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ศุภนิธิ   เรืองทอง :  การประยุกตใชการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมใน
อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทย. อาจายที่ปรึกษา  : ดร.ดํารงเกียรติ  รัตนอมรพิน. 
จํานวน 134 หนา 

 
สารนิพนธนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการประยุกตใชการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี 

สวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) ของผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย และเพื่อ
เสนอแนะแนวทางใหกับสถานประกอบการในกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยที่ตองการ
เพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันดวยการพัฒนาความสามารถของบุคลากรและเพิ่ม
ประสิทธิผลของเครื่องจักรดวยการประยุกตใช TPM 
 เน่ืองจากการดําเนินกิจกรรม TPM อยางเต็มรูปแบบ โดยทั่วไปจะตองใชระยะเวลาใน
การดําเนินกิจกรรมอยางตอเน่ืองและไมนอยกวา 2 ป สารนิพนธนี้จึงทําการศึกษาเฉพาะในชวง
เริ่มตนของการประยุกตใช TPM ดวยการมุงเนนไปที่คณะทํางาน TPM และพนักงานปฎิบัติงาน
ที่เครื่องจักรตนแบบเทานั้น 
 จากการศึกษาไดรับผลลัพธดังนี้ สถานประกอบการที่เปนผูผลติชิน้สวนยานยนตไทยมี
ตัวอยางที่เปนรูปธรรมเม่ือผานการดําเนินกิจกรรม TPM อยางตอเน่ือง ซึ่งเม่ือดําเนินการแลว
ไดรับประโยชนที่ชัดเจนในเรื่องดังตอไปน้ี การลดลงของขอขัดของที่เครื่องจักรตนแบบโดยเฉลี่ย       
57.33% การลดลงของจํานวนของเสียจากการผลิตที่เครื่องจักรตนแบบโดยเฉลีย่ 55.08% การ
ลดลงของคาใชจายในการซอมบํารุงของเครื่องจักรตนแบบโดยเฉลีย่ 63.46% และการเพิ่มขึ้น
ของประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักรตนแบบ (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
โดยเฉลี่ย 18.87% 
 มีขอเสนอแนะแนวทางวา การประยุกตใช TPM ในอุตสาหกรรมชิน้สวนยานยนตไทย 
ใหไดรับความสําเร็จ ผูบริหารระดับสูงควรมีมุมมองและแนวคิดในการบริหารโดยใหความเคารพ
ในการเปนมนุษยของพนักงานทุกคน มีความจริงใจ ใหการสนับสนนุอยางเปนรูปธรรม และเขา
รวมดําเนินกิจกรรมอยางมุงม่ันที่จะสรางวฒันธรรมใหมแหงการเรียนรู เพ่ือทําใหพนักงานทุกคน
เปนทุน (Human Capital) ของสถานประกอบการ ซึ่งจะสรางมูลคาเพิ่มใหกับสถานประกอบการ
ไดอยางตอเน่ืองไมมีขีดจํากัด 
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The purpose of this term paper is to examine the implementation of Total 

Productive Maintenance (TPM) and to suggest guidelines of TPM implementation in 
Thai automotive part industry. The implementation of TPM enables the automotive part 
industry to increase its competitiveness in both competency of employees and Overall 
Equipment Effectiveness (OEE). 

As the matter of fact, a successful application of TPM normally requires at least 
2 years to continuously execute. Therefore, this term paper was carried out by focusing 
only on the first stage of TPM implementation with the emphasis on TPM promotion 
team and a team of Manager Model Machine (a selected sample machine used in the 
study). 

The results of this study indicated that the accomplishment of TPM 
implementation can be significant when continuously carried out. Machine breakdown, 
defects, and maintenance cost of Manager Model Machine were reduced by 57.33%, 
55.08%, and 63.46% respectively on average. Consequently, OEE of Manager Model 
Machine was increased by 18.87%. 

From the study, it was suggested that a successful implementation of TPM in 
Thai automotive part industry requires top management, involvements, and supports. In 
addiction, top management shall encourage employee self esteem with sincerely 
support and obligate to TPM activities. Lastly, it is important to develop a learning 
organization culture which facilitates each employee to be a valuable human capital that 
significantly and continuously adds value to the organization. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมา 

จากนโยบายของภาครัฐที่ตองการสงเสริมสถานประกอบการขนาดกลางและขนาด
ยอม เพ่ือเปนแนวทางนําพาเศรษฐกิจของประเทศใหพนวิกฤตและนําไปสูการเจริญเติบโตท่ี
ยั่งยืน โดยเฉพาะอยางยิ่งในกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ซึ่งมีการแขงขันสูง จึงมี     
ความตองการเพิ่มความสามารถและศักยภาพในการแขงขัน สถานประกอบการจะตองผลิต
ผลงานใหมีคุณภาพมากขึ้นเพ่ือปอนสู โรงงานประกอบยานยนต รวมถึงการปรับปรุง
กระบวนการทํางานเพื่อรองรับการปรับตัวของตลาดและเทคโนโลยีใหมของการผลิต นอกจากนี้ 
ยังจะตองคํานึงถึงการควบคุมตนทุนการดําเนินงาน ดวยการทําใหกระบวนการมีผลิตภาพ 
เพราะถึงแมการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑจะชวยเพิ่มยอดขาย แตการลดตนทุนจะนําไปสู
การเพิ่มผลกําไรที่สามารถแขงขันไดจริง 

การพัฒนาอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยใหมีความสามารถในการแขงขันไดนั้น 
ปจจัยสําคัญคือ ความสามารถของพนักงานในการเพิ่มผลิตภาพการทํางานและของเครื่องจักรให
เพ่ิมสูงขึ้น เพ่ือสามารถตอบสนองความตองการและทําใหตนทุนต่ํากวาคูแขง ผูผลิตชิ้นสวน  
ยานยนตไทย จึงมีความจําเปนตองศึกษาและนําวิธีการตางๆ มาใชเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางาน
และการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตรงตามความตองการและสงมอบ
ทันเวลา ซึ่งปจจัยหน่ึงที่มีผลตอตนทุนและมักถูกมองขามอยูเสมอ ก็คือ การบํารุงรักษา
เครื่องจักร ดังนั้น ถาหากผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทยมีการจัดการบํารุงรักษาอยางเหมาะสมแลว 
ก็จะสามารถสรางผลกําไรจากการลดตนทุนไดอยางมหาศาล 

การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) 
เปนวิธีการหนึ่งที่จะชวยสรางระบบบริหารจัดการใหทุกกระบวนการมีผลิตภาพเพิ่มสูงขึ้นและ  
คงสภาพการเจริญเติบโตอยางตอเนื่องโดยทุกคนมีสวนรวม ซึ่งจะเสริมสรางความสามารถใน
การแขงขัน โดยเริ่มตนที่การเพิ่มทักษะความชํานาญของพนักงานในสถานประกอบการใหมี
ความสามารถดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ใชในการผลิตไดดีและมีความพรอมที่จะผลิตของดี   
ทําใหมีระบบการจัดการองคความรูภายในสถานประกอบการ เพ่ือพัฒนาความสามารถในการ
แขงขัน ซึ่งเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาอุตสาหกรรมของไทยใหยั่งยืน นอกจากนี้ TPM 
ยังมีสวนทําใหการใชทรัพยากรตางๆเปนไปอยางมีผลิตภาพและชวยลดปญหาและผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอม เชน ความสิ้นเปลืองพลังงาน การกําจัดขยะของเสีย ฯลฯ 

ดังน้ัน การประยุกตใช TPM ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทย จะชวยใหสถาน
ประกอบการผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทยสามารถเพิ่มผลิตภาพ ดวยการเพิ่มศักยภาพใหกับ
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พนักงาน โดยเริ่มจากพนักงานปฎิบัติงานใหเกิดความรูความชํานาญเกี่ยวกับเคร่ืองจักร สงผล
ใหพนักงานมีสวนรวมในการทํางานเพื่อบริษัทมากขึ้น กอใหเกิดความผูกพันธและภาคภูมิใจใน
การทํางาน มีขวัญกําลังใจที่ดี นําไปสูการไดรับพิจารณาใหคาตอบแทนที่สมเหตุสมผลและเปน
ธรรมตอไป 

สารนิพนธนี้  ได จัดทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางใหกับสถานประกอบการในกลุม
อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยที่ตองการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันดวยการพัฒนา
ความสามารถของบุคลากรและเพิ่มผลิตภาพของเครื่องจักดวยการประยุกตใช TPM โดย
ประยุกตวิธีการตามกรณีศึกษาในสถานประกอบการผูผลิตชิ้นสวนยานยนตของไทย 
 
วัตถุประสงค  

1. เพ่ือศึกษาการประยุกตใช TPM ของผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย 
2. เพ่ือเปนแนวทางใหกับสถานประกอบการในกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต

ไทยที่ตองการเพิ่มความสามารถในการแขงขันดวยการพัฒนาความสามารถของบุคลากรและ
เพ่ิมผลิตภาพของเครื่องจักรดวยการประยุกตใช TPM 
 
สมมติฐานและขอบเขตการศึกษา 

เน่ืองจากการประยุกตใช TPM จําเปนตองใชเวลาในการดําเนินการอยางตอเน่ืองและ
ไมนอยกวา 3 ป ซึ่งประกอบดวย 12 ขั้นตอน แบงออกเปน 3 ชวง คือ ชวงเตรียมการ        
ชวงดําเนินการ และชวงประสบความสําเร็จ สําหรับการดําเนินเสากิจกรรมตางๆจะอยูในรูปแบบ
ของการทดลองทําโดยเลือกเครื่องจักรหรือสายการผลิตตนแบบ จากนั้นเม่ือไดรับผลสําเร็จที่
เปนรูปธรรมแลวก็จะทําการขยายผลไปยังเครื่องจักรอ่ืนๆตอไป 

สารนิพนธนี้ จึงเปนเพียงการศึกษาในชวงเตรียมการหรือชวงเร่ิมตนของการ
ประยุกตใช TPM เทานั้น โดยศึกษาจากการนํา TPM ไปประยุกตใชในสถานประกอบการซึ่ง
เปนผูผลิตชิ้นสวนยานยนตของไทยจํานวน 25 บริษัทเปนกรณีตัวอยาง ดวยการใชรูปแบบของ
การทดลองที่เครื่องจักรหรือสายการผลิตตนแบบกอน โดยผูบริหารระดับสูงและระดับกลางจะ
เปนแกนหลักในการดําเนินกิจกรรม ซึ่งเรียกวา Manager Model Machine/Line Team หรือ 
คณะทํางานเครื่องจักรตนแบบหรือสายการผลิตตนแบบ แตคณะทํางานดังกลาวนี้จะดําเนินการ
เพียง 3 ขั้นตอนแรกของเสากิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง(Autonomous Maintenance : AM)
เทานั้น โดยทั้ง 3 ขั้นตอนจะไดรับการสนับสนุนโดยตรงจากคณะทํางานของเสากิจกรรม
บํารุงรักษาเชิงวางแผน(Planned Maintenance: PM)ของแผนกหรือหนวยงานบํารุงรักษาของ
บริษัท สําหรับในการดําเนินงานขั้นตอนที่ 2 ก็จะไดรับความชวยเหลือจากคณะทํางานเสา
กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง(Focus Improvement : FI) ทั้งน้ี เพ่ือทําใหเห็นผลสําเร็จที่เปน
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รูปธรรมและสามารถนําผลลัพธไปแสดงใหกับพนักงานทั่วไปไดรับทราบในขั้นตอนพิธีการ
ประกาศเริ่มดําเนินกิจกรรม (Kick Off) เพ่ือเร่ิมดําเนินกิจกรรม TPM ทั่วทั้งบริษัทอยางเปน
ทางการ จากนั้นมีการจัดตั้งโครงสรางองคกรเพื่อเตรียมการขยายผล สําหรับพนักงานทั่วไปก็จะ
ทําการศึกษาการดําเนินการและเรียนรู รับทราบการปรับปรุงเฉพาะเรื่องหรือการบํารุงรักษาดวย
ตนเองจากเครื่องจักรตนแบบ กลาวคือ จะทําการเลือกเครื่องจักรหรือสายการผลิตเพ่ือใชเปน
ตนแบบ  สําหรับการปรับปรุง เฉพาะเรื่ อง (FI)และการบํารุ ง รักษาดวยตนเอง (AM)ให         
ประสบผลสําเร็จในชวงเริ่มตนหรือชวงเตรียมการเพื่อเปนการแสดงใหเห็นวา ถาทํากิจกรรม 
TPM แลว จะไดผลลัพธที่ดี โดยดูไดจากเครื่องจักรตนแบบ การศึกษาจึงดําเนินงานดวย
สมมติฐานและขอบเขตการศึกษาดังนี้ 

1. ศึกษาในขอบเขตของชวงเริ่มตนการประยุกตใช TPM ซึ่งมุงเนนการเพิ่มศักยภาพ
ของพนักงานประจําเครื่องจักรที่เลือกเปนตนแบบหรือ Manager Model Machine/Line เทานั้น 
เพ่ือใหประสบผลสําเร็จเปนรูปธรรมและสามารถเปนตัวอยางที่ดีในการขยายผลกิจกรรม TPM 
ตอไป 

2. หนวยงาน/แผนก/ฝายซอมบํารุง และ/หรือ หนวยงาน/แผนก/ฝายวิศวกรรมเขารวม
ดําเนินกิจกรรมเพ่ือสนับสนุนใหกิจกรรมบรรลุเปาหมายซึ่งรวมกันกําหนดระหวางหนวยงาน/
แผนก/ฝายผลิต กับหนวยงาน/แผนก/ฝายซอมบํารุง และ/หรือ หนวยงาน/แผนก/ฝายวิศวกรรม
ที่จะทําใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพิ่มขึ้น ดวยการใหพนักงานประจําเครื่องเขา
มีสวนรวมในการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองประจําวัน ซึ่งจะสอดคลองกับระบบบํารุงรักษา
เชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ของบริษัทที่มีอยูเดิม ยังไมรวมถึงการยกระดับ
มาตรฐานในการบํารุงรักษาเชิงวางแผนตามขั้นตอนของกิจกรรม PM (Planned Maintenance) 

 
ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 

สารนิพนธนี้ จะเปนประโยชนตอสถานประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต
ไทยที่ตองการนํา TPM มาประยุกตใชเพ่ือเปนเครื่องมือในการบริหารและพัฒนากระบวนการ
ผลิต ดวยการศึกษาเรียนรูจากประสบการณของบริษัทที่ไดรับความสําเร็จ และจะชวยใหเกิด
ความเขาใจในกระบวนการประยุกตใช TPM เพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(Overall Equipment Effectiveness : OEE) โดยการพัฒนาขีดความสามารถของพนักงาน
ปฏิบัติงานประจําเครื่องตนแบบ เพ่ือใหเปนกลุมผูนําของพนักงานในการเปลี่ยนแปลงวิธีการ
ทํางาน และปรับเปลี่ยนวัฒนธรรมการทํางานของสถานประกอบการในกลุมตัวอยางใหเปนไป
ตามแบบฉบับของ TPM 

สถานประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ซึ่งเปนผูผลิตชิ้นสวนยานยนต
ไทยเฉพาะในกลุมตัวอยางที่ใชเปนกรณีศึกษา ซึ่งจะไดดําเนินกิจกรรม TPM เพ่ือสรางตัวอยาง
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ที่เปนรูปธรรมในการดําเนินกิจกรรม TPM อยางตอเน่ืองภายในสถานประกอบการ มุงเนนที่การ
เพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ดวยการกําหนดเครื่องจักรตนแบบ หรือ 
Manager Model Machine/Line เพ่ือใชเปนตนแบบในการเปลี่ยนวิธีการทํางานจากเดิมใหเปน
แบบ TPM ซึ่งพนักงานปฏิบัติงานที่เครื่องจักรตนแบบและคณะผูบริหารจะเปนแกนหลักในการ
ดําเนินกิจกรรมใหประสบผลสําเร็จ ซึ่งจะกอใหเกิดการเรียนรูและพัฒนาในสถานประกอบการ
อยางตอเน่ือง 

ภายหลังจากการดําเนินงาน คณะทํางาน TPM จะมีความสามารถในการขยายผลไป
ยังเครื่องจักรอ่ืนๆในสถานประกอบการ ตามแผนงานที่ไดจัดทําขึ้นภายหลัง เพ่ือเพ่ิมจํานวน
พนักงานที่มีทักษะและความชํานาญ มีความรูความสามารถในการประยุกตใช TPM ใหมีมาก
ขึ้นจนทั่วทั้งสถานประกอบการในที่สุด 

โดยคาดวาสถานประกอบการจะไดรับประโยชนดังนี้ 
1. พนักงานปฏิบตัิงานที่เครื่องจักรตนแบบ มีทักษะความชํานาญเพิ่มขึน้ในการดูแล

บํารุงรักษาเครื่องจักรของตนเอง เปนผูนําในการเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมองคการใหมใหเปนไป
ตามแบบ TPM  

2. การขัดของหรือเสียหาย การเกิดอุบัติเหต ุการผลิตของเสียที่เครื่องจักรตนแบบมี
ผลลดลง 

3. คาใชจายโดยรวมในการซอมบํารุงของเครื่องจักรตนแบบ มีคาลดลง 
4. ประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ของเครื่องจักรตนแบบ มีคาเพิ่มขึ้น 
5. คณะทํางานมีความรูความสามารถทักษะความชํานาญเพิ่มขึ้น สามารถปรับปรุง

เครื่องจักรตนแบบเพื่อเพ่ิมกําลังการผลิตใหตอบสนองความตองการของลูกคาที่เพ่ิมขึ้นได 
6. พนักงานประจําเครื่องจักรตนแบบไดมีสวนรวมในการกําหนดมาตรฐานชั่วคราว 

สงผลใหมีความสามารถและสมัครใจที่จะบาํรุงรักษาเครือ่งจักรประจําวันดวยตนเอง ชวยใหการ
ทํางานมีผลิตภาพดีขึ้น ซึ่งสามารถเปนตนแบบในการดําเนินกิจกรรม TPM ที่ยั่งยืนตอไป 

7. ขวัญกําลังใจพนักงานดีขึ้น จากการไดปรับปรุงเปลีย่นแปลงวธิีการทาํงาน และได
จากการที่เครือ่งจักรมีประสิทธิผลโดยรวมดีขึ้น รวมถึงสภาพแวดลอมในการทํางานไดรับการ
ปรับปรุงใหดีขึ้น 
 

นิยามศัพทเฉพาะ 

TPM หรือ Total Productive Maintenance หรือการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางวัฒนธรรมองคการและระบบบริหารจัดการใหทุก
กระบวนการทํางานมีผลิตภาพเพิ่มสูงขึ้นและคงสภาพการเจริญเติบโตอยางตอเน่ืองโดยทุกคนมี
สวนรวม 
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TPM Coordinator หรือ TPM Promoter หรือ TPM Head หรือตัวแทนฝาย
บริหาร หมายถึง บุคคลที่คณะผูบริหารของสถานประกอบการมอบหมายและแตงตั้งใหเปน
ตัวแทนในการประสานงานสงเสริม ผลักดัน และติดตามความคืบหนาของในการดําเนินกิจกรรม 
TPM ของแตละเสากิจกรรม มีหนาที่หลักในการสื่อสารระหวางคณะผูบริหารกับหัวหนาเสา
กิจกรรมของ TPM เพื่อใหคณะผูบริหารไดรับทราบถึงปญหาและอุปสรรคตางๆในการดําเนิน
กิจกรรม TPM จะไดทําการชวยแกไขและผลักดันใหกิจกรรม TPM ประสบความสําเร็จ         
ซึ่งบุคคลดังกลาวควรเปนพนักงานที่อยูในระดับผูบริหาร 

Manager Model Machine/Line หรือเครื่องจักรตนแบบ หรือสายการผลิต
ตนแบบ  หมายถึง เครื่องจักรหรือสายการผลิตที่ เลือกใช เปนตนแบบหรือตัวอยางที่        
ประสบผลสําเร็จในการดําเนินกิจกรรม TPM โดยเนนเฉพาะกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง หรือ 
AM โดยคณะผูบริหารเปนผูรับผิดชอบตอความสําเร็จของการดําเนินกิจกรรม 

Machine Rank A หมายถึง เครื่องจักรหรือสายการผลิตที่สถานประกอบการให
ความสําคัญสูงสุดซึ่งมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตโดยรวม 

เครื่องจักรขยายผล หมายถึง เครื่องจักรหรือสายการผลิต ที่อยูนอกเหนือจาก
เครื่องจักรตนแบบ เพ่ือนําวิธีการที่ประสบความสําเร็จจากเครื่องจักรตนแบบมาดําเนินการกับ
เครื่องจักรหรือสายการผลิตที่เหลือตามลําดับชั้น (Cascade) ทั้งน้ี ในการดําเนินกิจกรรม TPM 
จะตองมีการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรทั้งหมด โดยใหแบงเปน Rank A Rank B และ 
Rank C  

TPM Promotion Team หรือ TPM Promotion Office หรือ TPM Head Quarter 
หรือ TPM Center หรือคณะทํางาน TPM หมายถึง คณะบุคคลที่ทํางานรวมกับ TPM 
Coordinator ในการเปนศูนยกลางรวบรวมขอมูลจากการประสานงาน สงเสริม ผลักดัน และ
ติดตามความคืบหนาของในการดําเนินกิจกรรม TPM ของแตละเสากิจกรรม เพ่ือรายงานใหกับ
คณะผูบริหารไดรับทราบ 

Project Team หรือคณะทํางานโครงการ หมายถึง คณะบุคคลที่เกี่ยวของซึ่งไดรับ
มอบหมายโดยเฉพาะกิจใหรับผิดชอบดําเนินการแกไขหัวขอปญหาตามลําดับความสําคัญที่ระบุ
อยูในผังโครงสรางของความสูญเสียและตนทุนที่ไดจัดทําขึ้นโดยเสากิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะ
เร่ือง หรือ FI (Focus Improvement) เพ่ือทําการศึกษารวบรวมขอมูลดวยการวิเคราะหปญหา
และกําจัดปญหาความสูญเสียนั้นใหหมดสิ้นไป 

Small Group หรือกลุมยอย หมายถึง คณะบุคคลที่มีหนาที่และความรับผิดชอบ
ปฏิบัติงานตามลําดับผังโครงสรางบริหารองคการ ซึ่งไดรับมอบหมายใหทําการบํารุงรักษา
สภาพเง่ือนไขการทํางานที่ดี และทําการปรับปรุงดวยการนําหัวขอปญหาความสูญเสียหรือ
อุปสรรคในการรักษาสภาพหนางานที่พบเพ่ือนํามาทําการแกไขปญหาใหหมดสิ้นไป 
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OEE หรือ Overall Equipment Effectiveness หรือประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร หรือ Overall Equipment Efficiency หรือประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร หมายถึง การวัดประสิทธิภาพหรือประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งไดจากการ
หาคาผลคูณของของอัตราสวนเวลา (Availability) อัตราสวนความเร็ว (Performance Rate) 
และอัตราสวนคุณภาพ (Quality Products Rate) ของเครื่องจักรหรือสายการผลิตที่ตองการวัด 

Efficiency หรือประสิทธิภาพ หมายถึง การเปรียบเทียบเชิงปริมาณของผลลัพธที่
ได (Output) ตอ ปจจัยที่ปอนเขา (Input) ของกระบวนการ (Process) ที่พิจารณา โดยทั่วไป
มักจะหมายถึง คาประสิทธิภาพของการใชเครื่องจักร หรือ ประสิทธิภาพของการผลิต ซึ่งตาม
ความนิยมของบุคคลทั่วไป มักจะกลาวถึง “ประสิทธิภาพ” ในทางคําพูดวา “Do the things 
right” 

Effectiveness หรือประสิทธิผล หมายถึง การเปรียบเทียบเชิงคุณภาพระหวาง
ผลสัมฤทธิ์ที่ได (Outcome) กับ วัตถุประสงคที่ตั้งไว (Objectives) ของกระบวนการ (Process) 
ที่พิจารณา ซึ่งตามความนิยมของบุคคลทั่วไป มักจะกลาวถึง “ประสิทธิผล” ในทางคําพูดวา “Do 
the right things” 

Productivity หรือผลิตภาพ หมายถึง การเปรียบเทียบทั้งเชิงคุณภาพและปริมาณ
ของผลสัมฤทธิ์ที่ไดตอปจจัยที่ปอนเขาของกระบวนการที่พิจารณา ดังน้ัน ในการเพิ่มผลิตภาพ 
จึงหมายถึง การปรับปรุงทั้ง 2 องคประกอบ คือ ประสิทธิภาพ และ ประสิทธิผล 

Pillar หรือเสากิจกรรม หมายถึง คณะบุคคลซึ่งไดรับมอบหมายจากผูบริหารใหเปน
คณะอนุกรรมการสงเสริมการดําเนินกิจกรรม TPM เพ่ือรับผิดชอบในการดําเนินกิจกรรมสราง
ระบบการทํางานตามแบบของ TPM เพ่ือใหบรรลุเปาหมาย 3 ประการ คือ Zero Breakdown 
Zero Accident และ Zero Defect ซึ่งโดยทั่วไปใน TPM จะมีอยู 8 เสากิจกรรม ประกอบดวย   

1. เสากิจกรรม AM หรือ Autonomous Maintenance หรือ Jishu Hozen หรือ
การบํารุงรักษาดวยตนเอง หมายถึง กิจกรรมเพื่อเปลี่ยนแปลงแนวคิดและสรางระบบการ
ทํางานใหพนักงานประจําเครื่องมีสวนรวมในการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันดวยตนเอง ซึ่ง
จะเปนไปตามมาตรฐานการบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้นจากการดําเนินกิจกรรมตามขั้นตอน 

2. เสากิจกรรม FI หรือ Focus Improvement หรือ Individual Improvement 
หรือ Kobetsu Kaizen หรือการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางระบบและ
กลไกในการทํางาน ใหมีการกําจัดความสูญเสียในทุกกระบวนการใหหมดสิ้นไป โดยแตงตั้งและ
มอบหมายผูรับผิดชอบดูแลในภาพรวมของการกําจัดความสูญเสียทั้งหมด ดวยการจัดทําผัง
โครงสรางของความสูญเสียและตนทุนที่มีอยูในแตละกระบวนการ แลวมอบหมายหัวขอปญหา
ดังกลาวใหกับคณะทํางานที่เหมาะสมเพื่อทําการแกไขปญหาใหหมดไป ตามลําดับความสําคัญ
ในผังโครงสรางของความสูญเสียและตนทุนที่ไดจัดทําขึ้น 
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3. เสากิจกรรม PM หรือ Planned Maintenance หรือ Keikaku Hozen หรือ
การบํารุงรักษาเชิงวางแผน หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางระบบการบํารุงรักษาเพื่อใหเครื่องจักร
มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงที่สุดโดยเริ่มจากการใหพนักงานประจําเครื่องมีสวนรวมในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันดวยตนเอง ตามมาตรฐานการบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้นจากการ
ดําเนินกิจกรรมตามขั้นตอนของ AM ซึ่งสนับสนุนและสอดคลองกับมาตรฐานการบํารุงรักษาของ
เครื่องจักร 

4. เสากิจกรรม ET หรือ Education and Training หรือ Operation and 
Maintenance Skill Upgrading Training หรือการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญ
ในการเดินเครื่องและการบํารุงรักษา หมายถึง กิจกรรมเพ่ือสรางระบบการฝกอบรม โดย
มุงเนนไปที่การพัฒนาทักษะของพนักงานประจําเครื่องใหมีความชํานาญในการเดินเครี่องและ
ดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรไดมากขึ้น เพ่ือใหบรรลุเปาหมายในการกําจัดความสูญเสีย ดวยการ
เพ่ิมขีดความสามารถของพนักงานใหปรับปรุงวิธีการทํางานอยางตอเน่ือง รวมถึง การเพิ่ม
ทักษะในการวิเคราะหเพ่ือคนหาและแกไขปญหาในการปฎิบัติงาน 

5. เสากิจกรรม EM หรือ Early Management หรือ Initial Control หรือการ
ควบคุมดูแลข้ันตน หมายถึง กิจกรรมเพ่ือสรางระบบการจัดการเครื่องจักรใหมและผลิตภัณฑ
ใหมตลอดอายุการใชงาน (Life Cycle) เพ่ือการใชทรัพยากรอยางคุมคาสูงที่สุด 

6. เสากิจกรรม QM หรือ Quality Maintenance หรือ Hinshitsu Hozen หรือ
การบํารุงรักษาคุณภาพ หมายถึง กิจกรรมเพ่ือสรางระบบการบํารุงรักษาใหเครื่องจักรผลิตแต
ของดีเทานั้น ดวยการปรับปรุงแลวควบคุม เง่ือนไขและปจจัยทั้งหมดของเครื่องจักร รวมถึง
สภาพแวดลอมตางๆ ใหเครื่องจักรมีสถานะที่เม่ือเดินเครื่องแลวจะผลิตแตของดี ลดโอกาสที่จะ
ผลิตของเสีย 

7. เสากิจกรรม OI หรือ Office Improvement หรือ Office TPM activities หรือ
กิจกรรมฝายบริหารที่ไมเก่ียวของกับการผลิตโดยตรง หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางระบบ
การทํางานของพนักงานในสํานักงานที่เปนฝายสนับสนุนการผลิต รวมถึง การพัฒนาวิธีการ
ทํางาน ทักษะ และความสามารถในการวิเคราะห คนหา และแกไขปรับปรุง โดยมุงเนนกําจัด
ความสูญเสียในทุกกระบวนการของสํานักงานตามลําดับความสําคัญในผังโครงสรางของความ
สูญเสียและตนทุน 

8. เสากิจกรรม SE หรือ Safety, Energy and Environment หรือการบริหาร
ความปลอดภัย พลังงาน และสิ่งแวดลอม หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางระบบการจัดการดาน
ความปลอดภัย พลังงาน และสิ่งแวดลอม รวมถึง การมุงกําจัดปญหาความสูญเสียใน
กระบวนการที่เกี่ยวของ ตามลําดับความสําคัญในผังโครงสรางของความสูญเสียและตนทุน 
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KYT หรือ Kiken Yochi Training หรือการฝกอบรมแบบนิ้วชี้ปากย้ํา หมายถึง 
การฝกอบรมเพื่อเสริมสรางจิตสํานึกความปลอดภัยใหกับพนักงานอยางเปนรูปธรรม โดยการให
พนักงานไดมีพฤติกรรมย้ําเตือนตนเองดวยการใชนิ้วชี้ไปที่จุดอันตรายพรอมกับพูดย้ําเตือนสติ
ของตนเองใหระมัดระวังอันตรายในจุดดังกลาวนั้นอยูเสมอ 

M/T หรือ Maintenance หมายถึง กิจกรรมเพื่อการบํารุงรักษาเครื่องจักร รวมถึง
อุปกรณและชิ้นสวนตางๆ 

FMEA หรือ Failure Modes and Effects Analysis หมายถึง การวิเคราะห
แนวโนมความเสียหายและผลกระทบที่เกิดกับเครื่องจักร รวมถึงอุปกรณและช้ินสวนตางๆ เพ่ือ
หาแนวทางปองกันความเสียหายไมใหเกิดขึ้น 

PM Analysis หรือ Phenomena/Physical and Mechanism/4M Analysis 
หมายถึง การวิเคราะหคนหาสาเหตุหรือปจจัยที่เปนรากเหงาของปญหาเรื้อรังเพื่อกําจัดปญหา
นั้นใหหมดสิ้นไป 

Off JT หรือ Off the Job Training หมายถึง กิจกรรมการฝกอบรมภาคทฤษฎีใน
หองฝกอบรม 

OJT หรือ On the Job Training หมายถึง กิจกรรมการฝกอบรมภาคปฏิบัติเฉพาะ
บุคคลดวยการฝกปฏิบัติจริงที่หนางาน 
 
แผนการดําเนินงาน 

ระยะเวลาการดําเนินงาน (เดือนที่) 
กิจกรรม 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
เปาหมาย 

