
บทที ่….. 
การบ ารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมีส่วนร่วม (TPM) 

   
  การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance ; TPM) เป็น
กิจกรรมส่งเสริมการบ ารุงรักษาเพื่อป้องกันความเสียหาที่อาจจะเกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรอุปกรณ์และ
บุคลากรในองค์กร  โดยให้ทุกคนมีส่วนร่วมเพื่อก าจัดความสูญเสียต่างๆ ให้เป็นศูนย์ (Zero losses) 
ท าให้ต้นทุนการผลิตลดลง สร้างผลก าไรให้กับองค์กรมากขึ้น  ปัจจุบันกิจกรรม TPM จึงเป็น
กิจกรรมหนึ่งที่ได้รับความสนใจน าไปใช้ปฏิบัติกันอย่างแพร่หลายมากขึ้น การน ากิจกรรม TPM มา
ใช้ในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์ให้คงสภาพดีอยู่ตลอดเวลา ไม่เสียหายขณะใช้งาน ไม่
ก่อให้เกิดอุบัติเหตุต่อผู้ใช้งาน  พนักงานที่เกี่ยวข้องทุกระดับไม่ว่าจะเป็นผู้บริหาร วิศวกร เจ้าหน้าที่
ความปลอดภัยในการท างาน  ช่างเทคนิค ตลอดจนพนักงาน ต้องช่วยกันบ ารุงรักษา ตลอดจนการ
ใช้งานเคร่ืองจักรอุปกรณ์อย่างถูกวิธี เพื่อให้เคร่ืองจักรและอุปกรณ์มีสภาพพร้อมใช้ตลอดอายุการ
ใช้งาน ซึ่งเป็นการบริหารจัดการตามแนวทางของ TPM โดยมีขั้นตอนในการด าเนินงานที่ชัดเจน  
และมีผลลัพธ์เป็นรูปธรรม 

 
ความเป็นมาของ TPM 
 
 การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance ; PM) ในประเทศญ่ีปุ่น 
เป็นระบบที่ได้มีการน าเข้ามาจากประเทศสหรัฐอเมริกาพร้อมๆ กับการเจริญเติบโตมาของ
อุตสาหกรรม  PM มีบทบาทส าคัญอย่างยิ่งต่อการเพิ่มขึ้นของคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และผลผลิต
อุตสาหกรรมที่มีมากมายหลายประเภท เช่น อุตสาหกรรมการกลั่นน้ ามัน  อุตสาหกรรมปิโตรเคมี  
อุตสาหกรรมเคมีทั่วไป  อุตสาหกรรมหลัก  อุตสาหกรรมการผลิตกระแสไฟฟ้า  อุตสาหกรรมการ
ผลิตแก๊ส อุตสาหกรรมเส้นใย และอ่ืนๆ นอกจากนี้รูปแบบของการผลิตก็มีหลากหลาย เช่น การ
ผลิตอย่างต่อเน่ืองหรือการผลิตแบบกะ (Batch) รวมทั้งในปัจจุบันนี้การผลิตก็มักจะมีแนวโน้มที่จะ
มีการผลิตเป็นล็อตเล็กๆ และ ผลิตมากมายหลากหลายชนิดเช่นเดียวกับที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรม
การประกอบการหรืออุตสาหกรรมการแปรรูป   
 การที่ประเทศญ่ีปุ่นน าเอา PM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเข้ามาด าเนินการ ก็เนื่องจาก
การผลิตในอุตสาหกรรมส่วนใหญ่จะขึ้นอยู่กับเคร่ืองจักร และสภาพของเคร่ืองจักรนั้นมักจะมี
ผลกระทบต่อผลผลิต คุณภาพ อุบัติภัย และสิ่งแวดล้อมค่อนข้างรุนแรง  อนุศักดิ์ (2548)  กล่าวว่า

การบ ารุงรักษาทวีผลทีทุ่กคนมีส่วนร่วม (TPM) 
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PM ที่น าเข้ามาใช้ในอุตสาหกรรมกระบวนการนั้น มีส่วนช่วยท าให้เกิดโครงสร้างการบริหารของ
การบ ารุงรักษา ระบบการดูแลเคร่ืองจักร เพิ่มเทคโนโลยีทางด้านเคร่ืองจักร และเพิ่มประสิทธิภาพ
ของการบ ารุงรักษา เนื่องจากมีความต้องการที่จะลดการใช้แรงงานในอุตสาหกรรมการประกอบ
และแปรรูป จึงได้มีการลงทุนทางด้านเคร่ืองจักรเป็นอย่างมาก ท าให้เคร่ืองจักรมีการพัฒนาเป็น
ระบบอัตโนมัติและมีประสิทธิภาพสูงมากขึ้น และการใช้หุ่นยนต์ในอุตสาหกรรมก็ท าให้ประเทศ
ญ่ีปุ่นมีมาตรฐานอยู่ในระดับสูงสุดของโลก และได้พัฒนา PM ในอุตสาหกรรมการประกอบ และ
ก่อให้เกิด PM ที่มีลักษณะเฉพาะในสไตล์ญ่ีปุ่น ซึ่งถูกเรียกว่า TPM (Total Productive 
Maintenance) การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม TPM เกิดขึ้นคร้ังแรกที่ Nippon Denso 
น าเอาระบบการบ ารุงรักษาเพื่อเพิ่มผลผลิตในปี 1961 จนกระทั่งปี 1971 บริษัทได้รับรางวัลสถาน
ประกอบการ PM ทุกคนมีส่วนร่วม (เรียกว่ารางวัล TPM) TPM เป็นกิจกรรมที่มุ่งเน้นหน่วยการ
ผลิตซึ่งปัจจุบันได้ขยายออกนอกหน่วยการผลิต เช่นหน่วยงานส านักงาน หน่วยงานการขาย จะเห็น
ได้ว่าได้ขยายไปทั่วทั้งบริษัท 
  

ค าจ ากัดความของกิจกรรม  TPM 
 
 สถาบันแห่งการบ ารุงรักษาโรงงานของประเทศญ่ีปุ่น (Japan Institute Plant 
Maintenance ; JIPM)  ได้ให้ความหมายว่า TPM  คือ การบ ารุงรักษาทวีผล ซึ่งกระท าโดยพนักงาน
ทุกคนผ่านทางกิจกรรมกลุ่มย่อย มีจุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรให้
ได้สูงสุด พัฒนาความรู้และทักษะของพนักงาน และปรับปรุงผลการด าเนินงานของกิจการ และได้
ก าหนดค าจ ากัดความของกิจกรรม TPM ไว้ดังแสดงในตารางที่ 7.1 ซึ่งค าจ ากัดความนี้เป็นค าจ ากัด
ความของกิจกรรม TPM ในขณะนั้นที่มีกลุ่มเป้าหมายเฉพาะฝ่ายการผลิตเท่านั้น 
 แต่ในปัจจุบัน กิจกรรม TPM ได้ขยายขอบเขตกว้างขึ้น มีการด าเนินกิจกรรมไม่ได้
จ าเพาะแต่ในฝ่ายการผลิตเท่านั้น แต่ได้มีการด าเนินการในฝ่ายการเตรียมการผลิตและฝ่ายพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ด้วย นอกจากนี้ ยังได้รวมเอาฝ่ายที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรงและฝ่ายขายเข้าอยู่
ภายใต้กิจกรรม TPM ด้วยเช่นกัน มีหลายบริษัทที่มีการด าเนินกิจกรรมทั่วทั้งบริษัท 
 จากแนวโน้มที่มีลักษณะการด าเนินกิจกรรมดังกล่าวนี้ จึงท าให้ JIPM ได้ก าหนดค า
จ ากัดความใหม่ขึ้นใจปี ค.ศ. 1989  ดังแสดงในตารางที่  7.2 
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ตารางที่ 7.1 ค าจ ากัดความของกิจกรรม TPM (กิจกรรม TPM ของฝ่ายการผลิต) 
 

กิจกรรม TPM หมายถึง 

1. เป็นกจิกรรมที่มีการตั้งเป้าหมายที่จะท าใหป้ระสิทธิภาพของเครือ่งจักร (ประสิทธิภาพโดยรวม) 
มีค่าสูงที่สุด 
2. มีการสร้างระบบโดยรวม (Total system) ของ PM ตลอดช่วงอายุการใช้งานของเครื่องจักร 
3. มีการด าเนินกิจกรรมทั่วทุกฝ่าย อาทิ ฝ่ายวางแผนเครื่องจักร ฝ่ายใช้และฝ่ายบ ารุงรักษาเครื่องจักร 
เป็นตน้ 
4. พนักงานทุก ๆ คน ตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสูงจนถงึพนักงานในระดับปฏิบัติการเข้าร่วมกิจกรรม 
5. มีการส่งเสริมกิจกรรม PM ด้วยการบริหารจัดการแบบกระตุ้นให้มีความกระตือรือร้นโดยอาศัย
กิจกรรมกลุ่มย่อย 
  

