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บทคัดย่อ 
เคร่ืองจั กรเป็น ปัจจัย การผลิต ส าคัญที่ ช่วยสนับสนุน ความได้เปรียบในการแข่งขัน  

เคร่ืองจักรที่มีประสิทธิภาพสูงสุด จึงเป็นสิ่ง คาดหวังส าหรับทุกโรงงาน ประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักร เป็นดัชนีที่ส าคัญส าหรับการวัดประสิทธิภาพเคร่ืองจักรซึ่ง ค านวณจากผลคูณของอัตรา
การเดินเคร่ืองจัก ร สมรรถนะ การเดินเคร่ืองจักร  และอัตราการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ดังนั้น
ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร จึงเป็นปัจจัยที่มีประโยชน์ อย่างมากส าหรับการประเมินระบบ
การบ ารุงรักษาเคร่ือง จักร ยิ่งไปกว่านั้น ยังสามารถที่จะสะท้อนให้เห็นถึงประสิทธิภาพของ
กระบวนการจัดการได้อีกด้วย ในการศึกษานี้ ได้น าการบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม ซึ่ง
เป็นที่รู้จักและมีการใช้กันอย่างกว้างขวางในปัจจุบันมาประยุกต์ใช้ ในโรงงานโม่แป้งสาลีเน่ืองจาก
ในโรงงานกรณีศึกษามีปัญหาเร่ือง เคร่ืองจักรเกิดความเสียหายบ่อยครั้ง จ านว นสินค้าที่ผลิตได้ต่ า
กว่าเป้าหมายและไม่เคยมีการใช้การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม นี้มาก่อน กระบวนการ
โม่แป้งสาลีประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ การท าความสะอาดเมล็ ดข้าวสาลี การปรับความชื้นเมล็ ด
ข้าวสาลี การลดขนาดเมล็ ดข้าวสาลี  และการจัดเก็บแป้ง โดยกระบวนการลดขนาดเมล็ ดข้าวสาลีมี
ความส าคัญมากที่สุ ดเนื่องจากเป็นกระบวนการที่ มีผลต่อปริมาณผลผลิต และมีเคร่ืองจักรจ านวน
มากในก ารผลิต ดังนั้นกระบวนการลดขนาดเมล็ ดข้าวสาลีจึงถูกเลือก ให้เป็น ขอบเขต ในการ
ด าเนินการประยุกต์ใช้การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม โดยใช้กิจกรรม  4 เสาหลักจาก
ทั้งหมด  8 เสาหลักของการประยุกต์ ใช้การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน ร่วมซึ่งได้รับความ
เห็นชอบจากผู้บริหารสูงสุดของโรงงาน  ได้แก่ การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร
ด้วยตนเอง การบ ารุงรักษาตามแผน  และการฝึกอบรมเพื่อพัฒนาทักษะ การประยุกต์ใช้การ
บ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน ร่วมในโร งงานกรณีศึกษานี้ประกอบด้วย 12 ขั้นตอน ตาม
หลักการของเทคนิคนี้  ซึ่งภายหลังการประยุกต์ใช้พบว่าค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ใน
ส่วนน้ีเพิ่มขึ้นเป็น 80% เน่ืองจากความพร้อมในการเดินเคร่ืองจักรเพิ่มขึ้นจาก 89% เป็น 94% และ
ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองจักร เพิ่มขึ้นจาก 77% เป็น 85% ตามล าดับ ขณะที่อัตราการผลิตสินค้าที่
มีคุณภาพเป็น 100% ทั้งก่อนและหลังการด าเนินงาน ประยุกต์ใช้เน่ืองจาก ไม่มีสินค้า เสียออกจาก



(6) 

กระบวนการผลิต  โดยสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพจะถูก แก้ไขโดยป้อนกลับเข้าสู่กระบวนการผลิตโดย
อัตโนมัติ การเพิ่มขึ้นของ ประสิทธิผลโ ดยรวมของเคร่ืองจักร ในโรงงานกรณีศึกษานี้ ส่งผลให้
โรงงานมีรายได้ เพิ่มขึ้น  88,704,000 บาทต่อปี ซึ่งเป็นผลจากการเพิ่มขึ้นของ ประสิทธิผลโดยรวม
ของเคร่ืองจักรอีก 11 %  
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ABSTRACT 

Machine is an important manufacturing factor supporting for the competition 
advantageous. The highest machine efficiency is idle for every manufacturer.  The Overall 
Equipment effectiveness (OEE) is a key performance index for measuring the machine efficiency 
which is the multiple of machine availability (A), machine performance (P) and product quality 
rate (Q). OEE is, therefore, a very useful factor for evaluating the machine maintenance program. 
It is also able to be an index reflecting the efficiency of process management. In this study the 
Total Productive Maintenance (TPM) which is used worldwide nowadays was implemented to a 
wheat flour milling factory. Because there was a large number of a machine breakdown, the 
production yield was under the factory target, and moreover it has never introduced the TPM to 
this case studied factory. As there are 4 stages of the wheat flour milling process such as cleaning 
of wheat grain by aspirators, tempering, size reduction and storage, the size reduction process is 
the most importance for the production yield and this process exploits a large number of 
machines. The size reduction was, therefore, selected as a representative of operation stage for 
implementing TPM. Then 4 pillars from the 8 pillars of TPM, which is supported by the factory 
CEO, were identified as a criteria used for this study such as specific improvement, autonomous 
maintenance, planned maintenance and education and training. The TPM implementation, 
according to 12 principle steps, was carried out in factory. After the implementation of TPM the 
OEE was increased to 80%, due to the increasing of A from 89% to 94% and P from 77% to 85%, 
respectively whereas the product quality rate (Q) was 100% both before and after the 
implementation of TPM because there was no defective product. The under processed one was 
circularly fed into the process. The increasing of OEE in this factory causes the increasing of 
income. This factory can get more 88,704,000 baht a year by increasing of 11% OEE. 
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บทที� 1 

บทนํา 

บทนําต้นเรื�อง  

 ปัจจุบนัแนวโนม้การแข่งขนัในภาคอุตสาหกรรมการผลิตเพิ�มสูงขึ!นอยา่งต่อเนื�อง
ในขณะเดียวกนัเทคโนโลยีการผลิตก็มีความกา้วหนา้อยา่งรวดเร็วทาํให้มีการใชเ้ครื�องจกัรทดแทน
แรงงานมากขึ!น เครื�องจกัรจึงเป็นปัจจยัสําคญัที�ทาํให้องค์กรสามารถสร้างความไดเ้ปรียบในการ
แข่งขนัหากสามารถใช้เครื�องจกัรไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด ดงันั!นสิ�งสําคญัที�ผู ้ประกอบการ
ธุรกิจอุตสาหกรรมตอ้งทาํ คือ วดัสมรรถนะของการผลิต (Manufacturing Performance) จากค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (Overall Effective Effectiveness: OEE) ซึ� งเป็นวิธีการที�ดีอยา่ง
หนึ� งที�นอกจากทาํให้รู้ประสิทธิผลของเครื�องจกัรแล้วยงัรู้ถึงสาเหตุของความสูญเสียที�เกิดขึ!นได้
จากนั!นจึงทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเครื�องจกัรต่างๆ ซึ� งการจดัการระบบบาํรุงรักษา
เป็นวิธีการหนึ� งที�จะสามารถช่วยปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรให้สูงขึ!นได ้ดว้ย
การบาํรุงรักษาสภาพปกติในการทาํงานของเครื�องจกัร ขจดัความสูญเสียรูปแบบต างๆที�เกิดขึ!นอยา่ง
ถูกต้องและเป็นระบบ รวมถึงปรับปรุงแผนงานที�ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพการผลิตของ
เครื� องจกัรได้โดยผ่านการดาํเนินกิจกรรมการบาํรุงรักษาต่างๆ เช่น การบาํรุงรักษาด้วยตนเอง
(Autonomous maintenance, AM) การปรับปรุงเฉพาะเรื� อง (Specific Improvement, SI) การ
บาํรุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance, PM) เป็นตน้ ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการผลิตสินคา้ของ
ผูป้ระกอบการธุรกิจอุตสาหกรรมเพิ�มสูงขึ!น 

จากการสํารวจสภาพทั�วไปภายในโรงงานกรณีศึกษาซึ� งเป็นโรงงานผลิตแป้งสาลี
ให้กบัโรงงานผลิตอาหารสัตวท์ั!งสัตวน์ํ! าและสัตวบ์กในพื!นที�ภาคใตข้องประเทศไทย มีระบบการ
ผลิตเป็นแบบต่อเนื�องโดยใชเ้ครื�องจกัรเป็นหลกัในการผลิตและมีระบบควบคุมการผลิตดว้ยระบบ
อตัโนมติั มีการทาํงานตลอด 24 ชั�วโมงแบ่งเป็น 3 ผลดั มีกระบวนการผลิตแบ่งเป็น 4 ขั!นตอน คือ 
กระบวนการรับขา้วสาลีจากถงัไซโล กระบวนการทาํความสะอาดขา้วสาลี กระบวนการโม่ขา้วสาลี
และกระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ ์ ในส่วนของมาตรการดูแลรักษาเครื�องจกัรปัจจุบนัทางโรงงานใช้
การบาํรุงรักษาแบบเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) ซึ� งเป็นวิธีการบาํรุงรักษาก่อนที�จะมี
เหตุขดัขอ้งเกิดขึ!นกบัเครื�องจกัร ถึงแมว้า่ทางโรงงานจะมีการบาํรุงรักษาเพื�อป้องกนัความเสียหายที�
อาจเกิดขึ!นกบัเครื�องจกัรอยูแ่ลว้ก็ตาม แต่จากการศึกษากระบวนการผลิตพบวา่โรงงานกรณีศึกษายงั
ประสบปัญหาการสูญเสียเวลาจากสาเหตุเครื� องจักรขัดข้องและมีการหยุดเล็กๆน้อยๆเกิดขึ! น
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บ่อยครั! ง อีกทั!งยงัไม่สามารถเดินเครื�องไดเ้ตม็สมรรถนะ โดยเหตุดงักล่าวเกิดขึ!นกบักระบวนการโม่
ขา้วสาลี (Wheat Grinding) ซึ� งเป็นหวัใจสําคญัของโรงงานผลิตแป้งสาลีซึ� งเป็นกระบวนการที�ใช้
เครื�องจกัรเป็นหลกัและถูกออกแบบมาให้เป็นการผลิตแบบต่อเนื�อง หากเครื�องจกัรตวัใดตวัหนึ� ง
เสียหรือขดัข้องจะทาํให้เครื� องจักรทุกตวัในสายการผลิตหยุดทาํงานโดยทนัที ทั! งนี! เนื�องจาก
มาตรการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรดงักล่าวนี! เป็นวิธีที�ยงัมีขอ้บกพร่องที�สามารถพฒันาและปรับปรุง
เพื�อลดความสูญเสียในกระบวนการผลิตให้นอ้ยลงไดท้าํให้ไม่มีประสิทธิภาพมากเพียงพอต่อการ
ป้องกนัเหตุขดัขอ้งที�เกิดขึ!นกบัเครื�องจกัรในกระบวนการโม่ขา้วสาลีได้ ซึ� งส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตอย่างมาก แต่ทั!งนี! เหตุขดัข้องดงักล่าวจะไม่มีผลกระทบต่อ
คุณภาพของผลิตภณัฑ์เนื�องจากของเสียที�เกิดขึ!นสามารถแกไ้ขโดยการป้อนงานกลบัเขา้เครื�องจกัร
ใหม่ จากปัญหาที�เกิดขึ!นไม่เพียงทาํใหก้ารผลิตแป้งไม่สามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเนื�องแลว้ แต่ยงัส่งผล
กระทบกบัโรงงานผลิตอาหารสัตวน์ํ! าและโรงงานผลิตอาหารสัตวบ์กต่างๆที�เป็นลูกคา้หลกัของ
โรงงานกรณีศึกษาอีกดว้ย เนื�องจากแป้งสาลีและรําขา้วสาลีซึ� งเป็นผลพลอยไดจ้ากกระบวนการโม่
ขา้วสาลีจะถูกส่งใหก้บัลูกคา้เพื�อนาํไปเป็นส่วนผสมของอาหารสัตว ์ดงันั!นปัญหาที�เกิดขึ!นของการ
ผลิตแป้งสาลีจึงส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตอาหารสัตวใ์นเรื�องของการรอคอยวตัถุดิบเป็น
อยา่งมาก  

ดงันั!นผูว้ิจยัเห็นว่า ปัญหาที�เกิดขึ!นกบัเครื�องจกัรและผลกระทบที�เกิดขึ!นกบัการ
ผลิตแป้งสาลีโดยเฉพาะกบักระบวนการโม่ขา้วสาลีของโรงานกรณีศึกษา ควรไดรั้บการแกไ้ขดว้ย
แนวทางการแกไ้ขปัญหาที�มีประสิทธิภาพและเป็นที�ยอมรับซึ� งไดรั้บการพิสูจน์แลว้วา่สามารถเพิ�ม
ประสิทธิภาพการผลิตและการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรรวมถึงสามารถลดความสูญเสียที�เกิดขึ!นกบั
กระบวนการผลิตไดอ้ยา่งแทจ้ริง ซึ� งการบาํรุงรักษาทวผีลแบบที�ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 
Maintenance, TPM) เป็นแนวทางที�ไดน้าํมาประยุกต์ใช้สําหรับงานวิจยันี! เพื�อแก้ไขปัญหาการ
สูญเสียเวลาในการผลิตจากเหตุขดัขอ้งต่างๆที�เกิดขึ!นกบัเครื�องจกัรในกระบวนการโม่ขา้วสาลีซึ� ง
นาํไปสู่การปรับปรุงเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตแป้งสาลีของโรงงานกรณีศึกษาให้สูงขึ!นได ้
เนื�องจากเป็นวิธีหนึ�งที�ไดรั้บการยอมรับกนัอยา่งแพร่หลายในวงการธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตที�
ไม่เพียงแต่จะสามารถช่วยลดความสูญเสียและป้องกนัอุบติัเหตุที�เกิดขึ!นจากสาเหตุความบกพร่อง
ของเครื�องจกัรในกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพโดยการอาศยัความมีส่วนร่วมจากทุกคน
ในองคก์รแลว้แต่ยงัสามารถพฒันาบุคลากรใหมี้จิตสาํนึกที�ดีในการทาํงานไดอี้กดว้ย 
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การตรวจเอกสาร 

1. หลกัการโม่ข้าวสาล ี

 การโม่ขา้วสาลีถือเป็นศิลปะอย่างหนึ� ง ที�จาํเป็นอย่างยิ�งที�จะตอ้งรู้ถึงคุณลกัษณะ
ของขา้วสาลีทุกชนิดเพื�อที�จะใชต้ดัสินวา่ชนิดใดที�สามารถนาํมาใชไ้ดดี้ที�สุดในการนาํมาผลิตเป็นแป้ง
และยงัตอ้งดูถึงประเทศที�ปลูก สภาพภูมิอากาศ และช่วงของการเก็บเกี�ยวโดยทั�วไปกลุ่มขา้วสาลีที�ใช้
โม่เพื�อใหไ้ดแ้ป้งแบ่งไดด้งันี!    

1. ขา้วสาลีชนิดเมล็ดแข็ง (Strong wheat) ไดแ้ก่ Canadian Western Red Spring, U.S.A. 
Northern Spring, Russian, Prime Hard Australianซึ� ง มีโปรตีนตั!งแต่ 13.5% ขึ!นไป 

2. ขา้วสาลีชนิดเปลือกบาง (Filler wheat)ได้แก่ Argentine-Plate Wheat, U.S.A. Hard 
Winters, Danube Basin Wheat, Some Continental Varieties  มีโปรตีน ระหวา่ง 11.5% และ 13.5% 

3. ขา้วสาลีชนิดเมล็ดนุ่มและโปรตีนสูง (Height Protein Soft Wheat) ไดแ้ก่ English, E.E.C. 
and Europe, Australianมีโปรตีนอยูร่ะหวา่ง 11.0% ถึง 12.0% 

4. ขา้วสาลีชนิดเมล็ดนุ่มแต่มีโปรตีนตํ�า (Low Protein Soft Wheat) ไดแ้ก่ English, E.E.C. and 
Europe, Australian, American Soft White Pacific, Canadian Eastern White มีโปรตีนอยูร่ะหวา่ง    
9.0% ถึง 11.0%  

    การ ผลิตแป้งให้ได้คุณภาพสมํ�าเสมอช่างโม่แป้งตอ้งคาํนึงถึงความสําคญั และ
ความสัมพนัธ์ของแต่ละขั!นตอน ในอนัที�จะสกดัแป้งออกจากส่วนเนื!อในเมล็ด (85%) โดยการแยก
เปลือก (12%) และคพัภะ (3%) ออกจากแป้ง เพื�อให้ไดแ้ป้งที�มีคุณภาพตรงตามความตอ้งการในการ
ทาํเป็นผลิตภณัฑช์นิดต่างๆที�ผูบ้ริโภคตอ้งการซึ� งประกอบดว้ย ขั!นตอนหลกั 5 ขั!นตอนดงันี!  

1.1 การตกลงซื�อและการเกบ็ข้าวสาล ี

 การคดัเลือกเมล็ดขา้วสาลี เป็นหวัใจสําคญัของกระบวนการโม่แป้งสาลีเนื�องจาก
ช่างโม่แป้งจะไม่สามารถโม่ให้ไดแ้ป้งที�ดีจากขา้วสาลีที�ไม่ดีได ้ดงันั!นก่อนการซื!อขา้วสาลี ควรจะ
ไดมี้การคดัเลือกเมล็ดขา้วสาลี โดยพิจารณาลกัษณะปรากฏของเมล็ดที�ดีเป็นปกติ เมล็ดสมบูรณ์ 
สะอาด และอยูใ่นสภาพที�เก็บรักษาไดน้าน (มีความชื!นของเมล็ดเหมาะสม) นอกจากนี!ควรทดสอบ
ประสิทธิภาพในการโม่สกดัแป้งของขา้วสาลีนั!น มีการตรวจสอบคุณสมบติัทางเคมีไดแ้ก่ โปรตีน 
ความชื!น และเถา้ของเมล็ด แต่ถา้เป็นการซื!อขา้วจากต่างประเทศก็ควรเขา้ใจในกฎเกณฑ์มาตรฐาน 
การจดัลาํดบัชั!น ชนิด และลกัษณะของขา้วสาลีของประเทศผูข้ายโดยละเอียด 
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1.2 การทาํความสะอาดข้าวสาล ี  

วตัถุประสงคห์ลกัในการทาํความสะอาดคือ 
  - เพื�อแยกสิ�งเจือปนทั!งหมดออกจากเมล็ดขา้วสาลี โดยทาํการโม่ขา้วสาลีเท่านั!น ให้ได้
แป้งบริสุทธิs  ปราศจากกลิ�นไม่ดี และมีคุณค่าทางอาหารปกติ 
  - เพื�อป้องกนัการเสื�อมเสียของลูกกลิ!ง และอนัตรายอื�นที�อาจเกิดขึ!นจากสิ�งเจือปนเขา้ไป
ในระบบการโม่ เช่น เศษหิน อิฐ เหล็ก เป็นผลให้เกิดประกายไฟในเครื�อง ซึ� งเป็นอนัตรายอย่างยิ�ง
ต่อการโม่ ดงันั!นกระบวนการทาํความสะอาด จึงเป็นขั!นตอนหลกัเบื!องตน้ของการโม่ ดงัภาพที� 1.1 
ที�จดัทาํขึ!นเป็นหอ้ง (Screen room) หรือโรงเรือน (Cleaning house) 
 

 

Figure 1.1 Layout of screen room  
ที�มา : Kent (1983) 

ในแต่ละหอ้งหรือในแต่ละส่วนจะมีเครื�องแยกสิ�งเจือปนแบบต่างๆ ออกจากขา้วสาลี สิ�งเจือปน
ที�ติดมากบัขา้วสาลีมีลกัษณะแตกต่างกนั แยกได ้4 ประเภทคือ  

ก) ชิ!นส่วนของพืช ไดแ้ก่ เมล็ดธญัพืช เศษหญา้ ฟางไม ้รวมทั!ง เชื!อรา แบคทีเรีย 
ข) ชิ!นส่วนของสัตว ์ไดแ้ก่ มูลหนู นก แมลงต่างๆ ขน ผม แมลง มอด หนอน 
ค) ชิ!นส่วนวสัดุ ไดแ้ก่ ดิน หิน โคลน กรวด ทราย ตะปู น๊อต เศษเหล็ก 
ง) สิ�งเจือปนอื�นๆ ไดแ้ก่ เศษยาง เชือก เศษกระดาษ เศษถุงพลาสติก 
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ตวัอยา่งของเครื�องแยกสิ�งเจือปน เฉพาะอยา่ง ไดแ้ก่  

1. เครื�องแยกสิ�งเจือปนแบบตะแกรง    

 

Figure 1.2 Separator machine  

   เครื�องแยกสิ�งเจอปนแบบตะแกรง ดงัภาพที� 1.2 มีหนา้ที�แยกเศษวสัดุปลอมปนที�มี
ขนาดใหญ่ เช่น เศษไม้ เชือก เมล็ดขา้วโพด เป็นตน้ หลักการทาํงานอาศยัแรงสั�นสะเทือนจาก
มอเตอร์เพื�อใหข้า้วสามารถเคลื�อนที�ผา่นตะแกรงที�มีลกัษณะเป็นรูกลมกระจายทั�วแผน่ตะแกรง เม็ด
ขา้วจะลอดผา่นรูตะแกรงลงไปส่วนวสัดุปลอมปนจะคา้งอยูบ่นตะแกรงและจะไหลออกไปทางช่อง
กาํจดัวสัดุปลอมปนซึ�งอยูท่างดา้นทา้ยของตะแกรง 

2. เครื�องแยกสิ�งเจือปนแบบลมเป่า 

 

Figure 1.3 Scourer machine 
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เครื�องแยกสิ�งเจือปนแบบลมเป่าดงัภาพที� 1.3 มีหน้าที�กาํจดัสิ�งปลอมปนที�ติดมา
กบัขา้วสาลีประเภท ดอกขา้ว เม็ดลีบ หรือปลายขา้วที�แตกหัก รวมทั!งฝุ่ น หลกัการทาํงานอาศยั
แรงลมเป่าให้เศษวสัดุที�มีนํ! าหนกัเบากวา่เม็ดขา้วลอยตวัขึ!นแลว้กาํจดัโดยการใชล้มดูดออกจากนั!น
เม็ดขา้วจะถูกส่งเขา้ไปช่องของตะแกรงทรงกลมที�อยูภ่ายในเครื�องซึ� งจะมีสกรูตวัพาทาํหนา้ที�ลาก
เมด็ขา้วใหข้ดักบัตะแกรงทรงกลมเพื�อใหฝุ้่ นที�ติดอยูที่�ผวิของเมด็ขา้วหลุดออก 

3. เครื�องแยกสิ�งเจือปนดว้ยความถ่วงจาํเพาะ  

 

Figure 1.4 Destoner machine 

 เครื�องแยกสิ�งเจือปนดว้ยความถ่วงจาํเพาะดงัภาพที� 1.4 มีหนา้ที�กาํจดั หิน กรวด
หรือเมด็ทรายที�ติดมากบัเม็ดขา้สาลี หลกัการทาํงานอาศยัแรงสั�นสะเทือนจากมอเตอร์และหลกัการ
แรงโนม้ถ่วงโดยให้ขา้วสาลีไหลไปตามตะแกรงที�ลาดเอียงและมีรูกลมกระจายอยู่ทั�วตะแกรง เมื�อ
ขา้วไหลผา่นตะแกรงก็จะลอดผา่นรูตะแกรงลงไปส่วนหินจะคา้งอยูบ่นตะแกรงและไหลยอ้นกลบั
มาทางดา้นหวัของตะแกรงและถูกกาํจดัออกไปทางช่องแยกหินในที�สุด 
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4. เครื�องแยกสิ�งเจือปนแบบรวม  

 

Figure 1.5 Combi cleaning machine 

เครื�องแยกสิ�งเจือปนแบบรวม ดงัภาพที� 1.5 เป็นเครื�องที�สามารถกาํจดัเศษวสัดุ
ปลอมปนที�ติดมากบัเมด็ขา้วไดเ้กือบทุกชนิดซึ�งเป็นการรวบเอาหนา้ที�หลกัของเครื�องกาํจดัวสัดุ
ปลอมปนทั!ง 3 ชนิดที�กล่าวมาขา้งตน้เขา้ไวด้ว้ยกนั โดยสามารถที�จะกาํจดั วสัดุปลอมปนที�มีขนาด
ใหญ่ เช่น ไม ้ เชือก หิน เมล็ดธญัพืชต่างๆไปจนถึงวสัดุปลอมปนที�มีขนาดเล็กและนํ!าหนกัเบาได ้
เช่น แกลบ เมด็ลีบ ปลายขา้ว ซึ� งสามารถกาํจดัวสัดุปลอมปนที�ติดมากบัเมด็ขา้วไดเ้กือบทั!งหมด
ภายในครั! งเดียวโดยอาศยัตะแกรงที�มีทั!งหมด 5 ชั!นที�มีขนาดและลกัษณะของรูตะแกรงแตกต่างกนั
ออกไปในแต่ละชั!น เศษวสัดุที�ติดมาจะถูกกาํจดัออกโดยการใชแ้รงสั�นสะเทือนจากมอเตอร์และ
แรงลมดูดเป็นตวักาํจดัออก 
ขอ้ควรระวงัในการทาํความสะอาดมีดงันี!  คือ 
 ควบคุมอตัราการส่งขา้วสาลีเขา้เครื�องทาํความสะอาดแต่ละชนิดใหเ้หมาะสม เพื�อ
เป็นการเพิ�มประสิทธิภาพในการทาํความสะอาดเมล็ดขา้วสาลีของแต่ละเครื�อง นอกจากนี!ยงัตอ้ง
คาํนึงถึงชนิดของขา้วสาลีที�ใชอี้กดว้ย ทั!งนี! เพราะอาจตอ้งปรับตะแกรงหรือขนาดร่องของจานแยก
ใหเ้หมาะสมกบัชนิดขา้วสาลี ดงันั!นจึงควรทาํความสะอาดขา้วสาลีแต่ละชนิด ก่อนที�จะนาํขา้วสาลี
ที�สะอาดมาผสมกนัตามสูตรภายหลงั 
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การป้องกนัอนัตรายจากฝุ่ นผงในบริเวณหอ้งทาํความสะอาดขา้วสาลี  
  ในขณะที�ขา้วสาลีไหลผา่นเครื�องทาํความสะอาด จะมีฝุ่ นผงฟุ้งกระจายอยูภ่ายใน
เครื�องทาํความสะอาดอยู่เสมอ จึงจาํเป็นตอ้งมีระบบดูดพาฝุ่ นที�เกิดขึ!นออกจากเครื�องทาํความ
สะอาดแต่ละชนิดดงันั!นจึงจาํเป็นตอ้งตรวจตราดูการทาํงานของระบบลมดูดอยา่งสมํ�าเสมอ อยา่ให้
เกิดปัญหาการติดขดั หรือก่อให้เกิดการสะสมของฝุ่ นในระบบเครื� อง ถ้าเกิดมีความร้อนหรือ
ประกายไฟจากการขดัสีขึ!นในบริเวณที�มีฝุ่ นนั!น อาจทาํใหเ้กิดระเบิดหรือเพลิงไหมไ้ด ้

1.3 การปรับความชื�น 

ขั!นตอนนี! มีว ัตถุประสงค์เพื�อปรับสภาพทางกายภาพของเมล็ดข้าวสาลีให้
เหมาะสมในการโม่ และใหไ้ดแ้ป้งคุณภาพดีโดยกระบวนการจะเกี�ยวขอ้งกบัการปรับความชื!นของ
ขา้วสาลีใหเ้หมาะสมและสมํ�าเสมอ มีผลทาํให ้

• เปลือกขา้วสาลีมีลกัษณะเหนียว แยกออกจากแป้งไดง่้าย  

• เนื!อในเมล็ดร่วน ช่วยใหโ้ม่ง่ายและเสียพลงัในการโม่นอ้ย 

• ประสิทธิภาพในการแยกเปลือกออกจากเมล็ดดีขึ!น  แต่เนื�องจากขา้สาลีแต่ละชนิดมี
ลกัษณะในการดูดซึมนํ! าที�แตกต่างกนัจึงมีผลทาํให้การปรับปริมาณความชื!นของขา้วสาลีต่างชนิด
กนัไม่เท่ากนัดงัตารางที� 1.1 

Table 1.1 Optimum level of wheat moisture content for white flour milling 

Wheat type  Moisture content of wheat grains (%) 

Manitoba (CWRS) 

Hard Red Winter 

Plate  

Soft Red Winter 

English, French 

Australian, soft 

16.5-17.5 

15.5-16.5 

15.5-16.5 

15.5-16.0 

15.0-16.0 

15.0-15.5 

ที�มา : Kent (1983)  
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จะเห็นไดว้่าขา้วสาลีชนิดแข็ง (CRWS) ตอ้งปรับความชื!นให้มีปริมาณสูงกวา่ขา้ว
สาลีชนิดอื�น เนื�องจากมีเนื!อในเมล็ด แข็ง ดูดซึมนํ! าไดช้้ากว่าขา้วสาลีที�มีเนื!อในเมล็ดนุ่ม ดงันั!นใน
การผสมขา้วสาลีต่างชนิดกนั จาํเป็นตอ้งทาํการปรับสภาพความชื!นของเมล็ดขา้วสาลีแต่ละชนิด
แยกกนั โดยให้มีปริมาณความชื!นเหมาะสมสําหรับขา้วสาลีชนิดนั!นๆก่อน แลว้จึงนาํขา้สาลีที�ปรับ
ความชื!นแลว้นั!นมาผสมกนัตามสูตร ก่อนส่งขา้วสาลีที�ผสมแลว้นี! ไปยงัระบบการโม่ต่อไป สําหรับ
วธีิที�ใชใ้นการปรับสภาพความชื!นของเมล็ดขา้วสาลีมีหลายวธีิ ไดแ้ก่ 

• วธีิผสมขา้วสาลีเปียกและขา้วสาลีแหง้เขา้ดว้ยกนั 

• วธีิการปรับสภาพความชื!นแบบเยน็ (Tempering หรือ Cold conditioning) 

• วธีิการปรับความชื!นแบบร้อน (Hot conditioning) 

• วธีิการปรับความชื!นแบบไอนํ!า (Steam conditioning) 

• การทาํแหง้ดว้ยสุญญากาศในการปรับสภาพความชื!น 

1.4 การโม่ข้าวสาลี วตัถุประสงคห์ลกัของการโม่เมล็ดขา้วสาลีใหเ้ป็นแป้ง คือ 

 - เพื�อแยกเนื!อแป้ง (Endosperm) ออกจากเปลือกและคพัภะ ทาํใหไ้ดแ้ป้งสีขาวน่า
รับประทาน ยอ่ยง่าย และเก็บไวไ้ดน้าน 

 -     เพื�อบดเนื!อแป้งที�แยกได ้ ใหมี้ขนาดสมํ�าเสมอกนั สามารถลอดผา่นตะแกรง 149 
ไมโครเมตรได ้ ผลผลิตที�ตอ้งการคือ แป้ง ส่วนคพัภะและเปลือกนั!นเป็นส่วนผลพลอยไดซึ้� งส่วน
ใหญ่นั!นนาํเป็นใชเ้ลี!ยงสัตว ์หลกัในการโม่ขา้วสาลีนี!แบ่งออกเป็น 3 ขั!น คือ 

1.4.1 การโม่หรือบด (Grinding)  
 เป็นการแยกเนื!อแป้งออกจากเปลือกและคพัภะ และการลดขนาดของแป้งให้
สมํ�าเสมอ จาํแนกได ้2 ระบบคือ การทาํใหเ้มล็ดแตก (Break System) และการลดขนาดใหเ้ป็นแป้ง 
(Reduction System)  
 1.4.1.1 ระบบการโม่ให้เมลด็แตก  

ประกอบดว้ยลูกกลิ!ง 4-5 ชุด แต่ละชุดเป็นลูกกลิ!งคู่ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง 254 
มิลลิเมตร (10 นิ!ว) มีความยาว 1016 มิลลิเมตร (40 นิ!ว) วางคู่กนัในแนวนอน (แบบองักฤษ) หรือทาํ
มุมกบัแนวนอน (แบบองักฤษ) ผวิของลูกกลิ!งมีลกัษณะเป็นฟันเลื�อย ทาํมุมต่างกนั โดยมีระยะ
ลูกกลิ!งห่างกนัมากหรือนอ้ย ขึ!นอยูก่บัวตัถุประสงคใ์นการโม่ และลูกกลิ!งทั!งคู่นี! มีตวัหนึ�งหมุนชา้
อีกตวัจะหมุนเร็ว (อตัราส่วนการหมุน ชา้: เร็ว เท่ากบั 1:2.5) โดยหมุนเขา้หากนัในลกัษณะของดา้น
ไม่คม: ดา้นไม่คม (ทื�อ: ทื�อ), ดา้นไม่คม: ดา้นคม, (ทื�อ: คม),  หรือ ดา้นคม: ดา้นไม่คม (คม:ทื�อ) ดงั
แสดงในภาพที� 1.6, 1.7 
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 (A)     (B) 

Figure 1.6 Horizontally break roller mills (A) Mounted diagonally break roller mills (B)  
ที�มา : Kent (1983)  

 

 
 
 
 

 
 

Figure 1.7  Pair of break rolls showing flutes, with enlarged view of the “nip”. The typical British 
and U.S. break roll flutings are shown at the right of the picture 

ที�มา : อรอนงค ์นยัวกิุล (2532)  
 

เมื�อข้าวสาลีผ่านเข้าไประหว่างลูกกลิ!งคู่แรก ลูกกลิ!งนี! จะโม่เมล็ดข้าวสาลีให้
แตกแยกจากกนัตามรอยของร่องเมล็ดในลกัษณะการฉีก เนื�องจากลูกกลิ!งหมุนเขา้หากนัในอตัราเร็ว
ที�ไม่เท่ากนั ผลที�ไดจ้ะมีทั!งแป้งขนาดเล็ก  ขนาดใหญ่ เปลือกที�ยงัมีเนื!อแป้งติดอยูม่าก มีส่วนคพัภะ
ติดอยูก่บัเปลือกดว้ย ทุกส่วนที�ลูกกลิ!งคู่แรกโม่ไดนี้!จะผา่นเขา้เครื�องร่อนเพื�อแยกส่วนต่างๆ แลว้ส่ง
ส่วนที�ยงัมีเนื!อแป้งติดเปลือกมากไปยงัลูกกลิ!งคู่ต่อไปเรื�อยๆจนกวา่จะแยกแป้งออกจากเปลือกได้
มากที�สุดแสดงดงัภาพที� 1.8 
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Figure 1.8 Breaking of wheat grain and scraping of endodersperm from bran by fluted rolls. 
(1)  Whole wheat grain, (2) I BK tails; (3) II BK tails (4) III BK tails.  

ที�มา : Kent (1983) 

ลูกกลิ!งแต่ละคู่จะมีฟันเลื�อยลกัษณะต่างกนั และมีระยะห่างลูกกลิ!งไม่เท่ากนั โดย
ที�ลูกกลิ!งคู่แรกจะมีฟันเลื�อยลึกกว่า และมีจาํนวนฟันต่อความยาว (เซนติเมตรหรือนิ!ว) น้อยกว่า
ลูกกลิ!งคู่ต่อไป สําหรับการตั!งระยะห่างของลูกกลิ!งนั!น คู่แรกจะมีช่วงห่างระหว่างคู่ของลูกกลิ!ง
มากกวา่คู่ต่อไปตามลาํดบัดงัตารางที� 1.2 

Table 1.2 Typical break roll flutings and gaps 

Break  Roll fluting Roll gap 
Flutes per cm Flutes per in. mm In. 

1st 4.7 12 0.5 0.20 
2nd 5.5 14 0.15 0.006 
3rd 7.1 18 0.09 0.0035 
4th 10.2-11.8 26-30 0.08 0.003 

ที�มา : Kent (1983)   

1.4.1.2 ระบบการลดขนาดให้เป็นแป้ง 

 ประกอบดว้ยลูกกลิ!ง 6-8 ชุด แต่ละชุดเป็นลูกกลิ!งคู่เช่นเดียวกบัระบบแรก แต่มี
ลกัษณะผิวของลูกกลิ!งเรียบหรือมีฟันเลื�อยที�ทื�อมากและหยาบในลูกกลิ!งคู่แรกๆเท่านั!น ต่อไปจะ
เป็นลูกกลิ!งผิวเรียบทั!งสิ!น นอกจากนี! ยงัมีความเร็วของลูกกลิ!งต่างกนัน้อยในแต่ละคู่ คือ ช้า: เร็ว 
เท่ากบั 1:1.25 (แบบองักฤษ) และเท่ากบั 1:1.5 (แบบอเมริกนัและแคนนาดา) ดงันั!นการทาํงานของ
ลูกกลิ!งในระบบนี! จึงเป็นการบดเนื!อแป้ง ให้มีขนาดเล็กลงจนได้ขนาดแป้งที�ต้องการในที�สุด 
ตวัอยา่งเครื�องโม่แสดงดงัภาพที� 1.9 
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Figure 1.9 Break roller mill for wheat grinding 

1.4.2 การร่อน (Sieving)  
 การร่อนเป็นการแยกขนาดของแป้งที�บดได ้เพื�อส่งผ่านไปยงัลูกกลิ!งที�เหมาะสม 
จนได้เป็นแป้งในที�สุด ขอบตะแกรงที�ใช้ร่อนทาํด้วยเส้นลวดหรือไนล่อน มีแผ่นผา้สี� เหลี�ยมอยู่
ภายในช่องของตะแกรง (ภาพที� 1.10) ทาํหน้าที�เคาะเพื�อให้แป้งลอดผ่านตะแกรงมาไดใ้นขณะที�
เครื�องร่อนแป้งทาํงานอยูต่ลอดเวลา เครื�องร่อนแป้งมีลกัษณะเป็นตูสี้� เหลี�ยม  (ภาพที�1.11)  ภายในมี
ตะแกรงร่อนเป็นชั!นๆ โดยส่วนผสมของแป้งที�โม่ออกมาจากระบบลูกกลิ!งจะไหลเขา้สู่เครื�องร่อนที�
หมุนเหวี�ยงตลอดเวลาทาํให้เกิดการเคลื�อนไหวของส่วนผสมบนแผ่นตะแกรงโดยนํ! าหนักของ
ส่วนผสมจะเป็นตวักดทบัทาํให้ไหลผา่นรูตะแกรงลงไปและถูกแยกขนาดตามตะแกรงที�มีขนาดรู
ตะแกรงต่างกันออกไป จากชั! นบนลงสู่ชั!นล่างโดยส่วนที�ลอดผ่านตะแกรงและส่วนที�ไม่ผ่าน
ตะแกรงจะแยกไปตามท่อต่างๆเพื�อส่งต่อไปยงัระบบลูกกลิ!งที�เหมาะสมหรือส่งไปยงัเครื�องทาํให้
บริสุทธิs ต่อไป 
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Figure 1.10 Nylon sieve for flour separation 

 

 Figure 1.11 Inside of sifter machine 

1.4.3 การแยกเศษรําออกจากแป้ง (Purifying)         

 เป็นการแยกเปลือกหุ้มเมล็ดและผงรําละเอียดที�หลงเหลืออยูใ่นแป้งออกไป ทาํให้
แป้งมีความบริสุทธิs มากขึ!น ตวัอยา่งเครื�องแยกเศษรํา ไดแ้ก่ Bran Finisher ยี�ห้อ MKLA (ภาพที�
1.12) ทาํหนา้ที�เป็นตวัขดัแป้งที�ติดมากบัเปลือกหุม้เมล็ดขา้วสาลีใหแ้ยกออกจากกนัโดยเปลือกที�ถูก
ส่งเข้ามาในเครื� องจะต้องผ่านใบตีที�หมุนด้วยความเร็วรอบสูงเพื�อให้กระแทกกับตะแกรง
ทรงกระบอกที�ห่อหุม้อยูร่อบใบตี โดยระยะห่างของใบตีกบัตะแกรงจะห่างกนัเพียงเล็กนอ้ยเท่านั!น 
ทาํใหแ้ป้งที�เกาะอยูที่�เปลือกถูกเสียดสีจนหลุดออกจากเปลือก แป้งจะรอดผา่นรูตะแกรงส่วนเปลือก
ที�ไม่ผา่นตะแกรงก็จะส่งไปตามท่อแยกต่างหากซึ�งกลายเป็นรํา  
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Figure 1.12 MKLA Bran Finisher 

1.5 การบรรจุและการเกบ็รักษาแป้งสาล ี การบรรจุแป้งเพื�อส่งใหลู้กคา้มี 3 ลกัษณะคือ   

1) การบรรจุลงในรถบรรทุก ที�ถงัแป้งติดตั!งอยูโ่ดยเฉพาะ (Bulk Flour Truck) เพื�อส่ง
ใหโ้รงงานอุตสาหกรรมที�ตอ้งการใชแ้ป้งครั! งละมากๆ 

2) การบรรจุถุงผา้หรือถุงพลาสติก หนาขนาดบรรจุ 50 กิโลกรัม แลว้นาํถุงแป้งนี! วาง
เรียงซอ้นกนับนรางไม ้(Pallet) แลว้ขนส่งดว้ยรถบรรทุกเพื�อส่งใหลู้กคา้ขายส่งหรือโรงงานทาํขนม 

3) การบรรจุถุงขนาดเล็กหรือใส่กล่อง ขนาด 1 กิโลกรัม เพื�อขายปลีกให้แม่บา้นทั�วไป 
สําหรับโรงงานผลิตแป้งส่งให้กบัโรงงานผลิตอาหารสัตวจ์ะมีการบรรจุแป้งในขนาดถุงใหญ่ (Big 
Bag) นํ!าหนกัต่อถุงประมาณ 650 กิโลกรัม ดงัภาพที� 1.13 
 

 

 
 
 
 
 
 

Figure 1.13 Packing of wheat flour in Big Bags 
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2. ลาํดับขั�นตอนการโม่แป้ง 

 ขา้วที�ปรับสภาพแลว้จะผา่นไปยงัลูกกลิ!งชุดแรก ชุดลูกกลิ!งในการโม่จะจดัเป็นคู่ๆ 
และ หมุนเขา้หากนัเพื�อบดขา้วสาลี ในระดบัความเร็วที�ต่างกนัขึ!นอยูก่บัชนิด และสภาพของขา้วสาลี 
หลงัจากผา่นลูกกลิ!งชุดแรก แป้งสาลีและรําขา้วสาลีจะถูกร่อนแยกออกจากกนั แป้งสาลีที�มีอนุภาค
ขนาดใหญ่และรําขา้วสาลีที�ยงัมีแป้งอยูจ่ะผา่นไปยงัลูกกลิ!งและชุดร่อนอีก 4 - 5 ชุด และ ผา่น Purifier 
เพื�อแยกแป้งสาลีออกจากรําขา้วสาลีเพื�อใหไ้ดแ้ป้งสาลีที�ใชไ้ดใ้หไ้ดม้ากที�สุด  

2.1 ข้อควรระวงัในกระบวนการโม่ข้าวสาลใีห้เป็นแป้งคือ  

• ไม่ควรจะโม่หรือบดมากเกินไป (Over Grinding) การตั!งระยะห่างของลูกกลิ!งในชุด
ของลูกกลิ!งคู่ตน้ๆไม่ควรให้แคบมาก เพราะทาํให้เกิดการบดมากเกินไปจนเม็ดสตาร์ช (Starch 
granule) แตกมากเกินไป ดงันั!นจึงควรป้องกนัโดยการโม่ดว้ยแรงและระยะห่างที�เหมาะสม เป็น
ลาํดบัของชุดลูกกลิ!งทั!ง 2 ระบบคือ ระบบลูกกลิ!งโม่ใหแ้ตกและระบบลดขนาดใหไ้ดแ้ป้ง 

• อตัราการไหลของขา้วสาลี และส่วนผสมที�บดได ้เขา้สู่ทั!ง 3 ระบบ คือระบบลูกกลิ!งใน
การโม่ ระบบการร่อนเพื�อคดัขนาด และระบบการทาํให้บริสุทธิs ให้เหมาะสมเสมอ ทั!งนี! เพื�อให้
ประสิทธิภาพในการทาํงานของเครื�องแต่ละระบบมีความสัมพนัธ์กนัเพื�อทาํให้ไดแ้ป้งจากระบบ
มากที�สุด 

2.2 ส่วนต่างๆที�ได้จากการโม่ข้าวสาล ี 

ในแต่ละลาํดบัขั!นตอนของการโม่ขา้วจะทาํใหไ้ดส่้วนต่างๆในระบบการโม่ดงันี!  
1. Feed : ขา้วสาลีที�ใส่ลงในเครื�องแต่ไม่ผา่นการโม่ 
2. Grind : ส่วนที�โม่ไดจ้ากระบบลูกกลิ!ง 
3. Break Stock : ส่วนหยาบที�สุด ที�คา้งบนตะแกรงร่อนหยาบในระบบลูกกลิ!งบดแตก 
4. Break Chop หรือ Break Release: ส่วนที�ลอดผา่นตะแกรงหยาบชุดแรกๆประกอบดว้ย

semolina , middling. dunst และ flour 
5. Tails, Overtails : ส่วนคา้งอยูบ่นตะแกรง 
6. Throughs : ส่วนลอดผา่นตะแกรงลงไป 
7. Aspiration : ส่วนเบาไปตามกระแสลมดูด 
8. Tins : ส่วนเบาลอยไปตามกระแสลมดูดของเครื�องทาํใหบ้ริสุทธิs  ไปยงักล่องเก็บฝุ่ นผง 
9. Semolina, Sizing หรือ Farina : เนื!อแป้งหยาบซึ� งไดม้าจากระบบลูกกลิ!งบดแตก มี
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ขนาดเท่ากบัหรือใหญ่กวา่ 840 ไมครอน 
10. Middings, Break Middings :เนื!อแป้งขนาดละเอียดกว่า Semolina แต่ยงัหยาบกว่า 

Flour ไดม้าจากระบบลูกกลิ!งบดแตก 
11. Dunst : ส่วนเนื!อละเอียด จาก Break Dunst เป็นส่วนละเอียดจากระบบลูกกลิ!งบดแตก 

ที�ยงัไม่ละเอียดเท่าแป้งจะผา่นไปยงัระบบลูกกลิ!งลดขนาดก่อนจึงจะเป็นแป้ง เช่น  Reduction Dunst 
คือส่วนเนื!อที�บดไดจ้าก Semolina แต่ยงัมีขนาดไม่ละเอียดเท่าแป้ง 

12. Flour : แป้งละเอียดที�ตอ้งการ มีขนาดผา่นตะแกรง 100 เมช หรือ 149 ไมครอน  
13. Germ : คพัภะแยกออกจากแป้งในระบบลูกกลิ!งลดขนาดชุดที� 6  
14. Wheat Feed : ส่วนเปลือกซึ�งจดัเป็นผลพลอยได ้นาํไปใชเ้ป็นอาหารสัตว ์ประกอบดว้ย 

รําหยาบ (Bran) รําละเอียดปานกลางและรําละเอียด (Short และ Pollard) 

3. การบํารุงรักษาทวผีลที�ทุกคนมีส่วนร่วม Total Productive Maintenance  

3.1 ความหมาย ของ TPM  

 ธานี อ่วมออ้ (2547) สรุปว่าในปี 1971 สถาบนัแห่งการบาํรุงรักษาโรงงานของ
ประเทศญี�ปุ่น (Japan Institute of Plant Maintenance) ไดใ้หค้วามหมายของ TPM ไวด้งันี!   

3.1.1 ความหมายของ TPM ในส่วนการผลติ 

• TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�จะทาํให้เครื�องจกัรอุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพ
โดยรวม (Overall Efficiency) สูงสุด 

• TPM คือ การประยกุตใ์ช ้PM เพื�อสามารถใชเ้ครื�องจกัรไดต้ลอดอายกุารใชง้าน  

• TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาของทุกคนที�มีส่วนได้ส่วนเสียกบัเครื�องจกัร
อุปกรณ์ ไดแ้ก่ ผูว้างแผนการผลิต ผูใ้ชเ้ครื�อง และฝ่ายซ่อมบาํรุง  

• TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�อยูบ่นพื!นฐานของการมีส่วนร่วมตั!งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึงผูใ้ชเ้ครื�อง  

• TPM คือ การทาํใหทุ้กคนเขา้มามีส่วนร่วมในการทาํ PM ในลกัษณะกลุ่มยอ่ย 
 แต่ในปัจจุบนั กิจกรรม TPM ไดข้ยายขอบเขตกวา้งขึ!นมีการดาํเนินกิจกรรมไม่ได้

จาํเพาะแต่ในฝ่ายการผลิตเท่านั!น แต่ไดมี้การดาํเนินการในฝ่ายการเตรียมการผลิตและฝ่ายพฒันา
ผลิตภณัฑ์ดว้ย นอกจากนี! ยงัไดร้วมเอาฝ่ายที�ไม่เกี�ยวขอ้งกบัการผลิตโดยตรงและฝ่ายขายเขา้อยู่
ภายใตร่้มของกิจกรรม TPM ดว้ยเช่นกนั มีหลายบริษทัที�มีการดาํเนินกิจกรรมทั�วทั!งบริษทัจาก
แนวโนม้ที�มีลกัษณะการดาํเนินกิจกรรมดงักล่าวนี!  จึงทาํให้สถาบนัแห่งการบาํรุงรักษาโรงงานของ
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ประเทศญี�ปุ่น (Japan Institute of Plant Maintenance : JIPM)  ไดก้าํหนดคาํจาํกดัความใหม่ขึ!นในปี 
ค.ศ. 1989 TPM เป็นตวัยอ่จากคาํเต็มวา่ Total Productive Maintenance TPM ซึ� งมีความหมาย
ดงัต่อไปนี!  

3.1.2 ความหมายของ TPM ทั�วทั�งองค์การ 

• TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�ส่งเสริมให้เกิดความร่วมมือของทุกฝ่าย โดยมี
ความมุ่งมั�นวา่ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตอ้งสูงสุด  

• TPM คือ การทาํให้เกิดระบบป้องกนัเพื�อไม่ให้มี ความสูญเสีย (Losses) เกิด
ขึ!นกบัเครื�องจกัรและ ผลิตภณัฑ ์ซึ� งทั!งนี!ตอ้งทาํให้เกิด "อุบติัเหตุเป็นศูนย"์ "ของเสียเป็นศูนย"์ และ 
"เครื�องเสียเป็นศูนย"์  

• TPM คือ การให้ฝ่ายผลิต ฝ่ายพฒันา ฝ่ายบริหาร ฝ่ายขาย มาร่วมกนัในการ
พฒันาประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต   

• TPM คือ ระบบการบาํรุงรักษาที�อยูบ่นพื!นฐานของการมีส่วนร่วมตั!งแต่ผูบ้ริหาร
ระดบัสูงจนถึง ผูใ้ชเ้ครื�อง  

• TPM คือ การทาํให้ความสูญเสียเป็นศูนยโ์ดยผา่นกิจกรรมกลุ่มยอ่ยที�ทุกกลุ่มมี
ภาระงานที�คาบเกี�ยวกนั (Overlapping)   

3.2 ประวตัิความเป็นมาและการพฒันาของกจิกรรม TPM 

 การบาํรุงรักษาเครื�องจกัรเชิงป้องกนั (PM) ในประเทศญี�ปุ่น เป็นระบบที�ไดมี้การ
นาํเขา้มาจากประเทศสหรัฐอเมริกาพร้อมๆ กบัการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรม กระบวนการ PM 
มีบทบาทสําคญัอย่างยิ�งต่อการเพิ�มขึ!นของคุณภาพของผลิตภณัฑ์ และผลผลิตจากกระบวนการ
อุตสาหกรรมที�มีมากมายหลายประเภท เช่น อุตสาหกรรมการกลั�นนํ! ามนั อุตสาหกรรมเคมีทั�วไป 
อุตสาหกรรมการผลิตแก๊ส อุตสาหกรรมเส้นใย และอื�นๆ นอกจากนี! รูปแบบของการผลิตก็มี
หลากหลาย เช่น การผลิตอยา่งต่อเนื�องหรือการผลิตแบบกะ รวมทั!งในปัจจุบนัการผลิตมีแนวโนม้ที�
จะผลิตเป็นล๊อตเล็กๆ และผลิตมากมายหลายชนิดเช่นเดียวกับที�เกิดขึ! นในอุตสาหกรรมการ
ประกอบหรืออุตสาหกรรมการแปรรูป การที�รีบร้อนนาํเอา PM จากประเทศสหรัฐอเมริกาเขา้มา
ดาํเนินการ เนื�องมาจากการผลิตในอุตสาหกรรม กระบวนการส่วนใหญ่จะขึ!นอยูก่บัเครื�องจกัร และ
สภาพของเครื�องจกัรมกัจะมีผลกระทบต่อผลผลิต คุณภาพ อุบติัภยั และสิ�งแวดลอ้มค่อนขา้งรุนแรง  
PM ที�นาํเขา้มาใช้ในอุตสาหกรรมกระบวนการนั!นมีส่วนช่วยทาํให้เกิดโครงสร้างการบริหารของ
การบาํรุงรักษา ระบบการดูแลเครื�องจกัร เพิ�มเทคโนโลยีทางดา้นเครื�องจกัร และเพิ�มประสิทธิภาพ
ของการบาํรุงรักษา เนื�องจากมีความตอ้งการที�จะลดการใช้แรงงานอุตสาหกรรมการประกอบและ
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แปรรูป จึงไดมี้การลงทุนทางดา้นเครื�องจกัรเป็นอยา่งมากซึ� งผลลพัธ์ที�ไดคื้อ ทาํให้เครื�องจกัรมีการ
พฒันาเป็นระบบอตัโนมติัและมีประสิทธิภาพสูงขึ!น ส่วนการใช้หุ่นยนต์ในอุตสาหกรรม ก็ทาํให้
ประเทศญี�ปุ่นมีมาตรฐานอยู่ในระดบัสูงสุดของโลกแนวโน้มดงักล่าวนี! ทาํให้มีความสนใจที�จะ
พฒันา PM ในอุตสาหกรรมการประกอบ และก่อให้เกิด PM ที�มีลกัษณะเฉพาะในสไตล์ญี�ปุ่น ซึ� ง
ถูกเรียกวา่ TPM (Total Productive Maintenance) เป็นการบาํรุงรักษาแบบทวผีล ที�ทุกคนมีส่วนร่วม 

3.3 ความแตกต่างระหว่าง PM กบั TPM 

 ธานี อ่วมออ้ (2546) คาํวา่ PM เกิดขึ!นในประเทศสหรัฐอเมริกาและเขา้สู่ญี�ปุ่นครั! ง
แรกเมื�อ ค.ศ.1950 ในฐานะ Preventive Maintenance หรือการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัและช่วง 10 ปี
หลงัจากนั!น ญี�ปุ่นได้เรียนรู้ระบบการบาํรุงรักษาอีกมากมายจากสหรัฐอเมริกา จนกระทั�งมาถึง 
Productive Maintenance (PM) หรือการบาํรุงรักษาทวผีล จากมุมมองทางดา้นกาบริหารแบบญี�ปุ่นที�
เน้นการมีส่วนร่วมของทุกคนประกอบกบัประสบการณ์ การใช้ PM ทาํให้ PM ไดพ้ฒันามาเป็น 
TPM ซึ� ง ความแตกต่างระหวา่ง PM กบัTPM มีดงันี!  

3.3.1 Preventive Maintenance (PM)  

1.  ให้ความสําคญักบัวิศวกรซ่อมบาํรุง ดงันั!นจึงคน้หาวิธีที�จะทาํให้ประสิทธิภาพ
ของเครื�องจกัรอุปกรณ์สูงสุดเฉพาะอตัราการเดินเครื�องโดยไม่สนใจที�จะปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวมของทั!งกระบวนการผลิตที�มีผลมาจากคุณภาพและวธีิการทาํงานดว้ย 

2. พนกังานผูใ้ชเ้ครื�องไดรั้บมอบหมายใหท้าํการผลิตเพียงอยา่งเดียว ในขณะที�งาน
ซ่อมบาํรุงทั!งหมด ทั!งการบาํรุงรักษาประจาํวนั การตรวจสอบ การซ่อมอยู่ภายใตค้วามรับผิดชอบ
ของฝ่ายซ่อมบาํรุง 

3. ไม่มีการทาํงานในลกัษณะกิจกรรมกลุ่มยอ่ย (Small group activity) ที�ทุกคนตอ้ง
เป็นสมาชิกไม่กลุ่มใดก็กลุ่มหนึ�ง 

3.3.2 Total Productive Maintenance (TPM) 

1. ให้ความสําคญักบัทุกคนที�เกี�ยวขอ้งกบักระบวนการผลิต โดยไม่เน้นอตัราการ
เดินเครื� องเพียงอย่างเดียว แต่เน้นประสิทธิภาพโดยรวมของทั!งกระบวนการผลิตไม่ว่าจะเป็น
กรรมวธีิการผลิตวธีิทาํงานและคุณภาพในกาทาํงาน 

2. นอกจากทาํการผลิตแลว้พนกังานผูใ้ช้เครื�อง ตอ้งทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง
ในส่วนที�เป็นการบาํรุงรักษาประจาํวนั เช่นทาํความสะอาด หล่อลื�น ขนัแน่น การตรวจสอบใหญ่ 
ฯลฯ นอกเหนือจากนั! น เช่น การตรวจสอบใหญ่ การซ่อม ให้เป็นหน้าที�ของช่างซ่อมบํารุง
ผูเ้ชี�ยวชาญ 
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3. ทุกคนเป็นสมาชิกในกลุ่มยอ่ยไม่กลุ่มใดก็กลุ่มหนึ�ง โดยมีการแบ่งกลุ่มยอ่ย
ออกเป็น ระดบับริหาร ระดบัหวัหนา้งาน และระดบัปฏิบติัการ โดยแต่ละกลุ่มจะมีภาระงานที�คาบ
เกี�ยวกนัอยู ่(Overlapping) 

3.4 เป้าหมายของการดําเนินการจัดทาํ TPM 

 Dossenbach (2006) อธิบายว่าเป้าหมายในการดาํเนินการจดัทาํTPM นั!นมี
เป้าหมายอยา่งง่ายและตรงไปตรงมา 3 ขอ้คือ  

1. เพื�อที�จะมีเครื�องจกัรหยดุชะงกัเป็นศูนย ์เครื�องจกัรเสียเป็นศูนยแ์ละอุบติัเหตุเป็นศูนย ์
2. เพื�อที�จะสร้างแผนการดําเนินงานการซ่อมบาํรุงอย่างครอบคลุมเพื�อที�จะบรรลุสู่

เป้าหมายในขอ้ที�หนึ�ง 
3. เพื�อที�จะใหมี้การกาํหนดอาํนาจหนา้ที�รับผดิชอบของพนกังานทั!งหมดอยา่งชดัเจนที�ซึ� ง

ถูกกาํหนดขึ!นตามแผนการดาํเนินงานที�สร้างไวแ้ลว้โดยเฉพาะอยา่งยิ�งผูที้�เกี�ยวขอ้งกบัการออกแบบ 
การบาํรุงรักษา การใชเ้ครื�องจกัร 
 Chung และคณะ (2009) กล่าวว่าปัจจยัหรือกุญแจแห่งความสําเร็จของโรงงาน
อุตสาหกรรมการผลิตคือ การรักษาไวซึ้� งความมีประสิทธิภาพสูงสุดของเครื�องมือเครื�องจกัรและ
อุปกรณ์ ผลของการมีประสิทธิภาพเครื� องมือเครื� องจักรที�สูงขึ! นนั! นมาจากการการปรับปรุง
ความสามารถในการผลิตและความสามารถในการทาํกาํไรที�ซึ� งตอ้งอาศยัการวางแผนการซ่อม
บาํรุงรักษาเครื�องจกัรที�มีความน่าเชื�อถือเป็นอย่างมากโดยที�ระบบการการบาํรุงรักษาที�เลือกตอ้งมี
นยัสําคญัเกี�ยวขอ้งกบัการปรับปรุง  สมรรถนะเครื�องจกัร ประสิทธิภาพการเดินเครื�อง และอตัรา
คุณภาพ  

3.5 ประโยชน์จากการดําเนินกจิกรรม TPM (Benefit of Implementing TPM) 

 TPM หรือ การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม  คือ การบาํรุงรักษาทวีผล  
ซึ� งกระทาํโดยพนักงานทุกคนผ่านทางกิจกรรมกลุ่มย่อย  โดยใช้ปรัชญา (Philosophy) หรือ
เครื�องมือ (Tool) ในการบริหารการผลิต  ขึ!นอยูก่บัลกัษณะและขอบเขตของการนาํไปใช้     โดยมี
เป้าหมายสูงสุดอยูที่�การปรับปรุงผลการดาํเนินงานขององคก์ร (Company Performance)  ที�แสดงใน
รูปของคุณภาพสินคา้ (Product Quality) การลดและควบคุมตน้ทุน (Cost Reduction & Control) 
การส่งมอบที�ตรงเวลา (On Time Delivery) การส่งเสริมสิ�งแวดลอ้มและความปลอดภยั (Safety and 
Environment)  การพฒันาความรู้และทกัษะของพนกังาน และปรับปรุงผลการดาํเนินงานของ
กิจการ เป็นตน้  (ส่วนรณรงค์ส่งเสริมการเพิ�มผลผลิต, 2552) ซึ� งประโยชน์ที�ได้จากการดาํเนิน
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กิจกรรม TPM นั!นสามารถจาํแนกออกเป็นสองประเภทคือ ประโยชน์ที�แสดงออกมาในรูปแบบ
ของรูปธรรมและประโยชน์ที�แสดงออกมาในของรูปแบบนามธรรม สมชยั อคัรทิวา และ รังสรรค ์
เลิศในสัตย ์(2546) ไดย้กตวัอยา่งประโยชน์จากการดาํเนินกิจกรรม TPM ดงันี!   

3.5.1 ผลลพัธ์ที�เป็นรูปธรรม 

1. ประสิทธิภาพการผลิตที�เพิ�มขึ!น 
2. จาํนวนครั! งของการเสียหายที�เกิดขึ!นโดยฉบัพลนัลดลง 
3. ประสิทธิภาพโดยรวมเครื�องจกัรเพิ�มขึ!น 
4. อตัราของเสียในกระบวนการผลิตลดลง 
5. ตน้ทุนการผลิตลดลง 30% 
6. สินคา้คงคลงัของสินคา้สาํเร็จรูปที�อยูร่ะหวา่งการผลิตลดลงครึ� งหนึ�ง 
7. อุบติัภยัที�ทาํใหต้อ้งหยดุงานเป็นศูนย ์ 
8. จาํนวนขอ้เสนอแนะเพื�อการปรับปรุงเพิ�มขึ!น 5-10 เท่า 

3.5.2 ผลลพัธ์ที�เป็นนามธรรม 

1. การบริหารดว้ยตนเองอยา่งเต็มที� คือ คนจะเปลี�ยนทศันคติ เป็น “ เครื�องจกัรของ
ตนเองตนเองตอ้งเป็นผูดู้แล” โดยไม่ตอ้งรอรับคาํสั�ง 

2. การชาํรุดเสียหายและของเสียเป็นศูนย ์ทาํไดจ้ริงและมั�นใจวา่ทาํได ้
3. สถานที�ทาํงานที�เตม็ไปดว้ยเศษนํ!ามนั ฝุ่ นผงหรือขยะ กลายเป็นสะอาดอยา่งเห็น

ไดช้ดัสามารถสร้างสถานที�ทาํงานที�สดใสได ้
4. สร้างภาพลกัษณ์ที�ดีของบริษทัใหก้บัผูที้�มาเยี�ยมชมโรงงาน ทาํใหไ้ดรั้บคาํสั�งซื!อ

เพิ�มขึ!น 

3.6 ความสูญเสียในกระบวนการผลติ       

การแกไ้ขปัญหาความสูญเสียจากการผลิตเป็นเป้าหมายหนึ� งของ TPM คือการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวมให้สูงที� สุดด้วยการลดความสูญเสียทุกประการที�แฝงอยู่ใน
กระบวนการผลิต (อมรรัตน์ สนธิไทย, 2548) 
  ลดัดาวลัย ์มิ�งกลมรัตน์ (2542) กล่าววา่ สิ�งสาํคญัสําหรับบริษทัที�ดาํเนินการโดยใช้
เครื� องจักรผลิตสินค้า คือการบาํรุงรักษาเครื� องจักรและอุปกรณ์ให้ทํางานได้ในอัตราสูงอยู่
ตลอดเวลา ดว้ยเหตุนี! สิ�งที�จาํเป็นตอ้งทาํก็คือ การลดปัญหาเครื�องจกัรเสียให้เป็นศูนย ์ซึ� งเป็นหวัขอ้
ที�พนกังานทุกคนทุกหน่วยงานตอ้งร่วมมือกนั โดยเครื�องจกัรตอ้งอยูใ่นสภาพดงัต่อไปนี!   
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• ใชง้านไดต้ลอดเวลา 

• ทาํงานในสภาพปกติทุกเวลา 

• ทาํงานในสภาพปกติอยา่งต่อเนื�อง 
แต่สิ�งที�ขดัขวางไม่ใหเ้ครื�องจกัรอุปกรณ์อยูใ่นสภาพดงักล่าว คือ ความสูญเสีย 6 ประการซึ�งมีดงันี!  

1. เครื�องจกัรเสียกะทนัหนั 
2. การตั!งเครื�องจกัร การปรับเครื�อง 
3. เครื�องจกัรหมุนเปล่า เครื�องหยดุบ่อยๆ 
4. ความเร็วในการทาํงานลดลง 
5. กระบวนการผลิตไม่ดี 
6. ผลผลิตลดลง 

 การสูญเสียทั!ง 6 ประการนี!ทาํให้ประสิทธิภาพเครื�องจกัรและอุปกรณ์สูญไปโดย
เปล่าประโยชน์ประมาณ 30-50% ดงัภาพที� 1.14  

 

Figure 1.14 Six big losses affecting to the machinery efficiency 
ที�มา : Suckow (2012) 

3.7 ขั�นตอนของการประยุกต์ใช้ TPM  

 ธานี อ่วมออ้ (2547)  สรุปการทาํ TPM ใหป้ระสบความสาํเร็จตอ้งมีการดาํเนินการ
อย่างเป็นขั!นเป็นตอน และทุกขั!นตอนต้องทาํอย่างเป็นทางการโดยให้ทุกคนในบริษทัทราบใน
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ลกัษณะของนโยบายของบริษทั รวมถึงการประกาศให้ผูอื้�นทราบ เช่น บริษทัลูกคา้ บริษทัต่างๆ 
ขั!นตอนของการนาํ TPM ไปใช้ทั�วทั!งองค์กรหรือที�เรียกว่า Company-Wide TPM โดยทั�วไป
โปรแกรมในการดาํเนินกิจกรรม TPM จะแบ่ง ออกได้ เป็น 3 ขั!นตอน และหลงัการเตรียมตวัที�
เพียงพอเท่านั!นจึงจะมีการเปิดโครงการ TPM อย่างเป็นทางการ (TPM Kick-off) แมจ้ะใช้เวลา
แตกต่างกนับา้งในช่วงของการเตรียมการตามขนาดและลกัษณะของกระบวนการผลิต  

 3.7.1 ขั�นเตรียมการ ประกอบดว้ย 
ขั!นตอนที� 1 :  ประกาศการตดัสินใจของผูบ้ริหารสูงสุดในการนาํ TPM มาใช้ การ

ประกาศการตดัสินใจของผูบ้ริหารสามารถทาํไดโ้ดยผ่านการสื�อสารรูปแบบต่างๆ ที�มีการใช้กนั
ภายในบริษทั เช่น การประชุม การจดับอร์ดเผยแพร่ หนงัสือและนิตยสารภายใน  

ขั!นตอนที� 2 :  ฝึกอบรมให้ความรู้และการเชิญชวน จดัฝึกอบรม หลักสูตรTPM 
ให้กบัพนักงานในระดบัต่างๆ รวมถึงการศึกษาดูงานนอกสถานที� หรือการส่งพนักงานเขา้ร่วม
ฝึกอบรมที�หน่วยงานอื�นเป็นผูจ้ดัดาํเนินการ  

ขั!นตอนที� 3 :  จดัตั!งคณะกรรมการรณรงค์ส่งเสริม TPM และผงัการบริหาร TPM
จดัตั!งคณะทาํงานในระดบัต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นระดบัองคก์าร ระดบัโรงงาน ระดบัแผนกหรือระดบั
กลุ่มยอ่ย โดยทั!งหมดตอ้งนาํมาจดัทาํเป็นผงับริหารกิจกรรม TPM  

ขั!นตอนที� 4 :  กาํหนดปรัชญา นโยบาย และเป้าหมาย TPM  การกาํหนดปรัชญา 
นโยบาย และเป้าหมายของ TPM สามารถทาํได้โดยเทียบเคียงกบัอุตสาหกรรมใกล้เคียง หรือ
กาํหนดขึ!นเองโดยพิจารณาจากสภาพแวดลอ้มในปัจจุบนั  

ขั!นตอนที� 5 :  จดัทาํแผนแม่บท TPM การจดัความสมดุลของเป้าหมายดา้นระยะเวลา
ดาํเนินการใหเ้ขา้กบัเสาหลกัทั!ง 8 ของ TPM  

ขั!นตอนที� 6 :  จดัพิธีเปิด TPM อย่างเป็นทางการ โดยการเชิญลูกคา้ บริษทัในเครือ
เขา้ร่วมพิธีดว้ย 

 3.7.2 ขั�นปฏิบัติการ ประกอบดว้ย 

ขั!นตอนที� 7 :  การเพิ�มประสิทธิภาพการผลิต 
ขั!นตอนที� 7.1 : การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง (เสาหลกัที� 1)โดยทีมเฉพาะกิจและทีม

กิจกรรมกลุ่ม  
ขั!นตอนที� 7.2 : การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (เสาหลกัที� 2) ดาํเนินการ 7 ขั!นตอนของ

การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง และการประกวดกิจกรรมกลุ่ม 
ขั!นตอนที� 7.3 : การบาํรุงรักษาตามแผน (เสาหลกัที� 3) การเตรียมพร้อมรับความ

ความเสียหาย การป้องกนัความเสียหาย การพฒันาและปรับปรุงเครื�องจกัร  
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ขั!นตอนที� 7.4 : การพฒันาทกัษะการทาํงานและการบาํรุงรักษา (เสาหลกัที� 4) จดัให้
มีการพฒันาทกัษะการทาํงานและการบาํรุงรักษาทกัษะต่างๆ เช่น ทกัษะดา้นการบาํรุงรักษาเบื!องตน้ 
ดา้นการปรับแต่ง และตรวจเช็คหลงัการทาํงานของเครื�องจกัรอุปกรณ์ต่างๆ  

ขั!นตอนที� 8 :  การคาํนึงถึงการบาํรุงรักษาตั!งแต่ขั!นการออกแบบ (เสาหลักที� 5)
พฒันาผลิตภณัฑใ์หม่ใหดี้ขึ!น ใหเ้ร็วขึ!น ใหผ้ลิตไดง่้าย และใหบ้าํรุงรักษาไดง่้าย 
 ขั�นปรับปรุงและยกระดับ TPM 

ขั!นตอนที� 9 :  จดัทาํระบบการบาํรุงรักษาเพื�อคุณภาพ (เสาหลกัที� 6) 
สร้างเงื�อนไขการผลิตที�ไม่ทาํให้เกิดของเสีย และการบาํรุงรักษาเพื�อรักษาสภาพ

เงื�อนไขดงักล่าวไว ้ 
ขั!นตอนที� 10 :  จดัทาํ TPM ในสํานกังาน (เสาหลกัที� 7) สนบัสนุนกิจกรรมของฝ่าย

ผลิต และปรับปรุงประสิทธิภาพของงานธุรการในส่วนที�เกี�ยวขอ้งกบัเครื�องจกัรอุปกรณ์  
 
ขั!นตอนที� 11 :  จัดทาํระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ� งแวดล้อมภายใน

โรงงาน (เสาหลกัที� 8) รณรงคใ์หเ้กิด "อุบติัเหตุเป็นศูนย"์ และ "มลพิษเป็นศูนย"์  
ขั!นตอนที� 12  :   การทาํทุกอยา่งใหส้มบูรณ์และยกระดบั TPM การขอรับรองผลจาก

สถาบนัต่างๆ และการตั!งเป้าหมายให ้

 3.8 หลกัการที�สําคัญของระบบ TPM 

  เสาหลกั 8 ประการของ TPM เป็นแนวทางในการดาํเนินงานในการจดัทาํระบบ 
TPM เป็นการวางโครงสร้างและแนวทางในการจดัการระบบความคิดของคนในองคก์รให้เป็นไป
ในทิศทางเดียวกนั รวมถึงการวางโครงสร้างในการปรับเปลี�ยนวฒันธรรมองค์กรอย่างช้า ๆ โดย
มุ่งเนน้ในเรื�องของการจดัการองคก์รและการทาํงานเป็นกลุ่ม ทาํให้การดาํเนินงานในระบบ TPM มี
ความสอดคลอ้งและต่อเนื�องกนัอยา่งเป็นระบบ โดยเสาทั!ง 8 จะเป็นตวัเชื�อมให้เกิดความสําเร็จใน
การจดัทาํระบบ TPM โดยมีรายละเอียดดงัต่อไปนี!  

ในขั!นการปฏิบติัก็คือ การทาํ TPM เฉพาะในส่วนการผลิต ตาม 5 เสาหลกัของ 
TPM ในส่วนการผลิต และ 3 เสาหลกัของการขยายสู่ TPM ทั�วทั!งองคก์ร ดงัต่อไปนี!   

1. การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง  
2. การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  
3. การบาํรุงรักษาตามแผน  
4. การศึกษาและฝึกอบรมเพื�อเพิ�มทกัษะการทาํงานและการบาํรุงรักษา  
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5. การคาํนึงถึงการบาํรุงรักษาตั!งแต่ขั!นของการออกแบบ  
และเมื�อดาํเนินการจนสามารถเพิ�มประสิทธิภาพของการผลิตได ้TPM ในส่วนของ
การผลิตก็จะขยายไปสู่ TPM ทั�วทั!งองคก์าร จาํนวนเสาหลกัก็จะเพิ�มขึ!นมาเป็น 8 อนั
ประกอบดว้ย 

6. ระบบการบาํรุงรักษาเพื�อคุณภาพ  
7. ระบบการทาํงานของฝ่ายบริหารที�ตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิต  
8. ระบบชีวอนามยั ความปลอดภยั และสิ�งแวดลอ้มภายในโรงงาน 

4. ประสิทธิภาพการบํารุงรักษาเครื�องจักร  

 การวดัประสิทธิภาพของการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรสามารถทาํไดโ้ดย 

4.1 การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจักร 

 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร หมายถึง ค่าที�ได จากผลคูณระหวา่งอตัราเวลา
ที�เครื�องจกัรทาํงาน ประสิทธิภาพการผลิต และอตัราคุณภาพ ซึ� งเป็นการสรุปวา่ มีการใช ้เครื�องจกัร
อยา่งไร เดินเครื�องดว้ยความเร็วเท่าใด และมีอตัราผลิตภณัฑ ์ดีเท่าไร นอกจากนี!ยงัเป็นดชันีชี! วดัวา่ มี
ส่วนร่วมในเวลาที�ทาํให้ เกิดมูลค่าเพิ�มขึ! นมากน้อยเท่าใด การหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื�องจกัรแสดงดงัสมการที� 1-1  
ประสิทธิผลโดยรวม =  อตัราการเดินเครื�อง x ประสิทธิภาพการผลิต x อตัราคุณภาพ      (1-1) 

อตัราการเดินเครื�อง (Availability Rate)   

 อตัราการเดินเครื� อง คือ การคาํนวณหาอตัราส่วนที�เครื�องจกัรเดินเครื�องจริงที�
แสดงความพร อมของเครื� องจักรในการทํางานเป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเครื� อง 
(Operating Time) กบัเวลารับภาระงาน (Loading Time) โดยวิธีคาํนวณ อตัราการเดินเครื�องดงั
สมการที� 1-2 ถึงสมการ 1-5 
 
อตัราการเดินเครื�อง        =                          X 100                                      (1-2) 

 โดยที� เวลาเดินเครื�อง    =  เวลารับภาระงาน - เวลาเครื�องจกัรหยดุ                        (1-3)       
เวลารับภาระงาน     = เวลาทาํงาน/กะ-เวลาหยดุตามแผน                             (1-4)  

 เวลาหยดุตามแผน  =     เวลาเครื�องจกัรหยดุตามแผน + เวลาพกัตามแผน                (1-5)  

เวลารับภาระงาน 

เวลาเดินเครื�อง      
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ประสิทธิภาพการผลติ (Performance Efficiency)  

 ประสิทธิภาพการผลิต คือ การแสดงสมรรถนะของเครื�องจกัรในการทาํงาน เป็น
การเปรียบเทียบระหวา่งเวลาเดินเครื�องสุทธิ (Net Operating Time) กบัเวลาเดินเครื�องจริงของ
เครื�องจกัร (Operating Time) ดงัแสดงวธีิการคาํนวณในสมการที� 1-6  

ประสิทธิภาพการผลิต =    อตัราความเร็วในการทาํงาน X อตัราการทาํงานสุทธิ  

=                         X 100             (1-6)  
อตัราคุณภาพ (Quality Rate)  
 อตัราคุณภาพ คือ การแสดงความสามารถในการผลิตของดีตรงตามขอ้กาํหนดของ
เครื�องจกัร ต่อจาํนวนของที�ผลิตได ทั!งหมด ดงัแสดงวธีิการคาํนวณในสมการที� 1-7 ถึงสมการที� 1- 9  
 
อตัราคุณภาพ =                                 X 100              (1-7) 
     

=                          X 100                 (1-8)  

โดยจาํนวนชิ!นงานเสีย     =      จาํนวนชิ!นงานเสีย + จาํนวนงานซ่อม                             (1-9)  

4.2 ดัชนีความน่าเชื�อถือและดัชนีของภาพการบํารุงรักษา  

 ดชันีสภาพความเชื�อถือและดชันีของการบาํรุงรักษา เป็นดชันีที�แสดงประสิทธิผล
ของการบาํรุงรักษาซึ� งประกอบดว้ย  

1. เวลาเฉลี�ยก่อนที�เครื�องจกัรจะชาํรุด (Mean Time Between Failure, MTBF) ดงัแสดง
วธีิการคาํนวณในสมการที� 1-10  

 
MTBF       =                                                                                                  (1-10)  

    
  2.  เวลาเฉลี�ยที�ใชใ้นการซ่อมเครื�องจกัร (Mean Time to Repair, MTTR) ดงัแสดงวธีิการ 

คาํนวณในสมการที� 1-11                                                                                                                    
                                                                                  

MTTR            =                                                                                                  (1-11)  

เวลาเดินเครื�อง 

จาํนวนชิ!นงานที�ผลิตได  

จาํนวนชิ!นงานที�ผลิตได ้ 

เวลามาตรฐาน X จาํนวนชิ!นงานที�ผลิต

จาํนวนชิ!นงานที�ผลิตได  – จาํนวนชิ!นงานเสีย 

จาํนวนชิ!นงานที�ดี   

ผลรวมเวลาหยดุเครื�องจกัร 

ผลรวมจาํนวนครั! งที�หยดุเครื�อง 

ผลรวมเวลาการทาํงานของเครื�องจกัร 

ผลรวมจาํนวนครั! งที�หยดุเครื�อง 
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4.3 การวดัประสิทธิภาพการใช้วัตถุดิบ ดงัแสดงวธีิการคาํนวณในสมการที� 1-12 

ประสิทธิภาพการใชว้ตัถุดิบ =                   X 100                        (1-12) 
 

5. การคํานวณหาค่า OEE ตามลกัษณะของเครื�องจักรและกระบวนการผลติ 

 มีแนวทางในการคาํนวณที�แตกต่างกนัตามลกัษณะของเครื�องจกัรและ
กระบวนการผลิตดงันี!  (ชาญชยั พรศิริรุ่ง, 2549)   

5.1 เครื�องจักรในสายการผลติแบบต่อเนื�อง (Continuous Production Line) 

• เครื�องจกัรหลายเครื�องทาํหนา้ที�แตกต่างกนั มีการทาํงานพร้อมกนัและต่อเนื�องจนครบ 
กระบวนการ 

• ชิ!นงานผา่นเขา้สายการผลิตทีละชิ!นอยา่งต่อเนื�อง (One – Piece Flow) 

• เครื�องจกัรเครื�องใดเครื�องหนึ�งหยดุทาํงานจะทาํใหเ้ครื�องทุกตวัในสายการผลิตหยดุ 

• การคาํนวณ OEE ใหเ้ปรียบเสมือนสายการผลิตเป็นเครื�องจกัร 1 เครื�อง โดยไม่ตอ้ง
แยกคาํนวณ OEE ทีละเครื�อง 

5.2 เครื�องจักรในสายการผลติแบบไม่ต่อเนื�อง (Intermittent Production Line) 

• เครื�องจกัรหลายเครื�องทาํหนา้ที�แตกต่างกนั ไม่จาํเป็นตอ้งทาํงานพร้อมกนั 

• ชิ!นงานผา่นเขา้เครื�องจกัรแต่ละเครื�องและมีงานระหวา่งกระบวนการ 
(Work in Process) จาํนวนหนึ�งสาํหรับป้อนเขา้เครื�องจกัร 

• เครื�องจกัรเครื�องใดเครื�องหนึ�งหยดุจะไม่มีผลกระทบต่อเครื�องจกัรเครื�องอื�นๆ 
จนกระทั�งงานระหวา่งกระบวนการที�ป้อนเขา้เครื�องจกัรนั!นหมด 

• การคาํนวณ OEE นั!นใหแ้ยกทีละเครื�อง 

5.3 เครื�องจักรเครื�องเดียว (Individual Machine) 

• วตัถุดิบผา่นเขา้เครื�องจกัรเครื�องเดียวแลว้กลายเป็นสินคา้ 

• การคาํนวณให้แยกคาํนวณหาคา OEE ทีละเครื�อง 

• ในกรณีที�มีเครื�องจกัรเหมือนกนัหลายเครื�องสามารถสรุปเป็นOEE ของกลุ่มเครื�องจกัร 

(จาํนวนของดี - จาํนวนของเสีย)        
จาํนวนของดี 
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5.4 การผลติแบบกระบวนการ (Process Industry Plant) 

• เครื�องจกัรหลายเครื�องทาํหนา้ที�แตกต่างกนัอยูใ่นกระบวนการผลิต 

• การคาํนวณค่า  OEE ใหเ้ปรียบเสมือนกระบวนการผลิตเป็นเครื�องจกัร 1 เครื�องโดยมี
หลกัการบนัทึกขอ้มูลดงันี!  

