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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 หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษัท ไทยโทเรซินเทติดส จํากัด (โรงงานกรุงเทพฯ)   เปนผูทําการผลิตเสนใยไนลอนราย

แรกในประเทศไทยโดยดําเนินกิจการรวมทุน ไทย-ญ่ีปุน มีบริษัทโทเรอินดัสตรียแหงประเทศญ่ีปุน

เปนบริษัทแมใหความชวยเหลือทางดานเทคนิค  บริษัทฯไดจัดต้ังคร้ังแรกเมื่อ  4  ธันวาคม  2506 

และ เร่ิมดําเนินการ  26  มกราคม  2510  โดยเร่ิมผลิตเสนใยไนลอน เพียงวันละ  3  ตัน ตอจากน้ันก็

มีการขยายการผลิต ผลิตภัณฑตางๆ และยอดการผลิตก็เพิ่มขึ้นตามลําดับ โดยมีสินคาหลักดังน้ี ; 

1) เสนใยสังเคราะห ประเภทไนลอนและโพลเีอสเตอร (Synthetic Fiber of Nylon and 

Polyester) 

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

1. กระบวนการผลติไนลอน 

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  วันเสารเวนเสาร และ อาทิตย 

วันหยดุตามประเพณ ี17 วันตอปรวมวันแรงงานแหงชาติ  

เวลาทํางานปกติ   08.00 น. ถึง 16.30 น. 

เวลาพกั    12.00 น. ถึง 13.00 น. 

เวลาทํางานกะ 

 กะเชา   เวลาทํางานปกติ     08.00 น.  ถึง  16.30 น. 

 กะบาย   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 –สงพนักงาน 5 สาย ไดแก สายสนามหลวง , สายบางกะป , สายลําลูกกา , สายปาก

เกร็ด และสายประตูนํ้าพระอินทร 

3. คารักษาพยาบาล 15,000 – 50,000 บาท/คน/ป 

4. จัดใหมีการตรวจสุขภาพประจําป 

5. หองพยาบาลประจําบริษัท  

6. ศาลาคลายกังวล (รานคาสวัสดิการพนักงานในริเวณหอพกั) 

7. โรงอาหารถูกสุขอนามัยในบริษัท คุณภาพดี ราคาถูก เปนตน 

8. กีฬา มีสระวายนํ้า , สนามเปตอง , สนามเทนนิส , สนามแบดมนิตัน  เปนตน 

นโยบายความปลอดภัยประจําป 2556 



 

 

เราตองทําใหอุบัติเหตุเปนศูนย รักษากฏพื้นฐานครบถวน  “คิดกอนปฏิบัติดวยความ

ปลอดภัย” 

3 พื้นฐานสําคัญของอุบัติเหตุ เลินลอ ลัดขั้นตอน ความไมรู  

• อยาสอดมือเขาวัตถุที่หมุน OK  

• ตองหยุดเคร่ืองจักร กอนที่จะเร่ิมปฏิบัติงาน OK 

• ตองใชอุปกรณความปลอดภัยทุกคร้ัง และฝกใหชํานาญ OK 

• ฝกสัญญาณ และการยืนยันสัญญาณ OK 

• รายงานความผิดปกติตอหัวหนางาน OK 

นโยบายคุณภาพ (ISO – 9001 ) 

         มีความมุงมั่นในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตอยางตอเน่ือง เพื่อตอบสนอง

ความตองการของลูกคาใหเปนที่พึงพอใจ ดวยผลิตภัณฑที่มีการรับรองคุณภาพ โดยดําเนินการ

ดังตอไปน้ี 

• ปฎิบัติตามระเบียบบริหารงานคุณภาพ 

• สนองตอบความพึงพอใจของลูกคาในดานคุณภาพของผลิตภัณฑและสงมอบ 

• พัฒนาประสิทธิภาพหรือลดการสูญเสียในกระบวนการ 

นโยบายสิ่งแวดลอม (ISO – 14001) 

         ปรับปรุงระบบอยางตอเน่ืองเพื่อดํารงไวซึ่งสิ่งแวดลอมที่ดี ปฏิบัติตามกฏหมาย กฎขอบังคับ 

และขอกําหนดเกี่ยวกับสิ่งแวดลอม มุงเนนการพัฒนาในหัวขอ 

• ธํารงรักษา และพัฒนาซึ่งคุณภาพของน้ําทิ้ง ที่ระบายออกจากโรงงาน 

• ธํารงรักษา และพัฒนาคุณภาพของสารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน  

• ลดปริมาณการใชพลังงาน, นํ้า และไฟฟา 

• จัดการกากอุตสาหกรรมในโรงงานอยางมีประสิทธิภาพ 



 

 

• สรางความสัมพันธที่ดีกับชุมชนใกลเคียง 

1.3 รูปแบบการจดัการองคกรและการบริหารองคกร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.5  แสดงผังองคกร 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 



 

 

ตําแหนง นักศกึษาฝกงานในแผนก  LOGISTICS 

หนาที่     การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตัวเองเบื้องตนในกระบวนการ Recycle 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

1.5.1 นายเทพนิทัศน  บํารุงจิต  ตําแหนง รองผูจัดการแผนกโลจิสติกส  

1.5.2 น.ส.นพรัตน  จินดาศรี  ตําแหนง FOREMAN 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

วันที่ 5 พฤศจิกายน 2555 – 2 มีนาคม 2556 

1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมายให

ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

1.7.1 เพื่อใชเปนมาตรฐานในการบํารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และอุปกรณการผลิตของ

กระบวนการรีไซเคลิ 

1.7.2 เพื่อรักษาสภาพของเคร่ืองจักรใหพรอมใชงานตลอดเวลา  

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1.8.1 สามารถจัดทํามาตรฐานในการบํารุงรักษาตนเองเบื้องตนได  

1.8.3 เคร่ืองจักรสามารถพรอมใชงานตลอดเวลา 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 2 

 ทฤษฏีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

ความรูเบ้ืองตนเก่ียวกับการบํารุงรักษา 

เคร่ืองจักร ตามความหมายของพระราชบัญญัติ งาน คือ สิ่งที่ประกอบดวยชิ้นสวนหลายชิ้น

สําหรับใชกําเนิดพลังงาน ทั้งน้ีดวยกําลังไอนํ้า เชิ้อเพลิง ลม กาซ ไฟฟา และรวมถึงเคร่ืองอุปกรณ

อ่ืนดวย เชน สวิทซ พลูเลย สายพาน เพลา หรือเกียร 

เคร่ืองจักร คือ สิ่งที่มีกลไกเคลื่อนไหวไดดวยตนเองเพื่อการปฏิบัติงานชางหรือการขนยาย 

