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Introduction to Monodzukuri
R o b o t i c s  a n d  L e a n  A u t o m a t i o n  E n g i n e e r i n g

F a c u l t y  o f  E n g i n e e r i n g

T h a i - N i c h i  I n s t i t u t e  o f  Te c h n o l o g y

A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Monodzukuri
Monozukuri (Monodzukuri) meaning 
"production" or "creation of things“

Monodzukuri

Automation

TPM

TPS

TQM

TPM is one of the foundations of manufacturing
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A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Contents
1. Basics of Production
2. Improving Efficiency and Capturing Losses
3. Improvement and Analysis Methods
4. Routine Maintenance of Equipment

(Autonomous Maintenance in General)
1. Basics of Routine Maintenance

3 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Chapter 1 Basics of Production
1. Management by 5S
2. Quality
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A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Management by 5S

5 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Quality
1. Basics of Quality Control

Management cycle
5W1H
PQCDSME
The 3 Gen principles
Building in quality in the process

2. The Seven Tools of QC
Check sheet
Pareto diagram
Cause and effect diagram
Histogram
Graph
Control chart
Scatter diagram

The most important concept in 
supporting maintenance and 

improvement is to speak on behalf 
of the data. This concept is also 

called fact-based management. It is 
the foundation of quality control.
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A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Management cycle
In maintenance and improvement alike, use the PDCA cycle as the principles of 
job management around you.

7 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

5W1H
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A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

PQCDSME

9 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

The 3 Gen principles
To identify facts, basically you need to make much of the three gens; genba (work site), genbutsu
(actual product), and gensho/genjitsu (phenomenon/reality).
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A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Building in quality in the process

11 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

The Seven Tools of QC
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A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

The Seven Tools of QC (cont.)

13 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Chapter 2
Improving Efficiency and Capturing Losses
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A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Basics of TPM
1. Definition of TPM
2. Basic concept of TPM
3. TPM Objectives
4. Distinctive Features of TPM

15 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Definition of TPM
TPM stands for total productive maintenance, which is a short for productive
maintenance in which all members participate.

1. The objective is to create a corporate culture that pursues ultimate efficiency
of production systems (total efficiency).

2. Working mechanisms to prevent all kinds of losses, including zero accident,
zero-defect, and zero-failure systems, are built on-site and with actual
products. The mechanisms cover the entire life cycle of the production system.

3. The efforts encompass all departments, including the development, sales, and
management departments, not to mention the production department.

4. All members participate, from the top management to the front-line
employees.

5. A zero-loss state is achieved through overlapping small-group activities.
16



A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Basic concept of TPM

17 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Basic concept of TPM (cont.)
1. Building a profitable corporate structure
2. Preventive philosophy (prevention)
3. Total participation (management through participation

and respect for humanity)
4. Priority placed on actual work sites and actual things
5. Nurturing common sense

18

A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

TPM Objectives
1. Nurturing people

Operators: Autonomous maintenance skills to protect their own
equipment on their own
Maintenance personnel: Skills to maintain mechatronics equipment*
(such as NC machines, industrial robots, and unattended carriers).
Production engineers: Skills to plan and design equipment with high
reliability and maintainability

2. Improving equipment (Kaizen of equipment)
Improving the existing equipment
Improving new equipment and immediate startup

19 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Distinctive Features of TPM

20



A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Improvement and Analysis Methods

21 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Improvement (Kaizen) and Analysis Techniques

1.QC story
2.Brainstorming
3."Why-why" analysis
4.PM analysis

22

A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

QC story
QC story shows the most fundamental steps of problem-solving. The steps are:

23 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Brainstorming
Brainstorming is conducted under the following 
basic rules:

No criticism
Freewheeling
Quantity over quality
Take advantage of others' ideas

24



A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

"Why-why" analysis

25 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

PM analysis
Step 1 Clarify Phenomenon
Step 2 Physical Analysis of Phenomenon
Step 3 Conditions defining phenomena
Step 4 Study 4-M Correlations
Step 5 Revise Optimal Conditions (Standards)
Step 6 Investigate Measurement Methods
Step 7 Identify Deficiencies
Step 8 Restore, Improve and Sustain

26

A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Routine Maintenance of Equipment
(Autonomous Maintenance in General)

27 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Autonomous maintenance (Jishu-Hozen)
1. Why is autonomous 

maintenance required?
2. Protecting one's own 

equipment on one's own
3. Proficient equipment operators
4. Concept of implementing 

autonomous maintenance 
activities

28



A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Roles and activities of production and 
maintenance departments

1. Roles of production and maintenance departments in autonomous
maintenance
1) Quite often, the maintenance department has a passive attitude
doing construction work upon request from the production department.

2. Classification of maintenance schemes and assignment of
responsibilities
1) Maintenance activities: Preventing failures and repairing failures
2) Improvement (Kaizen) activities: Extending service life and
shortening maintenance time

29 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Chapter 5 Basics of Routine Maintenance
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A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Basics of Routine Maintenance
(Daily Maintenance)

Lubricating, cleaning, or adjusting machinery
Inspecting equipment to ensure proper operation and safety
Replacing parts that show deterioration
Checking, testing, and maintaining safety equipment, such as
safety barriers, fire extinguishers, or alarm systems
Checking for and replacing damaged signage or utilities, like light
bulbs
General workplace maintenance, such as cleaning floors, replacing
HVAC filters, and washing windows, trash removal, and
landscaping

31 A part of Monodzukuri Test Learning Textbook, Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)

Q&A

32



หลกัสูตรสาขาการบํารุงรักษาทวผีลทีÉทุกคนมีส่วนร่วม
Total Productive Maintenance (TPM)

R o b o t i c s  a n d  L e a n  A u t o m a t i o n  E  n g i n e  e r i n g

F a  c u l t y  o f  E n g i n e e  r i n g

T h a  i - N i c h i  I n s t i t u  t e  o f  Te  c h n o l o g y

คาํจํากดัความ TPM
การบํารุงที่ทุกคนมีสวนรวม
การบํารุงรักษาที่เปนระบบ มีการวัดผล การวางแผน การปฏิบัติการ การปรับปรุงและการ
ปองกัน รวมถึงการจัดฐานขอมูลในงานบํารุงรักษา โดยทุกฝายปฏิบัติตามหนาที่แบงไว โดย
ผูบริหารใหการสนับสนุนและติดตามอยางใกลชิด

การบํารุงรักษาทวีผลเปนการรวมเอาการบํารุงรักษาแบบตางๆ เขาไวดวยกัน
การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM)
การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรงุ Corrective Maintenance : CM)
การปองกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention : MP)

เพื่อใหเกิดผลใน การเตรียมความพรอม การปองกนั การปรบัปรุง และการออกแบบเพื่อหลีกเลี่ยงการ
บํารุงรกัษา ดังชื่อที่วา "ทวีผล"

2

ววิฒันาการของ TPM

3

ววิฒันาการของ TPM (ต่อ)

4



ววิฒันาการของ TPM (ต่อ) 

5

Total Productive Maintenance (TPM)

6

วตัถุประสงค์ของ TPM 

7

โครงสร้างของ TPM 

8



The 8 Pillars of TPM

9

กจิกรรมหลกั 8 เสาTPM

10

กิจกรรม TPM ขบัเคลื่อนดวยกิจกรรมหลกั 8 เสา คือ
เสาที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 

เสาที่ 2 การบํารุงรกัษาดวยตนเอง

เสาที่ 3 การบํารุงรกัษาตามแผน 

          เสาที่ 4 การศึกษาและฝกอบรม 

เสาที่ 5 การจัดการเครื่องจักรใหม 

เสาที่ 6 การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 

เสาที่ 7 การปรับปรุงในสานักงาน 

เสาที่ 8 การจัดการดานความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสิ่งแวดลอม

สวนการผลติและบํารุงรักษา 

ขยายไปสู TPM ทั่วองคกร

ขัÊนตอน TPM : ขัÊนเตรียมการ

11

ขั้นตอนที่ 1 : ประกาศการตัดสินใจของผูบริหารสูงสุดในการนํา TPM มาใช

การประกาศการตัดสินใจของผูบริหาร สามารถทําไดโดยผานการสื่อสารภายในบริษทั 

เชน การประชุม การจัดบอรดเผยแพรหนังสือ

ขั้นตอนที่ 2 : ฝกอบรมใหความรูและการเชิญชวน

จัดฝกอบรมหลักสูตรTPM ใหกับพนักงานในระดับตางๆ รวมถึงการศึกษาดูงานนอก

สถานที่ หรือการสงพนักงานเขารวมฝกอบรมที่หนวยงานอื่นเปนผูจัด

ขั้นตอนที่ 3 : จัดตั้งคณะกรรมการรณรงคสงเสริม TPM และผังการบริหาร TPM

จัดตั้งคณะทํางานในระดับตางๆ  ระดับองคการ ระดับโรงงาน ระดับแผนกหรือระดับ

กลุมยอย โดยจัดทําเปนผังบริหารกิจกรรม TPM

ขัÊนตอน TPM : ขัÊนเตรียมการ
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ขั้นตอนที่ 4 : กําหนดปรัชญา นโยบาย และเปาหมาย TPM
การกําหนดปรัชญา นโยบาย และเปาหมายของ TPM โดยเทียบอุตสาหกรรมใกลเคียง 

หรือกําหนดจากสภาพแวดลอมในปจจุบัน

ขั้นตอนที่ 5 : จัดทําแผนแมบท TPM (Gantt Chart)

คอื การจดัความสมดุลของเปาหมายทางดานระยะเวลาดําเนินการใหเขากับเสาหลักทัง้ 

8 ของ TPM

ขั้นตอนที่ 6 : จัดพิธีเปด TPM อยางเปนทางการ

จัดพธิีเปดโดยการเชญิลูกคา บริษัทในเครือ หรือบริษัทพันธมิตรเขารวมพิธดีวยระยะการแนะนําเริÉมต้น



ขัÊนตอน TPM : ระยะดาํเนินการ
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ขั้นตอนที่ 7 : การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ขั้นตอนที่ 7.1 : การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาหลักที่ 1)

โดยทีมเฉพาะกิจและทีมกิจกรรมกลุมบาํรุงรักษา

ขั้นตอนที่ 7.2 : การบํารุงรักษาดวยตนเอง (เสาหลักที่ 2)
ดําเนินการ 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาดวยตนเอง และการประกวดกิจกรรมกลุมบาํรุงรักษาดวยตนเอง

ขั้นตอนที่ 7.3 : การบํารุงรักษาตามแผน (เสาหลักที่ 3)
การเตรียมพรอมรับความความเสียหาย การปองกันความเสียหาย การพัฒนาและปรับปรุงเครื่องจักร

ขั้นตอนที่ 7.4 : การพัฒนาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (เสาหลักที่ 4)
จัดใหมีการพัฒนาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษาทักษะตางๆ เชน ทักษะดานการบํารงุรักษาเบื้องตน ดานการปรับแตง 

และตรวจเช็คหลังการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณตางๆ เปนตน

ขั้นตอนที่ 8 : การคํานงึถึงการบํารงุรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (เสาหลกัที่ 5)
พัฒนาผลิตภัณฑใหมใหดีขึ้น ใหเร็วขึ้น ใหผลิตไดงาย และใหบํารุงรักษาไดงาย

ขัÊนตอน TPM : ระยะดาํเนินการ
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ขั้นตอนที่ 9 : จัดทําระบบการบํารุงรกัษาเพื่อคุณภาพ (เสาหลักที่ 6)

ผลิตสินคาที่จะไมทําใหเกิดของเสีย และการบํารุงรกัษาเพื่อรักษาคณุภาพดังกลาวไว

ขั้นตอนที่ 10 : จัดทําTPM ในสํานักงาน (เสาหลักที่ 7)

สนับสนุนกิจกรรมของฝายผลิต และปรับปรุงประสิทธภิาพของงานธุรการในสวนที่

เกี่ยวของกับเครื่องจักรอุปกรณ 

ขั้นตอนที่ 11 : จัดทําระบบชวีอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน (เสาหลักที่ 8)

รณรงคใหเกิด "อุบัติเหตุเปนศูนย" และ "มลพิษเปนศูนย"

ขั้นตอนที่ 12 : ทําทุกอยางใหสมบูรณและยกระดับ TPM

การขอรับรองผลจากสถาบนัตางๆ และการตั้งเปาหมายใหสูงขึ้น : TPM Awardระยะการบูรณาการ

เสา 1 การปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง (Focused Improvement)
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นิยามความสุญ

เสีย (Loss)

วัดความสุยเสีย 

(หาคา OEE)