สวนที่ 1 

1. จัดตั้งคณะทํางานและเครื่องจักรตนแบบ          เครื่องจักรตนแบบ 
สวนที่ 2 

2. ใหความรูเก่ียวกับ TPM และทัศนศึกษาดูงาน          ผานเกณฑสอบ 60% 
3. ใหความรูเก่ียวกับการบํารุงรักษาดวยตนเอง  
     Autonomous Maintenance 

 
     

   ผานเกณฑสอบ 60% 

4. ใหความรูเก่ียวกับ Focused Improvement          ผานเกณฑสอบ 60% 
5. ใหความรูเก่ียวกับ Safety          ผานเกณฑสอบ 60% 
สวนที่ 3 

6. การดําเนินงานที่เคร่ืองจักรตนแบบ 
(Manager Model Machine/Line) 

 
     

   
Failure, Defect, 
M/T Cost, OEE 

สวนที่ 4 

7. ดําเนินงานใหบรรลุผลลัพธตามดัชนีวัดและ
นําไปขยายผลที่เคร่ืองจักร Rank A  

 

      

  

Failure reduce 15%, 
Defect Reduce 15%, 

M/T Cost Reduce 15%, 
OEE increase 12% 

8. สรุปผลการดําเนินงาน          Outcome KPI 
  



บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
ประวตัิและความเปนมา 

TPM มีตนกําเนิดในประเทศญี่ปุน โดยเมื่อป พ.ศ.2493 นายเซอิจิ  นากาชิมา 
(Mr.Seiichi  Nakajima) ผูกอตั้ง TPM ไดเร่ิมศึกษาระบบ PM (Preventive Maintenance) ของ
อเมริกาและไดเดินทางไปศึกษาดูงานที่อเมริกาครั้งแรกในป พ.ศ.2505 จากนั้นทุกๆป จะตอง
เดินทางไปเยี่ยมชมโรงงานเพื่อศึกษาระบบ PM ในอีกหลายประเทศ และเม่ือมีโอกาสเขาให
คําปรึกษากับบริษัท โตโยตามอเตอร จํากัด ซึ่งในระหวางนั้นมีการนําแนวคิดของ ZD (Zero 
Defect) เขาประยุกตใชดวย ก็ไดมีสวนรวมในพัฒนาขยายผลการดําเนินกิจกรรมปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองจนไดรับผลสําเร็จ ทําใหบริษัทฯมีระบบบริหารการผลิต เปนที่รูจักกันดีในชื่อ TPS 
(Toyota Production System) ซึ่งตอมาพัฒนาเปนแนวคิด ลีน โปรดักชั่น (Lean Production) 

จากประสบการณดังกลาว นายเซอิจิ นากาชิมา ไดนําแนวทางและวิธีการมา
ประยุกตใชกับการดําเนินกิจกรรมของบริษัท นิปปอนเด็นโซ จํากัด ซึ่งเปนหน่ึงในผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนตใหกับบริษัท โตโยตามอเตอร จํากัด และไดผลลัพธเปนรูปธรรมชัดเจน ทําใหบริษัทฯ
เปนตัวอยางที่โดดเดนในเรื่องของการพัฒนาบุคลากร และนับเปนบริษัทแรกที่ดําเนินกิจกรรม 
TPM จนประสบผลสําเร็จไดรับรางวัล PM Excellence Award ในป พ.ศ. 2514 พรอมกับการ
เปลี่ยนชื่อจาก PM มาเปน TPM ดวยการผนวกแนวคิดของการดําเนินกิจกรรมที่ทุกคนมีสวน
รวม หรือ Total Participation รวมเขากับ PM และ ZD จากนั้น TPM ก็ถูกนําไปประยุกตใช
อยางแพรหลายในประเทศญี่ปุน โดยฉพาะอยางยิ่งในกลุมของบริษัท โตโยตามอเตอร จํากัด 
และเปนที่ยอมรับจากทั่วโลกในเวลาตอมา 

TPM เขามาในประเทศไทยเมื่อ 20 กวาปที่แลวโดยสมาคมสงเสริมเทคโนโลยี(ไทย-
ญี่ปุน) เน่ืองจากในขณะนั้น TPM มีภาพลักษณที่มีจุดกําเนิดมาจากงานซอมบํารุงโดยให
พนักงานทุกคนเขามีสวนรวมในระบบจัดการบํารุงรักษาดวย ดังนั้น TPM จึงหมายถึง การ
บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม แตเม่ือ TPM ไดผานการวิจัยและพัฒนา มีการปรับปรุง
แนวคิดและวิธีการอยางตอเน่ือง ขยายขอบเขตการดําเนินกิจกรรมไปสูในทุกระดับชั้นและในทุก
กระบวนการขององคการ จึงกลาวไดวา ในปจจุบัน TPM จะหมายถึง กิจกรรมเพ่ือสราง
วัฒนธรรมองคการและยกระดับระบบบริหารจัดการใหทุกกระบวนการในองคการมีผลิตภาพเพิ่ม
สูงขึ้นและคงสภาพการเจริญเติบโตอยางตอเน่ืองโดยทุกคนมีสวนรวม ไมใชแคเพียงแคระบบ
จัดการบํารุงรักษาอยางในอดีตเทานั้น 
 

 



 10 

คําจํากัดความ 
ตามคําจํากัดความของเซอิจิ  นากาชิมา และคุนิโอะ  ชิโรเซะ (Nakajima and 

Shirose, 2548) แบงออกเปน 5 ขอ ดังตอไปน้ี 
1. มีเปาหมายเพื่อสรางโครงสรางของบริษัทที่สามารถแสวงหาประสิทธิภาพของ

ระบบการผลิตที่สูงที่สุด (ประสิทธิภาพของการผลิตโดยรวม) 
2. สรางระบบปองกันการเกิดความสูญเสียลวงหนา เชน การทําให “อุบัติเหตุเปน

ศูนย ของเสียเปนศูนย การชํารุดเสียหายของเครื่องจักรเปนศูนย” ตลอดชวงอายุการใชงาน 
(Life cycle) ของระบบการผลิตโดยอาศัยหลักการสถานที่จริงและของจริง 

3. โดยผานหนวยงานตางๆ เร่ิมตั้งแต ฝายการผลิต ฝายพัฒนา ฝายขาย และฝาย
บริหาร 

4. ทุกๆคนตั้งแตผูบริหารสูงสุดจนกระทั่งถึงพนักงานในระดับปฏิบัติการตองเขารวม
กิจกรรม 

5. ใชกิจกรรมกลุมยอยแบบทับซอนกันเพื่อใหบรรลุเปาหมายความสูญเสียเปนศูนย 
 
แนวคิดพื้นฐาน 

เซอิจิ  นากาชิมา และคุนิโอะ  ชิโรเซะ (Nakajima and Shirose, 2548) มีแนวคดิวา 
ระบบการผลติสวนใหญจะเปน Man – Machine System เม่ือระบบอัตโนมัติมีความกาวหนา
มากขึ้น ระบบการผลิตก็จะพ่ึงพาเครื่องจักรมากขึ้น ดังนั้น จึงเปนที่แนนอนวา ผลติภาพของการ
ผลิตจะแปรเปลี่ยนไปตามวธิีการผลติ เครื่องจักร วิธีการใชและบํารงุรักษา ในกิจกรรม TPM นั้น 
การปรับปรุงวธิีการผลติ ปรับปรุงเครื่องจักร ปรับปรุงวิธีการใชและบํารุงรักษาเครื่องจักร จะ
สามารถตั้งเปาหมายในการลดความสูญเสียในการหยดุเครื่องจักรที่มาจากการชํารุดเสียหาย 
หรือการเตรียมงาน การลดความสูญเสยีความเรว็ที่มาจากการหยุดชะงักงันเล็กๆนอยๆ หรือ
ความเร็วลดลง การลดความสูญเสียจากของเสียที่มาจากกระบวนการผลิตหรือชวงเริ่มการผลิต 
หรือผลไดตอวัตถุดิบลดลง (Yield loss) ในขณะเดียวกันก็เพ่ิมผลิตภาพของระบบการผลติ
โดยรวมใหสูงที่สุด 

 
เปาหมาย 

TPM ตั้งเปาหมายในการกําจัดความสูญเสียทั้งหลายใหหมดสิ้นไป โดยมุงเนนที่ความ
สูญเสีย 3 ประการเปนหลัก คือ “การชํารุดเสียหายของเครื่องจักรเปนศูนย (Zero Breakdown) 
อุบัติเหตเุปนศูนย (Zero Accident) และ ของเสียเปนศนูย (Zero Defect)” หรือ เรียกสั้นๆไดวา 
Zero BAD 
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องคประกอบที่สําคัญ 5 ประการ 
1. สรางระบบใหการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 

1.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
1.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
1.3 การบํารุงรักษาตามแผน 
1.4 การฝกอบรมเพื่อเพ่ิมทักษะ 

2. สรางระบบการควบคุมดูแลขั้นตน 
3. สรางระบบการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 
4. สรางระบบเพือ่ปรับปรุงกิจกรรมฝายบรหิารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง 
5. สรางระบบการบริหารความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม 

 
การจัดโครงสรางองคการเพื่อดําเนินกิจกรรม 

โครงสรางของการบริหารจัดการองคการแบบกิจกรรมกลุมยอยเพ่ือสงเสริมการดําเนิน
กิจกรรม TPM ใหประสบความสําเร็จจะตองมีลักษณะดังรูปที่ 1 และความเชื่อมโยงของกิจกรรม
ในองคการและเสากิจกรรมของ TPM มีลักษณะดังรูปที ่2  

 
รูปที่ 1 โครงสรางของการบริหารองคการและกิจกรรมกลุมยอยแบบทบัซอนกัน 

ที่มา : TPM Award Committee (2008 : I-33) 

 

 

 

 

 

President 
 
 
 
 
 
Department Manager 
 
 
 
 
 
Section Chief 
 
 
 
 
 
Sub-section chief 
 
 
 
 
 
Supervisor 
 
 
 
 
 
Front-line worker 

TPM Promotion Office 

Company wide TPM 
promotion committee 
 
 
 
Dept. TPM promotion 
committee 
 
 
 
 
Section TPM promotion 
committee 
 
 
 
 
 
Foreman TPM promotion 
committee (Leader Meeting) 
 
 
 
Small group formed on the 
production floor (PM circle) 

 
 

 
 
 
 
 

 

“Kobetsu-Kaizen”  
sub-committee 

“Jishu-Hozen”  
sub-committee 

Planned Maintenance 
sub-committee 

Early Management  
sub-committee 

“Hinshitsu-Hozen” sub-
committee 

Office improvement  
sub-committee 

Education and training 
sub-committee 

Safety / Environment 
sub-committee 
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รูปที่ 2 ตัวอยางความเชื่อมโยงของกิจกรรมในองคการและเสากิจกรรมของ TPM 
ที่มา : Preparation to TPM, (n.p. : 22) 

 

ข้ันตอนการดําเนินกิจกรรม 
การดําเนินกิจกรรม TPM มี 12 ขั้นตอน โดยแบงเปน 3 ชวง คือ ชวงเตรียมการ ชวง

ดําเนินการ และ ชวงประสบความสําเร็จ ดังนี้ 
ชวงเตรียมการ (Preparation) มีระยะเวลาดําเนินการประมาณ 3-6 เดือน ประกอบดวย 

1. ผูบริหารสูงสุดประกาศนํา TPM เขามาใช 
2. อบรมใหความรู TPM กับพนักงานทุกคนและประชาสมัพันธใหรับทราบ 
3. แตงตั้งคณะกรรมการสงเสริม TPM 
4. กําหนดนโยบายและตั้งเปาหมาย 
5. เขียนแผนดําเนินงานหลัก 
6. จัดทําพิธีประกาศเริ่มดําเนินการ TPM (Kick Off) 

ชวงดําเนินการ (Implementation) มีระยะเวลาดําเนินการประมาณ 3 ป ประกอบดวย 
7. สรางองคประกอบใหระบบการผลิตมีผลติภาพสูงสุด 

7.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
7.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
7.3 การบํารุงรักษาตามแผน 
7.4 การฝกอบรม 

1. Focused Improvement 
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8. การควบคุมดูแลขั้นตน 
9. การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 
10. กิจกรรมฝายบริหารที่ไมเกีย่วของกับการผลิตโดยตรง 
11. การบริหารความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม 

ชวงประสบความสําเร็จ (Consolidation) 
12. ดําเนินกิจกรรม TPM อยางตอเน่ืองและยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น 

 
แนวทางการดําเนินกิจกรรม 

การดําเนินกิจกรรม TPM ตามแนวทางของชุมชนเพ่ืองานวิจัย TPM (2550), โตกุทา
โร  ซูซุกิ (2547), เซอิจิ  นากาชิมา และคุนิโอะ  ชิโรเซะ (2548) กลาวโดยรวมกันวา เพ่ือให
บรรลุเปาหมายการลดความสูญเสียใหเปนศูนย กิจกรรม TPM จะดําเนิน 8 กิจกรรมซึ่งทุกคนมี
สวนรวม โดยจะเรียกวา “การดําเนินกิจกรรม 8 เสาหลักของ TPM” บริษัทจะตองเลือกกิจกรรม
ในการปรับปรุงเพื่อทําใหสามารถบรรลุเปาหมายของกิจกรรม TPM ไดอยางมีประสิทธิภาพและ
มีประสิทธิผล แตละบริษัทอาจจะเลือกทํากิจกรรมแตกตางกันบางเล็กนอย โดยทั่วไปกิจกรรมที่
มักจะถูกเลือกในการดําเนินการเพื่อใหไดผลลัพธนั้นมีดวยกัน 8 กิจกรรม เม่ือพิจารณาก็จะ
สามารถแยกยอยออกเปน กิจกรรมเพื่อ “ลด” ความสูญเสีย และ กิจกรรมเพ่ือ “ปองกัน” ความ
สูญเสีย  ซึ่งทั้ง 8 กิจกรรมดังกลาว ประกอบดวย 

1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
เปนกิจกรรมสํารวจหาและระบุคาความสูญเสียของแตละสายการผลิต (Process) และ

แตละเครื่องจักรเปนตัวเลข และลดความสูญเสียนั้นเพื่อใหไดรับ “ผลกําไรที่แทจริง” 
กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื่องเปนกิจกรรมที่ดําเนินการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ที่ใชอยูในปจจุบันใหไดสูงที่สุด ดวยการลดความสูญเสียใหเหลือ
นอยที่สุดเทาที่จะทําได โดยมีการกําหนดนิยามความสูญเสียและการสํารวจหาปริมาณความ
สูญเสียแตละชนิดเปนเง่ือนไขที่จะตองดําเนินการกอน 

TPM ไดจัดทําโครงสรางความสูญเสียหลักโดยแบงออกเปน 16 ประการ ดังรูปที่ 3 
สําหรับอุตสาหกรรมการประกอบและแปรรูปน้ัน จะมีความสูญเสียหลักที่มีผลกระทบตอ
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) แตกตางกันเล็กนอย กลาวคือ ในอุตสาหกรรม
ประกอบ จะใชความสูญเสียหลัก 7 ประการ ในการคํานวณหาคา OEE ประกอบดวย            
1) ความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย 2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแตง         
3) ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด 4) ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต 5) ความสูญเสียจากการ
หยุดชะงักงัน/การเดินเครื่องเปลา 6) ความสูญเสียจากความเร็วลดลง 7) ความสูญเสียจากของ
เสียและของซอม 
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เวลาปอนภาระงาน

เวลาการทํางาน

<ประสิทธิภาพกําลังคน>
5 
ค
วา
ม
สู
ญ
เส
ีย
ห
ลัก
ท
ี่เป
น
อุป
สร
รค
ต
อ
ป
ระ
สิท
ธิภ
าพ
ก
ําล
ังค
น

ความผิดพลาดของ

ความสูญเสียกําลังคน

ความผิดพลาดของ

ความสูญเสียคุณภาพ

9. ความสูญเสีย
จากการจัดการ

12. ความสูญเสียจาก

การจัดสงกําลังบํารุง

10. ความสูญเสีย
จากการปฏิบัติ

11. ความสูญเสีย
จากการจัดองคกร

13. ความสูญเสียจาก
การวัดและการปรับแตง

ไมรวมกําลังคน

สนับสนุนโดยฝายอ่ืนๆ

<พลังงาน>

พลังงานปอนเขา

พลังงานท่ีไดประโยชน

<วัสด>ุ

วัสดุปอนเขา

จน.ผลิตภัณฑ
ผานเกณฑ

นน.ผลิตภัณฑ
ผานเกณฑ

8. สูญเสียจากการหยุด

1. สูญเสียจากขดัของ

2. สูญเสียจากการตั้งและปรับแตง

3. สูญเสียจากการเปล่ียนมีด

4. สูญเสียจากการเร่ิมเดินเคร่ือง

สูญเสียท่ีมีการหยุดเคร่ืองอ่ืนๆ

5. สูญเสียจากการหยุดชะงักและเปลางาน

6. สูญเสียจากการความเร็วลดลง

7. สูญเสียจากการผลิตของเสีย-ผลิตซํ้า

8
 ค
วา
ม
สู
ญ
เส
ีย
ห
ลั
ก
ท
ี่เป
น
อุป
ส
รร
ค
ต
อ
ป
ระ
สิ
ท
ธิภ
าพ
เค
รื่อ
งจั
ก
ร

Scheduled downtime

Start-up 
loss

Overload 
loss

Temperature 
loss

14.Energy 
loss

15. Die, tool & jig  loss

สูญเสียจากบกพรองดานคุณภาพ

สูญเสียจากการสตารท

สูญเสียจากการตัด

สูญเสียน้ําหนัก

สูญเสียจากบกพรองดานคุณภาพ

16.สูญเสียผลผลิต

จํานวน คน-
ชั่วโมงท่ีมีมูลคา

จํานวนคน-ชั่วโมง                                
ประสิทธิผล

จํานวน คน-ชั่วโมง                         
ปฏิบัติงานสุทธิ

จํานวน คน-ชั่วโมง กําหนด
ภาระงาน

จํานวน คน-ชั่วโมง ปฏิบัติงาน

เวลาการทํา
งานท่ีมีมูลคา

เวลาการทํางาน
สุทธิ

<ประสิทธิภาพเคร่ืองจักร>

ชั่วโมงปฏิบัติงานรวม

ความสูญเสีย
คน-ชม.การผลิต

ความสูญเสีย
คน-ชม.การจัด
องคกร

- ทําความสะอาด
- ตรวจเช็ก
- รอคําแนะนํา
- รอวัสดุ คนจายงาน
- ยืนยันคุณภาพ
- ปรับการวัดตางๆ

เวลาปอนภาระงาน

เวลาการทํางาน

<ประสิทธิภาพกําลังคน>
5 
ค
วา
ม
สู
ญ
เส
ีย
ห
ลัก
ท
ี่เป
น
อุป
สร
รค
ต
อ
ป
ระ
สิท
ธิภ
าพ
ก
ําล
ังค
น

ความผิดพลาดของ

ความสูญเสียกําลังคน

ความผิดพลาดของ

ความสูญเสียคุณภาพ

9. ความสูญเสีย
จากการจัดการ

12. ความสูญเสียจาก

การจัดสงกําลังบํารุง

10. ความสูญเสีย
จากการปฏิบัติ

11. ความสูญเสีย
จากการจัดองคกร

13. ความสูญเสียจาก
การวัดและการปรับแตง

ไมรวมกําลังคน

สนับสนุนโดยฝายอ่ืนๆ

<พลังงาน>

พลังงานปอนเขา

พลังงานท่ีไดประโยชน

<วัสด>ุ

วัสดุปอนเขา

จน.ผลิตภัณฑ
ผานเกณฑ

นน.ผลิตภัณฑ
ผานเกณฑ

8. สูญเสียจากการหยุด

1. สูญเสียจากขดัของ

2. สูญเสียจากการตั้งและปรับแตง

3. สูญเสียจากการเปล่ียนมีด

4. สูญเสียจากการเร่ิมเดินเคร่ือง

สูญเสียท่ีมีการหยุดเคร่ืองอ่ืนๆ

5. สูญเสียจากการหยุดชะงักและเปลางาน

6. สูญเสียจากการความเร็วลดลง

7. สูญเสียจากการผลิตของเสีย-ผลิตซํ้า

8. สูญเสียจากการหยุด

1. สูญเสียจากขดัของ

2. สูญเสียจากการตั้งและปรับแตง

3. สูญเสียจากการเปล่ียนมีด

4. สูญเสียจากการเร่ิมเดินเคร่ือง

สูญเสียท่ีมีการหยุดเคร่ืองอ่ืนๆ

5. สูญเสียจากการหยุดชะงักและเปลางาน

6. สูญเสียจากการความเร็วลดลง

7. สูญเสียจากการผลิตของเสีย-ผลิตซํ้า
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Scheduled downtime

Start-up 
loss

Overload 
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Temperature 
loss

14.Energy 
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15. Die, tool & jig  loss

สูญเสียจากบกพรองดานคุณภาพ

สูญเสียจากการสตารท

สูญเสียจากการตัด

สูญเสียน้ําหนัก

สูญเสียจากบกพรองดานคุณภาพ

16.สูญเสียผลผลิต

จํานวน คน-
ชั่วโมงท่ีมีมูลคา

จํานวนคน-ชั่วโมง                                
ประสิทธิผล

จํานวน คน-ชั่วโมง                         
ปฏิบัติงานสุทธิ

จํานวน คน-ชั่วโมง กําหนด
ภาระงาน

จํานวน คน-ชั่วโมง ปฏิบัติงาน

เวลาการทํา
งานท่ีมีมูลคา

เวลาการทํางาน
สุทธิ

<ประสิทธิภาพเคร่ืองจักร>

ชั่วโมงปฏิบัติงานรวม

ความสูญเสีย
คน-ชม.การผลิต

ความสูญเสีย
คน-ชม.การจัด
องคกร

- ทําความสะอาด
- ตรวจเช็ก
- รอคําแนะนํา
- รอวัสดุ คนจายงาน
- ยืนยันคุณภาพ
- ปรับการวัดตางๆ

 
 

รูปที่ 3 โครงสรางความสูญเสียหลัก 16 ประการของ TPM 
ที่มา : TPM Award Committee (2008 : II-3) 

 

หยุด
เครื่อง

เวลาท้ังหมด  (A)

เวลาทํางาน  (B)

เวลาในการผลิต  (C) เครื่องจักร
ขัดของ

เวลาในการผลิตสุทธิ
(D)

ความเร็ว
ลดลง

เวลาในการ
ผลิต ที่เกิด

ประสิทธิผล (E)

เกิด
ของเสีย

ถ  หยุดเคร่ือง

ท  ปรับการผลิต

ธ  เครื่องจักรขัดของ

น กระบวนการผลิตขัดของ

บ สูญเสียขณะเดินเครื่องปกติ

ป  การผลิตผิดปกติ

ผ  เกิดของเสีย

ฝ  นํากลับมาผลิตซ้ํา

=  เวลาท้ังหมด - ถ ท ธ น 

=   C    x  100 (%)
A

X  100

=         อัตราการผลิตเฉลี่ย

=        D    x  100 (%)
C

x 100

=     จาํนวนผลผลิต - ผ ฝ

=    E    x  100 (%)
D

x 100

ประสิทธิภาพการผลิตประสิทธิภาพการผลิต  = อัตราสวนเวลา X อัตราสวนความเร็ว X อัตราสวนคุณภาพ
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นอกจากนี้ ยังประกอบดวยความสูญเสียหลักอ่ืนๆ คือ ความสูญเสียจากการบริหาร
จัดการ อาทิ ความสูญเสียเน่ืองจากการซอมบํารุงตามกําหนดเวลา และความสูญเสียดาน
พลังงาน เปนตน ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง ความ
สูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ ความสูญเสียจากการตรวจวัดและปรับแตง นอกจากนี้ยังมี
ความสูญเสียเน่ืองจากคน อาทิ ความสูญเสียของการปฏิบัติงานและความสูญเสียเน่ืองจากการ
ปฎิบัติงานผิดพลาด เปนตน และความสูญเสียของวัตถุดิบ อาทิ ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ 
(Yield Loss) ความสูญเสียของวัสดุ และความสูญเสียของการนํากลับมาผลิตใหม (Recycle 
Loss) เปนตน รวมถึงความสูญเสียเนื่องจากการบริหารจัดการ  

การสงเสริมการปรับปรุงเฉพาะเรื่องนั้น จะไดผลดีมีการดําเนินการเปน Project team 
โดยประกอบดวยพนักงานในระดับปฎิบัติการ พนักงานซอมบํารุง และพนักงานฝายเทคนิคการ
ผลิต เปนตน โดยกอนอ่ืนจะเริ่มกิจกรรมดวย Project team ของผูบริหาร กลาวคือ หัวหนางาน 
และทีมงาน จะดําเนินกิจกรรมเปนตัวอยางที่เครื่องจักรตนแบบ โดยการดําเนินกิจกรรมจะ
แบงเปน 7 ขั้นตอน ประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1 ทําความเขาใจสภาพปญหาในปจจุบัน 
ขั้นตอนที่ 2 คนหาความผิดปกติและกําจัดออกไป 
ขั้นตอนที่ 3 คนหาสาเหตุของปญหา 
ขั้นตอนที่ 4 วางแผนและจัดทําขอเสนอในการปรับปรุง 
ขั้นตอนที่ 5 ดําเนินการปรับปรุง 
ขั้นตอนที่ 6 ตรวจประเมินผลลัพธที่ได 
ขั้นตอนที่ 7 จัดทํามาตรการปองกัน 
การปรับปรุงเฉพาะเรื่องในอุตสาหกรรมที่เปนกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง จําเปน

อยางยิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงกระบวนการ ระบบการไหล เครื่องจักร และการปฏิบัติงาน  
เปนตน 

การออกแบบกระบวนการจะถูกดําเนินการเพ่ือพัฒนาผลิตภัณฑและปรับปรุงแกไข
ผลิตภัณฑ ดังนั้น เพ่ือใหบรรลุตามวัตถุประสงคนี้ พิจารณาเกณฑที่จะใชในการเลือก
กระบวนการและสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการนั้นคืออะไร เชน การไมมีจุดบกพรองในสภาวะ
เง่ือนไขของกระบวนการ หรือสภาพปจจุบันของกระบวนการเปนอยางไรเมื่อเปรียบเทียบกับ
สภาวะเงื่อนไขที่ถูกตองของกระบวนการ การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองโดยการอุดชองวางของความ
แตกตางระหวางสภาพปจจุบันและสภาวะเงื่อนไขที่ถูกตองดังกลาวนี้ ก็ถือไดวาเปนแนวทาง
หนึ่งของการปรับปรุงเชนกัน 

การปรับปรุงเฉพาะเรื่องในปญหาของกระบวนการและการขนถายของทั้งกระบวนการ 
เร่ิมตั้งแตปอนวัตถุดิบถึงการสงมอบผลิตภัณฑวามีการหยุดชะงักหรือไม มีการรั่วหรือไม และมี
การอุดตันหรือไม ตางๆเหลานี้เปนสิ่งที่จําเปนอยางยิ่ง 



 16 

สวนการปรับปรุงเครื่องจักรสามารถดําเนินโดยกําจัดความสูญเสียหลัก 7 ประการของ
เครื่องจักร ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมการประกอบและการแปรรูปหรืออุตสาหกรรมกระบวนการ  

เน่ืองจากเครื่องจักรเปนอุปกรณที่จะทําใหสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการเปนไป
ตามที่ตองการ ดังน้ัน การปรับปรุงใหเครื่องจักรมีฟงกชันตามที่ควรจะเปน และการควบคุมที่จะ
ทําใหเครื่องจักรมีฟงกชันตามที่ไดออกแบบ จึงเปนสิ่งที่จําเปน 

ในการปรับปรุงกระบวนการ ระบบการไหล เครื่องจักร และการปฏิบัติงาน การ
วิเคราะหเพ่ือทําใหทราบสาเหตุของปญหาไดชัดเจนเปนสิ่งที่สําคัญ  การวิเคราะห Know Why 
การวิเคราะห PM และเครื่องมือการวิเคราะหอ่ืนๆ เปนสิ่งที่ควรนํามาใชอยางเหมาะสม 

เครื่องจักรในอุตสาหกรรมบางชนิด อาจจะมีความคืบหนามากในการปรับปรุงเพื่อใหมี
การใชคนนอย แตอยางไรก็ตาม ก็ยังคงที่จะตองมีการปรับปรุงกระบวนการตอไปเพื่อที่จะไม
ตองใชคนในการทํางาน ดังน้ันเพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาว การปรับปรุงเพื่อทําให
กระบวนการมีเสถียรภาพ และเพื่อทําใหการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรและการหยุดชะงักเปน
ศูนย ดังนั้น ประเด็นสําคัญคือการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
เปนกิจกรรมหนึ่งที่เปนลักษณะเฉพาะของกิจกรรม TPM ในชวงแรกของการนํา PM 

(Preventive Maintenance) จากประเทศสหรัฐอเมริกาเขามา การซอมบํารุงและการเดิน
เครื่องจักรยังเปนโครงสรางที่มีการแบงแยกหนาที่ออกจากกัน ผลที่ตามมา คือ พนักงานใน
ระดับปฏิบัติการ จึงมีจิตสํานึกในการ “บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง” นอย 

การบํารุงรักษาดวยตนเองในกิจกรรม TPM เปนกิจกรรมที่สรางจิตสํานึกดังกลาวนั้น 
แตเนื่องจากในบางกระบวนการของอุตสาหกรรมอาจจะมีพนักงานในระดับปฎิบัติการนอย 
ดังน้ัน การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง จึงจําเปนที่จะตองมีการปรับวิธีการให
เหมาะสม เราจะทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรจํานวนมากดวยตนเองดวยวิธีการใดนั้น จําเปน
อยางยิ่งที่จะตองพิจารณาถึงระดับความสําคัญของเครื่องจักร ลําดับความสําคัญของการ
ดําเนินการ และการหมุนเวียนพนักงานและการแบงหนาที่ 

การบํารุงรักษาดวยตนเอง เปนตัวแทนของกิจกรรมปองกันไมใหเกิดความสูญเสียที่
ชัดเจน และมีจุดมุงหมายเพื่อสรางความสามารถในการพึ่งพาตนเองได คือ สามารถดูแลรักษา
เครื่องจักรที่ใชงานไดดวยตนเอง เปนการบํารุงรักษาโดยพนักงานเดินเครื่องฝายผลิต เพ่ือให
บรรลุเปาหมายการขัดของของเคร่ืองจักรลดลงเปนศูนย โดยมุงเนนในสวนของการทําความ
สะอาด หลอลื่น ขันแนน และตรวจสอบประจําวัน และพัฒนาทักษะไปสูการเปนผูชํานาญ
เครื่องจักร (Equipment Competent Operator) และผูชํานาญการผลิต (Process Competent 
Operator)  

การบํารุงรักษาดวยตนเองจะมีการดําเนินการเปนแบบขั้นตอน ถาไมมีการตรวจ
ประเมินอยางเขมงวดแลว ก็จะไม เห็นผลลัพธ ดวยเหตุนี้ จึง จําเปนตองมีการเตรียม
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คณะกรรมการตรวจประเมินและเกณฑมาตรฐานในการตรวจประเมิน เปนตน หลังจากนั้น 
จําเปนที่จะตองไดรับการตรวจประเมินจากผูบริหารระดับสูงสุดของโรงงานอีกครั้งเพื่อเปนการ
ยืนยัน โดยการดําเนินกิจกรรมทั้งหมดแบงเปน 7 ขั้นตอน ประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1 ทําความสะอาดขั้นพ้ืนฐาน 
ขั้นตอนที่ 2 กําจัดแหลงกําเนิดความสกปรกและบริเวณเขาถึงไดยาก 
ขั้นตอนที่ 3 สรางมาตรฐานการทําความสะอาดชั่วคราวและตรวจสอบประจําวัน 
ขั้นตอนที่ 4 ตรวจสอบเครื่องจักร 
ขั้นตอนที่ 5 ตรวจสอบกระบวนการผลิต 
ขั้นตอนที่ 6 บํารุงรักษาดวยตนเอง 
ขั้นตอนที่ 7 จัดการระบบบํารุงรักษาดวยตนเอง 
เน่ืองจากบางเครื่องจักรในอุตสาหกรรมอาจจะอยูภายนอกอาคาร ซึ่งมักจะไดรับความ