เชน เคร่ืองจักรในงานชางทั่วไป เคร่ืองผอนแรงที่ใชในการเคลื่อนยาย เปนตน  

ความหมายของการซอมบํารุงรักษาเคร่ืองจกัร 

การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร หมายถึง การรักษาดูแลตรวจสอบสภาพ ซอมแซมและปองกัน 

เพื่อไมใหเกิดการเสียหายกอนกําหนดหรือเรียกวาเคร่ืองจักรใชงานไดอยูตลอดเวลาและยาวนาน  

เปาหมายของการซอมบํารุงเครื่องจักร 

คือ การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต โดยคํานึงถึงหลัก 3 ประการ 

1. ขจัดขอขัดของของอุปกรณใหสูญสิ้นไป 

2. ยนเวลาหยุดเคร่ืองเหตุขัดของใหสิ้นไป 

3. พยายามไมเพิ่มคาใชจายใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น 

 

 



 

 

การเสื่อมสภาพและการขัดของของเคร่ืองจักร 

การตรวจสอบสามารถแบงออกไดเปน 2 วิธี 

ชนิดการตรวจสอบสภาพเคร่ืองจักร 

1. การตรวจสอบดวยสภาพความรูสึก (subjective inspection) อาศัยจากประสาทสัมผัสและ

ความรูสึกของมนุษยเปนเกณฑการตัดสินดวยการฟงระดับเสียง การมองเห็น เปนตน  

2. การตรวจสอบดวยกรรมวิธ ี(objective inspection)  อาศัยหลักวิธีที่มีหลักเกณฑและ

เคร่ืองมือที่เหมาะสมทําการวัด การประเมินคาเทียบกับมาตรฐาน ทําการตรวจสอบมีการ

คลาดเคลื่อน กําหนดมาตรฐานอยางไร การแกไขจะมีวิธีไหน 

1. ตรวจขณะเดินเคร่ือง (On-stream Inspection) เพื่อตรวจหาสิ่งผิดปกติในขณะที่ทุกสวนของ

เคร่ืองจักรตองทํางานภายใตโหลดตางๆกัน ไดแก 

วิธีการตรวจสอบสภาพเคร่ือง (Inspection Method) 

- อุณหภูมิ ความดัน อัตราการไหล 

- การสั่นสะเทือน เสียง กลิ่น 

- การร่ัวซึม 

- การใชกําลัง กระแสไฟ และความถูกตองของการทํางาน 

2. ตรวจขณะหยุดเคร่ือง (Shutdown Inspection ) เปนการตรวจสอบเพื่อหาสิ่งผิดปกติที่จะ

สามารถกระทําไดขณะที่เคร่ืองจักรหยุดแลวเทาน้ัน สวนใหญเปนการตรวจสอบภายนอก 

การตรวจสอบภายในโดยละเอียด จะทําไดเฉพาะสวนหรือชิ้นสวนที่สามารถถอดประกอบ

ไดงายเทาน้ัน สิ่งที่จะทําไดสําหรับการตรวจเมื่อเคร่ืองหยุด ไดแก  

- สภาพศูนยของเคร่ืองจักร 

- การแตกราว สึกหรอ และการผุกรอน 



 

 

- แนวโนมความสกึหรอและการผกุรอนของชิน้สวน 

3. ตรวจขณะซอมใหญ (Overhaul Inspection) ขณะที่ทําการซอมใหญจะตองมีการถอด

ชิ้นสวนตางๆออกทั้งหมดหรือเกือบทั้งหมด การตรวจสภาพเมื่อซอมคร้ังใหญ หรือยก

เคร่ืองออกน้ี จึงมาเนนในสวนที่สามารถตรวจสอบไดในสภาพที่เคร่ืองกําลังทํางานหรือ

เมื่อหยุดเร่ืองตามปกติซึ่งการตรวจสอบเหลาน้ี ไดแก  

- ความรูสึก ทําโดยละเอียดและถูกตองตามกรรมวิธีที่กําหนดไว 

- การชํารุด (defect) ของชิ้นสวนโดยเฉพาะในสิ่งซึ่งไมสามารถวัดหรือ

สัมผัสธรรมดา 

- แนวโนมความสกึหรอและการผกุรอน 

เทคนิคการตรวจสภาพ ( Inspection Techniques) 

1. การตรวจสภาพดวยความรูสึก

2. 

 เปนเทคนิคเบื้องตนที่พนักงานที่ทุกคนจะตองรู  โดยเร่ิม

ต้ังแตสิ่งที่เปนรากฐานของการตรวจ ไดแก อุณหภูมิ การสั่นสะเทือน เสียงและกลิ่นตางๆที่

เกิดจากเคร่ืองจักรทั้งในสภาพปกติและไมปกติ 

การตรวจดวยวิธกีรรมวิธี

- การกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบ (Inspection Standard) 

 การตรวจดวยสภาพอาการดวยเคร่ืองมือที่เหมาะสม เปนวิธีที่ดี

ที่สุด จะเรียกไดวาเปนอุดมการณของการตรวจสภาพทีเดียว เน่ืองจากความนาเชื่อถือได

ยอมมีสูงเทาที่ขอกําหนดของการตรวจสอบจะวางไว การตรวจสภาพดวยกรรมวิธี จะตอง

อาศัยหลักฐานจากระบบการซอมบํารุงที่ดีน้ัน หลักการตรวจสภาพจะถูกกําหนดขึ้นใน

เร่ืองตางๆ ไดแก 

- การกาํหนดขัน้ตอนการตรวจสภาพ (Inspection Instruction) 

- การเลือกและกําหนดเคร่ืองมือการตรวจสอบ (Inspection Tools) 



 

 

- การนําผลการวิเคราะหเพื่อวางแผนการซอมบํารุง (Maintenance 

Planning)   

TPM  

ระบบ TPM แบบ ด้ังเดิมของอเมริกาซึ่งใหความสําคัญกับผูเชี่ยวชาญดานเคร่ืองจักรถึงแม 

วาจะมุงที่จะไปใหถึงขีดจํากัดสูงสุดของประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรโดยการ ปรับปรุงวิธีการสราง

เคร่ืองจักร การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ก็ตาม แตก็ไมไดมุงไปสูขีดจํากัดสูงสุดของระบบการผลิตโดย 

