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บทคัดยอ 

งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือประยุกตการบํารุงรักษาดวยตนเอง ซ่ึง
เปนเสาหลักที่สําคญัของ TPMมาใชกับแมพิมพในการผลิตชิ้นสวนตูเย็น และ
เพื่อพิสูจนวาการบํารุงรักษาดวยตนเองน้ันสามารถนํามาประยุกตใชไดกับ
ทุกเคร่ืองจักรและอุปกรณที่มีเจาของเคร่ืองเปนผูใชและดูแลอยางสมํ่าเสมอ
จากการศึกษาสามารถลดความสูญเสียในการผลิตที่เกิดจากปญหาแมพิมพ
ชํารุดเสียหายของหนวยงาน Vacuum Forming ซ่ึงเปนกระบวนการตนนํ้า
จนสงผลทําใหตองหยุดสายการประกอบเทากับ 20.7% หรือเฉลี่ยประมาณ 
293.8 นาทีตอเดือน สามารถควบคุมและรักษาแผนการผลิตตูเย็นใหไดตาม
เปาหมาย โดยสามารถเพ่ิมยอดการผลิตไดสูงข้ึน 12.6%หรือ 18,800 ตูตอ
เดือน สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิต Inner Box ที่เกิดจากแมพิมพ
48.8%หรือคิดเปนมูลคา 134,250 บาทตอเดือน และคาประสิทธิผลโดยรวม 
(OEE) ของแมพิมพ ในหนวยงาน Vacuum Forming เพิ่มสูงข้ึน 12.7% โดย
เฉลี่ยเทากับ 82.3%ตอเดือน 
 
คําสําคัญ: การบํารุงรักษาดวยตนเอง, แมพิมพผลิตข้ึนรูปผนังตูเย็น, 
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 

 ในสภาพเศรษฐกิจปจจุบันที่มีการปรับตัวและเติบโตอยางตอเน่ือง
ของภาคอุตสาหกรรม และตนทุนในการผลิตมีการปรับตัวสูงข้ึนอยาง
ตอเน่ืองเชนกัน ทําใหในปจจุบันผูประกอบการตางๆ ตองมีการพัฒนาและ
เปลี่ยนแปลงกระบวนการผลิตของตนเองเพื่อใหสามารถเผชิญหนากับปญหา
และอุปสรรคตางๆ ซ่ึงการทํางานโดยมีกระบวนการผลิตแบบเดิมๆ อาจ
ไมไดทําใหองคกรอยูรอดไดเสมอไปในอนาคต เน่ืองจากเกิดการแขงขันสูง
ทางดานการขาย และการบริการ โดยเฉพาะสินคาและผลิตภัณฑประเภท
เคร่ืองใชไฟฟา ที่ตองแขงขันกับสินคาราคาถูกที่มาจากประเทศเพื่อนบาน 
ส่ิงที่ควรไดรับการพิจารณาใหความสนใจเปนอันดับแรกคือ ระบบการผลิต 
(Manufacturing System) ที่สามารถผลิตสินคาและผลิตภัณทที่หลากหลาย
ไดรวดเร็วและตรงตามความตองการของลูกคา 

ปจจุบันอุตสาหกรรมเคร่ืองใชไฟฟามีการแขงขันกันสูงซ่ึงมีปจจัยที่
สําคัญคือดานคุณภาพ และราคาของเครื่องใชไฟฟา และการเพิ่ม
ความสามารถในการผลิตรวมถึงรักษายอดการผลิตเพื่อสงสินคาใหกับลูกคา
ไดทันตามกําหนดเวลาการสงมอบ การหยุดสายการผลิตไมวาจะดวยสาเหตุ
ใดๆ นับเปนการสูญเสียรายไดอยางมากรวมถึงจะสงผลเสียใหกับบริษัทใน
อีกหลายๆ ดานที่จะตามมา 

ในกระบวนการผลิตตูเย็น แมพิมพข้ึนรูปชิ้นสวนผนังตูเย็น (Inner 
box) ถือเปนชิ้นสวนหลักและอยูในกระบวนการตนนํ้าของการผลิตตูเย็น และ



มีสายการผลิตที่ตอเน่ืองกับสายการประกอบโดยตรง หากมีเคร่ืองจักรหรือ
แมพิมพในสายการผลิตเกิดการขัดของจนชํารุด ตองหยุดทําการซอมบํารุง 
และสงผลทําใหกระบวนการผลิตหยุดชะงัก รวมถึงเกิดความสูญเสีย จาก
พนักงานจํานวนมากที่ตองรอคอย และสงผลเสียทําใหตองทําการปรับ
แผนการผลิตแบบกระทันหัน 

ความสูญเสียที่เกิดข้ึน โดยพิจารณาจากประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) มีคาต่ํากวามาตรฐาน 
เกิดของเสียในกระบวนการผลิต และการขาดแคลนชิ้นสวนถือเปนตนทุนที่
สําคัญในการผลิต การที่จะรักษาสายการผลิตใหราบรื่นอยูเสมอ โดยนําเสา
หลักที่สําคัญของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance:TPM)ซ่ึงไดแกการบํารุงรักษาดวยตนเองมาประยุกตใชกับ
แมพิมพจึงมีบทบาทและเปนกุญแจที่สําคัญที่จะผลักดันไมใหแมพิมพเกิด
การชํารุดเสียหาย และสงผลกระทบไปสูความเสียหายในดานอื่นๆ 
 
