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การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) กรณีศึกษา บริษทัผลิตโพลียรีูเทนโฟมแห่งหน่ึง 
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 การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาหาแนวทางปรับปรุงการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
(AM) เพื่อปรับปรุงการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ในบริษทัผลิตโพลียรีูเทน 
แห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุรี เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั คือ แบบสมัภาษณ์เชิงลึกส่วนของปัญหา 
ในการทาํระบบ TPM เสา AM  และระบบฐานขอ้มูลท่ีใชใ้นการทาํการปรับปรุงงานบาํรุงรักษา 
ดว้ยตนเองตามกระบวนการ PDCA และขอ้เสนอแนะการปรับปรุง กลุ่มตวัอยา่งในการวิจยัคร้ังน้ี
เป็นพนกังานบริษทัท่ีทาํการศึกษาวจิยั จาํนวน 20 คน เคร่ืองจกัรใชป้ฏิบติัการวิจยั 13 เคร่ือง 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัประกอบดว้ย แบบสมัภาษณ์และวิธีการเกบ็รวบรวมขอ้มูลโดย 
การปฏิบติังานจากระบบฐานขอ้มูลท่ีปรับปรุง การวิเคราะห์ขอ้มูลใชโ้ปรแกรม SPSS for windows 
ในการวิเคราะห์ค่าสถิติไดใ้ชส้ถิติ Paired-sample t-test ในการทดสอบสมมติฐาน 
 ผลการวิจยัพบวา่ ปัญหาหลกัท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์สาํหรับการทาํงานบาํรุงรักษาดว้ย
ตนเอง ของระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ปัญหาอนัดบัแรก ไม่มีระบบใน 
การติดตามวา่งานการบาํรุงรักษามีการทาํจริงหรือไม่อยา่งไร ไม่มีระบบการบนัทึกขอ้มูลงาน
บาํรุงรักษาท่ีเป็นระบบระเบียบเป็นมาตราฐานเดียวกนั ไม่มีการตรวจสอบจากหวัหนา้งานและ 
ส่วนสนบัสนุนปัญหาลาํดบัต่อมา การมีส่วนร่วมของพนกังาน ความร่วมมือจากพนกังานและ 
ความเอาใจใส่ของหวัหนา้งาน การปรับปรุงโดยใชร้ะบบฐานขอ้มูลในการทาํงานบาํรุงรักษา 
ดว้ยตนเอง พบวา่ จากการใชร้ะบบฐานขอ้มูลมีจาํนวนงานการบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง
ดีกวา่ก่อนปรับปรุงท่ีระดบันยัสาํคญั .05 ค่า t  -3.311* และค่า Sig (2-tailed) .031 จาํนวนงานทาํ
เสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุงท่ีระดบันยัสาํคญั .05 ค่า t  -2.508* และค่า  
Sig (2-tailed) = .040  ระบบฐานขอ้มูลสามารถดึงพนกังานและหวัหนา้งานใหมี้ส่วนร่วมในงาน
บาํรุงรักษาดว้ยตนเองไดเ้พิม่ข้ึน 
 



จ 

58750018:         MAJOR: BUSINESS ADMINISTRATION FOR EXECUTIVE 
                         MB.A. (BUSINESS ADMINISTRATION FOR EXECUTIVE) 
KEYWORDS: AUTONOMOUS MAINTENANCE/ TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE/  
                         DATABASE. 
 PHADETCHAI PHANGKOH: IMPROVEMENT APPROACH OF AUTONOMOUS 
MAINTENANCE (AM) TO IMPROVE TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE (TPM) CASE 
STUDY POLYURETHANE FOAM COMPARY IN CHONBURI. ADVISOR: CHAMNAN 
NGAMMANEEUDOM, Ph.D. 127 P. 2017. 
 
 The aim of this research is to study to find the way to improve Autonomous Maintenance 
(AM) for improvement of Total Productive Maintenance in one of the Polyurethane companies in 
Chonburi. It is a qualitative, action and quantitative research. The equipment which was used in the 
research is in-depth interview of the problems in Autonomous Maintenance and Total Productive 
Maintenance and Database of Autonomous Maintenance following PDCA process and some 
suggestions for improvement. The examples which were used in the research were the 20 employees 
in the company and 13 equipments were used for this research. The equipment was interview and 
collecting data process. The SPSS for Windows were used to analysis the data of the database which 
needed to improve and the Paired-Sample T test was used to analysis the statistic of the sample  
test comparing the before and after at the significant level .05 
 From the result found that the main problems which had gained from the analysis for 
Autonomous Maintenance and Total Productive Maintenance are the lack of the following of 
feedback of the improvement whether it was working or not, lack of the saving data of the 
improvement, don’t have the checkup for the leaders and supporters and also the participation of  
the employees and the attention of the employers. From the using of the database for Autonomous 
Maintenance found that this method is success number of mainteannce work done after the 
improvement was better than before at significant .05 level, t value = -3.311 * and Sig value  
(2-tailed) = .031. The number of jobs completed as due date before and after the used database at 
significantly .05 level, t value = -2.508 * and Sig (2-tailed) = .040. The number has increased after 
the improvement. The database can pull the employees and employers to become one part in 
Autonomous Maintenance more. 
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บทที ่1 
บทนํา 

 
ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 
 การแข่งขนัท่ีรุนแรงในภาคการผลิตทุกบริษทัตอ้งมีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
ไม่ใช่แค่เพิ่มส่วนผลผลิตเท่านั้น ธุรกิจท่ีมีตน้ทุนท่ีตํ่าแลว้กย็อ่มดาํรงอยูใ่นตลาดการแข่งขนัได ้
แมว้า่จะมี Profit margin ตํ่า Cost leader ship ในอุตสาหกรรมการผลิตท่ีใชเ้คร่ืองจกัรในการผลิต  
ส่วนการผลิตจะไม่ใหค้วามใส่ใจต่อการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีตวัเองทาํงานใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีดี  
จึงทาํใหเ้คร่ืองจกัรเกิดปัญหาเสียบ่อยตอ้งเสียเวลาในการบาํรุงรักษา การผลิตหยดุชงกัผลิตไดไ้ม่
ตามเป้าหมาย ผลิตงานท่ีไม่มีคุณภาพเกิดของเสียทาํใหสู้ญเสียมีตน้ทุนเพิ่มข้ึน ส่งมอบงานไม่ได้
ตามกาํหนด สมรรถนะของเคร่ืองจกัรลดลง ส่งผลใหธุ้รกิจไม่สามารถแข่งขนักบัคู่แข่งได ้ดัง่คาํพดู
ท่ีวา่ ฝ่ายผลิตมีหนา้ท่ีในการผลิตอยา่งเดียว ส่วนการดูแลซ่อมบาํรุงเคร่ืองเป็นหนา้ท่ีของฝ่ายช่าง 
เป็นคาํกล่าวท่ีพบไดบ่้อยเม่ือเคร่ืองจกัรเกิดปัญหา แมผู้บ้ริหารกาํหนดใหฝ่้ายผลิตมีส่วนร่วมใน 
การดูแลบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพสมรรถนะของเคร่ืองจกัรแต่ก็
ยงัมีปัญหาเม่ือฝ่ายผลิตยงัทาํหนา้ท่ีผลิตอยา่งเดียว ฝ่ายช่างซ่อมบาํรุงกย็งัทาํการซ่อมเคร่ืองจกัรเม่ือ 
เกิดปัญหาเคร่ืองเสีย เคร่ืองขดัขอ้งอยา่งเดียวไม่มีเวลามากพอในการบาํรุงรักษา เพื่อป้องกนัปัญหา
ในส่วนงาน เช่น การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance: PM) การบาํรุงรักษา 
ตามแผน (Plan maintenance) การบาํรุงรักษาเชิงปรับปรุง (Corrective Maintenance)  
การบาํรุงรักษาตามคาบเวลา (Time base maintenance) หรือ การบาํรุงรักษาตามสภาพเคร่ือง 
(Condition base maintenance) 
 บริษทักรณีศึกษาน้ีไดป้ระกาศนโยบายเม่ือ วนัท่ี 28 พฤษภาคม พ.ศ. 2557 ใน 
การทาํระบบการบาํรุงรักษาแบบทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม TPM ในส่วนของเฉพาะโรงงาน
แหลมฉบงั มีขอ้นโยบายดงัน้ี บริษทัมีความมุ่งมัน่ท่ีจะปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 
อยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหบ้ริษทัมีความสามารถในการแข่งขนัไดด้ว้ยการกาํจดัการสูญเสียทุกรูปแบบ 
สร้างใหพ้นกังานเกิดการเป็นเจา้ของเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือดว้ยตนเอง สร้างสภาพแวดลอ้มใน 
การทาํงานท่ีดีดว้ยกิจกรรม 5 ส. สร้างราคาท่ีแข่งขนัได ้และสร้างวฒันธรรมการทาํงานเป็นทีม 
เราจะปรับปรุงระบบการจดัการซ่อมบาํรุงอยา่งต่อเน่ือง รวมถึงบุคลากรและกระบวนการท่ี
เก่ียวขอ้งโดยการส่งเสริมการจดัทาํมาตรฐานสาํหรับการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ระบบการฝึกอบรม
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เก่ียวกบัการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรและการมีส่วนร่วมของพนกังานในการลดสูญเสียทุกรูปแบบ 
(บริษทั ผลิตโฟลียรีูเทนโฟมแห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุรี, 2557) 
 เป้าหมายท่ีจะใหพ้นกังานสามารถทาํการบาํรุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วมใน
เคร่ืองจกัรหลกัของบริษทัหลงัจากดาํเนินกิจกกรรมระบบ TPM ผา่นมา 2 ปี 9 เดือน พบปัญหาวา่
เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous maintenance: AM) ท่ีเป็นเป้าหมายหลกัของนโยบาย 
ผลการดาํเนินกิจกรรมยงัไม่บรรลุเป้าหมายการทาํการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม  
ไม่มีระบบการจดัทาํในส่วนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM) ท่ี
เหมาะสม รูปแบบการบนัทึกงานท่ีทาํแบบฟอร์มไม่เป็นมาตรฐานเดียวกนั ไม่มีระบบบนัทึกประวติั
การทาํงาน การสืบคน้ขอ้มูลยุง่ยาก ขาดการตรวจสอบสอบทวนจากหวัหนา้งาน ขาดการนาํขอ้มูล
มาวิเคราะห์เพือ่ปรับปรุงระบบการทาํงาน การบริหารจดัการแผนงานบาํรุงรักษาไม่ยดืหยุน่  
ไม่สามารถวางแผนจดัทาํใหส้มดุลกบัแผนการผลิตไดส้มดุล 
 ปัญหาอีกอยา่งท่ีพบวา่ เม่ือพนกังานส่วนท่ีไดรั้บผดิชอบใหท้าํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง
ในเคร่ืองจกัรท่ีรับผดิชอบหยดุงานจะไม่มีระบบติดตามงานท่ีพนกังานผูน้ั้นรับผดิชอบ ไม่มีระบบ
เตือนท่ีใชใ้นติดตามและการเฝ้าระวงัเม่ืองานล่าชา้ท่ีดีพอ โดยเฉพาะส่วนพนกังานท่ีลาออกหรือ 
ยา้ยหนา้ท่ีงานจะพบปัญหาท่ียุง่ยากกวา่ งานส่วนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองท่ีไดรั้บมอบหมาย 
จะสูญหายไปพร้อมกบัตวัพนกังานไม่พบประวติับนัทึกในการทาํการบาํรุงรักษาก่อเกิด 
การทาํการบาํรุงรักษาท่ีไม่ต่อเน่ืองอนัส่งผลใหก้ารบาํรุงรักษาแบบทวผีล ส่วนการบาํรุงรักษา 
ดว้ยตนเองขาดประสิทธิภาพ  
 การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมถือเป็นเคร่ืองมือท่ีสาํคญัอยา่งหน่ึง  
ในการท่ีจะช่วยใหอ้งคก์รลดเวลาของเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง หยดุเน่ืองจากเสีย สามารถเพ่ิมผลผลิต  
เพิ่มสมรรถนะการผลิตของเคร่ืองจกัรใดผ้ลิตตามเป้าหมาย ลดตน้ทุนได ้เป็นเทคนิคการบาํรุงรักษา
ท่ีเป็นร่วมมือระหวา่งพนกังานหน่วยซ่อมบาํรุง และพนกังานหน่วยผลิตซ่ึงถูกพฒันาข้ึนในประเทศ
ญ่ีปุ่น และเป็นท่ีนิยมในประเทศต่าง ๆ คือ การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ซ่ึงสามารถ
ทาํใหใ้ชเ้คร่ืองจกัรไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล ลดค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุงรักษาและผลิตสินคา้ได้
คุณภาพและปริมาณตามตอ้งการของลูกคา้ (สถาบนัเพิ่มผลิตแห่งชาติ, 2559) การบาํรุงรักษา 
ทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมจะมีทั้งหมดแปดเสาหลกั ส่วนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองถือเป็นเสา 
ท่ีสอง เสาเอกท่ีสาํคญัในการทาํใหก้ารบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ซ่ึงจะประสบ
ผลสาํเร็จไม่ใช่แค่การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรไม่ใหเ้สียหาย ขดัขอ้ง ยงัเป็นการปลูกฝังและจิตสาํนึก
ของพนกังานฝ่ายผลิตในการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรท่ีตวัเองทาํงานอยู ่ช่วยเพิ่มทกัษะในการ
บาํรุงรักษาทาํใหด้าํเนินกิจกรรมการบาํรุงรักษาแบบทวผีลสาํเร็จบรรลุตามเป้าหมายไดท้าํไมเสา 
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ท่ีสองมีสาํคญัเป็นเสาหลกัของระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมดว้ยเป็นเสาท่ี
เก่ียวขอ้งกบัพนกังานฝ่ายผลิตท่ีทาํหนา้ท่ีในการใชเ้คร่ืองจกัรเพ่ือผลิตสินคา้ อนัมีผลกระทบ 
ต่อหลายส่วน เช่นผลกระทบต่อกาํลงัการผลิต ผลกระทบต่อคุณภาพ ผลกระทบต่อตน้ทุน 
ผลกระทบต่อพึงพอใจของลูกคา้ การส่งของไม่ไดต้ามเป้าหมายถา้เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ท่ีใชใ้น 
การผลิตสินคา้เสีย หยดุ ขดัขอ้งบ่อย ๆ 
 การบาํรุงรักษาทวีผลแบบมีส่วนร่วม เป็นเทคนิคหลาย ๆ เทคนิคหรือระบบท่ีใชใ้น 
การปรับปรุงกระบวนการผลิต ดงัเช่น กิจกกรรม 5ส. กิจกรรมกลุ่มคุณภาพ (Quality Control 
Circle: QCC) กิจกกรรมการบริหารคุณภาพทัว่องคก์ร (Total Quality Management: TQM)  
(พิริยะ คุม้รักษา, 2550) ผูว้ิจยัซ่ึงเป็นพนกังานของบริษทัประกอบกบัเป็นคณะกรรมการควบคุม
ระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Totals productive maintenance steering 
committee organization) ในส่วนของท่ีปรึกษาของระบบและในตาํแหน่งผูจ้ดัการฝ่ายผลิตซ่ึง 
เป็นหนา้ท่ีโดยตรงจะตอ้งจดัการสร้างระบบจดัทาํและผลกัดนัใหก้ารบาํรุงรักษาทวผีลแบบทุกคน 
มีส่วนร่วมใหส้าํเร็จตามเป้าหมายของบริษทั จึงเลง็เห็นปัญหาในส่วนน้ี การวจิยัน้ีไดส้ร้างระบบ
ฐานขอ้มูลดว้ยโปรแกรม Microsoft access เพื่อหาแนวทางแกไ้ขปรับปรุงการบาํรุงรักษาทวีผล 
แบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM)  
คอมพิวเตอร์มีส่วนช่วยใหก้ารเกบ็ขอ้มูลพื้นฐานดีข้ึน สามารถลดเวลา นาํไปสู่การเกบ็ขอ้มูลได้
อยา่งเป็นระบบทัว่ทั้งองคก์รหรือจะเรียกวา่ วงจรระบบปฎิบติังาน (ไกรวิทย ์ เศรษฐวนิช, 2546) 
 

วตัถุประสงค์ของการวจิยั 

 ปรับปรุงงานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM) เพื่อปรับปรุง
ระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total productive maintenance) ใหมี้
ประสิทธิภาพ สร้างการมีส่วนร่วมของพนกังาน  
 

สมมตฐิานการวจิยั 
 1.  แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง
ดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 2.  แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดหลงั
ปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง  
 3.  แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ือง 
หยดุหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
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กรอบดาํเนินงานในการวจิยั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                            
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1-1  กรอบดาํเนินงานในการวิจยั 

ปัญหา 
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) ของระบบ (TPM) 

ปรับปรุง (Action) 
: นาํผลมาปรับปรุง 
อยา่งต่อเน่ือง 

 

ตรวจสอบ (Check) 
ผลผลิต (Output)  
: จาํนวนงานทาํสาํเร็จ 
ผลลพัธ์ (Outcome) 
: เวลาเคร่ืองหยดุ 

 

ปฎบิัต ิ(Do) 
กระบวนการ (Process) 
: ระบบปรับปรุงดว้ย
ฐานขอ้มูล 

 

วางแผน (Plan) 
นาํเขา้ (Input) 
: คน (พนกังาน) 
: จาํนวนงาน 

การวดัผลก่อนปรับปรุง (Pre-test) 
1.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํสาํเร็จก่อนปรับปรุง 
2.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 
3.  จาํนวนคนต่อจาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 
4.  จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุก่อนปรับปรุง 

แนวทางการปรับปรุง  

การวดัผลหลงัปรับปรุง (Post-test) 
1.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง 
2.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
3.  จาํนวนคนต่อจาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
4.  จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุง 
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ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิยั 
 1.  เพื่อยกระดบัความสามารถดา้นการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ยตนเองใหก้บัพนกังาน 
 2.  พนกังานมีส่วนร่วมมากข้ึน ก่อเกิดความสมัพนัธ์ระหวา่งพนกังานดว้ยกนั  
และหวัหนา้งานถึงระดบัผูบ้ริหาร รวมทั้งความรู้สึกเป็นส่วนหน่ึงขององคก์ร 
 3.  อตัราเวลาเคร่ืองจกัรหยดุเสียลดลงส่งผลต่อผลิตผล 
 4.  อตัราการเกิดของเสียลดลง ก่อเกิดความน่าเช่ือถือของผลิตภณัฑ ์
 5.  เคร่ืองจกัรมีสภาพพร้อมใชง้านส่งผลใหส้ามารถเดินการผลิตไดต้ามแผนงาน 
 

ขอบเขตงานวจิยั 
 ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ีผูว้จิยัไดท้าํการศึกษาวิจยัพนกังานฝ่ายผลิต และฝ่ายสนบัสนุน  
ในบริษทักรณีศึกษา (โรงงานแหลมฉบงั) ซ่ึงดาํเนินการผลิตโพลียรีูเทนโฟมและผลิตแปรรูป
ผลิตภณัฑโ์ฟมตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ  
 ขอบเขตดา้นเน้ือหา การศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีทาํการศึกษาวา่ระบบปรับปรุงมีผล 
ต่อประสิทธิภาพ ยกระดบัความสามารถของพนกังาน เพิ่มการมีส่วนร่วมของพนกังานฝ่ายผลิต  
ท่ีมีการปฎิบติังานกบัเคร่ืองจกัรต่อระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)  
เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) โดยปฎิบติังานจริงกบัระบบปรับปรุงเพื่อแกไ้ขปัญหา 
 ขอบเขตดา้นประชากร กลุ่มประชากรพนกังานฝ่ายผลิตจาํนวน 4 แผนก จาํนวน 13 
เคร่ืองจกัรหลกัตามท่ีข้ึนทะเบียนในการทาํระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมของ
บริษทัและฝ่ายสนบัสนุนจาํนวน 3 แผนก รวมจาํนวนประชากรทั้งหมด 113 คน 
 ขอบเขตดา้นเวลา ไดท้าํการศึกษาวจิยัเชิงปฎิบติัการโดยการดูผลลพัทด์า้นปฎิบติังาน
บาํรุงรักษาท่ีทาํสาํเร็จและทาํเสร็จตามกาํหนดจากการใชร้ะบบท่ีปรับปรุงข้ึนมา และเชิงคุณภาพ
โดยการสมัภาษณ์เชิงลึกกบัพนกังานฝ่ายผลิตและฝ่ายสนบัสนุน ในช่วงระยะเวลาระหวา่งเดือน 
มีนาคม พ.ศ. 2560 ถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2560 ระยะเวลา 2 เดือน 
 ขอบเขตดา้นสถานท่ี ณ บริษทัผลิตโพลียรีูเทนโฟมแห่งหน่ึงใน จงัหวดัชลบุรี  
เคร่ืองจกัรท่ีใชป้ฎิบติังานจาํนวน 4 แผนก 13 เคร่ืองจกัร 
 
นิยามศัพท์เฉพาะ 
 Total Productive Maintenance: TPM หมายถึง กิจกรรมท่ีสร้างระบบป้องกนัการสูญเสีย
ล่วงหนา้ โดยสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร ต่อกระบวนการผลิตสูงสุด และเป็น
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การมีส่วนร่วมในการดาํเนินการของพนกังานทุกคน การลดของเสีย การป้องกนัของเสียทุกประเภท 
โดยพนกังานส่วนปฎิบติัการมีส่วนร่วมในการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร อุปกรณ์และเป็นผูท่ี้มี 
ส่วนสาํคญั 
 Autonomous Maintenance: AM หมายถึง การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองช่วยทาํใหพ้นกังาน
ผูป้ฎิบติังานกบัเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ มีชาํนาญในการดูแลบาํรุงรักษา เพือ่วตัถุประสงคป้์องกนัให้
เคร่ืองจกัรของตนเอง ไม่มีปัญหาขดัขอ้ง เคร่ืองหยดุ เสีย เสาหลกัน้ีเป็นการเปล่ียนแนวคิดพฒันา 
ใหพ้นกังานท่ีควบคุมมีความสามารถในการดูแลบาํรุงรักษาไดด้ว้ยตนเอง ดัง่คาํกล่าว ผมทาํคุณซ่อม 
(I do you fix) เปล่ียนมาเป็นผมทาํผมแกไ้ข (I do I fix) 
 ระบบฐานขอ้มูล หมายถึง เป็นการนาํคอมพิวเตอร์มาช่วยในการจดัเกบ็ขอ้มูล ทาํหนา้ท่ี
ในการบริหารขอ้มูลโดยทาํหนา้ท่ีเป็นตวักลางในการส่ือสาร คาํนวณผล ระหวา่งโปรแกรมประยกุต์
กบัขอ้มูลดิบใหก้ารใชง้านขอ้มูลมีประสิทธิภาพ ดงัน้ี 
 1.  สามารถควบคุมการใชง้านของขอ้มูลได ้
 2.  ช่วยลดความซํ้าซอ้นของขอ้มูล 
 3.  ช่วยใหมี้การใชง้านของขอ้มูลร่วมกนั 
 4.  การจดัเกบ็มีประสิทธิภาพ 
 5.  ลดเวลาในการทาํงาน การบนัทึกขอ้มูล การคาํนวณผล 
 6.  สืบคน้ผลการบนัทึกไดร้วดเร็ว 
 พนกังานฝ่ายผลิต หมายถึง พนกังานของบริษทัท่ีทาํงานอยูใ่นช่วงระหวา่งทาํการวิจยั 
ทั้งพนกังานประจาํรายเดือน ประจาํรายวนัและจา้งชัว่คราว 
 ฝ่ายสนบัสนุน หมายถึง ส่วนงานท่ีไม่ใช่ฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบาํรุงตามระบบ TPM  
มีหนา้ท่ีช่วยสนบัสนุนดา้นกิจกรรมการทาํระบบ ส่งเสริมช่วยเหลือและประสานงาน 
 งานบาํรุงรักษา หมายถึง งานดูแลรักษาสภาพเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพสมบูรณ์พร้อม 
ใชง้านเพ่ือไม่ใหเ้กิดปัญหาต่อการเดินของเคร่ืองจกัร 
 งานบาํรุงรักษาสาํเร็จ หมายถึง งานดูแลบาํรุงรักษาสภาพเคร่ืองจกัรท่ีทาํไดส้าํเร็จไม่ติด
คา้งตกไปในรอบเดือนถดัไป 
 งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนด หมายถึง งานดูแลบาํรุงรักษาสภาพเคร่ืองจกัรท่ีทาํเสร็จ 
ตามระยะเวลาท่ีกาํหนดทาํงานไม่เกินวนัท่ีกาํหนด 
 เวลาเคร่ืองหยดุ หมายถึง เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุในระหวา่งเดินเคร่ืองทาํงานการผลิตท่ี
เก่ียวขอ้งกบัระบบของเคร่ืองจกัรเองในทุก ๆ ระบบ  



บทที ่2  
เอกสารและงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
 ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวจิยัมี ดงัน้ี 
  1.  แนวคิดทฤษฎีเก่ียวกบัการบาํรุงรักษา 
  2.  แนวคิดทฤษฎีเก่ียวกบัระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
  3.  นิยามและเป้าหมายของระบบ TPM 
  4.  บทบาทและหนา้ท่ีของเสาต่าง ๆ ในองคก์าร 
  5.  แนวคิดการปฎิบติัการเก่ียวกบัการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
  6.  แนวคิดทฤษฎีระบบ 
  7.  แนวคิดเก่ียวกบัโปรแกรมจดัการฐานขอ้มูลไมโครซอฟทแ์อค๊เซส(Microsoft access) 
  8.  ระบบฐานขอ้มูล 
  9.  แนวคิคทฤษฎีเก่ียวกบั PDCA Cycle 
  10.  ภาพรวมอุตสาหรรมโฟลียรีูเทนโฟม 
 11.  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

แนวคดิทฤษฎเีกีย่วกบัการบํารุงรักษา  
 ดา้นการแข่งขนัดา้นธุรกิจมีการเปล่ียนแปลงท่ีสูงข้ึน การส่งมอบตอ้งทนัเวลา สินคา้ 
ตอ้งมีคุณภาพตรงตามตอ้งการของลูกคา้ การลดตน้ทุนการผลิตเพื่อใหสิ้นคา้มีตน้ทุนตํ่าลง  
ส่ิงเหล่าน้ีเป็นแรงเสริมผลกัดนัใหต้อ้งนึกถึงการผลิตดว้ยเคร่ืองจกัรมากข้ึน เป็นระบบอติัโนมติัท่ี 
ซบัซอ้น กระบวนการผลิตเป็นแบบต่อเน่ือง ผูผ้ลิต นกัลงทุนจึงจาํเป็นตอ้งลงทุนในเคร่ืองจกัร 
อุปกรณ์ในราคาท่ีสูง ดงันั้นการจะใหผ้ลตอบแทนจากการลงทุนเหล่าน้ีกลบัมาไดเ้ร็ว เคร่ืองจกัร 
อุปกรณ์เหล่าน้ี กย็อ่มตอ้งมีสมรรถนะสูงมีความน่าเช่ือถือ สามารถท่ีจะรักษาระดบัสมรรถนะใวไ้ด ้ 
โดยท่ีไม่มีการสูญเสียท่ีเกิดจากปัญหาต่าง ๆ กระบวนการผลิตไม่หยดุ การซ่อมบาํรุงจะตอ้งไม่เสีย
ค่าใชจ่้ายท่ีสูง จึงส่งใหก้ารบาํรุงรักษาในกระบวนการผลิตมีบทบาทมากข้ึน 
 การบาํรุงรักษามีคนใหนิ้ยามใวว้า่ คือการเช่ือมโยงหลาย ๆ กิจกรรมเขา้ดว้ยกนั เพื่อรักษา
เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ระบบการผลิต ระบบสนบัสนุนกระบวนการผลิตใหท้าํหนา้ท่ีไดด้งัท่ี 
ออกแบบไว ้การฟ้ืนฟูสภาพเคร่ืองจกัร อุปกรณ์และระบบใหก้ลบัคืนสู่สภาพตามท่ีออกแบบ 
ประภาส ศุภศิริสตัยากลุ (2554) เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ กระบวนการผลิตท่ีสามารถคุณภาพสินคา้ท่ีดี 
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อยา่งสมํ่าเสมอถือเป็นกลยทุธ์ท่ีสาํคญันาํความสาํเร็จ แข่งขนัดา้นราคาได ้ในทางกลบักนักเ็ช่นกนั  
ถา้เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ไม่สามารถผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพไดห้รือไม่ต่อเน่ือง กจ็ะทาํใหไ้ม่สามารถ 
แข่งขนักบัคู่แข่งได ้การบาํรุงรักษาสภาพเคร่ืองจกัรใหมี้สามรถผลิตสินคา้ไดอ้ยา่งคงเสน้คงวา  
จึงจาํเป็นตอ้งมีการจดัวางแผนการบาํรุงรักษาตามเวลาท่ีเหมาะสม 
 การบาํรุงการรักษา หมายถึง ประเภทกิจกรรมลกัษณะงานท่ีกาํหนดข้ึนมา เพื่อสร้าง 
เป็นมาตรฐานในการส่ือสารทาํเขา้ใจระหวา่งผูท่ี้มีหนา้ท่ีหรือผูเ้ก่ียวขอ้งกบัการบาํรุงรักษา  
การบาํรุงรักษาคือการดูแลรักษาใหท้รัพยสิ์นใหอ้ยูใ่นสถาพท่ีดีพร้อมในการใชง้าน และใชง้านได้
อยา่งดีอยูต่ลอดเวลา ทรัพยสิ์นในท่ีน้ี หมายถึง เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ อาคาร สาํนกังาน ยานพาหนะ
ของบริษทั ของโรงงาน รวมถึงระบบสารสนเทศ ระบบสาธารณูปโภค และสถานท่ีต่าง ๆ ท่ีอยู ่
ในโรงงาน (สุพฒัน์ เชียรศิริวฒันา, วฒันา เชียงกลู และเกรียงไกร ดาํรงรัตน์, 2556) 
 ระบบการบริหารการบาํรุงรักษาถือวา่เป็นการเพิ่มเสริมศกัยภาพใหเ้กิดผลในทาง 
การปฎิบติั ทั้งน้ีอาจจะแตกต่างกนัไปตามการตั้งสมมุติของผูบ้ริหารดูแลงานการบาํรุงรักษาแต่ละ
โรงงาน การบาํรุงรักษามีคาํนิยามท่ีเป็นลกัษณะเฉพาะของงานบาํรุงรักษา การบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
อุปกรณ์สาํหรับงานอุตสาหกรรม สามารถจดัแบ่งได ้2 แบบ ดงัน้ี 
 1.  การซ่อมแซมเม่ือชาํรุดเสียหาย จะเป็นการซ่อมแซมแบบเร่งด่วนทาํใหเ้คร่ืองจกัร
กลบัมาใชง้านไดป้กติ การซ่อมแซมแบบน้ีจะใหผ้ลลพัธ์ท่ีไม่ดีนกั การซ่อมบาํรุงลกัษณะน้ีตอ้งหยดุ
กระบวนการผลิต ทาํใหเ้สียโอกาสการผลิตใหไ้ดต้ามแผนงาน ก่อเกิดค่าใชจ่้ายท่ีสูง  
 2.  การบาํรุงรักษาตามแผน เป็นการคาคการณ์ไวล่้วงหนา้เก่ียวกบัการบาํรุงรักษา 
เง่ือนไขระดบัการบาํรุงรักษาอยูก่บัองคป์ระกอบของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ ซ่ึงมีหลากหลายของ
ช้ินส่วนแยกยอ่ยท่ีแตกต่างกนัไปตามเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ บริษทัหรือหน่วยงานจะตอ้งใชว้ิธีการ
ซ่อมบาํรุงตามแผนมากกวา่การซ่อมแซมเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุ เสียหาย ชาํรุด โรงงานท่ีมีระบบ 
การวางแผนงานการบาํรุงรักษาท่ีดี เราจะพบไดว้า่บริษทัเหล่าน้ีจะมีสามารถในการตอบสนอง 
ปรับตวัเขา้กบัการเปล่ียนแปลงของตลาดท่ีปัจจุบนัมีการแข่งขนัท่ีเขม้ขน้ไดดี้ การวางแผนการ
บาํรุงรักษาตามกาํหนดตาราง กาํหนดเวลา เป็นพื้นฐานของการควบคุมการบาํรุงรักษาตามแผนท่ีดี 
ความหมายของคาํศพัทท่ี์เป็นลกัษณะเฉพาะของการบาํรุงรักษา แบบแยกประเภทกิจกรรมของ 
งานบาํรุงรักษา 
 การบาํรุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) หมายถึง กาํหนดการและการวาง
แผนการทาํงานการบาํรุงรักษาไวล่้วงหนา้ ท่ีครอบคลุมถึงแผนงานทั้งระหวา่งเดินเคร่ืองและ
ระหวา่งหยดุเคร่ือง 
 การบาํรุงรักษานอกแผนงาน (Unplanned maintenance) หมายถึง การบาํรุงรักษา 
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เม่ือมีปัญหา เกิดขดัขอ้ง การชาํรุดของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ โดยท่ีไม่ไดอ้ยูใ่นเผนงานท่ีกาํหนดไว ้
 การบาํรุงรักษาแบบหยดุเคร่ืองจกัรหรือกระบวนการผลิต (Planned shutdown 
maintenance) หมายถึง การวางแผนงานโดยการหยดุเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิต หรือโรงงาน
ทั้งหมดไวล่้วงหนา้ตามแผนงานท่ีวางไว ้เพื่อใหฝ่้ายท่ีดูแลการบาํรุงรักษาหรือฝ่ายผลิตเอง 
เขา้ทาํงานตามมาตรฐานและแผนงานท่ีไดก้าํหนดไว ้
 การบาํรุงรักษาแบบหยดุระบบผลิตหยดุโรงงานนอกแผนงาน (Unplanned shutdown 
maintenance) หมายถึง การตอ้งหยดุกระบวนการผลิตหรือหยดุทั้งโรงงานดว้ยจาํเป็น อนัเน่ือง 
จากเกิดเหตุขดัขอ้งเกิดชาํรุดเสียหายของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ หรือระบบควบคุมดา้นคอมพิวเตอร์ 
สารสนเทศ และรวมถึงปัญหาท่ีเกิดจากวตัถุดิบท่ีไม่ไดม้าตรฐาน ปัญหาดา้นคุณภาพท่ีแมอ้าจจะ
ตรวจไม่พบได ้ช่วงการตรวจสอบรับวตัถุดิบ แต่เม่ือเขา้สู่กระบวนการผลิตอาจจะเกิดปัญหาท่ี 
สามรถตรวจพบไดภ้ายหลงั จึงจาํเป็นตอ้งหยดุระบบการผลิตหรือหยดุโรงงานทั้งหมดเพ่ือ แกไ้ข
ปรับปรุงดา้นคุณภาพของสินคา้ท่ีเกิดจากปัญหาของเคร่ืองจกัร ลดเสียหาย 
 งานบาํรุงรักษาแบบป้องกนัขั้นพื้นฐาน (Basic preventive maintenance) หมายถึง  
การดูแลบาํรุงรักษาแบบป้องกนั ลกัษณะงานท่ีทาํไดอ้ยา่งง่าย มีกาํหนดและแผนงานท่ีทาํได ้
เป็นประจาํ ถือวา่เป็นพื้นฐานของกิจกกรรมการบาํรุงรักษาแบบทวีผล (TPM) เสาการบาํรุงรักษา
ดว้ยตนเอง (AM) เพราะการบาํรุงรักษาแบบป้องกนัพนกังานฝ่ายผลิตท่ีควบคุมเคร่ืองจกัรสามารถ
ดาํเนินการบาํรุงรักษาไดเ้อง 
 งานบาํรุงรักษาแบบป้องกนั (Preventive Maintenance: PM) หมายถึง การบาํรุงรักษา 
ตามแผนงานและกาํหนดการท่ีไดก้าํหนดไวล่้วงหนา้ โดยมีจุดประสงคเ์พื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหา
ต่อเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ ลดการเกิดขอ้ขดัขอ้งต่าง ๆ ลดความเส่ียงของปัญหาใหห้มดไปหรือลด
นอ้ยลง 
 การบาํรุงรักษาตามการพยากรณ์ท่ีคิดไวล่้วงหนา้ (Predictive Maintenance: PM) 
หมายถึง การบาํรุงรักษาท่ีใชกิ้จกรรมจากการพยากรณ์ วิเคราะห์ดว้ยเคร่ืองมือในการตรวจสอบ 
ท่ีสามารถทดสอบ วดัสภาพเส่ือมของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ เพื่อวิเคราะห์ถึงรุนแรงท่ีจากส่ิงปกติ 
ท่ีอาจจะเกิดข้ึนได ้ทาํใหส้ามารถคาดการณ์ล่วงหนา้ถึงอายขุองเคร่ืองจกัร อุปกรณ์และจดัทาํ
แผนงานการบาํรุงรักษาก่อนท่ีจะเกิดเสียหายรุนแรงได ้
 การบาํรุงรักษาดว้ยการปรับแต่งสภาพใหค้งเดิม (Recondition) หมายถึง การบาํรุงรักษา
แบบตอ้งถอดประกอบช้ินส่วน เพื่อทาํความสะอาด เปล่ียนอะไหล่ท่ีชาํรุดเสียหายแมไ้ม่เสียหายจน
ถึงกบัทาํใหเ้คร่ืองจกัรชาํรุดแต่เป็นการบาํรุงรักษาแบบป้องกนั ปรับแต่งส่วนบกพร่อง ตรวจวดั
สภาพสึกหรอของช้ินส่วนเพื่อคาดการณ์ถึงอายกุารใชง้าน การปรับแต่งสภาพน้ีเป็นการทาํให ้
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เคร่ืองจกัร อุปกรณ์กลบัมาสู่สภาพคงเดิม ยดือายกุารใชง้านไดย้าวนาน 
 การตรวจสภาพการทาํงาน (Condition monitoring) หมายถึง การบาํรุงรักษาท่ีตอ้งใช้
เคร่ืองมือและวสัดุพิเศษในการตรวจสอบแบบเฉพาะ เพื่อตรวจวดัเชิงลึกการทาํงานของเคร่ืองจกัร 
ท่ีสามารถแสดงผลส่ิงผดิปกติ เพื่อใชป้ระเมินถึงความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึนมาได ้
 การตรวจสภาพแบบประจาํ (Routine inspection) หมายถึง การบาํรุงรักษาแบบป้องกนั
ขั้นพื้นฐาน ดว้ยวิธีการตรวจสภาพเคร่ืองจกัร อุปกรณ์แบบต่อเน่ืองเป็นประจาํ ตามระยะเวลาท่ี
กาํหนด 
 การตรวจวดัและหล่อล่ืน (Measurement & Lubricant: M & L) หมายถึง การตรวจวดั 
ค่าต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ เช่น ค่าร้อน ค่าดงัของเสียง ค่าสัน่สะเทือน การตรวจวดัระดบั
นํ้ามนัหล่อล่ืนทั้งภายในและภายนอกและการหล่อล่ืนดว้ยจารบี นํ้ามนัหล่อล่ืนชนิดสเปรย ์เช่น  
การหล่อล่ืนลูกปืน หล่อล่ืนลอ้ การหล่อล่ืนสายพาน โซ่ เฟือง รวมจึงจุดหมุนท่ีมีการเสียดสี 
 งานบาํรุงรักษาดว้ยการเปล่ียนอะไหล่ (Part replacement) หมายถึง การเปล่ียนช้ินส่วน 
วสัดุต่าง ๆ ตามระยะเวลาท่ีกาํหนดโดยนาํอะไหล่ของใหม่ใส่เขา้ไปแทนท่ี เช่น การเปล่ียนโอริง 
ตลบัลูกปืนชุดแบร่ิง การเปล่ียนชุดกรอง การบาํรุงรักษาแบบน้ีจะก่อเกิดมัน่ใจวา่เคร่ืองจกัร  
อุปกรณ์จะสามารถใชง้านไดต่้อไปอยา่งยาวนานจนถึงกาํหนดการเปล่ียนอะไหล่ตามกาํหนดการ
คร้ังใหม่ 
 งานบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ข (Corrective Maintenance) หมายถึง การบาํรุงรักษาหลงัจากท่ี
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์เร่ิมมีอาการผดิปกติ เร่ิมขดัขอ้งชาํรุด ใหก้ลบัคืนสู่สภาพเดิมใชง้านได ้
ตามสภาพเดิมต่อไปเป็นปกติ 
 การซ่อมหลงัชาํรุด เสียหาย (Breakdown maintenance: BM) การซ่อมหลงัเคร่ืองจกัร 
และอุปกรณ์ ชาํรุดขดัขอ้งแบบไม่สามารถดาํเนินการต่อไปในระหวา่งการผลิต ตอ้งทาํการหยดุซ่อม
ใหก้ลบัมาใชง้านไดป้กติ  
 การแกไ้ขขอ้ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ใหท้าํงานไดต่้อไป (Remedial 
maintenance) หมายถึง การซ่อมบาํรุงแกไ้ขแบบชัว่คราวเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรสามารถใชง้านไดป้กติ 
การแกไ้ขแบบเฉพาะหนา้บรรเทาอาการขดัขอ้งไม่ใหก้ระบวนการผลิตหยดุชะงกัลง 
 การฉวยโอกาสบาํรุงรักษา (Opportunity maintenance) หมายถึงการบาํรุงรักษาท่ียงั 
ไม่ถึงกาํหนดการทาํหรือยงัไม่มีในแผนงาน แต่ฉวยจงัหวะโอกาสขณะท่ีเคร่ืองมีการหยดุรอ เช่น 
รอวตัถุดิบ รอเปล่ียนรุ่น รอตรวจสอบเร่ืองคุณภาพ หรือการฉวยโอกาสขณะท่ีเกิดเสียจากส่วนอ่ืน 
ท่ีตอ้งหยดุการผลิต หยดุโรงงานโดยทาํควบคู่กนัไปทาํใหไ้ม่ตอ้งหยดุการผลิตเพื่อทาํการบาํรุงรักษา
อีกคร้ัง 
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 การหยดุบาํรุงเพื่อตรวจสอบสภาพ ตามคาบเวลาประจาํปี (Minor inspection or annually 
inspection) หมายถึง การบาํรุงรักษาตามกาํหนดประจาํปี เพื่อทาํการตรวจสอบสภาพ เช่น  
ทุก 6 เดือน 1 ปี 2 ปี หรือ การตรวจตามรอบเก่ียวกบัขอ้กาํหนดดา้นมาตรฐานปลอดภยั  
 การบาํรุงรักษาขนาดใหญ่ระหวา่งหยดุโรงงาน (Major overhaul) หมายถึง  
การบาํรุงรักษาเตม็รูปแบบคร้ังใหญ่ ทั้งหมดของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์หลกัท่ีสาํคญั ตามแผนงาน 
ช่วงเวลาแต่ละคาบการบาํรุงรักษา จะเป็น 2 ปี ถึง 8 ปี ตามลกัษณะของประเภทโรงงาน 
 การบาํรุงรักษาแบบปรับปรุง (Improvement maintenance) หมายถึง การบาํรุงรักษา 
แบบปรับปรุง แกไ้ข เปล่ียนแปลง ใหใ้ชง้านไดดี้กวา่เดิมดว้ยเทคนิดพื้นฐานดา้นวิศวกรรม 
 การบาํรุงรักษาแบบเปล่ียนแปลงช้ินส่วน (Modification) หมายถึง การบาํรุงรักษาท่ี 
ตอ้งเปล่ียนแปลงช้ินส่วน เพือ่ปรับเปล่ียน ปรับแต่ง ใหเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์สามารถใชง้านได้
ทนทาน ถูกตอ้งแม่นยาํกวา่เดิม หรือการปรับเปล่ียนเพื่อลดค่าใชจ่้ายดา้นอะไหล่ท่ีหายากหรือตอ้ง
สัง่จากต่างประเทศ 
 การบาํรุงรักษาเชิงสร้างสรรค ์(Proactive maintenance) หมายถึง การบาํรุงรักษา
เคร่ืองจกัรท่ีสาํคญัโดยเพ่ิมกิจกรรมของ การบาํรุงรักษาตามแผน (Planned maintenance)  
เพื่อลดปัญหาท่ีจะเกิดจาก การบาํรุงรักษานอกแผนงาน (Unplanned maintenance) มีเป้าหมาย คือ  
การทาํใหเ้คร่ืองจกัรพร้อมมัน่คงและน่าเช่ือถือสมรรถภาพสูงสุดดว้ยค่าใชจ่้ายท่ีเหมาะสม 
 