ที่มา  (ธานี อ่วมอ้อ, 2546)  
 

ตารางที่ 7.2 ค าจ ากัดความของกิจกรรม TPM (กิจกรรม TPM ของทั่วทั้งบริษัท) 
 

กิจกรรม TPM หมายถึง 

1. เป็นกิจกรรมที่มีการต้ังเป้าหมายเพ่ือจะสร้างแก่นแท้ของบริษัทที่สามารถแสวงหาประสิทธิภาพของระบบการผลิตที่สูงที่สุด 
 ( ประสิทธิภาพโดยรวม ) 
2. สร้างระบบเชงิป้องกันกับการเกิดความสูญเสียทั้งหมดล่วงหน้า เช่น “อุบัติภัยเป็นศูนย์ ของเสียเป็นศูนย์ การ  ช ารดุเสียหายเป็น
ศูนย์” ตลอดช่วงอายุ ( Life cycle ) ของระบบการผลิต โดยอาศัยหลักการสถานที่จริงและของจริง 
3. กจิกรรมเริ่มที่ฝ่ายผลิต และขยายวงกว้างสู่ฝ่ายทุก ๆ ฝ่าย เช่น ฝ่ายพัฒนา ฝ่ายขาย และฝ่ายบริหาร เป็นต้น 
4. พนักงานทุก ๆ คน ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงจนถึงพนักงานในระดับปฏิบัติการเข้าร่วมกิจกรรม 
5. ท าให้สามารถบรรลุความสูญเสียเป็นศูนย์ได้ โดยอาศัยกิจกรรมกลุ่มย่อยที่ซับซ้อนกัน 

 

ที่มา  (ธานี อ่วมอ้อ, 2546)  
 

ความแตกต่างระหว่าง PM แบบอเมริกากับ TPM ของญี่ปุ่น 
 

PM ในช่วง ปี 1950 เป็นช่วงที่ญ่ีปุ่นน าเข้าจากอเมริกา เรียกว่า การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance ; PM) และในช่วงปี 1950 ถึงปี 1960 หลังจากที่การบ ารุงรักษา
เชิงป้องกัน ก็รู้จักการบ ารุงรักษาเพื่อเพิ่มผลผลิต (Productive Maintenance ; PM) การบ ารุงรักษาเชิง
แก้ไข (Corrective Maintenance ; CM) การป้องกันการซ่อมบ ารุง (Maintenance Preventive ; MP) 
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และเร่ืองอ่ืนๆ จากอเมริกา ซึ่งอเมริกาจะให้ความส าคัญกับผู้เชี่ยวชาญด้านเคร่ืองจักรโดยการมุ่ง
พัฒนาปรับปรุงวิธีการสร้างเคร่ืองจักร การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร เพื่อให้ได้ประสิทธิภาพสูงสุดของ
เคร่ืองจักร แต่ยังไม่ใช่วิธีการใช้เคร่ืองจักรให้มีประสิทธิภาพสูงสุดในระบบการผลิต 
  ส าหรับแนวคิดในเร่ืองการควบคุมเคร่ืองจักรของญ่ีปุ่นนั้น ได้ผ่านมาจากยุคของการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ไปสู่การบ ารุงรักษาเพื่อเพิ่มผลผลิต แล้วก็ได้พัฒนาไปสู่ยุคของ TPM ใน
ปัจจุบัน โดยมองว่าระบบการบ ารุงรักษา TPM คือ การบ ารุงรักษาด้วยตนเองของพนักงาน 
เคร่ืองจักรที่ตนเองใช้อยู่ถ้าผู้ปฏิบัติงานหมั่นตรวจตราดูแล เปรียบเสมือนเราดูแลรักษาตนเองให้
สุขภาพดี ไม่ให้เจ็บป่วย เคร่ืองจักรก็เช่นกันต้องมีการบ ารุงรักษาเป็นประจ าทุกวันโดยการท าความ
สะอาด หยอดน้ ามัน ขันน๊อตตรวจเช็ค ทดสอบอย่างจริงจัง และมีผู้เชี่ยวชาญมาด าเนินการตรวจเช็ค
ตามเวลาที่ก าหนด แล้วท าการซ่อมแซมบ ารุงรักษาต่อไป  
 
ตารางที่ 7.3 แสดงถึงความแตกต่าง PM กับ TPM 
 

ลักษณะของ TPM แบบ ญ่ีปุ่น ลักษณะของ PM แบบอเมริกา 

1. TPM มีเป้าหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ
ระบบการผลิตสูงสุด โดยการสร้างเคร่ืองจักร
การใช้และการซ่อมบ ารุง 

1. จะเน้นเร่ืองของการขั้นตอนการใช้ วิธีการใช้
เคร่ืองจักรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการ
ผลิตสูงสุด 

2. TPM คือการบ ารุงรักษาด้วยตนเองของ
พนักงานหมายถึงเคร่ืองจักรเขาสามารถที่จะ
ดูแลด้วยตนเอง เช่น การบ ารุงรักษาประจ าวัน 
และการซ่อมบ ารุงโดยพนักงานซ่อมบ ารุง 

2. พนักงานฝ่ายผลิตจะดูและการผลิตอย่างเดียว 
ส่วนการบ ารุงรักษาประจ าวันและซ่อมบ ารุงจะ
เป็นหน้าที่ของฝ่ายซ่อมบ ารุง 

3. TPM จะเป็นการด าเนินกิจกรรมลักษณะ
กลุ่มย่อยที่ทุกคนมีส่วนร่วมตั้งแต่ระดับล่าง
จนถึงระดับผู้บริหารเรียกว่าการจัดองค์กร
แบบ Over Lapping Organization 

3. การด าเนินการจะไม่เป็นลักษณะกลุ่มย่อย 

 

ที่มา (สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น), 2549) 

http://www.tpa.or.th/newtpa/consult/tpm/article3.html
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การแพร่หลายของกิจกรรม TPM  
 

  กิจกรรม TPM เป็นกิจกรรมที่เร่ิมต้นมีการแพร่หลายเข้าสู่อุตสาหกรรมรถยนต์ก่อน
ขยายวงกว้างเข้าสู่กลุ่มบริษัท อาทิ โตโยต้า นิสสัน และมาสด้า เป็นต้น ต่อจากนั้นจึงเร่ิมถูกน าเข้ามา
ในอุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้าในครัวเรือน ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เคร่ืองจักร เรซิ่ นสังเคราะห์ 
และฟิล์ม เป็นต้น 
 อุตสาหกรรมที่เร่ิมต้นได้มีการน า PM เข้ามาก็เร่ิมให้ความสนใจกับกิจกรรม TPM และ
ในช่วงหลังนี้ก็มีการน ากิจกรรม TPM เข้ามาด าเนินการอย่างมากมาย โดยแพร่หลายอย่างรวดเร็ว  
เข้าสู่อุตสาหกรรมอาหาร  ยาง  การกลั่นน้ ามัน เคมี ยา แก๊ส ซีเมนต์ กระดาษ เหล็ก  การพิมพ์  และ
อ่ืน ๆ  (สุพร  และธีรพร, 2548) 
 การแพร่หลายของกิจกรรม TPM ส่วนใหญ่ก็มักอยู่ในอุตสาหกรรมที่เป็นผู้ใช้เคร่ือง
จักร  แต่ในช่วงหลังนี้ผู้ผลิตเคร่ืองจักรเองก็ให้ความสนใจในกิจกรรม TPM เช่นกัน   ถ้าลอง
พิจารณาการด าเนินกิจกรรม TPM ภายในบริษัทแล้ว พบว่ากิจกรรม TPM ส่วนใหญ่จะมีการด าเนิน
กิจกรรมจ ากัด  เฉพาะในฝ่ายการผลิตหรือฝ่ายที่เกี่ยวข้องกับเคร่ืองจักรโดยตรงเท่านั้น แต่ในช่วง
ระยะหลังนี้กิจกรรม TPM ได้มีการขยายวงกว้าง โดยมีการด าเนินการในฝ่ายพัฒนาผลิตภัณฑ์หรือ
ฝ่ายขาย  นอกจากนี้ยังมีบริษัทที่มีการด าเนินกิจกรรม TPM ในฝ่ายบริหารที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิต
โดยตรงเพิ่มมากขึ้นอีกด้วยเช่นกัน  TPM PHASE 1-2  ของ TPM  ของฝ่ายการผลิต และ TPM ทั่ว
ทั้งบริษัท ดังแสดงในภาพที่ 7.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที่ 7.1 แสดงการด าเนินกิจกรรม TPM ทั่วทั้งบริษัทโดยเร่ิมจากสายการผลิต 

