
 

บทที ่ 6 
การบ ารุงรักษาทวผีลทีทุ่กคนมส่ีวนร่วม 

 
การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total  productive maintenance :TPM) เป็นการ

บ ารุงรักษาเพื่อให้เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์มีประสิทธิภาพสูงสุด  โดยตน้ทุนการบ ารุงรักษาต ่าสุด
ตลอดชัว่อายุการใช้งานและมีความพร้อมท่ีจะใช้งานไดต้ลอดเวลาการบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมี
ส่วนร่วมเป็นระบบการบ ารุงรักษาท่ีไม่ไดม้อบหมายความรับผดิชอบดา้นการดูแลเคร่ืองจกัรแก่ฝ่าย
ซ่อมบ ารุงเท่านั้น  แต่ทุกคนในโรงงานตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูง ตลอดจนเจา้หนา้ท่ีฝ่ายต่าง ๆ จะตอ้ง
ร่วมมือร่วมใจกนัปฏิบติัการ บ ารุงรักษาเพื่อให้เคร่ืองจกัรเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ต่าง ๆ ท าการผลิต
ทุกขั้นตอนไดอ้ยา่งราบร่ืน หรืออาจกล่าวง่าย ๆ วา่ การบ ารุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม เป็นการ
กระท าโดยพนักงานทุกคนผ่านทางกิจกรรมกลุ่มย่อย มีจุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจกัรให้ได้สูงสุด พฒันาความรู้และทกัษะของพนักงาน และปรับปรุงผลการ
ด าเนินงานของกิจการ 
 
ความหมาย  

Total Productive Maintenance (TPM) หรือการบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม คือ 
แนวคิดดา้นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ให้มีประสิทธิภาพมากท่ีสุด โดยลดความสูญเสีย 
ลดการเสียเวลา ลดความขัดข้องของเคร่ืองจักร ลดอุบัติเหตุ ผ่านการปรับปรุงระบบคนและ
เคร่ืองจกัร ส าหรับธุรกิจท่ีตอ้งผลิตสินคา้ การไม่ผลิตหรือการผลิตของเสีย ก็คือการ ‘เสียโอกาส’ ท่ี
จะสร้างรายไดเ้พิ่ม เพราะฉะนั้นบริษทัใหญ่ๆ จึงไดส้ร้างกระบวนการ ‘ลดของเสีย’ เพื่อให้ผลผลิต
ของบริษทัออกมามากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้และหน่ึงในกระบวนการลดของเสียน้ีก็คือ การบ ารุงรักษา
ทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)  
 
 
 
 
 
 



 

 

ประโยชน์ 
 ในการจดัการการบ ารุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม มีประโยชน์ต่อองคก์รดงัน้ี 

1. การวัดผลได้อย่างชัดเจน การวัดผลคือจุดเริ่มต้นของการพัฒนาระบบทุกอย่าง เพราะ
หากเราไม่สามารถวัดผลได้เราก็ไม่สามารถเปรียบเทียบได้ว่าการเปลี่ยนแปลงแต่ละอย่างท าให้
กระบวนการของเราดีขึ้นหรือแย่ลง  

2. การจัดอันดับความส าคัญและช้ีหาต้นตอปัญหาที่แท้จริง การวัดผลในข้อที่ 1 จะท าให้
เราสามารถจัดอันดับความส าคัญของปัญหาได้อย่างชัดเจน ซึ่งก็หมายความว่าเราจะสามารถหาได้ว่า
จุดไหนของการบ ารุงรักษาที่เราต้องให้ความส าคัญมากท่ีสุด  

3. การสร้างความสามัคคีในองค์กรเพื่อบรรลุเป้าหมายไปด้วยกัน หลังจากที่เราสามารถ
ชี้ปัญหาต้นตอ และจัดอันดับความส าคัญได้แล้ว หัวใจของระบบ TPM คือการเพ่ิมประสิทธิภาพและ
ลดของเสียผ่านความร่วมมือของบุคลากรในบริษัท ซึ่งความร่วมมือของบุคลากรนี้ถือว่าเป็นหัวใจหลัก
ของกระบวนการพัฒนาระบบจากองค์กรญี่ปุ่นเกือบทุกอย่างเลย  

4. การจัดระบบที่สามารถตรวจตรา ดูแล และพัฒนากระบวนการได้อย่างต่อเนื่อง การ
พัฒนาอย่างต่อเนื่อง คือ การวางแผนในระยะยาว ธุรกิจการผลิต เช่น โรงงานต่าง ๆ คือการลงทุน 
เพ่ือผลตอบแทนในระยะยาวหลายปีถึงหลายสิบปีอยู่แล้ว ท าให้ธุรกิจประเภทนี้พอใจในผลตอบแทน
ระยะยาวหลายปีมากกว่าผลตอนแทนระยะสั้นในไม่กี่เดือน  

5. การสร้างวินัย กระบวนการที่ต้องมีการท าซ้ าทุกวัน และต้องมีการเก็บรายละเอียดเยอะ
ก็ย่อมที่จะต้องใช้วินัยของพนักงานที่ดี ทุกคนคงทราบดีว่าองค์กรจากญี่ปุ่นนั้นให้ความส าคัญกับวินัย
พนักงานมากแค่ไหน ซึ่งก็ไม่น่าแปลกใจเลยที่กระบวนการอย่าง TPM ถึงให้ความส าคัญกับการสร้าง
วินัยมากข้ึน และแน่นอนว่าวินัยที่ดีก็จะท าให้ประสิทธิภาพของทุกกระบวนการมากข้ึน 

6. ความปลอดภัยของพนักงาน หลักการท างานของ TPM คือ การลดการกระท าที่ไม่
จ าเป็น และการกระท าที่จะท าให้เกิดของเสียหรืออุบัติเหตุ การลดของเสียและสร้างกระบวนการที่ได้
มาตรฐานก็คือการลดอุบัติเหตุด้วย ซึ่งก็หมายความว่าสถานที่ท างานของเราก็จะมีความปลอดภัยมาก
ขึ้น และพนักงานก็จะมีความปลอดภัยมากขึ้น 

 
เป้าหมาย 

เป้าหมายและความส าคัญของ Total Productive Maintenance TPM มีดังนี้ 
1. เพื่อให้ความขัดข้องเป็นศูนย์ (Zero Breakdown) หมายถึงแนวคิดหรือเป้าหมายในการ

ด าเนินงานที่มุ่งให้ เครื่องจักร ระบบ หรือกระบวนการท างานเกิดการขัดข้องเป็นศูนย์ คือไม่เสีย ไม่
หยุด ไม่พัง ระหว่างการใช้งาน 



 

 

2. อุบัติเหตุเป็นศูนย์ (Zero Accident) หมายถึง แนวคิดหรือเป้าหมายในการท างานที่มุ่งให้ 
ไม่มีอุบัติเหตุเกิดขึ้นเลย ทั้งต่อคน เครื่องจักร ทรัพย์สิน และสิ่งแวดล้อม โดยเชื่อว่าอุบัติเหตุ สามารถ
ป้องกันได้ 100% หากมีการจัดการด้านความปลอดภัยที่ดีพออธิบายง่าย ๆ คือท ำงำนโดยไม่ให้ใคร
บำดเจ็บ ไม่ให้ของเสียหำย และไม่ให้เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 

3. ของเสียเป็นศูนย์ (Zero Defect) คือ แนวคิดด้านการบริหารคุณภาพที่มุ่งหมายให้ ไม่มี
ของเสียหรือความบกพร่องเกิดขึ้นเลยตั้งแต่แรก ในกระบวนการท างานหรือการผลิต ไม่ใช่แค่แก้ไข
ภายหลัง แต่ ป้องกันไม่ให้ผิดพลาดตั้งแต่ต้นทาง 

4. การลดการบ ารุงรักษาที่ไม่จ าเป็น หรือไม่ได้วางแผนไว้ล่วงหน้า หมายถึง การลดหรือตัด
ง า น บ า รุ ง รั ก ษ า ที่ ไ ม่ จ า เป็ น  ห รื อ ไม่ ได้ มี ก า ร ว า ง แ ผ น ล่ ว ง ห น้ า อ ย่ า ง เป็ น ร ะ บ บ 
พูดง่าย ๆ คือ พยายามไม่ซ่อม ไม่ดูแล หรือไม่ท างานบ ารุงรักษาแบบ สะเปะสะปะ / ท ำไปตำมอำกำร 
ถ้าไม่จ าเป็นจริง ๆ 