แนวคดิทฤษฎเีกีย่วกบัระบบการบํารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมส่ีวนร่วม 
 แรกเร่ิมในปี พ.ศ. 2513 อุตสาหกรรมของการผลิตมีการมุ่งเนน้ไปท่ีการบาํรุงรักษาและ 
การบาํรุงรักษาแบบป้องกนันั้น ในอุตสาหกกรรมช้ินส่วน ข้ึนรูปช้ินส่วน อตุสาหกรรมหนกั  
ต่างมุ่งเนน้ในการพฒันา สัง่ซ้ือเคร่ืองจกัรท่ีมีระบบอตัโนมติัเพิ่มข้ึน ซ่ึงแนวโนม้ของการใช้
เคร่ืองจกัรอตัโนมติัและซบัซอ้นมีการควบคุมดว้ยระบบคอบพิวเตอร์มากข้ึนตามไปดว้ย  
ประเทศญ่ีปุ่นถือวา่เป็นประเทศผูน้าํทางดา้นเทคโนโลย ีมีกระบวนการผลิตท่ีซบัซอ้น ทนัสมยั 
ท่ีประกอบไปดว้ย ระบบอตัโนมติั การผลิตแบบต่อเน่ือง มีการใชหุ่้นยนตม์ากท่ีสุดประเทศหน่ึง 
ส่ิงเหล่าน้ีจึงก่อเกิดใหมี้การปรับปรุง การบริหารจดัการท่ีมีลกัษณะเฉพาะของญ่ีปุ่นท่ีรู้จกักนัอยา่ง
แพร่หลายวา่ “การบาํรุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม” (Total productive maintenance: TPM) 
(ประภาส ศุภศิริสตัยากลุ, 2554) 
 สถาบนัวิศวกรโรงงานแห่งประเทศญ่ีปุ่น (Japan Institute of Plant Engineers: JIPE)  
ใหค้าํนิยาม การบาํรุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) เป็น “การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
โดยทุกคน” แนวคิด TPM ถูกสร้างข้ึนมาสาํหรับการบริหารจดัการเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์โดย 
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การปรับปรุงใหเ้คร่ืองจกัรและอุปกรณ์มีประสิทธิภาพสูงสุด ซ่ึงใชว้ิธีวดัประสิทธิภาพโดยรวมของ
เคร่ืองจกัรท่ีเรียกวา่ OEE (Overall equipment effectiveness) ประเทศญ่ีปุ่นไดก้าํหนดให ้ 
การวดัประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเป็นเกณฑใ์นการใหร้างวลั Productive maintenance 
รางวลัท่ีใหแ้ก่โรงงานท่ีเป็นท่ียอมรับในการการบาํรุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (สถาบนัเพิ่ม
ผลผลิตแห่งชาติ, 2559) 
 จาํนง  มีแกว้ (2558) กล่าวถึงวา่ TPM หมายถึง กิจกรรมท่ีสร้างระบบป้องการการสูญเสีย
ล่วงหนา้ โดยสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร ต่อกระบวนการผลิตสูงสุด  
และเป็นการมีส่วนร่วมในการดาํเนินการของพนกังานทุกคน 
 นิตยา  กองแกว้ (2554) ไดศึ้กษากล่าววา่ TPM เป็นการลดของเสีย การป้องกนัของเสีย 
ทุกประเภท โดยพนกังานส่วนปฎิบติัการมีส่วนร่วมในการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร อุปกรณ์เป็น 
ผูมี้ส่วนสาํคญัในการทาํใหร้ะบบการบาํรุงรักษาทวีผลบรรลุผล 
 นิยามและเป้าหมายของระบบ TPM 
 TPM มีวตัถุประสงคห์ลกัดา้นผลลพัธ์ (Output) ของการผลิตประกอบไปดว้ย  
การเพิ่มผลิตภาพ (Productivity: P) การปรับปรุงคุณภาพ (Quality: Q) การลดตน้ทุน (Cost: C)  
การส่งมอบตามกาํหนด (Delivery: D) ปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety: S and Environment: E) 
การเพิ่มกาํลงัใจและเพิ่มขวญัของพนกังงาน (Morale: M) และปัจจยันาํเขา้ (Input) (ประภาส  
ศุภศิริสตัยากลุ, 2554) 
 TPM ช่วยทาํใหเ้กิดผลลพัธ์ท่ีเห็นผลดา้นการเพิ่มผลผลิต ทาํใหปั้ญหาดา้นคุณภาพ 
ของเสียและตาํหนิท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ลดลง ลดค่าใช่จ่ายในการส่งคืนสินคา้ ลดค่าใชจ่้าย
สินคา้คงคลงั ลดค่าใชจ่้ายดา้นแรงงาน ลดอุบติัเหตุรวมถึงการส่งเสริมทาํใหพ้นกังานมีส่วนร่วม
แบบทุกคน 
 TPM ช่วยทาํใหส้ภาพแวดลอ้มของโรงงาน สภาพสกปรก คราบนํ้ามนั สนิมท่ีเกาะ 
จบัอยูท่ี่สะสมอยูไ่ดถู้กจาํกดัออกไป ช่วยปรับสภาพแวดลอ้มใหเ้กิดการทาํงานอยา่งปลอดภยั  
มีเป็นระเบียบเรียบร้อย ลูกคา้หรือผูล้งทุนหุน้ส่วนของบริษทัมาเยีย่มชมเม่ือไดเ้ห็นสภาพโรงงาน 
ท่ีสะอาดปลอดภยั ยอ่มทาํใหเ้กิดเช่ือมัน่ในผลิตภณัฑเ์ช่ือมัน่ต่อการลงทุนเพิ่มเติม ก่อเกิดประทบัใจ
ต่อสภาพโรงงาน 
 TPM ช่วยเพิ่มความสามารถความรู้ช่วยเปล่ียนทศันคติของพนกังาน ดว้ยกิจกรรม  
TPM เป็นกิจกรรมท่ีทุกคนมีส่วนร่วมนั้นหมายถึง เก่ียวขอ้งกบัพนกังานทุกคนในการดูแลรักษา 
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ใหเ้คร่ืองจกัรจากท่ีเคยชาํรุดเสียหาย ลดตํ่าลง มีการปรับปรุงดา้นคุณภาพสินคา้รวมถึงกิจกรรม
ปรับปรุงอยา่งอ่ืน พนกังานจะมีความรู้สึกรักษา หวงแหนเป็นส่วนหน่ึงของงานประจาํของตวัเอง 
พนกังานจะเขา้ใจรายอะเอียดในเคร่ืองจกัรของตวัเองมากข้ึน มีสุขในการทาํงาน พนกังาน 
ท่ีมีความสามารถความรู้กจ็ะแนะนาํช่วยปรับปรุงงาน เคร่ืองจกัรสามารถดูแลไดม้ากยิง่ข้ึน 
TPM จะประสบสาํเร็จไดจ้ะตอ้งมีการดาํเนินกิจกรรมหลกั 8 เสาดว้ยกนั (TPM 8 Pillar) ซ่ึงจะ
ครอบคลุมทุกหน่วยงานและทุก ๆ คนจะมีส่วนร่วม  
 เสาท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific improvement or focus improvement) 
 เสาท่ี 2 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous maintenance) 
 เสาท่ี 3 การบาํรุงรักษาตามแผนงาน (Planned maintenance) 
 เสาท่ี 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Education & training) 
 เสาท่ี 5 การบาํรุงรักษาคุณภาพ (Quality maintenance) 
 เสาท่ี 6 การควบคุมขั้นตน้ (Initial control) 
 เสาท่ี 7 การจดัการดา้นปลอดภยั (Safety & environment) 
 เสาท่ี 8 การเพิม่ประสิทธิภาพการบริหาร (Efficient administration) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-1  กิจกรรม 8 เสาหลกัระบบการบาํรุงรักษาทวผีล (TPM) (การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคน 
                  มีส่วนร่วม, 2559) 
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 เสาท่ี 1, 2 และ 3 จะเป็นเสาหลกั TPM ส่วนการผลิต เสาท่ี 4 และ 5 จะเป็น TPM ขั้นสูง
ของส่วนการผลิต เสาท่ี 6, 7 และ 8 เป็นเสาหลกัท่ีขยาย TPM จากส่วนผลิตไปสู่ TPM แบบ 
ทัว่องคก์าร (จาํลกัษณ์ ขนุพลแกว้, 2554) 
 

บทบาทและหน้าทีข่องเสาต่าง ๆ ในองค์การ  
 เสาหลกัของ TPM แต่ละเสาหลกัจะมีผูรั้บผดิชอบ ซ่ึงมีบทบาทหนา้ท่ีดงัน้ี 
 เสาท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific improvement) 
 ผูรั้บผดิชอบเป้าหมาย: ผูจ้ดัการและหวัหนา้งานฝ่ายผลิต 
 เป้าหมาย: ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหอ้ยูใ่นระดบัสูงสุดอยูเ่สมอ 
เคร่ืองจกัรเสียเป็นศูนย ์และของเสียเป็นศูนย ์
 บทบาทและหนา้ท่ี: กาํจดัสูญเสีย 
 1.  คาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness: 
OEE) ของแต่ละสายการผลิตหรือของแต่ละผลิตภณัฑท์ั้งทาํการตั้งเป้าหมาย 
 2.  วิเคราะห์ปัจจยัต่าง ๆ ท่ีทาํใหค่้า OEE ตํ่า 
 3.  ทาํการวิเคราะห์ดว้ยหลกั การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเพือ่กาํจดัเสียหายแบบเร้ือรัง 
 4.  เฝ้าติดตามวา่ แต่ละช่วงเวลาเคร่ืองจกัรควรจะไดรั้บการปรับปรุงอยา่งไร  
 เสาท่ี 2 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous maintenance) 
 ผูรั้บผดิชอบเป้าหมาย: ผูใ้ชเ้คร่ืองและหวัหนา้งานในสายการผลิต 
 เป้าหมาย:  
 1.  ผูใ้ชเ้คร่ืองมีความรู้  เขา้ใจในกลไกการทาํงานของเคร่ือง 
 2.  ผูใ้ชเ้คร่ืองสามารถบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรไดด้ว้ยตนเอง 
 บทบาทและหนา้ท่ี: ปฏิบติัตาม 7 ขั้นตอนของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 1.  การทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ 
 2.  กาํจดัจุดยากลาํบากและแหล่งกาํเนิดปัญหา 
 3.  การเตรียมมาตรฐานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 4.  การตรวจสอบโดยรวม 
 5.  การตรวจสอบดว้ยตนเอง 
 6.  การจดัทาํเป็นมาตรฐาน 
 7.  การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
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 เสาท่ี 3 การบาํรุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) 
 ผูรั้บผดิชอบเป้าหมาย: ผูจ้ดัการและหวัหนา้งานในฝ่ายซ่อมบาํรุง 
 เป้าหมาย: เพิ่มประสิทธิภาพของงานซ่อมบาํรุง เพื่อไม่ใหเ้กิดสูญเสียใน 
กระบวนการผลิต 
 บทบาทและหนา้ท่ี:  
 1.  จดัทาํแผนการบาํรุงรักษาประจาํวนั 
 2.  จดัทาํแผนการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา 
 3.  จดัทาํแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัยดือายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร 
 4.  ควบคุมการเปล่ียนช้ินส่วนตามคาบเวลาท่ีกาํหนด 
 5.  วิเคราะห์เสียหายท่ีเกิดข้ึนและหาทางป้องกนั 
 6.  ควบคุมการหล่อล่ืน 
 เสาท่ี 4 การศึกษาและฝึกอบรม (Education/ Training) 
 ผูรั้บผดิชอบเป้าหมาย: ผูใ้ชเ้คร่ืองและพนกังานซ่อมบาํรุง 
 เป้าหมาย: ยกระดบัสามารถในทางเทคนิคของทั้งผูใ้ชเ้คร่ืองและช่างซ่อมบาํรุง 
 บทบาทและหนา้ท่ี: ฝึกอบรมในหวัขอ้ต่อไปน้ี 
 1.  การบาํรุงรักษาเบ้ืองตน้ 
 2.  การขนัแน่นและการปรับแต่ง 
 3.  การใชง้านของเคร่ือง 
 4.  การบาํรุงรักษาแบร่ิง 
 5.  การบาํรุงรักษาระบบส่งกาํลงั 
 6.  การบาํรุงรักษาระบบไฮดรอลิกส์และระบบนิวแมติกซ์ 
 7.  การบาํรุงรักษาระบบควบคุมดว้ยไฟฟ้า 
 เสาท่ี 5 การบาํรุงรักษคุณภาพ (Quality maintenance) 
 ผูรั้บผดิชอบเป้าหมาย:  
 1.  ผูจ้ดัการฝ่ายประกนัคุณภาพ 
 2.  วิศวกรการผลิต 
 3.  หวัหนา้สายการผลิต 
 เป้าหมาย: เคร่ืองจกัรตอ้งไม่ใช่สาเหตุท่ีทาํใหเ้กิดของเสียหรือการผลิตท่ีมีของเสีย 
เป็นศูนย ์
 บทบาทและหนา้ท่ี: 
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 1.  ทบทวนมาตรฐานคุณภาพและขอ้กาํหนดทางเทคนิคท่ีทาํไวก้บัลูกคา้ 
 2.  ประกนัคุณภาพทุกขั้นตอนไม่วา่จะเป็นกระบวนการ พลงังาน อุปกรณ์หรือ 
วิธีการหาสาเหตุท่ีทาํใหคุ้ณภาพเกิดผดิปกติ 
 3.  จดัทาํมาตรฐานการตรวจสอบในจุดต่าง ๆ ของเคร่ืองท่ีมีผลต่อคุณภาพ 
 เสาท่ี 6 การควบคุมขั้นตน้ (Initial control) 
 ผูรั้บผดิชอบเป้าหมาย:  
 1.  ผูจ้ดัการฝ่ายวิจยัและพฒันา 
 2.  วิศวกรการผลิต 
 3.  วิศวกรซ่อมบาํรุง 
 เป้าหมาย: 
 1.  พฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ใหดี้ข้ึน 
 2.  ออกแบบอุปกรณ์ เคร่ืองไมเ้คร่ืองมือใหใ้ชง้านไดเ้ร็วข้ึน 
 3.  ผลิตภณัฑใ์หม่และเคร่ืองจกัรใหม่ตอ้งบาํรุงรักษาไดง่้าย 
 บทบาทและหนา้ท่ี: ตั้งเป้าหมายของการออกแบบและพฒันาออกแบบ 
โดยการคาํนึงถึงเคร่ืองจกัรท่ีตอ้ง 
 1.  ทาํการผลิตไดง่้าย 
 2.  คุณภาพคงท่ี 
 3.  ใชง่้าย 
 4.  บาํรุงรักษาง่าย 
 5.  มีน่าเช่ือถือ 
 6.  ศึกษาค่าใชจ่้ายตลอดอายกุารใชง้านของเคร่ือง 
 7.  ทบทวนแบบของผลิตภณัฑแ์ละเคร่ืองจกัรอยูเ่สมอ 
 เสาท่ี 7 การจดัการดา้นปลอดภยั (Safety/ Environment) 
 ผูรั้บผดิชอบเป้าหมาย:  
 1.  คณะกรรมการมาตรฐานแรงงานของโรงงาน 
 2.  เจา้หนา้ท่ีปลอดภยั 
 เป้าหมาย:  
 1.  อุบติัเหตุเป็นศูนย ์
 2.  พฒันาคุณภาพชีวติในการทาํงาน และปลอดภยัในการทาํงาน 
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 บทบาทและหนา้ท่ี:  
 1.  เกบ็ขอ้มูล และจดัทาํสถิติการเกิดอุบติัเหตุ 
 2.  วิเคราะห์การปฏิบติังานเพ่ือหาขั้นตอนท่ีอาจเกิดอนัตราย 
 3.  ขจดัมลภาวะในสถานท่ีทาํงาน 
 4.  วดัอตัราการอนุรักษพ์ลงังาน 
 5.  ส่งเสริมใหพ้นกังานมีสุขภาพท่ีดีดว้ยกิจกรรมต่าง ๆ  
 6.  สร้างบรรยากาศท่ีน่าทาํงาน 
 เสาท่ี 8 การเพิม่ประสิทธิภาพการบริหาร (Efficient administration) 
 ผูรั้บผดิชอบเป้าหมาย: ผูจ้ดัการและพนกังานในฝ่ายขายและฝ่ายบริหาร 
 เป้าหมาย:  
 1.  กาํจดัสูญเสียท่ีเกิดจากการประสานงานระหวา่งฝ่าย 
 2.  จดัทาํงานบริการดา้นธุรการใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด 
 3.  สนบัสนุนและอาํนวยสะดวกใหก้บัฝ่ายผลิต 
 บทบาทและหนา้ท่ี: การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองในสาํนกังาน 
 1.  ทาํควมสะอาดอุปกรณ์ เคร่ืองใชส้าํนกังาน 
 2.  พฒันากระบวนการทาํงานใหมี้ประสิทธิภาพ 
 3.  จดัทาํเป็นมาตรฐาน 
 4.  ปรับทศันคติวา่ “ตอ้งทาํทุกอยา่งท่ีฝ่ายผลิตตอ้งการ” 
 บทบาทและหนา้ท่ี: การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 
 1.  ลดเวลางานดา้นบญัชีการเงิน 
 2.  ปรับปรุงระบบการจดัส่ง 
 3.  ปรับปรุงระบบจดัซ้ือและจดัจา้ง (สุวีณา ตัง่โพธิสุวรรณ, 2559)  
 

แนวคดิการปฎบิัตกิารเกีย่วกบัการบํารุงรักษาด้วยตนเอง  
 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง เป็นกิจกรรมท่ีมีสาํคญั มีเอกลกัษณ์เฉพาะกิจกรรมท่ีโดดเด่น
ของระบบ TPM โดยการใหส้าํคญักบัการทาํงานของพนกังานฝ่ายผลิตทั้งทางตรงทางออ้ม  
หรือผูค้วบคุมเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ท่ีจะตอ้งดูแลรักษาดว้ยตนเองเป็นประจาํ ตอ้งอาศยัการมีส่วนร่วม
ของพนกังานผา่ยการทาํกิจกกรทกลุ่มยอ่ย ช่วยกระตุน้ใหเ้กิดการเรียนรู้จากการทาํงานตรวจสอบ
ตนดว้ยเองจริงไปพร้อมกบัการปฎิบติังานจริง การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองจะอยูใ่นเสาท่ี 2 ของ 
การดาํเนินงานกิจกรรมหลกั 8 ขอ้หรือเรียกวา่ TPM 8 เสา (TPM 8 Pillar)  
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 การบํารุงรักษาด้วยตนเองคืออะไร 
 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง คือการทาํลกัษณะของกลุ่มกิจกรรมยอ่ย โดยแต่ล่ะกลุ่ม 
จะทาํหนา้ท่ีดูแลบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ของตนเองท่ีตนเองควบคุม ดว้ยไม่มีใครรู้จกัเขา้ใจ
เคร่ืองจกัรไดดี้เท่าผูใ้ชเ้คร่ือง ไม่มีใครจะสงัเกตพบส่ิงผดิปกติไดดี้กวา่ผูใ้ชเ้คร่ือง และไม่มีใคร 
จะดูแลเคร่ืองจกัรไดดี้เท่าผูใ้ชเ้คร่ือง และเม่ือเคร่ืองจกัรหยดุเสียหายขดัขอ้งผูรั้บผลกระทบมากท่ีสุด
กคื็อ ผูใ้ชเ้คร่ือง (การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง, 2559) 
 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง คือ การป้องกนัปกป้องเคร่ืองจกัรของตนเองไม่ใหเ้สียหาย
หมายถึง ผูใ้ชเ้คร่ืองแต่ละคนสามารถทาํการบาํรุงรักษาดว้ยการตรวจสอบประจาํวนั  
การทาํความสะอาด การหล่อล่ืน การเปล่ียนอะไหล่ การขนัน๊อตตรวจสอบความแน่นหลวม  
การซ่อมแซมเบ้ืองตน้ ท่ีไม่ซบัซอ้นไม่ตอ้งใชเ้ทคนิคเคร่ืองมือพิเศษอะไร มีหนา้ท่ีสอดส่องดูแล  
เฝ้าระวงัจุดบกพร่องเพ่ือจะทาํการปรับปรุงแกไ้ขไดก่้อนท่ีจะขดัขอ้งเสียหาย 
 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง คือ การสร้างใหพ้นกังานเป็นผูเ้ช่ียวชาญในเคร่ืองจกัรของ
ตนเองทั้งการใชง้านและการบาํรุงรักษา หมายถึงการจะทาํใหก้ารบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
ประสบผลสาํเร็จประการหน่ึง คือ การสร้างให ้พนกังานสามารถบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรดว้ย 
ตนเองได ้รู้รายละเอียดของเคร่ืองจกัรชาํนาญเช่ียวชาญในการใชเ้คร่ืองจกัรของตนเอง ทั้งหมด 
จะเกิดข้ึนไดผู้ใ้ชเ้คร่ืองจะตอ้งมีความสามารถ ดงัต่อไปน้ี 
 1.  ความสามารถตรวจจบัผดิปกติได ้
 2.  ความสามารถสงัเกตไดถึ้งผดิปกติท่ีกาํลงัจะเกิดข้ึน 
 3.  ความสามารถในการแกไ้ขส่ิงผดิปกติได ้
 4.  ความสามารถในการตั้งเกณฑว์ดัส่ิงผดิปกติ 
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ภาพท่ี 2-2  กิจกรรมการทาํความสะอาดเบ้ืองตน้  
 
 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ภาคการทาํความสะอาดเบ้ืองตน้ (Autonomous maintenance: 
Initial clean) 
 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง หรือท่ีเรียกยอ่ ๆ วา่การทาํ AM นั้นเป็นแนวคิดท่ีตอ้งการ 
สร้างพนกังานผูใ้ชเ้คร่ืองควบคุมเคร่ืองจกัร ทาํใหมี้ทกัษะในการดูแลรักษาป้องกนัเคร่ืองจกัร 
ท่ีตวัเองใช ้พนกังานผูใ้ชเ้คร่ืองตอ้งรับผดิชอบต่อการดูแลบาํรุงรักษาแบบเบ้ืองตน้ ดว้ยการตรวจจบั
ผดิปกติของเคร่ืองจกัรขณะทาํงาน หรือสามารถตรวจจบัสญัญาณจุดผดิปกติท่ีบ่งถึงเสียหาย  
การสูญเสียท่ีกาํลงัจะเกิดข้ึน ผูใ้ชง้านเคร่ืองจกัรเองยงัสามารถแกไ้ขปัญหาในเบ้ืองตน้เองได ้
เป้าหมายของการทาํ AM ใจสาํคญัมีสามขอ้ (การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง, 2559) 
 1.  ป้องกนัเคร่ืองจกัร อุปกรณ์เสียหาย ดว้ยการทาํการบาํรุงรักษาท่ีถูกตอ้งและการ
ตรวจสอบประจาํวนัอยา่งต่อเน่ือง 
 2.  เคร่ืองจกัรอุปกรณ์อยูใ่นสภาพสมบรูณ์ดว้ยการบาํรุงรักษา การแกไ้ขและการจดัการท่ี
เหมาะสมดว้ยตวัพนกังานเอง 
 3.  สร้างสภาพพ้ืนฐานท่ีเหมาะสมใหก้บัเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ 
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 เพื่อใหก้ารทาํ AM บรรลุเป้าหมายตอ้งมีการดาํเนินกิจกรรมหลายอยา่ง ๆ เขา้ดว้ยกนั เช่น 
กิจกรรม 5 ส. อนัเป็นกิจกรรมพื้นฐาน หรือฐานรากของ TPM 8 เสาหลกั กิจกรรมกลุ่มยอ่ย (Small 
group activity) การฝึกอบรม (Training) การควบคุมดว้ยสายตา (Visual control) รวมถึงบทเรียน
เฉพาะจุด (One point lesson: OPL) เป็นตน้ของการผสมผสานกิจกรรม แต่กิจกรรมท่ีสาํคญั 
ลาํดบัตน้ ๆ ของการทาํ AM กคื็อ การทาํความสะอาดเบ้ืองตน้ (Initial clean) โดยมุ่งเนน้ไปท่ี 
พนกังานผูใ้ชเ้คร่ือง ตอ้งตรวจจบัความผดิปกติต่าง ๆ ของเคร่ืองขณะทาํควมสะอาด ถา้มีส่ิงผดิปกติ
เกิดข้ึน พนกังานตอ้งระลึกถึงความผดิปกติเหล่าน้ีและตอ้งทาํการแกไ้ข เช่น ตวัเคร่ืองมีความร้อน
หรือความเยน็ผดิปกติ มีคราบนํ้ามนัร่ัวซึมออกมา มีคราบจารบีเลอะเหล่าน้ี เป็นตน้ ถา้ปล่อยให ้
ผา่นไปความผดิปกติเหล่าน้ี อาจจะเป็นสาเหตุนาํไปสู่ความเสียหายในอนาคตได ้อาจจะถึงขั้น
เคร่ืองหยดุกะทนัหนั (Breakdown) ทาํใหเ้กิดการสูญเสียกาํลงัผลิต และส่งมอบสินคา้ไม่ทนัตาม
กาํหนด 
 ปัจจยัแห่งสาํเร็จของกิจกรรม TPM ของ ญาญาธิป จิตร์หาญ (2553) ไดศึ้กษาโรงงาน 
ในประเทศไทยท่ีประสบผลสาํเร็จไดร้างวลั TPM จากสถาบนัโรงงานแห่งประเทศญ่ีปุ่น (Japan 
Institute of Plant Maintenance: JIPM) และฉตัรเฉลิม วงศรั์ฐนนัท ์(2552) ไดศึ้กษาปัจจยัแห่งสาํเร็จ
ท่ีสาํคญั (Critical factors) และตวัช้ีวดัสมรรถนะ (Performance index) ของระบบการบาํรุงรักษา 
ทวีผล โดยศึกษาจากโรงงานท่ีไดร้างวลั TPM จากสถาบนั JIPM ประเทศญ่ีปุ่น พบวา่  
การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม กลุ่มตวัอยา่งทั้งสองงานวจิยัและผูเ้ช่ียวชาญไดใ้ห ้
สาํคญักบัเสาท่ี 2 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง เป็นอนัดบัตน้สูงท่ีสุด เสารองลงมา คือ การปรับปรุง
เฉพาะเร่ือง การบาํรุงรักษาตามแผน โดยไดแ้สดงนํ้าหนกัความสาํคญัเปรียบเทียบของผล 
การศึกษาวิจยัของทั้งสองท่านท่ีสอดคลอ้งกบังานวจิยั เร่ืองแนวทางการปรับปรุงการบาํรุงรักษาทวี
ผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ดว้ยระบบฐานขอ้มูล เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
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ตารางท่ี 2-1  เปรียบเทียบนํ้าหนกัความสาํคญัของปัจจยั หลกัเสาทั้ง 8 ตน้ 
 

 
ปัจจัยหลกั  

ญาญาธิป  
จิตร์หาญ 

(2553) 

ฉัตรเฉลมิ 
วงศ์รัฐนันท์ 

(2552) 

นํา้หนัก % นํา้หนัก % 
เสาท่ี 2 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 20.73% 18.1% 
เสาท่ี 1 การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 16.86% 13.3% 
เสาท่ี 3 การบาํรุงรักษาตามแผน 14.49% 12.1% 
เสาท่ี 6 การฝึกอบรม 13.33% 8.2% 
เสาท่ี 8 ปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม  13.28% 10.0% 
เสาท่ี 4 การดาํเนินกิจกรรมบาํรุงรักษา 9.84% 16.7% 
เสาท่ี 5 การดาํเนินกิจกกรรมควบคุมขั้นตน้ 7.07% 8.2% 
เสาท่ี 7 การปรับปรุงประสิทธิภาพทางฝ่ายสาํนกังาน 4.39% 5.6% 