เสียหายเน่ืองมาจากการกัดกรอนจากสภาพอากาศภายนอกมักจะทําใหเกิดการกัดกรอนที่
บริเวณรากฐานของเครื่องจักร นอกจากนี้ยังมักจะเกิดการกัดกรอนและเกิดความสกปรก
เน่ืองจากการรั่วและการอุดตัน ดังน้ันในการบํารุงรักษาดวยตนเอง ถาไมมีการดําเนินการหา
มาตรการแกไขจุดที่กอใหเกิดความสกปรก และตําแหนงที่ยากลําบากในการปฏิบัติงานใน
ขั้นตอนที่ 2 แลว ก็จะทําใหขั้นตอนที่ 1 ที่ไดทําไวสูญเปลากลับไปสูสภาพเดิม 

ผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมจะมีหลายประเภทหลายลักษณะ เชน มีลักษณะเปนผง 
เปนของเหลว และเปนของแข็ง เปนตน สิ่งเหลานี้นอกจากจะเปนผลิตภัณฑแลว ใน
ขณะเดียวกันยังเปนสิ่งที่จะเปนปจจัยเชิงบังคับทําใหเครื่องจักรเกิดการเสื่อมสภาพเนื่องจากการ
ฟุงกระจาย การรั่ว และการอุดตัน ดังน้ัน การปรับปรุงวิธีการในการจัดการผลิตภัณฑที่มีสถานะ
ตางๆ  เหลานี้ จึงเปนสิ่งที่จําเปน 

เน่ืองจากขั้นตอนที่ 1 เปนขั้นตอนที่เรียกวา การทําความสะอาดขั้นตนแตไมใชรีบรอน
เพียงแตทําความสะอาดเทานั้น พนักงานจะตองคนจุดบกพรองตางๆทุกซอกทุกมุม และควรที่
จะพยายามแกไขปรับปรุงจุดบกพรองเหลานั้นดวย 

3. การบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
เปนกิจกรรมยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร เพ่ือทําใหเปน Zero Break-down และ

ควบคุมคาซอมบํารุงโดยหนวยงานซอมบํารุงดวยการตรวจวินิจฉัย (Diagnosis) การเสื่อมสภาพ
ของเครื่องจักรและฟนฟูสภาพ รวมถึงการปรับปรุงโดยดําเนินการพัฒนาระบบซอมบํารุงใหมี
ประสิทธิภาพผานการปรับปรุงทักษะการซอมบํารุงวิเคราะหขอมูลเคร่ืองจักรและนําเทคโนโลยี
มาใชในการพัฒนาเครื่องจักร ยืดอายุการใชงานและลดตนทุนในการบํารุงรักษาเครื่องจักร มีการ
ดําเนินกิจกรรม 6 ขั้นตอน คือ 

ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาสภาพเครื่องจักรที่มีอยูทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 2 ฟนฟูสภาพเสื่อมและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร 
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ขั้นตอนที่ 3 สรางระบบการบริหารขอมูลบํารุงรักษา 
ขั้นตอนที่ 4 สรางระบบการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (Periodic Maintenance) 
ขั้นตอนที่ 5 สรางระบบบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 
ขั้นตอนที่ 6 ประเมินผลการบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
การบํารุงรักษาเชิงวางแผนประกอบดวยรูปแบบการบํารุงรักษา 3 รูปแบบ ดังน้ี  BM 

(Breakdown Maintenance หรือ การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุ) PM (Preventive Maintenance 
หรือ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน) และ PdM (Predictive Maintenance หรือ การบํารุงรักษาเชิง
ทํานาย) กิจกรรมเหลานี้ก็เปนกิจกรรมที่มีการดําเนินการเปนขั้นตอนเชนกัน  

จุดประสงคของการดําเนินการบํารุงรักษาเชิงทํานายและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ตามแผนนั้น ก็เพ่ือที่จะทําใหการชํารุดเสียหายเปนศูนย รายละเอียดของการดําเนินการในการ
บํารุงรักษาเชิงทํานายและการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนจะมีผลตอการเกิดการชํารุด
เสียหายโดยฉับพลัน ดวยเหตุนี้ รายละเอียดของการชํารุดเสียหายโดยฉับพลันจะเปนสิ่งที่ใชใน
การตัดสินวา ความถี่หรือรายละเอียดของการบํารุงรักษาเชิงวางแผนและมาตรการปองกันไมให
เกิดปญหาซ้ํา เหมาะสมเพียงพอหรือไม การบํารุงรักษาเชิงวางแผนจะมีการดําเนินการโดยการ
กําหนดระยะเวลาของการดําเนินการการบํารุงรักษาเชิงวางแผน ตามการปฏิบัติการบํารุงรักษา
ประจําป ประจําเดือน และประจําสัปดาห เปนตนดวยเหตุนี้ การควบคุมดูแลคา MTBF (Mean 
Time Between Failure) จึงเปนสิ่งจําเปน สิ่งที่เปนรูปแบบทั่วไปของการบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
คือการบํารุงรักษาตามระยะเวลา 

การเริ่มการเตรียมการสําหรับการบํารุงรักษาตามระยะเวลาจะมีการดําเนินการเร็วขึ้น
เล็กนอยเพ่ือทําใหการบํารุงรักษาตามระยะเวลามีประสิทธิภาพมากขึ้น หรือเพ่ือใหมีการ
วางแผนที่ดีพอกอนที่จะเร่ิมบํารุงรักษาตามระยะเวลาในชวงเริ่มตน จึงเขียน WBS (Work 
Breakdown Structure) 

จาก WBS ที่เขียนน้ี จะทําใหสามารถคาดคะเนคาใชจายตางๆ เชน กําลังคนและวัสดุ
ที่จําเปนในการทํางาน การบํารุงรักษา การควบคุมดูแลงบประมาณ และการบริหารจัดการ
เปาหมาย 

การยืดเวลาบํารุงรักษาตามระยะเวลา จากปละ 1 ครั้ง ยืดเวลาเปน 2 ปตอ 1 ครั้ง
เนื่องจากผลของการเปลี่ยนแปลงกฏ ประเภทและสภาพของเครื่องจักรนี้ จะตองไดรับการ
รับรองโดยผานการตรวจสอบ ดังน้ัน จะเห็นไดวา การยืดเวลาบํารุงรักษาเชนน้ี กิจกรรม TPM 
มีบทบาทที่สําคัญย่ิง 
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4. การฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญในการเดินเครื่องและการบํารุง 
รักษา 

เปนกิจกรรมจัดเตรียมความรูและทักษะซึ่งจําเปนตอการทํางาน ใหความรูและเพ่ิม
ทักษะในการเดินเครื่อง การบํารุงรักษา รวมถึงการลดความสูญเสียและปองกันไมใหเกิดความ
สูญเสีย 

โดยการดําเนินกิจกรรมมี 6 ขั้นตอน ประกอบดวย 
ขั้นตอนที่ 1 วิเคราะหหลักสตูรที่มีอยูแลวกําหนดนโยบายและกลยทุธตามลําดับ

ความสําคัญ 
ขั้นตอนที่ 2 ออกแบบหลักสตูรการฝกอบรมเพื่อปรับปรุงทักษะการเดินเครื่องและ

บํารุงรักษา 
ขั้นตอนที่ 3 ดําเนินการฝกอบรมตามแผน 
ขั้นตอนที่ 4 ออกแบบและพฒันาระบบการพัฒนาทักษะในการทํางาน 
ขั้นตอนที่ 5 สรางสภาพแวดลอมและบรรยากาศใหเกดิการพัฒนาดวยการเรียนรูดวย

ตนเอง 
ขั้นตอนที่ 6 ตรวจสอบและประเมินผลการดําเนินกิจกรรมและเตรยีมแผนงานสําหรับ

อนาคต 
พนักงานถือไดวาเปนทรัพยสินที่มีคุณคาขององคการ ดังน้ัน นอกเหนือจากที่องคการ

มีการดําเนินการวาจางพนักงานใหทํางานตลอดชวงอายุการทํางานหรือไมก็ตาม การฝกอบรม
หลังจากที่พนักงานนั้นเขามาในบริษัทก็จําเปนที่จะตองมีการดําเนินการอยางมีแผน 

พนักงานที่จะทํางานในอุตสาหกรรมนั้น มีแนวโนมที่จะหายากและตองมีทักษะความ
ชํานาญหลายดาน (Multi-skill) ดังน้ัน จึงมีความจําเปนจะตองมีการฝกอบรมพนักงานไป
พรอมๆ กับ Career Development System  

เพ่ือใหบรรลุตามคุณสมบัติของพนักงานที่ตองการใหเปนจําเปนอยางยิ่งที่จะตอง
กําหนดหลักสูตรทางดานความรู ทักษะความชํานาญ และความสามารถทางดานการบริหาร
จัดการในเชิงรูปธรรม 

จะตองมีการดําเนินการฝกอบรมใหสอดคลองกับระดับของพนักงานแตละคน ดังน้ัน 
จึงควรจะตองมีการฝกอบรมอยางมีประสิทธิผล โดยการที่จะตองมีการสํารวจดูพนักงานแตละคน
วามีความรูความสามารถเทาใด และมีจุดออนอะไรอยูพรอมกับเปรียบเทียบกับระดับความรู 
และทักษะความชํานาญที่ตองการใหพนักงานเหลานี้มี นอกจากนี้ยังจําเปนที่จะตองมีการ
ปรึกษาหารือระหวางผูบริหารกับผูรับผิดชอบปละ 1 ครั้ง โดยพิจารณาจากผลลัพธที่ประเมินได
ในแตละป เพ่ือกําหนดเปนเปาหมายที่จะเพ่ิมทักษะความชํานาญของพนักงานและแผนการ
ฝกอบรมในปถัดไป 
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การวางแผนชวงเวลาในการฝกอบรมเปนสิ่งที่จําเปนอยางยิ่ง กลาวคือ เราตองการได
บุคลากร เชนใด และตองการเมื่อใด ดังน้ัน เพ่ือใหสามารถบรรลุตามวัตถุประสงค จําเปนอยาง
ยิ่งที่จะตองการมีวางแผนทั้งการใหการอบรมแบบ Off JT ที่อบรมกันเปนกลุม และ OJT 

5. การควบคุมดูแลข้ันตน 
เปนกิจกรรมปองกันไมใหเกิดปญหาความสูญเสียที่คาดการณลวงหนาวาจะเกิดขึ้น

ในขณะทําการผลิต และทําใหกระบวนมีความสามารถที่จะเริ่มการผลิตไดอยางรวดเร็ว (Vertical 
Start Up) โดยนําขอมูลในอดีตมาทําการวิเคราะหแลวพิจารณาคนหามาตรการแกไขและ
ออกแบบวิธีการเพื่อปองกันปญหาตั้งแตขั้นตอนการวิจัยพัฒนาและออกแบบผลิตภัณฑและ
เครื่องจักร 

การควบคุมดูแลขั้นตน จะมีทั้งการควบคุมผลิตภัณฑขั้นตนและการควบคุมเครื่องจักร
ขั้นตน ซึ่งประกอบดวย การวางแผนการลงทุนเครื่องจักร การออกแบบกระบวนการ การ
ออกแบบเครื่องจักร การสรางเครื่องจักร การกอสราง การทดลองเดินเครื่องจักร และการ
ควบคุมดูแลการผลิต เปนตน ซึ่งการควบคุมดูแลขั้นตน แบงหัวขอกิจกรรมออก 3 หัวขอ คือ 

1. การออกแบบเพื่อปองกันการบํารุงรักษา (Design for Maintenance Prevention : 
MP Design) 

2. การพิจารณาตนทุนตลอดอายุการใชงาน (LCC-Life Cycle Cost) 
3. การจัดการเครื่องจักรใหมหรือผลิตภัณฑใหม (Early Management)  
ผูที่เกี่ยวของกับการควบคุมดูแลเครื่องจักรขั้นตน มีดังน้ีคือ ผูใชเครื่องจักร บริษัท

วิศวกร และบริษัทที่ผลิตเคร่ืองจักร เปนตน กิจกรรมตั้งแตการออกแบบเครื่องจักรจนถึงการ
กอสราง ถือวาเปนโครงการขนาดใหญ 

การวางแผนโครงการ จะตองมีการกําหนดสมรรถนะ (Performance) ทางเทคนิคของ
เครื่องจักรและโรงงาน เชน ฟงกชัน และความสามารถในการผลิต (Capacity) เปนตน รวมถึง
ระดับอัตราสวนเวลา (Availability) และ สมรรถนะ (Performance) เชน ความไววางใจได หรือ
ความนาเชื่อถือได (Reliability) และความสะดวกในการบํารุงรักษา (Maintainability) เปนตน 
นอกจากนี้ยังตองมีการวางแผนทางดานงบประมาณและระยะเวลาเพื่อที่จะทําใหโครงการ
เปนไปตามวัตถุประสงค 

ตอจากนั้นโครงการก็จะมีการดําเนินการตามลําดับดังน้ี การออกแบบกระบวนการ 
การออกแบบโรงงาน การออกแบบรายละเอียด การสั่งซ้ืออุปกรณเครื่องจักร การสรางอุปกรณ
เครื่องจักร การกอสรางและการทดลองเดินเครื่อง 

ในการออกแบบโรงงานจะมีการดําเนินการออกแบบฟงกชั่น การออกแบบความ
ไววางใจได และความสะดวกในการบํารุงรักษา การออกแบบความปลอดภัย และการออกแบบ
ใหความคุมคาในเชิงเศรษฐศาสตร นอกจากนี้ในการกําหนด Maintenance Prevention: MP 
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specification และการออกแบบ Maintenance Prevention: MP ก็เปนสิ่งสําคัญเพ่ือที่จะรักษา
ความไววางใจได และความสะดวกในการบํารุงรักษาของเครื่องจักร 

ในขั้นตอนการออกแบบโรงงาน การสรางอุปกรณเครื่องจักร และการกอสรางจะมีการ
ดําเนินการ Design Review หลายครั้ง 

หลังจากเสร็จสิ้นการดําเนินกิจกรรมดังกลาวขางตน จะมีการดําเนินการติดตั้ง ทดลอง
เดินเครื่องและควบคุมดูแลการผลิตขั้นตน 

การควบคุมดูแลการผลิตขั้นตน จะสิ้นสุดตามเงื่อนไขคือ เครื่องจักรสามารถผลิต
สินคาไดตามขอกําหนดที่ไดกําหนดไวลวงหนาโดยที่เครื่องจักรไมชํารุดเสียหาย และสินคามี
คุณภาพคงที่สม่ําเสมอในชวงระยะเวลาอันสั้น ดวยเหตุนี้ กิจกรรมการควบคุมดูแลขั้นตน จึงเปน
กิจกรรมที่จําเปนเพื่อใหสามารถบรรลุวัตถุประสงคดังกลาว 

6. การบํารุงรักษาคุณภาพ 
เปนกิจกรรมการกําหนดสภาวะการผลติซึ่งไมเกิดของเสียและรักษาสภาพที่ดีนั้นไว 

และยังคาดการณลวงหนาไดวาจะมีของเสียใดเกิดขึ้น และดําเนินมาตรการเพื่อปองกันไมใหเกิด 
ความสูญเสียจากจุดบกพรองดานคุณภาพ (Defect Loss) 

สําหรับขั้นตอนในการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาคุณภาพนั้นจะขึ้นกับลักษณะของ
กระบวนการผลิตดวย ทั้งน้ีเปนเพราะกิจกรรมในการควบคุมตอลักษณะทางคุณภาพของแตละ
ผลิตภัณฑหรือเครื่องจักรและกระบวนการผลิตที่มีความแตกตางกัน แตโดยทั่วไปแลวจะมี 10 
ขั้นตอน ประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1 วิเคราะหความสําคัญระหวางคุณภาพกับกระบวนการและเครื่องจักร 
ขั้นตอนที่ 2 จัดทําตารางตรวจสอบเงื่อนไขของปจจัยการผลิต (4M) 
ขั้นตอนที่ 3 จัดทําตารางรวมจุดบกพรอง (Problem Chart) 
ขั้นตอนที่ 4 ประเมินความรุนแรงของปญหา (FMEA) 
ขั้นตอนที่ 5 คนหาสาเหตุรากเหงาโดยใช PM Analysis 
ขั้นตอนที่ 6 กําหนดผลกระทบของมาตรการแกไขที่นําเสนอ 
ขั้นตอนที่ 7 ดําเนินการปรับปรุง 
ขั้นตอนที่ 8 ทบทวนสภาพปจจัยการผลิต (4M) 
ขั้นตอนที่ 9 รวบรวมรายการตรวจสอบ (Check Point) และกําหนดสภาพใหชัดเจน 
ขั้นตอนที่ 10 จัดทําตารางควบคุมระหวางสวนประกอบของคุณภาพ (Quality 

Component) และ เง่ือนไข (Conditions) เพ่ือประกันคุณภาพ 
กิจกรรมบํารุงรักษาคุณภาพเปนกิจกรรมปองกันการเกิดของเสีย โดยการควบคุม

สภาวะเงื่อนไขที่ดีพอของกระบวนการและเครื่องจักร ในการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
คุณภาพ คุณลักษณะทางดานคุณภาพ จะไดรับผลกระทบจาก 4M ซึ่งประกอบดวย ทักษะและ
ความชํานาญของพนักงาน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัสดุ (Material) และวิธีการ (Method) 
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ความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางดานคุณภาพ 4M จะมีความชัดเจนขึ้นโดยการวิเคราะห
สาเหตุของการเกิดของเสียในปจจัย 4M นั้นจะพบวาความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางดาน
คุณภาพกับเครื่องจักรเปนสิ่งสําคัญที่สุด ในบางอุตสาหกรรม กระบวนการอาจจะเปนสิ่งที่มี
ความสําคัญมากกวาเครื่องจักร ดังน้ัน กอนที่จะพิจารณาเครื่องจักร จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมุง
พิจารณากระบวนการกอน กลาวคือจําเปนที่จะตองทราบความสัมพันธระหวางสภาวะเงื่อนไข
ของกระบวนการกับคุณภาพอยางชัดเจน และควรจะยืนยันสภาวะเงื่อนไขที่ ดีพอของ
กระบวนการที่จะผลิตเฉพาะของดี 

เครื่องจักรจึงเปนเครื่องมือที่จะทําใหกระบวนการดําเนินการไมได ดวยเหตุนี้จึง
จําเปนตองทราบถึงสวนประกอบ (Component) ของเครื่องจักรที่มีผลกระทบตอคุณลักษณะ
ทางดานคุณภาพ ซึ่งเรียกวา Quality Component ใหชัดเจน เพ่ือควบคุมคุณลักษณะทางดาน
คุณภาพ โดยใชตาราง Quality Process หรือตาราง Equipment Quality Process นั่นคือ การ
บํารุงรักษาคุณภาพเปนวิธีการรับประกันคุณภาพที่ตนทางของกระบวนการ 

7. กิจกรรมฝายบริหารที่ไมเก่ียวของกับการผลิตโดยตรง 
เปนกิจกรรมที่นอกจากจะสนับสนุนการลดความสูญเสียและปองกันไมใหเกิดความ

สูญเสีย ณ หนางานผลิตแลว ยังดําเนินกิจกรรมเชนเดียวกันน้ีในหนวยงานของตนเองดวย 
การทํา TPM ในหนวยงานที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง แตมีผลทางออมตอการ

ผลิต มุงเนนการกําจัดความสูญเสียที่เกิดจากคน (Human Loss) และเพิ่มประสิทธิภาพการ
ทํางานใหสูงขึ้น 

กิจกรรมหลักที่ตองทํา 
1. เพ่ิมประสิทธิภาพงานโดยการการปรับปรุงเพ่ือลดการสูญเสีย (Focused   

Improvement) 
2. สรางระบบบํารุงรักษาดวยตนเองในสํานักงาน (Autonomous Maintenance) 
3. ยกระดับความสามารถของบุคลากรโดยใหการศึกษาและฝกอบรม 
4. สรางระบบการใชบุคลากรอยางมีประสิทธิภาพ 
5. ประเมินผลระบบปฏิบัติงานที่อยูในปจจุบัน 
ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงจะมีบทบาทสําคัญมากในการสนับสนุน

กิจกรรม TPM ในสายการผลิต ความเร็วและคุณภาพของขอมูลที่ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับ
การผลิตโดยตรงสงให จะมีผลกระทบอยางมากตอกิจกรรมของฝายการผลิต นอกจากการ
สนับสนุนกิจกรรม TPM ของฝายการผลิตแลว ยังมีจุดมุงหมายที่จะทําใหการทํางานในฝายของ
ตนเองมีประสิทธิภาพสูงขึ้นดวย อยางไรก็ตาม เปนสิ่งที่ไมงายที่ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับ
การผลิตโดยตรง จะสามารถแสดงผลลัพธของฝายตนเองไดเชนเดียวกับฝายการผลิต ดังน้ัน 
การดําเนินกิจกรรม TPM ในฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตน้ี จะพยายามสรางระบบการ
ทํางานในสํานักงานใหเหมือนกับโรงงาน ซึ่งเรียกวาโรงงานสํานักงานโดยใหมีการไหลของขอมูล
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อยางราบรื่น กลาวคือ ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงจะสรางจินตนาการที่จะ
สรางโรงงานสํานักงานที่ทําหนาที่หลักตั้งแตการรวบรวมขอมูล การประมวลผลขอมูล การปอน
ขอมูล การดําเนินกิจกรรม TPM ของฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงนี้ จึงมีการ
ดําเนินการไดงายขึ้นโดยการทํากิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองและการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
เชนเดียวกับโรงงาน 

การบํารุงรักษาดวยตนเอง สามารถดําเนินกิจกรรมเปนขั้นตอนเชนเดียวกับในโรงงาน 
แตมีขั้นตอนที่นอยกวา ประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1  สํารวจและปรับปรุงสภาพของสํานักงาน 
ขั้นตอนที่ 2  ปรับปรุงปญหาและหามาตรการแกไขจุดที่กอใหเกิด 
ขั้นตอนที่ 3  จัดทําเกณฑมาตรฐานของสํานักงาน มาตรฐานการปฏิบัติงานและคูมือ 
ขั้นตอนที่ 4  การตรวจสอบโดยรวม 
ขั้นตอนที่ 5  การดําเนินการตรวจประเมินเปนระยะ 
การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง มีการดําเนินกิจกรรมในลักษณะของกลุมกิจกรรมแกไข

ปญหาและมีขั้นตอนเชนเดียวกับในโรงงาน เพียงแตเนนไปที่การลดความสูญเสียในกิจกรรม
ฝายบริหารซึ่งโดยทั่วไปมีอยู 7 ประการ คือ 1) การสูญเสียคุณคา (Value Loss) 2) การสูญเสีย
ในการกระบวนการทํางาน (Processing Loss) 3) การสูญเสียความแมนยํา (Accuracy Loss) 
4) การสูญเสียความเร็วและเวลา (Speed and Timing Loss) 5) การสูญเสียจากการอยูเฉย 
(Idling Loss) 6) การสูญเสียจากการสื่อสาร (Communication Loss) และ 7) การสูญเสียจาก
ตนทุน (Cost Loss) 

นอกจากนี้การปรับปรุงเฉพาะเรื่องมีจุดประสงคที่จะเพิ่มประสิทธิภาพของการทํางาน
ในสํานักงานโดยการเพิ่มความเร็วและลดกําลังคนในการทํางานนั้น ดังน้ัน เพ่ือใหสามารถบรรลุ
จุดประสงคดังกลาวนี้จะตองมีการสงเสริมการจัดทําระบบสนับสนุนในการประมวลขอมูล เชน 
สรางระบบสํานักงานอัตโนมัติ (Office Automation) และระบบเชื่อมโยงขอมูลเครือขายภายใน 
(Local Area Network) รวมทั้งจะตองสนับสนุนการจัดทําแผนและความสามารถในการตัดสินใจ
ของผูบริหารและหัวหนางาน 

8. การบริหารความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม 
เปนกิจกรรมที่ทําใหอุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) มลภาวะเปนศูนย (Zero 

Pollutant) และไมเกิดขยะ (Zero Waste) นอกจากนั้นยังมุงสรางสภาพแวดลอมในที่ทํางานใหดี
ขึ้นดวย 

ในอุตสาหกรรม การกําจัดผลกระทบที่มีตอสิ่งแวดลอมและรักษาสภาวะที่มีความ
ปลอดภัย เปนประเด็นที่สําคัญยิ่ง ดวยเหตุนี้ การดําเนินการ อาทิ การฝกอบรม KYT และ จุด
อันตราย (Near-miss) รวมถึง การศึกษาความสามารถในการปฏิบัติงาน (Operability Studies) 
ซึ่งเปนสิ่งจําเปนสําหรับการเพิ่มผลลัพธ 
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ในการดําเนินกิจกรรม TPM การสงเสริมโครงสรางการบริหารจัดการดานความ
ปลอดภัยเปนสิ่งที่สําคัญ ในกรณีนี้จะมีการดําเนินกิจกรรมเปนขั้นตอนเชนเดียวกับการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง กลาวคือ 

ขั้นตอนที่ 1  การคนหาตําแหนงที่ไมมีความปลอดภัย 
ขั้นตอนที่ 2  มาตรการแกไขตําแหนงที่กอใหเกิดความปลอดภัย 
ขั้นตอนที่ 3  การทบทวนเกณฑมาตรฐานดานความปลอดภัย 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง การหามาตรการในสวนเครื่องจักรที่มีความปลอดภัยแมวา

พนักงานจะขาดสมาธิและไมระมัดระวังในชั่วขณะหนึ่ง หรือกลาวอีกนัยหน่ึงการปรับปรุงให
เครื่องจักรมีระบบปองกันความพลั้งเผลอ หรือ Poka Yoke เปนสิ่งที่จําเปน 

ในอุตสาหกรรม การบํารุงรักษาตามระยะเวลา จะมีการดําเนินการซอมแซมและใชคน
จากผูรับเหมามาชวยทําความสะอาด ดังน้ัน การรักษาความปลอดภัยในขณะซอมบํารุงน้ีจึงเปน
สิ่งสําคัญ 

นอกจากนี้ ถาเปนไปได ควรมีการตรวจสอบยืนยันทักษะความชํานาญและคุณสมบัติ
ของพนักงานจากบริษัทผูรับเหมา รวมทั้งจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการควบคุมดูแลและใหการ
อบรมเกี่ยวกับความปลอดภัยในการปฏิบัติงานอยางเขมงวด เพ่ือปองกันอันตรายที่อาจจะ
เกิดขึ้นอยางจริงจัง 
 
แนวคิดในการวัดผลสําเร็จ 

การดําเนินกิจกรรม 8 เสาหลักของ TPM จะสมบูรณไดก็ตอเม่ือมีการดําเนินกิจกรรม
อยางเชื่อมโยงกันระหวางแตละกิจกรรม และมีการกําหนดเปาหมายที่สอดคลองกัน 

การกําหนดเปาหมายของ TPM ตามแนวคิดของเซอิจิ  นากาชิมา และคุนิโอะ ชิโรเซะ 
(2548) กลาววา กิจกรรม TPM จะไดรับการประเมินก็ตอเม่ือกิจกรรมสามารถประสบผลสําเร็จ
ไดในเชิงรูปธรรม ซึ่งก็คือผลลัพธที่สามารถบรรลุเปาหมายไดโดยที่กลุมยอยในแตละระดับ 
ตั้งแตพนักงานระดับลางสุด ระดับหัวหนางาน ระดับผูชวยผูจัดการแผนก ระดับผูจัดการแผนก 
ระดับผูจัดการฝาย จนถึงระดับผูจัดการโรงงาน มีการกําหนดเปาหมายของแตละระดับ และใน
แตละระดับจะมีการดําเนินการอยางเปนรูปธรรม เพ่ือที่จะทําใหสามารถบรรลุเปาหมายดังกลาว
นั้น โดยที่มีการดําเนินกิจกรรมรวมกันอยางสอดคลองเปนหนึ่งเดียวกัน 

นอกจากนี้ ผลสําเร็จเหลานี้มีสวนรวมในการบริหารธุรกิจอยางไร ถาระดับที่มีสวนรวม
คอนขางนอยแลว ก็จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีระบบที่จะทําใหทราบไดวาปญหาคืออะไร และจะ
แกปญหานั้นไดอยางไร รวมทั้งจะตองทําใหเปาหมายของ TPM รวมเปนหนึ่งเดียวกับเปาหมาย
ของธุรกิจ 

กิจกรรม TPM นั้นยังมีจุดมุงหมายที่จะทํา “การปรับปรุงสภาพโครงสรางของสถาน
ประกอบการโดยการพัฒนาสภาพโครงสรางของคนและเครื่องจักร” ดังน้ัน จะเห็นไดวาผลลัพธที่
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เปนนามธรรมของ TPM ก็คือ ทัศนคติของคนเปลี่ยนไป เครื่องจักรและสถานที่ทํางานสะอาดขึ้น 
ภาพลักษณของบริษัทเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้น 

การวัดผลสําเร็จของกิจกรรม TPM สามารถแสดงไดเปนดัชนีวัดผลที่สอดคลองตาม 
PQCDSM ตามตัวอยางในรูปที่ 5 
 
 

 
รูปที่ 5 ตัวอยางดัชนีวัดผลสําเร็จในการดําเนินกิจกรรม TPM 

ที่มา : เซอิจิ นากาชิมา (2545 : 2-3) 

 

 

 

, ขอเสนอแนวคิดเพือ่การปรับปรุงงานเพิ่มข้ึน 
  230% (36.8 —> 83.6/ คน I ป) (บริษัท N) 
, มีการประชุมกลุมยอยเพิ่มขึ้น 
  200% (2 —> 4 คร้ัง / เดือน) (บริษัท C) 

, ของเสียในกระบวนการลดลง 
  90% (1.0% —>0.1%) (บริษัท MS) 
, ของเสียลดลง 
  70% (0.23% —> 0.08%) (บริษัท T) 
, ขอรองเรียนจากลูกคาลดลง 
  50% (บริษัท MS) 
  50% (บริษัท F) 
  25% (บริษัท NZ) 

, คาใชจายในการบํารุงรักษาลดลง 
  15% (บริษัท TK) 
  30% (บริษัท F) 
  30% (บริษัท NZ) 
, ประหยัดพลังงาน 
  30% (บริษัท C) 

 
, ผลผลิตหรือผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึน 
  140% (บริษัท M) 
  150% (Company F) 
, มูลคาเพิ่มตอคนเพิ่มขึน้ 
  147% (บริษัท A) 
  117% (บริษัท AS) 
, อัตราการทํางานเพิ่มขึน้ 
  17% (68% —> 85%) (บริษัท T) 
, เคร่ืองจักรเสียลดลง 
  98% (1,000 —> 20 คร้ัง I เดือน) (บริษัท TK) 

 

Q 

(Quality) 

P 

(Production) 

C 

(Cost) 

 

D 

(Delivery) 

S 

(Safety) 
M 

(Morale) 

, อุบัติเหตุเปนศนูย (บริษัท M) 
, มลภาวะเปนศนูย (ทุกบริษัท) 

ผลลัพธ ตัวอยางผลสําเร็จของกิจกรรม TPM 

, สินคาคงคลังลดลง (โดยจํานวนวัน) 
  50% (11  —> 5 วัน) (บริษัท T) 
, การหมุนเวียนของสนิคาคงคลังมากขึน้ 
  200% (3 —> 6 รอบ / เดือน) (บริษัท C) 



 26 

โดยผลลัพธของกิจกรรมจะตองไดรับการประเมินและวัดดูวาประสบผลสําเร็จหรือไม 
วัตถุประสงคของการวัดผลสําเร็จมีดังตอไปน้ี 

1. ผลลัพธของกิจกรรมในแตละระดับสามารถประสบผลสาํเร็จไดหรือไม 
2. จากผลลัพธดังกลาวนี้ จะทาํใหสามารถคนหาเรื่องที่มีลําดับความสําคัญมากกวาที ่

ควรจะทําไดถาไมสามารถบรรลุเปาหมายได ก็จะสามารถทราบหวัขอเรื่องที่มีความสําคัญที่ควร
จะทําเพื่อใหบรรลุเปาหมายนั้นได 

3. ถาสามารถบรรลุเปาหมายไดแลว ก็จะสามารถทราบหวัขอเร่ืองที่มีความสําคัญที ่
ควรจะทําเพื่อใหไดผลลัพธที่ดีขึ้นได 

