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การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาขั้นตนสําหรับกระบวนการรีไซเคิล มีวัตถุประสงคเพื่อ

ใชเปนมาตรฐานในการบํารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณการผลิตของกระบวนการรี

ไซเคิล และเพื่อรักษาสภาพของเคร่ืองจักรใหพรอมใชงานตลอดเวลา ซึ่งการทําโครงงานนับต้ังแต 

เดือนพฤศจิกายน 2555 ถึง เดือนมีนาคม 2556 โดยทําการเก็บขอมูลศึกษาการบํารุงรักษาดวยตนเอง

เบื้องตนของกระบวนการ Recycle ศึกษาขั้นตอนในการทํางานของเคร่ืองจักร แลวนํามาวิเคราะห 

เพื่อออกแบบจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน  สรางมาตรฐานในการตรวจสอบ

สภาพของเคร่ืองจักร และจัดทําคูมือมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน 

จากการศึกษาพบวาสามารถจัดทํามาตรฐานในการบํารุงรักษาตนเองเบื้องตนไดและ

เคร่ืองจักรสามารถพรอมใชงานตลอดเวลา 

 

 

 



 

 

กิตติกรรมประกาศ 
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ปรึกษาโครงการเลมนี้ท่ีใหความรูและชวยแนะนํา ชวยแกไขขอบกพรองตางๆ ดวยความเอาใจใส

อยางดี สม่ําเสมอตลอดมา  ขาพเจาขอกราบขอบพระคุณทานเปนอยางสูงมา ณ. ที่น้ี  
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ที่ไดใหความรวมมือและคอยชวยเหลือ จนโครงการสหกิจศึกษาของขาพเจาสําเร็จ  

สุดทายนี้ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา ผูซึ่งใหความรัก ความเมตตา ความหวงใย และ

เปนกําลังใจใหกับขาพเจาจัดทําโครงการจนสําเร็จ และขอขอบพระคุณพี่ๆนองๆ รวมทั้งผองเพื่อน 

ทุกคนที่ใหกําลังใจ 
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

ชื่อบริษัท      THAI TORAY SYNTHETICS CO., LTD. ( BANGKOK FACTORY ) 

สถานที่ต้ัง     เลขที่  112 ถนนรามอินทรา   อนุสาวรีย เขตบางเขน   กรุงเทพฯ 10220 

โทรศัพท       (02) 522- 1640-7 

โทรสาร        (02) 522- 1827 

 

รูปท่ี 1.1 แผนท่ีตั้งบริษัท ไทยโทเรซินเทติกส จํากัด (โรงงานกรุงเทพ)  

 

 



 

 

1.2  ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษัท ไทยโทเรซินเทติดส จํากัด (โรงงานกรุงเทพฯ)   เปนผูทําการผลิตเสนใยไนลอนราย

แรกในประเทศไทยโดยดําเนินกิจการรวมทุน ไทย-ญ่ีปุน มีบริษัทโทเรอินดัสตรียแหงประเทศญ่ีปุน

เปนบริษัทแมใหความชวยเหลือทางดานเทคนิค  บริษัทฯไดจัดต้ังคร้ังแรกเมื่อ  4  ธันวาคม  2506 

และ เร่ิมดําเนินการ  26  มกราคม  2510  โดยเร่ิมผลิตเสนใยไนลอน เพียงวันละ  3  ตัน ตอจากน้ันก็

มีการขยายการผลิต ผลิตภัณฑตางๆ และยอดการผลิตก็เพิ่มขึ้นตามลําดับ โดยมีสินคาหลักดังน้ี ; 

1) เสนใยสังเคราะห ประเภทไนลอนและโพลเีอสเตอร (Synthetic Fiber of Nylon and 

Polyester) 

2)  เม็ดพลาสติกอุตสาหกรรม (คอมพาวด ชิพ) Engineer Plastic (Compound Chip) 

1. กระบวนการผลติไนลอน 

กระบวนการผลิต 

2. กระบวนการผลติโพลเีอสเตอร 

3. กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกเรซิน (COMPOUND) 

 

รูปท่ี 1.2 แผนแสดงกระบวนการผลิตโพลีเมอร (Polymer Process) 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 แผนแสดงกระบวนการ Spinning and packaging Process 

 

 

 

            

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.4 แผนแสดงกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกอุตสาหกรรม (Compound Chip Process) 

รายละเอียดเกี่ยวกับวันทํางานและสวัสดิการ 



 

 

วันและเวลาทํางานปกติ 

วันทํางานปกติ   วันจันทร ถึง วันเสาร 

วันหยดุประจําสปัดาห  วันเสารเวนเสาร และ อาทิตย 

วันหยดุตามประเพณ ี17 วันตอปรวมวันแรงงานแหงชาติ  

เวลาทํางานปกติ   08.00 น. ถึง 16.30 น. 

เวลาพกั    12.00 น. ถึง 13.00 น. 

เวลาทํางานกะ 

 กะเชา   เวลาทํางานปกติ     08.00 น.  ถึง  16.30 น. 

 กะบาย   เวลาทํางานปกติ     16.30 น.  ถึง  01.00 น. 

 กะดึก   เวลาทํางานปกติ      01.00 น. ถึง  08.00 น. 

สวัสดิการ 

1. ที่พักอาศัย หอพักชาย, หอพกัหญิง, หอพักครอบครัว 

2. รถรับ –สงพนักงาน 5 สาย ไดแก สายสนามหลวง , สายบางกะป , สายลําลูกกา , สายปาก

เกร็ด และสายประตูนํ้าพระอินทร 

3. คารักษาพยาบาล 15,000 – 50,000 บาท/คน/ป 

4. จัดใหมีการตรวจสุขภาพประจําป 

5. หองพยาบาลประจําบริษัท  

6. ศาลาคลายกังวล (รานคาสวัสดิการพนักงานในริเวณหอพกั) 

7. โรงอาหารถูกสุขอนามัยในบริษัท คุณภาพดี ราคาถูก เปนตน 

8. กีฬา มีสระวายนํ้า , สนามเปตอง , สนามเทนนิส , สนามแบดมนิตัน  เปนตน 

นโยบายความปลอดภัยประจําป 2556 



 

 

เราตองทําใหอุบัติเหตุเปนศูนย รักษากฏพื้นฐานครบถวน  “คิดกอนปฏิบัติดวยความ

ปลอดภัย” 

3 พื้นฐานสําคัญของอุบัติเหตุ เลินลอ ลัดขั้นตอน ความไมรู  

• อยาสอดมือเขาวัตถุที่หมุน OK  

• ตองหยุดเคร่ืองจักร กอนที่จะเร่ิมปฏิบัติงาน OK 

• ตองใชอุปกรณความปลอดภัยทุกคร้ัง และฝกใหชํานาญ OK 

• ฝกสัญญาณ และการยืนยันสัญญาณ OK 

• รายงานความผิดปกติตอหัวหนางาน OK 

นโยบายคุณภาพ (ISO – 9001 ) 

