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สารนิพนธนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการประยุกตใชการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี 

สวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) ของผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย และเพื่อ
เสนอแนะแนวทางใหกับสถานประกอบการในกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยที่ตองการ
เพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันดวยการพัฒนาความสามารถของบุคลากรและเพิ่ม
ประสิทธิผลของเครื่องจักรดวยการประยุกตใช TPM 
 เน่ืองจากการดําเนินกิจกรรม TPM อยางเต็มรูปแบบ โดยทั่วไปจะตองใชระยะเวลาใน
การดําเนินกิจกรรมอยางตอเน่ืองและไมนอยกวา 2 ป สารนิพนธนี้จึงทําการศึกษาเฉพาะในชวง
เริ่มตนของการประยุกตใช TPM ดวยการมุงเนนไปที่คณะทํางาน TPM และพนักงานปฎิบัติงาน
ที่เครื่องจักรตนแบบเทานั้น 
 จากการศึกษาไดรับผลลัพธดังนี้ สถานประกอบการที่เปนผูผลติชิน้สวนยานยนตไทยมี
ตัวอยางที่เปนรูปธรรมเม่ือผานการดําเนินกิจกรรม TPM อยางตอเน่ือง ซึ่งเม่ือดําเนินการแลว
ไดรับประโยชนที่ชัดเจนในเรื่องดังตอไปน้ี การลดลงของขอขัดของที่เครื่องจักรตนแบบโดยเฉลี่ย       
57.33% การลดลงของจํานวนของเสียจากการผลิตที่เครื่องจักรตนแบบโดยเฉลีย่ 55.08% การ
ลดลงของคาใชจายในการซอมบํารุงของเครื่องจักรตนแบบโดยเฉลีย่ 63.46% และการเพิ่มขึ้น
ของประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักรตนแบบ (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
โดยเฉลี่ย 18.87% 
 มีขอเสนอแนะแนวทางวา การประยุกตใช TPM ในอุตสาหกรรมชิน้สวนยานยนตไทย 
ใหไดรับความสําเร็จ ผูบริหารระดับสูงควรมีมุมมองและแนวคิดในการบริหารโดยใหความเคารพ
ในการเปนมนุษยของพนักงานทุกคน มีความจริงใจ ใหการสนับสนนุอยางเปนรูปธรรม และเขา
รวมดําเนินกิจกรรมอยางมุงม่ันที่จะสรางวฒันธรรมใหมแหงการเรียนรู เพ่ือทําใหพนักงานทุกคน
เปนทุน (Human Capital) ของสถานประกอบการ ซึ่งจะสรางมูลคาเพิ่มใหกับสถานประกอบการ
ไดอยางตอเน่ืองไมมีขีดจํากัด 
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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 

 
ความเปนมา 

จากนโยบายของภาครัฐที่ตองการสงเสริมสถานประกอบการขนาดกลางและขนาด
ยอม เพ่ือเปนแนวทางนําพาเศรษฐกิจของประเทศใหพนวิกฤตและนําไปสูการเจริญเติบโตท่ี
ยั่งยืน โดยเฉพาะอยางยิ่งในกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ซึ่งมีการแขงขันสูง จึงมี     
ความตองการเพิ่มความสามารถและศักยภาพในการแขงขัน สถานประกอบการจะตองผลิต
ผลงานใหมีคุณภาพมากขึ้นเพ่ือปอนสู โรงงานประกอบยานยนต รวมถึงการปรับปรุง
กระบวนการทํางานเพื่อรองรับการปรับตัวของตลาดและเทคโนโลยีใหมของการผลิต นอกจากนี้ 
ยังจะตองคํานึงถึงการควบคุมตนทุนการดําเนินงาน ดวยการทําใหกระบวนการมีผลิตภาพ 
เพราะถึงแมการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑจะชวยเพิ่มยอดขาย แตการลดตนทุนจะนําไปสู
การเพิ่มผลกําไรที่สามารถแขงขันไดจริง 

การพัฒนาอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยใหมีความสามารถในการแขงขันไดนั้น 
ปจจัยสําคัญคือ ความสามารถของพนักงานในการเพิ่มผลิตภาพการทํางานและของเครื่องจักรให
เพ่ิมสูงขึ้น เพ่ือสามารถตอบสนองความตองการและทําใหตนทุนต่ํากวาคูแขง ผูผลิตชิ้นสวน  
ยานยนตไทย จึงมีความจําเปนตองศึกษาและนําวิธีการตางๆ มาใชเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางาน
และการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพ่ือใหผลิตภัณฑมีคุณภาพตรงตามความตองการและสงมอบ
ทันเวลา ซึ่งปจจัยหน่ึงที่มีผลตอตนทุนและมักถูกมองขามอยูเสมอ ก็คือ การบํารุงรักษา
เครื่องจักร ดังนั้น ถาหากผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทยมีการจัดการบํารุงรักษาอยางเหมาะสมแลว 
ก็จะสามารถสรางผลกําไรจากการลดตนทุนไดอยางมหาศาล 

การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive Maintenance : TPM) 
เปนวิธีการหนึ่งที่จะชวยสรางระบบบริหารจัดการใหทุกกระบวนการมีผลิตภาพเพิ่มสูงขึ้นและ  
คงสภาพการเจริญเติบโตอยางตอเนื่องโดยทุกคนมีสวนรวม ซึ่งจะเสริมสรางความสามารถใน
การแขงขัน โดยเริ่มตนที่การเพิ่มทักษะความชํานาญของพนักงานในสถานประกอบการใหมี
ความสามารถดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ใชในการผลิตไดดีและมีความพรอมที่จะผลิตของดี   
ทําใหมีระบบการจัดการองคความรูภายในสถานประกอบการ เพ่ือพัฒนาความสามารถในการ
แขงขัน ซึ่งเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาอุตสาหกรรมของไทยใหยั่งยืน นอกจากนี้ TPM 
ยังมีสวนทําใหการใชทรัพยากรตางๆเปนไปอยางมีผลิตภาพและชวยลดปญหาและผลกระทบตอ
สิ่งแวดลอม เชน ความสิ้นเปลืองพลังงาน การกําจัดขยะของเสีย ฯลฯ 

ดังน้ัน การประยุกตใช TPM ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทย จะชวยใหสถาน
ประกอบการผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทยสามารถเพิ่มผลิตภาพ ดวยการเพิ่มศักยภาพใหกับ
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พนักงาน โดยเริ่มจากพนักงานปฎิบัติงานใหเกิดความรูความชํานาญเกี่ยวกับเคร่ืองจักร สงผล
ใหพนักงานมีสวนรวมในการทํางานเพื่อบริษัทมากขึ้น กอใหเกิดความผูกพันธและภาคภูมิใจใน
การทํางาน มีขวัญกําลังใจที่ดี นําไปสูการไดรับพิจารณาใหคาตอบแทนที่สมเหตุสมผลและเปน
ธรรมตอไป 

สารนิพนธนี้  ได จัดทําขึ้นเพื่อเปนแนวทางใหกับสถานประกอบการในกลุม
อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยที่ตองการเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันดวยการพัฒนา
ความสามารถของบุคลากรและเพิ่มผลิตภาพของเครื่องจักดวยการประยุกตใช TPM โดย
ประยุกตวิธีการตามกรณีศึกษาในสถานประกอบการผูผลิตชิ้นสวนยานยนตของไทย 
 
วัตถุประสงค  

1. เพ่ือศึกษาการประยุกตใช TPM ของผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย 
2. เพ่ือเปนแนวทางใหกับสถานประกอบการในกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต

ไทยที่ตองการเพิ่มความสามารถในการแขงขันดวยการพัฒนาความสามารถของบุคลากรและ
เพ่ิมผลิตภาพของเครื่องจักรดวยการประยุกตใช TPM 
 
สมมติฐานและขอบเขตการศึกษา 

เน่ืองจากการประยุกตใช TPM จําเปนตองใชเวลาในการดําเนินการอยางตอเน่ืองและ
ไมนอยกวา 3 ป ซึ่งประกอบดวย 12 ขั้นตอน แบงออกเปน 3 ชวง คือ ชวงเตรียมการ        
ชวงดําเนินการ และชวงประสบความสําเร็จ สําหรับการดําเนินเสากิจกรรมตางๆจะอยูในรูปแบบ
ของการทดลองทําโดยเลือกเครื่องจักรหรือสายการผลิตตนแบบ จากนั้นเม่ือไดรับผลสําเร็จที่
เปนรูปธรรมแลวก็จะทําการขยายผลไปยังเครื่องจักรอ่ืนๆตอไป 

สารนิพนธนี้ จึงเปนเพียงการศึกษาในชวงเตรียมการหรือชวงเร่ิมตนของการ
ประยุกตใช TPM เทานั้น โดยศึกษาจากการนํา TPM ไปประยุกตใชในสถานประกอบการซึ่ง
เปนผูผลิตชิ้นสวนยานยนตของไทยจํานวน 25 บริษัทเปนกรณีตัวอยาง ดวยการใชรูปแบบของ
การทดลองที่เครื่องจักรหรือสายการผลิตตนแบบกอน โดยผูบริหารระดับสูงและระดับกลางจะ
เปนแกนหลักในการดําเนินกิจกรรม ซึ่งเรียกวา Manager Model Machine/Line Team หรือ 
คณะทํางานเครื่องจักรตนแบบหรือสายการผลิตตนแบบ แตคณะทํางานดังกลาวนี้จะดําเนินการ
เพียง 3 ขั้นตอนแรกของเสากิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง(Autonomous Maintenance : AM)
เทานั้น โดยทั้ง 3 ขั้นตอนจะไดรับการสนับสนุนโดยตรงจากคณะทํางานของเสากิจกรรม
บํารุงรักษาเชิงวางแผน(Planned Maintenance: PM)ของแผนกหรือหนวยงานบํารุงรักษาของ
บริษัท สําหรับในการดําเนินงานขั้นตอนที่ 2 ก็จะไดรับความชวยเหลือจากคณะทํางานเสา
กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง(Focus Improvement : FI) ทั้งน้ี เพ่ือทําใหเห็นผลสําเร็จที่เปน
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รูปธรรมและสามารถนําผลลัพธไปแสดงใหกับพนักงานทั่วไปไดรับทราบในขั้นตอนพิธีการ
ประกาศเริ่มดําเนินกิจกรรม (Kick Off) เพ่ือเร่ิมดําเนินกิจกรรม TPM ทั่วทั้งบริษัทอยางเปน
ทางการ จากนั้นมีการจัดตั้งโครงสรางองคกรเพื่อเตรียมการขยายผล สําหรับพนักงานทั่วไปก็จะ
ทําการศึกษาการดําเนินการและเรียนรู รับทราบการปรับปรุงเฉพาะเรื่องหรือการบํารุงรักษาดวย
ตนเองจากเครื่องจักรตนแบบ กลาวคือ จะทําการเลือกเครื่องจักรหรือสายการผลิตเพ่ือใชเปน
ตนแบบ  สําหรับการปรับปรุง เฉพาะเรื่ อง (FI)และการบํารุ ง รักษาดวยตนเอง (AM)ให         
ประสบผลสําเร็จในชวงเริ่มตนหรือชวงเตรียมการเพื่อเปนการแสดงใหเห็นวา ถาทํากิจกรรม 
TPM แลว จะไดผลลัพธที่ดี โดยดูไดจากเครื่องจักรตนแบบ การศึกษาจึงดําเนินงานดวย
สมมติฐานและขอบเขตการศึกษาดังนี้ 

1. ศึกษาในขอบเขตของชวงเริ่มตนการประยุกตใช TPM ซึ่งมุงเนนการเพิ่มศักยภาพ
ของพนักงานประจําเครื่องจักรที่เลือกเปนตนแบบหรือ Manager Model Machine/Line เทานั้น 
เพ่ือใหประสบผลสําเร็จเปนรูปธรรมและสามารถเปนตัวอยางที่ดีในการขยายผลกิจกรรม TPM 
ตอไป 

2. หนวยงาน/แผนก/ฝายซอมบํารุง และ/หรือ หนวยงาน/แผนก/ฝายวิศวกรรมเขารวม
ดําเนินกิจกรรมเพ่ือสนับสนุนใหกิจกรรมบรรลุเปาหมายซึ่งรวมกันกําหนดระหวางหนวยงาน/
แผนก/ฝายผลิต กับหนวยงาน/แผนก/ฝายซอมบํารุง และ/หรือ หนวยงาน/แผนก/ฝายวิศวกรรม
ที่จะทําใหเครื่องจักรมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพิ่มขึ้น ดวยการใหพนักงานประจําเครื่องเขา
มีสวนรวมในการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองประจําวัน ซึ่งจะสอดคลองกับระบบบํารุงรักษา
เชิงปองกัน (Preventive Maintenance) ของบริษัทที่มีอยูเดิม ยังไมรวมถึงการยกระดับ
มาตรฐานในการบํารุงรักษาเชิงวางแผนตามขั้นตอนของกิจกรรม PM (Planned Maintenance) 

 
ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 

สารนิพนธนี้ จะเปนประโยชนตอสถานประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต
ไทยที่ตองการนํา TPM มาประยุกตใชเพ่ือเปนเครื่องมือในการบริหารและพัฒนากระบวนการ
ผลิต ดวยการศึกษาเรียนรูจากประสบการณของบริษัทที่ไดรับความสําเร็จ และจะชวยใหเกิด
ความเขาใจในกระบวนการประยุกตใช TPM เพ่ือเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
(Overall Equipment Effectiveness : OEE) โดยการพัฒนาขีดความสามารถของพนักงาน
ปฏิบัติงานประจําเครื่องตนแบบ เพ่ือใหเปนกลุมผูนําของพนักงานในการเปลี่ยนแปลงวิธีการ
ทํางาน และปรับเปลี่ยนวัฒนธรรมการทํางานของสถานประกอบการในกลุมตัวอยางใหเปนไป
ตามแบบฉบับของ TPM 

สถานประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ซึ่งเปนผูผลิตชิ้นสวนยานยนต
ไทยเฉพาะในกลุมตัวอยางที่ใชเปนกรณีศึกษา ซึ่งจะไดดําเนินกิจกรรม TPM เพ่ือสรางตัวอยาง
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ที่เปนรูปธรรมในการดําเนินกิจกรรม TPM อยางตอเน่ืองภายในสถานประกอบการ มุงเนนที่การ
เพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ดวยการกําหนดเครื่องจักรตนแบบ หรือ 
Manager Model Machine/Line เพ่ือใชเปนตนแบบในการเปลี่ยนวิธีการทํางานจากเดิมใหเปน
แบบ TPM ซึ่งพนักงานปฏิบัติงานที่เครื่องจักรตนแบบและคณะผูบริหารจะเปนแกนหลักในการ
ดําเนินกิจกรรมใหประสบผลสําเร็จ ซึ่งจะกอใหเกิดการเรียนรูและพัฒนาในสถานประกอบการ
อยางตอเน่ือง 

ภายหลังจากการดําเนินงาน คณะทํางาน TPM จะมีความสามารถในการขยายผลไป
ยังเครื่องจักรอ่ืนๆในสถานประกอบการ ตามแผนงานที่ไดจัดทําขึ้นภายหลัง เพ่ือเพ่ิมจํานวน
พนักงานที่มีทักษะและความชํานาญ มีความรูความสามารถในการประยุกตใช TPM ใหมีมาก
ขึ้นจนทั่วทั้งสถานประกอบการในที่สุด 

โดยคาดวาสถานประกอบการจะไดรับประโยชนดังนี้ 
1. พนักงานปฏิบตัิงานที่เครื่องจักรตนแบบ มีทักษะความชํานาญเพิ่มขึน้ในการดูแล

บํารุงรักษาเครื่องจักรของตนเอง เปนผูนําในการเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมองคการใหมใหเปนไป
ตามแบบ TPM  

2. การขัดของหรือเสียหาย การเกิดอุบัติเหต ุการผลิตของเสียที่เครื่องจักรตนแบบมี
ผลลดลง 

3. คาใชจายโดยรวมในการซอมบํารุงของเครื่องจักรตนแบบ มีคาลดลง 
4. ประสิทธผิลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ของเครื่องจักรตนแบบ มีคาเพิ่มขึ้น 
5. คณะทํางานมีความรูความสามารถทักษะความชํานาญเพิ่มขึ้น สามารถปรับปรุง

เครื่องจักรตนแบบเพื่อเพ่ิมกําลังการผลิตใหตอบสนองความตองการของลูกคาที่เพ่ิมขึ้นได 
6. พนักงานประจําเครื่องจักรตนแบบไดมีสวนรวมในการกําหนดมาตรฐานชั่วคราว 

สงผลใหมีความสามารถและสมัครใจที่จะบาํรุงรักษาเครือ่งจักรประจําวันดวยตนเอง ชวยใหการ
ทํางานมีผลิตภาพดีขึ้น ซึ่งสามารถเปนตนแบบในการดําเนินกิจกรรม TPM ที่ยั่งยืนตอไป 

7. ขวัญกําลังใจพนักงานดีขึ้น จากการไดปรับปรุงเปลีย่นแปลงวธิีการทาํงาน และได
จากการที่เครือ่งจักรมีประสิทธิผลโดยรวมดีขึ้น รวมถึงสภาพแวดลอมในการทํางานไดรับการ
ปรับปรุงใหดีขึ้น 
 

นิยามศัพทเฉพาะ 

TPM หรือ Total Productive Maintenance หรือการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
สวนรวม หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางวัฒนธรรมองคการและระบบบริหารจัดการใหทุก
กระบวนการทํางานมีผลิตภาพเพิ่มสูงขึ้นและคงสภาพการเจริญเติบโตอยางตอเน่ืองโดยทุกคนมี
สวนรวม 
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TPM Coordinator หรือ TPM Promoter หรือ TPM Head หรือตัวแทนฝาย
บริหาร หมายถึง บุคคลที่คณะผูบริหารของสถานประกอบการมอบหมายและแตงตั้งใหเปน
ตัวแทนในการประสานงานสงเสริม ผลักดัน และติดตามความคืบหนาของในการดําเนินกิจกรรม 
TPM ของแตละเสากิจกรรม มีหนาที่หลักในการสื่อสารระหวางคณะผูบริหารกับหัวหนาเสา
กิจกรรมของ TPM เพื่อใหคณะผูบริหารไดรับทราบถึงปญหาและอุปสรรคตางๆในการดําเนิน
กิจกรรม TPM จะไดทําการชวยแกไขและผลักดันใหกิจกรรม TPM ประสบความสําเร็จ         
ซึ่งบุคคลดังกลาวควรเปนพนักงานที่อยูในระดับผูบริหาร 