 
 เพราะฉะนั้นการทาํความสะอาดตอ้งรวมการตรวจสอบเขา้ไปดว้ย การทาํความสะอาด
โดยปราศจากการตรวจสอบส่ิงผดิปกติจะเป็นเร่ืองท่ีผดิหลกัการของการทาํ AM อยา่งส้ินเชิง  
 ส่ิงผดิปกติ 7 ประการท่ีควรดูขณะทาํความสะอาดเบ้ืองตน้ 
 1.  ส่ิงบกพร่องเลก็นอ้ย (Minor flaws) เช่น สนิม ฝุ่ น รอยบ่ิน บิด งอ แรงดนัตก  
ตวัวดัคา้ง กล่ิน เป็นตน้ 
 2.  สภาพพื้นฐานท่ีบกพร่อง (Unfulfilled basic conditions) เช่น นํ้ามนัขาด ร่ัว  
น็อตหลวม เป็นตน้ 
 3.  จุดท่ีเขา้ถึงไม่สะดวก หรือ จุดท่ีเขา้ถึงยากลาํบาก (Inaccessible places) เช่น ติดการ์ด 
ท่อท่ีอยูด่า้นในเคร่ือง ช่องแคบ เป็นตน้ 
 4.  แหล่งปนเป้ือน (Contaminate sources) เช่น ตามขอ้ต่อหรือจุดร่ัวซึมต่าง ๆ เป็นตน้ 
 5.  แหล่งกาํเนิดของจุดบกพร่อง (Quality defect sources) เช่น อุณหภูมิ ช้ืน เป็นตน้ 
 6.  ช้ินส่วนท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary items) เช่น ท่อหรือส่วนท่ีไม่ไดใ้ชง้าน เป็นตน้ 
 7.  จุดท่ีไม่ปลอดภยั (Inaccessible safety places) เช่น พื้น ช้ินส่วนท่ีหมุนของเคร่ืองจกัร 
ต่าง ๆ เป็นตน้ 
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 เม่ือผา่นภาคการทาํความสะอาดเบ้ืองตน้แลว้ กด็าํเนินการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 7 
ขั้นตอน ดงัน้ี 
 ขั้นตอนท่ี 1  การทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ 
 ในการทาํความสะอาดระบบ TPM นัน่หมายคือ การตรวจสอบเพ่ือหาจุดบกพร่อง  
ส่ิงผดิปกติของเคร่ืองจกัร จุดท่ีตรวจสอบไดย้าก จุดท่ียากลาํบากในการทาํการบาํรุงรักษา  
การทาํความสะอาดในขั้นตอนแรกน้ีจะเป็นการร่วมกลุ่มกนัทาํทั้งพนกังานประจาํเคร่ือง  
ช่างซ่อมบาํรุงดว้ยการหยดุเคร่ืองจกัร ในระหวา่งท่ีทาํกต็อ้งมีการตั้งคาํถามวา่สกปรกท่ีตรวจพบ 
มาจากไหน และทาํการติดป้ายช้ีบ่ง (Tag) เพื่อช้ีบ่งวา่จุดท่ีพบเป็นจุดผดิปกติท่ีตอ้งทาํการปรับปรุง
แกไ้ข ช่วงแรก ๆ ช่างจะเป็นผูท้าํการแกไ้ขส่วนใหญ่ ทีมช่างจะตอ้งถ่ายทอดรู้ ในเร่ืองท่ีพนกังาน
สามารถทาํเองได ้เป็นการเพ่ิมพนูความรู้ของพนกังานใหม้ากข้ึน สามารถเขา้ไปทาํความสะอาด 
แบบไม่มีการวางแผน แต่การทาํความสะอาดจะตอ้งราบร่ืนต่อเน่ือง ในขั้นตอนแรกน้ีป้ายช้ีบ่งจุด
ผดิปกติทุกใบจะตอ้งไดด้าํเนินการแกไ้ข พร้อมทั้งทาํการวิเคราะห์หาตน้ต่อสาเหตุแห่งปัญหานั้น
เกิดข้ึนไดอ้ยา่งไร เช่น คราบนํ้ามนัสกปรก ไม่ใช่แค่ทาํความสะอาดเท่านั้น แต่ตอ้งวิเคราะห์ต่อไป
วา่ คราบนํ้ามนัสกปรกมาจากการร่ัวไหลหรือไม่ ดาํเนินการถ่ายรูปภาพการทาํก่อนและหลงัใวเ้ป็น
หลกัฐาน แลว้ตอ้งหาวิธีการป้องกนัไม่ใหปั้ญหาน้ีกลบัมาไดอี้ก โดยการสร้างมาตรฐานเบ้ืองตน้
ข้ึนมาและจดัทาํบทเรียนเฉพาะจุด (One point lesson: OPL) เพื่อส่ือสารอบรมใหค้นอ่ืนทราบวา่ส่ิง
ท่ีเกิดปัญหา คืออะไร มีการแกไ้ขอยา่งไร  
 ขั้นตอนท่ี 2 การกาํจดัจุดยากลาํบากและแหล่งกาํเนิดของปัญหา 
 หลงัจากทาํความสะอาดแบบตรวจสอบในขั้นตอนท่ี 1 แลว้ขั้นตอนน้ีตอ้งหาแหล่งท่ีมา
ของปัญหา สกปรกใหพ้บ เพือ่ลดเวลาในการทาํความสะอาดลง ฝึกพนกังานรู้จกัทาํการวิเคราะห์ 
หาสาเหตุของแหล่งผดิปกติ และแกไ้ข โดยหลกัแลว้เคร่ืองมือท่ีใชจ้ะเหมือนกบัขั้นตอนท่ี 1  
มีเพิ่มในเร่ืองของการออกแบบทาํอุปกรณ์ป้องกนัแบบง่าย ๆ เช่น ทาํถาดรองนํ้ามนัดว้ย 
กระดาษแขง็ นาํไปทดสอบการใชง่้าย ดูวา่ติดขดัปัญหาอะไรหรือไม่อยา่งไร 
 ขั้นตอนท่ี 3 การจดัทาํมาตรฐานชัว่คราว 
 หลงัทาํการแกไ้ข แหล่งท่ีมาของปัญหาสกปรกแลว้ ในขั้นตอนน้ีตอ้งจดัทาํเป็นมาตรฐาน 
จากการหาทางป้องกนัในขั้นตอนท่ี 2 และทาํการฝึกอบรมใหพ้นกังาน รู้จกักบัการป้องกนั 
ปัญหามากกวา่วิธีการแกไ้ข 
 ขั้นตอนท่ี 4 การตรวจสอบโดยรวม 
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 เม่ือจดัทาํมาตรฐานการตรวจสอบแลว้ เรากต็อ้งพฒันาใหพ้นกังานมีความรู้ เช่ียวชาญ
มากข้ึน เพื่อใหก้ารตรวจสอบเคร่ืองจกัรของเรานั้นมีประสิทธิภาพมากข้ึน ในขั้นตอนน้ีเป็นการให้
ความรู้แก่พนกังานทางดา้นวิศวกรรมพื้นฐานและการฝึกพนกังาน ใหไ้ดรู้้ใหม่จะไดน้าํความรู้นั้น 
มาใชใ้นการแกไ้ขปัญหามากข้ึนและปรับปรุงมาตรฐานข้ึนมาอีกขั้น 
 ขั้นตอนท่ี 5 การตรวจสอบดว้ยตนเอง 
 ขั้นตอนน้ีเป็นการใหค้วามรู้พนกังานท่ีเป็นเร่ืองเฉพาะ ท่ีตอ้งใชก้บัเคร่ืองจกัรท่ีตนเอง 
ใชง้านดูแลควบคุมอยู ่ทาํการปรับมาตรฐาน การบาํรุงรักษาใหถู้กตอ้งแม่นยาํมากยิง่ข้ึน ในขั้นน้ี
พนกังานจะเขา้ใจสมัพนัธ์ของของเสียกบัการเดินเคร่ืองจกัร และเป็นการฝึกใหพ้นกังาน นาํรู้ท่ีได้
ฝึกฝนมาคิดวิเคราะห์ แกไ้ขปัญหาไดม้ากข้ึนและปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
 ขั้นตอนท่ี 6 การเขียนมาตรฐาน 
 เม่ือพนกังานมีความรู้เฉพาะเร่ือง พนกังานตอ้งจดัทาํมาตรฐานในการทาํงาน  
การตรวจสอบ โดยใชค้วามรู้ทั้งหมดท่ีฝึกฝนนาํมาปฎบติั ไม่ใช่แค่มาตรฐานการบาํรุงรักษาเท่านั้น 
รวมถึงมาตรฐานในการทาํงานในเคร่ืองจกัรนั้น เช่น มาตรฐานการเดินเคร่ือง มาตรฐานการ
ปรับเปล่ียนรุ่น และเร่ิมการถ่ายโอนใหก้บัพนกังานเดินเคร่ืองในรุ่นต่อไป 
 ขั้นตอนท่ี 7 การตรวจสอบโดยอตัโนมติั 
 ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีสามารถใหเ้ช่ือถือใหก้บัพนกังานในการบาํรุงรักษาดูแล  
การทาํงานทั้งหมด ไดด้ว้ยตวัเองของพนกังาน 
 ในการดาํเนินงานทั้ง 7 ขั้นตอนแต่ล่ะขั้นตอน จะมีเคร่ืองมือในการดาํเนินงานท่ีแยกยอ่ย
ออกไป เพื่อฝึกฝนพนกังาน อยา่งเป็นระบบระเบียบเป็นขั้นตอน ดว้ยกลยทุธ์น้ีเอง การทาํระบบ 
TPM เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองนั้น จึงเปรียบเสมือนการใชเ้คร่ืองจกัร เป็นเคร่ืองมือใน 
การสอนคน ใหคิ้ดเป็น ทาํเป็น วิเคราะห์เป็น สอนฝึกอบรมคนเป็น  
 
ตารางท่ี 2-2  ขั้นตอนทั้ง 7 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองต่อวตัถุประสงค ์
 
การเปลีย่นแปลง ขั้นตอน วตัถุประสงค์ 
การเปล่ียนแปลง
ท่ีเคร่ืองจกัร 

ขั้นตอนท่ี 1: การทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ 
ขั้นตอนท่ี 2: การกาํจดัจุดยากลาํลบากและแหล่ง 
กาํเนิดปัญหา 
ขั้นตอนท่ี 3: การเตรียมมาตรฐานการบาํรุงรักษา 

1.  สามารถในการคน้หาจุด
หรือส่ิงผดิปกติ 
2.  สามารถในการตรวจสอบ
ส่ิงผดิปกติ 
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ตารางท่ี 2-2 (ต่อ) 
 
การเปลีย่นแปลง ขั้นตอน วตัถุประสงค์ 
การเปล่ียนแปลง
ท่ีเคร่ืองจกัร 

ขั้นตอนท่ี 1: การทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ 
ขั้นตอนท่ี 2: การกาํจดัจุดยากลาํลบากและแหล่งกาํเนิด
ปัญหา 
ขั้นตอนท่ี 3: การเตรียมมาตรฐานการบาํรุงรักษา 

1.  สามารถในการคน้หาจุด 
หรือส่ิงผดิปกติ 
2.  สามารถในการตรวจสอบ 
ส่ิงผดิปกติ 

การเปล่ียนแปลง
ท่ีคน 

ขั้นตอนท่ี 4: การตรวจสอบโดยรวม 
ขั้นตอนท่ี 5: การตรวจสอบดว้ยตนเอง 

การปรับปรุงเส่ือมสภาพของ
เคร่ืองจกัร 

การเปล่ียนแปลง
สภาพแวดลอ้ม 

ขั้นตอนท่ี 6: การจดัทาํเป็นมาตรฐาน 
ขั้นตอนท่ี 7: การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

การบริหารการบาํรุงรักษาจาก
ผูใ้ชเ้คร่ือง 

 

แนวคดิทฤษฎเีชิงระบบ 
 จากแนวคิดของทฤษฎีซบัซอ้น เป็นการพฒันาวิธีการคิดท่ีเป็นองคร์วมดว้ยใช ้
การสงัเคราะห์ (Synthetic science) ในการมองโลกท่ีแตกต่างกบัทางวิทยาศาสตร์ท่ีไดรั้บ 
อิทธิพลแบบจกัรกลของนิวตนัท่ีมองแบบวิเคราะห์แยกส่วน (Analytic science) มีทฤษฎีท่ี 
คลา้ยกนั 3 ทฤษฎีท่ีมีการพฒันาต่อยอดกนัมาจนแยกกนัไม่ออก ไดแ้ก่ 
 1.  ทฤษฎีระบบ (System theory) ไดถู้กพฒันาข้ึนมาก่อนมาจากพ้ืนฐานวิชา Cybernetic 
กลศาสตร์การควบคุมกลไก  
 2.  ทฤษฎีไร้ระบบ (Chaos theory) มีแนวคิดสาเหตุเพยีงนิดเดียวในสภาพเง่ือนไขท่ี
เหมาะสม สามารถก่อเกิดการเปล่ียนแปลงท่ีมากมายได ้
 3.  ทฤษฎีซบัซอ้น (Complexity theory) มีลกัษณะสาํคญัคือการผดุเกิด (Emergence) 
หมายถึง คุณสมบติัของระบบรวมท่ีแตกต่างไปจากผลรวมจากส่วนประกอบยอ่ยทั้งหมด 
 ทฤษฎีระบบหรือเรียกวา่การคิดอยา่งกระบวนระบบ (Systemic thinking) เป็นการมอง
โลกอยา่งองคร์วมเป็นพื้นฐานของทั้ง 3 ทฤษฎี ท่ีมีคุณสมบติั 5 ประการท่ีสาํคญั 
 1.  ระบบใหญ่ไม่ใช่ผลรวมของส่วนประกอบยอ่ย แต่เป็นคุณภาพใหม่ท่ีเกิดข้ึนมา 
จากการปฎิสมัพนัธ์ขององคป์ระกอบยอ่ย ท่ีไม่สามารถเขา้ใจจากการแยกศึกษาทีละส่วนยอ่ยได ้
 2.  ระบบโครงสร้างท่ีซอ้นกนัเป็นชั้น ๆ (Hierarchy) เช่นคนประกอบดว้ยส่วนยอ่ย คือ 
เซลท่ีรวมกนัเป็นระบบ ตาคนกเ็ป็นส่วนประกอบยอ่ยของระบบนิเวศนอี์กชั้น ระบบจะซอ้นกนั 
เป็นชั้น ๆ ทุกอยา่งสามารถเช่ือมโยงกนัไดห้มด  
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 3.  การเขา้ใจระบบตอ้งมองบริบท (Context) หรือปัจจยัแวดลอ้มโดยรอบดว้ย โดยเฉพาะ
ระบบเปิดท่ีมีชีวิต ท่ีไม่อาจจะมองเป็นแบบเสน้ตรงได ้ตอ้งมองอยา่งมีความสมัพนัธ์และเช่ือมโยง
ต่อกนัทั้งหมด 
 4.  ตอ้งเขา้ใจความสมัพนัธ์และปฎิสมัพนัธ์ (Feedback) การท่ีจะเขา้ใจปรากฏการใด ๆ 
ตอ้งเขา้ใจถึงความสมัพนัธ์ของปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเขา้มาเก่ียวขอ้ง 
 5.  การยา้ยวิธีคิดแบบโครงสร้าง (Structure) มาสู่กระบวนการ (Process) การมอง 
แบบโครงสร้างเราจะมองเห็นกรอบอนัเขม้แขง็ ถา้ประยกุตใ์ชใ้นเชิงสงัคม ถา้เรามองมาท่ี
กระบวนการจะเห็นจุดอ่อน ช่องทางของความสมัพนัธ์ท่ีจะเขา้ไปปรับเปล่ียนได ้
 การใชเ้ทคนิควิธีการศึกษาเป็นเชิงระบบ และกระบวนการ จึงเป็นวิธีการท่ีจะช่วย
แกปั้ญหาวิธีการตดัสินใจอยา่งถูกตอ้งยิง่ข้ึน โดยคิดเชิงระบบมีความคิดท่ีวา่ การจดัการมีลกัษณะ 
ท่ีต่อเน่ืองกนัและสมัพนัธ์ต่อกนัและกนั รวมทั้งตอ้งพึ่งพาอาศยักนัและกนัของหน่วยงานยอ่ยต่าง ๆ 
กบัส่วนรวมทั้งหมด ความสาํเร็จในการจดัการขององคก์ารข้ึนอยูก่บัการจดัการของทุกระบบท่ี
ไม่ใช่ระบบหน่ึงระบบใด ความสาํเร็จในการจดัการขององคก์ารถือวา่เป็นระบบรวม (Total system) 
ตอ้งอาศยัความสาํเร็จทุกระบบยอ่ย เพราะทุกระบบเก่ียวขอ้งสมัพนัธ์ ผกูพนักนักบัระบบใหม่  
คือ องคก์าร ระบบในสภาพท่ีเป็นทฤษฎี เรียกวา่ ทฤษฎีระบบ (Systems theory)  
 ทฤษฎีระบบเกิดข้ึนช่วงปลายทศวรรษท่ี 20 เป็นสาขาท่ีพฒันาข้ึนโดยอาศยัคิดหลาย
สาขา โดยนาํแนวคิดจากหลายสาขาวิชามาสร้างเป็นทฤษฎีระบบจากการประยกุตผ์สมผสานข้ึนมา 
ระบบ หมายถึง ส่วนประกอบต่าง ๆ อนัประกอบกนัข้ึนมาเป็นหน่ึงเดียว มีสมัพนัธ์ทางใดทางหน่ึง
รวมกลุ่มอยูด่ว้ยกนั กระทาํเพือ่ความสาํเร็จตามตอ้งการ และการเคล่ือนไหวในส่วนหน่ึงจะมี
ปฎิกิริยากระทบต่อส่วนรวมกนั ส่วนประกอบแต่ละส่วนต่างกเ็ป็นระบบยอ่ยในตวัของมนัเอง  
โดยมีส่วนประกอบยอ่ยหลาย ๆ ส่วนอยูด่ว้ยกนั คุณลกัษณะของระบบ ประกอบดว้ย 
 1.  ส่วนต่าง ๆ ของระบบท่ีอยูใ่นสถานะเคล่ือนไหวได ้ดว้ยเหตุต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นโลกน้ี  
ไม่วา่จะเป็นส่ิงมีชีวิตท่ีมีอยูต่ามธรรมชาติหรือส่ิงท่ีมนุษยส์ร้างข้ึน แต่ส่ิงต่าง ๆ กมี็คุณสมบติั 
และสามารถตามกาํลงัของมนัเอง 
 2.  การเคล่ือนไหวหรือแสดงออกของส่วนต่าง ๆ จะมีปฎิกิริยากระทบถึงต่อกนัเสมอ 
เม่ือส่ิงต่าง ๆ เหล่าน้ีรวมตวัอยูด่ว้ยกนั การเคล่ือนไหวจึงก่อใหเ้กิดปฎิกิริยากระทบตอบโต ้
ซ่ึงกนัและกนั 
 3.  ในระบบหน่ึงจะประกอบดว้ยระบบยอ่ยต่าง ๆ (Subsystems) และภายในระบบยอ่ย 
กอ็าจประกอบดว้ยระบบยอ่ยเลก็ลงไปอีกได ้
 4.  การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน ท่ีส่วนใดส่วนหน่ึงของระบบ ยอ่มก่อเกิดผลกระทบ 
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ท่ีต่อเน่ืองกนัเป็นลูกโซ่ (Chain of effect) และมีจาํเป็นตอ้งเปล่ียนแปลงปรับปรุงส่วนอ่ืนของระบบ
ดว้ยสมดุลจึงจะเกิดข้ึนได ้การเปล่ียนแปลงของระบบยอ่ยส่วนใดส่วนหน่ึง ยอ่มทาํใหเ้กิด 
ผลกระทบถึงระบบท่ีใหญ่กวา่ไดเ้ช่นกนั 
 กรณีขององคก์ารธุรกิจเปรียบเสมือนเป็นระบบหน่ึงเป็นระบบท่ีทาํหนา้ท่ีแปรสภาพ 
(Transformation system) เร่ิมดว้ยการเอาทรัพยากรต่าง ๆ เช่น เงินทุน วตัถุดิบ บุคคล ความรู้  
ตลอดรวมถึง ขอ้มูลสารสนเทศท่ีเก่ียวขอ้งกบัองคก์ารในลกัษณะของท่ีนาํเขา้สู่ระบบ (Input) 
จากนั้นกจ็ะทาํหนา้ท่ีแปรสภาพส่ิงต่าง ๆ ท่ีนาํเขา้มา ออกมาในรูปผลของส่ิงต่าง ๆ ท่ีส่งออก 
(Output) ออกไปสู่ระบบนอกองคก์าร ในรูปของสินคา้ บริการ ผลตอบแทนในรูปต่าง ๆ ทั้งท่ีเป็น
ทรัพยสิ์น และความพอใจ ท่ีจะใหแ้ก่สมาชิกผูเ้ป็นส่วนร่วม ดงันั้นองคป์ระกอบของระบบ 
เพื่อดาํเนินงานความสมัพนัธ์กนัเป็นกระบวนการเพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ตามวตัถุประสงคท่ี์องคก์ารตั้งไว ้
ภายในระบบจึงมีองคป์ระกอบ ดงัน้ี 
 1.  ส่ิงท่ีป้อนเขา้ไป (Input) หมายถึง ปัจจยัต่าง ๆ และองคป์ระกอบขั้นแรกท่ีจะนาํไปสู่
วิธีการดาํเนินงานของระบบ โดยรวมไปถึงสภาพแวดลอ้มต่าง ๆ อนัเป็นส่ิงท่ีตอ้งการของระบบดว้ย 
 2.  กระบวนการ (Process) เป็นองคป์ระกอบขั้นสองของระบบ หมายถึง วิธีการต่าง ๆ ท่ี
จะไดผ้ลงาน ผลผลิตของระบบ 
 3.  ผลงาน (Output) หรือผลผลิต (Product) เป็นองคป์ระกอบขั้นสุดทา้ยหมายถึง สาํเร็จ
ในลกัษณะต่าง ๆ ท่ีมีประสิทธิภาพ ประสิทธิผล 
 ทั้งสามองคป์ระกอบมีความสมัพนัธ์ซ่ึงกนัและกนัและยงัมีความสมัพนัธ์กบัส่ิงแวดลอ้ม  
อนัจะส่งผลกระทบต่อการดาํเนินงานขององคก์ารดว้ย ส่ิงท่ีเป็นเคร่ืองมือช่วยใหอ้งคก์ารสามารถ
ตรวจสอบวา่ กิจกรรมเหล่านั้น บรรลุวตัถุประสงคห์รือไม่ อยา่งไร มีส่วนไหนตอ้งทาํการปรับปรุง 
จึงตอ้งมีตวัป้อนกลบั (Feedback) ท่ีจะทาํใหอ้งคก์ารสามารถปรับปรุง ตวัป้อนกลบั (Input) 
กระบวนการ (Process) ไดอ้ยา่งต่อเน่ืองเพือ่ใหบ้รรลุเป้าหมายขององคก์ร (ทฤษฎีระบบ, 2559)
 ทฤษฎีระบบโดยทั้วไปแบ่งได ้2 ประเภท 
 1.  ระบบปิด (Closed system) หมายถึง ระบบท่ีมีสมบรูร์ภายในตวัเอง สามารถควบคุม
ปัจจยัต่าง ๆ ไม่แปรผนัไปตามปัจจยัอ่ืน 
 2.  ระบบเปิด (Open system) หมายถึง ระบบท่ี สามารถผนัแปรตามปัจจยั ปัจจยัต่าง ๆ 
เราควบคุมไม่ได ้ระบบเปิดน้ีสามารถแลกประโยชน์กบัระบบเปิดดว้ยกนั เพื่อก่อเกิดสมดุลใหม่ 
ดว้ย (ทฤษฎีระบบ, ม.ป.ป)  
 ขั้นตอนของการวิเคราะห์ระบบ 
 1.  ปัญหา (Identify problem)  
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 2.  จุดมุ่งหมาย (Objectives) 
 3.  ศึกษาขอ้กาํหนดต่าง ๆ (Constraints) 
 4.  ทางเลือก (Alternatives) 
 5.  การพิจารณาทางเลือกท่ีเหมาะสม (Selection) 
 6.  การทดลองปฎิบติั (Implementation) 
 7.  การประเมินผล (Evaluation) 
 8.  การปรับปรุงแกไ้ข (Modification) 
 

แนวคดิเกีย่วกบัโปรแกรมจดัการฐานข้อมูลไมโครซอฟท์แอ๊คเซส (Microsoft access) 
 ไมโครซอพทแ์อค๊เซส เป็นโปรแกรมจดัการฐานขอ้มูลเชิงสมัพนัธ์ อยูใ่นชุดของ 
ไมโครซอฟทอ์อฟฟิต (Microsoft office) ท่ีเหมาะสมกบัองคก์รขนาดเลก็จนถึงกลางและส่วนงาน 
ท่ีตอ้งการระบบฐานขอ้มูลแบบเฉพาะท่ีเหมาะกบัรูปแบบท่ีตอ้งการ เหมาะสมต่อการทาํงาน  
ไมโครซอฟทแ์อค๊เซส มีการเกบ็ขอ้มูล (Table) ประมวลผล ออกแบบฟอรม ์(Form) เพื่อใส่ขอ้มูล 
การใชส้อบถามขอ้มูลดว้ยคิวร่ี (Query) การออกแบบในรูปรายงานและพิมพ ์(Report) จนถึง
สามารถในการเขียนกลุ่มโปรแกรมวิชวลเบสิค (Visual basic) แมโครและโมดูล (Marco and 
module) ได ้
 ประโยชน์ของไมโครซอฟท์แอ๊คเซส 
 1.  สร้างฐานขอ้มูลไดง่้าย รวดเร็ว ดว้ยโปรแกรมมีชุดคาํสัง่ท่ีง่ายต่อการใชง้าน 
 2.  ออกแบบตอบสนองต่อผูต้อ้งการ ผูใ้ชง้านไดต้ามตอ้งการ เช่น การสอบถามยอด  
การตรวจสอบประวติัการบนัทึก การสอบทวนขอ้มูล การเพิ่ม ลบ ขอ้มูลต่าง ๆ 
 3.  สร้างรายงานไดต้รงตามตอ้งการ การปรับปรุงเปล่ียนรูปแบบไดง่้ายรวดเร็ว  
 4.  สร้างระบบฐานขอ้มูล นาํไปใชก้บัระบบอ่ืนไดง่้าย เช่น SQL SERVER  
(ความรู้เบ้ืองตน้ของฐานขอ้มูล, 2559) 
 5.  สามารถใชฐ้านขอ้มูลร่วมกนัได ้ ผูใ้ชแ้ต่ล่ะรายอยูค่นล่ะสถานท่ีกส็ามารถเปิดใช้
ระบบฐานขอ้มูล  
 6.  กาํหนดสร้างมาตรฐานของฐานขอ้มูลใหเ้ป็นลกัษณะเดียวกนั เพื่อง่ายสะดวกต่อ 
การบริหารจดัการได ้
 7.  ลดขดัแยง้ของฐานขอ้มูล การปรับปรุงขอ้มูลแกไ้ขขอ้มูล ระบบจะจดัการใหข้อ้มูล
เหมือนกนัไดห้มด 
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 8.  ลดความผดิพลาด ลดเวลา ในการใส่บนัทึกขอ้มูลได ้ขอ้มูลมีความถูกตอ้ง ทาํใหไ้ม่ใช้
หน่วยความจาํเปลือง 
 9.  ระบบสามารถบีบอดัขอ้มูลทาํใหก้ารจดัเกบ็ของหน่วยความจาํลดลง 
 10.  การป้องกนัสามารถจดัทาํไดโ้ดยการกาํหนดสิทธ์ิของผูใ้ชง้านได ้กาํหนดรหสั 
เพื่อป้องกนัการเขา้ใชง้านได ้
 11.  การดูแลรักษาง่าย สามารถสาํเนาได ้
 ลกัษณะงานทีเ่หมาะสมกบัไมโครซอฟท์แอ๊คเซส 
 1.  งานดา้นการจดัการสินทรัพย ์งานสินคา้คงคลงั 
 2.  งานดา้นติดตามใบงาน ใบสัง่ซ้ือ 
 3.  งานดา้นบุคคลประวติับุคลากร  
 4.  งานดา้นเช่า ยมื  
 5.  งานดา้นซ้ือ ขาย สินคา้ 
 6.  งานดา้นการซ่อมบาํรุง ประวติัการซ่อม ควบคุมอะไหล่ 
 ไมโครซอฟทแ์อค๊เซส นบัเป็นโปรแกรมจดัการฐานขอ้มูลท่ีดีมาก ๆ สาํหรับขอ้มูล 
ท่ีใชง้านระดบัแผนก หรือองคก์ร SME ได ้เม่ือมีขอ้มูลจดัเกบ็ในไมโครซอฟทแ์อก๊เซล มากข้ึน 
นการขยบัขยายมาใชไ้มโครซอฟทแ์อคเซส 
 โครงสร้างทัว่ไปของฐานข้อมูลไมโครซอฟท์แอ๊คเซส 
 คุณสมบติัหลกัท่ีถือไดว้า่เป็นหวัใจสาํคญัของโปรแกรม Access แทบทุกรุ่น เน่ืองจาก
เป็นคุณสมบติัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการสร้างและบาํรุงรักษาขอ้มูลโดยตรง Access จะมีเคร่ืองมือ 
ทรงประสิทธิภาพมากมายไวค้อยสนบัสนุนช่วยเหลือในการทาํงาน 
 ฐานขอ้มูล Access จะมีลกัษณะแบบพิเศษท่ีแตกต่างจากฐานขอ้มูลท่ีสร้างดว้ยโปรแกรม
อ่ืน ช้ินงานหรือออบเจ๊ค (Object) ท่ีสร้างข้ึนทั้งหมดจะถูกเกบ็รวบรวมใวใ้นไฟลฐ์านขอ้มูลน้ีเพียง
ไฟลเ์ดียวเท่านั้น ทาํใหก้ารเรียกใชง้านสะดวกและรวดเร็ว การทาํใน Access จะแบ่งประเภท 
ออบเจ๊คฐานขอ้มูล (Database object) ออกเป็น 7 ชนิด คือ เทเบิล (Table) คิวร่ี (Query) ฟอร์ม
(Form) รายงาน (Report) เพจ (Page) มาโคร (Marco) และโมดูล (Module)  
 1.  เทเบิล (Table) คือ “ตาราง” ท่ีใชเ้กบ็ขอ้มูลจริงในฐานขอ้มูล ใชส้าํหรับการป้อน เพิ่ม 
ลบ แกไ้ขขอ้มูล โดยตารางหน่ึงตารางจะเกบ็ขอ้มูล ท่ีเป็นเร่ืองเดียวกนั เน่ืองดว้ยเป็นส่วนท่ีเกบ็
ขอ้มูลจริง จึงเป็นออบเจ๊คท่ีมีความสาํคญัสูงสุด เพราะขอ้มูลจากเทเบิลเป็นแหล่งขอ้มูลท่ีออบเจ๊ค 
อ่ืนจะนาํไปใชฟ้อร์ม รีพอร์ต และเพจ เพื่อแสดงผลขอ้มูลหรือทาํงานตามรูปแบบท่ีผูส้ร้างกาํหนด
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ข้ึนมาโดยเฉพาะ ในระบบฐานขอ้มูลหน่ึงระบบจะตอ้งประกอบไปดว้ยตารางอยา่งนอ้ยหน่ึงตาราง
เสมอ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-3  ตวัอยา่งของเทเบิล (Table) 
 
 2.  คิวร่ี (Query) คือ “แบบสอบถาม” ท่ีแสดงผลลพัธ์ในรูปของเทเบิลเสมือนจริง  
ซ่ึงไดจ้ากการดึงขอ้มูลท่ีมาแสดงในรูปของตาราง หรือเรียกอีกตารางน้ีวา่ Datasheet ซ่ึงอาจ 
ดึงขอ้มูลออกมาตรง ๆ ทั้งหมดหรือดึงมาเพียงบางส่วนหรือแสดง ผลลพัธ์จากการประมวลผล
ขอ้มูลไดอ้ยา่งรวดเร็ว ดว้ยฟังกช์ัน่ต่าง ๆ ท่ี Access จดัเตรียมสร้างมาให ้เช่น ฟังกช์ัน่หาค่าเฉล่ีย
ค่าสูงสุดตํ่าสุด ค่าผลรวม ใชใ้นการคาํนวณทางคณิตศาสตร์ ไดห้ลากหลาย คิวร่ียงัมีสามารถ 
ท่ีจะแกไ้ข เปล่ียนแปลงขอ้มูลในเทเบิล เช่น เพิ่ม ลบ เรคคอร์ด หรือปรับปรุงขอ้มูลในแต่ละฟิลด ์
ไดด้ว้ย ตลอดจนนาํมาใช่เป็นแหล่งขอ้มูลใน ฟอร์ม รีพอร์ต หรือ เพจ ไดเ้ช่นเดียวกบัเทเบิล 
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ภาพท่ี 2-4  ตวัอยา่งการใชคิ้วร่ี (Query) แสดงการดึงขอ้มูลจากหลายเทเบิล 
 
 3.  ฟอร์ม (Form) คือ “แบบฟอร์ม” ท่ีใชแ้สดง ป้อน และแกไ้ขขอ้มูลในเทเบิล หรือ
ทาํงานรูปแบบอ่ืนท่ีผูส้ร้างกาํหนดไว ้โดยนาํคอนโทรลต่าง ๆ มาเป็นองคป์ระกอบของฟอร์ม  
เช่น คอนโทรลท่ีใชค้วมคุมการปิด เปิดฟอร์ม ปุ่มคาํสัง่ ปุ่มออปชัน่ เสน้ตรง กรอบส่ีเหล่ียม 
และไฮเปอร์ลิงค ์เป็นตน้ ยงัมีสามารถอีกหลากหลายท่ีไม่ไดก้ล่าว 
 

 
 
ภาพท่ี 2-5  ตวัอยา่งฟอร์ม (Form) ท่ีใชใ้นการเขา้สู่หนา้ฟอร์มอ่ืน ๆ  
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 4.  รีพอร์ต (Report) คือ “รายงาน” ท่ีใชน้าํเสนอขอ้มูลและผลสรุปใหอ้ยูใ้นรูปของ
เอกสารแบบรายงานไดอ้ยา่งเหมาะสมและสวยงาม โดยสามารถกาํหนดรูปแบบของรายงาน 
ดว้ยตวัเองทั้งหมดหรือจะเลือกจากรูปแบบสาํเร็จท่ีมีอยูแ่ลว้กไ็ด ้สามารถดดัแปลงแกไ้ขไดจ้นพอใจ 
สามารถนาํคอนโทรลมาใชใ้นรีพอร์ตไดเ้ช่นเดียวกนักบัฟอร์ม นอกจากน้ียงันาํเสนอดว้ยกราฟ 
หรือแผนภูมิ (Chart) หรือนาํฟังกช์ั้นสาํเร็จรูปมาใชใ้นการคาํนวณหาผลลพัธ์ท่ีตอ้งการได ้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-6   ตวัอยา่งรีพอร์ต (Report) 
 
 5.  เพจ (Page) เป็นออบเจค็ท่ีมีใชค้ร้ังแรกใน Access 2000 ช่ือเตม็ของเพจคือ Data 
access page หรือเพจท่ีใชใ้นการดึงขอ้มูล เป็นเคร่ืองมือท่ีใชส้ร้างเวบ็เพจเพ่ือแสดงขอ้มูลบน
อินเตอร์เน๊ตหรือทาํงานกบัฐานขอ้มูล Access ผา่นทางเวบ็ โดยทาํงานเช่ือมโยงกบัฐานขอ้มูล 
ไดใ้วต้ลอดเวลา เม่ือมีการเปล่ียนแปลงขอ้มูลในฐานขอ้มูลจะทาํใหข้อ้มูลท่ีแสดงบนเพจ
เปล่ียนแปลงตามไปดว้ยอตัโนมติั รูปแบบของเพจประกอบดว้ยคอนโทรลบางส่วน ซ่ึงทาํหนา้ท่ี
เหมือนกบัคอนโทรลท่ีใชใ้นฟอร์มหรือรีพอร์ต เพจเหล่าน้ีจะเกบ็ในรูปของไฟล ์HTML ท่ีเรียก 
ใชอ้อบเจค็ Active X ของ Access และสนบัสนุนการใชภ้าษา Java script และ VB script ใน 
การเขียนโปรแกรมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงาน 
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 6.  มาโคร (Marco) คือ “ชุดคาํสัง่หรือการกระทาํ” ต่าง ๆ ใน Access ท่ีถูกนาํมาจดั
รวมกนัตามลาํดบั ขั้นตอนในการทาํงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัออบเจค็ในฐานขอ้มูล เช่น การเปิดฟอร์ม  
การสร้างเทเบิล การเรียกใชคิ้วร่ี หรือการทาํงานอ่ืน ๆ ท่ีมีซบัซอ้นมากข้ึน โดยผูส้ร้างสามารถเกบ็
รวบรวมชุดคาํสัง่ต่าง ๆ ในการทาํงานแต่ละอยา่ง บนัทึกใวแ้ละคาํสัง่ใหท้าํงานแบบอตัโนมติั  
ซ่ึงจะคลา้ยกบัมาโครใน Word และ Excel การใชชุ้ดคาํสัง่มาโครจะช่วยใหก้ารทาํงานสะดวก 
และรวดเร็ว เน่ืองจากผูใ้ชไ้ม่ตอ้งสัง่ให ้Access ทาํงานทีละคาํสัง่ซํ้ า ๆ กนั ดว้ยตนเองทุกคร้ัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-7  ตวัอยา่งชุดคาํสัง่มาโคร (Marco) 
 
 7.  โมดูล (Module) คือ “โปรแกรมยอ่ย” ท่ีเขียนข้ึนดว้ยภาษ VBA (Visual basic for 
application) ซ่ึงนาํมาใชแ้ทนภาษา Access basic ตั้งแต่รุ่น 97 เป็นส่วนท่ีช่วยใหผู้ใ้ชส้ามารถทาํงาน
ท่ีมีความซบัซอ้นมากหรืองานบางอยา่งท่ีไม่สามารถนาํมาโครใชไ้ด ้VBA เป็นภาษามาตรฐานท่ีใช ้
เสริมการทาํงานของโปรแกรมชุด Microsoft office โดยมีรูปแบบภาษาและการใชง้านเช่นเดียวกบั
ภาษา Visual basic ซ่ึงเป็นภาษาท่ีใชใ้นการพฒันาโปรแกรมท่ีไดรั้บนิยมมากท่ีสุดภาษาหน่ึง
เน่ืองจากเป็นภาษาท่ีใชง้านง่ายและมีเคร่ืองมือสนบัสนุนมากมาย 
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ภาพท่ี 2-8  ตวัอยา่งโมดูล (Module) 
 
 ข้อกาํหนดการใช้งานไมโครซอฟท์แอ๊คเซส 2007 (Microsoft access 2007) 
 
ตารางท่ี 2-3  ขอ้กาํหนดไมโครซอฟทแ์อค๊เซส 2007 
 

คุณสมบัต ิ ขนาดและจํานวนสูงสุด 
ขนาดไฟลข์องฐานขอ้มูล (.accdb) 2 กิกะไบต ์

หมายเหตุ: แมว้า่ขนาดสูงสุดสาํหรับไฟล์
ฐานขอ้มูลเดียวเป็น 2 กิกะไบต ์คุณสามารถ
ทาํงานรอบขอ้จาํกดัน้ี โดยใชฐ้านขอ้มูล 
แบบแยกไฟลฐ์านขอ้มูล Front-end สามารถ 
ช้ีไปท่ีไฟลฐ์านขอ้มูล back-end ซ่ึงอาจมีขนาด
ใหญ่ 2 กิกะไบตพ์นั สาํหรับขอ้มูลเพิ่มเติม 

จาํนวนออบเจค็ในขอ้มูล 32768 
 
 
 



34 

ตารางท่ี 2-3  (ต่อ) 
 

คุณสมบัต ิ ขนาดและจํานวนสูงสุด 
จาํนวนของโมดูล  1,000 รวมทั้ง ฟอร์มและรีพอร์ตท่ีมีการตั้งค่า

คุณสมบติั เป็น True 
จาํนวนอกัษรท่ีเป็นช่ือออบเจค็ 64 
จาํนวนตวัอกัษรท่ีใชเ้ป็นรหสัผา่น (Password) 20 
จาํนวนผูใ้ชง้านฐานขอ้มูลพร้อมกนั 255  

 

ระบบฐานข้อมูล 
 ระบบฐานขอ้มูล หมายถึง ส่วนประกอบต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการใชฐ้านขอ้มูล  
อาจแบ่งเป็นฮาร์ดแวร์ (Hardware) ซอพทแ์วร์ (Software) และบุคลากร (Personnel) เหมือน 
ระบบคอมพิวเตอร์ ดงัน้ี 
 1.  ฮาร์ดแวร์ (Hardware) หมายถึง เคร่ืองคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ประกอบ เช่น 
ฮาร์ดดิสกท่ี์ใชก้บัฐานขอ้มูล อุปกรณ์นาํเขา้ขอ้มูลต่าง ๆ และโปรแกรมใชง้าน 
 2.  ซอฟตแ์วร์ (Software) หมายถึง โปรแกรมใชง้านและระบบฐานขอ้มูล 
 3.  บุคลากร (Personnel) หมายถึง บุคคลท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบหรือผูใ้ชง้านฐานขอ้มูล  
แบ่งไดด้งัน้ี 
  3.1  ผูใ้ช ้(User) หมายถึง ผูท่ี้ตอ้งใชฐ้านขอ้มูลทัว่ไป การใชง้าน 
  3.2  ผูเ้ขียนโปรแกรมใชง้าน (Application programmer) หมายถึง ผูท่ี้สร้างฐานขอ้มูล 
และพฒันาโปรแกรมใชง้านสาํหรับใหผู้ใ้ชส้ามารถใชง้านฐานขอ้มูลไดง่้าย และใหผู้บ้ริหาร 
ฐานขอ้มูลสามารถจดัการฐานขอ้มูลไดส้ะดวกข้ึน 
  3.3  ผูบ้ริหารฐานขอ้มูล (Database administrator) หมายถึง ผูท่ี้ออกแบบฐานขอ้มูล 
ดูแลรักษาและจดัการฐานขอ้มูลใหป้ลอดภยั ทนัสมยั และถูกตอ้งอยูเ่สมอ 
 โปรแกรมใชง้านฐานขอ้มูล อาจทาํข้ึนโดยใชภ้าษาคอมพวิเตอร์ภาษาใดภาษาหน่ึง เช่น 
วิชวลเบสิก (Visual basic) หรือใชภ้าษาสาํหรับฐานขอ้มูล คือ SQL (Structured query language) 
หรือใชร้ะบบการจดัการฐานขอ้มูล (DBMS: Database Management System) โดยตรงกไ็ด ้
การใชง้านระบบฐานขอ้มูล อาจเป็นแบบใชง้านคนเดียว (Single user) หรือระบบใชง้านหลายคน 
(Multi-user) ท่ีเช่ือมต่อกนัเป็นเครือข่าย (Network) ภายในหน่วยงานท่ีเรียกวา่ อินทราเน็ต 
(Intranet) หรือใชง้านผา่นระบบอินเทอร์เน็ตท่ีกาํลงัเป็นท่ีนิยมกนัในปัจจุบนั 
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 ระบบการจดัการฐานขอ้มูล หมายถึง ชุดโปรแกรมท่ีใชใ้นการจดัการฐานขอ้มูล เช่น  
การสร้างฐานขอ้มูล การบทึักขอ้มูล การปรับปรุงแกไ้ขขอ้มูล การสืบคน้ขอ้มูล การวิเคราะห์ขอ้มูล 
การจดัทาํรายงาน และอ่ืน ๆ 
 ตวัอยา่งของโปรแกรมท่ีใชจ้ดัการฐานขอ้มูล ไดแ้ก่ Microsoft Access, Microsoft SQL 
Server, MySQL, Oracle เป็นตน้ 
 