กาวไปถึง วิธีการใชเคร่ืองจักร ลักษณะพิเศษของ TPM คือการ “ บํารุงรักษาดวยตนเองของ

พนักงาน” “เคร่ืองจักรของเราดูแลรักษาโดยตัวเราเอง”การควบคุมดูแลเคร่ืองจักรก็คือการ 

ควบคุมดูแลสุขภาพของเคร่ืองจักร 

 

   การดูแลรักษารางกายของมนุษยดวย วิชาการแพทยเชิงปองกันทําใหสามารถยืดอายุขัยของ

มนุษยไดเปนอยางมาก การบํารุงรักษาเชิงปองกันก็คือ วิชาการแพทยเชิงปองกันนั่นเองซึ่งอาจกลาว

ไดวาเปนหลักการดูแลรักษา สุขภาพของเคร่ืองจักรน่ันเอง นอกจากน้ัน เพื่อที่เราจะสามารถรักษา

สุขภาพใหอยูในสภาพที่ดีอยูเสมอ ก็ทําไดโดยการใหหมอที่มีความชํานาญทางดานน้ีโดยเฉพาะ

ตรวจวินิจฉัยสุขภาพตาม เวลาที่กําหนดเพื่อใหสามารถตรวจใหพบสิ่งที่ผิดปกติไดโดยเร็วแลว จะ

ไดทําการรักษาไดโดยเร็ว ในทํานองเดียวกัน พนักงานก็เชนเดียวกัน เคร่ืองจักรที่เราใช เราก็ตอง

ดูแลรักษาดวยตัวเราเอง อันน้ีแหละ ที่เรียกวาบํารุงรักษาดวยตัวเอง การที่เคร่ืองจักรเสียหรือ มีของ

เสียเกิดขึ้นก็เพราะเคร่ืองปวย เพื่อที่จะไมใหเคร่ืองจักรปวยก็ตองบํารุงรักษาเปนประจําทุกวัน (ทํา

ความสะอาด, หยอดนํ้ามนั, ขนันอต, ตรวจเชค็) อยางจริงจัง นอกจากน้ันยังตองใหผูเชี่ยวชาญมา

ดําเนินการตรวจเช็คตามเวลาที่กําหนด แลวทําการซอมแซมบํารุงรักษาสําหรับแนวคิดในเร่ืองการ

ควบคุมเคร่ืองจักรของ ญ่ีปุน น้ัน ไดผานมาจากยุคของ การบํารุงรักษาเชิงปองกัน ไปสูการ

บํารุงรักษาเพื่อเพิ่มผลผลิต แลวก็ไดพัฒนาไปสูยุคของ TPM ในปจจุบัน  

 



 

 

วิวัฒนาการของการเขาสู TPM  

  TPM ไดพัฒนามาจากการดูแลรักษาเคร่ืองจักรเร่ิมตนจาก Breakdown Maintenance ซึ่ง

เกิดขึ้นในอเมริกาในขณะที่เศรษฐกิจยังไมฝดเคืองเทาไรการเอาใจใสใน การสูญเสียจึงไมมากนักจึง

ปลอยใหเคร่ืองจักรอุปกรณเสียแลวจึงคอยซอม จากน้ันมาเศรษฐกิจเร่ิมฝดเคืองไปเร่ือยๆ จนสถาน

ประกอบการจะตองด้ินรนเพื่อความอยูรอดจึงไดมีการพัฒนาการดูแลรักษา เคร่ืองจักรเร่ือยมา

จนกระทั่งถึง TPM ซึ่งเปนการพัฒนาโดยที่มีเอกลักษณเฉพาะตัว 

  กอน ป ค.ศ. 1950 ยุคการซอมบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดของ (Breakdown Maintenance ) 

ในคร้ังน้ันเปนปญหาอยางมาก เพราะเมื่อเคร่ืองจักรเสียแลวก็ทําการซอมซึ่งจะทําใหระบบการผลิต

ตองหยุด ชะงักทําใหเกิดความเสียหายอยางมาก  

  ป ค.ศ. .1950-1960 ยุคการซอมบํารุงรักษาปองกัน (Preventive Maintenance ) เปนยุคที่เร่ิม

นําระบบ PM มาใชเรียกวาเปนระบบแรกเร่ิมซึ่งเปนการซอมบํารุงโดยใช PM เปนศูนยกลางและ

สรางความเชื่อมั่นในสมรรณภาพของเคร่ืองจักร 

  ป ค.ศ. 1960 – 1970 ยุคการรักษาทวีผล ( PRODUCTIVE MAINTENANCE ) เปนยุคที่ให

ความสําคัญในการออกแบบโรงงาน โดยคํานึงถึงความเชื่อถือ (Reliability ) และทางดาน

เศรษฐศาสตร 

  ป ค.ศ. 1970 – ปจจุบัน ยุคการเขารวมในระบบ TPM (Total Productive Maintenance ) 

เปนยุคที่ทําระบบ PM ใหเปนแบบ Total System เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ โดยคํานึงถึงบุคคลเปนสวน

ใหญและใหทุกคนไดรวมมือทํากันอยางทั่วถึงและ จริงจัง  

TPM  ยอมาจากคําวา Total Productive Maintenance แปลเปนไทยวา การบํารุงรักษาทวีผล

ที่ทุกคนมีสวนรวม 

            หลักการของ TPM น้ันเร่ิมตนการพัฒนามาจาก การดําเนินการ PM หรือการทํา Preventive 

Maintenance และไดพัฒนาการดําเนินการมาเร่ือยๆ โดยความคิดพื้นฐาน เร่ิมจากการทําการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพื่อไมใหเสีย และสามารถเดินเคร่ือง ตามที่ตองการได โดยการใช ทั้งการ

บํารุงรักษาตามคาบเวลา (Time Base Maintenance) การบํารุงรักษาตามสภาพของเคร่ืองจักร 

(Condition Base Maintenance) และ การเปลี่ยนแปลงเคร่ืองจักร ที่บํารุงรักษางายขึ้น และมีอายุการ

ใชงานนานขึ้น (Maintenance Prevention) แตเคร่ืองจักร ก็ยังเสียอยู และมีคาใชจาย ในการ



 

 

บํารุงรักษาสูงมาก ความคิดเร่ืองการทําการบํารุงรักษา เพื่อใหเคร่ืองจักรไมเสียน้ัน จึงเร่ิมจากการ

ตรวจสอบ ใหทราบถึงการเสื่อมสภาพ ของชิ้นสวนตางๆ กอนที่เคร่ืองจักรน้ันๆ จะเสียหาย ดังน้ัน

