
การประยุกตการบํารุงรักษาดวยตนเองสําหรับแมพิมพผลิตช้ินสวนเคร่ืองใชไฟฟาภายในบาน: 
กรณีศึกษา 

An Application of Autonomous Maintenance for Tooling of Electric Home Appliances: 
A Case Study  

 
นิวัฒน  ธาดาสีห1และ ดํารงเกียรติ  รัตนอมรพิน2 

1คณะบริหารธุรกิจมหาบัณฑิตสถาบันเทคโนโลยี ไทย–ญ่ีปุน 1771/1 ซ.พัฒนาการ 37 ถ.พัฒนาการ เขตสวนหลวง กรุงเทพ 10250 
โทร0-2763-2600โทรสาร 0-2763-2700E-mail: niwat_tt@hotmail.com 

2คณะวิศวกรรมศาสตร สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 1771/1 ซ.พัฒนาการ37 ถ.พัฒนาการ เขตสวนหลวง กรุงเทพ 10250 
โทร0-2763-2600โทรสาร 0-2763-2700E-mail: dumrongkiat@tni.ac.th 

 
 
บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือประยุกตการบํารุงรักษาดวยตนเอง ซ่ึง
เปนเสาหลักที่สําคญัของ TPMมาใชกับแมพิมพในการผลิตชิ้นสวนตูเย็น และ
เพื่อพิสูจนวาการบํารุงรักษาดวยตนเองน้ันสามารถนํามาประยุกตใชไดกับ
ทุกเคร่ืองจักรและอุปกรณที่มีเจาของเคร่ืองเปนผูใชและดูแลอยางสมํ่าเสมอ
จากการศึกษาสามารถลดความสูญเสียในการผลิตที่เกิดจากปญหาแมพิมพ
ชํารุดเสียหายของหนวยงาน Vacuum Forming ซ่ึงเปนกระบวนการตนนํ้า
จนสงผลทําใหตองหยุดสายการประกอบเทากับ 20.7% หรือเฉลี่ยประมาณ 
293.8 นาทีตอเดือน สามารถควบคุมและรักษาแผนการผลิตตูเย็นใหไดตาม
เปาหมาย โดยสามารถเพ่ิมยอดการผลิตไดสูงข้ึน 12.6%หรือ 18,800 ตูตอ
เดือน สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิต Inner Box ที่เกิดจากแมพิมพ
48.8%หรือคิดเปนมูลคา 134,250 บาทตอเดือน และคาประสิทธิผลโดยรวม 
(OEE) ของแมพิมพ ในหนวยงาน Vacuum Forming เพิ่มสูงข้ึน 12.7% โดย
เฉลี่ยเทากับ 82.3%ตอเดือน 
 
คําสําคัญ: การบํารุงรักษาดวยตนเอง, แมพิมพผลิตข้ึนรูปผนังตูเย็น, 
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร 
 
Abstract 

 The purpose of this study is intended to be implemented of 
Autonomous Maintenance (AM), a main importance of TPM pillar, is to 
be applied to the mold in the refrigerator components. In order to 
prove that Autonomous Maintenance can be applied to all machinery 
and equipment at owners regularly used and maintained by 
themselves and the efficiency of refrigerator production increase or 
the overall equipment effectiveness (OEE) of the tools and ability to 
increase of employees enhance to take care of the machines and 
tools of higher knowledgement and skill in the production.The results 
of the case studies indicated that the vacuum forming tools problem 
and the tools breakdown reduced the lost time of production to 

20.7%,The refrigerator production can meet the target by control and 
maintenance. The productivity increases to 12.6%, To reduce the 
waste of Inner box process in manufacturing 48.8% reduction, the 
amount value of 134,250 Baht per month, and the overall equipment 
effectiveness (OEE) of the vacuum forming tools is higher with 
equivalent to 12.7 percent or 82.3 percent in average per month. 
 
Keywords:Autonomous Maintenance, Inner box forming tools, Overall 
Equipment Effectiveness. 
 
1. บทนํา 

 ในสภาพเศรษฐกิจปจจุบันที่มีการปรับตัวและเติบโตอยางตอเน่ือง
ของภาคอุตสาหกรรม และตนทุนในการผลิตมีการปรับตัวสูงข้ึนอยาง
ตอเน่ืองเชนกัน ทําใหในปจจุบันผูประกอบการตางๆ ตองมีการพัฒนาและ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตของตนเองเพื่อใหสามารถเผชิญหนากับปญหา
และอุปสรรคตางๆ ซ่ึงการทํางานโดยมีกระบวนการผลิตแบบเดิมๆ อาจ
ไมไดทําใหองคกรอยูรอดไดเสมอไปในอนาคต เน่ืองจากเกิดการแขงขันสูง
ทางดานการขาย และการบริการ โดยเฉพาะสินคาและผลิตภัณฑประเภท
เคร่ืองใชไฟฟา ที่ตองแขงขันกับสินคาราคาถูกที่มาจากประเทศเพื่อนบาน 
ส่ิงที่ควรไดรับการพิจารณาใหความสนใจเปนอันดับแรกคือ ระบบการผลิต 
(Manufacturing System) ที่สามารถผลิตสินคาและผลิตภัณทที่หลากหลาย
ไดรวดเร็วและตรงตามความตองการของลูกคา 

ปจจุบันอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไฟฟามีการแขงขันกันสูงซ่ึงมีปจจัยที่
สําคัญคือดานคุณภาพ และราคาของเครื่องใชไฟฟา และการเพิ่ม
ความสามารถในการผลิตรวมถึงรักษายอดการผลิตเพื่อสงสินคาใหกับลูกคา
ไดทันตามกําหนดเวลาการสงมอบ การหยุดสายการผลิตไมวาจะดวยสาเหตุ
ใดๆ นับเปนการสูญเสียรายไดอยางมากรวมถึงจะสงผลเสียใหกับบริษัทใน
อีกหลายๆ ดานที่จะตามมา 