ฝ่ายบริหาร 

วางแผ
น 

การเงิน บุคคล 

ฝ่ายผลิต ออกแบบวิจัยและ
พัฒนา 

ตลาด 

โรงงาน A โรงงาน B โรงงาน C 
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 การด าเนินกิจกรรมมักจะค านึงถึงการที่จะท าให้กระบวนการผลิตหรือเคร่ืองจักร
สามารถผลิตได้ง่าย และรักษาคุณภาพให้สม่ าเสมอไว้ได้ตั้งแต่ขั้นตอนการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
กล่าวคือ มักจะมีแนวโน้มที่จะเพิ่มกิจกรรมในขั้นตอนช่วงก่อนของการผลิต 
 ในฝ่ายบริหารที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง ก็มักจะมีการสนับสนุนกิจกรรม TPM 
ที่มีการด าเนินการในฝ่ายการผลิตอย่างเป็นรูปธรรม และในขณะเดียวกันก็มักที่จะเร่ิมด าเนิน
กิจกรรม TPM หรือเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของคน 
 นอกจากนี้ต่างประเทศที่ให้ความสนใจเกี่ยวกับกิจกรรม TPM เพิ่มมากขึ้น เช่น บริษัท 
Eastmau Kodak, บริษัท Ford, บริษัท Aluco, บริษัท Procter&Gamble และกลุ่มบริษัท Dupont ใน
ประเทศสหรัฐอเมริกาได้ด าเนินกิจกรรม TPM  และมีการติดต่ออย่างแนบแน่นกับ JIPM (Japan 
Institute Plant Maintenance) ส าหรับในยุโรป ก็เร่ิมมีการท ากิจกรรม TPM ในบริษัท Volvo  ของ
ประเทศเบลเยี่ยม รวมทั้งกลุ่มธุรกิจผลิตหลักและกลุ่มบริษัท Ranault ในประเทศฝร่ังเศส บริษัท
ญ่ีปุ่นที่เข้ามาลงทุนในยุโรปก็ก าลังด าเนินกิจกรรม TPM นอกจากนี้ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมิลาโน 
ในประเทศอิตาลี ก็ให้ความสนใจ TPM เป็นอย่างมาก ในกลุ่มประเทศยุโรปตอนเหนือ อาทิ 
ฟินแลนด์ นอร์เวย์ และสวีเดน ก็ได้ให้ความสนใจค่อนข้างมาก ส าหรับประเทศฟินแลนด์ ได้มีการ
ก าหนดรางวัล PM ของฟินแลนด์ขึ้นมาโดยอ้างอิงระบบการให้รางวัล PM  ของประเทศญ่ีปุ่น ใน
กลุ่มประเทศอเมริกาใต้ เอเชียตะวันออกเฉียงใต้ เกาหลี และจีน ก็มีความเข้าใจถึงความส าคัญของ
กิจกรรม TPM และมีหลายบริษัทมีความคิดที่จะเข้าร่วมในการสัมมนา TPM (ธงชัย และวัลลภ, 
2546) 
 การที่ต่างประเทศให้ความสนใจเกี่ยวกับกิจกรรม TPM เช่นนี้ จึงท าให้มักพบกับกลุ่ม
คณะตัวแทนจากประเทศต่าง ๆ มาเยี่ยมชมบริษัทที่ด าเนินกิจกรรม TPM ในประเทศญ่ีปุ่น และใน
แต่ละปีกลุ่มคณะที่อยากจะเข้ามาเยี่ยมเหล่านี้ก็มีแนวโน้มที่จะเพิ่มมากขึ้น นอกจากนี้การไปให้
ค าปรึกษาหรือฝึกอบรมเกี่ยวกับกิจกรรม TPM ในต่างประเทศก็เพิ่มมากขึ้นเช่นกัน 
 

เหตุผลของการแพร่หลายของกิจกรรม TPM 
 
 การที่กิจกรรม TPM จึงได้มีการแพร่หลายและขยายวงกว้างอย่างรวดเร็วเข้าสู่
อุตสาหกรรมในต่างประเทศ และในประเทศก็ได้ให้ความสนใจเป็นอย่างมาก เหตุผลที่ เป็นเช่นนั้น 
อาจกล่าวสรุปได้  3 ประการดังนี้ 
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  1. ได้รับผลลัพธ์ในเชิงรูปธรรมมาก   
  สิ่งหนึ่งที่เป็นจุดเด่นของกิจกรรม TPM คือ บริษัทที่ด าเนินกิจกรรม TPM สามารถที่จะ
เพิ่มผลลัพธ์เชิงรูปธรรมอย่างชัดเจน อาทิ สามารถลดการช ารุดเสียหายของเคร่ืองจักร สามารถลด
การหยุดของเคร่ืองจักรได้ ซึ่งเป็นสิ่งที่จ าเป็นอย่างยิ่งต่อโรงงานที่ปราศจากคน สามารถลดของเสีย
และการร้องเรียนจากลูกค้า สามารถเพิ่มผลผลิต สามารถลดต้นทุนและจ านวนคน/ชั่วโมงที่ต้องใช้  
สามารถลดวัสดุคงคลัง สามารถลดอุบัติเหต ุและสามารถเพิ่มจ านวนข้อเสนอแนะ เป็นต้น   
  2. เกิดการเปลี่ยนแปลงสภาวะแวดล้อมของโรงงาน 
   โรงงานที่สกปรกไปด้วยน้ ามันที่ร่ัว หรือละอองน้ ามันเหล่านั้น ฝุ่นผงชนิดต่างๆ และ
การกัดกร่อน สามารถเปลี่ยนแปลงท าให้กลายเป็นโรงงานที่สะอาดได้โดยอาศัยกิจกรรม TPM นี้ได้ 
นอกจากนี้ยังเปลี่ยนแปลงท าให้มีความปลอดภัย พนักงานท างานได้สะดวกขึ้น และแน่นอน   ลูกค้า
ที่มาเยี่ยมชมโรงงานก็รู้สึกเกิดความประทับใจในการเปลี่ยนแปลงนั้น และยังเพิ่มความไว้วางใจได้
ในสินค้าที่ผลิตขึ้นจากโรงงาน 
  3. เกิดการเปลี่ยนแปลงพนักงานในโรงงาน 
  เมื่อพนักงานในโรงงานที่ด าเนินกิจกรรม TPM สามารถได้รับผลลัพธ์ต่าง ๆ ในเชิง
รูปธรรม อาทิ การเปลี่ยนแปลงสภาพแวดล้อมของโรงงาน การลดลงของการช ารุดเสียหาย การ
เพิ่มขึ้นของคุณภาพ และการลดลงของเวลาในการเตรียมการ เป็นต้น ย่อมจะท าให้เกิดความรู้สึก
กระตือรือร้นในการท างานเพิ่มมากขึ้นและยังท าให้มีข้อเสนอแนะในการปรับปรุงก็เพิ่มมากขึ้นด้วย
เช่นกัน และผลที่ตามมา คือ จะมีความตระหนักว่า TPM  คือ ส่วนหนึ่งของงานของตนเอง 
 พนักงานยังสามารถมีความรู้ความเข้าใจในเคร่ืองจักรที่ตนใช้อยู่เพิ่มมากขึ้น ท าให้
สามารถท าหน้าที่บ ารุงรักษาได้เพิ่มมากขึ้น มีการค้นพบสิ่งใหม่ ๆ และยังได้รับความรู้และ
ประสบการณ์ใหม่ ๆ อีกด้วย โดยอาศัยการด าเนินกิจกรรม TPM นี้ นอกจากนี้กิจกรรมนี้ยังสามารถ
เชื่อมโยงที่จะท าให้ขวัญและก าลังใจของพนักงานเพิ่มสูงขึ้น  ก่อให้เกิดความรักในเคร่ืองจักรของ
ตนเอง และปรารถนาที่จะท าให้เคร่ืองจักรน้ันอยู่ในสภาพปกติอยู่เสมอ 
  ท าให้เกิดความท้าทายที่อยากจะได้รับรางวัล PM excellence award ธานี อ่วมอ้อ (2546) 
กล่าวว่าระบบการให้รางวัล PM excellence award นั้น ได้มีการก าหนดขึ้นในปี ค.ศ. 1964 ในช่วงปี 
ค.ศ. 1970 นั้น จะมีการมอบรางวัลให้กับบริษัทที่สามารถเพิ่มผลลัพธ์ดีเลิศได้  โดยอาศัยกิจกรรม 
TPM แต่หลังจากปี ค.ศ. 1971 จะมอบรางวัลให้กับบริษัทที่สามารถเพิ่มผลประกอบการที่ดีเลิศโดย
อาศัยกิจกรรม TPM นั้นโดยผ่านการตรวจประเมิน  บริษัทที่ท้าทายที่จะรับรางวัล PM excellence 
award จะมีแนวโน้มเพิ่มมากขึ้นทุกปี และเป็นสิ่งที่ไม่ต้องสงสัยว่า บริษัทที่ได้รับรางวัลดังกล่าวนี้ 
เป็นสิ่งที่ยืนยันให้ทราบว่า เป็นบริษัทที่ดีเลิศจริงๆ  
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ขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรม TPM  
 