แนวคดิเกีย่วกบั PDCA Cycle 
 ทีม่าของ ทฤษฎี ่PDCA 
 ดร.เอด๊เวิร์ด เดมม่ิง เป็นนกัสถิติชาวอเมริกา และเป็นศาสตราจารยส์อนใน 
มหาวิทยาลยันิวยอร์ค ราวปี ค.ศ. 2484 ดร.เอด๊เวิร์ด เดมม่ิง ยงัไม่เป็นท่ีรู้จกัของนกัคิดทฤษฎีคุณภาพ 
มากนกั แต่หลงัจากสงครามโลกคร้ังท่ี 2 ประเทศญ่ีปุ่นไดเ้ชิญ ดร.เอด๊เวิร์ด เดมม่ิง กบัโจเซฟ  
เอม็ จูแรน เป็นฝ่ายพนัธมิตร เพื่อใหค้วามรู้เก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพและการใชส้ถิติ  
มาช่วยฟ้ืนฟูเศรษฐกิจ และอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่นใหพ้น้จากสถานการณ์วกิฤต 
หลงัสงคราม ไดท้าํงานร่วมกบัสมาคมนกัวิทยาศาสตร์และวิศกรของญ่ีปุ่น (Union of Japanese 
scientists and engineers: JUSE) เพื่อส่งเสริมการใชว้ิทยาศาสตร์ ฟ้ืนฟู และเทคโนโลย ีสาํหรับ 
การพฒันาอุตสาหกรรม  
 ดร.เอด๊เวิร์ด เดมม่ิง ไดน้าํแนวคิดของ ดร.วอลเตอร์ เอ ซิวฮาร์ท จากหลกัคิดของ 
การวางแผน (Plan) ทาํ (Do) ติดตามผล (Check) ดร.เอด๊เวิร์ด เดมม่ิง ไดพ้ฒันามาเป็นหลกัดา้น
คุณภาพของกรอบ PDCA (Plan-Do-Check-Action) เป็นแนวบริหารคุณภาพแบบองคร์วม TQM 
(Total quality management) จากความร่วมมือในการทาํงานทาํใหญ่ี้ปุ่นมีการพฒันาคุณภาพกนั 
อยา่งต่อเน่ืองมายาวนานกวา่ 20 ปี ไดเ้กิดแนวคิดทางดา้นเทคนิคในการบริหารเชิงคุณภาพ และ
ปรัชญามากมายหลายหลกัการ เช่น Fish bone diagram, Taguchi, QCC, CWQC เป็นตน้ 
 ในช่วงระหวา่งปี พ.ศ. 2493-5203 เป็นช่วงท่ีสหรัฐไดย้อมรับและมีการนาํแนวคิด 
การพฒันาทฤษฎีต่าง ๆ ของ ดร.เอด๊เวิร์ด เดมม่ิง และ ดร.วอลเตอร์ เอ ซิวฮาร์ท มาใชก้นั 
อยา่งกวา้งขวาง เป็นยคุทองของการบริหารคุณภาพแบบองคร์วม ปี พ.ศ. 2499 อเมริกาได ้
ก่อตั้งสมาคมควบคุมคุณภาพหรือ (American Society for Quality Control: ASQC) เพื่อทาํหนา้ท่ี
ดูแลงานดา้นคุณภาพ (ไกรวทิย ์ เศรษฐวนิช, 2546)  
 ขั้นตอนการทาํงานของวงจร PDCA หรือวงจรเดมม่ิง 
 วงจรเดมม่ิง (Deming cycle) เป็นแนวคิดของการพฒันาคุณภาพงาน ขั้นพื้นฐาน  
ตามหลกัการพฒันาคุณภาพระบบองคร์วม (TQM) และแนวคิดของวงจรเดมม่ิง ท่ี ดร.วอลเตอร์ 
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เอ ซิวฮาร์ท ผูท่ี้คิดคน้ไวน้ั้น ควรจะเป็น PDCA (Plan-Do-Check-Act) ทั้ง PDCA และ PDSA เป็น 
การกาํหนดขั้นตอนการทาํงานเพ่ือสร้างใหร้ะบบการผลิตสินคา้มีคุณภาพดี การบริการท่ีดี การทาํ
ใหก้ระบวนการทาํงานเป็นไปอยา่งมีระบบ จนกระทั้งการดาํเนินชีวิตประจาํวนักส็ามารถ 
นาํขั้นตอนตามวงจรเดมม่ิงไปใชใ้นการปรับปรุง ในดา้นการผลิต แสดงความสมัพนัธ์ของ 
การออกแบบ ผลิต จาํหน่าย และการวิเคราะห์ตลาด ภายใตก้ารทาํงานเป็นทีมและพฒันาอยา่ง
ต่อเน่ืองใน 4 ขั้นตอนหลกัของ PDCA ดงัต่อไปน้ี 
 P-(Plan) คือ การวางแผนโดยมีวตัถุประสงคเ์ป้าหมายแผนงาน กระบวนการ วิธีการ 
ระยะเวลา ทรัพยากร อุปกรณ์ เคร่ืองมือ และงบประมาณ หรือ 5W/ 1H (What, Who, When, Why, 
How) คือ ทาํอะไร ทาํไมถึงทาํ ทาํอยา่งไร ทาํโดยใคร ทาํเม่ือไร ทาํดว้ยงบประมาณเท่าไหร่ 
 D-(Do) คือ การปฎิบติังาน มีความเขา้ใจ และทาํตามแผนท่ีวางไวล้งมือปฎิบติั 
อยา่งต่อเน่ือง 
 C-(Check) คือ การตรวจสอบ มีการติดตามผลและความกา้วหนา้ของงาน งานเกบ็สถิติ 
เพื่อเป็นขอ้มูลในการประเมินและเปรียบเทียบกบัแผนงานท่ีไดว้างไว ้
 A-(Action) คือ การดาํเนินการนาํผลของการปฎิบติังานพร้อมขอ้มูลทางสถิติ มาประเมิน 
และจดัทาํแผนคู่มือในการทาํงาน กรณีตอ้งมีการปรับปรุงแกไ้ข กต็อ้งกลบัมาดูแผนและวิธีการเดิม 
ก่อนและจึงหาวิธีการปรับปรุงแผนงานใหม่ จนเป็นไปตามแผนจึงจดัทาํมาตรฐานต่อไป 
 อยา่งไรกต็าม การทาํกิจกรรมการเพิ่มผลิตภาพ หรือกิจกรรมปรับปรุงงานเพื่อยกระดบั
คุณภาพงานภายในองคก์รนั้น ไม่วา่จะใชเ้คร่ืองมือระดบัพื้นฐาน หรือระดบัสูงกต็าม ปัญหา 
ส่วนใหญ่คือ การขาดการมีส่วนร่วมของคนในองคก์ร หรือเป็นการทาํท่ียงัไม่ลงถึงระดบัปฏิบติัการ 
และในหลายองคก์ร มกัพบวา่ การดาํเนินงานขาดความต่อเน่ือง ซ่ึงแนวทางหน่ึงท่ีจะขจดัปัญหาท่ี
กล่าวมาน้ีใหห้มดไปได ้คือ การวางระบบบริหารกิจกรรมอยา่งเหมาะสม ซ่ึงแน่นอนท่ีสุดวา่ ควรท่ี 
จะมีการดาํเนินงานตามแนวทางของ PDCA ใหค้รบวงจร เพราะจะทาํใหก้ารดาํเนินงาน ตอบโจทย์
ขององคก์รไดต้รงจุด ส่งผลใหก้ารดาํเนินงานสอดคลอ้งกบัธรรมชาติของคนในองคก์ร  
จากการวางแผนอยา่งเหมาะสม ดว้ยการใชข้อ้มูลของสถานการณ์จริง และท่ีสาํคญั การดาํเนินการ
ไดรั้บการเฝ้าติดตามอยา่งเป็นระยะ ซ่ึงกจ็ะทาํใหส้ามารถปรับแผน ใหส้อดคลอ้งกบัสถานการณ์ได ้
รวมถึงมีการสรุปบทเรียนท่ีไดห้ลงัจากจบโครงการ ทาํใหส้ามารถเรียนรู้รูปแบบท่ีเหมาะสมสาํหรับ
องคก์ร และนาํมาเป็นแนวทางในการดาํเนินงานรอบใหม่ ซ่ึงจะทาํใหกิ้จกรรมการเพิ่มผลิตภาพ
ไดรั้บการพฒันาและยกระดบัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง (สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งช่าติ, 2559) 
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ภาพรวมอุตสาหกรรมโพลยูีรีเทนโฟม (Polyurethane PU foam) 
 การวิเคราะห์ตลาดสินคา้โพลียรีูเทนโฟม ประเภทโฟมแขง็ยดืหยุน่โฟม เคลือบสี  
กาวและกาวยางท่ีนาํไปใชง้านดา้นเฟอร์นิเจอร์และการตกแต่งภายใน งานก่อสร้าง เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 
และเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ยานยนต ์รองเทา้ บรรจุภณัฑ ์และการคาดการณ์การดาํเนินงานในปี  
ค.ศ. 2014-2025 
 ขนาดตลาดของโพลียรีูเทน (PU) มีมูลค่า 53.94 พนัลา้นเหรียญสหรัฐในปี ค.ศ. 2015 
และคาดวา่จะเติบโตท่ีในอตัราการเติบโตเฉล่ียต่อปี (CAGR) ของ 7% จากปี ค.ศ. 2016-2025  
ยงัมีตอ้งการสูงสาํหรับวสัดุท่ีมีนํ้ าหนกัเบาและทนทานจากการใชง้านอุตสาหกรรมผลิต เช่น 
เฟอร์นิเจอร์ ก่อสร้าง เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส์ ยานยนต ์รองเทา้และบรรจุภณัฑท่ี์มี 
การขบัเคล่ือนการเจริญเติบโตในปีท่ีผา่นมา โพลียรีูเทนโฟมถูกนาํมาใชก้นัอยา่งแพร่หลายใน 
โฟมเบาะ ส่วนประกอบภายในและช้ินส่วนยานยนตอ่ื์น ๆ ท่ีมีนํ้ าหนกัเบาเพื่อส่งเสริมใหเ้กิดการใช้
เช้ือเพลิงและการประหยดัพลงังาน เฟรมท่ีนัง่แม่พิมพจ์ากวสัดุน้ีมีประมาณ 35% เบากวา่ 
กรอบโลหะขณะท่ีเรซินเมทริกซ์ท่ีเป็นนวตักรรมใหม่ท่ีใชใ้นการคอมโพสิต เช่น Henkel loctite  
ใยแกว้เสริม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2-9  ขนาดตลาดโพลียรีูเทนโฟมในปี ค.ศ. 2014-2025 (ลา้นเหรียญสหรัฐ) 
                  (Polyurethane (PU) Market Analysis By Product (Rigid Foam, Flexible Foam,  
                   Coatings, Adhesives & Sealants, Elastomers), By End-Use (Furniture & Interiors,               
                   Construction, Electronics & Appliances, Automotive, Footwear, Packaging), &  
                    Segment Forecasts, 2014-2025, 2016) 
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 ธุรกิจก่อสร้างมีแนวโนม้พิ่มการใชจ่้ายท่ีเติบโตจากการก่อสร้างท่ีอยูอ่าศยัและ 
เชิงพาณิชยใ์นประเทศเกิดใหม่ เช่น อินเดีย ไทย อินโดนีเซีย แอฟริกาใต ้และเวเนซุเอลา คาดวา่ 
จะยงัคงเป็นสินคา้ท่ีมีปัจจยัผลกัดนัท่ีสาํคญั การบริโภคในฉนวนกนัร้อน พื้นและหลงัคาการใชง้าน 
นอกจากน้ีเฟอร์นิเจอร์และการตกแต่งภายใน ยงัมีการบริโภคผลิตภณัฑเ์หล่าน้ีเพิ่มข้ึน มาตรฐานท่ี
เพิ่มข้ึนของท่ีอยูอ่าศยัท่ีมีการผลกัดนัการเติบโตในส่วนของเฟอร์นิเจอร์หรูหราและใหโ้อกาสใหม่
สาํหรับผลิตภณัฑค์วามงาม ภาคอิเลก็ทรอนิกส์สาํหรับผูบ้ริโภคท่ีเติบโตอยา่งรวดเร็วในประเทศ
เศรษฐกิจเกิดใหม่ยงัใหโ้อกาสทาํกาํไรสาํหรับผูผ้ลิต Encapsulation ของช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ 
ในอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ขนาดจ๋ิวและสวมใส่พร้อมกบัผลิตภณัฑอ่ื์น ๆ เช่นวงจรและเซ็นเซอร์ 
จะผลกัดนัการเติบโตของตลาดโพลียรีูเทนโฟม (Polyurethane (PU) Market Analysis By Product 
(Rigid Foam, Flexible Foam, Coatings, Adhesives & Sealants, Elastomers), By End-Use 
(Furniture & Interiors, Construction, Electronics & Appliances, Automotive, Footwear, 
Packaging), & Segment Forecasts, 2014-2025, 2016) 
 ข้อมูลภาพรวมของโพลยูีรีเทนโฟม 
 โพลียรีูเทนโฟมเป็นสารประกอบท่ีเกิดจากปฏิกิริยาโพลีเมอร์ โดยการนาํสารไอโซไซ 
ยาเนตมาทาํปฏิกิริยากบัสารโพลีออล โดยมีตวัเร่งปฏิกิริยาอยูด่ว้ย ขอ้เด่นของโพลียรีูเทนโฟม คือ 
สามารถในการเปล่ียนสภาพเป็นโฟมไดดี้เยีย่มการผลิตโฟมมีความจาํเป็นท่ีตอ้งทาํใหเ้กิดก๊าซข้ึน
ระหวา่งท่ีเกิดปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซชัน่ของยรีูเทน ก๊าซนั้นอาจจะเป็นก๊าซคาร์บอนไดออกไซดท่ี์
เกิดข้ึนเองจากการท่ีสารไอโซไซยาเนตทาํปฏิกิริยากบันํ้า (เทคโนโลยสูีตรนํ้ากใ็ชห้ลกัการง่าย ๆ น้ี
ในการผลิตโฟม) หรือการผสมก๊าซ หรือของเหลวท่ีเดือด กลายเป็นไอระเหยไดเ้ร็วมาก ๆ เรียกวา่  
สารเป่าโฟมโดยท่ีปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซชัน่เป็นปฏิกิริยาท่ี คายร้อนซ่ึงการเกิดร้อนข้ึนน้ีทาํให ้
สารเป่าโฟมระเหยออกมา 
 ภาคอุตสาหกกรรมการผลติโฟมในประเทศไทย 
 มีผูผ้ลิตโพลียรีูเทนโฟม จาํนวนทั้งหมด 215 ราย จดัแบ่งเป็นกลุ่ม ๆ ไดแ้ก่ โพลียรีูเทน 
แบบน่ิม (Flexible polyurethane foam) จาํนวน 5 ราย โพลียรีูเทนโฟมแบบแขง็ (Rigid polyurethane 
foam) จาํนวน 205 ราย และโฟมท่ีนาํมาทาํผวิหนา้ของวสัดุต่าง ๆ ( Integral skin foam) จาํนวน 
8 ราย มีผูป้ระกอบการท่ีผลิตโฟมตามประเภทท่ีกล่าวมา จะมีแตกต่างในขนาดของธุรกิจ ตั้งแต่  
ธุรกิจขนาดเลก็ท่ีมีการบริหารแบบครอบครัว สถานประกอบการท่ีมีเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์
แบบธรรดาในการบวนการผลิตโฟม สถานประกอบการผลิตโฟมขนาดใหญ่ท่ีไดรั้บการออกแบบ 
เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร ในกระบวนการผลิตมาอยา่งดี นอกจากนั้นในธุรกิจโฟมยงัมีผูป้ระกอบการ 
ท่ีเป็นผูผ้สมสารโพลีออล (Systems houses) จาํนวน 7 ราย (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2559) 
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ในประเทศไทยมีการใชผ้ลิตภณัฑโ์ฟมหลากหลายรูปแบบ ไดแ้ก่  
 1.  โฟมกอ้น 
 2.  ส่วนประกอบในตูแ้ช่เยน็เชิงพาณิชย ์
 3.  ประตูไฟเบอร์กลาส ประตูเหลก็ 
 4.  ถงันํ้าแขง็ 
 5.  กระติกนํ้า 
 6.  ฉนวนหุม้ของท่อ และระหวา่งท่อท่ีอยูด่า้นใน 
 7.  ฉนวนหุม้ส่วนของท่อ และผนงัหอ้งเยน็แบบ Sandwich panel 
 8.  ยานพาหนะท่ีเป็นหอ้งเยน็ เช่นเรือ รถบรรทุก 
 9.  สเปรยโ์ฟม 
 10.  ไมเ้ทียม 
 11.  โฟมน่ิม (Flexible molded foam) 
 12.  โฟมท่ีนาํมาทาํเป็นผวิหนา้ของวสัดุต่าง ๆ (Integral skin foam) 
 

งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 
 ศึกษาทบทวนวรรณกรรมเกีย่วกบัระบบ TPM 
 จาํนง มีแกว้ (2558) ไดศึ้กษาถึงการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM โดยมุ่งเนน้ไปท่ีเสา 
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) และเสาการปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focused improvement)  
ใชก้ารทาํงานแบบกลุ่ม ตอ้งมีการใหค้วามรู้ ฝึกอบรมพนกังาน มีการสอนงานเรียนรู้งานกนัภายใน
กลุ่ม เป็นการสร้างความรู้ ความเขา้ใจท่ีเกิดจากการถ่ายทอด พนกังานตอ้งจดัทาํมาตรฐาน 
การบาํรุงรักษาของเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง กิจกรรม TPM จะมีแตกต่างตามขนาดของเคร่ืองจกัร  
ถา้มีขนาดใหญ่ พนกังานประจาํเคร่ืองท่ีมีนอ้ย ควรส่งเสริม จดัสรรเวลา ในกิจกรรมการทาํ 
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองใหม้ากข้ึน ปรากฏวา่ผลการประยกุธ์ใชร้ะบบ TPM ในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรตน้เบบเพ่ิมข้ึน 
จากก่อนกิจกรรมเป็น 62.21% หลงักิจกรรมเป็น 72.14% 
 Nallusamy (2016) กล่าวถึงประสิทธิภาพโดยรวม (OEE) ของเคร่ืองจกัรมีบทบาทสาํคญั
ในสถานการณ์ปัจจุบนัท่ีมีเร่ืองคุณภาพและการจดัส่งท่ีถูกตอ้งทนัเวลา เป็นปัจจยัสาํคญัท่ีมีอิทธิพล
ต่อลูกคา้ จุดประสงคข์องบทน้ีคือเพื่อศึกษาประสิทธิผลและการดาํเนินการของระบบการ
บาํรุงรักษาทวผีลเป็นเคร่ืองมือสาํหรับการเสริมสร้าง OEE ดว้ยช่วยเหลือของการบาํรุงรักษาทวีผล 
(TPM) และเทคนิค 5 ส โดยใชแ้นวทางมุ่งเนน้ท่ีจะลดผนัผวนเพิ่มประสิทธิภาพและคุณภาพ  
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เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัและการทาํความสะอาดถูกนาํไปใช้
อยา่งมีประสิทธิภาพบนเคร่ืองจกัร ผลสุดทา้ยแสดงใหเ้ห็นวา่ OEE ดีข้ึน 5% สาํหรับเคร่ืองจกัรกล
ในแนวนอนและ 7% สาํหรับเคร่ืองจกัรกลในแนวตั้ง 
 Modgil and Sharma (2016) กล่าวถึงวตัถุประสงคข์องการวิจยัน้ีคือ การตรวจสอบ
ผลกระทบของการบาํรุงรักษา (TPM) และการจดัการคุณภาพแบบรวม (TQM) เม่ือ TPM และ 
TQM ปฎิบติัร่วมกนัเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพในการดาํเนินงาน TPM จะมีอิทธิผลต่อผลการ
ดาํเนินงาน TQM จะมีการสนบัสนุนอยา่งมีนยัสาํคญัจาก TPM เพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพ TPM  
จะช่วยใหอ้งคก์รในการปรับปรุงความกา้วหนา้ของนวตักรรมผลิตภณัฑ ์การปฎิบติั ตรวจสอบอยา่ง
ต่อเน่ืองและการบาํรุงรักษาในช่วงระยะกาํหนดของ TPM สามารถช่วยใหอ้งคก์รบรรลุผล 
การดาํเนินงาน มีคุณภาพในกระบวนการผลิต 
 Mwanza and Mbohwa (2015) กล่าววา่ ในอุตสาหกรรมทุกวนัน้ีแนวคิดของ 
การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ไดรั้บการยอมรับอยา่งกวา้งขวางและดาํเนิน
กิจกรรมกบัทา้ทายในการบาํรุงรักษา ความสาํคญัของงานวิจยัน้ีคือ การพฒันารูปแบบ TPM  
มีประสิทธิภาพในการปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาท่ีบริษทัผลิตสารเคมีในประเทศแซมเบีย  
นกัวจิยัไดก้าํหนดวตัถุประสงคใ์นการประเมินระบบการบาํรุงรักษาในปัจจุบนัการตรวจสอบ
ประสิทธิภาพโดยรวมของอุปกรณ์และเพือ่ระบุตวัช้ีวดัประสิทธิภาพท่ีสาํคญัและปัจจยัความสาํเร็จ
ของ TPM ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวจิยัท่ีถูกเกบ็รวบรวมใชแ้บบสอบถามการออกแบบโครงสร้าง 
การสมัภาษณ์การสงัเกตโดยตรงผลท่ีไดจ้ากการวจิยัพบวา่ การรับรู้ระบบ TPM จะช่วยปรับปรุง
ระบบการบาํรุงรักษาคิดเป็น 70.5% ไม่แน่ใจ 29.5% แนวคิด TPM สามารถช่วยปรับปรุงระบบ 
การบาํรุงรักษา ข้ึนอยูก่บัผลรู้และขอ้มูลท่ีใชร่้วมกนั การมีส่วนร่วมของผูป้ระกอบการและ 
การฝึกอบรม 
 วิชา โตวิศิษฐช์ยั (2556) ไดก้ล่าววา่ การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองช่วยทาํใหพ้นกังาน
ผูป้ฎิบติังานกบัเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ มีความชาํนาญในการดูแลบาํรุงรักษา เพื่อวตัถุประสงคป้์องกนั 
ใหเ้คร่ืองจกัรของตนเอง ไม่มีปัญาขดัขอ้ง หยดุ เสีย เสาหลกัน้ีเป็นการเปล่ียนแนวคิดพฒันาให้
พนกังานท่ีควบคุมมีความสามารถในการดูแลบาํรุงรักษาไดด้ว้ยตนเอง ดงัคาํกล่าว ผมทาํคุณซ่อม  
(I do you fix) เปล่ียนมาเป็น (I do I fix) 
 จุดท่ียากในการทาํระบบ TPM นั้นคือการทาํใหพ้นกังานฝ่ายผลิตเขา้มาร่วมใน 
การดูแลบาํรุงรักษาในเชิงป้องกนั การซ่อมแซมเลก็ ๆ นอ้ย ๆ ตลอดจนถึงการคิดปรับปรุง
เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ใหท้าํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพอยา่งท่ีสุด ประสานงานการทาํงานกบั 
พนกังานฝ่ายซ่อมบาํรุงเป็นทีมเดียวกนั 
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 นิตยา กองแกว้ (2554) ไดศึ้กษาการยอมรับของพนกังานต่อระบบ TPM การบาํรุงรักษา
ทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม กรณีศึกษา บริษทั ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จาํกดั (อมตะนครชลบุรี)  
มีการกล่าวไวว้า่ ลกัษณะปัจจยัส่วนบุคคลมีผลต่อการยอมรับ รู้ เขา้ใจในการทาํระบบ TPM 
พนกังานท่ีมีความรู้สูง อายงุานมาก กจ็ะมีส่วนสมัพนัธ์ในการยอมรับในการจดัทาํระบบ TPM 
ความรู้ถือเป็นองคป์ระกอบแรกท่ีจะนาํไปสู่การยอมรับ ขอ้เสนอแนะของนิตยากล่าวไวว้า่  
องคก์รควรจดัทาํระบบบนัทึกขอ้มูลทั้งหมดผา่นคอมพิวเตอร์ในการทาํระบบ TPM สร้างการเขา้ถึง
ของพนกังานใหมี้ส่วนร่วมมากท่ีสุด เขา้ถึงขอ้มูลไดง่้าย รวดเร็ว จะช่วยเสริมรู้ต่อพนกังานได ้
 ญาญาธิป จิตร์หาญ (2553)  ปัจจยัสาํเร็จของกิจกรรม TPM ของโรงงานในประเทศไทย 
ท่ีประสบผลสาํเร็จไดรั้บรางวลั TPM จากสถาบนัการบาํรุงรักษาโรงงานแห่งประเทศญ่ีปุ่น (Japan 
Institute of Plant Maintenance: JIPM) จากการศึกษาวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งและวิเคราะห์ขอ้มูล
การศึกษาโดยใชก้ระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ (Analytical Hierarchy Process: AHP)  
ผลจากการศึกษาวิจยัพบวา่ ปัจจยัหลกั จากกลุ่มตวัอยา่งไดใ้หส้าํคญัต่อ เสาท่ี 2 การบาํรุงรักษา 
ดว้ยตนเองมากท่ีสุด ลาํดบัท่ี 2 ไดแ้ก่ การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง ลาํดบัท่ี 3 การบาํรุงรักษาตามแผน 
ปัจจยัรอง อนัดบัแรก ความมุ่งมัน่ของผูบ้ริหาร อนัดบัรองลงมา เป็นการเอาใจใส่ต่อการบาํรุงรักษา 
ของพนกังานฝ่ายผลิต การจดัสรรเวลาในการทาํกิจกรรม ระบบการบริหารจดัเกบ็ขอ้มูล 
ของเคร่ืองจกัรท่ีมีประสิทธิภาพ 
 ฉตัรเฉลิม วงศรั์ฐนนัท ์(2552) ไดศึ้กษาถึงปัจจยัแห่งสาํเร็จท่ีสาํคญั (Critical factors) 
และตวัช้ีวดัสรรถนะ (Performance index) ของระบบการบาํรุงรักษาทวผีล โดยศึกษาจากโรงงาน 
ท่ีไดร้างวลั TPM จากสถาบนั JIPM ประเทศญ่ีปุ่น ผลการศึกษาพบวา่ ผูเ้ช่ียวชาญไดใ้หน้ํ้ าหนกั
สาํคญักบัเสาท่ี 2 คือ การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองสูงท่ีสุด ตามมาดว้ย เสาท่ี 4 คือ การฝึกอบรม เสาท่ี 1 
คือ การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง และเสาท่ี 3, 8, 6, 5 และ 7 ตามลาํดบั ซ่ึงมีนํ้ าหนกัสาํคญัจากการวจิยั
เรียงลาํดบัไดด้งัน้ี 18.1%, 16.7% , 16.0%, 13.3%, 12.1%, 10.0%, 8.2% และ 5.6% ลาํดบัสาํคญั 
ตวัช้ีงานวิจยัน้ีช่วยใหท้ราบวา่กิจกรรมใดจาํเป็นตอ้งใหส้าํคญัเป็นลาํดบัตน้ ๆ ท่ีจะส่งผลให ้
การทาํกิจกรรม TPM บรรลุเป้าหมาย 
 บุรินทร์ ศรัทธาวาณิชย ์(2552) กล่าววา่ ปัจจยัแห่งสาํเร็จท่ีมีสมัพนัธ์กบัดชัน้ีวดัผลใน 
การดาํเนินกิจกรรม TPM ตอ้งไดรั้บการสนบัสนุนจากผูบ้ริหารอยา่งสูง มีการกาํหนดเป้าหมาย 
อยา่งชดัเจน และตอ้งใส่ใจติดตามกา้วหนา้ ใหค้าํปรึกษาอยา่งต่อเน่ือง พนกังานตอ้งมีส่วนร่วม 
ทุกระดบั บริษทัตอ้งพฒันาทกัษะฝึกอบรมพนกังานอยา่งต่อเน่ือง บริษทัตอ้งมีระบบส่ือสาร 
จดัการดา้นขอ้มูลท่ีสามารถเขา้ถึงอยา่งสะดวก ง่าย ในการนาํไปวิเคราะห์และปรับปรุงกิจกรรม 
อยา่งต่อเน่ือง กรณีศึกษาบริษทัผลิตภณัฑก์ระดาษไทย จาํกดั 
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 Renganathan (2014) TPM เป็นพยายามเพ่ิมประสิทธิภาพการใชง้านของเคร่ืองจกัรตลอด
อายขุองอุปกรณ์ TPM เป็นการปรับปรุงเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีมีอยูแ่ลว้ใหมี้สภาพดี คงทนและเพิ่มรู้ 
ทกัษะของพนกังานท่ีปฎิบติังานในพื้นท่ีการผลิต TPM ช่วยปรับปรุงผลการดาํเนินธุรกิจขององคก์ร
ใหร้าบร่ืนและช่วยทาํใหส้ถานท่ีทาํงานมีประสิทธิภาพโดยการเปล่ียนวิธีคิดของคนใหท้าํงาน 
อยา่งใกลชิ้ดกบัเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ 
 Roberts (1997) กล่าวไวว้า่ TPM  เป็นโปรแกรมการบาํรุงรักษาท่ีเก่ียวขอ้งกบัการกาํหนด
แนวคิดวิธีการปรับปรุงสาํหรับการบาํรุงรักษา เคร่ืองจกัร และอุปกรณ์ ในโรงงานเป้าหมาย 
ของระบบ TPM จะมีโดดเด่นในการเพ่ิมผลผลิต ลดของเสีย ในขณะเดียวกนัสร้างและเพ่ิมขวญั
กาํลงัใจของพนกังาน ระบบ TPM จะมีคลา้ยคลึงอยากมากกบัระบบการจดัการคุณภาพทั้งยงั 
เป็นเคร่ืองมือท่ีจะเพิ่มขีดสามารถ เพิ่มประสิทธิภาพทั้งเคร่ืองจกัรและบุคคลากร 
 ศึกษาทบทวนวรรณกรรมเกีย่วกบัระบบฐานข้อมูล 
 อรรภพล ช่วยคํ้าชู (2554) การออกแบบฐานขอ้มูลเพื่อจดัการงานซ่อมบาํรุงระบบติดตาม
อากาศยาน โดยใชโ้ปรแกรมจดัการฐานขอ้มูลไมโครซอฟทแ์อค๊เซส เวอร์ชัน่ 2000 เพื่อแกปั้ญหา
ดา้นการบนัทึกประจาํวนังานซ่อมบาํรุง และประวติั จนถึงรายงานประจาํเดือน ช่วยลดเวลาใน 
การบนัทึกประจาํวนัลงไดจ้ากเดิม 40% และจดัทาํรายงานประจาํเดือนลดเวลาลงได ้97% 
 กนกพชัร วงศอิ์นอยู,่ ศานติ ดิฐสถาพรเจริญ และสมพล สุขเจริญพงษ ์(2554) การสร้าง
ระบบฐานขอ้มูลห่วงโซ่อุปทานปลาสวยงามเพ่ือการส่งออก กล่าวไวว้า่ ระบบฐานขอ้มูลเป็น 
การนาํคอมพิวเตอร์มาช่วยในการจดัเกบ็ขอ้มูล ทาํหนา้ท่ีในการบริหารขอ้มูลโดยทาํหนา้ท่ี 
เป็นตวักลางในการส่ือสาร คาํนวณผล ระหวา่งโปรแกรมประยกุตก์บัขอ้มูลดิบใหก้ารใชง้านขอ้มูล
มีประสิทธิภาพ ดงัน้ี 
 1.  สามารถควมคุมการใชง้านของขอ้มูลได ้
 2.  ช่วยลดซํ้าซอ้นของขอ้มูล 
 3.  ช่วยใหมี้การใชง้านของขอ้มูลร่วมกนั 
 4.  การจดัเกบ็มีประสิทธิภาพ 



บทที ่3 
วธีิดาํเนินการวจิัย 

 
 การวิจยัคร้ังน้ี เป็นการศึกษาวิจยัแบบผสม (Mixed research) ประกอบดว้ยการวิจยั 
เชิงคุณภาพ (Qualitative research) โดยวธีิการสมัภาษณ์เชิงลึก การวจิยัเชิงปฎิบติัการ (Action 
research) จากการนาํระบบปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองไปปฎิบติัจริงท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์
ส่วนของปัญหา และการวิชยัเชิงปริมาณ (Quantitative research) ขอ้มูลจากการใชร้ะบบปรับปรุง
ทาํงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ร่วมกนั เพื่อหาแนวทางปรับปรุงการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM)  
เพื่อปรับการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)  
 1.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งในการวิจยั 
 2.  การสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 
 3.  ลกัษณะของแบบสมัภาษณ์ 
 4.  วิธีการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
 5.  วิธีการวิเคราะห์ขอ้มูล 
 

ประชากรและกลุ่มตวัอย่างในการวจิยั 
 ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาวจิยัเชิงคุณภาพคร้ังน้ีมาจากพนกังานฝ่ายผลิตทั้งหมด  
4 แผนก และฝ่ายสนบัสนุน แผนกรับประกนัคุณภาพ แผนกวิศวกรรม แผนกปลอดภยัและ 
อาชีวอนามยั และแผนกสารสนเทศ รวมประชากรทั้งหมดจาํนวน 115 คน กลุ่มตวัอยา่ง 20 คน 
 ประชากรในการศึกษาวจิยัเชิงปฎิบติัการคร้ังน้ีมาจากพนกังานฝ่ายผลิตทั้งหมด 4 แผนก
จาํนวน 73 คน ท่ีปฎิบติังานการปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองดว้ยระบบฐานขอ้มูล 
และเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการวจิยัทั้งหมด 13 เคร่ืองจกัร ในกรณีศึกษาบริษทัผลิตโพลียรีูเทนโฟม 
แห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุรี พนกังานท่ีทาํงานอยูใ่นช่วงระหวา่งทาํการวจิยั เดือนมีนาคม พ.ศ. 2560 
ถึงเดือนเมษายน พ.ศ. 2560 
 การกาํหนดกลุ่มตัวอย่าง 
 กลุ่มตวัอยา่งกาํหนดแบบเฉพาะเจาะจงโดยคคัเลือกจาก 
 1.  ฝ่ายผลิตส่วนเคร่ืองจกัรท่ีมีพนกังาน จาํนวนมากกวา่ 10 คน โดยกาํหนดตวัอยา่ง 
แบบเฉพาะเจาะจง จาํนวน 2 คน 
 2.  ฝ่ายผลิตส่วนเคร่ืองจกัรท่ีมีพนกังาน จาํนวนนอ้ยกวา่ 10  คนโดยกาํหนดตวัอยา่ง 
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แบบเฉพาะเจาะจง จาํนวน 1 คน 
 3.  เคร่ืองจกัรกาํหนดมาจากเคร่ืองจกัรท่ีข้ึนทะเบียนในการทาํระบบการบาํรุงรักษา 
ทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมของบริษทั 
 คุณสมบัติกลุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง 
 1.  พนกังานฝ่ายผลิตตอ้งเป็นพนกังานท่ีควบคุมใชง้านเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ประจาํแผนก 
 2.  พนกังานท่ีมีส่วนร่วมในการใชร้ะบบฐานขอ้มูลในการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 3.  พนกังานฝ่ายผลิตตอ้งไดรั้บการอบรมความรู้พื้นฐานดา้น TPM ผา่นเกณฑร์ะดบั 50% 
Training record F-HR-14 บริษทัผลิตโพลียรีูเทนโฟมแห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุรี 
 4.  พนกังานฝ่ายผลิตตอ้งไดรั้บการอบรมในเร่ืองการสูญเสีย 16 ประการและ 
การปรับปรุง ผา่นเกณฑร์ะดบั 25% Training record F-HR-14 บริษทั ผลิตโพลียรีูเทนโฟมแห่งหน่ึง
ในจงัหวดัชลบุรี  
 5.  พนกังานฝ่ายผลิตตอ้งไดรั้บการอบรมการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ผา่นเกณฑร์ะดบั  
25% Training record F-HR-14 บริษทั ผลิตโพลียรีูเทนโฟมแห่งหน่ึงใน จงัหวดัชลบุรี  
 6.  ฝ่ายผลิตหวัหนา้งานระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์ประจาํแผนก จาํนวน 7 แผนก  
 7.  ฝ่ายสนบัสนุน แผนกประกนัคุณภาพ ระดบัหวัหนา้ โดยกาํหนดตวัอยา่ง 
แบบเฉพาะเจาะจง จาํนวน 2 คน 
 8.  ฝ่ายสนบัสนุน แผนกวิศวกรรมและซ่อมบาํรุง ระดบัหวัหนา้ โดยกาํหนดตวัอยา่ง 
แบบเฉพาะเจาะจง จาํนวน 1 คน 
 9.  ฝ่ายสนบัสนุน แผนกปลอดภยัและอาชีวอนามยั ระดบัเจา้หนา้ท่ีปลอดภยัวิชาชีพ  
โดยกาํหนดตวัอยา่งแบบเฉพาะเจาะจง จาํนวน 1 คน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