- อตัราการเดินเครื�องใหค้าํนวณจากการสูญเสียเวลาที�เครื�องหยดุ  
 (Down Time Loss) ของเครื�องจกัรที�เป็นคอขวดของกระบวนการผลิต 

- ประสิทธิภาพการเดินเครื�องคาํนวณจากเวลามาตรฐาน (Standard Time)  
 ของเครื�องจกัรที�เป็นคอขวด 

- อตัราคุณภาพ มี 2 แนวทาง 
แนวทางที� 1 คิดเฉพาะของเสียที�เกิดขึ!นหลงัจากเครื�องที�เป็นคอขวด 
แนวทางที� 2   คิดของเสียที�เกิดขึ!นทั!งหมด 

5.5 ระบบสนับสนุนการผลติ (Facility Utility) 

• เป็นระบบสร้างพลงังานต่างๆที�ใชใ้นกระบวนการผลิต เช่น มอเตอร์ เครื�องปั�มลม 
หมอ้ไอนํ!า เป็นตน้ 

• การคาํนวณค่า OEE ใหค้าํนวณจากเครื�องจกัรที�สาํคญัที�สุดที�เป็นจุดวกิฤตของระบบ 
(Critical  Machine) โดยมีแนวทางดงันี!  

อตัราการเดินเครื�องพิจารณาจากเวลาที�เครื�องจกัรสามารถเดินได ้(Uptime) 
ประสิทธิภาพเดินเครื�องพิจารณาจากปริมาณ (Volume) และอตัราการไหล (Flow Rate) 
อตัราคุณภาพพิจารณาจากความดนั (Pressure) อุณหภูมิ (Temperature) 

6. งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 

ญาณาธิป จิตร์หาญ (2553) ศึกษาปัจจยัความสําเร็จที�มีผลต่อการประยุกตใ์ชร้ะบบ
บาํรุงรักษาทวีผลแบบที�ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) จากกลุ่มโรงงานตวัอย่างในประเทศไทยที�ไดรั้บ
รางวลัTPM จากสถาบนัการจดัการโรงงานแห่งประเทศญี�ปุ่น (Japan Institute of Plant 
Management) ผลการศึกษาพบวา่ปัจจยัหลกัที�โรงงานส่วนใหญ่ให้ความสําคญั จากมากไปนอ้ย คือ 
การบาํรุงรักษาดว้นตนเอง (เสาหลกัที� 2) การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง (เสาหลกัที� 1)  การบาํรุงรักษา
ตามแผน (เสาหลกัที� 3) การฝึกอบรมและพฒันาทกัษะ (เสาหลักที� 4) ความปลอดภยัและ
สิ�งแวดลอ้ม (เสาหลกัที� 8) การบาํรุงรักษาเพื�อคุณภาพ (เสาหลกัที� 6) การควบคุมดูแลขั!นตน้ (เสา



                    

 

 

   

28

 

หลกัที� 5) การปรับปรุงประสิทธิภาพฝ่ายสํานกังาน (เสาหลกัที� 7) ส่วนปัจจยัรองไดแ้ก่ ความมุ่งมั�น
ของผูบ้ริหารระดบัสูง ความเอาใจใส่ในการบาํรุงรักษาของพนกังานฝ่ายผลิต การผลกัดนักิจกรรม
ของเครื�องจกัรตน้แบบ การจดัสรรเวลาสําหรับการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง การซ่อมแซมตอ้งไดรั้บ
การตอบสนองอย่างรวดเร็ว ระบบการจดัเก็บขอ้มูลเครื�องจกัรที�มีประสิทธิภาพ การติดตามความ
คืบหนา้ในการทาํไคเซ็น (Kaizen) การเสริมสร้างบรรยากาศให้พนกังานมีการพฒันาตวัเอง ความ
ชดัเจนในการวเิคราะห์ตน้ทุนและความสูญเสีย การัดทาํแผนการฝึกอบรมที�ชดัเจน 

พิชิต สอนดงบงั (2545) ไดท้าํการศึกษาระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัของระบบ
ลําเลียงด้วยสายพานในโรงงานผลิตอาหารสัตว์ โดยมีว ัตถุระสงค์เพื�อลดเวลาสูญเสียใน
กระบวนการผลิตและเหตุขดัขอ้งของเครื�องจกัรทั!งนี! เนื�องจากระบบบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัของ
โรงงานที�ใช้อยู่เดิมยงัไม่มีความชดัเจน ซึ� งการปรับปรุงระบบบาํรุงรักษาของโรงงานตวัอย่างได้
มุ่งเนน้ให้พนกังาน มีการดาํเนินงานในเรื�องของการทาํความสะอาดเครื�องจกัร การตรวจเช็คสภาพ 
การคน้หาสาเหตุการขดัขอ้งของเครื�องจกัรและวิธีการดาํเนินการแกไ้ข รวมถึงการสร้างมาตรฐาน
การทาํความสะอาดและการตรวจสอบการหล่อลื�น ซึ� งภายหลงัการดาํเนินการพบวา่ค่าความพร้อม
การทาํงานงานของเครื�องจกัรเพิ�มสูงขึ!นร้อยละ 2.87 อตัราการขดัขอ้งของเครื�องจกัรลดลง ร้อยละ 
63.70 

ปัญญา หวานสนิท (2548) ได้ทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื� องจกัรใน
โรงงานผลิตฟิล์มถนอมอาหารดว้ยวิธีการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวม (Overall Equipment 
Effectiveness, OEE) วตัถุประสงค์เพื�อให้สามารถผลิตสินค้าได้ตามจาํนวนที�ต้องการ  การ
ดาํเนินงานเริ�มจากทาํการวดัค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรและลดความสูญเสียต่างๆ ที�
เกิดขึ!น ซึ� งในการศึกษาไดท้าํการเลือกสายการผลิตที�มีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรตํ�าสุด 
แลว้ทาํการปรับปรุงเฉพาะสายการผลิตนั!น จากนั!นทาํการศึกษาปัญหาในแต่ละปัจจยัทั!ง 3 ปัจจยั คือ 
อตัราการเดินเครื�องจกัร ประสิทธิภาพการผลิต อตัราคุณภาพ แลว้ทาํการแกปั้ญหาทั!ง 3 ปัจจยั ทั!งนี!
เนื�องจากปัญหาที�พบในโรงงานตวัอยา่งโดยส่วนใหญ่เกิดจากเครื�องจกัร ซึ� งผา่นการใชง้านมาอยา่ง
ยาวนาน ทาํใหเ้กิดปัญหาทางดา้นความสูญเสียต่างในกระบวนการผลิต และการหยุดการทาํงานของ
เครื�องจกัรที�ไม่เป็นไปตามแผนการโดยหลงัการปรับปรุงสามารถเพิ�มประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื�องจกัรไดร้้อยละ 73 แต่ยงัไม่เท่ากบัเป้าหมายที�ตั!งไวคื้อร้อยละ 80 เนื�องจากมีการลดจาํนวน
พนกังานในการผลิต แต่ถึงอยา่งไรก็สามารถเพิ�มผลผลิตไดโ้ดยเฉลี�ย 19,923 กิโลกรัมต่อเดือน 

ประสิทธิs  เดชนครินทร์ (2550) ทาํการปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร
เพื�อเพิ�มประสิทธิภาพการผลิตให้สามารถผลิตสินคา้ได้ตามจาํนวนที�ตอ้งการ โดยการนาํระบบ 
TPM มาดาํเนินการและทาํการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) เพื�อลดความสูญเสีย
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ต่างๆที�เกิดขึ!น เนื�องจากปัญหาที�พบในโรงงานตวัอยา่งนี! โดยส่วนใหญ่เกิดจากเครื�องจกัรที�ผา่นการ
ใช้งานมานานทาํให้เกิดปัญหาทางดา้นความสูญเสียในกระบวนการผลิตและการหยุดทาํงานของ
เครื�องจกัรที�ไม่เป็นไปตามแผนที�กาํหนด ซึ� งภายหลงัการดาํเนินงานพบวา่ค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื�องจกัรสูงขึ!นจากร้อยละ 64 เป็นร้อยละ 78 

ประวฒิุ ศิริหงส์ และคณะ (2550) ทาํการประยกุตใ์ชร้ะบบบาํรุงรักษาแบบทวีผลที�
ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ในโรงงานผลิตแกนกระดาษโดยมีวตัถุประสงค์เพื�อตอ้งการเพิ�มค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) ในสายการผลิตแกนกระดาษ ผลการศึกษาพบว่า 
สามารถลดความสูญเสียเวลาด้านการผลิต และสามารถปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื�องจกัรตวัอยา่งใหเ้พิ�มขึ!นจากร้อยละ 48.33 เป็นร้อยละ 66.00  

สุรชาติ วิชยัดิษฐ (2551) ไดท้าํการประยุกตใ์ช ้ระบบการบาํรุงรักษาแบบทวีผลที�
ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) ในอุตสาหกรรมเครื�องดื�มอดัแก๊สบรรจุขวด PET 
ซึ� งเป็นระบบการผลิตแบบต่อเนื�อง โดยมีวตัถุประสงค์เพื�อลดเวลาหยุดชะงกัของเครื�องจกัรและ
ปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) โดยเริ�มจาก
การจดักลุ่มเครื�องจกัรและรวบรวมบนัทึกขอ้มูลการหยุดชะงกัของเครื�องจกัรในกระบวนการผลิต 
จากนั!นประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM ตามแนวทางปฏิบติั 8 ประการของการจดัระบบ TPM (เสาหลกั 8 
ประการ) ภายหลงัการประยกุตใ์ชเ้ป็นเวลา 3 เดือน พบวา่ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรของ
สายการผลิตสูงขึ!นเฉลี�ยร้อยละ 21.18 อตัราการหยดุชะงกัของเครื�องจกัรลดลงร้อยละ 15 นอกจากนี!
ค่าเวลาเฉลี�ยก่อนเครื�องจกัรจะชาํรุด (Mean Time between Failures, MTBF) หรือเวลาเฉลี�ยที�ใชใ้น
การซ่อมเครื�องจกัร (Mean Time to Repair, MTTR) ของเครื�องจกัรแต่ละตวัยงัสามารถนาํมาใชจ้ดั
กลุ่มเครื�องจกัรเพื�อจดัทาํแผนการบาํรุงรักษาต่อไป 

เษกสรร สิงห์ธนู (2551) ไดศึ้กษาการบาํรุงรักษาเชิงแผนงานเพื�อเพิ�มประสิทธิภาพ
ของเครื�องจกัรกรณีศึกษาสายการบรรจุนํ! ายาทาํความสะอาดสุขภณัฑ์การวิจยันี! มี วตัถุประสงคเ์พื�อ
การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื� องจกัร (OEE) สายการบรรจุนํ! ายาทาํความสะอาด
สุขภณัฑ ์โรงงานผลิตนํ!ายาสุขภณัฑท์างเคมีซึ� งมีปัญหาดา้นการหยดุชะงกัของเครื�องจกัร อีกทั!งไม่มี
ระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงที�ดีพอ หลงัจากการประยุกตใ์ช ้ส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื�องจกัร (OEE) ของสายการผลิตมีค่าเพิ�มขึ!น จากเดิมร้อยละ 73.70 เพิ�มเป็นร้อยละ 84.10 ค่าการ
เดินเครื�องจกัรเฉลี�ย (MTBF)  เพิ�มขึ!น จากเดิม 5,670 นาที เพิ�มเป็น 7,146 นาที หรือเพิ�มขึ!นเท่ากบั
ร้อยละ 21.59  และค่าเวลาการซ่อมเฉลี�ย (MTTR)  ลดลง จากเดิม 14 นาที ลดเหลือ 11 นาที หรือ 
ลดลงเท่ากบัร้อยละ 21.43 
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Chand and Shirvani (2000) ไดศึ้กษาการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM ในอุตสาหกรรม
การประกอบชิ!นส่วนรถยนตข์องสหราชอาณาจกัร (UK) ซึ� งมีหน่วยประกอบชิ!นส่วน แบบ Semi-
Auto และ Manual ที�มีการควบคุมการผลิตดว้ยพนกังานที�เป็นผูมี้ความชาํนาญในการผลิต โดยผลิต
ชิ!นส่วนรถยนต์ 3 ชนิด ประกอบดว้ยสถานีงาน 7 สถานี และนาํชิ!นส่วนที�ผลิตไดล้าํเลียงผ่านไป
ตามสายพาน มีอุปกรณ์ในการตรวจสอบชิ!นงานดว้ยเลเซอร์ การตรวจสอบรอยรั�วดว้ยแรงดนั และ
ตรวจสอบหาของเสียขั!นสุดทา้ยดว้ยสายตาจากพนกังานก่อนทาํการบรรจุ ส่วนงานซ่อมบาํรุงจะมี
การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัตามแผน (Planned Preventive Maintenance, PPM) โดยพนกังานซ่อม
บาํรุงเป็นผูท้าํความสะอาด และทดสอบการทาํงานของเครื�องจกัร ส่วนพนกังานประจาํเครื�องจะ
ดูแลความเป็นระเบียบเรียบร้อยรอบๆ เครื�องจกัร (Housekeeping) ในสถานีงานของตนเอง การทาํ
กิจกรรมการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัตามแผน ของโรงงานในงานวิจยันี! มีการดาํเนินการตั!งแต่ปี 1998 
ซึ� งเป็นส่วนที�เชื�อมโยงกบัการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM ผลการประยุกตใ์ชพ้บวา่ มีค่าความพร้อมใน
การทาํงานของเครื�องจกัร (A) ร้อยละ 84 มีค่าประสิทธิภาพเครื�องจกัร (P) มีค่าร้อยละ 76 มีค่า
คุณภาพ (Q) ร้อยละ 97 และมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) ร้อยละ 62 โดยสาเหตุ
ของการหยุดเครื�องจกัรส่วนใหญ่มาจากขั!นตอนการทาํงานที�มีมากเกินไปและเครื�องจกัรขดัขอ้ง 
จากงานวิจยัดงักล่าวมีขอ้เสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร 
(OEE) โดยการนาํระบบบริหารงานซ่อมบาํรุงดว้ยระบบคอมพิวเตอร์ (CMMS) มาใชใ้นการจดัการ
ขอ้มูลงานและติดตามผลการซ่อมบาํรุง แบบ Real-time ทั!งการวางแผนซ่อมบาํรุง การเปลี�ยน
อะไหล่ งบประมาณในการซ่อมบาํรุง รวมไปถึงแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทาํงานของหน่วย
การผลิตแบบ Manual ในอุตสาหกรรมอื�นๆ ดว้ยเทคนิคการเปลี�ยนแบบการผลิตภายใน 1 นาที 
(SMED) ในกระบวนการผลิตที�เดิมตอ้งมีปรับตั!งเครื�องจกัรเพื�อเปลี�ยนการผลิตที�ใชเ้วลามากกวา่ 2 
ชั�วโมงขึ!นไป 

Chan และคณะ (2005) ไดศึ้กษาการประยุกตใ์ช้ระบบ TPM ในอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ภายในประเทศฮ่องกง โดยมีวตัถุประสงค์ที�จะเพิ�มประสิทธิภาพความพร้อมของ
เครื�องจกัรให้สูงขึ!นและลดตน้ทุนในการผลิตลง และเป็นการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้
ดา้นต่างๆ ในการศึกษาของงานวิจยันี! ไม่ไดใ้ช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) เป็น
ตวัชี!วดัเนื�องจากการติดตามขอ้มูลดา้นอื�นๆ ที�เป็นส่วนประกอบสําหรับค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื�องจกัร (OEE) ในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์นั!นมีความยุง่ยากในการติดตาม จึงใชค่้าเฉลี�ยของ
จาํนวนชิ!นงานที�ผลิตไดอ้ยา่งมีคุณภาพ (Mean Unit Between Assists, MUBA) เป็นตวัชี! วดัแทน คือ 
อตัราส่วนระหว่างจาํนวนชิ!นงานที�ผลิตได้ (มีคุณภาพตามตอ้งการ) ต่อจาํนวนครั! งที�มีการหยุด
เครื�องจกัรเพื�อทาํการซ่อมบาํรุง จากการศึกษากบัเครื�องจกัรตน้แบบพบวา่ประสิทธิภาพในการผลิต
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เพิ�มเป็นร้อยละ 83 หลงัจากมีการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM 
Tsarouhas (2007) ไดป้ระยุกตใ์ชร้ะบบบาํรุงรักษาแบบทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม 

(Total Productive Maintenance) ในสายการผลิตพิซซ่า โดยมีวตัถุประสงคเ์พื�อพฒันาวิธีการสําหรับ
การเพิ�มอตัราการผลิต ปรับปรุงคุณภาพของตวัสินค้า ลดต้นทุนในสายการผลิตและเพื�อสร้าง
สภาพแวดลอ้มการทาํงานที�ถูกสุขลกัษณะและมีความปลอดภยัในการผลิต ซึ� งการวดัผลสัมฤทธิs
ของการศึกษานี!วดัจาก ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) การดาํเนินงานแบ่งออกเป็น 4 
ขั!นตอนคือ 1. การเก็บขอ้มูลเวลาสูญเสียที�เกิดขึ!นในสายการผลิต 2. การสร้างโปแรกมการฝึกอบรม
และการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร (OEE) 3. การปรับปรุงเพื�อลดความสูญเสียที�เกิดขึ!น
ในสายการผลิต 4. การประเมินความคิดเห็นของพนกังานและการประมาณค่าเวลาสูญเสียหลงัจากที�
ดาํเนินการปรับปรุง ผลจากการประยุกต์ระบบ TPM ทาํให้โรงงานตวัอย่างนอกจากจะทาํให้ค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื� องจักรสูงขึ! นจาก ร้อยละ 60 เป็นร้อยละ 80 และ ยงัทาํให้ได้รับ
ผลประโยชน์มากมายทั!งในเรื� องของ ความได้เปรียบด้านการแข่งขนั อตัราการผลิตเพิ�มสูงขึ! น
จาํนวนเครื�องจกัรเสียหายหรือหยุดชะงกัลดลง ผลิตภณัฑ์มีคุณภาพมากขึ!น ตน้ทุนการผลิตลดลง 
สภาพแวดล้อมของสายการผลิตมีความปลอดภยัและถูกสุขลักษะ ลดปัญหาการส่งมอบล่าช้า
เนื�องจากพนกังานรู้ถึงความสามารถในการผลิต 

Dogra และคณะ (2011) ไดน้าํระบบบาํรุงรักษาแบบทวีผลที�ทุกคนมีส่วนร่วม 
(Total Productive Maintenance) เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นโรงงงานผลิตโลหะดว้ยวิธีการขึ!นรูปแบบรีด
เย็น (Cold Rolling) เพื�อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยสาเหตุสําคญัที�ต้องดําเนินการ
ประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM มาจาก ปัจจยัสําคญั 2 ประการคือ 1. กระบวนการผลิตประสบกบัปัญหาที�
หลากหลาย เช่น มีอุบติัเหตุเกิดขึ!นบ่อยครั! ง กระบวนการผลิตมีการใชพ้ลงังานเชื!อเพลิงสูง มีจาํนวน
ของเสียและงานที�ตอ้งนาํกลบัไปแกไ้ขใหม่จาํนวนมาก การบาํรุงรักษาที�ไม่มีประสิทธิภาพ เป็นตน้ 
2. มีความขัดแยง้กันระหว่างฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบาํรุงในประเด็นที�เกี�ยวกับการบาํรุงรักษา
เครื�องจกัรกบัการผลิตสินคา้ การดาํเนินการไดมุ้่งเน้นไปที�กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื�อง การ
บาํรุงรักษาด้วยตนเอง การบํารุงรักษาตามแผน การฝึกอบรมและพฒันาทักษะ สําหรับการ
ประยกุตใ์ช ้TPM ในหน่วยการผลิตขึ!นรูปโลหะแบบรีดเยน็ (Cold Rolling Unit) โดยดาํเนินการกบั
เครื�องจกัรตวัอยา่ง คือ Rolling Mill และ HPH-Annealing  เนื�องจากเป็นจุดคอจวดที�ทาํให้การผลิต
มีปัญหามากที�สุด และประยุกต์ใช้แบบที�ละขั!นตอนตามหลกัวิธีปฏิบติั 12 ขั!นตอนสําหรับการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM ซึ� งไดมี้การประยุกตเ์หลือ 10 ขั!นตอน ภายหลงัการประยุกตใ์ช ้TPM พบวา่ 
ความพร้อมในการทาํงานของเครื�องจกัรเพิ�มสูงขึ!น จาํนวนอุบติัเหตุในระหวา่งการทาํงานลดลงจน
เกือบเป็นศูนย ์จาํนวนของเสียและงานที�ตอ้งแกไ้ขใหม่ลดลงอย่างมาก และประสิทธิภาพการผลิต
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เพิ�มสูงขึ! น นอกจากนี! ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรมีแนวโน้มสูงขึ! นอย่างจ่อเนื�องจน
ใกลเ้คียงกบัค่ามาตรฐานสากลที�ยอมรับคือ ร้อยละ 85 รวมถึงตน้ทุนการบาํรุงรักษามีแนวโนม้ลดลง
อีกดว้ย 

สําหรับงานวิจยันี! เป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการโม่ขา้วสาลีโดย
นาํระบบบาํรุงรักษาทวีผลแบบที�ทุกคนมีส่วนร่วมเขา้มาประยุกต์ใช้เฉพาะในส่วนที�เกี�ยวขอ้งกบั
กระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ผา่นกิจกรรมการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง การบาํรุงรักษาตาม
แผน การฝึกอบรมเพื�อพฒันาทกัษะดา้นการซ่อมบาํรุงของพนกังานและการปรับปรุงเฉพาะเรื�อง 
รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรและระบบเอกสารในการซ่อมบาํรุงสําหรับ
ใชเ้ป็นแนวทางในการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรควบคู่ไปกบัการจดัวางระบบบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุก
คนมีส่วนร่วมใหก้บัโรงงานกรณีศึกษา ทั!งนี! เพื�อปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื�องจกัร ลดอตัราการ
สูญเสียกําลังหรือหากเกิดการเสียหายขึ! นในระหว่างการผลิตก็จะสามารถแก้ไขให้ใช้งานได้
ตามปกติอยา่งรวดเร็ว อนัจะส่งผลให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรสูงขึ!น ทาํให้เครื�องจกัรมี
ความพร้อมในการทาํงาน สามารถทาํงานไดเ้ตม็กาํลงั มีระยะเวลาการทาํงานที�ต่อเนื�องยาวนานและ
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงขึ!น  

วตัถุประสงค์  

1. เพื�อนาํระบบ TPM มาประยกุตใ์ชก้บัเครื�องจกัรในกระบวนการผลิตแป้งสาลี 
2. เพื�อเพิ�มประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรโดยปรับปรุงอตัราสมรรถนะ ของเครื�องโม่ 

ขา้วในขั!นตอนการโม่ขา้วสาลีใหสู้งขึ!นอีกไม่นอ้ยกวา่ 5%  

ขอบเขตของงานวจัิย  

 ดาํเนินการจดัทาํระบบ TPM ตามแนวทางของการประยุกต์ใช้ระบบ TPM 12 ขั!นตอนให้
โรงงานกรณีศึกษาตลอดจนทาํการปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรในกระบวนการ
โม่ขา้วสาลี ดว้ยการประยกุตใ์ชเ้สาหลกัของการจดัทาํระบบ TPM เฉพาะในส่วนที�เกี�ยวขอ้งกบัการ
เพิ�มประสิทธิภาพการผลิตของเครื�องจกัรไดแ้ก่ เสาหลกัที� 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง, เสาหลกัที� 2 
การบาํรุงรักษาเครื�องจกัรดว้ยตนเอง, เสาหลกัที� 3 การบาํรุงรักษาตามแผน, เสาหลกัที� 4 การศึกษา
และฝึกอบรมเพื�อพฒันาทกัษะการทาํงานและการบาํรุงรักษา 
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บทที� 2 

วสัดุอปุกรณ์และวธีิการ 

วธีิการ 

งานวิจยันี� ผูว้ิจยัจะทาํการศึกษาการทาํงานของเครื�องจกัรภายในโรงงานผลิตแป้ง
สาลีโดยมีวตัถุประสงค์เพื�อตอ้งการลดการหยุดชะงกัของเครื�องจกัร ดว้ยวิธีการประยุกต์ใช้การ
บาํรุงรักษาทวีผลแบบที�ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ซึ� งทางโรงงานกรณีศึกษามีความประสงคที์�จะทาํ
การปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเครื� องจกัรอันเนื�องมาจากวิธีการบาํรุงรักษาเครื� องจกัร
แบบเดิมที�โรงงานดาํเนินการอยูไ่ม่เหมาะสมกบัสภาพเครื�องจกัรที�ผา่นการใช้งานมาอยา่งยาวนาน
ประกอบกบัความตอ้งการสินคา้มีมากกวา่ความสามารถในการผลิตปัจจุบนั ในการดาํเนินงานของ
การวิจยันี� เริ�มตน้จากการศึกษาขอ้มูลทั�วไปและสภาพปัญหาของกระบวนการผลิต หลงัจากนั�นจะ
เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลมาทาํการวิเคราะห์และวางแผนการประยุกตใ์ช ้TPM เพื�อการปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื�องจกัร ซึ� งสามารถแบ่งเป็นหวัขอ้ไดด้งันี�  

1. ขั�นเตรียมการ  

   เป็นการศึกษาการดาํเนินงาน ปัญหาที�เกิดขึ�น ประสิทธิภาพการผลิตไปจนถึงความ
พร้อมในการทาํ TPM ของโรงงานกรณีศึกษาเพื�อให้สามารถวางแผนการประยุกต์ใช้ได้อย่าง
เหมาะสมและมีประสิทธิภาพสูงสุด ซึ� งมีขั�นตอนและรายละเอียดการดาํเนินงานดงัต่อไปนี�  

1.1 ศึกษาสภาพทั�วไปของโรงงานตัวอย่าง 

การศึกษาสภาพทั�วไปของโรงงานกรณีศึกษาโดยการศึกษาขอ้มูลต่างๆ ที�เกี�ยวขอ้ง
กบัการดาํเนินงานของโรงงานตวัอยา่ง ดว้ยวธีิการศึกษาคู่มือการปฏิบติังาน การสํารวจกระบวนการ
ผลิตรวมถึงการสัมภาษณ์ผู ้บริหารและพนักงาน แล้วทําการจดบันทึกข้อมูล โดยมีหัวข้อที�
ทาํการศึกษาดงัต่อไปนี�  

• โครงสร้างองคก์ร 

• กระบวนการและขั�นตอนการผลิต 

• กาํลงัการผลิต 

• เครื�องจกัรที�ใชใ้นกระบวนการผลิต 
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1.2 ศึกษาปัญหาการผลติของโรงงานตัวอย่าง  

ทาํการศึกษาปัญหาที�เกิดขึ�นในการผลิตแป้งสาลีของโรงงานกรณีศึกษาโดยมี
รายละเอียดและขั�นตอนการดาํเนินงานดงันี�   

1.2.1 วเิคราะห์และรวบรวมปัญหาที�เกดิขึ�นในแต่ละกระบวนการของการผลติแป้งสาลี 

ทาํการวิเคราะห์และรวบรวมปัญหาที�เกิดขึ�นในแต่ขั�นตอนของกระบวนการผลิต
แป้งสาลีทั�ง 4 กระบวนการผลิต ประกอบดว้ย  

1) กระบวนการทาํความสะอาดขา้วสาลี  
2) กระบวนการปรับสภาพความชื�นเมล็ดขา้ว 
3) กระบวนการโม่ขา้วสาลี 
4) กระบวนการจดัเก็บผลิตภณัฑ ์

  ด้วยวิธีการสังเกตและจดบนัทึกสภาพปัญหาที�เกิดขึ� นในระหว่างที�ทาํการผลิต 
รวมถึงการศึกษาเอกสารรายงานการผลิตที�เกี�ยวข้องยอ้นหลัง เป็นเวลา 1 ปี เช่น รายงานการ
หยุดชะงกัในการผลิต บนัทึกการแจง้ซ่อม เป็นตน้ จากนั�นนาํขอ้มูลปัญหาที�รวบรวมไดข้องแต่ละ
กระบวนการผลิตมาทาํการวิเคราะห์และสรุปประเด็นปัญหาการผลิตที�คาดวา่มีสาเหตุมาจากความ
บกพร่องของเครื�องจกัร โดยผูว้ิจยัร่วมกบัพนกังานที�เกี�ยวขอ้งกบัการควบคุมการผลิตของโรงงาน
กรณีศึกษา ทาํการประชุมและวิเคราะห์ร่วมกนัดว้ยวิธีการประชุมระดมสมอง (Brain Storming 
Method) พร้อมทั�งร่วมกนักาํหนดหลกัเกณฑที์�จะใชส้าํหรับการประเมินความสําคญัของปัญหาและ
การคดัเลือกกระบวนการผลิตสาํหรับการประยกุตใ์ชกิ้จกรรมของระบบ TPM 

1.2.2 ประเมินความสําคัญของปัญหาที�เกดิขึ�นของแต่ละกระบวนการผลติแป้งสาลี 
ทาํการประเมินปัญหาการผลิตที�เกิดขึ�นในแต่ละขั�นตอนของแต่ละกระบวนการ

ผลิตแป้งสาลีซึ� งได้จากการประชุมสรุปประเด็นปัญหาการผลิตที�คาดว่ามีสาเหตุมาจากความ
บกพร่องของเครื�องจกัร โดยผูว้ิจยัและพนกังานทุกคนที�เกี�ยวขอ้งกบัการควบคุมการผลิตแป้งสาลี
ของโรงงานกรณีศึกษาร่วมกนัประเมินดว้ยวธีิการใหค้ะแนนความสาํคญัของปัญหา  

1.2.3     คัดเลอืกกระบวนการผลติสําหรับการประยุกต์ใช้กจิกรรมของระบบ TPM  

ทาํการคัดเลือกกระบวนการผลิตเพื�อใช้เป็นกรณีตัวอย่างสําหรับการดําเนิน
กิจกรรมของระบบ TPM โดยพิจารณาจากค่าเฉลี�ยคะแนนความสําคญัของปัญหาที�มีสาเหตุมาจาก
ความบกพร่องของเครื�องจกัรที�อยูใ่นช่วงเกณฑก์ารยอมรับที�ทางโรงงานกรณีศึกษากาํหนดขึ�น  
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1.3 ศึกษากระบวนการผลติที�ได้จากการคัดเลอืก  

ทาํการศึกษากระบวนการผลิตที�ไดจ้ากการคดัเลือกให้เป็นกรณีตวัอย่างสําหรับ
ดาํเนินการประยกุตใ์ชกิ้จกรรมของระบบ TPM โดยมีขั�นตอนและรายละเอียดการดาํเนินงานดงันี�   

1.3.1 ศึกษาขั�นตอนการผลติ 

ทาํการศึกษาลาํดับขั�นตอนการผลิต แผนผงัการจดัเรียงเครื�องจกัรและอุปกรณ์
รวมถึงชนิดและจาํนวนเครื�องจกัรใชใ้นการผลิต 

1.3.2 ประเมินประสิทธิภาพการผลติ  
การประเมินประสิทธิภาพการผลิต ใชค่้าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรเป็น

ดชันีชี�วดั โดยทาํการศึกษาและเก็บขอ้มูลต่างๆ ที�เกิดขึ�นกบักระบวนการกรณีตวัอยา่งเป็นระยะเวลา 
5 เดือน เพื�อนาํมาใช้คาํนวณหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรก่อนดาํเนินการประยุกต์ใช้
กิจกรรมของระบบ TPM   

1.4 สํารวจความพร้อมในการประยุกต์ใช้ TPM ของโรงงานกรณศึีกษา 

ทาํการสํารวจความพร้อมด้านต่างๆของโรงงานก่อนที�จะมีการดาํเนินกิจกรรม
ต่างๆของระบบ TPM โดยการสาํรวจกิจกรรมของโรงงานตามหวัขอ้กิจกรรม 8 เสาหลกัสําหรับการ
ประยุกต์ใช้ TPM ทั�งที�มีการดาํเนินงานอยูแ่ละยงัไม่มีการดาํเนินงาน เพื�อพิจารณาถึงกิจกรรมเสา
หลกัที�โรงงานมีความพร้อมที�จะสามารถดาํเนินการไดเ้พื�อปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการ
ผลิตรวมถึงกิจกรรมต่างๆที�ตอ้งดาํเนินการในช่วงการจดัทาํ TPM ในโรงงานกรณีศึกษา 

1.5 วางแผนการประยุกต์ใช้ระบบ TPM  

ทาํการประชุมสรุปกิจกรรมทั�งหมดจากการสํารวจความพร้อมของโรงงานที�จะตอ้งมี
การดาํเนินงานสําหรับการจดัทาํ  TPM ของโรงงานกรณีศึกษาเพื�อนาํมาวางแผนการประยุกตใ์ช ้
TPMใหก้บัโรงงานโดยยดึตามหลกั 12 ขั�นตอนของการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM  

2. ขั�นดําเนินการ 

    เป็นขั�นตอนการทาํกิจกรรมต่างๆที�ช่วยผลกัดนัให้เกิดการประยุกตใ์ช้ TPM ใน
โรงงานกรณีศึกษาไดอ้ย่างเป็นระบบโดยอาศยัความร่วมมือของพนกังานทุกคนที�มีส่วนเกี�ยวขอ้ง
กบัการดาํเนินการผลิตของโรงงานตลอดจนให้สามารถแกไ้ขปัญหาที�เกิดขึ�นในกระบวนการกรณี
ตวัอยา่งไดอ้ยา่งมีประสิทธิผล โดยมีขั�นตอนการดาํเนินงานแบ่งเป็น 2 ช่วงดงัต่อไปนี�   
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2.1 ช่วงเตรียมความพร้อม  

มีขั�นตอนการและรายละเอียดการดาํเนินงานดงัต่อไปนี�  
2.1.1 ประกาศการนํา TPM มาใช้ในโรงงาน 

ดาํเนินการประชาสัมพนัธ์ให้บุคคลากรทุกฝ่ายในโรงงานไดรั้บทราบถึงนโยบาย
ของผูบ้ริหารเกี�ยวกบัการนาํ TPM เขา้มาใชโ้ดยผ่านสื�อประชาสัมพนัธ์รูปแบบต่างๆที�มีการใช้กนั
ภายในโรงงานกรณีศึกษา 

2.1.2 ให้ความรู้เรื�องระบบ TPM 
ดาํเนินการใหค้วามรู้เรื�องที�เกี�ยวขอ้งกบัระบบ TPM โดยการจดัฝึกอบรมหลกัสูตร

TPM ใหก้บัพนกังานในระดบัต่างๆ  
2.1.3 รณรงค์และส่งเสริมการประยุกต์ใช้ TPM ในโรงงาน 

ดําเนินการจัดทํากิจกรรมที� เป็นการส่งเสริมให้พนักงานทุกคนได้รับรู้และ
ตระหนกัถึงความสาํคญัของการมีระบบ TPM รวมถึงกิจกรรมที�ช่วยส่งเสริมให้เกิดความมีส่วนร่วม
ของพนกังานในการดาํเนินกิจกรรมต่างๆของระบบ TPM ในโรงงานกรณีศึกษา 

2.1.4 จัดโครงสร้างองค์กรสําหรับการประยุกต์ใช้ TPM ในโรงงาน  
ดาํเนินการจดัตั�งคณะทาํงานในระดบัต่างๆ และนาํมาจดัทาํผงับริหารการดาํเนิน

กิจกรรมของระบบ TPM ใหก้บัโรงงานกรณีศึกษา 
2.1.5 จัดทาํแผนแม่บท TPM สําหรับการประยุกต์ใช้  

จัดทําแผนการดําเนินกิจกรรมสําหรับการประยุกต์ใช้ TPMให้กับโรงงาน
กรณีศึกษา โดยจดัความสมดุลของเป้าหมายด้านระยะเวลา ผูรั้บผิดชอบให้มีความสอดคลอ้งกบั
กิจกรรมทั�งหมดที�จะตอ้งมีการดาํเนินงาน 

2.2 ช่วงปฏิบัติการ 

 เป็นการปรับปรุงเพื�อลดปัจจัยความสูญเสียที� ส่งผลกระทบต่อประสิทธิผล
โดยรวมของเครื� องจกัรในกระบวนการกรณีตวัอย่างที�ได้จากการคดัเลือกด้วยการประยุกต์ใช้
กิจกรรมเสาหลกัของ TPM ที�จดัให้มีการดาํเนินงานขึ�นในโรงงานกรณีศึกษาซึ� งไดจ้ากการสํารวจ
ความพร้อมก่อนการประยุกต์ใช้ TPM โดยมีหัวข้อกิจกรรมและรายละเอียดการดาํเนินงาน
ดงัต่อไปนี�  
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2.2.1 กจิกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื�อง (เสาหลกัที� 1)  
ดาํเนินการคน้หาปัจจยัการสูญเสียต่างๆ ที�เกิดขึ�นในกระบวนการกรณีตวัอย่างที�

ส่งผลกระทบต่อประสิทธิผลโดยรวมของเครื� องจกัรพร้อมดําเนินการแก้ไขหรือหามาตรการ
ปรับปรุงที�มีประสิทธิภาพเพื�อเสนอเป็นแนวทางให้กบัโรงงานกรณีศึกษาไดน้าํไปดาํเนินการแกไ้ข
ต่อไป 

2.2.2 กจิกรรมการบํารุงรักษาด้วยตนเอง (เสาหลกัที� 2)  

จดัให้มีการดําเนินกิจกรรมที�เป็นการส่งเสริมให้พนักงานที�ทาํหน้าที�ควบคุม
เครื�องจกัรของโรงงานกรณีศึกษาสามารถที�จะทาํการบาํรุงรักษาและตรวจสอบเครื�องจกัรที�ใช้ใน
กระบวนการกรณีตวัอยา่ง ตลอดจนแกไ้ขเหตุขดัขอ้งพื�นฐานที�มีจากสาเหตุเครื�องจกัรในระหวา่งทาํ
การผลิตไดด้ว้ยตนเองโดยอาศยัหลกัการ 7 ขั�นตอนของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองเป็นแนวทางใน
การดาํเนินกิจกรรม 

2.2.3 การบํารุงรักษาตามแผน (เสาหลกัที� 3) 

จดัให้มีการดาํเนินกิจกรรมสําหรับการเตรียมพร้อมเพื�อรับและป้องกันความ
เสียหายที�อาจเกิดขึ�นกบัเครื�องจกัรของกระบวนการกรณีตวัอยา่ง   

2.2.4 การฝึกอบรมและพฒันาทกัษะ (เสาหลกัที� 4) 

ดาํเนินการพฒันาทกัษะความรู้ของพนักงานด้านการบาํรุงรักษาเครื�องจกัรโดย
มุ่งเน้นการเพิ�มระดบัความรู้ซึ� งจาํเป็นต่อการดูแลรักษาเครื�องจกัรเฉพาะที�ใชใ้นกระบวนการผลิต
ของโรงงานกรณีศึกษา เช่น ทกัษะการบาํรุงรักษาเบื�องตน้ ทกัษะการปรับแต่งปรับตั�ง ทกัษะการ
ตรวจเช็คการทาํงานของเครื�องจกัรอุปกรณ์ต่างๆ เป็นตน้ ดว้ยวธีิดาํเนินการฝึกอบรมอยา่งเป็นระบบ  

3. วเิคราะห์และวดัผลการดําเนินงานหลงัประยุกต์ใช้ TPM  

ทาํการรวบรวมขอ้มูลความสูญเสียที�เกิดขึ�นกบักระบวนการกรณีตวัอยา่งหลงัจาก
ที�การประยุกต์ใช้ TPM เสร็จสิ�นลงเป็นระยะเวลา 5 เดือน และนาํมาคาํนวณหาค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื� องจักร จากนั� นนําค่าที�ได้มาทําการเปรียบเทียบผลระหว่างก่อนดําเนินการ
ประยุกต์ใช้และหลงัดาํเนินการประยุกตใ์ช ้ TPM ของโรงงานกรณีศึกษาและการวิเคราะห์ผลทาง
เศรษฐศาสตร์ที�จะไดรั้บจากการประยกุตใ์ช ้TPM  

4. สรุปผลการดําเนินงาน   

   ทาํการสรุปผลการศึกษา ปัญหาและอุปสรรครวมถึงข้อเสนอแนะสําหรับการ
ประยกุตใ์ช ้TPM ใหก้บัโรงงานตวัอยา่ง 
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บทที� 3 

ผลและอภิปรายผลการทาํวจิัย 

1. ข้อมูลทั�วไปของโรงงานกรณศึีกษา   

โรงงานกรณีศึกษา เป็นโรงงานผลิตแป้งสาลีสําหรับใชเ้ป็นส่วนผสมในการผลิต
อาหารกุง้ ตั$งอยูใ่นบริษทัเจริญโภคภณัฑ์อาหารบา้นพรุ จาํกดั (มหาชน)  วตัถุดิบเริ3มตน้ที3ใชใ้นการ
ผลิตแป้งสาลี คือ ขา้วสาลีที3นาํเขา้มาจากต่างประเทศ ได้แก่ ประเทศ ออสเตรเลีย รัสเซีย อินเดีย 
และแคนนาดา เป็นตน้ มียอดการใชข้า้วสาลีเพื3อผลิตเป็นแป้งประมาณ 10,400 ตนัต่อเดือน โดยมี
กระบวนการผลิตหลกั คือ กระบวนการโม่ขา้วสาลี ซึ3 งผลิตภณัฑ์ ที3ไดมี้ 3 ชนิดไดแ้ก่ แป้งสาลี, รํา
ขา้วสาลีชนิดหยาบ และรําขา้วสาลีชนิดละเอียด ผลิตภณัฑ์ที3ไดน้อกจากจะใชส้ําหรับเป็นส่วนผสม
ในการผลิตอาหารกุง้ของบริษทัเจริญโภคภณัฑ์อาหารบา้นพรุ จาํกดั แลว้ยงัใช้ในการผลิตอาหาร
สัตวช์นิดต่างๆ อาทิ  อาหารไก่ อาหารหมู ของบริษทัในเครือเจริญโภคภณัฑ์อาหารสัตวใ์นพื$นที3
ภาคใตข้องประเทศไทย จากการศึกษาทั3วไปพบวา่โรงงานมีกระบวนการผลิตเป็นแบบผลิตต่อเนื3อง
และมีเวลาทาํงานตลอด 24 ชั3วโมง โดยแบ่งการทาํงานออกเป็น 3 ผลดัและมีพนกังานประจาํผลดัละ 
3 คน ด้านการบริหารงานและควบคุมกระบวนการผลิตได้รับการรับรองภายใต้ระบบ
มาตรฐานสากล ต่างๆเช่น ระบบ ISO 9001:2008, GMP, HACCP และ ISO 14001:2004 

1.1 โครงสร้างองค์กร 

โครงสร้างองคก์รของโรงงานกรณีศึกษาแบ่งตามระดบับงัคบับญัชา ประกอบดว้ย 
ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตแป้งสาลี ผูช้าํนาญการผลิตแป้งสาลี เจา้หน้าที3ควบคุมการผลิต พนกังานควบคุม
ระบบการผลิต พนักงานควบคุมการผลิต โดยมีผูจ้ดัการฝ่ายผลิตเป็นผูบ้ริหารสูงสุดมีหน้าที3ดูแล
และควบคุมการทาํงานของพนกังานทุกคน แผนผงัโครงสร้างองคก์รแสดงดงัภาพที3 3.1 
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Figure 3.1 Organizational structure of Chareon Phokaphan Baan Phru Co. Ltd. (PLC.) 
ที3มา : บริษทัเจริญโภคภณัฑ์อาหารบา้นพรุ จาํกดั (มหาชน) 

1.2 กระบวนการและขั)นตอนการผลติ 

การผลิตแป้งสาลีของโรงงานกรณีศึกษามีกระบวนการผลิตเป็นแบบผลิตต่อเนื3อง 
และใช้เครื3องจกัรเป็นหลกัในกระบวนการผลิตทั$งหมด มีระบบการควบคุมเครื3องจกัรเป็นแบบ
กึ3งอตัโนมติั กระบวนการผลิตแบ่งออกเป็น 4 กระบวนการไดแ้ก่         

1.2.1 กระบวนการที3 1 การทาํความสะอาดขา้วสาลีจากถงัไซโล (Wheat Silo Cleaning) มี
หนา้ที3 กาํจดัสิ3งปลอมปนที3ติดมากบัเมล็ดขา้วสาลี เช่น หิน ดิน เมล็ดธญัพืช เชือก แกลบ ฝุ่ น  
เป็นตน้  

1.2.2 กระบวนการที3 2 ปรับความชื$นขา้วสาลี (Wheat Tempering) มีหนา้ที3 ปรับความชื$น
ของเมล็ดขา้วสาลีก่อนทาํการโม่ โดยผสมนํ$ ากบัเมล็ดขา้วแล้วหมกัทิ$งไว ้ประมาณ 8-16 ชั3วโมง
เพื3อใหผ้วิหรือเปลือกของเมล็ดขา้วสาลีหลุดออกไดง่้ายขณะทาํการโม่  

1.2.3 กระบวนการที3 3 โม่ขา้วสาลี (Wheat Grinding) มีหนา้ที3 บดขา้วสาลีที3ผา่นการปรับ
สภาพความชื$นมาเรียบร้อยแลว้ให้แตกออก จากนั$นจะถูกส่งไปร่อนเพื3อแยกส่วนที3เป็นแป้งและรํา
ขา้วสาลีออกจากกนัโดยส่วนที3เป็นรําขา้วสาลีตอ้งผา่นการขดัสีอีกรอบเพื3อแยกแป้งที3ยงัติดอยู่บน
เปลือกขา้วออกจนหมด  

Production Manager (1) 

Manufacturing expertise (1) 

Production control authorities (1) System control authorities (1) 

Production control staff (9) 

Silo control staff (3) 
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1.2.4  กระบวนการที3 4 จดัเก็บผลิตภณัฑ์ (Finished Product : Flour and Bran) มีหนา้ที3 
ลาํเลียง แป้งและรําขา้วสาลี ซึ3 งเป็นผลผลิตที3ไดจ้ากการโม่ขา้วสาลี มาบรรจุในถงัเก็บเพื3อรอส่งมอบ
ใหก้บัลูกคา้ทั$งภายในและภายนอกบริษทั  

กระบวนการโม่ขา้วสาลี (Wheat Grinding) จดัวา่เป็นกระบวนการหลกัที3สําคญัใน
การผลิตแป้งสาลี เนื3องจากเป็นกระบวนการที3มีเครื3องจกัรสาํคญัๆ และมีหนา้ที3โดยตรงในการทาํให้
เกิดเป็นผลิตภณัฑ์การผลิตแป้งสาลีโดยมีขั$นตอนการผลิตแสดงดงัภาพที3 3.2 สําหรับรายละเอียด
ของแต่ละขั$นตอนการผลิตจดัแสดงไวใ้นตารางที3 ก 1. ในภาคผนวก ก   

1.3 กาํลงัการผลติ  

  กาํลงัการผลิตสูงสุดของโรงงานกรณีศึกษาโดยเฉลี3ย 15 ตนัต่อชั3วโมง หรือ 360 
ตนัต่อวนั ซึ3 งผลิตภณัฑที์3ไดแ้บ่งออกเป็นสองส่วน คือ ส่วนที3 1 แป้งสาลีเป็นผลิตภณัฑ์หลกั คิดเป็น
ค่าเฉลี3ยร้อยละ 80 โดยนํ$ าหนกัของการโม่ขา้วสาลีที3กาํลงัการผลิตสูงสุด (15 ตนัต่อชั3วโมง) หรือ
เท่ากบั 13 ตนัต่อชั3วโมง ส่วนที3 2 คือ รําขา้วสาลีเป็นผลพลอยได ้คิดเป็นค่าเฉลี3ยร้อยละ 20 โดย
นํ$าหนกัหรือเท่ากบั 2 ตนัต่อชั3วโมง  
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2. Raw material cleaning  

3. Wheat washing 

4. Wheat tempering 

5. Wheat cleaning  

6. Loading. 
 

7. Weighing wheat grain 

8. Removal of metal 
 

9. Wheat milling 

11. Sift the flour 

10. Detaching flour 

12. Purifying 13. Transfer to flour tank 

15. Flour packing (Bulk / bag) 16. Bran packing (Bulk / bag) 

Flour 

Bran 

14. Transfer to Bran tank 

1.  Loading raw material from Silo   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Figure 3.2 Wheat flour milling process  
ที3มา : บริษทัเจริญโภคภณัฑ์อาหารบา้นพรุ จาํกดั (มหาชน) 
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1.4 เครื�องจักรที�ใช้ในการผลติแป้งสาล ีแบ่งตามกระบวนการผลิตทั$ง 4 กระบวนการไดแ้ก่ 

1.4.1 กระบวนการทาํความสะอาดขา้วสาลี ประกอบดว้ยเครื3องจกัรที3ใช้ในกระบวนการ
ผลิตทั$งหมด 6 ชนิด จาํนวน 7 เครื3อง แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม ดงัต่อไปนี$    

กลุ่มที3 1 เครื3องจกัรที3ใชเ้พื3อทาํการผลิต ประกอบดว้ย  

1) ชุดปล่อยขา้วจากถงัพกัขา้วสาลี (Flow Balance) จาํนวน 2 เครื3อง มีหนา้ที3ปรับ
ปริมาณการไหลของขา้วสาลี  

2) ตะแกรงทาํความสะอาดขา้วสาลี (Combi Cleaning Machine) จาํนวน1 เครื3อง 
มีหนา้ที3คดัแยกสิ3งปลอมปนที3ติดมากบัเมล็ดขา้ว เช่น กรวด หิน ดิน เชือก ไม ้กระดาษ เป็นตน้  

3) ชุดพดัลมดูดของตะแกรงทาํความสะอาดวตัถุดิบ (Aspirator of Combi 
Cleaning Machine) จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3 กาํจดัแกลบ ดอกขา้วและกา้น ที3ปนมากบัเมล็ดขา้ว
โดยสามารถทาํความสะอาดไดสู้งสุด18 ตนัต่อชั3วโมง 

กลุ่มที3 2 เครื3องจกัรที3ใชเ้พื3อลาํเลียงประกอบดว้ย   

1) สกรูลาํเลียงขา้วสาลีจากถงัพกั จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3ลาํเลียงขา้วสาลีในแนว
ระนาบจากถงัพกัส่งต่อไปเครื3องทาํความสะอาดเมล็ดขา้ว 

2) กระพอ้ลาํเลียงขา้วสาลีจาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3รับเมล็ดขา้วจากสกรูลาํเลียง
และลาํเลียงขา้วสาลีในแนวดิ3งสู่เครื3องทาํความสะอาดขา้วสาลี 

3) ชุดถงัดูดฝุ่ น (Air Jet Filter Bin) จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3กาํจดัฝุ่ นที3เกิดขึ$นใน
ระบบลาํเลียงขา้วสาลี 

1.4.2 กระบวนการปรับความชื$นขา้วสาลี ประกอบด้วยเครื3 องจักรที3ใช้ในกระบวนการ
ผลิตทั$งหมด 5 ชนิด จาํนวน 6 เครื3อง แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม ดงัต่อไปนี$   

กลุ่มที3 1 เครื3องจกัรที3ใชเ้พื3อทาํการผลิต ประกอบดว้ย   

1) สกรูปรับความชื$นขา้ว (Dampening Screw) จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3คลุกเมล็ด
ขา้วสาลีใหส้ัมผสักบันํ$าโดยทั3วในระหวา่งที3มีการเติมนํ$าเพื3อปรับความชื$นเมล็ดขา้วสาลี 

2) เครื3องขดัผิวขา้ว (Scourer Cleaning Machine) จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3กาํจดั
ฝุ่ นที3ติดมากบัผวิเมล็ดขา้วใหห้ลุดไปก่อนที3จะทาํการโม่ 
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กลุ่มที3 2 เครื3องจกัรที3ใชเ้พื3อทาํการลาํเลียงประกอบดว้ย   

1) สกรูลาํเลียงขา้วสาลีปากถงัหมกั จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3ลาํเลียงขา้วสาลีจาก 
Dampening Screw ลงถงัหมกัขา้ว 

2) สกรูลาํเลียงขา้วสาลีใตถ้งัหมกัขา้ว จาํนวน 1 เครื3อง มีหน้าที3ลาํเลียงขา้วสาลี
จากถงัหมกัสู่เครื3องขดัผวิเมล็ดขา้ว 

3) กระพอ้ลาํเลียงขา้วสาลีใตถ้งัหมกั จาํนวน 1 เครื3อง ทาํหนา้ที3รับขา้วจากสกรู
ลาํเลียงขา้วใตถ้งัหมกัเพื3อส่งต่อไปยงัเครื3องขดัผวิเมล็ดขา้ว 

4) ชุดพดัลมดูดของเครื3องขดัผิวขา้ว (Aspirator of Scourer Cleaning Machine) 
จาํนวน1 เครื3อง มีหนา้ที3ดูดฝุ่ นและกาํจดัเมล็ดขา้วที3ลกัษณะไม่สมบูรณ์ออกไป 

1.4.3 กระบวนการโม่ขา้วสาลี ประกอบดว้ยเครื3องจกัรที3ใช้ในการผลิตทั$งหมด 11 ชนิด 
จาํนวน 54 เครื3อง แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม ดงัต่อไปนี$     

กลุ่มที3 1 เครื3องจกัรที3ใชเ้พื3อทาํการผลิต ประกอบดว้ย  

1) เครื3องชั3งนํ$ าหนกัขา้วสาลี (Tran Flow Torn) จาํนวน 1 เครื3อง มีหน้าที3ชั3ง
นํ$าหนกัขา้วสาลีก่อนปล่อยเขา้สู่เครื3องโม่ขา้ว ซึ3 งมีอตัราการปล่อยขา้วอยูที่3 15 ตนัต่อชั3วโมง 

2) เครื3องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) จาํนวน 8 เครื3อง มีหนา้ที3บดเมล็ดขา้วสาลีให้
แตกออกเป็นชิ$นและลดขนาดของชิ$นส่วนของเมล็ดขา้วสาลีที3แตกออกใหมี้ขนาดเล็กลง  

3) เครื3องตีแป้ง (Detacher) จาํนวน 7 เครื3อง มีหนา้ที3ตีแป้งที3ผา่นการลดขนาดดว้ย
ลูกกลิ$งเพื3อใหแ้ป้งที3เกาะกนัเป็นกอ้นแตกออกทาํใหง่้ายต่อการนาํไปร่อนแยก 

4)  เครื3องแยกฝุ่ นแป้ง (Air Lock Sifter) จาํนวน 20 เครื3อง มีหนา้ที3แยกระหวา่ง
ฝุ่ นแป้งกบัผงแป้งในระบบลาํเลียงก่อนที3แป้งจะถูกส่งเขา้สู่เครื3องร่อนแป้งต่อไป 

5) เครื3องร่อนแป้ง (Sifter) จาํนวน 2 เครื3อง มีหนา้ที3ร่อนแป้งที3ผา่นขั$นตอนการโม่
ใหไ้ดต้ามขนาดที3ตอ้งการ 

6) เครื3องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran Finisher) จาํนวน 3 เครื3อง มีหนา้ที3แยกแป้ง
ในส่วนที3ยงัติดกบั รําขา้วออกจนหมดเพื3อใหไ้ดแ้ป้งกลบัคืนมาและไดรํ้าขา้วที3บริสุทธิt   

7) ปัuมลม (Air Pressure Pump) จาํนวน 2 เครื3อง มีหน้าที3ผลิตกระแสลมให้กบั
เครื3องจกัรที3มีระบบควบคุมการทาํงานดว้ยลมหรือระบบ Pneumatic 
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กลุ่มที3 2 เครื3องจกัรที3ใชเ้พื3อลาํเลียงประกอบดว้ย   

1) กระพอ้ลาํเลียงรําขา้วสาลีลงถงับรรจุ (Bran Evaluator) จาํนวน 2 เครื3อง มี
หนา้ที3ลาํเลียงรําขา้วสาลีชนิดหยาบและรําขา้วสาลีชนิดละเอียดลงถงับรรจุ 

2) สกรูลาํเลียงรําขา้วสาลีลงถงับรรจุ (Bran Transfer Screw) จาํนวน 2 เครื3อง มี
หน้าที3รับรําข้าวสาลีชนิดหยาบและรําข้าวสาลีชนิดละเอียดจากกระพอ้ลาํเลียงรําข้าวก่อนที3จะ
ลาํเลียงลงถงัต่อไป 

3) สกรูลาํเลียงแป้งใตเ้ครื3องร่อน (Screw Flour Sifter) จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3
ลาํเลียงแป้งที3ไดข้นาดตามตอ้งการหลงัจากผา่นขั$นตอนการร่อนเรียบร้อยแลว้มาบรรจุไวใ้นถงัเก็บ
แป้ง      

4) กระพอ้ลาํเลียงแป้งจากเครื3องร่อน (Flour Evaluator) จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3
รับแป้งจากสกรูลาํเลียงแป้งเพื3อส่งต่อไปยงัถงัเก็บแป้ง  

5) สกรูลาํเลียงปากถงับรรจุแป้ง (Flour Transfer Screw) จาํนวน 1 เครื3องมีหนา้ที3
รับแป้งจากกระพอ้ลาํเลียงแป้งมาบรรจุไวใ้นถงัเก็บแป้ง    

6) ดูดฝุ่ นแป้ง (Air Jet Filter Bin) จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3กาํจดัฝุ่ นแป้งในระบบ
ลาํเลียงออกเพื3อป้องกนัการระเบิดของฝุ่ น  

7) พดัลมดูดของถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Fan Suction Pneumatic) จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3
ผลิตลมดูดสาํหรับใชใ้นการลาํเลียงแป้งในกระบวนการโม่ขา้วสาลี  

8) ปัuมลมช็อกถุงดูดฝุ่ นแป้ง (Rinsing Air) จาํนวน 1 เครื3อง มีหน้าที3ผลิตลม
แรงดนัสูงสําหรับใชใ้นการเคาะถุงกรองฝุ่ นที3อยูภ่ายในถงัดูดฝุ่ นแป้งเพื3อให้ฝุ่ นแป้งที3กรองไดห้ลุด
ออกจากถุงกรองฝุ่ น 

9) สกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง (Micro Screw) จาํนวน 1 เครื3องมีหนา้ที3ลาํเลียงฝุ่ นแป้งที3
ถูกกาํจดัโดยถงัดูดฝุ่ นแป้งเพื3อนาํกลบัไปเขา้สู่ขั$นตอนร่อนแป้งอีกครั$ ง 

1.4.4 กระบวนการจดัเก็บผลิตภณัฑ์ ประกอบดว้ยเครื3องจกัรทั$งหมด 5 ชนิด จาํนวน 21 
เครื3อง แบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม ดงัต่อไปนี$   

กลุ่มที3 1 เครื3องจกัรที3ใชเ้พื3อทาํการจดัเก็บผลิตภณัฑสุ์ดทา้ย ประกอบดว้ย 

1) ถงับรรจุ จาํนวน 6 ถงั (แป้ง 4 ถงั และรําขา้ว 2 ถงั) มีหนา้ที3จดัเก็บผลิตภณัฑ์
สุดทา้ยเพื3อรอจดัส่งใหลู้กคา้ 
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2) ถงัพกัแป้ง/รํา สาํหรับรอบรรจุกระสอบ จาํนวน 1 ถงั 
3) เครื3องบรรจุกระสอบ จาํนวน 1 เครื3อง มีหน้าที3บรรจุแป้ง/รําขา้วลงกระสอบ

เพื3อรอจดัส่งใหก้บัลูกคา้ 
4) เครื3องเป่าแป้ง จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3ลาํเลียงแป้งให้กบัลูกคา้ (ในกรณีที3เป็น

การส่งแบบ Bulk) 

 กลุ่มที3 2 เครื3องจกัรที3ใชเ้พื3อทาํการลาํเลียง 

1) สกรูใตถ้งับรรจุรําขา้ว จาํนวน 2 เครื3อง มีหน้าที3ลาํเลียงรําขา้วภายในถงัจาก
ดา้นใตแ้ละส่งไปยงักระพอ้ลาํเลียงรําสาลีลงถงับรรจุ เพื3อวนกลบัขึ$นไปยงัปากถงัรํา  

2) สกรูใตถ้งับรรจุแป้ง จาํนวน 4 เครื3อง มีหนา้ที3ลาํเลียงแป้งภายในถงัจากใตถ้งั
และส่งไปยงัสกรูสาํหรับวนแป้งใตถ้งับรรจุใหก้ลบัขึ$นไปยงัปากถงัแป้ง 

3) สกรูสาํหรับวนแป้งใตถ้งับรรจุ จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3รับแป้งจากสกรูใตถ้งั
บรรจุแป้งและลาํเลียงต่อไปยงักระพอ้สาํหรับวนแป้งเพื3อวนกลบัขึ$นไปยงัปากถงัแป้ง 

4) สกรูสําหรับจ่ายแป้ง จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3ลาํเลียงแป้งไปยงัเครื3องเป่าแป้ง
เพื3อส่งต่อใหลู้กคา้ 

5) กระพอ้สําหรับวนแป้ง จาํนวน 1 เครื3อง มีหนา้ที3 ลาํเลียงแป้งจากถงัใตบ้รรจุ
กลบัขึ$นไปยงัปากถงัเพื3อป้องกนัผลิตภณัฑที์3อยูภ่ายในถงัจบัตวัเป็นกอ้น 

6)  สกรูปากถงัสําหรับวนแป้ง จาํนวน 1 เครื3อง มีหน้าที3รับแป้งจากกระพอ้
สาํหรับวนแป้งเพื3อลาํเลียงลงถงับรรจุ 

7) สกรูลาํเลียงแป้ง/รํา ลงถงับรรจุแบบ Bulk (สกรูขา้มฝาก) จาํนวน 2 เครื3อง มี
หนา้ที3ลาํเลียงแป้งและรําขา้วลงถงับรรจุแบบ Bulk เพื3อเตรียมส่งมอบใหก้บัลูกคา้ 

2. การรวบรวมปัญหาที�เกดิขึ)นในการผลติแป้งสาล ี

2.1 การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหา   

 ผลการวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาที3เกิดขึ$นในกระบวนของการผลิตแป้งสาลี จดั
แสดงไวด้งัตารางที3 ก 2. ในภาคผนวก ก 
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2.2 การประเมินความสําคัญของปัญหา   

หลงัจากที3ทาํการวิเคราะห์และรวบรวมปัญหาที3เกิดขึ$นในแต่ละขั$นตอนการผลิต
แป้ง ผูว้ิจยัไดร่้วมกบัพนกังานที3เกี3ยวขอ้งกบัการผลิตทุกคนทาํการประชุมระดมสมองเพื3อกาํหนด
เกณฑ์สําหรับใช้ในการประเมินความสําคญัของปัญหา เริ3มจากการกาํหนดหวัขอ้ปัจจยัสําหรับใช้
ประเมินความสําคญัของแต่ละปัญหา ซึ3 งจากมติที3ประชุมไดก้าํหนดปัจจยัการประเมินความสําคญั
ของปัญหาโดยแบ่งตามผลกระทบที3มีต่อการผลิตออกเป็น 4 ปัจจยั คือ ปัจจยัดา้นความถี3การเกิด
ปัญหา ปัจจยัดา้นกาํลงัการผลิต ปัจจยัดา้นคุณภาพผลิตภณัฑ์และปัจจยัดา้นตน้ทุนการผลิต จากนั$น
แบ่งสัดส่วนความสาํคญัของปัจจยัการประเมิน ดว้ยการกาํหนดนํ$ าหนกัความสําคญัของแต่ละปัจจยั
การประเมิน ซึ3 งได้กาํหนดให้ทุกปัจจยัมีนํ$ าหนักความสําคญัรวมกันเท่ากับ ร้อยละ 100 และมี
อตัราส่วนนํ$าหนกัความสาํคญัของแต่ละปัจจยัการประเมินสรุปไดด้งันี$  

1. ปัจจยัดา้นความถี3การเกิดปัญหา อตัราส่วนนํ$าหนกัความสาํคญั มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 20  

2. ปัจจยัดา้นกาํลงัการผลิต อตัราส่วนนํ$าหนกัความสาํคญั มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 30  

3. ปัจจยัดา้นคุณภาพผลิตภณัฑ ์ อตัราส่วนนํ$าหนกัความสาํคญัมีค่าเท่ากบั ร้อยละ 20 

4. ปัจจยัดา้นตน้ทุนการผลิต อตัราส่วนนํ$าหนกัความสาํคญั มีค่าเท่ากบั ร้อยละ 30 

จากนั$นผูว้ิจยัและโรงงานกรณีศึกษาร่วมกนัคดัเลือกปัญหาของแต่ละขั$นตอนการผลิตเฉพาะที3มี

สาเหตุมาจากเครื3องจกัรและทาํการให้คะแนนเพื3อประเมินความสําคญัของปัญหาตามปัจจยัการ

ประเมินในแต่ละหวัขอ้ที3ไดส้ร้างขึ$น โดยกาํหนดให้คะแนนการประเมินความสําคญัของปัญหาอยู่

ในช่วงตั$งแต่ 0-5 คะแนน ซึ3 งมีรายละเอียดดงันี$  

คะแนน 0 หมายถึง ปัญหาที3เกิดขึ$นไม่มีผลกระทบของปัจจยัการประเมินต่อความสําคญั

ของปัญหาในแต่ละดา้น 

คะแนน 1 หมายถึง ปัญหาที3เกิดขึ$นมีผลกระทบของปัจจยัการประเมินต่อความสําคญัของ

ปัญหาแต่ละดา้นในระดบันอ้ยที3สุด 

คะแนน 2 หมายถึง ปัญหาที3เกิดขึ$นมีผลกระทบของปัจจยัการประเมินต่อความสําคญัของ

ปัญหาแต่ละดา้นในระดบันอ้ย 

คะแนน 3 หมายถึง ปัญหาที3เกิดขึ$นมีผลกระทบของปัจจยัการประเมินต่อความสําคญัของ

ปัญหาแต่ละดา้นในระดบัปานกลาง 
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X 100 

คะแนน 4 หมายถึง ปัญหาที3เกิดขึ$นมีผลกระทบของปัจจยัการประเมินต่อความสําคญัของ

ปัญหาแต่ละดา้นในระดบัมาก 

คะแนน 5 หมายถึง ปัญหาที3เกิดขึ$นมีผลกระทบของปัจจยัการประเมินต่อความสําคญัของ

ปัญหาแต่ละดา้นในระดบัมากที3สุด 

 หลงัจากที3ให้คะแนนความสําคญัของปัญหาแล้วผูว้ิจยัได้นําคะแนนประเมินที3
ไดรั้บในแต่ละปัญหามาทาํการแปรผลใหเ้ป็นค่านํ$ าหนกัความสําคญัของปัญหาตามแต่ละปัจจยัการ
ประเมินความสําคญัของปัญหา ดังแสดงวิธีการคาํนวณในสมการที3 1 แล้วจึงนําค่านํ$ าหนัก
ความสําคญัของปัญหาจากทั$ง 4 ปัจจยั มารวมกันเป็นคะแนนความสําคญัของปัญหาในแต่ละ
ขั$นตอนการผลิต ดงัแสดงวิธีการคาํนวณในสมการที3 3-2 เพื3อใชใ้นการพิจารณาเลือกกระบวนการ
ผลิตสาํหรับศึกษาความสูญเสียที3เกิดขึ$น 

ค่านํ$าหนกัความสาํคญัของปัญหา   

  คะแนนที3ได ้X สัดส่วนนํ$าหนกัของเกณฑป์ระเมินที3กาํหนดขึ$นในแต่ละดา้น  

 

คะแนนความสาํคญัของปัญหาในแต่ละขั$นตอนการผลิต  

= นํ$าหนกั (%) ความถี3 + นํ$าหนกั (%) กาํลงัการผลิต + นํ$าหนกั (%) คุณภาพผลิตภณัฑ ์+นํ$าหนกั 
(%) ตน้ทุนการผลิต 

 ซึ3 งผลการประเมินความสาํคญัของปัญหาในแต่ละขั$นตอนของกระบวนการผลิตที3
มีสาเหตุมาจากเครื3องจกัรดงัแสดงในตารางที3 ก 3. ในภาคผนวก ก   
 

 

 

 

คะแนนเตม็ 
(3-1) 

(3-2) 

= 
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2.3 การเลอืกกระบวนการผลติเพื�อศึกษาความสูญเสียที�เกดิขึ)น   

การเลือกกระบวนการผลิตเพื3อศึกษาความสูญเสียที3เกิดขึ$นนั$น ผูว้ิจยัไดค้ดัเลือก
จากกระบวนการผลิตที3 มีค่าเฉลี3ยคะแนนความสําคัญของปัญหาที3 เกิดขึ$ นทั$ งหมดในแต่ละ
กระบวนการผลิต ที3อยูใ่นช่วงระหวา่ง 70 - 80 คะแนน (ตารางที3 ก 3. ในภาคผนวก ก)   ซึ3 งเป็น
เกณฑที์3ทางโรงงานกรณีศึกษาและผูว้จิยัไดก้าํหนดร่วมกนั โดยคะแนนเฉลี3ยความสําคญัของปัญหา
ในแต่ละกระบวนการผลิตมีดังนี$  กระบวนการทําความสะอาดข้าวสาลี เท่ากับ 56 คะแนน 
กระบวนการปรับความชื$นขา้วสาลี เท่ากบั 36 คะแนน , กระบวนการโม่ขา้วสาลี เท่ากบั 71 คะแนน 
และกระบวนการจดัเก็บผลิตภณัฑ์ เท่ากบั 40 คะแนน ดงันั$นผลของการคดัเลือกกระบวนการผลิต
เพื3อนาํมาศึกษาความสูญเสียที3เกิดขึ$นไดแ้ก่ กระบวนการโม่ขา้วสาลี เนื3องจากกระบวนการโม่ขา้ว
สาลีเป็นกระบวนการสําคญัและเป็นกระบวนการหลกัของการผลิตแป้งสาลี ซึ3 งมีขั$นตอนการผลิต
เป็นแบบต่อเนื3องโดยใช้เครื3องจกัรในกระบวนการผลิตทั$งหมด ซึ3 งหากเครื3องจกัรเครื3องใดเครื3อง
หนึ3งเกิดเหตุขดัขอ้งแลว้จะทาํให้เครื3องจกัรตวัอื3นๆหยุดชะงกัโดยทนัที   ดงันั$น การดาํเนินการวิจยั
ในครั$ งนี$ จึงมุ่งเน้นไปที3การศึกษาความสูญเสียที3เกิดขึ$นเฉพาะกระบวนการโม่ขา้วสาลีและสําหรับ
ใช้เป็นกระบวนการผลิตตวัอย่างในการดาํเนินการประยุกต์ใช้ระบบ TPM  โดยมีขั$นตอนการ
ดาํเนินงานดงัต่อไปนี$    

3. ศึกษากระบวนการผลติที�ได้จากการคัดเลอืก โดยมีขั$นตอนการดาํเนินงานดงัต่อไปนี$   

3.1 ศึกษาขั)นตอนการทาํงานของกระบวนการโม่ข้าวสาล ี(Wheat Grinding Process) 

กระบวนการโม่ขา้วสาลีมีขั$นตอนการทาํงาน ดงัภาพที3 3.3 ประกอบไป
ดว้ยเครื3องจกัรที3ใชใ้นการผลิตทั$งหมด 13 ชนิดจาํนวน 49 เครื3อง และมีแผนผงัการจดัเรียง
เครื3องจกัรดงัภาพที3 3.4 
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Figure 3.3 Wheat grinding process 
ที3มา : บริษทัเจริญโภคภณัฑ์อาหารบา้นพรุ จาํกดั (มหาชน)

Weighing wheat grain 

Wheat milling 

Detaching flour 

Sift the flour 

Wheat flour tank Purifying 

Wheat bran tank 

Flour 
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Figure 3.4 Machines Lay-out in wheat grinding process 
ที3มา : บริษทัเจริญโภคภณัฑ์อาหารบา้นพรุ จาํกดั (มหาชน) 

รายการเครื3องจกัรที3ใชใ้นกระบวนการโม่ขา้วสาลีประกอบดว้ยเครื3องจกัรดงัต่อไปนี$  

1. เครื3องชั3งนํ$าหนกัขา้วสาลี (Tran Flow Torn) 1 เครื3อง  
2. เครื3องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) 8 เครื3อง    
3. เครื3องตีแป้ง (Detacher) 7 เครื3อง    
4. เครื3องแยกฝุ่ น (Air Lock Sifter) 20 เครื3อง   
5. เครื3องร่อนแป้ง (Sifter) 2 เครื3อง   
6. สกรูลาํเลียงแป้ง (Screw Flour Sifter) 1 เครื3อง 
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7. กระพอ้ลาํเลียงแป้ง (Flour Evaluator) 1 เครื3อง 
8. สกรูลาํเลียงปากถงัแป้ง (Flour Transfer Screw) 1 เครื3อง 
9. เครื3องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran Finisher) 3 เครื3อง  
10. กระพอ้ลาํเลียงรําสาลี (Bran Evaluator) จาํนวน 2 เครื3อง  
11. สกรูลาํเลียงรําขา้วสาลีลงถงับรรจุ (Bran Transfer Screw) จาํนวน 2 เครื3อง 
12. พดัลมดูดของถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Fan Suction Pneumatic) 1เครื3อง  
13. ปัuมลมช็อกถุงดูดฝุ่ นแป้ง (Rinsing Air) 1เครื3อง  
14. ถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Air Jet Filter Bin) 1 เครื3อง  
15. สกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง (Micro Screw) 1เครื3อง 
16. ปัuมลม (Air Pressure Pump) 2 เครื3อง 

3.2 การประเมินประสิทธิภาพการผลติของกระบวนการผลติที�ได้จากการคัดเลอืก  

จากปัญหาการผลิตที3มีสาเหตุมาจากเครื3องจกัรที3เกิดขึ$นกบักระบวนการโม่ขา้ว
สาลีนั$นไม่เพียงแต่ทาํให้การผลิตแป้งไม่สามารถผลิตไดอ้ยา่งต่อเนื3องแลว้ แต่ยงัส่งผลกระทบกบั
การส่งมอบแป้งสาลีให้กบัโรงงานผลิตอาหารสัตวน์ํ$ าบา้นพรุและโรงงานผลิตอาหารสัตวบ์กต่างๆ
ในเครือ ซึ3 งจากการรวบรวมและวิเคราะห์ความสําคัญของปัญหา ดังที3กล่าวมานั$ น นําไปสู่
ดาํเนินการวิจยัเพื3อคน้หาสาเหตุและแนวทางการแกไ้ขปัญหาที3เกิดขึ$น ดงันั$นการศึกษาในเบื$องตน้
ผูว้จิยัไดท้าํการประเมินประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการโม่ขา้วสาลี ดว้ยการประเมินจากค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) ซึ3 งเป็นค่าที3ใชว้ดัการ
ทาํงานของเครื3องจกัรในกระบวนการผลิต ในการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร
จาํเป็นตอ้งทราบถึงค่าปัจจยัสําคญัที3นาํมาใชค้าํนวณไดแ้ก่ 1. ความพร้อมในการเดินเครื3อง (A), 2. 
ประสิทธิภาพในการเดินเครื3องจกัร (P), 3. อตัราคุณภาพ (Q) โดยปัจจยัทั$ง 3 นี$ ไดจ้ากการเก็บขอ้มูล
เวลาที3จดัใหมี้การผลิตและความสูญเสียที3เกิดขึ$นในกระบวนการโม่ขา้วสาลี เป็นระยะเวลา 5 เดือน 
(ระหวา่งเดือนมีนาคมถึงเดือนกรกฎาคมปี 2553) ดงัตารางที3 3.1  

 

 

 

 



 

 

 

  52

Table 3.1  The production time and time loss during wheat grinding process, between March and 
July 2010. 

