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TPM in Brief                    โดย อ. ธานี อวมออ  

 

1 บทนํา 

 เครื่องจักรจะสงผลโดยตรงตอสมรรถนะขององคกรที่มีกระบวนการผลิตที่ตองอาศัยเครื่องจักรเปนหลัก 

เนื่องจากเมื่อใดก็ตามที่เครือ่งจักรเกิดการบกพรอง โอกาสในการผลิตสินคาใหไดคุณภาพจะลดลง  ตนทุนจะ

สูงขึ้น และการสงมอบสินคาอาจจะไมตรงเวลา 

 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness) คือ การนําเอาอัตรา

การเดินเครื่อง (Availability)     ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) และอัตราคุณภาพ 

(Quality Rate) มาพิจารณารวมกัน เนื่องจากทั้ง 3 ปจจัยเปนสมัประสิทธิ์ซึ่งกันและกันในการสงผลตอ

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งทั้งหมดเปนผลมาจากความสญูเสียที่เกิดขึ้น (Loss) ดังนั้นการเพิ่ม OEE 

ก็คือการลด Loss นั่นเอง 

 จากอดีตที่มีการบํารุงรักษาโดยฝายซอมบํารุงเพียงอยางเดียวซึ่งไมเพียงพอที่จะทําใหเครื่องจกัรมี

ประสิทธิภาพสูงสุดได  รวมทั้งมีการเกิดความสูญเสียในดานตางๆ ไดแก การขัดของอยางกะทันหัน การเตรียม

งานและการปรับแตง การเดินๆ หยุดๆ ของเครื่องจักร ความเร็วของเครื่องลดลง ของเสียมากขึ้นและอัตราการใช

ประโยชนของวัตถุดิบต่ําลง  ดังนั้นจึงตองนําระบบการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total 

Productive Maintenance) หรือที่เรียกวา TPM มาใช เพื่อใหเครื่องจักรทํางานอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดและ

ลดความสูญเสียดังกลาว ซึ่งจะเปนผลทําใหการดําเนินงานของสถานประกอบการดีขึ้น และเปนการสรางสถานที่

ทํางานที่มีคุณคา มีชีวิตชีวาใหกับพนักงาน เนื่องจากสามารถบรรลุตามแผนการผลิตโดยรักษากําหนดเวลาสง

มอบได สามารถรักษาและปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้น ลดตนทุนลง และปองกันอุบัติเหตุตางๆ ได  

 

2 เครื่องจักรกับสมรรถนะขององคกร 

 สมรรถนะขององคการ หมายถึง ผลการดําเนินงานขององคการที่ออกมาในรูปแบบตางๆ ที่แสดงถึง

ความสามารถในการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา พนักงาน และสังคม ไดแก ตนทุน (Cost) คุณภาพ 

(Quality) การสงมอบ (Delivery) ความปลอดภัย (Safety) ขวัญกําลังใจ (Morale) และสิ่งแวดลอม 

(Environment) โดยทั้งหมดจะเกิดขึ้นไดนั้น องคการตองอยูบนพื้นฐานของการใชเครื่องจักรไดอยางคุมคา

เพื่อใหเกิดการเพิ่มผลผลติ (Productivity) 

 

  2.1 เครื่องจักรกับการเพิ่มผลผลิต  

 ความหมายของการเพิ่มผลผลิตม ี2 แนวคิด คือ แนวคิดทางวิทยาศาสตรและแนวคิดทางเศรษฐกิจ

สังคม ที่จะกลาวถึงในที่นี้เปนการกลาวถึงการเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร 

 

การเพิ่มผลผลิต (Productivity)              =        ผลติผล (Output) 

                                                               ปจจัยการผลิต (Input) 
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ผลิตผล  หมายถึง  สินคาหรือบริการตางๆ  เชน รถยนต  ตูเย็น  โทรทัศน  อาหาร  การขนสง  การบริการ

โรงแรม  ฯลฯ สวนปจจัยการผลิต  หมายถึง ทรัพยากรที่ใชในการผลิตสินคาหรือบริการนั้นๆ โดยทั่วไปแบง

ออกเปน  แรงงาน  วัตถุดิบ  เครื่องจักร  เงินทุน  และพลังงาน จากอัตราสวนขางตน จะเห็นไดวา การเพิ่ม

ผลผลิตยอมเกี่ยวของกับเครื่องจักรอยางแนนอน  เพราะเครื่องจักรเปนปจจัยการผลิตที่สําคัญอยางหนึ่ง

โดยเฉพาะอยางยิ่งในอุตสาหกรรมการผลติ โดยสามารถทําใหเกิดการเพิ่มผลผลติไดตามแนวทางตอไปนี้ 

 1) ใชเครื่องจักรเทาเดิม แตทําใหผลิตผลเพิ่มมากขึ้น  

หมายถึง การบํารุงรักษาเครื่องจักรใหใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพมากกวาเดิม ไมมีการเสียหาย ไมมีการรอ

คอยอะไหล และไมผลิตงานเสีย ทั้งนี้เพื่อใหมีเวลาสําหรับทําการผลิตมากขึ้น 

 

 2) ใชเครื่องจกัรนอยลง แตผลิตผลเทาเดิม  

แนวทางนี้อยูภายใตแนวความคิดที่วา ถาเราทําใหเครื่องจักรทุกเครื่องทํางานไดอยางเต็มความสามารถของ

เครื่องจักรแลว เราอาจจะไมตองใชจํานวนเครื่องจักรเทาที่มีอยูในตอนนี้ก็ได แตยังสามารถทําการผลิตไดใน

ปริมาณเทาเดิม หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ สาเหตุที่ทําใหเราตองใชเครื่องจักรจํานวนมากขนาดนี้ก็เพราะ

เครื่องจักรของเราเสียบอย ทํางานไดไมเต็มที่ หรืออาจจะมีการผลิตชิ้นงานเสียออกมาเปนจํานวนมาก 

 

3) ใชเครื่องจกัรนอยลง แตทําใหผลิตผลเพิ่มขึ้น 
แนวทางนี้เปนการเพิ่มผลผลิตโดยการทําใหเครื่องจักรมีกําลังการผลิตที่สูงขึ้นกวาที่ออกแบบไว  อาจ

เปนการดัดแปลง ปรับปรุง หรือติดตั้งอุปกรณเพิ่มเติมเขาไป  หรือการทําใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่ตองใชเวลา

ในการดูแลรักษานอยที่สุด 

จากการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรตามแนวทางทั้งสามดังกลาว จะเห็นไดวาตองมีระบบการ

บํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพเปนตัวจักรที่สําคัญ  รวมถึงการปรับปรุงเครื่องจักร  ไมใชเพียงแตรอใหเสียแลวจึง

ซอมอยางที่เคยเปน 

 

 2.2 เครื่องจักรกับคุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ 

 เครื่องจักรเสียอยูเปนประจํา เครื่องจักรสกปรก  เครื่องจักรไมมีความเที่ยงตรง ทั้งหมดนี้เปนตัวอยางที่

เราไดยินอยูเปนประจําวา ทําใหเกิดปญหาทางดานคุณภาพการผลิต นั่นแสดงวาเครื่องจักรเสียใชงานไมไดหรือ

เครื่องจักรที่กําลังใชงานไมสามารถทํางานไดตามปกติ  ลวนแลวแตมีโอกาสทําใหเกิดปญหาทางดานคุณภาพ

ไดทั้งส้ิน ทั้งนี้อาจมีสาเหตุมาจากการปลอยปละละเลยหรือไมมีการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 

 เครื่องจักรเสียครั้งหนึ่ง นอกจากจะไมมีเครื่องใชงานแลว เราตองสูญเสียอะไรอีกบาง อยางไรก็ตาม ถา

พูดกันเฉพาะความเสียหายที่คํานวณเปนตัวเงินได  คําตอบก็คือ ตองเสียคาอะไหล คาแรงชางซอม  คาแรงของ

พนักงานฝายผลิต  โอกาสในการขายสินคา  คาทํางานลวงเวลา  ซึ่งในที่สุดความสูญเสียที่เปนตัวเงินตางๆ 

เหลานั้นก็จะกลายมาเปนตนทุน 



    http://www.tpmconsulting.org                                   

© 2006 TPM Consulting Service, All Rights Reserved 

3 of 27 

 เครื่องจักรเสียอยูเปนประจํา เครื่องจักรทํางานไมไดเต็มกําลัง  เครื่องจักรผลิตของเสีย อาจจะเปน

สาเหตุทําใหเกิดการทํางานลาชา จนในที่สุดไมสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดตามนัดหมาย นอกจากนั้นใน

บางกรณีอาจจะมีคาปรับตางๆ ตามมาอีก 

 ปญหาทางดานคุณภาพ ตนทุนสูง การสงมอบที่ไมตรงเวลา ในระยะแรกจะสงผลโดยตรงตอลูกคาที่ใช

สินคาของเรา  แตระยะตอไปเมื่อลูกคาเริ่มหมดความอดทนหรือมีทางเลือกอื่น ก็จะเลิกใชสินคาของเรา  ถึงตอน

นั้นยอมหนีไมพนที่จะสงผลกระทบทั้งบริษัท 

 