         มีความมุงมั่นในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตอยางตอเน่ือง เพื่อตอบสนอง

ความตองการของลูกคาใหเปนที่พึงพอใจ ดวยผลิตภัณฑที่มีการรับรองคุณภาพ โดยดําเนินการ

ดังตอไปน้ี 

• ปฎิบัติตามระเบียบบริหารงานคุณภาพ 

• สนองตอบความพึงพอใจของลูกคาในดานคุณภาพของผลิตภัณฑและสงมอบ 

• พัฒนาประสิทธิภาพหรือลดการสูญเสียในกระบวนการ 

นโยบายสิ่งแวดลอม (ISO – 14001) 

         ปรับปรุงระบบอยางตอเน่ืองเพื่อดํารงไวซึ่งสิ่งแวดลอมที่ดี ปฏิบัติตามกฏหมาย กฎขอบังคับ 

และขอกําหนดเกี่ยวกับสิ่งแวดลอม มุงเนนการพัฒนาในหัวขอ 

• ธํารงรักษา และพัฒนาซึ่งคุณภาพของน้ําทิ้ง ที่ระบายออกจากโรงงาน 

• ธํารงรักษา และพัฒนาคุณภาพของสารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน  

• ลดปริมาณการใชพลังงาน, นํ้า และไฟฟา 

• จัดการกากอุตสาหกรรมในโรงงานอยางมีประสิทธิภาพ 



 

 

• สรางความสัมพันธที่ดีกับชุมชนใกลเคียง 

1.3 รูปแบบการจดัการองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.5  แสดงผังองคกร 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 



 

 

ตําแหนง นักศกึษาฝกงานในแผนก  LOGISTICS 

หนาที่     การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตัวเองเบื้องตนในกระบวนการ Recycle 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

1.5.1 นายเทพนิทัศน  บํารุงจิต  ตําแหนง รองผูจัดการแผนกโลจิสติกส  

1.5.2 น.ส.นพรัตน  จินดาศรี  ตําแหนง FOREMAN 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

วันที่ 5 พฤศจิกายน 2555 – 2 มีนาคม 2556 

1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมายให

ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

1.7.1 เพื่อใชเปนมาตรฐานในการบํารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณการผลิตของ

กระบวนการรีไซเคลิ 

1.7.2 เพื่อรักษาสภาพของเคร่ืองจักรใหพรอมใชงานตลอดเวลา  

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1.8.1 สามารถจัดทํามาตรฐานในการบํารุงรักษาตนเองเบื้องตนได  

1.8.3 เคร่ืองจักรสามารถพรอมใชงานตลอดเวลา 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 2 

 ทฤษฏีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

ความรูเบ้ืองตนเก่ียวกับการบํารุงรักษา 

เคร่ืองจักร ตามความหมายของพระราชบัญญัติ งาน คือ สิ่งที่ประกอบดวยชิ้นสวนหลายชิ้น

สําหรับใชกําเนิดพลังงาน ทั้งน้ีดวยกําลังไอนํ้า เชิ้อเพลิง ลม กาซ ไฟฟา และรวมถึงเคร่ืองอุปกรณ

อ่ืนดวย เชน สวิทซ พลูเลย สายพาน เพลา หรือเกียร 

เคร่ืองจักร คือ สิ่งที่มีกลไกเคลื่อนไหวไดดวยตนเองเพื่อการปฏิบัติงานชางหรือการขนยาย 

เชน เคร่ืองจักรในงานชางทั่วไป เคร่ืองผอนแรงที่ใชในการเคลื่อนยาย เปนตน  

ความหมายของการซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร หมายถึง การรักษาดูแลตรวจสอบสภาพ ซอมแซมและปองกัน 

เพื่อไมใหเกิดการเสียหายกอนกําหนดหรือเรียกวาเคร่ืองจักรใชงานไดอยูตลอดเวลาและยาวนาน  

เปาหมายของการซอมบํารุงเครื่องจักร 

คือ การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยคํานึงถึงหลัก 3 ประการ 

1. ขจัดขอขัดของของอุปกรณใหสูญสิ้นไป 

2. ยนเวลาหยุดเคร่ืองเหตุขัดของใหสิ้นไป 

3. พยายามไมเพิ่มคาใชจายใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น 

 

 



 

 

การเสื่อมสภาพและการขัดของของเคร่ืองจักร 

การตรวจสอบสามารถแบงออกไดเปน 2 วิธี 

ชนิดการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร 

1. การตรวจสอบดวยสภาพความรูสึก (subjective inspection) อาศัยจากประสาทสัมผัสและ

ความรูสึกของมนุษยเปนเกณฑการตัดสินดวยการฟงระดับเสียง การมองเห็น เปนตน  

2. การตรวจสอบดวยกรรมวิธ ี(objective inspection)  อาศัยหลักวิธีที่มีหลักเกณฑและ

เคร่ืองมือที่เหมาะสมทําการวัด การประเมินคาเทียบกับมาตรฐาน ทําการตรวจสอบมีการ

คลาดเคลื่อน กําหนดมาตรฐานอยางไร การแกไขจะมีวิธีไหน 

1. ตรวจขณะเดินเคร่ือง (On-stream Inspection) เพื่อตรวจหาสิ่งผิดปกติในขณะที่ทุกสวนของ

เคร่ืองจักรตองทํางานภายใตโหลดตางๆกัน ไดแก 

วิธีการตรวจสอบสภาพเคร่ือง (Inspection Method) 

- อุณหภูมิ ความดัน อัตราการไหล 

- การสั่นสะเทือน เสียง กลิ่น 

- การร่ัวซึม 

- การใชกําลัง กระแสไฟ และความถูกตองของการทํางาน 

2. ตรวจขณะหยุดเคร่ือง (Shutdown Inspection ) เปนการตรวจสอบเพื่อหาสิ่งผิดปกติที่จะ

สามารถกระทําไดขณะที่เคร่ืองจักรหยุดแลวเทาน้ัน สวนใหญเปนการตรวจสอบภายนอก 

การตรวจสอบภายในโดยละเอียด จะทําไดเฉพาะสวนหรือชิ้นสวนที่สามารถถอดประกอบ

ไดงายเทาน้ัน สิ่งที่จะทําไดสําหรับการตรวจเมื่อเคร่ืองหยุด ไดแก  

- สภาพศูนยของเคร่ืองจักร 

- การแตกราว สึกหรอ และการผุกรอน 



 

 

- แนวโนมความสกึหรอและการผกุรอนของชิน้สวน 

3. ตรวจขณะซอมใหญ (Overhaul Inspection) ขณะที่ทําการซอมใหญจะตองมีการถอด

ชิ้นสวนตางๆออกทั้งหมดหรือเกือบทั้งหมด การตรวจสภาพเมื่อซอมคร้ังใหญ หรือยก

เคร่ืองออกน้ี จึงมาเนนในสวนที่สามารถตรวจสอบไดในสภาพที่เคร่ืองกําลังทํางานหรือ

เมื่อหยุดเร่ืองตามปกติซึ่งการตรวจสอบเหลาน้ี ไดแก  

- ความรูสึก ทําโดยละเอียดและถูกตองตามกรรมวิธีที่กําหนดไว 

- การชํารุด (defect) ของชิ้นสวนโดยเฉพาะในสิ่งซึ่งไมสามารถวัดหรือ

สัมผัสธรรมดา 

- แนวโนมความสกึหรอและการผกุรอน 

เทคนิคการตรวจสภาพ ( Inspection Techniques) 

1. การตรวจสภาพดวยความรูสึก

2. 