Manager Model Machine/Line หรือเครื่องจักรตนแบบ หรือสายการผลิต
ตนแบบ  หมายถึง เครื่องจักรหรือสายการผลิตที่ เลือกใช เปนตนแบบหรือตัวอยางที่        
ประสบผลสําเร็จในการดําเนินกิจกรรม TPM โดยเนนเฉพาะกิจกรรมบํารุงรักษาดวยตนเอง หรือ 
AM โดยคณะผูบริหารเปนผูรับผิดชอบตอความสําเร็จของการดําเนินกิจกรรม 

Machine Rank A หมายถึง เครื่องจักรหรือสายการผลิตที่สถานประกอบการให
ความสําคัญสูงสุดซึ่งมีผลกระทบตอกระบวนการผลิตโดยรวม 

เครื่องจักรขยายผล หมายถึง เครื่องจักรหรือสายการผลิต ที่อยูนอกเหนือจาก
เครื่องจักรตนแบบ เพ่ือนําวิธีการที่ประสบความสําเร็จจากเครื่องจักรตนแบบมาดําเนินการกับ
เครื่องจักรหรือสายการผลิตที่เหลือตามลําดับชั้น (Cascade) ทั้งน้ี ในการดําเนินกิจกรรม TPM 
จะตองมีการจัดลําดับความสําคัญของเครื่องจักรทั้งหมด โดยใหแบงเปน Rank A Rank B และ 
Rank C  

TPM Promotion Team หรือ TPM Promotion Office หรือ TPM Head Quarter 
หรือ TPM Center หรือคณะทํางาน TPM หมายถึง คณะบุคคลที่ทํางานรวมกับ TPM 
Coordinator ในการเปนศูนยกลางรวบรวมขอมูลจากการประสานงาน สงเสริม ผลักดัน และ
ติดตามความคืบหนาของในการดําเนินกิจกรรม TPM ของแตละเสากิจกรรม เพ่ือรายงานใหกับ
คณะผูบริหารไดรับทราบ 

Project Team หรือคณะทํางานโครงการ หมายถึง คณะบุคคลที่เกี่ยวของซึ่งไดรับ
มอบหมายโดยเฉพาะกิจใหรับผิดชอบดําเนินการแกไขหัวขอปญหาตามลําดับความสําคัญที่ระบุ
อยูในผังโครงสรางของความสูญเสียและตนทุนที่ไดจัดทําขึ้นโดยเสากิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะ
เร่ือง หรือ FI (Focus Improvement) เพ่ือทําการศึกษารวบรวมขอมูลดวยการวิเคราะหปญหา
และกําจัดปญหาความสูญเสียนั้นใหหมดสิ้นไป 

Small Group หรือกลุมยอย หมายถึง คณะบุคคลที่มีหนาที่และความรับผิดชอบ
ปฏิบัติงานตามลําดับผังโครงสรางบริหารองคการ ซึ่งไดรับมอบหมายใหทําการบํารุงรักษา
สภาพเง่ือนไขการทํางานที่ดี และทําการปรับปรุงดวยการนําหัวขอปญหาความสูญเสียหรือ
อุปสรรคในการรักษาสภาพหนางานที่พบเพ่ือนํามาทําการแกไขปญหาใหหมดสิ้นไป 
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OEE หรือ Overall Equipment Effectiveness หรือประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร หรือ Overall Equipment Efficiency หรือประสิทธิภาพโดยรวมของ
เครื่องจักร หมายถึง การวัดประสิทธิภาพหรือประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ซึ่งไดจากการ
หาคาผลคูณของของอัตราสวนเวลา (Availability) อัตราสวนความเร็ว (Performance Rate) 
และอัตราสวนคุณภาพ (Quality Products Rate) ของเครื่องจักรหรือสายการผลิตที่ตองการวัด 

Efficiency หรือประสิทธิภาพ หมายถึง การเปรียบเทียบเชิงปริมาณของผลลัพธที่
ได (Output) ตอ ปจจัยที่ปอนเขา (Input) ของกระบวนการ (Process) ที่พิจารณา โดยทั่วไป
มักจะหมายถึง คาประสิทธิภาพของการใชเครื่องจักร หรือ ประสิทธิภาพของการผลิต ซึ่งตาม
ความนิยมของบุคคลทั่วไป มักจะกลาวถึง “ประสิทธิภาพ” ในทางคําพูดวา “Do the things 
right” 

Effectiveness หรือประสิทธิผล หมายถึง การเปรียบเทียบเชิงคุณภาพระหวาง
ผลสัมฤทธิ์ที่ได (Outcome) กับ วัตถุประสงคที่ตั้งไว (Objectives) ของกระบวนการ (Process) 
ที่พิจารณา ซึ่งตามความนิยมของบุคคลทั่วไป มักจะกลาวถึง “ประสิทธิผล” ในทางคําพูดวา “Do 
the right things” 

Productivity หรือผลิตภาพ หมายถึง การเปรียบเทียบทั้งเชิงคุณภาพและปริมาณ
ของผลสัมฤทธิ์ที่ไดตอปจจัยที่ปอนเขาของกระบวนการที่พิจารณา ดังน้ัน ในการเพิ่มผลิตภาพ 
จึงหมายถึง การปรับปรุงทั้ง 2 องคประกอบ คือ ประสิทธิภาพ และ ประสิทธิผล 

Pillar หรือเสากิจกรรม หมายถึง คณะบุคคลซึ่งไดรับมอบหมายจากผูบริหารใหเปน
คณะอนุกรรมการสงเสริมการดําเนินกิจกรรม TPM เพ่ือรับผิดชอบในการดําเนินกิจกรรมสราง
ระบบการทํางานตามแบบของ TPM เพ่ือใหบรรลุเปาหมาย 3 ประการ คือ Zero Breakdown 
Zero Accident และ Zero Defect ซึ่งโดยทั่วไปใน TPM จะมีอยู 8 เสากิจกรรม ประกอบดวย   

1. เสากิจกรรม AM หรือ Autonomous Maintenance หรือ Jishu Hozen หรือ
การบํารุงรักษาดวยตนเอง หมายถึง กิจกรรมเพื่อเปลี่ยนแปลงแนวคิดและสรางระบบการ
ทํางานใหพนักงานประจําเครื่องมีสวนรวมในการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันดวยตนเอง ซึ่ง
จะเปนไปตามมาตรฐานการบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้นจากการดําเนินกิจกรรมตามขั้นตอน 

2. เสากิจกรรม FI หรือ Focus Improvement หรือ Individual Improvement 
หรือ Kobetsu Kaizen หรือการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางระบบและ
กลไกในการทํางาน ใหมีการกําจัดความสูญเสียในทุกกระบวนการใหหมดสิ้นไป โดยแตงตั้งและ
มอบหมายผูรับผิดชอบดูแลในภาพรวมของการกําจัดความสูญเสียทั้งหมด ดวยการจัดทําผัง
โครงสรางของความสูญเสียและตนทุนที่มีอยูในแตละกระบวนการ แลวมอบหมายหัวขอปญหา
ดังกลาวใหกับคณะทํางานที่เหมาะสมเพื่อทําการแกไขปญหาใหหมดไป ตามลําดับความสําคัญ
ในผังโครงสรางของความสูญเสียและตนทุนที่ไดจัดทําขึ้น 
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3. เสากิจกรรม PM หรือ Planned Maintenance หรือ Keikaku Hozen หรือ
การบํารุงรักษาเชิงวางแผน หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางระบบการบํารุงรักษาเพื่อใหเครื่องจักร
มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงที่สุดโดยเริ่มจากการใหพนักงานประจําเครื่องมีสวนรวมในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวันดวยตนเอง ตามมาตรฐานการบํารุงรักษาที่ไดจัดทําขึ้นจากการ
ดําเนินกิจกรรมตามขั้นตอนของ AM ซึ่งสนับสนุนและสอดคลองกับมาตรฐานการบํารุงรักษาของ
เครื่องจักร 

4. เสากิจกรรม ET หรือ Education and Training หรือ Operation and 
Maintenance Skill Upgrading Training หรือการฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญ
ในการเดินเครื่องและการบํารุงรักษา หมายถึง กิจกรรมเพ่ือสรางระบบการฝกอบรม โดย
มุงเนนไปที่การพัฒนาทักษะของพนักงานประจําเครื่องใหมีความชํานาญในการเดินเครี่องและ
ดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรไดมากขึ้น เพ่ือใหบรรลุเปาหมายในการกําจัดความสูญเสีย ดวยการ
เพ่ิมขีดความสามารถของพนักงานใหปรับปรุงวิธีการทํางานอยางตอเน่ือง รวมถึง การเพิ่ม
ทักษะในการวิเคราะหเพ่ือคนหาและแกไขปญหาในการปฎิบัติงาน 

5. เสากิจกรรม EM หรือ Early Management หรือ Initial Control หรือการ
ควบคุมดูแลข้ันตน หมายถึง กิจกรรมเพ่ือสรางระบบการจัดการเครื่องจักรใหมและผลิตภัณฑ
ใหมตลอดอายุการใชงาน (Life Cycle) เพ่ือการใชทรัพยากรอยางคุมคาสูงที่สุด 

6. เสากิจกรรม QM หรือ Quality Maintenance หรือ Hinshitsu Hozen หรือ
การบํารุงรักษาคุณภาพ หมายถึง กิจกรรมเพ่ือสรางระบบการบํารุงรักษาใหเครื่องจักรผลิตแต
ของดีเทานั้น ดวยการปรับปรุงแลวควบคุม เง่ือนไขและปจจัยทั้งหมดของเครื่องจักร รวมถึง
สภาพแวดลอมตางๆ ใหเครื่องจักรมีสถานะที่เม่ือเดินเครื่องแลวจะผลิตแตของดี ลดโอกาสที่จะ
ผลิตของเสีย 

7. เสากิจกรรม OI หรือ Office Improvement หรือ Office TPM activities หรือ
กิจกรรมฝายบริหารที่ไมเก่ียวของกับการผลิตโดยตรง หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางระบบ
การทํางานของพนักงานในสํานักงานที่เปนฝายสนับสนุนการผลิต รวมถึง การพัฒนาวิธีการ
ทํางาน ทักษะ และความสามารถในการวิเคราะห คนหา และแกไขปรับปรุง โดยมุงเนนกําจัด
ความสูญเสียในทุกกระบวนการของสํานักงานตามลําดับความสําคัญในผังโครงสรางของความ
สูญเสียและตนทุน 

8. เสากิจกรรม SE หรือ Safety, Energy and Environment หรือการบริหาร
ความปลอดภัย พลังงาน และสิ่งแวดลอม หมายถึง กิจกรรมเพื่อสรางระบบการจัดการดาน
ความปลอดภัย พลังงาน และสิ่งแวดลอม รวมถึง การมุงกําจัดปญหาความสูญเสียใน
กระบวนการที่เกี่ยวของ ตามลําดับความสําคัญในผังโครงสรางของความสูญเสียและตนทุน 
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KYT หรือ Kiken Yochi Training หรือการฝกอบรมแบบนิ้วชี้ปากย้ํา หมายถึง 
การฝกอบรมเพื่อเสริมสรางจิตสํานึกความปลอดภัยใหกับพนักงานอยางเปนรูปธรรม โดยการให
พนักงานไดมีพฤติกรรมย้ําเตือนตนเองดวยการใชนิ้วชี้ไปที่จุดอันตรายพรอมกับพูดย้ําเตือนสติ
ของตนเองใหระมัดระวังอันตรายในจุดดังกลาวนั้นอยูเสมอ 

M/T หรือ Maintenance หมายถึง กิจกรรมเพื่อการบํารุงรักษาเครื่องจักร รวมถึง
อุปกรณและชิ้นสวนตางๆ 

FMEA หรือ Failure Modes and Effects Analysis หมายถึง การวิเคราะห
แนวโนมความเสียหายและผลกระทบที่เกิดกับเครื่องจักร รวมถึงอุปกรณและช้ินสวนตางๆ เพ่ือ
หาแนวทางปองกันความเสียหายไมใหเกิดขึ้น 

PM Analysis หรือ Phenomena/Physical and Mechanism/4M Analysis 
หมายถึง การวิเคราะหคนหาสาเหตุหรือปจจัยที่เปนรากเหงาของปญหาเรื้อรังเพื่อกําจัดปญหา
นั้นใหหมดสิ้นไป 

Off JT หรือ Off the Job Training หมายถึง กิจกรรมการฝกอบรมภาคทฤษฎีใน
หองฝกอบรม 

OJT หรือ On the Job Training หมายถึง กิจกรรมการฝกอบรมภาคปฏิบัติเฉพาะ
บุคคลดวยการฝกปฏิบัติจริงที่หนางาน 
 
แผนการดําเนินงาน 

ระยะเวลาการดําเนินงาน (เดือนที่) 
กิจกรรม 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 
เปาหมาย 

สวนที่ 1 

1. จัดตั้งคณะทํางานและเครื่องจักรตนแบบ          เครื่องจักรตนแบบ 
สวนที่ 2 

2. ใหความรูเก่ียวกับ TPM และทัศนศึกษาดูงาน          ผานเกณฑสอบ 60% 
3. ใหความรูเก่ียวกับการบํารุงรักษาดวยตนเอง  
     Autonomous Maintenance 

 
     

   ผานเกณฑสอบ 60% 

4. ใหความรูเก่ียวกับ Focused Improvement          ผานเกณฑสอบ 60% 
5. ใหความรูเก่ียวกับ Safety          ผานเกณฑสอบ 60% 
สวนที่ 3 

6. การดําเนินงานที่เคร่ืองจักรตนแบบ 
(Manager Model Machine/Line) 

 
     

   
Failure, Defect, 
M/T Cost, OEE 

สวนที่ 4 

7. ดําเนินงานใหบรรลุผลลัพธตามดัชนีวัดและ
นําไปขยายผลที่เคร่ืองจักร Rank A  

 

      

  

Failure reduce 15%, 
Defect Reduce 15%, 

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

8. สรุปผลการดําเนินงาน          Outcome KPI 
  



บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
ประวตัิและความเปนมา 

TPM มีตนกําเนิดในประเทศญี่ปุน โดยเมื่อป พ.ศ.2493 นายเซอิจิ  นากาชิมา 
(Mr.Seiichi  Nakajima) ผูกอตั้ง TPM ไดเร่ิมศึกษาระบบ PM (Preventive Maintenance) ของ
อเมริกาและไดเดินทางไปศึกษาดูงานที่อเมริกาครั้งแรกในป พ.ศ.2505 จากนั้นทุกๆป จะตอง
เดินทางไปเยี่ยมชมโรงงานเพื่อศึกษาระบบ PM ในอีกหลายประเทศ และเม่ือมีโอกาสเขาให
คําปรึกษากับบริษัท โตโยตามอเตอร จํากัด ซึ่งในระหวางนั้นมีการนําแนวคิดของ ZD (Zero 
Defect) เขาประยุกตใชดวย ก็ไดมีสวนรวมในพัฒนาขยายผลการดําเนินกิจกรรมปรับปรุงอยาง
ตอเน่ืองจนไดรับผลสําเร็จ ทําใหบริษัทฯมีระบบบริหารการผลิต เปนที่รูจักกันดีในชื่อ TPS 
(Toyota Production System) ซึ่งตอมาพัฒนาเปนแนวคิด ลีน โปรดักชั่น (Lean Production) 

จากประสบการณดังกลาว นายเซอิจิ นากาชิมา ไดนําแนวทางและวิธีการมา
ประยุกตใชกับการดําเนินกิจกรรมของบริษัท นิปปอนเด็นโซ จํากัด ซึ่งเปนหน่ึงในผูผลิตชิ้นสวน
ยานยนตใหกับบริษัท โตโยตามอเตอร จํากัด และไดผลลัพธเปนรูปธรรมชัดเจน ทําใหบริษัทฯ
เปนตัวอยางที่โดดเดนในเรื่องของการพัฒนาบุคลากร และนับเปนบริษัทแรกที่ดําเนินกิจกรรม 
TPM จนประสบผลสําเร็จไดรับรางวัล PM Excellence Award ในป พ.ศ. 2514 พรอมกับการ
เปลี่ยนชื่อจาก PM มาเปน TPM ดวยการผนวกแนวคิดของการดําเนินกิจกรรมที่ทุกคนมีสวน
รวม หรือ Total Participation รวมเขากับ PM และ ZD จากนั้น TPM ก็ถูกนําไปประยุกตใช
อยางแพรหลายในประเทศญี่ปุน โดยฉพาะอยางยิ่งในกลุมของบริษัท โตโยตามอเตอร จํากัด 
และเปนที่ยอมรับจากทั่วโลกในเวลาตอมา 

TPM เขามาในประเทศไทยเมื่อ 20 กวาปที่แลวโดยสมาคมสงเสริมเทคโนโลยี(ไทย-
ญี่ปุน) เน่ืองจากในขณะนั้น TPM มีภาพลักษณที่มีจุดกําเนิดมาจากงานซอมบํารุงโดยให
พนักงานทุกคนเขามีสวนรวมในระบบจัดการบํารุงรักษาดวย ดังนั้น TPM จึงหมายถึง การ
บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม แตเม่ือ TPM ไดผานการวิจัยและพัฒนา มีการปรับปรุง
แนวคิดและวิธีการอยางตอเน่ือง ขยายขอบเขตการดําเนินกิจกรรมไปสูในทุกระดับชั้นและในทุก
กระบวนการขององคการ จึงกลาวไดวา ในปจจุบัน TPM จะหมายถึง กิจกรรมเพ่ือสราง
วัฒนธรรมองคการและยกระดับระบบบริหารจัดการใหทุกกระบวนการในองคการมีผลิตภาพเพิ่ม
สูงขึ้นและคงสภาพการเจริญเติบโตอยางตอเน่ืองโดยทุกคนมีสวนรวม ไมใชแคเพียงแคระบบ
จัดการบํารุงรักษาอยางในอดีตเทานั้น 
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คําจํากัดความ 
ตามคําจํากัดความของเซอิจิ  นากาชิมา และคุนิโอะ  ชิโรเซะ (Nakajima and 

Shirose, 2548) แบงออกเปน 5 ขอ ดังตอไปน้ี 
1. มีเปาหมายเพื่อสรางโครงสรางของบริษัทที่สามารถแสวงหาประสิทธิภาพของ

ระบบการผลิตที่สูงที่สุด (ประสิทธิภาพของการผลิตโดยรวม) 
2. สรางระบบปองกันการเกิดความสูญเสียลวงหนา เชน การทําให “อุบัติเหตุเปน

