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ส่วนที่ 2 เนือ้หา/องค์ความรู้จากการเข้าร่วมโครงการ 
2.1 วตัถปุระสงค์ของโครงการ 

ให้ประเทศสมาชิกน าความรู้เก่ียวกบั Total Productive Maintenance (TPM) ไปประยกุต์ใช้ใน
โรงงานขนาดกลางและขนาดยอ่มหลงัจากกลบัจากการเข้าร่วมฝึกอบรม เพ่ือลดความสญูเปลา่ด้าน
ตา่งๆ โดยเน้นเร่ืองการซอ่มบ ารุงเคร่ืองจกัร เพื่อลดต้นทนุในการผลติ 

2.2  องค์ความรู้ท่ีได้รับจากการฟังสมัมนาครัง้นีป้ระกอบด้วย ความส าคญัและองค์ประกอบของ TPM 
การประยกุต์ใช้ TPM ในประเทศบงัคลาเทศ เคร่ืองมือในการก าจดัความสญูเสียอย่างมี
ประสทิธิภาพ  การซอ่มบ ารุงโดยผู้ปฏิบตัิงาน การซอ่มบ ารุงเชิงป้องกนั การฝึกอบรมทกัษะในการ
การซอ่มบ ารุง  

Mr.Chinone Kazuteru (ผู้บรรยายหลกั) บรรยายในหัวข้อ TPM Outline, Equipment      
Effectiveness and Loss, Focused Improvement, Planned Maintenance and 12 Steps of TPM 
Implementation โดยมีข้อสรุปดงันี ้ 

ราวปีค.ศ. 1971 ในประเทศญ่ีปุ่ นมีการใช้ TPM จดัการความสญูเสียเพ่ือเพิ่มก าไรให้กบัองค์กร 
โดยอาศยัความร่วมมือของทกุคนในองค์กรด าเนินกิจกรรมประกอบด้วยเสาหลกั 8 เสาคือ การซ่อม
บ ารุงด้วยตนเอง(Autonomous Maintenance) การปรับปรุงอย่างเจาะจง(Focused Improvement) 
การซ่อมบ ารุงตามแผน(Planned Maintenance) การให้ความรู้และการฝึกอบรม(Education and 
training) การบริหารจัดการ(Initial Management) การซ่อมบ ารุงอย่างมีคุณภาพ(Quality 
Maintenance) การจัดการงานส านักงาน(Office TPM) ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อมในการ
ท างาน(Safety and Environment) เคร่ืองมือหลกัๆท่ีสามารถพบได้ในองค์กรท่ีมีการด าเนินงาน 
TPM คือ Activity Board,   Visual Control, One Point Lesson and QC Tools 

ความสญูเสียในอตุสาหกรรมการผลิตมีทัง้สิน้ 16 ประการ โดยแบ่งเป็น ความสญูเสียหลกัจาก
เคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 8 ประการ ความสญูเสียจากก าลงัคน 5 ประการ และความสญูเสียจาก
ทรัพยากรการผลิต 3 ประการ ความสญูเสียหลกัจากเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 8 ประการส าหรับ
โรงงานผลิตและการประกอบคือ เคร่ืองจักรเสีย การปรับตัง้เคร่ือง การเปลี่ยนอปุกรณ์ การเร่ิมต้น
ผลติ การหยดุเน่ืองจากเหตขุดัข้อง การใช้เคร่ืองไมเ่ตม็ประสิทธิภาพ ของเสีย และการหยดุซ่อมบ ารุง 
โดยความสญูเสียทัง้ 8 ประการ พิจารณาความสามารถในการควบคุมความสญูเสียได้จากการ
พิจารณาค่า Overall Equipment Efficiency(OEE) เท่ากบัผลคณูของ 3 องค์ประกอบดงันี ้ 
Availability, Performance Rate and Quality Production Rate ความสญูเสียจากก าลงัคน 5 
ประการประกอบด้วย การจดัการ การเคลื่อนไหว การวางสายงาน การขนส่งและการวดั พิจารณา
ความสามารถในการความคุมความสูญเสียทัง้ 5 ประการได้จากการพิจารณาค่า Total  
Effectiveness หาได้จาก ผลคูณของเวลามาตรฐานกับจ านวนผลิตภัณฑ์หารด้วยเวลาท างาน
ทัง้หมดหลงัหักเวลาซ่อมบ ารุงตามแผน  และความสูญเสียจากทรัพยากรการผลิต 3 ประการ 
ประกอบด้วย การใช้ประโยชน์จากวัตถุดิบ ความสิน้เปลืองพลังงาน และการใช้อุปกรณ์เสริม 
พิจารณาความสามารถในการควบคมุความสญูเสียทัง้ 3 ประการได้จากค่า Improvement Ratio 
ค านวณได้จาก ผลผลติหลงัปรับปรุงตอ่ผลผลติก่อนการปรับปรุง 
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เสาท่ี 2 การปรับปรุงอย่างเจาะจงจะใช้หลกัการของไคเซ็นเป็นส าคญั มีขัน้ตอนการด าเนินงาน
ทัง้หมด 7 ขัน้ตอน เตรียมการ วิเคราะห์ความสญูเสีย ตัง้เป้าหมายการปรับปรุง เตรียมการปรับปรุง 
ด าเนินการปรับปรุงตามหลักการไคเซ็น ยืนยันผลการปรับปรุง ปรับปรุงผลการปรับปรุง และ
พิจารณาผลตอบรับการปรับปรุง ความจ าเป็นในการปรับปรุงขึน้อยู่กบัแต่ละช่วงเวลาของการด าเนิน
ธุรกิจซึ่งพิจารณาได้จากยอดขาย การก าหนดเป้าหมายในการท าไคเซ็นจะพิจารณาจากต้นทุนท่ี
แท้จริงเป็นส าคญั โดยไมพ่ิจารณาต้นทนุในปัจจบุนัและอนาคต 

เสาท่ี 3 การซ่อมบ ารุงตามแผน มีเป้าหมายให้การซ่อมบ ารุงตามแผนต่อการซ่อมบ ารุงไม่ตาม
แผนต่อต้นทนุในการซ่อมบ ารุงให้มีค่าสงู แสดงว่าต้องการให้มีจ านวนครัง้การซ่อมบ ารุงไม่ตามแผน
และต้นทนุในการซ่อมบ ารุงท่ีต ่า การซ่อมบ ารุงตามแผน ประกอบด้วยการซ่อมบ ารุง 4 ประเภท การ
ซ่อมเม่ือเสีย (Breakdown Maintenance :BM) การซ่อมบ ารุงเพ่ือป้องกนัการเสีย (Preventive 
Maintenance :PM) การปรับปรุงการบ ารุงรักษา (Corrective Maintenance :CM) และ การป้องกนั
การซ่อมบ ารุง (Maintenance Prevention :MP) ส าหรับ PM จะพิจารณาจากระยะเวลาในการใช้
งาน และเง่ือนไขหรือสภาพแวดล้อมในการใช้งาน ซึ่งการพิจารณาตามเวลาในการใช้งานจะมีการ
ซ่อมบ ารุงเป็นรายวนัและการซ่อมบ ารุงตามตารางท่ีก าหนด และส าหรับการพิจารณาตามเง่ือนไข
และสภาพแวดล้อมจะพิจารณาจากพยากรณ์ซึ่งต้องอาศัยข้อมูลการเสียและการซ่อมได้แก่ 
ระยะเวลาห่างในการเสียแต่ละครัง้เฉลี่ย(Mean Time Between Failure :MTBF) และระยะเวลาใน
การซ่อมเฉลี่ย(Mean Time To Repair :MTTR) ส าหรับการซ่อมบ ารุงตามแผนมีด้วยกนั 7 ขัน้ตอน
ดังนี ้ส ารวจระบบการซ่อมบ ารุงปัจจุบัน ตัง้นโยบายและเป้าหมาย จัดตัง้ผู้ ด าเนินงาน แจกแจง
กิจกรรม ศึกษารายละเอียดของแต่ละกิจกรรม วางแผนการซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง และจดัตัง้ระบบ
การซอ่มบ ารุง 