จึงตองมีผูที่มีความสามารถ ในการตรวจสอบเคร่ืองจักร ซึ่งตองเปนผูที่สามารถรับรู การเสื่อมสภาพ

ไดอยางแมนยํา ผูที่จะทําเชนน้ีไดอยางดีที่สุดก็คือ พนักงานเดินเคร่ือง ตอมาจึงไดพัฒนามาเปน การ

บํารุงรักษาดวยตนเอง หรือ Autonomous Maintenance ซึงเปนเอกลักษณของ TPM การดําเนินการ 

การบํารุงรักษาดวยตนเองหรือ Autonomous Maintenance จึงเปนเอกลักษณเฉพาะตัวของ TPM 

แตการดําเนินการเพียงเพื่อใหเคร่ืองจักรเสียเปนศูนย น้ันยังไมเพียงพอ TPM จึงมุงไปสูการเปน

ผูผลิตระดับโลก หรือ World Class Manufacturing โดยนํากจิกรรมอ่ืนมาผนวกรวมดวยเปน 8 

กิจกรรมหลักของการดําเนินการ TPM หรือที่เรียกวา 8 เสาหลักของ TPM น่ันเอง 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 เสาหลัก 8 ประการของ TPM 

 



 

 

12 ข้ันตอนในการนํา TPM ไปปฏิบตั ิ

1. ผูบริหารระดับสูงประกาศใหนํา TPM มาใชพัฒนาองคกร 

2. อบรมใหความรู TPM และประชาสัมพันธใหกับพนักงานทุกคน 

3. จัดโครงสรางการทํากิจกรรม TPM และพื้นที่ตัวอยาง 

4. กาํหนดนโยบาย และต้ังเปาหมายของ TPM 

5. จัดทาํแผนงานหลกัของ TPM 

6. ประกาศนโยบายและดําเนินการ 

7. จัดต้ังระบบการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

8. การจัดการเคร่ืองจักรใหม 

9. การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 

10. การปรับปรุงสํานักงาน 

11. การจัดการดานความปลอดภยัและสิง่แวดลอม 

12. ดําเนินการ TPM อยางสมบูรณและยกระดับกิจกรรม TPM ทําใหทั่วทั้งองคกร 

 

 

 

 

 



 

 

การบํารุงรักษาดวยตนเองคือ  

        คําวา "บํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง" หมายถึง ผูใชเคร่ืองแตละคนสามารถทําการ

ตรวจสอบประจําวัน หลอลื่น เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล ซอมแซมเบื้องตน สังเกตความผิดปกติของ

เคร่ือง และตรวจสอบอุปกรณหรือเคร่ืองจักรที่ตนเปนผูใชงานอยางละเอียดในบางคร้ัง โดยมี

วัตถุประสงคเพื่อ "ปกปองเคร่ืองจักรของตนเอง" 

        แตสําหรับในบางอุตสาหกรรมที่ทําการผลิตดวยเคร่ืองจักรที่มีความซับซอนสูง หรือ

บริษัทที่มีการขยายกําลังการผลิต เปนไปไดวาบริษัทจะมีนโยบายใหผูใชเคร่ืองมีหนาที่แคทําการ

ผลิตอยางเดียว ในขณะที่ฝายซอมบํารุงจะเปนผูคอยดูแลบํารุงรักษาเคร่ืองทั้งหมด ซึ่งน่ันก็คือ

แนวความคดิทีว่า "ผูมีหนาที่ใช...ใช ผูมีหนาที่ซอม....ซอม" แนวคิดเชนน้ีจะทําใหผูใชเคร่ืองคอย

จับตาดูเฉพาะชิ้นงานที่ออกมาโดยไมสนใจสภาพของเคร่ืองจักร โดยฝายซอมบํารุงก็จะไมสามารถ

เขาไปดูแลอะไรไดจนกวาเคร่ืองจักรจะเสีย 

    ยิ่งไปกวาน้ัน เมื่อเคร่ืองจักรเกิดการเสียหาย ผูใชเคร่ืองจะรูสึกวา "ฝายซอมบํารุงไมคอย

ดูแลใหดี" หรือ "เคร่ืองจักรไมดี" ซึ่งความคิดดังกลาวเปนความคิดที่ผิด เน่ืองจากวา จริงๆ แลว 

ความเสียหายของเคร่ืองจักรสามารถปองกันได เพียงแคผูใชเคร่ืองคอยสอดสองดูแลในเร่ืองของ

การขันแนน การหลอลื่น และการทําความสะอาด นอกจากนั้นในขณะที่เคร่ืองเร่ิมแสดงอาการวาจะ

เสีย ผูที่ประสบเปนคนแรกก็คือผูใชเคร่ืองน่ันเอง 

        อีกทั้งเน่ืองจากผูใชเคร่ืองเปนผูที่เชี่ยวชาญในการใชเคร่ืองจักรของตนเองกลาวคือ 

ผูใชเคร่ืองตองสามารถ "ตรวจจับความผิดปกติได" และสามารถ "สัมผัสไดถึงความผิดปกติที่กําลัง

จะเกิดขึ้น" โดยพิจารณาจากคุณภาพการใชงานของเคร่ืองจักรและเมื่อใดก็ตามที่คุณภาพการใชงาน

ตํ่าลงไป ผูใชเคร่ืองจักรจะตองรูสึกทันทีวา "มันตองมีอะไรผิดปกติเกิดขึ้น" ผูใชเคร่ืองจึงสามารถ

หาจุดที่ผิดปกติและแกไขใหถูกตองได เขาใจโครงสรางของเคร่ืองจักรและหนาที่ตางๆ ของชิ้นสวน

แตละชิ้น ในขณะที่ทํางานไดอยางปกติ หรือในขณะที่กําลังมีความผิดปกติเกิดขึ้น เขาใจผลกระทบ

จากความผิดปกติของเคร่ืองจักรที่มีตอคุณภาพการใชงาน และหาทางปองกันความผิดปกติได  



 

 

        ดังน้ัน ไมวาจะเปนอุตสาหกรมประเภทใด เคร่ืองจักรซับซอนเพียงใด ผูใชเคร่ืองยังคงมี

บทบาทสําคัญในการ "บํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตนเอง" 

ข้ันดําเนินการแกไขใน 7 ข้ันตอน 

ขัน้ตอน 1 : ทําความสะอาดขั้นพื้นฐาน 

ขัน้ตอน 2 : คนหาแหลงกําเนิดความสกปรกและปรับปรุงบริเวณเขาถึงไดลําบาก 

ขัน้ตอน 3 : สรางมาตรฐานการทําความสะอาดและตรวจเช็ค 

ขัน้ตอน 4 : การตรวจสอบเคร่ืองจักร 

ขัน้ตอน 5 : การตรวจสอบขบวนการผลิต 

ขัน้ตอน 6 : บํารุงรักษาดวยตนเองอยางเปนระบบ 

ขัน้ตอน 7 : บริหารการบํารุงรักษาดวยตนเอง 

 