2. หลักการพ้ืนฐานและงานวจิัยท่ีเกี่ยวของ 
2.1 การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวม 

นิปปอนเด็นโซเปนบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนต และเปนบริษัทแรก
ที่ดําเนินกิจกรรม TPM จนประสบผลสําเร็จไดรับรางวัล PM Excellence 
Award ในป พ.ศ. 2514 จากน้ัน TPM ก็ถูกนําไปประยุกตใชอยางแพรหลาย
ในประเทศญ่ีปุนและเปนที่ยอมรับจากท่ัวโลกในเวลาตอมา[1] 

TPM ประกอบดว 8 เสาหลัก ในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เปนเสาที่
ตองดําเนินการใหเกิด TPM ในสวนผลิตและดําเนินการฝกอบรมและพัฒนา
ทักษะอยูตลอดเวลาซ่ึงถือเปนหนาท่ีในเสาหลักที่ 4 สวนเสาหลักที่ 5 เปน
การปลูกฝงการบํารุงรักษาใหติดไปกับตัวเคร่ืองจักรอุปกรณวัตถุดิบ กรรมวิธี
การผลิต วิธีการทํางานรวมถึงการออกแบบและวางผังโรงงานหรือ
กระบวนการ สําหรับในเสาหลักที่ 6, 7 และ 8 เปนเสาหลักที่ดําเนินการเพื่อ
ขยาย TPM จากสวนผลิตไปสู TPM ทั่วท้ังองคกร 

 
2.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง 

กิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองเปนเสาที่ 2 ของ TPM อันเปน
กิจกรรมหลักที่สําคัญของ TPM ซ่ึงในประเทศญ่ีปุนความสําเร็จของ AM ถือ
เปนความสําเร็จในภาพรวมของ TPM ที่มีขนาดใหญ ซ่ึงการทํา AM ในทุกๆ 
วันสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพและยืดอายุของเคร่ืองจักรและอุปกรณได 

ในการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) พนักงานผูดูแลเคร่ืองแตละคน
จะเปนผูบํารุงรักษาอุปกรณของตัวเองภายใตความคิดท่ีวา "ไมมีใครเขาใจ
เคร่ืองจักรไดดีเทากับผูใชเคร่ือง""ไมมีใครคอยสังเกตส่ิงผิดปกติไดดีเทากับ
ผูใชเคร่ือง""ไมมีใครคอยบํารุงรักษาเคร่ืองจักรไดดีเทากับผูใชเคร่ือง"และท่ี
สําคัญหากเคร่ืองจักรเกิดความเสียหายข้ึน "ไมมีใครไดรับผลกระทบมาก
เทากับผูใชเคร่ือง"[2]ซ่ึงมีโครงสรางแบงเปน 7 ข้ันตอนโดยกําหนด
วัตถุประสงค 3 เร่ืองอยางชัดเจนคอื วัตถุประสงคที่ 1 เร่ิมตนของการ
เปลี่ยนแปลงท่ีเคร่ืองจักรอุปกรณดวยข้ันตอนที่ 1,2 และ3 วัตถุประสงคที่ 2
การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของคนดวยข้ันตอนที่ 4 และ5 วัตถุประสงค
สุดทายคือการเปลีย่นแปลงสภาพที่ทาํงาน และรักษามาตรฐานการ

เปลี่ยนแปลงท่ีดีน้ันไว ดวยข้ันตอนที่ 6 และ7 ดังแสดงในรูปที่ 1และมี
รายละเอียดของท้ัง 7 ข้ันตอนดังตอไปน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1การทําความสะอาดแบบตรวจสอบขั้นตน โดยมีการ
ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ไปพรอมกับการทําความสะอาด ซ่ึงทําให
สามารถคนพบจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดของปญหาตางๆได และเม่ือ
พบปญหาแลวใหทาํการบันทึกขอมูลขอบกพรองลงในปายควบคุมและติดไว
ในตําแหนงที่ตรวจพบปญหา 

 

 
รูปที่ 1โครงสราง 7 ข้ันตอนของ AM 

 
ขั้นตอนท่ี 2การกําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหาคือการ

แกไขจุดท่ีผิดปกติที่ตอเน่ืองมาจากการตรวจสอบคร้ังแรก ซ่ึงจะตองมี
การศึกษาในรายละเอียดในตําแหนงของปญหาเพ่ิมเติมกอนที่จะทําการ
แกไขหรือกําจัดปญหาน้ันออกไป  

ขั้นตอนท่ี 3การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเองเบ้ืองตน 
เพื่อลดระยะเวลาในการตรวจสอบใหส้ันลงและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