ศูนย ของเสียเปนศูนย การชํารุดเสียหายของเครื่องจักรเปนศูนย” ตลอดชวงอายุการใชงาน 
(Life cycle) ของระบบการผลิตโดยอาศัยหลักการสถานที่จริงและของจริง 

3. โดยผานหนวยงานตางๆ เร่ิมตั้งแต ฝายการผลิต ฝายพัฒนา ฝายขาย และฝาย
บริหาร 

4. ทุกๆคนตั้งแตผูบริหารสูงสุดจนกระทั่งถึงพนักงานในระดับปฏิบัติการตองเขารวม
กิจกรรม 

5. ใชกิจกรรมกลุมยอยแบบทับซอนกันเพื่อใหบรรลุเปาหมายความสูญเสียเปนศูนย 
 
แนวคิดพื้นฐาน 

เซอิจิ  นากาชิมา และคุนิโอะ  ชิโรเซะ (Nakajima and Shirose, 2548) มีแนวคดิวา 
ระบบการผลติสวนใหญจะเปน Man – Machine System เม่ือระบบอัตโนมัติมีความกาวหนา
มากขึ้น ระบบการผลิตก็จะพ่ึงพาเครื่องจักรมากขึ้น ดังนั้น จึงเปนที่แนนอนวา ผลติภาพของการ
ผลิตจะแปรเปลี่ยนไปตามวธิีการผลติ เครื่องจักร วิธีการใชและบํารงุรักษา ในกิจกรรม TPM นั้น 
การปรับปรุงวธิีการผลติ ปรับปรุงเครื่องจักร ปรับปรุงวิธีการใชและบํารุงรักษาเครื่องจักร จะ
สามารถตั้งเปาหมายในการลดความสูญเสียในการหยดุเครื่องจักรที่มาจากการชํารุดเสียหาย 
หรือการเตรียมงาน การลดความสูญเสยีความเรว็ที่มาจากการหยุดชะงักงันเล็กๆนอยๆ หรือ
ความเร็วลดลง การลดความสูญเสียจากของเสียที่มาจากกระบวนการผลิตหรือชวงเริ่มการผลิต 
หรือผลไดตอวัตถุดิบลดลง (Yield loss) ในขณะเดียวกันก็เพ่ิมผลิตภาพของระบบการผลติ
โดยรวมใหสูงที่สุด 

 
เปาหมาย 

TPM ตั้งเปาหมายในการกําจัดความสูญเสียทั้งหลายใหหมดสิ้นไป โดยมุงเนนที่ความ
สูญเสีย 3 ประการเปนหลัก คือ “การชํารุดเสียหายของเครื่องจักรเปนศูนย (Zero Breakdown) 
อุบัติเหตเุปนศูนย (Zero Accident) และ ของเสียเปนศนูย (Zero Defect)” หรือ เรียกสั้นๆไดวา 
Zero BAD 
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องคประกอบที่สําคัญ 5 ประการ 
1. สรางระบบใหการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 

1.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
1.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
1.3 การบํารุงรักษาตามแผน 
1.4 การฝกอบรมเพื่อเพ่ิมทักษะ 

2. สรางระบบการควบคุมดูแลขั้นตน 
3. สรางระบบการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 
4. สรางระบบเพือ่ปรับปรุงกิจกรรมฝายบรหิารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง 
5. สรางระบบการบริหารความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม 

 
การจัดโครงสรางองคการเพื่อดําเนินกิจกรรม 

โครงสรางของการบริหารจัดการองคการแบบกิจกรรมกลุมยอยเพ่ือสงเสริมการดําเนิน
กิจกรรม TPM ใหประสบความสําเร็จจะตองมีลักษณะดังรูปที่ 1 และความเชื่อมโยงของกิจกรรม
ในองคการและเสากิจกรรมของ TPM มีลักษณะดังรูปที ่2  

 
รูปที่ 1 โครงสรางของการบริหารองคการและกิจกรรมกลุมยอยแบบทบัซอนกัน 

ที่มา : TPM Award Committee (2008 : I-33) 
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Supervisor 
 
 
 
 
 
Front-line worker 

TPM Promotion Office 

Company wide TPM 
promotion committee 
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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 ตัวอยางความเชื่อมโยงของกิจกรรมในองคการและเสากิจกรรมของ TPM 
ที่มา : Preparation to TPM, (n.p. : 22) 

 

ข้ันตอนการดําเนินกิจกรรม 
การดําเนินกิจกรรม TPM มี 12 ขั้นตอน โดยแบงเปน 3 ชวง คือ ชวงเตรียมการ ชวง

ดําเนินการ และ ชวงประสบความสําเร็จ ดังนี้ 
ชวงเตรียมการ (Preparation) มีระยะเวลาดําเนินการประมาณ 3-6 เดือน ประกอบดวย 

1. ผูบริหารสูงสุดประกาศนํา TPM เขามาใช 
2. อบรมใหความรู TPM กับพนักงานทุกคนและประชาสมัพันธใหรับทราบ 
3. แตงตั้งคณะกรรมการสงเสริม TPM 
4. กําหนดนโยบายและตั้งเปาหมาย 
5. เขียนแผนดําเนินงานหลัก 
6. จัดทําพิธีประกาศเริ่มดําเนินการ TPM (Kick Off) 

ชวงดําเนินการ (Implementation) มีระยะเวลาดําเนินการประมาณ 3 ป ประกอบดวย 
7. สรางองคประกอบใหระบบการผลิตมีผลติภาพสูงสุด 

7.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
7.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
7.3 การบํารุงรักษาตามแผน 
7.4 การฝกอบรม 

1. Focused Improvement 
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8. การควบคุมดูแลขั้นตน 
9. การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 
10. กิจกรรมฝายบริหารที่ไมเกีย่วของกับการผลิตโดยตรง 
11. การบริหารความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม 

ชวงประสบความสําเร็จ (Consolidation) 
12. ดําเนินกิจกรรม TPM อยางตอเน่ืองและยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น 

 
แนวทางการดําเนินกิจกรรม 

การดําเนินกิจกรรม TPM ตามแนวทางของชุมชนเพ่ืองานวิจัย TPM (2550), โตกุทา
โร  ซูซุกิ (2547), เซอิจิ  นากาชิมา และคุนิโอะ  ชิโรเซะ (2548) กลาวโดยรวมกันวา เพ่ือให
บรรลุเปาหมายการลดความสูญเสียใหเปนศูนย กิจกรรม TPM จะดําเนิน 8 กิจกรรมซึ่งทุกคนมี
สวนรวม โดยจะเรียกวา “การดําเนินกิจกรรม 8 เสาหลักของ TPM” บริษัทจะตองเลือกกิจกรรม
ในการปรับปรุงเพื่อทําใหสามารถบรรลุเปาหมายของกิจกรรม TPM ไดอยางมีประสิทธิภาพและ
มีประสิทธิผล แตละบริษัทอาจจะเลือกทํากิจกรรมแตกตางกันบางเล็กนอย โดยทั่วไปกิจกรรมที่
มักจะถูกเลือกในการดําเนินการเพื่อใหไดผลลัพธนั้นมีดวยกัน 8 กิจกรรม เม่ือพิจารณาก็จะ
สามารถแยกยอยออกเปน กิจกรรมเพื่อ “ลด” ความสูญเสีย และ กิจกรรมเพ่ือ “ปองกัน” ความ
สูญเสีย  ซึ่งทั้ง 8 กิจกรรมดังกลาว ประกอบดวย 

1. การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
เปนกิจกรรมสํารวจหาและระบุคาความสูญเสียของแตละสายการผลิต (Process) และ

แตละเครื่องจักรเปนตัวเลข และลดความสูญเสียนั้นเพื่อใหไดรับ “ผลกําไรที่แทจริง” 
กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื่องเปนกิจกรรมที่ดําเนินการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ที่ใชอยูในปจจุบันใหไดสูงที่สุด ดวยการลดความสูญเสียใหเหลือ
นอยที่สุดเทาที่จะทําได โดยมีการกําหนดนิยามความสูญเสียและการสํารวจหาปริมาณความ
สูญเสียแตละชนิดเปนเง่ือนไขที่จะตองดําเนินการกอน 

TPM ไดจัดทําโครงสรางความสูญเสียหลักโดยแบงออกเปน 16 ประการ ดังรูปที่ 3 
สําหรับอุตสาหกรรมการประกอบและแปรรูปน้ัน จะมีความสูญเสียหลักที่มีผลกระทบตอ
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) แตกตางกันเล็กนอย กลาวคือ ในอุตสาหกรรม
ประกอบ จะใชความสูญเสียหลัก 7 ประการ ในการคํานวณหาคา OEE ประกอบดวย            
1) ความสูญเสียจากการชํารุดเสียหาย 2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแตง         
3) ความสูญเสียจากการเปลี่ยนใบมีด 4) ความสูญเสียจากการเริ่มผลิต 5) ความสูญเสียจากการ
หยุดชะงักงัน/การเดินเครื่องเปลา 6) ความสูญเสียจากความเร็วลดลง 7) ความสูญเสียจากของ
เสียและของซอม 
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เวลาปอนภาระงาน

เวลาการทํางาน
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ความผิดพลาดของ

ความสูญเสียกําลังคน

ความผิดพลาดของ

ความสูญเสียคุณภาพ

9. ความสูญเสีย
จากการจัดการ

12. ความสูญเสียจาก

การจัดสงกําลังบํารุง

10. ความสูญเสีย
จากการปฏิบัติ

11. ความสูญเสีย
จากการจัดองคกร

13. ความสูญเสียจาก
การวัดและการปรับแตง

ไมรวมกําลังคน

สนับสนุนโดยฝายอ่ืนๆ

<พลังงาน>

พลังงานปอนเขา

พลังงานท่ีไดประโยชน

<วัสด>ุ

วัสดุปอนเขา

จน.ผลิตภัณฑ
ผานเกณฑ

นน.ผลิตภัณฑ
ผานเกณฑ

8. สูญเสียจากการหยุด

1. สูญเสียจากขดัของ

2. สูญเสียจากการตั้งและปรับแตง

3. สูญเสียจากการเปล่ียนมีด

4. สูญเสียจากการเร่ิมเดินเคร่ือง

สูญเสียท่ีมีการหยุดเคร่ืองอ่ืนๆ

5. สูญเสียจากการหยุดชะงักและเปลางาน

6. สูญเสียจากการความเร็วลดลง

7. สูญเสียจากการผลิตของเสีย-ผลิตซํ้า
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14.Energy 
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15. Die, tool & jig  loss

สูญเสียจากบกพรองดานคุณภาพ

สูญเสียจากการสตารท

สูญเสียจากการตัด

สูญเสียน้ําหนัก

สูญเสียจากบกพรองดานคุณภาพ

16.สูญเสียผลผลิต

จํานวน คน-
ชั่วโมงท่ีมีมูลคา

จํานวนคน-ชั่วโมง                                
ประสิทธิผล

จํานวน คน-ชั่วโมง                         
ปฏิบัติงานสุทธิ

จํานวน คน-ชั่วโมง กําหนด
ภาระงาน

จํานวน คน-ชั่วโมง ปฏิบัติงาน

เวลาการทํา
งานท่ีมีมูลคา

เวลาการทํางาน
สุทธิ

<ประสิทธิภาพเคร่ืองจักร>

ชั่วโมงปฏิบัติงานรวม

ความสูญเสีย
คน-ชม.การผลิต

ความสูญเสีย
คน-ชม.การจัด
องคกร

- ทําความสะอาด
- ตรวจเช็ก
- รอคําแนะนํา
- รอวัสดุ คนจายงาน
- ยืนยันคุณภาพ
- ปรับการวัดตางๆ
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รูปที่ 3 โครงสรางความสูญเสียหลัก 16 ประการของ TPM 
ที่มา : TPM Award Committee (2008 : II-3) 

 

หยุด
เครื่อง

เวลาท้ังหมด  (A)

เวลาทํางาน  (B)

เวลาในการผลิต  (C) เครื่องจักร
ขัดของ

เวลาในการผลิตสุทธิ
(D)

ความเร็ว
ลดลง

เวลาในการ
ผลิต ที่เกิด

ประสิทธิผล (E)

เกิด
ของเสีย

ถ  หยุดเคร่ือง

ท  ปรับการผลิต

ธ  เครื่องจักรขัดของ

น กระบวนการผลิตขัดของ

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  = อัตราสวนเวลา X อัตราสวนความเร็ว X อัตราสวนคุณภาพ

จาํนวนผลผลิต

อัตราการผลิตมาตรฐาน

เวลาทั้งหมด(Availability)
อัตราสวนเวลา

(Performance rate)

อัตราสวนความเร็ว

(Quality rate)

อัตราสวนคณุภาพ

 
 

 

รูปที ่4 ความสูญเสียหลักทีเ่กี่ยวของกับ OEE 
ที่มา : TPM Award Committee (2008 : II-S-3) 
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นอกจากนี้ ยังประกอบดวยความสูญเสียหลักอ่ืนๆ คือ ความสูญเสียจากการบริหาร
จัดการ อาทิ ความสูญเสียเน่ืองจากการซอมบํารุงตามกําหนดเวลา และความสูญเสียดาน
พลังงาน เปนตน ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว ความสูญเสียจากการจัดวางตําแหนง ความ
สูญเสียจากการขาดระบบอัตโนมัติ ความสูญเสียจากการตรวจวัดและปรับแตง นอกจากนี้ยังมี
ความสูญเสียเน่ืองจากคน อาทิ ความสูญเสียของการปฏิบัติงานและความสูญเสียเน่ืองจากการ
ปฎิบัติงานผิดพลาด เปนตน และความสูญเสียของวัตถุดิบ อาทิ ความสูญเสียผลไดตอวัตถุดิบ 
(Yield Loss) ความสูญเสียของวัสดุ และความสูญเสียของการนํากลับมาผลิตใหม (Recycle 
Loss) เปนตน รวมถึงความสูญเสียเนื่องจากการบริหารจัดการ  

การสงเสริมการปรับปรุงเฉพาะเรื่องนั้น จะไดผลดีมีการดําเนินการเปน Project team 
โดยประกอบดวยพนักงานในระดับปฎิบัติการ พนักงานซอมบํารุง และพนักงานฝายเทคนิคการ
ผลิต เปนตน โดยกอนอ่ืนจะเริ่มกิจกรรมดวย Project team ของผูบริหาร กลาวคือ หัวหนางาน 
และทีมงาน จะดําเนินกิจกรรมเปนตัวอยางที่เครื่องจักรตนแบบ โดยการดําเนินกิจกรรมจะ
แบงเปน 7 ขั้นตอน ประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1 ทําความเขาใจสภาพปญหาในปจจุบัน 
ขั้นตอนที่ 2 คนหาความผิดปกติและกําจัดออกไป 
ขั้นตอนที่ 3 คนหาสาเหตุของปญหา 
ขั้นตอนที่ 4 วางแผนและจัดทําขอเสนอในการปรับปรุง 
ขั้นตอนที่ 5 ดําเนินการปรับปรุง 
ขั้นตอนที่ 6 ตรวจประเมินผลลัพธที่ได 
ขั้นตอนที่ 7 จัดทํามาตรการปองกัน 
การปรับปรุงเฉพาะเรื่องในอุตสาหกรรมที่เปนกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง จําเปน

อยางยิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงกระบวนการ ระบบการไหล เครื่องจักร และการปฏิบัติงาน  
เปนตน 

การออกแบบกระบวนการจะถูกดําเนินการเพ่ือพัฒนาผลิตภัณฑและปรับปรุงแกไข
ผลิตภัณฑ ดังนั้น เพ่ือใหบรรลุตามวัตถุประสงคนี้ พิจารณาเกณฑที่จะใชในการเลือก
กระบวนการและสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการนั้นคืออะไร เชน การไมมีจุดบกพรองในสภาวะ
เง่ือนไขของกระบวนการ หรือสภาพปจจุบันของกระบวนการเปนอยางไรเมื่อเปรียบเทียบกับ
สภาวะเงื่อนไขที่ถูกตองของกระบวนการ การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองโดยการอุดชองวางของความ
แตกตางระหวางสภาพปจจุบันและสภาวะเงื่อนไขที่ถูกตองดังกลาวนี้ ก็ถือไดวาเปนแนวทาง
หนึ่งของการปรับปรุงเชนกัน 

การปรับปรุงเฉพาะเรื่องในปญหาของกระบวนการและการขนถายของทั้งกระบวนการ 
เร่ิมตั้งแตปอนวัตถุดิบถึงการสงมอบผลิตภัณฑวามีการหยุดชะงักหรือไม มีการรั่วหรือไม และมี
การอุดตันหรือไม ตางๆเหลานี้เปนสิ่งที่จําเปนอยางยิ่ง 
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สวนการปรับปรุงเครื่องจักรสามารถดําเนินโดยกําจัดความสูญเสียหลัก 7 ประการของ
เครื่องจักร ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมการประกอบและการแปรรูปหรืออุตสาหกรรมกระบวนการ  

เน่ืองจากเครื่องจักรเปนอุปกรณที่จะทําใหสภาวะเงื่อนไขของกระบวนการเปนไป
ตามที่ตองการ ดังน้ัน การปรับปรุงใหเครื่องจักรมีฟงกชันตามที่ควรจะเปน และการควบคุมที่จะ
ทําใหเครื่องจักรมีฟงกชันตามที่ไดออกแบบ จึงเปนสิ่งที่จําเปน 

ในการปรับปรุงกระบวนการ ระบบการไหล เครื่องจักร และการปฏิบัติงาน การ
วิเคราะหเพ่ือทําใหทราบสาเหตุของปญหาไดชัดเจนเปนสิ่งที่สําคัญ  การวิเคราะห Know Why 
การวิเคราะห PM และเครื่องมือการวิเคราะหอ่ืนๆ เปนสิ่งที่ควรนํามาใชอยางเหมาะสม 

เครื่องจักรในอุตสาหกรรมบางชนิด อาจจะมีความคืบหนามากในการปรับปรุงเพื่อใหมี
การใชคนนอย แตอยางไรก็ตาม ก็ยังคงที่จะตองมีการปรับปรุงกระบวนการตอไปเพื่อที่จะไม
ตองใชคนในการทํางาน ดังน้ันเพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาว การปรับปรุงเพื่อทําให
กระบวนการมีเสถียรภาพ และเพื่อทําใหการชํารุดเสียหายของเครื่องจักรและการหยุดชะงักเปน
ศูนย ดังนั้น ประเด็นสําคัญคือการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
เปนกิจกรรมหนึ่งที่เปนลักษณะเฉพาะของกิจกรรม TPM ในชวงแรกของการนํา PM 

