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 งานวิจัยน้ีได้ประยุกต์การบํารุงรักษาด้วยตนเองและการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ ซ่ึงเป็น   
กลยุทธ์ที่สําคัญของการบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม โดยมีเป้าหมายเพ่ือปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร โดยนําหลักการการปรับปรุงอย่างมีคุณค่าเพ่ือพัฒนาประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร ประสิทธิผลของคน และคุณภาพของสภาพแวดล้อม สถานที่ทํางาน และดําเนินการการ
บํารุงรักษาเชิงคุณภาพเพ่ือป้องกันการผลิตผลิตภัณฑ์ไม่ได้คุณภาพ โดยการบํารุงรักษาเครื่องจักรให้
ได้มาตรฐาน เป็นวิธีการป้องกันของเสียจากต้นเหตุ โดยนําขั้นตอนดําเนินการมาประยุกต์ใช้ในโรงงาน
โม่แป้งข้าวสาลี เพ่ือสร้างจิตสํานึกของการดูแลรักษาเคร่ืองจักรให้แก่พนักงาน ผู้ควบคุมเครื่องจักร
เพ่ือความตระหนักในหน้าที่ความรับผิดชอบ เพ่ือเป็นจุดเร่ิมต้นของการร่วมมือ การทํางานเป็นทีม 
และจัดการองค์ความรู้เพ่ือถ่ายทอดต่อกัน เพ่ือการพัฒนาปรับปรุงที่ย่ังยืน   
  ผลลัพธ์ที่ได้จากการดําเนินการ ได้เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของพนักงานควบคุมเครื่องจักร 
จากเดิมทําหน้าที่เพียงการควบคุมเครื่องจักรเพียงอย่างเดียว สามารถค้นหาข้อบกพร่องของเครื่องจักร 
และสามารถแก้ไขความผิดปกติเบ้ืองต้น สามารถลดความสูญเปล่าทุกประเภท เปรียบเสมือนเป็น
อุปกรณ์ตรวจจับความผิดปกติตลอดเวลา ทําให้รู้ทันเวลาก่อนท่ีจะเกิดเครื่องจักรเสียข้ันรุนแรง ทําให้
ช่างซ่อมบํารุงแก้ไขปัญหาได้อย่างรวดเร็ว ช่วยแบ่งเบาภาระงานของช่างซ่อมบํารุงและทําให้ความ
พร้อมใช้งานของเครื่องจักรเพ่ิมมากข้ึน ในเรื่องคุณภาพได้ใช้หลักการป้องกันที่ต้นเหตุ บริหาร ควบคุม 
ดูแล ป้องกัน ไม่ให้ผลิตของเสียถูกผลิตออกมา ทําให้ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพ่ิมข้ึนร้อยละ 
9.5 จากเดิมร้อยละ 76.49 เป็นร้อยละ 85.99 
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 The aim of this research is to implement Autonomous Maintenance (AM) 
and Quality Maintenance (QM) activities, which is a strategically important part of 
Total Productive Maintenance (TPM), to improve the Overall Equipment Effectiveness 
(OEE). The study shows the valuable improvement of equipment efficiency, people 
effectiveness and working environment quality, prevent non-conforming product at 
the root causes. The study conducted 7 steps of AM and QA Matrix, Failure Mode 
and Effect Analysis, PM Analysis, QM Matrix of the Quality Maintenance applied to 
the flour mill. The aim is to build awareness in maintenance task, accountability 
involvement, team work participation, and to perform knowledge transfer for 
sustainable development. 
         Successful implementation improved operator behavior from only operating 
machines for production to consistency monitor the abnormal symptoms of the 
equipment, to perform a basic maintenance, and to reduce all kinds of loss, to 
aware of quality. The equipment with real-time detection keep away from 
catastrophic breakdown, reduce repair time, reduce the burden of maintenance staff, 
raise up the availability, set a conforming QM standard and procedure. The research 
found out that OEE increased 9.5 percent from 76.50 to 85.99 percent. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 
 การดําเนินกิจการอุตสาหกรรมแป้งข้าวสาลีของประเทศไทยในปัจจุบัน มีความต้องการ
ของตลาดสูงมากตามแนวโน้มพฤติกรรมความต้องการบริโภคของคนไทยที่เปลี่ยนไป ตามสภาพสังคม
ที่เร่งรีบต้องทํางานแข่งกับเวลาในปัจจุบัน อีกทั้งการเปลี่ยนแปลงทางโภชนาการที่มีค่านิยมบริโภค
อาหารแบบชาวตะวันตกทําให้อุตสาหกรรมการผลิตแป้งข้าวสาลีน้ันมีความต้องการสูงตามไปด้วย ซ่ึง
แป้งสาลีเป็นวัตถุดิบที่สําคัญอย่างย่ิงสําหรับผลิตอาหารดังกล่าว การที่จะผลิตสินค้าให้เพียงพอต่อ
ความต้องการน้ันจําเป็นอย่างย่ิงที่ต้องมีการจัดการและมีการบริหารกระบวนการการผลิตให้ได้ผลผลิต
เต็มความสามารถของเคร่ืองจักร อีกท้ังเคร่ืองจักรท่ีทํางานอยู่ต้องมีความพร้อม และผลิตสินค้าได้
อย่างมีคุณภาพอย่างต่อเน่ืองการที่เครื่องจักรต้องเดินอย่างต่อเน่ืองน้ันจะส่งผลถึงอายุการใช้งานและ
เครื่องจักรน้ันเสื่อมสภาพไปอย่างรวดเร็ว และอาจเกิดการชํารุดรุนแรงทําให้ยากท่ีซ่อมแซมให้มาใช้
งานได้ดังเดิมอีกทั้งเป็นการยากที่จะบํารุงรักษาเคร่ืองให้เป็นไปตามแผนที่กําหนดไว้จึงส่งผลให้
ประสิทธิภาพการผลผลิตก็ลดลงตามไปด้วย  
 การดําเนินกิจการด้านอาหารน้ันมีข้อกําหนด HACCP (Hazard Analysis and Critical 
Control Point), GMP (Good Manufacturing Practice) ที่เป็นข้อกําหนดสําหรับอุตสาหกรรมที่
เกี่ยวกับผู้ผลิตอาหารโดยมุ่งเน้นเกี่ยวกับระบบคุณภาพและความปลอดภัยทางด้านอาหาร มี
ข้อกําหนดมากมายทําให้การผลิตต้องเป็นไปอย่างระมัดระวังทั้งบุคลากรและเคร่ืองจักร ระบบ ISO 9000 
ปัจจุบันได้มีการจัดการบริหารการบํารุงเครื่องจักรโดยให้ใช้การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive 
Maintenance : PM) และการบํารุงรักษาซ่อมหลังเกิดเหตุขัดข้อง (Breakdown Maintenance : BM) 
กระบวนการผลิตที่เครื่องจักรต้องทํางานแบบเต็มความสามารถของเครื่องจักรน้ันย่ิงทําให้โอกาสเกิด
เครื่องจักรหยุดได้สูง อัตราการสูญเสียก็ขึ้นสูงตามไปด้วยและเป็นการยากสําหรับการที่จะบํารุงรักษา
เครื่องจักรให้กลับมาอยู่สภาพเดิมได้ย่ิงทําให้เกิดความรุนแรง ยากต่อการซ่อมแซมแก้ไข และเสียเวลา
ในกระบวนการผลิตสูง ทําให้ผลิตไม่เป็นไปตามแผนและสมรรถภาพของเครื่องจักรไม่สมํ่าเสมอ ไม่
สามารถส่งสินค้าตามความต้องการของลูกค้าเป็นสาเหตุให้ลูกค้าบางรายยกเลิกคําสั่งซ้ือ ลูกค้าขาด
ความเช่ือถือต่อองค์กร 
 ด้วยสาเหตุที่กล่าวมาข้างต้นน้ีจึง เป็นปัญหาที่เกิดข้ึนกับโรงงานกรณีศึกษาและได้คิดหา
เครื่องมือสําหรับการบริหารงานการบํารุงรักษาที่จะสามารถสร้างความเชื่อถือให้แก่ลูกค้าได้ ผู้วิจัยจึง
ได้นําแนวความคิดของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : 
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TPM) มาดําเนินการเพ่ือมาปรับปรุงระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรและองค์กรเพ่ือเพ่ิมประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : OEE) ให้เป็นที่น่าเช่ือถือ เพ่ือเพ่ิม
ความสามารถการแข็งขันทางธุรกิจได้ 
  
1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย 
 1.2.1 เพ่ือเพ่ิมประสิทธ์ิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) ไม่ตํ่ากว่าร้อยละ 85 จากเดิม  
ร้อยละ 79 เพ่ิมจากเดิมร้อยละ 6 
 
1.3 ขอบเขตงานวิจัย 
 1.3.1 ศึกษากระบวนการผลิตแป้งข้าวสาลีของโรงงานกรณีศึกษา 
 1.3.2 ศึกษาเคร่ืองจักรในกระบวนการโม่แป้งแต่ละขั้นตอน 
 1.3.3 ศึกษาและประยุกต์ 3 เสาของ TPM ได้แก่การบํารุงรักษาด้วยตัวเอง (Autonomous 
Maintenance : AM) การวางแผนบํารุงรักษา (Quality Maintenance : QM) การให้ความรู้และ
การอบรม (Education & Training : E & T) 
 1.3.4 ศึกษาการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 
 
1.4 ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 การดําเนินการวิจัยได้ดําเนินเป็นขั้นตอนดังต่อไปน้ี 
 1.4.1 ศึกษาการวัด OEE และศึกษา AM, QM งานวิจัยและทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 
 1.4.2 จัดเก็บข้อมูลเพ่ือวัด OEE เปรียบเทียบก่อน-หลังการดําเนินการ 
 1.4.3 นําเสนอผู้บริหารเกี่ยวกับการดําเนินการ กําหนดนโยบาย แต่งต้ังทีมดําเนินการ 
 1.4.4 อบรมผู้ที่เกี่ยวข้องทีมดําเนินการ ฝ่ายซ่อมบํารุง ฝ่ายผลิต ฝ่ายบุคคล ฝ่ายจัดซ้ือ 
ฝ่ายคุณภาพ 
 1.4.5 ดําเนินการจัดทําเอกสาร กําหนดเกณฑ์มาตรฐานในแต่ละส่วน 
 1.4.6 เริ่มดําเนินการ AM, QM 
 1.4.7 วัดค่า OEE หลังปรับปรุง 
 1.4.8 สรุปผลการดําเนินการ 
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1.5 แผนการดําเนินงานวิจัย 
 ในการวิจัยน้ีได้จัดทําแผนงานท้ังหมด 8 ขั้นตอนโดยขั้นตอนท่ี 1 ถึง 3 จะเป็นการ
เตรียมการ ขั้นตอนท่ี 4 ถึง 6 เป็นการดําเนินการและข้ันตอนที่ 7 ถึง 8 เป็นการวิเคราะห์และสรุปผล
การดําเนินการตามรายละเอียดในตารางท่ี 1.1 แผนงานการดําเนินการ  
 
ตารางท่ี 1.1 แผนงานการดําเนินการ  

ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ
จัดเก็บขอมูลทีเกียวของ เพือ
เปรียบเทียบก่อน-หลังการ
ดําเนินการ
CEO ประกาศสนับสนุนการ
ดําเนินการ AM

นําเสนอผู้บริหารเก่ียวกับการ
ดําเนินการ กําหนดนโยบาย 
แต่งต้ังทีมดําเนินการ

อบรมให้ความรู้เก่ียวกับ TPM, 
AM, QM เก่ียวกับเครื่องจักร

แต่งต้ัง คณะกรรมการส่งเสริม
กิจกรรม ทีม AM, QM

ดําเนินการจัดทําเอกสาร

จัดพิธีเปิดการดําเนินการ

อบรม ทีม AM เก่ียวกับขั้นตอน 
รายระเอียดข้อบกพร่อง
อบรม ทีม QM เก่ียวกับขั้นตอน 
QA Matrix, FMEA, PM Analysis

ดําเนินการ AM ขั้นตอนท่ี 1, 2, 3

ดําเนินการข้ันตอน QA Matrix

ดําเนินการข้ันตอนที่ 3, 4

ดําเนินการ FMEA, PM Analysis

ดําเนินการ AM ขั้นตอนท่ี 6, 7

จัดทํา QM Matrix, ทํามาตรฐาน
การทํางาน

สรุปผลการดําเนินการ

กิจกรรมประชาสัมพันธ์ กิจกรรม
 AM

พิจารณาการดําเนินการโครงการ

2557-2558
ขั้นตอนการดําเนินการ

ขั้น
กา
รเต

รยี
มก

าร

1

2

3
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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยทีเ่ก่ียวข้อง 

 
        งานวิจัยน้ี เป็นการศึกษาค้นคว้ากลยุทธ์ในการบริหารงานในการบํารุงรักษาเครื่องจักรให้
สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ขององค์กร โดยได้ศึกษาแนวคิดการบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม 
โดยการให้ทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วมในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร โดยไม่คํานึงถึงฝ่ายและระดับและใช้
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเป็นตัวช้ีวัด ในสาระสําคัญของเน้ือหาในการทําวิจัยได้ศึกษา
จาก หนังสือ วารสาร บทความวิชาการ เอกสารการบรรยาย เว็บไซต์ สารนิพนธ์และวิทยานิพนธ์ เพ่ือ
เป็นกรอบในการวิจัย ซ่ึงประกอบด้วยเนื้อหาสําคัญดังต่อไปน้ี 
 
2.1 ความเป็นมาของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
    การบํารุงรักษาแบ่งออกได้เป็น 4 ยุคได้ดังนี้ 
 ยุคท่ี 1  ก่อนปี พ.ศ. 2493 เป็นยุคท่ีนิยมทําการซ่อมแซมหลังจากเครื่องมือเครื่องจักรเกิด
เหตุขัดข้องแล้ว (Breakdown Maintenance : BM) ไม่มีการป้องกันการชํารุดเสียหายของเครื่องจักร
ไว้ก่อน เม่ือเกิดขัดข้องไม่สามารถใช้งานเครื่องจักรได้จึงทําการซ่อมแซม 
    ยุคท่ี 2 ปี พ.ศ. 2493-2503 เป็นยุคที่เริ่มความคิดเกี่ยวกับระบบการบํารุงรักษาเชิง
ป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) มาใช้เพ่ือป้องกันมิให้เครื่องมือเครื่องจักรเกิดการชํารุด มี
เหตุขัดข้อง และเพ่ือยกสมรรถนะเครื่องจักรให้ดียิ่งขึ้นผู้ทํางานมีความม่ันใจในเคร่ืองจักรมากข้ึน 
 ยุคท่ี 3 ปี พ.ศ. 2503-2513 เป็นยุคที่นําความคิดการบํารุงรักษาทวีผล (Productive 
Maintenance : PM) ซ่ึงเป็นแนวคิดให้ความสําคัญของการออกแบบเครื่องมือ เครื่องจักรให้มีความ
น่าเช่ือถือ (Reliability) มากย่ิงขึ้น โดยคํานึงถึงความยากง่ายของการบํารุงรักษา และเอาหลักทาง
เศรษฐศาสตร์มาใช้ร่วมด้าย 
          ยุคท่ี 4 ปี พ.ศ. 2513 จนถึงปัจจุบัน ได้มีการเอาแนวคิดทุกยุคมาประกอบกัน โดยพยายาม    
ที่จะให้ทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วมในงานบํารุงรักษาเคร่ืองจักร ซ่ึงเป็นยุคการบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมี
ส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) [1] 
 
 2.1.1 การบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง  
                 การซ่อมเครื่องจักรหลังเหตุขัดข้องเกิดขึ้นกับเครื่องจักรและหยุดโดยฉุกเฉิน 
โดยทั่วไปมักจะใช้กับเครื่องจักรที่ไม่มีความสําคัญต่อการผลิต คุณภาพ การส่งมอบและความ
ปลอดภัย รอเวลาซ่อมแซมหรือแก้ได้เหมาะสม เม่ือมีเครื่องจักรหรืออะไหล่สํารองอยู่เสมอ ซ่ึงวิธีการน้ี
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ต้องเสียค่าใช้จ่ายในการตรวจสอบเพื่อซ่อมแซมและการบํารุงรักษาสูง ถ้าเลือกใช้การซ่อมเครื่องจักร
หลังเกิดเหตุขัดข้องเพียงอย่างเดียว สําหรับเคร่ืองจักรทุกประเภท จะทําให้ไม่สามารถคาดการณ์ความ
เสียหายท่ีเกิดขึ้นในแต่ละครั้งได้ จึงมีข้อจํากัดในการเลือกใช้เฉพาะเครื่องจักรบางประเภทเท่าน้ัน 
 
 2.1.2 การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน  
          การบํารุงรักษาเพ่ือป้องกัน การเกิดเครื่องจักรขัดข้องแบบฉุกเฉินและยืดอายุการใช้
งานของเครื่องจักร โดยมีกิจกรรมหลักคือ การบํารุงรักษาประจําวัน เช่น การทําความสะอาด การหล่อลื่น 
เพ่ือป้องกันการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร การตรวจสอบตามระยะเวลา เช่น การตรวจการสึกหรอ 
การส่ันสะเทือน เพ่ือเป็นการตรวจสอบการเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักร การบํารุงรักษาและการเปลี่ยน
อะไหล่ตามระยะเวลา เช่น การเปลี่ยนสายพาน ตลับลูกปืน เพ่ือเป็นการฟ้ืนฟูการเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักร การบํารุงรักษาเชิงป้องกันจะใช้อย่างได้ผลต่อเม่ือระยะเวลาในการตรวจสอบเหมาะสมและ
เพียงพอ เพ่ือท่ีจะสามารถลดจํานวนคร้ังของการเกิดเหตุขัดข้อง ทําให้อายุการใช้งานของเครื่องจักร
ยาวนานมากขึ้น และยังพิจารณาถึงการลดต้นทุนในการบํารุงรักษาอีกด้วย การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน
สามารถแบ่งออกเป็น 2 วิธี ได้แก่ การบํารุงรักษาตามระยะเวลา (Time Based Maintenance : TBM) 
เป็นการบํารุงรักษาโดยการตรวจสอบและการเปลี่ยนช้ินส่วนตามระยะเวลาที่กําหนดในแผนการซ่อม
บํารุงรักษา การบํารุงรักษาตามสภาพ (Condition Based Maintenance : CBM) เป็นการบํารุง 
รักษาโดยการตรวจสภาพของช้ินส่วน หรืออุปกรณ์ในการใช้เครื่องมือวิเคราะห์ตรวจสอบติดตามผล
ตามระยะเวลา ซ่ึงจะมีการเปลี่ยนช้ินส่วนตามสภาพของช้ินส่วนน้ันๆ 
 
 2.1.3 การบํารุงรักษาเชิงแก้ไข (Corrective Maintenance : CM) 
         การบํารุงรักษาท่ีเกี่ยวข้องกับการดัดแปลง ปรับปรุงแก้ไขเครื่องจักรหรือช้ินส่วน
ของเคร่ืองจักรท่ีจุดบกพร่องเกิดข้ึนในช่วงการออกแบบ การสร้างเคร่ืองจักร เช่น ขนาดของช้ินส่วน 
ชนิดวัสดุของช้ินส่วน เพ่ือทําการลดการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร การปรับปรุงสภาพการทํางานของ
เคร่ืองจักร ให้ทํางานได้ดีขึ้น เร็วขึ้น และสะดวกขึ้น ซ่ึงจะส่งผลให้มีการใช้เวลาในการตรวจสอบ
เครื่องจักรน้อยลง จํานวนคร้ังและระยะเวลาการเกิดเครื่องจักรขัดข้องน้อยลง และเป็นการเพ่ิมระดับ
ความน่าเช่ือถือ (Reliability) และเป็นการเพ่ิมระดับความสามารถในการซ่อมบํารุง (Maintainability)    
ซ่ึงข้อมูลท่ีได้จากการบํารุงรักษาเชิงแก้ไขจะเป็นประโยชน์ต่อการออกแบบและสร้างเครื่องจักรเพ่ือให้
เกิดการป้องกันการบํารุงรักษา 
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 2.1.4 การป้องกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention : MP) 
           การพัฒนาการออกแบบเคร่ืองจักร ให้ปราศจากการบํารุงรักษาหรือมีน้อยท่ีสุด เพ่ือ
เป็นการลดต้นทุนในการดูแลรักษาเคร่ืองจักร และลดการเสื่อมสภาพของเครื่องจักร โดยการเก็บ
ข้อมูลด้านความสูญเสียและค่าใช้จ่ายของการบํารุงรักษาในอดีตมาทําการปรับปรุงเครื่องจักรใหม่ด้วย
เทคโนโลยี เพ่ือให้การทํางานของเคร่ืองจักรเกิดประสิทธิภาพสูงสุด การป้องกันการบํารุงรักษาจะ
เกิดข้ึนต้ังแต่ขั้นตอนในการออกแบบ การสร้างเครื่องจักร การติดต้ังและการทดสอบการเดินเครื่อง 
ตัวอย่างการใช้การป้องกันการบํารุงรักษา เช่น แบตเตอรี่รถยนต์ในปัจจุบันเปลี่ยนมาใช้แบตเตอรี่แห้ง
ทําให้ไม่ต้องเติมนํ้ากลั่น ทําให้ลดเวลาในการตรวจสอบและป้องกันความผิดพลาดการลืมเติมซ่ึงอาจ
ส่งผลเสียต่อการใช้งานได้ 
 
 2.1.5 การบํารุงรักษาทวีผล  
                 วิวัฒนาการของการบํารุงรักษา โดยนําระบบการบํารุงรักษาหลังเกิดเหตุขัดข้อง 
(Breakdown Maintenance) การบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance) การบํารุงรักษา
เชิงแก้ไข (Corrective Maintenance) และการป้องกันการบํารุงรักษา (Maintenance Prevention) 
ผสมผสานเข้าไว้ด้วยกัน ซ่ึงยังคงเป็นหน้าที่หลักของผ่ายซ่อมบํารุง โดยไม่เพียงแต่มุ่งเน้นให้อัตราการ
เกิดอุบัติเหตุขัดข้องเครื่องจักรน้อยลงเท่านั้น แต่ยังรวมถึงการส่งเสริมการเพ่ิมผลผลิตให้สูงสุดอีกด้วย 
จุดมุ่งหมายของการบํารุงรักษาทวีผลคือ การเพ่ิมการผลิต ด้วยการลดต้นทุน รวมทั้งอายุของ
เครื่องจักร ต้ังแต่การออกแบบ การสร้าง การทํางาน การบํารุงรักษา และการสูญเสียอันเกิดข้ึนจาก
การสึกหรอของเคร่ืองจักร [2]  
 
 2.1.6 การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  
                การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม เป็นการนําการบํารุงรักษาหลายๆ แบบมา
รวมกันเป็นระบบที่เกี่ยวข้องกับทุกฝ่ายและทุกคนในองค์กร โดยมีเป้าหมายในการเพ่ือเพ่ิมผลผลิต 
ปรับปรุงประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร และการสร้างความร่วมมือในการทํางานของทุกคนในองค์กร 
โดยประกอบด้วย 4 ปจัจัยที่สําคัญ คือ 
   1. การสร้างความร่วมมือจากทุกคนในองค์การ เพ่ือให้เกิดประสิทธิผลสูงสุดในการ
ผลิต 
   2. จัดสร้างระบบป้องกันความสูญเสียทุกประเภท 
   3. ทุกหน่วยงานมีส่วนร่วมในการดําเนินกิจกรรม 
   4. ทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วมในการดําเนินกิจกรรม ต้ังแต่ผู้บริหารระดับสูงจนถึง
พนักงานปฏิบัติงาน ดําเนินการเพ่ือลดการสูญเสียโดยผ่านการทํากิจกรรมกลุ่มย่อย 
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   2.1.6.1 วิวัฒนาการของ TPM 
                 เป็นการนําเอาระบบการบํารุงรักษาในยุคต้นๆ มาประยุกต์ใช้ โดย
แนวความคิดจากความร่วมมือทุกฝ่าย ต้ังแต่ผู้บริหาร ฝ่ายวางแผน ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายบํารุงรักษา 
ฝ่ายจัดซ้ือ รวมถึงผู้ปฏิบัติงานซ่ึงมีส่วนสําคัญของระบบ การบํารุงรักษาเริ่มต้ังแต่หลังสงครามโลกคร้ัง
ที่ 2 ซ่ึงความเจริญทางวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีด้านการผลิตเป็นอย่างมาก การบํารุงรักษาท่ีเคยถูก
มองข้าม ปล่อยให้เคร่ืองจักรเสียแล้วค่อยซ่อม ย่ิงทําให้ต้องสูญเสียเวลาในการผลิตเป็นอย่างมาก จึงมี
แนวความคิดใหม่ว่าเครื่องจักรน้ันควรได้รับการตรวจสอบตามมาตรฐานท่ีผู้ผลิตได้กําหนดไว้ TPM 
เป็นการพัฒนาแนวความคิดจากการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) โดยเริ่มจากท่ีบริษัทญ่ีปุ่นได้ก่อต้ัง
กลุ่มวิจัยการบํารุงรักษาเชิงป้องกันในปี พ.ศ.2496 และได้นําไปใช้ที่สหรัฐอเมริกาในปี พ.ศ.2505 
ต่อมาเมื่อปี พ.ศ.2512 ญ่ีปุ่นได้นํามาพัฒนาและได้ก่อต้ังสถาบันวิศวกร (JIPE) และสถาบันซ่อมบํารุง 
(JIPM) แล้วได้นํา TPM มาดําเนินการใน บริษัท Nippon Denso ซ่ึงเป็นอุตสาหกรรมเกี่ยวกับยานยนต์ 
จนประสบความสําเร็จได้รับรางวัล Denso Award ในปี พ.ศ.2524 ซ่ึงเป็นวิวัฒนาการของ TPM คร้ัง
สําคัญ (ดังรูปที่ 2.1) การบํารุงรักษาแบบ TPM เป็นการนําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรท่ีได้รับความ
นิยมและได้มีการดําเนินอย่างแพร่หลายในเวลาต่อมา [3] 
 

 
 

รูปที่ 2.1 วิวัฒนาการของ TPM [4] 
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   2.1.6.2 เป้าหมายของ TPM 
    ในการทํากิจกรรมเพื่อให้บรรลุสู่ความสําเร็จและเพื่อให้ทุกคนในองค์การมี
จุดมุ่งหมายเดียวกัน โดยมี 3 เป้าหมายหลัก คือ 
    1. อุบัติเหตุเป็นศูนย์ (Zero Accidents) 
    2. ของเสียเป็นศูนย ์(Zero Defects) 
    3. เครื่องจักรขัดข้องเป็นศูนย์ (Zero Failures) 
 
   2.1.6.3 แปดเสาหลักของ TPM 
                การดําเนินการบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์
ได้อย่างมีประสิทธิภาพและสิทธิผลให้องค์กรน้ัน จะต้องมีกิจกรรมกลุ่มย่อยเพ่ือสร้างการมีส่วนร่วมใน
องค์กรและสร้างสัมพันธภาพระหว่างหน่วยงาน และบุคลากรทุกระดับช้ัน ซ่ึงเป็นปัจจัยสําคัญนําไปสู่
ความสําเร็จในการดําเนินการ 8 เสาหลักของ TPM [4]  
    TPM ประกอบด้วย 8 เสา (รูปที่ 2.2) ดังนี้ 
    เสาที่ 1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Focused Improvement) 
    เสาที่ 2 การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
    เสาที่ 3 การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
    เสาที่ 4 การให้ความรู้และการฝึกอบรม (Education & Training) 
    เสาที่ 5 การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 
    เสาที่ 6 การจัดการเครื่องจักรใหม่ (Initial Management) 
    เสาที่ 7 การปรับปรุงสํานักงาน (Efficient Administration) 
    เสาที่ 8 การจัดการความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม (Safety & Environment) 
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รูปที่ 2.2 แปดเสาของการบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม [4] 

 
   2.1.6.4 หลักการดําเนินงาน TPM มี 3 ช่วง 12 ขั้นตอน 
    ช่วงท่ี 1 ขั้นเตรียมการ (Preparation) 
    1. ผู้บริหารสูงสุดประกาศให้นํา TPM เข้ามาใช้พัฒนาองค์กร 
    2. อบรมให้ความรู้ TPM แก่พนักงานทุกคนและประชาสัมพันธ์ 
    3. แต่งต้ังคณะกรรมการส่งเสริม TPM 
    4. กําหนดนโยบายและต้ังเป้าหมาย 
    5. เขียนแผนดําเนินงานหลัก 
    6. พิธีเปิด 
 
    ช่วงท่ี 2 ขั้นดําเนินการ (Implement) 
    สร้างองค์ประกอบให้ระบบการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด 
    7. การปรับปรุงเพ่ือลดการสูญเสีย (Focused Improvement) 
     การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
     การบํารุงรักษาตามแผนงาน (Planned Maintenance) 
           การฝึกอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะการเดินเคร่ืองและบํารุงรักษา (Operation and 
Maintenance Skills Training) 
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    8. การจัดการเครื่องจักรใหม่ (Early Management) 
    9. การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) 
    10. การปรับปรุงสํานักงาน (Office Improvement) 
    11. การจัดการด้านความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม (Safety and Environment 
Management) 
 
     ช่วงท่ี 3 ขั้นประสบผลสําเร็จ (Consolidation) 
                       12. ดําเนิน TPM อย่างต่อเน่ืองและยกระดับเป้าหมายให้สูงขึ้น [4] 
 
2.2 การดําเนินการ 2 เสา TPM ในโรงงานกรณีศึกษา 
      การวิจัยน้ีจะประยุกต์ 3 เสาหลักการของบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
ดําเนินการหน่วยงานท่ีอยู่ในฝ่ายของโรงงาน คือ ฝ่ายผลิต ฝ่ายซ่อมบํารุง ฝ่ายบุคคล ในข้อจํากัดของ
ระยะเวลาการทําวิจัยการวิจัย ดังน้ัน จะดําเนินการเฉพาะ 2 เสาของ TPM คือ การบํารุงรักษาด้วย
ตัวเอง (AM) การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (QM) ดังมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 
 2.2.1 การบํารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) 
   2.2.1.1 ประเภทการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร 
                  เป็นการบํารุงที่ให้ฝ่ายผลิตเข้ามามีส่วนร่วม โดยพนักงานที่ทํางานกับ
เครื่องจักรใดควรปฏิบัติงานบํารุงรักษาเคร่ืองน้ันควบคู่ไปด้วย แต่ในทางปฏิบัติแล้วเป็นไปได้ค่อนข้าง
ยาก เพราะแต่ละโรงงานจะมีฝ่ายรับผิดชอบต่างๆ ซ่ึงการบํารุงรักษาจะเป็นงานหลักของฝ่ายซ่อม
บํารุง ต่อมาได้มีการพัฒนาประสิทธิผลของเครื่องจักรให้ง่ายต่อการบํารุงรักษา ซ่ึงสามารถลดงานของ
ฝ่ายซ่อมบํารุงได้มาก ดังนั้น การบํารุงรักษาด้วนตัวเองจึงพัฒนาให้พนักงานท่ีควบคุมเครื่องดูแลเครื่อง
เป็นผู้รับผิดชอบบางส่วนและฝ่ายซ่อมบํารุง มีกิจกรรมเป็นงานหลัก 2 ประการคือ [5] 
                    1)  งานบํารุงรักษา (Maintenance Activities) เป็นการปกป้องความเสียหาย
หรือขัดข้องเครื่องจักรรวมท้ังซ่อมแซมและแก้ไข 
                     2)  งานปรับปรุง (Improvement Activities) เป็นการยืดอายุการใช้งาน
ของเครื่องให้ยาวนานข้ึน เพ่ิมสมรรถนะความน่าเช่ือถือรวมถึงปรับปรุงเครื่องให้สามารถบํารุงรักษาได้
ง่าย 
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   2.2.1.2 ขั้นตอนในการดําเนินการ AM  
       การบํารุงรักษาด้วยตนเอง [6] เป็นตัวแทนของกิจกรรมป้องกันไม่ให้เกิด
ความสูญเสียและมีจุดมุ่งหมายเพ่ือสร้างความสามารถในการพึ่งพาตนเอง สามารถดูแลรักษา
เคร่ืองจักรที่ใช้งานได้ด้วยตนเอง ถือเป็นหน้าที่ที่สําคัญอีกอย่าง การดําเนินกิจกรรมจะมีขั้นตอน
สําหรับการปฏิบัติ ซ่ึงจะทําให้ทราบจุดสิ้นสุดของแต่ละขั้นตอน การตรวจประเมิน และทําให้ทราบ
ชัดเจนว่ากิจกรรมควรจะดําเนินการไปมากน้อยเพียงใด รวมทั้งหมดประกอบด้วย 7 ขั้นตอน ดังน้ี   
 
    ขั้นตอนที่ 1 : การทําความสะอาด 
           วัตถุประสงค์ 
    1. ป้องกันความเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักร 
    2. หาจุดผิดปกติที่จะนําไปสู่การเสียหายของเคร่ืองจักร 
     ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนแรกในการดําเนินกิจกรรมที่สําคัญ และทําให้
พนักงานสามารถมองเห็นจุดบกพร่อง เช่น การรั่วซึม ความหลวม และส่ิงที่เสียหาย ได้โดยการทํา
ความสะอาดและสามารถเพ่ิมประสบการณ์ในการทําความสะอาดและตรวจเช็ค สังเกตได้ ในการ
เริ่มทํากิจกรรมการบํารุงรักษาด้วยตนเอง เป็นเรื่องท่ีสําคัญท่ีต้องเข้าใจว่าการทําความสะอาด
เครื่องจักรคืออะไร 
 
    ขั้นตอนที่ 2 : การแก้ไขจุดท่ีก่อให้เกิดสิ่งสกปรกและตําแหน่งที่ยากลําบาก 
         วัตถุประสงค์ 
    1. ลดเวลาในการทําความสะอาด การหล่อลื่น และการตรวจสอบ 
    2. ปรับปรุงเคร่ืองจักรให้เอ้ืออํานวยต่อการทําความสะอาด การหล่อลื่น  
และการตรวจสอบ 
     ในขั้นตอนน้ีจะมีการหยุดแหล่งท่ีก่อให้เกิดสิ่งสกปรก และทําการ
ปรับปรุงตําแหน่งท่ียากลําบากในการทําความสะอาดหรือการหล่อลื่น หรือป้องกันปัญหาการฟุ้ง
กระจาย รวมถึงการทําความสะอาดและหล่อลื่น สามารถทําได้ภายในเวลาท่ีกําหนดให้เป็นเป้าหมาย  
นอกจากน้ี ขั้นตอนน้ียังถือเป็นขั้นตอนของการ เร่ิมต้นโดยการฝึกฝนจาการปรับปรุงตําแหน่งท่ี
ยากลําบากในการปฏิบัติงาน 
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    ขั้นตอนที่ 3 : การเขียนมาตรฐานเบ้ืองต้น 
           วัตถุประสงค์ 
    1. เพ่ิมมาตรฐานท่ีสามารถปฏิบัติตามได้ง่าย เพ่ือรักษาสภาพของส่ิงต่างๆ  
จากประสบการณ์ที่ได้รับจากการดําเนินกิจกรรมในขั้นตอนที่ 1 และ 2 
    2. เพ่ือทําการทบทวนสภาพของการหล่อล่ืน รวมถึงทําการค้นหา ตําแหน่ง
จุดบกพร่อง ตําแหน่งที่ยากลําบากในการหล่อลื่น หรือตําแหน่งที่ยากลําบากในการตรวจเช็คพร้อมท้ัง
ทําการปรับปรุงและเขียนมาตรฐานช่ัวคราวในการหล่อลื่น 
    3. เพ่ิมความไว้วางใจ และความสะดวกในการบํารุงรักษาเครื่องจักรให้
สูงขึ้น 
 
    ขั้นตอนที่ 4 : การตรวจเช็คโดยรวม 
             วัตถุประสงค์ 
    1. เข้าใจโครงสร้าง หน้าท่ี หลักการทํางานของเคร่ืองจักร และสภาพการ
ทํางานที่สมบูรณ์ 
    2. สามารถตรวจสอบระบบการทํางานระบบต่างๆ ของเคร่ืองจักรได้ 
    3. สามารถแก้ไขเบ้ืองต้นได้ เม่ือระบบต่างๆ ของเคร่ืองจักรเกิดขัดข้อง 
              ทําความเข้าใจโครงสร้าง ฟังก์ชั่นการทํางาน ทฤษฏีการทํางานของ
เครื่องจักร และศึกษา สภาพที่ควรจะเป็นของเคร่ืองจักร เพ่ือให้เครื่องจักรมีประสิทธิภาพสูงขึ้น และ 
ทําการตรวจเช็คช้ินส่วนและกลไกลท่ีสําคัญและเป็นองค์ประกอบของเคร่ืองจักรอย่างรอบคอบ เพ่ือ
มุ่งเน้นที่จะสร้างพนักงานในระดับปฏิบัติการให้มีความรู้ความชํานาญในเร่ืองเครื่องจักรนอกจากน้ี ยัง
ทําให้ความบกพร่องที่ซ่อนเร้นเปิดเผยออกมา และพยายามทําให้กลับสู่สภาพปกติหรือปรับปรุงให้อยู่
ในสภาพท่ีควรจะเป็นดังเดิม ขั้นตอนการตรวจเช็คโดยรวมนั้น เป็นขั้นตอนที่ มุ่งเน้น การสร้าง
พนักงานในระดับปฏิบัติการให้มีความรู้ ความชํานาญในเร่ืองเครื่องจักรอย่างแท้จริงไปพร้อมๆ กับ
การตรวจวัด การชํารุด และทําให้การชํารุดน้ันกลับสู่สภาพปกติ 
 
    ขั้นตอนที่ 5 : การตรวจเช็คด้วยตนเอง 
           วัตถุประสงค์ 
    1. ทบทวนมาตรฐานการทําความสะอาด การหล่อลื่น และการตรวจสอบ
รวมถึงมาตรฐานการตรวจสอบโดยรวม เพ่ือนํามารวบรวมจัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
    2. ปรับปรุงวิธีการตรวจสอบด้วยตนเองและพัฒนาระบบการควบคุมด้วย
การมองเห็น เพ่ือป้องกันการละเลยการปฏิบัติตามมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
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     ขั้นตอนน้ีจะต้องเพ่ิมความไว้วางใจ ความสะดวกในการบํารุงรักษา  
และคุณภาพของเครื่องจักรให้สูงขึ้น ด้วยเหตุนี้จุดประสงค์ของข้ันตอนน้ีคือ ทําการทบทวนมาตรฐาน
การทําความสะอาด มาตรฐานการหล่อลื่น มาตรฐานการตรวจเช็ค และมาตรฐานการตรวจเช็ค
เครื่องจักรเพ่ือคุณภาพของผลิตภัณฑ์ เพ่ือสร้างสภาพการตรวจเช็คที่มีสมรรถภาพ และไม่ทําให้เกิด
ความผิดพลาดในการตรวจสอบ รวมถึงการรวบรวมมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง 
 
    ขั้นตอนที่ 6 : การเขียนมาตรฐาน 
            วัตถุประสงค์ 
    1. ทบทวนหน้าที่ของผู้ใช้เครื่องกับการปรับปรุงประสิทธิผล และมาตรฐาน
ทุกอย่างท่ีเกี่ยวข้องกับการทํางาน  
    2. ปรับปรุงและควบคุมมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเอง และเพ่ิมเติม
ในส่วนของการปรับปรุงสถานท่ีทํางานให้อยู่ในสภาพที่ปลอดภัย  
              กิจกรรมขั้นตอนท่ี 6 น้ีเป็นขั้นตอนท่ีมีจุดประสงค์เพ่ือควบคุมดูแลรักษา
สภาพเครื่องจักรและสถานท่ีทํางานปรับปรุงสภาพแวดล้อมตลอดจนความปลอดภัยในการทํางาน 
ดังกล่าวน้ันอย่างจริงจัง  และพยายามบทบาทหน้าท่ีของพนักงานระดับปฏิบัติการไปยังงานต่างๆ ที่
เกี่ยวข้องรอบๆ เครื่องจักร รวมถึงพยายามลดความสูญเสียอย่างจริงจัง ทําให้เกิดความสามารถ
ควบคุมดูแลได้ด้วยตนเองได้อย่างสมบูรณ์ 
  