ขั้นตอนท่ี 4การตรวจสอบโดยรวม คือการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะใน
การตรวจสอบทั่วไปใหกวางข้ึน ซ่ึงจะสงเสริมใหเกิดความเขาใจในโครงสราง
และหลักการทํางานของเครื่องจักรและอุปกรณน้ันๆ มากข้ึน 

ขั้นตอนท่ี 5การตรวจสอบดวยตนเอง คือการปรับปรุงและทบทวน
มาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการหลอลื่น มาตรฐานการเปลี่ยน
ชิ้นสวน และมาตรฐานการตรวจสอบ 

ขั้นตอนท่ี6 การจัดทําและรวบรวมเปนมาตรฐานตรวจสอบแบบ
สมบูรณดวยวิธีตางๆ ที่ไดรับการแกไขและปรับปรุงแลว โดยอางอิงกบักฏ
ระเบียบและมาตรฐานการทํางาน เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดข้ึน 

ขั้นตอนท่ี7 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง โดยการสงเสริมเพื่อขยาย
กิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองอยางตอเน่ืองและขยายไปยงัหนวยงาน
อื่นๆ ในองคกร 

 
2.3 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment 
Effectiveness, OEE) 

OEE เปนดัชนีชี้วัดท่ีใชบงบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใชเคร่ืองจักรใน
กระบวนการผลิตนอกจากนั้น OEE ยังใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จ
ของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม TPM ซ่ึง OEE ประกอบดวย อัตราการ
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แมพิมพที่ใชในสายการผลิตชิ้นสวนตูเย็นของโรงงานทั้งหมดอยูใน
Forming Group ซ่ึงจะแบงแมพิมพออกเปน 2 กลุมคือ กลุมของแมพิมพที่ใช
ในหนวยงาน Metal Forming และVacuum Forming  

 

 
รูปที่ 4แผนผังกระบวนการผลิตตูเย็น 

 
จากขอมูลของเสียและประสิทธิภาพการผลิตของแผนก Forming ใน

งวดงบประมาณท่ี 1 พบวาหนวยงาน Vacuum Forming มีของเสียใน
กระบวนการผลิตสูงที่สุด และประสิทธิภาพการผลิตอยูในเกณต่ํากวา
มาตรฐาน และยังเปนหนวยงานตนนํ้าในกระบวนการผลิตตูเย็น จึงเหมาะสม
ที่จะนําการบํารุงรักษาดวยตนเองเขามาประยุกตใชกับแมพิมพในหนวยงาน 
Vacuum Formingดังแสดงในรูปที่ 5 

 

 
รูปที่ 5สมรรถภาพของหนวยงาน Forming 

 
ตารางท่ี 1 สรุปผลแมพิมพที่ชํารุดเสียหายในงวดงบประมาณที่ 1 ป 2555 

 
 
จากแผนการผลิตตูเย็นในชวงเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน 2555 

พบวาบริษัทไมสามารถผลิตตูเย็นไดตามเปาหมายท่ีกําหนดไว ซ่ึงในชวง 6 
เดือนดังกลาว แผนการผลิตเฉลี่ย 85,941 ตูตอเดือนซ่ึงจะตองใชแมพิมพใน

การผลิต 278ชั่วโมงแตในกระบวนการผลิตพบปญหาจากแมพิมพชํารุด
เสียหายเฉลี่ย 24 ชั่วโมง/เดือน และสงผลกระทบทําใหสายการผลิตหยุด 
และสงผลกระทบทําใหไมสามารถผลิตตูเย็นไดตามแผนที่กําหนดไว  

 

3.2ขั้นตอนการดําเนินการ 
ข้ันตอนการเตรียมการ(ข้ันตอนที่ 0)เร่ิมตนโดยการจัดต้ังทีมงาน

ดําเนินกิจกรรม การบํารุงรักษาดวยตนเอง(AM) และอบรมใหความรูเบ้ืองตน
เกี่ยวกับ TPM และ AM รวมถึงใหความรูพื้นฐานเกี่ยวกับโครงสรางของ
แมพิมพและกฎระเบียบของความปลอดภัยเกี่ยวกับวิธกีารตรวจเช็คและซอม
บํารุงรักษาแกพนักงาน โดยทีมงานซอมบํารุง 

หลังจากอบรมใหความรูกับพนักงานในทีม AM แลว กอนที่จะเร่ิมใน
ข้ันตอนที่ 1 ของการบํารุงรักษาดวยตนเองไดทําการประเมินความรูเกี่ยวกับ 
TPM และ AM ในเบ้ืองตน รวมถึงความปลอดภัยในการใชแมพิมพเพื่อให
การดําเนินกิจกรรมในข้ันตอนตอไปไดอยางมีประสิทธิภาพรวมถึงการจัดทํา
บอรดกิจกรรม AM เพื่อติดตามดูสถานะการทํากิจกรรมดังรูปที่ 6 

 

