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บทคัดย่อ 
งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือประยุกต์ใช้การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ (Failure Modes 

and Effects Analysis : FMEA) เพ่ือลดความเสี่ยงท่ีอาจจะทําให้เครื่องจักรขัดข้องระหว่างการใช้งาน
ปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรและลดของเสียท่ีเกิดข้ึนระหว่างกระบวนการผลิตตีเกลียวเส้นด้าย
จากการศึกษาข้อมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในบริษัทกรณีศึกษาพบว่ามีของเสียท่ีเกิดข้ึนสูงสุด 3 ลําดับแรก คือด้าย
เป้ือนสกปรก ด้ายเป็นขน และด้ายไขว้หัว-ท้ายหลอด จากน้ันได้ทําการวิเคราะห์ด้วยแผนผังก้างปลา 
(Fishbone Diagram) เพ่ือศึกษาผลกระทบจากปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพ่ือใช้ในการวิเคราะห์อาการขัดข้องและ
ผลกระทบ หลังจากคํานวณคะแนนความเสี่ยง (Risk Priority Number: RPN) แล้ว จึงทําการวิเคราะห์ประเภท 
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ประเภทของเสียท่ีมีความเสี่ยงสูงเพ่ือหาแนวทางปรับปรุง โดยความเสี่ยงสูงท่ีต้องปรับปรุงคือระบบการ
บํารุงรักษา (Maintenance) โดยประยุกต์ใช้เทคนิคการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total 
Productive Maintenance: TPM) ได้แก่ การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance: AM) 
และการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Focused Improvement : FI) ผลท่ีได้คือก่อนปรับปรุงมีของเสียร้อยละ 1.18 
และหลังปรับปรุงมีของเสียร้อยละ 0.39 คิดเป็นอัตราของเสียท่ีลดลงร้อยละ 66.95 

 
คําสําคัญ: การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ การบํารุงรักษาแบบทวีผล การลดของเสีย 
 
ABSTRACT 

This research aims to apply Failure Mode and Effects Analysis (FMEA) to reduce the 
risk of machine failures during operation, improve the maintenance system, and minimize 
waste in the yarn twisting production process. The examination of defect data from the 
case study company revealed that the major defects were dirty yarn, fuzzy yarn, and 
crossed threads. A fishbone diagram was used to analyze the causes and effects of these 
issues. After identifying the failure modes and their impacts, the Risk Priority Number (RPN) 
was calculated. High-risk defects were prioritized for improvement. The main area identified 
for improvement was the maintenance system, which was enhanced using Total Productive 
Maintenance (TPM) techniques, specifically Autonomous Maintenance (AM) and Focused 
Improvement (FI). As a result, the defect rate decreased from 1.18% to 0.39%, representing 
a 66.95% reduction in defects. 

 
Keywords: Failure Modes and Effects Analysis; Total Productive Maintenance; Waste Reduction 
  

บทนํา 
อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญกับประเทศไทยท้ังในแง่ของการ

สร้างรายได้จากการส่งออกและการเป็นแหล่งรองรับแรงงานจํานวนมาก จากข้อมูลภาพรวมการส่งออกสะสม 
6 เดือนพบว่าลดลงร้อยละ 0.02 โดยมีมูลค่าการส่งออกอยู่ท่ี 3,037.6 ล้านดอลลาร์สหรัฐ [1] และในเดือน
กรกฎาคม 2567 พบว่าภาพรวมเงินลงทุนโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทยท่ีได้รับอนุญาตให้
ประกอบกิจการใหม่ลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับช่วงเวลาเดียวกันของปีก่อน และกิจการประเภทเส้นใยและป่ัน
ด้ายประเภทโรงงาน 02201 มีจํานวนโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทย (สะสม) เดือนมกราคม-
มิถุนายนปีพ.ศ. 2567 คงเหลือ 211 โรงงาน [2] ดังน้ัน ณ ช่วงเวลาน้ีกลุ่มอุตสาหกรรมดังกล่าวมีความจําเป็น
อย่างยิ่งท่ีจะต้องพัฒนาและยังคงคุณภาพของสินค้าเอาไว้ อีกท้ังเพ่ิมความสามารถในการลดของเสียท่ีเกิดข้ึน
เพ่ือลดผลกระทบด้านต้นทุน และผู้ผลิตจําเป็นต้องรักษาฐานลูกค้าเดิมและเพ่ิมกลุ่มลูกค้าใหม่เพ่ิมข้ึน เพ่ือให้
บรรลุเป้าหมายดังกล่าวแนวทางหน่ึงท่ีสามารถนํามาใช้ได้คือ หลักการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ
(Failure Modes and Effects Analysis: FMEA) และหลักการบริหารการบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วน
ร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) ซ่ึงช่วยลดความสูญเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
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การบริหารจัดการเครื่องจักรและกระบวนการผลิตน้ันมีความสําคัญมาก เน่ืองจากส่งผลต่อคุณภาพ
สินค้าและประสิทธิภาพการผลิตโดยตรง โดยปัญหาท่ีพบโดยท่ัวไปในอุตสาหกรรมคือความล้มเหลวของ
เครื่องจักร ความสูญเสียในการผลิต ปัญหาด้านความปลอดภัยในการทํางาน ซ่ึงหากไม่มีการจัดการความ
เสี่ยงหรือบํารุงรักษาเชิงป้องกันท่ีดีอาจส่งผลเสียต่อองค์กรได้ เช่น มีต้นทุนการซ่อมแซมท่ีสูงข้ึน มีอัตราการ
ผลิตลดลง เกิดความไม่ปลอดภัยต่อพนักงาน และอายุการใช้งานของเครื่องจักรท่ีลดลง  

โดยหลักการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ [3] จะช่วยหาข้อผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนถึงสาเหตุของ
ความเสียหายเพ่ือกําหนดลําดับการแก้ไข ตามหลักการของความสูญเสีย 6 ประการ [4] คือความสูญเสียท่ี
เกิดจากการขัดข้องของเครื่องจักร ความสูญเสียท่ีเกิดจากการปรับตั้งและปรับแต่ง ความสูญเสียท่ีเกิดจาก
การสูญเสียความเร็ว ความสูญเสียท่ีเกิดจากการหยุดเล็กๆน้อยๆ ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตของเสียและ
ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนช่วงเริ่มต้นผลิต โดยจะวิเคราะห์ออกมาเป็นคะแนนความเสี่ยง (RPN) ซ่ึงประกอบด้วย
ความน่าจะเป็นในการเกิดของปัญหา (Occurrence) ระดับความรุนแรงของปัญหา (Severity) และความ
น่าจะเป็นในการตรวจพบปัญหา (Detection) เพ่ือให้ได้คะแนนความเสี่ยงท้ังหมด และกําหนดลําดับ
ความสําคัญของปัญหาท่ีต้องแก้ไขก่อน เพ่ือบริหารจัดการทรัพยากรได้อย่างมีประสิทธิภาพ อีกท้ังควรนํา
หลักการบริหารการบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วมหรือ TPM [5] มาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวมของ
ระบบการผลิตด้วย ซ่ึงกิจกรรม TPM ประกอบด้วย 8 เสาหลัก [6] คือการบํารุงรักษาด้วยตนเอง การปรับปรุง 
เฉพาะเรื่อง การบํารุงรักษาตามแผน การบํารุงรักษาตั้งแต่เริ่มต้น การบํารุงรักษาคุณภาพ การศึกษาและการ
ฝึกอบรม TPM ในสํานักงาน และความปลอดภัย สุขภาพและสภาพแวดล้อม ดังน้ันการนําหลักการ FMEA 
เพ่ือวิเคราะห์ปัญหาจากความสูญเสียท่ีเกิดจากความขัดข้องของเครื่องจักร และนําหลักการ TPM เพ่ือพัฒนา
แนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องจักร จะช่วยลดความเสี่ยงท่ีทําให้เครื่องจักรขัดข้องและลดของเสียท่ีเกิดข้ึนได้ 