 โดยทั่วไปโปรแกรมในการด าเนินกิจกรรม TPM จะแบ่งออกเป็น 12 ขั้นตอนดังแสดง
ในตารางที่ 7.4 
 12 ขั้นตอนนี้แบ่งออกได้เป็น 4 ช่วง ดังนี้ ช่วงเตรียมการ ช่วงเร่ิมน ามาใช้ ช่วงเข้าสู่การ
ด าเนินการปฏิบัติ และช่วงที่มีความมั่นคง 
 ช่วงของการเตรียมการ จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมีการอภิปรายกันอย่างจริงจัง ถ้ามีการ
วางแผนที่ไม่รอบคอบแล้ว ก็อาจจะท าให้ต้องมีการเปลี่ยนแปลงในช่วงการด าเนินกิจกรรม หรือมี
การทบทวนแก้ไขอยู่บ่อยครั้ง 
 ช่วงการเตรียมการตั้งแต่การประกาศเจตนารมณ์ของการน ากิจกรรม TPM เข้ามาใน
บริษัทของผู้บริหารระดับสูงจนถึงการจัดท าแผนแม่บทของการด าเนินกิจกรรม TPM จะด าเนินการ
เป็นขั้นตอนตามล าดับ 

  ช่วงเร่ิมน ามาใช้ หลังจากที่แผนแม่บทได้มีการจัดท าขึ้นและได้รับการอนุมัติแล้วก็จะมี
การด าเนินการ kick-off  หรือ เป็นการด าเนินกิจกรรมทั่วทั้งองค์กรโดยให้พนักงานเข้าร่วมชุมนุม  

  ช่วงเข้าสู่การด าเนินการปฏิบัติ  จะมีการส่งเสริมและก าหนดหัวข้อต่าง ๆ  ที่จะ
ด าเนินการเพื่อท าให้สามารถบรรลุตามเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ในแผนแม่บท จ าเป็นอย่างยิ่งที่
จะต้องมีการส่งเสริมและมีการเฝ้าติดตามกิจกรรมแต่ละกิจกรรม การเฝ้าติดตาม คือ การพิจารณาดู
ว่ากิจกรรมนั้นๆ มีความคืบหน้าตามแผนหรือไม่  และมีการยืนยันผลลัพธ์ที่ได้จากการด าเนิน
กิจกรรมนั้น ๆ 

   ช่วงมีความมั่นคง เฟสที่ 1 ของกิจกรรม TPM จะสิ้นสุดเมื่อได้รับรางวัล PM แต่
กิจกรรม TPM จะมีการเพิ่มระดับให้สูงขึ้นโดยไม่มีที่สิ้นสุด และจะต้องมีการท าอย่างต่อเนื่อง เป็น
สิ่งที่ส าคัญยิ่งที่จะต้องท าให้กิจกรรมมีความมั่นคงยั่งยืน 
 ในปัจจุบันนี้ มีบริษัทเพิ่มมากขึ้นที่จะด าเนินกิจกรรมในเฟสที่ 2 หรือรักษาสภาพให้
คงไว้เนื่องจากตระหนักในความส าคัญที่จะต้องรักษาผลลัพธ์ที่ได้รับของกิจกรรม TPM ไว้อย่าง
ต่อเน่ือง เป้าหมายของเฟสที่ 2 คือ รางวัล Special PM  
 บริษัทจะแสวงหาเพื่อให้บรรลุเป้าหมายไปพร้อม ๆ กับการเจริญก้าวหน้าของบริษัท สิ่ง
ที่จะไปให้ถึงเป้าหมายก็คือ สภาพที่ควรจะเป็นของบริษัทในศตวรรษหน้าที่ก าลังจะใกล้เข้ามา มี
หลายบริษัทในปัจจุบันที่ก าลังค้นหาสภาพที่ควรจะเป็นในศตวรรษหน้า  จากนี้ไปกิจกรรม TPM  
คงจะต้องเป็นกิจกรรมที่ได้รับสนับสนุนเพื่อให้สามารถบรรลุสภาพที่ควรจะเป็น ดังตารางที่ 7.4 
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ตารางที่ 7.4  12 ขั้นตอนใหม่ของโปรแกรมการด าเนินกิจกรรม TPM  
 

หัวข้อ ขั้นตอน สาระส าคัญ 

ช่วง
เตรียมการ 

1. การประกาศเจตนารมณ์การน ากิจกรรม TPM 
เข้ามาด าเนินการในบริษัทของผู้บริหารระดับสูง 

ประกาศในการสัมมนากิจกรรม TPM ภายในบริษัท 

2. ให้การอบรมและรณรงค์ในการน ากจิกรรม 
TPM มาด าเนินการในบริษัท 

ฝ่ายบริหาร : อบรมสัมมนาโดยแยกตามระดับต าแหน่งของงาน 
ทั่วไป : อบรมบรรยายด้วยสไลด์ 

3. จัดตัง้โครงสร้างการบริหารเพื่อผลักดันกิจกรรม 
TPM และก าหนดเครื่องจักรต้นแบบของระดับ
ผู้บริหาร 

คณะกรรมการของเสาหลัก 8 เสาของ TPM และส านักงาน 

4. ก าหนดนโยบายพ้ืนฐานและเป้าหมายของ
กิจกรรม TPM  

ก าหนด Benchmark และเป้าหมาย คาดคะเนผลลัพธ์ทีจ่ะได้ 

5. จัดท าแผนแม่บท (Master Plan) ของการด าเนิน
กิจกรรม TPM  

ตั้งแต่การเตรียมการจนถึงการขอรับการตรวจประเมิน 

ช่วงเริ่ม
น ามาใช้ 

6. Kick-off  กิจกรรม TPM  เชิญลูกค้า บริษัทที่เกี่ยวข้อง บริษัทที่ให้ความร่วมมือกับบริษัท 

ช่วงเข้าสู่
การ

ด าเนินการ
ปฏิบัติ 

7. สร้างระบบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต แสวงหาประสิทธิภาพการผลิตสูงที่สุด 
    7.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Kobetsu-kaizen) กิจกรรมของ Project-team และกจิกรรมกลุ่มย่อยในสถาน

ประกอบการ 
    7.2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Jishu-hozen) ด าเนินการแบบขั้นตอน มีการประเมินและมอบใบรับรองการ

ผ่าน 
    7.3 การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน (Planned 
Maintenance)  

การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข การบ ารุงรักษาตามก าหนดระยะเวลา 
และการบ ารุงรักษาเชิงท านาย 

    7.4 ฝึกอบรมเพ่ือยกระดับทักษะความช านาญใน
การเดินเครื่อง และการบ ารุงรักษา 

อบรมโดยการรวมกลุ่มแก่หัวหน้างานและอบรมแบบถ่ายทอดไป
ยังสมาชิกของกลุ่ม 

8. สร้างระบบการควบคุมดูแลขั้นต้นส าหรับ
ผลิตภัณฑ์ใหม่และเครื่องจักรใหม่ 

พัฒนาผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้ง่าย และสร้างเครื่องจกัรที่ใชง้านได้ง่าย 

9. สร้างระบบการบ ารุงรักษาคุณภาพ ก าหนดสภาวะเงื่อนไขที่ไม่ผลิตของเสียและควบคุมดูแลสภาวะ
เงื่อนไขเหล่านั้น 

10. สร้างระบบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของฝ่ายงาน
บริหารที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง 

สนับสนุนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพของฝ่ายงานของตนเอง เพิ่ม
ประสิทธิภาพของอุปกรณ์เครื่องจักร 

11. สร้างระบบการบริหารด้านความปลอดภัย 
อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อม 

สร้างระบบที่จะท าให้อุบัติภัยเป็นศูนย์ และมลภาวะเป็นศูนย์ 

ช่วงมี
ความ
มั่นคง 

12. ด าเนินการ TPM ให้เสร็จสมบูรณ์ และยกระดับ
กิจกรรม TPM  

รับการตรวจประเมินเพ่ือรับรางวัล PM และท้าทายเป้าหมายที่
สูงขึ้นต่อไป 

 
ที่มา (สมชัย อัครทิวา, 2547) 
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เสาหลัก 8 เสาของการด าเนินกิจกรรม TPM 
 
 องค์กรจะต้องเลือกกิจกรรมในการปรับปรุงเพื่อท าให้สามารถบรรลุเป้าหมายของ
กิจกรรม TPM ได้อย่างมีประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล โดยทั่วไปกิจกรรมที่มักจะถูกเลือกในการ
ด าเนินการเพื่อให้ได้รับผลลัพธ์นั้นมีด้วยกัน 8 กิจกรรมดังนี้ 
 
  1. การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement) 
     กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองเป็นกิจกรรมที่ด าเนินการเพื่อลดความสูญเสียของ
อุตสาหกรรมกระบวนการให้น้อยที่สุดเท่าที่จะท าได้ การก าหนดนิยามความสูญเสียและการส ารวจ
หาปริมาณความสูญเสียแต่ละชนิดเป็นเงื่อนไขที่จะต้องด าเนินการก่อน  การส่งเสริมการปรับปรุง
เฉพาะเร่ืองนั้น จะได้ผลดีมีการด าเนินการเป็น Project Team โดยประกอบด้วยพนักงานในระดับ
ปฏิบัติการ พนักงานซ่อมบ ารุง พนักงานด้านความปลอดภัย และพนักงานฝ่ายเทคนิคการผลิต 
แสดงไว้ในตารางที่ 7.5 
  หากเป็นอุตสาหกรรมกระบวนการ นอกเหนือจากความสูญเสียที่ลดประสิทธิผล
โดยรวมของเคร่ืองจักร 6  ประการ ของอุตสาหกรรมการประกอบและแปรรูปแล้ว ยังประกอบด้วย
ความสูญเสียหลักอ่ืน คือ ความสูญเสียเนื่องจากคน อาทิ ความสูญเสียของการปฏิบัติงานและความ
สูญเสียเนื่องจากการปฏิบัติงานที่ผิดพลาด เป็นต้น รวมถึงความสูญเสียเนื่องจากการบริหารจัดการ 
อาทิ ความสูญเสียเนื่องจากการซ่อมบ ารุงตามก าหนดเวลา และความสูญเสียด้านพลังงาน เป็นต้น 
การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองในอุตสาหกรรมกระบวนการ จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องท าการปรับปรุง
กระบวนการ ระบบการไหล เคร่ืองจักร และการปฏิบัติงาน 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 



135 
 

   

ตารางที่ 7.5  แสดงบทบาทและหน้าที่ของเสาที่ 1  

 
ผู้รับผิดชอบ เป้าหมาย บทบาทและหน้าท่ี 

ผู้จัดการและหัวหน้างานใน
สายการผลิต 

- ปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิตให้อยู่ระดับสูงสุดอยู่เสมอ 
- เคร่ืองจักรเสียเป็นศูนย์และ
ของเสียเป็นศูนย์ 

- ก าจัดความสูญเสีย 
- ค านวณค่า OEE ของแต่ละ
สายการผลิตหรือของแต่ละ
ผลิตภัณฑ์พร้อมทั้งท าการ
ตั้งเป้าหมาย 
- วิเคราะห์ปัจจัยต่างๆ ที่ท าให้ 
OEE ต่ า 
- ท าการวิเคราะห์ด้วยหลัก P-
M เพื่อก าจัดความเสียหายแบบ
เร้ือรัง 
- เฝ้าติดตามว่า แต่ละช่วงเวลา
เคร่ืองจักรควรจะได้รับการ 
ปรับปรุงอย่างไร 

 
 

  2. การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  (Autonomous  Maintenance) 
  การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เป็นกิจกรรมหนึ่งที่เป็นลักษณะเฉพาะของกิจกรรม TPM 
ในช่วงแรกของการน า PM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเข้ามา การซ่อมบ ารุงและการเดินเคร่ืองจักร
เป็นโครงสร้างที่มีการแบ่งแยกหน้าที่ออกจากกัน ผลที่ตามมา คือ พนักงานในระดับปฏิบัติการยังมี
จิตส านึกที่จะบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเองน้อย 
  การบ ารุงรักษาด้วยตนเองในกิจกรรม TPM เป็นกิจกรรมที่จะเปลี่ยนแนวโน้มดังกล่าว
นั้น ดังนั้น การด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง จึงจ าเป็นที่จะต้องมีการปรับวิธีการให้
เหมาะสม เราจะท าการบ ารุงรักษาเครื่องจักรจ านวนมากด้วยตนเองด้วยวิธีการใดนั้น จ าเป็นอย่างยิ่ง
ที่จะต้องพิจารณาถึงระดับความส าคัญของเคร่ืองจักร ล าดับความส าคัญของการด าเนินการ และการ
หมุนเวียนพนักงานและการแบ่งหน้าที่ แสดงไว้ในตารางที่ 7.6 
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ตารางที่ 7.6 แสดงบทบาทและหน้าที่ของเสาที่ 2 
 

ผู้รับผิดชอบ เป้าหมาย บทบาทและหน้าท่ี 
ผู้ใช้เคร่ืองและหัวหน้างานใน
สายการผลิต 

- ผู้ใช้เคร่ืองมีความรู้และความ
เข้าใจในกลไกของเคร่ือง 
- ผู้ใช้เคร่ืองสามารถบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรได้ด้วยตนเอง 

ปฏิบัติตาม 7 ขั้นตอนของการ
บ ารุงรักษาด้วย 
ตนเอง 
1. การท าความสะอาดแบบ
ตรวจสอบ 
2. ก าจัดจุดยากล าบากและ
แหล่งก าเนิดปัญหา 
3. การเตรียมมาตรฐานการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
4. การตรวจสอบโดยรวม 
5. การตรวจสอบด้วยตนเอง 
6. การจัดท าเป็นมาตรฐาน 
7. การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

            
                   
  3. การบ ารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
   การบ ารุงรักษาจะประกอบด้วยรูปแบบการบ ารุงรักษา 3 รูปแบบดังนี้ BM (การ
บ ารุงรักษาเมื่อขัดข้อง)  PM  (การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน) และ PdM (การบ ารุงรักษาเชิงท านาย) 
กิจกรรมนี้ก็เป็นกิจกรรมที่มีการด าเนินการเป็นแบบขั้นตอนเช่นกัน  
  จุดประสงค์ของการด าเนินการบ ารุงรักษาเชิงท านายและการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันตาม
แผนน้ัน ก็เพื่อที่จะให้การช ารุดเสียหายเป็นศูนย์ 
  รายละเอียดของการด าเนินการในการบ ารุงรักษาเชิงท านายและการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันตามแผนจะมีผลต่อการเกิดการช ารุดเสียหายโดยฉับพลัน ด้วยเหตุนี้รายละเอียดของการ
ช ารุดเสียหายโดยฉับพลันจะเป็นสิ่งที่ใช้ในการตัดสินว่า ความถี่หรือรายละเอียดของการบ ารุงรักษา
เชิงวางแผนและมาตรการป้องกันไม่ให้เกิดปัญหาซ้ า ดีเพียงพอหรือไม่ 
  การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน จะมีการด าเนินการโดยการก าหนดระยะเวลาของการ
ด าเนินการการบ ารุงรักษาเชิงวางแผน ตามการปฏิบัติการบ ารุงรักษาประจ าปี ประจ าเดือน และ
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ประจ าสัปดาห์ เป็นต้น ด้วยเหตุนี้เวลาเฉลี่ยระหว่างการเสียหาย ( Mean Time Between Failure ; 
MTBF) จึงเป็นสิ่งที่จ าเป็น 
       สิ่งที่เป็นรูปแบบทั่วไปของการบ ารุงรักษาเชิงวางแผน คือ  การบ ารุงรักษาตาม
ระยะเวลาการเร่ิมการเตรียมการส าหรับการบ ารุงรักษาตามระยะเวลาจะมีการด าเนินการเร็วขึ้น
เล็กน้อย เพื่อท าให้การบ ารุงรักษาตามระยะเวลามีประสิทธิภาพมากขึ้น หรือกล่าวอีกนัยหนึ่ง คือ 
เพื่อให้มีการวางแผนที่ดีพอก่อนที่จะเร่ิมการบ ารุงรักษาตามระยะเวลาในช่วงเร่ิมต้น เนื่องจาก
รายละเอียดของการด าเนินการการบ ารุงรักษาตามระยะเวลามีการท าให้เป็นรูปแบบ ดังนั้น เรา
อาจจะเขียนผังโครงสร้างงาน ( Work Breakdown Structure ; WBS) ก็ได ้
       จาก WBS ที่เขียนขึ้นนี้ จะท าให้สามารถคาดคะเนประเภทของงานการบ ารุงรักษา
ตามระยะเวลาและปริมาณงานได้อย่างถูกต้อง และสามารถใช้ในการคาดคะเนค่าใช้จ่ายต่าง ๆ เช่น 
ก าลังคนและวัสดุที่จ าเป็นในการท างาน การบ ารุงรักษา การควบคุมดูแลงบประมาณ และการ
บริหารจัดการเป้าหมาย แสดงไว้ในตารางที่ 7.7 
 