หลักการคิดที่ถูกน ามาใช้ควบคู่กับ TPM บ่อยๆ คือหลักการ ความสูญเสีย 6 อย่าง จากการ
บ ารุงรักษา ได้แก่ ความล้มเหลวของอุปกรณ์ การตั้งค่าและการปรับเครื่อง การไม่ท างานและการหยุด
ท างานเล็กน้อย ความเร็วที่ลดลง ข้อบกพร่องของกระบวนการ และ ผลผลิตที่ลดลง ซึ่งคนออกแบบ
ระบบสามารถน าจุดหลัก 6 อย่างนี้ มาเป็นเป้าหมายหลักของการท า TPM หลักจากที่วัดผลและจัด
อันดับความส าคัญเสร็จแล้ว โดยที่เป้าหมายหลักในอุดมคติของ Total Productive Maintenance ก็
คือการลดความสูญเสียให้เป็นศูนย์ (Zero Wastes) นั่นเอง 

 

แนวทางการบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษาตามแผนโดยการด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ นั้น จะท าให้สามารถเพิ่มผลผลิตได้

โดยการปรับปรุงผลิตผล (Output) ท่ีจะออกมาในรูปของความพยายามให้เคร่ืองจกัรเสียเป็นศูนย์ 
(Zero failure) ข อ ง เสี ย เป็ น ศู น ย์  (Zero defect) แ ล ะ อุบั ติ เห ตุ เป็ น ศู น ย์  (Zero accident) ใน
ขณะเดียวกนัยงัช่วยลดส่ิงต่าง ๆ ท่ีใช้ในการบ ารุงรักษา (Input) ดงัภาพประกอบท่ี 11.2       แนว
ทางการบ ารุงรักษาตามแผน 
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ภาพท่ี 11.9 แนวทางการบ ารุงรักษาตามแผน 
ท่ีมา : พลฏัฐ ์อนนัตว์ฒันาศิริ (2548: 5) 

 
จากภาพท่ี  11.9       แสดงขา้งบนนอกจะบอกแนวทางในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรสามารถ

ด าเนินงานตามแผนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพแลว้การก าหนดเป้าหมายในการด าเนินงานของ
การบ ารุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วมก็มีความส าคญัอยา่งมากซ่ึงมีประโยชน์ดงัน้ี 
 1.  เคร่ืองจกัรในระบบการผลิตจะตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุด ตลอดเวลา 

2.  สร้างระบบรวมของการบ ารุงรักษา โดยมีเป้าหมายท่ีวฏัจกัรชีวิตของเคร่ืองจกัรทุก
ช่วงเวลา  รวมทั้ งทราบล่วงหน้าถึงการเส่ือมสภาพและการป้องกันแก้ไข อันจะมีผลให้ใช ้           
เคร่ืองจกัรอยา่งคุม้ค่า 
 3.  สร้างความร่วมมือระหวา่งทุกฝ่ายตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูงถึงพนกังานระดบัปฏิบติัการ 
การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วมจะท าให้การใชเ้คร่ืองจกัรอุปกรณ์ในระบบการผลิตเป็นไป
อยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  โดยช่วยลดความสูญเสียจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร การ
ตั้งหรือปรับแต่งเคร่ือง การเดินเคร่ืองสูญเปล่า การลดความเร็วในการผลิต  ฯลฯ ซ่ึงลว้นแต่ส่งผล
กระทบถึงผลผลิต ระบบการบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วมท่ีดีจะเป็นตวัเสริมกิจกรรมการ
ควบคุมคุณภาพสมบูรณ์แบบและระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี เช่นเดียวกบัระบบวิศวกรรม
คุณค่าอนัเป็นแนวทางท่ีญ่ีปุ่นใชใ้นการบริหารอุตสาหกรรมจนประสบความส าเร็จอยา่งสูง 
 
 
 



 

 

ขั้นตอนการบ ารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมส่ีวนร่วม 
 การเตรียมการน ากิจกรรม TPM  เขา้มาด าเนินการในบริษทั นัน่หมายความวา่ พนกังานทุกๆ 
คนได้ท าความเข้าใจอย่างเพียงพอถึงความหมายของกิจกรรม TPM แล้วว่ามี เป้าหมายและ
วธีิด าเนินการอยา่งไร กิจกรรม TPM มีขั้นตอนการด าเนินงานดงัต่อไปน้ี 
 

ขั้นตอนที ่1 การประกาศเจตนารมณ์ของผู้บริหารเกี่ยวกบั  TPM 
ขั้นตอนแรกของการพฒันา TPM คือ การประกาศถึงการตดัสินใจท า PM อยา่งเป็นทางการ 

ผูบ้ริหารจะตอ้งยืนยนักบัพนกังานทุกคนในการตดัสินใจน้ี และเอาจริงจงักบัโครงการดงักล่าว ส่ิง
เหล่าน้ีอาจสอดแทรกเขา้ไวใ้นการน าเสนอเก่ียวกบัแนวความคิด เป้าหมายและผลตอบแทนท่ีจะ
ได้รับจาก TPM และหรือในแถลงการณ์ของผูบ้ริหารต่อพนักงานถึงเหตุผลของการตดัสินใจท า 
TPM รวมทั้งติดตามดว้ยประกาศอยา่งเป็นทางการของบริษทั 

ขั้ นตอนการเตรียมการประกาศเจตนารมณ์ในการท า TPM เข้ามาใช้ของผู ้บ ริหาร
ความส าเร็จหรือความลม้เหลวของ TPM ข้ึนอยูก่บัเจตนารมณ์และความกระตือรือร้นของผูบ้ริหาร
สูงสุดแต่ก็ไม่ไดห้มายถึงวา่ผูบ้ริหารตอ้งเป็นผูบ้ริหารระดบัสูงหรือประธานบริษทั การน า TPM มา
ประยุกตใ์ช้กบัองคก์รอาจจะตอ้งสอบถามบริษทัท่ีประสบความส าเร็จหรือทศันศึกษาเยี่ยมชมการ
ปฏิบติังาน ดูวา่ความส าเร็จมีอะไรบา้งจึงตดัสินใจน ามาใชก้บัองคก์รของเราเอง  

การด าเนินกิจกรรม TPM จะตอ้งใชก้ าลงัคนและงบประมาณ ซ่ึงการด าเนินการหลงัจากท่ี
ประสบความส าเร็จแลว้สามารถท่ีจะลดตน้ทุนได ้(Cost Down) ผูบ้ริหารจะตอ้งช้ีแจงให้พนกังาน
ระดบัผูบ้ริหารฟังถึงเหตุผลท่ีน า TPM มาประยุกตใ์ชใ้นองคก์ร และท าการติดประกาศแจง้ข่าวสาร
ของผูบ้ริหารใหพ้นกังานระดบัล่างทราบ 

 
ขั้นตอนที ่2 การรณรงค์และจัดอบรมกจิกรรม TPM 
ขั้นตอนของการอบรมใหค้วามรู้พนกังานทุกคนเขา้ใจ TPM และประชาสัมพนัธ์โดยป้ายผา้ 

ป้ายยืน โปสเตอร์ค าขวญัพร้อมกระตุน้ให้พนกังานมีความกระตือรือร้น เพื่อให้พนกังานทราบแลว้
จะตอ้งท าการอบรมใหก้บัพนกังานโดยจะตอ้งแบ่งระดบัออกเป็น 3 ระดบัดงัน้ี  

1. อบรมหลกัสูตร TPMส าหรับผูบ้ริหารระดบัสูงและระดบักลาง 
2. อบรมหลกัสูตร TPM ส าหรับผูบ้ริหารระดบัหวัหนา้งาน, หวัหนา้งานหรือผูส้อนงาน 
3. อบรมหลกัสูตร TPM ส าหรับพนกังานระดบัปฏิบติัการ 



 

 

พนักงานระดบัปฏิบติัการจะไดรั้บการฝึกอบรม โดยใช้สไลด์หรือโสตทศันูปกรณ์ต่างๆ 
การอบรมดงักล่าวจะท าได้โดยหัวหน้างานหรือผูบ้ริหารระดบัหัวหน้างานผ่านทางกิจกรรมกลุ่ม
ยอ่ยของ TPM เพื่อใหท้ราบถึงส่ิงท่ีพวกเขาไดเ้รียนรู้จากการอบรม 

 
ขั้นตอนที ่3 การจัดตั้งองค์กรส่งเสริม TPM 
เม่ือการอบรมพนกังานในระดบับริหารงานเสร็จส้ินลงแลว้ การสร้างระบบส่งเสริม TPM 

จะตอ้งเร่ิมข้ึนและตอ้งตั้งอยูบ่นพื้นฐานรูปแบบของการจดัองคก์ร 
การจดักลุ่มของผูบ้ริหารและผูร่้วมโครงการ ออกตามระดับการบริหารและสายบงัคบั