(Preventive Maintenance) จากประเทศสหรัฐอเมริกาเขามา การซอมบํารุงและการเดิน
เครื่องจักรยังเปนโครงสรางที่มีการแบงแยกหนาที่ออกจากกัน ผลที่ตามมา คือ พนักงานใน
ระดับปฏิบัติการ จึงมีจิตสํานึกในการ “บํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเอง” นอย 

การบํารุงรักษาดวยตนเองในกิจกรรม TPM เปนกิจกรรมที่สรางจิตสํานึกดังกลาวนั้น 
แตเนื่องจากในบางกระบวนการของอุตสาหกรรมอาจจะมีพนักงานในระดับปฎิบัติการนอย 
ดังน้ัน การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง จึงจําเปนที่จะตองมีการปรับวิธีการให
เหมาะสม เราจะทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรจํานวนมากดวยตนเองดวยวิธีการใดนั้น จําเปน
อยางยิ่งที่จะตองพิจารณาถึงระดับความสําคัญของเครื่องจักร ลําดับความสําคัญของการ
ดําเนินการ และการหมุนเวียนพนักงานและการแบงหนาที่ 

การบํารุงรักษาดวยตนเอง เปนตัวแทนของกิจกรรมปองกันไมใหเกิดความสูญเสียที่
ชัดเจน และมีจุดมุงหมายเพื่อสรางความสามารถในการพึ่งพาตนเองได คือ สามารถดูแลรักษา
เครื่องจักรที่ใชงานไดดวยตนเอง เปนการบํารุงรักษาโดยพนักงานเดินเครื่องฝายผลิต เพ่ือให
บรรลุเปาหมายการขัดของของเคร่ืองจักรลดลงเปนศูนย โดยมุงเนนในสวนของการทําความ
สะอาด หลอลื่น ขันแนน และตรวจสอบประจําวัน และพัฒนาทักษะไปสูการเปนผูชํานาญ
เครื่องจักร (Equipment Competent Operator) และผูชํานาญการผลิต (Process Competent 
Operator)  

การบํารุงรักษาดวยตนเองจะมีการดําเนินการเปนแบบขั้นตอน ถาไมมีการตรวจ
ประเมินอยางเขมงวดแลว ก็จะไม เห็นผลลัพธ ดวยเหตุนี้ จึง จําเปนตองมีการเตรียม
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คณะกรรมการตรวจประเมินและเกณฑมาตรฐานในการตรวจประเมิน เปนตน หลังจากนั้น 
จําเปนที่จะตองไดรับการตรวจประเมินจากผูบริหารระดับสูงสุดของโรงงานอีกครั้งเพื่อเปนการ
ยืนยัน โดยการดําเนินกิจกรรมทั้งหมดแบงเปน 7 ขั้นตอน ประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1 ทําความสะอาดขั้นพ้ืนฐาน 
ขั้นตอนที่ 2 กําจัดแหลงกําเนิดความสกปรกและบริเวณเขาถึงไดยาก 
ขั้นตอนที่ 3 สรางมาตรฐานการทําความสะอาดชั่วคราวและตรวจสอบประจําวัน 
ขั้นตอนที่ 4 ตรวจสอบเครื่องจักร 
ขั้นตอนที่ 5 ตรวจสอบกระบวนการผลิต 
ขั้นตอนที่ 6 บํารุงรักษาดวยตนเอง 
ขั้นตอนที่ 7 จัดการระบบบํารุงรักษาดวยตนเอง 
เน่ืองจากบางเครื่องจักรในอุตสาหกรรมอาจจะอยูภายนอกอาคาร ซึ่งมักจะไดรับความ

เสียหายเน่ืองมาจากการกัดกรอนจากสภาพอากาศภายนอกมักจะทําใหเกิดการกัดกรอนที่
บริเวณรากฐานของเครื่องจักร นอกจากนี้ยังมักจะเกิดการกัดกรอนและเกิดความสกปรก
เน่ืองจากการรั่วและการอุดตัน ดังน้ันในการบํารุงรักษาดวยตนเอง ถาไมมีการดําเนินการหา
มาตรการแกไขจุดที่กอใหเกิดความสกปรก และตําแหนงที่ยากลําบากในการปฏิบัติงานใน
ขั้นตอนที่ 2 แลว ก็จะทําใหขั้นตอนที่ 1 ที่ไดทําไวสูญเปลากลับไปสูสภาพเดิม 

ผลิตภัณฑในอุตสาหกรรมจะมีหลายประเภทหลายลักษณะ เชน มีลักษณะเปนผง 
เปนของเหลว และเปนของแข็ง เปนตน สิ่งเหลานี้นอกจากจะเปนผลิตภัณฑแลว ใน
ขณะเดียวกันยังเปนสิ่งที่จะเปนปจจัยเชิงบังคับทําใหเครื่องจักรเกิดการเสื่อมสภาพเนื่องจากการ
ฟุงกระจาย การรั่ว และการอุดตัน ดังน้ัน การปรับปรุงวิธีการในการจัดการผลิตภัณฑที่มีสถานะ
ตางๆ  เหลานี้ จึงเปนสิ่งที่จําเปน 

เน่ืองจากขั้นตอนที่ 1 เปนขั้นตอนที่เรียกวา การทําความสะอาดขั้นตนแตไมใชรีบรอน
เพียงแตทําความสะอาดเทานั้น พนักงานจะตองคนจุดบกพรองตางๆทุกซอกทุกมุม และควรที่
จะพยายามแกไขปรับปรุงจุดบกพรองเหลานั้นดวย 

3. การบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
เปนกิจกรรมยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร เพ่ือทําใหเปน Zero Break-down และ

ควบคุมคาซอมบํารุงโดยหนวยงานซอมบํารุงดวยการตรวจวินิจฉัย (Diagnosis) การเสื่อมสภาพ
ของเครื่องจักรและฟนฟูสภาพ รวมถึงการปรับปรุงโดยดําเนินการพัฒนาระบบซอมบํารุงใหมี
ประสิทธิภาพผานการปรับปรุงทักษะการซอมบํารุงวิเคราะหขอมูลเคร่ืองจักรและนําเทคโนโลยี
มาใชในการพัฒนาเครื่องจักร ยืดอายุการใชงานและลดตนทุนในการบํารุงรักษาเครื่องจักร มีการ
ดําเนินกิจกรรม 6 ขั้นตอน คือ 

ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาสภาพเครื่องจักรที่มีอยูทั้งหมด 
ขั้นตอนที่ 2 ฟนฟูสภาพเสื่อมและแกไขจุดบกพรองของเครื่องจักร 
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ขั้นตอนที่ 3 สรางระบบการบริหารขอมูลบํารุงรักษา 
ขั้นตอนที่ 4 สรางระบบการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (Periodic Maintenance) 
ขั้นตอนที่ 5 สรางระบบบํารุงรักษาเชิงพยากรณ (Predictive Maintenance) 
ขั้นตอนที่ 6 ประเมินผลการบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
การบํารุงรักษาเชิงวางแผนประกอบดวยรูปแบบการบํารุงรักษา 3 รูปแบบ ดังน้ี  BM 

(Breakdown Maintenance หรือ การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุ) PM (Preventive Maintenance 
หรือ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน) และ PdM (Predictive Maintenance หรือ การบํารุงรักษาเชิง
ทํานาย) กิจกรรมเหลานี้ก็เปนกิจกรรมที่มีการดําเนินการเปนขั้นตอนเชนกัน  

จุดประสงคของการดําเนินการบํารุงรักษาเชิงทํานายและการบํารุงรักษาเชิงปองกัน
ตามแผนนั้น ก็เพ่ือที่จะทําใหการชํารุดเสียหายเปนศูนย รายละเอียดของการดําเนินการในการ
บํารุงรักษาเชิงทํานายและการบํารุงรักษาเชิงปองกันตามแผนจะมีผลตอการเกิดการชํารุด
เสียหายโดยฉับพลัน ดวยเหตุนี้ รายละเอียดของการชํารุดเสียหายโดยฉับพลันจะเปนสิ่งที่ใชใน
การตัดสินวา ความถี่หรือรายละเอียดของการบํารุงรักษาเชิงวางแผนและมาตรการปองกันไมให
เกิดปญหาซ้ํา เหมาะสมเพียงพอหรือไม การบํารุงรักษาเชิงวางแผนจะมีการดําเนินการโดยการ
กําหนดระยะเวลาของการดําเนินการการบํารุงรักษาเชิงวางแผน ตามการปฏิบัติการบํารุงรักษา
ประจําป ประจําเดือน และประจําสัปดาห เปนตนดวยเหตุนี้ การควบคุมดูแลคา MTBF (Mean 
Time Between Failure) จึงเปนสิ่งจําเปน สิ่งที่เปนรูปแบบทั่วไปของการบํารุงรักษาเชิงวางแผน 
คือการบํารุงรักษาตามระยะเวลา 

การเริ่มการเตรียมการสําหรับการบํารุงรักษาตามระยะเวลาจะมีการดําเนินการเร็วขึ้น
เล็กนอยเพ่ือทําใหการบํารุงรักษาตามระยะเวลามีประสิทธิภาพมากขึ้น หรือเพ่ือใหมีการ
วางแผนที่ดีพอกอนที่จะเร่ิมบํารุงรักษาตามระยะเวลาในชวงเริ่มตน จึงเขียน WBS (Work 
Breakdown Structure) 

จาก WBS ที่เขียนน้ี จะทําใหสามารถคาดคะเนคาใชจายตางๆ เชน กําลังคนและวัสดุ
ที่จําเปนในการทํางาน การบํารุงรักษา การควบคุมดูแลงบประมาณ และการบริหารจัดการ
เปาหมาย 

การยืดเวลาบํารุงรักษาตามระยะเวลา จากปละ 1 ครั้ง ยืดเวลาเปน 2 ปตอ 1 ครั้ง
เนื่องจากผลของการเปลี่ยนแปลงกฏ ประเภทและสภาพของเครื่องจักรนี้ จะตองไดรับการ
รับรองโดยผานการตรวจสอบ ดังน้ัน จะเห็นไดวา การยืดเวลาบํารุงรักษาเชนน้ี กิจกรรม TPM 
มีบทบาทที่สําคัญย่ิง 
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4. การฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะความชํานาญในการเดินเครื่องและการบํารุง 
รักษา 

เปนกิจกรรมจัดเตรียมความรูและทักษะซึ่งจําเปนตอการทํางาน ใหความรูและเพ่ิม
ทักษะในการเดินเครื่อง การบํารุงรักษา รวมถึงการลดความสูญเสียและปองกันไมใหเกิดความ
สูญเสีย 

โดยการดําเนินกิจกรรมมี 6 ขั้นตอน ประกอบดวย 
ขั้นตอนที่ 1 วิเคราะหหลักสตูรที่มีอยูแลวกําหนดนโยบายและกลยทุธตามลําดับ

ความสําคัญ 
ขั้นตอนที่ 2 ออกแบบหลักสตูรการฝกอบรมเพื่อปรับปรุงทักษะการเดินเครื่องและ

บํารุงรักษา 
ขั้นตอนที่ 3 ดําเนินการฝกอบรมตามแผน 
ขั้นตอนที่ 4 ออกแบบและพฒันาระบบการพัฒนาทักษะในการทํางาน 
ขั้นตอนที่ 5 สรางสภาพแวดลอมและบรรยากาศใหเกดิการพัฒนาดวยการเรียนรูดวย

ตนเอง 
ขั้นตอนที่ 6 ตรวจสอบและประเมินผลการดําเนินกิจกรรมและเตรยีมแผนงานสําหรับ

อนาคต 
พนักงานถือไดวาเปนทรัพยสินที่มีคุณคาขององคการ ดังน้ัน นอกเหนือจากที่องคการ

มีการดําเนินการวาจางพนักงานใหทํางานตลอดชวงอายุการทํางานหรือไมก็ตาม การฝกอบรม
หลังจากที่พนักงานนั้นเขามาในบริษัทก็จําเปนที่จะตองมีการดําเนินการอยางมีแผน 

พนักงานที่จะทํางานในอุตสาหกรรมนั้น มีแนวโนมที่จะหายากและตองมีทักษะความ
ชํานาญหลายดาน (Multi-skill) ดังน้ัน จึงมีความจําเปนจะตองมีการฝกอบรมพนักงานไป
พรอมๆ กับ Career Development System  

เพ่ือใหบรรลุตามคุณสมบัติของพนักงานที่ตองการใหเปนจําเปนอยางยิ่งที่จะตอง
กําหนดหลักสูตรทางดานความรู ทักษะความชํานาญ และความสามารถทางดานการบริหาร
จัดการในเชิงรูปธรรม 

จะตองมีการดําเนินการฝกอบรมใหสอดคลองกับระดับของพนักงานแตละคน ดังน้ัน 
จึงควรจะตองมีการฝกอบรมอยางมีประสิทธิผล โดยการที่จะตองมีการสํารวจดูพนักงานแตละคน
วามีความรูความสามารถเทาใด และมีจุดออนอะไรอยูพรอมกับเปรียบเทียบกับระดับความรู 
และทักษะความชํานาญที่ตองการใหพนักงานเหลานี้มี นอกจากนี้ยังจําเปนที่จะตองมีการ
ปรึกษาหารือระหวางผูบริหารกับผูรับผิดชอบปละ 1 ครั้ง โดยพิจารณาจากผลลัพธที่ประเมินได
ในแตละป เพ่ือกําหนดเปนเปาหมายที่จะเพ่ิมทักษะความชํานาญของพนักงานและแผนการ
ฝกอบรมในปถัดไป 
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การวางแผนชวงเวลาในการฝกอบรมเปนสิ่งที่จําเปนอยางยิ่ง กลาวคือ เราตองการได
บุคลากร เชนใด และตองการเมื่อใด ดังน้ัน เพ่ือใหสามารถบรรลุตามวัตถุประสงค จําเปนอยาง
ยิ่งที่จะตองการมีวางแผนทั้งการใหการอบรมแบบ Off JT ที่อบรมกันเปนกลุม และ OJT 

5. การควบคุมดูแลข้ันตน 
เปนกิจกรรมปองกันไมใหเกิดปญหาความสูญเสียที่คาดการณลวงหนาวาจะเกิดขึ้น

ในขณะทําการผลิต และทําใหกระบวนมีความสามารถที่จะเริ่มการผลิตไดอยางรวดเร็ว (Vertical 
Start Up) โดยนําขอมูลในอดีตมาทําการวิเคราะหแลวพิจารณาคนหามาตรการแกไขและ
ออกแบบวิธีการเพื่อปองกันปญหาตั้งแตขั้นตอนการวิจัยพัฒนาและออกแบบผลิตภัณฑและ
เครื่องจักร 

การควบคุมดูแลขั้นตน จะมีทั้งการควบคุมผลิตภัณฑขั้นตนและการควบคุมเครื่องจักร
ขั้นตน ซึ่งประกอบดวย การวางแผนการลงทุนเครื่องจักร การออกแบบกระบวนการ การ
ออกแบบเครื่องจักร การสรางเครื่องจักร การกอสราง การทดลองเดินเครื่องจักร และการ
ควบคุมดูแลการผลิต เปนตน ซึ่งการควบคุมดูแลขั้นตน แบงหัวขอกิจกรรมออก 3 หัวขอ คือ 

1. การออกแบบเพื่อปองกันการบํารุงรักษา (Design for Maintenance Prevention : 
MP Design) 

2. การพิจารณาตนทุนตลอดอายุการใชงาน (LCC-Life Cycle Cost) 
3. การจัดการเครื่องจักรใหมหรือผลิตภัณฑใหม (Early Management)  
ผูที่เกี่ยวของกับการควบคุมดูแลเครื่องจักรขั้นตน มีดังน้ีคือ ผูใชเครื่องจักร บริษัท

วิศวกร และบริษัทที่ผลิตเคร่ืองจักร เปนตน กิจกรรมตั้งแตการออกแบบเครื่องจักรจนถึงการ
กอสราง ถือวาเปนโครงการขนาดใหญ 

การวางแผนโครงการ จะตองมีการกําหนดสมรรถนะ (Performance) ทางเทคนิคของ
เครื่องจักรและโรงงาน เชน ฟงกชัน และความสามารถในการผลิต (Capacity) เปนตน รวมถึง
ระดับอัตราสวนเวลา (Availability) และ สมรรถนะ (Performance) เชน ความไววางใจได หรือ
ความนาเชื่อถือได (Reliability) และความสะดวกในการบํารุงรักษา (Maintainability) เปนตน 
นอกจากนี้ยังตองมีการวางแผนทางดานงบประมาณและระยะเวลาเพื่อที่จะทําใหโครงการ
เปนไปตามวัตถุประสงค 

ตอจากนั้นโครงการก็จะมีการดําเนินการตามลําดับดังน้ี การออกแบบกระบวนการ 
การออกแบบโรงงาน การออกแบบรายละเอียด การสั่งซ้ืออุปกรณเครื่องจักร การสรางอุปกรณ
เครื่องจักร การกอสรางและการทดลองเดินเครื่อง 

ในการออกแบบโรงงานจะมีการดําเนินการออกแบบฟงกชั่น การออกแบบความ
ไววางใจได และความสะดวกในการบํารุงรักษา การออกแบบความปลอดภัย และการออกแบบ
ใหความคุมคาในเชิงเศรษฐศาสตร นอกจากนี้ในการกําหนด Maintenance Prevention: MP 
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specification และการออกแบบ Maintenance Prevention: MP ก็เปนสิ่งสําคัญเพ่ือที่จะรักษา
ความไววางใจได และความสะดวกในการบํารุงรักษาของเครื่องจักร 

ในขั้นตอนการออกแบบโรงงาน การสรางอุปกรณเครื่องจักร และการกอสรางจะมีการ
ดําเนินการ Design Review หลายครั้ง 

หลังจากเสร็จสิ้นการดําเนินกิจกรรมดังกลาวขางตน จะมีการดําเนินการติดตั้ง ทดลอง
เดินเครื่องและควบคุมดูแลการผลิตขั้นตน 

การควบคุมดูแลการผลิตขั้นตน จะสิ้นสุดตามเงื่อนไขคือ เครื่องจักรสามารถผลิต
สินคาไดตามขอกําหนดที่ไดกําหนดไวลวงหนาโดยที่เครื่องจักรไมชํารุดเสียหาย และสินคามี
คุณภาพคงที่สม่ําเสมอในชวงระยะเวลาอันสั้น ดวยเหตุนี้ กิจกรรมการควบคุมดูแลขั้นตน จึงเปน
กิจกรรมที่จําเปนเพื่อใหสามารถบรรลุวัตถุประสงคดังกลาว 

6. การบํารุงรักษาคุณภาพ 
เปนกิจกรรมการกําหนดสภาวะการผลติซึ่งไมเกิดของเสียและรักษาสภาพที่ดีนั้นไว 