    ขั้นตอนที่ 7 : การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
         วัตถุประสงค์ 
    1. ส่งเสริมให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองโดยการเปลี่ยนอุปกรณ์ วิธีการ
ทํางานและปรับปรุงมาตรฐาน 
    2. มุ่งม่ันสู่เป้าหมายเครื่องเสียเป็นศูนย์และของเสียเป็นศูนย์โดยให้ทุกคนมี
ส่วนร่วมและให้ข้อเสนอแนะต่างๆ 
         ในขั้นตอนน้ี มีการรวบรวมสรุปถึงกิจกรรมทั้งหมดท่ีได้ดําเนินการมา
จนถึงข้ันที่ 6 และเป็นขั้นตอนท่ีพนักงานจะมีความม่ันใจในผลลัพธ์ที่ เกิดจากการเปล่ียนแปลง
เคร่ืองจักร การเปลี่ยนแปลงคนและการเปลี่ยนแปลงสถานประกอบการ นอกจากนี้ยังเกิดความท้า
ทายท่ีจะแก้ไขปัญหาต่างๆ อย่างต่อเนื่อง โดยมีความคิดว่า การปรับปรุงนั้นเป็นสิ่งท่ีไม่มีจุดสิ้นสุด 
และรู้สึกประทับใจถึงประโยชน์ของการเข้าร่วมกิจกรรม การได้รับผลประโยชน์ร่วมกัน และเป็นแหล่ง
สร้างความคิดท่ีริเริ่มสร้างสรรค์ขององค์กร 
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   2.2.1.3 ปัจจัยหลัก 3 ประการของการดําเนินการกิจกรรม AM  
    เพ่ือให้การดําเนินกิจกรรมอย่างเป็นขั้นเป็นตอนสู่ความสําเร็จและเป็นไป
อย่างมีประสิทธิภาพ การใช้เครื่องมือดังกล่าวต่อไปนี้ในการส่งเสริมกิจกรรมโดยเป็นสิ่งสําคัญ [7] 
    1. One Point Lesson (OPL) 
    2. บอร์ดกิจกรรม (Activity Board) 
    3. การประชุม (Meeting) 
                 One Point Lesson (OPL) [8] คือการถ่ายทอดความรู้ เฉพาะเร่ือง 
ลักษณะของการ OPL เป็นสื่อการถ่ายทอดการเรียนรู้เฉพาะเรื่องท่ีต้องการให้รู้ สั้น กระชับ และง่ายที่
จะเข้าใจ เป็นการสรุปปัญหาที่เคยเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักร หรือวิธีการปรับปรุงดัดแปลง ในบทเรียนหนึ่ง
ควรมีหน่ึงหัวข้อและมีเนื้อหาหนึ่งหน้ากระดาษ OPL ได้แบ่งออก 3 ประเภท  
    1. ความรู้พ้ืนฐาน (Basic Knowledge Case) เกี่ยวกับระบบการทํางาน
และส่วนประกอบที่สําคัญของเครื่องจักร รวมทั้งการบํารุงรักษา ได้แก่ ความรู้เรื่องน็อต สกรู โบล์ท 
สายพาน ระบบนํ้ามันหล่อลื่น และวิธีการบํารุงรักษาในจุดต่างๆ เพราะพนักงานจําเป็นต้องรู้ความ
เข้าใจว่าเครื่องจักรทํางานอย่างไร ก่อนที่จะสามารถตรวจสอบได้ว่าเคร่ืองจักรผิดปกติมีลักษณะ
อย่างไร 
    2. การศึกษาปัญหาท่ีเคยเกิดข้ึน (Problem Case) การซ่อมเคร่ืองจักรเมื่อ
เสีย และความสูญเสียอ่ืนๆ ที่มีผลมาจากการเสียหายของอะไหล่ หรือเกิดจากขาดการดูแลอย่าง
ถูกต้อง เพ่ือป้องกันไม่ให้ปัญหานั้นเกิดซํ้า 
    3. ตัวอย่างการปรับปรุง (Improvement Case) และการดัดแปลงเคร่ือง 
เพ่ือช่วยให้การทําความสะอาด หล่อล่ืน ตรวจสอบ การใช้งาน และการบํารุงรักษาได้ง่ายข้ึน 
    บอร์ดกิจกรรม (Activity Board) มีวัตถุประสงค์เพ่ือ เป็นการสื่อสาร 
ประชาสัมพันธ์การดําเนินกิจกรรม AM ให้แก่พนักงาน บอกถึงสถานการณ์ต่างๆ ระหว่างการ
ดําเนินการต้ังแต่เริ่มต้นจนถึงขั้นตอนสุดท้าย ให้ทราบถึงผลการดําเนินการกิจกรรม และยังเป็น
ศูนย์กลางการประชุมอีกด้วย 
    การประชุม (Meeting) เป็นการรายงานผลการค้นหา แก้ไข ปรับปรุง
เคร่ืองจักรและคอยติดตามปัญหา ข้อบกพร่องที่ค้นพบจากเคร่ืองจักร เพ่ือวิเคราะห์และหาแนว
ทางแก้ไขปัญหาโดยเครื่องมือต่างๆ ในการแก้ไขปัญหาการใช้ และยังสามารถใช้ OPL เพ่ือสอนและ
แลกเปลี่ยนประสบการณ์ซ่ึงกันและกัน 
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 2.2.2 การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance : QM) 
           การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพเป็นการบํารุงรักษาเครื่องจักรให้ผลิตผลิตภัณฑ์ได้
คุณภาพและตามข้อกําหนดไว้และท่ีได้ตกลงกับลูกค้าไว้ ความเที่ยงตรง ความแม่นยําของเครื่องจักรมี
ส่วนสําคัญเป็นอย่างมาก ดังนั้น จึงต้องมีการควบคุมความเที่ยงตรง ความแม่นยําของเครื่องจักรและ
อุปกรณ์ ด้วยการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ การดําเนินกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ คือ การ
เช่ือมโยงความสัมพันธ์ระหว่างกิจกรรมการประกันคุณภาพและการบํารุงรักษาเครื่องจักรเข้าด้วยกัน 
โดยการติดตามคุณลักษณะทางด้านคุณภาพของช้ินงานและการใช้งานของเครื่องจักรให้ได้ตาม
เงื่อนไขท่ีกําหนดไว้การจัดทําตารางมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพจะแสดงให้เห็นถึงความ 
สัมพันธ์ของคุณลักษณะทางด้านคุณภาพกับค่ามาตรฐานของการต้ังเครื่องจักร เพ่ือให้ได้ช้ินงานที่มี
ความประณีตตามพิกัดความเผื่อท่ีกําหนด การรักษาคุณภาพ มีจุดมุ่งหมายเพ่ือที่จะไม่ให้มีสินค้าที่มี
จุดบกพร่อง หรือต้องการให้มีคุณภาพสูงสุดของผลิตภัณฑ์ ในการผลิตท่ีไม่มีความผิดพลาด อยู่ที่การ
ควบคุมการทํางานให้ถูกต้อง ได้ตามมาตรฐาน 
         2.2.2.1  QM Matrix (Quality Assurance Matrix) ความสัมพันธ์ของคุณลักษณะ
ทางคุณภาพ 
               การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) หมายถึง กิจกรรมต่างๆ ที่
กระทําเพ่ือความม่ันใจว่า ผลิตภัณฑ์ที่ออกมาจะต้องมีคุณภาพเป็นที่ ต้องการของลูกค้า โดย
กระบวนการคุณภาพเริ่มต้ังแต่การออกแบบมาจนถึงการคัดเลือกปัจจัยในการผลิต การควบคุม
กระบวนการผลิต และการป้องกันไม่ให้ช้ินงานที่ไม่มีคุณภาพหลุดไปถึงมือลูกค้า การบํารุงรักษาเชิง
คุณภาพ (Quality Maintenance) คือ การประกันคุณภาพในส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์ทั้งหมด 
ต้ังแต่การออกแบบหรือการเลือกซ้ือ การบํารุงรักษาให้อยู่ในสภาพที่ผลิตช้ินงานได้อย่างมีคุณภาพ
ตลอดเวลา โดยการหาความสัมพันธ์ของคุณลักษณะทางคุณภาพกับ ความแม่นยําของเครื่องจักรและ
อุปกรณ์  ความสัมพันธ์ของคุณลักษณะทางคุณภาพกับเงื่อนไขต่างๆ ในการต้ังเครื่องจักร 
ความสัมพันธ์ของคุณลักษณะทางคุณภาพกับวิธีการทํางาน โดยความสัมพันธ์ทั้งหลายดังกล่าวน้ัน
กําหนดข้ึนมาเพ่ือหาทางควบคุมต่อไป การจัดทํา QA MATRIX มีวัตถุประสงค์ 1) เพ่ือค้นหาจุดของ
ปัญหาที่จะเกิดข้ึนในแต่ละขั้นตอนของการผลิต 2) จัดระดับความสําคัญของปัญหา 3) วางมาตรการ
การควบคุม ไม่ให้ผลิตภัณฑ์ด้อยคุณภาพหลุดรอดไปได้ 4) ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ
สูงขึ้น [9] 
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        2.2.2.2  ความหมายของการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 
          การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพในความหมายของ ธานี อ่วมอ้อ [10] คือ การ
ประกันคุณภาพในส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์ เพ่ือความมั่นใจในคุณภาพที่ เกิดจากการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเง่ือนไขต่างๆ ของเคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ที่จะไม่ทําให้เกิดของเสียป้องกันปัญหา
ทางด้านคุณภาพด้วยการควบคุมเงื่อนไขที่จะไม่ทําให้เกิดของเสียตรวจวัดความเบ่ียงเบนของเงื่อนไข
ต่างๆ เพ่ือพยากรณ์โอกาสที่จะเกิดของเสียและหาทางป้องกันล่วงหน้าในการดําเนินกิจกรรม QM มี
ทั้งหมด 9 ขั้นตอนดังตารางท่ี 2.1 
 
ตารางท่ี 2.1 ขั้นตอนการดําเนินการกิจกรรม QM [10] 
ลําดับท่ี ขั้นตอน จุดเด่น 

1 ยืนยันคุณลักษณะของคุณภาพท่ีต้องการ ขนาดและมิติต่างๆ ท่ีกําหนดไว้ตามคุณลักษณะ
ทางคุณภาพ 

2 ยืน ยันปรากฎการณ์ ท่ีแสดงว่ามีปัญหาทาง
คุณภาพ 

วิธีการรับรู้ปัญหาหรือสถานการณ์ ท่ีแสดงว่า
เครื่องจักรกําลังจะผลิตของเสีย 

3 เลือกเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ท่ีต้องควบคุมเป็น
พิเศษ 

จําแนกกลุ่มอาการของเสียและเคร่ืองจักรท่ีเป็น
ท่ีมาของอาการเหล่าน้ัน 

4 ศึกษาและทบทวนโครงสร้างหลักการทํางานและ
วิธีปรับค่าต่างๆ ของเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ท่ี
ต้องควบคุม 

วิเคราะห์โดยพิจารณามุมมองทางด้านฟิสิกส์ 

5 ศึกษาตั้ งค่ าต่ างๆ ของเครื่ องจักรท่ี จะทํ าให้
ปราศจากของเสีย 

ดําเนินการกระทําผ่านกิจกรรมการบํารุงรักษา
ด้วยตนเองโดยการแก้ไขหากพบความผิดปกติ 

6 ฟื้ นสภาพเครื่องจักรและปรับค่าต่ างๆ ให้ ได้
มาตรฐานท่ีทําให้ปราศจากของเสีย 

ฟื้ นความ เส่ือมสภาพของระบบต่างๆ  ของ
เคร่ืองจักรและปรับค่าต่างๆ ท่ีมีผลต่อคุณลักษณะ
ทางคุณภาพให้อยู่ในระดับค่าท่ีได้ ช้ินงานท่ีมี
คุณภาพท่ีสุด 

7 กําหนดรายการประเมินเง่ือนไขต่างๆ กําหนดรายการตรวจสอบความแม่นยําตามจุด
ต่างๆ ของเครื่องจักร หาวิธีการตรวจสอบที่มี
ประสิทธิภาพและใช้เวลาน้อย 

8 คํานวณค่ามาตรฐานของการต้ังค่าต่างๆ ของ
เครื่องจักร 

กําหนดค่าความเผ่ือที่ยอมรับได้ในการตั้งเคร่ือง
ให้สอดคล้องกับค่าพิกัดความเผ่ือท่ีลูกค้ายอมรับ
ได้ในตัวช้ินงาน 

9 จัดทําตารางมาตรฐานการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ 
(QM Matrix) 

แสดงความสัมพันธ์ระหว่างคุณลักษณะทาง
คุณภาพกับค่ามาตรฐานท่ียอมให้เบี่ยงเบนได้ 
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   2.2.2.3 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ  
    ความหมายของ FMEA 
    การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ (Failure Model and Analysis 
: FMEA) เป็นเทคนิคหรือกระบวนการอย่างเป็นระบบที่สร้างขึ้นเพ่ือวิเคราะห์กิจกรรมในด้านการ
ออกแบบและกระบวนการผลิต โดยการช้ีบ่งปัญหา หรือข้อบกพร่องใดๆ ที่มีโอกาสเกิดข้ึนในกิจกรรม
น้ัน ซ่ึงจะพิจารณาคุณลักษณะพิเศษ ระดับความรุนแรง ผลกระทบที่เกิดข้ึน พร้อมระบุวิธีการป้องกัน
ปัญหาดังกล่าวและตรวจสอบประสิทธิผลการป้องกัน โดยในการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและ
ผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้นน้ัน ส่วนใหญ่แบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ ได้แก่ 
    1. การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและกระทบด้านการออกแบบ (Design FMEA : 
DFMEA) เป็นกิจกรรมที่สร้างขึ้นในขั้นตอนการออกแบบ เพ่ือพิจารณาคุณสมบัติของสินค้าไดตาม
เป้าหมายค่าใช้จ่าย และภาพตามท่ีต้องการ 
    2. การวิ เคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบด้านกระบวนการผลิต 
(Process FMEA : PFMEA) เป็นกิจที่สร้างขึ้นเพ่ือพิจารณากระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอน
ตลอดจนกระบวนการควบคุมกระบวนเพื่อสร้างความม่ันใจว่าสินค้าที่ผลิตอยู่ภายใต้ข้อกําหนดของ
สินค้า เช่น การบ่งช้ีข้อบกพร่องกระบวนการ คุณลักษณะที่วิกฤตและสําคัญ 
    ขั้นตอนการจัดทํา FMEA  
    1. กําหนดขอบเขตของข้อบกพร่อง 
    2. ศึกษาลําดับขั้นตอนของกระบวนการหรือการออกแบบ 
    3. อธิบายลักษณะของงานหรือหน้าท่ีของแต่ละขั้นตอนหรือกระบวนการ 
    4. ทบทวนหน้าท่ีหลักและระบุข้อผิดพลาดที่อาจจะเกิดข้ึน 
    5. ระบุควบคุมในปัจจุบัน 
    6. ให้คะแนนระดับความรุแรง (Severity : S) ความถ่ี (Occurrence : O) 
ความสามารถในการตรวจจับ (Detection : D) 
        S = ความรุนแรงของปัญหา (Severity) S มีค่าต้ังแต่ 1-4 จากรุนแรง
น้อย ไปรุนแรงมาก 
        O = ความถี่ของปัญหา (Occurrence หรือ Frequency) O มีค่าต้ังแต่   
1-4 ความถ่ีน้อย ไปหาความถี่มาก 
        D = ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา (Detection) D มีค่าต้ังแต่ 1-4 
แก้ไขปัญหาได้ง่าย ไปหาแก้ไขได้ยาก 
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    7. คํานวณค่าความเสี่ยงช้ีนํา (Risk Priority Number : RPN) 
     RPN (Risk Priority Number) คือ  ตัวเลขแสดงลําดับความสําคัญ
ก่อนหลังของปัญหาเป้าหมาย ให้จัดลําดับความสําคัญของ RPN ที่มีค่าเรียงจากมากท่ีสุดไปหาค่าน้อย
ที่สุด 
 
ตารางท่ี 2.2 เกณฑ์การให้คะแนน FMEA 
S คือ ความรุนแรงของข้อขัดข้อง (ค่า 1-4 น้อย - มาก) 

คะแนน 1 ไม่มีผลกระทบต่อระบบ 
คะแนน 2 หน่วยรองสูญเสียหน้าที่การทํางาน ซ่ึงเป็นส่วนท่ีมีความสําคัญไม่มาก 
คะแนน 3 ระบบหรือหน่วยหลักสูญเสียหน้าท่ีการทํางานหลัก 
คะแนน 4 มีโอกาสถึงขั้นเสียชีวิต หรือได้รับบาดเจ็บ ขั้นวิกฤต มีผลกระทบต่อระบบ

อ่ืนๆ ผลกระทบต่อหน่วยงานอื่นๆ 
O คือ ความเสี่ยงของปัญหา (ค่า 1-4 น้อย - มาก) 

คะแนน 1 ไม่มีความเสี่ยงเลย 
คะแนน 2 มีความเสี่ยงน้อย หน่วยรองอาจจะสูญเสียหน้าท่ีการทํางาน 
คะแนน 3 มีความเสี่ยงปานกลาง อาจทําให้ระบบหรือหน่วยหลักสูญเสียหน้าท่ีการ

ทํางานหลัก 
คะแนน 4 มีความเสี่ยงมาก ถึงขั้นวิกฤต มีผลกระทบต่อระบบอื่นๆ หรือหน่วยงานอื่นๆ 

D คือ ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา (ค่า 1-4 ง่าย - ยาก) 
คะแนน 1 สามารถแก้ไขได้ง่าย ไม่ต้องใช้อะไหล่ 
คะแนน 2 สามารถแก้ไขได้เอง อาจต้องการใช้อะไหล่ที่สามารถจัดหาหรือรอได้ 
คะแนน 3 สามารถแก้ไขได้เอง แต่ต้องใช้อะไหล่เฉพาะทาง หรืออะไหล่ราคาแพง 
คะแนน 4 ไม่สามารถแก้ไขได้เลย ไม่มีอะไหล่เปลี่ยน หรือต้องส่งซ่อมบริษัท 

ค่า RPN = S x O x D เรียงลําดับค่า RPN จากน้ันวิเคราะห์ เลือกทําตาม RPN จากมากไปน้อย 
 
   2.2.2.4 การวิเคราะห์ P-M (PM Analysis) 
    ธานี อ่วมอ้อ [10] กล่าวว่า P และ M ในที่น้ีไม่ได้ย่อมาจาก Preventive 
หรือ Productive Maintenance แต่ P ย่อมาจากคําว่า Phenomenon ซ่ึงแปลว่า ปรากฏการณ์ที่
เกิดข้ึนถึงแม้จะควบคุมได้ นอกจากนั่น P ยังย่อมาจาก Physical ซ่ึงแปลว่า เกี่ยวกับทางด้านฟิสิกส์
ซ่ึงเป็นสาเหตุที่ทําให้เกิดปรากฏการณ์ดังกล่าว M จะหมายถึง Mechanism ซ่ึงแปลว่า ระบบกลไก
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และยังหมายปัจจัยที่ใช้ในการผลิตหรือ 4M ที่ประกอบด้วย Man Machine Method และ Material 
เพ่ือทําการวิเคราะห์ว่า 
    1. ความเสียหายเรื้อรังใดทําให้เกิดของเสียหรือทําให้เครื่องจักรเสีย ตาม
หลักการทํางาน ของเคร่ืองจักรกล 
    2. ตรวจจับสภาพเงื่อนไขที่จะทําให้ความผิดปกติเกิดข้ึน 
    3. ปัจจัยใดทําให้เกิดปรากฏการณ์ต่างๆ ในรูป 4M ดังน้ันจากหลักการ
และความหมายข้างต้น เราสามารถสรุปคําว่า PM ได้ตามตารางที่ 2.3 ดังนี้ 
 
ตารางท่ี 2.3 การวิเคราะห์ PM Analysis [10] 
คําย่อ ความหมาย วิธีการ 

P 
Phenomenon ความแปรปรวนที่เห็นได้ในช่องที่เกิดความเสียหาย 

Physical 
การวิเคราะห์เพ่ือให้เข้าใจการทํางานของเคร่ืองจักรตามหลัก
ฟิสิกส์ 

M 

Mechanism 
เข้าใจระบบกลไกว่า อย่างไรปกติ อย่างไรผิดปกติ 
ศึกษาหลักการทํางานของกลไกต่างๆ 

Machine 
หาความผิดปกติที่เกิดขึ้นจากเครื่องจักร คน วัตถุดิบ และ
วิธีการทํางาน                                                           
วิเคราะห์หาสาเหตุและผลที่เกิดขึ้น 

Man 
Material 

Method Analysis 
 
 จากตารางที่ 2.3 สรุปได้ว่า การวิเคราะห์ PM คือ การศึกษาหลักการพ้ืนฐานท่ีใช้ในการ
สร้างเครื่องจักร ระบบกลไกของเคร่ืองจักร และโครงสร้างของเครื่องจักร ที่มีผลก่อให้เกิดปัญหาด้าน
คุณภาพ หรือเป็นสาเหตุของการเกิดปัญหาด้านคุณภาพ โดยมีขั้นตอนการวิเคราะห์ PM  
 
 2.2.3 การให้ความรู้และการฝึกอบรม (Education and Training : E&T) 
               เพ่ือตอบสนองความก้าวหน้าทางเทคโนโลยีและพัฒนาทักษะการทํางานของ
พนักงานระบบการให้ความรู้และการฝึกอบรมได้ถูกจัดข้ึนเป็นส่วนหน่ึงของ TPM โดยมีการฝึกอบรม
ทักษะในการทํางานและทักษะในการบํารุงรักษาด้วยวิธีการฝึกอบรมในช้ันเรียน การฝึกอบรมแบบ 
OJT (On the Job Training) และการพัฒนาตนเองซ่ึงทําให้พนักงานเกิดความสามารถที่เพ่ิมขึ้น 
รวมถึงความกระตือรือร้นและความภูมิใจท่ีได้รับจากการทํางานพนักงาน จะต้องได้รับการอบรมเป็น
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ผู้เช่ียวชาญการปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักรของตนเอง และมีทักษะในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเบ้ืองต้น 
Operator ต้องมีทักษะพ้ืนฐาน 4 ประการ คือ 
   1. สามารถค้นหาสิ่งปกติเบ้ืองต้นได้ สามารถแก้ไขสิ่งผิดปกติเบ้ืองต้นได้ 
   2. สามารถปรับต้ังสภาวะเงื่อนไขของเครื่องจักรเบ้ืองต้นได้ 
   3. สามารถรักษาสภาวะเงื่อนไขของเคร่ืองจักรเบ้ืองต้นได้ 
   4. ฝ่ายบํารุงรักษาจะต้องมีทักษะพ้ืนฐานท่ีเกี่ยวกับการออกแบบโครงสร้าง หน้าท่ี
การทํางานของ Bolt และ Nut ลูกปืน (Bearing) ระบบส่งกําลัง (เกียร์ สายพานและโซ่) ระบบไฮโดรลิค 
และนิวเมติกส์ เนื่องจากช้ินส่วนและอุปกรณ์เหล่าน้ีเป็นส่วนประกอบสําคัญที่ใช้ทั่วไปในเคร่ืองจักร 
นอกจากน้ี ช่างซ่อมบํารุงจะต้องเรียนรู้เกี่ยวกับทักษะช้ันสูงขึ้น 
   การให้การศึกษาและฝึกอบรม TPM มีจุดมุ่งหมายเพ่ือการพัฒนาทักษะของ
พนักงานที่มีหน้าท่ีเดินเคร่ืองจักรให้มีความชํานาญในการเดินเคร่ืองจักร และดูรักษาอย่างถูกวิธี 
รวมถึงพนักงานซ่อมบํารุงให้มีทักษะในการดูแลรักษาเคร่ืองจักรได้อย่างรวดเร็วและถูกต้อง โดยการ
อบรมเน้นให้พนักงานพัฒนาขีดความสามารถข้ึนไปเรื่อยๆ ได้แบ่งเนื้อหาออกเป็น 
   2.2.3.1 การพัฒนาทักษะของ Operator และ Maintenance 
     1.  เรื่องท่ี Multi Skilled Operators จะต้องเรียนรู้        
     1.1  ความรู้ด้านการผลิต และคุณภาพ 
     1.2 ความปลอดภัย 
     1.3  วิศวกรรมเครื่องจักรกล 
     1.4  วิศวกรรมไฟฟ้า และการควบคุม 
     1.5  วิธีการค้นหาข้อบกพร่อง 
      1.6  เทคนิคพิเศษ (ที่สัมพันธ์กับการผลิต) 
      1.7  การบํารุงรักษาแนวทางปฏิบัติ 
      1.8  การทํางานเป็นทีม และการเข้าร่วมสังคม 
      1.9  การรักษาสภาพที่ทํางาน และสุขอนามัย      
    2.  ความรู้พ้ืนฐานท่ี Maintenance ที่จะเรียนรู้ 
     2.1  Bolt and Nut 
     2.2  การหล่อลื่น 
     2.3  ระบบการส่งกําลัง 
     2.4  พ้ืนฐานไฮดรอลิกส์ 
     2.5  พ้ืนฐานนิวเมติกส์ 
     2.6  พ้ืนฐานไฟฟ้า 



 

  

21

    3. ระดับของการพัฒนาทักษะ 
     ระดับที่ 0 ไม่มีความรู้ คือ ยังไม่ได้รับการฝึกอบรม 
     ระดับที่ 1 รู้ทฤษฎี คือ ได้รับการฝึกอบรมแล้ว 
     ระดับที่ 2 สามารถปฏิบัติได้ภายใต้การกํากับดูแล 
     ระดับที่ 3 สามารถปฏิบัติได้โดยลําพัง 
     ระดับที่ 4 สามารถสอนผู้อ่ืนได้ 
    4.  การพัฒนาระบบการฝึกอบรมโดยการสร้างวิทยากร 
     ในอีกมุมมองหน่ึง ตําแหน่งต่างๆ ก็ต้องการทักษะที่แตกต่างกัน การท่ี
จะเลื่อนตําแหน่งให้กับใครนั้น ก็คงต้องมองท่ีทักษะที่พนักงานคนน้ันมีอยู่ และขาดทักษะใดแล้วต้อง
เติมเต็ม หากสามารถทําได้เช่นนี้ ความโปร่งใสก็จะเกิดข้ึน ในการพัฒนาคนน้ัน สิ่งที่ขาดไม่ได้อีกอย่าง
หน่ึง คือการหาผู้สอนที่มีความรู้ความเข้าใจ ในการทํางานของหน่วยงานน้ันๆ เป็นอย่างดี การท่ีจะ
จ้างผู้ฝึกสอนจากภายนอก ก็ทําได้ในระดับที่เป็นการสอนแบบทั่วไปเท่าน้ัน ไม่สามารถลงลึกลงไปถึง
ระดับวัฒนธรรมของหน่วยงานได้ ดังนั้น จึงจําเป็นที่จะต้องพัฒนาบุคลากรขึ้นมาเป็นวิทยากรภายใน 
ซ่ึงผู้ที่จะทําเช่นน้ีได้ต้องมีทักษะที่แตกต่างจากการทํางานปกติอย่างมาก เพราะการสอนคนอื่นน้ัน 
ต้องรู้จักเรียบเรียงสิ่งต่างๆ ให้เป็นระบบแล้วนําสิ่งน้ัน มาปรับเป็นการสื่อสารให้คนอ่ืนเข้าใจ 
     กิจกรรมน้ี เป็นกิจกรรมท่ีส่งเสริมกิจกรรมอ่ืนๆ โดยหากเรามอง
ย้อนกลับไปท่ีกิจกรรมของการบํารุงรักษาด้วยตนเอง เป็นการให้ความรู้กับพนักงานที่เดินเคร่ือง ให้มี
ความสามารถในการดูแลเครื่องจักร เป็นการถ่ายทอดความรู้จากช่างไปสู่พนักงาน ดังนั้น พนักงาน
ช่างก็จําเป็นที่จะต้องพัฒนาตนเองต่อไป เพ่ือให้มีความรู้มากย่ิงขึ้นและเป็นผู้เช่ียวชาญในแต่ละ
เครื่องจักร หรือสาขาน้ันๆ [11]                             
 
 2.2.4 ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
   2.2.4.1 ความหมาย OEE 
    ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness : 
OEE) เป็นค่าท่ีบ่งบอกถึงสมรรถนะของโรงงานท่ีใช้เครื่องจักรในการผลิต อีกทั้งเป็นค่าที่วัดผลการ
วัดผลของการบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : TPM) ได้อีก
ด้วย [10]   
    ประสิทธิภาพโดยรวมมีองค์ประกอบอยู่ 3 องค์ประกอบ Available : A, 
Performance : P, Quality : Q, ค่า OEE ยังสามารถทําให้รู้สาเหตุของความสูญเสียได้อย่างมีระบบ
ดังสมการแสดงตามรูปที่ 2.3 
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เวลาท้ังหมด 
เวลารับภาระ เวลาหยุดตามแผน 

เวลาเดินเคร่ือง 
เวลาสูญเสียจาก 

เครื่องหยุด 

เวลาเดินเครื่องสุทธิ 
เวลาสูญเสียจาก
เครื่องเสียกําลงั 

เวลาเดินเครื่อง 
ที่เกิดมูลค่า 

เวลาสูญเสียจาก 
การผลิตของเสีย 

 
รูปที่ 2.3 OEE ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร [11] 

 
   2.2.4.2 สมการในการคํานวณค่า OEE  
  
   OEE = Availability (A) x Performance (P) x Quality (Q)                   (2.1) 
 
   A  =  ความพร้อมทํางาน (Availability) 
       = (เวลารับภาระ - (เวลาขัดข้อง + เวลาปรับต้ังหรือปรับแต่ง) ÷  
     เวลารับภาระ) × 100                (2.2)  
    =  เวลาเดินเครื่อง ÷ เวลารับภาระงาน x 100      
   P  =  สมรรถนะ (Performance Rate) 
    =  (เวลาเดินเครื่อง - เวลาหยุดเล็กน้อย + เวลาเสียความเร็ว) ÷ 
     เวลาเดินเครื่อง) × 100                            (2.3) 
    =  เวลาเดินเครื่องสุทธิ ÷ เวลาเดินเครื่อง × 100    
   หรือใช้การคํานวณ  
           เวลาเดินเครื่องสุทธิ = อัตราความเร็วของการทํางาน x เวลาที่ทํางานจริง 
           อัตราความเร็วของการทํางาน = รอบเวลาการทํางานมาตรฐาน ÷  
       รอบเวลาการทํางานจริง   
   Q  =  อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
    =  (จํานวนช้ินงานท้ังหมด - (จํานวนงานที่เสีย + จํานวนช้ินงานทําใหม่) ÷  
     จํานวนช้ินงานท้ังหมด) × 100              (2.4)                      
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 2.2.5 หลักการพิจารณาเลือกเครื่องจักรต้นแบบ 
   การปรับปรุงประสิทธิผลการผลิตสามารถแบ่งออกเป็นการปรับปรุงที่ตัวเคร่ืองจักร
ทั้งเครื่อง หรือการปรับปรุงที่ช้ินส่วนของเครื่องจักร ซ่ึงโดยปกติแล้วการบํารุงรักษาโดยท่ัวไปมักจะ
คิดถึงแต่ว่าเครื่องจักรเกิดความสูญเสียหรือมี Loss มากเป็นต้นเหตุให้ผลิตภาพการผลิตตํ่า แต่ถ้ามอง
ลึกลงไป การที่เคร่ืองจักรมีความสูญเสียมากขึ้นมาจากความสูญเสียสะสมของแต่ละช้ินส่วน และถ้า
บังเอิญว่าเป็นช้ินส่วนร่วมท่ีเครื่องจักรหลายเคร่ืองต้องใช้ หมายความว่าเครื่องจักรอ่ืนๆ ก็มีโอกาสท่ี
จะเท่าๆ กัน เพียงแต่ยังไม่ถึงเวลาเท่าน้ัน ดังน้ัน จึงเห็นได้ว่าการปรับปรุงผลิตภาพการผลิตต้องทําให้
เคร่ืองจักรและช้ินส่วน โดยเริ่มที่เครื่องจักรต้นแบบ (Model Equipment) และช้ินส่วนต้นแบบ 
(Model Part) ก่อน 
   การเลือกว่าเครื่องจักรแต่ละชนิด เครื่องใดต้องทําการปรับปรุงก่อนเป็นอันดับแรก  
การใช้ผังพาเรโต แสดงให้เห็นวิธีการเลือกเครื่องจักร โดยตัดสินจากเครื่องจักรหรือช้ินส่วนท่ีเกิดความ
สูญเสียเป็นเกณฑ์สําคัญ บางครั้งเพ่ือให้เกิดสมรรถภาพในการเก็บข้อมูลเร่ืองความสูญเสีย เพ่ือเป็น
พ้ืนฐานในการดําเนินการซ่อมบํารุง รวมถึงการเลือกเครื่องจักร และช้ินส่วนการปรับปรุง การเก็บ
ข้อมูลทุกครั้งที่เครื่องจักรเกิดความสูญเสีย ควรจะเก็บข้อมูลด้วยว่าเกิดความสูญเสียเพราะอะไร เกิดท่ี
ช้ินส่วนไหนและใช้เวลาเท่าไร เพ่ือจะได้นํามาสรุปเป็นผังพาเรโตอย่างถูกต้อง นอกจากวิธีการใช้พารา
โตในการจัดลําดับความสําคัญของความรุนแรงในการเกิดความสูญเสียแล้ว ยังสามารถใช้เกณฑ์อ่ืน
ประกอบในการเลือกได้ เช่น จํานวนเครื่องจักร ความรุนแรงของความสูญเสีย จํานวนพนักงานซ่อม
บํารุง ทักษะในการซ่อมบํารุง และทักษะในการบํารุงรักษาด้วยตนเองของพนักงานผู้ใช้เครื่อง ซ่ึง
สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 2.4 [12] 
 
ตารางท่ี 2.4 การจัดลําดับความสําคัญของความรุนแรง [12] 

เกณฑ์การเลือก ปริมาณ 
เลือก 

เครื่องจักร 
เลือก 

ชิ้นส่วน 

จํานวนเคร่ืองจักร 
มาก   

ปานกลาง   
น้อย   

ความรุนแรงของความเสียหาย 
มาก   

ปานกลาง   
น้อย   
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ตารางท่ี 2.4 การจัดลําดับความสําคัญของความรุนแรง (ต่อ) [12] 

เกณฑ์การเลือก ปริมาณ 
เลือก 

เครื่องจักร 
เลือก 

ชิ้นส่วน 

จํานวนพนักงานซ่อมบํารุง 
มาก   

ปานกลาง   
น้อย   

ทักษะในการซ่อมบํารุง 
มาก   

ปานกลาง   
น้อย   

การบํารุงรักษาด้วยตนเองของพนักงาน 
มาก   

ปานกลาง   
น้อย   

 
   อาจมีเกณฑ์การเลือกเครื่องจักรต้นแบบท่ีเป็นเคร่ืองจักร อุปกรณ์การผลิต ไม่
จําเป็นต้องเลือกทั้งหมด [13] เพราะจะทําให้เกิดการสูญเสียค่าใช้จ่ายในการบํารุงรักษา ให้เลือก
เคร่ืองจักรมีผลต่อกระบวนการผลิต คุณภาพของสินค้า หรือความปลอดภัยต่อชีวิตและทรัพย์สิน
ดังต่อไปน้ี 
   1. เลือกเครื่องมีผลต่อกระบวนการผลิต ถ้าเครื่องจักรในสายการผลิตเกิดการ  
Breakdown จะทําให้ขบวนการผลิตไม่เป็นไปตามเป้าหมาย 
   2. เลือกเครื่องมีผลต่อคุณภาพสินค้าเครื่องจักรเกิดการ Breakdown แล้วทําให้การ
ควบคุมคุณภาพสินค้า ไม่สมํ่าเสมอไม่เป็นที่พอใจของลูกค้า 
   3. เลือกเครื่องทีมีกฎหมายควบคุม บังคับ ถ้ามีเครื่องจักรในกระบวนการท่ีกฎหมาย
ควบคุม เช่น หม้อไอนํ้า รถป่ันจั่น รถยก รถเครน เครื่องจักรในการบําบัดนํ้าเสีย จะต้องนําเข้าระบบ
การบํารุงรักษาที่เหมาะสม 
   4. เลือกเครื่องที่มีผลต่อความปลอดภัย เครื่องจักรอุปกรณ์ที่มีผลต่อความปลอดภัย
ชีวิต การปฏิบัติงาน และทรัพย์สิน เช่น เคร่ืองบดย่อย ช้ินส่วนหมุน เคร่ืองจักรความร้อนและแรงดัน  
การควบคุมระดับจะต้องนําเข้าระบบบํารุงรักษาไม่ให้เกิดอันตราย 
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   5. เลือกเคร่ืองทีเกิดการขัดข้อง บ่อยเครื่องจักรท่ีเกิดการขัดข้องบ่อยไม่ว่าจะเกิด
จากการชํารุดสึกหรอ การยืด การหย่อน การอุดตัน การเสื่อมสภาพตามธรรมชาติ สกปรก เป็นสาเหตุ
ที่ทําให้เครื่องจักรเกิดการขัดข้องในระหว่างผลิต จะต้องพิจารณานําเข้าระบบบํารุงรักษา 
   6. เลือกเคร่ืองจักรที่เสียบ่อย มีค่าใช้จ่ายต่อการบํารุงรักษาสูง เม่ือเครื่องจักรเกิด
การขัดข้อง ทําให้เสียค่าใช้จ่ายสูง ทั้งวัสดุ อะไหล่ โดยเฉพาะเครื่องจักรอุปกรณ์ทางด้านการตรวจวัด  
อุปกรณ์ทางไฟฟ้าควบคุมอิเล็กหรอนิกส์ เครื่องจักรขนาดใหญ่ความเร็วรอบสูง เม่ือเกิดเหตุขัดข้องจะ
เสียค่าใช้จ่ายมาก จําเป็นต้องนําเข้าระบบบํารุงรักษา 
   7. เครื่องจักรเฉพาะงาน นอกเหนือจากเคร่ืองจักรท่ัวไปท่ีมาสามารถจัดซ้ือ จัดหา
หรือซ่อมแก้ไขในเวลาอันรวดเร็ว เม่ือเกิดการขัดข้อง จะต้องจัดซ้ือ จัดหาภายนอก จะใช้เวลา
ดําเนินการมาก หรือต้องสั่งทําเป็นกรณีเฉพาะ ถ้าเครื่องขัดข้อง จะต้องใช้เวลาการซ่อมบํารุงแก้ไข
มาก จะต้องพิจารณาเข้าระบบบํารุงรักษา 
   8. เคร่ืองจักรบริการลูกค้า เครื่องจักรอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับการขนส่งภายนอก 
บรรจุหีบห่อ สําหรับการให้บริการลูกค้า มีความจําเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องนําเข้าสู่ระบบบํารุงรักษา  
เพ่ือป้องกันการเสียหาย หรือเหตุขัดข้องต่างๆ ขณะให้บริการลูกค้า ซ่ึงจะส่งผลถึงความพึงพอใจความ
สะดวก รวดเร็ว และการสูญเสียลูกค้าได้ 
 
 2.2.6 ไคเซ็น (Kaizen) 
                 ไคเซ็น ความหมายว่า การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ในภาษาญ่ีปุ่นคําว่า ไค หมายถึง 
ปรับปรุง เซ็น หมายถึง ทําให้ดี แนวคิดของไคเซ็นจึงเป็นการปรับเปลี่ยนทีละเล็กทีละน้อย ซ่ึงเป็นการ
ขจัดความสูญเปล่าบริเวณเฉพาะเจาะจงในพื้นที่ปฏิบัติงาน โดยการเลือกและเตรียมในพ้ืนที่ที่มีปัญหา
ทําการปรับปรุง ทําให้การบ่งช้ีวิธีการแก้ปัญหา ปัญหาที่สูงกว่าสามารถมุ่งเน้นโดยเพียงเริ่มทํา 5ส 
หรือสร้างวิธีควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) ไคเซ็น มีเป้าหมายเพ่ือลดความสูญเปล่าในพ้ืนที่
ปฏิบัติงานหรือกระบวนการผลิต ในการทํากิจกรรมไคเซ็น ย่ิงมีเป้าหมายท้าทายเท่าไร ย่ิงต้องมีการ
วางแผน และการสื่อสารมากข้ึนเท่าน้ัน เพ่ือให้สามารถประสบความสําเร็จ [14]  
 
 2.2.7 การควบคุมดูแลด้วยสายตา (Visual Control) 
                    การควบคุมด้วยการมอง เป็นระบบหรือปฏิบัติการที่ต้องการควบคุม การดูแลแสดง
เป็นตัวช้ีให้เห็นถึงความผิดปกติด้วยตัวเอง และความผิดปกติที่แสดงออกมาน้ันจะแจ้งเตือนให้ทราบ 
และให้คนรีบเข้าดําเนินการแก้ไขในสิ่งที่ผิดปกติน้ันได้อย่างถูกต้องเหมาะสม [15]  
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   การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เป็นระบบควบคุมการทํางานท่ีทํา
ให้พนักงานทุกคนสามารถเข้าใจข้ันตอนการทํางาน เป้าหมาย ผลลัพธ์การทํางานได้ง่าย และชัดเจน 
รวมถึงสามารถเห็นความผิดปกติต่างๆ และการแก้ไขได้อย่างรวดเร็ว โดยการใช้บอร์ด ป้าย 
สัญลักษณ์สี และอื่นๆ เพ่ือสื่อสารให้พนักงานได้ทราบข้อมูลข่าวสารที่สําคัญของสถานท่ีทํางาน อีกท้ัง
ผู้บริหาร และพนักงานสามารถทราบความก้าวหน้า และปัญหาในงานที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตได้
อย่างรวดเร็ว ไม่ว่าในเชิงปริมาณหรือคุณภาพ Visual Control สามารถประยุกต์ใช้ในการทํางาน
ประจําวันและโครงการปรับปรุงอ่ืนๆ ได้ เช่น 5ส, Safety, TPM, JIT, QC และ IE-Techniques  
    Visual Control การดําเนินการเฉพาะในจุดท่ีเป็น Critical ของเครื่องจักร อุปกรณ์ 
หรือ กระบวนการ ที่ต้องการควบคุมให้การทํางานปกติอยู่เสมอเท่าน้ัน หรือควรเป็นจุดที่ความ
ผิดปกติของสิ่งน้ันเป็นสาเหตุรากเหง้าของปัญหา แต่การแก้ไขปรับปรุงยังไม่สามารถกําจัดสาเหตุ
ดังกล่าวให้หมดไปได้อย่างแท้จริง จึงยังคงทําได้เพียงควบคุมการทํางานให้เป็นปกติเท่าน้ัน เพราะว่า 
ถ้าหากสามารถกําจัดหาสาเหตุรากเหง้าของปัญหาใดๆ ได้อย่างแท้จริงแล้วก็ไม่มีความจําเป็นต้องทํา
การตรวจหาความผิดปกติใดๆ อีก ซ่ึงการกําจัดสาเหตุรากเหง้าของปัญหานี้ ควรกําหนดให้เป้าหมาย
สูงสุดของทุกกระบวนการแก้ไขปรับปรุง 
   Visual Control ไม่ควรดําเนินการหมดทุกจุด เพราะบางจุดไม่เคยเกิดปัญหา หรือ
ความผิดปกติของส่ิงน้ันไม่ได้เป็นสาเหตุของปัญหา ผลของการควบคุมท่ีจุดนั้นจึงไม่ช่วยป้องกันปัญหา 
อีกท้ังการดําเนินแต่ละจุดมีค่าใช้จ่ายเกิดข้ึนเสมอ จึงต้องมีการพิจารณาทบทวนถึงวัตถุประสงค์และ
ความคุ้มค่าของการลงทุนเพ่ือดําเนินการในแต่ละจุดด้วยเสมอ Visual Control ใน 5ส ก็คือ การทํา
ให้บรรลุวัตถุประสงค์ของ ส สะอาด ด้วยการพยายามทําให้ทุกส่ิงที่เป็นเงื่อนไขในการทํางานอยู่ใน
สภาพท่ีเป็นปกติอยู่เสมอ เพราะว่าสกปรกคือ ผิดปกติ และการทําให้สะอาดคือ การทําให้กลับสู่ความ
เป็นปกติน้ันเอง   
 