บทบาทของผูใชเคร่ือง 

       การปฏิบัติตามกิจกรรมตางๆ ซึ่งมีวัตถุประสงคหลักโดยเฉพาะ คือ การปองกันความ

เสื่อมสภาพของเคร่ืองจักร กิจกรรมดังกลาว มีดังตอไปน้ี  

1.กิจกรรมเพื่อปองกันความเสื่อมสภาพ 

       - จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานที่ถูกตอง (การปองกันความผิดพลาดจากผูปฏิบัติงาน) 

       - ปรับปรุงสภาพการใชงานขั้นพื้นฐาน (การทําความสะอาด การหลอลื่น การขันแนน)  

       - การปรับแตง (การปรับแตงคาตางๆ ในการใชงานเพื่อใหชิ้นงานออกมามีคุณภาพ) 

       - การพยากรณและการตรวจจับความผิดปกติ (การปองกันความเสียหายและอุบัติเหตุ)  

 



 

 

2. การวัดความเสื่อมสภาพ

3. 

 

       - การตรวจสอบประจําวัน 

       - การตรวจสอบตามคาบเวลา 

กิจกรรมเพื่อฟนความเสื่อมสภาพ

 

 

       -การปรับปรุงเล็กๆนอยๆ (การเปลี่ยนชิ้นสวนตางๆ เทาที่ทําได, แกไขจุดผิดปกติที่มีความ

เรงดวน) 

       -รายงานความผิดปกติและความเสียหายทุกคร้ังอยางเรงดวนใหกับฝายซอมบํารุง 

       -ใหความรวมมือและความชวยเหลือในการซอมแซมเคร่ืองจักรของฝายซอมบํารุ  

การจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเองข้ันตน(Preparing for Basic Standard ) 

ความจําเปนของการจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง

ในการทําความสะอาดแบบตรวจสอบในขั้นตอนที่ 1 นั้น เราจะพบจุดสกปรกที่มาจาก

หลายสาเหตุ ไมวาจะเปนจุดที่สกปรกเพราะขาดการทําความสะอาดที่ทั่วถึง จุดที่สกปรกเพราะเขา

ไมถึงหรืออยูในจุดที่ยากลําบาก 

  

ซึ่งจุดที่สกปรกเนื่องจากขาดการทําความสะอาดหรือทําความสะอาดไมเพียงพอก็จะถูกนํามาบรรจุ

ไวในมาตรฐานการทําความสะอาดในขั้นตอนที่ 3 สําหรับจุดที่สกปรกเน่ืองจากเขาไมถึงหรืออยูใน

จุดที่ยากลําบาก  

เ

บอยคร้ังที่เคร่ืองจักรเสียหายอันเน่ืองจากปญหาการหลอลื่นที่ไมเพียงพอหรือไมถูกวิธ 

ดังนั้นความจําเปนอีกประการหนึ่งของการบํารุงรักษาดวยตนเอง คือ การรวบรวมจุดตาง ๆ ที่ตอง

ทําการหลอลื่น ใหเหมาะสมกับจุดที่ตองหลอลื่นแตละจุดตอไป 

พื่อทบทวนจุดตางๆ ที่ตองทําการหลอลื่น 

 

 



 

 

จุดผิดปกติตาง ๆ ที่พบในขั้นตอนที่ 1 ไมไดหมายความวาหลังจากแกไขแลวจะไมเกิดขึ้น

อีก ดังน้ันจุดผิดปกติที่พบในขั้นตอนที่ 1 ตองนํามารวบรวมเพื่อทําเปนมาตรฐานการตรวจสอบ 

โดยมีจุดมุงหมายเพื่อใหความผิดปกติที่เคยพบไมเกิดขึ้นซ้ําอีก 

เพื่อทบทวนจุดตาง ๆ ที่ตองคอยตรวจสอบ 

1. จัดเตรียมขอมูลดานการหลอลื่น 

ขั้นตอนการปฏิบัติการ 

2. บริเวณที่ตองทําการหลอลื่น 

จากเคร่ืองจักร ( Drawing ) ซึ่งประกอบดวย จุดผิดปกติที่มาจากการหลอลื่น คูมือ

ประจําเคร่ืองและความรูเร่ืองการหลอลื่น ตองถูกนํามาเปนแผนผังการหลอลื่นประจําเคร่ือง 

นอกจากแผนผังการหลอลื่นประจําเคร่ืองจักรแลวควรจะมีตารางเพื่อใชกํากับและแสดง

รายละเอียดอยางอ่ืนควบคูไปดวย ดังตารางในภาพ  

3. บริเวณที่ตองเติมนํ้ามัน 

นอกจากจุดที่ตองทําการหลอลื่นแลว ในตารางการหลอลื่นควรจะมีจุดที่ตองเติม

นํ้ามันหลอลื่นเพิ่มเขาไปดวย เน่ืองจากเคร่ืองจักรบางเคร่ืองมีระบบการฉีดนํ้ามันหลอลื่น โดย

ปมมาจากถังนํ้ามันหลอลื่นภายในเคร่ืองจักร ซึ่งตองคอยเติมนํ้ามันอยูเสมอ  

4. ตรวจสอบระบบทอทางเดินน้ํามัน 

การตรวจสอบทอทางเดินนํ้ามันเปนการหาจุดผิดปกติอีกคร้ังหน่ึงโดยเนนที่ทอ

ทางเดินของนํ้ามัน ในการสังเกตความผิดปกติตางๆ ดังตอไปน้ี เพื่อหาทางแกไขกอนที่จะจัดทํา

มาตรฐานการหลอลื่น 

• มีการร่ัวซึมหรืออุดตันหรือไม 

• มีรอยแตก รอยพับ หรือทับกันเปนขดหรือไม  



 

 