และยังคาดการณลวงหนาไดวาจะมีของเสียใดเกิดขึ้น และดําเนินมาตรการเพื่อปองกันไมใหเกิด 
ความสูญเสียจากจุดบกพรองดานคุณภาพ (Defect Loss) 

สําหรับขั้นตอนในการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาคุณภาพนั้นจะขึ้นกับลักษณะของ
กระบวนการผลิตดวย ทั้งน้ีเปนเพราะกิจกรรมในการควบคุมตอลักษณะทางคุณภาพของแตละ
ผลิตภัณฑหรือเครื่องจักรและกระบวนการผลิตที่มีความแตกตางกัน แตโดยทั่วไปแลวจะมี 10 
ขั้นตอน ประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1 วิเคราะหความสําคัญระหวางคุณภาพกับกระบวนการและเครื่องจักร 
ขั้นตอนที่ 2 จัดทําตารางตรวจสอบเงื่อนไขของปจจัยการผลิต (4M) 
ขั้นตอนที่ 3 จัดทําตารางรวมจุดบกพรอง (Problem Chart) 
ขั้นตอนที่ 4 ประเมินความรุนแรงของปญหา (FMEA) 
ขั้นตอนที่ 5 คนหาสาเหตุรากเหงาโดยใช PM Analysis 
ขั้นตอนที่ 6 กําหนดผลกระทบของมาตรการแกไขที่นําเสนอ 
ขั้นตอนที่ 7 ดําเนินการปรับปรุง 
ขั้นตอนที่ 8 ทบทวนสภาพปจจัยการผลิต (4M) 
ขั้นตอนที่ 9 รวบรวมรายการตรวจสอบ (Check Point) และกําหนดสภาพใหชัดเจน 
ขั้นตอนที่ 10 จัดทําตารางควบคุมระหวางสวนประกอบของคุณภาพ (Quality 

Component) และ เง่ือนไข (Conditions) เพ่ือประกันคุณภาพ 
กิจกรรมบํารุงรักษาคุณภาพเปนกิจกรรมปองกันการเกิดของเสีย โดยการควบคุม

สภาวะเงื่อนไขที่ดีพอของกระบวนการและเครื่องจักร ในการดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษา
คุณภาพ คุณลักษณะทางดานคุณภาพ จะไดรับผลกระทบจาก 4M ซึ่งประกอบดวย ทักษะและ
ความชํานาญของพนักงาน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัสดุ (Material) และวิธีการ (Method) 
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ความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางดานคุณภาพ 4M จะมีความชัดเจนขึ้นโดยการวิเคราะห
สาเหตุของการเกิดของเสียในปจจัย 4M นั้นจะพบวาความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางดาน
คุณภาพกับเครื่องจักรเปนสิ่งสําคัญที่สุด ในบางอุตสาหกรรม กระบวนการอาจจะเปนสิ่งที่มี
ความสําคัญมากกวาเครื่องจักร ดังน้ัน กอนที่จะพิจารณาเครื่องจักร จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมุง
พิจารณากระบวนการกอน กลาวคือจําเปนที่จะตองทราบความสัมพันธระหวางสภาวะเงื่อนไข
ของกระบวนการกับคุณภาพอยางชัดเจน และควรจะยืนยันสภาวะเงื่อนไขที่ ดีพอของ
กระบวนการที่จะผลิตเฉพาะของดี 

เครื่องจักรจึงเปนเครื่องมือที่จะทําใหกระบวนการดําเนินการไมได ดวยเหตุนี้จึง
จําเปนตองทราบถึงสวนประกอบ (Component) ของเครื่องจักรที่มีผลกระทบตอคุณลักษณะ
ทางดานคุณภาพ ซึ่งเรียกวา Quality Component ใหชัดเจน เพ่ือควบคุมคุณลักษณะทางดาน
คุณภาพ โดยใชตาราง Quality Process หรือตาราง Equipment Quality Process นั่นคือ การ
บํารุงรักษาคุณภาพเปนวิธีการรับประกันคุณภาพที่ตนทางของกระบวนการ 

7. กิจกรรมฝายบริหารที่ไมเก่ียวของกับการผลิตโดยตรง 
เปนกิจกรรมที่นอกจากจะสนับสนุนการลดความสูญเสียและปองกันไมใหเกิดความ

สูญเสีย ณ หนางานผลิตแลว ยังดําเนินกิจกรรมเชนเดียวกันน้ีในหนวยงานของตนเองดวย 
การทํา TPM ในหนวยงานที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรง แตมีผลทางออมตอการ

ผลิต มุงเนนการกําจัดความสูญเสียที่เกิดจากคน (Human Loss) และเพิ่มประสิทธิภาพการ
ทํางานใหสูงขึ้น 

กิจกรรมหลักที่ตองทํา 
1. เพ่ิมประสิทธิภาพงานโดยการการปรับปรุงเพ่ือลดการสูญเสีย (Focused   

Improvement) 
2. สรางระบบบํารุงรักษาดวยตนเองในสํานักงาน (Autonomous Maintenance) 
3. ยกระดับความสามารถของบุคลากรโดยใหการศึกษาและฝกอบรม 
4. สรางระบบการใชบุคลากรอยางมีประสิทธิภาพ 
5. ประเมินผลระบบปฏิบัติงานที่อยูในปจจุบัน 
ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงจะมีบทบาทสําคัญมากในการสนับสนุน

กิจกรรม TPM ในสายการผลิต ความเร็วและคุณภาพของขอมูลที่ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับ
การผลิตโดยตรงสงให จะมีผลกระทบอยางมากตอกิจกรรมของฝายการผลิต นอกจากการ
สนับสนุนกิจกรรม TPM ของฝายการผลิตแลว ยังมีจุดมุงหมายที่จะทําใหการทํางานในฝายของ
ตนเองมีประสิทธิภาพสูงขึ้นดวย อยางไรก็ตาม เปนสิ่งที่ไมงายที่ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับ
การผลิตโดยตรง จะสามารถแสดงผลลัพธของฝายตนเองไดเชนเดียวกับฝายการผลิต ดังน้ัน 
การดําเนินกิจกรรม TPM ในฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตน้ี จะพยายามสรางระบบการ
ทํางานในสํานักงานใหเหมือนกับโรงงาน ซึ่งเรียกวาโรงงานสํานักงานโดยใหมีการไหลของขอมูล
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อยางราบรื่น กลาวคือ ฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงจะสรางจินตนาการที่จะ
สรางโรงงานสํานักงานที่ทําหนาที่หลักตั้งแตการรวบรวมขอมูล การประมวลผลขอมูล การปอน
ขอมูล การดําเนินกิจกรรม TPM ของฝายบริหารที่ไมเกี่ยวของกับการผลิตโดยตรงนี้ จึงมีการ
ดําเนินการไดงายขึ้นโดยการทํากิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองและการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
เชนเดียวกับโรงงาน 

การบํารุงรักษาดวยตนเอง สามารถดําเนินกิจกรรมเปนขั้นตอนเชนเดียวกับในโรงงาน 
แตมีขั้นตอนที่นอยกวา ประกอบดวย 

ขั้นตอนที่ 1  สํารวจและปรับปรุงสภาพของสํานักงาน 
ขั้นตอนที่ 2  ปรับปรุงปญหาและหามาตรการแกไขจุดที่กอใหเกิด 
ขั้นตอนที่ 3  จัดทําเกณฑมาตรฐานของสํานักงาน มาตรฐานการปฏิบัติงานและคูมือ 
ขั้นตอนที่ 4  การตรวจสอบโดยรวม 
ขั้นตอนที่ 5  การดําเนินการตรวจประเมินเปนระยะ 
การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง มีการดําเนินกิจกรรมในลักษณะของกลุมกิจกรรมแกไข

ปญหาและมีขั้นตอนเชนเดียวกับในโรงงาน เพียงแตเนนไปที่การลดความสูญเสียในกิจกรรม
ฝายบริหารซึ่งโดยทั่วไปมีอยู 7 ประการ คือ 1) การสูญเสียคุณคา (Value Loss) 2) การสูญเสีย
ในการกระบวนการทํางาน (Processing Loss) 3) การสูญเสียความแมนยํา (Accuracy Loss) 
4) การสูญเสียความเร็วและเวลา (Speed and Timing Loss) 5) การสูญเสียจากการอยูเฉย 
(Idling Loss) 6) การสูญเสียจากการสื่อสาร (Communication Loss) และ 7) การสูญเสียจาก
ตนทุน (Cost Loss) 

นอกจากนี้การปรับปรุงเฉพาะเรื่องมีจุดประสงคที่จะเพิ่มประสิทธิภาพของการทํางาน
ในสํานักงานโดยการเพิ่มความเร็วและลดกําลังคนในการทํางานนั้น ดังน้ัน เพ่ือใหสามารถบรรลุ
จุดประสงคดังกลาวนี้จะตองมีการสงเสริมการจัดทําระบบสนับสนุนในการประมวลขอมูล เชน 
สรางระบบสํานักงานอัตโนมัติ (Office Automation) และระบบเชื่อมโยงขอมูลเครือขายภายใน 
(Local Area Network) รวมทั้งจะตองสนับสนุนการจัดทําแผนและความสามารถในการตัดสินใจ
ของผูบริหารและหัวหนางาน 

8. การบริหารความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม 
เปนกิจกรรมที่ทําใหอุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) มลภาวะเปนศูนย (Zero 

Pollutant) และไมเกิดขยะ (Zero Waste) นอกจากนั้นยังมุงสรางสภาพแวดลอมในที่ทํางานใหดี
ขึ้นดวย 

ในอุตสาหกรรม การกําจัดผลกระทบที่มีตอสิ่งแวดลอมและรักษาสภาวะที่มีความ
ปลอดภัย เปนประเด็นที่สําคัญยิ่ง ดวยเหตุนี้ การดําเนินการ อาทิ การฝกอบรม KYT และ จุด
อันตราย (Near-miss) รวมถึง การศึกษาความสามารถในการปฏิบัติงาน (Operability Studies) 
ซึ่งเปนสิ่งจําเปนสําหรับการเพิ่มผลลัพธ 
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ในการดําเนินกิจกรรม TPM การสงเสริมโครงสรางการบริหารจัดการดานความ
ปลอดภัยเปนสิ่งที่สําคัญ ในกรณีนี้จะมีการดําเนินกิจกรรมเปนขั้นตอนเชนเดียวกับการ
บํารุงรักษาดวยตนเอง กลาวคือ 

ขั้นตอนที่ 1  การคนหาตําแหนงที่ไมมีความปลอดภัย 
ขั้นตอนที่ 2  มาตรการแกไขตําแหนงที่กอใหเกิดความปลอดภัย 
ขั้นตอนที่ 3  การทบทวนเกณฑมาตรฐานดานความปลอดภัย 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง การหามาตรการในสวนเครื่องจักรที่มีความปลอดภัยแมวา

พนักงานจะขาดสมาธิและไมระมัดระวังในชั่วขณะหนึ่ง หรือกลาวอีกนัยหน่ึงการปรับปรุงให
เครื่องจักรมีระบบปองกันความพลั้งเผลอ หรือ Poka Yoke เปนสิ่งที่จําเปน 

ในอุตสาหกรรม การบํารุงรักษาตามระยะเวลา จะมีการดําเนินการซอมแซมและใชคน
จากผูรับเหมามาชวยทําความสะอาด ดังน้ัน การรักษาความปลอดภัยในขณะซอมบํารุงน้ีจึงเปน
สิ่งสําคัญ 

นอกจากนี้ ถาเปนไปได ควรมีการตรวจสอบยืนยันทักษะความชํานาญและคุณสมบัติ
ของพนักงานจากบริษัทผูรับเหมา รวมทั้งจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการควบคุมดูแลและใหการ
อบรมเกี่ยวกับความปลอดภัยในการปฏิบัติงานอยางเขมงวด เพ่ือปองกันอันตรายที่อาจจะ
เกิดขึ้นอยางจริงจัง 
 
แนวคิดในการวัดผลสําเร็จ 

การดําเนินกิจกรรม 8 เสาหลักของ TPM จะสมบูรณไดก็ตอเม่ือมีการดําเนินกิจกรรม
อยางเชื่อมโยงกันระหวางแตละกิจกรรม และมีการกําหนดเปาหมายที่สอดคลองกัน 

การกําหนดเปาหมายของ TPM ตามแนวคิดของเซอิจิ  นากาชิมา และคุนิโอะ ชิโรเซะ 
(2548) กลาววา กิจกรรม TPM จะไดรับการประเมินก็ตอเม่ือกิจกรรมสามารถประสบผลสําเร็จ
ไดในเชิงรูปธรรม ซึ่งก็คือผลลัพธที่สามารถบรรลุเปาหมายไดโดยที่กลุมยอยในแตละระดับ 
ตั้งแตพนักงานระดับลางสุด ระดับหัวหนางาน ระดับผูชวยผูจัดการแผนก ระดับผูจัดการแผนก 
ระดับผูจัดการฝาย จนถึงระดับผูจัดการโรงงาน มีการกําหนดเปาหมายของแตละระดับ และใน
แตละระดับจะมีการดําเนินการอยางเปนรูปธรรม เพ่ือที่จะทําใหสามารถบรรลุเปาหมายดังกลาว
นั้น โดยที่มีการดําเนินกิจกรรมรวมกันอยางสอดคลองเปนหนึ่งเดียวกัน 

นอกจากนี้ ผลสําเร็จเหลานี้มีสวนรวมในการบริหารธุรกิจอยางไร ถาระดับที่มีสวนรวม
คอนขางนอยแลว ก็จําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีระบบที่จะทําใหทราบไดวาปญหาคืออะไร และจะ
แกปญหานั้นไดอยางไร รวมทั้งจะตองทําใหเปาหมายของ TPM รวมเปนหนึ่งเดียวกับเปาหมาย
ของธุรกิจ 

กิจกรรม TPM นั้นยังมีจุดมุงหมายที่จะทํา “การปรับปรุงสภาพโครงสรางของสถาน
ประกอบการโดยการพัฒนาสภาพโครงสรางของคนและเครื่องจักร” ดังน้ัน จะเห็นไดวาผลลัพธที่
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เปนนามธรรมของ TPM ก็คือ ทัศนคติของคนเปลี่ยนไป เครื่องจักรและสถานที่ทํางานสะอาดขึ้น 
ภาพลักษณของบริษัทเปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึ้น 

การวัดผลสําเร็จของกิจกรรม TPM สามารถแสดงไดเปนดัชนีวัดผลที่สอดคลองตาม 
PQCDSM ตามตัวอยางในรูปที่ 5 
 
 

 
รูปที่ 5 ตัวอยางดัชนีวัดผลสําเร็จในการดําเนินกิจกรรม TPM 

ที่มา : เซอิจิ นากาชิมา (2545 : 2-3) 

 

 

 

, ขอเสนอแนวคิดเพือ่การปรับปรุงงานเพิ่มข้ึน 
  230% (36.8 —> 83.6/ คน I ป) (บริษัท N) 
, มีการประชุมกลุมยอยเพิ่มขึ้น 
  200% (2 —> 4 คร้ัง / เดือน) (บริษัท C) 

, ของเสียในกระบวนการลดลง 
  90% (1.0% —>0.1%) (บริษัท MS) 
, ของเสียลดลง 
  70% (0.23% —> 0.08%) (บริษัท T) 
, ขอรองเรียนจากลูกคาลดลง 
  50% (บริษัท MS) 
  50% (บริษัท F) 
  25% (บริษัท NZ) 

, คาใชจายในการบํารุงรักษาลดลง 
  15% (บริษัท TK) 
  30% (บริษัท F) 
  30% (บริษัท NZ) 
, ประหยัดพลังงาน 
  30% (บริษัท C) 

 
, ผลผลิตหรือผลิตภาพแรงงานเพิ่มข้ึน 
  140% (บริษัท M) 
  150% (Company F) 
, มูลคาเพิ่มตอคนเพิ่มขึน้ 
  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) 

, อุบัติเหตุเปนศนูย (บริษัท M) 
, มลภาวะเปนศนูย (ทุกบริษัท) 

ผลลัพธ ตัวอยางผลสําเร็จของกิจกรรม TPM 

, สินคาคงคลังลดลง (โดยจํานวนวัน) 
  50% (11  —> 5 วัน) (บริษัท T) 
, การหมุนเวียนของสนิคาคงคลังมากขึน้ 
  200% (3 —> 6 รอบ / เดือน) (บริษัท C) 
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โดยผลลัพธของกิจกรรมจะตองไดรับการประเมินและวัดดูวาประสบผลสําเร็จหรือไม 
วัตถุประสงคของการวัดผลสําเร็จมีดังตอไปน้ี 

1. ผลลัพธของกิจกรรมในแตละระดับสามารถประสบผลสาํเร็จไดหรือไม 
2. จากผลลัพธดังกลาวนี้ จะทาํใหสามารถคนหาเรื่องที่มีลําดับความสําคัญมากกวาที ่

ควรจะทําไดถาไมสามารถบรรลุเปาหมายได ก็จะสามารถทราบหวัขอเรื่องที่มีความสําคัญที่ควร
จะทําเพื่อใหบรรลุเปาหมายนั้นได 

3. ถาสามารถบรรลุเปาหมายไดแลว ก็จะสามารถทราบหวัขอเร่ืองที่มีความสําคัญที ่
ควรจะทําเพื่อใหไดผลลัพธที่ดีขึ้นได 

4. ประเมินดูวาผลสําเร็จของแตละระดับมีความเชื่อมโยงกับการปรับปรุงเพ่ือเพ่ิม 
กําไรหรือการลดตนทุนของโรงงานโดยรวมหรือไม 

5. ดัชนีชี้วัดถึงผลสําเร็จของแตละระดับ (กลุมยอยในระดบัลางสุด หัวหนางาน  
ผูชวยผูจัดการแผนก ผูจัดการแผนก ผูจัดการฝาย และผูจัดการโรงงาน) เปนระบบเดียวกัน 

6. ทราบหัวขอเรือ่งที่มีลําดับความสําคัญมากกวาที่ควรจะทําในแตละระดับได 
 

ผลงานวิจยัที่เก่ียวของ 
1. โชติรส  บุญทองเสน, นันทรังสี  สงวนทรัพยทวี และบุญสันต  พหลโยธิน (2549) 