วิเคราะหหา

สาเหตุ

สรุปแนวทาง

แกไข

ปฏิบัติ (ปรับปรุง 

OEE)
ติดตามผล

เสา 1 การปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง (Focused Improvement)
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ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
ผูจัดการและหัวหนา

งานในสายการผลิต

- ปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ผลิตใหอยูระดับสูงสดุอยูเสมอ

- เครื่องจักรเสียเปนศูนยและ

ของเสียเปนศูนย

- กําจัดความสูญเสีย

- คาํนวณคา OEE ของแตละสายการผลิตหรือของ

แตละผลิตภัณฑพรอมทั้งทําการตั้งเปาหมาย

- วเิคราะหปจจัยตางๆ ที่ทําให OEE ต่ํา

- ทําการวิเคราะหดวยหลัก P-M หรือ Why-Why 

Analysis เพื่อกําจัดความเสียหายแบบเรื้อรัง

- เฝาติดตามวา แตละชวงเวลาเครื่องจักรควรจะ

ไดรับการ ปรับปรุงอยางไร



เสา 2 การบาํรุงรักษาด้วยตนเอง
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การแบงความรบัผิดชอบในการบํารุงรักษา “สภาพพื้นฐาน (Basic Condition)” ของเครื่องจักร
อุปกรณระหวาง ฝายซอมบํารุง และฝายผลิต

 การบํารุงรักษาประจําวัน
การทําความสะอาด
การขันแนน
การหลอลื่น

 การตรวจสอบโดยใช สัมผัสทั้ง 5
 การปฏิบัตงิานใหถูกตอง 

    การปรบัแตงใหถูกตอง การตั้งคาที่ถูกตอง

5 Sensors

ขัÊนตอนการปรับปรุงเฉพาะการบํารุงรักษาด้วยตนเอง
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การเปลี่ยนแปลง ขั้นตอน วัตถุประสงค

การเปลี่ยนแปลงที่

เครื่องจกัร

ขั้นตอนที่ 1 : ทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

ขั้นตอนที่ 2 : กําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหา

ขั้นตอนที่ 3 : เตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง

ความสามารถในการคนหาความ

ผิดปกตแิละความสามารถในการ

ตรวจสอบสิ่งปกติ

การเปลี่ยนแปลงที่คน ขั้นตอนที่ 4 : การตรวจสอบโดยรวม

ขั้นตอนที่ 5 : การตรวจสอบดวยตนเอง

การปรับปรุงความเสื่อมสภาพของ

เครื่องจักร

การเปลี่ยนแปลง

สภาพแวดลอม

ขั้นตอนที่ 6 : การจัดทํามาตรฐาน

ขั้นตอนที่ 7 : การปรับปรุงอยางตอเนื่อง

การบริหารการบํารงุรักษาจาก

ผูใชเครื่อง (Bottom-Up)

ขัÊนตอนการปรับปรุงเฉพาะการบํารุงรักษาด้วยตนเอง

19

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
ผูใชเครื่องและหัวหนา

งานในสายการผลิต

- ผูใชเครื่องมีความรูและความ

เขาใจในกลไกของเครื่อง

- ผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษา

เครื่องจักรไดดวยตนเอง

ปฏิบัติตาม 7 ขั้นตอนของการบํารุงรกัษาดวย

ตนเอง

1. การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

2. กําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหา

3. การเตรียมมาตรฐานการบํารงุรักษาดวยตนเอง

4. การตรวจสอบโดยรวม

5. การตรวจสอบดวยตนเอง

6. การจัดทําเปนมาตรฐาน

7. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง

เสา 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)

20

กจิกรรมเพื่อใหเครื่องจกัรใชงานไดดีตลอดเวลา

กจิกรรมในเชิงบริหารการบํารุงรักษา

กจิกรรมการสนับสนุนจากฝายผลิต



กจิกรรมเพืÉอให้เครืÉองจักรใช้งานได้ดตีลอดเวลา

21

เพืÉอหยดุความเสียหาย การบาํรงุรกัษาเชิงป้องกนั (PM)

การบาํรงุรกัษาเชิงพยากรณ์ (CBM)
เพืÉอป้องกนัความเสียหาย การบาํรงุเชิงแก้ไขปรบัปรงุ (CM)

การป้องกนัการบาํรงุรกัษา (MP)
เพืÉอเตรียมพร้อมเมืÉอเกิดการ
เสียหาย การบาํรงุรกัษาเมืÉอขดัข้อง (BM)

กจิกรรมในเชิงบริหารการบํารุงรักษา

22

2. กิจกรรมในเชิงการบริหารการบํารุงรักษา

• การจัดการขอมูลดานตางๆ ในการบํารุงรักษา IOT?

• การจัดการชิ้นสวนและอะไหล Spare Part Control ABC Pareto

• การจัดการตนทุนการบํารุงรักษา Life Cycle Cost
ตนทุนวงจรอายุ = ตนทุนการจัดหา + ตนทุนทางการลงทุน + คาฝกอบรม + ตนทุนดําเนินงาน                              

+ คาการกําจดั/ทําลาย + อื่นๆ ตั้งแตตนจนจบ

3. กิจกรรมสนับสนุนจากฝายผลิต 

• การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

• การปรับปรงุเฉพาะเรื่อง  (Focus Improvement)

เสา 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)
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ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
ผูจัดการและหัวหนางาน

ในฝายซอมบํารุง

- เพิ่มประสิทธิภาพของงานซอม

บํารุง เพื่อไมใหเกิดความสูญเสียใน

กระบวนการผลิต

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาประจําวัน

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน

- ยืดอายกุารใชงานของเครื่องจักร

- ควบคุมการเปลี่ยนชิ้นสวนตามคาบเวลาที่กําหนด

- วิเคราะหความเสียหายที่เกิดขึ้นและหาทางปองกัน

- ควบคุมการหลอลื่น

เสา 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Training and Skills Development)
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การศึกษาและฝกอบรมแบงออกเปน 2 ประเภท
 On the job training ปฏิบตัิ ณ สถานที่ จริง

Off the job training ไมปฏิบัติ ณ สถานที่ จริง

เพื่อใหเกิดทักษะ (ระดับความสามารถในการทํางานที่คลองแคลวและถูกตอง)



เสา 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Training and Skills Development)
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ทักษะจากผูใชเครื่อง ทักษะจากฝายซอมบํารุง

1) ทักษะในการตรวจจับและแกไขความผิดปรกติของ

เครื่องจักร 

2) ทักษะในการวิเคราะหการทาํงานและกลไกของเครื่องจักร 

รวมถึงหาสาเหตุความผิดปกติ

3) ทักษะในการวิเคราะหความสัมพันธระหวางเครื่องจักรกับ

คุณภาพชิ้นงาน

4) ทักษะในการซอมแซม

5) ทักษะในการปรับปรุงเฉพาะเรื่องในสวนที่เปนหนาที่ของ

ผูใช

1) มีความสามารถแนะนําสิ่งที่ถูกตองในการบํารุงรักษาใหกับผูใช

2) ตัดสินไดวามีความผดิปกติหรือไม

3) มีความสามารถในการหาสาเหตุอยาละเอียด และเลอืกการแกไขอยาง

ถูกตอง

4) สามารถยกระดับความนาเชื่อถือเครื่องจักรและปองกันความผิดปกติ

5) ความสามาถในการดัดแปลงและติดตั้งอุปกรณเพิ่ม

6) ประเมินสภาพความสมบูรณของเครื่องจักร เพื่อกาํหนดเปนมาตรฐาน 

(Standard Time)

7) วิเคราะหทางเศรษฐศาสตร

เสา 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Training and Skills Development)
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1 Production Manager √ √ √ √ √ √ √ √ √ √
2 Lead Supervisor √ √ √ √ √ √ √
3 Supervisor √ √
4 Operator

Training need
Department :

ฝ่ายผลิต

หนวยงานกาํหนดหัวขอ

หลักสูตร
ฝาย HRD. จัดทํา

แบบฟอรม

ดําเนินการ

ฝกอบรม
ประเมินผล บันทึกผล จัดเก็บสําเนาบันทกึที่

จัดเก็บบันทึกที่ File HRD

เสา 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Training and Skills Development)
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Section :

No. POSITION NAME
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1 Production Manager นาย หนึÉง สองสาม √ √ √ √ √ √ √ √ √
2 Lead Supervisor นาย สอง สามสีÉ √ √ √ √ √ √ √
3 Supervisor นาย สาม สีÉห้า √ √ √ √ √ √
4 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก √ √
5 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

6 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

7 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

8 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

9 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

10 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

Issued date : Page :

Training Plan

เสา 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Training and Skills Development)
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Department : Section : Issued date : Page :

No. หัวข้อหลักสูตรฝึกอบรม

1 OJT :Spare-Part Control เอกสารประกอบการฝึกอบรบ on the job training เรืÉอง Spare-Part Control

2 Spare-Part Management OUT HOUSE TRAINING ค่าใชจ้่าย 1,700 บาท

3 Predictive Maintenance OUT HOUSE TRAINING ค่าใชจ้่าย 1,400 บาท

4 OJT :Pumps Maintenance เอกสารประกอบการฝึกอบรบ on the job training เรืÉอง Pumps Maintenance

5 OJT :Machine Part Maintenance เอกสารประกอบการฝึกอบรบ on the job training เรืÉอง Machine Part Maintenance

6 OJT :Motor Maintenance เอกสารประกอบการฝึกอบรบ on the job training เรืÉอง Motor Maintenance

7 OJT :Air Condition Maintenance เอกสารประกอบการฝึกอบรบ on the job training เรืÉอง Air Condition Maintenance

8 OJT :Transformer Maintenance เอกสารประกอบการฝึกอบรบ on the job training เรืÉอง Transformer Maintenance

9 Maintenance Plan and Assessment : Practice OUT HOUSE TRAINING ค่าใชจ้่าย 3,300 บาท

10 Preventive Maintenance OUT HOUSE TRAINING ค่าใชจ้่าย 1,400 บาท

11 Maintenance Cost Control Techniques OUT HOUSE TRAINING ค่าใชจ้่าย 1,400 บาท

12 Developing Standard Work for Maintenance : Practice OUT HOUSE TRAINING ค่าใชจ้่าย 1,400 บาท

13 KPI Maintenance by Computer Programming OUT HOUSE TRAINING ค่าใชจ้่าย 3,100 บาท

14 Computer Application in Maintenance OUT HOUSE TRAINING ค่าใชจ้่าย 3,100 บาท

หัวข้อหลักสูตรระดับหน่วยงานและเอกสารอ้างอิงในการฝึกอบรม

เอกสารอ้างอิง/สืÉ อการสอน



เสา 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Training and Skills Development)
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Issued date :

No. POSITION

Sp
ar

e-
Pa

rt
 C

on
tr

ol

Sp
ar

e-
Pa

rt
 M

an
ag

em
en

t

Pr
ed

ic
tiv

e 
M

ai
nt

en
an

ce

Pu
m

ps
 M

ai
nt

en
an

ce

M
ac

hi
ne

 P
ar

t M
ai

nt
en

an
ce

M
ot

or
 M

ai
nt

en
an

ce

A
ir

 C
on

di
tio

n 
M

ai
nt

en
an

ce

T
ra

ns
fo

rm
er

 M
ai

nt
en

an
ce

M
ai

nt
en

an
ce

 P
la

n 
an

d 

A
ss

es
sm

en
t :

 P
ra

ct
ic

e

Pr
ev

en
tiv

e 
M

ai
nt

en
an

ce

M
ai

nt
en

an
ce

 C
os

t C
on

tr
ol

 

T
ec

hn
iq

ue
s

D
ev

el
op

in
g 

St
an

da
rd

 W
or

k 

fo
r 

M
ai

nt
en

an
ce

 : 
Pr

ac
tic

e

K
PI

 M
ai

nt
en

an
ce

 b
y

 C
om

pu
te

r 
Pr

og
ra

m
m

in
g

C
om

pu
te

r 
A

pp
lic

at
io

n 

in
 M

ai
nt

en
an

ce

Sa
fe

ty
 O

ff
ic

er
 : 

Su
pe

rv
is

or
 L

ev
el

1 Production Manager นาย หนึÉง สองสาม

2 Lead Supervisor นาย สอง สามสีÉ

3 Supervisor นาย สาม สีÉห้า

4 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

5 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

6 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

7 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

8 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

9 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

10 Operator นางสาว สีÉ ห้าหก

NAME

Skill matrix map
Department : Section :

  Note : 0% ไม่สามารถปฏิบัตงิานได้  25% สามารถปฏิบัตงิานได้แต่ตอ้งตรวจสอบอีกครัÊง 50% สามารถปฏิบัตงิานได้แต่ตอ้งสุ่มตรวจสอบ

