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 The objective of this research is to improve the maintenance system of sewing machines 
in garment factory. This factory has 3 types of sewing machine including of Straight lock 
stitch, Overlock and Interlock sewing machine. The average breakdown of sewing machines 
was 790.22 times per month and everage backlog work had 194.50 hours per month. After 
analyzing the causes of the components of the maintenance system including of man machine 
plan and method, it was founded that the maintenance plan was not suitable. Additionally, 
there were only 2 maintenance workers to remedy 3 groups of the sewing machines including 
68 in the production line, 78 in the stock and 32 broken. Therefore, this research focused on 
the maintenance system improvement of sewing machines.This research consisted of 5 steps 
for improvement process. Firstly, the maintenance of sewing machines was planned for 
capacity planning. Secondly, the autonomous maintenance system was improved for the 
production workers. Thirdly, the old data of breakdown sewing machine (80.1%) was 
considered to improve the breakdown maintenance.  Forthly, this research created the priority 
order of maintenance works to improve the efficiency of maintenance system. Fifthly, the new 
maintenance system was reviewed and used to create the work instructuion for maintenance 
workers. Consequnetly, the result of this research stated that average breakdown of sewing 
machines reduced to 273.33 times per month, average backlog work had reduced to 31.32 
hours per month and the overall equipment effectiveness was increased from 47.07% to be 
67.34%. 
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6.26  แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 3 หน้า 2/3  126 
6.26  แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 3 หน้า 3/3  127 
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ด 
 

ภาพที่ หน้า 
ง.27 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดใบมีด ในจักรโพ้ง หน้า 2/3  204 
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บทที่ 1 
บทน า 

 
อุตสาหกรรมผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปมีกระบวนการผลิตทั่วไป ได้แก่ กระบวนการทอผ้า 

กระบวนการย้อมผ้า กระบวนการตัดผ้า และ กระบวนการเย็บประกอบ โดยกระบวนการที่ส าคัญที่
สามารถเพิ่มมูลค่าให้กับบริษัทได้อ ย่างชัดเจน คือ กระบวนการเย็บประกอบซึ่งเป็นกระบวนการที่
น าชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่ผ่านการตัดมาแล้วมาเย็บประกอบเข้าด้วยกันจนเป็นเสื้อผ้าส าเร็จรูป ดังนั้น
บริษัทจึงต้องให้ความส าคัญในกระบวนการนี้โดยเฉพาะจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตให้สามารถ
ผลิตได้ตามคุณภาพและปริมาณจนสามารถส่งมอบให้กับลูกค้าได้ตามก าหนดเวลา 
 
1.1 ข้อมูลทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 

โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตและจ าหน่ายเสื้อผ้าส าเร็จรูปซึ่งมีกระบวนการผลิตแบบ
ครบวงจรตั้งแต่ การทอผ้า ย้อมผ้า ตัดผ้า เย็บประกอบ และบรรจุเพื่อจ าหน่าย 

เวลาท างาน 6 วันต่อสัปดาห์ (จันทร์ ถึง เสาร)์ และ 8 ชั่วโมงต่อวัน (08.00 – 17.00 น.) 
ก าลังการผลิตประมาณ 44,000 ตัวต่อเดือน 
ผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษาเป็นผลิตภัณฑ์ประเภทเสื้อยืดกีฬาโปโล ซึ่งสามารถจ าแนก

ประเภทได้ ดังนี ้
  - เสื้อโปโลผ้าพื้นแบบมีกระเป๋า มีริบแขน 
 - เสื้อโปโลผ้าพื้นแบบมีกระเป๋า ไม่มีริบแขน 
 - เสื้อโปโลผ้าพื้นแบบไม่มีกระเป๋า มีริบแขน 
 - เสื้อโปโลผ้าพื้นแบบไม่มีกระเป๋า ไม่มีริบแขน 
 - เสื้อโปโลผ้าลายแบบมีกระเป๋า มีริบแขน 
 - เสื้อโปโลผ้าลายแบบมีกระเป๋า ไม่มีริบแขน 
 - เสื้อโปโลผ้าลายแบบไม่มีกระเป๋า มีริบแขน 
 - เสื้อโปโลผ้าลายแบบไม่มีกระเป๋า ไม่มีริบแขน 
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ภาพที่ 1.1 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์ของโรงงานกรณีศึกษา 
 

โรงงานกรณีศึกษาเร่ิมกิจการต้ังแต่ปี 2543 โดยมีลูกค้าในกลุ่มประเภท Niche Market และ 
ผลิตตามค าสั่งซื้อของลูกค้าเป็นหลัก (Make to order) โดยส่งออกสินค้าไปยังประเทศสห รัฐอเมริกา
มากที่สุด คือ 51.23% นอกจากนี้ยังมีประเทศแคนาดา ขายภายในประเทศไทย มาเลเซีย แอฟริกาใต้ 
สวิตเซอร์แลนด์ อินโดนีเซีย เดนมาร์ก สเปน และ จีน 20.81% , 7.55% , 7.44% , 2.64% , 2.57% , 
2.15% , 2.07% , 1.89% และ 1.66% ตามล าดับ ดังภาพที่ 1.2 
 

 
   

ภาพที่ 1.2 สัดส่วนยอดขายสินค้าในแต่ละประเทศ 
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1.2 ท่ีมาและความส าคัญของปัญหา 
ปัจจุบันอุตสาหกรรมประเภทสิ่งทอ และ เคร่ืองนุ่งห่มในประเทศไทยมีการขยายตัว มีการ

สั่งซื้อจากต่างประเทศเพิ่มมากขึ้น เห็นได้จากมูลค่าการส่งออกสิ่งทอ และ เคร่ืองนุ่งห่มของไทยไป
ยังตลาดโลก ในช่วงเดื อน มกราคม –  ตุลาคม 2554 มีการขยายตัว 12.8 % เมื่อเทียบกับช่วงเวลา
เดียวกันในปี 2553 ดังตารางที่ 1.1 

  
ตารางที่  1.1 มูลค่าการส่งออกสิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่มของไทยไปยังตลาดโลก  (มูลค่า : ล้านเหรียญ
สหรัฐฯ) 

ผลิตภัณฑ์ 
2551 2552 2553 2553 2554  %การขยายตัว 

(ม.ค.- 
ต.ค.) 

(ม.ค.- 
ต.ค.) 

(ม.ค.-ต.ค.54 /
ม.ค.-ต.ค.53) 

สิ่งทอและเคร่ืองนุ่งห่ม 7,199.40 6,443.80 7,677.70 6,267.60 7,070.80 12.8 
 - เส้นใยและเส้นด้าย 1,303.90 1,255.80 1,793.90 1,442.50 1,785.80 23.8 
 - ผ้าผืน 1,203.90 1,167.60 1,454.30 1,172.10 1,392.90 18.8 
 - เคร่ืองนุ่งห่ม 3,505.20 2,961.00 3,206.00 2,646.30 2,781.20 5.1 
 - สิ่งทออ่ืน ๆ 1,186.40 1,059.40 1,212.50 1,006.70 1,110.90 10.4 

ที่มาของข้อมูล : รายงานสถานการณ์อุตสาหกรรมสิ่งทอไทย ประจ าเดือน ธันวาคม 2554 
ของ ศูนย์ข้อมูลสิ่งทอ สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 
จากตารางที่ 1.1 แสดงถึงการขยายตัวเพิ่มมากขึ้นของอุตสาหกรรมสิ่งทอ และ เคร่ืองนุ่งห่ม 

จึงเป็นสิ่งจ าเป็นอย่างยิ่งที่โรงงานในอุตสาหกรรมนี้จะต้องผลิตสินค้าให้ได้ตามปริมาณที่วางแผน
ไว้รวมถึงสามารถที่จะขยายก าลังการผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการของตลาด และ ส่ง มอบ
ผลิตภัณฑ์ให้ทันเวลาตามที่ลูกค้าก าหนด รวมทั้งได้คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งจะเป็นการสร้าง
ความมั่นใจในการสั่งซื้อสินค้าจ านวนมาก ๆ ถ้าโรงงานไม่สามารถผลิตงานได้ทันเวลาก็จะท าให้
สูญเสียโอกาสในการสร้างก าไรของบริษัทให้มากยิ่งขึ้น 

ปัจจัยที่ส าคัญประการหนึ่งที่ จะท าให้โรงงานประสบความส าเร็จตามที่กล่าวมาแล้วข้างต้น
คือจักรที่ใช้ในการผลิตต้องสามารถใช้งานได้ตลอดเวลาที่ท าการผลิต การบ ารุงรักษาอย่างเหมาะสม
จึงเป็นส่วนส าคัญที่จะท าให้เคร่ืองจักรพร้อมส าหรับการผลิต โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิต
เสื้อผ้าส าเร็จรูปซึ่งใช้จักรเย็บ ผ้าเป็นเคร่ืองจักรที่ส าคัญส าหรับการผลิต แต่ด้วยจักรเย็บผ้าที่ใช้มี
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ราคาไม่สูงมากนักท าให้โรงงานกรณีศึกษาขาดการให้ความส าคัญในด้านการบ ารุงรักษาซึ่งเป็น
สาเหตุส าคัญที่ท าให้จักรเกิดการขัดข้องในระหว่างการผลิต 

กระบวนการเย็บประกอบเสื้อผ้าส าเร็จรูปในโรงงานกรณีศึกษาเป็ นกระบวนการที่ส าคัญ
กระบวนการหนึ่งที่มีการสูญเสียเกิดขึ้น จากข้อมูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักรที่ใช้ในการเย็บ
ประกอบ (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ตั้งแต่ ตุลาคม 2553 – มิถุนายน 2554 มีค่า
เท่ากับ 47.07 % และพบว่าการสูญเสียที่เกิดขึ้นมากที่สุดจาก ค่า ความพร้อมใช้งานของจักร 
(Availability : A) อัตราสมรรถนะ (Performance Efficiency : P) และ อัตราของดี (Quality Rate : 
Q) โดยมีค่าเท่ากับ 65.76 % 72.46 % และ 98.78 % ตามล าดับ ดังแสดงในตารางที่ 1.2 
 
ตารางที่ 1.2 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักร ต้ังแต่ ตุลาคม 2553 – มิถุนายน 2554 
 

เดือน 

เวลา
รับภาระ
งาน 

เวลาสูญ
เปล่าจาก
การขัดข้อง 

ปริมาณ
การผลิต
ได้จริง 

ปริมาณ
ของเสีย 

ความ
พร้อม
ใช้งาน 

อัตรา
สมรรถนะ 

อัตราของ
ดี 

OEE 

(ชั่วโมง) (ชั่วโมง) (ตัว)  (ตัว) (%) (%) (%) (%) 

ต.ค.-53 208 64.98 31,893 359 68.76 72.07 98.87 49.00 

พ.ย.-53 208 63.3 31,572 425 69.57 71.34 98.65 48.96 

ธ.ค.-53 200 62.88 29,823 340 68.56 70.17 98.86 47.56 

ม.ค.-54 200 70.31 32,233 381 64.85 75.84 98.82 48.60 

ก.พ.-54 192 65.61 30,969 373 65.83 75.90 98.80 49.36 

มี.ค.-54 216 77.72 32,830 377 64.02 71.53 98.85 45.27 

เม.ย.-54 184 69.03 28,672 398 62.48 73.33 98.61 45.18 

พ.ค.-54 208 71.89 32,379 341 65.44 73.26 98.95 47.43 

มิ.ย.-54 208 78.4 30,296 411 62.31 68.54 98.64 42.13 

เฉลี่ย 65.76 72.46 98.78 47.07 

 
จากตารางที่ 1.2 สามารถอธิบายเพิ่มเติมได้ดังนี้ 

- ความพร้อมใช้งาน =  (เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปล่าจากการขัดข้อง) x 100 
           เวลารับภาระ 

- อัตราสมรรถนะ     = (รอบเวลาทางทฤษฎี x จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได้) x 100 
     เวลาเดินเคร่ือง 
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- อัตราของดี            = (ปริมาณผลผลิตที่ได้ – ปริมาณของเสีย) x 100 
          ปริมาณผลผลิตที่ได้ 
- OEE     = (ความพร้อมใช้งาน) x (อัตราสมรรถนะ) x (อัตราของด)ี 
- ก าลังการผลิต        =                 (44,000 ตัวต่อเดือน) 
    (26 วันต่อเดือน) x (8 ชั่วโมงต่อวัน) 
     =            211.54  ตัวต่อชั่วโมง 
- รอบทางทฤษฎี   =          (1/211.54)     =    0.0047 ชั่วโมงต่อตัว 
- เวลารับภาระงาน   =   เวลาเดินเคร่ือง 
- ยกตัวอย่างการค านวณค่า OEE เดือน ตุลาคม 25543 ได้ดังนี ้

- ความพร้อมใช้งาน =  (208 – 64.98) x 100   =   68.76 % 
       208 

- อัตราสมรรถนะ     = (0.0047 x 31,893) x 100  =  72.07 % 
                                           208 

- อัตราของด ี    =  (31,893 – 359) x 100    =   98.87 % 
                                         31,893 

- OEE    =  68.76 % x 72.07 % x 98.87 %  =  49.00 % 
 
จากการศึกษาและเก็บข้อมูลในกระบวนการเย็บพบว่าความสูญเสียที่เกิดจากความพร้อมใช้

งานของจักรเย็บผ้าเกิดจากการหยุดการผลิตเนื่องจากการขัดข้องของจักรในระหว่างการผลิต ท าให้
พนักงานเย็บรองานเพื่อให้พนักงานซ่อมบ ารุงด าเนินการแก้ไข ซึ่งจากข้อมูลความถี่ในการเกิด
ข้อขัดข้องของจักรในระหว่างการผลิต ต้ังแต่ ตุลาคม 2553 – มิถุนายน 2554 พบว่าการขัดข้องที่ เกิด
มากที่สุด คือ การขัดข้องในจักรเย็บ จักรโพ้ง และ จักรลา ตามล าดับ นอกจากนี้การขัดข้องของจักร
ในระหว่างการผลิตเป็นลักษณะอาการซ้ า ๆ ซึ่ง 80.1% ของการเกิดข้อขัดข้องมี 8 อาการ 
ประกอบด้วย (1) เข็มหักหรืองอในจักรเย็บ (2) ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักรเย็บ (3) ฝีเข็มเป็น
ถั่วงอกด้านล่างในจักรเย็บ (4) ฝีเข็มกระโดดในจักรเย็บ (5) เข็มหักหรืองอในจักรโพ้ง (6) ผ้าไม่ถูก
ตัดในจักรโพ้ง (7) ด้ายหลุดออกจากเข็มในจักรเย็บ และ (8) เข็มหักหรืองอในจักรลา ตามล าดับ 
ดังนั้นงานวิจัยนี้สนใจที่จะศึกษาเฉพาะ 8 อาการขัดข้องจากทั้งหมด 16 อาการ การขัดข้องทั้ง 8 
อาการดังกล่าวเป็นการขัดข้องแบบเดิมซ้ า ๆ แม้ว่าก่อนการผลิตพนักงานซ่อมบ ารุงจะท าการปรับต้ัง
แล้ว แต่เนื่องด้วยสภาพจักรที่มีอายุการใช้งานมานานจึงท าให้บางครั้งจักรที่ปรับตั้งมาแล้วเกิดการ
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คลาดเคลื่อนไปหลังจากที่ใช้จักรในการผลิตจนท าให้เกิดการ ขัดข้องในที่สุด  ความถี่ในการขัดข้อง
ระหว่างการผลิต ต้ังแต่ ตุลาคม 2553 – มิถุนายน 2554 แสดงได้ในภาพที่ 1.3 และ ตารางที่ 1.3 

 

 
 

ภาพที่ 1.3 ความถี่ในการขัดข้องของจักรในระหว่างการผลิต ต้ังแต่ ตุลาคม 2553 – มิถุนายน 
2554 
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ตารางที่ 1.3 ความถี่ในการข้อ ขัดข้องของจักรในระหว่างการผลิต ต้ังแต่ ตุลาคม 2553 – มิถุนายน 
2554 

อาการขัดข้องของจักร จักรเย็บ 
(คร้ัง) 

จักรลา 
(คร้ัง) 

จักรโพ้ง 
(คร้ัง) 

รวม
(คร้ัง) 

     เข็มหักหรืองอ 1634 308 528 2470 

     จักรมีเสียงดังผิดปกติ 210 16 29 255 

     จักรไม่หมุน 18 2 4 24 

     ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบน 892 0 0 892 

     ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่าง 816 0 0 816 

     ฝีเข็มกระโดด 596 0 0 596 

     ผ้าไม่ถูกตัด 0 0 448 448 

     ด้ายหลุดจากเข็ม 319 0 0 319 

     ฝีเข็มตะเข็บไม่ถูกต้อง 181 73 38 292 

     ด้ายขาดในขณะเย็บ 185 49 17 251 

     ผ้าย่น 112 45 71 228 

     ส่งชิ้นงานไม่ได้ หรือ ไม่สะดวก 84 31 47 162 

     ชิ้นงานที่เย็บเปื้อนน้ ามัน 41 12 15 68 

     ผ้ามีต าหนิ 31 13 21 65 

     สอดชิ้นงานยาก 10 8 14 32 

     อ่ืน ๆ 94 34 66 194 

     รวม 5223 591 1298 7112 

เฉลี่ย (คร้ังต่อเดือน)       790.22 
 

การเกิดข้อขัดข้องในระหว่างการผลิตเป็นการตรวจพบโดยพนักงานเย็บซึ่งเป็นการยากที่จะ
ระบุว่าการขัดข้องนั้นเกิดจากส่วนใดของจักร เพื่อให้ง่ายต่อการระบุถึงความขัดข้องจึงได้อาศัย
ชิ้นงานที่ผลิตไม่ได้ตามคุณภาพเป็นตัวก าหนดอาการขัดข้องน้ัน ๆ โดย ในแต่ละอาการขัดข้อง
สามารถอธิบายได้ดังตารางที่ 1.4 
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ตารางที่ 1.4 ค าอธิบายเกี่ยวกับอาการขัดข้องของจักร 
 

อาการขัดข้องของจักร หมายถึง 
1. จักรมีเสียงดังผิดปกติ อาการขัดข้อง ของจักรที่ท าให้จักรมีเสียงดังผิด

จากปกติในระหว่างที่จักรท างาน 
2. จักรไม่หมุน อาการขัดข้อง ของจักรที่ท าให้จักรไม่หมุนเมื่อ

สั่งให้ท างาน 
3. ผ้ามีต าหนิ อาการขัดข้อง ของจักร ที่ท าให้ผ้ามีรอยต าหนิ 

เช่น ขาด หรือมีรอยขีดข่วน เป็นต้น ที่เกิดจาก
การใช้จักร 

4. ผ้าย่น อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้ผ้ามีรอยย่น
หลังจากการเย็บ 

5. ฝีเข็มตะเข็บไม่ถูกต้อง อาการขัดข้องของจักรที่ท า ให้ฝีเข็มที่เกิดจาก
การเย็บไม่ถูกต้องตามที่ต้องการ 

6. ส่งชิ้นงานไม่ได้ หรือ ไม่สะดวก อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้การส่งชิ้นงาน
ไม่ได้ หรือ ไม่สะดวกในขณะที่เย็บ 

7. ผ้าไม่ถูกตัด  หรือ ตัดผ้าไม่ได้ตามที่
ก าหนด 

อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้ผ้าไม่ถูกตัด  หรือ 
ตัดผ้าไม่ได้ตามที่ก าหนดหลังจากที่เย็บ  

8. เข็มหัก หรือ เข็มงอ อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้เข็มหัก หรือ เข็ม
งอ ในขณะเย็บ 

9. ด้ายขาดในขณะเย็บ อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้ด้ายที่ใช้เย็บขาด
ในขณะเย็บ 

10. สอดชิ้นงานยาก อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้สอดชิ้นงานเข้าใต้
ตีนผียาก 

11. ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบน อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้ฝีเข็มที่เกิดจาก
การเย็บเป็นถั่วงอกด้านบน 

12. ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่าง อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้ฝีเข็มที่เกิดจาก
การเย็บเป็นถั่วงอกด้านล่าง 

13. ฝีเข็มกระโดด อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้ฝีเข็มที่เกิดจาก
การเย็บมีลักษณะกระโดด 
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อาการขัดข้องของจักร หมายถึง 
14. ชิ้นงานที่เย็บเปื้อนน้ ามัน อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้ชิ้นงานที่ผ่านการ

เย็บเปื้อนน้ ามัน 
15. ด้ายหลุดออกจากเข็ม อาการขัดข้องของจักรที่ท าให้ด้ายที่ใช้เย็บหลุด

ออกจากเข็มในขณะเย็บ 
16. อ่ืน ๆ อาการขัดข้องของจักรอ่ืน ๆ นอกเหนือจาก 15 

ข้อ 
 

การสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการเย็บเมื่อพิจารณาจากค่า OEE แล้วพบว่าเกิดการสูญเสีย
จากความพร้อมใช้งานของจักรมากที่สุด ดังน้ันงานวิจัยนี้จึงสนใจที่จะปรับปรุงระบบการ
บ ารุงรักษาจักรให้มีความเหมาะสมเพื่อให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถที่จะลดการสูญเสียลงได้ 
นอกจากนี้ ยังสามารถแข่งขันกับโรงงานอื่น ๆ และ รองรับการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรม
ประเภทนี้ 

 
1.3 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย 

เพื่อปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าในโรงงานกรณีศึกษา 
 
1.4 ขอบเขตงานวิจัย 

งานวิจัยนี้เป็นการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าให้มีความเหมาะส มโดยใช้
ทรัพยากรที่มีอยู่ในปัจจุบัน และ ไม่ครอบคลุมการปรับปรุงกระบวนการเย็บ นอกจากนี้การใช้
หลักการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมจะครอบคลุมเฉพาะอาการที่เกิดขึ้นบ่อย 8 อาการซึ่งคิดเป็น 
80.1% ของจ านวนคร้ังที่เกิดการขัดข้องในระหว่างการผลิตทั้งหมด 
 
1.5 ดัชนีชี้วัดของงานวิจัย 

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักร (OEE) ในกระบวนการเย็บเสื้อผ้าส าเร็จรูปของโรงงาน
กรณีศึกษาเพิ่มขึ้น 
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1.6 ขั้นตอนในการด าเนินการวิจัย 
1. ศึกษาทฤษฎี และ งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
2. ศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงงานกรณีศึกษา 

- ศึกษาภาพรวมของการท างานในโรงงานกรณีศึกษา 
- ศึกษาภาพรวมของการท างานในหน่วยเย็บแผนกการ์เม้นท์ 
- ศึกษาระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้า 

3. ระบุ และ วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหาในระบบการบ ารุงรักษาจักรจาก
ข้อมูลที่ได้ศึกษาโดยใช้แผนผังก้างปลา 

4. สรุปแนวทางการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบการบ ารุงรักษา 
5. ปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาโดยใช้แนวทาง ดังนี้ 

- วางแผนการบ ารุงรักษาจักรให้สอดคล้องกับความต้องการใช้จักรส าหรับการผลิต 
- หลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองส าหรับพนักงานเย็บ 
- หลักการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมส าหรับพนักงานซ่อมบ ารุง 
- จัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษาส าหรับพนักงานซ่อมบ ารุง 
- ทบทวน ปรับปรุง และ สร้างมาตรฐานและการควบคุมระบบการบ ารุงรักษา 

6. ด าเนินงานการบ ารุงรักษาจักรตามแผนงานในข้อ 5. 
7. วัดผลงานการบ ารุงรักษา และ เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงระบบการ

บ ารุงรักษา 
8. สรุปผลการด าเนินงานวิจัย และ ข้อเสนอแนะ 
9. จัดท ารูปเล่มวิทยานิพนธ์ 

 
1.7 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1.  เพื่อเป็นต้นแบบให้กับโรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปทั่วไป 
2. เพื่อเพิ่มก าลังการผลิตของหน่วยเย็บในแผนกการ์เม้นท์ 
3. เพื่อใช้ทรัพยากรบุคคลในหน่วยซ่อมบ ารุงของแผนกการ์เม้นท์ให้มีประสิทธิภาพมาก

ขึ้น



 
 

บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 

 
อุตสาหกรรมส่วนใหญ่ในปัจจุบันได้น าเอาเคร่ืองจักรมาใช้ในการผลิตควบคู่ไปกับการใช้

แรงงานจากคนเพื่อเพิ่มก าลังการผลิตให้ได้มากยิ่งขึ้น อีกทั้งยังเป็นการลดภาระด้านการลงทุนที่ใช้
ในการผลิตลงได้อีกด้วย ดังนั้นการดูแลรักษาเคร่ืองจักรให้สามารถใ ช้งานได้ตามต้องการจึงมี
ความส าคัญ โดยจะต้องมีการบ ารุงรักษาให้มีความเหมาะสมต่อสภาพการใช้งาน และ สภาพการ
ท างาน ซึ่งถ้าหากไม่สามารถใช้เคร่ืองจักรส าหรับการผลิตได้ก็จะส่งผลกระทบต่อโรงงานในด้าน
ต่าง ๆ เช่น ผลิตสินค้าไม่ได้ปริมาณตามที่วางแผนไว้ ไม่สามารถส่งสินค้าให้ กับลูกค้าได้ตรงตาม
เวลาท าให้ลูกค้าขาดความเชื่อมั่นในการสั่งซื้อในปริมาณที่มาก หรือ การสั่งซื้อในโอกาสต่อไปด้วย 
ผลิตสินค้าไม่ผ่านเกณฑ์คุณภาพหรือเกณฑ์มาตรฐานที่ได้ก าหนดไว้ เป็นต้น ซึ่งสิ่งต่าง ๆ เหล่านี้จะ
มีผลต่อรายได้ของโรงงานนั่นเอง นอกจากนี้หากเป็นอุตสาหกร รมที่มีการแข่งขันกันสูงด้วยแล้วก็
จะท าให้ขาดความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่งที่เป็นโรงงานในอุตสาหกรรมเดียวกันอีกด้วย 

แนวทางในการบ ารุงรักษาในแต่ละโรงงาน แต่ละอุตสาหกรรมย่อมมีความแตกต่างกัน
ออกไป ซึ่งนอกจากจะขึ้นอยู่กับนโยบายระดับผู้บริหารแล้วยังขึ้นอยู่กับองค์ ประกอบในด้านต่าง ๆ 
เช่น สภาพการท างาน สภาพเคร่ืองจักร ปริมาณเคร่ืองจักร ปริมาณแรงงานในการบ ารุงรักษา 
งบประมาณในการบ ารุงรักษา เป็นต้น ดังน้ันก่อนที่จะด าเนินการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแต่ละ
โรงงานจะต้องก าหนดแนวทางในการบ ารุงรักษาให้เหมาะสมกับโรงงานของตนเอง นอกจากนี้ แล้ว
ยังจะต้องท าให้ทุกคนในโรงงานทุกฝ่าย ทุกแผนกมีส่วนร่วมในงานบ ารุงรักษา  และจะต้องมีการ
ทบทวนระบบการบ ารุงรักษาและปรับปรุงให้เหมาะสมกับสภาพปัจจุบันการบ ารุงรักษาจึงจะ
ประสบความส าเร็จ 

 
2.1 ความส าคัญของงานบ ารุงรักษา 

งานบ ารุงรักษา เป็นกิจกรรมทุกอย่างที่มีความจ าเป็นต่อการที่จะท าให้เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์
ที่มีอยู่ในความรับผิดชอบสามารถใช้งานได้ตามต้องการ โดยการบ ารุงรักษามีวัตถุประสงค์เพื่อให้
เคร่ืองจักร หรือ อุปกรณ์สามารถท าการผลิตให้ได้ตามสมรรถนะสูงสุด สามารถผลิตสินค้าได้ตาม
เกณฑ์มาตรฐานหรือเกณฑ์คุณภาพที่ก าหนด รวมทั้ง ได้จ านวนตามที่วางแผนไว้ โดยที่การ
บ ารุงรักษาจะต้องมีค่าใช้จ่ายอย่างเหมาะสมไม่ใช้มากเกินไปจนท าให้ค่าใช้จ่ายด้านต้นทุนสูง หรือ
น้อยเกินไปจนท าให้การบ ารุงรักษาไม่ได้ผล นอกจากนี้การบ ารุงรักษาจะต้องมีการด าเนินการที่มี
ความปลอดภัยต่อพนักงานและไม่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 
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ปัจจุบันในหลายโรงงานได้มองข้ามความส าคัญในงานด้านการบ ารุงรักษาและมองว่าการ
บ ารุงรักษาเป็นการเพิ่มภาระงาน เพิ่มค่าใช้จ่าย เพิ่มต้นทุนการผลิต แต่ในความเป็นจริงแล้ว หาก
โรงงานมีการบ ารุงรักษาอย่างเหมาะสมจะสามารถช่วยสร้างก าไรมากกว่าการเพิ่มค่าใช้จ่าย โดยการ
บ ารงุรักษาอย่างเหมาะสมและมีประสิทธิผลนั้นจะท าให้โรงงานสามาถเพิ่มก าลังการผลิต เน่ืองจาก
สามารถใช้เคร่ืองจักรในการผลิตได้เต็มสมรรถนะสูงสุดที่เคร่ืองจักรสามารถท าได้ การบ ารุงรักษาที่
มีการวางแผนจะสามารถวางแผนค่าใช้จ่ายในด้านต่าง ๆ ได้ เช่น ค่าแรงงานของพนักงานฝ่าย
บ ารุงรักษา ค่าแรงงานในการจ้างจากผู้รับเหมาภายนอกในการบ ารุงรักษา ค่าใช้จ่ายในการจัดซื้อ
อะไหล่ และ ค่าใช้จ่ายอื่น ๆ ที่เกี่ยวกับงานด้านการบ ารุงรักษา เป็นต้น นอกจากนี้ เคร่ืองจักรที่ผ่าน
การบ ารุงรักษาที่เหมาะสมจะเป็นการสร้างความมั่นใจในการท างานของพนักงานว่ามีความ
ปลอดภัยต่อตัวพนักงานเอง และ ไม่ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 

อีกประการหนึ่งที่มีความส าคัญที่ท าให้การบ ารุงรักษาถูกมองข้าม หรือ ให้ความส าคัญน้อย 
คือ ค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการขาดการบ ารุงรักษาอย่างเหมาะสม เช่น ค่าใช้จ่ายที่เป็นผลมาจากการ
ขัดข้องของเคร่ืองจักรจนไม่สามา ถผลิตสินค้าได้ ค่าใช้จ่ายที่เป็นผลจากการผลิตสินค้าไม่ได้ตาม
คุณภาพที่ก าหนด ค่าใช้จ่ายที่เป็นผลจากการผลิตสินค้าไม่ได้ตามปริมาณที่วางแผนไว้ เป็นต้น 
โรงงานส่วนใหญ่ยังไม่ได้มีการบันทึกและค านวณออกมาเป็นตัวเลข โดยจะมีการเก็บข้อมูลและ
ค านวณออกมาเป็นตัวเลขเฉพาะค่าใช้ จ่ายในการบ ารุงรักษาเพียงเท่านั้น จึงท าให้โรงงานส่วนใหญ่
มองไม่เห็นถึงความส าคัญในการบ ารุงรักษาซึ่งโดยทั่วไปแล้ว ค่าใช้จ่ายของการบ ารุงรักษาทั้งหมด
สามารถแสดงออกมาในภาพที่ 2.1 
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งบประมาณของการบ ารุงรักษา 

(ค่าใช้จ่ายทางตรง) 
- ค่าแรง   - ค่าของวัสดุ อะไหล่ 
- ค่าเคร่ืองมือ   - ค่าโสหุ้ย                    ส่วนเหนือแนวน ้ำ 

 
   ค่าใช้จ่ายอื่น ๆ ที่เป็นผลจากการบ ารุงรักษา      ส่วนใต้แนวน ้ำ 

(ค่าใช้จ่ายทางอ้อม) 
  เกี่ยวกับอุปกรณ์ เครื่องมือ 

- เคร่ืองจักรสึกหรอเร็วกว่าที่ควรจะเป็น เพราะการบ ารุงรักษาไม่ดี  
- ค่าพัสดุคงคลังของอะไหล่สูงมากกว่าปกติ เน่ืองจากต้องสต๊อกอะไหล่มากขึ้น 

- มีการส ารองเคร่ืองจักรมากเกินความจ าเป็น 
- การใช้พลังงานไม่เหมาะสม 

  เกี่ยวกับการผลิต 
- การท าซ้ าใหม่ (Rework) เน่ืองจากเคร่ืองจักรไม่ดี 

- การสูญเสียวัตถุดิบและเกิดของเสียจ านวนมาก 
- คนว่างงานเน่ืองจากเคร่ืองจักรหยุดผลิต 

- การส่งของล่าช้า เพราะเคร่ืองจักรเสียแบบไม่ได้คาดการณ์ล่วงหน้า 
  เกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ 

- คุณภาพและความเชื่อมั่นในผลิตภัณฑ์ต่ าลง 
- การสูญเสียการขาย เพราะเคร่ืองจักรหยุดผลิตนาน ท าให้ผลิตภัณฑ์ขาดตลาด 

- ข้อร้องเรียนจากลูกค้าที่เกิดความไม่พอใจ 
 
 

ภาพที่ 2.1 ค่าใช้จ่ายของการบ ารุงรักษาทั้งหมด (จิตรา , 2546) 
 

จากภาพที่ 2.1 เป็นการแสดงค่าใช้จ่ายของการบ ารุงรักษาทั้งหมดโดยแสดงออกมาในรูปของ
ภูเขาน้ าแข็ง โดยส่วนที่อยู่เหนือแนวน้ าเป็นส่วนที่เป็นค่าใช้จ่ายทางตรงที่โรงงานส่วนใหญ่ได้เก็บ
รวบรวมข้อมูลและค านวณออกมาในรูปของตั วเลขให้เห็นได้ชัดเจน  ซึ่งส่วนน้ีเป็นส่วนของ
งบประมาณในการบ ารุงรักษา อีกส่วนหนึ่งที่อยู่ใต้แนวน้ าเป็นส่วนที่เป็นค่าใช้จ่ายที่เป็นผลจากการ
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ขาดการบ ารุงรักษา หรือ บ ารุงรักษาไม่เหมาะสม ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายทางอ้อม โดยส่วนใหญ่ โรงงาน
ทั่วไปจะไม่มีการเก็บข้อมูลและแสดงอ อกมาในรูปของตัวเลขได้ชัดเจน ท าให้โรงงานไม่สามารถ
มองเห็นได้ว่าในส่วนนี้มีค่าใช้จ่ายมากน้อยเพียงใด ทั้งที่ส่วนที่อยู่ใต้แนวน้ านี้เป็นส่วนที่ส าคัญ
เพราะเป็นส่วนที่มีค่าใช้จ่ายมากกว่าส่วนที่อยู่เหนือแนวน้ า ซึ่งสามารถแสดงออกมาให้เห็นใน
รูปแบบสมการได้ดังนี้  

 
Total Maintenance Cost  =  Maintenance Cost + Maintenance Related Cost 

 
โดยที่ 

 Total Maintenance Cost  หมายถึง    ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาทั้งหมด 
 Maintenance Cost หมายถึง    ค่าใช้จ่าย หรือ งบประมาณที่ใช้ในการบ ารุงรักษาซึ่ง

เป็นค่าใช้จ่ายทางตรง (Direct Cost) 
 Maintenance Related Cost หมายถึง   ค่าใช้จ่ายอื่น ๆ ที่เป็นผลจากการขาดการบ ารุงรักษา 

หรือ การบ ารุงรักษาที่ไม่เหมาะสม ซึ่งเป็นค่าใช้จ่ายทางอ้อม (Indirect Cost) 
 
ดังนั้นหากโรงงานมีการเก็บรวบรวมข้อมูลค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการขาดการบ ารุงรักษาที่

เหมาะสมและสามารถ ค านวณออกมาเป็นตัวเลขได้จะช่วยให้โรงงานสามารถมองเห็นปัญหาที่
เกิดขึ้น สามารถวางแผนเพื่อปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจนท าให้ลดค่าใช้จ่ายในส่วนนี้ลงได้ 

การบ ารุงรักษาที่ดีนอกจากจะช่วยลดค่าใช้จ่ายแล้วยังเป็นการสร้างขวัญและก าลังใจให้กับ
พนักงานเน่ืองจากพนักงานมีความมั่ นความปลอดภัยในการท างานกับเคร่ืองจักรที่ผ่านการ
บ ารุงรักษามาอย่างดีแล้ว และ เป็นการสร้างความสามัคคีภายในโรงงานเน่ืองจากทุกคนทุกแผนก
ทุกฝ่ายในโรงงานมีส่วนร่วมในงานบ ารุงรักษา นอกจากนี้ยังสามารถเพิ่มผลิตภาพให้สูงขึ้นรวมทั้ง
สามารถปรับปรุงคุณภาพสินค้าให้ดีขึ้นได้ อีกด้วย การบ ารุงรักษาที่ดีจะต้องมีการทบทวนและ
ปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาอย่างต่อเน่ือง เพื่อให้มีความเหมาะสมต่อสภาพต่าง ๆ ที่เปลี่ยนแปลง
ไป 
 
2.2 นโยบายพื้นฐานของการบ ารุงรักษา 

การก าหนดนโยบายเพื่อใช้ในการวางแผนและด าเนินการในระบบการบ ารุงรักษาให้มีความ
เหมาะสมนั้น ขึ้นอยู่กับสภาพองค์ประกอบในแต่ละโรงงาน ซึ่งนโยบายพื้นฐานในการบ ารุงรักษา
สามารถแบ่งออกได้เป็น 5 นโยบายพื้นฐาน ได้แก่ 
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(1) นโยบายการบ ารุงรักษาโดยยึดการเสียเป็นหลัก (Failure – Based Maintenance : FBM) 
เป็นนโยบายการบ ารุงรักษาที่ไม่ต้องมีการหยุดเคร่ืองจักรโดยจะด าเนินการบ ารุงรักษาหลังจากที่เกิด
การขัดข้อง หรือ เสียหายเรียบร้อยแล้ว เหมาะกับการขัดข้องที่ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้  
และ เป็นการบ ารุงรักษาที่มีค่าใช้จ่ายต่ า  

(2) นโยบายการบ ารุงรักษาโดยยึดการใช้งานเป็นหลัก (Use – Based Maintenance : UBM) 
เป็นนโยบายการบ ารุงรักษาที่ ขึ้นอยู่กับการใช้งาน ไม่ว่าจะเป็นจ านวนคร้ังที่ใช้งาน หรือ เวลาที่ใช้
งาน เช่น การบ ารุงรักษารถยนต์ที่ใช้เกณฑ์ในการบ ารุงรักษาตามระยะทางที่ใช้ หรือ เวลาที่ใช้งาน
แล้วแต่อย่างใดถึงก่อน เป็นต้น  ในกรณีที่ใช้เวลาเป็นตัวก าหนดจะเรียกว่า การบ ารุงรักษาตาม
ก าหนดเวลา (Fixed-Period Maintenance) โดยจะต้องทราบพฤติกรรมการเสียของเคร่ืองจักรน้ัน
ก่อนว่ามีรูปแบบการเสียอย่างไร นโยบายการบ ารุงรักษาแบบนี้มักใช้การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันจะมี
ความคุ้มค่าในเชิงเศรษฐศาสตร์มากกว่าการบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข 

(3) นโยบายการบ ารุงรักษาโดยยึดเงื่อนไขเป็นหลั ก (Condition – Based Maintenance : 
CBM) เป็นนโยบายการบ ารุงรักษาเมื่อพารามิเตอร์ของระบบมีค่าตามเงื่อนไข โดยที่สามารถท านาย
พฤติกรรมของเคร่ืองจักรได้ เช่น สีของน้ ามันหล่อลื่นด าผิดปกติ โดยการตรวจสอบของพนักงาน 
จะต้องหาสาเหตุและเปลี่ยนน้ ามันเคร่ืองทันที เป็นต้น 

(4) นโยบายการบ ารุงรักษาโดยยึดโอกาสเป็นหลัก (Opportunity – Based Maintenance : 
OBM) เป็นนโยบายการบ ารุงรักษาที่เมื่อเกิดเหตุการณ์เคร่ืองจักรใดเคร่ืองจักรหน่ึงขัดข้อง และ 
ส่งผลให้เคร่ืองจักรอ่ืนในสายการผลิตเดียวกันต้องหยุดไปด้วย ก็ให้ด าเนินการบ ารุงรักษาจักรอ่ืน
ด้วยแม้ว่าจักรตัวนั้นยังไม่เสียก็ตาม 

(5) นโยบายการบ ารุงรักษาโดยการออกแบบเพื่อไม่ต้องท าการบ ารุงรักษา (Design – Out  
Maintenance : DOM) เป็นนโยบายการบ ารุงรักษาที่ต้องการให้มีการบ ารุงรักษาน้อยที่สุด หรือ ไม่
ต้องบ ารุงรักษาเลย เช่น นาฬิการาคาถูกที่ใช้จนแบตเตอร่ีหมดแล้ วซื้อเคร่ืองใหม่ทดแทนเลย
เน่ืองจากราคาแบตเตอร่ีกับนาฬิกาเรือนใหม่มีราคาใกล้เคียงกัน หรือ หลอดไฟที่เมื่อช ารุดแล้ต้อง
ซื้อหลอดใหม่มาเปลี่ยนโดยที่ไม่มีการซ่อม เป็นต้น 
 
2.3 ประเภทของการบ ารุงรักษา 

การแบ่งประเภทของการบ ารุงรักษามีการแบ่งได้หลายประเภท ซึ่งมีการแบ่ง แตกต่างกัน
ออกไป สามารถสรุปได้ดังนี้ 
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(1) การบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) เป็นการ
บ ารุงรักษาที่มุ่งเน้นให้ทุกคน ทุกฝ่าย ทุกแผนกในโรงงานมีส่วนร่วมในงานบ ารุงรักษา เช่น ฝ่าย
ผลิตซึ่งประจ าอยู่ที่เคร่ืองจักรด าเนินการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เป็นต้น 

(2) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาก่อนจักรเกิดการ
ขัดข้อง หรือ เสียหาย โดยจัดท าแผนงานการด าเนินการแต่ละช่วงเวลาเพื่อลดโอกาสในการเกิดการ
ขัดข้อง 

(3) การบ ารุงรักษาแบบวางแผน (Planned Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาที่มีก ารวางแผน
ไว้ก่อนล่วงหน้าโดยมีการค านึงถึงทรัพยากรที่มีอยู่ในปัจจุบัน เช่น พนักงานบ ารุงรักษา ปริมาณ
เคร่ืองจักร อะไหล่ที่ใช้ในการบ ารุงรักษา เวลาที่ใช้ในการบ ารุงรักษา เป็นต้น การบ ารุงรักษา
ประเภทนี้เป็นการบ ารุงรักษาเพื่อให้สามารถใช้เคร่ืองจักรส าหรับการผลิตได้ตาม ต้องการ โดยที่มี
การบ ารุงรักษาร่วมกันระหว่างพนักงานฝ่ายบ ารุงรักษาและพนักงานฝ่ายผลิต 

(4) การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (Predictive Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาที่ค านึงถึง
สภาพการใช้งานได้แก่ เมื่อผ่านการใช้งานตามเวลาที่ก าหนด หรือ ตามปริมาณการใช้งานที่ได้
ก าหนด เป็นต้ น โดยระยะเวลาที่ก าหนดจะเป็นตัวที่ส าคัญเนื่องจากหากว่ามีการบ ารุงรักษาที่เร็ว
เกินไปจะท าให้ต้องสิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษา แต่ถ้าหากมีการบ ารุงรักษาที่ช้าเกินไปก็
อาจเสี่ยงที่จะเกิดการขัดข้องหรือเสียหายขึ้นกับเคร่ืองจักร ดังนั้นระยะเวลาที่เหมาะสมจึงเป็น สิ่งที่
ส าคัญ 

(5) การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous maintenance) เป็นการบ ารุงรักษา ที่ได้ให้
พนักงานฝ่ายผลิตซึ่งเป็นพนักงานที่ประจ าอยู่ที่เคร่ืองจักรในขณะที่ท าการผลิต และ มีความคุ้นเคย 
ใกล้ชิดในการใช้เคร่ืองจักรมากกว่า เป็นผู้ด าเนินการบ ารุงรักษา โดยจะมีลักษณะในก ารบ ารุงรักษา
ได้แก่ การตรวจสอบการท างานของเคร่ืองจักร การท าความสะอาดเคร่ืองจักร การหล่อลื่นในส่วน
ต่าง ๆ รวมทั้งสังเกตอาการผิดปกติต่าง ๆ เป็นต้น การบ ารุงรักษาด้วยตนเองเป็นแนวทางหนึ่งที่จะ
ให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในงานบ ารุงรักษาและแบ่งเบาภาระงานของพนักงานบ ารุงรักษา 