ในกระบวนการผลิตตูเย็น แมพิมพข้ึนรูปชิ้นสวนผนังตูเย็น (Inner 
box) ถือเปนชิ้นสวนหลักและอยูในกระบวนการตนนํ้าของการผลิตตูเย็น และ



มีสายการผลิตที่ตอเน่ืองกับสายการประกอบโดยตรง หากมีเคร่ืองจักรหรือ
แมพิมพในสายการผลิตเกิดการขัดของจนชํารุด ตองหยุดทําการซอมบํารุง 
และสงผลทําใหกระบวนการผลิตหยุดชะงัก รวมถึงเกิดความสูญเสีย จาก
พนักงานจํานวนมากที่ตองรอคอย และสงผลเสียทําใหตองทําการปรับ
แผนการผลิตแบบกระทันหัน 

ความสูญเสียที่เกิดข้ึน โดยพิจารณาจากประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) มีคาต่ํากวามาตรฐาน 
เกิดของเสียในกระบวนการผลิต และการขาดแคลนชิ้นสวนถือเปนตนทุนที่
สําคัญในการผลิต การที่จะรักษาสายการผลิตใหราบรื่นอยูเสมอ โดยนําเสา
หลักที่สําคัญของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance:TPM)ซ่ึงไดแกการบํารุงรักษาดวยตนเองมาประยุกตใชกับ
แมพิมพจึงมีบทบาทและเปนกุญแจที่สําคัญที่จะผลักดันไมใหแมพิมพเกิด
การชํารุดเสียหาย และสงผลกระทบไปสูความเสียหายในดานอื่นๆ 
 
2. หลักการพ้ืนฐานและงานวจิัยท่ีเกี่ยวของ 
2.1 การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 

นิปปอนเด็นโซเปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนต และเปนบริษัทแรก
ที่ดําเนินกิจกรรม TPM จนประสบผลสําเร็จไดรับรางวัล PM Excellence 
Award ในป พ.ศ. 2514 จากน้ัน TPM ก็ถูกนําไปประยุกตใชอยางแพรหลาย
ในประเทศญ่ีปุนและเปนที่ยอมรับจากท่ัวโลกในเวลาตอมา[1] 

TPM ประกอบดว 8 เสาหลัก ในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เปนเสาที่
ตองดําเนินการใหเกิด TPM ในสวนผลิตและดําเนินการฝกอบรมและพัฒนา
ทักษะอยูตลอดเวลาซ่ึงถือเปนหนาท่ีในเสาหลักที่ 4 สวนเสาหลักที่ 5 เปน
การปลูกฝงการบํารุงรักษาใหติดไปกับตัวเคร่ืองจักรอุปกรณวัตถุดิบ กรรมวิธี
การผลิต วิธีการทํางานรวมถึงการออกแบบและวางผังโรงงานหรือ
กระบวนการ สําหรับในเสาหลักที่ 6, 7 และ 8 เปนเสาหลักที่ดําเนินการเพื่อ
ขยาย TPM จากสวนผลิตไปสู TPM ทั่วท้ังองคกร 

 
2.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง 

กิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองเปนเสาที่ 2 ของ TPM อันเปน
กิจกรรมหลักที่สําคัญของ TPM ซ่ึงในประเทศญ่ีปุนความสําเร็จของ AM ถือ
เปนความสําเร็จในภาพรวมของ TPM ที่มีขนาดใหญ ซ่ึงการทํา AM ในทุกๆ 
วันสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพและยืดอายุของเคร่ืองจักรและอุปกรณได 

ในการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) พนักงานผูดูแลเคร่ืองแตละคน
จะเปนผูบํารุงรักษาอุปกรณของตัวเองภายใตความคิดท่ีวา "ไมมีใครเขาใจ
เคร่ืองจักรไดดีเทากับผูใชเคร่ือง""ไมมีใครคอยสังเกตส่ิงผิดปกติไดดีเทากับ
ผูใชเคร่ือง""ไมมีใครคอยบํารุงรักษาเคร่ืองจักรไดดีเทากับผูใชเคร่ือง"และท่ี
สําคัญหากเคร่ืองจักรเกิดความเสียหายข้ึน "ไมมีใครไดรับผลกระทบมาก
เทากับผูใชเคร่ือง"[2]ซ่ึงมีโครงสรางแบงเปน 7 ข้ันตอนโดยกําหนด
วัตถุประสงค 3 เร่ืองอยางชัดเจนคอื วัตถุประสงคที่ 1 เร่ิมตนของการ
เปลี่ยนแปลงท่ีเคร่ืองจักรอุปกรณดวยข้ันตอนที่ 1,2 และ3 วัตถุประสงคที่ 2
การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของคนดวยข้ันตอนที่ 4 และ5 วัตถุประสงค
สุดทายคือการเปลีย่นแปลงสภาพที่ทาํงาน และรักษามาตรฐานการ

เปลี่ยนแปลงท่ีดีน้ันไว ดวยข้ันตอนที่ 6 และ7 ดังแสดงในรูปที่ 1และมี
รายละเอียดของท้ัง 7 ข้ันตอนดังตอไปน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1การทําความสะอาดแบบตรวจสอบขั้นตน โดยมีการ
ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ไปพรอมกับการทําความสะอาด ซ่ึงทําให
สามารถคนพบจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดของปญหาตางๆได และเม่ือ
พบปญหาแลวใหทาํการบันทึกขอมูลขอบกพรองลงในปายควบคุมและติดไว
ในตําแหนงที่ตรวจพบปญหา 

