอิง ณ. เดือน พฤษภาคม ป พ.ศ.2558 โดยมีรายละเอียดแสดงในตารางที่ 7

ตารางที่ 7 รายละเอียดของประชากรและกลุมตัวอยางที่อยูในขอบเขตการศึกษา

ผลิตภณัฑของ
โรงงานกรณีศึกษา

จํานวนพนักงาน
ทั้งหมดในโรงงาน

จํานวนประชากรใน
ขอบเขตการศึกษา

(พนักงานปฏิบัติที่อยู
ไลน TPM)

จํานวนพนักงานใน
กลุมตัวอยางที่อยูใน
ขอบเขตการศึกษา

คิดเปน
รอยละ (เทียบ
กับประชากร)

ครีมเทียม 396 83 15 18.1

เคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา
เครื่องมือที่ใชจะแบงเปน 4 ประเภท โดยประกอบดวย
1. การศึกษาขอมูลจากเอกสาร (Documentary Research)

เปนการศึกษา, รวบรวม, วิเคราะหขอมูลเอกสารตางๆ ทั้งที่เปนแนวคิด องคความรู
กระบวนการในการสรางแผนการพัฒนาบุคลากรโดยสอดคลองกันกับการดําเนินกิจกรรมการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance : AM) ที่มีอยูในปจจุบัน จากหนังสือ ตํารา
วิชาการ วารสาร สิ่งตีพิมพอ่ืนๆ ที่เก่ียวของ ประกอบกับ แนวคิด กระบวนการในการพัฒนา
ศักยภาพการบํารุงรักษาเบื้องตนที่เก่ียวของที่มีอยูขององคการในกรณีศึกษา เพื่อนําเสนอ
สาระสําคัญที่เก่ียวของในการศึกษาซึ่งจะอยูในเนื้อหาบทที่ 2
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2. ประชุมกลุมยอยผูเชี่ยวชาญ หรือ Focus Group
เปนการจัดต้ังกลุมผูเชี่ยวชาญที่เก่ียวของทั้งภายในและภายนอกบริษัทกรณีศึกษา

เพื่อทําการออกแบบในการปรับปรุงแผนในการพัฒนา โดยคัดเลือกกลุมผูเชียวชาญโดย
พิจารณาถึงผูที่เก่ียวของในแผนการพัฒนาดานเทคนิค ซึ่งประกอบดวย

1. ผูจัดการสวนกลางดูแลการดําเนินกิจกรรม TPM
2. ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned Maintenance
3. ผูจัดการฝายฝกอบรมสวนกลางดูแลเสา Education & Training
4. ผูจัดการฝายทรัพยากรบุคคลสวนกลางที่ดูแลสวนผลิต (Country HR-Business

Partner for Technical Team)
5. ผูเชี่ยวชาญภายนอกบริษัทกรณีศึกษาในหัวขอการเรียนรูดานเทคนิค อันประกอบ

ดวย
5.1 ผูเชี่ยวชาญจากบริษัท SKF สําหรับอุปกรณสงกําลัง และรองลื่น
5.2 ผูเชี่ยวชาญจากบริษัท Fistam สําหรับอุปกรณปม และวาลว
5.3 ผูเชี่ยวชาญจากบริษัท Festo สําหรับระบบลมอัด นิวเมติกส
5.4 ผูเชี่ยวชาญจากบริษัท Klueber สําหรับงานหลอลื่น

โดยที่การประชุมกลุมยอยไดระบุประเด็นที่จะใชในการปรับปรุงแผนการพัฒนา
เพื่อใหเกิดความสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองเปน 3 สวนดังนี้

1. พนักงานกลุมเปาหมายในการพัฒนา เพื่อใหเกิดความสอดคลองกับกับกลุมที่
ดําเนินกิจกรรมของ AM

2. กลุมศักยภาพพื้นฐานของการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อใหสอดคลองกันกับ
กิจกรรมของ AM เพื่อใหหัวขอหลักในการพัฒนาสอดคลองกันกับขั้นตอนการดําเนินกิจกรรม
การบํารุงรักษาดวยตนเอง

3. รูปแบบแนวทางในการพัฒนา ในดานการถายทอด และแบบแผนในการพัฒนา
ที่จะตองมีความเชื่อมโยงกับแนวทางการพัฒนาตามแนวทางการดําเนินกิจกรรม AM

3. แบบสอบถามความพึงพอใจ
เปนแบบสอบถามผูที่เขามารับการฝกอบรมถึงความพึงพอใจ ซึ่งเปนการประเมิน

ประเมินผลลัพธที่ไดจากการจัดฝกอบรมในระดับที่ 1 ดานปฏิกิริยา (Reaction) โดยที่ใน
การศึกษานี้จะทําการประเมินในระดับการจัดฝกอบรมที่เกิดขึ้นเทานั้นเนื่องจากขอจํากัดดาน
เวลาของแผนพัฒนา และใชชุดขอคําถามที่เปนมาตรฐานที่ใชในบริษัทกรณีศึกษา ซึ่งผานการใช
งานจริงในการยืนยันคุณภาพของตัวแบบสอบถาม อางอิงจากแบบการประเมินมาตรฐานภายใน
บริษัทกรณีศึกษา ซึ่งแบงระดับที่ใชในการวัด หรือ ประเมินแบงเปน 5 ระดับ คือ
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ระดับที่ 1 ไมเห็นดวยอยางย่ิง, ไมพึงพอใจอยางย่ิง
ระดับที่ 2 ไมเห็นดวย, ไมพึงพอใจ
ระดับที่ 3 เฉยๆ, ปานกลาง
ระดับที่ 4 เห็นดวย, พอใจ
ระดับที่ 5 เห็นดวยอยางย่ิง, พึงพอใจอยางย่ิง

โดยมีเกณฑในการประเมิน 3 สวน ซึ่งมีรายละเอียดหัวขอเกณฑในการประเมิน
ดังนี้

1. สวนการประเมินหลักสูตร โดยพิจารณาดานองคประกอบในการอออกแบบ
หลักสูตร, เนื้อหาวิธีการถายทอด ตลอดจนการนําไปประยุกตใชงาน โดยแบงหัวขอคําถามยอย
ได ดังนี้

1.1 หลักสูตรที่เขาฝกอบรมเปนไปตามที่ขาพเจาคาดหวังหรือไม
1.2 เนื้อหาที่เรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรดีขึ้นหรือไม
1.3 เนื้อหาในแตละหัวขอเรียบเรียงและงายตอการทําความเขาใจหรือไม
1.4 เวลาที่ใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสมใชหรือไม
1.5 กิจกรรมที่ใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนื้อหาไดดีขึ้นและทราบถึงวิธีนํา

ไปใชหรือไม
1.6 สามารถนําความรูที่ไดจากการอบรมไปประยุกตในการทํางานไดหรือไม
1.7 เวลาที่ใชในการฝกอบรมทั้งหลักสูตรมีความเหมาะสมหรือไม

2. สวนการประเมินสื่อที่ใชในการฝกอบรม โดยใหระบุระดับความพึงพอใจของสื่อ
ที่ชวยในการฝกอบรม โดยแบงตามประเภท ดังนี้

2.1 สไลด (Presentation) ที่ใชประกอบการสอน
2.2 วีดีโอ (Video File) ที่ใชประกอบการสอน
2.3 กรณีศึกษา (Case Study) ที่เก่ียวของใชประกอบการสอน
2.4 เอกสาร, หนังสือ (Hand Out) ที่ใชประกอบการสอน
2.5 กิจกรรมที่ใชในการอบรม

3. สวนการประเมินผูสอน, วิทยากร โดยมีหัวขอคําถามยอย ดังนี้
3.1 วิทยากรมีความสามารถในการถายทอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงานได
3.2 วิทยากรมีประสบการณ, ความเชี่ยวชาญในเนื้อหาที่สอนหรือไม
3.3 วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาอบรมไดอยางชัดเจนหรือไม
3.4 วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการฝกอบรมใหนาสนใจไดหรือไม
3.5 ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานนี้สอนหลักสูตรนี้ตอไปหรือไม
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4. แบบทดสอบในการวัดองคความรู
คือ แบบทดสอบที่ถูกออกแบบจาผูเชี่ยวชาญในแตละหัวขอการเรียนรูที่ไดถูก

จัดทําเปนมาตรฐาน โดยเปนการประเมินผลลัพธในการฝกอบรมในระดับที่ 2 ดานการเรียนรู
(Learning) เปนการวัดวาผูเขาอบรมสามารถสาธิต, แสดงออกถึงทักษะความสามารถ ตลอดจน
ความรูในระดับที่ไดวางไวตามวัตถุประสงคของการฝกอบรม โดยในการศึกษานี้จะทําการวัด
ดานความรูเปนหลัก โดยจัดทําเปนแบบทดสอบในการประเมินระดับความรูที่ไดรับจากการ
ฝกอบรม

การเก็บรวบรวมขอมูลและการวิเคราะหขอมูล
ผูศึกษาไดแบงวิธีการเก็บขอมูลออกเปน 2 สวน คือ การเก็บขอมูลดานเอกสาร

(Review Data) และ การเก็บขอมูลภาคสนาม (Field Data) โดยมีรายละเอียดดังนี้
1. การเก็บรวบรวมขอมูลดานเอกสาร (Documentary Research) จะเปนเก็บรวบรวม

ขอมูลดานวิชาการที่มีอยูในปจจุบัน จากหนังสือ ตําราวิชาการ วารสาร สิ่งตีพิมพอ่ืนๆ ที่
เก่ียวของ ประกอบกับ แนวคิด กระบวนการในการพัฒนาองคความรูที่มีอยูขององคการใน
กรณีศึกษา

2. การเก็บขอมูลจากผลการประเมินใน 2 ระดับ คือ ระดับปฏิกิริยา (Reaction) ที่
เปนแบบสอบถามความพึงพอใจที่ใชในการประเมินผลลัพธที่ไดจากการจัดฝกอบรม, การพัฒนา
ในแตละหัวขอการเรียนรู และระดับการประเมินการเรียนรู (Learning Retention) โดยเปน
แบบทดสอบแบบที่ออกแบบในการวัดความรูความเขาใจที่เก่ียวของกับวัตถุประสงคของเนื้อหา
นั้นๆ

การวิเคราะหขอมูลจะเปนการวิเคราะหในเชิงคุณภาพ (Qualitative) ตามหลักการ แนวคิด
และทฤษฎี ที่ไดมาจากขอมูลที่เก็บรวบรวมมาทั้งสวนของ ขอมูลดานเอกสาร (Documentary
Research) และขอมูลเชิงปริมาณ (Quantitative) โดยใช คาเฉลี่ย, สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ที่ได
จากแบบประเมินการฝกอบรมในสวนของการใหความคิดเห็นของผูเขาฝกอบรม เพื่อสรุปผล
คําตอบตามแนวทางคําถามที่ต้ังไว รวมถึงการจัดทําขอเสนอแนะในการปรับปรุงแผนการพัฒนา
ศักยภาพดานการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนเพื่อใชในโอกาสตอไป



บทที่ 4
ผลการดําเนินงานวิจัย

ในสวนของผลการดําเนินงานวิจัยนี้ จําแนกตามวัตถุประสงคที่ไดวางไว โดยแบง
ออกเปน 3 สวน ดังนี้