 
รูปที่ 6บอรดสถานะการดําเนินกิจกรรม 

 
ขั้นตอนท่ี 1 การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ (Cleaning 

Inspection) ซ่ึงมีเปาหมายท่ีสําคญัคือ ไมใชการทําความสะอาดเพื่อให
แมพิมพดูใหมหรือนาใชเพียงอยางเดียว แตตองการคนหาขอบกพรองที่แอบ
แฝงอยูที่แมพิมพใหไดมากท่ีสุด และนอกจากน้ันยังตองคอยสังเกตจุดท่ียาก
และลําบาก แหลงกําเนิดของปญหารวมถึงจุดท่ีตองสงสัยและเม่ือเจอกับ
ปญหาและขอบกพรองจะตองทําการจดบันทึกลงในปายบันทึกขอบกพรอง
ตางๆ ซ่ึงรูปแบบของลักษณะปายบันทึกประเภทตางๆ ซ่ึงจะมีการแยกสีของ 
ปายแตละประเภทไวอยางชัดเจน เพื่อใหงายตอการควบคุม และซอม
บํารุงรักษา ซ่ึงในเน้ือหาของปายบันทึกแตละประเภทจะตองประกอบดวย 
ชื่อและรุนของแมพิมพ อาการที่เสียหรือขอบกพรอง ระดับความรุนแรงของ
ปญหา ชื่อผูที่ทําการตรวจพบ และวัน เดือน ป ที่เขียนปายบันทึกดังรูปที ่7 

 

เดือน/2555

แผนการผลิต

(ตู/เดือน)

เวลาใชงาน

แมพิมพ

(ช่ัวโมง/เดือน)

แมพิมพ

ขัดของ 

(ช่ัวโมง/เดือน)

Production 

Loss 

(เปอรเซ็นต)

ปริมาณตูเย็นท่ี

ผลิตไดจริง

(ตู/เดือน)

มูลคาความ

สูญเสีย

(ลานบาท)
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
คาเฉล่ีย 85,941 278 24 -10.11 77,249 -69.54

รายละเอีย



 
รูปที่ 7ตัวอยางปายบันทึกลักษณะตางๆ 

 
ลักษณะการติดปายบันทึก จะตองติดใหตรงกับจุดที่เกิดปญหามาก

ที่สุดโดย 1 ปญหาท่ีพบจะใช 1ปายซ่ึงอาจจะมีปายหลายประเภทใน 1 
แมพิมพก็ได ดังรูปที่ 8ตรวจพบวาชุดเสานํารองชํารุด และสปริงไมสามารถ
ใชงานจะตองทําการเปลี่ยนใหมกอนการใชงานในครั้งตอไป  

 

 
รูปที่ 8ลักษณะการติดปายควบคุมที่แมพิมพ 

 
หลังจากดําเนินการแกไขปญหาดังกลาวแลว ตองทําการบันทึก

ขอมูลการแกไขของปายควบคุมขอบกพรองชนิดตางๆ แตละประเภท 
 

ขั้นตอนท่ี 2  การกําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหา 
(Eliminating Difficult Area and Source of Contamination)มีเปาหมายเพือ่
ขจัดแหลงที่มาของส่ิงสกปรกและสารปนเปอนตางๆ ปองกันการแพรกระจาย
และลดเวลาที่จําเปนสําหรับการทําความสะอาด ทําการปรับปรุงพื้นที่
ยากลําบากในการทําความสะอาด เปนการแกไขจุดผิดปกติที่ตอเน่ืองมาจาก
การตรวจสอบคร้ังแรก ซ่ึงจะตองศึกษารายละเอยีดในตําแหนงของปญหา
เพิ่มเติมกอนที่จะทําการแกไขหรือกําจัดปญหาน้ันออกไป แตถาหากปญหา
ในจุดน้ันๆไมสามารถแกไขไดดวยตนเองตองแจงใหหนวยงานซอมบํารุงเปน
ผูทําการแกไขตอไป 

 

 
รูปที่ 9วิธีการแกปญหาท่ียากลําบากในการทําความสะอาด 

 
วิธีการกําจัดเศษจากการตัด โดยจัดทํากลองใสเศษเหลือใชติดไวกับ

แมพิมพ เปนวิธีการลดเวลาในการทําความสะอาด เพราะเศษจากการตัดจะ
ไหลเขามาอยูในกลองที่เตรียมไว ลดการกระจายของเศษจากการตัดไปยัง
สวนอื่นๆ ของแมพิมพรวมทั้งพื้นเคร่ืองจักร ดังรูปที่ 9 

โครงสรางของแมพิมพที่มีผลตอความยากลําบากในการกําจัดเศษ
จากการตัด เน่ืองจากติดโครงสรางของเสานํารองที่อยูดานหนาและฐานของ
แมพิมพไมมีชองระบายเศษการตัดทําใหไมสามารถระบายลงดานลางของ
แมพิมพสงผลใหเกิดการอุดตันของเศษจากการตัด และทําใหชุดตัดแตก
เสียหายไดดังรูปที ่ 10จากโครงสรางของแมพิมพทําใหไมสามารถยาย
ตําแหนงของเสานํารองแมพิมพได การแกไขโดยทําการเจาะชองระบายเศษ
จากการตัดท่ีฐานแมพิมพเพื่อใหเศษจากการตัดระบายลงดานลางโดยไมอุด
ตันข้ึนไปดานบน และติดต้ังกลองเก็บเศษจากการตัดไวดานใตฐานของ
แมพิมพแทน 