2.3 งานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
        งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับงานวิจัยนี้ เป็นการศึกษาค้นคว้าเพ่ือหาข้อมูลท่ีประเด็นสําคัญ ที่
เกี่ยวกับวิธีการ และผลท่ีได้เพ่ือเป็นแนวทางการวิจัย ซ่ึงสามารถรวบรวมงานวิจัย ดังต่อไปน้ี  
         T. Ahmed et al. [16] สามารถทําให้ผลผลิตเพ่ิมขึ้นได้ โดยได้กําหนดช่วงการทําใน
ช่วงแรกโดยลดของเสียให้เป็นศูนย์ โดยใช้การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เป็นตัว
วัดผลการดําเนินการ ซ่ึงการวิจัยน้ีได้ผลอย่างชัดเจนว่า TPM ประสบความสําเร็จสามารถทําให้องค์กร
บรรลุวัตถุประสงค์ การดําเนินการให้บรรลุวัตถุประสงค์ได้น้ันต้องคํานึงความสูญเสีย 8 สาเหตุ และได้
แบ่งการดําเนินการ TPM เป็น 4 ช่วง 12 ขั้นตอน คือช่วงที่ 1 ช่วงเตรียมการ มี 5 ขั้นตอน 1.  
นําเสนอผู้บริหาร 2. อบรม TPM และประชาสัมพันธ์ 3. แต่งต้ังทีมงาน 4. กําหนดนโยบาย 5. จัดทํา
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แผนช่วงที่ 2 เริ่มต้นขั้นตอนท่ี 6. ประกาศเริ่มต้น ช่วงท่ี 3. ดําเนินการ ขั้นตอน 7. ดําเนินการ Kobestu-
Kaizen และ Planned Maintenance ขั้นตอนที่ 8. Jishu Hozen หรือ Autonomous Maintenance 
9. อบรมระบบ Hinsitsu-Hozen 10. ประสิทธิภาพพนักงานธุรการ 11. ความปลอดภัย สุดท้ายช่วงที่ 4 
ความม่ันคงและความต่อเน่ือง ขั้นตอน 12. ประยุกต์การดําเนินการอาชีวะอนามัยใน การดําเนินการมี
ส่วนพัฒนา TPM ให้เหมาะสมกับองค์กร 
 H. M. Lazim et al. [17] ได้ดําเนินการโดยได้กล่าวถึง 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาด้วย
ตัวเอง (AM) ในอุตสาหกรรมช้ินส่วยรถยนต์ IESB ของมาเลเชีย โดยปัจจัยแห่งความสําเร็จคือ ความ
มุ่งม่ันของผู้บริหารและการสนับสนุนอย่างจริงจัง ช่วยสร้างขวัญกําลังใจให้แก่พนักงานจนการ
ดําเนินการประสบความสําเร็จ ในแนวทางศึกษาการบํารุงรักษาด้วยตัวเองน้ัน ได้พบประเด็นที่
เก่ียวข้อง ได้มีการพัฒนา เช่น ระบบตรวจสอบ มาตรฐานการหล่อลื่น การฝึกอบรม จากการดําเนินการ  
น้ันไม่เพียงแค่ป้องกันเครื่องจักร ไม่ให้เสื่อมสภาพไปอย่างรวดเร็วแล้วน้ัน ยังทําให้เครื่องจักรยัง
กลับคืนสู่สภาพเดิมเท่ากับเป็นการทําให้อายุการทํางานของเคร่ืองจักรนั้นนานข้ึนตามไปด้วย 
 สถาพร ศรีสุทัสน์ และคณะ [18] ได้กล่าวไว้ว่า วิธีการเพ่ิมผลผลิตสามารถทําได้หลาย
กิจกรรม TPM เป็นอีกกิจกรรมหน่ึงที่จะช่วยในการเพ่ิมผลผลิต แนวคิดของ TPM มองว่าความสูญเสีย
คือ ปัญหาหลัก หากลดหรือป้องกันได้จะช่วยลดต้นทุน โดยที่คุณภาพและผลผลิตยังคงอยู่เท่าเดิมหรือ
เพ่ิมข้ึน เป็นโอกาสทางธุรกิจท่ีจะเพ่ิมขีดความสามารถในการแข่งขันได้เป็นอย่างดี งานวิจัยนี้รายงาน
ว่า สามารถเพิ่มอัตราคุณภาพได้ถึง ร้อยละ 99.67 และลดของเสียจากกระบวนการผลิตได้เป็นเงินถึง 
40,656 บาทต่อปี  
     ซิซุโอะ เซนจู [19] ได้กล่าวถึง บริษัท อะอิชิน เซกิ ได้เริ่มต้นทํา TQC ในปี ค.ศ.1965 และ
ต่อมาได้ปรับเป็นวิธีการผลิตเป็นแบบ JIT ในปี ค.ศ.1973 เริ่มต้นดําเนินการ TPM ในปี ค.ศ.1979  
หลังจากที่ได้นํา TPM เข้ามาดําเนินการ บริษัทมีความสามารถเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ์ โดยพบ
ข้อบกพร่องเพียง 10 จุด  ต่อผลิตภัณฑ์ทั้งหมดล้านหน่วย และนอกจากน้ียังสามารถขจัดความ          
สูญเปล่า ทําให้ระบบ JIT มีสมรรถภาพสูงขึ้นด้วย รวมถึงการเพ่ิมขีดความสามารถของเคร่ืองจักร โดย
ความสามารถป้องกันอุปกรณ์ เครื่องมือไม่ให้บกพร่อง  รวมถึงการปรับปรุงและสร้างเครื่องมือใหม่ๆ  
มาได้อีกด้วย ทําให้บริษัท อะอิชิน เซกิ เป็นบริษัทต้นแบบการทํา TPM ในเวลาต่อมา 
 การบํารุงรักษาเชิงการป้องกัน (PM) ได้เป็นพัฒนาแนวคิดของการบํารุงรักษาแบบทวีผลท่ี
ทุกคนมีส่วนร่วม TPM [3] โดยในปี 1953 บริษัทในญ่ีปุ่นได้เริ่มจัดต้ังกลุ่มเพ่ือวิจัย PM และได้นําไป
ลองใช้ที่สหรัฐอเมริกาในปี 1962 เพ่ือเรียนรู้การซ่อมบํารุงมาเป็นเคร่ืองมือในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร และต่อมาในปี 1969 ญ่ีปุ่นได้ก่อต้ังสถาบันวิศวกร (JIPE) และสถาบันซ่อมบํารุง (JIPM) ได้
เริ่มดําเนินการในอุตสาหกรรมยานยนต์ที่บริษัท Nippon Denso ในเรื่อง PM และเม่ือบริษัทตัดสินใจ
ที่จะเปลี่ยนแปลงและให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถซ่อมบํารุงได้ ดังนั้นบริษัทจึงได้นํา TPM เข้ามาใช้ โดยได้
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นําจุดเด่นของ TPM คือ การทําให้ทุกคนมีส่วนร่วมโดยเริ่มจากจุดเล็กๆ และเป็นสิ่งที่ท้าทายในสภาวะ
เศรษฐกิจมีการแข่งขันรุนแรงในปี 1970 ทําให้การดําเนินการนี้ได้แพร่หลายอย่างรวดเร็ว มีการ
พัฒนาเป็น 7 ขั้นตอน โดยบริษัทยาง Tokai [20] 
 จิรพัฒน์ เงาประเสริฐวงศ์วงศ์ และอภิสิทธ์ิ บุญเกิด [21] ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรในโรงงานผลิต มอเตอร์ไฟฟ้า ในการดําเนินการ TPM มีวิธีการดําเนินการโดย
การแยกสาเหตุของปัญหาแล้ว หาข้อบกพร่องโดยใช้แผงผังพาเรโตและใช้ผังก้างปลา เพ่ือใช้วิเคราะห์
ปัญหากับสาเหตุทั้งหมดแล้ว เสนอมาตรการปรับปรุง เพ่ือให้พนักงานได้เข้ารับการฝึกอบรมจึงส่งผล
ให้มีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ทําให้สามารถเพ่ิมค่า OEE จากร้อยละ 75.99 เป็นร้อยละ 88.68 
 T. Suzuki [22] ได้ศึกษาการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (QM) เป็นวิธีการหน่ึงท่ีจะสร้าง
คุณภาพให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และสามารถป้องกันปัญหาด้านคุณภาพและปัจจัยต่างๆ ที่เป็น
สาเหตุของการเกิดปัญหาด้านคุณภาพ ซ่ึงมักจะเกิดจากปัจจัยด้าน Input ของกระบวนการผลิต 4 
ปัจจัย (Production Inputs) คือ 1. เครื่องจักร (Machine) 2. วัตถุดิบ (Material) 3. พนักงาน 
(Man) 4. วิธีการปฏิบัติงาน (Method) ดังนั้นแนวคิดการพัฒนากระบวนการผลิตท่ีปราศจากของเสีย 
โดยเทคนิคการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพมีแนวทางดําเนินการด้วยการกําจัดความเสื่อมสภาพแบบเร่ง 
(Accelerate Deterioration) ให้หมดไป ในการกําจัดปัญหาในกระบวนการผลิตให้หมดไป และเป็น
การพัฒนาพนักงานที่ควบคุมเครื่องจักร และพนักงานกระบวนการผลิต 
 J. Roberts [23] การให้ความหมายของ TPM ว่าเป็นการเพ่ิมผลผลิตและคุณภาพโดยท่ีทุก
คนมีส่วนร่วม การดําเนินการ TPM ในอุตสาหกรรมท่ีใช้เครื่องจักรในกระบวนการผลิตเป็นหลักน้ัน 
ผลลัพธ์ที่จากการศึกษาในบริษัทฟอร์ด, Eastman  Kodak, Dana Corp., Allen   Bradley, Harley 
Davidson พบว่าจากเดิมยอดการผลิตอยู่ที่ร้อยละ 50 หลังที่ได้ทํา TPM แล้วยอดการผลิตเพ่ิมขึ้น
เป็นร้อยละ 80 
 J. Krawczyk [24] การดําเนินการ TPM เป็นการบํารุงรักษาที่รวมการบํารุงรักษาวิธีการ
ต่างๆ เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์ของขบวนการผลิตแบบลีน โดยมีข้อดีคือ ช่วยเพิ่มผลผลิต ลดการหยุด
ซ่อม เพ่ิมอัตราการผลิต ทําให้ค่าใช้จ่ายในการผลิตและการบํารุงรักษา โดยการดําเนินการ AM เพ่ิม
ประสิทธิภาพเครื่องจักรในกระบวนการร้อยละ 80 ทําให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเนื่อง ไม่มีการผลิต
ของเสีย ขจัดการหยุดที่ไม่ได้วางแผน 
 K. Mugwindiri and C. Mbohwa [25] การดําเนินการ AM เป็นเสาหลักที่สําคัญของ 
TPM ทําให้มีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองทําให้เพ่ิมผลกําไรทางธุรกิจได้โดย 1. เครื่องจักรเดินได้ตาม
อัตราการผลิตที่กําหนดไว้ 2. เครื่องเสียฉุกเฉินลดลง 3. ลดต้นทุน 4. ผลิตสินค้าได้ตามข้อกําหนด
คุณภาพ 5. ที่ทํางานมีสภาพแวดล้อมท่ีดีขึ้น 
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 P. Jayaswal and H. S. Raiput [26] ได้กล่าวว่าการดําเนิน AM ช่วยให้เกิดความพร้อม
ของเคร่ืองจักร เพ่ิมอัตราคุณภาพ ลดของเสีย สามารถเพ่ิมค่า OEE จากร้อยละ 43 เป็นร้อยละ 68 
และลดค่าแรงลงได้ร้อยละ 67 โดยมีกิจกรรม 1. Initial Cleaning, 2. Listing and Classification 
of Abnormality, 3. Why-Why Analysis, 4. Kaizen, 5. Jishu Hozen, 6. One Point Lessons, 
7. Safety 
 G. M. Campbell [27] ได้อธิบายถึงโครงสร้างของเมล็ดข้าวสาลี ที่ประกอบด้วย 3 ส่วน
ให ญ่ ๆ  1. Germ ร้ อ ยละ  2.5-4 2. Bran ร้ อ ยละ  14-16 3. Endosperm ร้ อ ยล ะ  81-84 ใน
กระบวนการโม่แป้งมี Roll อยู่ 2 ส่วน คือ Break Roll และ Reduction Roll ในกระบวนการโม่แป้ง 
First Break เป็นขั้นตอนที่สําคัญโดยมีปัจจัยดังต่อไปนี้ ขนาดฟัน มุมของฟัน จํานวนฟัน มุมเกลียว
ของฟัน รวมทั้ง ความเร็วรอบ ซ่ึงจะมีผลต่อ ผลผลิตและคุณภาพ 
 F. H. Hsieh et al. [28] ได้ให้ความสําคัญในการโม่แป้งสาลีว่าอยู่ในช่วง First Break ซ่ึง
เป็นขั้นตอนแรกของกระบวนการและได้สรุปเกี่ยวกับสิ่งที่มีผลกระทบต่อคุณภาพและผลผลิตคือ ใน
ส่วนของข้าว ความแข็งของเมล็ดข้าวสาลี ความช้ืน ในส่วนลูกกลิ้ง ขนาดของลูกกลิ้ง ลักษณะฟัน 
จํานวนฟันของลูกกลิ้ง ความเร็วรอบ ความแตกต่างของความเร็วของลูกกลิ้งทั้งสองด้าน ทิศทางการ
หมุน เกลียวฟัน การป้อนข้าวเข้าเคร่ืองเข้าโม่ ทิศทางการหมุนของลูกกลิ้ง และยังมีรูปแบบที่ปรับต้ัง
ระยะห่างของลูกกลิ้งทั้งสองด้าน ในงานวิจัยได้ว่าพบการต้ังฟันแบบ คม-คม เป็นแบบที่ให้ผลผลิตดี
ที่สุด 
 จากการค้นคว้างานวิจัยที่มีเนื้อหาที่สําคัญและเกี่ยวข้องได้สรุปทั้งหมด 21 ฉบับ โดยมี
ประเด็นที่สําคัญและผลของการวิจัยไว้ดังตารางที่ 2.5 
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ตารางท่ี 2.5 สรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
ลําดับ ผู้แต่ง เร่ือง ประเด็นสําคัญ ผลที่ได้ 

1 T. Ahmeh et al. [16] Total Productive 
Maintenance 
(TPM) Approach. 

การดําเนินการ TPM โดยวัด
ค่าประสิทธิผลของเครื่องจักร
สามารกพัฒนากจิกรรมให้
เหมาะสมกับองค์กร 

ผลการดําเนินการ
สามารถบรรลุ
วัตถุประสงค์ไดจ้ัดการ
ดําเนินการเป็น 4 ช่วง 
12 ขั้นตอนเพื่อความ
เหมาะสมขององค์กร 

2 H. M. Lazim et al. 
[17] 
 

Autonomous 
Maintenance  
Approach 

พบปัจจัยสําคัญของการ
ดําเนินการ AM ให้สําเร็จ
ต้องได้รับความมุ่งมั่นของ
ผู้บริหารซึงจะทําให้พนักงาน
ให้ความร่วมมือการ
ดําเนินการ ในการบํารุง 
รักษาด้วยตัวเองน้ัน ไม่เพียง 
แต่ป้องกันเครื่องจักรไม่ให้
เสียแล้ว ยังช่วยคืนสภาพ
เครื่องจักรด้วย 

สามารถคืนสภาพ
เครื่องจักรให้เหมือน เดิม
ช่วยยืดอายุการใช้งาน 
พนักงานมีความร่วมมือ
กันซ่ึงจะทําให้การ
ดําเนินการแบบยั่งยืนได้ 

3 สถาพร ศรีสทุสัน์ และ
คณะ [18] 

การเพ่ิมประสทิธิภาพ
ของการผลิตชิ้นสว่น
คอมเพรสเซอร ์โดย
ใช้หลักการ TPM มา
ประยุกต์ใช้ : 
กรณีศึกษา 

การดําเนินการ TPM โดย
การมองที่ความสูญเสียเป็น
ปัญหาหลักแล้วหาการแก้ไข-
ป้องกัน เพ่ือลดตน้ทุน 

สามารถเพ่ิมคุณภาพได้
ถึง ร้อยละ 99.67 ลด
ของเสียจากกระบวนการ
ผลิตสามารถประหยัด
เป็นเงิน 40,656 บาท 
ต่อปี 

4 ซึซุโอะ เชนจู [19] TQM and TPM การดําเนินการของบริษัทได้
มีพัฒนาการจากการทํา 
TQC, JIT และ TPM ตาม 
ลําดับ โดยข้ันตอนได้มุ่งหา
จุดบกพร่องของผลิตภัณฑ์ 

สามารถควบคุม
ข้อบกพร่องได้ 10 จุดต่อ
ผลิตภัณฑ์ทัง้หมดล้าน
หน่วย 

5 เชอิจ ินากาชิมา [20] แนะนําสู่ TPM การ
บํารุงรักษาทวีผลทีทุ่ก
คนมีส่วนร่วม 

ได้นําจุดเด่นของ TPM คือ
การทําให้ทุกคนมสี่วนร่วม
โดยเริ่มจากจุดเล็กๆ จน
สามารถเผยแพร่เป็นที่
ยอมรับ 

การนํา TPM มา
ดําเนินการจนเป็นที่
ยอมรับจนได้ Denso 
Award ในปี 2524 เป็น
เครื่องมือสามารถใช้ได้
จนถึงปัจจุบัน 
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ตารางท่ี 2.5 สรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง (ต่อ) 
ลําดับ ผู้แต่ง เร่ือง ประเด็นสําคัญ ผลที่ได้ 

6 จิรพัฒน์  
เงาประเสริฐวงค์ และ 
อภิสิทธ์ิ บุญเกดิ [21] 
 

การปรับปรุงค่า
ประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรใน
โรงงานผลิตมอเตอร์ 

การดําเนินการ TPM โดย
การแยกสาเหตุ ปัญหาโดยใช้ 
ผังพาเรโต ผงัก้างปลา 
และการอบรมพนกังานเพ่ือ
พัฒนาได้อย่างต่อเน่ือง 

สามารถวิเคราะห์ปัญหา
ที่เกิดกับเครื่องจกัรและ
พัฒนาบุคลากรของ
องค์กรไดอ้ย่างย่ังยืน 

7 T. Suzuki [22] 
 

TPM in Process 
Industries. USA 

การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ
สามารถป้องกันปัญหาด้าน
คุณภาพโดยพัฒนาการผลิต
ปราศจากของเสีย 

สามารถกําจัดความ
เสื่อมสภาพแบบเร่งให้
หมดไป สามารถพัฒนา
พนักงานคุมเครื่องจักร
และพนักงานใน
ขบวนการผลิต 

8 J. Roberts. [23] Total Productive 
Maintenance 
(TPM) 

TPM  เป็นการเพิ่มผลผลิต
และคุณภาพโดยทีทุ่กคนมี
ส่วนร่วมในอุตสาหกรรมที่ใช้
เครื่องจักรเป็นหลักใน
กระบวนการผลิต 

จากกรณีศึกษาในบริษัท 
ฟอร์ด, Eastman, 
Kodak, Dana Corp., 
Allen Bradley, Harley 
Davidson จากยอดผลติ
เดิมอยู่ที่ร้อยละ 50 เพ่ิม
เป็นร้อยละ 80 

9 J. Krawczyk [24] The Autonomous 
Maintenance 

การดําเนินการ TPM เป็น
การบํารุงรักษาที่รวมการ
บํารุงรักษาวิธีการต่างๆ 
เพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์
ของขบวนการผลิตแบบลีน 
โดยมีข้อดีคือ ช่วยเพ่ิม
ผลผลิต ลดการหยุดซ่อม 
เพิ่มอัตราการผลิต ทําให้
ค่าใช้จ่ายในการผลิตและ 
การบํารุงรักษา 

บํารุงรักษา โดยการ
ดําเนินการ AM เพ่ิม
ประสิทธิภาพเคร่ืองจักร
ในกระบวนการร้อยละ 
80 ทําให้การผลิตเป็นไป
อย่างต่อเนื่อง ไมม่กีาร
ผลิตของเสีย ขจัดการ
หยุดที่ไม่ได้วางแผน 
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ตารางท่ี 2.5 สรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง (ต่อ) 
ลําดับ ผู้แต่ง เร่ือง ประเด็นสําคัญ ผลที่ได้ 
10 K. Mugwindiri and 

C. Mbohwa [25] 
 

Availability 
Performance 
Improvement by 
Using 
Autonomous : The 
Case of a 
Developing 
Country 

การดําเนินการ AM เป็นเสา
หลักทีส่ําคัญของ TPM ทําให้
มีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
ทําให้เพิ่มผลกําไรทางธุรกิจ
ได้ 

เพ่ิมผลกําไรทางธุรกิจได้
โดย 1. เครื่องจักรเดินได้
ตามอัตราการผลติที่
กําหนดไว้ 2. เครื่องเสีย
ฉุกเฉินลดลง 3. ลด
ต้นทุน 4. ผลิตสินค้าได้
ตามข้อกําหนดคุณภาพ 
5. ที่ทํางานมสีภาพ 
แวดล้อมที่ดีข้ึน 

11 P. Jayaswal and  
H. S. Raiput [26] 

Implementation 
of Kaizen and 
Jishu Hozen to 
Enhance Overall 
Equipment 
Performance in a 
Manufacturing 
Industry 

การดําเนิน AM ชว่ยให้เกิด
ความพร้อมของเครื่องจกัร 
โดยมีกิจกรรม 1. Initial 
Cleaning, 2. Listing and 
Classification of 
Abnormality, 3. Why-
Why Analysis, 4. Kaizen,    
5. Jishu Hozen, 6. One 
Point Lessons, 7. Safety 

ผู้วิจัยได้กล่าวว่าการ
ดําเนิน AM ช่วยให้เกิด
ความพร้อมของ
เครื่องจักร เพ่ิมอัตรา
คุณภาพ ลดของเสีย 
สามารถเพ่ิมค่า OEE 
จากร้อยละ 43 เป็น 
ร้อยละ 68 และลด
ค่าแรงลงไดร้้อยละ 67 

12 G. M. Campbell [27] Roller Milling of 
Wheat 

ในงานวิจัยน้ีได้อธิบายถึง
โครงสร้างของเมล็ดข้าวสาลี 
ที่ประกอบด้วย 3 ส่วนใหญ่ๆ 
1. Germ ร้อยละ 2.5-4 2. 
Bran ร้อยละ 14-16  
3. Endosperm ร้อยละ  
81-84 ในกระบวนการโม่
แป้งมี Roll อยู่ 2 ส่วน คือ 
Break Roll และ 
Reduction Roll   

ในกระบวนการโม่แป้ง 
น้ัน First Break เป็น
ข้ันตอนทีส่ําคัญโดยมี
ปัจจัยดังต่อไปนี้ ขนาด
ฟัน มุมของฟัน จํานวน
ฟัน มุมเกลียวของฟัน 
รวมทั้ง ความเร็วรอบ ซึง
จะมผีลต่อ ผลผลติและ
คุณภาพ 
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ตารางท่ี 2.5 สรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง (ต่อ) 
ลําดับ ผู้แต่ง เร่ือง ประเด็นสําคัญ ผลที่ได้ 
13 F.H. et al. [28] 

  
Some Factor 
Affecting the First 
Break Grinding of 
Canadian Wheat 

ผู้วิจัยได้ให้ความสําคัญใน
การโม่แป้งสาลีว่าอยู่ในช่วง 
First Break ซ่ึงเป็นข้ันตอน
แรกของกระบวนการและได้
สรุปเกี่ยวกับสิ่งทีม่ีผลกระทบ
ต่อคุณภาพและผลผลิตคือ 
ในส่วนของข้าว ความแข็ง
ของเมลด็ข้าวสาลี ความชื้น 
ในส่วนลูกกลิ้ง ขนาดของ
ลูกกลิ้ง ลักษณะฟัน จํานวน
ฟันของลูกกลิง้ ความเร็วรอบ 
ความต่างของความเร็วของ
ลูกกลิ้งทั้งสองด้าน ทิศทาง 
การหมุน เกลียวฟัน การ
ป้อนข้าวเข้าเครื่องเข้าโม่ 

การป้อนข้าวเข้าเครื่อง
เข้าโม่ ในการหมุนของ
ลูกกลิ้งมรีูปแบบที่ปรับตั้ง
ในงานวิจัยพบการตั้งฟัน
แบบ คม-คม เป็นแบบที่
ผลผลิตดทีี่สุด 

14 M. Sapat [29] Quality 
Maintenance 
Improvement of 
Pleurotus 
Ostreatus 
Mushrooms by 
Modified 
Atmosphere 
Packaging 

ในความพยายามที่จะรกัษา
คุณภาพสินค่าผู้วิจัยได้พยาม
ยามควบคุมปัจจัยที่จะทําให้
ผลิตภัณฑ์นั้นสามารถอยู่ใน
ตลาดได้นานทีสุ่ดโดยไม่
กระทบต่อคุณภาพสินค้า 

ผลที่จากการวิจัยน้ีได้
พัฒนาวัสดุทจีะมาใช้ใน
การบรรจุเห็ดสามารถ
รักษาคุณภาพเห็ดอายุ  
3-4 วันเพ่ิมเป็น 11 วัน 
โดยที่เห็ดนั้นยังมี สี 
ความสด และน้ําหนักให้
คงเดิมไว้ได้ 

15 O. A. Mohamed [30] Identifying the 
Barriers Affecting 
Quality in 
Maintenance with 
Libyan 
Manufacturing 
Organization 
(Public Sector) 

ผู้วิจัยได้ค้นคว้าหาอุปสรรค
ของการบํารุงรักษาที่มี
ผลกระทบต่อระบบคุณภาพ
โดยให้ความสําคัญของการ
บํารุงรักษาเป็นลําดับที่สอง
รองจากฝ่ายผลิต 

ผลการวิจัยได้ระบุ
อุปสรรคของการบํารุง 
รักษาที่มผีลกระทบต่อ
ระบบคุณภาพโดยแบ่งได้
เป็น 3 ส่วนคือ 1. เทคนิค 
เศรษฐศาสตร์ 2. การ
จัดการ การบริหาร
องค์กร 3. วัฒนธรรม 
สิ่งแวดล้อม 
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ตารางท่ี 2.5 สรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง (ต่อ) 
ลําดับ ผู้แต่ง เร่ือง ประเด็นสําคัญ ผลที่ได้ 
16 M. Bengtsson et al. 

[31] 
 

Integration Quality 
and Maintenance 
Development 
Opportunities and 
Implications 

เป็นการหาเครื่องมือทีจ่ะทํา
ให้ค่าใช้จ่ายของการผิดลดลง
ขณะเดียวกันก็ยังสร้างความ
พึงพอใจของลูกค้าอยู่ 

จากการวิจัยได้ค้นคว้า
พบว่าการที่จะทําให้การ
ผลิตให้ได้สินค้าเป็นที่
พอใจกับลูกค้าน้ันทําได้
โดยการรวมระบบ
คุณภาพและระบบการ
บํารุงรักษาเข้าด้วยกัน 

17 N. M. Sivaram et al. 
[32] 

Conceptualization 
for Implementing 
Total Productive 
Maintenance 
Through The ISO 
9001:2008 
Standard-Based 
Quality 
Management 
System 

เป็นการดําเนินการโดย
ประยุกต์ TPM บนพ้ืนฐาน
ข้อกําหนดของระบบการ
จัดการมาตรฐานองค์กร ISO 
9001:2008 โดยใช้ PDCA 
ของ Deming’s Chart 

จากการประยุกตท์ั้ง 2 
กลยุทธ์ คือ TPM และ 
ISO 9001:2008 ใน 
Model line สามารถ
ดําเนินการได้โดยไม่
ปรากฎว่ามีกระทบใดๆ 
เกิดข้ึน กลับทําให้ค่า 
OEE เพ่ิมความปลอดภัย 
สิ่งแวดล้อมเพ่ิมข้ึนดีข้ึน 

18 G. M. Campbell     
et al. [33] 

Modeling Wheat 
Breakage during 
roller Milling using 
the Double 
Normalized 
Kumarraswamy 
Breakage Function 
Effect of Kernal 
Shape and 
Hardness 

ผู้วิจัยได้ทําการทดสอบหา
แนวทางเพ่ือให้กระบวนการ
โม่แป้งข้าวสาลีให้ได้แป้งทีม่ี
คุณภาพและประสิทธิภาพสูง 
สุดโดยทําการทดลองใน
เครื่องโม่จําลองเพือ่หาปัจจัย
ที่เกี่ยวข้องเมล็ดข้าวที่สําคัญ 
คือ Mass, Nitrogen, 
Harvest Year, Hardness, 
Diameter, Shape 

ผลการการวิจัยไดผ้ล
สรุปว่าในการโม่สาลีที่มี
ความแข็งที่สูง 
(Hardness Wheat) ใช้
ลูกกลิ้งแบบ Sharp-to-
Sharp ทําให้ผลผลิตและ
คุณภาพสูงสุด การ
ทดสอบข้าวที่มีความแข็ง
น้อย (Soft Wheat) ใช้
ลูกกลิ้งแบบ Dull-to-
Dull จะทําให้
กระบวนการโม่ไดผ้ลิตสูง 
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ตารางท่ี 2.5 สรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง (ต่อ) 
ลําดับ ผู้แต่ง เร่ือง ประเด็นสําคัญ ผลที่ได้ 
19 S. A. Oke et al. [34] An approach to 

Measuring the 
Quality of 
Maintenance 
Performance 

ได้ทําการปัญหาทีเ่กิดข้ึนกับ
การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ
ซ่ึงเกี่ยวกับการปฏิบัติและ
ทางเศรษฐศาสตรท์ีท่ําให้ต้อง
มีการสูญเปล่าโดยการ 
Rework, Scrap, Reject ซ่ึง
มีผลกระทบโดยตรงกับ
สมรรถนะของกระบวนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร ในการ
วิจัยได้จําลองการใช้หลักการ 
1. กําหนดกฎเกณฑ์ 2. ตั้ง
สมมุติฐาน 3. การปรับปรุง 

ผลของการวิจัยไดพ้บว่า
การที่จะเพ่ิมสมรรถนะ
การบํารุงรักษาเครื่องจักร 
ต้องมีหลายองค์ประกอบ
ที่ต้องมีส่วนเกี่ยวข้องคือ 
การกําหนดข้อปฏิบัติ 
การปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง การกําหนด
เป้าหมาย การทําความ
เข้าใจของการบํารุงรักษา 
เพ่ือเป้าหมายของการ
ผลิตสินค้าอย่างมี
คุณภาพ 

20 J. A. Olayan [35] Nigeria Cocoa and 
Cocoa By-
Products : Quality 
Parameters 
Specification and 
the Roles of 
Stakeholder in 
Quality 
Maintenance   

เป็นการหาค่าพารามิเตอร์ที่
จะรกัษาคุณภาพของโกโก้ใน
ไนจีเลียให้เกษตรเพ่ือเป็น
ดัชนีในการเพ่ิมมูลค่าของ
โกโก้ 

จากการวิจัยนี้ผู้วิจยัไดทํา
การรวบรวมความ
ต้องการต่างๆ ของลูกค้า
ในการผลิตและแปรรูป
โกโก้ต่างๆ สามารถ
กําหนดเป็นค่าต่างๆ ที่จะ
ใช้ในการวัดระดับของ
คุณภาพต่างๆ ให้แก่
เกษตรกรได้ สามารถทํา
ให้เกษตรกรผลิตสนิค้าได
อย่างมีคุณภาพสามารถ
เพ่ิมมูลค่าให้แก่โกโก้ได้ 
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ตารางท่ี 2.5 สรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง (ต่อ) 
ลําดับ ผู้แต่ง เร่ือง ประเด็นสําคัญ ผลที่ได้ 
21 F. Licciardello et al. 

[36] 
Quality 
Maintenance 
Performance and 
Resistance to 
Triblolium 
Castaneum and 
Plodia 
Interpunctella 

ผู้วิจัยได้ทําการทดลองการ
หาบรรจุภัณฑ์เพ่ือป้องกัน
แมลงทีเกิดข้ึนกับแป้ง 
Semolina เพ่ือทดแทนถุง
กระดาษที่ใช้อยู่ โดยนํา
พลาสติกชนิดต่างๆ P, CPP, 
BOPP+PP, P+CPP มาทด
สองโดยมีพารามิเตอรท์ี่ต้อง
ควบคุมคือ ความชื้น กรด 
ด่าง และสี 

ในการท่ีจะหาวัสดุที่จะ
มาทดแทนของเดมิเพ่ือ
ป้องกันความเสียหายที่
จะเกิดข้ึนกับแป้ง 
Semolina ผลการวิจัย
พบว่า P+CPP เป็นวัสดุที่
ดีทีสุ่ดจากวัสดทุัง้หมดมี 
P, CPP, BOPP+PP, 
P+CPP สามารถป้องกัน
แมลงและเพ่ิมอายุของ 
Semolina การจัดเก็บได้
งานยิ่งข้ึนโดยไม่
ผลกระทบต่อคุณภาพ 

 
 
 
 
 
 



 

บทที่ 3 
การดําเนินการวิจัย 

 
3.1 แนะนําโรงงานกรณีศึกษา 
 โรงงานกรณีศึกษาเป็นผู้ผลิต และจัดจําหน่ายแป้งสาลีให้กับโรงงาน อุตสาหกรรม บริษัท 
และห้างร้านต่างๆ โดยมีโรงงานผลิตท่ีต้ังอยู่ริมแม่น้ําเจ้าพระยาในเขตจังหวัดสมุทรปราการมีพนักงาน 
170 คน มีพ้ืนที่ 9 ไร่ 3 งาน เงินทุนจดทะเบียน 200 ล้านบาท มีกําลังการผลิต 400 ตันต่อวัน มีสอง
สายการผลิตสายการผลิต A ผลิตได้ 250 ตันต่อวัน สายการผลิต B ผลิตได้ 150 ตันต่อวัน มีนโยบาย
เน้นคุณภาพ ความสะอาด ของแป้งสาลีต้ังแต่การคัดสรรวัตถุดิบข้าวสาลีที่ได้มาตรฐาน การตรวจรับ
วัตถุดิบที่เข้มงวด และการบริการเพ่ือความพึงพอใจสูงสุดของผู้ใช้ผลิตภัณฑ์ ควบคุมด้วยระบบ
คอมพิวเตอร์ทุกข้ันตอน ต้ังแต่การตรวจรับวัตถุดิบ การโม่แป้งสาลี จนถึงการบรรจุสินค้า การควบคุม
คุณภาพที่ทําให้ลูกค้าม่ันใจได้ว่าผลิตภัณฑ์แป้งสาลีแต่ละชนิดมีคุณภาพและความสะอาดตาม
มาตรฐานของผลิตภัณฑ์ นอกจากน้ันยังมีนโยบายในการวิจัยและพัฒนาเพ่ือตอบรับกับความต้องการ
อันหลากหลายของลูกค้ารวมถึงคิดค้นผลิตภัณฑ์ใหม่ เพ่ือเพ่ิมทางเลือกในการใช้ผลิตภัณฑ์ให้มากข้ึน  
  บริษัทกรณีศึกษาได้รับการรับรองมาตรฐานการผลิตทั้งด้านระบบคุณภาพ สุขอนามัยและ
ความปลอดภัยของผลิตภัณฑ์ อาทิ เช่น ISO 9001:2008, ISO 22000:2005, GMP, HACCP และ 
HALAL เพ่ือให้ผู้บริโภคได้บริโภคผลิตภัณฑ์จากแป้งสาลีที่มีคุณภาพสูง ด้วยการคํานึงถึงการตอบ 
สนองลูกค้าแต่ละรายท่ีมีความต้องการแป้งสาลีที่หลากหลายดังนั้น บริษัทกรณีศึกษาจึงได้พัฒนาสูตร
แป้งสาลีที่เหมาะสมกับแต่ละตลาด ตลอดจนการออกแบบกระบวนการผลิตที่ปรับเปลี่ยนได้รวดเร็ว 
เพ่ือให้สามารถจัดส่งผลิตภัณฑ์ถึงมือลูกค้าในเวลาอันสั้น ไม่ว่าจะเป็นแป้งขนมปัง แป้งอเนกประสงค์ 
แป้งเค้ก แป้งบิสกิต แป้งซาลาเปา แป้งบะหม่ี ตลอดจนแป้งสูตรพิเศษแต่ละอุตสาหกรรม แต่การ
พัฒนาของอุตสาหกรรมแป้งข้าวสาลีมีการแข่งขันสูงและมีโรงงานเพิ่มขึ้นอย่างรวดเร็ว ดังน้ัน 
จําเป็นต้องมีการปรับปรุงให้เป็นไปอย่างต่อเนื่องและเช่ือถือได้ จึงมีความพยายามหาเครื่องมือการ
บริหารงานต่างๆ เพ่ือสามารถนําสิ่งที่ดีและเหมาะสมกับองค์กร 
 
3.2 กระบวนการโรงงานโม่ข้าวสาลี 
 ในโรงงานโม่แป้งข้าวสาลีจะมีขั้นตอนที่สําคัญอยู่ 4 ขั้นตอนคือ ขั้นตอนเตรียมการ ขั้นตอน
การทําความสะอาด ขั้นตอนการโม่ ขั้นตอนการบรรจุ ในการวิจัยนี้จะกล่าวถึงขั้นตอนกว้างๆ ที่สําคัญ
พอให้ทราบส่วนท่ีเกี่ยวข้องกับงานวิจัยนี้เท่าน้ัน 
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รูปที่ 3.1 แผนภาพการโม่ข้าวสาลีแบบง่าย [37] 
 
        3.2.1 ขั้นตอนเตรียมการ 
   ขั้นตอนน้ีเริ่มต้ังแต่ขั้นตอนรับข้าวสาลีจากระบบขนส่งโดยส่วนใหญ่ของประเทศไทย
อุตสาหกรรมแป้งข้าวสาลีจะนําเข้าจากต่างประเทศโรงงานกรณีศึกษาได้นําเข้าจาก 3 ประเทศ คือ 
อเมริกา แคนนาดา ออสเตรเลีย โดยขนส่งทางเรือนํามาเก็บที่ไซโลต้องมีกระบวนการตรวจสอบเพื่อ
ยืนยันคุณภาพก่อนเข้าสู่กระบวนการทําความสะอาดต่อไปขั้นตอนน้ีมีปัจจัยควบคุมท่ีสําคัญคือการ
รักษาระดับความช้ืนและการป้องกันการเกิดมอด แมลงที่กินเมล็ดข้าวและทําลายคุณลักษณะของ
วัตถุดิบซ่ึงเป็นปัญหาใหญ่ของการจัดเก็บข้าวสาลีที่สุด 
 
 3.2.2  ขั้นตอนการทําความสะอาด (Cleaning) 
   จึงเข้ากระบวนการทําความสะอาดเพื่อเอาส่ิงสกปรกต่างๆ ออกจากข้าวสาลีก่อน 
ขั้นตอนน้ียังรวมถึงการแยกขนาดเมล็ด สิ่งสกปรกประกอบด้วย เมล็ดข้าวอ่ืนๆ เศษชังและฟางข้าว 
ฝุ่นละออง ทราย หิน โลหะ โดยหลักการทําความสะอาดมี6 อย่างคือ 1 การขนาด 2 รูปร่าง 3 แรง
ต้านลม 4 ความถ่วงจําเพราะ 5 ความแตกต่างตามธรรมชาติ 6 การขัดโดยมีเครื่องจักรที่ใช้ในการทํา
ความสะอาดของแต่ละประเภท ในปัจจุบันได้มีการนําเครื่อง Color Sorter ที่สามารถขัดแยก ขนาด 
รูปร่าง สีที่ผิดเพ้ียน เมล็ดแตก เมล็ดที่ไม่สมบูรณ์เป็นอย่างดี 
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 3.2.3 ขั้นตอนการบ่มข้าว (Conditioning) 
   หลังจากการทําความสะอาดข้าวสาลีแล้วได้นํามาบ่มและปรับความช้ืนการบ่ม
(Conditioning หรือ Tempering) เป็นการเติมน้ํ าแล้วปล่อยไว้ตามเวลาที่ เหมาะสมก่อนเข้า
กระบวนการโม่เพ่ือให้เปลือกนอกเหนียวขึ้นและทําให้เนื้อแป้งนุ่มขึ้น จะทําให้สามารถแยกออกจาก
เปลือกได้ดีขึ้น ในขั้นตอนการบ่มต้องคํานึงคือ ความแข็งของข้าวสาลีระยะเวลา ความช้ืนข้าวแห้ง 
อุณหภูมิ ในขั้นตอนนี้มีเคร่ืองจักรท่ีสําคัญคือเคร่ือง Automatic Moisture Controller ทีทําหน้าท่ี
วัดความช้ืนข้าวแห้งหลังผ่านขั้นตอนทําความสะอาดแล้ว ทําการประมวนผลเพื่อหาปริมาณนํ้าในการ
เติมให้ข้าวสาลีเพ่ือปรับค่าความชื้นให้ได้ค่าตามที่กําหนดไว้ 
 
 3.2.4  ขั้นตอนการโม่ (Milling) 
   เคร่ืองจักรแตกต่างกันขึ้นอยู่กับผลิตภัณฑ์ที่ต้องการโดยขั้นตอนการโม่มีอยู่ 2 ช่วง
ใหญ่ ช่วงแรกจะเป็นการโม่โดย Break System เป็นการฉีกและกะเทาะให้แป้งออกจากเปลือกดัง   
รูปที่ 3.2 ซ่ึงจะเป็นส่วนของรําและช่วงที่สองเป็น Break Reduction System ในส่วนที่เป็นแป้งที่ได้
จะมีการบดและฉีกเมล็ดข้าวให้ลดขนาดลงเร่ือยๆ จนได้ขนาดที่กําหนด 
 
3.3 การพิจารณาเลือกเครื่องต้นแบบ 
 ในกรณีศึกษาน้ีได้พิจารณาเลือกเครื่องต้นแบบโดยศึกษาและติดตามผลของ OEE เพ่ือเป็น
กรณีตัวอย่างให้แก่เครื่องจักร อุปกรณ์ เครื่องต่อไป  
 การศึกษามีการเก็บข้อมูลการผลิตปี 2556 ดังตารางที่ 3.1 แล้วนําข้อมูลไปคํานวณค่า หา
ค่า OEE ดังตารางท่ี 3.2 เพ่ือเป็นข้อมูลในการศึกษาและติดตามผลในการทําวิจัยต่อไป โรงงาน
กรณีศึกษาได้จัดเวลาการทํางานออกเป็น 3 กะ โดยกะเช้าเร่ิมเวลา 8.00 น.-16.00 น. กะบ่าย 16.00 น.-
24.00 น. กะดึก 24.00 น.-8.00 น. ทํางาน 7 วันต่อสัปดาห์ โดยอัตราการผลิต 10 ตันต่อช่ัวโมงใน
สายการผลิต A ในการเก็บข้อมูลได้จากระบบรายข้อมูลการผลิตโดยระบบERPและจากบันทึกของฝ่ายผลิต
ต้ังแต่เดือน มกราคม-ธันวาคม ปี พ ศ 2556 ในการผลิตนั้นได้คํานวณเป้าหมายจากอัตราการผลิตต่อ
วันทํางานของแต่ละเดือน 
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ตารางท่ี 3.1 ช่ัวโมงการผลิตท้ังหมด ปี 2556 

เดือน 

เวลา
ปฏิบัติงาน

รวม        
(ชั่วโมง/
เดือน) 

ผลผลิต
เป้าหมาย   

(ตัน/เดือน) 