Order 
2010 

March April May June July 

 Standard time (Ton/Hour) 15 15 15 15 15 

Total time (Hour)                                      (1) 486 608 429 471 638 

Planned downtime PM, Cleaning                               (2) 50 59 56 62 30 

Loading Time                                                 (1)-(2) = (3) 436 549 373 409 608 

 Time loss 
Set up loss                                    (4) 16 14 12 22 18 

M/C breakdown loss                    (5) 18 17 18 20 16 

Operating Time                                        (3)-(4)-(5) = (6) 402 518 334 367 574 

 Time loss 

Minor stoppage Loss                    (7) 19 17 22 18 14 

Idling Loss                                   (8) 5 4 5 4 6 

Speed loss                                    (9) 78 127 61 64 120 

Net operating Time                         (6)-(7)-(8) -(9) = (10) 300 370 255 281 434 

Product                                                                        (11) 4,493 5,552 3,824 4,220 6,514 

 Quality Loss      None under qualify product      (12) 0 0 0 0 0 

Quality product                                         (11)-(12) = (13) 4,493 5,552 3,824 4,220 6,514 

Availability (A)                                            (6)/(3) = (14) 0.92 0.94 0.92 0.90 0.94 

 Performance efficiency (P)                        (10)/(6) = (15) 0.75 0.71 0.74 0.77 0.76 

Quality  (Q)                                             (11)/(13) = (16) 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 

 OEE                                        (14)*(15)*(16)*100 = (17) 69% 67% 68% 69% 71% 

จากขอ้มูลในตารางที3 3.1 นาํมาคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรใน
แต่ละเดือนดงัตารางที3 3.2 โดยแสดงตวัอยา่งวธีิการคาํนวณของเดือนมีนาคม 2553 ดงันี$  

ความพร้อมในการเดินเครื3อง (A) =    

ความพร้อมในการเดินเครื3องเดือนมีนาคม    =       =        92%  

ค่าประสิทธิภาพในการเดินเครื3อง (P)         =  

เวลารับภาระงาน 

เวลาเดินเครื3อง     

402 
436 

เวลาเดินเครื3อง  
เวลาเดินเครื3องจกัรสุทธิ 

X 100 (3-1) 

X 100 

X 100 (3-2) 



 

 

 

  53

ค่าประสิทธิภาพในการเดินเครื3องเดือนมีนาคม    =       =        75% 

อตัราคุณภาพ* (Q)       =  

อตัราคุณภาพเดือนมีนาคม     =       =      100% 

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร(OEE) 

    OEE       =  (A x P x Q) x 100  
         OEE ของเดือนมีนาคม 2010  =  (0.92 x 0.75 x 1) x 100 =        69% 

Table 3.2 Overall equipment effectiveness of wheat grinding process between March and July 2010 

Month 

 

Availability 

(A) 

Performance efficiency 

(P) 

Quality * 

(Q) 

Overall Equipment Effectiveness 

(OEE) 

March 92% 75% 100 69%   
April 94% 71% 100 67% 
May 92% 74% 100 68% 
June 90% 77% 100 69% 
July 94% 76% 100 71% 

Average 92% 75% 100 69% 

* ไม่มีผลิตภณัฑที์3ถูกคดัทิ$งเนื3องจากความบกพร่องของคุณภาพแต่จะถูกป้อนกลบัเขา้กระบวนการ
ผลิตจนกวา่จะผา่นเกณฑคุ์ณภาพที3กาํหนด 

จากการประเมินประสิทธิภาพการผลิตของกระบวนการโม่ขา้วสาลีในโรงงาน
กรณีศึกษาโดยใชค้่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรเป็นดชันีชี$ วดั พบค่าความพร้อมในการเดิน
เครื3องจกัรอยูใ่นเกณฑ์ที3ยอมรับได ้คือ มีค่าเฉลี3ยเท่ากบัร้อยละ 92 และไม่มีการผลิตชิ$นงานที3ไม่ได้
คุณภาพเกิดขึ$น เนื3องจากของเสียที3เกิดขึ$นระหวา่งการผลิตสามารถแกไ้ขโดยการป้อนงานกลบัเขา้
เครื3องจกัร แต่จากการเก็บขอ้มูลในช่วงที3มีการผลิตเป็นระยะเวลา 5 เดือนพบว่า เครื3องจกัรมีการ
หยุดเล็กๆน้อยๆเกิดขึ$ นบ่อยครั$ ง ไม่สามารถทาํงานได้เต็มสมรรถนะของเครื3 องและมีการเดิน
เครื3องจกัรเปล่า ส่งผลใหค้่าประสิทธิภาพการเดินเครื3องจกัรตํ3า มีค่าเฉลี3ยอยูที่3ร้อยละ 75 เป็นเหตุให้
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัรมีค่าตํ�าลงลงดว้ย คือ เฉลี�ยเท่ากบัร้อยละ 69 ซึ� งตํ�ากว่าค่า
มาตรฐานสากลที�ตั�งไวคื้อร้อยละ 85 (Chand and Shirvani, 2000)  

300 
402 

จาํนวนชิ$นงานที3ผลิตได  
จาํนวนชิ$นงานที3ไดคุ้ณภาพ   

4,493 
4,493 

X 100 

X 100 (3-3) 

X 100 

(3-4) 
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4. สํารวจความพร้อมของโรงานกรณศึีกษาในการประยุกต์ใช้ระบบ TPM  

วตัถุประสงคข์องการสํารวจความพร้อมของโรงงานเพื3อตอ้งการทราบวา่ ปัจจุบนั
โรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีการดาํเนินงานตามแนวทางของการจดัทาํระบบ TPM ในเรื3องใด ดงั
คาํแนะนําของ อัษฎาวุธ เชาวเหม และคณะ (2552) ที3มีการสํารวจความพร้อมของโรงงาน
กรณีศึกษาตาม 8 เสาหลกัของการจดัทาํระบบ TPM ก่อนที3จะดาํเนินการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM 
ทั$งนี$ เพื3อเป็นประโยชน์ต่อการดาํเนินงานวจิยั ผลการสาํรวจแสดงดงัตารางที3 3.3  

Table 3.3 Availability investigation of the factory case study by 8 pillars of TPM  

 TPM Pillar Operation of the case studied factory 
Pillar 1 Autonomous Maintenance No operation 
Pillar 2 Planned Maintenance Preventive maintenance but plan of maintenance does not clear 
Pillar 3 Specific Improvement Solving of obstacle that occurred on a daily basis 
Pillar 4 Education and Training On the job training about production control but not focus on 

machine maintenance 
Pillar 5 Initial Phase Management No operation 
Pillar 6 Quality Maintenance Implementation of quality systems. (ISO 9001:2008) 
Pillar 7 Indirect Section Activity No operation  
Pillar 8 Safety and Environment Management Implementation of Safety system 

Training and providing safety activity 

 
จาการสํารวจความพร้อมของโรงงานในการประยุกตใ์ชร้ะบบ ดงัตารางที3 3.3 ทาํ

ให้ทราบว่าโรงงานมีการดาํเนินงานเพียงบางส่วนเท่านั$นที3เป็นไปตามหลกัของระบบ TPM เช่น 
การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั, การบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ, การจดัการความปลอดภยัและสิ3งแวดลอ้ม 
ดงันั$นผูว้ิจยัจึงได้ ร่วมกบัทางโรงงานกรณีศึกษาจดัทาํแผนเพื3อนาํหลกัการของระบบ TPM มา
ประยกุตใ์ชใ้หเ้หมาะสมกบัการดาํเนินงาน 
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5. การวางแผนการประยุกต์ใช้ระบบ TPM ของโรงานกรณศึีกษา 

การประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM ในงานวจิยันี$ไดแ้บ่งออกเป็น 3 ช่วงโดยมีระยะเวลาใน
การดาํเนินงานทั$งหมด 3 ระยะ ซึ3 งการดาํเนินการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM จะมุ่งเนน้ไปที3ช่วงที3 1 คือ 
ช่วงเตรียมความพร้อมและช่วงที3 2 คือ ช่วงปฏิบติัการที3ประกอบดว้ยกิจกรรมหลกั 4 กิจกรรมไดแ้ก่ 
การปรังปรุงเฉพาะเรื3อง, การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง, การบาํรุงรักษาตามแผน, การฝึกอบรมและ
พฒันาทกัษะ สําหรับช่วงที3 3 ไดแ้ก่ ช่วงการปรับปรุงและยกระดบัผูว้ิจยัไดเ้สนอไวใ้นแผนการ
ประยกุตใ์ชใ้ห้กบัโรงงานไดเ้พื3อนาํไปปฏิบติัต่อไปในอนาคต แผนการดาํเนินงานแสดงดงัตารางที3 
3.4 

 
 
 
 



 

 

 

  56

Table 3.4 Activity plan for implementation of Total Productive Maintenance (TPM) in the case studied factory 

No. Details of the operation 

Stage of operation 

Stage 1 (2010) Stage 2 (2010 - 2011) Stage 3  (2011) 

Month Month Month  

1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 11-12 1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 11-12 

St
ag

e 1
 

 P
re

pa
ra

tio
n o

f  
th

e T
PM

  

 

 1. Preparation of policy and goal of  TPM                
 2. Training of employees at all levels                
3. Create  the supporting activity  for TPM application                
4. Establishment of TPM team                 
5.  Establishment of TPM plan for application                
6.  Announcement of TPM by chief executive             

St
ag

e 2
 

 O
pe

ra
tin

g o
f  

th
e 

TP
M

 

7.  Application of TPM 8 pillars to increase the efficiency of the machine             
     7.1 Activity for pillar 1 Specific improvement              
     7.2 Activity for pillar 2 Self Maintenance             
     7.3 Activity for pillar 3 Planned Maintenance             
     7.4 Activity for pillar 4 Education and Training             

St
ag

e 3
  

Ev
alu

at
ion

 of
 T

PM
 

 

 8. Activity for pillar 5 Early Equipment management             
 9. Activity for pillar 6 Quality Maintenance             
 10. Activity for pillar 7 Application of TPM in Office             
 11. Activity for pillar 8 Safety Health & Environment             
12.  Complete implementation of TPM and level improvement             
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จากตารางที3 3.4 แผนการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM ในงานวิจยันี$ แตกต่างกบังานวิจยั
ของ Jorge (1997) และ Tsarouhas (2007) ซึ3 งไม่มีการเสนอแผนการประยุกตใ์ชแ้ต่จะมุ่งเนน้การ
ดาํเนินงานไปที3การฝึกอบรมและปรับปรุงเฉพาะเรื3องเพื3อหาวิธีในการลดเวลาสูญเสียที3เกิดขึ$น แต่
ทั$งนี$ มีความสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ Chan และคณะ (2005) อษัฎาวธุ เชาวเหม และอุกฤษฏ์ พาหะ
พรหม (2552)  สุรชาติ วิชยัดิษฐ (2551) วุฒิศกัดิt  วงษ์วิริยะ (2546) โกวิทย ์แกว้กาญน์ และจิรัชย ์
หวงัศุภดิลก (2546) ซึ3 งไดเ้สนอแผนการประยุกตใ์ชต้ามหลกั 12 ขั$นตอน โดยแบ่งการดาํเนินงาน
ออกเป็น 3 ช่วง ของการประยุกตใ์ช ้และมีระยะเวลาในการดาํเนินงานทั$งหมด 3 ระยะ Dogra และ
คณะ (2011) ซึ3 งไดเ้สนอแผนการประยุกตใ์ช ้TPM ที3ประกอบดว้ยการดาํเนินงาน 10 ขั$นตอนและ
กิจกรรม 4 เสาหลกั ที3มุ่งเนน้การ ปรับปรุงเพื3อเพิ3มค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) ซึ3 งประกอบดว้ย 
เสาที3 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื3อง,  เสาที3 2 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง, เสาที3 3 การวางแผนการ
บาํรุงรักษา และเสาที3 4 การฝึกอบรมเพื3อพฒันาทกัษะ สอดคลอ้งกบัการศึกษาของ  
ญาณาธิป จิตร์หาญ (2554) ที3ไดส้รุปวา่ การนาํระบบ TPM มาประยุกตใ์ชใ้ห้ประสบผลสําเร็จไดใ้น
ช่วงแรกนั$นอุตสาหกรรมต่างๆควรใหค้วามสาํคญักบัการดาํเนินกิจกรรม4 เสาแรก คือ การปรังปรุง
เฉพาะเรื3อง, การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง, การบาํรุงรักษาตามแผน และการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะ 
ตามลาํดบั  

6. การประยุกต์ใช้ระบบ TPM   

การดาํเนินการประยุกต์ใช้ระบบ TPM ในส่วนของงานวิจยันี$  ไดด้าํเนินงานตาม
แผนการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM ที3ผูว้ิจยัไดร่้วมกบัโรงงานกรณีศึกษาจดัทาํขึ$นมา ตามตารางที3 3.4 
โดย มุ่งเนน้ไปที3การดาํเนินงานในช่วงที3 1 และช่วงที3 2 เพื3อเป็นแนวทางในการดาํเนินงานสําหรับ
ในช่วงที3 3 ต่อไป โดยช่วงที3 1 และ 2 ของการดาํเนินงาน มีรายละเอียดดงันี$  

 ช่วงที3 1 การเตรียมความพร้อมในการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM เป็นช่วงเริ3มตน้ของ
การแนะนาํระบบ TPM ซึ3 งมีการดาํเนินกิจกรรมต่างๆที3มุ่งเนน้ให้พนกังานตั$งแต่ระดบัผูบ้ริหารไป
จนถึงพนกังานระดบัปฏิบติัการรับรู้ถึงการนาํระบบ TPM เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นองคก์ร การส่งเสริม
ให้พนกังานมีความรู้ ความเขา้ใจในการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM ทั$งในภาพรวมและในรายละเอียด
ของวิธีการปฏิบัติ รวมถึงการกระตุ้นให้พนักงานทุกคนตระหนักถึงการมีส่วนร่วมในการ
ดาํเนินงานประยุกตใ์ชใ้ห้ประสบความสําเร็จ ซึ3 งกิจกรรมทั$งหมดประกอบดว้ย 1.ประกาศนโยบาย
และเป้าหมาย TPM 2. การฝึกอบรมความรู้พื$นฐานระบบ TPM 3. การรณรงคแ์ละประชาสัมพนัธ์  
4. การจดัตั$งองคก์รส่งเสริม TPM และ 5. การสร้างแผนหลกัในการดาํเนินการประยุกตใ์ช ้TPM ใน
โรงงานกรณีศึกษา 
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ช่วงที3 2 ขั$นตอนการปฏิบติัการ จะเริ3มตน้ทนัทีหลงัจากที3มีการดาํเนินกิจกรรมเพื3อ
เตรียมความพร้อมในการนาํระบบ TPM เขา้มาใช้ในโรงงานกรณีศึกษาเสร็จสิ$นซึ3 งจะดาํเนินการ
ตามแผนการประยุกตใ์ชที้3ไดจ้ดัทาํขึ$นโดยมุ่งเนน้ไปที3การปรับปรุงเพื3อเพิ3มค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื3องจกัร (OEE) ในส่วนของฝ่ายผลิตเป็นหลกัซึ3 งประกอบดว้ยการดาํเนินงานในส่วนของการ
ประยุกต์ใช้ กิจกรรม 4 เสาหลกัของ TPM และอยู่ในขอบเขตของงานวิจยันี$  ไดแ้ก่ การปรับปรุง
เฉพาะเรื3อง (เสาหลกัที3 1), การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (เสาหลกัที3 2), การบาํรุงรักษาตามแผน (เสา
หลกัที3 3), การฝึกอบรมและพฒันาทกัษะ (เสาหลกัที3 4) โดยมีผลในการดาํเนินการประยกุตใ์ชด้งันี$  

6.1 ช่วงเตรียมการ  

เป็นขั$นตอนการเตรียมความพร้อมในช่วงเริ3มตน้ของการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM 
โดยมีวตัถุประสงคเ์พื3อใหพ้นกังานทุกระดบัรับทราบถึง เนื$อหาสาระหรือความรู้พื$นฐานที3เกี3ยวขอ้ง
กบัระบบ TPM เช่น ความหมายและความสําคญั องค์ประกอบของระบบ TPM แนวทางการ
ประยุกต์ใช้และประโยชน์จากการดาํเนินการประยุกต์ใช้ระบบ TPM ในองค์กร ด้วยวิธีการ
ฝึกอบรมและการสร้างกิจกรรมต่างๆ เพื3อส่งเสริมและกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการ
ประยุกต์ใช้ระบบ TPM อาทิ กิจกรรมการจดับอร์ดประชาสัมพนัธ์ การประกวดคาํขวญั เป็นตน้ 
รวมถึงการวางแผนงานหลัก (Master Plan) สําหรับเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้ ซึ3 งในขั$น
เตรียมการนี$ประกอบดว้ย 5 ขั$นตอนไดแ้ก่ 

6.1.1 ประกาศนโยบายหลกัและเป้าหมายของ TPM (ขั)นตอนที�1) 

  ผูว้ิจยัไดเ้สนอแนะผูบ้ริหารโรงานกรณีศึกษาในการจดัทาํนโยบาย TPM และจดั
ใหมี้การประชุมพนกังานทุกฝ่ายทุกระดบัที3เกี3ยวขอ้งตั$งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูงสุดขององคก์ร ผูจ้ดัการ
แผนกไปจนถึงพนกังานระดบัปฏิบติัการ เพื3อประกาศและชี$แจงเจตนารมณ์ในการนาํระบบ TPM 
มาประยุกต์ใช้ โดยมีผูบ้ริหารสูงสุดขององค์กรเป็นประธานในพิธีกล่าวประกาศนโยบายและ
เป้าหมาย รวมถึงชี$ แจงถึงประโยชน์ที3องคก์รจะไดรั้บ ทั$งนี$ ทางโรงงานไดมี้การจดัทาํนโยบายและ
เป้าหมายเป็นลายลกัษณ์อกัษรดงัภาพที3 ข 1. และ ข 2. ในภาคผนวก ข โดยมีการติดประกาศ
นโยบายและเป้าหมายหลกัในการจดัทาํระบบ TPM ไวที้3บอร์ดประชาสัมพนัธ์เพื3อแสดงถึงความ
พร้อมที3จะดาํเนินการประยกุตใ์ช ้และเป็นแนวทางใหก้บัพนกังานทุกคนไดรั้บทราบ  
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6.1.2 การอบรมพื)นฐานการประยุกต์ใช้ระบบ TPM (ขั)นตอนที� 2) 

การฝึกอบรม เป็นสิ3งที3มีความจาํเป็นในช่วงเริ3มตน้ของการนาํระบบ TPM เขา้มา
ประยกุตใ์ชใ้นองคก์รต่างๆ ทั$งนี$การดาํเนินงานจะตอ้งทาํการฝึกอบรมให้กบันกังานทุกระดบัตั$งแต่
ผูบ้ริหาร วิศวกร ช่างซ่อมบาํรุง ไปจนถึงพนักงานที3ใช้เครื3องจกัร เพื3อให้พนักงานทั$งหมดเขา้ใจ
แนวคิดและหลกัการพื$นฐานของระบบ TPM  ดงัสรุปของ Ahuja and Khamba (2007) ดงันั$นในช่วง
เริ3มตน้ของงานวิจยันี$ จึงมีการจดัฝึกอบรมความรู้พื$นฐานของระบบ TPM ให้กบัพนกังานทุกระดบั
ตั$งแต่ระดบัผูบ้ริหารไปจนถึงพนักงานผูที้3มีส่วนเกี3ยวขอ้งในการควบคุมและดูแลเครื3องจกัรทุก
ระดบั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื3อใหเ้ขา้ใจแนวคิด หลกัและวธีิการสาํหรับการประยกุตใ์ช ้องคป์ระกอบ
พื$นฐานของและระบบ TPM เป็นตน้ รวมถึงการสร้างแรงจูงใจในการมีส่วนร่วมให้กบัพนกังานทุก
คน ดงัตวัอยา่งบรรยากาศในการฝึกอบรมแสดงดงัภาพที3 3.5 จากการศึกษางานวิจยัของ คณิต เฉลย
จรรยา (2544) และ สมเกียรติ นุชพงษ ์(2548) ซึ3 งไดพ้ฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมสําหรับการบาํรุงรักษา
ทวีผลที3ทุคนมีส่วนร่วมในอุตสาหกรรมการผลิต ไดเ้สนอเนื$อหาการฝึกอบรมที3ครอบคลุมความรู้
พื$นฐานของระบบ TPM อีกทั$งเสนอแนะหลกัสูตรที3ผ่านความเห็นชอบของผูเ้ชี3ยวชาญแลว้ว่ามี
ความเหมาะสมที3จะนาํมาใช้ในการฝึกอบรมให้กบัพนกังานในทุกระดบัในโรงงานอุตสาหกรรม
ต่างๆ ดงันั$นการฝึกอบรมความรู้พื$นฐาน TPM ในงานวิจยันี$ จึงไดน้าํหลกัสูตรการฝึกอบรมดงักล่าว
มาประยุกตใ์ชเ้พื3อสร้างเป็นหลกัสูตรที3มีความเหมาะสมต่อการดาํเนินงานวิจยันี$ และให้สอดคลอ้ง
กบัโครงสร้างองคก์รของโรงงานกรณีศึกษา โดยมีแผนและหวัขอ้การฝึกอบรม แสดงดงัตารางที3 3.5  
ทั$งนี$ ก่อนดาํเนินการฝึกอบรมได้ทาํการประเมินความรู้พื$นฐานเบื$องต้นของพนักงานในเรื3องที3
เกี3ยวกบัระบบ TPM โดยใชแ้บบทดสอบวดัความรู้ของ คณิต เฉลยจรรยา (2544) ซึ3 งแบ่งออกเป็น 3 
ระดบัสําหรับผูบ้ริหาร หวัหนา้งานและพนกังานระดบัปฏิบติัการ ซึ3 งผูว้ิจยัไดจ้ดัเตรียมไว ้ สําหรับ
เนื$อหารายละเอียดของการฝึกอบรมจดัแสดงไวด้งัภาคผนวก ข ดงัตารางที3 ข 1. 

    

 

 

 

 

Figure 3.5 The example of TPM basic knowledge training 
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Table 3.5 Training plan for increasing of production efficiency by Total Productive Maintenance (TPM) 

No. Date Title Time 
(Minute) 

Duration  Trainees Note 

1. 19/06/2010 Basic knowledge of  TPM (Part I) 30 min  8.00 - 8.30 AM All level of the employee  

2. 20/06/2010 Basic knowledge of  TPM (Part II) 30 min 8.00 - 8.30 AM All level of the employee    

3. 22/06/2010 Basic knowledge of  TPM (Part III) 30 min 8.00 - 8.30 AM All level of the employee  
4. 24/06/2010 The organization of TPM team and goal 45 min 8.00 - 8.45 AM All level of the employee  
5. 26/06/2010 12 Steps of TPM 60 min 8.00 - 9.00 AM All level of the employee  
6. 27/06/2010  The structure of  TPM for process improvement 60 min 8.00 - 9.00 AM All level of the employee   
7. 28/06/2010 The obstructive factors of the production efficiency 30 min 8.00 - 8.30 AM All level of the employee  

8. 02/07/2010 Guidelines for reducing losses of the machine to zero 45 min 8.00 - 8.45 AM All level of the employee  
9. 04/07/2010 The overall equipment effectiveness 60 min 8.00 - 9.00 AM All level of the employee   

10. 05/07/2010 The specific improvement  60 min 8.00 - 9.00 AM All level of the employee  
11. 06/07/2010 The tool for TPM small group activity 45 min 8.00 - 8.45 AM All level of the employee   
12. 07/07/2010 Autonomous maintenance 60 min 8.00 - 9.00 AM All level of the employee  
13. 09/07/2010 Planned maintenance  60 min 8.00 - 9.00 AM All level of the employee  
14. 11/07/2010 Measurement of the TPM successful 45 min 8.00 - 8.45 AM All level of the employee  
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หลงัจากไดด้าํเนินการฝึกอบรมให้แก่พนกังานทุกระดบัเกิดความรู้ความเขา้ใจใน
การเตรียมความพร้อมที3จะนาํระบบ TPM เขา้มาประยุกต์ใช้ในโรงงานกรณีศึกษาเป็นที3เรียบร้อย
แลว้ ผูว้ิจยัไดท้าํการประเมินผลการฝึกอบรม โดยมีตวัอย่างผลการประเมินความรู้พื$นฐาน TPM 
ของพนกังาน แสดงดงัภาพที3 3.6 นอกจากนี$ ยงัได้จดัทาํแบบประเมินความเหมาะสมของการจดั
ฝึกอบรมให้กบัโรงงานกรณีศึกษาไดเ้ป็นผูท้าํการประเมินพนกังานสําหรับหลกัสูตรที3ผูว้ิจยัไดจ้ดั
ขึ$นเพื3อใช้เป็นแนวทางในการจดัฝึกอบรมในหลกัสูตรที3เกี3ยวขอ้งกบัระบบ TPM ต่อไปในอนาคต 
สําหรับแบบทดสอบวดัความรู้พื$นฐานในระบบ TPM พร้อมเฉลยขอ้สอบ แบบประเมินความพึง
พอใจการฝึกอบรมและผลคะแนนการทดสอบวดัความรู้พื$นฐาน TPM ก่อนและหลงัฝึกอบรมของ
พนกังานทุกระดบัจดัแสดงไวใ้นภาคผนวก ข 

Evaluation of TPM basic knowledge 
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Figure 3.6 The result of TPM basic knowledge evaluation of all employee level  

จากการดาํเนินกิจกรรมการฝึกอบรมเกี3ยวกบัระบบ TPM พบวา่ พนกังานทุกระดบั
มีความรู้และความเขา้ใจที3สูงขึ$นกวา่เดิม ซึ3 งกิจกรรมนี$ มีส่วนช่วยให้พนกังานทุกคนมีความพร้อมที3
จะดาํเนินงานตามระบบ TPM ในช่วงต่อไป คือ ช่วงของขั$นตอนการปฏิบติังาน นอกจากนี$แลว้การ
ประเมินความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมยงัพบว่า พนกังานส่วนใหญ่พึงพอใจกบัหลกัสูตร
การฝึกอบรมและมีความเห็นว่าหลักสูตรการฝึกอบรมที3ผูว้ิจยัได้จดัทาํขึ$ นมีความเหมาะสมอยู่
สาํหรับใชใ้นการฝึกอบรมในโรงงานกรณีศึกษา 
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6.1.3 การรณรงค์และประชาสัมพนัธ์การประยุกต์ใช้ระบบ TPM (ขั)นตอนที� 3) 
ในการณรงคเ์พื3อส่งเสริมและประชาสัมพนัธ์ระบบ TPM ของโรงงานกรณีศึกษา

ผูว้ิจยัและพนักงานของโรงงานกรณีศึกษาไดร่้วมกนัจดัหาขอ้มูลที3มีเนื$อหาสาระความรู้เกี3ยวกบั
ระบบ TPM เพื3อมาจดับอร์ดแสดงให้กบัพนกังาน อาทิเช่น ขั$นตอนการประยุกต ์TPM บทบาท
หน้าที3และความสําคญัของฝ่ายต่างๆ ประเภทของความสูญเสียในกระบวนการผลิต การวดั
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร เป็นตน้ ทั$งนี$ เพื3อใหพ้นกังานทุกคนไดรั้บทราบและตระหนกัถึง
ความสําคญัของการนาํระบบ TPM เขา้มาประยุกตใ์ชใ้นองคก์ร รวมถึงตอ้งการส่งเสริมให้เกิดการ
เรียนรู้ดว้ยตนเองและสร้างการมีส่วนร่วมของพนกังาน ซึ3 งบอร์ดแสดงสาระความรู้ระบบ TPM ได้
จดัแสดงไวใ้นที3พนกังานทุกคนสามารถมองเห็นไดอ้ย่างชดัเจนดงัภาพที3 3.7 สําหรับอีกกิจกรรม
หนึ3 งซึ3 งเป็นการรณรงค์เพื3อสร้างจิตสํานึกและส่งเริมให้พนกังานมีส่วนร่วมที3ผูว้ิจยัได้จดัขึ$น คือ 
กิจกรรมประกวดคาํขวญั TPM โดยเชิญชวนใหพ้นกังานส่งคาํขวญัเขา้ประกวดเพื3อชิงรางวลั ซึ3 งผูที้3
ชนะเลิศได้แก่ พนักงานควบคุมการผลิตแป้งสาลี กะ1 ด้วยคาํขวญั  “ ผลผลิตเพิ�มพูน กิจการ

ก้าวหน้า ลดการสูญเสียเวลา พร้อมใจมาทาํ TPM ”  ซึ3 งไดเ้ชิญผูบ้ริหารมาเป็นผูม้อบของรางวลัและ
นาํคาํขวญัที3ชนะเลิศไปจดัแสดงไวบ้นบอร์ดประชาสัมพนัธ์ ของโรงงานดงัภาพที3 3.8  

    

Figure 3.7 TPM billboard for promoting TPM in the case studied factory  
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Figure 3.8 Campaign and promoting of TPM application 

6.1.4 จัดตั)งคณะกรรมการส่งเสริมและโครงสร้างการบริหารระบบ TPM (ขั)นตอนที� 4) 

การกาํหนดรูปแบบโครงสร้างองค์กรส่งเสริม TPM จะต้องตั$งอยู่บนพื$นฐาน
รูปแบบของการจัดองค์กร จากการศึกษางานวิจยัที3ผ่านมาพบว่า ภาณุพงศ์ ประจงการ (2553) 
อษัฎาวุธ เชาวเหม และอุกฤษฏ์ พาหะพรหม (2552) สุรชาติ วิชัยดิษฐ (2551) ประสิทธิt  เดช
นครินทร์ (2550) วุฒิศกัดิt  วงษ์วิริยะ (2546) โกวิทย ์แก้วกาญน์ และจิรัชย ์หวงัศุภดิลก (2546) 
Dogra และคณะ (2011 ) Chan และคณะ (2005) มีการจดัโครงสร้างองคก์รส่งเสริม TPM ที3แตกต่าง
กนัไป เช่นเดียวกบัโครงสร้างองคก์รส่งเสริมการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM ของโรงงานกรณีศึกษาที3มี
ความแตกต่างจากงานวิจยัที3ผ่านมาทั$งนี$ ยงัอยู่บนพื$นฐานการจดัโครงสร้างองค์กรของโรงงาน ใน
ขั$นตอนนี$ ผูว้ิจยัไดด้าํเนินการร่วมกบัผูบ้ริหารของโรงงานกรณีศึกษาในการจดัโครงสร้างองค์กร
ส่งเสริม TPM โดยมีโครงสร้างการบริหารระบบ TPM ของโรงงานกรณีศึกษา ดงัตารางที3 3.6 และ
ภาพที3 3.9 ซึ3 งการพิจารณาแต่งตั$งคณะกรรมการส่งเสริม TPM ไดใ้ชโ้ครงสร้างองคก์รเดิมที3มีอยู่
ประกอบการพิจารณาโดยใหมี้การแบ่งหนา้ที3รับผดิชอบของโครงสร้างการบริหารระบบ TPM ตาม
ระดบับงัคบับญัชาดงันี$  

1. ประธาน TPM  ดาํรงตาํแหน่งโดยผูห้ารสูงสุดของโรงงานกรณีศึกษามีหนา้ที3ให้
การสนบัสนุนและอาํนวยความสะดวกใหก้บัสมาชิกทุกฝ่ายในการจดัทาํระบบ TPM  

2. คณะกรรมการส่งเสริม TPM ประกอบด้วย ผูจ้ดัการฝ่ายทุกฝ่าย, ผูจ้ดัการทุก
แผนก และวิศวกรผูค้วบคุมระบบผลิต มีหนา้ที3ส่งเสริมการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM ตลอดจนการ
กาํหนดกรอบงานและการวางแผนการประยกุตใ์ชร้วมทั$ง ติดตามและประเมินผล   

3. คณะกรรมการประจาํเสาหลกัในการประยุกต์ใช้ ประกอบด้วย ผูจ้ดัการฝ่าย, 
ผูจ้ดัการแผนก และวิศวกร มีหน้าที3รวบรวมขอ้มูลต่างๆที3เกี3ยวขอ้งกบัเสาหลกั TPM ที3ตนเอง
รับผิดชอบ วางแนวทางในการปรับปรุงปัญหาที3พบและรายงานผลการดําเนินงานให้กับ
คณะกรรมการส่งเสริม TPM ไดรั้บทราบ 
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4. คณะกรรมการพื$นที3ยอ่ย ประกอบดว้ย พนกังานระดบัหวัหนา้งานและวิศวกร มี
หนา้ที3ส่งเสริมการทาํกิจกรรมกลุ่มยอ่ย ประสานงานการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM ในส่วนที3เกี3ยวขอ้ง
กบัเครื3องจกัร กาํหนดแผนงานและวธีิการทาํกิจกรรมกลุ่มยอ่ย 

5.  กลุ่มพื$นที3ย่อย ประกอบด้วยพนักงานระดับหัวหน้าและพนักงานระดับ
ปฏิบติัการ มีหน้าที3ปฏิบติัตามแผนและเสนอแนวคิดในการปรับปรุงแผนและวิธีการต่างๆในการ
บาํรุงรักษา 

Table 3.6  Component and responsibility for TPM organizational structure of the case studied factory  

Position Component Responsibility 

TPM president Chief Executive  Facilitate all TPM activities  

TPM Managing Board Department manager,  
Section manager, Engineers 

Planning, Directing, Monitoring and   
Promoting TPM activities 

TPM Leader Department manager,  
Section manager, Engineers 

Implementation of TPM according to 
TPM 8 pillar 

TPM Committee  
Engineers, Supervisors Supervise and assist to TPM group 

 

TPM Group  Supervisors, Operators   TPM operators, proposed for TPM 
improvement 
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Figure 3.9 TPM organizational structure of the factory case study 
ที3มา : บริษทัเจริญโภคภณัฑ์อาหารบา้นพรุ จาํกดั (มหาชน) 

TPM president 

TPM Managing Board 

TPM Committee 
- Engineers 
- Supervisors 

- Supervisors 
- Operators 

- Chief executive 

- Department manager 
- Section manager 
- Engineers 

Group1  Group 2 Group3 

TPM Leader 

- Section manager (Pillar 1) 
- Engineers (Pillar 2, 3) 
- Department manager (Pillar 4)  
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6.1.5 การจัดทาํแผนแม่บท ในการประยุกต์ใช้ ระบบ TPM (ขั)นตอนที� 5) 

การจดัทาํแผนแม่บทการประยุกต์ใช้ระบบ TPM ผูว้ิจยัได้ร่วมกบัผูบ้ริหารของ
โรงงานกรณีศึกษาจดัทาํแผนกิจกรรมในการประยุกตใ์ช้ (TPM Implementation Master Plan) ดงั
ตารางที3 3.7 ซึ3 งเป็นแผนที3จะสามารถทาํให้มองเห็นภาพรวมวา่จะตอ้งมีการดาํเนินงานอะไรบา้ง 
เพื3อให้กิจกรรมที3ทาํเป็นลาํดบัขั$นตอนสําเร็จลุล่วงและไม่เกิดความซับซ้อนของงานในระหว่าง
ปฏิบติังาน โดยแผนดงักล่าวมีการกาํหนดขั$นตอนการดาํเนินงาน ผูรั้บผิดชอบ ตลอดจนระยะเวลาที3
ใชใ้นการดาํเนินกิจกรรมของแต่ละขั$นตอน ทั$งนี$ เพื3อความสะดวกในการติดตามผลการดาํเนินงาน 
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Table 3.7 TPM Implementation Master Plan 

Stage 1 Preparation of the TPM  

 
Responsibility of 

The duration of operation 

State 1 (2010) State 2 (2011) 
Month Month  

1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 11-12 1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 
 1. Announcement of policy and goals TPM president                       
    1.1 Preparation of TPM policy framework TPM president                       
    1.2 Targeting of  TPM operation TPM president            
 2. Training for employees at all levels  Specialist                      
    2.1 Training for administrator  Specialist                      
    2.1 Training for supervisor and operator Specialist            
3. Campaigns and publication  TPM Managing Board                      
    3.1 Establishment TPM billboard TPM Group             
    3.3 TPM slogan contest TPM Group                      
4. Establishment  of TPM team TPM president                        
   4.1 Preparation of  TPM organizational 
structure and responsibility 

TPM president,  
TPM Managing Board                      

5.  Establishment  of TPM master plan TPM president,  
TPM Managing Board 

                    

6.   TPM kick off  TPM president            
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Table 3.7 TPM Implementation Master Plan (Cont) 

Stage 2 Operating of the TPM 

 
Responsibility of 

The duration of operation 

State 1 (2010) State 2 (2011) 
Month Month  

1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 11-12 1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 
7.    Increasing the efficiency of the machine  TPM Leader                       
     7.1  Specific improvement  (Pillar 1) TPM Leader            
     7.1.1   Defining areas for improvement TPM Committee                       
     7.1.2  Setting up specific improvement teams TPM Committee                        
     7.1.3  Investigating losses during the process TPM Committee and TPM Group                      
     7.1.4  Defining  scope  for  improvement TPM Group             
     7.1.5 Establishing plans for improvement TPM Group                      
     7.1.6  Analyzing and defining standards for 
improvement 

TPM Group 

                     
     7.1.7 Improvement and evaluation TPM Group                       
     7.1.8  TPM conclusion TPM Committee and TPM 

Managing Board                       
     7.1.9  Establishing of TPM best practices TPM Committee and TPM Group                     
     7.1.10  Improvement of TPM TPM Committee and TPM Group            
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Table 3.7 TPM Implementation Master Plan (Cont)  

Stage 2 Operating of the TPM 

 
Responsibility of 

The duration of operation 

State 1 (2010) State 1 (2011) 
Month Month 

1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 11-12 1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 
7.2  Self Maintenance  (Pillar 2)  TPM Leader                       
     7.2.1 Cleaning TPM Group                      
     7.2.2 Eliminating machine troublesome TPM Group            
     7.2.3 Preparation of self maintenance standard  TPM Group                      
     7.2.4 General Inspection TPM Group                      
     7.2.5 Autonomous Inspection TPM Group                      
     7.2.6 Keep the tidiness around machine TPM Group            
     7.2.7 Continuously improvement TPM Group                      
7.3 Planned maintenance (Pillar 3) TPM Leader                      
    7.3.1 Evaluation of machine condition TPM Committee and TPM Group                      
     7.3.2  Observation of mechanical failure TPM Committee and TPM Group                      
    7.3.3 Establishing of machine plant data TPM Committee and TPM Group                     
    7.3.4 Elaboration of periodic maintenance system TPM Committee and TPM Group            
    7.3.5 Elaboration of predictive maintenance system TPM Committee and TPM Group            
    7.3.6 Evaluation of planned maintenance  TPM Committee and TPM Group            
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Table 3.7 TPM Implementation Master Plan (Cont)  

Stage 2 Operating of the TPM 

 
Responsibility of 

The duration of operation 

State 1 (2010) State 1 (2011) 
Month Month 

1-2 3-4 5-6  7-8 9-10 11-12 1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 
7.4 Education and training (Pillar 4) TPM Leader                     
     7.4.1 Setting up and guidelines for training TPM Leader                      
     7.4.2 Providing training courses TPM Committee                       

     7.4.3 Evaluation of education and training TPM Leader             

Stage 3 Evaluation of the TPM achievement             

 8. Early management of new equipment (Pillar 5)                       
 9. Process quality management (Pillar 6)                       
 10. Application of TPM in office (Pillar 7)                       
  11. Safety and environment management (Pillar 8)                       
 12. Continuous improvement                      
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6.2 ช่วงปฏิบัติการ  

เป็นการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM ในส่วนของการผลิตเพื3อเพิ3มประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื3องจกัร (ขั$นตอนที3 7) ซึ3 งหลกัการพฒันาสู่ TPM ดว้ยเสาหลกั 8 ประการไดถู้กนาํมาใชเ้ป็น
แนวทางปฏิบติั โดยที3การดาํเนินงานวิจยันี$ จะมุ่งเนน้การประยุกตใ์ช้เฉพาะ 4 เสาหลกัแรกเพื3อการ
เพิ3มประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรเท่านั$นโดยมีรายละเอียดดงัต่อไปนี$  

6.2.1 เสาหลกัที� 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื�อง (ขั)นตอนที� 7.1)  
การปรับปรุงเฉพาะเรื3องเป็นกิจกรรมหนึ3 งที3ใช้ดาํเนินการเพื3อลดความสูญเสียที3

เกิดขึ$ นในกระบวนการผลิตให้น้อยที3สุด และเป็นกิจกรรมที3สามารถกระตุน้การเพิ3มขึ$นของค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรได ้โดยการเลือกปรับปรุงปัจจยัความสูญเสียที3มีผลกระทบต่อ
ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร (OEE) มากที3สุดก่อน จากนั$นจึงทาํการปรับปรุงปัจจยัที3มี
ผลกระทบน้อยลงมาตามลาํดบั ซึ3 งการปรับปรุงจะได้ผลดีนั$นตอ้งมีการดาํเนินงานเป็นทีม โดย
สมาชิกจะประกอบด้วยพนักงานในระดับปฏิบัติการที3ท ําหน้าที3ควบคุมเครื3 องจักรโดยตรง 
พนักงานซ่อมบาํรุง และพนักงานฝ่ายเทคนิคการผลิต เป็นตน้ โดยที3การปรับปรุงจะเริ3มจาก
เครื3องจกัรที3ได้ทาํการเลือกไว ้แล้วจึงขยายไปยงัเครื3 องจกัรอื3นๆต่อไป ดงัตวัอย่างแนวทางการ
ดาํเนินกิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื3องในงานวิจยัของ ณัฏฐธิดา ตั$งวรางกร และเริงชยั แซ่เตื$อง 
(2553),  สุรชาติ วิชยัดิษฐ (2551) ซึ3 งไดแ้นะนาํให้มีการคดัเลือกกระบวนการผลิตเพื3อกาํหนดเป็น
พื$นฐานสําหรับดาํเนินการปรับปรุง จากนั$นให้ศึกษาความสูญเสียที3เกิดขึ$ นจากค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื3องจกัรในกระบวนการผลิตนั$นแลว้จึงดาํเนินการแกไ้ข ซึ3 งภายหลงัการศึกษาปัญหา
ความสูญเสียในกระบวนการผลิตพบวา่สาเหตุความสูญเสียส่วนใหญ่มาจากวิธีการปฏิบติังานของ
พนกังานในเรื3องการบาํรุงรักษาและการปรับแต่งและปรับตั$งเครื3องจกัรที3ไม่ได้มาตรฐาน ดงันั$น
การปรับปรุงเฉพาะเรื3องจึงไดมุ้่งเน้นไปที3การแกไ้ขปัญหาความสูญเสียในกระบวนการผลิตจาก
สาเหตุดงักล่าว นอกจากนี$  นุกูล  อุบลบาน (2551) ไดแ้นะนาํการประยุกตใ์ชกิ้จกรรมการปรับปรุง
เฉพาะเรื3องในอุตสาหกรรมการผลิตเพื3อการลดความสูญเสียที3เกิดจากการหยุดอยา่งกะทนัหนัของ
เครื3องจกัร ซึ3 งเป็นหนึ3 งในความสูญเสียที3มีผลต่อค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร โดยใน
งานวิจยันี$พบว่าสาเหตุความสูญเสียส่วนใหญ่มาจากการเสื3อมสภาพของชิ$นส่วนและอุปกรณ์ของ
เครื3องจกัรทาํให้เกิดการหยุดชะงกัของเครื3องจกัร ดงันั$นการปรับปรุงเฉพาะเรื3องจึงมุ่งเนน้การลด
ความสูญเสียที3เกิดจากการหยุดเล็กๆน้อยๆที3เป็นผลมาจากการเสื3อมสภาพของชิ$นส่วนเครื3องจกัร 
เช่นเดียวกบั ภาณุพงศ ์ประจงการ (2553) ไดเ้สนอแนวทางในการปรับปรุงเฉพาะเรื3องเพื3อลดปัญหา
การหยุดชะงกัและแก้ไขปัญหาของระบบควบคุมเครื3 องจกัรในโรงงานผลิตแผ่นยิปซัมโดยใช้



 

 

 

  72

แผนภูมิกา้งปลาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาควบคู่กบัการให้คะแนนความสําคญัของแต่ละสาเหตุ
เพื3อทาํการปรับปรุงเฉพาะเรื3 อง โดยนาํหัวขอ้ที3มีคะแนนสูงสุดมาทาํการปรับปรุงเป็นเรื3 องแรก 
ปัญญา หวานสนิท (2548) ไดใ้ชกิ้จกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื3องเพื3อช่วยเพิ3มประสิทธิภาพในการ
ผลิตของโรงงานผลิตฟิลม์ถนอมอาหารโดย ทาํการวดัหาค่าสายการผลิตที3มีค่าประสิทธิผลโดยรวม
ตํ3าสุด แลว้ทาํการปรับปรุงเฉพาะสายการผลิตนั$นจากนั$นทาํการศึกษาปัญหาในแต่ละปัจจยัทั$ง 3 
ปัจจยั คือ อตัราการเดินเครื3 องจักร ประสิทธิภาพการผลิต อตัราคุณภาพ แล้วทาํการปรับปรุง
แกปั้ญหาที3เกิดจากทั$ง 3 ปัจจยั  ผูว้ิจยัซึ3 งไดน้าํแนวคิดจากงานวิจยัที3กล่าวมาแลว้มาประยุกต์ใช้
กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื3อง  โดยมีขั$นตอนและผลการดาํเนินงานดงันี$    

6.2.1.1 กาํหนดพื$นที3ในการปรับปรุง จากการประเมินความสําคญัของปัญหาที3เกิด
ขึ$ นกับการผลิตแป้งสาลีทั$ งกระบวนการ พบว่าปัญหาในกระบวนการผลิตที3มีผลกระทบจาก
เครื3องจกัรมากที3สุด คือ กระบวนการโม่ขา้วสาลี และจากการวิเคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื3องจกัร (OEE) ในกระบวนการโม่ขา้วสาลีของโรงงานกรณีศึกษา พบว่ามีค่าเฉลี3ยเท่ากบั 69% 
ซึ3 งเกิดจากประสิทธิภาพการเดินเครื3องจกัร (P) มีค่าตํ3าจึงไดเ้ลือกกระบวนการโม่ขา้วสาลีเป็นพื$นที3
สาํหรับการปรับปรุงเฉพาะเรื3องเพื3อหาแนวทางแกไ้ขปัญหาดงักล่าว 

6.2.1.2 จดัตั$งทีมงานปรับปรุง โดยทีมงานสาํหรับการปรับปรุงเฉพาะเรื3องประกอบ
ไปดว้ย สมาชิกจากกลุ่มย่อยที3 1, 2, 3 และกรรมการประจาํเสาหลกัที3 1 ซึ3 งก่อนที3จะมีการ
ดาํเนินงานไดจ้ดัใหมี้การประชุมเพื3อชี$ แจงรายละเอียดการดาํเนินงาน การกาํหนดหนา้ที3รับผิดชอบ
ใหก้บักลุ่มยอ่ยแต่ละกลุ่มรวมถึงทาํการประชุมร่วมกนัเพื3อเสนอหวัขอ้ในการปรับปรุงเฉพาะเรื3อง  

6.2.1.3 ศึกษาความสูญเสียที3เกิดขึ$นกบักระบวนการโม่ขา้วสาลีในปัจจุบนัโดยการ
วเิคราะห์ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร (OEE) ซึ3 งไดจ้ากการบนัทึกขอ้มูลเวลาที3มีการผลิต
ในช่วงระยะเวลา 3 เดือนก่อนที3จะมีการดาํเนินกิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื3อง 

จากผลการเก็บรวบรวมขอ้มูลความสูญเสียของกระบวนการโม่ขา้วสาลีในช่วง
ก่อนดาํเนินกิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื3อง สามารถจาํแนกประเภทของความสูญเสียที3เกิดขึ$นตาม
กลุ่มความสูญเสียที3ส่งผลต่อค่าอตัราการเดินเครื3องจกัร (A) และค่าประสิทธิภาพการเดินเครื3องจกัร 
(P) ไดด้งัตารางที3 3.8 และตารางที3 3.9 ตามลาํดบั 
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Table 3.8 Loss of machine availability in wheat grinding process from June to August 2010  

Loss of machine availability 
Mechanical failure Hours Setup and Adjustments loss Hours 

Grinding roller belt of wheat grinding machine 
was broken   

4 
Change the  grinding roller of wheat  
grinding machine 30 

Grinding roller cylinder of  wheat grinding 
machine was leaking  

3 
Change the grinding roller bearings of  
wheat grinding machine   13 

Flour transfer elevator stopped working 
2 

Change the bearings of  brand  
finisher machine 

4.5 

Feed roller belt of  wheat grinding machine 
was broken   

3 
Change the sieve flour sifter machine 8.5 

Bearing motor of  impact detacher 
was broken  

6 
Adjust the fluting of feed roller of wheat 
grinding machine  

3 

Feed roller gearwheel of  wheat grinding 
machine was broken  6 

Adjust the distance between oil disk and 
gearwheel of grinding roller gear 
transmission of wheat grinding machine 2 

Disengagement fork assembly of  feed roller 
gear transmission of wheat grinding machine 
was broken  

6 
Change the feed roller pulley of wheat 
grinding machine 

2 

Baring motor of grinding machine was broken  13 Change the seal of  feed roller cylinder  1 
Grinding machine motor was burn 

7 
Change the impact disk of  impact 
detacher (Div)   30 

Rinsing air machine stopped working 3   
 Solenoid valve of air bag filter bin stopped 
working 

3 
 

 
Wedge of grinding roller pulley  of wheat 
grinding machine was broken   

3 
  

Total time 59 Total time 65 
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Table 3.9 Loss of machine performance in wheat grinding process from June to August 2010  

Loss of machine 

Speed loss 286 Hours  

Minor stoppage Loss Hours Idling Loss      Hours 

Minor stoppage of wheat grinding machine  18 Feed off  raw material during the wheat 
grinding process 

8 

Minor stoppage of micro transfer screw  10 
Minor stoppage of  tranflowtrons   7 Feed off raw material when the machine 

start up 
7 
 Slide gate of flour tank stopped working  5 

Wedge of  air lock sifter was broken   4    
 Butterfly of fan suction pneumatic  blower 

stopped working   
3 

Reduction of  air pressure in grinding system  2 

รวม 49 รวม 15 

 
จากการจาํแนกประเภทความสูญเสียดงัตารางที3 3.8 และ 3.9 พบวา่ ความสูญเสียที3

ส่งผลกระทบต่อการค่าความพร้อมในการเดินเครื3องจกัร (A) มีสาเหตุจาก การปรับตั$งเครื3องจกัร
มากกว่ากลุ่มของเครื3องจกัรเสีย และความสูญเสียที3ส่งผลต่อกระทบต่อค่าประสิทธิภาพการเดิน
เครื3องจกัร (P) มีสาเหตุจาก เครื3องจกัรสูญเสียความเร็วในการผลิตมากที3สุด รองลงมาเป็นสาเหตุ
จากเครื3องจกัรหยดุชะงกัที3มีระยะเวลาไม่เกิน 10-15 นาที  ซึ3 งการหยุดในลกัษณะนี$ เรียกวา่ การหยุด
เล็กๆนอ้ยๆของเครื3องจกัร สุดทา้ยคือสาเหตุจากเครื3องจกัรเดินตวัเปล่าซึ3 งเป็นความสูญเสียที3เกิดขึ$น
นอ้ยที3สุด สาํหรับค่าอตัราคุณภาพ (Q) ซึ3 งแสดงถึงความสามารถในการผลิตชิ$นงานที3ไดคุ้ณภาพไม่
สามารถนาํมาใชก้บัโรงงานกรณีศึกษาได ้เนื3องจากผลิตภณัฑ์สุดทา้ยที3ไม่ผา่นเกณฑ์คุณภาพจะถูก
ส่งกลับเข้าระบบใหม่ทาํให้ไม่มีของเสียเกิดขึ$ น ดังนั$นอตัราคุณภาพจึงมีค่าเฉลี3ยเท่ากับ 100%  
อย่างไรก็ตามปริมาณของเสียที3เกิดขึ$นในกระบวนการโม่แป้งจะมีผลต่อค่าประสิทธิภาพการเดิน
เครื3องจกัร  สาเหตุที3ทาํให้ประสิทธิภาพในการเดินเครื3องจกัรมีค่าตํ3า คือ เครื3องจกัรที3ใช้ผลิตใน
ปัจจุบนัผ่านการใชง้านมายาวนานมากกวา่สิบปีโดยไม่มีระบบการบาํรุงรักษา ทาํให้ชิ$นส่วนและ
อุปกรณ์ต่างๆมีการชาํรุดและเสื3อมสภาพส่งผลให้เครื3องจกัรมีความเร็วในการทาํงานลดลง ดงันั$น
จึงมีการนาํเสนอประเด็นการปรับปรุงเฉพาะเรื3องจากปัญหาการสูญเสียความเร็วของเครื3องจกัรเป็น
ลาํดบัแรก แต่จากการประชุมร่วมกนัของทีมบริหารระบบ TPM ได้มีการพิจารณาถึงประเด็น
ดงักล่าวว่าเป็นเรื3องที3ตอ้งใช้ระยะเวลานานและตอ้งใช้งบประมาณในการลงทุนสูงประกอบกบั
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ปัจจุบนัทางโรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีนโยบายที3จะลงทุนในเรื3องของการปรับปรุงเครื3องจกัร จึงทาํ
ให้การเลือกหวัขอ้ในการปรับปรุงเฉพาะเรื3องตอ้งมุ่งเนน้ไปที3ปรับปรุงปัญหาการหยุดเล็กๆนอ้ยๆ
ของเครื3องจกัรซึ3 งเป็นปัจจยัที3มีความสําคญัรองลงมา  และจากการศึกษาปัจจยัความสูญเสียในกลุ่ม
การหยดุเล็กๆนอ้ยๆของเครื3องจกัรในกระบวนการโม่ขา้วสาลี (ตารางที3 3.9) พบวา่ ในช่วงที3ทาํการ
เก็บขอ้มูลมีการสูญเสียเวลาในการผลิตสะสมเท่ากบั 49 ชั3วโมง โดยเครื3องจกัรที3ประสบปัญหาการ
การหยดุเล็กๆนอ้ยๆสูงสุดไดแ้ก่ เครื3องโม่ขา้ว (Roller Mill) ดงัแสดงในภาพที3 3.10  
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Figure 3.10 Minor stop of machine in wheat milling process and time loss  

6.2.1.4 การกาํหนดหัวข้อในการปรับปรุงและเป้าหมาย การเลือกหัวข้อเพื3อ
ดาํเนินการปรับปรุงเฉพาะเรื3องจะเป็นหนา้ที3รับผิดชอบของทีมกลุ่มยอ่ยโดยพิจารณาจากปัญหาที3มี
ความถี3ในการเกิดขึ$นสูงสุดเพื3อนาํมาแกไ้ขตามสาเหตุที3เกิดขึ$น จากภาพที3 3.10 พบวา่เครื3องโม่ขา้ว
สาลี (Roller Mill) หยดุทาํงานเล็กๆ นอ้ยๆ เป็นปัญหาที3มีความถี3การเกิดขึ$นสูงสุดตลอดระยะเวลา 3 
เดือนที3ทาํการเก็บขอ้มูล ซึ3 งจาการวิเคราะห์สาเหตุทาํให้พบปัญหาการหยุดชะงกัเล็กๆ นอ้ยๆ ของ
เครื3องโม่ขา้วสาลี ดงัแสดงในตารางที3 3.10   
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Table 3.10 Cause of minor stoppage of wheat grinding machine   

Cause of minor stop of wheat grinding machine    Hours 

1. Malfunction of  feed rolling system 9.0 

2. Unsuitable of milling gap 5.0 
3. Unsuitable of input material controlling system 3.0 
4. The flour dust on sensor 1.0 
รวม 18.00 

 
จากตารางที3 3.10 การหยุดชั3วขณะของเครื3องโม่ขา้วสาลีส่งผลให้กระบวนการ

ผลิตหยดุชะงกัและสูญเสียเวลาในการผลิต 18 ชั3วโมง ซึ3 งปัญหาสําคญั ไดแ้ก่ การทาํงานของระบบ
ป้อนวตัถุดิบผิดปกติ นอกจากนี$ ยงัมี ปัญหาที3เกิดจากการปรับตั$งระยะลูกกลิ$งบดไม่เหมาะสม การ
ปรับปริมาณวตัถุดิบเขา้สู่เครื3องไม่สัมพนัธ์กบัอตัราการไหล ที3เป็นสาเหตุรองลงมาตามลาํดบั ดงั
แสดงในภาพที3 3.11 ดงันั$นในการกาํหนดหวัขอ้การปรับปรุงและเป้าหมายของกลุ่มยอ่ย TPM จึงได้
พิจารณาจากสาเหตุของปัญหาที3มีความถี3การเกิดขึ$นสูงสุดและความถี3รองลงมาตามลาํดบัทั$งหมด 3 
สาเหตุ ดงัแสดงในตารางที3 3.11 

 

Figure 3.11 Minor stoppages of wheat grinding machine and time loss in wheat grinding process 
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Table 3.11 Improvement and aims to solve the minor stoppage of wheat grinding machine 

TPM small 
group 

Title for improvement Aims for improvement 

1 Troubleshooting of malfunction of  feed rolling system Reducing of  time loss 50% 
2 Troubleshooting unsuitable of milling gap Reducing of  time loss 50% 
3 Troubleshooting of  unsuitable of input material controlling 

system 
Reducing of  time loss 50% 

 
จากตารางที3 3.11 หัวขอ้ดาํเนินการการปรับปรุงตามลาํดบัความถี3ของการเกิด

ปัญหาของกลุ่มย่อย TPM ไดแ้ก่ การแก้ไขปัญหาการทาํงานของระบบป้อนวตัถุดิบผิดปกติ ซึ3 ง
พบว่าเป็นปัญหาที3เกิดจากการเสื3อมสภาพของชิ$นส่วนประกอบของเครื3 องจกัรได้เป็นปัญหาที3
เรื$ อรังและมีการสั3งสมมานานอีกทั$งยงัเกิดขึ$นอยู่อย่างเป็นประจาํ  สําหรับปัญหาการปรับตั$งระยะ
ลูกกลิ$งบดไม่เหมาะสมและปัญหาการปรับปริมาณวตัถุดิบเขา้สู่เครื3องโม่ขา้วสาลีไม่สัมพนัธ์กบั
อตัราการโม่ของชุดลูกกลิ$งบด เป็นปัญหาที3เกิดจากวิธีการปฏิบติังานที3แตกต่างกนัอนัเนื3องมาจาก
ระดบัของความรู้และทกัษะในการควบคุมเครื3องจกัรที3ไม่เท่ากนัซึ3 งเป็นปัญหาที3มีความถี3ของการ
เกิดขึ$นนอ้ยกว่าแต่ก็เป็นปัญหาที3มีการสะสมมานานเช่นกนั ปัญหาทั$งหมดนี$ ส่งผลโดยตรงทาํให้
กระบวนการโม่ขา้วสาลีหยุดชะงกั อีกทั$งยงัเกิดอย่างต่อเนื3องและทาํให้สูญเสียเวลาในการผลิต
อยา่งมาก ซึ3 งส่งผลโดยตรงต่อค่าประสิทธิภาพการเดินเครื3อง (P)  ดงันั$นถา้สามารถปรับปรุงหรือ
แกไ้ขปัญหาเหล่านี$ ไดต้ามเป้าหมายก็จะสามารถยกระดบัของค่าประสิทธิภาพในการเดินเครื3องทาํ
ให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรสูงขึ$นได ้สําหรับสาเหตุของปัญหาฝุ่ นเกาะ เซ็นเซอร์หน้า
เครื3องนั$นเป็นปัญหาที3มีความถี3ในการเกิดขึ$นนอ้ยครั$ งซึ3 งเกิดจากการวิธีการตรวจสอบและการทาํ
ความสะอาดเครื3องจกัรที3ไม่ได้ครอบคลุมถึงในตาํแหน่งเซ็นเซอร์และเนื3องจากการดาํเนินการ
แกไ้ขปัญหาเฉพาะหนา้ของสาเหตุนี$ ใชเ้วลานอ้ยอีกทั$งไม่ส่งมีผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมาก 
ดงันั$นจึงถูกพิจารณาไวเ้พื3อดาํเนินการปรับปรุงในภายหลงั ซึ3 งผูว้ิจยัไดเ้สนอแนะให้ทางโรงงานมี
การดําเนินการแก้ไขปัญหานี$ ในช่วงของการดาํเนินกิจกรรม เสาหลักที3 2 คือ การบาํรุงรักษา
เครื3องจกัรดว้ยตนเอง 
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6.2.1.5 จดัทาํแผนการปรับปรุง แผนดาํเนินงานปรับปรุงจะบอกถึงขั$นตอนการ
ทาํงานเพื3อเป็นแนวทางการปฏิบติัใหก้บัพนกังาน ดงัตารางที3 3.12    

Table 3.12  Operation plan for specific improvement to solve the minor stoppage of wheat 
grinding machine 

Title for 

improvement 
Operation steps 

The duration of operation 

(2010) 

Sep  Oct Nov Dec 

1. Trouble shooting 
of malfunction of  
feed rolling system 

1. Studying the function of feed rolling system       

2. Operation improvement      
3. Testing of the improvement of feed rolling system 
and evaluation 

    

2. Trouble shooting 
of unsuitable of 
milling gap 

1. Studying the function and method for setting of  the 
grinding roller 

      

2. Investigate the appropriate milling gap for machine 
operation 

    

3. Prepared the standard procedure for setting 
grinding roller 

    

4. Testing of standard procedures for setting grinding 
roller and evaluation 

    

3. Trouble shooting 
of  unsuitable of 
input material 
controlling system 

Studying the related equipment and methods for input 
material controlling 

      

2. Investigate the appropriate level of input material 
for machine operation 

    

3. Prepared the measure for input material controlling     
4. Testing of the measures for input material 
controlling system and evaluation 

    

ตารางที3 3.12 เป็นแผนในการดาํเนินงานซึ3 งมีการแบ่งหนา้ที3รับผิดชอบตามกลุ่ม
ย่อยซึ3 งจะเห็นว่าการปรับปรุงความผิดปกติของระบบป้อนวตัถุดิบจะใช้เวลามากกว่าปัญหาการ
ปรับตั$งระยะลูกกลิ$งบดไม่เหมาะสมและปัญหาอื3นๆ เนื3องจากการดาํเนินการตรวจสอบและการ
ปรับปรุงระบบการป้อนวตัถุดิบมีความซบัซอ้นมากกวา่ 

6.2.1.6 การวิเคราะห์และกาํหนดมาตรฐานการปรับปรุง เป็นการนาํประเด็นปัญหา
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มาทาํการวิเคราะห์เพื3อคน้หาสาเหตุที3แทจ้ริง โดยใชแ้ผนภูมิกา้งปลา, 5W-1H Analysis และวิธีการ
ระดมสมองเป็นเครื3องมือในการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา จากขอ้มูลแสดงสาเหตุการหยุดแบบ
เล็กๆนอ้ยๆของเครื3องโม่ขา้วดงัตารางที3 3.10 พบวา่ สาเหตุที3ทาํให้เครื3องโม่ขา้วสาลีหยุดทาํงานเกิด
จาก ปัญหาการทาํงานของชุดลูกกลิ$งป้อนและลูกกลิ$งบดวตัถุดิบผิดปกติ ซึ3 งจากการประชุมระดม
สมองของพนกังานและการศึกษาคู่มือเครื3องจกัร สามารถอธิบายไดว้่า กลไกการทาํงานของชุด
ลูกกลิ$งทั$งสองชนิด ถูกควบคุมด้วยระบบแรงดันลม (Pneumatic) และระบบไฟฟ้า (Electric) 
เพื3อให้เกิดการเคลื3อนที3ของชุดลูกกลิ$งใน 2 ลกัษณะ คือ 1. การเคลื3อนที3เขา้- ออก 2. การหมุน โดย
ชุดลูกกลิ$งป้อนวตัถุดิบทาํหนา้ที3 กระจายและลาํเลียงวตัถุดิบให้ผา่นเขา้สู่ลูกกลิ$งโม่อยา่งสมํ3าเสมอ
และทั3วถึงตลอดแนวความยาวของลูกกลิ$งโม่ ส่วนหน้าที3ของลูกกลิ$งโม่ มีหน้าที3 ลดขนาดของ
วตัถุดิบ  ซึ3 งการทาํงานในส่วนของการเคลื3อนที3เขา้-ออกของชุดลูกกลิ$งทั$งสองชนิดมีความสัมพนัธ์
กนัโดยอาศยัแรงดนัลม  (Pneumatic) เป็นตวัขบัเคลื3อนเพื3อให้ลูกกลิ$งแต่ละชุดของทั$ง 2 ชนิดเลื3อน
เขา้หรือแยกออกจากกนั โดยมีชุดอุปกรณ์ Pneumatic อาทิ กระบอกสูบ สายลม ขอ้ต่อลม Limit 
Switch เป็นต้น ทาํหน้าที3ควบคุมการเคลื3อนที3เข้า-ออก จากการตรวจสอบพบว่า ชุดอุปกรณ์ 
Pneumatic ที3ควบคุมการทาํงานการเคลื3อนที3เขา้-ออกของลูกกลิ$ง เกิดการชาํรุดเสียหาย ส่งผลให้
การทาํงานของลูกกลิ$งป้อนและลูกกลิ$งโม่วตัถุดิบไม่สัมพนัธ์กนั เป็นเหตุให้การลาํเลียงวตัถุดิบใน
ระหวา่งขั$นตอนการโม่เกิดการติดขดัและอุดตนัจนทาํให้เครื3องตอ้งหยุดทาํงาน  จากการวิเคราะห์
สาเหตุดงัที3กล่าวมานาํไปสู่การกาํหนดมาตรฐานในการปรับปรุงดงันี$  

1. สาํรวจตาํแหน่งและส่วนประกอบอุปกรณ์ Pneumatic ของเครื3องโม่ขา้วสาลี  
2. ตรวจสอบจุดที3มีการชาํรุด  
3. สรุปชนิด จาํนวนของอะไหล่ที3ตอ้งใช ้ 
4. ดาํเนินการปรับปรุง 

การดาํเนินงานในขั$นตอนนี$ไม่เพียงแต่ปัญหาการทาํงานของชุดลูกกลิ$งป้อนและ
ลูกกลิ$งโม่วตัถุดิบผิดปกติที3ถูกนาํมาวิเคราะห์หาสาเหตุเพื3อการปรับปรุงเท่านั$น แต่ยงัมีประเด็น
ปัญหาอื3นซึ3 งส่งผลกระทบต่อค่าประสิทธิภาพการเดินเครื3องจกัร (P) ที3อยูใ่นประเภทความสูญเสีย
ที3มาจาก ปัญหาจากเครื3 องจกัรหยุดเล็กๆน้อยๆและการเดินเครื3 องจกัรตวัเปล่าที3มีความสําคัญ
รองลงมา ผูว้จิยัไดพ้ิจารณาและวเิคราะห์สาเหตุความสูญเสียที3เกิดขึ$น เพื3อนาํไปกาํหนดแนวทางใน
การปรับปรุงใหโ้รงงานกรณีศึกษาเป็นผูด้าํเนินการต่อไป ไดแ้ก่ ปัญหาการหยุดชั3วขณะของ Micro 
screw, ปัญหาการหยุดชั3วขณะของเครื3องชั3งเมล็ดขา้วสาลี, ปัญหาการหยุดปล่อยเมล็ดขา้วเขา้สู่
เครื3องโม่ในระหวา่งที3มีการผลิต โดยการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาดงักล่าวนี$ จดัแสดงไวด้งัตาราง
ที3 ค 1 ถึง ค 3 ในภาคผนวก ค 
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6.2.1.7 ดาํเนินการปรับปรุงตามแผนดงัขั$นตอนต่อไปนี$   
ก. ศึกษาหลกัการทาํงานของชุดลูกกลิ$งทั$งสองชนิด ผูว้ิจยัไดร่้วมกบัทีม

กลุ่มยอ่ยของการปรับปรุงเฉพาะเรื3องศึกษาหลกัและวธีิการทาํงานของชุดลูกกลิ$งทั$งสองชนิดพร้อม
กบัการศึกษาจากคู่มือเครื3องจกัร โดยมุ่งเนน้ที3ระบบการป้อนวตัถุดิบ (Feeding system) เนื3องจาก
เกี3ยวขอ้งกบัการควบคุมปริมาณวตัถุดิบก่อนเขา้สู่ลูกกลิ$งบดที3สัมพนัธ์โดยตรงกบัการเคลื3อนที3เขา้-
ออกของลูกกลิ$งทั$งสองชนิดที3ควบคุมดว้ยระบบแรงดนัลม (Pneumatic) หลกัการทาํงานของ ระบบ
ป้อนวตัถุดิบ จดัแสดงไวใ้นภาคผนวก ค 

ข. ดาํเนินการปรับปรุง   ช่วงเริ3มตน้ไดด้าํเนินการปรับปรุงตามมาตรฐานที3
วางไว ้ซึ3 งการเลือกเครื3องจกัรตวัอยา่งเพื3อดาํเนินการปรับปรุง จะพิจารณาจากจาํนวนครั$ งของการ
หยุดชั3วขณะของเครื3อง Roller mill ที3มีความถี3สูงสุดดงัภาพที3 3.12 จากนั$นไดข้ยายการดาํเนินการ
ไปยงัเครื3องโม่ขา้วตวัอื3นๆ 
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Figure 3.12  The minor stoppage frequency of wheat grinding machine affected from feed roller 
system and grinding roller system  

ภาพที3 3.12  แสดงจาํนวนความถี3ในการหยุดชั3วขณะของเครื3องโม่ขา้วสาลีตลอด
ระยะเวลาการเก็บขอ้มูล เท่ากบั 45 ครั$ ง โดยเครื3องจกัรเครื3องที3มีความถี3การหยุดสูงมกัอยูใ่นกลุ่ม
ของเครื3องโม่ขา้วสาลีรหสั  B1B2 , B3B4b, C1C2 เนื3องจากตอ้งรับวตัถุดิบปริมาณมากทาํให้มีการ
ปรับตั$งระยะลูกกลิ$งบดและระยะป้อนวตัถุดิบอยู่บ่อย ส่งผลให้ระบบควบคุมการป้อนวตัถุดิบ
ทาํงานหนกัและเกิดความผดิปกติขึ$น  โดย Roller mill C1C2b เป็นเครื3องจกัรที3มีความถี3ในการหยุด
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ทาํงานชั3วขณะสูงสุด และเนื3องจากส่วนประกอบและวิธีการทาํงานของเครื3องโม่ขา้วสาลีแต่ละ
เครื3องมีลกัษณะเหมือนกนั ดงันั$นการดาํเนินการปรับปรุงที3เครื3องจกัรที3เป็นตวัแทนจึงสามารถใช้
เป็นแนวทางให้กบัโรงงานกรณีศึกษาในการขยายผลการดาํเนินงานไปยงัเครื3องโม่ขา้วตวัอื3นๆได้
ต่อไป ซึ3 งผลการดาํเนินการปรับปรุงมีดงัต่อไปนี$  

(1) สํารวจส่วนประกอบของชุดอุปกรณ์ Pneumatic เครื3องโม่ขา้วสาลี  
ผูว้ิจยัและทีมปรับปรุงเฉพาะเรื3องไดท้าํการศึกษาส่วนประกอบของชุดอุปกรณ์ Pneumatic จากตวั
เครื3องจกัรที3เป็นตวัแทนและคู่มือเครื3องจกัรควบคู่กนั เพื3อให้ทราบถึงตาํแหน่ง ชนิด จาํนวนและ
รายละเอียดต่างๆของชุดอุปกรณ์ Pneumatic ที3ถูกตอ้ง โดยไดมี้การจดัทาํแผนภาพแสดงตาํแหน่ง
ที3ตั$ งของส่วนประกอบต่างๆ ทั$งนี$ เพื3อให้การตรวจสอบทาํได้ง่ายยิ3งขึ$ นและป้องกันการเปลี3ยน
อุปกรณ์ที3ไม่ตรงรุ่นซึ3 งอาจนาํมาซึ3 งการชาํรุดของอุปกรณ์ไดใ้นภายหลงั อีกทั$งเพื3อเป็นประโยชน์
ต่อการจดัหาอุปกณ์และการดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุงที3มีประสิทธิภาพมากยิ3งขึ$น ผลการสํารวจ
ตาํแหน่งและรายละเอียดของอุปกรณ์ Pneumatic เครื3องโม่ขา้วสาลี แสดงดงัตารางที3 ค 4 และ ภาพ
ที3 ค 2  ถึง ค 7 ในภาคผนวก ค 

(2) ตรวจสอบอุปกรณ์ Pneumatic ที3มีการชาํรุด  ดาํเนินการตรวจสอบ
ตามตาํแหน่งส่วนประกอบของอุปกรณ์ Pneumatic ที3ได้จากการสํารวจ โดยได้มีการจดัทาํ
แบบฟอร์มสําหรับการตรวจสอบ อุปกรณ์ Pneumatic ขึ$น ดงัภาพที3 3.13 เพื3อความสะดวกรวดเร็ว
ในการดาํเนินการและใช้ในการติดตามผลหลงัจากที3มีการปรับปรุง  ตวัอย่างผลการตรวจสอบ
อุปกรณ์ Pneumatic ของเครื3องโม่ขา้วสาลี Roller Mill C1C2b แสดงดงัตารางที3 ค 5 ในภาคผนวก ค 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 

 

 

  82

Position No. Equipment name Number Normal Abnormal Deterioration / 
Defectiveness 

 M
an

ua
l s

wi
tch

       
      
      
      

Fe
ed

 ro
lle

r c
yli

nd
er 

 

      
      
      
      

      

Pis
ton

 va
lve

       
      

      

Gr
ind

ing
 ro

lle
r c

yli
nd

er 
       

      

      

      
      

Qu
ick

 ve
nti

ng
 va

lve
       

       
      

      

      

Auditors ………………………Date…......./…….…./……… 

Figure 3.13 Check List for pneumatic equipment at wheat grinding machine 
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ผลจากการตรวจสอบอุปกรณ์ Pneumatic ทาํให้ทราบจาํนวนจุดที3มีการชาํรุดและ
ใชเ้ป็นขอ้มูลในการติดตามการดาํเนินการปรับปรุงในขั$นตอนต่อไป ตวัอยา่งการตรวจสอบอุปกรณ์ 
Pneumatic ที3ชาํรุดแสดงดงัภาพที3 3.14 (A-D) โดยมีจาํนวนอุปกรณ์ Pneumatic ที3ชาํรุดของเครื3อง
โม่ขา้วสาลี Roller Mill C1C2b แสดงดงัตารางที3 ค 6 ในภาคผนวก ค 
 

 

 

 

 

(A) Deterioration point of manual switch           (B) Deterioration point of pisson valve  

  

 

 

 

(C) Deterioration point of feed roller cylinder         (D) Deterioration point of grinding roller 
cylinder 

Figure 3.14  The examples of pneumatic equipment checking result from wheat grinding 
machine (Roller mill C1C2b) 

(3) สรุปชนิดและจาํนวนของอะไหล่ที3ตอ้งใช้  ชนิดและจาํนวนของ
อะไหล่ที3ตอ้งใช้ในการปรับปรุงไดจ้ากการสํารวจอุปกรณ์ Pneumatic ที3มีการชาํรุด ดงัแสดงใน
ตารางที3  ค 7 ในภาคผนวก ค  
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(4) การปรับปรุงอุปกรณ์ Pneumatic ดาํเนินการโดยวิธีการซ่อมและ
เปลี3ยนอุปกรณ์ที3ชาํรุดใหม่ตามรายการที3ได้จากการสํารวจ ดงัรายงานผลการปรับปรุงอุปกรณ์
Pneumaticที3ชาํรุดของเครื3องโม่ขา้วสาลี Roller Mill C1C2b ในตารางที3  ค 8 ซึ3 งจดัแสดงไวใ้น 
ภาคผนวก ค  ตวัอยา่งผลการดาํเนินการปรับปรุงแสดงดงัภาพที3 3.15 (A-C)  
 

      
(A) Changing of Nylon tube of feed roller cylinder (B) Repairing of grinding roller cylinder 

  

 

(D) Testing of feed rolling system after pneumatic equipment has been repaired     

Figure 3.15 The examples of pneumatic equipment improvement  
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 ค. ทดสอบการใช้งานและประเมินผลหลงัการปรับปรุง ภายหลงัการ
ปรับปรุงอุปกรณ์ Pneumatic ที3ชาํรุดของเครื3องโม่ขา้วสาลี ไดท้าํการทดสอบการใชง้านและติดตาม
ผลดาํเนินการ โดยตรวจสอบการทาํงานของชุดลูกกลิ$งทั$งสองชนิดระหวา่งที3มีการเดินเครื3องทุกครั$ ง
พร้อมกบัจดบนัทึกเวลาสูญเสียในการผลิต เป็นระยะเวลา 3 เดือน เพื3อใช้ในการประเมินผลโดย
เปรียบเทียบผลความถี3ของการหยุดชั3วขณะของเครื3องโม่ข้าวสาลีก่อนและหลังการดาํเนินการ
ปรับปรุง ผลการประเมินแสดงดงั ภาพที3 3.16 
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Figure 3.16  The minor stoppage frequency of wheat grinding machine before and after 
pneumatic equipment improvement 

ภาพที3 3.16 แสดงใหเ้ห็นวา่ภายหลงัการปรับปรุงอุปกรณ์ Pneumatic เครื3องโม่ขา้ว
สาลีทาํใหค้วามถี3การหยดุชั3วขณะลดลงจาก 45 ครั$ ง เหลือเพียง 11 ครั$ ง ส่งผลให้การสูญเสียเวลาใน
การผลิตลดลงจาก 9 ชั3วโมง เหลือ 2.2 ชั3วโมง ทั$งนี$การปรับปรุงยงัไม่สามารถขจดัปัญหาการหยุด
ชั3วขณะลดลงจนเท่ากบัศูนย ์เนื3องจากในช่วงที3ดาํเนินการปรับปรุงเป็นช่วงที3มีอตัราการผลิตสูงทาํ
ใหพ้นกังานตอ้งปฏิบติังานแข่งขนักบัเวลาจึงทาํใหก้ารตรวจสอบอุปกรณ์ที3ชาํรุดมีความผดิพลาด 
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6.2.1.8 การนาํเสนอผลการปรับปรุง ขั$นตอนนี$ เป็นการนาํเสนอผลการปรับปรุง
เฉพาะเรื3องในรูปแบบของใบรายงานผลการปรับปรุงเฉพาะเรื3อง (Improvement sheet) ดงัตวัอยา่ง
แบบฟอร์มในภาพที3 3.17 ซึ3 งสะดวกต่อการแสดงภาพรวมของขั$นตอนการปรับปรุงเฉพาะเรื3อง  
สําหรับรายงานผลดาํเนินการปรับปรุงเฉพาะเรื3องของกลุ่มยอ่ย TPM จดัแสดงไวใ้นภาพ ค 8 ถึง ค 
12 ในภาคผนวก ค 
 

 

 

Figure 3.17 The report form of improvement sheet 

6.2.1.9 กาํหนดมาตรการป้องกนัการเกิดปัญหาซํ$ า หลังจากทาํการปรับปรุงและ
ขยายผลการปรับปรุงไปยงัเครื3องโม่ขา้วสาลีทุกเครื3องเรียบร้อยแลว้ ผูว้ิจยัไดจ้ดัทาํคู่มือสําหรับการ
ควบคุมและตรวจสอบการทาํงานของระบบป้อนวตัถุดิบของเครื3องโม่ขา้วสาลีเพื3อเป็นแนวทาง

Improvement sheet 

Title :  
 

Date:  

Recorded by :  

Reasons  :  
 

Improvement goal :   

Activity plan : 

 

 

Problem :  

Analysis of the problem :  

 

 

 

Conclusion  (causes of problem)  :  

 

Improvement measures : 
                                                      

Summary :  
 

Recommend :  
 
Monitoring report :  
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ให้กบัโรงงานกรณีศึกษาไดด้าํเนินการป้องกนัเครื3องจกัรหยุดชะงกัดว้ยสาเหตุเดิม โดยจดัแสดงไว้
ในภาคผนวก ค   