75% สามารถปฏิบัตงิานได้ 100% สามารถปฏิบัตงิานได้และสามารถสอนงานได้

เสา 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Training and Skills Development)
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เสา 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Training and Skills Development)
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ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
ผูใชเครื่องและ

พนักงานซอมบํารุง

- ยกระดับความสามารถ

ในทางเทคนิคของทั้ง

ผูใชเครื่องและชางซอมบํารุง

ฝกอบรมในหัวขอตอไปนี้

- การบํารุงรักษาเบื้องตน

- การขันแนนและการปรับแตง

- การใชงานของเครื่อง

- การบํารุงรักษาแบริ่ง

- การบํารุงรักษาระบบสงกาํลัง

- การบํารุงรักษาระบบไฮดรอลิกสและระบบนิวเมติกซ

- การบํารุงรักษาระบบควบคุมดวยไฟฟา

เสา 5 การบํารุงรักษาตัÊงแต่เริÉมต้น (Initial Phase Management)

32
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33

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
- ผูจัดการฝายวจิัย

และพัฒนา

- วิศวกรการผลิต

- วิศวกรซอมบํารุง

- พัฒนาผลิตภัณฑใหมใหดีขึ้น

- ออกแบบอุปกรณเครื่องไม

เครื่องมือใหใชงานไดเร็วขึ้น

- ผลิตภณัฑใหมและ

เครื่องจักรใหมตองบํารุงรกัษา

ไดงาย

- ตั้งเปาหมายของการออกแบบและพัฒนา

- ออกแบบโดยการคํานึงถึงเครื่องจกัรที่ตอง

ทําการผลิตไดงาย

o คณุภาพคงที่

o ใชงาย

o บํารุงรักษาไดงาย

o มีความนาเชื่อถือ

- ศึกษาคาใชจายตลอดอายุการใชงานของเครื่อง

- ทบทวนแบบของผลิตภัณฑและเครื่องจกัรอยูเสมอ

เสา 6 การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance)

34

มั่นใจวา 100 % เครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตไมเปนสาเหตุของการเกิดของเสีย

เสา 6 การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance)

35

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
- ผูจดัการฝายประกัน

คณุภาพ

- วิศวกรการผลิต

- หัวหนาสายการผลิต

- เครื่องจกัรตองไมใชสาเหตุที่

ทําใหเกิดของเสีย หรือ "การ

ผลิตของเสียเปนศนูย"

- ทบทวนมาตรฐานคณุภาพและขอกําหนดทาง

เทคนิคที่ทําไวกับลูกคา

- ประกันคุณภาพทุกขั้นตอนไมวาจะเปน

กระบวนการ วัตถุดิบ พลังงาน อุปกรณ หรือ

วิธีการ

- หาสาเหตุที่ทาํใหคณุภาพเกดิความผิดปกติ

- จดัทาํมาตรฐานการตรวจสอบในจุดตางๆ ของ

เครื่องที่มีผลตอคุณภาพ

5 เสาหลกัของ TPM

36

การปรบัปรุงเฉพาะเรื่อง

การบํารุงรักษาดวยตนเอง 

การบํารุงรักษาตามแผน

การพัฒนาทักษะการทํางานและ

การบํารุงรักษา

การการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นของ

การออกแบบ

การปรับปรุงคุณภาพ

การแกปญหาคณุภาพ

สังเกตและปองกันปญหาคุณภาพ

การตรวจสอบคุณภาพ

การออกแบบเพื่อคณุภาพ

จิตสาํนึกและทักษะคุณภาพ

เงื่อนไขการปราศจากของเสีย

จากตัวเครื่องจักร

เงื่อนไขการปราศจากของเสีย

จากการบริหารจัดการ



เสา 7 การมีส่วนร่วมของหน่วยงานสนบัสนุน 
(Non-Production Involvement)
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เสา 7 การมีส่วนร่วมของหน่วยงานสนบัสนุน 
(Non-Production Involvement)
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ผูรบัผดิชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
- ผูจัดการและ

พนักงานในฝายขาย

และฝายบริหาร

- กําจัดความสญูเสียที่เกิดจาก

การประสานงานระหวางฝาย

- จดัทํางานบริการดานธุรการให

มีประสิทธิภาพสูงสุด

- สนบัสนุนและอาํนวยความ

สะดวกใหกับฝายผลิต

การบํารุงรักษาดวยตนเองในสํานักงาน

1. ทําความสะอาดอุปกรณเครื่องใชสํานักงาน

2. พัฒนากระบวนการทํางานใหมีประสิทธภิาพ

3. จัดทําเปนมาตรฐาน

4. ปรับทัศนคติวา "ตองใหความรวมมือฝายผลิตและอื่นๆ"

การปรบัปรุงเฉพาะเรื่อง

1. ลดเวลางานดานบญัชี

2. ปรับปรุงระบบการจัดสง

3. ปรับปรุงระบบจดัซื้อและจัดจาง

เสา 8 ความปลอดภัย ชีวอนามัย และสิÉงแวดล้อม
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เสา 8 ความปลอดภัย ชีวอนามัย และสิÉงแวดล้อม
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ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
- คณะกรรมการ

มาตรฐานแรงงาน

ของโรงงาน

- เจาหนาที่ความ

ปลอดภัย

- อบุัติเหตุเปนศูนย

- พัฒนาคุณภาพชีวติในการ

ทํางานและความปลอดภัย

ในโรงงาน

- เก็บขอมูลและจัดทําสถิติการเกดิอุบัติเหตุ

- วิเคราะหการปฏิบัติงานเพื่อหาขั้นตอนที่อาจเกดิ

อันตราย

- ขจัดมลภาวะในสถานที่ทํางาน

- วัดอัตราการอนุรักษพลังงาน

- สงเสริมใหพนักงานมีสุขภาพที่ดีดวยกิจกรรมตางๆ

- สรางบรรยากาศที่นาทํางาน



หลกัสูตรสาขาการบํารุงรักษาทวผีลทีÉทุกคนมีส่วนร่วม
Total Productive Maintenance (TPM)

การปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง
Focused Improvement 

R o b o t i c s  a n d  L e a n  A u t o m a t i o n  E  n g i n e  e r i n g

F a  c u l t y  o f  E n g i n e e  r i n g

T h a  i - N i c h i  I n s t i t u  t e  o f  Te  c h n o l o g y

The 8 Pillars of TPM

2

เสา 1 การปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง (OEE/Focused Improvement)

3

นิยามความสญุ
เสีย (Loss)

วดัความสญุเสีย 
(หาค่า OEE)

วิเคราะห์
หาสาเหตุ

สรปุแนวทาง
แก้ไข

ปฏิบตัิ 
(ปรบัปรงุ OEE)

ติดตาม
ผล

เสา 1 การปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง (OEE/Focused Improvement)

4

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
ผูจัดการและหัวหนา
งานในสายการผลิต

- ปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตใหอยูระดับสูงสุดอยูเสมอ
- เครื่องจกัรเสียเปนศูนยและ
ของเสียเปนศูนย

- กาํจัดความสูญเสีย
- คาํนวณคา OEE ของแตละสายการผลติหรือของ
แตละผลิตภัณฑพรอมทั้งทําการตั้งเปาหมาย
- วิเคราะหปจจัยตางๆ ที่ทําให OEE ต่ํา
- ทําการวิเคราะหดวยหลัก Why-Why Analysis
หรือ P-M เพื่อกาํจัดความเสียหายแบบเรื้อรัง
- เฝาติดตามวา แตละชวงเวลาเครื่องจักรควรจะ
ไดรับการปรับปรุงอยางไร



เสา 1 การปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง  (OEE/Focused Improvement)

5

16 Major Losses in Manufacturing Plant 
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16 Major Losses in Manufacturing Plant 
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1. ความสูญเสียที่มีผลตอเครื่องจักร (8 Losses)

16 Major Losses in Manufacturing Plant 
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2. ความสูญเสียที่มีผลตออทิธิภาพคน (5 Losses)

3. ความสูญเสียที่มีผลตอทรพัยากร (3 Losses)



ความสูญเสียหลกั 6 ประการทีÉมผีลต่อเครืÉองจักร

9

ประสิทธิผลโดยรวมเครืÉองจักร 
Overall Equipment Effectiveness : OEE
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 OEE เป็นตวัวดัประสทิธผิลโดยรวมเครืÉองจกัร เพืÉอใชใ้นการปรบัปรุงประสทิธผิล    
โดยรวมเครืÉองจกัรใหส้งูสดุ มตีวัแปรอยู ่3 คา่

o อตัราการเดนิเครืÉอง (Availability)
o ประสทิธภิาพการเดนิเครืÉอง (Performance Efficiency)
o อตัราคุณภาพ (Quality Rate)

อตัราการเดินเครืÉอง (Availability) : A

11

• PM, AM
• Morning Talk
• การปรับแผน

ช่วงเวลาทํางาน 1 กะ

อตัราการเดินเครืÉอง (Availability) : A
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อตัราการเดินเครืÉอง (Availability) : A
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• การหยุดเครืÉองจักร
• การปรับแผน

เครืÉองฉีดพลาสตกิมเีวลาทาํงานทั Êงหมด 7 ชม. มกีารหยดุเพืÉอทาํ PM 1 ชม. โดยมกีารแจง้ล่วงหน้าไว้
แลว้ หลงัจากนั ÊนเครืÉองจกัรเสยีใชเ้วลาในการซ่อมบาํรงุ 2 ชม. และปรบัตั Êง 1 ชม. 

A = =  = 0.5 = 50% 

ประสิทธิภาพการเดินเครืÉอง (Performance Efficiency) : P

14

หยุดนอยกวา 5 นาที 

ประสิทธิภาพการเดินเครืÉอง (Performance Efficiency) : P
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1

2 เวลามาตรฐาน
เวลาการผลิตจาก Machine Spec. 
เวลาการผลิตทีÉดีทีÉสุดใน 1 ปีทีÉผา่นมา

ประสิทธิภาพการเดินเครืÉอง (Performance Efficiency) : P
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เครืÉองฉีดเวลาทาํงานทั Êงหมด 7 ชม. มกีารหยดุเพืÉอทาํ PM 1 ชม. โดยมกีารแจง้ล่วงหน้าไวแ้ลว้ หลงัจากนั ÊนเครืÉองจกัร
เสยีใชเ้วลาในการซ่อมบํารงุ 2 ชม. และปรบัตั Êง 1 ชม. ใน ทุก 1 ชม. หยดุเครืÉอง 3 นาท ีเนืÉองจากตอ้งดงึ Plastic หลอม
ละลายตดิใน Mold 

A = , P == 0.5 = 50% =  0.95 = 95%



อตัราคุณภาพ (Quality Rate) : Q
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อตัราคุณภาพ (Quality Rate) : Q
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อตัราคุณภาพ (Quality Rate) : Q
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เครืÉองฉีดเวลาทาํงานทั Êงหมด 7 ชม. มกีารหยดุเพืÉอทาํ PM 1 ชม. โดยมกีารแจง้ล่วงหน้าไวแ้ลว้ หลงัจากนั ÊนเครืÉองจกัรเสยีใชเ้วลาใน
การซ่อมบาํรุง 2 ชม. และปรบัตั Êง 1 ชม. ใน ทุก 1 ชม. หยดุเครืÉอง 3 นาทเีนืÉองจากตอ้งดงึ Plastic หลอมละลายตดิใน Mold  สามารถ
ผลติ 500 ชิÊน เสยี 50 ชิÊน 

A = 0.5 , P = 0.95,  Q = = 0.90 OEE =  0.5 x 0.95 x 0.90 = 0.425 = 42.5%   

Losses vs OEE
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Overall Equipment Effectiveness :OEE
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Overall Equipment Effectiveness :OEE
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Total Available time 8 ชม x 60 = 480 นาที

Planned Time  = 10+5 +5 = 20 นาทีLoading time = 480 – 20 = 460 นาที

Operation time = 460 – 60 = 400 นาที Down Time  = 20+30+10 = 60 นาที

Net Operation time = 
0.5x600 
= 300 นาที

Speed Loss  = 400 – (300)  = 100 
นาที

ชืÊนงานทัÊงหมด 600 ชิÊน

งานด ี 600 - 60 = 540 ชิÊน Quality Loss  = 20 + 40  = 60 นาที

A = = 0.87 = 87% 

P = = 0.75 = 75% 

Q = = 0.90 = 90% 

OEE = 0.87x0.75x0.90=58.7%

การหา OEE ตามประเภทกระบวนการ
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การหา OEE ตามประเภทกระบวนการ
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การหา OEE ตามประเภทกระบวนการ
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การบันทึกข้อมูลแบบดัÊงเดิม

