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บทคดัย่อ 
 

 การศึกษานี) มีวตัถุประสงคเ์พื�อนาํเสนอแนวทางในการประยุกตใ์ชรู้ปแบบของระบบซ่อม
บาํรุงรักษาเครื�องจกัรแบบทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) ในกลุ่ม
เครื�องวางชิ)นส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ของบริษทัประกอบชิ)นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ซึ� งแบ่งออกเป็น 3 
กลุ่มเครื�องจกัร ประกอบดว้ย เครื�องจกัร HITACHI ทั)งหมด 5 สายการผลิต เครื�องจกัร SAMSUNG 
ทั)งหมด 5 สายการผลิต และเครื�องจกัร ASSEMBLEON ทั)งหมด 8 สายการผลิต โดยเสนอแนวทางใน
การปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื�องจกัรเพื�อเพิ�มประสิทธิผลโดยรวม และลดเวลาสูญเปล่าจากการหยุด
ของเครื�องจกัร นาํทฤษฎีและแนวทางของระบบ TPM มาประยุกตใ์ช ้โดยใชห้ลกัการวิเคราะห์แบบ
กา้งปลา และแผนภูมิพาเรโต วิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ จากนั)นให้เสาหลกัเพื�อแกไ้ขปัญหาตามแนวทาง  
8 เสาหลกั เพื�อพฒันาและวางแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื�องจกัร ประกอบด้วย   
การปรับปรุงเฉพาะเรื�องการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองและการฝึกอบรม จากนั)นวดัผล โดยประเมินค่า 
OEE คา่เวลาเฉลี�ยก่อนที�เครื�องจกัรชาํรุด (MTBF) และเวลาเฉลี�ยที�ใชใ้นการซ่อมเครื�องจกัร (MTTR)  
 จากผลการศึกษา พบว่า การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร สามารถเพิ�มค่า 
OEE ของกลุ่มเครื�องจกัรตวัอยา่งได ้โดยก่อนการปรับปรุงมีค่าอยูที่�ร้อยละ 67 และหลงัการปรับปรุง 
สามารถเพิ�มค่า OEE ขึ)นเป็นร้อยละ 71.76 และสามารถเพิ�มค่า MTBF ได ้3126 นาที พร้อมกบัสามารถ 
ลดคา่ MTTR ได ้114 นาที โดยรวมสามารถประหยดัคา่ใชจ่้ายได ้389,000 บาทตอ่วนั  
 สรุปผลการศึกษานี) สามารถใช้เป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหางานซ่อมบาํรุงรักษาใน
กระบวนการผลิตของโรงงานตวัอยา่งได ้
คําสําคัญ :  การบาํรุงรักษาทวผีลที�ทุกคนมีส่วนร่วม การเพิ�มประสิทธิภาพเครื�องวางชิ)นส่วนอุปกรณ์ 
 อิเล็กทรอนิกส์ 
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ABSTRACT 
 

 The study was carried out to bring up the guidelines for the application of the Total 
Productive Maintenance: TPM in the groups of the Surface Mount Technology Machines (SMT 
Machines) of the electronic assembly companies which were divided into 3 machine groups 
comprising 5 production lines of HITACHI machines, 5 production lines of SAMSUNG Machines, 
and 8 production lines of ASSEMBLEON Machines.  The guidelines were proposed for the 
improvement of the Overall Equipment Effectiveness: OEE, and for the reduction of wasted time 
arising from discontinued machines. The theory and the guidelines of the TPM System were 
applied, and the analysis was done through the methods of Fish Bone Diagram, and Pareto Chart. 
The 8 pillars of the TPM were used to solve the problems in order to make improvement and to 
have the guidelines for the machine effectiveness which comprised Individual Improvement, 
Autonomous Maintenance and Training, and then the measurement was conducted by assessing the 
OEE value, the MTBF value, and the MTTR value. 
 The study results demonstrated that the overall improvement of the machines effectiveness 
could increase the OEE value of the machine groups.  It was found that before the improvement, the 
OEE value was at 67%, however, after the improvement, the OEE value could be increased to 
71.76%, and the MTBF value could be increased by 3126 minutes, as well as the MTTR value could 
be reduced by 114 minutes, and the expenses could be saved by 389,000 Baht per day. 
 As the results, it was concluded that the findings of the study could be applied as the 
guidelines for solving the problems of maintenance operations in the production process of the plants. 
Keywords: Total Productive Maintenance, increasing performance effectiveness, Surface Mount  
 Technology machines 
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 การคน้ควา้อิสระในครั� งนี�สามารถดาํเนินการสําเร็จลุล่วงตามวตัถุประสงคข์องการศึกษาได้
เป็นอยา่งดี ขอขอบพระคุณ ดร.ศุภกร พรหิรัญกุล ประธานกรรมการสอบ และ ดร.สันติกร  ภมรปฐมกุล 
เป็นอยา่งสูง ที4ไดก้รุณาให้ความช่วยเหลือให้คาํปรึกษาและขอ้เสนอแนะเพื4อแกไ้ขขอ้บกพร่องต่าง ๆ 
จนทาํให้การคน้ควา้อิสระฉบบันี� มีความสมบูรณ์จนประสบผลสําเร็จ ขอขอบพระคุณ ครูบาอาจารย ์
ทุกทา่นที4ประสิทธิ: ประสาทวชิาความรู้จนทาํใหป้ระสบความสาํเร็จการศึกษาไว ้ณ ที4นี�  
 ขอขอบคุณเพื4อนร่วมงานทุกท่านที4ให้ความร่วมมือและช่วยเหลือในการให้คาํปรึกษา
ขอ้เสนอแนะตลอดจนช่วยคน้หาขอ้มูล ซึ4 งมีคุณค่าและประโยชน์ต่อการศึกษาในครั� งนี� เป็นอยา่งมาก
จนประสบผลสาํเร็จดว้ยดี 
 ขอขอบคุณเจา้หนา้ที4ภาควิชาบริหารธุรกิจที4ให้คาํแนะนาํต่าง ๆ รวมถึงทุกคนที4ให้กาํลงัใจ
ให้คาํปรึกษา ช่วยให้งานคน้ควา้อิสระสามารถดาํเนินไปไดเ้ป็นอยา่งดี และขอขอบคุณท่านที4ไม่ได้
กล่าวนามที4มีส่วนช่วยเหลือทั�งหมดไว ้ณ ที4นี�  
 ทา้ยสุดนี�  ขอกราบขอบพระคุณแด่ บิดา มารดา ที4คอยสั4งสอนอบรมเลี�ยงดูตลอดมา อีกทั�งญาติ
พี4นอ้งและครอบครัวทุกคนที4เอาใจใส่ดูแลเป็นกาํลงัใจและให้การสนบัสนุนในทุก ๆ ดา้นมาโดยตลอด 
จนทาํให้การคน้ควา้อิสระฉบบันี�สําเร็จลุล่วงไปได้ดว้ยดี หากการคน้ควา้อิสระในครั� งนี� มีบทความใด
ขาดตกบกพร่อง หรือไมส่มบูรณ์ ผูท้าํการศึกษากราบขออภยัมา ณโอกาสนี�ดว้ย 
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 บทที�1 

บทนํา 
 

1.1   ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ถือไดว้า่เป็นอุตสาหกรรมหนึ�งที�มีบทบาทสําคญัต่อเศรษฐกิจ
ไทยในปัจจุบนัค่อนขา้งมาก โดยมีการส่งออกครองอนัดบัที�หนึ�งต่อเนื�องกนัมาเป็นระยะเวลาหลายปี 
โดยยอดการส่งออกอิเล็กทรอนิกส์ปี 2557 ศูนยว์ิจยักสิกรไทย คาดวา่ อาจขยายตวัไดที้�ร้อยละ 1.9-4.1 
หรือมีมูลค่าประมาณ 32,300-33,000 ลา้นเหรียญสหรัฐฯ โดยมีปัจจยัสนบัสนุนต่าง ๆ อาทิ เศรษฐกิจ
ของประเทศคู่คา้หลกัเริ�มฟื< นตวั น่าจะผลกัดนัให้ความตอ้งการสินคา้อิเล็กทรอนิกส์เพิ�มสูงขึ<น ความ
ตอ้งการอิเล็กทรอนิกส์ในรถยนตที์�เพิ�มสูงขึ<นจากการเปลี�ยนผา่นเทคโนโลยีรถยนตจ์ากการใชน้ํ< ามนั
มาเป็นระบบไฮบริดและไฟฟ้า ทาํให้ความตอ้งการเพิ�มสูงขึ<นในอิเล็กทรอนิกส์ประเภทวงจรพิมพ ์
วงจรรวม เซ็นเซอร์ต่าง ๆ ระบบชาร์จและแปลงไฟฟ้า และความต้องการพื<นที�การจดัเก็บข้อมูล
ออนไลน์เพิ�มสูงขึ<น ตามจาํนวผูใ้ช้งานสมาร์ทโฟนที�เพิ�มขึ<น การเติบโตของโซเชียลมีเดีย อยา่งเช่น 
การอพัโหลดรูป วีดีโอต่าง ๆ ส่งผลให้ความตอ้งการ HDD ยงัคงมีอยูจ่ากการประเมินของสํานกังาน
เศรษฐกิจอุตสาหกรรม พบวา่ จุดแข็งที�สําคญัของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของไทยในปัจจุบนัคือ 
เป็นฐานการผลิตเพื�อการส่งออกที�สําคญัของสหรัฐอเมริกาสิงคโปร์โดยเฉพาะญี�ปุ่นที�เขา้มาลงทุน
จาํนวนมากในไทยช่วงหลายปีที�ผา่นมา ประกอบกบัไทยมีแรงงานที�มีความชาํนาญเป็นพิเศษ ทั<งความ
ละเอียด ประณีต ซึ� งเหมาะกบัความตอ้งการของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์  อีกทั<งประเทศไทยเริ�มที�
จะพัฒนาขีดความสามารถของศูนย์ตรวจสอบและทดสอบผลิตภัณฑ์อิ เล็กทรอนิกส์และ
เครื�องใชไ้ฟฟ้าให้เป็นไปตามมาตรฐานสากลมากขึ<น  ทาํให้อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ของไทยเริ�ม
เป็นที�ยอมรับในศกัยภาพและไดรั้บความเชื�อถือในดา้นการผลิตจากหน่วยงานและบริษทัต่างประเทศ
เป็นลาํดบัส่วนจุดอ่อนของอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ จากการศึกษาของบรรษทัพฒันาโพน้ทะเล
แห่งญี�ปุ่น (JODC) พบวา่ อุตสาหกรรมของไทยขาดการออกแบบและพฒันาผลิตภณัฑ์  ตลอดจนไม่มี
ความชาํนาญในดา้นการตลาดสําหรับผูป้ระกอบการทอ้งถิ�น ขณะที�บริษทัที�แข่งขนัในตลาดโลกได ้
ส่วนใหญ่จะเป็นกิจการร่วมทุนกบัต่างชาติหรือเป็นกิจการของต่างประเทศที�เขา้มาลงทุนในไทย อีก
ทั<งผลิตภณัฑ์ในอุตสาหกรรมนี<  มีการเปลี�ยนแปลงทางเทคโนโลยีค่อนขา้งรวดเร็ว ดงันั<น กิจการของ
คนไทยส่วนใหญ่จึงอยูใ่นส่วนของการรับจา้งประกอบและทดสอบผลิตภณัฑ์ ทาํให้แรงงานไทยขาด
โอกาสในการพฒันาฝีมือระดับสูง นอกจากนี<  การเชื�อมโยงระหว่างอุตสาหกรรมสนับสนุนกับ
อุตสาหกรรมหลกัที�ยงัมีไมม่ากเทา่ที�ควร ส่งผลใหก้ารผลิตของไทยมีตน้ทุนสูงขึ<น ขณะที�ปัจจุบนัไทย
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เริ�มสูญเสียความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัให้กบัประเทศเพื�อนบา้น อาทิ จีนและเวียดนาม จากการที�
ค่าแรงงานเพิ�มสูงขึ< น จึงทาํให้เกิดการยา้ยฐานการผลิตไปยงัประเทศเพื�อนบ้านมากขึ<น ภายใต้
ภาวะการแข่งขนัที�เริ�มมีความรุนแรงมากขึ<นทั<งตลาดภายในประเทศเองและรวมทั<งตลาดต่างประเทศ 
จากการเปิดเสรีทางการคา้อาฟตา้ (AFTA) และการรวมกลุ่มจดัตั<งเขตการคา้เสรีต่าง ๆ เช่น นาฟตา 
(NAFTA) และการที�จีนเริ�มมีบทบาทมากขึ<นในตลาดโลก  ส่งผลให้ผูผ้ลิตไทยจะตอ้งปรับตวั  โดย
จะตอ้งเพิ�มประสิทธิภาพและคุณภาพ รวมทั<งยกระดบัเทคโนโลยีเพื�อลดตน้ทุนการผลิต  รวมทั<งเพิ�ม
การวจิยัและพฒันาเพื�อใหผ้ลิตภณัฑมี์ความแตกต่างจากสินคา้ในตลาดและมีความหลากหลายมากขึ<น
เพื�อเป็นการสร้างมูลค่าเพิ�มและหลีกเลี�ยงการแข่งขนัทางดา้นราคากบัสินคา้ในตลาดล่างและยงัเป็น
การเพิ�มช่องทางการสร้างโอกาสใหม่ทางการตลาด   
 อุตสาหกรรมผลิตและประกอบชิ<นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เป็นอุตสาหกรรมหนึ�งที�มีบทบาทที�
สําคญัต่อประเทศไทย ทั<งในดา้นการลงทุน การจา้งงาน และการส่งออก โดยดา้นการลงทุนประเทศ
ไทยเป็นฐานการผลิตของบริษทัชั<นนาํของโลกที�เขา้มาตั<งฐานการผลิตเพื�อส่งออกไปยงัตลาดโลก 
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ที�ทาํการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ทั<งในประเทศและต่างประเทศที�มี
อยูอ่ยา่งมากมายสามารถแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม คือ กลุ่มบริษทัที�ผลิตเองและกลุ่มบริษทัที�รับจา้งผลิต
ตามความตอ้งการของลูกคา้และดว้ยสภาวะการเปิดเสรีทางการคา้ (Liberalization) ทาํให้บริษทัขา้ม
ชาติที�อยูต่่างประเทศหลายบริษทัไดเ้ขา้มาลงทุนในประเทศซึ� งทาํให้ตลาดการแข่งขนัทางธุรกิจเกิด
ความรุนแรงที� สูงขึ< นทําให้บริษัทต่าง ๆ ต้องปรับตัวเพื�อความอยู่รอด บริษัทผลิตแผงวงจร
อิเล็กทรอนิกส์ที�ทาํการศึกษาเป็นหนึ�งในบริษทัอนัดบัหนึ�งของคนไทยที�มียอดการส่งออกไม่ตํ�ากวา่ปี
ละ 9,000 ลา้นบาทต่อปี (ผลประกอบการของตลาดหลกัทรัพยแ์ห่งประเทศไทยปี 2556) ที�ให้บริการ
รับจา้งผลิตและประกอบแผงวงจอิเล็กทรอนิกส์ให้กบับริษทัอิเล็กทรอนิกส์ชั<นนาํของโลกดว้ยการให้
ความสําคญัของความตอ้งการของลูกคา้ การสร้างความพึงพอใจต่อลูกคา้ อีกทั<งยงัตอ้งตระหนกัถึง
คุณภาพของสินคา้ การส่งมอบสินคา้ที�ตรงต่อเวลาและการลดตน้ทุนที�ใชใ้นการผลิต  
 ปัจจุบนับริษทัที�ทาํการศึกษามีคาํสั�งซื<อจากลูกคา้เขา้มาในปริมาณที�สูง แต่บริษทัเองในบาง
ช่วงจะประสบปัญหาไม่สามารถผลิตสินคา้ไดท้นัตามความตอ้งการของลูกคา้ เนื�องจากผลผลิตและ
คุณภาพของชิ<นงาน ไม่เป็นไปตามเป้าหมายจากแผนกเครื�องจกัร (SMT Machine) ทาํให้การส่งมอบ
สินคา้เกิดความลา้ชา้ซึ� งมีผลกระทบทาํใหต้น้ทุนการผลิตสูงขึ<น ดงันั<นบริษทัจึงไดม้อบนโยบายให้กบั
ฝ่ายที�ดูแลรักษาเครื�องจกัร (SMT MACHINES) หาวิธีการที�จะปรับปรุงประสิทธิภาพที�ดีในการ
เดินเครื�องของเครื�องจกัรโดยรวม ตั<งแต่ความพร้อม สมรรถนะ คุณภาพผลิตภณัฑ์และความปลอดภยั 
ปรับปรุงผลผลิตต่อชั�วโมงใหมี้ปริมาณที�สูงขึ<นและลดปัญหาการเกิดของเสีย 
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 การประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM ไดถู้กนาํไปใชใ้นอุตสาหกรรมภายในประเทศญี�ปุ่นเป็นเวลา
มากกวา่ 25 ปี และอุตสาหกรรมหลายแห่งสามารถจะบรรลุถึง Zero Breakdown (เหตุขดัขอ้งเป็นศูนย)์ 
ได ้ดงันั<นการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคการบาํรุงรักษาทวผีล (TPM) จึงเป็นเทคนิคในการแกไ้ขปัญหาอนัเกิด
จากขั<นตอนการทาํงานที�ขดัขอ้งของเครื�องจกัร เครื�องจกัรเสียขณะใชง้านและรวมถึงการทาํงานไดไ้ม่
เต็มประสิทธิภาพ เพื�อที�จะช่วยลดความผนัแปรในกระบวนการผลิต ในขณะที�กระบวนการผลิตที�มี
ประสิทธิภาพจะสร้างมาตรฐานในการทาํงาน ดงันั<นการนาํมาใชง้านร่วมกนั จึงก่อให้เกิดผลในการ
ลดความผนัแปร ลดเวลาและของเสียจากการผลิตไดเ้ป็นอยา่งมาก การศึกษานี< จึงไดน้าํกิจกรรม TPM 
มาใช้เป็นวิธีปฏิบติัในโรงงานเพื�อเป็นกิจกรรมเพื�อมุ่งขยายผลในเชิงคุณภาพและปริมาณรวมทั<งช่วย
ลดตน้ทุนในการผลิตโดยปรับปรุงคา่ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) ใหเ้พิ�มสูงขึ<นและเพิ�ม
คา่ MTBF และ ลดคา่ MTTR 

 

1.2  วตัถุประสงค์การวจิัย   
 1.2.1   เพื�อประยุกต์ใช้ระบบการบาํรุงรักษา (Total Productive Maintenance)  กบัการ
ทาํงานของเครื�องจกัร (SMT Machine)  
   1.2.2  เพื�อปรับปรุงคา่ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) ใหเ้พิ�มสูงขึ<น 
   1.2.3  เพื�อเพิ�ม Maintenance Performance Index โดยการลด Machine DownTime  เพิ�มค่า 
MTBF และลดคา่ MTTR 
  

1.3  ขอบเขตของการวจิัย 
 การศึกษาในครั< งนี< มีขอบเขตการศึกษาเฉพาะกรณีศึกษาในกระบวนการจบัและวางตวั
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที�เครื�องจกัร SMT Machine และขั<นตอนที�เกี�ยวขอ้งก่อนหน้านั<นของบริษทั
ผลิตชิ<นส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 
 1. ทาํการศึกษาและจดัทาํระบบมาตรฐานการบาํรุงรักษา TPM ของเครื�องจกัร SMT Lines 
 2. ทาํการปรับปรุงเวลาเฉลี�ยในการทาํงานของเครื�องจกัรให้ยาวนานขึ<นก่อนที�จะเกิดความ
เสียหายโดยการเพิ�มคา่ MTBF ใหเ้พิ�มสูงขึ<น 
 3. ทาํการลดเวลาเฉลี�ยในการซ่อมใหน้อ้ยลงโดยลดคา่ MTTR ใหล้ดลงจากเดิม 
 4. ทาํการปรับปรุงเพื�อเพิ�มประสิทธิผลโดยรวมเครื�องจกัร (OEE) ให้มีค่าเพิ�มสูงขึ<นจากเดิม 
อยา่งนอ้ยร้อยละ 3 โดยใชต้วัชี< วดัในการเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมของการทาํงานของเครื�องจกัร คือ
ร้อยละของประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม  (% Efficiency)     ของสายการผลิต ก่อนการปรับปรุง  
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(1 มกราคม พ.ศ. 2556  ถึง 31 ธันวาคม พ.ศ. 2556)  เปรียบเทียบกบัหลงัการปรับปรุง (1 มกราคม 
พ.ศ. 2557  ถึง 31 ตุลาคม พ.ศ. 2557)  
  

1.4  แผนการดําเนินการวจิัย 
 1.4.1  ศึกษาทฤษฎี หลกัการ และทบทวนวรรณกรรมต่าง ๆ ที�เกี�ยวขอ้งกบัหลกัการเพิ�ม
ประสิทธิภาพการผลิตโดยการบาํรุงรักษา (TPM) 
 1.4.2  รวบรวมปัญหาที�เกิดขึ<นในปัจจุบนั กาํหนดหวัขอ้หลกัและขอบเขตของปัญหาที�ส่งผล
กระทบโดยตรงต่อกระบวนการผลิตของเครื�องจกัร (SMT Machine) 
 1.4.3  วเิคราะห์หาสาเหตุ วธีิการแกไ้ขปัญหาโดยใชห้ลกัการเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตโดย
การบาํรุงรักษา (TPM) 
 1.4.4  ดาํเนินงานตามหลกัการเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต โดยการบาํรุงรักษา (TPM) ทาํการ
ติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลงานที�ปฏิบติั โดยการเปรียบเทียบกบัผลการทาํงานก่อนและหลงั
การปรับปรุง สรุปผลการวจิยัและขอ้เสนอแนะ 
 

1.5  คาํจํากดัความในการวจิัย  
 การผลิต (Production) หมายถึง การผลิตชิ<นส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์โดยนาํปัจจยัการ
ผลิต (Inputs) เขา้สู่ขั<นตอนการผลิต (Process) โดยใช้เครื� องจกัรทาํการผลิต เพื�อให้ได้ผลผลิต 
(Outputs) และผา่นการตรวจสอบคุณภาพก่อนถึงผูบ้ริโภค 
 แผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (Print Circuit Board Assemble) หมายถึง แผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์
ที�มีการประกอบตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่าง ๆ เขา้ไปและสามารถทาํงานไดต้ามที�ลูกคา้กาํหนด 
 ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง การผลิตชิ<นงานโดยการใช้เวลาน้อยที�สุดและมีการ
เคลื�อนไหวหรือเคลื�อนยา้ยชิ<นงานนอ้ยที�สุด มีการใช้วสัดุในการประกอบเท่าที�จาํเป็นและไม่มีของ
เสียเกิดขึ<นในกระบวนการ 
 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE - Overall Equipment Effectiveness) หมายถึง
การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรประกอบดว้ย  3 ปัจจยัหลกั คือ 
 1. อตัราการเดินเครื�อง (Availability) คือ ความพร้อมในการมาทาํงาน เป็นการเปรียบเทียบ
ระหวา่งเวลาการทาํงานจริงกบัเวลาทั<งหมด  เวลาทาํงานจริง คือ เวลาทาํงานทั<งหมด หกัดว้ย เวลาที�
ไมไ่ดท้าํงานเนื�องจาก ลากิจ ลาป่วย หยดุงาน ขาดงาน การใชเ้วลาในการอบรมฯ 
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 2.  ประสิทธิภาพการเดินเครื�อง (Performance Efficiency) คือ ประสิทธิภาพของการ
ปฏิบติังานพิจารณาจากเวลามาตรฐาน x จาํนวนชิ<นงานที�ผลิตได ้ เปรียบเทียบกบัเวลาการมาทาํงาน
จริง 
 3.  อตัราคุณภาพ  (Quality Rate) คือ ผลิตผลดีเป็นไปตามขอ้กาํหนด หรือความตอ้งการของ
ลูกคา้ เปรียบเทียบกบัชิ<นงานที�ทาํทั<งหมด 

รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) หมายถึง ระยะเวลาที�ใชใ้นการดาํเนินการผลิตโดยจะเริ�ม
นับตั<งแต่จุดเริ� มต้นของเครื� องจกัรต่อชิ<นงานนั<นจนถึงเวลาที�กลับมาตั<งตน้เพื�อจะเริ� มทาํการผลิต
ชิ<นงานอื�นในรอบต่อไป ซึ� งจะรวมกิจกรรมหยิบชิ<นงานและอุปกรณ์ กดสวิตซ์ และหยิบงานออกจาก
เครื�องจกัร รวมกบัเวลาที�เครื�องจกัรทาํงาน 
 SMT Machine (Surface Mount Technology Machine) หมายถึง เครื�องจกัรที�ใชใ้นการวาง
อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที�มีขนาดเล็กลงบนแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
 เวลาที�เสีย  (Downtime) หมายถึง ระยะเวลาที�เครืองจกัรเสียไมส่ามารถทาํการผลิตได ้
 คุณภาพ (Quality) หมายถึง การที�สินคา้มีลกัษณะและการทาํงานเป็นไปตามขอ้กาํหนดของ
ลูกคา้และขอ้กาํหนดที�เป็นมาตรฐานการผลิต 
 ร้อยละของเสีย (Defect Rate) หมายถึง จาํนวนร้อยละของแผงวงจรหรือชิ<นส่วน
อิเล็กทรกนิกส์ที�เสียหายจากการผลิต 
 Work Order คือ ชื�อของกลุ่มผลิตภณัฑ์ชนิดหนึ�ง ๆ ที�มีชื�อหรือหมายเลขกาํกบัที�มีคาํสั�งให้
ผลิต 
 Setup Time คือ ช่วงระยะเวลาที�ใชใ้นการเปลี�ยนรุ่นการผลิตของเครื�องจกัร 
 Tape Feeder คือ ตวัป้อนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที�มาเป็นมว้นให้กบัเครื�องวางตวัอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
 Tube Feeder คือ ตวัป้อนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที�มาเป็นหลอดให้กบัเครื�องวางตวัอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิกส์ลงบนแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
 Nozzle หมายถึง หวัจบัตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ของเครื�องจกัร (SMT Machine) ซึ� งมีอยู่
หลายขนาด แยกตามขนาดและชนิดของตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ 
 Feeder Teach คือ การสอนตาํแหน่งการจบัตวัอุปกรณ์บนตาํแหน่งตวัอุปกรณ์ใน Tape 
Feeder หรือ Tube Feeder 
 Adjustment หมายถึง การปรับแตง่ 
 Alignment หมายถึง การตั<งศูนย ์
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 Breakdown Maintenance  หมายถึง การซ่อมเนื�องจากเครื�องจกัรขดัขอ้งอยา่งกะทนัหนั 
 Down Time  หมายถึง เวลาสูญเสีย 
 Defect หมายถึง ความบกพร่อง 
 Function หมายถึง หนา้ที�การทาํงาน 
 Failure หมายถึง การเกิดเหตุขดัขอ้ง 
 Inspection หมายถึง การตรวจสภาพ 
 Job Description หมายถึง คาํบรรยายงาน 
 Lubrication  หมายถึง การหล่อลื�น 
 Machine Uptime  หมายถึง เวลาที�เครื�องจกัรทาํงาน 
 Machine Downtime หมายถึง เวลาที�เครื�องจกัรเกิดเหตุขดัขอ้ง 
 Mean Time Between Failures  หมายถึง เวลาเฉลี�ยระหวา่งขดัขอ้ง (MTBF) 
 Machine Availability หมายถึง ความพร้อมใชง้านเครื�องจกัร 
 Machine Breakdown หมายถึง การขดัขอ้งของเครื�องจกัร 
 Mean Time to Repair หมายถึง เวลาเฉลี�ยการซ่อมแซมเครื�องจกัร (MTTR) 
 MMIS  หมายถึง การบริหารระบบการบาํรุงรักษา 
 Operation Time  หมายถึง เวลาการทาํงานของเครื�องจกัร 
 Operating Manual  หมายถึง คูมื่อการใชเ้ครื�องจกัร 
 Organization Chart หมายถึง แผนภูมิองคก์ร 
 Overhaul  หมายถึง การซ่อมใหญ่ 
 Preventive Maintenance Technique หมายถึง เทคนิคการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
 Planned Maintenance  หมายถึง แผนการบาํรุงรักษา 
 Preventive Maintenance หมายถึง การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
 Replacement หมายถึง การเปลี�ยนชิ<นส่วน 
 Repair หมายถึง การซ่อมแซม 
 Routine Maintenance  หมายถึง งานซ่อมบาํรุงรักษาเครื�องจกัรประจาํวนั 
 Stand by Time หมายถึง เวลาที�เครื�องจกัรถูกจดัสาํรองไว ้
 Production Schedule หมายถึง ตารางการผลิตของชนิดผลิตภณัฑ์ในแต่ละวนัรวมถึง
จาํนวนการผลิตที�ตอ้งการ 
  Shot Planning Per Day หมายถึง ตารางการวางแผนการวางตวัอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ตอ่วนั 
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  Shot หมายถึง หน่วยที�ใชเ้รียกจาํนวนการวางตวัอุปกรณ์ของเครื�องจกัร 
  Output หมายถึง ผลผลิตหรือชิ<นงานที�มีคุณภาพที�ผลิตออกมาจากเครื�องจกัร 
  First Pass Yield หมายถึง เปอร์เซ็นยข์องผลผลิตที�ดีที�ผลิตไดจ้ากการเริ�มเดินเครื�องจกัร 
(ผลผลิตชิ<นแรก) 
  Machine Defect หมายถึง ผลผลิตหรือชิ<นงานที�เสียจากกระบวนการผลิตของเครื�องจกัร 
 

1.6  ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 
 1.6.1  บริษทัผลิตชิ<นส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที�ทาํการศึกษาสามารถนาํขอ้มูลที�ไดจ้าก
การศึกษามาจดัทาํระบบการบาํรุงรักษา TPM ของเครื�องจกัร SMT Lines 
 1.6.2   สามารถนาํหลกัการและวธีิการของเทคนิคระบบการบาํรุงรักษา (TPM) มาใชใ้นการ
เพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องจกัรโดยการเพิ�มค่า MTBF ให้เพิ�มสูงขึ<น และลดเวลาเฉลี�ยใน
การซ่อมใหน้อ้ยลงโดยลดคา่ MTTR ใหล้ดลงจากเดิม 
 1.6.3   เพื�อเป็นแนวทางในการพฒันาและปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร 
(OEE) ใหเ้พิ�มสูงขึ<นอยา่งนอ้ยร้อยละ 3 (ประมาณ 240,000 บาทตอ่วนั) 
 

 

 

 

 

 

 

  

 

  

 
 



 บทที� 2 

เอกสารและงานวจิยัที�เกี�ยวข้อง 
 

 กรณีศึกษา “การประยุกต์ทฤษฎีการบํารุงรักษาทวีผลที� ทุกคนมีส่วนร่วมเพื�อเพิ�ม
ประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องวางชิ*นส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ (SMT Machine) ” ผูค้น้ควา้ได้
ศึกษาแนวความคิด ทฤษฏี หลกัการ เอกสารและขอ้มูลงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งโดยมีสาระสาํคญัดงันี* 
 2.1  แนวคิดการเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต 
 2.2  การเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบาํรุงรักษา (TPM) 
 2.3  ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร  
 2.4  งานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 
 

2.1 แนวคดิการเพิ�มประสิทธิภาพการผลติ 
 การเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตนั*น มีวิธีต่าง ๆ มากมาย นักพฒันาการผลิตทั*งหลายได้
พยายามหาวิธีการจากการพฒันาเทคโนโลยีในเรื� องของการผลิตจนถึงการพฒันาบุคลากร เพื�อ
ประสิทธิภาพรวมไปถึงการจดัการเรื�องวสัดุ ความปลอดภยั การจดัส่ง และการลดตน้ทุน นอกจากนี*
แล้วปัจจยัที�สําคญัที�สุดในการเพิ�มคุฌภาพการผลิตในยุคสมยัใหม่นี* ต้องเป็นเรื� องของเครื� องจกัร
อุปกรณ์ หากมีการเสียหายเกิดขึ*นกะทนัหนัหรือเครื�องจกัรอุปกรณ์มีสภาพที�ไม่สมบูรณ์ จะทาํให้ลด
ประสิทธิภาพการผลิตลงไปทนัทีและอาจเกิดความเสียหายอื�น ๆ ตามมาอีกมากมาย ดงันั*น จึงมีการหา
วธีิการและแนวทางบาํรุงรักษาสมยัใหมใ่นการดูแลเครื�องจกัร 
 กระบวนการเพิ�มประสิทธิภาพการผลติ 

 

 

     INPUT                                                                                                  OUTPUT 

 
 
 

ทรัพยากรที�ตอ้งใส่เขา้โรงงาน  ความตอ้งการจากโรงงาน 
4M’s  P,Q,C,D 

กระบวนการผลิต 

โรงงาน 

องค์กร 

หน่วยงาน 
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Man คน  Product ผลผลิต 
Machine เครื�องจกัรอุปกรณ์  Quality คุณภาพ 
Material วสัดุ  Cost ตน้ทุน 
Method วธีิการ  Delivery การจดัส่ง 
 
 ประสิทธิภาพการผลิต คือการพฒันา P,Q,C,D และ 4M’s ให้ดีขึ*นไม่วา่จะพฒันาในตวัไหน 
กเ็ป็นการเพิ�มประสิทธิภาพไดท้ั*งหมด 
 การใชง้านเครื�องจกัรในกระบวนการผลิตมกัจะใชง้านจนกวา่จะเกิดการชาํรุดเสียหาย จึงทาํ
การซ่อมแซมซึ� งทาํให้เกิดการเสียหายในรูปแบบต่าง ๆ ตามมา ดงันั*น จึงไดมี้การวางระบบการเพื�อ
ซ่อมบาํรุงเชิงป้องกนัขึ*น เพื�อยืดอายุของเครื�องจกัรและป้องกนัไม่ให้เครื�องจกัรเสียโดยกะทนัหนั ซึ� ง
จะส่งผลกระทบโดยตรงต่อกระบวนการผลิต แต่การที�จะให้การบาํรุงรักษาบรรลุผลนั*นจะตอ้งอาศยั
ความร่วมมือจากทุกฝ่าย ตั*งแต่ผูบ้ริหาร ฝ่ายวางแผน ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายบาํรุงรักษา ฝ่ายจดัซื*อ รวมถึง 
ผูป้ฏิบติังานทุกคนที�เกี�ยวขอ้งในองคก์ร 
 วฒันาการของการบํารุงรักษา 
 ในยุคตน้ ๆ ของการใชเ้ครื�องจกัรนั*น มกัจะใชจ้นกวา่จะเกิดการเสียจึงทาํการซ่อมแซมทาํ
ให้เกิดความเสียหายในรูปแบบต่าง ๆ เกิดตามมา ต่อมาเมื�อถึงยุคปฎิวติัอุตสาหกรรมไดมี้การวาง
ระบบงานเพื�อซ่อมบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัขึ*นเพื�อยืดอายุการใช้งานของเครื�องจกัรและป้องกนัไม่ให้
เครื�องจกัรเกิดการเสียโดยกระทนัหัน ต่อมาได้วางระบบการบาํรุงรักษาแบบทวีผลขึ*น คือมีการ
บาํรุงรักษาเชิงป้องกนัแต่ขณะเดียวกนัตอ้งประเมิณว่าค่าบาํรุงรักษาตอ้งคุม้กบัผลผลิตที�ได้รับเพื�อ
สามารถดาํเนินการซ่อมแซมบาํรุงรักษาเครื�องจกัรให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการใชเ้ครื�องจกัรในการ
ผลิตทั*งในแง่ของเวลาและความแม่นยาํของผลที�ไดจ้ากการใชเ้ครื�องจกัรอุปกรณ์นั*นแนวความคิดและ
วิวฒันาการในการบาํรุงรักษาเกิดจากการเปลี�ยนแปลงของเทคโนโลยีในการผลิตคอมพิวเตอร์ จึงมี
ส่วนช่วยทาํใหมี้การมีการผลกัดนัเพื�อใหเ้กิดการเปลี�ยนแปลงของวิธีการบาํรุงรักษาจากการซ่อมบาํรุง
เมื�อเสียซึ� งเป็นการวางแผนการซ่อมบาํรุงก่อนที�เครื�องจกัรจะไม่สามารถดาํเนินการไดโ้ดสามารถสรุป
แนวของววิฒันาการที�เกิดขึ*นในช่วงปี ค.ศ. 1950 ถึงหลงัช่วงปี ค.ศ. 2000 
 การบาํรุงรักษา เกิดขึ*นมานานแลว้และถูกพฒันาการตามลาํดบัดงันี*   
 -  การบาํรุงรักษาเมื�อขดัขอ้ง (Breakdown Maintenance: BM)  
 -  การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance: PM)  
 -  การบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ขปรับปรุง (Corrective Maintenance: CM)  
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 -  การป้องกนัการบาํรุงรักษา (Maintenance Preventive: MP)  
 -  การบาํรุงรักษาทวผีล (Productive Maintenance: PM)  

 

2.2  การเพิ�มประสิทธิภาพการผลติโดยการบํารุงรักษา (TPM) 
  ประวตัิความเป็นมาของ TPM 
 การปฏิวติัอุตสาหกรรม โดยระบบการผลิตเดิม จากแรงงานมนุษย ์และแรงงานสัตว ์มาเป็น
เครื�องจกัร ทาํให้เกิดการเปลี�ยนแปลงระบบการผลิตอยา่งมาก เนื�องจากอุตสาหกรรมที�นาํเครื�องจกัร
เขา้มาช่วยในการผลิต ทาํให้สามารถผลิต ผลิตภณัฑ์ ไดจ้าํนวนมาก เมื�อเปรียบเทียบกบัแรงงานคน 
ดงันั*นก็สามารถลดตน้ทุนต่อหน่วยผลิตได ้ อีกทั*งในสมยัก่อนการแข่งขนัยงัไม่มีสูงเนื�องจากผูผ้ลิต
สินคา้ยงัมีไมม่ากเมื�อเทียบสัดส่วนกบั ผูบ้ริโภค จึงทาํให้สายการผลิตเป็นลกัษณะผลิตยิ�งมากยิ�งถูกไม่
คอ่ยคาํนึงถึงคุณภาพเท่าที�ควร และไม่มีความหลากหลายในผลิตภณัฑ์แต่จะคาํนึงถึงปริมาณการผลิต
เป็นหลกัแต่ในสภาวะปัจจุบนัเป็นช่วงที�ผูผ้ลิตมีจาํนวนมาก และผลิตภณัฑมี์ความหลากหลายและเนน้
คุณภาพของผลิตภณัฑ์มากขึ*นการนาํระบบ TPM (Total Productive Maintenance) เป็นระบบการ
บริหารการผลิตสมยัใหม่ ซึ� งเป็นลิขสิทธิf  โดยตรง JIMP (Japan Institute of Plant Maintenance) 
ประเทศญี�ปุ่น ซึ� งแนวความคิดจะเนน้เรื�องของเขา้มีส่วนร่วมของบุคลากรทุกฝ่ายในองคก์รโดยเฉพาะ
ผูป้ฎิบติังานจะตอ้งรู้จกัดูแลรักษาเครื�องจกัรของตนไม่ปล่อยให้เป็นหนา้ที�ของฝ่ายบาํรุงรักษาแต่เพียง
ฝ่ายเดียว และยงัเนน้การลดความสูญเสียและกาํจดัความสูญเปล่าเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ โดยรวมของ
ระบวนการผลิต TPM คือ การเดินทางเพื�อการคน้หา (Journey of Discovery) ในสิ�งที�เป็นประโยชน์
ต่อองคก์ร เช่นการสูญเสียจากเครื�องจกัรการสูญเสียจากบุคลากร และการสูญเสียจากค่าใชจ่้าย  
 TPM ไม่ใช่หลกัสูตรการฝึกอบรมเพื�อการดูแลรักษาเครื�องจกัร TPM คือกิจกรรมที�ทุกคน
ทั*งองค์กรจะต้องเข้าร่วมกนัทาํ เพื�อลดความสูญเสียกาํจัดความสูญเปล่า และเพิ�มประสิทธิภาพ 
โดยรวมขององคก์ร 
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 ความหมายของการเพิ�มประสิทธิภาพการผลติโดยการบํารุงรักษา (TPM) 

 ลกัษณะพิเศษของ TPM คือการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองของพนกังาน ควบคุมดูแลเครื�องจกัร
ดูแลรักษาร่างกายของมนุษยด์ว้ยเพื�อที�จะสามารถรักษาสุขภาพใหอ้ยูใ่นสภาพที�ดีอยูเ่สมอ นอกจากนั*น
ยงัตอ้งใหผู้เ้ชี�ยวชาญมาดาํเนินการตรวจเช็คตามเวลาที�กาํหนด แลว้ทาํการซ่อมแซมบาํรุงรักษาสําหรับ
แนวคิดในเรื�องของการควบคุมเครื�องจกัรของญี�ปุ่นนั*นผา่นมาจากยุคของการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั
ไปสู่การบาํรุงรักษาเพื�อเพิ�มผลผลิตแลว้กไ็ดพ้ฒันาไปสู่ยคุของ TPM ในปัจจุบนั 
 ความหมายของ TPM ในส่วนการผลติ 
 1.  TPM  คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�จะทาํให้เครื� องจกัรอุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพสูงสุด 
(Overall Efficiency) 
 2.  TPM  คือ การประยกุตใ์ช ้PM เพื�อใหส้ามารถใชเ้ครื�องจกัรไดต้ลอดอายกุารใชง้าน 
 3.  TPM  คือ ระบบการบาํรุงรักษาของทุกคนที�มีส่วนไดส่้วนเสียกบัเครื�องจกัรอุปกรณ์ไดแ้ก่
ผูว้างแผนการผลิต ผูใ้ชเ้ครื�อง และฝ่ายซ่อมบาํรุง 
 4.  TPM  คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�อยูบ่นพื*นฐานของการมีส่วนร่วมตั*งแต่ผูบ้ริหารระดบั 
สูงจนถึงผูใ้ชเ้ครื�อง 
 เป้าหมายของ TPM 
          การตั*งเป้าหมายของ TPM ก็เพื�อใชใ้นการวดัระดบัความสาํเร็จในการทาํกิจกรรม เพื�อให้
ทุกคนในองคก์รทาํงานไปในทิศทางเดียวกนั โดยมีเป้าหมายคือ 
 1. เครื�องจกัรขดัขอ้งเป็นศูนย ์(Zero Breakdown) 
 2. อุบติัเหตุเป็นศูนย ์(Zero Accident) 
 3. ของเสียเป็นศูนย ์(Zero Defect) 
  กจิกรรม 8 เสาหลกัของ TPM 

 1.  การจดัการความปลอดภยัและสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน (Safety Health and Work 
Place Hygiene Management) ความปลอดภยัเป็นกิจกรรม ที�ตอ้งให้ความสําคญัมากที�สุด เพราะหากมี
การทาํงาน ที�มีอนัตรายมาก จะมีผล ต่อกาํดาํเนินกิจกรรมอื�นตามมา ลองคิดดูวา่ จะเป็นอยา่งไร หาก
เริ�มทาํกิจกรรมแลว้ เกิดอุบติัเหตุขึ*นกบัพนกังาน พนกังานท่านอื�น ๆ จะคิดอยา่งไรคงไม่ไดคิ้ดในแง่ดี
อยา่งแน่นนอน 
 2. การบาํรุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) เป็นกิจกรรมหลัก ที� เป็น
เอกลกัษณ์ของ TPM หลกัการของการบาํรุงรักษา หากมองผิวเผิน อาจมองวา่เป็นเพียง การเปลี�ยน
พนกังานเดินเครื�อง ให้เป็นผูที้�สามารถ ตรวจสอบเครื�องจกัรได ้แต่แทที้�จริงแลว้ไม่ใช่เท่านั*น แต่เป็น
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การเปลี�ยนแปลงสภาพ การเป็นเจา้ของ จากที�เครื�องจกัรของโรงงาน เป็นเครื�องจกัรของฉนั เครื�องจกัร
นี* เป็นเครื�องจกัร ที�ตอ้งไม่มีความเสื�อมสภาพ เป็นเครื�องจกัรที�ไม่ผลิตของเสีย เป็นเครื�องจกัรที�ไม่เสีย 
นั*นคือหวัใจของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองการทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 3. การวางแผนการบาํรุงรักษา (Planned Maintenance) ตอ้งทาํการวางแผนการบาํรุงรักษา
ใหก้บั เครื�องจกัรเพื�อใหเ้ครื�องจกัรไมเ่สีย ตอ้งทาํใหค้า่ใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาตํ�าที�สุด 
 4. การให้การศึกษา และฝึกอบรม (Training and Education) ถา้ตอ้งการเครื�องจกัรที�มี
ประสิทธิภาพสูง เราสามารถที�จะหาซื*อ เขา้มาติดตั*งก็ใช้งานได ้หากตอ้งการระบบการควบคุมการ
ผลิตที�ดี ก็สามารถหาไดจ้ากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ช่วยในการบริหารจดัการได ้แต่เราไม่สามารถ
รักษาสิ�งต่าง ๆ เหล่านี* ไวไ้ด ้หากเราไม่มีคนที�มีความสามารถ ดงันั*นเราจึงตอ้งทาํการพฒันาคน ให้มี
ความสามารถ และรักในการปรับปรุงงานอยูต่ลอดเวลาหวัใจของการพฒันาคน คือการให้ความรู้ การ
ใหค้วามรู้ ตอ้งเป็นการใหค้วามรู้ที�ตอ้งการ ในเวลาที�ตอ้งใชค้วามรู้นั*น ๆ  
 5. การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง (Focus Improvement, Kobetsu Kaizen) กิจกรรมที�มีหนา้ที�เพื�อ
ลดความสูญเสียที�เกิดขึ*นทั*ง 16 ประการให้เป็น ศูนย ์โดยการใชเ้ครื�องมือต่าง ๆ ไปทาํการวิเคราะห์
หาทางแกไ้ข และป้องกนัการกลบัมาของปัญหา เครื�องมือที�ใชใ้นกิจกรรมนี* คือ 5W+1H การวิเคราะห์ 
Why-Why เป็นตน้ การเลือกใชเ้ครื�องมือต่าง ๆ ขึ*นอยูก่บัความซบัซ้อนของปัญหา เหมือนกบัการรับ
ยาใหต้รงกบัโรคนั�นเอง ดงันั*นเราตอ้งรู้จกักบัชนิดของความสูญเสียก่อน  
 6. การบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) การบาํรุงรักษาคุณภาพ คาํนี*อาจเป็น
คาํใหม่ เราจะได้ยินคาํว่า การบาํรุงรักษา คือการซ่อมบาํรุงเครื� องจกัร แยกจากคาํว่าคุณภาพ ซึ� ง
หมายถึงการผลิตผลิตภณัฑ์ ให้ไดต้ามขอ้กาํหนด แต่การนาํสองคาํนี*มารวมกนั หมายความวา่อยา่งไร
เราตอ้งทาํความเขา้ใจ กบัแนวคิดที�วา่ การที�จะไมใ่หข้องเสีย ถูกส่งไปใหลู้กคา้ เราตอ้งไม่ผลิตของเสีย 
การที�เราผลิตของเสียออกมานั*น เกิดจากการที�เครื�องจกัรของเรา มีความผิดปรกติบางอยา่ง ที�ทาํให้
เครื�องจกัรนั*น เมื�อทาํงาน มนัไม่สามารถทาํงานไดอ้ยา่งสมบูรณ์ ทาํให้เครื�องจกัรผลิตของเสียออกมา 
ต่อมาในการที�เครื�องจกัรของเรา มีความสมบูรณ์แลว้นั*น เราก็ตอ้งมาพิจารณาอีกวา่ เราตอ้งทาํการ
ปรับแต่งเครื�องจกัรอยา่งไร เพื�อใหเ้ครื�องจกัรเดินไดอ้ยา่งเหมาะสม ดงันั*นหากเราตอ้งการที�จะไม่ผลิต
ของเสียนั*น เราต้องทาํให้เครื� องจักรของเรา ไม่มีสิ� งผิดปรกติ และต้องทาํการควบคุมค่า ในการ
ปรับแต่งต่าง ๆ ที�มีความสัมพนัธ์ กบัคุณภาพให้ได ้เพื�อที�จะไม่ผลิตของเสียออกมา หากเราตอ้งทาํ
เช่นนี* เราได ้เราตอ้งเริ�มจากการหาความสัมพนัธ์ของชิ*นส่วน หรือค่าปรับตั*งต่าง ๆ กบัปัญหาคุณภาพ
ก่อน หรือที�เราเรียกวา่ QA Matrix (เป็นเมตริกที�ใช้ในการบ่งบอกความสัมพนัธ์ ของชิ*นส่วนของ
เครื�องจกัร และคา่ที�ตอ้งปรับตั*งกบัคุณภาพ) หลงัจากนั*นก็ตอ้งทาํให้ชิ*นส่วนเครื�องจกัร อยูใ่นสภาพที�
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สมบูรณ์ และกาํหนดคา่ปรับตั*งต่าง ๆ ใหไ้ด ้หลงัจากนั*นกท็าํการศึกษา วา่คุณภาพที�ออกมานั*น มีความ
แน่นอนในการผลิตอยา่งไร หรือที�เราเรียกวา่เราตอ้งหาค่า Cp/Cpk ของเครื�องจกัรของเราให้ไดโ้ดย
เทียบกบัค่าสเปคต่าง ๆ ของเรา กิจกรรมนี* เราจะดาํเนินการได ้หลงัจากที�ทาํกิจกรรม AM และ PM  
พนกังานตอ้งมีความสามารถในการคิดอยา่งเป็นระบบ หรือทาํกิจกรรมการปรับปรุง อยา่งต่อเนื�อง
มาแลว้พอสมควร นั�นคือกิจกรรมนี* จะทาํหลงัจาก AM ผา่น PM ไปได ้3 ขั*นตอนแลว้แต่เป็นความ
สูญเสียที�เกิดขึ*นไมม่าก แต่เกิดเป็นประจาํ 
 7. การควบคุมเสียแต่เริ�มตน้ (Initial Control) สํานวนที�วา่ “ทาํให้ถูกเสียแต่ที�แรก” คงตรง
กบักิจกรรมมากที�สุด หวัใจสําคญัของกิจกรรมนี*  เป็นกิจกรรม ที�จะทาํให้เรารู้จกัการดาํเนินการ เพื�อ
ป้องกนัปัญหาเดิม ที�เราพบอยูใ่หห้ายไป หรือลดลงไปใหไ้ดต้ั*งแต่ตอนที�เริ�มตน้กิจกรรมนี*  
 8. การเพิ�มประสิทธิภาพของการทาํงานสายสํานกังาน (Efficiencies Administration) การ
ดาํเนินการต่าง ๆ ส่วนใหญ่ จะเป็นการดาํเนินการ ในส่วนของโรงงานเสียเป็นส่วนใหญ่ แต่ไม่ใช่วา่
การดาํเนินการนั*น จะไม่ให้ความสนใจ ในส่วนของสายสํานกังาน อนัที�จริงแลว้สายสํานกังาน ก็มี
ความสําคัญไม่น้อยไปกว่ากัน เพราะส่วนสํานักงานนั*น ก็เป็นส่วนสนับสนุน ในส่วนของสาย
สํานกังาน ก็จะดาํเนินกิจกรรม 5ส เพื�อให้การเกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงาน ของสาย
สาํนกังานใหดี้มากขึ*น ไมว่า่จะเป็นการกาํหนดหนา้ที� ในการทาํงานอยา่งชดัเจน ของแต่ละคนและแต่
ละคน มีเอกสารใดบา้งที�ตอ้งรับผดิชอบ และดาํเนินการจดัการอยา่งไร  
 

2.3  ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจักร  
 นิยามของคา่ประสิทธิผลโดยรวมเครื�องจกัร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 
 คาํนิยามของ OEE มีดว้ยกนัหลากหลายความหมาย โดยในเชิงของการบาํรุงรักษาทวีผลที�
ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) นั*น OEE เป็นการรวมการปฏิบติังานการ
บาํรุงรักษาและการจดัการเครื�องมือและทรัพยากรที�ใชใ้นการผลิต ในส่วนของการใช ้ TPM ในการ
แกไ้ขปัญหาการสูญเสียทางการผลิตค่าใชจ่้ายทางออ้มและคา่ใชจ่้ายที�ซ่อนอยูน่ั*น Nakajima (1988) ได้
เสนอแนะวา่ “OEE เป็นตวัวดัที�สามารถแสดงให้เห็นถึงค่าใชจ่้ายต่าง ๆ ที�ซ่อนอยูไ่ด”้ และยงัไดเ้สนอ
อีกวา่การใชง้าน OEE ให้เกิดผลสูงสุดนั*นควรใชร่้วมกบั QC Tools เช่น ผงัพาเรโตและผงักางปลา 
เป็นต้นซึ� งการนําไปใช้งานแบบนี* เป็นจุดสําคญัในการคงอยู่ของระบบการวดัประสิทธิภาพของ
โรงงาน ดงันั*น OEE จึงเป็นตวัวดักระบวนการทาํงานมากกวา่วดัเชิงกลยุทธ์รวมถึงการวดัค่า OEE ยงั
สามารถนาํไปใช้งานภายในโรงงานอุตสาหกรรมได้หลายระดบัระดบัแรกคือการใช้ OEE ในการ 
Benchmark กบัประสิทธิภาพดั*งเดิมภายในโรงงาน ซึ� งในลกัษณะนี* จะเป็นการนาํค่า OEE เดิม
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เปรียบเทียบกบัค่า OEE ใหม่ระดบัที� 2 คือ สามารถใชค้่า OEE ที�คาํนวณจาก 1 สายในการผลิตมา
เปรียบเทียบประสิทธิภาพกบัสายการผลิตอื�น ๆ หรือระหว่างโรงงานไดโ้ดยเน้นสายการผลิตที�มี
ประสิทธิภาพไม่ดีส่วนในระดบัที� 3 คือ ค่า OEE สามารถบอกถึงสมรรถนะของเครื�องจกัรได ้โดยจะ
ชี* ให้เห็นถึงทรัพยากรที�ใชใ้นการทาํ TPM ได ้Nakajima (1988) ไดอ้ธิบายถึงความสูญเสียใหญ่ไว ้ 6 
ประการ มีดงันี*  
 1.  ความสูญเสียเวลา เนื�องจากเครื�องจกัรเสียหรือขดัขอ้ง (Machine Breakdown) 
  1.1  การทาํงานของเครื�องจกัรหยุดลงอนัเนื�องจากสาเหตุต่าง ๆ เช่น สายพานขาด 
มอเตอร์ไหม ้ลูกปืนแตก ระบบ Heater ไมท่าํงาน ฯลฯ 
 1.2  ตอ้งมีการหยดุการผลิตเพื�อทาํการซ่อมแซมรวมถึงการเปลี�ยนชิ*นส่วนใชเ้วลาในการ
แกไ้ขมากกวา่ 5-10 นาที 
 1.3   เกิดการสูญเสียเวลาในการผลิต และจาํนวนผลิตที�ได้ยงัลดลงอีกด้วยเป้าหมาย 
“เครื�องจกัรเสียตอ้งเป็นศูนย ์(Zero Breakdown)” 
 2.  ความสูญเสียเวลา เนื�องจากการปรับตั*งและปรับแต่ง (Setup and Adjustment) 
 2.1  เป็นเวลาที�สูญเสียในการเปลี�ยนรุ่นการผลิตในแต่ละครั* งเป็นเวลาตั*งแต่เริ�มการ
ผลิตผลิตภณัฑเ์ดิมเสร็จสิ*นไปจนถึงเวลาที�ผลิตภณัฑต์วัใหม่ที�ดีตวัแรกผลิตเสร็จ 
 2.2  การทดสอบหาเงื�อนไขการผลิตที�ดีที�สุดในการผลิตแต่ละครั* ง 
 2.3   เกิดการสูญเสียเวลาในการผลิตและจาํนวนการผลิตที�ไดล้ดลงอีกดว้ย เป้าหมาย 
“ลดเวลาในการปรับตั*งและปรับแต่งให้ตํ�ากวา่ 10 นาที” (Single Minute Exchange of Die: MED) โดย
ความสูญเสียทั*ง 2 ขอ้ จะใชใ้นการคาํนวณค่าอตัราการเดินเครื�องจกัร 
  3. ความสูญเสียประสิทธิภาพ เนื�องจากความเร็วการเดินเครื�องชา้ลง (Speed Loss) 
 3.1  มีความแตกต่างของความเร็วมาตรฐานกบัความเร็วจริงในการผลิต 
 3.2  เครื�องจกัรมีความเร็วมาตรฐาน / กาํลงัผลิต / Cycle Time ตํ�ากวา่มาตรฐาน 
 3.3  ได้ชิ*นงานน้อยกวา่ที�ควรจะเป็นเป้าหมาย “ลดความแตกต่างระหวา่งความเร็ว
มาตรฐานกบัความเร็วจริงในการผลิตใหเ้ป็นศูนย”์ 
  4. ความสูญเสียประสิทธิภาพ เนื�องจากเครื�องหยุดเล็กนอ้ยและการเดินเครื�องตวัเปล่า (Idle 
Time and Minor Stoppages) 
 4.1  เครื�องจกัรหยุดทาํงานชั�วคราวเนื�องจากสาเหตุต่าง ๆ เช่น ชิ*นงานตกลงไปทาํให้
เครื�องจกัรหยดุกะทนัหนั ไฟตก สวทิซ์ไฟตดั เป็นตน้ 
 4.2  เครื�องจกัรทาํงานแต่ไมมี่ชิ*นงานป้อน เช่น รอวตัถุดิบป้อน เป็นตน้ 
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 4.3   เครื�องจกัรไม่ตอ้งการซ่อมแซม แต่มีการเสียเวลารอเพื�อแกไ้ขปัญหาเล็กน้อยใช้
เวลาไม่ตํ�ากวา่ 5-10 นาที เป้าหมาย “เครื�องจกัรหยุดเล็กนอ้ยและเดินเครื�องเปล่าตอ้งเป็นศูนย”์ โดย
ความสูญเสียขอ้ 3 และขอ้ 4 นี*จะใชใ้นการหาค่าประสิทธิภาพการเดินเครื�องจกัร 
 5.  ความสูญเสียเนื�องจากผลไดล้ดลงและเกิดของเสียเมื�อเริ�มเดินเครื�อง (Start Up and 
Reduced Yield) 
 5.1  การสูญเสียวตัถุดิบหรือผลิตภณัฑที์�ไมไ่ดต้ามกาํหนดอนัเนื�องมาจากสาเหตุ 
 5.2  การผลิตในช่วงเริ�มตน้ 
 5.3  เริ�มผลิตหลงัจากหยดุพกั 
 5.4  ช่วงเปลี�ยนผลิตภณัฑใ์หม ่
 5.5  เริ�มผลิตหลงัจากหยดุซ่อม 
 เป้าหมาย “ลดเวลาหรือความสูญเสียช่วงเริ�มเดินเครื�องใหน้อ้ยที�สุด” 
 6.  ความสูญเสียจากการผลิตของเสียและชิ*นงานรอแกไ้ข (Defects and Rework) 
 6.1  ผลิตภณัฑที์�ไมไ่ดม้าตรฐานตามที�กาํหนดและไมส่ามารถแกไ้ขเพื�อส่งใหแ้ผนก 
ถดัไปหรือไมส่ามารถส่งใหลู้กคา้ได ้
 6.2  ผลิตภณัฑ์ที�ไม่ไดม้าตรฐานตามที�กาํหนดแต่ก็สามารถซ่อมแซมปรับแต่งให้ไดต้าม
มาตรฐานที�กาํหนดไดต้อ้งสูญเสียเวลาในการซ่อมแซม หรือ สูญเสียชิ*นงานมีเป้าหมาย คือ “ของเสีย
ตอ้งเป็นศูนย ์(Zero Defect)” โดยความสูญเสียทั*ง 2 ขอ้นี* ใชใ้นการพิจารณาจาํนวนของเสียที�เกิดขึ*น 
 การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) เป็น
วิธีการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่าง ๆ เครื�องจกัรที�ดี
ไม่ใช่เป็นเพียงแค่เครื�องจกัรที�ไม่เสีย หากแต่ตอ้งเป็นเครื�องจกัรที�เปิดขึ*นมาแลว้ทาํงานได้อยา่งเต็ม
ประสิทธิภาพ 
 โดยทั�วไปการลดตน้ทุนการผลิตจะประกอบดว้ย: 
 1.  ลดช่วงเวลาที�ไมไ่ดท้าํการผลิต (unproductive time) 
 2.  ลดระยะเวลาที�ใชผ้ลิต (cycle times) 
 3.  ลดของเสีย/เศษที�เกิดจากการผลิต (waste/scrap) 
 OEE  ประกอบดว้ย 4  สิ�งในการลดตน้ทุกการผลิต คือ 
 ความพร้อม (Availability) หมายความวา่เมื�อเรากดปุ่มสตาร์ตเครื�องจกัรจะตอ้งพร้อมใช้
งาน ไม่มีการเกิดเหตุขดัขอ้งหรือการปรับตั*ง ปรับแต่ง และรอให้ร้อนก่อนเกิดเหตุดงักล่าว ถือวา่เป็น
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การเสียเวลาเครื�องจกัร เวลาที�เสียคิดเป็น Downtime (เสียเวลาเครื�องจกัร) ทั*งหมด ดงันั*นหากเวลาตอ้ง
อุ่นเครื�องนาน ปรับตั*ง ปรับแต่งนาน กค็วรจะหาวธีิลดเวลานั*นลง 
 

 

 

 

 สมรรถนะ (Performance) เครื�องจกัรนอกจากจะมีความพร้อมแลว้ ยงัตอ้งแสดง SPEC ดี
ด้วย คือ เครื� องจกัรจะตอ้งมีสมรรถนะตามข้อกาํหนดในการผลิต ซึ� งสามารถที�จะคาํนวณได้โดย
ปริมาณที�ผลิตจริงต่อ ความสามารถในการผลิตในเวลาที�เท่ากนั สมรรถนะของเครื�องไม่ดีอาจเป็น
เพราะเครื�องเดินสูญเปล่า ความเร็วรอบไม่ได ้หรือความเร็วลด ซึ� งควรมีการตรวจสอบการทาํงานของ
เครื�องใหไ้ดส้มรรถนะสมบูรณ์อยูต่ลอดเวลา 

 
 

  
 
 
  

 คุณภาพผลิตภัณฑ์ (Rate of quality product) นอกจากจะผลิตไดต้ามปริมาณที�เครื�องจกัร
จะทาํไดแ้ลว้ ผลิตภณัฑที์�ผลิตไดค้วรมีคุณภาพตามกาํหนดดว้ย คือ ไมค่วรมีของเสียเลย ซึ� งสามารถจะ
คาํนวณไดเ้ช่นกนั 

 
 
 

 

  

 

 ปลอดภัย (Safety) เครื�องจกัรที�ดีนอกจากจะมีคุณสมบติัครบถว้นตามที�ไดก้ล่าวมาแลว้ ยงั 
และตอ้งมีความปลอดภยัในตวัดว้ย จึงจะถือไดว้า่เครื�องจกัรนั*นมีประสิทธิภาพโดยรวมอยา่งสมบูรณ์ 
 

อตัราการเดินเครื�อง  =        เวลาที�เครื�องจกัรเดินจริง 
      เวลาที�ตอ้งทาํงานจริง 
  

 ประสิทธิภาพการเดินเครื�อง  =     เวลามาตรฐาน  X  จาํนวนชิ*นงานที�ผลิตได ้
          เวลาเดินเครื�อง 
              =          เวลาเดินเครื�องสุทธิ 
                            เวลาเดินเคริอง 

อตัราคุณภาพ   =         จาํนวนชิ*นงานทั*งหมด  X  จาํนวนชิ*นงานเสีย 
                                                                                   จาํนวนชิ*นงานทั*งหมด       
                                                   =                      จาํนวนชิ*นงานดี 
                                                                      จาํนวนชิ*นงานทั*งหมด 
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 ดัชนีแสดงความเชื�อถือ 

 การศึกษาการวดัประสิทธิภาพของระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัในการศึกษาได้เลือกใช้
วธีิการวดัผล 2 วธีิ คือ 
 การวดัผลโดยใชค้่าระยะเวลาเฉลี�ยระหวา่งการเกิดเหตุขดัขอ้งของเครื�องจกัร (Mean Time 
Between Failure : MTBF)  เวลาเฉลี�ยระหวา่งการเสียหาย 
 

 
 
 
 

 การวดัโดยใช ้MTBF ถา้ปรับปรุงแลว้คาํนวณไดค่้า MTBF มีค่ามากขึ*น กวา่ช่วงก่อนการ
ปรับปรุง หมายความวา่ การปรับปรุงนี*  ทาํใหไ้ดผ้ลที�ดีขึ*น 
 การวดัผลโดยใช ้เวลาเฉลี�ยในการซ่อมแซม (Mean Time to Repair : MTTR) 

 
 
 
 

 ซึ� งค่าการวดัโดยใชค้่าเวลาเฉลี�ยในการซ่อมแซม นี* มีความหมายวา่ถา้ทาํการปรับปรุงแลว้
คาํนวณไดค้า่ เวลาเฉลี�ยในการซ่อมแซม มีคา่ลดลง กวา่ช่วงก่อนการปรับปรุง หมายถึงการปรับปรุงนี*
ทาํให้ไดผ้ลดีขึ*น การวิเคราะห์เพื�อหาสาเหตุของการขดัขอ้งจะตอ้งมีการดาํเนินการอยา่งเป็นขั*นเป็น
ตอนและเป็นไปอยา่งมีระบบ อนัจะนาํมาซึ�งขอ้มูลที�ไดไ้ปสู่การกาํหนดแนวทางในการจดัทาํแผนการ
บาํรุงรักษาอยา่งมีประสิทธิภาพ 
 TPM หรือการบาํรุงรักษาเชิงทวีผลโดยรวม (Total Productive Maintenance) หมายถึง 
ระบบการบาํรุงรักษาที�ทาํให้การทาํงานของเครื�องจกัรมีประสิทธิภาพสูงสุดซึ* งครอบคลุมตลอดช่วง
อายุของเครื�องจกัร นบัตั*งแต่การวางแผน การผลิต การบาํรุงรักษา และอื�น ๆ โดยอาศยัความร่วมมือ
จากพนกังานทุกคน ตั*งแต่ฝ่ายบริหารระดบัสูงจนถึงพนกังานหนา้งาน ลกัษณะพิเศษของ TPM คือการ
บาํรุงรักษาดว้ยตนเองของพนกังาน ควบคุมดูแลเครื�องจกัรให้อยูใ่นสภาพที�ดีอยูเ่สมอ นอกจากนั*นยงั
ตอ้งใหผู้เ้ชี�ยวชาญมาดาํเนินการตรวจเช็คตามเวลาที�กาํหนด แลว้ทาํการซ่อมแซมบาํรุงรักษาเพื�อรักษา
สภาพการทาํงานของเครื�องจกัรใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุดอยูต่ลอดเวลา 

 (MTBF)  =   แผนงานตามระยะเวลาที�กาํหนด  -  เวลาที�เ ครื�องหยดุ ( ช ม ) 
                                                    ผลรวมจาํนวนครั* งที�หยดุเครื�องจกัร (ครั* ง) 