 

 
รูปที่ 10วิธีการแกปญหาที่ยากลําบากในการทําความสะอาด 

 
ขั้นตอนท่ี 3  การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง

เบ้ืองตน (Preparing for Basic Standard)โดยมีเปาหมายที่สําคัญ คือการ
กําหนดมาตรฐานการทํางานดวยตนเองใหอยูบนเงื่อนไขของความถูกตอง
และประหยัดเวลา การรวบรวมส่ิงตางๆที่คนพบและนําเอาวิธีการปฏิบัติจาก
ข้ันตอนที่ 1 และ 2 มาสรุปและรวบรวมจัดทําเปนมาตรฐานการบํารุงรักษา
ดวยตัวเองซ่ึงทําใหใชเวลาลดลงในการทําความสะอาดหรือแกไขคร้ังตอๆไป
ดังรูปที่ 11 

 

กลองใสเศษ 
Scrap

กลองใสเศษ 
Scrap

ราง Slide 
เศษ Scrap

ราง Slide 
เศษ Scrap

 

 

ระบายเศษ Scrap 
ลงดาน 
ลางแมพิมพ 

 



 
รูปที่ 11มาตรฐานการตรวจสอบแมพิมพ Inner box Side punching 

 
ขั้นตอนท่ี 4  การตรวจวินิจฉัยโดยรวม (Overall Diagnosis) มี

เปาหมายท่ีสําคัญคือใหพนักงานมีทักษะและความสามารถในการตรวจสอบ
แมพิมพมากข้ึนและเพื่อศึกษาหาความรูเพิ่มเติมเกี่ยวกับระบบตางๆของ
แมพิมพซ่ึงผูสอนจะมาจากภายในและภายนอก และในข้ันตอนสุดทาย
จะตองทําการประเมินความรูและทักษะของพนักงาน ซ่ึงเอกสารการประเมิน
คลายกับเอกสารการประเมินความรูเกี่ยวกับแมพิมพเบ้ืองตนในข้ันตอนการ
เตรียมการ แตในข้ันตอนที่ 4 น้ีจะมีเน้ือหาที่ลึกและซับซอนกวา และเกณฑ
การประเมินก็จะสูงกวาเพื่อยกระดับความรูของพนักงานใหสูงข้ึน 

ขั้นตอนท่ี 5  การตรวจสอบดวยตนเอง (Autonomous 
Inspection)คือการทบทวนมาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการหลอ
ลื่น มาตรฐานการเปลี่ยนชิ้นสวน มาตรฐานการซอมบํารุงเบ้ืองตน และ
มาตรฐานการตรวจสอบจากข้ันตอนที่ 3 รวมถึงการเพิ่มจุดที่สําคัญตางๆที่
พบในข้ันตอนที่ 4 เพื่อสามารถเขาไปใชการตรวจสอบดวยตนเองไดครบทุก
ระบบในเครื่องจักรและแมพิมพโดยมีเปาหมายท่ีสําคัญ เพื่อใหพนักงานรูจัก
การทบทวนมาตรฐานในมุมมองตางๆเพื่อใหไดมาตรฐานการบํารุงรักษาดวย
ตนเองท่ีสมบูรณดังรูปที่ 12 

 

 
รูปที่ 12มาตรฐานการตรวจสอบแมพิมพประจําวันหลังการปรับปรุง 

 
แมพิมพที่ใชในสายการผลิตแลว จะตองผานกระบวนการตรวจสอบ

ทั้งหมด3 ข้ันตอนในการใชงานทุกคร้ัง โดยเร่ิมตั้งแตการนําแมพิมพออกมา
จากช้ันเก็บแมพิมพ การใชงาน จนกระทั่งนํากลับไปเก็บที่ชั้นอีกคร้ังซ่ึงได
ออกแบบใหอยูในเอกสารใบเดียวกันและจะถูกติดไวกับที่แมพิมพตั้งแตเร่ิม
การใชงานจนถึงการตรวจสอบขั้นสุดทายกอนการจัดเก็บดังรูปที่ 13 

 

 
รูปที่ 13ตัวอยางแมพิมพที่ติดต้ังเอกสารการตรวจสอบ 

 
ขั้นตอนท่ี 6  จัดทําเปนมาตรฐาน (Standardization)เพื่อ

ควบคุมการปฏิบัติตามมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเองท่ีไดรับมาจาก
ข้ันตอนที่ 5 โดยเปนหนาที่และสวนหน่ึงของการปฏบัิติงานของผูใชเคร่ือง
รวมถึงการปฏิบัติตามมาตรฐานอื่นๆเพื่อลดความสูญเสียที่จะเกิดข้ึนโดยมี
เปาหมายท่ีสําคัญคือ เพื่อใหพนักงานเขาใจหลักการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อ
หาวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพ และเขาใจในข้ันตอนตางๆ ในการจัดทํา
เร่ืองตางๆ ใหเปนมาตรฐาน  

 
 

ชื่อแมพิมพ ................................................