26

การบันทึกข้อมูลด้วย Smart Technology & IoT

27

ขัÊนตอนการปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง

28

1
2 3

4

56

7

OEE Trend Chart



Lost Cost Matrix
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ขัÊนตอนการปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง
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ขัÊนตอนการปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง
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ขัÊนตอนการปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง
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ขัÊนตอนการปรับปรุงเฉพาะเรืÉอง
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เสา 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)
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เสา 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)
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เสา 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)
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เสา 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)
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5 Gen
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Why-Why Analysis
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Why-Why Analysis
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Why-Why Analysis
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หลกัสูตรสาขาการบํารุงรักษาทวผีลทีÉทุกคนมีส่วนร่วม
Total Productive Maintenance (TPM)

การบํารุงรักษาด้วยตนเอง
Autonomous Maintenance

R o b o t i c s  a n d  L e a n  A u t o m a t i o n  E  n g i n e  e r i n g

F a  c u l t y  o f  E n g i n e e  r i n g

T h a  i - N i c h i  I n s t i t u  t e  o f  Te  c h n o l o g y

The 8 Pillars of TPM

2

เสา 2 การปรับปรุงเฉพาะการบํารุงรักษาด้วยตนเอง
(Autonomous Maintenance)

3

การแบงความรบัผิดชอบในการบํารุงรักษา “สภาพพื้นฐาน (Basic Condition)” ของเครื่องจักร
อุปกรณระหวาง ฝายซอมบํารุง และฝายผลิต

การบํารุงรักษาประจําวัน
การทําความสะอาด
การขันแนน
การหลอลื่น

การตรวจสอบโดยใช สัมผัสทั้ง 5
การปฏบิัติงานใหถูกตอง
การปรบัแตงใหถูกตอง การตั้งคาที่ถูกตอง

5 Sensors

เสา 2 การปรับปรุงเฉพาะการบํารุงรักษาด้วยตนเอง
(Autonomous Maintenance)

4

การเปลี่ยนแปลง ขั้นตอน วัตถุประสงค

การเปลี่ยนแปลงที่

เครื่องจกัร

ขั้นตอนที่ 1 : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

ขั้นตอนที่ 2 : การกําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหา

ขั้นตอนที่ 3 : การเตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง

ความสามารถในการคนหาความ

ผิดปกตแิละความสามารถในการ

ตรวจสอบสิ่งปกติ

การเปลี่ยนแปลงที่คน ขั้นตอนที่ 4 : การตรวจสอบโดยรวม

ขั้นตอนที่ 5 : การตรวจสอบดวยตนเอง

การปรับปรุงความเสื่อมสภาพของ

เครื่องจักร

การเปลี่ยนแปลง

สภาพแวดลอม

ขั้นตอนที่ 6 : การจัดทําเปนมาตรฐาน

ขั้นตอนที่ 7 : การปรับปรุงอยางตอเนื่อง

การบริหารการบํารงุรักษาจาก

ผูใชเครื่อง (Bottom-Up)



เสา 2 การปรับปรุงเฉพาะการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
(Autonomous Maintenance)

5

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
ผูใชเครื่องและหัวหนา

งานในสายการผลิต

- ผูใชเครื่องมีความรูและความ

เขาใจในกลไกของเครื่อง

- ผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษา

เครื่องจักรไดดวยตนเอง

ปฏิบัติตาม 7 ขั้นตอนของการบํารุงรกัษาดวย

ตนเอง

1. การทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ

2. กําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหา

3. การเตรียมมาตรฐานการบํารงุรักษาดวยตนเอง

4. การตรวจสอบโดยรวม

5. การตรวจสอบดวยตนเอง

6. การจัดทําเปนมาตรฐาน

7. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง

ขัÊนตอนทีÉ 1 : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

6

วัตถุประสงค

ทําความสะอาดแบบตรวจสอบ คือขั้นตอนที่
ผู ใช เค รื่องจักรสามารถหาจุดผิดปกติของ
เครื่องจักร เชน รอยรั่ว จุดหลุดหลวม การกัด
กรอน เพื่อ

  หาจุดผิดปกติที่นําสูความเสียหายเครื่องจักร

  ปองกันการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร

หาจดุผิดปกติ

ป้องกนัการเสืÉอม

ขัÊนตอนทีÉ 1 : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

7

แนวทางปฏิบัติ

การทําความสะอาด คือการทําใหเครื่องจักรปราศจากผงฝุน คราบน้ํามัน 
และสิ่งสกปรก รวมทั้ งอุปกรณที่ชวยการผลิต ตองทําทุกซอกมุมของ
เครื่องจักรเพื่อหาจุดผิดปรกติของเครื่องจกัร ตองยึดหลัก

ความปลอดภัย

อยูบริเวณที่ตนทาํอยู

จุดที่ไมเคยทํามากอนตั้งแตติดตั้ง

บริเวณที่มีฝาครอบ

ถอดแยกชิ้นสวนที่จําเปนเพื่อทําความสะอาด

ทําความสะอาดในอุปกรณควบคุมและสงกําลัง

อยาใหเกิดความเสียหาย

ขัÊนตอนทีÉ 1 : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

8

ทําความสะอาดอยางล้ําลึก

เห็นและสัมผัสทุกซอกมุม

จดุผิดปกติและเสื่อมสภาพ จุดยากลําบาก

รายการจุดผิดปกติ

และเสื่อมสภาพ

รายการจุดยากลําบาก 

S2

ปราศจากความสกปรกและแปลกปลอม

แหลงที่มาความ

สกปรก
จุดที่ตองสงสัย

ผิดปกติ

รายการแหลงความสกปรกและ

แปลกปลอม S2

รายการจุดที่ตอง

สงสัยผิดปกติ

ทํา

พบ

สรุป

1. ทําความสะอาดอยางล้ําลึก



ขัÊนตอนทีÉ 1 : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

9

2. สรุปรายการจุดผิดปกติและเสื่อมสภาพ

จุดผิดปกติและเสื่อมสภาพ

• การสกึหรอ หลวม เบี้ยว รั่ว เสียรูปราง

• รอยแตก รอยราว รอยขีดขวน การกัดเซาะ

• อณุหภูมิ เสียง การสั่นสะเทือน

ขัÊนตอนทีÉ 1 : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

10

2. สรุปรายการจุดผิดปกติและเสื่อมสภาพ

ขัÊนตอนทีÉ 1 : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

11

3. กําจัดจุดผิดปกติและเสื่อมสภาพ

ติด Tag_ขาว

ผูใชแกไขได
• จุดหลวม

• ระดับน้ํามนัหลอลื่น

• อะไหล เชน ใสกรอง

• ปองกันอันตรายที่ถกู

ถอดไป

ติด Tag_แดง

ฝายซอมบาํรุง
• จุดยาก

• ซับซอน

• อันตราย

• ใชทักษะปรับจูน

ขัÊนตอนทีÉ 1 : การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ

12

White Tag Vs Red Tag



ขัÊนตอนทีÉ 2 : กาํจัดจุดยากลาํบากและแหล่งกําเนิดปัญหา

13

วัตถุประสงค

กําจัดจุดยากในการทําความสะอาด เพื่อ
  ลดเวลาการทําความสะอาด การหลอลื่น การ
ตรวจสอบ
  ปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อชวยอํานวยในการการทํา
สะอาด การหลอลื่น การตรวจสอบ

ยากตอการทําความสะอาดภายในถัง

แนวทางปฏิบัติ
นําเอาจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหาจากขั้นตอนที่ 1 มาสรุปเปนรายการจุดยากลาํบากและ
แหลงกําเนิดปญหา เพื่อหาทางกาํจดัตามแบบฟอรม

ขัÊนตอนทีÉ 2 : กาํจัดจุดยากลาํบากและแหล่งกําเนิดปัญหา

14

1. ทํารายการแหลงกําเนิดปญหา

ขัÊนตอนทีÉ 2 : กาํจัดจุดยากลาํบากและแหล่งกําเนิดปัญหา

15

2. ทํารายการจุดยากลําบาก

ขัÊนตอนทีÉ 2 : กาํจัดจุดยากลาํบากและแหล่งกําเนิดปัญหา

16

3. ดําเนินการกําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหา

การกําจัดจุดยากลําบาก การกําจัดแหลงกําเนิดปญหา

หาอุปกรณมาชวยทําความสะอาดในจุดที่เขาไมถึง 

เชน ลม

ออกแบบอุปกรณที่เขาถึงจดุแคบ

ยายตําแหนงอุปกรณ ที่จะความสะอาด

เปลี่ยนวิธีการจับยึด

เปลี่ยนฝาครอบใหงายตอการตรวจเชค

ติดตั้งอุปกรณแสงสวางในที่มุมอับ

ติดตั้งอุปกรณที่ควบคุมการมองเห็น

กําจัดสิ่งสกปรกที่มากับ วัตถุดิบ อุปกรณ คน

กําจัดสิ่งสกปรกที่มาจากกรรมวธิีการผลิต

กําจัดสิ่งสกปรกที่มาจากเครื่องจกัร

จํากัดการฟุง น้ําหลอเย็น ฝุน

ยายตําแหนงแหลงสิ่งสกปรกอยูนอกบริเวณ

ทําฝาครอบปองกันสิ่งสกปรก



ขัÊนตอนทีÉ 3 : เตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง

17

วัตถุประสงค

เตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตัวเองเปนการรวบรวมจุดผิดปรกติ และจุดยาก
และแหลงกําเนิดปญหา รวมทั้งหาทางปองกันโดยการทําความสะอาด หลอลื่นและ
ตรวจสอบ เพื่อ

 บํารุงรักษาและควบคุมสภาพของความสะะอาด การหลอลื่น การขันแนนหลังจาก
ขั้นตอนที่ 1 และ 2
  ผูใชกําหนดมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตัวเองในการการทําสะอาด การหลอลื่น การ
ตรวจสอบ
  พัฒนาการใช Visual Control เชน การใช Mark จดุ Scal ดวยสีตางๆ

ขัÊนตอนทีÉ 3 : เตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง

18

แนวทางปฏิบัติ

รวบรวม TPM – Tag (Step1) และแหลงกําเนิดปญหา (Step2) เพื่อหาทางปองกันไมใหเกิดดวย
การมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตัวเองในการการทําสะอาด การหลอลื่น การตรวจสอบ

แหลงกําเนิดปญหา 

(Step2) 

จดุผิดปกติและเสื่อมสภาพ

(Step1) 

มาตรฐานการการทําสะอาด การหลอลื่น การตรวจสอบ

WI

Implement Plan

Implement Checklist

Corrective Action

ขัÊนตอนทีÉ 3 : เตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง

19

การเตรยีมมาตรฐานการการทําสะอาด การหลอลื่น การตรวจสอบ

การทําสะอาดและการตรวจสอบ การหลอลื่น 

กาํหนดตําแหนงการทําสะอาดและการ

ตรวจสอบ

กาํหนดวิธีการทําสะอาด

กาํหนดมาตรฐาน เกณฑการทําสะอาด

กาํหนดวิธีการตรวจสอบการทาํสะอาด

กาํหนดความถี่การทําสะอาด

กาํหนดเปาหมาย เวลาการทําสะอาด 

กาํหนดตําแหนงและบริเวณการหลอลื่น 

กาํหนดชนิดของสารหลอลื่นในแตละบริเวณ

กาํหนดปริมาณของสารหลอลื่นในแตละบริเวณ

กาํหนดวิธีการใชสารหลอลื่นและอุปกรณ

กาํหนดความถี่การหลอลื่นในแตละบริเวณ 

กาํหนดเปาหมายในแตละบริเวณ (เวลา)

กาํหนดตัวอยางอาการเครื่องจักรกรณีขาดการหลอลื่น 

เสียง ความรอน Speed

ขัÊนตอนทีÉ 3 : เตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง

20



ขัÊนตอนทีÉ 3 : เตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง

21

ขัÊนตอนทีÉ 3 : เตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง

22

ขัÊนตอนทีÉ 4 : การตรวจสอบโดยรวม

23

วัตถุประสงค

เขาใจโครงสราง หนาที่ และหลักการทํางานของเครื่องจักร ในขั้นตอนนี้จะ
เพิ่มพูนทักษะของผูใชเครื่อง เพื่อ

  เขาใจโครงสราง ระบบตางๆ  หนาที่ หลักการทํางานของเครื่องจักร และสภาพ
การทํางานที่สมบูรณ  

  สามารถตรวจสอบการทํางานในระบบตางๆของเครื่องจักรได

  สามารถแกไขเบื่องตนได เมื่อระบบเกิดขัดของ

ขัÊนตอนทีÉ 4 : การตรวจสอบโดยรวม

24

แนวทางปฏิบัติ

เขาใจโครงสราง ระบบตางๆ หนาที่ และหลักการทํางานของเครื่องจักร ในระบบไฟฟา ระบบควบคมุ ระบบ
หลอลื่น ชิ้นสวนเครื่องจักรกล ระบบแรงดัน ระบบขับเคลื่อน ฯลฯ โดยมีแนวทางปฏิบัติดังนี้

 จดัฝึกอบรมและทบทวนในระบบต่างๆ 
ของเครืÉองจกัรใหก้บัฝ่ายซ่อมบํารงุ

 ถ่ายทอดความรูใ้หก้บัฝ่ายผลติ
 ผูใ้ชน้ําความรูไ้ปหาจุดผดิปกติ
 จดัทาํระบบควบคุมดว้ยจุดมองเหน็

ระบบ ?

