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TPM in Brief                    โดย อ. ธานี อวมออ  

 

1 บทนํา 

 เครื่องจักรจะสงผลโดยตรงตอสมรรถนะขององคกรที่มีกระบวนการผลิตที่ตองอาศัยเครื่องจักรเปนหลัก 

เนื่องจากเมื่อใดก็ตามที่เครือ่งจักรเกิดการบกพรอง โอกาสในการผลิตสินคาใหไดคุณภาพจะลดลง  ตนทุนจะ

สูงขึ้น และการสงมอบสินคาอาจจะไมตรงเวลา 

 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness) คือ การนําเอาอัตรา

การเดินเครื่อง (Availability)     ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) และอัตราคุณภาพ 

(Quality Rate) มาพิจารณารวมกัน เนื่องจากทั้ง 3 ปจจัยเปนสมัประสิทธิ์ซึ่งกันและกันในการสงผลตอ

ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งทั้งหมดเปนผลมาจากความสญูเสียที่เกิดขึ้น (Loss) ดังนั้นการเพิ่ม OEE 

ก็คือการลด Loss นั่นเอง 

 จากอดีตที่มีการบํารุงรักษาโดยฝายซอมบํารุงเพียงอยางเดียวซึ่งไมเพียงพอที่จะทําใหเครื่องจกัรมี

ประสิทธิภาพสูงสุดได  รวมทั้งมีการเกิดความสูญเสียในดานตางๆ ไดแก การขัดของอยางกะทันหัน การเตรียม

งานและการปรับแตง การเดินๆ หยุดๆ ของเครื่องจักร ความเร็วของเครื่องลดลง ของเสียมากขึ้นและอัตราการใช

ประโยชนของวัตถุดิบต่ําลง  ดังนั้นจึงตองนําระบบการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total 

Productive Maintenance) หรือที่เรียกวา TPM มาใช เพื่อใหเครื่องจักรทํางานอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดและ

ลดความสูญเสียดังกลาว ซึ่งจะเปนผลทําใหการดําเนินงานของสถานประกอบการดีขึ้น และเปนการสรางสถานที่

ทํางานที่มีคุณคา มีชีวิตชีวาใหกับพนักงาน เนื่องจากสามารถบรรลุตามแผนการผลิตโดยรักษากําหนดเวลาสง

มอบได สามารถรักษาและปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้น ลดตนทุนลง และปองกันอุบัติเหตุตางๆ ได  

 

2 เครื่องจักรกับสมรรถนะขององคกร 

 สมรรถนะขององคการ หมายถึง ผลการดําเนินงานขององคการที่ออกมาในรูปแบบตางๆ ที่แสดงถึง

ความสามารถในการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา พนักงาน และสังคม ไดแก ตนทุน (Cost) คุณภาพ 

(Quality) การสงมอบ (Delivery) ความปลอดภัย (Safety) ขวัญกําลังใจ (Morale) และสิ่งแวดลอม 

(Environment) โดยทั้งหมดจะเกิดขึ้นไดนั้น องคการตองอยูบนพื้นฐานของการใชเครื่องจักรไดอยางคุมคา

เพื่อใหเกิดการเพิ่มผลผลติ (Productivity) 

 

  2.1 เครื่องจักรกับการเพิ่มผลผลิต  

 ความหมายของการเพิ่มผลผลิตม ี2 แนวคิด คือ แนวคิดทางวิทยาศาสตรและแนวคิดทางเศรษฐกิจ

สังคม ที่จะกลาวถึงในที่นี้เปนการกลาวถึงการเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร 

 

การเพิ่มผลผลิต (Productivity)              =        ผลติผล (Output) 

                                                               ปจจัยการผลิต (Input) 
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ผลิตผล  หมายถึง  สินคาหรือบริการตางๆ  เชน รถยนต  ตูเย็น  โทรทัศน  อาหาร  การขนสง  การบริการ

โรงแรม  ฯลฯ สวนปจจัยการผลิต  หมายถึง ทรัพยากรที่ใชในการผลิตสินคาหรือบริการนั้นๆ โดยทั่วไปแบง

ออกเปน  แรงงาน  วัตถุดิบ  เครื่องจักร  เงินทุน  และพลังงาน จากอัตราสวนขางตน จะเห็นไดวา การเพิ่ม

ผลผลิตยอมเกี่ยวของกับเครื่องจักรอยางแนนอน  เพราะเครื่องจักรเปนปจจัยการผลิตที่สําคัญอยางหนึ่ง

โดยเฉพาะอยางยิ่งในอุตสาหกรรมการผลติ โดยสามารถทําใหเกิดการเพิ่มผลผลติไดตามแนวทางตอไปนี้ 

 1) ใชเครื่องจักรเทาเดิม แตทําใหผลิตผลเพิ่มมากขึ้น  

หมายถึง การบํารุงรักษาเครื่องจักรใหใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพมากกวาเดิม ไมมีการเสียหาย ไมมีการรอ

คอยอะไหล และไมผลิตงานเสีย ทั้งนี้เพื่อใหมีเวลาสําหรับทําการผลิตมากขึ้น 

 

 2) ใชเครื่องจกัรนอยลง แตผลิตผลเทาเดิม  

แนวทางนี้อยูภายใตแนวความคิดที่วา ถาเราทําใหเครื่องจักรทุกเครื่องทํางานไดอยางเต็มความสามารถของ

เครื่องจักรแลว เราอาจจะไมตองใชจํานวนเครื่องจักรเทาที่มีอยูในตอนนี้ก็ได แตยังสามารถทําการผลิตไดใน

ปริมาณเทาเดิม หรือกลาวอีกนัยหนึ่งก็คือ สาเหตุที่ทําใหเราตองใชเครื่องจักรจํานวนมากขนาดนี้ก็เพราะ

เครื่องจักรของเราเสียบอย ทํางานไดไมเต็มที่ หรืออาจจะมีการผลิตชิ้นงานเสียออกมาเปนจํานวนมาก 

 

3) ใชเครื่องจกัรนอยลง แตทําใหผลิตผลเพิ่มขึ้น 
แนวทางนี้เปนการเพิ่มผลผลิตโดยการทําใหเครื่องจักรมีกําลังการผลิตที่สูงขึ้นกวาที่ออกแบบไว  อาจ

เปนการดัดแปลง ปรับปรุง หรือติดตั้งอุปกรณเพิ่มเติมเขาไป  หรือการทําใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่ตองใชเวลา

ในการดูแลรักษานอยที่สุด 

จากการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวของกับเครื่องจักรตามแนวทางทั้งสามดังกลาว จะเห็นไดวาตองมีระบบการ

บํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพเปนตัวจักรที่สําคัญ  รวมถึงการปรับปรุงเครื่องจักร  ไมใชเพียงแตรอใหเสียแลวจึง

ซอมอยางที่เคยเปน 

 

 2.2 เครื่องจักรกับคุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ 

 เครื่องจักรเสียอยูเปนประจํา เครื่องจักรสกปรก  เครื่องจักรไมมีความเที่ยงตรง ทั้งหมดนี้เปนตัวอยางที่

เราไดยินอยูเปนประจําวา ทําใหเกิดปญหาทางดานคุณภาพการผลิต นั่นแสดงวาเครื่องจักรเสียใชงานไมไดหรือ

เครื่องจักรที่กําลังใชงานไมสามารถทํางานไดตามปกติ  ลวนแลวแตมีโอกาสทําใหเกิดปญหาทางดานคุณภาพ

ไดทั้งส้ิน ทั้งนี้อาจมีสาเหตุมาจากการปลอยปละละเลยหรือไมมีการบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 

 เครื่องจักรเสียครั้งหนึ่ง นอกจากจะไมมีเครื่องใชงานแลว เราตองสูญเสียอะไรอีกบาง อยางไรก็ตาม ถา

พูดกันเฉพาะความเสียหายที่คํานวณเปนตัวเงินได  คําตอบก็คือ ตองเสียคาอะไหล คาแรงชางซอม  คาแรงของ

พนักงานฝายผลิต  โอกาสในการขายสินคา  คาทํางานลวงเวลา  ซึ่งในที่สุดความสูญเสียที่เปนตัวเงินตางๆ 

เหลานั้นก็จะกลายมาเปนตนทุน 
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 เครื่องจักรเสียอยูเปนประจํา เครื่องจักรทํางานไมไดเต็มกําลัง  เครื่องจักรผลิตของเสีย อาจจะเปน

สาเหตุทําใหเกิดการทํางานลาชา จนในที่สุดไมสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดตามนัดหมาย นอกจากนั้นใน

บางกรณีอาจจะมีคาปรับตางๆ ตามมาอีก 

 ปญหาทางดานคุณภาพ ตนทุนสูง การสงมอบที่ไมตรงเวลา ในระยะแรกจะสงผลโดยตรงตอลูกคาที่ใช

สินคาของเรา  แตระยะตอไปเมื่อลูกคาเริ่มหมดความอดทนหรือมีทางเลือกอื่น ก็จะเลิกใชสินคาของเรา  ถึงตอน