บญัชาในองคก์รนบัวา่เป็นส่ิงส าคญัมากในเร่ืองการใหก้ารสนบัสนุนและความส าเร็จของการพฒันา 
TPM ทัว่ทั้งบริษทั ดงัแสดงในภาพท่ี 11.10 กรรมการส่งเสริมระดบัฝ่ายและโรงงาน และวงจรของ 
TPM ในระดบัปฏิบติัการ การรวมระบบจากบนสู่ล่าง การบริหารตามเป้าหมายจากบนสู่ล่างและ
กิจกรรมกลุ่มยอ่ยในระดบัปฏิบติัการซ่ึงเป็นจุดส าคญัท่ีตอ้งพิจารณา 
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ภาพท่ี 11.10 โครงสร้างกิจกรรมส่งเสริม TPM 
ท่ีมา : คมสันต ์อารยะธนิตกุล (2544 : 39) 

โดยทัว่ไปแลว้ กิจกรรมกลุ่มย่อย (QCC) จะเป็นการจดัองค์กรแยกออกไปจากโครงสร้าง
การบริหาร แต่การด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ยสามารถจะกระท าอยูไ่ดภ้ายใตโ้ครงสร้างบริหาร วงจร 
TPM โดยการมอบหมายความรับผิดชอบการเป็นผูน้ าให้แก่หวัหน้างาน หัวหน้ากลุ่ม หรือหัวหน้า
คนงานท่ีอยูใ่นพื้นท่ีนั้น 

เพราะว่า TPM ตอ้งด าเนินการตลอดอายุของเคร่ืองจกัร จึงเป็นส่ิงส าคญัท่ีจะตอ้งตั้งศูนย์
ส่งเสริมและมีคณะท างานท่ีมีความรู้ความสามารถท่ีท าหน้าท่ีด าเนินงานทัว่ไปและเป็นผูบ้ริหาร
ระดบัหัวหน้างานและจะตอ้งเป็นพนักงานประจ าท่ีได้รับการฝึกอบรมการบริหารงานเคร่ืองจกัร
มาแลว้ 

 
 
 
 



 

 

ขั้นตอนที ่4 การก าหนดนโยบายหลกัและเป้าหมายของ TPM 
การก าหนดนโยบายเป้าหมาย เป็นกลวธีิท่ีจะใหบ้รรลุ เป้าหมาย นโยบายและความตอ้งการ

ของบริษทั ซ่ึงการก าหนดนโยบายจะตอ้งเขียนให้ชดัเจนและมีทิศทางไปทางเดียวกนัและก าหนด
บทบาทของ TPM เป้าหมายควรก าหนดเป็นปริมาณท่ีวดัค่าได้และชัดเจน, ก าหนดเป้าหมาย 
(What), ปริมาณ (How much), และเวลา (When) ตวัอยา่งเช่น นโยบายการบริหารขั้นพื้นฐานอาจจะ
เป็น เพื่อลดความสูญเสียโดยการขจดัเคร่ืองเสีย, ของเสียและอุบติัเหตุ ในขณะเดียวกนั สามารถท า
ให้ผลก าไรของบริษทัเพิ่มข้ึนและสร้างสภาพการท างานท่ีเหมาะสมแก่พนกังานทุกคน ในขอ้ความ
ดงักล่าว เป้าหมายการบริหารจะชัดเจนและสั้ น และนโยบายขั้นพื้นฐานสามารถแสดงออกใน
รูปแบบท่ีหนักแน่นดงัเป้าหมายทางด้านปริมาณ การขจดัเคร่ืองเสียและของเสียให้หมดไปอย่าง
ส้ินเชิงนั้น อาจจะเป็นเป้าหมายท่ียากยิ่ง ฉะนั้นเพื่อให้การบริหารงานเป็นไปไดอ้ยา่งถูกตอ้งควรลด
เป้าหมายให้มีระดบัต ่าลงมา ในการตั้งเป้าหมายท่ีจะได้รับนั้นจะตอ้งเขา้ใจและวดัในเร่ืองต่างๆ 
ดังน้ีคือ ระดับปกติของเคร่ืองเสีย ลักษณะอาการของเคร่ืองในปัจจุบัน และอัตราของเสียใน
กระบวนการต่อช้ินของอุปกรณ์ ในบางบริษทัขอ้มูลเหล่าน้ีจะไม่มี ฉะนั้นเราตอ้งคน้หาใหพ้บ 

ในบริษทัและโรงงานเม่ือได้มีการวางเป้าหมายในระยะกลางและระยะยาวแล้ว พวกเขา
จะตอ้งพฒันาต่อไปในแต่ละฝ่าย และแต่ละระดบั เป้าหมายแต่ละปีซ่ึงถูกก าหนดโดยผูบ้ริหารและ
หัวหน้าสายงาน ซ่ึงจะก าหนดแผนการปรับปรุงและเป้าหมายอย่างอิสระ แต่ตอ้งสอดคล้องกับ
เป้าหมายโดยรวมของบริษทั 

 
ขั้นตอนที ่5 จัดท าแผนหลกัในการพฒันา TPM 
เน่ืองจาก TPM เป็นกิจกรรมท่ีต้องด าเนินการตลอดอายุของเคร่ืองจักร ดังนั้ นจะต้อง

วางแผนระยะยาว ซ่ึงเป็นแผนหลกั (Master Plan) ส าหรับการพฒันา TPM โดยส าหรับแผนหลกั
ขององคก์รมุ่งเนน้ไปท่ีกิจกรรมปรับปรุงขั้นพื้นฐาน 5 ประการคือ 

1. ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
2. จดัสร้างโครงการการบ ารุงรักษา มุ่งเนน้ขจดัความสูญเสีย 
3. การประกนัคุณภาพ 
4. จดัสร้างแผนก าหนดการบ ารุงรักษาโดยฝ่ายซ่อมบ ารุงรักษา 
5. จดัศึกษา-อบรมเพื่อเพิม่ความช านาญ 
 
 
 



 

 

ขั้นตอนที ่6 เร่ิมงาน TPM kick-off (เร่ิมน ามาด าเนินการ) 
การด าเนินการ Kick Off นั้นหมายถึงการท่ีด าเนินกิจกรรมทัว่ทั้งองคก์รโดยใหพ้นกังานเขา้

ร่วมงานชุมนุมเรียกว่า TPM Kick off โดยจะตอ้งเชิญแขกผูมี้เกียรติจากบริษทัในเครือหรือลูกคา้
ของบริษทั วนัด าเนินการ Kick Off จะเนน้กิจกรรมดงัน้ี  

1. การกล่าวสุนทรพจน์โดยผูบ้ริหารระดับสูง โดยกล่าวประกาศเจตนารมณ์ในการ
ด าเนินการ TPM อยา่งจริงจงั 

2. ประกาศปการจดัตั้ งองค์กรส่งเสริมกิจกรรม TPM นโยบายหลักและเป้าหมายของ 
TPM  

3. การประกาศเจตนารมณ์ในการเร่ิมตน้กิจกรรม TPM ของตวัแทนพนกังาน 
4. แขกผูมี้เกียรติกล่าวแสดงความยนิดีกบับริษทัในการด าเนินกิจกรรม TPM  
5. ประกาศผลของการบ ารุงรักษาของเคร่ืองจกัรตวัอยา่ง Model Line  
6. มอบรางวลั ค าขวญั โปสเตอร์และเรียงความผูท่ี้ไดรั้บการคดัเลือก 
การเร่ิมตน้ดงักล่าวจะได้รับประโยชน์ในการสร้างบรรยากาศท่ีดีในการท างาน โดยการ

สร้างขวญัและก าลงัใจเพื่อการอุทิศตนเองเพื่องาน 
ขั้นตอนท่ี 7-11 เป็นขั้นการด าเนินการปฏิบัติ สาระส าคญัของแต่ละขั้นตอน ในขั้นการ

ด าเนินการปฏิบติัตาม 12 ขั้นตอนของโปรแกรมการด าเนินกิจกรรม TPM มีดงัต่อไปน้ี 
 
ขั้นตอนที ่7 การสร้างระบบเพ่ือเพิม่ประสิทธิภาพเคร่ืองจักร 
ขั้นตอนการด าเนินการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่า (Focused Improvement) คือการ

แก้ปัญหาท่ีคน้พบและก าจดัให้หมดไป โดยมีเป้าหมายเพื่อมุ่งสู่ศูนย ์ซ่ึงการด าเนินกิจกรรมการ
แก้ไขปัญหาจะเป็นลกัษณะ Project Team, Maintenance Team หรือ กลุ่มย่อย (Small Group) การ
ปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าในแต่ละหวัขอ้ปัญหาจะด าเนินการแกไ้ขใน 7 ขั้นตอนดงัน้ี  

1. ท าความเขา้ใจสภาพปัญหาในปัจจุบนั  
2. ก าจดัส่ิงผดิปกติออกไปก่อน 
3. คน้หาสาเหตุของปัญหา 
4. วางแผนการปรับปรุง 
5. ด าเนินการปรับปรุง 
6. ตรวจสอบการปฏิบติั 
7. ตั้งมาตรฐานการท างาน  