6.2.1.10 การติดตามผลการดาํเนินการ สามารถวดัค่าได้จากประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื3องจกัรโดยการเปรียบเทียบระหวา่งก่อนและหลงัการปรับปรุงเฉพาะเรื3องดงัแสดงในตาราง
ที3 3.13 

Table 3.13 Overall equipment effectiveness (OEE) before -after specific improvement 

Order 
2010 

Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 

 Standard time (Ton/Hour) 15 15 15 15 15 15 15 

Total time                                                    (1) 471 638 688 715 660 469 518 

Planned downtime               PM, Cleaning (2)  62 30 41 74 68 54 64 

Loading Time                               (1)-(2) = (3) 409 608 647 641 592 415 454 

Time loss 
 Set up loss                   (4) 22 18 25 23 24 20 16 

 M/C breakdown loss   (5) 20 16 23 20 21 19 15 

Operating Time                    (3)-(4)-(5) = (6) 367 574 599 598 547 376 423 

Time loss 

 Minor stoppage Loss   (7) 18 14 17 15 13 11 10 

 Idling Loss                  (8) 4 6 5 4 4 3 3 

Speed loss                     (9) 64 120 102 91 75 46 58 

Net operating Time      (6)-(7)-(8) -(9) = (10) 281 434 475 488 455 316 352 

Product                                                     (11) 4,220 6,514 7,126 7,320 6,818 4,733 5,277 

Quality Loss None quality product  (12) 0 0 0 0 0 0 0 

Quality product                   (11) - (12) =   (13) 4,220 6,514 7,126 7,320 6,818 4,733 5,277 

Availability (A)                         (6)/(3)  = (14) 0.90 0.94 0.93 0.93 0.92 0.91 0.93 

Performance efficiency (P)       (10)/(6) = (15) 0.77 0.76 0.79 0.82 0.83 0.84 0.83 

Quality  (Q)                            (13)/(11) = (16) 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 

OEE                       (14)*(15)*(16)*100 = (17) 69% 71% 73% 76% 77% 76% 77% 

หมายเหตุ : มิถุนายน – สิงหาคม 2010 คือ ช่วงเวลาก่อนการปรับปรุงเฉพาะเรื3อง 
                   ตุลาคม – ธนัวาคม 2010 คือ ช่วงเวลาหลงัการปรับปรุงเฉพาะเรื3อง 
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จากตารางที�  3.13 ช่วงเวลาที3ดําเนินการปรับปรุงการทํางานของเครื3 องจักรด้วยวิธีการกําจัด
จุดบกพร่องที3ทาํใหเ้ครื3องจกัรเกิดการหยดุชะงกัเล็กๆนอ้ยๆ คือ เดือนกนัยายน 2010 ดงันั$นช่วงเวลา
ที3ใชใ้นการติดตามผลภายหลงัเสร็จสิ$นกิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเรื3อง คือ ระหวา่ง เดือนตุลาคม 
ถึง ธันวาคม 2010 เนื3องจาก ช่วงเวลาดงักล่าวเป็นช่วงที3มีกาํลงัการผลิตที3ใกล้เคียงกับช่วงเวลา
ก่อนที3จะดาํเนินการปรับปรุง คือ ระหวา่ง เดือน มิถุนายน ถึง สิงหาคม 2010 นอกจากนี$ขา้วสาลีที3
ใชใ้นการผลิตยงัเป็นขา้วชนิดเดียวกนัที3มาจากถงัไซโลเดียวกนั ซึ3 งภายหลงัการปรับปรุงเพื3อแกไ้ข
ปัญหาการสูญเสียเวลาในการผลิตที3มุ่งเน้นแก้ไขปัญหาเฉพาะการหยุดชั3วขณะของเครื3องโม่ขา้ว
สาลี  พบว่าผลการปรับปรุงไม่ส่งผลต่อการเปลี3ยนแปลงของค่าความพร้อมในการเดินเครื3องจกัร 
(A) เนื3องจากมีค่าเฉลี3ยของค่าความพร้อมในการทาํงานของเครื3 องจกัรเปรียบเทียบกันในช่วง
ระยะเวลา 3 เดือนทั$ งก่อนและหลังการปรับปรุงมีค่าเท่ากันคือ 92% ทั$ งนี$ เป็นผลมาจากการ
ดาํเนินงานปรับปรุงที3มุ่งเนน้การกาํจดัปัจจยัความสูญเสียที3อยูใ่นกลุ่มของการหยุดเล็กๆนอ้ยๆของ
เครื3องจกัรเท่านั$น แต่จะมีผลทาํให้ค่าประสิทธิภาพการเดินเครื3องจกัร (P) เพิ3มสูงขึ$น โดยค่าเฉลี3ย
ของค่าประสิทธิภาพการเดินเครื3องจกัร (P) เฉลี3ยเพิ3มขึ$นจาก 77% เป็น 83% ภายหลงัการปรับปรุง
เฉพาะเรื3อง ซึ3 งส่งผลให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรมีแนวโน้มการเปลี3ยนแปลงสูงขึ$น
ตาม โดยมีค่าเฉลี3ยของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรสูงขึ$นจาก 71% เป็น 77% อย่างไรก็ดี
ในช่วงเดือน ธนัวาคม 2010 ประสิทธิภาพการเดินเครื3องจกัรมีค่าลดลงเล็กนอ้ย เนื3องจากการสูญเสีย
ความเร็วของเครื3องจกัร ดว้ยสาเหตุจากขา้วสาลีที3ผา่นเขา้สู่เครื3องโม่มีสิ3งปลอมปนจาํพวก ฝุ่ นและ
เปลือกขา้วปะปนมาในปริมาณที3มากกวา่ปกติ ซึ3 งเป็นผลมาจากขา้วสาลีที3รับเขา้สู่กระบวนการโม่
เป็นขา้วที3อยู่กน้ถงัไซโลและประกอบกบัช่วงเวลาดงักล่าวทางโรงงานกรณีศึกษาอยู่ระหว่างการ
ปรับปรุงเครื3องจกัรที3สําหรับใช้กาํจดัสิ3 งปลอมปนที3ติดมากบัเมล็ดขา้วในกระบวนการทาํความ
สะอาดข้าวสาลี จึงทาํให้มีปริมาณฝุ่ นและเปลือกมาก ด้วยเหตุนี$ จึงมีการปรับลดความเร็วของ
เครื3องจกัรลงเพื3อป้องกนัปัญหาที3อาจทาํให้เครื3 องจกัรเกิดการหยุดชะงกัอนัเนื3องมาจากการรับ
วตัถุดิบเขา้ในปริมาณที3มากเกินไป (Over Load)  
  สําหรับแนวโน้มการเปลี3ยนแปลงของความพร้อมในการเดินเครื3 องจักร (A) 
ประสิทธิภาพการเดินเครื3องจกัร (P) และประสิทธิผลโดยรวม (OEE) แสดงดงัภาพที3 3.18, 3.19 
และ 3.20 ตามลาํดบั 
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Figure 3.18  Change of machine availability before and after specific improvement (June – 
August; before improvement; September; improvement, October – December; after 
improvement)  
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Figure 3.19  Change of machine performance efficiency before and after specific improvement 
(June – August; before improvement; September; improvement, October – 
December; after improvement)  
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Figure 3.20  Change of overall equipment effectiveness before and after specific improvement 
(June – August; before improvement; September; improvement, October – 
December; after improvement) 
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6.2.2 เสาหลกัที� 2 การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (ขั)นตอนที� 7.2) 

การบาํรุงรักษาด้วยตนเองเป็นหนึ3 งในกิจกรรมที3มีความสําคัญที3สุดของทุกๆ
โปรแกรม TPM ที3จะนาํไปประยกุตใ์ช ้ในโรงงานต่างๆโดยมีวตัถุประสงคเ์พื3อพฒันาให้พนกังานที3
ทาํหนา้ที3ควบคุมเครื3องจกัร สามารถดูแลรักษาเครื3องจกัรไดด้ว้ยตนเอง โดยการดาํเนินการตรวจเช็ค
เครื3องจกัรของตนเองเป็นประจาํทุกวนั หล่อลื3น เปลี3ยนชิ$นส่วนอะไหล่ ซ่อมแซม เบื$องตน้ ซึ3 งผูที้3มี
หนา้ที3ควบคุมเครื3องจกัรจะตอ้งผา่นการฝึกอบรมทั$งนี$ เพื3อเป็นการลดช่องว่างระหวา่งผูที้3ทาํหนา้ที3
ควบคุมเครื3องจกัรกบัช่างซ่อมบาํรุงให้สามารถทาํงานร่วมกนัไดง่้ายขึ$นและเกิดการทาํงานเป็นทีม 
(Ravikumar และคณะ 2008) ประสิทธิt  เดชนครินทร์ (2550) ไดน้าํหลกัการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง
และเทคนิค TPM ไปประยุกตใ์ชใ้นโรงงานอาหารกึ3งสําเร็จรูปเพื3อเพิ3มผลผลิตและลดความสูญเสีย
ประเภทต่างๆที3เกิดขึ$นในกระบวนการผลิตโดยมุ่งเน้นในเรื3องการบริหารจดัการพนักงานที3เป็น
สมาชิกของทีมกลุ่มย่อยให้สามารถดาํเนินการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรไดด้ว้ยตนเอง ทั$งในเรื3องของ 
การทาํความสะอาด การตรวจสอบ การแยกแยะสภาพที3เป็นปัญหาหรือขอ้บกพร่องของเครื3องจกัร 
การวเิคราะห์ปัญหา รวมถึงการเขียนมาตรฐานการทาํความสะอาดและการหล่อลื3น พิชยั จนัทร์มณี 
(2552) ได้นาํหลกัของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองไประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตชิ$นส่วน
รถยนต ์ซึ3 งมุ่งเนน้ไปที3การดาํเนินการเรื3อง การทาํความสะอาดเบื$องตน้ การกาํจดัจุดยากลาํบากและ
ที3มาของปัญหา การสร้างมาตรฐานการทาํความสะอาดและหล่อลื3น และการตรวจสอบโดยรวม 
ญาณาธิป จิตร์หาญ (2553) ศึกษาปัจจยัที3ทาํให้การประยุกต์ใช้ TPM ประสบความสําเร็จจาก
ตวัอย่างโรงงานต่างๆในประเทศไทยที3ประสบผลสําเร็จและได้รับรางวลั TPM พบว่า การ
บาํรุงรักษาเครื3องจกัรดว้ยตนเอง เป็นปัจจยัหลกัสําคญัที3สุดที3ทาํให้การประยุกต์ใช้ระบบ TPM 
ประสบมากที3สุด Rodriguez และคณะ (2006) ศึกษาปัจจยัที3ทาํใหก้ารประยุกตใ์ช ้TPM ลม้เหลว ซึ3 ง
หนึ3 งในนั$นคือ  การขาดกิจกรรมบาํรุงรักษาด้วยตนเอง ดังนั$นงานวิจยันี$ จึงจดัให้มีกิจกรรมการ
บาํรุงรักษาดว้ยตนเอง โดยผ่าน7 ขั$นตอนของการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรดว้ยตนเอง ได้แก่ การทาํ
ความสะอาดเบื$องต้น, การกาํจดัแหล่งของปัญหาและจุดยากลาํบากม การสร้างมาตรฐานการ
บาํรุงรักษาเครื3องจกัรด้วยตนเอง, การตรวจสอบโดยรวม,การตรวจสอบด้วยตนเอง,การควบคุม
สภาพความเป็นระเบียบเรียบร้อยและการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองอยา่งต่อเนื3อง  

การดาํเนินงานในช่วงแรกก่อนเริ3มดาํเนินกิจกรรมการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ผูว้ิจยั
ได้ทาํการอบรมสมาชิกทีมกลุ่มย่อยแต่ละกลุ่มซึ3 งมีหน้าที3ควบคุมเครื3 องจกัรโดยตรง เพื3อชี$ แจง
วตัถุประสงค์และเป้าหมายรวมทั$งรายละเอียดแต่ละขั$นตอนของการดาํเนินงาน โดยมีบรรยากาศ
ของการฝึกอบรม ดงัภาพที3 3.21 สาํหรับเนื$อหาการการฝึกอบรมจดัแสดงไวใ้นภาคผนวก ง 
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Figure 3.21 Starting of autonomous maintenance activity by inhouse training  

 จากนั$นจึงเริ3มดาํเนินกิจกรรมการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรดว้ยตนเองโดยมีขั$นตอนและ
ผลการดาํเนินงานดงัต่อไปนี$    

 ขั$นตอนที3 1 การทาํความสะอาดเบื$องตน้   แบ่งได ้2 ขั$นตอนยอ่ยคือ 
(1) การทาํความสะอาดขั$นตน้ ขั$นตอนนี$  ผูว้ิจยัไดเ้สนอให้กลุ่มยอ่ย TPM ทุก

กลุ่มร่วมกนัทาํกิจกรรม Big cleaning เพื3อทาํความสะอาดเครื3องจกัรที3ใชใ้นกระบวนการโม่ขา้วสาลี 
โดยการกาํจดัสิ3งสกปรก เช่น ฝุ่ น คราบนํ$ ามนั คราบจาระบี ที3เกาะอยู่ตามจุดต่างๆของเครื3องจกัร  
พร้อมทั$งตรวจสอบสิ3งผดิปกติที3เกิดขึ$นหลงัจากการทาํความสะอาดเพื3อคน้หาจุดที3มีปัญหาการชาํรุด 
หรือเสื3อมสภาพ และจุดที3ยากลาํบากต่อการปฏิบติังาน การทาํความสะอาดเครื3องจกัรของทีมกลุ่ม
ยอ่ยแต่ละกลุ่มไดแ้บ่งตามเครื3องจกัรที3ใชใ้นกระบวนการโม่ขา้วดงันี$   กลุ่มยอ่ยที3 1 เครื3องชั3งนํ$ าหนกั
ขา้ว เครื3องโม่ขา้ว เครื3องตีแป้ง เครื3องแยกฝุ่ นแป้ง กลุ่มยอ่ยที3 2 สกรูลาํเลียงแป้งใตเ้ครื3องร่อน กระ
พอ้ลาํเลียงแป้ง สกรูลาํเลียงแป้งปากถงับรรจุ เครื3องสกดัรําขา้ว กระพอ้ลาํเลียงรําขา้ว สกรูลาํเลียงรํา
ขา้วปากถงับรรจุ กลุ่มยอ่ยที3 3 เครื3องร่อนแป้ง พดัลมดูดถงัดูดฝุ่ นแป้ง ปั$ มลมช็อคถุงดูดฝุ่ นแป้ง  ถงั
ดูดฝุ่ นแป้ง สกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง ปั$ มลม  จากนั$นกลุ่มยอ่ย TPM ทาํการบนัทึกผลการตรวจสอบที3ได้
ลงในใบรายงานผลการตรวจสอบการทาํความสะอาดเครื3องจกัรเบื$องตน้ ดงัตวัอยา่งแบบฟอร์มใน
ภาพที3 3.22  โดยมีบรรยากาศในการดาํเนินกิจกรรม Big cleaning เพื3อทาํความสะอาดเครื3องจกัร 
แสดงดงัภาพที3 3.23  สําหรับรายละเอียดผลการตรวจสอบการทาํความสะอาดเครื3องจกัรเบื$องตน้ 
จดัแสดงไวใ้นตารางที3 ง 1 ในภาคผนวก ง  

 

 

 

 



                                                                                                                                

      

 

 

 

93

Machine Position Problem Improvement 

 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

 

   

   

   

   

   

   

   

   

   

   

Figure 3.22 Deterioration check sheet of machinery 
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(A) Cleaning of flour transfer screw   (B) Cleaning of flour evaluator 

 

 

 

 

 

(C) Cleaning of flour transfer pipe           (D) Checking of air bag filter 

 

 

 

 

 

(E) Recording of the decadent point after cleaning  (F) The example of big cleaning activity 

Figure 3.23 Big cleaning activities at wheat grinding process area 

ผลจากการทาํความสะอาดจะทาํให้ทราบไดว้่าจุดใดของเครื3องจกัรที3เป็นจุดที3มี
การชาํรุดหรือเสื3อมสภาพหรือเป็นจุดที3ทาํให้ยากต่อการปฏิบติังาน ซึ3 งจะเป็นจุดที3จะตอ้งทาํการ
ปรับปรุงหรือซ่อมบาํรุงต่อไป 
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(2) การทาํสิ3งผดิปกติให้ปรากฏออกมาชดัเจน หลงัจากที3ทาํความสะอาดและ
ตรวจสอบเครื3องจกัรจะทาํให้พบจุดที3เป็นแหล่งของปัญหาต่างๆ อาทิ จุดที3มีปัญหาการชาํรุดหรือ
เสื3อมสภาพ จุดที3ยากลาํบากต่อการบาํรุงรักษาหรือยากลาํบากต่อการตรวจสอบ เป็นตน้ ซึ3 งรวม
เรียกว่าจุดบกพร่องของเครื3องจกัร การดาํเนินงานในขั$นตอนนี$ ผูว้ิจยัและทีมกลุ่มย่อยได้ร่วมกนั
จดัทาํป้าย (Tag) ดงัภาพที3 3.24 และนาํมาติดในจุดบกพร่องของเครื3องจกัรต่างๆ ทั$งนี$ เพื3อตอ้งการ 
ทาํให้สิ3งที3มีความผิดปกติของเครื3องจกัรปรากฏออกมาชดัเจนยิ3งขึ$นดงัภาพที3 3.25  โดยป้าย Tag ที3
นาํมาติดนั$นแบ่งเป็น2 ชนิด คือ ป้ายสีแดงใชส้าํหรับติดในจุดที3ยากลาํบากต่อการปฏิบติังาน ในดา้น
การทาํความสะอาด การตรวจสอบ และการบาํรุงรักษา เป็นตน้ โดยหัวหน้างานเป็นผูติ้ดป้ายและ
ป้ายสีขาว ติดจุดที3มีการชาํรุดหรือเสื3อมสภาพ โดยพนกังานระดบัปฏิบติัการเป็นผูติ้ดป้าย  ซึ3 งบน
แผน่ป้ายจะบอกรายละเอียดต่างๆไดแ้ก่ หมายเลข Tag, วนัที3พบ, ผูพ้บ, รายละเอียดของปัญหา, วิธี
แกปั้ญหา, วนัที3ปลดแผน่ป้าย เป็นตน้ จากนั$นจดัทาํเอกสารทะเบียนแผน่ป้าย (Tag) เพื3อบนัทึกการ
จดัการขอ้บกพร่อง ที3ระบุหมายเลขป้าย บริเวณที3ติด วนัที3ตรวจพบ และวนัที3ปลด ดงัแสดงตวัอยา่ง
ในภาพที3 3.26   (ทะเบียน Tag ทั$งหมดจดัแสดงไวใ้นตารางที3 ง 2 ถึง ง 17 ในภาคผนวก ง) และเมื3อ
แกปั้ญหาเรียบร้อยแลว้จึงทาํการปลดป้ายออก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3.24 TPM Tag of factory case study 

White Tag – Machine operator 
Machine: ………….............................. 

 TAG No: ………................................. 

Date (Tag in): …….. /…....../…........... 

Informant: ……………………............ 

Detail: …………………………………. 

………………………………………… 

Problem Solving: ……………………. 

………………………………………… 

Date: (Tag out)….….. /…....... /…........ 

Red Tag – Production supervisor 
Machine: ………….............................. 

 TAG No: ………................................. 

Date (Tag in): …….. /…....../…........... 

Informant: ……………………............ 

Detail: …………………………………. 

………………………………………… 

Problem Solving: ……………………. 

………………………………………… 

Date: (Tag out)….….. /…....... /…........ 
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(A) Broken of ammeter dial at grinding machine             (B) Screw lid difficult to turned out for       
                                                                                                     detection 

 
 
 
ddddd 
 

 

(E) Unlabeled of pipeline      (F) Broken of explosion gate at flour evaluator  

Figure 3.25 Examples of TPM Tag put on defective point of machine 
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Charoen Pokphand Foods Banpru 
Total Productive Maintenance (TPM) No. / Edit No. / Date of entry 

…..………./……..……./…………. 

Form :  Recording of TPM Tag Department : Flour milling factory Age storage …..... Months 

 Machine: ……………………………… 

Date of tag in Tag No. Tag Color Tag position Detail Informant Date of tag out 

       
       
       
       
       

       

       
       
       
       

Figure 3.26 Report form of TPM Tag recording  
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    ขั$นตอนที3 2   กาํจดัแหล่งของปัญหาและจุดยากลาํบาก ห ลัง จ า ก ที3 มี ก า ร ติ ด ป้ า ย 
(Tag) ตามจุดต่างๆของเครื3องจกัรเพื3อแสดงสิ3งผิดปกติและทราบจุดที3เป็นปัญหาแลว้ ผูว้ิจยัและทีม
กลุ่มย่อยได้ร่วมกนัประชุมเพื3อสรุปจาํนวนแผ่นป้ายที3ติดตามจุดต่างๆ ดงัตารางที3 3.14 พร้อมทั$ง
ร่วมกนัวิเคราะห์หามาตรการในการแกไ้ขปรับปรุงจุดบกพร่องของเครื3องจกัรโดยเฉพาะจุดที3ทาํให้
ยากลาํบากต่อการปฏิบติังานต่างๆ ดงัตารางที3 ง 17 ซึ3 งจดัแสดงไวใ้นภาคผนวก ง จากนั$นทีมกลุ่มยอ่ย
จึงดําเนินการปรับปรุงจุดต่างๆที3ได้ทาํการติดแผ่นป้ายเอาไวเ้พื3อลดปัญหาที3อาจเกิดจากความ
บกพร่องของเครื3องจกัรรวมถึงเพื3อให้การปฏิบติังานในการทาํความสะอาด การบาํรุงรักษาและการ
ตรวจสอบเครื3องจกัรสะดวกและรวดเร็วยิ3งขึ$น โดยมีตวัอยา่งการปรับปรุงแสดงดงัภาพที3 3.27   

Table 3.14 Summary the number of TPM tag  

Machine name 
Number of TPM tag  

Total 
Red Tag White Tag 

Tranflowtron 0 3 3 
Roller Mill 32 41 73 
Detacher 5 5 10 
Air Lock Sifter 0 2 2 
Sifter 2 14 16 
Screw Flour Sifter 2 0 2 
Flour Evaluator 4 2 6 
Flour Transfer Screw 14 1 15 
Bran Finisher 3 2 5 
Brand Evaluator 6 2 8 
Brand Transfer Screw 5 1 6 
Fan Suction Pneumatic 1 0 1 
Rinsing Air 3 1 4 
Air Jet Filter Bin 3 0 3 
Micro Screw 1 2 3 
Air Pressure Pump 0 11 11 
Total 81 87 168 
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จากตาราง 3.14 จาํนวนรวมป้าย TAG ทั$งหมด 168 แผน่ป้าย แบ่งเป็น TAG สีแดง  
จาํนวน 81 ป้าย และ TAG สีขาว จาํนวน 87 แผน่ป้าย โดยส่วนใหญ่ TAG สีขาวจะเกี3ยวขอ้งกบัจุด
หรือตาํแหน่งที3มีการชาํรุดหรือเสื3อมสภาพของเครื3องจกัรที3ง่ายต่อการปรับปรุงโดยพนกังานระดบั
ปฏิบติัการหรือสามารถดาํเนินการแกไ้ขไดด้ว้ยตนเองในทนัที อาทิ น็อตหาย  จุดหมุนต่างๆฝืด ตา
แก้วขุ่นมวั เป็นต้น  ส่วน TAG สีแดงจะเกี3ยวข้องกับจุดที3ทาํให้เกิดความยากลาํบากต่อการ
ปฏิบติังานทั$งในเรื3องของการทาํความสะอาด การตรวจสอบและการบาํรุงรักษา เป็นตน้ ซึ3 งเป็นจุด
ที3ตอ้งมีการประชุมร่วมกนัระหวา่งกลุ่มยอ่ย TPM กบัคณะกรรมการส่งเสริม TPM เพื3อพิจารณาหา
แนวทางการแกไ้ข ก่อนที3จะมีการดาํเนินการปรับปรุง อาทิ ตาํแหน่งฝาครอบของสกรู การ์ดครอบ
สายพาน ฝาครอบซองกระพอ้ลาํเลียงวตัถุดิบ เป็นตน้ ตาํแหน่งเหล่านี$ จะมีการใช้น็อตหลายตวัยึด
ติดทาํใหย้ากลาํบากต่อการเปิดออกและตอ้งเสียเวลามากในการปฏิบติังานแต่ละครั$ ง  

 

  

(A) Flap box of four transfer pipes (B) Flap box of four transfer pipes  
 before improvement         after improvement 

        

(C) Flour transfer pipe before improvement  (D) Flour Transfer pipe after improvement 

Figure 3.27 Examples of specific improvement  
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  ขั$นตอนที3 3 มาตรฐานการทาํความสะอาดและการหล่อลื3น   เป็นการสร้าง
มาตรฐานการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรด้วยตนเองที3เกี3ยวขอ้งกบัการทาํความสะอาด การตรวจสอบ 
และการหล่อลื3น ซึ3 งผูว้ิจยัไดจ้ดัทาํเป็นคู่มือมาตรฐานการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรดว้ยตนเอง เพื3อให้
พนักงานที3มีหน้าที3ควบคุมเครื3องจกัรสามารถปฏิบติัตามได้ง่าย โดยมีวตัถุประสงค์เพื3อตอ้งการ
รักษาสภาพที3ควรจะเป็นของเครื3องจกัรและเพื3อเป็นการทบทวนสภาพการหล่อลื3นหรือการเติม
นํ$ ามนัหล่อนลื3นตามจุดต่างๆของเครื3องจกัร การจดัทาํมาตรฐานการบาํรุงรักษาเครื3 องจกัรด้วย
ตนเอง ผูว้ิจยัไดศึ้กษาจาก วิธีการปฏิบติังานในแต่ละวนัของพนกังาน จากตวัเครื3องจกัร จากคู่มือ
เครื3องจกัรและจากการสอบถามพนกังานที3มีหนา้ที3เกี3ยวขอ้งกบัการควบคุมและผูดู้แลเครื3องจกัรที3มี
ประสบการณ์  ทั$งนี$ เนื3องจากคู่มือเครื3องจกัรบางส่วนมีการสูญหายอีกทั$งยงัเป็นภาษาต่างประเทศ
และคาํศพัทเ์ฉพาะทางเทคนิคที3เขา้ใจยากจึงทาํให้พนกังานส่วนใหญ่ไม่ไดน้าํคู่มือเหล่านี$มาใชง้าน
จริง ดังนั$ นจึงเป็นอุปสรรคสําคัญในการดําเนินการจัดทาํ  สําหรับการกําหนดมาตรฐานการ
บาํรุงรักษาเครื3องจกัรดว้ยตนเองนั$นจะพิจารณาถึงตาํแหน่งที3พนกังานควบคุมเครื3องจกัรสามารถ
ดาํเนินการไดด้ว้ยตนเองและเป็นจุดที3มีผลต่อการผลิต ทั$งนี$ เพื3อตอ้งการลดขอ้ผิดพลาดในการทาํ
ความสะอาดการหล่อลื3นและการตรวจสอบ สําหรับคู่มือมาตรฐานการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรดว้ย
ตนเองของเครื3องจกัรในกระบวนการโม่ขา้วสาลี จดัแสดงไวด้งัภาพที3 ง 3 ถึง ง 16 ใน ภาคผนวก ง  

  ขั$นตอนที3 4 การตรวจสอบโดยรวม วตัถุประสงค์ของกิจกรรมนี$  เพื3อเพิ3มความ
เขา้ใจโครงสร้าง ฟังกช์นัและทฤษฎีการทาํงานของเครื3องจกัร จากการศึกษาสภาพที3ควรจะเป็นและ
ทาํการตรวจเช็คชิ$นส่วนหรือกลไกสาํคญัที3เป็นองคป์ระกอบของเครื3องจกัรอยา่งรอบคอบ ทั$งนี$ เพื3อ
มุ่งเน้นที3จะสร้างพนักงานในระดบัปฏิบติัการให้มีความชํานาญในการบาํรุงรักษาเครื3 องจกัรที3
ตนเองใช ้ นอกจากนี$ ยงัช่วยทาํให้ความบกพร่องที3ซ่อนเร้นถูกเปิดเผยออกมาและเป็นการพยายาม
ทาํใหเ้ครื3องจกัรกลบัสู่สภาพปกติดงัเดิม 

การดาํเนินการในขั$นตอนผูว้จิยัไดจ้ดัทาํแบบฟอร์มสาํหรับบทเรียนเฉพาะจุด (One 
Point Lesson : OPL) ให้กบัโรงงานกรณีศึกษา เพื3อใชส้นบัสนุนการทาํกิจกรรมกลุ่มยอ่ย โดยมี
สมาชิกจากกลุ่มย่อย TPM แต่ละกลุ่มร่วมกนันําเสนอเนื$อหาด้านการตรวจสอบอุปกรณ์และ
เครื3องจกัรที3มี ความสาํคญั ซึ3 งในบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) มีการระบุชื3อเครื3องจกัร กลุ่มยอ่ย TPM ที3
นาํเสนอ ชื3อของอุปกรณ์ ตาํแหน่ง ภาพของอุปกรณ์ ความสําคญัของอุปกรณ์ ปัญหาที3อาจพบ 
มาตรการแก้ไขเมื3อพบปัญหา อาทิ การตรวจสอบเฟืองลูกกลิ$งบดหลังการถอดประกอบ การ
ตรวจสอบลกัษณะขอ้ต่อโซ่ที3ถูกตอ้ง เป็นตน้ สาํหรับบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) จดัแสดงไวด้งัภาพที3 
ง 17 ถึง ง 24 ใน ภาคผนวก ง 
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  ขั$นตอนที3 5 การตรวจสอบดว้ยตนเอง เป็นสิ3งจาํเป็นอยา่งยิ3งที3ตอ้งรักษาสภาพของ
เครื3 องจักรที3ได้ดําเนินการปรับปรุงให้กลับสู่สภาพเดิมดังที3ได้ดําเนินไวใ้นขั$นตอนที3ผ่านมา 
นอกจากนี$ จะตอ้งเพิ3มความไวว้างใจ ความสะดวกในการบาํรุงรักษาและคุณภาพของเครื3องจกัรให้
สูงขึ$น การตรวจสอบดว้ยตนเองจึงเป็นการทบทวนเพื3อปรับปรุงมาตรฐานที3ทาํขึ$นในขั$นตอนที3 3 
ให้เหมาะสมและเป็นมาตรฐานที3ใช้ในการทาํงานโดยเน้นการดูแลเครื3 องจกัรและอุปกรณ์ด้วย
ตนเอง เพื3อสร้างการตรวจสอบที3มีประสิทธิภาพโดยไม่ทาํให้เกิดความผิดพลาดในการตรวจสอบ 
ขั$นตอนนี$ผูว้ิจยัไดจ้ดัทาํแบบฟอร์มตรวจสอบการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง โดยแบบฟอร์มดงักล่าว มี
ลกัษณะเป็นแผนดาํเนินการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรดว้ยตนเองแบบรายเดือนทั$งนี$ เพื3อตอ้งการให้เห็น
กิจกรรมและเวลาที3ต้องทาํการตรวจสอบเครื3 องจกัรด้วยตนเองและเพื3อให้สามารถติดตามการ
ทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพยิ3งขึ$น ซึ3 งในแบบฟอร์มไดร้ะบุรายละเอียดของการดาํเนินงาน อาทิ  
ตาํแหน่งที3ตอ้งตรวจสอบ วิธีการดาํเนินการ ความถี3 เกณฑ์ที3ยอมรับ เป็นตน้ เพื3อความสะดวกใน
การตรวจสอบไดร้วดเร็วยิ3งขึ$น รายละเอียดทั$งหมดของแบบฟอร์มตรวจสอบการบาํรุงรักษาดว้ย
ตนเองของเครื3องจกัรในกระบวนการโม่ขา้วสาลี จดัแสดงไวด้งัตารางที3 ง 18 ใน ภาคผนวก ง  

  ขั$นตอนที3 6 การควบคุมสภาพความเป็นระเบียบ เป็นการรักษาความสะอาดและ
ควบคุมความเรียบร้อยบริเวณที3เครื3องจกัรติดตั$งอยู่อย่างเป็นระบบและทั3วถึง โดยการปรับปรุง
บริเวณสถานที3ทาํงาน พื$นที3ปฏิบติังาน  เครื3องจกัรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ที3มีการจดัวางอย่างไม่เป็น
ระเบียบที3ซึ3 งอาจก่อใหเ้กิดความล่าชา้ต่อการปฏิบติังานของพนกังาน จากการศึกษามาตรการจดัการ
ในเรื3องของการควบคุมสภาพความเป็นระเบียบ พบว่าทางโรงงานกรณีศึกษาไดมี้การดาํเนินการ
ตามระบบ 5ส อยู่ก่อนแล้ว ซึ3 งได้มีการจดัโครงสร้างองค์กร ลกัษณะเดียวกบั ระบบ TPM แต่
แตกต่างกนัตรงที3มีการนาํคนงานทาํความสะอาด (แม่บา้น) เขา้มามีส่วนร่วม ดงัภาพที3 3.28 และมี
การแบ่งพื$นที3รับผิดชอบให้กบักลุ่ม 5ส แต่ละกลุ่มที3ได้มีการจดัตั$งไว ้แต่การดาํเนินกิจกรรม 5ส 
ของโรงงานกรณีศึกษาปัจจุบนัส่วนใหญ่เป็นการปรับปรุงพื$นที3ในสํานักงาน เช่น ห้องทาํงาน, ตู้
จดัเก็บเอกสาร, การจดัระเบียบบนโต๊ะทาํงาน และพื$นที3บริเวณรอบตวัอาคารผลิต ดงัตวัอย่างใน
ภาพที3 3.29 และ3.30  ซึ3 งการดาํเนินงานปรับปรุง ยงัไม่ได้ครอบคลุมถึงการควบคุมความเป็น
ระเบียบเรียบร้อยบริเวณเครื3 องจกัรและพื$นที3โดยรอบเครื3 องจกัร รวมถึงการปรับปรุงพื$นที3การ
จดัเก็บเครื3องมือ อุปกรณ์ อะไหล่ต่างๆที3ใชใ้นการผลิตและการซ่อมบาํรุงรักษาเครื3องจกัร และจาก
การสาํรวจพื$นที3โดยรวมกระบวนการโม่ขา้วสาลี พบวา่ยงัไม่มีความเป็นระเบียบเรียบร้อยเท่าที3ควร 
เช่น  การวางสิ3 งของกีดขวางพื$นที3ปฏิบติังาน  การขาดสัญลกัษณ์หรือป้ายต่างๆสําหรับชี$ บ่ง  การ
จดัเก็บเครื3องมือและอุปกรณ์ที3ใชส้ําหรับการซ่อมบาํรุงเครื3องจกัรไม่เป็นระเบียบ ทาํให้เสียเวลาใน
การหยบิใช ้และอาจมีบางกรณีที3ส่งผลกระทบต่อการทาํงานของเครื3องจกัรเป็นตน้  



                                                                                                                                  

 

 

102

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figure 3.28 Organization structure for 5S activities in the case studied factory 
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Figure 3.29 Result of the 5S activities in the office area 

 
 
 
 
 
 

Figure 3.30 Result of 5S activities around the factory area 

การดาํเนินงานในขั$นตอนนี$ผูว้ิจยัไดเ้สนอให้ทางโรงงานกรณีศึกษาทาํกิจกรรม  5
ส เพื3อการปรับปรุงในส่วนที3เกี3ยวขอ้งกบัการควบคุมความเป็นระเบียบเรียบร้อยบริเวณเครื3องจกัร
และพื$นที3สําหรับจดัเก็บอุปกรณ์ที3ใช้กระบวนการผลิต โดยไดมี้การจดัให้พนกังานมีส่วนร่วมใน
การเขียนขอ้เสนอแนะเพื3อการปรับปรุง อีกทั$งยงัไดมี้การเอานาํเทคนิคการปรับปรุงเขา้มาร่วมใช ้
เช่น  เทคนิคควบคุมการดว้ยสายตา (Visual control) ที3เน้นการตรวจสอบและควบคุมดว้ยการ
มองเห็น ซึ3 งผลจากการดาํเนินการส่งผลใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาที3เกิดขึ$นระหวา่งการผลิตไดร้วดเร็ว 
เพิ3มพื$นที3ในการปฏิบัติงานและทาํให้พนักงานปฏิบัติงานได้สะดวกมากขึ$ น  การดําเนินงาน
ปรับปรุงตามมาตรฐานระบบ 5ส เพื3อควบคุมความเป็นระเบียบเรียบร้อยของเครื3องจกัรในพื$นที3
กระบวนการโม่ขา้วสาลีตามขอ้เสนอแนะของพนกังานมีดงันี$   

1. การควบคุมความเป็นระเบียบเรียบร้อยบริเวณท่อลาํเลียงแป้งดว้ยเทคนิค Visual 
control โดยการระบุชื3อและเครื3องหมายแสดงทิศทางการไหลของวตัถุดิบที3อยูภ่ายในบนท่อลาํเลียง 
(ขอ้เสนอแนะของกลุ่มยอ่ยที3 1)  

2. การควบคุมความเป็นระเบียบเรียบร้อยบริเวณหนา้เครื3องร่อนแป้งดว้ยเทคนิค Visual 
control โดยการทาํแผนผงัแสดงรายละเอียดทั$งหมดของชุดตะแกรงร่อนที3อยูภ่ายในตูต้ะแกรงของ
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เครื3องร่อนแป้ง (ขอ้เสนอแนะของกลุ่มที3 1)  
3. การควบคุมความเป็นระเบียบเรียบร้อยบริเวณสถานที3ใช้จดัเก็บผา้ตะแกรงร่อน

สํารองโดยการทาํชั$นวางมว้นผา้ตะแกรงร่อนเพื3อลดพื$นที3ในการจดัเก็บ เพิ3มความสะดวกในการ
หยิบใช้ ลดเวลาในการค้นหาเพื3อนํามาทาํการซ่อมบาํรุงและลดค่าใช้จ่ายในการบาํรุงรักษา 
(ขอ้เสนอแนะของกลุ่มที3 1)  

4. การควบคุมความเป็นระเบียบเรียบร้อยบริเวณพื$นที3ปฏิบติังานสําหรับตรวจเช็คความ
ละเอียดแป้งประจาํวนัโดยการทาํชั$นวางอุปกรณ์เพื3อเพิ3มพื$นที3และสร้างความเป็นระเบียบเรียบร้อย
ในการปฏิบติังาน (ขอ้เสนอแนะของกลุ่มที3 2)  

5. การควบคุมความเป็นระเบียบเรียบร้อยในการจดัเก็บอะไหล่สํารอง เครื3องมือและ
อุปกรณ์สําหรับการซ่อมบาํรุงรักษาเครื3องจกัรโดยการปรับปรุงสถานที3จดัเก็บเพื3อความสะดวกใน
การหยบิใชแ้ละป้องกนัการสูญหาย (ขอ้เสนอแนะของกลุ่มที3 3)  
 สาํหรับผลดาํเนินการปรับปรุงตามขอ้เสนอแนะของทีมกลุ่มยอ่ยแต่ละกลุ่ม จดัแสดง
ไวด้งัภาพที3 ง 25 ถึง ง 29 ในภาคผนวก ง  

  ขั$นตอนที3 7 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองอยา่งต่อเนื3อง โดยการประเมินผลของการ
ดาํเนินกิจกรรม จากจาํนวนของการปลดป้าย (Tag) จาํนวนของบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) และ
จาํนวนขอ้เสนอแนะเพื3อการปรับปรุง ดงัตารางที3 3.15 ที3มีการเปลี3ยนแปลงอยูต่ลอดเวลา ขั$นตอนนี$
ตอ้งการมุ่งเนน้ใหพ้นกังานมีส่วนร่วมในเสนอแนวคิดในการสร้างความรู้ในการตรวจสอบอุปกรณ์ 
ที3ไดจ้ากสังเกตการทาํงานของเครื3องจกัรในขณะทาํงานอยูป่ระจาํเครื3องจกัร เพื3อเป็นการส่งเสริมให้
เกิดการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองอยา่งต่อเนื3อง  

Table 3.15 Number of activity from autonomous maintenance 

Activity Number 
Tag in 168 
Tag out 88 
One Point Lesson (OPL)  6 
Suggestion 5 

 
จากตารางที3 3.15 จะเห็นไดว้า่จาํนวนป้าย (Tag) ที3สามารถปลดออกไดน้ั$นยงัไม่

สามารถทาํให้ครบไดทุ้กจุด เนื3องจากจุดที3ติดป้าย (Tag) ที3เหลืออยู่เป็นเป็นตาํแหน่งที3ตอ้งมีการ
ดดัแปลงอุปกรณ์และใช้เวลานาน อาทิ ตาํแหน่งฝาครอบซองกระพอ้และสกรูต่างๆ ที3ใช้ในการ
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ลาํเลียงวตัถุดิบ ซึ3 งเป็นแบบใชน็้อตยดึ โดยทีมกลุ่มยอ่ยจะทาํการปรับปรุงแกไ้ขโดยการดดัแปลงให้
ฝาครอบใหส้ามารถถอดประกอบไดง่้ายโดยเปลี3ยนจากการใชน็้อตยึดเป็นการใชแ้คมป์ล็อกเพื3อให้
ง่ายต่อการตรวจสอบ และการบาํรุงรักษาต่อไป  

ส่วนจาํนวนบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) และขอ้เสนอแนะ ที3กาํหนดขึ$นโดยพนกังานมี 
จาํนวนเฉลี3ยประมาณ 3 เรื3 องต่อเดือน ตลอดช่วงเวลาที3นําหลักการบาํรุงรักษาด้วยตนเองเข้ามา
ประยกุตใ์ช ้ดงันั$นจึงนาํจาํนวนที3ไดนี้$ ไปเป็นค่าเริ3มตน้ในการตั$งเป้าหมายในการสร้างบทเรียนเฉพาะ
จุด (OPL) รวมทั$งขอ้เสนอแนะในการปรับปรุงตามระบบมาตรฐาน 5ส โดยที3กลุ่มยอ่ยแต่ละกลุ่มตอ้ง
สร้างบทเรียนเฉพาะจุด (OPL) ที3มีเนื$อหาเกี3ยวขอ้งกับการตรวจสอบเครื3 องจกัรที3นอกเหนือจาก
มาตรฐานในการตรวจสอบดว้ยตนเองหรือเกร็ดความรู้ที3ช่วยให้การทาํงานหนา้เครื3องมีความสะดวก
รวดเร็วยิ3งขึ$ นรวมถึงข้อเสนอแนะในการปรับปรุงที3 เป็นประโยชน์ต่อการปฏิบัติงาน เป็นต้น
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6.2.3 เสาหลกัที� 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

การบาํรุงรักษาตามแผน เป็นกิจกรรมที3มีวตัถุประสงคเ์พื3อใหเ้ครื3องจกัรใชง้านไดดี้
ตลอดเวลาและทาํใหเ้ครื3องจกัรมีอตัราการใชง้านสูง จากการลดการขดัขอ้งต่างๆของเครื3องจกัร การ
ประยกุตใ์ชก้ารบาํรุงรักษาตามแผนของงานวจิยันี$ ไดท้าํการปรับปรุงแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั 
(PM) การปรับปรุงมาตรฐานการทาํความสะอาดและหล่อลื3นให้เหมาะสมกบัความสามารถของ
พนักงานฝ่ายผลิต รวมถึงการส่งเสริมให้โรงงานกรณีศึกษามีการนําเทคนิคการบาํรุงรักษาเชิง
พยากรณ์เขา้มาร่วมประยกุตใ์ช ้ซึ3 งเป็นส่วนหนึ3งของกิจกรรมการบาํรุงรักษาตามแผน สอดคลอ้งกบั
งานวิจยัของ เษกสรร สิงห์ธนู (2550) ซึ3 งไดป้ระยุกตใ์ช้การบาํรุงรักษาตามแผนในสายการบรรจุ
นํ$ ายาทาํความสะอาดสุขภณัฑ์เพื3อเพิ3มประสิทธิภาพเครื3องจกัรและ อษัฎาวุธ  เชาวเหม และคณะ 
(2552) ที3มีการใชเ้ครื3องมือตรวจวดัและวเิคราะห์การสั3นสะเทือนสําหรับพยากรณ์ความเสียหายของ
อุปกรณ์เครื3 องจักร ซึ3 งเป็นหนึ3 งในเทคนิคการบํารุงรักษาเชิงพยากรณ์เข้ามาใช้ร่วมกับการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM ในช่วงของบาํรุงรักษาตามแผนของโรงงานผลิตอาหารสัตว ์การดาํเนินงาน
ประกอบดว้ย 5 ขั$นตอนและมีรายละเอียดดงันี$  

  ขั$นตอนที3 1 การประเมินเครื3องจกัร และสภาพปัญหา เป็นการจดักลุ่มเครื3องจกัรของ
โรงงานกรณีศึกษาตามประเภทเครื3องจกัรสําคญัดว้ยวิธี A B C Analysis ซึ3 งผูว้ิจยัไดร่้วมกบัทาง
โรงงานกรณีศึกษาประเมินและจดักลุ่มเครื3องจกัร ดงัตารางที3 3.16 โดยมีหลกัการประเมิน ดงันี$   

1) เครื3องจกัรประเภท A คือ เครื3องจกัรที3ความสําคญัต่อกระบวนการผลิต
มาก เมื3อเครื3องจกัรเกิดการขดัขอ้งทาํใหก้ระบวนการผลิตเกิดการหยดุชะงกั  

2)  เครื3องจกัรประเภท B คือ เครื3องจกัรที3มีความสําคญัต่อกระบวนการผลิต
รองลงมา หรือเครื3องจกัรที3มีมากกว่า 1 เครื3อง เมื3อเครื3องจกัรเกิดการขดัขอ้งกระบวนการผลิตจะ
สามารถดาํเนินต่อไปได ้ 

3)  เครื3 องจกัรประเภท C คือ เครื3องจกัรที3ไม่มีผลต่อการผลิตเลย เช่น 
เครื3องปรับอากาศ หรือหลอดไฟ เป็นตน้ 
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Table 3.16 Machinery assessment based on its function 

Process Machine  Machine Type 

Wheat Silo 
Cleaning 

Flow balancer B 
Com - bi cleaning Machine A 
Aspirator of com bi cleaning machine A   

Wheat transfer screw from raw material tank B  

Wheat elevator from raw material tank A 

Air jet filter bin A 

Wheat 
Fermentation 

Screw dampening A 

Scourer A 

Aspirator of  scourer A 

Wheat transfer screw  from dampening screw  A 

Wheat transfer screw from fermentation tank  A 

Wheat elevator from fermentation tank A 

3. Wheat 
Grinding 

Tranflowtron A 

Roller Mill A 

Detacher A 

Air lock sifter A 

Sifter A 

Flour transfer screw  from sifter A 

Flour transfer elevator A 
Flour transfer screw to tank A 

Bran finisher A 

Brand transfer elevator A 
Brand transfer screw to tank A 
Fan suction pneumatic A 
Rinsing air A 
Air jet filter bin A 
Micro screw A 
Air pressure pump A 
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Table 3.16 Machinery assessment based on its function (Cont)  

Process Machine  Machine Type 

Finished 
Product 

Packing machine A 
Flour air blower B 

Brand transfer screw from tank A  

Flour transfer screw from tank  A 

Transfer screw for flour swirling inside  the tank  A 

Flour transfer screw for packing A 

Transfer elevator for flour swirling inside  the tank A 

Flour transfer screw form swirling elevator of flour tank A 
Flour transfer screw to tank for bulk packing A 
Brand transfer screw to tank for bulk packing A 

 
จากตารางที3 3.16 การประเมินเครื3องจกัรตามความสําคญัในกระบวนการโม่ขา้วสาลี 

ซึ3 งเป็นขอบเขตของงานวิจยันี$ปรากฏว่าเครื3องจกัรในกระบวนการโม่ขา้วสาลีทั$งหมดเป็นเครื3องจกัร
ประเภท A ทั$งหมด เนื3องจาก เมื3อเครื3องใดเครื3องหนึ3งขดัขอ้งจะทาํให้เครื3องจกัรตวัอื3นๆหยุดทาํงาน
ไปดว้ย หลงัจากที3ไดป้ระเมินเครื3องจกัรแลว้ ผูว้ิจยัไดเ้สนอให้มีการจดัทาํสัญลกัษณ์ที3เครื3องจกัร เพื3อ
เป็นการจาํแนกกลุ่มและบ่งบอกถึงระดบัความสาํคญัของเครื3องจกัรแต่ละชนิด สัญลกัษณ์ที3จดัทาํขึ$นมี
ลกัษณะเป็นแผน่ป้ายวงกลมแบ่งออกเป็น 3 สี ไดแ้ก่ สีแดง สีเหลือง สีเขียวตามกลุ่มความสําคญัของ
เครื3องจกัรที3ไดท้าํการประเมินไว ้ซึ3 งติดอยูใ่นตาํแหน่งของเครื3องจกัรที3พนกังานสามารถมองเห็นได้
อย่างชดัเจน ดงัภาพที3 3.31  โดยแผ่นป้ายวงกลมทั$ง 3 สี หมายถึง เครื3องจกัรในกลุ่ม A ,B และ C 
ตามลาํดบั  มาตรการดงักล่าวนี$  มีส่วนสาํคญัที3จะช่วยใหพ้นกังานสามารถจาํแนกเครื3องจกัรตามระดบั
ความสาํคญัต่อกระบวนการผลิตไดอ้ยา่งชดัเจน อีกทั$งยงัช่วยเพิ3มการเอาใจใส่ในเรื3องการบาํรุงรักษา
เครื3 องจกัรมากยิ3งขึ$ น นอกจากนี$ ยงัเป็นประโยชน์ต่อการใช้เพื3อเป็นแนวทางในการขยายผลการ
ดาํเนินงานสําหรับกระบวนการผลิตอื3นและการพิจารณาปรับปรุงแผนการซ่อมและบาํรุงรักษา
เครื3องจกัรของโรงงานกรณีศึกษา ทั$งในดา้นลาํดบัความสําคญัของเครื3องจกัรที3ตอ้งทาํการบาํรุงรักษา
และระยะเวลาที3ใชด้าํเนินการใหมี้ความเหมาะสมมากยิ3งขึ$นต่อไปในอนาคต  
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Figure 3.31 Identifying group of machine by color tag 

  ขั$นตอนที3 2 จัดทําระบบการจัดการข้อมูลเครื3 องจักร เนื3 องจากทางโรงงาน
กรณีศึกษาไดมี้การนาํโปรแกรมที3มีชื3อวา่ CMMS (Computer Maintenance Management System) มา
ใชใ้นการจดัทาํระบบการจดัการขอ้มูลเครื3องจกัร ดงัภาพที3 3.32 ซึ3 งในโปรแกรมจะมีรายละเอียดการ
จดัการรายการการซ่อมบาํรุงดงันี$   

 -  ทะเบียนเครื3องจกัร  -  ขอ้มูลพนกังาน -  รายการอะไหล่ - กาํหนดแผน PM  
    - แผนบาํรุงรักษา  - ใบประเมิน   - แจง้งานซ่อม  - ออกใบสั3งซ่อม 
 -  บนัทึกปิดงานซ่อม  - ตรวจงานเสร็จ  - บนัทึกการเบิก  - บนัทึกการรับ 
 -  รายงานต่าง ๆ   -  เชื3อมโยงขอ้มูล -  สาํรองขอ้มูล 
 

 

Figure 3.32 Using of CMMS for management of machine database 
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ขั$นตอนที3 3 สร้างระบบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา ขั$นตอนนี$ ผูว้ิจยัได้สํารวจ
วิธีการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรของโรงงานจากเอกสารและบนัทึกที3ใช้ในระบบบาํรุงรักษาเครื3องจกัร
ปัจจุบนั ผลจาการสาํรวจพบวา่มีเอกสารที3เกี3ยวขอ้งกบัการบาํรุงรักษาเครื3องจกัร 3 ชุด ไดแ้ก่ 

1. แผนการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรประจาํปี (Master plan) ดงัภาพที3 จ 1 ใน
ภาคผนวก จ ซึ3 งมีรายละเอียดประกอบดว้ยแผนการดาํเนินงานเฉพาะการทาํ PM ในเรื3องของการอดั
จาระบีและการเปลี3ยนถ่ายนํ$ามนัเครื3องเฉพาะเครื3องจกัรสาํคญัเท่านั$น  

2. แบบฟอร์มกาํหนดความถี3การบาํรุงรักษาเครื3องจกัร ดังภาพที3 จ 2 ใน
ภาคผนวก จ เป็นแบบฟอร์มที3ใชเ้พื3อตรวจสอบความถี3ของรายการเครื3องจกัรที3ตอ้งทาํ PM เท่านั$น ซึ3 ง
รายละเอียดในแบบฟอร์มจะระบุ เฉพาะเครื3องจกัรที3ตอ้งทาํการบาํรุงรักษา ความถี3ในการบาํรุงรักษา 
(ชั3วโมง) วิธีการบาํรุงรักษา เช่น การทาํความสะอาด การซ่อม เปลี3ยน อดัจาระบี การเติมนํ$ ามนั เป็น
ต้น แต่ไม่ได้ระบุการทําPM สําหรับ ชิ$นส่วนหรืออุปกรณ์ของเครื3 องจักรนั$ นๆ นอกจากนี$ การ
กาํหนดให้มีผูด้าํเนินการยงัไม่มีความไวช้ดัเจน และจากการสํารวจยงัพบปัญหาวา่ เมื3อไดต้รวจสอบ
รายละเอียดที3ตอ้งดาํเนินการตามที3ระบุไวใ้นแบบฟอร์มแล้ว จะทาํให้เกิดความสับสนเนื3องจากไม่
ระบุถึงจุดหรือตาํแหน่งหรือชิ$นส่วนที3ตอ้งทาํ  อีกทั$งการสื3อความหมายเพื3อให้ปฏิบติัตามยงัไม่ชดัเจน
ตวัอยา่ง เช่น รายการหรือเครื3องจกัรที3บาํรุงรักษา ระบุไวคื้อ Air Lock Sifter วิธีการบาํรุงรักษาระบุ
เอาไวว้า่ C ซึ3 งหมายถึง การเปลี3ยนแต่ไม่ไดร้ะบุวา่เอาไวว้า่ตอ้งเปลี3ยนอะไร  ความถี3 672 ชั3วโมง  ซึ3 ง
อาจทาํให้ผูที้3ตอ้งปฏิบติัตามเกิดความสับสนจากขอ้บกพร่องในรายละเอียดของการปฏิบติังานใน
ส่วนนี$ได ้

3. รายงานแผนการบาํรุงรักษาเครื3องจกัร ดงัภาพที3 จ 3  ในภาคผนวก จ เป็น
แบบฟอร์มรายการบนัทึกที3รวบรวมรายการเครื3องจกัรและอุปกรณ์ทั$งหมดที3ตอ้งทาํการบาํรุงรักษาใน
แต่ละวนั ซึ3 งมีไวส้าํหรับตรวจสอบและรายงานผลการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรแบบเชิงป้องกนั รายงานมี
การระบุรายละเอียดการทาํ PM ต่างๆ เช่น วนัที3ดาํเนินการ ชื3อเครื3องจกัร รายการชิ$นส่วนอุปกรณ์ที3
ตอ้งดาํเนินการ วิธีการดาํเนินการ (รายละเอียด) ความถี3 ผลดาํเนินการ (ความผิดปกติที3เกิดขึ$น) โซน
ที3ตั$งเครื3องจกัรแบ่งตามกระการผลิต สถานการดาํเนินงานและบนัทึกเพิ3มเติม   

ผลจากการศึกษาพบว่า เอกสารที3ใช้ในการดําเนินการมีจํานวนหลายชุด  มี
รายละเอียดของการทาํงาน ที3ซํ$ าซ้อนกัน บางแบบฟอร์มระบุวิธีการทาํงานไม่ชัดเจน ทาํให้ผูที้3
ปฏิบติังานอาจเกิดความสับสน อีกทั$งเอกสารยงัมีจาํนวนมาก โดยเฉพาะรายงานแผนการบาํรุงรักษา
เครื3องจกัรเชิงป้องกนั เนื3องจากรายการ ที3ตอ้งทาํในแต่ละวนัมีจาํนวนวนมากสาเหตุจากการระบุ
เครื3 องจกัรทุกตวัเข้าไปในรายงานซึ3 งเครื3 องจกัรบางประเภทมีจาํนวนหลายเครื3 องและมีชิ$นส่วน
อุปกรณ์เหมือนกนัทุกอยา่ง ทาํให้เกิดความซํ$ าซ้อนของรายการที3ตอ้งทาํรวมถึงอายุการจดัเก็บที3ระบุ
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ไวเ้ป็นระยะเวลา 6 เดือน จึงทาํให้เอกสารมีปริมาณมากยากต่อการจดัเก็บและการคน้หา นอกจากนี$
รายงานแผนการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรสามารถบอกไดเ้พียงรายละเอียดในการทาํงาน PM เฉพาะเรื3อง
เท่านั$น แต่ไม่สามารถทาํให้มองเห็นภาพรวมของการทาํงาน PM ไดท้าํให้ทราบวา่ การบาํรุงรักษา
เครื3องจกัรตามระยะเวลาของโรงงานกรณีศึกษายงัไม่มีประสิทธิภาพเนื3องจากทางโรงงานไม่ให้
ความสาํคญัในเรื3องนี$ เท่าที3ควร  ดงันั$นผูว้ิจยัจึงไดเ้สนอแนะให้ทางโรงงานกรณีศึกษาปรับปรุงระบบ
การบาํรุงรักษาเครื3องจกัรโดยมุ่งเนน้ใหเ้กิดการบาํรุงรักษาตามระยะเวลามากยิ3งขึ$น ซึ3 งการดาํเนินงาน
สาํหรับในขั$นตอนนี$ในเบื$องตน้ ผูว้จิยัไดจ้ดัทาํแบบฟอร์มสําหรับการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาให้กบั
โรงงานกรณีศึกษาโดยนาํขอ้บกพร่องจากเอกสารที3ใชใ้นการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาแบบเดิมทั$ง 3 
ชุด มาทาํการปรับปรุงเพื3อลดจาํนวนเอกสารที3เคยใชถึ้ง 3 ชุด เหลือเพียงชุดเดียว ซึ3 งเอกสารที3จดัทาํ
ขึ$นจะเป็นแบบฟอร์มสําหรับตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาของเครื3องจกัรแต่ละประเภทที3
เป็นแบบรายปี โดยระบุรายละเอียดต่างๆของงานซ่อมบาํรุงที3สําคญัเอาไว ้เพื3อให้สามารถมองเห็น
ภาพรวมของการบาํรุงรักษา ดงัตวัอยา่งแบบฟอร์มการบาํรุงรักษาตามระยะเวลาของเครื3องโม่ขา้วสาลี
ในภาพที3 3.33 นอกจากนี$ ผูว้ิจยัได้ร่วมกับผูมี้หน้าที3ดูแลเครื3 องจกัรที3มีความชํานาญจดัทาํคู่มือ
มาตรฐานการบาํรุงรักษาเครื3 องจกัรตามระยะเวลาเพื3อใช้ประกอบการทาํงาน PM ซึ3 งเนื$อหาและ
รายละเอียดต่างๆไดจ้ากการศึกษาคู่มือเครื3องและจากประสบการณ์ของพนกังานที3มีหนา้ที3บาํรุงรักษา
เครื3องจกัร 

สําหรับแบบฟอร์มตรวจสอบการบาํรุงรักษาและคู่มือมาตรฐานการบาํรุงรักษา
เครื3องจกัรตามระยะเวลาของเครื3องในกระบวนการโม่ขา้วสาลี จดัแสดงไวด้งัตารางที3 จ 1 ถึง จ 14 
และ ภาพที3 จ 4 ถึง จ 17 ในภาคผนวก จ ตามลาํดบั 
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Periodic Maintenance Report 
Annual…………………….. 

                               Machine: ..............Roller Milling......................... Department : .......Flour Mill Factory...................... Provided : .......................................... (......./......../.......) Endorsee :............................................(......./........./........)   
Operator �in  �  :  A = Cleaning   B = Repair   C = Change   D = Grease up / Lubrication   E= Add / Change the oil.   F =  Checking / Set up 

Position 
Month            January                    February   …………………… ……… …………… June.. …………………………………………………..November……………December 
Week 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 . . . . . 24 . . .  . . 36 . . . . . . 50 51 52 

Weekly PM                                   
                                    

Monthly                                     
1.  V – belt  feeding roller EF    O    O    O      O       O         O 
2. V – belt  grinding roller EF    O    O    O      O       O         O 
                                     

6.Gear grinding roller AF/E    O    O    O      O       O         O 

3 Months                                    
1.ลูกปืนลูกกลิ$งบด AFD/C            O      O       O         O 
                                    

6 Months                                    
1.Knife of  grinding roller AF/B/C                                   

Annual                                    

1. Gear oil of grinding roller CF                                  O 

2. Gear oil of feeding  roller CF                                  O 

 Figure 3.33 The periodic maintenance report for wheat grinding machine (ROLLER MILL) 
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ขั$นตอนที3 4 การสร้างระบบการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์ คือ การคาดคะเนอตัราการ
เสื3อมของเครื3องจกัร จากผลการวดัโดยใชเ้ครื3องมือ ซึ3 งจะทาํให้ไดข้อ้มูลที3สามารถคาดคะเนหรือ
พยากรณ์อาการชาํรุดในปัจจุบนัทั$งนี$ เพื3อที3จะสามารถวางแผนการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรให้มีความ
เหมาะสมไดใ้นอนาคต ดงันั$นจึงตอ้งมีการวดัค่าตวัเลขและมีการเปรียบเทียบขอ้มูล เพื3อประมาณ
การชิ$นส่วนหรืออุปกรณ์เครื3องจกัรที3อาจเกิดการชาํรุดขึ$น ทั$งนี$ เพื3อให้สามารถทาํการจดัเตรียม
ล่วงหนา้สําหรับ แรงงาน ชิ$นส่วน อะไหล่หรือแผนการผลิตที3อาจมีผลกระทบไดอ้ยา่งแม่นยาํ  ดงั
ตวัอยา่งการศึกษาของ Setda and Ibrahim (2009) ซึ3 งไดศึ้กษาการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคการบาํรุงรักษา
เชิงพยากรณ์ในโรงงานที3ใชเ้ครื3องจกัรหลกัในการผลิต เป็น Rotating Machine ไดแ้ก่ โรงงานผลิต
สายเคเบิลและโรงงานผลิตยางรถยนต ์โดยพบวา่โรงงานผลิตยางรถยนต์ที3มีการนาํเทคนิคการวดั
และวเิคราะห์การสั3นสะเทือนของเครื3องจกัรซึ3 งเป็นรูปแบบหนึ3งของการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์มา
ใชโ้ดยอาศยัเครื3องมือวดัแรงสั3นสะเทือนเพื3อประเมินสภาพเครื3องจกัรในช่วงที3ทาํการผลิต สามารถ
คน้หาความผิดปกติที3เกิดขึ$นกบัเครื3องจกัรได ้อีกทั$งยงัช่วยป้องกนัอนัตรายให้กบัพนกังานประจาํ
เครื3องจากอนัตรายที3เกิดขึ$นจากความสั3นสะเทือนของเครื3องจกัร เปรียบเทียบกบัโรงงานผลิตสาย
เคเบิลที3ไม่มีการประยุกตใ์ช้เทคนิคการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์จะไม่สามารถแกไ้ขปัญหาดงักล่าว
ได้ นอกจากนี$ โรงงานอุตสาหกรรมที3มีกระบวนการผลิตที3เป็นแบบผลิตอย่างต่อเนื3องมีความ
ตอ้งการความพร้อมในการทาํงานของเครื3 องจกัรสูง การบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์จะมีส่วนช่วย
สนบัสนุน การปรับปรุงด้านความพร้อมในการทาํงานของเครื3องจกัร ความปลอดภยัใน คุณภาพ 
และลดตน้ทุนการบาํรุงรักษาไดอี้กดว้ย (M.C. Carnero , 2005 อา้งโดย A.H. Christer, W. Wang, 
J.M. Sharp, 1997) เช่นเดียวกบักระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาที3เป็นแบบผลิตต่อเนื3องและ
มีเครื3องจกัรส่วนใหญ่เป็น Rotating Machine ที3มีความสั3นสะเทือนเกิดขึ$น อาทิ เครื3องขา้วสาลี 
เครื3องร่อนแป้ง เครื3องแยกรําขา้ว เป็นตน้ จึงมีโอกาสเกิดความเสียหายขึ$นไดต้ลอดเวลานอกจากนี$  
ยงัอาจเป็นสาเหตุทําให้เกิดความไม่ปลอดภัยในการทํางานจากการปัญหาสั3นสะเทือนของ
เครื3 องจกัรดังกล่าว เทคนิคการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์นี$ นอกจากจะทาํให้โรงงานกรณีศึกษา
สามารถป้องสิ3 งผิดปกติที3เกิดขึ$นกบัเครื3องจกัรได้แล้วยงัมีส่วนช่วย ลดค่าใช้จ่ายจากการเปลี3ยน
อะไหล่โดยไม่จาํเป็นและลดปัญหาการ Breakdown ของเครื3องจกัร ในการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์
อาจใช้หลกัการของ Sadettin และคณะ (2006) ซึ3 งใช้การตรวจติดตามและการวิเคราะห์การ
สั3นสะเทือนมาทดสอบกบัเครื3องจกัรและอุปกรณ์ที3เป็น Rotating Machineในสภาวะที3เครื3องจกัรมี
การทาํงานจริง  ขอ้มูลที3ไดจ้ากการวิเคราะห์การสั3นสะเทือนสามารถช่วยในเรื3องของการวางแผน
กิจกรรมการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรได้ นอกจากนี$ การนาํเทคนิคการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์เขา้มา
ประยกุตใ์ชด้ว้ยวธีิดงักล่าวยงัช่วยใหโ้รงงานไดรั้บประโยชน์อีกดว้ย  
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จากการศึกษาเทคนิคที3เกี3ยวขอ้งกับการบาํรุงรักษาเครื3องจกัรเชิงพยากรณ์ของ
โรงงานกรณีศึกษา พบวา่ยงัไม่มีการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคดงักล่าวนี$กบัเครื3องจกัรในกระบวนการผลิต  
ดังนั$นผูว้ิจยัจึงได้เสนอให้โรงงานกรณีศึกษามีการนําเทคนิคที3เกี3ยวข้องกับการบาํรุงรักษาเชิง
พยากรณ์เขา้มาประยุกต์ใช้ ซึ3 งการดาํเนินการเบื$องตน้ผูว้ิจยัไดเ้สนอให้นาํเทคนิคการวิเคราะห์การ
สั3นสะเทือนมาใชพ้ยากรณ์ความเสียหายของลูกปืน เนื3องจากเครื3องจกัรในกระบวนการโม่ขา้วสาลี
ส่วนใหญ่ ดงัที3กล่าวมาแลว้นั$นวา่เป็นเครื3องจกัรแบบ Rotating Machine เช่น เครื3องโม่ขา้ว เครื3อง
ร่อนแป้ง เครื3องตีแป้ง เครื3องคดัแยกรําขา้ว สกรูลาํเลียงวตัถุดิบต่างๆ ซึ3 งมีชิ$นส่วนอุปกรณ์ที3มีการ
เคลื3อนไหวอยู่ตลอดเวลาในลกัษณะของการหมุนหรือเลื3อนไปมาในระหว่างที3เครื3องจกัรมีการ
ทาํงาน  ดว้ยเหตุนี$ จึงทาํใหมี้การใชลู้กปืนจาํนวนมาก ซึ3 งหากไม่มีการบาํรุงรักษาที3เหมาะสมแลว้ก็มี
ความเสียหายกบัลูกปืนและตวัเครื3องจกัรได ้แต่จากการศึกษาร่วมกนัระหวา่งผูว้ิจยักบัทางโรงงาน
กรณีศึกษา ทางโรงงานเห็นชอบในหลกัการแต่ยงัไม่มีความพร้อมที3จะนาํเทคนิคนี$มาใช้ในขณะนี$   
ดงันั$นผูว้จิยัจึงไดท้าํการศึกษาเทคนิคและเครื3องมือการวนิิจฉยัอุปกรณ์ที3เกี3ยวขอ้งกบัการบาํรุงรักษา
เชิงพยากรณ์หรือวธีิการติดตามสภาพเครื3องจกัรดว้ยเทคนิคอื3นๆ ที3เหมาะสมและมีความเป็นไปไดที้3
จะนาํมาประยุกต์ใช้กบัเครื3องจกัรในโรงงานกรณีศึกษา  (รายละเอียดเทคนิคและเครื3 องมือการ
วนิิจฉยั จดัแสดงในภาคผนวก จ ) เทคนิคการวดัและวเิคราะห์การเปลี3ยนแปลงของอุณหภูมิก็ยงัเป็น
เทคนิคที3มีความสาํคญัที3สามารถนาํมาใชใ้นการวดัและวิเคราะห์ความเสียหายของลูกปืนไดอี้กดว้ย  
เนื3องจากการหมุนของลูกปืนจะทาํให้เกิดความร้อนสะสมขึ$น สังเกตไดจ้ากการใชมื้อสัมผสับริเวณ
ที3ลูกปืนติดตั$งอยู่ว่าจะมีความร้อนเกิดขึ$นซึ3 งสามารถแกไ้ขเบื$องตน้ดว้ยการเลือกสารหล่อลื3น เช่น 
จาระบี  ที3มีคุณสมบติัการทนความร้อน เทคนิควดัการเปลี3ยนแปลงของอุณหภูมิยงัมีราคาถูกกว่า
การใช้เครื3องมือวดัและวิเคราะห์การสั3นสะเทือนอย่างมาก อีกทั$งยงัสามารถนาํมาใช้ตรวจวดักบั
เครื3องจกัรและอุปกรณ์สําคญัอื3นๆ ที3มีความร้อนเกิดขึ$นได ้เช่น มอเตอร์ สายไฟ หรือ ชุดเกียร์ เป็น
ตน้ การตรวจวดัสามารถทราบผลไดง่้ายไม่มีความซับซ้อนและไม่จาํเป็นตอ้งใช้ผูต้รวจสอบหรือ
ผูช้ ํานาญการ ด้วยเหตุนี$ ทางโรงงานจึงมีความสนใจที3จะเลือกใช้เทคนิคดังกล่าวสําหรับการ
พยากรณ์ความเสียหายของลูกปืนรวมถึงอุปกรณ์อื3นๆ  ดงันั$นผูว้ิจยัจึงร่วมกบัโรงงานกรณีศึกษา
จดัทาํขั$นตอนสําหรับการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์ด้วยเทคนิค Temperature Analysis โดยเลือก
เครื3องจกัรตวัอย่างที3จะทาํการบาํรุงรักษาเชิงพยากรณ์ คือ Roller Mill, Detacher และ Pneumatic 
Suction Fan เนื3องจากตาํแหน่งของลูกปืนอยู่ในจุดที3ไม่สามารถเขา้ไปตรวจสอบไดอ้ยา่งสะดวก
หรืออาจเกิดความไม่ปลอดภยักบัผูที้3ตอ้งทาํการตรวจสอบได ้อีกทั$งในระหว่างที3เครื3องจกัรมีการ
ทาํงานจะเกิดเสียงดงัมากจึงไม่สามารถสังเกตหรือตรวจสอบเสียงผิดปกติที3เกิดขึ$นไดอ้ยา่งสะดวก 
ซึ3 งในการวนิิจฉยัความผดิปกติของอุณหภูมิสามารถใชเ้ครื3องวดัอุณหภูมิแบบแสงอินฟราเรด  
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(Infra - red Temperature gun) ได ้โดยรายละเอียดการดาํเนินงานเริ3มจากการกาํหนดจุดหรือ
ตาํแหน่งของเครื3องจกัรที3ตอ้งทาํการตรวจสอบอุณหภูมิ เช่น ลูกปืน, มอเตอร์, ลูกกลิ$งบด เป็นตน้ 
จดัทาํมาตรฐานการตรวจวดัเพื3อการพยากรณ์ความเสียหาย โดยผูว้ิจยัไดร่้วมกบัทีมผูดู้แลเครื3องจกัร
ที3มีประสบการณ์กาํหนดเกณฑ์มาตรฐานการตรวจวดัและลักษณะความเสียหายที3อาจเกิดขึ$ น 
จากนั$นนาํ Infra - red Temperature gun ไปตรวจสอบอุณหภูมิ ดงัภาพที3 3.34 ซึ3 งการดาํเนินการ
ตรวจสอบไดท้าํในขณะที3เครื3องจกัรมีการทาํงานปกติแลว้ทาํการบนัทึกผลเป็นระยะเวลา 1 เดือน 
โดยผลการตรวจวดัที3ไดจ้ะถูกนาํมาพิจารณาเปรียบเทียบกบัค่ามาตรฐานเพื3อติดตามความเสียหายที3
อาจเกิดขึ$นได ้ทั$งนี$ หากแนวโน้มของอุณหภูมิที3วดัไดมี้ค่าสูงขึ$นอย่างต่อเนื3องแสดงว่าอาจมีความ
ผิดปกติเกิดขึ$นกบัอุปกรณ์เหล่านั$น ดงันั$นทีมผูดู้แลเครื3องจกัรจะทาํการตรวจสอบและสามารถ
ดาํเนินการแก้ไขก่อนเครื3องจกัรจะหยุดชะงกัได ้สําหรับมาตรฐานการตรวจวดัเพื3อการพยากรณ์
ความเสียหายดว้ยเทคนิคการตรวจสอบอุณหภูมิที3ผูว้จิยัไดจ้ดัทาํใหก้บัโรงงานกรณีศึกษาสามารถใช้
เป็นแนวทางในการปฏิบติัและขยายผลการดาํเนินงานไปยงัเครื3องจกัรอื3นๆต่อไปในอนาคต  ดงั
แสดงในภาพที3 จ 28 ถึง จ 34 ในภาคผนวก จ 
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Figure 3.34 Checking machine temperature by infra - red temperature gun  

นอกจากเทคนิคการวดัและวิเคราะห์อุณหภูมิ ผูว้ิจยัยงัไดแ้นะนาํหลกัและวิธีการ
เลือกเทคนิคการตรวจสอบอุปกรณ์และเครื3 องจกัร ให้กับโรงงานกรณีศึกษาตามแนวทางของ  
Carnero M.C. (2005) ซึ3 งสามารถวนิิจฉยัไดห้ลายวธีิดงัสรุปในตารางที3 3.17 
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Table 3.17 Hierarchy of the diagnostic techniques in technological levels 0, 1, 2 and 3 

Level Diagnostic technique Instrumentation 

1 

Content in wear and contamination metals Visual inspection of particles in lubricant 
Vibration analysis Visual inspection/use of screwdriver 
Color of lubricant Visual inspection 
Water content Visual inspection 

2 

Viscosity to 40 ºC Capillary viscometer 
Tendency of global vibration value RMS (10– 1000 Hz) Vibrometer 
Content in wear and contamination metals Stain of oil 
Water content Crackle test 

3 

Spectral analysis Spectral analyzer 
Content in wear and contamination metals Particle meter 
Viscosity to 40 ºC Capillary viscometer 
Tendency of global vibration value RMS (10– 1000 Hz) Spectral analyzer 
Water content Karl Fischer 
Time signal analysis/form and crest factors Spectral analyzer/oscilloscope 

4 

Content in wear and contamination metals Spectrometer of atomic absorption 
Spectral analysis/density of spectral power Spectral analyzer 
Viscosity to 40 and 100 ºC Automatic viscometer 
Water content/total acid number Karl Fischer/Tritrator 
Tendency of global vibration value RMS (10–1000 Hz) Vibrometer/spectral analyzer 
Time signal analysis/form and crest factors Spectral analyzer/oscilloscope 

ที3มา : ดดัแปลงจาก Carnero M.C. (2005) 

 จากตารางที3 3.17 แต่ละระดบัของการตรวจสอบจะมีความเหมาะสมกบัเครื3องจกัร 
ดงันี$   

ลาํดบัที3 1 เป็นเทคนิคขั$นพื$นฐานสําหรับการตรวจสอบแบบง่ายๆ ซึ3 งไม่จาํเป็นต้องมี
อุปกรณ์พิเศษช่วยในการตรวจสอบ เหมาะสําหรับเครื3องจกัรที3ไม่มีความซบัซ้อนมากและไม่ไดอ้ยู่
ตน้ทางของสายการผลิต 

ลาํดบัที3 2 เป็นเทคนิคที3มีการใชเ้ครื3องมือในเขา้มาช่วยในการตรวจสอบการทาํงานของ
เครื3องจกัร เหมาะสมกบัเครื3องจกัรหลกัที3อยูต่น้สายของการผลิต และตอ้งการความน่าเชื3อถือในการ
ทาํงาน  
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ลาํดบัที3 3 เป็นเทคนิคที3 เหมาะกบัเครื3องจกัรในโรงงงานที3มีขนาดใหญ่ และกาํลงัในการ
ผลิตสูง เช่น เครื3องกาํเนิดไฟฟ้าในโรงไฟฟ้า ซึ3 งจะตอ้งมีเครื3องช่วยวนิิจฉยัมากกวา่ 2 ชนิด    

ลาํดบัที3 4 เป็นเทคนิคที3เหมาะสมกับเครื3 องจกัรที3มีความซับซ้อนมาก ต้องการความ
น่าเชื3อถือในการผลิตสูง และไม่ตอ้งการใหเ้กิดการหยดุชะงกัอยา่งเด็ดขาด  

จากเทคนิคการตรวจสอบเครื3 องจกัรข้างต้นนี$ สามารถเป็นแนวทางให้โรงงาน
กรณีศึกษาได้นาํไปประยุกต์ใช้ ให้มีความเหมาะสมกบัเครื3องจกัรในกระบวนการผลิตต่อไปใน
อนาคต  

ขั$นตอนที3 5 การประเมินผลการบาํรุงรักษาตามแผน ในขั$นตอนนี$ จะเป็นการ
ประเมินผลการปรับปรุงความน่าเชื3อถือของเครื3องจกัรจากค่าเฉลี3ยของเวลาเดินเครื3องก่อนทาํงาน
ผิดปกติ (MTBF) และเวลาเฉลี3ยของการซ่อมแซมเครื3 องจักร (MTTR) เพื3อนําไปปรับปรุง
ความสามารถในการบาํรุงรักษาเครื3องจกัร โดยโรงงงานกรณีศึกษาจะเป็นผูด้าํเนินการต่อไป   

6.2.4 เสาหลกัที� 4 การฝึกอบรมและพฒันาทกัษะ (ขั)นที� 7.4)  