4. ประเมินดูวาผลสําเร็จของแตละระดับมีความเชื่อมโยงกับการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิม 
กําไรหรือการลดตนทุนของโรงงานโดยรวมหรือไม 

5. ดัชนีชี้วัดถึงผลสําเร็จของแตละระดับ (กลุมยอยในระดบัลางสุด หัวหนางาน  
ผูชวยผูจัดการแผนก ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย และผูจัดการโรงงาน) เปนระบบเดียวกัน 

6. ทราบหัวขอเรือ่งที่มีลําดับความสําคัญมากกวาที่ควรจะทําในแตละระดับได 
 

ผลงานวิจยัที่เก่ียวของ 
1. โชติรส  บุญทองเสน, นันทรังสี  สงวนทรัพยทวี และบุญสันต  พหลโยธิน (2549) 

ไดจัดทํารายงานการศึกษาคนควาอิสระ เรื่อง “ปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการนําการ
บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม(TPM)มาใชในองคการที่ไดรับรางวัล TPM Excellence 
Award จากสถาบัน Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)” ซึ่งทําการศึกษาใน
องคการที่ไดรับรางวัล 4 องคการโดยการสัมภาษณในเชิงลึก ผลการศึกษา พบวาทั้ง 4 องคการ
ใหความเห็นวา ปจจัยที่ มีความสําคัญมากที่สุดตอการดําเนินกิจกรรม TPM ใหประสบ
ความสําเร็จ นั่นคือ ภาวะผูนําของผูบริหาร เพราะผูบริหารเปนผูที่กําหนดทิศทางการดําเนินงาน
ขององคการเพื่อใหไปถึงเปาหมายที่วางไว และยังเปนผูตัดสินใจในการนําระบบ TPM เขามาใช
ในองคการ รวมทั้งเปนตนแบบใหกับพนักงานภายในองคการปฏิบัติตามเพื่อดําเนินกิจกรรม
ตามวิธีของ TPM นอกจากนี้ยังมีปจจัยอ่ืน ๆ ไดแก ปจจัยทางดานทรัพยากรมนุษย ดาน
โครงสรางองคการ ดานการทบทวนผลการปฏิบัติงาน ความไวใจ และเครื่องมือการบริหาร
จัดการ ซึ่งปจจัยทั้งหมดที่กลาวมานี้เปนปจจัยที่ทําใหองคการกลุมตัวอยางประสบความสําเร็จ
ในการดําเนินกิจกรรม TPM จนไดรับรางวัลจาก JIPM ในที่สุด 

2. ประวุฒิ  ศิริหงษ, ภาษิต  สงวนวงษอารยะ และสุรัตน  สุพัฒนผลาผล (2548) ได
จัดทําปริญญานิพนธ เร่ือง “การบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอม 
กรณีศึกษา : โรงงานทําแกนกระดาษ” และมีรายงานการศึกษางานวิจัยซึ่งทําการศึกษาวิจัยการ
เพ่ิมคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ใน
สายการผลิตแกนกระดาษโดยใชการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) 
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รวมกับการประยุกตใช TPM ซึ่งในงานวิจัยนี้ใชเพียง 4 เสาหลัก คือ การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
(AM) การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (FI) การบํารุงรักษาตามแผน (PM) และ การฝกอบรมเพื่อเพ่ิม
ทักษาะใหกับพนักงาน (ET) ผลของการศึกษา พบวา แนวทางการประยุกตใช TPM สามารถลด
ความสูญเสียเวลาในดานการผลิต และสามารถเปลี่ยนแปลงคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรในกลุมตัวอยางใหเพ่ิมขึ้นจาก 48.33% เปน 66.00% หรือเพ่ิมขึ้น 17.67% และจาก
การปรับปรุงขางตนสงผลใหสายงานผลิตแกนกระดาษสามารถลดตนทุนไดประมาณ 
328,601.37 บาทตอสามเครื่องตอเดือน 

3. น้ําทิพย  เวียงแกว (2546) ไดจัดทําภาคนิพนธเร่ือง “ประสิทธิผลของการนํา
กิจกรรมการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) มาปฏิบัติในองคการ ศึกษากรณีเฉพาะ 
บริษัทเอเชียไฟเบอรจํากัด (มหาชน)” พบวา มีระดับของประสิทธิผลคอนขางมาก ปจจัยที่มี
ความสัมพันธตอการดําเนินกิจกรรม คือ การสื่อสารและการประชาสัมพันธ ความพรอมของ
บุคลากร การประสานงานระหวางหนวยงาน และความพรอมของงบประมาณและสถานที่ในการ
ดําเนินกิจกรรมสวนปจจัยที่ไมสัมพันธ คือ เพศ อายุ การศึกษา ความรูความเขาใจในกิจกรรม 
TPM และโครงสรางหนาที่ขององคการ แนวทางในการปรับปรุงการดําเนินกิจกรรมควรกําหนด
ผูประสานในการดําเนินกิจกรรม เทคนิคในการประชาสัมพันธ ความรูความเขาใจในกิจกรรม 
TPM พนักงานและจํานวนของพนักงานที่เปนกรรมการดําเนินงาน ความรวมมือของฝายที่
เกี่ยวของ ความเหมาะสม และการพิจารณาเมื่อมีการเสนอของบประมาณเพื่อนํามาใชในการ
ดําเนินกิจกรรม ดังนั้นบุคลากรควรมีความรูในการดําเนินกิจกรรม TPM เพ่ือใหคําปรึกษา
แนะนําเมื่อเกิดปญหาในการดําเนินกิจกรรมและควรฝกอบรมพนักงานอยางตอเนื่องในเรื่องที่
เกี่ยวกับพื้นฐานการดําเนินกิจกรรม TPM และกิจกรรมที่เปนเครื่องมือตางๆ  ทั้งระดับหัวหนาผู
ควบคุมที่เปนตัวแทนฝายและระดับปฏิบัติการ 

4. การันต  มงคลชัยอรัญญา, ธานี  นิยมไพโรจน, สกุลศักดิ์  จักรพล, สาธิต  ฮวบ
เจริญ และสุระชัย  ศรีหม่ืนไวย (2545) ไดรวมกันจัดทําภาคนิพนธ เรื่อง “การศึกษาปจจัยที่มีผล
ตอความสําเร็จในการดําเนินกิจกรรม TPM ในโรงงานที่ไดรับ PM Excellence Award” ซึ่ง
ทําการศึกษาปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการดําเนินงาน TPM และหาลําดับความสําคัญของ
แตละปจจัย ประกอบดวย  บทบาทของผูบริหารระดับสูง การดําเนินกิจกรรมกลุมยอย และ การ
ใชที่ปรึกษา TPM จาก JIPM ประเทศญี่ปุน โดยทําการวิจัยเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ โดย
จัดทําแบบสอบถามเพื่อสอบถามความคิดเห็นของกลุมประชากรตัวอยาง ซึ่งเปนบริษัทที่ไดรับ 
PM Excellence Award จํานวน 3 บริษัท คือ บริษัท ยูนิลีเวอร ไทย โฮลด้ิงส จํากัด บริษัท 
อุตสาหกรรมรถยนตไทย จํากัด และ บริษัท ไทยคารบอนแบล็ค จํากัด (มหาชน) สําหรับผลการ
วิเคราะหเชิงปริมาณ พบวา ปจจัยทั้ง 3 มีผลตอความสําเร็จในการดําเนินงาน TPM โดยปจจัย
ดานที่ปรึกษา TPM จาก JIPM มีระดับความสําคัญมากที่สุด สวนปจจัยดานบทบาทผูบริหาร
ระดับสูง มีระดับความสําคัญรองลงมา สวนปจจัยดานการดําเนินกิจกรรมกลุมยอย มีระดับ
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ความสําคัญนอยที่สุด สําหรับผลการวิเคราะหเชิงคุณภาพ พบวา ปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จใน
การดําเนินงาน TPM ไดแก 1) ความมุงม่ันของผูบริหารระดับสูง 2) สภาพแวดลอมที่เหมาะแก
การทํากิจกรรม 3) แรงจูงใจ 4) ความสามารถของกลุม และ 5) การจัดสรรทรัพยากร โดยที่ผล
การวิเคราะหเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ มีความสอดคลองกัน คณะผูเขียนไดใหความเห็นวา 
จิตสํานึกที่เสียสละเพื่อสวนรวมในการสรางความรวมมือจากทุกฝายเปนปจจัยละเอียดออน อีก
ทั้งการศึกษาตัวแบบผูนําในบริบทของตะวันออกที่เหมาะสมตอการดําเนินงาน TPM มีความ
นาสนใจที่จะทําการศึกษาตอไป 

5. เรืองศักดิ์  เรืองพิสิฐ (2545) ไดจัดทําภาคนิพนธ  เร่ือง “การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุก
คนมีสวนรวม (TPM) เพ่ือการเพิ่มผลผลิตของบริษัท อุตสาหกรรมรถยนตไทย จํากัด” โดย
ศึกษาพบวา สาเหตุที่มีการนํา TPM มาใชเกิดจาก 1) ปจจัยที่เปนแรงกดดันจากภายนอก ไดแก 
สิทธิประโยชนและขอยกเวนที่ไดรับจากสํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุนหมดอายุลง
ในป 2539 ทําใหตนทุนสูงขึ้น และเกิดจากการแขงขันที่รุนแรงเพิ่มมากขึ้น 2) ปจจัยที่เปน    
แรงกดดันจากภายใน ไดแก การที่บริษัทมุงที่ผลผลิตเพียงอยางเดียว ทําใหสินคาไมมีคุณภาพ
และเกิดการสูญเสีย และพนักงานขาดทักษะความชํานาญ  ปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการ
ดําเนินกิจกรรม TPM ไดแก 1) ความมุงม่ันของผูบริหารระดับสูงโดยเขามามีสวนรวมตั้งแตเร่ิม
กิจกรรมตลอดจนติดตามประเมินผล 2) การไดรับคําแนะนําจากที่ปรึกษาและผูเชี่ยวชาญในการ
ดําเนินกิจกรรม 3) การดําเนินการตามนโยบายและเปาหมายที่กําหนดไว 4) การพัฒนา
ทรัพยากรมนุษยภายในองคการ 5) การติดตอสื่อสารภายในองคการที่มีประสิทธิภาพ 6) การ
จัดตั้ง TPM Office ขึ้นมาเพื่อสงเสริมการดําเนินกิจกรรม TPM 7) ลักษณะการประกอบธุรกิจ
ของบริษัท ซึ่งทําการผลิตชิ้นสวนเพื่อประกอบเครื่องยนต ซึ่งใชเครื่องจักรเปนหลักใน         
การปฎิบัติงาน ทําใหเหมาะสมตอการนํากิจกรรม TPM มาใชกับองคการ สําหรับปญหาของการ
ดําเนินกิจกรรม คือ 1) หนังสือเกี่ยวกับ TPM สวนใหญเปนภาษาอังกฤษและภาษาญี่ปุน ทําให
ยากตอการเขาใจ 2) การถายทอดใหพนักงานเขาใจคอนขางยากเพราะกิจกรรม TPM ใช
ศัพทเทคนิคคอนขางมาก ผูสอนตองใชภาษาที่เขาใจงาย 3) พนักงานมองวาเปนการเพิ่มภาระ
ใหกับตน และเสนอแนวทางแกไขวา ตองรับพนักงานที่มีความรูสามารถถายทอดกิจกรรมให
เขาใจงาย กระตุนใหพนักงานเขารวมดําเนินกิจกรรมเพื่อนําไปสูความสําเร็จ นอกจากนี้      
คณะผูทําการศึกษายังกลาวถึงประโยชนขององคการวา ทําใหเกิดการประสานความรวมมือ
ระหวางหนวยงาน ทําใหของเสียจากการผลิตลดลง ทําใหพนักงานไดรับการพัฒนาความรู
เน่ืองจากมีการฝกทักษะอยูเสมอ ทําใหพนักงานไดรูจักแสดงความคิดเห็นอยางเปนระบบ และ
หากการดําเนินกิจกรรมประสบความสําเร็จจะทําใหภาพลักษณที่ดีใหกับองคการดวย 

6. ธาราริน  อรามเจริญ (2543) ไดจัดทําวิทยานิพนธ เร่ือง “การวัดสมรรถนะระบบ
การจัดการซอมบํารุงรักษา” โดยทําการวิจัยเพ่ือออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการ
ซอมบํารุงรักษาของโรงงานอุตสาหกรรม ดวยการศึกษาบทความและแนวคิดตางๆที่เกี่ยวกับ
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ระบบการซอมบํารุงรักษา กระบวนการและขั้นตอนในการบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงาน
อุตสาหกรรมทั่วไป ไดสรุปเปนโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา มีการ
กําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะ (Performance Indicators) ของกิจกรรมตางๆ มีการออกแบบการวัด
สมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาโดยอาศัยเทคนิคของเดลฟาย กระบวนการลําดับชั้น
เชิงวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ และมีการทบทวนจากผูเชี่ยวชาญเพื่อตรวจสอบ
ระบบ กระบวนการ วิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาที่ไดออกแบบไว 
จากนั้นจึงไดนําไปทดลองใชกับโรงงานอุตสาหกรรมประเภทปโตรเคมี พบวา 1) โครงสรางของ
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาแบงเปน 3 สวนใหญๆ คือ การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอม
บํารุงรักษา การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา และ การจัดการดานการดําเนินงานซอม
บํารุงรักษา 2) ตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาแบงเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ 
ตัวชี้วัดสมรรถนะเชิงจิตพิสัย ไดแก ความชัดเจนของนโยบาย ภารกิจ วัตถุประสงค เปาหมาย 
หนาที่ ความรับผิดชอบของพนักงาน และความพึงพอใจของพนักงาน เปนตน สวนตัวชี้วัด
สมรรถนะอีกตัวหน่ึงคือ ตัวชี้วัดสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัย ไดแก สัดสวนงานซอมบํารุงรักษา     
เชิงปองกัน สัดสวนงานซอมบํารุงรักษาเชิงวางแผนและจัดลําดับงาน และสัดสวนของเครื่องจักร
เสีย เปนตน 3) ชุดการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา ซึ่งประกอบดวย วิธีการ
และขั้นตอนการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา แบบสอบถามการวัดสมรรถนะ
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยและเชิงวัตถุวิสัย เม่ือนําไปทดลองใชกับโรงงาน
พบวา ตัวแบบการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาสามารถเสนอแนะใหผูบริหาร
ไดรับรูถึงศักยภาพดานการจัดการซอมบํารุงรักษาที่แทจริงขององคกร และเปนขอมูลปอนกลับ
ที่นํามาใชเปนแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาระบบการซอมบํารุงรักษาขององคกรได 

7. อัมพิกา ไกรฤทธิ์ และคณะ (2541) ไดจัดทําโครงการวิจัยเรื่อง “การบริหารการ
เพ่ิมผลผลิตในกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเพ่ืออนาคต” โดยชวงแรกคณะผูวิจัยมุงศึกษา
ปญหาและอุปสรรคของโรงงานประกอบยานยนตที่เกิดจากโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตใน
มุมมองของผูบริหารระดับกลางและระดับสูงของโรงงานประกอบยานยนตชั้นนําของประเทศไทย   
ผลการวิจัยชวงแรกพบวา ปญหาและอุปสรรคที่มีความสําคัญ 4 อันดับแรก คือ คุณภาพไม
สม่ําเสมอ ตนทุนการผลิตสูง การจัดสงไมตรงเวลา และไมสามารถสนองตอบตอเทคโนโลยีการ
ผลิตระดับสูง ชวงหลังคณะผูวิจัยศึกษาถึงสถานภาพปญหาและอุปสรรคในดานการบริหาร
จัดการที่เกิดขึ้นจริงกับโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตและเพ่ิมความเชื่อม่ันในดานความถูกตอง
ของขอมูลที่ไดรับมาจากการสํารวจ ผลการวิจัยชวงหลังพบวา ปญหาและอุปสรรคในมุมมอง
ของโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีความสําคัญ 4 อันดับแรก คือ ตนทุนการผลิตสูง การจัดสง
ไมตรงเวลา คุณภาพไมสมํ่าเสมอ และไมสามารถสนองตอบตอเทคโนโลยีการผลิตระดับสูง    
ซึ่งเห็นวาทั้งโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตและโรงงานประกอบยานยนตมีมุมมองเกี่ยวกับ
ประเด็นปญหาและอุปสรรคเหมือนกันแตใหความสําคัญในระดับที่แตกตางกัน เน่ืองจากเหตุผล
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ที่ตางฝายตางมองถึงผลกระทบสูตนเองเปนหลัก กลาวคือ ผูประกอบยานยนตตองการชิ้นสวนที่
มีคุณภาพเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของโรงงานประกอบยานยนต ในขณะที่ผูผลิต
ชิ้นสวนยานยนตถูกบีบใหลดตนทุนการผลิตลงประมาณ 4-5% ตอป ซึ่งเปนนโยบายที่สรางแรง
กดดันอยางมากตอโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตจึงใหความสําคัญอยางสูงตอการลดตนทุนและ
มองปญหาคุณภาพเปนเรื่องสําคัญรองลงมา ผลสรุปจากการวิจัยพบวาสาเหตุหลักของปญหาที่
เกิดขึ้นกับโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตทางดานคุณภาพ ตนทุนการผลิต และการจัดสง มาจาก
พ้ืนฐานทางดานการผลิต 5 ประการ โดยเรียงตามลําดับความสําคัญดังน้ี  พนักงาน เครื่องจักร 
วัสดุ วิธีการ และการบริหาร คณะผูวิจัยไดใหขอเสนอแนะวา ปญหาเรงดวนที่โรงงานผลิต
ชิ้นสวนยานยนตจะตองรีบแกไขคือ การลดตนทุนการผลิต โดยแบงออกเปนมาตรการตางๆดังนี้  

ดานวัตถุดิบ จะตองควบคุมของเสียเพ่ือไมใหเกิดวัตถุดิบสูญเปลาในระบบการผลิต
และจัดเก็บพัสดุคงคลังอยางมีระบบและถูกตองตามหลักวิชาการ 

ดานพนักงาน จะตองปรับโครงสรางองคกรใหมีขนาดเล็กลง ทํางานเปนทีมมากขึ้น 
สื่อสารขอมูลอยางถูกตองและฉับไว รวมถึงตองเปดโอกาสใหมีการหมุนเวียนการทํางาน 

ดานเครื่องจักร จะตองวางแผนการบํารุงรักษาทั้งระบบดวยการปฏิบัติอยางจริงจังและ
สม่ําเสมอโดยเนนใหพนักงานใชเครื่องจักรอยางถูกตองปลอดภัยตามขั้นตอนที่ผูผลิตกําหนด  

ดานวิธีการ จะตองสรางมาตรฐานการผลิตสินคาใหครบวงจร 
ดานผูบริหาร จะตองปรับตนเองอยูเสมอโดยเฉพาะอยางยิ่งในเรื่องเก่ียวกับการ

วางแผน การควบคุม และการประเมินผล นอกจากนั้นแลว ยังตองนําเทคนิคตางๆในการเพิ่ม
ผลผลิตและปรับปรุงคุณภาพมาใช พรอมกับขยายตลาดไปตางประเทศ หาชองทางรวมทุนกับ
ตางชาติและชองทางเจาะตลาดชิ้นสวนอะไหล 

8. ฐากูล  พิทักษตระกูล และวิโรจน  วองคงคาทอง (2540) ไดจัดทําปริญญานิพนธ 
เรื่อง “การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม” โดยศึกษากรณีของ บริษัท ยูนิลิเวอรไทยโฮลดิ้ง 
จํากัด  พบวา การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) เปนกิจกรรมที่มีเปาหมายในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานใหไดประโยชนสูงสุด ดวยการขจัดความสูญเสียของคน 
เครื่องจักร อุปกรณตางๆ  และสรางสถานที่ทํางานใหมีชีวิตชีวาดวยกิจกรรมบํารุงรักษาดวย
ตนเอง ซึ่งจะทําใหทัศนคติในการทํางานเปลี่ยนไป การเปลี่ยนแปลงดังกลาวจะทําใหพนักงาน
รูสึกถึงความเปนเจาของ มิใชมีความรูสึกวาตนเปนเพียงพนักงานที่จะมาทํางานไปวันๆเทานั้น 
หรือสรุปไดวา การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมจะมุงสูความสูญเสียของระบบเปนศูนย 
การผลิตของเสียเปนศูนย อุบัติเหตุเปนศูนย การเสียของระบบอยางฉับพลันเปนศูนย และมี
ความพอใจในการทํางาน กลาวโดยรวมคือ จะทําใหประสิทธิภาพในการทํางานสูงขึ้น ลักษณะ
พิเศษของ TPM คือ มีกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง และ กิจกรรมกลุมยอยที่ซอนกันจาก
พนักงานระดับลางถึงผูบริหารระดับสูง ซึ่งกิจกรรมกลุมดังกลาวจะทําใหทุกคนในองคการมีสวน
รวมในการทํา TPM 
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 '���0 '%�-,�
*���)�������'�	� 1 
 
����'�	� 1 ����'%�#'0� .4,�*�
 '���0 '%�-,�*���)� 

�	� �4- 72 ..1 +.ก��'%ก�& �.������&�  .*�'�,	 !.�.������ก�� 10540  
����>����ก�! 2,����
��-&��/��� '!)ก�ก,%,����������'ก���ก��� A 
�)&%��@A��*��(�� /�7���	�� ����8,(�ก�, 
�	� �4- 700/430 ..7 ��/.D .���/� �.# �()&E-   .�.� ' !.�,*��	 20000  
����>����ก�! 2,��,)*,4ก�F� (Bearings) ���(�)*�����(�� 

  
B 

�)&%��@A��*��(�� /�7"��� ��	��!)���� 
�	� �4- 8/9 ..15 +./, '�/����� '�0�  .�.� 'S����'���� !.S����'���� 24000  
����>����ก�! 2,�� Air Compressor ���(�)* ����(ก��.������� C 
�)&%��@A��*��(�� /�7S)���)1�� กX��� ���#8� 
�	� �4- 439 ..4  +.����� ���� 3.90 �.*���/, '�&�  .����.����!#	��  

!.�.������ก�� 10290  
����>����ก�! 2,����
��-&���������	�0�
��4�8,(�#�&� Hot Forging 

D 

�)&%��@A��*��(�� /�7����4� !'� ' 
�	� �4- 116/19 ..1 3.��	�����, 20 +.*�'0����	��-������, %0&'%�.#�� 

�0�*�'0����	�� !.ก��'���D 10150 
����>����ก�! 2,����
��-&���'���(�)*�����(�� 

E 

�)&%��@A��*��(�� /�7 ����� �,���)ก#�`&�.�� 
�	� �4- 355 .. 4 ��/.D*�'�4 �.%��ก��  .�.� ' !.�.�����ก�� 10280  
����>����ก�! 2,��ก��!ก. '(,)' "a�)bb�7 %,� ��
��-&��,����ก��������� F 
�)&%��@A��*��(�� /�7������ /'� ' 
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����'�	� 1 ����'%�#'0� .4,�*�
 '���0 '%�-,�*���)� (�- ) 
�	� �4- 8/3 .. 2 +.������)1�� %0&'�)*��& %0&',�#ก��*)' !.ก��'���D 10520  
����>����ก�! 2,����
��-&���������	�0�
��4�8,(�#�&� Hot Forging G 
�)&%��@A��*��(�� /�7�S,�.�)d   ���*������� ̀
�	� �4- 700/331 .. 6 ��/.D .���/� �.# �()&E   .�.� ' !.�,*��	 20000  
����>����ก�! 2,����
��-&�/&�.��	��'��'�4' Compressor ���(�)*�/��� '��)* �ก��>����

�+���� 
H 

�)&%��@A��*��(�� /�7&��, �ก������. 
�	� �4- 1/1 .. 22 +.��&���&'�� �.��,�%#'  .*�'�
�����	
�& !.S����'���� 24000 
����>����ก�! 2,��2'8,(� )#0�
��4���
��-&�������� I 
�)&%��@A��*��(�� /�7��	�� ���
 >)ก#	 
�	� �4- 39 .. 12 +.�����ก�. �. � .�� �  .ก����.%*� !.�.�����/� 74130 
����>����ก�! 2,��(,)'/��(,fก ���ก *�)&+)'�+�(b- J 
�)&%��@A��*��(�� /�7�)�&)1��  8�.�*��� 
�	� �4- 3/1 ..11 +.�����ก�.  �.(� ' �   . *���8�A' !.���*��	  70110    
����>����ก�! 2,��ก��!ก���>)�%,�ก��!ก���(�)# �,)''�� ���(�)*�+���� K 
�)&%��@A��*��(�� /�7������� #�&���ก��.'/, 
�	� �4- 4/3 ..1 +.*�'��-���# ก..16 �.*�'8S,'  .*�'�,	 !.�.������ก�� 

10540  
����>����ก�! 2,����
��-&��,����ก�	������������� 

L 

�)&%��@A��*��(�� /�7��>��� *)&�&)�#	 
�	� �4- 7/137 .. 4 ��/.D .��3��	 �..�*��'��  .�,&ก%#' !.��� ' 
����>����ก�! 2,����
��-&��(,fก(,-  ��-� �*�/���(�)*�����(��%,���**�	��ก	��&0� ' M 
�)&%��@A��*��(�� /�78�>7  S)��&)1������ 
�	� �4- 300/10 .. 1 ��/.D ��������3	* ��# �.�������`  .�,&ก%#' !.��� ' 21140 
����>����ก�! 2,����,�(,)'�+ก��*� N 
�)&%��@A��*��(�� /�78�>7  S)��&)1������ 
�	� �4- 7/250 .. 6 ��/.D .��3��	
 �..�*��'��  .�,&ก%#' !.��� ' 21140 
����>����ก�! 2,�� Exhaust Manifold, Bracket, Timing Cover, Case Transmission, 

Base Tension 
O 

�)&%��@A��*��(�� /�78�>7  S)��&)1������ 
�	� �4- 727 .. 15 *�'����' !.�.������ก�� 10540  
����>����ก�! 2,��/,�� 8/�' ��
��-&����ก *%,��/��� '.�  P 
�)&%��@A��*��(�� /�7�����  ����.�� 
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����'�	� 1 ����'%�#'0� .4,�*�
 '���0 '%�-,�*���)� (�- ) 
�	� �4- 34/1 ..10 +.���.���	-*�'�,� �./4*�'(,&'  .,�#(,�.%ก�& !.���.���	 

12140 
����>����ก�! 2,����
��-&��������%,�"a���#)*���� 

Q 

�)&%��@A��*��(�� /�7���8.��� �'��� ' 
�	� �4- 39/207 .. 2 +.� ก�)� �.*�'�
��!�#  .�.� ' !.�.������ก�� 74000 
����>����ก�! 2,����
��-&���'���(�)*�����(�� R 
�)&%��@A��*��(�� /�7 )b.7	  #��.�0 
�	� �4- 700/849 .. 1 ��/.D .���/� (�a� 8) �.���� '  .���� ' !.�,*��	 

20160  
����>����ก�! 2,��()&��	�� ()&�2� 

S 

�)&%��@A��*��(�� /�7�)�&)1�� �&)�#	 
�	� �4- 50/1 ..2 ��/.D*�'�� �� +. �#.������ �./, '!�ก !.����/���	 ����� 

13160 
����>����ก�! 2,����
��-&��,����ก���(�)*������� 

T 

�)&%��@A��*��(�� /�7�������. ��	8ก.,��,�y 
�	� �4- 1/35 ..2 ��/.D�.�����/� 3.5 +.�����.2 �.�-�����  .�.� '  

!.�.�����/� 74000 
����>����ก�! 2,����
��-&� ����(ก��.�������8#����&)�+�#�* ,4.���	�.%,��)'ก��	 

U 

�)&%��@A��*��(�� /�7��ก����  ��&���� 
�	� �4- 188 .. 2 /, '���(��  .�.� ' !.�,*��	 20000  
����>����ก�! 2,���- %,��(,fก%2-�"�����. V 
�)&%��@A��*��(�� /�7 �#.  8�|����� 
�	� �4- 66 ..13 +.�����ก�. ก..23 �. � .�� �  .ก����-.%** !.�.�����/� 

74130 
����>����ก�! 2,����'� ก ��'�� ���(�)*�����(�� 

W 

�)&%��@A��*��(�� /�7"ก�&�1� !)ก�%ก�& 
�	� �4- 109/108-111 ..2 +.�����)ก�� ก..26 �.*�'����' ก��' .*�'����' 

!.�.������ก�� 10540  
����>����ก�! 2,��%2-����� �%�' ��
��-&���f*>����(� '8#�����+���� %,�S�&�/&�.

��f� 
X 

�)&%��@A��*��(�� /�7กX�#�  .��.*4�7� 
�	� �4- 61 ..11 3.&�,�,)�  +.*�'��-���#  �.*�'8S,'   . *�'�,	  

!.�.������ก��  10540 
����>����ก�! 2,����
��-&�(,- 8,(� ,4.���	�. 

Y 

�)&%��@A��*��(�� /�7���	   ����"�� 
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�������ก�� �ก!�ก�&'�(!�� '��)�ก����ก�� 
���� '!�กก��#������ก�!ก��. TPM  �-�'��f.�4�%**�)
� !��� '��������&,���ก��

#������'�� �-�'�- ���� '%,�".-�� �ก&-� 3 �� ����������	
!�'���ก����ก����	�'�S������-&'
����.���(�� �-&'���	�.ก��0 'ก�������ก����� TPM ��-��)
� 3��'ก��#������'��#)'ก,-�&!�.�-'����
"��	�/7����'�� TPM  /7����'�����ก�!ก��. %,���)ก'�����*)��'���	��/��� '!)ก����%**
(�� ���ก��2,�����%** 8#��	�(�-&�'��/%2�ก/@A��3- .*����'%,�/(�� (�-&�'��/%2�ก/@A��
&��&ก��.�0���-&.#������ก�!ก��.#�&����� ��)*�����(�/7����'����.��+*��,�����(.��3��'�)
'
"&��-&.ก)� 8#����-&'�	
 ก�!ก��.!�.�-'�����(��/��� '!)ก�/���ก��2,�����%**.	��������>��%,�
��������2,����.�4'0�
�#�&�ก���(���)ก'�����!���/��� '!)ก�/���ก��2,�����%**�0��.	�-&��-&.
��ก��*����'�)ก���/��� '!)ก����!��&)�#�&���� ' 3��'!�� #/,� 'ก)*��***����'�)ก�����'
�� 'ก)� (Preventive Maintenance) 0 '*���)��	�.	 �4- ก����ก�������������!�'�)'".-�&.+�'
ก���ก��#)*.���d����ก��*����'�)ก�����'&�'%2� (Planned Maintenance) ��.0)
�� �0 '
���ก�!ก��. PM 8#��	�/7����'��#)'ก,-�&�)
'(.#!��� '"#��)*. *(.��%,���)*���� �-�'
.�-'.)��!�ก24�*��(��0 '�+�����ก *ก�� 3��'/7����'���	����.���$�ก,�-.�)& �-�'0 '%�-,�
*���)���ก����ก���	
.	������ %�#'������'�	� 2 
 
����'�	� 2 ����'%�#'����	� /7����'��0 '%�-,�*���)� 

����!� �� *+��,-������� TPM 

A /�77)�d�  �)'0���	 /�7������  �(,�%�& /�7�� '  &)#8/ก /�77)�d� �)'0���	 

B /�7���, �ก���� /�7�)ก#�  ���)����ก�� /�7�!��X�#�`  #&'>�/ /�7���ก�7�  �-��� 

C /�7S)���)1�� 
กX��� ���#8� 

/�7��bb�  >4-� ' /�7 >�����  �-&'%�' /�7 ����   ��%�� 

D /�7�4,��  !�����+	�� /�7*�b�)'  ���>	�� 
/�7� ก���d� 

ก� '�����	�'('�� 
/�7��7�  �4,2, 

E /�7�����  /�����	 /�7������)ก#�`  � '�'�� /�7�./�#  ����>	 /�7*��������  %ก-�� ' 

F /�7�)�������  � '*�b�4 /�7����'/� �-&��/��  /�7 �)����)�  �)�����&�� /�70��%2� /'.	 

