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บทคัดย่อ 
งานวิจัยนี้น าเสนอการประยุกต์ใช้ระบบการบ ารุงรักษาแบบทวีผลเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างานโดยรวมของ
เครื่องจักรในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนตัวถังรถยนต์แบบอัตโนมัติ โดยประยุกต์ใช้ 4 จาก 8 ขั้นตอนของหลักการ
ของเสาการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง คือ เตรียมการ การท าความสะอาดเพื่อค้นหาจุดบกพร่อง  ก าหนดมาตรการ
และด าเนินการแก้ไขจุดที่ก่อให้เกิดความสกปรกและต าแหน่งที่ยากล าบากในการปฏิบัติงาน และการจัดท าเกณฑ์
มาตรฐานในการตรวจเช็คและการท าความสะอาด ผลการด าเนินการพบว่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร
เพิ่มขึ้น 12.85 % และอัตราการขัดข้องของเคร่ืองจักรลดลง 1.29% จึงเห็นได้ว่าการบ ารุงรักษาด้วยตนเองสามารถ
น าไปสู่การปรับปรุงได้อย่างมีประสิทธิผลและเป็นแนวทางในการปรับปรุงเคร่ืองจักรอ่ืน ๆ ต่อไป 
 ค าหลัก  การบ ารุงรักษาทวีผล การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักร 
 

Abstract 
This paper presents an application of the Total Productive Maintenance to improve the Overall 
Equipment Efficiency of machines in an automated automotive part production process. The four of eight 
steps of the Autonomous Maintenance column- preparation, cleansing and identification of flaws, 
establishment of counter measure and implementation, and setup of criteria for routine checking and 
cleansing- were implemented.    The implementation resulted in a 12.85% increment of the Overall 
Equipment Efficiency and a 1.29% decrement of failure rates of machines. Thus, it can be seen that the 
Autonomous Maintenance could identify problems that led to the significant improvement on the Overall 
Equipment Efficiency of machines and can be a sound example for implementation of similar production 
processes. 
Keywords: Total Productive Maintenance, Autonomous Maintenance, Overall Equipment Efficiency.  
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1. บทน า 
 ปัจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องกับการ

ผ ลิตชิ้ น ส่ วน รถยนต์ มี ก า รปรั บกลยุ ทธ์ เพื่ อ เพิ่ ม
ประสิทธิภาพ และลดต้นทุนในการผลิตสินค้า โดยใช้
เทคนิค TPM เป็นแนวทางหนึ่งของการบริหารงานใน
อุตสาหกรรมเพื่อเป็นการเพิ่มผลผลิต และประสิทธิภาพ
โดยรวมเคร่ืองจักร อีกทั้งยังเพิ่มความรู้ความสามารถของ
คนในองค์กร จากกรณีศึกษา พบว่าสภาพปัญหาที่เกิดขึ้น
ในระหว่างการผลิตมาจาก คน เครื่องจักร และระบบการ
บริหารการจัดการ ส าหรับในส่วนของเครื่ องจักร
ประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักรต่ า เกิดจากการหยุดของ
เคร่ืองจักรสูง 

โดยหลัก TPM เป็นเทคนิคของการบริหารการ
ผลิตทั่วทั้งองค์กรเพื่อสร้างผลก าไรให้กับบริษัท การ
ก าจัดความสูญเปล่าอย่างถึงที่สุด การลดความสูญเสีย
หลัก การป้องกันการบ ารุงรักษา การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข เน้นสถานที่จริงจากของ
จริง เช่น เครื่องจักรอยู่ในสภาพที่ควรจะเป็นการควบคุม
ด้วยการมอง และบอร์ดกิจกรรม TPM 