ไดจัดทํารายงานการศึกษาคนควาอิสระ เรื่อง “ปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการนําการ
บํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม(TPM)มาใชในองคการที่ไดรับรางวัล TPM Excellence 
Award จากสถาบัน Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM)” ซึ่งทําการศึกษาใน
องคการที่ไดรับรางวัล 4 องคการโดยการสัมภาษณในเชิงลึก ผลการศึกษา พบวาทั้ง 4 องคการ
ใหความเห็นวา ปจจัยที่ มีความสําคัญมากที่สุดตอการดําเนินกิจกรรม TPM ใหประสบ
ความสําเร็จ นั่นคือ ภาวะผูนําของผูบริหาร เพราะผูบริหารเปนผูที่กําหนดทิศทางการดําเนินงาน
ขององคการเพื่อใหไปถึงเปาหมายที่วางไว และยังเปนผูตัดสินใจในการนําระบบ TPM เขามาใช
ในองคการ รวมทั้งเปนตนแบบใหกับพนักงานภายในองคการปฏิบัติตามเพื่อดําเนินกิจกรรม
ตามวิธีของ TPM นอกจากนี้ยังมีปจจัยอ่ืน ๆ ไดแก ปจจัยทางดานทรัพยากรมนุษย ดาน
โครงสรางองคการ ดานการทบทวนผลการปฏิบัติงาน ความไวใจ และเครื่องมือการบริหาร
จัดการ ซึ่งปจจัยทั้งหมดที่กลาวมานี้เปนปจจัยที่ทําใหองคการกลุมตัวอยางประสบความสําเร็จ
ในการดําเนินกิจกรรม TPM จนไดรับรางวัลจาก JIPM ในที่สุด 

2. ประวุฒิ  ศิริหงษ, ภาษิต  สงวนวงษอารยะ และสุรัตน  สุพัฒนผลาผล (2548) ได
จัดทําปริญญานิพนธ เร่ือง “การบํารุงรักษาเชิงปองกันสําหรับธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอม 
กรณีศึกษา : โรงงานทําแกนกระดาษ” และมีรายงานการศึกษางานวิจัยซึ่งทําการศึกษาวิจัยการ
เพ่ิมคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ใน
สายการผลิตแกนกระดาษโดยใชการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) 
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รวมกับการประยุกตใช TPM ซึ่งในงานวิจัยนี้ใชเพียง 4 เสาหลัก คือ การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
(AM) การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (FI) การบํารุงรักษาตามแผน (PM) และ การฝกอบรมเพื่อเพ่ิม
ทักษาะใหกับพนักงาน (ET) ผลของการศึกษา พบวา แนวทางการประยุกตใช TPM สามารถลด
ความสูญเสียเวลาในดานการผลิต และสามารถเปลี่ยนแปลงคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรในกลุมตัวอยางใหเพ่ิมขึ้นจาก 48.33% เปน 66.00% หรือเพ่ิมขึ้น 17.67% และจาก
การปรับปรุงขางตนสงผลใหสายงานผลิตแกนกระดาษสามารถลดตนทุนไดประมาณ 
328,601.37 บาทตอสามเครื่องตอเดือน 

3. น้ําทิพย  เวียงแกว (2546) ไดจัดทําภาคนิพนธเร่ือง “ประสิทธิผลของการนํา
กิจกรรมการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) มาปฏิบัติในองคการ ศึกษากรณีเฉพาะ 
บริษัทเอเชียไฟเบอรจํากัด (มหาชน)” พบวา มีระดับของประสิทธิผลคอนขางมาก ปจจัยที่มี
ความสัมพันธตอการดําเนินกิจกรรม คือ การสื่อสารและการประชาสัมพันธ ความพรอมของ
บุคลากร การประสานงานระหวางหนวยงาน และความพรอมของงบประมาณและสถานที่ในการ
ดําเนินกิจกรรมสวนปจจัยที่ไมสัมพันธ คือ เพศ อายุ การศึกษา ความรูความเขาใจในกิจกรรม 
TPM และโครงสรางหนาที่ขององคการ แนวทางในการปรับปรุงการดําเนินกิจกรรมควรกําหนด
ผูประสานในการดําเนินกิจกรรม เทคนิคในการประชาสัมพันธ ความรูความเขาใจในกิจกรรม 
TPM พนักงานและจํานวนของพนักงานที่เปนกรรมการดําเนินงาน ความรวมมือของฝายที่
เกี่ยวของ ความเหมาะสม และการพิจารณาเมื่อมีการเสนอของบประมาณเพื่อนํามาใชในการ
ดําเนินกิจกรรม ดังนั้นบุคลากรควรมีความรูในการดําเนินกิจกรรม TPM เพ่ือใหคําปรึกษา
แนะนําเมื่อเกิดปญหาในการดําเนินกิจกรรมและควรฝกอบรมพนักงานอยางตอเนื่องในเรื่องที่
เกี่ยวกับพื้นฐานการดําเนินกิจกรรม TPM และกิจกรรมที่เปนเครื่องมือตางๆ  ทั้งระดับหัวหนาผู
ควบคุมที่เปนตัวแทนฝายและระดับปฏิบัติการ 

4. การันต  มงคลชัยอรัญญา, ธานี  นิยมไพโรจน, สกุลศักดิ์  จักรพล, สาธิต  ฮวบ
เจริญ และสุระชัย  ศรีหม่ืนไวย (2545) ไดรวมกันจัดทําภาคนิพนธ เรื่อง “การศึกษาปจจัยที่มีผล
ตอความสําเร็จในการดําเนินกิจกรรม TPM ในโรงงานที่ไดรับ PM Excellence Award” ซึ่ง
ทําการศึกษาปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการดําเนินงาน TPM และหาลําดับความสําคัญของ
แตละปจจัย ประกอบดวย  บทบาทของผูบริหารระดับสูง การดําเนินกิจกรรมกลุมยอย และ การ
ใชที่ปรึกษา TPM จาก JIPM ประเทศญี่ปุน โดยทําการวิจัยเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ โดย
จัดทําแบบสอบถามเพื่อสอบถามความคิดเห็นของกลุมประชากรตัวอยาง ซึ่งเปนบริษัทที่ไดรับ 
PM Excellence Award จํานวน 3 บริษัท คือ บริษัท ยูนิลีเวอร ไทย โฮลด้ิงส จํากัด บริษัท 
อุตสาหกรรมรถยนตไทย จํากัด และ บริษัท ไทยคารบอนแบล็ค จํากัด (มหาชน) สําหรับผลการ
วิเคราะหเชิงปริมาณ พบวา ปจจัยทั้ง 3 มีผลตอความสําเร็จในการดําเนินงาน TPM โดยปจจัย
ดานที่ปรึกษา TPM จาก JIPM มีระดับความสําคัญมากที่สุด สวนปจจัยดานบทบาทผูบริหาร
ระดับสูง มีระดับความสําคัญรองลงมา สวนปจจัยดานการดําเนินกิจกรรมกลุมยอย มีระดับ
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ความสําคัญนอยที่สุด สําหรับผลการวิเคราะหเชิงคุณภาพ พบวา ปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จใน
การดําเนินงาน TPM ไดแก 1) ความมุงม่ันของผูบริหารระดับสูง 2) สภาพแวดลอมที่เหมาะแก
การทํากิจกรรม 3) แรงจูงใจ 4) ความสามารถของกลุม และ 5) การจัดสรรทรัพยากร โดยที่ผล
การวิเคราะหเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ มีความสอดคลองกัน คณะผูเขียนไดใหความเห็นวา 
จิตสํานึกที่เสียสละเพื่อสวนรวมในการสรางความรวมมือจากทุกฝายเปนปจจัยละเอียดออน อีก
ทั้งการศึกษาตัวแบบผูนําในบริบทของตะวันออกที่เหมาะสมตอการดําเนินงาน TPM มีความ
นาสนใจที่จะทําการศึกษาตอไป 

5. เรืองศักดิ์  เรืองพิสิฐ (2545) ไดจัดทําภาคนิพนธ  เร่ือง “การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุก
คนมีสวนรวม (TPM) เพ่ือการเพิ่มผลผลิตของบริษัท อุตสาหกรรมรถยนตไทย จํากัด” โดย
ศึกษาพบวา สาเหตุที่มีการนํา TPM มาใชเกิดจาก 1) ปจจัยที่เปนแรงกดดันจากภายนอก ไดแก 
สิทธิประโยชนและขอยกเวนที่ไดรับจากสํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุนหมดอายุลง
ในป 2539 ทําใหตนทุนสูงขึ้น และเกิดจากการแขงขันที่รุนแรงเพิ่มมากขึ้น 2) ปจจัยที่เปน    
แรงกดดันจากภายใน ไดแก การที่บริษัทมุงที่ผลผลิตเพียงอยางเดียว ทําใหสินคาไมมีคุณภาพ
และเกิดการสูญเสีย และพนักงานขาดทักษะความชํานาญ  ปจจัยที่มีผลตอความสําเร็จในการ
ดําเนินกิจกรรม TPM ไดแก 1) ความมุงม่ันของผูบริหารระดับสูงโดยเขามามีสวนรวมตั้งแตเร่ิม
กิจกรรมตลอดจนติดตามประเมินผล 2) การไดรับคําแนะนําจากที่ปรึกษาและผูเชี่ยวชาญในการ
ดําเนินกิจกรรม 3) การดําเนินการตามนโยบายและเปาหมายที่กําหนดไว 4) การพัฒนา
ทรัพยากรมนุษยภายในองคการ 5) การติดตอสื่อสารภายในองคการที่มีประสิทธิภาพ 6) การ
จัดตั้ง TPM Office ขึ้นมาเพื่อสงเสริมการดําเนินกิจกรรม TPM 7) ลักษณะการประกอบธุรกิจ
ของบริษัท ซึ่งทําการผลิตชิ้นสวนเพื่อประกอบเครื่องยนต ซึ่งใชเครื่องจักรเปนหลักใน         
การปฎิบัติงาน ทําใหเหมาะสมตอการนํากิจกรรม TPM มาใชกับองคการ สําหรับปญหาของการ
ดําเนินกิจกรรม คือ 1) หนังสือเกี่ยวกับ TPM สวนใหญเปนภาษาอังกฤษและภาษาญี่ปุน ทําให
ยากตอการเขาใจ 2) การถายทอดใหพนักงานเขาใจคอนขางยากเพราะกิจกรรม TPM ใช
ศัพทเทคนิคคอนขางมาก ผูสอนตองใชภาษาที่เขาใจงาย 3) พนักงานมองวาเปนการเพิ่มภาระ
ใหกับตน และเสนอแนวทางแกไขวา ตองรับพนักงานที่มีความรูสามารถถายทอดกิจกรรมให
เขาใจงาย กระตุนใหพนักงานเขารวมดําเนินกิจกรรมเพื่อนําไปสูความสําเร็จ นอกจากนี้      
คณะผูทําการศึกษายังกลาวถึงประโยชนขององคการวา ทําใหเกิดการประสานความรวมมือ
ระหวางหนวยงาน ทําใหของเสียจากการผลิตลดลง ทําใหพนักงานไดรับการพัฒนาความรู
เน่ืองจากมีการฝกทักษะอยูเสมอ ทําใหพนักงานไดรูจักแสดงความคิดเห็นอยางเปนระบบ และ
หากการดําเนินกิจกรรมประสบความสําเร็จจะทําใหภาพลักษณที่ดีใหกับองคการดวย 

6. ธาราริน  อรามเจริญ (2543) ไดจัดทําวิทยานิพนธ เร่ือง “การวัดสมรรถนะระบบ
การจัดการซอมบํารุงรักษา” โดยทําการวิจัยเพ่ือออกแบบวิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการ
ซอมบํารุงรักษาของโรงงานอุตสาหกรรม ดวยการศึกษาบทความและแนวคิดตางๆที่เกี่ยวกับ
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ระบบการซอมบํารุงรักษา กระบวนการและขั้นตอนในการบํารุงรักษาเครื่องจักรของโรงงาน
อุตสาหกรรมทั่วไป ไดสรุปเปนโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา มีการ
กําหนดตัวชี้วัดสมรรถนะ (Performance Indicators) ของกิจกรรมตางๆ มีการออกแบบการวัด
สมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาโดยอาศัยเทคนิคของเดลฟาย กระบวนการลําดับชั้น
เชิงวิเคราะหและวิธีการเปรียบเทียบเปนคูๆ และมีการทบทวนจากผูเชี่ยวชาญเพื่อตรวจสอบ
ระบบ กระบวนการ วิธีการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาที่ไดออกแบบไว 
จากนั้นจึงไดนําไปทดลองใชกับโรงงานอุตสาหกรรมประเภทปโตรเคมี พบวา 1) โครงสรางของ
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาแบงเปน 3 สวนใหญๆ คือ การจัดการเกี่ยวกับองคกรซอม
บํารุงรักษา การจัดการดานทรัพยากรซอมบํารุงรักษา และ การจัดการดานการดําเนินงานซอม
บํารุงรักษา 2) ตัวชี้วัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาแบงเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ 
ตัวชี้วัดสมรรถนะเชิงจิตพิสัย ไดแก ความชัดเจนของนโยบาย ภารกิจ วัตถุประสงค เปาหมาย 
หนาที่ ความรับผิดชอบของพนักงาน และความพึงพอใจของพนักงาน เปนตน สวนตัวชี้วัด
สมรรถนะอีกตัวหน่ึงคือ ตัวชี้วัดสมรรถนะเชิงวัตถุวิสัย ไดแก สัดสวนงานซอมบํารุงรักษา     
เชิงปองกัน สัดสวนงานซอมบํารุงรักษาเชิงวางแผนและจัดลําดับงาน และสัดสวนของเครื่องจักร
เสีย เปนตน 3) ชุดการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา ซึ่งประกอบดวย วิธีการ
และขั้นตอนการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษา แบบสอบถามการวัดสมรรถนะ
ระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาเชิงจิตพิสัยและเชิงวัตถุวิสัย เม่ือนําไปทดลองใชกับโรงงาน
พบวา ตัวแบบการวัดสมรรถนะระบบการจัดการซอมบํารุงรักษาสามารถเสนอแนะใหผูบริหาร
ไดรับรูถึงศักยภาพดานการจัดการซอมบํารุงรักษาที่แทจริงขององคกร และเปนขอมูลปอนกลับ
ที่นํามาใชเปนแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาระบบการซอมบํารุงรักษาขององคกรได 

7. อัมพิกา ไกรฤทธิ์ และคณะ (2541) ไดจัดทําโครงการวิจัยเรื่อง “การบริหารการ
เพ่ิมผลผลิตในกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเพ่ืออนาคต” โดยชวงแรกคณะผูวิจัยมุงศึกษา
ปญหาและอุปสรรคของโรงงานประกอบยานยนตที่เกิดจากโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตใน
มุมมองของผูบริหารระดับกลางและระดับสูงของโรงงานประกอบยานยนตชั้นนําของประเทศไทย   
ผลการวิจัยชวงแรกพบวา ปญหาและอุปสรรคที่มีความสําคัญ 4 อันดับแรก คือ คุณภาพไม
สม่ําเสมอ ตนทุนการผลิตสูง การจัดสงไมตรงเวลา และไมสามารถสนองตอบตอเทคโนโลยีการ
ผลิตระดับสูง ชวงหลังคณะผูวิจัยศึกษาถึงสถานภาพปญหาและอุปสรรคในดานการบริหาร
จัดการที่เกิดขึ้นจริงกับโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตและเพ่ิมความเชื่อม่ันในดานความถูกตอง
ของขอมูลที่ไดรับมาจากการสํารวจ ผลการวิจัยชวงหลังพบวา ปญหาและอุปสรรคในมุมมอง
ของโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตที่มีความสําคัญ 4 อันดับแรก คือ ตนทุนการผลิตสูง การจัดสง
ไมตรงเวลา คุณภาพไมสมํ่าเสมอ และไมสามารถสนองตอบตอเทคโนโลยีการผลิตระดับสูง    
ซึ่งเห็นวาทั้งโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตและโรงงานประกอบยานยนตมีมุมมองเกี่ยวกับ
ประเด็นปญหาและอุปสรรคเหมือนกันแตใหความสําคัญในระดับที่แตกตางกัน เน่ืองจากเหตุผล
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ที่ตางฝายตางมองถึงผลกระทบสูตนเองเปนหลัก กลาวคือ ผูประกอบยานยนตตองการชิ้นสวนที่
มีคุณภาพเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของโรงงานประกอบยานยนต ในขณะที่ผูผลิต
ชิ้นสวนยานยนตถูกบีบใหลดตนทุนการผลิตลงประมาณ 4-5% ตอป ซึ่งเปนนโยบายที่สรางแรง
กดดันอยางมากตอโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตจึงใหความสําคัญอยางสูงตอการลดตนทุนและ
มองปญหาคุณภาพเปนเรื่องสําคัญรองลงมา ผลสรุปจากการวิจัยพบวาสาเหตุหลักของปญหาที่
เกิดขึ้นกับโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตทางดานคุณภาพ ตนทุนการผลิต และการจัดสง มาจาก
พ้ืนฐานทางดานการผลิต 5 ประการ โดยเรียงตามลําดับความสําคัญดังน้ี  พนักงาน เครื่องจักร 
วัสดุ วิธีการ และการบริหาร คณะผูวิจัยไดใหขอเสนอแนะวา ปญหาเรงดวนที่โรงงานผลิต
ชิ้นสวนยานยนตจะตองรีบแกไขคือ การลดตนทุนการผลิต โดยแบงออกเปนมาตรการตางๆดังนี้  

ดานวัตถุดิบ จะตองควบคุมของเสียเพ่ือไมใหเกิดวัตถุดิบสูญเปลาในระบบการผลิต
และจัดเก็บพัสดุคงคลังอยางมีระบบและถูกตองตามหลักวิชาการ 

ดานพนักงาน จะตองปรับโครงสรางองคกรใหมีขนาดเล็กลง ทํางานเปนทีมมากขึ้น 
สื่อสารขอมูลอยางถูกตองและฉับไว รวมถึงตองเปดโอกาสใหมีการหมุนเวียนการทํางาน 

ดานเครื่องจักร จะตองวางแผนการบํารุงรักษาทั้งระบบดวยการปฏิบัติอยางจริงจังและ
สม่ําเสมอโดยเนนใหพนักงานใชเครื่องจักรอยางถูกตองปลอดภัยตามขั้นตอนที่ผูผลิตกําหนด  

ดานวิธีการ จะตองสรางมาตรฐานการผลิตสินคาใหครบวงจร 
ดานผูบริหาร จะตองปรับตนเองอยูเสมอโดยเฉพาะอยางยิ่งในเรื่องเก่ียวกับการ

วางแผน การควบคุม และการประเมินผล นอกจากนั้นแลว ยังตองนําเทคนิคตางๆในการเพิ่ม
ผลผลิตและปรับปรุงคุณภาพมาใช พรอมกับขยายตลาดไปตางประเทศ หาชองทางรวมทุนกับ
ตางชาติและชองทางเจาะตลาดชิ้นสวนอะไหล 