จากการศึกษางานวิจัยของเกวลีและจิรพัฒน์ [7] ได้นําหลักการ FMEA มาวิเคราะห์ข้อบกพร่องด้าน
คุณภาพในกระบวนการผลิตของเส้นใยสังเคราะห์ชนิดสั้น พบว่าปัญหาท่ีมีความเสี่ยงมากท่ีสุด ได้แก่ ลมเย็น
ออกไม่สม่ําเสมอ และการเคลื่อนท่ีของถังใส่เส้นใยและลูกกลิ้งไม่สัมพันธ์กัน และเมื่อปรับปรุงคุณภาพสินค้า
แล้วพบว่ามีสินค้าคุณภาพดีเพ่ิมข้ึนร้อยละ 95.79 ส่วนงานวิจัยของอํานาจ [8]  ได้วิเคราะห์และแก้ไขปัญหา
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของเครื่องบรรจุหีบห่อแนวนอนด้วยหลักการ FMEA เช่นเดียวกัน อรวิกาและคณะ [9] ได้
ประยุกต์หลักการดังกล่าวเพ่ือลดของเสียในอุตสาหกรรมฉีดข้ึนรูปร่วมกับประยุกต์หลักการวางแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ์ และสามารถลดของเสียลงได้ถึงร้อยละ 95.57 งานวิจัยของโศจิรพักร์และ
คณะ [10] ได้ปรับปรุงกระบวนการเป่าข้ึนรูปโดยใช้หลักการ FMEA เพ่ือลดของเสียและทําการประเมินความ
เสี่ยงและจัดอันดับความอันตรายของเหตุการณ์ได้จากค่า RPN โดยนําเสนอแนวทางในการปรับปรุงและทํา
การประเมินอีกครั้งหลังการปรับปรุงเพ่ือป้องกันความเสี่ยงท่ีจะเกิดปัญหาซํ้า ผลการดําเนินงานพบว่าปัญหา
ฉลากพองเป็นปัญหาท่ีควรแก้ไขเร่งด่วน เมื่อทําการแก้ไขแล้วค่า RPN ลดลง 271 คะแนน คิดเป็นร้อยละ 
92.18 งานวิจัยของรัฐวุฒิ [11] ได้พัฒนาระบบการบํารุงรักษาเครื่องเช่ือมโครงเหล็กอัตโนมัติ โดยการวาง
ระบบน้ันจะพิจารณาจากค่าความเสี่ยง ซ่ึงการวางกลยุทธ์จะประกอบไปด้วยการบํารุงรักษาด้วยตนเอง การ
บํารุงรักษาเชิงป้องกัน และการบํารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุง หลังการปรับปรุงพบว่าจํานวนครั้งในการหยุด
เครื่องจักรลดลงร้อยละ 75 จํานวนครั้งของการหยุดชะงักร้อยละ 85 ค่าเวลาเฉลี่ยระหว่างการเสียหาย
เพ่ิมข้ึนร้อยละ 27 และค่าเวลาเฉลี่ยของการซ่อมเครื่องจักรลดลงร้อยละ 45 ในขณะท่ีปวริศร์และฤภูวัลย์ [12] 
ได้ปรับปรุงอุปกรณ์ลําเลียงวัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมก่อสร้างโดยประยุกต์ใช้หลักการ TPM เพ่ือกําหนด
มาตรฐานการซ่อมบํารุง พบว่าเมื่อปรับปรุงมีความถ่ีในการซ่อมบํารุงตะแกรงลดลงได้อย่างมีนัยสําคัญ 
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จากการศึกษางานวิจัยข้างต้นท่ีเก่ียวข้องกับการประยุกต์ใช้หลักการ FMEA และ TPM น้ัน ได้ถูกประยุกต์ 
ใช้กับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ท่ีหลากหลาย แต่ยังไม่มีการศึกษาเก่ียวกับการนําหลักการดังกล่าวมาประยุกต์ใช้กับ
กระบวนการตีเกลียวเส้นด้าย ดังน้ันในการวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบใน
กระบวนการตีเกลียวเส้นด้ายเพ่ือลดความเสี่ยงท่ีอาจจะทําให้เครื่องจักรขัดข้องระหว่างการใช้งาน ปรับปรุง
ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรและลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการ ซ่ึงบริษัทกรณีศึกษาจําเป็นท่ีจะต้อง
ระบุสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพ่ือกําหนดมาตรการในการทํางานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต 
และลดของเสียในกระบวนการผลิตให้มากท่ีสุด 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

งานวิจัยน้ีเริ่มจากการศึกษาสภาพท่ัวไปเก่ียวกับผลิตภัณฑ์หลักตลอดจนกระบวนการผลิตของบริษัท
กรณีศึกษา สํารวจปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการโดยรวบรวมข้อมูลของเสียย้อนหลังในปี พ.ศ. 2564 จากน้ัน
ทําการเก็บข้อมูลจากการสัมภาษณ์ผู้เก่ียวข้องเก่ียวกับของเสียและประวัติการซ่อมบํารุงเครื่องจักร เพ่ือวิเคราะห์ 
หาสาเหตุการเกิดของเสียและระบุปัญหาท่ีมีความเสี่ยงสูงสุด จากน้ันกําหนดแนวทางและมาตรการในการปรับปรุง 
แผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน รวมถึงแนวทางในการลดของเสียในกระบวนการผลิต เมื่อได้แนวทางการแก้ไข 
ท่ีเหมาะสมจึงทําการทดลองและปรับปรุงการทํางาน บันทึกข้อมูลหลังการดําเนินการเพ่ือเปรียบเทียบผลกับ
ข้อมูลก่อนการปรับปรุง จากน้ันสรุปผลลัพธ์ท่ีได้จากการศึกษาและดําเนินการปรับปรุง รวมถึงนําเสนอข้อเสนอแนะ 
สําหรับการประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยอธิบายข้ันตอนของการดําเนินงานได้ดังต่อไปน้ี 

1. ศึกษาสภาพท่ัวไป 
ผลิตภัณฑ์หลักของบริษัทกรณีศึกษาสามารถแบ่งตามประเภทวัสดุได้ดังน้ี โพลีเอสเตอร์ ไนลอน

และเรยอน เครื่องจักรท่ีใช้ในการผลิตมีเครื่องกรอด้ายและเครื่องตีเกลียว กระบวนการผลิตเมื่อรับคําสั่งจาก
ลูกค้าแล้วจะเบิกวัตถุดิบเพ่ือเข้าสู่กระบวนการ ตั้งค่าเครื่องกรอด้าย กรอ และตีเกลียวด้าย เมื่อผลิตเสร็จจะ
เข้าสู่กระบวนการอบ และไปยังแผนกแพคและเก็บสินค้าเข้าคลัง ซ่ึงตลอดกระบวนการน้ันจะมีการตรวจสอบ
ท้ังสิ้น 5 ครั้ง คือ เมื่อเบิกวัตถุดิบ หลังการกรอ หลังการตีเกลียว หลังการอบ และหลังจากบรรจุสินค้า 

ปัญหาท่ีพบคือเมื่อเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนจากใบแจ้งการผลิตและใบรายงานด้ายผิดปกติ
แล้วนํามาวิเคราะห์ พบว่าของเสียท่ีเกิดข้ึนเฉลี่ยในปี 2564 มีนํ้าหนักเท่ากับ 13,515.94 กิโลกรัมจากจํานวน
คําสั่งผลิต 1,245,862.41 กิโลกรัม หรือคิดเป็น 1.08% จากยอดคําสั่งผลิต และสาเหตุท่ีเกิดของเสียเกิดจาก
กระบวนการผลิตถึง 82.2% ส่วน 17.8% คือของเหลือจากการผลิตเท่าน้ัน จากข้อมูลข้างต้นสามารถจําแนก
เป็นของเสียได้ท้ังสิ้น 6 ประเภท คือ เป้ือนสกปรก 28.6% เป็นขน 23.5% ไขว้หัว-ท้ายหลอด 19% รูปทรง
ไม่สวย 12.2% นํ้าหนักไม่ได้ 8.2% ด้ายไม่สม่ําเสมอ 5.7% และอ่ืนๆ 2.7% นํามาวิเคราะห์ด้วยแผนภูมิพาเรโต 
แสดงดังรูปท่ี 1  
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Figure 1 Production defects data for 2021 
 
จากรูปตามหลักการกฎพาเรโต 80:20 [10] พบปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนมากท่ีสุด3 อันดับแรกคือ

เป้ือนสกปรก เป็นขน และไขว้หัว-ท้ายหลอดแสดงดังรูปท่ี 2 จึงทําการแจกแจงสาเหตุของปัญหาด้วยแผนผัง
ก้างปลาและวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ (FMEA) โดยทําการประเมินร่วมกับผู้เก่ียวข้องในสายงาน
และใช้ค่าความเสี่ยงช้ีนํา RPN โดยให้ระดับของความรุนแรง ความถ่ีในการเกิด และความสามารถในการ
ตรวจจับมีระดับคะแนนสูงสุด 10 คะแนนและคะแนนต่ําสุดท่ี 1 คะแนน และเลือกปัญหาท่ีมีค่าดัชนีความ
เสี่ยงช้ีนําท่ีมีค่าสูงสุดเพ่ือหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาต่างๆ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Count 1085 889 723 463 309 217 102