 เปนเทคนิคเบื้องตนที่พนักงานที่ทุกคนจะตองรู  โดยเร่ิม

ต้ังแตสิ่งที่เปนรากฐานของการตรวจ ไดแก อุณหภูมิ การสั่นสะเทือน เสียงและกลิ่นตางๆที่

เกิดจากเคร่ืองจักรทั้งในสภาพปกติและไมปกติ 

การตรวจดวยวิธกีรรมวิธี

- การกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) 

 การตรวจดวยสภาพอาการดวยเคร่ืองมือที่เหมาะสม เปนวิธีที่ดี

ที่สุด จะเรียกไดวาเปนอุดมการณของการตรวจสภาพทีเดียว เน่ืองจากความนาเชื่อถือได

ยอมมีสูงเทาที่ขอกําหนดของการตรวจสอบจะวางไว การตรวจสภาพดวยกรรมวิธี จะตอง

อาศัยหลักฐานจากระบบการซอมบํารุงที่ดีน้ัน หลักการตรวจสภาพจะถูกกําหนดขึ้นใน

เร่ืองตางๆ ไดแก 

- การกาํหนดขัน้ตอนการตรวจสภาพ (Inspection Instruction) 

- การเลือกและกําหนดเคร่ืองมือการตรวจสอบ (Inspection Tools) 



 

 

- การนําผลการวิเคราะหเพื่อวางแผนการซอมบํารุง (Maintenance 

Planning)   

TPM  

ระบบ TPM แบบ ด้ังเดิมของอเมริกาซึ่งใหความสําคัญกับผูเชี่ยวชาญดานเคร่ืองจักรถึงแม 

วาจะมุงที่จะไปใหถึงขีดจํากัดสูงสุดของประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรโดยการ ปรับปรุงวิธีการสราง

เคร่ืองจักร การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ก็ตาม แตก็ไมไดมุงไปสูขีดจํากัดสูงสุดของระบบการผลิตโดย 

กาวไปถึง วิธีการใชเคร่ืองจักร ลักษณะพิเศษของ TPM คือการ “ บํารุงรักษาดวยตนเองของ

พนักงาน” “เคร่ืองจักรของเราดูแลรักษาโดยตัวเราเอง”การควบคุมดูแลเคร่ืองจักรก็คือการ 

ควบคุมดูแลสุขภาพของเคร่ืองจักร 

 

   การดูแลรักษารางกายของมนุษยดวย วิชาการแพทยเชิงปองกันทําใหสามารถยืดอายุขัยของ

มนุษยไดเปนอยางมาก การบํารุงรักษาเชิงปองกันก็คือ วิชาการแพทยเชิงปองกันนั่นเองซึ่งอาจกลาว

ไดวาเปนหลักการดูแลรักษา สุขภาพของเคร่ืองจักรน่ันเอง นอกจากน้ัน เพื่อที่เราจะสามารถรักษา

สุขภาพใหอยูในสภาพที่ดีอยูเสมอ ก็ทําไดโดยการใหหมอที่มีความชํานาญทางดานน้ีโดยเฉพาะ

ตรวจวินิจฉัยสุขภาพตาม เวลาที่กําหนดเพื่อใหสามารถตรวจใหพบสิ่งที่ผิดปกติไดโดยเร็วแลว จะ

ไดทําการรักษาไดโดยเร็ว ในทํานองเดียวกัน พนักงานก็เชนเดียวกัน เคร่ืองจักรที่เราใช เราก็ตอง

ดูแลรักษาดวยตัวเราเอง อันน้ีแหละ ที่เรียกวาบํารุงรักษาดวยตัวเอง การที่เคร่ืองจักรเสียหรือ มีของ

เสียเกิดขึ้นก็เพราะเคร่ืองปวย เพื่อที่จะไมใหเคร่ืองจักรปวยก็ตองบํารุงรักษาเปนประจําทุกวัน (ทํา

ความสะอาด, หยอดนํ้ามนั, ขนันอต, ตรวจเชค็) อยางจริงจัง นอกจากน้ันยังตองใหผูเชี่ยวชาญมา

ดําเนินการตรวจเช็คตามเวลาที่กําหนด แลวทําการซอมแซมบํารุงรักษาสําหรับแนวคิดในเร่ืองการ

ควบคุมเคร่ืองจักรของ ญ่ีปุน น้ัน ไดผานมาจากยุคของ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไปสูการ

บํารุงรักษาเพื่อเพิ่มผลผลิต แลวก็ไดพัฒนาไปสูยุคของ TPM ในปจจุบัน  

 



 

 

วิวัฒนาการของการเขาสู TPM  

  TPM ไดพัฒนามาจากการดูแลรักษาเคร่ืองจักรเร่ิมตนจาก Breakdown Maintenance ซึ่ง

เกิดขึ้นในอเมริกาในขณะที่เศรษฐกิจยังไมฝดเคืองเทาไรการเอาใจใสใน การสูญเสียจึงไมมากนักจึง

ปลอยใหเคร่ืองจักรอุปกรณเสียแลวจึงคอยซอม จากน้ันมาเศรษฐกิจเร่ิมฝดเคืองไปเร่ือยๆ จนสถาน

ประกอบการจะตองด้ินรนเพื่อความอยูรอดจึงไดมีการพัฒนาการดูแลรักษา เคร่ืองจักรเร่ือยมา

จนกระทั่งถึง TPM ซึ่งเปนการพัฒนาโดยที่มีเอกลักษณเฉพาะตัว 

  กอน ป ค.ศ. 1950 ยุคการซอมบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance ) 

ในคร้ังน้ันเปนปญหาอยางมาก เพราะเมื่อเคร่ืองจักรเสียแลวก็ทําการซอมซึ่งจะทําใหระบบการผลิต

ตองหยุด ชะงักทําใหเกิดความเสียหายอยางมาก  

  ป ค.ศ. .1950-1960 ยุคการซอมบํารุงรักษาปองกัน (Preventive Maintenance ) เปนยุคที่เร่ิม