G /�7&��)���  %�&'&'/� /�7%#�"��  �
����f� /�7 ��)�   �)���.4, /�7�.(.��    �-�!��� 

H /�7�'���)ก#�` ��ก���/� /�7���&�1� /��%ก�& /�7��ก7�� �#>�*�, /�7 ��7 �+	���� � 

I /�7&�&)1�� ��0ก�� 
/�7&�1�>)�� 

�)��&��������� 
/�7"�ก��  ��	�)'0�'�. /�7&��)�  �'��� 

J /�7*���!�# 
(,����.��f�� 

/�7�.��' �)��&�1�ก�, /�7�����  *�b�ก�!&�8�!�� /�7&	��  ��	%�' 

K /�7!����	��  �	ก�,� /�7&��)� ��7(&�7���� /�7กX����  ก�.���>� /�7.'/,  �)bb����)ก�� 

L /�7&)���fb ,�,'�� 
/�7�	���#�    

� '���.���� 
/�7*���!�#   ����, /�7 ���� ������� 
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����'�	� 2 ����'%�#'����	� /7����'��0 '%�-,�*���)� (�- ) 
����!� �� *+��,-������� TPM 

M /�7�',)ก�7� 
&�1�ก��8ก�, 

/�7�����  ������'ก4, /�7&)�� *  ����*�� /�7�����  ������'ก4, 

N /�7���' *�b�������d /�7ก,���� !)����� /�7���&���� �,-�%�' /�7&�!���� /��.&'�� 

O /�7,#�&��7 
�,#'� ก 

/�7��bb� 
�!��b )!S���d�� 

/�7���&,��� 
�(,� ' �-�.&�", 

/�7&�)b�4 �)
'���ก4, 

P /�7���)1�� ���	�����b /�78���  8�!��*�b+�' /�7�)���   %3-��	��& /�7�������`   .�ก*�b 

Q /�7��"�  �'��� ' /�7�.8>���   ��	ก�! /�7���)� &�ก�)��&	�'�� /�7������  ����� 

R /�7.,X#	 ��	��0 /�7ก., �/���f��%�' /�7*��!' %ก�&�ก�# /�7.�8� ��(.>)ก#� ̀

S /�7���&���� 
!)��&�8�!�� 

/�7�� /����	 /�7�)��.���  /���	�� /�7��.��  ����&�!��� 

T /�7>�/>4.� ��	%�'%ก�& 
/�7�)#��&�� 
(��#��%�' 

/�7.7����  #-���,&�!��� /�7����.� ก�!���.ก4,��! 

U /�7 ������  %ก�&>4�����` /�7*�b�,��  %��.����4� /�7 �)���  ����!���. /�7 ������  %ก�&>4�����` 

V /�7�ก�	�'�)ก#�` 
!)����'���ก�, 

/�7��bb�  ����*��� /�7&�����  �)���8� /�7 ��+�!�� .�����,)� 

W /�7�4�ก	���� ���� ' 
/�7�����7 
��**4���ก�, 

/�7�)��)�  (���� /�7����)� %3-3�� 

X /�7(�)��)��� 
�����&��&��7 

/�7�.�� %�*ก,�' /�7���d�  �&'�����b /�7 �.���  �	#� 

Y /�7&�������   �-�"��' /�7�����  ��#��# /�7�������d  %�'!)���� /�7 >��#�  ��	���)� 

 
�!1�(��ก����ก�� 

����������	
���ก����ก��8#�����4�%**0 'ก���#, '����	� �/��� '!)ก�(�� 
���ก��2,�����%**ก- � 8#�24�*��(����#)*�4'%,���#)*ก,�'!���$�%ก�(,)ก��ก��#������
ก�!ก��. 3��'.)ก!�+4ก��	�ก&-� Manager Model Machine/Line Team (��  /7����'��
�/��� '!)ก����%**(�� ���ก��2,�����%** %�-/7����'��#)'ก,-�&�	
!�#������ก����	�'        
3 0)
�� �%�ก0 '���ก�!ก��.*����'�)ก��#�&���� ' (AM) ��-��)
� 8#��)
' 3 0)
�� �!�"#��)*
ก����)*����8#���'!�ก/7����'��0 '���ก�!ก��.*����'�)ก�����'&�'%2� (PM) 0 '%2�ก
(�� (�-&�'��*����'�)ก��0 '*���)� ���(�)*��ก��#������'��0)
�� ��	� 2 กf!�"#��)*/&�.
�-&��(,� !�ก/7����'�����ก�!ก��.ก����)*���'�S������� ' (FI) �)
'�	
 ���� ����(��(f�2,�����f!
�	���$��4����.%,���.��+���2,,)���"�%�#'�(�ก)*��)ก'���)�&"�"#��)*���*��0)
�� ����	
���ก������.#������'�� (Kick Off) 0 'ก�!ก��. TPM 3��'��$�ก�����ก������.#������ก�!ก��. 
TPM �)�&�)
'*���)� �-�'��$���'ก�� !�ก�)
�.	ก��!)#�)
'8/�'����' '/�ก����� ���	�.ก��0���
2, ���(�)*��)ก'���)�&"�กf!����ก����ก��ก��#������ก��%,���	���4� �)*���*ก����)*���'
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�S������� '(�� ก��*����'�)ก��#�&���� '!�ก�/��� '!)ก����%** ก,-�&/�  !����ก���,� ก
�/��� '!)ก�(�� ���ก��2,������ �����$����%** ���(�)*ก����)*���'�S������� ' (FI) %,�ก��
*����'�)ก��#�&���� ' (AM) �(�����*2,�����f!���-&'����.���(�� �-&'���	�.ก������ ��$�ก��
%�#'�(��(f�&-� +�����ก�!ก��. TPM %,�& !�"#�2,,)����	�#	 8#�#4"#�!�ก�/��� '!)ก����%** 

����������	
"#�%*-'0)
�� �ก����ก��  ก��$� 4 �-&� #)'�	
 
1.   Inception ก��!)#���	�.�-&'����.��� 3��'���ก *#�&�ก�!ก��.(,)ก #)'�	
 

1.1 ����.���ก����ก��#�&�ก���&*�&.0� .4,%,�����&!�>���+�����ก *ก��
3��'��$�24�2,����
��-&��������"����ก,�-.�)& �-�'%,��/��� '!)ก��	�!�ก��(�#�(���$��/��� '!)ก�
���%**0 '�+�����ก *ก��ก- ��	�!�����.#������ก�!ก��. TPM 

1.2 24�*��(����#)*�4'0 '�+�����ก *ก�����ก���8�*���	�!�#������ก�!ก��. 
TPM ��� .�(�ก����)*���� �-�'!��'!)' .	/&�..�-'.)���	�!�#������ก���(�.	/&�.2,�����f!��.
����(.���	��)
'"&�#�&�ก���0��.�.	�-&��-&.��ก�����*)����.0)
�� � .	�-&��-&.��%ก�"0 �����/
�	���-'��ก �0����&!��	��.!�#���*)��'����ก�!ก��. ��#��.2,%,�ก�������(�.	ก�����ก�!ก��.
 �-�'�- ���� ' 

1.3 !)#�)
'/7����'�� TPM ���� ��$�24������ก����,	���%�,'&)1����.0 '
 '/�ก���(.-�(���$�"���.%**0 ' TPM 8#�/7�24�*��(���)*2�#� *��/&�.�����f!0 'ก��
#������ก�!ก��.%,���)*��,	���2)'8/�'����'ก��*��(���(�� #/,� '�- ก��#������ก�!ก��.��.
�4��	� 6 

T PM  Ste ering C ommitte e

P lant C ommitte e

C ircle

Line  C ommitte e

T PM  C o-ordinator

T PM  Ce nte r

C hairman of T PM  Steering C ommitte e

E ach P illa rs
com m ittee

�4��	� 6 �)& �-�'ก��!)#2)'8/�'����' '/�ก��0 ' TPM 
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1.4 ก��(�#�/��� '!)ก����%**%,�!)#,��#)*/&�.���/)b0 '�/��� '!)ก� ��. 
�)& �-�'����'����.��()&0� ���� !)#,��#)*/&�.���/)b0 '�/��� '!)ก� #)'�4��	� 7 
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�4��	� 7 �)& �-�'ก��ก��(�#�/��� '!)ก���.%** TPM 

 
2.  Progress ก��@�ก *�.%,��(�/&�.�4���'>�/�X��	 3��'.	ก�!ก��.���ก *#�&� 

 2.1 @�ก *�.(,)ก�4���	�!����$����(�)*�-&'����.���0 '#������ก�!ก��. TPM �	�
�/��� '!)ก����%** ��� .ก�7	�)& �-�'��ก�����*)��!��'�(�ก)*��)ก'�����*)��'�� ���ก *#�&� 

2.1.1 /&�.�4��ก	��&ก)* TPM 
2.1.2 /&�.�4��ก	��&ก)* Autonomous Maintenance 
2.1.3 /&�.�4��ก	��&ก)* Focus Improvement 
2.1.4 /&�.�4��ก	��&ก)* Safety  

��.���,�� 	�#��>�/2�&ก /. ������ (,)ก�4��@�ก *�. 
2.2.  �(�/&�.�4�#�&�ก��"��)����ก��*���)��	�����*/&�.�����f!��ก��#������

ก�!ก��. TPM ��.���,�� 	�#��>�/2�&ก /. ����	� (,)ก�4��@�ก *�. 
3.  Maintain ก������'�)ก��//&�.�����b�(�ก)*��)ก'�����!���/��� '!)ก����%** 

3��'���ก *#�&�ก�!ก��.(,)ก#)'�	
 
3.1  ����'�)ก�� /&�.�����b �(�ก)*��)ก'�����!���/��� '!)ก�/���ก��2,�� 
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���%** %,�/7����'�� TPM 8#�ก������.��������2,8#��&.0 '�/��� '!)ก� (OEE) 0 '
�/��� '!)ก�/���ก��2,�����%** (Manager Model Machine/Line) ���+�����ก *ก������ 
��$����%**���(�)*ก��0���2,ก��#������ก�!ก��.ก��*����'�)ก��#�&���� ' (AM) 0 '
�/��� '!)ก�/���ก��2,�� ��� 8#�ก��#������'���	
.	 3 0)
�� � ���ก *#�&� 

 0)
�� ��	� 1 : ���/&�.�� �#0)
���
�d�� 8#�ก�����/&�.�� �#���� /��(�
!�#*ก��- '#�&�ก����&!� */��(�� �%�ก���&/�)�&3�.����ก�-&�0 '�/��� '!)ก� 
 0)
�� ��	� 2 : ก��!)#%(,-'ก�����#/&�.�ก��ก%,�*���&7�0��+�'"#���ก 8#�ก��
��)*���'!�#�	����ก��*����'�)ก����ก ��-� ���/&�.�� �#��ก (,- ,�����ก ��&!� *��ก 

 0)
�� ��	� 3 : ����'.���d��ก�����/&�.�� �#�)�&/��&%,���&!� *���!��&)� 
#�&�ก���#, '!)#���.���d��0�
��)�&/��&��ก�����/&�.�� �# (,- ,��� ��&!� * 8#�
��)ก'�����!���/��� '���� �����ก��*����'�)ก�����!��&)� 

 

 
 

�4��	� 8 �)& �-�'ก��ก��(�#.���d���)�&/��&��ก��*����'�)ก��#�&���� ' 
 

3.2  %2�ก/(�-&�'��/@A��3- .*����'0 '*���)��0���-&.��)*����ก��#������ 
ก�!ก��.���� ����(�ก������'��**ก��*����'�)ก�����!��&)�#�&���� '�ก�#0�
�"#�!��' 8#�.	
����(.���-&.ก)���(&-�'(�-&�'��/%2�ก/@A��2,��ก)*(�-&�'��/%2�ก/@A��3- .*����'�	�!����
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�(��/��� '.	��������>��%,���������2,����.�4'0�
� #�&�ก���(���)ก'�����!���/��� '�0��.	�-&�
�-&.��ก��*����'�)ก���/��� '!)ก����!��&)�#�&���� ' 3��'!�� #/,� 'ก)*��***����'�)ก�����'
�� 'ก)� (Preventive Maintenance) (��  PM 0 '*���)��	�.	 �4-%�-�#�. 8#��)'".-�&.+�'ก��
�ก��#)*.���d��ก��*����'�)ก����.0)
�� �0 '���ก�!ก��.*����'�)ก�����'&�'%2� (PM) 

4.  Expand ก������'�)ก��//&�.�����b�(�ก)*��)ก'�����!���/��� '!)ก�/
���ก��2,�����%**����.���.%,����ก��0���2,�- !�ก�-&��	� 3 3��'���ก *#�&�ก�!ก��.(,)ก
#)'�	
 

4.1  ����'�)ก��/&�.�����b�(�ก)*��)ก'�����!���/��� '!)ก����%**����.���. 
���� �(�*��,�����(.����.#)��	&)#2,%,�0���2,�	���$� Machine Rank A %,�/7����'�� 
TPM 8#�ก��0���2,���ก�!ก��.ก��*����'�)ก��#�&���� ' (AM) �	��/��� '!)ก����%**���� 
��$��)& �-�'�(����(�)*ก��#������ก�!ก��.0���2,�- "�  

4.2  ��)ก'��0 '(�-&�'��3- .*����'�0���-&.��)*����ก��#������ก�!ก��.8#� 
ก���(���)ก'�����!���/��� '.	�-&��-&.��ก��*����'�)ก���/��� '!)ก�#�&���� ' 3��'� #/,� 'ก)*
.���d����ก��*����'�)ก�����'&�'%2���.0)
�� �0 '���ก�!ก��.ก��*����'�)ก�����'&�'%2� 
(PM) 

4.3  ��������.��2,��	�*ก)*0� .4, 7 !�#�	����ก������&!�>��ก- �#������ 
ก�!ก��. 
 

!*���!
E�ก����ก�� 

ก���#, '#������'���	��/��� '!)ก�(�� ���ก��2,�����%** (Manager Model 
Machine/Line) 3��'/7����'��!�.	24�*��(����#)*�4'%,���#)*ก,�'��$�%ก�(,)ก��ก��#������
ก�!ก��. !�.�-'����"��	�ก������.0�
�0 '��������2,8#��&.0 '�/��� '!)ก� (OEE) (�� 
���ก��2,�����%** +�'%.�/7����'��#)'ก,-�&�	
!�#������ก��%/-��	�' 3 0)
�� �%�ก0 '���
ก�!ก��.*����'�)ก��#�&���� ' (AM) %�-กf��.��+!�"#��)*2,,)�����$��4����. �����&-��)
' 3 
0)
�� ��	
 !�"#��)*ก����)*���� �-�'!��'!)'%,���$��4����.8#���'��%'-0 'ก����)*���'
!�#*ก��- '�	��/��� '!)ก�!�ก/7����'�����ก�!ก��.ก����)*���'�S������� ' (FI) %,�
/7����'��0 '���ก�!ก��.*����'�)ก�����'&�'%2� (PM) 0 '(�-&�'��/%2�ก/@A��*����'�)ก��
0 '*���)� 

�)
'�	
 ��$������ก�!ก��. TPM �� 'ก��/&�..�-'.)����ก��#������ก�!ก��. �-�'!��'!)' 
#)'�)
� !�'!����$�!��� '�#, '����(�ก��#������'��"#��(f�2,�����f!�	���$��4����.ก- � %,�
��.��+���2,,)����	
"�%�#'�(�ก)*��)ก'���)�&"�"#��)*���* 3��'+� ��$��/��� '.� �-&���ก��!4'
�!��)ก'����0)
�� ����	���ก������.ก��#������'�� (Kick Off) 0 'ก�!ก��. TPM ���� ����.���



 40 

ก��#������ก�!ก��. TPM �(��)�&�)
'�+�����ก *ก�� �-�'��$���'ก�� �)��/�  ก��0���2,
/&�.�����f!0 'ก��#������'��  ก"���.8/�'����'ก��*��(��!)#ก�� '/�ก�� �&.+�'ก��
��)*���� �-�'!��'!)'�- ���� '%,�/&�.���� .8�'��(&-�'���ก�!ก��.�-�'�0 ' TPM กf!��-&�
�(��+�����ก *ก��"#��)*2,,)����	�����*2,�����f!.�ก0�
���.,��#)*%,�.	/&�.�0�.%0f'0 '
ก��#������ก�!ก��..�ก0�
�#�&� 

���(�)*#)��	&)#2,ก����ก����.���������S*)*�	
 %*-'  ก��$� 4 �-&� ���ก *#�&� 
1.  Inception ก��!)#���	�.�-&'����.��� ก��(�##)��	&)2,ก����ก�� #)'�	
 

1.1 ก��(�#ก� *�/��� '!)ก�(�� ���ก��2,�����%**���(�)*%�-,�*���)�!���&� 
1 (��  2 �/��� '!)ก� ��./&�.�(.���.0 '%�-,�*���)� (!���&��/��� ' !���&����ก��2,�� 
,)ก�7�0 '�/��� '!)ก��	�%�ก�-�'ก)���%�-,� ����(ก��.ก��2,��) ��.���,�� 	�#��
>�/2�&ก ก. ก��(�#ก� *�/��� '!)ก����%**0 '%�-,�*���)� 
 1.2 ����2,ก������&!�>��!��'ก- �����.#������ก�!ก��.0 '%�-,�*���)� ��.
���,�� 	�#��>�/2�&ก 0. �����>���+�����ก *ก��ก- �����.#������'�� 

2.  Progress ก��@�ก *�.�(�/&�.�4���'>�/�X��	 ก��(�##)��	&)#2,ก����ก�� 
2.1 �#� *����.��/&�.�4��	�"#��)*!�กก��@�ก *�. (2-���ก7���	� 60%) ��.

���,�� 	�#��>�/2�&ก '. ����2,ก��@�ก *�.0 '%�-,�*���)� ���(�)*(,)ก�4���	�!����$�
���(�)*�-&'����.���0 '#������ก�!ก��. TPM �	��/��� '!)ก����%** ���ก *#�&� 

2.1.1 /&�.�4��ก	��&ก)* TPM 
2.1.2 /&�.�4��ก	��&ก)* Autonomous Maintenance 
2.1.3 /&�.�4��ก	��&ก)* Focus Improvement 
2.1.4 /&�.�4��ก	��&ก)* Safety  

��.���,�� 	�#��>�/2�&ก /. ������ (,)ก�4��@�ก *�. 
2.2 ���'������/&�.�4��	�"#��)*!�ก�0���-&.�)����ก��#4'�� ��.���,�� 	�# 

��>�/2�&ก '. ����2,ก��@�ก *�.0 '%�-,�*���)� 
3.  Maintain ก������'�)ก��//&�.�����b�(�ก)*��)ก'�����!���/��� '!)ก����%**

8#�ก��(�##)��	���� ���&)#2,ก����ก�� #�&�ก�����	�*��	�*ก)*�.�� &)��	����ก������&!�>��
!��'ก- �����.#������ก�!ก��. ���ก *#�&� 

1. ��b(�ก��0)#0� '0 '�/��� '!)ก����%** (Failure) 
2. !���&�0 '��	�0 '�/��� '!)ก����%** (Defect) 
3. /-����!-����ก��3- .*����'�/��� '!)ก����%** (Maintenance cost) 
4. ��������2,8#��&.0 '�/��� '!)ก� (OEE) 0 '�/��� '!)ก����%** 
5. ���'����b(�%,� �����/��ก��#������ก�!ก��. TPM 
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/&�./�*(���0 'ก��#������ก�!ก��..	&��	ก��(�#����(.��!�ก#)��	&)#2,#������ก�� 
8#�!�&)#2,�	��/��� '!)ก����%** ���ก *#�&� 

1. ,#ก��0)#0� '0 '�/��� '!)ก� 
2. ,#0 '��	� 
3. ,#/-����!-����ก��3- .*����' 
4. ����.��������2,8#��&.0 '�/��� '!)ก� (OEE) 
���(�)*ก��/���&7%,���#��.2, !�.	ก��. *(.���(�/7����'�� TPM ���!��%�-

,�*���)��กf*0� .4,�	��/��� '!)ก����%**#�&�ก����*�/-�ก- �����.#������ก�!ก��. (�� /-� Base 
8#��	�%�-,�*���)������� ���4�%**0 'ก��a������'���.�7 3-6 �#� ��� �(,)' 3��'%ก�
� ��(�ก��(�#��$��)�#�(��	�0 'ก�����'�� 

 
1.  �
ก���!
��������,�+���%!ก� 

 
% �!
��������,�+���%!ก� 
                 �!#
�G���������
������ก�%ก���   
 
                                                              X = ? 
                                                              Target = �
 15% 
 
 
 �!#
�G���� 
        2       4       6        8     10      12     14     16     18     20     22     24     26     28     30      32    34      36     38     40 
 

�4��	� 9 �)& �-�'ก��a%�#'�� ���3f���ก��0)#0� '0 '�/��� '!)ก� 
 
ก��(�#�(�/-� Target ,#,' 15% !�ก�#�.ก- �����.#������ก�!ก��. (Base = X) #)'�	
 

Target = Base � (15% X Base) 
 
�)& �-�'ก��/���&7 
��>�/2�&ก !. 2,,)���!�กก��#������'��0 '%�-,�*���)� ����'0� .4,0 '*���)� B !��ก)# 
Model Machine BWD#1, Base = 3.16% !�"#� 

Target = 3.16% - (15% X 3.16%) = 2.69% 
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2.  �
������  
 

% ������  
                                                                  �!#
�G���������
������ก�%ก���           
 
                                                              X = ? 
                                                              Target = �
 15% 
 
 
 �!#
�G���� 
       2       4       6        8     10      12     14     16     18     20     22     24     26     28     30      32    34      36     38     40 
 

�4��	� 10 �)& �-�'ก��a%�#'�� ���3f���0 '��	� 
 
ก��(�#�(�/-� Target ,#,' 15% !�ก�#�.ก- �����.#������ก�!ก��. (Base = X) #)'�	
 

Target = Base � (15% X Base) 
 
�)& �-�'ก��/���&7 
��>�/2�&ก !. 2,,)���!�กก��#������'��0 '%�-,�*���)� ����'0� .4,0 '*���)� B !��ก)# 
Model Machine BWD#1, Base = 0.13% !�"#� 

Target =0.13% - (15% X 0.13%) = 0.12% 
 

3.  �
,'�)*�%'� )�ก��L'������&� 
 

,'�)*�%'� )�ก��L'������&� 
                                                                  �!#
�G���������
������ก�%ก���           
 
                                                              X = ? 
                                                              Target = �
 15% 
 
 
 �!#
�G���� 
      2       4       6        8     10      12     14     16     18     20     22     24     26     28     30      32    34      36     38     40 
 

�4��	� 11 �)& �-�'ก��a%�#'�� ���3f���/-����!-����ก��3- .*����' 
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/���&7/-����!-����ก��3- .*����'!�ก 
          /-����!-����ก��3- .*����' = /-� Spare part + /-�%�' (�&,�0)#0� ' x /-�%�'�S,	��)    
 
ก��(�#�(�/-� Target ,#,' 15% !�ก�#�.ก- �����.#������ก�!ก��. (Base = X) #)'�	
 

Target = Base � (15% X Base) 
 
�)& �-�'ก��/���&7 
��>�/2�&ก !. 2,,)���!�กก��#������'��0 '%�-,�*���)� ����'0� .4,0 '*���)� B !��ก)#
Model Machine BWD#1, Base = 30,345 *�� !�"#� 

Target = 30,345 - (15% X 30,345) = 25,793 *�� 
 
 

4.  �����#�����	�E�M
 �������,�+���%!ก� (OEE) 
 

% OEE 
                                                                  �!#
�G���������
������ก�%ก���           
 
                                                              Target = ����� 12 %             
                                                                    
                                              X = ? 
 
 �!#
�G���� 
       2       4       6        8     10      12     14     16     18     20     22     24     26     28     30      32    34      36     38     40 
   

�4��	� 12 �)& �-�'ก��a%�#'�� ���3f��� OEE 
 
ก��(�#�(�/-� Target ����.0�
� 12% !�ก�#�.ก- �����.#������ก�!ก��. (Base = X) #)'�.ก�� 

Target = Base + (12% X Base) 
 
�)& �-�'ก��/���&7 
��>�/2�&ก !. 2,,)���!�กก��#������'��0 '%�-,�*���)� ����'0� .4,0 '*���)� B !��ก)# 
Model Machine BWD#1, Base = 76.9% !�"#� 

Target = 76.9% + (12% X 76.9%) = 86.12% 
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4. Expand ก������'�)ก��//&�.�����b�(�ก)*��)ก'�����!���/��� '!)ก�0���2,
8#�����/��� '!)ก����%**��$��)& �-�' 3��'.	2,,)�����.#)��	&)#2,ก����ก���	��/��� '!)ก����%**
�(�"#���.����(.���	�ก��(�#"&� ���ก *#�&� 

1. ��b(�ก��0)#0� '0 '�/��� '!)ก����%** ,#,' 15% 
2. !���&�0 '��	�0 '�/��� '!)ก����%** ,#,' 15% 
3. /-����!-����ก��3- .*����'�/��� '!)ก����%** ,#,' 15% 
4. ��������2,8#��&.0 '�/��� '!)ก� (OEE) 0 '�/��� '!)ก����%** ����.0�
� 12% 

 2,,)���0 'ก��#������ก�!ก��.�	��/��� '!)ก����%**!��� '*��,�����(.����.#)��	
&)#2,#������ก�� ���ก *#�&� 

1. ก��0)#0� '�/��� '!)ก� ,#,'!�ก�#�.".-�� �ก&-� 15% 
2. 0 '��	� ,#,'!�ก�#�.".-�� �ก&-� 15% 
3. /-����!-����ก��3- .*����' ,#,'!�ก�#�.".-�� �ก&-� 15% 
4. ��������2,8#��&.0 '�/��� '!)ก� (OEE) ����.0�
�!�ก�#�.".-�� �ก&-� 12% 

 
E�ก����ก�� 

1. Inception ก��!)#���	�.�-&'����.��� .	2,!�กก����ก����%�-,�*���)� #)'�	
 
���ก������&!�>��!��'���+�����ก *ก��%,���!��7�/)#�,� ก�/��� '!)ก�(�� 

���ก��2,����	� ก��(�#��$��/��� '!)ก����%** (Manager Model Machine/Line) ��ก������.
#������ก�!ก��. TPM !���&� 1 (��  2 �/��� '!)ก�/���ก��2,�� ��./&�.�(.���. 3��'"#�
����2,�>��0 '%�-,�*���)�%,�"#�ก��(�#�/��� '!)ก�/���ก��2,�����%** #)'.	���,�� 	�#��
>�/2�&ก 0. �����>����!!�*)�ก- �����.#������'��0 '%�-,�*���)� 

2. Progress ก��@�ก *�.%,��(�/&�.�4���'>�/�X��	 3��'.	ก�!ก��.���ก *#�&� 
���ก��@�ก *�.%,��(�/&�.�4���'>�/�X��	 ���� ��,	����)��/��0 '��)ก'��*���)�

%,��)&%��0 '*���)��	��0���-&.ก�!ก��. 8#�"#�!)# *�.�)..��(,)ก�4�� TPM Concept %,�.	
ก��&)#2,/&�.�4�/&�.�0���!�	�"#��)*!�กก��@�ก *�.#�&�ก���#� *ก- �%,�(,)'ก��@�ก *�.
���� ���	�*��	�*/&�.�4��	�"#�!�กก��@�ก *�. 

!�ก�)
� "#�!)#�)����ก��#4'��ก��#������ก�!ก��. TPM 0 '*���)� 2,��>)7��
ก��#��"�� !��ก)# 3��'+� ��$�*���)��	�����*/&�.�����f!��ก��#������ก�!ก��. TPM "#��)*
��'&), TPM Excellence Award !�ก JIPM 8#�����)&%��/7����'�� TPM 0 '*���)� 
!���&� 5 /� ��	� �(��)&%��/7����'��"#��(f�ก�7	�)& �-�'0 'ก��#������ก�!ก��. TPM �	�
��.��+����(��ก�#2,,)���"#�!��' �-'2,�(��)��/����,	���%�,'�(.���.�- ก��#������ก�!ก��. 
TPM �- "� 
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>��(,)'!�ก�	��)&%��/7����'�� TPM 0 '*���)�"#��)*ก��@�ก *�. ���� ' TPM 
Concept %,�"#��0��#4'��*���)��	�����*/&�.�����f!��ก��#������ก�!ก��. TPM �-'2,�(�.	
/&�.�4�/&�.�0���!%,�.	�)��/���	�#	�- ก��#������ก�� TPM %,�& !�'"#�#������ก�� *�.���� ก��
�(�/&�.�4���� .ก�7	�)& �-�'>�/���*)�������� 'ก��#���������ก�!ก��. TPM ���-&'%�ก 8#�
����.!�กก�!ก��.*����'�)ก��#�&���� ' (AM) ก�!ก��.ก����)*���'�S������� ' (FI) %,� ���� '
/&�.�, #>)���ก�����'�� (SE) ���� �(�/&�.�4�%ก-��)ก'��3��'��$��)&%��0 '*���)���ก�����
ก�!ก��. TPM 8#�.	ก��&)#2,/&�.�4�/&�.�0���!�	�"#��)*!�กก��@�ก *�. 8#��(�24��0���)*ก��
 *�.���ก���#� *ก- �%,�(,)'ก��@�ก *�.���� ���	�*��	�*/&�.�4��	�"#�!�กก��@�ก *�. 3��'
��ก��@�ก *�./�)
'�	
 *���)�"#��-'��)ก'���0���)*ก��@�ก *�. %,�"#����ก���#� *&)#/&�.�4� 
3��'2,!�กก���#� *��%�-,�*���)�.	���,�� 	�#��.>�/2�&ก '. ����2,ก��@�ก *�.0 '
%�-,�*���)� 

3. Maintain ก������'�)ก��//&�.�����b�(�ก)*��)ก'�����!���/��� '!)ก����%** 
3��'���ก *#�&�ก�!ก��.(,)ก#)'�	
 

0)
�� ��	� 1 : ก�����/&�.�� �#���� /��(�!�#*ก��- ' 
1.1 /7����'���	��)*2�#� *��%�-,��/��� '!)ก� Model ���/&�.�� �#�/��� '!)ก� 

%,�#������ก����# Tag !�#�	���$�0� *ก��- '0 '�/��� '!)ก����� ���ก����)*���'%ก�"0  
1.2 /7����'���	��/��� '!)ก�(�� ���ก��2,�����%** (Manager Model) �-&.ก)*  

24�*��(����#)*%,���#)*ก,�' (Top Management) "#��0���-&.���ก�� Audit 2,ก��#������
ก�!ก��.��0)
�� ��	� 1 ���/&�.�� �#�/��� '!)ก����� /��(�!�#*ก��- '%,����ก��%ก�"0/��
�>�� 

0)
�� ��	� 2 : ก����)*���'!�#�	����/&�.�� �#"#���ก (,- ,�����ก ��&!� *��ก 
2.1 /7����'���	��)*2�#� *%�-,��/��� '!)ก� #������ก��%ก�"00� *ก��- '�	�"#���#  

Tag %,��.�� 0� *ก��- '"#��)*ก��%ก�"0กf�(�/7����'���,# Tag  
2.2 /7����'��"#����ก����)*���''��8#���� Kaizen 8#�ก���0	����b(��	��ก�#0�
�  

%,���� &��	ก��%ก�"0 ��� .�)
'%ก���b(��)
�#�&���� ' ���� ��$�ก���� 'ก)�ก��0)#0� '0 '
�/��� '!)ก� 

2.3 /7����'��"#�#������ก��!)#��� OPL (One Point Lesson) 8#�� ���b(��	�"#��)*
ก��%ก�"0��	�*�� �%,�&.�� �'���(�ก)*/7����'����ก/� ���� �� 'ก)���b(��	
�ก�#0�
� 	ก 

2.4 /7����'�� Manager Model �-&.ก)* Top Management  "#����ก�� Audit 2,
ก����)*���''��   

0)
�� ��	� 3 : ก��!)#���.���d���)�&/��& ��ก�����/&�.�� �# (,- ,��� ��&!� * 
3.1 /7����'���	��)*2�#� *%�-,��/��� '!)ก����%** 8#�#������ก��!)#���.���d�� 

ก��*����'�)ก��#�&���� '0 '�/��� '!)ก��)
��  
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3.2 /7����'�� Manager Model �-&.ก)* Top Management "#����ก�� Audit 2,
ก�����ก��!)#���.���d���)�&/��&  