8. ฐากูล  พิทักษตระกูล และวิโรจน  วองคงคาทอง (2540) ไดจัดทําปริญญานิพนธ 
เรื่อง “การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม” โดยศึกษากรณีของ บริษัท ยูนิลิเวอรไทยโฮลดิ้ง 
จํากัด  พบวา การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM) เปนกิจกรรมที่มีเปาหมายในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของการทํางานใหไดประโยชนสูงสุด ดวยการขจัดความสูญเสียของคน 
เครื่องจักร อุปกรณตางๆ  และสรางสถานที่ทํางานใหมีชีวิตชีวาดวยกิจกรรมบํารุงรักษาดวย
ตนเอง ซึ่งจะทําใหทัศนคติในการทํางานเปลี่ยนไป การเปลี่ยนแปลงดังกลาวจะทําใหพนักงาน
รูสึกถึงความเปนเจาของ มิใชมีความรูสึกวาตนเปนเพียงพนักงานที่จะมาทํางานไปวันๆเทานั้น 
หรือสรุปไดวา การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมจะมุงสูความสูญเสียของระบบเปนศูนย 
การผลิตของเสียเปนศูนย อุบัติเหตุเปนศูนย การเสียของระบบอยางฉับพลันเปนศูนย และมี
ความพอใจในการทํางาน กลาวโดยรวมคือ จะทําใหประสิทธิภาพในการทํางานสูงขึ้น ลักษณะ
พิเศษของ TPM คือ มีกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเอง และ กิจกรรมกลุมยอยที่ซอนกันจาก
พนักงานระดับลางถึงผูบริหารระดับสูง ซึ่งกิจกรรมกลุมดังกลาวจะทําใหทุกคนในองคการมีสวน
รวมในการทํา TPM 
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���ก����ก��ก�������ก����� TPM ���� !�"#������$�%�&��'�(�ก)*�+��
���ก *ก����ก,�-. ����(ก��.��
��-&��������"���	��� 'ก������./&�.��.��+��ก��
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�����ก����� TPM !�'����+�����ก *ก��3��'��$�24�2,����
��-&��������0 '"��!���&�        
25 *���)���ก����ก�����(�)*ก�7	�)& �-�' 8#�.	���,�� 	�#�ก	��&ก)*0� .4,�*�
 '���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 ���� ����.���
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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 '%�-,�*���)� 
 



����� 4 
����	
����������� 

 
��	
��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����� 
 



 

 

50

 

 
รูปที่ 13 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการลดลงของ การขัดของของเครื่องจักร เมี่อเทียบกับ คา Base ที่ไดจากการสํารวจสภาพเครื่องจักรตนแบบ 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

% 

เปาหมายลด 15% 
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รูปที่ 14 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการลดลงของ ของเสีย เมื่อเทียบกับ คา Base ที่ไดจากการสํารวจสภาพเครื่องจักรตนแบบ 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 

เปาหมายลด 15% 
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รูปที่ 15 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการลดลงของคาใชจายในการซอมบํารุง เมื่อเทียบกับ คา Base จากการสํารวจสภาพของเครื่องจักรตนแบบ 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 

เปาหมายลด 15% 
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 รูปที่ 16 กราฟแสดงเปอรเซ็นตการเพิ่มขึ้นของ OEE เมื่อเทียบกับ คา Base ที่ไดจากการสํารวจสภาพเครื่องจักรตนแบบ 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 

เปาหมายเพิ่ม 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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������ก 	. 
��������������ก��ก��ก������������������ 
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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 



 67 

������ 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
�,&�,!�),�)
�-�$.�)�&ก� (Breakdown) :;!��[RFC< 
3. C&)*���+����ก
����)����	?�-�$.�)�&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 � �fghfFก��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�	
��-�$.�)�&ก�� �
�	
��"� !��:ก
�?�
)
?+.*��� ��	&C 
10. ���M&?�+��&NL
ก
�?�
)
� �"&P@����)-<ก
� ?+.���)�! Fก-!
 � �-�G	
���[��
-&L 
11. �+�
'�(
ก
�A �'?+.��[�)-<-"
��F!;�$��?-BB 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�
)��[���� 
 
������ U  ��ก�� 
��������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(
 5� 	
C:���M&? �+ก
�?�
 5� �'�C&)*��- ��- �� �N� �&� � �&)�ก>� � 
� �?
)��"�.) �+?+.�,"�����:���,>�-�$.�)�$� �'�*���
�����*��," C&)-)�"�ก&�CF�ก&�
 &)� 
�'�ก 
2. ����<�=>'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �-�$.�)]+�� F���+C� IDC 02 �" 
�"��w
2550 Breakdown = 130 
?+ �-�$.�)]+�� F���+C� IDC 11 �" 
�"� Breakdown = 281 
?+ 
3. ����<�=>'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) ?
)���M&?*��*�!?�
*"!   
4. ?�
)
�
� !"B�C*���ก�����&'��;'� 6 "& (-�&Y)���?!
C�ก����$.�"&?+. 18 �.-.) ��
""&�F)���
?+.*���+���&'��;'�  40 "& 
5. �+�
'�(
ก
�A �'?+.�
�
����[�)-<-"
��F!��$.��&P
?+.C&.)C$ ISO/TS 16949  
6. ก��ก���ก
��+��"��"�:ก
����.�A A �',�)�&ก)
:���M&? 5� QCC APQP 
7. ,"&L� �ก�
 &):�,�)�&ก)
 �w2550 �&'�
ก
� 
��ก 6.62% ���
�)
?+.?�
�+-"
��!� 
� ��
)��"��[)
;&ก 
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������ V  ��ก�� 
��������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(
 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
2. �+ก
�?�
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 
 
������ W  ��ก�� 
��������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(
 5� 	
C:���M&? �+ก
�?�
 5� N�")ก��� �ก)
10-15
?+ �'�C&)*��*�!
�ก!*,�; �)?+.�
,�)-"
��ก��ก�N�t�z��X) 
2. ����<�=>'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) ��!)*"!?+.�-�$.�)�&ก�'!���� !" 
3. ����<�=>'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) C&)*���-C;
-�
 OEE  
4. ���'�ก
��ก�����&'��;'��
กก
�?�
)
:�w?+.A�
�
 

�-�$.�)�&ก� ��
"-�&Y) ��
"AF!�
���>� ��
""& ��
"N&."B�) 
�-�$.�)'&�A!
:� 1 1 6 48 
�-�$.�)���ก��C
): 8 4 115 920 

5. �+�
'�(
ก
�A �'?+.�
�
����[�)-<-"
��F!��$.��&P
?+.C&.)C$*�!�&���)-�G	
� ISO- 
9000 ��ก. 
6. ก��ก���ก
��+��"��"�:ก
����.�A A �',�)�&ก)
:���M&? �N� 5� QCC 
7. �&ก)
�+ก
��,!
��ก�!
)���
���[��'�
;ก���?+.�+-"
��!�� �t�z-"& ���'��&ก)

 
��ก:�w?+.A�
�
 �] +.C?&Y)�w 6.24% 
 
������ X  ��ก�� 
��������������ก��ก��ก����������ก� ก��� TPM 
1. ���&��
'�(
 5� �
�
����&����)*�!�+ก 
2. �&'�
ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) �
�
����&����):;! � )*�!  
3. �+ก
�-������<�=>'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE)  
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4. C&),
�ก
�"��-�
�;<;
�
�;'�ก
��ก��?+.�?!���),�)�KL;
 
5. �&ก)
,
�-"
��F!� �?&กM�:ก
���
��)�&กM
�-�$.�)�&ก� 
6. �+ก��ก�����!
)ก
��+��"��"� �N� 5�  
7. -"���!
)����ก
��&P
"�?C
ก�	
C: 
 
������ Y  ��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?+.
�!� ����&� ?+.N$Y�]� 
2. ����<�=>'<ก
�,&�,!�),�)�-�$.�)�&ก� (Breakdown) C&)�ก��,ZY�CF�=Y�
i ก&��-�$.�)���� �N� 
�-�$.�)ก Z) CNC Turning machine, Model: MORI SEIKI AL. 22 B ;�
C� ,�-�$.�) CL-10  
�+ก?&Y)C&)�+�-�$.�)�&ก��+ก; 
C�-�$.�):�'� ���")
?+.��"�
*�!?�
ก
��&?Zก�&'�
ก
�,&�,!�)
�'�C&)��*�!�
�
�&��ก>�� �"��-�
�;<;
�
�;'�?+.�?!���)�C�
)��[�F�@��� 
3. C&)*���+����ก
����)����	?�-�$.�)�&ก� Rank A, B, C ��$.�=�����
��)?+.N&��� 
4. ����<�=>'<�����?@�A B�C�"�,�)�-�$.�)�&ก� (OEE) C&)�+�CF� �'�-�
?+.�ก��,ZYC&)�ก"�)�CF� �Z)
?�
:;!�ก��-�
B�C�"�"�.)*��
�CF�?+.����
G 70-80% 
5. ก
��ก�����&'��;'�	
C:B�))
C&)�
�
���ก��,ZY*�!���
�ก
��b��&'�'
�,!�ก�
;�C&)'.�

ก"�
�กG\<�
'�(
�CF��!
)�
)��� �N�:����)�$�;C���RMB ;�)
ก Z),G��-�$.�)C&)����CF�=Z.)
��[�	
�?+.*��� ��	&C 
6. ก
���
C?��-"
��F!�F��&ก)
C&)*���
�
����
��ก
�*�!��.�
���� 
7. ���M&?ก�
 &)�&P
����ก
���&����))
 ��� KAIZEN � �fghfFก��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
-�
����
G 2% 
10. ���M&?�+��&NL
ก
�?�
)
� �"&P@����)-<ก
� ?+.���)�! Fก-!
 � �-�G	
���[��
-&L 
11. �+�
'�(
ก
�A �'?+.��[�)-<-"
��F!;�$��?-BB C+	
C:�)-<ก
���$.�ก
��&P
?+.C&.)C$
*�! 
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TPM Concept 

���กก�
$�%&��'��     
 ������	
���
������ก����������
�����ก��������� ก���!"�#��$��	ก��
ก��%���&�
�'
#"� � ก����%(
%�)#��#��#�*+�,�'
#"�- $(�'���ก����"��"��'��*%�)#�*+�,��.
��
����"�ก/��
� %���
-��0'�	�'��'���
���������.
�����- $#����	��"�,��)�12
�3&�ก	�����	3
ก��(�'����3�3�� %������	3- $�/�#	�#�� �#��$��	ก� �,��)�#��$��	ก��)�"�� ����4
)#���
,�"���!"�
�&�1�)�����4(�'���"��.
�����%(
�
��" �����
���$��	���)�'-5'+�,
ก��-/��
���#��$��	ก�ก	
��'6����)�$/�ก��� 50% ก���" -	26- $� ก��-/��
ก	
����-	2�	
 
-/���"�"
-�
�&�ก'
���
3�ก���ก��%���	
 ก����"#����
������#��$��	ก� �,'$���)�'-5'+�,
ก��-/��
��"�#��$��	ก��"�3ก����"��)��ก���	�ก��- $�� 3ก��� TPM (Total Productive 
Maintenance) ��.
ก����"��)��ก���	�ก���,�$������'�ก���/����	กK��!'�L�ก	
��3��"-�ก
#
� ���
�����,�$�ก/��	�#����&��� 3���6%��4�
��ก4�
�#
 �1-/���"�"
-�
ก��(�'����
%�)��"�(�ก/�����"ก	��#Mก���ก�12
 
���(')
%�*�+ 

1. �,�$���"�%
�#'�%�� TPM ��"ก	�#*)-/��
���4�
��)ก��ก�� 
2. �,�$���"#*)-/��
���4�
��)ก��ก��� #�����"������ก���/��
'
ก'�ก��� TPM 

%�)����ก�!"�#��$������"��ก	�#����"�ก�� 

%�%&�����
� 1 �	
 
���,-�$�%ก.���/ก�
��
� 
09:00-12:00 
.  1. %
�#���#'��
ก���/��
'
ก'�ก��� TPM 
   2. -/����"�-/� TPM 
   3. 
'3���� TPM 
   4. ก���/��
'
ก'�ก��� TPM 12 �	2
��
 
   5. ก����� 3�ก��ก��
�/��
'
ก'�ก��� 
13:00-16:30 
.  6. ก���/��
'
ก'�ก����"�3 8 �����	ก 
   7. �	!
 ! 2�	�#����/������� TPM 

8. ����	3- $-/���" TPM ��)��#����/����� 
  9. �	��3����'K	-- $��)��#����/������
ก��-/�ก'�ก��� TPM 
��-&,-�
��ก�
��
� 

(&"��'��� (&"�	�ก�����
 (&"�	�ก��WX�3(�'� (&"�	�ก��WX�3�/����	กK� �	��
"����%�)
���!'ก- $�)��.
��	ก�
ก���/��
'
ก'�ก��� TPM 
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AM: Autonomous Maintenance 

���กก�
$�%&��'��     
 #������'�ก"���
"�-��-#�
��3 - $-/���"�#��$��	ก�� #���-	
��	3%�)��	�Y	�Y"�

��ก�12
 -/���"�
"�- $ก���/����	กK��#��$��	ก�4&ก%��%3ก�3��!	���
�)����WX�3(�'�%�)
WX�3Y����/���Y1$%
�#'�
 24&ก��&กW���ก�12
�
,
	ก�
WX�3(�'�#'������.
�, 3(&"(�'��-��
	2
 
�
Y����/����	กK���.
�
��WX�3Y����/��� Y1$
	��	
��##�- $� #���#'��!�

 2� ��ก�12
-�ก
�	
 �1�/���.
�3��3'$- $�)�"���� $3
%��#���#'�
 2 �,��)� �	��3�����
"�3- $,
	ก�
WX�3
(�'�!��3�/����	กK����2��"
��"ก	��#��$��	ก��, 3���ก
"�3�-��
	2
ก��)����ก'�ก��!/������ 3��3
�12
 #�*�	กK*),'�ZK�3���
1$��ก'�ก��� TPM ก�#��ก��- $WX�3(�'�� ���
�����
ก��
�/����	กK��#��$��	ก���3� #���#'���� ,
	ก�
WX�3(�'���.
��"����#��$��	ก�#���&%�
�#��$��	ก����
���"�3�
�� �1�)-/���"�#��$��	ก�� ��3�ก���!"�
- $3�
3��  
���(')
%�*�+ 

1. �,�$���",
	ก�
�����4�/����	กK����2��"
�,�$��L�ก	
����
"�ก��
�#��$��	ก�
�� 3��3��" 

2. �,�$���",
	ก�
�����4[\]
[&�+�,%�)%ก"���#��$��	ก��"�3�
����" 
3. �,�$���",
	ก�
�����4�&"ก��
����
"�����#��$��	ก��)� ��ก���3�����ก'��12
 
4. �,�$���",
	ก�
�����4-/�ก��%ก"��#�
�+�,���2��"
���#��$��	ก��"�3�
����" 
5. �,�$���",
	ก�
�����4ก/��
���$�
�� ^�ก�' / ('��ก�'` ���#��$��	ก���" 


%�%&�����
� 3 �	
 
���,-�ก�
��
� 

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

��-&,-�
��ก�
��
� 
(&"��'��� (&"�	�ก�����
 (&"�	�ก��WX�3(�'� �	��
"���� AM %�)���!'ก- $�)��.
��	ก

�
ก���/��
'
ก'�ก��� AM 
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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 
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SE: Safety, Energy and Environment 

���กก�
$�%&��'��     
ก��������)��'
�,�$����	����	� TPM ��$�
��- $�/���.
�3��3'$- $��"ก/��
���" �
ก��

���	�ก����)��'

	$
#��ก����"��)��- $�)-/���"�ก'�#�����3
)��.
Z&
3M%�)��+��)��.

Z&
3M%���
ก����'����	�ก���"�
#�������+	3��! ��
��	3%�)�'$%���"���)� ��กm�

�� 3�ก	
  
           �'5 ก���/��
'
ก���)�
"
41 ^�)-/��)��` %�) ^-/����"�-/�` ��กก��� ^�)-/��3����` 
�,��)4"�#/�
141%���, 3��� ^�)-/��3����` 
	2
�)��������4-/���"�ก'��)��- $�)-/���"#���
��3
)%�)��+��)��.
Z&
3M��"�3��%-"��' �'$�/�#	�#�� (&"��"�����ก'�ก���-�ก#
�	2%���)�	�
�&��� �)�"�-/�#�����"���%
�#'��� TPM - $���#�������+	3#��ก���/����	กK�#������3
��%�)�!"�-#�
��3 ���6- $�)
/����&�#���������� ^�
�K3M` ��3� #������
,"��"�ก	
��� 
^�)-/��)��` %�) ^-/����"�-/�`��กก��Wnก�0'�	�'��'  
���(')
%�*�+ 

1. �,�$���"��)��- $�)-/���"#�����3
)��.
Z&
3M 
2. �,�$���"��)��- $�)-/���"��+��)��.
Z&
3M 


%�%&�����
� 2 �	
 
���,-�ก�
��
� 

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

��-&,-�
��ก�
��
� 
(&"�	�ก��- $�ก $3��"� ��"��
"�- $#�������+	3�
ก��-/��
 �	��
"����ก'�ก��� SE 

%�)���!'ก- $�)��.
��	ก�
ก���/��
'
ก'�ก��� SE 
 
 
 



 

 

 

 

81 

ก.���/ก�
 
B�C�CDกE�/�*�� F��(��)
%ก��ก�
BG�)
%�������.�&
HIF�ก�
/.�&�J�กJIก

� TPM 

 
�
JE�B  ��J���KL+ก
%/�EMB� I.�ก�/  

ก�. 84 19 (.$�*��R� �.BS��� �.�-��R)T* I.
���'
G 70110 
 

 
07:00  
. (&"��"�����-�ก-��
,�"��ก	
- $�������4 
07:30  
.  ��'$���ก��'
-� 
09:00  
.  ��'
-�41 ��'K	- (�'�+	*pMก�)��K�-3 �/�ก	� �.��!���  
09:00 q 10:30  
. [�ก�����3�3���$�+�,��� TPM  
10:30 q 11:30  
. ก��
/���
�(�ก���/��
'
ก'�ก��� TPM �� Small Group  
11:30 q 12:00  
. ����%�)Y	ก4��  
12:00 q 13:00  
. �	���)-�
�����ก���	
 
13:00 
.  ��'
-�ก�	� 
 
*��BG�����������*/�*�� 
 ��"(&"��"�����-�ก-��
�	�-/�����#����&"- $��"��กก����-	Z
Z1กK��&�
�
ก'�ก������6
�!�
 ����	3#����/����� ������
- $,� ���%�� ������
 