 เวลาเฉลี�ยในการซ่อมแซม (MTTR)   =                 ผลรวมเวลาหยดุเครื�อง (ชม.) 
                                                                     ผลรวมจาํนวนครั* งที�หยดุเครื�องจกัร (ครั* ง) 
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 สถาบนั Japan Institute of Plant Maintenance (2546) ใหค้วามหมาย TPM ในส่วนของการ
ผลิตดงันี*  
 1. TPM  คือระบบการบาํรุงรักษาที�ทาํให้การทาํงานของเครื�องจกัรมีประสิทธิภาสูงสุด   
 2. TPM  คือการประยกุตใ์ช ้PM เพื�อใหส้ามารถใชเ้ครื�องจกัรไดต้ลอดช่วงอายกุารใชง้าน 
 3. TPM  คือระบบการบาํรุงรักษาของทุกคนที�มีส่วนร่วมกบัเครื�องจกัรไดแ้ก่ ผูว้างแผนการ
ผลิต ผูใ้ชเ้ครื�อง และฝ่ายซ่อมบาํรุง 
 4. TPM  คือระบบการบํารุงรักษาที�อยู่บนพื*นฐานของการมีส่วนร่วมตั* งแต่ผู ้บริหาร
ระดบัสูงจนถึงผูใ้ชเ้ครื�อง 
 การส่งเสริมใหเ้กิด TPM คือการทาํใหค้วามสามารถหรือประสิทธิภาพของเครื�องจกัรไดรั้บ
การนาํมาใช้สูงสุดด้วยการ ลดการหยุดของเครื�องจกัร ทั*งกรณีหยุดสายการผลิตและการหยุดเพื�อ
ซ่อมแซม เพิ�มศกัยภ์าพการทาํงานของเครื�องจกัรทั*งในแง่ปริมาณ คือ ผลิตใดม้ากขึ*น และแง่คุณภาพ
คือการผลิตผลิตภณัฑ์ที�คุณภาพซึ* งจะสอดคลอ้งกบัการเพิ�มผลผลิตซึ* งหมายถึง กระบวนการในการ
ปฏิบติังานเพื�อให้ไดสิ้นคา้ บริการ หรืองานที�มีคุณภาพสอดคล้องกบัความตอ้งการของลูกคา้ ด้วย
วิธีการในการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียทุกรูปแบบ มีการใช้ทรัพยากรอยา่งคุม้ค่า การใชเ้ทคโนโลยีที�
เหมาะสม การพฒันาศกัยภาพของผูป้ฏิบติังานในองคก์ร และการใชว้ิธีการทาํงานต่าง ๆ เขา้มาเพื�อ
เพิ�มประสิทธิภาพและผลผลิตในการทาํงานของเครื�องจกัรเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในการผลิต การเพิ�ม
ผลผลิตคือการใช้ประโยชน์จากทรัพยากรในการผลิตอย่างคุม้ค่า ซึ� งอาจใช้วิธีการลดตน้ทุนลดการ
สูญเสีย ปรับปรุงกระบวนการผลิต และมุ่งเน้นการทาํงานให้ไดต้ามมาตรฐานที�กาํหนด รวมทั*งเป็น
เครื�องมือที�จะช่วยประหยดัเวลาในการทาํงาน ลดความสูญเสีย ซึ* งก็คือปัจจยัหลกัของการเพิ�มผลผลิต
โดยรวม  
 ความสูญเสียที�ทาํประสิทธิภาพการผลิตลดลง 
 1.  ความสูญเสียเวลา เนื�องจากเครื�องจกัรขดัขอ้งหรือเสีย (Machine Breakdown) 
  1.1  การทาํงานของเครื�องจกัรหยดุลงอนัเนื�องจากปัญหาต่าง ๆ เช่น สายพานขาด 
มอเตอร์ไหม ้ลูกปืนแตก ระบบ Heater ไมท่าํงาน ฯลฯ 
  1.2  ตอ้งมีการหยดุการผลิตเพื�อทาํการซ่อมแซมรวมถึงการเปลี�ยนชิ*นส่วนใชเ้วลาใน 
การแกไ้ขมากกวา่ 5-10 นาที 
  1.3  เกิดความสูญเสียเวลาที�ใชผ้ลิตทาํใหจ้าํนวนที�ผลิตไดล้ดลง 
 2.  การสูญเสียเวลา เนื�องจากการปรับตั*งและปรับแต่ง (Setup and Adjustment) 
  2.1  เป็นเวลาที�สูญเสียในการเปลี�ยนรุ่นการผลิตในแต่ละครั* งเป็นเวลาตั*งแต่การผลิต 
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ผลิตภณัฑเ์ดิมเสร็จสิ*นไปจนถึงเวลาที�ผลิตภณัฑต์วัใหม่ที�ดีตวัแรกผลิตเสร็จ 
  2.2  การทดสอบหาเงื�อนไขการผลิตที�ดีที�สุดในการผลิตแต่ละครั* ง 
 3. ความสูญเสียประสิทธิภาพ เนื�องจากความเร็วการเดินเครื�องชา้ลง (Speed Loss) 
  3.1  มีความแตกต่างของความเร็วมาตรฐานกบัความเร็วจริงในการผลิต (Cycle Time ตํ�า
กวา่มาตรฐาน) 
  3.2 ได้ชิ*นงานน้อยกว่าที�ควรจะเป็นเป้าหมาย “ลดความแตกต่างระหว่างความเร็ว
มาตรฐานกบัความเร็วจริงในการผลิตใหเ้ป็นศูนย”์ 
 4.  ความสูญเสียประสิทธิภาพ จากเครื�องจกัรหยดุเล็กนอ้ย ( Minor Stoppages) 
  4.1  เครื�องจกัรหยุดทาํงานชั�วคราวจากปัญหาต่าง ๆ เช่น พนกังานไม่เขา้ใจวิธีการแกไ้ข
ปัญหาเบื*องตน้ เป็นสาเหตุใหเ้ครื�องจกัรหยดุ ไฟตก สวทิซ์ไฟตดั เป็นตน้ 
  4.2  เครื�องจกัรทาํงานแต่ไมมี่ชิ*นงานป้อน เช่น รอวตัถุดิบป้อน เป็นตน้ 
 5.  การสูญเสียจากการที�ผลิตของเสียและมีชิ*นงานรอแกไ้ขจากเครื�องจกัร (Defects and 
Rework) 
  5.1  ผลิตภณัฑ์ที�ไม่ไดม้าตรฐานตามที�กาํหนดและไม่สามารถแกไ้ขเพื�อส่งให้แผนก
ถดัไปหรือไมส่ามารถส่งใหลู้กคา้ได ้
  5.2  ผลิตภณัฑที์�ไมไ่ดม้าตรฐานตามที�กาํหนดแต่ก็สามารถซ่อมแซมหรือปรับแต่งให้ได้
ตามมาตรฐานที�กาํหนดได ้ 
 สถาบนั Japan Institute of Plant Maintenance (2541) กล่าววา่ กิจกรรม TPM เป็นกิจกรรม
ที�มีการแพร่หลายเขา้สู่อุตสาหกรรมรถยนต์ก่อนและขยายวงกวา้งเขา้สู่กลุ่มบริษทัผูผ้ลิตรถยนตเ์ช่น 
โตโยตา้ นิสสัน และมาสดา้ ต่อจากนั*นจึงเริ�มถูกนาํเขา้มาในอุตสาหกรรมเครื�องใชไ้ฟฟ้าในครัวเรือน 
ชิ*นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เครื�องจกัร เรซินสังเคราะห์และฟิล์ม และการแพร่หลายของกิจกรรม TPM 
ส่วนใหญ่มกัอยูใ่นอุตสาหกรรมที�เป็นผูใ้ชเ้ครื�องจกัรโดยตรงเท่านั*น แต่ในระยะหลงักิจกรรม TPM 
ไดมี้การขยายวงกวา้ง โดยมีการดาํเนินการในฝ่ายพฒันาการผลิตภณัฑ์หรือฝ่ายขาย นอกจากนี* ยงัมี
บริษทัที�มีการดาํเนินกิจกรรม TPM ในฝ่ายบริหารที�ไม่ไดอ้ยูใ่นสายการผลิตโดยตรงเพิ�มมากขึ*น การ
ดาํเนินกิจกรรมจะคาํนึงถึงการที�จะทาํใหข้ั*นตอนการผลิตหรือเครื�องจกัรสามารถผลิตไดง่้ายและรักษา
คุณภาพให้สมํ�าเสมอไวไ้ดต้ั*งแต่ขั*นตอนการพฒันาการผลิตภณัฑ์ กล่าวคือ มกัจะมีแนวโนม้ที�จะเพิ�ม
กิจกรรมในขั*นตอนช่วงก่อนการผลิตในฝ่ายบริการที�ไมมี่ส่วนเกี�ยวขอ้งกบัฝ่ายการผลิตโดยตรง มกัจะ
มีการสนับสนุนกิจกรรม TPM ที�มีการดาํเนินการในฝ่ายการผลิตอย่างเป็นรูปธรรม และใน
ขณะเดียวกนักม็กัที�จะเริ�มดาํเนินกิจกรรม TPM หรือเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํงานของพนกังาน 
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  โกศล  ดีศิลธรรม (2548) แนวคิดเกี�ยวการซ่อมบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
ปัจจุบนัประเด็นเรื�องการเพิ�มผลผลิตภาพไดถู้กกล่าวถึงในแวดวงธุรกิจอยา่งกวา้งขวางเนื�องจากวา่เป็น
ปัจจยัสาํคญัต่อการพฒันาศกัยภาพแห่งการแข่งขนั ดงันั*นผูป้ระกอบการธุรกิจที�ตอ้งการเพิ�นศกัยภ์าพ
ทางการแข่งขนัทางดา้นธุรกิจอย่างย ั�งยืนจะตอ้งทาํการพฒันาและปรับปรุงกิจกรรมในองค์กรอยา่ง
ต่อเนื�อง โดยทั�วไปองคก์รส่วนใหญ่จะมุง่ลดตน้ทุนการดาํเนินธุรกิจ ซึ� งกิจกรรมหนึ�ง ที�เป็นปัจจยัหลกั
ดงักล่าวคือ กิจกรรมบาํรุงรักษาที�มุ่งเนน้การดูแลรักษาให้เครื�องอยูส่ภาพพร้อมใช้งานอยูต่ลอดเวลา 
(Availability) และยงัสามารถยดือายกุารใชง้านไมใ่ห้เสื�อมเร็วโดยกิจกรรมที�วา่นี* จะเนน้ให้พนกังานที�
ประจาํอยู่กบัเครื�องจกัรเป็นคนดูแลตรวจเช็คและซ่อมแกไ้ขเบื*องตน้นอกเหนือจากที�เครื�องจกัรมี
ปัญหาเกินความสามารถของฝ่ายผลิต จึงทาํการแจง้หน่วยงานซ่อมบาํรุงทาํการแกไ้ขให้สามารถใช้
งานไดท้นัทว่งทีต่อไป 
 นาคาชิมะ เซอิจิ (2546) กล่าวว่า หลงัจากที�ประเทศญี�ปุ่นไดน้าเอา PM (Preventive 
Maintenance) จากสหรัฐอเมริกาเขา้มาใชใ้นช่วงทศวรรษ 1950 และ 1960 แลว้ไดมี้การพฒันาขึ*นมา
เป็น TPM ในสไตล์ของญี�ปุ่นในปี ค.ศ. 1971 ผูที้�พฒันาระบบนี* คือ สถาบนั JIPM (Japan Institute of 
Plant Maintenance) จากนั*นในทศวรรษ 1970 ถึง 1980 กิจกรรม TPM ไดรั้บการพฒันาจนเป็นที�
ยอมรับในผลลพัธ์ที�สามารถวางแผนและคาดหวงัได ้จาํนวนโรงงานที�ไดรั้บ PM Award จาก JIPM ก็
เพิ�มมากขึ*นอยา่งรวดเร็ว และขยายไปสู่อุตสาหกรรมต่าง ๆ รวมทั*งในการขยายตวัจากการเป็น TPM 
ของฝ่ายผลิตไปเป็นกิจกรรมของทั�วบริษทั นอกจากนี* ยงัมีการขยายตวัไปสู่ประเทศต่าง ๆ ทั�วโลก ซึ� ง
อาจกล่าวไดว้า่กิจกรรม TPM มีการขยายไปเป็นกิจกรรม TPM ทั�วทั*งบริษทั ทั�วทั*งอุตสาหกรรม ทั*ง
แถบยโุรป ตุรกี อินเดีย ไทย อินโดนีเซีย ฟิลิปปินส์ และเวยีดนาม 
 พิริยะ คุม้รักษา (2550) การมีส่วนร่วมของพนกังานทุกระดบัในองคก์รณ์ในการดาํเนิน
กิจกรรมที�ทุกคนมีส่วนร่วมต่อการบาํรุงรักษาทวีผลของบริษทั กงัวานโพลิเอสเตอร์ จาํกดั ผล
การศึกษาพบวา่ ระดบัการมีส่วนร่วมของพนกังานในการดาํเนินกิจกรรมการบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคน
มีส่วนร่วมโดยภาพรวมอยูใ่นระดบักลาง แต่เมื�อพิจารณาเป็นส่วน ๆ พบวา่การมีส่วนร่วมเสนอความ
คิดเห็น การวางแผน การปฏิบติัตามกิจกรรม และการติดตามประเมินผล อยูใ่นระดบัปานกลางทั*ง 4 
ส่วน 
 สุธรรม ธาตุทอง (2545) สรุปความหมายของการมีส่วนร่วมวา่ การมีส่วนร่วมของบุคคล 
หรือกลุ่มคนในการทาํกิจกรรมของส่วนรวมในเรื� องของการพฒันาเพื�อเปลี�ยนแปลงสู่ทิศทางที�
ตอ้งการโดยความสมคัรใจ การมีความรู้สึกผูกพนัและรับผิดชอบ ใช้ทั*งความรู้และความสามารถ 
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ความเสียสละ ความคิดริเริ�ม หรือร่วมวางแผน ร่วมปฏิบติั เพื�อให้บรรลุเป้าหมายตามที�กลุ่มตอ้งการ
รวมทั*งการใชท้รัพยากรอยา่งคุม้คา่ นาํมาซึ� งผลประโยชน์ต่อการพฒันา  
 สายสุนีย ์  ปวุตินนัท ์ (2541) ไดก้ล่าววา่ การมีส่วนร่วมหมายถึง ความร่วมมือจากบุคคล
หรือกลุ่มบุคคลที�เห็นพอ้งตอ้งกนั ร่วมกนัรับผิดชอบ หรือเขา้ร่วมทาํกิจกรรมที�เป็นประโยชน์ต่อ
องคก์รโดยร่วมวางแผน คิดแกไ้ข ปฏิบติั ติดตามผล และร่วมรักษามาตรฐานที�กลุ่มกาํหนดขึ*น ทั*งนี*
เพื�อใหเ้กิดการพฒันาต่อองคก์ร และเพื�อบรรลุเป้าหมายที�กาหนดไว ้ 
  อนุสร ผโลปกรณ์ (2548) การพฒันาแนวทางการประยุกต์ใช้การบาํรุงรักษาเชิงทวีผล
สําหรับอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ลูกฟูก ผลการศึกษาพบวา่ พนกังานให้ความสําคญัในเรื�องการ
ปรับปรุงเฉพาะเรื�องเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในการผลิตเป็นอนัดบัแรก ตามดว้ยการดาํเนินกิจกรรมการ
บาํรุงรักษาด้วยตนเองเป็นอันดับสองและตามมาด้วย การดําเนินกิจกรรมในการบาํรุงรักษาเชิง
วางแผน การฝึกอบรมเพื�อเพิ�มทกัษะความชาํนาญของฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบาํรุง การควบคุมเกี�ยวกบั
สิ�งแวดลอ้มและความปลอดภยั และการดาํเนินกิจกรรมในการปรับปรุงและเพิ�มประสิทธิภาพของฝ่าย
สาํนกังาน 
 แผนภูมิที�ใช้ในการวเิคราะห์ปัญหา 

 แผนผงัก้างปลา (Fishbone Diagram)   หรือเรียกเป็นทางการว่า แผนผงัสาเหตุและผล 

(Cause and Effect Diagram)  

 แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัที�แสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา (Problem) กบั
สาเหตุทั*งหมดที�เป็นไปไดที้�อาจก่อใหเ้กิดปัญหานั*น (Possible Cause) เราอาจคุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุ
และผล ในชื�อของ “ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram)” เนื�องจากหนา้ตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาที�
เหลือแต่กา้ง หรือหลาย ๆ คนอาจรู้จกัในชื�อของแผนผงัอิชิกาวา่ (Ishikawa Diagram) ซึ� งไดรั้บการ
พฒันาครั* งแรกเมื�อปี ค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยค์าโอรุ อิชิกาวา่ แห่งมหาวทิยาลยัโตเกียว  
  วธีิการสร้างแผนผังสาเหตุและผลหรือผังก้างปลา สิ�งสําคญัในการสร้างแผนผงั คือ ตอ้งทาํ
เป็นทีม เป็นกลุ่ม โดยใชข้ั*นตอน 6 ขั*นตอนดงัต่อไปนี*   
 1. กาํหนดประโยคปัญหาที�หวัปลา  
 2.  กาํหนดกลุ่มปัจจยัที�จะทาํใหเ้กิดปัญหานั*น ๆ  
 3.  ระดมสมองเพื�อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั  
 4.  หาสาเหตุหลกัของปัญหา  
 5.  จดัลาํดบัความสาํคญัของสาเหตุ 
 6.  ใชแ้นวทางการปรับปรุงที�จาํเป็น 
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 การกาํหนดปัจจัยบนก้างปลา  

 เราสามารถที�จะกาํหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได ้แต่ตอ้งมั�นใจวา่กลุ่มที�เรากาํหนดไวเ้ป็นปัจจยั
นั*นสามารถที�จะช่วยให้เราแยกแยะและกาํหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ยา่งเป็นระบบ และเป็นเหตุเป็นผล 
โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื�อจะนาํไปสู่การแยกแยะสาเหตุ
ต่าง ๆ ซึ� ง 4M 1E นี*มาจาก  
 M  -  Man  คนงาน หรือพนกังาน หรือบุคลากร  
 M  - Machine เครื�องจกัรหรืออุปกรณ์อาํนวยความสะดวก  
 M  - Material  วตัถุดิบหรืออะไหล่ อุปกรณ์อื�น ๆ ที�ใชใ้นกระบวนการ  
 M  -  Method  กระบวนการทางาน  
 E   -   Environment  อากาศ สถานที� ความสวา่ง และบรรยากาศการทาํงาน 
 การกาํหนดหวัขอ้ปัญหาที�หวัปลา  
 การกาํหนดหัวขอ้ปัญหาควรกาํหนดให้ชดัเจนและมีความเป็นไปได ้ ซึ� งหากเรากาํหนด
ประโยคปัญหานี* ไม่ชดัเจนตั*งแต่แรกแลว้ จะทาํให้เราใชเ้วลามากในการคน้หา สาเหตุ และจะใช้
เวลานานในการทาํผงักา้งปลา การกาํหนดปัญหาที�หวัปลา เช่น อตัราของเสีย อตัราชั�วโมงการทาํงาน
ของคนที�ไม่มีประสิทธิภาพ อตัราการเกิดอุบติัเหตุ หรืออตัราตน้ทุนต่อสินคา้หนึ�งชิ*น เป็นตน้ ซึ� งจะ
เห็นไดว้า่ ควรกาํหนดหวัขอ้ปัญหาในเชิงลบ เทคนิคการระดมความคิดเพื�อจะไดก้า้งปลาที�ละเอียด
สวยงาม คือ การถาม ทาํไม ทาํไม ทาํไม ในการเขียนแต่ละกา้งยอ่ย ๆ 
  

 

 
 
 
   
   
 
 
 

ภาพที� 2.1  แสดงตวัอยา่งแผนกา้งปลา   (Fish Bone Diagram) 
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 แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 

 คือกราฟแสดงการจดัเรียงหมวดหมูข่องขอ้มูล โดยทาํการเรียงจากมากไปนอ้ยและจากซ้าย
ไปขวา ส่วนชนิดของขอ้มูลที�แสดงบนแผนภูมิพาเรโตคือปัญหา สาเหตุของปัญหา ชนิดของความไม่
สอดคลอ้งกนัและอื�น ๆ ทั*งนี*ก็เพื�อ ศึกษาหาปํญหาที�ใหญ่ที�สุดหรือสาเหตุที�ทาํให้เกิดปัญหามากที�สุด 
แลว้ทาํการพิจารณาแกปั้ญหาเรียงตามลาํดบัความมากนอ้ยต่อไป 
 ข̀ันตอนในการสร้างแผนภูมิพาเรโต 

  1.  แบง่หมวดหมูข่องขอ้มูล โดยอาจแบ่งตามปัญหา สาเหตุของปัญหา หรือ ชนิดของความ
ไมส่อดคลอ้ง เป็นตน้ 
 2. เลือกวา่จะแสดงความถี� หรือ มูลคา่ (%, บาท, $) บนแกน Y 
 3.  เกบ็ขอ้มูลภายในช่วงเวลาที�เหมาะสม ดว้ยช่วงห่างที�เหมาะสม 
 4.  รวบรวมขอ้มูล และเรียงตามหมวดหมู ่จากมากไปนอ้ย 
 5.  คาํนวณร้อยละสะสม ในกรณีที�ตอ้งการแสดงเส้นร้อยละสะสมดว้ย 
 6.  สร้างแผนภูมิเพื�อหามูลเหตุที�สาํคญั  
 

 

 

  

 

 
  
 
 
 
 
 
 

 