8#�����(&-�'ก��#������ก���� 3 0)
�� � /7����'��"#�!)#��� KYT 8#�"#����!�#
�,fก � ��*���&7���'��(�� �/��� '!)ก�3��'�(f�&-�!�.	8 ก���ก�# �*)���(��"#� .����ก����#.
�. ' (�&��	ก���� 'ก)�".-"(��ก�# �*)���(������(&-�'ก��#������'�� %,�/7����'��"#�!)#��� 
KYT ���� ���"������ 'ก)� �*)���(������(&-�'ก�����*)��'��#�&� 3��'2,!�กก��#������'����
�-&��	� 3 .	���,�� 	�#��.>�/2�&ก !. 2,,)���!�กก��#������'��0 '%�-,�*���)� 

4. Expand ก������'�)ก��//&�.�����b�(�ก)*��)ก'�����!���/��� '!)ก����%**
����.���.%,����ก��0���2,�- !�ก�-&��	� 3 3��'���ก *#�&�ก�!ก��.(,)ก#)'�	
 

�.�� /7����'�� TPM %,�/7����'���	��/��� '!)ก����%**"#�#������ก�!ก��.����(�.	
�)ก��//&�.�����b����.0�
�%,�.	/&�.�0���!��ก��#������ก�!ก��.�� 3 0)
�� ���	�*�� �%,�& 
!�'"#�#������ก���(�/������.�/��� '!)ก�>����8�''������ !)#,��#)*/&�.���/)b0 '�/��� '!)ก���
ก��*&�ก��2,�� 8#��/��� '!)ก��	�.	/&�.���/)b.�ก+� ��$� Machine Rank A ���� ���ก��0���
2,ก�!ก��. AM 8#�ก��0���2,ก�!ก��. AM �	��/��� '!)ก����%**�(�*��,�����(.����.#)��	
&)#2,���� ��$��)& �-�'�(����(�)*ก��#������ก�!ก��.0���2,�- "� 

����'�)ก��//&�.�����b�(�ก)*��)ก'�����!���/��� '!)ก����%**����.���.%,����ก��
0���2,�- !�ก�-&��	� 3 8#�/7����'�� TPM ก)* /7����'�� Manager Model %,�ก,�-.
ก�!ก��.�	��/��� '!)ก�0���2, Machine Rank A #������ก�!ก��. AM �	��/��� '!)ก����%**%,�
0���2,���� �(���.��+#������ก�!ก��. TPM ��0)
�� ��- "� 8#�.	���,�� 	�#0 'ก�!ก��.
%,�.	2,,)���!�กก��#������'����ก�����-&��	� 4 0 '%�-,�*���)� 3��'��*���>�/2�&ก S. ����
#)��	&)#2,0 '%�-,�*���)� 
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��	
��ก����ก�� 

1. ������	ก��ก��
�������������������������������� TPM �$����	�%ก��&�� '��&��
ก��(�ก)��*� +����� 25 ���)./ 

2. 0�.ก���$��������	ก��ก��/.�� 25 ���)./ 
���1%������/*�23	/������2�4���+.ก�
���5�� 67��.�ก��89ก���1�04��&:�1*/.ก)	2��1�����;&�ก��7�5�����%��.ก)��2�4���+.ก�$��
����� 1*2��1���2��1��1���&�ก��7������ก�+ก��1 TPM �0��1$��� +����� 402 2� 

3. ก��$.7$���$���2�4���+.ก����5���7��?7���1�@�*�� 57.33 % 
4. ก������$����*�/*��2�4���+.ก����5���7��?7���1�@�*�� 55.08 % 
5. 2��&��+���&�ก��
��1����%�$���2�4���+.ก����5���7��?7���1�@�*�� 63.46 % 
6. ��	��/E���?7���1$���2�4���+.ก� (OEE) $���2�4���+.ก����5���0��1$���+�ก�7�1

�@�*�� 18.87 % 
7. �2�4���+.ก����5��$��������	ก��ก��/.�� 25 ���)./ 1*1���J��&�ก��

����%��.ก)�5�	ก������7*$��� ��1����������5����2�2��1����04��ก��0.K��/*��.���4����6� 
8. $�.;ก���.�&+0�.ก���$��������	ก��ก��/.�� 25 ���)./?7��@0�	/*��2�4���+.ก�

���5��7*$���+�กก��67���.���%�5�	���*���5�����E*ก��/�����5�	1*�'�05�7���1&�ก��
/�����/*�7*$��� ��1��� ���.0E�+�กก��/*��2�4���+.ก�1*��	��/E�'�05�	��	��/E���7*$��� 
 

�
�������������กก��� �����!"�#� 

+�กก��(�ก)���1�����0�E�@�.��*�0���� ������	ก��ก��67��.���	?����/*��.7�+�
&���4���$���L;:�ก��$.7$���/*��2�4���+.ก����5���7�� +�����$����*�+�กก������/*��2�4���+.ก�
���5���7�� 2��&��+���&�ก��
��1����%�$���2�4���+.ก����5���7�� ��	��/E���?7���1$��
�2�4���+.ก����5���0��1$��� ��	?����/*�+	67��.������4���24� ���/%�+�ก2��1��;��*�����&�ก��
:�%7�2�4���+.ก�5�	ก������$����*�/*��2�4���+.ก����5���7��67� ��1����0��1ก���.�ก�������04��
�������2��1����ก��$����ก2��/*��0��1$���67� 
���������1�+�กก��/*�0�.ก����M��.�����
��	+���2�4���67�+.7/��1���J���.��2���&�ก������%��.ก)��2�4���+.ก�7�������� (AM) +��1*2��1
��O1&+/*�+	�M��.����1 �����&:�ก��/�����$�������5�	�2�4���+.ก�1*��	��/E�'�05�	
��	��/E���7*$��� 7.�����	��*�7���6��*� 

1. 7.��*�.7�� ��4��� ก���7ก��$.7$���$���2�4���+.ก����5�� /%ก���).//��67��ก��
��P�:1�� ��1����	��*�7&����/*� 13 
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2. 7.��*�.7�� ��4��� ก���7$����*�$���2�4���+.ก����5�� /%ก���).//��67��ก��
��P�:1�� ��1����	��*�7&����/*� 14 

3. 7.��*�.7�� ��4��� ก���72��&��+���&�ก��
��1����%�$���2�4���+.ก����5�� /%ก
���).//��67��ก����P�:1�� ��1����	��*�7&����/*� 15 

4. 7.��*�.7�� ��4��� ก���0��1$���$�� OEE ��1����	��*�7&����/*� 16 
���1*���.0E�
7.��*� 

4.1 ������	ก��/*�67����.0E��ก����P�:1�� 1*+����� 20 ���)./ 
���2�7���� 
80% 

4.2 ������	ก��ก��/*�67����.0E�7*$��� 1*+����� 4 ���)./ 
���2�7���� 16% 
���51����+	61�67���1��P�:1�� 5��กO�0��1$����ก��+�ก Base ��4���1�+�ก����	��*�75���	���)./
7.��*� 

4.2.1 ���)./ Y +��ก.7 ���:�%�ก�7+�ก�2�4���+.ก����5�������2�4���ก���/*��.�
������������4���+�ก���:��� 
���2%3'�0$���������:���61�2�/*� +��1*�����2%3'�0�������'��
:�.�+�กก��ก��� 

4.2.2 ���)./ O +��ก.7 1*���:�%�����7*��ก.� ���)./ Y +��ก.7 24� �ก�7+�ก
�2�4���+.ก����5�������2�4���ก���/*��.�������������4���+�ก���:��� 
���2%3'�0$���������:���
61�2�/*� +��1*�����2%3'�0�������'��:�.�+�กก��ก��� 

4.2.3 ���)./ S +��ก.7 67�/��ก����.����*����%7 Transfer $���2�4���+.ก�6�
5����04���0��12��1��O�&�ก������&:����$��� 5����$.�����ก��$���%1.��+�ก���)./51� :�ก67��.�
ก����%1.��+	��1����0��12�� OEE 67� ��	1�3 74 %  

4.2.4. ���)./ T +��ก.7 1*2�� Base = 91.25%, Target = 100% 5�	 Result 
= 100% 
���2�7���� 9.59% 5����4���+�ก2������ 100% 5��� +��61���1���+	�0��167��*ก  

4.3 ���).//*�61�67���1��P�:1��5�	����ก��� Base 5�	ก�.�/��&:�2�� OEE 1*
������
O�����7�� 
���1*�0*��52� 1 ���)./�/���.�� 24� ���)./ V +��ก.7 /.���*������0��	 ���)./1*ก��
���*���5���23	������:�� 5�	&����71*2���.��
4���7�� +��67���.�ก�	���ก������+�ก�7�1/*�
�2�4����.7�:�Oก5���+�ก�:�Oก��O11������*��������.7�:�Oก5�����12���.��
4�� 
���1*+���������61�
��1����.7��O11���67� /��&:�����1����:�Oก24�ก�.� 
����4�����ก���M��.�����/*�$.75���ก.��'�0
&�ก��/������ก��$���2�4���+.ก�5�	��;��*�����&�ก�����*�1���1�กก����7�1 /��&:�0�.ก���
&������2�4���+.ก�?7�61�2��������$*72��1��1���5�	�1����	$���2�4���+.ก� �*ก/.���.�$�7ก��
7�5�����%��.ก)� ����ก������2��1��4��1�'�0$���2�4���+.ก�5�	�������:�%���2.;/*�/��&:�
�2�4���+.ก�����%7��*�:�� 
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���������
 
+�กก��(�ก)�ก����	�%ก��&�� TPM $��������	ก��ก��&��%���:ก��1��������

�������/.�� 25 ���)./ 0����/%ก���)./67��.����.0E�/*�7*$��� ?7���1���7������ก��&:�����%
��P�:1��7.��*�.7��67������O+ ���:�.�7.��*�.7��2�� OEE 1*������	ก��ก����� 24 ���).//*�
67��.����.0E�/*�7*$��� 1*�0*��������	ก��ก���7*���/���.��/*�61�67��.����.0E�/*�7*$��� �����0��	
�%����2+�ก�'�05�7���1&�ก����	ก��E%�ก�+ 24� �������).//*��0���1*ก�����*���5���
?2�������ก�����:�����5�	1*ก����.����*���23	������:��?7��2�4����)./&:;�5:��:���� 
���&�
�2�4�7.�ก����1*���).//*���	ก��E%�ก�+��	�'/�7*��ก.�����5��� ��	ก��ก.�&����71*2���.��
4��
�7�� +��61�����ก��&:�����2��5$��ก.����)./&��2�4� �����&:�0c��ก��1&�ก�����������%����2���
�.ก)��'�0�2�4���+.ก� �0��	0�.ก���+	&������2�4���+.ก�?7�61�2��������ก��7�5�����%��.ก)�
:�4�&������ก��$*72��1��1���$���2�4���+.ก�?7�61�67�1*ก����.���%�:�4��0��1�1����	 
���
����ก������2��1��4��1�'�0$���2�4���+.ก�5�	�������:�%���2.;/*�/��&:��2�4���+.ก�����%7��*�:��
5�	��;��*�����&�ก�����*�1���1�ก 

1*$������5�	��� ก����	�%ก��&�� TPM &��%���:ก��1���������������6/�&:�67��.�
2��1�����O+��1�.��%��	��2��.�� ������:���	7.����$��������	ก��2��1*1%11��5�	5��2�7
&�ก�����:��+.7ก�����?7�1*2��1+���&+0���1&:�ก����.���%�������������E��1 5�	�$�����1
/��ก�+ก��1�����1%��1.��������.K�E��1&:1�5:��ก����*����� 5�	/*����2.;กO24� &:�2��1�2��0&�
ก������1�%)��$��0�.ก���/%ก2� �04��/��&:�0�.ก���/%ก2�������14��/%� (Human Capital) 
$��������	ก��ก��
���+	��1��������1��2���0��1&:�ก.�������	ก��ก��67�����������4���61�
1*$*7+��ก.7 

��+�กก��(�ก)��*�5�7�&:��:O���� TPM ��1��������2�4���14�/*�����&:����������������
�������6/���1����0��1����'�067�+��� 7���ก��/��&:�0�.ก���/*�/�����ก.��2�4���+.ก� 67�
���114�ก.���.���%�����'�05�	����%��.ก)��2�4���+.ก�&:�0���1/*�+	����$��7* /��&:�0�.ก���1*
2��1���2��1�����;�ก*���ก.��2�4���+.ก�5�	���������*0$�����0��11�ก$��� /��&:�0�.ก���1*
�������1&�ก��/�����ก.����)./1�ก$��� +��1*2��1'�2'�1�&+&�ก��/����� 1*2��1���7'.�&�
ก��/�����1�ก$��� 5�	1*$�.;ก���.�&+/*�7* /.���*� :�ก0�.ก���67��.�2�����5/�/*��1�:�%��5�	
����E��1 กO+	�����&:�0�.ก���1*&+/*�+	��������.0E�/*��:�4�2��12�7:1��67����6� 5�	����
&:�������	ก��ก����1����0��1����'�0&:�7*$���67�+��� ?7�/��&:�0�.ก�������/%� (Human 
Capital) $��������	ก��ก�� /��&:�1*��E*ก��/�����5�� TPM 
���0.K��2��1��1���&�ก��
5$��$.�&:�ก.�������	ก��ก�� +��������	?����������������ก��0.K���%���:ก��1��������  
�������$��6/�&:��.���4�67������5����� 
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รูปที่ 13 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการลดลงของ การขัดของของเครื่องจักร เมี่อเทียบกับ คา Base ที่ไดจากการสํารวจสภาพเครื่องจักรตนแบบ รวม 25 บริษัท 

100.00

67.09

77.43 
86.34 

100.00  

46.23

65.52

30.15  
39.00

23.71

100.00

46.15

18.92

100.00 

 

67.35

34.61

20.83
26.61

23.08
16.67

65.15

100.00

0.00 

20.00 

40.00 

60.00 

80.00 

100.00 

120.00 

.A B C D E F G H I K L M N O P Q R S T U V W X YJ

% 

เปาหมายลด 15% 
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รูปที่ 14 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการลดลงของ ของเสีย เมื่อเทียบกับ คา Base ที่ไดจากการสํารวจสภาพเครื่องจักรตนแบบ รวม 25 บริษทั 
 

19.05

53.85

70.43 

15.38 

94.33 

68.27

49.28

76.47

15.00

100.00

27.78

49.02 50.00

100.00

89.2
5 

100.00 

15.05

99.33

50.23

26.87 25.66

15.22 18.18

92.06

57.26

20.00 

40.00 

60.00 

80.00 

100.00 

120.00 

.A B C D E F G H I K L M N O P Q R S T U V W X YJ

% 

0.00 

เปาหมายลด 15% 
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รูปที่ 15 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการลดลงของคาใชจายในการซอมบํารุง เมื่อเทียบกับ คา Base จากการสํารวจสภาพของเครื่องจักรตนแบบ รวม 25 บริษัท 

 

100.00

22.78

99.59 

39.55 

86.67 

100.00

22.97

49.20

28.99

100.00

40.00

22.57

100.00 100.00

20.29

76.88 

98.35

15.35

72.88

31.16

17.92

41.28

100.00 100.00 100.00

20.00 

40.00 

60.00 

80.00 

100.00 

120.00 

 %  

.A B C D E F G H I K L M N O P Q R S T U V W X YJ

0.00 

เปาหมายลด 15% 
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 รูปที่ 16 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการเพิ่มขึ้นของ OEE เมื่อเทียบกับ คา Base ที่ไดจากการสํารวจสภาพเครื่องจักรตนแบบ รวม 25 บริษทั 

% 46.68

16.62
13.53 

23.19 

12.03 13.21 12.04 14.42

22.36

13.24

32.38

13.32

27.57

12.28

2.87 

19.35 18.50
13.61

0.64

9.59

17.62

-14.30

88.39

35.15

7.36

-20.00 

20.00 

40.00 

60.00 

80.00 

100.00 

.A B C D E F G H I K L M N O P Q R S T U V W X YJ
0.0
0 

เปาหมายเพิ่ม 12% 
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�
���� A �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 3 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 ��
�����"� 3 

����	
� HOB-09-06 
(����	
�ก�����
�) 

����	
� HOB-09-07 
(����	
�ก�����
�) 

����	
� HOB-02-06 
(����	
�ก�����
�) 

 
�
���� B �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �78�9�:ก�
���������� �
���� 2 9�:ก�
���� ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

9�:ก�
�����"� 1 9�:ก�
�����"� 2 

����	
� BWD#1 ��
 � !ก �"#$% &�	
 Line 
Double Row Ball Bearing 45	 1 67 898 25 
����	
� 

����	
� G1 ��
 � !ก �"#$% &�	
 Line 
Grinding  
"#$%&$<8�=98>
�9�?@98%�98
ก>
� 
Bearing 67 898 3 ����	
� 

 
�
���� C �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 1 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

PowerPress 100T #7 (����	
�EFGH&$<8� 8) 
 
�
���� D �
�ก��   

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 3 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

����	
� Forging &�	
 ����	
� Horizontal Press (����	
�6�ก�>L<8�ME?NNEFGH?898
8) 
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�
���� E �
�ก��  

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 4��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 ��
�����"� 3 ��
�����"� 4 

PV500/1 @��
 ����	
� 
Pressure Vacume 
(����	
�>L<8�ME! �
E�S�T4H5ก ��M�

 ก U) >8 � 500 
%�8 ����	
�45	 1 

PV500/2 @��
 
����	
� Pressure 
Vacume (����	
�>L<8
�ME! �E�S�T4H5
ก ��M�
 ก U) 
>8 � 500 %�8 
����	
�45	 2 

PV300/9 @��
 ����	
� 
Pressure Vacume 
(����	
�>L<8�ME! �
E�S�T4H5ก ��M�

 ก U) >8 � 300 
%�8 ����	
�45	 9 

PV300/1 @��
 
����	
� Pressure 
Vacume (����	
�>L<8
�ME! �E�S�T4H5
ก ��M�
 ก U) 
>8 � 300 %�8 
����	
�45	 10 

 

�
���� F �
�ก��    

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 1��
������ก
 ����"#  

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

����	
�V5�W# �%$ก MK-450-A (MK ��
 ��\#�ก]^_����	
� ?#S 450A ��
 �@������	
�) 
 

�
���� G �
�ก��    

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 4 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 ��
�����"� 3 ��
�����"� 4 

�%  Induction = 
Induction HEATER 
200 Kw:ACES 
(>8 � 200 
Kw:ACES ) 

����	
�89� = Press 
Machine 55 
Tons:YODAGAWA 
(�Eh8����	
�89�H5
>8 � 55 %�8 ) 

����	
��
�_6 = Press 
Machine >8 � 1000 
%�8 

����	
�%����5N = 
Press Machine 
>8 � 250 %�8 
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�
���� H �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 2 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 

WJUR1/3 = ����	
� Wasino @��
 CNC Milling CUT-7 = ����	
�%�� 
 

�
���� I �
�ก��  

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 2 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

9�:ก�
�����"� 1 9�:ก�
�����"� 2 9�:ก�
�����"� 3 

����	
� COMPACATION 
MACHINE @H !�#> 307 
(����	
�
��"�l#@S>L<8�ME) 

����	
� COMPACATION 
MACHINE @H !�#> 311 
(����	
�
��"�l#@S>L<8�ME) 

����	
� COMPACATION 
MACHINE @H !�#> 329 
(����	
�
��"�l#@S>L<8�ME) 

 

�
���� J �
�ก��  

ก
����ก
����
������ก
������ �78�9�:ก�
���������� �
���� 1 9�:ก�
���� ����"# 

9�:ก�
���������� (Manager Model Machine/Line) 

G-315 TONS ����	
�EFGH>L<8�ME >8 � 315 %�8 �Eh8?NN� !ก �"#$%H5 5 ����	
� (G1-G5) 
 

�
���� K �
�ก��  

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 2 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 

����	
� Leybold ("#$%ก�S6ก
 � �) �%  F5A ("#$%ก�S6ก�n!8%_) 
 

�
���� L �
�ก��  

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 2 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 

MP.18 600T. ����	
� Mechanical Press 
(����	
�EFGH&$<8�=98l#@S) >8 � 600 %�8 

MP.22 250T. ����	
� Mechanical Press 
(����	
�EFGH&$<8�=98l#@S) >8 � 250  %�8 
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�
���� M �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 1 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

Shell Core ����	
�47 p�q?NN@#=
 
 

�
���� N �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 1 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

6HQ[(DKK)] ����	
� Induction Hardening (����	
�&uN"$9?@q�) 
 

�
���� O �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 1 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

OP1 ����	
� Rough Lathe (����	
�ก#L�@! N) 
 

�
���� P �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 2 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 

BRP 01 >8 �����	
� 110 %�8 ����	
� 
Stamping Press (����	
�EFGHl#@S) 

BRP 06 >8 �����	
� 63 %�8 ����	
� 
Stamping Press (����	
�EFGHl#@S) 

 

�
���� Q �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 3 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 ��
�����"� 3 

����	
�V5�W# �%$ก ����	
�>L<8�ME ABS ����	
�@!
�ก 9ROBOT 
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�
���� R �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 4 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 ��
�����"� 3 ��
�����"� 4 

����	
�
��! � A1 ����	
�
��! � B2B ����	
�
��! � C3AB ����	
�"�H! � 
BANBURY 

 

�
���� S �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 1 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

Coldforging No.2 xHatebury ����	
�
��>L<8�ME�!z8 
     

�
���� T �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 2 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 

Lyle Machine ����	
�>L<8�MEW# �%$ก Yamanaka Machine ����	
�>L<8�MEW# �%$ก 
 

�
���� U �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 1 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

����	
�V5� Die Casting 
 

�
���� V �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 1 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

Leveler 1L1 ����	
�%���@#zก?"=8 
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�
���� W �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 2 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 

����	
�

ก! �}8 Line 6 ����	
�%��"q }N �@�� No.NCM002 
 

�
���� X �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 2 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

��
�����"� 1 ��
�����"� 2 

H/C 3 ����	
� Press Material (����	
�%��
ก�S� ]) 

HYD.19 ����	
� Press Material (����	
�%��
ก�S� ]) 

 

�
���� Y �
�ก�� 

ก
����ก
����
������ก
������ �
���� 1 ��
������ก
 ����"# 

��
������ก
������ (Manager Model Machine/Line) 

CL-01  ����	
�ก#L�#q
�n 
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������ A  ��ก�� 
�����	
���

���ก��ก
�ก��
��
�
�
ก��ก��� TPM 
1. ��
�
�
ก
����� TPS �
� !" 3 ��$�
 
2. ���&��
'�(

 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
3. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
4. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �CF�?+.����
G 70%  
5. C&),
�ก
�"��-�
�;<;
�
�;'�ก
��ก��?+.�?!���),�)�KL;
 
6. �
&ก)

,
�-"
��F!� �?&กM�:
ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก� 
7. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"
��"� �N�
 5�  
8. -"���!
)����ก
��&P

"�?C
ก�	
C:
 
9. -"���&����)ก���"
ก
��ก+.C"ก&�ก
���ก���:;!�;�
���ก&�AF!:N! 
 
������ B  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
2. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �CF�?+.����
G 80%  
4. -"����.�R&กC	
�:;!ก&��
&ก)

:
��$.�)ก
�"��-�
�;<;
�
�;'�?+.�?!���),�)�KL;
 
5. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen QCC  
6. -"���!
)������$.�Cก���&�-"
��
�
��:
ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก�:;!ก&��
&ก)

 
7. -"���
�
�
ก
�'
��A
 PM ��$.��X�)ก&
�KL;
�-�$.�)�&ก���+C;
C 
 
������ C  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
2. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �CF�?+.����
G 78%  
4. C&),
�ก
�"��-�
�;<;
�
�;'�ก
��ก��?+.�?!���),�)�KL;
 
5. �
&ก)

,
�-"
��F!� �?&กM�:
ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก� 
6. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen  
7. -"���!
)����ก
��&P

"�?C
ก�	
C:
 
8. �+�A
 PM �'�*���
�
����
�
�
ก
�'
��A
*�! 
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������ D  ��ก��   
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
2. �+�KL;
�-�$.�)�&ก�,&�,!�)B�C*��?�
��
�;'� 
3. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
4. C&)*���+����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE)  
5. -"���!
)����:;!ก&��
&ก)

�
�
��"��-�
�;<;
�
�;'�?+.�?!���),�)�KL;
 
6. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen 
7. -"���!
)������$.�Cก���&�-"
��
�
��:
ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก�:;!ก&��
&ก)

 
8. -"���
�
�
ก
�'
��A
 PM ��$.��X�)ก&
�KL;
�-�$.�)�&ก���+C;
C 
 
������ E  ��ก��  
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
2. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �CF�?+.����
G 64%  
4. -"����.�R&กC	
�:;!ก&��
&ก)

:
��$.�)ก
�"��-�
�;<;
�
�;'�?+.�?!���),�)�KL;
 
5. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen QCC  
6. -"���!
)������$.�Cก���&�-"
��
�
��:
ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก�:;!ก&��
&ก)

 
7. -"���
�
�
ก
�'
��A
 PM ��$.��X�)ก&
�KL;
�-�$.�)�&ก���+C;
C 
 
������ F  ��ก��    
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. �-CA�

B-�)ก
��&P

����� �ก
���
�
�
ก
�A �'��� +
 
2. ���&��
'�(

 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
3. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
4. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �CF�?+.����
G 69%  
5. C&),
�ก
�"��-�
�;<;
�
�;'�ก
��ก��?+.�?!���),�)�KL;
 
6. �
&ก)

,
�-"
��F!� �?&กM�:
ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก� 
7. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen QCC  
8. -"���!
)������$.�ก
��ก!*,� ��X�)ก&
�KL;
ก
�A �',�)��+C��;"�
)ก
�A �' 
9. -"���!
)������$.���
�
�
ก
��A
 PM :;!�
�
���X�)ก&
�KL;
�-�$.�)�&ก���+C 
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������ G  ��ก��    
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
2. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �CF�?+.����
G 67%  
4. C&),
�ก
�"��-�
�;<;
�
�;'�ก
��ก��?+.�?!���),�)�KL;
 
5. �
&ก)

,
�-"
��F!� �?&กM�:
ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก� 
6. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen QCC 
7. -"���!
)����ก
��&P

"�?C
ก�	
C:
 
8. -"���!
)���� PM ��$.��X�)ก&
�KL;
ก��
�-�$.�)�&ก���+C;
C 
 
������ H  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
2. �+ก
�?�
ก��ก�����&����)?�ก"&
 
3. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
4. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �CF�?+.����
G 78%  
5. -"���!
)������$.�
�
,!��F �
"��-�
�;<;
�
�;'�ก
��ก��?+.�?!���),�)�KL;
 
6. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen QCC  
7. -"���!
)������$.�Cก���&�-"
��
�
��:
ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก�:;!ก&��
&ก)

 
8. -"���!
)���� PM ��$.�:;!�
�
���X�)ก&
�KL;
ก��
�-�$.�)�&ก���+C;
C 
 
������ I  ��ก��  
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� 	
C:
���M&? �	
�,�)�$Y
?+.:
�!

-"
���!��'��ก
�?�
)

�
�
��
��&����)*�! 
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
&ก)

,
�-"
��F!-"
�N�


L:

ก
���
��)�&กM
 �Z)��)A :;!�-�$.�)�&ก�,&�,!�)   
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) *���+ก
�-�

"G OEE �'��+,!��F 
���"&'�ก
�=����-�$.�)�&ก�   
4. �	
�,�)�$Y
?+.:
�!

ก
��X�)ก&
���&'��;'��
�
����&����)*�! 
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5. �+�
'�(

ก
�A �'?+.�
�
����[
�)-<-"
��F!��$.��&P

?+.C&.)C$
 AF!���;
����&��F)���)
-"
�����)-<�C�
)N&���
"�
'!�)ก
�
�
 TPM �,!
�
��
�
�
ก
�  
6. ก��ก���ก
��+��"
��"�:
ก
����.�A A �' ,�)�
&ก)

:
���M&? ���M&?�+ก��ก�����$.�
ก
���&����))

�CF��!
)� !" �'�C&)*���+ QCC 
 
������ J  ��ก��  
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� 	
C:
���M&? �	
�ก
�?�
)

��[
������-'��?�
 5� �'�ก>C&)�
�
��
��&����)Cก���&�*�!�+ก 
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) *���+�" 
;C���-�$.�)��$.�?�
 PM �Z)
��)A :;!�-�$.�)�&ก�,&�,!�) 
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �+ก
�-�

"G OEE '
�; &ก�กG\<?+.
���M&?ก�
;
�,ZY
 �'��+,!��F ��+C)�-�$.�)��+C"�?�

&Y
 
4. �	
��$Y
?+.:
�!

ก
��X�)ก&
���&'��;'�:
ก
�?�
)

�
�
����&����)*�! 
5. �+�
'�(

ก
�A �'?+.�
�
����[
�)-<-"
��F!��$.��&P

?+.C&.)C$
 ���M&?�+��&NL
ก
�?�
)


� �"&P
@����)-<ก
� ?+.���)�
!
 Fก-!
� �-�G	
���[
��
-&L 
6. ก��ก���ก
��+��"
��"�:
ก
����.�A A �',�)�
&ก)

:
���M&? =Z.)���M&?�+ก��ก�����$.�ก
�
��&����))

�CF�� !" 
 
������ K  ��ก��  
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. �
'�(

 5� C&)��&����)*�!�+ก B�C�]�
�����ก
���
�
�
ก��ก��� 5� � �'�"�'��'
�
	
C:
�!"C�
'�(

,�)���M&? :
�$Y
?+.?�
)

?+.�+�	
�?+.��[
������-'��ก
�?�
 5� �N�
 �$Y
?+.
�!�
 ����&�  
2. ����<�=>
'<�-�$.�)�&ก�,&�,!�) (Breakdown) ,�)ก���"
ก
�A �'ก���ก��C
'<�'������CF�?+. 
����
G 1% =Z.)�+ก"�
�A
?+.���M&?'&Y)��X
*"!�Z) 1.5% �'���"�
C&)*���+ก
��&��ก>�,!��F ��$.�

�
*�"��-�
�;<� ���
�
�
ก
��ก!*,�C�
)�+�����?@�	
� B�C:;!
�
*��F�ก
��ก!*,ก
�,&�,!�),�)
�-�$.�)�&ก� (Breakdown) :;!��[
RF
C< 
3. C&)*���+����ก
����)����	?�-�$.�)�&ก� Rank A, B, C ��$.�?�
 TPM ?+.N&���
 
4. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก�'!
��� (OEE) �+-�
?+.�ก"�)�CF�?+.����
G 35-
46% 
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5. ก
��ก�����&'��;'�	
C:
B�))

C&)�
�
���ก��,ZY
*�!���
�ก
��b��&'�'
�,!�ก�
;
�C&)'.�

ก"�
�กG\<�
'�(

 B�C�]�
��	
��"� !��:
ก
�?�
)

?+.*��� ��	&C 
6. ก
���
C?��-"
��F!�F��
&ก)

C&)*���
�
����
�
�
ก
�*�!��.�
���� 
7. ���M&?ก�
 &)�&P

����ก
���&����))

 ��� KAIZEN � �fgh
fFก��ก���ก
��+��"
��"� 
�N�
 5� ?+.��!��C&)�+�CF��'�ก>,
�-"
�'���
$.�) 
8. C&)*�����)�
!
:;!�+�����&P

"�?C
ก�	
C:
:;!�+-"
��F!:
�
$Y�)

?+.ก"!
),"
)�
ก,ZY
 
9. ,"&L� �ก�
 &):�,�)�
&ก)

C&)�+�CF�*���
ก�?�
?+.-"� =Z.)��)N+Y�!"C�	
��-�$.�)�&ก�� �
�	
��"� !��:
ก
�?�
)

?+.*��� ��	&C 
10. ���M&?�+��&NL
ก
�?�
)

� �"&P
@����)-<ก
� ?+.���)�
!
 Fก-!
 � �-�G	
���[
��
-&L 
11. �+�
'�(

ก
�A �'?+.��[
�)-<-"
��F!;�$��?-B
B C+	
C:
�)-<ก
���$.�ก
��&P

?+.C&.)C$

*�! 
 
������ L  ��ก��  
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� 	
C:
���M&? �	
�,�)�$Y
?+.:
�!