 

 
รูปที่ 1โครงสราง 7 ข้ันตอนของ AM 

 
ขั้นตอนท่ี 2การกําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหาคือการ

แกไขจุดท่ีผิดปกติที่ตอเน่ืองมาจากการตรวจสอบคร้ังแรก ซ่ึงจะตองมี
การศึกษาในรายละเอียดในตําแหนงของปญหาเพ่ิมเติมกอนที่จะทําการ
แกไขหรือกําจัดปญหาน้ันออกไป  

ขั้นตอนท่ี 3การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเองเบ้ืองตน 
เพื่อลดระยะเวลาในการตรวจสอบใหส้ันลงและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

ขั้นตอนท่ี 4การตรวจสอบโดยรวม คือการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะใน
การตรวจสอบทั่วไปใหกวางข้ึน ซ่ึงจะสงเสริมใหเกิดความเขาใจในโครงสราง
และหลักการทํางานของเครื่องจักรและอุปกรณน้ันๆ มากข้ึน 

ขั้นตอนท่ี 5การตรวจสอบดวยตนเอง คือการปรับปรุงและทบทวน
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการหลอลื่น มาตรฐานการเปลี่ยน
ชิ้นสวน และมาตรฐานการตรวจสอบ 

ขั้นตอนท่ี6 การจัดทําและรวบรวมเปนมาตรฐานตรวจสอบแบบ
สมบูรณดวยวิธีตางๆ ที่ไดรับการแกไขและปรับปรุงแลว โดยอางอิงกบักฏ
ระเบียบและมาตรฐานการทํางาน เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดข้ึน 

ขั้นตอนท่ี7 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง โดยการสงเสริมเพื่อขยาย
กิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองอยางตอเน่ืองและขยายไปยงัหนวยงาน
อื่นๆ ในองคกร 

 
2.3 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 
Effectiveness, OEE) 

OEE เปนดัชนีชี้วัดท่ีใชบงบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใชเคร่ืองจักรใน
กระบวนการผลิตนอกจากนั้น OEE ยังใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จ
ของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม TPM ซ่ึง OEE ประกอบดวย อัตราการ
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แมพิมพที่ใชในสายการผลิตชิ้นสวนตูเย็นของโรงงานทั้งหมดอยูใน
Forming Group ซ่ึงจะแบงแมพิมพออกเปน 2 กลุมคือ กลุมของแมพิมพที่ใช
ในหนวยงาน Metal Forming และVacuum Forming  

 

 
รูปที่ 4แผนผังกระบวนการผลิตตูเย็น 

 
จากขอมูลของเสียและประสิทธิภาพการผลิตของแผนก Forming ใน

งวดงบประมาณท่ี 1 พบวาหนวยงาน Vacuum Forming มีของเสียใน
กระบวนการผลิตสูงที่สุด และประสิทธิภาพการผลิตอยูในเกณต่ํากวา
มาตรฐาน และยังเปนหนวยงานตนนํ้าในกระบวนการผลิตตูเย็น จึงเหมาะสม
ที่จะนําการบํารุงรักษาดวยตนเองเขามาประยุกตใชกับแมพิมพในหนวยงาน 
Vacuum Formingดังแสดงในรูปที่ 5 

 

 
รูปที่ 5สมรรถภาพของหนวยงาน Forming 

 
ตารางท่ี 1 สรุปผลแมพิมพที่ชํารุดเสียหายในงวดงบประมาณที่ 1 ป 2555 

 
 
จากแผนการผลิตตูเย็นในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน 2555 

พบวาบริษัทไมสามารถผลิตตูเย็นไดตามเปาหมายท่ีกําหนดไว ซ่ึงในชวง 6 
เดือนดังกลาว แผนการผลิตเฉลี่ย 85,941 ตูตอเดือนซ่ึงจะตองใชแมพิมพใน

การผลิต 278ชั่วโมงแตในกระบวนการผลิตพบปญหาจากแมพิมพชํารุด
เสียหายเฉลี่ย 24 ชั่วโมง/เดือน และสงผลกระทบทําใหสายการผลิตหยุด 
และสงผลกระทบทําใหไมสามารถผลิตตูเย็นไดตามแผนที่กําหนดไว  

 

3.2ขั้นตอนการดําเนินการ 
ข้ันตอนการเตรียมการ(ข้ันตอนที่ 0)เร่ิมตนโดยการจัดต้ังทีมงาน

ดําเนินกิจกรรม การบํารุงรักษาดวยตนเอง(AM) และอบรมใหความรูเบ้ืองตน
เกี่ยวกับ TPM และ AM รวมถึงใหความรูพื้นฐานเกี่ยวกับโครงสรางของ
แมพิมพและกฎระเบียบของความปลอดภัยเกี่ยวกับวิธกีารตรวจเช็คและซอม
บํารุงรักษาแกพนักงาน โดยทีมงานซอมบํารุง 

หลังจากอบรมใหความรูกับพนักงานในทีม AM แลว กอนที่จะเร่ิมใน
ข้ันตอนที่ 1 ของการบํารุงรักษาดวยตนเองไดทําการประเมินความรูเกี่ยวกับ 
TPM และ AM ในเบ้ืองตน รวมถึงความปลอดภัยในการใชแมพิมพเพื่อให
การดําเนินกิจกรรมในข้ันตอนตอไปไดอยางมีประสิทธิภาพรวมถึงการจัดทํา
บอรดกิจกรรม AM เพื่อติดตามดูสถานะการทํากิจกรรมดังรูปที่ 6 

 