ภาพที� 2.2  แสดงตวัอยา่งแผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) 
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2.4  งานวจิัยที�เกี�ยวข้อง 
 เฉลิมชยั แจง้สวา่ง (2550) ไดท้าํการศึกษาเรื�อง ความรู้ความเขา้ใจในระบบการบาํรุงรักษา
ทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ของพนกังาน (กรณีศึกษา บริษทั A จาํกดั) กลุ่มตวัอยา่งที�ใชใ้นการ
ทาํวจิยัส่วนใหญ่เป็นเพศชายที�มีอายุระหวา่ง 26-31 ปี มีอายุงานระหวา่ง 6-10 ปี การศึกษาอยูใ่นระดบั
อนุปริญญา และมีตาํแหน่งระดบัปฏิบติัการ การศึกษาและวิจยัครั* งนี*พบวา่ระดบัความรู้และความ
เขา้ใจในกิจกรรม TPM ในส่วนของขั*นการเตรียมการ ขั*นตอนการปฏิบติังาน ขั*นตอนการปรับปรุง 
และขั*นตอนการยกระดบัการทาํงานอยูใ่นระดบัปานกลางและปัจจยัที�ใชใ้นการดาํเนินกิจกรรม TPM 
ที�มีผลต่อระดบัความรู้ความเขา้ใจในการทาํกิจกรรม TPM ของพนกังานไดแ้ก่ปัจจยัดา้นโครงสร้าง
หนา้ที�ขององคก์ร ปัจจยัดา้นการสื�อสารและประชาสัมพนัธ์ ปัจจยัดา้นบุคลากร ปัจจยัที�ไม่ส่งผลต่อ
ระดบัความรู้และความเขา้ใจในกิจกรรม TPM ของพนกังานไดแ้ก่ ปัจจยัดา้นการตลาด  
 ชยัวฒัน์ กิตติ (2555) การศึกษาและวิจยัเรื�อง การมีส่วนร่วมของพนกังานบริษทั ซีพีเอฟ 
(ประเทศไทย) จาํกดั มหาชน โรงงานผลิตอาหารสัตวล์าํพูน ในการดาํเนินกิจกรรม TPM ต่อการ
บริหารงานคุณภาพ มีวตัถุประสงคเ์พื�อศึกษาระดบัการมีส่วนร่วมของพนกังานในการดาํเนินกิจกรรม 
TPM ต่อการบริหารงานคุณภาพ  เพื�อศึกษาการนาํความรู้ดา้น TPM เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในการ
ทาํงาน และเพื�อศึกษาแนวทางการพฒันาการดาํเนินกิจกรรม TPM ของบริษทั ซีพีเอฟ (ประเทศไทย) 
จาํกดั(มหาชน) โรงงานผลิตอาหารสัตวล์าํพูน กลุ่มตวัอยา่งที�ใชใ้นการวิจยั คือ พนกังานโรงงานผลิต
อาหารสัตวล์าํพูน จาํนวนทั*งสิ*น 50 คน เป็นการวิจยัในเชิงสํารวจ วิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยโปรแกรม
สําเร็จรูปเพื�อใชท้าํการวิจยัขอ้มูลทางดา้นสังคมศาสตร์ ดว้ยสถิติเชิงพรรณา ผลการวิจยัพบวา่ ระดบั
การมีส่วนร่วมต่อการดาํเนินกิจกรรมของพนกังานบริษทั ซีพีเอฟ (ประเทศไทย) จากดั (มหาชน) 
โรงงานผลิตอาหารสัตวล์าํพูนในการดาํเนินกิจกรรม TPM ภาพรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง เรียงลาํดบั
ดงันี*  การมีส่วนร่วมในการปฏิบติัตามกิจกรรม สูงสุดเป็นอนัดบัหนึ�ง รองลงมาคือการมีส่วนร่วมใน
การวางแผน การมีส่วนร่วมในการติดตามและประเมินผล และการมีส่วนร่วมในการแสดงความ
คิดเห็น ทั*งนี*พนกังานไดน้าํความรู้เรื�อง TPM ไปปรับใชเ้พื�อเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํงาน โดยยึด
หลกัการบริหารงานคุณภาพพื*นฐานในการทาํงาน อาทิ 5ส (สะสาง สะอาด สะดวก สร้างมาตรฐาน 
สร้างวินัย) และนาํวิธีการคน้หาสาเหตุของกระบวนการทาํงานของพนักงานและการสูญเสียจาก
เครื�องจกัร มาประยกุตใ์ชใ้นการเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํงานโดยการดาํเนินงาน TPM ทางบริษทัฯ
ควรสนบัสนุนใหแ้ต่ละหน่วยงานมีอุปกรณ์และเครื�องมือที�จาํเป็นอยา่งเพียงพอต่อความตอ้งการ และ
ควรมีการวางแผนการบาํรุงรักษาเพื�อให้มีแนวทางในการดาํเนินกิจกรรมที�เป็นไปในทิศทางเดียวกนั 
ทั*งนี*ควรจดัการอบรมใหค้วามรู้แก่พนกังาน และมีการประเมินผลการทาํงานดา้น TPM อยา่งต่อเนื�อง 
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 ญาณาธิป จิตร์หาญ (2553) การศึกษาปัจจยัความสาเร็จที�มีผลต่อการประยุกต์ใช้การ
บาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคมีส่วนร่วม (TPM) ขององคก์รในประเทศไทยที�ไดรั้บรางวลั TPM จาก JIPM 
ผลการศึกษาพบวา่ กลุ่มตวัอยา่งไดใ้หค้วามสาํคญัของปัจจยัแห่งความสาเร็จเป็น 10 อนัดบัซึ� งสามารถ 
เรียงตามลาํดบัไดด้งันี*  อนัดบัแรก ไดแ้ก่ ความมุ่งมั�นของผูบ้ริหารระดบัสูง อนัดบัสองไดแ้ก่ ความเอา
ใจใส่ในการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรของผูที้�ทาํการผลิต การผลกัดนักิจกรรมเครื�องจกัรตน้แบบ การ
จดัสรรเวลาในการทาํกิจกรรมการที�ตอ้งบาํรุงรักษาดว้ยตวัของเราเอง การซ่อมแซมที�ตอ้งไดรั้บการ
ตอบสนองอยา่งรวดเร็ว ระบบการจดัเก็บขอ้มูลต่าง ๆ ของเครื�องจกัรที�มีประสิทธิภาพ การติดตาม
ความคืบหนา้ในการประยุกตใ์ช ้ Kaizen ให้มีประสิทธิภาพ การเสริมสร้างบรรยากาศให้พนกังานมี
การเพิ�มความสามารถของตนเอง ความแม่นยาํในการวิเคราะห์ตน้ทุนและความสูญเสียและการวาง
แผนการฝึกอบรมที�ชดัเจน 
 พงษศ์กัดิf   ปานอินทร์ (2554) จากการคน้ควา้อิสระ เรื�อง ปัจจยัที�มีผลต่อการปฏิบติังานใน
กิจกรรมการบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) บริษทัเอ็นเอ็กส์พี แมนูแฟคเจอริ� ง (ไทย
แลนด์) จาํกดั จาํนวน 218 คน สามารถวิเคราะห์ขอ้มูลและสรุปผลการคน้ควา้อิสระออกเป็น 5 กลุ่ม 
ไดด้งันี*  
  ส่วนที�  1  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลลกัษณะส่วนบุคคล ของผูต้อบแบบสอบถาม 
  ส่วนที�  2 ผลการศึกษาข้อมูลพบว่าปัจจัยที� มีผลต่อการมีส่วนร่วมในกิจกรรมการ
บาํรุงรักษาทวผีลที�ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
  ส่วนที�  3  ผลการศึกษาขอ้มูลพบวา่ปัจจยัที�มีผลต่อการทาํงานโดยมีส่วนร่วมในกิจกรรม
การบาํรุงรักษาทวผีลที�ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)  
   ส่วนที�  4  อภิปรายผลและขอ้เสนอแนะ 
 เรืองศกัดิf  เรืองพิชิฐ (2545) ไดท้าํการศึกษาและวิจยัเรื�องการบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคนมี
ส่วนร่วม (TPM) เพื�อเพิ�มผลผลิตใหก้บัอุตสาหกรรมรถยนตไ์ทยจาํกดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื�อศึกษาถึง
ความเป็นมา วิธีการ แนวคิด กระบวนการดาํเนินกิจกรรม และศึกษาประโยชน์ที�บริษทัจะไดรั้บจาก
การทาํกิจกรรมการบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วมโดยทาํการศึกษาและรวบรวมข้อมูลเชิง
คุณภาพจากการทาํกิจกรรม TPM มาใชใ้นองคก์ร เพื�อปรับปรุงการเพิ�มผลผลิตซึ� งจากผลการศึกษาทาํ
ให้ทราบถึงปัญหาในการทาํกิจกรรมคือ 1.หนงัสือที�ทาํกิจกรรมเป็นภาษาองักฤษและภาษาญี�ปุ่นยาก
แก่การเขา้ใจ  2.การถ่ายทอดใหพ้นกังานเขา้ใจค่อนขา้งยากเพราะกิจกรรม TPM ใชค้าํศพัยท์างเทคนิค
ค่อนขา้งมาก ผูส้อนตอ้งใช้ภาษาที�เขา้ใจง่ายและ 3.พนกังานมองวา่เป็นการเพิ�มภาระให้กบัตนและ
เสนอแนวทางแกไ้ขวา่บริษทัควรรับพนกังานที�มีความรู้ความสามารถในการถ่ายทอดกิจกรรมจะได้
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เขา้ใจง่ายและกระตุน้พนักงานเขา้ร่วมดาํเนินกิจกรรมเพื�อนาํไปสู่ความสําเร็จส่วนปัจจยัที�มีผลต่อ
ความสําเร็จในกิจกรรม ไดแ้ก่ ความมุ่งมั�นของผูบ้ริหารระดบัสูงโดยเขา้มามีส่วนร่วมตั*งแต่เริ�มทาํ
กิจกรรมตลอดจนติดตามประเมินผล การให้คาํปรึกษาจากผูเ้ชี�ยวชาญ การสื�อสารภายในองคก์ร การ
ใหค้วามสาํคญัแก่กิจกรรม TPM นอกจากนี*ผูศึ้กษายงัไดก้ล่าวถึงประโยชน์ที�องคก์รจะไดรั้บวา่ ทาํให้
เกิดความร่วมมือระหวา่งหน่วยงานต่าง ๆ ทาํใหป้ริมาณของเสียลดลง ทาํให้พนกังานไดรั้บการพฒันา
ความรู้มากขึ*นเนื�องจากมีการฝึกอบรมอยูเ่สมอ 
 วิภาส จิรภาส (2543) การลดและควบคุมเวลาที�สูญเสียในการผลิต โดยวิธีการบาํรุงรักษา
เชิงป้องกนัเพื�อศึกษาแนวทางของการลดและควบคุมเวลาที�เครื�องจกัรหยุดในขบวนการผลิตขนมขบ
เคี*ยวประเภทเนื*อปลายา่ง อนัเนื�องมาจากการที�ไม่มีการซ่อมบาํรุงเครื�องจกัรอยา่งเหมาะสมโดยการ
ประยุกต์ใช้การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเพื�อให้เครื� องจกัรหลักเดินได้อย่างต่อเนื�องเกิดการขดัข้อง
น้อยลง ประสิทธิภาพในการทาํงานของเครื�องเพิ�มมากขึ*นโดยการศึกษาเริ�มจากการวิเคราะห์ระบบ
ซ่อมบาํรุงเครื�องจกัรในปัจจุบนัโดยเก็บขอ้มูลเวลาเครื�องจกัรหยุดและสูญเสียโอกาสในการผลิตอนั
เนื�องจากเครื�องจกัรหยุดทาํงาน วิธีบาํรุงรักษาสภาพของเครื�องจกัรหลงัจากเกิดเหตุขดัขอ้งเป็นการ
สูญเสียโอกาสในการผลิต ดงันั*นจึงไดน้าํกิจกรรมการบาํรุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วมมาใชเ้พื�อแกไ้ข
ปัญหาที�เกิดขึ*นโดยแยกประเภทที�เครื�องจกัรหยดุทาํงาน วิเคราะห์สาเหตุที�ทาํให้เครื�องจกัรเกิดขดัขอ้ง
เพื�อนาํมาหาวธีิป้องกนัไมใ่หเ้ครื�องจกัรเกิดปัญหาเดิมขึ*นอีก รวมทั*งการปรับปรุงโครงสร้างภายในให้
สอดคลอ้งกบัระบบ TPM จากผลการวิเคราะห์และไดท้าํการปรับเปลี�ยนระบบการบาํรุงรักษาสภาพ
ของเครื�องจกัรจากการบาํรุงรักษาเครื� องภายหลงัเกิดเสียหรือขดัข้อง มาช่วยในการบาํรุงรักษา
เครื�องจกัรเชิงป้องกนัทาํใหเ้ครื�องจกัรขดัขอ้งลดลงกวา่เดิม 
 เษกสรร สิงห์ธนู (2550) การบาํรุงรักษาที�ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ
ของเครื�องจกัรกรณีศึกษาการทาํงานของสายการบรรจุนํ* ายาทาํความสะอาดสุขภณัฑ์ การวิจยันี* มี
วตัถุประสงค์เพื�อ การปรับปรุงประสิทธิภาพและประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร สายการบรรจุ
นํ* ายาทาํความสะอาดสุขภณัฑ์ โรงงานผลิตนํ* ายาสุขภณัฑ์ทางเคมีซึ� งมีปัญหาดา้นการหยุดกระทนัหนั
ของเครื�องจกัร อีกทั*งไมมี่ระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงที�ดีพอ เมื�อวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาพบวา่มี
สาเหตุสาํคญั 2 ประการ คือ 1) ระบบงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเดิมไม่มีประสิทธิภาพ ไดแ้ก่ การขาด
มาตรฐานและวิธีการควบคุมการทาํงานบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัที�เหมาะสม ทาํให้เครื�องจกัรขาดการ
บาํรุงรักษาที�ดีพอส่งผลให้เครื�องจกัรในสายการผลิตขดัขอ้งบ่อย 2) สภาพพื*นฐานของตวัเครื�องจกัร
ชาํรุดเนื�องจากขาดการดูแลและการบาํรุงรักษา อีกทั*งสภาวะแวดลอ้มในการทาํงานของเครื�องจกัรตอ้ง
อยู่กบัสารเคมีตลอดเวลา ซึ� งปัจจยัเหล่านี* จะมีผลต่อประสิทธิภาพโดยรวมของการทาํงานของ
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เครื�องจกัรแนวทางการดาํเนินงานวจิยัเริ�มจากการเกบ็รวบรวมขอ้มูลเพื�อมาวเิคราะห์ถึงสาเหตุการหยุด
ของเครื�องจกัร จากนั*นวิเคราะห์สภาพปัญหาทั*งหมดและหาแนวทางแกไ้ข แลว้ดาํเนินกิจกรรมเพื�อ
ปรับปรุงเครื�องจกัรให้อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน และเพิ�มอตัราการผลิตของเครื�องจกัร การปรับปรุง
เพื�อลดการหยุดกระทนัหัน ดาํเนินวิธีการโดยการบาํรุงและรักษาด้วยตนเอง และจดัทาํระบบ
บาํรุงรักษาเชิงป้องกนัดว้ยการกาํหนดรายละเอียดของแผนการบาํรุงรักษา ดชันีชี*วดังานวิจยันี*  จะใชค้่า
ประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ค่าการเดินเครื�องจกัรเฉลี�ย (MTBF) และค่าการซ่อมเฉลี�ย (MTTR) เป็น
ตวัชี* วดัผลหลงัจากดาํเนินกิจกรรมต่าง ๆ สําหรับปรับปรุงค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร 
(OEE) สายการบรรจุนํ*ายาทาํความสะอาดสุขภณัฑ ์พบวา่ ความถี�และเวลาสูญเสียจากการที�เครื�องจกัร
หยุดทาํงานมีค่าลดลง อตัราการผลิตของเครื�องจกัรสูงขึ*นตามลาํดบั มีระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัดี
ขึ*น พนกังานมีความรู้และทกัษะสูงขึ*น ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ของการผลิตมีค่า
เพิ�มขึ*น จากเดิม 73.70% เพิ�มเป็น 84.10% ค่า MTBF เพิ�มขึ*น จากเดิม 5670 นาที เพิ�มเป็น 7146 นาที 
หรือเพิ�มขึ*นเท่ากบั21.59% และค่า MTTR ลดลง จากเดิม 14 นาที ลดเหลือ 11 นาที หรือ ลดลงเท่ากบั 
21.43% 
 อรรณพ เพช็รเลิศ (2542) ไดท้าํการศึกษาวจิยัเรื�อง การศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ผลิต โดยการใชก้ารบาํรุงรักษาทวผีลที�ทุกคนมีส่วนร่วมของ บริษทั ยนิูลีเวิอร์ไทยโฮลดิ*ง จาํกดั โดยมี
วตัถุประสงคใ์นการศึกษาและวจิยัคือมุง่เสนอใหเ้ห็นถึงการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการใช้
การบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ในการดาํเนินกิจกรรมของบริษทั ผลการศึกษาพบวา่ 
บริษทัไดใ้ชว้ธีิการ 12 ขั*นของการดาํเนินงานกิจกรรม TPM และ 8 กิจกรรมเสาหลกัในการดาํเนินงาน
ซึ� งผลของกิจกรรมทาํให้ค่าดัชนีที�ใช้วดัผล มีผลดีขึ*นรวมทั*งผลผลิตต่อคนและประสิทธิภาพ
เครื�องจกัรโดยรวม 
  
  
   

 
 

 

 

  
   



 บทที� 3 

 วธีิดาํเนินการวจิยั 
 

 การศึกษาเรื
 อง “การประยุกต์ทฤษฎีการบาํรุงรักษาทวีผลที
ทุกคนมีส่วนร่วมเพื
อเพิ
ม
ประสิทธิภาพการทาํงานของเครื
องวางชิ)นส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ (SMT Machine)”  ซึ
 งผูศึ้กษา
ไดก้าํหนดวิธีการดาํเนินการศึกษาจากการเก็บรวบรวมขอ้มูลและศึกษาปัญหาที
เกิดในกระบวนการ
ผลิต ของเครื
องจกัร ซึ
 งมีแนวทางดาํเนินงานดงันี)  
 

3.1  ขั�นตอนดําเนินการวจิัย 
 1.  ศึกษาทฤษฎีและหลักการที�เกี�ยวข้องกับหลักการเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตโดยการ

บํารุงรักษา (TPM) 
  ในการศึกษาครั) งนี)ผูศึ้กษาไดท้าํการดาํเนินการโดยแบ่งการดาํเนินงานออกเป็น 2 ส่วน ส่วน
แรก เป็นการวิเคราะห์ปัญหาที
แทจ้ริงของการบาํรุงรักษา (Root Cause Analysis) และวางระบบงาน
บาํรุงรักษาที
เหมาะสมกบัการจดัการปัญหา ส่วนที
สอง เป็นส่วนของการปฏิบติัตามแผนงาน
บาํรุงรักษา และปรับปรุงแกไ้ขเพื
อให้ไดแ้ผนงานบาํรุงรักษาที
เป็นไปตามเป้าหมายขององคก์ร โดย
มุง่เนน้ในกลุ่มเครื
องจกัรหลกัของกระบวนการผลิต (SMT Machines) พร้อมพฒันาบุคคลากรที
มีส่วน
เกี
ยวขอ้งเกี
ยวกบัการทาํงานบนเครื
องจกัรรวมทั)งช่างซ่อมบาํรุงรักษา ให้มีความรู้ความเขา้ใจในระบบ
การจดัการบาํรุงรักษาตามหลกัของ TPM ใหม้ากขึ)น 
 2. รวบรวมปัญหาที�เกิดขึ�นในปัจจุบัน กําหนดหัวข้อและขอบเขตของปัญหา ที�ส่งผล

กระทบต่อกระบวนการผลติของเครื�องจักร (SMT Machine) 
 การเกบ็รวบรวมขอ้มูลในครั) งนี) ใชร้ะยะเวลาระหวา่งวนัที
 1 มกราคม พ.ศ. 2556 ถึงวนัที
 31 
ตุลาคม พ.ศ. 2557 ก่อนการปรับปรุง (1 มกราคม พ.ศ. 2556 ถึง 31 ธนัวาคม พ.ศ. 2556) เปรียบเทียบ
กบัหลงัการปรับปรุง (1 มกราคม พ.ศ. 2557 ถึง 31 ตุลาคม พ.ศ. 2557) 
 จากปฏิทินการทาํงานของบริษทัที
ทาํการวจิยัไดแ้บง่ปฏิทินการทาํงานออกเป็นดงันี)  
 1 ปี แบง่ออกเป็น 4 ไตรมาส 1 ไตรมาส มี 13 สัปดาห์ โดยมีรายละเอียดตามดา้นล่าง 
 ไตรมาสที
 1  เริ
มตั)งแต่ 1 มกราคม    ถึง  31 มีนาคม     /  สัปดาห์ที     1 - 13 
 ไตรมาสที
 2  เริ
มตั)งแต่ 1 เมษายน      ถึง  30 มิถุนายน   /  สัปดาห์ที   14 - 26  
 ไตรมาสที
 3  เริ
มตั)งแต่ 1 กรกฎาคม   ถึง  30 กนัยายน   /  สัปดาห์ที   27 - 39  
 ไตรมาสที
 4  เริ
มตั)งแต่ 1 ตุลาคม       ถึง  31 ธนัวาคม   /  สัปดาห์ที   40 - 52 
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 โดยการเก็บขอ้มูลของประสิทธิภาพโดยรวมของเครื
องจกัรในแต่ละวนัและทาํการสรุปหา
หัวขอ้หลกัของปัญหาที
ส่งผลให้ประสิทธิภาพการทาํงานของเครื
องจกัรลดลงซึ
 งสามารถแบ่งเป็น
หัวขอ้ได้ คือระยะเวลาที
เครืองจกัรขดัขอ้งหรือเสียต่อวนั จาํนวนของเสียเมื
อเริ
มเดินเครื
องจกัร 
จาํนวนของเสียจากเครื
องจกัร โดยคิดเป็นร้อยละของประสิทธิภาพการผลิตต่อวนั  
 3. วเิคราะห์หาสาเหตุ วธีิการแก้ไขปัญหาโดยใช้หลักการเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตโดยการ

บํารุงรักษา (TPM) 
 ทาํการวิเคราะห์และหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาและเพิ
มประสิทธิภาพการทาํงานของ
เครื
องจกัรโดยศึกษาขอ้มูลเครื
องจกัรในกระบวนการผลิต ไดมี้การจดัทาํแผนปฏิบติังาน จดัฝึกอบรม
เกี
ยวกบัความรู้พื)นฐานในการบาํรุงรักษาที
ทุกคนสามารถปฏิบติัได ้ จากนั)นจึงลงมือปฏิบติังานใน
พื)นที
ทาํงานตาม ขั)นตอนของการซ่อมบาํรุงรักษาแบบทวีผลการปรับปรุงเฉพาะเรื
 องและการ
บาํรุงรักษาด้วยตนเองขั)นแรกได้ดําเนินการฝึกอบรมเกี
ยวกับพื)นฐานของการดูและบาํรุงรักษา
เครื
องจกัรให้กบัพนกังานที
เกี
ยวขอ้ง เริ
มตั)งแต่การทาํความสะอาดขั)นตน้กระทั
งพนักงานทุกคน
สามารถทาํการบาํรุงรักษาด้วยตนเองได้อย่างถูกตอ้งและต่อเนื
องการแกไ้ขเฉพาะจุด การแกไ้ข
ปรับปรุงโดยเนน้ให้พนกังานทุกคนที
เกี
ยวขอ้งกบัเครื
องจกัรไดมี้ส่วนร่วมในการเสนอแนวคิด เสนอ
วธีิการทาํงานที
แตกต่าง เพื
อเป็นการพฒันาให้เกิดการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองอยา่งต่อเนื
อง โดยนาํการ
แก้ไขปรับปรุงไปใช้จริงกับกลุ่มเครื
 องจกัรเป้าหมายกล่าวคือแก้ไขปัญหาที
เกิดขึ) นจริงจากการ
นาํเสนอ และติดตามผลการดาํเนินงานพร้อมทั)งบนัทึกผล ซึ
 งตลอดการดาํเนินงานมีการตรวจติดตาม
และดูแลอยา่งใกลชิ้ดเพื
อใหกิ้จกรรมเหล่านี)สามารถดาํเนินต่อไปในอนาคต  
 4.  ดําเนินงานตามหลกัการเพิ�มประสิทธิภาพการผลติโดยการบํารุงรักษา (TPM)  

 ขั�นตอนการดําเนินการกจิกรรมเสาหลกัของ TPM 
  1.  การจดัระบบความปลอดภยัและสิ
งแวดลอ้มในการทาํงาน 
  2.  การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองเป็นกิจกรรมหลกั ที
เป็นเอกลกัษณ์ของ TPM หลกัการของ
การบาํรุงรักษา การเปลี
ยนพนกังานเดินเครื
องใหเ้ป็นผูที้
สามารถตรวจสอบเครื
องจกัรได ้
  3.  การวางแผนในการบาํรุงรักษา ตอ้งมีการวางแผนในการบาํรุงรักษาให้กบั เครื
องจกัร
เพื
อใหเ้ครื
องจกัรไมเ่สียตอ้งทาํใหค่้าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาตํ
าที
สุด 
  4.  การให้การศึกษา และฝึกอบรม ถา้ตอ้งการทาํให้เครื
องจกัรเพิ
มประสิทธิภาพสูงขึ)น 
ตอ้งทาํการพฒันาคน ให้มีความสามารถ และรักในการปรับปรุงงานอยูต่ลอดเวลาการให้ความรู้ตอ้ง
เป็นการใหค้วามรู้ที
ตอ้งการในเวลาที
ตอ้งใชค้วามรู้นั)น ๆ  
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 5.  การปรับปรุงเฉพาะเรื
 องกิจกรรมที
มีหน้าที
เพื
อลดความสูญเสียและป้องกนัการ
กลบัมาของปัญหา 
 6.  การบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ การบาํรุงรักษาคุณภาพ คือการที
เราจะไม่ให้ของเสีย ถูก
ส่งไปใหลู้กคา้ เราตอ้งไมผ่ลิตของเสีย  
  7.  การควบคุมเสียแต่เริ
มตน้คือการดาํเนินการ เพื
อป้องกนัปัญหาเดิม ที
เราพบอยู่ให้
หายไป หรือลดลงไปใหไ้ดต้ั)งแต่ตอนที
เริ
มตน้กิจกรรมนี)  
 5. ทําการติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลงานที�ปฏิบัติ โดยการเปรียบเทียบกับผลการ