การประยุกต์ใช้ระบบ TPM จาํเป็นตอ้งมีบุคลากรที3มีความรู้และทกัษะเกี3ยวกบั
เครื3องจกัร เพื3อที3จะสามารถดูแลรักษาเครื3องจกัรไดอ้ย่างถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพ ดงัคาํแนะนาํ
ของ Tsarouhas (2007) ที3กล่าวว่า ความสําเร็จในการประยุกต์ใช้และการพฒันาระบบการทาํงาน
ต่างๆใหก้บัองคก์รเกิดจากการฝึกอบรม การพฒันาความรู้และทกัษะให้กบัพนกังานเป็นปัจจยัหลกั
Ravikumar and Bhaskae (2008) กล่าวว่า การฝึกอบรมเป็นการได้มาซึ3 งทกัษะ ความรู้และ
ความสามารถที3เป็นผลมาจากการสอนหรือการฝึกปฏิบติัที3สัมพนัธ์กบัการไดม้าซึ3 งความสามารถที3
เฉพาะเจาะจงของพนกังาน  Chand and Shirvani  (2000) ไดป้ระยุตใ์ชร้ะบบ TPM ในโรงงานผลิต
ชิ$นส่วนรถยนต์และพบว่าพนักงานที3ทาํหน้าที3ควบคุมการผลิตที3ได้ผ่านการฝึกอบรมทกัษะการ
สําหรับการควบคุมสายการผลิตมาและวิธีการใช้เครื3 องจักรและอุปกรณ์มาแล้วนั$ น สามารถ
ดํา เนินการแก้ไขปัญหาในเรื3 องพื$นฐานที3 เกิดขึ$ นระหว่างทําการผลิตสินค้าได้ อีกทั$ งย ังมี
ความสามารถในการใชเ้ครื3องมือเพื3อปรับแต่งปรับตั$งเครื3องจกัรและอุปกรณ์ต่างๆไดอี้กดว้ย คณิต 
เฉลยจรรยา (2543) สุรชาติ วิชยัดิษฐ (2551) ดาํเนินการฝึกอบรมโดย มีเนื$อหาที3มุ่งเนน้ความเขา้ใจ
แนวทางในการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM 12 ขั$นตอน ความหมายและความสําคญัของกิจกรรมทั$ง 8 
เสาหลกัในระบบ TPM แต่ทั$งนี$ ยงัไม่มีการฝึกอบรบเกี3ยวกบัความรู้พื$นฐานของเครื3องจกัรเพื3อ
พฒันาใหพ้นกังานที3มีหนา้ที3ควบคุมเครื3องจกัรสามารถแกไ้ขปัญหาเบื$องตน้ เมื3อเครื3องจกัรเกิดการ
ขดัขอ้ง ภาณุพงศ ์ประจงการ (2553) ดาํเนินการฝึกอบรมเพื3อพฒันาทกัษะและความรู้ที3ไม่ไดมุ้่งเนน้
ในเรื3องของระบบพื$นฐานของเครื3องจกัรแต่จะมุ่งเน้นในเรื3 องของระบบควบคุมการทาํงานของ
เครื3องจกัรที3ใชภ้ายในโรงงานผลิตแผน่ยปิซมั เพื3อใหพ้นกังานเขา้ใจหลกัการทาํงาน โครงสร้างของ
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ระบบควบคุมแต่ละประเภทและวิธีการแกไ้ขปัญหาเมื3อระบบควบคุมเกิดการขดัขอ้งโดยฝึกอบรม
ให้กบัพนักงานที3เป็นช่างซ่อมบาํรุงเท่านั$น Dogra และคณะ (2011) ได้ให้ความสําคญักบัการ
กาํหนดโครงสร้างหรือรูปแบบในการฝึกอบรมเป็นสิ3 งแรกที3ต้องมีการดาํเนินการ  ซึ3 งมีการวาง
แผนการฝึกอบรมให้กบัพนักงานที3มีหน้าที3เกี3ยวขอ้งกบักระบวนการผลิต โดยมุ่งเน้นการพฒันา
ทกัษะและความรู้ใหก้บัพนกังานให้มีความเขา้ใจในเรื3องของโครงสร้างพื$นฐานของเครื3องจกัรและ
อุปกรณ์ต่างๆ ที3ใชใ้นกระบวนการผลิต เช่น อุปกรณ์ลาํเลียง ระบบควบคุมความเยน็ นทัและโบลท ์ 
ซีล แบริ3 ง มอเตอร์ไฟฟ้า เป็นตน้ จากการฝึกอบรมทาํให้พนกังานที3มีหน้าที3ควบคุมกระบวนการ
ผลิตสามารถที3จะทําการตรวจสอบ ทาํความสะอาด  หล่อลื3น ขันแน่น รวมถึงสามารถที3จะ
ดาํเนินการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้าการซ่อมเล็กๆ น้อยๆ ตามจุดต่างๆ ของเครื3 องจกัรที3มีความ
ผิดปกติเกิดขึ$นเป็นประจาํทุกวนัไดอ้ย่างมั3นใจ  นอกจากนี$ การฝึกอบรมยงัได้มุ่งเน้นการสร้าง
บุคลากรที3มีความรอบรู้ในเรื3องของเครื3องจกัรและอุปกรณ์อีกดว้ย Rodrigues (2006) ไดอ้ธิบายถึง
ปัจจยัสําคญัหลายประการที3มีอิทธิพลต่อการการประยุกต์ใช้ระบบ TPM ไม่ประสบความสําเร็จ 
หนึ3งในนั$นคือ การขาดการฝึกอบรมความรู้พื$นฐานและทกัษะต่างๆ ที3ไม่เฉพาะเจาะจงเพียงแค่เรื3อง
ที3เกี3ยวขอ้งกบัการบริหารจดัการเพียงเท่านั$นแต่รวมถึงความรู้และทกัษะการปฏิบติังานทางด้าน
เทคนิคอื3นๆ อีกดว้ย ซึ3 งการฝึกอบรมในขั$นตอนนี$แตกต่างจากการฝึกอบรมในช่วงเริ3มตน้ก่อนที3จะ
นาํระบบ TPM เขา้มาประยุกต์ใช้ การฝึกอบรมในขั$นตอนนี$ จะเป็นการช่วยยกระดบัความรู้และ
ทกัษะให้สามารถตรวจหาสิ3งผิดปกติของเครื3องจกัร การคน้หาสาเหตุที3ทาํให้เครื3องจกัรผิดปกติ 
สามารถใชเ้ครื3องมือหรืออุปกรณ์เพื3อการแกไ้ขปัญหาและการซ่อมบาํรุงเล็กๆนอ้ยๆไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
ตลอดจนมีความสามารถที3จะทาํการฝึกอบรมความรู้ให้กบัพนกังานคนอื3นๆได ้เพื3อให้พนักงาน
สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัทีดงัรายละเอียด ต่อไปนี$   

ขั$นตอนที3 1 กาํหนดนโยบายและแนวทางหลกัในการฝึกอบรม จากการสาํรวจ การ
ฝึกอบรมของทางโรงงานกรณีศึกษา พบว่า ทางโรงงานยงัไม่ให้ความสําคญักับการฝึกอบรม
พนกังานในเรื3องความรู้พื$นฐานของเครื3องจกัรที3ใชใ้นการผลิต เนื3องจากขาดบุคลากรที3สามารถทาํ
หน้าที3 ฝึกอบรมในเรื3 องนี$  ปัจจุบันโรงงานกรณีศึกษาให้การอบรมแบบในงาน (On-the-Job 
Training, OJT) โดยใชพ้นกังานระดบัหวัหนา้กะที3มีลกัษณะการถ่ายทอดความรู้แบบต่อตวัต่อซึ3 งทาํ
ให้พนกังานระดบัปฏิบติัการ วิชยั โถสุวรรณจินดา (2550) อธิบายวา่ ในการเพิ3มความสามารถของ
พนกังานนั$น ทาํไดด้ว้ยการฝึกอบรม ซึ3 งแบ่งออกเป็น 2 ดา้น คือ การฝึกอบรมในงาน (On the Job 
Training) และการฝึกอบรมนอกงาน (Off the Job Training) โดยที3การฝึกอบรมในงานเป็นการ
พฒันาพนักงานที3มีลักษณะเป็นการถ่ายทอดตวัต่อตวัในขณะที3การฝึกอบรมนอกงานเป็นการ
ฝึกอบรมแบบบรรยายจากวทิยากรผูมี้ความรู้จากภายนอกโดยจดัเป็นหลกัสูตรระยะสั$นที3เนน้การให้



                                                                                                                                  

 

 

120

ความรู้เรื3 องใดเรื3องหนึ3 งโดยเฉพาะ สมเกียรติ นุชพงษ์ (2548) แนะนาํว่าการฝึกอบรมด้วยวิธีการ
บรรยายที3เป็นลกัษณะของการฝึกอบรมนอกงาน (Off the Job Training) จะทาํให้ผูรั้บการฝึกอบรม
ไดเ้นื$อหาวิชาการตามหวัขอ้ที3ครบถว้น ผูว้ิจยัเห็นว่าทางโรงงานกรณีศึกษาควรให้ความสําคญักบั
การฝึกอบรมในด้านความรู้พื$นฐานเครื3 องจกัรที3ใช้ในการผลิตโดยจดัให้มีการอบรมเพื3อพฒันา
ทกัษะของพนักงานในเรื3 องดังกล่าวซึ3 งผูว้ิจ ัยได้เสนอให้มีการอบรมในรูปแบบที3เรียกว่า การ
ฝึกอบรมนอกงาน หรือ การอบรมที3ไม่ใช่ ณ สถานที3ปฏิบติังานจริง (Off-The-Job Training, OFF-
JT) จากบุคลากรที3มีความรู้และมีประสบการณ์จากภายในหน่วยงานหรือจากภายนอกเพื3อเป็นการ
ส่งเสริมใหพ้นกังานมีความรู้ความชาํนาญมากยิ3งขึ$น   การดาํเนินงานเริ3มจากการ การจดัทาํนโยบาย
การฝึกอบรม โดยผูบ้ริหารขององค์กรและผูจ้ดัการเสาหลกัที34 (การฝึกอบรม) ร่วมกันกาํหนด 
นโยบายพื$นฐาน จุดประสงคข์องการดาํเนินการฝึกอบรมและเป้าหมายในการฝึกอบรม  ให้มีความ
เหมาะสมกบัการดาํเนินงานของโรงงาน ซึ3 งจดัแสดงไวด้งัภาพที3 จ 1 ในภาคผนวก จ 

ขั$นตอนที3 2 สร้างระบบการฝึกอบรม ผูว้ิจยัร่วมกับผูบ้ริหารและผูน้ํากลุ่มการ
ฝึกอบรมทาํการประชุมระดมสมองเพื3อหาแนวทางในการฝึกอบรมให้สอดคลอ้งกบัความรู้พื$นฐาน
ของเครื3องจกัรที3ใชใ้นกระบวนการโม่ขา้ว ซึ3 งจะส่งผลต่อระดบัของเนื$อหาความรู้ที3จะมาใชใ้นการ
ฝึกอบรม ผลจากการประชุมสรุปแนวทางในการดาํเนินการฝึกอบรมมีขั$นตอนดงันี$  

1. การประเมินอุปกรณ์พื$นฐานสําคัญของเครื3 องจักรแต่ละชนิดที3ใช้ใน
กระบวนการโม่ข้าวสาลี วตัถุประสงค์เพื3อให้ทราบว่าเครื3 องจักรในกระบวนการโม่ข้าวสาลี
ประกอบดว้ยอุปกรณ์พื$นฐานที3สําคญัอะไรบา้ง ซึ3 งการดาํเนินงานผูว้ิจยัพนกังานระดบัหวัหนา้งาน
ไดร่้วมกนัทาํการประเมิน โดยมีผลการประเมินอุปกรณ์พื$นฐานของเครื3องจกัรในกระบวนการโม่
ขา้วสาลีแสดงดงัตารางที3 3.18   

2. ประเมินพนกังานที3ทาํหน้าที3ควบคุมเครื3องจกัรทุกคนในเรื3องที3เกี3ยวขอ้ง
กับความรู้พื$นฐานของเครื3 องจกัรที3ใช้ในกระบวนการโม่ข้าวสาลี วตัถุประสงค์เพื3อนําผลการ
ประเมินที3ได้ไปกาํหนดขอบเขตของระดับเนื$อหาในแต่ละหัวขอ้ในการอบรมให้เหมาะสมกับ
เครื3องจกัรเครื3องที3ใชใ้นกระบวนการผลิต (Training Need)  
 
 
 
 
 
 



                                                                                                                                  

 

 

121

Table 3.18 The basic component of the machines in wheat grinding process 
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Transfertron � � � � � 

Roller mill � � � � � 

Detacher � � � - � 

Air lock sifter � � � - � 

Sifter � � � - � 

Bran finisher � � � - � 

Air jet filter bin � � � � � 

Fan pneumatic suction � � � � � 
Raw material / product transfer screw � � � � � 
Raw material / product transfer elevator � � � - � 

Rinsing air � � � - � 

Air pressure pump  � � � - � 

 

หมายเหตุ :      � คือ อุปกรณ์หลกั 
� คือ อุปกรณ์รอง   

 -    คือ ไม่มีอุปกรณ์ที3เป็นทั$งอุปกรณ์หลกัและอุปกรณ์รอง 
 
 

 
 
 
 

Machine Name 

Basic system of machinery 
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จากตารางที3 3.18 กระบวนการโม่ขา้วสาลี ถือเป็นขั$นตอนที3สําคญัอยา่งยิ3งในการ
ผลิตแป้งขา้วสาลี ซึ3 งประกอบดว้ยเครื3องจกัรและอุปกรณ์พื$นฐานสําคญัที3เกี3ยวกบั ระบบส่งกาํลงั 
ระบบนิวส์เมติกส์ ระบบไฟฟ้า การหล่อลื3น นตัและโบลท ์ และที3เป็นทั$งอุปกรณ์หลกัและอุปกรณ์
รองที3ใชใ้นกระบวนการโม่ขา้วสาลี  ตวัอย่างเช่น ระบบส่งกาํลงั  อุปกรณ์ที3เกี3ยวขอ้ง อาทิเช่น ชุด
เกียร์ส่งกาํลงั Feeder ป้อนวตัถุดิบและของชุดลูกกลิ$งบดในเครื3องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill)  ชุด 
Coupling chain ของสกรูลาํเลียงต่างๆ ระบบนิวส์เมติกส์และอุปกรณ์ที3เกี3ยวขอ้ง อาทิ กระบอกสูบ
ชุดลูกกลิ$งบดและลูกกลิ$งป้อนเครื3องโม่ขา้ว ลิมิตสวทิช์ ชุด Solenoid Valve ควบคุมการเคาะถุงของ
ถงักาํจดัฝุ่ นแป้งชุด Slide ปากถงัแป้ง Flap box สกรูลาํเลียงรําขา้ว เป็นตน้ ระบบไฟฟ้า เช่น 
มอเตอร์ ชุด Magnetic ของ Slide สกรูปากถงับรรจุแป้ง อุปกรณ์เซ็นเซอร์ควบคุมการหมุนของกระ
พอ้ลาํเลียงวตัถุดิบต่างๆ เป็นตน้ ระบบนตัและโบลท ์อาทิ ตวัปรับระยะแผ่นปรับการป้อนวตัถุดิบ
หน้าเครื3 องโม่ข้าวสาลี นัตยึดหวายรั$ งตูต้ะแกรงร่อน ระบบที3เกี3ยวกับการหล่อลื3น เนื3องจากใน
กระบวนการโม่ขา้ว เครื3องจกัรโดยส่วนใหญ่เป็นเครื3องจกัรที3เกี3ยวขอ้งกบัการหมุน (Rotating 
Machine) เช่น เครื3องโม่ขา้ว เครื3องตีแป้ง เครื3องร่อนแป้ง เครื3องขดัรําขา้ว สกรูและกระพอ้ลาํเลียง
วตัถุดิบ เป็นตน้ อีกทั$งยงัมีอุปกรณ์ที3เป็นระบบส่งกาํลงัหลายตาํแหน่ง ดงันั$นจึงทาํให้จุดที3ตอ้งทาํ
การหล่อลื3นมีมากตามไปดว้ยโดยเฉพาะจุดที3ตอ้งมีการเคลื3อนที3ไปมาซํ$ าๆกนัตอ้งมีการหล่อลื3นอยู่
เป็นประจาํ 

ขั$นตอนที3  3 การประเมินระดับทักษะเพื3อการพฒันา จาการประเมินอุปกรณ์
พื$นฐานของเครื3องจกัรในกระบวนการโม่ขา้วสาลี ดงัตารางที3 3.18 สรุปได้ว่า ในการควบคุม
กระบวนการโม่ข้าวสาลีพนักงานที3มีหน้าที3ควบคุมเครื3 องจกัรจาํเป็นต้องมีความรู้พื$นฐานของ
เครื3องจกัรใน 5 ดา้นดงัต่อไปนี$  1. ความรู้พื$นฐานเรื3องระบบส่งกาํลงั 2. ความรู้พื$นฐานเรื3องระบบ
นิวส์เมติกส์ 3. ความรู้พื$นฐานเรื3องระบบไฟฟ้า 4. ความรู้พื$นฐานเรื3องระบบหล่อลื3น 5. ความรู้
พื$นฐานเรื3องนตัและโบลท์ นอกเหนือจากความรู้พื$นฐานเครื3องจกัรทั$ง 5 ดา้นที3พนกังานควรมีแลว้ 
ความรู้พื$นฐานในการควบคุมกระบวนการโม่ขา้วสาลีให้มีประสิทธิภาพยงัเป็นสิ3งจาํเป็นอีกดว้ย
ดงันั$นผลการประเมินที3ไดจ้ากตารางที3 3.18 จึงนาํไปสู่การกาํหนดหวัขอ้ความรู้พื$นฐานเครื3องจกัร
เพื3อใช้เป็นแนวทางในประเมินระดับทกัษะและความรู้ของพนักงาน ซึ3 งผูว้ิจยัได้ประเมินระดับ
ทกัษะในปัจจุบนัและเพื3อกาํหนดเป้าหมายในการพฒันาระดบัทกัษะของพนกังานควบคุมการผลิต
ทุกคน โดยใชแ้บบทดสอบที3ผูว้จิยัไดจ้ดัทาํขึ$นสาํหรับประเมินความรู้พื$นฐานเครื3องจกัรใน ทั$งหมด 
5 ดา้นและไดเ้พิ3มเติมในส่วนของความรู้พื$นฐานที3เฉพาะเจาะจงในเรื3องของการควบคุมการผลิต
ของกระบวนการโม่ขา้วสาลีให้มีประสิทธิภาพ ซึ3 งจดัแสดงไวใ้นภาคผนวก ฉ โดยเปรียบเทียบผล
คะแนนที3พนักงานแต่ละคน สามารถทาํไดก้บัเป้าหมายเพื3อการพฒันาระดบัทกัษะและความรู้ที3
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กาํหนดไวโ้ดยผูบ้ริหารขององค์กรและผูน้าํกลุ่มประจาํเสาหลักฝึกอบรมเป็นผูก้าํหนดร่วมกัน 
เกณฑใ์นการประเมินแสดงดงัตารางที3 3.19 

Table 3.19 Criteria for evaluating basic knowledge and skill of the employee 

Score Criteria. Level of knowledge and skills 

8-10 (4) Very good Can work well and can teach others. 
6-7 (3) Good Can work well but does not have any teaching skill. 
4-5 (2) Reasonable Can work well but should be given basic instructions. 
Under 3 (1) Improve Need training courses but does not need any practice  

     
    ตารางที3 3.19 แสดงเกณฑ์การประเมินระดับทกัษะและความรู้พื$นฐานด้าน
เครื3องจกัรที3ผูว้ิจยัใชส้ําหรับชี$ วดัระดบัความรู้และทกัษะของพนกังานซึ3 งมีเกณฑ์การประเมินแบ่ง
ออกเป็น 4 ระดบั จากน้อยไปมาก ไดแ้ก่ ระดบั 4 - 1 หมายถึง พนกังานมีความรู้และทกัษะอยูใ่น
เกณฑ์ที3 ดีมาก = 4, ดี = 3, พอใช ้ = 2, ควรปรับปรุง = 1 ตามลาํดบั โดยมีผลการประเมินแสดงดงั
ตารางที3 3.20 
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Table 3.20 The evaluation of basic knowledge and skill of employees before training 
Th
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r Production supervisor 1 4 4 4 3 4 4 4 

Production supervisor 2 4 4 3 4 3 4 4 

Production supervisor 3 4 4 4 4 3 4 4 

 O
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Machine operator 1 3 4 3 3 3 3 3 

Machine operator 2 3 3 2 3 4 3 3 

Machine operator 3 3 4 3 4 3 3 3 

Machine operator 4 3 4 3 4 3 3 3 

Machine operator 5 4 3 3 4 2 3 3 
Machine operator 6  2 3 2 3 3 3 3 

Average 3 4 3 4 3 3 3 
The goal for supervisor 4 4 4 4 4 4 4 
The goal for operator 3 3 3 3 3 3 3 

Remark : 4 = Very good, 3 = Good, 2 = Poor, 1 = Very poor 

ตารางที3 3.20 แสดงผลการประเมินทกัษะและความรู้พื$นฐานดา้นเครื3องจกัรและ
การควบคุมกระบวนการผลิตของพนกังานก่อนที3จะดาํเนินการฝึกอบรม ซึ3 งผลการประเมินที3ไดถู้ก
นาํมาจาํแนกระดบัทกัษะและความรู้พื$นฐานของพนกังาน (Operator Skill Evaluation) โดยใช้
แผนภูมิใยแมงมุม ทั$งนี$ เพื3อสรุปการประเมินระดับทกัษะและความรู้พื$นฐานด้านเครื3องจกัรใน
ปัจจุบนัเปรียบเทียบกบัค่าเป้าหมายของการฝึกอบรมที3ตั$งไวใ้หส้ามารถมองเห็นถึงความแตกต่างได้
อยา่งชดัเจน ดงัตวัอยา่งในภาพที3 3.35 แสดงการจาํแนกระดบัทกัษะและความรู้พื$นฐาน 6 ดา้นของ
พนกังานระดบัหวัหนา้งานดว้ยแผนภูมิใยแมงมุมที3แสดงให้เห็นถึงระดบัทกัษะและความรู้พื$นฐาน
ที3ต ํ3ากวา่ค่าเป้าหมายที3ตั$งไว ้ไดแ้ก่ ความรู้พื$นฐานดา้นระบบส่งกาํลงั ซึ3 งการจาํแนกระดบัทกัษะและ
ความรู้พื$นฐานด้วยวิธีนี$ ช่วยให้ผูที้3รับผิดชอบดาํเนินการเสาหลกัการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะ
สามารถนาํไปใชว้างแผนการฝึกอบรมเพื3อปรับปรุงและการพฒันาทกัษะและความรู้แต่ละดา้นของ
พนักงานให้ตรงกับเป้าหมายที3ตั$งไวต่้อไปได้ สําหรับผลการประเมินระดับทกัษะและความรู้
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พื$นฐานของพนกังานระดบัหัวหน้างานและพนกังานระดบัปฏิบติัการในรูปแผนภูมิใยแมงมุมจดั
แสดงไวด้งัภาพที3 ฉ 2 ถึง ฉ 4 ในภาคผนวก ฉ 

 Production Super visor 1

0

1

2

3

4

Wheat grinding

Nut &Bolt

Pneumatic

Transmission

Electric

Lubrication
Before training

After traininig

The goal for delopment

 

Figure 3.35  The evaluation of basic knowledge and skill about machine of production supervisor 
by spider diagram 

 
ขั$นตอนที3 4 การดาํเนินการฝึกอบรม จากผลการประเมินทกัษะและความรู้พื$นฐาน

ดา้นเครื3องจกัรและความรู้ดา้นการควบคุมกระบวนผลิตที3มีประสิทธิภาพของพนกังาน ในตารางที3 
3.20 พบวา่ พนกังานทั$งในระดบัในหวัหนา้งานและระดบัปฏิบติังาน (ผูช่้วยหวัหนา้งาน) ทุกคนมี
ทกัษะและความรู้พื$นฐานในเรื3องดงักล่าวโดยเฉลี3ยอยูใ่นระดบัเป้าหมายเพื3อการพฒันาทกัษะและ
ความรู้ที3วางไว ้ดงันี$  พนักงานในระดบัหัวหน้ากะมีคะแนนการประเมินอยู่ในระดบัที3ดีมาก คือ 
สามารถทาํงานไดดี้และสามารถสอนผูอื้3นได ้ และพนกังานในระดบัผูช่้วยหวัหนา้กะมีคะแนนการ
ประเมินอยู่ในระดบัที3ดี คือ สามารถปฏิบติังานไดดี้แต่ไม่จาํเป็นตอ้งมีทกัษะการสอนงาน  ทั$งนี$
เนื3องจากพนกังานประจาํสายการผลิตทั$ง 2 ระดบัส่วนใหญ่จบการศึกษาดา้นช่างโดยตรง และมีวุฒิ
การศึกษาอยูใ่นระดบั ปวส.  อีกทั$งยงัมีประสบการณ์ในการทาํงานทั$งทางดา้นช่างและการควบคุม
กระบวนการโม่ขา้วมายาวนาน จึงทาํให้มีทกัษะในการตรวจสอบและซ่อมบาํรุงอุปกรณ์พื$นฐาน
ของเครื3องจกัร ในระดับที3ดีถึงดีมาก แต่หากพิจารณาผลการประเมินทกัษะและความรู้พื$นฐาน
เครื3องจกัรในแต่ละดา้นเป็นรายบุคคล พบวา่ ยงัมีพนกังานบางคนที3มีคะแนนการประเมินไม่ถึงใน
ระดับเป้าหมายที3วางไว ้  ดังนั$ นเพื3อเป็นการพฒันาทักษะและความรู้ของพนักงานทุกคนให้
สอดคลอ้งกบัเป้าหมายที3วางไวใ้นแต่ละดา้นมากที3สุด ผูว้ิจยัจึงเสนอให้มีการจดัฝึกอบรมในเรื3อง
ความรู้พื$นฐานเครื3องจกัรใน 5 ดา้นให้กบัพนกังานที3มีหน้าที3ควบคุมเครื3องจกัรทุกคนและเพิ3มเติม
ในส่วนของความรู้ที3มีความเฉพาะเจาะจงกบัเครื3องจกัรและอุปกรณ์ที3ใชใ้นกระบวนการโม่ขา้วสาลี 
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โดยจดัหาผูที้3มีความรู้และความชาํนาญจากภายในโรงงานมาเป็นผูอ้บรม ทั$งนี$ เพื3อเป็นการสนอง
นโยบายดา้นการฝึกอบรมและพฒันาบุคลากรที3มีคุณภาพจากภายในโรงงานเพื3อการแกไ้ขปัญหา
การขาดแคลนบุคคลากรสาํหรับฝึกอบรมในระยะยาวอีกดว้ย  การดาํเนินงานในขั$นตอนนี$  ผูน้าํกลุ่ม
ประจาํเสาหลักฝึกอบรม ได้คดัเลือกพนักงานที3ความรู้ความชํานาญในแต่ละด้านเป็นผูท้าํการ
ฝึกอบรมให้กบัพนกังานคนอื3นๆโดยมีรายละเอียดเนื$อหาและแผนฝึกอบรม แสดงดงัตารางที3 ฉ 1 
และ ฉ 2 ในภาคผนวก ฉ 

 

     

Figure 3.36 Training for skill and knowledge development 

    ขั$นตอนที3 5 การสร้างบรรยากาศการเรียนรู้ดว้ยตนเอง การดาํเนินงานในขั$นตอนนี$
ประกอบดว้ย กิจกรรมดงัต่อไปนี$  

1. กิจกรรมเสริมสร้างทักษะการเรียนรู้ด้วยตนเอง โดยผู ้วิจ ัยเสนอให้
พนกังานทุกคนมีส่วนร่วมในการจดัหาเนื$อหาสาระที3เป็นความรู้พื$นฐานทางดา้นเครื3องจกัรมาจดั
แสดงไวใ้นบอร์ดประชาสัมพนัธ์ ดงัภาพที3 3.37 

 

      

Figure 3.37 Sharing of the machine basic knowledge prepared by employees 
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2. จดัทาํเอกสารประกอบการเรียนรู้ใหก้บัโรงงานกรณีศึกษาเพื3อให้พนกังาน
หรือผูที้3เกี3ยวขอ้งสามารถนาํไปศึกษาเพิ3มเติมไดโ้ดยเอกสารที3จดัทาํขึ$นประกอบดว้ย  

ส่วนที3 1 เอกสารประกอบการเรียนรู้ เรื3องความรู้พื$นฐานเครื3องจกัร ประกอบดว้ย
เนื$อหาสาระสาํคญัของระบบพื$นฐานที3เป็นองคป์ระกอบหลกัของเครื3องจกัรใน 5 ดา้น ไดแ้ก่ ระบบ
ส่งกาํลงั ระบบหล่อลื3น ระบบไฟฟ้า เป็นตน้ โดยมีตวัอยา่งแสดงดงัภาพที3 3.38 ซึ3 งมีสรุปเนื$อหาโดย
ยอ่ดงัตารางที3 3.21 

ส่วนที3 2 เอกสารประกอบการเรียนรู้ที3เกี3ยวกับวิธีการควบคุมเครื3 องจกัรและ
กระบวนการการโม่ขา้วสาลี แสดงดงัภาพที3 3.39 ซึ3 งเนื$อหาสาระไดร้วบรวมจากแหล่งความรู้ต่างๆ  
ไดแ้ก่  คู่มือเครื3องจกัร รายงานการซ่อมบาํรุงเครื3องจกัร จากการศึกษาดูงานของบริษทัในเครือที3มี
การผลิตและใช้เครื3องจกัรแบบเดียวกนั และจากความร่วมมือของพนกังานทุกคนในการถ่ายทอด
ประสบการณ์ในการควบคุมการโม่ขา้วสาลีผลิต โดยเนื$อหาจะมุ่งเน้นให้พนกังานประจาํสายผลิต
แป้งสาลี ไดรู้้จกัและเขา้ใจเกี3ยวกบั ชิ$นส่วน อุปกรณ์พื$นฐาน หลกัการทาํงานพื$นฐาน การวิเคราะห์
หาสาเหตุ วิธีการแกไ้ขปัญหาเมื3อเครื3องจกัรขดัขอ้ง จากกรณีศึกษาต่างๆ ที3เกิดขึ$นในกระบวนการ
โม่ขา้วสาลี เนื$อหาโดยยอ่แสดงดงัตารางที3 3.22 

 
 

 

 

 

 

Figure 3.38 Instruction of document for learning on transmission system 
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Table 3.21 The contents of machine basic knowledge lesson 

Contents at a Glance 

• The basic operation of the machine 

• The basic features of the device 

• Cleaning and lubrication 

• An initial machine inspection by 5 senses 

• An initial machine inspection by tool 

•  Analysis the causes of equipment failure 

• Correction of equipment failure  

• The machinery and equipment adjustment 
to work efficiently 

 

 

Figure 3.39 Instruction document for learning on wheat grinding process control 

Table 3.22 The contents of wheat grinding process control lesson 

Process Equipment Contents at a Glance 

Gr
ind

ing
 • Roller Mill The basic operation of the machine 

 Safety , Structure of machine, Problems in the 
manufacturing process, Causes and solutions, 
Adjustment of equipment and machinery  

• Sifter 

• Intensive Impact Detacher 

• Bran Finisher 
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ขั$นตอนที3 6 ประเมินผลของกิจกรรม ขั$นตอนนี$  ผูน้าํกลุ่มประจาํเสาหลกัฝึกอบรม 
จะเป็นผูท้าํการประเมินความรู้และทกัษะของพนกังานหลงัจากที3มีการดาํเนินกิจกรรมต่างๆเพื3อการ
พฒันาทกัษะและการเรียนให้พนกังานควบคุมการผลิตทุกคน จากแบบทดสอบวดัความรู้หลงัการ
ฝึกอบรม โดยมีผลการประเมินแสดงดงัตารางที3 3.23   

Table 3.23 Results of machine basic knowledge and skill after training 
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r Production supervisor 1 4 3 4 4 4 4 4 

Production supervisor 2 4 4 4 4 3 4 4 

Production supervisor 3 4 4 4 3 4 4 4 
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Machine operator 1 4 4 3 3 4 3 4 

Machine operator 2 3 3 4 3 4 4 4 

Machine operator 3 4 4 4 4 3 4 4 

Machine operator 4 3 4 3 4 3 3 3 

Machine operator 5 4 3 3 4 3 3 3 
Machine operator 6  4 3 3 4 3 4 4 

Average 4 4 4 4 3 4 4 

The goal for supervisor 4 4 4 4 4 4 4 
The goal for operator 3 3 3 3 3 3 3 

Remark : 4 = Very good, 3 = Good, 2 = Poor, 1 = Very poor 

ตารางที3 3.23 จากการประเมินผลหลงัการดาํเนินกิจกรรมฝึกอบรมเพื3อพฒันา
ระดับความรู้และทักษะของพนักงานด้านความรู้พื$นฐานที3 เกี3ยวข้องกับเครื3 องจักรที3ใช้ใน
กระบวนการโม่ขา้วสาลี พบวา่ระดบัความรู้และทกัษะของพนกังานที3ควบคุมกระบวนการผลิตทั$ง 2 
ระดบั ซึ3 งไดแ้ก่ พนงังานระดบัหวัหนา้งานและระดบัปฏิบติั อยูใ่นระดบัเป้าหมายที3ทางผูบ้ริหารได้
กาํหนดไวท้ั$งหมด  
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7. การวเิคราะห์และการวดัผลดําเนินงานหลงัประยุกต์ใช้ระบบTPM 

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) 
เป็นดชันีชี$วดัความสาํเร็จของการนาํระบบ TPM เขา้มาประยกุตใ์ชใ้นโรงงานที3ไดรั้บการยอมรับกนั
อยา่งแพร่หลายตั$งแต่ในอดีตจนถึงปัจจุบนั  ปัญญา หวานสนิท (2548), เษกสรร สิงห์ธนู (2551) ได้
ใช้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3 องจกัร (OEE) เป็นดัชนีวดัความสําเร็จในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตสินคา้ จากงานวิจยัของ Chand and Shirvani (2000), Tsarouhas 
(2007), Dogra และคณะ (2011), ประสิทธิt  เดชนครินทร์ (2550), สุรชาติ วิชยัดิษฐ (2551), ภาณุพงศ ์
ประจงการ (2553), ธนะรัตน์ รัตนกูล และคณะ (2552) ซึ3 งประสบความสําเร็จในการนาํเทคนิค 
TPM มาประยกุตใ์ชใ้นโรงงานอุตสาหกรรมโดยไดใ้ชค่้าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร (OEE) 
เป็นดชันีในประเมินความสําเร็จของการประยุกตใ์ช ้ดงันั$นการประเมินผลของการนาํระบบ TPM 
เข้ามาประยุกต์ใช้ในงานวิจัยนี$  จึงได้ทาํการประเมินโดยการติดตามการเปลี3ยนแปลงของค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัร  ดงัตารางที3 3.24 และ 3.25 แสดงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื3องจกัรในกระบวนการโม่ขา้วสาลี ก่อนและหลงัการประยกุตใ์ช ้TPM ตามลาํดบั  

Table 3.24 Overall equipment effectiveness of wheat grinding process before TPM implementation  

Factor Year 2010 
March April May June July Average 

Machine availability (A)                            92% 94% 92% 90% 94% 92% 
Machine performance efficiency (P)     75% 71% 74% 77% 76% 75% 
Quality rate (Q)                              100% 100% 100% 100% 100% 100% 

Overall equipment effectiveness (OEE) 69% 67% 68% 69% 71% 69% 
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Table 3.25 Overall equipment effectiveness of wheat grinding process after TPM implementation 

Factor Year 2011  
March April May June July Average 

Machine availability (A)                            94% 94% 93% 94% 97% 94% 
Machine performance efficiency (P)     83% 82% 86% 86% 87% 85% 
Quality rate (Q)                              100% 100% 100% 100% 100% 100% 
Overall equipment effectiveness (OEE) 78% 77% 80% 81% 84% 80% 

 
จากตารางที3 3.24 และ 3.25 แสดงให้เห็นว่าก่อนการประยุกต์ใช้ระบบ TPM 

ค่าเฉลี3ยของค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) มีค่าเท่ากบั 69% ซึ3 งภายหลงัการประยุกตใ์ช้แนวโน้ม
ของค่าประสิทธิผลโดยรวมมีค่าสูงขึ$นโดยมีค่าเฉลี3ยของค่าประสิทธิผลโดยรวม (OEE) เพิ3มขึ$นจาก 
69% เป็น 80% เนื3องจากช่วงที3ทาํการประยุกต์ใช้การดาํเนินกิจกรรมส่วนใหญ่มุ่งเน้นไปที3การ
ปรับปรุงเพื3อเพิ3มค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรในกระบวนการผลิตเป็นหลกั เช่น กิจกรรม
การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง การปรับปรุงเฉพาะเรื3อง เป็นตน้ ซึ3 งมีผลให้ค่าอตัราเดินเครื3อง (A) อตัรา
สมรรถนะ (P) เพิ3มขึ$น ดังตารางที3 3.26 และ ภาพที3 3.40 ซึ3 งแสดงการเปลี3ยนแปลงของค่า
ประสิทธิผลโดยรวมในช่วงระยะเวลา 5 เดือน ก่อนการประยกุตเ์ปรียบเทียบกบัหลงัการประยุกตใ์ช้
ระบบ TPM ส่วนอตัราคุณภาพไม่มีการเปลี3ยนแปลง 
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Table 3.26 Comparison of overall equipment effectiveness of wheat grinding process before and after TPM implementation 

Wheat grinding process 

Factor March 

% 
im
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2010 2011 2010 2011 2010 2011 2010 2011 2010 2011 

Machine availability (A) 92% 94% 2% 94% 94% 0% 92% 93% 1% 90% 94% 4% 94% 97% 3% 
Machine performance efficiency (P) 75% 83% 8% 71% 82% 11% 74% 86% 12% 77% 86% 9% 76% 87% 11% 
Quality rate (Q) 100% 100% 0% 100% 100% 0% 100% 100% 0% 100% 100% 0% 100% 100% 0% 
Overall equipment effectiveness (OEE) 69% 78% 9% 67% 77% 10% 68% 80% 12% 69% 81% 12% 71% 84% 13% 
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Figure 3.40  Comparison of overall equipment effectiveness of wheat grinding process before (March - July 2010) and after (March - July 2011) TPM 
implementation  
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จากตารางที3 3.26 แสดงใหเ้ห็นถึงการเพิ3มขึ$นของค่าประสิทธิผลโดยรวมที3เป็นผลมา
จากการเปลี3ยนแปลงของปัจจยัสําคญั 2 ประการ ไดแ้ก่ อตัราเดินเครื3อง (A) และอตัราสมรรถนะ (P) 
โดยที3แนวโน้มการเปลี3ยนแปลงที3เพิ3มขึ$นของ อตัราสมรรถนะ (P) ซึ3 งสังเกตไดจ้ากเปอร์เซ็นต์การ
ปรับปรุงมีค่าสูงกวา่ อตัราเดินเครื3อง (A) เนื3องจากกิจกรรมการปรับปรุงเพื3อลดความสูญเสียต่างๆ ใน
กระบวนการผลิตส่วนใหญ่ไดมุ้่งเน้นไปที3การปรับปรุงความสูญเสียกลุ่มที3มีผลกระทบต่อการลดลง
ของค่าอตัราสมรรถนะ (P) เป็นหลกั โดยเฉพาะสาเหตุที3ทาํให้ที3เครื3องจกัรหยุดเล็กๆ นอ้ยๆ และเกิด
การสูญเสียกาํลงัในการผลิต 

8. การประเมินผลด้านเศรษฐศาสตร์หลงัการประยุกต์ใช้ TPM  

การนาํระบบ TPM เขา้มาประยุกต์ใช้ในโรงงานกรณีศึกษาทาํให้ค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื3องจกัร (OEE) ในกระบวนการโม่ขา้วสาลีสูงขึ$นซึ3 งส่งผลต่อการเพิ3มขึ$นของรายได้
ให้กับโรงงานกรณีศึกษาอีกด้วย โดยที3การเพิ3มขึ$ นของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3 องจกัรมี
ความสัมพนัธ์กบัการเพิ3มขึ$นของรายไดข้องโรงงานกรณีศึกษา ไดแ้สดงวธีิการคาํนวณ ดงัต่อไปนี$  

Table 3.27 Production data of the case studied flour-mill factory 

The average cost of wheat 8,000 Baht/ton 
The average price of wheat flour 15,000 Baht/ton 
The average profit 7,000 Baht/ton 
Capacity 15 ton/hour   
Time to work 8 hours/batch , 3 batches a day (except Sunday, only 2 

batches), 7 days a week 

จากตารางที3 3.27 ราคาเฉลี3ยตน้ทุนวตัถุดิบขา้วสาลีมีค่าเท่ากบั 8,000 บาท/ตนั เมื3อ
ผา่นการแปรรูปเป็นแป้งจะมีมูลค่าเฉลี3ยเท่ากบั 15,000 บาท/ตนั ซึ3 งมูลค่าที3เพิ3มขึ$นโดยเฉลี3ยที3โรงงาน
ไดรั้บหลงัจากผา่นกระบวนการแปรรูปจึงมีค่าเท่ากบั 7, 000 บาท/ตนั ความสามารถในการผลิตสินคา้
ของเครื3องจกัรที3ใชใ้นกระบวนการโม่ขา้วสาลีในปัจจุบนัเท่ากบั 15 ตนั/ชั3วโมง ทั$งนี$ สินคา้ที3ผลิตได้
จะถูกจดัส่งใหก้บัทั$งลูกคา้ทั$งภายในและภายนอกโรงงานทั$งหมดซึ3งความตอ้งการสินคา้นั$นมีมากกวา่
ความสามารถในการผลิตของโรงงานกรณีศึกษา ดงันั$น รายไดที้3โรงงานไดรั้บจากมูลค่าที3เพิ3มขึ$นของ
สินคา้หลงัการแปรูป สามารถคาํนวณไดด้งัสมการที3 1 
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• รายไดจ้ากมูลค่าที3เพิ3มขึ$นของสินคา้หลงัผา่นกระบวนการแปรูป 

=  ผลผลิต × มูลค่าเพิ3มต่อหน่วยผลผลิต            

= 15 ตนั/ชั3วโมง × 7,000 บาท/ตนั     

= 105,000 บาท/ชั3วโมง  

สมการที3 1 รายไดที้3โรงงานไดรั้บจากการแปรูปขา้วสาลีให้เป็นแป้ง เมื3อค่า OEE 
ของเครื3องจกัร = 100% มีค่าเท่ากบั 105, 000 บาท/ชั3วโมง แต่ค่า OEE ของเครื3องจกัรก่อนที3จะมีการ
ประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM มีค่าเฉลี3ยเท่ากบั 69% ดงันั$นรายไดที้3ควรไดรั้บของโรงงานกรณีศึกษาก่อน
การประยกุตใ์ช ้TPM สามารถคาํนวณไดจ้ากสมการที3 2 

• รายไดที้3ควรไดรั้บก่อนประยุกตใ์ช ้TPM 

 = รายไดจ้ากมูลค่าที3เพิ3มขึ$นของสินคา้ × OEE ก่อนการประยกุตใ์ช ้TPM 

 = 105,000 บาท/ชั3วโมง × (69/100)                    

 = 72,450 บาท/ชั3วโมง  

สมการที3 2   รายไดที้3แทจ้ริงของโรงงานกรณีศึกษา การนาํระบบ TPM มาใช้มีค่า
เท่ากบั 72,450 บาท/ชั3วโมง ซึ3 งน้อยกว่าค่าทางทฤษฎีถึง 32,550 บาท/ชั3วโมง   ทั$งนี$ เป็นผลมาจาก
ความแตกต่างระหว่างค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรในทางทฤษฎี (OEE = 100%) กบัใน
ทางการผลิตจริง (OEE = 69%) ซึ3 งมีค่าเท่ากบั 31% ทาํใหส้ามารถคาํนวณหาความสัมพนัธ์ระหวา่งค่า 
OEE ที3เพิ3มขึ$นกบัมูลค่าที3โรงงานจะไดรั้บเพิ3มขึ$น ดงัสมการที3 3  

• รายไดที้3เพิ3มขึ$นจากการปรับปรุงทุก 1% ของค่าประสิทธิผลโดยรวม 

= 1% การเพิ3มขึ$นของค่า OEE                    = 32,550/31                                   

 = 1,050 บาท/เปอร์เซ็นต ์OEE                    

สมการที3 3 ทุก 1% ของค่าประสิทธิผลโดยรวมที3เพิ3มขึ$นทาํให้โรงงานกรณีศึกษามี
รายไดเ้พิ3มขึ$น 1,050 บาท/ชั3วโมง ทั$งนี$ ก่อนที3จะมีการนาํระบบ TPM เขา้มาประยกุตใ์ชค่้าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื3องจกัรมีค่าเฉลี3ยเท่ากับ 69% แต่ภายหลังการประยุกต์ใช้ระบบ TPM ทาํให้ค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรมีค่าเฉลี3ยสูงขึ$นเป็น 80% ดงันั$นการเพิ3มขึ$นของค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื3องจกัรสาํหรับงานวจิยันี$ จึงมีค่าเท่ากบั 11% ซึ3 งจะทาํให้รายไดข้องโรงงานกรณีศึกษา
เพิ3มขึ$น โดยคาํนวณไดจ้ากสมการที3 4  

(1) 

(2) 

(3) 
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• รายไดที้3เพิ3มขึ$นหลงัจากการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM  

 = 11×1,050                  

 = 11, 550 บาท/ชั3วโมง 

สมการที3 4 รายไดที้3เพิ3มขึ$นต่อชั3วโมงการผลิตมีค่าเท่ากบั 11, 550 บาท ทั$งนี$การผลิต
แป้งสาลีของโรงงานกรณีศึกษามีการทาํงานตลอด 24 ชั3วโมง โดยแบ่งออกเป็น 3 กะ ยกเวน้วนั
อาทิตยจ์ะทาํงานเพียง 2 กะ ซึ3 งแต่ละกะมีเวลาทาํงาน 8 ชั3วโมง โดยในหนึ3งสัปดาห์ มีการทาํงาน 7 วนั 
ดงันั$นเวลาในการทาํงานต่อสัปดาห์ สามารถคาํนวณจากสมการที3 5  

• เวลาเฉลี3ยในการทาํงานต่อสัปดาห์ 

 = (8×3×6) + (8×2×1)                 

 = 144 + 16 

 = 160 ชั3วโมง/สัปดาห์ 

สมการที3 5 เวลาเฉลี3ยในการทาํงานของโรงงานกรณีศึกษาต่อสัปดาห์มีค่าเท่ากบั 160 
ชั3วโมง ซึ3 งในหนึ3 งปีจะมีเวลาการทาํงานเฉลี3ย 48 สัปดาห์ (ที3เหลือเป็นวนัหยุดตามนกัขตัฤกษ์และ
วนัหยดุประจาํปีของโรงงาน) ดงันั$นเวลาเฉลี3ยในการทาํงานต่อหนึ3งปีสามารถคาํนวณไดจ้าก 
สมการที3 6 

• เวลาเฉลี3ยในการทาํงานต่อปี 

 = 160 × 48                                

 = 7,680 ชั3วโมง/ ปี                                  

สมการที3 6 เวลาเฉลี3ยในการทาํงานต่อปีมีค่าเท่ากบั 7,680 ชั3วโมง ดงันั$นการเพิ3มขึ$น
ของรายไดต่้อปีที3เป็นผลมาจากการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM ของโรงงานกรณีศึกษาสามารถคาํนวณได้
ดงัแสดงในสมการที3 7 

• รายไดที้3เพิ3มขึ$นต่อปีหลงัจากการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM  
 = 11,550 บาท/ชั3วโมง × 7,680 ชั3วโมง/ ปี   

 = 88,704,000 บาท/ ปี                        

จากสมการที3 7 รายไดที้3เพิ3มขึ$นต่อปีหลงัจากการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM มีค่าเท่ากบั 88,704,000 
บาท  

(4) 

(5) 

(6) 

(7) 
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จากการประเมินผลการประยุกตใ์ช้ระบบ TPM ในกระบวนการโม่ขา้วสาลีของ
โรงงานกรณีศึกษาโดยวดัผลการดําเนินงานหลังประยุกต์ใช้จากค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื3องจกัรพบว่าแนวทางการปฏิบติัของระบบ TPM ไม่เพียงแต่จะสามารถช่วยปรับปรุงเพื3อลด
ความสูญเสียที3เกิดขึ$นจากความบกพร่องของเครื3องจกัรซึ3 งมีผลต่อการยกระดบัค่าเฉลี3ยของค่าเฉลี3ย
ของประสิทธิผลโดยรวมของเครื3องจกัรให้สูงขึ$นจาก 69% เป็น 80% ในช่วงที3มีการนาํระบบ TPM 
เข้าไปประยุกต์ใช้เท่านั$ น แต่ยงัมีส่วนช่วยให้โรงงานกรณีศึกษามีรายได้เพิ3มขึ$ นต่อปีเท่ากับ 
88,704,000 บาท อีกดว้ย 
หมายเหตุ 
  1.  ราคาและค่าใชจ่้ายในการคาํนวณ ประเมินในปี พ.ศ. 2011 

2.   สมมติฐานที3ใชใ้นการคาํนวณ คือ ปริมาณความตอ้งการแป้งสาลีมีมากกวา่กาํลงัการผล
ของโรงงาน ทาํให้แป้งสาลีที3ผลิตได้ถูกจาํหน่ายหมดโดยไม่มีการเก็บสินค้าใน
คลงัสินคา้ และความตอ้งการแป้งสาลีไม่ไดรั้บผลกระทบจากตลาด การเปลี3ยนแปลง
ทางเศรษฐกิจหรือการเมือง 

  3.  สมมุติใหร้าคาเมล็ดขา้วสาลีและแป้งสาลีเปลี3ยนแปลงจากค่าเฉลี3ยไม่มากนกั 
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บทที� 4 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

1. บทสรุป 

 งานวิจยัฉบบันี� จดัทาํขึ�นเพื�อเสนอแนะการนาํกิจกรรมการบาํรุงรักษาทวีผลแบบ
ทุกคนมีส่วนร่วม TPM มาประยุกต์ใชใ้นโรงงานผลิตแป้งสาลีสําหรับใช้เป็นวตัถุดิบตั�งตน้ในการ
ผลิตเป็นอาหารสัตว ์เพื�อการแก้ไขปัญหาค่าประสิทธิผลโดยรวมของกระบวนผลิต ซึ� งเริ�มจาก
การศึกษาสภาพทั�วไปของโรงงานตวัอยา่ง การศึกษาปัญหาที�เกิดขึ�นในแต่ละขั�นตอนของการผลิต
แป้งสาลี การประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM   
 การนาํกิจกรรมของระบบ TPM เขา้มาใช ้ในโรงงานกรณีศึกษานี�  เป็นไปตามหลกั 
12 ขั�นตอนสําหรับการประยุกตใ์ชร้ะบบ TPM ในโรงงานอุตสาหกรรม โดยแบ่งระยะเวลาที�ใชใ้น
การดาํเนินงานออกเป็น 2 ช่วง คือ ช่วงที� 1 เป็นขั�นตอนของการเตรียมความพร้อมให้กบัโรงงาน
ก่อนที�จะมีการนาํระบบ TPM เขา้ไปประยกุตใ์ช ้โดยการจดักิจกรรมต่างๆที�เป็นการส่งเสริมความรู้
ในเรื�องที�เกี�ยวขอ้งกบัระบบ TPM ไดแ้ก่ การจดัฝึกอบรมในหัวขอ้เรื�องที�เป็นความรู้พื�นฐานของ
ระบบ TPM ใหก้บัพนกังานทุกระดบั การประชาสัมพนัธ์เพื�อให้พนกังานรับทราบวา่มีการนาํระบบ 
TPM เขา้มาใชใ้นโรงงาน  
 การประยุกต์ใช้ระบบ TPM ในกระบวนการโม่แป้งสาลี ทาํให้ค่าประสิทธิผล
โดยรวมของเครื�องจกัรเพิ�มขึ�นจาก 69% เป็น 80% ซึ� งเป็นค่าเฉลี�ยที�วดัจากช่วงการผลิตระหว่าง
เดือนมีนาคมถึงเมษายน พ.ศ 2010 เปรียบเทียบกบัการผลิตในช่วงเดือนมีนาคมถึงเมษายน พ.ศ 
2011 ซึ� งเป็นระยะที�มีปริมาณการผลิตแป้งสาลีที�ไม่แตกต่างกนั 
 การเพิ�มขึ�นของค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื�องจกัร เนื�องจากการประยุกต์ใช้
ระบบ TPM ทาํให้โรงงานกรณีศึกษาสามารถผลิตสินคา้ไดใ้นปริมาณที�เพิ�มขึ�นโดยทาํให้มีรายได้
เฉลี�ยจากการจาํหน่ายแป้งเพิ�มขึ�นถึงปีละ 88,704,000 บาท ซึ� งเป็นรายไดที้�เพิ�มขึ�นจากการนาํระบบ 
TPM มาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการโม่แป้งสาลีเพียงอยา่งเดียว ซึ� งหากมีการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM 
กบัอีก 3 กระบวนการที�เหลือในการผลิตแป้งสาลี ซึ� งไดแ้ก่ 1.กระบวนการทาํความสะอาดเม็ดขา้ว
สาลี 2.กระบวนการปรับความชื�นเม็ดขา้วสาลี 3.กระบวนการจดัเก็บแป้งสาลี ก็จะทาํให้โรงงาน
กรณีศึกษามีรายไดที้�เพิ�มขึ�นมากกวา่นี�  
 การนาํระบบ TPM มาประยุกต์ใช้ในโรงงานกรณีศึกษา ไม่ได้ทาํให้ค่าใช้จ่าย
เพิ�มขึ�นเท่าไรนกั เนื�องจากเป็นกิจกรรมที�พนกังานทุกคนจาํเป็นตอ้งปฏิบติัอยูแ่ลว้ นอกจากนี�การนาํ
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ระบบ TPM มาใช้ยงัสามารถช่วยประหยดัค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บอุปกรณ์และอะไหล่ในการ
ซ่อมแซมเครื�องจกัร โดยไม่ตอ้งทาํการเก็บสาํรองไวม้ากเกินไป 
 การนาํระบบ TPM มาประยกุตใ์ชใ้นโรงงานกรณีศึกษานี�  เป็นเพียงการเพิ�มผลผลิต
ดว้ยการใช้เครื�องจกัรอย่างมีประสิทธิภาพ ยงัมีปัจจยัในการผลิตอื�น เช่น การจดัการวตัถุดิบ การ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต เช่น การเตรียมเมล็ดขา้วสาลีก่อนโม่เป็นแป้งให้มีความชื�นที�พอเหมาะ 
หรือการเพิ�มประสิทธิภาพของคนงาน ซึ� งสามารถที�จะทาํการปรับปรุงให้มีปริมาณผลผลิตของแป้ง
สาลีเพิ�มมากขึ�น 

2. ข้อเสนอแนะ 

 2.1 หลงัจากการประยุกต์ใช้ 4 เสาหลกัของระบบ TPM ตามขอบเขตของงานวิจยันี�  โรงงาน
กรณีศึกษาควรดาํเนินการในส่วนที�เกี�ยวขอ้งกบั เสาหลกัที� 5 การคาํนึงการบาํรุงรักษาตั�งแต่ขั�นตอน
การออกแบบ เสาหลกัที� 6 การบาํรุงรักษาเพื�อคุณภาพ เสาหลกัที� 7 การปรับปรุงการทาํงานของฝ่าย
บริหารที�ตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิต (TPM in office) และเสาหลกัที� 8 ระบบชีวอนามยั 
ความปลอดภยัและสิ�งแวดลอ้มตอ้งใช ้เพื�อจะทาํใหร้ะบบ TPM มีประสิทธิภาพมากขึ�น 
 2.2 การที�โรงงานจะมีระบบ TPM อยา่งมีประสิทธิภาพ โรงงานนั�นจะตอ้งดาํเนินการในระบบ
การบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั PM ใหเ้ขม้แขง็ก่อน และยงัตอ้งใชร้ะบบ 5ส ควบคู่กนัดว้ย 

2.3 การดาํเนินงานตอ้งมีความต่อเนื�องและมีการปรับปรุงระบบการบาํรุงรักษาให้เหมาะสมอยู่
เสมอ 

2.4 ผูบ้ริหารระดบัสูงในหน่วยงานจะตอ้งใหค้วามสาํคญักบัระบบ TPM อยา่งจริงจงัและจริงใจ
จึงจะทาํใหเ้กิดการมีส่วนร่วมในการดาํเนินงานของทุกคนในองคก์รไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ตารางที# ก 1. กระบวนการผลิตและรายละเอียดขั�นตอนการผลิตแป้งสาลี  

กระบวนการ ขั
นตอนกจิกรรม รายละเอยีด 

1. Wheat Silo 
Cleaning 

1.พกัวตัถุดิบ   ลาํเลียงวตัถุดิบจากไซโลถงัมาเก็บในถงัพกัเพื#อรอทาํความสะอาด 

2.ทาํความสะอาดวตัถุดิบ 
 

ปล่อยวตัถุดิบจากถงัพกั เขา้สู่เครื#องทาํความสะอาด เพื#อแยกวสัดุ 
ปลอมปน เช่น หิน ไม ้เชือก เมลด็ธญัพืชอื#น กระดาษ 

2. Wheat 
Fermentation 

 3.การเติมนํ� า ผสมนํ� ากบัเมลด็ขา้วสาลีที#ผา่นการทาํความสะอาดแลว้ 
4.หมกัวตัถุดิบ  หมกัขา้วเปียกทิ�งไวเ้ป็นระยะเวลา 8 ถึง 16 ชั#วโมง 
5.ขดัผิววตัถุดิบ ทาํความสะอาดเมลด็ขา้วอีกครั� งเพื#อกาํจดัฝุ่ นที#เปลือก 
6.พกัวตัถุดิบสะอาด ลาํเลียงเมลด็ขา้วที#ผา่นการขดัผิวแลว้มาเก็บไวใ้นถงัพกัเพื#อรอโม่ 

3. Wheat 

Grinding 

7.ชั#งนํ� าหนกัวตัถุดิบ ชั#งนํ� าหนกัขา้วสาลีก่อนปล่อยเขา้สู่ขั�นตอนการโม่ 

8.กาํจดัโลหะ  กาํจดัสิ#งปลอมปนจาํพวกโลหะออกจากวตัถุดิบดว้ยแท่งแม่เหลก็ 
9.โม่ขา้วสาลี ใชเ้ครื#องโม่ขา้ว (Roller Mill) บดเมลด็ขา้วให้แตกดว้ยลูกกลิ�งบด

หยาบ จากนั�นใชลู้กกลิ�งแบบมีฟันขดูเนื�อขา้วแลว้ทาํการลดขนาด
ดว้ยลูกกลิ�งบดละเอียดชนิดไม่มีฟัน  

10.ตีแป้ง ทาํใหแ้ป้งที#เกาะตวักนัเป็นแผน่หลงัจากผา่นการบดแตกออกเป็น
ผง เพื#อป้องกนัการอุดตนัของตะแกรงในระหวา่งการร่อนแยก 

11.ร่อนแยกแป้ง ลาํเลียงแป้งที#ผา่นการตีแลว้เขา้สู่เครื#องร่อนแป้งที#มีตะแกรงขนาด
ต่างๆทาํหนา้ที#ร่อนใหไ้ดแ้ป้งตามขนาดที#ตอ้งการ และในส่วน
ของแป้งที#ยงัไม่ไดข้นาดที#ตอ้งการจะถูกลาํเลียงกลบัไปโม่และนาํ
กลบัมาร่อนใหม่อีกครั� ง 

12.คดัแยกรําขา้ว 
 

ในระหว่างการร่อนแยกแป้งจะมีส่วนที#เป็นเปลือกขา้วถูกกาํจดั
ออกซึ#งยงัมีเนื�อขา้วติดยู่ดา้นใน ดงันั�นจึงตอ้งนาํมาขดัเพื#อให้ได้
รําขา้วที#สะอาด ส่วนเนื�อขา้วที#ถูกขดัออกจะผ่านเขา้สู่เครื#องโม่
และเครื# องร่อนแยกอีกครั� งตามลาํดับ เพื#อลดขนาดไปเรื# อยๆ
จนกระทั#งไดเ้ป็นแป้งตามขนาดที#ตอ้งการ 

13.บรรจุแป้ง/รํา ลงถงั ลาํเลียงแป้งและรําขา้วที#ผ่านการคดัแยกมาแลว้จดัเก็บในถงัเพื#อ
รอจดัส่งใหก้บัลูกคา้ 

4. Finished 
Product 

14.บรรจุแป้ง/รํา Bulk บรรจุแป้งหรือรําขา้วจากถงัมาเก็บไวใ้นถงั Good Pack เพื#อรอ 
จดัส่งใหก้บัลูกคา้หรือถ่ายลงรถสิบลอ้ของลูกคา้ 

15.บรรจุแป้ง/รํา 
กระสอบ 

บรรจุแป้งหรือรําขา้วใส่กระสอบ เพื#อรอจดัส่งใหก้บัลูกคา้ 
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ตารางที# ก 2.  การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาที#เกิดขึ�นในการผลิตแป้งสาลี 

กระบวนการ ขั
นตอน Input Output ปัญหา รายการเครื!องมอื 

1. Wheat 
Silo Cleaning 

1. พกัวตัถุดิบ  
 

- ข้าวสาลีและสิ#งปลอมปน เช่น 
หิน เศษไม ้กรวด ดอกขา้ว  ฯลฯ 
  

- รายงานการตรวจนับ ปริมาณ
ขา้วที#รับเขา้ผลิต 
- ขา้วที#มีสิ#งปลอมปน 

- เศษขยะติดใน Flow Balance   
- ขา้วใตถ้งัพกัไม่ไหล 
-  การตรวจนบัปริมาณขา้วไม่แม่นยาํ  

- โซ่ลาํเลียงวตัถุดิบ 
- Flow Balance 
- ถงัพกัวตัถุดิบ 

2. ทาํความ 
สะอาดวตัถุดิบ 
 

- ขา้วสาลีที#มีสิ#งปลอมปน 
 

- ขา้วสาลี 
- สิ# งปลอกปน เช่น หิน เศษไม ้
กรวด ดอกขา้ว  ฯลฯ  

- ตะแกรงเครื#องแยกเศษวสัดุอุดตนั 
- Com-Bi รับโหลดไดน้อ้ย 
- Com-Bi กาํจดัวสัดุปลอมปนไดน้อ้ย 
- ขา้วสาลีเมลด็ดีถูกกาํจดัออก 
- ขา้วมีสิ#งปลอมปนมาก 
- การปรับวาลว์ลมไม่ดี 

- สกรูลาํเลียงวตัถุดิบ 
- กระพอ้ขนส่งวตัถุดิบ 
- เครื#องแยกเศษวสัดุ 
 (Com–bi cleaning machine) 
- เครื#องแยกฝุ่ นขา้ว 
- ถงักาํจดัฝุ่ นขา้ว 

2. Wheat 
Fermentation 

3. การเติมนํ� า - ขา้วสาลี 
- นํ� า 

- ขา้วสาลี 
- นํ� า 

- อตัราการไหลของนํ� าไม่คงที# - สกรูลาํเลียงขา้ว 
- Flow meter 
- Screw dampening 

4. หมกัวตัถุดิบ 
 

- ขา้วสาลี 
- นํ� า 
- รายงานการตรวจนบัขา้วหมกั 

- ขา้วที#ผา่นการหมกั 8-16 ชั#วโมง 
- รายงานการตรวจนบัขา้วหมกั 

- การตรวจปริมาณขา้วไม่แม่นยาํ   
- ปริมาณความชื�นของขา้วสาลีในการ
หมกัแต่ละรอบไม่คงที# 

- ถงัหมกัขา้ว 
- สกรูลาํเลียงวตัถุดิบ 

5. ขดัผิววตัถุดิบ  - ขา้วหมกั 
  

- ขา้วหมกัที#ผา่นการขดัผิว 
- ฝุ่ นขา้ว 
- เมลด็ลีบและแกลบ 

 - กระพอ้ขนส่งวตัถุดิบ 
- เครื#องขดัเมด็ขา้วสาลี 
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ตารางที# ก 2. การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาที#เกิดขึ�นในการผลิตแป้งสาลี (ต่อ) 

กระบวนการ ขั
นตอน Input Output ปัญหา รายการเครื!องมอื 

3. Wheat 
Grinding 

6. พกัวตัถุดิบ 
สะอาด 

- ขา้วหมกัที#ผา่นการขดัผิว - ขา้วหมกัที#ผา่นการขดัผิว  - ถงัพกัขา้วสาลีก่อนโม่ 
 

7. ชั# ง นํ� า ห นั ก
วตัถุดิบ 

- ขา้วหมกัที#ผา่นการขดัผิว 
  

- ขา้วหมกัที#ผา่นการขดัผิว  
- บนัทึกปริมาณขา้วที#ใช ้

- ชุดปล่อยขา้วไม่ทาํงาน - เครื#องชั#งนํ� าหนกัเมด็ขา้วสาลี 

8. กาํจดัโลหะ - ขา้วหมกัที#ผา่นการขดัผิว  
 

- ขา้วหมกัที#ผา่นการขดัผิว 
- โลหะ เช่น ผงเหลก็ ลวด น๊อต 

 - แม่เหลก็กาํจดัโละ 
 

9.โม่ขา้วสาลี  
 

- ข้าวหมักที# ผ่ านการทําความ
สะอาดทุกขั�นตอนแลว้ 
 

- สตอ๊กแป้ง 
 
 
 

- เครื#องโม่ขา้วเดินไม่เตม็กาํลงั 
- เครื#องโม่ขา้วหยดุกะทนัหนั 
- ชุดป้อนสตอ็กเครื#องโม่ขา้วไม่ทาํงาน 
- เปอร์เซ็นแป้งหนา้เครื#องตํ#า 
- หยดุเครื#องเพื#อรอลา้งขา้ว 

- เครื#องโม่ขา้วสาลี 
- ปั� มลม 
 
 
 

10. ตีแป้ง - สต๊อกแป้งที#จบัตวัเป็นกอ้นหลงั
การโม่ 

- สตอ๊กแป้งที#ไม่จบัตวัเป็นกอ้น - เครื#องตีแป้งหยดุกะทนัหนั - เครื#องตีแป้ง  

11. ร่อนแยก - สตอ๊กแป้งที#ไม่จบัตวัเป็นกอ้น - แป้งขนาดที#ตอ้งการ  
- สตอ๊กแป้ง 
- สตอ๊กรําหยาบ 
- สตอ๊กรําละเอียด 

- เครื#องร่อนหยดุกะทนัหนั  
- ตะแกรงขาด 
- ถุงผา้ใตเ้ครื#องหลุด 

- เครื#องแยกฝุ่ นแป้ง 
- เครื#องร่อนแป้ง 
- สกรูลาํเลียงแป้ง 
- กระพอ้ขนส่งแป้ง 
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ตารางที# ก 2. การวเิคราะห์และรวบรวมปัญหาที#เกิดขึ�นในการผลิตแป้งสาลี (ต่อ) 

กระบวนการ ขั
นตอน Input Output ปัญหา รายการเครื!องมอื 

3. Wheat 
Grinding 

12. ขดัรําขา้ว - สตอ็กรํา - รําขา้วสาลีชนิดหยาบ 
- รําขา้วสาลีชนิดละเอียด 
- แป้งสาลีที#ยงัไม่ไดข้นาดตาม
ตอ้งการ 

- รํามีแป้งปน  
 
 

- เครื#องขดัรําขา้ว 
 

13. ลาํเลียง
แป้ง/รํา ลงถงั 

- รําขา้วสาลีชนิดหยาบ 
- รําขา้วสาลีชนิดละเอียด 
- แป้งสาลีที#ได้ขนาดตามที#
ตอ้งการ 
- รายงานการตรวจนบัปริมาณ  
แป้ง/รํา 

- รําข้าวสาลีชนิดหยาบ/ชนิด
ละเอียด 
- แป้งสาลีที#ได้ขนาดตามที#
ตอ้งการ 
- รายงานการตรวจนบัปริมาณ  
แป้ง/รํา 

- วิธีการ การตรวจนับปริมาณแป้ง/รํา
สาลี ไม่แม่นยาํ 
- ถงัเตม็ 
- กระพอ้ลาํเลียงหยดุกะทนัหนั 

- กระพอ้ลาํเลียงแป้ง/รํา 
- สกรูลาํเลียงแป้ง/รํา 
- ถงักาํจดัฝุ่ น 
- พดัลมดูดของถงักาํจดัฝุ่ น 
- ปั� มลมเคาะถุงกรองฝุ่ น 
- สกรูลาํเลียงฝุ่ น 

4.Finished 
Product 

14. บรรจุแป้ง/
รําสาลี BULK 

- รําขา้วสาลีหยาบ/ละเอียด 
- แป้งสาลีที#ไดข้นาดตามที#
ตอ้งการ 

- แป้ง/รํา bulk 
 

 - การบรรจุล่าชา้และมีการสูญเสีย
ผลิตภณัฑ ์

- ถงัเก็บแป้ง/รําขา้ว 
- สกรูลาํเลียงแป้ง/รําขา้ว 

15. บรรจุแป้ง/
รําสาลี 
กระสอบ 

- รําขา้วสาลีหยาบ/ละเอียด 
- แป้งสาลีที#ได้ขนาดตามที#
ตอ้งการ 

- แป้ง/รํา กระสอบ 
 

- นํ� า ห นั ก บ ร ร จุ ก ร ะ ส อ บ ที# ไ ด้
คลาดเคลื#อน 
- ล่าชา้เนื#องจากคนงานมีไม่เพียงพอ 

- สกรูลาํเลียงแป้ง/รํา 
- ถงัพกัแป้ง/รําเพื#อรอบรรจุ 
- เครื#องบรรจุกระสอบ 
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ตารางที# ก 3. การประเมินความสาํคญัของปัญหาในแต่ละขั�นตอนของกระบวนการผลิตที#มีสาเหตุมาจากเครื#องจกัร  

ขั
นตอนการผลติและปัญหาที!เกดิ ความถี!ในการเกดิ ผลต่อกาํลงัการผลติ ผลต่อคุณภาพผลติภณัฑ์ ผลต่อต้นทุนการผลติ รวม 

 คะแนน นํ
าหนัก (20%) คะแนน นํ
าหนัก  (30%) คะแนน นํ
าหนัก (20%) คะแนน นํ
าหนัก  (30%) 100% 
1. พกัวตัถุดบิ  - - - - - - - - - 

2. ทาํความสะอาดวตัถุดบิ           

1. Com-Bi รับโหลดไดน้อ้ย  4 16% 4 24% 0 0% 3 18% 58% 

2. Com-Bi กาํจดัวสัดุปลอมปนไดน้อ้ย  3 12% 4 24% 2 8% 2 12% 56% 

3. ขา้วสาลีเมลด็ดีถูกกาํจดัออก  4 16% 5 30% 1 4% 1 6% 56% 

3. การเตมินํ
า          

1. อตัราการไหลของนํ� าไม่คงที# 2 8% 2 12% 1 4% 2 12% 36% 

4. หมกัวตัถุดบิ - - - - - - - - - 

5. ขัดผวิและดูดฝุ่น - - - - - - - - - 

6. พกัวตัถุดบิ สะอาด - - - - - - - - - 

7. ชั!งนํ
าหนักวตัถุดบิ          

1. ชุดปล่อยขา้วสั#งตดัระบบการผลิต 3 12% 5 30% 0 0% 3 18% 60% 
8. กาํจดัโลหะ - - - - - - - - - 

หมายเหตุ เครื#องหมาย - หมายถึง ไม่มีปัญหาที#มีสาเหตุจากเครื#องจกัรเกิดขึ�น 
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ตารางที# ก 3. การประเมินความสาํคญัของปัญหาในแต่ละขั�นตอนของกระบวนการผลิตที#มีสาเหตุมาจากเครื#องจกัร (ต่อ) 

ขั
นตอนการผลติและปัญหาที!เกดิ 
ความถี!ในการเกดิ ผลต่อกาํลงัการผลติ ผลต่อคุณภาพผลติภณัฑ์ ผลต่อต้นทุนการผลติ รวม 

คะแนน นํ
าหนัก (20%) คะแนน นํ
าหนัก  (30%) คะแนน นํ
าหนัก (20%) คะแนน นํ
าหนัก  (30%) 100% 

9. โม่ข้าวสาล ี           

1. Roller mill เดินไม่เตม็กาํลงั 5 20% 5 30% 0 0% 5 30% 80% 
2. Roller mill หยดุกะทนัหนั   5 20% 5 30% 2 8% 4 24% 82% 
3. เปอร์เซ็นแป้งหนา้เครื#องตํ#า  4 16% 5 30% 3 12% 5 30% 88% 

 10. ตแีป้ง          

1. เครื#องตีแป้งหยดุกะทนัหนั  2 8% 5 30%  0 0% 3 18% 52% 

11. ร่อนแยก          
1. ตะแกรงขาด 3 12% 5 30% 5 20% 4 24% 86% 

2. เครื#องร่อนหยดุกะทนัหนั 3 12% 5 30% 0 0% 4 24% 66% 
12. ขัดรําข้าว          

1. รํามีแป้งปน 2 8% 4 24% 5 16% 5 30% 78% 

13.บรรจุ แป้ง/รําสาลลีงถัง          

1. กระพอ้ลาํเลียงหยดุกะทนัหนั 4 16% 3 18% 0 0% 2 12% 44% 

หมายเหตุ เครื#องหมาย - หมายถึง ไม่มีปัญหาที#มีสาเหตุจากเครื#องจกัรเกิดขึ�น 
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ตารางที# ก 3. การประเมินความสาํคญัของปัญหาในแต่ละขั�นตอนของกระบวนการผลิตที#มีสาเหตุมาจากเครื#องจกัร (ต่อ)  

ขั
นตอนการผลติและปัญหาที!เกดิ 
ความถี!ในการเกดิ ผลต่อกาํลงัการผลติ ผลต่อคุณภาพผลติภณัฑ์ ผลต่อต้นทุนการผลติ รวม 

คะแนน นํ
าหนัก (20%) คะแนน นํ
าหนัก (30%) คะแนน นํ
าหนัก (20%) คะแนน นํ
าหนัก  (30%) 100% 
 14. บรรจุแป้ง/รําสาล ีBULK - - - - - - - - - 

15. บรรจุแป้ง/รําสาล ีกระสอบ           

1. นํ� าหนกับรรจุกระสอบคลาดเคลื#อน 1 4% 1 6% 0 0% 5 30% 40% 

หมายเหตุ เครื#องหมาย - หมายถึง ไม่มีปัญหาที#มีสาเหตุจากเครื#องจกัรเกิดขึ�น 
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ภาคผนวก ข 

การเตรียมความพร้อมสาํหรับการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM 
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ภาพที# ข 1. นโยบายระบบ TPM 

 
 
 
 

นโยบาย 

โรงงานผลิตแป้งสาลีในเครือโรงงานอาหารสัตวน์ํ� าบา้นพรุ บริษทั เจริญโภคภณัฑอ์าหาร 
จาํกดั (มหาชน) เป็นโรงงานผลิตแป้งสาลีสาํหรับเป็นส่วนผสมในการผลิตเป็นอาหารสัตวที์#ไดรั้บการรับรอง
ระบบมาตรฐานในระดบัสากลแลว้วา่เป็นโรงงานที#มีการผลิตสินคา้ที#มีคุณภาพ  สะอาดถูกสุขลกัษณะอนามยั 
อีกทั�งยงัมีความปลอดภยัในการผลิตและเป็นมิตรกบัสิ#งแวดลอ้ม ดงัหลกัฐานยืนยนัที#ไดรั้บ คือ ระบบ ISO 
9001 : 2008 ,GMP&HACCP,  ISO 14001 : 2004 , SAFETY ทาํให้สินคา้ของเราเป็นที#ยอมรับของลูกคา้จาก
ทั�งในและต่างประเทศ นอกจากการรักษาระดบัคุณภาพที#มีอยูแ่ลว้ บริษทัมุ่งมั#นที#จะปรับปรุงการผลิตสินคา้ที#
ไดม้าตรฐานในทุกๆดา้น โดยนาํระบบ TPM เขา้มาใชเ้พื#อปรับปรุงการปฏิบติังานซึ#งถือเป็นสิ#งสาํคญัในการ
ทาํให้เกิดการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพและได้สินค้าที#มีคุณภาพ เนื#องจากมีการพิสูจน์ที#ได้ผลจากหลาย
อุตสาหกรรมแลว้วา่ระบบนี�สามารถปรับปรุงการปฏิบติังานใหดี้ขึ�นอยา่งต่อเนื#องทั�งในดา้นคุณภาพของสินคา้ 
เครื#องจกัร  บุคลากร และการบริหารองคก์ร โดยให้บุคลากรทุกคนของบริษทัมีส่วนร่วมอย่างทั#วถึง ตั�งแต่
ผูบ้ริหารระดบัสูงไปจนถึงพนกังานระดบัปฏิบติัการ เพื#อนาํไปสู่การผลิตของเสียเป็นศูนย ์เครื#องจกัรเสียเป็น
ศูนย ์และอุบติัเหตุเป็นศูนย ์รวมไปถึงการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อยา่งสูงสุดในทุกดา้น 
 
 บริษทัจึงขอประกาศที#จะนาํระบบ TPM มาใชเ้ป็นแนวทางในการจดัการบาํรุงรักษาโดยมี
วตัถุประสงคที์#จะเพิ#มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน 
 
ประกาศ ณ วนัที# …..เดือน …..พ.ศ.  ………. 
 