ลําดับที่ ตําแหนงการตรวจสอบ รายละเอียด สภาพปรกติ สภาพผิดปรกติ วิธีการตรวจสอบ เวลาที่ใช ผูรับผิดชอบ

1  Guide Posts 1 min. AM Team

2  เศษ Scrap  2 min. AM Team

3 3 min. AM Team

4  สายไฟในแมพิมพ 2 min.

5  Limit switch 3 min.

6  10 min.

7  ยางยูรีเทนปลดชิ้นงาน 3 min. AM Team

8  นอต-สกรู ยึดแมพิมพ 8 min. AM Team

9  5 min. AM Team

10  ชุด Clamp ลอคชิ้นงาน 5 min.

AM Team 
& หนวย
ซอมบํารุง

1

2

3

4

5

6

7

8

10

INNER BOX SIDE PUNCHING 550L

 - มีน้ํามันหลอล่ืนและ
ปราศจากฝุนละออง

 - ไมมีเศษ Scrap ตกคาง
อยูในแมพิมพ

 - ไมมีคราบน้ํามันและการ
ร่ัวซึมที่กระบอกสบูหรือที่พ้ืน

 - ไมมีรอยกดทบัหรือรอย
ขาดหรือชํารุด

 - ฝาครอบไมแตกชํารุดและ
ขั้วตอสายไฟไมหลุด

 - ไมมีรอยสึกหรือมีรอย
แตกราวและมีสภาพคม

 - ไมมีสภาพชํารุดและ
จะตองติดอยูทีป่ลาย Punch

 - ไมหลวมหรือคลายตัวโดย
สังเกตจากรอย Mark

 - สลักและขอตอลมไมหลุด 
และกระบอกสบูไมร่ัว

การร่ัวซึมของน้ํามันไฮ
ดรอลิกส

คมตัด Punch-Die ทุก
ตําแหนง

สายลมและทอน้ํามันไฮ
ดรอลิกส

 - ไมแตกหรือเกิดรอยหัก
และเกิดการร่ัวซึม

AM Team 
& หนวย
ซอมบํารุง

AM Team 
& หนวย
ซอมบํารุง

หนวยซอม
บํารุง

9

ชื่อแมพิมพ .................................. รุน ........................... วัน/เดือน/ป .................................

1. ตรวจสอบสภาพแมพิมพกอนใชงาน 2. ตรวจสอบการใชงานแมพิมพ 3. ตรวจสอบสภาพแมพิมพหลังใชงาน
OK NG แกไขโดย 2.1) กอนผลิต OK NG แกไขโดย

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    ................ แกไขโดย ............................. 3.6 สายไฮดรอลิกส    ................

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

1.8 นอต-สกรู    ................ 3.8 นอต-สกรู    ................

1.9 ความสะอาดเศษ Scrap    ................ 2.2) กําลังผลิต 3.9 ความสะอาดเศษ Scrap    ................
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ดําเนินการทบทวนและปรับปรุงมาตรฐานการบํารุงรักษา เพื่อ
ทบทวนและปรับปรุงมาตรฐานตางๆ ที่เกี่ยวของกับการทํางานอยางตอเน่ือง 
เปนการทบทวนกระบวนการทํางาน สถานที่ทํางาน รวมถึงอุปกรณตางๆ ที่
ใชในการทํางาน เพื่อใหทุกอยางมีมาตรฐานที่สมบูรณตลอดเวลา 

ขั้นตอนท่ี 7 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Continuous 
Improvement) เปนการสรุปข้ันตอนทั้งหมดตั้งแตข้ันตอนที่ 1 ถึง 6 เพื่อ
ยกระดับและปรับปรุงตอไป โดยใชขอมูลทั้ง 6 ข้ันตอน เพื่อเนนใหมีการ
ประกวดกลุมการบํารุงรักษาดวยตนเองโดยการเปลี่ยนรูปแบบการทํางาน
ของพนักงานจากผูสนองมาเปนผูเสนอแทน ดวยกิจกรรมการการถายทอด
ความรู ประสบการณภายในโรงงาน ดวยวิธีการงายๆไมยุงยากและ กิจกรรม
ไคเซ็น (Kaizen)ซ่ึงเปนกิจกรรมหลักที่คอยสนับสนุนดังรูปที่ 14 

 

 
รูปที่ 14 ตัวอยางกจิกรรมการการถายทอดความรูในการปรับปรุงงาน 

 
รวบรวมผลของการดําเนินกิจกรรมทั้งหมด เพื่อติดบอรด

ประชาสัมพันธใหกับพนักงานในหนวยงานและตางหนวยงานที่สนใจ ส่ือสาร
ใหไดรับทราบถึงผลของการดําเนินกิจกรรมตั้งแตข้ันตอนเร่ิมตนถึงข้ันตอน
สุดทายดังรูปที่ 15 

 

 
รูปที่ 15 บอรดกิจกรรม AM หนวยงาน Vacuum Forming 

 
จากการเปรียบเทียบข้ันตอนการใชงานแมพิมพในรูปที่16กอน

ทํากิจกรรมAM ไมไดกําหนดใหมีการตรวจสอบในข้ันตอนกอนใชและหลังใช
งาน การปรับปรุงแกไขหรือซอมบํารุงจะกระทําก็ตอเม่ือแมพิมพเกิดการ