 

 

ขั้นตอนท่ี 7.1 การบ ารุงรักษาดว้ยตนเองคือการการบ ารุงรักษาโดยพนกังานเดินเคร่ืองฝ่าย
ผลิตเพื่อให้การขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรลดลงเป็นศูนย์ ซ่ึงการด าเนินกิจกรรมจะใช้ บอร์ดกิจกรรม 
One Point Lesson และการประชุม เป็นตวัจกัรส าหรับการด าเนินการเพื่อท าการแจง้ความคืบหน้า
ของกิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 

ขั้นตอนท่ี 7.2 การบ ารุงรักษาตามแผนงาน ( Planned Maintenance ) คือการบ ารุงรักษาโดย
ผูช้  านาญการของฝ่ายซ่อมบ ารุงโดยการพฒันาระบบซ่อมบ ารุงให้มีประสิทธิภาพสูงสุด อนัดบัแรก
ท่ีจะต้องด าเนินการแก้ไขโดยการขจดัความเส่ือมสภาพเคร่ืองจกัร และความแปรผนัของอายุ
เคร่ืองจกัรหมดไป หลงัจากนั้นก าจดัแกไ้ขจุดอ่อนท่ีเกิดจากการออกแบบเคร่ืองจกัร (การบ ารุงรักษา
เชิงแก้ไข) และท าการยืด  MTBF แล้วทบทวน TBM (Time Based Maintenance) ซ่ึ งคือการ
บ ารุงรักษาตามระยะเวลาแลว้ท าการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์โดยใชก้ารวินิจฉยัเคร่ืองจกัรเพื่อกา้วสู่
การควบคุม CBM (Condition Based Maintenance) และจะตอ้งดูแลการควบคุการเพิ่มประสิทธิภาพ 
เช่น ควบคุม Spare part , Drawing , การควบคุมเคร่ืองมือวดั , การควบคุมค่าใชจ่้ายในการซ่อมบ ารุง 
และจะตอ้งน าระบบเทคโนโลยีมาใช้ในการพฒันาเคร่ืองจกัร  6 ขั้นตอนในการบ ารุงรักษาตาม
แผนงาน  ดงัน้ี 

1. ศึกษาสภาพเคร่ืองจกัรท่ีมีอยูท่ ั้งหมด 
2. ฟ้ืนฟูสภาพเคร่ืองและแกไ้ขจุดบกพร่องของเคร่ืองจกัร 
3. สร้างระบบการบริหารขอ้มูลบ ารุงรักษา 
4. สร้างระบบการบ ารุงรักษาตามระยะเวลา ( Periodic Maintenance ) 
5. สร้างระบบการบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ ( Predictive Maintenance ) 
6. ประเมินผลการบ ารุงรักษาตามแผนงาน 
ขั้นตอนท่ี 7.3 การฝึกอบรมของ TPM จะมุ่งเน้นในการพฒันาทักษะของพนักงานเดิน

เคร่ืองจกัรให้มีความช านาญในการเดินเคร่ืองจกัรและดูแลรักษาอย่างถูกวิธี จะต้องท าการจัด
สถานท่ีของการฝึกทกัษะข้ึนมาเพื่อขจดัการใช้เคร่ืองจกัรท่ีผิดๆ การซ่อมแบบผิดๆ จะตอ้งท าการ
รับรองพนกังานท่ีผา่นการฝึกอบรมสามารถท่ีจะด าเนินการไดร้ะดบัขั้นพื้นฐาน โดยสามารถท่ีจะท า
การแบ่งระดบัทกัษะใน 4 ระดบัดงัน้ี  

ระดบั 1 ไม่มีความรู้ทั้งภาคทฤษฎีและภาคปฏิบติั จ  าเป็นอยา่งยิง่จะตอ้งไดรั้บการฝึกอบรม 
ระดบั 2 รู้ทฤษฎีแต่ยงัปฏิบติัไม่ได ้จ  าเป็นอยา่งยิง่จะตอ้งไดรั้บการฝึกฝน 
ระดบั 3 ปฏิบติัไดแ้ต่ไม่รู้ทฤษฎี คือไม่สามารถท่ีจะท าการสอนผูอ่ื้นได ้ 
ระดบั 4 มีความรู้ทั้งภาคทฤษฎีและปฏิบติั โดยท่ีจะท าการสามารถท่ีจะสอนผูอ่ื้นได ้



 

 

ส่วนการจัดการเคร่ืองจักรใหม่  ซ่ึงในปัจจุบันจะมีการ Feed Back ข้อมูลต่างๆ เช่น
หน่วยงาน การปรับปรุงเพื่อลดการสูญเสีย และหน่วยอ่ืนๆ มายงัขั้นตอนของการพฒันาเคร่ืองจกัร
ใหม่หรือผลิตภณัฑ์ใหม่เพื่อสามารถท่ีจะพฒันาผลิตภณัฑ์ท่ีใชส้ะดวกเพื่อสร้างเคร่ืองท่ีใชง้านง่ายๆ
โดยจะตอ้งค านึงส่ิงต่อไปน้ี  

1. การออกแบบเพื่อป้องกนัการบ ารุงรักษาจะตอ้งท าให้สะดวก การใชง้านง่าย คุณภาพดี 
การดูแลรักษาง่าย มีความปลอดภยั  

2. การพิจารณาตน้ทุนตลอดอายกุารใชง้าน 
3. การจดัการเคร่ืองจกัรก่อนการติดตั้ง จะตอ้งมีการวางแผน การด าเนินการ การออกแบบ 

การประกอบเคร่ืองจกัร การติดตั้งและทดสอบเดินเคร่ือง และการเดินเคร่ืองจกัรก่อนส่งมอบ  
 

ขั้นตอนที ่8 การจัดท าการบ ารุงรักษาด้วยตนเองส าหรับพนักงานใช้เคร่ืองจักร 
ขั้นตอนการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง กิจกรรม 5ส อันได้แก่ สะสาง สะดวก สะอาด 

สุขลกัษณะและสร้างนิสัย เป็นหลกัการพื้นฐานของการจดัการด าเนินงาน ซ่ึงในหลายๆ โรงงานได้
น าไปประยุกตใ์ชง้านไดอ้ยา่งไดผ้ล บ่อยคร้ังท่ีการจดัการจะเก่ียวขอ้งกบัส่ิงท่ีปรากฏข้ึนให้พบเห็น
ได้ เช่น การทาสีเคร่ืองจกัรภายในโรงงาน แต่ละเลยการท าความสะอาดภายในช้ินส่วนท่ีหมุน
เคล่ือนไหว ฉะนั้นการทาสีกับความสกปรก ฝุ่ น และสนิม จึงเปรียบเหมือนผิวนอกท่ีปกคลุม
สุขภาพท่ีเลวร้ายของเคร่ืองจกัร ซ่ึงจะแสดงออกมาในรูปของการแตกร้าว รอยบดอดั ในภายหลงั 
ดงันั้น การทาสีทบัลงไปจึงเสมือนเป็นการปกปิดเง่ือนไขท่ีเลวร้ายต่าง ๆ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

ตารางท่ี 11.3  ตวัอยา่ง 7 ขั้นตอนการท าการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
ขั้นตอน กจิกรรม 

1. ท าความสะอาดขั้น
พื้นฐาน 

- ท าความสะอาดเพื่อก าจดัก าจดัฝุ่ นและส่ิงสกปรกท่ีตวัเคร่ืองจกัร 
- คน้หาส่ิงผดิปกติ เช่น จุดบกพร่องเล็กนอ้ยแหล่งก าเนิดความสกปรก 

บริเวณเขา้ถึงไดย้าก และแหล่งท่ีมาของการเกิดของเสีย  
- ก าจดัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นและรายการท่ีเลิกใชง้าน 

2. ก าจัดแหล่งก าเนิด
ความสกปรกและ
บ ริ เวณ เข้ า ถึ งได้
ยาก 

- ลดเวลาการท าความสะอาดโดยการก าจดัแหล่งก าเนิดฝุ่ นผงและส่ิง
สกปรก ป้องกนัการฟุ้งกระจายและปรับปรุงช้ินส่วนท่ีเป็นอุปสรรค
ในการเขา้ไปท าความสะอาด ตรวจเช็ค หล่อล่ืน ขนัแน่น หรือสัมผสั
เคร่ืองจกัร 

3. สร้างมาตรฐานการ
ท าค ว าม ส ะอ าด
และตรวจเช็ค 

- ก าหนดมาตรฐานการท างานเพื่อรักษาระดบัการท าความสะอาด การ
หล่อล่ืน และขนัแน่น โดยการใชเ้วลาและก าลงังานใหน้อ้ยท่ีสุด 