Percent 28.6 23.5 19.1 12.2 8.2 5.7 2.7

Cum % 28.6 52.1 71.2 83.4 91.6 97.3 100.0
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(1) 

Figure 2 The top 3 Defects:
 
2. วิเคราะห์สาเหตุของปัญหา 
จากการรวบรวมข้อมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในปี

ก้างปลาดังรูปท่ี 3 โดยแยกตามประเภทของปัญหาท่ีพบท้ัง
สกปรก พบว่าสาเหตุหลักท่ีทําให้เกิดปัญหาในเรื่องของวิธีการทํางานน้ัน
Instruction: WI) ส่งผลให้ไม่มีวิธีการจัดการวัสดุก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต ไม่มีวิธีการทําความสะอาดเครื่องจักร
ท่ีถูกต้อง รวมถึงไม่มีมาตรฐานด้านสุขอนามัยในการปฏิบัติงาน
เสื่อมสภาพ มีฝุ่นละอองสะสมและนํ้ามันเปรอะเป้ือนได้ง่าย
แผนการซ่อมบํารุงรักษาเครื่องจักร ส่วนปัจจัยด้านพนักงาน เน่ืองจากไม่มีการฝึกอบรมก่อนเริ่มปฏิบัติงาน
ทําให้ขาดความระมัดระวังลืมปิดประตูขณะทํางานมีฝุ่นละอองเข้ามาปนเป้ือนวัตถุดิบ
ลืมล้างมือก่อนทํางานทําให้มีฝุ่นปนเป้ือนขณะทํางานได้ และปัจจัยด้านวัสดุ เน่ืองจากมีฝุ่นปนเป้ือนวัสดุอุปกรณ์
ท่ีใช้ผลิตจากการขนส่ง ไม่มีอุปกรณ์ปกคลุมวัสดุขณะทําการเคลื่อนย้าย อีกท้ังไม่มีการทําคว
ก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต  

จากรูปท่ี 3(2) ปัญหาด้ายเป็นขน
เน่ืองจากไม่มีคู่มือปฏิบัติงาน (WI) ส่งผลให้ไม่มีวิธีการจัดการวัสดุก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต ไม่มีวิธีการทํา
ความสะอาดเครื่องจักรท่ีถูกต้อง รวมถึงไม่มีมาตรฐานด้านสุขอนามัยในการปฏิบัติงาน ส่วนปัจจัยด้านเครื่องจักร
เน่ืองจากใช้งานเครื่องจักรนานเกินไปเกิดความร้อนสูงต่อเน่ือง
แผนการซ่อมบํารุงรักษาเครื่องจักร ส่วนปัจจัยด้านพนักงาน เน่ื
ให้ขาดความระมัดระวังทําหลอดด้ายและฝาครอบหล่น พนักงานเดินชนส่วนประกอบของเครื่องจักร กรีดเส้นด้าย
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(2) 

 
(3) 

 

top 3 Defects: (1) Dirty Yarn, (2) Fuzzy Yarn, and (3) Crossed Threads

จากการรวบรวมข้อมูลของเสียท่ีเกิดข้ึนในปี พ.ศ. 2564 น้ัน ได้แจกแจงสาเหตุของปัญหาด้วยแผนผัง
โดยแยกตามประเภทของปัญหาท่ีพบท้ัง 3 ประเภทดังน้ี จากรูปท่ี 3(1) ปัญหาด้ายเป้ือน

ญหาในเรื่องของวิธีการทํางานน้ันเน่ืองจากไม่มีคู่มือปฏิบัติงาน 
ส่งผลให้ไม่มีวิธีการจัดการวัสดุก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต ไม่มีวิธีการทําความสะอาดเครื่องจักร

ท่ีถูกต้อง รวมถึงไม่มีมาตรฐานด้านสุขอนามัยในการปฏิบัติงาน ส่วนปัจจัยด้านเครื่องจักร เน่ืองจากมีช้ินส่วน
มีฝุ่นละอองสะสมและนํ้ามันเปรอะเป้ือนได้ง่าย เพราะไม่มีแผนการทําความสะอาดและไม่มี

ส่วนปัจจัยด้านพนักงาน เน่ืองจากไม่มีการฝึกอบรมก่อนเริ่มปฏิบัติงาน
มปิดประตูขณะทํางานมีฝุ่นละอองเข้ามาปนเป้ือนวัตถุดิบ ระหว่างกระบวนการ

ลืมล้างมือก่อนทํางานทําให้มีฝุ่นปนเป้ือนขณะทํางานได้ และปัจจัยด้านวัสดุ เน่ืองจากมีฝุ่นปนเป้ือนวัสดุอุปกรณ์
ไม่มีอุปกรณ์ปกคลุมวัสดุขณะทําการเคลื่อนย้าย อีกท้ังไม่มีการทําความสะอาดวัสดุ

ปัญหาด้ายเป็นขน พบว่าสาเหตุหลักท่ีทําให้เกิดปัญหาในเรื่องของวิธีการทํางานน้ัน 
ส่งผลให้ไม่มีวิธีการจัดการวัสดุก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต ไม่มีวิธีการทํา

ความสะอาดเครื่องจักรท่ีถูกต้อง รวมถึงไม่มีมาตรฐานด้านสุขอนามัยในการปฏิบัติงาน ส่วนปัจจัยด้านเครื่องจักร
เน่ืองจากใช้งานเครื่องจักรนานเกินไปเกิดความร้อนสูงต่อเน่ือง เพราะไม่มีแผนการทําความสะอาดและไม่มี

ปัจจัยด้านพนักงาน เน่ืองจากไม่มีการฝึกอบรมก่อนเริ่มปฏิบัติงานทํา
ให้ขาดความระมัดระวังทําหลอดด้ายและฝาครอบหล่น พนักงานเดินชนส่วนประกอบของเครื่องจักร กรีดเส้นด้าย

 

Crossed Threads 

ได้แจกแจงสาเหตุของปัญหาด้วยแผนผัง
ปัญหาด้ายเป้ือน

เน่ืองจากไม่มีคู่มือปฏิบัติงาน (Work 
ส่งผลให้ไม่มีวิธีการจัดการวัสดุก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต ไม่มีวิธีการทําความสะอาดเครื่องจักร 

ส่วนปัจจัยด้านเครื่องจักร เน่ืองจากมีช้ินส่วน
เพราะไม่มีแผนการทําความสะอาดและไม่มี

ส่วนปัจจัยด้านพนักงาน เน่ืองจากไม่มีการฝึกอบรมก่อนเริ่มปฏิบัติงาน 
ระหว่างกระบวนการ

ลืมล้างมือก่อนทํางานทําให้มีฝุ่นปนเป้ือนขณะทํางานได้ และปัจจัยด้านวัสดุ เน่ืองจากมีฝุ่นปนเป้ือนวัสดุอุปกรณ์ 
ามสะอาดวัสดุ

สาเหตุหลักท่ีทําให้เกิดปัญหาในเรื่องของวิธีการทํางานน้ัน 
ส่งผลให้ไม่มีวิธีการจัดการวัสดุก่อนเข้าสู่กระบวนการผลิต ไม่มีวิธีการทํา

ความสะอาดเครื่องจักรท่ีถูกต้อง รวมถึงไม่มีมาตรฐานด้านสุขอนามัยในการปฏิบัติงาน ส่วนปัจจัยด้านเครื่องจักร 
และไม่มี

องจากไม่มีการฝึกอบรมก่อนเริ่มปฏิบัติงานทํา
ให้ขาดความระมัดระวังทําหลอดด้ายและฝาครอบหล่น พนักงานเดินชนส่วนประกอบของเครื่องจักร กรีดเส้นด้าย 
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ท่ีติดบนหลอดด้ายทําให้แกนด้ายเป็นรอย เป็นต้น และปัจจัยด้านวัสดุ เน่ืองจากมีฝุ่นปนเป้ือนวัสดุอุปกรณ์ท่ี
ใช้ผลิตเพราะไม่การทําความสะอาดก่อนนําไปใช้ในกระบวนการผลิต  