เวลา
ปฏิบัติงาน

สุทธิ   
(ชั่วโมง/
เดือน) 

เวลา
เดินเคร่ือง 
(ชั่วโมง/
เดือน) 

ผลผลิตที่
ผลิตได้
จริง      
(ตัน/
เดือน) 

ผลผลิตที่
เป็นของดี    
(ตัน/เดือน) 

มกราคม 744 7440 697 670 6700 6700 
กุมภาพันธ์ 672 6720 606 565 5650 5650 
มีนาคม 744 7440 688 639 6390 6390 
เมษายน 720 7200 603 571 5710 5710 

พฤษภาคม 744 7440 530 500 5000 5000 
มิถุนายน 720 7200 600 555 5550 5550 
กรกฎาคม 744 7440 664 622 6220 6220 
สิงหาคม 744 7440 740 708 7080 7080
กันยายน 720 7200 720 702 7020 7020
ตุลาคม 744 7440 722 705 7050 7050

พฤศจิกายน 720 7200 695 670 6700 6700 
ธันวาคม 744 7440 735 675 6750 6750 

 
ตารางท่ี 3.2 ค่า OEE ปี 2556 

เดือน A P Q % OEE 
มกราคม 0.93 0.85 1.00 79.05 
กุมภาพันธ์ 0.92 0.8 1.00 73.60 
มีนาคม 0.92 0.81 1.00 74.52 
เมษายน 0.9 0.78 1.00 70.20 

พฤษภาคม 0.9 0.66 1.00 59.40 
มิถุนายน 0.87 0.76 1.00 66.12 
กรกฎาคม 0.94 0.77 1.00 72.38 
สิงหาคม 0.96 0.89 1.00 85.44 
กันยายน 0.99 0.9 1.00 89.10 
ตุลาคม 0.97 0.89 1.00 86.33 

พฤศจิกายน 0.94 0.89 1.00 83.66 
ธันวาคม 0.88 0.87 1.00 76.56 
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3.4 เคร่ืองจักรในกระบวนการโม่ 
 1. Dosing Scale เครื่องควบคุมปริมาณข้าวสาลีเข้ากระบวนการโม่ 
 2. Roller Mill เครื่องโม่ข้าวสาลี 
 3. Impact Detacher เครื่องตีไขมอดท่ีอยู่ในแป้ง 
 4. Dump Detacher เครื่องตีแป้งให้แป้งไม่เกาะกันเป็นแผ่นหรือก้อน 
 5. Big Filter Bag เครื่องกรองแป้งที่มาพร้อมกับระบบลําเลียงแบบอากาศ 
 6. Plant Sifter เคร่ืองร่อนแยก 
 7. High Pressure Fan พัดลมดูดอากาศระบบลําเลียงด้วยอากาศ 
 8. Screw Conveyor เครื่องสกรูลําเลียงแป้ง 
 9. Centrifugal Fan พัดลม 
 10. Bran Finisher เครื่องแยกแป้งและรํา 
 11. Compact Blower เครื่องเป่าอากาศในระบบลําเลียง 
 12. Air Lock เครื่องควบคุมปริมาณระบบลําเลียง 
 13. Plug Diverter Valve อุปกรณ์ควบคุมทิศทางในการลําเลียงด้วยอากาศ 
 14. Small Filter Bag เครื่อง 
 15. Control Sifter เครื่องร่อนควบคุมขนาดตามระบบคุณภาพ 
 16. Dump Scale เครื่องช่ังนํ้าหนักในกระบวนการ 
 17. Shut off Valve วาล์วเปิด-ปิดระบบระบายอากาศในระบบลําเลียง 
 18. Air Compressor เป็นเครื่องที่อัดอากาศท่ีใช้ในระบบ Pneumatic Systems 
 
ตารางท่ี 3.3 รายการเครื่องจักร 
หมายเลข ช่ือเคร่ืองจักร/อุปกรณ์ กระบวนการ จํานวน 

1 Dosing Scale โม่ 1 
2 Roller Mill โม่ 13 
3 Impact Detacher โม่ 10 
4 Dump Detacher โม่ 8 
5 Big Filter Bag โม่ 4 
6 Plan Sifter โม่ 5 
7 High Pressure Fan โม่ 3 
8 Screw Conveyor โม่ 9 
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ตารางท่ี 3.3 รายการเครื่องจักร (ต่อ) 
หมายเลข ช่ือเคร่ืองจักร/อุปกรณ์ กระบวนการ จํานวน 

9 Centrifugal Fan โม่ 1 
10 Bran Finisher โม่ 5 
11 Compact Blower ลําเลียง & จัดเก็บ 8 
12 Air Lock ลําเลียง & จัดเก็บ 22 
13 Plug Diverter Valve ลําเลียง & จัดเก็บ 52 
14 Small Filter Bag ลําเลียง & จัดเก็บ 20 
15 Small Sifter โม่ 4 
16 Dump Scale ลําเลียง & จัดเก็บ 7 
17 Shut Off Valve ลําเลียง & จัดเก็บ 20 
18 Air Compressor โม่ 4 

 
 การดําเนินการโรงงานกรณีศึกษาสายการผลิตดําเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลผู้วิจัยได้ทําการ
รวบรวมเวลาการสูญเสียจาก Breakdown Time ของเคร่ืองจักรดังรูปที่ 3.2 ต้ังแต่เดือน มกราคม-
ธันวาคม 2556 
 

 
 

รูปที่ 3.2 จํานวนคร้ังท่ีเสียในปี 2556 
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 จากข้อมูล Break Down ผู้วิจัยเลือกเครื่องโม่ รุ่น MDDL ผลิตโดย Buhler Group มา
เป็นเคร่ืองต้นแบบในการดําเนินการโดยได้นําข้อมูลจากกราฟเพ่ือเปรียบเทียบเป็นเครื่องที่มีจํานวน
ครั้งและเวลาสูญเสียมากที่สุดในปี 2556 
 

 
 

รูปที่ 3.3 เครื่องโม่ รุ่น MDDL 8 ลูกกลิง้ 
 
3.5 การดําเนินการ Autonomous Maintenance (AM) 
 การวิจัยนี้จะเร่ิมการทํา AM ถือว่าเป็นเสาที่สําคัญเสาหนึ่งจากท้ังหมด 8 เสาของ TPM ดัง
รูปที่ 3.4 เสา AM จาก 8 เสาของ TPM โดยการดําเนินการได้มีการประยุกต์ขั้นตอนให้เหมาะสมกับ
การดําเนินกิจกรรมในองค์กรซ่ึงมีข้อจํากัดเรื่องทรัพยากร และการผลิตไม่ผลกระทบจึงมีการดําเนิน
อย่างเป็นขั้นตอนตั้งแต่ขั้นเตรียมการซ่ึงเป็นขั้นตอนก่อนดําเนินกิจกรรม และการดําเนินกิจกรรม 7 
ขั้นตอน ขั้นตอนท่ี 1) การทําความสะอาด 2) การแก้ไขจุดท่ีก่อให้เกิดสิ่งสกปรกและตําแหน่งที่เข้าถึง
ลําบาก 3) การเขียนมาตรฐานเบื้องต้น 4) การตรวจสอบโดยรวม 5) การตรวจสอบด้วยตนเอง 6) การ
เขียนมาตรฐาน 7) การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และมีการประเมิน 3 ช่วง คือ หลังดําเนินการข้ันตอนท่ี 
1-3 ประเมินครั้งที่ 1 หลังขั้นตอนท่ี 4-5 ประเมินครั้งที่ 2 และหลังขั้นตอนที่ 6-7 ประเมินครั้งที่ 3 
และสุดท้ายนําผลการดําเนินการเข้าท่ีประชุมพิจารณาโครงการ ดังได้แสดงไว้ในรูปที่ 3.5 Flow 
Chart การดําเนินการ AM 
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รูปที่ 3.4 เสา AM จาก 8 เสาของ TPM 

 

 
 

รูปที่ 3.5 Flow Chart ขั้นตอนการดําเนินการ 
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3.6 ขั้นตอนการเตรียมการ AM 
 การเตรียมการก่อนเริ่มขั้นตอนท่ี 1 ถือว่ามีความสําคัญมาก เพราะจะเป็นก้าวแรกท่ีจะ
นําไปสู่ความสําเร็จ การเตรียมการน้ันจะดําเนินการเหมือนดําเนินการ TPM เพราะจะทําให้การ
ดําเนินการประสบผลสําเร็จต่อไป โดยขั้นตอนดังต่อไปน้ี 1) มีประกาศพันธสัญญาสนับสนุนจาก
ผู้บริหารระดับสูง 2) ฝึกอบรมให้ความรู้เกี่ยวกับ AM ความรู้เกี่ยวกับเครื่องจักรและขั้นตอนการ
ดําเนินการอย่างละเอียด 3) ได้มีการจัดต้ังคณะกรรมการส่งเสริมการดําเนินกิจกรรม และได้แต่งต้ังทีม 
AM ประกอบด้วยฝ่ายผลิต ช่างซ่อมบํารุง ฝ่ายคิวชี ฝ่ายจัดซ้ือ ฝ่ายบุคคล 4) กําหนดนโยบาย และ
เป้าหมาย 5) จัดทําแผนดําเนินการ 6) จัดพิธีเปิดอย่างเป็นทางการ 
 
 3.6.1  ขั้นตอนท่ี 1 การทําความสะอาด (Initial Cleaning) 
   ก่อนจะเข้าทําความสะอาดหัวหน้าทีมได้ฝึกอบรมให้ความรู้พ้ืนฐานและส่วนประกอบ
หลักของเคร่ืองจักรรวมถึงข้อบกพร่องที่กําหนดไว้ให้แก่ทีม AM หลังจากอบรมให้ทีมเรียบร้อยแล้ว 
หัวหน้าทีมกิจกรรมได้เรียกประชุมเพ่ือเริ่มกิจกรรมโดยเร่ิมจากกิจกรรมการทําความสะอาดเครื่องจักร
แบบตรวจสอบตามที่ได้กําหนดไว้ ซ่ึงพนักงานผลิตและช่างซ่อมบํารุงจะช่วยกันทําความสะอาดแบบ
ตรวจสอบเพื่อหาข้อบกพร่องของเครื่องจักร 
   โดยจะแขวนป้ายไว้ที่จุดที่ตรวจพบสิ่งผิดปกติป้ายที่ใช้แขวนไว้บริเวณจุดที่พบสิ่ง
ผิดปกติจะมี 2 แบบคือ White Tag (ป้ายสีขาว) กับ Red Tag (ป้ายสีแดง) ดังรูปที่ 3.6 สีของป้ายจะ
เป็นตัวระบุหน้าที่ความรับผิดชอบระหว่างพนักงานฝ่ายผลิตและช่างซ่อมบํารุง ป้ายขาวจะเป็นของ
ฝ่ายผลิตท่ีพิจารณาว่าสามารถแก้ไขได้ด้วยตนเอง ป้ายแดงเม่ือพิจารณาว่าไม่สามารถแก้ไขเองได้ ต้อง
ให้ช่างซ่อมบํารุงเป็นผู้แก้ไขเพ่ือแยกความรับผิดชอบให้แต่ละฝ่ายนําปัญหาไปวางแผนแก้ไขปรับปรุง 
เพ่ือให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพท่ีพร้อมใช้งานอยู่เสมอ คือสภาพท่ีไม่มีรอยรั่ว รอยร้าว สิ่งสกปรกจากฝุ่น 
คราบสารหล่อลื่น คราบสนิม ซ่ึงเป็นสาเหตุที่ทําให้เครื่องจักรขัดข้องดังตารางท่ี 3.4 กิจกรรมนี้ถือเป็น
จุดเริ่มต้นในการสร้างความรู้ให้แก่พนักงานฝ่ายผลิตท่ีจะทําการบํารุงรักษาเครื่องด้วยตนเอง ขั้นตอน
น้ีเรียกว่า การทําความสะอาด (Initial Cleaning) จากท้ังหมด 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาด้วย
ตนเอง 
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White Tag Red Tag 

 
รูปที่ 3.6 ป้าย White Tag และ Red Tag 

 

 
 

รูปที่ 3.7 ส่วนประกอบของเครื่องต้นแบบ 
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       ในการอบรมก่อนท่ีจะดําเนินกิจกรรมได้อบรมส่วนประกอบของเครื่องโม่ซ่ึงแบ่งออกเป็น 4 
ส่วน และช้ินส่วนที่มีความสําคัญในการทํางานของเครื่องโม่คือ ระบบ Pneumatic Control ดังรูปที่ 
3.8 และรูปที่ 3.9 Pneumatic Girding Control เพ่ือประกอบกับการดําเนินการ AM 
 a) Material Inlet  c)  Grinding 
 b) Feed System  d)  Stock Outlet 
 1. Air Exhaust  8.  Feed Rolls 
 2. Collection Hopper 9.  Segment Feed Gate 
 3. Adjustable Scraper Knives 10. Pulse Generator 
 4. Hand Wheel for Grinding 11. Glass Inlet 
  Gap Adjustment 12. Distribution Screw 
 5. Grinding Gap 13. Feed Roll 
 6. Fast Grinding Roll 14. Scraper Brush 
 7. Slow Grinding Roll 
 

 
 

รูปที่ 3.8 Pneumatic Girding Control 
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 1. Pulse Generator 
 2. Stock 
 3. Limit Switch 
 4. Manual Switch 
 5. Servo-Cylinder 
 6. Feed Segment Gate 
 7. Pneumatic Indicator 

8. Pneumatic Change-Over Valve 
9. Engagement and  
 Disengagement Cylinder 
10. Quick-Action Vent 
11.  Control Pressure 
12.  Operating Pressure 

 
 ในขณะที่ทําการตรวจสอบและทําความสะอาดนั้น การค้นหาข้อบกพร่องน้ันมีช่างซ่อม
บํารุงผู้ที่มีความชํานาญในการตรวจช่วยแนะนําระหว่างทํากิจกรรม เพ่ือสามารถช้ีให้เห็นปัญหาที่
เกิดขึ้น แล้วให้ทําการติดป้ายโดยพิจารณาจากข้อบกพร่อง 7 ประการ ดังตารางท่ี 3.4 โดยระบุ
ข้อบกพร่องติดป้ายได้อย่างถูกต้อง ก่อนจะทําความสะอาดให้มีการถ่ายรูปไว้เปรียบเทียบ ดังรูปที่ 3.9 
รูปเครื่องต้นแบบก่อนดําเนินกิจกรรม 
 

 
 

รูปที่ 3.9 เครื่องโม่ก่อนดําเนินกิจกรรม 
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ตารางท่ี 3.4 ลักษณะข้อบกพร่อง 7 ประการ 
 ลักษณะข้อบกพร่อง ความผิดปกติที่ตรวจพบ 
1 บกพร่องเล็กน้อย ลักษณะชํารุด แตก หัก บ่ิน ผุพัง ขาด หย่อน เอียง 

บิดเบ้ียว มีสนิม 
2 ขาดสภาวะเงื่อนไขพ้ืนฐาน สิ่งสกปรก ฝุ่นเกาะมาก มีคราบนํ้ามันเกาะ ที่จุดเติม

สารหล่อลื่นพร่องเร็วผิดปกติ Bolt, Nut หลวม ไม่ครบ
3 บริเวณเข้าถึงยากในการทํางาน ทําความสะอาดยาก ตรวจเช็คยาก เติมสารหล่อลื่น

ยาก เข้าไปเดินและปรับต้ังยาก 
4 จุดท่ีเป็นสาเหตุความสกปรก จุดฟุ้งกระจายของฝุ่น นํ้ามัน จารบี จุดร่วงหล่นของ

วัตถุดิบ ช้ินงาน 
5 จุดท่ีเป็นสาเหตุให้เกิดของเสีย จุดท่ีมีสิ่งแปลกปลอม จุดที่มีความช้ืน ความร้อนเกิน

ค่าควบคุม จุดสัมผัสของลูกกล้ิงทั้งสองข้าง ใบมีดและ
แปรงทําความสะอาดลูกกลิ้ง 

6 สิ่งของที่ไม่จําเป็น อะไหล่หรือช้ินส่วนท่ีไม่ได้ใช้งาน อุปกรณ์ที่ไม่เกี่ยวข้อง
กับเครื่องจักร 

7 บริเวณท่ีทําให้ไม่ปลอดภัย พ้ืนที่ทํางาน ไม่เรียบ ลื่น ต่างระดับ ซอกมุมเคร่ืองที่มี
คม เฟือง Pulley จุดตัด จุดหมุน บริเวณที่ไม่มีการ์ด
ป้องกัน บริเวณที่อากาศไม่ถ่ายเท จุดต่อสายไฟไม่มีฝา
ครอบ 

 
 3.6.2  ขั้นตอนท่ี 2 การแก้ไขจุดท่ีก่อให้เกิดส่ิงสกปรกและตําแหน่งที่เข้าถึงลําบาก 
   ขั้นตอนน้ีได้นําป้ายนําปัญหาจากป้ายทั้งหมดมาวิเคราะห์สาเหตุ วิธีการแก้ไข 
ผู้รับผิดชอบ ทําการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือให้เครื่องจักรสมบูรณ์มากขึ้น ให้สะดวกรวดเร็วต่อการทําความ
สะอาด และใช้เวลาน้อยในการดูแลระบบหล่อลื่นเครื่องจักร ในขั้นตอนนี้ ทีม AM ได้รวบรวมป้าย
ทั้งหมด ทําตารางเรียงลําดับความสําคัญ ผลกระทบต่อความปลอดภัย คุณภาพ กระบวนการ จัด
ประชุมโดยทีม AM เพ่ือร่วมวิเคราะห์ โดยใช้ Why Why Analysis หาสาเหตุของปัญหา การแก้ไข 
ผู้รับผิดชอบ โดยมุ่งเน้นแก้ไขที่แหล่งกําเนิดของปัญหา สําหรับเรื่องที่ไม่สามารถแก้ไขแหล่งกําเนิด ได้
กําหนดรายละเอียดวิธีควบคุมการเกิดของปัญหา 
 
 



 

  

50

ตารางท่ี 3.5 ลําดับความสําคัญของปัญหา 
ลําดับที่ รายการข้อบกพร่อง ผลกระทบต่อระบบ 

1   
2   
4   
5   
6   
7   
8   
9   
10   

 
ตารางท่ี 3.6 ตัวอย่างตาราง Why Why Analysis 
เคร่ืองจักร    รุ่น กระบวนการ 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2 Why 3 Why 4 Why 5  มาตรการตอบโต้ 
      

          
          
          
          
          
          
          
          

 
 3.6.3  ขั้นตอนท่ี 3 การเขียนมาตรฐานเบ้ืองต้นของการบํารุงรักษาด้วยตัวเอง 
   ขั้นตอนน้ีได้ทําหลังจากการดําเนินกิจกรรมในขั้นตอนที่ 1 และ 2 ในการทําความ
สะอาดแบบตรวจสอบแล้วทําการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือขจัดจุดที่เข้าถึงยากขจัดจุดท่ีเป็นแหล่งกําเนิดสิ่ง
สกปรกแล้วนําปัญหาท่ีพบและวิธีการแก้ไขป้องกันมาสร้างมาตรฐานเพ่ือให้พนักงานประจําเครื่องจักร
ใช้เป็นคู่มือในการปฏิบัติง่ายๆ โดยใช้หลัก 5W1H แบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ  
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   1. มาตรฐานการทําความสะอาด  
   2. มาตรฐานการหล่อลื่น 
   3. มาตรฐานการตรวจสอบ 
 
ตารางท่ี 3.7 ตัวอย่างตารางมาตรฐาน 

มาตรฐาน.................................เครื่องจักร................................รุ่น............................. 
ลําดับ ชื่อชิ้นส่วน ที่ไหน ใช้อะไร วิธีอย่างไร เวลา ใคร 

1       
2       
3   
4       
5       

 
 3.6.4  ขั้นตอนท่ี 4 การตรวจเช็คโดยรวม 
    ขั้นตอนน้ีมุ่งเน้น  การสร้างพนักงานผู้ควบคุมเคร่ืองจักรในระดับปฏิบัติการให้มี
ความรู้ ความชํานาญในเรื่องเครื่องจักรเข้าใจข้ันตอนของการตรวจสอบปัญหาที่เกิดข้ึน และการแก้ไข
ปัญหาโดยรวมการค้นหาจุดพกพร่อง ตามมาตรฐานที่กําหนด 
                เป็นการให้ความรู้เชิงลึกโดยได้นําข้อมูลเก่ียวกับเครื่องจักร ประกอบด้วยอุปกรณ์
ป้องกันอันตราย ระบบกลไกของเคร่ืองโม่ ระบบต้นกําลัง ระบบไฟฟ้า ระบบนิวเมติก โดยให้หัวหน้า
ทีม AM เป็นผู้ที่การถ่ายทอดความรู้ให้กับลูกทีมในแต่ละหัวข้อ หลังจากการอบรมแล้วทําการทดสอบ 
พร้อมทั้งประเมินความเข้าใจของทีมดําเนินการ เพ่ือให้ทราบว่าแต่ละคนมีความเข้าใจเพียงพอ ผ่าน
เกณฑ์การประเมินหรือไม่ ในแบบประเมินได้ต้ังเกณฑ์ไว้ ดังแสดงในตารางท่ี 3.8 การประเมินทักษะ
การบํารุงรักษาด้วยตนเองของพนักงาน 
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ตารางท่ี 3.8 การประเมินทักษะการบํารุงรักษาด้วยตนเองของพนักงาน 
การประเมินทักษะการบํารุงรักษาด้วยตัวเอง 

ประเภทเคร่ืองจักร เคร่ืองโม่ 

ประเภทของงาน 
รายการ

พนักงาน 
A B C D E F G 

ทักษะพ้ืนฐาน 

1. ความรู้พ้ืนฐานเคร่ืองมือ        
2. ความรู้พ้ืนฐานอุปกรณ์จับยึด        
3. ความรู้พ้ืนฐานประแจ        
4. ความรู้พ้ืนฐานการถอด
ประกอบ 

       

ทักษะพิเศษ 

5. เทคนิควิธีการเปล่ียนแปลง        
6. เทคนิควิธีการเปล่ียนใบมีด        
7. เทคนิควิธีการเปล่ียนลูกกล้ิง        
8. เทคนิควิธีการเปล่ียนลิมิต        
9. เทคนิควิธีการเปล่ียนสายพาน        

ทักษะงานนิวเมติก 

10. ความรู้พ้ืนฐาน อุปกรณ์ 
นิวเมติก 

       

11. ระบบการทํางาน   
12. การตรวจสอบ-การซ่อม   

ทักษะระบบไฟฟ้า 

13. ความรู้พ้ืนฐานระบบไฟฟ้า        
14. การตรวจสอบ-การซ่อม        
15. ความปลอดภัยเกี่ยวกับระบบ
ไฟฟ้า 

       

ระดับท่ี 4 สามารถปฏิบัติงานได้และสามารถสอนงานได้

ระดับท่ี 1 สามารถปฏิบัติงานได้ต้องตรวจสอบ

ระดับท่ี 2 สามารถปฏิบัติงานได้ไม่ต้องตรวจสอบ

ระดับท่ี 3 สามารถปฏิบัติงานได้ไม่สามารถสอนงานได้

 
 3.6.5  ขั้นตอนท่ี 5 การตรวจเช็คด้วยตัวเอง 
               ได้ให้พนักงานได้ทบทวนมาตรฐานการทําความสะอาด มาตรฐานการหล่อลื่อ และ
มาตรฐานการตรวจสอบจากข้ันตอนท่ี 3 รวมถึงการเพ่ิมจุดที่สําคัญต่างๆ ที่พบในข้ันตอนท่ี 4 เพ่ือ
สามารถเข้าไปใช้ในการตรวจสอบด้วยตนเองได้ครบทุกระบบที่มีอยู่ในเครื่องโม่ ได้จัดทําบันทึกใช้ใน
การตรวจสอบตามมาตรฐาน ดังแสดงในตารางที่ 3.9                                                      



 

ตารางที่ 3.9 ตัวอย่างใบบันทึกการตรวจสอบเครื่องโม่ประจําวัน (A) 
เอกสารตรวจสอบ/ใบบันทึกประจาํวัน 
เครือง    โม่แป้ง  รหัสเครืองจักร MDDL 

ลําดับ รายการตรวจเช็ค เกณฑ์ในการตรวจเช็ค 
ประจาํเดือน..................................    ปี........................

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

1 ต้นกําลัง/มอเตอร์ 

ไม่มีฝุ่น คราบน้ํามัน   

ไม่ร้อนเกิน 85 องศา   

ไม่สั่น   

2 ระบบส่งกําลัง 

Pullay ไม่แกว่ง   

สายพานไม่แกว่ง   

ไม่ร้อนเกิน 65 องศา   

3 Feed Gate 

ระดับน้ํามันเกียร์   

ไม่ร้อนเกิน 65 องศา   

วัตถุดิบไหลเสมอ   

4 Girding Roll 

ไม่มีฝุ่น คราบน้ํามัน   

ลูกปืนร้อนไม่เกิน 95 องศา   

ไม่สั่น   

5 ระบบนิวเมติก 

รอยรั่ว   

ไม่มีฝุ่น คราบน้ํามัน   

วัตถุดิบไหลเสมอ   

หน้าที่ช่างเทคนิค/วิศวกร รายมือผู้ตรวจสอบ/อนุมัติ 

ตรวจเช็คตามข้อกําหนดทุกวัน ผู้รายงาน   

ตรวจพบผิดปกติให้เจ้าหน้าที่ทันที ผู้อนุมัติ   

หมายเหตุ/ ปกติ x ผิดปกติ กรณีผิดปกติให้ลงรายละเอียดในช่อง รายละเอียด / คําแนะนํา (ต่อด้านหลัง) 
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ตารางท่ี 3.9 ตัวอย่างใบบันทึกการตรวจสอบเคร่ืองโม่ประจําวัน (B) (ต่อ) 
วันท่ี รายละเอียดความผิดปกติ/คําแนะนํา 

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  
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 3.6.6  ขั้นตอนท่ี 6 การเขียนมาตรฐาน 
   ในขั้นตอนนี้ผู้วิจัยได้รวบรวมจุดบกพร่อง มาตรการการแก้ไขป้องกันจากขั้นตอนที่ 
1 ถึงขั้นตอนที่ 5 นํามาเขียนมาตรฐานการปฏิบัติในการบํารุงรักษาเครื่องจักรสําหรับใช้ในบริษัท 
ตลอดจนถึงมาตรฐานของสถานที่ทํางานสําหรับตรวจสอบให้ผู้ควบคุมการปฏิบัติในการบํารุงรักษาที่
ได้มาจาก ขั้นตอนที่ 5 โดยเป็นหน้าท่ีและส่วนหน่ึงของผู้ปฏิบัติตามมาตรฐานอ่ืนๆ เพ่ือลดความ
สูญเสียท่ีจะเกิดขึ้น โดยเป้าหมาย คือเพ่ือให้พนักงานเข้าใจวิธีการทํางาน เพ่ือหาวิธีการทํางานที่มี
ประสิทธิภาพ และเข้าใจในข้ันตอนต่างๆ โดยเป็นการจัดทํามาตรฐานที่เป็นคู่มือการใช้เครื่องจักร 
อุปกรณ์ ซ่ึงเป็นการบ่งบอกการใช้งานเครื่องโม่ ขั้นตอนในการปฏิบัติงาน ความปลอดภัยในการใช้
เครื่องโม่ 
 
 3.6.7  ขั้นตอนท่ี 7 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
   ในขั้นตอนน้ีเป็นการนําเสนอข้อสรุปของการดําเนินการ ขั้นตอนท่ี 1 ถึงขั้นตอนท่ี 6 
จากท่ีพนักงานหน้างานได้ปฏิบัติงานตามขั้นตอนต่างๆ ผ่านมาแล้วโดยละเอียด เพ่ือให้มองเห็นการ
เปล่ียนแปลงของเคร่ืองจักร การเปลี่ยนแปลงของผู้ใช้เครื่องจักร และการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดล้อม
ในการทํางาน ทําให้เกิดสถานภาพการที่ปลอดภัย โดยมีการแสดงกิจกรรม One-Point Lesson และ 
Kaizen เป็นกิจกรรมสนับสนุน และการกระตุ้นให้เกิดการพัฒนา ความรู้ของพนักงาน โดยผ่านการจัด
บอร์ดกิจกรรม นอกจากนี้สิ่งสําคัญได้มีการนําเสนอในที่ประชุมสรุป KPI ประจําปีและสรุปผลการ
ดําเนินการขอยกระดับของเป้าหมาย เพ่ือให้เกิดการพัฒนาเพ่ือรักษากิจกรรมให้ย่ังยืนต่อไป 
 
 



 

  

56

Total Productive Maintenance 8 Pillas

Fo
cu

s I
mp

rov
em

en
t

Au
to

no
mo

 js
 M

ain
ten

an
ce

Pla
nn

ed
 M

ain
ten

an
ce

Ed
uc

ati
on

 &
 Tr

ain
ing

Qu
ali

ty 
Ma

int
en

an
ce

Ini
tia

l C
on

tro
l

Eff
icie

nt 
Ad

mi
nis

tra
tio

n

Sa
fet

y &
 En

vir
en

me
nt

Small Group Activity, Involvement, Commitment
 

 
รูปที่ 3.10 QM จาก 8 เสาของ TPM 

 
3.7 การดําเนินการ Quality Maintenance (QM) 
  การดําเนินการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพเป็นเสาที่สําคัญอีกเสาหน่ึงของ TPM ดังรูปที่ 3.10 
ผู้วิจัยได้นําเครื่องมือของระบบคุณภาพมาประยุกต์ใช้เพ่ือให้เหมาะสม โดยงานวิจัยฉบับน้ีได้
ดําเนินการท้ังหมด 5 ขั้นตอนดังต่อไปน้ี 1) ขั้นตอนการเตรียมการ 2) การจัดทํา QA Matrix 3) 
FMEA 4) PM-Analysis 5) QM Matrix ดังที่แสดงไว้ดังรูปที่ 3.11 Flow Chart การดําเนินการ QM 
 
3.8 ขั้นตอนการเตรียมการ QM 
  การเตรียมการก่อนเริ่มขั้นตอนที่ 1 ถือว่ามีความสําคัญมาก เพราะจะเป็นก้าวแรกที่จะ
นําไปสู่ความสําเร็จโดยข้ันตอนมีดังต่อไปนี้ 1) มีประกาศพันธสัญญาสนับสนุนจากผู้บริหารระดับสูง 2) 
ฝึกอบรมให้ความรู้เกี่ยวกับ QM ความรู้เกี่ยวกับเครื่องจักรและขั้นตอนการดําเนินการอย่างละเอียด 
3) ได้มีการจัดต้ังคณะกรรมการส่งเสริมการดําเนินกิจกรรม และได้แต่งต้ังทีม QM ประกอบด้วยฝ่าย
ผลิต ช่างซ่อมบํารุง ฝ่ายคิวชี ฝ่ายจัดซ้ือ ฝ่ายบุคคล 4) กําหนดนโยบาย และเป้าหมาย 5) จัดทําแผน
ดําเนินการ 6) จัดพิธีเปิดอย่างเป็นทางการ 
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การเตรียมการ

QA Matrix

FMEA

PM-Analysis

QM Matrix
 

 
รูปที่ 3.11 Flow Chart ขั้นตอนการเนินการ QM 

 
 3.8.1 ขั้นตอนท่ี 1 การจัดทํา QA Matrix 
    การวิจัยนี้ ได้ทําการประเมินเพ่ือหาความสัมพันธ์ระหว่างกลไกต่าง ๆ ของ
เคร่ืองต้นแบบกับการเกิดของเสีย (QA Matrix) โดยให้คะแนนต้ังแต่ 0 ถึง 4 ร่วมโดยทีม Miller ซ่ึง
เป็นผู้เชียวชาญเก่ียวกับเคร่ืองจักรต้นแบบอย่างดี (ภาคผนวก ข) โดย Miller จะเป็นผู้ที่ทําหน้าท่ี
ควบคุมเครื่องจักรในการผลิตท้ังหมดของโรงโม่แป้งจะเป็นผู้ที่ประเมินในข้ันตอนนี้โดยว่ามีเคร่ืองจักร
ช้ินส่วนใดบ้างที่ม่ีส่วนที่เกี่ยวข้องที่ทําให้เกิดปัญหาเก่ียวกับคุณภาพที่กําหนดไว้ดังน้ีคือ หลังจากท่ีวัตถุ
ดินผ่านการโม่ B1 จะมีลักษณะคุณภาพส่วนที่ขนาดละเอียดน้อยกว่า 1200 ไมครอนต้องมีค่าอยู่
ระหว่าง 37-39 เปอร์เช็นต์ และหลังจากผ่านเครื่องโม่ B2 แล้วจะมีลักษณะคุณภาพส่วนที่ขนาด
ละเอียดน้อยกว่า 1200 ไมครอน ต้องมีค่าอยู่ระหว่าง 57-59 เปอร์เช็นต์ ซ่ึงคะแนนของเครื่องจักร
โดยคะแนนจะเรียงจาก 0 หมายถึงไม่ส่วนที่สัมพันธ์กับคุณภาพ 1 มีสัมพันธ์กับคุณภาพเล็กน้อย 2 มี
สัมพันธ์กับคุณภาพปานกลาง 3 มีสัมพันธ์กับคุณภาพมาก 4 มีสัมพันธ์กับคุณภาพมากท่ีสุด 
   จากการวิเคราะห์น้ีได้ทําการแบ่งเครื่องออกเป็นสี่ส่วนประกอบโดยส่วนประกอบที่
แรกเป็นส่วนท่ี รับวัตถุดิบมาจากเครื่องควบคุมอัตราการไหลท่ีทําหน้าท่ีควบคุมอัตราการผลิต มาเก็บ
ไว้ที่ Glass Inlet โดยมี Pulse Generator เป็นส่วนที่คอยควบคุมการป้อนโดยหลักการของความถ่วง
จําเพราะ เม่ือมีวัตถุดิบมากนํ้าหนักจะไปกดกลไกให้กลไกของส่วนของ Feed System ทํางานป้อน
วัตถุดิบเข้าเคร่ืองโม่แล้วผ่านไปยังส่วนประกอบสุดท้าย Out Let ต่อไป 
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    โดยจากส่วนประกอบต่างๆ ได้มีการแยกช้ินส่วนเล็กๆ ออกอีกเพ่ือหาช้ินส่วนและ
กลไกที่เกี่ยวข้องกับคุณภาพโดยแท้จริง จากนั้น Miller ได้ประเมินหาความสัมพันธ์โดยละเอียด แล้ว
ลงคะแนนในช่องที่กําหนดให้ แล้วทําการรวมเพ่ือเปรียบเทียบว่าช้ินส่วนไหนมีระดับคะแนนสูงสุดเพ่ือ
เรียงลําดับความสําคัญ ดังตารางท่ี 3.10 ตัวอย่างตาราง QA Matrix เม่ือได้ช้ินส่วนประกอบและ
ช้ินส่วนของเคร่ืองแล้วนําไปวิเคราะห์ในขั้นตอน FMEA ต่อไป 
 
ตารางท่ี 3.10 ตัวอย่างตาราง QA Matrix 
Process 

QA Matrix 
Machine 
Model 
S/N 
Brand 
ส่วนประกอบ          

Eq
uip
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nt 
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 3.8.2 ขั้นตอนท่ี 2 การทํา FMEA หา RPN ของช้ินเคร่ืองจักร 
    ในการทําการวิเคราะห์หาผลกระทบท่ีเกิดกับจากช้ินส่วนต่างๆ ของเคร่ืองจักรผู้วิจัย
ได้กําหนดเกณฑ์เพ่ือใช้ในการพิจารณาคือ S = ความรุนแรงของปัญหา (Severity) S มีค่าต้ังแต่ 1-4 
จากรุนแรงน้อย ไปรุนแรงมาก O = ความถี่ของปัญหา (Occurrence หรือ Frequency) O มีค่า
ต้ังแต่ 1-4 ความถี่น้อยไปหาความถี่มาก D = ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา (Detection) D มีค่า
ต้ังแต่ 1-4 แก้ไขปัญหาได้ง่าย ไปหาแก้ไขได้ยากRPN (Risk Priority Number) คือตัวเลขแสดงลําดับ
ความสําคัญก่อนหลังของปัญหาเป้าหมายเพ่ือจัดลําดับความสําคัญของ RPN ที่มีค่าเรียงจากมากท่ีสุด
ไปหาค่าน้อยที่สุดดังตารางที่ 3.11 ตัวอย่างตาราง FMEA 
 
ตารางท่ี 3.11 ตัวอย่างตาราง FMEA 

การปอ้งกัน การตรวจสอบ

   S = ความรุนแรงของปัญหา (Severity)    S มีคา่ตัง้แต ่1-4 จากรุนแรงน้อย ไปรุนแรงมาก RPN (Risk Priority Number) คอื ตวัเลขแสดงลําดบัความสําคัญก่อนหลงัของปัญหา
   O = ความถ่ีของปัญหา (Occurrence หรือ Frequency)   O มีคา่ตัง้แต ่1-4  ความถี่น้อย ไปหาความถ่ีมาก เป้าหมาย ให้จัดลําดบัความสําคัญของ RPN ท่ีมีคา่เรียงจากมากท่ีสดุไปหาคา่น้อยที่สดุ
   D = ความเป็นไปไดใ้นการแก้ปัญหา (Detection)   D มีคา่ตัง้แต ่1-4  แก้ไขปัญหาไดง่้าย ไปหาแก้ไขไดย้าก

สถานะปจัจุบนั
D RPNชิน้ส่วน สภาพการขัดข้องทีเ่ปน็ไปได้ ผลกระทบทีเ่ปน็ไปได้ S สาเหตุขัดข้องทีเ่ปน็ไปได้ O

 
 
 3.8.3 ขั้นตอนท่ี 3 การวิเคราะห์ปัญหาด้วย PM Analysis 
         หลังผ่านขั้นตอนท่ี 2 แล้วน้ัน ได้ค่า RPN ซ่ึงจะแสดงให้เห็นว่าลําดับความเสี่ยงของ
ช้ินส่วนใดของเครื่องที่มีผลกระทบต่อคุณภาพมากน้อยตามลําดับในข้ันตอนนี้ได้นําเอาการวิเคราะห์
แบบ PM- Analysis เพ่ือจะหาสาเหตุที่แท้จริงของช้ินส่วนของเครื่องจักรท่ีมีผลกระทบต่อคุณภาพ
ของแป้งในข้ันตอนการโม่ B1 และ B2 โดยใช้ตารางการวิเคราะห์ดังตารางท่ี 3.12 การวิเคราะห์ทํา
โดยการนําเอาช้ินส่วนทีมีกระทบจากขั้นตอนท่ี 2 มาใส่เป็นช่ือหัวข้อเรื่อง ลงรายละเอียดของ
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เคร่ืองจักร ผู้จัดทํา วัน เวลา ในส่วนหัวตารางจนครบการวิเคราะห์เริ่มจากการนําปรากฎการณ์ที่
เกิดข้ึนไปลงไว้ช่องที่ 1 ในช่องที่ 2 เป็นช่องที่ให้พิจารณาของการเกิดปรากฎการณ์โดยพิจารณาจาก
หลักการทางกายภาพท่ีเกิดข้ึนช่องที่ 3 พิจารณาว่ามีเงื่อนไขของกลไกใดบ้างที่ทําให้เกิดข้อพกพร่อง
ทางกายภาพช่องที่ 4 พิจารณาจากปัจจัย 4 M ที่สัมพันธ์ลําดับแรกท่ีทําให้เกิดเงื่อนไขในช่องที่ 3 ใน
ช่องที่ 5 เป็นการพิจารณา 4 M ในลําดับที่สองท่ีเป็นไปได้ที่ทําให้เกิดในช่องท่ี 4  
 
ตารางท่ี 3.12 ตัวอย่างตารางการวิเคราะห์ PM-Analysis 
ชื่อหัวข้อเร่ือง  ชื่อสายการผลิต  วันท่ีจัดทํา  

ชื่อกระบวนการ  ฝ่าย  
ชื่อเคร่ืองจักร  แผนก  
ชื่อผลิตภัณฑ์  ผู้จัดทํา  

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข    
(Condition) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M   
(Primary) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M     
(Secondary) 

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

 
 เม่ือทําการวิเคราะห์ช้ินส่วนของเครื่องจักรเสร็จแล้วนํารากเง้าของปัญหาไปจัดทํา QM 
Matrix เพ่ือหาความสัมพันธ์ปัญหาของช้ินส่วนของเครื่องจักรเพ่ือกําหนดมาตรฐานควบคุมและ
ป้องกันต่อไป 
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 3.8.4 ขั้นตอนท่ี 4 จัดทํา QM Matrix 
   จากดําเนินกิจกรรมต้ังแต่เพ่ือค้นหาปัจจัยใดบ้าง ที่ทําให้คุณภาพบกพร่องใน
ขั้นตอนน้ีเป็นการรวบรวมปัจจัย มาทําเป็นคู่มือการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่จะผลิตสินค้าไม่ได้คุณภาพ
ออกมาเลยโดยนําผลจากการวิเคราะห์จากขั้นตอน FMEA และ PM-Analysis มาหาค่ามาตรฐาน 
และมาตรการควบคุม ดังตารางท่ี 3.13 การทํา QM Matrix ของเครื่องโม่ข้าวสาลี B1, B2 โดยเรียง
ตามลําดับของชิ้นส่วน 
 
ตารางท่ี 3.13 การทํา QM Matrix 

ชื่อผลิตภัณฑ์  
ชื่อกระบวนการ  
ชื่อเคร่ืองจักร  

ตําแหน่งท่ีตรวจเช็ค 1 2 3 4 5 6 

วิธ
ีกา

รต
รว

จเช็
ค 

รายการตรวจเช็ค       
เคร่ืองตรวจวัด       
ค่าการยอมรับ       
เวลาตรวจเช็ค       
ผู้ตรวจสอบ       

       

รายการตรวจเช็ค       
เคร่ืองตรวจวัด       
ค่าการยอมรับ       
เวลาตรวจเช็ค   
ผู้ตรวจสอบ   

       

รายการตรวจเช็ค   
เคร่ืองตรวจวัด       
ค่าการยอมรับ       
เวลาตรวจเช็ค       
ผู้ตรวจสอบ       