นั้นยอมหนีไมพนที่จะสงผลกระทบทั้งบริษัท 

 

 2.3 เครื่องจักรกับความปลอดภัยและขวัญกําลังใจ 

 เครื่องจักรอาจทําใหเกิดอันตรายไดกับทั้งผูใชและผูซอม  เนื่องจากใชงานไมถูกตอง ไมถูกวิธีหรือไมมี

อุปกรณปองกัน ยิ่งไปกวานั้นบางครั้งเกิดจากการบํารุงรักษาที่มุงแตจะใหเครื่องจักรใชงานได  โดยไมคํานึงถึง

ความปลอดภัย เชน การถอดอุปกรณปองกันออก การทําใหเครื่องเดินเร็วขึ้นโดยไมไดคํานึงถึงสมรรถภาพของ

เครื่องอันจะนํามาซึ่งอันตรายใหญหลวง และเมื่อใดก็ตามที่พนักงานขาด ขวัญกําลังใจผลเสียดานตางๆ จะ

ตามมาอีกมากมาย 

 

 2.4 เครื่องจักรกับสังคมและสิ่งแวดลอม 

 เครื่องจักรที่ไมไดรับการบํารุงรักษาอยางเพียงพอจะทํางานไดไมเต็มความสามารถของเครื่องใน

ขณะเดียวกันก็ยังคงใชพลังงานตางๆ เชน พลังงานไฟฟาหรือเชื้อเพลิง เทาเดิม ยิ่งไปกวานั้นในบางครั้งอาจใช

พลังงานมากกวา  

 นอกจากนั้นเครื่องจักรดังกลาวยังมีสวนกอมลพิษดานตางๆ เชน ทําใหเกิดเสียงดัง อุณหภูมิสูงกวาปกติ 

เกิดควันจากการเผาไหม หรืออาจจะทําใหสารเคมีรั่วไหล ซึ่งถามองในระดับสังคมที่ใหญขึ้น  เราจะพบวานั่น

เปนการทําลายสิ่งแวดลอม เพราะการไดมาซึ่งพลังงานสวนใหญมักตองแลกดวยการทําลาย    ส่ิงแวดลอม 

 

3 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness - OEE) 

3.1 องคประกอบของ OEE 

เครื่องจักรที่ดีไมใชเปนเพียงแคเครื่องจักรที่ไมเสีย เปดสวิตชเมื่อใดทํางานไดเมื่อนั้น  หากแตตองเปน

เครื่องจักรที่เปดขึ้นมาแลวทํางานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ คือ เดินเครื่องไดเต็มกําลังความสามารถ  แตถา

เครื่องจักรใชงานไดตลอดเวลาและเดินเครื่องไดเต็มกําลัง  แตชิ้นงานที่ผลิตออกมาไมมีคุณภาพก็คงไมมี

ประโยชนอะไร ดังนั้นเรื่องคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเปนอีกปจจัยหนึ่งที่จะใชในการพิจารณาเครื่องจักร  และ

ที่สําคัญเครื่องจักรที่ดีตองใชงานไดอยางปลอดภัย ซึ่งทั้งหมดไดกลายมาเปนองคประกอบของ OEE 

ดังตอไปนี้   

1) อัตราการเดินเครื่อง (Availability) - พิจารณาภาพที่ 1 

เวลาทั้งหมด (Total Time) หมายถึง เวลาที่เรามีเครื่องจักรอยูในโรงงาน แตไมไดหมายความวาเรา

จะตองวางแผนการใชเครื่องใหเทากับเวลาที่มีทั้งหมด เราคงตองมีเวลาหยุดเพื่อการบํารุงรักษาประจําวัน เวลา

หยุดเพื่อการประชุมชี้แนะ เวลาหยุดเพื่อทํากิจกรรมตางๆ ของโรงงาน เชน กิจกรรม 5ส เวลาหยุดที่เราตั้งใจ
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ทั้งหมดนั้น เราเรียกวา เวลาหยุดตามแผน (Planned Shutdown) ดังนั้นเวลาที่เราตองการใหเครื่องจักรใช

งานไดตลอดจึงไมใชเวลาทั้งหมด 

เวลารับภาระงาน (Loading Time) หมายถึง เวลาที่มีการวางแผนไววาตองใชในการผลิต โดยนํา

เวลาทั้งหมดมาหักออกดวยเวลาหยุดตามแผน และเวลารับภาระนี่เองที่เราตองการใหเดินไดตลอดเวลา 

 
เวลาทั้งหมด 

 
 

เวลารับภาระงาน เวลาหยุดตามแผน 

 
เวลาเดินเครื่อง เวลาสูญเสีย 

จากเครื่องหยดุ 
 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ เวลาสูญเสีย 
จากเครื่องเสียกําลัง

 

เวลา
เดินเครื่อง 
ที่เกิดมูลคา 

เวลา
สูญเสีย 
จากการ
ผลิต 
ของเสีย 

 
 

     

 
เวลาเดินเครื่อง  = เวลารับภาระงาน - เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 

 

อัตราการเดินเครื่องจักร    (Availability)    =    เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 

                                                                       เวลารับภาระ (Loading Time) 

 

 

ตัวอยาง 

เครื่องจักรเครื่องหนึ่งมีเวลาทํางานทั้งหมดสัปดาหละ 48 ชั่วโมง ในชวง 1 สัปดาหเครื่องจักรนี้ มีเวลา

หยุดตามแผน 6 ชั่วโมง มีเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 3 ชั่วโมง จงหาอัตราการเดินเครื่องของเครื่องจักรนี้

ใน 1 สัปดาห 

 

เวลารับภาระงาน     =  เวลาทั้งหมด  -  เวลาหยุดตามแผน 

       = 48 – 6  

       = 42 ชั่วโมง 

ภาพที่ 1 เวลาที่ใชในการหาอัตราการเดนิเครื่อง 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 จะเห็นไดวาเวลาเดินเครื่องจะไมเทากับเวลารับภาระงาน  หากเกิดความสูญเสียที่ทําให

เครื่องหยุดทํางาน แตความสูญเสียที่มีโอกาสเกิดขึ้นยังไมหมดเพียงแคนั้น ยังมี ความสูญเสียท่ีทําใหเครื่อง

เสียกําลัง ซึ่งทําใหเวลาเดนิเครื่องที่นอยอยูแลวเหลือนอยลงไปอีก เรียกวา เวลาเดินเครื่องสุทธิ 

 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ  =  เวลาเดินเครื่อง   -  เวลาสูญเสียจากเครื่องเสียกําลัง 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง        =  เวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net Operating Time) 

(Performance Efficiency)           เวลาเดินเครื่อง (Operating Time) 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องบางครั้งไมสามารถคํานวณไดโดยตรง เนื่องจากมีความสูญเสียที่ไมสามารถ

จับเวลาได  แตทําใหเครื่องเสียกําลัง  เชน  ไฟตก  เครื่องเดินไมเรียบ  เครื่องสะดุดหรือหยุดเล็กนอย เปนตน  

เวลามาตรฐานในการทํางานตอชิ้นสามารถชวยเราแกปญหาดังกลาวได  เพราะถาเรามีเวลามาตรฐาน  เราก็จะ

ทราบวาตามเวลาเดินเครื่องเราควรผลิตงานไดกี่ชิ้น  และในความเปนจริงเราผลิตงานไดกี่ชิ้น 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  =        จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริง 

       จํานวนชิ้นงานที่ควรผลิตไดตามเวลามาตรฐาน 

 
 ตัวอยาง 

 เวลาทํางานของเครื่องจักรเครื่องหนึ่ง หลังจากมีการหกัเวลาหยุดตามแผนและหักเวลาสูญเสียที่ทําให

เครื่องตองหยุดทํางานแลว  สุดทายเครื่องจักรมีเวลาจริงๆ เพียงแค 50 ชั่วโมงตอสัปดาห แตในขณะทํางาน

ตลอดสัปดาหมีเวลาสูญเสียจากเครื่องเสียกําลังรวมกันแลว 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 % 
 
 
ตัวอยาง 

เครื่องจักรเครือ่งหนึ่งมีเวลามาตรฐานในการผลิตชิ้นงานเทากับ  0.036  ชั่วโมงตอชิ้น ใน 1 วันมีเวลาเดินเครือ่ง  

6  ชั่วโมง  และทําการผลิตได  140  ชิ้น  จงหาประสิทธิภาพการเดนิเครื่องของเครื่องจักรเครือ่งนี้ 

 
 จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริง        = 140   ชิ้น 

 จํานวนชิ้นงานที่ควรผลิตไดตามเวลามาตรฐาน   =    เวลาเดินเครื่องจักร 

           เวลามาตรฐานตอชิ้น 

               =       036.0
6

 
   
         =    166   ชิ้น 
 

 
 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  =      จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจริง 

                                                    จํานวนชิ้นงานที่ควรผลิตไดตามเวลามาตรฐาน 

         =      166
140

 
 
         =      84.33% 
  
 
 3) อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 

 จากภาพที่ 1 จะเห็นวา เวลาเดินเครื่องสุทธิบางครั้งก็ไมไดเกิดมลูคาทั้งหมด (หมายถึง ผลิตของดีมี