จากรูปท่ี 3(3) ปัญหาด้ายไขว้หัว-ท้ายหลอด พบว่าสาเหตุหลักท่ีทําให้เกิดปัญหาในเรื่องของวิธีการ
ทํางานน้ัน เน่ืองจากไม่มีคู่มือปฏิบัติงาน (WI) เช่นกัน ส่งผลให้ไม่มีวิธีการจัดการวัสดุก่อนเข้าสู่กระบวนการ
ผลิต ไม่มีวิธีการทําความสะอาดเครื่องจักรท่ีถูกต้อง รวมถึงไม่มีมาตรฐานด้านสุขอนามัยในการปฏิบัติงาน 
ส่วนปัจจัยด้านเครื่องจักร เน่ืองจากใช้เครื่องจักรเป็นระยะเวลานาน ทําให้เครื่องสั่นสะเทือนมากและทําให้
เส้นด้ายติดท่ีล้อลูกปืน ส่วนปัจจัยด้านพนักงาน เน่ืองจากไม่มีการฝึกอบรมก่อนเริ่มปฏิบัติงานทําให้พนักงาน
ขาดความระมัดระวังขณะทํางาน และปัจจัยด้านวัสดุ มีวัตถุดิบไม่ได้มาตรฐาน เน่ืองจากซัพพลายเออร์ส่ง
วัตถุดิบไม่ตรงตามข้อกําหนดและวัสดุเสียหายขณะขนส่ง  

จากน้ันได้ทําการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้ค่าดัชนีความเสี่ยง (RPN) เพ่ือระบุและจัดลําดับความสําคัญ
ของปัญหาท่ีมีความเสี่ยงสูง ซ่ึงเลือกปัญหาท่ีมีค่า RPN มากกว่า 100 คะแนน และคัดเลือก 3 อันดับแรกท่ีมี
คะแนนสูงสุด ได้แก่ ไม่มีแผนการทําความสะอาดเครื่องจักร ไม่มีแผนการซ่อมบํารุงเครื่องจักร และไม่มีคู่มือ
การทํางาน (WI) ท่ีเป็นมาตรฐาน โดยแสดงผลการวิเคราะห์ความเสี่ยงก่อนการปรับปรุงในตารางท่ี 1 เพ่ือลด
ความเสี่ยงท่ีอาจจะทําให้เครื่องจักรขัดข้องและเกิดความเสียหายต่อผลิตภัณฑ์ จึงได้นําแนวคิดการบํารุงรกัษา
ทวีผล (TPM) มาประยุกต์ใช้โดยเน้นเสาหลักท่ี 1 การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) และเสาหลักท่ี 2 การปรับปรุง 
เฉพาะเรื่อง (FI) เพ่ือปรับปรุงและจัดทํามาตรฐานการตรวจสอบรวมถึงคู่มือมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
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Figure 3 Fishbone Diagram for Problem
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Fishbone Diagram for Problem: (1) Dirty Yarn, (2) Fuzzy Yarn, and (3) Crossed threads
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Table 1 Risk Assessment of Dirty Yarn, Fuzzy Yarn, and Crossed Threads before improvement 
1.Dirty Yarn 

Cause Effect S O D RPN 
Worn-out parts collect dust and 
oil 

Dust and oil stick to yarn 7 6 5 210 

No cleaning plan Dirt buildup contaminates yarn 10 8 8 640 
Maintenance plan not followed Dirty machine may malfunction 8 8 7 448 
Lack of pre-work training Incorrect work steps cause contamination 8 6 5 240 
Door left open Outside dust enters the room 5 7 5 175 
Hands not washed before work Dirty hands touch materials and yarn 5 6 5 150 
Dust contamination during 
transport 

Dirty materials lead to dirty yarn 4 6 4 96 

No dust protection equipment Materials exposed to dust while waiting 4 5 3 60 
Materials not cleaned before 
production 

Yarn gets contaminated during production 4 5 3 60 

No Work Instructions (WI) Inconsistent work increases contamination 
risk 

8 7 7 392 

No standard for material handling Materials contaminated before processing 5 4 3 60 
No standard for machine cleaning Dirty machines cause lint/dust on yarn 5 4 4 80 
No hygiene standards Unclean environment raises contamination 

risk 
4 3 5 60 

2.Fuzzy Yarn 
No cleaning plan Dirt buildup contaminates yarn 10 8 8 640 
Maintenance plan not followed Dirty machine may malfunction 8 8 7 448 
Lack of pre-work training Incorrect work steps cause contamination 8 6 5 240 
Bumped into equipment and 
dropped it 

Damaged tools cause yarn to become fuzzy 
during processing 

6 5 6 180 

Scratched the yarn core Scratches make yarn surface fuzzy 6 5 5 150 
Used non-standard equipment Improper tools increase the chance of 

fuzziness 
6 5 5 150 

Materials not cleaned before 
production 

Yarn gets contaminated during production 4 5 3 60 

No Work Instructions (WI) Inconsistent work increases contamination 
risk 

8 7 7 392 

No standard for material handling Materials contaminated before processing 5 4 3 60 
No standard for machine cleaning Dirty machines cause lint/dust on yarn 5 4 4 80 
No hygiene standards Unclean environment raises contamination 

risk 
4 3 5 60 

3.Crossed Threads 
 Machine vibration Causes uneven yarn alignment 7 5 4 140 
Yarn entangled in bearing wheel Inconsistent yarn tension 7 6 5 210 
No cleaning plan Dirt buildup contaminates yarn 10 8 8 640 
Maintenance plan not followed Dirty machine may malfunction 8 8 7 448 
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Cause Effect S O D RPN 
Lack of pre-work training Incorrect work steps cause contamination 8 6 5 240 
Damage during transportation Deformed material leads to irregular winding 6 5 6 180 
Substandard raw materials Inconsistent yarn thickness and strength 6 5 5 150 
Dust contamination during 
transport 

Dirty materials lead to dirty yarn 5 3 4 60 

No dust protection equipment Materials exposed to dust while waiting 4 5 3 60 
Materials not cleaned before 
production 

Yarn gets contaminated during production 4 5 3 60 

No Work Instructions (WI) Inconsistent work increases contamination 
risk 

8 7 7 392 

No standard for material handling Materials contaminated before processing 5 4 3 60 
No standard for machine cleaning Dirty machines cause lint/dust on yarn 5 4 4 80 
No hygiene standards Unclean environment raises contamination 

risk 
4 3 5 60 

 
3. ดําเนินการแก้ไขปัญหา 
เน่ืองจากในกระบวนการผลิตด้ายมีเครื่องจักรมากกว่า 1 เครื่อง เพ่ือไม่ให้การเก็บข้อมูลผิดพลาด

ผู้วิจัยจึงเลือกเครื่องจักรสําหรับการผลิตด้ายล็อต N30-864 มาเป็นตัวอย่างในการแก้ไขปัญหาเพ่ือลดของเสีย
โดยล็อตน้ีจะมีเครื่องกรอด้ายจํานวน 2 เครื่องและเครื่องตีเกลียวจํานวน 4 เครื่อง จากน้ันเก็บข้อมูลของเสีย
ท่ีเกิดข้ึนกับล็อตกรณีศึกษาก่อนการปรับปรุงเป็นระยะเวลา 30 วัน มีจํานวนท้ังสิ้น 333 หลอด หรือเท่ากับ
0.9% ของการผลิตท้ังหมด และนําแนวทางการแก้ไขปัญหามาดําเนินการลดของเสียดังน้ี 

3.1 การดําเนินงานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
(1) เตรียมอุปกรณ์และประชุมช้ีแจงเพ่ือร่วมกันทําความสะอาดพร้อมท้ังตรวจสอบค้นหาสิ่งผิดปกติ

ชองเครื่องจักรระหว่างทําความสะอาด 
(2) เมื่อพบจุดผิดปกติ เช่น ขาบังคับหลอดฝืด รางชักไกด์จาระบีแห้ง เพลาฟีดโลเลอร์เป็นสนิม ไกด์

ส่ายติดท่ีตัวดั๊ม ให้ทําการติดป้ายสิ่งผิดปกติหรือเรียกว่าใบ TAG TPM คือป้ายแสดงจุดบกพร่องเป็นการ
ควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) ท่ีใช้ในการบํารุงรักษาด้วยตนเอง โดยให้พนักงานระบุรหัส
เครื่องจักร ช่ือเครื่องจักร วันท่ีพบ ผู้ค้นพบ รายละเอียดความผิดปกติ และวิธีแก้ไขดังรูปท่ี 4 

 
 

Figure 4 Examples of labeling abnormalities in various areas of machinery 



Journal of Advanced Development in Engineering and Science
Vol.15 

 