1. สภาพปจจุบันของแนวทางการพัฒนาทักษะทางดานเทคนิคสําหรับพนักงาน
ปฏิบัติการฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษา

2. แนวทางการพัฒนาทักษะบํารุงรักษาเบื้องตนที่ปรับปรุงใหสอดคลองกับแนวการ
การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

3. ผลการประเมินความพึงพอใจ และผลของการพัฒนาองคความรูดานเทคนิคที่
ดําเนินการ ตลอดจนแนวทางในการปรับปรุงหรือขอเสนอแนะ

สภาพปจจุบันของแนวทางการพัฒนาทักษะทางดานเทคนิคสําหรับพนักงานปฏิบัติการ
ฝายผลิตของบริษัทกรณีศึกษา

แนวทางการพัฒนาทักษะทางดานเทคนิคสําหรับพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตที่มีอยู
ในปจจุบันนั้นไดเริ่มดําเนินการขึ้นเม่ือป พ.ศ. 2549 มานถึงปจจุบัน โดยมีชื่อวา “Technical
Operator Program” ซึ่งประกอบดวย 5 ขั้นตอน โดยในแตละขั้นตอนนั้นมีรายละเอียดของ
กิจกรรมในการพัฒนาซึ่ง ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 การฝกอบรมในหองหัวขอพื้นฐาน (Non-Specific Subjects : Class
Room Training)

เปนการฝกอบรมในหองเรียน และสอนหนางานโดยมีหัวขอทางเทคนิคพื้นฐานที่
พิจารณาวาจําเปนตองใชเปนพื้นฐานขั้นตน แบงเปน 2 กลุมคือ

1. หัวขอที่เก่ียวของทางดานเทคนิค (Technical Subjects Related)
1.1 วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science)
1.2 กลศาสตรวิศวกรรมเบื้องตน (Mechanical)
1.3 ระบบนิวเมติกส (Pneumatic System)
1.4 ไฟฟาเบื้องตน (Basic Electrical)
1.5 เทอรโมไดนามิกสและกลศาสตรของไหล (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)

ขอหัวทางเทคนิคพื้นฐาน (Non-Specific Subjects) ขางตนนั้นจะถูกจัดใหมีการ
ฝกอบรมในหอง โดยจะดําเนินการจัดหาผูสอนจากภายนอกโดยเปนอาจารยจากมหาวิทยาลัย
หรือวิทยาลัยที่อยูในพื้นที่ในเขตโรงงาน  โดยในแตละวิชานั้นเลือกมาจากขอตกลงรวมกันจาก
การคัดเลือกโดยคณะกรรมการสวนกลางภายในบริษัทเม่ือป พ.ศ.2542 โดยอิงจากเกณฑ
เนื้อหาวิชาที่มีอยูใน การศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพขั้นสูง (ปวส.) ประเภทวิชาอุตสาหกรรม
ในสาขาเครื่องกล, เทคนิคการผลิต, และเทคนิคอุตสาหกรรม อยางไรก็ตามเนื้อหาในการสอน
เปนเรื่องหลักการใชงาน การออกแบบ, การคํานวณในทางทฤษฎีเปนหลัก ไมไดมุงเนนประเด็น
ในเรื่องวิธีการการตรวจสอบสภาพความผิดปกติตามแนวทางของการดําเนินกิจกรรมการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM)

ในสวนของกลุมหัวขอหลักการปฏิบัติงานพื้นฐานของบริษัท (Production Principle
Subject) นั้นจะจัดการสอนโดยใหหัวหนาแผนกที่เก่ียวของกันกับหัวขอนั้นๆ เปนผูดําเนินการ
เชน หัวขอ GMP : Good Manufacturing Practices จะนําเนินการสอนโดยแผนก QA เปนตน

ขั้นตอนที่ 2 การฝกอบรมหนางาน (Specific Subjects : On The Job Training)
จะเปนการสอนตามหัวขอเฉพาะทางเทคนิค โดยกําหนดการกําหนดหัวขอตามลักษณะ

เฉพาะของแตละเทคโนโลยีในการผลิตโรงงานเปนหลัก โดยสามารถแบงเปนกลุมได 2 กลุมหลัก
ดังนี้

1. กลุมดานกระบวนการแปรสภาพวัตถุดิบใหกลายเปนสินคา(Process technology)
โดยจะเปนสวนของเทคโนโลยีในการผลิตครีมเทียม

2. กลุมดานเทคโนโลยีการบรรจุ (Filling Technology) โดยเปนเทคโนโลยีที่เก่ียวของ
กับการบรรจุซึ่งขึ้นอยูกับแตละประเภทของของอาหารหรือเครื่องดื่ม เชน การบรรจุซอง, การบรรจุ
กลอง, การบรรจุกลองขนาดใหญ (Carton)

หลักเกณฑในการเลือกหัวขอนี้จะเปนการเลือกตามแตละประเภทสินคาที่มีใน
โรงงานผลิตซึ่งไมจําเปนตองเหมือนกัน ซึ่งจะดําเนินการสอนโดยบุคลากรภายใน (Internal
Trainer) ในสวนของฝายผลิตที่ไดรับการพัฒนาจากผูเชี่ยวชาญจากสวนกลาง (สํานักงานใหญ
ที่ต้ังในตางประเทศ) โดยในสวนของรูปแบบการสอนจะเปนการสอนในหองในภาคทฤษฎี
ประกอบกับการสอนหนางานในสวนของภาคปฏิบัติที่เก่ียวของ โดยยังไมมีการจดทําเปนสื่อการ
สอนหรือหัวขอการเรียนรูมาตรฐาน
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ขั้นตอนที่ 3 การทดสอบ, ประเมินความเขาใจ (Performance Appraisal)
จัดใหมีการประเมินความเขาใจในประเด็นที่เรียนรูในหัวขอพื้นฐาน (Non-Specific

Subjects) และหัวขอเฉพาะเจาะจง (Specific Subjects) ในสวนของหัวขอโดยการทดสอบปาก
เปลาจากหัวหนางานสวนซอมบํารุง กอนที่จะเขาไปจัดการทดลองซอมบํารุงจริงตามแผนใน
ขั้นตอนตอไป

ขั้นตอนที่ 4 ทดลองปฏิบัติงานจริงในการซอมบํารุงพื้นฐาน (Probation)
ทดลองปฏิบัติงานจริงในหัวขอที่เก่ียวของกับการซอมบํารุงพื้นฐานที่ไดระบุไวในงาน

แตละพื้นที่ เปนระยะเวลา 3 เดือน โดยที่ใหพนักงานสนับสนุนชางซอมบํารุงในการแกไขตาม
สถานการณในการเดินเครื่องจักรประจําวัน

ขั้นตอนที่ 5 ประเมินรอบสุดทายเพื่อทําการรับรอง (Certification)
ประเมินรอบสุดทายเพื่อทําการยืนยันวาพนักงานสามารถปฏิบัติงานซอมบํารุงไดจริง

ตามเกณฑ และจะทําการประเมินทุกๆ 2 ป เพื่อใหปฏิบัติงานไดจริงอยางตอเนื่อง โดยมีแผนผัง
การดําเนินการอยางละเอียดดังนี้

รูปที่ 9 แผนภาพแสดงเสนทางในการพัฒนาศักยภาพดานการบํารุงรักษาขั้นตนกอนการดําเนิน
กิจกรรม TPM เม่ือป พ.ศ. 2551
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การดําเนินแผนพัฒนาดังกลาวนี้ไดเริ่มขึ้นเม่ือมี พ.ศ.2549 โดยในปแรกผูฝกสอน
ภายนอกจะถูกพิจารณาและทําการออกแบบใหเปนรูปแบบและมาตรฐานเดียวกัน โดยมีการ
ออกแบบแผนการสอน (Course Outline) ของแตละวิชาในหัวขอพื้นฐาน (Non-Specific
Subjects) หลังจากนั้นในปตอมาไดใหแตละโรงงานนั้นสามารถประสานผูฝกสอนภายนอกได
เนื่องจากขอจํากัดในดานพื้นที่ ต้ังของโรงงานที่ตางกันไปตลอดจนเพื่องายตอการขยาย
กลุมเปาหมายที่จะเขารวมแผนการพัฒนานี้ ในสวนของกลุมเปาหมายที่เขารวมแผนการพัฒนา
จะเปนกลุมพนักงานในฝายผลิตที่ถูกคัดเลือกมาจากตางไลนการผลิต โดยพิจารณาถึงความ
เปนไปไดในการพัฒนา หรือตอยอดของบุคคลนั้นๆ เปนหลัก

โดยสรุปแลวแนวทางทางการพัฒนาดานเทคนิคที่ใชในปจจุบันนั้นมีขั้นตอนในการ
พัฒนาชัดเจนโดยแบงออกเปน 5 ขั้นตอน ดังนี้

ขั้นตอนที่ 1 การฝกอบรมหัวขอทั่วไปในหอง (Non-Specific Subjects Training)
ขั้นตอนที่ 2 การฝกอบรมหัวขอเฉพาะ (Specific Subjects on The Job Training)
ขั้นตอนที่ 3 การทดสอบ, ประเมินความเขาใจ (Performance Appraisal)
ขั้นตอนที่ 4 ทดลองปฏิบัติงานจริงในการซอมบํารุงพื้นฐาน (Probation)
ขั้นตอนที่ 5 ประเมินรอบสุดทายเพื่อทําการยืนยัน (Certification)

รูปที่ 10 เสนทางการพัฒนาศักยภาพดานการบาํรุงรักษาเครื่องจักรของบริษัทกรณีศึกษา

การศึกษาสภาพแนวทางการพัฒนาพนักงานฝายผลิตในดานการบํารุงรักษา
เครื่องจักรนี้ สามารถสรุปเปนประเดน็หลักๆ ไดดังนี้

1. วัตถุประสงคของการพัฒนาศักยภาพการนี้ ประกอบไปดวย คือ การพัฒนา
ศักยภาพในดานการซอม, บํารุงรักษาเครื่องจักร ใหกับพนักงานฝายผลิต (เนื่องจากพนักงาน
สวนใหญไมมีความรูในดานเทคนิค) เพื่อใหสามารถสนับสนุนงานของชางเทคนิค ซึ่งจะทําให
โครงสรางองคการในสวนของชางเทคนิคหรือฝายสนับสนุนอ่ืนๆสามารถปรับใหเบาบางหรือ
Lean ได

2. แนวทางในการฝกอบรมนั้นไมไดเปนไปตามหลักของการพัฒนาตามศักยภาพ
(Competency Based Development) ไมมีการระบุศักยภาพที่ชัดเจน หรือ จําเปนในการจัดทํา
แผนการพัฒนา แตมีการกําหนดแผนในการพัฒนาที่ชัดเจนในแตละสวน
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3. เกณฑในการเลือกพนักงานที่เขาสูโครงการพัฒนานี้ไมไดระบุไวอยางชัดเจน โดย
เปนการใหหัวหนางานเลือกพนักงานที่อยูในไลนใดๆ มีแนวโนมวาสามารถพัฒนาศักยภาพตอ
ไดโดยยังไมไดมีความสัมพันธกับแนวทางกรดําเนินกิจกรรม TPM ที่เกิดขึ้นตอมา