 
��-&,-�
S��/�*�� 

(&"��'��� (&"�	�ก�� #*)-/��
 TPM ���� ���!'ก���ก'�ก���- $�)��.
��	ก�
ก��
�/��
'
ก'�ก��� TPM 
 
ก�
$�S*ก�� ก��*�%��ก�3��+�, 
  *M�S��'X��F�-���F�S*  

1. �"�����ก��ก3 
�M   
2. �"��������2�3��#�ก���������2�3��� �ก (3ก��"
!��,
	ก�
��)�/���'K	-) 
3. �"������"��-"�%�) 
4. �"��������2����� %�
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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�#$%ก� '
h&(G �H��	��	,�,����ก	
��� ������.�	�/� �
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�����ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� FI ��
��� 10 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 14 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
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������ I � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
 /̀���G��"��
���
��g���	ก
�(�
 TPM ��	��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' -�ก
��"	�/4� 3 �G"
	/� ก��'�G 
1. Managerment System 
2. Human Resource 
3. Knowledge Management 
 e'G��
/̀���G(�)	 3 �G"
	�
�����
'�Gก�� �� ��'��)	ก�."��# '�
��F�	
�����
ก�
��'��
(HW�G"
	b�'���/� ก��'�G 
1. �# ก���ก
� TPM � '���"�� (�
��
(HW�"	���F� TPM P
G,��"�� 
2. �# ก���ก
� TPM � '���!�ก 
3. Small Group 
�!��A	�,-� �G"3�������� �(�A�G�ก��! �(���ก��ก��� TPM 
1. !���F�
�� '����	,���
���
��a �� (."��(�"�ก
�'�
��F�กF�ก��� TPM 
2. ก
�/��ก�F���
�_ก,����ก	
�/� ��
���0W�	��ก����_ก-_	ก
��/4���
��	���0W�	��ก� 
3. ก
���
	��	��	,�ก�����ก	
�(HW�H�"���"��,�ก
�'�
��F�กF�ก��� TPM 
���O2H�+�,-4!3��� 
1. (�
,���
,�-_	ก
�(�
กF�ก��� TPM (HW��
&/��"ก
���FW�!�ก�
&�&'�
ก�_)� 
2. (�
,���
,�,����กก
�(�
 TPM (HW/� ��!���
��g� 
3. (�
,��H��
�����
���
,�,�ก
�(�
กF�ก���ก�."�G"�G 
��-	�,-�����F� �4����2ก�+GH3 
1. �!G���"��
����
กก
�'�	
�,�ก0(H� TPM 
2. /���e��	��
	��	ก�."�G"�G �� ��HG��!�ก
�'�
��F�	
� 
3. -"
G(�'��
��� �� ��'���ก����,�ก
���FW���
���,��ก"(H� TPM 
�����ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� AM ��
��� 16 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����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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������ J � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
�!��A	 
1. �H�.'G0��/4���	����	 ก�
�F'ก�
(�
 
2. �/4���Fh�(k,�a" �H�	F��	(.�/���/�.	 
3. �H�Fj�ก�b"�G���0�,�ก
�/���/�.	 
4. �/4����0W�	��ก�,�a" �H��
������ก	
���G(�
,�	"
Gก�"
��Fh�(k(HW�H���ก	
��
กr 
�!(!�� 
1. �Hก
�(�
�!�	
�(HWก�
��'��
(HW��	��"� �.����G"
	b�'��� 
2. ��	,����ก	
�,�ก
�,���
��"���0�e'GbH)��0W�	��
���
G,�ก
�(�
	
� ��  �Hก
�,�
!�����(� 
3. z{ก���ก	
�,��
�
�-��
����!�	
���	����	&' ��0W�,��กF'��
�P
�P��F,� 
4. กF�ก��� AM ��"	 Phase ��  Step �G"
	b�'��� 
5. �Hก
�ก�
��' FI (HWb�'����_	ก�
��'ก
��ก&�&'�G"
	-�ก��	 
�����ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� AM ��
��� 21 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� FI ��
��� 24 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 24 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 94 

������ K � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก��� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
Skill Evaluation 
1. �H��
���(
	(phyH'
� TPM 
2. ��
,�e��	��
	ก
�(�
	
��� �ก&�/̀a�
���0W�	��ก���0)�	��&' 
3. ��
,����กก
��F���
 �%/̀a�
//���/�.	/�.'�������&' 
4. �H��
�����
��
�
�-��
,��/4��G"
	'H�� �
�
�-���!��0W�&' 
��-	�,-�����F� ������2ก�+GH3 
1. !���F�
� / �# (�
	
�e��	ก
� TPM 

1.1 (�
�G"
	&�,����ก	
��/d',�,�ก
�(�
 TPM ���&�"���_ก�"
	
���FW��_)� 
1.2 (�
,�,��/d' ��0� s�)�
&�"��g��ก�t   

2. ���ก	
� 
2.1 ���ก	
�����H�F���
�_ก,� 5� ,��
กre'G,���
���
,�,�"�/�HG����0���
���	 

�����	 
"��G�"��ก� ���YG�ก��� � TPM �B�  
1. !���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&� 
2. ก
�,���
������ก	
� ��0W�	ก
�(�
 TPM ������ก	
�&'/� eGb�%�G"
	&� ��0W�,�
���ก	
�/fF���F	
�'�G��
���g�,� 
3. ���ก	
��H��
���ก,��	�%ก
� ����(HW� /fF���F	
�,���
��g� 
�����ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� AM ��
��� 26 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� FI ��
��� 23 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 23 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
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������ L � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
1. ��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �H���-./� �	�%�� �eG�
G,�ก
�(�
 TPM �G"
	
b�'����� ก
�ก�
��'�	0W��&���	��
���a��HG(HW�กF'�_)��
กก� ���ก
�!�F� 
2. �H����� �-F�F��'	�-
� ��	��
���a��HG�
กก
�!�F�,��'H��� /̀��.��� l_W	� ��g�&'
�
กก
���
����(HW�H/� �F(EFP
��� �H/� eGb�%�"�!���
�"��(�j�j_กh
'�	
��G"
	�
ก 
3. ก
���
����ก
�/���/�.	���0W�	��ก�e'Gก
��"��ก����'(�
(�)	�	�%ก
�(�
,�!���
�"��(�j�
j_กh
'�	
���	��g�P
���	ก
�/���/�.	�G"
	'H -_	���"
� &�"�HP
����0W�	��ก�,��'H�,���g� 
4. �Hก
�ก�
��'���-./� �	�%,�ก
�/���/�.	��"� ��0W�	 e'G�Hก
�(�
 Kaizen ���
 �.'����
ก����'(�
�/4�������H'�b�HbH)��',��/4�&/�
����-./� �	�%�� �eG�
G�G"
	b�'��� 
5. ก
�'�
��F�กF�ก�����	ก�."� Small Group &'�Hก
���"	�0)�(HW,�ก
�'�
��F�กF�ก����G"
	
b�'���e'G�Hก
��F'���%'��'	��)����,�ก
�'�
��F�กF�ก��� ��'	��)����ก
��ก&�/̀a�
(HW
�กF'�_)�,�ก
��ก&��/4���)����  
�����ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� AM ��
��� 53 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%)   
���ก	
���
�������ก���� FI ��
��� 48 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 22 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
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������ M � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
!3�� 5� 
1. ���ก	
�(.ก���H��
���
,��� ��)	,�,�ก
�(�
 5�  
!3�� Safety / Environment 
1. ��
��
����Hก����	���ก	
��� ก
���กh
� ��HG��F��G�G"
	���"	���' 
2. �Hก
�ก�
��'��/fF���F(HWb�'����
�
�-/fF���F�
�&' 
!3�� FI  
1. ���ก	
��H��
��F'���(
	,��"r��0W��F���
 �%ก
�(�
	
�&''H �b"� ก
�(�
ก�."�กF�ก��� 
ก
�(�
��
�� �
'���0W�	�Hก
�/n�	ก��&�",��0)��/oGก �/4��� 
!3�� AM  
1. �'���
��a��HG��	���0W�	��ก�&' 
2. ���ก	
��
�
�-�ก&�/̀a�
���
 ��
&'  
�����ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� AM ��
��� 6 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%)  
���ก	
���
�������ก���� FI ��
��� 6 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 8 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
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������ N � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 

�
กก
�&/'�	
����"
ก
�'�
��F�	
���	��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �Hก
�
'�
��F�	
�กF�ก��� TPM �/4�� G ���
�
� e'G�
j�G���กก
���	ก
�/��กz`	,����ก	
���ก
�	�%ก
� l_W	��FW���� �Hก
��	(.�'
�(���G
ก���.hG%ก"�� ��0W�,��กF'�F���
�_ก�"
��Fh�( �/4�
�
����	(HW��	 e'G��
	���ก	
�,� 
1. �F���
 �%�F��
(HW��HG�"
�H��
�������E%ก�����0W�	��ก��G"
	&� 
2. �
�
�-�� Condition ก
��'F����0W�	��ก� 
3. ��
,�,�,�e��	��
	 / ��
(HW ��	���0W�	��ก� 
4. �
�
�-/�����"	�� �F���
 �%�FW	(HW��HG�
G&' 
��-	�,-�����F� �4����2ก�+GH3 
1. ก
�'�
��F�	
� ��)���� �
G� ��HG' ,�ก
�'�
��F�	
� TPM ,��	�%ก
� 
2. /̀a�
�� �./����% (HW��� ��"
	ก
�'�
��F�	
�����(�)	���(
	ก
��ก/̀a�
 
3. '�b�HbH)��'��
���
��g�,�ก
�'�
��F�ก
�(�
 TPM 
4. ��
��"���0�ก�� ก
�(�
	
��/4�(H� 
�����ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� AM ��
��� 7 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� FI ��
��� 15 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 10 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
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������ O � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 

��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �/4���Fh�(,����0� SCG (Siam Cement 
Group) (HW(�
ก
�!�F��G0W�ก� '
h �!"�ก� '
h �� ����.P�#$% e'G,�/̀��.����Hก�
��	ก
�!�F�
��� 2.7 �
����//o �� �"	��ก�
กก�"
 20 /� �(j(�W�e�ก &'����
	��� Thailand Quality 
Award (TQA), The Deming Appication Prize ��  TPM Excellence Award l_W	&'��FW�
'�
��F�ก
���)	��"/o 2001 � ��-_	/̀��.��� 
1. �0)�(HW��F��#e'G������0W�	��ก��H��
�� �
'�
ก��0W�	�
ก�Hก
��F'��)	("��)�
��
����ก
�(�
 
2. ��
�� �
'&�(.ก�.' 
3.  ���ก	
��H��
���,�ก
�,�ก
�,b�./ก�#%�� ���0W�	��ก��/4��G"
	'H 
4.  �H����
�����กg����0W�	�0�b"
	�"
	r,���F��#���0W�	��ก���0W���
�� '�ก,�ก
�,b	
� 
��-	�,-�����F� �4����2ก�+GH3 
1. ���กก
��� �(��F�ก
�(�
 TPM ,�/� ����
���
��g� 
2. �FEHก
�/� b
������E%�� ก
�,���
����กHWG�ก�� TPM �ก"���ก	
�(.ก� '�� 
3. ก
�,�ก
�������.��"	���F���	!���F�
� �� ก
��H�"���"����	���ก	
�(.ก� '��-0��/4�
/̀���G��
��a,�ก
�(�
 TPM 
1. &'(�
�-_	/̀a�
�� �./�����"
	r,�ก
�(�
 TPM �� ���(
	,�ก
��ก&� 
2. /� eGb�%(HW&'����
กก
�(�
 TPM  
3. ก"�,��กF'��
��."	��W��� ��	��	,�,�ก
�(�
 TPM 
�����ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� AM ��
��� 16 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%)  
���ก	
���
�������ก���� FI ��
��� 16 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 16 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
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������ P � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 

��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �/4���Fh�(!�!�F�ก� '
h�F��%�� ��HG� ,�
E.�กF��G0W��� ก� '
h ก�."�E.�กF�ก� '
h�� ����.P�#$% ���0�lF����%&(G ก"���)	��0W�/o �.j. 
2526 �/4���Fh�((HW,b���-.'F�(HW�H�.#P
���	�� �Hก
�����.���)����ก
�!�F�'�G� ��
����F�����% DCS (Distributed Control System) �_	(�
,��/4�!�!�F�ก� '
h�.#P
���ก��"
��
'�
�/4����
ก�"
 20 /o l_W	�F����%&'�
กก
��/4�!�!�F��
G��ก��	�.��
�ก���,�/� �(j
&(G(HW&'���ก
������	�
���
� ISO 9002, ISO 14001, TIS 18001, Deming Application 
Prize ��  Thailand Quality Award (TQA) �� G�	�/4�!�!�F�(HW,���
���
��aก����
��_	��,�
��	��ก�
�/4����ก  
��-	�,-�����F� �4����2ก�+GH3  

�
กก
����� TPM &'(�
�-_	����F',�ก
�'�
��F�กF�ก��� TPM �F��q�
ก
� 
��
���
G �/n
��
G TPM �0�� &�'�
��F�ก
��G"
	&� �� �
กก
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�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 24 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
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������ X � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 

��Fh�( !�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' �/4���Fh�(!�!�F�ก� '
h�F��%�� ��HG� ,�
E.�กF��G0W��� ก� '
h ก�."�E.�กF�ก� '
h�� ����.P�#$% ���0�lF����%&(G ก"���)	��0W�/o �.j. 
2526 �/4���Fh�((HW,b���-.'F�(HW�H�.#P
���	 �� �Hก
�����.���)����ก
�!�F�'�G� ��
����F�����% DCS (Distributed Control System) �_	(�
,��/4�!�!�F�ก� '
h�.#P
���ก��"
��
'�
�/4����
ก�"
 20 /o l_W	�F����%&'�
กก
��/4�!�!�F��
G��ก��	�.��
�ก���,�/� �(j
&(G(HW&'���ก
������	�
���
� ISO 9002, ISO 14001, TIS 18001, Deming Application 
Prize ��  Thailand Quality Award (TQA) e'G,���
���
��aก����
��_	��,���	��ก�
�/4�
���ก  
��-	�,-�����F� �4����2ก�+GH3 
 �
กก
����� TPM (�
,�(�
�-_	����F',�ก
�'�
��F�กF�ก��� TPM �F��q�
ก
� 
��
���
G �/n
��
G TPM �0�� &�'�
��F�ก
��G"
	&� �� �
กก
�j_กh
'�	
�(HW ��Fh�( 
!�F�P�#$%ก� '
h&(G ��
ก�' ��0W�	ก
�(�
 TPM  &'��g�-_	����G"
	ก
�(�
 TPM ��F	���'
��-_	��)����ก
�(�
 !�(HW&' /̀a�
�� �./����% (
	!�j_กh
'�	
��
�
�-��
&/�/4����(
	
,�ก
�(�
 TPM ,���"�G	
��� /���/�.	,��.'(HW��/̀a�
,�ก
�(�
 TPM &'�G"
	��'��g�
GFW	�_)� 
���O2H�+�,-4!3�����กก��!#	�� 
1. (�
,���
,�-_	ก
�(�
กF�ก��� TPM (HW��
&/��"ก
���FW�!�ก�
&�&'�
ก�_)� 
2. (�
,���
,�,����กก
�(�
 TPM (HW/� ��!���
��g� 
3. (�
,��H��
����� ��
���
,�,�ก
�(�
กF�ก���ก�."�G"�G 
�����ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� AM ��
��� 66 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%)  
���ก	
���
�������ก���� FI ��
��� 45 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 41 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
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������ Y � �ก�! 
�����ก����ก����"��ก�#�� TPM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� TPM ��
��� 5 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
��2	����������#3�,-4!3��กก��4���5�56ก���,- ������ ������)*+ก��!��4�2 � �ก�! 
!3�� FI  
�E���2�#������ �(�A� 
1. ���ก	
��
�
�-���ก�."�ก���F'��0W��ก/̀a�
�� �
���(
	/n�	ก��,���0W�	(HW�กHWG�ก��	
�
��	����	&''H 
2. �Hก
���"	���,�ก
�(�
กF�ก�����0W��'��
���a��HGe'G���ก	
� 
�!(!�� 
1. ���ก	
��H��
��F'���(
	,��"r��0W��F���
 �%ก
�(�
	
�&''H �b"� ก
�(�
ก�."�กF�ก��� 
ก
�(�
��
�� �
'���0W�	�Hก
�/n�	ก��&�",��0)��/oGก �/4��� 
!3�� AM 
�E���2�#������ �(�A� 
1. !���F�
�,���
���
��a,�กF�ก��� TPM 
2. �
�
�-��	,�,����ก	
���g���
���
��a,�กF�ก���e'G�Hก
�/� ก�'��"	�����0W�,��
	��� 

    �!(!�� 
1. �'���
��a��HG��	���0W�	��ก�&' 
2. ���ก	
��
�
�-�ก&�/̀a�
���
 ��
&''�G����	  
3. �H�
����
(HW��"���,�ก
���
�.	��กh
���0W�	��ก� 
�!��A	 
1. !���F�
��H�eG�
G(HWb�'��� �
�
�-(�
,�c������ก����
&'�Hก���)	 e'Gก
���
TPM ��
�

,b,���Fh�(��/� ����
���
��g� 
!3�� SE 
�E���2�#������ �(�A�  
1. ���ก	
�,���
���
��a�"�!�ก� (�(HW� �กF''
���
�/��'P�G 

   �!(!�� 
1. ��
��
����Hก����	���ก	
��� ก
���กh
� ��HG��F��G�G"
	���0W�	���' 
2. �Hก
�ก�
��'��/fF���F(HWb�'����
�
�-/fF���F�
�&' 
!3�� 5� 
�E���2�#������ �(�A� 
1. ก�
��'�
��ก
�(HWb�'���,�ก
�/fF���F	
� 5 � 
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   �!(!�� 
1. ���ก	
�(.ก���H��
���
,��� ��)	,�,�ก
�(�
 5�  
�����ก����ก����"��ก�#�� AM (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� AM ��
��� 35 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� FI (����(ก)*+�,- 60%)  
���ก	
���
�������ก���� FI ��
��� 33 �� �� ���!"
��ก#$%&'(�)	��' 
�����ก����ก����"��ก�#�� Safety (����(ก)*+�,- 60%) 
���ก	
���
�������ก���� Safety ��
��� 34 �� �� ���!"
��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�- 
 
 



 

 

114 

������ 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�- 
 
 



 

 

120 

������ 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	 ��`aก��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 
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&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 
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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
����#���`������ 
 
 



 133 

������ 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 % 
 