12 ขัน้ตอนในการด าเนินการจดัท า TPM ประกอบด้วย ผู้บริหารระดบัสงูประกาศใช้ระบบ 
แนะน าระบบและให้ความรู้ทัว่ทัง้องค์กร จดัตัง้หน่วยงานดแูลรับผิดชอบระบบ ก าหนดนโยบายและ
เป้าหมายของระบบ เตรียมการตามแผนของระบบ เร่ิมต้นระบบ สร้างระบบปรับปรุงระบบงานให้มี
ประสิทธิภาพ สร้างระบบการบริหารจัดการเบือ้งต้น สร้างระบบการซ่อมบ ารุงท่ีมีคุณภาพ สร้าง
ระบบในงานส านักงาน สร้างระบบการด าเนินงานทางด้านความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม และ
ประเมินระบบ ส าหรับขัน้ตอนท่ี 2 สามารถจัดท าในรูปแบบการ์ตูนท าให้เพิ่มความน่าสนใจ 
ระยะเวลาในการด าเนินงานทัง้ 12 ขัน้ตอนประมาณ 3 ปี 

เสาท่ี 4 การให้ความรู้และการฝึกอบรม มีขัน้ตอนการด าเนินงาน  7 ขัน้ตอนดังนี ้ก าหนด
นโยบายและกลยทุธ์ในการด าเนินการ ประเมินระบบการให้การศึกษาและการฝึกอบรม จดัท าแผน
ในการด าเนินงาน จดัเตรียมรูปแบบของการให้ความรู้และการฝึกอบรม ลงมือด าเนินการให้ความรู้
และการฝึกอบรม ตรวจสอบการด าเนินงาน  ทบทวนการด าเนินงานและศึกษากลยุทธ์ใหม่ โดยมี
องค์ประกอบส าคญัในการฝึกอบรมหน้างานคือ ผู้สอน วิธีการถ่ายทอด สื่อ และสถานท่ี มีการจดัท า
แผนภาพทกัษะ(Skill Matrix) เพ่ือให้เหน็ความจ าเป็นในการฝึกอบรมแตล่ะสว่นงาน 

เสาท่ี 6 การซ่อมบ ารุงอย่างมีคณุภาพมี 7 ขัน้ตอนการด าเนินงานดงันี ้ตรวจสอบระบบคณุภาพ
ในปัจจบุนั วิเคราะห์เง่ือนไขทางคณุภาพของคน วตัถดุิบ วิธีการ เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ก าหนดสิ่ง
ปกติและผิดปกติ วิเคราะห์ผลทางคุณภาพ ก าหนดสิ่งท่ีผิดปกติและการปรับปรุง ตรวจสอบ
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มาตรฐานการด าเนินงาน และลดต้นทุนทางด้านคุณภาพ โดยเป้าหมายการซ่อมบ ารุงอย่างมี
ประสทิธิภาพพิจารณาจากสดัสว่นระหวา่งจ านวนของเสียเป็นศนูย์และต้นทนุทางด้านคณุภาพ  

เสาท่ี 5 การเร่ิมต้นการจดัการระบบ และเสาท่ี 7 การจดัการส านกังานหรือหน่วยงานสนบัสนนุ 
มีขัน้ตอนการด าเนินงานท่ีเหมือนกนั 7 ขัน้ตอนดงันี ้เร่ิมต้นท าความสะอาด ค้นหาสิ่งผิดปกติ การ
ปรับปรุงสิง่ผิดปกติ การก าหนดมาตรฐาน การวิเคราะห์ความสญูเสียทางอ้อม การปรับปรุงลดความ
สญูเสีย ยืนยนัผลการปรับปรุง 

เสาท่ี 8 ความปลอดภยัและสิ่งแวดล้อมในการท างาน มีขัน้ตอนการท างาน 7 ขัน้ตอนดงันี ้
ตรวจสอบการด าเนินงานในปัจจบุนั ก าหนดสิ่งปกติและไม่ปกติ ตรวจสอบมาตรฐานการด าเนินงาน 
วิเคราะห์ความสญูเสียและผลกระทบตอ่สิง่แวดล้อม ก าหนดการปรับปรุงสิ่งท่ีผิดปกติ ตรวจสอบการ
ด าเนินงาน และสร้างระบบการประเมินและการป้องกนัใหม่ 

Dr.S.K Chakravorty,Duputy Director General National Productivity Council, New Delhi, India
บรรยายในหวัข้อ การซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง(Autonomous Maintenance Implementation: AM), 
กิจกรรมกลุม่ย่อย(Small Group Activity: SGA) and การฝึกอบรมทกัษะการซ่อมบ ารุง(Maintenance 
Skill Training) 

 การซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง ประกอบด้วยการปรับปรุงท่ีตวับคุคลและการปรับปรุงเคร่ืองจกัรและ
อปุกรณ์ เราควรสง่เสริมให้การท างานด้วยตนเองของพนกังานให้ท างานได้เตม็ประสทิธิภาพโดยหลีกเลี่ยง
ความสญูเปลา่ 8 ประการคือ การเคลื่อนไหวไม่จ าเป็น การขนย้ายท่ีไร้ประสิทธิภาพ การรอคอย ขัน้ตอน
การท างานที่ไมจ่ าเป็น สนิค้าคงคลงัเกินความจ าเป็น ของเสียปริมาณสงู ความสญูเปลา่ของวสัด ุและการ
ผลิตเกินความต้องการ ส าหรับเคร่ืองจักรและอุปกรณ์มีความล้มเหลวทัง้ท่ีเห็นได้ชัดเจนซึ่งมองเห็นได้
น้อย และความล้มเหลวสว่นใหญ่จะมองเห็นได้ยากซึง่ประกอบด้วย การปนเปือ้น การสกึหรอ น๊อตหลวม 
การร่ัวไหลของของเหลว การกดักร่อนจากสารเคมี การแตกหกั การเสียรูป การเกิดปฏิกิริยารุนแรง การ
สัน่สะเทือน อณุหภมูิไมเ่หมาะสม เป็นต้น 

 เสาท่ี 1 การซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง มีขัน้ตอนการด าเนินงาน 7 ขัน้ตอนดงันี ้เร่ิมต้นท าความ
สะอาด ก าจดัสิ่งปนเปือ้น ท ามาตรฐานการท าความสะอาดและการหลอ่ลื่น การตรวจสอบ ท ามาตรฐาน
การตรวจสอบและการซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง ควบคมุคณุภาพของกระบวนการ และตรวจตราดแูละระบบ
การซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง นอกจากจะมุ่งการท าความสะอาดแล้วควรมีการป้องกนัก่อนท่ีจะเกิดด้วยเช่น 
การมีถงัเก็บฝุ่ นก่อนท่ีจะฟุ้ งกระจายหรือตกถึงพืน้ เป็นต้น ส าหรับเร่ืองการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรพืน้ฐาน
ประกอบด้วย การตรวจสอบโบล์วและนอัต ระบบการหล่อลื่น ระบบไฮดรอลิค ระบบนิวแมติค ระบบการ
ขบัเคลื่อน ระบบไฟฟ้า และระบบสนบัสนนุต่างๆ กลา่วโดยสรุปส าหรับการซ่อมบ ารุงต้องมีความสามารถ
ในการตรวจพบสิง่ผิดปกติ ต้องมีความสามารถในการแก้ไขสิ่งผิดปกติ ต้องมีความสามารถในการก าหนด
เง่ือนไขท่ีเหมาะสมในการใช้เคร่ืองจักรและอปุกรณ์  และมีความสามารถในการด ารงไว้ซึ่งเง่ือนไขการ
ท างานท่ีถกูต้องให้กบัเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ 
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กิจกรรมกลุ่มย่อยอาศยัหลกัการท างานเป็นทีมท่ีดี  โดยมีวตัถปุระสงค์เพ่ือให้งานท่ีไม่สามารถ
ด าเนินงานได้คนเดียวและงานท่ีต้องอาศัยความคิดเห็นของกลุ่มคนประสบความส าเร็จจากกลุ่มย่อย
หลายๆกลุ่มและหลายๆเร่ืองรวมกันเพ่ือความส าเร็จของระบบงาน ดังนัน้งานซ่อมบ ารุงจึงมีความ
จ าเป็นต้องอาศยัการท างานของกลุม่คนย่อยด้วยเช่นกนั ขนาดของกลุม่ย่อยท่ีแนะน าคือ 4 ถึง 6 คนต่อ
กลุ่ม ข้อส าคัญในกลุ่มความมีความหลากหลายของบุคคลทัง้ในด้านหน้าท่ีการงานและความรู้
ความสามารถ องค์ประกอบส าคัญส าหรับกิจกรรมกลุ่มย่อยคือ บอร์ดกิจกรรม การประชุม และหนึ่ง
บทเรียน(One Point Lesson) บอร์ดกิจกรรมจะท าให้คนทัง้กลุม่รับทราบกิจกรรมและมีเป้าหมายเดียวกนั 
การประชุมกลุ่มย่อยควรมีการใช้กล้องวงจรปิดเพ่ือสร้างความกดดนัให้การประชุมส าเร็จลลุ่วงไปด้วยดี 
กิจกรรมหนึ่งบทเรียนเพ่ือให้พนักงานสามารถค้นหาสิ่งท่ีบกพร่อง ท าการวิเคราะห์ และน าเสนอแนว
ทางการแก้ไข เพ่ือน าไปใช้ประโยชน์ให้คนอ่ืนๆได้เรียนรู้ตาม 