ทาํงานก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 การเกบ็รวบรวมและวเิคราะห์ขอ้มูล 
   1.  เกบ็ขอ้มูลจากประสิทธิภาพรวมของเครื
องจกัร SMT ของบริษทัที
ทาํการศึกษา 
  2. เกบ็ขอ้มูลของเสียจากเครื
องจกัร 
  3.  เกบ็ขอ้มูลเครื
องจกัรเสีย 
  4.  เกบ็ขอ้มูลของเสียขณะเริ
มเดินเครื
องจกัร 
  5.  เกบ็ขอ้มูลตั)งแต่เดือนมกราคม 2556  ถึง ตุลาคม 2557 
 ทาํการติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลงานที
ปฏิบติั ระหวา่งใชก้บัไมใ่ชร้ะบบ TPM 
เมื
อรวบรวมข้อมูลเรียบร้อยแล้ว ผูศึ้กษาจะนําข้อมูลที
ได้ทั) งหมดมาทาํการประมวลผลสําหรับ
การศึกษาเชิงปริมาณ (Quantitative Research) และใช้เครื
องมือทางสถิติในการวิเคราะห์ โดยขอ้มูล
ครั) งนี) เป็นขอ้มูลของประสิทธิภาพของเครื
องจกัร SMT Machine ในสายการผลิตจริงตั)งแต่วนัที
 1 
มกราคม พ.ศ. 2556  ถึง 31 ตุลาคม พ.ศ. 2557 
 6.  สรุปผลการวจัิยและข้อเสนอแนะ 
 เมื
อได้ผลการทดลองและวิจัยทั)งหมดนํามาสรุปผล แผนการประยุกต์ใช้ระบบการ
บาํรุงรักษา (Total Productive Maintenance) ต่อการเพิ
มประสิทธิภาพในการทาํงานของเครื
องจกัร 
(SMT Machine)  
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3.2  เครื�องมอืที�ใช้ในการวจิัย 
 ในการดาํเนินการศึกษาครั) งนี)  ได้ใช้เครื
องมือในการเก็บขอ้มูลที
ใช้ในการประมวลผล
สาํหรับการศึกษาเชิงปริมาณ (Quantitative Research) และใชเ้ครื
องมือทางสถิติในการวิเคราะห์ขอ้มูล 
โดยใชเ้ครื
องมือในการดาํเนินงานวจิยัดงันี)  
  1. ใบบนัทึกขอ้มูลประจาํวนัของฝ่ายผลิต 
  2.  พนกังานและช่างเทคนิคประจาํเครื
องจกัร 
  3.  Office Computer 
  4.  วศิวกรฝ่ายเครื
องจกัร 
  5.  พนกังานจดบนัทึกขอ้มูล 
 ขอ้มูลที
ใชว้ิจยัในครั) งนี) เป็นขอ้มูลของประสิทธิภาพการทาํงานของ เครื
องจกัร SMT ทั)ง 3 
ชนิด คือ เครื
อง HITACHI MACHINE เครื
องจกัร SAMSUNG MACHINE และเครื
อง ASSEMBLEON 
MACHINE โดยเก็บขอ้มูลของประสิทธิภาพโดยรวมของเครื
องจกัรทั)งหมด ตั)งแต่วนัที
 1 มกราคม 
พ.ศ. 2556 ถึง 31 ตุลาคม พ.ศ. 2557 พร้อมกบันาํขอ้มูลมาวิเคราะห์ปัญหาและหาสาเหตุที
แทจ้ริงโดย
การระดมสมอง  และใช ้แผนผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) เพื
อหาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งปัญหา 
(Problem) กบัสาเหตุทั)งหมดที
เป็นไปได ้และใชแ้ผนภูมิพาเรโต (ParetoChart) เพื
อหาปัญหาหลกัใน
การนาํมาแกปั้ญหา 
 

3.3  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ขอ้มูลปัจจุบนัก่อนการแกไ้ขได้ใช้ขอ้มูลการเก็บปัญหาการรายงานผลผลิตเมื
อเทียบกบั
เป้าหมายของแต่ละวนัของฝ่ายผลิต ของโรงงานตวัอยา่งที
ทาํการศึกษา ตั)งแต่วนัที
 1 มกราคม พ.ศ. 
2556 ถึง 31 ตุลาคม พ.ศ. 2557 โดยขั)นตอนการเก็บขอ้มูลการทาํงานของเครื
องจกัรมีดงันี)  เมื
อ
พนกังานพบความผิดปกติของเครื
องจกัรขณะทาํงาน จะทาํการบนัทึกขอ้มูลลงในใบรายงานผลผลิต
ประจาํวนัโดยมีรายละเอียด เช่น หมายเลขเครื
อง อาการที
ผิดปกติ เวลาที
แจง้ซ่อมไปยงัฝ่ายวิศวกร
ประจาํเครื
องจกัรเพื
อทาํการแกไ้ข เมื
อฝ่ายวิศวกรทาํการแกไ้ขเสร็จเรียบร้อยแลว้จะทาํการบนัทึก
ขอ้มูล เช่น เวลาที
ซ่อมเสร็จ สิ
งที
ไดก้ระทาํให้เครื
องจกัรสามารถกลบัมาผลิตได ้อะไหล่ที
ใช้เปลี
ยน 
ช่างเทคนิดที
ทาํการซ่อม หลงัจากสิ)นสุดวนัทาํการใบรายงานผลผลิตประจาํวนัจะถูกส่งไปยงัฝ่าย
บนัทึกขอ้มูลเพื
อทาํการเกบ็บนัทึก 
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3.4  วธีิการวเิคราะข้อมูล 
  ในการวจิยัในครั) งนี)  ไดท้าํการวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงปริมาณและเชิงสถิติดงัต่อไปนี)  
  1. การวิเคราะเชิงปริมาณเป็นการวิเคราะห์ขอ้มูลประสิทธิผลโดยรวมเมื
อเทียบกบัขอ้มูล
ก่อนและหลงัการปรับปรุง โดยหลงัการปรับปรุงไดแ้บง่ยอ่ยเป็นแต่ละไตรมาส 
  2. เป็นการรวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูลทางสถิติเพื
อแกปั้ญหาในการเพิ
มประสิทธิผล
โดยรวมของเครื
องจกัร 
 

3.5  การสํารวจสภาพปัจจุบัน 
  เครื
องจกัร SMT Machine ติดตั)งอยูที่
ฝ่ายผลิตทั)งหมด   18 Lines  แบ่งเป็น 3 ยี
ห้อ โดยแต่
ละ Line ผลิตทาํงานอิสระจากกนัสามารถใชง้านร่วมกนัทุก Line หรือหยุด Line ใด Line หนึ
 งได ้
เครื
องจกัร Hitachi มีทั)งหมค 5 Lines ติดตั)งที
 Operation No.1 เครื
องจกัร Samsung  มีทั)งหมด 5 Lines 
ถูกติดตั)งอยูที่
 Operation No.2 และ เครื
องจกัร Assembleon มีทั)งหมด 8 Lines ติดตั)งอยูที่
 Operation 
No.3  โดยกาํลงัการผลิตของแต่ละบริษทัผลิตเครื
องจกัรทั)ง 3 ชนิด ไมเ่ทา่กนั ตามรายละเอียดดา้นล่าง 
 กาํลงัการผลติต่อวนัของเครื�องจักรทั�ง 3 ชนิด 

 

ตารางที� 3.1  แสดงกาํลงัการผลิตต่อวนัของเครื
องจกัรทั)ง  3 ชนิด 

Machine 

Name 

CPH / Hour Total  Line CPH / Day 

Hitachi  45000 5 4,725,000 

Assembleon 45000 8 7,560,000 

Sansung 25000 5 2,625,000 

           Total CPH / Day      =      14,910,000 
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 1. แสดงสภาพปัจจุบนัของเครื
องจกัร SMT Machines โดยแบง่รายละเอียดออกเป็นแต่ละ

ไตรมาส ซึ
 งคา่เฉลี
ยของค่า OEE อยูที่
  66.92% 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.1  แสดงประสิทธิผลโดยรวมสภาพปัจจุบนัของเครื
องจกัร  SMT Machine 
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 2.  แสดงสภาพปัจจุบนัของเครื
องจกัร Hitachi  Machine โดยแบง่รายละเอียดออกเป็นแต่ละ
ไตรมาส ซึ
 งคา่เฉลี
ยของค่า OEE อยูที่
  66.58% 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.2  แสดงประสิทธิผลโดยรวมสภาพปัจจุบนัของเครื
องจกัร Hitachi Machine 
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 3.  แสดงสภาพปัจจุบนัของเครื
องจกัร Assembleon  Machine โดยแบ่งรายละเอียดออกเป็น
แต่ละไตรมาส ซึ
 งคา่เฉลี
ยของค่า OEE อยูที่
  67.41% 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   

 

 

 

ภาพที� 3.3  แสดงประสิทธิผลโดยรวมสภาพปัจจุบนัของเครื
องจกัร Assembleon Machine 
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 4.  แสดงสภาพปัจจุบนัของเครื
องจกัร Samsung  Machine โดยแบง่รายละเอียดออกเป็นแต่
ละไตรมาส ซึ
 งคา่เฉลี
ยของค่า OEE อยูที่
  66.77% 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

 

 

 

ภาพที� 3.4  แสดงประสิทธิผลโดยรวมสภาพปัจจุบนัของเครื
องจกัร Samsung Machine 
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 แผนผงั LINE การผลติ 
 แผนผงัแสดงภาพรวมของฝ่ายผลิตทั)งหมดซึ) งแบ่งออกเป็น 4 Operations เครื
องจกัร 
Hitachi มีทั)งหมค 5 Lines ตามรูปสีแดงที
 Operation No.1 เครื
องจกัร Samsung  มีทั)งหมด 5 Lines ถูก
ติดตั)งอยูที่
 Operation No.2 และ เครื
องจกัร Assembleon มีทั)งหมด 8 Lines ติดตั)งอยูที่
 Operation No.3  
สุดทา้ย Operation No.4 อยูร่ะหวา่งการวางแผนของผูบ้ริหาร 

 

 

 

  

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.5   แสดงแผนผงั Lines การผลิตทั)งหมด 

   

On Plan OP No.4 

Operation No.2  

Operation No.3  Operation No.1  
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 OPERATION NO.1 
 เครื
องจกัร HITACHI MACHINE ติดตั)งที
 Operation No.1 มี Line ผลิตทั)งหมด 5 Lines  
มีกาํลงัการผลิตต่อ Line เทา่กบั 45,000 จุดต่อชั
วโมง 
 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.6  แสดงแผนผงั Lines การผลิตของ Operation No.1 Hitachi Machine 

 

 

 

 

 

 

 
 
   
ภาพที� 3.7  แสดง Lines การผลิตเครื
อง Hitachi Machine 
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 OPERATION NO.2 
 เครื
องจกัร SAMSUNG MACHINE ติดตั)งที
 Operation No.2 มี Line ผลิตทั)งหมด 5 Lines 
มีกาํลงัการผลิตต่อ Line เทา่กบั 25,000 จุดต่อชั
วโมง 
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ภาพที� 3.8  แสดงแผนผงั Lines การผลิตของ Operation No.2  Samsung Machine 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

ภาพที� 3.9  แสดง Lines การผลิตของ เครื
อง Samsung Machine 
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 OPERATION NO.3 

 เครื
องจกัร ASSEMBLEON MACHINE ติดตั)งที
 Operation No.3 มี Line ผลิตทั)งหมด 8 

Lines มีกาํลงัการผลิตต่อ Line เทา่กบั 45,000 จุดต่อชั
วโมง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.10  แสดงแผนผงั Lines การผลิตของ Operation No.3 Assembleon  Machine 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 3.11  แสดง Lines การผลิตของเครื
อง Assembleon Machine 
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ฝ่ายคลงัสนิคา้

สว่นจดัเตรยีมชิ�นสว่น/อุปกรณ์

ฝ่ายผลติ (SMT)

รับชิ�นส่วน/อุปกรณ์คนื

จบ

คนืชิ�นส่วน/อุปกรณ์ท ี�เหลอื

เริ�ม

รับชิ�นส่วน/อุปกรณ์ตามคําสั�งผลต

ตัดต่อมว้นช ิ�นส่วน/อุปกรณ์ตามคําสั�ง
ผลติ

ใส่ชิ�นส่วน/อุปกรณ์ SMT Bottom

ซ่อมชิ�นงาน

ใส่ชิ�นส่วน/อุปกรณ์ SMT Top

ตัดชิ�นส่วนออกจากกรอบ

ประกอบอุปกรณ์เพิ�ม

ผลการตรวจสอบขอ้บกพร่อง
ดว้ยเคร ื�อง AOI ?

ผลการทดสอบชิ�นงาน
ดว้ย FCT ?

ผลการตรวจสอบ
ขอ้บกพร่องดว้ยคน ?

A

ผลการตรวจสอบขอ้บกพร่อง
ดว้ยเครื�อง AOI ?

ผลการตรวจสอบขอ้บกพร่อง
ดว้ยเครื�อง ?

ผลการทดสอบชิ�นงาน
ดว้ย ICT ?

A

ผลการสุม่ตัวอย่างที� 
FQA ?บรรจุชิ�นงานลงกล่อง

จบ

ซ่อมชิ�นงาน

ซ่อมชิ�นงาน
เสยี

เสยี

เสยี

เสยี

เสยี

เสยี

เสยี

ดี

ดี

ดี

ด ี

ด ี

ดี

ดี

 ขั�นตอนการผลติแผ่นวงจรอเิลก็ทรอนิกส์ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 
  
 
 
 
 
 
 
ภาพที� 3.12  แสดงแผนผงัของกระบวนการผลิตแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ 
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 จากภาพที
 3.12 แสดงแผนผงัของกระบวนการผลิตแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ ประกอบไป
ดว้ย 3 ฝ่ายที
สาํคญั คือ 
  1. ฝ่ายคลงัสินคา้ 
  2.  ฝ่ายจดัเตรียมวตัถุดิบและอุปกรณ์ 
  3.  ฝ่ายผลิต (SMT) 
 จากแผนผงัของกระบวนการผลิตแผน่วงจรอิเล็กทรอนิกส์ ฝ่ายคลงัสินคา้จะเริ
มจดัเตรียม
วตัถุดิบและอุปกรณ์ตามแผนการผลิต (Work Order) โดยแต่ละ Work Order จะเรียก 1 Kit โดยคาํสั
ง
ผลิตจะออกล่วงหนา้ก่อนผลิตจริง 3 วนัเพื
อให้เวลาฝ่ายคลงัสินคา้จดัวตัถุดิบและอุปกรณ์ ตามจาํนวน
ที
ตอ้งการและบวกเพิ
มเล็กนอ้ยเพื
อป้องกนัวตัถุดิบและอุปกรณ์ขาดหายในระหวา่งการผลิต จากนั)นจะ
ส่งชิ)นส่วน/อุปกรณ์ทั)งหมดของคาํสั
งผลิตนั)น ๆ ให้กบัส่วนจดัเตรียมชิ)นส่วน อุปกรณ์ โดยในส่วนนี)
จะทาํการต่อมว้นชิ)นส่วน อุปกรณ์ที
เป็นเบอร์เดียวกนัเขา้ดว้ยกนั เพื
อลดเวลาการหยุดของเครื
องจกัรที

ทาํการใส่ชิ)นส่วน อุปกรณ์ เมื
อชิ)นส่วน อุปกรณ์นั)น ๆ หมดมว้น และตอ้งเปลี
ยนมว้นใหม่เขา้ไปแทน 
เมื
อทาํการต่อมว้นชิ)นส่วน อุปกรณ์เสร็จทั)ง KIT แลว้จะส่งต่อให้ฝ่ายผลิตในส่วนของ SMT ทาํการ
ผลิตต่อไป  
 SMT จะทาํการใส่ชิ)นส่วน อุปกรณ์ เขา้กบัแผน่ PCB ดว้ยเครื
องจกัรเป็นอนัดบัแรก ส่วนที

ใส่ดว้ยเครื
องไมไ่ดจ้ะถูกใส่ดว้ยมือในภายหลงั โดยจะใส่ชิ)นส่วน อุปกรณ์ทางดา้นล่าง (Bottom) ของ
แผ่น PCB ก่อนจากนั) นจะตรวจสอบหาข้อบกพร่องต่าง ๆ ด้วยสายตาของพนักงาน เมื
อเจอ
ขอ้บกพร่องจะส่งชิ)นงานนั)นไปทาํการซ่อม ส่วนชิ)นงานที
ผ่านการตรวจ จะถูกส่งไปใส่ชิ)นส่วน
อุปกรณ์ทางดา้นบน (Top) ของแผน่ PCB ในส่วนชิ)นงานที
ส่งไปซ่อม เมื
อซ่อมเสร็จแลว้จะถูกนาํมา
ใส่ชิ)นส่วน อุปกรณ์ทางดา้นบนต่อไป  
 หลังจากชิ)นงานใส่ชิ)นส่วน อุปกรณ์ทางด้านล่างแล้ว ชิ)นงานจะถูกส่งมาใส่ชิ)นส่วน 
อุปกรณ์ ทางดา้นบนดว้ยเครื
องจกัรที
สายการผลิตเดียวกนั หรือ ใกล ้ๆ กนัก็ได้ตามที
คาํสั
งผลิตได้
กาํหนดไว ้ส่วนที
ใส่ด้วยเครื
 องไม่ได้จะถูกใส่ด้วยมือ เมื
อเสร็จสิ)นกระบวนการจะถูกตรวจหา
ขอ้บกพร่องดว้ยสายตาของพนกังานอีกครั) ง ถา้เจอขอ้บกพร่องชิ)นงานนั)นจะถูกส่งไปซ่อมขอ้บกพร่อง
นั)น เมื
อซ่อมเสร็จแลว้จะถูกส่งไปตรวจหาขอ้บกพร่องอีกครั) งทั)งดา้นบนและดา้นล่างดว้ยเครื
องตรวจ
อตัโนมติั (AOI, Automatic Optical Inspection) ถา้เจอขอ้บกพร่องไม่วา่จุดเดิมหรือจุดใหม่จะถูก
ส่งกลบัไปส่งซ่อมและส่งกลบัมาตรวจสอบใหม่ ในส่วนของชิ)นส่วนที
ผา่นการตรวจสอบดว้ยสายตา
และเครื
องตรวจอตัโนมติัแลว้ถา้ชิ)งงานที
มามีกรอบจะถูกส่งไปตดัชิ)นงานออกจากกรอบที
ยึดไวซึ้
 งทาํ
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จากแผน่ PCB แผน่เดียวกนัแต่ทาํหน้าที
แค่เป็นตวัประคองชิ)นงานเท่านั)น และไม่จาํเป็นตอ้งใช้ใน
กระบวนการถดัไปอีกแลว้ 
  เมื
อเสร็จสิ)นกระบวนการใส่ชิ)นส่วน อุปกรณ์ที
 SMT แลว้ชิ)นส่วน อุปกรณ์ที
เหลือจะถูก
ส่งคืนจากสายการผลิต ไปให้กบัจดัเตรียมชิ)นส่วน อุปกรณ์ เพื
อนบัจาํนวนที
เหลือ และส่งคืนให้ฝ่าย
คลงัสินคา้ ฝ่ายคลงัสินคา้จะจดัเกบ็ตามตาํแหน่งเดิมของชิ)นส่วน อุปกรณ์ต่อไป 
           ในส่วนชิ)นงานที
ผา่นการตดักรอบแลว้ จะถูกส่งไปใส่อุปกรณ์เพิ
ม เพื
อให้ครบตามที
ลูกคา้
ตอ้งการ และจะถูกส่งไปทดสอบชิ)นงานดว้ยเครื
อง ICT (In-Circuit Tester) เพื
อหาขอ้บกพร่องใน
กระบวนการผลิตก่อนหน้านี)  และตวัชิ)นส่วน/อุปกรณ์เอง เมื
อพบขอ้บกพร่องชิ)นงานนั)นจะถูกส่งไป
ซ่อม เมื
อซ่อมเสร็จจะถูกนาํกลบัมาทดสอบดว้ยเครื
อง ICT ใหมจ่นกวา่จะผา่น 
           ชิ)นงานที
ผา่นการทดสอบดว้ยเครื
อง ICT จะถูกส่งไปทดสอบดว้ยเครื
อง FCT (Functional 
Tester) เพื
อหาขอ้บกพร่องตามคุณสมบติัหรือความสามารถที
ลูกคา้กาํหนดหรือตามที
ตกลงกบัลูกคา้
ไวต่้อไป เมื
อพบขอ้บกพร่องชิ)นงานนั)นจะถูกส่งไปซ่อม เมื
อซ่อมเสร็จจะถูกนาํกลบัมาทดสอบดว้ย
เครื
อง FCT ใหม่จนกวา่จะผา่นเพื
อป้องกนัขอ้ผิดพลาดที
จะทาํให้เครื
องทดสอบ FCT พงัและป้องกนั
ไม่ให้ขอ้บกพร่องในกระบวนการซ่อมหลุดออกไป หลงัจากนั)นจะถูกส่งไปทดสอบดว้ยเครื
อง FCT 
ใหม ่
           เมื
อชิ)นงานผา่นการทดสอบดว้ยเครื
อง FCT แลว้จะถูกตรวจสอบหาขอ้บกพร่องที
อาจจะ
เกิดขึ)นไดอี้ก ดว้ยสายตาของพนกังาน เมื
อผา่นขั)นตอนนี)แลว้จะบรรจุชิ)นงานลงกล่องเพื
อส่งให้ลูกคา้
หลงัจากบรรจุชิ)นงานลงกล่องแล้วแผนกรับรองคุณภาพจะทาํการสุ่มชิ)นงานขึ)นมาตรวจสอบด้วย
สายตา เพื
อใหแ้น่ใจวา่ชิ)นงานกลุ่มนั)น ๆ ไมมี่ขอ้บกพร่องและเป็นไปตามที
ลูกคา้กาํหนด 
 
 
 

 

 

 

 

 

 



 บทที� 4 

ผลการวเิคราะห์ 
  

 การประยุกต์ทฤษฎีการบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการ
ทาํงานของเครื� องวางชิ&นส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ (SMT Machine) ได้กาํหนดขั&นตอนการ
ดาํเนินงานวจิยัดงัต่อไปนี&  
    4.1  วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) 
   4.2  ผลการวเิคราะห์จากการระดมสมอง 
    4.3  การนาํทฤษฏี TPM มาประยกุตใ์ชเ้พื�อเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องจกัร 
 4.4  สรุปผลการวเิคราะห์ขอ้มูลที�ไดห้ลงัการปรับปรุง 
 

4.1  วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) 
   จากขอ้มูลปัญหาของเครื�องจกัรตั&งแต่วนัที� 1 มกราคม พ.ศ. 2556 ถึงวนัที� 31 ธนัวาคม พ.ศ 
2556 สามารถนาํมาสรุปโดยใชก้ราฟพาเรโตแสดง Root Cause ของปัญหาทั&ง 3 ชนิดเครื�องจกัรโดย
เรียงลาํดบัจากมากไปหานอ้ยไดต้ามรายละเอียดดา้นล่าง 

 

 HITACHI MACHINE 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 4.1  แสดงสาเหตุหลกัของปัญหาในการจบัและวาง Part ของเครื�องจกัร HITACHI 
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 ASSEMBLEON MACHINE 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