(3) นํารายการสิ่งผิดปกติท่ีพบมาเขียนบันทึก
ลักษณะความผิดปกติท่ีพบ วิธีแก้ไข 

(4) ทําการปรับปรุงแก้ไข หลังจากดําเนินการแก้ไขเสร็จสิ้นแล้ว
หลังดําเนินการ โดยระบุว่าปัญหาคืออะไร
ปัญหาก่อนการปรับปรุง คือ เพลาฟีดเกิดสนิม 
22 เพลา และประกอบเข้าท่ีตําแหน่งเดิมก่อนเริ่มใช้งานเครื่องจักรต่อไป

(5) นําสาเหตุจากใบ TAG TPM ท่ีพบจากการทําความสะอาดพร้อมท้ังนําข้อมูลท่ีได้วิเคราะห์ต้นเหตุ
ของปัญหาข้างต้น และการรวบรวมข้อมูลจากการสอบถามผู้ท่ีเก่ี
รายการต่างๆ เพ่ือนํามาเป็นมาตรฐานตรวจสอบเครื่องจักรระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิต

(6) ทําการติดตั้งใบมาตรฐานระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิตสําหรับพนักงาน
TPM โดยแยกเป็น 2 สี คือ สีขาวและสีแดง 
โดยเป็นใบรายงานสําหรับพนักงานประจําเครื่อง
แก้ไข ส่วนสีแดงคือใบรายงานจุดท่ีพบความผิดปกติต่างๆของเครื่องจักร
บํารุงเพ่ือตรวจเช็กการทํางานระหว่างผลิตของเครื่องจักรและติดตั้งกล่องใบรายงานด้ายผิดปกติ

 
Before 

 
Problem: Rusted shaft 

 
Figure 5 Examples of before

 
(7) อบรมพนักงานในการใช้ใบ TAG TPM 

ใบรายงานด้ายผิดปกติ และมาตรฐานระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิตสําหรับพนักงาน
จะเน้นถึงความสําคัญของการดูแลเครื่องจักร 
ผิดปกติของเครื่องจักรโดยการเขียนรายงานในใบ
ได้ถูกต้อง รวมถึงวิธีการใช้เอกสารใบตรวจเช็กการทํางานระหว่างผลิตของเครื่องจักรและใบรายงานด้าย
ผิดปกติ เป็นต้น 

(8) ทําการอบรมช่างซ่อมบํารุงให้เข้าใจถึงรายละเอียด
เครื่องจักรระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิต รวมถึงวิธีการใช้ใบตรวจสอบสภาพเครื่องจักรให้ถูกต้อง

3.2 การดําเนินการแก้ไขปัญหาเฉพาะเรื่อง
จากการท่ีทําการบํารุงรักษาด้วยตนเองและจัดทํามาตรฐานการทํางานแล้ว

มาใช้น้ันทําให้ทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพ่ิมเติม
สูงของไกด์ส่ายไม่ได้ และรางชักไกด์สั่นและกระโดด ดังน้ันจึงทําการวิเคราะห์ร่วมกับผู้เก่ียวข้องท้ังผู้จัดการ
ฝ่ายผลิต หัวหน้าช่าง เพ่ือหาทางแก้ไขโดยจําแนกเป็นประเด็นสําคัญดังน้ี

Research  Article 
Journal of Advanced Development in Engineering and Science 

 No.43 • May – August 2025 

91 

นํารายการสิ่งผิดปกติท่ีพบมาเขียนบันทึกลงแบบฟอร์มการเก็บข้อมูลดังน้ี วันท่ีพบ เครื่องจักร

หลังจากดําเนินการแก้ไขเสร็จสิ้นแล้วจึงบันทึกข้อมูลก่อนดําเนินการและ
ปัญหาคืออะไรและมีการแก้ไขอย่างไร ตัวอย่างการบันทึกข้อมูลแสดงดังรูปท่ี 

ปัญหาก่อนการปรับปรุง คือ เพลาฟีดเกิดสนิม ทําการปรับปรุงโดยการถอดเพลาและนําไปขัดสนิม จํานวน 
เพลา และประกอบเข้าท่ีตําแหน่งเดิมก่อนเริ่มใช้งานเครื่องจักรต่อไป 

ท่ีพบจากการทําความสะอาดพร้อมท้ังนําข้อมูลท่ีได้วิเคราะห์ต้นเหตุ
และการรวบรวมข้อมูลจากการสอบถามผู้ท่ีเก่ียวข้อง จากน้ันนําข้อมูลท่ีได้มากําหนด

เพ่ือนํามาเป็นมาตรฐานตรวจสอบเครื่องจักรระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิต 
ทําการติดตั้งใบมาตรฐานระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิตสําหรับพนักงาน ติดตั้งกล่องใส่ใบ

สี คือ สีขาวและสีแดง ซ่ึงสีขาวคือใบรายงานจุดท่ีพบความผิดปกติต่างๆของเครื่องจักร
โดยเป็นใบรายงานสําหรับพนักงานประจําเครื่อง เพ่ือรายงานแจ้งให้กับช่างซ่อมบํารุงรับทราบและติดตาม

คือใบรายงานจุดท่ีพบความผิดปกติต่างๆของเครื่องจักร โดยเป็นใบรายงานสําหรับช่างซ่อม
จเช็กการทํางานระหว่างผลิตของเครื่องจักรและติดตั้งกล่องใบรายงานด้ายผิดปกติ 

After 

 
Solution: Remove and polish 22 unit 

Examples of before and after improvements in the abnormalities 

TAG TPM สีขาว ใบตรวจเช็กการทํางานระหว่างผลิตของเครื่องจักร
และมาตรฐานระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิตสําหรับพนักงาน โดยการอบรมพนักงาน

วามสําคัญของการดูแลเครื่องจักร สามารถรายงานปัญหาได้ถูกต้องและชัดเจน เมื่อพบความ
ผิดปกติของเครื่องจักรโดยการเขียนรายงานในใบ TAG TPM สีขาวเพ่ือให้ช่างมาตรวจสอบและแก้ไขปัญหา

รวมถึงวิธีการใช้เอกสารใบตรวจเช็กการทํางานระหว่างผลิตของเครื่องจักรและใบรายงานด้าย

ทําการอบรมช่างซ่อมบํารุงให้เข้าใจถึงรายละเอียดในหัวข้อต่างๆ ของมาตรฐานการตรวจสอบ
รวมถึงวิธีการใช้ใบตรวจสอบสภาพเครื่องจักรให้ถูกต้อง 

การดําเนินการแก้ไขปัญหาเฉพาะเรื่อง 
จากการท่ีทําการบํารุงรักษาด้วยตนเองและจัดทํามาตรฐานการทํางานแล้ว ระหว่างการนํา TAG TPM 

มาใช้น้ันทําให้ทราบปัญหาท่ีเกิดข้ึนเพ่ิมเติม คือ ปัญหาท่ีมีความสําคัญเรื่องไกด์ส่ายชนกับดั๊มหรือระดับความ
และรางชักไกด์สั่นและกระโดด ดังน้ันจึงทําการวิเคราะห์ร่วมกับผู้เก่ียวข้องท้ังผู้จัดการ
เพ่ือหาทางแก้ไขโดยจําแนกเป็นประเด็นสําคัญดังน้ี 

เครื่องจักร

มูลก่อนดําเนินการและ
ตัวอย่างการบันทึกข้อมูลแสดงดังรูปท่ี 5

ทําการปรับปรุงโดยการถอดเพลาและนําไปขัดสนิม จํานวน 

ท่ีพบจากการทําความสะอาดพร้อมท้ังนําข้อมูลท่ีได้วิเคราะห์ต้นเหตุ
จากน้ันนําข้อมูลท่ีได้มากําหนด

ติดตั้งกล่องใส่ใบ TAG 
ซ่ึงสีขาวคือใบรายงานจุดท่ีพบความผิดปกติต่างๆของเครื่องจักร

บทราบและติดตาม
โดยเป็นใบรายงานสําหรับช่างซ่อม

ตรวจเช็กการทํางานระหว่างผลิตของเครื่องจักร
โดยการอบรมพนักงาน

เมื่อพบความ
สีขาวเพ่ือให้ช่างมาตรวจสอบและแก้ไขปัญหา

รวมถึงวิธีการใช้เอกสารใบตรวจเช็กการทํางานระหว่างผลิตของเครื่องจักรและใบรายงานด้าย