นําระบบ PM มาใชเรียกวาเปนระบบแรกเร่ิมซึ่งเปนการซอมบํารุงโดยใช PM เปนศูนยกลางและ

สรางความเชื่อมั่นในสมรรณภาพของเคร่ืองจักร 

  ป ค.ศ. 1960 – 1970 ยุคการรักษาทวีผล ( PRODUCTIVE MAINTENANCE ) เปนยุคที่ให

ความสําคัญในการออกแบบโรงงาน โดยคํานึงถึงความเชื่อถือ (Reliability ) และทางดาน

เศรษฐศาสตร 

  ป ค.ศ. 1970 – ปจจุบัน ยุคการเขารวมในระบบ TPM (Total Productive Maintenance ) 

เปนยุคที่ทําระบบ PM ใหเปนแบบ Total System เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ โดยคํานึงถึงบุคคลเปนสวน

ใหญและใหทุกคนไดรวมมือทํากันอยางทั่วถึงและ จริงจัง  

TPM  ยอมาจากคําวา Total Productive Maintenance แปลเปนไทยวา การบํารุงรักษาทวีผล

ที่ทุกคนมีสวนรวม 

            หลักการของ TPM น้ันเร่ิมตนการพัฒนามาจาก การดําเนินการ PM หรือการทํา Preventive 

Maintenance และไดพัฒนาการดําเนินการมาเร่ือยๆ โดยความคิดพื้นฐาน เร่ิมจากการทําการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพื่อไมใหเสีย และสามารถเดินเคร่ือง ตามที่ตองการได โดยการใช ทั้งการ

บํารุงรักษาตามคาบเวลา (Time Base Maintenance) การบํารุงรักษาตามสภาพของเคร่ืองจักร 

(Condition Base Maintenance) และ การเปลี่ยนแปลงเคร่ืองจักร ที่บํารุงรักษางายขึ้น และมีอายุการ

ใชงานนานขึ้น (Maintenance Prevention) แตเคร่ืองจักร ก็ยังเสียอยู และมีคาใชจาย ในการ



 

 

บํารุงรักษาสูงมาก ความคิดเร่ืองการทําการบํารุงรักษา เพื่อใหเคร่ืองจักรไมเสียน้ัน จึงเร่ิมจากการ

ตรวจสอบ ใหทราบถึงการเสื่อมสภาพ ของชิ้นสวนตางๆ กอนที่เคร่ืองจักรน้ันๆ จะเสียหาย ดังน้ัน

จึงตองมีผูที่มีความสามารถ ในการตรวจสอบเคร่ืองจักร ซึ่งตองเปนผูที่สามารถรับรู การเสื่อมสภาพ

ไดอยางแมนยํา ผูที่จะทําเชนน้ีไดอยางดีที่สุดก็คือ พนักงานเดินเคร่ือง ตอมาจึงไดพัฒนามาเปน การ

บํารุงรักษาดวยตนเอง หรือ Autonomous Maintenance ซึงเปนเอกลักษณของ TPM การดําเนินการ 

การบํารุงรักษาดวยตนเองหรือ Autonomous Maintenance จึงเปนเอกลักษณเฉพาะตัวของ TPM 

แตการดําเนินการเพียงเพื่อใหเคร่ืองจักรเสียเปนศูนย น้ันยังไมเพียงพอ TPM จึงมุงไปสูการเปน

ผูผลิตระดับโลก หรือ World Class Manufacturing โดยนํากจิกรรมอ่ืนมาผนวกรวมดวยเปน 8 

กิจกรรมหลักของการดําเนินการ TPM หรือที่เรียกวา 8 เสาหลักของ TPM น่ันเอง 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 เสาหลัก 8 ประการของ TPM 

 



 

 

12 ข้ันตอนในการนํา TPM ไปปฏิบตั ิ

1. ผูบริหารระดับสูงประกาศใหนํา TPM มาใชพัฒนาองคกร 

2. อบรมใหความรู TPM และประชาสัมพันธใหกับพนักงานทุกคน 

3. จัดโครงสรางการทํากิจกรรม TPM และพื้นที่ตัวอยาง 

4. กาํหนดนโยบาย และต้ังเปาหมายของ TPM 

5. จัดทาํแผนงานหลกัของ TPM 

6. ประกาศนโยบายและดําเนินการ 

7. จัดต้ังระบบการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

8. การจัดการเคร่ืองจักรใหม 

9. การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 

10. การปรับปรุงสํานักงาน 

11. การจัดการดานความปลอดภยัและสิง่แวดลอม 

12. ดําเนินการ TPM อยางสมบูรณและยกระดับกิจกรรม TPM ทําใหทั่วทั้งองคกร 

 

 

 

 

 



 

 

การบํารุงรักษาดวยตนเองคือ  

        คําวา "บํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง" หมายถึง ผูใชเคร่ืองแตละคนสามารถทําการ

ตรวจสอบประจําวัน หลอลื่น เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล ซอมแซมเบื้องตน สังเกตความผิดปกติของ

เคร่ือง และตรวจสอบอุปกรณหรือเคร่ืองจักรที่ตนเปนผูใชงานอยางละเอียดในบางคร้ัง โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อ "ปกปองเคร่ืองจักรของตนเอง" 

        แตสําหรับในบางอุตสาหกรรมที่ทําการผลิตดวยเคร่ืองจักรที่มีความซับซอนสูง หรือ

บริษัทที่มีการขยายกําลังการผลิต เปนไปไดวาบริษัทจะมีนโยบายใหผูใชเคร่ืองมีหนาที่แคทําการ

ผลิตอยางเดียว ในขณะที่ฝายซอมบํารุงจะเปนผูคอยดูแลบํารุงรักษาเคร่ืองทั้งหมด ซึ่งน่ันก็คือ

แนวความคดิทีว่า "ผูมีหนาที่ใช...ใช ผูมีหนาที่ซอม....ซอม" แนวคิดเชนน้ีจะทําใหผูใชเคร่ืองคอย

จับตาดูเฉพาะชิ้นงานที่ออกมาโดยไมสนใจสภาพของเคร่ืองจักร โดยฝายซอมบํารุงก็จะไมสามารถ

เขาไปดูแลอะไรไดจนกวาเคร่ืองจักรจะเสีย 

    ยิ่งไปกวาน้ัน เมื่อเคร่ืองจักรเกิดการเสียหาย ผูใชเคร่ืองจะรูสึกวา "ฝายซอมบํารุงไมคอย

ดูแลใหดี" หรือ "เคร่ืองจักรไมดี" ซึ่งความคิดดังกลาวเปนความคิดที่ผิด เน่ืองจากวา จริงๆ แลว 

ความเสียหายของเคร่ืองจักรสามารถปองกันได เพียงแคผูใชเคร่ืองคอยสอดสองดูแลในเร่ืองของ

การขันแนน การหลอลื่น และการทําความสะอาด นอกจากนั้นในขณะที่เคร่ืองเร่ิมแสดงอาการวาจะ

เสีย ผูที่ประสบเปนคนแรกก็คือผูใชเคร่ืองน่ันเอง 

        อีกทั้งเน่ืองจากผูใชเคร่ืองเปนผูที่เชี่ยวชาญในการใชเคร่ืองจักรของตนเองกลาวคือ 

ผูใชเคร่ืองตองสามารถ "ตรวจจับความผิดปกติได" และสามารถ "สัมผัสไดถึงความผิดปกติที่กําลัง