 2.3 เครื่องจักรกับความปลอดภัยและขวัญกําลังใจ 

 เครื่องจักรอาจทําใหเกิดอันตรายไดกับทั้งผูใชและผูซอม  เนื่องจากใชงานไมถูกตอง ไมถูกวิธีหรือไมมี

อุปกรณปองกัน ยิ่งไปกวานั้นบางครั้งเกิดจากการบํารุงรักษาที่มุงแตจะใหเครื่องจักรใชงานได  โดยไมคํานึงถึง

ความปลอดภัย เชน การถอดอุปกรณปองกันออก การทําใหเครื่องเดินเร็วขึ้นโดยไมไดคํานึงถึงสมรรถภาพของ

เครื่องอันจะนํามาซึ่งอันตรายใหญหลวง และเมื่อใดก็ตามที่พนักงานขาด ขวัญกําลังใจผลเสียดานตางๆ จะ

ตามมาอีกมากมาย 

 

 2.4 เครื่องจักรกับสังคมและสิ่งแวดลอม 

 เครื่องจักรที่ไมไดรับการบํารุงรักษาอยางเพียงพอจะทํางานไดไมเต็มความสามารถของเครื่องใน

ขณะเดียวกันก็ยังคงใชพลังงานตางๆ เชน พลังงานไฟฟาหรือเชื้อเพลิง เทาเดิม ยิ่งไปกวานั้นในบางครั้งอาจใช

พลังงานมากกวา  

 นอกจากนั้นเครื่องจักรดังกลาวยังมีสวนกอมลพิษดานตางๆ เชน ทําใหเกิดเสียงดัง อุณหภูมิสูงกวาปกติ 

เกิดควันจากการเผาไหม หรืออาจจะทําใหสารเคมีรั่วไหล ซึ่งถามองในระดับสังคมที่ใหญขึ้น  เราจะพบวานั่น

เปนการทําลายสิ่งแวดลอม เพราะการไดมาซึ่งพลังงานสวนใหญมักตองแลกดวยการทําลาย    ส่ิงแวดลอม 

 

3 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness - OEE) 

3.1 องคประกอบของ OEE 

เครื่องจักรที่ดีไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไมเสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น  หากแตตองเปน

เครื่องจักรที่เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ คือ เดินเครื่องไดเต็มกําลังความสามารถ  แตถา

เครื่องจักรใชงานไดตลอดเวลาและเดินเครื่องไดเต็มกําลัง  แตชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมมีคุณภาพก็คงไมมี

ประโยชนอะไร ดังนั้นเรื่องคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีกปจจัยหนึ่งที่จะใชในการพิจารณาเครื่องจักร  และ

ที่สําคัญเครื่องจักรที่ดีตองใชงานไดอยางปลอดภัย ซึ่งทั้งหมดไดกลายมาเปนองคประกอบของ OEE 

ดังตอไปนี้   

1) อัตราการเดินเครื่อง (Availability) - พิจารณาภาพที่ 1 

เวลาทั้งหมด (Total Time) หมายถึง เวลาที่เรามีเครื่องจักรอยูในโรงงาน แตไมไดหมายความวาเรา

จะตองวางแผนการใชเครื่องใหเทากับเวลาที่มีทั้งหมด เราคงตองมีเวลาหยุดเพื่อการบํารุงรักษาประจําวัน เวลา

หยุดเพื่อการประชุมชี้แนะ เวลาหยุดเพื่อทํากิจกรรมตางๆ ของโรงงาน เชน กิจกรรม 5ส เวลาหยุดที่เราตั้งใจ
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ทั้งหมดนั้น เราเรียกวา เวลาหยุดตามแผน (Planned Shutdown) ดังนั้นเวลาที่เราตองการใหเครื่องจักรใช

งานไดตลอดจึงไมใชเวลาทั้งหมด 

เวลารับภาระงาน (Loading Time) หมายถึง เวลาที่มีการวางแผนไววาตองใชในการผลิต โดยนํา

เวลาทั้งหมดมาหักออกดวยเวลาหยุดตามแผน และเวลารับภาระนี่เองที่เราตองการใหเดินไดตลอดเวลา 

 
เวลาทั้งหมด 

 
 

เวลารับภาระงาน เวลาหยุดตามแผน 

 
เวลาเดินเครื่อง เวลาสูญเสีย 

จากเครื่องหยดุ 
 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ เวลาสูญเสีย 
จากเครื่องเสียกําลัง

 

เวลา
เดินเครื่อง 
ที่เกิดมูลคา 

เวลา
สูญเสีย 
จากการ
ผลิต 
ของเสีย 

 
 

     

 
เวลาเดินเครื่อง  = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 

 

อัตราการเดินเครื่องจักร    (Availability)    =    เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 

                                                                       เวลารับภาระ (Loading Time) 

 

 

ตัวอยาง 

เครื่องจักรเครื่องหนึ่งมีเวลาทํางานทั้งหมดสัปดาหละ 48 ชั่วโมง ในชวง 1 สัปดาหเครื่องจักรนี้ มีเวลา

หยุดตามแผน 6 ชั่วโมง มีเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 3 ชั่วโมง จงหาอัตราการเดินเครื่องของเครื่องจักรนี้

ใน 1 สัปดาห 

 

เวลารับภาระงาน     =  เวลาทั้งหมด  -  เวลาหยุดตามแผน 

       = 48 – 6  

       = 42 ชั่วโมง 

ภาพที่ 1 เวลาที่ใชในการหาอัตราการเดนิเครื่อง ประสิทธิภาพการเดนิเครื่องและอัตราคุณภาพ
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เวลาเดินเครื่อง       =  เวลารับภาระงาน   -   เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 

       = 42 – 3  

       = 39 ชั่วโมง 

อัตราการเดินเครื่อง =    เวลาเดินเครื่อง 

         เวลารับภาระงาน 

    = 
42
39  

     
   =     92.85% 
 
  
2) ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) 

 จากภาพที่ 1 จะเห็นไดวาเวลาเดินเครื่องจะไมเทากับเวลารับภาระงาน  หากเกิดความสูญเสียที่ทําให

เครื่องหยุดทํางาน แตความสูญเสียที่มีโอกาสเกิดขึ้นยังไมหมดเพียงแคนั้น ยังมี ความสูญเสียท่ีทําใหเครื่อง

เสียกําลัง ซึ่งทําใหเวลาเดนิเครื่องที่นอยอยูแลวเหลือนอยลงไปอีก เรียกวา เวลาเดินเครื่องสุทธิ 

 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ  =  เวลาเดินเครื่อง   -  เวลาสูญเสียจากเครื่องเสียกําลัง 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง        =  เวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) 

(Performance Efficiency)           เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องบางครั้งไมสามารถคํานวณไดโดยตรง เนื่องจากมีความสูญเสียที่ไมสามารถ

จับเวลาได  แตทําใหเครื่องเสียกําลัง  เชน  ไฟตก  เครื่องเดินไมเรียบ  เครื่องสะดุดหรือหยุดเล็กนอย เปนตน  

เวลามาตรฐานในการทํางานตอชิ้นสามารถชวยเราแกปญหาดังกลาวได  เพราะถาเรามีเวลามาตรฐาน  เราก็จะ

ทราบวาตามเวลาเดินเครื่องเราควรผลิตงานไดกี่ชิ้น  และในความเปนจริงเราผลิตงานไดกี่ชิ้น 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  =        จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริง 

       จํานวนชิ้นงานที่ควรผลิตไดตามเวลามาตรฐาน 

 
 ตัวอยาง 

 เวลาทํางานของเครื่องจักรเครื่องหนึ่ง หลังจากมีการหกัเวลาหยุดตามแผนและหักเวลาสูญเสียที่ทําให

เครื่องตองหยุดทํางานแลว  สุดทายเครื่องจักรมีเวลาจริงๆ เพียงแค 50 ชั่วโมงตอสัปดาห แตในขณะทํางาน

ตลอดสัปดาหมีเวลาสูญเสียจากเครื่องเสียกําลังรวมกันแลว 8 ชั่วโมง จงหาประสิทธิภาพการเดินเครื่องของ

เครื่องจักรเครือ่งนี้ใน 1 สัปดาห 

 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ   =   เวลาเดินเครื่อง - เวลาสูญเสียจากเครื่องเสียกําลัง 

                  =   50 - 8 

                      =   42    ชั่วโมง 
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 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   =        เวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) 

                       เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 

                    =    50
42

 
 
                    =    84 % 
 
 
ตัวอยาง 

เครื่องจักรเครือ่งหนึ่งมีเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานเทากับ  0.036  ชั่วโมงตอชิ้น ใน 1 วันมีเวลาเดินเครือ่ง  

6  ชั่วโมง  และทําการผลิตได  140  ชิ้น  จงหาประสิทธิภาพการเดนิเครื่องของเครื่องจักรเครือ่งนี้ 

 
 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริง        = 140   ชิ้น 

 จํานวนชิ้นงานที่ควรผลิตไดตามเวลามาตรฐาน   =    เวลาเดินเครื่องจักร 

           เวลามาตรฐานตอชิ้น 

               =       036.0
6

 
   
         =    166   ชิ้น 
 

 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  =      จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริง 