4. โปรแกรมในการพัฒนาออกแบบใหอยูในระดับเปนเพียงแนวทางในการพัฒนา
โดยแตละโรงงานจะจัดการดําเนินตามรูปแบบที่กําหนดโดยที่ไมไดมีมาตรฐานกลางในแตละ
ขั้นตอนของการพัฒนาตามโปรแกรมนี้

5. แนวทางในการพัฒนานั้นอยูในรูปแบบการจัดฝกอบรมในหองเรียน และ การสอน
หนางานเปนหลัก โดยใหสถาบันการศึกษาที่เก่ียวของในดานเทคนิคดําเนินการ ไมไดมีการใช
ผูฝกสอนภายในในแตละหัวขอของการพัฒนา ทําใหไมไดมีสวนรวมที่เกิดขึ้นจากภายในโดย เฉพาะ
สวนของฝายบํารุงรักษา ที่จะทําใหเกิดความเชื่อมโยงในการเรียนรูกับพื้นที่งานจริง

แนวทางการพัฒนาทักษะบํารุงรักษาเบื้องตนที่ปรับปรุงใหสอดคลองกับแนวการการ
ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

จากการประชุมกลุมยอย (Focus Group) ไดพิจารณาถึง 3 ประเด็นในการปรับปรุง
แนวทางในการพัฒนาทักษะเพื่อใหเกิดความสอดคลองกันกับการดําเนนิกิจกรรมบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) ในทั้ง 3 ประเด็น ไดแก

1. พนักงานกลุมเปาหมายในการพัฒนา
2. กลุมศักยภาพพื้นฐานของการบํารุงรักษาเครื่องจักร
3. รูปแบบแนวทาง และแผนการในการพัฒนา ในดานการถายทอด
โดยผลการปรับปรุง เปลี่ยนแปลงมีรายละเอียด ดังนี้

1. พนักงานกลุมเปาหมายในการพัฒนา
เพื่อใหแนวทางการพัฒนาศักยภาพหลังปรับปรุงนี้สอดคลองกันกับการดําเนิน

กิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง จึงทําการปรับเกณฑในการคัดเลือกโดยเลือกกลุม
พนักงานที่ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองมาเปนกลุมเปาหมายในการ
พัฒนา อยางไรก็ตามเนื่องจากขอจํากันในดานทรัพยากรบุคคลที่เก่ียวของในดานการพัฒนา
บุคลากรซึ่งมีแนวทางในการใชผูฝกสอนภายในจึงไมสามารถดําเนินกิจกรรมพรอมกันทั้งหมด
จํานวน 83 คน ภายในปเดียวได จึงไดมีการเลือกกลุมพนักงานฝายผลิตที่เขารวมตามแผนการ
พัฒนาในป พ.ศ.2557 โดยคัดเลือกกลุมพนักงานที่อยูในไลนการผลิตตนแบบที่เริ่มเขาสูการ
ดําเนินกิจกรรม AM ขั้นตอนที่ 4 (การตรวจสอบอุปกรณโดยรวม) ซึ่งเปนกลุมตัวอยางใน
กรณีศึกษานี้
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2. กลุมศักยภาพพื้นฐานของการบํารุงรักษาเครื่องจักร
เม่ือพิจารณาศักยภาพพื้นฐานในการซอมบํารุง หรือ หัวขอพื้นฐาน (Non-Specific

Subjects) และ หัวขอทางเทคนิคเฉพาะดาน (Specific Subjects) ที่มีอยู พบวามีหลายหัวขอยัง
ไมไดสอดคลองกันกับแนวทางการดําเนินกิจกรรมของ AM ตลอดจนกลุมประเภทของเครื่องจักร
ที่มีอยูในเครื่องของบริษัทกรณีศึกษา ดังนั้นเพื่อใหสอดคลองกันกับการดําเนินกิจกรรม AM จึง
ไดมีการปรับหัวขอเทคนิคพื้นฐาน (Non-Specific Subjects) โดยกลุมของผูเชี่ยวชาญที่ได
ประชุมกลุมยอย (Focus Group) เพื่อทําการระดมความคิดในการระบุหัวขอที่เหมาะสม โดยใช
วิธีการวิเคราะหเชิงคุณภาพ (Qualitative Analysis) ซึ่งมีเกณฑในการพิจารณาหัวขอรวมยอย
นั้นประกอบดวย 2 สวน ประกอบดวย ความสอดคลองกับขั้นตอนการดําเนินกิจกรรม AM และ
ประเภทของเครื่องจักร และ อุปกรณพื้นฐานที่ใชในอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภค ที่อยูในขอบเขต
ของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม AM โดยมุงเนนที่หัวขอทางเทคนิคพื้นฐาน (Non Specific Subjects)
โดยมีประเด็นในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงหัวขอพื้นฐานสรุปได ดังนี้

1. คัดเลือกหัวขอพื้นฐาน 5 หัวขออุปกรณหลัก ตามแนวทางการพัฒนาทักษะการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม TPM ซึ่งอางอิงจาก JIPM: Japan Institute
of Planned Maintenance (เซอิจิ นากาชิมา; และคุนิโอะ ชิโรเซะ. 2546) ซึ่งประกอบดวย

1.1 โบลท นัท (Bolt-Nut)
1.2 งานหลอลื่น (Lubrication System)
1.3 ระบบนิวเมติก (Pneumatic System)
1.4 ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)
1.5 ระบบไฟฟา (Electrical-Sensor)
โดยในหัวของานหลอลื่นนั้น จะเพิ่มประเด็นการเลือกใชสารหลอลื่นตามประเภท

โดยเฉพาะกลุมสารหลอลื่นสําหรับอุตสาหกรรมอาหาร (Food Grade Lubricants) เขาไป เพื่อ
ตอบสนองกับการใชงานจริงในบริษัทกรณีศึกษา และทําการปรับลําดับการเรียนรูใหสอดคลอง
กันกับการดําเนินกิจกรรม AM โดยในขั้นตอนที่ 3 เปนสวนของโบลท นัท (Bolt-Nut) งานหลอ
ลื่น (Lubrication System) และ ขั้นตอนที่ 4 เปนสวนของอุปกรณตางๆ เพื่อใหพนักงานมีทักษะ
ในการตรวจสอบอุปกรณเหลานั้น

2. ไมนับหัวขอไฮโดรลิก (Hydraulic) ซึ่งมีระบุอยูใน 6 หัวขอการเรียนรูของการ
ดําเนินกิจกรรม AM ในขั้นตอนที่ 4 การตรวจสอบอุปกรณโดยรวม เนื่องจากในประบวนการ
ผลิตสินคาอุปโภคบริโภคไมไดมีอุปกรณไฮโดรลิกเปนอุปกรณหลัก และ ไมนิยมใชเนื่องจากมี
โอกาสที่น้ํามันเขาสูระบบซึ่งเปนอันตรายตอตัวสินคาได

3. ทําการเพิ่มหัวขออุปกรณ ที่มีความเก่ียวของในอุตสาหกรรมอุปโภคบริโภคเขา
มา คือ ระบบปม, ทอ, วาลว (Pump, Piping, Valve) เนื่องจากเทคโนโลยีการผลิตในอุตสาหกรรม
อุปโภคบริโภคโดยพื้นฐานแลวมีการลําเลียงวัตถุดิบผานอุปกรณดังกลาว ซึ่งพนักงานจําเปนที่
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จะตองเขาใจโครงสรางพื้นฐานเพื่อสามารถตรวจสอบความผิดปกติตามการดําเนินกิจกรรม AM
ในขั้นตอนที่ 4 การตรวจเช็คโดยรวม (การตรวจเช็กอุปกรณโดยรวม) ไดอยางมีประสิทธิภาพ
มากขึ้น

4. เพิ่มหัวขอการเรียนรูที่เก่ียวของกับวิธีการจัดการ, การทํางานพื้นฐานที่เก่ียวของ
กันกับ ความปลอดภัย และแนวทางการบํารุงรักษาตามแนวคิด TPM ซึ่งเปนรูปแบบที่บริษัท
กรณีศึกษามีรูปแบบในงานการใชงานอยู

4.1 การบํารุงรักษาเครื่องจักรตามหลัก TPM (Maintenance Strategy in TPM)
เพื่อใหพนักงานทําความเขาใจในกลยุทธในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อใหพนักงานเขาใจตาม
แนวทางของ TPM ตลอดจนรูปแบบ, ระบบที่เก่ียวของกับการบํารุงรักษาเครื่องจักรภายใน
บริษัท ซึ่งสอดคลองในสวนของขั้นตอนที่ 3 ของการดําเนินกิจกรรม AM

4.2 เงื่อนไขความปลอดภัยในการปฏิบัติงาน และ ความปลอดภัยดานอาหาร
(Safety & Food Safety) ซึ่งเปนสวนพื้นฐานสําคัญในธุรกิจอุตสาหกรรมดานอุปโภคบริโภค อีก
ทั้งยังเปนหัวขอเสริมที่ถูกพิจารณาในการดําเนินกิจกรรม AM ซึ่งประกอบดวย เงื่อนไขความ
ปลอดภัย และการผลิต โดยสอดคลองกับขั้นตอนที่ 1 ของการดําเนินกิจกรรม โดยเปนการเพิ่ม
ความตระหนักในดานความปลอดภัยและ คุณภาพ ในการเริ่มดําเนินกิจกรรมทําความสะอาด
ตรวจสอบ ระหวางเครื่องจักรเดิน หรือหยุดก็ตาม

5. คัดเลือกหัวขอ วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science) โดยพิจารณาประเด็น
หลักที่เก่ียวของกับ หลักาการทางวิทยาศาสตรที่นํามาประยุกตใชงานจริงกับอุปกรณเครื่องจักร
ตางๆ ซึ่งไมไดมุงเนนการคํานวณ เพื่อเปนการวางรากฐานความรูความเขาใจเบื้องตนที่ไมไดมี
พื้นความรูทางดานเทคนิค ต้ังแตขั้นตอนที่ 1 ของการดําเนินกิจกรรม AM

โดยสรุปแลวผลของการปรับเปลี่ยนหัวขอที่ไดทําการปรับเปลี่ ยนซึ่งจัดทําเปน
มาตรฐานไดแสดงในตารางที่ 8

ตารางที่ 8 หัวขอการเรียนรูดานเทคนิคทั่วไป (Non Specific Subjects) ที่ผานการปรับปรุงให
สอดคลองกับการดําเนินกิจกรรม TPM

ลําดับ รหัสวชิา หัวขอเทคนิคพืน้ฐาน (Non-Specific Subjects)

1 NS-00 พ้ืนฐานความปลอดภัย และ ความปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental Safety,
Food Safety)

2 NS-01 วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science)
3 NS-02 โบลทนัต และ เครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand Tools)
4 NS-03 กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM (TPM Maintenance Strategy)
5 NS-04 ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity, Automation, Instrument)
6 NS-05 ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)
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ตารางที่ 8 หัวขอการเรียนรูดานเทคนิคทั่วไป (Non Specific Subjects) ที่ผานการปรับปรุงให
สอดคลองกับการดําเนินกิจกรรม TPM (ตอ)

ลําดับ รหัสวชิา หัวขอเทคนิคพืน้ฐาน (Non-Specific Subjects)
7 NS-06 ระบบปม, วาลว, ทอ (Basic Pump Knowledge)
8 NS-07 งานหลอลื่นขั้นพ้ืนฐาน (Basic Lubrication System)
9 NS-08 ระบบนิวเมติกสขั้นพ้ืนฐาน (Basic Pneumatic system)