ดังนั้นงานวิจัยนี้ได้เลือกกรณีศึกษาโรงงานผลิต
ชิ้นส่วนรถยนต์กรณีศึกษา ทางโรงงานต้องการเพิ่ม
ประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักรต้นแบบ จึงได้คัดเลือก
เครื่องจักรต้นแบบ (Machine Model) ที่เครื่องจักรส่งผล
กระทบให้กระบวนการอื่นไม่สามารท าการผลิตชิ้นต่อไป
ได้ผู้วิจัยมีความสนใจที่จะแก้ปัญหาดังกล่าวจึงรวบรวม
แนวโน้มของเวลาที่เครื่องจักรหยุด (Down Time) ก่อน
การปรับปรุง ของเคร่ืองจักรต้นแบบอยู่ประมาณ 22.23% 
เปอร์เซ็นต์โดยเฉล่ีย ดังแสดงในรูปที่ 1) โดยมี
จุดมุ่งหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
ซึ่งประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักร (OEE) ก่อนการ
ปรับปรุงอยู่ที่ 61.42 เปอร์เซ็นต์โดยเฉล่ีย ดังแสดงใน
ตารางที่ 1) โดยที่งานวิจัยครั้งนี้ได้ประยุกต์ใช้หลักการ
ของเสา AM เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักร
ต้นแบบโดยมีเป้าหมายที่ต้องการเพิ่มขึ้น 10 เปอร์เซ็นต์
โดยเฉล่ีย 

 

 
รูปที่ 1 แสดงแนวโน้มที่สูงขึ้นของเวลาที่เครื่องจักรหยุดของ

เครื่องจักรต้นแบบ (ก่อนการปรับปรุง) 
 
ตารางที่ 1 แสดงค่าประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักร (OEE)  
ของเครื่องจักรตน้แบบ (Machine Model) ก่อนการปรับปรุง 

ไลน์ผลติ 
อัตราเวลา
เดินเครื่อง 

(%) 

ประสิทธิภา
พการผลิต 

(%) 

อัตราสว่น
คุณภาพ 

(%) 

OEE. 
(%) 

เครื่องจักร
ต้นแบบ 

67.80 91.71 99.88 61.42 

 
2. ศึกษาทฤษฎีที่เกีย่วขอ้ง 
2.1 หลักการในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร 

การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมย่อมาจาก
ค าว่า (Total Productive Maintenance, TPM) ซึ่งในเสา
ของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง AM เป็น 1 ใน 8 เสาหลัก
ที่ TPM ใชก้ารด าเนินการ การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง AM 
จึงเป็นเอกลักษณ์เฉพาะตัวของ TPM แต่การด าเนินการ
เพียงเพื่อให้เครื่องจักรเสียเป็นศูนย์นั้นยังไม่เพียงพอ 
TPM จึงมุ่งไปสู่การเป็นผู้ผลิตระดับโลก หรือ World 
Class Manufacturing โดยน ากิจกรรมอื่นมาผนวกรวม
ด้วยเป็น 8 กิจกรรมหลักของการด าเนินการ TPM หรือที่
เรียกว่า 8 เสาหลักของ TPM 

 
รูปที่ 2 ภาพแสดง 8 เสาหลักของกิจกรรม TPM 
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2.2 เทคนิคการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง หรือ 
(Autonomous Maintenance, AM) Step 0-3 

 เป็นกิจกรรมหลักที่เป็นเอกลักษณ์ของ TPM 
หลักการของการบ ารุงรักษาหากมองผิวเผินอาจมองว่า
เป็นเพียงการเปล่ียนพนักงานเดินเครื่อง ให้เป็นผู้ที่มี
ความสามารถตรวจสอบเครื่องจักรได้ แต่แท้ที่จริงแล้ว
ไม่ใช่เท่านั้น แต่เป็นการเปล่ียนแปลงสภาพการเป็น
เจ้าของจากที่เครื่องจักรของโรงงาน ไปเป็นเครื่องจักร
ของตนเอง เครื่องจักรนี้เป็นเครื่องจักรที่ต้องไม่มีความ
เส่ือมสภาพ เป็นเครื่องจักรที่ไม่ผลิตของเสีย เป็น
เครื่องจักรที่ไม่เสีย นั้นคือหัวใจของการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง  