                                                    จํานวนชิ้นงานที่ควรผลิตไดตามเวลามาตรฐาน 

         =      166
140

 
 
         =      84.33% 
  
 
 3) อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

 จากภาพที่ 1 จะเห็นวา เวลาเดินเครื่องสุทธิบางครั้งก็ไมไดเกิดมลูคาทั้งหมด (หมายถึง ผลิตของดีมี

คุณภาพ) เพราะเสียเวลาสวนหนึ่งไปกับการผลิตของเสียหรือเรียกวา เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

 

เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคา  =  เวลาเดินเครื่องสุทธิ  -  เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

 

อัตราคุณภาพ   =     เวลาเดินเครื่องสุทธิท่ีเกิดมูลคา (Valued – Net Operating Time)   

 (Quality Rate)                   เวลาเดนิเครื่องสุทธิ (Net Operating Time)  

 

อัตราคุณภาพบางครั้งก็ไมสามารถหาไดโดยการใชสมการดังกลาว เนื่องจากความยากลําบากในการจับ

เวลาที่ตองสูญเสียไปกับการผลิตงานเสีย แตเราสามารถดูความสูญเสียที่ออกมาในรูปของชิ้นงานที่เสียและ

ชิ้นงานที่ตองนํากลับไปแกไข 
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อัตราคุณภาพ  =  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดท้ังหมด – จํานวนชิ้นงานที่เสียและท่ีซอม 

                                                  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดท้ังหมด 

 
ตัวอยาง 

 เครื่องจักรเครื่องหนึ่งมีเวลาเดินเครื่องที่ไมมีความสูญเสียใดๆ เลยในขณะทํางาน หรือเรียกอีกอยาง

หนึ่งวาเวลาเดินเครื่องสุทธิเทากับ 40 ชั่วโมงใน 1 สัปดาห แตมีชวงที่ชิ้นงานออกมาเสียหรือตองนํากลับไป

แกไขรวมกันประมาณ 2 ชั่วโมง จงหาอัตราคุณภาพของเครื่องจักรนี้ 

 

 เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคา   = เวลาเดินเครื่องสุทธิ - เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

               =     40 - 2    

               =     38 ชั่วโมง 

 อัตราคุณภาพ          =     เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคา 

              เวลาเดินเครื่องสุทธิ 

            =       40
38

 

            =       95% 

ตัวอยาง 

 เครื่องจักรเครื่องหนึ่งในหนึ่งวันผลิตชิ้นงานได 300 ชิ้น ในบรรดางาน 300 ชิ้นนี้มีชิ้นงานที่เสียจนไม

สามารถแกไขไดจํานวน 45 ชิ้น และสามารถนํากลับไปแกไขไดจํานวน 15 ชิ้น จงหาอัตราคุณภาพของ

เครื่องจักรนี้ในวันดังกลาว 

  
         อัตราคุณภาพ  = จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมด – จํานวนชิ้นงานที่เสียและที่ซอม 

                                                  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมด 

         =        300
)1545(300 +−

 

         =        80 % 

 

 ภาพที่ 2 เปนความสัมพันธของการพิจารณาเครื่องจักรในปจจัยดานตางๆ ทั้งอัตราการเดินเครื่อง 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพโดยดูในภาพรวมที่ OEE 
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ภาพที่ 2 ความสัมพันธระหวางการพิจารณาเครื่องจักรกับ OEE 

 

  

 3.2 การหาคา OEE 

 OEE เปนคําที่รูจักกันเปนอยางดีในฐานะตัวเลขที่ใชบงบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใชเครื่องจักรเปน

หลักในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยังใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม 

TPM หรือเรียกไดวาการดําเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิม่คา OEE ในตอนที่ผานมาเราไดพดูถึงอัตราการ

เดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ ซึ่งถือเปนการสรางสวนประกอบของ OEE ไวลวงหนา

แลว เพราะฉะน้ันในตอนนี้ก็แคนํามาประกอบกัน 

 1) การคํานวณ OEE 

 

ประสิทธิผลโดยรวม  =  อัตราการเดินเครื่อง  X ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง X อัตราคุณภาพ   

         (OEE)                 (Availability)         (Performance Efficiency)      (Quality Rate) 

 

OEE

เครื่องจักรดีหรือไม ? 

ดูที่ 

การใชงานไดตลอดเวลา 
 
การทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ 
 
ผลิตสินคาอยางมีคุณภาพ 

อัตราการเดินเครื่อง 
 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
 
อัตราคุณภาพ 

ดูที่

ดูที่
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ตัวอยาง 
 
 จงคํานวณหาคา OEE ของกระบวนการผลิตตอไปนี้ 

 
 
 
 
 

  
 OEE กระบวนการผลิต A = (100% x 50% x 100%) = 50% 

 OEE กระบวนการผลิต B = (90% x 90% x 90%)   = 72.9% 

 OEE กระบวนการผลิต C = (70% x 85% x 99%)    = 58% 

 

จากตัวอยางจะเห็นไดวา ในกระบวนการผลิต A จะมีอัตราการเดินเครื่องถึง 100% และอัตราคุณภาพถึง 

100% แตเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่มีเพียง 50% ทําให OEE เหลือเพียง 50% จากกรณีนี้

สามารถวิเคราะหไดวากระบวนการผลิต A ไมมีปญหาเรื่องเครื่องจักรเสียหรือเครื่องจักรหยุดใดๆ รวมทั้งไมมี

ปญหาทางดานคุณภาพดวย แตกระบวนการผลิตทํางานไดชามากเพียงแค 50% ของกําลังการผลิตมาตรฐาน 

กระบวนการผลิต B ดูเหมือนวา OEE นาจะออกมาสูง เนื่องจากทั้ง 3 ปจจัยอยูในเกณฑสูง แตจริงๆ 

OEE ที่ออกมาคือเทากับ 72.9% เพราะวายังไมสามารถเดินเครื่องไดตลอด มีเวลาหยุดเครื่องไป 10% เครื่อง

ยังเดินไดไมเต็มกําลัง ขาดอีก 10% และมีของเสียในปริมาณที่สูงถึง 10% 

กระบวนการผลิต C ถึงแมจะไมมีปญหาดานคุณภาพ แตเครื่องจักรก็เสียบอยและเครื่องจักรก็ยังเดินไม

เต็มกําลัง แตเปนที่นาสังเกตวา OEE ก็ยังสูงกวากระบวนการผลิต A ทั้งนี้เปนเพราะตัวแปรที่ต่ําสุดเปนตัวการใน

การฉุดคา OEE ใหต่ําลง 

ดังนั้นในการปรับปรุง OEE จึงควรปรับปรุงตัวแปรที่มีคาต่ําที่สุดกอน เพราะมีผลมากที่สุดในการทําให 

OEE มีคาเพิ่มขึ้น นอกจากนั้นยังทําไดงายกวาการทําใหตัวแปรที่มีคาสูงอยูแลวใหมีคาสูงขึ้นไปอีก 

  
 2) OEE ต่ําเพราะ Loss 

 ลองนึกภาพโรงงานที่มี  OEE เทากับ 100% ในโรงงานแหงนั้นตองเปนโรงงานที่เครื่องจักรใชงานได

ตลอดเวลา (อัตราการเดินเครื่องเทากับ 100%) เครื่องเดินไดเต็มกําลัง (ประสิทธิภาพการเดินเทากับ 100%) 

และไมเคยมีงานเสียหรืองานที่ตองแกไข (อัตราคุณภาพเทากับ 100%) และถานึกภาพเวลาในสวนตางๆ ที่

เกิดขึ้นคงตองเปนตามภาพที่ 3 

 และถาลองนึกภาพโรงงานที่มี OEE ไมถึง 100% แนนอนในโรงงานแหงนั้นเครื่องจักรใชงานไดไม

ตลอดเวลา (อัตราการเดินเครื่องนอยกวา 100%) เครื่องเดินไดไมเต็มกําลัง (ประสิทธิภาพการเดินเครื่องนอย

กวา 100%) และเกิดของเสียหายและการแกไขงาน (อัตราคุณภาพนอยกวา 100%) เวลาในสวนตางๆ ของ

โรงงานแหงนี้คงตองเปนตามภาพที่ 4 

 อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการ
เดินเครื่อง 

อัตราคุณภาพ 

กระบวนการผลิต  A 
กระบวนการผลิต  B 
กระบวนการผลิต  C 

100% 
90% 
70% 

50% 
90% 
85% 

100% 
90% 
99% 
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ภาพที่ 3 เวลาในสวนตางๆ ที่ทําให OEE เทากับ 100% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4  เวลาในสวนตางๆ ที่ทําให OEE นอยกวา 100% 

  

เวลารับภาระงาน 

เวลาเดินเครื่อง 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ

เวลาเดินเครื่องที่เกิดมูลคา

อัตราการเดินเครื่อง = 100%

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = 100%

อัตราคุณภาพ = 100% 

OEE = 100% 

เวลารับภาระงาน 

เวลาเดินเครื่อง

เวลาเดินเครื่องสุทธิ 

เวลาเดินเครื่อง 
สุทธิที่เกิดมูลคา 

อัตราการเดินเครื่อง < 100%

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง < 100%

อัตราคุณภาพ < 100% 

OEE < 100% 

Loss 
กลุมที่ 1

Loss 
กลุมที่ 2

Loss  
กลุมที่ 3 
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 ภาพที่ 3 กับภาพที่ 4 มีอะไรที่แตกตางกัน จะเห็นไดอยางชัดเจนวา ส่ิงที่แตกตางกัน คือ ในภาพ 1.4 มี 

