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บทคดัย่อ 

 

 การคน้ควา้อิสระน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มปริมาณผลผลิตของเคร่ืองจกัรภายใตเ้ง่ือนไข

ทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งจาํกดัและเพื่อลดเวลาท่ีเกิดข้ึนในการเปล่ียนรุ่นการผลิตโดยประยุกต์ใช้ทฤษฎี

การบาํรุงรักษาทวผีลท่ีจะทาํใหเ้กิดความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัขององคก์ร 

 โดยทาํการศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานผลิตช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์และวิเคราะห์หา

แนวทางเพื่อลดระยะเวลาการเปล่ียนรุ่นการผลิตท่ีเคร่ืองจกัร Meco-3 ในกระบวนการผลิตชุบเคลือบ

ผวิช้ินงาน 

 จากการศึกษาพบว่าการเปล่ียนรุ่นการผลิตมีทั้งหมด 3 กระบวนการ คือ 1) การเปล่ียนรุ่น

การผลิตดา้นหนา้เคร่ืองจกัรและดา้นหลงัเคร่ืองจกัร 2) การเปล่ียนรุ่นการผลิตท่ีเคร่ืองฉีดแรงดนันํ้ าสูง 

3) การเปล่ียนรุ่นการผลิตช่วงรอเวลาหยุดเคร่ืองจกัร รวมเวลาทั้งหมดท่ีใช้ในการเปล่ียนรุ่นการผลิต

ของเคร่ืองจกัร ก่อนการปรับปรุง ในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึง ธนัวาคม พ.ศ. 2558 เวลาเฉล่ีย เท่ากบั 

37.50 นาที/คร้ัง และปริมาณการผลิตของเคร่ืองจกัร เท่ากบั 2,621,706 ช้ิน ผลหลงัจากการปรับปรุง

แกไ้ขเวลาการเปล่ียนรุ่นการผลิตเร่ิมตั้งแต่ เดือนกุมภาพนัธ์ พ.ศ 2559 - เมษายน พ.ศ 2559 เวลาเฉล่ีย 

เท่ากบั 15.00 นาที/คร้ัง ลดลงร้อยละ 60 และปริมาณการผลิตของเคร่ืองจกัรทั้ง 3 เดือน คือ เดือน

กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2559 ถึง เดือนเมษายน พ.ศ. 2559 เท่ากบั 2,982,804 ช้ินมีปริมาณผลผลิตเพิ่มข้ึน 

361,098 ช้ิน  คิดเป็นร้อยละ 13.77 เม่ือเทียบกบัก่อนดาํเนินการปรับปรุง จาํนวนช้ินท่ีเพิ่มข้ึนคิดเป็น

รายได ้ต่อปีประมาณ  4,564,278.72 บาท ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงเป็นท่ีน่าพอใจและเป็นไปตาม

วตัถุประสงคข์องการศึกษา 

คําสําคัญ :  การประยกุตใ์ชท้ฤษฎี  การบาํรุงรักษาทวผีล  การลดเวลาการเปล่ียนรุ่นการผลิต 
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ABSTRACT 

 

 This independent study aimed to apply Total Productive Maintenance (TPM) system into 

the electronic component manufacturing industry in order to a) increase the production of the 

products under the limited resources and b) reduce the time of production model change which led 

to competitive advantages. 

 The manufacturing processes of an electronic component manufacturing factory were 

studied and analyzed to reduce the time of production model change of Meco-3 machine in the 

surface-finishing process. 

 The results of this study revealed that there were three processes in the production model 

change as follows: 1) the production model change of the front part and the rear part of the machine, 

2) the production model change of the high pressure washer, and 3) the production model change of 

the machine shutdown time. Before the application of Total Productive Maintenance system, from 

October 2015 to December 2015, the averaged production model change time was 37.50 minutes, 

and the total number of manufactured products was 2,621,706. However, after applying TPM to 

reduce time of production model change, from February 2016 - April 2016, the averaged production 

model change time was reduced to be15 minutes, and the number of manufactured products was 

increased to be 2,982,804. It showed that the Application of TPM system reduced the time of 

production model change down to 60%. Moreover, the number of manufactured products was 

increased for 13.77% which also escalated the factory income of 4,564,278.72 baht.  