โดยหัวขอทั้ง 9 นี้จะถูกวางใหสอดคลองกันกับการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
เครื่องจักรดวยตนเองทั้ง 7 ขั้นตอน โดยมองวา เฉพาะหัวขอพื้นฐานนี้จะอยูในชวงขั้นตอนการ
ดําเนินกิจกรรมที่ 1 ถึง 4 ตามตารางที่ 9

ตารางที่ 9 หัวขอทางเทคนิคพื้นฐานตาม กิจกรรมยอย 4 ขั้นตอนการดูแลรักษาดวยตนเอง
(Autonomous Maintenance)

ลําดับ ช่ือข้ันตอน ประเด็นการเรียนรูของพนักงาน หัวขอทางเทคนิคพื้นฐาน
1 การทําความ

สะอาดข้ันตน
(การทําความ
สะอาดและการ
ตรวจสอบ)

 ทําใหเกิดความคุนเคยและเกิดความรัก
เครื่องจักรโดยการสัมผัสใกลชิดกับเครื่องจักร
นอกจากนี้ทําใหเกิดความอยากรูและมีขอ
สงสัยเก่ียวกับเครื่องจักร
 ทําใหหัวหนาไดเรียนรูการมีภาวะผูนําโดย
การดําเนินกิจกรรมกลุมยอย
 ทําใหเกิดการเรียนรูวาอะไรคือจุดบกพรอง
หรือจุดบกพรองเล็กๆ นอยๆ

NS-00: พื้นฐานความปลอดภัย และความ
ปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental Safety,
Food Safety)
NS-01 : วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic
Science)

2 มาตรการแกไข
จุดที่กอใหเกิดส่ิง
สกปรกและ
ตําแหนงที่
ยากลําบาก

 ทําใหเกิดการเรียนรูแนวคิดหรือแนวทางใน
การดําเนินการปรบัปรุงเครื่องจักรโดยทําการ
ปรบัปรุงในส่ิงที่อยูใกลตัวกอน
 สรางบุคคลที่มีแนวคิดในการปรับปรุงโดย
กิจกรรมกลุมยอย
 ทําใหเกิดความประทบัใจในผลสําเร็จของการ
ปรบัปรุง

ไมมีหัวขอการเรียนรูดานเทคนิค เนื่องจาก
เปนข้ันตอนการปรับปรุง ซึ่งใชความรูในดาน
การปรับปรุงงานมากกวา

3 การจัดทําเกณฑ
มาตรฐานในการ
ทําความสะอาด
และตรวจสอบ

 มีการปฏบิัติตามเกณฑมาตรฐานโดยการ
จัดทําเกณฑมาตรฐานดวยตนเอง และทําให
ไดรับการเรียนรูถึงความสําคัญของการปฏบิัติ
ตามเกณฑมาตรฐาน (การควบคุมคืออะไร)
 แตละคนเกิดจิตสํานึกในบทบาทหนาที่ของ
ตนเองและมีโอกาสไดเรียนรูถึงความสําคัญของ
Team Work

NS-02 : โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-
Nut & Hand Tools)
NS-03 : กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง
TPM (TPM Maintenance Strategy)
NS-07 : งานหลอล่ืนข้ันพื้นฐาน (Basic
Lubrication System)
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ตารางที่ 9 หัวขอทางเทคนิคพื้นฐานตาม กิจกรรมยอย 4 ขั้นตอนการดูแลรักษาดวยตนเอง
(Autonomous Maintenance) (ตอ)

ลําดับ ช่ือข้ันตอน ประเด็นการเรียนรูของพนักงาน หัวขอทางเทคนิคพื้นฐาน
4 การตรวจสอบ

อุปกรณโดยรวม
 ไดศึกษาโครงสรางฟงกชันของเครื่องจักร
และเกณฑมาตรฐานการตัดสินใจโดยการ
ฝกอบรมวิธีการตรวจเช็ค ทําใหเกิดทักษะ
ความชํานาญในการตรวจเช็ค
 ไดเรียนรูวิธีการและการดําเนินการแกไข
จุดบกพรองของเครื่องจักร
 หัวหนาจะมีภาวะความเปนผูนําจากการที่ได
สอนส่ิงตางๆ ใหกับสมาชิกและในขณะเดียวกัน
สมาชิกก็จะทําตัวเปนสมาชิกที่ดี
 มีการรวบรวมขอมูลจากการตรวจเช็ค
โดยรวมและทําใหไดรบัการเรียนรูถึงประโยชน
ของขอมูล

NS-04 : ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity,
Automation, Instrument)
NS-05 : ระบบขับเคล่ือน (Transmission
System)
NS-06 : ระบบปม, วาลว, ทอ (Basic Pump
Knowledge)
NS-08 : ระบบนิวเมติกสข้ันพื้นฐาน (Basic
Pneumatic System)

โดยหัวขอทั้ง 9 หัวขอนั้น จะมี 6 หัวขอที่จะระบุรายละเอียดพฤติกรรมตามหลักศักยภาพ
(Competency) ตลอดจนนําไปใชในการวัดประเมินหนักงานหนางานจริง ซึ่งประกอบดวย

NS-02: โบลทนัต และ เครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand Tools)
NS-04: ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity, Automation, Instrument)
NS-05: ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)
NS-06: ระบบปม, วาลว, ทอ (Basic Pump Knowledge)
NS-07: งานหลอลื่นขั้นพืน้ฐาน (Basic Lubrication System)
NS-08: ระบบนิวเมติกสขั้นพื้นฐาน (Basic Pneumatic System)

ศักยภาพทั้ง 6 ที่กําหนดไดมีการแบงระดับศักยภาพ (Proficiency Level) ไวทั้ง 5
ระดับรวมกัน ตามแนวคิดของการแบงระดับทักษะในเสาการจัดฝกอบรม (Education &
Training Pillar) การดําเนินกิจกรรม AM ดังนี้

ระดบัที่ 1 พนักงานไมรู (ไมไดรับการอบรม) หรือมีความรูไมเพียงพอ
ระดบัที่ 2 รูอยูแตในหัวเทานั้น (ไมสามารถปฏบิัติงานได)
ระดบัที่ 3 มีความสามารถในระดับหนึ่ง (ปฏบิัติงานได โดยยังคงตองมีคนดูแล)
ระดบัที่ 4 สามารถทําไดอยางมีความม่ันใจดัวยตนเอง,
ระดบัที่ 5 สามารถสอนผูอ่ืนได (สภาพที่มีความเปนตัวของตัวเองโดยแทจริง)
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โดยกําหนดองคประกอบพฤติกรรมที่คาดหวังทั้ง 6 ขีดความสามารถรวมกัน โดย
แบงเปน 3 สวนตามแนวทางการดําเนินกิจกรรม AM ดังนี้

1. มีความรู, สามารถอธิบายชิ้นสวนสําคัญ และหลักการทํางานพื้นฐานขั้นตนได
2. สามารถบงชี้ลักษณะความผิดปกติ, ความเสียหายที่มีโอกาสเกิด, จุดตรวจสอบ

ตลอดจนสามารถแยกความผิดปกติออกจากสิ่งปกติได
3. สามารถทําความสะอาด, ตรวจสอบ, หลอลื่นพื้นฐาน ที่จําเปนในแตละอุปกรณที่

เก่ียวของได
ในสวนของ 3 หัวขอที่ไมไดระบุไวเปนศักยภาพ (Competency) ซึ่งประกอบดวย

หัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย และ ความปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental Safety, Food
Safety), วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science), และกลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM
(TPM Maintenance Strategy) จะดําเนินการจัดสอนเปนองคความรูพื้นฐานที่จัดอยูในขั้นตอนที่
1 ในแผนการพัฒนาในหัวขอพื้นฐานทางเทคนิค ซึ่งจะไดอธิบายตอไป

สวนของหัวขอเฉพาะทาง หรือ Specific Subject แตเดิมที่มีอยูในแตละโรงงานนั้น
ยังคงใหแตละโรงงานเปนผูกําหนดหัวขอในการเรียนรูเองซึ่งจะแบงออกไปตามลักษะเครื่องจักร
ที่ใชงาน ซึ่งจะสอดคลองกันกับแนวทางการดําเนินกิจกรรม AM ขั้นตอนที่ 5 ซึ่งเปนการ
ตรวจสอบกระบวนการโดยรวม พนักงานจําเปนตองรูความเชื่อมโยงระหมางกระบวนการผลิต
และ คุณภาพของผลิตภัณฑ ซึ่งในการศึกษานี้จะไมไดมีการดําเนินการสอนในขั้นตอนนี้

3. รูปแบบแนวทางในการพัฒนา
แผนการพัฒนาศักยภาพดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ทบทวนใหมนั้นยังใช

แนวทางคลายเดิม 5 ขั้นตอน แตทําการปรับปรุงในประเด็นของการถายทอดองคความรู และ
ทักษะ โดยใหบุคลากรภายในเปนผูถายทอด เพื่อใหเกิดการสรางองคความรูภายใน เปนการ
สรางทักษะความเชี่ยวชาญกับผูฝกสอนในฝายวิศวกรรม และฝายที่เก่ียวของ ตามแนวคิดการ
ดําเนินกิจกรรม AM โดยมีรายละเอียดในแตละขั้นตอน ดังนี้

3.1 ขั้นตอน การฝกอบรมหัวขอทั่วไปในหอง (Non-Specific ubjects Training)
จากหัวขอศักยภาพรวมในระดับที่ทุกโรงงานตองมีตามที่ไดระบุไว ดังนั้น

เนื้อหาจะถูกทําใหเปนมาตรฐานจากสวนกลางโดยรวมออกแบบจากผูชํานาญการภายใน และ
ภายนอก แลวจึงทําการจัดฝกอบรมเพื่อทําการสรางผูฝกสอนภายในที่ไดใหแตละพื้นที่แตละ
โรงงานแตงต้ังแลว ทําการสอนใหกับพนักงานฝายผลิตตอไปตามแนวทางการถายทอดความรู
ตามแนวคิดการดําเนินกิจกรรม AM ที่เปนการถายทอดความรูและเนื้องานจากหัวหนาชาง
เทคนิค สูพนักงานระดับปฏิบัติการฝายผลิต โดยมีการกําหนดผูที่ทําการออกแบบเนื้อหาจาก
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สวนงาน ตามตําแหนงงานที่เก่ียวของ ตามตารางที่ 10 และมีรูปแบบการถายทอดจากสวนกลาง
ตามรูปที่ 11

ตารางที่ 10 รายละเอียดตําแหนงงานรับผิดชอบในแตละวิชาเทคนิคพื้นฐาน ทั้งระดับสวนกลาง
และระดับโรงงาน

รหัส
วิชา

หัวขอเทคนิคพ้ืนฐาน
(Non-Specific Subjects)

ตําแหนงงาน/ผูรับผิดชอบจากสวนกลาง ตําแหนงงานเพ่ือเปนผูฝกสอน
ในระดบัโรงงาน

NS-00
พื้นฐานความปลอดภัย และ ความ
ปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental
Safety, Food Safety)