 
รูปที่ 6บอรดสถานะการดําเนินกิจกรรม 

 
ขั้นตอนท่ี 1 การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ (Cleaning 

Inspection) ซ่ึงมีเปาหมายท่ีสําคญัคือ ไมใชการทําความสะอาดเพื่อให
แมพิมพดูใหมหรือนาใชเพียงอยางเดียว แตตองการคนหาขอบกพรองที่แอบ
แฝงอยูที่แมพิมพใหไดมากท่ีสุด และนอกจากน้ันยังตองคอยสังเกตจุดท่ียาก
และลําบาก แหลงกําเนิดของปญหารวมถึงจุดท่ีตองสงสัยและเม่ือเจอกับ
ปญหาและขอบกพรองจะตองทําการจดบันทึกลงในปายบันทึกขอบกพรอง
ตางๆ ซ่ึงรูปแบบของลักษณะปายบันทึกประเภทตางๆ ซ่ึงจะมีการแยกสีของ 
ปายแตละประเภทไวอยางชัดเจน เพื่อใหงายตอการควบคุม และซอม
บํารุงรักษา ซ่ึงในเน้ือหาของปายบันทึกแตละประเภทจะตองประกอบดวย 
ชื่อและรุนของแมพิมพ อาการที่เสียหรือขอบกพรอง ระดับความรุนแรงของ
ปญหา ชื่อผูที่ทําการตรวจพบ และวัน เดือน ป ที่เขียนปายบันทึกดังรูปที ่7 

 

เดือน/2555

แผนการผลิต

(ตู/เดือน)

เวลาใชงาน

แมพิมพ

(ช่ัวโมง/เดือน)

แมพิมพ

ขัดของ 

(ช่ัวโมง/เดือน)

Production 

Loss 

(เปอรเซ็นต)

ปริมาณตูเย็นท่ี

ผลิตไดจริง

(ตู/เดือน)

มูลคาความ

สูญเสีย

(ลานบาท)
มกราคม 92,073 288 21 -8.18 84,542 -60.25
กุมภาพันธ 92,480 300 29 -11.74 81,623 -86.86
มีนาคม 91,215 297 27 -10.62 81,528 -77.50
เมษายน 78,716 264 22 -10.04 70,813 -63.22
พฤษภาคม 77,411 260 19 -8.83 70,576 -54.68
มิถุนายน 83,751 260 26 -11.15 74,413 -74.70
คาเฉล่ีย 85,941 278 24 -10.11 77,249 -69.54

รายละเอีย



 
รูปที่ 7ตัวอยางปายบันทึกลักษณะตางๆ 

 
ลักษณะการติดปายบันทึก จะตองติดใหตรงกับจุดที่เกิดปญหามาก

ที่สุดโดย 1 ปญหาท่ีพบจะใช 1ปายซ่ึงอาจจะมีปายหลายประเภทใน 1 
แมพิมพก็ได ดังรูปที่ 8ตรวจพบวาชุดเสานํารองชํารุด และสปริงไมสามารถ
ใชงานจะตองทําการเปลี่ยนใหมกอนการใชงานในครั้งตอไป  

 

 
รูปที่ 8ลักษณะการติดปายควบคุมที่แมพิมพ 

 
หลังจากดําเนินการแกไขปญหาดังกลาวแลว ตองทําการบันทึก

ขอมูลการแกไขของปายควบคุมขอบกพรองชนิดตางๆ แตละประเภท 
 

ขั้นตอนท่ี 2  การกําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหา 
(Eliminating Difficult Area and Source of Contamination)มีเปาหมายเพือ่
ขจัดแหลงที่มาของส่ิงสกปรกและสารปนเปอนตางๆ ปองกันการแพรกระจาย
และลดเวลาที่จําเปนสําหรับการทําความสะอาด ทําการปรับปรุงพื้นที่
ยากลําบากในการทําความสะอาด เปนการแกไขจุดผิดปกติที่ตอเน่ืองมาจาก
การตรวจสอบคร้ังแรก ซ่ึงจะตองศึกษารายละเอยีดในตําแหนงของปญหา
เพิ่มเติมกอนที่จะทําการแกไขหรือกําจัดปญหาน้ันออกไป แตถาหากปญหา
ในจุดน้ันๆไมสามารถแกไขไดดวยตนเองตองแจงใหหนวยงานซอมบํารุงเปน
ผูทําการแกไขตอไป 

 

 
รูปที่ 9วิธีการแกปญหาท่ียากลําบากในการทําความสะอาด 

 
วิธีการกําจัดเศษจากการตัด โดยจัดทํากลองใสเศษเหลือใชติดไวกับ

แมพิมพ เปนวิธีการลดเวลาในการทําความสะอาด เพราะเศษจากการตัดจะ
ไหลเขามาอยูในกลองที่เตรียมไว ลดการกระจายของเศษจากการตัดไปยัง
สวนอื่นๆ ของแมพิมพรวมทั้งพื้นเคร่ืองจักร ดังรูปที่ 9 

โครงสรางของแมพิมพที่มีผลตอความยากลําบากในการกําจัดเศษ
จากการตัด เน่ืองจากติดโครงสรางของเสานํารองที่อยูดานหนาและฐานของ
แมพิมพไมมีชองระบายเศษการตัดทําใหไมสามารถระบายลงดานลางของ
แมพิมพสงผลใหเกิดการอุดตันของเศษจากการตัด และทําใหชุดตัดแตก
เสียหายไดดังรูปที ่ 10จากโครงสรางของแมพิมพทําใหไมสามารถยาย
ตําแหนงของเสานํารองแมพิมพได การแกไขโดยทําการเจาะชองระบายเศษ
จากการตัดท่ีฐานแมพิมพเพื่อใหเศษจากการตัดระบายลงดานลางโดยไมอุด
ตันข้ึนไปดานบน และติดต้ังกลองเก็บเศษจากการตัดไวดานใตฐานของ
แมพิมพแทน 