45 
 
ตารางท่ี 3-1  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งสมัภาษณ์เชิงลึกฝ่ายผลิต 
 
ฝ่ายผลติแผนก ช่ือเคร่ืองจักร ประชากร กลุ่ม

ตัวอย่าง 
แผนกผลิตโฟม  
(Foam production) 

1.  เคร่ืองเทโฟม (Foam machine) 14 2 
2.  เคร่ืองตดัโฟม (Cut off saw machine)   

แผนกเปิดเซลโฟม 
(Reticulation) 

3.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมหมายเลข 2 (Zapper 
machine No.2) 

20 2 

4.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมหมายเลข 3 (Zapper 
machine No.3) 
5.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench 
machine)  

  

แผนกแปรรูป 
โฟมกดอดัดว้ยร้อน 
(Fabrication hot 
felt) 

6.  เคร่ืองอดัโฟมดว้ยร้อน (Felt machine No.3) 12 2 
7.  เคร่ืองอดัโฟมดว้ยร้อน (Felt machine No.5)    

แผนกแปรรูปโฟม 
(Fabrication) 

8.  เคร่ืองตดัโฟมแนวนอน (Horizontal machine: 
H1) 

6 1 

9.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine: 
M1) 

  

10.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1 (V-cut 
machine: No.V1) 

11 1 

11.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 2 (V-cut 
machine: No.V2) 

  

12.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch 
machine) 

8 1 

13: เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพวิเตอร์ (CNC 
contour machine) 

  

หวัหนา้งานระดบัซุปเปอร์ไวเชอร์ประจาํแผนก 4 แผนก 7 7 
รวมจาํนวน (คน) 74 16 
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ตารางท่ี 3-2  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งสมัภาษณ์เชิงลึกฝ่ายสนบัสนุน 
 

ฝ่ายสนับสนุนแผนก ประชากร กลุ่มตัวอย่าง 
แผนกประกนัคุณภาพ (QA) 23 2 
แผนกวิศวกรรมและซ่อมบาํรุง (EM) 15 1 
แผนกปลอดภยัและอาชีวะอนามยั (SHE) 3 1 

รวมจาํนวนส่วนสนบัสนุน (คน) 41 4 
รวมจาํนวนทั้งหมด (คน) 115 20 

 
การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจิยั 
 ขั้นตอนงานวจิยั 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3-1  ขั้นตอนงานวิจยั 

ปัญหาการทาํ TPM 
เสาการบาํรุงรักษา
ดว้ยตนเอง (AM) 

ผลลพัธ์ 

ระบบฐานขอ้มูลไม
โครซอพทแ์อค๊เซส 

ทบทวนวรรณกรรม 

จดัทาํกระบวน 
การปรับปรุง
ตาม
ขอ้เสนอแนะ 

แนวทางการแกไ้ขปรังปรุง 
อยา่งต่อเน่ือง 

วดัผลก่อนปรับปรุง (Pre-test) 

ระบบปรับปรุง (PDCA) 

วดัผลหลงัปรับปรุง (Post-test) 
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 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
 มี 3 แบบ คือ การวิจยัเชิงคุณภาพ การวจิยัเชิงปฎิบติัการ และการวจิยัเชิงปริมาณ 
 ขั้นตอนสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัเชิงคุณภาพ มีดงัน้ี  
 1.  ศึกษาทฤษฎี แนวคิด และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งเพ่ือกาํหนดขอบเขตของการวิจยั 
และสร้างแบบสอบถาม ใหค้รอบคลุมวตัถุประสงคข์องการวิจยั 
 2.  ทบทวนแนวคิด งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบ TPM โดยศึกษาในเสาหลกัท่ี 2 เสา 
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 3.  ผูว้ิจยัเตรียมขอ้มูล ในเร่ืองระเบียบวิธีวิจยั จรรยาบรรณของนกัวิจยั การรวบรวม 
และวเิคราะห์ขอ้มูล การขอคาํปรึกษาอาจารยท่ี์ปรึกษา 
 4.  นาํขอ้มูลท่ีไดม้าสร้างแบบสมัภาษณ์ 
 5.  ปรับปรุงรูปแบบสมัภาษณ์อีกคร้ัง แลว้นาํเสนอาจารยท่ี์ปรึกษา เพื่อแกไ้ขปรับปรุงจน
ไดเ้คร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพ 
 6.  นาํแบบสมัภาษณ์ฉบบัสมบูรณ์สมัภาษณ์กลุ่มตวัอยา่ง 
 ขั้นตอนสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัเชิงปฎิบติัการ มีดงัน้ี  
 1.  ศึกษาปัญหาการทาํระบบ TPM เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง AM 
 2.  ทบทวนงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.  วดัผลก่อนปรับปรุง 
 4.  ประชุมคณะกรรมการระบบ TPM ของบริษทัเพื่อหาแนวทางแกไ้ข 
 5.  รวบรวมขอ้มูลรายการงานบาํรุงรักษาประจาํเคร่ืองจกัร 
 6.  สร้างระบบเพื่อใชป้รับปรุงการทาํงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 7.  ทดสอบระบบกบักลุ่มตวัอยา่งจริง จาํนวน 1 เคร่ือง 
 8.  นาํระบบปรับปรุงท่ีผา่นการทดสอบปฎิบติัการใชก้บักลุ่มตวัอยา่ง 13 เคร่ืองจกัร  
 9.  จดัเกบ็ผลลพัธ์จาํนวนงานจากระบบปรับปรุง 
 10.  วดัผลหลงัปรับปรุง 
 11.  ทดสอบสมมติฐานก่อนและปรับปรุง  
 ขั้นตอนสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัเชิงปริมาณ มีดงัน้ี 
 1.  ระบบท่ีใชป้รับปรุงการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 2.  ตรวจสอบหาผลลพัธ์ขอ้มูลก่อนการปรับปรุงและหลงัปรับปรุงจากระบบปรับปรุง
เพื่อใชท้ดสอบค่าทางสถิติดว้ยการทดสอบความแตกต่างค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่ง 2 กลุ่มไม่อิสระ 
(Paired-sample t-test) 
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ลกัษณะของแบบสัมภาษณ์ 
 1.  แบบสมัภาษณ์ปัญหาของการทาํระบบ TPM เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง AM  
และขอ้เสนอแนะ 
 2.  แบบสมัภาษณ์ระบบฐานขอ้มูล การออกแบบ รูปแบบการใชง้าน การเขา้ถึงขอ้มูล
และบนัทึกขอ้มูล กระบวนการทาํงานของระบบ การรายงานผล และขอ้เสนอแนะปรับปรุง 
 3.  แบบสมัภาษณ์ผลลพัธ์ของระบบฐานขอ้มูลต่อการทาํระบบ TPM เสาบาํรุงรักษา 
ดว้ยตนเอง AM และขอ้เสนอแนะปรับปรุง  
  

วธีิการเกบ็รวมรวบข้อมูล 
 1.  การเกบ็รวบรวมขอ้มูลการวิจยั 
  1.1  การรวบรวมขอ้มูลดา้นเอกสาร (Review data) ขอ้มูลจากแหล่งวิชาการ  
ส่ือส่ิงพิมพต่์าง ๆ บทความต่าง ๆ วาระการประชุม ขอ้มูลจากระบบสารสนเทศ และงานวิจยั 
ท่ีเก่ียวขอ้ง 
  1.2  ผูว้ิจยัรวบรวมขอ้มูลท่ีบนัทึกในระบบฐานขอ้มูลท่ีใชป้รับปรุงจาํนวนคน  
จาํนวนงานทาํสาํเร็จ จาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนด  
  1.3  รวบรวมขอ้มูลเวลาเคร่ืองหยดุเสียก่อนและหลงัปรับปรุงจากการเกบ็บนัทึก
ประจาํวนัของแต่ละเคร่ืองจกัร 
  1.4  ผูว้ิจยัเกบ็รวบรวมขอ้มูลโดยใชว้ิธีการสมัภาษณ์เชิงลึก (In-depth interview)  
แบบตวัต่อตวัระหวา่งผูส้มัภาษณ์และผูถู้กสมัภาษณ์ ดา้นปัญหาการทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
การใชร้ะบบฐานขอ้มูลกบัผลลพัธ์ในการทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง AM และการมีส่วนร่วมของ
พนกังาน และทศันคติคิดเห็นส่วนตวัของผูถู้กสมัภาษณ์ ซ่ึงผูว้ิจยัจะกาํหนดคาํถามออกเป็นประเดน็
ต่าง ๆ ใหมี้ความครอบคลุมและสอดคลอ้งกบัเร่ืองท่ีไดท้าํการศึกษาคน้ควา้ในคร้ังน้ี โดยก่อน 
เร่ิมการทาํการสมัภาษณ์ ผูว้ิจยัจะมีการขออนุญาตสาํหรับการจดบนัทึกและการบนัทึกเสียง  
ดว้ยการกล่าวถึงวตัถุประสงคข์องการสมัภาษณ์ และระหวา่งการสมัภาษณ์ ผูว้จิยัจะมีปฏิสมัพนัธ์
แบบต่อหนา้กบัผูถู้กสมัภาษณ์อยา่งเป็นกนัเอง ไม่มีท่าทางท่ีอึดอดั เพื่อใหเ้กิดการแลกเปล่ียนและ 
ผูถู้กสมัภาษณ์สามารถแสดงความคิดเห็นไดอ้ยา่งอิสระ เวลาข้ึนอยูก่บัความร่วมมือของผูถู้ก
สมัภาษณ์ดว้ย และจะทาํการสมัภาษณ์จนกวา่จะไม่พบขอ้สงสยัหรือไม่ มีขอ้มูลใหม่เกิดข้ึน  
ท่ีเรียกวา่ ขอ้มูลอ่ิมตวั (Data saturation) จึงหยดุการสมัภาษณ์  
  1.5  ผูว้ิจยัจะใชก้ารจดบนัทึกโดยสรุปสั้น ๆ เฉพาะประเดน็ท่ีสาํคญั  
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และการบนัทึกเสียงในการสมัภาษณ์ และเม่ือจบการสมัภาษณ์ ผูว้ิจยัจะทาํการบนัทึกขอ้มูลอ่ืน ๆ 
ทนัที เช่น ลกัษณะท่าทาง นํ้าเสียง ความคิด ความรู้สึกของผูถู้กสมัภาษณ์หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบั
ผูว้จิยั ขณะท่ีรวบรวมขอ้มูลตามความเป็นจริงโดยไม่มีการตี 
 2.  ผูว้ิจยัจะนาํขอ้มูลท่ีถูกบนัทึกจากการสมัภาษณ์มาทาํการถอดเทป จากนั้น 
จึงตรวจสอบขอ้มูลท่ีไม่ชดัเจนหรือไม่ครบถว้น เพื่อนาํไปศึกษาเพิ่มเติมในการสมัภาษณ์คร้ังต่อไป 
และทาํการถอดเทป แบบคาํต่อคาํ ประโยคต่อประโยค แลว้ตรวจสอบถูกตอ้งอีกคร้ังดว้ย 
การฟังเทปบนัทึกเสียงซํ้า 
 

วธีิการวเิคราะห์ข้อมูล 
 การวิเคราะห์ขอ้มูลจะแบ่งออกเป็นสามส่วน คือ การวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพส่วน 
ของปัญหา ส่วนระบบปรับปรุง (PDCA) ส่วนนาํเขา้ ส่วนกระบวนการ ส่วนผลผลิต  
และส่วนผลลพัธ์ของระบบปรับปรุง และส่วนขอ้เสนอแนะ การวิเคราะห์เชิงปริมาณ 
ดว้ยการเปรียบเทียบผลก่อนและหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลในการทาํงานท่ีบนัทึกจริง 
ลงในฐานขอ้มูล ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการมีส่วนร่วมของพนกังานซ่ึงเป็นขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนจริง 
จากการใชร้ะบฐานขอ้มูล 
 การวเิคราะห์ข้อมูลทีไ่ด้จากการสัมภาษณ์ 
 1.  นาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากการถอดเทปกบัเคร่ืองบนัทึกเสียงและการบนัทึกจากการสมัภาษณ์ 
มาพิจารณาหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเ้กิดเขา้ใจในภาพรวมของขอ้มูลท่ีไดแ้ละพิจารณาประเดน็ท่ีสาํคญั 
 2.  นาํขอ้มูลท่ีไดก้ลบัมาอ่านพิจารณาอีกคร้ังอยา่งละเอียด จากนั้นจึงทาํการตีความ 
พร้อมกบัทาํการดึงขอ้ความหรือประโยคสาํคญัท่ีเก่ียวขอ้งออกมา 
 3.  นาํขอ้มูลท่ีเป็นขอ้ความหรือประโยคท่ีมีความหมายเหมือนกนัหรือใกลเ้คียงมาไว้
กลุ่มเดียวกนั เพื่อสร้างหวัขอ้สรุป และกลุ่มหวัขอ้สรุปแนวคิดในตวัขอ้มูล โดยมีรหสัขอ้มูลกาํกบั
ทุกขอ้หรือทุกประโยค จากนั้นจึงตั้งคาํสาํคญั ซ่ึงจะจดัเป็นกลุ่มใหญ่ (Themes) และกลุ่มยอ่ย (Sub-
theme) ท่ีอยูภ่ายใตค้วามหมายของกลุ่มใหญ่  
 4.  อธิบายปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนอยา่งละเอียดครบถว้น โดยเขียนใหมี้ความต่อเน่ืองและ
กลมกลืนกนัระหวา่งขอ้ความหรือประโยคของความหมายและหวัขอ้ต่าง ๆ ซ่ึงในขั้นตอนน้ีตอ้ง
พยายามตดัขอ้มูลหรือหวัขอ้ท่ีไม่จาํเป็นออก 
 5.  ทาํการเขียนบรรยายส่ิงท่ีคน้พบอยา่งละเอียดและชดัเจน โดยจะไม่มีการนาํทฤษฎี 
ไปควบคุมถึงปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึน พร้อมทั้งยกตวัอยา่งคาํพดูประกอบคาํหลกัสาํคญัท่ีได ้ 
เพื่อแสดงชดัเจนของปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึน 
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 6.  ตรวจสอบถูกตอ้งของขอ้มูลโดยนาํขอ้สรุปท่ีไดไ้ปใหผู้ใ้หข้อ้มูลตรวจสอบถึง 
ความเป็นจริงและถูกตอ้ง เพือ่ใหไ้ดข้อ้สรุปสุดทา้ยท่ีสมบูรณ์และเป็นขอ้คน้พบท่ีไดจ้ากผูใ้หข้อ้มูล 
จากนั้นจึงนาํขอ้มูลมาตรวจสอบกบัอาจารยท่ี์ปรึกษาอีกคร้ัง 
 การวเิคราะห์เชิงปฎบัิติการข้อมูลจากการใช้ระบบปรับปรุง 
 ผูว้ิจยันาํขอ้มูลผลลพัท่ี์ไดจ้ากการบนัทึกขอ้มูลลงในระบบปรับปรุงการทาํงาน 
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง จากกลุ่มตวัอยา่งเคร่ืองจกัรท่ีใชป้ฎิบติังานในการทาํงานบาํรุงรักษา
จาํนวน 13 เคร่ืองจกัร เพื่ออธิบายจาํนวนผลลพัธ์ตามกระบวนการ PDCA ดา้นนาํเขา้ขอ้มูลจาํนวน
งานและลกัษณะงานตามรายเคร่ืองจกัร ดา้นการตรวจสอบวดัผล งานการบาํรุงรักษา AM ตามราย
เคร่ืองจกัรและตามลกัษณะ จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จ จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํเสร็จตาม
กาํหนด และเวลาเคร่ืองหยดุ โดยแสดงค่าขอ้มูลเป็นค่าร้อยละ (Percent) ก่อนและหลงัปรับปรุง 
นาํเสนอในรูปขอ้มูลตาราง 
 การวเิคราะห์เชิงปริมาณข้อมูลจากการปฎบัิติการใช้ระบบปรับปรุง 
 ผูว้ิจยันาํขอ้มูลผลลพัท่ี์ไดจ้ากการบนัทึกขอ้มูลลงในระบบปรับปรุงการทาํงาน 
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองจากกลุ่มตวัอยา่ง เคร่ืองจกัรท่ีใชป้ฎิบติังานในการทาํงานบาํรุงรักษา
จาํนวน 13 เคร่ืองจกัร จาํนวนคนทาํงานบาํรุงรักษา จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จ จาํนวนงาน
บาํรุงรักษาทาํเสร็จตามกาํหนด และเวลาเคร่ืองหยดุ โดยแสดงค่าขอ้มูลเป็นค่าเฉล่ียก่อนและ 
หลงัปรับปรุง นาํเสนอในรูปขอ้มูลตาราง และสถิติท่ีใชท้ดสอบสมมติฐานโดยใชก้ารทดสอบ 
ความแตกต่างค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่ง 2 กลุ่มไม่อิสระ (Paired-sample t-test) 
 สมมติฐานท่ี 1 แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จ 
หลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 สมมติฐานท่ี 2 แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาเสร็จตาม
กาํหนดหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 สมมติฐานท่ี 3 แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จต่อ
เวลาเคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 การทดสอบความแตกต่างค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่ง 2 กลุ่มไม่อิสระ (Paired-sample  
t-test) มีดงัน้ี 
 ผลก่อนปรับปรุง 
 1.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํสาํเร็จก่อนปรับปรุง 
 2.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 
 3.  จาํนวนคนต่อจาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 
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 4.  จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุก่อนปรับปรุง 
 ผลหลงัปรับปรุง 
 1.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง 
 2.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
 3.  จาํนวนคนต่อจาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
 4.  จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุง 
 ผลเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุง 
 1.  จาํนวนคนทาํงานบาํรุงรักษาก่อนและหลงัปรับปรุง 
 2.  จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จก่อนและหลงัปรับปรุง 
 3.  จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนและหลงัปรับปรุง 
 4.  จาํนวนคนต่อจาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนและหลงัปรับปรุง 
 5.  จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
 
 



บทที ่4 
ผลการวจิัย 

 
 จากการศึกษาวิจยัเร่ืองแนวทางปรับปรุงการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) เพื่อปรับปรุง
การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) กรณีศึกษาบริษทัผลิตโพลียรีูเทนโฟมแห่งหน่ึง
ในจงัหวดัชลบุรีโดยการศึกษาวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดท้าํการวิจยัแบบผสม Mixed Research 
ประกอบดว้ย การวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) การวจิยัเชิงปฎิบติัการ (Action research)
และการวิจยัเชิงปริมาณ (Quanlitative research) โดยผูว้ิจยัไดด้าํเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มูลจาก 
การปฎิบติัการจริงใชร้ะบบท่ีปรับปรุงการทาํงานกบัการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของ
เสาหลกัระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมกบัเคร่ืองจกัรท่ีข้ึนทะเบียน เพื่อดาํเนิน
กิจกรรม TPM เพื่อวดัผลเชิงปริมาณและจากการสมัภาษณ์เชิงลึกโดยนาํขอ้มูลดงักล่าวมาวิเคราะห์
ร่วมกนัขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทบทวนวรรณกรรม และขอ้มูลท่ีศึกษาคน้ควา้จากเอกสารต่าง ๆ จาก
หนงัสือ บทความ วารสาร เพื่อนาํมาใชป้ระกอบการศึกษาวิจยัใหส้มบูรณ์ โดยผูว้จิยัไดแ้บ่งประเดน็ 
การวิเคราะห์ผลจากการปฎิบติัการปรับปรุงและการสมัภาษณ์เชิงลึก โดยไดมี้การนาํเสนอ 
ผลการวิเคราะห์ ประกอบดว้ย 5 ตอน ดงัน้ี 
 ตอนที ่1 การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพโดยการใช้เทคนิคการวเิคราะห์เน้ือหา (Content 
analysis) การวิเคราะห์ความเห็นปัญหาในการทาํระบบ TPM ของเสา AM 
 ตอนที ่2 การวดัผลก่อนปรับปรุงทดสอบค่าทางสถิตด้ิวย Paired-sample t-test  
 จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํสาํเร็จก่อนปรับปรุง 
 จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 
 จาํนวนคนต่อจาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 
 จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุก่อนปรับปรุง 

 ตอนที ่3 การนําปัญหาจากการวเิคราะห์ไปปรับปรุงการทาํงานบาํรุงรักษาด้วยตนเอง 
(PDCA) 
 ส่วนท่ี 1  การวางแผน (Plan) จากการวิเคราะห์ปัญหานาํมาสู่แผนงานการปรับปรุงในเสา
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 ส่วนท่ี 2  การปฎิบติั (Do) ดาํเนินปรับรุงตามแผนงานและนาํไปใชป้ฎิบติัการ 
 ส่วนท่ี 3  การตรวจสอบ (Check) ตรวจผลลพัธ์จากการปฎิบติังานใชร้ะบบปรับปรุง 
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 นาํขอ้มูลของจาํนวนงานท่ีทาํสาํเร็จ งานทาํเสร็จตามกาํหนด ท่ีเกิดจากการปฎิบติัจริงท่ี
บนัทึกลงในระบบปรับปรุงเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง และตรวจสอบเวลาเคร่ืองจกัร
หยดุเสียจากการบนัทึกประจาํเคร่ืองของแต่ละเคร่ืองจกัร 
 ตอนที ่4  การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงพรรณาก่อนหลงัใช้ระบบปรับปรุงโดยแสดงผล 
เป็นร้อยละ 
 ส่วนท่ี 1  การวิเคราะห์ส่วนนาํเขา้ (Input)  
 ส่วนท่ี 2  การวิเคราะห์ส่วนกระบวนการ (Process)  
 ส่วนท่ี 3  การวิเคราะห์ส่วนผลผลิต (Output)  
 ส่วนท่ี 4  การวิเคราะห์ส่วนผลผลัธ์ (Outcome)  
 ตอนที ่5  การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพส่วนระบบปรับปรุงโดยการใช้เทคนิค 
การวเิคราะห์เน้ือหา (Content Analysis) 
 ส่วนท่ี 1  การวิเคราะห์ส่วนนาํเขา้ (Input) ของระบบการปรับปรุง 
 ส่วนท่ี 2  การวิเคราะห์ส่วนกระบวนการ (Process) ของระบบการปรับปรุง 
 ส่วนท่ี 3  การวิเคราะห์ส่วนผลผลิต (Output) ของระบบการปรับปรุง 
 ส่วนท่ี 4  การวิเคราะห์ส่วนผลผลัธ์ (Outcome) ของระบบการปรับปรุง 
 ตอนที ่6  การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพแนวทางการปรับปรุง (PDCA) 
 การวิเคราะห์ความเห็นขอ้เสนอแนะแนวทางการปรับปรุง 
 ตอนที ่7 การวดัผลหลงัปรับปรุงด้วยระบบฐานข้อมูลทดสอบค่าทางสถิติด้วย  
Paired-sample t-test 
 จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํสาํเร็จกลงัปรับปรุง 
 จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
 จาํนวนคนต่อจาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
 จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุง 

 ตอนที ่8 การวดัผลเปรียบเทยีบก่อนหลงัปรับปรุงและการทดสอบสมมติฐานค่าทางสถิติ
ด้วย Paired-sample t-test  
 1.  แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง
ดีกวา่ก่อนปรับปรุง  
 2.  แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํเสร็จตามกาํหนดหลงั
ปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง  
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 3.  แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ือง
หยดุหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 

ตอนที ่1 การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพโดยการใช้เทคนิคการวเิคราะห์เน้ือหา (Content 
analysis) 
 จากการเกบ็รวบรวมและวิเคราะห์ขอ้มูลจากการใชร้ะบบฐานขอ้มูลในการปรับปรุง 
การบาํรุงรักษาแบบทวีผล เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง พบวา่แผนกกลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีมีวนัทาํงาน  
5 วนัต่อสปัดาห์ จะมีจาํนวนงานท่ีทาํเสร็จตามกาํหนดไดน้อ้ยกวา่ แผนกกลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีมี 
วนัทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์ เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลเชิงลึกของปัญหาในการทาํระบบการบาํรุงรักษา 
แบบทวีผล เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ขอ้มูลเชิงปฎิบติัการของส่วนระบบในการปรับปรุง 
จากการใชร้ะบบฐานขอ้มูล และขอ้มูลเชิงลึกขอ้เสนอแนะแนวทางการปรับปรุง 
 สาํหรับการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดก้าํหนดรหสัขอ้ความท่ีใชใ้น 
การวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ ดงัน้ี 
 S ยอ่มาจาก Supervisor หมายถึง ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์ 
 P ยอ่มาจาก Support หมายถึง ผูใ้หส้มัภาษณ์ท่ีมีหนา้ท่ีสนบัสนุนในการทาํระบบ TPM 
 L ยอ่มาจาก Leader หมายถึง ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัลีดเดอร์ 
 T ยอ่มาจาก Technician หมายถึง ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัช่างเทคนิค 
 S1 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์คนท่ี 1 
 S2 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์คนท่ี 2 
 S3 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์คนท่ี 3 
 S4 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์คนท่ี 4 
 S5 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์คนท่ี 5 
 S6 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์คนท่ี 6 
 S7 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์คนท่ี 7  
 P1 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ท่ีมีหนา้ท่ีสนบัสนุนในการทาํระบบ TPM คนท่ี 1 
 P2 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ท่ีมีหนา้ท่ีสนบัสนุนในการทาํระบบ TPM คนท่ี 2 
 P3 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ท่ีมีหนา้ท่ีสนบัสนุนในการทาํระบบ TPM คนท่ี 3 
 L1 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัลีดเดอร์ คนท่ี 1 
 L2 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัลีดเดอร์ คนท่ี 2 
 L3 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัลีดเดอร์ คนท่ี 3 
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 T1 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัช่างเทคนิค คนท่ี 1 
 T2 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัช่างเทคนิค คนท่ี 2 
 T3 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัช่างเทคนิค คนท่ี 3 
 T4 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัช่างเทคนิค คนท่ี 4 
 T5 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัช่างเทคนิค คนท่ี 5 
 T6 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัช่างเทคนิค คนท่ี 6 
 T7 ยอ่มาจาก ผูใ้หส้มัภาษณ์ระดบัช่างเทคนิค คนท่ี 7 
 การวเิคราะห์ความเห็นปัญหาของเสา AM ในการทาํระบบ TPM  
 S1 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ TPM คือการทาํใหเ้คร่ืองจกัรกลบัมาสู่สภาพเดิมดูแลว้โรงงาน
เรายงัไปสู่จุดนั้น “ยงัไม่ชดัเจน” เราแค่ทาํความสะอาดพื้นฐานความรู้ความเขา้ใจยงัไม่ดีพอ  
ความรู้เฉพาะทาง วิธีการดาํเนินการ การปฎิบติัการเกไ้ขยงัไม่พอ การใหค้วามร่วมมือของ 
แต่ละส่วน ความมุ่งมัน่และจริงใจในการทาํนอ้ย ไม่มีระบบติดตาม ไม่มีใครมาติดตามถึง
ความกา้วหนา้ในส่ิงท่ีไดท้าํมาแลว้ ไม่มีใครดูวา่ส่ิงท่ีไดท้าํมาแลว้คงอยูไ่หม  
 S2 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ กิจกรรมยงัไม่เดินหนา้ กิจกรรมทาํเป็นช่วง ๆ ไม่มีแผนงาน 
ในการทาํแบบต่อเน่ือง ไม่มีการติดตามวา่มีการทาํจริงไหม พนกังานยงัไม่เอาใจใส่พอตอ้ง 
มีการกระตุน้พดูคุยบ่อย ๆ  
 S3 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ ไม่มีคนติดตามเร่ืองการติดตามของแต่ล่ะส่วนไม่ต่อเน่ือง  
การประสานงาน การทาํงานระหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งไม่ดี การอบรมยงัไม่สมัฤทธ์ิผล  
อบรมแต่ทฤษฎี 
 S4 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ ทาํกิจกรรมไม่ต่อเน่ือง ตอ้งกระตุน้พดูคุยบ่อย ๆ พนกังาน 
ยงัไม่สนใจไม่เขา้ใจวา่ทาํระบบ TPM ไปเพื่ออะไร การทาํงานแค่เป็นช่วงไม่มีระบบการบนัทึก 
วิเคราะห์ถึงปัญหา และแรงจูงใจจากผูบ้ริหาร 
 S5 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ พนกังานใหม่ ๆ เยอะยงัไม่เขา้ใจการทาํระบบ TPM ของแต่ละ
Step คืออะไร ไม่รู้ทฤษฎีในการทาํมีการอบรมแต่พนกังานไม่เขา้ใจแค่ไปตามหนา้ท่ีเพื่อ 
เอา Training skill การเขา้อบรมตามกาํหนดเท่านั้น ไม่มีระบบติดตาม ตรวจสอบงานท่ีทาํ 
วา่ทาํจริงถูกตอ้งไหม 
 S6 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ แผนงานไม่ชดัเจนวางแผนลึกเกินไปพนกังานตามไม่ทนั  
ความร่วมมือจากแผนกสนบัสนุนนอ้ย พนกังานอบรมแต่ไม่เขา้ใจ ไม่มีการบนัทึกงานการติดตาม
การแกไ้ขการแกปั้ญหา และเป้าหมายสูงเกินไป 
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 S7 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ ความร่วมมือจากพนกังานนอ้ยขาดความกระตือร้ือร้น “ทาํเชา้
ชามเยน็ชาม” ไม่มีเป้าหมายท่ีชดัเจนพนกังานปรับตวัไม่ทนั กิจกรรมขาดตอนไม่ต่อเน่ือง ไม่มี 
การบนัทึกขอ้มูลจดัเกบ็ท่ีเป็นมาตราฐาน การอบรมยงัไม่เหมาะสม หวัหนา้งานตอ้งเพ่ิมระดบั 
การทาํงานเพ่ือกระตุน้บ่อยคร้ัง  
 P1 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ ไม่มีผูน้าํในการทาํกิจกรรมไม่มีกิจกรรมทาํจริงและต่อเน่ือง  
งานการบาํรุงรักษาไม่เดินหนา้ ไม่มีการบนัทึกขอ้มูลและนาํมาวิเคราะห์ มีแต่การวดั OEE ไม่มี 
การวดัผลดา้นอ่ืน ๆ การอบรมมีแต่ทฤษฎีเยอะไป การอบรมไม่มีเชิงปฎิบติั ไม่มีตวัอยา่งจริงมาให้
ฝึกพนกังานส่วนมากไม่มีส่วนร่วมในงาน AM แต่เป็นแค่มีช่ือร่วมทาํระบบ 
 P2 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ การสนบัสนุนจากทุกหน่วยงานยงัไม่ดีระดบั Engineer process 
แต่ละแผนก ตอ้งติดตามการทาํงานใหดี้ พนกังานยงัไม่ถือวา่ TPM เป็นภาระในชีวิตทาํงาน  
ตอ้งปลูกฝังดา้นการดูแลดว้ยตนเองยงัไม่สมัฤทธ์ิผลส่วนกลางตอ้งคอย Action กระตุน้ตลอดเวลา 
“TPM Promotor team” การบนัทึกขอ้มูลหละหลวมไม่ต่อเน่ืองหรือไม่มีจริง  
 P3 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ ระบบเดินหนา้ไปแลว้ไม่เห็นผลสาํเร็จ การประเมินผลไม่ชดัเจน 
ไม่ต่อเน่ือง เอาทฤษฎี TPM มาใชไ้ม่ถูก ตอนน้ีเป็นแบบ 5 ส. เราทาํ TPM แบบสะอาดมากสะอาด
นอ้ยเป็น 5 ส. แบบ Advance มีการคน้พบจุกบกพร่อง Tag แต่ไม่มีการวเิคราะห์เชิงลึกเป็นการ
แกไ้ขแบบพ้ืน ๆ ไม่รู้ถึงรากเหงา้ท่ีเกิดข้ึนจริง ตอ้งมีการคุยกบั Engineer team เพื่อแกไ้ขใหถู้กตอ้ง 
การอบรม Advance เกินไป เช่น การสูญเสีย 16 ประการ พนกังานตามไม่ทนัมีแต่สร้าง Multi skill 
ทาํใหสู้ญเสียเวลาและ Budget เปล่า การอบรมตอ้งเป็นเชิงจูงใจแนวคิดมากกวา่ ใหเ้ขา้ใจถึง 
การสูญเสียเม่ือ BD ระดบัหวัหนา้งานไม่เขา้ใจในการนาํไปใช ้ตอ้งคลุกคลีกบัพนกังานดูวา่
พนกังานติดขดัอะไรทาํไดข้นาดไหน OEE ไม่มีค่า Standard ของแต่ละเคร่ืองการวดัไม่ถูกตอ้ง  
แต่ควรเลือกเอาผลิตภณัฑห์ลกัสกัสองสามตวัเป็นตวัวดัหรือค่าเฉล่ียของการผลิต 
 L1 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ ขาดการทาํต่อเน่ือง การอบรมการนาํจากส่วนคนทาํ TPM  
คนละแนวกบัการทาํ “การทาํ TPM ไม่สอดคลอ้งกบัแผนงาน” การอบรมเป็นพื้นฐาน  
ขาดการอบรมเชิงปฎิบติัไปแต่กไ็ดป้ระโยชน์จากการอบรมไม่มีทีมตรวจสอบไม่มีมาตรฐานท่ี
ชดัเจน “มาตรฐานในการทาํ TPM และตรวจสอบ” TPM ตอนทาํใหม่ ๆ กา้วหนา้ ตอนน้ีหยดุน่ิง 
ขาดคนสานต่อจากทีม Promotor คนเก่าท่ีออกไป 
 L2 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ พนกังานยงัไม่เขา้ใจระบบ TPM ดีพอ การอบรมช่วยไดบ้า้ง 
แต่ส่วนปฎิบติัยงัไม่ดีไม่เขา้ใจการส่ือสารมาทัว่ถึง พนกังานยงัไม่ใหค้วามร่วมมือยงัไม่ทราบ
ผลกระทบจากการทาํไม่ทาํ TPM ดาํเนินชา้เพิ่งผา่น Step 1 และน่ิงมานาน แผนกอ่ืน ๆ ยงัไม่อบรม
ไดต้ามแผน บางแผนกไดแ้ค่ 20% ไม่มีการคน้หาจุดบกพร่องอยา่งจริงจงัคนรับผดิชอบไม่ชดัเจน 
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 L3 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ ระบบไม่สอดคลอ้ง “ระบบการทาํงานกบัการทาํ TPM ”  
การเตรียมงานเยอะทาํใหสู้ญเสีย “ OEE” การอบรมไม่ไดป้ระโยชนห์วัหนา้งานไม่ช่วยติดตาม  
การบนัทึกมีแค่ต๊ิก Check sheet ไม่มีรายละเอียดงานท่ีแน่นอน ระยะเวลาในการทาํไม่ชดัเจน  
แค่บอกกวา้ง ๆ  
 T1-T7 กล่าวถึงปัญหาไวว้า่ พนกังานยงัไม่เขา้ใจเร่ืองเคร่ือง เขา้ใจไม่ทุกคน  
ยามเคร่ืองมีปัญหาจะไม่รู้ ระบบเดินชา้ “แผนกเพ่ิงเร่ิมทาํจะยิง่ชา้” การติดตามงานไม่มี การอบรม
ในหอ้งไม่ไดผ้ล “เขา้อบรมเพื่อใหไ้ดค้ะแนน” การอบรมพนกังานไม่รู้จริงไม่มีการทาํต่อยอดเม่ือ 
จบ Step การทาํ TPM “แผนงานไม่ต่อเน่ือง” หาคนนาํไม่มี ความสนใจใส่ใจพนกังานนอ้ย  
หวัหนา้งานมีส่วนร่วมนอ้ย เม่ือทาํตามแผนงานไม่ได ้กจ็ะไปต่อไม่ได ้“ไม่มีท่ีปรึกษา เม่ือเกิด
ปัญหา” เวลาทาํนอ้ย จดัสรรเวลาไม่ได ้“เนน้เวลา” อุปกรณ์พื้นฐานไม่เพียงพอ “เครืองมือช่าง”  
ทาํไม่เป็นทีม ไม่เป็นหน่ึงเดียว คนทาํจริง ๆ นอ้ย หวัหนา้งานไม่จ้ีงานไม่เดิน การอบรมไม่ได้
ประโยชน์ ตวัพนกังานไม่เขา้ใจ ระบบ TPM โดยถ่องแท ้เพราะพนกังานอยูก่บัเคร่ืองจกัร ไม่มี 
การตรวจงานก่อนทาํ “ไม่รู้จุดทาํงานท่ีถ่องแท”้การอบรมม่ีแต่ทฤษฎีมากกวา่ การทาํจริงตอ้ง 
มีเวลา จบักลุ่มทาํ  
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ตารางที่ 4-1  ผลการวิเคราะห์ความคิดเห็นปัญหาในการทาํระบบ TPM และการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  
 

ปัญหาการทาํระบบ TPM AM S P L T รวม 

1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 1 2 3 1 2 3 4 5 6 7 
1.  ระบบติดตาม ตรวจสอบ บนัทึกขอ้มูล                     18 
2.  ความร่วมมือของพนกังาน                     14 
3.  ความเอาใจใส่ของหวัหนา้งาน                     13 
4.  การฝึกอบรมมีแต่ทฤษฎีไม่มีภาคปฎิบตัิ                     11 
5.  แผนงานการทาํระบบไม่สอดคลอ้ง ไม่มี
ระยะเวลากาํหนด 