ลัก
ษณ

ะท
างด้

าน
 

คุณ
ภา

พ 
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      เครื่องจักรของตําแหน่งที่ต้องตรวจเช็ค เรียงลําดับช้ินส่วนตามแถวแนวนอน ส่วนแนวตั้ง
ของตารางมีอยู่สองส่วนที่สําคัญ คือ การกําหนดลักษณะด้านคุณภาพและวิธีการตรวจเช็ค จะมี
ส่วนประกอบท่ีต้องระบุไว้มี ราการท่ีต้องตรวจเช็คในช้ินส่วนท่ีควบคุม ในการตรวจด้วยเคร่ืองอะไร มี
ค่ามาตรฐานที่กําหนดไว้ ค่าความผิดพลาดที่ยอมรับได้ เวลาในการตรวจสอบ และสุดท้ายผู้ที่
รับผิดชอบในการตรวจสอบ ผู้ที่ปรับต้ังเครื่องจักรให้มีความพร้อมใช้งานและผลิตสินค้าปราศจากของ
เสียต่างๆ ออกมาตามวัตถุประสงค์ของการบํารุงรักษาเชิงป้องกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 4 
ผลการดําเนินการวิจัย 

 
4.1 ผลการดําเนินการ AM 
 4.1.1  ขั้นตอนการเตรียมการ 
   การเตรียมการก่อนเริ่มขั้นตอนท่ี 1 ถือว่ามีความสําคัญมาก เพราะจะเป็นก้าวแรกท่ี
จะนําไปสู่ความสําเร็จ การเตรียมการได้ดําเนินการเหมือนดําเนินโครงการ TPM เพราะจะนําไปสู่การ
ดําเนินการประสบผลสําเร็จต่อไป ได้เตรียมการเรื่องต่างๆ ดังต่อไปนี้ 1) ได้ประกาศพันธสัญญา
สนับสนุนของผู้บริหารระดับสูง 2) ฝึกอบรมให้ความรู้เกี่ยวกับ AM ความรู้เบื้องต้นของเครื่องจักรและ
ขั้นตอนการดําเนินการอย่างละเอียด 3) ได้จัดต้ังคณะกรรมการส่งเสริมการดําเนินกิจกรรม และได้
แต่งต้ังทีม AM ประกอบด้วยฝ่ายผลิต ช่างซ่อมบํารุง และฝ่ายอ่ืนๆ 4) กําหนดนโยบาย และเป้าหมาย 
5) จัดทําแผนดําเนินการ 6) จัดพิธีเปิดอย่างเป็นทางการ 
 

ประกาศพันธสัญญาสนับสนุนจากผู้บริหารระดับสูง

ฝึกอบรมให้ความรู้ TPM, AM, QM รายละเอียดเคร่ืองจักร

แต่งต้ัง คณะกรรมการส่งเสริมกิจกรรม, ทีม AM, QM

กําหนดนโยบายและเป้าหมาย

จัดทําแผนดําเนินการ

พิธีเปิด
 

 
รูปที่ 4.1 Flow Chart ขั้นตอนการเตรียมการ 
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รูปที่ 4.2 คณะกรรมการส่งเสริมกิจกรรม 
 

 
 

รูปที่ 4.3 ทีมดําเนินกิจกรรม AM และ QM 
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ตารางท่ี 4.1 แผนการดําเนินการ AM, QM 

ม.ค ก.พ มี.ค เม.ย พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค ม.ค ก.พ
จัดเก็บขอมูลทีเกียวของ เพือ
เปรียบเทียบก่อน-หลังการ
ดําเนินการ
CEO ประกาศสนับสนุนการ
ดําเนินการ AM

นําเสนอผู้บริหารเก่ียวกับการ
ดําเนินการ กําหนดนโยบาย 
แต่งต้ังทีมดําเนินการ

อบรมให้ความรู้เก่ียวกับ TPM, 
AM, QM เก่ียวกับเครื่องจักร

แต่งต้ัง คณะกรรมการส่งเสริม
กิจกรรม ทีม AM, QM

ดําเนินการจัดทําเอกสาร

จัดพิธีเปิดการดําเนินการ

อบรม ทีม AM เก่ียวกับขั้นตอน 
รายระเอียดข้อบกพร่อง
อบรม ทีม QM เก่ียวกับขั้นตอน 
QA Matrix, FMEA, PM Analysis

ดําเนินการ AM ขั้นตอนท่ี 1, 2, 3

ดําเนินการข้ันตอน QA Matrix

ดําเนินการข้ันตอนที่ 3, 4

ดําเนินการ FMEA, PM Analysis

ดําเนินการ AM ขั้นตอนท่ี 6, 7

จัดทํา QM Matrix, ทํามาตรฐาน
การทํางาน

สรุปผลการดําเนินการ

กิจกรรมประชาสัมพันธ์ กิจกรรม
 AM

พิจารณาการดําเนินการโครงการ

2557-2558
ขั้นตอนการดําเนินการ

ขั้น
กา

รเต
รยี

มก
าร

1

2

3

ลําดับที่

ดาํ
เนิน

กา
รเค

รือ่
งต

น้แ
บบ
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 4.1.2  ขั้นตอนท่ี 1 การทําความสะอาดเบ้ืองตัน 
   การทําความสะอาดแบบตรวจหาจุดผิดปกติของเคร่ืองจักร ขั้นตอนนี้เป็นขั้นตอนท่ี
สําคัญ ซ่ึงทําให้พนักงานมองเห็นจุดบกพร่อง เช่น การร่ัวซึม ความหลวม และส่วนที่เสียหาย การทํา
ความสะอาดและตรวจเช็ค  มอบหมายหน้าท่ีให้พนักงานควบคุมเคร่ืองจักร โดยช่างซ่อมบํารุงช่วย
แนะนําอบรมให้ความรู้ในระหว่างทําความสะอาด ได้กําหนดรูปแบบความผิดปกติ 7 ประการ เม่ือพบ
เห็นสิ่งผิดปกติ ได้ติดป้ายสีขาวในกรณีที่เห็นว่าสามารถแก้ไขได้ด้วยตนเอง และติดป้ายสีแดงกรณีที่
ต้องให้ทางช่างซ่อมบํารุงเป็นผู้แก้ไข  
   การทํากิจกรรมนี้ พนักงานควบคุมเครื่องจักรได้พบสิ่งผิดปกติ คือ รอยรั่วของลม
บริเวณข้อต่อท่อลม และพบรอยร่ัวฟุ้งกระจายของแป้งฝุ่น ทําให้มีคราบแป้งเกาะอยู่ห้องส่งกําลัง 
พนักงานได้ติดป้ายสีขาวไว้ซ่ึงสามารถแก้ไขได้ด้วยตนเอง และได้ตรวจพบมีคราบจารบีที่แท่นเคร่ือง มี
ร่องรอยการรั่วของจารบีที่ไหลออกมาจากห้องลูกปืนของลูกกลิ้ง จึงได้ติดป้ายสีแดงดังรูปที่ 4.4 
 

 

 

 

 

 
รูปที่ 4.4 กิจกรรม AM ขั้นตอนที่ 1 
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 เม่ือทําการทําความสะอาดและค้นหาจุดบกพร่องของเคร่ืองโม่แล้ว โดยให้ช่างเข้าทําการ
แก้ไขสําหรับป้ายที่เป็นสีแดงแล้วทําการบันทึกการแก้ไขไว้ที่ป้ายว่าได้ดําเนินการอย่างไร เช่นกันใน
กรณีที่เป็นป้ายสีขาวฝ่ายผลิตจะเป็นผู้แก้ไขเอง เม่ือติดป้ายข้อบกพร่องทั้งหมดแล้วให้ทําการรวบรวม
ป้ายทั้งหมดมาสรุปปัญหาและการแก้ไขไว้ดังตารางท่ี 4.2 และตารางท่ี 4.3 ตามลําดับ 
 
ตารางท่ี 4.2 บัญชีรายการจุดบกพร่อง 

ลําดับ รายการข้อบกพร่อง 
ข้อบกพร่อง 7 ประเภท แก้ไขโดย 

วันท่ีพบ วันท่ีเสร็จ 
1 2 3 4 5 6 7 ผลิต

ซ่อม
บํารุง

1  ลมรั่วที่ข้อตอ่เข้าวาล์ว  /       /   2/7/57  3/7/57  

2  มีจารบีหยดอยู่ที่แท่นเครื่อง   /       /  2/7/57  19/7/57  

3  เพลาลูกกลิ้งมีรอยแป้งรั่ว   /       /  3/7/57  3/7/57  

4  สายพานส่งกําลังหย่อน    /      /   3/7/57  3/7/57  

5  นอ็ตยดึลิมิตควบคุมไม่แน่น    /      /   3/7/57  3/7/57  

6  มีคราบจารบีที่กระบอกลม    /      /   3/7/57  19/7/57  

7  วาล์วควบคุมน็อตยดึหลดุหาย      /    /  10/7/57  10/7/57  

8  สายลมของกระบอกลมหัก       /   /   10/7/57  10/7/57  

9  สายพานแตก        /  /   10/7/57  10/7/57  

10  การด์มีรอยสายพานส ี       /   /  10/7/57  10/7/57  

11  แป้งเข้าสวิสท์สตารท์มอเตอร์     /     /  9/7/57  19/7/57  

12  
ขนาดสายลมสองดา้นไม่
เท่ากัน      /    /   9/7/57  19/7/57  

13  Indicator บอกสถานะไม่ถูก     ̸       19/7/57  19/7/57  

14  การด์ปิดไมส่นิด     /     /   19/7/57  19/7/57  

15  เพลาลูกกลิ้งมีคราบจารบี    /       /  9/7/57  19/7/57  
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ตารางท่ี 4.3 สรุปการแก้ไขปรับปรุงข้อบกพร่องสามารถแก้ไขเองได้ 
ลําดับที่ รายการข้อบกพร่อง การแก้ไข 

1 ลมรั่วท่ีข้อต่อเข้าวาล์ว เปลี่ยนข้อต่อใหม่ 
2 มีจารบีหยดอยู่ที่แท่นเคร่ือง เปลี่ยนซีลฝาครอบห้องลูกปืนใหม่ 
4 เพลาลูกกลิ้งมีรอยแป้งร่ัว ทําความสะอาด 
5 สายพานส่งกําลังหย่อน ต้ังสายพาน 
6 น็อตยึดลิมิตควบคุมไม่แน่น ขันน็อตให้แน่น 
7 มีคราบจารบีที่กระบอกลม เปลี่ยนซีลฝาครอบห้องลูกปืนใหม่ 
8 วาล์วควบคุมน็อตยึดหลุดหาย ใส่น็อตยึดวาล์วให้ครบ 
9 ท่อลมของกระบอกลมหัก เปลี่ยนท่อลม 
10 สายพานแตก เปลี่ยนสายพาน 
11 การ์ดมีรอยสายพานสี ปรับต้ังการ์ด 
12 แป้งเข้าสวิตซ์มอเตอร์ ใส่กล่องป้องกันฝุ่น 
13 กระบอกลม 2 ด้านชักไม่เท่ากัน ปรับ Speed Control ใหม่ 
14 Indicator บอกสถานะการทาํงานติด ถอดมาทําความสะอาด 
15 การ์ดปิดไม่สนิท ปรับต้ังบุชใหม่ 

 
 หลังจากดําเนินการกิจกรรมในขั้นตอนท่ี 1 ในการแก้ไขจุดบกพร่องของเครื่องจักรแล้ว ยัง
มีรายการที่ยังแก้ไขไม่ได้ด้วยพนักงานที่คุมเคร่ืองจักร จึงนําส่วนที่เหลือไปดําเนินแก้ไขในขั้นตอนท่ี 2 
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รูปที่ 4.5 หลังดําเนินกิจกรรมทําความสะอาด 
 
 4.1.3  ขั้นตอนท่ี 2 การแก้ไขจุดท่ีก่อให้เกิดส่ิงสกปรกและตําแหน่งที่เข้าถึงยากลําบาก 
   หลังจากข้ันตอนที่ 1 ได้นําปัญหาจากป้ายทั้งหมดมาวิเคราะห์สาเหตุ วิธีการแก้ไข 
ผู้รับผิดชอบ ทําการแก้ไขปรับปรุงเพ่ือให้เครื่องจักรสมบูรณ์มากขึ้น ให้สะดวกรวดเร็วต่อการทําความ
สะอาด และใช้เวลาน้อยในการดูแลระบบหล่อลื่นเคร่ืองจักร 
   ในขั้นตอนน้ี ทีม AM ได้รวบรวมป้ายทั้งหมด ทําตารางเรียงลําดับความสําคัญ 
ความปลอดภัย คุณภาพ กระบวนการ จัดประชุมโดยทีม AM เพ่ือร่วมวิเคราะห์ สาเหตุของปัญหา 
การแก้ไข ผู้รับผิดชอบ โดยมุ่งเน้นแก้ไขที่แหล่งกําเนิดของปัญหา สําหรับเรื่องท่ีไม่สามารถแก้ไข
แหล่งกําเนิด ได้กําหนดรายละเอียดวิธีควบคุมการเกิดของปัญหา ดังตารางที่ 4.4 
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ตารางท่ี 4.4 การแก้ไขจุดท่ีก่อให้เกิดสิ่งสกปรกและตําแหน่งที่เข้าถึงยากลําบาก 
ลําดับที่ รายการข้อบกพร่อง ผลกระทบต่อระบบ 

1 การ์ดปิดไม่สนิท ความปลอดภัย 
2 การ์ดมีรอยสายพานสี ความปลอดภัย 
4 กระบอกลม 2 ด้านชักไม่เท่ากัน คุณภาพ 
5 น็อตยึดลิมิตควบคุมไม่แน่น คุณภาพ 
6 ท่อลมของกระบอกลมหัก คุณภาพ 
7 ลมรั่วท่ีข้อต่อเข้าวาล์ว คุณภาพ 
8 มีจารบีหยดอยู่ที่แท่นเคร่ือง กระบวนการ 
9 เพลาลูกกลิ้งมีรอยแป้งรั่ว กระบวนการ 
10 สายพานส่งกําลังหย่อน กระบวนการ 
11 มีคราบจารบีที่กระบอกลม กระบวนการ 
12 วาล์วควบคุมน็อตยึดหลุดหาย กระบวนการ 
13 สายพานแตก กระบวนการ 
14 แป้งเข้าสวิตซ์มอเตอร์ กระบวนการ 
15 Indicator บอกสถานะการทาํงานติด กระบวนการ 

 
 นําผลจากการทํากิจกรรมขั้นตอนที่ 1 สิ่งผิดปกติที่ได้มาจากป้ายสีขาว และมาวิเคราะห์
สาเหตุพบว่า ข้อต่อล็อกสายลมหลวม สาเหตุรากเง้าของปัญหาเกิดจากสายลมหมดสภาพ แตกหัก 
พนักงานได้ทําการเปลี่ยนข้อต่อ และเปลี่ยนท่อลมใหม่  
           ส่วนปัญหาที่มีรอยร่ัวการฟุ้งกระจายของแป้งฝุ่นไปสู่ห้องส่งกําลัง วิเคราะห์สาเหตุของราก
เง้าพบว่ามีช่องว่างระหว่างเคร่ืองและแผ่นกั้น สาเหตุเกิดจากประกอบกันไม่แน่นสนิท เกิดจากการ
ประกอบเคร่ืองจักรไม่สมบูรณ์ พนักงานจึงได้ถอดประกอบแผ่นก้ันใหม่ 
            ส่วนปัญหาจารบีหยดติดท่ีแท่นเครื่องได้ติดป้ายสีแดง ดังกล่าวข้างต้นน้ัน เพ่ือให้ช่างซ่อม
บํารุงดําเนินการแก้ไขปรับปรุง โดยวิเคราะห์สาเหตุการร่ัวเกิดจากชีลร่ัว ได้เปลี่ยนซีลใหม่ และจาก
การวิเคราะห์สาเหตุของรากเง้าพบว่า อีกสาเหตุหน่ึงเพราะอัดปริมาณจารบีมากเกินไป จึงได้กําหนด 
ปริมาณการอัดจารบีและปริมาณการเติมนํ้ามันหล่อลื่นในแต่ละครั้งและระยะเวลา ดังผลการวิเคราะห์ 
โดยใช้เคร่ืองมือ Why Why Analysis (ภาคผนวก ก) 
          เป็นตัวอย่างเห็นได้ชัดเจนว่า งานบํารุงรักษาบางอย่างพนักงานควบคุมเครื่องจักรสามารถ
ตรวจสอบหาความผิดปกติได้ดี สามารถช่วยแบ่งเบาภาระของช่างซ่อมบํารุง และสามารถแก้ไข
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ข้อบกพร่องของเครื่องจักรได้ก่อนที่จะเกิดความเสียหายข้ันรุนแรงมากขึ้น ซ่ึงเป็นการป้องกันการ
แก้ไขเพ่ิมความยากลําบากขึ้น เสียเวลาซ่อมนานขึ้น 
 จุดบกพร่องลําดับที่ 2 ลําดับที่ 7 และ 13 มาดําเนินการประชุมหาแนวทางแก้ไขร่วมกัน 
ต้ังแต่หัวหน้างาน ช่างเทคนิคท่ีเก่ียวข้อง เม่ือสรุปได้แนวทางแก้ไขแล้ว ได้กําหนดบุคคลท่ีรับผิดชอบ 
และดําเนินการการแก้ไขและปรับปรุงจุดบกพร่องลําดับที่ 2 และ 7 
 ลักษณะปัญหาที่พบ มีคราบจารบีที่แท่นเครื่องและบริเวณพ้ืนจากการระบุใน TAG ลําดับ
ที่ 2 และอยู่ที่กระบอกลมบีบลูกกลิ้ง ดําเนินการโดยการถอดลูกกลิ้งออกมาแล้วเปล่ียนชีลใหม่เม่ือ
ซ่อมเสร็จแล้วได้นําป้ายออก แล้วทําการบันทึกข้อมูลการแก้ไขไว้ในใบบันทึกประวัติการซ่อม         
ดังตารางท่ี 4.5 
 
ตารางท่ี 4.5 รายการข้อบกพร่อง 
ป้ายที ่ รายการข้อบกพร่อง การแก้ไข ปรับปรุง 

1 ลมรัว่ท่ีข้อต่อเขา้วาล์ว เปลี่ยนข้อตอ่ใหม่
2 มีจาระบีหยดอยู่ท่ีแท่นเครื่อง เปลี่ยนซีลฝาครอบห้อง

ลูกปืนใหม่
เปลี่ยนจากสักหลาดมา
เป็น Oil Seal 

3 สายพานส่งกําลงัหย่อน ตั้งสายพาน
4 นอ็ตยึดลิมิตควบคุมไม่แน่น ขันน็อตให้แน่น
5 มีคราบจารบีท่ีกระบอกลม เปลี่ยนซีลฝาครอบห้อง

ลูกปืนใหม่
 

6 วาล์วควบคุมน็อตยึดหลุดหาย ใส่นอ็ตให้ครบ
7 สายลมของกระบอกลมหัก เปลี่ยนท่อลม  
8 สายพานแตก เปลี่ยนสายพาน  
9 การ์ดมรีอยสายพานส ี ปรับต้ังการด์ ทําเสายึดเพ่ือสะดากต่อ

การประกอบ 
10 ฝุ่นแป้งเข้าสวิตซ์ควบคุมมอเตอร์ ใสก่ล่องป้องกันฝุ่น
11 ขนาดสายลมสองด้านไม่เท่ากัน ปรับเปลี่ยนให้ตรงกับ

มาตรฐาน 
 

12 Indicator บอกสถานะการทํางานติด ถอดไปล้าง
13 การ์ดปิดไม่สนทิ ปรับต้ังใหม่
14 เพลาลกูกลิ้งมีคราบจารบี เปลี่ยนชีลฝาครอบห้อง

ลูกปืนใหม่
เปลี่ยนจากสักหลาดมา
เป็น Oil Seal 
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รูปที่ 4.6 ก่อนและหลงัปรับปรุง 
 
 4.1.4  ขั้นตอนท่ี 3 การเขียนมาตรฐานเบ้ืองต้น 
                ขั้นตอนเขียนมาตรฐานเพ่ือให้ผู้ควบคุมเครื่องจักรสามารถปฏิบัติตามได้อย่างง่ายๆ 
เพ่ือรักษาสภาพเครื่องจักรให้คงรักษามาตรฐานเดิม  หลังจากการดําเนินกิจกรรมในขั้นตอนที่ 1 และ 
2 เพ่ือเป็นการกําหนดวิธีปฏิบัติของพนักงานฝ่ายผลิต ซ่ึงใช้สําหรับการดูแลความสะอาดและระบบ
หล่อลื่น รวมถึงวิธีค้นหาตําแหน่งจุดบกพร่อง ตําแหน่งที่ทําความสะอาดยากลําบาก กิจกรรมน้ีเพ่ือ
ป้องกันการกลับมาของปัญหาอีก จึงได้สร้างมาตรฐานเพ่ือพนักงานประจําเคร่ืองจักรใช้เป็นคู่มือ
ระเบียบปฏิบัติการการบํารุงรักษาประจําวัน โดยแบ่งได้ 3 กลุ่ม คือ  
   1.  มาตรฐานการทําความสะอาด จากการทําความสะอาดท่ีผ่านมาในข้ันตอนท่ี 1 
และข้ันตอนที่ 2 ได้แสดงถึงจุดหรือบริเวณที่ต้องทําความสะอาดของเครื่องโม่แป้ง อุปกรณ์ช้ินส่วน
ต่างๆ เช่น ตลับลูกปืน ฟันเฟือง สายพานขับ อุปกรณ์นิวเมติก แท่นเคร่ือง และอ่ืนๆ ทําความสะอาด
เศษข้าว/เศษแป้งท่ีตกค้างบริเวณ Rollers และ Casing ได้ทําความสะอาดใบพัดระบายความร้อน
มอเตอร์ในขณะเคร่ืองจักรหยุด 
   2.  มาตรฐานการหล่อลื่น บริเวณตําแหน่งท่ีต้องการหล่อลื่น ช้ินส่วนต่างๆ ของ
เครื่องโม่ รวมทั้งกําหนดความถี่ ระยะเวลาที่จะต้องตรวจสอบระดับนํ้ามันเกียร์ ตรวจสอบระดับนํ้ามัน 
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Feed Roll Geared Motor ตรวจระดับน้ํามันเกียร์ของเฟืองขับ Grinding Rolls และมาตรฐานการ
อัดจารบี อัดจารบีตลับลูกปืน ลูกกลิ้ง จุดละ 20 กรัม ตามตําแหน่งหัวอัดจารบี (Handheld Grease 
Gun) 
         3.  มาตรฐานการตรวจสอบ ปรับต้ัง เพ่ือทบทวนจุดต่างๆ ที่ต้องตรวจสอบเป็น
ประจํา การปรับต้ังให้เครื่องจักรพร้อมใช้งานอยู่เสมอ เช่น การขันแน่น การตั้งค่า ต้ังความตึง
สายพาน โดยจัดทําเป็นคู่มือการปฏิบัติแบบง่ายๆ เข้าใจง่าย ในรูปแบบ One Point Lesson (OPL) 
   มาตรฐานการบํารุงรักษาเบ้ืองต้นเกี่ยวกับเคร่ืองโม่แป้ง B1 B2 โดยพนักงานประจํา
เครื่องต้องใช้ในการบํารุงรักษาประจําวัน จะแบ่งได้ 3 กลุ่มใหญ่ๆ คือ 
   1. มาตรฐานการทําความสะอาด เพ่ือทบทวนมาตรฐานการทําความสะอาดที่ผ่าน
มาในขั้นตอนที่ 1 และข้ันตอนที่ 2 จะแสดงถึงจุดหรือบริเวณท่ีต้องทําความสะอาดในเคร่ืองโม่แป้ง 
รวมถึง ความสะอาดในแต่ละตําแหน่งพร้อมจุดท่ีต้องตรวจสอบ และทําความสะอาด 
 
ตารางท่ี 4.6 มาตรฐานการทําความสะอาด 
ลําดับ ชื่อช้ินส่วน ที่ไหน อะไร วิธี เวลา ใคร 

1 มอเตอร์ ครีบระบายความร้อน ฝุ่น เคร่ืองดูดฝุ่น, 
แปลง

5 นาที พนักงาน 
คุมเครื่อง

2 ฝาครอบ รอบตัวเคร่ือง ฝุ่น ผ้า 3 นาที พนักงาน
คุมเครื่อง 

3 Pulley 
Transmission 

ระบบส่งกําลัง ฝุ่น น้ํามัน เคร่ืองดูดฝุ่น,   
ผ้า 

10 นาที พนักงาน
คุมเครื่อง 

4 แท่นเคร่ือง พื้นรอบรอบๆ, ใต้
Hopper Out Let 

ฝุ่น น้ํามัน  
จารบี 

เคร่ืองดูดฝุ่น,   
ผ้า 

3 นาที พนักงาน
คุมเครื่อง 

5 ลูกกล้ิงโม่ เส้ือลูกปืน จารบี ผ้า, แปลง 3 นาที พนักงาน
คุมเครื่อง

6 อุปกรณ์นิวเมติกส์ กระบอก, วาล์ว, 
Limit Control, ท่อ, 
ข้อต่อ 

ฝุ่น น้ํามัน  
จารบี 

เคร่ืองดูดฝุ่น,   
ผ้า, แปลง 

5 นาที พนักงาน
คุมเครื่อง 

 
   2. มาตรฐานการหล่อลื่น กําหนดจุดต่างๆ ที่ต้องทําการหล่อลื่น จะแสดงถึง บริเวณ
ตําแหน่งที่ต้องการหล่อลื่นในช้ินส่วนต่างๆ รวมทั้งกําหนดความถ่ี ระยะเวลาที่จะมาตรวจสอบระดับ 
เติม และเปลี่ยนถ่าย นําไปติดไว้ที่เครื่องจักร 
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น้ํามัน จารบี 
ทุกวัน 6 เดือน 1 เดือน 1 ปี 
ระดับ เปลี่ยน อัดเพ่ิม 

20 กรัม/ครั้ง 
เปลี่ยน 

 
รูปที่ 4.7 จุดท่ีต้องหล่อ ระยะเวลา ปริมาณ 

 
ตารางท่ี 4.7 มาตรฐานการหล่อล่ืน 

ลําดับ ชื่อช้ินส่วน ที่ไหน ใช้อะไร วิธีการ 
เวลา 

ปฏิบัติงาน 
ใคร 

1 เกียร์ Feed Gate  Gear Box น้ํามัน ดูระดับ Sight 
Glass  

5 นาที พนักงาน 
คุมเครื่อง 

2 ลูกปืน Roller Mill  ลูกปืน จารบี อัด/เปล่ียน 3 นาที พนักงาน 
คุมเครื่อง 

3 ลูกปืน Feed Gate  ลูกปืน จารบี อัด/เปล่ียน 5 นาที พนักงาน 
คุมเครื่อง 

 
   3. มาตรฐานการตรวจสอบ ปรับต้ัง เพ่ือทบทวนจุดต่างๆ ที่ต้องตรวจสอบเป็น
ประจํา การปรับต้ังให้เครื่องพร้อมใช้งานอยู่เสมอ เช่น การขันแน่น การต้ังสายพาน   
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ตารางท่ี 4.8 มาตรฐานการตรวจสอบ 

ลําดับ ชื่อชิ้นส่วน ตรวจที่ไหน ตรวจอะไร โดยวิธี 
เวลา
ตรวจ 

ใครตรวจ 

1 สายพานมอเตอร์ส่ง
กําลัง 

สายพาน แตกหัก ดู 1 นาที พนักงาน 
คุมเครื่อง 

2 Pulley 
Transmission  

สายพาน  หย่อน ตึง ตั้ง 1 นาที พนักงาน 
คุมเครื่อง 

3 ลูกปืน Roller Mill  ฝาครอบเส้ือ
ลูกปืน 

ขันแน่น ขัน
ทดสอบ 

3 นาที พนักงาน 
คุมเครื่อง 

4 อุปกรณ์นิวเมติกส์ ท่อ ข้อต่อ จุดลมร่ัว ฟังเสียง 3 นาที พนักงาน 
คุมเครื่อง

 
 การทํามาตรฐานการบํารุงรักษาด้ายตัวเองเบ้ืองต้น คือ เป็นการยืนยันว่าพนักงาน
ผู้ใช้เคร่ืองมีความรู้ ในการดูแลเครื่องจักร อุปกรณ์ ในจุดต่างๆ ที่จําเป็นต้องใช้ในการบํารุงรักษา
เครื่องจักรของตนเอง อีกประการหนึ่ง คือการ การป้องกันปัญหาที่เคยเกิดข้ึนในขั้นตอนท่ี 1 และ 2 
จะไม่มาเกิดซํ้าอีก ดังแสดงไว้ในตารางท่ี 4.9 การกําหนดมาตรฐานเบ้ืองต้นในการบํารุงรักษาด้วย
ตัวเอง 
 
ตารางท่ี 4.9 การกําหนดมาตรฐานเบ้ืองต้นในการบํารุงรักษาด้วยตัวเอง 

เครื่องจักร 
ช้ินส่วนท่ี
ตรวจสอบ 

รายการสิ่ง
ผิดปกติ/อาการ

ผิดปกต ิ

วิธีการ
ตรวจสอบ 

มาตรฐาน
การ

ตรวจสอบ 

มาตรการ
การแก้ไข-
ปรับปรุง 

ตรวจสอบ
โดย 

ผู้ดําเนินการ 

เครื่องโม ่
B1 & B2 

Pulley ไม่ตรงศูนย์ สายตา ไม่มี ปรับตั้งใหม่ 
ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ช่างซ่อมบํารุง 

Pulley ไม่ตรงศูนย์ สายตา ไม่มี ปรับตั้งใหม่ 
ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ช่างซ่อมบํารุง 

สายพาน ไม่ตรงศูนย์ สายตา ไม่มี ปรับตั้งใหม่ 
ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ช่างซ่อมบํารุง 

ลกูรอกตั้ง
สายพาน 

สายพาน 
หย่อน-สะบัด 

สายตา 
ตามคู่มอื 
การตั้ง 

ปรับตั้งใหม่ 
ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ผู้ควบคุม
เครื่อง 

Gear Box ความร้อน 
Thermo 

Scan 
Meter

ไม่เกิน  
95 องศา 
เซลเซียส

เปลี่ยนสาร
หล่อลื่น 

ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ผู้ควบคุม
เครื่อง 
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ตารางท่ี 4.9 การกําหนดมาตรฐานเบ้ืองต้นในการบํารุงรักษาด้วยตัวเอง (ต่อ) 

เครื่องจักร 
ช้ินส่วนท่ี
ตรวจสอบ 

รายการสิ่ง
ผิดปกติ/อาการ

ผิดปกต ิ

วิธีการ
ตรวจสอบ 

มาตรฐาน
การ

ตรวจสอบ 

มาตรการ
การแก้ไข-
ปรับปรุง 

ตรวจสอบ
โดย 

ผู้ดําเนินการ 

เครื่องโม ่
B1 & B2 

ลกูปืน 
Girding 
Roller 

ความร้อน 
Thermo 

Scan 
Meter 

ไม่เกิน  
95 องศา 
เซลเซียส 

1. เปลี่ยน
สารหล่อลื่น 
2. เปลี่ยน
ลกูปืน

ผู้ควบคุม
เครื่อง 

1. ผู้ควบคุม
เครื่อง 
2. ช่างซ่อม
บํารุง 

สวิตซ์ไฟฟ้า 
เดิน-หยุด
เครื่อง 

สามารถควบคุม
ไดต้ามเง่ือนไข 

ทดสอบ  
ล้างทําความ

สะอาด
หน้าสัมผัส 

ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ช่างซ่อมบํารุง 

สวิตซล์ม 
บีบ-คาย 
ลกูกลิ้ง 

สามารถควบคุม
ไดต้ามเง่ือนไข 

ทดสอบ  เปลี่ยน 
ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ช่างซ่อมบํารุง 

เมนวาล์ว 
สามารถควบคุม
ไดต้ามเง่ือนไข 

ทดสอบ  เปลี่ยน 
ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ช่างซ่อมบํารุง 

Limit 
Control 

สามารถควบคุม
ไดต้ามเง่ือนไข 

ทดสอบ  เปลี่ยน 
ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ช่างซ่อมบํารุง 

Pneumatic 
Indicator 

สามารถควบคุม
ไดต้ามเง่ือนไข 

ทดสอบ  เปลี่ยน 
ผู้ควบคุม
เครื่อง 

ช่างซ่อมบํารุง 

 
 สรุปการปรับปรุงในขั้นตอนท่ี 3 
 การจัดทํามาตรฐานสามารถสรุปได้ 3 มาตรฐานดังตารางท่ี 4.10 มาตรฐานเบ้ืองต้นของ
การบํารุงรักษาด้วยตัวเองและประโยชน์ที่ได้รับ 
 
ตารางท่ี 4.10 มาตรฐานเบ้ืองต้นและประโยชน์ที่ได้รับ 

มาตรฐานการทํางาน ประโยชน์ที่ได้รับ 
จัดทํามาตรฐานการทําความสะอาด สามารถตรวจสอบและทําความสะอาดได้ครบทุกจุดที่

สําคัญของเครื่องจักร และตรวจสอบความผิดปกติของ
เครื่องได้โดยง่าย 

จัดทํามาตรฐานหล่อลื่น สามารถทราบถึงจุดสําคัญของเคร่ืองจักรท่ีต้องทําการ
หล่อลื่น รวมถึงความถี่ และปริมาณสารหล่อลื่นต่างๆ 

จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบ
เครื่องจักร 

สามารถทราบถึงจุดสําคัญของเคร่ืองจักรท่ีต้องทําการ
ตรวจสอบ หรือขันแน่น เพ่ือป้องการเกิดปัญหาเครื่อง
ชํารุด 
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ตารางท่ี 4.11 แบบประเมินการดําเนินการ AM ช่วงที่ 1 
กระบวนการ Roller Mill B1 & B2 
โปรดกาเคร่ืองหมาย  ลงในช่องที่ท่านพิจารณาตามความเห็น
ลําดับท่ี รายการประเมิน ดี  

(10) 
พอใช้  
(7) 

ต้องปรับปรุง 
(5) 

1 
มีแผนผังคณะกรรมการ AM มีการแบ่งหน้าท่ีรับผิดชอบ
และแผนการดําเนินกิจกรรม    

2 มีการดําเนินกิจกรรม AM ติดป้าย AM Tag    

3 
มีการรวบรวมป้ ายและประชุมเพ่ือเรียงลําดับของ
ข้อบกพร่อง    

4 มีการประชุมเพื่อกําหนดการแก้ไขและระบุผู้รับผิดชอบ    

5 
มีการแก้ไขจากป้าย AM ไม่มีจุดท่ีเป็นแหล่งท่ียากต่อการ
ทําความสะอาดและหล่อล่ืน 

   

6 มีการจัดทํามาตรฐานเบื้องต้น    
7 มีการนํามาตรฐานการทําความสะอาดไปใช้อย่างถูกต้อง    
8 มีการนํามาตรฐานการหล่อล่ืนไปใช้อย่างถูกต้อง    
9 มีการนํามาตรฐานการตรวจสอบไปใช้อย่างถูกต้อง    
 คะแนนรวม 86 

 

เกณฑ์การประเมิน มากกว่า 80 คะแนน = ผ่าน น้อยกว่า < 80 = ไม่ผ่าน 
น้อยกว่า 60 คะแนน = 
ทบทวนกิจกรรมใหม ่

 

ความคิดเห็นอื่นๆ...................................................................................................................................................... 
................................................................................................................................................................................. 
................................................................................................................................................................................. 
 
    (ลงนาม)  นางพิราวรรณ  บรรดาร์ศักด์ิ  หัวหน้าทีมผู้ประเมิน 
     

 
 หลังจากขั้นตอนที่ 3 ได้ทําการตรวจประเมิน เพ่ือตรวจสอบสรุปผลการดําเนินการที่ผ่าน
มา โดยคณะกรรมการส่งเสริมการดําเนินกิจกรรม ซ่ึงจะประกอบด้วยฝ่ายผลิต ฝ่ายคุณภาพ ฝ่าย
บุคคล ทํารายการตรวจติดตาม (Check Sheets) ได้จัดทํารายการตรวจโดยครอบคลุมเรื่องความ
ปลอดภัย ความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร สมรรถนะ และคุณภาพ โดยแต่ละหัวข้อให้คะแนนเท่ากับ 
25 คะแนน ทั้งหมด 4 หัวข้อ รวมเป็น 100 คะแนน ได้ต้ังเกณฑ์ผ่านการประเมินต้องมากกว่า 80 
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คะแนน จากการประเมินพนักงานทุกคนได้คะแนนมากกว่า 80 คะแนน ซ่ึงถือว่าการปรับปรุงในส่วน
เครื่องจักรประสบผลสําเร็จและสามารถเริ่มดําเนินการในขั้นที่ 4 และ 5 ต่อไป 
 
 4.1.5  ขั้นตอนท่ี 4 การตรวจเช็คโดยรวม 
               ในขั้นตอนท่ี 4 เป็นขั้นตอนท่ีมุ่งเน้น การสร้างพนักงานผู้ควบคุมเคร่ืองจักรในระดับ
ปฏิบัติการให้มีความรู้ ความชํานาญในเรื่องเครื่องจักรไปพร้อมๆ กับการตรวจวัด ความผิดปกติ และ
แก้ไขส่วนชํารุดให้กลับสู่สภาพดังเดิม 
   โดยมีเป้าหมายให้พนักงานมีทักษะและความสามารถในการตรวจสอบ ทําความ
เข้าใจเก่ียวกับเครื่องโม่แป้งมากข้ึน โครงสร้างและหน้าท่ีต่างๆ ของเครื่องโม่เบ้ืองต้น เข้าใจขั้นตอน
ของการตรวจสอบปัญหาท่ีเกิดข้ึน และการแก้ไขปัญหาโดยรวม การค้นหาจุดพกพร่องได้ด้วยตัวเอง 
ตามมาตรฐานท่ีกําหนดขึ้นมา 
                 เริ่มต้ังแต่การกําหนด การตรวจสอบโดยรวม ประกอบด้วยอุปกรณ์ป้องกันอันตราย 
ระบบกลไกของเครื่องโม่ ระบบต้นกําลัง ระบบไฟฟ้า ระบบนิวเมติกส์ แล้วหัวหน้าทีม AM ทําการ
ถ่ายทอดความรู้ให้กับพนักงานในแต่ละหัวข้อที่ต้องตรวจสอบ พร้อมทั้งประเมินความเข้าใจของ
พนักงานภายหลังที่ได้การ เพ่ือให้ทราบว่าพนักงานแต่ละคนมีความเข้าใจเพียงพอในการตรวจเช็คของ
เครื่องโม่ ดังแสดงในตารางที่ 3.12 การประเมินทักษะการบํารุงรักษาด้วยตนเองของพนักงาน 
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ตารางท่ี 4.12 การประเมินทักษะการบํารุงรักษาด้วยตนเองของพนักงาน 

1.ความรู้พื้นฐานเก่ียวกับเครื่องมือ

2.ความรู้พื้นฐานเก่ียวกับอุปกรณ์จับยึด

3.ความรู้พื้นฐานเก่ียวกับประแจ

4.ความรู้พื้นฐานเก่ียวกับการถอดประกอบ

5.เทคนิควิธีการเปล่ียน แปลง ใบมีด

6.เทคนิควิธีการเปล่ียน

7.เทคนิควิธีการเปล่ียนอุปกรณ์

8.เทคนิควิธีการเปล่ียนอุปกรณ์

9.เทคนิควิธีการเปล่ียนอุปกรณ์

10.ความรู้พื้นฐานเก่ียวกับอุปกรณื

11.หลักการทํางานเคร่ืองจักร

12. การตรวจ - ซ่อมระบบ Pneumatic

13 การตรวจ-ซ่อมระบบควบคุม

14 การตรวจ-ซ่อมระบบกําลัง

15 ความปลอดภํยเก่ียวกับกับการซ่อม
ระบบฟ้า

3 ทักษะงานนิวเมติก

การประเมินทักษะการบํารุงรักษาด้วยตัวเอง

ประเภทเคร่ืองจักร  เคร่ืองโม่

ประเภทของงาน A B C D E F G
                         พนักงาน     
         รายการ

1 ทักษะพ้ืนฐาน

2 ทักษะพิเศษ

ระดับที่ 3 สามารถปฏิบัติงานได้งานได้
ระดับที่ 4 สามารถปฏิบัติงานได้และสามารถสอนงานได้

4 ทักษะระบบไฟฟ้า

ผลการประเมนิ

ระดับที่ 0 ไม่สามารถปฏิบัติงานได้
ระดับที่ 1 สามารถปฏิบัติงานได้แต่ต้องตรวจสอบ
ระดับที่ 2 สามารถปฏิบัติงานได้แต่ต้องสุ่มตรวจสอบ
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 สรุปการปรับปรุงในขั้นตอนที่ 4 
 จากการอบรมพนักงานจนมีทักษะ และเพ่ิมความสามารถในการตรวจสอบจุดต่างๆ ของ
เครื่องโม่แป้ง ทราบถึงโครงสร้างและหน้าท่ีต่างๆ และเข้าใจข้ันตอนของการตรวจสอบปัญหา ทําให้
พนักงานสามารถพบจุดพกพร่องได้ด้วยตนเองตามมาตรฐานที่กําหนด 
          หลังจากพนักงานได้ผ่าน 3 ขั้นตอนมาแล้ว ทุกคนได้เรียนรู้การทําความสะอาด การขจัด
แหล่งกําเนิดของปัญหา ตลอดจนการตรวจสอบท่ีจะไม่ให้ปัญหาเกิดซํ้าอีก เพ่ือให้เกิดองค์ความรู้เชิง
ลึกแก่พนักงานฝ่ายผลิต ได้นําขั้นตอนที่ 1, 2, 3 เสริมสร้างความรู้เพ่ิมเติม เพ่ือให้เกิดความรู้ ความ
ชํานาญมากย่ิงขึ้น โดยเฉพาะรายละเอียดเชิงลึกเก่ียวกับเครื่องโม่แป้ง เช่น ส่วนประกอบต่างๆ หน้าท่ี
การทํางานของส่วนประกอบที่สําคัญ การตรวจสอบ การแก้ไข การให้ความรู้โดยใช้รายละเอียด 
Component Sheets, Work Instruction Sheets, และ OPL 
 
 4.1.6  ขั้นตอนท่ี 5 การตรวจเช็คด้วยตนเอง 
                การนํามาตรฐานการทําความสะอาด  การหล่อลื่น ในขั้นตอนที่ 3 และมาตรฐาน
การตรวจสอบโดยรวมจากข้ันตอนที่ 4 มาปฏิบัติด้วยตนเอง เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพงานบํารุงรักษาของ
ผู้ควบคุมเคร่ืองจักรให้สมบูรณ์มากขึ้น ทําให้เครื่องจักรเสื่อมสภาพน้อยกว่าท่ีควรจะเป็น ช่วยเพ่ิม
สมรรถนะเคร่ืองจักร ช่วยเพ่ิมเวลาพร้อมใช้งานมากข้ึน และช่วยเพ่ิมคุณภาพของผลิตภัณฑ์  
   ขั้นตอนที่ 4 และ 5 เป็นขั้นตอนท่ีมุ่งเน้นการเปลี่ยนแปลงที่ ตัวบุคคล จึงได้
กําหนดการประเมินผู้ควบคุมเครื่องจักร โดยพิจารณาจากความถูกต้องของการดําเนินกิจกรรม ที่จะ
สามารถบํารุงรักษาด้วยตนเองได้  
              จากการประเมินพนักงานทั้งหมด 7 คน ผลการประเมินพนักงาน 3 คนได้คะแนน
มากกว่า 90 คะแนนอีก 4 คนได้คะแนน 80-89 คะแนน ผลประเมินแสดงให้เห็นว่า พนักงานสามารถ
ปฏิบัติการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเองได้ 
                หลังจากจบในขั้นตอนท่ี 4, 5 ได้รับการตรวจประเมินเพ่ือตรวจสอบผลการ
ดําเนินการท่ีผ่านมา โดยคณะกรรมการส่งเสริมการดําเนินกิจกรรม ได้ตรวจประเมินความรู้และทักษะ
ของผู้ปฏิบัติงานซ่ึงเกี่ยวกับ เครื่องจักร ขั้นตอนการดําเนิน AM ผลการประเมินเป็นที่น่าพอใจ จึงได้
ดําเนินการต่อในขั้นตอนต่อไป 
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ตารางท่ี 4.13 แบบประเมินการดําเนินการ AM ช่วงที่ 2 
กระบวนการ Roller Mill B1 & B2 
โปรดกาเคร่ืองหมาย  ลงในช่องที่ท่านพิจารณาตามความเห็น
ลําดับท่ี รายการประเมิน ดี  

(10) 
พอใช้  
(7) 

ต้องปรับปรุง 
(5) 

1 มีแผนการดําเนินการกิจกรรม AM ในช่วงท่ี 2    

2 

การอบรมเก่ียวกับเครื่องจักรโดยมีรายละเอียดตั้งแต่
เบื้องต้นจนถึงข้อมูลเชิงลึก เพ่ือให้ เกิดความรู้ความ
ชํานาญมากย่ิงขึ้น เช่น ส่วนประกอบต่างๆ หน้าท่ีการ
ทํางาน การให้ความรู้โดยใช้รายละเอียด Component 
Sheets, Work Instruction และ OPL 

   

3 มีการประเมินความรู้เก่ียวกับการบํารุงรักษาด้วยตนเอง    
4 มีการตรวจด้วยตนเองตามมาตรฐานการทําความสะอาด    
5 มีการตรวจด้วยตนเองตามมาตรฐานการหล่อล่ืน    
6 มีการตรวจด้วยตนเองตามมาตรฐานการตรวจสอบ    
7 มีแผนการตรวจสอบ โดยมีการกําหนดความถี่ท่ีเหมาะสม    
8 มีบันทึกการตรวจสอบท่ีเหมาะสม    
9 มีการแก้ไขข้อบกพร่องท่ีเหมาะสม    
 คะแนนรวม 86 

 

เกณฑ์การประเมิน มากกว่า 80 คะแนน = ผ่าน น้อยกว่า < 80 = ไม่ผ่าน 
น้อยกว่า 60 คะแนน = 
ทบทวนกิจกรรมใหม ่

 

ความคิดเห็นอื่นๆ...................................................................................................................................................... 
................................................................................................................................................................................. 
................................................................................................................................................................................. 
 