Loss 3 กลุมเกิดขึ้น โดย Loss กลุมที่ 1 ทําใหเหลือเวลาเดินเครื่องนอยลง Loss กลุมที่ 2 ทําใหเวลาเดินเครือ่ง

สุทธิเหลือนอยลง และ Loss กลุมที่ 3 ทําใหเวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคาเหลอืนอยลง ซึ่งการลดลงทั้งหมด

เปนสาเหตุให OEE มีคาไมถึง 100% ดังนั้นเราจึงสรุปไดวา OEE ต่ํา เพราะ Loss ซึ่งรายละเอียดของ Loss จะ

อยูในหัวขอที่ 3.4 

 

3.3 ขั้นตอนการหาคา OEE 

 ขั้นตอนที่ 1 วิเคราะหกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากผลิตผลที่ออกมา (Output) เปนหลักวา

ออกมาจากเครื่องจักรเครื่องเดียว (ภาพที่ 5) หรือออกมาจากกลุมเครือ่งจักรที่จัดเรยีงกันเปนสายการผลิต 

(ภาพที่ 6) หรือออกมาจากกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง (ภาพที่ 7) ทั้งนี้เพื่อทําการจํากัดขอบเขตของการวัด

คา OEE 

 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5 Output ออกมาจากเครื่องจักรเครื่องเดียว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6 Output ออกมาจากกลุมเครื่องจักรเรียงกันเปนสายการผลิต 

Input  M/C

M/C

M/C

Input  

Input  

Output

Output

Output

M/C M/C M/CInput  Output  

สายการผลิต 1

M/C M/C M/CInput  Output  

สายการผลิต 2

M/C M/C M/CInput  Output  

สายการผลิต 3
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ภาพที่ 7 Output ออกมาจากกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง 

 

 ภาพที่ 5 ในโรงงานแหงนี้มีเครื่องจักรทั้งหมด 3 เครื่อง แตละเครื่องมี Output ของตนเอง ดังนั้นจะตอง

มีการหาคา OEE 3 คา คือคา OEE ของ M/C (Machine) ทั้งสามเครื่อง 

 ภาพที่ 6 ในโรงงานแหงนี้มีเครื่องจักรทั้งหมด 9 เครื่อง แบงเปน 3 สายการผลิต จึงจะมี Output 

ออกมา ดังนั้นถึงแมจะมีเครื่อง 9 เครื่อง แตก็มีความจาํเปนที่จะหาคา OEE เพียงแค 3 คา คือ คา OEE ของ

สายการผลิต 1 OEE ของสายการผลิต 2 และ OEE ของสายการผลิต 3 

 ภาพที่ 7 ในโรงงานแหงนี้มีเครื่องจักร 5 แตทั้ง 5 เครื่องตองนํามาทําการผลิตรวมกนัอยางตอเนื่อง จึง

จะมี Output ออกมา ดังนั้นในโรงงานแหงนี้จึงมีความจําเปนที่จะตองหาคา OEE เพียงคาเดียวคอื OEE ของทั้ง

โรงงาน 

 

 ขั้นตอนที่ 2 เก็บขอมูลของความสูญเสีย  ที่ผานมาเราคงพอสังเกตไดวาการหาคา OEE ไมสามารถหา

ไดโดยตรง แตการหาคา OEE คือ การหาคา Loss มาหักลบออกจากเวลาที่มีอยู ดังนั้นขั้นตอนตอไปหลังจากมี

การจํากัดขอบเขตของการวัดคา OEE เปนที่เรียบรอย ก็คือการเก็บขอมูลของ Loss ตางๆ ตามที่กําหนดไวใน

ขั้นตอนที่ 1 รายละเอียดของการเก็บขอมูลดาน Loss อยูในหัวขอที่ 3.4  

 

 ขั้นตอนที่ 3 หาองคประกอบที่ใชในการคํานวณ  ก็คือ การหาอัตราการเดินเครื่อง  ประสิทธิภาพการ

เดินเครื่องและอัตราคุณภาพ เพื่อนํามาคาํนวณเปนคา OEE  แตการที่จะหาปจจัยดังกลาวไดตองมีการเก็บ

ขอมูลทางดานการผลิตประจําวันเพิ่มเติม เชน  ปริมาณการผลิตแตละวัน  ปริมาณของเสียในแตละวัน  ปริมาณ

งานที่ตองนํากลับไปแกไขในแตละวัน  เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต  เปนตน 

 

 ขั้นตอนที่ 4 คาํนวณหาคา OEE การคํานวณหาคา OEE ตองมีการกําหนดชวงเวลาที่จะทําการคํานวณ

ในแตละครั้งวาจะทําทุกวัน ทําเปนสัปดาห หรือทําเปนเดือน และเพื่อความสะดวกควรกําหนดแบบฟอรมในการ

สรุปการคํานวณคา OEE ในภาพที่ 8 เปนตัวอยางแบบฟอรมที่ใช OEE เปนรายวัน 

 

 ขั้นตอนที่ 5 สรุปผลวิเคราะหและการนําเสนอ หลังจากมีการหาคา OEE แลวตองมีการวิเคราะหโดยการ

เปรียบเทียบอัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพในเครื่องเดียวกันวา ตัวใดมีคา

ต่ําที่สุดเพื่อหาทางปรับปรุงตัวนั้นกอนเปนอันดับแรก นอกจากนั้นยังตองมีการเปรียบเทียบ OEE ของแตละ

M/C M/C Input  OutputM/C M/C M/C 
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เครื่อง หรือของแตละสายการผลิต เพื่อดูวาเครื่องใดหรือสายการผลิตใดมีคาต่ําที่สุด เพื่อหาทางปรับปรุง OEE 

ของเครื่องหรือสายการผลิตนั้นๆ กอนเปนอันดับแรก 

 การนําเสนอผลของการหาคา OEE จะชวยใหทุกคนเกิดความตระหนักในเครื่องจักรที่ตนเองรับผิดชอบ 

และยังชวยใหสะดวกตอการวิเคราะห วิธีการนําเสนอที่งายและเห็นภาพชัดเจนที่สุด คือ การนําเสนอโดยใช

กราฟ 

 

 3.4 ความสูญเสียจากเครื่องจักร (Loss) 

 พิจารณาจากภาพที่ 4 Loss คือ ตวัการที่ทําให OEE ต่ํา และการลด Loss เปนวิธีเดียวเทานั้นที่เพิ่ม 

OEE แตทั้งนี้เราตองรูจักแบงแยก Loss ออกเปนกลุมตางๆ ดังตอไปนี้ เพื่อใหสามารถนําไปคํานวณคา OEE ได 

และเพื่อการปรับปรุงไดอยางตรงจุดตอไป 

1) Loss กลุมที่ทําใหเครื่องจักรหยุดทํางาน (Shutdown Loss) 

 คือ เหตุการณใดๆ ก็ตามที่เกิดขึ้นแลวเครื่องจักรตองหยุดทํางาน  เชน สายพานขาด  เปลี่ยนแมพิมพ 

เกิดอุบัติเหตุ เปนตน Loss ในกลุมนี้เมื่อเกิดขึ้น แลวตองใชเวลานานในการแกไข และ Loss ในกลุมนี้ก็คือ

สาเหตุที่ทําใหอัตราการเดนิเครื่องต่ํา 

 
2) Loss กลุมที่ทําใหเครื่องเสียกําลัง (Capacity Loss) 

คือ เหตุการณใดๆ ก็ตามที่เกิดขึ้นแลวเครื่องจักรทําการผลิตไดชาลง  แตเครื่องไมไดเสียเชนการหยุด

เล็กนอยเพื่อรอคอยพนักงาน  รอคอยวัตถุดิบ  เครื่องสูญเสียความเร็ว  หรือชวงที่เริ่มเดินเครื่อง  ซึ่งเครื่องยังไม

มีความเร็วเต็มที่เปนตน  Loss ในกลุมนี้เปนสาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ํา 

 

3) Loss กลุมที่ทําใหเครื่องผลิตงานเสียและซอมงาน (Yield Loss) 

คือ เหตุการณใดๆ ก็ตามที่เกิดขึ้นแลวทําใหเสียเวลาในการผลิต เนื่องจากเรื่องคุณภาพเปนสาเหตุ ไม

วาชิ้นงานนั้นจะไมสามารถใชได หรือสามารถใชไดแตตองนํากลับไปแกไข ก็ใหนับวาเปน  Loss และ Loss ใน

กลุมนี้ คือกลุมที่เกิดขึ้นแลวทําใหอัตราคณุภาพต่ําลง 

จากที่ผานมาทานลองนึกถึงในโรงงานของทานวา มีเหตุการณอะไรบางที่ถือวาเปนความสูญเสีย เชน 

ไฟดับ ของเสีย หมอน้ํารั่ว ลูกปนแตก แกไขงาน ปรับตั้งเครื่อง ฯลฯ  โดยใหทานใสลงในแบบฟอรมตาม 

ภาพที่ 8 

 หลังจากนั้นทานลองพยายามนึกถึงเหตุการณตางๆ ที่ทานพบอยูเปนประจํานั้นเขาขาย Loss กลุม

ใดบาง ตามแบบฟอรมในภาพที่ 9 

 

เหตุการณที่พบอยูเปนประจํา ลักษณะของความเสียหาย 
1………………………………………. 
2………………………………………. 
3………………………………………. 
4………………………………………. 