(6) การบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม (Breakdown Maintenance) เป็นการบ ารุงรักษาภาย
หลังจากการขัดข้องของเคร่ืองจักรแล้ว ซึ่งการขัดข้องเป็นการยากที่จะคาดการณ์ไว้ล่วงหน้าได้ แต่
สามารถที่จะวางแผนการด าเนินงานหากมีการขัดข้องในลักษณะต่าง ๆโดยการรวบรวมจากการ
ขัดข้องที่ เคยเกิดขึ้นมาแล้วในอดีต โดยภายหลังการขัดข้องจะต้องท าการตรวจสอบ และวิเคราะห์
หาสาเหตุเพื่อด าเนินการแก้ไขให้เร็วที่สุด เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดจากความขัดข้องได้ 
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(7) การบ ารุงรักษาแบบทวีผล (Productive Maintenance) เป็นการผสมผสานระหว่างการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และ การบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม โดยค านึงถึงค่าใช้จ่ายที่เหมาะสมใน
การด าเนินงานบ ารุงรักษา 

(8) การป้องกันการซ่อมบ ารุง (Maintenance Preventive) เป็นการบ ารุงรักษาโดยพิจารณา
ออกแบบหรือเลือกใช้เคร่ืองจักรเพื่อให้เกิดการบ ารุงรักษาน้อยที่สุดหรือไม่ต้องบ ารุงรักษาเลย 
 
2.4 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

การบ ารุงรักษาด้วยตนเองเป็นองค์ประกอบที่ส าคัญ 1 ใน 8 ประการของการบ ารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) ซึ่ง TPM เป็นวิวัฒนาการสูงสุดของ
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรในปัจจุบัน โดยรวบรว มเอาเทคนิค แนวคิดต่าง ๆ เข้าไว้ด้วยกัน เช่น การ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข การบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม เป็นต้น โดยที่มี
ลักษณะที่ส าคัญคือการที่ทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วมในงานด้านการบ ารุงรักษาเพื่อที่จะท าให้
สามารถใช้เคร่ืองจักรได้อย่างมีประสิทธิผลสูงสุด องค์ประกอบทั้ง 8 ประการ ของ TPM ได้แก่ 

(1) Individual Improvement 
(2) Autonomous Maintenance 
(3) Planned Maintenance 
(4) Education and Trainning 
(5) Initial Phase Management 
(6) Quality Management 
(7) TPM in Admin. And Support Department 
(8) Safety and Environment Management 
การบ ารุงรักษาด้วยตนเองเป็นการด าเนินงานบ ารุงรักษาเครื่องจักรโดยพนักงานฝ่ายผลิตที่

ประจ าอยู่ที่เคร่ืองจักรซึ่งมีความคุ้นเคย ใกล้ชิดกับเคร่ืองจักรมากที่สุด โดยมีลักษณะการบ ารุงรักษา 
คือ การท าความสะอาด ตรวจสอบ หล่อลื่น ค้นหาสิ่งผิดปกติ และ ด าเนินการแก้ไขเบื้องต้น  การ
ด าเนินกิจกรรมบ ารุงรักษาด้วยตนเองส่วนใหญ่จะมีแนวทางในการด าเนินงาน ดังนี้ 

(1) พนักงานฝ่ายผลิตท าความสะอาดเคร่ืองจักรที่ตนเองรับผิดชอบ พร้อมทั้งตรวจสอบและ
ค้นหาความผิดปกติของเคร่ืองจักรทั้งขณะเดินเคร่ือง และ หยุดเคร่ือง 

(2) เมื่อตรวจพบความผิดปกติแล้วพนักงานฝ่ายผลิต จะต้องแยกแยะว่าความผิดปกติน้ัน
สามารถแก้ไขได้เอง หรือ จะแจ้งให้พนักงานบ ารุงรักษาด าเนินการแก้ไขให้หากไม่สามารถแก้ไข
เองได้ 
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(3) รวบรวมความผิดปกติที่ได้ตรวจพบ พร้อมสาเหตุและวิธีการแก้ไขเพื่อน ามาจัดท าเป็น
มาตรฐานในการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  โดยมาตรฐานในการบ ารุงรักษาด้วยต นเองจะใช้เป็น
แนวทางให้พนักงานฝ่ายผลิตด าเนินงานบ ารุงรักษา 

(4)  จัดท าแผนการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง เพื่อเป็นแผนงานในการด าเนินงาน 
 
2.5 การบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม (Breakdown Maintenance) 

การบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเป็นการบ ารุงรักษาเครื่องจักรภายหลังจากที่ขัดข้อง ช า รุด 
หรือ เสียหายจนไม่สามารถท าการผลิตต่อไปได้ ซึ่งโดยทั่วไปแล้วการขัดข้อง ช ารุด หรือ เสียหาย
ของเคร่ืองจักรเป็นการยากที่จะคาดการณ์ไว้ก่อนล่วงหน้าได้อย่าง 100% แต่เมื่อเกิดขึ้นแล้วเรา
สามารถที่จะวางแผนเพื่อลดผลกระทบที่เกิดขึ้นได้โดยการเตรียมอะไหล่ พนักงานบ ารุง รักษา 
แผนงานการด าเนินงาน โดยเมื่อเกิดการขัดข้องเสียหายพนักงานบ ารุงรักษาจะต้องรีบพยายามค้นหา
สาเหตุการขัดข้อง และ ด าเนินการแก้ไขในสาเหตุที่เกิดขึ้นให้เร็วที่สุด ซึ่งข้อมูลในการแก้ไข
ข้อขัดข้องในแต่ละคร้ังจะถูกเก็บข้อมูลและบันทึกเพื่อน ามาจัดท าเป็นมาตรฐาน ในการวิเคราะห์หา
สาเหตุการขัดข้อง การแก้ไขข้อขัดข้อง เป็นต้น เพื่อน าไปปรับปรุงมาตรฐานต่อไป  

การบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมมีวิธีการแก้ไขโดยใช้แนวทางการซ่อมแซ่มชิ้นส่วนของ
เคร่ืองจักรที่ช ารุด การเปลี่ยนชิ้นส่วนของเคร่ืองจักรที่ช ารุด หรือ การน าเคร่ืองจักรตัวใหม่มาใช้
ผลิตทดแทนเคร่ืองจักรเก่าที่ช ารุดเสียหาย โดยการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมนี้มีวัตถุประสงค์ที่
ส าคัญ คือ การลดการสูญเสียที่เกิดจากการขัดข้องเสียหายของเคร่ืองจักร 
 
2.6 การวัดผลงานการบ ารุงรักษา 

การวัดผลงานการบ ารุงรักษามีการใช้ดัชนีต่าง ๆ อย่างมากมายขึ้นอยู่กับควา มเหมาะสม ซึ่ง
โดยทั่วไปที่นิยมใช้กันได้แก่ 

(1) ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ค่า 
OEE ประกอบด้วย 3 ส่วน คือ ค่าความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักร (Availability : A) อัตรา
สมรรถนะของเคร่ืองจักร (Performance Efficiency : P) และ อัตราของดี (Quality Rate : Q) โดยมี
รายละเอียดดังน้ี 

(1.1) ความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักร (Availability : A) คือ การดัชนีที่แสดงถึงความ
พร้อมในการท างานของเคร่ืองจักร โดยเปรียบเทียบเวลาเดินเคร่ือง กับ เวลาที่รับภาระงาน โดยการ
สูญเสียจะเกิดจากเวลาสูญเปล่าจากเคร่ืองจักรหยุดเนื่องมาจากการขัดข้อง และ การสูญเสียเวลาจาก
การปรับต้ังเตรียมงานของเคร่ืองจักร 
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  A (%) =  (เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเปล่าจากเคร่ืองหยุด) x 100 
     เวลารับภาระ 
(1.2) อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร (Performance Rate : P) คือ ดัชนีที่แสดงสมรรถนะใน

การท างานของเคร่ืองจักร ซึ่งจะเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ กับ เวลาเดินเคร่ือง โดย
ความสูญเสียจะเกิดจาก เคร่ืองเสียก าลังเน่ืองจากที่เคร่ืองจักรหยุดเล็ก ๆ น้อย ๆ การเดินเคร่ืองตัว
เปล่า และ การสูญเสียด้านความเร็วท าให้เคร่ืองจักรไม่สามารถผลิตชิ้นงานได้อย่า งเต็มก าลังการ
ผลิตของเคร่ือง 

  P (%) = (รอบเวลาทางทฤษฎี x จ านวนชิ้นงานที่ผลิตได)้ x 100 
     เวลาเดินเคร่ือง 
(1.3) อัตราของดี (Quality Rate : Q) เป็นดัชนีที่แสดงความสามารถในการผลิตที่ผ่านเกณฑ์

ที่ก าหนด โดยเปรียบเทียบระหว่าง ปริมาณการผลิตที่ผ่านเกณฑ์ที่ก าหนด กับ ปริมาณการผลิต
ทั้งหมด โดยการสูญเสียจะเกิดจากการผลิตที่ไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานที่ก าหนด 

  Q (%) = (ปริมาณผลผลิตที่ได้ – ปริมาณของเสีย) x 100 
        ปริมาณผลผลิตที่ได้ 

OEE (%) = ความพร้อมใช้งานของเคร่ืองจักร x อัตราสมรรถนะของเคร่ืองจักร x อัตราของด ี
  = A x P x Q 
เกณฑ์ของค่า OEE ที่อยู่ในเกณฑ์มาตรฐานน้ันได้มีการก าหนดที่แตกต่างกันออกไป เช่น 

 (Nakajima,1989) ได้เสนอค่า OEE ไว้ที่ประมาณ 85%  
 (Kotze,1993) ได้เสนอค่า OEE ไว้ที่มากกว่า 50% 
 (Ericsson,1997) ได้ก าหนดค่า OEE ที่ยอมรับได้มีค่าระหว่าง 30 – 80 % 
 (Ljungberg,1998) ได้ก าหนดค่า OEE ไว้ระหว่าง 60 – 75% 

จากการก าหนดค่า OEE ที่อยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ซึ่งมีความแตกต่างกันไปอาจเนื่องด้วย
สภาพอุตสาหกรรมที่แตกต่างกัน นโยบายแต่ละโรงงานแตกต่างกันโดยบางโรงงานอาจจะพอใจใน
ค่า OEE ที่ไม่สูงมากนักเนื่องจากเหตุผลหลายประการ เช่น การผลิตได้เยอะอาจมีผลต่อการเสียภาษี
มาก เป็นต้น ดังน้ันจึงเป็นการยากที่จะก าหนดเกณฑ์ค่า OEE ที่ยอมรับได้ในอุตสาหกรรมต่าง ๆ 
ทั้งนี้ก็อาจจะขึ้นอยู่กับนโยบายของโรงงานเป็นส าคัญ 

(2) เวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้อง (Mean Time To Repair : MTTR) การวัดผลนี้จะใช้
วัดผลเพื่อต้องการที่จะทราบถึงความสามารถในการบ ารุงรักษาเมื่อจักรเกิดการขัดข้อง โดยที่ถ้าหาก
โรงงานที่มีค่า MTTR สูงแสดงถึงเวลาที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้องมาก หรืออาจจะกล่าวได้ว่ามี 
ความสามารถในการแก้ไขข้อขัดข้องของเคร่ืองจักรน้อย แต่ในทางตรงกันข้ามหากมีค่า MTTR ต่ า
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ย่อมแสดงถึงเวลาที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้องน้อย หรืออาจจะกล่าวได้ว่า ความสามารถในการ
แก้ไขข้อขัดข้องของเคร่ืองจักรมาก 

โดยสูตรที่ใช้ในการค านวณหาค่า MTTR = (ผลรวมของเวลาที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้อง
ในแต่ละคร้ัง) หารด้วย (จ านวนคร้ังที่เกิดการขัดข้อง) 

(3) เวลาเฉลี่ยระหว่างการเสียหายของเคร่ืองจักร (Mean Time Between Failure : MTBF) การ
วัดผลนี้จะใช้วัดผลเพื่อต้องการที่จะทราบถึงความสามารถในการใช้งานของเคร่ืองจักรตามต้องการ
ว่าสามารถใช้ได้นานแค่ไหนก่อนที่จะเกิดการเสียหาย โดยที่ถ้าหากว่าค่า MTBF สูงย่อมแสดงว่า
สามารถใช้งานเคร่ื องจักรได้นานกว่าก่อนที่จะเกิดการเสียหาย และ ในทางตรงกันข้ามหากค่า 
MTBF ต่ าย่อมแสดงว่าสามารถใช้งานเคร่ืองจักรได้น้อยกว่าก่อนที่จะเกิดการเสียหาย ซึ่งในการคิด
เวลาจะเร่ิมคิดตั้งแต่การเสียหายของเคร่ืองจักรคร้ังที่แล้วจนถึงการเสียหายของเคร่ืองจักรคร้ังต่อไป 

 โดยสูตรที่ใช้ในการค านวณหาค่า MTBF = (ผลรวมของเวลาระหว่างการช ารุดขัดข้อง
ทั้งหมด) หารด้วย (จ านวนคร้ังที่เกิดการขัดข้อง) 
 

2.7 การวิเคราะห์โดยใช้แผนผังก้างปลา (Fish Born Diagram) 
แผนผังก้างปลาเป็นเคร่ืองมือหน่ึงที่นิยมใช้กันเพื่อหาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง โดยแผนผั ง

ก้างปลาจะแสดงความสัมพันธ์ระหว่างปัญหาและสาเหตุของปัญหาทั้งหมดที่สามารถเป็นไปได้  ซึ่ง
บางคร้ังอาจมีผู้เรียกว่า Cause and Effect Diagram โดยส่วนใหญ่ที่นิยมน าแผนผังก้างปลามาใช้ใน
การวิเคราะห์เนื่องจากเหตุผล ดังนี้ 

(1) ต้องการหาสาเหตุที่แท้จริงที่ท าให้เกิดปัญหา 
(2) การวิเคราะห์โดยใช้แผนผังก้างปลานี้จะเป็นการวิเคราะห์โดยใช้จากทุกแผนกมาวิเคราะห์

ร่วมกัน ท าให้พนักงานทราบปัญหาในแผนกอื่น ๆ ด้วย เน่ืองจากปกติพนักงานอาจจะรู้ปัญหาใน
แผนกอื่น ๆ ด้วย 

(3) เป็นเคร่ืองมือที่จะท าให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการระดมสมองเพื่อช่วยกันค้นหาสาเหตุของ
ปัญหา 

ในการด าเนินการวิเคราะห์โดยใช้แผนผังก้างปลาจะมีขั้นตอนที่นิยมท าการทั่วไป ได้แก่  
(1) ก าหนดปัญหาที่จะน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุ ซึ่งเป็นการก าหนดที่ต าแหน่งหัวปลา 
(2) ก าหนดกลุ่มของปัจจัยที่จะท าให้เกิดปัญหานั้น ซึ่งเป็นการก าหนดที่ต าแหน่งก้างปลา 
(3) ระดมสมองทุกแผนกเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหาในแต่ละปัจจัยจากข้อ (2) 
(4) หาสาเหตุหลักของปัญหาจากการวิเคราะห์โดยการระดมสมอง 
(5) จัดล าดับความส าคัญของสาเหตุหลักของปัญหา 
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(6) หาแนวทางในการแก้ไขแต่ละสาเหตุ 
(7) สรุปแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

 
2.8 การศึกษาเวลามาตรฐานในการท างาน 

การศึกษาเวลามาตรฐานในการท างานจะต้องด าเนินการหลังจากที่ได้มีการปรับปรุงโดยการ
ก าหนดวิธีการท างานเพื่อที่ว่าหากมีการค้นพบวิธีการท างานที่ดีขึ้นจะต้องท าการศึกษาเวลา
มาตรฐานในการท างานใหม่ การศึกษาจะเร่ิมขั้นตอนแรกคือการเลือกงานที่ต้องการศึกษา ก่อนซึ่ง
เป็นการยากมากที่จะเร่ิมโดยการเดินเข้าไ ปยังสายการผลิตแล้วเลือกสุ่มงานเนื่องจากมีสาเหตุหลาย
ประการ เช่น งานมีคอขวดที่จุดใดจุดหนึ่งของสายการผลิต มีการเปลี่ยนวิธีการท างาน มีค่าใช้จ่าย
ในงานนั้นสูงมาก เป็นต้น 

ก่อนที่จะมีการศึกษาและจับเวลาจะต้องมีการท าความเข้าใจกับพนักงานให้มีความเข้าใจ
เสียก่อนเนื่องจ ากหากพนักงานไม่เข้าใจจะท าให้การจับเวลาไม่ได้ผลเน่ืองจากพนักงานไม่ได้
ท างานตามปกติอาจมีการเบี่ยงเบนเวลาให้มากขึ้นหรือน้อยลง หรือ อาจจะมองว่าเป็นการจับผิดการ
ท างานของพนักงาน นอกจากนี้แล้วพนักงานเกรงว่าจะมีผลต่อการท างานในอนาคตจึงใช้เวลาให้
มากในการจับเวลาเพื่อที่ จะได้เวลามาตรฐานที่สูงท าให้เมื่อมีการจับเวลาในอนาคตจะสามารถที่จะ
ลดเวลาลงได้ซึ่งจะเป็นผลดีแก่พนักงานเองที่สามารถท างานได้เร็วขึ้น เป็นต้น 

ในขณะที่จับเวลาจะต้องให้พนักงานอยู่ในสภาวะที่ปกติมากที่สุด โดยการจับเวลาจะต้องไม่
แสดงท่าทีที่เป็นลักษณะการจับผิดพนักงานเพราะโดยปกติการท างานของคนจะรู้สึกไม่พอใจหากมี
ใครคนใดคนหน่ึงก าลังเพ่งเล็งการท างานของตนในลักษณะการจับผิด หรือ พนักงานที่มีความ
ตื่นเต้นและท างานผิดพลาดต้องรีบเข้าไปคุยท าความเข้าใจให้พนักงานรู้สึกสบายใจจนเป็นปกติแล้ว
ค่อยจับเวลาใหม่อีกครั้ง  การจับเวลาจะต้องมีการ จับเวลาซ้ า ๆ เพื่อป้องกันการผิดพลาด และ 
คลาดเคลื่อน โดยขนาดตัวอย่าง หรือ จ านวนคร้ังที่ใช้ในการจับเวลาในทางสถิติจะใช้การทดลองจับ
เวลาจ านวนหนึ่งก่อน (n’) หลังจากนั้นน ามาค านวณในสูตรของ Mayer โดยมีระดับความเชื่อมั่นที่ 
95.45% และมีโอกาสผิดพลาด ±5%  

สูตรที่ใช้ในการค านวณหาจ านวนคร้ังที่จับเวลา  
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โดยที่ n = จ านวนคร้ังที่ต้องจับเวลา 
  n’ = จ านวนคร้ังที่จับเวลาก่อนการค านวณหาจ านวนคร้ังที่ต้องจับ

เวลา (n) 
  x = เวลาที่จับได้จริง 
 

 2.9 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

(1)  การจัดท าแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันให้สอดคล้องกับแผนการผลิตที่ ไม่แน่นอน
ให้กับหน่วยงานซ่อม เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและความพร้อมของเคร่ืองจักรในการรับมือกับแผนการ
ผลิตที่ไม่แน่นอน และยังลดเวลาที่สูญเสียจากการหยุดท างานของเคร่ืองจักร  (ดวงตา ละเอียดดี , 
2549) 

(2)  การปรับปรุงการบ ารุงรักษาของโรงงานผลิตไฟฟ้าในอุตสาหกรรมเยื่อและกระ ดาษ โดย
วิเคราะห์กิจกรรมที่เกิดขึ้นในกิจกรรมการบ ารุงรักษา หลังจากนั้นปรับปรุงการบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน (CM)  , การบ ารุงรักษาเชิงพยากรณ์ (PdM) และ การบ ารุงรักษาเมื่อเกิดความเสียหาย (BM) 
โดยใช้การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ( AM) และ 5ส มาร่วมเป็นกิจกรรมในการปรับปรุงการบ ารุงรักษา
ด้วย ท าให้ข้อเรียกร้องทางด้านสิ่งแวดล้อมลดลง , ประสิทธิภาพการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (CM) 
สูงขึ้น , ปริมาณใบงานการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (CM) คงค้างลดลง , เวลาหยุดเคร่ืองจักรแบบ
ไม่ได้วางแผนลดลง และ ต้นทุนการบ ารุงรักษาลดลง (วิฑูรย์ นะเอ้ย , 2552) 

(3)  การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองมือส าหรับเคร่ืองจักรในสายการผลิต
แบบต่อเน่ือง ซึ่งจากการศึกษาก่อนปรับปรุงพบว่าความสูญเสียด้านอัตราความพร้อมใช้งานต่ าท า
ให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมมีค่าต่ า จึงได้ทบทวนระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และ การให้พนักงาน
ฝ่ายผลิตมีส่วนร่ว มในการบ ารุงรักษาเครื่องจักร รวมทั้งลดส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของการเปลี่ยน
รุ่นการผลิตโดยการศึกษาความถี่ในการเลือกใช้แบบพิมพ์ในอดีตมาสร้างตารางความสัมพันธ์ใน
การเลือกใช้แผ่นรองพิมพ์ที่เหมาะสมเพื่อลดเวลาติดตั้ง (อานนท์ ปาละพันธ์ , 2552) 

(4) การเพิ่มประสิทธิภาพการ ผลิตภายในโรงงาน โดยศึกษาปัญหาและสาเหตุของปัญหา 
พบว่า อัตราการใช้งานเคร่ืองจักรต่ าและปัญหาเคร่ืองจักรเสียบ่อย โดยมีสาเหตุจากเคร่ืองจักรขาด
การบ ารุงรักษาอย่างต่อเน่ืองมาเป็นระยะเวลานาน พนักงานขาดความรู้ความเข้าใจในการ
บ ารุงรักษา และ สาเหตุจากฝุ่นละอองความสกปรก และความไม่เป็นระเบียบในการจัดวางอุปกรณ์
การผลิต จึงได้จัดท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้เพื่อแก้ไขปัญหาในโรงงาน จัดฝึกอบรมแก่
พนักงาน และ ท า  5 ส หลังพัฒนาระบบแล้วพบว่า เวลาการเปิดเคร่ืองท างานจริงโดยเฉลี่ยมีค่า
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เพิ่มขึ้น เวลาเคร่ืองเสียหรือขัดข้องโดยเฉลี่ยมีค่ าลดลง จ านวนที่ผลิตได้โดยเฉลี่ยเปรียบเทียบกับ
แผนการผลิตเพิ่มขึ้น และ ค่า Utilization เพิ่มขึ้น(ธัญญะ กองสุวรรณ , 2549) 

(5) การเพิ่มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรโดยการปรับวิธีการค านวณและจัดท า
ตารางบันทึกค่า OEE ใหม่ การจัดท าเวลาการผลิตมาตรฐานของชิ้นงานพร้อมทั้งปรับปรุงค่าให้ใหม่
อยู่เสมอ และ การฝึกอบรมพนักงานเดินเคร่ืองพร้อมทั้งการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (อภิสิทธิ์ บุญเกิด 
, 2552) 



 
 

บทที่ 3 
รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย 

 
รายละเอียดการด าเนินงานวิจัยประกอบด้วย 5 ส่วนหลัก ซึ่งสามารถอธิบายได้ดังนี้ 
 ส่วนที่ 1 เป็นส่วนของการศึกษาสภาพปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อรวบรวมข้อมูลให้

ทราบถึงปัญหาที่เกิดขึ้น โดยอาศัยข้อมูลจากการสอบถามจากพนักงานที่ปฏิบัติงาน ข้อมูลจากบันทึ
การท างานของพนักงาน และ การสังเกตจากสภาพการท างานจริง โดยจะเร่ิมศึกษาตั้งแต่ภาพรวม
ทั้งหมดของโรงงานกรณีศึกษา และ ลงรายละเอียดในภาพรวมของการท างานในหน่วยเย็บในแผนก
การ์เม้นท์โดยเฉพาะในด้านการบ ารุงรักษาจักรซึ่งเป็นอุปกรณ์ในการผลิตหลักของกรณีศึกษาเพื่อ
สามารถระบุปัญหาในแต่ละองค์ประกอบของระบบการบ ารุงรักษา 

 
 ส่วนที่ 2 เป็นส่วนของการวิเคราะห์ปัญหาหลังจากที่ได้ศึกษาข้อมูล โดยเร่ิมตั้งแต่การระบุ

ปัญหาที่ได้จากการรวบรวมข้อมูล หลังจากนั้นน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุที่แท้จริงโดยใช้แผนผัง
ก้างปลา (Fish Bone Diagram) เพื่อหาแนวทางในการแก้ไขปัญหาจนสามารถที่จะสรุปแนวทางการ
แก้ไขปัญหาโดยการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาโดยใช้แนวทางการปรับปรุงดังนี้ 

 การวางแผนการบ ารุงรักษาจักรให้สอดคล้องกับความต้องการใช้จักรส าหรับ
การผลิต 

 หลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองส าหรับพนักงานเย็บ 
 หลักการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมส าหรับพนักงานซ่อมบ ารุง 
 การจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษาส าหรับพนักงานซ่อมบ ารุง 
 ทบทวน ปรับปรุง และ สร้างมาตรฐานและการควบคุมระบบการบ ารุงรักษา 

 
 ส่วนที่ 3 เป็นส่วนของการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจักรโดยใช้แนวทางตามที่กล่าวไป

แล้วข้างต้นโดยมีรายละเอียดแต่ละแนวทาง ดังนี้ 
 น าแผนการผลิตมาใช้ในการวางแผนการใช้จักรแต่ละกลุ่ม แต่ละประเภท

เพื่อให้สอดคล้องต่อความต้องการใช้ จักรในแต่ละรูปแบบการผลิต โดยค านึงถึงชั่วโมง
แรงงานที่มีอยู่ในปัจจุบัน และ ให้พนักงานซ่อมบ ารุงมีส่วนร่วมในการวางแผนด้วย 
 ใช้หลักการการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง โดยเร่ิมตั้งแต่การรวบรวมงานบ ารุงรักษา

ที่เหมาะสมส าหรับพนักงานเย็บเพื่อจัดท ามาตรฐาน และ แผนงานในการด าเนินงาน 
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 ใช้หลักการการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม  
- โดยเร่ิมตั้งแต่การรวบรวมข้อขัดข้อง สาเหตุและวิธีการแก้ไขที่เกิดขึ้น

บ่อย ซึ่งจากการเก็บข้อมูลพบว่าอาการที่เกิดขึ้นบ่อย 8 อาการ 80.1% จาก
การขัดข้องทั้งหมดที่เกิดขึ้น 

- หลังจากนั้นจัดท าคู่มือและวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ส าหรับ
การแก้ไขข้อขัดข้องเพื่อเป็นแนวทางในการแก้ไขการขัดข้องที่เกิดขึ้นใน
ระหว่างการผลิตส าหรับพนักงานซ่อมบ ารุง  

- สร้างแผนงานในการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม โดยการก าหนด
แผนการท างานเมื่อเกิดการขัดข้องในแต่ละอาการ เพื่อลดเวลาในการ
แก้ไขข้อขัดข้อง  

- ปรับปรุงระบบการจัดการอะไหล่จากเดิมหน่วยจัดซื้อและเตรียมวัสดุ
เป็นผู้ด าเนินการโดยให้พนักงานซ่อมบ ารุงจัดการอะไหล่โดยจัดท าบัญชี
ควบคุมและจัดเก็บภายในคลังของหน่วยซ่อมบ ารุง 

- อบรมเชิงปฏิบัติการให้กับพนักงานซ่อมบ ารุงเพื่อให้เกิดความเข้าใจ
ก่อนที่จะเร่ิมด าเนินการตามแนวทางที่ได้ปรับปรุง 

 ใช้แนวทางในการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา  โดยก าหนด
สถานการณ์ที่ยากต่อการตัดสินใจเลือกปฏิบัติงานของพนักงานซ่อมบ ารุงเพื่อก าหนด
แนวทงการจัดล าดับความส าคัญของงาน หลังจากนั้นจึงสร้างแผนงานในการด าเนินงาน 
 ทบทวนมาตรฐานและการควบคุมระบบการบ ารุงรักษ าในปัจจุบันว่ามีความ

เหมาะสมเพียงใด โดยปรับปรุงหากมีความไม่เหมาะสม หรือ จัดสร้างขึ้นใหม่ในกรณีที่
ยังไม่มีมาตรฐานและการควบคุม นอกจากนี้ยังต้องมีการทบทวนภายหลังจากที่ได้จัดท า
และด าเนินการบ ารุงรักษาแล้ว 

 
ส่วนที่ 4 เป็นส่วนของการวัดผลงานหลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา และ เปรียบเทียบ

ผลที่ได้ระหว่างก่อนและหลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา โดยใช้ดัชนีที่เป็นตัวชี้วัด ดังน้ี 
 OEE  
 ความถี่ในการเกิดข้อขัดข้องในระหว่างการผลิต  
 ปริมาณงานของพนักงานซ่อมบ ารุงคงค้าง  
 MTTR 
 MTBF  
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ส่วนที่ 5 เป็นส่วนในการสรุปผลการด าเนินการ และ ข้ อเสนอแนะ โดยทั้ง 5 ส่วนสามารถ
แสดงได้ดังภาพที่ 3.1 ถึง ภาพที่ 3.3 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 3.1 รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย 

 

 

ศึกษาภาพรวมของการท างานในโรงงานกรณีศึกษา 

ศึกษาภาพรวมของการท างานในหน่วยเย็บ 

ศึกษาแต่ละองค์ประกอบของระบบการบ ารุงรักษาจักรทั้ง 4 ด้าน 
ได้แก่ บุคลากร จักร แผนงาน และ วิธีการและการจัดการ 

รวบรวมข้อมูลเพื่อระบุปัญหาในแต่ละองค์ประกอบ 

วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหาที่แท้จริงโดยใช้แผนผังก้างปลา 

ส่วนที่ 1  

หาแนวทางในการแก้ไขปัญหาในแต่ละสาเหตุ 

สรุปแนวทางในการแก้ไขปัญหา โดยได้แนวทางในการปรับปรุง  
5 แนวทาง ดังนี้ 

ส่วนที่ 2  

1 2 3 4 5 
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ภาพที่ 3.2 รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย (ต่อ) 

 

น าแผนการ
ผลิตมาใช้ใน
การวาง

แผนการใช้
จักร 

การ
บ ารุงรักษา
ด้วยตนเอง 

การบ ารุงรักษา
แบบเสียแล้ว

ซ่อม 

จัดล าดับ
ความส าคัญของ
งานบ ารุงรักษา 

มาตรฐาน
และการ
ควบคุม 

1 2 3 4 5 

ส ารวจและ
จัดท าบัญชี

จักร 

จัดการจักรแต่
ละกลุ่มให้

สามารถใช้งาน
ได้ 

 

วางแผนการ
บ ารุงรักษา
จักรโดยใช้
แผนการผลิต
วงรอบ 3 

เดือน 
 

จัดการอะไหล่
โดยการจัดท า
บัญชีควบคุม 

ทบทวน
มาตรฐาน
และการ
ควบคุม 

ปรับปรุงหรือ
จัดท า

มาตรฐาน
และการ
ควบคุม 

คัดเลือกงาน
บ ารุงรักษาที่
เหมาะสม
ส าหรับ

พนักงานเย็บ 

สร้าง
มาตรฐานและ
แผนงานใน

การบ ารุงรักษา
ด้วยตนเอง 

อบรมเชิง
ปฏิบัติการแก่
พนักงานเย็บ 

รวบรวมข้อมูล
อาการขัดข้อง 
สาเหตุ และ 
วิธีการแก้ไขที่
เกิดขึ้นบ่อย 

80.1% 

จัดท าคู่มือ และ 
วิธีการ

ปฏิบัติงาน  

สร้าง แผนงาน
การบ ารุงรักษา
แบบเสียแล้ว
ซ่อมในแต่ละ
อาการขัดข้อง 

อบรมเชิง
ปฏิบัติการแก่
พนักงานซ่อม

บ ารุง 

ก าหนด
สถานการณ์การ
ท างานที่ต้องการ

จัดล าดับ
ความส าคัญของ
งานบ ารุงรักษา 

ก าหนดแนวทาง
การจัดล าดับ

ความส าคัญของ
งานในแต่ละ
สถานการณ์ 

สร้างแผนงานใน
การจัดล าดับ

ความส าคัญของ
งานในแต่ละ
สถานการณ์ 

ส่วนที่ 3  
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ภาพที่ 3.3 รายละเอียดการด าเนินงานวิจัย (ต่อ) 
 
 

 

 

 

วัดผลงานการบ ารุงรักษา โดยใช้  
 OEE  

 ความถี่ในการเกิดข้อขัดข้องในระหว่างการผลิต  
 ปริมาณงานคงค้าง  
 MTTR 

 MTBF 

เปรียบเทียบผลก่อนและหลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา 

สรุปผลการด าเนินการ และ ข้อเสนอแนะ 

ด าเนินการบ ารุงรักษาตามแผนที่ได้ปรับปรุง ส่วนที่ 3  

ส่วนที่ 4  

ส่วนที่ 5  



 

บทที่ 4 
ศึกษาข้อมูลปัจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา 

 
4.1 การศึกษาภาพรวมของโรงงานกรณีศึกษา 

4.1.1 แผนผังองค์กรของโรงงานกรณีศึกษา 
  

 
 

ภาพที่ 4.1 แผนผังองค์กรของโรงงานกรณีศึกษา 
 

 
 

ภาพที่ 4.2 แผนผังองค์กรแผนกการ์เม้นท์

แผนกการ์
เม้นท์ 

หน่วย
ออกแบบ 

หน่วยวางแผน
และควบคุมการ

ผลิต 

หน่วยตัด หน่วยเย็บ หน่วยจัดซื้อและ
เตรียมวัสดุ 

หน่วยซ่อม
บ ารุง 

หน่วยรีดและ 
QC 

หน่วยตัดเศษ
ด้าย 

คณะกรรมการบริหาร 

ผู้จัดการโรงงาน 

ที่ปรึกษา 

ฝ่ายส านักงาน ฝ่ายสนับสนุนการผลิต ฝ่ายผลิต 

แผนกจัดซื้อ 

แผนกทั่วไป 

แผนกลูกค้า 

แผนกบัญช ี

แผนกจัดส่ง 

แผนกการ์เม้นท ์

แผนกตีเกลียว 

แผนกตกแต่ง 

แผนกทอ ถัก 

แผนกพัฒนาผลิตภัณฑ ์

แผนกประกันคุณภาพ 

แผนกบุคคล 

แผนกบ ารุงรักษา 



30 
 

4.1.2 กระบวนการผลิตโดยรวมของโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปแบบครบวงจร  ซึ่งมีขั้นตอนในการผลิต

โดยเร่ิมจากแผนกลูกค้าติดต่อลูกค้าทั้งในและต่างประเทศในการรับใบสั่งซื้อโดยมีรายละเอียดต่าง 
ๆ เช่น รูปแบบ ลวดลาย ปริมาณการสั่งซื้อ ระยะเวลาการส่งมอบสินค้า เป็นต้น หลังจากนั้นจะวาง
แผนการผลิตในภาพรวมต้ังแต่การออกค าสั่งการผลิตต้ังแต่การทอผ้าที่โรงทอ และ โรงทอปกใน
ส่วนที่จะน ามาท าปกเสื้อ หลังจากเมื่อทอเสร็จแล้วจะส่งชิ้นงานไปยังโรงย้อมเพื่อย้อมสีและเคมี 
เมื่อเสร็จสิ้นกระบวนการย้อมผ้าแล้วในส่วนปกเสื้อจะถู กส่งไปหน่วยตัดในแผนกการ์เม้นท์ เพื่อท า
การเลาะปกและส่งไปยังหน่วยเย็บในแผนกการ์เม้นท์ต่อไป 

 หลังจากได้รับการสั่งซื้อที่ระบุข้อตกลงเกี่ยวกับสินค้าแล้วหน่วยออกแบบจะเป็นผู้ท าแบบ
ตัด เพื่อส่งไปให้หน่วยตัดใช้ในการตัดผ้า ออกเป็นชิ้นส่วนอะไหล่ต่าง ๆ โดยใช้แบบตัดที่ได้จาก
หน่วยออกแบบ หลังจากนั้นชิ้นส่วนที่ผ่านการตัดและปกที่ผ่านการเลาะแ ล้วจะผ่านกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพก่อนส่งต่อไปยังหน่วยเย็บ 

 หน่วยเย็บมีหน้าที่ในการน าชิ้นส่วนต่าง ๆ มาเย็บประกอบกันเป็นตัวเสื้อโดยใช้จักร
ประเภทต่าง ๆ 3 ประเภท ได้แก่ จักรเย็บ จักรลา และ จักรโพ้ง ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับขั้นตอนการเย็บ
ประกอบ หลังจากที่เย็บประกอบเป็นตัวเสื้อส าเร็จรูปได้แล้วจะส่งต่อไปยังหน่วยตัดเศษด้า ยก่อนจะ
ส่งต่อไปยังหน่วยรีดเสื้อ เมื่อหน่วยรีดเสื้อรีดเรียบร้อยแล้วจะส่งต่อไปยังหน่วยควบคุมคุณภาพเพื่อ
ตรวจสอบคุณภาพให้ตรงกับความต้องการของลูกค้าซึ่งเป็นการตรวจคุณภาพแบบ 100% คือ ตรวจ
ทุกตัว โดยตัวที่ผ่านเกณฑ์คุณภาพก็จะพับและบรรจุเพื่อรอส่งมอบให้ลูกค้าต่อไป ห ากตัวใดไม่ผ่าน
คุณภาพก็จะน ากลับไปสู่หน่วยเย็บเพื่อแก้ไขใหม่ก่อนจะกลับมาตรวจสอบคุณภาพอีกครั้ง 

 งานวิจัยนี้จะศึกษาในหน่วยเย็บเนื่องจากเป็นแผนกที่สามารถสร้างรายได้ให้กับโรงงาน
โดยตรงและพบปัญหาในการท างานจากที่กล่าวไปแล้วในบทที่ 1 
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ภาพที่ 4.3 แผนผังการผลิตโดยรวมของโรงงานกรณีศึกษา 
 

แผนกจัดซื้อ โรงทอผ้าและโรงทอปก 

โรงย้อมผ้า ปกเสื้อ 

คลังวัตถุดิบ 

หน่วยตัด 

หน่วยออกแบบ 

QC 

หน่วยเย็บ 

หน่วยตัดเศษด้าย 

หน่วยรีด 

พับและบรรจ ุ

ลูกค้า 

QC 

หน่วยปัก กรณีศึกษา 

เลาะปก แบบตัด 

ค าสั่งการผลิต 

ชิ้นส่วนต่าง ๆ 

ปักลาย 

ผ่าน QC 

ไม่ผ่าน QC น าไปแก้ไข 
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4.2 การศึกษาการท างานของหน่วยเย็บ 
4.2.1 รายละเอียดการท างานของหน่วยเย็บ 

ภาพที่ 4.4 แผนผังแสดงขั้นตอนการเย็บประกอบเสื้อผ้าส าเร็จรูปรุ่นทั่วไปของโรงงานกรณีศึกษา 



33 
 

กรณีศึกษาเป็นหน่วยเย็บประกอบเสื้อผ้าส าเร็จรูปเนื่องจากผู้บริหารให้ความส าคัญที่สุด เป็น
กระบวนการผลิตที่สามารถเพิ่มมูลค่าให้กับโรงงาน อีกทั้งยังมีจ านวนพนักงาน และ จักรมาก โดย
กระบวนการผลิตในหน่วยเย็บมีขั้นตอนกระบวนการเย็บ 16 ขั้นตอน ดัง ภาพที่  4.4 โดยหน่วย
วางแผนและควบคุมการผลิตเป็นผู้ก าหนดขั้นตอนการเย็บในแต่ละรูปแบบเสื้อ  

จากภาพที่  4.4 สามารถอธิบายขั้นตอนของกระบวนการเย็บประกอบเสื้อผ้าส าเร็จรูป 
ดังนี้คือ 

ขั้นตอนที่ 1 คือ เย็บสาบ เป็นการเย็บสาบกับชิ้นหน้าเข้าด้วยกันโดยใช้จักรเย็บ 
ขั้นตอนที่ 2 คือ เจาะสาบ เป็นกา รเจาะสาบจากชิ้นงานในขั้นตอนที่ 1 ก่อนจะเย็บโดยใช้

จักรเย็บ 
ขั้นตอนที่ 3 คือ เนาวงพระจันทร์ โดยใช้จักรเย็บ 
ขั้นตอนที่ 4 คือ เย็บติดวงพระจันทร์ เป็นการเย็บวงพระจันทร์กับชิ้นหลังโดยใช้จักรเย็บ 
ขั้นตอนที่ 5 คือ ลาชายเสื้อ ลาแขนเสื้อขวา ลาแขนเสื้อซ้าย โดยใช้จักรลา 
ขั้นตอนที่ 6 คือ โพ้งต่อไหล่ เป็นการโพ้งต่อไหล่ระหว่างชิ้นหน้ากับชิ้นหลังโดยใช้จักร

โพ้ง 
ขั้นตอนที่ 7 คือ ลาทับคิ้วไหล่โดยใช้จักรลา 
ขั้นตอนที่ 8 คือ โพ้งประกอบแขนขวา และ แขนซ้าย  เป็นการโพ้งประกอบแขนขวาและ

แขนซ้ายเข้ากับชิ้นงานที่ผ่านขั้นตอนที่ 7 แล้วโดยใช้จักรโพ้ง 
ขั้นตอนที่ 9 คือ ลาวงแขน เป็นการลาทับคิ้ววงแขนโดยใช้จักรลา 
ขั้นตอนที่ 10 คือ โพ้งข้างใส่ป้ายแคร์ เป็นการโพ้งระหว่างชิ้นหน้ากับชิ้นหลังพร้อมใส่ป้าย

แคร์โดยใช้จักรโพ้ง 
ขั้นตอนที่ 11 คือ เย็บผ่าข้างมุมแหลม เป็นการผ่าข้างมุมแหลมและสกัดชายเสื้อทั้ง 2 ข้าง

โดยใช้จักรเย็บ 
ขั้นตอนที่ 12 คือ เย็บประกอบปก เป็นการเย็บปกประกอบเข้ากับตัวเสื้อที่ผ่านขั้นตอนที่ 11 

แล้วโดยใช้จักรเย็บ 
ขั้นตอนที่ 13 คือ โพ้งใส่ผ้ากุ๊นคอ เป็นการใส่ผ้ากุ๊นแล้วโพ้งเข้ากับปกโดยใช้จักรโพ้ง 
ขัน้ตอนที่ 14 คือ ลาทับคิ้วปก เป็นการลาทับคิ้วปกโ ดยมีป้ายคอเย็บรวมไปด้วยโดยใช้จักร

ลา 
ขั้นตอนที่ 15 เย็บต่อสาบ เป็นการเย็บต่อสาบเข้าด้วยกันโดยใช้จักรเย็บ 
ขั้นตอนที่ 16 คือ เย็บย้ าสาบ กับ เย็บย้ าแขนโดยใช้จักรเย็บ หลังจากผ่านขั้นตอนนี้แล้วจะ

ได้เสื้อส าเร็จรูป 
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หลังจากผ่านกระบวนการเย็บประกอบทั้ง 16 ขั้นตอนแล้ว เสื้อจะถูกส่งไปติดกระดุมและตัด
เส้นด้าย และส่งต่อไปยังขั้นตอนการรีดผ้าก่อนจะส่งให้ฝ่ายตรวจสอบคุณภาพตรวจสอบ
รายละเอียดของตัวเสื้อโดยจะท าการตรวจสอบคุณภาพทุกตัว เสื้อที่ผ่านการตรวจสอบจะถูกบรรจุ
ลงกล่องตามการสั่งซื้อเพื่อรอส่งมอบให้ลูกค้าต่อไป 