ระบบ ?

ระบบ ?

ระบบ ?



ขัÊนตอนทีÉ 4 : การตรวจสอบโดยรวม

25

ตรวจสอบโดยรวม

1. เตรียมฝกอบรมและทบทวนในระบบตางๆ ของเครื่องจักร
 กําหนดระบบตางๆในเครื่องจักร
 จัดทําคูมือและอุปกรณชวยในการฝกอบรม เชน Flow Chart ของระบบตางๆ
 จัดทําตารางการฝกอบรมใหผูใชเครื่องจักร

2.  ดาํเนินการฝกอบรม 
 จัดฝกอบรมใหหัวหนากลุมบํารงุรักษาดวยตัวเอง
 จัดฝกอบรมใหสมาชิกกลุมบํารุงรักษาดวยตัวเอง

3.  ดําเนินการตรวจสอบโดยรวม
 นําความรูไปหาจุดผิดปกติในระบบตางของเครื่องจักร
 จัดทําแผนแกไข
 ปรับปรุงจุดผิดปกติ

ขัÊนตอนทีÉ 4 : การตรวจสอบโดยรวม

26

จัดทําเปนมาตราฐาน ระบบ จุดตรวจสอบ
Injection unit Hopper

Barrel

Band Heater

Thermo Couple

Screw

Nozzle

Clamping unit Hydraulic Cylinder

Hydraulic Pump

Hydraulic Pipe

Control unit PLC

Sensor

Breaker

HMI

Electronic & Electrical Switching

ขัÊนตอนทีÉ 4 : การตรวจสอบโดยรวม

27

ขัÊนตอนทีÉ 5 : การตรวจสอบด้วยตนเอง

28

วัตถปุระสงค

จากขั้นที1่ ขั้นที4่ ไดมกีารปรับปรุงสภาพเครื่องจกัรเบื่องตน เพื่อมีการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องดวยการตรวจสอบดวยตนเองโดยมีวิธีการดังนี้

ทบทวนมาตรฐานการทําความสะอาด การหลอลื่น และการตรวจสอบ 
รวมถงึมาตรฐานการบํารุงรกัษาตรวจสอบโดยรวม เพื่อรวบรวมเปน
มาตรฐานการบํารุงรักษาการตรวจสอบดวยตนเอง

ปรับปรุงการตรวจสอบดวยตนเองและระบบการควบคุมการมองเห็น



ขัÊนตอนทีÉ 5 : การตรวจสอบด้วยตนเอง

29

มาตรฐานการทําความสะอาด

มาตรฐานการหลอลื่น 

มาตรฐานการตรวจสอบ 

มาตรฐานการตรวจสอบ

โดยรวม 

จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบดวย

ตนเอง

ทบทวนมาตรฐานการตางๆ

ปรับปรุงมาตรฐานการตรวจสอบดวย

ตนเอง

แบงงานผูใช + ผูซอม

แนวทางปฏิบัติ

ขัÊนตอนทีÉ 5 : การตรวจสอบด้วยตนเอง

30

ตรวจสอบโดยรวม
1. ทบทวนมาตรฐานตางๆ (C: Clean, I: Inspection, L: Lubrication) 

ในแงเครื่องเสียเปนศูนย ของเสียเปนศูนย
ใชเวลาในการปฏิบัติงานอยางมีประสิทธิภาพ
อุปกรณชวยตามมาตรฐาน Visual Control

2.  การแบงงานผูใช + ผูซอม 
 แบงตามความรูความชํานาญ 
• เบื่องตนใหผูใช 
• ซับซอน ทักษะสูง มอบหมายผูซอม 

3.  กําหนดชวงเวลาการตรวจสอบ ดวยตนเอง

ตัวอย่างแบบฟอร์มการบํารุงรักษาด้วยตนเอง

31

ขัÊนตอนทีÉ 6 : การจัดทําเป็นมาตรฐาน

32

วัตถุประสงค

จากขั้นที่1 ขั้นที5่ = พื้นฐานการปรับปรุงสภาพเครื่องจักร

ขั้นที่ 6 ดําเนินงานใหเปนมาตรฐาน เพื่อ
 ทบทวนหนาที่ของผูใช และมาตราฐานตางๆ

 ปรบัปรุงและควบคุมมาตราฐานการบํารุงรักษาดวยตัวเอง



ขัÊนตอนทีÉ 6 : การจัดทําเป็นมาตรฐาน

33

แนวทางปฏิบัติ

พิจารณาและทบทวน วัตถุประสงค รายละเอียด วิธีการจากขั้นที่1 ขั้นที5่  
ตามแนวทางดังนี้

 ติดตามการเปลี่ยนแปลง OEE( A, P, Q)  OEE Monitoring

ติดตามการปรับปรุงจุดตางๆ ที่คนพบจากขั้นที่1 ขั้นที่5

  ติดตามประสิทธิภาพใน C: Clean, I: Inspection, L: Lubrication

 ติดตามประสิทธิภาพใน Visual Inspection

ขัÊนตอนทีÉ 6 : การจัดทําเป็นมาตรฐาน

34

การจัดทําเปนมาตรฐาน

1) การจัดทําเปนมาตรฐานสถานที่ทํางาน

2) การจัดทําเปนมาตรฐานการปฏิบัตงิาน

3) การจัดทําเปนมาตรฐานการเก็บขอมูลการผลิตและบํารุงรักษา

4) การจัดทําเปนมาตรฐานบาํรุงรักษา แมพิมพ จิกซ อื่นๆ

5) การจัดทําเปนมาตรฐานการจัดการอะไหล

6) การจัดทําเปนมาตรฐานการประกันคุณภาพ (ISO 9000)

ขัÊนตอนทีÉ 7 :การปรับปรุงอย่างต่อเนืÉอง

35

แนวทางปฏิบตัิ

1) ขยายทั่วทั้งโรงงาน

2) กาํหนดเปาหมายสูเปาหมายบริษัท

3) จัดกจิกรรมจูงใจ

4) ติดตามกิจกรรมบํารุงรักษาจากผูบริหาร

5) คิดคนวิธีการออกแบบและปรบัปรุงเครื่องจักร จากทีมการบํารงุรักษาดวย
ตนเองรวมกับวิศวกรรมการผลิต

ขัÊนตอนทีÉ 7 :การปรับปรุงอย่างต่อเนืÉอง

36

แนวทางปฏิบัติ

ขยายขอบเขตของทีม AM สู

Corrective Maintenance (CM) เกิดจากทีม AM

Maintenance Prevention (MP) เกิดจากทีม AM

Predictive Maintenance (CBM) เกิดจากทีม AM



Autonomous Maintenance Activities Board

37

TPM One Point Lesson

38

แบบฟอร์มการบํารุงรักษาประจําวนั

39

ป้ายอํานวยความสะดวกในการบํารุงรักษา

40

Production



ป้ายอํานวยความสะดวกในการบํารุงรักษา

41

Maintenance

แบบฟอร์มการตรวจสอบก่อนเริÉมทํางานในแต่ละกะ

42



หลกัสูตรสาขาการบํารุงรักษาทวผีลทีÉทุกคนมีส่วนร่วม
Total Productive Maintenance (TPM)

การบํารุงรักษาตามแผน
Planned Maintenance 

R o b o t i c s  a n d  L e a n  A u t o m a t i o n  E  n g i n e  e r i n g

F a  c u l t y  o f  E n g i n e e  r i n g

T h a  i - N i c h i  I n s t i t u  t e  o f  Te  c h n o l o g y

The 8 Pillars of TPM

2

เสา 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)

3

กิจกรรมเพื่อใหเครื่องจกัรใชงานไดดีตลอดเวลา

กิจกรรมในเชิงบริหารการบํารุงรกัษา

กิจกรรมการสนับสนุนจากฝายผลิต

กจิกรรมการบํารุงรักษาตามแผน

4

เพืÉอหยุดความเสียหาย การบาํรงุรกัษาเชิงป้องกนั (PM)

การบาํรงุรกัษาเชิงพยากรณ์ (CBM)
เพืÉอป้องกนัความเสียหาย การบาํรงุเชิงแก้ไขปรบัปรงุ (CM)

การป้องกนัการบาํรงุรกัษา (MP)
เพืÉอเตรียมพร้อมเมืÉอเกิดการเสียหาย การบาํรงุรกัษาเมืÉอขดัข้อง (BM)

1. กิจกรรมเพื่อใหเครื่องจักรใชงานไดดีตลอดเวลา



กจิกรรมการบํารุงรักษาตามแผน 

5

2. กิจกรรมในเชิงการบริหารการบํารุงรักษา

• การจัดการขอมูลดานตางๆ ในการบํารุงรักษา IOT?

• การจัดการชิ้นสวนและอะไหล Spare Part Control ABC Pareto

• การจัดการตนทุนการบํารุงรักษา Life Cycle Cost

3. กิจกรรมสนับสนุนจากฝายผลิต 

• การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)

• การปรับปรงุเฉพาะเรื่อง  (Focus Improvement)

ตน้ทนุวงจรอาย ุ = ตน้ทนุการจดัหา + ตน้ทนุทางการลงทนุ + ค่าฝึกอบรม + ตน้ทนุดาํเนินงาน + ค่าการกาํจดั/ทาํลาย + อืÉนๆ ตัÊงแต่ตน้จนจบ

เสา 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)

6

ผูรบัผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที่
ผูจัดการและหัวหนางาน

ในฝายซอมบํารงุ

- เพิ่มประสทิธิภาพของงานซอม

บํารุง เพื่อไมใหเกดิความสูญเสียใน

กระบวนการผลิต

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาประจําวัน

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน

- ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร

- ควบคุมการเปลี่ยนชิ้นสวนตามคาบเวลาที่กําหนด

- วิเคราะหความเสียหายที่เกิดขึ้นและหาทางปองกัน

- ควบคุมการหลอลื่น

เสา 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance)

7

ขัÊนตอนการบํารุงรักษาตามแผน

8



ขัÊนตอนทีÉ 1 : การวเิคราะห์เครืÉองจักรและสภาพปัญหา

9

การรวบรวมข้อมูลเครืÉองจักร

10

การประเมินความสําคญัของเครืÉองจักร

11

การประเมินความสําคญัของเครืÉองจักร

12



การประเมินความสําคญัของเครืÉองจักร

13

การกําหนดเป้าหมายในการปรับปรุง

14

ตัวชี้วัดการปรับปรงุ คือ อัตราการใชงานของเครื่องจักรอัน เนื่องมาจากการเสียหาย และ

เวลาที่ใชในการซอม (Inherent Availability) 

การกําหนดเป้าหมายในการปรับปรุง (ต่อ)

15

ตัวชี้วัดการปรับปรุง คือ อตัราการใชงานของเครื่องจักรอนัเนื่องมาจาก การบํารุงรักษาและ

เวลาที่ใชในการบํารุงรักษา (Achievement Availability) 

การกําหนดเป้าหมายในการปรับปรุง (ต่อ)

16



ขัÊนตอนทีÉ 2 : การปรับปรุงสภาพเครืÉองจักรและแก้ไข

17

Autonomous Maintenance (AM) 

CM ทาํใหก้ารซอ่มบาํรุงง่ายขึ ÊนและเพิÉมความน่าเชืÉอถือของเครืÉองจกัร

ขัÊนตอนทีÉ 2 : การปรับปรุงสภาพเครืÉองจักรและแก้ไข (ต่อ)

18

• ISO9001 : Corrective Action
• Breakdown Analysis Report

ขัÊนตอนทีÉ 2 : การปรับปรุงสภาพเครืÉองจักรและแก้ไข (ต่อ)