จะเกิดขึ้น" โดยพิจารณาจากคุณภาพการใชงานของเคร่ืองจักรและเมื่อใดก็ตามที่คุณภาพการใชงาน

ตํ่าลงไป ผูใชเคร่ืองจักรจะตองรูสึกทันทีวา "มันตองมีอะไรผิดปกติเกิดขึ้น" ผูใชเคร่ืองจึงสามารถ

หาจุดที่ผิดปกติและแกไขใหถูกตองได เขาใจโครงสรางของเคร่ืองจักรและหนาที่ตางๆ ของชิ้นสวน

แตละชิ้น ในขณะที่ทํางานไดอยางปกติ หรือในขณะที่กําลังมีความผิดปกติเกิดขึ้น เขาใจผลกระทบ

จากความผิดปกติของเคร่ืองจักรที่มีตอคุณภาพการใชงาน และหาทางปองกันความผิดปกติได  



 

 

        ดังน้ัน ไมวาจะเปนอุตสาหกรมประเภทใด เคร่ืองจักรซับซอนเพียงใด ผูใชเคร่ืองยังคงมี

บทบาทสําคัญในการ "บํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง" 

ข้ันดําเนินการแกไขใน 7 ข้ันตอน 

ขัน้ตอน 1 : ทําความสะอาดขั้นพื้นฐาน 

ขัน้ตอน 2 : คนหาแหลงกําเนิดความสกปรกและปรับปรุงบริเวณเขาถึงไดลําบาก 

ขัน้ตอน 3 : สรางมาตรฐานการทําความสะอาดและตรวจเช็ค 

ขัน้ตอน 4 : การตรวจสอบเคร่ืองจักร 

ขัน้ตอน 5 : การตรวจสอบขบวนการผลิต 

ขัน้ตอน 6 : บํารุงรักษาดวยตนเองอยางเปนระบบ 

ขัน้ตอน 7 : บริหารการบํารุงรักษาดวยตนเอง 

 

บทบาทของผูใชเคร่ือง 

       การปฏิบัติตามกิจกรรมตางๆ ซึ่งมีวัตถุประสงคหลักโดยเฉพาะ คือ การปองกันความ

เสื่อมสภาพของเคร่ืองจักร กิจกรรมดังกลาว มีดังตอไปน้ี  

1.กิจกรรมเพื่อปองกันความเสื่อมสภาพ 

       - จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานที่ถูกตอง (การปองกันความผิดพลาดจากผูปฏิบัติงาน) 

       - ปรับปรุงสภาพการใชงานขั้นพื้นฐาน (การทําความสะอาด การหลอลื่น การขันแนน)  

       - การปรับแตง (การปรับแตงคาตางๆ ในการใชงานเพื่อใหชิ้นงานออกมามีคุณภาพ) 

       - การพยากรณและการตรวจจับความผิดปกติ (การปองกันความเสียหายและอุบัติเหตุ)  

 



 

 

2. การวัดความเสื่อมสภาพ

3. 

 

       - การตรวจสอบประจําวัน 

       - การตรวจสอบตามคาบเวลา 

กิจกรรมเพื่อฟนความเสื่อมสภาพ

 

 

       -การปรับปรุงเล็กๆนอยๆ (การเปลี่ยนชิ้นสวนตางๆ เทาที่ทําได, แกไขจุดผิดปกติที่มีความ

เรงดวน) 

       -รายงานความผิดปกติและความเสียหายทุกคร้ังอยางเรงดวนใหกับฝายซอมบํารุง 

       -ใหความรวมมือและความชวยเหลือในการซอมแซมเคร่ืองจักรของฝายซอมบํารุ  

การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเองข้ันตน(Preparing for Basic Standard ) 

ความจําเปนของการจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง

ในการทําความสะอาดแบบตรวจสอบในขั้นตอนที่ 1 นั้น เราจะพบจุดสกปรกที่มาจาก

หลายสาเหตุ ไมวาจะเปนจุดที่สกปรกเพราะขาดการทําความสะอาดที่ทั่วถึง จุดที่สกปรกเพราะเขา

ไมถึงหรืออยูในจุดที่ยากลําบาก 

  

ซึ่งจุดที่สกปรกเนื่องจากขาดการทําความสะอาดหรือทําความสะอาดไมเพียงพอก็จะถูกนํามาบรรจุ

ไวในมาตรฐานการทําความสะอาดในขั้นตอนที่ 3 สําหรับจุดที่สกปรกเน่ืองจากเขาไมถึงหรืออยูใน

จุดที่ยากลําบาก  

เ

บอยคร้ังที่เคร่ืองจักรเสียหายอันเน่ืองจากปญหาการหลอลื่นที่ไมเพียงพอหรือไมถูกวิธ 

ดังนั้นความจําเปนอีกประการหนึ่งของการบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ การรวบรวมจุดตาง ๆ ที่ตอง

ทําการหลอลื่น ใหเหมาะสมกับจุดที่ตองหลอลื่นแตละจุดตอไป 

พื่อทบทวนจุดตางๆ ที่ตองทําการหลอลื่น 

 

 



 

 

จุดผิดปกติตาง ๆ ที่พบในขั้นตอนที่ 1 ไมไดหมายความวาหลังจากแกไขแลวจะไมเกิดขึ้น

อีก ดังน้ันจุดผิดปกติที่พบในขั้นตอนที่ 1 ตองนํามารวบรวมเพื่อทําเปนมาตรฐานการตรวจสอบ 

โดยมีจุดมุงหมายเพื่อใหความผิดปกติที่เคยพบไมเกิดขึ้นซ้ําอีก 

เพื่อทบทวนจุดตาง ๆ ที่ตองคอยตรวจสอบ 

1. จัดเตรียมขอมูลดานการหลอลื่น 

ขั้นตอนการปฏิบัติการ 

2. บริเวณที่ตองทําการหลอลื่น 

จากเคร่ืองจักร ( Drawing ) ซึ่งประกอบดวย จุดผิดปกติที่มาจากการหลอลื่น คูมือ

ประจําเคร่ืองและความรูเร่ืองการหลอลื่น ตองถูกนํามาเปนแผนผังการหลอลื่นประจําเคร่ือง 

นอกจากแผนผังการหลอลื่นประจําเคร่ืองจักรแลวควรจะมีตารางเพื่อใชกํากับและแสดง

รายละเอียดอยางอ่ืนควบคูไปดวย ดังตารางในภาพ  

3. บริเวณที่ตองเติมนํ้ามัน 

นอกจากจุดที่ตองทําการหลอลื่นแลว ในตารางการหลอลื่นควรจะมีจุดที่ตองเติม

นํ้ามันหลอลื่นเพิ่มเขาไปดวย เน่ืองจากเคร่ืองจักรบางเคร่ืองมีระบบการฉีดนํ้ามันหลอลื่น โดย