กระบวนการเย็บประกอ บด้วย 3 สายการผลิต ซึ่งจะประกอบด้วยจักรทั้ง 3 ประเภทซึ่งจะมี
จ านวนที่แตกต่างกันออกไปขึ้นอยู่กับรูปแบบเสื้อ (Style) และ แต่ละสายการผลิตจะผลิตรูปแบบ
เสื้อที่แตกต่างกันออกไป ในกรณีที่รูปแบบเสื้อใดมีปริมาณการผลิตที่มาก หรือเร่งด่วนก็อาจใช้การ
ผลิต 2 หรือ 3 สายการผลิตไปพร้อม ๆ กันตามความเหมาะสมเพื่อให้ทันต่อการส่งมอบสินค้า  

 
 

 
 

ภาพที่ 4.5 โครงสร้างองค์กรของหน่วยเย็บ 
 

 จาก ภาพที่  4.5 แสดงโครงสร้างองค์กรของหน่วยเย็บ โดยมีหัวหน้าหน่วยเย็บดูแล
รับผิดชอบ หน่วยเย็บประกอบไปด้วย 3 สายการผลิต ในแต่ ละสายการผลิตจะมีหัวหน้า
สายการผลิตคอยก ากับดูแลในแต่ละสายที่ตนเองรับผิดชอบ 
 

4.2.2 รายละเอียดจักรเย็บผ้าที่ใช้ในกระบวนการเย็บ 
 จักรเย็บผ้าเป็นเคร่ืองจักรที่มีความส าคัญในกระบวนการเย็บประกอบเสื้อผ้าส าเร็จรูป

เน่ืองจากเป็นอุปกรณ์ที่ใช้ในขั้นตอนการผลิตที่ส าคัญของอุ ตสาหกรรมประเภทนี้ นอกจากนี้แล้ว

หัวหน้าหน่วยเย็บ 

หัวหน้าสายการผลิตที่ 1 หัวหน้าสายการผลิตที่ 2 หัวหน้าสายการผลิตที่ 3 

สายการผลิตที่ 1 สายการผลิตที่ 2 สายการผลิตที่ 3 
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กระบวนการเย็บถือว่าเป็นกระบวนการที่สามารถเพิ่มมูลค่าให้กับโรงงาน งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นที่จะ
ให้ความส าคัญในการกระบวนการเย็บ โดยจักรเย็บผ้ากรณีศึกษามี 3 ประเภท ซึ่งมีรายละเอียด ดังน้ี 

 
1. จักรเย็บ เป็นจักรที่ใช้ในขั้นตอนการเย็บผ้ า เช่น เย็บประกอบปก เย็บสาบ เย็บต่อ

สาบ เย็บติดวงพระจันทร์ เป็นต้น 
 

      
 

ภาพที่ 4.6 จักรเย็บ 
 

2. จักรลา เป็นจักรที่ใช้ในขั้นตอนการลา เช่น ลาปลายแขนเสื้อ ลาชายเสื้อ เป็นต้น 
 

 

       
 

ภาพที่ 4.7 จักรลา 
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3. จักรโพ้ง เป็นจักรที่ใช้ในขั้นตอนการโพ้ง เช่น โพ้งต่อ ไหล่ โพ้งใส่ป้ายแคร์ โพ้ง
เข้าแขนขวา โพ้งเข้าแขนซ้าย เป็นต้น 

 

         
 

ภาพที่ 4.8 จักรโพ้ง 
 

จักรแต่ละประเภทจะถูกจัดส าหรับการผลิตในทุกสายการผลิตขึ้นอยู่กับความต้องการใช้งาน
ในแต่ละขั้นตอนการผลิต ในกรณีศึกษาจะจัดกลุ่มจักรทั้ง 3 ประเภท ออกเป็น 3 กลุ่มเพื่อประโยชน์
ในการใช้งาน ดังนี้ 

1. กลุ่มจักรใช้งาน เป็นกลุ่มจักรที่ใช้ในการผลิตซึ่งประจ าอยู่ในแต่ละสายการผลิต 
2. กลุ่มจักรส ารอง เป็นกลุ่มจักรที่ใช้ในกรณีดังต่อไปนี้ 
 ใช้ผลิตแทนจักรกลุ่มใช้งานในกรณีที่จักรที่ใช้งานขัดข้องในระหว่างการผลิต

และไม่สามารถแก้ไขได้ 
 ใช้เป็นจักรก ลุ่มใช้งานในกรณีที่ต้องการเพิ่มก าลังการผลิต ซึ่งโรงงาน

กรณีศึกษามีแผนที่จะขยายก าลังการผลิตอีกประมาณเท่าตัว เน่ืองจากปัจจุบัน
บางค าสั่งซื้อจากลูกค้ายังส่งให้โรงงานอื่นผลิต 

 ใช้ในการสร้างสมดุลให้กับสายการผลิตเนื่องจากบางครั้งเกิดคอขวดใน
ขั้นตอนใดขั้นตอนหน่ึงการเ พิ่มจักรเข้าไปในขั้นตอนนั้นก็จะสามารถลด
ปัญหาลงได้แต่ต้องมีพนักงานเย็บที่ว่างสามารถน ามาเพิ่มได้ 

3. กลุ่มช ารุด เป็นกลุ่มจักรที่ช ารุดและขาดการดูแลมาเป็นเวลานาน 
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จากที่กล่าวไปข้างต้นเกี่ยวกับประเภท และ กลุ่มของจักรสามารถแสดงจ านวนได้ดังตารางที่
4.1 

  
ตารางที่ 4.1 ประเภท และ จ านวนจักรที่ใช้ในกระบวนการเย็บประกอบเสื้อผ้าส าเร็จรูป 
 

ประเภทจักร 
จ านวน (คัน) 

กลุ่มใช้งาน กลุ่มส ารอง กลุ่มช ารุด รวม 
จักรเย็บ 35 41 17 93 
จักรลา 12 11 6 29 
จักรโพ้ง 21 26 9 56 
รวม 68 78 32 178 
 
จากตารางที่ 4.1 จะเห็นได้ว่าจักรกลุ่มส ารองมีจ านวนมากกว่าจักรกลุ่มใช้งานเป็นข้อดีต่อการ

ผลิตท าให้การวางแผนและการใช้จักรเพื่อท าการผลิตมีประสิทธิภาพมาก แต่จากข้อมูลการท างานที่
แท้จริงและจากการสังเกตการท างานพบว่า กรณีศึกษาน าจักรส ารองที่มีจ านวนมากมาใช้ให้เกิด
ประโยชน์น้อยเนื่องจากจักรส ารองที่จะเตรียมพร้อมส า หรับการผลิตจะต้องใช้เวลาในการปรับตั้ง
พอสมควรโดยในแต่ละรูปแบบเสื้อก็จะต้องการการปรับต้ังที่แตกต่างกัน ประกอบกับพนักงาน
ซ่อมบ ารุงซึ่งมีหน้าที่ในการปรับตั้งและเตรียมจักรมีน้อยเมื่อเทียบกับจ านวนจักรที่มีปริมาณมาก  
นอกจากการเตรียมจักรส ารองที่ต้องการการปรับต้ังแล้วจักรหลายคันยังช ารุด พนักงานซ่อมบ ารุงจึง
ต้องใช้เวลาเพิ่มขึ้นในการเตรียมจักร 
 

4.2.3 การบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าในหน่วยเย็บ 
การบ ารุงรักษาที่เหมาะสมถือว่ามีความส าคัญเป็นอย่างยิ่งเน่ืองจากกระบวนการเย็บเป็น

กระบวนการผลิตหลักของโรงงาน การขัดข้องของจักรในแต่ละคร้ังจะ ส่งผลกระทบต่อการเย็บทั้ง
กระบวนการเนื่องจากเป็นการผลิตแบบต่อเน่ือง นอกจากนี้ยังส่งผลต่อการส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า
ล่าช้ากว่าก าหนดซึ่งจะเป็นการลดความเชื่อมั่นในการสั่งซื้อต่อไปด้วย การบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าใน
กรณีศึกษาเป็นหน้าที่ของพนักงานซ่อมบ ารุงโดยมีหน้าที่ดูแ ลการท างานของเคร่ืองจักร และ
อุปกรณ์ต่าง ๆ ของหน่วยเย็บให้ใช้งานได้ตามแผนการผลิตที่วางแผนไว้ พนักงานซ่อมบ ารุงจะขึ้น
ตรงกับแผนกบ ารุงรักษาของโรงงาน  
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ปัจจุบันมีพนักงานซ่อมบ ารุงจักรจ านวน 2 คน ซึ่งมีหน้าที่ส าคัญ 3 ส่วน คือ 
1. ปรับต้ังและเตรียมจักรให้พร้อมส าหรับการผลิ ตในรูปแบบเสื้อถัดไป โดยจะ

เตรียมประเภทของจักร จ านวนจักรแต่ละประเภท และการปรับตั้งให้เหมาะสม
กับลักษณะการเย็บในรูปแบบเสื้อนั้น ๆ ปัจจุบันพนักงานซ่อมบ ารุงไม่สามารถที่
จะเตรียมจักรส าหรับการผลิตในรูปแบบเสื้อถัดไปให้จักรพร้อมทุกคันก่อนเร่ิม
การผลิตได้ทันต้องใช้การ ปรับต้ังไปพร้อมกับการผลิตซึ่งจะส่งผลให้เกิดความ
สูญเปล่าจากพนักงานเย็บในจักรที่ไม่พร้อมต้องรองาน 

2. เตรียมจักรส ารองให้พร้อมส าหรับการเปลี่ยนจักรใช้งานที่ช ารุดขัดข้องในระหว่าง
การผลิตจนไม่สามารถซ่อมแซมได้ทันที  เพื่อเพิ่มสมดุลให้กับสายการผลิต หรือ 
เพื่อเพิ่มก าลังการผลิต 

3. แก้ไขข้อขัดข้องจักรที่ช ารุดขัดข้องในระหว่างการผลิต 
การท างานของพนักงานซ่อมบ ารุงในปัจจุบันจะประจ าอยู่ที่สายการผลิตเพื่อสามารถแก้ไข

ปัญหา หรือ ซ่อมจักรที่เกิดปัญหาขัดข้องในระหว่างการผลิต ซึ่งการผลิตจะพบปัญหาการขัดข้อง
ของจักรบ่อยคร้ังงานในลักษณะนี้จึงได้ รับความส าคัญจากพนักงานซ่อมบ ารุงที่จะเน้นการแก้ไข
ปัญหาเฉพาะหน้า การท างานของพนักงานซ่อมบ ารุงดังกล่าวจึงขาดการวางแผนงานไว้ล่วงหน้า
และงานในด้านอ่ืนจึงถูกลดความส าคัญลงไป   

จากภาพที่ 4.9 เป็นขั้นตอนการแจ้งซ่อมที่เร่ิมจากพนักงานเย็บแจ้งความต้องการให้ซ่อมโดย
ใช้ใบแจ้งซ่อมดังภาพที่  4.10 ส่งไปให้หน่วยซ่อมบ ารุง เพื่อออกรายการแจ้งซ่อม เตรียมอุปกรณ์ 
เคร่ืองมือเคร่ืองอะไหล่ รวมถึงแบ่งงานในการซ่อม หลังจากนั้นจะด าเนินการซ่อมพร้อมบันทึก
รายงานการซ่อม เมื่อซ่อมเสร็จแล้วจะปิดงานซ่อมและรวบรวมข้อมูลเพื่อเสนอรายงานการ
บ ารุงรักษาประจ าเดือนให้กับผู้จัดการแผนกการ์เม้นท์และแผนกบ ารุงรักษาของโรงงานต่อไป 
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ภาพที่ 4.9 ขั้นตอนการแจ้งซ่อม หรือ ต้องการให้บ ารุงรักษา 

 
 

ใบแจ้งซ่อม 

ออกรายการแจ้งซ่อม 

เตรียมอุปกรณ์ เคร่ืองมือ อะไหล่ และ แบ่งงาน 

ด าเนินการซ่อม 

บันทึกรายงานการซ่อม 

ปิดงานซ่อม และ เสนอรายงาน 
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ภาพที่ 4.10 ตัวอย่างใบแจ้งซ่อม 



 
 

บทที่ 5 
การวิเคราะห์และแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

 
5.1 การวิเคราะห์ปัญหา 

การท าให้จักรพร้อมใช้งานส าหรับการผลิตได้ตามที่วางแผนไว้เป็นสิ่งที่ส าคัญส าหรับการ
ผลิตตามค าสั่งซื้อเพื่อให้สามารถส่งสินค้าให้ได้ตรงตามคุณภาพ ปริมาณการสั่งซื้อและทันก าหนด
ส่งมอบสินค้า โรงงานกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปส าหรับจ าหน่ายภายในประเท ศ 
และ ส่งออกต่างประเทศที่เป็นตลาดเน้นเฉพาะกลุ่ม (Niche Market) สินค้าที่จ าหน่ายจะมีราคาแพง 
และมีค าสั่งซื้อเข้ามาอย่างต่อเน่ือง ดังนั้นความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้นท าให้โรงงาน
ต้องสูญเสียโอกาสในการเพิ่มก าไร ในงานวิจัยนี้จึงเน้นที่จะปรับปรุงระบบการบ า รุงรักษาจักรเย็บ
ผ้าในแผนกเย็บให้สามารถใช้จักรที่มีอยู่อย่างมีประสิทธิภาพเพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิต  

จากการศึกษาการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าในแผนกเย็บสามารถอธิบายได้ว่าในระบบการ
บ ารุงรักษาจักรเย็บผ้ามีองค์ประกอบที่ส าคัญ 4 องค์ประกอบหลัก ได้แก่  คน เคร่ืองจักร (จักร) 
แผนงานการบ ารุงรักษา และวิธีการและการจัดการการบ ารุงรักษา โดยในงานวิจัยนี้จะวิเคราะห์
ปัญหาในแต่ละองค์ประกอบเพื่อให้ง่ายต่อการวิเคราะห์และหาแนวทางในการแก้ไขปัญหา 
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ภาพที่ 5.1 องค์ประกอบของระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าในหน่วยเย็บ 

 
จากภาพที่  5.1 แสดงถึงองค์ประกอบทั้ง 4 ด้านของระบบการบ ารุงรักษาในโรงงาน

กรณีศึกษาซึ่งประกอบด้วย คน เคร่ืองจักร แผนงาน และ วิธีการและการจัดการ การศึกษาในบทนี้
จึงท าการศึกษาปัญหาที่เกิดขึ้นในแต่ละองค์ประกอบของระบบการบ ารุงรักษา  

 
5.1.1 ปัญหาการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าในด้านคน  
การบ ารุงรักษาจักรที่ใช้ในการเย็บประกอบเสื้อผ้าส าเร็จรูปทั้งหมดเป็นหน้าที่ของพนักงาน

ซ่อมบ ารุงหน่วยเย็บซึ่งมีจ านวน 2 คน คนแรกเป็นพนักงานที่มีประสบการณ์ท างานด้านการ
บ ารุงรักษาจักรเย็บผ้ามากกว่า 10 ปี และ คนที่สองเป็นพนักงานที่มีประส บการณ์ท างานด้านการ
บ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าประมาณ 7 ปี พนักงานซ่อมบ ารุงทั้งสองคนมีจักรที่อยู่ในความรับผิดชอบ
ทั้งหมด 146 คัน (ไม่รวมจักรกลุ่มที่ช ารุด ) แบ่งเป็น จักรเย็บ 76 คัน จักรลา 23 คัน และ จักรโพ้ง 47 
คัน ซึ่งหมายความว่าพนักงานซ่อมบ ารุงต้องรับผิดชอบในการบ ารุงรักษาจักรจ านวน 73 คันต่อคน 

 

เครื่องจักร แผนงาน 

วิธีการและ 
การจัดการ 

ระบบการ
บ ารุงรักษา 

คน 
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โรงงานกรณีศึกษาท างานสัปดาห์ละ 6 วัน วันละ 8 ชั่วโมง หรือ มีชั่วโมงท างานสัปดาห์ละ 
48 ชั่วโมง และ ถ้าคิดเป็นชั่วโมงแรงงานด้านการบ ารุงรักษาจะได้ 96 ชั่วโมงแรงงานต่อสัปดาห์ 
จากการที่มีจักรที่อยู่ในความรับผิดชอบเป็นจ านวนมากท าให้พบ ปัญหาในการท างานของพนักงาน
ซ่อมบ ารุงที่ไม่สามารถท างานได้ทันตามแผนที่วางไว้จึงเกิดปัญหาปริมาณงานคงค้าง โดย
กรณีศึกษาท าการเก็บข้อมูลปริมาณงานคงค้างในช่วง กันยายน 2554 ถึง มกราคม 2555 มีปริมาณ
งานด้านการบ ารุงรักษาคงค้างเฉลี่ย 194.50 ชั่วโมงแรงงานต่อเดือน ดังตารางที่ 5.1 
 
ตารางที่ 5.1 ปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้างของพนักงานซ่อมบ ารุง 

 
จากตารางที่ 5.1 สามารถอธิบายเพิ่มเติมได้ดังนี้ 

(1) หมายถึง งานเปลี่ยนเข็มจักร 
(2) หมายถึง งานตรวจสอบความตึงของสายพาน 
(3) หมายถึง เปลี่ยนสายพาน 
(4) หมายถึง ซ่อมมอเตอร์ 
(5) หมายถึง เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 
(6) หมายถึง หล่อลื่นชิ้นส่วนต่าง ๆ 
(7) หมายถึง ท าความสะอาดฟันจักร และ กระโหลกกระสวย 
(8) หมายถึง ตรวจสอบความสึกและท าความสะอาดชุดตีนผี 
(9) หมายถึง ลับใบมีด 

   

เดือน 
ปริมาณงานคงค้าง (ช่ัวโมงแรงงาน) 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) รวม 

ก.ย.-54 10.67 6.08 16.50 72.00 58.50 8.17 15.42 17.67 5.20 210.20 

ต.ค.-54 10.00 5.75 14.50 72.00 54.75 6.50 14.17 16.00 4.60 198.27 

พ.ย.-54 9.67 5.67 14.00 72.00 54.00 6.17 13.33 15.67 4.20 194.70 

ธ.ค.-54 9.33 5.58 13.00 72.00 51.00 5.17 12.50 15.00 3.80 187.38 

ม.ค.-55 8.33 4.92 12.00 72.00 50.25 4.83 11.67 14.33 3.60 181.93 

เฉลี่ยต่อเดือน 194.50 

51 
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ด้านการใช้จักรเย็บผ้าของพนักงานเย็บพบว่ามีการดูแลรักษาความสะอาดยังไม่ดีพอ ซึ่ง
ปัญหาที่พบจากการสังเกตคือเศษด้ายที่เกิดจากการเย็บยังสกปรกมาก โดยปัญหาดังกล่าวเป็นส่วน
หนึ่งที่ท าให้เกิดการขัดข้องในภายหลังได้ นอกจากนี้ปัญหาที่เกิดขึ้นในระหว่างการผลิตเล็ก ๆ น้อย 
ๆ พนักงานเย็บจะแก้ไขปัญหาด้วยตนเองก่อนหากเกินความสามารถจึงจะแจ้งให้พนักงานซ่อม
ด าเนินการแก้ไขให้ แสดงให้เห็นว่าพนักงานเย็บส่วนใหญ่มีความรู้เบื้องต้นในการดูแลรักษาจักร
พอสมควรประกอบกับท างานอยู่กับ จักรจึงสามารถที่จะน าความสามารถและประโยชน์เหล่านี้มา
ช่วยในการดูแลรักษาจักรได้ ซึ่งจะเป็นการลดปัญหาการขัดข้องลง และ ลดงานการบ ารุงรักษา
ให้กับพนักงานซ่อมบ ารุงซึ่งปัจจุบันมีเยอะอยู่แล้ว  

 
5.1.2 ปัญหาการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าในด้านเคร่ืองจักร (จักรเย็บผ้า) 
จักรเย็บผ้าถือเป็นเคร่ืองจักรหลักที่ใช้ในกระบวนการเย็บ ปัญหาที่พบคือจักรที่ใช้ในโรงงาน

กรณีศึกษาส่วนใหญ่เป็นจักรที่มีอายุการใช้งานมานานและเป็นของมือสองซึ่งมีสภาพที่เก่ามากซึ่ง
เป็นสาเหตุที่ส าคัญประการหนึ่งที่ท าให้เกิดปัญหาขัดข้องในระหว่างการผลิต ถึงแม้ว่าก่อนการผลิ ต
พนักงานซ่อมบ ารุงจะเตรียมและปรับต้ังค่า หรือ ระยะต่าง ๆแล้วแต่ก็ยังพบปัญหาการคลาดเคลื่อน
ในภายหลังระหว่างการผลิตเนื่องจากชิ้นส่วนต่าง ๆ มีสภาพการใช้งานมานานท าให้เกิดการสึกหรอ 
หลวม นอกจากนี้แล้วจักรเย็บผ้ามีราคาที่ไม่แพงมากนักจึงเป็นอีกสาเหตุหนึ่งที่ท าให้ทา งโรงงาน
ขาดการให้ความส าคัญในการบ ารุงรักษา  

ในกระบวนการเย็บประกอบเสื้อผ้าส าเร็จรูปเกิดการสูญเสียเกิดขึ้นดังข้อมูลจากตารางที่ 1.2 
พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักร (OEE) เท่ากับ 47.07% โดยค่าความพร้อมใช้งานของจักร 
(Availability) เท่ากับ 65.76% ค่าสมรรถนะของจักร  (Performance Efficiency) เท่ากับ 72.46% และ 
ค่าอัตราของดี (Quality Rate) เท่ากับ 98.78% จากข้อมูลดังกล่าวจะเห็นได้ว่าค่า Availability ต่ า
ที่สุด ซึ่งเป็นผลมาจากเหตุผลประการส าคัญคือ จักรเกิดการขัดข้องในระหว่างการผลิตบ่อยท าให้ไม่
สามารถใช้งานจักรได้ตามต้องการ 

 
5.1.3 ปัญหาการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าในด้านแผนงาน 
จักรเป็นเคร่ืองจักรหลักที่ใช้ในการเย็บประกอบเสื้อผ้าส าเร็จรูป จักรแต่ละประเภทจะถูกใช้

งานที่แตกต่างกันออกไปตามแต่ละขั้นตอนซึ่งได้กล่าวไปแล้วในบทที่ 1 ในหน่วยเย็บจะ
ประกอบด้วย 3 สายการผลิต แต่ละสายการผลิตจะมีหั วหน้าสายการผลิตที่มีหน้าที่ดูแลใน
สายการผลิตของตนเองโดยปกติแล้วแต่ละสายการผลิตจะผลิตรูปแบบเสื้อที่แตกต่างกันออกไป
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ยกเว้นกรณีที่รูปแบบเสื้อที่มีปริมาณการสั่งซื้อมากหรือความเร่งด่วนในการส่งมอบสินค้าก็จะใช้
สายการผลิตมากกว่า 1 สายการผลิตทั้งนี้ขึ้นอยู่กับแผนการผลิต 

การวางแผนการผลิตในแผนกการ์เม้นท์จะใช้ข้อมูลจาก Production Schedule และ Detail 
Sheet – Production ซึ่งจะประกอบด้วยรายละเอียดส าหรับการผลิตในแต่ละขั้นตอน ที่เกี่ยวข้องกับ
หน่วยเย็บเช่น รูปแบบเสื้อ จ านวนสินค้าแต่ละรูปแบบเสื้อ ช่วงเวลาส าหรับการเย็บแต่ละรูปแ บบ
เสื้อ เป็นต้น โดยการเตรียมจักรส าหรับการผลิตในแต่ละรูปแบบเสื้อนั้นหัวหน้าหน่วยเย็บจะเป็นผู้
วางแผนและแจ้งให้พนักงานซ่อมบ ารุงเพื่อเตรียมจ านวนแต่ละประเภทแต่ละขั้นตอนการผลิตในแต่
ละรูปแบบเสื้อ ซึ่งยังขาดการประสานงานกันระหว่างฝ่ายผลิตกับฝ่ายบ ารุงรักษาในการร่วมกั น
วางแผนเพื่อเตรียมจักรส าหรับการผลิตเนื่องจากเป็นการตัดสินใจจากฝ่ายผลิตเพียงฝ่ายเดียวซึ่ง
อาจจะมีข้อจ ากัดในด้านชั่วโมงแรงงาน และ ระยะเวลาที่เหมาะสมในการเตรียมเพราะพนักงาน
ซ่อมบ ารุงไม่ได้มีส่วนในการวางแผน 

 

 
 

ภาพที่ 5.2 ตัวอย่าง Production Schedule 
 

จากภาพที่ 5.2 เป็นตัวอย่างของตารางแผนการผลิตรวมของโรงงานซึ่งจะมีรายละเอียดแสดง
ให้เห็นถึงระยะเวลาในการผลิตแต่ละรูปแบบเสื้อ (Style) ที่ลูกค้าสั่งซื้อของแต่ละแผนก ในส่วนที่
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เกี่ยวข้องกับกระบวนการเย็บจะมีก าหนดวันที่เร่ิมผลิต (Start Sew) และ วันสิ้นสุดการผลิต (End 
Sew) ของแต่ละรูปแบบเสื้อ 

 
ภาพที่ 5.3 ตัวอย่าง Detail Sheet – Production หน้า 1/2 
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ภาพที่ 5.4 ตัวอย่าง Detail Sheet – Production  หน้า 2/2 
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จากภาพที่  5.3 และ ภาพที่  5.4 เป็นตัวอย่างของ Detail Sheet – Production ซึ่งจะมี
รายละเอียดการผลิตในแต่ละรูปแบบเสื้อของแต่ละแผนก  

ปัญหาที่พบในการใช้จักรส าหรับการผลิตในรูปแบบเสื้อต่าง ๆ ปัจจุบันคือพนักงานซ่อม
บ ารุงไม่สามารถที่จะเตรียมจักรให้พร้อมส าหรับการผลิตได้ทัน เนื่องจากพนักงานซ่อมบ ารุงยังไม่มี
ส่วนในการวางแผน และ การให้ความส าคัญในด้านการซ่อมเมื่อจักรขัดข้องในระหว่างการผลิตมาก
เกินไปซึ่งในบางครั้งการขัดข้องอาจจะไม่ส่งผลกระทบต่อความสมดุลในสายการผลิตหรืออาจมี
ผลกระทบน้อยกว่าเมื่อเทียบกับการที่ไม่สามารถเร่ิมท าการผลิตเสื้อในรูปแบบถัดไปได้เนื่องจาก
จักรไม่พร้อม นอกจากนี้การไม่พร้อมของจักรนั้นหลายคร้ังเกิดขึ้นกับจักรที่ใช้ผลิตในขั้นตอนต้น ๆ 
ของกระบวนการผลิตในขณะที่จักรที่ใช้ผลิตในขั้นตอนปลาย ๆ กลับมีความพร้อม ความไม่พร้อม
ดังกล่าวนอกจากจะส่งผลกระทบต่อขั้นตอนการผลิตที่จักรไม่พร้อมแล้วยังส่งผลกระทบต่อเน่ือง
ไปยังขั้นตอนการผลิตต่อ ๆ ไปด้วยเน่ืองจากการผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปเป็นการผลิตแบบต่อเน่ื อง 
ปัญหาดังกล่าวแสดงให้เห็นว่าการเตรียมจักรสามารถที่จะวางแผนให้สามารถท าการผลิตในรูปแบบ
ถัดไปได้ถึงแม้จักรทุกตัวยังไม่พร้อมก็ตาม แต่พนักงานซ่อมบ ารุงจะต้องเตรียมจักรที่ใช้ผลิตใน
กระบวนการต้น ๆ ให้พร้อมก่อนและไล่ล าดับความส าคัญกับจักรที่ใช้ผลิตในขั้นตอนถัดไป เพื่ อลด
ความสูญเปล่าที่เกิดจากพนักงานเย็บรองานเน่ืองจากจักรไม่พร้อมส าหรับการผลิต 

การด าเนินการแก้ไขข้อขัดข้องในระหว่างการผลิตแต่ละคร้ังของพนักงานซ่อมบ ารุงจะอาศัย
ความเคยชินในการปฏิบัติงานซึ่งขาดแผนในการด าเนินงานท าให้การแก้ไขในบางครั้งเกิดการล่าช้า
เน่ืองจากต้องใ ช้เวลาในการตรวจสอบหาสาเหตุและวิธีการแก้ไข หากมีการรวบรวมการขัดข้องที่
เกิดขึ้นในอดีตมาจัดท าเป็นแนวทางในการแก้ไขข้อขัดข้องจะสามารถที่จะลดระยะเวลาในการ
แก้ไขปัญหาลงได้  

จากปัญหาที่ปัจจุบันมีพนักงานซ่อมบ ารุงน้อยและโรงงานกรณีศึกษาไม่มีนโยบายในการรับ
พนักงานเพิ่มห ากพนักงานที่มีอยู่ในปัจจุบันขาด หรือ ลาออกก็จะส่งผลกระทบต่อการท างานใน
ด้านการบ ารุงรักษาจักร เน่ืองจากว่าการขัดข้องส่วนใหญ่พบว่าเกิดขึ้นในลักษณะอาการเดิม ๆ ซ้ า ๆ 
จึงเป็นโอกาสดีที่จะจัดท าแผนงาน วิธีการปฏิบัติในการแก้ไขข้อขัดข้อง หรือ มาตรฐานในการ
ท างานเพื่อที่ว่าในอนาคตหากโรงงานมีนโยบายที่จะรับพนักงานเพิ่มก็จะสามารถใช้เป็นแนวทางใน
การท างานได้ซึ่งจะเป็นการสร้างระบบให้กับการท างานที่ไม่ยึดติดอยู่ที่ตัวบุคคล หากพนักงานซ่อม
บ ารุงคนใดคนหน่ึงไม่อยู่ระบบก็จะสามารถท างานอยู่ได้ 

จากปัญหาในด้านแผนงานที่กล่าวไปแล้วแสดงให้เห็น ว่าระบบการบ ารุงรักษาจักรยังขาด
มาตรฐานในการด าเนินงาน และ ขาดการวางแผนงานที่ดี ดังน้ันหากมีการปรับปรุงและจัดท าขึ้นมา
ใช้ในการบ ารุงรักษาจะสามารถลดปัญหาในด้านนี้ได้ 
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5.1.4 ปัญหาการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าในด้านวิธีการและการจัดการ 
วิธีการและการจัดการบ ารุงรักษาจักรเป็ นองค์ประกอบที่ส าคัญอีกประการหนึ่งซึ่งหากมีการ

ด าเนินการที่ดีแล้วท าให้ระบบการบ ารุงรักษามีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ตามที่ได้กล่าวไปแล้วว่าใน
กรณีศึกษามีจักรที่ใช้ในการผลิตเยอะมากแต่สามารถที่จะน ามาใช้ให้เกิดประโยชน์น้อย จากการเก็บ
ข้อมูลในด้านการใช้จักรส ารองในกรณีที่ ไม่สามารถแก้ไขข้อขัดข้องในจักรที่ใช้งานได้ในช่วง 
ตุลาคม 2553 – มิถุนายน 2554 แสดงในตารางที่ 5.2 

 
ตารางที่ 5.2 ข้อมูลการใช้จักรส ารองในช่วง ตั้งแต่ ตุลาคม 2553 – มิถุนายน 2554 
 

ชนิดจักร 
ความต้องการใช้
จักรส ารอง  

(คร้ัง) 

สามารถใช้จักรส ารองได้
ทันที 

ไม่สามารถใช้จักรส ารองได้
ทันที 

(คร้ัง) (%) (คร้ัง) (%) 
จักรเย็บ 106 37 34.91 69 65.09 
จักรลา 29 8 27.59 21 72.41 
จักรโพ้ง 72 23 31.94 49 68.06 
รวม 207 68 32.85 139 67.15 

  
จากตารางที่ 5.2 จะเห็นได้ว่าไม่สามารถใช้จักรส ารองได้ทันทีถึง 139 คร้ัง จากความต้องการ

ในการใช้จักรส ารองทั้งหมด 207 คร้ัง ซึ่งคิดเป็น 67.15% ซึ่งแสดงว่าเกิดการไม่พร้อมในการเตรียม
จักรส ารอง จากปัญหาดังกล่าวส่งผลกระทบโดยตรงต่อการผลิตท าให้การผลิตต้องหยุดชะงักลงซึ่ง
เป็นการสูญเสียโอกาสในการผลิต 

นอกจากการใช้จักรส ารองแล้วยังมีจักรที่มีสภาพช ารุดที่ไม่ไ ด้รับการดูแลเป็นเวลานานอยู่
จ านวนหนึ่งซึ่งทั้งหมดนี้สามารถที่จะน ากลับมาซ่อมแซมแล้วน ากลับมาใช้ได้ อีกทั้งชิ้นส่วนที่ยังใช้
งานได้ก็สามารถน ามาใช้เป็นอะไหล่ได้เพื่อรองรับการขยายตัวของกิจการหรือน ามาเพิ่มเป็นจักร
ส ารองได้ โดยปัญหาทั้งสองประการข้างต้นแสดงให้เห็นว่ากรณีศึกษาใช้จักรที่มีเป็นจ านวนมากมา
ใช้ให้เกิดประโยชน์ได้น้อยหรือไม่คุ้มค่า ดังนั้นหากมีการจัดการที่ดีจะสามารถเพิ่มความพร้อมใช้
งานจักรได ้

จากที่กล่าวไปแล้วว่าการการท างานของพนักงานซ่อมบ ารุงจะให้ความส าคัญในงานด้านการ
แก้ไขข้อขัดข้องในระหว่างการผลิตเป็นหลักซึ่ง เป็นงานที่เห็นผลจากการท างานได้ชัดเจน แต่ใน
ความเป็นจริงแล้วการขัดข้องดังกล่าวอาจส่งผลกระทบต่อสายการผลิตน้อยหรือไม่ส่งผลกระทบ
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เลยก็ได้หากจักรที่ขัดข้องอยู่ในขั้นตอนการผลิตที่มีจักรประเภทเดียวกันมากกว่าหนึ่งคันและ
สามารถท าการผลิตทดแทนกันได้ หรือ ในขั้นตอนถัดไปมี งานที่รอการผลิตมาก เป็นต้น เมื่อให้
ความส าคัญในงานด้านการแก้ไขข้อขัดข้องในระหว่างการผลิตความส าคัญในงานอ่ืนก็ถูกลด
ความส าคัญหรือถูกละเลยไปจนท าให้เกิดปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้างของพนักงานซ่อมบ ารุง 
นอกจากนี้ในการท างานของพนักงานซ่อมบ ารุงบางคร้ังมีงานที่ต้องท าหลายอย่างพร้อมกันจึงท าให้
เกิดการสับสน จากปัญหาที่กล่าวมาแสดงให้เห็นว่าพนักงานซ่อมบ ารุงยังขาดการจัดล าดับ
ความส าคัญของงานที่ตนเองรับผิดชอบซึ่งหากมีการจัดล าดับความส าคัญของงานโดยค านึงถึงความ
สูญเสียโอกาสในการผลิต และ ยังสามารถลดปัญหางานค้างลงได้  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

 
 

ภาพที่ 5.5 แผนผังองค์กรแผนกบ ารุงรักษา 
 
 
 
 

 
แผนกบ ารุงรักษา 

ฝ่ายวิศวกรรมหน่วยที่ 1 
ดูแลอาคาร ประปา หอพัก 

ฝ่ายวิศวกรรมหนว่ยที่ 2 
ดูแลงานไฟฟ้า กลจักรในโรงทอ 

Aircovering ตีเกลียว และ การ์เม้นท์ 

ฝ่ายวิศวกรรมหน่วยที่ 3 
ดูแลเครื่องจักรในโรงย้อม 

พนักงานซ่อมบ ารุงหน่วยเย็บ ..... ...... 
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จากภาพที่ 5.5 พนักงานซ่อมบ ารุงจักรเย็บผ้าสังกัดอยู่ในฝ่ายวิศวกรรมหน่วยที่ 2 มีหน้าที่ใน
การบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าซึ่งเป็นจักรที่ใช้ในการผลิตของหน่วยเย็บในแผนกการ์เม้นท์ โดยฝ่าย
วิศวกรรมเป็ นฝ่ายที่สนับสนุนการผลิต ส่วนแผนกการ์เม้นท์เป็นแผนกผลิตท าให้พนักงานซ่อม
บ ารุงจะต้องประสานงานทั้งสองฝ่าย การควบคุมการบ ารุงรักษาจึงมีความส าคัญเป็นอย่างยิ่งซึ่งใน
โรงงานกรณีศึกษาจ าเป็นจะต้องมีการวางแผนและควบคุมการด าเนินงานให้ดีขึ้นกว่าปัจจุบัน
เน่ืองจากปัจจุบันร ายงาน หรือ เอกสารที่เกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้ายังไม่ครอบคลุมทั้ง
สองฝ่าย ท าให้การประสานงานในด้านการบ ารุงรักษาระหว่างฝ่ายผลิต (แผนกการ์เม้นท์ ) และ ฝ่าย
บ ารุงรักษา(ฝ่ายวิศวกรรมที่ 2) อาจมีข้อบกพร่องได้ 

ปัญหาในด้านวิธีการและการจัดการระบบการบ ารุงรักษาที่ กล่าวไปแล้วแสดงว่ายังต้องมีการ
ปรับปรุงให้สามารถใช้ประโยชน์จากการที่มีกรณีศึกษามีจักรเป็นจ านวนมาก จัดล าดับความส าคัญ
ของงานในด้านการบ ารุงรักษาเพื่อเป็นแนวทางในการด าเนินงานของพนักงานซ่อมบ ารุง รวมทั้ง
ปรับปรุงและจัดท าเอกสารควบคุมการบ ารุงรักษาโดยให้ครอบคลุมทั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายบ ารุงรักษา 

 
5.1.5 วิเคราะห์ปัญหาในระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้า 
จากการศึกษาปัญหาในแต่ละองค์ประกอบของระบบการบ ารุงรักษาในกรณีศึกษาที่กล่าวไป

แล้วทั้ง 4 องค์ประกอบ สามารถสรุปปัญหาที่ส าคัญ 2 ประการ คือ  
- มีปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้างของพนักงานซ่อมบ ารุงมาก 
- จักรขัดข้องในระหว่างการผลิตบ่อย 

การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาที่เกิดขึ้นจะใช้แผนผังก้างปลา (Fish Bone Diagram) โดยการ
ระดมสมองจากผู้เชี่ยวชาญร่วมกับผู้ที่มีประสบการณ์ในการใช้และการบ ารุงรักษาจักร ซึ่งสามารถ
สรุปปัญหาที่เกิดขึ้นในระบบการบ ารุงรักษาจักรในปัจจุบันได้ดังนี ้
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ภาพที่ 5.6 แผนผังก้างปลาระบุปัญหาปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้างของพนักงานซ่อมบ ารุงมาก 

 
จากการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลาจากภาพที่ 5.6 สามารถสรุป ได้ดังนี้ 

- พนักงานซ่อมบ ารุงมีน้อย  
 ในการบ ารุงรักษ าจักรเย็บผ้าจ าเป็นจะต้องใช้จ านวนพนักงานซ่อมบ ารุงให้
เหมาะสมกับปริมาณจักรเย็บผ้า หากมีจ านวนพนักงานซ่อมบ ารุงน้อยเกินไปจะท าให้การ
ด าเนินการบ ารุงรักษาไม่เพียงพอต่อความต้องการ จึงต้องมีการเพิ่มจ านวนพนักงานซ่อม
บ ารุงเพื่อให้เพียงพอในงานบ ารุงรักษา 

 
- ปริมาณงานด้านการบ ารุงรักษามีมาก  

ปริมาณงานด้านการบ ารุงรักษามีมากเนื่องจากในโรงงานกรณีศึกษามีจักรเป็น
จ านวนมากแต่จ านวนพนักงานซ่อมบ ารุงมีน้อย นอกจากนี้ยังมีงานที่เกิดขึ้นโดยไม่ได้
วางแผนไว้ล่วงหน้า เช่น การขัดข้องของจักร การแทรกของออร์เดอร์เร่งด่วน เป็นต้น จึง
ต้องวางแผนการท างา นด้านการบ ารุงรักษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของ
พนักงานซ่อมบ ารุง และ ให้พนักงานเย็บซึ่งเป็นฝ่ายผลิตมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษา
เน่ืองจากเป็นผู้ใกล้ชิดกับจักรเย็บผ้ามากที่สุดโดยจะเป็นแนวทางการแก้ไขปัญหาที่จะ
สามารถลดปริมาณงานของพนักงานซ่อมบ ารุงได้ 

 

คน จักร 

แผนงาน วิธีการและการจัดการ 

ปร
ิมา
ณง

าน
บ า
รุง
รัก
ษา
คง
ค้า
ง

ขอ
งพ

นัก
งา
นซ

่อม
บ า
รุง
มา
ก 

จักรขัดข้องบ่อย 
พนักงานซ่อม
บ ารุงมีน้อย ปริมาณงานมีมาก 

ขาดก าลังใจและ
แรงกระตุ้น 

ปริมาณจักรมีมากแต่ใช้
ประโยชน์ได้น้อย 

ขาดแผนงาน
บ ารุงรักษาที่ดี 

ขาดการจัดล าดับ
ความส าคัญของงาน 

ขาดมาตรฐานและ
การควบคุมที่ดี ไม่น าแผนการผลิตมา

วางแผนใช้จักรล่วงหน้า 
จัดการจักรแต่ละกลุ่ม
แต่ละประเภทไม่ดี 
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- พนักงานซ่อมบ ารุงขาดก าลังใจ และ แรงกระตุ้นในการท างาน 

การให้ความส าคัญในงานด้านบ ารุงรักษาน้อย เน่ืองจากรายได้ของโรงงาน
กรณีศึกษามาจากการจ าหน่ายเสื้อผ้าส าเร็จรูป ดังนั้นโรงงานกรณีศึกษาจึงให้ความส าคัญ
ในด้านการผลิตมากท าให้งานด้านการบ ารุงรักษาถูกลดความส าคัญลงไป สาเหตุดัง กล่าว
ท าให้พนักงานซ่อมบ ารุงขาดก าลังใจและแรงกระตุ้นในการท างานเนื่องจากเห็นว่างานที่
ตนเองรับผิดชอบไม่มีความส าคัญ นอกจากนี้การท างานยังขาดแผนงานและเป้าหมายใน
การท างาน ท าให้เปอร์เซ็นต์ชั่วโมงการท างานต่อเดือนของพนักงานซ่อมบ ารุงจักรน้อย 
ดังนั้นหากโรงงานกรณีศึกษาหัน มาให้ความส าคัญในงานด้านการบ ารุงรักษาก็จะท าให้
พนักงานซ่อมบ ารุงตั้งใจท างานมากขึ้น 

 
- จักรขัดข้องในระหว่างการผลิตบ่อย 

การผลิตมีปัญหาในด้านเคร่ืองจักรที่เกิดการขัดข้องบ่อยท าให้การผลิตต้องหยุด
ตามไปด้วยซึ่งจะเป็นการส่งผลกระทบอย่างต่อเน่ืองไปสู่ขั้นตอนต่อไปด้วยเน่ื องจากเป็น
การผลิตแบบต่อเน่ือง นอกจากนี้ยังท าให้พนักงานซ่อมบ ารุงมีงานที่จะต้องท ามากขึ้น
นอกเหนือจากแผนที่วางไว้ ซึ่งจากเดิมที่มีมากอยู่แล้วก็จะท าให้ปริมาณงานมีมากกว่า
ชั่วโมงแรงงานที่มีอยู่ 

 
- ปริมาณจักรมีมากแต่น ามาใช้ประโยชน์ได้น้อย 

ปริมาณจักรที่มีมากมีผลโดยตรง ต่องานด้านการบ ารุงรักษาคือปริมาณงานที่มาก
ขึ้นด้วยแต่ในปัจจุบันพนักงานซ่อมบ ารุงที่มีอยู่น้อยก็ท าให้เกิดปัญหาพนักงานซ่อมบ ารุง
มีปริมาณงานบ ารุงรักษามากซึ่งก็เป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้เกิดปริมาณงานค้าง 

 
- ขาดแผนงานการบ ารุงรักษาที่ดี 

การด าเนินงานใดก็ตามที่มีการวางแผน ที่ดีก็จะประสบผลส าเร็จ การบ ารุงรักษาก็
เช่นเดียวกันจะต้องมีการวางแผนในด้านต่าง ๆ เช่น วางแผนการใช้จักร วางแผนการซ่อม
จักร วางแผนการแก้ไขข้อขัดข้อง วางแผนการเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน เป็นต้น โดยค านึงถึง
ความเหมาะสมกับทรัพยากรที่มีอยู่  การขาดการวางแผนงานบ ารุงรักษาท า ให้เกิดปริมาณ
งานค้างเนื่องจากพนักงานซ่อมบ ารุงขาดแผนในการด าเนินงาน 
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- ไม่น าแผนการผลิตมาใช้ในการวางแผนการใช้จักรล่วงหน้า 
ปัจจุบันการเตรียมจักรส าหรับการผลิตในแต่ละรูปแบบเสื้อยังไม่ได้น าแผนการ