คุณภาพ) เพราะเสียเวลาสวนหนึ่งไปกับการผลิตของเสียหรือเรียกวา เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

 

เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคา  =  เวลาเดินเครื่องสุทธิ  -  เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

 

อัตราคุณภาพ   =     เวลาเดินเครื่องสุทธิท่ีเกิดมูลคา (Valued – Net Operating Time)   

 (Quality Rate)                   เวลาเดนิเครื่องสุทธิ (Net Operating Time)  

 

อัตราคุณภาพบางครั้งก็ไมสามารถหาไดโดยการใชสมการดังกลาว เนื่องจากความยากลําบากในการจับ

เวลาที่ตองสูญเสียไปกับการผลิตงานเสีย แตเราสามารถดูความสูญเสียที่ออกมาในรูปของชิ้นงานที่เสียและ

ชิ้นงานที่ตองนํากลับไปแกไข 
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อัตราคุณภาพ  =  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดท้ังหมด – จํานวนชิ้นงานที่เสียและท่ีซอม 

                                                  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดท้ังหมด 

 
ตัวอยาง 

 เครื่องจักรเครื่องหนึ่งมีเวลาเดินเครื่องที่ไมมีความสูญเสียใดๆ เลยในขณะทํางาน หรือเรียกอีกอยาง

หนึ่งวาเวลาเดินเครื่องสุทธิเทากับ 40 ชั่วโมงใน 1 สัปดาห แตมีชวงที่ชิ้นงานออกมาเสียหรือตองนํากลับไป

แกไขรวมกันประมาณ 2 ชั่วโมง จงหาอัตราคุณภาพของเครื่องจักรนี้ 

 

 เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคา   = เวลาเดินเครื่องสุทธิ - เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

               =     40 - 2    

               =     38 ชั่วโมง 

 อัตราคุณภาพ          =     เวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคา 

              เวลาเดินเครื่องสุทธิ 

            =       40
38

 

            =       95% 

ตัวอยาง 

 เครื่องจักรเครื่องหนึ่งในหนึ่งวันผลิตชิ้นงานได 300 ชิ้น ในบรรดางาน 300 ชิ้นนี้มีชิ้นงานที่เสียจนไม

สามารถแกไขไดจํานวน 45 ชิ้น และสามารถนํากลับไปแกไขไดจํานวน 15 ชิ้น จงหาอัตราคุณภาพของ

เครื่องจักรนี้ในวันดังกลาว 

  
         อัตราคุณภาพ  = จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมด – จํานวนชิ้นงานที่เสียและที่ซอม 

                                                  จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมด 

         =        300
)1545(300 +−

 

         =        80 % 

 

 ภาพที่ 2 เปนความสัมพันธของการพิจารณาเครื่องจักรในปจจัยดานตางๆ ทั้งอัตราการเดินเครื่อง 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพโดยดูในภาพรวมที่ OEE 
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ภาพที่ 2 ความสัมพันธระหวางการพิจารณาเครื่องจักรกับ OEE 

 

  

 3.2 การหาคา OEE 

 OEE เปนคําที่รูจักกันเปนอยางดีในฐานะตัวเลขที่ใชบงบอกสมรรถนะของโรงงานที่ใชเครื่องจักรเปน

หลักในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น OEE ยังใชเปนตัวเลขในการวัดความสําเร็จของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม 

TPM หรือเรียกไดวาการดําเนินกิจกรรม TPM ก็เพื่อเพิม่คา OEE ในตอนที่ผานมาเราไดพดูถึงอัตราการ

เดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ ซึ่งถือเปนการสรางสวนประกอบของ OEE ไวลวงหนา

แลว เพราะฉะน้ันในตอนนี้ก็แคนํามาประกอบกัน 

 1) การคํานวณ OEE 

 

ประสิทธิผลโดยรวม  =  อัตราการเดินเครื่อง  X ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง X อัตราคุณภาพ   

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

 

OEE

เครื่องจักรดีหรือไม ? 

ดูที่ 

การใชงานไดตลอดเวลา 
 
การทํางานไดเต็มประสิทธิภาพ 
 
ผลิตสินคาอยางมีคุณภาพ 

อัตราการเดินเครื่อง 
 
ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
 
อัตราคุณภาพ 

ดูที่

ดูที่
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ตัวอยาง 
 
 จงคํานวณหาคา OEE ของกระบวนการผลิตตอไปนี้ 

 
 
 
 
 

  
 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% 

 

จากตัวอยางจะเห็นไดวา ในกระบวนการผลิต A จะมีอัตราการเดินเครื่องถึง 100% และอัตราคุณภาพถึง 

100% แตเมื่อพิจารณาประสิทธิภาพการเดินเครื่องที่มีเพียง 50% ทําให OEE เหลือเพียง 50% จากกรณีนี้

สามารถวิเคราะหไดวากระบวนการผลิต A ไมมีปญหาเรื่องเครื่องจักรเสียหรือเครื่องจักรหยุดใดๆ รวมทั้งไมมี

ปญหาทางดานคุณภาพดวย แตกระบวนการผลิตทํางานไดชามากเพียงแค 50% ของกําลังการผลิตมาตรฐาน 

กระบวนการผลิต B ดูเหมือนวา OEE นาจะออกมาสูง เนื่องจากทั้ง 3 ปจจัยอยูในเกณฑสูง แตจริงๆ 

OEE ที่ออกมาคือเทากับ 72.9% เพราะวายังไมสามารถเดินเครื่องไดตลอด มีเวลาหยุดเครื่องไป 10% เครื่อง

ยังเดินไดไมเต็มกําลัง ขาดอีก 10% และมีของเสียในปริมาณที่สูงถึง 10% 

กระบวนการผลิต C ถึงแมจะไมมีปญหาดานคุณภาพ แตเครื่องจักรก็เสียบอยและเครื่องจักรก็ยังเดินไม

เต็มกําลัง แตเปนที่นาสังเกตวา OEE ก็ยังสูงกวากระบวนการผลิต A ทั้งนี้เปนเพราะตัวแปรที่ต่ําสุดเปนตัวการใน

การฉุดคา OEE ใหต่ําลง 

ดังนั้นในการปรับปรุง OEE จึงควรปรับปรุงตัวแปรที่มีคาต่ําที่สุดกอน เพราะมีผลมากที่สุดในการทําให 

OEE มีคาเพิ่มขึ้น นอกจากนั้นยังทําไดงายกวาการทําใหตัวแปรที่มีคาสูงอยูแลวใหมีคาสูงขึ้นไปอีก 

  
 2) OEE ต่ําเพราะ Loss 

 ลองนึกภาพโรงงานที่มี  OEE เทากับ 100% ในโรงงานแหงนั้นตองเปนโรงงานที่เครื่องจักรใชงานได

ตลอดเวลา (อัตราการเดินเครื่องเทากับ 100%) เครื่องเดินไดเต็มกําลัง (ประสิทธิภาพการเดินเทากับ 100%) 

และไมเคยมีงานเสียหรืองานที่ตองแกไข (อัตราคุณภาพเทากับ 100%) และถานึกภาพเวลาในสวนตางๆ ที่

เกิดขึ้นคงตองเปนตามภาพที่ 3 

 และถาลองนึกภาพโรงงานที่มี OEE ไมถึง 100% แนนอนในโรงงานแหงนั้นเครื่องจักรใชงานไดไม

ตลอดเวลา (อัตราการเดินเครื่องนอยกวา 100%) เครื่องเดินไดไมเต็มกําลัง (ประสิทธิภาพการเดินเครื่องนอย

กวา 100%) และเกิดของเสียหายและการแกไขงาน (อัตราคุณภาพนอยกวา 100%) เวลาในสวนตางๆ ของ

โรงงานแหงนี้คงตองเปนตามภาพที่ 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 เวลาในสวนตางๆ ที่ทําให OEE เทากับ 100% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4  เวลาในสวนตางๆ ที่ทําให OEE นอยกวา 100% 

  

เวลารับภาระงาน 

เวลาเดินเครื่อง 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ

เวลาเดินเครื่องที่เกิดมูลคา

อัตราการเดินเครื่อง = 100%

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง = 100%

อัตราคุณภาพ = 100% 

OEE = 100% 

เวลารับภาระงาน 

เวลาเดินเครื่อง

เวลาเดินเครื่องสุทธิ 

เวลาเดินเครื่อง 
สุทธิที่เกิดมูลคา 

อัตราการเดินเครื่อง < 100%

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง < 100%

อัตราคุณภาพ < 100% 

OEE < 100% 

Loss 
กลุมที่ 1

Loss 
กลุมที่ 2

Loss  
กลุมที่ 3 
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 ภาพที่ 3 กับภาพที่ 4 มีอะไรที่แตกตางกัน จะเห็นไดอยางชัดเจนวา ส่ิงที่แตกตางกัน คือ ในภาพ 1.4 มี 

Loss 3 กลุมเกิดขึ้น โดย Loss กลุมที่ 1 ทําใหเหลือเวลาเดินเครื่องนอยลง Loss กลุมที่ 2 ทําใหเวลาเดินเครือ่ง