1………………………………………. 
2………………………………………. 
3………………………………………. 
4………………………………………. 

 

ภาพที่ 8 แบบฟอรมการสํารวจ Loss ในโรงงาน 
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ภาพที่ 9 แบบฟอรมการแบงกลุม Loss ในโรงงาน 

  

 3.5 Six Big Losses 

 Six Big Losses หรือความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ ที่พบเห็นอยูเปนประจําเกือบทุกที่ แตไมได

หมายความวาทุกที่จะมีเพียงแค Loss หกประการดังกลาวนี้เทานั้น อาจจะมีมากกวาหรือนอยกวาขึ้นอยูกับสถาน

ประกอบการ ดังนั้น 6 Big Losses จึงไมใชสูตรสําเร็จในการหาความสูญเสีย หากแตเปนแนวทางในการ

ประยุกตใชตอไป วิธีที่ดีที่สุดตองหา Loss ของเราเองแลวแบงออกเปนกลุม 

 

6 Big Losses 
Shutdown Losses Capacity Losses Yield Losses 

1. เครื่องจักรเสีย 
2. การเปลี่ยนรุน 

3. การหยุดเล็กนอย 
4. การสูญเสียความเร็ว 
5. การเริ่มเดินเครื่อง 

6.  งานเสียและแกไขงาน 

 

ภาพที่ 10 Six Big Losses 

 

4 การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 

 4.1 แนวคิดและความสําคัญของ TPM 

 1) ความแตกตางระหวาง PM กับ TPM 

 คําวา PM เกิดขึ้นในประเทศสหรัฐอเมริกาและเขาสูญ่ีปุนครั้งแรก เมื่อ ค.ศ.1950 ในฐานะ Preventive 

Maintenance หรือ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน และในชวง 10 ปหลังจากนั้น ญ่ีปุนไดมีการเรียนรูระบบการ

บํารุงรักษาอีกมากมายจากสหรัฐอเมริกาไมวาจะเปน Corrective Maintenance (CM) หรือการบํารุงรักษาเชิง

แกไขปรับปรุง Maintenance Prevention (MP) หรือการปองกันการบํารุงรักษา เพิ่มเติมจาก PM เดิม 

จนกระทั่งมาถึง Productive Maintenance (PM) หรือการบํารุงรักษาทวีผล 

 และจากมุมมองทางดานการบริหารแบบญี่ปุนที่เนนการมีสวนรวมของทุกคนประกอบกับประสบการณ

การใช PM ตามแนวคิดของอเมริกา ทําให PM ไดพัฒนามาเปน TPM ซึ่งหมายถึงการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุก

คนมีสวนรวมนั่นเอง ดังนั้นจึงกลาวไดวา TPM มีที่มาจากอุตสาหกรรมในประเทศญี่ปุน 

 ถึงแมวา TPM จะพัฒนาขึ้นจากการบริหารที่มีเอกลักษณเฉพาะแบบญี่ปุนที่ทําใหทั่วทั้งบริษัทเขามามี

สวนรวมในการบํารุงรักษา แตแนนอนวาเทคโนโลยีทางดานวิศวกรรมซอมบํารุงก็ยังอยูบนพื้นฐานของอเมริกา 

จัดอยูใน  Loss กลุมที่ เหตุการณที่พบอยูเปนประจํา ลักษณะของความเสียหาย 
1 2 3 

1…………………………….. 
2…………………………….. 
3…………………………….. 
4…………………………….. 

1…………………………….. 
2…………………………….. 
3…………………………….. 
4…………………………….. 

   



    http://www.tpmconsulting.org                                   

© 2006 TPM Consulting Service, All Rights Reserved 

6 of 27 

แลวอะไรบางที่แตกตางกันระหวาง PM ดัง้เดิมของสหรัฐอเมริกากับ TPM ที่เปนการพัฒนาของประเทศญี่ปุน ใน

ภาพที่ 11 แสดงใหเห็นความแตกตางในประเด็นตางๆ 

 

ประเด็น PM ของอเมริกา TPM ของญี่ปุน 
1 ใหความสําคัญกับวิศวกรซอมบํารุง 

ดั ง นั้ น จึ ง ค น ห า วิ ธี ที่ จ ะ ทํ า ใ ห
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณ
สูงสุดเฉพาะอัตราการเดินเครื่อง  โดย
ไมไดสนใจที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวมของทั้งกระบวนการผลิตที่มี
ผลมาจากคุณภาพ และวิธีการทํางาน
ดวย 

ใหความสําคัญกับทุกคนที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต  โดยไมไดเนนอัตราการ
เดินเครื่องเพียงอยางเดียว  แตเนน
ประสิทธิภาพโดยรวมของทั้งกระบวนการ
ผลิตไมวาจะเปนกรรมวิธีการผลิต  วิธีการ
ทํางานและคุณภาพในการทํางาน 

2 พนั ก ง า น ผู ใ ช เ ค รื่ อ ง ไ ด รั บ ก า ร
มอบหมายใหทําการผลิตเพียงอยาง
เดียว  ในขณะที่งานซอมบํารุงทั้งหมด
ทั้งการบํารุงรักษาประจําวัน  การ
ตรวจสอบ  การซอมอยูภายใตความ
รับผิดชอบของฝายซอมบํารุง 

นอกจากทําการผลิตแลวนั้น  พนักงาน
ผู ใ ช เ ค รื่ อ ง ต อ งทํ า ก า รบํ า รุ ง รั กษา
เครื่องจักรดวยตนเองในสวนที่เปนการ
บํารุงรักษาประจําวัน เชน ทําความสะอาด  
หลอลื่น  ขันแนน  ตรวจสอบ ฯลฯ 
นอกเหนือจากนั้น เชน การตรวจสอบ
ใหญ  การซอม  ใหเปนหนาที่ของชาง
ซอมบํารุงผูเชี่ยวชาญ 

3 
 

ไมมีการทํางานในลักษณะกิจกรรมกลุม
ยอย (Small-group Activity) ที่ทุก
คนตองเปนสมาชิกไมกลุมใดก็กลุม
หนึ่ง 

ทุกคนเปนสมาชิกในกลุมยอยไมกลุมใดก็
กลุมหนึ่ง โดยมีการแบงกลุมยอยออกเปน
ระดับบริหาร ระดับหัวหนางาน  และระดับ
ปฏิบัติ-การ โดยแตละกลุมจะมีภาระงานที่
คาบเกี่ยวกันอยู  (Overlapping) 

 

ภาพที่ 11 PM ของอเมริกาและ TPM ของญี่ปุน 

 

 2) ความหมายของ TPM 

 ในป 1971 สถาบันแหงการบํารุงรักษาโรงงานของประเทศญี่ปุน (Japan Institute of Plant 

Maintenance) ไดใหความหมายของ TPM ไวในภาพที่ 12 ณ เวลานั้น TPM ยังเปนการพัฒนาขึ้นมาเพื่อสวน

การผลิต ดังนั้นความหมายของ TPM ในที่นี้จึงเปนของ TPM ในสวนผลิต (Production Sector TPM) 

 อยางไรก็ตามการพัฒนาของ TPM ไดมีมาอยางตอเนื่องทําใหทราบวา ถึงแมวาจะทําใหการผลติมี

ประสิทธิภาพสูงสุด ก็ยังไมใชประสิทธิภาพสูงสุดของบริษัท ดังนั้นการพยายามเพิม่ประสิทธภิาพตามแนวทาง

ของ TPM ในสวนผลิตอยางเดียวคงไมพอ ตองใหทุกฝายนอกเหนือจากสวนผลิต เชน ฝายขาย ฝายบริหารเขา

มารวมดวย ทําใหความหมายของ TPM เปลี่ยนเปนความหมาย TPM ทั่วทั้งบริษัท (Company-wide TPM) ใน

ภาพที่ 13 
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ความหมายของ TPM ในสวนการผลิต 

1. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักรอุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

(Overall Efficiency)            

2. TPM  คือ การประยุกตใช  PM เพื่อใหสามารถใชเครื่องจักรไดตลอดอายุการใชงาน 

3. TPM  คือ ระบบการบํารุงรักษาของทุกคนที่มีสวนไดสวนเสียกับเครื่องจักรอุปกรณ ไดแก ผู

วางแผนการผลิต  ผูใชเครื่อง และฝายซอมบํารุง 

4. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมตั้งแตผูบริหารระดบัสูงจนถึง   

ผูใชเครื่อง 

5. TPM คือ การทําใหทุกคนเขามามีสวนรวมในการทํา PM ในลักษณะเปนกลุมยอยหลายกลุม 

 

ภาพที่ 12 ความหมายของ TPM ในสวนการผลิต 
 

 