- ปรับปรุงประสิทธิภาพการตรวจเช็ค โดยใชก้ารควบคุมโดยการมอง  
4. ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

โดยรวม 
- จดัฝึกอบรมทกัษะการตรวจสอบเคร่ืองจกัรตามคู่มือการตรวจสอบ 
- หมุนเวยีนพนกังานคน้หาและแกไ้ขการเสียหายเล็ก ๆ นอ้ย ๆ  

5. การตรวจสอบด้วย
ตนเอง 

- จดัท าและใชแ้บบฟอร์มตรวจสอบดว้ยตนเอง 
- อบรมให้ความรู้กับพนักงานท่ี เป็นเร่ืองเฉพาะ ท่ี เก่ียวข้องกับ

เคร่ืองจกัรนั้นๆ 
6. การเขียนมาตรฐาน ก าหนดมาตรฐานควบคุมสถานท่ีท างานและระบบการบ ารุงรักษา 

- มาตรฐานการตรวจสอบส าหรับการท าความสะอาดและหล่อล่ืน 
- มาตรฐานการท าความสะอาดและหล่อล่ืนในบริเวณท่ีท างาน 
- มาตรฐานการบนัทึกขอ้มูล 
- มาตรฐานการบ ารุงรักษาช้ินส่วนและเคร่ืองมือ 

7. ก าร จั ด ก า ร ด้ ว ย
ตนเอง 

- ด าเนินกิจกรรมและปรับปรุงมาตรฐานให้สอดคลอ้งกบันโยบายและ
เป้าหมายของบริษทั เพื่อลดตน้ทุนการผลิตโดยการก าจดัการสูญเสีย
ต่าง ๆ ใหห้มดไป 

- ปรับปรุงเคร่ืองจกัรให้ดียิ่งข้ึน ด้วยการเก็บขอ้มูลการบ ารุงรักษาท่ี
แม่นย  า (เช่น MTBF, MTTR) และวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีได ้

ท่ีมา : คมสันต ์อารยะธนิตกุล (2544 : 44) 
 



 

 

ตารางท่ี 11.3  ตวัอยา่ง 7 ขั้นตอนการท าการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง สามารถอธิบายไดด้งัน้ี   
1. การท าความสะอาด การท าความสะอาดนั้นไม่ใช่เพียงการท าความสะอาด แต่การท า

ความสะอาดคือการตรวจสอบเพื่อหาส่ิงผิดปรกติและเป็นการฝึกให้พนกังานมองหาปัญหาท่ีก าลงั
เกิดข้ึน ซ่ึงพร้อมๆ กนันั้นเขาก็จะไดเ้รียนรู้เทคนิคการบ ารุงรักษา เช่น การหล่อล่ืนและการกวดขนั
โบลทจ์นเกิดความช านาญพอท่ีจะตรวจพบปัญหาของเคร่ืองจกัรได ้

2. การแกไ้ขท่ีมาของความสกปรก หลงัจากท่ีท าความสะอาดในขั้นตอนท่ี 1 แลว้นั้น ตอ้ง
ท าการหาท่ีมาของความสกปรกให้พบเพื่อลดเวลาในการท าความสะอาดลง แต่มีประสิทธิภาพมาก
ข้ึน เป็นการฝึกให้พนกังานรู้จกัท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและแกไ้ขท่ีเหตุไม่ใชเ้พียงให้
สถานการณ์ต่างๆ เหมือนเดิม 

3. การจดัท ามาตรฐานการท าความสะอาดและตรวจเช็ค หลงัจากท่ีท าการแกไ้ขท่ีมาของ
ความสกปรกไดแ้ลว้ในขั้นตอนท่ี 2 เราตอ้งหาทางป้องกนัไม่ให้สาเหตุนั้นๆกลบัมาเกิดข้ึนอีก โดย
การจดัท าเป็นมาตรฐานในการตรวจสอบเคร่ืองจกัร และเป็นการฝึกใหพ้นกังานรู้จกักบัการป้องกนั
ปัญหามากกวา่การแกไ้ขปัญหา 

4. การตรวจสอบโดยรวม เม่ือจดัท ามาตรฐานการตรวจสอบแลว้นั้นเราก็ตอ้งให้พนกังาน 
มีความรู้มากข้ึน เพื่อให้การตรวจสอบ เคร่ืองจกัรของเรานั้นมีประสิทธิภาพมากข้ึน ในขั้นตอนน้ีจะ
เป็นการให้ความรู้ แก่พนักงานมากข้ึน โดยเฉพาะความรู้ทางวิศวกรรมพื้นฐาน และปรับปรุง
มาตรฐานข้ึนมาอีกขั้น และเป็นการฝึกใหพ้นกังาน ไดเ้รียนรู้ส่ิงใหม่ และน าความรู้ใหม่ นั้นมาใชใ้น
การแกไ้ขปัญหามากข้ึน 

5. การตรวจสอบดว้ยตนเอง เป็นขั้นตอนท่ีให้ความรู้กบัพนกังานท่ีเป็นเร่ืองเฉพาะ ท่ีตอ้ง
ใช้ในเคร่ืองจกัรนั้นๆ และท าการปรับมาตรฐานการบ ารุงรักษาให้แม่นย  ามากข้ึนและเร่ิมเขา้ใจ
ความสัมพนัธ์ของของเสียกบัการเดินเคร่ือง และเป็นการฝึกให้พนักงานใช้ความรู้มาคิดวิเคราะห์ 
แกไ้ขปัญหามากข้ึน 

6. การเขียนมาตรฐาน หลงัจากท่ีพนกังานมีความรู้เฉพาะเร่ืองแล้วนั้น พนักงานตอ้งใช้
ความรู้ทั้งหมดมาจดัท าเป็นมาตรฐานในการท างาน ไม่ใช่แค่มาตรฐานในการบ ารุงรักษาแต่เป็น
มาตรฐานในการท างานทุกอย่างท่ีเกิดข้ึนในหน่วยงานนั้นๆ และเป็นการเร่ิมถ่ายโอนความเป็น
เจา้ของทั้งหมด ใหก้บัพนกังานเดินเคร่ือง 

7. การจดัการดว้ยตนเอง เป็นขั้นตอนท่ีสูงท่ีสุด เป็นขั้นตอนท่ีเราสามารถให้ความเช่ือถือ
กบัพนกังานในการดูแลการท างานทั้งหมดไดด้ว้ยตวัของพนักงานเอง ในการด าเนินการแต่ละขั้น
นั้นจะมีเคร่ืองมือในการด าเนินการท่ีแยกยอ่ยลงไป เพื่อให้พนกังานไดฝึ้กหดัอยา่งเป็นขั้นเป็นตอน 
ด้วยกลยุทธ์น้ีเอง การท ากิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองนั้ น จึงเป็นการใช้เคร่ืองจกัร เป็น



 

 

เคร่ืองมือในการสอนคนให้คิดเป็นท าเป็น ไม่ไดเ้ป็นเพียงแค่การบ ารุงรักษาเท่านั้น โดยด าเนินงาน
ผ่านกลุ่มย่อยท่ีมีหัวหน้าเป็นผูน้ า ซ่ึงจะท าให้พนักงานมีความมัน่ใจ มีความสามารถสูงข้ึนและมี
ความช านาญมากข้ึน จนสามารถไวว้างใจวา่เขาสามารถด าเนินงานและปรับปรุงการท างานของเขา
ไดด้ว้ยตนเอง 
 

ตารางท่ี 11.4  ตวัอยา่งการจดัระเบียบและมาตรฐานการบ ารุงรักษา ดว้ยตนเอง 
จุดเน้น ส่วนของงาน 

ความรับผดิชอบของพนกังานใชเ้คร่ือง จดัท ามาตรฐานส าหรับความรับผิดชอบของพนักงาน
รวมเขา้กบัความซ่ือตรงของพนักงาน (รวมการบนัทึก
ขอ้มูลต่างๆ ดว้ย) 

งาน ส่งเสริมการอ านวยการและการสั่งงาน รวมทั้ งการ
ควบคุมด้วยสายตาใน เร่ืองงานในกระบวนการ, 
ผลิตภณัฑ์, ของเสีย, การสูญเปล่าและอตัราวตัถุดิบท่ีใช ้
(เช่น สี) 

แม่พิมพ,์ เคร่ืองมือยดึจบั, เคร่ืองมือ รักษาแม่พิมพ์, เคร่ืองมือจบัยึด, และเคร่ืองมือ ให้เป็น
ระเบียบเรียบร้อยและหาได้ง่าย ตรวจได้ด้วยสายตา; 
สร้างมาตรฐานส าหรับความละเอียดและซ่อม 