 

 
รูปที่ 10วิธีการแกปญหาที่ยากลําบากในการทําความสะอาด 

 
ขั้นตอนท่ี 3  การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง

เบ้ืองตน (Preparing for Basic Standard)โดยมีเปาหมายที่สําคัญ คือการ
กําหนดมาตรฐานการทํางานดวยตนเองใหอยูบนเงื่อนไขของความถูกตอง
และประหยัดเวลา การรวบรวมส่ิงตางๆที่คนพบและนําเอาวิธีการปฏิบัติจาก
ข้ันตอนที่ 1 และ 2 มาสรุปและรวบรวมจัดทําเปนมาตรฐานการบํารุงรักษา
ดวยตัวเองซ่ึงทําใหใชเวลาลดลงในการทําความสะอาดหรือแกไขคร้ังตอๆไป
ดังรูปที่ 11 

 

กลองใสเศษ 
Scrap

กลองใสเศษ 
Scrap

ราง Slide 
เศษ Scrap

ราง Slide 
เศษ Scrap

 

 

ระบายเศษ Scrap 
ลงดาน 
ลางแมพิมพ 

 



 
รูปที่ 11มาตรฐานการตรวจสอบแมพิมพ Inner box Side punching 

 
ขั้นตอนท่ี 4  การตรวจวินิจฉัยโดยรวม (Overall Diagnosis) มี

เปาหมายท่ีสําคัญคือใหพนักงานมีทักษะและความสามารถในการตรวจสอบ
แมพิมพมากข้ึนและเพื่อศึกษาหาความรูเพิ่มเติมเกี่ยวกับระบบตางๆของ
แมพิมพซ่ึงผูสอนจะมาจากภายในและภายนอก และในข้ันตอนสุดทาย
จะตองทําการประเมินความรูและทักษะของพนักงาน ซ่ึงเอกสารการประเมิน
คลายกับเอกสารการประเมินความรูเกี่ยวกับแมพิมพเบ้ืองตนในข้ันตอนการ
เตรียมการ แตในข้ันตอนที่ 4 น้ีจะมีเน้ือหาที่ลึกและซับซอนกวา และเกณฑ
การประเมินก็จะสูงกวาเพื่อยกระดับความรูของพนักงานใหสูงข้ึน 

ขั้นตอนท่ี 5  การตรวจสอบดวยตนเอง (Autonomous 
Inspection)คือการทบทวนมาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการหลอ
ลื่น มาตรฐานการเปลี่ยนชิ้นสวน มาตรฐานการซอมบํารุงเบ้ืองตน และ
มาตรฐานการตรวจสอบจากข้ันตอนที่ 3 รวมถึงการเพิ่มจุดที่สําคัญตางๆที่
พบในข้ันตอนที่ 4 เพื่อสามารถเขาไปใชการตรวจสอบดวยตนเองไดครบทุก
ระบบในเครื่องจักรและแมพิมพโดยมีเปาหมายท่ีสําคัญ เพื่อใหพนักงานรูจัก
การทบทวนมาตรฐานในมุมมองตางๆเพื่อใหไดมาตรฐานการบํารุงรักษาดวย
ตนเองท่ีสมบูรณดังรูปที่ 12 

 

 
รูปที่ 12มาตรฐานการตรวจสอบแมพิมพประจําวันหลังการปรับปรุง 

 
แมพิมพที่ใชในสายการผลิตแลว จะตองผานกระบวนการตรวจสอบ

ทั้งหมด3 ข้ันตอนในการใชงานทุกคร้ัง โดยเร่ิมตั้งแตการนําแมพิมพออกมา
จากช้ันเก็บแมพิมพ การใชงาน จนกระทั่งนํากลับไปเก็บที่ชั้นอีกคร้ังซ่ึงได
ออกแบบใหอยูในเอกสารใบเดียวกันและจะถูกติดไวกับที่แมพิมพตั้งแตเร่ิม
การใชงานจนถึงการตรวจสอบขั้นสุดทายกอนการจัดเก็บดังรูปที่ 13 

 

 
รูปที่ 13ตัวอยางแมพิมพที่ติดต้ังเอกสารการตรวจสอบ 

 
ขั้นตอนท่ี 6  จัดทําเปนมาตรฐาน (Standardization)เพื่อ

ควบคุมการปฏิบัติตามมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเองท่ีไดรับมาจาก
ข้ันตอนที่ 5 โดยเปนหนาที่และสวนหน่ึงของการปฏบัิติงานของผูใชเคร่ือง
รวมถึงการปฏิบัติตามมาตรฐานอื่นๆเพื่อลดความสูญเสียที่จะเกิดข้ึนโดยมี
เปาหมายท่ีสําคัญคือ เพื่อใหพนักงานเขาใจหลักการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อ
หาวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพ และเขาใจในข้ันตอนตางๆ ในการจัดทํา
เร่ืองตางๆ ใหเปนมาตรฐาน  

 
 

ชื่อแมพิมพ ................................................

ลําดับที่ ตําแหนงการตรวจสอบ รายละเอียด สภาพปรกติ สภาพผิดปรกติ วิธีการตรวจสอบ เวลาที่ใช ผูรับผิดชอบ

1  Guide Posts 1 min. AM Team

2  เศษ Scrap  2 min. AM Team

3 3 min. AM Team

4  สายไฟในแมพิมพ 2 min.

5  Limit switch 3 min.

6  10 min.

7  ยางยูรีเทนปลดชิ้นงาน 3 min. AM Team

8  นอต-สกรู ยึดแมพิมพ 8 min. AM Team

9  5 min. AM Team

10  ชุด Clamp ลอคชิ้นงาน 5 min.