ความหมายของ TPM ท่ัวท้ังองคการ 

1. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่สงเสริมใหเกิดความรวมมือของทุกฝาย  โดยมีความมุงมั่นวา

ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตองสูงสุด            

2. TPM  คือ การทําใหเกิดระบบปองกันเพื่อไมใหมีความสูญเสีย (Losses) เกิดขึ้นกับ

เครื่องจักรและ ผลิตภัณฑ ซึ่งทั้งนี้ตองทําใหเกิด “อุบัติเหตุเปนศูนย” “ของเสียเปนศูนย” 

และ “เครื่องเสียเปนศูนย” 

3. TPM  คือ การใหฝายผลิต  ฝายพัฒนา  ฝายบริหาร  ฝายขาย มารวมกันในการพฒันา

ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต 

4. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมตั้งแตผูบริหารระดบัสูงจนถึง   

ผูใชเครื่อง 

5. TPM คือ การทําใหความสูญเสียเปนศูนยโดยผานกิจกรรมกลุมยอยที่ทุกกลุมมีภาระงานที่

คาบเกี่ยวกัน (Overlapping) 

 

ภาพที่ 13 ความหมายของ TPM ทั่วทั้งองคการ 

 

 3) JIT และ TPM 

 JIT ยอมาจากคําวา “Just-in-Time” หมายถึง ทันเวลาพอดี ซึ่งเปนปรัชญาการบริหารการผลิตที่

พัฒนาขึ้นมาโดยบริษัท โตโยตา ประเทศญี่ปุน เพื่อใหปราศจากความสูญเสียตางๆ (Wastes) ที่จะเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตอันเนื่องมาจากการผลิตในปริมาณที่ไมพอดี เวลาที่ไมพอดี ในขณะที่ TPM ทําเพื่อขจัดความ

สูญเสียจากการใชเครื่องจกัรอุปกรณดังในภาพที่ 14 
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ประเด็น JIT TPM 
การบริหารการผลิต ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 

(Industrial Engineering: IE) เปนหลัก 
ใชการบํารุงรกัษาทวีผลแบบ 
ทุกคนมีสวนรวม 

การกําจัดความ
สูญเสีย 

• กําจัดความสูญเสียจากปริมาณการ
ผลิต 

• กําจัดความสูญเสียจากการเก็บสตอก 
• กําจัดความสูญเสียจากการขนสง 
• กําจัดความสูญเสียจากการรอคอย 
• กําจัดความสูญเสียจากงานคางใน

กระบวนการ 
• กําจัดความสูญเสียจากวิธีการทํางาน 
• กําจัดความสูญเสียจากของเสีย 

• กําจัดการขัดของของ
เครื่องจักร 

• ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร 
• ลดเวลาการทดลอง

เดินเครื่อง 
• กําจัดการเดินตัวเปลาของ

เครื่องจักร 
• รักษาความเร็วในการ

เดินเครื่อง 
• กําจัดการผลติของเสียของ

เครื่องจักร 
การปองกันความ 
ผิดพลาด 

• ปองกันความผิดพลาดอันเนื่องมาจาก
ความไมเอาใจใส 

• ปองกันโดยใชระบบมากกวาใชวิธี
ปฏิบัติงาน 

• ปองกันการบํารุงรักษา 
(MP) 

• การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(PM) 

• การบํารุงรักษาเชิงแกไข
ปรับปรุง  (CM) 

การควบคุมดวย          
การมองเห็น 

• ใชระบบปายสัญลักษณ (Kanban) 
• ใชระบบไฟสัญญาณและปายในการ 

ควบคุม (Andon) 

• ปุมปรับตางๆ เห็นชัดเจน
ตัดสินใจไดงาย 

• ใชสี  สัญลักษณ  รูปภาพ 
และอื่นๆ เพื่อใหสังเกตการ
ทํางานของเครื่องจักรได
งาย 

• บอรดแสดงกิจกรรม TPM 
การมีสวนรวมและ
ความคาดหวังในตัว
พนักงาน 

• ทํางานไดหลายอยาง หลายหนาที่ 
• เปนสวนหนึ่งของระบบการผลิต 
• เนนที่ชิ้นงานสําเร็จ 

• ทําการบํารุงรักษา
เครื่องจักรของตนเอง 

• เนนที่อุบัติเหตุเปนศูนย  
เครื่องเสียเปนศูนย  และของ
เสียเปนศูนย 

• ผูกพันกับเครื่องจักร 
 

ภาพที่ 14 JIT และ TPM 
 

 

 4 TQC และ TPM 

 TQC ยอมาจากคําวา “Total Quality Control” หมายถึง การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคการ ซึ่งเปน

ปรัชญาการบริหารที่เนนคุณภาพโดยผานกิจกรรมกลุมยอยที่รูจักกันดีในนาม QCC (Quality Control Circle) ใน

ภาพที่ 15 เปนการเปรียบเทียบลักษณะเฉพาะของ TQC และ TPM 
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ประเด็น TQC TPM 
จุดประสงค ปรับปรุงสถานประกอบการในเชิง

โครงสรางทั่วทั้งองคการ (เพื่อ
ความสําเร็จทางธุรกิจ ภายใตความพึง
พอใจของพนักงาน) 
 

เหมือน  TQC 

วัตถุประสงคของ
การบริหาร 

บริหารคุณภาพ (โดยเฉพาะคุณภาพ
ในผลิตภัณฑ) 

บริหารเครื่องจักรอุปกรณ 
(โดยเฉพาะอุปกรณที่ใชในการ
ผลิต) 

ความหมายของคํา
วา“บรรลุเปาหมาย” 

มีระบบที่มั่นใจไดวา ผลิตภณัฑจะมี   
คุณภาพ (เนนระบบมากกวาอุปกรณ) 

มีสภาพเครื่องจักรและอุปกรณที่
มั่นใจไดวา อยูในสภาพที่ดี
ตลอดเวลา (เนนอุปกรณ
มากกวาระบบ) 

กิจกรรมกลุมยอย เปนกลุมอาสาสมัคร เปนกลุมที่ไดรับการมอบหมาย 
ตามความเหมาะสม 

เปาหมายสูงสุด PPM (Part per million) ของเสียหนึ่ง
ในลาน 

ของเสียเปนศูนย  เครื่องเสีย
เปนศูนย  อุบัติเหตุเปนศูนย 

 

ภาพที่ 15 TQC และ TPM 

 

 4.2 แปดเสาหลักของ TPM, บทบาทหนาท่ีของฝายตางๆ และตัวอยางผลลัพธของ TPM 

 1)  แปดเสาหลักของ TPM 

 1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) 

 2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

 3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

 4. การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and 

Maintenance Development) 

 5. การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 

 6. ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 

 7. ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลติหรือเรียกวา TPM ในสํานักงาน 

(TPM in Office) 

 8. ระบบชีวอนามัย  ความปลอดภัย  และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and Working 

Environment) 

 

 ในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เปนเสาหลักที่ตองดําเนินการใหเกิด TPM ในสวนผลิต  โดยกอนเริ่ม

ดําเนินการและขณะดําเนินการตองมีการฝกอบรมและพัฒนาทักษะอยูตลอดเวลา  ซึ่งถือเปนหนาที่ในเสาหลักที่ 

4  สวนเสาหลักที่ 5 ถือเปนขั้นสูงของ TPM ในสวนผลิต  เนื่องจากเปนการปลูกฝงการบํารุงรักษาใหติดไปกับ

ตัวเครื่องจักรอุปกรณ วัตถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วิธีการทํางาน  รวมถึงการออกแบบและวางผังโรงงานหรือ

กระบวนการ  สําหรับในเสาหลักที่ 6, 7 และ 8 เปนเสาหลักที่ดําเนินการเพื่อขยาย TPM จากสวนผลิตไปสู TPM 

ทั่วทั้งองคการ 
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2) บทบาทและหนาที่ของฝายตางๆ 

แมวากิจกรรมสวนใหญของ TPM จะตองปฏิบัติโดยฝายผลิตและฝายซอมบํารุง แตก็เปนความคดิที่ผิด

ถาจะใหทั้งสองฝายดังกลาวทํากิจกรรมทั้งหมด เสาหลักของ TPM ควรจะมีการดาํเนินการในลักษณะของ

กิจกรรมกลุมยอยที่มีสมาชิกมาจากทุกฝายที่เกี่ยวของตามลักษณะของเสาหลักนั้นๆ 

  

 เสาหลักที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) 

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

• ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ใหอยูระดับสูงสุดอยูเสมอ 

• เครื่องจักรเสียเปนศูนยและของ
เสียเปนศูนย 

• กําจัดความสูญเสีย 
• คํานวณคา OEE ของแตละ

สายการผลิตหรือของแตละ
ผลิตภัณฑพรอมทั้งทําการ
ตั้งเปาหมาย 

• วิเคราะหปจจัยตาง  ๆที่ทําให  
OEE ต่ํา 

• ทําการวิเคราะหดวยหลัก   
P-M เพื่อกําจัดความ
เสียหายแบบเรื้อรัง 

• เฝาตดิตามวา แตละชวงเวลา
เครือ่งจักรควรจะไดรับการ  
ปรับปรุงอยางไร 

 

  

 เสาหลักที่ 2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
ผูใชเครื่องและ
หัวหนางานใน
สายการผลิต 