ของมาตรฐานการตรวจสอบ

TAG TPM 
ปัญหาท่ีมีความสําคัญเรื่องไกด์ส่ายชนกับดั๊มหรือระดับความ

และรางชักไกด์สั่นและกระโดด ดังน้ันจึงทําการวิเคราะห์ร่วมกับผู้เก่ียวข้องท้ังผู้จัดการ
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(1) การแก้ไขปัญหาในหัวข้อไกด์ส่ายชนกับดั๊มหรือระดับความสูงของไกด์ส่ายไม่ได้
มิกไกด์ส่ายเกิดการแตกร้าวจนส่งผลให้ลูกด้ายเกิดเป็นของเสีย
ถ้าระดับความสูงไม่ได้มีผลทําให้เกิดไขว้หัว
ออกแบบเป็นเครื่องมือท่ีช่วยในการทํางานซ่ึงก็คือ
จัดทําเป็นมาตรฐานในการตรวจสอบระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิตดังรูป

(2) การแก้ไขปัญหาในหัวข้อรางชักไกด์สั่นในระหว่างการผลิตซ่ึงส่งผลให้ลูกด้ายเกิดเป็นของเสีย
รูปทรงไมส่วย ไขว้หัว-ท้ายหลอด แก้ไขปัญหาโดยการเปลี่ยนวัสดุของตัวบูทรางชักไกด์จากพลาสติกให้
ทองเหลือง ท่ีสามารถทนความร้อนจากการเสียดสีได้ดีกว่าพลาสติก
พร้อมนําไปใช้งานแสดงดังรูปท่ี 7 
 

12 checking vibrated linear guides 
 spring   

 height  
 

Wrench 3 mm

Ring scale 4 mm

Figure 6 Machinery inspection standards on the topic of checking vibrated linear guides
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การแก้ไขปัญหาในหัวข้อไกด์ส่ายชนกับดั๊มหรือระดับความสูงของไกด์ส่ายไม่ได้ เป็นเหตุให้เซรา
มิกไกด์ส่ายเกิดการแตกร้าวจนส่งผลให้ลูกด้ายเกิดเป็นของเสีย ได้แก่ เป็นขน เป้ือนสกปรกชนิดเป้ือนดํา

ได้มีผลทําให้เกิดไขว้หัว-ท้ายหลอด แก้ไขปัญหาโดยการใช้หลักการ Jig Fixture มาทําการ
ออกแบบเป็นเครื่องมือท่ีช่วยในการทํางานซ่ึงก็คือ แหวนวัดสเกลท่ีมีขนาดความสูง 4 มิลลิเมตร จากน้ันนํามา
จัดทําเป็นมาตรฐานในการตรวจสอบระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิตดังรูปท่ี 6 

การแก้ไขปัญหาในหัวข้อรางชักไกด์สั่นในระหว่างการผลิตซ่ึงส่งผลให้ลูกด้ายเกิดเป็นของเสีย ได้แก่
แก้ไขปัญหาโดยการเปลี่ยนวัสดุของตัวบูทรางชักไกด์จากพลาสติกให้

ท่ีสามารถทนความร้อนจากการเสียดสีได้ดีกว่าพลาสติก และรูปบูทรางชักไกด์ท่ีเป็นทองเหลือง

vibrate Release and bounce 
immediately 

 
Wrench 3 mm 

 
Ring scale 4 mm 

1.Insert the scale ring 
between the ceramic guide 
and the dump. 
2. Use a wrench to adjust 
the level. 

 

The height of the linear  
guide must be level with 
the scale ring =4 mm 

 
Machinery inspection standards on the topic of checking vibrated linear guides

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เป็นเหตุให้เซรา-
เป้ือนสกปรกชนิดเป้ือนดํา หรือ

มาทําการ
จากน้ันนํามา

ได้แก่ 
แก้ไขปัญหาโดยการเปลี่ยนวัสดุของตัวบูทรางชักไกด์จากพลาสติกให้เป็น

างชักไกด์ท่ีเป็นทองเหลืองท่ี

The height of the linear  
guide must be level with 

Machinery inspection standards on the topic of checking vibrated linear guides 
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Figure 7 Plastic bushing is deteriorate
             bushings (bottom) 

3.3 จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร
การจัดทําคู่มือมาตรฐานการบํารุงรักษาหรือการหล่อลื่นของท้ังเครื่องจักรตีเกลียวและเครื่องจักรกรอ

ตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรของ
มาสร้างมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร และทําการอบรมช่างเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือเป็นการ
ควบคุมคุณภาพของกระบวนการผลิต และช่างซ่อมบํารุงสามารถปฏิบัติตามข้ันตอนเพ่ือการปฏิบัติงานได้
อย่างปลอดภัยและมีคุณภาพ แสดงตัวอย่างคู่มือการหล่อลื่นเครื่องจักรดังตารางท่ี
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deteriorate (left) brass bushing (right) Ready-assembled brass guide

 

จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
การจัดทําคู่มือมาตรฐานการบํารุงรักษาหรือการหล่อลื่นของท้ังเครื่องจักรตีเกลียวและเครื่องจักรกรอ

ตามมาตรฐานการตรวจสอบเครื่องจักรของ TPM โดยนําข้อมูลท่ีได้จากการตรวจสอบตามมาตรฐานตรวจสอบ
มาสร้างมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร และทําการอบรมช่างเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือเป็นการ

และช่างซ่อมบํารุงสามารถปฏิบัติตามข้ันตอนเพ่ือการปฏิบัติงานได้
อย่างปลอดภัยและมีคุณภาพ แสดงตัวอย่างคู่มือการหล่อลื่นเครื่องจักรดังตารางท่ี 2 

assembled brass guide  

การจัดทําคู่มือมาตรฐานการบํารุงรักษาหรือการหล่อลื่นของท้ังเครื่องจักรตีเกลียวและเครื่องจักรกรอ
โดยนําข้อมูลท่ีได้จากการตรวจสอบตามมาตรฐานตรวจสอบ 

มาสร้างมาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจักร และทําการอบรมช่างเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือเป็นการ
และช่างซ่อมบํารุงสามารถปฏิบัติตามข้ันตอนเพ่ือการปฏิบัติงานได้
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Table 2 Example of a Lubrication Procedure from a Standard Maintenance Manual According
            to Machinery Inspection Standards

ABC CO. LTD. 
Maintenance standards according to machinery 

Step Process 
Spindle control  lubrication

Case 1 Normal spindle control lubrication

1 

Pick up the lubricated 
equipment and tools 
from the equipment 
storage room. 

2 
Place a cardboard box 
under the part to be 
lubricated. 

3 
Apply lubricating oil into 
the slot and move the 
spindle control shaft. 
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Example of a Lubrication Procedure from a Standard Maintenance Manual According
Machinery Inspection Standards 

Maintenance standards according to machinery 
inspection standards 

Page: 2 of 67

 
Drawing/Sketch Equipment

Spindle control  lubrication 
Case 1 Normal spindle control lubrication 

 

Cardboard box
Oil dropper
Wrench #
Alcohol tank
Scrap of cloth

 

 

Cardboard box

 

Oil dropper

 
Oil dropper 

Example of a Lubrication Procedure from a Standard Maintenance Manual According  

Page: 2 of 67 

Equipment 

Cardboard box 
Oil dropper 

#14 
Alcohol tank 
Scrap of cloth 

Cardboard box 

 

Oil dropper 
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ผลการวิจัย 
นํารายการปัญหาต่างๆ มาจัดเรียงตามลําดับความสําคัญและนําเสนอข้อมูลในลักษณะแผนภาพพาเรโต 

ดังรูปท่ี 8 ข้อมูลของเสียล็อต N30-864 ก่อนและหลังการปรับปรุง โดยอธิบายผลการวิจัยได้ดังต่อไปน้ี 
1. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
1.1 จากการประยุกต์ใช้ความรู้เก่ียวกับเสาหลักการบํารุงรักษาด้วยตนเอง ตั้งแต่การอบรมช้ีแจง