การฝึกอบรมทกัษะการซ่อมบ ารุงท่ีจ าเป็นคือ ให้ท าความรู้จกัผลิตภณัฑ์และกระบวนการผลิต 
ให้รู้การท างานร่วมกนัระหว่างแผนกต่างๆกบัแผนกงานซ่อมบ ารุง และฝึกทกัษะท่ีหลากหลายเพ่ือรองรับ
ผลิตภณัฑ์ใหม่ การฝึกให้พนกังานสามารถท างานและท าการซ่อมบ ารุงเป็นด้วยซึ่งรองรับระบบการซ่อม
บ ารุงด้วยตนเอง การฝึกอบรมควรมีการฝึกอบรมหน้างาน(On the job training) มากกว่า 70% ส าหรับ
รูปแบบการฝึกอบรมมีได้หลากหลายโดยการใช้คูมื่อ ภาพ ต้นแบบ หนึ่งบทเรียน เป็นต้น 

คุณสงกรานต์ สืบวิสยั บรรยายในหัวข้อ การวัดผลการด าเนินกิจกรรม TPM และการปรับปรุงงาน 
(Specific Improvement)  

 การวดัผลการด าเนินกิจกรรม TPM โดยอาศยัหลกัการของ PCDQSM ประกอบด้วย การเพิ่ม
ผลผลิต (Productivity) การลดต้นทนุ (Cost) การสง่มอบทนัเวลา (Delivery) การผลิตสินค้าท่ีมีคณุภาพ 
(Quality) ลดอบุตัิเหตแุละผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม (Safety) และสร้างขวญัก าลงัใจในการท างาน 
(Morale) 

 การปรับปรุงงาน (Specific Improvement) ซึง่เก่ียวข้องกบัเสาท่ี 2 โดยอาศยัหลกัการไคเซ็น
เป็นส าคญั เป้าหมายเพ่ือลดการเสียแล้วหยดุ อบุตัิเหต ุและของเสียให้เป็นศนูย์ โดยเน้น การไปดสูถานท่ี
จริง ดูอาการเสียของชิน้ส่วน หาสาเหตุของอาการเสีย เข้าใจในกระบวนการ และเข้าใจถึงกฏเกณฑ์
ขัน้ตอนท่ีจะรักษาหลกัการของการผลิต ในการวิเคราะห์หาสาเหตขุองอาการเสียโดยอาศยัเคร่ืองมือดงันี ้
Why Why Analysis และ PM Analysis 

Dr. M. Ahsan Akhtar Hasin professor บรรยายในหวัข้อ ท าไมต้องมีการน าระบบ TPM มาประยกุต์ใช้
ในอตุสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเลก็ในประเทศบงัคลาเทศ  

 ประเทศบังคลาเทศมีการก าหนดขนาดกลุ่มอุตสาหกรรมดังนี ้กลุ่มอุตสาหกรรมขนาดจ๋ิว
(Micro) มีพนกังานไม่เกิน 10 คน กลุม่อตุสาหกรรมขนาดเลก็(Small) มีพนกังานไม่เกิน 50 คน และกลุม่
อตุสาหกรรมขนาดกลาง(Medium) มีพนกังานไม่เกิน 100 คน โดยเรียกรวมอตุสาหกรรมทัง้ 3 กลุม่นีว้่า 
MSMEs คิดเป็น 90% ของโรงงานอตุสาหกรรมทัง้หมด เฉพาะจ านวนโรงงานขนาดเล็กและขนาดกลาง
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(SMEs) มีประมาณ 79,754 โรงงาน  โดยแบ่งเป็นขนาดเลก็ 93.6% และขนาดกลาง 6.4% เม่ือพิจารณา
รายได้ประชาชาติสทุธิ 100 % ส าหรับ MSMEs พบว่ามีอตุสาหกรรมท่ีมีพนกังานระหว่าง 2 ถึง 5 คน 
สร้างรายได้ประชาชาติสทุธิมากถึง 51 % เม่ือพิจารณากลุม่อตุสาหกรรมขนาดจ๋ิวสร้างรายได้ประชาชาติ
มากถึง 87% จึงพอจะสรุปได้ว่าประเทศบงัคลาเทศมีความจ าเป็นต้องพฒันาการผลิตเพ่ือลดความสญู
เปลา่ตา่งๆลงส าหรับกลุม่อตุสาหกรรม MSMEs 

 ปัญหาหลกัส าหรับกลุ่มอุตสาหกรรม SMEs หรือ MSMEs คือ การบริหารจัดการไม่มี
ประสิทธิภาพหรือไม่ครบทกุด้าน มีอตัราเพิ่มผลผลิตต ่า มีต้นทนุการผลิตสูง เคร่ืองจกัรเก่าและเสียบ่อย 
คณุภาพต ่า พนักงานมีทกัษะน้อย สภาพการณ์ท างานมีอนัตราย การส่งมอบไม่ทนัเวลา เทคโนโลยีไม่
ทนัสมยั เป็นต้น ปัญหาต่างๆเกิดจากสถานประกอบการมีต้นทนุน้อย การตลาดไม่ดี ขาดการสนบัสนนุ
จากรัฐบาล เป็นต้น ปัญหาต่างๆสามารถพฒันาให้ดีขึน้ด้วยการประยกุต์ใช้ระบบ TQM TPM TPS และ
เทคนิคการผลิตอ่ืนๆ ซึ่งมีประโยชน์ต่างๆดงันี ้มีพืน้ท่ีปฏิบตัิงานท่ีดี พืน้ท่ีมีความสะอาด การเคลื่อนย้าย
ของวัสดุ อุปกรณ์และคนมีประสิทธิภาพขึน้ มีสภาพแวดล้อมการท างานท่ีดีเพ่ือความปลอดภัยและ
สขุอนามัยท่ีดี พนักงานมีแรงจูงใจท่ีดี  เคร่ืองจักรมีเสถียรภาพในการท างาน มีการสื่อสารท่ีดี เป็นต้น 
ประโยชน์ถดัมาคือ สินค้ามีคณุภาพ  อตัราผลผลติสงูขึน้ และต้นทนุลดลง  สง่ผลให้ได้ก าไรสงูสดุ  

 
2.3 องค์ความรู้ท่ีได้จากการศกึษาดงูานบริษัท Rahim Afrooz  Batteries Ltd. 