                    9 

6.  คนรับผดิชอบไม่ชดัเจน ไม่มีระบุชื่อใน 
งานที่ทาํ 

                    5 

7.  เวลาทาํไม่พอ ไม่เหมาะสม มีจาํกดั                     5 
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 จากตารางท่ี 4-1  ผลสรุปความคิดเห็นดา้นปัญหาในการทาํระบบ TPM ส่วน 
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ปัญหาหลกัเป็นดา้นระบบติดตาม ตรวจสอบ บนัทึกขอ้มูลท่ีไม่มี 
การจดัทาํบนัทึก ไม่มีการตรวจติดตามงาน ไม่มีระบบท่ีช่วยสนบัสนุนในการทาํงานบาํรุงรักษา
อยา่งเป็นมาตรฐานทั้งดา้นการจดัเกบ็และสืบคน้ ทาํใหก้ารทาํงานไม่ต่อเน่ือง ดา้นความร่วมมือ 
ของพนกังานในการร่วมทาํกิจกรรมยงัมีนอ้ย พนกังานยงัไม่มีความเขา้ใจในระบบวา่ทาํไปทาํไม 
ผลดีผลเสียจากการทาํหรือไม่ทาํ แตกต่างกนัอยา่งไรดา้นการอบรมท่ียงัไม่สอดคลอ้งกบัแผนงาน
โดยมีแต่การอบรมดา้นทฤษฎีเป็นหลกัเพื่อใหมี้บนัทึกวา่ไดเ้ขา้อบรมเพ่ือเป็นคะแนนและไปตาม 
ท่ีหวัหนา้งานเกณฑใ์หไ้ปร่วม ตลอดจนแผนงานท่ียงัไม่ต่อเน่ืองต่อการทาํกิจกรรม และรวมถึง 
งานการบาํรุงรักษาท่ีไม่มีการระบุช่ือบุคคลในการทาํงานแบบเฉพาะเจาะจงทาํเกิดภาวะงานคงคา้ง
หยดุไม่เดินหนา้ ไม่ทราบช่ือคนทาํท่ีแน่นอน 
 

ตอนที ่2 การวดัผลก่อนปรับปรุงทดสอบค่าทางสถิตด้ิวย Paired-sample t-test  
 1.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํสาํเร็จก่อนปรับปรุง 
 2.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 
 3.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดร้อยละก่อนปรับปรุง 
 4.  จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุก่อนปรับปรุง 

 
ตารางท่ี 4-2  ขอ้มูลก่อนปรับปรุง 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงรักษาและเวลาเคร่ืองหยุด 
ก่อนปรับปรุง 

คน งานทาํ
สําเร็จ 

งานเสร็จ
ตาม

กาํหนด 

เวลาเคร่ืองหยุด 
(นาท)ี 

แผนกเคร่ืองผลิตโฟม (Foam production) 
1.  เคร่ืองเทโฟม(Foam machine)  
2.  เคร่ืองตดัโฟม (Cut off saw machine) 

10 45 19 105 
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ตารางท่ี 4-2  (ต่อ) 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงรักษาและเวลาเคร่ืองหยุดก่อน
ปรับปรุง 

คน งานทาํ
สําเร็จ 

งานเสร็จ
ตาม

กาํหนด 

เวลาเคร่ือง 
หยุด 

(นาท)ี 
แผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation)  
3.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิด 2 
(Zapper machine 2)  
4.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิด 3 
(Zapper machine 3)  
5.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench 
machine) 

14 94 31 2,471 

แผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน  
6.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อน 3 
(Felt machine 3) 
7.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อน 5 
(Felt machine 5) 

8 199 123 0 

แผนกแปรรูปโฟม     
8.  เคร่ืองตดัโฟมแนวนอน (Slice machine: 
H1) 

6 14 6 300 

9.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge 
machine: M1) 

6 12 6 580 

10.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1 
(V-cut machine: V1) 
11.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 2 
(V-cut machine: V2) 

4 66 26 0 

12.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั  
(Auto punch machine) 

3 8 6 240 
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ตารางท่ี 4-2  (ต่อ) 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงรักษาและเวลาเคร่ืองหยุดก่อน
ปรับปรุง 

คน งานทาํ
สําเร็จ 

งานเสร็จ
ตาม

กาํหนด 

เวลาเคร่ือง 
หยุด 

(นาท)ี 
13.  เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพิวเตอร์ (CNC 
contour machine) 

5 24 9 250 

รวม 56 462 226 3,946 
 
 จากตารางท่ี 4-2  แสดงขอ้มูลก่อนปรับปรุง จาํนวนคน พนกังาน งานทาํสาํเร็จ งานทาํ
เสร็จตามกาํหนดและเวลาเคร่ืองหยดุเรียงตามลาํดบั ไดด้งัน้ี 
 อนัดบัหน่ึงแผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation) เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิด  
(Zapper 2 & 3) เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench machine) จะมีเวลาเคร่ืองหยดุสูงท่ีสุด
จาํนวน 2,471 นาที เป็นกลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีมีอุปกรณ์ประกอบเยอะมีจาํนวนสามเคร่ืองและ 
ดว้ยคุณลกัษณะของงานท่ีมีการกดอดัและจุดระเบิดในตวัเคร่ืองเพ่ือทาํการเปิดเซลโฟมทาํให ้
เคร่ืองเกิดเสียหายบ่อยเป็นงานลกัษณะท่ีตอ้งทาํใหม่ งานเช่ือม และงานเปล่ียนช้ินส่วนท่ีตอ้งใช้
เวลานานและการทดสอบหลงัซ่อมบาํรุงกใ็ชเ้วลานานจึงทาํใหเ้วลาเคร่ืองหยดุสูง เคร่ืองจกัรมี 
การผลิตสองกะและทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์ อนัดบัสอง เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge 
machine: M1) มีเวลาเคร่ืองหยดุ จาํนวน 580 นาที อนัดบัสาม เคร่ืองตดัโฟมแนวนอน (Slice 
machine: H1) มีเวลาเคร่ืองหยดุ จาํนวน 300 นาทีอนัดบัส่ีเคร่ือง เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพิวเตอร์ 
(CNC Contour machine) มีเวลาเคร่ืองหยดุ จาํนวน 250 นาที อนัดบัหา้ เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั 
(Auto punch machine) จะมีเวลาเคร่ืองหยดุ จาํนวน 240 นาที อนัดบัสองถึงอนัดบัหา้เป็นเคร่ืองจกัร
ขนาดเลก็ถึงขนาดกลางท่ีทาํงานสองกะการผลิตทาํใหเ้คร่ืองจกัรเดินเคร่ืองเป็นเวลานานกวา่
เคร่ืองจกัรส่วนอ่ืน ทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์ 
 อนัดบัหกแผนกเคร่ืองผลิตโฟม (Foam machine) และเคร่ืองตดัโฟม (Cut off saw 
machine) จะมีเวลาเคร่ืองหยดุ จาํนวน 105 นาที เคร่ืองน้ีเป็นเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ท่ีสุดของโรงงาน
เป็นระบป๊ัมสารเคมีระบบท่อท่ีมีความซบัซอ้นของกระบวนการผลิตแต่ดว้ยลกัษณะการผลิต 
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ไม่ใช่แบบต่อเน่ืองมีการทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์ เวลาเคร่ืองหยดุจเัป็นดา้นระบบควบคุมและไฟฟ้า
ท่ีการแกไ้ขไม่ใชเ้วลานานจึงทาํใหมี้เวลาหยดุนอ้ย 
 อนัดบัสุดทา้ยแผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน (Felt machine 3 & 5) และ 
เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1&2 (V-cut machine: V1 & V2) ไม่มีเวลาเคร่ืองหยดุสองเคร่ืองน้ี
อยูใ่นช่วงท่ีกาํลงัการผลิตลดลงจากยอดการสัง่ซ้ือท่ีลดลงเคร่ืองจกัรเดินเคร่ืองนอ้ย บา้งคร้ังหยดุ
เป็นวนัโดยเฉพาะเคร่ืองกดอดัดว้ยความร้อน (Felt machine 3 & 5) ท่ีเป็นระบบใชค้วามร้อน 
จากไฟฟ้า (Heater) และความร้อนจากนํ้ามนั (Hot oil machine) การเดินเคร่ืองจะตอ้งมี 
การเปิดวอรมเ์คร่ืองเป็นเวลานานทาํใหก้ารวางแผนผลิตตอ้งสอดคลอ้งกบัการปิดเปิดเคร่ืองดว้ย 
 1.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานสาํเร็จก่อนปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-3  การเปรียบเทียบจาํนวนคนต่อจาํนวนงานสาํเร็จก่อนปรับปรุง 
 

คนต่องานสําเร็จ 
 

n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

คน (พนกังาน) 8 7.00 3.586 -2.276 .057 
งานสาํเร็จ 8 57.75 64.495 

 
 จากตารางท่ี 4-3  ผลการวิเคราะห์พบวา่จาํนวนคนมีค่าเฉล่ีย ( ) = 7.00 คนต่อ 
กลุ่มเคร่ืองจกัร และจาํนวนงานทาํสาํเร็จก่อนปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย ( ) = 57.75) งานต่อ 
กลุ่มเคร่ืองจกัร 
 2.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-4  การเปรียบเทียบจาํนวนคนต่อจาํนวนงานเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 
 

คนต่องาน 
เสร็จตามกาํหนด 

n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

คน (พนกังาน) 8 7.00 3.586 -1.553 .164 
งานเสร็จตามกาํหนด 8 28.25 14.106 

 
 



63 

 จากตารางท่ี 4-4  ผลการวิเคราะห์พบวา่จาํนวนคนมีค่าเฉล่ีย ( ) = 7.00) คนต่อ 
กลุ่มเคร่ืองจกัร และจาํนวนงานเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย ( ) = 28.25 งานต่อ 
กลุ่มเคร่ืองจกัร 
 3.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดค่าร้อยละก่อนปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-5  การเปรียบเทียบจาํนวนคนต่อจาํนวนงานเสร็จตามกาํหนดร้อยละก่อนปรับปรุง 
 

คนต่องานเสร็จ 
ตามกาํหนดร้อยละ  

n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

คน (พนกังาน) 8 7 3.586 -7.150 .000 
งานเสร็จตามกาํหนดร้อยละ  8 47.72 14.106 

 
 จากตารางท่ี 4-5  ผลการวิเคราะห์พบวา่จาํนวนคนมีค่าเฉล่ีย ( ) =  7.00  คนต่อกลุ่ม
เคร่ืองจกัร และจาํนวนงานเสร็จตามกาํหนดเทียบค่าร้อยละก่อนปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย ( ) = 47.72 
งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร 
 4.  จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุก่อนปรับปรุง 

 

ตารางท่ี 4-6  การเปรียบเทียบจาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุก่อนปรับปรุง 
 

งานสําเร็จต่อเวลา 
เคร่ืองหยุด 

n   SD t Sig. 
(2 tailed) 

งานทาํสาํเร็จ 8 57.75 64.495 -1.505 .176 
เวลาเคร่ืองหยดุ (นาที) 8 493.25 820.88 

 
 จากตารางท่ี 4-6  ผลการวิเคราะห์พบวา่จาํนวนงานทาํสาํเร็จก่อนปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย 
( ) = 57.75 งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร และเวลาเคร่ืองหยดุก่อนปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย ( ) = 493.25 
นาทีต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร 
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ตอนที ่3 การนําปัญหาจากการวเิคราะห์ไปปรับปรุงการทาํงานบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
(PDCA) 
 ส่วนท่ี 1  การวางแผน (Plan) จากการวิเคราะห์ปัญหานาํมาสู่แผนงานการปรับปรุงในเสา
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 1.  นาํเสนอปัญหาในท่ีประชุมคณะกรรมการระบบการบาํรุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมี
ส่วนร่วมของบริษทั (Total productive maintenance steering committee) สรุปท่ีประชุมเห็นชอบ 
ใหด้าํเนินการปรับปรุงโดยการพฒันาระบบฐานขอ้มูลเพือ่ใชท้าํงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองให้
สอดคลอ้งกบัปัญหาท่ีวิเคราะห์ ดงัตารางท่ี 4-1 
 2.  รวบรวมขอ้มูลงานการบาํรุงรักษาประจาํเคร่ือง รายช่ือพนกังานท่ีร่วมปฎิบติังานและ
จาํนวนเคร่ืองคอมพิวเตอร์ท่ีจะลงโปรแกรมไมโครซอฟทแ์อค๊เซส เวอร์ชัน่ 2007 เพือ่ใชก้บัระบบ
ปรับปรุงดว้ยฐานขอ้มูล ผูรั้บผดิชอบหวัหนา้งานระดบัซุปเปอร์ไวเซอร์และวิศกรประจาํแผนก 
 3.  ประสานแผนกสารสนเทศลงโปรแกรมไมโครซอฟทแ์อค๊เซส เวอร์ชัน่ 2007 สาํหรับ
คอมพิวเตอร์ท่ีใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพื่อปฎิบติังาน ผูรั้บผดิชอบหวัหนา้ แผนกและแผนกสารสนเทศ 
 4.  สร้างโปรแกรมระบบฐานขอ้มูลดว้ยโปรแกรมไมโครซอฟทแ์อค๊เซส เวอร์ชัน่ 2007 
ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยั 
 5.  นาํขอ้มูลงานบาํรุงรักษา รายช่ือพนกังาน นาํเขา้สู่ระบบฐานขอ้มูล โดยนาํร่องดว้ย 
แผนกแปรรูปโฟมกดอดัโฟมดว้ยความร้อน เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อน 3 และ 5 เป็นแผนก
ทดสอบ ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยัและหวัหนา้แผนก 
 6.  ทดสอบการทาํงานของระบบฐานขอ้มูลจากแผนกแรกก่อนจาํนวน 3 วนั ผูรั้บผดิชอบ 
ผูว้ิจยัและหวัหนา้แผนก 
 7.  ติดตาม ตรวจสอบผลการทดสอบการใชง้านระบบฐานขอ้มูล 
 8.  ปรับปรุงระบบทาํงานหลงัทดสอบใชร้ะบบฐานขอ้มูลใหเ้หมาะสมและถูกตอ้ง 
ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยั 
 9.  ทดสอบการทาํงานของระบบฐานขอ้มูลหลงัปรับปรุงเพิ่มเต่ิมจากแผนกแรกอีก
จาํนวน 3 วนั ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยัและหวัหนา้แผนก 
 10.  ผลลพัธ์จากการทดลองใชง้านแผนกแรก ถา้เป็นผลท่ีน่าพอใจให ้ดาํเนินการนาํ
ขอ้มูลเขา้สู่ระบบฐานขอ้มูล วนัล่ะแผนกพร้อมทดสอบ แต่ถา้ยงัมีปัญหาใหด้าํเนินการแกไ้ขและ
ทดลองใชก้บัแผนกแรกก่อนอีกคร้ัง ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยั 
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 ส่วนท่ี 2  การปฎิบติั (Do) ดาํเนินปรับรุงตามแผนงานและนาํไปใชป้ฎิบติัการ 
 1.  นาํระบบฐานขอ้มูลท่ีทาํการพฒันาปรับปรุงดาํเนินการปฎิบติัการทาํงานการ
บาํรุงรักษา ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยัและฝ่ายสารสนเทศ 
 2.  อบรมวิธีการใชใ้หร้ะดบัหวัหนา้งานและวิศวกรประจาํแผนกในการใชร้ะบบ
ฐานขอ้มูล การปฎิบติั การตรวจสอบต่าง ๆ ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยั 
 3.  อบรมวิธีการใชใ้หร้ะดบัปฎิบติัการในการใชร้ะบบฐานขอ้มูล การปฎิบติังาน  
การบนัทึกขอ้มูล การดูรายงานต่าง ๆ ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยั 
 4.  ประชุมคณะกรรมการระบบการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วมของบริษทั
และหวัหนา้งานประจาํเคร่ืองท่ีใชร้ะบบฐานขอ้มูลในการปรับปรุง ไดข้อ้สรุปการวดัผลงานจากการ
ใชร้ะบบฐานขอ้มูล 
  4.1  เร่ิมใชร้ะบบปรับปรุงดว้ยฐานขอ้มูลวนัท่ี 1 มีนาคมพร้อมกนั 
  4.2  จะดาํเนินการวดัผลเดือนล่ะคร้ัง โดยวดัผลจาํนวนงานทาํสาํเร็จ จาํนวนงานล่าชา้
เป็นสดัส่วนร้อยละ ท่ีประชุมตกลงใชร้ะดบัเกณฑร้์อยละ 50 สาํหรับงานท่ีทาํสาํเร็จในรอบเดือน 
  4.3  เจา้หนา้ท่ีทาํระบบ TPM จะเป็นผูส่้งเตือนงานท่ีคงคา้งทุกสปัดาห์และรอบเดือน
จากระบบฐานขอ้มูลผา่นอีเมล ์ 
 5.  เร่ิมดาํเนินการทาํงานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองดว้ยระบบท่ีปรับปรุง 
 6.  ติดตามตรวจสอบการทาํงานของระบบฐานขอ้มูลท่ีใชป้รับปรุงโดยสอบถามและ
ทดสอบการทาํงานเพ่ือดูความเขา้ใจของพนกังาน ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยั 
 7.  หลงัผา่นสปัดาห์แรกของการทาํงานกบัระบบฐานขอ้มูลทดสอบรายงานจากระบบ
ฐานขอ้มูลดูความถูกตอ้งของผลลพัธ์ ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยั 
 8.  ดาํเนินการวดัผลหลงัใชร้ะบบผา่นไป 1 เดือนโดยการคงจาํนวนงานท่ีนาํเขา้ระบบไว้
ไม่มีการเพิ่ม ผูรั้บผดิชอบ ผูว้ิจยัและผูรั้บผดิชอบระบบ TPM  
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ภาพท่ี 4-1  หนา้แรกของการเขา้สู่ระบบฐานขอ้มูล 
 

 
 
ภาพท่ี 4-2  จาํนวนงานบาํรุงรักษาตามลกัษณะงานต่อเคร่ืองจกัรของระบบฐานขอ้มูล 
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ภาพท่ี 4-3  หนา้แสดงรายการงานบาํรุงรักษาอยูร่ะหวา่งการรอปฎิบติั 
 

 
 
ภาพท่ี 4-4  หนา้แสดงรายการงานบาํรุงรักษาท่ีทาํสาํเร็จ 
 
 ส่วนท่ี 3  การตรวจสอบ (Check) ตรวจผลลพัธ์จากการปฎิบติังานใชร้ะบบปรับปรุง 
 1.  ผลลพัธ์จากการปฎิบติังานปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลของจาํนวนงานท่ีทาํเสร็จ
ทั้งหมดท่ีบนัทึกลงในระบบฐานขอ้มูลเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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ตารางท่ี 4-7  จาํนวนผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองท่ีทาํสาํเร็จ กลุ่มตวัอยา่งแผนกท่ีมีการทาํงาน  
                      5 วนัต่อสปัดาห์ 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานทีท่าํสําเร็จทั้งหมด 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

เพิม่ลด
(งาน) 

เพิม่ลด
ร้อยละ 

แผนกผลิตโฟม (Foam production) 45 74 29 64.44 
1.  เคร่ืองเทโฟม (Foam machine)     
2.  เคร่ืองตดักอ้นโฟม (Cut off saw machine)     
แผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation) 94 131 37 39.36 
3.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 2  
(Zapper machine 2 & 3) 
4.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 3  
(Zapper machine 3) 

    

5.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench 
machine) 

    

รวม 139 205 66 47.48 
 
 จากตารางท่ี 4-7  แสดงขอ้มูลจาํนวนผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองก่อนปรับปรุงและ
หลงัปรับปรุงท่ีบนัทึกลงในระบบฐานขอ้มูล ระยะเวลาตั้งแต่วนัท่ี 1 มีนาคม พ.ศ. 2560 ถึงวนัท่ี 31 
มีนาคม พ.ศ. 2560 แผนกท่ีมีวนัทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์ 
 แผนกผลิตโฟมเคร่ืองผลิตโฟม (Foam machine) และเคร่ืองตดัโฟม (Cut off saw 
machine) จาํนวนงานเพ่ิมร้อยละ 64.44  แผนกเปิดเซลโฟม เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 2 
และ 3 (Zapper machine 2 & 3) และ เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench machine) จาํนวนงาน
เพิ่มร้อยละ 39.36 แผนกเคร่ืองจกัรท่ีมีจาํนวนวนัทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์ มีจาํนวนงานท่ีทาํสาํเร็จ 
จากการปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลจาํนวนงานเพ่ิมร้อยละ 47.48 
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ตารางท่ี 4-8  จาํนวนผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองท่ีทาํสาํเร็จ กลุ่มตวัอยา่งแผนกท่ีมีการทาํงาน  
                     6 วนัต่อสปัดาห์ 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานทีท่าํสําเร็จทั้งหมด 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลงั
ปรับปรุง 

เพิม่ลด 
(งาน) 

เพิม่ลด
ร้อยละ 

แผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน  
(Felt production) 

199 264 65 32.66 

1.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 3 
(Felt machine No.3) 

    

2.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 5 
(Felt Machine No.5) 

    

แผนกแปรรูปโฟม (Fabrication Production)     
3.  เคร่ืองตดัโฟมแนวนอน (Slice machine: H1) 14 28 14 100.00 

4.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine: 
M1) 

12 20 8 66.67 

5.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1 (V-cut 
machine: V1) 

66 166 100 151.52 

6.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 2 (V-cut 
machine: V2) 

    

7.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch 
machine) 

8 15 7 87.50 

8.  เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพวิเตอร์ (CNC 
contour machine) 

24 62 38 158.33 

รวม 323 555 232 71.83 
รวมทุกแผนก 462 760 298 64.50 

 
 จากตารางท่ี 4-8  แสดงขอ้มูลจาํนวนผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองก่อนปรับปรุง 
และหลงัปรับปรุงท่ีบนัทึกลงในระบบฐานขอ้มูล 
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 ส่วนงานท่ีมีจาํนวนงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง AM เพิ่มในระดบัมากกวา่หรือเท่ากบัร้อย
ละ 100 มีจาํนวน 3 กลุ่มเคร่ืองจกัร เรียงลาํดบั 
 เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพิวเตอร์ (CNC contour machine) จาํนวนงานเพิม่ร้อยละ  158 
 เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมาย 1 และ 2 (V-cut 1 & 2) จาํนวนงานเพ่ิมร้อยละ 151.52 
 เคร่ืองตดัโฟมแนนนอน (Slice H1) จาํนวนงานเพ่ิมร้อยละ 100.00 
 ส่วนงานท่ีมีจาํนวนงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง AM เพิ่มในระดบันอ้ยกวา่ร้อยละ 100  
มีจาํนวน 3 กลุ่มเคร่ืองจกัร ดงัน้ี เรียงตามลาํดบั 
 เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch machine) จาํนวนงานเพ่ิมร้อยละ 87.50  
 เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine) จาํนวนงานเพิ่มร้อยละ 66.67 
 เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 3 และ 5 (Felt machine 3 & 5) จาํนวนงานเพ่ิม
ร้อยละ 32.66 
 แผนกเคร่ืองจกัรท่ีมีจาํนวนวนัทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์มีจาํนวนงานท่ีทาํสาํเร็จจาก 
การปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่มร้อยละ 71.83 รวมทุกแผนกจาํนวน 13 เคร่ืองจกัรมีจาํนวน 
งานเพ่ิมร้อยละ 64.50 
 2.  ผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดจากการปฎิบติังานใชร้ะบบฐานขอ้มูล 
เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-9  ผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดก่อนใชร้ะบบฐานขอ้มูล แผนกกลุ่มเคร่ืองจกัร 
                     ทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์ 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงรักษาเสร็จ 
ตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 

งานทั้งหมด ตามกาํหนด ร้อยละ 
แผนกผลิตโฟม (Foam production) 45 19 42.22 
1.  เคร่ืองเทโฟม (Foam machine)    
แผนกผลิตโฟม (Foam production) 45 19 42.22 
2.  เคร่ืองเทโฟม (Foam machine)    
3.  เคร่ืองตดักอ้นโฟม (Cut off saw machine)    
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ตารางท่ี 4-9  (ต่อ) 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงรักษาเสร็จ 
ตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 

งานทั้งหมด ตามกาํหนด ร้อยละ 
แผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation) 94 31 32.98 
4.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 2  
(Zapper machine 2) 
5.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 3  
(Zapper machine 3) 

   

6.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench 
machine) 

   

รวม 139 50 35.97 
 
 จากตารางท่ี 4-9  ผลลพัธ์จาํนวนงานท่ีทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนใชร้ะบบฐานขอ้มูล 
แผนกผลิตโฟมเคร่ืองผลิตโฟม (Foam machine) และเคร่ืองตดัโฟม (Cut off saw machine) งานเพ่ิม
ร้อยละ 42.22 แผนกเปิดเซลโฟม เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 2 และ 3 (Zapper machine  
2 & 3) และ เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench machine) งานเพ่ิมร้อยละ 32.98 
 แผนกเคร่ืองจกัรท่ีมีจาํนวนวนัทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์มีจาํนวนงานท่ีทาํเสร็จจาก 
การทดลองใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่มร้อยละ 35.97 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



72 

ตารางท่ี 4-10  ผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดก่อนใชร้ะบบฐานขอ้มูล แผนกกลุ่มเคร่ืองจกัร 
                       ทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์ 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงรักษาเสร็จ 
ตามกาํหนดก่อนปรับปรุง 

งานทั้งหมด ตามกาํหนด ร้อยละ 
แผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน (Felt 
production) 

   

1.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 3  
(Felt machine No. 3) 

   

2.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 5  
(Felt machine No. 5) 

199 123 61.80 

แผนกแปรรูปโฟม (Fabrication production)    
3.  เคร่ืองตดัโฟมแนวนอน (Slice machine: H1) 14 6 42.86 
4.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine: M1) 12 6 50.00 
5.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1 (V-cut machine: 
V1) 

   

6.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 2 (V-cut machine: 
V2) 

66 26 39.39 

7.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch machine) 8 6 75.00 
8.  เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพวิเตอร์ (CNC contour 
machine) 

24 9 37.50 

รวม 323 176 54.49 
รวมทุกแผนก 462 226 48.92 

 
 จากตารางท่ี 4-10  แสดงขอ้มูลผลลพัธ์งานบาํรุงรักษางานเสร็จตามกาํหนดก่อนใชร้ะบบ
ปรับปรุง แผนกกลุ่มเคร่ืองจกัรงาน 6 วนัต่อสปัดาห์ เรียงตามลาํดบัสดัส่วนร้อยละท่ีสูงถึงตํ่า ดงัน้ี 
 1.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch machine) จาํนวนงานเสร็จตามกาํหนด 
ร้อยละ 75.00  
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 2.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 3 และ 5 (Felt machine 3 & 5) จาํนวนงาน
เสร็จตามกาํหนดร้อยละ 61.80 
 3.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine) จาํนวนงานเสร็จตามกาํหนดร้อยละ 
66.67 
 4.  เคร่ืองตดัโฟมแนนนอน (Slice H1) จาํนวนงานเสร็จตามกาํหนดร้อยละ 42.86 
 5.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมาย 1 และ 2 (V-cut 1 & 2) จาํนวนงานเสร็จตามกาํหนด 
ร้อยละ 39.39 
 6.  เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพวิเตอร์ (CNC contour machine) จาํนวนงานเสร็จตามกาํหนด 
ร้อยละ 37.50 
 แผนกเคร่ืองจกัรท่ีมีจาํนวนวนัทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์มีจาํนวนงานเสร็จตามกาํหนดก่อน
ปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลร้อยละ 54.49 รวมทุกแผนกจาํนวน 13 เคร่ืองจกัรก่อนปรับปรุงใช้
ระบบฐานขอ้มูลเสร็จตามกาํหนดร้อยละ 48.92 
 
ตารางท่ี 4-11  ผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดหลงัใชร้ะบบฐานขอ้มูล แผนก  
                       กลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์ 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงรักษาเสร็จ 
ตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 

งานทั้งหมด ตามกาํหนด ร้อยละ 
แผนกผลิตโฟม (Foam production) 74 52 70.27 
1.  เคร่ืองเทโฟม (Foam machine)    
2.  เคร่ืองตดักอ้นโฟม (Cut off saw machine)    
แผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation) 131 60 45.80 
3.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 2 (Zapper 
machine 2) 

   

4.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 3 (Zapper 
machine 3) 

   

เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench machine)    
รวม 205 112 54.63 
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 จากตารางท่ี 4-11  ผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดหลงัใชร้ะบบฐานขอ้มูล 
แผนก กลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์แผนกผลิตโฟมเคร่ืองผลิตโฟม (Foam machine)  
และเคร่ืองตดัโฟม (Cut off saw machine) และแผนกเปิดเซลโฟม จาํนวนงานทาํสร็จตาม 
กาํหนดคิคเป็นร้อยละ 70.27 และ 45.80 รวมทั้งกลุ่มคิดเป็นร้อยละ 54.63 
 
ตารางท่ี 4-12  ผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดหลงัใชร้ะบบฐานขอ้มูล แผนก  
                       กลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์ 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงรักษาเสร็จ 
ตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 

งานทั้งหมด ตามกาํหนด ร้อยละ 
แผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน 
(Felt production) 

   

1.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข3  
(Felt machine No.3) 

   

2.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข  
(Felt Machine No.5) 

264 252 95.45 

แผนกแปรรูปโฟม (Fabrication production)    
3.  เคร่ืองตดัโฟมแนวนอน (Slice machine: H1) 28 8 28.57 
4.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine: M1) 20 6 30.00 
5.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1  
(V-cut machine: V1) 

   

6.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 2  
(V-cut machine: V2) 

166 165 99.40 

7.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch machine) 15 15 100.00 
8.  เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพวิเตอร์ (CNC contour 
machine) 

62 60 96.77 

รวม 555 506 91.17 
รวมทุกแผนก 760 618 81.32 
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 จากตารางท่ี 4-12  ผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดหลงัใชร้ะบบฐานขอ้มูล  
แผนก กลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์เรียงตามลาํดบัสดัส่วนร้อยละท่ีสูงถึงตํ่าดงัน้ี 
  1.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch machine) จาํนวนงานเสร็จตามกาํหนด 
ร้อยละ 100.00 
 2.  เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพวิเตอร์ (CNC contour machine) จาํนวนงานเสร็จ 
ตามกาํหนดร้อยละ 96.77 
 3.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมาย 1 และ 2 (V-cut 1 & 2) จาํนวนงานเสร็จตามกาํหนด 
ร้อยละ 99.40 
 4.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 3 และ 5 (Felt machine 3 & 5) จาํนวน 
งานเสร็จตามกาํหนดร้อยละ 95.45 
 5.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine) จาํนวนงานเสร็จตามกาํหนด 
ร้อยละ 30.00 
 6.  เคร่ืองตดัโฟมแนนนอน (Slice H1) จาํนวนงานเสร็จตามกาํหนดร้อยละ 28.57 
 แผนกเคร่ืองจกัรท่ีมีจาํนวนวนัทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์มีจาํนวนงานเสร็จตามกาํหนด 
หลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลร้อยละ 91.17 รวมทุกแผนกจาํนวน 13 เคร่ืองจกัรหลงัปรับปรุงใช้
ระบบฐานขอ้มูลงานเสร็จตามกาํหนดร้อยละ 81.32 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 4-5  กราฟจาํนวนงานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนด 
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ตารางท่ี 4-13  เปรียบเทียบผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดก่อนและหลงัใชร้ะบบฐานขอ้มูล  
                       แผนกกลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์ 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงเสร็จตามกาํหนดก่อน
และหลงัปรับปรุงใช้ระบบฐานข้อมูล 

(ร้อยละ) 

ก่อน หลงั เพิม่ลด 
แผนกผลิตโฟม (Foam production) 42.22 70.27 66.43 
1.  เคร่ืองผลิตโฟม (Foam Machine)    
2.  เคร่ืองตดักอ้นโฟม (Cut off saw machine)    
แผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation) 32.98 45.80 38.88 
3.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 2  
(Zapper machine 2) 

   

4.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 3 
(Zapper machine 3) 

   

5.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench machine)    
รวม 35.97 54.63 51.88 

 
 จากตารางท่ี 4-13  ผลลพัธ์เปรียบเทียบผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดก่อน 
และหลงัใชร้ะบบฐานขอ้มูล แผนกกลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์ แผนกผลิตโฟม 
เคร่ืองผลิตโฟม (Foam machine) และเคร่ืองตดัโฟม (Cut off saw machine) และแผนกเปิดเซลโฟม 
เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 2 และ 3 (Zapper machine 2 & 3) และเคร่ืองเปิดเซลโฟม 
ดว้ยสารเคมี (Quench machine) จาํนวนงานร้อยละสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุงใชร้ะบบ
ฐานขอ้มูลเพิ่มเป็นร้อยละ 67.24 และ 38.87 ตามลาํดบั รวมทั้งกลุ่มเพิ่มเป็นร้อยละ 51.88 
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ตารางท่ี 4-14  เปรียบเทียบผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดก่อนและหลงัใชร้ะบบฐานขอ้มูล  
                       แผนกกลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์ 
 

แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงานบํารุงรักษาเสร็จตาม
กาํหนดจํานวนร้อยละก่อนและหลงั

ปรับปรุง 

ก่อน หลงั เพิม่ลด 
แผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน  
(Felt production) 

   

1.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 3 
(Felt Machine No.3) 

   

2.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 5 
 (Felt Machine No.5) 

61.81 95.45 54.43 

แผนกแปรรูปโฟม (Fabrication production)    
3.  เคร่ืองตดัโฟมแนวนอน (Slice machine: H1) 42.85 28.57 - 33.33 
4.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine: M1) 50.00 30.00 -40.00 
5.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1 
(V-cut machine: V1) 

   

6.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 2  
(V-cut machine: V2) 

39.39 99.40 152.34 

7.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั 
(Auto punch machine) 

75.00 100.00 33.33 

8.  เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพวิเตอร์ 
(CNC contour machine) 

37.50 96.77 158.06 

รวม 54.49 91.17 67.32 
รวมทุกแผนก 48.92 81.32 66.23 

 
 จากตารางท่ี 4-14  ผลลพัธ์เปรียบเทียบผลลพัธ์งานบาํรุงรักษาเสร็จตามกาํหนดก่อน 
และหลงัใชร้ะบบฐานขอ้มูล แผนกกลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์ เรียงตามลาํดบัสดัส่วน
ร้อยละท่ีสูงถึงตํ่า ดงัน้ี 
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 1.  เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพวิเตอร์ (CNC contour machine) จาํนวนร้อยละงาน 
เสร็จตามหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่มร้อยละ 158.06 
 2.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมาย 1 และ 2 (V-cut 1 & 2) จาํนวนร้อยละงานเสร็จ 
ตามกาํหนดหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่มร้อยละ 152.34 
 3.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 3 และ 5 (Felt machine 3 & 5) จาํนวน 
ร้อยละงานเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่มร้อยละ 54.43 
 4.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch machine) จาํนวนร้อยละงานเสร็จตาม
กาํหนดหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิม่ร้อยละ 33.33 
 5.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine) จาํนวนร้อยละงานเสร็จตามกาํหนด 
หลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลลดร้อยละ 40.00 
 6.  เคร่ืองตดัโฟมแนนนอน (Slice H1) จาํนวนร้อยละงานเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง
ใชร้ะบบฐานขอ้มูลลดร้อยละ 33.33 
 แผนกเคร่ืองจกัรท่ีมีจาํนวนวนัทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์จาํนวนร้อยละงานเสร็จตาม
กาํหนดหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิม่ร้อยละ 67.32 รวมทุกแผนกจาํนวน 13 เคร่ืองจกัร
จาํนวนงานร้อยละเสร็จตามหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่มร้อยละ 66.23 

 
ตอนที ่4 การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงพรรณาของระบบปรับปรุงโดยแสดงผลเป็นร้อยละ 
 ส่วนท่ี 1 การวิเคราะห์ส่วนนาํเขา้ (Input) ของระบบการปรับปรุง 
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ตารางที่ 4-15  ผลส่วนนาํเขา้ (Input) จาํนวนงานบาํรุงรักษาของระบบฐานขอ้มูล 
 

แผนก/ กลุ่มเครื่องจักร ลกัษณะงาน AM ทีน่ําเข้าระบบฐานข้อมูล (จํานวนงาน) 

คน  ความสะอาด ตรวจสอบ หล่อลื่น เปลีย่น
อะไหล่ 

ขันแน่น ความ
ปลอดภัย 

สอบเทยีบ สอบทวน รวม 

แผนกผลิตโฟม (Foam production)  
เครื่องเทโฟม (Foam machine) 8 186 10 2 10 3 0 21 70 302 
เครื่องตดัโฟม (Cut off saw machine) 6 5 3 3      11 
แผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation)  
เครื่องเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 2 
และ 3 (Zapper machine 2 & 3) 

12 47 50 3  31 9   140 

เครื่องเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี  
(Quench Machine) 

8 20 10 4  9 1   44 

แผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน 
(Felt production) 

 

เครื่องกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 
3 (Felt machine No. 3) 

6 5 36 1 1 10    53 

เครื่องกดอดัโฟมดว้ยความร้อน 
หมายเลข 5 (Felt machine No.5) 

6 3 25 1  8    37 
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ตารางที่ 4-15  (ต่อ) 
 

แผนก/ กลุ่มเครื่องจักร ลกัษณะงาน AM ทีน่ําเข้าระบบฐานข้อมูล (จํานวนงาน) 

คน  ความสะอาด ตรวจสอบ หล่อลื่น เปลีย่น
อะไหล่ 

ขัน
แน่น 

ความ
ปลอดภัย 

สอบเทยีบ สอบทวน รวม 

แผนกแปรรูปโฟม (Fabrication production)  
เครื่องตดัโฟมแนวนอน (Slice machine: H1) 6 6 4 3  1    14 
เครื่องทาํโฟมรูปสี่เหลี่ยม (Sponge machine: M1) 6 4 7       10 
เครื่องตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1  
(V-cut machine: V1) 

4 11 7       18 

เครื่องตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 2  
(V-cut machine: V2) 

4 11 7       18 

เครื่องปั๊มชิ้นงานอตัโนมตัิ (Auto punch machine) 3 9 4 1  1    15 
เครื่องตดัโฟมดว้ยคอมพิวเตอร์ 
(CNC contour machine) 