ชํารุดเสียหาย และหนวยงานที่ทําการซอมปรับปรุงแกไขคือหนวยงานซอม
บํารุงเทาน้ัน และมีพื้นที่ทํางานอยูไกลจากหนวยงานผลิตที่ใชแมพิมพทําให
เสียเวลาในการเดินทางเขาไปซอมปรับปรุงแกไขและดําเนินการเม่ือแมพิมพ
มีปญหาทําใหเกิดความสูญเสียตามมาภายหลงั และสงผลกระทบตอการผลิต
ทําใหไมไดตามแผนที่กําหนดไวสวนข้ันตอนการใชแมพิมพหลังจากทํา
กิจกรรมAM แมพิมพจะดําเนินการตรวจสอบทั้งหมด 3 ข้ันตอนดังน้ี 

1. การตรวจสอบในคร้ังแรกตั้งแตกอนนําแมพิมพไปใชงานโดย
พนักงานทีม AM ทําการตรวจสอบตามข้ันตอนที่กําหนดไว ถาพบปญหาก็
ตองทําการปรับปรุงแกไขใหเสร็จส้ินกอนที่จะนําไปติดต้ังในเคร่ืองจักรของ
สายการผลิตและมีการแบงขอบเขตการบํารุงรักษาระหวางทีม AM และ
หนวยซอมบํารุง โดยพิจารณาจากความยากงายและเครื่องมือที่ใชซ่ึงทีม AM
จะทําการแกไขในเบ้ืองตนเทาน้ันและเปนกรณีที่สามารถแกไขไดเองภายใน
พื้นที่การทํางาน สวนหนวยงานซอมบํารุงจะทําการแกไขในการใชทักษะท่ีสูง
กวาและมีเคร่ืองมือเคร่ืองจักรพิเศษเขามาเกี่ยวของ 

2. การตรวจสอบในข้ันที่สองจะเปน Operator หรือผูที่ใช
แมพิมพ ซ่ึงเปนพนักงานที่ไดรับการอบรมการบํารุงรักษาดวยตนเองเม่ือพบ
ปญหาก็ทําการแกไขและลงบันทึก กรณีที่ไมสามารถแกไขไดจึงแจง
หนวยงานซอมบํารุงตอไป   

3. การตรวจสอบในข้ันตอนที่สามเปนการตรวจเช็คหลังจาก
แมพิมพใชงานเสร็จแลว และใชพื้นที่เดียวกับการตรวจสอบครั้งแรก ซ่ึงการ
ตรวจเช็คในข้ันตอนนี้จะตรวจเช็คละเอียดกวาเพราะผานการใชงานมา และ
เม่ือพบปญหา จะทําการแกไขกอนที่จะสงแมพิมพไปเก็บยังชั้นเก็บแมพิมพ 

 
4. สรุปผลการดําเนินการ 

จากผลการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง (AM) มาใช
กับการซอมบํารุงรักษาแมพิมพในหนวยงาน Forming จากความสูญเสียที่
เกิดจากแมพิมพชํารุดเสียหายในงวดงบประมาณท่ี 2 ชวงเดือนกรกฎาคมถึง
ธันวาคม2555 (ตารางท่ี 2) พบวาสามารถลดปญหาแมพิมพชํารุดเสียหายลง
ได และทําใหประสิทธิภาพในการผลิตสูงข้ึน สามารถสงมอบตูเย็นใหกับ
ลูกคาไดตามยอดการส่ังซ้ือ ตามเวลาที่กําหนด 

 

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

วันดําเนินการ :    8 สิงหาคม 2555             ผูดําเนินการ :   สนอง  เจียรไนย หนวยงาน :  ซอมบํารุง

1. Die plate ไมแตกราวขณะใชงาน

2. ลดการ Break down ของแมพิมพ

3. ลดคาใชจายในการส่ังซ้ือ Spare

    Parts

กอนการปรับปรุง ผลท่ีไดรับหลังการปรับปรุง

'' ONE POINT IMPROVEMENT ''
เปนแนวความคิดที่เสนอ
กิจกรรมที่ยังไมไดทําหรือไมเสร็จ
กิจกรรมที่ทําเสร็จแลว

Die plate แตกราว
ขณะใชงาน

โครงสรางของ Die-plt บางและเปราะ (บรเิวณใตชุดคม
ตัดจุด Support ไมสามารถรองรับ Load จากการตัดได) 
ทําใหเกิดการแตกราวขณะใชงาน
เปล่ียนเกรด Material ใหมจาก SKD11 (แข็ง+เปราะ) 
เปน HSS (แข็ง+เหนียว) และเพ่ิมจุด Support ยาวถึง
ชุด Frame รอง Die-plt ทุกจุด

เสริมจุด Support 
ดานหลัง Die plt



 
รูปที่ 16 ข้ันตอนการใชแมพิมพในหนวยงาน Forming 

 
ตารางท่ี 2สรุปผลแมพิมพที่ชํารุดเสียหายในงวดงบประมาณที่ 2 ป 2555 

 
 