ขั้นตอนที่ 0 (Step0) การเตรียมการ ในขั้นตอนที่ 
0 ของกิจกรรมบ ารุงรักษาด้วยตนเองนั้นมีจุดมุ่งหมาย
เพื่อการเตรียมการก่อนการท ากิจกรรม โดยที่มีการจัดท า
เป็นเอกสารเพื่อใช้ ส่ือสารในเรื่องของเครื่องจักรความ
ปลอดภัย หรือแม้กระทั่งอุปกรณ์ที่ใช้ท าความสะอาดของ
เครื่องจักรเพื่อให้พนักงานได้ทราบถึงโครงสร้างของ
เครื่องจักรต่างๆ ว่ามีชิ้นส่วนใดประกอบอยู่ที่เครื่องบ้าง
แล้วชิ้นส่วนชิ้นน้ันเรียกว่าอะไร การส่ือสารเช่นน้ี เป็นการ
สอนให้พนักงานรู้จักชื่อเรียกของชิ้นส่วนต่างๆบน
เคร่ืองจักร และตระหนักถึงความปลอดภัยของเคร่ือง  

ขั้นตอนที่ 1 (Step1) การท าความสะอาดเพื่อ
ค้นหาจุดบกพร่อง ในขั้นตอนที่ 1 ของกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเองมีจุดมุ่งหมายที่จะเพิ่มความ
น่าเชื่อถือของเครื่องจักร โดยการท างาน 3 อย่างด้วยกัน 
คือ การก าจัดขยะและส่ิงสกปรกให้หมดไปโดยส้ินเชิงการ
ค้นหาจุดบกพร่องและการแก้ไขจุดบกพร่องที่พบท าการ
แก้ไขส่วนที่ช ารุดให้กลับสู่สภาพปกติรวมถึงการปรับปรุง
สภาวะเงื่อนไขพื้นฐานการท าความสะอาดขั้นต้นซึ่งใน
การท าความสะอาดที่เรานิยมเรียกกันนั้น คือ การท า 
Cleaning Day ซึ่งขึ้นอยู่กับโรงงานแต่ละโรงว่าจะเรียก
แบบใด  

ขั้นตอนที่ 2 (Step2) หามาตรการแก้ไขจุดที่
ก่อให้เกิดความสกปรก และต าแหน่งที่ยากล าบากในการ
ปฏิบัติงาน ในขั้นตอนที่ 1 ได้มีการท าความสะอาดขั้นต้น 
และค้นหาจุดบกพร่องแล้ว แต่ในขั้นตอนที่ 2 จะมีการ
ด าเนินกิจกรรมการแก้ไขปรับปรุงการพยายามลดเวลาใน

การท าความสะอาดการตรวจเช็คและการหล่อล่ืนเป็น
กิจกรรมที่ต้องท าในขั้นตอนที่ 2 

ขั้นตอนที่ 3 (Step3) การจัดท าเกณฑ์มาตรฐาน
การตรวจเช็คและการท าความสะอาดนั้นเป็นการป้องกัน 
เพื่อรักษาผลที่ได้รับจากการด าเนินกิจกรรมในขั้นตอนที่ 
2 ด้วยเหตุนี้ในขั้นตอนที่ 3 ถ้ามีการชี้แนะวิธีการจัดท า
เกณฑ์มาตรฐานหรือส่ิงส าคัญในการตรวจเช็คแล้วจะท า
ให้ได้เกณฑ์มาตรฐานที่พนักงานในระดับปฏิบัติการ
สามารถที่จะตรวจเช็คประจ าวันและปฏิบัติตามได้ด้วย 
ความกระตือรือร้น ทักษะความสามารถ และสถานที่ที่
สะดวกจนสามารถป้องกันการเส่ือมสภาพได้ 

ทั้งนี้การพิจารณาข้อมูลจากการด าเนินการ
ประกอบไปด้วยสมการดังนี ้

 
 

                               1                              (1) 
 
รูปที่ 2 แสดงการค านวณประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักร (OEE) 

 
3. วิธีการด าเนินงาน 
ง าน วิ จั ย นี้ ไ ด้ ด า เ นิ น ก า ร กิ จ ก ร ร ม  (Autonomous 
Maintenance, AM) ขั้นตอนที่ 0-3 เท่านั้นเป้าหมายเพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรมีการด าเนินการ
ดังนี้  