ผูจัดการสวนกลางแผนกความปลอดภัย,
ผูจัดการสวนกลางแผนกคุณภาพ

ผูเช่ียวชาญดานความปลอดภัยใน
โรงงาน, ผูเช่ียวชาญดานคุณภาพ
ในโรงงาน

NS-01 วิทยาศาสตรเบ้ืองตน
(Basic Science)

ผูจัดการสวนกลางดูแลการดําเนินกิจกรรม
TPM (Corporate-TPM Manager)

หัวหนางานฝายผลิต หรือ หัวหนา
งานฝายบํารุงรักษาประจําโรงงาน

NS-02 โบลทนัต และ เครื่องมือชาง
(Bolt-Nut & Hand tools)

ผูจัดการฝายฝกอบรมสวนกลางดูแลเสา
Education& Training

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
เครื่องกล) ประจําโรงงาน

NS-03
กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง
TPM
(TPM Maintenance Strategy)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance

หัวหนางานฝายซอมบํารุงเครื่องกล
ประจําโรงงาน

NS-04

ระบบไฟฟาเบ้ืองตน Basic
Electricity
(Electricity, Automation,
Instrument)

ผูจัดการสวนกลางแผนกวิศวกรรมไฟฟา หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
ไฟฟา) ประจําโรงงาน

NS-05 ระบบขับเคล่ือน
(Transmission System)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance และผูเช่ียวชาญจาก SKF

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
เครื่องกล) ประจําโรงงาน

NS-06 ระบบปม, วาลว, ทอ
(Basic Pump Knowledge)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance และผูเช่ียวชาญจาก Fistam

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
เครื่องกล) ประจําโรงงาน

NS-07 งานหลอล่ืนข้ันพื้นฐาน
(Basic Lubrication System)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance และผูเช่ียวชาญจาก Kluber

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
เครื่องกล) ประจําโรงงาน

NS-08 ระบบนิวเมติกสข้ันพื้นฐาน
(Basic Pneumatic System)

ผูจัดการสวนกลางดูแลเสา Planned
Maintenance และผูเช่ียวชาญจาก Festo

หัวหนางานฝายซอมบํารุง (สวน
ไฟฟา) ประจําโรงงาน



55

ผูเชี่ยวชาญสวนกลาง ผูฝกสอนภายในโรงงาน พนักงานฝายผลิต

รูปที่ 11 แผนผังแสดงแนวทางในการพัฒนาแผนการสอน, สื่อการสอน ตลอดจนถายทอดไปยัง
พนักงานฝายผลิต

โดยทั้ง 9 หัวขอหลักจะสอดคลองกับขั้นตอนการดําเนินกิจกรรม AM ตามตารางที่
9 อีกทั้งมีการจัดทําเอกสารมาตรฐานที่ใชในการฝกอบรม ประกอบดวย 3 สวน คือ วัตถุประสงค
การสอนในแตละหัวขอ, สื่อการสอน และเอกสารประกอบการสอนที่ใชเปนมาตรฐาน, แบบทดสอบ
ในการประเมินความรูมาตรฐานในแตละหัวขอ

3.2 ขั้นตอน การฝกอบรมหัวขอเฉพาะ (Specific Subjects On The Job Training)
มีการจัดหัวขอทางเทคนิคเฉพาะในการสอนใหเปนมาตรฐานโดยพิจารณา

จากประเด็นงานตรวจสอบสําหรับเครื่องจักรอุปกรณหลัก ที่เก่ียวของกับเทคโนโลยีในการผลิตที่
เก่ียวของในแตละโรงงานเปนหลัก ซึ่งมีหัวขอที่กําหนดมาเปนมาตรฐานไดดังนี้

ระบุผูเช่ียวชาญภายใน
โรงงานตามตําแหนงงานที่
สอดคลอง

ออกแบบแผนการสอนมาตรฐาน,
ทําสื่อการสอนมาตรฐาน,
ออกแบบแบบทดสอบ

พัฒนาผูฝกสอนภายในโรงงาน
ใหสามารถถายทอด, ฝกอบรมได
ตามแนวทางที่ออกแบบไว

จัดฝกอบรมใหกับพนักงานฝาย
ผลิตตามแผนการสอนที่
ออกแบบ

ระบุผูเช่ียวชาญภายใน
โรงงานตามตําแหนงงานที่
สอดคลอง

ประเมินผลการฝกอบรม
ตามแตละหัวขอการเรียนรู

ทบทวนผลการประเมินฝกอบรม
และปรับปรุง
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1. ระบบควบคุมอัตโนมัติ (Automation & Instrumentation)
2. เทคโนโลยีดานบรรจุภัณฑ (Basic Packaging Technology)
3. การตรวจสอบการสั่นสะเทือน (Vibration Monitoring-Condition Monitoring)
4. อุปกรณแลกเปลี่ยนความรอน (Heat Exchanger)
5. เครื่องโฮโมจีไนเซอร (Homogenizer/ High Pressure Pump)
6. กระบวนการและเทคโนโลยี Spay Drying
7. Hot Melt Glue Applicator
8. Coding Machine
9. การใชงานและการบํารุงรักษาเครื่องเอ็กซเรย (X-Ray Machine)
โดยแนวทางในการถายทอดจะใชวิธีการถายทอดแบงออกเปน 2 ลักษณะ คือ

การฝกอบรมใหหองเรียน (Classroom Training) สําหรับหัวขอที่เก่ียวของกับการสรางความรู
ความเขาใจในกระบวนการผลิตตามแตละผลิตภัณฑ และ การสอนหนางาน (On The Job
Training) สําหรับหัวขอที่เก่ียวของกับการปฏิบัติงาน เชนการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรจริง
เปนตน กําหนดใหมี 4 ขั้นตอนในการสอนงาน คือ การเตรียมความพรอมของผูเรียน (Preparation),
ผูสอนแสดงใหเห็น, ผูเรียนลองทําใหดู, ติดตามผล

ในสวนของขั้นตอนที่ 2 นั้น โรงงานจะเปนผูกําหนดหัวขอมาตรฐานและ
ออกแบบสื่อในการเรียนรู ประกอบกับขอจํากัดดานเวลาในการศึกษา ในสวนของแผนการ
ดําเนินในการศึกษานี้จึงไมครอบคลุมการเก็บขอมูลผลการประเมินหลังการฝกอบรมเพื่อนํามา
วิเคราะหในการศึกษานี้

3.3 ขั้นตอน การทดสอบ, ประเมินความเขาใจ (Performance Appraisal)
เปนการประเมินจากความรูที่ไดจากขั้นตอนกอนหนาเปนหลัก โดยมีการ

จัดทําแบบฟอรมในการประเมินใหเปนมาตรฐานโดยมีหัวหนางานสวนผลิตเปนผูประเมินความ
พรอม โดยใชวิธีการประเมินโดยวิธีการสัมภาษณเปนหลัก เอกสารที่ใชในการประเมินนั้นอางอิง
ตามที่ระบุไวในสวนภาคผนวก ในตารางที่ ข2

3.4 ขั้นตอน การทดลองปฏิบัติงานจริงในการซอมบํารุงพื้นฐาน (Probation)
เปนการพัฒนาพนักงานในภาคปฏิบัติจริง โดยใหทดลองดําเนินกิจกรรมซอม

บํารุงในระดับใกลเคียงกิจกรรมของชางเทคนิค ที่มีการกําหนดกิจกรรมที่ชัดเจนตามแนว
ทางการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) และผานการถายทอดงานจากชาง
เทคนิคใหแลว ซึ่งประกอบดวย 3 สวน คือ
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1. กิจกรรมการทําความสะอาด, การตรวจสอบ, การหลอลื่น พื้นฐานที่มาจาก
การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง ในชวงขั้นตอนที่ 1 ถึง 3 (Cleaning,
Inspection, Lubrication Activities)

2. กิจกรรมสนับสนุนชางซอมบํารุงในการการซอม, แกไขเครื่องจักร ตาม
หนางานที่เกิดขึ้น

3. กิจกรรมการซอมบํารุงตามรอบระยะเวลาที่ มีการถายทอดงานจากชางสู
พนักงานตามหลักการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (AM) ขั้นตอนที่ 4 และ 5

รูปที่ 12 องคประกอบกิจกรรมในการซอมบํารุงทั้งหมดที่พนักงานปฏิบัติการฝายผลิต ที่
สอดคลองกันกับการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองในขั้นตอนที่ 4
และ 5

ในแตละไลนการผลิตนั้นหัวหนางานฝายผลิตและ หัวหนางานสวนชางเทคนิค
จะตองทําการกําหนดรายการกิจกรรมซอมบํารุงหลักที่จะใหพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตทําการ
ปฏิบัติขณะทดลองปฏิบัติในขั้นตอนที่ 3 และจะเปนรายการมาตรฐานของพนักงานที่จะตองดําเนิน
ตลอดไปในระหวางการดําเนินกิจกรรม AM โดยมีตัวอยางรายการมาตรฐาน

3.5 ขั้นตอนการประเมินสุดทายเพื่อรับงานการ
เปนการประเมินความสามารถในการปฏิบัติงานจริงที่ไดจากการสังเกตการ

ปฏิบัติงานในขั้นตอนที่ 4 โดยมีการจัดทําแบบฟอรมในการประเมินใหเปนมาตรฐานโดยมี
หัวหนางานสวนผลิตเปนผูประเมินความพรอม โดยใชวิธีการประเมินโดยวิธีการสัมภาษณเปน
หลัก  แลวทําการยืนยันโดยผูจัดการโรงงานที่เปนผูสนับสนุนในแผนการพัฒนาศักยภาพการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรนี้

เอกสารที่ใชในการประเมินนั้นอางอิงตามที่ระบุไวในสวนภาคผนวก ในตาราง
ที่ ข2 โดยเปนเอกสารที่ตอเนื่องการการประเมินความรูขั้นตนในขั้นตอนที่ 3
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โดยสรุปแลวแนวทางการพัฒนาศักยภาพดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวย
ตนเอง โดยปรับปรุงใหสอดคลองกับแนวทางการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง (Autonomous
Maintenance : AM) ไดสามารถแสดงเปนภาพเสนทางการพัฒนาไดดังรูปที่ 13

รูปที่ 13 แผนผังเสนทางการพัฒนาศักยภาพการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามแนวทาง AM
ภายหลังการปรับปรุง

สามารถสรุปผลการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงของแผนการพัฒนาใหสอดคลองกับแลว
ทางการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง โดยแบงตามประเด็นยอยทั้ง 3 คือ
พนักงานกลุมเปาหมายในการพัฒนา, กลุมศักยภาพพื้นฐานของการบํารุงรักษาเครื่องจักรและ
รูปแบบแนวทางในการพัฒนา ในดานการถายทอดไดดังตารางที่ 11 ดังนี้

AM ขั้นตอนที่ 1 -4 AM ขั้นตอนที่ 4 - 5

AM ขั้นตอนที่ 6 ที่เปนการ
สรุป
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ตารางที่ 11 สรุปประเด็นในการปรับปรุงพัฒนาเพื่อใหสอดคลองกับการดําเนินกิจกรรม AM
ประเด็นในการพิจารณาดาน

ความสอดคลอง แนวทางการพัฒนากอนารปรับปรุง แนวทางการพัฒนาหลังทําการ
ปรับปรุง ใหสอดคลองกัน AM

พนักงานกลุมเปาหมายในการ
พัฒนา

1. พนักงานที่เขาโปรแกรม Technical
Operator อาจไมใชกลุมเดียวกันกับที่
ดําเนินกิจกรรม AM