           
                                           (……………………) 
                   ผูจ้ดัการโรงงาน 
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ภาพที# ข 2. เป้าหมายการดาํเนินงานระบบ TPM 

 

 

 
เป้าหมายในการทาํระบบ TPM 

การพฒันาเครื!องจกัรอปุกรณ์ 
คือ การระดมใหทุ้กคนมีส่วนร่วมเพื#อก่อใหเ้กิด 

1. ประสิทธิผลสูงสุดของเครื#องจกัรอุปกรณ์ (Equipment Effectiveness) 
2. ความไวว้างใจในตวัเครื#องจกัร(Reliability) 
3. คุณภาพของชิ�นงาน(Product Quality) 
4. การเพิ#มผลผลิตของเครื#องจกัร(Machine Productivity) 
5. ความสามารถในการใชเ้ครื#องจกัรใหไ้ดต้ลอดอายกุารใชง้าน(Total Service Life) 

การพฒันาคน 
คือ การใหฝ่้ายต่างๆ สามารถรับผิดชอบงานของตนเองใน TPM ได ้ดงัต่อไปนี�   

1. ผูใ้ชเ้ครื#องสามารถบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance)  
2. ฝ่ายผลิตสามารถลดความสูญเสียที#เกิดจากเครื#องจกัรได ้(Individual Machine Improvement)  
3. ฝ่ายซ่อมบาํรุงสามารถบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามแผนได ้(Planned Maintenance)  
4. ฝ่ายออกแบบวจิยัและพฒันา มีการออกแบบ วจิยั และพฒันาสิ#งต่างๆ โดยคาํนึงถึงการบาํรุงรักษา

ตั�งแต่แรก (Initial Phase Management)  
5. ทุกคนสามารถทาํงานร่วมกนัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพในลกัษณะของกิจกรรมกลุ่มยอ่ย (Small Group 

Activity) 
การพฒันาองค์กร 
จากการพฒันาเครื#องจกัรอุปกรณ์และการพฒันาคนดงักล่าว ทาํใหเ้กิดการพฒันาองคก์ารในรูปของ 

1. การปรับปรุงการเพิ#มผลผลิต (Productivity Improvement)  
2. การปรับปรุงคุณภาพ (Quality Improvement)  
3. การลดตน้ทุน (Cost Reduction)  
4. การส่งมอบที#ตรงเวลา (Delivery)  
5. ความปลอดภยั (Safety)  
6. ขวญักาํลงัใจของพนกังาน (Morale)  

7. การรักษาสิ#งแวดลอ้ม (Environment)(Small Group Activity) 
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ตารางที# ข 1. เนื�อหาและวตัถุประสงคฝึ์กอบรมความรู้พื�นฐานการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM  

เนื�อหารายละเอียด วตัถุประสงค ์ เวลา 
1. ความรู้พื�นฐานของ TPM 
   - ความหมายและคาํจาํกดัความของ TPM 
   - ประวติัของ TPM 
   - คุณลกัษณะของTPM  
   - เป้าหมายสูงสุดของการทาํ TPM 

    - ประโยชน์การทาํ TPM ที#วดัค่าได ้
    - กลยทุธ์การทาํ TPM 

1. สามารถบอกความหมายของ TPM  
2. สามารถบอกประวติัของ TPM  
3. สามารถจาํแนกคุณลกัษณะเฉพาะของ TPM  
4. สามารถบอกเป้าหมายสูงสุด TPM  
5. สามารถบอกประโยชน์การทาํ TPM 
6. สามารถบอกกลยทุธ์การดาํเนินกิจกรรม TPM 

 90 นาที 
 

2. นโยบาย เป้าหมายและการจดัองคก์ร TPM 
    - นโยบายพื�นฐาน TPM 
   - การกาํหนดเป้าหมาย 

    - โครงสร้างองคก์ร TPM  

1. สามารถบอกปัจจยัที#มีผลต่อการกาํหนดนโยบาย 
TPM 
2. สามารถบอกวธีิการกาํหนดดชันีชี�วดัเป้าหมาย TPM 
3. สามารถบอกลกัษณะโครงสร้างองคก์รส่งเสริม TPM 

45 นาที 

3. 12 ขั�นตอนของการดาํเนินกิจกรรม TPM  
     - รายละเอียด 12 ขั�นตอนของ TPM 

1. สามารถจาํแนกลาํดบัขั�นตอนการพฒันา TPM ใน 
12 ขั�นตอน 

60 นาที 

4. โครงสร้าง TPM ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต 
     - 8 เสาหลกัของ TPM  
     - องคป์ระกอบของ 8 เสาหลกั TPM 
    - บทบาทและหนา้ที#ต่างๆ ในเสาหลกั TPM 

1. สามารถบอกองคป์ระกอบของ 8 เสาหลกั TPM 
2. สามารถอธิบายบทบาทและหนา้ที#ต่างๆ ในเสา
หลกัของTPM ได ้

60 นาที 

5. ปัจจยัที#ขดัขวางประสิทธิภาพดา้นการผลิต  
    - ความสูญเสีย 16 ประการ 
    - ความสูญเสียที#ขดัขวางต่อประสิทธิภาพของ
เครื#องจกัร 
    - ความสูญเสียที#ขดัขวางต่อเวลาและภาระ
ของเครื#องจกัร 
    - ความสูญเสียที#ขดัขวางต่อประสิทธิภาพของ
คน, วสัดุ, เครื#องมือและพลงังาน 

1. สามารถจาํแนกความสูญเสียที#ขดัขวางต่อ
ประสิทธิภาพ และเวลาทาํงานของเครื#องจกัร 
2. สามารถจาํแนกความสูญเสียที#ขดัขวางต่อ
ประสิทธิภาพของคน, วสัดุ, เครื#องมือและพลงังาน 
 

30 นาที 

6. แนวทางการลดความสูญเสียของเครื#องจกัร
ใหเ้ป็นศูนย ์
    - ความหมายของเหตขุดัขอ้ง 
    - ชนิดของเหตขุดัขอ้ง 
   - แนวคิดสู่การที#เหตขุดัขอ้งเป็นศูนย ์
   - มาตรการสู่การที#เหตขุดัขอ้งเป็นศูนย ์

1. สามารถบอกความหมายของเหตุขดัขอ้ง 
2. สามารถจาํแนกชนิดของเหตขุดัขอ้ง 
3. สามารถบอกแนวคิดและมาตรการสู่การที#
เหตขุดัขอ้งเป็นศูนย ์

45 นาที 
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ตารางที# ข 1. เนื�อหาและวตัถุประสงคฝึ์กอบรมความรู้พื�นฐานการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM (ต่อ) 

เนื�อหารายละเอียด วตัถุประสงค ์ เวลา 
7. ประสิทธิผลโดยรวมของเครื#องจกัร 

- ความสาํคญัของประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื#องจกัร 
    - ความสูญเสียที#สมัพนัธ์กบัประสิทธิผล
โดยรวมของเครื#องจกัร 
    - ตวัอยา่งการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื#องจกัร 

1. สามารถบอกความสาํคญัของประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื#องจกัร 
2. สามารถบอกความสูญเสียที#มีผลต่อค่า
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื#องจกัร 
3. สามารถคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื#องจกัร 

60 นาที 

8. การปรับปรุงเฉพาะเรื#องใหก้า้วหนา้  
    - เหตผุลการนาํการปรับปรุงเฉพาะเรื#องมา
ปฏิบติั 
    - แนวทางการปรับปรุงเฉพาะเรื#องให้
กา้วหนา้ 
   - แผนงานการปรับปรุงเฉพาะเรื#อง 
   - ขั�นตอนในการพฒันากิจกรรมการปรับปรุง
เฉพาะเรื#อง 

1. สามารถบอกเหตุผลการนาํการปรับปรุงเฉพาะ
เรื#องมาปฏิบติั 
2. สามารถบอกแนวทางการปรับปรุงเฉพาะเรื#องให้
กา้วหนา้ 
3. สามารถอธิบายการกาํหนดแผนงานการปรับปรุง
เฉพาะเรื#อง 
4. สามารถบอกขั�นตอนในการพฒันากิจกรรมการ
ปรับปรุงเฉพาะเรื#อง 

60 นาที 

9. เครื#องมือที#นาํมาใชใ้นกิจกรรมกลุ่มยอ่ย 
    - QC 7 tools 
    - ทฤษฎี “Why Why”  
    - การวเิคราะห์แบบ W5 Image 

1. สามารถบอกชื#อเครื#องมือที#นาํมาใชใ้นกิจกรรม
กลุ่มยอ่ย 
2. สามารถบอกความหมายการวเิคราะห์แบบ W5 
Image 
3. สามารถบอกขั�นตอนการวเิคราะห์แบบ W5 Image 

45 นาที 

10. การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
     - แนวคิดพื�นฐานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
     - ขั�นตอนการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
     - จุดสาํคญัที#ทาํใหก้ารบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง
ประสบความสาํเร็จ 

1. สามารถบอกแนวคิดพื�นฐานการบาํรุงรักษาดว้ย
ตนเอง 
2. สามารถบอกจุดมุ่งหมายขั�นตอนการเตรียมการ
ของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
3. สามารถบอกจุดมุ่งหมายการจดัการดูแลดว้ยตนเอง 

60 นาที 
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ตารางที# ข 1. เนื�อหาและวตัถุประสงคฝึ์กอบรมความรู้พื�นฐานการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPM (ต่อ) 

เนื�อหารายละเอียด วตัถุประสงค ์ เวลา 
11. การบาํรุงรักษาตามแผน 
     - ความจาํเป็นของการบาํรุงรักษาตามแผน 
     - จุดมุ่งหมายของการบาํรุงรักษาตามแผน 
     - กิจกรรมเพื#อใหเ้ครื#องจกัรใชง้านไดดี้ตลอดเวลา 
     - การเลือกเครื#องจกัรและชิ�นส่วนตน้แบบ 
     - ขั�นตอนการบาํรุงรักษาตามแผน 

1. สามารถบอกความจาํเป็นของการ
บาํรุงรักษาตามแผนได ้
2. สามารถบอกจุดมุ่งหมายของการ
บาํรุงรักษาตามแผนได ้
3. สามารถอธิบายกิจกรรมเพื#อใหเ้ครื#องจกัร
ใชง้านไดดี้ตลอดเวลา 
4. สามารถอธิบายการเลือกเครื#องจกัรและ
ชิ�นส่วนตน้แบบได ้
5. สามารถอธิบายขั�นตอนการบาํรุงรักษา
ตามแผนได ้

60 นาที 

12. การวดัผลสาํเร็จของ TPM  
      12.1 จุดประสงคข์องการวดัผลสาํเร็จของ 
กิจกรรม TPM 
     12.2 ดชันีชี�วดัความสาํเร็จในการดาํเนิน 
กิจกรรม TPM 
      12.3 หลกัการประเมินและวดัผลสาํเร็จ 
ของกิจกรรม TPM 

1. สามารถบอกจุดประสงคข์อง 
การวดัผลสาํเร็จของกิจกรรม TPM ได ้
2. สามารถบอกดชันีชี�วดัความสาํเร็จในการ
ดาํเนินกิจกรรม TPM ได ้
3. สามารถบอกหลกัการประเมินและวดัผล
สาํเร็จของกิจกรรม TPM ได ้

45 นาที 
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เฉลยแบบทดสอบฝึกอบรมความรู้พื
นฐาน TPM ระดับ บริหาร 

1. ค 21. ก 41. ก 
2. ข 22. ข 42. ค 
3. ง 23. ค 43. ค 
4. ค 24. ค 44. ข 
5. ก 25. ก 45. ก 
6. ค 26. ก   
7. ง 27. ข   
8. ข 28. ก   
9 ค 29. ค   
10. ข 30. ก   
11. ง 31. ก   
12. ค 32. ค   
13. ง 33. ข   
14. ง 34. ง   
15. ง 35. ข   
16. ก 36. ค   
17. ข 37. ก   
18. ง 38. ข   
19. ก 39. ข   
20. ค 40. ค   
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เฉลยแบบทดสอบฝึกอบรมความรู้พื
นฐาน TPM ระดับ หัวหน้างาน 

1. ค 21. ก 41. ก 61. ก 81. ค 
2. ข 22. ข 42. ค 62. ก 82. ข 
3. ง 23. ค 43. ค 63. ค 83. ก 
4. ง 24. ค 44. ข 64. ข 84. ค 
5. ก 25. ก 45. ก 65. ก 85. ก 
6. ค 26. ก,ง 46. ค 66. ง   
7. ง 27. ข 47. ก 67. ก   
8. ข 28. ก 48. ค 68. ข   
9 ค 29. ค 49. ก 69. ง   
10. ข 30. ก 50. ข 70. ค   
11. ง 31. ก 51. ค 71. ค   
12. ค 32. ค 52. ข 72. ง   
13. ง 33. ข 53. ก 73. ก   
14. ง 34. ง 54. ค 74. ข   
15. ง 35. ข 55. ก 75. ก   
16. ก 36. ค 56. ก 76. ก   
17. ข 37. ก 57. ค 77. ค   
18. ง 38. ข 58. ค 78. ข   
19. ก 39. ข 59. ข 79. ก   
20. ค 40. ค 60. ก 80. ง   
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เฉลยแบบทดสอบฝึกอบรมความรู้พื
นฐาน TPM ระดับ ปฏบัิติการ 

1. ข 
2. ง 
3. ค 
4. ก 
5. ค 
6. ง 
7. ข 
8. ค 
9 ข 
10. ค 
11. ข 
12. ก 
13. ข 
14. ก 
15. ง 
16. ก 
17. ค 
18. ก 
19. ข 
20. ค 
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ตารางที# ข 2. ผลคะแนนการทดสอบของพนกังานก่อนและหลงัการฝึกอบรมความรู้พื�นฐาน TPM  

ระดบัพนกังาน ชื#อ คะแนน 

ก่อน
ฝึกอบรม 

คิดเป็น 
% 

หลงั 
ฝึกอบรม 

คิดเป็น 
% 

บริหาร นายโกเมน ดวงจินดา 27 60 38 84 
 นายชอบ ปะทะโม 22 49 36 80 
 นายนเรศ แกว้จกัหวดั 18 40 29 64 
หวัหนา้งาน นายอนุสรณ์ เติมสงัข ์ 22 26 60 71 
 นายเรืองกิต ทองอ่อน 35 41 52 61 
 นายไตรพร ดวงจนัทร์ 27 32 57 67 
ปฏิบติัการ นายธนพล แซ่เจียว 10 50 18 90 
 นายอรุณ 6 30 13 65 
 นายสมพงศ ์เซง้นนท ์ 4 20 10 50 
 นายอนุศาสน์ ศรีบรรพิทกัษ ์ 12 60 16 80 
 นายเจริญ จุนพลู 5 25 14 70 
 นายสาธิต 8 40 17 85 
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แบบประเมนิความเหมาะสมการฝึกอบรม 

หลกัสูตร............................................................................................................................................ 

ระหว่างวนัที!………………………..….….ถึง…………………………………………………..…  

บริษัท.....................................สถานที!…………………….…ตําแหน่ง………………………….…  

คําชี
แจง โปรดตอบแบบประเมินนี� โดยการทาํเครื#องหมาย / หรือกรอกขอ้ความตาม ความคิดเห็น
ของท่านลงในช่องที#กาํหนดให ้เพื#อเป็นขอ้มูลในการประเมินผลการจดัฝึกอบรมและเป็นประโยชน์
ต่อการปรับปรุงการจดัฝึกอบรมใหต้รงกบัวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายใหม้ากที#สุดในครั� งต่อไป 

ตอนที! 1 ความคิดเห็นและความเหมาะสมขององคป์ระกอบต่างๆในการจดัฝึกอบรม 

รายการประเมนิ ระดบัความคดิเห็น/ความเหมาะสม 
มาก
ที#สุด 

มาก ปาน
กลาง 

นอ้ย
มาก 

นอ้ย
ที#สุด 

1.ก่อนการฝึกอบรมท่านมีความรู้ในเรื#องนี�       
2. เนื�อหาและความเหมาะสมของเวลา      
3. เนื�อหาหลกัสูตรตรงตามวตัถุประสงคข์องหลกัสูตร      
4. ท่านสามารถนาํความรู้ที#ไดรั้บนาํไปใชป้ระโยชน ์      
5. ระยะเวลาที#ใชใ้นการฝึกอบรมเหมาะสม      
6. เอกสารประกอบการบรรยาย      

•  ลาํดบัของเนื�อหา      

• มีรายละเอียดเนื�อหาครบถว้น      

• ชดัเจน / อ่านง่าย      

7. สื#อการสอนของวทิยากร      

• ความคมชดัของภาพ / ตวัอกัษร      

• ชวนติดตาม / ดึงดูดความสนใจ      

8. ความพร้อมใชง้านของอุปกรณ์โสตทศัน ์      

• ระบบภาพ      

• ระบบเสียง      

9. หลงัการฝึกอบรมท่านมีความรู้ในเรื#องนี�       
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ตอนที! 2 ความคิดเห็นเกี#ยวกบัวทิยากร 

รายการประเมนิ ระดบัความคดิเห็น/ความเหมาะสม 
มาก
ที#สุด 

มาก ปาน
กลาง 

นอ้ย
มาก 

นอ้ย
ที#สุด 

1.ความเหมาะสมของวทิยากร (คุณวฒิุ, ความรู้, ประสบการณ์)      
2. การบรรยายตรงตามหวัขอ้ที#ไดรั้บมอบหมาย      
3. การบรรยายเนื�อหาเป็นลาํดบัขั�นตอน      
4. การบรรยายชดัเจนและเขา้ใจง่าย      
5. การบรรยายเสียงดงัชดัเจน      
6. วธีิการบรรยายดึงดูดความสนใจ      
7. มีการสร้างบรรยากาศที#เป็นกนัเอง      

8. เปิดโอกาสใหซ้กัถามและแสดงความคิดเห็นอยา่งทั#วถึง      
9. ตอบปัญหาขอ้ซกัถามไดช้ดัเจน      

10. การใชสื้#อการสอนเหมาะสมกบัเนื�อหาวชิา      

 
ความคิดเห็นและข้อเสนอแนะ 
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………… 

 
        ขอขอบคุณในความร่มมือเป็นอย่างยิ!ง 
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ภาคผนวก ค 

เสาหลกัที# 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื#อง 
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ตารางที# ค 1. การวเิคราะห์สาเหตุการหยดุเล็กๆนอ้ยๆของเครื#องจกัรกรณีปัญหาสกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้งหยดุทาํงานชั#วขณะ ดว้ยวธิี Why-Why Analysis 

ปรากฏการณ์ สิ!งที!ตรวจพบ Why? 1 Why? 2 Why? 3 Why? 4 Why? 5 แนวทางการแก้ไข 
สกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง
หยดุทาํงานชั#วขณะ 

1. มีฝุ่ นแป้งที#อดั
แน่นภายในสกรู 

ฝุ่ นที#มาจากถงักาํจดั
ฝุ่ นมีปริมาณมาก 

ถุงกรองฝุ่ นภายใน
ถงักาํจัดฝุ่ นแป้งอุด
ตันจึงไม่สามารถ
ดกัจบัฝุ่ นได ้

Solenoid valve 
ควบคุมการช็อคถุง
กรองฝุ่ นแป้งทาํงาน
ผิดปกติ 

เสื#อมสภาพ ข า ด ก า ร ต ร ว จ ส อ บ
อ ย่ า ง ส มํ# า เ ส ม อ
เนื#องจากตาํแหน่งที#ติด
ตั�งอยูสู่ง 

เปลี#ยน Solenoid valve
ใหม่และยา้ยตาํแหน่งที#
ติดตั�งลงมาอยูใ่นระดบัที#
ตรวจสอบไดส้ะดวก 

    ขาดการทาํความ
สะอาดอยา่ง
สมํ#าเสมอ 

การถอดถุงกรอง
เพื#อทาํความสะอาด
ยากลาํบากและใช้
เวลานาน 

ถุงกรองฝุ่ นมีจํานวน
ม า ก อี ก ทั� ง ส า ย รั ด
ระหว่างถุงกรองกับท่อ
ลมเป็นแบบน็อตยดึ 

เปลี#ยนสายรัดท่อแบบ
จากใชน้็อตยดึเป็นแบบ
แคมป์ลอ็กตะขอเกี#ยว
แทนแบบเก่า 

     ไม่มีระบุไวใ้น
แผนการบาํรุงรักษา
เครื#องจกัร 

  ปรับปรุงแผนการ
บาํรุงรักษาเครื#องจกัรให้
รวมการทาํความสะอาด
ถุงกรองฝุ่ นของถงั กาํจดั
ฝุ่ นเขา้ไปดว้ย 
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ตารางที# ค 1. การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาการหยดุชั#วขณะของสกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง (Micro screw) ดว้ยวธิี Why-Why Analysis (ต่อ) 

ปรากฏการณ์ สิ!งที!ตรวจพบ Why? 1 Why? 2 Why? 3 Why? 4 Why? 5 แนวทางการแก้ไข 
 2. มีวตัถุดิบที#

ไม่ใช่ฝุ่ นแป้งปน
มาและอดัแน่น
ภายอยูใ่นสกรู 

กระบวนการผลิต
หยดุชะงกัแต่ระบบ
ลมลาํเลียงวตัถุดิบ
ของถงักาํจดัฝุ่ น
ยงัคงทาํงาน
ตลอดเวลาดงันั�นจึง
ดูดเอาวตัถุดิบก่อน
เขา้เครื#องร่อนปนมา
กบัฝุ่ นแป้งและผา่น
มายงัสกรู 

ระบบลมลาํเลียง
วตัถุดิบทาํงานแยก
ส่วนกบัระบบ
อตัโนมตัิที#ควบคุม
การทาํงานของ
เครื#องจกัร 

 การออกแบบระบบ
การผลิตของโรงงาน
เพื#อป้องกนัปัญหา
การอุดตนัของ
วตัถุดิบในท่อลาํเลียง 

  ทาํท่อ by pass วตัถุดิบ
ก่อนเขา้ Micro screw 
เพื#อป้องกนัการรับ
โหลดมากเกินไปกรณี
กระบวนการผลิต
หยดุชะงกั 

  ความชื�นขา้วก่อนโม่
ไม่เหมาะสม  
(ขา้วแหง้หรือขา้ว
ชื�น) 

การปรับความชื�น
เพื#อเตรียมขา้วก่อน
โม่ไม่ตามมาตรฐาน
ที#กาํหนด 
(ไม่เกิน11.5%-
12%) 

ขาดวธิีปฏิบตัิที#เป็น
มาตรฐาน 

  จดัทาํคู่มือมาตรฐานการ
ปรับสภาพความชื�นขา้ว
ก่อนเตรียมโม่ 
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ตารางที# ค 2. การวเิคราะห์สาเหตุการเดินเครื#องจกัรตวัเปล่ากรณีปัญหาการหยดุปล่อยขา้วเขา้สู่เครื#องโม่ระหวา่งที#มีการผลิตดว้ยวธิี Why-Why Analysis 

ปรากฏการณ์ สิ!งที!ตรวจพบ Why? 1 Why? 2 Why? 3 Why? 4 Why? 5 แนวทางการแก้ไข 
เครื# องโม่ข้าวเดิน
ตัว เ ป ล่ า จ า ก ก า ร
หยุดปล่อยขา้วจาก
เครื#องชั#งขา้ว (Feed 
off) ในระหวา่งที#มี
การผลิต 

1. วตัถุดิบที#
ป้อนเขา้เครื#องโม่
ขา้วบางเครื#องมี
ปริมาณมากเกินที#
จะควบคุม 

ความชื�นขา้วก่อนโม่
สูงเกินเกณฑท์ี#
กาํหนด 

ก า ร เ ติ ม นํ� า ใ น
ขั� นตอ นการปรั บ
สภาพความชื�นมาก
เกินไป 

พนกังานควบคุมการ
ผลิตใชค้วามรู้สึกและ
อาศยัประสบการณ์ 

ไม่รู้วธิีคาํนวณการ
ปริมาณนํ� าที#ถูกตอ้ง
ก่อนที#จะปรับ
ความชื�น 

 • ฝึกอบรมใหค้วามรู้
เรื#องวธิีการเตรียมขา้ว
ก่อนโม่ 

• จดัทาํคู่มือมาตรฐาน
การปรับสภาพความชื�น
ขา้วโม่ 

ความชื�นขา้วก่อนโม่
ตํ#ากวา่เกณฑท์ี#
กาํหนด 

การเติมนํ� าใน
ขั�นตอนการปรับ
สภาพความชื�นนอ้ย
เกินไป 

  การปรับปริมาณ
วตัถุดิบที#อยูใ่น
หลอดแกว้ของ
เครื#องโม่ขา้วบาง
เครื#องไม่เหมาะสม 

ไม่มีเครื#องหมาย
บอกระดบัปริมาณ
วตัถุดิบที#เหมาะสม
ของเครื#องโม่ 

 

  

ติดแถบแสดงระดบั
ปริมาณวตัถุดิบที#
เหมาะสมตรงตาํแหน่ง
หลอดแกว้ทางลงวตัถุดิบ 

 2. วตัถุดิบในท่อ
ลาํเลียงเริ#มมีการ
ไหลยอ้นกลบั 

วตัถุดิบที#อยูใ่นท่อ
ลาํเลียงมีนํ� าหนกั
มาก 

กลบัไปขอ้ที# 1 
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ตารางที# ค 2. การวเิคราะห์สาเหตุการเดินเครื#องจกัรตวัเปล่ากรณีปัญหาการหยดุปล่อยขา้วเขา้สู่เครื#องโม่ระหวา่งที#มีการผลิตดว้ยวธิี Why-Why Analysis (ต่อ) 

ปรากฏการณ์ สิ!งที!ตรวจพบ Why? 1 Why? 2 Why? 3 Why? 4 Why? 5 แนวทางการแก้ไข 

 3. มีวตัถุดิบ
กระจดักระจายทั#ว
บริเวณใตเ้ครื#อง
ร่อนแป้ง 

ถุงผ้า ใต้ตะ แกร ง
ร่อนแป้งหลุดออก
จากท่อลาํเลียง 

หมดสภาพการใช้
งาน 

ไม่มีการตรวจสอบ
เป็นระยะ 

ไม่มีกาํหนดไวใ้น
แผนบาํรุงรักษา
เครื#องจกัร 

 • เปลี#ยนถุงผา้ใหม่ 

• เพิ#มรายการตรวจสอบ 
ถุงผา้ ตะแกรงร่อนแป้ง
เขา้ไปอยูแ่ผนบาํรุงรักษา
เครื#องจกัร 

   วตัถุดิบในท่อ
ลาํเลียงดนักลบั
ขึ�นมายงัตะแกรง
ร่อน 

กลบัไปขอ้ที#1    
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ตารางที# ค 3. ตวัอยา่งการวเิคราะห์สาเหตุการหยดุเล็กๆนอ้ยๆของเครื#องจกัรกรณีปัญหาการหยดุชั#วขณะของเครื#องชั#งขา้ว ดว้ยวธิี Why-Why Analysis 

ปรากฏการณ์ สิ!งที!ตรวจพบ Why? 1 Why? 2 Why? 3 Why? 4 Why? 5 แนวทางการแก้ไข 

เครื#องชั#งขา้วหยดุ
ทาํงานชั#วขณะ 

 

ลิ� น ค ว บ คุ ม ก า ร
ปล่อยขา้วคา้ง 

 Solenoid Valve  
ไม่ทาํงาน 

ชาํรุด ไม่มีการตรวจสอบ
เป็นระยะ 

ไม่มีอยูใ่นแผนการ
บาํรุงรักษา
เครื#องจกัร 

. • เปลี#ยนชุด Solenoid
ใหม่ 

• เพิ#มรายการตรวจสอบ  
Solenoid Valve ไวใ้น
แผนบาํรุงรักษาเครื#องจกัร 

 ขา้วในถงัพกัหมด ขา้วในถงัหมกัไหล
มาไม่ทนั 

เกิดการอุดตนัที#ทาง
ลงขา้วใตถ้งัหมกั 

เมด็ขา้วเกิดการพองตวั ขา้วกน้ถงัเป็นขา้วที#
ผ่ า น ก า ร ป รั บ
ความชื�นมาแลว้  

 • ใชข้า้วแหง้รองพื�นใน
ถงัหมกัขา้วก่อนลงขา้วที#
การปรับความชื�นมาแลว้
ทุกครั� ง 

 ไฟสญัญาณของ
ถงัพกัขา้ว ไม่
แสดงเตือน วา่ขา้ว
ใกลห้มดถงั 

Low Level Sensor  
ไม่ทาํงาน  

ชาํรุด  ไม่มีการตรวจสอบ
เป็นระยะ  

ไม่มีอยูใ่นแผนการ
บาํรุงรักษา
เครื#องจกัร 

 • เปลี#ยน Low Level 
Sensor ใหม่ 

• เพิ#มรายการตรวจสอบ 
Low Level Sensor ไวใ้น
แผนบาํรุงรักษาเครื#องจกัร 
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หลกัการทาํงานของระบบป้อนวตัถุดิบเครื!องโม่ข้าวสาล ี(Feed system)  

การทาํงานของระบบป้อนวตัถุดิบของเครื# องโม่ข้าวสาลี มีดังนี�  (ดูภาพที# ข1  
ประกอบ) สัญญาณที#ควบคุมการเขา้-ออก อตัโนมติัของลูกกลิ�งและสัญญาณควบคุมการเปิด-ปิด
ระบบป้อนวตัถุดิบมาจากปริมาณวตัถุดิบที#เขา้มาที# Pulse Generator (1) โดย Pulse Generator จะไป
กระตุน้ลิมิตสวิตช์ (3) ทาํให้ตวัควบคุมอากาศ (Control Air) (11) เปิดให้อากาศไหลผา่นได ้แรงดนั
อากาศจะไหลไปควบคุมตวัต่างๆทาํให้วาล์ว (8) เปิดให้อากาศความดนัสูง (12) ไหลผ่าน ทาํให้
กระบอกสูบ (9) ยดืออก ลูกกลิ�งบดจึงเลื#อนเขา้หากนั ถา้ยงัคงมีวตัถุดิบเขา้มาที# Pulse Generator (1) 
อยา่งต่อเนื#องจะทาํให้ลิมิตสวิตช์ (3) ยงัคงเปิดอยู ่ซึ# งจะส่งผลให้กระบอกสูบเซอร์โว (5) และแผน่
การปรับป้อนวตัถุดิบ (6) ยงัคงเปิดอยู่ ลิมิตสวิตช์ (3) จะทาํงานเมื#อมีการเคลื#อนลงของ Pulse 
Generator (1) ถา้ Pulse Generator (1) หยุด ลิมิตสวิตช์ (3) จะอยูต่าํแหน่งตางกลางทาํให้อากาศไม่
สามารถไหลผา่นเขา้ออกได ้ดงันั�นกระบอกสูบเซอร์โว (5) และแผน่ปรับการป้อนวตัถุดิบยงัคงอยู่
ตาํแหน่งเดิม เมื#อ Pulse Generator (1) ไม่มี load แรงจากสปริงจะดึง ให้ Pulse Generator (1) 
เคลื#อนที#ขึ�น ทาํใหลิ้มิตสวติช์ ไม่ถูกกด อากาศไม่สามารถ ไหลผา่นลิมิตสวติช์ได ้ดว้ยสาเหตุนี� จึงทาํ
ให้ความดนัตก สปริงจึงดนัวาล์ว (8) กลบั ความดนัสูง (12) จึงไหลเขา้ทางกา้นกระบอกสูบ ทาํให้
กระบอกสูบ (9) หดพร้อมกบัที#สปริงบนแผน่ปรับการวตัถุดิบ (6) ดึงเพื#อปิดระบบป้อนวตัถุดิบ 
สุดทา้ยเมื#อระบบป้อนวตัถุดิบปิด วาลว์ (8) จะถูกสปริงดนักลบัทาํใหลู้กกลิ�งเคลื#อนที#ออกจากกนั 
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ภาพที# ค 1. แผนผงัแสดงการทาํงานของชุดลูกกลิ�งเครื#องโม่ขา้วสาลี 

1. Pulse generator  7. Pneumatic indicator  
2. Stock   8. Pneumatic change-over valve 
3. Limit switch  9. Engagement and  disengagement cylinder 
4. Manual switch   10. Quick-action vent 
5. Servo-cylinder   11. Control pressure 
6. Feed segment gate  12. Operating pressure  
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ตารางที# ค 4. ส่วนประกอบชุดอุปกรณ์ Pneumatic เครื#องโม่ขา้วสาลีC1C2b 

ตาํแหน่ง จุดที# ชื#ออุปกรณ์ จาํนวน รายละเอียด (ขนาดหรือรุ่น) 

ชุด
 M

an
ua

l S
wi

tch
 

 

1(a-b) ท่อทองแดง  2 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm  
2 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90°  1 4 mm เกลียวนอก1/8״   
3 ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  1 เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับสายลม 4 mm   
4(a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลืองแบบตรง 2 6 mm เกลียวใน 1/8״- สาํหรับท่อ

ทองแดง ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   
5 Manual switch  1  

6 หวัจุกขอ้ต่อลม 1 เกลียวนอก 1/8״  
7 Visual Indicator   1  

กร
ะบ

อก
สูบ

 Fe
ed

 
 

8 Mini limit switch  1  
9(a-b) สายลมไนลอน  2 ขนาด 4 mm  สน้ผา่นศูนยก์ลาง 4/2 *300 
10 ขอ้ต่อลม STL แบบงอ 90°   เกลียวนอก 1/8״ - สาํหรับสายลม 6 mm  
11 ขอ้ต่อลม 3 ทาง STL  1 6 mm เกลียวนอก 1/8״   

12 ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  1 เกลียวใน 1/8״- สาํหรับสายลม 6 mm  
13 ขอ้ต่อลม STL แบบตรง   1 เกลียวใน 1/8״  สาํหรับสายลม 4 mm  
14 กระบอกสูบFeed 1 SDV 40/50-25  
15 ชุดอะไหล่ซ่อมกระบอกสูบFeed 1 ซีลยาง SDV- 40/50-25   

16(a-b) สายลมไนลอน 2 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm  

ชุด
 Pi

sto
n v

alv
e 

17 Piston valve 1 Wkv-5/1-G 1/4״   
18(a-b) ขอ้ต่อลม STL แบบตรง   2 เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับสายลม 6 mm  
19(a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ 90°  2 เกลียวนอก 1/8״ – เกลียวใน 1/8״    
20 ขอ้ต่อลม 3 ทาง ทองเหลือง  1 เกลียวนอก 1/8״  
21(a-i )  ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบตรง  9 เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับท่อทองแดง 

ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   
22 ขอ้ต่อลม ทองเหลือง 3 ทาง 1 เกลียวนอก 1/8״(2 หวั)- เกลียวใน 1/8״ 
23 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบตรง 1 เกลียวนอก 1/8״ - เกลียวนอก 1/4״   

24 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90°  1 เกลียวนอก 1/8״ - เกลียวนอก 1/4״   
25(a-d) ท่อทองแดง  4 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   
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ตารางที# ค 4. ส่วนประกอบชุดอุปกรณ์ Pneumatic เครื#องโม่ขา้วสาลีC1C2b (ต่อ) 

ตาํแหน่ง จุดที# ชื#ออุปกรณ์ จาํนวน รายละเอียด (ขนาดหรือรุ่น) 

 กร
ะบ

อก
สูบ

ลูก
กลิ

�งบ
ดต

วับ
น 

ดา้
นซ

า้ย
(L

)- 
ขว

า(R
) 

26 (a-b) ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  4 (L2,R2) เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับสายลม 6 mm  

27 (a-b) ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90° 4 (L2,R2) เกลียวนอก 1/8״ – เกลียวนอก1/8״ 
28 (a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบตรง  4 (L2,R2) เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับท่อทองแดง 

ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   
29 (a-b) ท่อทองแดง 4 (L2,R2) ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   

30 (a-b) สายลมไนลอน 4 (L2,R2) ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   
31 กระบอกสูบลูกกลิ�งบดดา้นซา้ย 2 (L1,R1) DU-22 60/125 

32 อะไหล่ซ่อมกระบอกสูบ 2 (L1,R1) ซีลยาง  
33 (a-b) ขอ้ต่อลม STLแบบงอ90°  4 (L2,R2)  เกลียวนอก1/4״- สายลม6mm  

กร
ะบ

อก
สูบ

ลูก
กลิ

�งบ
ดต

วัล่
าง

 
ดา้

นซ
า้ย

(L
)- 

ขว
า(R

)  

34 (a-b) ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  4 (L2,R2) เกลียวใน 1/8״  - สาํหรับสายลม 6 mm   
35 (a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ 90° 4 (L2,R2) เกลียวนอก 1/8״ – เกลียวนอก 1/8״ 

36(a-b) ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบตรง 4 (L2,R2) เกลียวนอก 1/8״ - สาํหรับท่อทองแดง 
ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   

37(a-b) ท่อทองแดง 4 (L2,R2) ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm  
38(a-b) สายลมไนลอน 4 (L2,R2) ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm  
39(a-b) ขอ้ต่อลม STLแบบงอ90°  4 (L2,R2)  เกลียวนอก 1/4״- สายลม 6 mm  
40 กระบอกสูบลูกกลิ�งบดดา้นซา้ย 2 (L1,R1) DU-22 60/125 
41 อะไหล่ซ่อมกระบอกสูบ  2 (L1,R1) ซีลยาง  

วา
ลว์

ปรั
บแ

รง
ดนั

ลม
 42 Quick venting valve 1 SE-1/7 G1/4״  

43 Air Filter  1 รุ่น FM-2 , 2-5 Bar 
44 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90°  1 เกลียวนอก 1/8״ - เกลียวนอก 1/4״   

45 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบตรง 1 
 

เกลียวนอก 1/8״ - สาํหรับท่อทองแดง 
ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   

46 ท่อทองแดง 1 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm*1280 
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11 13 

12 

แผนผงัแสดงตําแหน่งอปุกรณ์ Pneumatic เครื!องโม่ข้าวสาล ี(Roller Mill) 

 

 

ภาพที# ค 2. Manual switch และท่อส่งลมที#เกี#ยวขอ้ง 

 

 
 

 
 

 
 
 
 

 

ภาพที# ค 3. กระบอกสูบของชุดลูกกลิ�งป้อนวตัถุดิบและอุปกรณ์ประกอบสาํคญั 

 
 
 

7 

8 

6 

5 

4a 1b 3 

16

14, 15 10 9 

2 1a 4b 



 
195 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

                 

(A) 

 

 

 

 

 

 

 

(B) 

ภาพที# ค 4. (A) Piston Valve (B) ท่อส่งลมแรงดนัสูงและจุดเชื#อมต่อสาํคญั 

 

23b 23a 

22 

21h 

21g 

21f 

21i 

24 

25a 

25b 

25c 

25d 
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20 

19a 

18b 

18a 

19b 

21a 21b 21c 21d 21e 

21f 
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ภาพที# ค 5. กระบอกสูบของลูกกลิ�งบดตวับนและท่อส่งลมที#เกี#ยวขอ้ง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพที# ค 6.  กระบอกสูบของลกกลิ�งบดตวัล่างและท่อส่งลมที#เกี#ยวขอ้ง 

29a 

30b 

26b 27a 

33b 

26a 

27b 

29b 

30a 

33a 

28a 

28b 

31, 32 

40, 41 

36b 

37a 

34b 

36a 

37b 

38b 38a 39a 39b 

35a 

35b 

34a 
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ภาพที# ค 7. ตาํแหน่ง วาลว์สาํหรับปรับตั�งแรงดนัลม 
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ตารางที# ค 5. รายงานผลการตรวจสอบอุปกรณ์ Pneumatic เครื#องโม่ขา้วสาลี C1C2b 

 

 

 

ตาํแหน่ง จุดที# ชื#ออุปกรณ์ จาํนวน ปกติ ไม่
ปกติ 

ลกัษณะการชาํรุด 
หรือความผิดปกติที#เกิด 

ชุด
 M

an
ua

l s
wi

tch
 

1(a-b) ท่อทองแดง  2 /   
2 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90°  1  / มีลมรั#ว 
3 ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  1 /   
4(a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลืองแบบตรง 2 /   
5 Manual switch  1  /  
6 หวัจุกขอ้ต่อลม 1 /   
7 Visual Indicator   1 /   

กร
ะบ

อก
สูบ

ลูก
กลิ

�งป้
อน

วตั
ถุดิ

บ 
 

8 Mini limit switch  1  / มีลมรั#วและไม่ทาํงาน 
9(a-b) สายลมไนลอน  2  / 9a ปลายสายแตกมีลมรั#ว 
10 ขอ้ต่อลม STL แบบงอ 90°  1 /   
11 ขอ้ต่อลม 3 ทาง STL  1  /  มีลมรั#ว 
12 ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  1 /   
13 ขอ้ต่อลม STL แบบตรง   1 /   
14 กระบอกสูบFeed 1 /   
15 ชุดอะไหล่ซ่อมกระบอกสูบFeed 1  / ซีลรั#ว 
16(a-b) สายลมไนลอน 2  / 16b สายลมแตก 

ชุด
Pis

ton
 va

lve
 

17 Piston valve 1  / มีลมรั#ว 
18(a-b) ขอ้ต่อลม STL แบบตรง   2  / b มีลมรั#ว 
19(a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ90°  2  / a มีลมรั#ว 
20 ขอ้ต่อลม 3 ทาง ทองเหลือง  1 /   
21(a-i )  ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบตรง  9  / a, c มีลมรั#ว 
22 ขอ้ต่อลม 3 ทาง ทองเหลือง  1  / มีลมรั#ว  
23 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบตรง 1 /   
24 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90°  1 /   
25(a-d) ท่อทองแดง  4 /   
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ตารางที# ค 5. รายงานผลการตรวจสอบอุปกรณ์ Pneumatic เครื#องโม่ขา้วสาลี C1C2b (ต่อ)  

ตาํแหน่ง จุดที# ชื#ออุปกรณ์ จาํนวน ปกติ ไม่
ปกติ 

ลกัษณะการชาํรุด 
หรือความผิดปกติที#เกิด 

 กร
ะบ

อก
สูบ

ลูก
กลิ

�งบ
ดต

วับ
น 

ดา้
นซ

า้ย
 

26L(a-b) ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  2 /   
27L(a-b) ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90° 2  / 27b มีลมรั#ว 

28L(a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบตรง  2 /   
29L(a-b) ท่อทองแดง 2 /    
30L(a-b) สายลมไนลอน 1 /   
31L กระบอกสูบลูกกลิ�งบด 1 /   
32L อะไหล่ซ่อมกระบอกสูบ 2 /   
33L(a-b) ขอ้ต่อลม STLแบบงอ90°  2 /   

 กร
ะบ

อก
สูบ

ลูก
กลิ

�งบ
ดต

วัล่
าง

 
ดา้

นซ
า้ย

  

34L(a-b) ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  2 /   
35L(a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ90° 2  / 35b มีลมรั#ว 
36L(a-b) ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบตรง 2 /   
37L(a-b) ท่อทองแดง 2 /    
38L(a-b) สายลมไนลอน 2  / 38a ปลายสายแตก 
39L(a-b) ขอ้ต่อลม STLแบบงอ90°  1 /   
40L กระบอกสูบลูกกลิ�งบดดา้นซา้ย 1 /    
41L อะไหล่ซ่อมกระบอกสูบ  2    

 กร
ะบ

อก
สูบ

ลูก
กลิ

�งบ
ดต

วับ
น 

ดา้
นข

วา
 

26R(a-b) ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  2  / มีลมรั#ว 
27R(a-b) ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90° 2 /   
28R(a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบตรง  2 /   
29R(a-b) ท่อทองแดง 2 /   
30R(a-b) สายลมไนลอน 1 /   
31R กระบอกสูบลูกกลิ�งบด 1 /   
32R อะไหล่ซ่อมกระบอกสูบ 2  / ซีลรั#ว 
33R(a-b) ขอ้ต่อลม STLแบบงอ90°  2  / 33a มีลมรั#ว  
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ตารางที# ค 5. รายงานผลการตรวจสอบอุปกรณ์ Pneumatic เครื#องโม่ขา้วสาลี C1C2b (ต่อ)  

ตาํแหน่ง จุดที# ชื#ออุปกรณ์ จาํนวน ปกติ ไม่
ปกติ 

ลกัษณะการชาํรุด 
หรือความผิดปกติที#เกิด 

กร
ะบ

อก
สูบ

ลูก
กลิ

�งบ
ดต

วัล่
าง

 
ดา้

นข
วา

  

34R(a-b) ขอ้ต่อลม STL แบบตรง  2 /   
35R(a-b) ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ90° 2 /   
36R(a-b) ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบตรง 2 /   
37R(a-b) ท่อทองแดง 2 /   
38R(a-b) สายลมไนลอน 2 /   
39R(a-b) ขอ้ต่อลม STLแบบงอ90°  1 /   
40R กระบอกสูบลูกกลิ�งบด 1 /   

41R อะไหล่ซ่อมกระบอกสูบ  2 /   

วา
ลว์

ปรั
บแ

รง
ดนั

ลม
 42 Quick venting valve 1 /   

43 Air Filter 1 /   
44 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90°  1 /   

45 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบตรง 1 /   
46 ท่อทองแดง 1 /   
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ตารางที# ค 6. รายงานจาํนวนอุปกรณ์ Pneumatic ที#ชาํรุดของเครื#องโม่ขา้วสาลี C1C2b 

ตาํแหน่ง จุดที# ชื#ออุปกรณ์ จาํนวน รายละเอียด (ขนาดหรือรุ่น) 

M
an

ua
l 

 sw
itc

h 2 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90°  1 ขนาด4 mm เกลียวนอก 1/8״   
5 Manual switch  1  

กร
ะบ

อก
สูบ

Fe
ed

 
 

8 Mini limit switch  1  
9a สายลมไนลอน  1 ขนาด 4 mm  ขนาดเสน้ผา่น

ศูนยก์ลาง 4/2  
11 ขอ้ต่อลม 3 ทาง STL  1 6 mm เกลียวนอก 1/8״    
15 ชุดอะไหล่ซ่อมกระบอกสูบFeed 1 ซีลยาง SDV- 40/50-25   
16 สายลมไนลอน 1 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm  

Pis
ton

 va
lve

 

17 Piston valve 1 Wkv-5/1-G 1/4״   
18b ขอ้ต่อลม STL แบบตรง   1 เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับสายลม 6 mm  
19a ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ90° 1 เกลียวนอก 1/8״ – เกลียวใน 1/8״     
21a,21c ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบตรง  2 เกลียวใน 1/8״- สาํหรับท่อทองแดง 

ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   
22 ขอ้ต่อลม ทองเหลือง 3 ทาง 1 เกลียวนอก 1/8״(2 หวั)- เกลียวใน 1/8״ 

กร
ะบ

อก
สูบ

ลูก
กลิ

�งบ
ดต

วับ
น 

ดา้
นซ

้าย
 (L

)- 
ดา้

นข
วา

 (R
) 26(R)a ขอ้ต่อลม STL แบบตรง   1 เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับสายลม 6 mm  

27(L)b ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90° 1 เกลียวนอก 1/8״ – เกลียวนอก 1/8״ 
32R ชุดอะไหล่ซ่อมกระบอกสูบลูกกลิ�งบด 1 ซีลยาง   
33(R)a ขอ้ต่อลม STLแบบงอ90° 1 เกลียวนอก1/4״- สายลม 6 mm  
35(L)b ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ 90° 1 เกลียวนอก 1/8״ – เกลียวนอก1/8״ 
38(L)A สายลมไนลอน 1 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm  
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ตารางที# ค 7. สรุปชนิดและจาํนวนของอะไหล่ที#ตอ้งใชใ้นการปรับปรุงอุปกรณ์ Pneumatic ที#ชาํรุด
ของเครื#องโม่ขา้วสาลี C1C2b 

ลาํดบั ชื#ออุปกรณ์ รายละเอียด (ขนาดหรือรุ่น) จาํนวน หน่วย 

1 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90°  ขนาด4 mm เกลียวนอก1/81   ״ ตวั 
2 Manual switch   1 ตวั 
3 Mini limit switch   1 ตวั 
4 สายลมไนลอน  ขนาด 4 mm  เสน้ผา่นศูนยก์ลาง 4/2  1 มว้น 
5 ขอ้ต่อลม 3 ทาง STL  6 mm เกลียวนอก 1/81    ״ ตวั 
6 ชุดอะไหล่ซ่อมกระบอกสูบFeed ซีลยาง SDV- 40/50-25   1 ชุด 

7 สายลมไนลอน ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm  1 มว้น 

8 Piston valve Wkv-5/1-G 1/41   ״ ตวั 
9 ขอ้ต่อลม STL แบบตรง   เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับสายลม 6 mm  2 ตวั 
10 ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ90° เกลียวนอก 1/8״ - เกลียวใน 1/83     ״ ตวั 
11 ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบตรง  เกลียวใน 1/8״- สาํหรับท่อทองแดง 

ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   
2 ตวั 

12 ขอ้ต่อลม ทองเหลือง 3 ทาง เกลียวนอก 1/8״(2 หวั)-เกลียวใน 1/81 ״ ตวั 
13 ชุดอะไหล่ซ่อมกระบอกสูบลูกกลิ�งบด ซีลยาง   1 ชุด 

14 ขอ้ต่อลม STL แบบงอ90° เกลียวนอก 1/4״- สายลม 6 mm  1 ตวั 
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ตารางที# ค 8. รายงานผลการปรับปรุงอุปกรณ์Pneumaticที#ชาํรุดของเครื#องโม่ขา้วสาลี Roller Mill C1C2b 

ตาํแหน่ง จุดที# ชื#ออุปกรณ์ รายละเอียด (ขนาดหรือรุ่น) วธิีดาํเนินการปรับปรุง จาํนวน 
ซ่อม เปลี#ยน 

M
an

ua
l  

Sw
itc

h 
 

2 ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90°  ขนาด4 mm เกลียวนอก1/81 /    ״ 

5 Manual switch   /  1 

กร
ะบ

อก
สูบ

 Fe
ed

 
 

8 Mini limit switch    / 1 
9a สายลมไนลอน  ขนาด 4 mm  ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 4/2   / 1 
11 ขอ้ต่อลม 3 ทาง STL  6 mm เกลียวนอก 1/81 /     ״ 
15 ชุดอะไหล่ซ่อมกระบอกสูบFeed ซีลยาง SDV- 40/50-25    / 1 
16 สายลมไนลอน ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   / 1 

Pis
ton

 va
lve

 

17 Piston valve Wkv-5/1-G 1/41  /   ״ 
18b ขอ้ต่อลม STL แบบตรง   เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับสายลม 6 mm   / 1 
19 ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ90° เกลียวนอก 1/8״ - เกลียวใน 1/81 /      ״ 
21a,21c ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบตรง  เกลียวใน 1/8״- สาํหรับท่อทองแดงขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm    / 2 
22 ขอ้ต่อลม ทองเหลือง 3 ทาง เกลียวนอก 1/8״(2 หวั)- เกลียวใน 1/81 /  ״ 

กร
ะบ

อก
สูบ

ลูก
กลิ

�งบ
ดต

วับ
น 

ดา้
นซ

า้ย
 (L

) - 
ดา้

นข
วา

 (R
) 26(R)a ขอ้ต่อลม STL แบบตรง   เกลียวใน 1/8״ - สาํหรับสายลม 6 mm   / 1 

27(L)b ขอ้ต่อลมทองเหลืองแบบงอ 90° เกลียวนอก 1/8״ – เกลียวนอก1/81 /  ״ 
32R อะไหล่ซ่อมกระบอกสูบ ซีลยาง    / 1 
33(R)a ขอ้ต่อลม STLแบบงอ90° เกลียวนอก 1/4״- สายลม6 mm   / 1 
35(L)b ขอ้ต่อลม ทองเหลือง แบบงอ 90° เกลียวนอก 1/8״ – เกลียวนอก1/81 /  ״ 
38(L)A สายลมไนลอน ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 6/4 mm   / 1 
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แบบฟอร์มการปรับปรุงเฉพาะเรื!อง 
ชื!อเรื!อง : การแกไ้ขปัญหาการปรับตั�งระยะลูกกลิ�งบดไม่
เหมาะสม 

วนัที!เริ!มทาํ :    15 / 09 / 54 

ผู้รับผดิชอบ :  กลุ่มยอ่ยที# 2  

เหตุผลที!เลือก : เป็นปัญหาที# เกิดจากการไม่มีมาตรฐานการ
ปฏิบติัที#ชดัเจนทาํใหเ้กิดความเขา้ใจที#ไม่ตรงกนัในการปรับตั�ง
ระยะลูกกลิ� งของพนักงานอีกทั� งย ังใช้เวลานานในการ
ปฏิบติังานแต่ละครั� ง นอกจากนี� ยงัทาํให้เกิดการหยดุชะงกัของ
เครื# องจักรตามมาบ่อยครั� ง ส่งผลให้กระบวนการผลิตไม่
สามารถทํางานได้อย่างต่อเนื#อง ทําให้มีผลโดยตรงต่อค่า
ประสิทธิภาพการเดินเครื#องจกัร (P) ดงันั�น หากสามารถทาํการ
รับปรุงได้แล้วก็จะมีผลทําให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื#องจกัร (OEE) ของกระบวนการโม่ขา้วสาลี สูงขึ�นได ้

เป้าหมาย : ลดเวลาสูญเสียจากการหยดุชั#วขณะ
ของเครื#องโม่ขา้ว (Roller Mill) ที#มีสาเหตุจาก 
การปรับตั� งระยะลูกกลิ�งบดไม่เหมาะสม ลง 
50%  

แผนของกจิกรรม :  
• ศึกษาวธีิการปรับตั�งลูกกลิ�ง 1 สปัดาห์  

• หาระยะห่างของลูกกลิ�งบดที#เหมาะสมต่อการเดินเครื#อง 
1-2 สปัดาห์    

• จดัทาํเป็นมาตรฐานการปรับตั�งลูกกลิ�ง 1 สปัดาห์ 

• ทดลองใช ้และประเมินผลการปรับปรุง 3 เดือน     

สภาพปัจจุบัน : พนักงานควบคุมเครื# องจักร
ป รั บ ตั� ง ร ะ ย ะ ห่ า ง ข อ ง ลู ก ก ลิ� ง บ ด  โ ด ย ใ ช้
ประสบการณ์ซึ# งมักเกิดความผิดพลาดอยู่เป็น
ประจาํส่งสาํหรับพนกังานที#ยงัมีทกัษะนอ้ยส่งผล
ใหเ้กิดปัญหาการหยดุชะงกัของเครื#องโม่ขา้วสาลี
ตามมา 

วเิคราะห์สาเหตุ : 
 
  
 
 
  
 

สรุปสาเหตุของปัญหา :  ขาดเกณฑม์าตรฐานในการปรับตั�งระยะห่างลูกกลิ�งบดที#ชดัเจน 
มาตรการปรับปรุง : หาระยะห่างของลูกกลิ�งบดที#เหมาะสมต่อ
การเดินเครื# องพร้อมทั� งจัดทําเป็นมาตรฐานการปรับตั� งระยะ
ลูกกลิ�งติดแสดงไวต้าํแหน่งหน้าเครื# องโม่ขา้วเพื#อให้พนักงาน
ควบคุมเครื#องจกัรสามารถมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน  

สรุปผลการปรับปรุง : สามารถลดเวลาสูญเสีย
จากการหยดุชั#วขณะของเครื#องโม่ขา้วสาลีได ้
93% (ลดลงจาก 5 ชั#วโมง  เหลือ  20 นาที )  

 การขยายผล : นาํเทคนิคการเขียนมาตรฐานการปฏิบติังานไปใชก้บัเครื#องจกัรต่างๆที#ตอ้งมีการปรับตั�งอยูเ่ป็นประจาํ 

การตดิตามผล : ผลการปรับปรุงสามารถลดจาํนวนการหยดุชั#วขณะเครื#องโม่ขา้วสาลีลงจาก 23 ครั� ง เหลือ 5 ครั� ง   

ภาพที# ค 8. Improvement sheet หวัขอ้การแกไ้ขปัญหาการปรับตั�งระยะห่างลูกกลิ�งบดไม่เหมาะสม 

Roller Mill หยดุชะงกัจาก
การปรับตั�งระยะลูกกลิ�ง
บดไม่เหมาะสม 

วิธีการ เครื#องจกัร 

ความชาํนาญ 
ประสบการณ์ 

พนกังาน 

ไม่มีเกณฑม์าตรฐาน
การปรับตั�งที#ชดัเจน 

ลูกกลิ�งหมดสภาพหรือมีการสึก
ของที#ไม่เท่ากนั 
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มาตรฐานการปรับตั
งระยะบดลูกกลิ
งเครื!องโม่ข้าวสาล ี

การปรับตั
งก่อนการเดนิเครื!อง 

ตรวจสอบระยะห่างการบดของลูกกลิ�งโดยวดัช่องวา่งระหวา่งลูกกลิ�งทุกครั� งก่อนการเดินเครื#อง ดว้ยอุปกรณ์ 
Filler gauge และทาํการปรับระยะห่าง (X) โดยหมุนตวัปรับระยะลูกกลิ�งบด (นาฬิกาดา้นซา้ยและดา้นขวา) 
ระยะห่างการบดขณะที#ลูกกลิ�งไม่ไดแ้ยกตวัออกจากกนัก่อนการเดินเครื#อง (ภาพที# 1) ควรมีระยะห่างดงันี�  
ชุดลูกกลิ�ง B1 X=0.7 มิลลิเมตร 
ชุดลูกกลิ�ง B2 X=0.4 มิลลิเมตร 
ชุดลูกกลิ�ง B3 X=0.3 มิลลิเมตร 
ชุดลูกกลิ�งอื#นๆ X=0.3 มิลลิเมตร 
 
การปรับตั
งลูกกลิ
งขณะเดนิเครื!อง  

กรณีปริมาณแป้งที#ผา่นลูกกลิ�งของเครื#องโม่ขา้วแต่ละตวัไม่ไดต้ามเกณฑที์#กาํหนด ให้ทาํการปรับตั�งลูกกลิ�ง
โดยหมุน ตวัปรับระยะลูกกลิ�งทั�งสองดา้น (นาฬิกาดา้นซา้ยและดา้นขวา) และวดัปริมาณแป้งที#ผ่านลูกกลิ�ง
โดยใชต้ะแกรงร่อนขนาด 150 Mesh ปริมาณแป้งที#ยอมรับไดข้องชุดลูกกลิ�งเครื#องโม่ขา้วสาลีมีดงันี�  

ชุดลูกกลิ�ง B1 = 32%-38%                    

ชุดลูกกลิ�ง B2 = 62%-68% 

ชุดลูกกลิ�ง B3 = 60%-70% 

ชุดลูกกลิ�ง B4 = 68%-78% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที# ค 9.  มาตรฐานการปรับตั�งระยะห่างของบดลูกกลิ�งเครื#องโม่ขา้วสาลี 

 
ภาพที# ค 10. การติดแผน่ป้ายแสดงมาตรฐานการปฏิบติังานสาํหรับการปรับตั�งระยะห่างลูกกลิ�งบด 

ข้อควรระวัง 
• กรณีตอ้งการปรับลูกกลิ�งบดให้ชิดเพื#อเพิ#มปริมาณแป้งให้ตรวจสอบ
กระแสไฟฟ้าที#หน้าปัด วดักระแสลูกกลิ�ง โดยต้องมีค่าไม่ให้เกิน 60 
แอมแปร์ 

• หลังจากทําการปรับระยะใหม่หยุดสังเกตปริมาณวตัถุดิบที#อยู่ใน
หลอดแกว้เป็นเวลา 3 - 5 นาที โดยที#ระดบัของวตัถุดิบควรสูงไม่เกิน ½ 
ของความสูงของหลอดแกว้ 

ภาพที# 1 ระยะห่างลูกกลิ�งบดก่อนการเดินเครื#องโม่ขา้วสาลี 
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แบบฟอร์มการปรับปรุงเฉพาะเรื!อง 
ชื!อเรื!อง : การแกไ้ขปัญหาการปรับปริมาณวตัถุดิบเขา้สู่เครื#อง
โม่ขา้วสาลีไม่สมัพนัธ์กบัอตัราการโม่ของชุดลูกกลิ�งบด 

วนัที!เริ!มทาํ :    13 / 09 / 54 
ผู้รับผดิชอบ :  กลุ่มยอ่ยที# 3  

เหตุผลที!เลือก : การปรับปริมาณวตัถุดิบแต่ละครั� งต้องใช้
เวลานานซึ#งหากการควบคุมปริมาณวตัถุดิบระหวา่งการโม่มี
ประสิทธิภาพก็มกัเกิดปัญหาเครื#องหยดุชะงกัตามมาส่งผลให้
กระบวนการผลิตหยุดชะงักและไม่สามารถทาํงานได้อย่าง
ต่อเนื# อง ทําให้มีผลโดยตรงต่อค่าประสิทธิภาพการเดิน
เครื#องจกัร (P) ดงันั�น หากสามารถทาํการรับปรุงไดแ้ลว้ก็จะมี
ผลทาํให้ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื#องจกัร (OEE) ของ
กระบวนการโม่ขา้วสาลี สูงขึ�นได ้

เป้าหมาย : ลดเวลาสูญเสียจากการหยดุชั#วขณะ
ของเครื#องโม่ขา้ว (Roller Mill) ที#มีสาเหตุจาก 
การปรับปริมาณวตัถุดิบเขา้สู่เครื#องโม่ขา้วสาลี
ไม่สมัพนัธ์กบัอตัราการโม่ของชุดลูกกลิ�งบด ลง 
50%  

แผนของกจิกรรม :  
• ศึกษาวธีิปรับตั�งอุปกรณ์ควบคุมปริมาณวตัถุดิบ 1 สปัดาห์  

• หาปริมาณวตัถุดิบที#เหมาะสมต่อการเดินเครื#อง 1 สปัดาห์    

• หามาตรการในการควบคุมปริมาณวตัถุดิบ 1 สปัดาห์  

• ทดลองใช ้และประเมินผลการปรับปรุง 3 เดือน     

สภาพปัจจุบัน : การปรับลดหรือเพิ#มปริมาณ
วตัถุดิบใชส้ายตากะประมาณปริมาณวตัถุดิบใน
หลอดแก้วไม่ให้มากหรือน้อยเกินไป   กรณีที#
เค รื# องโม่มีปริมาณวัตถุดิบมากพนักงานจะ
พยายามปรับให้ระดบัของวตัถุดิบในหลอดแกว้
ลดลง  ซึ#งมกัทาํใหป้ริมาณวตัถุดิบที#ป้อนเขา้สู่ชุด
ลูกกลิ�งบดมีมากเกินไปจนทาํใหท้าํเครื#องหยดุ 

วเิคราะห์สาเหตุ : 
 
  
 
 
  

สรุปสาเหตุของปัญหา :  ขาดสญัลกัษณ์หรือเครื#องหมายบ่งชี�ปริมาณวตัถุดิบเขา้ที#เหมาะสม  

มาตรการปรับปรุง :  
1. จดัทาํสญัลกัษณ์ควบคุมระดบัปริมาณวตัถุดิบที#หลอดแกว้ 
2. หลงัจากการปรับปริมาณวตัถุดิบให้สังเกตระดบัความสูง
ของวตัถุดิบที#อยูใ่นหลอดแกว้เป็นเวลา 3 - 5 นาที โดยที#ระดบั
ที#เหมาะสมควรสูงไม่เกิน ½ ของความสูงของหลอดแกว้ 

สรุปผลการปรับปรุง : สามารถลดเวลาสูญเสีย
จากการหยุดชั#วขณะของเครื#องโม่ขา้วสาลีได ้
100% (ลดลงจาก 3 ชั#วโมง  เหลือ  0 ชั#วโมง )  

การขยายผล : นาํเทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็นไปใชก้บัเครื#องจกัรตวัอื#นๆ 
การตดิตามผล : ผลการปรับปรุงสามารถลดจาํนวนการหยดุชั#วขณะเครื#องโม่ขา้วสาลีลงจาก 15 ครั� ง เหลือ 0 ครั� ง  

ภาพที# ค 11. Improvement sheet หวัขอ้การแกไ้ขปัญหาการปรับปริมาณวตัถุดิบเขา้สู่เครื#องโม่ขา้ว
สาลีไม่สัมพนัธ์กบัอตัราการโม่ของชุดลูกกลิ�งบด 

ขาดสญัลกัษณ์หรือเครื#องหมายบ่งชี�
ปริมาณวตัถุดิบเขา้ที#เหมาะสม 

ไม่มีเกณฑม์าตรฐาน 
ควบคุมปริมาณวตัถุดิบที#แน่ชดั 

การประมาณปริมาณวตัถุดิบในตาแกว้ผิดพลาด 
ประสบการณ์ 

ความชาํนาญ 

พนกังาน 

ไม่มีการติดตามผลหลงัจากการปรับปริมาณวตัถุดิบ 

เครื#องจกัร วิธีการ 

Roller Mill หยดุชะงกั
จากปรับปริมาณวตัถุดิบ
เขา้สมัพนัธ์กบัอตัราการ
โม่ของชุดลูกกลิ�งบด 
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ภาพที# ค 12.  การติดแถบสีเพื#อคบคุมปริมาณวตัถุดิบในหลอดแกว้ของเครื#องโม่ขา้วสาลี 
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คู่มอืตรวจสอบการทาํงานระบบป้อนวตัถุดิบเครื!องโม่ข้าวสาล ี
(Feeding System Manual) 

การดําเนินงานก่อนการเดินเครื!อง   

ปรับและตรวจสภาพระบบการป้อนวตัถุดิบ มีขั�นตอนดงันี�  (ดูภาพที# ค13 และ ค 14 ประกอบ) 

1. ปรับให้ชุดป้อนสต๊อก (7) ขนานกบัลูกกลิ�งป้อน(feed roll) (8) ดว้ยการปรับหมุดเยื�องศูนย์
(eccentric pivot point) (13) ซึ# งอยูท่างดา้นซ้าย (ภาพที# ค 14 a) และทางดา้นขวา (ภาพที# ค 14 b) 
ปรับ ให้อยู่ตาํแหน่งตํ#าสุดโดยที#ไม่ให้ชุดปรับการป้อนสต๊อก(7) สัมผสักบัดา้นขา้ง จากนั�นล็อก
หมุดเยื�องศูนย(์13) โดยขนัสกรูยดึ (12) จาํนวน 2 ตวัเพื#อป้องกนัการหมุนของหมุดเยื�องศูนย ์(13) 

2. ตรวจสอบช่องวา่ง (4) ระหวา่งชุดปรับการป้อนสต๊อก (7) กบัแผน่กั�นสต๊อก (shutoff gate) 
(6) จะตอ้งสัมผสักบัแผน่กั�นสตอ็กตลอดความยาวเพื#อปิดไม่ใหส้ตอ็กรั#วออกมานอกเครื#องจกัร 

3. ชุดปรับการป้อนสตอ๊ก (7) ตอ้งไม่สัมผสักบัลูกกลิ�งป้อน (feed roll) (8) โดยที#ระยะนอ้ยสุด
ของช่องการป้อน(feed gap) (3) มีดงันี�   

- ชุดลูกกลิ�ง B1และB2 1.0 มิลลิเมตร 
- ชุดลูกกลิ�งอื#นๆ 0.3 มิลลิเมตร 

4. ชิ�นส่วนต่างๆของระบบการป้อนสต๊อกจะตอ้งเคลื#อนไหวไดง่้ายโดยปราศจากแรงเสียด
ทานหรือการติดขดั 

ตรวจสอบระยะการป้อนสต๊อกสูงสุด ดงันี�  (ดูภาพที# ค 13 ประกอบ) 

- สาํหรับลูกกลิ�งป้อน 1 ตวั (เครื#องโม่B1และB2) ลูกสูบเซอร์โว (Servo -piston) (9) จะตอ้ง
สามารถเปิดชุดปรับการป้อนสตอ๊ก (7) ไดป้ระมาณ 6.0 มิลลิเมตร เมื#อปรับสกรูตั�งค่าการป้อนส
ตอ๊ก (11) อยูใ่นตาํแหน่งสูงสุด 

- สาํหรับลูกกลิ�งป้อน 2 ตวั (เครื#องโม่ตวัอื#นๆ) ลูกสูบเซอร์โว (Servo -piston) (9) จะตอ้ง
สามารถเปิดชุดปรับการป้อนสตอ๊ก (7) ไดป้ระมาณ 2.0 มิลลิเมตร เมื#อปรับสกรูตั�งค่าการป้อนส
ตอ๊ก (11) อยูใ่นตาํแหน่งสูงสุด 
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ภาพที# ค13 a 

 

 
ภาพที# ค 13 b 

 

 
ภาพที# ค 14 a   ภาพที# ค 14 b 
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ตรวจสอบระยะการป้อนสต๊อกตํ!าสุด ดงันี�  (ดูภาพที# ค13 และ ค 14 ประกอบ) 

ค่าการป้อนสต๊อกตํ#าสุดตอ้งมีช่องว่างระหว่างชุดการปรับป้อนสต๊อก (7) กับ
ลูกกลิ�งป้อน (8) ไม่น้อยกว่า 0.1มิลลิเมตส โดยที#สกรูสําหรับปรับชุดการปรับการป้อนสต๊อก 
(Eyebolt) (14) อยูห่่างทาวดา้นซ้ายทาํหนา้ที#เป็นตวัเชื#อมระหวา่งคานยก (intermediate lever) และ
ชุดปรับการป้อนสต๊อก (7) โดยมีนตั (knurled nut) (15) ไวป้รับระยะของช่องวา่งระหวา่ง ชุดปรับ
การป้อนสตอ๊ก (7) กบัลูกกลิ�งป้อน (feed roll) (8) ถดัจากนตั(15) มีนตั (16) เป็นตวัยึดและมีนตั (17) 
เพื#อล็อกอีกทีหนึ#ง 
หมายเหตุ : การปรับตวัป้อนสต็อกสามารถทาํดว้ยวิธีการปรับที#ตวัลูกสูบ (ดูภาพที# ข 15 ประกอบ) 
การหยอ่นหรือตึงของสปริง (8) มีผลให้เกิดการลดหรือเพิ#มสต๊อกในหลอดแกว้ทางเขา้ ถา้สต๊อกใน
หลอดแกว้มีปริมาณมากเกินให้ปรับสปริง (8) ไปที#รู (3) และถา้สต๊อกในหลอดแกว้มีปริมาณไม่
เพียงพอที#จะทาํใหร้ะบบป้อนสตอ๊กเปิดใหป้รับสปริงไปที#รู (2) 
 

 

ภาพที# ค 15 

ตรวจสอบการเลื!อนเข้า - ออก ของลูกกลิ
ง มีวธีิดงันี�  (ดูภาพที# ค 16 ประกอบ) 

1. ตรวจสอบการทาํงานของ feed  roll coupling ขณะที#เครื#องจกัรทาํงานดูการเลื#อนเขา้หากนั 
และการแยกจากกนัของลูกกลิ�ง 

2. ตวัดนั (thrust piece) (3) บนกา้นแยก(disengagement rod) (4) สามารถเลื#อนขึ�นลงได ้
3. การเลื#อนเขา้หากนัของลูกกลิ�งป้อนสต๊อกสัมพนัธ์กนักบัการเลื#อนเขา้หากนัของลูกกลิ�งบด 
4. ระยะห่างระหวา่งตวัดนั (3) กบัคานแยก (disengagement lever) (1) ตอ้งไม่นอ้ยกวา่ 1.0 

มิลลิเมตร การตรวจสอบสามารถทาํไดโ้ดยการใชมื้อยกคายแยก (1) ขึ�น 
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ภาพที# ค 16 

การดําเนินการในขณะเดินเครื!อง 

ตรวจสอบการทาํงานของระบบป้อนวตัถุดิบ 

ขณะที#เครื#องจกัรทาํงานระบบป้อนสตอ็กจะทาํงานอยา่งมีประสิทธิภาพถา้สต็อกมี
การกระจายอย่างทั#วถึงตลอดความยาวของลูกกลิ�ง และป้อนสต็อกเป็นชั�นบางๆไปยงัช่องว่าง
ระหวา่งลูกกลิ�ง ถา้ไม่มีสต็อกกระจายออกไปดา้นซ้ายและดา้นขวาของลูกกลิ�งใน Roller mill B1 
และ B2 แสดงว่าระยะห่างระหว่างแผ่นปรับการป้อนสต็อกกบัลูกกลิ�งป้อนอาจจะน้อยหรือมาก
เกินไป ถา้เป็นเช่นนี� ใหท้าํการปรับแผน่ปรับระยะห่าง ใหม่  

ตรวจสอบระบบควบคุมด้วยเซอร์โว  ดูภาพที# ค 17 ประกอบ 

ระบบควบคุมดว้ยเซอร์โวจะทาํงานไดดี้เมื#อระดบัของสต็อก (2) ในหลอดแกว้ 
(13) มีความสมํ#าเสมอและคาน (lever) (14) ไม่ไดอ้ยูใ่นตาํแหน่งเปิดสุดเมื#อกดลิมิตสวติช์ (3) เพื#อ
ทดสอบแลว้ปรากฏวา่กระบอกสูบเซอร์โว (5) ไม่ตอบสนองและระบบเลื#อนเขา้-ออกอตัโนมติัของ
ลูกกลิ�งก็ไม่ทาํงานดว้ย กรณีเช่นนี� ใหเ้ปลี#ยนลิมิตสวติช์ (3) 
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ตรวจสอบระบบการเลื!อนเข้า – ออกอตัโนมัติของลูกกลิ
งบด ดูภาพที# ค 17 ประกอบ 

ดว้ยวิธีการตรวจสอบที#Pneumatic Indicator (7) โดยทาํการ Manual switch (4) 
โดยที# Pneumatic Indicator (7) เป็นสีแดง หมายถึง ลูกกลิ�งแยกออกจากกนั แต่ถ้าเป็นสีเขียว 
หมายถึง ลูกกลิ�งเคลื#อนที#เขา้หากนั การตรวจสอบระบบการเลื#อนเขา้-ออกอตัโนมติัของลูกกลิ�งบด
และลูกกลิ�งป้อนดว้ยวธีินี�สามารถทาํไดท้ั�งในขณะหยดุเดินเครื#องหรือเดินเครื#อง  

ความผิดปกติของระบบป้อนวัตถุดิบที�อาจเกดิขึ�นมีดังนี� (ดูภาพที# ค 17 ประกอบ) 

A. กรณีลูกกลิ�งไม่แยกจากกนั    
สิ#งที#ตอ้งตรวจสอบ 
1. แขน (16) ของลิมิตสวติช์ (3) อยูใ่นสภาพปกติหรือไม่ 
2. ช่องว่างระหว่างขอบของลูกกลิ�งบนแขน (16) และแขน (14) มีค่าประมาณ 1.0 มิลลิเมตร 

หรือไม่ 
3. ดูวา่สปริง (17) ดึง pulse generator (1) ขึ�นไปจนถึงตาํแหน่งบนสุดหรือไม่ 
แนวทางการแกไ้ข 

a) ปรับความตึงของสปริง (17) เล็กนอ้ย 
b) ปรับลิมิตสวติช์ (3) ใหม่ 
c) เปลี#ยนลิมิตสวติช์ (3) ใหม่ 
d) ถา้ลูกกลิ�งยงัคงไม่แยกออกจากกนั ใหเ้ปลี#ยนลิมิตสวติช์ (3)  
 

B. ลูกกลิ�งไมส่ามารถแยกออกเมื#อลูกสูบ (9) ยดืเพื#อใหลู้กกลิ�งแยกออก 
สิ#งที#ตอ้งตรวจสอบ  
1. สปริงระหวา่งแบริ#งเสียหรือไม่ 
2. มีสตอ็กเกาะเป็นกอ้นแขง็ปิดทางออกจนลน้ไปถึงหลงัลูกกลิ�งหรือไม่ 
แนวทางการแกไ้ข : เปลี#ยนสปริงหรือทาํความสะอาดท่อทางออก 

 
C. ตวัเยื�องศูนยฝื์ดเคลื#อนที#ไม่สะดวก 

แนวทางการแกไ้ข : อดัจาระบี 
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ภาพที# ค 17 
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ภาคผนวก ง 

เสาหลกัที# 2 การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 
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เนื
อหาสําหรับการฝึกอบรมเรื!อง การบํารุงรักษาด้วยตนเอง  
 (Autonomous Maintenance: AM) 

ลกัษณะเฉพาะอยา่งหนึ#งของ TPM    ก็คือ การบาํรุงรักษาที#มุ่งเนน้ใหผู้ใ้ชเ้ครื#อง
จกัรมีส่วนร่วมในกิจกรรมการบาํรุงรักษา   โดยเฉพาะการดูแลรักษาเครื#องจกัรที#ตนเองใช ้ไม่ปล่อย
ใหเ้ป็นหนา้ที#ของฝ่ายซ่อมบาํรุงเท่านั�น 

การบํารุงรักษาด้วยตนเองคอือะไร  

คือ การปกป้องเครื!องจักรของตนเอง คาํวา่ "บาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเอง" 
หมายถึง ผูใ้ชเ้ครื#องแต่ละคนสามารถทาํการตรวจสอบประจาํวนั หล่อลื#น เปลี#ยนชิ�นส่วนอะไหล่ 
ซ่อมแซมเบื�องตน้ สังเกตความผดิปกติของเครื#อง และตรวจสอบอุปกรณ์หรือเครื#องจกัรที#ตนเป็น
ผูใ้ชง้านอยา่งละเอียดในบางครั� ง โดยมีวตัถุประสงคเ์พื#อ "ปกป้องเครื#องจกัรของตนเอง" 

คือ การเป็นผู้เชี!ยวชาญในการใช้เครื!องจักรของตนเอง เพื#อใหส้ามารถบาํรุงรักษา
เครื#องจกัรของตนเองได ้ผูใ้ชเ้ครื#องตอ้งเป็นผูที้#เชี#ยวชาญในการใชเ้ครื#องจกัรของตนเอง กล่าวคือ 
ผูใ้ชเ้ครื#องตอ้งสามารถทาํการปรับปรุงเครื#องจกัรประจาํวนัได ้เช่น การทาํความสะอาด การหล่อลื#น 
และการตรวจสอบ การพิจารณาออกแบบ หรือการหาระบบอตัโนมติัเขา้มาช่วยในการผลิต ซึ# งถือ
เป็นความจาํเป็นที#ผูใ้ชเ้ครื#องตอ้งพฒันาต่อไป 

ผู้เชี!ยวชาญในการใช้เครื!องจกัรของตนเอง  

การจะเป็นผูเ้ชี#ยวชาญในการใชเ้ครื#องจกัรของตนเองตอ้งมีคุณสมบติัดงันี�  
• ความสามารถในการตั�งเกณฑว์ดัความผดิปกติ  
• ความสามารถในการตรวจจบัสิ#งผดิปกติ  
• ความสามารถในการสังเกตสิ#งผดิปกติ  
• ความสามารถในการแกไ้ขสิ#งผดิปกติไดอ้ยา่งเหมาะสม  
• จากความสามารถดงักล่าวจะทาํใหผู้ใ้ชเ้ครื#องสามารถ  
• หาจุดที#ผดิปกติและแกไ้ขใหถู้กตอ้งได ้ 
• เขา้ใจโครงสร้างของเครื#องจกัรและหนา้ที#ต่างๆ ของชิ�นส่วนแต่ละชิ�น ในขณะที#ทาํงานไดอ้ยา่ง

ปกติ หรือในขณะที#กาํลงัมีความผดิปกติเกิดขึ�น  
• เขา้ใจผลกระทบจากความผดิปกติของเครื#องจกัรที#มีต่อคุณภาพการใชง้าน  
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 “ ผูใ้ชเ้ครื#องจกัรที#มีความสามารถดงักล่าวครบถว้นจึงจะเรียกไดว้า่ เป็นผูเ้ชี#ยวชาญในการ
ใชเ้ครื#องจกัรของตนเอง เนื#องจากเป็นผูที้#สามารถหาจุดผิดปกติ สัมผสัไดถึ้งสิ#งผดิปกติที#กาํลงัจะ
เกิดขึ�น และหาทางป้องกนัความผดิปกติได”้ 

บทบาทของผู้ใช้เครื!องในการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 

บทบาทของผูใ้ชเ้ครื#อง บทบาทของผูใ้ชเ้ครื#อง คือ การปฏิบติัตามกิจกรรมต่างๆ 
ซึ# งมีวตัถุประสงคห์ลกัโดยเฉพาะ คือ การป้องกนัความเสื#อมสภาพของเครื#องจกัร กิจกรรมดงักล่าว 
มีดงัต่อไปนี�  
1. กิจกรรมเพื#อป้องกนัความเสื#อมสภาพ  

• จดัทาํมาตรฐานการปฏิบติังานที#ถูกตอ้ง (การป้องกนัความผดิพลาดจากผูป้ฏิบติังาน) 

• ปรับปรุงสภาพการใชง้านขั�นพื�นฐาน (การทาํความสะอาด การหล่อลื#น การขนัแน่น)  

• การปรับแต่ง (การปรับแต่งค่าต่างๆ ในการใชง้านเพื#อใหชิ้�นงานออกมามีคุณภาพ)  

• การพยากรณ์และการตรวจจบัความผดิปกติ (การป้องกนัความเสียหายและอุบติัเหตุ)  

• การตรวจสอบประจาํวนั  

• การตรวจสอบตามคาบเวลา  
2. กิจกรรมเพื#อฟื� นความเสื#อมสภาพ  

• การปรับปรุงเล็กๆ นอ้ยๆ (การเปลี#ยนชิ�นส่วนต่างๆ เท่าที#ทาํได ้และการแกไ้ขจุดผดิปกติที#มี
ความเร่งด่วน)  

• รายงานความผดิปกติและความเสียหายทุกครั� งอยา่งเร่งด่วนใหก้บัฝ่ายซ่อมบาํรุง  

• ใหค้วามร่วมมือและความช่วยเหลือในการซ่อมแซมเครื#องจกัรของฝ่ายซ่อมบาํรุง  

บทบาทของฝ่ายซ่อมบาํรุงในการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 

1. กิจกรรมการบาํรุงรักษาตามหนา้ที#เดิมของฝ่ายซ่อมบาํรุง คือ การใชค้วามรู้ความสามารถที#มี
มากกวา่ผูใ้ชเ้ครื#องในการบาํรุงรักษาตามคาบเวลา บาํรุงรักษาเชิงป้องกนั และบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ข
และ ปรับปรุง ดงันั�นไม่วา่จะมีกิจกรรมใดก็แลว้แต่ ฝ่ายซ่อมบาํรุงตอ้งไม่ลืมหนา้ที#เดิมของตนเอง 
2. กิจกรรมส่งเสริมการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ดงัที#กล่าวมาแลว้ หนา้ที#ของผูใ้ชเ้ครื#องในการ
บาํรุงรักษาดว้ยตนเอง คือ การ ป้องกนัความเสื#อมสภาพของเครื#องจกัรเป็นสิ#งสาํคญั แต่การป้องกนั
ความเสื#อมสภาพดงักล่าวของผูใ้ชเ้ครื#องจะเป็นไปไดก้็ต่อเมื#อไดรั้บการช่วยเหลือและชี�นาํที#
เหมาะสมจากฝ่ายซ่อมบาํรุง โดยเฉพาะในเรื#องต่างๆ ดงัต่อไปนี�   
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• ใหค้วามรู้และชี�แนะนาํเกี#ยวกบัโครงสร้าง หนา้ที#และชิ�นส่วนต่างๆ ของเครื#องจกัร รวมถึง
การใหค้วามรู้เกี#ยวกบัชิ�นส่วนที#มีความซบัซอ้นเกินกวา่  ผูใ้ชเ้ครื#องจะถอดออกมาเองได ้ 

• ใหค้วามรู้และชี�แนะกี#ยวกบัการจบัยดึในจุดต่างๆ ของเครื#องจกัร  

• ใหค้วามรู้และคาํแนะนาํเกี#ยวกบัวธีิการหล่อลื#นและสารหล่อลื#นประเภทต่างๆ รวมถึง
มาตรฐานการหล่อลื#น (ตาํแหน่งที#ตอ้งหล่อลื#น ชนิดของสารหล่อลื#น ช่วงเวลาที#ตอ้งหล่อลื#น)  

• ใหค้วามรู้และคาํแนะนาํเกี#ยวกบัวธีิการตรวจสอบ และมาตรฐานการตรวจสอบ  

• ใหก้ารตอบสนองที#รวดเร็วหลงัจากไดรั้บแจง้เกี#ยวกบัความผดิปกติและความเสื#อมสภาพ
ต่างๆ ของเครื#องจกัรจากผูใ้ชเ้ครื#อง  

• ใหค้วามช่วยเหลือทางดา้นเทคโนโลยใีนการปรับปรุงวธีิการตรวจจบัความผดิปกติ หรือการ
รับรู้ความผดิปกติ  
3. วจิยัและพฒันาเทคโนโลยกีารบาํรุงรักษาและจดัทาํมาตรฐานการบาํรุงรักษา 
4. บนัทึกขอ้มูลการบาํรุงรักษาเพื#อนาํมาเป็นฐานขอ้มูลทางดา้นการบาํรุงรักษา  
5. ทาํการคน้ควา้หาวธีิวเิคราะห์ความเสียหายของเครื#องจกัรและวเิคราะห์การเกิดอุบติัเหตุเพื#อ
หาทางป้องกนัต่อไป  
6. ประสานกบัฝ่ายวจิยัและพฒันาในการออกแบบเครื#องจกัรอุปกรณ์โดยคาํนึงถึงการบาํรุงรักษา  
7. การควบคุมอะไหล่ อุปกรณ์ช่วยในการผลิต และขอ้มูลทางดา้นเทคโนโลย ี 

7 ขั
นตอนของการบํารุงรักษาด้วยตนเอง มีวตัถุประสงคข์ั�นตอนดงัต่อไปนี�  

การเปลี#ยนแปลงที#เครื#องจกัรประกอบดว้ย  
ขั�นตอนที# 1 : การทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ 
ขั�นตอนที# 2 : การกาํจดัจุดยากลาํบากและแหล่งกาํเนิดปัญหา 
ขั�นตอนที# 3 : การเตรียมมาตรฐานการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 

มีวตัถุประสงคเ์พื#อสร้างความสามารถในการคน้หาความผดิปกติและความสามารถในการ
ตรวจสอบสิ#งปกติ 

การเปลี#ยนแปลงที#คนประกอบดว้ย  
ขั�นตอนที# 4 : การตรวจสอบโดยรวม 
ขั�นตอนที# 5 : การตรวจสอบดว้ยตนเอง  

มีวตัถุประสงคเ์พื#อปรับปรุงความเสื#อมสภาพของเครื#องจกัร 
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การเปลี#ยนแปลงสภาพแวดลอ้มประกอบดว้ย  

ขั�นตอนที# 6 : การจดัทาํเป็นมาตรฐาน 
ขั�นตอนที# 7 : การปรับปรุงอยา่งต่อเนื#อง  

มีวตัถุประสงคเ์พื#อการบริหารการบาํรุงรักษาจากผูใ้ชเ้ครื#อง (Bottom-Up) 

การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Self Maintenance) 

๏ เป็นกิจกรรมสาํหรับพนกังานที#ใชป้ฏิบติั เพื#อบาํรุงรักษาเครื#องจกัร และ 
อุปกรณ์ขอตนเองโดยไม่ปล่อยใหเ้ป็นหนา้ที#ของแผนกซ่อมบาํรุงเท่านั�น 

๏ เป็นกิจกรรมที#เกิดจากการร่วมมือของกลุ่ม ( Overlapping  Small  Group 
Activities) 

พื
นฐาน 4 ประการที!จาํเป็นสําหรับพนักงานปฏิบัตงิาน  ดงัภาพที# ง 1. 