    (ลงนาม)  นางพิราวรรณ  บรรดาร์ศักด์ิ  หัวหน้าทีมผู้ประเมิน 
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 4.1.7  ขั้นตอนท่ี 6 การเขียนมาตรฐาน 
                เป็นขั้นตอนทบทวนหน้าท่ีของผู้ใช้เครื่องจักร การปรับปรุงประสิทธิผลของการ
ดําเนินการ และมาตรฐานทุกอย่างที่เกี่ยวข้องต้ังแต่ขั้นตอนปรับปรุงจนถึงการควบคุมมาตรฐานการ
บํารุงรักษาด้วยตนเอง และได้เพ่ิมเติมส่วนที่จําเป็นคือกิจกรรมเพ่ือควบคุมดูแลรักษาสภาพเครื่องจักร
อย่างจริงจัง และพยายามทําให้บทบาทหน้าท่ีของพนักงานระดับปฏิบัติการในสายการผลิตได้รับการ
ถ่ายทอดไปยังหน่วยงานต่างๆ ที่มีหน้าท่ีเกี่ยวข้อง รวมถึงพยายามลดความสูญเสีย และสามารถ
บํารุงรักษาด้วยตนเองได้อย่างสมบูรณ์  
              หลังจากได้ดําเนินกิจกรรมกับเคร่ืองต้นแบบผ่านมา 5 ขั้นตอนแล้ว ขั้นตอนนี้นําสิ่ง
ที่ได้ค้นพบ ที่ได้ใช้ในแต่ละขั้นตอนมาเขียนเป็นมาตรฐานการทําความสะอาด ภายนอก เช่น ฝาครอบ 
แท่นเคร่ือง ภายในเครื่อง เช่น Feed Gate ลูกกลิ้ง Roller Transmission มาตรฐานการหล่อลื่น ได้
กําหนดจํานวนจุดที่ ต้องหล่อลื่น สารสําหรับหล่อลื่น และปริมาณ นอกจากนั้น มาตรฐานการ
ตรวจสอบ ความตึงของสายพาน Transmission สายพานต้นกําลังการต้ังค่าท่ีระดับผลกระทบต่อ
คุณภาพผลิตภัณฑ์ เช่น การต้ัง Feed Gate ป้อนวัตถุดิบเข้าเคร่ือง การต้ังการบีบของลูกกลิ้งโม่  
 
 4.1.8  ขั้นตอนท่ี 7 การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
                ในขั้นตอนน้ีได้การรวบรวมผลสรุปกิจกรรมทั้งหมดท่ีได้ดําเนินการมาต้ังแต่ขั้นตอน
ที่ 1 จนถึงขั้นตอนท่ี 6 เพ่ือให้พนักงานเห็นการเปลี่ยนแปลงต่างๆ เช่น เครื่องจักร พนักงาน 
สภาพแวดล้อม นอกจากนี้ยังเกิดความท้าทายที่จะหาวิธีแก้ไขปัญหาต่างๆ เพ่ือเกิดการพัฒนา โดยมี
แนวคิดว่า การปรับปรุงน้ันเป็นเรื่องไม่มีที่สิ้นสุด ได้นําผลดําเนินการที่ประสบผลสําเร็จ แสดงเป็น
บอร์ดกิจกรรม เพ่ือประชาสัมพันธ์ให้หน่วยงานอ่ืนได้เห็น ได้ศึกษาวิธีดําเนินกิจกรรมอย่างเป็นขั้นเป็น
ตอน ได้แสดงรูป ก่อน-หลัง ดําเนินการ เพ่ือช้ีให้เห็นพัฒนาการอย่างชัดเจน ทําให้เข้าใจขั้นตอนอย่าง
ถูกต้อง จนนําไปสู่ความสําเร็จและพัฒนาเพ่ือกําหนดนโยบายที่ยกระดับเป้าหมาย ขยายกิจกรรมไป
ยังหน่วยงานอ่ืน ทําให้ขยายการพัฒนาอย่างต่อเนื่องท่ัวท้ังองค์กร ได้จัดให้มีการประกวดผลการ
ดําเนินการและประกาศเกียรติคุณอย่างเป็นทางการ ทําให้มีการพัฒนาอย่างยั่งยืนต่อไป 
 
 
 
 
 
 
 



 83

ตารางท่ี 4.14 แบบประเมินการดําเนินการ AM ช่วงที่ 3 
กระบวนการ Roller Mill B1 & B2 
โปรดกาเคร่ืองหมาย  ลงในช่องที่ท่านพิจารณาตามความเห็น
ลําดับท่ี รายการประเมิน ดี  

(10) 
พอใช้  
(7) 

ต้องปรับปรุง 
(5) 

1 สถานท่ีทํางานมีแผนการตรวจสอบระบบสาธารณูปโภค    
2 มีแผนการทําความสะอาดโดยรอบเครื่องจักร    

3 
ให้มีการกําหนดเป้าหมายเพื่อให้มีการพัฒนาและกิจกรรม
ให้อยู่แบบย่ังยืน    

4 
มีการปรับปรุงมาตรฐานที่เขียนได้ครอบคลุมการบํารุง
เคร่ืองจักรท้ังหมด    

5 มาตรฐานท่ีเขียนได้ครอบคลุมสภาพการทํางาน    

6 
มีการนํ าเอาส่ิงที่ ได้ดํ าเนินการมา นํ ามาเขียนเป็น
มาตรฐานท่ีทําให้สภาพการทํางาน และการบํารุงรักษาที่
เหมาะสม 

   

7 มีการประชาสัมพันธ์เกี่ยวกับกิจกรรม    

8 
บอร์ดกิจกรรมได้แสดง ขั้นตอนการดําเนินการ เป้าหมาย 
ผลการดําเนินการ    

9 มีการนํามาตรฐานการตรวจสอบไปใช้อย่างถูกต้อง    
 คะแนนรวม 86 

 

เกณฑ์การประเมิน มากกว่า 80 คะแนน = ผ่าน น้อยกว่า < 80 = ไม่ผ่าน 
น้อยกว่า 60 คะแนน = 
ทบทวนกิจกรรมใหม่

 

ความคิดเห็นอื่นๆ...................................................................................................................................................... 
................................................................................................................................................................................. 
................................................................................................................................................................................. 
 
    (ลงนาม)  นางพิราวรรณ  บรรดาร์ศักด์ิ  หัวหน้าทีมผู้ประเมิน 
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            หลังจากจบข้ันตอนที่ 6, 7 แล้ว ได้ตรวจประเมินเพ่ือตรวจสอบการดําเนินการที่ผ่านมา
ทั้งหมด โดยคณะกรรมการส่งเสริมการดําเนินกิจกรรม ซ่ึงเป็นการตรวจประเมินผลสําเร็จการดําเนิน
โครงการการบํารุงรักษาด้วยตนเองของเคร่ืองต้นแบบน้ี โดยเน้นประเมินการเปลี่ยนแปลงของ
เครื่องจักร การเปล่ียนแปลงของผู้ปฏิบัติงาน การเปล่ียนแปลงของสภาพแวดล้อม สภาพการทํางาน 
ผลการประเมินผ่านทั้งเคร่ืองจักร คน และสภาพแวดล้อม ซ่ึงเป็นองค์ประกอบ 3 องค์ประกอบของ
การบํารุงรักษาด้วยตนเอง จึงนําไปสู่การขยายกิจกรรมจากเครื่องต้นแบบไปสู่ทุกเครื่องจักรท่ัวท้ัง
องค์กร 
 เป็นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องสรุปขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 6 จากที่พนักงานหน้างานได้
ปฏิบัติงานตามขั้นตอนต่างๆ ผ่านมาแล้วทําให้สามารถมองเห็นการเปลี่ยนแปลงของเคร่ืองจักรการ
เปลี่ยนแปลงของผู้ ใช้เครื่องจักรและการเปลี่ยนแปลงสภาพแวดล้อมในการทํางานทําให้เกิด
สภาพการณ์ที่ปลอดภัยการกระทําท่ีปลอดภัยซ่ึงเป็นปัญหาใหญ่ที่ทําให้เกิดอันตรายตลอดจน
จุดมุ่งหมายสําคัญในด่านคุณภาพของผลิตภัณฑ์โดยมีกิจกรรม One-Point Lesson และ Kaizen 
เป็นกิจกรรมสนับสนุนและการกระตุ้นให้เกิดการพัฒนาความรู้ของพนักงานเป็นการแสดงการดําเนิน
กิจกรรม One Point Lesson Pneumatic System (ภาคผนวก ข)  
 
 สรุปการปรับปรุงในขั้นตอนที่ 7 
          มีการมุ่งเน้นการมีส่วนร่วมในการควบคุมดูแลเครื่องจักรของพนักงานเอง โดยร่วมกัน
แสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดล้อมในการทํางานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ 
โดยรักษามาตรฐานการปฏิบัติงานที่มีอยู่เดิม และปรับปรุงให้ดีย่ิงขึ้น ซ่ึงการปรับปรุงอย่างยั่งยืน
ต่อเน่ืองไม่มีที่ส้ินสุด 
 การจัดทํากิจกรรมในการบํารุงรักษาด้วยตัวเองทั้ง 7 ขั้นตอน ถึงผลการทํากิจกรรมและ
รวบรวมผลการทํากิจกรรม  One Point Lesson Kaizen ติดบอร์ดประชาสัมพัน ธ์ จะเป็น
ประสบการณ์ ความรู้ที่พบจากการทําความสะอาดแบบตรวจสอบ ความผิดปกติที่พบ วิธีการแก้ไข
หรือวิเคราะห์ปัญหา และผลที่ได้จากการแก้ปัญหาสามารถนํามาเผยแพร่เป็นความรู้เพ่ือเป็น
ประโยชน์แก่ผู้อ่ืน ให้กับพนักงานที่สนใจได้รับทราบที่สนใจ ได้รับทราบถึงผลของการดําเนินการ
กิจกรรมตั้งแต่ขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดท้าย ดังรูปที่ 4.8 จากการดําเนินการมีจุดมุ่งหมายเพ่ือการ
เปลี่ยนแปลง ในขั้นตอนที่ 1, 2, 3 เปลี่ยนแปลงที่เคร่ืองจักร ขั้นตอนท่ี 4, 5 เปลี่ยนแปลงที่คน และ
ขั้นตอนที่ 6, 7 เปลี่ยนแปลงท่ีสภาแวดล้อมสถานท่ีทํางาน ดังรูปท่ี 4.9 
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รูปที่ 4.8 จุดมุ่งหมายของการเปลี่ยนแปลง 
 

 
 

รูปที่ 4.9 บอร์ดกิจกรรม AM 
 
4.2 ผลการดําเนินการ QM 
 4.2.1 ขั้นตอนการเตรียมการ 
   ผลการดําเนินการได้ประกาศพันธสัญญาสนับสนุนของผู้บริหารระดับสูงกําหนด
นโยบายและเป้าหมายต่อมาได้จัดอบฝึกอบรมเกี่ยวกับการดําเนินการ QM โดยช้ีแจงถึงขั้นตอนต่างๆ
ของการดําเนินกิจกรรมให้ความรู้ของเคร่ืองจักรส่วนประกอบชิ้นส่วนของเครื่องจักรและขั้นตอนการ
ประเมินความสัมพันธ์เครื่องจักรกับคุณภาพ QA Matrix โดย Miller จะเป็นผู้ประเมิน ได้จัดต้ัง
คณะกรรมการส่งเสริมการดําเนินกิจกรรมและได้แต่งต้ังทีม QM ประกอบด้วยฝ่ายผลิตช่างซ่อมบํารุง
แล้วจัดทําแผนดําเนินการจัดอบรมการดําเนินการ QM ในแต่ละข้ันตอนของการดําเนินการ QA 

ขั้นตอนท่ี 1, 2, 3, 

ขั้นตอนท่ี 6, 7,  

ขั้นตอนท่ี 4, 5,  

เปล่ียนแปลงท่ีเคร่ืองจักร 

เปล่ียนแปลงท่ีบุคคล 

เปล่ียนแปลงท่ีสถานท่ีทํางาน 
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Matrix, FMEA, PM Analysis และการจัดทํา QM Matrix คู่มือการปฏิบัติงานแล้วทําพิธีเปิดเริ่ม
ดําเนินกิจกรรม 
 
 4.2.2 ขั้นตอนท่ี 1 การจัดทํา QA Matrix 
   การวิจัยน้ีได้ทําการประเมินเพ่ือหาความสัมพันธ์ระหว่างกลไกต่างๆ ของเคร่ือง 
ต้นแบบกับการเกิดของเสีย (QA Matrix) โดยให้คะแนนต้ังแต่ 0 ถึง 4 ร่วมโดยทีม Miller ซ่ึงเป็น
ผู้เช่ียวชาญเกี่ยวกับเคร่ืองจักรต้นแบบอย่างดี (ภาคผนวก ค) โดย Miller จะเป็นผู้ที่ทําหน้าท่ีควบคุม
เครื่องจักรในการผลิตท้ังหมดของโรงโม่แป้งจะเป็นผู้ที่ประเมินในขั้นตอนนี้โดยว่ามีเครื่องจักรช้ินส่วน
ใดบ้างที่ม่ีส่วนที่เกี่ยวข้องที่ทําให้เกิดปัญหาเกี่ยวกับคุณภาพท่ีกําหนดไว้ดังน้ีคือหลังจากวัตถุดินผ่าน
การโม่ B1 จะมีลักษณะคุณภาพส่วนท่ีขนาดละเอียดน้อยกว่า 1,200 ไมครอน ต้องมีค่าอยู่ระหว่าง
ร้อยละ 37-39 และหลังจากผ่านเคร่ืองโม่ B2 แล้วจะมีลักษณะคุณภาพส่วนท่ีขนาดละเอียดน้อยกว่า
1,200 ไมครอน ต้องมีค่าอยู่ระหว่างร้อยละ 57-59 ซ่ึงคะแนนของเคร่ืองจักร 4 ระดับโดยคะแนนจะ
เรียงจาก 
   0  หมายถึง  ไม่ส่วนท่ีสัมพันธ์กับคุณภาพ 
   1  หมายถึง มีสัมพันธ์กับคุณภาพเล็กน้อย 
   2  หมายถึง มีสัมพันธ์กับคุณภาพปานกลาง 
   3  หมายถึง มีสัมพันธ์กับคุณภาพมาก 
   4  หมายถึง มีสัมพันธ์กับคุณภาพมากท่ีสุด 
   จากการวิเคราะห์นี้ได้ทําการแบ่งเครื่องออกเป็น 4 ส่วนประกอบ 
   ส่วนประกอบท่ี 1 Material Inlet เป็นส่วนท่ีรับวัตถุดิบมาจากเคร่ืองควบคุมอัตรา
การไหลท่ีทําหน้าท่ีควบคุมอัตราการผลิตมาเก็บไว้ที่ Glass Inlet โดยมี Pulse Generator เป็นส่วนท่ี
คอยควบคุมการป้อนโดยหลักการของความถ่วงจําเพราะ 
   ส่วนประกอบท่ี 2 Feed System เม่ือมีวัตถุดิบมากนํ้าหนักจะไปกดกลไกให้กลไก
ของส่วนของ Feed System ทํางานป้อนวัตถุดิบเข้าเครื่องโม่ 
   ส่วนประกอบท่ี 3 Grinding เป็นขั้นตอนที่สําคัญที่สุดเม่ือวัตถุดิบถูกส่งเข้ามาลูกกลิ้ง
จะทําการฉีก บดตามขนาดของเครื่องที่ต้ังไว้ แล้วผ่านไปยังส่วน Out Let  
   ส่วนประกอบท่ี 4 Stock Outlet เป็นเหมือนภาชนะที่รองรับจากเครื่องเพ่ือรวม
แป้งที่ผ่านการโม่แล้ว ถูกดูดด้วยอากาศไปยังเครื่องร่อน ร่อนแยกขนาดส่งไปยังขั้นตอนต่อไป 
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ตารางที่ 4.15 QA Matrix Break 1 Roller Mill 
Process Mill B1, B2 

QA Matrix 
Machine Roller Mill 

Model MDDL 
S/N 

Brand Buhler 

ส่วนประกอบ Material 
Inlet Feed System Grinding Stock

Outlet

Equipments 

Pulse Generator 

Glass Inlet 

Feed Rolls 

Segment Feed Gate 

Distribution Screw 

Feed Roll 

Limit Switch 

Manual Switch 

Servo-Cylinder 

Fast Grinding Roll 

Slow Grinding Roll 

Adjustable Scraper Knives 

Hand Wheel for Grinding Gap Adjustment 

Scraper Brush Grinding Gap 

Pneumatic Indicator 

Control Pressure 

Operating Pressure 

Pneumatic Change-Over Valve 

Engagement and Disengagement Cylinder 

Air Exhaust 

Collection Hopper 

Ph
en

om
en

on
 

B 
1 

Fine < 37% 1 0 2 2 2 2 1 0 3 3 3 2 2 1 4 0 2 1 2 2 0 0 

Fine > 39% 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 2 0 1 1 1 1 0 0 

Total Score 2 0 3 3 3 3 2 0 4 4 4 3 3 1 6 0 3 2 3 3 0 0
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ตารางที่ 4.16 QA Matrix Break 2 Roller Mill  
Process Mill B1, B2 

QA Matrix 
Machine Roller Mill 

Model MDDL 
S/N 

Brand Buhler 

ส่วนประกอบ Material 
Inlet Feed System Grinding Stock

Outlet

Equipments 

Pulse Generator 

Glass Inlet 

Feed Rolls 

Segment Feed Gate 

Distribution Screw 

Feed Roll 

Limit Switch 

Manual Switch 

Servo-Cylinder 

Fast Grinding Roll 

Slow Grinding Roll 

Adjustable Scraper Knives 

Hand Wheel for Grinding Gap Adjustment 

Scraper Brush Grinding Gap 

Pneumatic Indicator 

Control Pressure 

Operating Pressure 

Pneumatic Change-Over Valve 

Engagement and Disengagement Cylinder 

Air Exhaust 

Collection Hopper 

Ph
en

om
en

on
 

B 
2 

Fine < 57% 1 0 1 1 1 2 1 0 1 1 1 1 2 0 3 0 2 1 1 1 0 0 

Fine > 59% 1 0 2 2 2 2 1 0 3 3 3 2 2 1 4 0 2 1 2 2 0 0 

Total Score 2 0 3 3 3 4 2 0 4 4 4 3 4 1 7 0 4 2 3 3 0 0
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 โดยจากส่วนประกอบต่างๆ ได้มีการแยกช้ินส่วนเล็กๆ ออกอีกเพ่ือหาช้ินส่วนและกลไกท่ี
เกี่ยวข้องกับคุณภาพโดยแท้จริงจากน้ัน Miller ได้ประเมินหาความสัมพันธ์โดยละเอียดแล้วลงคะแนน
ในช่องที่กําหนดให้แล้วทําการรวบรวมเพื่อเปรียบเทียบว่าช้ินส่วนไหนมีระดับคะแนนสูงสุดเพ่ือ
เรียงลําดับความสําคัญจากการประเมินของ Miller จะเห็นได้เครื่องโม่น้ันมีช้ินส่วนหลายชิ้นส่วนมี
ความสัมพันธ์กับคุณภาพโดยมีระดับคะแนนสูงอยู่สองส่วนประกอบคือ Feed System และ 
Grinding ดังตัวอย่างตาราง QA Matrix ดังตารางท่ี 4.15 เม่ือได้ชิ้นส่วนประกอบและช้ินส่วนของ
เครื่องแล้วนําไปวิเคราะห์ในขั้นตอน FMEA ต่อไป 
 
 4.2.3 ขั้นตอนท่ี 2 การทํา FMEA หาค่าความเสี่ยงช้ีนํา (RPN) ของช้ินเครื่องจักร 
   ในการทําการวิเคราะห์หาผลกระทบท่ีเกิดกับจากช้ินส่วนต่างๆ ของเคร่ืองจักรผู้วิจัย
ได้กําหนดเกณฑ์ (ภาคผนวก ง) เพ่ือใช้ในการพิจารณาลําดับความสําคัญก่อนหลังของปัญหาเป้าหมาย
เพ่ือจัดลําดับความสําคัญของปัญหา RPN (Risk Priority Number) โดยได้มาจากผลคูณของประเมิน
ค่าความรุนแรงของข้อขัดข้อง (Severity of Failures: S) ความถี่ของปัญหา (Occurrence : O) โอกาส
การตรวจจับ (Detection : D) จากการดําเนินการได้ผลการวิเคราะห์จากข้ันตอนที่เสร็จแล้วจะพบว่า
ในช้ินส่วนใดของเคร่ืองจักรบ่างท่ีมีความสัมพันธ์กับคุณภาพบ้างแล้วได้นํามาวิเคราะห์ดังตามข้ันตอน
ของ FMEA ก็จะได้ค่า RPN เพ่ือนําไปเรียงลําดับความสําคัญ ดังตารางท่ี 4.16 
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ตารางที่ 4.17 การทํา FMEA 
เครื่องจักร Roller Mill Type MDDL 

ชิ้นงาน 
สภาพการ 
ขัดข้องที่ 
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O 
สถานะปัจจบุัน 

D RPN 
การป้องกัน การตรวจสอบ 

Pulse 
Generator 

Plate รับ
วัตถุดิบติดขัด 

การควบคุมการ Feed 
ผิดพลาด 

2 แกนหมุนติดขดั 2 ตรวจด้ายสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 4 
1 สปริงแข็งเกิน 2 ตรวจด้ายสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 2 
2 สปริงหลุด 1 ตรวจด้ายสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 2 
2 Plate หลุด 1 ตรวจด้ายสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 2 

Total Score 10 

Feed Rolls 
ความเร็ว 

ไม่สม่ําเสมอ 
ป้อนวัตถุดิบมาก- 

น้อยเกินไป 

3 สายพานหย่อน 3 ปรับตั้ง ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 27 
1 ลูกปืนแตก 3 อัดจารบี ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 9 
2 ฟันลูกกลิ้งเสียหาย 3 ตรวจด้ายสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 6 
2 มอเตอร์ความเร็วรอบตก 3 ตรวจวัด ตรวจสอบทกุ 6 เดือน 3 18 

Total Score 60 

Segment 
Feed Gate  

Gate เปิด 
ไม่เหมาะสม 

ป้อนวัตถุดิบมาก- 
น้อยเกินไป 

2 แกนหมุนติดขดั 2 หล่อลื่น ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 12 
2 กลไกค้าง 2 ขันแน่น-หล่อลื่น ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 12 
1 สปริงแข็งเกิน 2 ปรับตั้ง ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 6 
2 สปริงหลุด 2 ปรับตั้ง ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 12 

Total Score 42 
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ตารางที่ 4.17 การทํา FMEA (ต่อ) 
เครื่องจักร Roller Mill Type MDDL 

ชิ้นงาน 
สภาพการ 
ขัดข้องที่ 
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O 
สถานะปัจจบุัน 

D RPN 
การป้องกัน การตรวจสอบ 

Distribution 
Screw 

ความเร็ว 
ไม่สม่ําเสมอ 

ป้อนวัตถุดิบน้อยเกินไป 

3 สายพานหย่อน 3 ปรับตั้ง ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 27 
1 ลูกปืนแตก 2 อัดจารบี ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 6 
2 ใบ Screw เสียหาย 2 ตรวจด้ายสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 4 
2 มอเตอร์ความเร็วรอบตก 3 ตรวจวัด ตรวจสอบทกุ 6 เดือน 3 18 

Total Score 55 

Limit Air 
Control 

ควบคุมระบบ
การป้อนวัตถุดิบ
ไม่เหมาะสม 

การควบคุมการ Feed 
ผิดพลาด 

2 ลมรั่ว 3 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 6 
2 ขาลิมิตบิด 2 ปรับตั้ง ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 12 
4 อุดตัน 3 ทําความสะอาด ตรวจสอบทกุ 3 เดือน 2 24 
2 ลูกล้อหลดุ 2 ปรับตั้ง ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 12 

Total Score 54 

Servo-
Cylinder 

Gate เปิด 
ไม่เหมาะสม 

ป้อนวัตถุดิบมาก-  
น้อยเกินไป 

2 ลมรั่ว 3 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 6 
2 แกนหมุนติด 2 หล่อลื่น ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 8 
2 ลูกสูบติด 2 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 8 
4 แกน Rod ติด 2 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 16 

Total Score 38 
 
 

 



 92

ตารางที่ 4.17 การทํา FMEA (ต่อ) 
เครื่องจักร Roller Mill Type MDDL 

ชิ้นงาน 
สภาพการ 
ขัดข้องที่ 
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O 
สถานะปัจจบุัน 

D RPN 
การป้องกัน การตรวจสอบ 

Fast Grinding 
Roll 

ความเร็ว 
ไม่สม่ําเสมอ 

เปอร์เซ็นต์ Yeild ต่ํา 
อัตราการผลติ 
ไม่สม่ําเสมอ 

4 ลูกปืน Roller แตก 3 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 36 
2 ลูกกลิ้งสกีัน 2 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 ชม 4 16 
2 สายพานหย่อน 3 ปรับตั้ง ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 18 
3 มอเตอร์ความเร็วรอบตก 3 ตรวจวัด ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 27 

Total Score 97 

Slow 
Grinding Roll 

ความเร็ว 
ไม่สม่ําเสมอ 

เปอร์เซ็นต์ Yeild ต่ํา 
อัตราการผลติ 
ไม่สม่ําเสมอ 

4 ลูกปืน Roller แตก 3 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 36 
2 ลูกกลิ้งสกีัน 2 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 กะ 4 16 
2 สายพานหย่อน 3 ปรับตั้ง ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 18 
3 มอเตอร์ความเร็วรอบตก 3 ตรวจวัด ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 27 

Total Score 97 

Grinding Gap 
ขนาด Gap ไม่
หัวท้ายลูกกลิ้ง

ไม่เท่ากัน 

เปอร์เซ็นต์ Yeild ต่ํา 
อัตราการผลติ 
ไม่สม่ําเสมอ 

3 นาฬิกาไม่ตรง 2 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 สัปดาห์ 2 12 
3 กระบอกลมรั่ว 3 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 9 
4 วาล์วลมเสีย 2 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 16 
4 จุดหมุนตั้ง Gap ติด 2 ทดสอบ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 16 

Total Score 53 
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ตารางที่ 4.17 การทํา FMEA (ต่อ) 
เครื่องจักร Roller Mill Type MDDL 

ชิ้นงาน 
สภาพการ 
ขัดข้องที่ 
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O 
สถานะปัจจบุัน 

D RPN 
การป้องกัน การตรวจสอบ 

Hand Wheel 
For Grinding 

Gap 
Adjustment 

ขนาด Gap ไม่
หัวท้ายลูกกลิ้ง

ไม่เท่ากัน 
เปอร์เซ็นต์ Yeild ต่ํา 

3 นาฬิกาไม่ตรง 2 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 สัปดาห์ 2 12 
4 เกลียวแกนปรับเสีย 2 ทดสอบ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 16 
4 จุดหมุนตั้ง Gap ติด 2 หล่อลื่น ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 16 
3 เกลียวล็อกแกนคาย 2 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 กะ 1 6 

Total Score 50 

Scraper 
Brush 

แป้งติดลูกกลิ้ง 
ลูกกลิ้งสดุด Gap ไม่

สม่ําเสมอ 

2 ตุ้มถ่วงใกล้เกินไป 1 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 2 
2 ระยะแปรงห่าง 2 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 สัปดาห์ 1 4 
2 แปลงหลุด-ขาด 2 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 สัปดาห์ 1 4 

Total Score 10 

Operating 
Pressure 

Gate เปิด 
ไม่เหมาะสม 

ป้อนวัตถุดิบมาก-  
น้อยเกินไป 

4 ลมรั่ว 3 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 12 
4 ปั้มลมเสีย 1 ตรวจบํารุงรักษา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 4 
3 ลมมีน้ํา 2 ติด Auto Drain ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 18 
3 แรงดันไม่คงที ่ 2 ติดตั้ง Tank  ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 12 

Total Score 46 
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ตารางที่ 4.17 การทํา FMEA (ต่อ) 
เครื่องจักร Roller Mill Type MDDL 

ชิ้นงาน 
สภาพการ 
ขัดข้องที่ 
เป็นไปได้ 

ผลกระทบที่เป็นไปได้ S สาเหตุขัดข้องที่เป็นไปได้ O 
สถานะปัจจบุัน 

D RPN 
การป้องกัน การตรวจสอบ 

Pneumatic 
Change-Over 

Valve 

ขนาด Gap ไม่
หัวท้ายลูกกลิ้ง

ไม่เท่ากัน 
เปอร์เซ็นต์ Yeild ต่ํา-สูง 

4 ลมรั่ว 3 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 12 
4 วาล์วติด 2 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 16 
4 Solenoid valve ไหม้ 2 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 16 
4 แกนวาล์วติด 3 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 12 

Total Score 56 
Engagement 

and 
Disengagement 

Cylinder  

ขนาด Gap ไม่
หัวท้ายลูกกลิ้ง

ไม่เท่ากัน 
เปอร์เซ็นต์ Yeild ต่ํา-สูง 

4 ลมรั่ว 3 ตรวจด้วยสายตา ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 1 12 
4 แกนหมุนตั้ง  Gap ติด 2 หล่อลื่น ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 16 
4 ลูกสูบติด 4 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 3 48 
4 แกนกระบอกลมตดิ 2 มีอะไหล ่ ตรวจสอบทกุ 1 เดือน 2 16 

Total Score 92 
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 4.2.4 ขั้นตอนท่ี 3 การวิเคราะห์ปัญหาด้วย PM Analysis 
                  หลังผ่านขั้นตอนท่ี 2 แล้วน้ัน ได้ค่า RPN ซ่ึงจะแสดงให้เห็นว่าลําดับความเสี่ยงของ
ช้ินส่วนใดของเครื่องที่มีผลกระทบต่อคุณภาพมากน้อยตามลําดับในข้ันตอนนี้ได้นําเอาการวิเคราะห์
แบบ PM-Analysis เพ่ือจะหาสาเหตุที่แท้จริงของช้ินส่วนของเครื่องจักรที่มีผลกระทบต่อคุณภาพของ
แป้งในข้ันตอนการโม่ B1 และ B2 โดยผลการวิเคราะห์ดังตาราง ภาคผนวก ค การวิเคราะห์ทําให้
ทราบว่าช้ินส่วนใดเม่ือเกิดความบกพร่องและคือสาเหตุจากอะไร เพ่ือหามาตรการที่จะป้องกันไม่ให้
เกิดได้อย่างไร 
                เม่ือทําการวิเคราะห์ช้ินส่วนของเคร่ืองจักรเสร็จแล้วนํารากเง้าของปัญหาไปจัดทํา 
QM Matrix เพ่ือหาความสัมพันธ์ปัญหาของช้ินส่วนของเครื่องจักรเพ่ือกําหนดมาตรฐานควบคุมและ
ป้องกันต่อไป 
 
 4.2.5 ขั้นตอนที่ 4 จัดทํา QM Matrix 
                จากดําเนินกิจกรรมต้ังแต่เพ่ือค้นหาสาเหตุของปัญหา และสาเหตุที่ทําให้ผลิตไม่
เป็นไปตามคุณภาพในขั้นตอนน้ีเป็นการรวบรวมปัจจัยค่าพารามิเตอร์ต่างๆ มาทําเป็นคู่มือการ
บํารุงรักษาเคร่ืองจักรที่จะผลิตสินค้าไม่ได้คุณภาพออกมาเลย จากการดําเนินการได้ค่าพารามิเตอร์ที่
ต้องควบคุมดังตารางท่ี 4.18 
 
 
 
 



ตารางที่ 4.18 จัดทํา QM Matrix  

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

 Fast Grinding 
Roll

Slow Grinding 
Roll

 Adjustable 
Scraper Knives

 Hand Wheel For 
Grinding Gap 
Adjustment

 Scraper Brush  Grinding Gap Pneumatic Indicator Control Pressure
Operating 
Pressure

Pneumatic Change-
Over Valve

Engagement 
and 

Disengagement 
C li d

รายการตรวจเช็ค ความเร็วรอบ ความเร็วรอบ  Gap Griding Gap 2 End  Gap Roll Gap สถานะ แรงดันลม แรงดันลม
การบีบ-คายออก

Roll
การบีบ-คาย
ออกRoll

เครื่องตรวจวัด เครื่องวัดรอบ เครื่องวัดรอบ ฟิลเลอร์เกจ ฟิลเลอร์เกจ ฟิลเลอร์เกจ ฟิลเลอร์เกจ สายตา เกจวัดแรงดัน เกจวัดแรงดัน สายตา สายตา

ค่าการยอมรับ

630 rpm±2% 580 rpm±2% 1mm
15 องศา = 

0.25mm     Diff 
± 0.05

1mm 0.3 mm
แดง = หยุดทํางาน
เขียว = ทํางาน

4 Bar ± 0.5 6 Bar ± 0.5
ON = บีบ OFF =

 คายออก
ON = บีบ OFF

 = คายออก

เวลาตรวจเช็ค ทุก 3 เดือน ทุก 3 เดือน ตลอดเวลา เปลี่ยนลูกกลิ้ง ตลอดเวลา ตลอดเวลา ตลอดเวลา ตลอดเวลา ตลอดเวลา ทุกกะ ทุกกะ
ผู้ตรวจสอบ ช่างซ่อมบํารุง ช่างซ่อมบํารุง Miller ช่างซ่อมบํารุง Miller Miller Miller Miller Miller Miller Miller

รายการตรวจเช็ค ความสูงฟัน ความสูงฟัน

เครื่องตรวจวัด เวอร์เนียร์ เวอร์เนียร์

ค่าการยอมรับ 2 mm±0.5 mm 3 mm±0.5 mm

เวลาตรวจเช็ค ทุก 3 เดือน ทุก 3 เดือน

ผู้ตรวจสอบ Miller Miller

รายการตรวจเช็ค Land Land

เครื่องตรวจวัด เวอร์เนียร์ เวอร์เนียร์

ค่าการยอมรับ 2 mm±0.5 mm 3 mm±0.5 mm

เวลาตรวจเช็ค ทุก 3 เดือน ทุก 3 เดือน

ผู้ตรวจสอบ Miller Miller

Fine<57%

Fine>59%

ตําแหน่งที่ตรวจเช็ค

วิธี
กา
รต
รว
จเช็

ค
ลัก
ษณ

ะท
างด้

าน

คณุ
ภา
พ

QM‐MATRIX

ชื่อผลิตภัณฑ์ แป้งข้าวสาลี
ชื่อกระบวนการ Milling
ชื่อเครื่องจักร เครื่องโม่ Break 2

 



 

บทที่ 5 
บทสรุป และข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรุป 
 พนักงานผู้ปฏิบัติหน้างานซ่ึงไม่เพียงทําหน้าท่ีการผลิตเท่าน้ัน ยังมีความต่ืนตัว ที่จะดูแล
เคร่ืองจักรอุปกรณ์ของตนเอง เน่ืองจากได้เล็งเห็นประโยชน์ที่ได้รับจากการดําเนินกิจกรรมการ
บํารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) และการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ (QM) จากเคร่ืองต้นแบบ และเพ่ือเป็น
การพัฒนาตนเองให้มีความรู้ความสามารถในการดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์ให้มีสภาพพร้อม
ใช้งานอยู่เสมอและผลิตสินค้ามีคุณภาพอยู่ตลอดเวลา จากการดําเนินการพนักงานทุกคนมีความพยายาม
เสริมสร้างความรู้พ้ืนฐานของตน ช่วยกันสร้างสรรค์องค์กรแห่งการเรียนรู้ในระหว่างดําเนินกิจกรรมได้
มีหลายเสาของ TPM เช่น Focus Improvement เกิดขึ้นในขั้นตอนที่ 2 ของ AM และในข้ันตอน
เตรียมการ ขั้นตอนที่ 4, 5 ล้วนเป็นกระบวนการเรียนรู้อย่างมีคุณค่าขององค์กร ซ่ึงเป็นเสาของการ
เรียนรู้และการฝึกอบรม คือ เสาที่ 5 Education & Training เพ่ือผลักดันตนเองในด้านการพัฒนาสาย
อาชีพ ด้วยกิจกรรมการบํารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) และเป็นกิจกรรมท่ีช่วยให้การประเมินผลการ
ปฏิบัติงานเป็นไปได้อย่างยุติธรรมและเป็นท่ียอมรับของทุกฝ่าย เนื่องจากการประชุมของผู้ร่วมงานทุก
คนได้รับรู้ถึงผลสําเร็จท่ีเกิดข้ึน 
    เคร่ืองจักรได้รับการดูแลใส่ ใจมากขึ้น ทําให้ เวลาความพร้อมใช้งานของเครื่องจักร 
(Availability) สูงขึ้นและสมรรถนะ (Performance) เพ่ิมขึ้นซ่ึงจากเดิมในการรักษาคุณภาพให้มี
คุณภาพร้อยเปอร์เซ็นต์น้ัน ต้องลด Speed ของการผลิตเพ่ือรักษาคุณภาพไว้ ซ่ึงส่งผลให้สมรรถนะ
ของเคร่ืองจักรลดลงในการดําเนินการ AM, QM ช่วยลดการเกิดการหยุดกะทันหันของเครื่องจักร
อุปกรณ์ (Unexpected Breakdown) และสามารถเดินเคร่ืองจักรได้อย่างต่อเนื่องและผลิตผลิตภัณฑ์
ได้คุณภาพ  อีกทั้งรวมถึงสถานที่ทํางานมีสภาพเป็นระเบียบเรียบร้อยและสะอาดมากขึ้น และทําให้
สามารถสรุปผลการดําเนินการการ ช่วยให้ดัชนีประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) สูงขึ้น  
          การปฏิบัติการตามกิจกรรมการบํารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) พนักงานผู้ควบคุมเครื่องจักร
สามารถตรวจสอบติดตามอาการ ทําให้สามารถเข้าใจถึงระบบการทํางานของเครื่องจักรที่ตนเองใช้อยู่
อย่างถี่ถ้วนละเอียด และสามารถเข้าใจถึงอาการผิดปกติที่เกิดข้ึน สามารถส่ือสารกับช่างซ่อมบํารุงได้
อย่างรวดเร็ว แก้ไขได้ทันเวลา ยกเว้นกรณีที่ระบบมีความซับซ้อนได้มอบหมายให้เป็นหน้าท่ีของช่าง
ซ่อมบํารุง อีกท้ังมีคู่มือของ QM Matrix ในการตรวจสอบเครื่องที่ควบคุมให้เครื่องจักรนั้นสามารถ
ผลิตสินค้าอย่างมีคุณภาพอยู่ตลอดเวลาในการดําเนินกิจกรรม QM ได้มีกระบวนการวิเคราะห์ที่ช่วย
ค้นหาสาเหตุของปัญหา โดยการวิจัยน้ีได้นํา QA เพ่ือหาความสัมพันธ์ระหว่างช้ินส่วนของเคร่ืองจักร
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กับคุณภาพ FMEA ใช้ในการวิเคราะห์หาค่า RPN และ PM-Analysis วิเคราะห์หาสาเหตุโดย
พิจารณาจาก 4 M ทําให้การแก้ไขและป้องกันเครื่องจักรได้อย่างตรงจุด และรวดเร็ว 
           หลังจากดําเนินการตามข้ันตอนท้ัง 7 ขั้นตอน ของการบํารุงรักษาด้วยตนเอง (AM) แล้ว 
พบว่าพนักงานหน้างานสามารถตรวจสอบและแก้ไขอาการเสียหรือบกพร่องเบื้องต้นได้ และสามาร
ช่วยเหลือการบํารุงรักษาเครื่องจักรไปพร้อมๆ กับช่างซ่อมบํารุง เน่ืองจากได้รับการอบรมเก่ียวกับ
เครื่องจักรอย่างละเอียดและถูกต้องแล้ว 
          ผลลัพธ์ที่ได้จาการดําเนินการได้เก็บรวบรวมข้อมูลเป็นเวลา 1 ปี เริ่มต้ังแต่เดือนมกราคม-
ธันวาคม 2557 ดังตารางท่ี 5.1 ได้แสดงข้อมูลท่ีจัดเก็บตอนเร่ิมดําเนินการ AM และ QM ในเดือน 
มิถุนายน 2557 โดยเริ่มจากเครื่องต้นแบบ หลังจากการดําเนินการแล้วพบว่า ความพร้อมใช้งาน และ
สมรรถนะสูงขึ้นโดยการนําข้อมูลจากตารางท่ี 5.1 มาคํานวณตามสมการ OEE = A x P x Q ความ
พร้อมใช้งาน (A) สมรรถนะ (P) และ อัตราคุณภาพ (Q) ส่วนค่า Q คํานวณได้ดังตารางที่ 5.2 นํา
ข้อมูลของแต่ละเดือนมาคํานวณค่า OEE นํามาแสดงไว้ในดังรูปที่ 5.1 เปรียบเทียบก่อนและหลัง
ดําเนินการ โดยช่วงเวลาก่อนดําเนินการต้ังแต่เดือน มกราคม-มิถุนายน 2557 หลังดําเนินการ เดือน 
กรกฎาคม-ธันวาคม 2557 
    ในการวิจัยน้ีได้ต้ังวัตถุประสงค์เพ่ือเพ่ิมค่า OEE ให้มากกว่าร้อยละ 85 ตามมาตรฐาน 
World Class Manufacturing ก่อนดําเนินการคํานวณได้เท่ากับร้อยละ 76.50 หลังการดําเนินการ
ค่า OEE ได้เพ่ิมขึ้นร้อยละ 9.49 คือ มีค่า OEE เท่ากับร้อยละ 85.99 สามารถสรุปได้ว่า การดําเนิน
กิจกรรมการบํารุงรักษาด้วยตนเองและการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพน้ี สามารถช่วยให้เกิดความพร้อมใช้
งานและสมรรถนะ ทําให้ผลผลิตเพ่ิมข้ึน สามารถเดินเครื่องจักรได้เต็มสมรรถนะเพ่ิมมากขึ้น รวมทั้ง
ทําให้สภาพการทํางานและส่ิงแวดล้อมดีขึ้น ทําให้เกิดความปลอดภัยในการทํางาน คุณภาพผลิตภัณฑ์
สมํ่าเสมอ ส่งมอบทันตามความต้องการของลูกค้า สิ่งท่ีสําคัญอีกอย่างหนึ่ง ทําให้พนักงานเปลี่ยน 
แปลงพฤติกรรมจากเป็นผู้ใช้เครื่องจักรเพียงอย่างเดียว มาเป็นผู้ที่ดูแลบํารุงรักษาเครื่องจักรด้วย 
ประโยชน์ที่พนักงานได้รับ เป็นการพัฒนาด้านทักษะความชํานาญ จนเป็นพนักงานท่ีมีฝีมือ สามารถ
นําศักยภาพความสามารถของพนักงานออกมาใช้อย่างเต็มท่ี ซ่ึงจะเป็นกุญแจสําคัญช่วยให้องค์กร
ปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเน่ือง 
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ตารางท่ี 5.1 ข้อมูลเวลาการทํางานปี 2557-2558 