ปมมาจากถังนํ้ามันหลอลื่นภายในเคร่ืองจักร ซึ่งตองคอยเติมนํ้ามันอยูเสมอ  

4. ตรวจสอบระบบทอทางเดินน้ํามัน 

การตรวจสอบทอทางเดินนํ้ามันเปนการหาจุดผิดปกติอีกคร้ังหน่ึงโดยเนนที่ทอ

ทางเดินของนํ้ามัน ในการสังเกตความผิดปกติตางๆ ดังตอไปน้ี เพื่อหาทางแกไขกอนที่จะจัดทํา

มาตรฐานการหลอลื่น 

• มีการร่ัวซึมหรืออุดตันหรือไม 

• มีรอยแตก รอยพับ หรือทับกันเปนขดหรือไม  



 

 

• นํ้ามันที่ไหลอยูในทอไหลไดเต็มปริมาณหรือไม 

มาตรฐานการทําความสะอาด การหลอล่ืน และการตรวจสอบ 

1. มาตรฐานการทําความสะอาด 

• บริเวณที่ตองทําความสะอาด 

• วิธีการทําความสะอาดพรอมทั้งอุปกรณและเคร่ืองมือในแตละบริเวณ  

• มาตรฐานของความสะอาดที่ตองการในแตละบริเวณ 

• จุดที่ตองการการตรวจสอบไปพรอมกับการทําความสะอาด 

• เปาหมายทางดานเวลาของการทําความสะอาด 

2. มาตรฐานการหลอลื่น 

• บริเวณที่ตองทําการหลอลื่น 

• ชนิดของสารหลอลื่นและปริมาณที่ตองการ รวมถึงเคร่ืองมือที่ตองใช  

• วิธีการตรวจสอบความผิดปกติของการจายน้ํามันของสารหลอลื่น 

• ความถี่ของการหลอหลื่น 

• เปาหมายทางดานเวลาในการหลอลื่น 

3. มาตรฐานการตรวจสอบ 

• บริเวณที่ตองตรวจสอบการปรับแตงตางๆ เชน การตึงหยอน การขันแนน หลุด

หลวม 

• บริเวณที่ตองตรวจสอบการต้ังคาตาง ๆ เชน ความดัน ความเร็ว อุณหภูมิ  

• บริเวณที่ตองตรวจสอบความแข็งแรง เชน การแตกราว บิดเบี้ยว เสียรูป  

• วิธกีารตรวจสอบ 

• มาตรฐานของการตรวจสอบและวิธีวัดผลวาผิดปกติหรือไมอยางไร  

• ความถี่ของการตรวจสอบ 

• เปาหมายทางดานเวลาของการตรวจสอบแตละรายการ 

 



 

 

เขียนโดย  SIMAPORN MARKETING 

ความหมายของTPM

1. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเคร่ืองจักรอุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

(Overall Efficiency) 

 

  TPM ยอมาจาก Total Productive Maintenance หมายถึง การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมี

สวนรวม ในป 1971 สถาบันแหงการบํารุงรักษาโรงงานของประเทศญ่ีปุน (Japan Institute of Plant 

Maintenance) ไดใหความหมายของ TPM ไวดังน้ี 

ความหมายของ TPM ในสวนการผลติ 

2. TPM คือ การประยุกตใช PM เพื่อใหสามารถใชเคร่ืองจักรไดตลอดอายุการใชงาน 

3. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาของทุกคนที่มีสวนไดสวนเสียกับเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก 

ผูวางแผนการผลิต ผูใชเคร่ือง และฝายซอมบํารุง 

4. TPM  คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมต้ังแตผูบริหารระดับสูง

จนถึงผูใชเคร่ือง 
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ความหมายของ TPM ทั่วทั้งองคการ 

1. TPM  คือ ระบบการบํารุงรักษาที่สงเสริมใหเกิดความรวมมือของทุกฝาย โดยมีความมุงมั่น

วาประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตองสูงสุด 

2. TPM คือ การทําใหเกิดระบบปองกันเพื่อไมใหมีความสูญเสีย (Losses)กิดขึ้นกับเคร่ืองจักร

และ ผลิตภัณฑ ซึ่งทั้งน้ีตองทําใหเกิด 

"อุบัติเหตุเปนศูนย" "ของเสียเปนศูนย" และ "เคร่ืองเสียเปนศูนย" 

3. TPM คือ การใหฝายผลิต ฝายพัฒนา ฝายบริหาร ฝายขาย มารวมกันในการพัฒนา

ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต 

4. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมต้ังแตผูบริหารระดับสูง

จนถึง ผูใชเคร่ือง 

การดําเนินงาน TPM (The Eight Pillars for TPM activities) 

  การ ดําเนินงาน TPM ใหประสบผลสําเร็จไดจะตองมีการดําเนินกิจกรรมหลัก 8 ขอ ซึ่งจะ

ครอบคลุมทุกหนวยงานและทุก ๆ คน ที่มีสวนรวมในการทํากิจกรรม 

1.  การปรับปรุงเพื่อลดการสูญเสีย (Focused Improvement) 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

4.  ฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการเดินเคร่ืองและการบํารุงรักษา (Operation and Maintenance 

Skills Training) 

5. การจัดการเคร่ืองจักรใหม (Early Management) 

6. การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 

7.  การทํา TPM ในสาํนักงาน (Office Improvement) 



 

 

8.  การจัดการดานความปลอดภัยและสิง่แวดลอม(Safety and Environmental Management) 

การบํารุงรักษาและประเภทการบํารุงรักษา 

กลาหาญ วรพุทธพร (2542:78) กลาววาตามมาตรฐานของประเทศอังกฤษ ไดใหคําจํากัด

ความของการบํารุงรักษา (Maintenance) วาการบํารุงรักษา คืองานที่ตองปฏิบัติเพื่อรักษาสภาพ หรือ

ยกสภาพเคร่ืองจักรอุปกรณตางๆใหไดมาตรฐานที่กําหนดหรืออีกนัยหน่ึง เปาหมายการบํารุงรักษา 

คือ การดูแลเคร่ืองจักรอุปกรณและโรงงานใหมีประสิทธิภาพการทํางาน และสามารถใชงานไดตาม