 
ภาพท่ี 2 ตวัแทนบริษัทตอบข้อซกัถามผู้ เข้าอบรม 
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บริษัทฯ เร่ิมก่อตัง้เม่ือปี ค.ศ. 1994 ปัจจบุนัมีพนกังานทัง้หมดมากกว่า 500 คน ท างาน 2 ถึง 3 
กะต่อวนั ปัจจุบนัได้รับมาตรฐานทางด้านคณุภาพการผลิต มาตรฐานทางด้านความปลอดภยัและ
อาชีวอนามยั ผลิตภณัฑ์คือ แบตเตอร่ี วตัถดุิบหลกัคือตะกัว่ แท่งตะกัว่จะถกูน ามาหลอมและหล่อ
เป็นแผ่นตาข่าย และหล่อเป็นทรงกระบอก น ามาตดัให้มีขนาดเล็ก ทบุให้ละเอียดเป็นผง และผสม
กบัน า้ แล้วน ามาขึน้รูปเคลือบแผ่นตาข่ายอีกครัง้จนได้แผ่นตะกัว่ จากนัน้น าแผ่นตะกัว่ไปอบให้แห้ง 
ท าความสะอาด น าแผ่นตะกัว่ไปประกอบลงในซองยางก่อนน าไปประกอบลงกล่องพลาสติกท่ีผ่าน
กระบวนการฉีดพลาสติกจนครบเป็นแบตเตอร่ี ตลอดกระบวนการผลิตจะมีบอร์ดแสดงแผนการผลิต 
และกิจกรรมต่างๆ ท่ีเคร่ืองจักรจะมีเอกสารแสดงเง่ือนไขการผลิต แต่ไม่ปรากฏคู่มือปฏิบัติงาน 
พนกังานสวมชดุปฏิบตัิงาน มีอปุกรณ์ป้องกนัอนัตราย เคร่ืองจกัรจะมีการหยดุซ่อมเกือบทุกแผนกแต่
เป็นบางเคร่ือง การท างานของพนกังานมีบางขัน้ตอนไม่มีมลูค่าเพิ่มบนตวัผลิตภณัฑ์เช่นท าหน้าท่ี
กลบัทิศชิน้งาน ยืนตรวจความเรียบร้อย เป็นต้น มีการปรับปรุงการท างานโดยแสดงให้เห็นว่าวิธีเดิม
เป็นอย่างไร เช่น ขัน้ตอนการขึน้รูปแผ่นตะกั่วมี 2 สถานีงานท่ีผลิตเหมือนกัน สถานีท่ีหนึ่งงานมี
พนกังาน 3 คน คนท่ี1 เรียงแผ่นตาข่ายเข้าเคร่ือง คนท่ี 2 ตกัผงตะกัว่ผสมน า้ใสเ่คร่ือง และคนท่ี 3 
คอยเกลี่ยผงตะกัว่ผสมน า้ให้ไหลเข้าเคร่ืองอย่างต่อเน่ือง แต่ส าหรับอีกสถานีหนึ่งใช้พนกังานเพียง 2 
คน โดยลดคนท่ีท าหน้าท่ีตกัออกแล้วน าถงัใสผ่งตะกัว่ผสมน า้ให้มีล้อเลื่อนและสงูกว่าเคร่ืองจกัรแล้ว
ให้พนกังานคนท่ีคอยเกล่ียเป็นคนเติมผงตะกัว่ผสมน า้เข้าเคร่ืองจกัรแทน ส าหรับการขนย้ายมีการใช้
รถโฟล์คลิฟท์เป็นส าคญั ผงัโรงงานมีลกัษณะการต่อเติมบางแผนกแต่มีรูปแบบการไหลที่ดี เคร่ืองจกัร
และอปุกรณ์ไม่มีสีแสดงความแตกต่างของหน้าท่ี เช่น สายไฟฟ้าท่ีเข้าออกจากเคร่ืองจกัร ท่อหล่อ
เย็น เป็นต้น พืน้แผนกท าความสะอาดแผ่นตะกั่วด้วยน า้ผสมโซเดียมไบคาร์บอเนตเปียกและลื่น 
สภาพอากาศในโรงงานคอ่นข้างร้อน 

 
ภาพท่ี 3 ผู้ เข้าร่วมอบรมซกัถามตวัแทนบริษัทท่ีเย่ียมชม 
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2.4 องค์ความรู้ท่ีได้จากการเข้าร่วมกิจกรรมกลุม่ (Group Discussion) 
จากการเย่ียมชมโรงงานผลิตแบตเตอร่ี ทางกลุ่มได้เรียนรู้กระบวนการผลิตแบตเตอร่ี ได้

พบว่าภาพลกัษณ์ของประเทศโดยรอบๆโรงงานไม่ให้ความส าคัญกับเร่ืองความสะอาดแต่สภาพ
พืน้ท่ีในโรงงานมีความสะอาด โรงงานในประเทศก าลงัพฒันาแต่กลบัสามารถด าเนินการผลิตได้รับ
มาตรฐานตา่งๆ และมีการผลติอยา่งตอ่เน่ืองเป็นท่ียอมรับของลกูค้า 

จากการเย่ียมชมโรงงานทางกลุม่มีข้อเสนอแนะดงันี ้ควรด าเนินกิจกรรม 5 ส อย่างต่อเน่ือง 
ปรับปรุงงานทางด้านความปลอดภยัและสภาพแวดล้อมในการท างาน ปรับปรุงการเปลี่ยนแม่พิมพ์ 
ปรับลดพืน้ท่ีในการจดัเก็บวตัถดุิบ ปรับปรุงหลกัการใช้การควบคมุด้วยสายตา มีการปรับปรุงสมดลุ
สายการผลิต และปรับปรุงมาตรฐานการปฏิบตัิงาน 

ส่วนที่ 3 ประโยชน์ที่ได้รับจากการเข้าร่วมโครงการ  
3.1 ประโยชน์ตอ่ตนเอง  

จากการได้เข้าร่วมอบรมท าให้ตนเองได้ตระหนกัถึงความจ าเป็นในการซอ่มบ ารุงด้วยตนเองมาก
ยิ่งขึน้จากเดิมท่ีไม่เคยคิดจะดแูละอปุกรณ์ท่ีเราใช้อยู่เลยเสียแล้วจึงน าไปซ่อมเพราะคิดว่าไม่มีผลต่องาน
หรือสามารถหาอปุกรณ์อ่ืนๆมาทดแทนได้เสมอไม่ว่าจะเป็นคอมพิวเตอร์หรือรถยนต์ จากการฝึกอบรมท า
ให้ตระหนกัมายิ่งขึน้ว่าการช ารุดบกพร่องของบางชิน้ส่วนอาจส่งผลกระทบต่อชิน้ส่วนอ่ืนซึ่งอาจจะท าให้
เกิดความสูญเสียท่ีมากกว่าเดิมหลายเท่า จึงท าให้มีความสนใจในงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับเทคนิคการ
วิเคราะห์หาความสมัพนัธ์หรือแนวโน้วของชิน้สว่นท่ีจะเกิดผลกระทบร่วมกนัของอปุกรณ์ตา่งๆ 

หลงัจากเข้าร่วมฝึกอบรมท าให้รู้จกัระบบ TPM มากยิ่งขึน้ อาทิเช่น มีองค์ประกอบ 8 เสาท าให้
มองภาพรวมของระบบได้ชดัเจนมากยิ่งขึน้ เห็นความแตกต่างจากระบบ TPS (Toyota Production 
System) ท่ีเคยได้เรียนรู้มา ซึง่ท าให้มองภาพรวมของความสญูเสียต่างๆได้ดีขึน้และรู้แนวทางในการปรับ
ลดความสญูเสียต่างๆ  
3.2 ประโยชน์ตอ่หน่วยงานต้นสงักดั 

น าความรู้ท่ีได้มาใช้ในการลดความสญูเสียต่างๆในภาควิชาฯ คณะฯ และมหาวิทยาลยัต่อไป 
เก่ียวกบัการใช้อปุกรณ์ส านกังาน การดแูลห้องปฏิบตัิการ รวมทัง้เคร่ืองใช้ไฟฟ้าต่างๆในอาคารต่างๆ  อีก
ทัง้น าความรู้ท่ีได้รับมาใช้ในการปรับปรุงหลกัสตูรรายวิชาซ่อมบ ารุง และถ่ายทอดความรู้ให้กบันิสิตเพ่ือ
ใช้ในการประกอบอาชีพตอ่ไป 
3.3 ประโยชน์ตอ่สายงานหรือวงการในหวัข้อนัน้ๆ 

น าความรู้ท่ีได้รับมาแล้วน าไปฝึกปฏิบตัิด้วยตนเองกบัเร่ืองใกล้ตวั รวมทัง้ทบทวนเนือ้หาความรู้
ท่ีไ ด้ รับมาจนเ ช่ียวชาญมากยิ่ งขึ น้  เ พ่ือน าไปถ่ายทอดให้เ กิดประโยชน์ต่อว งการการศึกษา 
ภาคอตุสาหกรรม และประเทศชาติตอ่ไป 
3.4 กิจกรรมการขยายผลท่ีได้ด าเนินการภายใน 1 เดือนหลงัเข้าร่วมโครงการ  