เดือน ป ี

เวลาปฏิบัติงาน
ท้ังหมด 

ผลผลิต
เป้าหมาย 

เวลา
ปฏิบัติงานสุทธิ

เวลาทํางาน
เดินเคร่ือง 

ผลผลิตจริง
(ตัน) 

ผลผลิตที่
เป็นของด ี

ชั่วโมงต่อเดือน 
(1) 

ชั่วโมงต่อเดือน
(2) 

ชั่วโมงต่อเดือน
(3) 

ชั่วโมงต่อเดือน
(4) 

ตันต่อเดือน 
(5) 

ตันต่อเดือน 
(6) 

ม.ค 57 744 7170 717 658 5593 5593 
ก.พ 57 672 6620 662 620 5270 5270 
มี.ค 57 744 7260 726 695 5908 5908 
เม.ย 57 720 6930 693 667 5670 5670 
พ.ค 57 744 6800 680 649 5517 5517 
มิ.ย 57 720 7020 702 676 5746 5746 
ก.ค 57 744 7320 732 682 6820 6820 
ส.ค 57 744 7400 740 682 6820 6820 
ก.ย 57 720 7080 708 650 6500 6500 
ต.ค 57 744 7310 731 676 6760 6760 
พ.ย 57 720 6960 696 648 6480 6480 
ธ.ค 57 744 7260 726 680 6800 6800 
ม.ค 58 744 7320 732 683 6830 6830 
ก.พ 58 672 7400 740 694 6940 6940 
มี.ค 58 744 7080 708 654 6540 6540 
เม.ย 58 720 7310 731 670 6700 6700 
พ.ค 58 744 6960 696 646 6460 6460 
มิ.ย 58 720 7260 726 682 6820 6820 
ก.ค 58 744 7260 726 676 6760 6760 
ส.ค 58 744 7260 726 679 6790 6790 
ก.ย 58 720 7260 726 676 6760 6760 
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รูปที่ 5.1 เปอร์เซ็นต์ OEE มกราคม-กันยายน ปี 2557-2558 
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ตารางท่ี 5.2 ข้อมูลเวลาการทํางานก่อน-หลังการดําเนินการ  
  เดือน A P Q OEE 

ก่อ
นดํ

าเน
นิก

าร
  

จัดเก็ษข้อมูล CEO ประกาศสนับสนุน
การดําเนินการ AM, QM 

ม.ค 57 91.77 78.01 100.00 71.59
ก.พ 57 93.66 79.61 100.00 74.56 

กําหนดนโยบาย ต้ังทีมดําเนินการ มี.ค 57 95.73 81.37 100.00 77.90 
อบรม TPM, AM, QM แต่งต้ังทีม เม.ย 57 96.25 81.81 100.00 78.74 

พ.ค 57 95.44 81.13 100.00 77.43 
จัดทําเอกสาร อบรม ทีม AM, QM มิ.ย 57 96.30 81.85 100.00 78.82 

หล
ังดํ

าเน
นิก

าร
  

ดําเนินการ AM ขั้นตอนที่ 1, 2, 3 
ดําเนินการ QA-MATRIX 

ก.ค 57 93.17 93.17 100.00 86.81 

ดําเนินการขั้นตอนที่ 4, 5, 6, 7 
ดําเนินการ FMEA, PM Analysis 
QM MATRIX 

ส.ค 57 92.16 92.16 100.00 84.94 

 ก.ย 57 91.81 91.81 100.00 84.29 
ต.ค 57 92.48 92.48 100.00 85.52 
พ.ย 57 93.10 93.10 100.00 86.68 
ธ.ค 57 93.66 93.66 100.00 87.73 

สรุปผลการดําเนินกิจกรรม ม.ค 58 93.31 93.31 100.00 87.06 
กิจกรรมบอร์ด พิจารณาโครงการ ก.พ 58 93.78 93.78 100.00 87.95 
 มี.ค 58 92.37 92.37 100.00 85.33 

เม.ย 58 91.66 91.66 100.00 84.01 
พ.ค 58 92.82 92.82 100.00 86.15 
มิ.ย 58 93.94 93.94 100.00 88.25
ก.ค 58 93.11 93.11 100.00 86.70 
ส.ค 58 93.53 93.53 100.00 87.47 
ก.ย 58 93.11 93.11 100.00 86.70 
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5.2 ข้อเสนอแนะ 
 การเสริมสร้างกิจกรรมเพื่อป้องกันความเสื่อมสภาพและความผิดปกติของเครื่องจักร
อุปกรณ์ โดยสร้างกิจกรรมการทบทวนและปรับปรุงมาตรฐานการบํารุงรักษาด้วยตนเองอย่าง
สมํ่าเสมอและทําอย่างต่อเน่ือง ปฏิบัติกิจกรรมเพ่ือฟ้ืนฟูและชะลอการเสื่อมสภาพของเคร่ืองจักร
อุปกรณ์ ด้วย 3 กิจกรรมคือ One Point Lesson (OPL) บอร์ดกิจกรรม (Activity Board) การ
ประชุม (Meeting) ได้ช่วยให้พนักงานผู้ควบคุมเครื่องจักรมีส่วนร่วมกับช่างซ่อมบํารุงในการซ่อมบํารุง
เครื่องจักรอุปกรณ์ ได้ต่อยอดและขยายผลการบํารุงรักษาด้วยตนเองท่ีได้ปฏิบัติกับเคร่ืองจักรอุปกรณ์ 
ไปสู่การบํารุงรักษาด้วยตนเอง กับเครื่องโม่อ่ืนๆ และกระบวนการอ่ืนๆ อย่างจริงจังโดยผลสําเร็จน้ี
สามารถขยายผลจากความร่วมมือ ร่วมใจ การมีส่วนร่วมของพนักงานในกิจกรรมน้ี ได้ขยายผลไปยัง
กิจกรรมอ่ืนอีกมากมาย ได้สร้างจิตสํานึกการมีส่วนร่วม การทํางานเป็นทีม ที่สามารถทําให้การ
ดําเนินการกิจกรรมเสาอ่ืนๆ ของ TPM ให้สําเร็จได้สะดวกและม่ันคงมากขึ้น และได้ถ่ายทอดความรู้
อย่างต่อเนื่อง เพ่ือการพัฒนาที่ย่ังยืน 
          จากประสบการณ์ การดําเนินการ AM และ QM น้ัน ขั้นตอนเตรียมการ เป็นกิจกรรมที่
สําคัญ ซ่ึงต้องทําก่อนเร่ิมดําเนินการ เพ่ือเกิดความเข้าใจท่ีตรงกัน ได้เริ่มต้นพร้อมกันทุกคน ทําได้
ถูกต้องตามหลักการ และก่อให้เกิดความปลอดภัยแก่พนักงาน เพ่ือให้รายละเอียดท่ีดําเนินการอยู่นั้น
ถูกต้อง และต้องประเมินทุกข้ันตอนก่อนเริ่มขั้นตอนใหม่ต่อไป เพ่ือให้ม่ันใจว่าผลว่าสามารถดําเนิน
ขั้นตอนต่อไปอย่างราบรื่น ถ้าหากดําเนินการไปจนจบจึงทําการประเมินอาจทําให้การดําเนินการ
ล้มเหลวในการดําเนินการ QM ต้องมีความร่วมมือของพนักงานหลายหน่วย และมีการให้ความรู้อย่าง
ถ่องแท้ของทีมดําเนินการเพื่อให้ได้ควบคุมท่ีถูกต้อง ในการดําเนินการเพื่อให้ค่า OEE ที่สูงกว่าร้อยละ 
85 นั้นเป็นเรื่องที่ ต้องอาศัยการดําเนินการ TPM อย่างเต็มรูปแบบครบทุกเสา และการนําเอา
หลักการความสูญเสีย 16 ประการ มาหาการสูญเสียท่ีเกิดข้ึนกับกระบวนการอีกหนึ่งหนทาง 
 การเสริมสร้างการบํารุงรักษาด้วยตนเองให้ย่ังยืน ต้องมีการทบทวนและปรับปรุงมาตรฐาน
อย่างสมํ่าเสมอ โดยผ่านกิจกรรม One Point Lesson (OPL) เป็นการเขียนสรุปความรู้พ้ืนฐานในการ
ปฏิบัติงาน ตัวอย่างของปัญหา หรือตัวอย่างของการปรับปรุงท่ีได้ทําไปแล้ว ซ่ึงจะไม่อธิบายด้วย
ตัวหนังสือเพียงอย่างเดียว แต่จะแสดงเป็นรูปภาพหรือกราฟประกอบคําอธิบาย เพ่ือให้สมาชิกในกลุ่ม
ใช้เป็นบทเรียนถ่ายทอดความรู้และประสบการณ์ระหว่างกัน และสามารถทําความเข้าใจได้ง่ายภายใน
ช่วงเวลาสั้นๆ ของการประชุมตอนเช้าก่อนเริ่มงาน กิจกรรมบอร์ด (Activity) เพ่ือใช้ประโยชน์ในการ
นําเสนอผลงานและการประชุมกลุ่มย่อย เพ่ือให้สมาชิกในกลุ่มทราบถึงสถานะของกิจกรรม รวมท้ัง
สามารถติดตามความคืบหน้าของกิจกรรม การประชุม (Meeting) เพ่ือให้เกิดการระดมสมอง การ
ทํางานเป็นทีมท่ีสามารถแก้ไขปัญหาที่เกิดข้ึนได้อย่างมีประสิทธิผล 
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             การทํา QM ของการบํารุงรักษาเชิงคุณภาพที่จะได้ซ่ึงข้อมูลที่ถูกต้อง ต้องผ่านการ
วิเคราะห์หลายๆ คร้ัง และให้ครบทุกด้าน เพ่ือให้เกิดความรู้ ทักษะ และประสบการณ์ที่เกี่ยวข้องกับ
งานท่ีเขาต้องทํา เพ่ือให้เขาสามารถเข้าใจลักษณะงานและขอบเขตการปฏิบัติงาน ซ่ึงจะส่งผลให้การ
ทํางานดําเนินไปได้อย่างรวดเร็ว ในทางปฏิบัติน้ันเป็นไปไม่ได้ที่ผู้ปฏิบัติงานจะมีความรู้และความ
ชํานาญในทักษะสําคัญทุกประเภท ดังน้ันถ้าพนักงานท่ียังขาดความรู้และประสบการณ์น้ัน ถ้ายังมี
ความต่ืนตัวสนใจท่ีจะศึกษาและมีความต้ังใจจริงก็สามารถท่ีจะติดตามศึกษาพัฒนาความรู้ ทักษะ 
และประสบการณ์ในการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ ขึ้นได้ 
 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
                                        

 

บรรณานุกรม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 



 
 

 

105

บรรณานุกรม 
 
[1] มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลวิทยาเขตล้านนา, “ความเป็นมาของการบํารุงรักษาการบํารุงรักษา 

เค รื่ อ ง จั ก ร ,”  [Online]. Available :  http:/www.eng.psu.ac.th/ klangduen/ Domino/ 
Maintenance%201.htm [Accessed : 2 เมษายน 2557]. 

[2] วันรัตน์ จันทกิจ, Production Management,  กรุงเทพฯ : สถาบันเพ่ิมผลผลิตแห่งชาติ, 2546. 
[3] S. Nakajima, TPM Development Program : Implementing Total Productive Maintenance, 

Cambridge, Massachusetts Productivity Press, 1989. 
[4]  Technology Promotion Association (Thailand-Japan), “รูป วิ วัฒนาการเข้ าสู่  TPM,” 

[Online]. Available: http://www.tpa.or.th/shindan/detail.php?page=tpm [Accessed : 
October 10, 2013]. 

[5] สุพร อัศวินนิมิต และธีรพร พัดภู่, วิศวกรรมการบํารุงรักษา, กรุงเทพฯ  : จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 
2550. 

[6]  เซอิจิ นากา ชิมา และคุนิโอะ ชิโรเชะ, การดําเนินกิจกรรม TPM เพ่ือการปฏิรูปการผลิต ฉบับ 
อุตสาหกรรมการประกอบ, แปลโดย สมชัย อัทรทิวา และรังสรรค์ เลิศในสัตย์, พิมพ์ครั้งที่ 5, 
กรุงเทพฯ : สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น), 2550. 

[7]  กรณ์ เดช ธนภณพงษ์ , TPM-Autonomous Maintenance (เอกสารประกอบการสอน ), 
กรุงเทพฯ : สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น), 2556. 

[8]  อมรรัตน์ สนธิไทย, 50 ปัญหาสุดฮิตพลิกวิกฤต TPM, กรุงเทพฯ : อินโนกราฟฟิกส์, 2548. 
[9]  บุศราภรณ์ ไชยศิริ และจิตรา รู้กิจการพานิช, “การลดของเสียจากปัญหาสล็อตเลื่อนในการผลิต

กล่องกระดาษลูกฟูก,” การประชุมวิชาการมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ครั้งท่ี 49, KUCON, 
กรุงเทพฯ, 1-4 กุมภาพันธ์ 2554, หน้า 28. 

[10] ธานี อ่วมอ้อ, การบํารุงรักษาด้วยตัวเอง,  กรุงเทพฯ : พีค บูลส์, 2547. 
[11] Academic Service and Technology Transfer Management Division, “หลักการในการทํา 

TPM,” [Online]. Available : http://www.acaser.eng.psu.ac.th/klangduen/std-Assignment/50-ME-
1/5/Total. [Accessed : February 3, 2014]. 

[12] ธานี อ่วมอ้อ, การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม, พิมพ์ครั้งที่ 2, กรุงเทพฯ : สถาบันเพ่ิม
ผลผลิตแห่งชาติ, 2547. 

[13] วินัย เวชวิทยาขลัง, ระบบบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปฏิบัติ, กรุงเทพฯ : M&E, 2555. 
[14] บุญเสริม วันทนาศุภมาต, ไคเช็น (Kaizen For the Shop Floor), กรุงเทพฯ : อี.ไอ.สแควร์, 2550. 
[15] T. Watanabe, เทคนิคการควบคุมดูแลด้วยการมอง, แปลโดย สมชัย อัครทิวา, กรุงเทพฯ : 

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น), 2549. 



 
 

 

106

[16] T. Ahmed et al. “Total productive maintenance (TPM) approach to improve 
productive efficiency and development of loss structure in a pharmaceutical 
industry,” Global Journal of Management and Business Research, vol. 10, pp. 
186-190, May 2010. 

[17] H. M. Lazim et al. “Total productive maintenance and manufacturing performance : 
does technical complexity in the production process matter?,” International 
Journal of Trade, Economics and Finance, vol. 4, no.6, pp. 380-383, August 2013. 

[18] สถาพร ศรีสุทัสน์ และคณะ, “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตช้ินส่วนคอมเพรสเชอร์โดยใช้
หลักการ TPM มาประยุกต์ใช้ : กรณีศึกษากระบวนการผลิตเอ้าท์บอร์ดรุ่นใหญ่,” ปริญญานิพนธ์ 
วศ.บ. (วิศวกรรมอุสาหการ),  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีมหานคร, กรุงเทพฯ, 2550. 

[19] ซิ ซุโอะ เซนจู , TQM AND TPM, พิมพ์ครั้ง ท่ี  2, กรุงเทพฯ : สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี        
(ไทย-ญ่ีปุ่น), 2540. 

[20] เชอิจิ นากาชิมา, แนะนําสู่ TPM การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม, พิมพ์ครั้งท่ี 2,   
กรุงเทพฯ : พีค บูลย์, 2545. 

[21] จิรพัฒน์ เงาประเสริฐวงศ์วงศ์ และอภิสิทธ์ิ บุญเกิด, “การปรับปรุงค่าประสิทธิผลโดยรวมของ
เคร่ืองจักรในโรงงานผลิตมอเตอร์,”  วารสารวิจัยพลังงาน, ปีที่ 7, ฉบับที่ 1, หน้า 76-86, 
สิงหาคม 2554. [Online]. Available : http://www.teenet.chula.ac.th/journal/20100607181425.pdf. 
[Accessed : 7 ธันวาคม 2537].  

[22] T. Suzuki, TPM in Process Industries, USA: Productivity Press, 1994. 
[23] J. Roberts, Total Productive Maintenance (TPM), Texas: A & M University Commerce, 

1994. 
[24] J. Krawczyk “The autonomous maintenance,” International Journal of Innovations in 

Business, vol. 2, no.8, pp. 762-777, August 2013. 
[25] K. Mugwindiri and C. Mbohwa, “Availability performance improvement by using 

autonomous maintenance : the case of a developing country,” Zimbabwe World 
Congress on Engineering, WCE 2013, London, U.K, July 3-5, 2013, pp.71-84. 

[26] P. Jayaswal and H. S. Raiput, “Implementation of kaizen and jishuhozen to enhance 
overall equipment performance in a manufacturing industry,” International Journal 
of Research in IT & Management, vol. 40, no. 2, pp. 51-64, May 2012. 

[27] G. M. Campbell, Roller Milling of Wheat, Handbook of Powder Technology, The 
Manchester, M60 1QD, UK : University of Manchester, 2007. 



 
 

 

107

[28] F. H. Hsieh et al., “Some factor affecting the first break grinding of Canadian 
wheat,” American Association of Cereal Chemists International Conference, AACC 
1980, Eagan, United States America, January 29, 1980, pp. 270-223. 

[29] M. Sapat, “Quality maintenance improvement of pleurotus ostreatus mushrooms 
by modified atmosphere,” Acta Scientiarum Polonorum Technologia Alimentaria.    
vol. 8, no. 2, pp. 53-60, August 2009. 

[30] O. A. Mohamed “Identifying the barriers affecting quality in maintenance with 
libyan manufacturing organization (Public Sector),” Dissertation Ph. D. (Philosophy), 
Salford University, Salford, UK, 2014. [Online]. Available : http://www. Usir.Salford. 
ac.uk./2172/ 1/419126.pdf. [Accessed : December 7, 2014].  

[31]  M. Bengtsson et al., “Integration quality and maintenance development opportunities 
and implications,” 23th Internation Conference on Condition Monitoring and 
Diagnostic Engineering Management, Nara, Japan, July 28, 2010, pp. 821-828.  

[32]  N. M. Sivaram et al. “Conceptualization for implementing total productive 
maintenance through the ISO 9 0 01 :2 0 0 8  standard-based quality management 
system,” South African Journal of Industrial Engineering, vol. 24, no. 2, pp. 33-41, 
July 2013. 

[33] G. M. Compbell et al. “Modeling wheat breakage during roller milling using the 
double normalized kumarraswamy breakage function effect of kernal shape and 
hardness,” Journal of Cereal Science, vol. 55 no. 2, pp. 415-425, May 2012.   

[34] S. A. Oke et al. “An approach to measuring the quality of maintenance performance,” 
IMA Journal of Management Mathematics, vol. 18 no. 6, pp. 17-32, June 2007. 

[35] J. A. Olayan “Nigeria cocoa and cocoa by-products : quality parameters specification 
and the roles of stakeholder in quality maintenance,” Pakitan Journal of 
Nutrition, vol. 9 no. 9, pp. 915-919, May 2010. 

[36] F. Licciardello et al. “Quality maintenance performance and resistance to triblolium 
castaneum and plodia interpunctella,” Italian Journal of Food Science, vol. 22, no. 4, 
pp. 461-466,  May 2010. 

[37] Namamiller.org, “แผนภาพการโม่ข้าวสาลีแบบง่าย,” [Online]. Available : http://www. 
namamillers.org/education/wheat-milling-process/. [Accessd : February 10, 2014]. 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 



 109

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก. 
Why Why Analysis 

 
 
 
 
 
 



 110

ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
ลม

รั่ว
ที่ข้

อต
่อเข้

าว
าล

์ว 

1. เกลียวข้อต่อไม่
แน่น 

NG 1. เกลียววาล์วหวาน OK       

จัดทํา OPL เรื่องเกลียวของข้อต่อ

          

  2. เกลียวข้อต่อหวาน NG 1. ขันน็อตแน่น
เกินไป 

OK     

          

    2. ขนาดเกลียวไม่
เท่ากัน 

NG 1. ใช้อุปกรณ์ไม่
ตรง Spec. 

NG 1. ขาดความรู้เรื่อง
เกลียว 

NG

          

      2. ข้อต่อคุณภาพ
ต่ํา 

OK 2. ป้ายระบุขาดไม่
มี 

OK
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
มีจ

าร
บีห

ยด
อย

ูท่ี่แ
ท่น

เคร
ื่อง

 

1. Seal กั้นจารบีไม่
อยู่ 

NG 1. อัดจารบีมาก
เกินไป 

OK       

1. เปลี่ยน Seal ชนิดทีท่นความ
ร้อนสูงขึ้น 

          

  2. Seal มีรอยฉีกขาด
 

OK       

          

  3. Seal หลวมเกินไป
 

NG 1. เพลาสกึ OK     

          

2. ปรับระยะเวลาในการเปลี่ยน
ใหม่ (PM) 

    2. ใส่ Seal ผิดขนาด 
 

OK     

          

    3. Seal หมดสภาพ NG 1. ไม่ได้เปลี่ยนตาม
เวลา 

OK   

          

      1. อายุ Seal สั้น 
 

NG 1. ทนความร้อนต่ํา NG
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

เพ
ลา

ลูก
กล

ิ้งม
ฝีุ่น

แป้
งเก

าะ
 

1. มีแป้งรั่วจาก
เครื่อง 

NG 1. ฝาครอบเครื่อง
แตก 

OK        

           

  2. ฝาครอบไม่สนิท 
 

NG 1. น็อตฝาไม่แน่น NG 1. น็อตคาย OK    

           

    2. น็อตไม่ครบ OK 2. ขันไม่แน่น NG 1. หลังเปลี่ยน
ลูกกลิ้งประกอบ 
ไม่ด ี

NG 1. ทําตอนปฏิบัติงานของการ
เปลี่ยนลูกกลิ้ง 

           

          1. ทํา OPL ตําแหน่งของจุดที่
ตรวจสอบการขันน็อต 
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
สา

ยพ
าน

ส่ง
กํา

ลัง
หย

่อน
 

1. สายพานยึด NG 1. ระยะเวลาปรับตั้ง
สอบนานเกินไป 

G       

1. ปรับตั้งสายพาน 

          

  2. โหลดสายพานมาก
เกินไป 

NG 1. เดินเกินพิกัด
เครื่อง 

G     

          

    2. มีโหลดเพิ่มขึ้น 
(กระแสมอเตอร์เพิ่ม) 

NG 1. ลูกปืนแตก    

          

2. อัดจารบีเพิ่ม 

  3. สายพานไม่มี
คุณภาพ 

G   2. ระบบหล่อลื่น
ไม่ได้มาตรฐาน 

NG 1. หัวอัดจารบีตัน OK

          

      3. ตั้งบดลกูกลิง้
มากเกินไป 

 2. อัดจารบีลูกกลิง้
น้อยไป 

NG

           
3. ทบทวนมาตรฐานการหล่อลื่น        
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
น็อ

ตย
ึดล

ิมติ
คว

บคุ
มไ

ม่แ
น่น

 

1. น็อตหลุดหาย 1 
ตัว 

NG 1. ขันไม่แน่น OK        

           

  2. กลไกทํางานอยู่
ตลอดเวลา 

OK        

           

  3. ปรับตั้งลิมิตไมด่ี NG 1. ปรับตั้งใกล้เกินไป 
เวลาทํางานลิมิตถูก 

NG 1. ไม่ปฏิบัติตาม
ขั้นตอน 

NG 1. ขาดความรู้ 
ความเข้าใจในการ
ปรับตั้ง 

NG 1. จัดทํามาตรฐานการปรับตั้ง 

           

        2. ไม่มมีาตรฐาน
การปรับตั้ง 

NG 2. จัดทํา OPL การปรับตั้งลิมิต 
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
มีค

รา
บจ

าร
บีท

ี่กร
ะบ

อก
ลม

 

1. Seal กั้นจารบีไม่
อยู่ 

NG 1. อัดจารบีมาก
เกินไป 

OK       

1. เปลี่ยน Seal ชนิดทีท่นความ
ร้อนสูงขึ้น 

          

  2. Seal มีรอยฉีกขาด
 

OK       

          

  3. Seal หลวมเกินไป
 

NG 1. เพลาสึก OK     

          

2. ปรับระยะเวลาในการเปลี่ยน
ใหม่ (PM) 

    2. ใส่ Seal ผิดขนาด 
 

OK     

          

    3. Seal หมดสภาพ NG 1. ไม่ได้เปลี่ยนตาม
เวลา 

OK   

          

      1. อายุ Seal สั้น 
 

NG 1. ทนความร้อนต่ํา NG
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
วา

ล์ว
คว

บคุ
มน

็อต
ยึด

ไม
่คร

บ 

1. น็อตหลุดหาย 1 
ตัว 

NG 1. ขันไมแ่น่น OK        

           

  2. กลไกทํางานอยู่
ตลอดเวลา 

OK        

           

  3. เครื่องสั่นผิดปกต ิ
 

NG 1. ลูกปืนเสียหายทํา
ให้เดินสะดุด 

NG 1. จารบีไม่มี NG 1. หัวอัดจารบีตัน NG 1. เปลี่ยนลูกปืนใหม่ 

           

2. ใส่น็อตไม่ครบ OK         2. เปลี่ยนหัวอัดจารบี 
           

      2. บีบลูกกลิ้งมาก
ไป 

OK   3. จัดทํา OPL และมาตรฐานการ
หล่อลื่น 

           

      3. เสียหายขณะ
เปลี่ยนตามรอบ 
PM 

OK    
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
ท่อ

ลม
ขอ

งก
ระ

บอ
กล

มหั
ก 

1. ท่อลมสั้น รัง้ ตงึ OK 
 

        

1. จัดทํา OPL เกี่ยวกับการเปลี่ยน
ต่อระบบ Pneumatic 

          

2. จัดเก็บไม่ด ี NG 1. ท่อยาวเกินไป 
 

NG 1. ขาดคุณสมบัติ OK     

          

3. แรงดันสงูเกิน OK   2. ขาดความรู้
เกี่ยวกับระบบ 
นิวเมติกส ์

NG 1. ยังไม่ได้อบรม NG 1. พนักงานใหม่ NG

          

2. จัดอบรมการอบรมเครื่องจักร
ให้แก่พนักงานใหม่ และทําการ
ประเมินความสามารถก่อนปฏิบัติ
งาน 

      2. ขาดการอบรม OK 
 

  

          

      3. ไม่มีการอบรม OK 
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
สา

ยพ
าน

 Tr
an

sm
iss

ion
 มีร

อย
แต

ก 

1. สายพานร้อนเกิน
มาตรฐาน 

NG 1. ระยะเวลาปรับตั้ง
ตึง-หย่อน เกินไป 

OK       

1. แก้ไขขนาดเพลาให้พอดีกับ
ลูกปืน 

          

  2. โหลดสายพานมาก
เกินไป 

OK       

          

  3. สายพานไม่มี
คุณภาพ 

OK       

          

  4. Pulley ร้อนเกนิ NG 1. ลูกปืน Tension 
ร้อนนําความร้อนไป 
Pulley 

NG 1. ปลอกในลูกปืน
หมุนตามลูกปืน 

NG 1. ขนาดเพลาไม่
พอดีกับลูกปืน 

NG

          

    2. ผิว Pulley สึก 
สายพานลื่น 

OK     
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 

กา
ร์ด

มีร
อย

สา
ยพ

าน
 

สี/
กา

ร์ด
ปิด

ไม
ส่น

ทิ 

1. การ์ดเล็กเกินไป 
 

OK         

1. ออกแบบฐานยึดการ์ดใหม่ให้
ประกอบแล้วไม่ออกจากตําแหน่ง
ได้โดยไม่ให้หนีจากตําแหน่ง 

          

2. หลังซ่อมเครื่อง
แล้วประกอบไม่ดี 
ปิดไม่สนิท 

NG 1. ยึดน็อตไม่แน่น NG 1. ฐานยึดสามารถ
เลื่อนออกจาก
ตําแหน่งได้ 

NG 1. น็อตยึดมีตัว
เดียวฐานหมุนได้ 

NG 1. ออกแบบไม่ดี NG

          

        2. ประกอบผิด 
 

OK

          

3. ฐานยึดการ์ดไม่
ตรงตําแหน่งไปเบียด
สายพาน 

NG 1. ฐานยึดสามารถ
เลื่อนออกจาก
ตําแหน่งได้ 

NG 1. น็อตยึดมีตัวเดยีว 
ฐานหมุนได้ 

NG 1. ออกแบบไม่ดี NG   

          

  2. ยึดน็อตไม่แน่น OK   2. ประกอบผิด OK   
          

  3. เครื่องสั่นสะเทอืน
ผิดปกต ิ

OK       
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
แป้

งเข้
าส

วิต
ซ์ม

อเต
อร

 ์

1. มีแป้งรั่วจาก
เครื่อง 

NG 1. ฝาครอบเครื่อง
แตก 

G        

           

  2. ฝาครอบไม่สนิท NG 
 

1. น็อตฝาไม่แน่น NG 1. น็อตคาย G    

           

    2. น็อตไม่ครบ G 2. ขันไม่แน่น NG 1. หลังเปลี่ยน
ลูกกลิ้งประกอบ 
ไม่ด ี

NG
1. ทําตอนปฏิบัติงานของการ
เปลี่ยนลูกกลิ้ง 

           

          2. ทํา OPL ตําแหน่งของจุดที่
ตรวจสอบการขันน็อต 
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
กร

ะบ
อก

ลม
 2 

ดา้
นช

ักไม
่เทา่

กัน
 

1. แรงดันลมทีจ่่าย
ให้กระบอกไม่เท่ากัน 

NG 1. ข้อต่อมีลมรั่ว OK       

1. ปรับ Minimum ให้สอดคล้อง
กับ Leadtime 

          

  2. ท่อลมตัน OK 
 

      

          

  3. ความยาวท่อยาว
ไม่เท่ากัน 

OK       

          

  4. ขนาดท่อไม่เท่ากัน NG 1. เปลี่ยนท่อลมผดิ
ขนาด 

NG ข้อต่อไมม่ีอะไหล ่ NG รออะไหล ่ NG

          

1. ทบทวนรายการตรวจสารหล่อ
ลื่นให้ครอบคลุมจุดที่ตอ้งการสาร
หล่อลื่นทัง้หมด 

  5. ลูกสูบกระบอกรั่ว OK 1. ลกูสูบสึก OK 1. จารบีหล่อลื่น
แห้ง 

OK 1. แผน PM ไม่
ครอบคลุมการเติม
สารหล่อ 

NG

          

      2. ผิวกระบอกด้าน OK 
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ตารางที่ ก.1 Roller Mill B1, B2 (ต่อ) 
 

Roller Mill B1, B2 
 
ปรากฎการณ์ Why 1  Why 2  Why 3  Why 4  Why 5  มาตรการตอบโต้ 

 
Ind

ica
to

r บ
อก

สถ
าน

ะก
าร

ทาํ
งาน

ตดิ
 

1. ไม่มแีรงดัน OK 
 

        1. จัดทํา OPL ของการทํางานของ 
Indicator 
 
 
 
 
 
 
2. เพิ่มมาตรฐานการทําความ
สะอาดบริเวณอุปกรณ์ 
Pneurnatic ทั้งหมด 

          

2. กลไกตดิขัด NG 1. มีฝุ่นแป้งเข้าไปติด NG 1. แป้งมากับลม NG 1. แป้งเข้าขณะ
เปลี่ยนท่อลมไม่เป่า
ทําความสะอาด 

OK   

          

    2. Air Indicator ไม่
สามารถป้องกันฝุน่ได้

OK 2. แป้งเข้าทาง 
Silincer 

NG 1. มีฝุ่นเกาะที่ 
Silencer เมื่อวาล์ว
ทํางานฝุ่นแป้งถูก
ดูดเข้าไปติดที่ 
Indicator 

OK
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ภาคผนวก ข. 
AM OPL 
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ตารางท่ี ข.1 AM ONE POINT LESSON 
AM ONE POINT LESSON 

บริษัท : Kerry Flour Mill Limited  เลขที่ : 14001 
ชื่อเคร่ืองจักร : Roller Mill MDDL จัดทําโดย : AM Team 
วันท่ีจัดทํา : 02/07/14 ตรวจสอบ : นายชัยรัตน์ 
หัวข้อ : เกลียวข้อต่อลม (Fitting) วันประกาศใช้ : 5 กรกฎาคม 2014 
ชนิด OPL    ความรู้พื้นฐาน  ตัวอย่างปัญหา  ตัวอย่างปรับปรุง
 PT = Pipe Thread รหัสเรียก เกลียวท่อ ของ 

JIS-0203 Standard เท่ากับ ระบบ BSPT 
NPT = National Pipe Thread Taper 

มาตรฐาน เกลียวท่อ ระบบอเมริกัน 
BSPT = British Standard Pipe Thread 

มาตรฐาน เกลียวท่อ ระบบอังกฤษ 
หมายเหตุ  

 

บัน
ทึก

กา
รอ

บร
ม 

วันท่ีสอน 7/7/2014 8/7/2014 9/7/2014   
ผู้สอน ไพศาล ไพศาล ไพศาล   

ผู้เรียน 

กันตนา นัฐวุติ ประสิทธ์ิ   
นัฐพงษ์ นิวัตร วาสนา   
กิตติ ชูชีพ สุกัญญา   
สมศรี ธีรวุฒิ ลลิตา   
อานนท์ สัญญา สมพร   
ลําพันธ์ สิงหา บุญทัน   
สมดี ปัญญา สมหมาย   
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ตารางท่ี ข.1 AM ONE POINT LESSON (ต่อ) 
AM ONE POINT LESSON 

บริษัท : Kerry Flour Mill Limited  เลขที่ : 14002 
ชื่อเคร่ืองจักร : Roller Mill MDDL จัดทําโดย : AM Team 
วันท่ีจัดทํา : 02/07/14 ตรวจสอบ : นายชัยรัตน์ 
หัวข้อ : เพลาลูกกล้ิงมีฝุ่นแป้งเกาะ วันประกาศใช้ : 5 กรกฎาคม 2014 
ชนิด OPL    ความรู้พื้นฐาน  ตัวอย่างปัญหา  ตัวอย่างปรับปรุง
  

 
 

จุดสําหรับตรวจสอบป้องกันปัญหาแป้งฟุ้งออก
จากเครื่องขณะเครื่องทํางาน 

 
 

หมายเหตุ  

 

บัน
ทึก

กา
รอ

บร
ม 

วันท่ีสอน 7/7/2014 8/7/2014 9/7/2014   
ผู้สอน ไพศาล ไพศาล ไพศาล   

ผู้เรียน 

กันตนา นัฐวุติ ประสิทธ์ิ   
นัฐพงษ์ นิวัตร วาสนา   
กิตติ ชูชีพ สุกัญญา   
สมศรี ธีรวุฒิ ลลิตา   
อานนท์ สัญญา สมพร   
ลําพันธ์ สิงหา บุญทัน   
สมดี ปัญญา สมหมาย   
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ตารางท่ี ข.1 AM ONE POINT LESSON (ต่อ) 
AM ONE POINT LESSON 

บริษัท : Kerry Flour Mill Limited  เลขที่ : 14003 
ชื่อเคร่ืองจักร : Roller Mill MDDL จัดทําโดย : AM Team 
วันท่ีจัดทํา : 02/07/14 ตรวจสอบ : นายชัยรัตน์ 
หัวข้อ : การตั้งลิมิต Feed Roll วันประกาศใช้ : 5 กรกฎาคม 2014 
ชนิด OPL    ความรู้พื้นฐาน  ตัวอย่างปัญหา  ตัวอย่างปรับปรุง
  

 
 

การตั้ง ลิมิตของ Feed Roll ขณะไม่มีวัตถุดิบ 
Roller Lever Limit Switch ต้องห่าง 1 มม. 