 

ภาพที# ง 1. พื�นฐาน 4 ประการของพนกังานปฏิบติังานสาํหรับการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 

ขั
นตอนดาํเนินงานเพื!อการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 

ขั
นที! 0.  การเตรียมการ ประกอบดว้ย 

• ฝึกอบรมเรื#อง “ การบํารุงรักษาด้วยตนเอง ” 

• ชี�แจงจุดประสงค ์/ เป้าหมายในการทาํกิจกรรม 

• กาํหนดแผนการทาํกิจกรรมในแต่ละขั�นตอน  ดงันี�                             
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 -  แผนการทาํกิจกรรม                                                  

-  ขอบเขตของกิจกรรม                                      

-  การตรวจประเมินกิจกรรม     

-  เอกสารที#ใช ้      

-  การกาํหนดความรับผิดชอบ   ฯลฯ 

• ฝึกอบรมความรู้เบื�องตน้ของเครื#องจกัร , ทกัษะพื�นฐานในการ ปฏิบติังาน , การทาํ
ความสะอาด , สิ#งผดิปกติของเครื#องจกัรและ ความปลอดภยัในการทาํงาน  เป็นตน้ 

ขั
นที! 1.  การทาํความสะอาดเบื
องต้น (Initial Cleaning) ประกอบดว้ย 

1. การทาํความสะอาดขั�นตน้  ไดแ้ก่ 

- กาํจดัสิ#งสกปรก ฝุ่ น คราบนํ�ามนั 

- ตรวจสอบชิ�นส่วนที#ชาํรุดการสึกหรอ หลวม คลอน 

 - ตรวจสอบการรั#วซึม 

- ตรวจสอบคราบสนิม 

- สายไฟ ปุ่มสวทิซ์ 

2. ทาํสิ#งผดิปกติใหป้รากฏออกมาอยา่งชดัเจน 

-  การทาํความสะอาดโดยทั#วถึงจะเปิดเผยให้เห็นปัญหาที#ซ่อนเร้น 

- ทาํการแขวนป้าย (TAG) ทุกปัญหาที#พบ 

- จดัทาํแผนการปรับปรุงปัญหาที#พบ 

- เมื#อทาํการปรับปรุง / แกไ้ขปัญหาเสร็จแลว้จึงปลดป้ายออก 

ขั
นที! 2.  กาํจัดแหล่งของปัญหาและจุดยากลาํบาก (Eliminate Cause of Contamination and 
Difficult to Access Area) ประกอบดว้ย 

1. แกไ้ขที#ตน้เหตุของความสกปรก 

2. ปรับปรุงจุดต่างๆเพื#อใหก้ารทาํความสะอาด การบาํรุงรักษาและการตรวจสอบง่ายขึ�น 

3. ติดตามงานที#ไดด้าํเนินการในขั�นที# 1. 
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ขั
นที! 3.  มาตรฐานการทาํความสะอาดและหล่อลื!น ( Draw up Cleaning and Lubrication 
Standards) ประกอบดว้ย 

1. ศึกษาขอ้มูลดา้นเทคนิค และ มาตรฐานของเครื#องจกัร 

2. กาํหนดตาํแหน่งต่างๆของเครื#องจกัรและเวลาในการทาํความสะอาด ตรวจสอบและ
หล่อลื#น 

3. รวบรวมปัญหาที#พบ และ วธีิการแกไ้ขในขั�นที# 1 และ ขั�นที# 2. 

4. จดัทาํมาตรฐานการทาํความสะอาด ตรวจสอบ และหล่อลื#นโดยพนกังานประจาํเครื#อง
ตวัอยา่งมาตรฐานการบาํรุงรักษาดว้ยตนองแสดงดงัภาพที# ง 2. 

14 

ภาพที# ง 2. ตวัอยา่งมาตรฐานการบาํรุงรักษาดว้ยตนอง 
ขั
นที! 4.  การตรวจสอบโดยรวม (General Inspection) ประกอบดว้ย 

1. ศึกษาโครงสร้าง และ หนา้ที#การทาํงานของเครื#องจกัร 
2. เพิ#มความรู้ความชาํนาญในการตรวจสอบเครื#องจกัรต่างๆเช่น 

              -  ระบบ Pneumatic - ระบบไฟฟ้า - ระบบส่งกาํลงั - ระบบ Hydraulic  
 -  ระบบหล่อลื!น - Nut & Bolt 

3. ฝึกและทดสอบความรู้ ความเขา้ใจในการตรวจสอบเครื#องจกัร 
4. คน้หาจุดบกพร่องและปัญหาที#พบใหม่ 
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ขั
นที! 5.  การตรวจสอบด้วยตนเอง ( Autonomous Inspection) ประกอบดว้ย 
1. แกไ้ข/ปรับปรุงมาตรฐานที#ไดจ้ดัทาํในขั�นตอนที# 3. ใหเ้หมาะสมโดยเนน้การดูแล 

เครื#องจกัร และ อุปกรณ์ดว้ยตนเอง  ใหเ้ป็น มาตรฐานจริง ในการทาํงาน 
2. กาํหนดบทบาทรับผิดชอบระหวา่งฝ่ายผลิตและฝ่ายซ่อมบาํรุงใหมี้ความชดัเจนมากขึ�น 

ขั
นที! 6.  การควบคุมสภาพและความเป็นระเบียบเรียบร้อย ( Standardize Procedures and 
Workplace Suits) ประกอบดว้ย 

1. รักษามาตรฐานและควบคุมการปฏิบติังานอยา่งเป็นระบบ และทั#วถึง 
2. จดับริเวณสถานที#ทาํงานใหเ้ป็นระเบียบเรียบร้อย ( 5 ส ) 
3. เนน้การตรวจสอบดว้ยระบบควบคุมดว้ยการมองเห็น 
4. พฒันาความรู้ ความสามารถของพนกังานในดา้นอื#นๆเพิ#มเติม 

ขั
นที! 7.  การปรับปรุงอย่างต่อเนื!อง ( Continuous Improvement) 
1. ติดตามผลการดาํเนินโครงการ 
2. ปรับเป้าหมายการปรับปรุงใหสู้งขึ�น 
3. ขยายผลการปรับปรุงในทุกพื�นที# 
4. การตรวจสอบโดยผูบ้ริหารอยา่งต่อเนื#อง 

เครื!องมือที!ใช้สนับสนุนการทํากจิกรรมการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 

เพื#อใหกิ้จกรรมกลุ่มยอ่ยของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง   สามารถดาํเนินไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ จาํเป็นตอ้งมีเครื#องมือที#ใชช่้วยสนบัสนุน    การทาํกิจกรรม 3 อยา่ง  คือ 

• กระดานกิจกรรม ( Activities Board ) 

• การประชุม ( Meeting ) 

• One - Point lesson 

สิ!งสําคญั 
“การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง ก็คือ การที#ผูใ้ช้เครื#องจกัรพยายามที#จะเปลี#ยนแปลง

เครื# องจักรของตนเอง เปลี# ยนแปลงพฤติกรรมตนเอง จนในที# สุดสามารถเปลี# ยนแปลง
สภาพแวดล้อมในการบาํรุงรักษาได้ ซึ# งทุกขั�นตอนจะมีฝ่ายซ่อมบาํรุงคอยให้ความช่วยเหลือ
สนบัสนุน”  
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ตารางที# ง 1. รายงานผลการตรวจสอบเครื#องจกัรจากการทาํความสะอาดเครื#องจกัรเบื�องตน้ 

เครื!องจกัร ตาํแหน่ง ปัญหาที!พบ วธีิการปรับปรุง 

เครื!องชั!งข้าว 
 

Solenoid valve สายลมแตก เปลี#ยนเส้นใหม่ 
ลิ�นเปิด-ปิดขา้ว ฝืดเปิด-ปิดยาก หยอดนํ�ามนัหล่อลื#น 
แผงควบคุมการทาํงาน ไม่มีขั�นตอนการใชง้านแสดงไว ้ ทาํแผน่ป้ายระบุขั�นตอนการใช้

งานติดแสดงไว ้

เครื!องโม่ข้าว 
 

ซีลอ่างนํ�ามนัเครื#อง รั#วซึม เปลี#ยนซีลใหม่ 
หนา้ปัดแอมป์มิเตอร์ แตกร้าว เปลี#ยนหนา้ปัดใหม่ 

การ์ดหนา้เครื#อง หวัน็อตสึก เปลี#ยนน็อตตวัใหม่ 
ฝาเหล็ก เปิด-ปิดหนา้เครื#อง ซีลสกัะหราดขาด เปลี#ยนแผน่ใหม่ 
แผน่บงัคบัทิศทางช่องHopper หลวมหลุดง่าย ดดัตวัล็อกใหม่ใหเ้ขา้ที# 

ตาแกว้อ่างนํ�ามนัเครื#อง ไม่มีเครื#องหมายบอกระดบัมนั 
ติดสติกเกอร์บอกช่วงระดบันํ�ามนั
ปกติ 

ฝาครอบอ่างนํ� ามนัเครื#องลูกกลิ�งบด น็อตยดึฝาหลุดหาย ใส่น็อตกลบัตามเดิม 

นาฬิกาสาํหรับตั�งลูกกลิ�งบด น็อตล็อคหลุดหาย ใส่น็อตกลบัตามเดิม 

ฝาครอบเครื#องดา้นขา้ง เป็นแบบปิดทึบยากต่อการตรวจสอบ เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 
 หวัอดัจาระบีลูกปืน อยูใ่นจุดคบัแคบยากต่อการบาํรุงรักษา เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

เครื!องตีแป้ง 

ตะแกรงดกัสิ#งแปลกปลอม ขาดเป็นรู เปลี#ยนตะแกรงใหม่ 

การ์ดครอบ coupling ยอย หลุดไม่มีน็อตยดึ ใส่น็อตยดึกลบัตามเดิม 

ฝาครอบจานใบตี 
เป็นเหลก็ปิดทึบและใชน็้อตยดึ
โดยรอบยากต่อการตรวจสอบภายใน 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

ขอ้ต่อท่อทางลงวตัถุดิบ มีรูรั#ว ใชก้าวยางซีลิโคลนอุด 

เครื!องแยกฝุ่น 
หวัเพลาขบั มีเชือกพนัอยู ่ ใชมี้ดตดัออก 
มอเตอร์ ขอ้ต่อท่อสายไฟชาํรุด เปลี#ยนตวัใหม่ 

เครื!องร่อนแป้ง 

ถุงผา้ดา้นบนตู ้ ขาดเป็นรู เปลี#ยนถุงใหม่  
ถุงผา้ดา้นใตตู้ ้ ขาดเป็นรู,ยางรัดท่อเสื#อมสภาพ เปลี#ยนถุงใหม่ 
ฝาครอบท่อทางออกวตัถุดิบ ขาดเป็นรู เปลี#ยนชิ�นใหม่ 
ผนงัภายในตู ้ เปื# อย ปะผผุนงัใหม่ดว้ยไม ้
สกักะหลาดรองเฟรมตะแกรง ขาดและเปื# อยยุย่ เปลี#ยนแผน่ใหม่ 
เฟรมตะแกรง (โครงไม)้ แตก ติดกาวยาง 

ท่อทางออกแป้งดา้นใตเ้ครื#อง พื�นที#สาํหรับเขา้ไปปฏิบติังานคบัแคบ เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 
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ตารางที# ง 1. รายงานผลการตรวจสอบเครื#องจกัรจากการทาํความสะอาดเครื#องจกัรเบื�องตน้ (ต่อ) 

เครื!องจกัร ตาํแหน่ง ปัญหาที!พบ วธีิการปรับปรุง 

สกรูลาํเลยีงแป้ง 
ใต้เครื!องร่อน 

ปลายสกรู 
ลอยตวัอยูก่ลางอากาศและไม่มีทางเดิน
ซึ# งยากต่อการตรวจสอบและการ
บาํรุงรักษา 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

ฝาสกรู 

เป็นแบบปิดทึบโดยใชน็้อตติดตลอด
ความยาวของซองสกรูและติดกบัท่อ
ลาํเลียงจาํนวนมากซึ# งยากต่อการ
ตรวจสอบและการบาํรุงรักษา 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

กระพ้อ 
ลาํเลยีงแป้ง 

Explosion gate  
มีขนาดเล็กเกินไปซึ#งยากต่อการ
ตรวจสอบ 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

ตีนกระพอ้ ผนงัดา้นในมีรูรั#ว เชื#อมอุดรูรั#วดว้ยเหล็กแผน่ 

ประตูslide เปิด-ปิด ตีนกระพอ้ เป็นสนิมและฝืดเปิดยาก 
แต่งรางslide และเปลี#ยนประตู
เป็น สแตนเลส 

เพลามอเตอร์หวักระพอ้ มีเศษเชือกพนัอยู ่ ใชมี้ดคดัเตอร์ตดัออก 

การ์ดครอบลูกปืนตีนกระพอ้
ดา้นหนา้ 

เป็นแบบปิดทึบยากต่อการตรวจสอบ เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

ฝาครอบซองกระพอ้ 

เป็นแบบทึบและใชน็้อตยดึติดตลอด
ความยาวของซองกระพอ้ทาํให้ถอด
ออกลาํบากซึ# งยากต่อการตรวจสอบ
และการบาํรุงรักษา 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

สกรูลาํเลยีงแป้ง 
ปากถังบรรจุ 

ขั#วสายไฟ slide ปากถงั ชาํรุด เปลี#ยนใหม ่

Magnet limit switch ตาํแหน่ง limit switch คลาดเคลื#อน ปรับตั�งใหม่ 

ตวัสกูร  
อยูสู่งเกินไปและไม่มีพื�นที#สาํหรับ
ปฏิบติังานซึ# งยากต่อการตรวจสอบและ
การบาํรุงรักษา   

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

ท่อทางลงแป้ง 
เป็นเหลก็ทึบซึ# งยากต่อการตรวจสอบ เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

เป็นสนิมและมีรูรั#ว ปะผ ุ
Flap box  เป็นเหลก็ทึบซึ# งยากต่อการตรวจสอบ  

เครื#องสกดัแป้ง 
ออกจากรําขา้ว 

น็อตยดึโครงตะแกรง เป็นสนิม เปลี#ยนน็อตใหม่ 

การ์ดครอบสายพาน เป็นแบบน็อตยดึสองดา้นทาํให้ถอด
ออกลาํบากซึ# งยากต่อการบาํรุงรักษา 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 
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ตารางที# ง 1. รายงานผลการตรวจสอบเครื#องจกัรจากการทาํความสะอาดเครื#องจกัรเบื�องตน้ (ต่อ) 

เครื!องจกัร ตาํแหน่ง ปัญหาที!พบ วธีิการปรับปรุง 

 
กระพ้อ 

ลาํเลยีงรําข้าว 
 
 

ตีนกระพอ้ ผนงัดา้นในผแุละมีรูรั#ว เชื#อมอุดรูรั#วดว้ยเหล็กแผน่ 

Explosion gate แตกและขุ่นมวั เปลี#ยนแผน่ใหม่  
การ์ดครอบลูกปืนตีนกระพอ้
ดา้นหนา้ 

เป็นแบบปิดทึบยากต่อการตรวจสอบ เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

ลูกปืนตีนกระพอ้ดา้นหลงั พื�นที#คบัแคบและอยูชิ่ดผนงักาํแพง เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

ฝาครอบซองกระพอ้ 

เป็นแบบทึบและใชน็้อตยดึติดตลอด
ความยาวของซองกระพอ้ทาํให้ถอด
ออกลาํบากซึ# งยากต่อการตรวจสอบ
และการบาํรุงรักษา 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

 
สกรูลาํเลยีงรํา

ข้าวปากถัง
บรรจุ 

Magnet limit switch ตาํแหน่ง limit switch คลาดเคลื#อน ปรับตั�งใหม่ 

ตวัสกูร  
อยูสู่งเกินไปและไม่มีพื�นที#สาํหรับ
ปฏิบติังานซึ# งยากต่อการตรวจสอบและ
การบาํรุงรักษา   

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

ท่อทางลงรําขา้ว เป็นเหลก็ทึบซึ# งยากต่อการตรวจสอบ เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 
Flap box  เป็นเหลก็ทึบซึ# งยากต่อการตรวจสอบ เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

พดัลมดูด 
ถังดูดฝุ่นแป้ง 

ฝาครอบ Solenoid valve ใชน๊้อตยดึติดสองดา้นซึ# งยากต่อการ
ถอดออกเพื#อตรวจสอบและบาํรุงรักษา 

เปลี#ยนเป็นฝาแบบบานพบัให้
สามารถเปิด-ปิดไดง่้าย 

ปั}มลมช็อคถุง 
ดูดฝุ่นแป้ง 

แผน่กรองฝุ่ น สกปรกและเปื# อยยุย่ เปลี#ยนแผน่ใหม่ 

การ์ดครอบเครื#อง เป็นกล่องเหลก็ปิดทึบขนาดใหญ่และมี
นํ�าหนกัมากทาํให้ยกออกลาํบากซึ# งยาก
ต่อการตรวจสอบและการบาํรุงรักษา 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

การ์ดครอบสายพาน เป็นแบบน็อตยดึสองดา้นถอดออก
ลาํบากยากต่อการบาํรุงรักษา 

เปลี#ยนเป็นแบบบานพบัให้
สามารถเปิด-ปิดไดง่้าย 

ตาแกว้ดูปริมาณนํ� ามนัเครื#อง ไม่มีเครื#องหมายบอกระดบัมนั ติดสติกเกอร์บอกช่วงระดบันํ�ามนั
ปกติ 
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ตารางที# ง 1. รายงานผลการตรวจสอบเครื#องจกัรจากการทาํความสะอาดเครื#องจกัรเบื�องตน้ (ต่อ)  

เครื!องจกัร ตาํแหน่ง ปัญหาที!พบ วธีิการปรับปรุง 

ถังดูดฝุ่นแป้ง 

Solenoid Valve  อยูสู่งเกินไปยากต่อการตรวจสอบ เลื#อนให้อยูใ่นตาํแหน่งเหมาะสม 
แคม้ป์รัดถุงดกัฝุ่ นภายในถงั แคลม้ป์รัดถุงดกัฝุ่ นเป็นแบบหวัหมุน

เกลียวทาํให้ยากต่อการถอดออกเพื#อ
บาํรุงรักษา 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

ฝาครอบชุดแผน่ไดอะแฟรม  มีขนาดใหญ่ นํ�าหนกัมากและอยูที่#สูง
ทาํให้ยากต่อการตรวจสอบและการ
บาํรุงรักษา 

ติดตั�งรอกสาํหรับยกฝาครอบ และ
ทาํทางเดินสาํหรับขึ�นไป
ปฏิบติังานไดง่้าย 

สกรูลาํเลยีง 
ฝุ่นแป้ง 

Explosion gate ขุ่นมวัและมีคราบสกปรกเกาะ  

โซ่ขบั หยอ่นและเป็นสนิม 
ปรับตั�งความตึงโซ่ใหม่และหยอด
นํ�ามนัหล่อลื#น 
 

การ์ดครอบชุดเฟืองขบั มีน็อตยดึสองดา้นซึ# งถอดออกลาํบาก
และยากต่อการบาํรุงรักษา 

เสนอที#ประชุมเพื#อหาวิธีแกไ้ข 

 ปั� มลม 

เกจวดัแรงดนัลม 
ไม่มีเครื#องหมายบอกช่วงแรงดนัลม
ปกติ 

ติดสติกเกอร์บอกช่วงแรงดนัลม
ปกติ 

วาลว์เปิด-ปิดลม 
ไม่มีสญัลกัษณ์บ่งบอกชนิดวาลว์และ
เครื#องหมายแสดงทิศทางการเปิด-ปิด
วาลว์ลมที#ถูกตอ้ง 

ทาํแผน่ป้ายระบุชนิดของวาลว์
และสญัลกัษณ์แสดงทิศทางการ
เปิด-ปิด วาลว์ลม 
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ตารางที# ง 2. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) เครื#องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran finisher) ระบบ TPM  

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : เครื!องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran finisher) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

19-11-53 BR 01 - 02 ขาว ฝาตูด้า้นนอก Brf 01, 02 น็อตยดึโครงตะแกรงดา้นในเป็นสนิม คุมผลิต 19-11-53 

19-11-53 BR 03 - 04 แดง การ์ดครอบสายพาน Brf  01, 02 
การ์ดครอบเป็นแบบน็อตยดึสองดา้นทาํใหถ้อดออกลาํบากซึ#ง
ยากต่อการบาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ 23-11-53 

19-11-53 BR 05 แดง การ์ดครอบสายพาน Brc 01 
เป็นแบบน็อตยดึสองดา้นทาํใหถ้อดออกลาํบากซึ#งยากต่อการ
บาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ 23-11-53 
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ตารางที# ง 3. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) กระพอ้ลาํเลียงรําขา้ว (Bran Evaluator) ระบบ TPM  

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : กระพ้อลาํเลยีงรําข้าว (Bran Evaluator) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

19-11-53 BE 01  ขาว ตีนกระพอ้ Brc 01  ผนงัดา้นในผแุละมีรูรั#ว คุมผลิต 22-11-53  
19-11-53 BE 02 แดง Explosion gate ตวัล่าง Brc 01 แตกและขุ่นมวั หวัหนา้กะ 20-11-53 

19-11-53 BE 03 - 04 แดง 
การ์ดครอบลูกปืนตีนกระพอ้ดา้นหนา้ 
 Brc 01, Brf 01 

เป็นแบบปิดทึบยากต่อการตรวจสอบ หวัหนา้กะ xx-xx-xx 

19-11-53 BE 05 - 06 แดง ลูกปืนตีนกระพอ้ดา้นหลงั Brc 01, Brf 01 พื�นที#คบัแคบและอยูช่ิดผนงักาํแพง หวัหนา้กะ xx-xx-xx 

19-11-53 BE 07 - 08 แดง ฝาครอบซองกระพอ้ Brc 01, Brf 01 
เป็นแบบทึบและใชน้็อตยดึตลอดความยาวของซองกระพอ้ทาํ
ใหย้ากลาํบากต่อการเปิดออกเพื#อทาํการบาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
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ตารางที# ง 4. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) ถงักาํจดัฝุ่ นแป้ง (Air Bag Filter Bin) ระบบ TPM   

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : ถังกาํจัดฝุ่นแป้ง (Air Bag Filter Bin) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

19-11-53 ABF 01 ขาว กล่อง Solenoid Valve  Solenoid Valve  อยูสู่งยากต่อการตรวจสอบ หวัหนา้กะ xx-xx-xx 

19-11-53 ABF 02 แดง ประตูเปิด - ปิด 
แคม้ป์รัดถุงดกัฝุ่ นเป็นแบบหวัหมุนเกลียวทาํใหย้ากต่อการ
ถอดออกเพื#อบาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx  

19-11-53 ABF 03 แดง ฝาครอบแผน่ไดอะแเฟรม   
มีขนาดใหญ่ นํ� าหนกัมากและอยูท่ี#สูงทาํใหย้ากต่อการ
บาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
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ตารางที# ง 5. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) เครื#องตีแป้ง (Detacher) ระบบ TPM 

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : เครื!องตีแป้ง (Detacher) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

18-11-53 IMP 01 - 02 ขาว ตะแกรงดกัสิ#งแปลกปลอม Div 03, 04 ขาดเป็นรู คุมผลิต 19-11-53 
18-11-53 DET 03 ขาว การ์ดครอบ coupling chain  Dec 02 การ์ดหลุดไม่มีน็อตยดึ คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 IMP 04 - 08 

แดง 
ฝาครอบจานใบตี Div 01 - 05 

เป็นฝาปิดทึบยากต่อการเปิดเพื#อบาํรุงรักษา 
หวัหนา้

กะ 
xx-xx-xx 

19-11-53 IMP 09 - 10 ขาว ขอ้ต่อท่อทางลงวตัถุดิบ Div 03, 05 มีรูรั#ว คุมผลิต 19-11-53 
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ตารางที# ง 6. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) สกรูลาํเลียงแป้งใตเ้ครื#องร่อน (Screw Flour Sifter) ระบบ TPM 

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : สกรูลาํเลยีงแป้งใต้เครื!องร่อน (Screw Flour Sifter) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

19-11-53 SCF 01  แดง ฝาสกรู ดา้นปลายของสกรูไม่มีทางเดินซึ#งยากต่อการเขา้ไปปฏิบตัิงาน หวัหนา้กะ xx-xx-xx 

19-11-53 SCF 02 แดง ฝาสกรู 
ฝาสกรูเป็นแบบปิดทึบและใชน้็อตยดึตลอดความยาวของสกรู
อีกทั�งยงัติดกบัท่อลาํเลียงจาํนวนมากซึ#งยากต่อเปิดออกเพื#อ
บาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
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ตารางที# ง 7. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) สกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง (Micro Screw) ระบบ TPM 

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : สกรูลาํเลียงฝุ่นแป้ง (Micro Screw) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

18-11-53 MIS 01 ขาว Explosion gate แผน่พลาสติกขุ่นมวัและมีคราบสกปรกเกาะ คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 MIS 02 ขาว การ์ดครอบชุดโซ่ขบัสกรู โซ่หยอ่นและเป็นสนิท คุมผลิต 18-11-53  

18-11-53 MIS 03 แดง การ์ดครอบชุดเฟืองขบั 
เป็นแบบน็อตยดึสองดา้นทาํใหเ้ปิดออกลาํบากเมื#อตอ้งทาํการ
บาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ 20-11-53 
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ตารางที# ง 8. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) ปั� มลมช๊อคถุงดูดฝุ่ นแป้ง (Rinsing Air) ระบบ TPM  

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : ปั
มลมช๊อคถุงดูดฝุ่นแป้ง (Rinsing Air) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

20-11-53 RIN 01 ขาว แผน่กรองฝุ่ น สกปรกและเปื# อยยุย่ หวัหนา้กะ 21-11-53 

20-11-53 RIN 02 แดง การ์ดครอบเครื#อง 
เป็นกล่องปิดทึบมีขนาดใหญ่และนํ� าหนกัมากทาํใหเ้ปิดออก
ลาํบากซึ#งยากต่อการบาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx  

20-11-53 RIN 03 แดง การ์ดครอบสายพาน 
เป็นแบบปิดทึบและมีน็อตยดึตลอดแนวซึ#งลาํบากยากเปิดออก
เพื#อบาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 

20-11-53 RIN 04 แดง ตาแกว้ดูปริมาณนํ� ามนัเครื#อง ไม่มีเครื#องหมายบอกระดบัมนั หวัหนา้กะ 21-11-53 
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ตารางที# ง 9. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) เครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) ระบบ TPM  

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : เครื!องโม่ข้าวสาล ี(Roller Mill) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

18-11-53 RM 01- 05 ขาว อ่างนํ� ามนัเครื#อง B3a ,C1b ,C3a, C8, B5f มีการรั#วซึม คุมผลิต 19-11-53 
18-11-53 RM 06 - 07 ขาว หนา้ปัดแอมป์มิเตอร์ B1B2a, C6 แตกร้าว คุมผลิต 19-11-53 
18-11-53 RM 08 - 10 ขาว การ์ดหนา้เครื#อง C1C2b, B3B4a, C8 หวัน็อตสึก คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 RM 11 - 12 ขาว ฝาเหลก็ เปิด-ปิดหนา้เครื#อง C3b ,C5 ซีลสกัะหราดขาด คุมผลิต 18-11-53 

18-11-53 RM 13 - 16 ขาว 
แผน่บงัคบัทิศทางช่องHoppe 
 B3B4a ,B3B4b ,C1C2a, C6 

หลวมหลุดง่าย คุมผลิต 18-11-53 

18-11-53 RM 17 - 32 ขาว ตาแกว้อ่างนํ� ามนัเครื#อง B1- C10 ไม่มีเครื#องหมายบอกระดบัมนั คุมผลิต 18-11-53 

18-11-53 RM 33 - 36 ขาว 
ฝาครอบอ่างนํ� ามนัเครื#องลูกกลิ�งบด  
B1a, C2a, C7, B5f 

น็อตยดึฝาหลุดหาย คุมผลิต 18-11-53 

20-11-53 RM 37 - 40 ขาว 
นาฬิกาสาํหรับตั�งลูกกลิ�งบด  
C3a, C6, B5f, C10 

น็อตลอ็คหลุดหาย คุมผลิต 18-11-53 

20-11-53 RM 41-56 แดง ฝาครอบเครื#องดา้นขา้ง B1- C10 เป็นแบบปิดทึบยากต่อการตรวจสอบ หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
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ตารางที# ง 10. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) เครื#องร่อนแป้ง (Sifter) ระบบ TPM   

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : เครื!องร่อนแป้ง (Sifter)  
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

18-11-53 SIF 01 - 02 ขาว มอเตอร์ขบัเพลา AIR LOCK  Sf 01, 02 ขอ้ต่อท่อสายไฟชาํรุด คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 SIF 03 - 04 ขาว ถุงผา้ดา้นบนตูต้ะแกรง Sf 01 ช่อง B ขาดเป็นรู คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 SIF 05 - 06 ขาว ถุงผา้ดา้นใตตู้ต้ะแกรง Sf 02 ช่องE ขาดเป็นรู,ยางรัดท่อเสื#อมสภาพ หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
18-11-53 SIF 09  ขาว Sf 01 ท่อ C1C2   ฝาครอบขาดเป็นรู คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 SIF 10 - 12 ขาว Sf 02 ท่อ B5f, B1B2, C5 ฝาครอบขาดเป็นรู คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 SIF 13 แดง ฝาครอบตูด้า้นนอก Sf 02 ช่อง C ผนงัตูด้า้นในเปื# อย หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
18-11-53 SIF 14 ขาว ฝาครอบตูด้า้นนอก Sf 01 ช่อง B สกักะหราดรองเฟรมตะแกรงขาดและเปื# อยยุย่ คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 SIF 15 – 16 ขาว ฝาครอบตูด้า้นนอก Sf 01 ช่อง A, E โครงไมร้องตะแกรงแตก คุมผลิต 19-11-53 
18-11-53 SIF 17 – 18 ขาว ฝาครอบตูด้า้นนอก Sf 02 ช่อง D, F โครงไมร้องตะแกรงแตก คุมผลิต 19-11-53 
18-11-53 SIF 19 – 20 แดง ท่อทางออกแป้งดา้นใตเ้ครื#อง Sf 01,02 พื�นที#สาํหรับเขา้ไปปฏิบตัิงานคบัแคบ หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
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ตารางที# ง 11. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) กระพอ้ลาํเลียงแป้ง (Flour Evaluator) ระบบ TPM   

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : กระพ้อลาํเลยีงแป้ง (Flour Evaluator) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

18-11-53 FEL 01  แดง Explosion gate ตวัล่าง มีขนาดเลก็เกินไปซึ#งยากต่อการตรวจสอบ หวัหนา้กะ 19-11-53 
18-11-53 FEL 02 แดง Explosion gate ตวับน มีขนาดเลก็เกินไปซึ#งยากต่อการตรวจสอบ หวัหนา้กะ 19-11-53 
18-11-53 FEL 03 ขาว ตีนกระพอ้ ผนงัดา้นในตีนกระพอ้มีรูรั#ว คุมผลิต 20-11-53 
18-11-53 FEL 04 ขาว ประตsูlide เปิด-ปิด ตีนกระพอ้ แผน่slideเป็นสนิมและฝืดเปิดยาก คุมผลิต 19-11-53 
18-11-53 FEL 05 แดง การ์ดครอบลูกปืนตีนกระพอ้ดา้นหนา้ การ์ดครอบเป็นแบบปิดทึบยากตอ่การตรวจสอบ หวัหนา้กะ 19-11-53 

18-11-53 FEL 06 แดง ฝาครอบซองกระพอ้ 
เป็นแบบทึบและใชน้็อตยดึตลอดความยาวของซองกระพอ้ทาํ
ใหย้ากลาํบากต่อการเปิดออกเพื#อทาํการบาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
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ตารางที# ง 12. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) พดัลมดูดถงักาํจดัฝุ่ นแป้ง (Fan suction Pneumatic) ระบบ TPM   

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : พดัลมดูดถังกาํจัดฝุ่นแป้ง (Fan suction Pneumatic) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

20-11-53 BTS 02  แดง ฝาครอบ Solenoid valve 
ฝาครอบเป็นแบบทึบใชน้๊อตยดึสองดา้นซึ#งยากต่อการเปิดออก
เพื#อตรวจสอบหรือบาํรุงรักษา 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
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ตารางที# ง 13. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) สกรูลาํเลียงแป้งปากถงับรรจุ (Flour Transfer Screw) ระบบ TPM   

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : สกรูลาํเลียงแป้งปากถังบรรจุ (Flour Transfer Screw)  
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

19-11-53 FTS 01  ขาว Slide ปากถงั 303 ขั�วสายไฟ slide ปากถงัชาํรุด คุมผลิต 19-11-53  
19-11-53 FTS 02 - 03 แดง Slide ปากถงั 301, 304 ตาํแหน่ง limit คาดเคลื#อน  หวัหนา้กะ 19-11-53 
19-11-53 FTS 04 

แดง ดา้นขา้งซองสกรู  
ตวัสกรูอยูสู่งเกินไปและไม่มีพื�นที#สาํหรับใหเ้ขา้ไปปฏิบตัิงาน
ทาํใหย้ากต่อการบาํรุงรักษา   

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 

19-11-53 FTS 05 - 12 
แดง 

ท่อทางลงแป้งถงั 301-304 เป็นเหลก็และมีการโคง้งอมากทาํใหว้ตัถุดิบไหลชา้และมีการ
อุดตนัซึ#งตรวจสอบไดย้าก 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 

19-11-53 FTS 13 - 15 แดง ท่อทางลงแป้งปากถงั 302, 303, 304 เป็นสนิมและมีรูรั#ว หวัหนา้กะ 21-11-53 
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ตารางที# ง 14. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) สกรูลาํเลียงรําปากถงับรรจุ (Bran Transfer Screw) ระบบ TPM   

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : สกรูลาํเลียงรําปากถังบรรจุ (Bran Transfer Screw) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

19-11-53 BTS 01  ขาว Slide ปากถงั 401  ตาํแหน่ง limit คาดเคลื#อน  คุมผลิต 19-11-53 

19-11-53 BTS 02  แดง ดา้นขา้งซองสกรู   
ตวัสกรูอยูสู่งเกินไปและไม่มีพื�นที#สาํหรับใหเ้ขา้ไปปฏิบตัิงาน
ทาํใหย้ากต่อการบาํรุงรักษา   

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 

19-11-53 BTS 03 - 04 แดง ท่อทางลงปากถงั 401, 402 
เป็นเหลก็และมีการโคง้งอมากทาํใหว้ตัถุดิบไหลชา้และมีการ
อุดตนัซึ#งตรวจสอบไดย้าก 

หวัหนา้กะ xx-xx-xx 

19-11-53 BTS 05 - 06 แดง Flap box ถงั 401, 402 เป็นเหลก็ทึบซึ#งยากต่อการตรวจสอบ หวัหนา้กะ xx-xx-xx 
       
       
       
       
       
       

238 
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ตารางที# ง 15. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) เครื#องชั#งขา้ว (Tranflowtron) ระบบ TPM 

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : เครื!องชั!งข้าว (Tranflowtron) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

18-11-53 TR 01 ขาว Solenoid valve สายลมแตก คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 TR 02 ขาว ลิ�นเปิด-ปิดขา้ว ฝืดเปิด-ปิดยาก คุมผลิต 18-11-53 
18-11-53 TR 03 แดง แผงควบคุมการทาํงาน ไม่บอกวธิีการใชง้าน หวัหนา้กะ 22-11-53 
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ตารางที# ง 16. แบบฟอร์มสาํหรับบนัทึกแผน่ป้าย (TAG) ปั�มลม (Air pressure pump) ระบบ TPM 

โรงงานอาหารผลติอาหารสัตว์นํ
า บ้านพรุ Total Productive Maintenance (TPM) 
เลขที! / แก้ไขครั
งที! / เริ!มใช้วันที! 

..………./……..……./…………. 

แบบฟอร์ม :  ทะเบียน TAG หน่วยงาน : โรงงานผลติแป้งสาล ี อายุการจัดเกบ็ 6 เดือน 

วนัที!………………. เครื!องจักร : ปั}มลม (Air pressure pump) 
วนัที!ตดิ Tag Tag No. สี บริเวณที!ตดิ รายละเอยีดปัญหา ผู้แจ้ง วนัที!ปลด Tag 

18-11-53 AP 01 - 07 ขาว เกจวดัแรงดนัลม  ไม่มีเครื#องหมายบอกระดบัแรงดนั คุมผลิต 20-11-53 
18-11-53 AP 08 - 11 ขาว วาลว์เปิด - ปิดลม  ไม่มีสญัลกัษณ์บ่งบอกชนิดวาลว์ คุมผลิต 20-11-53  

       
       
       
       
       
       
       
       

 
 

240 



 
241 

 

ตารางที# ง 17. มาตรการกาํจดัแหล่งของปัญหาและจุดยากลาํบากในส่วนต่างๆ ของเครื#องจกัร  

TAG รายละเอียดปัญหา มาตรการในการแกไ้ข จาํนวน 

สีแดง 

Flap box และท่อทางลงวตัถุดิบเป็นเหล็ก
ทึบยากต่อการตรวจสอบ 

เปลี#ยนเป็นแบบใสใหง่้ายต่อ
การตรวจสอบ 

4 

หวัอดัจาระบีลูกปืนชุดลูกกลิ�งเครื#องโม่ขา้ว
อยูใ่นมุมคบัแคบยากต่อการบาํรุงรักษา 

ต่อท่อทองแดงเขา้ไปยงัจุดอดั
จาระบีแต่ละจุดเพื#อใหง่้ายต่อ
การบาํรุงรักษา 

16 

ฝาครอบของกระพอ้ใชน็้อตยดึติดกบัซอง
กระพอ้ตลอดแนวทาํใหย้ากต่อการเปิดเพื#อ
ตรวจสอบและบาํรุงรักษา 

ดดัแปลงจุดยดึฝาครอบใหเ้ป็น
แบบบานพบัเพื#อใหส้ามารถ
เปิด-ปิดไดง่้าย 

3 

การ์ดครอบสายพานเป็นแบบใชใ้ชน็้อตยดึ
สองดา้นทาํใหเ้ปิดเพื#อทาํการตรวจสอบ
ลาํบาก 

ดดัแปลงจุดยดึฝาครอบใหเ้ป็น
แบบบานพบัเพื#อใหส้ามารถ
เปิด-ปิดไดง่้าย   

 
4 

 

สีขาว 

เกจวดัแรงดนัไม่มีเครื#องหมายบอกช่วงการ
ทาํงานปกติ 

ติดสติกเกอร์เพื#อบอกช่วงการ
ทาํงานปกติ   

11 
 

ไม่มีป้ายระบุชนิดของวาล์วเปิดลมทาํให้
สับสนเวลา ใชป้ฏิบติังานแรงดนัลม 

ทาํป้ายบอกชนิดของวาลว์ลม 4 
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ภาพที# ง 3. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องแยกฝุ่ นตะแกรงร่อนแป้ง (Air Lock Sifter)  

242 
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ภาพที# ง 3. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องแยกฝุ่ นตะแกรงร่อนแป้ง (Air Lock Sifter) (ต่อ) 
 
 
 
 
 

243 
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ภาพที# ง 4. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องตีแป้งชนิดแนวนอน (Detacher)  

244 
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ภาพที# ง 4. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องตีแป้งชนิดแนวนอน (Detacher) (ต่อ) 
 
 
 
 
 

245 



 
246 

 

 
ภาพที# ง 5. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran Finisher)  246 



 
247 

 

 
ภาพที# ง 5. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran Finisher) (ต่อ) 247 
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ภาพที# ง 5. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran Finisher) (ต่อ) 

 

 

 

 

248 
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ภาพที# ง 6. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของกระพอ้ลาํเลียง (Transfer Evaluator) 249 
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ภาพที# ง 6. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของกระพอ้ลาํเลียง (Transfer Evaluator) (ต่อ) 

250 
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ภาพที# ง 6. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของกระพอ้ลาํเลียง (Transfer Evaluator) (ต่อ) 

 

 

251 
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ภาพที# ง 7. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องร่อนแป้ง (Plant Sifter) 

252 
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ภาพที# ง 7. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องร่อนแป้ง (Plant Sifter) (ต่อ) 
 

253 
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ภาพที# ง 8. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) 254 



 
255 

 

 
ภาพที# ง 8. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) (ต่อ) 255 
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ภาพที# ง 8. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) (ต่อ) 

256 
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ภาพที# ง 8. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) (ต่อ) 257 
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ภาพที# ง 8. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) (ต่อ) 

258 
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ภาพที# ง 8. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) (ต่อ) 
 
 
 

259 
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ภาพที# ง 9. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Air Jet Filter Bin) 260 



 
261 

 

 
ภาพที# ง 9. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Air Jet Filter Bin) (ต่อ) 

 
 
 

261 
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ภาพที# ง 10. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของปั�มลม (Air Pressure Pump)  262 
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ภาพที# ง 10. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของปั�มลม (Air Pressure Pump) (ต่อ) 
 
 

263 
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ภาพที# ง 11. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของพดัลมถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Fan suction Pneumatic)  
 
 

264 
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ภาพที# ง 12. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของสกรูลาํเลียง (Transfer Screw) 

265 
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ภาพที# ง 13. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องตีแป้งชนิดแนวตั�ง (Impact Detacher)   

266 
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ภาพที# ง 13. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องตีแป้งชนิดแนวตั�ง (Impact Detacher) (ต่อ)  
 
 
 
 

267 
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ภาพที# ง 14. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของสกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง (Micro Screw)  268 
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ภาพที# ง 14. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของสกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง (Micro Screw) (ต่อ)  269 
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ภาพที# ง 15. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของปั�มลมช็อกถุงดูดฝุ่ นแป้ง (Rinsing Air)  

270 
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ภาพที# ง 15. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของปั�มลมช็อกถุงดูดฝุ่ นแป้ง (Rinsing Air) (ต่อ)  
 
 
 
 
 

271 
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ภาพที# ง 16. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องชั#งวตัถุดิบขา้วสาลี (Tranflowtron)  

272 
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ภาพที# ง 16. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรดว้ยตนเองของเครื#องชั#งวตัถุดิบขา้วสาลี (Tranflowtron) (ต่อ)   
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ใบสอนงานเฉพาะจุด (One point lesson) 

ภาพที# ง 17. ใบสอนงานเฉพาะจุด (OPL) เรื#องการตรวจสอบ Chain coupling 

Th
em

e 
ชื!อ

เรื!อ
ง 

การตรวจสอบ Chain coupling 
 

ชื!อเครื!องจักร กระพ้อลาํเลยีงวัตถุดบิ 
เลขที! : No. 02 
วันที!จัดทํา : Date of preparation   
กลุ่มหมายเลข : Group No.  01 

Cl
ass

ific
ati

on
 

ปร
ะเภ

ท 

 Section Chief 
หัวหน้าแผนก 

Group leader 
หัวหน้ากลุ่ม 

Prepared by 
จัดทําโดย 

ผลิตแป้งสาลี คุมผลิต 01 พนกังาน
คุมผลิต 

ความสําคญัของอปุกรณ์ : เป็นจุดเชื#อมต่อระหวา่งเพลามอเตอร์กบัเพลาหวักระพอ้ลาํเลียงวตัถุดิบ 

ลกัษณะปัญหาที!พบ : ตาํแหน่ง Chain coupling ของกระพอ้ลาํเลียงวตัถุดิบมกัจะมีการสั#นสะเทือนเนื#องจาก
เพลาที#มาต่อกนัมีการเยื�องศูนยม์ากเกินค่าพิกดั จึงทาํใหเ้กิดการสั#นสะเทือนและการสึกหรอตามมาจนกลายเป็น
เหตุใหเ้กิดการขดัขอ้ง (ค่าพิกดัการเยื�องศูนยจ์ะไม่เกิน 2% ของช่วงพิชของโซ่ ดงัรูปที#1) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 รูปที# 1 ลกัษณะการเยื�องศูนยข์องเพลา 
ที#มากนับริเวณ Chain coupling 
 

Date Execute  วนัที!สอน                  

Trainer  ผู้สอน                  

Trainee  ผู้เรียน                  
                 
                 

Result ผลการเขียน                  

การแก้ไข    หากตรวจสอบพบว่ามีการสั#นสะเทือนบริเวณ Chain 
couplingเนื#องจากเพลาที#มาต่อกันมีการเยื�องศูนยม์าก ให้ทาํการ
แกไ้ขโดยใชต้วัหนุนเพื#อปรับศูนยข์องเพลาให้ตรงกนัโดยอยา่ใชต้วั
หนุนที#ใชป้รับความสูงของมอเตอร์หลายแผ่นซอ้นกนั เพราะจะทาํ
ให้งานปรับศูนยเ์สียแรงมาก ดงันั�นจึงควรใชต้วัหนุนที#หนาและลด
จาํนวนแผน่ของตวัหนุนลง 

Basic 
Knowledge 
ความรู้พื
นฐาน 

Improvement 
Cases 
การปรับปรุง 

Trouble Cases 
การแก้ไขปัญญา 
ที!เกดิขึ
น 
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ใบสอนงานเฉพาะจุด (One point lesson) 

ภาพที# ง 18. ใบสอนงานเฉพาะจุด (OPL) เรื#องการตรวจสอบการหลวมของนตัและโบลท ์

Th
em

e 
ชื!อ

เรื!อ
ง 

การตรวจสอบการหลวมของ 
นัตและโบลท์ 

 

ชื!อเครื!องจักร กระพ้อลาํเลยีงวตัถุดบิ 
เลขที! : No. 02 
วันที!จัดทํา : Date of preparation   
กลุ่มหมายเลข : Group No.  02 

Cl
ass

ific
ati

on
 

ปร
ะเภ

ท 

 Section Chief 
หัวหน้าแผนก 

Group leader 
หัวหน้ากลุ่ม 

Prepared by 
จัดทําโดย 

ผลิตแป้งสาลี คุมผลิต 03 พนกังาน 
คุมผลิต 

ความสําคญัของอปุกรณ์ : เป็นอุปกรณ์สาํหรับจบัหรือยดึชิ�นส่วนต่างๆของเครื#องจกัร 
ลกัษณะปัญหาที!พบ : โบลท ์ยดึเครื#องจกัรอุปกรณ์จะเกิดการหลวม อยา่งรวดเร็ว หลงัจากการติดตั�งเครื#องจกัร
หรืออุปกรณ์แลว้ ตวัอยา่งเช่น การขนัโบลทย์ดึ 4 ตวั ถา้ตวัหนึ#งหลวมอีกสามตวัที#เหลือจะรับแรงเพิ#มขึ�นตวัละ 
33% ทาํใหโ้บลทอี์ก 2-3 ตวั เกิดการหลวมอยา่งรวดเร็ว  
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
Date Execute  วนัที!สอน                  

Trainer  ผู้สอน                  

Trainee  ผู้เรียน                  
                 
                 

Result ผลการเขียน                  

Basic 
Knowledge 
ความรู้พื
นฐาน 

Improvement 
Cases 
การปรับปรุง 

Trouble Cases 
การแก้ไขปัญญา 
ที!เกดิขึ
น 

การแก้ไข : โดยวิธีการขีดเส้นบรรจบหรือการมาร์คตาํแหน่ง
ของโบลท์ที#ยึดตาํแหน่งสาํคญัๆเอาไวด้งัรูปที#1 จากนั�นสังเกต
คลาดเคลื#อนของเส้นที#ได้ทําการขีดไว้ระหว่างโบลท์กับ
อุปกรณ์สาํคญัต่างๆหากรอยต่อของเส้นไม่ตรงกนั นั#นหมายถึง
เ กิ ด ก าร ค ล าย ตัวขอ ง โ บล ท์ห รือ เ กิ ดก า ร หล วม นั#น เ อ ง   
นอกจากนี� ยงัใชค้อ้น เคาะทดสอบดูไดอี้กดว้ย โดยใชห้ัวคอ้น
เคาะตรวจสอบทางดา้นขา้งของโบลท์หรือนตั โบลท์ที#ยงัแน่น
อยูจ่ะเกิดเสียง “ตึ�ง..ตึ�ง..” และมีแรงสั#นสะเทือน ส่งมาถึงมือ ถา้
โบลท์หลวมจะมีเสียง “แก๊ง...แก๊ง” และไม่ค่อยมี
แรงสั#นสะเทือนส่งมาถึงมือ 

รูปที# 1 การขีดเสน้บรรจบระหวา่ง
โบลทก์บัอุปรณ์  
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ใบสอนงานเฉพาะจุด (One point lesson) 

ภาพที# ง 19. ใบสอนงานเฉพาะจุด (OPL) เรื#องการตรวจสอบขอ้ต่อโซ่ 

 

Th
em

e 
ชื!อ

เรื!อ
ง 

การตรวจสอบข้อต่อโซ่ 
 

ชื!อเครื!องจักร กระพ้อลาํเลยีงวตัถุดบิ 
เลขที! : No. 03 
วันที!จัดทํา : Date of preparation   
กลุ่มหมายเลข : Group No.  03 

Cl
ass

ific
ati

on
 

ปร
ะเภ

ท 

 Section Chief 
หัวหน้าแผนก 

Group leader 
หัวหน้ากลุ่ม 

Prepared by 
จัดทําโดย 

ผลิตแป้งสาลี คุมผลิต 03 พนกังาน 
คุมผลิต 

ความสําคญัของอปุกรณ์ : เป็นอุปกรณ์ส่งกาํลงัระหวา่งมอเตอร์กบัเพลาสกรูต่างๆซึ#งทาํใหเ้กิดการเคลื#อนที# 

ลกัษณะปัญหาที!พบ : กรณีที#มีการนาํโซ่ออกมาทาํการตดัขอ้ต่อโซ่เพื#อใหโ้ซ่สั�นลงเพื#อป้องกนัการหยอ่นของ
โซ่อนัเป็นสาเหตุของการสึกหรอของฟันเฟืองนั�น พบวา่เมื#อมีการตดัขอ้ต่อโซ่และติดตั�งกลบัเขา้ที#เดิมเรียบร้อย
แลว้มกัจะมีการใส่ตวัลอ็คโซ่ผิดดา้นซึ#งทาํใหเ้กิดปัญหาที#ตามมาภายหลงัคือ โซ่ขาด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที# 1 ลกัษณะการติดตั�งตวัลอ็กโซ่ 

Date Execute  วนัที!สอน                  

Trainer  ผู้สอน                  

Trainee  ผู้เรียน                  
                 
                 

Result ผลการเขียน                  

Basic 
Knowledge 
ความรู้พื
นฐาน 

Improvement 
Cases 
การปรับปรุง 

Trouble Cases 
การแก้ไขปัญญา 
ที!เกดิขึ
น 

การแก้ไข : การติดตั�งตวัลอ็กขอ้ต่อโซ่ควรหนัดา้นที#เป็น
ปลายเปิดไปในทิศทางขา้มกบัการเคลื#อนที#ของโซ่ดงัภาพที# 1 
 

ทิศทางการ
เคลื#อนที#ของ
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ใบสอนงานเฉพาะจุด (One point lesson) 

ภาพที# ง 20. ใบสอนงานเฉพาะจุด (OPL) เรื#องการตรวจสอบซีลกระบอกสูบ 

Th
em

e 
ชื!อ

เรื!อ
ง 

การตรวจสอบซีลกระบอกสูบ 
 

ชื!อเครื!องจักร กระพ้อลาํเลยีงวตัถุดบิ 
เลขที! : No. 02 
วันที!จัดทํา : Date of preparation   
กลุ่มหมายเลข : Group No.  02 

Cl
ass

ific
ati

on
 

ปร
ะเภ

ท 

 Section Chief 
หัวหน้าแผนก 

Group leader 
หัวหน้ากลุ่ม 

Prepared by 
จัดทําโดย 

ผลิตแป้งสาลี คุมผลิต 02 พนกังาน 
คุมผลิต 

ความสําคญัของอปุกรณ์ : ทาํหนา้ที#ป้องกนัไม่ใหล้มที#อยูใ่นกระบอกสูบรั#วออกมา 
ลกัษณะปัญหาที!พบ : แผน่ Slide มกัจะคา้งหรือไม่สามารถเปิดไดต้ามระบบสั#งการอตัโนมติัทาํใหเ้กิดการอุด
ตนัของวตัถุดิบในระบบลาํเลียง สาเหตุส่วนใหญ่มาจากกระบอกสูบไม่ทาํงานเนื#องจากซีลกระบอกสูบชาํรุดทาํ
ใหอ้ากาศรั#ว ซึ#งการรั#วไหลของอากาศจะมองเห็นไดไ้ม่ชดัเหมือนการรั#วไหลของนํ� ามนัหรือนํ� า  ทาํใหลื้ม
ตรวจสอบได ้  
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 
 
Date Execute  วนัที!สอน                  

Trainer  ผู้สอน                  

Trainee  ผู้เรียน                  
                 
                 

Result ผลการเขียน                  

Basic 
Knowledge 
ความรู้พื
นฐาน 

Improvement 
Cases 
การปรับปรุง 

Trouble Cases 
การแก้ไขปัญญา 
ที!เกดิขึ
น 

ถา้มีอากาศรั�วออก 

แปลวา่ปะเกน็ลกูสบูเสีย ดึงแกนสบูออกใหส้ดุ 

ถอดท่ออ่อนออก 

มีแรงดนั 

การแก้ไข  : วธีิการตรวจสอบการรั#วไหลจากภายในกระบอกสูบ ไดแ้ก่ การตรวจโดยถอดท่ออ่อนที#กระบอก
สูบออก เริ#มดว้ยการทาํให้ลูกสูบทาํงาน แลว้ถอดท่ออ่อนดา้นที#ไม่มีแรงดนัออก ดงัรูปที# 1 ถา้เกิดมีอากาศรั#ว
จากรูที#ถอดท่อออก แปลวา่ปะเก็นของลูกสูบเสีย  

 

 

รูปที# 1 วธีิการตรวจสอบการชาํรุดของวลีกระบอกสูบ 
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ใบสอนงานเฉพาะจุด (One point lesson) 

ภาพที# ง 21. ใบสอนงานเฉพาะจุด (OPL) เรื#องการตรวจสอบซีลนํ�ามนัChain coupling 

Th
em

e 
ชื!อ

เรื!อ
ง 

การตรวจสอบซีลนํ
ามนั   
 Chain coupling 

 

ชื!อเครื!องจักร กระพ้อลาํเลยีงวตัถุดบิ 
เลขที! : No. 03 
วันที!จัดทํา : Date of preparation   
กลุ่มหมายเลข : Group No.  02 

Cl
ass

ific
ati

on
 

ปร
ะเภ

ท 

 Section Chief 
หัวหน้าแผนก 

Group leader 
หัวหน้ากลุ่ม 

Prepared by 
จัดทําโดย 

ผลิตแป้งสาลี คุมผลิต 02 พนกังาน 
คุมผลิต 

ความสําคญัของอปุกรณ์ : ทาํหนา้ที#ป้องกนัไม่ใหจ้าระบีที#อยูภ่ายใน Chain coupling รั#วไหลออกมา 
ลกัษณะปัญหาที!พบ : ตาํแหน่ง Chain coupling ของกระพอ้หรือสกรูสาํหรับลาํเลียงวตัถุดิบจะมีฝาครอบเพื#อ
ป้องกนัไม่ใหฝุ้่ นหรือเศษขยะเขา้ไปเกาะโดยตวัฝาครอบนั�นยงัทาํหนา้ที#ป้องกนัจาระบีที#อยูภ่ายในไม่ใหรั้#วไหล
ออกมาโดยจะมีซีลอยูต่รงกลาง ซึ#งซีลตวันี� เมื#อเสื#อมสภาพจะทาํใหจ้าระบีที#อยูภ่ายในเกิดการรั#วไหลออกมาได ้
ดงัรูปที# 1 ซึ#งในการเปลี#ยนซีลนํ� ามนัที#สึกหรอบริเวณขอ้ต่อโซ่นั�น  มกัจะมีการตดัซีลใหม่มาเปลี#ยน การทาํ
เช่นนี�จะเป็นตน้เหตุใหเ้กิดการรั#วของจาระบีได ้ 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
Date Execute  วนัที!สอน                  

Trainer  ผู้สอน                  

Trainee  ผู้เรียน                  
                 
                 

Result ผลการเขียน                  

Basic 
Knowledge 
ความรู้พื
นฐาน 

Improvement 
Cases 
การปรับปรุง 

Trouble Cases 
การแก้ไขปัญญา 
ที!เกดิขึ
น 

การแก้ไข  : ในการเปลี#ยนซีล Chain coupling ทุกครั� งใหถ้อดโซ่ออกแลว้
ใส่ซีลจากปลายขอ้ต่อ เขา้ไป ดึงซีลให้ยืดเล็กน้อยหรือขยบัมอเตอร์ออก
เล็กน้อยแลว้ใส่ซีลจากช่องว่างระหว่างเฟือง ดงัรูปที#2 ถา้ตดัซีลใหม่ใส่
เขา้ไปมกัจะทาํใหเ้กิดปัญหาจาระบีรั#วซึมบริเวณรอยตดัทาํใหก้ารสึกหรอ
เกิดขึ�นอยา่งรวดเร็ว 
 รูปที# 1 ลกัษณะการซีลนํ�ามนั  

Chain coupling ที#เสื#อมสภาพ 

รูปที# 2 ลกัษณะการใสซีลนํ�ามนั Chain coupling 
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ใบสอนงานเฉพาะจุด (One point lesson) 

ภาพที# ง 22. ใบสอนงานเฉพาะจุด (OPL) เรื#องการตรวจสอบเฟรมอะลูมิเนียมก่อนติดผา้ตะแกรง                 
ร่อนแป้ง 

Th
em

e 
ชื!อ

เรื!อ
ง 

การตรวจสอบเฟรมอะลูมิเนียม 
ก่อนติดตั
งผ้าตะแกรงร่อนแป้ง 

 

ชื!อเครื!องจักร กระพ้อลาํเลยีงวตัถุดบิ 
เลขที! : No. 01 
วันที!จัดทํา : Date of preparation   
กลุ่มหมายเลข : Group No.  02 

Cl
ass

ific
ati

on
 

ปร
ะเภ

ท 

 Section Chief 
หัวหน้าแผนก 

Group leader 
หัวหน้ากลุ่ม 

Prepared by 
จัดทําโดย 

ผลิตแป้งสาลี คุมผลิต 02 หวัหนา้งาน 

ความสําคญัของอุปกรณ์ : ทาํหนา้ที#คดัแยกความละเอียดของแป้งที#ผา่นการโม่ 

ลกัษณะปัญหาที!พบ : ผา้ตะแกรงเกิดการหลุดร่อนออกจากเฟรมอะลูมิเนียมในระหวา่งที#ทาํการร่อนซึ#งอาจทาํ
ให้เกิดการปะปนของรําข้าวในแป้งสาลี สาเหตุส่วนใหญ่เกิดจากการขจัดคราบกาวเก่าที# ติดอยู่บนเฟรม
อะลูมิเนียไม่เกลี�ยงหรืออาจมีรอยตามดเกิดขึ�น 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
Date Execute  วนัที!สอน                  

Trainer  ผู้สอน                  

Trainee  ผู้เรียน                  
                 
                 

Result ผลการเขียน                  

Basic 
Knowledge 
ความรู้พื
นฐาน 

Improvement 
Cases 
การปรับปรุง 

Trouble Cases 
การแก้ไขปัญญา 
ที!เกดิขึ
น 

การแก้ไข : 1). ก่อนที#จะทาํการติดผา้ตะแกรงให้ทาํการขดัหรือ
เจียรแต่งเฟรมอะลูมิเนียมในส่วนที#เป็นรอยกาวเก่าหรือรอยตามด
ต่างๆบนเฟรมอะลูมิเนียมออกใหห้มด 
2). ทาํการขดัหนา้สมัผสัของเฟรมอะลิมเนียมให้เหมาะสมกบัการ
ยดึติดของผา้ตะแกรง 
ลกัษณะเฟรมอะลูมิเนียมที#เหมาะสมต่อการติดผา้ตะแกรงตอ้งไม่
หกัหรือบิดงอ ผิวสมัผสัดา้นที#ติดผา้ตะแกรงตอ้งเรียบไม่มีรอยนูน
หรือเวา้ แนวเชื#อของมุมต่างๆตอ้งไม่มีแตกร้าว ดงัรูปที# 1 
        
 

รูปที# 1 เฟรมอะลูมิเนียมตะแกรงร่อนแป้ง 
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ใบสอนงานเฉพาะจุด (One point lesson) 

ภาพที# ง 23. ใบสอนงานเฉพาะจุด (OPL) เรื#องการติดตั�งโบลทแ์ละนตั 

Th
em

e 
ชื!อ

เรื!อ
ง 

การติดตั
งโบลท์และนัต 
 

 

ชื!อเครื!องจักร กระพ้อลาํเลยีงวตัถุดบิ 
เลขที! : No. 03 
วันที!จัดทํา : Date of preparation   
กลุ่มหมายเลข : Group No.  01 

Cl
ass

ific
ati

on
 

ปร
ะเภ

ท 

 Section Chief 
หัวหน้าแผนก 

Group leader 
หัวหน้ากลุ่ม 

Prepared by 
จัดทําโดย 

ผลิตแป้งสาลี คุมผลิต 01 พนกังาน 
คุมผลิต 

ความสําคญัของอปุกรณ์ : เป็นอุปกรณ์สาํหรับจบัหรือยดึชิ�นส่วนต่างๆของเครื#องจกัร 

ลกัษณะปัญหาที!พบ : การใส่โบลทจ์ากบนลงล่างในกรณีที#หลวมหรือมีการคลายตวันั�นมกัจะสงัเกตไุดย้ากและ
หากในกรณีที#นตัเกิดหลุดล่วงลงไปก็ไม่สามารถมองเห็นได ้ดงัตวัอยา่งแสดงดงัรูปที# 1 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
Date Execute  วนัที!สอน                  

Trainer  ผู้สอน                  

Trainee  ผู้เรียน                  
                 
                 

Result ผลการเขียน                  

Basic 
Knowledge 
ความรู้พื
นฐาน 

Improvement 
Cases 
การปรับปรุง 

Trouble Cases 
การแก้ไขปัญญา 
ที!เกดิขึ
น 

การแก้ไข : ในการใส่โบลท์และนัตในแนวบนล่างนั�น ให้ใส่
โบลท์ไวท้างดา้นล่างและนตัไวท้างดา้นบน ถา้อยูใ่นแนวนอน
ใหใ้ส่นตัไวท้างดา้นหนา้ใกลต้วั เนื#องจาก 
          1.  การตรวจสภาพการหลวมหรือหลุดตกทาํได้ง่าย 
และยงัตรวจพบไดร้วดเร็ว 
 2.  การขนันัตทาํแน่นทาํไดง่้าย (ในการขนัยึด ให้จบั
โบลท์ให้อยู่กับที#แล้วขันนัต ให้หมุนตามเกลียวจนแน่น)     
  
 
 

รูปที# 1 การติดตั�งโบลทแ์ละนตัที#ผิดวธีิ    
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ใบสอนงานเฉพาะจุด (One point lesson) 

ภาพที# ง 24. ใบสอนงานเฉพาะจุด (OPL) เรื#องการตรวจชุดเฟืองลูกกลิ�งโม่ 

Th
em

e 
ชื!อ

เรื!อ
ง 

การตรวจสอบชุดเฟืองลูกกลิ
งโม่ 
 

ชื!อเครื!องจักร เครื!องโม่ข้าวสาล ี
เลขที! : No. 01 
วันที!จัดทํา : Date of preparation   
กลุ่มหมายเลข : Group No.  01 

Cl
ass

ific
ati

on
 

ปร
ะเภ

ท 

 Section Chief 
หัวหน้าแผนก 

Group leader 
หัวหน้ากลุ่ม 

Prepared by 
จัดทําโดย 

ผลิตแป้งสาลี คุมผลิต 01 หวัหนา้งาน 

ความสําคญัของอปุกรณ์ : เป็นตวัขบัลูกกลิ�งโม่ของเครื#องโม่ขา้วสาลี   

ลกัษณะปัญหาที!พบ : มีเสียงดงัเกิดขึ�นที#ชุดเฟืองขบัและเฟืองตามของชุดกลิ�งโม่รวมทั�ง 
มีความร้อนสูงบริเวณอ่างนํ� ามนัเครื#องของชุดเฟือง 

สาเหตุของปัญหา : เนื#องจากถอดลูกกลิ�งโม่เพื#อนาํไปไสร่องฟันเพิ#ม 
ความคมจึงทาํใหลู้กกลิ�งมีขนาดเลก็ลงแต่ในขณะเดียวกนัตวัเฟืองของ 
ลูกกลิ�งยงัมีขนาดเท่าเดิมดงันั�นเมื#อ ทาํการบีบอดัลูกกลิ�งเพื#อตอ้งการลด 
ขนาดของวตัถุดิบที#ผา่นเขา้มาจะพบวา่มีเสียงดงัเกิดขึ�นตรงตาํแหน่ง 
อ่างนํ� ามนัเครื#อง (ดงัรูปที#1) เนื#องจากเฟืองขบัของลูกกลิ�งตวัในกบัเฟือง 
ตามของลูกกลิ�งตวันอกชิดกนัมากเกินจนไม่มีช่องวา่งระหวา่งเฟือง 
ซึ#งมีการบีบอดัลูกกลิ�งมากและเดินเครื#องจกัรต่อเนื#องกนัเป็นเวลานาน 
อาจทาํใหเ้ฟืองตวัใดตวัหนึ#งถึงขั�นแตกได ้ 
 
การแก้ไข   : เมื#อมีการนาํลูกกลิ�งไปไสร่องฟันเพื#อเพิ#มความคมควรนาํเฟืองของลูกกลิ�งทั�งสองตวัไปแกไ้ขใหมี้
ขนาดลดลงตามขนาดของลูกกลิ�ง 

Date Execute  วนัที!สอน                  

Trainer  ผู้สอน                  

Trainee  ผู้เรียน                  
                 
                 

Result ผลการเขียน                  

Basic 
Knowledge 
ความรู้พื
นฐาน 

Improvement 
Cases 
การปรับปรุง 

Trouble Cases 
การแก้ไขปัญญา 
ที!เกดิขึ
น 

รูปที# 1 ตาํแหน่งที#เกิดเสียงดัง
ของชุดเฟืองของลูกกลิ�งโม่ 
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ตารางที# ง 18. Check sheet การตรวจสอบเครื#องจกัรและอุปกรณ์ดว้ยตนเอง 

แผนการบํารุงรักษาด้วยตนเองรายเดือน ประจําเดือน.................... พ.ศ. ……….……... 

สายการผลิต : .......... โรงผลิตแป้งขา้วสาลี............ แผนก: ............................................................................ผูจ้ดัทาํ: ................................................ (........./.........../.........)      ผูอ้นุมตัิ: ................................................... (......../......../.......)   
�  = แผน/กาํหนดการ   �,�   =   การปฏิบตัิงานเป็นปกติ �,�  = การตรวจพบสิ#งผิดปกติ ไดก้รอกใบแจง้ซ่อมแลว้       I = การตรวจสอบ   C = การทาํความสะอาด   L = เติมสารหล่อลื#น          P = ประจาํกะ      D = ประจาํวนั      W = ประจาํสปัดาห์      M = ประจาํเดือน 

เครื#อง ตาํแหน่ง AM ความถี# เกณฑย์อมรับ 
วนัที# 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

                                    

M
icr

o S
cre

w 

โซ่ - เฟือง I W ไม่แกวง่,ฟันเฟืองไม่ลม้,ไม่สะบดั       �       �       �       �    

ใบสกรู I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
แม่เหลก็ C D สะอาด ไม่มีเศษเหล็กเกาะอยู ่ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ลูกปืนสกรู  I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
Proximity C D ไม่มีฝุ่ นเกาะหนา � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
มอเตอร์ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

Flo
ur

/B
ra

nd
 

Sc
rew

 ซองสกรู I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ลูกปืนสกรู I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
มอเตอร์เกียร์ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

Bl
ow

er Butterfly valve I D ขณะที#หยดุเครื#องไฟเซ็นเซอร์ตอ้งเป็นสีเขียว  � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

มอเตอร์ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

Ri
ns

ing
 A

ir 

เกจบอกระดบัแรงดนัลม I W 2-4 บาร์ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
แผน่กรองฝุ่ น (ไส้กรอง) C / I D สะอาดไม่มีฝุ่ นเกาะหนา       �       �       �       �    

ระดบันํ�ามนั I / L D อยูใ่นระดบัที#กาํหนด        �       �       �       �    

มอเตอร์ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

Ai
r P

res
su

re 
Pu

mp
 กรองอากาศ I W ไม่มีไฟเตือน        �       �       �       �    

เกจวดัระดบันํ�ามนัเครื#อง I W เขม็วดัระดบันํ�ามนัเครื#องอยูต่าํแหน่งแถบสีเขียว        �       �       �       �    

Load/Upload I D ไม่เกิน 6.5 บาร์ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
Discharge Pressure I D ไม่เกิน 6.5 บาร์ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
Discharge Temperature I D ไม่เกิน 95°  � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

Ai
r J

et 
Fil

ter
 หนา้ปัดบอกระดบัแรงดนัในถงั I D ไม่เกิน15 มิลลิบาร์ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

Frequent control I D สญัญาณไฟกระพริบทาํงานทุก 8 วินาที  � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
โซลินอยวาลว์ I D ไม่มีเสียงลมรั#วและทุก8 วินาที จะมีเสียงลมอดัดงัภายในถงั � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
Safety valve I D ระหวา่ง 4 - 6 บาร์ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
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ตารางที# ง 18. Check sheet การตรวจสอบเครื#องจกัรและอุปกรณ์ดว้ยตนเอง (ต่อ) 

แผนการบํารุงรักษาด้วยตนเองรายเดือน ประจําเดือน.................... พ.ศ. ……….……... 

สายการผลิต : .......... โรงผลิตแป้งขา้วสาลี............ แผนก: ............................................................................ผูจ้ดัทาํ: ................................................ (........./.........../.........)      ผูอ้นุมตัิ: ................................................... (......../......../.......)   
�  = แผน/กาํหนดการ   �,�   =   การปฏิบตัิงานเป็นปกติ �,�  = การตรวจพบสิ#งผิดปกติ ไดก้รอกใบแจง้ซ่อมแลว้       I = การตรวจสอบ   C = การทาํความสะอาด   L = เติมสารหล่อลื#น          P = ประจาํกะ      D = ประจาํวนั      W = ประจาํสปัดาห์      M = ประจาํเดือน 

เครื#อง ตาํแหน่ง AM ความถี# เกณฑย์อมรับ 
วนัที# 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

                                    

Br
an

 Fi
nis

he
r 

หลอดแกว้ ท่อทางลงวตัถุดิบ C W สะอาดไม่มีคราบสกปรกเกาะ       �       �       �       �    

ลูกปืนRotor  I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ท่อทางออก I D รําขา้วไม่มีแป้งปน � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ตะแกรง C / I D  ไม่ชาํรุด,ไม่อุดตนั � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
น๊อตยดึโครงตะแกรง I W ไม่หลวมหรือคลายออก       �       �       �       �    

Hopper ทางลงฝุ่ นรํา C W สะอาดไม่มีคราบสกปรก       �       �       �       �    

มอเตอร์ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

Ro
lle

r M
ill 

หลอดแกว้ดูปริมาณวตัถุดิบ C P 
 

สะอาดไม่มีแป้งเกาะ  �
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Pneumatic Switch  I P     ลูกกลิ�งแยกออกจากกนั         ลูกกลิ�งเลื#อนเขา้หากนั �
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สกรูปรับปริมาณการป้อน
วตัถุดิบ (ปรับหยาบ) 

I P วตัถุดิบอยูก่ึ# งกลางหลอดแกว้,กระแสมอเตอร์ ≤ 60 AM �
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ชุดอุปกรณ์ Pneumatic I D ไม่มีเสียงลมรั#ว � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
การ์ดครอบลูกกลิ�งหนา้เครื#อง C D สะอาดไม่มีแป้งเกาะ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ฝาเหล็กเปิด - ปิด หนา้เครื#อง C D สะอาดไม่มีแป้งเกาะ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ผิวลูกกลิ�งโม่ I D อุณหภูมิสมํ#าเสมอตลอดความยาวลูกกลิ�ง � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

C D สะอาดไม่มีแป้งเกาะ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ช่องวา่งระหวา่งลูกกลิ�งบด (X) I D ลูกกลิ�ง B1(X) = 0.3 - 0.7 mm. ลูกกลิ�ง B2(X) = 0.3 - 0.5 mm. 

ลูกกลิ�ง อื#นๆ(X) = 0.2 - 0.3 mm. 
� � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

ใบมีดทาํความสะอาดลูกกลิ�ง 
 

I P ลูกกลิ�งสะอาดไม่มีแป้งเกาะ,ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ �
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โซ่ยกมีดทาํความสะอาด I D เมื#อลูกกลิ�งแยกออกโซ่จะตึงและใบมีดไม่สมัผสักบัลูกกลิ�ง � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
C D สะอาดไม่มีแป้งเกาะ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

แปรงทาํความสะอาด I D สะอาดไม่มีแป้งเกาะ  � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
เซ็นเซอร์ C D สะอาดไม่มีแป้งเกาะ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
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ตารางที# ง 18. Check sheet การตรวจสอบเครื#องจกัรและอุปกรณ์ดว้ยตนเอง (ต่อ) 

แผนการบํารุงรักษาด้วยตนเองรายเดือน ประจําเดือน.................... พ.ศ. ……….……... 