ได้ด าเนินการจดัท าบอร์ดให้รู้จกั TPM  เพ่ือเผยแพร่ความรู้ให้กบันิสิตวิศวกรรมอตุสาหการ ระดบั
ปริญญาตรี  ปริญญาโท ปริญญาเอก คณาจารย์ บุคคลากร และบุคคลทั่วไป ในรูปแบบของ
แผนภาพความคิด แสดงได้ดงัภาพท่ี 4-6 
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ภาพท่ี 4 ผงักระบวนความคิดเก่ียวกบั TPM 

หมายเหต ุได้แนบไฟล์ต้นฉบบัมาด้วย 

 
 

ภาพท่ี 5 บอร์ดแสดงผงักระบวนความคิดเก่ียวกบั TPM 
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ภาพท่ี 6 นิสิตให้ความสนใจกระบวนความคิดเก่ียวกบั TPM 
 

3.5 กิจกรรมการขยายผลท่ีจะด าเนินการภายใน 6 เดือนหลงัเข้าร่วมโครงการ 
3.5.1 ท าความสะอาดเคร่ืองจกัรและอปุกรณ์ในวนัเสาร์ท่ี 26 มิถนุายน 2554 ในวนั Big 

Cleaning Day  
3.5.2 จดับรรยายในหวัข้อ TPM ในห้องเรียนสมัมนาส าหรับนิสิตวิศวกรรมอตุสาหการ ชัน้ปี 

ท่ี 4 จ านวน 80 คน ในวนัท่ี 28 กรกฏาคม 2554 

ส่วนที่ 4 เอกสารแนบ 
4.1 ก าหนดการฉบบัลา่สดุ (Program) แสดงดงัภาพท่ี 7 
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ภาพท่ี 7 ก าหนดการฝึกอบรม TPM in SMEs 

 
4.2 เอกสารประกอบการประชมุ/สมัมนา (Training Materials) 
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4.3 ประวตัิโดยสงัเขปของวิทยากรบรรยาย (CV) 
KAZTERU CHINONE 
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Dr.M. AhsanAkhtar Hasin Professor 
Academic Background 
Ph.D on Industrial & Production Systems Engineering (Dept. of Industrial & Systems 
Engineering)  
Date & Institute: April, 1997; Asian Institute of Technology (AIT), Bangkok, Thailand.  
Masters on Industrial Engineering (Dept. of Industrial Engineering and Management)  
Date & Institute: December, 1991; Asian Institute of Technology (AIT), Bangkok, Thailand. 
B.Sc. Engineering in Electrical and Electronic Engineering  
Date & Institute: July, 1988; Bangladesh University of Engineering and Technology (BUET), 
Dhaka, Bangladesh. 
H.S.C.                    1st Division, 9th place in combined merit list  
Date & Institute: 1982; Rajshahi College (Rajshahi Board)  
S.S.C.                    1st Division, 17th place in combined merit list  
Date & Institute: 1980; Rajshahi Government Laboratory High School (Rajshahi Board) 
 
Research Interest 
Production Planning & Control, Optimization, operations scheduling, inventory management, 
supply chain management, quality control and management, TQM, computer-aided process 
planning 
 
Courses Taken 
Operations Management, Quality management, Engineering Economy, Computer Integrated 
Manufacturing, Marketing Management, Supply Chain Management, Materials Management, 
Human Resource management, Strategic Management, etc. 
 
Consultancy Experiences 
Numerous consulting experience in various international and national organizations, such as :  

 International organizations: United Nations (UNFPA), European Commission, IFC (World Bank), 
etc.  

 Industries: Union Footwear (Nike) Thailand, Two hospitals in Thailand, several apparel 
industries, Siemens (Thailand), Olympia (Thailand), etc. 

 
Personal Biography 
•  Major academic experience 
Twenty one (21) years of teaching and research experience in various institutions  
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•  Affiliated faculty member, Asian Institute of Technology (AIT), Thailand.  
•  Faculty member (Currently Professor), BUET, Bangladesh  
•  Visiting faculty member of several Vietnamese Universities. 
•  Major administrative experience 

1. Head of the Department, IPE Department, BUET (During June 2007 to November 2009).  
2. Board Member, Bangladesh Council for Scientific and Industrial Research (popularly known as 

Science Laboratory) : Duration: 06-05-2009 to 06-05-2012.  
3. Member, Selection Board, Science Laboratory, Bangladesh.  
4. Expert Panel Member, Asian and Pacific Centre on Transfer of Technology, New Delhi, India.  
5. Member, Selection (and Promotion) Board, Khulna University of Engineering and Technology, 

Khulna, Bangladesh.  
6. Member, Selection (and Promotion) Board, Rajshahi University of Engineering and 

Technology, Rajshahi, Bangladesh.  
7. Member, Selection Board, BGMEA Institute of Fashion and Technology (BIFT), Dhaka.  
8. Member, Selection Board, Independent University, Bangladesh.  
9. Member, Examination (Moderation) Board, Shahjalal University of Science and Technology, 

Sylhet, Bangladesh.  
10. Member, Examination (Moderation) Board, Rajshahi University of Engineering and Technology, 

Rajshahi, Bangladesh.  
11. Member, Executive Committee, Bangladesh Institute of Management (BIM), Dhaka, 

Bangladesh.  
12. Chairman (Convener), Administrative Restructuring (New Post Creation) Committee, BUET.  
13. Project Evaluation (Peer Review) Expert, Ministry of Science and Technology, Government of 

Bangladesh 
 

 

Mr.Songkran Suebvesai 
 

Age  60 years old (12 April 1951) 
Education                Bachelor degree: Mechanical Engineering 

Master degree: Business Administration  
Present Consultant 

Chairman of Thai TPM Association  

Experiences 1972-1974  Maintenance Engineer, Siam Appliances Co.,Ltd. 
1975-1977  Project Engineer, General Motors (Thailand) Ltd.  
1978-1984  Factory Mechanical Engineer, Nestle (Thailand) Ltd.  
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1985-1987  Maintenance Manager, Lever Brothers (Thailand) Ltd. 
1985-1990  Chief Engineer, Royal Orchid Sheraton Hotel  
1991-1993  Manufacturing Application Specialist, Unilever, UK.  
1994-1996  Chief Engineer/TPM Coordinator, Unilever Thai 
Holdings 1995-2000  Manufacturing Manager-Household Product 
Group/TPM Country Coordinator, Unilever Thai Holdings Ltd.  
2001-2003    Supply Chain Director, Starflex Co.,Ltd. 2004-Present  
Consultant/Chairman of Thai TPM Association  

Expertise - Engineering Management 
- Project Management  
- Total Productive Maintenance (TPM) implementation (Completed TPM 
Instructor Course of JIPM in Japan)  
-Manufacturing 
- Supply Chain Management 

TPM experiences  1994-2000 Hands-on TPM implementation at Unilever Thai Holdings  
 Ltd.-Thailand. Two levels of TPM awards achievement.  

2001-2003 TPM Implementation leader at Starflex Co., Ltd.- Thailand.  
 And part-time TPM consultant.  

 
4.4 รายงานก่อนการเดินทาง (Country Paper-Thailand) 

Status Report 
Total Preventive Maintenance Applications in SMEs of Thailand 
 
By : Mr. Suwiwat Suebsankul, lecturer at Industrial Engineering, Kasetsart University, Thailand  

 

Over 10 years ago, the SMEs in Thailand had been applying TPM. Referring to an interview with 

Mr.Yuthasak Permthongchuchai, the owner of the office chair factory has about 30 workers. The 

machine utilization is approximately 80 percent. The machine relies on corrective maintenance. When 

the machine breaks down, the production process is stopped, and the spare part will be sent to the 

machine. For the preventive maintenance have a checking and lubricating on machine by a worker’s 

experience. There is no changing a spare part on schedule. However there is a Big Cleaning Day 

annually to clean and maintain the machine in good condition. There is no data collection and no 

effective plan for the expense.       
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As a committee for senior project involving the preventive maintenance for medium industry, many 

companies conduct a preventive maintenance. Basically, they use information from user manuals and 

experience of the operators to create daily, weekly, monthly, quarterly, semi-annually and annual 

preventive maintenance. However, there is no system to take into account the old data to assist the 

forecast and prediction for future work. Overall Equipment Effectiveness (OEE) is used as a key 

performance measure for the system. Next, the information technology has a major role on the 

document and data collection process. But there is no effective plan for the preventive maintenance 

and the expense.  

workplace 

Maintenance Engineering is a main course for undergraduate program, Industrial Engineering. This 
helps the students to apply the knowledge into their workplace. The curriculum is constantly improving 
to catch the changing world. The current course emphasizes on large industry. Sometimes, it is difficult 
to apply the concepts to small and medium industry. Moreover, the machines in the department 
laboratory have constant problems with short lifespan because there is no preventive maintenance. 
Normally, the utilization for the machines is low. The machine will be operated only for the classes, 12 
hours per year. Therefore, the effective preventive maintenance is one of the key solutions for the 
machine breakdowns and to increase the lifespan of the machines. 
 