ขั้นตอนที่ 0 (Step0) การเตรียมการ มีการด าเนิน
กิจกรรมในเร่ือง 
1) สมาชิกกลุ่มย่อย (Organization Small Group) 
2) แผนการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อย (AM Master Plan) 
3) โครงสร้างของเคร่ืองจักร (Machine structure) 
4) ความเส่ียงจากเครื่องจักร (List of Risks) 
5) แผนผังท าความสะอาด (Cleaning Map) 
6) วัสดุอุปกรณ์ท าความสะอาด (Material of Cleaning) 
7) บัญชีรายชื่อสารหล่อล่ืน (Llubrication List) 
8) บอร์ดกิจกรรม (Center Board) 
9) แท็กการ์ด (Tag Card) สีแดงติดจุดที่ต้องการซ่อม
ด าเนินการโดยฝ่ายซ่อมบ ารุง สีขาวติดที่จุดบกพร่องที่พบ
พนักงานฝ่ายผลิตสามารถท าการแก้ไขได้ 
 

ประสิทธิผลโดยรวมเครื่องจักร  
(Overall Equipment Effectiveness, OEE) 

อัตราการเดินเครื่อง X อัตราสมรรถนะ X อัตราคุณภาพ 
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รูปที่ 4 แสดงป้ายทั้ง 2 ชนิด 

 
10) ขั้นตอนการติดแท็กการด์ (Flow Tag) เพื่อให้
พนักงานสามารถทราบถึงขั้นการติดแท็กการด์ที่
เคร่ืองจักรได ้
 

 
 

รูปที ่5 แสดงขั้นตอนในการติดป้าย 2 ชนิด 
 
11) ใบสอนงานเฉพาะจุด (One point Lesson) เพื่อให้
พนักงานสามารถเขียนความรู้ที่ตนเองมีน าไปถ่ายทอดให้
เพื่อนร่วมงาน เพื่อพัฒนาองค์ความรู้ในองค์กร 
 

 
รูปที ่6 แสดงตัวอย่างการเขียนใบสอนงานเฉพาะจุด 

 
ขั้นตอนที่ 1 (Step1) การท าความสะอาดเพื่อ

ค้นหาจุดบกพร่อง ของเครื่องจักรการก าจัดขยะและส่ิง

สกปรกให้หมดไปโดยส้ินเชิง การค้นหาจุดบกพร่องและ
การแก้ไขจุดบกพร่องที่พบท าการแก้ไขส่วนที่ช ารุดให้
กลับสู่สภาพปกติรวมถึงการปรับปรุงสภาวะเงื่อนไข
พื้นฐานและการท าความสะอาดขั้นต้นในเชิงปฏิบัติการ 

 

 
รูปทึ ่7 แสดงรายงานการค้นหาสิ่งผิดปกติ 7 ประเภท 

 
ขั้นตอนที่ 2 (Step2) หามาตรการแก้ไขจุดที่

ก่อให้เกิดความสกปรก และต าแหน่งที่ยากล าบากใน
การปฏิบัติงาน การที่พยายามลดเวลาในการท าความ
สะอาดการตรวจเช็คและการหล่อล่ืนโดยการปรับปรุงส่ิง 2 
ส่ิงดังกล่าวข้างต้นน้ันเป็นกิจกรรมที่ต้องท าในขั้นตอนที่ 2 
  

 
รูปทึ ่8 แสดงตัวอย่างการปรับปรุงเครื่องจักร (Kaizen TPM) 

 

 
รูปทึ ่9 แสดงตัวอย่างการปรับปรุงเครื่องจักร (Kaizen TPM) 
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ขั้นตอนที่ 3 (Step3) การจัดท าเกณฑ์มาตรฐานใน
การตรวจเช็คและการท าความสะอาด ในขั้นตอนที่ 3 
การจัดท าเกณฑ์มาตรฐานการตรวจเช็คและการท าความ
สะอาดนั้นเป็นการป้องกัน เพื่อรักษาผลที่ได้รับจากการ
ด าเนินกิจกรรมในขั้นตอนที่ 2 
 

 
รูปทึ ่10 แสดงตัวอย่างมาตรฐานชั่วคราวในการบ ารุงรักษาตนเอง 

 

การด าเนินกิจกรรมทั้ง 4 ขั้นตอน (Step 0-3) นี้ต้อง
ผ่านการตรวจประเมินผลแต่ละขัน้ตอน โดยที่ต้องผ่าน
การตรวจประเมิน 3 ล าดับขั้นดังนี ้