สุทธิเหลือนอยลง และ Loss กลุมที่ 3 ทําใหเวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคาเหลอืนอยลง ซึ่งการลดลงทั้งหมด

เปนสาเหตุให OEE มีคาไมถึง 100% ดังนั้นเราจึงสรุปไดวา OEE ต่ํา เพราะ Loss ซึ่งรายละเอียดของ Loss จะ

อยูในหัวขอที่ 3.4 

 

3.3 ขั้นตอนการหาคา OEE 

 ขั้นตอนที่ 1 วิเคราะหกระบวนการผลิต โดยพิจารณาจากผลิตผลที่ออกมา (Output) เปนหลักวา

ออกมาจากเครื่องจักรเครื่องเดียว (ภาพที่ 5) หรือออกมาจากกลุมเครือ่งจักรที่จัดเรยีงกันเปนสายการผลิต 

(ภาพที่ 6) หรือออกมาจากกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง (ภาพที่ 7) ทั้งนี้เพื่อทําการจํากัดขอบเขตของการวัด

คา OEE 

 

 

  

 

 

 

 

 

ภาพที่ 5 Output ออกมาจากเครื่องจักรเครื่องเดียว 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 6 Output ออกมาจากกลุมเครื่องจักรเรียงกันเปนสายการผลิต 

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 ออกมาจากกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง 

 

 ภาพที่ 5 ในโรงงานแหงนี้มีเครื่องจักรทั้งหมด 3 เครื่อง แตละเครื่องมี Output ของตนเอง ดังนั้นจะตอง

มีการหาคา OEE 3 คา คือคา OEE ของ M/C (Machine) ทั้งสามเครื่อง 

 ภาพที่ 6 ในโรงงานแหงนี้มีเครื่องจักรทั้งหมด 9 เครื่อง แบงเปน 3 สายการผลิต จึงจะมี Output 

ออกมา ดังนั้นถึงแมจะมีเครื่อง 9 เครื่อง แตก็มีความจาํเปนที่จะหาคา OEE เพียงแค 3 คา คือ คา OEE ของ

สายการผลิต 1 OEE ของสายการผลิต 2 และ OEE ของสายการผลิต 3 

 ภาพที่ 7 ในโรงงานแหงนี้มีเครื่องจักร 5 แตทั้ง 5 เครื่องตองนํามาทําการผลิตรวมกนัอยางตอเนื่อง จึง

จะมี Output ออกมา ดังนั้นในโรงงานแหงนี้จึงมีความจําเปนที่จะตองหาคา OEE เพียงคาเดียวคอื OEE ของทั้ง

โรงงาน 

 

 ขั้นตอนที่ 2 เก็บขอมูลของความสูญเสีย  ที่ผานมาเราคงพอสังเกตไดวาการหาคา OEE ไมสามารถหา

ไดโดยตรง แตการหาคา OEE คือ การหาคา Loss มาหักลบออกจากเวลาที่มีอยู ดังนั้นขั้นตอนตอไปหลังจากมี

การจํากัดขอบเขตของการวัดคา OEE เปนที่เรียบรอย ก็คือการเก็บขอมูลของ Loss ตางๆ ตามที่กําหนดไวใน

ขั้นตอนที่ 1 รายละเอียดของการเก็บขอมูลดาน Loss อยูในหัวขอที่ 3.4  

 

 ขั้นตอนที่ 3 หาองคประกอบที่ใชในการคํานวณ  ก็คือ การหาอัตราการเดินเครื่อง  ประสิทธิภาพการ

เดินเครื่องและอัตราคุณภาพ เพื่อนํามาคาํนวณเปนคา OEE  แตการที่จะหาปจจัยดังกลาวไดตองมีการเก็บ

ขอมูลทางดานการผลิตประจําวันเพิ่มเติม เชน  ปริมาณการผลิตแตละวัน  ปริมาณของเสียในแตละวัน  ปริมาณ

งานที่ตองนํากลับไปแกไขในแตละวัน  เวลามาตรฐานที่ใชในการผลิต  เปนตน 

 

 ขั้นตอนที่ 4 คาํนวณหาคา OEE การคํานวณหาคา OEE ตองมีการกําหนดชวงเวลาที่จะทําการคํานวณ

ในแตละครั้งวาจะทําทุกวัน ทําเปนสัปดาห หรือทําเปนเดือน และเพื่อความสะดวกควรกําหนดแบบฟอรมในการ

สรุปการคํานวณคา OEE ในภาพที่ 8 เปนตัวอยางแบบฟอรมที่ใช OEE เปนรายวัน 

 

 ขั้นตอนที่ 5 สรุปผลวิเคราะหและการนําเสนอ หลังจากมีการหาคา OEE แลวตองมีการวิเคราะหโดยการ

เปรียบเทียบอัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพในเครื่องเดียวกันวา ตัวใดมีคา

ต่ําที่สุดเพื่อหาทางปรับปรุงตัวนั้นกอนเปนอันดับแรก นอกจากนั้นยังตองมีการเปรียบเทียบ OEE ของแตละ

M/C M/C Input  OutputM/C M/C M/C 
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เครื่อง หรือของแตละสายการผลิต เพื่อดูวาเครื่องใดหรือสายการผลิตใดมีคาต่ําที่สุด เพื่อหาทางปรับปรุง OEE 

ของเครื่องหรือสายการผลิตนั้นๆ กอนเปนอันดับแรก 

 การนําเสนอผลของการหาคา OEE จะชวยใหทุกคนเกิดความตระหนักในเครื่องจักรที่ตนเองรับผิดชอบ 

และยังชวยใหสะดวกตอการวิเคราะห วิธีการนําเสนอที่งายและเห็นภาพชัดเจนที่สุด คือ การนําเสนอโดยใช

กราฟ 

 

 3.4 ความสูญเสียจากเครื่องจักร (Loss) 

 พิจารณาจากภาพที่ 4 Loss คือ ตวัการที่ทําให OEE ต่ํา และการลด Loss เปนวิธีเดียวเทานั้นที่เพิ่ม 

OEE แตทั้งนี้เราตองรูจักแบงแยก Loss ออกเปนกลุมตางๆ ดังตอไปนี้ เพื่อใหสามารถนําไปคํานวณคา OEE ได 

และเพื่อการปรับปรุงไดอยางตรงจุดตอไป 

1) Loss กลุมที่ทําใหเครื่องจักรหยุดทํางาน (Shutdown Loss) 

 คือ เหตุการณใดๆ ก็ตามที่เกิดขึ้นแลวเครื่องจักรตองหยุดทํางาน  เชน สายพานขาด  เปลี่ยนแมพิมพ 

เกิดอุบัติเหตุ เปนตน Loss ในกลุมนี้เมื่อเกิดขึ้น แลวตองใชเวลานานในการแกไข และ Loss ในกลุมนี้ก็คือ

สาเหตุที่ทําใหอัตราการเดนิเครื่องต่ํา 

 
2) Loss กลุมที่ทําใหเครื่องเสียกําลัง (Capacity Loss) 

คือ เหตุการณใดๆ ก็ตามที่เกิดขึ้นแลวเครื่องจักรทําการผลิตไดชาลง  แตเครื่องไมไดเสียเชนการหยุด

เล็กนอยเพื่อรอคอยพนักงาน  รอคอยวัตถุดิบ  เครื่องสูญเสียความเร็ว  หรือชวงที่เริ่มเดินเครื่อง  ซึ่งเครื่องยังไม

มีความเร็วเต็มที่เปนตน  Loss ในกลุมนี้เปนสาเหตุที่ทําใหประสิทธิภาพการเดินเครื่องต่ํา 

 

3) Loss กลุมที่ทําใหเครื่องผลิตงานเสียและซอมงาน (Yield Loss) 

คือ เหตุการณใดๆ ก็ตามที่เกิดขึ้นแลวทําใหเสียเวลาในการผลิต เนื่องจากเรื่องคุณภาพเปนสาเหตุ ไม

วาชิ้นงานนั้นจะไมสามารถใชได หรือสามารถใชไดแตตองนํากลับไปแกไข ก็ใหนับวาเปน  Loss และ Loss ใน

กลุมนี้ คือกลุมที่เกิดขึ้นแลวทําใหอัตราคณุภาพต่ําลง 

จากที่ผานมาทานลองนึกถึงในโรงงานของทานวา มีเหตุการณอะไรบางที่ถือวาเปนความสูญเสีย เชน 

ไฟดับ ของเสีย หมอน้ํารั่ว ลูกปนแตก แกไขงาน ปรับตั้งเครื่อง ฯลฯ  โดยใหทานใสลงในแบบฟอรมตาม 

ภาพที่ 8 

 หลังจากนั้นทานลองพยายามนึกถึงเหตุการณตางๆ ที่ทานพบอยูเปนประจํานั้นเขาขาย Loss กลุม

ใดบาง ตามแบบฟอรมในภาพที่ 9 

 

เหตุการณที่พบอยูเปนประจํา ลักษณะของความเสียหาย 
1………………………………………. 
2………………………………………. 
3………………………………………. 
4………………………………………. 