ตารางที่ 7.7 แสดงบทบาทและหน้าที่ของเสาที่ 3  
 

ผู้รับผิดชอบ เป้าหมาย บทบาทและหน้าท่ี 
ผู้จัดการและหัวหน้างานในฝ่าย
ซ่อมบ ารุง 

- เพิ่มประสิทธิภาพของงาน
ซ่อมบ ารุง เพื่อไม่ให้เกิดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิต 

- จัดท าแผนการบ ารุงรักษา
ประจ าวัน 
- จัดท าแผนการบ ารุงรักษาตาม
ระยะเวลา 
- จัดท าแผนการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน 
- ยืดอายุการใช้งานของ
เคร่ืองจักร 
- ควบคุมการเปลี่ยนชิ้นส่วน
ตามคาบเวลาที่ก าหนด 
- วิเคราะห์ความเสียหายที่
เกิดขึ้นและหาทางป้องกัน 
- ควบคุมการหล่อลื่น 

     

http://hpc.ee.kmutnb.ac.th/~vara/perf/node148.html
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  4. การศึกษาและฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการท างานและการบ ารุงรักษา (Operation and 
Maintenance Development) 
  พนักงานถือได้ว่าเป็นทรัพย์สินที่มีคุณค่าของบริษัท ดังนั้น นอกเหนือจากที่บริษัทจะมี
การด าเนินการว่าจ้างพนักงานให้ท างานตลอดช่วงอายุการท างานแล้ว การฝึกอบรมหลังจากที่
พนักงานนั้นเข้ามาในบริษัทก็จ าเป็นที่จะต้องมีการด าเนินการอย่างมีแผน 
  พนักงานที่จะท างานในอุตสาหกรรมกระบวนการนั้น มีแนวโน้มที่จะหายากและต้องมี
ทักษะความช านาญหลายด้าน (Multi Skill) ดังนั้น จึงมีความจ าเป็นที่จะต้องมีการฝึกอบรมพนักงาน
ไปพร้อม ๆ กับการพัฒนาการท างาน (Career Development System) เพื่อให้บรรลุตามคุณสมบัติ
ของพนักงานที่อยากจะให้เป็น จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องก าหนดหลักสูตรทางด้านความรู้ ทักษะความ
ช านาญ  และความสามารถทางด้านการบริหารจัดการในเชิงรูปธรรม จะต้องมีการด าเนินการการ
ฝึกอบรมให้สอดคล้องกับระดับของพนักงานแต่ละคน ดังนั้นจึงควรจะต้องมีการฝึกอบรมอย่างมี
ประสิทธิผล โดยการที่จะต้องมีการส ารวจดูพนักงานแต่ละคนว่ามีความรู้ความสามารถเท่าใด และมี
จุดอ่อนอะไรอยู่พร้อมกับเปรียบเทียบกับระดับความรู้  และทักษะความช านาญที่อยากให้พนักงาน
เหล่านี้มี นอกจากนี้ยังจ าเป็นที่จะต้องมีการปรึกษาหารือระหว่างผู้บริหารกับผู้รับผิดชอบปีละ 1 
คร้ัง โดยพิจารณาจากผลลัพธ์ที่ประเมินได้ในแต่ละปี เพื่อก าหนดเป็นเป้าหมายที่จะเพิ่มทักษะความ
ช านาญของพนักงานและแผนการฝึกอบรมในปีถัดไป 
  การวางแผนช่วงเวลาในการฝึกอบรมเป็นสิ่งที่จ าเป็นอย่างยิ่ง กล่าวคือ เราต้องการได้
บุคลากรเช่นใด และต้องการเมื่อใด ดังนั้น เพื่อให้สามารถบรรลุตามวัตถุประสงค์ จ าเป็นอย่างยิ่งที่
จะต้องมีการวางแผนทั้งการให้การอบรมเป็นกลุ่ม และอบรมเฉพาะงานนั้นๆ เพื่อให้การฝึกอบรม
เป็นไปตามวัตถุประสงค์ แสดงไว้ในตารางที่ 7.8 
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ตารางที่ 7.8 แสดงบทบาทและหน้าที่ของเสาที่ 4 
 

ผู้รับผิดชอบ เป้าหมาย บทบาทและหน้าท่ี 
ผู้ใช้เคร่ืองและพนักงานซ่อม
บ ารุง 

- ยกระดับความสามารถในทาง
เทคนิคของทั้งผู้ใช้เคร่ืองและ
ช่างซ่อมบ ารุง 

ฝึกอบรมในหัวข้อต่อไปนี้ 
- การบ ารุงรักษาเบื้องต้น 
- การขันแน่นและการปรับแต่ง 
- การใช้งานของเคร่ือง 
- การบ ารุงรักษาแบริ่ง 
- การบ ารุงรักษาระบบส่งก าลัง 
- การบ ารุงรักษาระบบไฮดรอ
ลิกส์และระบบนิวเมติกซ์ 
- การบ ารุงรักษาระบบควบคุม
ด้วยไฟฟ้า 

 
 

  5. การค านึงถึงการบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 
 การควบคุมดูแลขั้นต้น จะมีทั้งการควบคุมผลิตภัณฑ์ขั้นต้น และการควบคุมเคร่ืองจักร
ขั้นต้น ในที่นี้จะขอกล่าวเฉพาะการควบคุมดูแลเคร่ืองจักรขั้นต้น ในการควบคุมดูแลเคร่ืองจักร
ขั้นต้น จะประกอบด้วย การวางแผนการลงทุนเคร่ืองจักร การออกแบบกระบวนการ การออกแบบ
เคร่ืองจักร การสร้างเคร่ืองจักร การก่อสร้าง การทดลองเดินเคร่ืองจักร และการควบคุมดูแลการผลิต 
   ผู้ที่เกี่ยวข้องกับการควบคุมดูแลเคร่ืองจักรขั้นต้นมีดังนี้ คือ ผู้ใช้เคร่ืองจักร บริษัท
วิศวกร และบริษัทที่ผลิตเคร่ืองจักร เป็นต้น กิจกรรมตั้งแต่การออกแบบเคร่ืองจักรจนถึงการ
ก่อสร้าง ถือได้ว่าเป็นโครงการขนาดใหญ่ 
       การวางแผนโครงการ จะต้องมีการก าหนดสมรรถนะ (Performance) ทางเทคนิค
ของเคร่ืองจักรและโรงงาน  เช่น ฟังก์ชัน และความสามารถในการผลิต (Capacity) เป็นต้น รวมถึง 
ความไว้วางใจได้หรือความน่าเชื่อถือได้  (Reliability) และความสะดวกในการบ ารุงรักษา 
(Maintainability) เป็นต้น นอกจากนี้ ยังต้องมีการวางแผนทางด้านงบประมาณและระยะเวลา
เพื่อที่จะท าให้โครงการเป็นไปตามวัตถุประสงค์ 
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       ต่อจากนั้น โครงการก็จะมีการด าเนินการตามล าดับดังนี้  การออกแบบกระบวนการ 
การออกแบบโรงงาน การออกแบบรายละเอียด การสั่งซื้ออุปกรณ์เคร่ืองจักร การสร้างอุปกรณ์
เคร่ืองจักร การก่อสร้างและการทดลองเดินเคร่ือง 
       ในการออกแบบโรงงาน จะมีการด าเนินการออกแบบฟังก์ชัน การออกแบบความ
ไว้วางใจได ้และความสะดวกในการบ ารุงรักษา  การออกแบบความปลอดภัย  และการออกแบบให้
ความคุ้มค่าในเชิงเศรษฐศาสตร์  การสร้างอุปกรณ์เคร่ืองจักร และการก่อสร้างจะมีการด าเนินการ
ทบทวนการออกแบบ (Design Review) หลายคร้ัง  หลังจากเสร็จสิ้นการด าเนินกิจกรรมดังกล่าว
ข้างต้น จะมีการด าเนินการติดตั้ง ทดลองเดินเคร่ืองและควบคุมดูแลการผลิตขั้นต้น แสดงไว้ใน
ตารางที่ 7.9 
       การควบคุมดูแลการผลิตขั้นต้น จะสิ้นสุดตามเงื่อนไขดังนี้ คือ เคร่ืองจักรสามารถ
ผลิตสินค้าได้ตามข้อก าหนดที่ได้ก าหนดไว้ล่วงหน้าโดยที่เคร่ืองจักรไม่ช ารุดเสียหาย  และสินค้ามี
คุณภาพคงที่สม่ าเสมอในช่วงระยะเวลาอันสั้น ด้วยเหตุนี้ กิจกรรมการควบคุมดูแลขั้นต้น จึงเป็น
กิจกรรมที่จ าเป็นเพื่อให้สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ดังกล่าว  
 