• ผูใชเครื่องมีความรูและความ
เขาใจในกลไกของเครื่อง 

• ผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษา
เครื่องจักรไดดวยตนเอง 

ปฏิบัติตาม 7 ขั้นตอนของการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง 
1. การทําความสะอาดแบบล้ําลึก 
2. กําจัดจุดยากลําบากและ

แหลงกําเนิดปญหา 
3. จัดทํามาตรฐานการ

บํารุงรักษา 
4. การตรวจสอบทั่วไป 
5. การตรวจสอบดวยตนเอง 
6. การจัดทําเปนมาตรฐาน 
7. การดํารงไวซึ่งการบํารุงรักษา

ดวยตนเอง 
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 เสาหลักที่  3  การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
ผูจัดการและหัวหนา
งานในฝายซอมบํารุง 

• เพิ่มประสิทธิภาพของงานซอม
บํารุง  เพื่อไมใหเกิดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิต 

• จัดทําแผนการบํารุงรักษา
ประจําวัน 

• จัดทําแผนการบํารุงรักษา
ตามระยะเวลา 

• จัดทําแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน 

• ยืดอายุการใชงานของ
เครื่องจักร 

• ควบคุมการเปลี่ยนชิ้นสวน
ตามคาบเวลาที่กําหนด 

• วิเคราะหความเสียหายที่
เกิดขึ้นและหาทางปองกัน 

• ควบคุมการหลอลื่น 
 

 เสาหลักที่ 4 การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา                                   

(Operation and Maintenance Development) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
ผูใชเครื่องและ
พนักงานซอมบํารุง 

• ยกระดับความสามารถในทาง
เทคนิคของทั้งผูใชเครื่องและชาง
ซอมบํารุง 

ฝกอบรมในหัวขอตอไปนี้ 
• การบํารุงรักษาเบื้องตน 
• การขันแนนและการ

ปรับแตง 
• การใชงานของเครื่อง 
• การบํารุงรักษาแบริ่ง 
• การบํารุงรักษาระบบสง

กําลัง 
• การบํารุงรักษาระบบ            

ไฮดรอลิกสและระบบ          
นิวเมติกซ 

• การบํารุงรักษาระบบควบคุม
ดวยไฟฟา 

 

 เสาหลักที่ 5 การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
• ผูจัดการฝายวจิัย

และพัฒนา 
• วิศวกรการผลติ 
• วิศวกรซอมบํารุง 

• พัฒนาผลิตภณัฑใหมใหดีขึ้น 
• ออกแบบอุปกรณเครื่องไม

เครื่องมือใหใชงานไดเร็วขึน้ 
• ผลิตภัณฑใหมและเครื่องจักร

ใหมตองบํารุงรักษาไดงาย 

• ตั้งเปาหมายของการ
ออกแบบและพัฒนา 

• ออกแบบโดยการคํานึงถึง
เครื่องจักรที่ตอง 
- ทําการผลิตไดงาย 
- คุณภาพคงที่ 
- ใชงาย 
- บํารุงรักษาไดงาย 
- มีความนาเชื่อถือ 

• ศึกษาคาใชจายตลอดอายุ
การใชงานของเครื่อง 

• ทบทวนแบบของผลิตภัณฑ
และเครื่องจักรอยูเสมอ 
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 เสาหลักที่ 6 ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ  (Quality Maintenance) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
• ผูจัดการฝาย

ประกันคุณภาพ 
• วิศวกรการผลติ 
• หัวหนา

สายการผลิต 

• เครื่องจักรตองไมใชสาเหตทุี่ทํา
ใหเกิดของเสีย หรือ “การผลิต
ของเสียเปนศูนย” 

• ทบทวนมาตรฐานคุณภาพ
และขอกําหนดทางเทคนิค
ที่ทําไวกับลูกคา 

• ประกันคุณภาพทุกขั้นตอน
ไมวาจะเปนกระบวนการ 
วัตถุดิบ  พลังงาน  อุปกรณ  
หรือวิธีการ 

• หาสาเหตุที่ทําใหคุณภาพ
เกิดความผิดปกติ 

• จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ
ในจุดตางๆ ของเครื่องที่มี
ผลตอคุณภาพ 

   

 เสาหลักที่ 7 ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือเรียกวา  

TPM ในสํานักงาน (TPM in Office) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
• ผูจัดการและ

พนักงานในฝาย
ขายและฝาย
บริหาร 

• กําจัดความสูญเสียที่เกิดจากการ
ประสานงานระหวางฝาย 

• จัดทํางานบริการดานธุรการใหมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 

• สนับสนุนและอํานวยความ
สะดวกใหกับฝายผลิต 

การบํารุงรักษาดวยตนเองใน
สํานักงาน 
1. ทําความสะอาดอุปกรณ

เครื่องใชสํานักงาน 
2. พัฒนากระบวนการทํางานให

มีประสิทธิภาพ 
3. จัดทําเปนมาตรฐาน 
4. ปรับทัศนคติวา “ตองทําทุก

อยางที่ฝายผลิตตองการ” 
การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
1. ลดเวลางานดานบัญชี 
2. ปรับปรุงระบบการจัดสง 
3. ปรับปรุงระบบจดัซื้อและจดัจาง 

 

 เสาหลักที่ 8 ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน  

(Safety, Hygiene and Working Environment) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
• คณะกรรมการ

มาตรฐานแรงงาน
ของโรงงาน 

• เจาหนาที่ความ
ปลอดภัย 

• อุบัติเหตุเปนศูนย 
• พัฒนาคุณภาพชีวิตในการ

ทํางานและความปลอดภัยใน
โรงงาน 

• เก็บขอมูลและจัดทําสถิติ
การเกิดอุบัติเหตุ 

• วิเคราะหการปฏิบัติงานเพื่อ
หาขั้นตอนที่อาจเกิด
อันตราย 

• ขจัดมลภาวะในสถานที่
ทํางาน 

• วัดอัตราการอนุรักษ
พลังงาน 

• สงเสริมใหพนักงานมี
สุขภาพที่ดีดวยกิจกรรม
ตางๆ 

• สรางบรรยากาศที่นาทํางาน 
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 4.3 ตัวอยางผลลัพธจาก TPM 

 ภาพที่ 16 เปนผลลัพธของโรงงานที่ไดรับรางวัล PM (PM Award) จากสถาบันแหงการบํารุงรักษา

โรงงานของประเทศญี่ปุน ในการไดรับรางวัลดังกลาว ทางโรงงานตองมีการดําเนนิกิจกรรม TPM มาแลวไมนอย

กวา 3 ป นั่นหมายความวาผลลัพธเชนนี้จําเปนตองใชเวลาอยางนอยสามปจึงจะไดมา 

 อันดับแรกจะดูที่ผลลัพธที่เปนตัวเลขจับตองได  ในลักษณะของผลลัพธที่ไดจากกระบวนการผลิต

ไดแกการเพิ่มผลผลิต (P)  คุณภาพ (Q) ตนทุน (C) เวลาสงมอบ (D) ความปลอดภัย (S) และขวัญกําลังใจ 

(M)  

 นอกจากนั้นยังมีผลลัพธที่ไดจากความรูสึกอีก เชน การมีสวนรวมของพนักงาน ความรูสึก ชื่นชมของผู

มาพบเห็น ความรูสึกสบายใจสบายกายจากสถานที่ทํางานที่สะอาดเรียบรอย การใหความรวมมือ การ

ปรับเปลี่ยนทัศนคติของคน เปนตน 

 

ผลลัพธท่ีเปนตัวเลขจับตองได 
P  :  ทําการเพิ่มผลผลิตในเชิงมูลคา จาก 150% เปน 200% 
       จํานวนความเสียหายแบบฉับพลันลดลงจาก 1 ใน 10 ครั้งของความเสียหายทั้งหมด  
เปน 1 ใน 250 ครั้ง 
       ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เพิ่มจาก 150% เปน 200% 
Q  :  ของเสียลดลง 1 ใน 10 ของอัตราของเสียเดิม  จํานวนลูกคารองเรียนลดเหลือ 1 ใน 4 จาก
ของเดิม 
C  :  ตนทุนการผลิตลดลง 30% 
D  :  สินคาและงานระหวางกระบวนการผลิตลดลง 50% 
S  :  สถิติการเกิดอุบัติเหตถุึงขั้นหยุดงานเปนศูนย  และขั้นทําใหเกิดมลภาวะเปนศูนย 
M  :  จํานวนขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงเพิ่มขึ้น 5 –10 เรื่องตอกลุมตอป 
ผลลัพธท่ีสัมผัสไดจากความรูสึก 
1. พนักงานรูสึกรักและเปนเจาของเครื่องจักรหลังจากการทําการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
2. จากสถิติอุบัติเหตุเปนศูนย  ของเสียเปนศูนย  ทําใหพนักงานตั้งใจทํางานดวยความระมัดระวัง 

เนื่องจากกลัวเสียสถิติ 
3. สถานที่ทํางานสะอาดขึ้น 
4. ผูที่มาเยี่ยมชมโรงงานรูสึกประทับใจ  และสั่งสินคาเพิ่มขึ้น 

 

ภาพที่ 16 ตัวอยางผลลัพธจาก TPM 

  