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

 

ภาพที่ 8 แบบฟอรมการสํารวจ Loss ในโรงงาน 
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ภาพที่ 9 แบบฟอรมการแบงกลุม Loss ในโรงงาน 

  

 3.5 Six Big Losses 

 Six Big Losses หรือความสูญเสียอันยิ่งใหญ 6 ประการ ที่พบเห็นอยูเปนประจําเกือบทุกที่ แตไมได

หมายความวาทุกที่จะมีเพียงแค Loss หกประการดังกลาวนี้เทานั้น อาจจะมีมากกวาหรือนอยกวาขึ้นอยูกับสถาน

ประกอบการ ดังนั้น 6 Big Losses จึงไมใชสูตรสําเร็จในการหาความสูญเสีย หากแตเปนแนวทางในการ

ประยุกตใชตอไป วิธีที่ดีที่สุดตองหา Loss ของเราเองแลวแบงออกเปนกลุม 

 

6 Big Losses 
Shutdown Losses Capacity Losses Yield Losses 

1. เครื่องจักรเสีย 
2. การเปลี่ยนรุน 

3. การหยุดเล็กนอย 
4. การสูญเสียความเร็ว 
5. การเริ่มเดินเครื่อง 

6.  งานเสียและแกไขงาน 

 

ภาพที่ 10 Six Big Losses 

 

4 การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance: TPM) 

 4.1 แนวคิดและความสําคัญของ TPM 

 1) ความแตกตางระหวาง PM กับ TPM 

 คําวา PM เกิดขึ้นในประเทศสหรัฐอเมริกาและเขาสูญ่ีปุนครั้งแรก เมื่อ ค.ศ.1950 ในฐานะ Preventive 

Maintenance หรือ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน และในชวง 10 ปหลังจากนั้น ญ่ีปุนไดมีการเรียนรูระบบการ

บํารุงรักษาอีกมากมายจากสหรัฐอเมริกาไมวาจะเปน Corrective Maintenance (CM) หรือการบํารุงรักษาเชิง

แกไขปรับปรุง Maintenance Prevention (MP) หรือการปองกันการบํารุงรักษา เพิ่มเติมจาก PM เดิม 

จนกระทั่งมาถึง Productive Maintenance (PM) หรือการบํารุงรักษาทวีผล 

 และจากมุมมองทางดานการบริหารแบบญี่ปุนที่เนนการมีสวนรวมของทุกคนประกอบกับประสบการณ

การใช PM ตามแนวคิดของอเมริกา ทําให PM ไดพัฒนามาเปน TPM ซึ่งหมายถึงการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุก

คนมีสวนรวมนั่นเอง ดังนั้นจึงกลาวไดวา TPM มีที่มาจากอุตสาหกรรมในประเทศญี่ปุน 

 ถึงแมวา TPM จะพัฒนาขึ้นจากการบริหารที่มีเอกลักษณเฉพาะแบบญี่ปุนที่ทําใหทั่วทั้งบริษัทเขามามี

สวนรวมในการบํารุงรักษา แตแนนอนวาเทคโนโลยีทางดานวิศวกรรมซอมบํารุงก็ยังอยูบนพื้นฐานของอเมริกา 

จัดอยูใน  Loss กลุมที่ เหตุการณที่พบอยูเปนประจํา ลักษณะของความเสียหาย 
1 2 3 

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

1…………………………….. 
2…………………………….. 
3…………………………….. 
4…………………………….. 
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แลวอะไรบางที่แตกตางกันระหวาง PM ดัง้เดิมของสหรัฐอเมริกากับ TPM ที่เปนการพัฒนาของประเทศญี่ปุน ใน

ภาพที่ 11 แสดงใหเห็นความแตกตางในประเด็นตางๆ 

 

ประเด็น PM ของอเมริกา TPM ของญี่ปุน 
1 ใหความสําคัญกับวิศวกรซอมบํารุง 

ดั ง นั้ น จึ ง ค น ห า วิ ธี ที่ จ ะ ทํ า ใ ห
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณ
สูงสุดเฉพาะอัตราการเดินเครื่อง  โดย
ไมไดสนใจที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวมของทั้งกระบวนการผลิตที่มี
ผลมาจากคุณภาพ และวิธีการทํางาน
ดวย 

ใหความสําคัญกับทุกคนที่เกี่ยวของกับ
กระบวนการผลิต  โดยไมไดเนนอัตราการ
เดินเครื่องเพียงอยางเดียว  แตเนน
ประสิทธิภาพโดยรวมของทั้งกระบวนการ
ผลิตไมวาจะเปนกรรมวิธีการผลิต  วิธีการ
ทํางานและคุณภาพในการทํางาน 

2 พนั ก ง า น ผู ใ ช เ ค รื่ อ ง ไ ด รั บ ก า ร
มอบหมายใหทําการผลิตเพียงอยาง
เดียว  ในขณะที่งานซอมบํารุงทั้งหมด
ทั้งการบํารุงรักษาประจําวัน  การ
ตรวจสอบ  การซอมอยูภายใตความ
รับผิดชอบของฝายซอมบํารุง 

นอกจากทําการผลิตแลวนั้น  พนักงาน
ผู ใ ช เ ค รื่ อ ง ต อ งทํ า ก า รบํ า รุ ง รั กษา
เครื่องจักรดวยตนเองในสวนที่เปนการ
บํารุงรักษาประจําวัน เชน ทําความสะอาด  
หลอลื่น  ขันแนน  ตรวจสอบ ฯลฯ 
นอกเหนือจากนั้น เชน การตรวจสอบ
ใหญ  การซอม  ใหเปนหนาที่ของชาง
ซอมบํารุงผูเชี่ยวชาญ 

3 
 

ไมมีการทํางานในลักษณะกิจกรรมกลุม
ยอย (Small-group Activity) ที่ทุก
คนตองเปนสมาชิกไมกลุมใดก็กลุม
หนึ่ง 

ทุกคนเปนสมาชิกในกลุมยอยไมกลุมใดก็
กลุมหนึ่ง โดยมีการแบงกลุมยอยออกเปน
ระดับบริหาร ระดับหัวหนางาน  และระดับ
ปฏิบัติ-การ โดยแตละกลุมจะมีภาระงานที่
คาบเกี่ยวกันอยู  (Overlapping) 

 

ภาพที่ 11 PM ของอเมริกาและ TPM ของญี่ปุน 

 

 2) ความหมายของ TPM 

 ในป 1971 สถาบันแหงการบํารุงรักษาโรงงานของประเทศญี่ปุน (Japan Institute of Plant 

Maintenance) ไดใหความหมายของ TPM ไวในภาพที่ 12 ณ เวลานั้น TPM ยังเปนการพัฒนาขึ้นมาเพื่อสวน

การผลิต ดังนั้นความหมายของ TPM ในที่นี้จึงเปนของ TPM ในสวนผลิต (Production Sector TPM) 

 อยางไรก็ตามการพัฒนาของ TPM ไดมีมาอยางตอเนื่องทําใหทราบวา ถึงแมวาจะทําใหการผลติมี

ประสิทธิภาพสูงสุด ก็ยังไมใชประสิทธิภาพสูงสุดของบริษัท ดังนั้นการพยายามเพิม่ประสิทธภิาพตามแนวทาง

ของ TPM ในสวนผลิตอยางเดียวคงไมพอ ตองใหทุกฝายนอกเหนือจากสวนผลิต เชน ฝายขาย ฝายบริหารเขา

มารวมดวย ทําใหความหมายของ TPM เปลี่ยนเปนความหมาย TPM ทั่วทั้งบริษัท (Company-wide TPM) ใน

ภาพที่ 13 
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ความหมายของ TPM ในสวนการผลิต 

1. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเครื่องจักรอุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

(Overall Efficiency)            

2. TPM  คือ การประยุกตใช  PM เพื่อใหสามารถใชเครื่องจักรไดตลอดอายุการใชงาน 

3. TPM  คือ ระบบการบํารุงรักษาของทุกคนที่มีสวนไดสวนเสียกับเครื่องจักรอุปกรณ ไดแก ผู

วางแผนการผลิต  ผูใชเครื่อง และฝายซอมบํารุง 

4. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมตั้งแตผูบริหารระดบัสูงจนถึง   

ผูใชเครื่อง 

5. TPM คือ การทําใหทุกคนเขามามีสวนรวมในการทํา PM ในลักษณะเปนกลุมยอยหลายกลุม 

 

ภาพที่ 12 ความหมายของ TPM ในสวนการผลิต 
 

 

ความหมายของ TPM ท่ัวท้ังองคการ 

1. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่สงเสริมใหเกิดความรวมมือของทุกฝาย  โดยมีความมุงมั่นวา

ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตองสูงสุด            

2. TPM  คือ การทําใหเกิดระบบปองกันเพื่อไมใหมีความสูญเสีย (Losses) เกิดขึ้นกับ

เครื่องจักรและ ผลิตภัณฑ ซึ่งทั้งนี้ตองทําใหเกิด “อุบัติเหตุเปนศูนย” “ของเสียเปนศูนย” 