-"
���!��'��ก
�?�
)

�
�
��
��&����)*�! 
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) ��"
:;L���[
�-�$.�)�&ก��ก�
 �+-�
�&'�

ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก��CF�?+.����
G 35% 
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �+ก
�-�

"G OEE '
�; &ก�กG\<?+.
���M&?ก�
;
�,ZY
 B�C�+-�
�] +.C�CF�?+. 68.28% 
4. �	
�,�)�$Y
?+.:
�!

ก
��X�)ก&
���&'��;'��
�
����&����)*�! 
5. �+�
'�(

ก
�A �'?+.�
�
����[
�)-<-"
��F!��$.��&P

?+.C&.)C$
 -"���&����)"�@+ก
�?�
)


�!"Cก
�
�
 TPM �,!
�
��
�
�
ก
�  
6. ก��ก���ก
��+��"
��"�:
ก
����.�A A �',�)�
&ก)

 =Z.)���M&?�+ก��ก�����$.�ก
���&����)
)

�CF�� !" 
 
������ M  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� 	
C:
���M&? �+����:
ก
���
�
�
ก��ก��� 5�� �'�"�'��'
�	
C:

�!"C�
'�(

,�) ���M&? �$Y
?+.?�
)

�+-"
��!�
��[
������-'��?�
 5� 
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �-�$.�)�&ก��+; 
C�-�$.�) :
�'� ���"

)

 ��"�
�+ก
��&
?Zก�&'�
ก
�,&�,!�)�'�C&)*��*�!
�
�
"��-�
�;< ;�$��&��ก>���[
�F�@��� 
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3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �+ก
�-�

"G OEE '
�; &ก�กG\<?+.
���M&?ก�
;
�,ZY
 �K����&
 OEE '
�; &ก�กG\<,�)���M&?B�C�"�����
G 80% 
4. �
&ก)

,
�ก
�:�����ก�G<:
ก
��X�)ก&
���&'��;'�B�C�]�
��"�
'
� ���)�$� :
�	
� 
ก
�?�
)

?+.�+-"
��!�
�F) 
5. �+�
'�(

ก
�A �'?+.�
�
����[
�)-<-"
��F!��$.��&P

?+.C&.)C$
 ���M&?�+��&NL
ก
�?�
)


� �"&P
@����)-<ก
�?+.���)�
!
 Fก-!
� �-�G	
���[
��
-&L 
6. ก��ก���ก
��+��"
��"�:
ก
����.�A A �',�)�
&ก)

:
���M&? =Z.)���M&?ก�
 &)�&P

����
ก
���&����))

��� KAIZEN 
 
������ N  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� 	
C:
���M&? �+����:
ก
���
�
�
ก��ก��� 5�� �'�"�'��'
�	
C:

�!"C�
'�(

,�) ���M&? �$Y
?+.?�
)

B�C?&."*��+���&� 5 �CF�:
�กG\<�+ 
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �+�KL;
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก��

�
ก������� >ก?��
�-�<=Z.)'!�):N!�" 
=���


 ก�
;
��" 
��$.���
�
�
ก
� PM �-�$.�)?&Y)���
�&��
;<� ����ก
� PM '
��A
 �"��Z)*���+�" 
:;!�
&ก)

�F� �-�$.�)�&ก� 
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �+ก
�-�

"G OEE '
�; &ก�กG\<?+.
���M&?ก�
;
�,ZY
 �K����&
 OEE '
�; &ก�กG\<,�)���M&?B�C�"�����
G 85% 
4. �+�
'�(

ก
�A �'?+.�
�
����[
�)-<-"
��F!��$.��&P

?+.C&.)C$
 ���M&?�+��&NL
ก
�?�
)


� �"&P
@����)-<ก
�?+.���)�
!
 Fก-!
� �-�G	
���[
��
-&L B�C*�!��
�
�
ก��ก�����)�����
-�G	
�'�
)i �N�
 QCC THCC CCCF  '
�?+. Fก-!
ก�
;
� ;�$�:;!
�
*��b��&'� �+ก
��&�?�
 
Activity Board *"!��$.����N
�&��&
@<B-�)ก
�'�
) 
5. ก��ก���ก
��+��"
��"�:
ก
����.�A A �',�)�
&ก)

:
���M&? �+ก
�?�
 QCC ���M&?ก�
 &)
�&P

����ก
���&����))

��� KAIZEN 
 
������ O  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� 	
C:
���M&? �+����:
ก
���
�
�
ก��ก��� 5�� �'�"�'��'
�	
C:

�!"C�
'�(

,�) ���M&? �$Y
?+.?�
)

B�C?&."*��+���&� 5 �CF�:
�กG\<�+ 
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) =Z.)�+��

"
�
ก :
�'� ���"
)

��"�

�+ก
��&
?Zก�&'�
ก
�,&�,!�)*"!�'�C&)*��*�!
�
�
"��-�
�;< ;�$�*��*�!�&��ก>���[
�F�@��� 
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3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �+ก
�-�

"G OEE '
�; &ก�กG\<?+.
���M&?ก�
;
�,ZY
 �K����&
-�
 OEE '
�; &ก�กG\<,�)���M&?B�C�"�����
G 85% ก
�
-�

"G OEE ��'&� Set up time ��ก�
ก�" 
?&Y);��ก��

�
�
-�

"G=Z.)��[
�" 
?+. 
�
�
��
�
�
��&����)*�! 
4. �+�
'�(

ก
�A �'?+.�
�
����[
�)-<-"
��F!��$.��&P

?+.C&.)C$
 ���M&?�+��&NL
ก
�?�
)


� �"&P
@����)-<ก
�?+.���)�
!
 Fก-!
� �-�G	
���[
��
-&L B�C��
�
�
ก��ก�����)�����
-�G	
�'�
)i �N�
 QCC THCC CCCF  '
�?+. Fก-!
ก�
;
�;�$�:;!
�
*��b��&'� 
5. ก��ก���ก
��+��"
��"�:
ก
����.�A A �',�)�
&ก)

:
���M&? �+ก
�?�
 QCC ���M&?ก�
 &)
�&P

����ก
���&����))

��� KAIZEN �&�?�
 Activity Board *"!:
B�))

 RZกM
� �
���N
�&��&
@<ก
�A �'��� LEAN A�

?
)���<� 
 
������ P  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� �CF�:
�	
��+ �'�C&)�
�
����&����)*�!�+ก 
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����)*�!  
3. �+ก
����)����	?�-�$.�)�&ก� Rank A, B, C  
4. �����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) ����
G 80% �'�'!�)�+ก
���&����) 
5. "�@+ก
�-��:;�� ��$.�:;!*�!-�
?+.�Fก'!�)�;�
��� B�C�]�
�����<�=>
'<�&'�
-�G	
�  
6. ก
��ก�����&'��;'�	
C:
B�))

� ��	&C 
7. �+����ก
�tuก�����
&ก)

N&���
 ��!��?&Y)�+�$.�ก
���
?+.��[
�����CF�� !" 
8. ก��ก���ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen  
9. �+ก
��&P

"�?C
ก�	
C:
 
10. ,"&L� �ก�
 &):�,�)�
&ก)

:
�&'�
ก
� 
��ก
!�Cก"�
 2 ����<�=>
'< 
 
������ Q  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� C&)�
�
����&����)*�!�+ก	
C:
���M&? 
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) C&)*���+  
3. *���+����ก
����)����	?�-�$.�)�&ก� Rank A, B, C  
4. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) C&)*���+  
5. ก
��ก�����&'��;'�	
C:
B�))

C&)*��� ��	&C 
6. ก
���
C-"
��F!,�)�
&ก)

C&)*��N&���
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7. ก��ก���ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen  
8. *���+����ก
��&P

"�?C
ก�	
C:
 
9. ,"&L� �ก�
 &):�,�)�
&ก)

:
�&'�
ก
� 
��ก 2 ����<�=>
'< 
 
������ R  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� 	
C:
���M&? �	
�,�)�$Y
?+.:
�!

-"
���!��'��ก
�?�
)

�
�
��
��&����)*�! 
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
&ก)

,
�-"
��F!-"
�N�


L:

ก
���
��)�&กM
 �Z)��)A :;!�-�$.�)�&ก�,&�,!�) 
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) *���+ก
�-�

"G-�
 OEE �'��+,!��F 
���"&'�ก
�=����-�$.�)�&ก� 
4. �	
�,�)�$Y
?+.:
�!

ก
��X�)ก&
���&'��;'��
�
����&����)*�! 
5. �+�
'�(

ก
�A �'?+.�
�
����[
�)-<-"
��F!��$.��&P

?+.C&.)C$
 AF!���;
��+-"
�����)-<��

�
 TPM �,!
�
Cก���&��
'�(

ก
�A �'  
6. ก��ก���ก
��+��"
��"�:
ก
����.�A A �' ,�)�
&ก)

:
���M&? ���M&?�+ก��ก�����$.�ก
�
��&����))

�CF��!
)� !" �'�C&)*���+ QCC 
7. ,"&L� �ก�
 &):�,�)�
&ก)

 ก
��&P

?�&�C
ก���-- -"��&���
�
�
ก
��C�
)��[
���� 
 
������ S  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
2. �+ก
�?�
ก��ก�����&����))

 
3. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
4. �+ก
�-������<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) 
5. -"���!
)������$.�
�
,!��F �
"��-�
�;<;
�
�;'�ก
��ก��?+.�?!���),�)�KL;
 
6. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"
��"� �N�
 5� Kaizen QCC  
7. -"���!
)������$.�Cก���&�-"
��
�
��:
ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก�:;!ก&��
&ก)

 
8. -"���!
)���� PM ��$.�:;!�
�
���X�)ก&
�KL;
ก��
�-�$.�)�&ก���+C;
C 
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������ T  ��ก�� 
��
������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(

 5� 	
C:
���M&? �+����:
ก
���
�
�
ก��ก��� 5� � �'�"�'��'
�
	
C:
�!"C�
'�(

,�)���M&?  
2. ����<�=>
'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) ��"�
�+ก
��&
?Zก�&'�
ก
�,&�,!�)�'�
C&)*��*�!
�
�
"��-�
�;< ;�$��&��ก>���[
�F�@���  
3. ����<�=>
'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) �K����&
-�
 OEE ,�)���M&?B�C�"�
����
G 80% 
4. �	
��$Y
?+.�
�
����&����)��$.��X�)ก&
-"
�� ��	&C*�!�+ก 
5. �+�
'�(

ก
�A �'?+.�
�
����[
�)-<-"
��F!��$.��&P

?+.C&.)C$
 ���M&?�+��&NL
ก
�?�
)


?+.���)�
!
 Fก-!
� �-�G	
���[
��
-&L 
6. ก��ก���ก
��+��"
��"�:
ก
����.�A A �' ,�)�
&ก)

:
���M&? ���M&?ก�
 &)�&P

����
ก
���&����))

 ��� KAIZEN 
7. ,"&L� �ก�
 &):�,�)�
&ก)

 ก
��&P

?�&�C
ก���-- -"��&���
�
�
ก
��C�
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TPM Concept 
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AM: Autonomous Maintenance 
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FI: Focus Improvement 

���กก�
$�%&��'��     

ก����	����
�b,�)���$�
�,�$��,'$���)�'-5'+�,��
�)��ก��(�'���)ก���"�3ก'�ก���
- $����ก Project Team %�) Small Group �
�4�
��)ก��ก�� ��3��'$��"
��ก Project 
Team ��
(&"��'��� (Manager Model Machine/Line) Y1$
��)ก���"�3 (&"�	�ก�� �	��
"�
�
 
%�)#*)-/�
�
 �)�/��
'
ก'�ก�����.
�	��3��
- $�#��$�
�	ก��"
%���"�3ก����ก��!/����
�� 3��3��"��.
Z&
3M  ก���3��!)
	ก
	
��"��.
Z&
3M %�)-/���
�� 3��"��.
Z&
3M ���
ก'�ก���ก����
3��3�
�4�
��)ก��ก��
	2
�)��'$��"
��กก��-����-�
ก'�ก���ก���/���
�	กK��"�3�
��
ก��
 
��	
��ก
	2
�1
��'$���"����&�ก'�ก���ก����	����
�b,�)���$�
���$���)�'-5'+�,��3�����

�#��$�
�	ก���'$�� �12
%�"� 

���(')
%�*�+ 
1. �,�$���	�#����&��� 3��	ก 7 ��)ก��- $-/���"��)�'-5'+�,�#��$�
�	ก����
 
2. �,�$���"�
�"
%����"��.
�	��3��
�
ก���3�3(������ 


%�%&�����
� 3 �	
 
���,-�ก�
��
� 

1. %
�#���#'��
ก���/��
'
ก'�ก��� FI 
2. �	2
��
�
ก���/��
'
ก'�ก��� FI 7 �	2
��
 
3. ก����� 3�ก��ก��
�/��
'
ก'�ก��� 
4. ก���/��
'
ก'�ก��� FI 
5. ก���	�-/�����
�"
-�
%�)#����&��� 3 
6. �	!
 ! 2�	�#����/�������
 FI 
7. ����	3- $-/���" FI ��)��#����/����� 
8. �	��3��
�
ก��-/�ก'�ก��� FI 
9. ก���	���)��'
(� 

��-&,-�
��ก�
��
� 
(&"��'��� (&"�	�ก����

�
 (&"�	�ก��- $�ก $3��"�
 �	��
"���� FI %�)���!'ก- $�)��.
��	ก

�
ก���/��
'
ก'�ก��� FI 

 

 



 

 

 

 

80 

SE: Safety, Energy and Environment 
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������ A � �ก�! 
��
���ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��2	����
������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
1. ��

,����-./� �	�%,�ก
�(�
 TPM �0� �
�	ก�
��' BAD ,�
�/4� 0 

B �0� Breakdown  =  0 
A �0� Accident =  0 
D �0� Defect =  0 

2. Activity Board �
�
�-�EF�
G��)����ก
�(�
	
���	 TPM '�	�H)  
2.1 Flow process chart 
2.2 Lay out 
2.3 P
� Big cleaning day before / after 
2.4 List �
��ก��"�	 
2.5 P
�ก
��ก
&� Before / after 
2.6 Check list sheet �
ก ���ก	
���

���0W�	 
2.7 �
G	
�ก
�����������0W�	��ก� 
2.8 �
G	
�ก
�/���/�.	���0W�	��ก� 
2.9 �!�	
� 
2.10 ก
� KAIZEN 
2.11 ก
��F���
 �% 

3. !�
��F�
�� '����	 ��

,�-_	/̀a�
 &�",b"�/4��/4���HG	!�
��W	ก
� �� ���	!����E% !�
��F�
�
� �
�	���c`	 �����
 �� �/d'e�ก
�,�
���ก	
�/� ��
���0W�	 �
G	
�-_	�P
�/̀a�
(HW�กF'�_)���F	 
��0W���
&/��"ก
���'�F�,� �� /���/�.	�ก
&� 
4. ก
�,�
��
���
���ก	
���0W�	ก
�(�
 TPM ��
����ก	
�&'
/� eGb�%�G"
	&� (�
,�
���ก	
�
/fF���F	
�'
�G��
���g�,� 
5. ���ก	
��H��
���ก,���Fh�( ��
��(HW� /fF���F	
�,�
��
��g� 
��
���ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� AM ��
��� 8 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� FI ��
��� 12 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� Safety ��
��� 12 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
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������ B � �ก�! 
��
���ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� FI ��
��� 12 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��2	����
������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
 ��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �Hj�กGP
�,�ก
�������.��� ��	��g�
/� eGb�%��	ก
�(�
 TPM !�
��F�
�� '����	,�
��
���
��a �� -0��eG�
G���ก��	��Fh�(k �H
ก� ���ก
�!�F�&�"l)�
l
����
ก��
G�_	� '�ก�"�ก
�(�
 TPM 
�
!(!���,-@� 
1. ���ก	
���	 �.!�F�P�#$%ก� '
h&(G �H��
���
��
���

,��� (�
�-_	/� eGb�%��	ก
�
(�
 TPM 
2. �.!�F�P�#$%ก� '
h&(G �H��	��	,�,�
���ก	
��� ������.�	�/� �
#�G"
	��g�(HW 
3. ���ก	
�k �H��
���
�กHWG�ก�����0W�	��ก�,�./ก�#%(HW,b
,�ก
�!�F��/4��G"
	'H 
4. '

���
�/��'P�G�Hก
���

	�
�	�������0W�	��ก���0W�/n�	ก���.���(HW&�"�กHWG��
�	��

,ก�

���0W�	!�F�ก� '
h 
5. �0)�(HW������0W�	��ก��H��
�� �
'�
ก ��0W�	�
ก�Hก
��F'��)	("��)�
��
����(�
��
�� �
'&�

��
G�.' 
�
!��A	  
�/4���Fh�(,�a"�H��
��"
�b0W�-0��� ������.�,�
���ก	
�(�
กF�ก��� TPM �G"
	��F	��	 
�
!���� 
��)����ก
�!�F�&�"G."	G
ก ����/�(HW�H!��"�ก
�!�F��H�
�G 
�B-�C 
�F(G
ก���	 ��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �EF�
G��g�&�"��

,�,���0)��
 � G ���
,�
ก
�'�	
��"���

	�
�G 
��
���ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� AM ��
��� 24 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� FI ��
��� 13 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก�����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� Safety ��
��� 11 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
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������ C � �ก�! 
��
���ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��2	����
������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 

�/4���Fh�(!�F�ก� '
h(HW�H��
',�a"�/4����'�� 1 ��	�
�lHG� e'G/̀��.����Hก�
��	
ก
�!�F�(HW 2.7 �

����//o e'G��0W� �.j.2540 (HW�กF'�Fกp�c�	���" ��Fh�(�ก0��GW�
�G" ��"'
�G
��
��."	��W���	!�
��F�
��� �����	���ก	
�(HW�H��
���ก,���Fh�( �_	(�
,�
�กF'ก
���q�
��

� ��ก
���'ก
�(HW�H�.#P
��
/���/�.	,b
ก����Fh�((�
,�
��Fh�(�
�
�-��'�
ก�Fกp��H)&/&'
 
�� (�
,�
��Fh�(���Fa��F�e��_)� �� &'
�Hก
���
� �� TPM �
/� G.ก�%,b
��0W��'�
�(.��� �'
��
���a��HG�"
	r (�
,�
��Fh�(�H!�ก�
&�//o (HW��FW��_)���0W�Gr 
�E���2�"�	����� �(�A� 
1. �.!�F�P�#$%ก� '
h&(G ��

,�-_	/� eGb�%��	 TPM 
2. ���ก	
��H��
���
�กHWG�ก
�,b
�./ก�#%�/4��G"
	'H 
3. ����/�(HW�H!��"�ก
�!�F��H�
�G 
4. ��)����&�"G."	G
ก 
5. ก
���กh
��
�/��'P�G'H 
6. ���0W�	��ก�� �
' 
��-	�,-�����F� �4����2
ก�+GH3 
1. ��
��."	��W�,�ก
�(HW� (�
� ���.#P
� TPM 
2. ��
��
�
�-,�ก
��'�
�(.�,�'

����0W�	��ก��� ��
&/��FW��
�(.�,�
ก�����ก	
� 
3. /̀���G��"��
���
��g���	ก
�(�
 TPM e'G�
j�G s3 IN 1t 
4. ��0W�	��	���%'กF�ก����"
��
� TPM 
5. ��0W�	��	ก
��ก
&��
�����	/̀a�
 
��
���ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� AM ��
��� 39 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� FI ��
��� 12 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� Safety ��
��� 13 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
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������ D � �ก�! 
��
���ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��2	����
������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
1. ��Fh�( �Hก
���)	�/n
��
G�G"
	��F	��	 �� !�
��F�
��H��
��"���0��� �Hก
��	(.���
���

,�
ก�����ก	
� 
2. �Hก
���q�
�.��
ก��G"
	�"���0W�	�� �/4���/E��� 
3. �H��(H��'	!�	
���	ก�."� TPM ��"� ก�."� 
4. ���ก	
��
�
�-(�
 Board ��  Present 	
�&'
��	 
5. ก
���)	�
	�����0W���

	���aก�
��	,� 
6. !�
��F�
��
�	,��Gg� &�"����
'���	�"
� &'
!�����(��.
�ก��ก
��	(.�,�b"�	 1-3 /o��ก 
7. �Hก
��F���
 �%�
����e'G,b
 QC 7 tools e'G������ก	
���	 
8. �Hก
���'(�
 Presentation ��� Professional 
�3�(������ 
1. !�
�"��c`	�H/�F�
#�
ก�กF�&/(�
,�
��0W���

&/'�,��
Gก
�!�F�����'�� c`	&�"b�'��� 
2. � G ���
,�ก
�'��-
�(HW��F	�
�G�กF�&/ 
��
���ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� AM ��
��� 10 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� FI ��
��� 10 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� Safety ��
��� 16 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
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������ E � �ก�! 
��
���ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��2	����
������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
1. ��
��."	��W���	��Fh�(,�ก
�(�
 TPM �G"
	��F	��	 �H�/n
��
G(HWb�'��� 
2. ก
�(�
	
��/4� Team Work  �� ก
�/� �
�	
�ก��� ��"
	 �# !�
��F�
� �� ���ก	
� 
3. �Hก
��
	�!�ก
���'ก
��� �	�%ก
��G"
	b�'��� ���-_	e��	��

	ก
���F�
�	
� 
4. กF�ก���(
	'

� TQM ��  TPM �H��
���'��
�	ก���
��/n
��
G��Fh�( 
5. �Hก
���
����(HW'H (�
,�
	"
G�"�!�
/yF���F	
�,�ก
���

,� (
	'

� Cost �� ก
�/yF���F	
� 
6. �Hก
�������.��
ก(
	��Fh�(�G"
	�/4���/E���(
	'

�ก
�������.�'

�	�/� �
#�� 
ก
�z{ก���� �	F��
	��� /� ก
j�HG���� �� (
	'

����
,�ก
�(�
กF�ก��� 
7. ��Fh�(�Hก
���)	�/n
��
G�G"
	��F	��	 �� !�
��F�
��H��
��"���0��� �Hก
��	(.���
���

,�
ก�����ก	
� 
��
���ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� AM ��
��� 12 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%)   
���ก	
���

�������ก���� FI ��
��� 14 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� Safety ��
��� 14 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
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������ F � �ก�! 
��
���ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��2	����
������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
 ��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �/4���Fh�((HW�H��
',�a"�/4����'�� 3 ,�
P��FP
��� �/4����'�� 1 ,��
�lHG� �� &'
����
	��� TPM �
ก/� �(jaHW/.|� �/4���Fh�(��ก,�
/� �(j&(G 
�
!(!�� 
1. �Hก
�������.��
ก(
	��Fh�(�G"
	�/4���/E���(
	'

�ก
�������.�'

�	�/� �
#�� 
ก
�z{ก���� �	F��
	��� /� ก
j�HG���� �� (
	'

����
,�ก
�(�
กF�ก��� 
2. (
	'

� TQM ��  TPM ��'��
�	ก���
��/n
��
G��Fh�( 
3. ก
�(�
	
��/4� Team Work  �� ก
�/� �
�	
�ก��� ��"
	 �# !�
��F�
� �� ���ก	
� 
4. ก
���)	�
	�����0W���

	���aก�
��	,�      
5. ก
�,�
��
���
���ก	
���0W�	ก
�(�
 TPM  ���ก	
�&'
/� eGb�%�G"
	&� ��0W�,�
���ก	
�
/fF���F	
�'
�G��
���g�,� 
6. ��Fh�(�Hก
���)	�/n
��
G�G"
	��F	��	 �� !�
��F�
��H��
��"���0��� �Hก
��	(.���
���

,�
ก�����ก	
� 
 ��-	�,-�����F� �4����2
ก�+GH3 
1. ��
��."	��W�,�ก
�(�
 TPM �
กก�"
 7 /o 
2. ��
���

,�,�� ��ก
�(�
 TPM �0�ก
��	(.���0W�ก
��/�HWG��/�	(���G
ก��.����/4�(.ก
��	��Fh�( �� �"�G�',�ก
�b"�G�'�
�(.�(HW��a��HG(HW� �กF'�_)�,�ก� ���ก
�!�F� 
3. ก
��H�"���"����	�����

	
�� '����	 �
�
�-��

	���a�� ก�
��	,�ก�����ก	
�&'
 
4. bH)��	��
���

,�,�ก
��
�	�G.'���0W�	��ก���0W�ก
�(�
 TPM (.กr �'0�� (14 b�./�'0��) 
5. bH),�
��g�����G"
	��
���
��g�,�ก
�(�
 TPM l_W	�
�	,b
��
��G
G
��G"
	��	(.กr'

�
��0W�,�
�กF'!� �b"� ��
��"���0� ก
�,�
��
���
��
���

,� ก
���'ก�."���ก�/�HWG���
���
,�
'
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�� �Fb
ก
��ก
&� ก
�,�
��
�������.���	!�
��F�
� 
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���ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� AM ��
��� 18 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� FI ��
��� 17 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� Safety ��
��� 12 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
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������ G � �ก�! 
��
���ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
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��2	����
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��F�
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��W	ก
� �� ���	!����E% !�
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���ก	
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���ก	
���

�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��2	����
������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 

�
กก
�&/'�	
����"
ก
�'�
��F�	
���	��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �Hก
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��
���ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��2	����
������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 

��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �H��
��."	��W�(HW� ��
 TPM ��

�
��q�

ก� ���ก
�!�F�e'G&'
���ก
�������.��
ก!�
��F�
�� '����	�� (
	��Fh�(G�	-0��/4��eG�
G
���ก��	��Fh�('
�G 
�
!(!����	ก��� � TPM 
1. ��Fh�(�H��	��	,�,�
���ก	
�(.ก��(�
 TPM �� ������.�e��	ก
��G"
	��g�(HW 
2. �H/n
GbH)�"	�.'(HW�/4������
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��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� FI ��
��� 24 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
��
���ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���

�������ก���� Safety ��
��� 24 �� �� ���!"
��ก#$%&'
(�)	��' 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 106 

������ W � �ก�! 
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������ A 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine 
HOB-02-06 HOB-02-07 ���������� ����� 

Base Target Result Base Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

0.00 
0.42 
0.00 
59.00 

0.00 
0.35 
0.00 
66.08 

0.00 
0.34 
0.00 
77.00 

53.00 
0.00 
5,000 
53.00 

45.05 
0.00 
4,250 
59.36 

0.00 
0.00 
0.00 
0.00 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 01234./5�ก2C�4�=+;+0(H�I-�J<<C�K/7./01234./ L;�;�J��ก+2��MIC�41/C�4 J�N0(H�01234./5�ก2C�4
1�.�,-+/0ก�+;+ก J�NC+/<2M?�CO I-./ก+2PQR�PS7T+U9�V.ก+7C�4C=+V12/ก+2��K 
2. ;�,-.��13.7+;+2W��>�01234./L�-V��L;�ก2NC<I�.ก+2ก+2��MI,./V2//+� 
3. ;�ก+20(��4���S-(2N7+�/+�9�;� 0�34./5+ก0(��4��/+� 
4. ;�ก+2��MIC�4�-�;3. C=+9�-L;�912�5N(��ก0��+;+C=+กM5ก22;L�-I+;J��C�4L�-ก=+���L�- 
 
������ B 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine 
BWD#1 G1 Line Grinding ���������� ����� 

Base Target Result Base Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

3.16 
0.13 

30,345 
76.9 

2.69 
0.12 

25,793 
86.12 

2.2 
0.21 

53,912 
73.44 

1.65 
0.15 

37,691 
74.1 

1.40 
0.13 

32,037 
82.99 

1.30 
0.16 

49566 
60.57 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 0��+L;�0U��/U. 0�34./5+ก;�T+2กM5(2N5=+;+ก J�N0��+9�ก+2C=+กM5ก22;L;�I2/ก�� 
2. <>1�+ก2L;�0U��/U. L;�;�<>1�+ก22�<�M��.<(2N5=+ 
3. 9�-1�+;7=+1�*I�.T+2NกM5���ก,.//+�(2N5=+;+กก��+ก+2C=+กM5ก22;  
4. ,-.5=+ก��C+/0C1�M1,./01234./5�ก2 0�34./5+ก0(H�01234./5�ก20]U+N 
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������ C 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine 
Press 100T #13 Press 150T #1 ���������� ����� 

Base Target Result Base Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

10.10 
11.50 

8,636.66 
82.90 

8.59 
9.78 

7,341.17 
92.84 

8.5 
6.50 
35 

80.25 

0.1 
3.62 
60 

75.6 

0.09 
3.08 
51 

84.67 

0.00 
6.25 
20 

82.38 
*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 2N�N0��+1�.�,-+/ก2N��K�C=+9�-ก+2�=+0�M�กM5ก22;<+/.��+/L;�0(H�L(I+;C�41+����/ 
2. ก+22�;C�;,./ก�>�;<+/���/0��+(2N�>;L;�12<C>ก1� 
 
������ D 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine HP02 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

53.58 
1.30 

3,308.52 
59.34 

45.50 
1.11 

2,812.25 
66.46 

31.96 
1.11 
1,500 
68.07 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
L;�;� 
 
������ E 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine 
PV 100/3 PV 100/4 ���������� ����� 

Base Target Result Base Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

13.54 
11.81 
5,626 
74.46 

11.51 
10.04 
4,782 
83.40 

0.00 
1.09 
1,440 
82.27 

32.54 
6.285 
5,626 
55.62 

27.66 
5.34 
4,782 
62.37 

22.03 
5.83 
1,440 
59.49 
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*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
L;�;� 
 
������ F 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()  

Model Machine MK 450 A 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

18.45 
2.08 
1,333 
75.62 

15.69 
1.77 
1,213 
84.7 

0.00 
2.84 
0.00 
72.85 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. �=+J;�UM;Uc9�;�;+C��./]�� 5d/C=+9�-0กM�,./07��;+ก J�N07��0��+ก+2(2�<I�K/�+� 
2. ��/L;�L�-�=+J��C+/ก+2Jก-L,5+กก+2�M012+N�c Why Why L((fM<�IM.��+/52M/5�/ ()*�+5d/��/
0กM�:K=+.�ก 
3. �S-2�<�M��.<ก+2C=+;+I2g+���4�12+�L;�1�.��=+0�M�ก+20C�+C�41�25d/��/L;�7+;+2W Audit AM 
Step 3 L�- 
 
������ G 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine Line 2 Induction 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

�.;./�. 
% 

<+C 
% 

30.5   
0.69 

12,895.44 
71.59 

25.9 
0.50 

10,961.13 
80.18 

14.4 
0.52 

9,933.78 
74.93 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. ;�T+2N9�5=+���ก+2��MI;+ก C=+9�-L;�;�0��+ 
2. <>1�+ก2;�T+2N/+�;+ก 
3. 01234./5�ก2;�7T+U0ก�+0(H�7���;+ก JI���/9�-/+�L�- 
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������ H 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()    

Model Machine WJR1/3 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

�+C� 
% 

<+C 
% 

965 
0.017 
2,953 
74.94 

820.25 
0.014 
2,510 
83.93 

860 
0.015 
1,500 
78.43 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 2N�N0��+9�ก+2�=+0�M�กM5ก22; 9�JI��N Step �-.�0กM�L( 
2. 1lNC=+/+�IM�T+2กM5/+�(2N5=+  7�/��9�-0��+9�ก+22�;ก�>�;C=+กM5ก22;;��-.� 
3. ก+2(2N�+7�;U��mcกM5ก22; TPM 9�./1cก+2;�2S(J<<L;����05�J�NC�4�Wd/ 
 

������ I 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine Compaction Machine No.329 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