19

สัญญาณไฟฟา Harmonic เขามา
รบกวนในระบบไฟฟาหลัก ทําใหรูป
คลื่นไฟฟา เปลี่ยนแปลง ไปจากรูปเดิม 
เ กิดจาก  ที่ ใหญๆ  ก็ เกิดจากพวก 
อินเวอรเตอร หรือ คอนเวอรเตอร 
สงผลเสีย คือ ความถี่ของระบบไฟฟา 
จะไมเปน 50 Hz ทําใหพวกอุปกรณ
ไฟฟา โดยเฉพาะ พวกแกนเหล็กของ
เครื่องจักรไฟฟา มีการอิ่มตัวไมตรงกับ
ที่ออกแบบไว ทําใหพวกนี้รอนและ
เสียหายได

PLC เสียบอ่ย ทกุ 3 เดอืน

เปลีÉยน PLC ทกุ 2.5 เดือน

ขัÊนตอนทีÉ 2 : การปรับปรุงสภาพเครืÉองจักรและแก้ไข (ต่อ)

20



ขัÊนตอนทีÉ 3 : จัดทําระบบการจัดการข้อมูลเครืÉองจักร

21

ABC Ranging 

แนวทางจัดลาํดับความสําคญัสต๊อก

22

ขัÊนตอนทีÉ 4 : สร้างระบบการซ่อมบํารุงตามเวลา

23

การเลือกการบาํรุงรักษา (Selected Maintenance Method)

24

Proactive 
Maintenance



มาตรฐานการบํารุงรักษา (Maintenance Standard)

25

Out-of-Control Action Plan (OCAP)

ขัÊนตอนทีÉ 5 : สร้างระบบการซ่อมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ์

26

ขัÊนตอนการซ่อมบํารุงรักษาเชิงพยากรณ์

27

ขัÊนตอนทีÉ 6 : การประเมินผลการบํารุงรักษาเชิงวางแผน

28



ขัÊนตอนทีÉ 6 : การประเมินผลการบํารุงรักษาเชิงวางแผน (ต่อ)

29

การบํารุงรักษาเมืÉอขัดข้อง (BM)

30

 เปนการซอมบํารุงรักษาหรือซอมเมื่อเกิดการชํารุดของเครื่องจักร

 ไมมีการวางแผนลวง

 คาใชจายที่สูง

 ฝายผลิตไมพึงพอใจ

 เหมาะกบัเครื่องจักรอุปกรณที่ไมสําคัญ เชน หลอดไฟ

 ซอมแลวปองกันไมใหเกิดซ้ํา 

การบํารุงรักษาเมืÉอขัดข้อง (BM)

31

การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

32

Preventive Maintenance (PM) การบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน คือกิจกรรมการซอมบํารุงตามกําหนดเวลา กอน

เครื่องจักรเสียหาย ไมตองรอใหชิ้นสวนหรือเครื่องจักรเกิด

ความเสียหายโดยการถอดมาซอมแซมหรือเปลี่ยน



การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

33

Preventive Maintenance (PM) แบง่ได้ 3 กิจกรรม
1. การบาํรุงรกัษาประจาํวนั เช่น การทําความสะอาด การหล่อลืÉน 

การขนันัท Self Maintenance หรือ Autonomous 
Maintenance (Operator ควรทาํ)

2. การบาํรุงรกัษาตามคาบเวลา เช่น  การตรวจเช็คประจาํเดือน/ปี 
การเชค็ความเทีÉยงตรง

3. การกําหนดการหยุดซ่อมหรือเปลีÉยน เช่น  การกําหนดเวลา
เปลีÉยน/ปรบัปรงุ

การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

34

การบํารุงรกัษาประจําวนั เชน 
 การทําความสะอาด 

 การหลอลื่น 

 การขันนัท

 การปรับแตง

การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

35

บริเวณทีÉต้องบาํรุงรักษา การบาํรุงรักษา อุปกรณ์
ทาํความสะอาด หล่อลืÉน ตรวจสอบ ปรับแต่ง วธิีการ/มาตราฐานการตรวจสอบ

ก่อนใช้รถ
• ลมยาง
• ระดับนํÊามันเครืÉอง
• แบตเตอรรีÉ
• หมอนํÊา

ปกติ
ปกติ
นอ้ย
ตํÉา

เปลีÉยน
เติมนํÊา

เกจลม F32/B30

ขีดระดบัในกา้นตรวจสอบ
มิเตอรไ์ฟฟา้
ขีดระดบัในหมอนํÊา

ขณะใช้รถ
• ลมยาง
• ระดับนํÊามันเครืÉอง
• ระดับกระจก
• หมอนํÊา

ตํÉา
ปกติ
ปกติ
ปกติ

เติมลม เกจลม F32/B30
ขีดระดบัในกา้นตรวจสอบ
มิเตอรไ์ฟฟา้
ขีดระดบัในหมอนํÊา

หลังใช้รถ
• ลมยาง
• ระดับนํÊามันเครืÉอง
• ระดับกระจก
• หมอนํÊา

ตํÉา รัÉว
ปกติ
ปกติ
ปกติ

ปะยาง เกจลม F32/B30
ขีดระดบัในกา้นตรวจสอบ
มิเตอรไ์ฟฟา้
ขีดระดบัในหมอนํÊา

การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

36

การบํารงุรักษาตามคาบเวลา เชน  

การตรวจเช็คประจําเดือน/ป 

การเช็คความเที่ยงตรง ความถูกตองของเครื่องมือวัด 

(สอบเทียบเครื่องมือวัด)



การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

37

บริเวรทีÉตอ้ง
บาํรุงรักษา

การบาํรุงรักษา
วธิีการ

ทาํความสะอาด การเชคร่วมศุนย์ การระบายความร้อน การสัÉนสะเทอืน อืÉนๆ

ทุกเดือน
- นอก/ในรถ O ลา้ง/ดดูฝุ่ น
ทุก 6 เดือน
- ผา้เบรก
- นํÊายาแอร์
- ดอกยาง
- ระบบควบคมุ
- ลอ้รถ O

O
O
O
O

วดัความหนา
ตามคูม่ือรถ
เครืÉองวดัความลกึยาง
ตรวจ ECU
เครืÉองถ่วงลอ้

ทุกปี
เครืÉองยนต์
- กาํลงั
- การเผาใหม่

O
O

เครืÉองวดัToque
เครืÉองวดัขวนัดาํ

การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

38

การกําหนดการหยดุซอมหรือเปลี่ยน เชน 

การกําหนดเวลาเปลี่ยน/ปรับปรุง

 ตามระยะเวลา

 ตามระยะการใชงาน

การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

39

ชิÊนส่วน ระยะเวลา วิธีการ
ครัÊ งทีÉ 1 ครัÊ งทีÉ 2 ครัÊ งทีÉ 3 ครัÊ งทีÉ 1 ครัÊ งทีÉ 2 ครัÊ งทีÉ 3

นํÊามนัเครืÉอง 12/01/65 12/06/65 12/01/66 10000 Km 20000 Km 30000Km

นํÊามนัเกยีร์ 12/01/65 12/01/66 10000 Km 30000Km

ใส้กรองแอร์ 12/01/66 30000Km

แหวนรอง 12/01/65 12/06/65 12/01/66 10000 Km 20000 Km 30000Km

นํÊายาหม้อนํÊา 12/12/65 20000 Km

กรองนํÊามนั 12/12/65 20000 Km

หัวเทยีน 12/01/66 30000Km

การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

40



การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

41

การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM)

42

การบํารุงเชิงแก้ไขปรับปรุง (CM)

43

จุดประสงค 

 ดัดแปลงปรับปรุงเครื่องจักรเพื่อใหงายตอการบาํรุงรักษา

 มรีะบบเพื่อปองกันผิดพลาดในการทํางานดวยการควบคุมดวยสายตา

 ขจัดจุดสกปรกและจุดยากในการบํารุงรักษา

วิธีการ

 หาจุดยากลําบากและปญหา

 เขาใจ และกําจดัจุดยากลําบากและแหลงปญหา รวมทั้งระบบปองกันความผิดพลาด

การบํารุงเชิงแก้ไขปรับปรุง (CM)

44

จุดยากลําบากที่เกี่ยวกับเครื่องจักรสามารถแบงได 4 ประเภท

 จุดยากลําบากในการทําความสะอาด
 บริเวณชองแคบตางๆ บริเวณใตเครื่อง บริเวณมีฝาครอบ บรเิวณดานใน

 จุดยากลําบากในการหลอลื่น
 ตําแหนงหยดน้ํามันที่ไมชัดเจน ไมมีระดบัการหยดน้ํามนั สภาพของน้ํามัน

 จุดยากลําบากในการตรวจเชค
 Scale ตางๆ   หนาปดสกปรก  ความตึงของสายพาน

 จุดยากลําบากการปรับแตง
 สงผลตอความถูกตองในการปรับแตง ปรับแรงดัน อุณหภูมิ



การบํารุงเชิงแก้ไขปรับปรุง (CM)

46

แหล่งปัญหา ทีÉเกีÉยวกบัเครืÉองจกัรสามารถแบ่งได ้4 ประเภท
 แหล่งสกปรก 

 หยดนํÊามนั ฝุ่ น ทีÉตอ้งทําความสะอาดรํÉาไป

 แหล่งสั Éนสะเทือน
 เหตุจากการหลุดหลวงของเครืÉองจกัร เช่น แท่นยดึมอเตอร์

 แหล่งกาํเนิดอณุหภมูิและเสียงผิดปกติ
 บ่งบอกถงึความผดิปรกต ิเช่น ความรอ้นบนมอเตอร ์ความรอ้นบนสายไฟ

 แหล่งกาํเนิดอนัตราย
 เครืÉองจกัรไมม่ฝีาครอบ สายไฟไมม่ฉีนวน

แหล่งสกปรก สั Éนสะเทือน กาํเนิดอณุหภมูิและเสียงผิดปกติ กาํเนิดอนัตราย 

การบํารุงรักษาตามสภาพ (CBM)

48

เปนการซอมบํารุงรักที่ใชวิธกีาร เทคนิคใหมของเครื่องมือในการติดตามสภาพเครื่องจักร 
(Machine Health Monitoring) และประเมินสภาพเครื่องจักร สําหรับจัดเตรียมการและวาง
แผนการซอมบํารุงลวงหนา

 การวิเคราะหสัน่สะเทือน

 การวเิคราะหสารหลอลื่น

 ภาพถายความรอน

 การวเิคราะหสภาพเครื่องจักร



การบํารุงรักษาตามสภาพ (CBM)

49

Condition - Based Maintenance : CBM

ตวัอย่างแผน PM ประจาํปี

การบํารุงเชิงคุณภาพ (QM)

52

Quality Maintenance หรือ Hinshitsu Hozen เปนกิจกรรมที่ชวยปรับสภาพเครื่องจักร

เพื่อผลิตผลิตภัณฑโดยปราศจากขอบกพรอง (defect) โดยยึดหลักการของการรักษา

สภาพเครื่องจักรใหสมบูรณเพื่อความสมบูรณของกระบวนการผลิต

บริษัทตองวิเคราะหกระบวนการผลิต และเครื่องจักรอยางเต็มที่เพื่อกําหนดและรักษา

สภาพที่ไมนําไปสูการเกิดของเสีย (Defect Free Condition)

ฝายควบคุมคุณภาพจะตองรับผิดชอบในการสงเสริมการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพทั่วทั้ง

บริษัท ผาน Project Team

ปรัชญาพื้นฐานที่จะนําไปสู Zero defect



การบํารุงเชิงคุณภาพ (QM)

53

การกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบให้กับพนักงาน

54

การกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบให้กับพนักงาน

55



การลดการสูญเสียในกระบวนการผลิตและการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต 
(Lean Manufacturing)



การสูญเสียในกระบวนการผลิต

ความสูญเสีย (Wastes) คือ สิ่งที่สูญเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่
ก่อให้เกิดประโยชน์ใด ๆ แต่กลับท าให้ประสิทธิภาพการ
ท างานลดลง ความสูญเสียสังเกตได้จากสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ด้อย
คุณภาพ แต่ต้นทุนการผลิตสูง ใช้เวลาผลิตนาน มีของเสียมาก วัสดุ
อุปกรณ์สูญหายบ่อย หรือใช้พนักงานมากเกินความจ าเป็น



การปรับปรุงกระบวนการผลิต 

คือการปรับปรุงขั้นตอนการท างานเพื่อสนองตอบต่อสภาพปัญหา 
สภาพความต้องการและการเปลี่ยนแปลงต่างๆที่เกิดขึ้นภายในองค์กร 
เพื่อให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีขึ้น ประกอบด้วย การวางแผนด าเนินกิจกรรม 
ก าหนดหัวข้อกิจกรรม ศึกษาสภาพปัจจุบัน วิเคราะห์สาเหตุและแนว
ทางการปรับปรุง ก าหนดมาตรฐานการท างาน การตรวจติดตามและ
ปรับปรุง