5 10 6 1  1    18 

รวม 74 317 169 19 11 64 10 21 70 681 
ร้อยละ  46.55 28.82 2.79 1.62 9.40 1.47 3.08 10.28 100 
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 จากตารางท่ี 4-15 ผลของจาํนวนคน (พนกังาน) และงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  
ท่ีนาํเขา้สู่ระบบฐานขอ้มูล (Input) ในการปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองน้ี ขอ้มูลจะมา 
จากระดบัหวัหนา้งานและวศิวกรของแต่ละแผนก แต่ละส่วนกลุ่มเคร่ืองจกัรเป็นคนจดัการใน 
การกาํหนดลกัษณะของงาน รายะเอียดของงาน ระยะเวลาทาํงาน และช่ือพนกังานท่ีจะทาํงาน
บาํรุงรักษานั้น ผูว้ิจยัมีหนา้ท่ีในการนาํขอ้มูลนาํเขา้สู่ระบบฐานขอ้มูลท่ีใชใ้นการปรับปรุงเท่านั้น 
ขอ้มูลเหล่าน้ี จึงเกิดจากการทาํงานดว้ยตนเองของแต่ล่ะแผนกแต่ล่ะกลุ่มเคร่ืองจกัรซ่ึงเป็นคนท่ี
ควบคุมทั้งเร่ืองการทาํงานการผลิตและพนกังานโดยตรง เป็นผูท่ี้รู้สภาพของเคร่ืองจกัรตวัเอง 
และส่วนต่าง ๆ ท่ีจาํเป็นในการดูแลบาํรุงรักษาขั้นตอนเป็นอยา่งดี จากตารางท่ี 4-10 มีจาํนวน 
งานบาํรุงรักษาท่ีนาํเขา้ทั้งหมด 681 งาน โดยแบ่งตามคุณลกัษณะของงานไดต้ามลาํดบัสูงสุดดงัน้ี 
งานทาํความสะอาด คิดเป็นร้อยละ 46.55 งานตรวจสอบ คิดเป็นร้อยละ 24.82 งานสอบทวน 
คิดเป็นร้อยละ 10.28 งานขนัแน่น คิดเป็นร้อยละ 9.40 กลุ่มงานท่ีตํ่ากวา่ร้อยละ 5 ดงัน้ี งานสอบ
เทียบ งานหล่อล่ืน งานเปล่ียนอะไหล่ และงานความปลอดภยั คิดเป็นร้อยละดงัน้ี 3.08, 2.79, 1.72  
และ 1.47 ตามลาํดบั ซ่ึงงานสอบทวน (Verify) และสอบเทียบ (Calibration) จะมีเฉพาะ 
แผนกผลิตโฟมเท่านั้นดว้ยเป็นงานท่ีมีลกัษณะพิเศษเก่ียวกบัระบบป๊ัมสารเคมีท่ีใชใ้น 
การผลิตโฟมเผนกอ่ืนจะไม่มีระบบป๊ัมสารเคมี 
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ภาพท่ี 4-5  กราฟสดัส่วนงานบาํรุงรักษาส่วนนาํเขา้ระบบฐานขอ้มูลต่อแผนก 
 
ตารางท่ี 4-16  ผลส่วนนาํเขา้ (Input) จาํนวนงานบาํรุงรักษาในของระบบฐานขอ้มูลคิคตามสดัส่วน 
 

แผนก/ กลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงาน
ทั้งหมด 

สัดส่วน
ร้อยละ 

แผนกผลิตโฟม (Foam production) 
เคร่ืองเทโฟม (Foam machine) 302 44.35 
เคร่ืองตดัโฟม (Cut off saw machine) 11 1.62 

รวมแผนกผลิตโฟม (Foam production) 313 45.96 
แผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation) 
เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิดเซล 2 และ 3 (Zapper machine  
2 & 3) 

140 20.56 

เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench machine) 44 6.46 
รวมแผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation) 184 27.02 

ความสะอาด, 
46.55

ตรวจสอบ, 28.82

หล่อล่ืน, 2.79

เปล่ียนอะไหล่, 
1.62

ขนั แน่น, 9.4

ความปลอดภยั, 
1.47

สอบเทียบ, 3.08
สอบทวน, 10.28

สัดส่วนร้อยละลกัษณะงานบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Input)
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ตารางท่ี 4-16  (ต่อ) 
 

แผนก/ กลุ่มเคร่ืองจักร จํานวนงาน
ทั้งหมด 

สัดส่วน
ร้อยละ 

แผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน (Felt production) 
เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 3 (Felt machine No.3) 53 7.78 
เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อนหมายเลข 5 (Felt machine No.5) 37 5.43 

รวมแผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน (Felt production) 90 13.22 
แผนกแปรรูปโฟม (Fabrication production) 
เคร่ืองตดัโฟมแนวนอน (Slice machine: H1) 14 2.06 
เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine: M1) 11 1.62 
เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1 (V-cut machine: V1) 18 2.64 
เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 2 (V-cut machine: V2) 18 2.64 
เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch machine) 15 2.20 
เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพิวเตอร์ (CNC contour machine) 18 2.64 

รวมแผนกแปรรูปโฟม (Fabrication production) 94 13.80 
รวมทั้งหมด 681 100.00 

 
 จากตารางท่ี 4-16  ผลของจาํนวนงานบาํรังรักษาดว้ยตนเองท่ีนาํเขา้ (Input) ระบบ
ฐานขอ้มูลแยกตามแผนกกลุ่มเคร่ืองจกัร พบวา่ แผนกผลิตโฟมมีจาํนวนงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง
มากท่ีสุด จาํนวน 312 งาน คิดเป็นสดัส่วนร้อยละ 45.97 ลาํดบัท่ีสองเป็นแผนกเปิดเซลโฟม  
จาํนวนงาน 184 งานคิดเป็นสดัส่วนร้อยละ 27.02 ลาํดบัท่ีสามแผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ย 
ความร้อนมีจาํนวนงาน 90 งาน คิดเป็นสดัส่วนร้อยละ 13.22 ลาํดบัท่ีส่ีแผนกแปรรูปโฟมท่ีมี 
ขนาดเคร่ืองจกัรเลก็กวา่และจาํนวนคนทาํงานกบัเคร่ืองจกัรนอ้ยกวา่ทั้งสามแผนกขา้งตน้ 
มีจาํนวนงาน 94 งาน คิดเป็นสดัส่วนร้อยละ 13.80 
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ตอนที ่5 การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพส่วนระบบปรับปรุงโดยการใช้เทคนิค 
การวเิคราะห์เน้ือหา (Content Analysis) 
 S1 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ Database ตวัน้ีมาใชรู้้สึกวา่เป็นการทาํ AM ท่ีมี
รูปแบบมากข้ึนจากความรู้สึกดูเป็นทางการเม่ือก่อนมองไม่ออกแค่ทาํความสะอาด ๆ ไม่ใช่ 
ทาํความสะอาดเชิงตรวจสอบและเกบ็ขอ้มูล แต่ตอนน้ีพอมีตวัน้ีเขา้มา มนัเป็นการทาํความสะอาด
ไปดว้ยตรวจสอบ ๆ ไปดว้ยและตรวสอบเสร็จกมี็การจดัเกบ็ขอ้มูลไปดว้ยคนท่ีเป็นสมาชิกใน 
แต่ล่ะกลุ่มไดแ้สดงบทบาทไดเ้ตม็ท่ีอยา่งชดัเจนเหมือนเป็นการยกระดบัการทาํงานใหก้บัเคา้  
เคา้ไดมี้เทคโนโลยใีหม่ ๆ มาใหเ้รียนรู้ บา้งท่ีเคา้กไ็ม่สามารถเขา้ถึงได ้เป็นการใหเ้คา้ไดเ้รียนรู้ใหม่
ดว้ย มนัดีเยอะเม่ือก่อนน้ีเราจะตอ้งมี เราทาํหรือยงั หวัหนา้ตอ้งตาม โปรแกรมน้ีทาํหนา้ท่ีเหมือน
เป็นหวัหนา้งาน รู้จกับงัคบัตวัเอง ถึงเวลาจะตอ้งทาํล่ะน่ะ ไม่ใช่วา่มาถึงแลว้ลง ๆ เคา้เดินไปดู 
ไปเช็คตอนน้ีการบนัทึกอาจจะบนัทึกไม่ 100% ยงัไม่แน่ใจวา่อะไรเป็นปัญหาหรือไม่เป็นปัญหาน้ี
คือ ส่ิงท่ีพนกังานเขา้ไปตรวจแลว้ยงับอกไม่ไดว้า่อนัน้ีปัญหาควรจะลงไหมมากนอ้ยแค่ไหน 
จะลงระดบัของปัญหาท่ีจะลงเป็นปัญหาหรือเปล่า เป็นส่ิงท่ีต่อไปหลงัทาํ Structure เคร่ืองแลว้ 
ตอ้งใหฝ่้ายเก่ียวขอ้งมีการอบรมวา่อะไรคือ ปัญหาถึงจะเร่ิมให ้Update ลงขอ้มูลแบบละเอียดได ้
 S2 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ช่วยงานไดดี้แจงงานท่ีจาํทาํไดช้ดัเจนทาํตามไดง่้าย  
มีการระบุตวัตนระบุช่ือ การใส่ขอ้มูลไม่ยุง่ยาก ไม่มีคอมพิวเตอร์ส่วนตวักใ็ชไ้ดด้ว้ยลกัษณะของ
ระบบฐานขอ้มูลท่ีเปิดจากเคร่ืองไหนกไ็ด ้ทาํใหท้าํงานไดส้ะดวก บนัทึกไดง่้าย มีรายละเอียดงาน
ครอบคลุม แบบฟอร์ม รูปแบบโอเค มีสญัลกัษณ์สีโชวเ์พื่อใชใ้นการเตือนดูเขา้ใจง่าย เป็นเคร่ืองมือ
หลกัช่วยทาํใหง้านเดินหนา้ ขอ้มูลเอามาวิเคราะห์ได ้
 S3 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ รูปแบบดีเหมาะสมในระดบัของพนกังานสามารถ 
เห็นไดห้ลายงานในคราวเดียว มีระยะเวลาบอกวา่เหลือก่ีวนัถึงกาํหนดทาํชดัเจนการบนัทึกง่าย 
ไม่ตอ้งบนัทึกในสมุดหรือแค่ต๊ิก ๆ ในเช็คชีทมีส่วนส่งเสริมให ้AM สาํเริดผลดว้ยมีการระบุ 
ช่ือคนรับผดิชอบของงาน 
 S4 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ช่วยงานไดดี้แจกแจงสดัส่วนงานไดดี้ทาํตามไดง่้าย 
มีการระบุตวัตนคนทาํ การใส่ขอ้มูลไม่ยุง่ยาก คนไม่มีพิน้ฐานดา้นคอมพิวเตอร์กใ็ส่ขอ้มูลไดง่้าย 
มีรายละเอียดงานบอกในฐานขอ้มูล แบบฟอรมใ์ส่ขอ้มูลเหมาะสม มีการระบุระยะเวลาบอกถึง
กาํหนดและเกินกาํหนดชดัเจนแบบเรียลไทม ์มีระบบสีช่วยเตือนล่วงหนา้ 7 วนั 30 วนั  
และถึงกาํหนดทาํการบาํรุงรักษา 
 S5 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ รูปแบบเขา้ใจง่าย ไม่เลอะเทอะ อ่านรู้เร่ืองเพราะ
ซุปเปอร์ไวเซอร์จะเป็นคนจดังานบริหารคนเองตอนข้ึนระบบฐานขอ้มูล การใส่ขอ้มูลไม่ยุง่ยาก 
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 มีการส่ง e-mail แจง้บอกหวัหนา้งานเม่ือพนกังานทาํเสร็จแลว้อนัน้ีดี รายงานดูง่าย 
 S6 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ รูปแบบใชง้านง่ายไม่ซบัซอ้น พนกังานเร่ิมทาํดว้ย
ตวัเองช่วยให ้TPM เดินหนา้ไดจ้ากท่ีหยดุอยูก่บัที กระตุน้พนกังานใหท้าํ TPM ได ้พนกังานตอ้งทาํ
เพื่อผลงานตวัเอง ดึงพนกังานใหอ้ยากทาํ TPM ได ้พนกังานเอาใจใส่มากข้ึนต่องาน TPM  
“เพราะมีการเตือนจาก Database” 
 S7 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ รูปแบบใชไ้ด ้การเกบ็บนัทึกขอ้มูลดี ทดแทน Excel 
ลงขอ้มูลยากไปนิดอาจจะเพ่ิงเร่ิมใชง้าน หนา้รายงานเหมาะสมดูเห็นผลได ้ระบบการเตือนดว้ย
ระยะเวลาดีตวัน้ีช่วยแยอะ 
 P1 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ มีประโยชน์ใชติ้ดตามงานได ้มีการติดตามผล 
การทาํงานมีวธีิการทาํบอกวา่ทาํอยา่งไรช่วยใหท้าํงานไดเ้ร็วข้ึน ถูกตอ้งมากข้ึน หนา้ตาดูเหมือน 
Excel ยงัไม่ดึงดูดเท่าท่ีควร Function ใชง้าน OK ใชง่้ายไม่ซบัซอ้น 
 P2 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่แสดงขอ้มูล ระบุสถานะงานไดช้ดัเจน เป็นเคร่ืองมือ
ช่วย ตรวจสอบตรวจทานได ้ประมวลผลได ้สืบประวติัยอ้นไดเ้ม่ือติดปัญหาอะไรดว้ยมีการจดัเกบ็
ขอ้มูลท่ีเป็นระบบระเบียบ นาํมาตั้งเป็นมาตรฐานงานได ้
 P3 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ โครงสร้าง OK รูปแบบมีประโยชน์ เป็นเคร่ืองมือ 
ท่ีมีส่วนให ้TPM สมัฤทธ์ิผล มีระบบเตือน วนัเวลากาํหนดท่ีชดัเจน มีสีแจง้เตือน ส่ง E-mail  
เม่ือมีการทาํงานบนัทึก AM หวัหนา้มีส่วนร่วมในการตรวจสอบ “แต่ถา้ไม่ตรวจสอบจริงจงัก ็
ไม่มีประโยชน์”ส่วนสาํคญัช่วยเสริมระบบ TPM 
 L1 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ ใชไ้ดง่้าย ไม่ยาก รูปแบบทาํง่าย การบนัทึกขอ้มูล  
การตรวจสอบงานจากหวัหนา้งงานทีการส่ง e-mail แจง้ ช่วยเกบ็สถิติการทาํงาน มีความเหมาะสม
ต่อปัจจุบนัขณะท่ีเพิ่งเร่ิมตน้ มีส่วนทาํให ้AM TPM สาํเริดผลในอนาคต พนกังานเกิดรักเคร่ือง
อยากดูแลเพราะมีงานท่ีระบุชดัเจนถึงตวัพนกังานเอง 
 L2 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ อยากไดล้กัษณะน้ีมาก่อน การใชง้าน OK สาํหรับ
พนกังาน การบนัทึกขอ้มูลไม่ยุง่ยาก พนกังานยงัใชค้อมไม่คล่อง ทาํใหก้ารบนัทึกผดิพลาดบา้ง 
แต่ไม่ใช่ปัญหา การผลกัดนัของหวัหนา้งานมีส่วนทาํใหพ้นกังานใชง้านมากข้ึน ก่อนมีระบบ
ฐานขอ้มูลใชก้ารบนัทึกลงกระดาษแค่ต๊ิก ๆ ทาํจริงหรือเปล่าไม่รู้ ระบบฐานขอ้มูลชดัเจนงาน 
ระบุไม่ซบัซอ้น  
 L3 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ เขา้ใจง่ายมีเวลาควบคุมแน่นอน มี Standard ใน 
การทาํงาน ไม่ซบัซอ้น ขอ้มูลครบถว้น “ปัจจุบนั” อนาคตตอ้งมีเสริม ดูง่าย มีประโยชน์ พนกังาน 
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มีความรับผดิชอบงานเพ่ิมข้ึนไม่เป็นงานเสริมหรือเพิ่ม มีการระวงัตวัเร่ืองงาน TPM ท่ีถึงกาํหนด
ตอ้งทาํเพราะมีการปร้ินรายงานแจง้และระบบเตือนจากระบบฐานขอ้มูลเอง 
 T1-T7 กล่าวถึง ระบบฐานขอ้มูลไวว้า่ แบบน้ีดีเขา้ใจง่าย ไม่ซบัซอ้น ขอ้มูลชดัเจนมี
ระบบตรวจสอบติตตามโดยตรง การบนัทึกขอ้มูลไม่เยอะ เห็น Job เป็นรายบุคคล มีการถามตวัตน
ก่อนบนัทึกทั้งช่ือและรหสั การกรอกขอ้มูลง่ายต่อการเขา้ใจและเหมาะกบัผูใ้ชง้านสาํหรับพนกังาน
ท่ีมีรู้นอ้ยเร่ืองคอมพิวเตอร์ 
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ตารางที่ 4-17  ส่วนกระบวนการ (Process) ผลการวิเคราะห์ความคิดเห็นต่อการปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูล  
 

ส่วนกระบวนการระบบปรับปรุง S P L T รวม 

1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 1 2 3 1 2 3 4 5 6 7 
1.  รูปแบบเหมาะต่อการใชง้าน                     17 
2.  การเขา้ใชง้านไม่ยุง่ยากเขา้ใจง่ายสะดวก                     16 
3.  การบนัทึกขอ้มูลง่าย                     15 
4.  รูปแบบการติตตามการเตือน การตรวจสอบงาน
เหมาะสม 

                    14 

5.  มีประโยชน์ช่วยในการบาํรุงรักษาใหส้มัฤทธิ์ผลได ้                     14 
6.  ช่วยในการเกบ็ประวตัิสถิติงานการบาํรุงรักษา เอามา
วิเคราะห์เพื่อแกป้ัญหาได ้

                    10 

7.  การเขา้ดู Job ปิด Job เหมาะสมทาํงานง่าย                     8 
8.  รายละเอียดขอ้มูลงานบาํรุงรักษาชดัเจน ครบถว้น ไม่
ซบัซอ้น 

                    6 
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 จากตารางท่ี 4-17  ผลสรุปความคิดเห็นส่วนกระบวนการ (Process) ต่อระบบฐานขอ้มูล
ท่ีนาํมาปรับปรุง รูปแบบ หนา้ตา การบนัทึกขอ้มูล ระบบการติตตาม การเตือนเวลาท่ีเวลาท่ีถึง
กาํหนด เตือนเวลาจะเกินกาํหนดโดยบอกเป็นสญัลกัษณ์สี ดูเขา้ใจง่ายมีความเหมาะสมต่อ 
การทาํงาน การเขา้ไปปิดงานของหวัหนา้งานไม่ยุง่ยากเขา้ใจง่าย ระบบฐานขอ้มูลมีประโยชน์ช่วย
ผลกัดนัใหร้ะบบ TPM การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองสมัฤทธ์ิผลได ้มีประวติัในการบนัทึกสามารถ 
ดึงมาวิเคราะห์งานเพ่ือป้องกนัแกไ้ขได ้รายละเอียดของงานท่ีในระบบฐานขอ้มูลดูง่าย กระชบั 
ชดัเจน 
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ตารางที่ 4-18  ส่วนผลผลิต (Output) ผลการวิเคราะห์ความคิดเห็นต่อการปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูล  
 

ส่วนผลผลติระบบปรับปรุง S P L T รวม 

1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 1 2 3 1 2 3 4 5 6 7 
1.  ช่วยลดเวลาเสีย (ดว้ยมีการทาํการบาํรุงรักษาต่อเนื่อง)                     15 
2.  ผลผลิตเพิ่มขึ้น มีผลต่อคุณภาพ                     14 
3.  ช่วยการวางแผนการทาํงานบาํรุงรักษาและผลิตได ้                     11 
4.  ส่งเสริมการเรียนรู้ของพนกังาน                      10 
5.  ทาํงานไดร้วดเร็วถูกตอ้งมากขึ้น                     7 
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 จากตารางท่ี 4-18  ผลสรุปความคิดเห็นส่วนผลผลิต (Output) ต่อการปรับปรุงใช ้
ระบบฐานขอ้มูล ช่วยในการลดเวลาเคร่ืองเสียเม่ือมีการทาํอยา่งต่อเน่ือง เม่ือเคร่ืองจกัรไม่เสีย 
การผลิตกเ็พิ่ม คุณภาพสินคา้กจ็ะดี ระบบฐานขอ้มูลช่วยในการวางแผนการทาํงานการบาํรุงรักษา
ไดด้ว้ย หวัหนา้งานสามารถบริหารจดัการ วางแผน กาํลงัคนในการทาํงานบาํรุงรักษาและ 
งานผลิตไดค้วบคู่กนั มีระยะเวลากาํหนดท่ีแน่นอนและมีระยะเวลาเตือนวา่เหลือก่ีวนัถึงกาํหนด 
ในการทาํงาน ส่งเสริมการเรียนรู้เขา้ใจต่อเคร่ืองจกัรไดม้ากข้ึนในทางออ้ม พนกังานทาํงาน 
การบาํรุงรักษาไดถู้กตอ้ง รวดเร็ว 
 ส่วนท่ี 4  การวิเคราะห์ส่วนผลผลัธ์ (Outcome) ของระบบการปรับปรุง 
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ตารางที่ 4-19  ส่วนผลลพัธ์ (Outcome) ผลการวิเคราะห์ความคิดเห็นต่อการปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูล 
 

ส่วนผลลพัธ์ระบบปรับปรุง S P L T รวม 

1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 1 2 3 1 2 3 4 5 6 7 
1.  ความมีส่วนร่วมของพนกังานมีมากขึ้นและต่อเนื่อง                     18 
2.  เป็นเครื่องมือที่ส่งเสริมระบบใหส้มัฤทธ์ผล                     14 
3.  ช่วยลดค่าใชจ้่ายการซ่อมบาํรุง                     12 
4.  นาํขอ้มูลมาวิเคราะห์ทาํประโยชน์ได ้(ป้องกนั)                     12 
5.  ส่งเสริมการทาํงานเป็นทีมการประสานงาน การสื่อสาร 
ดีขึ้นทั้งภายในและภายนอกแผนก 

                    10 

6.  ความน่าเชื่อถือ ต่อการทาํระบบ มีการบนัทึกจดัเกบ็
ขอ้มูล การสืบคน้ง่าย 

                    8 
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 จากตารางท่ี 4-19 ผลสรุปความคิดเห็นส่วนผลลพัธ์ (Outcome) ต่อการปรับปรุงใช ้
ระบบฐานขอ้มูล ช่วยใหค้วามมีส่วนร่วมของพนกังานมีมากข้ึนและเน่ืองดว้ยมีการกาํหนดช่ือบุคคล
ในงานบาํรุงรักษาอยา่งชดัเจน ระดบัหวัหนา้งานกต็อ้งเขา้ไปตรวจสอบเม่ือพนกังานทาํงานเสร็จ  
ลดค่าใชจ่้ายในการซ่อมบาํรุงรักษา ส่งเสริมใหเ้กิดการทาํงานเป็นทีมทั้งภายในภายนอกแผนก  
การจดัเกย็ขอ้มูล การสืบคน้มีระบบระเบียบมากข้ึน และสร้างใหเ้กิดความน่าเช่ือถือต่อระบบ TPM 
ทั้งระบบ 
 

ตอนที ่6  การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพแนวทางการปรับปรุง (PDCA) 
 การวิเคราะห์ความเห็นขอ้เสนอแนะแนวทางการปรับปรุง 
 S1 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะเราเพิ่มช่องบนัทึกช่องปกติและผดิปกติอีกช่องก ็จะดี ตอน
เปิดดูรหนา้รายการปิดงานจะไม่เห็นช่องท่ีเพิ่มผดิปกติ ไม่เห็นช่องเติมผดิปกติ  ถา้เป็นไปไดใ้ห้
สมบรูณ์จริง ๆ ถา้เจอส่ิงผดิปกติเราทาํ การแกไ้ขอยา่งไร จะแจง้ซ่อม หรือเราจะทาํเอง ใหมี้ใส่  
จะสมบรูณ์ จะไดดู้วา่ปัญหาไม่คา้งคา เจอผดิปกติเป็นอยา่งไร ถา้ทาํเองกท็าํ ถา้ไม่ทาํก ็ใหที้มซ่อม
บาํรุง มาทาํเรากจ็ะมีออกใบแจง้ซ่อม แลว้ขอหมายเลขนั้นมาใส่ มนัจะเพอร์เฟคมาก ไม่ตอ้งถึงกบั
ลิงคป์ร้ินเป็นรายงาน ออกมาหรอกเอาแค่เราไดบ้นัทึกขอ้มูลเราทาํอะไร ตอ้งมีเคร่ืองมือมาเพิ่ม  
จะอาศยัฐานขอ้มูล อยา่งเดียวไม่ได ้ฐานขอ้มูลเป็นตวัช่วยในการช่วยบนัทึก ปฎิบติั จะถา้ทาํให้
สมัฤทธ์ผล เร่ืองแนวทาง AM Step กบัทฤษฎีมีแนวทางไม่สอดคลอ้งกนั สร้างมนุยษพ์นัธ์ใหม่ 
ท่ีเก่งเฉพาะเร่ืองในดา้นการบาํรุงรักษา 
 S2 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะทาํ Big cleaning ทาํซํ้าบ่อย ไม่จาํเป็นทาํคร้ังเดียวจบ  
การประสานระดบั Leader รู้จกักนัดีพอไหม การดูงานจะช่วยกระตุน้ เป็นแบบอยา่งได ้การสอบ 
Skill ช่วยไดม้าก ค่า Skill เป็นแรงผลกัดนัไดเ้ยอะ 
 S3 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่จดักิจกรรม Big cleaning บ่อย ๆ สามารถช่วยสร้าง 
ความสามคัคีในโรงงาน เกิดการประสานงานระหวา่งแผนก  ดูงานนอกสถานท่ีช่วยเปิดหูเปิดตา  
สร้างพนกังานใหเ้ป็นผูรู้้จริงในงานแต่ล่ะส่วน มีการตรวจสอบงานทาํจริงหรือไมจากแผนกอ่ืนเป็น
การกระตุน้ทางออ้ม 
 S4 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่ ทาํ Big cleaning ทาํซํ้าบ่อย ๆ จะช่วยดึงแผนกอ่ืนมา 
ช่วยทาํได ้การประสานงานระดบัหวัหนา้งานตอ้งดีถา้ประสานกนัดีจะช่วยงานกนัได ้การดูงาน  
ดูตวัอยา่งสถานท่ีท่ีทาํ TPM สาํเร็จจะช่วยเปิดไอเดียพนกังาน การสอบ Skill เพื่อใหค่้า Skill  
จะช่วยไดม้ากในการผลกัดนัพนกังาน 
 S5 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่ เพิ่มการอบรมความรู้เฉพาะเคร่ือง เพราะแต่ละเคร่ือง 
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ไม่เหมือนกนัตอ้งการรู้เก่ียวกบัเคร่ืองจกัรตวัเองใหลึ้กซ้ึง อยากไดว้ิธีแกไ้ข การปรับแต่ง ปัญหา
เบ้ืองตน้ หรือท่ีทาํง่าย ๆ ไม่ยุง่ยาก มีการแนะนาํสอนงานเวลาซ่อมเคร่ือง เพื่อเพิ่มการเรียนรู้เพิ่มเต่ิม 
เพิ่มความรู้ลงในระบบ Database  
 S6 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่ Big cleaning ทุกเดือน สปัดาห์ “โดยมีแผนกอ่ืนเขา้มา
ช่วย” กาํหนดวนัหาจุดบกพร่อง “Tag” ค่อย ๆ ทาํท่ีล่ะ step ใหเ้จ๋ง ๆ ไปเลย “Model TPM”  
อบรมเพ่ือกระตุน้ อบรมแบบประยกุตใ์ชง้านจริงได ้”OJT” เสริมแบบภาพ Job TPM กบัจุดทาํงาน
ใน Database เพิ่มดูผลลพัธ์แบบกราฟ ตามช่วงเวลา เพิ่มอายขุองช้ินส่วนของงาน TPM  
“Replacement” Standard งานรายละเอียดไม่พอ Small group activity ช่วยทาํให ้TPM  
มีประสิทธิภาพข้ึน 
 S7 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่ไม่มีอะไรเสริม ดว้ยเพิ่งเร่ิมใชง้าน ระยะเวลาเหมาะสม 
ต่องานท่ีทาํแลว้ การดูขอ้มูลไม่ยุง่ยาก   
 P1 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่ Big cleaning จะช่วยใหพ้นกังานส่วนอ่ืนมีส่วนร่วมดว้ย 
Training กบัเคร่ืองจกัรนั้น ๆ การแข่งขนัการทาํ AM TPM “ไม่มี Break down รักษาระยะ Break 
down” กิจกรรม TPM ทาํทุก Quarter “Big cleaning  การหาจุดบกพร่อง” ทาํบอรดเ์ก่ียวกบั ความรู้
ของเคร่ืองจกัร Kaizen บทสรุปต่าง สรุปงานจาก Database การ Audit บ่อย ๆ ช่วย Implement  
จะดี อบรมดา้น Quality ท่ีเก่ียวกบัการทาํ TPM วา่ TPM ช่วยเร่ืองคุณภาพได ้
 P2 กล่าวถึงขอ้เสนอแนะไวว้า่การ Training ตอ้ง Training เจาะรายเคร่ืองจกัร แต่ล่ะ
หน่วยงานเคร่ืองจกัรแต่กต่างกนั เพิ่มขอ้ Training ใหแ้ยกยอ่ยเขา้ถึงการทาํงานของเคร่ืองจกัร 
Training หวัหนา้งานเชิงปฎิบติั เพื่อนาํไปสอนงานพนกังานต่อ เพิ่มเร่ือง Safety เขา้ไปในงาน 
การทาํ TPM “การทาํงานตอ้งปิด Main power” เพิ่มเร่ือง ส่ิงแวดลอ้ม เขา้ไปในงานการทาํ TPM 
“การถ่ายเปล่ียนนํ้ามนั ตอ้งจดัการอยา่งไร” ปลูกฝังหนา้ท่ีในการทาํ TPM ใหเ้ป็นส่วนหน่ึงของ 
การทาํงานปกติ เพิ่มหนา้ท่ีทาํ TPM ใน JD  เปล่ียนเวลาทาํบา้ง เช่น ทาํ TPM 10 นาทีหลงั Meeting 
ตอนเชา้ “ตอนเยน็คนอยากกลบับา้น หรือลา้จากงานมาแลว้” ทาํ TPM ก่อน Run เคร่ืองจกัรจะดีกวา่ 
เพราะมีเวลาช่วง setup 
 P3 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่ระดบั Sup lead ตอ้งใหค้วามร่วมมือ เป็นคนขบัเคล่ือน 
การอบรมแบบเฉพาะเร่ือง เฉพาะจุด อบรมเชิงปฎิบติั 6 Model พื้นฐานระบบไฟฟ้า ระบบนิวเมติก 
ระบบไฮโดรลิค ระบบขบัเคล่ือนระบบหล่อล่ืนและระบบขนัยดึ 
 L1 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่เพิ่มโครงสร้างเคร่ือง ทาํเป็นแบบรูปภาพวา่ งานอยู ่
จุดไหนของเคร่ืองมีกิจกรรม Big cleaning แบบต่อเน่ือง แมจ้ะเคยทาํแลว้กท็าํอีกไดห้าจุด
ยากลาํบากบ่อย  “Tag” โดยใหห้ลาย ๆ ส่วนหลาย ๆ คนช่วยกนัดูช่วยกนัหา 
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 L2 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่เพิ่มความเขม้ขน้ในการอบรม เพิ่มเทคนิคการอบรม  
เนน้ภาคปฎิบติั ทาํอยา่งไรกไ็ดใ้หพ้นกังานมีส่วนร่วม 
 L3 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่ขอคนท่ีมีความรู้จริงช่วยมาดูการทาํงานทั้งการคาํนวณ 
OEE ระบบฐานขอ้มูลดี การบนัทึกดูเขา้ใจง่าย เพิ่มรายงานการทาํงานเสร็จ ดูไดใ้นแผน่เดียว 
 T1-T7 กล่าวถึง ขอ้เสนอแนะไวว้า่ Database ไดท้าํเบบน้ีทุกแผนกยงั จะช่วยใหเ้ดิน 
ตามกนัได ้ระบบ TPM ตอ้งทาํไปพร้อม ๆ กนั ตอ้งอบรมพนกังานใหรู้้มากท่ีสุด โดยเฉพาะ
พนกังานคุมเคร่ืองตอ้งไดอ้บรมทุกคอรส์  มีการ Update วา่ TPM ถึงไหนแลว้ ใหโ้รงงาน
ประเมินผลตาม Step คนติดตามงานตอ้งสนิท ประสานงานไดทุ้กคน “TPM Promotor” ตอ้ง 
อบรมแบบ OJT ตอ้งการคนมีความรู้มาช่วยดูงาน AM วา่ถูกตอ้งจริง “ท่ีปรึกษาระบบ”ใหห้วัหนา้
งานส่งเสริมเยอะ ๆ รับฟังในความคิดเห็น ของพนกังาน จดัอบรมใหเ้ท่าเทียมกนั Database OK  
แลว้การเสริมการทาํแบบ Small group OK อบรมเฉพาะเคร่ืองจกัรดีกวา่อบรมหวัหนา้  
“อบรมแบบ OJT กบัพนกังานท่ีใชเ้คร่ือง” อบรมเร่ืองเสริมไอเดียคนทาํงานไดอ้ยา่งไร “Kaizen” 
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ตารางที่ 4-20  แนวทางการปรับปรุง (Suggestion/ Improvement) ผลการวิเคราะห์ดา้นขอ้เสนอแนะการปรับปรุง 
 

แนวทางการปรับปรุง S P L T รวม 

1 2 3 4 5 6 7 1 2 3 1 2 3 1 2 3 4 5 6 7 
1.  อบรมเนน้ภาคปฎิบตัิ สร้างบุคคลกรเฉพาะทาง             
ดา้นการบาํรุงรักษา อบรมใหเ้ขม้ขน้ เพิ่มเทคนิคการอบรม 

                    17 

2.  ระดบัหวัหนา้ตอ้งเพิ่มบทบาทดา้นการติตตามตรวจสอบ                     16 
3.  การตรวจสอบ งานต่าง ๆ โดยทีมต่างแผนก                     13 
4.  จดัค่าความรู้ความสามารถในการทาํระบบ TPM                     11 
5.  จดักิจกรรมหาจุดยากลาํบาก (Tag)                     10 
6.  จดัทาํโครงสร้างเครื่องจกัร                     8 
7.  สร้างกลุ่มตวัอยา่ง (TPM Model)                     8 
8.  ดูงานต่างสถานที่                     7 
9.  ทาํ Big cleaning แบบต่อเนื่อง                      6 
10.  เพิ่มเรื่องความปลอดภยัและสิ่งแวดลอ้ม เพิ่มเรื่อง
คุณภาพ 

                    3 
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 จากตารางท่ี 4-20 ผลสรุปความคิดเห็นแนวทางการปรับปรุง (Suggestion/ Improvement) 
ตอ้งปรับเปล่ียนวิธีการอบรมเนน้ภาคปฎิบติั สร้างบุคคลกรเฉพาะทาง ดา้นการบาํรุงรักษา อบรม 
ใหเ้ขม้ขน้ เพิ่มเทคนิคการอบรมเพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจเคร่ืองจกัรอยา่งถ่องแท ้ระดบัหวัหนา้งานตอ้ง
เพิ่มบทบาททั้งการติดตามงานการตรวจสอบพนกังานอยา่งจริงจงัและต่อเน่ือง จดัทีมงานต่างแผนก
ในการตรวจสอบอีกขั้นวา่งานท่ีทาํมีการทาํจริง จดัค่าความสามารถในการทาํงานใหพ้นกังานท่ีมีค
วามารถพิเศษ “Skill allowance” หรือทาํผลงานไดต้ามเป้า เช่นเคร่ืองจกัรไม่มีเสียหรือเสียนอ้ยท่ีสุด  
จดัทาํโครงสร้างเคร่ืองจกัรใหพ้นกังานเรียนรู้อยา่งลึกซ้ึงและเขา้ใจ สร้างโมเดลของงาน 
การบาํรุงรักษาเพื่อใชใ้นการฝึกอบรมเป็นตน้แบบ ตลอดจนถึงการดูงานโรงงานตน้แบบ  
ทาํ Big cleaning แบบต่อเน่ืองแมจ้ะเคยทาํแลว้กท็าํอีกเป้นการดึงใหส่้วนต่างๆมามีส่วนรวมใน 
การบาํรุงรักษา เสริมเร่ืองความปลอดภยั ส่ิงแวดลอ้มและคุณภาพเขา้ไปในงานบาํรุงรักษาให ้
เห็นผลดีของการทาํงานบาํรุงรักษา แบ่งเป็นไดส้ามกลุ่มใหญ่ จากขอ้เสนอแนะในการปรับปรุง 
ทาํระบบการบาํรงุรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
 1.  การปรับดา้นฝึกอบรมตอ้งปรับเปล่ียนวธีิการ เป็นการฝึกอบรมดา้นปฎิบติัจริง  
สร้างพนกังานใหเ้ป็นผูเ้ช่ียวชาญในงานการบาํรุงรักษา ตามคุณลกัษณะของงาน ใหเ้ป็นผูส้ามารถ
ใหค้วามช่วยเหลือและถ่ายทอดความรู้สู่เค่ืองจกัรอ่ืนและพนกังานรุ่นต่อไป การใหค่้าความสามารถ
ต่อพนกังานท่ีเป็นผูเ้ช่ียวชาญ ชาํนาญงาน (Skill allowance) การจดัดูงานนอกสถานท่ี ณ บริษทั 
ท่ีประสบผลสาํเร็จในการทาํระบบ TPM และหาบริษทัเป็นพารทเ์นอร์กนัเพื่อส่งเสริม 
และแลกเปล่ียนความรู้ วิธีการทาํงาน การจดัการระบบใหส้าํเริดผล 
 2.  การปรับปรุงดา้นตรวจสอบ ติตตามงาน เพิ่มการตรวจสอบจากทีมงานท่ีเป็นกลาง 
ในการเขา้ไปตรวจงานบาํรุงรักษาตามท่ีบนัทึกการทาํงานในระบบฐานขอ้มูล เป็นการสร้าง
แรงจูงใจและกระตุน้พนกังานทางออ้มโดยจดัใหร้ะดบัหวัหนา้งานตั้งแต่ระดบัลีดเดอร์ ซุปเปอร์ 
ไวเวอร์ เป็นตวัแทนแผนกไปตรวจสอบงานแผนกอ่ืน จะช่วยในการเพิม่บทบาทของหวัหนา้งาน 
และทาํใหง้านเกิดผลลพัธ์อยา่งต่อเน่ือง 
 3.  การปรับปรุงเชิงปฎิบติั การทาํ Big Cleaning จดักิจกรรมหาจุดยากลาํบาก (Tag)  
ทาํอยา่งต่อเน่ืองไม่จาํเป็นตอ้งทาํคร้ังเดียวยิง่ทาํบ่อยยิง่ดีไดใ้หส่้วนอ่ืนมามีส่วนร่วมในการทาํระบบ 
TPM ไม่ใช่แต่พนกังานฝ่ายผลิต  
 4.  สร้างเคร่ืองโมเดลเคร่ืองจกัรหน่ึงตวัอยา่งท่ีทาํระบบ TPM ไดส้มบรูณ์ใหเ้ป็น 
ตวัอยา่งเพื่อเป็นแหล่งเรียนรู้และปฎิบติัตาม  
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ตอนที ่7  การวดัผลหลงัปรับปรุงด้วยระบบฐานข้อมูลทดสอบค่าทางสถิตด้ิวย Paired-
sample t-test 
 