2. ทําการปรับเกณฑในการคัดเลือกโดย
ใหเปนพนักงานกลุมเดียวกัน

กลุมศักยภาพพื้นฐานของการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร

1. รายการหัวขอการเรียนรูไมไดจัดเปน
มาตรฐาน
2. หัวขอที่เลือกไมสอดคลองกันกับ
ข้ันตอนการดําเนินกิจกรรม
3. เนื้อหายอยไมไดเปนมาตรฐาน

1. จัดทําหัวขอการเรียนรูใหเปนมาตรฐาน
พรอมทั้งสรางส่ือมาตรฐานที่ใชในการ
สอน
2. คัดเลือกหัวขอใหสอดคลองกันกับ
ข้ันตอนขอการทํา AM

รูปแบบแนวทางในการพัฒนา ใน
ดานการถายทอด

1. ใชผูฝกสอนภายนอก ไมไดมีการสราง
องคความรูภายใน

1. สรางผูฝกสอนภายใน จัดเก็บและสราง
องคความรูภายใน

ในสวนของแผนการพัฒนาตามแนวทางที่ไดออกแบบไว เนื่องดวยขอจํากัดในดาน
เวลารวมถึงการจัดทํามาตรฐานของสื่อการสอนที่ไดออกแบบไว ตลอดจนการเขาถึงขอมูลนั้น
การดําเนินกิจกรรมอบรมจึงสามารถทําไดในสวนของการสอนหัวขอการเรียนรูดานเทคนิค
พื้นฐาน โดยประกอบดวยการถายทอดความรูจากระดับสวนกลางสูผูฝกสอนประจําโรงงาน และ
จากผูฝกสอนประจําโรงงานไปสูพนักงานปฏิบัติการฝายผลิตที่ดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
ดวยตนเอง ตามตารางที่ 12

ตารางที่ 12 แผนดําเนินการพัฒนาในสวนของหัวขอเรียนรูดานเทคนิคพื้นฐาน

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

หัวขอกร
เรียนรูดาน

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 และผลของการพัฒนาองคความรูดานเทคนิคที่ดําเนินการ
ตลอดจนแนวทางในการปรับปรุงหรือขอเสนอแนะ

1. หัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย และ ความปลอดภัยดานอาหาร (Fundamental Safety,
Food Safety) ในหัวขอการฝกอบรมนี้จะแบงออกเปน 2 หัวขอยอย คือ

1.1 เรื่อง พื้นฐานความปลอดภัย (Fundamental Safety) ผลความพึงพอใจในแต
ละสวนมีดังนี้

1.1.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.08
1.1.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.00
1.1.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 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. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเนือ้หาท่ีสอน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสมัมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสมัมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนบัสนนุใหวิทยากรทานนีส้อนหลกัสตูรนีต้อไป

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

1.1. หลกัสตูรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

1.2. เนือ้หาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลกัสตูรไดดยีิ่งขึน้

1.3. เนือ้หาในแตละหัวขอเรียบเรียงดแีละงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนือ้หาไดดขีึน้และทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลกัสตูรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลปิวิดโีอ

2.3 กรณีศกึษา (Case Studies)

2.4 หนงัสอืเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

พื้นฐานความปลอดภัย (Fundamental Safety)
จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ

กระจาย
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รูปที่ 14 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย (Fundamental Safety)

1.2 เรื่อง ความปลอดภัยในกระบวนการผลิตอาหาร (Food Safety) ผลความพึงพอใจ
ในแตละสวนมีดังนี้

1.2.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.16
1.2.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.12
1.2.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 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. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเนือ้หาท่ีสอน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสมัมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสมัมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนบัสนนุใหวิทยากรทานนีส้อนหลกัสตูรนีต้อไป

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

1.1. หลกัสตูรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

1.2. เนือ้หาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลกัสตูรไดดยีิ่งขึน้

1.3. เนือ้หาในแตละหัวขอเรียบเรียงดแีละงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนือ้หาไดดขีึน้และทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลกัสตูรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลปิวิดโีอ

2.3 กรณีศกึษา (Case Studies)

2.4 หนงัสอืเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

ความปลอดภัยในกระบวนการผลิตอาหาร (Food Safety)
จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ

กระจาย
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รูปที่ 15 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ ความปลอดภัยในกระบวนการผลิตอาหาร
(Food Safety) โดยแบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

2. วิชา วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science) ผลความพึงพอใจในแตละสวนมีดังนี้
2.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.06
2.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.09
2.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.07

ตารางที่ 15 ผลการประเมินความพึงพอใจ ของวิชา วิทยาศาสตรเบื้องตน (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. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลกัสตูรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลปิวิดโีอ

2.3 กรณีศกึษา (Case Studies)

วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science)

1.1. หลกัสตูรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

1.2. เนือ้หาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลกัสตูรไดดยีิ่งขึน้

1.3. เนือ้หาในแตละหัวขอเรียบเรียงดแีละงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนือ้หาไดดขีึน้และทราบถึงวิธี
นําไปใช

จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสมัมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนบัสนนุใหวิทยากรทานนีส้อนหลกัสตูรนีต้อไป

2.4 หนงัสอืเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเนือ้หาท่ีสอน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสมัมนาไดอยางชัดเจน

1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได
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รูปที่ 16 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science) โดย
แบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

3. วิชา โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand Tools) ผลความพึงพอใจใน
แตละสวนมีดังนี้

3.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.17
3.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.12
3.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.20

ตารางที่ 16 ผลการประเมินความพึงพอใจของวิชา โบลทนัต และเครื่องมือชาง

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. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

โบลทนัต และ เครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand tools)
จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ

กระจาย

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป
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รูปที่ 17 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand
Tools) โดยแบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

4. หัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาเครื่องจักรตามแนวทาง TPM ผลความพึงพอใจใน
แตละสวนมีดังนี้

4.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.30
4.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.19
4.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.23

ตารางที่ 17 ผลการประเมินความพึงพอใจของหัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง 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. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM
(TPM Maintenance Strategy)

จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป
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รูปที่ 18 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM
(TPM Maintenance Strategy) โดยแบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

5. วิชา ระบบไฟฟาเบื้องตน (Basic Electricity/ Automation/ Instrument) ผลความ
พึงพอใจในแตละสวนมีดังนี้

5.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.22
5.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.20
5.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.35

ตารางที่ 18 ผลการประเมินความพึงพอใจของหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (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. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

ระบบไฟฟาเบื้องตน
Basic Electricity (Electricity, Automation, Instrument)

จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป
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รูปที่ 19 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (Basic Electricity/
Automation/Instrument) โดยแบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

6. วิชา ระบบขับเคลื่อน (Transmission System) ผลความพึงพอใจในแตละสวนมี
ดังนี้

6.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.23
6.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.12
6.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.41

ตารางที่ 19 ผลการประเมินความพึงพอใจของหัวขอ 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. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

ระบบขับเคลื่อน (Transmission System) จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

 9. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป
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รูปที่ 20 กราฟแสดงผลความพึงพอใจของหัวขอ ระบบขับเคลื่อน (Transmission System) โดย
แบงตามกลุมหัวขอยอยในการวัดความพึงพอใจ

7. วิชา ระบบปม, ทอ, วาลว (Basic Pump) ผลความพึงพอใจในแตละสวนมีดังนี้
7.1 หลักสูตรที่ทําการออกแบบ คาเฉลี่ยคิดเปน 4.17
7.2 สื่อการเรียนการสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.24
7.3 วิทยากรผูสอน คาเฉลี่ยคิดเปน 4.43

ตารางที่ 20 ผลการประเมินความพึงพอใจของหัวขอ ระบบปม, ทอ, วาลว (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. วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

10. วิทยากรมีประสบการณ/ความเชี่ยวชาญในเน้ือหาท่ีสอน

11.วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

12.วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

13.ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานน้ีสอนหลักสูตรน้ีตอไป

2.5 กิจกรรมท่ีใชในการอบรม

1.1. หลักสูตรท่ีเขาฝกอบรมเปนไปตามท่ีขาพเจาคาดหวัง

1.2. เน้ือหาท่ีเรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดียิ่งข้ึน

1.3. เน้ือหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

1.4. เวลาท่ีใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม
1.5. กิจกรรมท่ีใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเน้ือหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธี
นําไปใช
1.6. ขาพเจาสามารถนําความรูท่ีไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

1.7. เวลาท่ีใชในการฝกอบรบท้ังหลักสูตรมีความเหมาะสม

2.1 สไลด Presentation

2.2 คลิปวิดีโอ

2.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

2.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

ระบบปม, ทอ, วาลว (Basic Pump) จํานวนความถ่ี คิดเปนเปอรเซนต การ
กระจาย
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รูปที่ 21 กราฟแสดงผลการประเมินวิชา วิชา ระบบปม, ทอ, วาลว (Basic Pump) โดยแบงตาม
โรงงานในบริษัทกรณีศึกษา

โดยสรุปแลวผลของการประเมินประสิทธิผลของทุกหัวขอวิชาทางเทคนิคพื้นฐาน
(Non-Specific Subjects) นั้น จะพบวาระดับคาความพึงพอใจทั้ง 3 ดาน (การออกแบบหลักสูตร,
สื่อการสอนที่ใช และ วิทยากรผูสอน) นั้นมีระดับพึงพอใจ(ระดับที่ 4) คิดเปน 67.54% ของขอ
คําถามในแบบสอบถามทั้งหมด และระดับพึงพอใจมาก (ระดับที่ 5) คิดเปน 29.47% ของขอ
คําถามในแบบสอบถามทั้งหมด โดยที่ ระดับปลานกลาง (ระดับที่ 3) คิดเปน 3.00%, ระดับไม
พึงพอใจ (ระดับที่ 2) คิดเปน 0.03% และระดับ ไมพึงพอใจอยางย่ิง (ระดับที่ 1) คิดเปน 0%
จากขอคําถามทั้งหมดตามลําดับ

นอกจากนี้การวิเคราะหการประเมินประสิทธิผลระดับปฏิกิริยาทางสถิติโดยแบงประเด็น
คําถามออกเปน 3 สวน คือแนวทางการออกแบบ, สื่อที่ใชในการสอน, วิทยากร พบวา คาเฉลี่ย
และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของแตละประเด็นแสดงไดตามตารางที่ 21

ตารางที่ 21 สรุปผลการประเมินความพึงพอใจรวมของทุกหัวขอ โดยแบงตามกลุมหัวขอยอย

หัวขอ คาเฉลี่ย สวนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน

แนวทางการจัดฝกอบรม 4.23 0.5125
สื่อที่ใชในการสอน 4.19 0.5176
คุณสมบตัิของวิทยากร 4.35 0.4946

ในสวนผลของการพัฒนาองคความรูตามแนวคิดการประเมินประสิทธิผลในระดับที่ 2
ตามแนวคิด แจ็ค เจ ฟลิปส; และรอน ดริว สโตน (Jack J. Phillips; and Ron Drew Stone.
2000) จากการทดสอบความรู (Test) จากแบบทดสอบมาตรฐานมาตรฐานที่ไดจัดทําขึ้นจาก
ผูเชี่ยวชาญภายใน ในแตละหัวขอการเรียนรู ซึ่งรูปแบบทดสอบไดถูกออกแบบทั้งในรูปแบบ
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ปรนัย (เลือกคําตอบที่ถูกตอง) และอัตนัย (แสดงความคิดเห็นตามขอคําถามที่ไดกําหนดไว)
โดยผลลัพธประสิทธิผลเฉลี่ยของแตละรายวิชาแสดงไดตามกราฟในรูปที่ 22 ดังนี้