การเพิ่มผลผลิต

การเพิ่มผลผลิต เป็นความรับผิดชอบของทุกคน ในแง่ของบริษัทหรือ
โรงงาน ผู้บริหารต้องมีความเข้าใจและให้การสนับสนุนการด าเนินกิจกรรม
อย่างเต็มที่ ในขณะเดียวกัน ฝ่ายพนักงานต้องให้ความร่วมมือ โดยการ
ท างานอย่างเต็มความสามารถและเพิ่มทักษะการท างานให้สูงขึ้น 

การเพิ่มผลผลิตต้องอาศัยความร่วมมือจากพนักงาน เจ้าหน้าที่ 
บุคลากร และหน่วยงานอื่นที่เกี่ยวข้องในการร่วมกันปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต
ในทุกสถานที่ ทั้งที่ท างาน และสถานประกอบการด้วยการท าสิ่งต่าง ๆ อย่าง
ถูกต้อง โดยใช้ทรัพยากรให้เกิดประโยชน์สูงสุด



7 Waste ความสูญเสีย 7 ประการ

7 waste นั้นเป็นแนวคิดของ Toyota ซึ่งต้องการที่จะลดความ
สูญเสียที่ซ่อนอยู่ในกระบวนการผลิต เป็นสิ่งที่ไม่ท าให้เกิดประโยชน์ต่อ
บริษัท และไม่ท าให้เกิดก าไร แต่ก็ยังใช้ต้นทุนอยู่ตลอดเวลา Toyota 
จึงพยายามลดความสูญเสียทั้ง7 ที่เกิดขึ้น เพื่อลดต้นทุนในการผลิตที่
เกิดข้ึนอย่างไม่จ าเป็น





1.ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production 
Waste)

การผลิตสินค้ามาเกินความจ าเป็น และผลิตไว้ล่วงหน้า ท าให้เสีย
แรงและเสียเวลา เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ เกิดต้นทุนที่จมจากสินค้าที่
ผลิตออกมาแต่ไม่ได้ขายออกไปในทันที อาจท าให้สินค้าเสื่อมคุณภาพ
เนื่องจากเก็บไว้นานเกินไป



2.ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory)

การซื้อวัสดุมาเก็บไว้ครั้งละมากๆ เพราะคิดว่าจะมีวัสดุส าหรับ
ผลิตได้ตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้ส่วนลดจากการซื้อ ส่งผลให้มีวัสดุคง
คลังมากจนเกินความต้องการใช้ เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ 
และเมื่อมีการเปลี่ยนค าสั่งการผลิต ก็จะมีวัสดุคงคลังหลงเหลืออยู่โดย
ที่ไม่รู้ว่าเราจะน ากลับมาใช้อีกเมื่อไหร่ และเมื่อทิ้งไว้นาน วัสดุก็อาจ
เกิดการเสื่อมสภาพ จึงท าให้เกิดความสูญเปล่า



3.ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation)

การขนส่งที่มากเกินจ าเป็นนั้นไม่ได้ท าให้เกิดมูลค่า จึงต้องลด
ขั้นตอนการขนส่งลงไป ให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น เพื่อลดต้นทุนใน
การขนส่งที่ไม่ท าให้เกิดประโยชน์และอาจจะท าให้เกิดอันตรายจากการ
ขนส่งที่ไม่เหมาะสมอีกด้วย



4.ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion)

การท างานในท่าทางที่ไม่เหมาะสมเดิมๆซ้ าๆนั้น ท าให้เกิดความ
เมื่อยล้าให้แก่ร่างกายของผู้ปฏิบัติจนเกิดความล่าช้าในการท างาน 
นอกจากนี้ยังเป็นการท าให้สูญเสียเวลา เนื่องระยะทางในการ
เคลื่อนไหว การจัดวางอุปกรณ์และผังโรงงานที่ไม่เหมาะสม ไม่มีการ
ควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) ท าให้พนักงานเกิดความล้า 
ความเครียด จึงเป็นต้นเหตุที่ท าให้เกิดอุบัติเหตุในการท างาน



5.ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing)

กระบวนการผลิตที่ท าซ้ าๆกันในหลายขั้นตอน ซึ่งไม่จ าเป็นเลย 
เพราะมันไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ อาจท าให้เกิดจุดที่เป็น
คอขวดของสายการผลิตได้ ท าให้เสียเวลาในการในการเตรียมและการ
ผลิตที่ไม่จ าเป็น ดังนั้นเพื่อไม่ให้เกิดการสูญเสียในกระบวนการผลิต จึง
ต้องท าการวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต เพื่อหา
และลดข้ันตอนที่ไม่จ าเป็นออกไป



6.ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay)

การรอคอยนื่องจากเครื่องจักรหรือพนักงานต้องหยุดการท างาน
เนื่องจากเหตุและปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิต เช่น รอคอยวัตถุดิบ ท าให้
เกิดความล่าช้าในการผลิตและอาจท าให้มีผลกระทบในการส่งมอบ
สินค้าให้แก่ลูกค้า ทั้งยังท าให้เกิดต้นทุนค่าเสียโอกาสอีกด้วย การแก้ไข
ควรจะต้องปรับการไหลของงาน ให้สอดคล้องกับกระบวนการเพื่อลด
ปัญหาการรอคอยลงไป



7.ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)

เมื่อสินค้าผลิตออกมาผิดจนท าให้กลายเป็นของเสีย สินค้า
เหล่านั้นก็จะโดนน าไปแก้ไขใหม่หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง นั่นท าให้เกิด
การสูญเสีย เนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น จึงเกิดการสูญเสียต้นทุน
วัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน ไปโดยเปล่าประโยชน์ แถมยังเสียพื้นที่ใน
การจัดเก็บ เสียเวลาจากการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขงานอีกด้วย





ระบบการผลิตแบบโตโยต้า หรือ Toyota 
Production System



Toyota Production System เรียกย่อว่า TPS

เป็นระบบการผลิตที่ถูกออกแบบและคิดค้นโดยบริษัทโตโยต้า ซึ่ง
หลังจากบริษัทโตโยต้าประสบความส าเร็จจากการใช้ระบบ TPS ใน
การผลิต ก็ได้กระจายและเผยแพร่ความรู้ไปยังบริษัทในเครือ และซัพ
พลายเออร์ จนกระทั่งปัจจุบันไม่ว่าคู่แข่ง หรือโรงงานต่าง ๆ ต่างก็
น าเอาระบบ TPS ไปใช้งานและแพร่กระจายไปทั่วโลก และได้ท าการ
ดัดแปลงบ้าง เปล่ียนชื่อบ้าง เพราะบริษัทเหล่านั้นก็คงไม่อยากใช้ระบบ
การผลิตที่มีชื่อของบริษัทคู่แข่งปรากฎอยู่ด้วย



ระบบการผลิตแบบ TPS

จากแนวความคิดเริ่มต้นที่ต้องการจะลดต้นทุน และเพิ่มผลก าไร 
หลักการของ TPS เปรียบได้กับบ้านหลังหนึ่งที่มี พื้นบ้าน เสาบ้าน 
และ หลังคา ที่ปกป้องผู้คนที่อยู่ในบ้านแห่งการผลิตหลังนี้



รากฐานหรือพื้นบ้านที่มั่นคงแข็งแรง

ประกอบขึ้นด้วยการพัฒนาปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous 
Improvement) หรือ กิจกรรม Kaizen และกิจกรรม 5ส ที่ย่อมาจาก 
สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสร้างนิสัย หรือท าให้นิสัยแห่ง 
5ส กลายเป็นวัฒนธรรมที่ทุกคนในองค์กรท ากันเป็นกิจวัตร



เสาอันแข็งแรงที่คอยค้ าหลังคา
ประกอบด้วยส่วนหลัก ๆ คือการท างานแบบ JIT หรือ Just In Time คือ

การส่งวัตถุดิบเข้าไลน์การประกอบทันทีที่ต้องการโดยไม่มีเก็บ สต๊อกของวัตถุดิบ
เอาไว้ก่อน Takt Time หรือการปรับก าลังการผลิตให้เหมาะกับความต้องการของ
ลูกค้าในแต่ละวัน Pull Flow หรือการผลิตแบบดึง ซึ่งจะผลิตก็ต่อเมื่อลูกค้า
ปลายทางต้องการเท่านั้น Heijunka หรือการปรับเรียบการผลิตที่พนักงานทุกคน
ในไลน์ผลิตท างานเท่า ๆ กัน ในเวลาที่เท่า ๆ กัน Jidoka หรือการที่เครื่องจักร
ท างานอย่างอัตโนมัติและหยุดเองได้เมื่อเกิดปัญหา Man – Machine Separation 
หรือการแยกแยะการท างานระหว่างเครื่องจักรและคน เพื่อไม่ให้คนรอเครื่อง หรือ
เครื่องรอคน และสุดท้าย Standard Working หรือการแก้ไขการท างานให้เป็น
มาตรฐานที่ดีขึ้นตลอดเวลา



เสาทั้งสองต้นนี้จะค้ าหลังคา ซึ่งก็คือเป้าหมายสูงสุด
ของการผลิตนั่นคือ Q C D หรือ Quality คุณภาพที่ดี 
Cost ต้นทุนต่ า และ Delivery ส่งสินค้าได้ตรงเวลา



วิถีแห่งโตโยต้าจะประกอบไปด้วยหลักการ 4P
o Philosophy หรือหลักปรัชญาการด าเนินงานระยะยาวที่เป็นหลักการส าคัญเหมือนกับ

รัฐธรรมนูญของบริษัทโตโยต้า
o Process หรือกระบวนการท างานที่มีหลักส าคัญคือการก าจัดความสูญเปล่าหรือความ

สิ้นเปลืองต่าง ๆ ที่ไม่ได้ก่อให้เกิดรายได้ หรือการประหยัดแบบสุด ๆ นั่นเอง
o People หรือทุกคนที่มีส่วนร่วมกับความอยู่รอดของบริษัท ไม่ว่าจะเป็นพนักงาน ลูกค้า 

ซัพพลายเออร์ รวมไปถึงกลุ่มผู้ถือหุ้นของบริษัทด้วย โตโยต้าให้ความเคารพในความคิด
ของพนักงานทุกคนไม่ว่าจะเป็นพนักงานระดับใดโดยไม่มีการแบ่งแยก
o Problem Solving การแก้ปัญหา การเรียนรู้ และพัฒนาอย่างต่อเนื่อง เนื่องจากการ

ผลิตในแต่ละวันย่อมมีปัญหาให้แก้ไขอยู่ตลอด หากไม่มีหลักการแก้ปัญหาหรือเป็นทีม
เวิร์คที่ดีแล้วย่อมไม่สามารถแก้ไขปัญหาให้ลุล่วงไปได้



การพัฒนาองค์กรไปสู่ TPS เราสามารถแบ่งออกได้
เป็น 4 ขั้นตอน
o ขั้นตอนพื้นฐาน 
o ขั้นตอนเตรียมการ 
o ขั้นตอนการผลิต 
o ขั้นตอนจบการผลิต



ขั้นตอนพื้นฐาน

ขั้นตอนพื้นฐานคือความรู้ที่พนักงานทุกคนต้องได้รับการอบรม 
และเข้าใจเป็นอย่างดี นั่นคือ 5ส (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ 
สร้างนิสัย) ไคเซ็นเบื้องต้น (การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ) และการ
แก้ปัญหาด้วย Basic QC Tools 7 อย่าง (ปาเรโต้ ก้างปลา ฮิสโตแกรม 
เช็คชีท คอนโทรลชาร์ต การรายงานด้วยกราฟ และแผนผังการ
กระจาย)



ขั้นตอนเตรียมการ 

คือแนวทางหรือความคิดที่เราต้องการจะให้การผลิตออกมาในรูปแบบ
ใด โดยเริ่มจากการวางโครงสร้างรูปแบบการผลิตในอุดมคติ หรือความฝันที่
เราอยากให้ไลน์การผลิตเป็นเช่นไร เช่นไม่มีของเสียเลย ไม่มีการรอคอย
ในไลน์ ไม่มีความสูญเปล่าใด ๆ เป็นต้น จากนั้นการผลิตจะต้องเป็นแบบไหล
ไปที่ละชิ้นไม่มีการหยุด ไม่มีการเก็บ WIP (Work In Process) หรืองาน
ระหว่างท า และการผลิตทั้งหมดต้องสามารถควบคุมได้ด้วยการมองเห็น หรือ
สถานการณ์ต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นในระหว่างการผลิตต้องถูกมองเห็นได้จากผู้
ควบคุม โดยการใช้แสง สี หรือป้ายบอกต่าง ๆ