ผลิตซึ่งจะออกล่วงหน้าเป็นวงรอบ 3 เดือนมาใช้ในการวางแผนเพื่อเตรียมจักรส า หรับ
การผลิต หัวหน้าหน่วยเย็บจะแจ้งให้พนักงานซ่อมบ ารุงเตรียมจักรเป็นคร้ังคราวจึงท าให้
การเตรียมจักรไม่พร้อมส าหรับการผลิต นอกจากนี้พนักงานซ่อมบ ารุงต้องยกเลิกงานที่
ก าลังท าอยู่เพื่อไปเตรียมจักรเมื่อได้รับแจ้งจากหัวหน้าหน่วยเย็บ ด้วยสาเหตุนี้จึงท าให้เกิด
ปริมาณงานค้างได้ 

 
- ขาดการจัดล าดับความส าคัญของงานด้านบ ารุงรักษา 

เน่ืองจากงานด้านการบ ารุงรักษามีมากแต่ในขณะที่จ านวนพนักงานซ่อมบ ารุงมี
น้อยท าให้เกิดปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้าง และบางครั้งท าให้พนักงานซ่อมบ ารุงเกิดการ
สับสนกับการท างานเนื่องจากไม่สามารถล าดับงานที่มีในเวลาเดี ยวกันได้จนท าให้
บางคร้ังไม่มีงานใดเสร็จเลย หรือท าให้ปริมาณงานคงค้างเพิ่มมากขึ้นอีก ดังนั้นหากมีการ
จัดล าดับความส าคัญของงานด้านการบ ารุงรักษาในแต่ละสถานการณ์ก็จะท าให้พนักงาน
ซ่อมบ ารุงใช้เป็นแนวทางในการท างานได้เมื่อเจอสถานการณ์ที่ตรงกับจัดล าดับ
ความส าคัญของงานไว้ โดยทั้งนี้จะค านึงถึงความสูญเปล่าหรือการสูญเสียโอกาสในการ
ผลิตเป็นหลัก 

 
- จัดการจักรแต่ละกลุ่ม แต่ละประเภทไม่ดี 

จักรที่ใช้ในกรณีศึกษามี 3 ประเภท 3 กลุ่ม ซึ่งจักรเหล่านี้ยังขาดการจัดการที่ดี เช่น 
จักรใช้งานไม่พร้อมส าหรับผลิต จักรส ารองไม่พร้อมส าหรับเปลี่ยนใช้งา น หรือ จักร
ช ารุดไม่สามารถที่จะน ามาใช้งานได้ เป็นต้น ปัญหาเหล่านี้ท าให้ไม่สามารถใช้งานจักร
แต่ละกลุ่มได้อย่างมีประสิทธิภาพ โดยหากต้องการใช้งานพนักงานซ่อมบ ารุงจะต้อง
ด าเนินการแก้ไขก่อนจึงจะสามารถใช้งานได้ซึ่งเป็นการเพิ่มปริมาณงานให้กับพนักงาน
ซ่อมบ ารุงจากแผนที่วางไว้จึงเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้เกิดปริมาณงานค้างได้ 
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- ขาดมาตรฐานและการควบคุมงานบ ารุงรักษาที่ดี 
การท างานที่ขาดมาตรฐานและการควบคุมที่ดีท าให้พนักงานขาดแนวทางเพื่อใช้

ในการปฏิบัติงานซึ่งจะท าให้เสียเวลาในการท างาน เช่น การแก้ไขข้อขัดข้องถ้าหากมี
มาตรฐานที่ดีจะท าให้ลดเวลาในการแก้ไขลงได้ เป็นต้น 

 
ตารางที่ 5.3 สาเหตุของปัญหา และ แนวทางในการแก้ไขปัญหาปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้างของ
พนักงานซ่อมบ ารุงมาก  
 

สาเหตุของ
ปัญหา 

แนวทางในการแก้ไข
ปัญหา 

ข้อดี ข้อเสีย ข้อจ ากัด 

1. พนักงาน
ซ่อมบ ารุงมี
จ านวนน้อย  
 

 - เพิ่มจ านวนพนักงาน
ซ่อมบ ารุงให้เพียงพอ
ต่อความต้องการใน
งานบ ารุงรักษาจักร 

 - ท าให้มี
พนักงานซ่อม
บ ารุงเพียงพอต่อ
ความต้องการใน
งานบ ารุงรักษา
จักร 

 - เป็นการเพิ่ม
ต้นทุนการผลิต 

 - โรงงานกรณีศึกษา
ไม่มีแผนในการรับ
พนักงานซ่อมบ ารุง
เพิ่ม แต่มีนโยบายใน
การปรับปรุงการ
ท างานโดยใช้
ทรัพยากรที่มีอยู่ ให้
เกิดประโยชน์สูงสุด 

2. ปริมาณงาน
ด้านการ
บ ารุงรักษามี
มาก  
 

 - น าหลักการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง
มาใช้ในการ
บ ารุงรักษาจักร
ส าหรับพนักงานเย็บ
ซ่ึงเป็นการน า
พนักงานฝ่ายผลิต
มาร่วมในกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาอีกทั้งยัง
สามารถลดปริมาณ
งานการบ ารุงรักษา
ของพนักงานซ่อม
บ ารุง 

 - ท าให้ พนักงาน
ทุกคนมีส่วนร่วม
ในด้านงานการ
บ ารุงรักษาซ่ึง
ปัจจุบันพนักงาน
เย็บมีความคุ้นเคย
กับจักรเป็นอย่างดี 
รวมทั้งประจ าอยู่
ที่จักรตลอดเวลาที่
ท างาน  การ
ด าเนินงานก็ใช้
เวลาไม่มากซ่ึง
บางงานสามารถ
ท าในระหว่างการ
เย็บได้ 

- - 
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สาเหตุของ
ปัญหา 

แนวทางในการแก้ไข
ปัญหา 

ข้อดี ข้อเสีย ข้อจ ากัด 

3. พนักงาน
ซ่อมบ ารุงขาด
ก าลังใจ และ 
แรงกระตุ้นใน
การท างาน 

 - แก้ไขโดยให้
พนักงานซ่อมบ ารุงมี
บทบาทในการวาง
แผนการบ ารุงรักษา
มากขึ้น 

- ท าให้พนักงาน
ซ่อมบ ารุงรู้สึกว่า
ตนเองมีบทบาท
และความส าคัญ
เพิ่มมากขึ้น 

- 
 
 
 

- 

- เพิ่มค่าตอบแทน
พนักงานซ่อมบ ารุงให้
สูงขึ้น 

 - พนักงานซ่อม
บ ารุงมีรายได้มาก
ขึ้นท าให้มีขวัญ
ก าลังใจ และ เป็น
แรงจูงใจในการ
ท างาน 

- เป็นการเพิ่ม
ต้นทุนการผลิต  

 - โรงงานกรณีศึกษา
ยังไม่มีนโยบายใน
การเพิ่มค่าตอบแทน 

 - เพิ่มความส าคัญใน
งานด้านการ
บ ารุงรักษา 

 - ท าให้พนักงาน
ซ่อมบ ารุงรู้สึกว่า
ตนเองมีบทบาท
และค วามส าคัญ
เพิ่มมากขึ้น 

- - 

4. จักรขัดข้อง
ในระหว่างการ
ผลิตบ่อย 

 - น าหลักการ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
มาใช้ในการ
บ ารุงรักษาจักร 

 - ลดการขัดข้อง
ลงได้เนื่องจาก
เป็นการ
บ ารุงรักษาเพื่อ
ป้องกันการ
ขัดข้องของจักร 

-  - เนื่องจากจักรที่ใช้
อยู่ในปัจจุบันมีอายุ
การใช้งานมานาน 
สภ าพเก่าท าให้การ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกัน
มีระยะเวลาในการ
ด าเนินงานถี่มากกว่า 
จึงใช้แรงงานและ
งบประมาณที่มาก 

 - น าหลักการ
บ ารุงรักษาแบบเสีย
แล้วซ่อมมาใช้ในการ
บ ารุงรักษาจักร
ส าหรับพนักงานซ่อม
บ ารุง 
 

- สามารถแก้ไข
ปัญหาได้เร็วขึ้น 
ท าให้ลดความสูญ
เปล่าที่เกิดจากการ
ขัดข้องลงได้ 
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สาเหตุของ
ปัญหา 

แนวทางในการแก้ไข
ปัญหา 

ข้อดี ข้อเสีย ข้อจ ากัด 

 - น าหลักการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง
มาใช้ในการ
บ ารุงรักษาจักร
ส าหรับพนักงานเย็บ 

 - เป็นหลักการ
หนึ่งของการ
บ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันเนื่องจาก
เป็นการ
บ ารุงรักษาก่อน
เกิดการขัดข้อง 
ซ่ึงใช้เวลาในการ
ด าเนินงานไม่มาก 

  

5. ปริมาณจักรมี
มากแต่ใช้
ประโยชน์ได้
น้อย 

 - วางแผนการ
บ ารุงรักษาจักรให้
สอดคล้องต่อความ
ต้องการใช้งานส าหรับ
ผลิต 

  -สามารถใช้จักร
ให้เพียงพอ และ 
พร้อมใช้งาน
ส าหรับการผลิต 
ลดปริมาณงานที่
ไม่ได้วางแผนไว้
ได ้

- - 

6. ขาดแผนงาน
การบ ารุงรักษา
ที่ดี 

 - วางแผนก าร
บ ารุงรักษาจักรให้
สอดคล้องต่อความ
ต้องการใช้งานส าหรับ
ผลิต 
 
 
 

  -สามารถใช้จักร
ให้เพียงพอ และ 
พร้อมใช้งาน
ส าหรับการผลิต 
ลดปริมาณงานที่
ไม่ได้วางแผนไว้
ได้  

- - 

7. ไม่น า
แผนการผลิตมา
ใช้ในการวาง
แผนการ
บ ารุงรักษาจักร 

 - น าแผนการผลิตมา
ใช้ในการวางแผนการ
บ ารุงรักษา 

  -สามารถใช้จักร
ให้เพียงพอ และ 
พร้อมใช้งาน
ส าหรับการผลิต 
ลดปริมาณงานที่
ไม่ได้วางแผนไว้
ได ้
 

- - 
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สาเหตุของ
ปัญหา 

แนวทางในการแก้ไข
ปัญหา 

ข้อดี ข้อเสีย ข้อจ ากัด 

8. ขาดการ
จัดล าดับ
ความส าคัญของ
งานด้านการ
บ ารุงรักษา 

 - วางแผนจัดล าดับ
ความส าคัญของงาน
ด้านการบ ารุงรักษา 

  - เป็นแนวทางใน
การท างานเพื่อลด
เวลาสูญเปล่าใน
การท างานของ
พนักงานซ่อม
บ ารุง 
 - ท าให้พนักงาน
ซ่อมบ ารุงทราบ
ว่าในสถานการณ์
ใดที่ต้องให้
ความส าคัญกับ
งานใดมากงานใด
น้อย 

- - 

9. จัดการจักร
แต่ละกลุ่ม แต่
ละประเภทไม่ดี 

 - ส ารวจและจัดท า
บัญชีจักรแต่ละกลุ่ม 
แต่ละประเภท 

 - เพิ่ม ความ
สะดวกในการน า
จักรมาใช้งาน 
และ สามารถลด
เวลาที่ใช้ในการ
เตรียม และ 
ปรับตั้งจักรได้ 

- - 

10. ขาด
มาตรฐานและ
การควบคุมงาน
บ ารุงรักษาที่ดี 

 - ทบทวน และ 
จัดสร้างมาตรฐานและ
การควบคุมเพื่อใช้ใน
งานด้านการ
บ ารุงรักษา 

-พนักงานมี
แนวทางในการ
ท างาน สะดวกต่อ
การควบคุมงาน
บ ารุงรักษา 

- - 
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ภาพที่ 5.7 แผนผังก้างปลาระบุปัญหาจักรขัดข้องในระหว่างการผลิตบ่อย 

 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้แผนผังก้างปลาจากภาพที่ 5.7 สามารถสรุป ได้ดังนี้ 

- พนักงานเย็บขาดการดูแลจักร 
 พนักงานเย็บเป็นผู้คุ้นเคยและใกล้ชิดกับจักรมากที่สุดแต่ในปัจจุ บันยังขาดการ

ดูแลจักรที่ดี ขาดการท าความสะอาดประจ าวัน จึงเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้เกิดการขัดข้อง
ในภายหลังได้ 

 
- พนักงานซ่อมบ ารุงปรับต้ังจักรไม่ได้มาตรฐาน  
 การขัดข้องในระหว่างการผลิตหลายคร้ังพบว่าเกิดจากการปรับต้ังจักรไม่ได้ตาม
มาตรฐาน ซึ่งการปรับตั้งจักรของพนัก งานซ่อมบ ารุงจะอาศัยความเคยชินขาดมาตรฐาน
ในการท างาน 
 
- จักรสกปรก 

การสกปรกของจักรเป็นสาเหตุหนึ่งที่ส าคัญที่จะท าให้จักรเกิดการขัดข้องใน
ระหว่างการผลิตได้ ในท างานแต่ละวันยังขาดการท าความสะอาดทั้งก่อนใช้งาน
และหลังใช้งานจักร การท าความสะอาดนอกจากจะลดการขัดข้องลงแล้วยั ง
สามารถท าให้การท างานของพนักงานเย็บมีสภาพแวดล้อมที่ดี 

 

แผนงาน วิธีการและการจัดการ 

สภาพเก่า 
พนักงานเย็บขาด
การดูแลจักร 

พนักงานซ่อมบ ารุง
ปรับตั้งไม่ได้มาตรฐาน 

สกปรก 

ขาดแผนงาน
บ ารุงรักษาที่ดี 

ขาดมาตรฐานและ
การควบคุมที่ดี 

คน จักร 

จัก
รข
ัดข

้อง
ใน
ระ
หว

่าง
กา
รผ
ลิต

บ่อ
ย 

ปรับตั้งจักรไม่ได้
มาตรฐาน 
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- จักรมีสภาพเก่า 
จักรส่วนใหญ่ในโรงงานกรณีศึกษามีสภาพการใช้งานมานาน บางส่วนเป็นจักรมือ

สองที่ผ่านการใช้งานมาแล้วท าให้อุปกรณ์บางส่วนหลวม สึกหรอ หรือ ระยะต่าง ๆ ผิด
ไปจากมาตรฐานซึ่งเป็นสาเหตุหนึ่งที่ท าให้จักรขัดข้องได้ถึงแม้ว่าบางคร้ังก่อนการใช้งาน
ได้ท าการปรับตั้งจักรแล้วแต่ชิ้นส่วนที่หลวม สึกหรอ ท าให้ระยะต่าง ๆ ที่ได้ผ่านการ
ปรับต้ังแล้วเกิดการคลาดเคลื่อนไป 

 
- จักรไม่ได้รับการปรับตั้งที่ได้มาตรฐานก่อนการผลิต 

การปรับต้ังจักรให้ได้มาตรฐานก่อนที่จะเร่ิมท าการผลิตมีคว ามส าคัญมาก 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งสินค้าที่จ าหน่ายในตลาดเฉพาะกลุ่มและราคาค่อนข้างสูง การขัดข้อง
ในงานวิจัยนี้รวมถึงการผลิตสินค้าที่ไม่ผ่านการตรวจสอบคุณภาพหรือไม่ผ่านเกณฑ์ซึ่งมี
สาเหตุมาจากจักรเป็นการขัดข้องในระหว่างการผลิตด้วยเนื่องจากจะต้องหยุดท าการผลิต
และให้พนักงานซ่อมบ ารุงแก้ไขหรือปรับแต่งให้ได้มาตรฐานก่อนที่จะเร่ิมการผลิตต่อไป  
เน่ืองจากบางครั้งมีเวลาให้พนักงานซ่อมบ ารุงปรับต้ังน้อยท าให้ไม่สามารถปรับตั้งได้ทัน 
ดังนั้นจึงต้องเร่งรีบเพื่อให้ทันส าหรับการผลิตซึ่งมีผลท าให้คุณภาพงานการปรับตั้งก็
ลดลงไป 

 
- ขาดแผนการบ ารุงรักษาที่ดี 

การบ ารุงรักษาจักรที่มีสภาพการใช้งานมานานแล้วจะต้องมีแผนการบ ารุงรักษา
อย่างเหมาะสมจึงจะช่วยลดปัญหาการขัดข้องได้ แต่ในปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษายังไม่มี
แผนในการบ ารุงรักษาที่ชัดเจน อาศัยการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าโดยจะแก้ไขเมื่อจักรเกิด
การขัดข้องซึ่งเป็นการแก้ไขที่ปลายเหตุ 

 
- ขาดมาตรฐานและการควบคุมที่ดี 

ปัจจุบันพนักงานซ่อมบ ารุงจะท างานโดยใช้ความเคยชินและประสบการณ์ท างาน
ที่ผ่านมา ขาดมาตรฐานในการท างาน ซึ่งบางคร้ังการท างานต้องการความละเอียด เช่น 
การปรับต้ังจักรที่ต้องการปรับตั้งค่าต่าง ๆให้ได้ตามมาตรฐานหากไม่แล้วจะท า ให้งานไม่
ผ่านการตรวจสอบคุณภาพซึ่งถือว่าเป็นการขัดข้องอย่างหนึ่งเช่นกัน เป็นต้น นอกจากนี้
หากพนักงานขาด หรือ ลาออกท าให้ผู้ที่เข้ามาท างานแทนต้องใช้เวลานานในการศึกษา
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การท างานในด้านการบ ารุงรักษา นอกจากนี้การควบคุมงานบ ารุงรักษาจะช่วยให้การ
บ ารุงรักษาเป็นไปตามมาตรฐานและแผนงานที่วางไว้ 

 
ตารางที่ 5.4 สาเหตุของปัญหา และ แนวทางในการแก้ไขปัญหาจักรขัดข้องในระหว่างการผลิตบ่อย  
 

สาเหตุของ
ปัญหา 

แนวทางในการแก้ไข
ปัญหา 

ข้อดี ข้อเสีย ข้อจ ากัด 

1. พนักงานเย็บ
ขาดการดูแล
จักร 

 - น าหลักการบ ารุงรักษา
ด้วยตนเองมาใช้ในการ
บ ารุงรักษาเพื่อใ ห้
พนักงานเย็บมีส่วนร่วมใน
งานบ ารุงรักษา 

- ท าให้พนักงาน
ทุกคนมีส่วนร่วม
ในด้านงานการ
บ ารุงรักษาซ่ึง
ปัจจุบันพนักงาน
เย็บมีความคุ้นเคย
กับจักรเป็นอย่างดี 
รวมทั้งประจ าอยู่ที่
จักรตลอดเวลาที่
ท างาน  
 

- - 

2. พนักงาน
ซ่อมบ ารุง
ปรับตั้งจักร
ไม่ได้มาตรฐาน 

 - สร้างมาตรฐานส าหรั บ
การปรับตั้งจักร 

- ท าให้พนักงาน
ซ่อมบ ารุงใช้เป็น
แนวทางในการ
ท างาน 
 

- - 

- สร้างระบบการควบคุม
การปรับตั้งจักร 

- สามารถควบคุม
การท างานของ
พนักงานซ่อมบ ารุง
ในการปรับตั้งจักร
ให้ได้ตาม
มาตรฐาน 
 

- - 

3. จักรสกปรก - น าหลักการบ ารุงรักษา
ด้วยตนเองมาใช้ในการ
บ ารุงรักษาเพื่ อให้
พนักงานเย็บมีส่วนร่วม 

- ท าให้พนักงาน
เย็บซ่ึงมีหน้าที่ใน
การผลิตโดยใช้ 
 

- - 
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สาเหตุของ
ปัญหา 

แนวทางในการแก้ไข
ปัญหา 

ข้อดี ข้อเสีย ข้อจ ากัด 

 ในงานบ ารุงรักษา
เนื่องจากการบ ารุงรักษา
ด้วยตนเองมีจุดประสงค์
หลักเพื่อท าความสะอาด
และสังเกตอาการผิดปกติ
ของจักร 

จักรและใ ช้เวลาอยู่
กับจักรตลอด
ช่วงเวลาท างานได้
มีแผนและ
มาตรฐานในการ
ดูแลบ ารุงรักษา
จักรที่ตนใช้งานซ่ึง
จะสามารถขจัด
ความสกปรก และ
ตรวจพบการ
ผิดปกติที่อาจจะ
น าไปสู่การเกิด
ข้อขัดข้องใน
ระหว่างการผลิต
ต่อไป 
 

  

4. จักรมีสภาพ
เก่า 

 - ซ้ือจักรเครื่องใหม่มา
ทดแทน 

- ได้จักรที่มีสภาพ
ใหม่มาใช้งานแทน
เครื่องเดิม และ 
สามารถลดการ
ขัดข้องได้ 
 

 - เป็นการเพิ่ม
งบประมาณ 

 - ผู้บริหารยังไม่มีมี
นโยบายที่จะให้
งบประมาณในการ
จัดซื้อเครื่องใหม่
ทดแทน 

5. จักรไม่ได้รับ
การปรับตั้งให้
ได้มาตรฐาน
ก่อนการผลิต 

- ตรวจสอบจักรให้พร้อม
ก่อนน าไปใช้งาน 

-ลดปัญหาการ
ขัดข้องที่จะเกิดขึ้น
ภายหลังจากเริ่ม
การผลิต 
 

- - 

- ปรับตั้งจักรให้ได้
มาตรฐานก่อนน าไปใช้
งาน 

-ลดปัญหาการ
ขัดข้องที่จะเกิดขึ้น
ภายหลังจากเริ่ม
การผลิต 
 

- - 
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สาเหตุของ
ปัญหา 

แนวทางในการแก้ไข
ปัญหา 

ข้อดี ข้อเสีย ข้อจ ากัด 

 - สร้างมาตรฐานการ
ปรับตั้งจักร 

- เพื่อเป็นแนวทาง
ให้พนักงานซ่อม
บ ารุงปรับตั้งจักร 
แก้ปัญหาการ
ท างานที่ใช้ความ
เคยชิน 

- - 

6. ขาดแผนการ
บ ารุงรักษาที่ดี 

-น าหลักการบ ารุงรักษา
เชิงป้องกันมาใช้ในการ
บ ารุงรักษาจักร 

-สามารถวาง
แผนการ
บ ารุงรักษา
ล่วงหน้าได้
เนื่องจากเป็นการ
บ ารุงรักษาก่อนเกิด
การขัดข้อง 

- - เนื่องจากจักรที่ใ ช้
อยู่ในปัจจุบันมีอายุ
การใช้งานมานาน 
สภาพเก่าท าให้การ
บ ารุงรักษาเชิง
ป้องกันมีระยะเวลา
ในการด าเนินงานถี่
มากกว่า จึงใช้
แรงงานและ
งบประมาณที่มาก 

-น าหลักการบ ารุงรักษา
แบบเสียแล้วซ่อมมาใช้ใน
การบ ารุงรักษาจักร 

-สามารถ
เตรียมพร้อม
ส าหรับการแก้ไข
ข้อขัดข้อง และ ลด
ความสู ญเปล่าที่
เกิดจากจักรขัดข้อง
ได้ 

- - 

 -น าหลักการบ ารุงรักษา
ด้วยตนเองมาใช้ในการ
บ ารุงรักษาจักรส าหรับ
พนักงานเย็บ 

-พนักงานเย็บมี
ส่วนร่วมในงาน
บ ารุงรักษา
เนื่องจากเป็น
ผู้ใช้งานจักร
โดยตรง และ 
นอกจากนี้ก็ยังเป็น
หลักการหนึ่งของ
การบ ารุงรักษาเชิง 

- - 
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สาเหตุของ
ปัญหา 

แนวทางในการแก้ไข
ปัญหา 

ข้อดี ข้อเสีย ข้อจ ากัด 

  ป้องกันเนื่องจาก
เป็นการบ ารุงรักษา
ก่อนเกิดการ
ขัดข้อง 

  

7. ขาด
มาตรฐานและ
การควบคุมที่ดี 

- สร้างมาตรฐานและการ
ควบคุมระบบการ
บ ารุงรักษา 

-เป็นแนวทางให้
พนักงานใช้ในการ
ท างานและสามารถ
ควบคุมงาน
บ ารุงรักษาได้ 

- - 

 
5.2 สรุปแนวทางในการแก้ไขปัญหา 

การวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาทั้ง 2 ประการในระบบการบ ารุงรักษาจากหัวข้อ 5.1 
สามารถสรุปแนวทางการแก้ไขปัญหาได้ ดังนี้ 

- ปัญหาปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้างของพนักงานซ่อมบ ารุงมาก แก้ไขโดย 
o การเพิ่มจ านวนพนักงานซ่อมบ ารุง แนวทางนี้ไม่สามารถด าเนินการได้

เน่ืองจากทางผู้บริหารไม่มีนโยบายในการรับพนักงานเพิ่ม และ เน้นการ
แก้ไขปัญหาโดยใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ในปัจจุบันให้เกิดประโยชน์มากที่สุด 

o น าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองมาใช้ในการบ ารุงรักษาส าหรับพนักงาน
เย็บ 

o เพิ่มบทบาทให้พนักงานซ่อมบ ารุงมีส่วนในการวางแผนงานบ ารุงรัก ษามาก
ขึ้น 

o เพิ่มค่าตอบแทนให้กับพนักงานซ่อมบ ารุง แนวทางนี้ไม่สามารถด าเนินการ
ได้เน่ืองจากทางผู้บริหารไม่มีนโยบายในการเพิ่มต้นทุนการผลิต และ เพิ่ม
ค่าตอบแทนให้พนักงาน 

o เพิ่มความส าคัญในงานด้านการบ ารุงรักษาให้มากขึ้น 
o น าหลักการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมาใช้ในการบ ารุงรั กษา แนวทางนี้ยังไม่มี

ความเหมาะสมในกรณีศึกษาขณะนี้เนื่องจากมีปัจจัยหลายประการ เช่น 
ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมีมาก ปริมาณจักรมาก จ านวนพนักงาน
ซ่อมบ ารุงน้อย มีปริมาณงานที่ไม่ได้วางแผนเกิดขึ้นบ่อย เป็นต้น  
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o น าหลักการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมมาใช้ในการบ ารุงรั กษาส าหรับ
พนักงานซ่อมบ ารุง 

o วางแผนการบ ารุงรักษาจักรให้สอดคล้องกับแผนการผลิต 
o จัดล าดับความส าคัญของงานด้านการบ ารุงรักษาในแต่ละสถานการณ์ 
o ส ารวจและจัดท าบัญชีจักรแต่ละกลุ่ม แต่ละประเภท 
o ทบทวนและจัดสร้างมาตรฐานและการควบคุมงานด้านการบ ารุงรักษา 

 
- ปัญหาจักรขัดข้องในระหว่างการผลิตบ่อย 

o น าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองมาใช้ในการบ ารุงรักษาส าหรับพนักงาน
เย็บ 

o สร้างมาตรฐาน และ การควบคุมส าหรับการปรับตั้งจักร 
o ซื้อจักรใหม่มาทดแทน  แนวทางนี้ไม่สามารถด าเนินการได้เน่ืองจาก

ผู้บริหารไม่มีนโยบายในการซื้อเคร่ืองจักรใหม่ทดแทน 
o น าหลักการบ ารุงรักษ าเชิงป้องกันมาใช้ในการบ ารุงรักษา แนวทางนี้ยังไม่มี

ความเหมาะสมในกรณีศึกษาขณะนี้เนื่องจากมีปัจจัยหลายประการ เช่น 
ปริมาณงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันมีมาก ปริมาณจักรมาก จ านวนพนักงาน
ซ่อมบ ารุงน้อย มีปริมาณงานที่ไม่ได้วางแผนเกิดขึ้นบ่อย เป็นต้น 

o น าหลักการบ ารุงรักษาแบบ เสียแล้วซ่อมมาใช้ในการบ ารุงรักษาส าหรับ
พนักงานซ่อมบ ารุง 

 
จากการวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาในงานด้านการบ ารุงรักษาจักรในโรงงานกรณีศึกษา

ข้างต้นสามารถสรุปแนวทางในการแก้ไขปัญหา ได้ดังนี้ 
1. วางแผนการบ ารุงรักษาจักรให้สอดคล้องกับความต้องการในการใช้จักรส าหรับการผลิต

เร่ิมจากการส ารวจและจัดท าบัญชีจักรแต่ละกลุ่ม แต่ละประเภท รวมทั้งอะไหล่ที่ใช้ใน
การซ่อมจักร โดยให้พนักงานซ่อมบ ารุงมีส่วนร่วมในการวางแผนด้วย 

2. น าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองมาใช้ในงานบ ารุงรักษาจักรส าหรับพนักงานเย็บซึ่งจะ
เป็นการเพิ่มความส าคัญในงานด้านการบ ารุงรักษาที่ให้ ทุกคนมีส่วนร่วม โดยการ
รวบรวมงานที่เหมาะสมส าหรับพนักงานเย็บในจักรแต่ละประเภท หลังจากนั้นจัดท า
มาตรฐาน และ แผนงานการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  
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3. น าหลักการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม โดยการรวบรวมข้อมูลในอดีตเกี่ยวกับความถี่
ในการเกิดการขัดข้อง อะไหล่ที่ใช้ รวมทั้งศึกษาเ พื่อหาเวลามาตรฐานกิจกรรมที่
เกี่ยวข้องกับการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม มาใช้ประกอบการวางแผน 

4. วางแผนจัดล าดับความส าคัญของงานด้านการบ ารุงรักษาส าหรับพนักงานซ่อม โดย
พิจารณาเลือกสถานการณ์ที่มีงานที่ต้องปฏิบัติหลายงานในเวลาเดียวกัน โดยค านึงถึง
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น เป็นหลัก การพิจารณาเลือกสถานการณ์จะใช้การสังเกตการ
ท างานในช่วงเวลาที่ท าการศึกษา และ ระดมความคิดเห็นร่วมกับพนักงานซ่อมบ ารุง 

5. ทบทวนมาตรฐาน และ การควบคุมระบบการบ ารุงรักษาในปัจจุบันว่ามีความเหมาะสม
เพียงใด หลังจากนั้นปรับปรุงและจัดสร้างใหม่เพื่อให้มีความเหมาะสมกั บการ
บ ารุงรักษาในปัจจุบัน  



 
 

 

บทที่ 6 
การปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา 

   
ระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้ากรณีศึกษาในปัจจุบันเป็นลักษณะการด าเนินงานที่ใช้

วิธีแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าซึ่งขาดการวางแผนงานการท างานที่ดี โดยเฉพาะอย่างยิ่งปัญหาที่เกิดขึ้น
ในระบบการบ ารุงรักษาที่ส่ง ผลกระทบโดยตรงต่อกระบวนการผลิตซึ่งเป็นกระบวนการผลิตหลัก
ของโรงงานที่สามารถสร้างรายได้มากที่สุด ดังน้ันการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้า
เพื่อให้มีความเหมาะสมกับสภาพในปัจจุบันทั้งบุคลากร จักรเย็บผ้า แผนงาน และวิธีการและการ
จัดการงานบ ารุงรักษาจึงเป็นสิ่งที่จ าเป็นอย่างยิ่ง 

หลังจากสรุปแนวทางในการแก้ปัญหาจาก บทที่ 5 แล้ว ในบทนี้จะเป็นการวางแผนส าหรับ
การปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเพื่อจะน ามาใช้ในกรณีศึกษา โดยไม่ครอบคลุมถึงการปรับปรุง
กระบวนการเย็บ โดยมีรายละเอียดในการด าเนินงาน ดังนี้ 
 
6.1 การบ ารุงรักษาจักรให้สอดคล้องกับแผนการผลิต 

การวางแผนบ ารุงรักษาจักรให้สอดคล้องกับแผนการผลิต เป็นการน าเอาแผนการผลิตซึ่งได้มี
การวางแผนไว้ก่อนล่วงหน้าเป็นวงรอบ 3 เดือน ตัวอย่างแสดงไว้ในภาพที่ 5.2 ซึ่งในปัจจุบันยังขาด
การวางแผนการใช้จักรเพื่อให้เหมาะสม และ สอดคล้องกับแผนการผลิตโดยการเตรีย มจักรที่ใช้
ส าหรับการผลิตในแต่ละรูปแบบเสื้อพนักงานซ่อมบ ารุงจะต้องรอการประสานงานจากหัวหน้า
หน่วยเย็บเพียงอย่างเดียว ท าให้เกิดปัญหาในเร่ืองการเตรียมการล่าช้าและส่งผลกระทบต่อการผลิต
โดยตรง 

การบ ารุงรักษาจักรก่อนการปรับปรุงเป็นการด าเนินการโดยขาดแผนงานไว้ล่วงหน้าใช้ การ
บ ารุงรักษาในลักษณะแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าเนื่องจากในโรงงานกรณีศึกษาเห็นว่าบุคลากรน้อย 
หากมีการวางแผนที่ดีจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการใช้จักรให้มากขึ้นได้ โดยการวางแผนการ
บ ารุงรักษาได้น าเอาแผนการผลิตที่วางแผนไว้ก่อนล่วงหน้ามาใช้ในการวางแผนการบ ารุงรักษา 
และ ให้ พนักงานซ่อมบ ารุงซึ่งเป็นผู้มีหน้าที่โดยตรงในการบ ารุ งรักษาจักรมีส่วนร่วมในการ
วางแผนด้วยเน่ืองจากมีประสบการณ์ในการท างานมาพอสมควร และ เป็นการเพิ่มความสามารถใน
การวางแผนได้เองต่อไปในอนาคต โดยจะมีขั้นตอนในการด าเนินงาน ดังนี ้
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6.1.1 ส ารวจจักรทั้งหมดที่มีอยู่ในกร ณีศึกษาพร้อมทั้งจัดท าบัญชี ซึ่งจะเป็นการด าเนินการ
ของพนักงานซ่อมบ ารุงเพื่อประโยชน์ในการน าจักรมาใช้ให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยได้ผลใน
การด าเนินการดังตารางที่ 6.1 

 
ตารางที่ 6.1 ผลการส ารวจ และ จัดท าบัญชีจักร 
 

ประเภทจักร 
จ านวน (คัน) 

กลุ่มใช้งาน กลุ่มส ารอง กลุ่มช ารุด รวม 
จักรเย็บ 35 41 17 93 
จักรลา 12 11 6 29 
จักรโพ้ง 21 26 9 56 
รวม 68 78 32 178 

 
หลังจากที่ทราบจ านวนและสถานภาพของจักรทั้งหมดแล้วขั้นตอนต่อไปเป็นการ

จัดการกับจักรแต่ละกลุ่มเพื่อให้สามารถใช้งานได้ โดยแบ่งการด าเนินการแต่ละกลุ่มดังนี้ 
 จักรกลุ่มใช้งา น เนื่องจากจักรกลุ่มใช้งานเป็นจักรที่อยู่ในสภาพการใช้

งานอยู่แล้วเพียงแต่บ ารุงรักษาให้สามารถท าการผลิตได้โดยเกิดการสูญเปล่าจากการที่
จักรขัดข้องในระหว่างการผลิตให้น้อยที่สุด ซึ่งพนักงานซ่อมบ ารุงจะเข้าไปด าเนินการ
แก้ไขทันทีที่ได้รับแจ้งจากพนักงานเย็บโดยจะมีขั้น ตอนการด าเนินการแก้ไขตาม
แผนการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมโดยจะกล่าวต่อไปในหัวข้อต่อไป  

 จักรกลุ่มส ารอง จากข้อมูลจ านวนจักรในกลุ่มนี้พบว่ามีจ านวนมากกว่า
จักรกลุ่มใช้งานแต่ปัญหาที่พบคือน ามาใช้ประโยชน์ได้น้อยเนื่องจากการละเลย หรือ 
พนักงานซ่อมบ ารุงไม่มีเวลาพอที่จะบ ารุงรักษาเพื่อให้อยู่ในสภาพที่พร้อมใช้งานได้ทุก
คัน การบ ารุงรักษาในจักรกลุ่มนี้จะด าเนินการโดยน าข้อมูลสภาพการใช้งานมาพิจารณา
ซ่อมแซมหรือแก้ไขให้จักรที่ไม่อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ให้สามารถใช้งานได้ ผลการ
ส ารวจจักรกลุ่มส ารองทั้งหมดได้ผลดังตารางที่ 6.2  
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ตารางที่ 6.2 ผลการส ารวจจักรกลุ่มส ารองทั้งหมด 
 

ประเภทจักร จ านวน 
 (คัน) 

ใช้งานได้ 
(คัน) 

ใช้งานไม่ได้ 
(คัน) 

จักรเย็บ 41 26 15 
จักรลา 11 7 4 
จักรโพ้ง 26 15 11 
รวม 78 48 30 

 
หลังจากส ารวจแล้วจัดเก็บจักรกลุ่มส ารองออกเป็นหมวดหมู่ตาม

ประเภทเพื่อความสะดวกในการจัดเก็บและ ใช้งาน โดยน าจักรที่ใช้งานได้มา
รวมในบริเวณเดียวกันซึ่งมีพื้นที่ใกล้เคียงกับสายการผลิตโดยแยกตามประเภท
ของจักร หลังจากนั้นท าแผ่นป้าย “จักรส ารองที่ใช้งานได้ ” แสดงพื้นที่ในการ
เก็บจักรส ารองที่ใช้งานได้ และ แผ่นป้าย  “จักรเย็บ” “จักรลา” และ “จักรโพ้ง” 
ในบริเวณที่จั ดเก็บจักรประเภทดังกล่าว เพื่อความสะดวกในการน าไปใช้งาน
นอกจากนี้จักรที่ใช้งานไม่ได้และผ่านการซ่อมแซมให้สามารถใช้งานได้แล้ว
จะน าไปรวมกับกลุ่มจักรที่ใช้งานได้โดยจัดเก็บตามประเภทของจักร ผลจาก
การด าเนินการสามารถเพิ่มจักรส ารองที่สามารถใช้งานได้ทั้งหมด ดังตารางที่
6.3 
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ตารางที่ 6.3 ผลการซ่อมแซมและแก้ไขจักรกลุ่มส ารองให้สามารถใช้งานได้ 
 
เดือน 
2554 

จ านวนจักรที่ซ่อมได้ 
(คัน) 

จักรส ารองที่ใช้งานได้ 
(คัน) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
กรกฎาคม 3 1 2 29 8 17 
สิงหาคม 2 1 1 31 9 18 
กันยายน 3 0 2 34 9 20 
ตุลาคม 2 1 2 36 10 22 

พฤศจิกายน 2 1 2 38 11 24 
ธันวาคม 3 0 2 41 11 26 

 
จากตารางที่ 6.3 แสดงให้เห็นว่าสามารถที่จะด าเนินการซ่อมแซมและ

แก้ไขจักรกลุ่มส ารองให้อยู่ในสภาพใช้งานได้ทั้งหมดโดยใช้เวลาในการ
ด าเนินงานประมาณ 6 เดือน ซึ่งเป็นการด าเนินงานในช่วงเดือน กรกฎาคม ถึง 
ธันวาคม 

นอกจากนี้แล้วจักรกลุ่มใช้งานที่ขัดข้องในระหว่างการผลิตและไม่
สามารถแก้ไขได้ทันทีจะถูกน าไปรวมกับจักรกลุ่มส ารองที่ไม่สามารถใช้งาน
ได้เพื่อรอการซ่อมแซมแก้ไขต่อไป 

 
 จักรกลุ่มช ารุด เป็นกลุ่มจักรที่ขาดการดูแลมาเป็นเวลานานท าให้จักรบาง

คันอยู่ในสภาพใช้งานไม่ได้  การจัดการกับจักรเหล่านี้เป็นการน าจักรที่ไม่ได้ใช้งานมา
ซ่อมแซมเพื่อให้กลับมาใช้งานได้ และ ช่วยก าจัดสิ่งที่ไม่มีประโยชน์ในการน ามาใช้งาน
ออกไป โดยเมื่อสามารถจัดการเสร็จแล้วจะน าไปรวมกับจักรส ารองเพื่อน าไปใช้งาน
ต่อไป การด าเนินงานมีขั้นตอน ดังน้ี 

 ด าเนินการแยกจักรหรื อชิ้นส่วนต่าง ๆ ออกเป็น 4 ประเภท ดัง
ตารางที่ 6.4 
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ตารางที่ 6.4 การแยกเพื่อแบ่งประเภทของจักรหรือชิ้นส่วนตามสภาพและความส าคัญ 
 

ประเภท สภาพและความส าคัญของจักรหรือชิ้นส่วน 
1  จักรหรือชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่อยู่ในสภาพที่สามารถใช้งานได้ 
2  จักรหรือชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่ อยู่ในสภาพที่ไม่สามารถใช้งานได้ แต่น ามา

แก้ไขหรือซ่อมแซมจนสามารถน าไปใช้งานได้ 
3  จักรหรือชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่อยู่ในสภาพที่ไม่สามารถใช้งานได้ และไม่

สามารถน ามาแก้ไขหรือซ่อมแซมได้ แต่มีมูลค่า 
4  จักรหรือชิ้นส่วนต่าง ๆ ที่อยู่ในสภาพที่ไม่สามารถใช้งานได้ ไม่

สามารถน ามาแก้ไขหรือซ่อมแซมได้ และ ไม่มีมูลค่า 
 

 จัดการกับจักรหรือชิ้นส่วนในแต่ละประเภท โดยด าเนินการแต่
ละประเภท ดังตารางที่ 6.5 

 
ตารางที่ 6.5 การจัดการกับจักรหรือชิ้นส่วนแต่ละประเภท 
 

ประเภท การจัดการ 
1  ท าความสะอาดจักรที่อยู่ในสภาพใช้งานได้ก่อนน าไปรวมกับจักรส า รอง

โดยแยกตามประเภทของจักร 
 ท าความสะอาดชิ้นส่วนที่อยู่ในสภาพใช้งานได้ไปจัดเก็บเป็นอะไหล่เพื่อ

ใช้ในการเบิกไปใช้งาน 
2  น าจักรที่อยู่ในสภาพที่ใช้งานไม่ได้มาแก้ไขซ่อมแซมให้สามารถใช้งาน

ได้ก่อนจะน าไปรวมกับจักรส ารองโดยแยกตามประเภทจักร 
 น าชิ้นส่วนที่อยู่ในสภาพใช้งาน ไม่ได้มาแก้ไขซ่อมแซมให้สามารถใช้

เป็นอะไหล่ได้ก่อนจะน าไปเก็บเป็นอะไหล่เพื่อใช้ในการเบิกไปใช้งาน 
3  จัดเก็บจักร หรือ ชิ้นส่วนที่อยู่ในสภาพใช้งานไม่ได้และไม่สามารถ

ซ่อมแซมได้ แต่มีมูลค่าไว้ในพื้นที่ที่เหมาะสม และ ไม่ส่งผลกระทบต่อการ
ท างานภายในโรงงานเพื่อรอจ าหน่ายซาก 

4  ก าจัดจักร หรือ ชิ้นส่วนที่อยู่ในสภาพใช้งานไม่ได้ ไม่สามารถซ่อมแซม
ได้ และ ไม่มีมูลค่า 
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การด าเนินการนี้สามารถที่จะเพิ่มจ านวนจักรที่สามารถใช้งานได้โดย
น าไปรวมกับจักรกลุ่มส ารอง ซึ่งได้ผลการด าเนินการดังตารางที่ 6.6 

 
ตารางที่ 6.6 ผลการซ่อมจักรกลุ่มช ารุดจนสามารถใช้งานได้ 
 

เดือน 
2555 

จ านวนจักรที่ซ่อมจนใช้งานได้ (คัน) 
จักรเย็บ จักรลา จักรโพ้ง 

มกราคม 1 - 1 
กุมภาพันธ์ - 1 - 
มีนาคม 1 - - 
เมษายน - - 1 
พฤษภาคม 1 - - 
มิถุนายน - 1 - 
กรกฎาคม 1 - 1 
สิงหาคม 1 1 - 
กันยายน - - 1 
ตุลาคม 1 - - 
รวม 6 3 4 

 
ผลจากการด าเนินการสามารถที่จะเพิ่มจ านวนจักรที่ใช้งานได้ ดังนี้ จักร

เย็บ 6 คัน จักรลา 3 คัน และ จักรโพ้ง 4 คัน โดยใช้เวลาในการด าเนินการ
ประมาณ 10 เดือน  

 
6.1.2 ส ารวจและจัดท าบัญชีในคลังอะไหล่ของหน่วยซ่อมบ ารุงจักร เป็นการจัดการอะไหล่ที่