AM Team 
& หนวย
ซอมบํารุง

1

2

3

4

5

6

7

8

10

INNER BOX SIDE PUNCHING 550L

 - มีน้ํามันหลอล่ืนและ
ปราศจากฝุนละออง

 - ไมมีเศษ Scrap ตกคาง
อยูในแมพิมพ

 - ไมมีคราบน้ํามันและการ
ร่ัวซึมที่กระบอกสบูหรือที่พ้ืน

 - ไมมีรอยกดทบัหรือรอย
ขาดหรือชํารุด

 - ฝาครอบไมแตกชํารุดและ
ขั้วตอสายไฟไมหลุด

 - ไมมีรอยสึกหรือมีรอย
แตกราวและมีสภาพคม

 - ไมมีสภาพชํารุดและ
จะตองติดอยูทีป่ลาย Punch

 - ไมหลวมหรือคลายตัวโดย
สังเกตจากรอย Mark

 - สลักและขอตอลมไมหลุด 
และกระบอกสบูไมร่ัว

การร่ัวซึมของน้ํามันไฮ
ดรอลิกส

คมตัด Punch-Die ทุก
ตําแหนง

สายลมและทอน้ํามันไฮ
ดรอลิกส

 - ไมแตกหรือเกิดรอยหัก
และเกิดการร่ัวซึม

AM Team 
& หนวย
ซอมบํารุง

AM Team 
& หนวย
ซอมบํารุง

หนวยซอม
บํารุง

9

ชื่อแมพิมพ .................................. รุน ........................... วัน/เดือน/ป .................................

1. ตรวจสอบสภาพแมพิมพกอนใชงาน 2. ตรวจสอบการใชงานแมพิมพ 3. ตรวจสอบสภาพแมพิมพหลังใชงาน
OK NG แกไขโดย 2.1) กอนผลิต OK NG แกไขโดย

1.1 Guide Post    ................  OK 3.1 Guide Post    ................

1.2 คมตัด Punch-Die    ................  NG 3.2 คมตัด Punch-Die    ................

1.3 ยางยูรีเทนปลดช้ินงาน    ................ รายละเอียด .......................... 3.3 ยางยูรีเทนปลดช้ินงาน    ................

1.4 สายไฟ Limit switch    ................ ............................................. 3.4 สายไฟ Limit switch    ................

1.5 สายลม-การรั่วซึม    ................ ............................................. 3.5 สายลม-การรั่วซึม    ................

1.6 สายไฮดรอลิกส    ................ แกไขโดย ............................. 3.6 สายไฮดรอลิกส    ................

1.7 การรั่วซึมน้ํามัน    ................ 3.7 การรั่วซึมน้ํามัน    ................

1.8 นอต-สกรู    ................ 3.8 นอต-สกรู    ................

1.9 ความสะอาดเศษ Scrap    ................ 2.2) กําลังผลิต 3.9 ความสะอาดเศษ Scrap    ................

1.10 เทปกันรอย    ................  OK 3.10 เทปกันรอย    ................

1.11 กลองใสเศษ Scrap    ................  NG 3.11 กลองใสเศษ Scrap    ................

1.12 Stopper    ................ รายละเอียด .......................... 3.12 Stopper    ................

1.13 ชุด Clamp ลอคชิ้งาน    ................ ............................................. 3.13 ชุด Clamp ลอคช้ิงาน    ................

1.14 จารบีหลอลื่น    ................ ............................................. 3.14 จารบีหลอลื่น    ................

1.15 Guard แมพิมพ    ................ แกไขโดย ............................. 3.15 Guard แมพิมพ    ................

ผูตรวจสอบ ....................     ผูตรวจสอบ .................... ผูตรวจสอบ ....................

เอกสารตรวจสอบ / ใบบันทึกการใชงานแมพิมพประจําวัน
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ยางยูรเีทนปลดช้ินงานแตก 
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หนวยซอมบํารุง
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28.10.2012

ซองใสใบ
ตรวจสอบแมพิมพ 



ดําเนินการทบทวนและปรับปรุงมาตรฐานการบํารุงรักษา เพื่อ
ทบทวนและปรับปรุงมาตรฐานตางๆ ที่เกี่ยวของกับการทํางานอยางตอเน่ือง 
เปนการทบทวนกระบวนการทํางาน สถานที่ทํางาน รวมถึงอุปกรณตางๆ ที่
ใชในการทํางาน เพื่อใหทุกอยางมีมาตรฐานที่สมบูรณตลอดเวลา 

ขั้นตอนท่ี 7 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous 
Improvement) เปนการสรุปข้ันตอนทั้งหมดตั้งแตข้ันตอนที่ 1 ถึง 6 เพื่อ
ยกระดับและปรับปรุงตอไป โดยใชขอมูลทั้ง 6 ข้ันตอน เพื่อเนนใหมีการ
ประกวดกลุมการบํารุงรักษาดวยตนเองโดยการเปลี่ยนรูปแบบการทํางาน
ของพนักงานจากผูสนองมาเปนผูเสนอแทน ดวยกิจกรรมการการถายทอด
ความรู ประสบการณภายในโรงงาน ดวยวิธีการงายๆไมยุงยากและ กิจกรรม
ไคเซ็น (Kaizen)ซ่ึงเปนกิจกรรมหลักที่คอยสนับสนุนดังรูปที่ 14 

 

 
รูปที่ 14 ตัวอยางกจิกรรมการการถายทอดความรูในการปรับปรุงงาน 

 
รวบรวมผลของการดําเนินกิจกรรมทั้งหมด เพื่อติดบอรด

ประชาสัมพันธใหกับพนักงานในหนวยงานและตางหนวยงานที่สนใจ ส่ือสาร
ใหไดรับทราบถึงผลของการดําเนินกิจกรรมตั้งแตข้ันตอนเร่ิมตนถึงข้ันตอน
สุดทายดังรูปที่ 15 