ข้อกําหนดเบ้ืองต้นในการทําความสะอาดเครื่องจักร และการใช้ใบ TAG TPM เริ่มต้นทําความสะอาดเครื่องจักร 
และค้นหาจุดผิดปกติต่างๆ ของเครื่องจักร ทําการติดป้ายแสดงความผิดปกติท่ีพบ จากน้ันนํามาเขียนบันทึก
พร้อมกับแก้ไขจุดผิดปกติท่ีพบ นําจุดผิดปกติต่างๆ มาจัดทําเป็นมาตรฐานในการตรวจสอบเครื่องจักร
ระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิตท้ังในส่วนของเครื่องจักรกรอและเครื่องจักรตีเกลียวโดยมาตรฐานท้ัง 2 เครื่อง
สามารถแบ่งออกได้เป็นของพนักงานและช่างซ่อมบํารุง ตลอดจนการนํามาตรฐานมาใช้อย่างต่อเน่ืองจึงทําให้
เครื่องจักรมีความสะอาด พนักงานและช่างซ่อมบํารุงทํางานเป็นระบบมากยิ่งข้ึน และพนักงานสามารถ
ตรวจสอบดูแลเครื่องจักรของตนเองได้ สุดท้ายจัดทําคู่มือมาตรฐานการบํารุงรักษาหรือการหล่อลื่นของท้ัง
เครื่องจักรตีเกลียวและเครื่องจักรกรอ 
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(1) 
 

 
(2) 
 

Figure 8 Production defect data for Lot N30-864 (1) Before improvement (2) After improvement 
 

1.2 ทําการรวบรวมรายการของสิ่งผิดปกติท่ีได้มีการปรับปรุง จากน้ันนํามาเสนอเปรียบเทียบรูปก่อน
และหลังดําเนินการปรับปรุง 

2. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
จากการคัดเลือกปัญหาท่ีพบในใบ TAG TPM ท่ีได้จากการทําความสะอาดเพ่ือตรวจสอบและวิเคราะห์ 

หาวิธีแก้ไขปัญหาร่วมกับผู้ท่ีเก่ียวข้องในการค้นหาสาเหตุของปัญหาและวิธีแก้ไขปัญหา ซ่ึงมีการดําเนินการ
แก้ไขปัญหาท่ีประกอบด้วย 

Count 147 107 40 10 6 6 6 11

Percent 44.1 32.1 12.0 3.0 1.8 1.8 1.8 3.3

Cum % 44.1 76.3 88.3 91.3 93.1 94.9 96.7 100.0
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2.1. การแก้ไขปัญหาไกด์ส่ายชนกับดั๊มหรือระดับความสูงของไกด์ส่ายไม่ได้ โดยการใช้หลักการ Jig Fixture 
มาทําการออกแบบเป็นเครื่องมือท่ีช่วยในการทํางาน ซ่ึงก็คือแหวนวัดสเกลท่ีมีขนาดความสูง 4 มิลลิเมตร 
รวมถึงนํามาจัดทําเป็นหัวข้อในมาตรฐานการตรวจสอบระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิต  

2.2 การแก้ไขปัญหารางชักไกด์สั่น กระโดด โดยการเปลี่ยนวัสดุของตัวบูทรางชักไกด์จากพลาสติกให้
เป็นทองเหลืองท่ีสามารถทนความร้อนจากการเสียดสีได้ดีกว่าพลาสติก 

3. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลการลดของเสียก่อนและหลังการปรับปรุง 
หลังจากดําเนินการประยุกต์ใช้เทคนิค TPM ข้อมูลท่ีได้ก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุงแสดงดังตารางท่ี 3 

 

Table 3 Defect Data Before and After Improvement 
Type of Defect 

(Jan 2022) 
Quantity 
(Spool) 

Type of Defect 
(Feb 2022) 

Quantity 
(Spool) 

Dirt 147 Dirt 46 
Unsightly shape 107 Fuzzy yarn 36 

Fuzzy yarn 40 Materials 15 
Crossed threads 10 Unsightly shape 12 

Soft 6 Hard 6 
Incorrect Weight 6 Others 5 

Materials 6 - - 
Broken 5 - - 
Hard 3 - - 

Others 3 - - 
total 333 total 125 

 
จากตารางพบว่าจากการประยุกตใ์ช้เทคนิค TPM ส่งผลให้ของเสียท่ีเกิดข้ึนหลังการปรับปรุงมีจํานวน

ท่ีลดลงเมื่อเทียบกับของเสยีท่ีเกิดข้ึนก่อนการปรับปรุง โดยแสดงรายละเอียดได้ดังต่อไปน้ี  
3.1 เป้ือนสกปรก มีของเสียท่ีลดลงอย่างมีนัยสําคัญ เน่ืองจากก่อนการปรับปรุงทางโรงงานกรณีศึกษา 

ไม่ได้มีมาตรฐานในการเข้าไปตรวจสอบเครื่องจักรและไม่มีช่วงเวลาในการเข้าไปเปลี่ยนแปลงเครื่องจักร ทําให้ 
เครื่องจักรถูกใช้งานอย่างต่อเน่ืองจนกว่าเครื่องจักรจะมีปัญหาแล้วจึงเข้าไปทําการซ่อมแซมเครื่องจักร รวมถึง 
ไม่มีการเข้าไปตรวจสอบเรื่องความสะอาดของเครื่องจักรจนทําให้เครื่องจักรเกิดความสกปรกข้ึน ส่งผลให้ลูก
ด้ายเกิดการเป้ือนสกปรก หลังจากการมีมาตรฐานตรวจสอบเครื่องจักรระหว่างเปลี่ยนแปลงการผลิต ซ่ึงมี
เรื่องความสะอาดของเครื่องจักรอยู่ในมาตรฐาน พร้อมท้ังมีการเข้าไปตรวจสอบเครื่องจักรทุกๆ 5 ตัน จึงทํา
ให้ของเสียเป้ือนสกปรกลดลงอย่างมีนัยสําคัญ  

3.2 รูปทรงไม่สวย มีของเสียท่ีลดลงอย่างมีนัยสําคัญเน่ืองจากการวิเคราะห์การแก้ไขปัญหาเฉพาะเรื่อง
ในหัวข้อรางชักไกด์สั่น กระโดด ท่ีเป็นผลทําให้เกิดของเสียรูปทรงไม่สวยและไขว้หัว-ท้ายหลอด เมื่อมีการ
ปรับปรุงโดยการเปลี่ยนวัสดุของตัวบูทรางชักไกด์จากพลาสติกให้เป็นทองเหลืองท่ีสามารถทนความร้อนจาก
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การเสียดสีได้ดีกว่าพลาสติก และช่วยลดการสึกหรอของตัวบูทรางชักไกด์ จึงส่งผลให้ของเสียรูปทรงไม่สวย
หลังการปรับปรุงลดลงอย่างมีนัยสําคัญ 

3.3 ไขว้หัว-ท้ายหลอด มีของเสียท่ีลดลงอย่างมีนัยสําคัญเน่ืองจากการวิเคราะห์การแก้ไขปัญหา
เฉพาะเรื่องในหัวข้อไกด์ส่ายชนกับดั๊ม หรือระดับความสูงของไกด์ส่ายไม่ได้ เป็นผลทําให้เกิดของเสียไขว้หัว-
ท้ายหลอดซ่ึงเมื่อมีการปรับปรุงโดยการนําหลักการ Jig Fixture มาช่วยในการปรับระดับความสูงระหว่างไกด์
ส่ายกับดั๊มให้มีระยะห่างท่ีเหมาะสมท่ีจะไม่ทําให้ไกด์ส่ายไปชนกับตัวดั๊ม จึงส่งผลให้ของเสียไขว้หัว-ท้าย
หลอดหลังการปรับปรุงลดลงอย่างมีนัยสําคัญเช่นกัน 

เมื่อเก็บข้อมูลหลังการปรับปรุงจากล็อตผลิตตัวอย่าง จึงนําข้อมูลเปรียบเทียบก่อนและหลังการ
ปรับปรุง พบว่าสามารถลดของเสียลงได้ 66.95% จํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงก่อนการปรับปรุงอยู่ท่ี 327 
กิโลกรัมจากยอดผลิต 27,732 กิโลกรัม หลังปรับปรุงเหลือ 110 กิโลกรัมจากยอดผลิต 28,000 กิโลกรัม คิด
เป็นเปอร์เซ็นต์ สูญเสียท่ีลดลงเท่ากับ 0.79 หรือ 66.95% เปรียบเทียบค่าดัชนีความเสี่ยงช้ีนําปัญหาก่อนและ
หลังการปรับปรุง ดังตารางท่ี 4 

 

Table 4 Comparison of Risk Priority Number (RPN) Values Before and After Improvement 

Cause 
S O D RPN 

Before After Before After Before After Before After 
No cleaning plan 10 3 8 4 8 3 640 36 
Maintenance plan not followed 8 4 8 3 7 2 448 24 
No Work Instructions (WI) 8 4 7 4 7 2 392 32 
 