ให้มีประสิทธิภาพขึ้นโดยหน่วยซ่อมบ ารุงที่เป็นผู้ใช้อะไหล่ซึ่งเป็นผู้ที่ทราบความต้องการในการใช้
อะไหล่โดยตรง ซึ่งมีขั้นตอนในการด าเนินงาน ดังนี้ 

 จัดท าบัญชีอะไหล่ที่มีอยู่ในคลังของหน่วยซ่อมบ ารุงจักร ซึ่งปัจจุบันมีคลังที่
ใช้เก็บเคร่ืองมือ อุปกรณ์ และ อะไหล่ที่เกี่ยวกับการบ ารุงรักษาจักรแต่ยั งขาดการ
จัดการจึงต้องท าการจัดเก็บอะไหล่ให้เป็นหมวดหมู่เพื่อความสะดวกในการใช้งาน
และการบริหารจัดการอะไหล่  
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 เสนอความต้องการในการใช้อะไหล่เพื่อให้หน่วยจัดซื้อและเตรียมวัสดุจ่าย
หรือจัดซื้อ และ น ามาจัดเก็บที่คลังของหน่วยซ่อมบ ารุงพร้อมทั้งขึ้นบัญชี  ซึ่งจะท าให้
สามารถเบิกอะไหล่จากคลังของหน่วยซ่อมบ ารุงเองได้เลยหากมีความต้องการใช้งาน
ลดปัญหาความล่าช้าจากการจัดซื้อในกรณีที่หน่วยจัดซื้อและเตรียมวัสดุไม่มีอะไหล่
ให้เบิก 

 บันทึกการใช้อะไหล่ในแต่ละคร้ังที่มีการเบิกไปใช้งาน เพื่อสะดวกในการ
บริหารจัดการอะไหล่ 

 เบิกอะไหล่จากหน่วยจั ดซื้อและเตรียมวัสดุทดแทนอะไหล่ที่ได้เบิกจากคลัง
หน่วยซ่อมบ ารุงเพื่อน าไปใช้งาน 

 
6.1.3  น าแผนการผลิตที่วางแผนไว้ล่วงหน้าวงรอบ 3 เดือน มาใช้ในการวางแผนต่อเดือน  

เพื่อให้สามารถใช้จักรได้อย่างเพียงพอต่อความต้องการในการใช้ผลิต โดยกรณีศึกษาจะใช้แผนการ
ผลิตในวงรอบ เมษายน ถึง มิถุนายน 2555 มาใช้ในการวางแผน การก าหนดจ านวนจักรแต่ละ
ประเภทต่อรูปแบบการผลิตจะใช้การพิจารณาร่วมกันระหว่างหัวหน้าหน่วยเย็บกับพนักงานซ่อม
บ ารุงซึ่งเป็นผู้ที่เกี่ยวข้องโดยตรงในการใช้และบ ารุงรักษาจักร ซึ่งจ านวนจักรใช้งานสามารถที่จะ
วางแผนได้แต่ในส่วนของจ านวนจั กรส ารองยังต้องใช้ข้อมูลที่เคยได้บันทึกไว้ในอดีตมา
ประกอบการวางแผน จากข้อมูลความต้องการในการใช้จักรส ารองในบทที่ 5 คือช่วงต้ังแต่ ตุลาคม 
2553 – มิถุนายน 2554 พบว่าในช่วงที่เก็บข้อมูลนี้มีการผลิต 126 รูปแบบเสื้อ เมื่อน ามาพิจารณา
ความต้องการที่ต้องการใช้จักรแต่ละประเภทต่อรูปแบบการผลิต ได้ว่า 

ความต้องการใช้จักรส ารองทุกประเภทเฉลี่ยต่อรูปแบบเสื้อ เท่ากับ จ านวนคร้ังที่
ต้องการใช้จักรส ารองทั้งหมด หารด้วย จ านวนรูปแบบเสื้อที่ผลิตทั้งหมด  

      = 207 / 126  
      = 1.64  คันต่อรูปแบบเสื้อ  
โดยแบ่งเป็น จ านวนจักรส ารองแต่ละประเภทที่ต้องการ ดังนี้ 
  จักรเย็บ = 106 / 126 = 0.84 คันต่อรูปแบบการผลิต 
  จักรลา  = 29 / 126  = 0.23 คันต่อรูปแบบการผลิต 
  จักรโพ้ง = 72 / 126  = 0.57 คันต่อรูปแบบการผลิต 
 
แต่เมื่อพิจารณาถึงข้อมูลสถิติการใช้จักรส ารองต่อรูปแบบการผลิตพบว่า รูปแบบการ

ผลิตที่ต้องการใช้จักรส ารองรวมทุกประเภทมากที่สุด คือ รูปแบบ IMPACT ผลิตช่วง 10 – 



75 
 

 

18 พฤษภาคม 2554 โดยต้องการใช้จักรส ารองทั้งหมด 8 คร้ัง แบ่งเป็น จักรเย็บ 4 คร้ัง จักรลา 
1 คร้ัง และ จักรโพ้ง 3 คร้ัง  

 
นอกจากนี้หากพิจารณาถึงความต้องการใช้จักรแต่ละประเภทสูงสุดต่อรูปแบ บการ

ผลิตพบว่า  
ต้องการใช้จักรเย็บสูงสุด 6 คร้ังในการผลิตรูปแบบ ELEVATE ผลิตช่วง 19 

– 25 พฤศจิกายน 2553 
ต้องการใช้จักรลาสูงสุด 3 คร้ังในการผลิตรูปแบบ METROPOLITAN   

ผลิตช่วง 26 – 30 กรกฎาคม 2553 
ต้องการใช้จักรโพ้งสูงสุด 4 คร้ังในการผลิตรูปแบบ ANTIGUA JAZZ   

ผลิตช่วง 16 – 23 มิถุนายน 2554 
จากข้อมูลข้างต้นเพื่อเป็นการเตรียมจักรส ารองให้มีความพร้อมสามารถใช้งานได้

ทันทีโดยใช้แรงงานและเวลาในการเตรียมน้อยที่สุดจะพิจารณาจากจ านวนคร้ังที่ต้องการใช้
จักรส ารองแต่ละประเภทสูงสุด ได้ดัง ดังตารางที่ 6.7 

 
ตารางที่ 6.7 จ านวนจักรส ารองแต่ละประเภทที่ต้องเตรียมอย่างน้อยในแต่ละรูปแบบการผลิต 

ชนิดจักร จ านวนจักรส ารองที่ต้องเตรียม (คัน) 
จักรเย็บ 6 
จักรลา 3 
จักรโพ้ง 4 

 
ดังนั้นปริมาณจักรในกลุ่มใช้งานและกลุ่มส ารองที่ต้องเตรียมเพื่อให้เพียงพอส าหรับ

การที่ต้องการใช้ในแต่ละรูปแบบการผลิตตามแ ผนการผลิตวงรอบ เดือน เมษายน ถึง 
มิถุนายน 2555 ได้ผลดังตารางที่ 6.8 
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ตารางที่ 6.8 แผนการผลิต (Production Schedule) เดือน (เมษายน ถึง มิถุนายน 2555) 
 

ล าดับที ่ รูปแบบการผลิต 
จ านวนจักรใช้งาน (คัน) จ านวนจักรส ารอง (คัน) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 

1 SPELLBOUND – 100438 12 4 7 6 3 4 

2 MOSAIC - 100330 13 4 7 6 3 4 

3 IMPACT - 100237 13 4 7 6 3 4 

4 80 – 43012 11 4 7 6 3 4 

5 SC – T – 05C 13 4 7 6 3 4 

6 SC – T – 06A 13 4 7 6 3 4 

7 SC – T -07A 13 4 7 6 3 4 

8 ELEVATE – 100268 13 4 7 6 3 4 

9 PL – MOO20 11 4 7 6 3 4 

10 MS – 1101 11 4 7 6 3 4 

11 MS – 1104 11 4 7 6 3 4 

12 METROPOLITAN – 100267 12 4 7 6 3 4 

13 PACE – 100469 12 4 7 6 3 4 

14 JAZZ – 100439 12 4 7 6 3 4 

15 REPLAY – 100472 11 4 7 6 3 4 

16 PASSAGE – 100468 12 4 7 6 3 4 

17 IMPACT – 100238 13 4 7 6 3 4 

18 ELEVATE – 100269 13 4 7 6 3 4 

19 IRON – 100510 12 4 7 6 3 4 

20 REIGN – 100471 12 4 7 6 3 4 

21 JOURNEY – 100435 12 4 7 6 3 4 

22 PRIDE - 100470 12 4 7 6 3 4 

23 IMPACT – 100239 13 4 7 6 3 4 

24 SC – T – 08A 13 4 7 6 3 4 

25 METROPOLITAN – 100266 12 4 7 6 3 4 

26 MOSAIC – 100331 13 4 7 6 3 4 
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ตารางที่ 6.9 แผนการผลิต (Production Schedule) เดือน (เมษายน ถึง มิถุนายน 2555) (ต่อ) 
 

ล าดับที ่ รูปแบบการผลิต 
จ านวนจักรใช้งาน (คัน) จ านวนจักรส ารอง (คัน) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 

27 LPN – 11003 11 4 7 6 3 4 

28 NK - 11005 11 4 7 6 3 4 

29 TOUQUE - 125105 12 4 7 6 3 4 

30 MW - 1206 11 4 7 6 3 4 

31 L/S INFINITY - L411302 12 4 7 6 3 4 

32 HARMONY - L411105 12 4 7 6 3 4 

33 ZEN - L411206 13 4 7 6 3 4 

34 REPLAY - 100472 11 4 7 6 3 4 

35 MOSIAC - 100330 13 4 7 6 3 4 

36 PACE - 100469 12 4 7 6 3 4 

37 PASSAGE - 100468 12 4 7 6 3 4 

38 IMPACT (MEN) - 100237 13 4 7 6 3 4 

39 
IMPACT (WOMEN) - 

100238 
13 4 7 6 3 4 

40 INDEX - 100459 11 4 7 6 3 4 

41 MOSIAC - 100330 13 4 7 6 3 4 

42 IRON - 100510 12 4 7 6 3 4 

 
6.1.4  ศึกษาเพื่อหาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรแต่ละประเภทเพื่อเป็นข้อมูลในการ

วางแผนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในการบ ารุงรักษาเพื่อให้สอดคล้องกับแผนการผลิต 
 หลังจากทราบความต้องการในการใช้จักรแล้วก็จะสามารถวางแผนชั่วโมงแรงงานที่

ต้องการในการบ ารุงรักษาจักรโดยจะน าเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรแต่ละประเภท
มาคูณกับปริมาณจักรแต่ละประเภทที่ต้องการใช้ 

การศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรแต่ละประเภทนั้นจะศึกษาจากการ
ท างานพนักงานซ่อมบ ารุงที่มีประสบการณ์สูงที่สุด และ ใช้การจับเวลาจากการท างานจริง
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หลังจากได้ท าความเข้าใจถึงวัตถุประสงค์ของการศึกษาเพื่อน าไปวางแผนการบ ารุงรักษาโดย
ไม่มีผลต่อการท างานของพนักงานซ่อมบ ารุง 

กิจกรรมที่ด าเนินการได้แก่ เคลื่อนย้ายจักร และ ปรับต้ัง เช่น ปรับตั้งระยะต่าง ๆ การ
ต่อไฟ รวมทั้งทดลองเย็บก่อนการใช้งาน เป็นต้น ในขั้นต้นจะท าการจับเวลา 5 คร้ัง โดย
ท าการศึกษาตามประเภทของจักรดังนี้ 

 ศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรเย็บ ได้ผลการศึกษาตามตารางที่
6.10 

 
ตารางที่ 6.10 การศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรเย็บ  
 

คร้ังที่ 

เวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรเย็บ 

เวลาที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายจักร เวลาที่ใช้ในการปรับตั้งจักร เวลารวม 

นาที วินาที 
1/100 

(x) 
x2 นาที วินาที 

1/100 
(x) 

x2 นาที วินาที 

1 0 52 0.87 0.75 24 23 24.38 594.55 25 15 

2 0 47 0.78 0.61 23 3 23.05 531.30 23 50 

3 0 49 0.82 0.67 22 15 22.25 495.06 23 4 

4 0 43 0.72 0.51 21 48 21.80 475.24 22 31 

5 0 54 0.90 0.81 23 58 23.97 574.40 24 52 

sum 
  

4.08 3.36 
  

115.45 2,670.55 
  

 
สูตรที่ใช้ในการค านวนหาจ านวนคร้ังที่ท าการทดลอง 

n   =       

 โดยที่  n  คือ จ านวนคร้ังในการทดลอง 
  n'  คือ จ านวนคร้ังที่ทดลองจริงก่อนการค านวณ 
  x  คือ เวลาที่จับได้ มีหน่วยเป็นนาที 
 การศึกษาในกรณีศึกษานี้มีระดับความเชื่อมั่น 95.45% และ ให้โอกาสผิดพลาด 
±5% ซึ่งเป็นระดับที่ใช้ทั่วไป (Mayer 1975)  
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ค านวณหาจ านวนคร้ังในการทดลองที่จะใช้ในการค านวณหาเวลาที่ใช้ในการ

เคลื่อนย้ายจักรเย็บ 
  n = 9.86   คร้ัง   (10 คร้ัง) 
 ดังนั้นการทดลองเพื่อหาเวลาที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายจักรเย็บจะต้องด าเนินการ 10 
คร้ัง โดยผลการทดลองครั้งที่ 6 ถึง 10 ได้ผลดังตารางที่ 6.11 
 

ตารางที่ 6.11 การศึกษาเวลาที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายจักรเย็บคร้ังที่ 6 ถึง 10 
 

คร้ังที่ นาที วินาที 
1/100 

(x) 
6 0 46 0.77 
7 0 51 0.85 
8 0 48 0.80 
9 0 49 0.82 

10 0 53 0.88 

 
หลังจากที่ทดลองเคลื่อนย้ายจักรเย็บจ านวน 10 คร้ังแล้วสามารถที่จะหาค่าเฉลี่ยได้

เท่ากับ 49 วินาที 
   

ค านวณหาจ านวนคร้ังในการทดลองที่จะใช้ในการค านวณหาเวลาที่ใช้ในการ
ปรับต้ังจักรเย็บ 
   n = 2.89   คร้ัง   (3 คร้ัง) 

 แต่เน่ืองจากได้ทดลอง 5 คร้ังแล้วจึงน าผลการทดลองทั้ง 5 คร้ังมาหาค่าเฉลี่ย มีค่า
เท่ากับ 23 นาที 5 วินาที  

 
ดังนั้นการศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรเย็บมีค่าเท่ากับ 49 วินาที + 

23 นาที 5 วินาที (= 23 นาที 54 วินาที) 
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 ศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรลา ได้ผลการศึกษาตามตารางที่
6.12 

 
ตารางที่ 6.12 การศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรลา  
 

คร้ังที่ 

เวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรลา 

เวลาที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายจักร เวลาที่ใช้ในการปรับตั้งจักร เวลารวม 

นาที วินาที 
1/100 

(x) 
x2 นาที วินาที 

1/100 
(x) 

x2 นาที วินาที 

1 0 47 0.78 0.61 27 35 27.58 760.84 28 22 

2 0 49 0.82 0.67 30 27 30.45 927.20 31 16 

3 0 45 0.75 0.56 28 15 28.25 798.06 29 0 

4 0 51 0.85 0.72 27 14 27.23 741.65 28 5 

5 0 47 0.78 0.61 31 36 31.60 998.56 32 23 

sum 
  

3.98 3.18 
  

145.12 4,226.32 
  

 
ค านวณหาจ านวนคร้ังในการทดลองที่จะใช้ในการค านวณหาเวลาที่ใช้ในการ

เคลื่อนย้ายจักรลา (ค านวณเช่นเดียวกับจักรเย็บ) 
  n = 2.91  คร้ัง   (3 คร้ัง) 

 แต่เน่ืองจากได้ทดลอง 5 คร้ังแล้วจึงน าผลการทดลอง ทั้ง 5 คร้ังมาหาค่าเฉลี่ย มีค่า
เท่ากับ 48 วินาที  
   

ค านวณหาจ านวนคร้ังในการทดลองที่จะใช้ในการค านวณหาเวลาที่ใช้ในการ
ปรับต้ังจักรลา 
  n = 5.53  คร้ัง   (6 คร้ัง) 
 ดังนั้นการทดลองเพื่อหาเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งจักรลาจะต้องด าเนินการ 6 คร้ัง 
โดยผลการทดลองครั้งที่ 6 ได้ผลดังตารางที่ 6.13 
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ตารางที่ 6.13 การศึกษาเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งจักรลาครั้งที่ 6 
 

คร้ังที่ นาที วินาที 
1/100 

(x) 
6 29 41 29.68 

 
หลังจากที่ทดลองปรับต้ังจักรลาจ านวน 6 คร้ังแล้วสามารถที่จะหาค่าเฉลี่ยได้

เท่ากับ 29 นาที 8 วินาที 
ดังนั้นการศึกษาเวลาที่ ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรลามีค่าเท่ากับ 48 วินาที + 

29 นาที 8 วินาที (= 29 นาที 56 วินาที) 
 

 ศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรโพ้ง ได้ผลการศึกษาตามตารางที่
6.14 
 

ตารางที่ 6.14 การศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรโพ้ง  
 

คร้ังที่ 

เวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรโพ้ง 

เวลาที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายจักร เวลาที่ใช้ในการปรับตั้งจักร เวลารวม 

นาที วินาที 
1/100 

(x) 
x2 นาที วินาที 

1/100 
(x) 

x2 นาที วินาที 

1 0 46 0.77 0.59 25 12 25.20 635.04 25 58 

2 0 53 0.88 0.78 23 9 23.15 535.92 24 2 

3 0 48 0.80 0.64 25 47 25.78 664.78 26 35 

4 0 43 0.72 0.51 22 24 22.40 501.76 23 7 

5 0 46 0.77 0.59 26 36 26.60 707.56 27 22 

sum 
  

3.93 3.11 
  

123.13 3,045.06 
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ค านวณหาจ านวนคร้ังในการทดลองที่จะใช้ในการค านวณหาเวลาที่ใช้ในการ
เคลื่อนย้ายจักรโพ้ง (ค านวณเช่นเดียวกับจักรเย็บ และ จักรลา) 
  n = 7.87   คร้ัง   (8 คร้ัง) 
 ดังนั้นการทดลองเพื่อหาเวลาที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายจักรโพ้งจะต้องด าเนินการ 8 
คร้ัง โดยผลการทดลองครั้งที่ 6 ถึง 8 ได้ผลดังตารางที่ 6.15 
 

ตารางที่ 6.15 การศึกษาเวลาที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายจักรโพ้งครั้งที่ 6 ถึง 8 
 

คร้ังที่ นาที วินาที 
1/100 

(x) 
6 0 52 0.87 
7 0 49 0.82 
8 0 51 0.85 

 
หลังจากที่ทดลองเคลื่อนย้ายจักรโพ้งจ านวน 8 คร้ังแล้วสามารถที่จะหาค่าเฉลี่ยได้

เท่ากับ 49 วินาที 
 
ค านวณหาจ านวนคร้ังในการทดลองที่จะใช้ในการค านวณหาเวลาที่ใช้ในการ

ปรับต้ังจักรโพ้ง 
  n = 6.70 คร้ัง   (7 คร้ัง) 
 ดังนั้นการทดลองเพื่อหาเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งจักรโพ้งจะต้องด าเนินการ 7 คร้ัง 
โดยผลการทดลองครั้งที่ 6 ถึง 7 ได้ผลดังตารางที่ 6.16 
 

ตารางที่ 6.16 การศึกษาเวลาที่ใช้ในการปรับตั้งจักรโพ้งคร้ังที่ 6 ถึง 7 
 

คร้ังที่ นาที วินาที 
1/100 

(x) 
6 23 32 23.53 
7 23 46 23.77 
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หลังจากที่ทดลองปรับต้ังจักรโพ้งจ านวน 7 คร้ังแล้วสามารถที่จะหาค่าเฉลี่ยได้
เท่ากับ 24 นาที 21 วินาที 

ดังนั้นการศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรโพ้งมีค่าเท่ากับ 49 วินาที + 
24 นาที 21 วินาที (= 25 นาที 10 วินาที) 

 
จากการศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรแต่ละประเภท สามารถสรุปได้ดังตาราง

ที่ 6.17 
 

ตารางที่ 6.17 การศึกษาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรแต่ละประเภท 
 

ประเภทจักร 
เวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ัง 

(นาที) (วินาที) 
จักรเย็บ 23 54 
จักรลา 29 56 
จักรโพ้ง 25 10 

 
6.1.5 วางแผนงานการบ ารุงรักษาจักรต่อเดือน ต่อรูปแบบการผลิตเพื่อให้สอดคล้องกับ

แผนการผลิตและความต้องการในการใช้งาน 
ในขั้นตอนนี้เป็นการสร้างแผนเพื่อให้พนักงานซ่อมบ ารุงทราบวันและเวลาในการ

เตรียมจักรไว้ล่วงหน้าให้พร้อมก่อนที่จะเร่ิมท าการผลิตใน รูปแบบเสื้อต่าง ๆ โดยการ
วางแผนโดยใช้ข้อมูลปริมาณจักรแต่ละประเภทที่ใช้ในการผลิตรูปแบบเสื้อต่าง ๆ (ข้อมูล
จากตารางที่  6.7 ถึง ตารางที่ 6.9) และ เวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ังจักรแต่ละประเภท 
(จากตารางที่ 6.17)  

การค านวณเพื่อหาเวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับต้ัง จักรที่ใช้ในการผลิตทั้งหมดต่อ
รูปแบบเสื้อจะค านวณได้โดย  เท่ากับ ผลรวมของผลคูณระหว่างจ านวนจักรและเวลาที่ใช้ใน
การเตรียมและปรับต้ังจักรแต่ละประเภท (รายละเอียดตามผนวก ค) ซึ่งจากการค านวณพบว่า
เวลาที่ใช้อยู่ในช่วง 3.72 – 3.92 ชั่วโมงแรงงาน (เป็นชั่วโมงแรงงานของพนัก งานซ่อมบ ารุง 
2 คน) ดังนั้นเพื่อให้ง่ายต่อการวางแผนพนักงานจะต้องเร่ิมเตรียมและปรับต้ังจักรก่อนที่จะ
เร่ิมการผลิต 1 วัน โดยมีแผนงานดังภาพที่ 6.1 



 
 

 
 

  

 
 

ภาพที่ 6.1 แผนงานการบ ารุงรักษาจักร ประจ าเดือน เมษายน 2555 
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6.2 การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
การบ ารุงรักษาด้วยตนเองเป็นองค์ประกอบที่ส าคัญประการหนึ่งของการบ ารุงรักษาทวีผล

แบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ซึ่งเป็นการด าเนินงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกันบางส่วนที่มีลักษณะเป็น
การตรวจวัดสภาพการท างานและการปรับแต่งเบื้องต้น รวมทั้งการท าความสะอาดและตรวจเช็ค
จักรโดยพนักงานเย็บที่ประจ าในแต่ละจักร  งานวิจัยนี้ได้น าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองมาใช้
เน่ืองจากพนักงานซ่อมบ ารุงมีจ านวนน้อยเมื่อเทียบกับปริมาณจักรเย็บผ้าและความถี่ในการเกิดการ
ขัดข้องในระหว่างการผลิตที่มากจนเกิดปริมาณงานด้านการบ ารุงรักษาคงค้าง การบ ารุงรักษาด้วย
ตนเองจะท าให้ทุกคนในโรงงานทั้งฝ่ายผลิตและฝ่ายบ ารุงรักษามีส่วนร่วมในงานบ ารุงรักษา อีกทั้ง
เป็นการลดภาระงานบ ารุงรักษาของพนักงานซ่อมบ ารุง  

 
ลักษณะงานของการบ ารุงรักษาด้วยตนเองที่ส าคัญ 2 ประการคือ 
1. การท าความสะอาดและตรวจเช็คจักร การท าความสะอาดเป็นสิ่งส าคัญที่ท าให้พนัก งาน

เย็บสามารถตรวจพบจุดบกพร่องต่าง ๆ ที่อาจจะน าไปสู่การขัดข้องในระหว่างการผลิต เช่น 
ส่วนประกอบหลวม สลักไม่แน่น สายพานหย่อน สายไฟขาด เป็นต้น เน่ืองจากพนักงานเย็บเป็นคน
ที่อยู่ใกล้ชิดกับจักรมากที่สุด นอกจากนี้ยังเป็นการฝึกให้เป็นคนสังเกตในขณะที่ท าความสะอาด
ชิ้นส่วนต่าง ๆ หรือ การฟังเสียงในขณะท างานเพื่อที่จะได้ระวังหรือด าเนินการแก้ไขเพื่อไม่ให้
ช ารุดหรือขัดข้อง การท าความสะอาดยังเป็นการช่วยลดการสึกหรอและลดความผิดพลาดในการ
ท างานเนื่องจากฝุ่นละอองสิ่งสกปรกที่เกาะตามชิ้นส่วนต่าง ๆ ของจักร นอกจากนี้แล้วยังสามารถที่
จะลดอุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้นในระหว่างการปฏิบัติงานได้ 

2. การตรวจวัดสภาพการท างานและการปรับแต่งเบื้องต้น โดยมีวัตถุประสงค์หลักในการ
ค้นหาจุดบกพร่อง สิ่งผิดปกติที่อาจจะน าไปสู่อาการขัดข้อง ส่วนใหญ่จะใช้การตรวจสอบด้วยโสต
สัมผัส (Visual Check) ซึ่งเป็นการตรวจสอบโดยใช้ โสตสัมผัสทางร่างกายของพนักงานเย็บ เช่น 
การมอง การดมกลิ่น การจับสัมผัส การฟัง เป็นต้น 

 
ขั้นตอนการจัดสร้างแผนงานและด าเนินงานบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
6.2.1 ฝ่ายบริหารมีนโยบายสนับสนุน 

หลังจากที่ได้ศึกษาถึงสภาพการท างาน และ สภาพปัญหาในกรณีศึกษาแล้วท าให้
ผู้บริหารได้เห็นถึงความส าคัญในการท างานของฝ่ายผลิตทั้งในด้านการผลิตและการดูแล
จักรที่ใช้ในการผลิตให้พร้อมท างานได้ตลอดเวลา การเพิ่มบทบาทการบ ารุงรักษาจักร
ให้กับพนักงานฝ่ายผลิตจึงเป็นสิ่งที่ส าคัญที่จะช่วยให้การผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น  



86 
 

 
 

ปัจจุบันพนักงานเย็บก็มีหน้าที่รับผิดชอบประจ าจักรที่ตนเองท างานอยู่แล้วเพียงแต่ยังขาด
แบบแผนและการวางแผนอย่างเป็นระบบ รวมถึงขาดมาตรฐานในการด าเนินงาน จึงได้
ประชุมร่วมกันระหว่างผู้จัดการฝ่ายผลิตและหัวหน้าแผนกบ ารุงรักษาเพื่อแจ้งปัญหา
ดังกล่าวให้ทั้งสองฝ่ายร่วมกันวางแนวทางในการบ ารุงรักษาโดยใช้การบ ารุง รักษาด้วย
ตนเองโดยให้มีผลกระทบต่อการด าเนินการผลิตน้อยที่สุด รวมทั้งน าเสนอถึงความจ าเป็น
ในการด าเนินการด้วย ซึ่งพนักงานเย็บส่วนใหญ่ก็คลุกคลีอยู่กับจักร และ มีประสบการณ์
ในการท างานเย็บอยู่แล้วจึงง่ายต่อการด าเนินงาน  

 
 6.2.2 คัดเลือกงานบ ารุงรักษาที่เหมาะสมส าหรับพนักงานเย็บ 

การคัดเลือกงานในการบ ารุงรักษาที่เหมาะสมส าหรับพนักงานเย็บนั้นต้องอาศัย
ข้อมูลจากหลาย ๆ แหล่งมาประกอบกันทั้งคู่มือเคร่ือง หนังสือเกี่ยวกับการดูแลรักษาจักร 
รวมทั้งประสบการณ์จากพนักงานเย็บและพนักงานซ่อมบ ารุง โดยให้พนักงานซ่อมบ ารุง 
หัวหน้าหน่วยเย็บ และ หัวหน้าสายการผลิตในหน่วยเย็บมาร่วมพิจารณา การคัดเลือกงาน
บ ารุงรักษาส าหรับพนักงานเย็บได้ผลดังตารางที่ 6.18 

 
ตารางที่ 6.18 ผลการคัดเลือกงานบ ารุงรักษาส าหรับพนักงานเย็บ 
ล าดับที่ ชิ้นส่วน รายละเอียดการด าเนินงาน 

1 ตัวมอเตอร์ (1) มอเตอร์มีเสียงดังผิดปกติหรือไม่ 
(2) มีกลิ่นไหม้บริเวณมอเตอร์หรือไม่ 
(3) มีควันเกิดขึ้นบริเวณมอเตอร์หรือไม่ 

2 สายพาน
มอเตอร์ 

(1) มีเสียงดังผิดปกติบริเวณสายพานหรือไม่ 
(2) สายพานมีรอยแตกหรือไม่ 
(3) สายพานหย่อนหรือไม่ โดยออกแรงบีบสายพานเข้าหากันถ้า

ใช้แรงบีบน้อยแสดงว่าสายพานหย่อน 
3 เข็ม (1) ตรวจสอบว่าใส่เข็มแน่นหรือไม่  (ปกติไม่สามารถขยับได้ด้วย

มือ) 

(2) ตรวจสอบเข็มว่าใช้งานได้หรือไม่ (ปกติเข็มต้องไม่งอ) 

(3) ตรวจสอบว่าใสเข็มถูกทิศทางหรือไม่ (ปกติรอ ยบากหัน
ออกไปข้างหน้า) 

(4) ตรวจสอบว่าใส่เข็มถูกกับประเภทของจักรหรือไม่ 
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ล าดับที่ ชิ้นส่วน รายละเอียดการด าเนินงาน 

4 น้ ามันหล่อลื่น (1) ตรวจสอบ ระดับน้ ามันหล่อลื่นใต้บริเวณจักรว่าอยู่ในระดับ
พร้อมใช้งานหรือไม่ (ปกติอยู่ระดับ LOW กับ HI ) 

(2) ตรวจสอบการไหลของน้ ามันหล่อลื่นที่ตาแมวบริเวณด้านบน
ตัวจักร (ปกติจะเห็นการไหลในขณะใช้งาน) 

5 ฟันจักร (1) ตรวจสอบต าแหน่งของฟันจักร (ปกติต้องไม่สามารถขยับด้วย
มือได)้ 

(2) ท าความสะอาดไม่ให้มีเศษด้าย เศษผ้า หรือ สิ่งสกปรกอื่น ๆ 
6 ตีนผี (1) ตรวจสอบต าแหน่งของตีนผี (ปกติต้องไม่สามารถขยับด้วยมือ

ได้) 
(2) ท าความสะอาดไม่ให้มีเศษด้าย เศษผ้า หรือ สิ่งสกปรกอื่น ๆ 
(3) น าเศษผ้ามารองใต้ตีนผีหลังการใช้งาน 

7 กระโหลก
กระสวย 

(1) ท าความสะอาดกระโหลกกระสวยไม่ให้มีเศษด้าย เศษผ้า หรือ 
สิ่งสกปรกอื่น ๆ 

8 น๊อต สกรูยึด
ต่าง ๆ 

(1) ตรวจสอบความแน่นของน๊อต สกรูยึดต่าง (ปกติจะไม่สามารถ
หมุนขยับได้ด้วยมือ) 

9 ข้อเหวี่ยงต่าง 
ๆ 

(1) หยอดน้ ามันจักรที่บริเวณข้อเหวี่ยงต่าง ๆ 

10 ตัวจักร (1) ท าความสะอาดตัวจักรไม่ให้มีเศษด้าย เศษผ้า หรือ สิ่งสกปรก
อ่ืน ๆ 

(2) คลุมจักรทุกครั้งหลังการใช้งาน 
11  ใบมีด (1) ทดสอบความคมของใบมีดโดยการทดลองเย็บ (ปกติจะรอยตัด

จะต้องเรียบ) 
 
6.2.3 สร้างมาตรฐานในการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  

การจัดสร้างมาตรฐานเพื่อใช้เป็นมาตรฐานในการด าเนินงานบ ารุงรักษาของ
พนักงานเย็บ ในการด าเนินงานจะอาศัยข้อมู ลจากการคัดเลือกงานในหัวข้อที่แล้ว ซึ่งโดย
ส่วนใหญ่รายละเอียดในการด าเนินงานน้ันจะมีลักษณะคล้ายคลึงกันจึงสามารถที่จัดสร้าง
มาตรฐานเดียวเพื่อใช้ในจักรได้ทั้ง 3 ประเภท โดยสามารถจัดสร้างได้ดังภาพที่ 6.2 
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6.2.4 สร้างแผนงานการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  
การสร้างแผนงานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองส าหรับพนักงานเย็บจะใช้ข้อมูลวงรอบใน

การด าเนินงานแต่ละงานมาจัดสร้างแผนงานประจ าเดือน นอกจากนี้แล้วในแผนงานนี้ยังเป็น
แบบฟอร์มเพื่อรายงานผลภายหลังการด าเนินงานบ ารุงรักษา เช่น การปฏิบัติตามแผนแล้ว 
การตรวจพบสิ่งผิดปกติ เป็นต้น โดยแผนงานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองจะมีลักษณะดัง ภาพที่ 
6.3 



 
 

 

 
 

ภาพที่ 6.2 มาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง  
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ภาพที่ 6.3 แผนงานการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
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6.2.5 อบรมเชิงปฏิบัติการให้กับพนักงานเย็บ  
เป็นการอบรมให้พนักงานเย็บมีความเ ข้าใจในหลักการรวมทั้งการด าเนินงาน

บ ารุงรักษาด้วยตนเองซึ่งปัจจุบันพนักงานเย็บก็มีหน้าที่ดูแลจักรที่ตนเองรับผิดชอบอยู่
แล้วเพียงแต่ยังขาดแบบแผนและมาตรฐานในการด าเนินงาน เพื่อเพิ่มความรู้ความเข้าใจ
ในการปฏิบัติงานและเพื่อป้องกันการขัดข้องเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นกับจักร รวมทั้งความ
ปลอดภัยในการท างานส าหรับพนักงานเย็บ จึงต้องมีการจัดการฝึกอบรมการปฏิบัติให้กับ
พนักงานเย็บ 

หลังจากที่ได้จัดสร้างแผนงานเรียบร้อยแล้วจะต้องมีการอบรมพนักงานเย็บเพื่อให้
เข้าใจในการด าเนินงานบ ารุงรักษาด้วยตนเองโดยหัวหน้าฝ่ายวิศวกรรมหน่วยงานที่ 2 ซึ่ง
เป็นหัวหน้างานของพนักงานซ่อมบ ารุงเป็นผู้อบรม ในการอบรมมีทั้งแบบการอบรมใน
เชิงทฤษฎีและปฏิบัติ โดยการอบรมทั้งสองแบบจะใช้เวลาในช่วงเช้าก่อนเร่ิมท างาน
ประมาณวันละ 15 นาที ในการอบรมจะเตรียมจักรแต่ละประเภทอย่างละ 1 คันเพื่อ
ประกอบการอบรม และ สาธิตการปฏิบัติงาน ระยะเวลาในการอบรมภาคทฤษฎี 2 อาทิตย์ 
ปฏิบัติอีก 2 อาทิตย์ รวมระยะเวลาประมาณ 1 เดือน 

โดยหัวข้อที่ท าการฝึกอบรม จะเป็นการอธิบายถึงชิ้นส่วนและการท างานเบื้องต้น
เพื่อให้พนักงานเย็บสามารถมองเห็นภาพที่ชัดเจนขึ้น ส่วนในภาคปฏิบัติจะสาธิตการ
ด าเนินงานตามแผนงานและมาตรฐานการบ ารุงรักษา 

ในช่วงแรกที่เร่ิมด าเนินการบ ารุงรักษาหลังจากที่ได้อบรมเชิงปฏิบัติการเรียบร้อย
แล้วพนักงานซ่อมจะท าหน้าที่เป็นพี่เลี้ยงให้ค าปรึกษาและแนะน าร่วมกับหัวหน้า
สายการผลิตจนพนักงานเย็บสามารถด าเนินการเองได้ 

 
6.2.6 ขั้นตอนการด าเนินงานและการรายงาน  
 การด าเนิน งานบ ารุงรักษาด้วยตนเองจะเป็นหน้าที่ของพนักงานเย็บซึ่งประจ าอยู่ในแต่ละ

เคร่ืองที่มีมาตรฐานและแผนงานการบ ารุงรักษาอยู่แล้ว โดยขณะก าลังด าเนินงานนั้นหากตรวจพบ
สิ่งผิดปกติซึ่งอาจจะน าไปสู่การขัดข้องในระหว่างการผลิตขึ้นภายหลังให้วิเคราะห์ด้วยตนเองว่า
สามารถแก้ไขเองได้หรือไม่ หากไม่ได้ให้แจ้งหัวหน้าสายการผลิตเพื่อเป็นผู้ช่วยเหลือในการแก้ไข
โดยหากเกินความสามารถจึงแจ้งให้พนักงานซ่อมบ ารุงแก้ไขให้ต่อไป การรายงานจะมีขั้นตอนตาม
ภาพที่ 6.4  

 
 



 

 

พนักงานเย็บ หัวหน้าสายการผลิต แผนกเย็บ หน่วยซ่อมบ ารุงจักร ฝ่ายวิศวกรรมหน่วยที่ 2 
     

 
 
 

ภาพที่ 6.4 ขั้นตอนในการด าเนินงานและการรายงานผลการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
   

เริ่มตน้ 

ด าเนินการตาม
แผน 

รายงานการ
ตรวจพบสิ่ง
ผิดปกติ 

รวบรวมการ
ตรวจพบสิ่ง
ผิดปกติใน
สายการผลิต 

รายงานการ
ตรวจพบสิ่ง
ผิดปกติใน
สายการผลิต 

รวบรวมการ
ตรวจพบสิ่ง
ผิดปกติใน
แผนกเย็บ 

รายงานการ
ตรวจพบสิ่ง
ผิดปกติใน
แผนกเย็บ 

รายงานการ
ตรวจพบสิ่ง
ผิดปกติใน
แผนกเย็บ 

สิ้นสุด 

ก าหนด
แผนการแก้ไข 

ทบทวน
แผน 
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จากภาพที่  6.4 เป็นขั้นตอนการด าเนินงานและการรายงานโดยเร่ิมต้นจากพนักงานเย็บ
ด าเนินการตามแผนงานหลังจากพบสิ่งปกติจึงรายงานให้หัวหน้าสายการผลิตทราบ หลังจ ากนั้น
หัวหน้าสายการผลิตรวบรวมการตรวจพบสิ่งผิดปกติในสายการผลิตของตนและรายงานให้กับ
แผนกเย็บทราบ เช่นเดียวกันแผนกเย็บหลังได้รับรายงานก็รวบรวมทั้งแผนกและรายงานให้
พนักงานซ่อมบ ารุง โดยที่พนักงานซ่อมบ ารุงจะรายงานให้ฝ่ายวิศวกรรมหน่วยที่ 2 ทราบต่อไปเพื่อ
ก าหนดและทบทวนแผนการแก้ไขให้พนักงานเย็บไปใช้ในการด าเนินการ 

 
6.3 การบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม 

แนวทางในการบ ารุงรักษาเครื่องจักรแต่ละประเภท แต่ละอุตสาหกรรม ย่อมมีความแตกต่าง
กันไป ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับนโยบายของผู้บริหารและสภาพการใช้งานเคร่ืองจักร ซึ่งโดยส่วนใหญ่จะเน้น
การบ ารุ งรักษาในเชิงป้องกันเนื่องจากสามารถป้องกันเคร่ืองจักรขัดข้องในระหว่างใช้งาน และ 
สามารถวางแผนการด าเนินงานรวมทั้งงบประมาณไว้ล่วงหน้าได้ แต่อย่างไรก็ตามหากจักรเกิด
ความเสียหายขัดข้องในระหว่างการผลิตและส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต การบ ารุงรักษาแบบ
เสียแล้วซ่อมจึงมีความจ าเป็น ในโรงงานกรณีศึกษาพบว่าจักรส่วนใหญ่เป็นจักรมือสองที่มีอายุการ
ใช้งานมานานจึงท าให้เกิดการขัดข้องในระหว่างการผลิตบ่อยคร้ังถึงแม้ว่าก่อนการใช้งานพนักงาน
ซ่อมบ ารุงได้ปรับต้ังจักรไว้ก่อนแล้ว 

การบ ารุงรักษาจักรแบบเสียแล้วซ่อมมีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาสูญเป ล่าที่เกิดจากพนักงาน
เย็บรองานเน่ืองจากจักรขัดข้องในระหว่างการผลิต ซึ่งจากข้อมูลการเกิดการขัดข้องในระหว่างการ
ผลิตพบว่าการขัดข้องเป็นอาการแบบเดิม ๆ แม้ว่าก่อนการผลิตพนักงานซ่อมบ ารุงจะท าการปรับต้ัง
แล้วแต่เนื่องด้วยสภาพจักรที่มีอายุการใช้งานมานานจึงท าให้เกิดคว ามคลาดเคลื่อนไปหลังจากใช้
งานจนท าให้เกิดขัดข้องในที่สุด โดยการขัดข้องของจักรในงานวิจัยนี้จะรวมถึงความบกพร่องใน
การท างานของจักรจนท าให้ชิ้นงานเกิดความเสียหายหรือไม่ผ่านคุณภาพการผลิต 

ปัจจุบันการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมจะใช้มากที่สุดในโรงงานกรณีศึกษา โดยพนักงาน
ซ่อมจะประจ าที่สายการผลิตและด าเนินการซ่อมเมื่อได้รับแจ้งจากพนักงานเย็บ แต่ในการ
ด าเนินการในนี้ยังขาดแผนงานซึ่งบางครั้งอาจใช้เวลาในการซ่อมนานท าให้สูญเสียโอกาสในการ
ผลิตไป ดังนั้นหากมีการวางแผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมจะท าให้ลดเวลาสูญเปล่าลง
ได้ 
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ขั้นตอนการจัดสร้างแผนงานและการด าเนินงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม มีดังนี้ 
6.3.1 รวบรวมข้อมูลการเกิดข้อขัดข้องในระหว่างการผลิตจากอดีต โดยงานวิจัยนี้จะใช้

ข้อมูลในช่วงที่ท าการศึกษาในระหว่าง ตุลาคม 2553 – มิถุนายน 2554 (ข้อมูลจากตารางที่ 1.3 และ 
ภาพที่ 1.3) และเพื่ อให้สามารถด าเนินงานบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมให้มีประสิทธิภาพใน
งานวิจัยนี้จะน าอาการที่เกิดขึ้นมากที่สุด 80.1 % มาใช้ในการสร้างแผนงานบ ารุงรักษาเนื่องจากเป็น
อาการที่มีลักษณะการเกิดแบบซ้ า ๆ จึงเป็นการง่ายต่อการสร้างแผนงานและการด าเนินงานตาม
แผน  ประกอบด้วย (1) เข็มหักหรืองอในจักรเย็บ (2)ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักรเย็บ (3)ฝีเข็ม
เป็นถั่วงอกด้านล่างในจักรเย็บ (4)ฝีเข็มกระโดดในจักรเย็บ (5)เข็มหักหรืองอในจักรโพ้ง (6)ผ้าไม่
ถูกตัดในจักรโพ้ง (7)ด้ายหลุดออกจากเข็มในจักรเย็บ และ (8)เข็มหักหรืองอในจักรลา ตามล าดับ  

 
6.3.2 รวบรวมสาเหตุที่ท าให้เกิดการขัดข้องในแต่ละอาการ และการแก้ไขในแต่ละสาเหตุ  

อาการที่น ามาใช้ในการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเป็นอาการที่พบบ่อย  โดยในการรวบรวมจะใช้
ข้อมูลในการซ่อมในอดีต คู่มือประจ าเคร่ือง และ ประสบการณ์ของพนักงานซ่อมบ ารุง  