สายการผลิต : .......... โรงผลิตแป้งขา้วสาลี............ แผนก: ............................................................................ผูจ้ดัทาํ: ................................................ (........./.........../.........)      ผูอ้นุมตัิ: ................................................... (......../......../.......)   
�  = แผน/กาํหนดการ   �,�   =   การปฏิบตัิงานเป็นปกติ �,�  = การตรวจพบสิ#งผิดปกติ ไดก้รอกใบแจง้ซ่อมแลว้       I = การตรวจสอบ   C = การทาํความสะอาด   L = เติมสารหล่อลื#น          P = ประจาํกะ      D = ประจาํวนั      W = ประจาํสปัดาห์      M = ประจาํเดือน 

เครื#อง ตาํแหน่ง AM ความถี# เกณฑย์อมรับ 
วนัที# 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

                                    

Ro
lle

r M
ill 

ชุดเกียร์ส่งกาํลงัลูกกลิ�งป้อน I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ชุดเกียร์ส่งกาํลงัลูกกลิ�งโม่ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ  � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
กา้นดนัคานแยกลูกกลิ�งFeed I D ลูกกลิ�งป้อนและลูกกลิ�งบดเลื#อนเขา้ – ออก ได ้ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
สายพานลูกกลิ�งบด I D ไม่มีเสียงดงั “เอี�ยด” � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
Feeder  (Roller Mill B1) I D ไม่มีขา้วรั#วลงมากองหนา้ลูกกลิ�งโม่  � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

Pla
nt 

Sif
ter

 

ถุงผา้บนตูต้ะแกรงร่อน I P 
 

ไม่หลุดออกจากท่อ �

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

ถุงผา้ใตตู้ต้ะแกรงร่อน I P ไม่หลุดออกจากท่อ  �
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ท่อแป้งใตตู้ต้ะแกรง I P ไม่มีแผน่รําปนมากบัแป้ง  �
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เพลาเหวี#ยง I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
แผน่ผา้ตะแกรง  C / I W สะอาดไม่มีแป้งเกาะ, ไม่หลุดหรือฉีกขาด       �       �       �       �    

ฝายางครอบท่อใตตู้ ้ C / I W ไม่มีคราบสกปรก, ไม่เปื# อยหรือชาํรุด       �       �       �       �    

Ai
r L

oc
k S

ift
er 

ตาแกว้ทางลงวตัถุดิบ I P มีวตัถุดิบไหลลงตลอดเวลา �
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มอเตอร์ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
หวัเพลาขบั C / I W ไม่มีเศษขยะหรือเศษเชือกติดอยู ่       �       �       �       �    

บูชทองเหลือง  L W 5 กรัม       �       �       �       �    

Flo
ur 

/ B
ran

d T
ran

sfe
r E

va
lua

tor
 

Explosion gate C / I P สะอาดไม่มีฝุ่ นเกาะ, ลูกกระพอ้ไม่หลุดหาย �
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ตะแกรงดกัเศษขยะหวักระพอ้ C / I D ไม่มีเศษวสัดุคา้งบนตะแกรง � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ลูกปืนหวักระพอ้ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
มอเตอร์เกียร์  I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
Coupling chain I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
สายพานกระพอ้ I D  ไม่สะบดัหรือมีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ลูกปืน ตีนกระพอ้ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ตีนกระพอ้  C / I W ไม่มีคราบสกปรกและไม่มีจุดรั#วไหล       �       �       �       �    
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ตารางที# ง 18. Check sheet การตรวจสอบเครื#องจกัรและอุปกรณ์ดว้ยตนเอง (ต่อ) 

แผนการบํารุงรักษาด้วยตนเองรายเดือน ประจําเดือน.................... พ.ศ. ……….……... 

สายการผลิต : .......... โรงผลิตแป้งขา้วสาลี............ แผนก: ............................................................................ผูจ้ดัทาํ: ................................................ (........./.........../.........)      ผูอ้นุมตัิ: ................................................... (......../......../.......)   
�  = แผน/กาํหนดการ   �,�   =   การปฏิบตัิงานเป็นปกติ �,�  = การตรวจพบสิ#งผิดปกติ ไดก้รอกใบแจง้ซ่อมแลว้       I = การตรวจสอบ   C = การทาํความสะอาด   L = เติมสารหล่อลื#น          P = ประจาํกะ      D = ประจาํวนั      W = ประจาํสปัดาห์      M = ประจาํเดือน 

เครื#อง ตาํแหน่ง AM ความถี# เกณฑย์อมรับ 
วนัที# 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

                                    

Tr
an

 Fl
ow

 T
orn

 กระบอกสูบตวับน I D ทุก2 นาที กา้นกระบอกสูบมีการเลื#อนเขา้ - ออก � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
แผน่ปล่อยขา้ว (บน - ล่าง) C / I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ สามารถเลื#อน เปิด-ปิดง่าย ไม่มีสิ#งอุดตนั � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
 Solenoid valve I D ไม่มีเสียงลมรั#ว � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
แม่เหลก็ C D สะอาดไม่มีเศษเหล็กเกาะ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

Im
pa

ct 
De

tac
he

r 

ใบตี 
I P 

ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ  �

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

�

� 
� 

ตะแกรงดกัเศษวสัดุ 
C / I P ไม่มีเศษวสัดุคา้งบนตะแกรงและไม่รอยฉีกขาด �
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มอเตอร์ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ตาแกว้ I / C W สะอาดไม่มีฝุ่ นและคราบสกปรกเกาะ       �       �       �       �    

De
tac

he
r 

ใบตี I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ยอย I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
มอเตอร์ I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
ลูกปืนหน้า-หลงั I D ไม่มีเสียงดงัผิดปกติ � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
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(A)                                      (B) 

ภาพที# ง 25. ตวัอยา่งการระบุสัญลกัษณ์แสดงทิศทางการไหลของวตัถุดิบบริเวณท่อลาํเลียงแป้ง  
(A) ก่อนดาํเนินการและ (B) หลงัดาํเนินการ 
 

   
 (A)                                      (B) 

ภาพที# ง 26. ตวัอยา่งแผนผงัแสดงรายละเอียดตะแกรงร่อนที#อยูภ่ายในตูต้ะแกรงของเครื#องร่อนแป้ง 
(A) ก่อนดาํเนินการและ (B) หลงัดาํเนินการ 

   
 (A)  (B) 

ภาพที# ง 27. ตวัอยา่งการปรับปรุงสถานที#จดัเก็บผา้ตะแกรงร่อนสาํรอง (A) ก่อนดาํเนินการและ (B) 
หลงัดาํเนินการ 
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  (A)      (B)  

ภาพที# ง 28. ตวัอยา่งการปรับปรุงชั�นวางอุปกรณ์สาํหรับตรวจเช็คความละเอียดแป้งประจาํวนั (A) 
ก่อนดาํเนินการและ (B) หลงัดาํเนินการ 

   
(A)                                       (B) 

ภาพที# ง 29. การปรับปรุงพื�นที#จดัเก็บเครื#องมืออุปกรณ์สาํหรับการซ่อมบาํรุง (A) ก่อนดาํเนินการ
และ (B) หลงัดาํเนินการ 
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ภาคผนวก จ 

เสาหลกัที# 3 การบาํรุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
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ภาพที# จ 1. แผนการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรประจาํปี 

289 



 
290 

 

 

ภาพที# จ 2. แบบฟอร์มกาํหนดความถี#การบาํรุงรักษาเครื#องจกัรที#ระบุวธีิการบาํรุงรักษาไม่ชดัเจน 
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ภาพที# จ 3. แบบฟอร์มรายงานการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรเชิงป้องกนั 
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ตารางที# จ 1. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) เครื#องตีแป้งชนิดแนวนอน (Detacher) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : ....เครื#องตีแป้งชนิดแนวนอน (Detacher)........... แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ...................................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง 

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                      

รายเดอืน                                                       

1.ใบตี AFG    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
2.มอเตอร์  AFG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 

ราย 3 เดอืน                                                      

1.ลูกปืนใบตี (หวั – ทา้ย) AFD / C            �            �            �            �     
2.ยอย (Coupling) AFG / C            �            �            �            �     
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      
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ตารางที# จ 2. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) เครื#องตีแป้งชนิดแนวตั�ง (Impact Detacher) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : .....เครื#องตีแป้งชนิดแนวตั�ง (Impact Detacher)......... แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ............................................ (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  : A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง  

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

             �                                         

รายเดอืน                                                       

1.มอเตอร์ AFG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
                                                      

ราย 3 เดอืน                                                      

1.จานใบตี  AF / C            �            �            �            �     
2. ฝาครอบจานใบตี FG / C            �            �            �            �     
3.ลูกปืนจานใบตี FG / C            �            �            �            �     
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      
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ตารางที# จ 3. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) เครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : .........เครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill)....................... แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ............................................. (......./......../.......)        ผู้อนุมัต:ิ ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง  

ตําแหน่ง / อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                      

รายเดอืน                                                       

1.สายพาน Feed roller FG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
2.สายพาน ลูกกลิ�งบด FG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
3.ลูกกลิ�งบด AFG / C     �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
4.Feed Roller  (B1) FG / C      �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
5.ชุดเกียร์ Feed Roller AF / E     �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
6.ชุดเกียร์ Roller  AF / E    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
7.มอเตอร์ AFG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 

ราย 3 เดอืน                                                      

1.ลูกปืนลูกกลิ�งบด AFD / C            �            �            �            �     
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

1.ใบมีดลูกกลิ�งบด AFG / B / C                        �                        �     
2.แปรงทาํความ
สะอาด 

AFG / C                        �                        � 
    

ราย ปี                                                      

1.ชุดเกียร์ Feed Roller FE                                                     � 
2.ชุดเกียร์ Roller  FE                                                    � 
3.ตวัเยื�องศูนย ์ AD                                                     
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ตารางที# จ 4. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) ถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Air Jet Filter Bin)  

  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : ........ถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Air Jet Filter Bin)............................ แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ....................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง 

ตําแหน่ง / อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                       

รายเดอืน                                                       

1.วาลว์ควบคุมลมเคาะ
ถุงกรองฝุ่ น 

AF    �      �      �      �      �      �     �      �      �     �      �      �     �   

2.มอเตอร์และเกียร์ AFG / C    �      �      �      �      �      �     �      �      �     �      �      �     �   
ราย 3 เดอืน                                                      

1.ถุงกรองฝุ่ น AFG / C            �            �            �            �     
2.ยอย (Coupling)   AF            �            �            �            �     
3.ลูกปืน Air Lock  AFD / C                                                     
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      
                                                       

ราย ปี                                                      
1.ชุดเกียร์มอเตอร์ E                                                    � 
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ตารางที# จ 5. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) เครื#องแยกฝุ่ นตะแกรงร่อนแป้ง (Air Lock Sifter) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : ....เครื#องแยกฝุ่ นตะแกรงร่อนแป้ง (Air Lock Sifter)........... แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมตัิ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง  

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4  5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

1.ลิ#มเพลา Air Lock AF / C  � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
รายเดอืน                                                       

1.เซ็นเซอร์ AFG    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
2.มอเตอร์และเกียร์ AFG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 

ราย 3 เดอืน                                                      

1.ลูกปืน Air Lock  AF / C             �            �            �            �     
2.ไซโคลน AF            �            �            �            �     
3.ตาแกว้ AF / C            �            �            �            �     
                                                      
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      

1. ชุดเกียร์มอเตอร์ E                                                    � 
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ตารางที# จ 6. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) เครื#องชั#งขา้ว (Tranflowtron) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : .............เครื#องชั#งขา้ว (Tranflowtron)...................... แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ............................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง  

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

1.ลิ�นปล่อยขา้วตวับน ADF / C � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 
2.ลิ�นปล่อยขา้วตวัล่าง AF / C � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � � 

รายเดอืน                                                       

1.ระบบชั#งนํ�าหนกั FG    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
                                                      

ราย 3 เดอืน                                                      

                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      

1.จุดเชื#อมต่อสายไฟ AFG / C                                                    � 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
298 

 

ตารางที# จ 7. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) กระพอ้ลาํเลียง (Transfer Evaluator) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : ...............กระพอ้ลาํเลียง (Transfer Evaluator)............ แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ........................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมตัิ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง 

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                      

รายเดอืน                                                       

1.สายพานกระพอ้ AFG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
2.น็อตยดึลูกกระพอ้  AG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
3.ลูกกระพอ้ F / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
4.Roller หวักระพอ้ AF / C     �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
5.Roller ตีนกระพอ้ AF / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
6.มอเตอร์และเกียร์  AFG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 

ราย 3 เดอืน                                                      

1.Coupling chain AFGD / C            �            �            �            �     
2.ลูกปืนRoller หวักระ
พอ้ 

AFD / C         
   

�         
   

�         
   

�         
   

�     

3.ลูกปืนRoller ตีนกระ
พอ้ 

AFD / C         
   

�         
   

�         
   

�         
   

�     

                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      

1. ชุดเกียร์มอเตอร์ E                                                    � 
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ตารางที# จ 8. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) เครื#องร่อนแป้ง (Plant Sifter) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : .......เครื#องร่อนแป้ง (Plant Sifter)........................ แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: .................................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง 

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     
                                                      

รายเดอืน                                                       
1.หวายรั� งตูต้ะแกรง FG    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
                                                      

ราย 3 เดอืน                                                      
1.ถุงผา้ดา้นบนตูต้ะแกรง AFB  / C            �            �            �            �     
2.ถุงผา้ดา้นใตตู้ต้ะแกรง AFB  / C            �            �            �            �     
3.แผน่ผา้ตะแกรง AF / C             �            �            �            �     
4.โครงตะแกรง
อะลูมิเนียม 

AF / C            
�            �            �            �     

5.ถาดรองตะแกรง  AF / C            �            �            �            �     
6.แปรงทาํความสะอาด AF / C            �            �            �            �     
7.ฐานรองรับตะแกรง AFB  / C            �            �            �            �     
8. ผนงัภายในตูต้ะแกรง AFB  / C            �            �            �            �     
9.สายพานขบัเพลาเหวี#ยง AFG / C             �            �            �            �     
10.ลูกปืนเพลาเหวียง AFD / C            �            �            �            �     
                                                      
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      
                                                      

ราย ปี                                                      
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ตารางที# จ 9. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) เครื#องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran Finisher) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : .....เครื#องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran Finisher)..... แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ................................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง  

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                       

รายเดอืน                                                       

1.สายพาน Rotor  AFG / C     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     � 
2.ตะแกรง AFG / C     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     � 
3.ใบตี AFG / C     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     � 
4.มอเตอร์  AFG / C     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     � 

ราย 3 เดอืน                                                      

1.ลูกปืน Rotor AFGD / C             �             �             �             �      
                                                      
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      

                                                      

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
301 

 

ตารางที# จ 10. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) ปั�มลม (Air pressure pump) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : .........ปั�มลม (Air pressure pump)..................... แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ...................................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง  

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                       

รายเดอืน                                                       

                                                      

                                                      

ราย 3 เดอืน                                                      

1.Oil Filter C            �            �            �            �     
2.กรองอากาศ  C            �            �            �            �     
3.After cooler  A            �            �            �            �     
4.สายพาน C            �            �            �            �     
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

1.นํ�ามนัหล่อลื#น  C                        �                            � 
2.ไส้กรอง Oil 
Separators 

C                        �                            � 

ราย ปี                                                      
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ตารางที# จ 11. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) ปั�มลมช็อคถุงดูดฝุ่ นแป้ง (Rinsing Air) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
 Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : .......ปั�มลมช็อคถุงดูดฝุ่ นแป้ง (Rinsing Air)......... แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ...................................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง 

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                       

รายเดอืน                                                       

1.สายพาน AFG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
2.มอเตอร์  AFG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 

ราย 3 เดอืน                                                      

                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      

1.ปั�มสุญญากาศ AC                                                    � 
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ตารางที# จ 12. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) พดัลมถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Fan suction Pneumatic) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : ....พดัลมถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Fan suction Pneumatic)...... แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ................................................ (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง 

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                       

รายเดอืน                                                       

1.แผน่ไดอะแกรม AF / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
2.Solenoid valve  AF / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 

ราย 3 เดอืน                                                      

1.ครีบพดัลม AF            �            �            �            �     
2.มอเตอร์ AFGD / C            �            �            �            �     

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      
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ตารางที# จ 13. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) สกรูลาํเลียง (Flour Screw) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : ........สกรูลาํเลียง (Flour Screw)........................ แผนก: ........................... ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ...................................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมัติ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง 

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                      

รายเดอืน                                                       

1.ซองสกรู AF    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
2.ใบสกรู AFB / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
3.เพลาสกรู AFGB / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
4.ปลอกซุปเปอลีน F / C     �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
5.มอเตอร์และเกียร์ AFG / C    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    �    � 
                                                      

ราย 3 เดอืน                                                      

1.ลูกปืนสกรู  AFD / C            �            �            �            �     
2. Coupling chain AFGD / C            �            �            �            �     
                                                      
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      

1. ชุดเกียร์ E                                                    � 
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ตารางที# จ 14. ใบตรวจสอบการบาํรุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) สกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง (Micro screw) 

แผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา (รายปี) 
Periodic Maintenance Plan 

ประจําปี.......................... 

ชื#อเครื#องจกัร : .......สกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง (Micro screw)................... แผนก: ................................ ซ่อมบาํรุง.....................................ผู้จัดทํา: ......................................... (......./......../.......)        ผู้อนุมตัิ: ....................................................... (......./........./........)       
พนกังาน �ใน  �  :  A = ทาํความสะอาด          B = ซ่อมแซม          C = เปลี#ยน          D = อดัจารบี / หล่อลื#น          E = เติม / เปลี#ยนนํ�ามนั          F = ตรวจเช็ค        G = ปรับแต่ง / ปรับตั�ง 

ตําแหน่ง/ อุปกรณ์ เดอืน          มกราคม                        กมุภาพนัธ์                       มีนาคม                           เมษายน                          พฤษภาคม                      มถิุนายน                       กรกฎาคม                         สิงหาคม                           กนัยายน                           ตุลาคม                          พฤศจิกายน                      ธันวาคม 
 สัปดาห์ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 

รายสัปดาห์ PM                                                     

                                                      

รายเดอืน                                                       

1.โซ่และเฟือง AFGD / C     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     � 
2.มอเตอร์และเกียร์  AFG / C     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     �     � 

ราย 3 เดอืน                                                      

1.ลูกปืนสกรู  AFD / C             �             �             �             �     
                                                      
                                                      

ราย 6 เดอืน                                                      

                                                      

ราย ปี                                                      

1. ชุดเกียร์ E                                                     � 
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ภาพที# จ 4. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องตีแป้งชนิดแนวนอน (Detacher) 306 
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ภาพที# จ 5. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องตีแป้งชนิดแนวตั�ง (Impact Detacher) 307 
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ภาพที# จ 6. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) 

308 
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ภาพที# จ 6. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) (ต่อ) 

309 
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 ภาพที# จ 6. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) (ต่อ) 310 
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 ภาพที# จ 6. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) (ต่อ) 
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ภาพที# จ 7. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Air Jet Filter Bin)  312 
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ภาพที# จ 7. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Air Jet Filter Bin) (ต่อ) 
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ภาพที# จ 8. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องแยกฝุ่ นตะแกรงร่อนแป้ง (Air Lock Sifter)  314 
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ภาพที# จ 8. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องแยกฝุ่ นตะแกรงร่อนแป้ง (Air Lock Sifter) (ต่อ) 

315 
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ภาพที# จ 9. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องชั#งขา้ว (Tranflowtron)  

316 
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ภาพที# จ 10. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของกระพอ้ลาํเลียง (Transfer Evaluator)  317 
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ภาพที# จ 10. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของกระพอ้ลาํเลียง (Transfer Evaluator) (ต่อ) 318 
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ภาพที# จ 10. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของกระพอ้ลาํเลียง (Transfer Evaluator) (ต่อ) 
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ภาพที# จ 11. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องร่อนแป้ง (Plant Sifter)  320 
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ภาพที# จ 11. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องร่อนแป้ง (Plant Sifter) (ต่อ) 321 
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ภาพที# จ 11. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องร่อนแป้ง (Plant Sifter) (ต่อ) 322 
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ภาพที# จ 12. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran Finisher) 323 
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 ภาพที# จ 12. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องสกดัแป้งออกจากรํา (Bran Finisher) (ต่อ) 
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325 

 

 
ภาพที# จ 13. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องปั�มลม (Air pressure pump)  325
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 ภาพที# จ 13. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องปั�มลม (Air pressure pump) (ต่อ) 
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ภาพที# จ 14. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของเครื#องปั�มลมช็อคถุงดูดฝุ่ นแป้ง (Rinsing Air)  
 

327 
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ภาพที# จ 15. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของพดัลมถงัดูดฝุ่ นแป้ง (Fan suction Pneumatic)  328 
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ภาพที# จ 16. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของสกรูลาํเลียง (Flour Screw)  329 
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ภาพที# จ 16. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของสกรูลาํเลียง (Flour Screw) (ต่อ) 

330 
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ภาพที# จ 17. คู่มือการบาํรุงรักษาเครื#องจกัรตามระยะเวลาของสกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง (Micro screw)  

331 
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เทคโนโลยกีารวนิิจฉัยอปุกรณ์ 
 
การตรวจสภาพเครื!องจักรจากการสั!นสะเทอืน ด้วยการใช้หูฟังอุตสาหกรรม (Stethoscope) 

 
เป็นวิธีที#ง่ายและราคาถูก ใช้เพื#อทาํการฟังเสียงที#เกิดขึ�นจากชิ�นส่วนเครื#องจกัร 

ขอ้เสียของวิธีดังกล่าวคือไม่สามารถระบุค่าเชิง “ปริมาณ” ให้กบัระดับเสียงที#ได้ยินได้ และ
เครื#องมือชนิดอื#นสามารถระบุช่วงการก่อตวัก่อนเกิดการชาํรุดไดล่้วงหนา้มากกวา่วธีินี�  
  
  
                               
 

 
 

 
ภาพที# จ 18. หูฟังอุตสาหกรรม (Stethoscope) 

 
การตรวจสภาพเครื!องจักรจากการสั!นสะเทอืนด้วยการใช้ Vibration Analysis 

 
              การตรวจสอบสภาพเครื#องจกัรจากการสั#นสะเทือนเป็น การตรวจสอบความ
ผิดปกติ และความเสียหายของเครื#องจกัรเชิงกล เป็นส่วนใหญ่โดยมีเครื#องมือวดัความสั#นสะเทือน 
(Vibration Analyzer) เป็นตวัเก็บขอ้มูลและแปลงเป็นขอ้มูลทางความถี#ซึ# งเราสามารถ ทราบถึง
ปัญหาของเครื#องจกัรไดจ้ากความถี#ที#เราเก็บได้ดั�งนั�นคนที#จะสามารถอ่านขอ้มูลทางความถี#และ
ประเมินผลไดต้อ้งมีความเขา้ใจเรื#องของการวิเคราะห์ความสั#นสะเทือน ถึงจะสามารถประเมินผล
ระดบัความรุนแรงของการเสียหายและหาสาเหตุของการเสียหายไดเ้พื#อจะนาํขอ้มูลไปวางแผนการ
ซ่อมและจดัเตรียมอะไหล่ต่อไป 
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ภาพที# จ 19. เครื#องมือวดัความสั#นสะเทือน 
 
ประเภทของหัววดัที!ใช้ในการตรวจเช็คสภาพของเครื!องจักร 
 

ในการเลือกใชห้วัวดัให้เหมาะสมสําหรับการวดัความสั#นสะเทือน เป็นสิ#งจาํเป็น
ในการทาํให้เกิดค่าที#ถูกตอ้งในระบบการตรวจเช็คสภาพเครื#องจกัร ซึ# งสิ#งแรกในการตดัสินใจคือ
การเลือกหวัวดัให้ตรงกบัการใชง้านหวัวดัพื�นฐานมี 4 ประเภทคือ หวัวดัความเร็ว, หวัวดัความเร่ง, 
หวัวดัระยะขจดั (eddy current) และ หวัวดั SEE 
 
หัววดัความเร็ว 

หวัวดัความเร็ว คืออุปกรณ์ที#ประกอบดว้ยขดลวดภายในมีสปริงที#ขยายตวัไดก้บั
แม่เหล็กซึ# งจะทาํงานในช่วงความถี#ที#กาํหนด ตวัขดลวดเคลื#อนที#กบัแม่เหล็กที#ติดอยูท่าํให้เกิดการ
เปลี#ยนแปลงของแรงดนัไฟฟ้า ผลจากแรงดนัไฟฟ้า(มีค่าสูงที#ความตา้นทานตํ#า) สามารถนาํไปใชไ้ด้
โดยตรงกบัเครื#องมือเก็บสัญญาณปัญหาของหัววดัความเร็วคือสัญญาณที#ไดมี้สัญญาณรบกวนสูง
ทาํใหค้่าที#อ่านไดอ้าจมีความผดิพลาดนอกจากนี�ตวัหวัวดัมีพื�นฐานเป็นอุปกรณ์ทางกลทาํให้หวัวดัมี
อายกุารใชง้านที#สั�น 

 
 
 
 

 
 
 

ภาพที# จ 20. หวัวดัความเร็วและความเร่ง 
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หัววดัความเร่ง 
 

หวัวดัความเร่งของ SKF เป็นหัววดัประเภท Piezoelectric ทาํงานโดยเมื#อมีการ
เคลื#อนที#ในแนวแกนกระทาํต่อหวัวดั สัญญาณที#ไดจ้ะทาํให้เกิดแรงตา้นจากผลึกPiezoelectric ซึ# ง
แรงตา้นจากผลึกจะทาํการส่งสัญญาณออกไปในรูปของกระแสไฟฟ้าโดยความเขม้ของสัญญาณจะ
ขึ�นอยูก่บัแรงที#กระทาํ จากนั�นสัญญาณในรูปของสัญญาณความเร่งจะถูกส่งผา่นตวัขยายสัญญาณที#
มีความตา้นทานตํ#า (โดยปกติ 10-100mV/A peak) เขา้สู่เครื#องมือวดัและวิเคราะห์โดยปกติการวดั
บางครั� ง อาจจะมีความตอ้งการให้มีการแสดงผลในรูปของค่าระยะขจดั (ระยะเคลื#อนที#จริงของ
เพลา) หวัวดัความเร็วและความเร่ง จะถูกแปลงสัญญาณเพื#อให้แสดงค่านั�นๆได ้(หวัวดัทั�งสองแบบ
ดงักล่าวจะถูกติดตั�งบนตวัเสื�อตลบัลูกปืนในการเก็บสัญญาณ) 
 
หัววดัระยะขจัด 
 

สําหรับหวัวดัระยะขจดั จะทาํการวดัตาํแหน่งของเพลาที#หมุนเทียบกบัจุดคงที#จุด
หนึ#ง เมื#อมีการเปลี#ยนตาํแหน่งของเพลาจะทาํใหเ้กิดสัญญาณความสั#นสะเทือนซึ# งส่งผลโดยตรงกบั
หวัวดั สาเหตุสําคญัที#หวัเซ็นเซอร์ชนิดนี� มีการใชอ้ยา่งกวา้งขวาง เนื#องจากมีความทนทาน, ติดตั�ง
ง่ายและมีความแม่นยาํ นอกจากนี�ยงัทนทานต่ออุณหภูมิสูงและสภาพแวดลอ้มที#เลวร้ายบริเวณส่วน
ปลายของหัววดัจะมีขดลวดที#แปรสภาพเป็นสนามแม่เหล็กเมื#อถูกกระตุน้ดว้ยสัญญาณความถี#สูง 
เมื#อเพลาเกิดการหมุนและมีการเคลื#อนที#เข้าใกล้หรือออกห่างจากหัววดั จะทาํให้เกิดการ
เปลี#ยนแปลงของสนามแม่เหล็กที#ส่งออกมาจากหัววดั ความเขม้ของสัญญาณที#ถูกส่งออกมาจะ
ขึ�นอยูก่บัความแรงของสนามแม่เหล็ก ดงันั�นตาํแหน่งของเพลาและค่าความสั#นสะเทือนจึงสามารถ
ตรวจสอบไดจ้ากสัญญาณดงักล่าวหัววดัระยะขจดั จะใช้สัญญาณความถี#สูงเพื#อทาํให้เกิดการส่ง
สัญญาณออกมาในรูปของระยะขจดั (โดยปกติ 200 mV/mil ของการสั#นสะเทือน) ขอ้สําคญัในการ
ติดหวัเซ็นเซอร์คือ ช่องวา่งระหวา่งหวัเซ็นเซอร์กบัเพลาที#หมุน โดยปกติการติดตั�งจะมีการวดัระยะ 
5, 10 หรือ 20 milsสถาบนั API ไดมี้การกาํหนดค่ามาตรฐานสําหรับหวัเซ็นเซอร์ประเภทนี� ให้
เหมาะกบัการเลือกใชส้ําหรับหวัวดั SKF ไดมี้การผลิตภายใตม้าตรฐาน APIซึ# ง SKF Condition 
Monitoring มีประสบการณ์ที#ยาวนานสําหรับการออกแบบและการผลิตซึ# งไดมี้การส่งมอบไปแลว้ 
150,000 ชุด 

 
 



 
335 

 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที# จ 21. หวัวดั Eddy และตวัขบัหวัวดั Eddy     ภาพที# จ 22. ส่วนปลายของหวัวดั Eddy 
 
การพจิารณาเปลี!ยนนํ
ามันใหม่ 

   การตรวจสอบคุณสมบติัของนํ� ามนัเพื#อทราบอายุของการใช้งานตอ้งกระทาํทุก 
30 หรือ 60 วนัในช่วง 6 - 12 เดือนแรกกบันํ� ามนัที#เปลี#ยนใหม่หลงัจากนั�นตรวจสอบทุก 6 เดือน 
การใชว้ิธีตรวจสอบที#กล่าวแลว้จะมีประโยชน์ต่อผูใ้ชม้าก เพื#อป้องกนัความเสียหายเนื#องจากตอ้ง
เครื#องจกัรกะทนัหนัเพื#อซ่อมแซมหรือเปลี#ยนนํ�ามนัใหม่ 
              การตรวจสอบนํ�ามนัหล่อลื#นและการประเมินผลมีวธีิทาํหลายวธีิดงัต่อไปนี�  

1) ตรวจสอบคุณสมบติัไม่รวมกบัออกซิเจน (Oxidation Stability) ใชว้ิธี ASTM 
D-943 ที#กล่าวแลว้ เวลาใชต้อ้งไม่นอ้ยกวา่ 250-300 ชั#วโมง เมื#อค่าของความเป็นกรดเป็นด่างเท่ากบั 
2.0 N.N. ถา้เวลาน้อยกวา่กาํหนดไวแ้สดงว่านํ� ามนัเสื#อมคุณภาพเพราะรวมตวักบัออกซิเจนมาก
เกินไป โดยใชเ้ครื#อง Turbine oil oxidation stability tester (TOST)  

 

 

ภาพที# จ 23. Turbine oil oxidation stability tester (TOST) 
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2) วดัค่าของความเป็นกรดเป็นด่าง (Neutralization Number) ค่าของความเป็นกรด 
(Total Acid Number) ไม่ควรเกิน 0.2-0.3 mgKOH/g ถา้เกินกวา่นี� แสดงวา่นํ� ามนัเสื#อมคุณภาพแลว้ 
สารเคมีถูกใช้หมดไปและนํ� ามันรวมกับออกซิเจนมากเกินไป ถ้าค่าของความเป็นกรดถึง 0.4 
mgKOH/g ตอ้งเปลี#ยนนํ�ามนัใหม่ โดยใชเ้ครื#อง TAN tester ดงัภาพที# จ 24 

 

 

ภาพที# จ 24. TAN tester 

3) วดัความตึงผิว (Interfacial Tension, IFT)) ค่าของ IFT ที#ลดตํ#าลงมาถึง 14-17 
Dynes/Cm. หลงัจากใชง้านมานานพอสมควร แสดงวา่นํ� ามนัมีสิ#งสกปรกเจือปนอยูม่ากเกินจาํนวน
ที#กาํหนด ตอ้งนาํมากรองทาํใหบ้ริสุทธิ� ใหม่ (Pureification) 

4) ทดสอบคุณสมบติัป้องกนัสนิม (Rust Protective Properties) ตามวิธี ASTM D-
665 ที#กล่าวแลว้ ถา้พบวา่เป็นสนิมก็แสดงวา่สารเคมีป้องกนัสนิมที#เคยมีอยูไ่ดถู้กใชห้มดไป ปรกติ
การตรวจนํ�ามนัที#ใชแ้ลว้จะทดสอบกบันํ�ากลั#นเท่านั�น ส่วนนํ�าทะเลนิยมใชก้บันํ�ามนัใหม่ 

5) ทดสอบคุณสมบติัไล่อากาศ (Air Release Properties) ใชว้ิธี DIN 51381 ที#
อุณหภูมิ 25๐C หลงัจากเป่าอากาศเขา้ไปแลว้ฟองอากาศตอ้งหนีไปภายใน 12 นาที 

6) ความหนืด (Viscosity) ตรวจสอบตามวิธี ASTM D-445 ที#กล่าวแลว้ ความหนืด
ที#เปลี#ยนไปปกติเป็นการเตือนใหต้รวจสอบคุณสมบติัอื#นซึ# งอาจผดิปกติหรือเสียไป แต่โดยทั#วไปค่า
ของความหนืดไม่ควรเปลี#ยนมาก หรือนอ้ยกวา่ 10% จากของเดิมความหนืดที#ใชใ้นการเปรียบเทียบ
ส่วนใหญ่จะวดัที#อุณหภูมิ 40 องศา หรือ 100 องศา ดงัภาพที# จ 25 และ จ 26 
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ภาพที# จ 25. Capillary viscometer ที# 40 องศา   

 

ภาพที# จ 26. Tapered Bearing Simulator ที# 100 องศา 

7) ปริมาณนํ� า (Water Content) ในกรณีที#นํ� าไม่รั#วเขา้ไปปนกบันํ� ามนัมากเกินไป 
หรือถา้นํ� าไม่ละลายในนํ� ามนัจนแยกไม่ออก เครื#องปั#น (Centrifuges) ก็สามารถรักษาปริมาณนํ� าใน
นํ�ามนัไม่ใหเ้กิน 0.2% ไดน้ํ�าที#แยกตวัและตกอยูก่น้ถงัก็สามารถแยกออกโดยการถ่ายออก นํ� ามนัที#มี
นํ� าปนอยูถึ่ง 0.5% ตอ้งเปลี#ยนนํ� ามนัใหม่ สามารถวิเคราะห์โดยใชเ้ครื#อง Karl fischer analyzer ดงั
ภาพที# จ 27 

 

 

ภาพที# จ 27. Karl Fischer analyzer 
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8) ปริมาณสิ#งสกปรกที#ไม่ละลายในนํ� ามนั ใชว้ิธี ASTM D-893 ดงักล่าวแลว้ โดย
เอาไปละลายในสารละลาย n-Pentane ปริมาณของสิ#งสกปรกที#เจือปนอยูว่ดัไดไ้ม่ควรเกิน 0.2% 
 
หมายเหตุ : การประเมินผลเพื#อทราบอายุการใช้งานของนํ� ามนัเครื#องหล่อลื#นตอ้งพิจารณาจาก
ผลทดสอบตามที#ระบุไวข้า้งตน้หลายประการร่วมกนั ไม่ควรพิจารณาจากผลทดสอบอนัใดอนัหนึ#ง
โดยเฉพาะ การเลือกทดสอบคุณสมบติับางชนิดอาจกระทาํไดต้ามความเหมาะสมและความจาํเป็น 
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ภาพที# จ 28. มาตรฐานการตรวจสอบเครื#องจกัรดว้ยเครื#องวดัอุณหภูมิ (Temperature Gun) 339 
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ภาพที# จ 28. มาตรฐานการตรวจสอบเครื#องจกัรดว้ยเครื#องวดัอุณหภูมิ (Temperature Gun) (ต่อ) 340 
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ภาพที# จ 28. มาตรฐานการตรวจสอบเครื#องจกัรดว้ยเครื#องวดัอุณหภูมิ (Temperature Gun) (ต่อ) 341 
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ลูกปืนมอเตอร์พัดลมถังดูดฝุ่ นแป้ง
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ภาพที# จ 29. ผลการตรวจวดัอุณหภูมิลูกปืนมอเตอร์พดัลมถงักาํจดัฝุ่ นแป้ง 

ลูกปืนมอเตอร์เครื!องตีแป้งชนิดแนวนอน (Detecher)
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ภาพที# จ 30. ผลการตรวจวดัอุณหภูมิลูกปืนมอเตอร์เครื#องตีแป้งชนิดแนวนอน
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ลูกปืนใบตีเครื!องตีแป้งชนิดแนวนอน (Detcher)
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ภาพที# จ 31. ผลการตรวจวดัอุณหภูมิลูกปืนใบตีเครื#องตีแป้งชนิดแนวนอน 

ลูกปืนมอเตอร์เครื!องโม่ข้าวสาลี (Roller Mill)
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ภาพที# จ 32. ผลการตรวจวดัอุณหภูมิลูกปืนมอเตอร์เครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) 
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ลูกกลิ้งบดเครือ่งโมขาวสาลี  ลูกกลิ้งบดเครือ่งโมขาวสาลี  ลูกกลิ้งบดเครือ่งโมขาวสาลี  ลูกกลิ้งบดเครือ่งโมขาวสาลี  (Roller mill)
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  ขอบเขตเฝ้าระวงั

 

ภาพที# จ 33. ผลการตรวจวดัอุณหภูมิลูกกลิ�งบดเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) 

ลูกกลิ้งบดเครือ่งโมขาวสาลี ลูกกลิ้งบดเครือ่งโมขาวสาลี ลูกกลิ้งบดเครือ่งโมขาวสาลี ลูกกลิ้งบดเครือ่งโมขาวสาลี (Roller mill)
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  ขอบเขตเฝ้าระวงั

 

ภาพที# จ 34. ผลการตรวจวดัอุณหภูมิลูกปืนลูกกลิ�งบดเครื#องโม่ขา้วสาลี (Roller Mill) 
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ภาคผนวก ฉ 

เสาหลกัที# 4 การฝึกอบรมและพฒันาทกัษะ(Education and Training) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 



 
346 

 

นโยบายการฝึกอบรมเพื!อพฒันาทักษะและความรู้ 
 

โรงงานผลิตแป้งสาลีบา้นพรุ มุ่งมั#น สร้างบุคลลากรที#มีคุณภาพโดยส่งเสริมการ
พฒันาความรู้ความสามารถของพนักงานแต่ละบุคคล สร้างความชาํนาญเฉพาะทาง เพื#อความ
กระตือรือร้นในการทาํงานของพนกังานผ่านการดาํเนินกิจกรรม OJT และการพฒันาตวัเองเป็น
หลกั และสนับสนุนการอบรมด้วยวิธีการ OFF-JT อย่างจริงจงั เพื#อให้มีส่วนร่วมในการเพิ#มผล
ประกอบการทางดา้นธุรกิจของบริษทั และพฒันาคุณภาพชีวติที#ดีของพนกังาน 

จุดประสงค์ของการดําเนินการฝึกอบรม 
(1) พฒันาบุคคลากรใหมี้ความรู้และความสามารถในเรื#องเครื#องจกัรและการทาํงานโดยอาศยั

กิจกรรมTPM 
(2) ดาํเนินการสร้างบุคลากรที#สามารถสนองต่อความตอ้งการของบริษทัจากมุมมองที#กวา้งไกล 

                                เป้าหมายการฝึกอบรม 
เป้าหมายสาํหรับพนกังานประจาํสายผลิตแป้งขา้วสาลี 

• สามารถตรวจพบสิ#งผดิปกติของเครื#องจกัร 

• สามารถซ่อมแซมเครื#องจกัร/อุปกรณ์ได ้(เบื�องตน้) 

• สามารถติดตามสาเหตุสิ#งผดิปกติและฟื� นฟูใหก้ลบัสู่สภาพปกติ 

• สามารถทาํการบาํรุงรักษาเชิงแกไ้ข 

• สามารถใชอุ้ปกรณ์เพื#อวนิิจฉยัสภาพเครื#องจกัร 

• สามารถปรับปรุงความน่าเชื#อถือของเครื#องจกัร 

• สามารถคน้หาสาเหตุที#ทาํให้เครื#องจกัรผดิปกติ 
 
ภาพที# ฉ 1. นโยบาย วตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายดาํเนินการฝึกอบรมเพื#อพฒันาทกัษะและความรู้ 
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แบบทดสอบความรู้พื
นฐานเครื!องจกัร 

1. แบบทดสอบความรู้พื
นฐานเรื!อง ระบบส่งกาํลงั (Transmission)  
    1.1 จงเลอืกคําตอบที!ถูกที!สุดเพยีงข้อเดียวโดยทาํเครื!องหมายวงกลม        ในข้อที!ท่านเลอืก   
 

(1) การตรวจสอบพิกดัฟันเฟืองขอ้ใดถูกตอ้ง? 
   ก. รูปร่างของฟันดา้นขา้ง ระยะพิตช์ ความหนาของฟัน  
   ข. ระยะพิชต ์ความหนาของฟัน แนวดา้นขา้งของฟัน ความกลม รูปร่างฟันดา้นขา้ง 
   ค. ระยะพิตช์ ความหนาของฟัน แนวดา้นขา้ง รูปร่างฟันดา้นขา้ง 
   ง. รูปร่างฟันดา้นขา้ง ระยะพิตช์ ความหนาของฟัน ความกลม 
 

(2) ขอ้ใดไม่ใชข้อ้ไดเ้ปรียบของโซ่เฟืองเมื#อเทียบกบัสายพานแบบอื#น ? 
  ก. ส่งกาํลงัไดสู้งกวา่โดยไม่มีการลื#น  ข. เปลืองเนื�อที#นอ้ย 
  ค. ไม่ตอ้งดึงให้แน่นมาก   ง. มีความไวต่อสิ#งสกปรกนอ้ย  
 

(3) การตรวจสอบการสึกหรอของโซ่ทาํไดอ้ยา่งไร ? 
  ก. คลายชุดปรับตั�งโซ่ใหห้ยอ่นเตม็ที#  ข. การเขยา่โซ่ 
  ค. การดึงออกใหตึ้ง    ง. ดูวา่โซ่จบัเขา้กบัลอ้โซ่ไดดี้ 
 

(4) ถา้ตอ้งการใชแ้บริ#งที#ทาํงานเงียบ ตอ้งเลือกแบริ#งประเภทใด ? 
  ก. แบริ#งเมด็ทรงกระบอก   ข. แบริ#งเม็ดแกวง่หาศูนยก์ลาง 
  ค. แบริ#งเม็ดกลมแบบมีบ่า   ง. แบริ#งเม็ดกลมร่องลึก 
 

(5)  แบริ#งที#รับไดเ้ฉพาะแรงแนวรัศมี คือ แบริ#งประเภทใด ? 
  ก. แบริ#งเม็ดทรงกลม    ข. แบริ#งเม็ดทรงกระบอก 
  ค. แบริ#งเม็ดกลมแบบมีบ่ามาตรฐาน  ง. แบริ#งเม็ดแกวง่หาศูนยก์ลาง 
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(6) ขอ้ใดมิใช่การทาํความสะอาดแบริ#งที#ถูกตอ้ง ? 
ก. สาํหรับแบริ#งที#มีซีลฝาปิดลูกกลิ�งทั�งสองดา้นก่อนลา้งทาํความสะอาดใหแ้กะซีลออก    

ก่อน  
   ข. แบริ#งที#สกปรกใหแ้ช่ในนํ� ามนันานๆเพื#อใหจ้าระบีและคราบสกปรกละลายออกไป 
   ค.  หมุนแบริ#งอยา่ชา้ๆในขณะที#ลา้งดว้ยนํ�ามนัเบนซินเพื#อกาํจดัสิ#งสกปรกออก 

   ง. การใชล้มเป่าไลสิ#งสกปรกออกจากแบริ#งโดยใชมื้อจบัแหวนนอก-แหวนในใหแ้น่น 
 

(7) ขอ้ใดต่อไปนี� เป็นการประกอบและการตึงสายพานที#ถูกตอ้ง 
   ก. คลายอุปกรณ์ปรับตึงสายพานใหอ้ยูใ่นสภาพหยอ่นเต็มที#    
   ข. ทาํความสะอาดผวิหรือร่องลอ้สายพาน 
   ค.ตรวจสอบแนวร่วมศูนยข์องลอ้สายพาน    
   ง. ถูกทุกขอ้ 
 

(8) เฟืองตรงฟันเฉียงมีคุณสมบติัดีกวา่เฟืองตรงธรรมดาอยา่งไร ? 
   ก. ส่งแรงโมเมนตไ์ดม้ากกวา่    ข. เสียงเงียบกวา่ 
   ค. ฟันไม่ขบกนัเตม็หนา้กวา่ง   ง. ถูกทุกขอ้ 
 

(9) ขอ้ใดต่อไปนี� เป็นวธีิการลดการสึกหรอของโซ่ที#ถูกตอ้ง 
   ก. โซ่แบบมีขอ้ต่อหวัสปริงล็อกตอ้งหนัไปสวนทางกบัการเคลื#อนที#ของโซ่  
   ข. โซ่แบบขอ้เรียวการเคลื#อนที#จะใหด้า้นเรียวเคลื#อนที#นาํหนา้หวัแผน่ประกบัโซ่ 
   ค. โซ่ที#มีขอ้ต่อถอดไดส้ามารถติดตั�งใหเ้คลื#อนที#ไดท้ั�ง 2 ทิศทาง 
   ง. ถูกทุกขอ้ 
 

(10) เฟืองชนิดใดเหมาะที#จะนาํมาใชส้าํหรับงานที#มีความเร็วรอบและกาํลงังานสูง 
   ก.  เฟืองดอกจอกฟันเอียงโคง้  
   ข.  เฟืองดอกจอกฟันตรง 
   ค. เฟืองดอกจอกฟันตรงเอียง 
   ง. เฟืองแบบฟันตรงธรรมดา 
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1.2 จงอธิบาย 
(1) ขอ้ควรระวงัในการถอดแบริ#งมาลา้งทาํความสะอาดมีอะไรบา้ง ? 
(2) การเกิดจุดหลุม (Pitting) ในร่องแหวนในของแบริ#งลูกกลิ�งเกิดจากสาเหตุอะไร? 
(3) ในการประกอบระบบโซ่ขบัจะตอ้งทาํการปรับประกอบอะไรบา้ง จงอธิบาย 
(4) ขอ้ต่อโซ่เยื�อง แบบพิตช์เดียวและสองพิตช์ จะนาํมาใชง้านเมื#อใด 
(5) เมื#อตอ้งการสั#งงานให้เฟืองใหม่จะตอ้งคาํนวณหาขาดมิติอะไรบา้งเพื#อใหช่้างสามารถกดั
เฟืองใหไ้ดต้ามเดิม กรณีฟันสึกกร่อนหรือแตก 2-3 ฟัน แนวคิด : สมมติวา่วดัขนาด dk = 120 
mm,    Z = 20 ฟัน  
(6) ใหอ้ธิบายวา่รูปแบบการจดัวางระบบโซ่ขบั (ก)...(ง) ที#แสดงทิศทางขบัตดว้ยหวัลูกศร
เหมาะสมหรือไม่ 
(7) เพลาส่งกาํลงัจากคลปัปลิงไปยงักระปุกเกียร์ทาํใหรั้บภาระบิด ใหค้าํนวณหาขนาดเส้น
ผา่นศูนยก์ลางของเพลาส่งกาํลงังานจากมอเตอร์ 3 kW ดว้ยความเร็วรอบ 1440 รอบ/นาที 
(8) แบริ#งลูกกลิ�งที#มีขนาดแหวนใน 150 mm ควรจะถอดดว้ยอุปกรณ์ชนิดใด 
(9) อธิบายวธีิการตรวจสอบความเสียหายต่อแผน่ประกบโซ่ (Link plate) ลูกกลิ�งโซ่ เฟืองโซ่ 
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2. แบบทดสอบความรู้พื
นฐานเรื!อง ระบบนิวแมติกส์ ไฮดรอลกิส์ (Pneumatic & Hydraulic) 
   2.1 จงเลอืกคําตอบที!ถูกที!สุดเพยีงข้อเดียวโดยทาํเครื!องหมายวงกลม        ในข้อที!ท่านเลอืก   
 

(1) จงปรียบเทียบระบบนิวแมติกส์กบัระบบไฮดรอลิกส์วา่มีลกัษณะเฉพาะที#สาํคญัที#แตกต่าง
กนัอยา่งไร ? 

 ก. ต่างกนัที#ตวักลาง    ข. ต่างกนัที#ระบบการทาํงาน 
 ค. ต่างกนัที#มีตวักรอง (Filter)   ง. ถูกทุกขอ้ 
 
(2) กระบอกสูบแบบโรตารีจะหมุนรอบตวัเองไดกี้#องศา? 
 ก. 45 องศา     ข. 90 องศา 
 ค. 120 องศา     ง. 360 องศา 
 
(3) การผลิตลมอดัสารมารถแบ่งไดเ้ป็นกี#ระดบั? 
 ก. 1 ระดบั     ข. 2 ระดบั 

ค. 3 ระดบั     ง. 4 ระดบั 
 
(4) หนา้ที#ของ Air regulator คือ อะไร? 

ก. กรองฝุ่ นละออง    ข. ปรับความดนั 
ค. อดัอากาศเขา้ระบบ    ง. ระบายความร้อน  

 
(5) Directional control valve ทาํหนา้ที#อะไร? 

ก. ควบคุมทิศทางของลม   ข. ปรับความดนั 
ค. ทาํใหอ้ากาศแหง้    ง. ผสมนํ�ามนัหล่อลื#น 

 
(6) หนา้ที#ของถงันํ�ามนัไฮดรอลิกส์มีอะไรบา้ง? 

ก. เก็บนํ�ามนั     ข. ระบายความร้อน 
ค. เก็บสิ#งสกปรก    ง. ถูกทุกขอ้ 
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(7) Flow control valve ทาํหนา้ที#อะไร? 
ก. ควบคุมทิศทาง    ข. ปรับความดนั 
ค. ควบคุมกระบอกสูบ    ง. ถูกทุกขอ้ 

 
(8) ระดบัของกาํลงัแรงมา้ขั�นตน้ของระบบไฮดรอลิกส์เริ#มตน้ที#เท่าไร? 

ก. 1 แรงมา้     ข. 1.5 แรงมา้ 
ข. 2 แรงมา้     ง. 2.5 แรงมา้ 

 
(9) Vacuum generator มีลกัษณะอยา่งไร? 

ก. คลา้ยท่อสามทาง    ข. เป็นทรงกลม 
ค. สามเหลี#ยม     ง. คลา้ยกรวย 

 
(10) ขอ้ใดไม่ใชปั้จจยัในการเลือกใชร้ะบบนิวส์แมติกส์ และไฮดรอลิกส์ ? 

ก. ระดบัของกาํลงั    ข. ระดบัเสียง 
ค. ความสะอาด    ง. รูปร่าง 

 
 2.2 จงอธิบาย 

(1) จงอธิบายหลกัการทาํงานของวาลว์ควบคุมความดนั ? 
(2) เกจวดัความดนัลมทาํงานไดอ้ยา่งไร ? 
(3) วาลว์ชนิดมี 3 รูและ 5 รู ทาํงานเหมือนกนัหรือต่างกนัอยา่งไร ? 
(4) โครงสร้างของกระบอกสูบชนิดทางเดียวประกอบดว้ยอุปกรณ์อะไรบา้ง ? 
(5) โครงสร้างของกระบอกสูบชนิดสองทิศทางประกอบดว้ยอุปกรณ์อะไรบา้ง ? 
(6) จงเขียนวงจรการควบคุมความเร็วของกระบอกสูบชนิดทิศทางเดียวในจงัหวะวิ#งออก ? 
(7) จงบอกวธีิการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ของระบบนิวแมติกส์มา 5 ชนิด ? 
(8) อุปกรณ์ควบคุมความดนั ที#ไม่สามารถควบคุมความดนัได ้เกิดจากสาเหตุใด และมี
สามารถแกไ้ขไดอ้ยา่งไร 
(9) ปัญหากระบอกสูบไม่เคลื#อนที# เกิดจากสาเหตุใดบา้ง จงเลือกมา 3 สาเหตุและบอก
วธีิแกไ้ข ? 
(10)  การตรวจสอบปั� มลม และถงัลมจะตอ้งตรวจสอบทุกๆระยะเวลาเท่าไร ? 
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3.แบบทดสอบความรู้พื
นฐานเรื!อง โบลท์และนัตส์ (Bolt & Nuts) 
   3.1 จงเลอืกคําตอบที!ถูกที!สุดเพยีงข้อเดียวโดยทาํเครื!องหมายวงกลม        ในข้อที!ท่านเลอืก   
 

(1) คุณสมบติัของโบลทแ์ละสกรูธรรมดา (Common Bolts and Cap Screws) ขอ้ใดถูกตอ้ง  
 ก. โบลทใ์ชย้ดึชิ�นงานที#มีรูเจาะทะลุและมีเกลียว  
 ข. โดยทั#วไปสกรูธรรมดามกัใชส้าํหรับยดึชิ�นงานที#มีรูเป็นเกลียว 
 ค. โบลทใ์ชส้าํหรับยดึชิ�นงานที#มีรูเจาะทะลุและมีเกลียวโดยใชร่้วมกบันทั  
 ง. ไม่มีขอ้ใดถูก 
 
(2) โบลทห์วักลมใหส้าํหรับงานอะไรบา้ง ? 

ก. ฝั#งลงไปในชิ�นงานเพื#อความเรียบร้อย  ข. โหลดรับแรงกระแทก 
ค. ขนัยดึกบัชิ�นงานดว้ยไคขวง   ง. ขนัเขา้รูของโลหะแผน่ 

 
(3) สกรูชนิดใดนิยมใชก้บังานที#เป็นชิ�นส่วนเบาๆ เช่น ไมอ้ดั พลาสติก อะลูมิเนียม เพื#อการ

ปิดหรือตกแต่ง 
 ก. สกรูเกลียวปล่อย    ข. เซทสกรู 
 ค. สกรูทาํเกลียว    ง. ขอ้ ก.และ ค. ถูกตอ้ง 
 
(4) Thread root คือส่วนใดของโบลท?์ 

ก. ร่องเกลียว     ข. หวั 
ค. ช่วงตวั     ง. ความยาวของโบลท ์

(5) วธีิการที#ง่ายที#สุดในการป้องกนัการคลายตวัของโบลทแ์ละนตัที#ใชก้บัเครื#องจกัรที#มีการ
สั#นสะเทือนคือขอ้ใด? 
ก. ใชน้าํยาล็อคเกลียว    ข. ใชแ้หวนสปริง 
ค. ใชแ้หวนจกัร    ง. ใชน้ทัมีร่องใส่ปริ�นล็อค  

 
(6) โบลทส์วมอดัรูใชส้าํหรับงานลกัษณะใด? 

ก. ขนัเขา้รูของโลหะแผน่   ข. โหลดรับแรงกระแทก 
ค. ฝั#งลงไปในชิ�นงานเพื#อความเรียบร้อย  ง. ขนัยดึกบัชิ�นงานดว้ยไคขวง  

 



 
353 

 

(7) นตัส์ที#นิยมนาํมาใชป้รับระยะฟรีของเพลาในเครื#องจกัรกลมีอะไรบา้ง? 
ก. นตัส์หวัหมวก    ข. นตัส์หวักลม 
ค. นตัส์หางปลา    ง. นตัส์กลมบากขา้ง  

 
(8) โบลทล์็อกฝังตวั นิยมนาํไปใชใ้นงานลกัษณะใด ? 

ก. ยดึกบัชิ�นงานเพื#อกนัชิ�นงานหลุด  ข. ขนัยดึกบัชิ�นงานดว้ยไคขวง 
ค. ขนัเขา้รูของโลหะแผน่   ง. ยดึเกลียวในที#เป็นชิ�นงานเหล็กหล่อ 

 
(9) ประแจชนิดใดที#ช่วยใหช่้างทาํงานไดร้วดเร็วสามารถใชใ้นสถานการณ์พิเศษโดยเฉพาะ

ได ้
ก. ประแจแหวน    ข. ประแจปากตาย 
ค. ประแจกระบอกครบชุด  ง. ประแจวดัแรงบิด 

 
(10)  เกี#ยวกบันทัขอ้ใดต่อไปนี�กล่าวไม่ถูกตอ้ง 

ก. นทัที#ใชส้าํหรับล็อคเกลียวของชิ�นส่วนให้ตายอยูก่บัที#และสามารถใชก้วดยดึไดเ้ตม็ที#     
เช่นเดียวกบันทัทั#วไปๆคือนทัล็อค (Jam Nut)    
ข. แคสเทิลนทั นทัมีร่องใส่ปริ�น ฟรีเวลลิ#งทอร์คนทั พลาสติกอินเซิทนทั เป็นนทัที#
ออกแบบมาเพื#อป้องกนัการคลายตวัของนทั   
ค.พลาสติกอินเซิทนทั (Self – Locking Nuts) ประสิทธิภาพจะลดลงเมื#อถอดออก 

  ง. คุณสมบติัของนทัล็อคดว้ยตวัเอง(Self – Locking Nuts) คือ ป้องกนัความชื�นตรงส่วน
ที#เป็นเกลียวล็อค 

 
3.2 จงอธิบาย 

(1) ปากประแจที#ทาํมุมเอียงไวก้บัอีกดา้นหนึ#ง เพื#ออะไร ? 
(2) ทาํไมตอ้งดึงดา้มประแจออกจากตวั เพื#ออะไร ? 
(3) การใชแ้ท่งเหล็กต่อดา้มของประแจต่อความยาวไม่ควรทาํ เพราะอะไร ? 
(4) โบลทที์#ขนัแน่นเกินไปมีผลอยา่งไรจงอธิบาย ? 
(5) จงอธิบายวธีิการเอานตัส์ที#ติดแน่นออก มา 3 วธีิ ? 
(6) จงบอกวธีิซ่อมเกลียวที#ชาํรุดเสียหาย ดว้ยอุปกรณ์อะไรบา้ง ?  
(7) จงบอกวธีิการใชง้านอยา่งถูกตอ้งดว้ยอุปกรณ์ขนัยดึมา 2 ชนิด ? 
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4. แบบทดสอบความรู้พื
นฐานเรื!อง การหล่อลื!น (Lubrication) 
    4.1 จงเลอืกคําตอบที!ถูกที!สุดเพยีงข้อเดียวโดยทาํเครื!องหมายวงกลม        ในข้อที!ท่านเลอืก   

(1) ปัจจยัในขอ้ใดเป็นสิ#งที#ตอ้งคาํนึงในการเลือกใชจ้าระบี? 
  ก. อุณหภูมิ  ความชื�น  แรงกดแรงกระแทก สภาพแวดลอ้มทั#วไป (ฝุ่ นละออง สิ#งสกปรก) 
  ข. อุณหภูมิ  ความชื�น แรงกดแรงกระแทก 
  ค. อุณหภูมิ  ความชื�น แรงกดแรงกระแทก พื�นที#ผิวสัมผสั 
  ง. อุณหภูมิ  ความชื�น พื�นที#ผวิสัมผสั  แรงกดแรงกระแทก 
 

(2) ตาํแหน่งใดที#ไม่ควรใชจ้ารบีหล่อลื#น ? 
 ก. แบริ#งหรือลูกปืนบางชนิด  ข. แหนบลูกหมาก 
 ค. ขอ้ต่อส่งแรง   ง. โซ่ส่งกาํลงั 
 
(3) วธีิการนาํนํ�ามนัเขา้ไปหล่อลื#นวธีิใดเหมาะสาํหรับงานที#ใชเ้พลาขอ้เหวี#ยง เช่น 

เครื#องยนตเ์ล็ก เครื#องอดัลม  
  ก. วธีิสาด    ข. วธีิไหลหยดและไหลซึม 
  ค.วธีิใชไ้อหมอกนํ�ามนัหล่อลื#น  ง. วธีิใชแ้หวนนํ�ามนั 
 

(4) นํ�ามนัเกียร์มีคุณสมบติัอะไรบา้ง ? 
ก. ความหนืดสูง   ข. ตา้นทานการรวมตวักบัออกซิเจน 
ค. ทนความร้อนสูง   ง. ถูกทุกขอ้ 
 

(5) ขอ้ใดไม่ใชคุ้ณสมบติันํ�ามนัเกียร์ใชภ้ายนอก? 
 ก. เหนียวมาก     ข. ตา้นทานการเกิดฟอง 
 ค. เกาะติดแน่น   ง. ป้องกนัสนิม  
 
(6) ขอ้ใดต่อไปนี� เป็นวธีิการนาํนํ� ามนัเขา้ไปหล่อลื#นลูกปืนและแบริ#ง? 

  ก. วธีิสาด วธีิไหลหยดและไหลซึม วธีิใชไ้อหมอกนํ�ามนัหล่อลื#น  
  ข. วธีิอดัจาระบี วธีิใชต้ลบัอดัจาระบี วธีิไหลเวยีนนํ�ามนั วธีิไหลหยดและไหลซึม 
  ค. วธีิใชว้งแหวนนํ�ามนั วธีิสาด วธีิดนันํ�ามนัไหลเวยีน วธีิใชก้านํ�ามนั   
  ง.  ถูกทุกขอ้ 
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(7) จงบอกคุณสมบติัจาระบีที#มีส่วนผสมของสบู่ต่อไปนี�ผสม สบู่โซเดียม? 
  ก. ทนนํ�า ไม่ทนความร้อน  ข. ทนความร้อนสูง และรับแรงกดไดดี้ 
  ค. ทนความร้อน ไม่ทนนํ�า  ง. ทนนํ�า  ทนความร้อนสูง 
 

(8) ขอ้ใดเป็นผลเสียของการอดัจาระบีมากเกินไป ? 
 ก. สิ�นเปลือง    ข. เกิดความร้อนสะสม 
 ข. เกิดการรั#วไหล   ง. ถูกทุกขอ้ 
 

    (9) การใชก้านํ�ามนัในการหล่อลื#น ไม่เหมาะกบัชิ�นส่วนที#ทาํงานลกัษณะใด ? 
 ก. โหลดมาก    ข. ความเร็วตํ#า 
 ค. ใชง้านไม่บ่อยนกั   ง. โหลดนอ้ย 
 

 (10) ขอ้ใดคือขอ้ควรปฏิบติัเกี#ยวกบัการเก็บรักษาสารหล่อลื#น ? 
ก. นํ�ามนัหล่อลื#นควรเก็บในถงัที#มีซีลกนัฝุ่ น ข. ทาํความสะอาดเมื#อพบเศษจารบี 
ค. ไม่นาํสารหล่อลื#นเกรดต่างชนิดกนัมาผสมกนั  ง. ถูกทุกขอ้ 
 

4.2 จงอธิบาย 
(1) แบริ#งปลอกของเครื#องจกัรกลที#มีความเร็วรอบปานกลาง ควรจะหล่อลื#นดว้ยวธีิใด ? 
(2) จงบอกวธีิใชก้ระบอกอดัจาระบี และตลบัอดัจาระบี ? 
(3) จงอธิยายการหล่อลื#นดว้ยวธีิวดิสาด ? 
(4) การตรวจสอบระบบการหล่อลื#นดว้ยสายตาสามารถตรวจสอบดูอะไรไดบ้า้ง ? 
(5) วธีิการหล่อลื#นแบบไหลและไหลซึม เหมาะสมกบัชิ�นใดของเครื#องจกัร ? 
(6) จงบอกวธีิการเลือกใชจ้ารบี ? 
(7) จงบอกวธีิการเก็บรักษานํ�ามนัหล่อลื#นและจารบี ? 
(8) การวางแผนการหล่อลื#นสามารถทาํไดอ้ยา่งไรบา้ง ? 
(9)  การเสื#อมสภาพของสารหล่อลื#นเกิดขึ�นไดอ้ยา่งไรบา้ง ? 
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5. แบบทดสอบความรู้พื
นฐานเรื!อง ระบบไฟฟ้า (Electric) 
   5.1 จงเลอืกคําตอบที!ถูกที!สุดเพยีงข้อเดียวโดยทาํเครื!องหมายวงกลม        ในข้อที!ท่านเลอืก   
 

(1) สายตนักบัสายสแตรนด ์มีลกัษณะต่างกนัอยา่งไร ? 
ก. ขนาด     ข. วสัดุที#หุม้สาย 
ข. การนาํไฟฟ้า     ง. ถูกทุกขอ้ 
 

(2) สายไฟฟ้าทีใชใ้นการติดตั�ง และเดินสายไฟในอาคารนั�นเป็นสายชนิดใดบา้ง 
ก. VAF      ข. VVF 
ข. HVAF     ง. ถูกทุกขอ้ 
 

(3) หนา้ที#หลกัในการทาํงานของตูไ้ฟ คือ อะไร ? 
ก. สร้างกระแสไฟฟ้า    ข. รับและจ่ายไฟ 
ข. ระบายความร้อน    ง. ถูกทุกขอ้ 
 

(4) Static capacitor เป็นส่วนประกอบของอุปกรณ์ใด? 
ก. มอเตอร์     ข. รีเลยค์วามร้อน 
ข. ตูจ่้ายไฟ     ง. สายเคเบิ�ล 
 

(5) Stator เป็นส่วนประกอบของอุปกรณ์ใด? 
ก. มอเตอร์     ข. รีเลยค์วามร้อน 
ข. ตูจ่้ายไฟ     ง. สายเคเบิ�ล 
 

(6)  ขอ้ใดไม่ใชส่้วนประกอบของมอเตอร์ ? 
ก. Stator     ข. Relay 
ข. Rotor conductor    ง. Ball bearing 
 

(7) รีเลยแ์ม่เหล็กไฟฟ้าสาํหรับควบคุม ทาํหนา้ที#อะไร ? 
ก. สร้างกระแสไฟฟ้า    ข. รับและจ่ายไฟ 
ข. ระบายความร้อน    ง. เปิดปิดวงจร 
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    (8) คอนแทคเตอร์แม่เหล็กไฟฟ้า ทาํหนา้ที#อะไร ? 
ก. สร้างกระแสไฟฟ้า    ข. รับและจ่ายไฟ 
ข. ระบายความร้อน    ง. เปิดปิดวงจร 
 

       (9) ขอ้ใดไม่ใชอุ้ปกรณ์ความปลอดภยัที#ใชก้บัการทาํงานกบัระบบไฟฟ้า ? 
ก. หมวกกนัน็อค     ข. รองเทา้ยางหุม้ส้นสูง 
ข. ถุงมือยาง     ง. หนา้กากสารเคมี 
 

  (10) ขอ้ใดไม่ใชอ้าการของผูถู้กกระแสไฟฟ้าช็อต ? 
ก. หมดสติ     ข. อาเจียน 
ข. เกิดบาดแผลไฟใหม ้    ง. ช็อก เกรง 

 
5.2 จงอธิบาย 

(1) จงอธิบายหลกัการต่อสายไฟฟ้ามา 3 ประเภท ? 
(2) การต่อสายไฟฟ้าดว้ยคอนเนคเตอร์ และการต่อสายไฟดว้ยการพนัแตกต่างกนัอยา่งไร ? 
(3) การต่อสายไฟเขา้อุปกรณ์ไฟฟ้ามีความสาํคญัอยา่งไร ? 
(4) หวัต่อแบบแหวนใชต่้อกบัสายไฟฟ้าชนิดใดไดบ้า้ง ? 
(5) หวัต่อสาย (Terminal lug) ที#นิยมใชมี้แบบอะไรบา้ง? 
(6) จงบอกหลกัวธีิการตรวจสอบตูไ้ฟ ? 
(7) จงบอกหลกัวธีิการตรวจสอบมอเตอร์ไฟฟ้า ? 
(8) จงบอกวธีิใชเ้ทสเตอร์อยา่งถูกวธีิ ? 
(9) อุปกรณ์ที#ใชใ้นการป้องกนัความปลอดภยัขณะทาํงานซ่อมบาํรุงระบบไฟฟ้า มีอะไรบา้ง ? 
(10)  จงบอกจุดสาํคญัในการตรวจสอบระบบไฟฟ้ามา 3 จุด ? 
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6. แบบทดสอบความรู้พื
นฐานเรื!องการควบคุมกระบวนการโม่ข้าวสาล ี(Wheat grinding control) 
   6.1 จงอธิบาย  

(1) จงอธิบายหลกัการโม่ขา้วสาลีพร้อมทั�งอธิบายถึงผลิตภณัฑที์#ไดคุ้ณภาพตามที#ตอ้งการ? 
(2) ระยะห่างลูกกลิ�งบดแต่ละคู่ของเครื#องโม่ขา้วสาลีก่อนเดินเครื#องควรมีระยะเท่ากบัเท่าไร ? 
(3) จงอธิบายสาเหตุของการเกิดปัญหาเครื#องจกัรหยุดทาํงานในกรณีของสกรูลาํเลียงฝุ่ นแป้ง

หยดุเดินพร้อมทั�งวธีิแกไ้ข? 
(4) จงอธิบายถึงขั�นตอนและวธีิการแกไ้ขปัญหากรณีที#สต็อกแป้งห่อที#ผิวลูกกลิ�งบดของเครื#อง

โม่ขา้วสาลี? 
(5) อุปกรณ์ใดบา้งที#เกี#ยวขอ้งกบัการเลื#อนเขา้และออกของลูกกลิ�งป้อนวตัถุดิบ? 
(6) จงอธิบายหลกัการทาํงานของเครื#องแยกแป้งออกจากรํา (Bran Finisher)? 
(7) วิธีการตรวจสอบว่าตะแกรงร่อนแป้งชาํรุดหรือไม่ในขณะที#เครื#องทาํงานสามารถทาํได้

หรือไม่ ? อยา่งไร? 
(8) วธีิการสังเกตวา่ปริมาณฝุ่ นที#อยูใ่นระบบมีปริมาณมากเกินไปสามารถทาํไดอ้ยา่งไร ? 
(9)  วธีิการปฏิบติัใดบา้งที#เป็นการรักษาสภาพผวิของลูกกลิ�งบด? 
(10)  จงบอกจุดสําคญัที#ตอ้งมีการตรวจสอบอยา่งจริงจงัก่อนที#จะทาํการเดินเครื#องจกัร มาอยา่ง

นอ้ย 3 จุด พร้อมดว้ยเหตุผลพอสังเขป? 

เฉลยแบบทดสอบความรู้พื
นฐานเครื!องจักร 

          ระบบ 
ขอ้ที# 

ระบบส่งกาํลงั นิวแมติกส์ โบลทแ์ละนตั การหล่อลื#น ระบบไฟฟ้า 

1. ข ง ข ก ก 
2. ง ง ค ง ง 
3. ค ค ง ก ข 
4. ง ข ก ง ข 
5. ข ก ข ง ก 
6. ก ง ก ง ข 
7. ง ค ง ค ง 
8. ง ข ก ง ง 
9. ข ก ค ก ง 

10. ค ง ก ง ข 
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ภาพที# ฉ 2. ผลการประเมินระดบัทกัษะของพนกังานระดบัหวัหนา้งานดว้ยแผนภูมิใยแมงมุม
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ภาพที# ฉ 3. ผลการประเมินระดบัทกัษะของพนกังานระดบัปฏิบติัการดว้ยแผนภูมิใยแมงมุม
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ภาพที# ฉ 4. ผลการประเมินระดบัทกัษะของพนกังานระดบัปฏิบติัการ ดว้ยแผนภูมิใยแมงมุม (ต่อ) 
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ตารางที# ฉ 1. เนื�อหาและวตัถุประสงคก์ารฝึกอบรมเพื#อพฒันาทกัษะและความรู้พื�นฐานเครื#องจกัร 

เนื�อหารายละเอียด วตัถุประสงค ์ เวลา 
1. ความรู้พื�นฐานดา้นระบบส่งกาํลงั 

- หลกัการของระบบส่งกาํลงั 
- อุปกรณ์พื�นฐานของระบบส่งกาํลงั 
- ขบวนการส่งกาํลงัดว้ย โซ่ เฟือง สายพาน  

 - เพลาและลิ#มส่งกาํลงั 
    - บูช แบริ#ง ตลบัลูกปืน 
    - การตรวจสอบและดูแลรักษาชิ�นส่วน
อุปกรณ์ของระบบส่งกาํลงั  

 เพื#อใหมี้ความรู้ความเขา้ใจในหลกัการทาํงานของ
ระบบส่งกาํลงั อุปกรณ์พื�นฐานที#เกี#ยวขอ้ง วธีิการ
ตรวจสอบและการดูแลรักษาอุปกรณ์ส่งกาํลงั 

7 ชม. 

2. ความรู้พื�นฐานดา้นการหล่อลื#น 
    - วธีิการหล่อลื#นชิ�นส่วนเครื#องกล 
    - ประเภทอุปกรณ์หล่อลื#น  
    - ชนิดของสารหล่อลื#นและการเลือกใช ้ 
    - ซีล ปะเก็น การสมดุล การตรวจสอบชิ�นงานสวม 
    - การจรวจสอบและการบาํรุงรักษาอุปกรณ์
หล่อลื#น  

เพื#อใหมี้ความรู้ความเขา้ใจถึงวธีิการหล่อลื#น 
ประเภทของสารหล่อลื#น ชิ�นส่วน / อุปกรณ์ที#
เกี#ยวขอ้ง การจรวจสอบและการบาํรุงรักษาอุปกรณ์
หล่อลื#น 

3.5 ชม. 

3. ความรู้พื�นฐานดา้นระบบนิวส์เมติกส์     
    - หลกัการเบื�องตน้ของระบบนิวส์เมติกส์             
    - อุปกรณ์ทาํงานในระบบนิวส์เมติกส์ 
    - โครงสร้างของอุปกรณ์ทาํงานในระบบนิวส์
เมติกส์  
    - การตรวจสอบสภาพอุปกรณ์และการแกไ้ข
ขอ้ขดัขอ้งอุปกรณ์นิวแมติกส์       

เพื#อใหมี้ความรู้ความเขา้ใจในหลกัการทาํงาน
เบื�องตน้ อุปกรณ์ทาํงานที#เกี#ยวขอ้งและโครงสร้าง 
วธีิการตรวจสอบสภาพอุปกรณ์และการแกไ้ข
ขอ้ขดัขอ้งอุปกรณ์นิวแมติกส์        
 
 

4 ชม. 

4. ความรู้พื�นฐานเรื#องนทัและโบลท ์
- ชนิดของอุปกรณ์จบัยดึ 
-  การทาํงานเกี#ยวกบัของอุปกรณ์จบัยดึ 
- รูปแบบการขนัยดึ 
- อุปกรณ์จบัยดึพิเศษและการยดึดว้ยพลาสติก 
- การเลือกใชเ้ครื#องมือขนัยดึ 

เพื#อใหมี้ความรู้ความเขา้ใจถึงชนิดของอุปกรณ์ที#
เกี#ยวขอ้งกบัจบัยดึ หลกัวธีิการจบัยดึและเครื#องมือ
ที#ใชส้าํหรับการขนัยดึ 

  

6 ชม. 
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ตารางที# ฉ 1. เนื�อหาและวตัถุประสงคฝึ์กอบรมเพื#อพฒันาทกัษะและความรู้พื�นฐานเครื#องจกัร(ต่อ) 

เนื�อหารายละเอียด วตัถุประสงค ์ เวลา 
5. ความรู้พื�นฐานดา้นระบบไฟฟ้า 
    - ความหมายของปริมาณทางไฟฟ้า 
    - อุปกรณ์พื�นฐานที#เกี#ยวขอ้งกบัระบบไฟฟ้า 
    - วงจรไฟฟ้าและส่วนประกอบของวงจรไฟฟ้า 
    - การต่อวงจรไฟฟ้า 
    - คุภาพและการแกปั้ญหาทางไฟฟ้า 
    - การตรวจสอบและซ่อมบาํรุงอุปกรณ์ไฟฟ้า 

เพื#อใหมี้ความรู้ความเขา้ใจในความหมายของปริมาณ
ทางไฟฟ้า ลกัษณะวงจรไฟฟ้า อุปกรณ์พื�นฐานที#
เกี#ยวขอ้งกบัระบบไฟฟ้า ส่วนประกอบของ
วงจรไฟฟ้า การต่อวงจรไฟฟ้า คุณภาพและการ
แกปั้ญหาทางไฟฟ้า การตรวจสอบและซ่อมบาํรุง
อุปกรณ์ไฟฟ้า 

6 ชม. 

6.เทคนิคการตรวจสอบและปรับตั�งลูกกลิ�งบด
เครื#องโม่ขา้ว 

สามารถทาํการตรวจสอบและการปรับตั�งชุดลูกกลิ�ง
บดของเครื#องโม่ขา้วไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

3.5 ชม. 

7. เทคนิคการตรวจสอบการชาํรุดของผา้
ตะแกรงร่อนแป้งและวธีิการเปลี#ยน 

สามารถทาํการตรวจสอบการชาํรุดของผา้ตะแกรง
ร่อนแป้งและทาํการถอดเปลี#ยนไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

3.5 ชม. 

8. เทคนิคการตรวจสอบความผดิปกติของเครื#อง
ขดัรําขา้ว การดูและรักษาและวธีิการเปลี#ยน
แผน่ตะแกรง 

เพื#อใหเ้ขา้ใจในวธีิการดูแลรักษาเครื#องขดัรําขา้ว
สามารถทาํการตรวจสอบความผิดปกติและทาํการ
ถอดเปลี#ยนแผน่ตะแกรงไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

3.5 ชม. 
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ตารางที# ฉ 2. ตวัอยา่งแผนการฝึกอบรมเพื#อพฒันาทกัษะและความรู้พื�นฐานเครื#องจกัร 

หัวข้อเรื!อง ผู้เข้ารับการอบรม รูปแบบการอบรม วนัที! เวลา ผู้บรรยาย 

1. ความรู้พื�นฐานดา้นระบบส่งกาํลงั พนกังานทุกระดบั บรรยาย (Off the job training) 4/02/54 
8.00 – 12.00 น. 
13.00 – 16.00 น. 

หวัหนา้กะ 2 

2. ความรู้พื�นฐานดา้นการหล่อลื#น พนกังานทุกระดบั บรรยาย (Off the job training) 5/02/54 8.00 – 11.30 น. หวัหนา้กะ 2 

3. ความรู้พื�นฐานดา้นระบบนิวส์เมติกส์ พนกังานทุกระดบั บรรยาย (Off the job training) 11/02/54 8.00 – 12.00 น. หวัหนา้กะ 3 

4. ความรู้พื�นฐานเรื#องนทัและโบลท ์
 

พนกังานทุกระดบั บรรยาย (Off the job training) 12/02/54 
8.00 – 12.00 น. 
13.00 – 15.00 น. 

หวัหนา้กะ 3 

5. ความรู้พื�นฐานดา้นระบบไฟฟ้า 
 

พนกังานทุกระดบั บรรยาย (Off the job training) 18/02/54 
8.00 – 12.00 น. 
13.00 – 15.00 น. 

หวัหนา้กะ 1 

6.เทคนิคการตรวจสอบและปรับตั�งลูกกลิ�งบดเครื#องโม่ขา้ว พนกังานทุกระดบั 
บรรยาย (Off the job training) 

อบรมในงาน (On the job training) 
19/02/54 8.00 – 11.30 น. หวัหนา้กะ 1 

7. เทคนิคการตรวจสอบการชาํรุดของผา้ตะแกรงร่อนแป้ง
และวธิีการเปลี#ยน 

พนกังานทุกระดบั 
บรรยาย (Off the job training) 

อบรมในงาน (On the job training) 
25/02/54 8.00 – 11.30 น. หวัหนา้กะ 2 

8. เทคนิคการตรวจสอบความผดิปกติของเครื#องขดัรําขา้ว 
การดูและรักษาและวธิีการเปลี#ยนแผน่ตะแกรง 

พนกังานทุกระดบั 
บรรยาย (Off the job training) 

อบรมในงาน (On the job training) 
26/02/54 8.00 – 11.30 น หวัหนา้กะ 3 
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ประวตัิผู้เขยีน 
 

ชื!อ สกุล                                      นายฐานนัตร์ สุทธิกวี 
รหัสประจําตัวนักศึกษา             5110620044 
วุฒิการศึกษา                                                    

วุฒิ    สถาบัน                                          ปีที!สําเร็จการศึกษา 
วทิยาศาสตรบณัฑิต                          มหาวทิยาลยัสงขลานครินทร์                                   2548 
 
การตีพมิพ์เผยแพร่ผลงาน 
 ฐานนัตร์ สุทธิกวี. 2554. การประยุกต์ใช้การบาํรุงรักษาดว้ยตนเองในโรงงานโม่
แป้งสาลี. การประชุมวชิาการระดบัชาติ มหาวทิยาลยัราชภฏันครปฐม ครั� งที# 3 วนัที# 10-11 สิงหาคม 
2554 ณ อาคารโลจิสติกส์ มหาวทิยาลยัราชภฏันคร.  
 