เค ร่ื อ ง มื อ วัด แ ล ะ ต ร ว จส อ บ ท าง
อุตสาหกรรม 

จัดท าทะเบียนเคร่ืองมือว ัดและตรวจสอบ รวมทั้ ง
ตรวจสอบวา่ท างานไดถู้กตอ้ง ตรวจสอบและแกไ้ขการ
เส่ือมสภาพ ; ท ามาตรฐานการตรวจสอบ 

ความละเอียดของอุปกรณ์ พนักงานจะต้องตรวจสอบความละเอียดของอุปกรณ์ 
(ส่วนท่ีมีผลต่อคุณภาพ) และก าหนดวธีิมาตรฐาน 

การท างานและการแกไ้ขอาการผดิปกติ ส ร้างและแสดงวิ ธีท างานต่างๆ  คือ  การป รับตั้ ง /
ป รับแต่งและสภาวะของกระบวนการ; ก าหนด
มาตรฐานตรวจเช็คคุณภาพ; ปรับปรุงความช านาญใน
การแกไ้ขปัญหา 

ท่ีมา : คมสันต ์อารยะธนิตกุล (2544 : 48) 
 
 
 



 

 

ขั้นตอนที ่9 ก าหนดแผนการบ ารุงรักษาในหน่วยบ ารุงรักษา 
การบ ารุงรักษาตามก าหนดการนั้นจะกระท าโดยฝ่ายซ่อมบ ารุงรักษา  ซ่ึงจะต้องกระท า

ร่วมกนัไปกบักิจกรรมการบ ารุงรักษาดว้ยตนเองท่ีกระท าโดยพนกังานท่ีใช้เคร่ืองจกัร ซ่ึงจะท าให้
ทั้งสองหน่วยงานสามารถร่วมกิจกรรมไปดว้ยกนัได ้เม่ือการตรวจสอบโดยรวมไดก้ลายเป็นส่วน
หน่ึงของงานประจ าของพนกังานเดินเคร่ือง จะส่งผลให้ปริมาณงานบ ารุงรักษาลดลงไดเ้ป็นอย่าง
มาก จ านวนคร้ังท่ีเคร่ืองเสียจะลดลงอย่างเด่นชดัและกิจกรรมการบ ารุงรักษาจะลดลง ซ่ึง ณ จุดน้ี
ฝ่ายบ ารุงรักษาควรจะเนน้ลงมาท่ีการด าเนินงานในหน่วยงานของตนเอง 

การพฒันาโครงการบ ารุงรักษาตามคาบเวลา ควรจะเร่ิมก่อนการตรวจสอบโดยรวมของ
พนักงานผลิต (ขั้นตอนท่ี 4) เพราะดังท่ีได้กล่าวไวแ้ต่แรกแล้วว่า ฝ่ายบ ารุงรักษาจะต้องพฒันา
มาตรฐานเคร่ืองจกัรด้วยตนเอง ฉะนั้นในขั้นตอนการตรวจสอบด้วยตนเอง (ขั้นตอนท่ี 5) ก็จะ
สามารถเปรียบเทียบมาตรฐานท่ีเร่ิมก าหนดโดยฝ่ายผลิตได ้การแบ่งความรับผิดชอบทั้งสองฝ่ายจะ
เป็นกุญแจท่ีส าคญัในการท างานและส่งผลต่อประสิทธิภาพการตรวจสอบ 

ในการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ส่ิงท่ีจ  าเป็นท่ีจะตอ้งพิจารณาเป็นอนัดบัแรกก็คือ การ
ก าหนดเวลาในการบ ารุงรักษาเพียงพอหรือไม่ในบริษทั ซ่ึงควรจะไดรั้บการประเมินผลและการ
ปรับปรุงเขา้กบัโครงการพฒันา TPM โดยหัวหน้าส่วนซ่อมบ ารุงรักษาและวิศวกรรม จะอภิปราย
กนัถึงการวางแผนและก าหนดหยดุสายการผลิตเพื่อท าการบ ารุงรักษา การประชุมดงักล่าวจะท าให้
การด าเนินการบ ารุงรักษารายสัปดาห์ รายเดือนท าไดเ้ร็วข้ึน และสามารถควบคุมเหตุขดัขอ้งรายวนั
ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน  

 
ขั้นตอนที ่10 การอบรมเพ่ือเพิม่ความช านาญในการใช้และการบ ารุงรักษาเคร่ือง 
การอบรมเทคนิคการบ ารุงรักษา การให้การศึกษาและการฝึกหัดเป็นการลงทุนทรัพยากร

มนุษยท่ี์จะให้ผลตอบแทนหลายเท่าตวั บริษทัจะตอ้งลงทุนดา้นการอบรมเพื่อให้พนกังานสามารถ
บริหารงานเคร่ืองจกัรของตนเองได้อย่างถูกต้อง และโดยเฉพาะอย่างยิ่ง การอบรมเทคนิคการ
บ ารุงรักษาแก่พนกังานฝ่ายซ่อมบ ารุงใหมี้ความรู้ความช านาญกบัเคร่ืองจกัรมากยิง่ข้ึน 

เน้ือหาและการด าเนินการอาจจะไม่แตกต่างกันมากนักในแต่ละบริษัท การฝึกอบรม
ทางด้านเทคนิคแก่พนักงานใช้เคร่ืองและพนักงานบ ารุงรักษาจะตอ้งจดัข้ึนเป็นเฉพาะตามความ
ตอ้งการของแต่ละโรงงาน ท่ีโรงงาน Nihon Zeon ซ่ึงเป็นผูช้นะไดร้างวลั TPM ในปี 1982 พนกังาน
ใช้เคร่ืองจะไดรั้บการสอนเพื่อท าการตรวจสอบประจ าวนัและการซ่อมอยา่งง่ายๆ โดยใช้อุปกรณ์
จ าลองอาการผิดปกติของเคร่ืองจักรในระบบการผลิต พนักงานจะได้เรียนรู้ถึงการปฏิบัติต่อ



 

 

สถานการณ์ท่ีผิดปกติหรือสถานการณ์วิกฤต การฝึกจากสถานการณ์จ าลองน้ีไดก้ระท าหลายระดบั
ต่างกนั ดงัภาพท่ี 11.11 
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ภาพท่ี 11.11 ตวัอยา่งการฝึกอบรมพนกังานโดยใชแ้บบจ าลอง 
ท่ีมา : คมสันต ์อารยะธนิตกุล (2544 : 39) 

 

ในระหวา่งการฝึกอบรมระดบั II : คนงาน 6-8 คน จะไดรั้บการสอนเต็มเวลาจากวิทยากร
และหวัหนา้สายเป็นเวลา 8 วนัเตม็ รวมทั้งการศึกษา, อภิปรายและปฏิบติัจริง 

เพื่อท่ีจะส่งเสริมให้คุณภาพการบ ารุงรักษาดีข้ึน การสังเกตคุณภาพทางเทคนิคของ
พนักงานบ ารุงรักษา ได้จัดท าข้ึนในญ่ี ปุ่นในปี ค.ศ. 1984 การสังเกตดังกล่าวคล้ายกับการ
สังเกตการณ์ช่างเทคนิคของชาติในอดีต ช่างท่ีถูกยอมรับว่าเป็นพนักงานบ ารุงรักษานั้น จะตอ้งมี
คุณสมบติัผ่านงานบางด้านมาก่อน เช่น การท าผิว การกลึง ซ่ึงในปัจจุบนัพนักงานบ ารุงรักษาจะ
ได้รับการยอมรับในชนิดงานท่ีเขาถนัด กระทรวงแรงงานได้จดัสร้างระบบคุณภาพส าหรับการ
บ ารุงรักษาทางไฟฟ้าไวด้ว้ย 

 
 



 

 

ตารางท่ี 11.5 หลกัสูตรการอบรมทางเทคนิคพื้นฐานในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
จ านวนวนั หัวข้อเร่ือง รายละเอยีด 

3 1. น๊อตและโบลท ์ 1. พื้นฐานการยดึดว้ยน๊อตและโบลท ์
2. จะป้องกนัการคลายอยา่งไร 
3. การใชเ้คร่ืองมือและอุปกรณ์บ ารุงรักษา 

3 2. ล่ิม 1. ชนิดและขนาดท่ีเหมาะสมกบังาน 
2. การตะไบและใส่ล่ิม 
3. เทคนิคการถอดล่ิม 

3 3. การบ ารุงรักษาเพลาและ
รองล่ืน 

1. การใส่เพลาและการแต่ง 
2. ใส่รองล่ืนและตรวจสอบ 
3. หล่อล่ืนและปัญหาท่ีเก่ียวขอ้ง 

3 4. อุปกรณ์ขนยา้ย 1. ชุดเกียร์ทด 
2. ชุดเฟืองโซ่ 
3. ระบบสายพานและเบรก 

3 5. การกนัการร่ัวซึม 1. พื้นฐานและความส าคญัของการกนัร่ัวซึม 
2. ชนิดของปะเกน 
3. การประกอบโอริงและเก่ียวท่อเรียวและ