• นํ้ามันที่ไหลอยูในทอไหลไดเต็มปริมาณหรือไม 

มาตรฐานการทําความสะอาด การหลอล่ืน และการตรวจสอบ 

1. มาตรฐานการทําความสะอาด 

• บริเวณที่ตองทําความสะอาด 

• วิธีการทําความสะอาดพรอมทั้งอุปกรณและเคร่ืองมือในแตละบริเวณ  

• มาตรฐานของความสะอาดที่ตองการในแตละบริเวณ 

• จุดที่ตองการการตรวจสอบไปพรอมกับการทําความสะอาด 

• เปาหมายทางดานเวลาของการทําความสะอาด 

2. มาตรฐานการหลอลื่น 

• บริเวณที่ตองทําการหลอลื่น 

• ชนิดของสารหลอลื่นและปริมาณที่ตองการ รวมถึงเคร่ืองมือที่ตองใช  

• วิธีการตรวจสอบความผิดปกติของการจายน้ํามันของสารหลอลื่น 

• ความถี่ของการหลอหลื่น 

• เปาหมายทางดานเวลาในการหลอลื่น 

3. มาตรฐานการตรวจสอบ 

• บริเวณที่ตองตรวจสอบการปรับแตงตางๆ เชน การตึงหยอน การขันแนน หลุด

หลวม 

• บริเวณที่ตองตรวจสอบการต้ังคาตาง ๆ เชน ความดัน ความเร็ว อุณหภูมิ  

• บริเวณที่ตองตรวจสอบความแข็งแรง เชน การแตกราว บิดเบี้ยว เสียรูป  

• วิธกีารตรวจสอบ 

• มาตรฐานของการตรวจสอบและวิธีวัดผลวาผิดปกติหรือไมอยางไร  

• ความถี่ของการตรวจสอบ 

• เปาหมายทางดานเวลาของการตรวจสอบแตละรายการ 

 



 

 

เขียนโดย  SIMAPORN MARKETING 

ความหมายของTPM

1. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเคร่ืองจักรอุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด 

(Overall Efficiency) 

 

  TPM ยอมาจาก Total Productive Maintenance หมายถึง การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมี

สวนรวม ในป 1971 สถาบันแหงการบํารุงรักษาโรงงานของประเทศญ่ีปุน (Japan Institute of Plant 

Maintenance) ไดใหความหมายของ TPM ไวดังน้ี 

ความหมายของ TPM ในสวนการผลติ 

2. TPM คือ การประยุกตใช PM เพื่อใหสามารถใชเคร่ืองจักรไดตลอดอายุการใชงาน 

3. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาของทุกคนที่มีสวนไดสวนเสียกับเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก 

ผูวางแผนการผลิต ผูใชเคร่ือง และฝายซอมบํารุง 

4. TPM  คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมต้ังแตผูบริหารระดับสูง

จนถึงผูใชเคร่ือง 
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ความหมายของ TPM ทั่วทั้งองคการ 

1. TPM  คือ ระบบการบํารุงรักษาที่สงเสริมใหเกิดความรวมมือของทุกฝาย โดยมีความมุงมั่น

วาประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตองสูงสุด 

2. TPM คือ การทําใหเกิดระบบปองกันเพื่อไมใหมีความสูญเสีย (Losses)กิดขึ้นกับเคร่ืองจักร

และ ผลิตภัณฑ ซึ่งทั้งน้ีตองทําใหเกิด 

"อุบัติเหตุเปนศูนย" "ของเสียเปนศูนย" และ "เคร่ืองเสียเปนศูนย" 

3. TPM คือ การใหฝายผลิต ฝายพัฒนา ฝายบริหาร ฝายขาย มารวมกันในการพัฒนา

ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต 

4. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมต้ังแตผูบริหารระดับสูง

จนถึง ผูใชเคร่ือง 

การดําเนินงาน TPM (The Eight Pillars for TPM activities) 

  การ ดําเนินงาน TPM ใหประสบผลสําเร็จไดจะตองมีการดําเนินกิจกรรมหลัก 8 ขอ ซึ่งจะ

ครอบคลุมทุกหนวยงานและทุก ๆ คน ที่มีสวนรวมในการทํากิจกรรม 

1.  การปรับปรุงเพื่อลดการสูญเสีย (Focused Improvement) 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

4.  ฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการเดินเคร่ืองและการบํารุงรักษา (Operation and Maintenance 

Skills Training) 

5. การจัดการเคร่ืองจักรใหม (Early Management) 

6. การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 

7.  การทํา TPM ในสาํนักงาน (Office Improvement) 



 

 

8.  การจัดการดานความปลอดภัยและสิง่แวดลอม(Safety and Environmental Management) 

การบํารุงรักษาและประเภทการบํารุงรักษา 

กลาหาญ วรพุทธพร (2542:78) กลาววาตามมาตรฐานของประเทศอังกฤษ ไดใหคําจํากัด

ความของการบํารุงรักษา (Maintenance) วาการบํารุงรักษา คืองานที่ตองปฏิบัติเพื่อรักษาสภาพ หรือ

ยกสภาพเคร่ืองจักรอุปกรณตางๆใหไดมาตรฐานที่กําหนดหรืออีกนัยหน่ึง เปาหมายการบํารุงรักษา 

คือ การดูแลเคร่ืองจักรอุปกรณและโรงงานใหมีประสิทธิภาพการทํางาน และสามารถใชงานไดตาม

ตองการ ซึ่งหมายถึงความตองการในดานตางๆ เหลานี้ ถาแบงประเภทของการบํารุงรักษาให

ครอบคลุมการบํารุงรักษาที่ปฏิบัติน้ัน สามารถแบงไดดังตอไปนี้ 

1. การบํารุงรักษาแบบมีแผน (Planned Maintenance) หมายถึง การบํารุงรักษาแบบตางๆ

ทั้งหมดที่กระทําไปโดยมีการวางแผนลวงหนาซึ่งมีการบันทึกขอมูลตางๆไวและแบง

ออกเปน 2 แบบ คือ 

1) การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Preventive Maintenance) หมายถึง การ

บํารุงรักษามีแผนที่กระทําไปโดยมีจุดมุงหมายที่จะปองกันมิใหเคร่ืองจักร

ชํารุด เชน การตรวจสภาพเคร่ืองจักร การทําความสะอาด การเปลี่ยน

ชิน้สวนตามกาํหนดเวลา เปนตน 

2) การบํารุงรักษาเชิงแกไข (Corrective Maintenance) หมายถึง การ

บํารุงรักษาโดยมีแผนกระทําไปเพื่อแกไขยกสถานะ การปฏิบัติของ

เคร่ืองจักรใหคืนสูสภาพปกติ เมื่อพิจารณาถึงการปฏิบัติงาน การ

บํารุงรักษาแบบปองกัน สามารถแบงออกไดเปน 2 ลักษณะ คือการ

บํารุงรักษาขณะเดินเคร่ือง เชน การตรวจสภาพชิ้นสวน การหยอด

นํ้ามันหลอลื่น  และการบํารุงรักษาขณะหยุดเคร่ืองซึ่งเปนการหยุดโดยมี

แผนกาํหนดไวแนนอน เชน การเปลีย่นชิน้สวน การตรวจสภาพทีเ่กดิรอย

ราว เปนตน 



 