After receiving my undergraduate degree, I worked on a preventive maintenance section for machine 
producing craft paper. The signal of pump for preventive maintenance is the leak of hot water and other 
liquid. At the time, the machine was less than 10 years old. But the leak is frequent. There was a 
monthly maintenance and a big manual maintenance. Due to the limitation of the process, the 
maintenance can be performed only when the machine completely stopped, such as changing gears. 
Therefore, this operation will be done only for semiannual or annual maintenance timeframe unless 
there is loud noise indicating the necessity of the urgent removal to prevent the accident and protect 
the workers. At that time, the spare parts are sufficient for the maintenance. However, some parts are 
not used for a long time. To reduce the inventory cost, I collect the data for the use of the spare parts 
and plan the preventive maintenance program to predict the use of the parts. This helps the effective 
use of inventory plan. Also, there should be a risk analysis included in the maintenance program. From 
my direct experience, there are some other factors affect the use of the machine. 
  
The next semester, the lecturer for Maintenance Engineering is retiring. I will be responsible for 
teaching this subject next year. This program will be helpful for me not only for my teaching but for 
applying the knowledge to create a preventive maintenance for the machines in the laboratory. 



รายงานการเข้าร่วมโครงการเอพีโอ TPM Application in SMEs, Dhaka, Bangladesh 17  

Moreover, this will also assist me in advising students for senior projects about maintenance and 
consulting the companies in the industry. 

 
4.5 เอกสารน าเสนอผลงานหลงัจากเข้าร่วมกิจกรรมกลุม่ (Group Presentation) 
      เอกสารการน าเสนอผลงานกลุม่ในการเสนอแผนหลงัจากเข้าร่วมการฝึกอบรมของกลุม่ท่ีปรึกษาและ

สถาบนัการศกึษามีดงันี ้
 

Team Members 

• Mr. Wu – Taiwan

• Mr. Lim – Thailand

• Mr. Tam - Vietnam

 

Key Learning from the Training Course

• TPM has many different interpretations 

(so many PMs as well)

• TPM, TPS, TQM, LEAN, 6 Sigma are 

all BUZZ words 

• TPM is a philosophy distinguished from 

other concepts by focusing on 

“maintenance" 

• TPM has its focus on LOSS elimination
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Key Learning from the Training Course 

(cont’)

• 5S, KAIZEN is initial step, foundation 

for TPM, TPS, etc.

• Approach of TPM is clear: step by step, 

8 eyes, go in Gemba with detective’s 

mindset

• TPM is difficult to be implemented in 

SMEs as a whole

 

Objective or Target to do

• To be TPM consultant in the next 10 years

• Customize TPM concepts to be applicable in 

different sectors (service, public) in the next 

10 years

• Develop TPM discovery network from next 

week

• Find appropriate company in Vietnam for TPM 

application and invite our “Sensei” to conduct 

consultancy service in 1 year
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Action Plan

No. Activities Schedule

1 Study more about TPM application started

2 Introduce some parts of TPM 

concepts to current clients

Next wk

3 Modify Kaizen training papers Next wk

4 Integrate TPM’s concepts into 

National Program on P&Q

Next wk

5 Name TPM in a more friendly way From now

 

Last but not least 

I will not hang myself!!! 

I will use the knowledge learnt from 

Sensei without any LOSS

 



รายงานการเข้าร่วมโครงการเอพีโอ TPM Application in SMEs, Dhaka, Bangladesh 20  

What can I do to promote TPM in 

Taiwan

1. Design TPM serial classes In our training 

center to SMEs

2. Issue article about TPM benefit in the 

Management Magazine that my company 

publishs

3. Use TPM philosophy when doing SME 

business diagnosis

 

What I learn in this program

1. The relationship b/w TPM & Business

(loss vs Profit)

2. The adapting time of different TPM 

tools(QC, 5why,PM….etc)

3. The integrating applying of the 

TPM,TQM,& Lean(TPS) tools

4. More detail and practical TPM Structure 

& philosophy
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Object or target to do

1. Apply TPM application-initial control in 

my SME consulting case about product 

development

2. Customize the TPM package for 

Taiwan’s SMEs

3. Use TPM philosophy to consult 

companies in service industry

(machine to mechanism)

 

Action Plan

NO Action schedule

1 Design TPM serial classes In our 

training center to SMEs

sep ~ dec

2 Issue article about TPM in 

internal sharing website

sep ~ dec

3 Use TPM philosophy when doing 

SME business diagnosis

June

4 Customize the TPM package for 

Taiwan’s SMEs

sep ~ dec

5 Apply TPM application in my 

SME consulting case

July
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last but not least

1. Focus on philosophy rather than pillars

2. Achieve the autonomous mechanism

3. “Zero” challenge

4. Go to gemba, to observe, to listen, to 

smell, to touch….

 

Action Plan for TPM

16/06/541 Mr.Suwiwat Suebsankul

Industrial Engineering, Kasetsart University, Bangkok, Thailand
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Target

16/06/54Mr.Suwiwat Suebsankul2

1. To create a preventive maintenance for machine 
in the laboratory.

2. To teach a TPM technique in a Maintenance 
Engineering subject.

3. To advise my advisee in a senior project.
4. To share a knowledge of TPM to factory in 

Thailand.
 

Action Plan

16/06/54Mr.Suwiwat Suebsankul3

No. Activity Schedule

1 Cleaning  on machine in the laboratory by 

student  and officer 

Big Cleaning  Annually

( 2nd Saturday on June)

2 Advising  my advisee in senior project 2011

3 Teaching  a  Maintenance Engineering Begin 2012

4 Sharing a knowledge  to industry Estimate 2015
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Detail of the machine in laboratory

16/06/54Mr.Suwiwat Suebsankul4

 The average of age of machine is over 5 years.

 The utilization of each machine  is one hours per 

week( 12 week per year). 

 The examples of machine  are Lathe, Stamping  

Machine, Wire cut, Flexible Manufacturing System, 

Pneumatics System, Injection Molding Machine.

 Minor case of failure is repair by officer.

 Major case of failure is repair by an external 

technician.

 If the machine fail,  the lecturer teach theory  only.

 

Action plan to Machine in laboratory

16/06/54Mr.Suwiwat Suebsankul5

No. Activity Schedule

1 To act 5s  by student and officer June (Every year)

2 To start autonomous maintenance by officer October(Every year)

3 To analyze a critical part to failure by my 

advisee of Industrial Engineering Project 

June 2011 – February 

2012

4 To develop a manual for maintenance by 

officer

2012

 
_______________________________________ 
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คณุสงกรานต์ สืบวิสยั บรรยายในหวัข้อ กิจกรรมต่างๆในหน่วยงานท่ีจดัท าระบบ TPM การวดัผลการ
ด าเนินกิจกรรม TPM และการปรับปรุงงาน (Specific Improvement)  

 วิทยากรได้บอกเล่าประสบการณ์เก่ียวกิจกรรมต่างๆท่ีบริษัทด าเนินการท าระบบ TPM จะมี
บอร์ดกิจกรรม การประชมุกลุม่ย่อย การซ่อมบ ารุงเบือ้งต้นด้วยตนเอง หนึ่งบทเรียนส าหรับการซ่อมบ ารุง 
ภาพตัวอย่างสถานท่ีท างาน เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ท่ีมีการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพ มีสะอาดและ
ปลอดภยั รวมทัง้การท าไคเซ็นในส านกังานเก่ียวกบัการจดัแฟ้มเอกสารซึ่งจะมีการติดรูปไว้ท่ีสนัแฟ้มท่ี
วางเรียงติดต่อกันหากมีการน าแฟ้มใดออกไปใช้รูปภาพส่วนนัน้จะหายไป ดังนัน้เวลาน ามาเก็บจะ
สามารถวางได้ถกูต้องตามต าแหน่งภาพที่หายไป 