 

 
รูปที่ 15 บอรดกิจกรรม AM หนวยงาน Vacuum Forming 

 
จากการเปรียบเทียบข้ันตอนการใชงานแมพิมพในรูปที่16กอน

ทํากิจกรรมAM ไมไดกําหนดใหมีการตรวจสอบในข้ันตอนกอนใชและหลังใช
งาน การปรับปรุงแกไขหรือซอมบํารุงจะกระทําก็ตอเม่ือแมพิมพเกิดการ

ชํารุดเสียหาย และหนวยงานที่ทําการซอมปรับปรุงแกไขคือหนวยงานซอม
บํารุงเทาน้ัน และมีพื้นที่ทํางานอยูไกลจากหนวยงานผลิตที่ใชแมพิมพทําให
เสียเวลาในการเดินทางเขาไปซอมปรับปรุงแกไขและดําเนินการเม่ือแมพิมพ
มีปญหาทําใหเกิดความสูญเสียตามมาภายหลงั และสงผลกระทบตอการผลิต
ทําใหไมไดตามแผนที่กําหนดไวสวนข้ันตอนการใชแมพิมพหลังจากทํา
กิจกรรมAM แมพิมพจะดําเนินการตรวจสอบทั้งหมด 3 ข้ันตอนดังน้ี 

1. การตรวจสอบในคร้ังแรกตั้งแตกอนนําแมพิมพไปใชงานโดย
พนักงานทีม AM ทําการตรวจสอบตามข้ันตอนที่กําหนดไว ถาพบปญหาก็
ตองทําการปรับปรุงแกไขใหเสร็จส้ินกอนที่จะนําไปติดต้ังในเคร่ืองจักรของ
สายการผลิตและมีการแบงขอบเขตการบํารุงรักษาระหวางทีม AM และ
หนวยซอมบํารุง โดยพิจารณาจากความยากงายและเครื่องมือที่ใชซ่ึงทีม AM
จะทําการแกไขในเบ้ืองตนเทาน้ันและเปนกรณีที่สามารถแกไขไดเองภายใน
พื้นที่การทํางาน สวนหนวยงานซอมบํารุงจะทําการแกไขในการใชทักษะท่ีสูง
กวาและมีเคร่ืองมือเคร่ืองจักรพิเศษเขามาเกี่ยวของ 

2. การตรวจสอบในข้ันที่สองจะเปน Operator หรือผูที่ใช
แมพิมพ ซ่ึงเปนพนักงานที่ไดรับการอบรมการบํารุงรักษาดวยตนเองเม่ือพบ
ปญหาก็ทําการแกไขและลงบันทึก กรณีที่ไมสามารถแกไขไดจึงแจง
หนวยงานซอมบํารุงตอไป   

3. การตรวจสอบในข้ันตอนที่สามเปนการตรวจเช็คหลังจาก
แมพิมพใชงานเสร็จแลว และใชพื้นที่เดียวกับการตรวจสอบครั้งแรก ซ่ึงการ
ตรวจเช็คในข้ันตอนนี้จะตรวจเช็คละเอียดกวาเพราะผานการใชงานมา และ
เม่ือพบปญหา จะทําการแกไขกอนที่จะสงแมพิมพไปเก็บยังชั้นเก็บแมพิมพ 

 
4. สรุปผลการดําเนินการ 

จากผลการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) มาใช
กับการซอมบํารุงรักษาแมพิมพในหนวยงาน Forming จากความสูญเสียที่
เกิดจากแมพิมพชํารุดเสียหายในงวดงบประมาณท่ี 2 ชวงเดือนกรกฎาคมถึง
ธันวาคม2555 (ตารางท่ี 2) พบวาสามารถลดปญหาแมพิมพชํารุดเสียหายลง
ได และทําใหประสิทธิภาพในการผลิตสูงข้ึน สามารถสงมอบตูเย็นใหกับ
ลูกคาไดตามยอดการส่ังซ้ือ ตามเวลาที่กําหนด 

 

ช่ือโครงการปรับปรุง :   Die plate 550L (เจาะรูระบายอากาศ)             ครั้งท่ี : 1 ประจําเดือน :    สิงหาคม

วันดําเนินการ :    8 สิงหาคม 2555             ผูดําเนินการ :   สนอง  เจียรไนย หนวยงาน :  ซอมบํารุง

1. Die plate ไมแตกราวขณะใชงาน

2. ลดการ Break down ของแมพิมพ

3. ลดคาใชจายในการส่ังซ้ือ Spare

    Parts

กอนการปรับปรุง ผลท่ีไดรับหลังการปรับปรุง

'' ONE POINT IMPROVEMENT ''
เปนแนวความคิดที่เสนอ
กิจกรรมที่ยังไมไดทําหรือไมเสร็จ
กิจกรรมที่ทําเสร็จแลว

Die plate แตกราว
ขณะใชงาน

โครงสรางของ Die-plt บางและเปราะ (บรเิวณใตชุดคม
ตัดจุด Support ไมสามารถรองรับ Load จากการตัดได) 
ทําใหเกิดการแตกราวขณะใชงาน
เปล่ียนเกรด Material ใหมจาก SKD11 (แข็ง+เปราะ) 
เปน HSS (แข็ง+เหนียว) และเพ่ิมจุด Support ยาวถึง
ชุด Frame รอง Die-plt ทุกจุด