 4.4 ทําไมตองทํา TPM 

 สาเหตุที่ตองทํา TPM ที่เห็นไดชัดที่สุดก็คือ การบํารุงรักษาแบบดั้งเดิมที่เราพบเหน็กันอยูไมประสบ

ความสําเร็จ ดงัที่กลาวมาแลว ซึ่งมีสาเหตุโดยรวมมาจากระบบในการบํารุงรักษาที่ไมมีการวัดผลและการ

วางแผน และอีกสาเหตุหนึ่งก็คือ ทัศนคติของคนที่มีตอการบํารุงรักษา ดังนั้นในตอนนี้ จึงขอกลาวถึงสาเหตุ

ที่วา ทําไมจึงตองทํา TPM คําตอบก็คือ เพื่อพัฒนาเครือ่งจักรอุปกรณ พัฒนาคน และพัฒนาองคการ 

 1)  การพัฒนาเครื่องจักรอปุกรณ 

 การพัฒนาเครือ่งจักรอุปกรณ ก็คือ การระดมใหทุกคนมีสวนรวมเพื่อกอใหเกิด 

 1. ประสิทธิผลสูงสุดของเครื่องจักรอุปกรณ (Equipment Effectiveness) 

 2. ความไววางใจไดในตัวเครื่องจักร (Reliability) 

 3. คุณภาพของชิ้นงาน (Product Quality) 
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 4. การเพิ่มผลผลิตของเครื่องจักร (Machine Productivity) 

 5. ความสามารถในการใชเครื่องจักรใหไดตลอดอายุการใชงาน (Total Service Life) 

 

 2) การพัฒนาคน 

 การพัฒนาคน คือ การใหฝายตางๆ สามารถรับผิดชอบงานของตนเองใน TPM ได ดังตอไปนี้ 

 1. ผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษาเครื่องจกัรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

 2. ฝายผลิตสามารถลดความสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจกัรได (Individual Machine Improvement) 

 3. ฝายซอมบํารุงสามารถบํารุงรักษาเครือ่งจักรตามแผนได (Planned Maintenance) 

 4. ฝายออกแบบวิจัยและพัฒนา มีการออกแบบ วิจัย และพัฒนาสิ่งตางๆ โดยคํานึงถึงการบํารุงรักษา

ตั้งแตแรก (Initial Phase Management) 

 5. ทุกคนสามารถทํางานรวมกันไดอยางมีประสิทธิภาพในลักษณะของกิจกรรมกลุมยอย (Small Group 

Activity) 

 

 3) การพัฒนาองคการ 

 จากการพัฒนาเครื่องจักรอปุกรณและการพัฒนาคนดังกลาว ทําใหเกิดการพัฒนาองคการในรูปของ 

 1. การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) 

 2. การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) 

 3. การลดตนทุน (Cost Reduction) 

 4. การสงมอบที่ตรงเวลา (Delivery) 

 5. ความปลอดภัย (Safety) 

 6. ขวัญกําลังใจของพนักงาน (Morale) 

 7. การรักษาส่ิงแวดลอม (Environment) 

 

 4.5 สิบสองขั้นตอนของ TPM 

 สิบสองขั้นตอนของ TPM ที่จะกลาวถึงในสวนนี้ คือ ขั้นตอนของการนํา TPM ไปใชทั่วทั้งองคการหรือที่

เรียกวา Company-wide TPM ภาพที่แสดงไวในภาพที่ 17 ถึง ภาพที่ 19 แบงการดําเนินการออกเปนขั้นหลักๆ 

ประกอบดวย ขั้นการเตรียมการ ไดแก ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 6       ขั้นปฏิบัติการ ไดแก ขั้นตอนที่ 7 และ

ขั้นตอนที่ 8    และขั้นการปรับปรุงและยกระดับ ไดแก ขั้นตอนที่ 9 ถึงขั้นตอนที่ 12 
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ภาพที่ 17 ขั้นตอนการทํา TPM: ขั้นเตรียมการ 
 

 
ขั้นปฏิบัติการ 

ขั้นตอนท่ี  7  :  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 ขั้นตอนท่ี  7.1  :  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาหลักท่ี 1) 

                        โดยทีมเฉพาะกิจและทีมกิจกรรมกลุมบํารุงรักษา 
 ขั้นตอนท่ี  7.2  :  การบํารุงรักษาดวยตนเอง (เสาหลักท่ี 2) 

                        ดําเนินการ 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาดวยตนเอง  และการ
ประกวดกิจกรรมกลุมบํารุงรกัษาดวยตนเอง 

 ขั้นตอนท่ี  7.3  :  การบํารุงรักษาตามแผน (เสาหลักท่ี 3) 
                        การเตรยีมพรอมรับความความเสียหาย  การปองกันความ 
เสียหาย  การพัฒนาและปรับปรุงเครื่องจักร 

 ขั้นตอนท่ี  7.4  :  การพัฒนาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (เสาหลักท่ี 
4) 
                        จัดใหมกีารพัฒนาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษาทักษะ
ตางๆ เชน ทักษะดานการบํารุงรักษาเบื้องตน  ดานการปรับแตง และตรวจเช็คหลัง
การทํางานของเครื่องจักรอปุกรณตางๆ เปนตน 

ขั้นตอนท่ี  8  :  การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (เสาหลักท่ี 5) 
                     พัฒนาผลติภัณฑใหมใหดีขึ้น  ใหเร็วขึ้น  ใหผลิตไดงาย  และใหบํารุงรักษาไดงาย 

 

ภาพที่ 18 ขั้นตอนการทํา TPM: ขั้นปฏิบัติการ 
 
 

ขั้นเตรียมการ
ขั้นตอนท่ี  1  :  ประกาศการตัดสินใจของผูบริหารสูงสุดในการนํา TPM มาใช 
                     การประกาศการตัดสินใจของผูบริหารสามารถทําไดโดยผานการสื่อสารรูปแบบ
ตางๆ ที่มีการใชกันภายในบริษัท เชน การประชุม การจัดบอรดเผยแพร  หนังสือและนิตยสาร
ภายใน 
ขั้นตอนท่ี  2  :  ฝกอบรมใหความรูและการเชิญชวน 
                      จัดฝกอบรม หลักสูตรTPM ใหกับพนักงานในระดับตางๆ รวมถึงการศึกษาดูงาน
นอกสถานที่  หรือการสงพนักงานเขารวมฝกอบรมที่หนวยงานอื่นเปนผูจัด 
ขั้นตอนท่ี  3  :  จัดตั้งคณะกรรมการรณรงคสงเสริม TPM และผังการบริหาร TPM 
                     จัดตั้งคณะทํางานในระดับตางๆ ไมวาจะเปนระดับองคการ  ระดับโรงงาน  ระดบั
แผนกหรือระดบักลุมยอย  โดยทั้งหมดตองนํามาจดัทําเปนผังบริหารกจิกรรม  TPM 
ขั้นตอนท่ี  4  :  กําหนดปรัชญา  นโยบาย  และเปาหมาย TPM  
                     การกําหนดปรัชญา  นโยบาย  และเปาหมายของ TPM สามารถทําไดโดย
เทียบเคียงกับอุตสาหกรรมใกลเคียง  หรือกําหนดขึ้นเองโดยพิจารณาจากสภาพแวดลอมใน
ปจจุบัน 
ขั้นตอนท่ี  5  :  จัดทําแผนแมบท TPM 
                     คือ การจัดความสมดุลของเปาหมายทางดานระยะเวลาดําเนินการใหเขากับเสา
หลักทั้ง 8 ของ TPM  
ขั้นตอนท่ี  6  :  จัดพิธีเปด TPM อยางเปนทางการ  
                      จัดพิธีเปดโดยการเชิญลกูคา บริษัทในเครอื หรือบรษัิทพันธมิตรเขารวมพิธีดวย 
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ขั้นปรับปรุงและยกระดับ TPM 

ขั้นตอนท่ี  9  :  จัดทําระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (เสาหลักท่ี 6) 
                     สรางเงื่อนไขการผลิตทีจ่ะไมทําใหเกิดของเสีย และการบํารุงรักษาเพื่อรักษาสภาพ
เง่ือนไขดังกลาวไว 
ขั้นตอนท่ี  10  :  จัดทําTPM ในสํานักงาน (เสาหลักท่ี 7) 
                       สนับสนุนกิจกรรมของฝายผลิต  และปรับปรุงประสิทธิภาพของงานธุรการในสวนที่
เกี่ยวของกับเครื่องจักรอุปกรณ 
ขั้นตอนท่ี  11  :  จัดทําระบบชีวอนามยั  ความปลอดภัย  และสิง่แวดลอมภายในโรงงาน  
                             (เสาหลักท่ี 8) 
                           รณรงคใหเกิด “อุบัติเหตุเปนศูนย” และ “มลพิษเปนศูนย” 
ขั้นตอนท่ี  12  :  การทําทุกอยางใหสมบูรณและยกระดับ TPM 
                      การขอรับรองผลจากสถาบันตางๆ และการตั้งเปาหมายใหสูงขึ้น   
 

ภาพที่ 19 ขั้นตอนการทํา TPM: ขั้นปรับปรุงและยกระดับ TPM 
 