ภาพที� 4.2  แสดงสาเหตุหลกัของปัญหาในการจบัและวาง Part ของเครื�องจกัร ASSEMBLEON 
 

 SAMSUNG MACHINE 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 4.3 แสดงสาเหตุหลกัของปัญหาในการจบัและวาง Part ของเครื�องจกัร SAMSUNG 
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 จากขอ้มูลแสดงสาเหตุหลกัของปัญหาพบว่าสองสาเหตุแรกของปัญหารวมกนัมากกว่า 
60% ซึ� งเป็น 2 ปัญหาหลกัที�ทาํให้เครื�องจกัรทั&ง 3 ชนิดไม่สามารถทาํงานไดเ้ต็มประสิทธิภาพ อนัดบั
แรกสาเหตุของปัญหามาจากการที�เครืองจกัรไม่สามารถจบัตวัอุปกรณ์มาว่างที�ตาํแหน่งบนแผ่น
ชิ&นงานได ้ส่วนอนัดบัสองคือระบบการ Vision ตวั Part Error ทางบริษทัที�ทาํการศึกษาจึงไดจ้ดัตั&ง
คณะทาํงานเพื�อทาํการศึกษาหาตน้เหตุของปัญหา โดยคณะทาํงานมีสมาชิกที�อยูใ่นตาํแหน่งต่าง ๆ 
รวม 7 คน ดงันี&  
 1.  หวัหนา้คณะทาํงานโดยผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรมเครื�องจกัร 
 2.  สมาชิกที�เป็นวศิวกรฝ่าย Setup เครื�องจกัรจาํนวน 2 คน 
 3.  สมาชิกที�เป็นวศิวกรฝ่าย PM เครื�องจกัรจาํนวน 1 คน 
 4. สมาชิกที�เป็นหัวหน้างานของฝ่ายผลิตในส่วนของการจดัเตรียมวถุัดิบของเครื�องจกัร 
จาํนวน 1 คน 
 5. สมาชิกที�เป็นหวัหนา้งานของฝ่ายผลิตในส่วนงานของการทาํงานของเครืองจกัรจาํนวน 
2 คน 
 

4.2  ผลการวเิคราะห์จากการระดมสมอง  
 หลงัจากไดต้ั&งคณะทาํงานเพื�อหาตน้เหตุของปัญหาคณะทาํงานมีการประชุมระคมสมองใน
ทุกสัปดาห์ติดต่อกนัตั&งแต่สัปดาห์ที� 1 ถึงสัปดาห์ที� 4 ของเดือนธนัวาคม 2556 โดยใชห้ลกั Fish Bone 
Diagram เพื�อแยกสาเหตุของปัญหาในแต่ละสาเหตุหลกัเพื�อทาํการปรับปรุงเพื�อใหบ้รรลุเป้าหมายการ
เพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร 
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 แผนภาพ Fish Bone Digram แสดงสาเหตุของปัญหาการจับและวางของเครื�องจักร 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

 

 

ภาพที� 4.4  แสดงสาเหตุหลกัของปัญหาที�ทาํใหป้ระสิทธิภาพของเครื�องจกัรลดลง  
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 MEN 
 พนักงานไม่เข้าใจเกี�ยวกับขั&นตอนของการใช้งานรวมถึงการแก้ปัญหาเบื�องต้นของ
เครื� องจักรเป็นสาเหตุให้เกิดความล้าช้าและความผิดผลาดขณะทาํการควบคุมการทํางานของ
เครื�องจกัร 
 พนกังานที�มีหน้าที�จดัเตรียมวตัถุดิบ (ตวัอุปกรณ์) ลงในชุด Feeder ของเครื�องจกัรไม่มี
ความเขา้ใจถึงกระบวนการใส่วตัถุดิบลงในชุด Feeder   อยา่งถูกตอ้งทาํให้ตาํแหน่งการจบัตวัอุปกรณ์
ของเครื�องจกัรไมต่รงตาํแหน่งซึ� งเป็นสาเหตุให้เครื�องหยุดทาํงานบ่อยครั& งเป็นสาเหตุหนึ�งที�ทาํให้งาน
ที�ออกมาไมไ่ดต้ามเป้าหมายที�กาํหนดไว ้
 METHOD 

 ฐานข้อมูลของตัวอุปกรณ์  (Part Library) 
 การสร้างหรือป้อนขอ้มูลที�เกียวกบัขนาดควานกวา้ง ยาว หรือความหนา (สูง) รวมทั&งระยะ 

Pitch ของขา หรืออื�น ๆ ที�เกี�ยวกบัตวัอุปกรณ์ไม่ถูกตอ้ง เป็นสาเหตุให้ตวัอุปกรณ์นั&นไม่ผ่านการ
ตรวจสอบจากระบบ Vision ของเครื�องจกัร 
 การระบุระยะ Pitch ของตวัอุปกรณ์ไม่ตรงกบัระยะจริงของตวัอุปกรณ์เป็นสาเหตุให้
ตาํแหน่งการ Feed ไมต่รงทาํใหเ้ครื�องจกัรทาํงานผดิผลาด 
 การกาํหนดระยะการหยุดเพื�อเปิดระบบ Vacuum ในการจบัตวัอุปกรณ์ไม่ถูกตอ้ง (Wrong 
Pickup highs Position) ทาํใหเ้ครื�องจกัรไมส่ามารถจบัตวัอุปกรณ์ขึ&นมาจากชุด Feeder ได ้
 ตาํแหน่งการจบัตวัอุปกรณ์ของ Nozzle เครื� องจกัรไม่ตรงกึ� งกลางของตวัอุปกรณ์บน 
Feeder ทาํใหต้วัอุปกรณ์หล่นขณะเคลื�อนที�มาวางตรงตาํแหน่งบนแผน่ Board  
 หัวจับตัวอุปกรณ์  (Nozzle) 
 ไม่มีการทาํความสะอาดหวัจบัตวัอุปกรณ์ของเครื�องจกัรทาํให้เกิดการอุดตนัเป็นสาเหตุให้
หวัจบัทาํงานไดไ้ม่เต็มประสิทธิภาพ (การจบัตวัอุปกรณ์จากชุด Feeder ของเครื�องจกัร SMT จะใช้
ระบบสูญญากาศ (Vacuum) ดูดผา่นหวัจบัเพื�อจบัตวัอุปกรณ์) 
 ใช้หัวจบัตวัอุปกรณ์ผิดชนิด หัวจบัตวัอุปกรณ์ของเครื� องจักรจะถูกออกแบบมาจับตัว
อุปกรณ์ตามลกัษณะและชนิดของตวัอุปกรณ์ซึ� งถ้าเลือกใช้ไม่ตรงกบัชนิดของตวัอุปกรณ์จะทาํให้
เครื�องจบัตวัอุปกรณ์ไดไ้มดี่ทาํใหเ้ครื�องหยดุทาํงานบ่อย 
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 ชุดป้อนตัวอุปกรณ์  (Feeder) 
 เนื�องจากสาเหตุที�ทาํใหชุ้ดป้อนตวัอุปกรณ์ (Feeder) เสียหายหรือทาํงานไดไ้ม่ดีเท่าที�ควร มี
หลากหลายโดยแต่ละสาเหตุมีผลทาํให้ประสิทธิภาพของการทาํงานลดลงโดยเริ�มตั&งแต่ Feeder ชาํรุด
ชุด Feed ทาํงานผดิปกติ  มีเศษ Part ติดอยูห่รือชุดควบคุม Error โดยแต่ละสาเหตุตอ้งทาํแกไ้ขและการ
ป้องกนั 
 ไม่มีระบบการทาํความสะอาดชุดป้อนตวัอุปกรณ์ที�ห้องจดัเตรียมวตัถุดิบ (ตวัอุปกรณ์) ลง
ในชุด Feeder ซึ& งจากขอ้มูลพบวา่ตวั Feeder เมื�อใชง้านเสร็จแลว้และนาํกลบัมาใชใ้หม่ถา้ไม่ทาํความ
สะอาดอาจจะมีเศษ Part ติดอยูบ่น Feeder เป็นสาเหตุให้ชุด Feeder ทาํงานผิดปกติทาํให้ตวัอุปกรณ์
หยดุไมต่รงตาํแหน่งจบัหรือะระยะเวลาการ Feed นานขึ&นไม่สัมพนัธ์กบัระยะเวลาการเคลื�อนที�ไปจบั
ของเครื�องจกัรทาํใหเ้ครื�องจกัรหยดุทาํงานบ่อยครั& ง 
 การใชง้าน Feeder ที�ไม่ทาํการซ่อมบาํรุงตามกาํหนดระยะเวลาทาํให้กลไกการทาํงานของ
ชุด Feeder ทาํงานผิดปกติ ทาํให้หัวจบัของเครื�องจกัรไม่สามารถจบัตวัอุปกรณ์จาก ตาํแหน่งบนชุด 
Feeder ได ้
 MACHINE 
 เครื�องจกัร (Machine) 
 ตวัเครื�องจกัรไม่ทาํการบาํรุงรักษาตามกาํหนดระยะเวลา (Machine not PM) เป็นสาเหตุให้
การเคลื�อนที�ของ 4 แกนหลกั คือ แกน X, แกน Y, แกน Z, และแกนหมุน เคลื�อนที�ชา้ลง ชุด Vaccum 
ตนัทาํจบัตวัอุปกรณ์ไดไ้มดี่ โดยทั&งหมดลว้นเป็นสาเหตุใหก้ารทาํงานของเครื�องจกัรลดลง 
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 MATERIAL 
 วตัถุดิบ  ตวัอุปกรณ์  (Material) 
 เนื�องมาจากมีผูผ้ลิตมากกวา่หนึ�งบริษทัที�ผลิตตวัอุปกรณ์ชนิดหรือเบอร์เดียวกนัแต่มีขนาด
ช่องที�ใส่ตวัอุปกรณ์ใหญ่เกินไป (Sprocket hole too big) หรือช่องใส่ตวัอุปกรณ์เล็กเกินไป (Sprocket 
hole too small) หรือ เทปดา้นบนที�ปิดเหนียวเกินไป (Cover tape too sticky) จากสาเหตุทั&งหมดนี&ทาํ
ใหเ้ครื�องจกัรไมส่ามารถทาํงานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ 
 Packaging ที�ใส่ตวัอุปกรณ์มาเป็นหลอด (Tube Packaging) มากก็เป็นสาเหตุให้การ
ปรับแต่งระยะและตาํแหน่งการจบัตวัอุปกรณ์ไม่คงที�ทาํให้เครื�องจกัรไม่สามารถจบัตวัอุปกรณ์ไดดี้ 
ตอ้งทาํการลด Speed การจบัทาํใหก้ารทาํงานของเครื�องชา้ลง 
 

4.3  การนําทฤษฏ ีTPM มาประยกุต์ใช้เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องจักร 
 เมื�อทาํการระดมสมองจนสามารถวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในรูปแบบของ Fish bone 
Diagram เรียบร้อยแลว้ทางคณะทาํงานจึงไดจ้ดัทาํแผนการดาํเนินการแกไ้ขปัญหา (Action Plan) เพื�อ
ดาํเนินการนาํทฤษฏี TPM มาประยกุตใ์ชใ้นการปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาต่อไป 
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ภาพที� 4.5  แผนการดาํเนินงานในการแกไ้ขปัญหา (Action Plan) 
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 จากภาพที� 4.5 คณะทาํงานได้ทาํการเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหาในรูปแบบตาราง 
Action Plan โดยเริ�มลงมือปฏิบติัตั&งแต่สัปดาห์ที� 3 หรือวนัที� 13 มกราคม พ.ศ.2557  เป็นตน้มา 
 ACTION PLAN   เพื�อทาํการปรับปรุงและแกไ้ขเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานของ
เครื�องจกัร 
 MEN 
 พนกังานใหมที่�ยงัไมเ่ขา้ใจเกี�ยวกบัขั&นตอนของการใชง้านรวมถึงการแกปั้ญหาเบื�องตน้ของ
เครื� องจักรเป็นสาเหตุให้เกิดความล่าช้าและความผิดผลาดขณะทาํการควบคุมการทํางานของ
เครื�องจกัร 
 Action : ทาํการฝึกอบรมพนักงานฝ่ายผลิตที�ทาํงานเกี�ยวข้องกบัเครื�องจกัรทั&งหมดตาม
ขอ้กาํหนดการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรดว้ยตนเองและวิธีการปฏิบติังานที�ถูกตอ้งของเครื�องจกัร เพื�อให้
พนกังานที�ทาํงานเกี�ยวกบัเครื�องจกัรมีความเขา้ใจและปฏิบติัตามเหมือนกนัไดทุ้กคนจากนั&นทาํการ
ทดสอบการปฏิบติัจริงโดยวิศกรที�ดูแลเครื�องจกัรซึ� งพนกังานตอ้งผา่นเกณฑ์มาตราฐานของบริษทัจึง
จะสามารถทาํงานไดจ้ากนั&นหัวหนา้งานจะทาํการสุ่มตรวจการปฏิบติังานเป็นระยะเพื�อดูวา่พนกังาน
ทาํตามขอ้กาํหนดที�ถูกตอ้งหรือไม ่
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ภาพที� 4.6  หวัขอ้การทดสอบความเขา้ใจของพนกังานที�ควบคุมการทาํงานของเครื�องจกัร  
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 จากผลการทดสอบจริงหลงัการฝึกอบรมโดยใชต้ารางการทดสอบดา้นบนพบวา่พนกังานที�
ฝึกอบรมสามารถผา่นเกณฑ์ทั&งหมด  (ตอ้งไม่ตํ�ากว่า 90%) โดยก่อนการฝึกอบรมพบวา่พนกังาน
ส่วนมากไมผ่า่นเกณฑก์ารทดสอบโดยมีคา่ตํ�ากวา่ 90%  
 พนกังานที�มีหน้าที�จดัเตรียมวตัถุดิบ (ตวัอุปกรณ์) ลงในชุด Feeder ของเครื�องจกัรไม่มี
ความเขา้ใจถึงขบวนการใส่วตัถุดิบลงในชุด Feeder  อยา่งถูกตอ้งทาํใหต้าํแหน่งการจบัตวัอุปกรณ์ของ
เครื�องจกัรไมต่รงตาํแหน่งเป็นสาเหตุใหเ้ครื�องหยดุทาํงานบ่อยครั& ง 
 Action : ทาํการฝึกอบรมพนักงานฝ่ายเตรียมตวัอุปกรณ์ของเครื� องจกัร (CMS) ตาม
ขอ้กาํหนดและวธีิการใส่ตวัอุปกรณ์เขา้ไปในชุด Feeder ของเครื�องจกัร (Doc. No. 74-650-0305) อยา่ง
ถูกตอ้งพร้อมทั&งจดัทาํแผนภาพแนะนาํวธีิการที�ถูกตอ้ง (Work Instrution) ติดไวที้�พื&นที�ทาํงานของฝ่าย 
CMS ขั&นตอนสุดทา้ย Feeder ที�ใส่ตวัอุปกรณ์เรียบร้อยตอ้งผา่นการตรวจสอบอีกครั& งจากหวัหนา้ฝ่าย 
CMS จึงจะสามารถนาํเขา้ไปใส่ในตาํแหน่งในเครื�องจกัรได ้
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ภาพที� 4.7  แสดงขั&นตอนการ Set up Feeder ที�ถูกตอ้ง 
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 METHOD 
 ฐานขอ้มูลของตวัอุปกรณ์  (Part Library) 
 การสร้างหรือป้อนขอ้มูลที�เกียวกบัขนาดควานกวา้ง ยาว หรือความหนา (สูง) รวมทั&งระยะ 
Pitch ของขา หรืออื�น ๆ ที�เกี�ยวกบัตวัอุปกรณ์ไม่ถูกตอ้ง เป็นสาเหตุให้ตวัอุปกรณ์นั&นไม่ผ่านการ
ตรวจสอบจากระบบ Vision ของเครื�องจกัร 
 การระบุระยะ Pitch ของตวัอุปกรณ์ไม่ตรงกบัระยะจริงของตวัอุปกรณ์เป็นสาเหตุให้
ตาํแหน่งการ Feed ไมต่รงทาํใหเ้ครื�องจกัรทาํงานผดิผลาด 
 การกาํหนดระยะการหยุดเพื�อเปิดระบบ Vacuum ในการจบัตวัอุปกรณ์ไม่ถูกตอ้ง (Wrong 
Pickup highs Position)  ทาํใหเ้ครื�องจกัรไมส่ามารถจบัตวัอุปกรณ์ขึ&นมาจากชุด Feeder ได ้
 Action : จดัฝึกอบรมเกี�ยวกบัวิธีการและขั&นตอนการสร้างฐานขอ้มูลของตวัอุปกรณ์ และ
การเลือกชนิด Nozzle การกาํหนดระยะ Pitch  รวมทั&งการกาํหนดระยะการจบั (Component Pickup 
Hight) อยา่งถูกตอ้งใหก้บัฝ่าย SMT Programmer โดยผูเ้ชี�ยวชาญจากบริษทัผูผ้ลิตโดยตรง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

 

ภาพที� 4.8  การฝึกอบรมการ สร้าง Part Library จากผูเ้ชี�ยวชาญของบริษทัผูผ้ลิต 
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 หัวจับตัวอุปกรณ์ (Nozzle) 
 ใชห้วัจบัตวัอุปกรณ์ผิดชนิดหรือไม่เหมาะสมกบัตวัอุปกรณ์ (Use Nozzle not suitable with 
Part) หัวจบัตวัอุปกรณ์ของเครื�องจกัรจะถูกออกแบบมาจบัตวัอุปกรณ์ตามลกัษณะและชนิดของตวั
อุปกรณ์โดยถา้เลือกใชไ้ม่ตรงกบัชนิดของตวัอุปกรณ์จะทาํให้เครื�องจบัตวัอุปกรณ์ไดไ้ม่ดีทาํให้เครื�อง
ตอ้งหยดุทาํงานบอ่ย 
 Action : จดัฝึกอบรมเกี�ยวกบัวิธีการและขั&นตอนการสร้างฐานขอ้มูลของตวัอุปกรณ์ และ
การเลือกชนิด Nozzle ให้เหมาะสมกบัตวัอุปกรณ์ (Component Part Library) อยา่งถูกตอ้งให้กบัฝ่าย 
SMT Programmer โดยผูเ้ชี�ยวชาญจากบริษทัผูผ้ลิตโดยตรง 
 ไม่มีการทาํความสะอาดหวัจบัตวัอุปกรณ์ของเครื�องจกัร (Nozzle not cleaning) ทาํให้เกิด
การอุดตนัเป็นสาเหตุให้หวัจบัทาํงานไดไ้ม่เต็มประสิทธิภาพ (การจบัตวัอุปกรณ์จากชุด Feeder ของ
เครื�องจกัร SMT จะใชร้ะบบสูญญากาศ (Vacuum) ดูดผา่นหวัจบัเพื�อจบัตวัอุปกรณ์) 
 Action : จดัทาํระบบการทาํความสะอาด Nozzle พร้อมกบัทาํการจดัซื&อเครื�องลา้งและจดัทาํ
รูปแบบการเกบ็ประวติัการลา้งเพื�อทาํการตรวจสอบประวติัยอ้นหลงักรณีที�เกิดปัญหา 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

 

   

   

ภาพที� 4.9   แสดงการทาํความสะอาด Nozzle โดยใชเ้ครื�องทาํความสะอาด 
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ภาพที� 4.10   แสดงประวติัการทาํความสะอาด Nozzle 
 ชุดป้อนตัวอุปกรณ์ (Feeder) 
 เนื�องจากสาเหคุที�ทาํใหชุ้ดป้อนตวัอุปกรณ์ (Feeder) เสียหายหรือทาํงานไดไ้ม่ดีเท่าที�ควร มี
หลากหลายโดยแต่ละสาเหตุมีผลทาํใหป้ระสิทธิภาพของการทาํงานลดลงโดยเริ�มตั&งแต่ Feeder ชาํรุด, 
ชุด Feed ทาํงานผิดปกติ, มีเศษ Part ติดอยูห่รือชุดควบคุม Error ซึ& งแต่ละสาเหตุตอ้งทาํแกไ้ขและการ
ป้องกนั 
 Action :  จดัทาํระบบการเก็บประวติัของอาการที� Feeder ชาํรุด โดยใช้รหัส (Code) 
ตวัอกัษรภาษาองักฤษแทนในแต่ละอาการเสียและนาํขอ้มูลที�ไดม้าวิเคราะห์เพื�อหาสาเหตุพร้อมทั&งทาํ
การวางแผนการแกไ้ขปัญหาในระยะยาว 
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ภาพที� 4.11  แสดง Code แทนอาการเสียของ Feeder 
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ภาพที� 4.12  แสดงประวติัการซ่อม Feeder โดยใช ้Code แทนอาการเสีย 
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ภาพที� 4.13  แสดงอาการเสียของ Hitachi Feeder เรียงลาํดบัจากมากสุดมาหานอ้ยสุด 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     

ภาพที� 4.14  แสดงอาการเสียของ Assembleon Feeder เรียงลาํดบัจากมากมาหานอ้ยสุด 
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ภาพที� 4.15  แสดงการวางแผนการแกไ้ขปัญหา Feeder จาก 5 Error Code สูงสุด 
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  ไม่มีระบบการทาํความสะอาดชุดป้อนตวัอุปกรณ์ (Feeder) ที�ห้องจดัเตรียมวตัถุดิบ (ตวั
อุปกรณ์) ลงในชุด Feeder ซึ& งจากขอ้มูลพบวา่ตวั Feeder เมื�อใชง้านเสร็จแลว้และนาํกลบัมาใชใ้หม่ถา้
ไม่ทาํความสะอาดอาจจะมีเศษ Part ติดอยูบ่น Feeder เป็นสาเหตุให้ชุด Feeder ทาํงานผิดปกติทาํให้
ตวัอุปกรณ์หยุดไม่ตรงตาํแหน่งจบัหรือะระยะเวลาการ Feed นานขึ&นไม่สัมพนัธ์กบัระยะเวลาการ
เคลื�อนที�ไปจบัของเครื�องจกัรทาํใหเ้ครื�องจกัรหยดุทาํงานบอ่ยครั& ง 
 Action : จดัเตรียมเครื�องมือที�จาํเป็นตอ้งใชท้าํความสะอาด Feeder ที�ห้องจดัเตรียมวตัถุดิบ 
(CMS Room) พร้อมทั&งจดัอบรมวธีิการใชอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
     

 

ภาพที� 4.16   แสดงวธีิการทาํความสะอาด Feeder 
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 การใชง้าน Feeder ที�ขาดการซ่อมบาํรุง (No have PM System) ตามกาํหนดระยะเวลาทาํให้
กลไกการทาํงานของชุด Feeder  ทาํงานผิดปกติ ทาํให้หวัจบัของเครื�องจกัรไม่สามารถจบัตวัอุปกรณ์
จาก ตาํแหน่งบนชุด Feeder ได ้
 Action : จดัทาํระบบการบาํรุงรักษา Feeder ตามจาํนวนครั& งที� Feed จริงโดยกาํหนดจาก
จาํนวนครั& งที� Feed  ตามคาํแนะนาํจากคู่มือการใช้งานของเครื�องจกัร โดยกาํหนดจาํนวนครั& งของ 
Feeder ตามแต่ละชนิดโดยการเปิดใช ้Function  “Feeder PM ” ของ Mode การทาํงานบนเครื�องจกัร
เพื�อให้เครื�องจกัรหยุดทาํงานทนัทีที� Feeder นั&น Feed ครบตามจาํนวนที�กาํหนด พร้อมจดัฝึกอบรม
ขั&นตอนและวธีิการบาํรุงรักษา Feeder ตาม Doc. No 74-650-0305 แก่ช่างเทคนิคฝ่ายซ่อมบาํรุง 
 