ตารางที่ 7.9 แสดงบทบาทและหน้าที่ของเสาที่ 5 
 

ผู้รับผิดชอบ เป้าหมาย บทบาทและหน้าท่ี 
- ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนา 
- วิศวกรการผลิต 
- วิศวกรซ่อมบ ารุง 

- พัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ให้ดี
ขึ้น 
- ออกแบบอุปกรณ์เคร่ืองไม้
เคร่ืองมือให้ใช้งานได้เร็วขึ้น 
- ผลิตภัณฑ์ใหม่และ
เคร่ืองจักรใหม่ต้องบ ารุงรักษา
ได้ง่าย 

- ตั้งเป้าหมายของการออกแบบ
และพัฒนา 
- ออกแบบโดยการค านึงถึง
เคร่ืองจักรที่ต้องท าการผลิตได้
ง่าย คุณภาพคงที่  ใช้ง่าย
บ ารุงรักษาได้ง่าย และมีความ
น่าเชื่อถือ  
- ศึกษาค่าใช้จ่ายตลอดอายุการ
ใช้งานของเคร่ือง 
- ทบทวนแบบของผลิตภัณฑ์
และเคร่ืองจักรอยู่เสมอ 
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 6. ระบบการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 
  กิจกรรมบ ารุงรักษาคุณภาพเป็นกิจกรรมป้องกันการเกิดของเสีย โดยการควบคุมสภาวะ
เงื่อนไขที่ดีพอของกระบวนการและเคร่ืองจักร ในการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาคุณภาพ ก่อน
อ่ืนจะต้องทราบถึงคุณลักษณะทางด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์อย่างชัดเจน 
   คุณลักษณะทางด้านคุณภาพ จะได้รับผลกระทบจาก 4 M  ซึ่งประกอบด้วยทักษะความ
ช านาญของพนักงาน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วัสดุ (Material) และวิธีการ (Method) 
ความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทางด้านคุณภาพ 4 M จะมีความชัดเจนขึ้นโดยการวิเคราะห์หา
สาเหตุของการเกิดของเสียในปัจจัย 4 M นั้นจะพบว่าความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทางด้าน
คุณภาพกับเคร่ืองจักรเป็นสิ่งส าคัญที่สุด บทบาทและหน้าที่ระบบการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพแสดง
ไว้ในตารางที่ 7.10 
 
ตารางที่ 7.10 แสดงบทบาทและหน้าที่ของเสาที่ 6 
 

ผู้รับผิดชอบ เป้าหมาย บทบาทและหน้าท่ี 
- ผู้จัดการฝ่ายประกัน
คุณภาพ 
- วิศวกรการผลิต 
- หัวหน้าสายการผลิต 

- เคร่ืองจกัรต้องไม่ใช่
สาเหตุที่ท าให้เกิดของเสีย 
หรือ "การผลิตของเสีย
เป็นศูนย์" 

- ทบทวนมาตรฐานคุณภาพและ
ข้อก าหนดทางเทคนิคที่ท าไว้กับลูกค้า 
- ประกันคุณภาพทุกขั้นตอนไม่ว่าจะเป็น
กระบวนการ วัตถุดิบ พลังงาน อุปกรณ์ 
หรือวิธีการ 
- หาสาเหตุที่ท าให้คุณภาพเกิดความ
ผิดปกติ 
- จัดท ามาตรฐานการตรวจสอบในจุด
ต่างๆ ของเคร่ืองที่มีผลต่อคุณภาพ 
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  7. ระบบการท างานของฝ่ายบริหารท่ีตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลิต หรือเรียกว่า 
TPM ในส านักงาน (TPM in Office) 
          ฝ่ายบริหารที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง จะมีบทบาทส าคัญมากในการสนับสนุน
กิจกรรม TPM ในสายการผลิต ความเร็วและคุณภาพของข้อมูลที่ฝ่ายบริหารที่ไม่เกี่ยวข้องกับการ
ผลิตโดยตรงป้อนให้จะมีผลกระทบอย่างมากต่อกิจกรรมของฝ่ายการผลิต นอกจากนี้ นอกจากการ
สนับสนุนกิจกรรม TPM ของฝ่ายการผลิตดังกล่าวแล้ว ยังมีจุดมุ่งหมายที่จะท าให้การท างานในฝ่าย
ของตนเองมีประสิทธิภาพสูงขึ้นด้วย แต่อย่างไรก็ตาม เป็นสิ่งที่ไม่ง่ายเลยที่ฝ่ายบริหารที่ไม่
เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง จะสามารถแสดงผลลัพธ์ของฝ่ายของตนเองได้เช่นเดียวกับ    ฝ่ายการ
ผลิต ดังนั้น การด าเนินกิจกรรม TPM ในฝ่ายบริหารที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตนี้จะพยายามสร้าง
ระบบการท างานในส านักงานให้เหมือนกับโรงงาน ซึ่งเรียกว่าโรงงานส านักงานโดยตรงจะสร้าง
จินตนาการที่จะสร้างโรงงานส านักงานที่ท าหน้าที่หลักตั้งแต่การรวบรวมข้อมูล การประมวลข้อมูล 
และการป้องข้อมูล ด้วยเหตุนี้ การด าเนินกิจกรรม TPM ของฝ่ายบริหารที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิต
โดยตรงนี้ จึงมีการด าเนินการได้ง่ายขึ้นโดยการท ากิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วยตนเองและการ
ปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เช่นเดียวกับในโรงงาน  
 
  การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง สามารถด าเนินกิจกรรมเป็นขั้นตอนดังที่จะกล่าวข้างล่างนี้ 
เช่นเดี่ยวกับในโรงงาน และแสดงไว้ในตารางที่ 7.11 

ขั้นตอนที่ 1 : ส ารวจและปรับปรุงสภาพของส านักงาน 
ขั้นตอนที่ 2 : ปรับปรุงปัญหา และหามาตรการแก้ไขจุดที่ก่อให้เกิดปัญหา 
ขั้นตอนที่ 3 : จัดท าเกณฑ์มาตรฐานของส านักงาน มาตรฐานการปฏิบัติงานและคู่มือ 
ขั้นตอนที่ 4 : การตรวจเช็คโดยรวม 
ขั้นตอนที่ 5 : ด าเนินการตรวจประเมินเป็นระยะ 

  นอกจากนี้ การปรับปรุงเฉพาะเร่ืองมีจุดประสงค์ที่จะเพิ่มประสิทธิภาพของการท างาน
ในส านักงาน โดยการเพิ่มความเร็วและลดก าลังคนในการท างานนั้น ดังนั้น เพื่อให้สามารถบรรลุ
จุดประสงค์ดังกล่าวนี้จะต้องมีการส่งเสริมการท าระบบการประมวลข้อมูล และการใช้ข้อมูล
ร่วมกัน (LAN)  รวมทั้งจะต้องสนับสนุนการจัดท าแผนและความสามารถในการตัดสินใจของ
ผู้บริหาร และหัวหน้างาน 
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ตารางที่ 7.11 แสดงบทบาทและหน้าที่ของเสาที่ 7 
 