 
ตารางที่ 6.19 สาเหตุและแนวทางในการแก้ไขอาการขัดข้องของจักร 
 
ล าดับที่ อาการขัดข้องของจักร สาเหตุ แนวทางการแก้ไข 

1. เข็มหักหรืองอในจักรเย็บ 1.ใส่เข็มไม่สุด หรือ ไม่
แน่นพอ 
 

1.ใส่เข็มให้สุด และ ให้
แน่น 

2.ชุดโกร่งกระสวย (Hook) 
อยู่ชิดหรือห่างเข็มมาก
เกินไป 

2.ปรับต้ัง Hook Timing  

3.ระยะตีนผีทับผ้ากับแป้น
ฟันผิดจากค่ามาตรฐานมาก 
 

3.ปรับต้ังระยะตีนผีทับผ้า
ให้สัมพันธ์กับแป้นฟัน 

4.ตีนผีทับผ้าเบียดข้างใด
ข้างหนึ่ง หรือ ใส่ตีนผีไม่
แน่น 
 

4.ปรับต้ังระยะตีนผีทับผ้า
ให้สัมพันธ์กับแป้นฟัน 
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ล าดับที่ อาการขัดข้องของจักร สาเหตุ แนวทางการแก้ไข 
  5.ต าแหน่งระยะยกของชุด

ตีนผีทับผ้าไม่ถูกต้อง 
5.ปรับต้ังระยะยกของตีน
ผีทับผ้า 

6.Feed Timing ผิดจากค่า
มาตรฐานมาก 

6.ปรับต้ังชุดฟันกระต่าย 
(Feed) 

2. ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนใน
จักรเย็บ 

1.ความตึงของเส้นด้ายล่าง
อ่อนเกินไป 

1.ปรับความตึงของ
เส้นด้ายล่าง 

2.ความตึงของตัวกระตุก
ด้ายบนตึงเกินไป (ความตึง
ของด้ายบนตึงเกินไป) 

2.ปรับต้ังความตึงของตัว
กระตุกด้าย 

3.ฉิ่งหนีบด้ายมีแรงหนีบ
มากเกินไป 

3.ปรับความตึงที่
เหมาะสมของฉิ่งหนีบด้าย 

3. ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่าง
ในจักรเย็บ 

1.ความตึงของเส้นด้ายล่าง
ตึงเกินไป 

1.ปรับความตึงของ
เส้นด้ายล่าง 

2.จังหวะเกี่ยวด้ายของชุด
โกร่งกระสวยเร็วเกินไป 

2.ปรับต้ัง Hook Timing 

3.ความตึงของตัวกระตุก
ด้ายบนอ่อนเกินไป (ความ
ตึงของด้ายบนอ่อนเกินไป) 

3.ปรับความตึงของตัว
กระตุกด้าย 

4.ฉิ่งหนีบด้ายมีแรงหนีบ
น้อยเกินไป 

4.ปรับความตึงที่
เหมาะสมของฉิ่งหนีบด้าย 

4. ฝีเข็มกระโดดในจักรเย็บ 1.เข็มโค้งงอ หรือ หัก 1.เปลี่ยนเข็มใหม่ 
2.ใส่เข็มไม่สุด 2.ใส่เข็มให้สุด และ ให้

แน่น 
3.ใส่เข็มไม่ถูกทิศทาง 3.ใส่เข็มให้ถูกทิศทาง 
4.การปรับต้ังชุดเสาเข็ม
ไม่ได้มาตรฐาน 

4.ปรับต้ังชุดเสาเข็ม 

5.จังหวะเกี่ยวด้ายของชุด
โกร่งกระสวยช้าหรือเร็ว
เกินไป 

5.ปรับต้ัง Hook Timing 
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ล าดับที่ อาการขัดข้องของจักร สาเหตุ แนวทางการแก้ไข 
5. เข็มหักหรืองอในจักรโพ้ง 1.ใส่เข็มกลับด้าน หรือ ใส่

ไม่สุด 
1.ใส่ใหม่ให้แน่น 

2.ความสัมพันธ์ของเข็มกับ
ตะขอไม่เหมาะสม 

2.ปรับต้ังความสัมพันธ์
ระหว่างเข็มกับตะขอ 

3.ระยะเข็มเบียดกับแป้น
ฟันมากเกินไป 

3.ปรับต้ังชุดของแป้นฟัน 

4.ร่องตีนผีเบียดกับร่องของ
แป้นฟัน 

4.ปรับต้ังต าแหน่งของตีน
ผี 

6. ผ้าไม่ถูกตัดในจักรโพ้ง 1.ต าแหน่งของมีดตัวบน 
และ มีดตัวล่างไม่เหมาะสม 

1.ปรับต าแหน่งของมีดตัว
บน และ มีดตัวล่าง 

2.ใบมีดสึก 2.ลับใบมีดตัวล่าง หรือ 
เปลี่ยนใบมีดตัวบนใหม่ 

7. ด้ายหลุดจากเข็มในจักรเย็บ ความตึงของตัวกระตุกด้าย
ตึงเกินไป 

ปรับต้ังความตึงของตัว
กระตุกด้าย 

8. เข็มหักหรืองอในจักรลา 1.ใส่เข็มกลับด้าน 1.ใส่เข็มใหม่ให้ถูกต้อง 
2.ตีนผีไม่อยู่กึ่งกลาง 2.ปรับต้ังตีนผี 
3.ระยะเข็มเบียดกับแป้น
ฟันเกินไป 

3.ปรับต้ังความสัมพันธ์
ระหว่างเข็มกับแป้นฟัน 

 
6.3.3 จัดท าคู่มือการแก้ไขข้อขัดข้อง และ วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ที่จ าเป็น

ส าหรับการแก้ไขข้อขัดข้องและการปรับต้ังจักร โดยใช้ข้อมูลจากหลายแหล่งได้แก่ คู่มือประจ าจักร 
ประสบการณ์ท างานของพนักงานซ่อมบ ารุงจักร เอกสารและหนังสือที่เกี่ยวกับการบ ารุงรักษาจักร 
เป็นต้น เพื่อให้พนักงานซ่อมบ ารุงใช้เป็นแนวทางในการแก้ไขข้อขัดข้องและการปรับต้ังจักร ซึ่ง
ปัจจุบันจะอาศัยความเคยชินในการท างาน หากมีแนวทางให้พนักงานซ่อมบ ารุงท างานก็จะสามารถ
ลดข้อผิดพลาดที่อาจท าให้เกิดข้อขัดข้องได้ 

 
6.3.4 สร้างแผนงานในการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเกิดการขัดข้องทั้ง 8 อาการ โดย

ใช้แผนผังการไหล เมื่อเกิดการขัดข้องขึ้นในระหว่างการผลิตพนักงานซ่อมบ ารุงจะต้องรีบ
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ด าเนินการแก้ไขให้เร็วที่สุดเท่าที่จะท าได้เพื่อลดการสูญเปล่าที่เกิดจากพนักงานเย็บรองานเน่ืองจาก
จักรไม่พร้อมท าการผลิต โดยมีแผนงานดังนี้ 

 1. แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเข็มหักหรืองอในจักรเย็บ  
 2. แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักรเย็บ 
 3. แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่างในจักรเย็บ 
 4. แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อฝีเข็มกระโดดในจักรเย็บ 
 5. แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเข็มหักหรืองอในจักรโพ้ง 
 6. แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อผ้าไม่ถูกตัดในจักรโพ้ง 
 7. แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อด้ายหลุดออกจากเข็มในจักรเย็บ 
 8. แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเข็มหักหรืองอในจักรลา 

แผนงานทั้ง 8 แผนงานสามารถแสดงได้ดังภาพที่ 6.5 ถึง ภาพที่ 6.19 
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ภาพที่ 6.5 แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเข็มหักหรืองอในจักรเย็บ หน้า ½ 
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ภาพที่ 6.6 แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเข็มหักหรืองอในจักรเย็บ หน้า 2/2 
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ภาพที่ 6.7 แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักรเย็บ  

หน้า 1/2 
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 ภาพที่ 6.8 แผนงานการบ ารุ งรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักร
เย็บ หน้า 2/2 
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ภาพที่ 6.9 แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่างในจักรเย็บ  
หน้า 1/2 
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ภาพที่ 6.10 แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่างในจักรเย็บ 
หน้า 2/2 
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ภาพที่ 6.11  แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อฝีเข็มกระโดดในจักรเย็บ หน้า 1/2 
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ภาพที่ 6.12 แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อฝีเข็มกระโดดในจักรเย็บ หน้า 2/2 
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ภาพที่ 6.13 แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเข็มหักหรืองอในจักรโพ้ง หน้า 1/2 
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ภาพที่ 6.14 แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเข็มหักหรืองอในจักรโพ้ง  หน้า 2/2 
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ภาพที่ 6.15 แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อผ้าไม่ถูกตัดในจักรโพ้ง หน้า 1/2 
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ภาพที่ 6.16  แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อผ้าไม่ถูกตัดในจักรโพ้ง หน้า 2/2 
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ภาพที่ 6.17  แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อด้ายหลุดออกจากเข็มในจักรเย็บ 
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ภาพที่ 6.18  แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเข็มหัก เข็มงอในจักรลา หน้า 1/2 
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ภาพที่ 6.19  แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมเมื่อเข็มหัก เข็มงอในจักรลา หน้า 2/2 
 

6.3.5 การเตรียมอะไหล่ส าหรับการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อม เป็นการวางแผนการใช้
อะไหล่เพื่อใช้ซ่อมส าหรับกรณีที่เกิดการขัดข้องโดยการส ารวจอะไหล่ในคลังที่มีอยู่เพื่อให้เพียงพอ
ต่อการใช้งาน จากการขัดข้องทั้ง 8 อาการพบว่าอะไหล่ที่ใช้มากที่สุดคือ เข็ม เน่ืองจากเข็มมีราคาที่
ไม่แพงจึงสามารถที่จะส ารองในปริมาณที่มากได้ ดังนั้นท าให้การวางแผนเตรียมอะไหล่สามารถท า
ได้ง่ายขึ้น 

 
6.3.6 อบรมเชิงปฏิบัติการให้กับพนักงานซ่อมบ ารุง 
 หัวหน้าฝ่ายวิศวกรรมหน่วยที่ 2 ท าหน้าที่ในการอบรมพนักงานซ่อมบ ารุงให้เข้าใจระบบ

การบ ารุงรักษาที่ได้ปรับปรุง การอบรมทั้งในทางทฤษฎีและปฏิบัติ โดยการอบรมทางทฤษฎีควบคู่
ไปกับการปฏิบัติเพื่อให้พนักงานซ่อมบ ารุงเข้าใจในการท างานโดยใช้เวลาก่อนเร่ิมงานช่วงบ่าย
ประมาณ 20 นาที ใช้เวลาในการอบรม 3 สัปดาห์ โดยเน้นในด้านความส าคัญในการบ ารุงรักษา การ
แก้ไขข้อขัดข้องตามแผน การจัดการอะไหล่ การเตรียมและปรับต้ังจักรตามมาตรฐาน 
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6.4 การจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา 
การจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษาในงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ 2 ประการคือ ลด

เวลาสูญเปล่าที่ท าให้สูญเสี ยโอกาสการผลิตจากการที่พนักงานเย็บรองานเน่ืองจากความไม่พร้อม
ของจักร และ ลดปริมาณงานค้างของพนักงานซ่อมบ ารุง โดยค านึงถึงเวลาที่ใช้ในการท างานวันละ 
8 ชั่วโมงและไม่มีการท างานล่วงเวลา ปัจจุบันพนักงานซ่อมบ ารุงให้ความส าคัญในงานซ่อมจักรที่
ขัดข้องในระหว่างการผลิตมากจนเกินไปซึ่งบางคร้ังอาจจะส่งผลกระทบน้อยหรือไม่ส่งผลกระทบ 
ต่อความสมดุลในสายการผลิต ซึ่งในกรณีน้ีพนักงานซ่อมบ ารุงอาจจะท างานอื่นที่มีความส าคัญ
มากกว่าก่อน  

 
6.4.1 ก าหนดสถานการณ์ที่ต้องการการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา 
 หลังจากที่ได้มีการวางแผนแนวทางในการป รับปรุงระบบการบ ารุงรักษาพบว่าพนักงาน

ซ่อมบ ารุงมีงานที่ต้องรับผิดชอบหลัก ๆ 3 ประเภท ได้แก่  
 งานเตรียมจักรส าหรับการผลิตในรูปแบบเสื้อถัดไป  
 งานเตรียมจักรส ารอง 
 งานแก้ไขจักรที่ข้อขัดข้องในระหว่างการผลิต 

การท างานของพนักงานซ่อมบ ารุงในบางสถานการณ์พบว่ามีงานที่ต้องท า ในเวลาเดียวกัน
มากกว่าจ านวนพนักงานซ่อมบ ารุงที่มีอยู่ซึ่งหากไม่ได้มีการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา
ในแต่ละสถานการณ์แล้วอาจท าให้การท างานขาดประสิทธิภาพจากการที่พนักงานซ่อมบ ารุงเลือก
ท างานที่มีความส าคัญน้อยกว่า ส่วนงานที่มีความส าคัญมากกว่าถูกละเลยไป โดยการ จัดล าดับ
ความส าคัญของงานจะค านึงถึงผลกระทบต่อการผลิตเป็นหลัก ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงวางแผนที่จะ
จัดล าดับความส าคัญของงานในด้านการบ ารุงรักษาในสถานการณ์ ดังต่อไปนี้ 

 สถานการณ์ที่ 1 เกิดการขัดข้องในระหว่างการผลิต  สถานการณ์นี้เป็นเหตุการณ์ที่พบ
ขึ้นบ่อยคร้ัง โดยแต่ละคร้ังก็จะมีข้อจ ากัดในการบ ารุงรักษาที่แตกต่างกันไป เช่น จ านวนจักร
ที่ขัดข้อง ความพร้อมของพนักงานซ่อมบ ารุง ผลกระทบต่อการผลิตเมื่อเกิดการขัดข้องน้ัน ๆ 
เป็นต้น สิ่งเหล่านี้ที่จะเป็นข้อมูลในการจัดสร้างแผนงานเพื่อช่วยให้พนักงานซ่อมบ ารุงเลือก
ท างานที่เหมาะสมในแต่ละข้อจ ากัด 

 สถานการณ์ที่ 2 พนักงานซ่อมบ ารุงเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับผลิตในรูปแบบเสื้อ
ถัดไป  เน่ืองจากพบว่าพนักงานซ่อมบ ารุงไม่สามารถเตรียมจักรส าหรับการผลิตได้ทัน
สถานการณ์นี้เป็นสถานการณ์ที่พนักงานซ่อมบ ารุงจะต้องเตรียมจักรส าหรับการผลิตรูปแบบ
เสื้อถัดไปซึ่งโดยปกติก่อนที่จะมีการปรับปรุงพนักงานซ่อมบ ารุงจะรอการประสานงานจาก
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หัวหน้าหน่วยเย็บเพื่อให้เร่ิมจัดเตรียมจึงเกิดปัญหาการเตรียมจักรไม่พร้อมส าหรับการผลิต 
บ่อยครั้งที่พนักงานซ่อมบ ารุงจะท าการปรับต้ังจักรในระหว่างที่เร่ิมท าการผลิตไปแล้วท าให้
การปรับต้ังจะต้องใช้เวลาที่รว ดเร็วซึ่งอาจท าให้ไม่ได้ตามมาตรฐานและส่งผลให้เกิดการ
ขัดข้องขึ้นในภายหลังได้ 

 สถานการณ์ที่ 3 เกิดการขัดข้องในระหว่างการผลิตในระหว่างที่พนักงานซ่อมบ ารุง
เตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตในรูปแบบเสื้อถัดไป  สถานการณ์นี้เป็นสถานการณ์ที่
มีปัจจัยส าคัญที่จะน ามาพิจาร ณาการจัดล าดับความส าคัญของงานคือ สามารถเตรียมจักรให้
พร้อมส าหรับการผลิตในรูปแบบถัดไปก่อนที่จะเร่ิมผลิต และ จักรที่ใช้ในการผลิตใน
รูปแบบเสื้อปัจจุบันต้องพร้อม (ไม่มีความสูญเปล่าเกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นน้อยที่สุด) 

 
6.4.2 ก าหนดทางเลือกในการตัดสินใจเพื่อก าหนดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา 
 จากที่ก าหนดสถานการณ์ที่ต้องการการจัดล าดับความส าคัญไว้ 3 สถานการณ์ และ มีงาน 3 

งาน จึงสามารถก าหนดทางเลือกได้ 6 ทางเลือก ดังตารางที่ 6.20 
 
ตารางที่ 6.20 ทางเลือกในการตัดสินใจก าหนดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษาของพนักงาน
ซ่อมบ ารุง 

ทางเลือกที่ ล าดับความส าคัญ
ที่ 1 

ล าดับความส าคัญ
ที่ 2 

ล าดับความส าคัญ
ที่ 3 

1 A B C 
2 A C B 
3 B A C 
4 B C A 
5 C A B 
6 C B A 

 
โดยที่ A   แทน   งานเตรียมจักรส าหรับการผลิตในรูปแบบเสื้อถัดไป 
  B   แทน   งานเตรียมจักรส ารอง 
  C   แทน   งานแก้ไขข้อขัดข้องในระหว่างการผลิต 
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ทั้งนี้ในสภาพความเป็นจริงมีปัจจัยหลายอย่างที่มีผลต่อการตัดสินใจ เช่น เวลาท างานที่มีอยู่
อย่างจ ากัด (วันละ 8 ชั่วโมง) การมอบหมายงานจากผู้จัดการหรือผู้บริหาร เป็นต้น จากการสังเกต
การท างานและสอบถามโดยตรงจากพนักงานซ่อมบ ารุงสามารถรวบรวมเหตุการณ์ที่จะน ามา ใช้ใน
การจัดล าดับความส าคัญของงานได้ดังนี้ 

 สถานการณ์ที่ 1 เป็นสถานการที่เกิดการขัดข้องในระหว่างการผลิต ทางเลือกในการ
ตัดสินใจที่เป็นไปได้ คือ ทางเลือกที่ 6  เน่ืองจากให้ความส าคัญในงาน C มากที่สุด 
และ รองลงมาคืองาน B เน่ืองจากอาจต้องเปลี่ยนใช้จักรส ารองในกรณีที่ ไม่สามารถ
แก้ไขข้อขัดข้องในจักรใช้งานได้  นอกจากนี้งาน A ยังไม่มีความจ าเป็นต้องรีบ
ด าเนินงานในสถานการณ์นี้ 

 สถานการณ์ที่ 2 เป็นสถานการณ์ที่พนักงานซ่อมบ ารุงเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับ
ผลิตในรูปแบบเสื้อถัดไป  ทางเลือกในการตัดสินใจที่เป็นไปได้ คือ ทางเลือกที่ 1 
เน่ืองจากให้ความส าคัญในงาน A มากที่สุด ถัดมาเป็นงาน B และ ไม่มีงาน C ใน
สถานการณ์นี้ 

 สถานการณ์ที่ 3 เป็นสถานการณ์ที่  1 ที่เกิดขึ้นระหว่างสถานการณ์ที่ 2 โดย
สถานการณ์นี้จะด าเนินการในสถานการณ์ที่ 1 ก่อน ทางเลือกในการตัดสินใจที่
เป็นไปได้ คือ ทางเลือกที่ 2 และ 5 เน่ืองจากงาน B จะได้รับความส าคัญน้อยที่สุด 
ส่วนงาน A และ งาน C นั้นต้องค านึงถึงผลกระทบต่อการสูญเสียโอกาสในการผลิต
เป็นส าคัญซึ่งขึ้นอยู่กับเหตุการณ์ในขณะนั้น 

 
6.4.3 การจัดท าแผนงานในการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา 
 พนักงานซ่อมบ ารุงที่มีอยู่ในปัจจุบันจ านวน 2 คนมีประสบการณ์ในการท างานไม่เท่ากันจึง

ต้องก าหนดล าดับของพนักงานโดยพนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 1 จะเป็นคนที่มีประสบการณ์ในการ
ท างานมากกว่าพนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 2 โดยสามารถจัดท าแผนงานแต่ละสถานการณ์ได้ดังนี้ 

 แผนการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษาในสถานการณ์ที่ 1 
การขัดข้องในระหว่างการผลิตเป็นเหตุการณ์ที่ไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าถึง

ช่วงเวลาการเกิด หรือ จ านวนการขัดข้องได้ ดังนั้นการวางแผนในสถานการณ์ที่ 1 จะแบ่ง
ออกเป็น 3 กรณี ดังนี ้

 กรณีที่ 1 มีงาน C 1 งาน พนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 1 จะท าหน้าที่แก้ไขข้อขัดข้องที่
เกิดขึ้น และ พนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 2 ท าหน้าที่ในการเตรียมจักรส ารองเพื่อเป็นการ
เตรียมพร้อมหากพนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 1 ไม่สามารถแก้ไขข้อขัดข้องที่เกิดขึ้นได้ 
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กรณีที่ 2 มีงาน C 2 งาน โดยกรณีนี้พนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 1 จะท าหน้าที่แก้ไข
ข้อขัดข้องที่เกิดขึ้นก่อน และ คนที่ 2 จะท าหน้าที่แก้ไขข้อขัดข้องที่เกิดขึ้นทีหลัง หาก
พนักงานคนใดแก้ไขข้อขัดข้องเรียบร้อยแล้วจะต้องท าหน้าที่เตรียมจักรส ารองเพื่อเป็น
การเตรียมพร้อมหากพนักงานอีกคนไม่สามารถแก้ไขข้อขัดข้องที่เกิดขึ้นได้ 

กรณีที่ 3 มีงาน C มากกว่า 2 งาน โดยกรณีนี้พนักงานซ่อมบ ารุงคนที่  1 จะท า
หน้าที่แก้ไขข้อขัดข้องที่เกิดขึ้นก่อน และ คนที่ 2 จะท าหน้าที่แก้ไขข้อขัดข้องที่เกิดขึ้น
ถัดไป หากพนักงานคนใดแก้ไขข้อขัดข้องเรียบร้อยแล้วจะต้องท าหน้าที่แก้ไขข้อขัดข้อง
ที่เกิดขึ้นถัดไปจนหมดการขัดข้องแล้วจึงท าหน้าที่เตรียมจักรส ารองเพื่อเป็นการ
เตรียมพร้อมหากพนักงานอีกคนไม่สามารถแก้ไขข้อขัดข้องที่เกิดขึ้นได้ 

จากสถานการณ์ที่ 1 ทั้ง 3 กรณีสามารถจัดสร้างแผนการท างานในการจัดล าดับ
ความส าคัญของงานได้ ดังภาพที่ 6.20 ถึง 6.21 
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ภาพที่ 6.20  แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 1 หน้า ½ 
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ภาพที่ 6.21  แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 1 หน้า 2/2 
 

 แผนการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษาในสถานการณ์ที่ 2 
แผนการผลิตที่ได้วางแผนไว้ก่อนล่วงหน้าพบว่ามีรูปแบบเสื้อมากกว่า 1 รูปแบบ

เร่ิมต้นการผลิตพร้อมกันจึงท าให้กรณีเช่นนี้มีสถานการณ์ที่  2 มากกว่า 1 สถานการณ์ 
ดังนั้นการวางแผนการท างานในสถานการณ์ที่ 2 แบ่งออกเป็น 3 กรณีดังน้ี 



119 
 

 

กรณีที่ 1 พนักงานซ่อมบ ารุงมีงานเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบ
เสื้อถัดไป 1 รูปแบบ กรณีนี้พนักงานซ่อมบ ารุงทั้งสองคนจะต้องช่วยกันท างาน A โดย
เร่ิมเตรียมจากจักร ที่ใช้ผลิตกระบวนการแรกก่อนและไล่ไปจนถึงกระบวนการสุดท้าย 
และ เมื่อเสร็จสิ้นแล้วทั้งสองก็จะท า B ต่อไป 

กรณีที่ 2 มีแผนเร่ิมผลิต 2 รูปแบบเสื้อพร้อมกัน  ในกรณีนี้การที่จะเลือกเตรียม
รูปแบบใดก่อนจะต้องค านึงถึงปริมาณการผลิต และ ระยะเวลาในการส่งมอบสินค้า โดย
เมื่อเลือกรูปแบบแล้วพนักงานทั้งสองคนต้องช่วยกันท างาน A ในรูปแบบเสื้อที่เลือกก่อน 
หลังจากนั้นจึงท างาน A ในรูปแบบเสื้อที่เหลือ และ ท างาน B ต่อไป 

กรณีที่ 3 มีแผนเร่ิมผลิต 3 รูปแบบเสื้อพร้อมกัน ในกรณีนี้จะพิจารณาด าเนินงาน
คล้ายกับกรณีที่ 2 เพียงแต่จะมีรูปแบบที่เพิ่มมาอีก 1 รูปแบบเสื้อ 

จากสถานการณ์ที่ 2 ทั้ง 3 กรณีสามารถจัดสร้างแผนการท างานได้ ดัง ภาพที่ 6.22 
ถึง ภาพที่ 6.25 
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ภาพที่ 6.22 แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 2 หน้า ¼ 
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ภาพที่ 6.23  แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่  2 หน้า 2/4 
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ภาพที่ 6.24  แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 2 หน้า ¾ 
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ภาพที่ 6.25  แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 2 หน้า 4/4 
 

 แผนการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษาในสถานการณ์ที่ 3 
 สถานการณ์นี้เป็นสถานก ารณ์ที่เกิดสถานการณ์ที่ 1 ในระหว่างที่พนักงานซ่อม

บ ารุงด าเนินงานในสถานการณ์ที่ 2 ในสถานการณ์นี้จะให้ความส าคัญในสถานที่ 1 
มากกว่า โดยด าเนินงานในสถานการณ์ที่  1 ให้เรียบร้อยก่อนแล้วจึงด าเนินงานใน
สถานการณ์ที่ 2 ต่อไป ดังนั้นการวางแผนในกรณีที่ 3 จะแบ่งออกเป็น 3 กรณี ดังนี้ 
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 กรณีที่ 1 มีงาน C 1 งาน พนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 1 จะท าหน้าที่แก้ไขข้อขัดข้องที่
เกิดขึ้น ส่วนพนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 2 จะท าหน้าที่ในการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับ
การผลิตในรูปแบบเสื้อถัดไป 

กรณีที่ 2 มีงาน C 2 งาน โดยกรณีนี้พนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 1 จะท าหน้าที่แก้ไข
ข้อขัดข้องที่เกิดขึ้นก่อน และ คนที่ 2 จะท าหน้าที่แก้ไขข้อขัดข้องที่เกิดขึ้นทีหลัง หลังจาก
นั้นพนักงานซ่อมบ ารุงที่แก้ไขข้อขัดข้องเรียบร้อยแล้วจะด าเนินการเตรียมและปรับต้ัง
จักรส าหรับการผลิตรูปแบบเสื้อถัดไปต่อไป 

กรณีที่ 3 มีงาน C มากกว่า 2 งาน โดยกรณีนี้พนักงานซ่อมบ ารุงคนที่ 1 จะท า
หน้าที่แก้ไขข้อขัดข้องที่เกิดขึ้นก่อน และ คนที่ 2 จะท าหน้าที่แก้ไขข้อขัดข้องที่เกิดขึ้น
ถัดไป หากพนักงานคนใดแก้ไขข้อขัดข้องเรียบร้อยแล้วจะต้องท าหน้าที่แก้ไขข้อขัดข้อง
ที่เกิดขึ้นถัดไปจนหมดการขัดข้อง หลังจากนั้นจึงจะเตรียมแล ะปรับตั้งจักรส าหรับการ
ผลิตรูปแบบเสื้อถัดไปต่อไป 

จากสถานการณ์ที่ 3 ทั้ง 3 กรณีสามารถจัดสร้างแผนการท างานได้ ดัง ภาพที่ 6.26 
ถึง ภาพที่ 6.28 
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ภาพที่ 6.26  แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 3 หน้า 1/3 
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ภาพที่ 6.27 แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 3 หน้า 2/3 
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ภาพที่ 6.28  แผนการท างานในการจัดล าดับความส าคัญของงานในสถานการณ์ที่ 3 หน้า 3/3 

 

6.4.4 การด าเนินการตามแผนการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา เป็นการด าเนินการ
ส าหรับพนักงานซ่อมบ ารุงใช้ในการตัด สินใจเลือกปฏิบัติงานที่มีความส าคัญก่อน ซึ่งในการ
น ามาใช้จริงนั้นก็ขึ้นอยู่กับการตัดสินใจของตัวพนักงานซ่อมบ ารุงเอง  ทั้งนี้การน าแผนการจัดล าดับ
ความส าคัญของงานด้านการบ ารุงรักษาจะให้พนักงานซ่อมบ ารุงเป็นผู้ตัดสินใจเองเน่ืองจากการ
ท างานจริงมีปัจจัยหลายประการเช่น พนักงานซ่อมบ ารุงขาดมาท างานไม่ครบ เวลาท างานที่มีจ ากัด 
(8 ชั่วโมงต่อวัน) ผู้บริหารมอบหมายงานอื่นให้ท า เป็นต้น พนักงานซ่อมบ ารุงสามารถที่จะปรับได้
ตามความเหมาะสม  

ในงานวิจัยนี้ได้ทดสอบการใช้แผนการจัดล าดับความส าคัญในงานด้านการบ ารุงรักษาโดย
ใช้ช่วงเวลาในการทดสอบประมาณ 4 สัปดาห์ (เดือน พฤษภาคม 2555) ซึ่งได้ผลดังตารางที่ 6.21 
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ตารางที่ 6.21 ผลการด าเนินงานตามแผนการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา 
 

ความต้องการใช้
จักรส ารอง (คร้ัง) 

สามารถใช้จักรส ารองได้ทันที ไม่สามารถใช้จักรส ารองได้ทันที 

(คร้ัง) (%) (คร้ัง) (%) 
18 15 83.33 3 16.67 

จากตารางที่ 6.21 สามารถอธิบายการใช้แผนการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษาได้
ว่า สามารถใช้จักรส ารองได้ทันที 83.33 %  ซึ่งมีผลท าให้ลดเวลาสูญเปล่าจากการที่พนักงานเย็บรอ
จักรที่ขัดข้องได้ 
 
6.5 มาตรฐานและการควบคุมระบบการบ ารุงรักษา 

 มาตรฐานและการ ควบคุมระบบการบ ารุงรักษาเป็นการจัดท าขึ้นมาเพื่อให้การท างานตาม
แผนที่ได้วางไว้มีประสิทธิภาพมากขึ้น โดยมาตรฐานการบ ารุงรักษาจัดท าขึ้นเพื่อให้พนักงานซ่อม
บ ารุงใช้เป็นแนวทางในการด าเนินงานบ ารุงรักษา ในส่วนของการควบคุมระบบการบ ารุงรักษาท า
ให้สามารถรวบรวมข้อมูลเพื่อใช้ ในการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาในปัจจุบันให้ดีขึ้น และ 
รวบรวมข้อมูลในการวางแผนในด้านต่าง ๆ ต่อไปในอนาคตได้ 

การด าเนินงานเร่ิมจากการทบทวนมาตรฐานและการควบคุมในปัจจุบันว่ามีความเหมาะสม
และเพียงพอหรือไม่ หลังจากนั้นท าการปรับปรุงเพื่อให้เหมาะสมกับสภาพการท างานในปัจจุบัน  

 
6.5.1 มาตรฐานการบ ารุงรักษา 
 มาตรฐานการบ ารุงรักษานั้นจะหมายถึงข้อก าหนดที่เป็นพื้นฐานส าคัญในอ้างอิงการท างาน

ในปัจจุบันโดยสามารถที่จะปรับปรุงเพื่อให้เหมาะกับช่วงเวลา  ซึ่งปัจจุบันกรณีศึกษายังไม่ได้มีการ
จัดท ามาตรฐานจากการศึกษาจึงได้จัดสร้างมาตรฐานเพื่อใช้ ในงานด้านการบ ารุงรักษา โดยมี
รายการ ดังนี้ 

 มาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
 คู่มือการแก้ไขข้อขัดข้องของจักร 
 วิธีการปฏิบัติงานวิธีการปฏิบัติงานส าหรับการใส่เข็มในจักรเย็บ 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดโกร่งกระสวย (Hook Timing) ในจักรเย็บ  
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดเสาเข็มในจักรเย็บ 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการใส่เข็มในจักรลา 
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 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดตีนผีในจักรลา 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับความสัมพันธ์ระหว่างเข็มกับแป้นฟันในจักรลา 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการใส่เข็มในจักรโพ้ง 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดตะขอตัวล่างในจักรโพ้ง 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดตะขอตัวบนในจักรโพ้ง 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดตะขอลูกโซ่ในจักรโพ้ง 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดแป้นฟันในจักรโพ้ง 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งต าแหน่งตีนผีในจักรโพ้ง 
 วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการต้ังชุดใบมีดในจักรโพ้ง 

 
6.5.2 การควบคุมระบบการบ ารุงรักษา 
 การควบคุมมีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่จะท าให้การบ ารุงรักษามีประสิทธิภาพมากขึ้น บรรลุ

วัตถุประสงค์และเป็นไปตามแผนที่ได้วางไว้  โดยในงานวิจัยนี้จะพิจารณาการควบคุมออก เป็น 2 
ประเภท ได้แก่ การควบคุมทรัพยากรในการบ ารุงรักษา และ การควบคุมข้อมูลในด้านการ
บ ารุงรักษา 

1. การควบคุมทรัพยากรในการบ ารุงรักษา เป็นการควบคุมและใช้ประโยชน์จาก
ทรัพยากรที่มีอยู่ในปัจจุบันให้มีประสิทธิภาพมากที่สุด ได้แก่ พนักงานซ่อมบ ารุง จักร 
อะไหล่ และเคร่ืองมื อ โดยการควบคุมทั้งหมดได้มีการกล่าวไปแล้วในบทที่ผ่านมา 
ดังนี ้

 พนักงานซ่อมบ ารุง  ด าเนินการโดยวางแผนการด าเนินงานในแต่ละวัน 
สัปดาห์ เดือน โดยที่ปกติพนักงานซ่อมบ ารุงจะมีเวลาท างานวันละ 8 ชั่วโมง 
นอกจากนี้ยังต้องรายงานผลการปฏิบัติหลังจากที่ได้ด าเนินการบ ารุงรักษา ตาม
แผนเรียบร้อยแล้ว 

 จักร ด าเนินการโดยการส ารวจและจัดท าบัญชีข้อมูลเครื่องจักร สถานภาพการ
ใช้งาน รวมทั้งข้อมูลประวัติการซ่อม 

 อะไหล่ ด าเนินการโดยจัดท าบัญชีและบันทึกการเบิกจ่ายอะไหล่ตามที่ได้
กล่าวไปแล้วในบทที่ 6 ในเร่ืองการวางแผนจัดการอะไหล่ 

 เคร่ืองมือที่ใช้ในกา รบ ารุงรักษา ปัจจุบันพนักงานซ่อมบ ารุงจะเป็น
ผู้รับผิดชอบโดยที่แต่ละคนจะมีเคร่ืองมือประจ าของตนเอง ซึ่งในบางครั้งเกิด
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การสูญหายหรือความไม่พร้อมใช้เคร่ืองมือ ท าให้ยากแก่การควบคุม ดังนั้นจึง
ต้องส ารวจและจัดท าบัญชีรายการเคร่ืองมือเพื่อให้เกิดความง่ายต่อการควบคุม 
 

2. การควบคุมข้อมูลด้านการบ ารุงรักษา  เพื่อที่จะสามารถรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้องกับ
การบ ารุงรักษาเพื่อใช้ในการวางแผนและปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาต่อไปใน
อนาคต ซึ่งจะเป็นการก าหนดแนวทางให้มีความเหมาะสมในแต่ละช่วงเวลาและ
สถานการณ์ โดยส่วนใหญ่จะเป็นการรวบรวมข้อมูลจากแบบฟ อร์มที่ได้จัดท าขึ้นและ
บันทึกการท างาน ข้อมูลที่ได้เก็บรวบรวมนั้นจะได้จากการบันทึกแบบฟอร์มต่าง ๆ 
ดังนี ้

 ใบแจ้งซ่อม เป็นรายละเอียดการแจ้งซ่อมจากพนักงานเย็บที่พบปัญหาการ
ขัดข้องของจักร โดยรายละเอียดจะประกอบด้วย อาการขัดข้องในจักรใด และ 
รายละเอียดการแก้ไขข้อขัดข้ องของพนักงานซ่อมบ ารุง เช่น สาเหตุการ
ขัดข้อง การแก้ไข อะไหล่ที่ใช้ ระยะเวลาในการแก้ไข เป็นต้น 

 ทะเบียนประวัติจักร เป็นการรวบรวมข้อมูลต่าง ๆ ของจักรจากบัญชีข้อมูล
เคร่ืองจักร และ ใบแจ้งซ่อมเพื่อเก็บไว้เป็นข้อมูลทะเบียนประวัติของจักร 

 ใบรายงานการใช้อะไหล่ประจ าเดือน 
 ใบรายงานการซ่อมจักรประจ าเดือน เป็นการรวบรวมการแก้ไขข้อขัดข้องของ

จักรประจ าเดือนซึ่งจะรวบรวมจากใบแจ้งซ่อมอีกทีนึง 

 ใบรายงานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองประจ าเดือน 
 

6.5.3 ระบบการสั่งงาน (Work Order System) 
ระบบการสั่งงาน ในระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ้าจะช่วยให้พนั กงานซ่อมบ ารุงทราบถึง

การด าเนินงานโดยมีแผนงาน ทราบถึงความต้องการให้มีการซ่อมบ ารุง โดยจะมีรายละเอียดได้แก่ 
จักรที่ต้องการการซ่อมบ ารุง วัสดุ แรงงาน ล าดับความเร่งด่วนของงาน เป็นต้น  

การสร้างระบบการสั่งงานจ าเป็นจะต้องทราบประเภทของงานที่พนักงานซ่อมบ ารุงต้อง
ด าเนินการ ซึ่งประกอบด้วย 

- งานแก้ไขจักรที่ขัดข้องในระหว่างการผลิต 
- งานเตรียมและปรับต้ังจักรกลุ่มใช้งาน และ จักรกลุ่มส ารองส าหรับการผลิตในแต่

ละรูปแบบเสื้อ 
- งานบริหารและจัดการอะไหล่ 
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- งานซ่อมจักรกลุ่มส ารองที่ช ารุด 
- งานซ่อมจักรกลุ่มช ารุด 

หลังจากที่ทราบประเภทของงานที่พนักงา นซ่อมบ ารุงรับผิดชอบและด าเนินงานแล้ว 
ขั้นตอนต่อไปจะต้องทราบที่มาของงานว่าใครเป็นผู้แจ้งความต้องการซ่อมบ ารุง โดยงานแก้ไขจักร
ที่ขัดข้องในระหว่างการผลิตพนักงานเย็บประจ าจักรจะเป็นผู้แจ้งซ่อมโดยใช้แบบฟอร์มใบแจ้งซ่อม 
งานเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตในแต่ละรู ปแบบเสื้อจะวางแผนไว้ก่อนล่วงหน้า 3 เดือน
ตามที่กล่าวไปแล้วในหัวข้อ 6.1 งานบริหารและจัดการอะไหล่จะด าเนินการพร้อมกับการซ่อมบ ารุง
ทุกคร้ังที่มีความต้องการใช้อะไหล่ นอกเหนือจากนี้แล้วการเบิกอะไหล่ให้เพียงพอต่อการใช้งาน
เพื่อมาส ารองไว้ในคลังของหน่วยซ่อมบ ารุงจะด าเนิ นการในวันแรกของสัปดาห์ ส่วนงานซ่อมจักร
กลุ่มส ารอง และ จักรกลุ่มช ารุด เป็นงานที่ไม่มีความจ าเป็นเร่งด่วนการด าเนินงานจึงใช้ช่วงเวลาที่
ไม่มีงานที่จ าเป็นเร่งด่วน หรือ งานที่ได้วางแผนไว้ก่อนล่วงหน้า 
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ตารางที่ 6.22 สรุประบบการสั่งงานของงานบ ารุงรักษา 
 
ประเภทของงาน ที่มาของงาน ล าดับความส าคัญของงาน การรายงานผล 

 - งานแก้ไขจักรที่
ขัดข้องในระหว่างการ
ผลิต 

 ใบแจ้งซ่อม    งานแก้ไขจักรที่ขัดข้องใน
ระหว่างการผลิต และ งาน
เตรียมและปรับตั้งจักร
ส าหรับการผลิตในแต่ละ
รูปแบบเส้ือจะด าเนินการ
ตามแผนล าดับความส าคัญ
ของงานในหัวข้อ 6.4 

   การรายงานผลเมื่อ
ท างานเรียบร้อยแล้ว 
โดยรวบรวมรายงาน
ประจ าเดือนให้กับ
หน่วยเย็บ และ ฝ่าย
บ ารุงรักษาที่ 2 

 - งานเตรียมและ
ปรับตั้งจักรกลุ่มใช้งาน 
และ จักรกลุ่มส ารอง
ส าหรับการผลิตในแต่
ละรูปแบบเส้ือ 

 วางแผนล่วงหน้า 3 
เดือน (หัวข้อ 6.1) 

 - งานบริ หารจัดการ
อะไหล่ 

 การเบิกอะไหล่เมื่อมี
ความต้องการใช้ และ 
การเบิกเพื่อมา
ทดแทนในคลังที่เบิก
ใช้ไปแล้วจะ
ด าเนินการวันแรก
ของสัปดาห์ 

   เมื่อมีความต้องการอะไหล่ 
และ เบิกทดแทนเพื่อส ารอง
คลังในวันแรกของสัปดาห์ 

 - งานซ่อมจักรกลุ่ม
ส ารองที่ช ารุด 

 วางแผนซ่อมจักร
กลุ่มส ารองสัปดาห์ละ 
10 คัน 

   สัปดาห์ละ 1 วัน (วันพุธ)   บันทึกลงในประวัติ
เครื่องจักร 

 - งานซ่อมจักรกลุ่ม
ช ารุด 

 วางแผนซ่อมจักร
กลุ่มช ารุดสัปดาห์ละ 
2 คัน  

  สัปดาห์ละครึ่งวัน (บ่ายวัน
ศุกร)์ 

 
 



 

 

บทที่ 7 
การวัดผลงานระบบการบ ารุงรักษา 

 
การวัดผลงานการบ ารุงรักษาจักรเย็ บผ้าในกรณีศึกษาเพื่อเปรียบเทียบผลการปรับปรุงระบบ

การบ ารุงรักษาซึ่งเป็นการวัดผลที่ไม่ยุ่งยากและเป็นการน าข้อมูลที่ได้บันทึกไว้มาประมวล โดยดัชนี
ที่ใช้วัดผลงานการบ ารุงรักษา ได้แก่ 
 
7.1 OEE 

OEE เป็นการวัดประสิทธิผลของจักรที่ใช้ในการผลิตโดยใช้ข้อมูลจากใบรายงานการ ผลิต 
และ ใบแจ้งซ่อม โดยจะท าการวัดผล 3 ช่วง ดังนี้ 

 ช่วงที่ 1 เป็นช่วงก่อนการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (ใช้ข้อมูลตั้งแต่เดือน 
ตุลาคม 2553 –  มิถุนายน 2554)  

 ช่วงที่ 2 เป็นช่วงระหว่างด าเนินการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (ใช้ข้อมูลตั้งแต่  
เมษายน ถึง มิถุนายน 2555) 

 ช่วงที่ 3 เป็นช่วงหลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (ใช้ข้อมูลตั้งแต่เดือน 
กรกฎาคม ถึง กันยายน 2555) 
 

ตารางที่ 7.1 ประสิทธิผลโดยรวมของจักรเย็บผ้าช่วงระหว่างการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา  
 

เดือน 

เวลา
รับภาระ
งาน 

เวลาสูญ
เปล่าจาก
การขัดข้อง 

ปริมาณ
การผลิต
ได้จริง  

ปริมาณ
ของ
เสีย 

ความพร้อม
ใช้งาน 

อัตรา
สมรรถนะ 

อัตราของ
ดี OEE 

(ชั่วโมง) (ชั่วโมง) (ตัว)  (ตัว) (%) (%) (%) (%) 

เม.ย.-55 176 27.84 27,863 316 84.18 74.84 98.87 62.29 

พ.ค.-55 216 26.67 32,035 324 87.65 70.11 98.99 60.83 

มิ.ย.-55 208 26.41 32,982 293 87.30 74.96 99.11 64.86 

เฉลี่ย 86.38 73.30 98.99 62.66 
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ตารางที่ 7.2 ประสิทธิผลโดยรวมของจักรเย็บผ้าช่วงหลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา  
 