Keywords: application, Total Productive Maintenance, reducing the time of production model change 
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 การศึกษาคน้ควา้อิสระในคร้ังน้ีสําเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี ด้วยความอนุเคราะห์และความ

ช่วยเหลือจาก ดร.ปิยฉตัร บูระวฒัน์ อาจารยท่ี์ปรึกษา ผศ. ดร.สุภา ทองคง กรรมการผูท้รงคุณวุฒิ ท่ีได้

เสียสละเวลาอนัมีค่า ใหค้าํปรึกษา และกราบขอบพระคุณ ดร.ศุภกร พรหิรัญกุล  ประธานกรรมการ ท่ี

ช่วยแนะนาํพร้อมช้ีแนะขอ้บกพร่องต่าง ๆ  เพื่อแก้ไขให้เน้ือหาของการศึกษาคา้ควา้อิสระฉบบัน้ี

สมบูรณ์ยิง่ข้ึน  ผูศึ้กษาขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง 

 ขอกราบขอบคุณคณาจารยทุ์กท่านท่ีกรุณามอบวิชาความรู้อนัมีค่าให้แก่ผูท้าํการคน้ควา้

อิสระ รวมทั้งเจา้หน้าท่ีประจาํโครงการหลกัสูตรบริหารธุรกิจมหาบณัฑิตทุกท่านท่ีไดอ้าํนวยความ

สะดวกดว้ยดีเสมอมา และขอขอบคุณเพื่อน ๆ BEY 57 ทุกคนท่ีมีส่วนช่วยให้คาํแนะนาํและช่วยเหลือ

ในเร่ืองการเรียนและเป็นกาํลงัใจใหต้ลอดเวลาท่ีไดท้าํการศึกษา ณ มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคล

ธญับุรี ตั้งแต่ตน้จนกระทัง่สาํเร็จการศึกษา 

ผูท้าํการคน้ควา้อิสระขอกราบขอบพระคุณ บิดา มารดา ครอบครัว เพื่อนร่วมงาน ท่ีให้การ

สนบัสนุนมาโดยตลอด จนส่งผลให้การคน้ควา้อิสระฉบบัน้ีสําเร็จลุล่วงดว้ยดีและเป็นประโยชน์ต่อ

ผูส้นใจต่อไป หากการศึกษาคร้ังน้ีมีบทความใดขาดตก บกพร่อง หรือไม่สมบูรณ์ ผูท้าํการคน้ควา้

อิสระกราบขออภยัมา ณ โอกาสน้ีดว้ย 
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  การปรับปรุง       96 
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                                                                                                                             หนา้  

ตารางท่ี 4.13  แสดงเวลาท่ีสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นการผลิตเปรียบเทียบก่อนและหลงั 

  การปรับปรุง       97 

ตารางท่ี 4.14  แสดงเวลารวมในการเปล่ียนรุ่นการผลิตเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

  คิดเป็นนาทีต่อคร้ัง       99 

ตารางท่ี 4.15  แสดงการลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิตเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

  คิดเป็นต่อเดือน       102 

ตารางท่ี 4.16  แสดงปริมาณผลผลิตของเคร่ืองจกัรเปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง 

  คิดเป็นต่อเดือน      103 
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สารบัญภาพ 

 

      หนา้ 

ภาพท่ี 2.1    แสดงผงัแห่งคุณค่า       33 

ภาพท่ี 2.2    ผงังานสายธารคุณค่า (Value stream mapping)       39 

ภาพท่ี 2.3    กระบวนการผลิต IC (Integrate Circuit)       44 

ภาพท่ี 2.4    กระบวนการตรวจสอบคุณสมบติัทางไฟฟ้าของวงจร (chip)       44 

ภาพท่ี 2.5    กระบวนการจดัเก็บแผน่วงจรรวม (wafer)       44 

ภาพท่ี 2.6    กระบวนการติดแผน่วงจรรวม (wafer)       45 

ภาพท่ี 2.7    กระบวนการนาํวงจร (Chip) มาติดลงบนแผน่รองงาน (Island)       45 

ภาพท่ี 2.8    กระบวนการเช่ือมวงจรจากฐานวงจร (Bonding Pad) บนวงจร (Chip)       45 

ภาพท่ี 2.9    กระบวนการข้ึนรูปห่อหุม้ (Package)ดว้ยอีพอกซีเรซิน (Epoxy resin)       46 

ภาพท่ี 2.10  กระบวนการตดัในส่วนของช้ินส่วนยึดออกจากช้ินงาน (Frame)       46 

ภาพท่ี 2.11  กระบวนการนาํงานไปผา่นความร้อนสูงเพื่อทดสอบการแตกร้าวของช้ินงาน       47 