 

2. การบํารุงรักษาแบบไมมีแผน (Unplanned Maintenance) คือการซอมฉุกฉิน ซึ่งตางจากการ

บํารุงรักษา เมื่อเคร่ืองจักรเสียที่วาการซอมฉุกเฉินน้ันไมมีการเตรียมการไวลวงหนากอนที่

เคร่ืองจักรเกิดชํารุดเสียหายขึ้น ฝายซอมบํารุงดําเนินการซอมตามสภาพความเสียหายที่

เกิดขึ้นโดยขั้นแรกตรวจสอบชิ้นสวนที่เสีย สามารถเปลี่ยนที่ทดแทนโดยเบิกอะไหลจาก

คลังวัสดุ หากจําเปนตองปรับแตงเคร่ืองจักร เนื่องจากเปนการซอมบํารุงแบบฉุกเฉิน ไมมี

การเตรียมงานไวลวงหนามีการรายงานวาเคร่ืองเสียสวนใหญทราบทันที จากเคร่ืองเสีย  

การบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

  โกศล ดีศีลธรรม กลาววาเคร่ืองจักรจะมีการศึกษาจากการใชงานและสภาพแวดลอมแมจะ

มีการออกแบบที่ดีเยี่ยมก็ตาม ดังนั้นจึงตองมีการดูแลและตรวจเช็คสภาพตามรอบเวลา เพื่อทําการ

ซอมแซมและปรับต้ังกอนที่จะเกิดขัดของ รวมทั้งยืดอายุการใชงาน แตการดําเนินการดังกลาว

จะตองกระทําในชวงเวลาอันเหมาะสมเพื่อลดผลกระทบตอสายการผลิต กิจกรรมการบํารุงรักษา

เชิงปองกันจึงมีบทบาทที่สําคัญในการปองกันการเสื่อมสภาพกอนเวลาและลดความสูญเสียจากการ

ขัดของ เชน คาใชจายในการซอมแซม การวางแผนการบํารุงรักษาที่เหมาะสมจะสามารถลดความ

สูญเสียโดยรวม และเปนการรวมกิจกรรมที่เกี่ยวกับการดูแลรักษาอุปกรณใหมีสภาพที่พรอมใชงาน 

ดังน้ัน การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันจึงเปนปจจัยสําคัญในการปรับปรุงผลิตภาพ

โดยรวม 

 

 

 

 

 

 



 
 

บทที่  3 

แผนงานปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 3.1  แผนงานปฏิบัติงาน 



 
 

3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา 

 จากการที่ไดมาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษาที่ บริษัท  ไทยโทเรซินเทติคส จํากัด (โรงงาน

กรุงเทพ) เปนระยะเวลา 4 เดือน ในแผนกโลจิสติกส  ซึ่งประกอบไปดวย หนวยงาน Delivery  

Store Bobbin  และ Recycle หนาที่ไดรับมอบหมายหลัก คือ ชวยพนักงานเตรียมขอมูลในการขาย

สินคา การต้ัง Order ทั้งในประเทศและตางประเทศ การโหลดสินคา การตรวจสอบสภาพการบรรจุ

ภัณฑ และศึกษาการทํางานของหนวยงาน Recycle  เพื่อจะหาปญหาและพบเห็นปญหาตางๆที่

เกิดขึ้นเกี่ยวกับหนวยงาน  ทําใหไดลองศึกษาการทํางานของเคร่ืองจักร และวางแผนการบํารุงรักษา

เบือ้งตนใหกบัหนวยงาน Recycle เพื่อใหเคร่ืองจักรพรอมใชงานตลอดเวลา และสรางมาตรฐานใน

การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 

3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 

1. ศึกษาการบํารุงรักษาดวยตนเองเบื้องตนของกระบวนการ Recycle 

2. ศึกษาขั้นตอนในการทํางานของเคร่ืองจักร 

3. ออกแบบและจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน  

4. จัดทําคูมือมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน  



 
 

บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

1. ศึกษาการบํารุงรักษาดวยตนเองเบื้องตนของกระบวนการ Recycle 

จากการเขาไปศึกษาขอมูลการใชเคร่ืองจักรทั้งหมดของกระบวนการ Recycle พบวามี

เคร่ืองจักรที่ตองทําการบํารุงรักษาเบื้องตน ทั้งหมด 12 ประเภท ไดแก  

1) CRUSHER  เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการบดใหวัตถุดิบมีขนาดที่เล็กลง 

2) CYCLONE เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่คอยกักเก็บวัตถุดิบที่บดแลว 

3) HOIST เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการเคลื่อนยายวัตถุดิบจากไซโคลนไปยัง 

CONVEYOR คอืกระบวนการถดัไป 

4) CONVEYOR เปนสายพานลําเลียงวัตถุดิบไปยัง SHREDDER DRUM 

5) SHREDDER DRUM  เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการผสมวัตถุดิบใหกับ

สารเคมี 

6) EXTRUDER เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่หลอมละลายวัตถุดิบที่ผสมกัน

เรียบรอยแลว จากนั้นจะทําการฉีดเสนพลาสติกออกมาทางหนาดาย 

7) VACUUM เปนตัวที่เก็บเสียที่ออกมาจาก EXTRUDER 

8) COOLING BATH เปนอางนํ้าเย็นที่ชวยใหเสนพลาสติกเย็นตัวลง 

9) DRYER UNIT เปนตัวเปาเสนพลาสติกใหแหงกอนที่จะเขาเคร่ืองตัด 

10) CUTTER เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการตัดเสนพลาสติกใหมีขนาดที่เล็กลง 

11) CHIP HOPPER เปนเคร่ืองจักรที่เก็บเม็ดพลาสติกที่รับมาจากเคร่ืองตัด  

12) เคร่ืองเยบ็ เปนเคร่ืองจักรที่ทําหนาที่ในการ Packing  

 

 

 



 

 

2. ศึกษาขั้นตอนในการทํางานของเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.1  ข้ันตอนการทํางานของเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

3. ออกแบบและจัดทําแบบฟอรมมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน  

- ใบตรวจเช็คสภาพเคร่ืองจักร 

ตารางท่ี 4.1 ตรวจเช็คสภาพเคร่ือง 

ตัวอยางใบตรวจเช็คสภาพเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  หมายเหตุ .-ใบตรวจสอบสภาพเคร่ืองอยูในภาคผนวก 