 

 

 

 

  

 

ภาพที� 4.17  แสดงจาํนวนครั& งที�กาํหนดการทาํ PM  ของ Feeder แตล่ะชนิด 
 MACHINE 
 เครื�องจกัร (Machine) 
 ตวัเครื�องจกัรขาดการบาํรุงรักษาตามกาํหนดระยะเวลา (Machine not PM) เป็นสาเหตุให้
การเคลื�อนที�ของ 4 แกนหลกั คือ แกน X  แกน Y แกน Z และแกนหมุนเคลื�อนที�ชา้ลง ชุดVaccum ตนั  
ทาํใหจ้บัตวัอุปกรณ์ไดไ้มดี่ ซึ� งทั&งหมดลว้นเป็นสาเหตุใหก้ารทาํงานของเครื�องจกัรลดลง 
 Action : จดัทาํระบบการแจง้เตือนเครื�องจกัรที�ครบกาํหนดการบาํรุงรักษา (PM Due Date)
โดยส่งไปยงั ฝ่ายวางแผนการผลิตทุกวนัศุกร์ของสัปดาห์ เพื�อใหฝ่้ายวางแผนไดท้าํการวางแผนในการ
หยดุทาํ PM ตามรายละเอียดที�มีการแจง้เตือนมา 
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ภาพที� 4.18  ตารางการแจง้การขอหยดุทาํ PM เครื�องจกัรประจาํสัปดาห์ที� 19 
 ตาํแหน่งการจบัตวัอุปกรณ์เครื�องจกัร (Nozzle Pickup Location) ไม่ตรงกึ� งกลางของตวั
อุปกรณ์บน Feeder ทาํใหต้วัอุปกรณ์หล่นขณะเคลื�อนที�มาวางตาํแหน่งบนแผน่ Board 
 Action : ออกขอ้กาํหนดให้กบัช่างเทคนิคที�มีหนา้ที�ในการเปลี�ยนรุ่นการผลิต ทุกครั& งขณะ
ทาํการเปลี�ยนรุ่นตอ้งทาํการสอน (Pickup Teaching) ตาํแหน่งการจบัตวั Part ที�มีรูปร่างแตกต่างจาก
รูปแบบมาตรฐาน 
 MATERIAL 
 วตัถุดิบ  ตวัอุปกรณ์  (Material) 
 เนื�องมาจากมีผูผ้ลิตมากกวา่หนึ�งบริษทัที�ผลิตตวัอุปกรณ์ชนิดหรือเบอร์เดียวกนัแต่มีขนาด
ช่องที�ใส่ตวัอุปกรณ์ใหญ่เกินไป (Sprocket hole too big) หรือช่องใส่ตวัอุปกรณ์เล็กเกินไป (Sprocket 
hole too small) หรือ เทปดา้นบนที�ปิดเหนียวเกินไป (Cover tape too sticky) จากสาเหตุทั&งหมดนี&ทาํ
ใหเ้ครื�องจกัรไมส่ามารถทาํงานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพ 
 Action : เพิ�มมาตราฐานการตรวจสอบ Packaging ของวตัถุดิบ (AQL-Acceptable Quality 
Level)  จาก General Inspection Level ระดบั II เป็นระดบั I และ เปอเซ็นตก์ารสุ่มตรวจจาก 0.4% เป็น 
0.25% 
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ภาพที� 4.19  ตารางแสดง Code ระดบัการตรวจชิ&นงานตามขนาดแต่ละจาํนวน 
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ภาพที� 4.20  ตวัอยา่งตารางแสดงค่าระดบัการสุ่มตรวจต่อเนื�องจากตารางภาพที� 4.15 
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 Packaging ที�ใส่ตวัอุปกรณ์มาเป็นหลอด (Tube Packaging) มากก็เป็นสาเหตุให้การ
ปรับแต่งระยะและตาํแหน่งการจบัตวัอุปกรณ์ไม่คงที�ทาํให้เครื�องจกัรไม่สามารถจบัตวัอุปกรณ์ไดดี้ 
ตอ้งทาํการลด Speed การจบัทาํใหก้ารทาํงานของเครื�องชา้ลง 
 Action : จดัซื&อเครื�อง Tape & Reel Machine มาทาํการเปลี�ยน ตวัอุปกรณ์ที�มาเป็นหลอด
(Tube Packaging) กลบัไปเป็น มว้น (Tape & Reel Packaging) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

ภาพที� 4.21  พนกังานกาํลงัปฏิบติังานบนเครื�อง Tape & Reel Machine 
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4.4  สรุปผลการวเิคราะห์ข้อมูลที�ได้หลงัการปรับปรุง  
 ผลการติดตาม ตรวจสอบ และประเมินผลงานที�ปฏิบติั โดยการเปรียบเทียบกบัผลการ
ทาํงานก่อนและหลงัการปรับปรุง พบวา่ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรทั&ง 3 ชนิดมีค่าเพิ�มขึ&นตาม
รายละเอียดดา้นล่าง 
 

 OVERALL OF SMT MACHINES 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที� 4.22  เปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรทั&งหมดก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที� 4.23  แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรทั&งหมด ที�เพิ�มขึ&น 
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 OPERATION NO.1    HITACHI  MACHINE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 4.24  เปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร Hitachi ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 4.25  แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร Hitachi ที�เพิ�มขึ&น 
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 OPERATION NO.2    SAMSUNG MACHINE 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที� 4.26  เปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร Samsung ก่อนและหลงัปรับปรุง 

 

 

 

 

 

 
 

 

 

 

 ภาพที� 4.27  แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร Samsung  ที�เพิ�มขึ&น 
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 OPERATION NO.3   ASSEMBLEON  MACHINE 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 4.28  เปรียบเทียบประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร Assembleon ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที� 4.29  แสดงประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร Assembleon  ที�เพิ�มขึ&น 

 

 

 

 



 บทที� 5 

สรุปผลการวจิยั การอภปิรายผลและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวจิัย 
 การศึกษาค้นควา้อิสระนี� เป็นการศึกษาปัจจยัที�มีผลต่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
ทาํงานของเครื�องจกัร SMT Machine โดยการประยุกต์ใชร้ะบบการบาํรุงรักษา (Total Productive 
Maintenance) ต่อการเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํงานของเครื� องจกัร (SMT Machine) โดยการ
ปรับปรุงคา่ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) ใหเ้พิ�มสูงขึ�น เพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานโดย
เพิ�มคา่ MTBF และลดคา่ MTTR ซึ� งผลจากการวเิคราะห์และดาํเนินการแกไ้ขสามารถสรุปไดด้งันี�  
 การปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื�องจกัร SMT และกระบวนการที�เกี�ยวขอ้งก่อนหนา้นั�น 
จากปัญหาประสิทธิภาพในการทาํงานของเครื�องจกัรในปีการผลิตที� 2556 มีค่าเฉลี�ยของประสิทธิภาพ
ในการทาํงานของเครื�องจกัรทั�ง 3 Operations ตามตารางดา้นล่างดงันี�  
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที� 5.1  แสดงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัรก่อนปรับปรุง 
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    จากตารางดา้นบนพบวา่ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัรทั�ง 3 Operations มีค่าไม่
เป็นไปตามความตอ้งการของบริษทัอยูม่าก ส่งผลใหต้น้ทุนในการผลิตเพิ�มสูงขึ�น จากการระดมสมอง
ของคณะทาํงานที�จดัตั�งขึ�นมาเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัรโดยการประยุกตใ์ชร้ะบบ
การบาํรุงรักษา (Total Productive Maintenance) โดยใช้เครื�องมือ แผนผงักา้งปลา (Fish Bone 
Diagram) และ แผนภูมิพาเรโต (Pareto Chart) มาช่วยในการวิเคราะห์และหาสาเหตุ ซึ� งสามารถหา
ขอ้สรุปของปัญหาไดด้งันี�  
 1. แนวทางในการแกปั้ญหาที�เกิดจากพนกังาน (MEN) 
 2.  แนวทางในการแกปั้ญหาที�เกิดจากกระบวนการทาํงาน (METHOD) 
 3.  แนวทางในการแกปั้ญหาจากเครื�องจกัร (MACHINE) 
 4.  แนวทางในการแกปั้ญหาจากวตัถุดิบ (MATERIAL) 
 หลงัจากนาํแนวทางการแกไ้ขเขา้มาปฏิบติัโดยเริ�มตั�งแต่สัปดาห์ที� 3 ของเดือนมกราคม 
พ.ศ. 2557  เป็นตน้มาและเกบ็ขอ้มูลจนถึงสิ�นเดือนตุลาคม พ.ศ 2557 ผลลพัธ์ที�ไดต้ามตารางที� 5.2 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพที� 5.2  แสดงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัรโดยเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
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ภาพที�  5.3  แสดงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัรที�เพิ�มขึ�น 
 จากภาพที� 5.3 หลงัการปรับปรุงพบวา่อตัราการเดินเครื�องของเครื�องจกัรทั�ง 3 ชนิดมีค่า 
เพิ�มขึ�น 3.13%  สมรรถนะการเดินเครื�องเพิ�มขึ�น 2.48% และอตัราคุณภาพมีค่าเพิ�มขึ�น 0.26%  และ
ประสิทธิภาพโดยรวมเพิ�มขึ�น 4.48%  Down Time ลดลง 3.44% ค่า MTBF เพิ�มขึ�น 3126 นาทีและค่า 
MTTR ลดลง 114 นาที  ภาพรวมทั�งหมดโดยเฉลี�ยสามารถลดตน้ทุนการผลิตได ้398,002 บาทต่อวนั 
โดยสามารถแบง่ตามสัดส่วนในแต่ละ Operation ไดด้งันี�  
 
 OPERATION NO.1   HITACHI MACHINE 

 
 

 

 

 

 
 

ภาพที� 5.4  แสดงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร HITACHI ที�เพิ�มขึ�น 
 จากภาพที� 5.4 หลงัการปรับปรุงพบวา่อตัราการเดินเครื�องของเครื�องจกัร HITACHI มีค่า 
เพิ�มขึ�น 3.09%  สมรรถนะการเดินเครื�องเพิ�มขึ�น 2.34% และอตัราคุณภาพมีค่าเพิ�มขึ�น 0.28%  และ
ประสิทธิภาพโดยรวมเพิ�มขึ�น 4.69%  Down Time ลดลง 3.27% ค่า MTBF เพิ�มขึ�น 5278 นาทีและค่า 
MTTR ลดลง 45 นาที  ภาพรวมทั�งหมดโดยเฉลี�ยสามารถลดตน้ทุนการผลิตได ้124,200 บาทต่อวนั 
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 OPERATION NO.2   ASSEMBLEON  MACHINE 

 

 

 

 

 
      

ภาพที� 5.5  แสดงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร ASSEMBLEON ที�เพิ�มขึ�น 
 จากภาพที� 5.5 หลงัการปรับปรุงพบวา่อตัราการเดินเครื�องของเครื�องจกัร ASSEMBLEON 
มีค่า เพิ�มขึ�น 3.44%  สมรรถนะการเดินเครื�องเพิ�มขึ�น 2.62% และอตัราคุณภาพมีค่าเพิ�มขึ�น 0.35%  
และประสิทธิภาพโดยรวมเพิ�มขึ�น 5.23%  Down Time ลดลง 3.68% ค่า MTBF เพิ�มขึ�น 2800 นาที
และคา่ MTTR ลดลง 149 นาที  ภาพรวมทั�งหมดโดยเฉลี�ยสามารถลดตน้ทุนการผลิตได ้139,856 บาท
ต่อวนั 
 
 OPERATION NO.3   SAMSUNG  MACHINE 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที� 5.6   แสดงประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร ASSEMBLEON ที�เพิ�มขึ�น 
 จากภาพที� 5.6 หลงัการปรับปรุงพบวา่อตัราการเดินเครื�องของเครื�องจกัร SAMSUNG มีค่า 
เพิ�มขึ�น 2.88%  สมรรถนะการเดินเครื�องเพิ�มขึ�น 2.47% และอตัราคุณภาพมีค่าเพิ�มขึ�น 0.28%  และ
ประสิทธิภาพโดยรวมเพิ�มขึ�น 4.61%  Down Time ลดลง 3.36% ค่า MTBF เพิ�มขึ�น 2050 นาทีและค่า 
MTTR ลดลง 149 นาที  ภาพรวมทั�งหมดโดยเฉลี�ยสามารถลดตน้ทุนการผลิตได ้129,946 บาทต่อวนั 
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5.2  การอภิปรายผลการวจิัย 
 จากการศึกษาคน้ควา้อิสระ “การประยุกต์ทฤษฎีการบาํรุงรักษาทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม
เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํงานของเครื�องจกัร (SMT Machine)”  เป็นการศึกษาการเพิ�ม
ประสิทธิภาพในการทาํงานของเครื�องจกัร (SMT Machine) โดยคณะทาํงานไดร้ะดมสมองเพื�อแกไ้ข
และปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) ให้เพิ�มสูงขึ�น โดยสามารถหาขอ้สรุปเพื�อ
วางแนวทางการแกไ้ข ไดด้งัต่อนี�  
 MEN  - การประยกุตใ์ชเ้สาหลกัของ TPM ตน้ที� 2 และ4 คือการเปลี�ยนพนกังานเดินเครื�อง
ให้เป็นผูที้�สามารถตรวจสอบเครื�องจกัรได้ และเสาตน้ที� 4 คือการให้การศึกษา และฝึกอบรม ถ้า
ตอ้งการทาํใหเ้ครื�องจกัรเพิ�มประสิทธิภาพสูงขึ�น ตอ้งทาํการพฒันาคน ใหมี้ความสามารถ 
 1. แนวทางในการแกปั้ญหาที�เกิดจากพนักงานฝ่ายผลิตที�ดูแลเครื�องจกัรคือการพฒันา
บุคลากร การใหก้ารศึกษา และฝึกอบรม ให้มีความสามารถ ในการที�จะปฏิบติังานและแกปั้ญหาเบื�ยง
ตน้ของเครื�องจกัรไดอ้ยา่งถูกตอ้งและรวดเร็ว  
 METHOD  - การประยุกตใ์ชเ้สาหลกัของ TPM ตน้ที� 2, 4 และ 5  คือการเปลี�ยนพนกังาน
เดินเครื� องให้เป็นผูที้�สามารถตรวจสอบเครื� องจกัรได้ และเสาต้นที� 4 คือการให้การศึกษา และ
ฝึกอบรม ถา้ตอ้งการทาํใหเ้ครื�องจกัรเพิ�มประสิทธิภาพสูงขึ�น ตอ้งทาํการพฒันาคน ให้มีความสามารถ 
เสาตน้ที� 5 คือการปรับปรุงเฉพาะเรื�องเพื�อลดการกลบัมาของปัญหา 
  1.  แนวทางในการแกปั้ญหาจากการสร้างฐานขอ้มูลของตวัอุปกรณ์คือการพฒันาบุคลากร 
การให้การศึกษา และฝึกอบรมกบัทีม SMT Programmer ให้มีความรู้และความสามารถในการสร้าง
ฐานขอ้มูลของตวัอุปกรณ์ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
 2.  แนวทางในการแกปั้ญหาจากหัวจบัตวัอุปกรณ์ของเครืองจกัร (Nozzle) คือการพฒันา
บุคลากร การให้การศึกษา และฝึกอบรมกบัทีม SMT Programmer ให้มีความรู้และความสามารถใน
การกาํหนดชนิดของ Nozzle ให้เหมาะสมกบัขนาดของตวัอุปกรณ์พร้อมทั�งมีการวางแผนในการ
บาํรุงรักษาใหก้บั Nozzle เพื�อใหต้วั Nozzle ไมเ่กิดปัญหาขณะใชง้าน 
 3. แนวทางในการแกปั้ญหาจากตวัป้อนอุปกรณ์ของเครื�องจกัร (Feeder) คือการพฒันา
บุคลากร การให้การศึกษา และฝึกอบรมกบัพนกังานที�มีหนา้ที� Setup Feeder ให้มีความรู้และความ
เขา้ใจ พร้อมทั�งสามารถที�จะทาํการบาํรุงรักษาด้วยตนเองได้รวมทั�งการจดัเตรียมวางแผนในการ
บาํรุงรักษาและการแกปั้ญหาของ Feeder ที�เสียขณะใชง้านอยา่งเป็นระบบในระยะยาว 
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 MACHINE  - การประยกุตใ์ชเ้สาหลกัของ TPM ตน้ที� 3 การวางแผนการบาํรุงรักษา ตอ้งมี
การวางแผนในการบาํรุงรักษาให้กับเครื� องจกัรเพื�อให้เครื� องจกัรไม่เสียโดยใช้ค่าใช้จ่ายในการ
บาํรุงรักษาตํ�าที�สุด 
 1.  แนวทางในการแกปั้ญหาจากตวัเครื�องจกัร (Machine) คือการบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ โดย
ไดจ้ดัทาํระบบแจง้เตือนการขอหยุดสายการผลิตของเครื�องจกัรเพื�อทาํการ PM ก่อนล่วงหนา้เพื�อให้
ฝ่ายทีเกี�ยวขอ้งสามารถวางแผนการหยดุสายการผลิตก่อนที�เครื�องจกัรจะเกิดปัญหา 
 MATERIAL  - การประยุกตใ์ช้เสาหลกัของ TPM ตน้ที� 5 คือการปรับปรุงเฉพาะเรื�อง
กิจกรรมที�มีหนา้ที�เพื�อลดความสูญเสียและป้องกนัการกลบัมาของปัญหา 
 1.  แนวทางในการแกไ้ขปัญหาจากวตัถุดิบที�ไมไ่ดม้าตฐานคือการควบคุมของเสียแต่เริ�มตน้
คือการดาํเนินการ เพื�อป้องกนัปัญหาเดิม ที�เราพบอยูใ่หห้ายไป หรือลดลงไปให้ไดต้ั�งแต่ตอนที�เริ�มตน้
โดยการเพิ�มมาตรฐานการตรวจสอบตั�งแต่เริ�มตน้ที�ฝ่ายตรวจรับวตัถุดิบ (IQA) 
 จากแนวทางการแก้ไขที�ได้ข้อสรุปนี� สามารถเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานโดยเพิ�มค่า 
MTBF  ลดค่า MTTR  และกระบวนการที�เกี�ยวขอ้งก่อนหน้านั�น ทาํให้สมรรถนะการเดินเครื�อง
เพิ�มขึ�น อตัราคุณภาพมีค่าเพิ�มขึ�น และประสิทธิภาพโดยรวมเพิ�มขึ�น โดยสามารถเพิ�มค่า OEE ของ
กลุ่มเครื�องจกัรตวัอยา่งไดโ้ดยก่อนการปรับปรุง มีค่าอยูที่� 67% และหลงัการปรับปรุงสามารถเพิ�มค่า 
OEE ขึ�นเป็น 71.76%  MACHINE Down time ก่อนการปรับปรุง มีค่าอยูที่� 19.27% และหลงัการ
ปรับปรุงสามารถ ลดลงอยูที่�15.89% และยงัสามารถเพิ�มค่า MTBF ได ้3126 นาทีพร้อมกบัสามารถลด
คา่ MTTR ได ้114 นาที เป็นผลใหบ้ริษทัสามารถลดตน้ทุนในการผลิตได ้389,000 บาทตอ่วนั 
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5.3  ข้อเสนอแนะที�ได้จากการวจิัย 
 การศึกษาคน้ควา้อิสระนี�  ไดท้าํการศึกษาร่วมกบัคณะทาํงานในระดบัผูจ้ดัการและหวัหน้า
งานที�อยู่ในฝ่ายผลิต ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพและฝ่ายวิศวกรเครื� องจกัร ตั� งแต่การระดมสมองเพื�อ
คน้ควา้ปัจจยัที�มีผลต่อการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องจกัร โดยร่วมกนัคน้หาตน้เหตุ
ของปัญหา และแนวทางการแก้ไขตลอดจนลงมือแก้ไขเพื�อทาํให้ประสิทธิภาพโดยรวมเพิ�มขึ� น  
ทั�งหมดนี�คณะทาํงานไดย้ึดแนวคิดของ TPM  เป็นหลกัในการดาํเนินงาน จากการที�ไดท้าํงานร่วมกบั
คณะทาํงาน  ทาํให้เขา้ใจในหลกัการและการแกไ้ขปัญหาเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพของเครื�องจกัร  โดย
การประยกุตใ์ชท้ฤษฎี TPM จึงไดน้าํขอ้มูลต่าง ๆ ที�ไดม้าสรุปเป็นขอ้เสนอแนะไวด้งัต่อไปนี�  
 1. ควรมีการประชาสัมพนัธ์ในเรื�องประสิทธิภาพการทาํงานของเครื�องจกัรให้พนกังาน
ทราบเพื�อพนักงานจะได้ตระหนักถึงปัญหาและร่วมมือในการเพิ�มประสิทธิภาพการทาํงานของ
เครื�องจกัร 
 2. จดัให้มีการฝึกอบรมตามแนวคิด TPM  อยา่งจริงจงัและเขา้ใจอยา่งถ่องแทต่้อพนกังาน 
เพื�อการแกปั้ญหาและปรับปรุงประสิทฺธิภาพทั�งระบบ 
 3. จดัใหมี้ตวัอยา่งการเพิ�มประสิทธิภาพโดยหลกัทฤษฎี TPM ทั�ง 7 เสาหลกัเพื�อความเขา้ใจ
อยา่งลึกซึ� งแก่พนกังาน 
 4. การแกปั้ญหาควรจดัให้มีการแกปั้ญหาอยา่งเป็นระบบโดยการนาํเอาหลกัการต่าง ๆ ที�
แกไ้ขจดัทาํเป็นเอกสารการทาํงาน เพื�อรับประกนัว่าหลงัการฝึกอบรมแล้วผลงานที�ได้ออกมาจะมี
ประสิทธิภาพเหมือนกนัไมว่า่จะเปลี�ยนพนกังานหรือไมก่ต็าม 
 

5.4  งานวจิัยที�เกี�ยวเนื�องในอนาคต 
 5.4.1  ศึกษาปัจจยัที�มีผลต่อการเพิ�มประสิทธิภาพของเครื�อง SMT Machine จากปัญหา
ต่อเนื�องของผลการวิเคราะห์จากกราฟพาเรโตแท่งที� 3 และ 4 (วาง Part ไม่ตรงตาํแหน่ง และ Part 
Missing) 
 5.4.2  ศึกษาปัจจยัที�ทาํให้การประยุกต์ใช้ทฤษฎี TPM ไม่ประสบความสําเร็จในกรณีที�
ศึกษา 
 5.4.3  ควรมีการศึกษาถึงผลกระทบของระบบ TPM ที�มีตอ่การดาํเนินงานในบริษทั 
 5.4.4  ศึกษาถึงทศันคติของพนกังานเกี�ยวกบั TPM ให้ครอบคลุมทุกดา้น เช่น การใช ้TPM 
สามารถช่วยในการสร้างจิตสํานึกความรับผิดชอบในงาน  เพื�อขยายระบบการทาํงานและลดความ
สูญเสีย เพื�อลดตน้ทุนที�ไมจ่าํเป็นของบริษทัลง 
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