1. ตรวจด้วยตนเอง                  ≥   90 คะแนน 
2. ตรวจด้วยกลุ่มบริษัทในเครือ    ≥   85 คะแนน 
3. ตรวจด้วยผู้บริหาร                ≥   80 คะแนน 

เมื่อผ่านการตรวจประเมินในทุกขั้นตอนแล้วหลังจากการ
ตรวจประเมินผู้บรหิารจะพิจารณาทุกขั้นตอนที่ส าเร็จตาม
เป้าหมายเพื่อออกสติกเกอร์แสดงที่บอร์ดของกลุ่มย่อย 
 
4. ผลการด าเนินงาน 

ผลการด าเนินงานการแก้ไขและปรับปรุงตาม
รูปแบบการบ ารุงรักษาเครื่องจักรแบบที่ทุกคนมีส่วนร่วม
ส่งผลให้แนวโน้มของเวลาที่เครื่องจักรหยุด (Down 
Time) หลังจากการปรับปรุงของเครื่องจักรต้นแบบอยู่
ประมาณ 20.94% เปอร์เซ็นต์โดยเฉล่ีย ดังแสดงในรูปที่ 
11) ส าหรับประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักร (OEE) 
เพิ่มขึ้นเป็น 74.27 เปอร์เซ็นต์โดยเฉล่ีย ดังแสดงใน
ตารางที่ 2)  

 

 
 

รูปที่ 11 แสดงแนวโน้มที่ลดลงของเวลาที่เครื่องจักรหยุดของ
เครื่องจักรต้นแบบ (หลังการปรับปรุง) 

 
ตารางที่ 2 แสดงค่าประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักร (OEE)  
ของเครื่องจักรตน้แบบ (Machine Model) หลังการปรับปรุง 

ไลน์ผลติ 
อัตราเวลา
เดินเครื่อง 

(%) 

ประสิทธิภา
พการผลิต 

(%) 

อัตราสว่น
คุณภาพ 

(%) 

OEE. 
(%) 

เครื่องจักร
ต้นแบบ 

80.62 92.22 99.88 74.27 

 
5. สรุป 
 ผลของการประยุกต์ใช้ระบบการบ ารุงรักษาแบบทวี
ผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, 
TPM) โดยอาศัยหลักการของเสาการบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง (Autonomous Maintenance, AM) ภายใน
โรงงานกรณีศึกษา ของเครื่องจักรตัวอย่างเป็นการแสดง
ให้เห็นถึงวิธีการและขั้นตอนการด าเนินกิจกรรม ซึ่งส่งผล
ให้พนักงานสามารถพัฒนาความรู้ความสามารถจากเดิม
ที่ตนเป็นเพียงผู้ใช้เครื่องจักรเพียงอย่างเดียว พัฒนาขึ้น
มาเป็นผู้ช านาญในด้านเครื่องจักรของตนเองที่ตนเองใช้
อยู่ อีกทั้งสามารถสอนเพื่อนร่วมงานที่เข้ามาใหม่ให้ใช้
เครื่องจักรอย่างที่ตนเองใช้ได้ นอกจากนั้นส่งผลให้เกิด
การประยุกต์ใช้กิจกรรมที่เริ่มต้นเพียงเครื่องจักรต้นแบบ
เพียงเครื่องเดียวไดข้ยายผลไปไดท้ั่วทั้งองค์กร  
 
กิตติกรรมประกาศ 
 ผู้วิจัยขอขอบพระคุณคณะผู้บริหาร และพนักงาน
ทุกท่านในโรงงาน บริษัท ไทยซัมมิท อีสเทิร์นซีบอร์ด ที่
ได้เปิดโอกาสให้พนักงานค้นหาความรู้และประสบการณ์
อย่างเต็มที่ในการท างาน รวมถึงอาจารย์ที่ปรึกษา พี่ๆ 
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เพื่อนๆ ร่วมงาน และเพื่อนนักศึกษาปริญญาโท X-MIE 
R5 ใคร่ขอขอบคุณเป็นอย่างสูงมา ณ ที่นี้ 
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