ตองการ ซึ่งหมายถึงความตองการในดานตางๆ เหลานี้ ถาแบงประเภทของการบํารุงรักษาให

ครอบคลุมการบํารุงรักษาที่ปฏิบัติน้ัน สามารถแบงไดดังตอไปนี้ 

1. การบํารุงรักษาแบบมีแผน (Planned Maintenance) หมายถึง การบํารุงรักษาแบบตางๆ

ทั้งหมดที่กระทําไปโดยมีการวางแผนลวงหนาซึ่งมีการบันทึกขอมูลตางๆไวและแบง

ออกเปน 2 แบบ คือ 

1) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) หมายถึง การ

บํารุงรักษามีแผนที่กระทําไปโดยมีจุดมุงหมายที่จะปองกันมิใหเคร่ืองจักร

ชํารุด เชน การตรวจสภาพเคร่ืองจักร การทําความสะอาด การเปลี่ยน

ชิน้สวนตามกาํหนดเวลา เปนตน 

2) การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) หมายถึง การ

บํารุงรักษาโดยมีแผนกระทําไปเพื่อแกไขยกสถานะ การปฏิบัติของ

เคร่ืองจักรใหคืนสูสภาพปกติ เมื่อพิจารณาถึงการปฏิบัติงาน การ

บํารุงรักษาแบบปองกัน สามารถแบงออกไดเปน 2 ลักษณะ คือการ

บํารุงรักษาขณะเดินเคร่ือง เชน การตรวจสภาพชิ้นสวน การหยอด

นํ้ามันหลอลื่น  และการบํารุงรักษาขณะหยุดเคร่ืองซึ่งเปนการหยุดโดยมี

แผนกาํหนดไวแนนอน เชน การเปลีย่นชิน้สวน การตรวจสภาพทีเ่กดิรอย

ราว เปนตน 



 

 

2. การบํารุงรักษาแบบไมมีแผน (Unplanned Maintenance) คือการซอมฉุกฉิน ซึ่งตางจากการ

บํารุงรักษา เมื่อเคร่ืองจักรเสียที่วาการซอมฉุกเฉินน้ันไมมีการเตรียมการไวลวงหนากอนที่

เคร่ืองจักรเกิดชํารุดเสียหายขึ้น ฝายซอมบํารุงดําเนินการซอมตามสภาพความเสียหายที่

เกิดขึ้นโดยขั้นแรกตรวจสอบชิ้นสวนที่เสีย สามารถเปลี่ยนที่ทดแทนโดยเบิกอะไหลจาก

คลังวัสดุ หากจําเปนตองปรับแตงเคร่ืองจักร เนื่องจากเปนการซอมบํารุงแบบฉุกเฉิน ไมมี

การเตรียมงานไวลวงหนามีการรายงานวาเคร่ืองเสียสวนใหญทราบทันที จากเคร่ืองเสีย  

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

  โกศล ดีศีลธรรม กลาววาเคร่ืองจักรจะมีการศึกษาจากการใชงานและสภาพแวดลอมแมจะ

มีการออกแบบที่ดีเยี่ยมก็ตาม ดังนั้นจึงตองมีการดูแลและตรวจเช็คสภาพตามรอบเวลา เพื่อทําการ

ซอมแซมและปรับต้ังกอนที่จะเกิดขัดของ รวมทั้งยืดอายุการใชงาน แตการดําเนินการดังกลาว

จะตองกระทําในชวงเวลาอันเหมาะสมเพื่อลดผลกระทบตอสายการผลิต กิจกรรมการบํารุงรักษา

เชิงปองกันจึงมีบทบาทที่สําคัญในการปองกันการเสื่อมสภาพกอนเวลาและลดความสูญเสียจากการ

ขัดของ เชน คาใชจายในการซอมแซม การวางแผนการบํารุงรักษาที่เหมาะสมจะสามารถลดความ

สูญเสียโดยรวม และเปนการรวมกิจกรรมที่เกี่ยวกับการดูแลรักษาอุปกรณใหมีสภาพที่พรอมใชงาน 

ดังน้ัน การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันจึงเปนปจจัยสําคัญในการปรับปรุงผลิตภาพ

โดยรวม 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที่  3 

แผนงานปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 3.1  แผนงานปฏิบัติงาน 



 
 

3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา 

 จากการที่ไดมาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษาที่ บริษัท  ไทยโทเรซินเทติคส จํากัด (โรงงาน

กรุงเทพ) เปนระยะเวลา 4 เดือน ในแผนกโลจิสติกส  ซึ่งประกอบไปดวย หนวยงาน Delivery  

Store Bobbin  และ Recycle หนาที่ไดรับมอบหมายหลัก คือ ชวยพนักงานเตรียมขอมูลในการขาย

สินคา การต้ัง Order ทั้งในประเทศและตางประเทศ การโหลดสินคา การตรวจสอบสภาพการบรรจุ

ภัณฑ และศึกษาการทํางานของหนวยงาน Recycle  เพื่อจะหาปญหาและพบเห็นปญหาตางๆที่

เกิดขึ้นเกี่ยวกับหนวยงาน  ทําใหไดลองศึกษาการทํางานของเคร่ืองจักร และวางแผนการบํารุงรักษา

เบือ้งตนใหกบัหนวยงาน Recycle เพื่อใหเคร่ืองจักรพรอมใชงานตลอดเวลา และสรางมาตรฐานใน

การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

1. ศึกษาการบํารุงรักษาดวยตนเองเบื้องตนของกระบวนการ Recycle 

2. ศึกษาขั้นตอนในการทํางานของเคร่ืองจักร 

3. ออกแบบและจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน  

4. จัดทําคูมือมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน  



 
 

บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

1. ศึกษาการบํารุงรักษาดวยตนเองเบื้องตนของกระบวนการ Recycle 

จากการเขาไปศึกษาขอมูลการใชเคร่ืองจักรทั้งหมดของกระบวนการ Recycle พบวามี

เคร่ืองจักรที่ตองทําการบํารุงรักษาเบื้องตน ทั้งหมด 12 ประเภท ไดแก  

1) CRUSHER  เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการบดใหวัตถุดิบมีขนาดที่เล็กลง 

2) CYCLONE เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่คอยกักเก็บวัตถุดิบที่บดแลว 

3) HOIST เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการเคลื่อนยายวัตถุดิบจากไซโคลนไปยัง 

CONVEYOR คอืกระบวนการถดัไป 

4) CONVEYOR เปนสายพานลําเลียงวัตถุดิบไปยัง SHREDDER DRUM 

5) SHREDDER DRUM  เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการผสมวัตถุดิบใหกับ

สารเคมี 

6) EXTRUDER เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่หลอมละลายวัตถุดิบที่ผสมกัน

เรียบรอยแลว จากนั้นจะทําการฉีดเสนพลาสติกออกมาทางหนาดาย 

7) VACUUM เปนตัวที่เก็บเสียที่ออกมาจาก EXTRUDER 

8) COOLING BATH เปนอางนํ้าเย็นที่ชวยใหเสนพลาสติกเย็นตัวลง 

9) DRYER UNIT เปนตัวเปาเสนพลาสติกใหแหงกอนที่จะเขาเคร่ืองตัด 

10) CUTTER เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการตัดเสนพลาสติกใหมีขนาดที่เล็กลง 

11) CHIP HOPPER เปนเคร่ืองจักรที่เก็บเม็ดพลาสติกที่รับมาจากเคร่ืองตัด  

12) เคร่ืองเยบ็ เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการ Packing  

 

 

 



 

 