กิจกรรม 8 เสาหลกัของ TPM จะเกิดขึน้ได้องค์กรต้องประกาศทัง้นโยบายขององค์กรและ
นโยบายของ TPM ประโยชน์ท่ีได้จากการท า TPM จะท าให้ผลิตภาพเพิ่มขึน้ 1.5 เท่าถึง 3 เท่า งาน
บกพร่องลดลง ต้นทนุลดลง 30 ถึง 50 เปอร์เซ็นต์ อบุตัิเหตแุละผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมลดลงเป็นศนูย์ 
และข้อเสนอแนะเพ่ือการปรับปรุงเพิ่มขึน้ 5 ถงึ 10 เทา่ 

การวดัผลการด าเนินกิจกรรม TPM โดยอาศยัหลกัการของ PCDQSM ประกอบด้วย การเพิ่ม
ผลผลิต (Productivity) การผลิตสินค้าท่ีมีคณุภาพ (Quality) การลดต้นทนุ (Cost) การสง่มอบทนัเวลา 
(Delivery) ลดอบุตัิเหตแุละผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม (Safety) และสร้างขวญัก าลงัใจในการท างาน 
(Morale) 

ตวัอย่างตวัชีว้ดัผลการด าเนินงานมีดงันี ้การเพิ่มผลิตภาพประกอบด้วย การเพิ่มขึน้ของผลิต
ภาพแรงงาน การเพิ่มขึน้ของผลิตภาพเคร่ืองจกัร การเพิ่มขึน้ของสดัส่วนการใช้ประโยชน์ และการลดลง
ของจ านวนพนักงาน การผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพประกอบด้วย การลดจ านวนสินค้าบกพร่อง การลด
จ านวนข้อร้องเรียนจากลกูค้า การลดเศษเหลือของวสัด ุการลดลงของต้นทนุทางด้านคณุภาพ และการ
ลดลงของต้นทุนในการท าซ า้ การลดต้นทุนประกอบด้วย การลดต้นทุนค่าแรงงานซ่ อมบ ารุง การลด
ต้นทุนค่าซ่อมบ ารุง การลดต้นทุนการใช้วัตถุดิบ และการลดต้นทุนพลงังาน การส่งมอบทันเวลาพอดี
ประกอบด้วย การลดจ านวนการส่งมอบไม่ทนัเวลา การลดจ านวนสินค้าคงคลงั การเพิ่มรอบหมนุเวียน
สินค้าคงคลงั และการลดการส ารองชิน้ส่วนเพ่ือการซ่อมบ ารุง การจัดการความปลอดภัยประกอบด้วย 
ลดเวลาสูญเสียจากการเกิดอุบัติเหตุ ลดจ านวนของอุบัติเหตุ ลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม และเพิ่ม
จ านวนข้อบงัคบัเพ่ือความปลอดภยั การจงูใจประกอบด้วย การเพิ่มขึน้ของจ านวนข้อเสนอแนะเพ่ือการ
ปรับปรุง การเพิ่มขึน้ของจ านวนกิจกรรมกลุ่มย่อย การเพิ่มขึน้ของจ านวนหนึ่งบทเรียน และการเพิ่ม
จ านวนการตรวจสอบการปฏิบตัิท่ีไมถ่กูต้อง 

กญุแจแห่งความส าเร็จส าหรับการท า TPM ประกอบด้วย มีการบริหารจดัการอย่างจริงจงั  มี
การจดัตัง้องค์กรท่ีรับผิดชอบงานโดยตรง มีระบบการฝึกอบรม จดัท ากลุ่มย่อยของแต่ละเสาหลกั จดัท า
แผนหลกัและวางเป้าหมายท่ีชดัเจนในระยะยาวส าหรับองค์กร  
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ความเข้าใจท่ีถกูต้องเก่ียว TPM คือ TPM ไม่ใช่งานซ่อมบ ารุงแต่เป็นการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานทกุด้าน TPM ไม่ใช่โปรแกรมแต่เป็นปรัชญา TPM ไม่ใช่วิธีการลดสิ่งท่ีต้องท าแต่เป็นการท าอะไร
เพิ่มเติม และ TPM ไม่สามารถด าเนินการท าได้อย่างรวดเร็วต้องอาศยัเวลา 5 ถึง 8 ปีจึงจะสามารถ
ประสบความส าเร็จ พืน้ฐานของการผลิตท่ีดีคือพืน้ฐานของการสร้างคนเช่นกนั ผู้บริหารระดบัสงูควรให้
ความส าคญัในการท า TPM 

 การปรับปรุงงาน (Specific Improvement) โดยอาศยัหลกัการไคเซ็นเป็นส าคญั เป้าหมายเพ่ือ
ลดการเสียแล้วหยุด อุบัติเหตุ และของเสียให้เป็นศูนย์ โดยเน้น การไปดูสถานท่ีจริง ดูอาการเสียของ
ชิน้สว่น หาสาเหตขุองอาการเสีย เข้าใจในกระบวนการ และเข้าใจถึงกฏเกณฑ์ขัน้ตอนท่ีจะรักษาหลกัการ
ของการผลิต ในการวิเคราะห์หาสาเหตขุองอาการเสียโดยอาศยัเคร่ืองมือดงันี ้Why Why Analysis และ 
PM Analysis 

 การเร่ิมต้นท าการปรับปรุงต้องเร่ิมต้นจากการอบรมความรู้เร่ือง TPM และฝึกทกัษะในการ
ท างานและการซอ่มบ ารุง รวมทัง้การซอ่มบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เม่ือด าเนินการปรับปรุงเสร็จสิน้จึงด าเนิน
กิจกรรมของการวางแผนซ่อมบ ารุง การซ่อมบ ารุงอย่างมีคณุภาพ การจดัการการผลิต การใช้ TPM ใน
ส านกังาน และการจดัการด้านความปลอดภยัและสิง่แวดล้อมในการท างาน ไปพร้อมๆกนั  

 ความเข้าใจท่ีถูกต้องเก่ียวกับหลกัการปรับปรุงด้วยวิธีการทางไคเซ็น คือ ไคเซ็นเป็นเทคนิค
ส าหรับทกุคนทัง้พนกังานและผู้บริหารท าร่วมกนั ไคเซ็นไม่ใช่กิจกรรมกลุ่มย่อยเท่านัน้แต่เ ป็นกิจกรรมท่ี
ทกุคนมีสว่นร่วม ไคเซน็มีประโยชน์มากกว่าการรวบรวมข้อเสนอแนะเพ่ือการปรับปรุงแต่สามารถน าไปใช้
งานได้จริง ไคเซ็นไม่สามารถปรับปรุงได้ทกุอย่าง ไคเซ็นมีวตัถปุระสงค์เพ่ือปรับปรุงงานอย่างต่อเน่ืองแม้
กระทัง้ปัญหาเรือ้รัง เพ่ือสร้างผลก าไร ลดการหยุดไม่ตามแผน ลดอุบัติเหตุ และลดของบกพร่องให้
สอดคล้องกบัเป้าหมายของ TPM 

 10 ขัน้ตอนของการปรับปรุง ประกอบด้วย เลือกงานท่ีจะท าการปรับปรุง จดัตัง้ทีมเพ่ือท าการ
ปรับปรุง เลือกปัญหาความสูญเสียในปัจจุบัน ก าหนดเป้าหมายการปรับปรุง วางแผนการปรับปรุง 
วิเคราะห์ระบบการประเมิน ด าเนินการปรับปรุงตามวิธีการ ตรวจสอบเพ่ือยืนยนัผลการปรับปรุง  วดัผล
หลงัการปรับปรุง มีการท าซ า้เพ่ือยืนยนั 