ผู้รับผิดชอบ เป้าหมาย บทบาทและหน้าท่ี 
- ผู้จัดการและพนักงานในฝ่าย
ขายและฝ่ายบริหาร 

- ก าจัดความสูญเสียท่ีเกิดจากการ
ประสานงานระหว่างฝ่าย 
- จัดท างานบริการด้านธุรการให้
มีประสิทธิภาพสูงสุด 
- สนับสนุนและอ านวยความ
สะดวกให้กับฝ่ายผลิต 

การบ ารุงรักษาด้วยตนเองใน
ส านักงาน 
1. ท าความสะอาดอุปกรณ์
เครื่องใช้ส านักงาน 
2. พัฒนากระบวนการท างานให้
มีประสิทธิภาพ 
3. จัดท าเป็นมาตรฐาน 
4. ปรับทัศนคติว่า "ต้องท าทุก
อย่างที่ฝ่ายผลิตต้องการ" 
การปรับปรุงเฉพาะเรือ่ง 
1. ลดเวลางานด้านบัญชี 
2. ปรับปรุงระบบการจัดส่ง 
3. ปรับปรุงระบบจัดซื้อและจัด
จ้าง 

   
  8. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดล้อมภายในโรงงาน ( Safety, Hygiene 
and Working Environment ) 
  ในอุตสาหกรรมการก าจัดผลกระทบที่มีต่อสิ่งแวดล้อมและรักษาสภาวะที่มีความ
ปลอดภัย เป็นประเด็นที่ส าคัญยิ่ง ด้วยเหตุนี้การด าเนินการ อาทิ การฝึกอบรมการหยั่งรู้เพื่อความ
ปลอดภัย (Kiken Yoshi Training ; KYT) และการวิเคราะห์งานเพื่อความปลอดภัย (Job Safety 
Analysis ; JSA) จึงเป็นสิ่งจ าเป็นส าหรับการเพิ่มผลลัพธ์ 
  ในการด าเนินกิจกรรม TPM การส่งเสริมโครงสร้างการบริหารจัดการด้านความ
ปลอดภัยเป็นสิ่งที่ส าคัญ ในกรณีนี้จะมีการด าเนินกิจกรรมเป็นแบบขั้นตอนเช่นเดียวกับการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง กล่าวคือ  
 ขั้นตอนที่ 1 : การค้นหาต าแหน่งที่ไม่มีความปลอดภัย 
 ขั้นตอนที่ 2 : มาตรการแก้ไขต าแหน่งที่ก่อให้เกิดความปลอดภัย 
  ขั้นตอนที่ 3 : การทบทวนเกณฑ์มาตรฐานด้านความปลอดภัย 
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       โดยเฉพาะอย่างยิ่ง การหามาตรการในส่วนเคร่ืองจักรที่มีความปลอดภัยแม้ว่า
พนักงานจะขาดสมาธิและไม่ระมัดระวังในชั่วขณะหนึ่ง   หรือกล่าวอีกนัยหนึ่งการปรับปรุงให้
เคร่ืองจักรมีระบบป้องกันความพลั้งเผลอเป็นสิ่งที่จ าเป็น  
       การบ ารุงรักษาตามระยะเวลา ขออุปกรณ์เคร่ืองมือบางประเภทมักจะมีการ
ด าเนินการซ่อมแซมและใช้คนจากผู้รับเหมามาด าเนินการ ดังนั้น การรักษาความปลอดภัยในขณะ
ซ่อมบ ารุงนี้จงึเป็นสิ่งส าคัญ ซึ่งบทบาทและหน้าที่ต่างๆ นั้นแสดงไว้ในตารางที่ 7.12 
 
ตารางที่ 7.12 แสดงบทบาทและหน้าที่ของเสาที่ 8 
 

ผู้รับผิดชอบ เป้าหมาย บทบาทและหน้าท่ี 
- คณะกรรมการมาตรฐาน
แรงงานของโรงงาน 
- เจ้าหน้าที่ความปลอดภัย 

- อุบัติเหตุเป็นศูนย์ 
- พัฒนาคุณภาพชีวิตในการ
ท างานและความปลอดภัยใน
โรงงาน 

- เก็บข้อมูลและจัดท าสถิติการ
เกิดอุบัติเหตุ 
- วิเคราะห์การปฏิบัติงานเพื่อ
หาขั้นตอนที่อาจเกิดอันตราย 
- ขจัดมลภาวะในสถานที่
ท างาน 
- วัดอัตราการอนุรักษ์พลังงาน 
- ส่งเสริมให้พนักงานมีสุขภาพ
ที่ดีด้วยกิจกรรมต่างๆ 
- สร้างบรรยากาศที่น่าท างาน 
 

 
 ในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เป็นเสาหลักที่ต้องด าเนินการให้เกิด TPM ในส่วนผลิต โดย
ก่อนเร่ิมด าเนินการและขณะด าเนินการต้องมีการฝึกอบรมและพัฒนาทักษะอยู่ตลอดเวลา  ซึ่งถือ
เป็นหน้าที่ในเสาหลักที่ 4 ส่วนเสาหลักที่ 5 ถือเป็นขั้นสูงของ TPM ในส่วนผลิต เนื่องจากเป็นการ
ปลูกฝังการบ ารุงรักษาให้ติดไปกับตัวเคร่ืองจักรอุปกรณ์ วัตถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วิธีการท างาน 
รวมถึงการออกแบบและวางผังโรงงานหรือกระบวนการ ส าหรับในเสาหลักที่ 6, 7 และ 8 เป็นเสา
หลักที่ด าเนินการเพื่อขยาย TPM จากส่วนผลิตไปสู่ TPM ทั่วทั้งองค์การ  
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บทสรุป 

 
  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance ; PM) ในประเทศญ่ีปุ่น 
เป็นระบบที่ได้มีการน าเข้ามาจากประเทศสหรัฐอเมริกา PM มีบทบาทส าคัญอย่างยิ่งต่อการเพิ่มขึ้น
ของคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และผลผลิตอุตสาหกรรม PM ที่มีลักษณะเฉพาะในสไตล์ญ่ีปุ่น ซึ่งถูก
เรียกว่า การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance ; TPM) TPM 
มีบทบาทส าคัญต่ออุตสาหกรรมที่ได้มีการด าเนินการ ซึ่งได้รับผลลัพธ์ในเชิงรูปธรรมมาก  สามารถ
ลดการช ารุดเสียหายของเคร่ืองจักร สามารถลดการหยุดของเคร่ืองจักรได้ ท าให้ เกิดการ
เปลี่ยนแปลงสภาวะแวดล้อมท าให้โรงงานกลายเป็นโรงงานที่สะอาด มีความปลอดภัย พนักงาน
ท างานได้สะดวกขึ้น การด าเนินกิจกรรม TPM โดยทั่วไปจะแบ่งออกเป็น 12 ขั้นตอน 4 ช่วง คือ 
ช่วงเตรียมการ ช่วงเร่ิมน ามาใช้ ช่วงเข้าสู่การด าเนินการปฏิบัติ และช่วงที่มีความมั่นคง  โดยมี
กิจกรรมเสาหลัก 8 เสาของการด าเนินกิจกรรม ประกอบด้วย การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง การ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง การบ ารุงรักษาเชิงวางแผน การฝึกอบรม การควบคุมดูแลขั้นต้น การ
บ ารุงรักษาคุณภาพ กิจกรรมฝ่ายบริหารที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง และการบริหารความ
ปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม  
 
ค าถามทบทวน 

1. PM พัฒนามาเป็น TPM  ได้อย่างไร 
2. เพราะเหตุใด TPM ถึงได้แพร่หลายและขยายวงกว้างในประเทศต่างๆ 
3. จงบอกค าจ ากัดความของกิจกรรม TPM  ของฝ่ายการผลิต   
4. จงบอกค าจ ากัดความของกิจกรรม TPM  ของทั่วทั้งบริษัท   
5. PM แบบอเมริกากับ TPM ของญ่ีปุ่นมีความแตกต่างกันอย่างไร 
6. จงอธิบายขั้นตอนของการด าเนินกิจกรรม TPM 
7. การด าเนินกิจกรรม TPM ช่วงมีความมั่นคงมีความส าคัญอย่างไร 
8. เสาหลัก 8 เสาของการด าเนินกิจกรรม TPM คืออะไร 
9. กิจกรรมฝ่ายบริหารที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง มีความส าคัญกับ TPM อย่างไร 
10. ระบบการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพเป็นการควบคุมผลกระทบจากสิ่งใด 
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