รูปที่ 22 กราฟแสดงผลของการพัฒนาองคความรู (การประเมินประสิทธิผลการฝกอบรม ระดับ
ที่ 2) ในแตละหัวขอการฝกอบรม

ผลของการพัฒนาองคความรูหรือประสิทธิผลในดานการเรียนรู ระดับที่ 2 นั้น มี
คาเฉลี่ยรวมทุกหัวขอ คิดเปน 89.5% โดยมีขอสังเกตเห็นไดวา ในหัวขอวิชาไฟฟาพื้นฐาน
(Basic Electricity) นั้นจะมีคาเฉลี่ยตํ่ากวาหัวขออ่ืนๆ คือ ซึ่งเปนผลจากการเรียนรูในหัวขอ
ดังกลาวนี้ไมสามารถเรียนรูผานประสบการณที่พนักงานมีไดโดยตรง (ไมสามารถใชประสาท
สัมผัสทั้ง 5 ในการเรียนรูไดโดยตรง) เม่ือเทียบกับหัวขออ่ืนที่สามารถเรียนรูผานการมอง, การ
ทํางานที่ใชในชีวิตประจําวันได

8. ขอเสนอแนะในการปรับปรุงพัฒนาแนวทางการพัฒนาตอไป
1. โอกาสในการพัฒนาผูฝกสอนภายใน โดยจากการศึกษานี้ทําใหพบโอกาสใน

การพัฒนาผูสอนตอไป ซึ่งแบงไดเปน 2 สวนดังนี้
1.1 เพิ่มศักยภาพในดานการถายทอด, สอนงาน ตลอดจนเทคนิคการสอน
1.2 เพิ่มศักยภาพในดานหัวขอทางดานเทคนิคที่ผูฝกสอนดูแล

2. โอกาสในการขยายระดับของการประเมินไดในระดับที่ 3 เพื่อประเมินการแสดง
พฤติกรรมจริงของพนักงานภาคหลังจากการเขาฝกอบรม ตลอดจนการะประเมิณประสิทธิผลใน
ระดับ 4 ดานผลลัพธ โดยอาจวัดผานการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
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3. สื่อในการเรียนรูนั้น ในหัวขอที่เก่ียวของกับอุปกรณทางเทคนิค เชน โบลท นัท,
ระบบขับเคลื่อน, ชุดนิวเมติกส นั้นสามารถสรางอุปกรณในการเรียนรูในสอดคลองกันกับการใช
งานในพื้นที่นั้นๆ ได โดยอุปกรณที่สรางขึ้นนั้นจะสงเสริมการเรียนรู ในภาคปฏิบัติมากย่ิงขึ้น

4. จัดทํารายละเอียดของศักยภาพ ตามแตละหัวขอทางเทคนิค หรือทักษะในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเบื้องตนตามที่ไดกําหนดไว เพื่อนําไปประเมินพนักงานจริงเพื่อใชงาน
และ กําหนดแนวทางในการประเมินใหตามรอบปฏิทินเพื่อใหสามารถระบุประเด็นปญหาเพื่อทํา
การพัฒนาเฉพาะเรื่องไดในอนาคตโดยที่ไมจําเปนตองจัดทําเปนแผนการพัฒนาทุกหัวขอ
ทั้งหมด เพื่อใหตอบสนองตอความตองการตอประเด็นปญหาของศักยภาพ (Competency’s Gaps)
ที่แทจริง
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ภาคผนวก ก.
แนวทางการสอนในหัวขอดานเทคนิคพื้นฐาน

(Non-Specific Subject)
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รูปที่ 23 เอกสาร ก1 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย และความปลอดภัย
ดานอาหาร (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 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ พื้นฐานความปลอดภัย และความปลอดภัย
ดานอาหาร (Fundamental Safety, Food Safety) (ตอ)
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รูปที่ 24 เอกสาร ก2 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ วิทยาศาสตรเบื้องตน (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 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ วิทยาศาสตรเบื้องตน (Basic Science) (ตอ)
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รูปที่ 25 เอกสาร ก3 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ โบลทนัต และเครื่องมือชาง (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 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand
Tools) (ตอ)
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รูปที่ 25 เอกสาร ก3 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ โบลทนัต และเครื่องมือชาง (Bolt-Nut & Hand
Tools) (ตอ)

Technical Operator: TO Program- Indochina 
Non-Specific Subject Training – Course Outline May 2015


Agenda:

09:00 – 09:15 ใหทํา Pre-Test
09:15 – 10:30 อบรมในหองเรียนเรื่อง Bolt& Fastener

Training Module
(เตรียมโบลท/ นัตจริงมาใชประกอบการสอน, หรือใช ที่อยูใน

Technical center)
10:30 – 10:45 ----------------------------------เบรค-----------------------------------------
10:45 – 11:30
11:30 – 12:00 ตัวอยางกิจกรรม:

#1: แบงกลุมเปนกลุมยอย โดยแจก Bolt และ นัต
 ใหใชเวอรเนียวัดคาโบลท และ นัตเพื่อบอกวาโบลทนั้นขนาดเทาได
 ใหใชหวีวัดเกลียวเพื่อบอกวาเปนเกลียวขนาดมาตรฐานอะไร และอธิบาย

#2: แบงกลุมลงไลน หาจุด Abnormality ที่เก่ียวของกับ Bolt/ Nut
 คนหาตําแหนงโบลท นัตที่สําคัญที่ตองตรวจสอบ พรอมเหตุผล (10 จุดตอกลุม)
 ถายรูปหาจุดผิดปกติที่เก่ียวของกับ Bolt/ Nut  (3 จุดตอกลุม)

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

13:00 – 13:30 นําเสนอขอสังเกตุที่ไดพบเห็นในแตละกลุม
13:30 – 15:00 อบรมในหองเรียน เรื่อง เครื่องมือชาง (เตรียมอุปกรณเครื่องมือชางมาใชประกอบการสอน, ใช Training

Module ที่อยูใน 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 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง 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 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ กลยุทธการบํารุงรักษาตามแนวทาง TPM (TPM
Maintenance Strategy) (ตอ)

Technical Operator: TO Program- Indochina 
Non-Specific Subject Training – Course Outline May 2015

Course Outline:

บทที1่ การบาํรงุรกัษาในงานอตุสาหกรรม

1. ทําไมเราถงึตองซอมบํารงุเครือ่งจกัร?

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. หนาทีข่อง Technical Operator
- Technical Skills matrix
- การแก ปัญหาเบือ้งต น Basic trouble shooting
- กจิกรรม CIL+T(Tightening)
- กจิกรรม PM03 ทีส่ามารถสงตอให Technical Operator ได 
- มสีวนรวมในการทํา Break Down Analysis

5. How to develop TO task assignment?

Agenda:

09:00 – 09:15 ใหทํา Pre-Test
09:15 – 10:30
10:30 – 10:45 -----------------------------

อบรมในหองเรียนหัวขอ 1-2----
-เบรค-----------------------------------------

10:45 – 12:00 อบรมในหองเรียนหัวขอ 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 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (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 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity, Automation,
Instrument) (ตอ)
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รูปที่ 27 เอกสาร ก5 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบไฟฟาเบื้องตน (Electricity, Automation,
Instrument) (ตอ)
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รูปที่ 28 เอกสาร ก6 แนวทางการการจัดฝกอบรมในหัวขอ 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 แนวทางการการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบขับเคลื่อน (Transmission System)
(ตอ)
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รูปที่ 29 เอกสาร ก7 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบปม, วาลว, ทอ (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 แนวทางการจัดฝกอบรมในหัวขอ ระบบปม, วาลว, ทอ (Basic Pump Knowledge)
(ตอ)
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ภาคผนวก ข.
แบบฟอรมในการประเมินตลอดโปรแกรมการพัฒนา

และผลการประเมินโดยละเอียด
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ตารางที่ 22 แบบฟอรมในการประเมินประสิทธิผลระดับที่ 1 (การประเมินปฏิกิริยา, ความพึงพอใจ
ของผูเขาฝกอบรม)

สถานท่ี :

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ไมเห็นดวย เฉยๆ เห็นดวย

เห็นดวย
อยางย่ิง

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

ไมมีสื่อน้ีในการ
ฝกอบรม

ไมเหมาะสม
อยางย่ิง ไมเหมาะสม เฉยๆ เหมาะสม

เหมาะสม
อยางย่ิง

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

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ไมเห็นดวย เฉยๆ เห็นดวย

เห็นดวย
อยางย่ิง

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. เนื้อหาที่เรียนทําใหขาพเจาเขาใจหลักสูตรไดดีย่ิงข้ึน

หัวขอการฝกอบรม : ชือ่ผูประเมิน (Optional) _____________________________________

Division/BU : ____________________________________________

วันท่ี :

I. ประเมินการเรียนรูและการนําไปใชในการทํางาน

   1. หลักสูตรที่เขาฝกอบรมเปนไปตามที่ขาพเจาคาดหวัง

                   8.2 คลิปวิดีโอ

   3.    เนื้อหาในแตละหัวขอเรียบเรียงดีและงายตอการทําความเขาใจ

   4.    เวลาที่ใชในแตละหัวขอมีความเหมาะสม

   5.    กิจกรรมที่ใชในการฝกอบรมทําใหเขาใจเนื้อหาไดดีข้ึนและทราบถึงวิธีนําไปใช

   6.    ขาพเจาสามารถนําความรูที่ไดจากการอบรมไปประยุกตใชในการทํางานได

   7.    เวลาที่ใชในการฝกอบรบทั้งหลักสูตรมีความเหมาะสม

ขอเสนอแนะ

II. ประเมินสื่อการสอน

   8.  โปรดระบุระดับความเหมาะสมของสื่อตางๆที่ใชประกอบในการฝกอบรมนี้

                   8.1 สไลด Presentation

   13. ขาพเจาสนับสนุนใหวิทยากรทานนี้สอนหลักสูตรนี้ตอไป

                   8.3 กรณีศึกษา (Case Studies)

                   8.4 หนังสือเรียน/เอกสารประกอบการเรียน

                   8.5 กิจกรรมที่ใชในการอบรม

ขอเสนอแนะ

III. ประเมินวิทยากร

    9.      วิทยากรมีความสามารถในการถายถอดความรูและแนะนําวิธีนําไปใชงาน

   10.     วิทยากรมีประสบการณ/ความเช่ียวชาญในเนื้อหาที่สอน

   11.     วิทยากรสามารถตอบคําถามของผูเขาสัมมนาไดอยางชัดเจน

   12.     วิทยากรสามารถสรางบรรยากาศในการสัมมนาใหนาสนใจ

ขอเสนอแนะ
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ตารางที่ 23 แบบฟอรมในการประเมินความเขาใจในขั้นตอนที่ 3 และการประเมินรอบสุดทาย
(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
ผูเขาฝกอบรม) ในหัวขอดานเทคนิคพื้นฐานแบงตามรายวิชา
ชือ่หัวขอการจัด
ฝกอบรม

(Non Specific
Subjects)

วันจัด
ฝกอบรม

ลําดับ
พนักงาน
ท่ีเขาฝก It

em
1.