เดือน 

เวลา
รับภาระ
งาน 

เวลาสูญเปล่า
จากการ
ขัดข้อง 

ปริมาณ
การผลิต
ได้จริง  

ปริมาณ
ของ
เสีย 

ความ
พร้อมใช้
งาน 

อัตรา
สมรรถนะ 

อัตรา
ของดี OEE 

(ชั่วโมง) (ชั่วโมง) (ตัว)  (ตัว) (%) (%) (%) (%) 

ก.ค.-55 208 24.46 33,964 281 88.24 77.19 99.17 67.55 

ส.ค.-55 208 22.07 32,783 267 89.39 74.51 99.19 66.06 

ก.ย.-55 200 20.14 32,462 273 89.93 76.73 99.16 68.42 

เฉลี่ย 89.19 76.14 99.17 67.34 

 
จากตารางที่ 7.1 และ 7.2 สามารถหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักรได้ โดยใช้วิธีเดียวกับ

ตารางที่ 1.2 (ค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักรเย็บผ้าช่วงก่อนการปรับปรุง) 
จากข้อมูลค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักรก่อนการปรับปรุงมีค่าเท่ากับ 47.07% (ข้อมูลจาก

บทที่ 1) หลังจากที่ได้ด าเนินกา รปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเพื่อให้เหมาะสมกับการท างานใน
ปัจจุบัน โดยน าแผนการผลิตมาใช้ในการวางแผนการใช้จักรส าหรับการผลิตให้เพียงพอต่อความ
ต้องการในการใช้ รวมทั้งมีการวางแผนและด าเนินการบ ารุงรักษาด้วยตนเองส าหรับพนักงานเย็บ 
การบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมส าหรับพนักง านซ่อมบ ารุง นอกจากนี้ยังได้มีการสร้างมาตรฐาน
และการควบคุมระบบการบ ารุงรักษา ท าให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักรในระหว่างการปรับปรุง 
เท่ากับ 62.66 % และ ค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักรหลังการปรับปรุง เท่ากับ 67.34% ซึ่งจะเห็น
ได้ว่าค่า OEE มีแนวโน้มที่เพิ่มขึ้นโดยเฉพาะช่วงระหว่างการปรับปรุง และ หลังจากที่ปรับปรุงแล้ว
ค่า OEE ยังเพิ่มขึ้นอีกเล็กน้อย เมื่อน ามาวิเคราะห์แล้วพบว่า ค่าความพร้อมใช้งานมีค่าสูงขึ้นมาก
ที่สุดจาก 65.76 % เป็น 86.38 % (ระหว่างปรับปรุง ) และ 89.19 % (หลังการปรับปรุง ) โดยค่าความ
พร้อมใช้งานเพิ่มขึ้นมีผลมาจาก 2 ประการ ดังนี ้

(1) ความถี่ในการขัดข้องระหว่างการผลิตลดลง (หัวข้อ 7.2) ซึ่งท าให้ความสูญเปล่าจาก
การขัดข้องของจักรลดลง 

(2) MTBF สูงขึ้น (หัวข้อ 7.5) ซึ่งจะหมายถึงระยะเวลาระหว่างการขัดข้องมีเวลาที่นานขึ้น 
หรือ อาจกล่าวได้ว่าในการขัดข้องแต่ละคร้ังมีระยะเวลาการเกิดที่ห่างกันขึ้น 

นอกจากนี้อัตราสมรรถนะเพิ่มขึ้นจาก 72.46 % เป็น 73.30 % (ระหว่างปรับปรุง ) และ 
76.14% (หลังการปรับปรุง ) และ อัตราของดีที่สูงขึ้นจาก 98.78 % เป็น 98.99 % (ระหว่างการ
ปรับปรุง) และ 99.17 % (หลังการปรับปรุง)  



135 
 

 

7.2 ความถี่การขัดข้องในระหว่างการผลิต 
ความถี่การขัดข้องในระหว่างการผลิตใช้ข้อมูลจากใบรายงานการผลิต และ ใบแจ้งซ่อม โดย

ใช้ข้อมูล 3 ช่วง ดังนี้ 
 ช่วงที่ 1 ก่อนการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (ตุลาคม 2553 ถึง มิถุนายน 2554) 
 ช่วงที่ 2 ระหว่างการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (เมษายน ถึง มิถุนายน 2555) 
 ช่วงที่ 3 หลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (กรกฎาคม ถึง กันยายน 2555) 

ตารางที่ 7.3 ความถี่ในการเกิดข้อขัดข้องของจักรในระหว่างการผลิตในช่วงระหว่างการปรับปรุง
ระบบการบ ารุงรักษา  

อาการขัดข้องของจักร 
จักรเย็บ 
(ครั้ง) 

จักรลา 
(ครั้ง) 

จักรโพ้ง 
(ครั้ง) 

รวม 
(ครั้ง) 

     เข็มหักหรืองอ 186 32 178 396 

     จักรมีเสียงดังผิดปกต ิ 26 4 7 37 

     จักรไม่หมุน 3 1 2 6 

     ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบน 97 - - 97 

     ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่าง 89 - - 89 

     ฝีเข็มกระโดด 71 - - 71 

     ผ้าไม่ถูกตัด - - 52 52 

     ด้ายหลุดจากเข็ม 36 - - 36 

     ฝีเข็มตะเข็บไม่ถูกต้อง 13 5 7 25 

     ด้ายขาดในขณะเย็บ 17 14 12 43 

     ผ้าย่น 15 8 9 32 

     ส่งชิ้นงานไม่ได้ หรือ ไม่สะดวก 13 3 5 21 

     ช้ินงานที่เย็บเปื้อนน้ ามัน 6 2 3 11 

     ผ้ามีต าหน ิ 7 5 8 20 

     สอดชิ้นงานยาก 10 4 9 23 

     อื่น ๆ 11 3 6 20 

     รวม 600 81 298 979 

เฉลี่ย (ครั้งต่อเดือน) 326.33 
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ตารางที่ 7.4 ความถี่ในการเกิดข้อขัดข้องของจักรในระหว่างการผลิตในช่วงหลังการปรับปรุงระบบ
การบ ารุงรักษา 
  

อาการขัดข้องของจักร 
จักรเย็บ 
(คร้ัง) 

จักรลา 
(คร้ัง) 

จักรโพ้ง 
(คร้ัง) 

รวม
(คร้ัง) 

     เข็มหักหรืองอ 174 28 172 374 

     จักรมีเสียงดังผิดปกติ 23 1 3 27 

     จักรไม่หมุน 2 - - 2 

     ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบน 83 - - 83 

     ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่าง 76 - - 76 

     ฝีเข็มกระโดด 58 - - 58 

     ผ้าไม่ถูกตัด - - 43 43 

     ด้ายหลุดจากเข็ม 31 - - 31 

     ฝีเข็มตะเข็บไม่ถูกต้อง 20 7 3 30 

     ด้ายขาดในขณะเย็บ 19 4 1 24 

     ผ้าย่น 11 5 6 22 

     ส่งชิ้นงานไม่ได้ หรือ ไม่สะดวก 9 2 5 16 

     ชิ้นงานที่เย็บเปื้อนน้ ามัน 4 1 2 7 

     ผ้ามีต าหนิ 3 1 2 6 

     สอดชิ้นงานยาก 1 1 1 3 

     อ่ืน ๆ 11 2 5 18 

     รวม 525 52 243 820 

เฉลี่ย (คร้ังต่อเดือน) 273.33 
 

จากข้อมูลความถี่ในการเกิดข้อขัดข้องของจักรในระหว่างการผลิตก่อน ระหว่าง และ หลัง
การปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาโดยเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 790.22 , 326.33 และ 273.33 คร้ังต่อ
เดือน แสดงใ ห้เห็นว่าในการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาให้มีความเหมาะสมกับกรณีศึกษาโดย
การน าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองมาใช้ในงานบ ารุงรักษาท าให้พนักงานเย็บสามารถท าความ
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สะอาด และ ตรวจพบสิ่งผิดปกติก่อนที่จะเกิดการขัดข้องได้ นอกจากนี้การสร้างมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงานต่าง ๆ เช่น กา รปรับต้ัง ซึ่งเป็นสาเหตุส่วนใหญ่ของการขัดข้องในกรณีศึกษาเพื่อให้
พนักงานซ่อมบ ารุงเป็นแนวทางในการท างานเนื่องจากการท างานก่อนการปรับปรุงจะอาศัยความ
เคยชินในการท างาน เป็นต้น ท าให้สามารถลดข้อขัดข้องที่จะเกิดขึ้นในระหว่างการผลิตได้ซึ่งจะ
เป็นการลดความสูญเปล่าจากการที่พนักงานเย็บรองานเน่ืองจากจักรไม่พร้อม 

ความถี่ในการขัดข้องลดลงทุกอาการยกเว้น อาการฝีเข็มตะเข็บไม่ถูกต้อง เนื่องจากเกิดจาก
สาเหตุหลายประการ ได้แก่ การเลือกใช้เข็มไม่เหมาะสม การปรับขนาดฝีเข็มไม่ถูกต้อง การใช้จักร
ผิดประเภท ซึ่งเป็นการท างานที่ผิดพลาดของพนักงา นเย็บไม่ได้เป็นผลมาจากการปรับปรุงระบบ
การบ ารุงรักษา 

สาเหตุที่ท าให้ความถี่ในการขัดข้องลดลงที่สามารถแสดงให้เห็นได้ชัดเจน คือ การตรวจพบ
สิ่งผิดปกติของพนักงานเย็บที่บ ารุงรักษาด้วยตนเองท าให้จักรได้รับการแก้ไขก่อนที่จะเกิดการ
ขัดข้องในระหว่างการผลิต โดยผลการตรวจพบสิ่งผิดปกติของจักรในการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง ดัง
ตารางที่ 7.5 
 
ตารางที่ 7.5 ความถี่ในการตรวจพบสิ่งผิดปกติตามชิ้นส่วนต่าง ๆ ของจักรหลังการปรับปรุง 
 

เดือน 
2555 

ความถี่ในการตรวจพบส่ิงผิดปกติในชิ้นส่วนต่าง ๆ (คร้ัง) 

มอเตอร์ สายพาน
มอเตอร์ 

เข็ม น้ ามัน 
หล่อล่ืน 

ฟัน
จักร 

ตีน
ผ ี

กระโหล
กกระสวย 

น๊อต 
สกรูยึด 

ข้อ
เหวี่ยง 

ตัว
จักร 

ใบ
มีด 

รวม 

เม.ย. 3 5 36 13 21 23 12 7 4 6 17 147 

พ.ค. 2 4 25 8 16 18 9 4 6 3 11 106 

มิ.ย. 0 2 34 11 14 21 15 12 2 2 8 121 

ก.ค. 1 0 41 6 24 17 6 3 5 0 13 116 

ส.ค. 4 1 32 9 13 32 23 6 11 2 7 140 

ก.ย. 2 3 38 12 11 19 17 5 9 5 9 130 

 
7.3 ปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้าง 

งานวิจัยนี้ต้องการลดปริมาณงานค้างโดยการน าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองมาใช้ซึ่งเป็น
การแบ่งงานบ ารุงรักษาบางส่วนจากพนักงานซ่อมบ ารุงที่มีความเหมาะสมมาให้พนักงานเย็บเป็นผู้
ปฏิบัติ และ การจัดล าดับค วามส าคัญของงานเพื่อให้สามารถจัดการงานต่าง ๆ ของพนักงานซ่อม
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บ ารุงให้เหมาะสมกับแต่ละสถานการณ์โดยอาศัยการจัดล าดับความส าคัญของงานเพื่อเป็นแนวทาง
ให้พนักงานซ่อมบ ารุงด าเนินงาน โดยจะใช้การเก็บข้อมูล 3 ช่วง ดังนี้ 

 ช่วงที่ 1 ก่อนการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (กันยายน 2554 – มกราคม 2555) 
 ช่วงที่ 2 ระหว่างการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (เมษายน ถึง มิถุนายน 2555) 
 ช่วงที่ 3 หลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (กรกฎาคม ถึง กันยายน 2555) 

 
ตารางที่ 7.6 ปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้างระหว่างการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา 

 
ตารางที่ 7.7 ปริมาณงานบ ารุงรักษาคงค้างหลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา 

 
จากตารางที่ 7.6 และ 7.7 สามารถอธิบายเพิ่มเติมได้ดังนี้ 

(1)  หมายถึง งานเปลี่ยนเข็มจักร 
(2) หมายถึง งานตรวจสอบความตึงของสายพาน 
(3) หมายถึง เปลี่ยนสายพาน 
(4) หมายถึง ซ่อมมอเตอร์ 
(5) หมายถึง เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 

เดือน 
ปริมาณงานคงค้าง (ช่ัวโมงแรงงาน) 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) รวม 

เม.ย.55 4.67 2.25 5.50 48.00 21.00 2.83 5.00 7.00 2.60 98.85 

พ.ค. 55 4.00 1.92 4.50 24.00 19.50 2.50 4.58 6.33 2.20 69.53 

มิ.ย. 55 3.33 1.75 3.50 24.00 15.00 2.00 3.75 5.67 1.40 60.40 

เฉลี่ยต่อเดือน 76.26 

เดือน 
ปริมาณงานคงค้าง (ช่ัวโมงแรงงาน) 

(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) (8) (9) รวม 

ก.ค. 55 2.33 1.25 2.00 24.00 12.00 1.17 2.50 4.33 0.80 50.38 

ส.ค. 55 2.00 1.17 2.00 0.00 10.50 1.00 2.08 3.67 0.80 23.22 

ก.ย. 55 1.67 1.08 2.50 0.00 9.00 0.83 1.67 3.00 0.60 20.35 

เฉลี่ยต่อเดือน 31.32 

158 
159 
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(6) หมายถึง หล่อลื่นชิ้นส่วนต่าง ๆ 
(7) หมายถึง ท าความสะอาดฟันจักร และ กระโหลกกระสวย 
(8) หมายถึง ตรวจสอบความสึกและท าความสะอาดชุดตีนผี 
(9) หมายถึง ลับใบมีด 

 
การปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาให้มีเหมาะสมสามารถที่จะลดปริมา ณงานค้างลงจาก 

194.50 ชั่วโมงแรงงานต่อเดือน เป็น 76.26 ชั่วโมงแรงงานต่อเดือน (ระหว่างการปรับปรุง ) และ 
31.32 ชั่วโมงแรงงานต่อเดือน (หลังการปรับปรุง) โดยมีปัจจัยที่ส าคัญคือ การล าดับความส าคัญของ
งานบ ารุงรักษาท าให้พนักงานซ่อมบ ารุงสามารถที่จะเลือกการท างานที่เหมาะ สมกับแต่ละ
สถานการณ์ นอกจากนี้การน าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองจะเป็นการลดปริมาณงานบ ารุงรักษา
ของพนักงานซ่อมบ ารุงซึ่งก่อนการปรับปรุงพนักงานซ่อมบ ารุงจะท าความสะอาดและตรวจสอบ
จักรในขั้นตอนการเตรียมและปรับต้ังจักรเพื่อใช้ในการผลิตเสื้อรูปแบบต่าง ๆ จึงเป็นการลดเวลาใ น
การท างานส่วนนี้ลงไปได้  โดยงานที่ให้พนักงานเย็บด าเนินการได้แก่ การตรวจสอบความตึงของ
สายพาน การหล่อลื่นชิ้นส่วนต่าง ๆ การท าความสะอาดฟันจักรและกระโหลกกระสวย เป็นต้น 
 
ตารางที่ 7.8 การเปรียบเทียบปริมาณงานคงค้างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง (ช่ัวโมง

แรงงาน) 
ลดลง 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง (ช่ัวโมงแรงงาน) (%) 

เปลี่ยนเข็มจักร 8.33 1.67 6.67 80.00 

ตรวจสอบความตึงของสายพาน 4.92 1.08 3.83 77.97 

เปลี่ยนสายพาน 12.00 2.50 9.50 79.17 

ซ่อมมอเตอร์ 72.00 0.00 72.00 100.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 50.25 9.00 41.25 82.09 

หล่อล่ืนชิ้นส่วนต่าง ๆ 4.83 0.83 4.00 82.76 

ท าความสะอาดฟันจักร และ 
กระโหลกกระสวย 

11.67 1.67 10.00 85.71 

ตรวจสอบความสึกและท าความ
สะอาดชุดตีนผ ี

14.33 3.00 11.33 79.07 

ลับใบมีด 3.60 0.60 3.00 83.33 
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จากตารางที่  7.8  พบว่างานซ่อมมอเตอร์ได้ รับการด าเนินงานจนสามารถก าจัดงานคงค้างให้
หมดลงได้ ส่วนงานอ่ืน ๆ ที่เหลือทั้งหมดมีปริมาณงานคงค้างลดลงอยู่ในเกณฑ์ที่สามารถที่จะ
ด าเนินการเพื่อก าจัดปริมาณงานคงค้างลงได้ต่อไปในอนาคตอันใกล้นี้ โดยงานเปลี่ยนถ่าย
น้ ามันหล่อลื่นมีปริมาณงานคงค้างมากที่สุดแต่ทั้งนี้งาน ดังกล่าวไม่มีผลต่อการผลิตเนื่องจากมี
ปริมาณจักรที่สามารถท าการผลิตได้เพียงพอ 
 
7.4 MTTR 

กรณีศึกษานี้ได้ปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาโดยการน าหลักการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้ว
ซ่อมมาใช้เพื่อลดเวลาที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้อง โดยเวลาที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้องโดยเฉลี่ย
เป็นดัชนีตัวหนึ่งที่สามารถบอกถึงความสามารถในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นเพื่อให้เกิดการสูญเปล่า
จากการที่พนักงานเย็บรองานเน่ืองจากจักรไม่พร้อมท าการผลิต ซึ่งถ้าเวลาที่ใช้ในการแก้ไขยิ่งมาก
แสดงว่ายิ่งเกิดการสูญเปล่ามากนั่นเอง โดยจะท าการเก็บข้อมูลจากใบแจ้งซ่อมและใบรายงาน การ
ผลิต การเก็บข้อมูลจะใช้เฉพาะการแก้ไขข้อขัดข้อง 8 อาการตามที่กรณีศึกษาได้คัดเลือกตั้งแต่ต้น 
ทั้งนี้การคิดเวลาในการแก้ไขข้อขัดข้องในแต่ละคร้ังนั้นจะนับตั้งแต่เมื่อจักรเร่ิมขัดข้องไปจนถึง
จักรเร่ิมใช้งานได้อีกครั้งหนึ่งโดยที่การแก้ไขข้อขัดข้องน้ัน ๆ อาจจะเป็ นการน าจักรส ารองมาใช้
งานแทน หรือจะเป็นการใช้จักรตัวเดิมซึ่งได้แก้ไขเรียบร้อยแล้วก็ได้ ในการวัดผลจะแบ่งออกเป็น 2 
ช่วง ดังนี้ 

 ช่วงก่อนการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (มกราคม ถึง มีนาคม 2555) 
 ช่วงหลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (กรกฎาคม ถึง กันยายน 2555) 

เวลาที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้องโดยเฉลี่ยทั้ง 2 ช่วงได้ผลดังตารางที่ 7.9 
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ตารางที่ 7.9 เวลาโดยเฉลี่ยที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้อง 
 

ล าดับ
ที่ 

อาการขัดข้อง 

เวลาโดยเฉลี่ยที่ใช้ในการ
แก้ไขข้อขัดข้อง  

(นาที/คร้ัง) 
ลดลง 

ก่อน
ปรับปรุง 

หลัง
ปรับปรุง 

(นาที/
คร้ัง) 

(%) 

1 เข็มหักหรืองอในจักรเย็บ 19.42 13.63 5.79 28.81 

2 ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักรเย็บ 18.46 11.15 7.31 39.60 

3 ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่างในจักรเย็บ 16.35 12.48 3.87 23.67 

4 ฝีเข็มกระโดดในจักรเย็บ 18.08 13.92 4.16 23.01 

5 เข็มหักหรืองอในจักรโพ้ง 22.32 17.42 4.9 21.95 

6 ผ้าไม่ถูกตัดในจักรโพ้ง 28.63 20.78 7.85 27.42 

7 ด้ายหลุดออกจากเข็มในจักรเย็บ 19.48 12.12 7.36 37.78 

8 เข็มหักหรืองอในจักรลา 24.5 18.33 6.17 25.18 

 
เวลาโดยเฉลี่ยที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้องต่อคร้ังจะเร่ิมนับตั้งแต่เวลาที่พนักงานซ่อมบ ารุง

เร่ิมซ่อมและสิ้นสุดที่จักรสามารถท าการผลิตต่อไปได้ เนื่องจากว่าบางครั้งช่วงเวลาที่เร่ิมขัดข้องไป
ถึงเวลาที่พนักงานเร่ิมซ่อมเป็นช่วงเวลาที่ไม่สามารถควบคุมได้ โดยจะพิจารณาเลือกเฉพาะการ
ขัดข้องที่ได้รับการแก้ไขโดยพนักงานซ่อมจักรคันที่ขัดข้องให้สามารถใช้งานได้เท่านั้ นไม่รวมการ
น าจักรส ารองมาเปลี่ยนเพื่อใช้งานแทนจักรที่ขัดข้อง  เน่ืองจากงานวิจัยนี้ต้องการที่จะทราบ
ความสามารถในการแก้ไขข้อขัดข้องของพนักงานซ่อมบ ารุงหลังจากที่ได้สร้างคู่มือการแก้ไข
ข้อขัดข้องและวิธีการปฏิบัติเมื่อจักรขัดข้องในระหว่างการผลิตทั้ง 8 อาการ ผลจากการด าเนินการ
ปรับปรุงพบว่าอาการที่สามารถลดเวลาโดยเฉลี่ยที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้องได้มาก ได้แก่ อาการ ผ้า
ไม่ถูกตัดในจักรโพ้ง ด้ายหลุดออกจากเข็มในจักรเย็บ ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักรเย็บ และ เข็ม
หักหรืองอในจักรลา  สามารถลดได้ 7.85 , 7.36 , 7.31 และ 6.17 นาทีตามล าดับ เมื่อน ามาวิเคราะห์
แล้วพบว่า อาการขัดข้องทั้ง 4 อาการข้างต้นมีสาเหตุการขัดข้องน้อยกว่าอาการขัดข้องที่เหลือท าให้
พนักงานซ่อมบ ารุงใช้เวลาในการวิเคราะห์สาเหตุการขัดข้องได้น้อยกว่า  นอกจากนี้หากวิเคราะห์
จาก % ที่สามารถลดเวลาลงได้ พบว่านอกจากอาการทั้ง 4 ที่ได้กล่าวมาแล้วยังมีอาการเข็มหักหรือ
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งอในจักรเย็บสามารถลดเวลาในการแก้ไขข้อขัดข้องเฉลียได้ 28.81% เน่ืองจากอาการเข็มหักหรือ
งอในจักรเย็บเป็นอาการที่เกิดขึ้นบ่อยท าให้พนักงานซ่อมบ ารุงมีความช านาญมากขึ้นเนื่องจากได้
แก้ไขข้อข้ดข้องอาการน้ีบ่อย 
 
7.5 MTBF 

MTBF หมายถึ ง เวลาโดยเฉลี่ยระหว่างการเสียหายของเคร่ืองจักร ในงานวิจัยนี้จะเร่ิมนับ
เวลาระหว่างการเสียหายของจักรต้ังแต่การขัดข้องของจักรไปจนถึงการขัดข้องของจักรคร้ังต่อไป 
โดยนับเวลาโดยรวมทั้งหมดแล้วหารด้วยจ านวนคร้ังที่ขัดข้อง การหาค่า MTBF ในงานวิจัยนี้จะ
แยกเป็นแต่ละประ เภทของจักรซึ่งได้มีการบันทึกจากใบแจ้งซ่อม ในการวัดผลจะแบ่งออกเป็น 2 
ช่วง ดังนี้ 

 ช่วงก่อนการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (มกราคม ถึง มีนาคม 2555) 
 ช่วงหลังการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา (กรกฎาคม ถึง กันยายน 2555) 

การวัดผล MTBF ทั้ง 2 ช่วงได้ผลดังตารางที่ 7.10 
 
ตารางที่ 7.10 ค่า MTBF  
 

ประเภท
จักร 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

MTBF เพิ่มขึ้น ผลรวม
เวลา

ระหว่าง
การขัดข้อง 

จ านวน
ครั้งที่
จักร

ขัดข้อง 

MTBF ผลรวมเวลา
ระหว่างการ
ขัดข้อง 

จ านวน
ครั้งที่
จักร

ขัดข้อง 

MTBF 

(ช่ัวโมง) (ครั้ง) (นาที/
ครั้ง) 

(ช่ัวโมง) (ครั้ง) (นาที/
คร้ัง) 

(นาที/
ครั้ง) 

(%) 

จักรเย็บ 1,286 5,043 15.30 428 510 50.40 35.10 229.39 

จักรลา 1,074 570 113.09 284 84 203.26 90.17 79.74 

จักรโพ้ง 1,125 1,500 45.01 354 227 93.71 48.70 108.19 

 
จากตารางที่  7.10  แสดงค่า MTBF ที่เพิ่มขึ้นภายหลังจากการปรับปรุงระบบกา รบ ารุงรักษา

โดยหากพิจารณาจากเปอร์เซ็นต์ที่ค่าเพิ่มมากที่สุดได้แก่ จักรเย็บ จักรโพ้ง และ จักรลา ตามล าดับ 
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เน่ืองจากก่อนการปรับปรุงพบว่าความถี่ในการขัดข้องระหว่างการผลิตพบมากในจักรเย็บ จักรโพ้ง 
และ จักรลาตามล าดับท าให้จักรที่มีความถี่ในการขัดข้องมากจึงได้รับความส าคัญในงานบ ารุงรักษา
มากจึงเป็นผลให้ค่า MTBF เพิ่มขึ้นมากกว่า 

 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

บทท่ี 8 
สรุปผลการด าเนินการวิจัย และ ข้อเสนอแนะ 

 
8.1 สรุปผลการด าเนินการวิจัย 

โรงงานผลิตเสื้อผ้าส าเร็จรูปที่ใช้จักรเป็นเคร่ืองจักรที่ส าคัญในการผลิตเนื่องจากกระบวนการ
เย็บซึ่งใช้จักรในการผลิตเป็นกระบวนการที่สามารถเพิ่มมูลค่าและก าไรให้กับโรงงาน แต่เนื่องด้วย
จักรมีราคาไม่แพงมากนักจึงท าให้การบ ารุงรักษาถูกละเลยไป งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อท าการ
ปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจักร ซึ่งประกอบด้วยจักร 3 กลุ่ม ได้แก่ จักรกลุ่มใช้งาน จ านวน 68 
คัน จักรกลุ่มส ารอง 78 คัน และ จักรกลุ่มช ารุดใช้งานไม่ได้จ านวน 32 คัน โดยมีพนักงานซ่อมบ ารุง
ซึ่งมีหน้าที่ในการดูแลบ ารุงรักษาจ านวน 2 คน หลังจากการวิเคราะห์ปัญหาในแต่ละองค์ประกอบ
ทั้ง 4 ด้านของระบบการบ ารุงรักษา ได้แก่ คน จักร แผนงาน และวิธีการและการจัดการ พบปัญหาที่
ส าคัญ 2 ประการคือ การเกิดการขัดข้องในระหว่างผลิตบ่อยซึ่งเป็นการขัดข้องในลักษณะอาการเดิม
ซ้ า ๆ และ มีปริมาณงานคงค้างมาก โดยภายหลังจากที่วิเคราะห์เพื่อหาสาเหตุที่แท้จริงของปัญหา
แล้วจึงปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาเพื่อให้มีความเหมาะสมต่อสภาพการท างานในปัจจุบันโดยใช้
แนวทางที่ส าคัญ 5 แนวทางได้แก่ 

1. น าแผนการผลิตมาใช้ในการวางแผนบ ารุงรักษาจักรเพื่อให้สอดคล้องกับความต้องการ
ในการใช้จักรส าหรับการผลิต 

2. น าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองส าหรับพนักงานเย็บมาใช้เพื่อให้ทุกคนมีส่วนร่วมใน
งานบ ารุงรักษาซึ่งเป็นการเพิ่มความส าคัญในงานด้านการบ ารุงรั กษาด้วย และ ลด
ปริมาณงานของพนักงานซ่อมบ ารุง  รวมทั้งยังจะเพิ่มความสามารถในการตรวจจับ
อาการผิดปกติต่าง ๆ ซึ่งอาจจะน าไปสู่การขัดข้องต่อไป 

3. น าหลักการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมมาใช้งานเพื่อลดเวลาในการแก้ไขข้อขัดข้องที่
เกิดขึ้นในระหว่างการผลิตซึ่งจะเป็นการลดเวลาสูญ เปล่าเนื่องจากพนักงานเย็บรองาน 
โดยจะน าแผนมาใช้เฉพาะ 8 อาการขัดข้องที่เกิดขึ้นบ่อยซึ่งคิดเป็น 80.1 % 

4. การจัดล าดับความส าคัญของงานด้านการบ ารุงรักษาโดยก าหนดเป็นสถานการณ์ที่มีงาน
หลายอย่างในช่วงเวลาเดียวกันเพื่อเป็นแนวทางในการท างานให้กับพนักงานซ่อมบ ารุง 

5. ทบทวนและป รับปรุงมาตรฐาน และ การควบคุมระบบการบ ารุงรักษา เนื่องจากเป็น
ส่วนที่ส าคัญเช่นกันเพราะท าให้พนักงานท างานโดยมีมาตรฐาน และ เป็นการสร้างองค์
ความรู้ในการท างาน นอกจากนี้ยังสามารถควบคุมและวางแผนองค์ประกอบทั้ง 4 ด้าน
ของระบบการบ ารุงรักษาได้ 
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ภาพที่ 8.1 การปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาในโรงงานกรณีศึกษา 

 
 จากภาพที่ 8.1 เป็นการแสดงถึงการปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจักรซึ่งก่อนการปรับปรุง

ระบบการบ ารุงรักษายังขาดแผนงาน และ วิธีการและการจัดการโดยการบ ารุงรักษาจะเป็นลักษณะ
เสียแล้วค่อยซ่อมและใช้การแก้ไขปัญหาเ ฉพาะหน้าโดยใช้ประสบการณ์และความเคยชินในการ
ท างานของพนักงานซ่อมบ ารุง หลังจากที่ได้ด าเนินการปรับปรุงระบบบ ารุงรักษา 3 เดือนโดยการ
น าแผนการผลิตมาประกอบการวางแผนการบ ารุงรักษา และ ปรับปรุงวิธีการในการจัดการด้านการ
บ ารุงรักษา พบว่า ค่า OEE สูงขึ้นจาก 47.07% เป็น 67.34% ปริมาณงานด้านบ ารุงรักษาคงค้างเฉลี่ย
ลดลงจาก 194.50 เป็น 31.32 ชั่วโมงแรงงานต่อเดือน ความถี่ในการขัดข้องระหว่างการผลิตเฉลี่ย
ลดลงจาก 790.22 เป็น 273.33 คร้ังต่อเดือน และ เวลาที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้องโดยเฉลี่ยลดลงทั้ง 
8 อาการขัดข้อง 

จากการปรับปรุงสามารถสรุ ปการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในองค์ประกอบของระบบการ
บ ารุงรักษาแต่ละด้าน ดังนี้ 

8.1.1 ด้านคน  
- จากเดิมที่การบ ารุงรักษาจักรเป็นหน้าที่ของพนักงานซ่อมบ ารุงเพียงอย่างเดียว 

OEE สูงขึ้นจาก 47.07% เป็น 67.34 % 

ปริมาณงานคงค้างลดลงเฉลี่ยจาก 194.50 เป็น 31.32 ชั่วโมงต่อเดือน 
ความถี่การขัดข้องในระหว่างการผลิตลดลงเฉลี่ยจาก 790.22 เป็น 273.33 ครั้งต่อเดือน 

เวลาที่ใช้ในการแก้ไขข้อขัดข้องโดยเฉลี่ยลดลงท้ัง 8 อาการขัดข้อง 

คน จักร 

แผนการผลิต และ 
แผนการบ ารุงรักษา 

วิธีการและ
การจัดการ 

ระบบการบ ารุงรักษาก่อนปรับปรุง ระบบการบ ารุงรักษาหลังปรับปรุง 

คน จักร 
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ภายหลังจากได้น าหลักการบ ารุงรักษาด้วยตนเองมาใช้ในการบ ารุงรักษาเพื่อให้ทุก
คนมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษาจักรโดยให้พนักงานเย็บเป็นผู้ด าเนินงานบ ารุงรักษา  
นอกจากนี้ยังสามารถช่วยลดปริมาณงานของพนักงานซ่อมบ ารุงที่มีมากลงได้ 

- พนักงานซ่อมบ ารุงมีขวัญและก าลังใจในการท างานมากขึ้นเนื่องจากมีแผนงานและ
เป้าหมายในการท างาน นอกจากนี้ยังได้รับความส าคัญมากขึ้นจากการที่มอบโอ กาส
ให้สามารถบริหารงานได้ด้วยตัวเอง เช่น การบริหารจัดการอะไหล่ซึ่งแต่เดิมเป็น
หน้าที่ของหน่วยจัดซื้อและเตรียมวัสดุเป็นผู้เบิกจ่ายและจัดซื้ออะไหล่ การเป็นพี่
เลี้ยงให้กับพนักงานเย็บในการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง การน าแผนการผลิตมาใช้วาง
แผนการบ ารุงรักษาจักรโดยไม่ต้องรอให้ทางหน่วยวางแผนการผลิตและควบคุมการ
ผลิตสั่ง 

 
8.1.2 ด้านจักร  

- มีการวางแผนการบ ารุงรักษาจักรตามกลุ่มเพื่อให้สอดคล้องกับแผนการผลิต โดย
ภายหลังการปรับปรุงท าให้สามารถใช้งานจักรได้มีประสิทธิภาพมากขึ้นดังสังเกต
จากค่าความพร้อมใช้งานเพิ่มขึ้นจาก 65.76% เป็น 89.19%  

- ภายหลังจากการส ารวจและซ่อมแซมจักรกลุ่มส ารองสามารถท าให้จักรส ารอง
ทั้งหมดอยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ 

- ภายหลังจากการส ารวจและซ่อมแซมจักรกลุ่มที่ช ารุดจ านวน 32 คัน สามารถใช้งาน
ได้และน ามาเป็นจักรส ารองเพิ่มได้อีก 13 คัน (จักรเย็บ 6 คัน จักรลา 3 คัน และ จักร
โพ้ง 4 คัน) นอกจากนี้จากเดิมที่จักรมี 3 กลุ่ม (กลุ่มใช้งาน กลุ่มส ารอง และ กลุ่ม
ช ารุด) ภายหลังจากปรับปรุงจักรจะเหลือแค่ 2 กลุ่ม (กลุ่มใช้งาน และ กลุ่มส ารอง) 

 
8.1.3 ด้านแผนงาน  

- การท างานการบ ารุงรักษาก่อนการปรับปรุงขาดแผนในการด าเนินงานภายหลังจาก
ที่ได้ปรับปรุงท าให้มีแผนในการด าเนินงานบ ารุงรักษาดังนี้ 
o แผนการบ ารุงรักษาจักรให้เพียงพอต่อความต้องการในการใช้จักรส าหรับ

ผลิตในวงรอบ 3 เดือน 
o แผนงานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองส าหรับพนักงานเย็บ 
o แผนงานการบ ารุงรักษาแบบเสียแล้วซ่อมส าหรับพนักงานซ่อมบ ารุง 
o แนวทางการจัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษา 
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- มีเอกสารที่สร้างขึ้นมาใหม่ 18 รายการ ได้แก่ 
o ทะเบียนประวัติจักร 
o ใบรายงานการซ่อมจักรประจ าเดือน 
o ใบรายงานการบ ารุงรักษาด้วยตนเองประจ าเดือน 
o มาตรฐานการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
o คู่มือการแก้ไขข้อขัดข้องของจักร 
o วิธีการปฏิบัติงานวิธีการปฏิบัติงานส าหรับการใส่เข็มในจักรเย็บ 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดโกร่งกระสวย (Hook Timing) ใน

จักรเย็บ  
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดเสาเข็มในจักรเย็บ 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการใส่เข็มในจักรลา 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดตีนผีในจักรลา 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับความสัมพันธ์ระหว่างเข็มกับแป้นฟันในจักรลา 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการใส่เข็มในจักรโพ้ง 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดตะขอตัวล่างในจักรโพ้ง 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดตะขอตัวบนในจักรโพ้ง 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดตะขอลูกโซ่ในจักรโพ้ง 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งชุดแป้นฟันในจักรโพ้ง 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการปรับตั้งต าแหน่งตีนผีในจักรโพ้ง 
o วิธีการปฏิบัติงานส าหรับการต้ังชุดใบมีดในจักรโพ้ง 

 
8.1.4 ด้านวิธีการและการจัดการ  

- มีระบบการสั่งงานการบ ารุงรักษา โดยที่พนักงานซ่อมบ ารุงจะทราบปริมาณงานใน
แต่ละงาน รวมทั้งจัดล าดับความส าคัญของแต่ละงานท าให้ทราบว่าในสถานการณ์
ใดที่จะต้องท างานใดก่อนหลัง 

- การบ ารุงรักษาก่อนการปรับปรุงขาดการจัดการที่ดี ได้แก่ การที่มีจักรมากแต่
น ามาใช้ให้เกิดประโยชน์น้อย การขาดการจัดล าดับความส าคัญในงานบ ารุงรักษา 
เป็นต้น ซึ่งภายหลังจากที่ ได้ปรับปรุงพบว่าสามารถน าจักรมาใช้ให้เกิดประโยชน์
มากขึ้น โดยสังเกตได้จากค่าประสิทธิผลโดยรวมของจักร สูงขึ้น โดยเฉพาะค่าความ
พร้อมใช้งานที่สูงขึ้นที่สุดซึ่งแสดงให้เห็นถึงการใช้จักรได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
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- ก่อนการปรับปรุงพบว่ามีปริมาณงาน หลังการปรับปรุงแล้วสามารถ ลดปริมาณงาน
ค้าง ซึ่งเป็นผลมาจากการจัดการงานบ ารุงรักษาที่ดีขึ้น 

 
8.2 ข้อเสนอแนะ 

- การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรในโรงงานจ าเป็นอย่างยิ่งเน่ืองจากเคร่ืองจักรมีผลต่อการผลิต
โดยตรง โดยควรได้รับความส าคัญต้ังแต่ระดับนโยบาย ต้องท าความเข้าใจกับพนักงานถึง
ความส าคัญและให้พนักง านทุกคนมีส่วนร่วมในงานบ ารุงรักษา นอกจากนี้การด าเนินงาน
บ ารุงรักษาต้องเป็นไปอย่างต่อเน่ืองและสามารถวัดผลการบ ารุงรักษาได้เพื่อเป็นตัวชี้วัดที่จะท าให้
พนักงานได้รับทราบ 

- ระบบการบ ารุงรักษาควรจะต้องมีการทบทวนและปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองเพื่อให้มีความ
เหมาะสมกับสภาพการท างานที่อาจมีการเปลี่ยนแปลงไป 
 
8.3 ปัญหาและอุปสรรคในงานวิจัย 

- การด าเนินงานวิจัยมีอุปสรรคข้อขัดข้องในช่วงแรกของการวิจัย คือ พนักงานส่วนใหญ่ยัง
ไม่เข้าใจถึงความส าคัญของการบ ารุงรักษาเพราะเห็นว่าเป็นการเพิ่มภาระงาน นอกจากนี้การเก็บ
ข้อมูลพนักงานบางคนอาจมองว่าเป็น การจับผิดการท างาน แต่ภายหลังที่ได้มีนโยบายจากผู้บริหาร
ที่จะเพิ่มความส าคัญในงานบ ารุงรักษารวมทั้งยังชี้แจงให้พนักงานได้รับทราบถึงความส าคัญท าให้
พนักงานมีส่วนร่วมในงานบ ารุงรักษามากยิ่งขึ้น  
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ตารางที่ ก.1 รายชื่อจักรเย็บ  

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

1 UNICORN LS2-H5100 03041499 ใช้งานได้ 
2 UNICORN LS2-H5100 03041502 ใช้งานได้ 
3 UNICORN LS2-H5100 03041504 ใช้งานไม่ได้ 
4 UNICORN LS2-H5100 03062808 ใช้งานได้ 
5 UNICORN LS2-H5100 03062810 ใช้งานได้ 
6 UNICORN LS2-H5100 03062811 ใช้งานไม่ได้ 
7 UNICORN LS2-H5100 03062813 ใช้งานได้ 
8 UNICORN LS2-H5100 03062815 ใช้งานได้ 
9 UNICORN LS2-H5100 03062816 ใช้งานได้ 

10 UNICORN LS2-H5100 03062818 ใช้งานได้ 
11 UNICORN LS2-H5100 03062821 ใช้งานได้ 
12 UNICORN LS2-H5100 03062822 ใช้งานไม่ได้ 
13 UNICORN LS2-H5100 03083260 ใช้งานได้ 
14 UNICORN LS2-H5100 03083264 ใช้งานได้ 
15 UNICORN LS2-H5100 03083835 ใช้งานได้ 
16 UNICORN LS2-H5100 04052028 ใช้งานได้ 
17 UNICORN LS2-H5100 04052050 ใช้งานไม่ได้ 
18 UNICORN LS2-H5100 04052209 ใช้งานได้ 
19 UNICORN LS2-H5100 04052218 ใช้งานไม่ได้ 
20 UNICORN LS2-H5100 04052219 ใช้งานได้ 
21 UNICORN LS2-H5100 04052220 ใช้งานได้ 
22 UNICORN LS2-H5100 04052223 ใช้งานไม่ได้ 
23 UNICORN LS2-H5100 04052234 ใช้งานได้ 
24 UNICORN LS2-H5100 04052240 ใช้งานได้ 
25 UNICORN LS2-H5100 04052245 ใช้งานไม่ได้ 
26 UNICORN LS2-H5100 04052252 ใช้งานได้ 
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ตารางที่ ก.2 รายชื่อจักรเย็บ (ต่อ) 
 

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

27 UNICORN LS2-H5100 04052254 ใช้งานไม่ได้ 

28 UNICORN LS2-H5100 04052257 ใช้งานได้ 

29 UNICORN LS2-H5100 04052259 ใช้งานไม่ได้ 

30 UNICORN LS2-H5100 04052268 ใช้งานได้ 

31 UNICORN LS2-H5100 04052275 ใช้งานได้ 

32 UNICORN LS2-H5100 04052276 ใช้งานได้ 

33 UNICORN LS2-H5100 04052277 ใช้งานได้ 

34 UNICORN LS2-H5100 04052278 ใช้งานไม่ได้ 

35 UNICORN LS2-H5100 04052280 ใช้งานได้ 

36 UNICORN LS2-H5100 04052283 ใช้งานได้ 

37 UNICORN LS2-H5100 04052284 ใช้งานได้ 

38 UNICORN LS2-H5100 04052285 ใช้งานไม่ได้ 

39 UNICORN LS2-H5100 04052289 ใช้งานไม่ได้ 

40 UNICORN LS2-H5100 04052290 ใช้งานไม่ได้ 

41 UNICORN LS2-H5100 04052294 ใช้งานได้ 

42 UNICORN LS2-H5100 04052306 ใช้งานไม่ได้ 

43 UNICORN LS2-H5100 04052308 ใช้งานได้ 

44 UNICORN LS2-H5100 04052309 ใช้งานไม่ได้ 

45 UNICORN LS2-H5100 04052316 ใช้งานได้ 

46 UNICORN LS2-H5100 04052317 ใช้งานไม่ได้ 

47 JUKI DDL-5550N-3 DDLDB27979 ใช้งานได้ 

48 JUKI DDL-5550N-3 DDLDB27992 ใช้งานได้ 

49 JUKI DDL-5550N-3 DDLDF60185 ใช้งานได้ 

50 JUKI DDL-5550N-3 DDLDF63996 ใช้งานไม่ได้ 
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ตารางที่ ก.3 รายชื่อจักรเย็บ (ต่อ) 
 