 
รูปที่ 17ขอมูล Productivity Quantity 2555 

 
จากขอมูลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการผลิตในรูปที่ 17ซ่ึงใน

งวดงบประมาณท่ี 2 จะสูงกวางวดงบประมาณที่ 1 ซ่ึงมีผลมาจากฝายผลิต
สามารถผลิตไดอยางตอเน่ืองสาเหตมุาจากแมพิมพชํารุดเสียหายเฉลีย่ลดลง
ซ่ึงสงผลใหสามารถผลิดตูเย็นไดตามยอดคําส่ังซ้ือจากลูกคา 

จากขอมูลการเปรียบเทียบแมพิมพชํารุดเสียหายในรูปที่ 18 จํานวน
ชั่วโมงการชํารุดเสียหายในงวดงบประมาณที่ 2 มีคาเฉลี่ยต่ํากวาเปาหมาย
เทากับ 2.5% ซ่ึงในงวดงบประมาณที่ 1 มีการชํารุดเสียหายเฉลี่ยสูงกวา
เปาหมายเทากับ476.6% จากเปาหมายการชํารุดเสียหายของแมพิมพ
เทากับ 100%(300 นาที/เดือน) 

 

 
รูปที่ 18ขอมูลแมพิมพชํารุดเสียหายป 2555 

 

 
รูปที่ 19ขอมูล Inner box Defect 2555 

 
จากขอมูลการเปรียบเทียบของเสียในหนวยงาน Vacuum forming 

ดังรูปที่ 19ของเสียในงวดงบประมาณที่ 2 มีคาเฉลี่ยต่าํกวาเปาหมายเทากับ 
2.5%ซ่ึงในงวดงบประมาณที่ 1 มีของเสียเฉลีย่สูงกวาเปาหมายเทากับ 99% 
จากเปาหมายของเสียเทากับ 100%(131,694บาท/เดือน)  

 

 
รูปที่ 20ขอมูล OEE หนวย Vacuum forming 2555 

 
จากขอมูลการเปรียบเทียบคา OEE ในหนวยงาน Vacuum forming 

ดังรูปที่ 20คา OEE ในงวดงบประมาณที่ 2 เฉลี่ยเทากับ 80.6% ซ่ึงสูงกวา
งวดงบประมาณท่ี 1 ที่มีคา OEE เฉลี่ยเพียง 62.8% จากคามาตรฐานของ 
OEE เทากับ 80-85% 

 
บทสรุปและอภิปรายผลการศึกษา 

1. สามารถลดความสูญเสียจากการผลิตที่เกิดจากปญหาแมพิมพ 
ของหนวยงาน Vacuum Forming จนสงผลทําใหตองหยุดสายการประกอบ 
20.7% หรือเฉลี่ยประมาณ 293.8 นาทีตอเดือน 

2. สามารถลดเวลาการชํารุดเสียหายของแมพิมพในหนวยงาน 
Vacuum forming จาก 24 ชั่วโมงตอเดือน เหลือ 4.89 ชั่วโมงตอเดือน 

ติดตั้งแมพิมพเขากับ
เคร่ืองจักร

ตรวจสอบการใชงาน
ของแมพิมพ

ทําการผลิต 

ชั้นเก็บแมพิมพ

ทําความสะอาด

หนวยงานซอมบํารุง

(NG)

(NG)

ติดตั้งแมพิมพเขากับ
เคร่ืองจักร

ตรวจสอบการใชงาน
ของแมพิมพ

ทําการผลิต 

ชั้นเก็บแมพิมพ

ตรวจสอบสภาพ
แมพิมพกอนใชงาน

ทําความสะอาดและ
ตรวจสอบสภาพ
แมพิมพหลังใชงาน

หนวยงานซอมบาํรุง

พนักงานประจําเคร่ือง
หรือ AM Team

(NG)

(NG)

(AM Team)

(AM Team)

หนวยงานซอมบาํรุง(NG)

Before After

(NG)

เดือน/2555

แผนการผลิต

(ตู/เดือน)

เวลาใชงาน

แมพิมพ

(ช่ัวโมง/เดือน)

แมพิมพ

ขัดของ 

(ช่ัวโมง/เดือน)

Production 

Loss 

(เปอรเซ็นต)

ปริมาณตูเย็นท่ี

ผลิตไดจริง

(ตู/เดือน)

มูลคาความ

สูญเสีย

(ลานบาท)
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
คาเฉล่ีย 96,910 304 4.89 -0.79 96,142 -6.14

รายละเอีย



3. สามารถควบคุมและรักษาแผนการผลิตตูเย็นใหไดตามเปาหมาย 
และสามารถผลิตตูเย็นไดเพิ่มข้ึน 12.6% หรือ 5,266 ตูตอเดือน ทําใหบริษัท
มียอดขายเพิ่มมากข้ึน 10.7 ลานบาทตอเดือน 

4. สามารถลดของเสียในกระบวนการผลิต Inner box 48.8% ที่เกิด
จากแมพิมพในหนวยงาน Vacuum Forming หรือ 269 ชุดตอเดือน โดยคิด
เปนมูลคา 128,333 บาทตอเดือน 
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