ทดสอบดว้ยความดนั 
ท่ีมา : คมสันต ์อารยะธนิตกุล (2544 : 48) 

 
ขั้นตอนที ่11 สร้างระบบจัดการส าหรับเคร่ืองจักรใหม่ 
ขั้นตอนสุดท้ายของกิจกรรมพัฒนา TPM ได้แก่การจัดการกับเคร่ืองจักรใหม่  เม่ือ

เคร่ืองจกัรใหม่ไดรั้บการติดตั้ง ปัญหามกัจะเกิดข้ึนในระหวา่งเดินเคร่ืองทดสอบการท างานและการ
สตาร์ทเคร่ือง ไม่วา่การออกแบบสร้างและติดตั้ง จะมีความราบร่ืนเพียงใดก็ตามวิศวกรและวิศวกร
บ ารุงรักษาอาจจะตอ้งท าการปรับปรุงก่อนทท่ีจะมีการเร่ิมเดินเคร่ืองปกติ และแมจ้ะกระท าไดอ้ยา่ง
นั้นแล้ว การซ่อมในช่วงเร่ิมตน้ใช้งาน, การตรวจสอบ, การปรับแต่ง, การหล่อล่ืน และท าความ
สะอาดเบ้ืองตน้เพื่อป้องการเส่ือมสภาพและเคร่ืองเสีย ก็ยงัคงเป็นงานยากท่ีจะกระท าได ้ซ่ึงอาจท า
ใหว้ิศวกรท่ีใหค้  าแนะน าเกิดความเบ่ือหน่าย ซ่ึงจะติดตามมาดว้ยความละเลยการบ ารุงรักษา เป็นผล
ใหอ้ายขุองเคร่ืองจกัรสั้นลงและเกิดการหยดุเล็กๆ นอ้ยๆ บ่อยคร้ังมากข้ึน 



 

 

ปัญหาในขั้นเร่ิมต้นเดินเคร่ืองและการปรับปรุงเคร่ืองจกัรนั้ น แสดงให้เห็นถึงความ
บกพร่องในขั้นตอนการออกแบบและสร้าง ปรากฏการณ์ดงักล่าวจะไม่เกิดข้ึนจากการขยายแบบ, 
เพิ่มความเร็ว, และการท าใหเ้ป็นระบบอตัโนมติัเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัเทคโนโลยใีหม่ๆ และบ่อยคร้ัง
ท่ีสามารถหลีกเล่ียงไดด้ว้ยการจดักระบวนการและสภาวะการท างานท่ีเหมาะสมกบัเคร่ืองจกัร 

คุณภาพของการบ ารุงรักษาตามล าดบัต่างๆ ของการผลิตนั้น จะแสดงให้เห็นไดอ้ยา่งชดัเจน
จากเทคโนโลยีท่ีใช้เพื่อความเช่ือถือและความง่ายต่อการบ ารุงรักษาท่ีพัฒนาข้ึนมาโดยฝ่าย
วศิวกรรม, การออกแบบ, และกลุ่มบ ารุงรักษา ซ่ึงเกิดจากประสบการณ์โดยตรงและความพยายามท่ี
ร่วมกนัหรืออาจหาจากแหล่งภายนอก 

การจดัการเคร่ืองจกัรใหม่ จะใช้วิศวกรฝ่ายผลิตและพนกังานบ ารุงรักษาเป็นผูด้  าเนินงาน
หลัก ซ่ึงจะเน้นเน้ือหาไปในด้านการป้องกนัการบ ารุงรักษา (MP) และการออกแบบเพื่อไม่ตอ้ง
บ ารุงรักษา เป้าหมายดงักล่าวจะด าเนินการผา่นทางกิจกรรมเพื่อการปรับปรุงในขั้นตอนต่างๆ คือ 
ขั้นตอนการวางแผนการลงทุนด้านเคร่ืองจกัร, ออกแบบ, สร้าง การติดตั้ง และทดลองเดินเคร่ือง 
เช่นเดียวกบัการท างานตามปกติ และการสืบคน้เพื่อแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนแก่เคร่ืองจกัร 

เป้าหมายของกิจกรรมต่างๆ ไดแ้ก่ 
1. เพื่อให้บรรลุถึงระดบัสูงสุดท่ีจะเป็นไปไดภ้ายใตข้อบเขตท่ีก าหนดไวใ้นขั้นตอนการ

วางแผนลงทุนดา้นเคร่ืองจกัร 
2. ลดคาบเวลาระหวา่งการออกแบบจนถึงการเดินเคร่ืองปกติ 
3. เพื่อให้มีความก้าวหน้าอย่างมีประสิทธิภาพโดยใช้แรงงานต ่าท่ีสุดและไม่มีปัญหา

ความสมดุลของภาระงาน 
4. เพื่อให้การออกแบบเคร่ืองจกัรอยูใ่นระดบัสูงสุดในดา้นความน่าเช่ือถือ, ความง่ายต่อ

การบ ารุงรักษา, ใชง้านไดอ้ยา่งประหยดัและปลอดภยั 
โดยการท างานร่วมกนักบัวศิวกรผูอ้อกแบบเพื่อขจดัปัญหา ณ แหล่งท่ีเกิดและโดยกิจกรรม

ส่งเสริมภายในกลุ่มโครงการ วิศวกรและกลุ่มบ ารุงรักษาจะสามารถรับรู้และใชค้วามรู้ทางดา้นการ
ออกแบบเพื่อป้องกนัการบ ารุงรักษา (MP) 

การปฏิบติัหน้าท่ีท่ีไดรั้บหมอบหมายเป็นขั้นตอนการผลิตปกติภายหลงัจากท่ีเคร่ืองจกัร
ได้รับการติดตั้งและทดลองเดินเคร่ืองเรียบร้อยแลว้ งานดงักล่าวจะเป็นการสืบคน้อาการผิดปกติ
และแกไ้ขปัญหาของเคร่ืองจกัร ซ่ึงจะช่วยให้เคร่ืองจกัรสามารถเขา้สู่สภาพการเดินเคร่ืองปกติเร็ว
ข้ึน งานดงักล่าวเป็นส่ิงจ าเป็นในช่วงแรกเพื่อป้องกนัความเสียหายจากการเร่ิมตน้ และงานน้ีเป็น
โอกาสสุดทา้ยท่ีจะคน้หาและแกไ้ขความเสียหายท่ีซ่อนเร้นอยู ่ซ่ึงถา้เกิดมีข้ึนก็เป็นการแสดงใหเ้ห็น
วา่ไดมี้การละเลยการปรับปรุงในขั้นเร่ิมตน้ 



 

 

เป้าหมายของ TPM คือ การท าให้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรสูงสุด หรืออีกทาง
หน่ึงก็คือ เพื่อให้ถึงเป้าหมายตน้ทุนวงจรอายุเชิงเศรษฐศาสตร์ (LCC) B.S.Blanchard (Design and 
Manage to Life Cycle Cost, (Forest Grove, Oregon : M/A Press, 1978)) พบว่า 95 เปอร์เซ็นต์ของ 
LCC จะหาจากขั้นตอนการออกแบบ (ดูภาพท่ี 11.12) ค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษาและค่าพลงังานใน
การเดินเคร่ืองจะหาจากการออกแบบเคร่ืองต้นแบบ ความพยายามท่ีจะลด LCC ภายหลังการ
ออกแบบจะมีผลเพียงประมาณ 5 เปอร์เซ็นต ์ของตน้ทุนรวมทั้งหมด  
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ภาพท่ี 11.12 องคป์ระกอบทางธุรกิจท่ีมีผลกระทบต่อตน้ทุนวงจรอายุ 
ท่ีมา : คมสันต ์อารยะธนิตกุล (2544 : 39) 

 
 



 

 

 
กิจกรรมเพื่อการปรับปรุงตามภาพท่ี 11.12 จะท าใหเ้กิดผลดีต่อ LCC ดงัต่อไปน้ี 
1. การประเมินผลเชิงเศรษฐศาสตร์ในขั้นตอนการลงทุนดา้นเคร่ืองจกัร 
2. การพิจารณาถึง MP หรือการออกแบบเพื่อไม่ตอ้งบ ารุงรักษา และตน้ทุนวงจรอายุเชิง

เศรษฐศาสตร์ 
3. กิจกรรมควบคุมการปฏิบติัตามหนา้ท่ี 
4. การทุ่มเทความพยายามเพื่อให้ได้ความน่าเช่ือถือและความง่ายต่อการบ ารุงรักษาสูง

ท่ีสุด 
เป็นส่ิงจ าเป็นอยา่งยิ่งท่ีวิศวกรเคร่ืองจกัรกลจะตอ้งศึกษาถึงสภาพท่ีจะออกแบบเพื่อให้ได้