2. ศึกษาขั้นตอนในการทํางานของเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.1  ข้ันตอนการทํางานของเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

3. ออกแบบและจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน  

- ใบตรวจเช็คสภาพเคร่ืองจักร 

ตารางท่ี 4.1 ตรวจเช็คสภาพเคร่ือง 

ตัวอยางใบตรวจเช็คสภาพเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  หมายเหตุ .-ใบตรวจสอบสภาพเคร่ืองอยูในภาคผนวก 

จัดทําขึ้นเพื่อกําหนดเวลาในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร การกระจายงาน จัดงานใหปฏิบัติได

อยางมีประสิทธิภาพและใหไดงานตามที่มาตรฐาน 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

- DAILY RECORD 

ตารางท่ี 4.2  DAILY RECORD 

ตัวอยางใบDAILY RECORD 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ.-ใบDaily Record อยูในภาคผนวก 

 

การบันทึกคาทุกๆชั่วโมง เพื่อทําการตรวจสอบในแตละวันวา คาสูงสุดอยูที่เวลาใด แตละ

ชวงเวลาถาเกิดมีเวลาที่แตกตางกันมาก ทําใหรูแลววาเคร่ืองจักรกําลังจะเกิดปญหา และนําคา

ดังกลาวมาวิเคราะหหาสาเหตุ แกไขปญหาตอไป  

 

 

 

 

 



 

 

 

- ตารางสรุปกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองประจําเดือน  

ตารางท่ี 4.3  สรุปกิจกรรมบํารุงรักษา 

ตัวอยางใบสรุปกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองประจําเดือน  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                
                หมายเหตุ.-ใบสรุปกิจกรรมอยูในภาคผนวก  

 

การจดบันทึกเหตุการณตางๆที่เกิดขึ้นในแตละเดือน เพื่อนําไปวิเคราะหหาสาเหตุและทํา

การปองกันไมเกิดเหตุขัดของกับเคร่ืองจักร 

 



 

 

4. จัดทําคูมือมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน  

 

ตัวอยางมาตรฐานกิจกรรมการบํารุงรักษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 มาตรฐานกิจกรรมการบํารุงรักษา 

หมายเหตุ.-คูมือการบํารุงรักษาอยูในภาคผนวก 

เพื่อบงชี้กิจกรรมการบํารุงรักษาแสดงรายละเอียดงานบํารุงรักษาและใชเปนขอมูล

ในการทํามาตรฐานงานซอมบํารุงเชิงปองกัน คือขอมูลเคร่ืองจักร แผนภาพ จุดมุงหมาย

ของงาน วิธีการ ความถี่ในการเวลามาตรฐานและผูรับผิดชอบ  

 



 

 

4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือจัดทําโครงการ 

การประยุกตใชการบํารุงรักษาตนเอง (Autonomous Maintenance : AM) ในกระบวนการรี

ไซเคิลน้ัน ในแตละวันจะมีการตรวจเช็กสภาพเคร่ืองจักรและมีการจดบันทึกคาตางๆ ถาหาก

เคร่ืองจักรเกิดมีปญหาและไดรับการแกไข ก็จะมีการบันทึกสรุปกิจกรรมในแตละเดือน อีกทั้งยังมี

คูมือในการตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจักรอีกดวย ประโยชนที่ไดรับ จากการบํารุงรักษาตนเอง

เบื้องตน สามารถชวยลดการหยุดของเคร่ืองจักร พนักงานประจําเคร่ืองจักรนั้นสามารถดูแลและ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรเบื้องตนได กอนหนาที่จะไดนําใบตรวจเช็กสภาพเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรยังไม

มีสภาพพรอมใชงาน เคร่ืองจักรยังมีการหยุดบางเวลา หลังจากไดมีการนําใบตรวจสภาพเคร่ืองจักร

ไปใช เคร่ืองจักรก็พรอมใชงานและไมมีการหยุดของเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

โรงงานไดมีการจัดต้ังสายการผลิตใหมซึ่งเปนกระบวนการรีไซเคิล ยังไมมีระบบ

บํารุงรักษาเบื้องตนของเคร่ืองจักร ดังนั้นจึงมีความประสงคที่จะออกแบบระบบบํารุงรักษา

ของเคร่ืองจักรเพื่อเปนสวนชวยในการสนับสนุนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นดัง

ตารางที่ 5.1 

ตารางท่ี 5.1 ตารางสรุปแผนการบํารุงรักษา 

เคร่ืองจักร ประจาํวัน ประจาํสปัดาห 

Crusher 
ทํา ทํา 

ดูตารางท่ี 14 ดูตารางท่ี 14 

ไซโคลน 
ทํา ทํา  

ดูตารางท่ี 15 ดูตารางท่ี 15 

Hoist 
ทํา 

ไมทํา 
ดูตารางท่ี  16 

Conveyor 
ทํา 

ไมทํา 
ดูตารางท่ี 17 

Shredder Drum 
ทํา ทํา 

ดูตารางท่ี. 18 ดูตารางท่ี 18 

Extruder 
ทํา ทํา 

ดูตารางท่ี 19 ดูตารางท่ี 19 

Vacuum pump 
ทํา ทํา 

ดูตารางท่ี 20 ดูตารางท่ี 20 

Cooling Bath 
ทํา 

ไมทํา 
ดูตารางท่ี 21 

Dryer Unit 
ทํา 

ไมทํา 
ดูตารางท่ี 22 

Cutter 
ทํา ทํา 

ดูตารางท่ี 23 ดูตารางท่ี 23 

Chip Hopper 
ทํา 

ไมทํา 
ดูตารางท่ี 24 

เคร่ืองเย็บ 
ทํา ทํา 

ดูตารางท่ี 25 ดูตารางท่ี 25 



 

 

5.2 แนวทางในการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

1. การดําเนินงานใหประสบผลสําเร็จไดจะตองมีการดําเนินกิจกรรม ซึ่งจะครอบคลุมทุก

หนวยงานและทุก ๆ คน ที่มีสวนรวมในการทํากิจกรรม 

2. ความปลอดภัยเปนกิจกรรม ที่ตองใหความสําคัญมากที่สุด เพราะหากมีการทํางาน ที่มี

อันตรายมาก จะมีผล ตอกําดําเนินกิจกรรมอ่ืนตามมา ลองคิดดูวา จะเปนอยางไร หาก

เร่ิมทํากิจกรรมแลว เกิดอุบัติเหตุขึ้นกับพนักงาน พนักงานทานอ่ืนๆจะคิดอยางไร คงไมได

คดิในแงดีอยางแนนนอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

เอกสารอางอิง 

 

https://sites.google.com/site/industrialcm/wi-cha-sxm-

barung/wichakarsxmbarungraksakheruxngcakr 

http://www.acaser.eng.psu.ac.th/klangduen/Domino/Maintenance/maintenance%201.htm 

http://www.tpmthai.com/8tpm.php?id=10 

http://www.thailandindustry.com/guru/view.php?id=16288&section=9 
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