ตารางท่ี 4-21  ขอ้มูลหลงัปรับปรุง 
 

 
แผนก/ ช่ือกลุ่มเคร่ืองจักร 

จํานวนงานบํารุงรักษาและ 
เวลาเคร่ืองหยุดหลงัปรับปรุง 

คน ทาํสําเร็จ เสร็จตาม
กาํหนด 

เวลาเคร่ืองหยุด 
 (นาที) 

แผนกเคร่ืองผลิตโฟม (Foam production) 
1.  เคร่ืองเทโฟม (Foam machine) 
2.  เคร่ืองตดัโฟม (Cut off saw machine) 

14 74 52 77 

แผนกเปิดเซลโฟม (Reticulation)  
3.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิด 2 (Zapper 2)  
4.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยการระเบิด 3 (Zapper 3)  
5.  เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี (Quench machine) 

20 131 60 1,784 

แผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ยความร้อน (Felt production) 
6.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อน 3 (Felt machine 3) 
7.  เคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อน 5 (Felt machine 5) 

12 264 252 0 

แผนกแปรรูปโฟม (Fabrication)     
8.  เคร่ืองตดัโฟมแนวนอน (Slice machine: H1) 6 28 8 180 

9.  เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม (Sponge machine: M1) 6 20 6 765 
10.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 1 (V-cut machine: 
V1) 
11.  เคร่ืองตดัโฟมแนวตั้งหมายเลข 2 (V-cut machine: 
V2) 

8 166 165 0 

12.  เคร่ืองป๊ัมช้ินงานอตัโนมติั (Auto punch machine) 3 15 15 0 
13.  เคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพิวเตอร์ (CNC contour 
machine) 

5 62 60 0 

รวม 74 760 618 2,806 
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 การวดัผลด้วยค่าสถิติ Paired-sample t-test 
 1.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-22  การเปรียบเทียบจาํนวนคนต่อจาํนวนงานสาํเร็จหลงัปรับปรุง 
 

งานสําเร็จ n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

คน (พนกังาน) 8 9.13 5.566 -2.886* .023 
งานสาํเร็จ 8 95.00 86.966 
หมายเหตุ: *p < .05  
 
 จากตารางท่ี 4-22  ผลการวิเคราะห์พบวา่จาํนวนคนมีค่าเฉล่ีย ( ) =  9.13 คนต่อ 
กลุ่มเคร่ืองจกัร และหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลจาํนวนคนมีจาํนวนงานทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง
มีค่าเฉล่ีย ( ) = 95.00 งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร ค่า t = -2.886 และค่า Sig (2 tailed) = .023 
 
 2.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-23  การเปรียบเทียบจาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
 

คนต่องาน 
เสร็จตามกาํหนด 

n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

คน (พนกังาน) 8 9.13 5.566 -2.248 .059 
งานเสร็จตามกาํหนด 8 77.25 87.192 

 
 จากตารางท่ี 4-23 ผลการวิเคราะห์พบวา่จาํนวนคนมีค่าเฉล่ีย ( ) = 9.13 คนต่อ 
กลุ่มเคร่ืองจกัร และสามารถทาํจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย  
( ) = 77.25 งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร 
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 3.  จาํนวนคนต่อจาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-24  การเปรียบเทียบจาํนวนคนต่อจาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
 

คนต่องานเสร็จตาม 
กาํหนดร้อยละ  

n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

คน (พนกังาน) 8 9.13 5.566 -5.236* .001 
ร้อยละงานเสร็จตามกาํหนด 8 70.78 31.681 
หมายเหตุ: *p < .05  
 
 จากตารางท่ี 4-24  ผลการวิเคราะห์พบวา่จาํนวนคนมีค่าเฉล่ีย ( ) =  9.13  คนต่อกลุ่ม
เคร่ืองจกัร และหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลงานร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุง 
มีค่าเฉล่ียร้อยละ ( ) = 70.78 งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร ค่า t = -5.236 และค่า Sig (2 tailed) = .001 
 4.  จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-25  การเปรียบเทียบจาํนวนคนต่อเวลาเคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุง 
 

คนต่องานเสร็จ 
ตามกาํหนดร้อยละ  

n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

คน (พนกังาน) 8 9.13 5.566 -1.531 .170 
งานเสร็จตามกาํหนดร้อยละ  8 350.75 634.936 

 
 จากตารางท่ี 4-25  ผลการวิเคราะห์พบวา่จาํนวนคนมีค่าเฉล่ีย ( ) =  9.13 คนต่อ 
กลุ่มเคร่ืองจกัร และเวลาเคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุงมีค่าเฉล่ียเวลาหยดุ ( ) = 350.75 นาทีต่อ 
กลุ่มเคร่ืองจกัร 
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ตอนที ่8  การวดัผลเปรียบเทยีบก่อนหลงัปรับปรุงด้วยการทดสอบสมมตฐิาน  
(Paired-sample t-test) 
 1.  การวดัผลเปรียบเทียบก่อนหลงัปรับปรุงและการทดสอบสมมุติฐานค่าทางสถิติ 
ดว้ย Paired-sample t-test 
 
ตารางท่ี 4-26  เปรียบเทียบวดัผลก่อนและหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูล 
 

ลกัษณะเปรียบเทยีบ ค่าเฉลีก่่อน 
(Χ ) 

ค่าเฉลีย่หลงั 
(Χ ) 

ค่าเฉลีย่
เพิม่ 

ค่าเฉลีย่
ลด 

คน (พนกังาน)  7.00 9.13 2.13  
งานทาํเสร็จ (งาน) 57.75 95.00 37.25  
งานทาํเสร็จตามกาํหนด (งาน) 28.25 77.25 49.00  
งานทาํเสร็จตามกาํหนด (ร้อยละ) 47.72 70.78 23.06  
เวลาเคร่ืองหยดุ (นาที) 493.25 350.15  143.1 

 
 จากตารางท่ี 4-26 ผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูล
พบวา่ จาํนวนคนพนกังานมีส่วนร่วมหลงัปรับปรุงเพิ่มข้ึนก่อนปรับปรุงจาํนวนคนมี 
ค่าเฉล่ีย ( ) = 7.00  คนต่อหลงัปรับปรุงเพิ่มเป็น ( ) = 9.13 คนต่อกลุ่มเคร่ืองจกัรเพ่ิม 2.13 คน 
จาํนวนงานบาํรุงรักษาหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิม่ข้ึนจาํนวนงานทาํสาํเร็จก่อนปรับปรุง 
มีค่าเฉล่ีย ( ) = 57.75 หลงัปรับปรุงเพิ่มมีค่าเฉล่ีย ( ) = 95.00 งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร เพิ่ม 37.25 
งาน  จาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่มข้ึนก่อนปรับปรุง 
มีค่าเฉล่ีย ( ) = 28.25 หลงัปรับปรุงเพิ่มมีค่าเฉล่ีย ( ) = 77.25 งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร  
เพิ่ม 49.00 งาน จาํนวนร้อยละงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่มข้ึน 
ก่อนปรับปรุงมีค่าเฉล่ียร้อยละ ( ) = 47.72 หลงัปรับปรุงเพิ่มมีค่าเฉล่ีย ( ) = 70.78 เพิ่มร้อยละ 
23.06 ต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร เวลาเคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลลดลงก่อนปรับปรุง 
มีค่าเฉล่ีย ( ) = 493.25 นาทีหลงัปรับปรุงลดลงมีค่าเฉล่ีย ( ) = 350.15 นาทีต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร 
ลดลง 143.1 นาที 
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 2.  การทดสอบสมมติฐาน (Paired-sample t-test) 
 สมมติฐานท่ี 1 
 แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุงดีกวา่
ก่อนปรับปรุง 
 H0: แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง 
ไม่ดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 H1: แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง
ดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-27  เปรียบเทียบผลผลิตจาํนวนงานทาํสาํเร็จก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

งานทาํสําเร็จ n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

ก่อนปรับปรุง 8 57.75 64.49 -3.311* .031 
หลงัปรับปรุง 8 95.00 86.96 
หมายเหตุ: *p < .05  
 
 จากตารางท่ี 4-27  ผลการวิเคราะห์ พบวา่ ค่า t = -3.311 และ ค่า Sig (2-tailed)  = .031 
ซ่ึงนอ้ยกวา่ α ท่ี .05 จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุงอยา่ง 
มีนยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ดัง่นั้นจึงปฎิเสธสมมุติฐาน H0 สรุปวา่จาํนวนงานบาํรุงรักษา 
ทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุงซ่ึงพบวา่จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จหลงัปรับปรุง 
มีค่าเฉล่ีย ( ) =  95.00 งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัรสูงกวา่ก่อนปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย ( ) = 57.75  
งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร 
 สมมติฐานท่ี 2 
 แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํเสร็จตามกาํหนดหลงั
ปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 H0: แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํเสร็จตามกาํหนด 
หลงัปรับปรุงไม่ดีกวา่ก่อนปรับปรุง  
 H1: แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํเสร็จตามกาํหนดหลงั
ปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง  
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ตารางท่ี 4-28  การเปรียบเทียบจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

จํานวนงานทาํเสร็จ 
ตามกาํหนด 

n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

ก่อนปรับปรุง 8 28.25 39.518 -2.508* .040 
หลงัปรับปรุง 8 77.25 87.192 
หมายเหตุ: *p < .05  
 
 จากตารางท่ี 4-28  ผลการวิเคราะห์พบวา่ ค่า t = -2.508 และ ค่า Sig (2-tailed) = .040  
ซ่ึงนอ้ยกวา่ α ท่ี  .05 จาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุงอยา่งมี
นยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .05ดัง่นั้นจึงปฎิเสธสมมุติฐาน H0 สรุปวา่จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํเสร็จ
ตามกาํหนดหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุงซ่ึงพบวา่จาํนวนงานบาํรุงรักษาทาํเสร็จตามกาํหนด
หลงัปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย (X ) =  77.25 งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัรสูงกวา่ก่อนปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย  
(X ) = 28.25 งานต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร 
 สมมติฐานท่ี 3  
 แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุ
หลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 H0: แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จต่อเวลา 
เคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุงไม่ดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 H1: แนวทางปรับปรุงงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองงานบาํรุงรักษาทาํสาํเร็จต่อเวลา 
เคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุงดีกวา่ก่อนปรับปรุง 
 
ตารางท่ี 4-29  การเปรียบเทียบเวลาเคร่ืองหยดุก่อนและหลงัปรับปรุง 
 

เวลาเคร่ืองหยุด (นาท)ี n Χ  SD t Sig. 
(2 tailed) 

เวลาเคร่ืองหยดุก่อน 8 493.25 820.888 1.541 .167 
เวลาเคร่ืองหยดุหลงั 8 350.75 634.936 
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 จากตารางท่ี 4-29  ผลการวิเคราะห์พบวา่ ค่า  t = 1.541 และค่า Sig (2-tailed) = .167  
ซ่ึงมากกวา่ α ท่ี 0.05 ดัง่นั้นจึงยอมรับสมมุติฐาน H0 สรุปวา่ผลเวลาเคร่ืองหยดุหลงัปรับปรุง 
ไม่ดีกวา่ก่อนปรับปรุงแมจ้าํนวนเวลาเคร่ืองหยดุจะลดลงกต็ามซ่ึงพบวา่ผลเวลาเคร่ืองหยดุหลงั
ปรับปรุงมีค่าเฉล่ีย ( ) = 350.75 นาทีต่อกลุ่มเคร่ืองจกัรตํ่ากวา่เวลาเคร่ืองหยดุก่อนปรับปรุง
ค่าเฉล่ีย ( ) = 493.25 นาทีต่อกลุ่มเคร่ืองจกัรลดลง 143.1 นาทีต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร  
 



บทที ่5 
สรุปผล อภปิรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาวิจยัเร่ืองแนวทางปรับปรุงการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) เพื่อปรับปรุง
การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) กรณีศึกษา บริษทัผลิตโพลียรีูเทนโฟมแห่งหน่ึง
ในจงัหวดัชลบุรี โดยการศึกษาวจิยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดท้าํการวิจยัเชิงคุณภาพ เชิงปฎิบติัการ  
และเชิงปริมาณวดัผลก่อนและหลงัปรับปรุงโดยผูว้ิจยัไดด้าํเนินการเกบ็รวบรวมขอ้มูล 
จากการสมัภาษณ์เชิงลึกและรวบรวมขอ้มูลจากการปรับปรุงโดยใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพื่อปรับปรุง
การทาํงานการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) จริง 
กบัเคร่ืองจกัรท่ีข้ึนทะเบียนเพื่อดาํเนินกิจกรรม TPM โดยมีวตัถุประสงค ์ดงัต่อไปน้ี 
 1.  เพื่อศึกษาปัญหาในการทาํระบบการบาํรุงรักษาแบบทวีผล TPM ส่วนการบาํรุงรักษา
ดว้ยตนเอง AM  
 2.  เพื่อนาํแนวทางปรับปรุงปฎิบติัจริงกบักลุ่มตวัอยา่งการทาํงานการบาํรุงรักษาดว้ย
ตนเองและการมีส่วนร่วมของพนกังานเป็นแนวทางปรับปรุงท่ีประสบผลสาํเร็จไดห้รือไม่อยา่งไร 
 3.  เพื่อศึกษาแนวทางในการปรับปรุงในการทาํระบบ TPM อยา่งต่อเน่ืองเพ่ือให ้
ประสบผลสาํเร็จตามเป้าหมายของนโบบายบริษทั 
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการสมัภาษณ์ (Interview) ประกอบไปดว้ยขอ้คาํถามท่ีใชใ้น 
การสมัภาษณ์ แบ่งเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
 1.  ความคิคเห็นของท่านต่อปัญหาในการทาํระบบ TPM และการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
(AM) และขอ้เสนอแนะ  
 2.  ความคิคเห็นต่อระบบปรับปรุงดว้ยฐานขอ้มูลดา้นกระบวนการทาํงาน รูปแบบของ
ฐานขอ้มูล การป้อนบนัทึกการทาํงาน และการรายงานผลและขอ้เสนอแนะ 
 3.  ความคิคเห็นต่อระบบปรับปรุงดว้ยฐานขอ้มูลกบัผลผลิตและผลลพัธ์ในการทาํ 
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง มีส่วนช่วยในการกระตุน้ผลกัดนัใหพ้นกังานทาํการบาํรุงรักษาดว้ย
ตนเองอยา่งไร 
 4.  ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงการทาํระบบ TPM การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง AM 
ระบบปรับปรุงดว้ยฐานขอ้มูลเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพและประสบผลสาํเร็จอยา่งต่อเน่ือง (PDCA) 
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สรุปผลการวจิยั 
 จากการศึกษาวิจยัเร่ือง แนวทางปรับปรุงการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) เพื่อปรับปรุง
การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) กรณีศึกษา บริษทัผลิตโพลียรีูเทนโฟมแห่งหน่ึง
ในจงัหวดัชลบุรี” 
 การใชร้ะบบปรับปรุงดว้ยฐานขอ้มูลใการทาํงานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ระบบ
ปรับปรุงดว้ยฐานขอ้มูลมีประสิทธิภาพในการทาํใหพ้นกังานเพ่ิมผลผลิตจาํนวนงานบาํรุงรักษา 
ทาํสาํเร็จเพิ่มคิคเป็นร้อยละ 37.25 งานทาํเสร็จตามกาํหนดคิคเป็นร้อยละ 49.00 สดัส่วนร้อยละ 
งานเสร็จตามกาํหนดเพ่ิมคิคเป็นร้อยละ 23.06 ผลผลิตจาํนวนงานทาํเสร็จหลงัปรับปรุงใชร้ะบบ
ฐานขอ้มูลต่อผลลพัธ์เวลาเคร่ืองจกัรหยดุลดลงคิดเป็นร้อยละ 143.10 ระบบฐานขอ้มูลมีส่วนร่วม
ผลกัดนัใหพ้นกังานทาํงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองไดม้ากข้ึน ทั้งจาํนวนงานและจาํนวนท่ีทาํเสร็จ 
ตามกาํหนดกมี็สดัส่วนเพิ่มข้ึนอยา่งชดัเจน เป็นไปตามวตัถุประสงคข์องงานวิจยัแนวทางปรับปรุง
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) เพื่อปรับปรุงการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
ระบบฐานขอ้มูลช่วยเสริมประสิทธิภาพไดท้ั้งทางตรงและทางออ้มต่อดา้นปฎิบติังานและ 
ดา้นพฤติกรรมการทาํงานของพนกังาน ผลกัดนัใหร้ะบบ TPM เดินหนา้ไปตามวตัถุประสงคข์อง
บริษทัมีขอ้มูลท่ีจะใชเ้ป็นประโยชน์ในการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อป้องกนัเคร่ืองจกัรหยดุและ 
นาํมาปรับปรุงแกไ้ขไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  
 

อภปิรายผลการวจิยั 
 ปัญหาของการทาํระบบ TPM เสาการบํารุงรักษาด้วยตนเอง AM 
 ปัญหาหลกัลาํดบัท่ีหน่ึง ของการทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ปัญหาไม่มีระบบติดตาม 
ไม่มีการตรวจสอบ ไม่มีการบนัทึกขอ้มูลในการทาํงานการบาํรุงรักษาอยา่งเป็นระบบระเบียบ  
ไม่สามารถสืบคน้ประวติั ไม่มีการนาํขอ้มูลมาวิเคราะห์ ปัญหาลาํดบัท่ีสอง เป็นปัญหาความร่วมมือ
ของพนกังานในการทาํการบาํรุงรักษา และปัญหาลาํดบัท่ีสาม ความเอาใจใส่ของหวัหนา้งาน 
ไม่เพียงพอไม่จริงจงัไม่มีการช้ีแนะช่วยเหลือเท่าท่ีควร 
 การวดัผลก่อนปรับปรุงทดสอบค่าทางสถิตด้ิวย Paired-Sample T test  
 1.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํสาํเร็จก่อนปรับปรุง จากการปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูล
ในการทาํงานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองผลหลงัปรับปรุงดีข้ึนมีจาํนวนงานทาํสาํเร็จเพิ่มข้ึนถึง 
ร้อยละ 95.00 จากก่อนปรับปรุงงานทาํเสร็จร้อยละ 57.75  
 2.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุง จากการปรับปรุงใชร้ะบบ
ฐานขอ้มูลในการทาํงานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองผลหลงัปรับปรุงดีข้ึนมีจาํนวนงานทาํเสร็จ 
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ตามกาํหนดเพ่ิมข้ึนถึงร้อยละ 77.25 จากก่อนปรับปรุงงานทาํเสร็จร้อยละ 28.25 
 3.  จาํนวนคนต่อจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดร้อยละก่อนปรับปรุง จากการปรับปรุง
ใชร้ะบบฐานขอ้มูลในการทาํงานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองผลหลงัปรับปรุงดีข้ึนมีจาํนวนงาน 
ร้อยละทาํเสร็จตามกาํหนดเพิ่มข้ึนถึงร้อยละ 70.78 จากก่อนปรับปรุงงานทาํเสร็จร้อยละ 47.72 
 4.  จาํนวนงานทาํสาํเร็จต่อเวลาเคร่ืองหยดุก่อนปรับปรุง จากการปรับปรุงใชร้ะบบ
ฐานขอ้มูลในการทาํงานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองผลลพัธ์เวลาเคร่ืองหยดุลดลงหลงัปรับปรุงลดลง
เหลือร้อยละ 350.15 นาทีต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร จากก่อนปรับปรุงงานเวลาเคร่ืองหยดุร้อยละ 493.25 
นาทีต่อกลุ่มเคร่ืองจกัร 

 การนําปัญหาจากการวเิคราะห์ไปปรับปรุงการทาํงานบํารุงรักษาด้วยตนเอง (PDCA) 
 สรุปแนวทางในการปรับปรุงการทาํงานบาํรุงรักษาดว้ยตนเองไดน้าํระบบฐานขอ้มูลมา
ใชใ้นการบริหารจดัการใหง้านบาํรุงรักษามีประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพ่ิมข้ึนซ่ึงตรงกบัปัญหา
จากการวิเคราะห์พบวา่มีดัง่น้ี ปัญหาไม่มีระบบติดตาม ไม่มีการตรวจสอบ ไม่มีการบนัทึกขอ้มูล 
ในการทาํงานการบาํรุงรักษาอยา่งเป็นระบบระเบียบ ไม่สามารถสืบคน้ประวติั ไม่มีการนาํขอ้มูลมา
วิเคราะห์ ระบบฐานขอ้มูลสามารถตอบโจทยใ์นส่วนปัญหาเหล่าน้ีไดอ้ยา่งดี 
 ตามวตัถุประสงคข์องงานวิจยัหาแนวทางปรับปรุงการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM)  
เพื่อปรับปรุงการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)  จากการปรับปรุงใชร้ะบบ
ฐานขอ้มูลเป็นไปตามวตัถุประสงค ์ทั้งจาํนวนงานการบาํรุงรักษาท่ีเพิม่ข้ึนและงานเสร็จตามกาํหนด
เพิ่มข้ึนหลงัใชร้ะบบฐานขอ้มูล ส่วนกลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 5 วนัต่อสปัดาห์จาํนวนงานทาํสาํเร็จ
ตามกาํหนดก่อนปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลร้อยละ 35.57 หลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่ม
เป็นร้อยละ 54.63 งานเสร็จตามกาํหนดเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุงเพิ่มร้อยละ 51.88  
ส่วนกลุ่มเคร่ืองจกัรทาํงาน 6 วนัต่อสปัดาห์ มีจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุงใชร้ะบบ
ฐานขอ้มูลร้อยละ 54.49 หลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลร้อยละ 91.17 งานเสร็จตามกาํหนด 
ก่อนและหลงัปรับปรุงเพิ่มร้อยละ 67.32 รวมเคร่ืองจกัรทั้งหมดท่ีใชใ้นการปฎิบติัการใชร้ะบบ
ฐานขอ้มูลงานทาํเสร็จตามกาํหนดก่อนปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลร้อยละ 48.92 หลงัปรับปรุงใช้
ระบบฐานขอ้มูลร้อยละ 81.32 งานเสร็จตามกาํหนดเปรียบเทียบก่อนและหลงัปรับปรุงเพิ่มร้อยละ 
66.23 จาํนวนผลลพัธ์หลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลก่อเกิดการกระตุน้ดึงพนกังานเขา้มามี 
ส่วนร่วมมากข้ึนในการทาํงานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง พบวา่ สอดคลอ้งกบัการศึกษาของวิชา  
โตวิศิษฐช์ยั (2556) ท่ีกล่าววา่ จุดท่ียากในการทาํระบบ TPM นั้นคือการทาํใหพ้นกังานฝ่ายผลิตเขา้
มาร่วมในการดูแลบาํรุงรักษาในเชิงป้องกนั การซ่อมแซมเลก็ ๆ นอ้ย ๆ ตลอดจนถึงการคิคปรับปรุง 
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และตอ้งมีระบบส่ือสารจดัการดา้นขอ้มูลท่ีสามารถเขา้ถึงอยา่งสะดวก ง่าย ในการนาํไปวิเคราะห์
และปรับปรุงกิจกรรมอยา่งต่อเน่ือง โดยจาํนวนงานหลงัปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลเพิ่มข้ึน 
อยา่งขดัเจนมาก และจาํนวนงานทาํเสร็จตามกาํหนดกเ็พิม่ข้ึนเช่นกนั  
 การปรับปรุงใชร้ะบบฐานขอ้มูลในการทาํงานการบาํรุงรักษา ในส่วนนาํเขา้ (Input) 
ระดบัหวัหนา้งานและวิศวกรประจาํแผนกจะเป็นผูร่้วมจดัทาํขอ้มูลรายการงานการบาํรุงรักษาเอง 
การกาํหนดขอ้มูลระยะเวลาความถ่ี ใครเป็นคนทาํ ทาํใหเ้กิดทาํงานเป็นทีมและทาํใหห้วัหนา้งาน 
มีส่วนร่วมมากข้ึน ส่วนกระบวน (Process) การทาํงานของระบบฐานขอ้มูล มีความเหมาะสมต่อ 
การเพิ่งเร่ิมใชง้าน ดูง่ายเขา้ใจ รายละเอียดครบถว้นกระชบัชดัเจน การบนัทึกขอ้มูลไม่ยุง่ยาก  
มีระบบช่วยติดตามแจง้เตือนผา่น e-mail และสญัลกัษณ์สีช่วยในการแจง้วา่ถึงระยะกาํหนดอีกก่ีวนั 
เกินกาํหนดแลว้ก่ีวนัไดผ้ลในการดึงพนกังานมามีส่วนร่วมพนกังานมีการตอบรับท่ีดีสนุก 
พนกังานมีการพดูถึงงาน AM จากระบบฐานขอ้มูล เช่น 
 “วา่นายทาํหรือยงัวนัน้ีมีอะไรทาํไหม” 
 “ฉนัตอ้งไปดูใน Database ก่อนวา่มีงานไหม”  
 “ของแกมีตวัแดง เหลืองแลว้ทาํ AM ยงั” 
 ส่วนข้อเสนอแนะแนวทางการปรับปรุง 
 สามารถสรุปผลไดด้งัน้ี การแนะแนวทางในการปรับปรุง ปรับปรุงการอบรมใหเ้นน้ 
เป็นภาคปฎิบติัเป็นอนัดบัแรก พบวา่สอดคลอ้งกบัการศึกษาของฉตัรเฉลิม วงศรั์ฐนนัท ์(2552)  
ผลการศึกษาผมวา่ ผูเ้ช่ียวชาญไดใ้หน้ํ้ าหนกัสาํคญักบัเสาท่ี 2 คือ การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองสูงท่ีสุด 
ตามมาดว้ย เสาท่ี 4 คือ การฝึกอบรม อนัดบัรองลงมาของขอ้เสนอแนะปรับปรุงใหร้ะดบัหวัหนา้
งานตอ้งเพ่ิมบทบาทในกิจกกรรม TPM มากข้ึนอีก เพื่อช่วยเหลือแนะนาํใหพ้นกังานทาํไดต้ามเป้า 
อนัดบัสาม เสนอแนะการตรวจสอบโดยทีมงานส่วนกลางงาน TPM-AM ตามแผนกต่าง ๆ  
โดยทีมงานต่างแผนก จดัค่าความรู้ความสามารถสาํหรับบุคคลท่ีบรรลุเป้าหมายในการทาํระบบ 
TPM AM จดักิจกรรมหาจุดยากลาํบาก (Tag) เป็นประจาํและดาํเนินการแกไ้ขอยา่งจริงจงั 
ขอ้แนะแนวส่วนระดบัช่างเทคนิคท่ีเห็นพร้องกนัทุกคนคือ จดัค่าความรู้ความสามารถในการทาํ
ระบบ TPM-AM ค่าความสามารถพิเศษดา้นการซ่อมบาํรุงรักษาซ่ึงขอ้น้ีกจ็ะเป็นส่วนประกอบ 
ของการฝึกอบรมภาคปฎิบติัตามท่ีมีการแนะแนวทางในการปรับปรุงมากท่ีสุด เป็นการเสริมสร้าง
บุคคลท่ีมีทกัษะในดา้นต่าง ๆ ท่ีเก่ียวกบัการบาํรุงรักษา ตรวจสอบเคร่ืองจกัรอยา่งถูกตอ้งตาม
มาตราฐาน เช่น ระบบนิวแมติก ระบบไฮดรอลิค ระบบป๊ัม ระบบงานเครน คอนเวเยอร์  
โดยการสร้างใหเ้ป็นบุคคลท่ีรู้จริงนาํไปถ่ายทอดใหก้บัคนอ่ืนได ้ 
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ข้อเสนอแนะในการวจิยั 
 1.  บริษทันาํระบบฐานขอ้มูลไปใชย้งัเคร่ืองจกัรต่าง ๆ ในบริษทัไม่แต่เฉพาะฝ่ายผลิต
เท่านั้น เช่น ฝ่ายพฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ท่ีมีโมลด ์จ๊ิก อุปกรณ์ในการป๊ัมช้ินงานอยูใ่นการดูแลเยอะ 
ซ่ึงเป็นส่วนอุปกรณ์ท่ีมีผลต่อคุณภาพและผลิตผลสามารถนาํระบบฐานขอ้มูลไปช่วยใน 
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองได ้ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพท่ีมีเคร่ืองมือวดั อุปกรณ์ในการตรวจสอบ 
ท่ีตอ้งดูแลบาํรุงรักษา งานสอบเทียบสอบทวนตามกาํหนดกส็ามารถนาํระบบฐานขอ้มูลไปช่วย 
ในการทาํงานได ้
 2.  บริษทัจดัใหมี้กิจกรรมในการส่งเสริมพฒันาบุคคลกรอยา่งต่อเน่ืองเพ่ือสร้างฐาน 
ใหพ้นกังานมีผูช้าํนาญงานในส่วนต่าง ๆ ของเทคนิดการบาํรุงรักษา ปลูกฝังเร่ืองของ TPM  
เพื่อก่อใหก้ลายเป็นวฒันธรรมขององคก์รท่ีสาํคญัโดยสร้างความเช่ือมัน่ในประโยชนท่ี์จะไดรั้บจาก 
การนาํระบบ TPM มาใช ้
 3.  พฒันาระบบฐานขอ้มูลใหลิ้งคก์นัถึงระบบการแกไ้ขปัญหา  Corrective action 
คู่มือการทาํงาน การซ่อมบาํรุง (Manual) พฒันาต่อถึงระบบการสัง่ซ้ืออะไหล่ สินคา้คงคลงั 
และคุณสมบติัของอะไหล่ (Spare part) 
 4.  เสริมดา้นความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety and environment) ลงใน 
ระบบฐานขอ้มูลใหก้ารทาํงานบาํรุงรักษามีความปลอดภยัและรักษาส่ิงแวดลอ้ม 
 

ข้อเสนอแนะในการวจิยัคร้ังต่อไป 
 1.  ควรศึกษาระบบการบาํรุรักษาเคร่ืองจกัรและเทคนิคดา้นอ่ืนประกอบ เช่น  
การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเป็นกิจกรรมท่ีสาํคญัต่อการลดค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษา ก่อนท่ี
เคร่ืองจกัรจะเกิดขดัขอ้งเสียหาย การบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ขเป็นกิจกกรรมเก่ียวกบัการปรับปรุง
เคร่ืองจกัรดดัแปลงช้ินส่วนอุปกรณ์ของเคร่ืองจกัรใหดี้ข้ึนการบาํรุงรักษาเชิงคาคกราณ์ 
โดยการประเมินสภาพของอุปกรณ์ ช้ินส่วนเคร่ืองจกัร โดยมีการติดตั้งอุปกรณ์ในการตรวจนบั 
เพื่อเกบ็ขอ้มูลประเมิณ 
 2.  ควรศึกษาการวดัผลดา้นอ่ืนประกอบท่ีสมัพนัธ์กบัการทาํระบบ TPM ใชเ้ทคนิค 
ดา้นวิศวกรรมความน่าเช่ือถือ วดัค่าเฉล่ียโอกาสท่ีเคร่ืองจะเกิดขดัขอ้ง วดัค่าเวลาเฉล่ียการชาํรุด  
วดัค่าเวลาเฉล่ียจนกระทัง่เกิดความชาํรุดเป็นเทคนิดท่ีใชส้ถิติเพื่อประเมิณหรือคาคกราณ์ความ
น่าเช่ือถือซ่ึงเป็นการป้องกนัความเสียหายท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
 3.  ควรศึกษาปัจจยัการมีส่วนร่วม การสร้างแรงจูงใจต่อพนกังานดา้นอ่ืน ๆ ประกอบ 
เพื่อสร้างใหพ้นกังานมีส่วนร่วมในงานดัง่คาํวา่ “การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม” 
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 4.  ควรศึกษาวจิยัเสาท่ี 3 การบาํรุงรักษาตามแผน (Planned maintenance) และเสาท่ี 4 
การฝึกอบรม (Education/ Training) ของระบบ TPM ประกอบกนัดว้ยเป็นเสาท่ีมีความสมัพนัธ์
ต่อเน่ืองกนัอยา่งใกลชิ้ด 
 5.  ควรศึกษาวจิยัแบบเฉพาะเจาะจงกบัเคร่ืองจกัรท่ีมีประสิทธิภาพตํ่า เคร่ืองจกัรท่ี 
มีเวลาเสียหยดุซ่อมบ่อย เคร่ืองจกัรท่ีเป็นหลกัของโรงงาน จะสามารถวดัผลของการทาํระบบ  
TPM ผลเห็นไดช้ดัเจนกวา่ 
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แบบสมัภาษณ์ (เชิงคุณภาพ) 
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วทิยาลยัพาณชิยศาสตร์  มหาวทิยาลยับูรพา 
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 169 ถนนลงหาดบางแสน ตาํบลแสนสุข อาํเภอเมือง จงัหวดัชลบุรี 

        แบบสัมภาษณ์เพ่ือการวจัิย     
 เร่ือง แนวทางปรับปรุงการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ดว้ยระบบ
ฐานขอ้มูลเพื่อปรับปรุงเสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) กรณีศึกษา บริษทัผลิตโพลียรีูเทนโฟม
แห่งหน่ึงในจงัหวดัชลบุรี 

 
 แบบสมัภาษณ์ฉบบัน้ีเป็นการหาขอ้มูลเพื่อการคน้ควา้แบบอิสระตามหลกัสูตร 
ปริญญา บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต ปริญญาโท วิทยาลยัพาณิชยศาสตร์ มหาวิทยาลยับูรพา  
มีวตัถุประสงคห์ลกัในการศึกษาแนวทางปรับปรุงการบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
(TPM) ดว้ยระบบฐานขอ้มูลท่ีใชใ้นการปฎิบติังานเพื่อปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพ  
เสาการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) ทั้งน้ีเพื่อใหไ้ดข้อ้มูลจากการทดลองใชร้ะบบฐานขอ้มูล 
และหาแนวทางปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองใหร้ะบบ TPM บรรลุเป้าหมายของบริษทั 

 
1.  ความคิดเห็นของท่านต่อปัญหา ในการทาํระบบ TPM และการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (AM) และ
ขอ้เสนอแนะ  

…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………….. 
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2.  ความคิดเห็นต่อระบบฐานขอ้มูลดา้นกระบวนการทาํงาน รูปแบบของฐานขอ้มูลการป้อนบนัทึก
การทาํงาน และการรายงานผล 

…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………… 

3.  ความคิดเห็นต่อระบบฐานขอ้มูลกบัผลลพัธ์ในการทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองมีส่วนช่วยใน
การกระตุน้ ผลกัดนัใหพ้นกังานทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองอยา่งไร 

…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………… 

4.  ขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงการทาํระบบ TPM การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง AM ระบบฐานขอ้มูล 
เพื่อใหมี้ประสิทธิภาพและประสบผลสาํเร็จอยา่งต่อเน่ือง (PDCA) 

…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
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…………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………… 

 
ผูว้ิจยัขอขอบพระคุณอยา่งสูง ท่ีท่านไดก้รุณาสละเวลาอนัมีค่าในการใหข้อ้มูลในการวิจยัคร้ังน้ี 
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ภาคผนวก ข 
รายงานจาํนวนงานบาํรุงรักษาจากระบบฐานขอ้มูลระหวา่ง 
วนัท่ี 1 มีนาคม พ.ศ. 2560 ถึงวนัท่ี 31 มีนาคม พ.ศ. 2560 
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รายงานจาํนวนงานบาํรุงรักษาจากระบบฐานขอ้มูลแผนกผลิตโฟมเคร่ืองเทโฟม และ 
เคร่ืองตดัโฟม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รายงานจาํนวนงานบาํรุงรักษาจากระบบฐานขอ้มูลแผนกเปิดเซลโฟมเคร่ืองระเบิดเซล
โฟม 2 และ 3 เคร่ืองเปิดเซลโฟมดว้ยสารเคมี 
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 รายงานจาํนวนงานบาํรุงรักษาจากระบบฐานขอ้มูลแผนกแปรรูปโฟมกดอดัดว้ย 
ความร้อน กลุ่มเคร่ืองกดอดัโฟมดว้ยความร้อน หมายเลข 3 และ 5 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 รายงานจาํนวนงานบาํรุงรักษาจากระบบฐานขอ้มูลแผนกแปรรูปโฟม กลุ่มเคร่ืองตดัโฟม
แนวตั้งหมายเลข 1 และ 2 เคร่ืองทาํโฟมรูปส่ีเหล่ียม และเคร่ืองตดัโฟมแนวนอน 
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 รายงานจาํนวนงานบาํรุงรักษาจากระบบฐานขอ้มูลแผนกแปรรูปโฟม เคร่ืองตดัโฟม
อตัโนมติั และเคร่ืองตดัโฟมดว้ยคอมพิวเตอร์ 
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ภาคผนวก ค 
ผลการตรวจอกัขราวิสุทธ์ 
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