ภาพท่ี 2.12  กระบวนการชุบเคลือบผวิช้ินงาน (Frame)       47 

ภาพท่ี 2.13  กระบวนการบอกลกัษณะงาน (Marking code)ลงบนตวัช้ินงาน       47 

ภาพท่ี 2.14  กระบวนการทดสอบงาน       48 

ภาพท่ี 2.15  ตรวจสอบสภาพของบอกลกัษณะช้ินงาน (Marking)และทิศทางความถูกตอ้ง  

                    ของช้ินงาน       48 

ภาพท่ี 2.16  กระบวนการบรรจุงานท่ีผา่นการตรวจสอบแลว้ลงกล่อง       49 

ภาพท่ี 2.17  กระบวนการจดัเก็บรอส่งงานใหก้บัลูกคา้       49 

ภาพท่ี 2.18  การชุบช้ินงานก่อนและหลงัการชุบ         50 

ภาพท่ี 2.19  แสดง Unit ต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัร Meco machine       51 

ภาพท่ี 2.20  แสดงดา้นหนา้ (Loader unit) ของเคร่ืองจกัร Meco       51 

ภาพท่ี 2.21  แสดง Electro deflash / High pressure pump ของเคร่ืองจกัร Meco       52 

ภาพท่ี 2.22  แสดง Electrolytic wash (E.W.) ของเคร่ืองจกัร Meco        52 

ภาพท่ี 2.23  แสดง Copper activate (CU etching) ของเคร่ืองจกัร Meco       53 

ภาพท่ี 2.24  แสดง 42 alloy activate (42 alloy etching)ของเคร่ืองจกัร Meco       53 

ภาพท่ี 2.25  แสดง Predip ของเคร่ืองจกัร Meco       54 
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สารบัญภาพ (ต่อ) 

 

      หนา้ 

ภาพท่ี 2.26  แสดงชุบเคลือบผวิ (Sn plating) ของเคร่ืองจกัร Meco และการเคลือบผวิช้ินงานดว้ย   

                  ไฟฟ้า       54 

ภาพท่ี 2.27  แสดง Naturalizeของเคร่ืองจกัร Meco       55 

ภาพท่ี 2.28  แสดง Hot water & Blower hot water ของเคร่ืองจกัร Meco       55 

ภาพท่ี 2.29  แสดง Dryer ของเคร่ืองจกัร Meco       56 

ภาพท่ี 2.30  แสดงดา้นหลงั (Unloadunit) ของเคร่ืองจกัร Meco       56 

ภาพท่ี 2.31  แสดง Stripper ของเคร่ืองจกัร Meco       57 

ภาพท่ี 2.32  แสดงการทดสอบการจบัติดของดีบุกดว้ยสารเคมี       57 

ภาพท่ี 2.33  แสดงการตรวจสอบดูผวิหนา้ของช้ินงานดว้ยกลอ้งจุลทรรศน์(Microscope)       58 

ภาพท่ี 2.34  แสดงการวดัความหนาของช้ินงาน (Plating thickness)       58 

ภาพท่ี 2.35  แสดงภาพบริษทั โรม อินทิเกรเตด็ซิสเตม็ส์ (ประเทศไทย) จาํกดั       60 

ภาพท่ี 2.36  แสดงแผนท่ีบริษทัโรม อินทิเกรเตด็ซิสเตม็ส์ (ประเทศไทย) จาํกดั       61 

ภาพท่ี 2.37  แสดงผลิตภณัฑ์ท่ีทาํการผลิต       61 

ภาพท่ี 3.1    แผนผงัแผนกชุบเคลือบผวิช้ินงาน (Platting process) ท่ีใชใ้นการศึกษา       68  

ภาพท่ี 3.2    เคร่ืองจกัร MECO. แผนก Plating processท่ีใชใ้นการศึกษา       68  

ภาพท่ี 3.3    แสดงปริมาณผลผลิตของเคร่ืองจกัรต่อเดือน       69  

ภาพท่ี 3.4    แสดงแผนภูมิเปรียบเทียบเวลาท่ีสูญเปล่าเปล่ียนรุ่นการผลิตต่อคร้ัง       70  

ภาพท่ี 4.1    แสดงแผนภูมกา้งปลาการสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นการผลิต       72  