และ “เครื่องเสียเปนศูนย” 

3. TPM  คือ การใหฝายผลิต  ฝายพัฒนา  ฝายบริหาร  ฝายขาย มารวมกันในการพฒันา

ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต 

4. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมตั้งแตผูบริหารระดบัสูงจนถึง   

ผูใชเครื่อง 

5. TPM คือ การทําใหความสูญเสียเปนศูนยโดยผานกิจกรรมกลุมยอยที่ทุกกลุมมีภาระงานที่

คาบเกี่ยวกัน (Overlapping) 

 

ภาพที่ 13 ความหมายของ TPM ทั่วทั้งองคการ 

 

 3) JIT และ TPM 

 JIT ยอมาจากคําวา “Just-in-Time” หมายถึง ทันเวลาพอดี ซึ่งเปนปรัชญาการบริหารการผลิตที่

พัฒนาขึ้นมาโดยบริษัท โตโยตา ประเทศญี่ปุน เพื่อใหปราศจากความสูญเสียตางๆ (Wastes) ที่จะเกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิตอันเนื่องมาจากการผลิตในปริมาณที่ไมพอดี เวลาที่ไมพอดี ในขณะที่ TPM ทําเพื่อขจัดความ

สูญเสียจากการใชเครื่องจกัรอุปกรณดังในภาพที่ 14 
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ประเด็น JIT TPM 
การบริหารการผลิต ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ 

(Industrial Engineering: IE) เปนหลัก 
ใชการบํารุงรกัษาทวีผลแบบ 
ทุกคนมีสวนรวม 

การกําจัดความ
สูญเสีย 

• กําจัดความสูญเสียจากปริมาณการ
ผลิต 

• กําจัดความสูญเสียจากการเก็บสตอก 
• กําจัดความสูญเสียจากการขนสง 
• กําจัดความสูญเสียจากการรอคอย 
• กําจัดความสูญเสียจากงานคางใน

กระบวนการ 
• กําจัดความสูญเสียจากวิธีการทํางาน 
• กําจัดความสูญเสียจากของเสีย 

• กําจัดการขัดของของ
เครื่องจักร 

• ลดเวลาปรับตั้งเครื่องจักร 
• ลดเวลาการทดลอง

เดินเครื่อง 
• กําจัดการเดินตัวเปลาของ

เครื่องจักร 
• รักษาความเร็วในการ

เดินเครื่อง 
• กําจัดการผลติของเสียของ

เครื่องจักร 
การปองกันความ 
ผิดพลาด 

• ปองกันความผิดพลาดอันเนื่องมาจาก
ความไมเอาใจใส 

• ปองกันโดยใชระบบมากกวาใชวิธี
ปฏิบัติงาน 

• ปองกันการบํารุงรักษา 
(MP) 

• การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(PM) 

• การบํารุงรักษาเชิงแกไข
ปรับปรุง  (CM) 

การควบคุมดวย          
การมองเห็น 

• ใชระบบปายสัญลักษณ (Kanban) 
• ใชระบบไฟสัญญาณและปายในการ 

ควบคุม (Andon) 

• ปุมปรับตางๆ เห็นชัดเจน
ตัดสินใจไดงาย 

• ใชสี  สัญลักษณ  รูปภาพ 
และอื่นๆ เพื่อใหสังเกตการ
ทํางานของเครื่องจักรได
งาย 

• บอรดแสดงกิจกรรม TPM 
การมีสวนรวมและ
ความคาดหวังในตัว
พนักงาน 

• ทํางานไดหลายอยาง หลายหนาที่ 
• เปนสวนหนึ่งของระบบการผลิต 
• เนนที่ชิ้นงานสําเร็จ 

• ทําการบํารุงรักษา
เครื่องจักรของตนเอง 

• เนนที่อุบัติเหตุเปนศูนย  
เครื่องเสียเปนศูนย  และของ
เสียเปนศูนย 

• ผูกพันกับเครื่องจักร 
 

ภาพที่ 14 JIT และ TPM 
 

 

 4 TQC และ TPM 

 TQC ยอมาจากคําวา “Total Quality Control” หมายถึง การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคการ ซึ่งเปน

ปรัชญาการบริหารที่เนนคุณภาพโดยผานกิจกรรมกลุมยอยที่รูจักกันดีในนาม QCC (Quality Control Circle) ใน

ภาพที่ 15 เปนการเปรียบเทียบลักษณะเฉพาะของ TQC และ TPM 
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ประเด็น TQC TPM 
จุดประสงค ปรับปรุงสถานประกอบการในเชิง

โครงสรางทั่วทั้งองคการ (เพื่อ
ความสําเร็จทางธุรกิจ ภายใตความพึง
พอใจของพนักงาน) 
 

เหมือน  TQC 

วัตถุประสงคของ
การบริหาร 

บริหารคุณภาพ (โดยเฉพาะคุณภาพ
ในผลิตภัณฑ) 

บริหารเครื่องจักรอุปกรณ 
(โดยเฉพาะอุปกรณที่ใชในการ
ผลิต) 

ความหมายของคํา
วา“บรรลุเปาหมาย” 

มีระบบที่มั่นใจไดวา ผลิตภณัฑจะมี   
คุณภาพ (เนนระบบมากกวาอุปกรณ) 

มีสภาพเครื่องจักรและอุปกรณที่
มั่นใจไดวา อยูในสภาพที่ดี
ตลอดเวลา (เนนอุปกรณ
มากกวาระบบ) 

กิจกรรมกลุมยอย เปนกลุมอาสาสมัคร เปนกลุมที่ไดรับการมอบหมาย 
ตามความเหมาะสม 

เปาหมายสูงสุด PPM (Part per million) ของเสียหนึ่ง
ในลาน 

ของเสียเปนศูนย  เครื่องเสีย
เปนศูนย  อุบัติเหตุเปนศูนย 

 

ภาพที่ 15 TQC และ TPM 

 

 4.2 แปดเสาหลักของ TPM, บทบาทหนาท่ีของฝายตางๆ และตัวอยางผลลัพธของ TPM 

 1)  แปดเสาหลักของ TPM 

 1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) 

 2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

 3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

 4. การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and 

Maintenance Development) 

 5. การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 

 6. ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 

 7. ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลติหรือเรียกวา TPM ในสํานักงาน 

(TPM in Office) 

 8. ระบบชีวอนามัย  ความปลอดภัย  และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and Working 

Environment) 

 

 ในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เปนเสาหลักที่ตองดําเนินการใหเกิด TPM ในสวนผลิต  โดยกอนเริ่ม

ดําเนินการและขณะดําเนินการตองมีการฝกอบรมและพัฒนาทักษะอยูตลอดเวลา  ซึ่งถือเปนหนาที่ในเสาหลักที่ 

4  สวนเสาหลักที่ 5 ถือเปนขั้นสูงของ TPM ในสวนผลิต  เนื่องจากเปนการปลูกฝงการบํารุงรักษาใหติดไปกับ

ตัวเครื่องจักรอุปกรณ วัตถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วิธีการทํางาน  รวมถึงการออกแบบและวางผังโรงงานหรือ

กระบวนการ  สําหรับในเสาหลักที่ 6, 7 และ 8 เปนเสาหลักที่ดําเนินการเพื่อขยาย TPM จากสวนผลิตไปสู TPM 

ทั่วทั้งองคการ 
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2) บทบาทและหนาที่ของฝายตางๆ 

แมวากิจกรรมสวนใหญของ TPM จะตองปฏิบัติโดยฝายผลิตและฝายซอมบํารุง แตก็เปนความคดิที่ผิด

ถาจะใหทั้งสองฝายดังกลาวทํากิจกรรมทั้งหมด เสาหลักของ TPM ควรจะมีการดาํเนินการในลักษณะของ

กิจกรรมกลุมยอยที่มีสมาชิกมาจากทุกฝายที่เกี่ยวของตามลักษณะของเสาหลักนั้นๆ 

  

 เสาหลักที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
ผูจัดการและหัวหนา
งานในสายการผลิต 

• ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต
ใหอยูระดับสูงสุดอยูเสมอ 

• เครื่องจักรเสียเปนศูนยและของ
เสียเปนศูนย 

• กําจัดความสูญเสีย 
• คํานวณคา OEE ของแตละ

สายการผลิตหรือของแตละ
ผลิตภัณฑพรอมทั้งทําการ
ตั้งเปาหมาย 

• วิเคราะหปจจัยตาง  ๆที่ทําให  
OEE ต่ํา 

• ทําการวิเคราะหดวยหลัก   
P-M เพื่อกําจัดความ
เสียหายแบบเรื้อรัง 

• เฝาตดิตามวา แตละชวงเวลา
เครือ่งจักรควรจะไดรับการ  
ปรับปรุงอยางไร 

 

  

 เสาหลักที่ 2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
ผูใชเครื่องและ
หัวหนางานใน
สายการผลิต 