ความน่าเช่ือถือและความง่ายต่อการบ ารุงรักษาสูงท่ีสุด ซ่ึงขอ้มูลดงักล่าวจะแสดงให้เห็นถึงการ
พฒันาทางดา้นมาตรฐานเทคโนโลยใีนการออกแบบ 

ในหลายๆ กรณีท่ีการส่ือสารในระดบัแนวนอนท่ีไม่ดีระหว่างการวางแผนเคร่ืองจกัร การ
ใชเ้คร่ืองจกัรและฝ่ายบ ารุงรักษา ท าใหไ้ม่มีโอกาสท่ีจะใชข้อ้มูลการปรับปรุงทางเทคนิคท่ีไดรั้บจาก
กิจกรรม TPM ในด้านความน่าเช่ือถือและการออกแบบการบ ารุงรักษา วิศวกรบ ารุงรักษาไม่
สามารถแจง้ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัความน่าเช่ือถือ และความง่ายต่อการบ ารุงรักษา ซ่ึงมีผลต่อการ
ออกแบบและติดตั้งเคร่ือง วิศวกรผูอ้อกแบบไม่สมารถท ามาตรฐานขอ้มูลทางเทคนิคทัว่ไปหรือใช้
ขอ้มูลบ ารุงรักษาท่ีไดรั้บ ถา้ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบ ารุงไดร่้วมงานใกลชิ้ดกนัมากข้ึนก็จะสามารถ
ขจดัปัญหาดงักล่าวได ้

 
ขั้นตอนที ่12 ท า TPM อย่างสมบูรณ์และวางเป้าหมายให้สูงขึน้ 
การท า TPM ให้สมบูรณ์และวางเป้าหมายให้สูงข้ึนในอนาคต ในขั้นตอนดงักล่าวเป็นการ

รักษาเสถีรภาพในการท างานของทุกคน เพื่อปรับปรุงผลของ TPM ซ่ึงสามารถคาดวา่จะคงอยูไ่ดใ้น
ระยะเวลาหน่ึง การด าเนินการ TPM จะไม่มีท่ีส้ินสุด ดังนั้นจ าเป็นจะตอ้งยกระดบัให้สูงข้ึน ใน
ขั้นตอนน้ีคือการรักษาศกัยภาพของบริษทัให้สูงข้ึนเพื่อสร้างส่ิงท่ีมีประสิทธิภาพและมุ่งสู่ Part 2 
และ Part 3 จนถึงระดบั World Class Manufacturing (WCM) 

จากท่ีกล่าวมาข้างต้นสรุปได้ว่าการด าเนินงานจากการท าการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 
ประยกุตจ์าก 12 ขั้นตอนการด าเนินการใชเ้ทคนิคการบ ารุงรักษาทวผีลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)  

 
 
 



 

 

 
ตารางท่ี 11.6   แสดง 12 ขั้นตอนการท า TPM 
ขั้น ขั้นที ่ รายละเอยีด 

1. 
กา
รเต

รีย
มก

าร
 

1. ผูบ้ริหารระดับสูงประกาศเจตนารมณ์ 
ในการท า TPM 

 ประกาศเร่ือง TPM ในการบรรยายในบริษทัและ
เอกสารประชาสมัพนัธ์ของบริษทั 

2. รณรงคแ์ละจดัอบรม TPM  ผูจ้ดัการ : สมัมนา/ปรับตามระดบั 
 บุคคลทัว่ไป : น าเสนอดว้ยสไลด ์

3. จดัตั้งองคก์รส่งเสริม TPM  จดัตั้งกรรมการพิเศษในทุกระดบัเพ่ือส่งเสริม PM 
 จดัตั้งศูนยอ์  านวยการและกลุ่มผูป้ฏิบติังาน 

4. จัดท านโยบายและเป้าหมายพ้ืนฐาน 
TPM 

 วเิคราะห์สภาพท่ีเป็นอยูต่ ั้งเป้าหมาย, คาดคะเนผล 

5. จดัท าแผน TPM  จัดเตรียมรายละเอียดแผนด าเนินการส าหรับ
กิจกรรมทั้ง 5 ประการ 

6. เร่ิมท า TPM (TPM Kick-off)  เช้ือเชิญลูกคา้, ผูท่ี้เก่ียวขอ้งและบริษทัผูรั้บเหมา 

2. 
กา
รด

 าเน
ินก

าร
 

7. ปรับปรุงประสิทธิภาพของช้ินส่วน
เคร่ืองจกัรแต่ละช้ิน 

 เลือกเคร่ืองจกัรตวัอยา่ง 
 จดัตั้งกลุ่มท างาน 

8. ท าการบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง  ส่งเสริมการด าเนินงานทั้ง 7 ขั้นตอน 
 สร้างความช านาญในการวิเคราะห์และสร้าง

มาตรฐานวธีิการท างานของคนงาน 
9. ท าแผนก าหนดการบ ารุงรักษาของฝ่าย

ซ่อมบ ารุง 
 รวมการบ ารุงรักษาตามคาบเวลา, การพยากรณ์

การบ ารุงรักษา, การบริการอะไหล่เคร่ืองมือ 
10. ฝึกอบรมเพื่อความช านาญในการใช้

และการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
 ฝึกอบรมหวัหนา้งาน 
 หวัหนา้งานแลกเปล่ียนขอ้มูลกบัสมาชิกในกลุ่ม 

11. ท าแผนการบริหารเคร่ืองจกัร  ออกแบบ  MP (การป้องกันการบ ารุงรักษา) 
ควบคุมการปฏิบติัการตามท่ีก าหนดวเิคราะห์ 

3. 
กา
รรั
กษ

าเส
ถีย

รภ
าพ

 
 

12. ท า  TPM อ ย่ า ง จ ริ ง จั ง แ ล ะ
ยกระดบัใหสู้งข้ึน 

 
 
 
 

 ประเมินผลเพื่อรับรางวลั 
 ตั้งเป้าหมายใหสู้งข้ึน 

 
 



 

 

บทสรุป 
จากการศึกษาในบทน้ีพบว่า  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร อุปกรณ์โดยเฉพาะเคร่ืองจกัรใน

โรงงานอุตสาหกรรม  ซ่ึงมีราคาค่อนขา้งแพงและมีความสลบัซับซ้อนในอุปกรณ์มากพอสมควร  
จุดประสงค์ของการบ ารุงรักษาก็เพื่อให้มีการใช้งานอายุยาวข้ึน มีประสิทธิภาพในการผลิตให้มี
ความต่อเน่ืองและมีความสมบูรณ์และสามารถท างานไดเ้ตม็สมรรถนะในเวลาด าเนินงาน  ผูบ้ริหาร
จกัตอ้งควบคุมพนกังานให้ปฏิบติัหนา้ท่ีต่าง ๆ ไม่วา่จะเป็น การตรวจสภาพเคร่ืองจกัร การปรับปรุง
เปล่ียนแปลงเคร่ืองจกัร  การซ่อมแซม การบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัร  ตลอดจนการดูแล
วสัดุอุปกรณี  ต่าง ๆ ในงานบ ารุงรักษาดว้ย 

การบ ารุงรักษา มี 2 ประเภทใหญ่ ๆ คือ การบ ารุงรักษาแบบไม่มีแผน  ได้แก่ การซ่อม
ฉุกเฉิน  อีกประการหน่ึงก็คือ การบ ารุงรักษาแบบมีแผน ไดแ้ก่  การบ ารุงรักษาขณะเดินเคร่ือง  การ
บ ารุงรักษาขณะเคร่ืองหยดุ  และการบ ารุงรักษาเม่ือเคร่ืองเสีย 

 การวางแผนการบ ารุงรักษา  จึงเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีช่วยให้เคร่ืองจกัรมีการท างานดว้ยความ
สม ่าเสมอ โดยเฉพาะแผนป้องกนัในขณะเดินเคร่ืองจกัรท างานพร้อมบ ารุงรักษาขณะท างาน และ
แผนแบบแกไ้ขในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัร  เม่ือเห็นวา่เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพลดลงอยา่งไรก็ตาม
พนกังานของโรงงานก็เป็นปัจจยัหน่ึงท่ีควรจะฝึกฝนความสามารถและฝีมือในการดูแลเคร่ืองจกัร
และมีการบนัทึกขอ้มูลต่าง ๆ ในเอกสารการบ ารุงรักษาอยา่งสม ่าเสมอดว้ย 
 การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม  เป็นกิจกรรมท่ีถูกน ามาใชใ้นองคก์รดา้นการผลิต
ในปัจจุบนัเป็นอยา่งมาก  โดยมีวตัถุประสงค์ท่ีจะให้เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์มีประสิทธิภาพสูงสุด  
โดยพนกังานทุกคนมีส่วนร่วม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 