ขั้นตอนการผลิต

ต้องก าหนด ไลน์การผลิตตัวอย่าง หรือ Model Line ขึ้น ไลน์การผลิต
นี้จะเป็นไลน์การผลิตที่เป็นตัวอย่างให้กับไลน์การผลิตอื่น ๆ ในอนาคต ซึ่ง
ไลน์การผลิตนี้จะท าทุกอย่างตามหลักการ TPS โดยไม่มีข้อแม้ใด ๆ ทั้งสิ้น 
ขณะเดียวกันการผลิตต้องจ ากัดความสูญเปล่าทั้ง 7 อย่างเป็นหลักการส าคัญ 
และต้องใช้คัมบัง หรือ แผ่นกระดาษเล็ก ๆ ที่บ่งบอกถึงการผลิตแบบดึง และ
การเติมชิ้นส่วนเข้าไลน์การผลิต เพื่อให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่อง ไม่
หยุดชะงักและไม่มีการเก็บผลผลิตมากจนเกินไป



ขั้นตอนการจบการผลิต

ในระหว่างการผลิตเรามักจะประสบกับปัญหาต่าง ๆ และปัญหาต้อง
ได้รับการแก้ไขอย่างทันท่วงที อย่างไรก็ตามเพื่อไม่ให้ปัญหาที่ได้รับการแก้ไข
ไปแล้วกลับมาเกิดขึ้นอีก ก็จะต้องมีการจัดท ามาตรฐานการผลิตขึ้นใหม่ทุก
ครั้งที่มีการแก้ไขขั้นตอนการผลิต เพื่อให้เป็นมาตรฐานใหม่ส าหรับการผลิตใน
วันต่อ ๆ ไป หรือให้ไลน์การผลิตอื่นที่ท าผลิตภัณฑ์อย่างเดียวกันได้น าไปใช้
งาน นอกจากนี้เราต้องมีการวัดผลของการผลิตในแต่ละวันว่าตรงกับหรือได้
ตามที่เราวางแผนไว้ในอุดมคติหรือไม่ หากยังไม่ได้จะต้องคิดต่อไปว่า จะ
ปรับปรุงการผลิตต่อไปเช่นใดหรือการพัฒนาอย่างต่อเนื่องนั่นเอง



การพัฒนาอย่างต่อเนื่องหรือ Kaizen 
Kaizen เป็นจุดศูนย์กลางของการผลิตแบบ ออโต้โนเมชั่น 

(Autonomation) หรือการผลิตโดยเครื่องจักรที่คิดเองได้ จากการน าเอาค าว่า 
Autonomous มารวมกับค าว่า Automation หรือในภาษาญี่ปุ่นคือ Jidoka ซึ่งใน
ระบบ TPS การใช้เครื่องจักรร่วมกับ Pokayoke หรือ Fail Proof จะช่วยให้
เครื่องจักรหยุดได้เอง หรือส่งสัญญาณเตือนเมื่อเกิดปัญหาขึ้นในระหว่างการผลิต 
และเมื่อไลน์การผลิตหยุด ผู้ดูแลไลน์การผลิต ไม่ว่าจะเป็นหัวหน้างาน หรือ
ผู้จัดการจะสามารถมองเห็นได้จากสัญญาณแสง สี หรือเสียง แล้วรีบเข้าไปยังจุดที่
มีปัญหา และหาทางแก้ปัญหาให้รวดเร็วที่สุด เมื่อปัญหาที่รับการแก้ไขที่ต้นเหตุ
แล้ว ขั้นตอนการผลิตจะถูกเขียนขึ้นใหม่เพื่อป้องกันไม่ให้ปัญหาเดิมเกิดขึ้นกลับมา
อีก ซึ่งขั้นตอนใหม่นี้ก็จะกลายเป็นมาตรฐานการผลิตในวันต่อ ๆ ไป



ความสูญเปล่าในการผลิต

ส าหรับความสูญเปล่าในการผลิตของระบบ TPS อันเป็นต้น
ก าเนิดของการก าจัดความสูญเสียนี้มีอยู่ 7 อย่าง ในขณะที่ระบบ Lean 
Manufacturing ซึ่งเกิดจากการน าเอา TPS มาต่อยอดนั้นมีความ
สูญเสียอยู่ 8 อย่าง ความสูญเปล่าทั้ง 7 อย่างนี้คือ



ย้ายบ่อย” หรือ Too many Transportations 

“ย้ายบ่อย” หรือ Too many Transportations คือการย้ายสิ่งของไป
มาในโรงงานเช่นการวางต าแหน่งไลน์ผลิต และสถานที่เก็บวัตถุดิบห่าง
กันมาก การย้ายสิ่งของเหล่านี้ไม่ได้ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มในการผลิตแต่
อย่างใด แถมยังเสียทั้งเวลาและพลังงานอีกด้วย



คอยนาน” หรือ Waiting 

“คอยนาน” หรือ Waiting ไม่ว่าจะเป็นคนคอยเครื่องจักร หรือ 
เครื่องจักรคอยคน หรือคนในท้ายไลน์การผลิตต้องรอคนต้นไลน์ผลิต
ท างานให้เสร็จเสียก่อน ถือเป็นความสูญเสีย “สต๊อกบาน” หรือ 
Inventory คือการมีสต๊อกหลังการผลิตมากเกินไป จนมากกว่าค า
สั่งซื้อ ท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ได้กองอยู่เป็นการสูญเสียโอกาสการขาย และ
ยังต้องเสียพื้นที่ในการจัดเก็บด้วย



งานเกิน” หรือ Over Production 

“งานเกิน” หรือ Over Production คือการผลิตที่มากเกินไป อาจจะ
เป็นเหตุมาจากมีคนในไลน์การผลิตมากเกินความจ าเป็น และเกรงว่า
คนงานจะว่างงาน หรือการที่มีสต๊อกของวัตถุดิบมากเกินไปไม่มีที่เก็บ 
จนต้องตัดสินใจผลิตเพื่อก าจัดสต๊อกที่เกินนั้น



เดินเอื้อมหัน” หรือ Movement 

“เดินเอื้อมหัน” หรือ Movement คือการที่พนักงานในไลน์การผลิต
ต้องมีการเอื้อม เอี้ยวตัว หรือก้าวเดินเพื่อน าชิ้นส่วนต่าง ๆ มาประกอบ
ในพื้นที่ของตน ซึ่งอาจจะเป็นสาเหตุให้เกิดอาการเมื่อยล้า โดยเฉพาะ
เมื่อท างานเป็นเวลานาน และอาจเป็นอันตรายต่อสุขภาพของพนักงาน
คนนั้นในระยะยาว



ขั้นตอนสับสน” หรือ Over Processing 

“ขั้นตอนสับสน” หรือ Over Processing คือการออกแบบขั้นตอนการ
ผลิตที่ซับซ้อน โยกไปย้อนมา ไม่ไหลไปในทางเดียว รวมไปถึงการ
ออกแบบระบบการไหลของข้อมูลทั้ งแบบกระดาษและแบบ 
electronic ซ้ าซ้อนท าให้ต้องท างานสองสามครั้งในข้อมูลเดียว 



ผิดจนต้องซ่อม” หรือ Repairing 

“ผิดจนต้องซ่อม” หรือ Repairing คือการผลิตของเสียเกิดขึ้นในไลน์
ผลิต และเพื่อไม่ให้ของเสียนั้นหลุดไปหาลูกค้า รวมทั้งต้องการลด
ต้นทุน การซ่อมจึงตามเข้ามา เสียทั้งคน ค่าใช้จ่าย และเวลา



การสร้างมาตรฐานใหม่ในการท างาน หรือ Work 
Standardization อยู่เป็นประจ าอันเนื่องมาจากท า Kaizen หรือ 
Continuous Improvement ถือเป็นส่วนส าคัญที่สุดกิจกรรม

หนึ่งของ TPS และเกี่ยวเนื่องกับกระดาษท าการสามแผ่น นั่นคือ 
Standard Work Layout, Production Capacity Sheet, และ 

Standard Work Combination



แม้ว่า Toyota จะใช้เวลามากกว่า 70 ปี และผ่านการลองผิด
ลองถูกมานับคร้ังไม่ถ้วนในการท าให้ TPS ประสบความส าเร็จจน

กลายเป็นมาตรฐานการผลิตของโลก และเป็นวัฒนธรรมการ
ท างานในบริษัท แต่การเรียนรู้วิธีการของ Toyota อย่างชาญ
ฉลาดอาจท าให้เราไม่จ าเป็นต้องใช้เวลามากเป็นสิบปีหรือนาน

เท่ากับโตโยต้า ในการที่จะน าเอา TPS มาใช้และสร้างวัฒนธรรม
การผลิตแบบ TPS ให้เกิดขึ้นในหน่วยงานหรือในโรงงานของเรา



LEAN 
MANUFACTURING



What is Lean ?

▪ Lean มีแนวคิดพื้นฐานมาจาก TPS
▪ Lean เป็นปรัชญาของการลดความสูญเปล่าอย่างต่อเนื่องในทุก ๆ ด้าน และ

ในทุกรูปแบบ
▪ Lean คือ การท าได้มากขึ้น  โดยใช้หรือออกแรงน้อยลง
▪ การผลิตแบบลีนคือ การก าจัดความสูญเปล่า (Waste) อย่างเป็นระบบ และ

น าแนวคิดการไหล (Flow) อย่างต่อเนื่อง และการดึง (Pull) จากลูกค้าไป
ปฏิบัติ



ระบบการผลิตแบบลีน
• การท าลีนตอ้งมีกระบวนการแบบใหม่ ตัวชี้วัดแบบใหม่ และแนวทางการมอง

บริษัทแบบใหม่
• มักเริ่มด้วยการสร้างแผนทีส่ายธารคุณค่าที่เป็น As-Is (Current VSM)
• จากนั้นสร้างแผนที่สายธารคณุคา่ที่เป็น To-Be (Future VSM)
• เมื่อน าทั้งสองแผนที่มาเทียบกันจะเห็นแนวทางในการด าเนินการลีน

• ดังนั้นทั้งบริษัท และพนักงานต้องให้ค ามั่นอย่างแรงกล้า เพื่อที่จะส่งมอบคุณค่าแก่
ลูกค้า



เครื่องมือ และวิธีการส าหรับการผลิตแบบลีนt
1. Value Stream Mapping : VSM
2. Quality at the Source : Jidoka
3. Workplace Organization : 5ส. 
4. Total Productive Management : TPM
5. Visual Management 
6. Set-up Reduction : Quick Changeover
7. Batch Size Reduction : One-piece-flow
8. Cellular Manufacturing
9. Standardized Work
10. Work Balancing : Takt-time
11. Production Leveling/Smoothing : Heijunka
12. Point of Use Storage
13. Just-in-Time : Kanban
14. Continuous Improvement : Kaizen

พื้นฐานของแต่ละหลักการทีถู่กประยุกต์ใช้ในลีนเพือ่
สร้างเป็นโรงงานลีน



ความแตกต่างระหว่าง TPS และ Lean

แม้ว่าแนวคิดลีนจะมีพื้นฐานมาจาก TPS โดยเฉพาะเรื่อง “การก าจัดความสูญเปล่า”แต่
ว่าลีนกับ TPS ก็มีส่วนแตกต่างกันอยู่ คือ 

1. TPS เน้นท่ีการพัฒนาพนักงานส าหรับการแก้ปัญหา และ
2. ใช้เวลาส่วนใหญ่กับการท างานให้เป็นมาตรฐาน

ส่วนแนวคิดลีนมักเน้นที่การปรับปรุงจากแผนผังสายธารคุณค่า (Value Stream Map : 
VSM) มากกว่า
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Over Production

ผลติเกินความจ าเป็น

Inventory

สินคา้คงคลงั

Excess Processing

กระบวนการผลติเกินจ าเป็น

Motion

การเคล่ือนไหว

Waiting

การรอคอย

Defect

ของเสีย

Transportation

การขนยา้ย

ความสญูเปล่า 7 ประการ



ขั้นตอนการประยุกตใช้ Lean ในโรงงาน 
•Step#1_ระบุปัญหาและจุดด าเนินการ
•Step#2_วิเคราะห์การไหลงานและข้อมูล 
•Step#3_วางแผนการปรับปรุงการไหลงานและข้อมูล
•Step#4_ปฏิบัติตาม Future VSM
•Step#5_ประเมินผลการปรับปรุง
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