• ผูใชเครื่องมีความรูและความ
เขาใจในกลไกของเครื่อง 

• ผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษา
เครื่องจักรไดดวยตนเอง 

ปฏิบัติตาม 7 ขั้นตอนของการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง 
1. การทําความสะอาดแบบล้ําลึก 
2. กําจัดจุดยากลําบากและ

แหลงกําเนิดปญหา 
3. จัดทํามาตรฐานการ

บํารุงรักษา 
4. การตรวจสอบทั่วไป 
5. การตรวจสอบดวยตนเอง 
6. การจัดทําเปนมาตรฐาน 
7. การดํารงไวซึ่งการบํารุงรักษา

ดวยตนเอง 
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 เสาหลักที่  3  การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
ผูจัดการและหัวหนา
งานในฝายซอมบํารุง 

• เพิ่มประสิทธิภาพของงานซอม
บํารุง  เพื่อไมใหเกิดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิต 

• จัดทําแผนการบํารุงรักษา
ประจําวัน 

• จัดทําแผนการบํารุงรักษา
ตามระยะเวลา 

• จัดทําแผนการบํารุงรักษา
เชิงปองกัน 

• ยืดอายุการใชงานของ
เครื่องจักร 

• ควบคุมการเปลี่ยนชิ้นสวน
ตามคาบเวลาที่กําหนด 

• วิเคราะหความเสียหายที่
เกิดขึ้นและหาทางปองกัน 

• ควบคุมการหลอลื่น 
 

 เสาหลักที่ 4 การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา                                   

(Operation and Maintenance Development) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
ผูใชเครื่องและ
พนักงานซอมบํารุง 

• ยกระดับความสามารถในทาง
เทคนิคของทั้งผูใชเครื่องและชาง
ซอมบํารุง 

ฝกอบรมในหัวขอตอไปนี้ 
• การบํารุงรักษาเบื้องตน 
• การขันแนนและการ

ปรับแตง 
• การใชงานของเครื่อง 
• การบํารุงรักษาแบริ่ง 
• การบํารุงรักษาระบบสง

กําลัง 
• การบํารุงรักษาระบบ            

ไฮดรอลิกสและระบบ          
นิวเมติกซ 

• การบํารุงรักษาระบบควบคุม
ดวยไฟฟา 

 

 เสาหลักที่ 5 การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
• ผูจัดการฝายวจิัย

และพัฒนา 
• วิศวกรการผลติ 
• วิศวกรซอมบํารุง 

• พัฒนาผลิตภณัฑใหมใหดีขึ้น 
• ออกแบบอุปกรณเครื่องไม

เครื่องมือใหใชงานไดเร็วขึน้ 
• ผลิตภัณฑใหมและเครื่องจักร

ใหมตองบํารุงรักษาไดงาย 

• ตั้งเปาหมายของการ
ออกแบบและพัฒนา 

• ออกแบบโดยการคํานึงถึง
เครื่องจักรที่ตอง 
- ทําการผลิตไดงาย 
- คุณภาพคงที่ 
- ใชงาย 
- บํารุงรักษาไดงาย 
- มีความนาเชื่อถือ 

• ศึกษาคาใชจายตลอดอายุ
การใชงานของเครื่อง 

• ทบทวนแบบของผลิตภัณฑ
และเครื่องจักรอยูเสมอ 
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 เสาหลักที่ 6 ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ  (Quality Maintenance) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
• ผูจัดการฝาย

ประกันคุณภาพ 
• วิศวกรการผลติ 
• หัวหนา

สายการผลิต 

• เครื่องจักรตองไมใชสาเหตทุี่ทํา
ใหเกิดของเสีย หรือ “การผลิต
ของเสียเปนศูนย” 

• ทบทวนมาตรฐานคุณภาพ
และขอกําหนดทางเทคนิค
ที่ทําไวกับลูกคา 

• ประกันคุณภาพทุกขั้นตอน
ไมวาจะเปนกระบวนการ 
วัตถุดิบ  พลังงาน  อุปกรณ  
หรือวิธีการ 

• หาสาเหตุที่ทําใหคุณภาพ
เกิดความผิดปกติ 

• จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ
ในจุดตางๆ ของเครื่องที่มี
ผลตอคุณภาพ 

   

 เสาหลักที่ 7 ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือเรียกวา  

TPM ในสํานักงาน (TPM in Office) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
• ผูจัดการและ

พนักงานในฝาย
ขายและฝาย
บริหาร 

• กําจัดความสูญเสียที่เกิดจากการ
ประสานงานระหวางฝาย 

• จัดทํางานบริการดานธุรการใหมี
ประสิทธิภาพสูงสุด 

• สนับสนุนและอํานวยความ
สะดวกใหกับฝายผลิต 

การบํารุงรักษาดวยตนเองใน
สํานักงาน 
1. ทําความสะอาดอุปกรณ

เครื่องใชสํานักงาน 
2. พัฒนากระบวนการทํางานให

มีประสิทธิภาพ 
3. จัดทําเปนมาตรฐาน 
4. ปรับทัศนคติวา “ตองทําทุก

อยางที่ฝายผลิตตองการ” 
การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
1. ลดเวลางานดานบัญชี 
2. ปรับปรุงระบบการจัดสง 
3. ปรับปรุงระบบจดัซื้อและจดัจาง 

 

 เสาหลักที่ 8 ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน  

(Safety, Hygiene and Working Environment) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาท่ี 
• คณะกรรมการ

มาตรฐานแรงงาน
ของโรงงาน 

• เจาหนาที่ความ
ปลอดภัย 

• อุบัติเหตุเปนศูนย 
• พัฒนาคุณภาพชีวิตในการ

ทํางานและความปลอดภัยใน
โรงงาน 

• เก็บขอมูลและจัดทําสถิติ
การเกิดอุบัติเหตุ 

• วิเคราะหการปฏิบัติงานเพื่อ
หาขั้นตอนที่อาจเกิด
อันตราย 

• ขจัดมลภาวะในสถานที่
ทํางาน 

• วัดอัตราการอนุรักษ
พลังงาน 

• สงเสริมใหพนักงานมี
สุขภาพที่ดีดวยกิจกรรม
ตางๆ 

• สรางบรรยากาศที่นาทํางาน 
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 4.3 ตัวอยางผลลัพธจาก TPM 

 ภาพที่ 16 เปนผลลัพธของโรงงานที่ไดรับรางวัล PM (PM Award) จากสถาบันแหงการบํารุงรักษา

โรงงานของประเทศญี่ปุน ในการไดรับรางวัลดังกลาว ทางโรงงานตองมีการดําเนนิกิจกรรม TPM มาแลวไมนอย

กวา 3 ป นั่นหมายความวาผลลัพธเชนนี้จําเปนตองใชเวลาอยางนอยสามปจึงจะไดมา 

 อันดับแรกจะดูที่ผลลัพธที่เปนตัวเลขจับตองได  ในลักษณะของผลลัพธที่ไดจากกระบวนการผลิต

ไดแกการเพิ่มผลผลิต (P)  คุณภาพ (Q) ตนทุน (C) เวลาสงมอบ (D) ความปลอดภัย (S) และขวัญกําลังใจ 

(M)  

 นอกจากนั้นยังมีผลลัพธที่ไดจากความรูสึกอีก เชน การมีสวนรวมของพนักงาน ความรูสึก ชื่นชมของผู

มาพบเห็น ความรูสึกสบายใจสบายกายจากสถานที่ทํางานที่สะอาดเรียบรอย การใหความรวมมือ การ

ปรับเปลี่ยนทัศนคติของคน เปนตน 

 

ผลลัพธท่ีเปนตัวเลขจับตองได 
P  :  ทําการเพิ่มผลผลิตในเชิงมูลคา จาก 150% เปน 200% 
       จํานวนความเสียหายแบบฉับพลันลดลงจาก 1 ใน 10 ครั้งของความเสียหายทั้งหมด  
เปน 1 ใน 250 ครั้ง 
       ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เพิ่มจาก 150% เปน 200% 
Q  :  ของเสียลดลง 1 ใน 10 ของอัตราของเสียเดิม  จํานวนลูกคารองเรียนลดเหลือ 1 ใน 4 จาก
ของเดิม 
C  :  ตนทุนการผลิตลดลง 30% 
D  :  สินคาและงานระหวางกระบวนการผลิตลดลง 50% 
S  :  สถิติการเกิดอุบัติเหตถุึงขั้นหยุดงานเปนศูนย  และขั้นทําใหเกิดมลภาวะเปนศูนย 
M  :  จํานวนขอเสนอแนะเพื่อการปรับปรุงเพิ่มขึ้น 5 –10 เรื่องตอกลุมตอป 
ผลลัพธท่ีสัมผัสไดจากความรูสึก 
1. พนักงานรูสึกรักและเปนเจาของเครื่องจักรหลังจากการทําการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
2. จากสถิติอุบัติเหตุเปนศูนย  ของเสียเปนศูนย  ทําใหพนักงานตั้งใจทํางานดวยความระมัดระวัง 

เนื่องจากกลัวเสียสถิติ 
3. สถานที่ทํางานสะอาดขึ้น 
4. ผูที่มาเยี่ยมชมโรงงานรูสึกประทับใจ  และสั่งสินคาเพิ่มขึ้น 