ภาพท่ี 4.2    แสดงเวลาท่ีสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นการผลิตเปรียบเทียบก่อนและ 

                   หลงัการปรับปรุง       74  

ภาพท่ี 4.3   แสดงเคร่ืองฉีดแรงดนันํ้าสูง (Highpressure nozzle jet unit)       75  

ภาพท่ี 4.4   แสดงแผนภูมิกา้งปลาการสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นการผลิตท่ี 

                   เคร่ืองฉีดแรงดนันํ้าสูง (High pressure nozzle jet unit)       76  

ภาพท่ี 4.5   กราฟแผนภูมิแสดงเวลาท่ีสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นการผลิต 

                   เคร่ืองฉีดแรงดนันํ้าสูง (High pressure nozzle jet unit)       79  

ภาพท่ี 4.6   แสดงขั้นตอนการเปล่ียนรุ่นการผลิต       80  
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สารบัญภาพ (ต่อ) 

 

      หนา้ 

ภาพท่ี 4.7   แสดงชุดรองรับช้ินงาน (Roller set)       81 

ภาพท่ี 4.8    กราฟแสดงเวลาท่ีสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นการผลิตเปรียบเทียบก่อนและ 

                    หลงัปรับปรุง       83  

ภาพท่ี 4.9    แสดงขั้นตอนการสูญเปล่าช่วงรอเวลาหยดุเคร่ืองจกัร       85  

ภาพท่ี 4.10  แสดงแผนภูมิกา้งปลาการสูญเปล่าการเปล่ียนรุ่นการผลิตช่วง 

                    รอเวลาหยดุเคร่ืองจกัร       85  

ภาพท่ี 4.11  แสดงเวลาท่ีสูญเปล่าช่วงรอเวลาการเปล่ียนรุ่นการผลิต       87  

ภาพท่ี 4.12  แสดงขั้นตอนการสูญเปล่าช่วงรอเวลาหยดุเคร่ืองจกัรเม่ือช้ินงานสุดทา้ยออกจาก 

                    ดา้นหนา้ (Load unit) พนกังานสามารถเปล่ียนอะไหล่ไดเ้ลยจากดา้นหลงั 

                    (Load unit)         88  

ภาพท่ี 4.13  กราฟแสดงเวลาท่ีสูญเปล่าช่วงรอเวลาการเปล่ียนรุ่นการผลิตเปรียบเทียบ 

                    ก่อนปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงผลิต       89  

ภาพท่ี 4.14  แสดงดา้นหนา้เคร่ืองจกัร (Load unit) และดา้นหลงัเคร่ืองจกัร (Unload unit) 

                    มีการเปล่ียนอะไหล่ (Part) และช้ินส่วนท่ีมีการปรับ       90  

ภาพท่ี 4.15  แสดงแผนภูมิกา้งปลาการสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นการผลิต 

                    ดา้นหนา้เคร่ืองจกัร (Load unit) และดา้นหลงัเคร่ืองจกัร (Unload unit)       91  

ภาพท่ี 4.16  กราฟแสดงเวลาท่ีสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นการผลิตดา้นหนา้เคร่ืองจกัร (Load unit) 

                    และดา้นหลงัเคร่ืองจกัร (Unload unit)       94  

ภาพท่ี 4.17  แสดงตวัจบัช้ินงาน (Vacuum gripper)       95  

ภาพท่ี 4.18  แสดงอุปกรณ์การจบัช้ินงาน (Unimech gripper)       95  

ภาพท่ี 4.19  แสดงเวลาท่ีสูญเปล่าในการเปล่ียนรุ่นการผลิตเปรียบเทียบ 

                    ก่อนและหลงัการปรับปรุง       97  

ภาพท่ี 4.20  แสดงเวลารวมในการเปล่ียนรุ่นการผลิตเปรียบเทียบก่อนและหลงั 

                    การปรับปรุงคิดเป็นต่อเดือน       100  

ภาพท่ี 4.21  แสดงเวลารวมเฉล่ียในการเปล่ียนรุ่นการผลิตเปรียบเทียบก่อนและหลงั 

                    การปรับปรุงเฉล่ียคิดเป็นต่อเดือน       101  
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ภาพท่ี 4.22  แสดงปริมาณผลผลิตของเคร่ืองจกัรเปรียบเทียบก่อนและหลงั 

                    การปรับปรุงคิดเป็นต่อเดือน       103  
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