เสริมจุด Support 
ดานหลัง Die plt



 
รูปที่ 16 ข้ันตอนการใชแมพิมพในหนวยงาน Forming 

 
ตารางท่ี 2สรุปผลแมพิมพที่ชํารุดเสียหายในงวดงบประมาณที่ 2 ป 2555 

 
 

 
รูปที่ 17ขอมูล Productivity Quantity 2555 

 
จากขอมูลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการผลิตในรูปที่ 17ซ่ึงใน

งวดงบประมาณท่ี 2 จะสูงกวางวดงบประมาณที่ 1 ซ่ึงมีผลมาจากฝายผลิต
สามารถผลิตไดอยางตอเน่ืองสาเหตมุาจากแมพิมพชํารุดเสียหายเฉลีย่ลดลง
ซ่ึงสงผลใหสามารถผลิดตูเย็นไดตามยอดคําส่ังซ้ือจากลูกคา 

จากขอมูลการเปรียบเทียบแมพิมพชํารุดเสียหายในรูปที่ 18 จํานวน
ชั่วโมงการชํารุดเสียหายในงวดงบประมาณที่ 2 มีคาเฉลี่ยต่ํากวาเปาหมาย
เทากับ 2.5% ซ่ึงในงวดงบประมาณที่ 1 มีการชํารุดเสียหายเฉลี่ยสูงกวา
เปาหมายเทากับ476.6% จากเปาหมายการชํารุดเสียหายของแมพิมพ
เทากับ 100%(300 นาที/เดือน) 

 

 
รูปที่ 18ขอมูลแมพิมพชํารุดเสียหายป 2555 

 

 
รูปที่ 19ขอมูล Inner box Defect 2555 

 
จากขอมูลการเปรียบเทียบของเสียในหนวยงาน Vacuum forming 

ดังรูปที่ 19ของเสียในงวดงบประมาณที่ 2 มีคาเฉลี่ยต่าํกวาเปาหมายเทากับ 
2.5%ซ่ึงในงวดงบประมาณที่ 1 มีของเสียเฉลีย่สูงกวาเปาหมายเทากับ 99% 
จากเปาหมายของเสียเทากับ 100%(131,694บาท/เดือน)  

 

 
รูปที่ 20ขอมูล OEE หนวย Vacuum forming 2555 

 
จากขอมูลการเปรียบเทียบคา OEE ในหนวยงาน Vacuum forming 

ดังรูปที่ 20คา OEE ในงวดงบประมาณที่ 2 เฉลี่ยเทากับ 80.6% ซ่ึงสูงกวา
งวดงบประมาณท่ี 1 ที่มีคา OEE เฉลี่ยเพียง 62.8% จากคามาตรฐานของ 
OEE เทากับ 80-85% 

 
บทสรุปและอภิปรายผลการศึกษา 

1. สามารถลดความสูญเสียจากการผลิตที่เกิดจากปญหาแมพิมพ 
ของหนวยงาน Vacuum Forming จนสงผลทําใหตองหยุดสายการประกอบ 
20.7% หรือเฉลี่ยประมาณ 293.8 นาทีตอเดือน 

2. สามารถลดเวลาการชํารุดเสียหายของแมพิมพในหนวยงาน 
Vacuum forming จาก 24 ชั่วโมงตอเดือน เหลือ 4.89 ชั่วโมงตอเดือน 

ติดตั้งแมพิมพเขากับ
เคร่ืองจักร

ตรวจสอบการใชงาน
ของแมพิมพ

ทําการผลิต 

ชั้นเก็บแมพิมพ

ทําความสะอาด

หนวยงานซอมบํารุง

(NG)

(NG)

ติดตั้งแมพิมพเขากับ
เคร่ืองจักร

ตรวจสอบการใชงาน
ของแมพิมพ

ทําการผลิต 

ชั้นเก็บแมพิมพ

ตรวจสอบสภาพ
แมพิมพกอนใชงาน

ทําความสะอาดและ
ตรวจสอบสภาพ
แมพิมพหลังใชงาน

หนวยงานซอมบาํรุง

พนักงานประจําเคร่ือง
หรือ AM Team

(NG)

(NG)

(AM Team)

(AM Team)

หนวยงานซอมบาํรุง(NG)

Before After

(NG)

เดือน/2555

แผนการผลิต

(ตู/เดือน)

เวลาใชงาน

แมพิมพ

(ช่ัวโมง/เดือน)

แมพิมพ

ขัดของ 

(ช่ัวโมง/เดือน)

Production 

Loss 

(เปอรเซ็นต)

ปริมาณตูเย็นท่ี

ผลิตไดจริง

(ตู/เดือน)

มูลคาความ

สูญเสีย

(ลานบาท)
กรกฎาคม 95,782 324 8.66 -6.30 89,750 -48.26
สิงหาคม 97,650 299 6.05 -4.20 93,550 -32.80
กันยายน 96,640 300 4.33 0.75 97,360 10.56
ตุลาคม 99,100 300 3.16 0.78 99,870 6.16

พฤศจิกายน 93,500 312 3.83 3.16 96,450 23.60
ธันวาคม 98,790 288 3.33 1.09 99,870 8.64
คาเฉล่ีย 96,910 304 4.89 -0.79 96,142 -6.14

รายละเอีย



3. สามารถควบคุมและรักษาแผนการผลิตตูเย็นใหไดตามเปาหมาย 
และสามารถผลิตตูเย็นไดเพิ่มข้ึน 12.6% หรือ 5,266 ตูตอเดือน ทําใหบริษัท
มียอดขายเพิ่มมากข้ึน 10.7 ลานบาทตอเดือน 

4. สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิต Inner box 48.8% ที่เกิด
จากแมพิมพในหนวยงาน Vacuum Forming หรือ 269 ชุดตอเดือน โดยคิด
เปนมูลคา 128,333 บาทตอเดือน 
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