จากการวิเคราะห์ลักษณะของสาเหตุของปัญหาเรื่องไม่มีแผนการทําความสะอาดเครื่องจักร ไม่มี
แผนการซ่อมบํารุงรักษาเครื่องจักร และไม่มีคู่มือการทํางาน (WI) ท่ีเป็นมาตรฐาน โดยใช้เทคนิค FMEA ก่อน
และหลังการปรับปรุง พบว่าก่อนการปรับปรุงแก้ไขท้ัง 3 สาเหตุมีค่าเฉลี่ย RPN อยู่ท่ี 493 คะแนนและหลัง
การปรับปรุงแก้ไขมีค่าเฉลี่ย RPN อยู่ท่ี 31คะแนน มีค่าลดลงถึง 462 คะแนน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์ท่ีลดลง
เท่ากับ 93.71% 

 
อภิปรายและสรุปผลการวิจัย  

1. สรุปผลการวิจัย 
ผลจากการดําเนินงานโดยประยุกต์ใช้การวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบเพ่ือลดความเสี่ยงท่ี

อาจจะทําให้เครื่องจักรขัดข้องระหว่างการใช้งาน ปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาโดยนําหลักการบํารุงรักษาทวี
ผล (TPM) ในส่วนของการบํารุงรักษาด้วยตนเอง ทําให้พนักงานสามารถดูแลรักษาความสะอาด และสามารถ
แจ้งอาการผิดปกติได้เองผ่าน TAG TPM ทําให้สามารถทราบถึงปัญหาเฉพาะเรื่องและหาแนวทางในการแก้ไขได้ 
ในส่วนการปรับปรุงเฉพาะเรื่องก็สามารถทราบถึงปัญหาและแก้ไขปัญหาได้เช่นกัน เมื่อเก็บข้อมูลหลังการ
ปรับปรุงจากล็อตผลิตตัวอย่าง จึงนําข้อมูลเปรียบเทียบก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงได้ดังตารางท่ี 5 
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Table 5 Summary of Pre- and Post-Waste Reduction Results for Lot N30-864 (Excluding 
Defective Raw Materials) 

Topic Unit Before After Difference 
Quantity of defects Kilogram 327 110 Decreased by 217 
Percent of defects percent 1.18 0.39 Decreased by 0.79 (66.95%) 
 

จากตารางพบว่าสามารถลดของเสียลงได้  66.95% จํานวนของเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนการปรับปรุงอยู่ท่ี 
327 กิโลกรัมจากยอดผลิต 27,732 กิโลกรัม หลังปรับปรุงเหลือ 110 กิโลกรัมจากยอดผลิต 28,000 กิโลกรัม
คิดเป็นเปอร์เซ็นต์สูญเสียท่ีลดลงเมื่อเทียบกับก่อนการปรับปรุงเท่ากับ 0.79 หรือ 66.95% เมื่อนําของเสียท้ัง 
3 ประเภทท่ีเลือกมาจากหลัก 80:20 ของพาเรโต ในส่วนท่ีเป็น 80 คือเป้ือนสกปรก เป็นขน ไขว้หัว-ท้ายหลอด 
รวมถึงของเสียอ่ืนๆท่ีเกิดข้ึนในล็อตตัวอย่าง นํามาเปรียบเทียบของเสียท่ีเกิดข้ึนก่อนและหลังการปรับปรุง
สามารถสรุปผลการลดของเสียแสดงดังตารางท่ี 6 จากตารางพบว่า เมื่อกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบ การ
บํารุงรักษา และครอบคลุมถึงมาตรการการทําความสะอาดเครื่องจักรน้ัน ทําให้ของเสียของปัญหาท้ัง 3 ด้าน
ลดลง อีกท้ังปัญหาด้านรูปทรงท่ีไม่สวยงามเกิดจากสาเหตุรางชักไกด์สึก จึงเปลี่ยนบูทจากพลาสติกเป็นทองเหลือง 
ทําให้ของเสียลดกลงจาก 107 กก. เหลือเพียง 12 กก. เท่าน้ัน ซ่ึงการแก้ไขปัญหาดังกล่าวเป็นการวิเคราะห์
ปัญหาเฉพาะเรื่องในช่วงของการเก็บข้อมูลเครื่องตีเกลียวสําหรับการผลิตด้ายล็อต N30-864 เท่าน้ัน 

 

Table 6 Summary of Defect Characteristic Comparison Using Pareto’s 80:20 Principle 
Type of Defect Before improvement Operation Result 

Dirty Yarn 
No machinery inspection standard in 
place, causing machines to become 

dirty. 

Established a standard for inspecting 
machinery during production changes, 

with inspections every 5 tons. 

Defects reduced 
from 147 kg to 46 kg. 

Fuzzy Yarn 
No standard for inspecting machine 

components, leading to malfunction. 

Established a standard for inspecting 
machinery during production changes, 

with inspections every 5 tons. 

Defects reduced 
from 40 kg to 36 kg. 

Crossed Threads Vibrating linear guides. 
Created a 4 mm scale ring to adjust 
height and replaced plastic bushings 

with brass bushings. 

Defects reduced 
from 10 kg to 1 kg. 

Unsightly Shape 
(FI: Focused 

Improvement) 
Deteriorated bushings. 

Replaced plastic bushings with brass 
bushings. 

Defects reduced 
from 107 kg to 12 kg. 

 
ด้วยเหตุน้ีผลของการวิจัยจึงสรุปได้ว่าการทําระบบบํารุงรักษาทวีผลหรือ TPM สามารถทําให้ของเสีย

จากการผลิตลดลงอย่างมีนัยสําคัญ ซ่ึงถือว่าบรรลุวัตถุประสงค์ของการลดของเสียในกระบวนการผลิตตี
เกลียวเส้นด้ายโดยการประยุกต์ใช้เทคนิคTPM และการสร้างมาตรฐานการตรวจสอบและการบํารุงรักษาตาม
เทคนิคTPM ให้กับทางโรงงานกรณีศึกษา รวมไปถึงงานวิจัยน้ีสามารถนําไปขยายผลดําเนินการยังเครื่องจักร
อ่ืนๆของโรงงานได้ 
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2. อภิปรายผล 
ผลการวิจัยน้ีสอดคล้องกับงานวิจัยของ [4,8-10] ท่ีนําเรื่องการวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบ

เพ่ือลดความเสี่ยงท่ีอาจเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเส้นด้าย อีกท้ังยังสอดคล้องกับงานวิจัยของ [11,12] ใน
การประยุกต์เทคนิคการบํารุงรักษา TPM อีกด้วย ซ่ึงผลการวิจัยน้ีช้ีให้เห็นว่าในกระบวนการวิเคราะห์อาการ
ขัดข้องเพ่ือความเสี่ยงท่ีอาจเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตนําไปสู่หลักการบํารุงรักษาสามารถลดของเสียได้
สามารถทําได้ดี หากมีผู้เช่ียวชาญร่วมวิเคราะห์และกําหนดค่าคะแนนระดับของความรุนแรงความถ่ีในการ
เกิดและความสามารถในการตรวจจับการอย่างเหมาะสมและแม่นยํา 
 3. ข้อเสนอแนะ 
 3.1 สามารถประยุกต์หลักการดังกล่าวกับอุตสาหกรรมประเภทอ่ืนๆได้  อีกท้ังสามารถนําหลักการ 
Why-why Analysis มาใช้ร่วมกับการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาได้เช่นกัน 
 3.2 เน่ืองจากช่างซ่อมบํารุงมีจํานวนน้อย ในขณะท่ีเครื่องจักรมีจํานวนมากและมีขนาดใหญ่ ควรมี
การวางแผนในการเข้าไปตรวจสอบเครื่องจักรตามมาตรฐานท่ีดีข้ึน  
 3.3 ควรต้องเก็บข้อมูลและศึกษาเก่ียวกับระยะเวลาการใช้งานท่ีเหมาะสมของส่วนประกอบต่างๆ
ของเครื่องจักร เพ่ือนําไปต่อยอดสู่การทําการบํารุงรักษาตามแผนต่อไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 

ขอขอบคุณผู้เก่ียวข้องภายในบริษัทกรณีศึกษาท่ีได้ให้การอนุเคราะห์ในการเข้าไปเก็บรวบรวมข้อมูล
ในโรงงาน รวมถึงสนับสนุนข้อมูลท่ีมีความจําเป็นในงานวิจัย ตลอดจนปฏิบัติตามคําแนะนําอย่างต่อเน่ืองเสมอมา 
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