 

ภาพที่ 16 ตัวอยางผลลัพธจาก TPM 

  

 4.4 ทําไมตองทํา TPM 

 สาเหตุที่ตองทํา TPM ที่เห็นไดชัดที่สุดก็คือ การบํารุงรักษาแบบดั้งเดิมที่เราพบเหน็กันอยูไมประสบ

ความสําเร็จ ดงัที่กลาวมาแลว ซึ่งมีสาเหตุโดยรวมมาจากระบบในการบํารุงรักษาที่ไมมีการวัดผลและการ

วางแผน และอีกสาเหตุหนึ่งก็คือ ทัศนคติของคนที่มีตอการบํารุงรักษา ดังนั้นในตอนนี้ จึงขอกลาวถึงสาเหตุ

ที่วา ทําไมจึงตองทํา TPM คําตอบก็คือ เพื่อพัฒนาเครือ่งจักรอุปกรณ พัฒนาคน และพัฒนาองคการ 

 1)  การพัฒนาเครื่องจักรอปุกรณ 

 การพัฒนาเครือ่งจักรอุปกรณ ก็คือ การระดมใหทุกคนมีสวนรวมเพื่อกอใหเกิด 

 1. ประสิทธิผลสูงสุดของเครื่องจักรอุปกรณ (Equipment Effectiveness) 

 2. ความไววางใจไดในตัวเครื่องจักร (Reliability) 

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

 5. ความสามารถในการใชเครื่องจักรใหไดตลอดอายุการใชงาน (Total Service Life) 

 

 2) การพัฒนาคน 

 การพัฒนาคน คือ การใหฝายตางๆ สามารถรับผิดชอบงานของตนเองใน TPM ได ดังตอไปนี้ 

 1. ผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษาเครื่องจกัรดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

 2. ฝายผลิตสามารถลดความสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจกัรได (Individual Machine Improvement) 

 3. ฝายซอมบํารุงสามารถบํารุงรักษาเครือ่งจักรตามแผนได (Planned Maintenance) 

 4. ฝายออกแบบวิจัยและพัฒนา มีการออกแบบ วิจัย และพัฒนาสิ่งตางๆ โดยคํานึงถึงการบํารุงรักษา

ตั้งแตแรก (Initial Phase Management) 

 5. ทุกคนสามารถทํางานรวมกันไดอยางมีประสิทธิภาพในลักษณะของกิจกรรมกลุมยอย (Small Group 

Activity) 

 

 3) การพัฒนาองคการ 

 จากการพัฒนาเครื่องจักรอปุกรณและการพัฒนาคนดังกลาว ทําใหเกิดการพัฒนาองคการในรูปของ 

 1. การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) 

 2. การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement) 

 3. การลดตนทุน (Cost Reduction) 

 4. การสงมอบที่ตรงเวลา (Delivery) 

 5. ความปลอดภัย (Safety) 

 6. ขวัญกําลังใจของพนักงาน (Morale) 

 7. การรักษาส่ิงแวดลอม (Environment) 

 

 4.5 สิบสองขั้นตอนของ TPM 

 สิบสองขั้นตอนของ TPM ที่จะกลาวถึงในสวนนี้ คือ ขั้นตอนของการนํา TPM ไปใชทั่วทั้งองคการหรือที่

เรียกวา Company-wide TPM ภาพที่แสดงไวในภาพที่ 17 ถึง ภาพที่ 19 แบงการดําเนินการออกเปนขั้นหลักๆ 

ประกอบดวย ขั้นการเตรียมการ ไดแก ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 6       ขั้นปฏิบัติการ ไดแก ขั้นตอนที่ 7 และ

ขั้นตอนที่ 8    และขั้นการปรับปรุงและยกระดับ ไดแก ขั้นตอนที่ 9 ถึงขั้นตอนที่ 12 
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ภาพที่ 17 ขั้นตอนการทํา TPM: ขั้นเตรียมการ 
 

 
ขั้นปฏิบัติการ 

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

                        โดยทีมเฉพาะกิจและทีมกิจกรรมกลุมบํารุงรักษา 
 ขั้นตอนท่ี  7.2  :  การบํารุงรักษาดวยตนเอง (เสาหลักท่ี 2) 

                        ดําเนินการ 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาดวยตนเอง  และการ
ประกวดกิจกรรมกลุมบํารุงรกัษาดวยตนเอง 

 ขั้นตอนท่ี  7.3  :  การบํารุงรักษาตามแผน (เสาหลักท่ี 3) 
                        การเตรยีมพรอมรับความความเสียหาย  การปองกันความ 
เสียหาย  การพัฒนาและปรับปรุงเครื่องจักร 

 ขั้นตอนท่ี  7.4  :  การพัฒนาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (เสาหลักท่ี 
4) 
                        จัดใหมกีารพัฒนาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษาทักษะ
ตางๆ เชน ทักษะดานการบํารุงรักษาเบื้องตน  ดานการปรับแตง และตรวจเช็คหลัง
การทํางานของเครื่องจักรอปุกรณตางๆ เปนตน 

ขั้นตอนท่ี  8  :  การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (เสาหลักท่ี 5) 
                     พัฒนาผลติภัณฑใหมใหดีขึ้น  ใหเร็วขึ้น  ใหผลิตไดงาย  และใหบํารุงรักษาไดงาย 

 

ภาพที่ 18 ขั้นตอนการทํา TPM: ขั้นปฏิบัติการ 
 
 

ขั้นเตรียมการ
ขั้นตอนท่ี  1  :  ประกาศการตัดสินใจของผูบริหารสูงสุดในการนํา TPM มาใช 
                     การประกาศการตัดสินใจของผูบริหารสามารถทําไดโดยผานการสื่อสารรูปแบบ
ตางๆ ที่มีการใชกันภายในบริษัท เชน การประชุม การจัดบอรดเผยแพร  หนังสือและนิตยสาร
ภายใน 
ขั้นตอนท่ี  2  :  ฝกอบรมใหความรูและการเชิญชวน 
                      จัดฝกอบรม หลักสูตรTPM ใหกับพนักงานในระดับตางๆ รวมถึงการศึกษาดูงาน
นอกสถานที่  หรือการสงพนักงานเขารวมฝกอบรมที่หนวยงานอื่นเปนผูจัด 
ขั้นตอนท่ี  3  :  จัดตั้งคณะกรรมการรณรงคสงเสริม TPM และผังการบริหาร TPM 
                     จัดตั้งคณะทํางานในระดับตางๆ ไมวาจะเปนระดับองคการ  ระดับโรงงาน  ระดบั
แผนกหรือระดบักลุมยอย  โดยทั้งหมดตองนํามาจดัทําเปนผังบริหารกจิกรรม  TPM 
ขั้นตอนท่ี  4  :  กําหนดปรัชญา  นโยบาย  และเปาหมาย TPM  
                     การกําหนดปรัชญา  นโยบาย  และเปาหมายของ TPM สามารถทําไดโดย
เทียบเคียงกับอุตสาหกรรมใกลเคียง  หรือกําหนดขึ้นเองโดยพิจารณาจากสภาพแวดลอมใน
ปจจุบัน 
ขั้นตอนท่ี  5  :  จัดทําแผนแมบท TPM 
                     คือ การจัดความสมดุลของเปาหมายทางดานระยะเวลาดําเนินการใหเขากับเสา
หลักทั้ง 8 ของ TPM  
ขั้นตอนท่ี  6  :  จัดพิธีเปด TPM อยางเปนทางการ  
                      จัดพิธีเปดโดยการเชิญลกูคา บริษัทในเครอื หรือบรษัิทพันธมิตรเขารวมพิธีดวย 
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ขั้นปรับปรุงและยกระดับ TPM 

ขั้นตอนท่ี  9  :  จัดทําระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (เสาหลักท่ี 6) 
                     สรางเงื่อนไขการผลิตทีจ่ะไมทําใหเกิดของเสีย และการบํารุงรักษาเพื่อรักษาสภาพ
เง่ือนไขดังกลาวไว 
ขั้นตอนท่ี  10  :  จัดทําTPM ในสํานักงาน (เสาหลักท่ี 7) 
                       สนับสนุนกิจกรรมของฝายผลิต  และปรับปรุงประสิทธิภาพของงานธุรการในสวนที่
เกี่ยวของกับเครื่องจักรอุปกรณ 
ขั้นตอนท่ี  11  :  จัดทําระบบชีวอนามยั  ความปลอดภัย  และสิง่แวดลอมภายในโรงงาน  
                             (เสาหลักท่ี 8) 
                           รณรงคใหเกิด “อุบัติเหตุเปนศูนย” และ “มลพิษเปนศูนย” 
ขั้นตอนท่ี  12  :  การทําทุกอยางใหสมบูรณและยกระดับ TPM 
                      การขอรับรองผลจากสถาบันตางๆ และการตั้งเปาหมายใหสูงขึ้น   
 

ภาพที่ 19 ขั้นตอนการทํา TPM: ขั้นปรับปรุงและยกระดับ TPM 
 