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

51 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26417 ใช้งานได้ 

52 JUKI DDL-5550N-3 DDLDT68590 ใช้งานได้ 

53 JUKI DDL-5550N-3 DDLDB27945 ใช้งานไม่ได้ 

54 JUKI DDL-5550N-3 DDLDB27946 ใช้งานไม่ได้ 

55 JUKI DDL-5550N-3 DDLDB27947 ใช้งานได้ 

56 JUKI DDL-5550N-3 DDLDF63953 ใช้งานได้ 

57 JUKI DDL-5550N-3 DDLDF63954 ใช้งานไม่ได้ 

58 JUKI DDL-5550N-3 DDLDG68652 ใช้งานได้ 

59 JUKI DDL-5550N-3 DDLDG68656 ใช้งานได้ 

60 JUKI DDL-5550N-3 DDLDG68659 ใช้งานได้ 

61 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26361 ใช้งานไม่ได้ 

62 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26365 ใช้งานไม่ได้ 

63 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26367 ใช้งานได้ 

64 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26369 ใช้งานได้ 

65 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26370 ใช้งานได้ 

66 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26373 ใช้งานได้ 

67 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26376 ใช้งานไม่ได้ 

68 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26378 ใช้งานได้ 

69 JUKI DDL-5550N-3 DDLDJ26379 ใช้งานไม่ได้ 

70 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51325 ใช้งานได้ 

71 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51426 ใช้งานได้ 

72 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51437 ใช้งานไม่ได้ 

73 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51443 ใช้งานได้ 

74 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51444 ใช้งานได้ 
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ตารางที่ ก.4 รายชื่อจักรเย็บ (ต่อ) 
 

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

75 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51445 ใช้งานได้ 

76 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51446 ใช้งานไม่ได้ 

77 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51447 ใช้งานได้ 

78 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51448 ใช้งานไม่ได้ 

79 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51449 ใช้งานไม่ได้ 

80 JUKI DDL-8500-7 4DCTG51338 ใช้งานได้ 

81 JUKI DDL-8500-7 4BOTG51839 ใช้งานได้ 

82 JUKI DDL-8500-7 4D0TG51525 ใช้งานได้ 

83 JUKI DDL-8500-7 4DCTG51369 ใช้งานได้ 

84 BROTHER DB2-B737-413 D0538614 ใช้งานไม่ได้ 

85 BROTHER S-7200A-403 E1658147 ใช้งานได้ 

86 BROTHER DB2-B737-413 E1658280 ใช้งานไม่ได้ 

87 BROTHER S-7200A-403 E1658291 ใช้งานได้ 

88 BROTHER LT2-B842-3 E1658314 ใช้งานได้ 

89 BROTHER LT2-B842-3 E3Z16729 ใช้งานได้ 

90 BROTHER DB2-B737-413 E3Z16799 ใช้งานไม่ได้ 

91 BROTHER DB2-B737-413 E3ZF6634 ใช้งานได้ 

92 BROTHER DB2-B737-413 E3ZF6638 ใช้งานไม่ได้ 
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ตารางที่ ก.5 รายชื่อจักรลา 
 

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

1 SHING LING VG-888-N600-AST 424/631/223 ใช้งานได้ 

2 SHING LING VG-888-N600-AST 425/131/223 ใช้งานได้ 

3 SHING LING VG-888-N600-AST 426/331/224 ใช้งานไม่ได้ 

4 SHING LING VG-888-N600-AST 423/331/220 ใช้งานได้ 

5 SHING LING VG-888-N600-AST 425/831/224 ใช้งานได้ 

6 SHING LING VG-888-N600-AST 425/931/224 ใช้งานได้ 

7 SHING LING VG-888-N600-AST 425/531/224 ใช้งานไม่ได้ 

8 SHING LING VG-888-N600-AST 426/531/224 ใช้งานได้ 

9 SHING LING VG-888-N600-AST 426/181/224 ใช้งานไม่ได้ 

10 SHING LING VG-888-N600-AST 425/231/223 ใช้งานได้ 

11 SHING LING VG-888-N600-AST 424/431/222 ใช้งานได้ 

12 SHING LING VG-888-N600-AST 426/431/224 ใช้งานได้ 

13 SHING LING VG-888-N600-AST 426/231/224 ใช้งานได้ 

14 JUKI 36200UJE60 GB1875915 ใช้งานได้ 

15 JUKI 36200UJE60 DB1875955 ใช้งานไม่ได้ 

16 JUKI 36200TJE60 DB1826477 ใช้งานได้ 

17 JUKI 36200UJE60 GK1880417 ใช้งานได้ 

18 JUKI 36200UJE60 GK1880426 ใช้งานได้ 

19 JUKI 36200UJE60 GK1880458 ใช้งานไม่ได้ 

20 JUKI 36200UJE60 GK1880469 ใช้งานได้ 

21 JUKI 36200UJE60 GK1880487 ใช้งานได้ 

22 KANSAI WX-8803D 215774 ใช้งานไม่ได้ 

23 KANSAI WX-8803D 215780 ใช้งานไม่ได้ 

24 KANSAI WX-8803F 0413692 ใช้งานได้ 
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ตารางที่ ก.6 รายชื่อจักรลา (ต่อ) 
 

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

25 YAMATO 
VEU2713-156S-2-

K4N 
/UT-A24/ST2-A ใช้งานไม่ได้ 

26 SAHL GK32700-1356 250970082 ใช้งานได้ 

27 SAHL GK32700-1356 200570201 ใช้งานได้ 

28 SAHL GK32700-1356 260570-230 ใช้งานไม่ได้ 

29 KAJIMA KL-562-02BB 061080660 ใช้งานไม่ได้ 
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ตารางที่ ก.7 รายชื่อจักรโพ้ง 
 

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

1 JUKI MO-6714S 8M0WJ11101 ใช้งานได้ 

2 JUKI MO-6714S 8M0WJ21005 ใช้งานได้ 

3 JUKI MO-6714S 8M0WJ21037 ใช้งานไม่ได้ 

4 JUKI MO-6714S 8M0WJ21082 ใช้งานได้ 

5 JUKI MO-6714S 8M0WJ21086 ใช้งานไม่ได้ 

6 JUKI MO-6714S 8M0WJ21101 ใช้งานได้ 

7 JUKI MO-6714S 8M0WJ21147 ใช้งานได้ 

8 JUKI MO-6714S 8M0WJ21152 ใช้งานไม่ได้ 

9 JUKI MO-6714S 8M0WJ21155 ใช้งานไม่ได้ 

10 JUKI MO-6714S 8M0WJ21325 ใช้งานได้ 

11 JUKI MO-6714S 8MOWJ11059 ใช้งานไม่ได ้

12 JUKI MO-6714S 8MOWJ11060 ใช้งานได้ 

13 JUKI MO-6714S 8MOWJ11067 ใช้งานได้ 

14 JUKI MO-6714S 8MOWJ21009 ใช้งานได้ 

15 JUKI MO-6714S 8MOWJ2111 ใช้งานไม่ได้ 

16 JUKI MO-6714S 8MOWJ21116 ใช้งานได้ 

17 JUKI MO-6714S 8MOWJ21345 ใช้งานไม่ได้ 

18 JUKI MO-6714S 8MOWL21045 ใช้งานได้ 

19 JUKI MO-6714S 8M0WJ21064 ใช้งานได้ 

20 JUKI MO-6714S 8M0WJ21067 ใช้งานไม่ได้ 

21 JUKI MO-6714S 8M0WJ21069 ใช้งานได้ 

22 JUKI MO-6714S 8M0WJ21072 ใช้งานได้ 

23 JUKI MO-6714S 8M0WJ21079 ใช้งานไม่ได้ 

24 JUKI MO-6714S 8M0WJ21083 ใช้งานได้ 
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ตารางที่ ก.8 รายชื่อจักรโพ้ง (ต่อ) 
 

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

25 JUKI 
MO-6714S CLASS 

BE6-44H 
SM0XL21048 ใช้งานได้ 

26 JUKI 
MO-6714S CLASS 

BE4-40H(35) 
SN0WJ11757 ใช้งานไม่ได้ 

27 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
F2H28113 ใช้งานได้ 

28 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
F2H28091 ใช้งานได้ 

29 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30833 ใช้งานไม่ได้ 

30 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30819 ใช้งานได้ 

31 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
F2H28846 ใช้งานได้ 

32 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30821 ใช้งานได้ 

33 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30847 ใช้งานไม่ได้ 

34 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30814 ใช้งานได้ 

35 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30825 ใช้งานได้ 

36 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
F2H28099 ใช้งานได้ 

37 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
F2H28100 ใช้งานได้ 
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ตารางที่ ก.9 รายชื่อจักรโพ้ง (ต่อ) 
 

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

38 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
F2H28659 ใช้งานไม่ได้ 

39 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
F2H28119 ใช้งานได้ 

40 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
K3H56636 ใช้งานไม่ได้ 

41 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
F2H28107 ใช้งานได้ 

42 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
K3H56625 ใช้งานได้ 

43 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30823 ใช้งานได้ 

44 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
K1H18588 ใช้งานไม่ได้ 

45 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
K3H56606 ใช้งานได้ 

46 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
F2H28658 ใช้งานได้ 

47 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30831 ใช้งานได้ 

48 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30836 ใช้งานได้ 

49 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30839 ใช้งานได้ 

50 BROTHER 
FB-N210-W020-25-

H3F 
G2H30845 ใช้งานไม่ได้ 
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ตารางที่ ก.10 รายชื่อจักรโพ้ง (ต่อ) 
 

ล าดับที่ บริษัทผู้ผลิต รุ่น หมายเลขเคร่ือง 
สภาพการใช้งาน
ก่อนการปรับปรุง 

51 YAMATO 
AZ8471-Y5DF-

10/K2 
YM59005 ใช้งานไม่ได้ 

52 YAMATO 
AZ8451-

05DF/K2/MC 
YM61384 ใช้งานไม่ได้ 

53 PEGASUS 
M-800 SPEC:2X4 
TYPE:M852-13 

- ใช้งานไม่ได้ 

54 PEGASUS 
M-800 SPEC 2X4 
TYPE M852-13 

- ใช้งานได้ 

55 PEGASUS 
M-800 SPEC 2X4 
TYPE M852-13 

- ใช้งานได้ 

56 SIRUBA 
SPEC:514M2-24 

TYPE:747H 
- ใช้งานไม่ได้ 
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ภาคผนวก ข 
รายการอะไหล ่
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ตารางที่ ข.1 รายการอะไหล่ 
 
ล าดับที่ รายการอะไหล่ จ านวน หน่วย 

1 DB x 1 No.8 14 กล่อง 

2 DB x 1 No.9 20 กล่อง 

3 DB x 1 No.11 24 กล่อง 

4 DB x 1 No.13 13 กล่อง 

5 UY x 1 No.8 12 กล่อง 

6 UY x 1 No.9 14 กล่อง 

7 UY x 1 No.10 8 กล่อง 

8 UY x 1 No.11 20 กล่อง 

9 UY x 1 No.12 15 กล่อง 

10 UY 118 No.75 11 กล่อง 

11 UY 118 No.80 7 กล่อง 

12 UY 128 No.11 5 กล่อง 

13 DC x 1 No.9 23 กล่อง 

14 DC x 1 No.11 18 กล่อง 

15 DC x 1 No.13 12 กล่อง 

16 ตีนผี T350 7 ชุด 

17 ตีนผี mt-18 11 ชุด 

18 ตีนผี 12463 hr 1/16 4 ชุด 

19 ตีนผี1363 6 ชุด 

20 ตีนผี suse1s518ns 3 ชุด 

21 ตีนผี P36LN 13 ชุด 

22 แป้นจานขนาด 18 16 ชุด 

23 แป้นจานขนาด 20 19 ชุด 

24 แป้นจานขนาด 22 13 ชุด 

25 แป้นจานขนาด 24 12 ชุด 
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ตารางที่ ข.2 รายการอะไหล่ (ต่อ) 
 
ล าดับที่ รายการอะไหล่ จ านวน หน่วย 

26 แป้นจานขนาด 26 9 ชุด 

27 แป้นจานขนาด 28 16 ชุด 

28 แป้นจานขนาด 30 4 ชุด 

29 แป้นจานขนาด 32 7 ชุด 

30 น้ ามันจักรเกรด A ขนาด 1 ลิตร 32 ขวด 

31 น้ ามันหยอดจักร 68 ขวด 

32 ผ้าทรายลับมีด 26 ผืน 

33 ที่เลาะผ้า 3 กล่อง 

34 ฝามือหมุน (ปรับความถี่-ห่างเส้นด้าย) รุ่นบาง 15 ชุด 

35 ฝามือหมุน (ปรับความถี่-ห่างเส้นด้าย) รุ่นหนา 17 ชุด 

36 โรตาร่ี 21 ชุด 

37 คาปาซิเตอร์ขนาด 16 uF 250 Volt 6 ชิ้น 

38 ตัวปรับเส้นด้าย 18 ชิ้น 

39 ชุดเกรต DAYU 14 ชุด 

40 ชุดกรอด้าย 26 ชุด 

41 ผ้าเบรคส าหรับมอเตอร์ 18 ชิ้น 

42 คลัตช์ส าหรับมอเตอร์ 12 ชิ้น 

43 กั้นผ้าช่วยโค้ง 16 ชิ้น 

44 สายพานหน้า 14 เส้น 

45 สายพาน 2 หน้า 6 เส้น 

46 ชุดสวิตช์มอเตอร์ 1 ชุด 

47 น็อตกดตีนผี 17 ตัว 

48 คันกระตุก 12 ชิ้น 

49 ตัวบังคันกระตุก 12 ชิ้น 

50 สปริงกรอด้ายและหูยก 8 ชุด 
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ตารางที่ ข.3 รายการอะไหล่ (ต่อ) 
 
ล าดับที่ รายการอะไหล่ จ านวน หน่วย 

51 ยางดันเข่า 18 ชิ้น 

52 เสาตีนผี 7 ชุด 
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ภาคผนวก ค 
เวลาที่ใช้ในการเตรียมและปรับตั้งจักรส าหรับการผลิต

รูปแบบต่าง ๆ  
 
 
 
 
 
 



 
 

 

  ตารางที่ ค.1 เวลาที่ใช้ส าหรับการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบต่าง ๆ ตั้งแต่ เมษายน – กันยายน 2555 
 

ล าดับ
ที่ 

รูปแบบการผลิต 

จ านวนจักรใช้
งาน (คัน) 

จ านวนจักรส ารอง 
(คัน) 

รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรใช้งาน รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรส ารอง 
รวม
เวลา

ทั้งหมด 
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม 
(ชม.) 

1 
SPELLBOUND – 

100438 
12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

2 MOSAIC - 100330 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

3 IMPACT - 100237 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

4 80 – 43012 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

5 SC – T – 05C 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

6 SC – T – 06A 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

7 SC – T -07A 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

8 
ELEVATE – 

100268 
13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

9 PL – MOO20 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

10 MS – 1101 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 
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ตารางที่ ค.2 เวลาที่ใช้ส าหรับการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบต่าง ๆ ตั้งแต่ เมษายน – กันยายน 2555 (ต่อ) 
 

ล าดับ
ที่ 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนจักรใช้
งาน (คัน) 

จ านวนจักร
ส ารอง (คัน) 

รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรใช้งาน รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรส ารอง 
รวม
เวลา

ทั้งหมด 
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม 
(ชม.) 

11 MS – 1104 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

12 
METROPOLITAN 

– 100267 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

13 PACE – 100469 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

14 JAZZ – 100439 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

15 
REPLAY – 

100472 
11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

16 
PASSAGE – 

100468 
12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

17 IMPACT – 100238 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

18 
ELEVATE – 

100269 
13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

19 IRON – 100510 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

20 REIGN – 100471 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 
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 ตารางที่ ค.3 เวลาที่ใช้ส าหรับการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบต่าง ๆ ตั้งแต่ เมษายน – กันยายน 2555 (ต่อ) 
 

ล าดับ
ที่ 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนจักรใช้
งาน (คัน) 

จ านวนจักร
ส ารอง (คัน) 

รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรใช้งาน รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรส ารอง 
รวม
เวลา

ทั้งหมด 
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม 
(ชม.) 

21 
JOURNEY – 

100435 
12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

22 PRIDE - 100470 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

23 
IMPACT – 

100239 
13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

24 SC – T – 08A 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

25 METROPOLITAN 
– 100266 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

26 
MOSAIC – 

100331 
13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

27 LPN – 11003 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

28 NK - 11005 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

29 
TOUQUE - 

125105 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

30 MW - 1206 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 
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 ตารางที่ ค.4 เวลาที่ใช้ส าหรับการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบต่าง ๆ ตั้งแต่ เมษายน – กันยายน 2555 (ต่อ) 
 

ล าดับ
ที่ 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนจักรใช้
งาน (คัน) 

จ านวนจักร
ส ารอง (คัน) 

รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรใช้งาน รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรส ารอง 
รวม
เวลา

ทั้งหมด 
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม 
(ชม.) 

31 
L/S INFINITY - 

L411302 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

32 
HARMONY - 

L411105 
12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

33 ZEN - L411206 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

34 
REPLAY - 

100472 
11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

35 
MOSIAC - 

100330 
13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

36 PACE - 100469 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

37 
PASSAGE - 

100468 
12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

38 
IMPACT 

(MEN) - 100237 
13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 
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ตารางที่ ค.5 เวลาที่ใช้ส าหรับการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบต่าง ๆ ตั้งแต่ เมษายน – กันยายน 2555 (ต่อ) 
  

ล าดับ
ที่ 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนจักรใช้
งาน (คัน) 

จ านวนจักร
ส ารอง (คัน) 

รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรใช้งาน รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรส ารอง 
รวม
เวลา

ทั้งหมด 
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม 
(ชม.) 

39 
IMPACT 

(WOMEN) - 
100238 

13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

40 
INDEX - 
100459 

11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

41 
MOSIAC - 

100330 
13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

42 IRON - 100510 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

43 
REIGN – 
100471 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

44 
JOURNEY – 

100435 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

45 PRIDE - 100470 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

46 LPN - 11001 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 
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ตารางที่ ค.6 เวลาที่ใช้ส าหรับการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบต่าง ๆ ตั้งแต่ เมษายน – กันยายน 2555 (ต่อ) 
 

ล าดับ
ที่ 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนจักรใช้
งาน (คัน) 

จ านวนจักร
ส ารอง (คัน) 

รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรใช้งาน รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรส ารอง 
รวม
เวลา

ทั้งหมด 
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม
(ชม.) 

เย็บ ลา โพง้ 
รวม 

(นาที) 
รวม 
(ชม.) 

47 LPN - 11002 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

48 LPN - 11003 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

49 NK - 11005 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

50 MW - 1206 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

51 MW - 1207 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

52 
MOSIAC - 

100330 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

53 80 - 43012 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

54 
SC - T - 03 (L/S 

IMPACT) 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

55 SC - T - 05D 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

56 SC - 05D1 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

57 SC - T -06A 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 
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 ตารางที่ ค.7 เวลาที่ใช้ส าหรับการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบต่าง ๆ ตั้งแต่ เมษายน – กันยายน 2555 (ต่อ) 
  

ล าดับ
ที่ 

รูปแบบการผลิต 

จ านวนจักรใช้
งาน (คัน) 

จ านวนจักร
ส ารอง (คัน) 

รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรใช้งาน รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรส ารอง 
รวม
เวลา

ทั้งหมด 
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม 
(ชม.) 

58 PL - M0020 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

59 
ELEVATE - 

100264 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

60 MS - 1105 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

61 ACUTE - 100362 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

62 GENIUS - 100582 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

63 WEDGE - 110044 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

64 MS - 1111 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

65 TRUTH - 100238 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

66 JAZZ -100439 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

67 
SPELLBOUND 

– 100433 
12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

68 80 - 43012 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 
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 ตารางที่ ค.8 เวลาที่ใช้ส าหรับการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบต่าง ๆ ตั้งแต่ เมษายน – กันยายน 2555 (ต่อ) 
  

ล าดับ
ที่ 

รูปแบบการผลิต 

จ านวนจักรใช้
งาน (คัน) 

จ านวนจักร
ส ารอง (คัน) 

รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรใช้งาน รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรส ารอง 
รวม
เวลา

ทั้งหมด 
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม 
(ชม.) 

69 PL - M0021 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

70 PACE - 100467 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

71 GENIUS - 100587 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

72 INDEX - 100452 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

73 ACUTE - 100369 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

74 
ELEVATE - 

100266 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

75 SPELLBOUND – 
100436 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

76 TRUTH - 100234 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

77 GENIUS - 100588 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

78 
JAL - 002 - 

100248 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 
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ตารางที่ ค.9 เวลาที่ใช้ส าหรับการเตรียมและปรับต้ังจักรส าหรับการผลิตรูปแบบต่าง ๆ ตั้งแต่ เมษายน – กันยายน 2555 (ต่อ) 
  

ล าดับ
ที่ 

รูปแบบการ
ผลิต 

จ านวนจักรใช้
งาน (คัน) 

จ านวนจักร
ส ารอง (คัน) 

รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรใช้งาน รวมเวลาที่ใช้เตรียมและปรับตั้งจักรส ารอง 
รวม
เวลา

ทั้งหมด 
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม
(ชม.) 

เย็บ ลา โพ้ง 
รวม 

(นาที) 
รวม 
(ชม.) 

79 
JAL - 002 - 

100246 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

80 MS - 1106 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

81 TRUTH - 100236 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

82 MS - 1107 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

83 
SPELLBOUND 

– 100435 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

84 INDEX - 100454 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

85 ELEVATE – 100265 13 4 7 6 3 4 310.83 119.72 176.09 606.64 10.11 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.92 

86 WEDGE - 110049 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

87 MS - 1110 11 4 7 6 3 4 263.01 119.72 176.09 558.82 9.31 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.72 

88 ACUTE - 100364 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 

89 PACE - 100463 12 4 7 6 3 4 286.92 119.72 176.09 582.73 9.71 143.46 89.79 100.62 333.87 5.56 3.82 
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ภาคผนวก ง 
วิธีการปฏิบัติงานที่เกี่ยวข้องกับการปรับตั้งและการแก้ไข

ข้อขัดข้องของจักร 
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ภาพที่ ง.1 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการใส่เข็มในจักรเย็บ หน้า ½ 
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ภาพที่ ง.2 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการใส่เข็มในจักรเย็บ หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.3 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้ง hook timing ในจักรเย็บ หน้า ½ 
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ภาพที่ ง.4 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้ง hook timing ในจักรเย็บ หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.5 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดเสาเข็ม ในจักรเย็บ หน้า ½ 
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ภาพที่ ง.6 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดเสาเข็ม ในจักรเย็บ หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.7 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการใส่เข็มในจักรลา หน้า 1/3 
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ภาพที่ ง.8 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการใส่เข็มในจักรลา หน้า 2/3 
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ภาพที่ ง.9 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการใส่เข็มในจักรลา หน้า 3/3 
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ภาพที่ ง.10 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งตีนผี ในจักรลา หน้า ½ 
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ภาพที่ ง.11 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับต้ังตีนผี ในจักรลา หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.12 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งความสัมพันธ์ระหว่างเข็มกับแป้นฟัน ในจักร
ลา หน้า 1/2 
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ภาพที่ ง.13 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งความสัมพันธ์ระหว่างเข็มกับแป้นฟัน ในจักร

ลา หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.14 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการใส่เข็มในจักรโพ้ง หน้า ½ 
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ภาพที่ ง.15 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการใส่เข็มในจักรโพ้ง หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.16 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดตะขอตัวล่าง ในจักรโพ้ง หน้า ½ 
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ภาพที่ ง.17 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดตะขอตัวล่าง ในจักรโพ้ง หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.18 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดตะขอตัวบน ในจักรโพ้ง หน้า 1/2 
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ภาพที่ ง.19 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดตะขอตัวบน ในจักรโพ้ง หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.20 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดตะขอลูกโซ่ ในจักรโพ้ง หน้า 1/2 
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ภาพที่ ง.21 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดตะขอลูกโซ่ ในจักรโพ้ง หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.22 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดแป้นฟัน ในจักรโพ้ง หน้า ½ 
 



200 
 

 

 
 

ภาพที่ ง.23 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดแป้นฟัน ในจักรโพ้ง หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.24 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งต าแหน่งตีนผี ในจักรโพ้ง หน้า 1/2 
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ภาพที่ ง.25 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งต าแหน่งตีนผี ในจักรโพ้ง หน้า 2/2 
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ภาพที่ ง.26 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดใบมีด ในจักรโพ้ง หน้า 1/3 
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ภาพที่ ง.27 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดใบมีด ในจักรโพ้ง หน้า 2/3 
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ภาพที่ ง.28 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการปรับตั้งชุดใบมีด ในจักรโพ้ง หน้า 3/3 
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ภาพที่ ง.29 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการลับคมใบมีด ในจักรโพ้ง หน้า 1/2 
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ภาพที่ ง.30 วิธีการปฏิบัติงานเร่ืองการลับคมใบมีด ในจักรโพ้ง หน้า 2/2 
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ภาคผนวก จ 
สาเหตุการขัดข้องในระหว่างการผลิต 
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ตารางที่ จ.1 สาเหตุที่ท าให้เข็มหัก หรือ งอในจักรเย็บ 
 

เดือน 

สาเหตุที่ท าให้เข็มหัก หรือ งอในจักรเย็บ (ครั้ง) 

ใส่เข็มไม่
สุด หรือ 
ไม่แน่น 

โกร่ง
กระสวยอยู่
ชิดเข็มมาก
เกินไป 

ระยะตีนผี
กับแป้น
ฟันชิด
เกินไป 

ตีนผีเบียดข้าง
ใดข้างหนึ่ง 
หรือ ตีนผีไม่

แน่น 

ระยะยก
ของตีน
ผีไม่
ถูกต้อง 

Feed Timing 
ผิดจากค่า

มาตรฐานมาก 
รวม 

ต.ค.-53 94 36 21 12 8 7 178 

พ.ย.-53 106 38 19 14 9 6 192 

ธ.ค.-53 89 42 18 9 7 4 169 

ม.ค.-54 97 37 23 11 13 3 184 

ก.พ.-54 113 41 16 13 9 1 193 

มี.ค.-54 82 58 26 8 7 4 185 

เม.ย.-54 78 52 27 14 6 6 183 

พ.ค.-54 92 35 20 7 6 2 162 

มิ.ย.-54 95 48 18 15 10 2 188 

เม.ย.-55 34 14 7 6 5 2 68 

พ.ค.-55 33 13 6 6 3 0 61 

มิ.ย.-55 31 12 5 5 4 0 57 

ก.ค.-55 30 14 6 5 4 2 61 

ส.ค.-55 31 11 5 5 4 2 58 

ก.ย.-55 29 12 6 4 3 1 55 
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ตารางที่ จ.2 สาเหตุที่ท าให้ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักรเย็บ 
 

เดือน 

สาเหตุที่ท าให้ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักรเย็บ (ครั้ง) 

ความตึงของเส้นด้าย
ล่างอ่อนเกินไป 

ความตึงของเส้นด้าย
บนตึงเกินไป 

ฉิ่งหนีบด้ายมีแรง
หนีบมากเกินไป 

รวม 

ต.ค.-53 53 36 14 103 

พ.ย.-53 48 33 11 92 

ธ.ค.-53 61 31 22 114 

ม.ค.-54 51 29 18 98 

ก.พ.-54 49 27 19 95 

มี.ค.-54 57 37 14 108 

เม.ย.-54 44 26 17 87 

พ.ค.-54 55 28 19 102 

มิ.ย.-54 42 34 17 93 

เม.ย.-55 29 3 2 34 

พ.ค.-55 26 3 1 30 

มิ.ย.-55 25 4 4 33 

ก.ค.-55 24 3 2 29 

ส.ค.-55 23 2 2 27 

ก.ย.-55 22 3 2 27 
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ตารางที่ จ.3 สาเหตุที่ท าให้ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่างในจักรเย็บ 
 

เดือน 

สาเหตุที่ท าให้ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่างในจักรเย็บ (ครั้ง) 

ความตึงของ
เส้นด้ายล่าง
ตึงเกินไป 

จังหวะเกี่ยวด้ายของ
ชุดโกร่งกระสวยเร็ว

เกินไป 

ความตึงของ
เส้นด้ายบนอ่อน

เกินไป 

ฉิ่งหนีบด้ายมี
แรงหนีบน้อย

เกินไป 
รวม 

ต.ค.-53 35 23 16 5 79 

พ.ย.-53 41 25 13 5 84 

ธ.ค.-53 54 22 14 6 96 

ม.ค.-54 42 27 12 6 87 

ก.พ.-54 61 23 15 4 103 

มี.ค.-54 39 26 17 4 86 

เม.ย.-54 52 19 13 7 91 

พ.ค.-54 64 24 12 8 108 

มิ.ย.-54 38 25 14 5 82 

เม.ย.-55 17 7 3 3 30 

พ.ค.-55 15 9 5 2 31 

มิ.ย.-55 13 8 6 1 28 

ก.ค.-55 14 6 5 2 27 

ส.ค.-55 12 5 3 3 23 

ก.ย.-55 13 7 4 2 26 
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ตารางที่ จ.4 สาเหตุที่ท าให้ฝีเข็มกระโดดในจักรเย็บ 
 

เดือน 

สาเหตุที่ท าให้ฝีเข็มกระโดด ในจักรเย็บ 

ใส่เข็มไม่
สุด ไม่
แน่น 

ใส่เข็มไม่ถูก
ทิศทาง 

การปรับตั้งชุด
เสาเข็มไม่ได้
มาตรฐาน 

จังหวะเกี่ยวด้ายช้า
หรือเร็วเกินไป รวม 

ต.ค.-53 32 17 8 4 61 

พ.ย.-53 28 15 7 8 58 

ธ.ค.-53 39 18 9 6 72 

ม.ค.-54 35 21 5 8 69 

ก.พ.-54 45 23 9 4 81 

มี.ค.-54 26 14 9 4 53 

เม.ย.-54 42 19 10 5 76 

พ.ค.-54 31 13 8 4 56 

มิ.ย.-54 41 16 8 5 70 

เม.ย.-55 17 5 2 2 26 

พ.ค.-55 13 4 3 2 22 

มิ.ย.-55 15 5 2 1 23 

ก.ค.-55 14 4 3 2 23 

ส.ค.-55 13 4 2 2 21 

ก.ย.-55 12 3 2 2 19 
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ตารางที่ จ.5 สาเหตุที่ท าให้เข็มหัก หรือ งอในจักรโพ้ง 
 

เดือน 

สาเหตุที่ท าให้เข็มหัก หรือ งอในจักรโพ้ง (ครั้ง) 

ใส่เข็มไม่
สุด หรือ 
ไม่แน่น 

ใส่เข็มไม่
ถูกทิศทาง 

เข็มเบียดกับ
แป้นฟันมาก
เกินไป 

ร่องตีนผีเบียด
กับร่องแป้นฟัน

เกินไป 

ความสัมพันธ์
ระหว่างเข็มกับ

ตะขอไม่เหมาะสม 
รวม 

ต.ค.-53 29 17 6 3 2 57 

พ.ย.-53 32 15 7 4 4 62 

ธ.ค.-53 26 16 4 3 4 53 

ม.ค.-54 30 13 8 5 2 58 

ก.พ.-54 29 19 9 2 2 61 

มี.ค.-54 35 14 7 3 5 64 

เม.ย.-54 34 13 5 5 2 59 

พ.ค.-54 28 11 8 3 2 52 

มิ.ย.-54 32 16 6 4 4 62 

เม.ย.-55 24 11 6 3 2 46 

พ.ค.-55 25 10 5 1 2 43 

มิ.ย.-55 25 8 3 2 1 39 

ก.ค.-55 25 8 4 2 2 41 

ส.ค.-55 25 7 5 3 2 42 

ก.ย.-55 23 8 3 3 2 39 
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ตารางที่ จ.6 สาเหตุที่ท าให้ผ้าไม่ถูกตัดในจักรโพ้ง 
 

เดือน 

สาเหตุที่ท าให้ผ้าไม่ถูกตัดในจักรโพ้ง (ครั้ง) 

ต าแหน่งมีดบนและ
มีดล่างไม่เหมาะสม 

ใบมีดสึก รวม 

ต.ค.-53 31 19 50 

พ.ย.-53 36 18 54 

ธ.ค.-53 28 18 46 

ม.ค.-54 34 19 53 

ก.พ.-54 30 21 51 

มี.ค.-54 28 14 42 

เม.ย.-54 26 22 48 

พ.ค.-54 35 23 58 

มิ.ย.-54 29 17 46 

เม.ย.-55 17 6 23 

พ.ค.-55 14 7 21 

มิ.ย.-55 13 8 21 

ก.ค.-55 14 5 19 

ส.ค.-55 12 6 18 

ก.ย.-55 11 5 16 
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ตารางที่ จ.7 สาเหตุที่ท าให้ด้ายหลุดออกจากเข็มในจักรเย็บ 
 

เดือน 
สาเหตุที่ท าให้ด้ายหลุดจากเข็มในจักรเย็บ (ครั้ง) 

ความตึงของตัวกระตุกด้ายตึงเกินไป 

ต.ค.-53 34 

พ.ย.-53 41 

ธ.ค.-53 37 

ม.ค.-54 35 

ก.พ.-54 32 

มี.ค.-54 29 

เม.ย.-54 35 

พ.ค.-54 42 

มิ.ย.-54 34 

เม.ย.-55 15 

พ.ค.-55 17 

มิ.ย.-55 14 

ก.ค.-55 13 

ส.ค.-55 11 

ก.ย.-55 12 
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ตารางที่ จ.8 สาเหตุที่ท าให้เข็มหัก หรือ งอในจักรลา 
 

เดือน 

สาเหตุที่ท าให้เข็มหัก หรือ งอในจักรลา (ครั้ง) 

ใส่เข็ม
กลับด้าน 

ใส่เข็มไม่
แน่น 

ตีนผีเบียดข้าง
ใดข้างหนึ่ง 

ระยะเข็มเบียดกับ
แป้นฟันมากเกินไป 

รวม 

ต.ค.-53 15 11 5 2 33 

พ.ย.-53 18 9 4 4 35 

ธ.ค.-53 13 10 6 3 32 

ม.ค.-54 14 10 7 3 34 

ก.พ.-54 17 11 5 4 37 

มี.ค.-54 21 9 6 2 38 

เม.ย.-54 13 12 4 4 33 

พ.ค.-54 15 10 3 4 32 

มิ.ย.-54 18 9 2 5 34 

เม.ย.-55 10 6 3 2 21 

พ.ค.-55 11 6 3 3 23 

มิ.ย.-55 8 5 4 1 18 

ก.ค.-55 11 5 3 3 22 

ส.ค.-55 9 6 2 2 19 

ก.ย.-55 8 4 3 2 17 

 

 
 
 
 
 



217 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ฉ 
ความถี่ในการตรวจพบสิ่งผิดปกติในชิ้นส่วนต่าง ๆ ของการ

บ ารุงรักษาด้วยตนเอง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

  ตารางที่ ฉ.1 ความถี่ในการตรวจพบสิ่งผิดปกติในชิ้นส่วนต่าง ๆ ของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
 

เดือน 

ความถี่ในการตรวจพบส่ิงผิดปกติในชิ้นส่วนต่าง ๆ (ครั้ง) 

มอเตอร ์ สายพาน
มอเตอร ์

เข็ม น้ ามันหล่อลื่น ฟัน
จักร 

ตีนผ ี กระโหลก
กระสวย 

น๊อต สก
รูยึด 

ข้อเหว่ียง
ต่าง ๆ 

ตัว
จักร 

ใบมีด 
รวม 

เม.ย.-55 3 5 36 13 21 23 12 7 4 6 17 147 

พ.ค.-55 2 4 25 8 16 18 9 4 6 3 11 106 

มิ.ย.-55 0 2 34 11 14 21 15 12 2 2 8 121 

ก.ค.-55 1 0 41 6 24 17 6 3 5 0 13 116 

ส.ค.-55 4 1 32 9 13 32 23 6 11 2 7 140 

ก.ย.-55 2 3 38 12 11 19 17 5 9 5 9 130 
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ภาคผนวก ช 
ปริมาณงานคงค้างประจ าเดือน 
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ตารางที่ ช.1 ปริมาณงานคงค้าง เดือน กันยายน 2554 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 32 10.67 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 73 6.08 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 33 16.50 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 3 72.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 78 58.50 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 49 8.17 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 37 15.42 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 53 17.67 

ลับใบมีด 0.20 26 5.20 

รวม 210.20 
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     ตารางที่ ช.2 ปริมาณงานคงค้าง เดือน ตุลาคม 2554 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 30 10.00 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 69 5.75 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 29 14.50 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 3 72.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 73 54.75 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 39 6.50 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 34 14.17 
ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุด
ตีนผี 

0.33 48 16.00 

ลับใบมีด 0.20 23 4.60 

รวม 198.27 
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 ตารางที่ ช.3 ปริมาณงานคงค้าง เดือน พฤศจิกายน 2554 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 29 9.67 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 68 5.67 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 28 14.00 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 3 72.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 72 54.00 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 37 6.17 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 32 13.33 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 47 15.67 

ลับใบมีด 0.20 21 4.20 

รวม 194.70 
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 ตารางที่ ช.4 ปริมาณงานคงค้าง เดือน ธันวาคม 2554 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 28 9.33 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 67 5.58 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 26 13.00 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 3 72.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 68 51.00 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 31 5.17 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 30 12.50 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 45 15.00 

ลับใบมีด 0.20 19 3.80 

รวม 187.38 
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 ตารางที่ ช.5 ปริมาณงานคงค้าง เดือน มกราคม 2555 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 25 8.33 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 59 4.92 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 24 12.00 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 3 72.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 67 50.25 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 29 4.83 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 28 11.67 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 43 14.33 

ลับใบมีด 0.20 18 3.60 

รวม 181.93 
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 ตารางที่ ช.6 ปริมาณงานคงค้าง เดือน เมษายน 2555 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 14 4.67 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 27 2.25 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 11 5.50 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 2 48.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 28 21.00 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 17 2.83 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 12 5.00 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 21 7.00 

ลับใบมีด 0.20 13 2.60 

รวม 98.85 
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 ตารางที่ ช.7 ปริมาณงานคงค้าง เดือน พฤษภาคม 2555 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 12 4.00 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 23 1.92 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 9 4.50 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 1 24.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 26 19.50 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 15 2.50 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 11 4.58 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 19 6.33 

ลับใบมีด 0.20 11 2.20 

รวม 69.53 
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 ตารางที่ ช.8 ปริมาณงานคงค้าง เดือน มิถุนายน 2555 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 10 3.33 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 21 1.75 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 7 3.50 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 1 24.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 20 15.00 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 12 2.00 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 9 3.75 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 17 5.67 

ลับใบมีด 0.20 7 1.40 

รวม 60.40 
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 ตารางที่ ช.9 ปริมาณงานคงค้าง เดือน กรกฎาคม 2555 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 7 2.33 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 15 1.25 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 4 2.00 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 1 24.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 16 12.00 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 7 1.17 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 6 2.50 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 13 4.33 

ลับใบมีด 0.20 4 0.80 

รวม 50.38 
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 ตารางที่ ช.10 ปริมาณงานคงค้าง เดือน สิงหาคม 2555 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 6 2.00 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 14 1.17 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 4 2.00 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 0 0.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 14 10.50 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 6 1.00 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 5 2.08 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 11 3.67 

ลับใบมีด 0.20 4 0.80 

รวม 23.22 
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 ตารางที่ ช.11 ปริมาณงานคงค้าง เดือน กันยายน 2555 
 

งาน 
ปริมาณงานคงค้าง 

ชั่วโมง
แรงงาน 

จ านวน
งาน 

รวมชั่วโมง
แรงงาน 

เปลี่ยนเข็ม 0.33 5 1.67 

ตรวจสอบความตึงสายพาน 0.08 13 1.08 

เปลี่ยนสายพาน 0.50 5 2.50 

ซ่อมมอเตอร์ 24.00 0 0.00 

เปลี่ยนถ่ายน้ ามันหล่อลื่น 0.75 12 9.00 

หล่อลื่นส่วนต่าง ๆ 0.17 5 0.83 

ท าความสะอาดฟันจักร กระโหลกกระสวย 0.42 4 1.67 

ตรวจสอบความสึก และ ท าความสะอาดชุดตีนผี 0.33 9 3.00 

ลับใบมีด 0.20 3 0.60 

รวม 20.35 

 

 
 
 
 
 
 
 



231 
 

 

 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ซ 
รายละเอียดการค านวณค่า MTTR 

 
 
 
 



 
 

 

 ตารางที่ ซ.1  รายละเอียดในการค านวณหาค่า MTTR 
 

ล าดับ อาการขัดข้อง 

ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

เวลาที่ใช้ในการแก้ไข
ข้อขัดข้องทั้งหมด 

จ านวนครั้ง
ที่ขัดข้อง 

MTTR เวลาที่ใช้ในการแก้ไข
ข้อขัดข้องทั้งหมด 

จ านวนครั้ง
ที่ขัดข้อง 

MTTR 

(ช่ัวโมง) (ครั้ง) (นาที/ครั้ง) (ช่ัวโมง) (ครั้ง) (นาที/ครั้ง) 

1 เข็มหักหรืองอในจักรเย็บ 85.12 263 19.42 39.53 174 13.63 

2 ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านบนในจักรเย็บ 53.53 174 18.46 15.42 83 11.15 

3 ฝีเข็มเป็นถั่วงอกด้านล่างในจักรเย็บ 37.61 138 16.35 15.81 76 12.48 

4 ฝีเข็มกระโดดในจักรเย็บ 28.93 96 18.08 14.62 63 13.92 

5 เข็มหักหรืองอในจักรโพ้ง 30.88 83 22.32 35.42 122 17.42 

6 ผ้าไม่ถูกตัดในจักรโพ้ง 29.58 62 28.63 18.36 53 20.78 

7 ด้ายหลุดออกจากเข็มในจักรเย็บ 16.56 51 19.48 7.27 36 12.12 

8 เข็มหักหรืองอในจักรลา 18.78 46 24.5 17.72 58 18.33 
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ภาคผนวก ฌ 
แผนงานการบ ารุงรักษาจักร



 
 

 

 
 

ภาพที่ ฌ.1 แผนงานการบ ารุงรักษาจักรประจ าเดือน พฤษภาคม 2555 
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ภาพที่ ฌ.2 แผนงานการบ ารุงรักษาจักรประจ าเดือน มิถุนายน  2555 
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ภาพที่ ฌ.3 แผนงานการบ ารุงรักษาจักรประจ าเดือน กรกฎาคม 2555 
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ภาพที่ ฌ.4 แผนงานการบ ารุงรักษาจักรประจ าเดือน สิงหาคม 2555 
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ภาพที่ ฌ.5 แผนงานการบ ารุงรักษาจักรประจ าเดือน กันยายน 2555
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ภาคผนวก ญ 
แบบฟอร์มบันทึกทะเบียนประวัติจักร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

  ตารางที่ ญ.1 แบบฟอร์มบันทึกทะเบียนประวัติจักร 
 

ทะเบียนประวัติจักร 
จักรประเภท......................................................  

     
  

ตราอักษร..........................................................  
     

  
แบบ / รุ่น..................................................... ..... 
หมายเลขเครื่อง................................................. 

     
  

  
       

  

ล าดับที ่ อาการขัดข้อง วันที่ขัดข้อง วันที่ซ่อม วันที่เสร็จ สาเหตุการขัดข้อง การแก้ไข อะไหล่ที่ใช้ ผู้บันทึก 
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ภาคผนวก ฎ 
แบบฟอร์มรายงานการซ่อมจักรประจ าเดือน 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

ตารางที่ ฎ.1 แบบฟอร์มรายงานการซ่อมจักรประจ าเดือน 
 

รายงานการซ่อมจักรประจ าเดือน 
  

       
  

ประจ าเดือน....................................... พ.ศ. ....................... 

  
       

  

ล าดับที ่ เลขที่ใบแจ้งซ่อม หมายเลขจักร วันแจ้งซ่อม อาการขัดข้อง วันที่เริ่มซ่อม วันที่ซ่อมเสร็จ รายการอะไหล่ที่ใช้ หมายเหต ุ

                  

                  

                  

                  

                  

                  

                  

  
       

  

  
    

ลงช่ือ.............................................................. ผู้รายงาน   

  
    

            (............................................................)   
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ประวัติผู้เขียนวิทยานิพนธ ์
 
นาวาตรี พรหมศร เฮ่ประโคน เกิดเมื่อวันที่ 9 กรกฎาคม 2524 ที่จังหวัดบุรีรัมย์ ส าเร็จ

การศึกษาระดับมัธยมศึกษา จากโรงเรียนเตรียมทหาร และ ส าเร็จการศึกษาปริญญ าวิศวกรรม
ศาสตรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมเคร่ืองกลเรือจากโรงเรียนนายเรือในปีการศึกษา 2546 และเข้า
ศึกษาต่อในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตร มหาบัณฑิต คณะวิศวกรรมศาสตร์ ภาควิชาวิศวกรรมอุตสา
หการ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในการศึกษา 2553  
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