1

It
em

1.
2

It
em

1.
3

It
em

1.
4

It
em

1.
5

It
em

1.
6
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1.
7

It
em

2.
1

It
em

2.
2
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em

2.
3
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em

2.
4

It
em

2.
5

It
em

3.
1

It
em

3.
2

It
em

3.
3

It
em

3.
4

It
em

3.
5

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
ผูเขาฝกอบรม) ในหัวขอดานเทคนิคพื้นฐานแบงตามรายวิชา (ตอ)
ชือ่หัวขอการจัด
ฝกอบรม

(Non Specific
Subjects)

วันจัด
ฝกอบรม

ลําดับ
พนักงาน
ท่ีเขาฝก 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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Machine
section

ประเภทของงาน
(Maintenance

Activities, CIL, PM)

ประเภทยอยในการ
ซอมบํารุง

Activities List

Frequency
Y: Yearly

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

Nalbach กิจกรรมพื้นฐาน CIL ทําความสะอาด อางอิงตามมาตรฐาน CIL: Cleaning/ Inspection/ Lubrication ในหนางาน S

Nalbach กิจกรรมพื้นฐาน CIL หลอล่ืน อางอิงตามมาตรฐาน CIL: Cleaning/ Inspection/ Lubrication ในหนางาน S

Nalbach กิจกรรมพื้นฐาน CIL ตรวจสอบพื้นฐาน อางอิงตามมาตรฐาน CIL: Cleaning/ Inspection/ Lubrication ในหนางาน S

X-Ray
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting Basic troubleshooting and breakdown recovery O

Cermex
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting Basic troubleshooting and breakdown recovery O

Inkjet Coding
Machine

กิจกรรมสนับสนุนการ
ซอมบํารงุ

Trouble shooting Basic troubleshooting and breakdown recovery O

Nalbach
กิจกรรมสนับสนุนการ

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

Nalbach
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting

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

O

Cermex
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting

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

O

Filling Nalbach
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting

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

O

Jar Cleaner
กิจกรรมสนับสนุนการ

ซอมบํารงุ
Trouble shooting

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

O

Filler
การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

 1.ตรวจเช็คสภาพของการดประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีการแตกราวหรือไม
(ตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรง)
 2.ตรวจเช็คสวิตซประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีสภาพท่ีสมบูรณหรือไม
(สายไฟฟาควบคุมและเคเบ้ิลแกรนอยูในสภาพท่ีสมบูรณไมหลุดหรือแตกหัก)
 3.ตรวจเช็คชุดปุมคอนโทรลหนาเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(ปุมสวิตซตองไมมีการแตกหักหรือราว สามารถใชงานไดตามปกติ)
 3.ตรวจเช็คไกคประคองขวดดานในเครื่องอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(ไกดประคองและยางกันกระแทรกตองไมแตกหักหรือฉีกขาด รวมท้ังมีการขันยึดอยางแข็งแรง)
 4.ตรวจเช็คชุดเคาะแปงลงขวดภายในเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(สปริงและแทงตัวเคาะตองอยูในสภาพท่ีสมบูรณไมแตกหรือบ่ินเบียด )
 5.ตรวจเช็คสายพาน V-Belts ลําเลียงขวดทางเขาเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(สายพานตองไมมีการฉีดขาดหรือเปนขุยจากการเสียดสี)
 6.ตรวจเช็คชุดสกรูเกลียวลําเลียงขวดทางเขาวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม
(สกรูตองไมบ่ินและคักงอ รวมท้ังลูกปนตองมีการหมุนอยางอิสระ)
 7. ตรวจเช็คระบบ Up-Down การเพ่ิมนํ้าหนักทํางานปกติหรือไม
( ดูการทํางานของมอเตอรวาระหวางท่ีกดสวิตซมีการปรับข้ึนและลงอยางอิสระ)
 8.ตรวจเช็คชุด Star Wheel อยูในสภาพสมบรูณหรือไม (น็อตยึดแข็งแรงและไมแตกหัก)

M

X-Ray การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1.ตรวจเช็คการดประตูเซฟต้ีการดแตกราวหรือไม  ตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรง)
2.ตรวจเช็คชุดปุมคอนโทรลหนาเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม (ปุมสวิตซตองไมมีการแตกหักหรือราว สามารถใชงาน
ไดตามปกติ)
3.ตรวจเช็คแรงดันลมท่ีใชตามท่ีกําหนดหรือไม (6 บาร)
4.ตรวจเช็คมานกั้นรังสีตองอยูในสภาพสมบูรณอยนูครบไมมีการฉีดขาดเสียหาย
5.ตรวจเช็คการรั่วไหลของรังสีตองอยูในเกณฑท่ีกําหนด
6.ตรวจเช็คหลอดไฟโชวสถานะตองไมแตกหรือชํารุด
7.ทําความสะอาด Fillter แอร

12 weeks

Checkweigher การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1 .ตรวจเช็คสภาพของการดประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีการแตกราวหรือไม โดยตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรงโดยน็อ
ตอยูครบ
2.ตรวจเช็คสวิตซประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีสภาพท่ีสมบูรณหรือไม โดยสายไฟฟาควบคุมและเคเบ้ิลแกรนอยูในสภาพท่ี
สมบูรณไมหลุดหรือแตกหัก
3.ตรวจเช็คแรงดันลมท่ีใชตามท่ีกําหนดหรือไม   โดยตองมีคาท่ี 6 บาร
4.ตรวจเช็คเซนเชอรวาทํางานปกติหรือไม โดยการดูท่ีสัญญาณไฟท่ีตัวเซ็นเซอร วาติดหรือไม หากวามีของหรือส่ิงของผาน
ลําแสงของเซ็นเซอรตองมีการกระพริบหรือดับ ตามลักษณของเซ็นเซอร
5.ตรวจเช็คระดับลูกนํ้าวาอยูตรงกลางหรือไม  โดยการสังเกตุท่ีตัวหนาปดระดับนํ้า
6.ตรวจเช็คสภาพของสายพานอยูในสภาพสมบรูณหรือไม โดยดูท่ีสภาพโดยรวมของสายพานตองไมมีการฉีกขาดหรือเปนขุย
บริเวณดานขางสายพาน

M

Cap Sortor
Machine

การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1.ตรวจเช็คสภาพของการดประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีการแตกราวหรือไม  โดยตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรง น็อตยึด
ครบทุกตัว
2.ตรวจเช็คชุดปุมคอนโทรลหนาเครื่องวาอยูในสภาพสมบรูณหรือไม  โดยปุมสวิตซตองไมมีการแตกหักหรือราว สามารถใช
งานไดตามปกติ
3.ตรวจเช็คแรงดันลมท่ีใชตามท่ีกําหนดหรือไม   โดยตองมีคาท่ี 6 บาร
4.ตรวจเช็คเซนเชอรชุดเช็คฝาติดขัดกอนออกจากเครื่องสงฝาไปยังหองบรรจุ วาทํางานปกติหรือไม
5.ตรวจเช็คทอพลาสติกเปาฝาและหัวเปาลมวาชํารุดหรือไม       โดยท่ีสายและทอตองไมมีการแตกหรือรั่ว
6.ตรวจเช็ครางสงฝาจากเครื่องสงฝาไปยังหองบรรจุ วาชํารุดหรือไม    ละเช็คจุดยึดน็อตตองไมมีการหลวมหรือหลุม
7.ตรวจเช็คสภาพสายพานลําเลียงข้ันบันไดชํารุดหรือไม
7.1 ตรวจเช็คข้ันบันไดของชุดพาฝาตองไมมีการแตกหักหรือชํารุด
7.2 ตรวจเช็ตสภาพท่ัวไปของสายพานผืนเส้ือตองไมมีการแตกชํารุด

2 months

Capper Machine การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1 .ตรวจเช็คสภาพของการดประตูเซฟต้ีการดท้ังหมดวามีการแตกราวหรือไม โดยตองไมแตกและมีการยึดท่ีแข็งแรงโดยน็อ
ตอยูครบ
2.ตรวจเช็คจอคอนโทรลเครื่องอยูในสภาพสมบรูณหรือไม  โดยสายไฟฟาควบคุมและเคเบ้ิลแกรนอยูในสภาพท่ีสมบูรณไม
หลุดหรือแตกหัก
3.ตรวจเช็คแรงดันลมท่ีใชตามท่ีกําหนดหรือไม   โดยตองมีคาท่ี 6 บาร
4.ตรวจเช็คเซนเชอรวาทํางานปกติหรือไม โดยการดูท่ีสัญญาณไฟท่ีตัวเซ็นเซอร วาติดหรือไม หากวามีของหรือส่ิงของผาน
ลําแสงของเซ็นเซอรตองมีการกระพริบหรือดับ ตามลักษณของเซ็นเซอร
เซ็นเซอร ทางเขาชุด in feed
เซ็นเซอร ตรวจจับฝาทางลงกอนเขาเครื่อง
เซ็นเซอร ตรวจจับฝาติดขัด
5.ตรวจเช็คสายพานรัดขวดอยูในสภาพสมบรูณหรือไม  โดยสภาพสายพานตองไมมีการฉีดขาดหรือเปนขุย6.ตรวจเช็ครางสง
ฝาวาชํารุดหรือมีการบิดเบียนเสียรูปหรือไม
7.ตรวจเช็คสภาพสกรูลําเลียงขวดเขาชํารุดหรือไม โดยสภาพตองไมมีการแตกหักและ มีน็อตยึดครบทุกจุด
8.ตรวจ Star Wheel ขาเขาและออกอยูในสภาพสมบรูณหรือไม  โดยสภาพตองไมมีการแตกหักและ มีน็อตยึดครบทุกจุด
9.ตรวจเช็คสภาพยางจับฝาชํารุดหรือไม
10.ตรวจเช็คปริมาณจารบี Auto อัดแกนเพลาดานบนระดับอยูในมาตราฐานหรือไม (Auto Grease)

M

Accumulation
Table

การบํารงุรกัษาตามแผน

กิจกรรมการซอมตาม
แผนที่ผานการ

ถายทอดงานจากชาง

1.ตรวจเช็คมอเตอรเกียรมีนํ้ามันรั่วไหลหรือไม
2.ตรวจเช็คแบริ่งมีเสียงดังผิดปกติหรือไม
3.ตรวจเช็คสายพานกระดูกงูแตกชํารุดหรือไม
4.ตรวจเช็คเซนเชอรวาทํางานปกติหรือไม
5.ตรวจเช็คไกดประคองขวดชํารุดหรือไม
6.ตรวจเช็คตูคอนโทรลสภาพสมบรูณหรือไม

M


	001 ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	002 ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	003 ใบหน้าอนุมัติสารนิพนธ์
	004 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาไทย
	005 บทคัดย่อสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
	006 กิตติกรรมประกาศ
	007 สารบัญ
	008 สารบัญตาราง
	009 สารบัญรูป
	010 บทที่  1
	010 บทที่  2
	010 บทที่  3
	010 บทที่  4
	011 บรรณานุกรม
	012 ภาคผนวก
	013 ประวัติผู้เขียนสารนิพนธ์