จัดทําขึ้นเพื่อกําหนดเวลาในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร การกระจายงาน จัดงานใหปฏิบัติได

อยางมีประสิทธิภาพและใหไดงานตามที่มาตรฐาน 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

- DAILY RECORD 

ตารางท่ี 4.2  DAILY RECORD 

ตัวอยางใบDAILY RECORD 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หมายเหตุ.-ใบDaily Record อยูในภาคผนวก 

 

การบันทึกคาทุกๆชั่วโมง เพื่อทําการตรวจสอบในแตละวันวา คาสูงสุดอยูที่เวลาใด แตละ

ชวงเวลาถาเกิดมีเวลาที่แตกตางกันมาก ทําใหรูแลววาเคร่ืองจักรกําลังจะเกิดปญหา และนําคา

ดังกลาวมาวิเคราะหหาสาเหตุ แกไขปญหาตอไป  

 

 

 

 

 



 

 

 

- ตารางสรุปกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองประจําเดือน  

ตารางท่ี 4.3  สรุปกิจกรรมบํารุงรักษา 

ตัวอยางใบสรุปกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองประจําเดือน  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
                
                หมายเหตุ.-ใบสรุปกิจกรรมอยูในภาคผนวก  

 

การจดบันทึกเหตุการณตางๆที่เกิดขึ้นในแตละเดือน เพื่อนําไปวิเคราะหหาสาเหตุและทํา

การปองกันไมเกิดเหตุขัดของกับเคร่ืองจักร 

 



 

 

4. จัดทําคูมือมาตรฐานในการบํารุงรักษาเบื้องตน  

 

ตัวอยางมาตรฐานกิจกรรมการบํารุงรักษา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 มาตรฐานกิจกรรมการบํารุงรักษา 

หมายเหตุ.-คูมือการบํารุงรักษาอยูในภาคผนวก 

เพื่อบงชี้กิจกรรมการบํารุงรักษาแสดงรายละเอียดงานบํารุงรักษาและใชเปนขอมูล

ในการทํามาตรฐานงานซอมบํารุงเชิงปองกัน คือขอมูลเคร่ืองจักร แผนภาพ จุดมุงหมาย

ของงาน วิธีการ ความถี่ในการเวลามาตรฐานและผูรับผิดชอบ  

 



 

 

4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือจัดทําโครงการ 

การประยุกตใชการบํารุงรักษาตนเอง (Autonomous Maintenance : AM) ในกระบวนการรี

ไซเคิลน้ัน ในแตละวันจะมีการตรวจเช็กสภาพเคร่ืองจักรและมีการจดบันทึกคาตางๆ ถาหาก

เคร่ืองจักรเกิดมีปญหาและไดรับการแกไข ก็จะมีการบันทึกสรุปกิจกรรมในแตละเดือน อีกทั้งยังมี

คูมือในการตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจักรอีกดวย ประโยชนที่ไดรับ จากการบํารุงรักษาตนเอง

เบื้องตน สามารถชวยลดการหยุดของเคร่ืองจักร พนักงานประจําเคร่ืองจักรนั้นสามารถดูแลและ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรเบื้องตนได กอนหนาที่จะไดนําใบตรวจเช็กสภาพเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรยังไม

มีสภาพพรอมใชงาน เคร่ืองจักรยังมีการหยุดบางเวลา หลังจากไดมีการนําใบตรวจสภาพเคร่ืองจักร

ไปใช เคร่ืองจักรก็พรอมใชงานและไมมีการหยุดของเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

โรงงานไดมีการจัดต้ังสายการผลิตใหมซึ่งเปนกระบวนการรีไซเคิล ยังไมมีระบบ

บํารุงรักษาเบื้องตนของเคร่ืองจักร ดังนั้นจึงมีความประสงคที่จะออกแบบระบบบํารุงรักษา

ของเคร่ืองจักรเพื่อเปนสวนชวยในการสนับสนุนการผลิตใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นดัง

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 

ไมทํา 
ดูตารางท่ี  16 

Conveyor 
ทํา 

ไมทํา 
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 

ไมทํา 
ดูตารางท่ี 21 

Dryer Unit 
ทํา 

ไมทํา 
ดูตารางท่ี 22 

Cutter 
ทํา ทํา 

ดูตารางท่ี 23 ดูตารางท่ี 23 

Chip Hopper 
ทํา 

ไมทํา 
ดูตารางท่ี 24 

เคร่ืองเย็บ 
ทํา ทํา 

ดูตารางท่ี 25 ดูตารางท่ี 25 



 

 

5.2 แนวทางในการแกไขปญหาและขอเสนอแนะ 

1. การดําเนินงานใหประสบผลสําเร็จไดจะตองมีการดําเนินกิจกรรม ซึ่งจะครอบคลุมทุก

หนวยงานและทุก ๆ คน ที่มีสวนรวมในการทํากิจกรรม 

2. ความปลอดภัยเปนกิจกรรม ที่ตองใหความสําคัญมากที่สุด เพราะหากมีการทํางาน ที่มี

อันตรายมาก จะมีผล ตอกําดําเนินกิจกรรมอ่ืนตามมา ลองคิดดูวา จะเปนอยางไร หาก

เร่ิมทํากิจกรรมแลว เกิดอุบัติเหตุขึ้นกับพนักงาน พนักงานทานอ่ืนๆจะคิดอยางไร คงไมได

คดิในแงดีอยางแนนนอน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

เอกสารอางอิง 

 

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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ประวัติผูจัดทําโครงงาน   

ชื่อ – สกุล    นางสาวจันทรทิมา คุณดิลกฉัตร 

วัน เดือน ปเกิด    14 มกราคม 2534  

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา   ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2540 

โรงเรียนวิชากร 

ระดับมัธยมศึกษาตอนตน  โรงเรียนศรีอยุธยา ในพระอุปถัมภฯ พ.ศ.2543 

ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย  โรงเรียนศรีอยุธยา ในพระอุปถัมภฯ พ.ศ.2546 

แผนก วิทย-คณิตศาสตร พ.ศ.2549 

ระดับอุดมศึกษา   คณะบริหารธุรกิจ  

สาขาการจัดการอุตสาหกรรม พ.ศ.2552 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

ทุนการศึกษา    –ไมมี- 

ประวัติการฝกอบรม  1. Project Management ณ.สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน 

2.  

ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ  –ไมมี- 

 