 ตวัชีว้ดัสมรรถนะพิจารณาได้ 2 ทางคือ มลูค่าการขาย (Sales Value) ก าไร (Profit) และการลด
ต้นทนุ(Costs Reduction) มลูค่าการขายพิจารณาสินค้าท่ีมีคณุภาพท่ีสามารถผลิตได้ทนัเวลาพอดี(On 
Time Quality in Full:OTQIF)ประกอบด้วยค่าสมรรถนะเชิงรวม(Overall Equipment Efficiency:OEE) 
และความน่าเช่ือถือได้ของผลผลิต(Output Reliability:OR) ส าหรับค่าสมรรถนะเชิงรวมประกอบด้วย
ความน่าเช่ือถือ(Availability) ค่าสมรรถนะ(Performance) และคุณภาพ(Quality) ส าหรับก าไรจะ
พิจารณาท่ีค่าโสหุ้ยแปรผนั(Variablr Overhead:VOH) และค่าโสหุ้ยคงท่ี(Fixed Overhead:FOH) ค่า
โสหุ้ยแปรผนัประกอบด้วยวตัถดุิบ แรงงานและค่าใช้จ่ายอ่ืนๆ การลดต้นทนุพิจารณาจากการเพิ่มขึน้ของ
ผลติภาพ การลดคา่ใช้จ่าย และการลดสินค้าคงคลงั 
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 กิจกรรมการปรับปรุงงานส าหรับบุคคลากรแต่ละระดบัดงันี ้ผู้บริหารระดบัสงูมีส่วนร่วมในการ
ปรับปรุงงาน มีการปรับเปลี่ยนงานใหมม่ากท่ีสดุ และมีสว่นร่วมในการบ ารุงรักษาน้อยท่ีสดุ หวัหน้าแผนก
มีส่วนร่วมในการปรับปรุงงาน การบ ารุงรักษาและการปรับเปลี่ยนงานใหม่ หวัหน้างานมีส่วนร่วมในการ
ปรับปรุงงาน และบ ารุงรักษา ส าหรับผู้ปฏิบตัิงานมีหน้าท่ีในการบ ารุงรักษามากท่ีสดุและมีสว่นร่วมในการ
ปรับปรุงน้อยท่ีสดุ 

 7 ขัน้ตอนของการท าไคเซ็น ประกอบด้วย คดัเลือกหวัข้อและก าหนดเป้าหมายโดยอาศยัการ
จดัล าดบัความส าคญั (Pareto) สร้างแผนการด าเนินกิจกรรม วิเคราะห์ปัญหาและน าเสนอแนวทางการ
แก้ไขปัญหา ด าเนินการปรับปรุง ตรวจสอบผลการปรับปรุง จดัท ามาตรฐานการปฏิบตัิงานหลงัปรับปรุง 
น าเสนอเป็นแนวทางส าหรับหน่วยงานอื่นๆ โดยใช้หลกัการ Plan Do Check Act (PDCA) 

 ธรรมชาติของความสูญเสีย ประกอบด้วย ความสูญเสียจากสาเหตุเดียว  ความสูญเสียจาก
หลายๆสาเหตุท่ีไม่สัมพันธ์กัน และความสูญเสียจากหลายสาเหตุท่ีเก่ียวข้องกัน เม่ือพิจารณาความ
สญูเสียเทียบกบัเวลาจะพบว่าในช่วงแรกของความสญูเสียมีความแปรปรวนสงูมาก เม่ือมีการควบคมุจะ
เร่ิมมีความแปรปรวนน้อยลง และเม่ือมีการปรับปรุงความสญูเสียจะมีความแปรปรวนน้อยท่ีสดุและมีแนว
โน้วความสญูเสียลดลง 

 เคร่ืองมือกบัขัน้ตอนในการแก้ปัญหามีดงันี ้ท่ีความสญูเสียมากกว่า 5 เปอร์เซ็นต์ ต้องใช้แผนผงั
ก้างปลา และแผนภาพท าไม ท าไม ในการค้นหาสาเหตุเพ่ือการปรับปรุง เม่ือความสูญเสียลดลงมา
ประมาณ 1 เปอร์เซ็นต์สว่นใหญ่จะเป็นความสญูเสียท่ีเกิดจากปัญหาเรือ้รัง เช่น ผลิตภณัฑ์บกพร่อง การ
หยดุซ่อม เป็นต้น ต้องอาศยัการวิเคราะห์ปรากฏการณ์เชิงลกึ (Physical Phenomenal of method 
Mechanicism :P-M Analysis) เพ่ือให้ความสญูเสียลดลงเป็นศนูย์ 

 เคล็ดลับของไคเซ็น ประกอบด้วย ไม่นั่งระหว่างท างาน ไม่ มีค าว่าไม่รู้ส าหรับค าตอบควรมี
ค าอธิบายถงึความเข้าใจของตนเองหากไมท่ราบค าตอบ ไม่ไปคดัลอกข้อคิดเห็นของคนอ่ืนๆ มัน่ใจในการ
กระท าของตนเอง ท าความสะอาดทกุอยา่งท่ีมองเหน็ ท าทกุอยา่งทนัที และไมก่ลบับ้านหากงานไมส่ าเร็จ 

   ผลลพัธ์ของไคเช็น ประกอบด้วย ลดเวลาการผลิตลง 50 ถงึ 70 เปอร์เซน็ต์ เพิ่มประสิทธิภาพ 20 
ถึง 40 เปอร์เซ็นต์ ลดต้นทนุ 20 ถึง 40 เปอร์เซ็นต์ ลดความผิดพลาดลง 40 ถึง 60 เปอร์เซ็นต์ ประหยดั
พืน้ท่ีมากกวา่ 50 เปอร์เซน็ต์ และสร้างแรงจงูใจในการปรับปรุง 

 กุญแจส าคญัของไคเซ็น ประกอบด้วย การปรับปรุงกระบวนการ การสงัเกต ุใช้ตวัอย่างใหม่ๆ 
เวลาสัน้ลง ไมล่งทนุเพิ่ม ผลลพัธ์คือพฒันาคน และได้ก าไร 

 กฏเหลก็ของไคเซ็น คือ ไปท าท่ีสถานท่ีท างาน มีการมองหา มีการวดั มีการวิเคราะห์สาเหตขุอง
อาการผิดปกติ และก าหนดมาตรฐาน 

 การอบรมเชิงปฏิบตัิการไคเซ็นในวนัแรกประกอบด้วย ประชมุ เรียนรู้ตวัอย่างไคเซ็น เคร่ืองมือ
และอุปกรณ์  จัดทีมท่ีมีหลากหลายหน้าท่ี จัดสรรงานให้แต่ละทีม ก าหนดปัญหาส าหรับการท าไคเซ็น 
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และลงไปสถานท่ีท างานจริง ในวนัถดัไป ประกอบด้วย สงัเกตกุระบวนการด้วยการมอง ด้วยการสมัผสั 
และด้วยการวดั วินิจฉัยสาเหตท่ีุแท้จริง ระดมสมอง ท าการวดัเพ่ือยืนยนั และในวนัสดุท้ายลงมือปฏิบตัิ
ให้สมบูรณ์ ประเมินผลกระทบ ท าการวดัผลหลงัปรับปรุง แสดงผลการเปลี่ยนแปลงให้หน่วยงานทราบ 
น าเสนอแผนการบ ารุงรักษา จดัทีมรับผิดชอบท่ีหน่วยงาน กา รอบ รม ไค เ ซ็ น ท่ี หน่ ว ย ง านหลั ง จ าก
ด าเนินการไปแล้วหนึ่งเดือน เพ่ือตรวจเช็คผลการด าเนินงาน จัดฝ่ายสนับสนุนหากจ าเป็น  มีการหา
สาเหตหุากล้มเหลว และวางแผนส าหรับการอบรมครัง้ตอ่ไป 

 วิทยากรได้ท าการเปิดมัลติมีเดียเร่ืองเก่ียวกับการไคเซ็นในส านักงานของประเทศญ่ีปุ่ นให้ดู
ตวัอยา่งการจดัวางอปุกรณ์ท่ีสามารถหยิบมาใช้งานได้ง่าย เช่นโทรศพัท์ตัง้โต๊ะต้องใช้พืน้ท่ีแต่ไม่ได้ใช้งาน
ตลอดเวลาจึงน าไปไว้ท่ีไม่ขัดขวางการท างานแต่หากต้องใช้จึงหมุนถาดรองมายังต าแหน่งท่ีต้องใช้ 
อุปกรณ์ต่างๆท่ีมีขนาดเล็กวางรวมๆในภาชนะเดียวกันเวลาจะใช้งานต้องค้นหาจึงมีการน ากล่อง
พลาสติกท่ีมีการแยกเป็นช่องเล็กๆเพ่ือแยกอุปกรณ์ต่างๆออกจากกันและกล่องพลาสติกใสเพ่ือให้การ
มองเหน็ได้ชดัเจนวา่อปุกรณ์ใดอยูใ่นช่องใด 

 

 