62.81 
0.8 

21,125 
52.51 

53.39 
0.68 

17,957 
58.8 

65.40 
0.68 

15,000 
46.44 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 7;+�Mก9�C�;,+�ก+20,-+2��;กM5ก22;.��+/I�.0�34./ J�NL;�9�-1�+;2��;;3.0�34./5+กIM�
T+2NกM59�ก+2(fM<�IM/+� 
2. ,+�ก+2ก2NI>-�, J2/5S/959�ก+2�=+0�M�กM5ก22; TPM 
3. ก+25��C�;�S-2�<�M��.< L;�L�-;+5+กqr+���MI52M/ ��/��K�ก+2(2�<(2>/5d/0กM�,dK�.��+/
�+ก�=+<+ก 
4. ,+��S-<2M�+2C�40(H�2N��<I��7M�950,-+2��; C=+9�-J��/+�J�N����UmcL;�0(H�L(I+;0(s+�;+� 
5. ,+�ก+2(2N�>;IM�I+;V12/ก+2��+I-./�=+0�M�ก+2.NL2<-+/ 0;34.L�2� ����UmcI-./C=+.NL29�-
7=+02t5 
�<������� 
1. C<C���S-�=+C�;V12/ก+2 TPM J�Nก=+���<C<+C U2-.;C�K/9�-.=+�+59�ก+2I��7M�95
(2�<(2>/ 
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2. �S-<2M�+2I-./IM�I+;1�+;13<��-+C>ก7�(�+�c 0U2+N1�+;7=+02t5 �23.1�+;�-;0��� 0(H�0234./
,./�S-<2M�+2 V��0]U+N Manager Model Machine/Line 
3. 9�-1�+;7�95J�N0,-+2��;0(H��S-�=+C�; 9�g+�N�S-5��ก+2J�NJ7�/T+�N�S-�=+ L;�0�����K�1lNC=+/+�C�4 
�=+0�M�/+�.�S�5N�;�,��*J�Nก=+��/95 
 
������ J 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine 315 TON G-5 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

�+C� 
% 

<+C 
% 

275 
0.00 

17,883 
66.17 

233.75 
0.00 

15,200 
74.11 

42 
0.00 
2,996 
53.59 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 01234./5�ก2;�7T+U0ก�+0�34./5+กก+29�-/+�;+�+� 
2. ;�0��+��>�01234./�-.�0�34./5+ก;�J��ก+2��MI;+ก 
3. L;�;�ก+2<��Cdก OEE .��+/7;<S2lcJ<< 5NI-./5��C=+,dK�9�;� 
4. ก+2,�+�����/C=+L;�L�-C��C�0�34./5+ก01234./5�ก20�M�9�-/+�I�.� 
 
������ K 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine F5A 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.��,./07�� 
3.��1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

100 
1.26 

562,500 
44.84 

85 
1.07 

478,125 
49.81 

70 
0.95 

391,013 
59.90 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 7=+�2�< Manager Model C�4ก=+���L�-.�ก01234./��d4/L;�L�-�=+0�M�ก+2C=+กM5ก22; TPM 
0�34./5+ก2N�N0��+�=+0�M�ก+27�K�;+ก J�NC+/1lNC=+/+�,./<2M?�CI-./C>�;ก=+��/U�L(C=+ 
ก+2(2�<(2>/C�401234./ F5A V��0]U+Nก+2(2�<(2>/01234./5�ก20U34.�� Breakdown 
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2. ก+2(2�<(2>/01234./5�ก2 Manager Model C�401234./ F5A 0U34.�� Breakdown C=+L�-�-+ 
V��0]U+N Breakdown �>�x�I0I.2c 0U2+NI-./2.01234./ F5A ��>�ก+2��MIJ�N2./<(2N;+l 
3. U3K�g+�1�+;2S- 1�+;0,-+950234./ TPM L;�0C�+ก�� C=+9�-<+/12�K/,+�1�+;2��;;3.9�ก+2
�=+0�M�ก+29�-L�-I+;J��C�4I�K/L�- I-./��+�-+..กL( 
4. 1�+;1M�0�t�9�ก+2�=+0�M�ก+2(2�<(2>/ Jก-L,9�<+/0234./L;�7.�1�-./ก�� C=+9�-ก+272>(��
J�Nก+2�=+0�M�ก+2I-./��+�-+..กL( 
5. 9�ก+2(2�<(2>/ Jก-L,�23.I�.0IM;C�4 F5A I-./2.ก+20,-+;+�=+0�M�ก+2 0�34./5+ก��+/;�/+�
(2N5=+ J�Nqr+���MIL;�7+;+2WC=+L�-0./ 0(H�0�I>9�-I-./2.0��+ 
 

������ L 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine 
MP.18  600T IP-2  650 TONS ���������� ����� 

Base Target Result Base Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

0.97 
0.0051 
11,334 
78.33 

0.82 
0.0043 
9,634 
87.73 

2.8 
0.012 
13,536 
72.38 

0.23 
0.59 
5,576 
89.72 

0.20 
0.50 
4,739 
100.48 

0.99 
0.91 
0.00 
79.85 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
 L;�;� 
 

������ M 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()   

Model Machine Model Shell Core #6 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

0.00 
0.20 
0.00 
60.2 

0.00 
0.17 
0.00 
67.4 

0.00 
1.93 
600 
79.3 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. I-./0UM4;ก+2.<2;9�-1�+;2S-0<3K./I-�L�-Jก� Bolt & Nut/ Lubrication Jก�U��ก/+�9�./1cก+2
V��0]U+N AM C�4I-./C=+1�+;7N.+� Initial cleaning :d4/I-./9�-qr+�ก+2.<2;����7��<7�>�  
1lNC=+/+�:�.;<=+2>/L�-2�<0234./ก+2.<2;L(J�-� 
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2. 9�-1lNC=+/+�,./<2M?�C9�-1�+;����0��3.9�ก+2Jก-L,,-.<กU2�./,./01234./5�ก2I-�J<< 
0U34.ก2NI>-�9�-กM5ก22;�=+0�M�L(L�- 
3. 1lNC=+/+�,./<2M?�C;�ก+2(2�<0(��4����-+C�4ก��5d/0(H�.>(72210�tก�-.�7=+�2�<ก+2�=+0�M�
กM5ก22; 
4. 1lNC=+/+� AM 
    4.1. IM�()*�+ก+27�4/:3K..>(ก2lc;+0(��4�� 
    4.2. ,+��S-(2N7+�/+� TPM 
    4.3. I-./ก+2ก+2.<2;1�+;2S-0<3K./I-� 
5. ,+�1�+;���05�9��S-2�<�M��.< กM5ก22; FI 
6. ,+��S-(2N7+�/+� TPM 0U34.IM�I+;1�+;13<��-+กM5ก22;9�2N���+/C�4 C�4(2dก?+L;�L�-0,-+9�-
1=+J�N�=+ 
 
������ N 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()    

Model Machine 6HQI 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

0.26 
0.00 
485 

84.70 

0.22 
0.00 
412 

94.86 

0.00 
0.009 
0.00 
87.39 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
L;�;�   
 
������ O 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()   

Model Machine BHU-3 ( 01 ) 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

0.37 
0.93 
6,811 
78.67 

0.32 
0.79 
5,789 
88.11 

1.17 
1.75 
9,502 
73.36 
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*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. I-./9�-1�+;2S-J�NC�ก?N,./07+กM5ก22; PM J�N 07+กM5ก22; ET 0UM4;0IM; 
2. I-./9�-0��+9�ก+2C=+กM5ก22;I�+/�0UM4; 
3. ,-.;S�<+/.��+/I-./9�-0��+9�ก+272>(<��Cdก 
 
������ P 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine BR-PO6 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

11.96 
0.01704 
4,964 
68.72  

10.16 
0.0144 
4,219 
76.96 

8.6 
0.00 
531 

85.52 
*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 2N�N0��+9�ก+2(2�<(2>/U3K�C�4 L;�7+;+2W072t5I+;J��C�4ก=+���  
2. ก+2�=+07�.��/+�,./U��ก/+���/,+�C�ก?NC�40(H�J<<;3..+��U 
3. �����/+�7��<7�>�I.<7�./,./C�; TPM  �-+ก��+J��C�4ก=+��� 
4. 2N<<g+�,-.;S�,+�1�+;0�34.;V�/ก�<1lNC=+/+�JI��N����� 0��� C�; 57 C�; Safety C�; 
AM O�O   
 
������ Q 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine IN � 01 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

�+C� 
ppm 
<+C 
% 

316.67 
4,238 

215,060 
64.4 

269.17 
3,880 

182,801 
72.13 

165 
3805 
3,552 
76.3 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. ก+2�=+0�M�/+�L;�7+;+2W��>�01234./5�ก2L�-I+;J��/+� AM  
2. ก+2(2�<(2>//+�C�4;.<�;+�L;�7+;+2W<22�>I+;J��/+�C�4ก=+���L�-  
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3. ก+2734.7+2T+�9�,././1cก+2��/L;�C�4�Wd/  
4. 1�+;0,-+95,./1lNC=+/+�J�NU��ก/+�9�2N<< TPM ��/;�L;�;+กU.  
5. 1�+;7+;+2W9�ก+2,�+���./1c1�+;2S-7S�2N��<U��ก/+���/L;����05�  
 
������ R 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

����������  
Model Machine 1.��()*�+,��,-./

,./01234./5�ก2 (%) 
2.,./07�� 

(%) 
3.1�+9�-5�+�:�.;

<=+2>/2�ก?+ (<+C) 
4. OEE 

(%) 
Base Line 14.06 1.93 2142.50 80.06 

Target 11.96 1.65 1821.13 89.66 
Model 1 :  

A1 
Result 5.12 6.15 3427.32 79.54 

Base Line 19.32 0.02 2925.07 81.56 
Target 16.43 0.017 2486.31 91.34 Model 2 : B4AB 
Result 20.28 0.03 3501.79 77.73 

Base Line 0.003 2.59 2454.76 85.83 
Target 0.0026 2.21 2086.55 96.12 Model 3 : C3AB 
Result 0.05 5.72 3307.21 77.44 

Base Line 0 0 2434.33 88.29 
Target 0 0 2069.19 98.89 

Model 4 :  
BM 

Result 0 0.15 3089.82 83.31 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. <>1�+ก29�ก�>�;กM5ก22;;�0��+9�ก+2C=+กM5ก22;5=+ก�� C=+9�-1�+;13<��-+,./กM5ก22;
1�.�,-+/��+�-+ 
2. <>1�+ก29�ก�>�;กM5ก22;;�T+2N/+�(2N5=+;+ก C=+9�-0��+��+/9�ก+2�=+0�M�กM5ก22;L;�
I2/ก�� C=+9�-,+�ก+2IM�I�.(2N7+�/+�9�ก�>�;กM5ก22; 
3. <>1�+ก29�ก�>�;กM5ก22;;�,-.5=+ก���-+�1�+;2S-1�+;0,-+95�-+�ก+2:�.;<=+2>/01234./5�ก2 
4. ก+2�+/J��ก+29�-01234./5�ก2L;�1/C�4C=+9�-<+/���/0��+L;�7+;+2WC=+กM5ก22;L�- 
5. .>(ก2lc 01234./;3.9�ก+2C=+กM5ก22;L;�0�;+N7;J�NL;�0U��/U. 
6. <>1�+ก22N��<�����-+9�ก�>�;กM5ก22;��/,+�1�+;0,-+959�0�3K.�+<+/7��� 5d/L;�7+;+2W
�=+L((2N�>กIc9�-9�ก+2C=+กM5ก22;L�- 
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������ S 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()   

Model Machine Coldforging NO.2 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
PPM 

<+C 
% 

4.59 
8,037 
46,000 
64.5 

3.91 
6,831 
39,100 
72.36 

1.19 
7,418 

788,400 
63.57 

�;+�0�I> : 1�+ Base line ,./1�+9�-5�+�9�ก+2:�.;0C�+ก�< 46,000 <+C V��0(s+�;+�กM5ก22;
I-./���/ 15% 13.  39,100 <+C JI�9�7�(�+�cC�4 36 ;�ก+20(��4���>� Transfer Unit C�4;�2+1+
7S/7�/��9�-1�+9�-5�+����/C=+กM5ก22; TPM l 7�(�+�cC�4 36 0C�+ก�< 788,400 <+C :d4/7S/5+ก 
Base Line .�S�C�4 16.14 0C�+ 
*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 0(H�กM5ก22;9�;�C�40กM�,dK�9�<2M?�C7�/��9�-1�+;2S-1�+;0,-+95,./<>1�+ก2;��-.� 
2. 2N�N0��+;��-.� 0U34.C�45N9�-<22�>��IW>(2N7/1c 
3. <>1�+ก2C�45NC=+กM5ก22; TPM I-./2�<��-+C�49�/+�(2N5=+�-�� 
4. 9�<+/12�K/ก+2��>�01234./5�ก20U34.C=+กM5ก22; TPM C=+L�-L;�0It;C�4 0U2+Nก2NC<I�.�.�ก+2
��MI 
5. ,+�(2N�+7�;U��mcT+�9�<2M?�C J�NC>ก1�L;�0,-+950ก�4��ก�<กM5ก22; TPM ��+C=+J�-�L�-
(2NV���c .NL2<-+/ 
6. กM5ก22;C�4;�.�S�J�-�9�<2M?�C �S-<2M�+2��/L;�9�-1�+;7=+1�*ก�<ก+2C=+กM5ก22;0C�+C�41�2  
�������ก<E� 
1. 1�2;�2N�N0��+0I2��;1�+;U2-.;,./<>1�+ก29��-+�I�+/� ก�.�C�45N�=+กM5ก22; TPM 0,-+
;+9�<2M?�C 
2. 2N�N0��+9�ก+2C=+กM5ก22; TPM  JI��N,�K�I.�I-./9�-7.�1�-./ก�<7T+U()55><�� 
3. ;>�/72-+/5MI7=+�dก9�-ก�<<>1�+ก2 9�-;�1�+;07��7�NJ�N;�1�+;;>�/;�4�9�ก+2C=+กM5ก22;I�+/� 
9�-7=+02t5 
4. 1�2;�J��C+/9�ก+2(2�<(2>/U���+ กM5ก22;I�+/ � T+�9�<2M?�C 9�-(2N7<1�+;7=+02t5 
V��C>ก1�0,-+;+;�7���2��;.��+52M/5�/J�N2�ก?+L�-:d4/;+I2g+� 
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������ T 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()   

Model Machine 
YAMANAKA LYLE ���������� ����� 

Base Target Result Base Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.��,./07�� 
3.��1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

2.40 
0.67 
5,301 
91.25 

2.04 
0.57 

4,505.85 
100.00 

3.15 
1.23 
3,649 
86.45 

13.1 
1.23 
6,035 
73.74 

11.14 
1.05 

5,129.75 
82.58 

14.15 
1.27 
2,050 
86.19 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. ก+25��<>1�+ก2;+2./2�<ก+2C=+กM5ก22;�-.�0U2+N0(H�V2//+�,�+�0�tก 
2. ก+2J<�/0��+;+C=+กM5ก22;��/�-.�L( 
3. /+�C�4C=+,./�S-2��;C=+กM5ก22;;+ก0กM�L(�23.C=+/+���+�.��+/ 
4. ��/L;�;�(2N7<ก+2lc9�ก+29�- Tool ,./ TPM 
5. /+�(2N5=+��/;�()*�+.�S�;+ก  C=+9�-I-./�>�/.�S�ก�</+�(2N5=+ 
6. ��/;./L;�0�t�(2NV���c9�ก+2C=+กM5ก22;��+C=+9�-�S-C=+;�1�+;ก-+���-+9���-+C�4ก+2/+�L�-
.��+/L2 
 
������ U 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()   

Model Machine IDC 02 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

31 
7.95 
1,200 
46.25 

26.35 
6.76 
1,020 
51.8 

47.69 
21.21 
1,296 
34.12 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. J;�UM;UcC�49�-]��ก�<01234./��K;����ก�.�S�6UM;Uc 0(H�UM;Uc0ก�+4UM;Uc ]��L(��>�:�.;L( 
2. ;�0��+��>�9�-C=+ AM �-.�, 5NC=+ PM กt��>�01234./L;�L�- 0U2+N��MIL;�C��5d/IM�J�N(�� 
Tag L�-�-.� 
3. �����-+ก�>�; AM, FI 0,-+2��;กM5ก22;�-.�;+ก 
4. 5=+���1�C=+1�+;7N.+�;��-.�JI�01234./5�ก29�*�J�N1�+;7ก(2ก;�;+ก 
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������ V 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()   

Model Machine Leveler 1L1 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

1.69 
1.38 
6,076 
44.34 

1.44 
1.17 
5,164 
49.69 

1.50 
1.25 
4,000 
41.00 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. I-./9�-1�+;2S-J�NC�ก?N,./07+กM5ก22; PM J�N07+กM5ก22; ET 0UM4;0IM; 
2. I-./9�-0��+9�ก+2C=+กM5ก22;I�+/�0UM4; 
3. ,-.;S�<+/.��+/I-./9�-0��+9�ก+272>(<��Cdก 
 
������ W 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()   

Model Machine 
NCM002 TCM013 ���������� ����� 

Base Target Result Base Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

0.012 
0.011 
1.85 
49.17 

0.010 
0.009 
1.57 
55.07 

0.015 
0.005 
173.48 
45.39 

0.22 
8.27 

1,318.34 
81.09 

0.18 
7.03 

1,120.59 
90.83 

0.22 
8.27 

1,318.34 
81.09 

Model Machine Banbury 160 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

0.52 
0.85 

5,659.89 
94.72 

0.44 
0.72 

4,810.91 
106.09 

0.27 
0.8 

4,810.91 
97.32 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 0��+9�ก+2C=+�-.�0กM�L( 
2. ��>�01234./ Overhaul 
3. 7�/01234./L(0�����+; 
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������ X 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'() 

Model Machine 
HYD-19 HC-3 ���������� ����� 

Base Target Result Base Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
PPM 
<+C 
% 

26.14 
5,878 
0.00 
41.11 

22.22 
4,996.3 

0.00 
46.04 

4.44 
380 
0.00 
61.7 

10.39 
7,838 
0.00 
42.87 

8.84 
6,662.3 

0.00 
48.01 

11.44 
1,160 
0.00 
79.1 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. 0(H�m22;�+C�4ก+2�=+0�M�กM5ก22;9�;�  1lNC=+/+� I-./9�-1�+;2S- J�NC=+1�+;0,-+95 
U��ก/+�.��+/0It;C�4 :d4/;���+�12�K/C�41lNC=+/+�L;�L�-IM�I+;�� C=+9�-ก+2Jก-L,(2�<(2>/
0(H�L(.��+/��+�-+ 
2. �S-0ก�4��,-./9�ก+2�=+0�M�กM5ก22; TPM 0��� qr+���MI (AM)  �M��ก22; (FI) J�N:�.;<=+2>/ 
(PM) ;�ก;�0��+C=+กM5ก22;L;�I2/ก�� V��0]U+Nก+2I��7M�950ก�4��ก�<01234./5�ก2 I-./2.1�+;
1M�0�t�5+ก�����/+�:�.;<=+2>/  
3. ���/ 3 0�3.�J2ก,./ก+2�=+0�M�กM5ก22; TPM 0(H����/ High � Season ,./<2M?�C J�N;�
/+�����5=+���;+ก 0(H�.>(7221 9�-ก+2�=+0�M�/+�I+;กM5ก22;��+�-+ ก��+J��/+�L(;+ก 
 
������ Y 	��ก�� 
	�กก�� !ก��"#����
����"�������$�#����� (����&�#'()    

Model Machine CL-01 
���������� ����� 

Base Line Target Result 
1.��()*�+,��,-./01234./5�ก2 
2.,./07�� 
3.1�+9�-5�+�:�.;<=+2>/2�ก?+ 
4.OEE 

% 
% 

<+C 
% 

0.11 
1.17 
3,891 
65.11 

0.093 
0.99 
3,307 
72.92 

0.00 
0.43 
0.00 
69.87 

*+,-�����.*/����0�ก���������ก�	ก��" TPM 
1. I-./9�-1�+;2S-J�NC�ก?N,./07+กM5ก22; PM J�N07+กM5ก22; ET 0UM4;0IM; 
2. I-./9�-0��+9�ก+2C=+กM5ก22;I�+/�0UM4; 
3. ,-.;S�<+/.��+/I-./9�-0��+9�ก+272>(<��Cdก 
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������ A  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!� 15% (��#) 
Model  Machine 

Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base  
HOB-02-06 0.00 0.00 0.00 0.42 0.35 0.34 0.00 0.00 0.00 100 
HOB-02-07 53.00 45.05 0.00 0.00 0.00 0.00 5,000 4,250 0.00 100 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

HOB-02-06 59.00% 66.08% 86.54% 
HOB-02-07 53.00% 59.36% 65.1% 

 

������ B  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!� 15% (��#) 
Model  Machine 

Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base  
BWD#1 3.16 2.69 1.04 0.13 0.10 0.06 30,345 25,793 23,432 22.78 

G1 1.65 1.40 0.93 0.15 0.10 0.09 37,691 32,037 26,883 28.68 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

BWD#1 76.90% 79.70% 89.68% 
G1 74.10% 77.20% 80.84% 

 

������ C  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!� 15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 

100 t no.1 10.10 8.59 2.28 11.50 9.78 3.4 8,636.66 7,341.17 35 99.59 
150 t no.1 0.10 0.09 0.09 3.62 3.08 1.18 60 51 5.83 9.71 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

100 t no.1 82.90% 92.84% 84.95% 
150 t no.1 75.60% 84.67% 86.20% 
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������ D  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!� 15% (��#) 
Model  Machine 

Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 

�	
��
�FGH��IJ�
KF 
HP02 

53.58 45.50 7.32 1.30 1.11 1.31 3,300 2,805 2,000 30.31 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

�	
��
�FGH��IJ�
KF HP02 59.34% 66.46% 73.1% 
 
������ E  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!� 15%(��#) 
Model  Machine 

Base  Target Result Base  Target Result Base  Target Result % Base 
PV100/3 13.54 11.51 0.00 11.81 10.04 0.67 5,624 4,782 750 86.6 
PV100/4 32.54 27.66 12.03 6.29 5.34 2.21 5,624 4,782 750 86.6 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model  Machine Base line Target Result 

PV100/3 74.46% 83.40% 85.21% 
PV100/4 55.69% 62.37% 72.29% 

 
������ F  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) 
Model  Machine 

Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
MK-450A 18.45 15.68 0.0 2.08 1.77 0.66 1,333 1,213 0.00 100 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

MK-450A 75.62% 84.7% 85.64% 
 
������ G  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!� 15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
Line.2 30.5 25.9 16.4 0.69 0.50 0.35 12,895.44 10,961.13 9,933.78 77.03 
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&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

Line.2 71.59% 80.18% 80.21% 
 
������ H  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!� 15% (��#) 
Model  Machine 

Base Target Result Base Target Result Base Target Result %Base 
WJR1/3 0.87 0.74 0.3 0.17 0.14 0.10 2,953 2,510 1,500 50.79 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

WJR1/3 74.94 83.93 85.75 
 
������ I  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) 
Model  Machine 

Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
COMPACTION 

No.329 
62.81 53.39 43.87 0.8 0.68 0.68 21,125 17,957 15,000 28.99 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

COMPACTION No.329 52.51% 58.8% 64.25% 
 
������ J  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 

315 Tons G-
5 

275 233.75  191.25 0.00  0.00  0.00 17,883 15,200 12,475 69.76 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 
315 Tons G-5 66.17 % 74.11 % 74.93% 
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������ K  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

F5A 44.84% 50.22% 59.36% 
 
������ L  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
MP18 0.97 0.82 0.74 0.0051 0.0043 0.0026 11,334 9,634 8,776 22.57 
IP2 0.23 0.20 0.18 0.59 0.50 0.36 5,576 4,739 3,560 36.15 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 
MP.18 600T. 78.33% 87.72% 88.76% 
IP.2  650T. 80.11% 89.72% 90.67% 

 
������ M  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15%(��#) 
Model  Machine 

Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
Shell core #6 0% 0% 0% 0.20% 0.17% 0.10% 0 0 0 100 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 
Shell core #6 60.20% 67.40% 76.8% 

 
 
������ N  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
6 HQI 0.26 0.22 0.14 0.00 0.00 0.023 485 412 0 100 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!� 15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 

F5A 100 85 61 1.26 1.07 0.91 562,500 478,125 337,500 60 
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Y����YZ! : ��กZ�
�� KPI #��\���F]�\FZ���F

̂��_�Z^ ก�
�����
� �
�����  
����
���ก ก�
�ก_���
�K���
�Y��� 6 ���
���	 ��`a	�� Base Line #�� QA �
�
��

ก�
 Heat �J ��bJ���� #���bJ������J�\��Z����
ก �Y�� �I��#���
bc�#\��d�
�F]�	`���Ke����������
�
� Quality # ��Y���
�K�������J����
�ก_�
`�
`�g�h	 ��`a

ก��g��`��	�� 0.00% 

#��	ah# ����\���
b��# � TPM  �I�\����	`��������`��`bi�	b�g����b�\������
d�h#�
� 
	`���Ke����#���กb��IJ��
b�\�� �j
�hก�
 Heat ����J � �F]�ก�
�Ke������b�Y�I�� #��	ah# ����
�I�\��� �� ��`��bJ����#����ก�
 Heat �J � ��	b��F]�� ��`��
�ก�
�Ke������`�  dI�g���bJ������J� 
QA �h�
�
��g��`ก_Z��  �I�# ��Y�	�� Result �jb���IJ� ��ก	�� Base Line = 0.00 �F]� 0.023 
	ah# �����
�\��� ���b�ก�
�j��
gก�\�g��` 
&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 

Model Machine Base line Target Result 
6 HQI 84.70% 94.86% 90.00% 

Y����YZ! : `bi�ก�
	b��
� Base Line 	b�#�J� Line ก�
l�bZ gZ�����
\��# �กb�ก

� TPM ������ 
�I�\��	b�#���	
��
���ก
Z��g�� �I�# ��Y�	�� OEE 	����	���
�\F��ก�Fn�Y��� o��p�j
`�g��` 
OEE �jb�� ��ก Base Line = 84.70% �F]� 90.00% d�
\��`���jb���IJ���ก��b� 
 
������ O  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
TAMAKI 

(LNC-058) 
0.37% 0.32% 0.91% 0.93% 0.79% 1.48% 6,811 5,789 6,701 1.6 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

TAMAKI  (LNC-058) 78.67% 88.11% 76.73% 
 
������ P  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
BR-P06     

63T. 
11.96 10.16 0.00 0.01704 0.01440 0.00 4,964 4,219 1,147.67 76.88 

 
 



 130 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 
BR q P06, 63T. 68.72% 76.96% 82.02% 

 

������ Q  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15%(��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
Injection 
Machine 

316.67 269.17 165 4,238 3,880 3,806 215,060 182,801 3,552 98.34% 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

Injection Machine 64.39% 72.13% 76.30% 
 

������ R  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 

A1 14.06 11.96 4.59 1.93 1.65 0.013 2142.50 1821.13 1813.66 84.65 
B4AB 19.32 16.43 6.77 0.20 0.017 0.011 2925.07 2486.31 2155.89 73.70 
C3AB 0.003 0.0026 0 2.59 2.21 0.0042 2454.76 2086.55 2058.60 83.86 
BM 0 0 0 0 0 0 2434.33 2066.19  2013.66 82.72 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

A1 80.06% 89.66% 90.96% 
B4AB 81.56% 91.35% 92.75% 
C3AB 85.83% 96.12% 96.39% 
BM 88.29% 98.89% 100% 

 
������ S  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15%(��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 

HATEBUR 16.67 14.17 10.9 2.19 1.86 1.09 350,991.93 298,340 95,176.28 27.11 



 131 

Y����YZ! : ��ก��
�K��	
��
���ก
�����
�	b��F]���#� g�h��
�K��
�����	b��F]��bJ���`� 
	�����������ก�
��
���	`��	����	���
��
���
�K�#����e�� ���l��Y�ก�
ก �Y�� Base Line 
g�h Target 
&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 

Model Machine Base line Target Result 
HATEBUR 64.8% 72.5% 64.91% 

Y����YZ! : ก�
gก�FGeY�ก�
�����
��
��	
��
���ก
 �
����� g�h	�����������ก�
��
�� �
!� 
���� 15 % ����
d� ���b�ก�
�Y��

�!�Fn�Y���\�� gZ�ก�
�jb��F
h�b#ibl�o��
`��
�
�	
��
���ก
Z��g�� 12% ���\������
d� ���b�ก�
�Y��

�!�Fn�Y���\�� gZ�ก_��g�`o����jb���K��IJ� 
o����	�� OEE �jb���IJ��K��!�#�� 70.38% gZ�����F��Y^Z�
�� 	�� OEE ��Z� ��!�#�� 60.07%  
����
���ก�����������ก Gripper \��Z
�Z �gY��� ���l��Y�Z�
�Y�!��	
��
���ก
�j��
# �ก�
gก�\�
g�h`b�	
�hY^Y����YZ! gZ�\�����
`��F]��	
��
���ก
�����
� ��`�����F��Y^Y�����ก��J� 	�� OEE 
�jb���IJ�#�� 67.22% #���
bc�#\��F
���F������!� Transfer �
��	
��
���ก
�j��
�jb��	`���
_`��
ก�
l�bZ�Y��K��IJ� gZ�Z�
��

�!��Zb��ก�
bc�##���F]�Z�����ก�� Y�ก\��
��ก�

�!��Zb�h����
d
�jb��	�� OEE \��F
h��a 74% 
 
������ T  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) 
Model  Machine 

Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
Yamanaka # 8 2.4 2.04 1.9 0.67 0.57 0.49 5,301 4,506 3,649 31.16 

Lyle # 1 13.1 11.14 9.8 1.23 1.05 0.95 6,076 5,164 2,650 56.46 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 
Yamanaka # 8 91.25% 100% 94.60% 

Lyle # 1 73.74% 82.58% 86.19% 
 
������ U  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
IDC 02 31 26.35 22.75 7.95 6.76 5.91 1,200 1,020 985 18% 
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&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

IDC 02 46.25% 51.8% 54.4% 
 
������ V  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 

Leveller 1L1   1.69 1.44 1.91 1.38 1.17 1.72 6076 5164 4483 26.2 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 
Leveller 1L1 44.37 % 49.69 % 38 % 

Y����YZ! : 	�� OEE �
��	
��
����� ����
���ก�!� Gear Box �
� Uncoiler � �
!� Z�
�



!Fก
a^#��������J
# ��Y�	`���
_`�
��	
��
�����g�h���l��Y�ก�
���	
��
���ก
�����
�\������
d
�

�!�Fn�Y���\�� �
�������g�`o����jb���IJ� ����
���กFG��!����	
��
���ก
#������hZ�
�� ������Y�_ก
��กZ���F
h�#{ 
�	��Y�_ก��#�
�Z���\��	�#�� ���
��ก�
l�bZ\������
dY���J
�Y�_ก\�� �I�
Z�
�����Y�_ก#����
�K�� ���# �ก�
l�bZก�
�g��`	��g�ก��`�#������

ก 
 
������ W  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15%(��#) 
Model  Machine 

Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
�	
��
�Z��l���� 0.012 0.010 0.010 0.011 0.009 0.009 1.85 1.57 0.00 100 

�	
��
�

ก����� 0.22 0.18 0.04 8.27 7.03 6.82 1,318.34 1,120.59 4.16 0.316 
�	
��
�l�����

160L 
0.52 0.44 0.18 0.85 0.72 0.46 5,659.89 4,810.91 290.94 5.14 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 
�	
��
�Z��l���� 49.17% 55.07% 92.63% 

�	
��
�

ก����� 81.09% 90.83% 76.93% 
�	
��
�l�����160L 94.72% 100% 100% 

 Y����YZ! : �	
��
�

ก����� ���\Fo
����#���`������ 
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������ X  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15% (��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 
HYD - 19 26.14 22.22 9.11 5,878 4,996 467 0 0 0 0 
HC q 03 10.39 8.84 8.50 7,838 6,662 4,275 0 0 0 0 

Y����YZ! :  ����
���ก�F]��	
��
���ก
�Y�� �I�\����	�����������ก�
��
�� �
!� 
&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 

Model Machine Base line Target Result 
HYD q 19 41.11% 46.05% 55.56% 
HC q 03 42.87% 48.02% 71.92% 

 
������ Y  !�ก�� 
���"#$�ก������%�����&��'(�� �ก� ���&��) ������*�% ��)*�ก��+��,�!��
� 15% 

���	
��
���ก
�����
� 15% ���
����� 15% ��	�����������ก�
��
�� �
!�15%(��#) Model  
Machine Base Target Result Base Target Result Base Target Result % Base 

MORISEIKI 
CL-01 

0.11 0.093 0.00 1.17 0.99 0.5 3,891.67 3,307.9 0 100 

&0�(,������1���2�)��,���&��'(�� �ก� (OEE) ���&��'(�� �ก��%���� 12% 
Model Machine Base line Target Result 

MORISEIKI CL-01 65.11 % 72.92 % 69.9 % 
 