 
 

หมายเหตุ  

 

บัน
ทึก

กา
รอ

บร
ม 

วันท่ีสอน 7/7/2014 8/7/2014 9/7/2014   
ผู้สอน ไพศาล ไพศาล ไพศาล   

ผู้เรียน 

กันตนา นัฐวุติ ประสิทธ์ิ   
นัฐพงษ์ นิวัตร วาสนา   
กิตติ ชูชีพ สุกัญญา   
สมศรี ธีรวุฒิ ลลิตา   
อานนท์ สัญญา สมพร   
ลําพันธ์ สิงหา บุญทัน   
สมดี ปัญญา สมหมาย   

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ห่าง 1 mm. 
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ตารางท่ี ข.1 AM ONE POINT LESSON (ต่อ) 
AM ONE POINT LESSON 

บริษัท : Kerry Flour Mill Limited  เลขที่ : 14004 
ชื่อเคร่ืองจักร : Roller Mill MDDL จัดทําโดย : AM Team 
วันท่ีจัดทํา : 02/07/14 ตรวจสอบ : นายชัยรัตน์ 
หัวข้อ : จุดหล่อล่ืน Roll Mill วันประกาศใช้ : 5 กรกฎาคม 2014 
ชนิด OPL    ความรู้พื้นฐาน  ตัวอย่างปัญหา  ตัวอย่างปรับปรุง
  มาตรฐานการหล่อล่ืน บริเวณตําแหน่งท่ี

ต้องการหล่อล่ืน ช้ิน ส่วนต่างๆ  ของเค ร่ืองโม่ 
กําหนดความถี่ ท่ีจะต้องตรวจสอบระดับน้ํามัน
เกียร์ ตรวจสอบระดับนํ้ามัน Feed Gates ตรวจ
ระดับนํ้ามันเกียร์ของเฟืองขับ Roller Mills และ
มาตรฐานการอัดจารบี  อัดจารบีตลับลูกปืน 
ลูกกล้ิง จุดละ 20 กรัม ตามตําแหน่งหัวอัดจารบี 
 

หมายเหตุ  

 

บัน
ทึก

กา
รอ

บร
ม 

วันท่ีสอน 7/7/2014 8/7/2014 9/7/2014   
ผู้สอน ไพศาล ไพศาล ไพศาล   

ผู้เรียน 

กันตนา นัฐวุติ ประสิทธ์ิ   
นัฐพงษ์ นิวัตร วาสนา   
กิตติ ชูชีพ สุกัญญา   
สมศรี ธีรวุฒิ ลลิตา   
อานนท์ สัญญา สมพร   
ลําพันธ์ สิงหา บุญทัน   
สมดี ปัญญา สมหมาย   
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ตารางท่ี ข.1 AM ONE POINT LESSON (ต่อ) 
AM ONE POINT LESSON 

บริษัท : Kerry Flour Mill Limited  เลขที่ : 14005 
ชื่อเคร่ืองจักร : Roller Mill MDDL จัดทําโดย : AM Team 
วันท่ีจัดทํา : 02/07/14 ตรวจสอบ : นายชัยรัตน์ 
หัวข้อ : สัญลักษณ์ระบบนิวแมติกส์ วันประกาศใช้ : 5 กรกฎาคม 2014 
ชนิด OPL    ความรู้พื้นฐาน  ตัวอย่างปัญหา  ตัวอย่างปรับปรุง
  

 
 

สัญลักษณ์แสดงอุปกรณ์เบื้องต้นของระบบ       
นิวแมติกส์ การทํางานและหน้าท่ี 

 
 

หมายเหตุ  

 

บัน
ทึก

กา
รอ

บร
ม 

วันท่ีสอน 7/7/2014 7/3/2014 9/7/2014   
ผู้สอน ไพศาล ไพศาล ไพศาล   

ผู้เรียน 

กันตนา นัฐวุติ ประสิทธ์ิ   
นัฐพงษ์ นิวัตร วาสนา   
กิตติ ชูชีพ สุกัญญา   
สมศรี ธีรวุฒิ ลลิตา   
อานนท์ สัญญา สมพร   
ลําพันธ์ สิงหา บุญทัน   
สมดี ปัญญา สมหมาย   
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ภาคผนวก ค. 
Miller Skill QA 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ ค.1 ทักษะและความสามารถของ Miller 

รายชื่อ 

ทักษะและความสามารถ 
ระดับ 
คะแนน 

ชนิด 
ข้าวสาลี 

การป้องกัน 
แมลง 

หลักการ 
ทํางาน 

เครื่องจักร 

การบํารุง 
รักษา 

เครื่องจักร 

การตรวจ 
ตะแกรง 

การล้าง 
ข้าวสาลี 

การบ่มข้าว การโม่ การลําเลียง การจัดเก็บ 

นายไพศาล 9 9 9 8 10 8 9 9 8 8 87 
นายลําพันธ์ 8 8 8 8 10 9 8 9 8 7 83 
นายกันตนา 8 8 7 9 8 8 7 9 7 8 79 
นายบุญทัน 8 7 8 7 9 7 8 9 8 9 80 
นายนัฐพงษ์ 8 8 7 8 9 8 9 9 7 8 81 
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ภาคผนวก ง. 
เกณฑ์การให้คะแนน FMEA 
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ตารางท่ี ง.1 เกณฑ์การให้คะแนน FMEA 
S คือ ความรนุแรงของข้อขัดข้อง (ค่า 1-4 น้อย - มาก) 
คะแนน 1 ไม่มีผลกระทบต่อระบบ 
คะแนน 2 หน่วยรองสูญเสียหน้าท่ีการทํางาน ซ่ึงเป็นส่วนท่ีมีความสําคัญไม่มาก 
คะแนน 3 ระบบหรือหนว่ยหลักสูญเสียหน้าท่ีการทํางานหลัก 

คะแนน 4 
มีโอกาสถึงขั้นเสียชีวิต หรือได้รับบาดเจ็บ ขั้นวิกฤต มีผลกระทบต่อ
ระบบอ่ืนๆผลกระทบต่อหน่วยงานอ่ืนๆ 

O คือ ความเส่ียงของปัญหา (ค่า 1-4 น้อย - มาก) 
คะแนน 1 ไม่มีความเสี่ยงเลย 
คะแนน 2 มีความเสี่ยงน้อย หน่วยรองอาจจะสูญเสียหน้าท่ีการทํางาน 

คะแนน 3 
มีความเสี่ยงปานกลาง อาจทําให้ระบบหรือหน่วยหลักสูญเสียหน้าที่
การทํางานหลกั 

คะแนน 4 
มีความเสี่ยงมาก ถึงขั้นวิกฤต มีผลกระทบต่อระบบอ่ืนๆ หรือ
หน่วยงานอื่นๆ 

D คือ ความเป็นไปได้ในการแก้ปัญหา (ค่า 1-4 ง่าย - ยาก) 
คะแนน 1 สามารถแก้ไขได้ง่าย ไม่ต้องใช้อะไหล ่
คะแนน 2 สามารถแก้ไขได้เอง อาจต้องการใช้อะไหลท่ี่สามารถจัดหาหรือรอได้ 
คะแนน 3 สามารถแก้ไขได้เอง แต่ต้องใช้อะไหล่เฉพาะทาง หรืออะไหล่ราคาแพง
คะแนน 4 ไม่สามารถแก้ไขได้เลย ไม่มีอะไหล่เปลี่ยน หรือต้องส่งซ่อมบริษัท 
ค่า RPN = S x O x D เรียงลําดับค่า RPN จากน้ันวิเคราะห์ เลือกทําตาม RPN จากมากไปน้อย 
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ภาคผนวก จ. 
QM PM-Analysis 
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ตารางที่ จ.1 PM Analysis Pulse Generator 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Pulse Generator 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014 
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม 
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง 
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์ 

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข 
(Condition) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M 
(Primary) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

Plate รับวัตถุดิบ 
ติดขัด 

กลไก Puls Generator 
ติดขัด 

แรงดึงมากเกินไป 

สปริงแข็งเกิน 
ปรับตั้งไม่ถูก 

ปรับตั้งมากเกินไป 
สปริง ขด-งอ เปลี่ยนรูปไปจากเดิม 

ปรับตั้งไม่เหมาะสม 
ไม่ได้อบรมการปรบัตั้งเครื่อง 
ไม่มีการอบรมการปรับตั้ง 
ไม่มีคู่มือการปฏิบัติงาน 

แรงกดน้อยเกินไป 

จุดหมุนต่างๆ ฝืด 
บูชสึก 

มีฝุ่นละอองเข้า 
เพลามีสนิม 

ปรับตั้งไม่เหมาะสม 
ไม่ได้อบรมการปรบัตั้งเครื่อง 
ไม่มีการอบรมการปรับตั้ง 
ไม่มีคู่มือการปฏิบัติงาน 
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ตารางที่ จ.2 PM Analysis Feed Rolls 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Feed Rolls 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014 
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม 
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง 
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์ 

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข 
(Condition) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M 
(Primary) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

ความเร็วไม่สม่ําเสมอ ภาระโหลดไม่คงที ่

แรงขับไม่พอ 

สายพานขับลื่น 

สายพานหย่อน 
ร่อง Pulley สึก 

ลูกปืนลูกกลิ้งจารบีแห้ง 
ลูกปืนลูกกลิ้งแตก 

ต้นกําลังแรงตก 

ลูกปืนมอเตอรแ์ตก 
ลูกปืนมอเตอรจ์ารบีแห้ง 

ฝามอเตอรส์ึก Rotor สีกับ Stator 
เพลามอเตอรส์ึก Rotor สีกับ Stator 

โหลดมากเกินพิกดั 

Feed Gate เปิดข้าวมากเกิน 
Servo Cylinder เปิดค้าง 

สปริงปรับ Puls Generator ตึงเกินไป 
Limit Air Control 

แรงเสียดทานสูงขึน้ 

ลูกปืนลูกกลิ้งแตก 
ลูกปืนลูกกลิ้งจารบีแห้ง 

ลูกกลิ้งสีฝาครอบ 
เพลามอเตอรส์ึก Rotor สีกับ Stator 
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ตารางที่ จ.3 PM Analysis Segment Feed Gate 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Segment Feed Gate 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข
(Condition)

ความสัมพันธ์กับ 4 M
(Primary) ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

Gate เปิด-ไม่สัมพันธ์ 
วัตถุดิบ ป้อนวัตถุดิบมาก-น้อยเกินไป 

ป้อนวัตถุดิบมากเกินไป 

Gate เปิดมากเกินไป 

สปริงแข็ง
จุดหมุนติด ฝืด

สปริง คด งอ ผิดรปูไปจากเดิม
Limit Air Control เปิดค้าง

Gate ทะลุ
กลไก ฝืด ค้าง

Gate เปิดค้าง 

สปริงหลุด
Limit Air Control เปิดค้าง

สปริงหัก
กลไก ฝืด ค้าง

ป้อนวัตถุดิบน้อยเกินไป 

Gate เปิดน้อยเกินไป 

สปริงหลุด
จุดหมุนติด ฝืด

Limit Air Control ตัน
กลไก ฝืด ค้าง

Gate ปิดค้าง 

สปริงหลุด
Limit Air Control ตัน

สปริงหัก
กลไก ฝืด ค้าง
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ตารางที่ จ.4 PM Analysis Distribution Screw 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Distribution Screw 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014 
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม 
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง 
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์ 

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข 
(Condition) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M 
(Primary) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

ความเร็วไม่สม่ําเสมอ ภาระโหลดไม่คงที ่

แรงขับไม่พอ 

สายพานขับลื่น 

สายพานหย่อน 
ร่อง Pulley สึก 

ลูกปืนลูกกลิ้งจารบีแห้ง 
ลูกปืนลูกกลิ้งแตก 

ต้นกําลังแรงตก 

ลูกปืนมอเตอรแ์ตก 
ลูกปืนมอเตอรจ์ารบีแห้ง 

ฝามอเตอรส์ึก Rotor สีกับ Stator 
เพลามอเตอรส์ึก Rotor สีกับ Stator 

โหลดมากเกินพิกดั 

Feed Gate เปิดข้าวมากเกิน 
Servo Cylinder เปิดค้าง 

สปริงปรับ Puls Generator ตึงเกินไป 
Limit Air Control 

แรงเสียดทานสูงขึน้ 

ลูกปืนลูกกลิ้งแตก 
ลูกปืนลูกกลิ้งจารบีแห้ง 

ลูกกลิ้งสีฝาครอบ 
เพลามอเตอรส์ึก Rotor สีกับ Stator 
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ตารางที่ จ.5 PM Analysis Limit Air Control 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Limit Air Control 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม
ชื่อเครื่องจกัร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข
(Condition)

ความสัมพันธ์กับ 4 M
(Primary)

ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

ควบคุมระบบ 
การป้อนวัตถุดิบ 
ไม่เหมาะสม 

ป้อนวัตถุดิบมาก-น้อยเกินไป 

ป้อนวัตถุดิบมากเกินไป 

Gate เปิดมากเกินไป 

ลิ้นวาล์วเปิดค้าง
ลิ้นวาล์วรั่ว

สปริงวาล์วเปิดค้าง
สปริงหัก

Gate เปิดค้าง 

ลิ้นวาล์วเปิดค้าง
ลิ้นวาล์วรั่ว

สปริงวาล์วเปิดค้าง
สปริงหัก

ป้อนวัตถุดิบน้อยเกินไป 

Gate เปิดน้อยเกินไป 

ลิ้นวาล์วปิดค้าง
ลิ้นวาล์วรั่ว

สปริงวาล์วปิดค้าง
สปริงหัก

Gate ปิดค้าง 

ลิ้นวาล์วปิดค้าง
ลิ้นวาล์วรั่ว

สปริงวาล์วปิดค้าง
สปริงหัก
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ตารางที่ จ.6 PM Analysis Servo-Cylinder 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Servo-Cylinder 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014 
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม 
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง 
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์ 

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข 
(Condition) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M 
(Primary) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

ควบคุมระบบการป้อน 
วัตถุดิบไม่เหมาะสม 

ป้อนวัตถุดิบมาก-น้อยเกินไป ป้อนวัตถุดิบมากเกินไป 

Gate เปิดมากเกินไป 

กระบอกลมเปิดค้าง 
Pneumatic Change-Over Valve เปิดค้าง 

Limit Air Control เปิดค้าง 
จุดหมุนต่างๆ ติด 
สปริงวาล์วเปิดค้าง 

Gate เปิดค้าง 

กระบอกลมเปิดค้าง 
Pneumatic Change-Over Valve เปิดค้าง 

จุดหมุนต่างๆ ติด 
Limit Air Control เปิดค้าง 

สปริงวาล์วเปิดค้าง 
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ตารางที่ จ.6 PM Analysis Servo-Cylinder (ต่อ) 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Servo-Cylinder 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014 
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม 
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง 
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์ 

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข 
(Condition) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M 
(Primary) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

ควบคุมระบบการป้อน 
วัตถุดิบไม่เหมาะสม 

ป้อนวัตถุดิบมาก-น้อยเกินไป ป้อนวัตถุดิบน้อยเกินไป 

Gate ปิดน้อยเกินไป 

กระบอกลมปิดค้าง 
Pneumatic Change-Over Valve ปิดค้าง 

จุดหมุนต่างๆ ปิด 
Limit Air Control ปิดค้าง 

สปริงวาล์วปิดค้าง 

Gate ปิดค้าง 

กระบอกลมปิดค้าง 
Pneumatic Change-Over Valve ปิดค้าง 

จุดหมุนต่างๆ ติด 
Limit Air Control ปิดค้าง 

สปริงวาล์วปิดค้าง 
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ตารางที่ จ.7 PM Analysis Fast Griding Roll 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Fast Grinding Roll 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014 
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม 
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง 
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์ 

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข 
(Condition) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M 
(Primary) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

Fast Grinding Roll ความเร็วไม่คงที่ 

โหลดมากเกินพิกดั 

ระบบป้อนวัตถุดิบมากเกินไป 
ลิมิต Feed Roll ค้าง 

สปริงค้าง 
Gate Valve ค้าง 

แรงเสียดทานลกูกลิ้งมากเกินไป 
ลูกปืนแตก 
ลูกกลิ้งสกีัน 

ลูกกลิ้งสีฝาครอบ 

มอเตอร์แรงขับตก 

แรงดันไฟฟ้าตก 
Contact สกปรก 
สายไฟเล็กเกิน 

สายไฟฟ้ายาวเกินไป 

แรงเสียดทานมอเตอร์มากเกินไป 
จารบีแห้ง 
ลูกปืนแตก 

ใบพัดสีฝาครอบ 
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ตารางที่ จ.8 PM Analysis Slow Griding Roll 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Slow Grinding Roll 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014 
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม 
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง 
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์ 

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข 
(Condition) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M 
(Primary) 

ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

Slow Grinding Roll ความเร็วไม่คงที่ 

โหลดมากเกินพิกดั 

ระบบป้อนวัตถุดิบมากเกินไป 
ลิมิต Feed Roll ค้าง 

สปริงค้าง 
Gate Valve ค้าง 

แรงเสียดทานลกูกลิ้งมากเกินไป 
ลูกปืนแตก 
ลูกกลิ้งสกีัน 

ลูกกลิ้งสีฝาครอบ 

มอเตอร์แรงขับตก 

แรงดันไฟฟ้าตก 
Contact สกปรก 
สายไฟเล็กเกิน 

สายไฟฟ้ายาวเกินไป 

แรงเสียดทานมอเตอร์มากเกินไป 
จารบีแห้ง 
ลูกปืนแตก 

ใบพัดสีฝาครอบ 
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ตารางที่ จ.9 PM Analysis Pneumatic Change-Over Valve 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Pneumatic Change-Over 
Valve 

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข
(Condition)

ความสัมพันธ์กับ 4 M
(Primary) ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

Pneumatic Change- 
Over Valve 

แรงดันลมภายในอุปกรณ์สูง 
กว่าแรงดันอากาศภายนอก 

แรงดันที่ใชสู้งเกินไป 

อุปกรณ์ควบคุมแรงดันลมไม่ได ้

Vent วาล์วเปิดลมค้าง-ปิดไม่สนทิ
สปริง Vant Valve หัก
สปริง Reference หัก

Main วาล์ว Regulator ค้าง

เกจวัดแรงดันเสียแสดงค่าไมต่รง 

มีสิ่งสกปรกเข้า Bourdon Tube
เข็มเก็จหลวม

เฟือง Pinion & Sector แตก
Bourdon รั่ว

อุปกรณ์ไม่สามารถทนต่อ 
แรงดันลมได ้

เกลียวของข้อต่อมชี่องว่าง 
ขนาดเกลียวต่อไมเ่ท่ากัน
เทปพันเกลียวหมดสภาพ

เกลียวเสีย

เขี้ยวล็อกท่อไม่แนน่ 

สปริงเขี้ยวล็อกล้า
ท่อลมหดตัว

รัศมีท่อนอ้ยเกินกาํหนด
ท่อลมแตก กรอบ หมดสภาพ

ตัดทอ่ไม่เสมอ
ใส่ท่อไมล่ึกพอ
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ตารางที่ จ.10 PM Analysis Engagement and Disengagement Cylinder 

ชื่อหัวข้อเรื่อง Engagement and 
Disengagement Cylinder

ชื่อสายการผลิต A วันที่จัดทํา 20-07-2014
ชื่อกระบวนการ Mill ฝ่าย วิศวกรรม
ชื่อเครื่องจักร Roller Mill B1, B2 แผนก ซ่อมบํารุง
ชื่อผลิตภัณฑ์ Buhler ผู้จัดทํา นายสมบัติ โพธิ์รัตน์

ปรากฎการณ์ 
(Phenomenon) 

กายภาพ 
(Physical) 

สภาวะเงื่อนไข
(Condition)

ความสัมพันธ์กับ 4 M
(Primary) ความสัมพันธ์กับ 4 M (Secondary) 

Engagement and 
Disengagement 

Cylinder 

ลมภายในกระบอกรั่ว 
ออกมาภายนอก 

แรงดันที่ใชสู้งเกินไป 

อุปกรณ์ควบคุมแรงดันลมไม่ได ้

Vent วาล์วเปิดลมค้าง-ปิดไม่สนทิ
สปริง Vant Valve หัก
สปริง Reference หัก

Main วาล์ว Regulator ค้าง

เกจวัดแรงดันเสียแสดงค่าไมต่รง 

มีสิ่งสกปรกเข้า Bourdon Tube
เข็มเก็จหลวม

เฟือง Pinion & Sector แตก
Bourdon รั่ว

ท่อไมส่ามารถทนต่อ
แรงดันลมได ้

ท่อลมเปราะ 

เสื่อมสภาพ
มีน้ํามันผสมกับลม

ท่อลมหัก
ท่อไดร้ับรังสีความร้อน

ท่อลมไม่เหมาะกบังาน 

ใส่ท่อไม่ถูกชนิด
ท่อมกีารเสียดสี

รัศมีท่อนอ้ยเกินกาํหนด
ท่อลมแตก กรอบ หมดสภาพ

ตัดทอ่ไม่เสมอ
ใส่ท่อไมล่ึกพอ
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ภาคผนวก ฉ. 
มาตรฐานข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 1/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 
 
ผู้จัดทํา : …………………………………………. 
ตําแหน่ง : หัวหน้าแผนกซ่อมบํารุง 
 .........../............/............ 

 
ผู้อนุมัติ : …………………………………………. 
ตําแหน่ง : ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบํารุง 
 .........../............/............ 

 
1. วัตถุประสงค์ 
 เพ่ือเป็นวิธีการปฏิบัติการมาตรฐานในการบํารุงรักษาเครื่องจักรแบบป้องกันสําหรับ
เครื่องจักรหลักในกระบวนการผลิต  โดยอ้างอิงจากคู่มือเครื่องจักรของบริษัทผู้ผลิตและปรับแก้ไขโดย
หัวหน้างานในฝ่ายซ่อมบํารุง การบํารุงรักษาเชิงป้องกันถูกออกแบบมาเพ่ือให้คงไว้ซ่ึงประสิทธิภาพ
สูงสุดของเครื่องจักรและคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
 
2. ขอบข่าย 
 วิธีการปฏิบัติงานนี้ใช้กับเคร่ืองจักรหลักในกระบวนการผลิต 
 
3. ผู้ปฏิบัติงาน 
 ช่างซ่อมบํารุง 
 
4. ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 รายละเอียดในการบํารุงรักษาแบบป้องกัน 
 4.1 การบํารุงรักษาแบบป้องกันรายเดือน 
  4.1.1 สภาพท่ัวไป (PM1) 
   - ตรวจสอบสภาพทั่วไปของเครื่องจักร 
   - ตรวจสอบสภาพนํ้าหล่อเย็นที่ Cooling Tower  
   -  ตรวจแรงดันลมใช้งาน 5-7 Bar 
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 2/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 
   - ตรวจสอบการรั่วของลม และปล่อยน้ําออกจากอุปกรณ์ ดักนํ้า (Water 
Separator) 
   -  ตรวจวัดอุณหภูมิของลูกปืน Feed Rolls ต้องไม่สูงกว่า 70oC เป็นเวลานาน 
   - ตรวจวัดอุณหภูมิของตลับลูกปืน Grinding Rolls ต้องไม่สูงเกินกว่า 95oC 
เป็นเวลานาน 
   -  ตรวจวัดอุณหภูมิของเฟืองขับ Grinding Rolls (Option) ต้องไม่สูงกว่า 70oC 
เป็นเวลานาน 
   -  ตรวจฟังเสียงการทํางานของเฟืองขับ Grinding Rolls (Option) 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
   -  ตรวจฟังก์ช่ันการทํางานของระบบ Engagage & Disengagage 
   -  ตรวจสอบการอุดตันของ Grinding Gap Aspiration ตามคู่มือข้อ 10.1.6 
หน้า 56 
 
 
 
 

Wheel 

Piston 

Grinding Rolls Gear Drive Option
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 3/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
  4.1.2 นํ้ามันเกียร์ (PM2) 
   -  ตรวจระดับนํ้ามันเกียร์ เฟืองขับ Grinding Rolls (Option) 
   - ตรวจการร่ัวซึมนํ้ามันเกียร์ Feed Roll 
  4.1.3 สายพานหรือโซ่ (PM5) 
   -  ตรวจสภาพสายพานขับ Grinding Rolls 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Grinding Gap Aspiration
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 4/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   -  ตรวจสายพานขับ Feed Roll 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Grinding Rolls Driver

ตลับลูกปืน 

Timing Belt

Cylinder for Engagage & Disengagage

Feed Roll Gear Motor

Feed Roll Drive Belt
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 5/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 
  4.1.4 ความสะอาด (PM6) 
   -  ทําความสะอาดเครื่องจักรท่ัวไปและช้ินส่วนประกอบเครื่องจักรไม่ให้มีฝุ่น
สะสมอยู่เช่นตลับลูกปืน, ฟันเฟืองสายพานขับและอ่ืนๆ 
   - ทําความสะอาดเศษข้าว/เศษแป้งท่ีตกค้างระหว่าง Rollers และ Casing 
ในขณะเครื่องหยุด 
 4.2 การบํารุงรักษาแบบป้องกันราย 3 เดือน 
  4.2.1 สภาพท่ัวไป (PM1) 
   - ตรวจสอบสภาพทั่วไปของเครื่องจักร 
   - ตรวจสอบสภาพนํ้าหล่อเย็นที่ Cooling Tower  
   - ตรวจแรงดันลมใช้งาน 5-7 Bar 
   - ตรวจสอบการรั่วของลม และปล่อยน้ําออกจากอุปกรณ์ ดักนํ้า (Water 
Separator) 
   - ตรวจวัดอุณหภูมิของลูกปืน Feed Rolls ต้องไม่สูงกว่า 70oC เป็นเวลานาน 
   - ตรวจวัดอุณหภูมิของตลับลูกปืน Grinding Rolls ต้องไม่สูงเกินกว่า 95oC 
เป็นเวลานาน 
   - ตรวจวัดอุณหภูมิของเฟืองขับ Grinding Rolls (Option) ต้องไม่สูงกว่า 70oC 
เป็นเวลานาน 
   - ตรวจฟังเสียงการทํางานของเฟืองขับ Grinding Rolls (Option) 
   - ตรวจฟังก์ช่ันการทํางานของระบบ Engagage & Disengagage 
   - ตรวจสอบการอุดตันของ Grinding Gap Aspiration  
   - ตรวจสอบ  Knife Scraper with Grinding Rolls Engaged : เปิ ดส วิต ซ์ 
Engage > เช็คระยะห่างระหว่าง Knife Scraper กับ Grinding Rolls ด้วย Feeler Gauge 0.03 mm. 
ขนานตลอดแนวลูกกลิ้งตามคู่มือข้อ 7.4 หน้า 38 
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 6/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 

   -  ตรวจสอบ Knife Scraper with Grinding Rolls Disengaged : เปิดสวิตซ์ 
Disengage > เช็คระยะ ห่างระหว่าง Knife Scraper กับ Grinding Rolls ด้วย Feeler Gauge 2 mm. 
ขนานตลอดแนวลูกกลิ้งตามคู่มือข้อ 7.4 หน้า 38 
   -  ตรวจสอบ Brush Scraper with Grinding Rolls ขนแปรงสัมผัสลูกกลิ้ง
เบาๆ พอดี 
  4.2.2 นํ้ามันเกียร์ (PM2) 
   -  ตรวจสอบระดับนํ้ามัน Feed Roll Geared Motor เติมเม่ือขาด 
   -  ตรวจระดับนํ้ามันเกียร์ เฟืองขับ Grinding Rolls (Option) 
   -  ตรวจการร่ัวซึมนํ้ามันเกียร์ Feed Roll 
  4.2.3 สายพานหรือโซ่ (PM5) 
   -  ตรวจสภาพสายพานขับ Grinding Rolls 
   -  ตรวจสายพานขับ Feed Roll 
    4.2.4 ความสะอาด (PM6) 
   -  ทําความสะอาดเครื่องจักรท่ัวไปและช้ินส่วนประกอบเครื่องจักรไม่ให้มีฝุ่น
สะสมอยู่ เช่น ตลับลูกปืน, ฟันเฟืองสายพานขับ และอ่ืนๆ 
   - ทําความสะอาดเศษข้าว/เศษแป้งท่ีตกค้างระหว่าง Rollers และ Casing 
ในขณะเครื่องหยุด 
 4.3 การบํารุงรักษาแบบป้องกันราย 6 เดือน 
  4.3.1 สภาพท่ัวไป (PM1) 
   - ตรวจสอบสภาพทั่วไปของเครื่องจักร 
   -  ตรวจสอบสภาพนํ้าหล่อเย็นที่ Cooling Tower  
   - ตรวจแรงดันลมใช้งาน 5-7 Bar 
   -  ตรวจสอบการรั่วของลม และปล่อยนํ้าออกจากอุปกรณ์ ดักน้ํ า (Water 
Separator) 
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 7/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 

   -  ตรวจวัดอุณหภูมิของลูกปืน Feed Rolls ต้องไม่สูงกว่า 70oC เป็นเวลานาน 
   -  ตรวจวัดอุณหภูมิของตลับลูกปืน Grinding Rolls ต้องไม่สูงเกินกว่า 95oC 
เป็นเวลานาน 
   - ตรวจวัดอุณหภูมิของเฟืองขับ Grinding Rolls (Option) ต้องไม่สูงกว่า 70oC
เป็นเวลานาน 
   - ตรวจฟังเสียงการทํางานของเฟืองขับ Grinding Rolls (Option) 
   - ตรวจฟังก์ช่ันการทํางานของระบบ Engagage & Disengagage 
   - ตรวจสอบ  Knife Scraper with Grinding Rolls Engaged : เปิ ดส วิต ซ์ 
Engage > เช็คระยะห่างระหว่าง Knife Scraper กับ Grinding Rolls ด้วย Feeler Gauge 0.03 mm. 
ขนานตลอดแนวลูกกลิ้งตามคู่มือข้อ 7.4 หน้า 38 
   -  ตรวจสอบ Knife Scraper with Grinding Rolls Disengaged : เปิดสวิตซ์
Disengage > เช็คระยะ ห่างระหว่าง Knife Scraper กับ Grinding Rolls ด้วย Feeler Gauge 2 mm. 
ขนานตลอดแนวลูกกลิ้งตามคู่มือข้อ 7.4 หน้า 38 
   - ตรวจสอบ Brush Scraper with Grinding Rolls ขนแปรงสัมผัสลูกกลิ้ง
เบาๆ พอดี 
   -  เช็คระยะห่างระหว่าง Hand Guard กับ Grinding Rolls ระยะห่าง X = 5-8 มม. 
ตามคู่มือข้อ 10.4.7 หน้า 67 
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 8/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  4.3.2 นํ้ามันเกียร์ (PM2) 
   -  ตรวจสอบระดับนํ้ามัน Feed Roll Geared Motor เติมเม่ือขาด 
   -  ตรวจระดับนํ้ามันเกียร์ เฟืองขับ Grinding Rolls (Option) 
   - ตรวจการร่ัวซึมนํ้ามันเกียร์ Feed Roll 
  4.3.3 จารบี (PM3) 
   - อัดจารบีตลับลูกปืนลูกกลิ้ง 16 จุด จุดละ 20 กรัม ตามตําแหน่งหัวอัดจารบี   
(สามารถทําได้ในขณะที่เครื่องจักรทํางานอยู่) ตามคู่มือข้อ 10.3.1 หน้า 57 
 หมายเหตุ Handheld Grease Gun 1 Stroke = 1 g Grease 
 
 
 
 

Lower Hand Guard

Hand Guard
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 9/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  4.3.4 สายพานหรือโซ่ (PM5) 
   - ตรวจสภาพการสึกหรอและวัดความตึงสายพาน Timing Belt ของ Grinding 
Rolls : กรณีที่สายพานหย่อนให้ปรับตึงใหม่ดังน้ี 
   ปลดสายลมเข้ากระบอกสูบ Engage 1 > งัดให้ลูกกลิ้งอยู่ในตําแหน่ง Disengage 
> คลายสกรู 3 และน๊อตล็อคลูกปืน 2 > ขันน๊อตปรับตึงสายพาน 4 > ขันน๊อตล็อคลูกปืน 2 ด้วย
นํ้าหนัก 550 Nm > หมุนเฟืองตัวหลังทวนเข็มนาฬิกา 1 รอบ เพ่ือให้สายพานเข้าร่องเฟืองพอดี > ใส่
สายลมต้ังลูกกลิ้งไปที่ตําแหน่ง Engage > เปิดเคร่ืองวัดความตึงสายพาน > วางตําแหน่งหัว Sensor 
ให้ได้มุมถูกต้องห่างจากก่ึงกลางสายพานด้านล่าง 5 มม. > ใช้ประแจปากตายเบอร์ 17 เคาะสายพาน 
> อ่านค่าและทําซํ้า 3-4 ครั้ง > ขัน 
   น๊อตล็อคลูกปืน 2 ด้วยน้ําหนัก 550 Nm > ขันล็อคสกรู 3 ให้แน่น > ปรับ
ตําแหน่งลูกกลิ้งไปที่ Disengage 
   ค่าความตึงสายพาน Crushing Passages = 55-60 Hz 
   ค่าความตึงสายพาน Grinding Passages = 65-70 Hz 
 
 
 

หัวอัดจารบี 
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 10/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Adjusting Timing Belt

Timing Belt 

Distance 5 mm.

Sensor 

จอแสดงค่า 

Belt Tension Measurement
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 11/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 

   - ตรวจสภาพการสึกหรอและวัดความตึงสายพานขับ Feed Roll กรณีสายพาน
หย่อนให้ปรับตึงใหม่ ดังน้ี 
   ต้ัง Safety Switch ไปที่ตําแหน่ง 0 > คลายน๊อตล็อคฐานมอเตอร์ 2 > ขันสกรู
ปรับต้ังความตึงสายพาน 1 > ล็อคน๊อตฐานมอเตอร์ 2 > วัดความตึงสายพาน  
   ค่าความตึงสายพานมาตรฐาน 
    B1 = 140  10 Hz 
    B2-B5 = 165  10 Hz 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   -  ตรวจสภาพการสึกหรอและความตึงสายพาน V-Belt ดังน้ี 
    เกี่ยว Spring Deflection 2 ใต้ท้องสายพาน > กดสายพานด้วยนํ้าหนัก 
Test Load ตามคู่มือหัวข้อ 10.4.3 หน้า 63 > ปรับความตึงสายพาน > วัดค่าความตึงสายพานท่ี Spring 
Deflection 2 ด้วยไม้วัดจนได้มาตรฐาน = 1/60 ของกึ่งกลางระยะ A 
 

Safety Switch 

Feed Roll Drive Belt
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บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 12/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Belt Profile 
D1 

mm. 
Test Load 

N 

SPB 
160 to 224 35 to 50 
236 to 315 50 to 65 

 
 
 
  4.3.6 ความสะอาด (PM6) 
   - ทําความสะอาดเครื่องจักรท่ัวไปและช้ินส่วนประกอบเครื่องจักรไม่ให้มีฝุ่น
สะสมอยู่ เช่น ตลับลูกปืน, ฟันเฟือง สายพานขับ และอ่ืนๆ 
   -  ทําความสะอาดเศษข้าว/เศษแป้งท่ีตกค้างระหว่าง Rollers และ Casing 
ในขณะเครื่องหยุด 
   - ทําความสะอาดใบพัดระบายความร้อนมอเตอร์เกียร์ Feed Roll 
 

ตาราง Test Load V-Belt



 158

บริษัท เคอร่ี ฟลาวมิลล์ จํากัด 
 
ช่ือเอกสาร : วิธีการปฏิบัติงาน วันที่ประกาศใช้ : ฉบับที่ : 1 
รหัสเอกสาร : WI-MAT-01-31 คร้ังที่แก้ไข : 0 หน้าที่ : 13/18 
เรื่อง : วิธีการบํารุงรักษาแบบป้องกัน เครื่อง MDDL Eight Roller Mill 

 

 4.4 การบํารุงรักษาแบบป้องกันรายปี และมากกว่า 1 ปี 
  4.4.1 สภาพท่ัวไป (PM1) 
   - ตรวจสอบสภาพทั่วไปของเครื่องจักร 
   - ตรวจสอบสภาพนํ้าหล่อเย็นที่ Cooling Tower  
   - ตรวจแรงดันลมใช้งาน 5-7 Bar 
   - ตรวจสอบการรั่วของลม และปล่อยนํ้าออกจากอุปกรณ์ ดักน้ํ า (Water 
Separator) 
   - ตรวจสอบอุณหภูมิของลูกปืนของ Feed Roll ต้องไม่สูงกว่า 70oC เป็นเวลา 
นาน 
   - ตรวจวัดอุณหภูมิของตลับลูกปืน Grinding Rolls ต้องไม่สูงเกินกว่า 95oC 
เป็นเวลานาน 
   - ตรวจวัดอุณหภูมิของเฟืองขับ Grinding Rolls (Option) ต้องไม่สูงกว่า 70oC 
เป็นเวลานาน 
   - ตรวจฟังเสียงการทํางานของเฟืองขับ Grinding Rolls (Option) 
   - ตรวจฟังก์ช่ันการทํางานของระบบ Engagage & Disengagage 
   - ตรวจสอบการอุดตันของ Grinding Gap Aspiration  
   - ตรวจสอบ  Knife Scraper with Grinding Rolls Engaged : เปิ ดส วิต ซ์ 
Engage > เช็คระยะห่างระหว่าง Knife Scraper กับ Grinding Rolls ด้วย Feeler Gauge 0.03 mm. 
ขนานตลอดแนวลูกกลิ้ง 
   - ตรวจสอบ Knife Scraper with Grinding Rolls Disengaged : เปิดสวิตซ์ 
Disengage > เช็คระยะห่างระหว่าง Knife Scraper กับ Grinding Rolls ด้วย Feeler Gauge 2 mm. 
ขนานตลอดแนวลูกกลิ้ง 
   - ตรวจสอบ Brush Scraper with Grinding Rolls ขนแปรงสัมผัสลูกกล้ิง
เบาๆ พอดี 
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   - เช็คระยะห่างระหว่าง Hand Guard กับ Grinding Rolls ระยะห่าง X = 5-8 มม. 
   -  ตรวจเช็คและกวดขันจุดต่อสายไฟฟ้าใน Control Box และ Terminal ต่างๆ
ให้แน่นอยู่เสมอ 
   - ตรวจจุดต่อสายดินความต้านทานท่ีตัวเครื่องกับปลายสายต้องน้อยกว่า 100 
Ohms ถ้ามากว่าต้องขันจุดต่อใหม่ ดูในคู่มือหัวข้อ 6.8.5 หน้า 37 
   - ตรวจสอบฟังก์ช่ันการทํางานของ Proximity Switch ในระบบ Feed Roller 
Monitor และ Back-Up Sensor 
   - ตรวจเช็คการทํางานระบบ Safety Switch 
   - ตรวจวัดการกินกระแสไฟฟ้าของมอเตอร์เกียร์ขณะทํางานปกติ 
   - ตรวจวัดการกินกระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ขับลูกกลิ้ง 
  4.4.2 นํ้ามันเกียร์ (PM2) 
   - เปลี่ยนถ่ายนํ้ามันเกียร์ Feed Roll Geared Motor และตรวจเช็คซีลเพลา
เปลี่ยนเม่ือชํารุดดูในคู่มือหัวข้อ 10.3.2 หน้า 60 
   - เปลี่ยนถ่ายน้ํามันเกียร์ Grinding Rolls (Option) 
  4.4.3 จารบี (PM3)  
   - อัดจารบีตลับลูกปืนลูกกลิ้ง 8 จุด จุดละ 20 กรัม ตามตําแหน่งหัวอัดจารบี    
(สามารถทําได้ในขณะที่เครื่องจักรทํางานอยู่) ตามคู่มือข้อ 10.3.1 หน้า 57 
   - ทาจารบีลูกเบ้ียวและช้ินส่วนเคลื่อนท่ี 
  4.4.4 สายพานหรือโซ่ (PM5) 
   - ตรวจสภาพการสึกหรอและวัดความตึงสายพาน Timing Belt ของ Grinding 
Rolls เปลี่ยนใหม่ถ้าชํารุดหรือทุกๆ 2 ปี ตามคู่มือข้อ 10.4.4 หน้า 64 
   - ตรวจสภาพการสึกหรอและวัดความตึงสายพานขับ Feed Roll เปลี่ยนใหม่
ถ้าชํารุดหรือทุกๆ 3 ปี ตามคู่มือข้อ 10.4.5 หน้า 65 
   - ตรวจสภาพการสึกหรอและความตึงสายพาน V-Belt เปลี่ยนใหม่ถ้าชํารุดตาม
คู่มือข้อ 10.4.3 หน้า 63 
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  4.4.5 ความสะอาด (PM6) 
   - ทําความสะอาดเครื่องจักรท่ัวไปและช้ินส่วนประกอบเครื่องจักรไม่ให้มีฝุ่น
สะสมอยู่ เช่น ตลับลูกปืน, ฟันเฟือง สายพานขับ และอ่ืนๆ 
   - ทําความสะอาดเศษข้าว/เศษแป้งท่ีตกค้างระหว่าง Rollers และ Casing 
ในขณะเครื่องหยุด 
   - ทําความสะอาดใบพัดระบายความร้อนมอเตอร์เกียร์ Feed Roll 
   - ทําความสะอาดมอเตอร์ขับ Roller และใบพัดระบายความร้อน 
 
5. อ้างอิง 
 5.1 EX-MAT-01-31MDDP-MDDQ-66606-3-en-1105 Operating Instructions Roller 
Mills Mark II 
 5.2 EX-MAT-01-31MDDQ -7988-2-en-1009 Spare Parts Catalogue Eight Rollers 
Mill 250/1250 
 5.3 FM-MAT-01-01 บัญชีรายการเคร่ืองจัก รMachine List 
 5.4 FM-MAT-01-02 แผนการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรแบบป้องกัน Preventive Maintenance 
Master Plan 
 5.5 FM-MAT-01-03 เอกสารแจ้งการซ่อมบํารุงแบบป้องกัน 
 5.6 FM-MAT-01-04-31 บันทึกการบํารุงรักษาแบบป้องกัน 
 
6. ตาราง 
 6.1 APPENDIX A : เอกสารแจ้งการซ่อมบํารุงแบบป้องกัน (Form No. FM-MAT-01-03) 
 6.2 APPENDIX B : บันทึกการบํารุงรักษาแบบป้องกัน (Form No. FM-MAT-01-04-31) 
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APPENDIX : A 

 

สัปห์ดาท่ี / ww                   . ขบวนการผลิต /Process                                   .

วันท่ีแจ้ง            /            /           . เคร่ืองจักร / Equipment                                                   รหัสเคร่ืองจักร / Code                        .

ตารางเวลา แผนเดิม

SCHEDULE REQUIRED คร้ังท่ี1/REV1 คร้ังท่ี2/REV2 คร้ังท่ี3/REV3

วันท่ี                           .                                                วางแผน/PC

เวลา                                                                                  ผลิต / PD

จัดทาํโดย   ซ่อมบํารุง/MD

  อื่นๆ/OTHER

ตรวจสอบโดย:

หน.แผนกซ่อมบาํรุง

อนุมัตโิดย อนุมัตโิดย

ผูจ้ัดการฝ่ายผลิต/ไซโล ผูจ้ัดการฝ่ายผลิต/ไซโล

ตาํแหน่ง ชือ่ เวลา

ชือ่/NAME รหัส/CODE ชือ่/NAME รหัส/CODE TITLE NAME TIME

      หัวหน้ากะ

                         Miller

        หัวหน้าแผนก

         SUPERVISOR

         ผูจ้ัดการ

        MANAGER

เวลา

ผูร้ายงาน ผูต้รวจสอบ                               หัวหน้าช่อมบาํรุง/ตวัแทน

วันท่ี วันท่ี

ใบเบิกเลขท่ี

FM-MAT-01-03 R00

เอกสารแจ้ง การซ่อมบํารุงแบบป้องกัน

แผนการซ่อมบาํรุงแบบป้องกัน / PM SCHEDULE

ปรับแผน / DEVIATION ยกเลิก / CANCEL

ผูข้อ/REQUESTED เหตผุล / REASON

                                                                 .

                                                                 .

                                                                 .

                                                                 .

บันทึกการปฏิบัตงิาน / PERFORMED NOTE

ผูป้ฏิบัต ิ/ PERFORMED BY
เวลาปฏิบัตงิาน / TIME TAKEN

ตรวจรับงาน / ACCENTANCE

ช่างซ่อมบาํรุง/TECH. หัวหน้าหน่วยซ่อมบาํรุง

         ต่อเน่ือง              

                    ถึง:TO

        ไม่ต่อเน่ือง

                   ถึง:TO

                    ถึง:TO

                    ถึง:TO

รายงานผลบาํรุงรักษาแบบป้องกัน

รายงานผลการผดิปกตขิองเคร่ืองจักร / ชิน้ส่วน ผลการปฏิบัติ
ระบบเคร่ืองจักรท่ีผดิปกติ รายละเอียด การแก้ปัญหา

บันทึกขอ้แนะนาํจากส่วนผลิต / ไซโล

บันทึกการใชอ้ะไหล่
ชือ่อะไหล่ รายละเอียด
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APPENDIX : B 

 

เครื่องจักร/ Equipment   Roller mill รหัสเครื่องจักร/ Code    …………………………….
ขบวนการผลิต/Process    ……………………… PM Type: …....................... วันท่ี / Date    ……………………………………….

ลักษณะงาน ประเภทงาน รหัส วัสดุ / อุปกรณ์ มาตราฐาน ค่าวัด

AM TYPE CATEGORY CODE MAT./TOOLING STANDARD MEASURED ดี แก้ไข
รายปี สภาพทั่วไป PM 1
ANNUALY
(Y) 5-7 bar

< 70°C
< 95°C
< 70°C

Feele r gauge 0.03 mm
Feele r gauge 2 mm

Touching
5-8 mm

<100 Ohms

นํ้ามันเกียร์ PM2

จารบี PM3 Grease gun 320 กรัม

สายพาน/โซ่ PM5

Frequency Cp=55-60Hz
meter Gp=65-70Hz
Frequency B1=130-150Hz
meter B2-B5=155-175Hz
Spring 1/60(Center distance
deflect ion of pulley)

ความสะอาด PM6

ผลการปฏิบัติ
ปกติ ผู้ปฏบิัติงาน ...... ...... ...... ...... ..... ...... .... ตรวจสอบโดย .. ...... ...... ...... ...... ..... .....
แก้ไข

1.ทําความสะอาดเคร่ืองจักรทั่วไป,ตลับลูกปืนและช้ินส่วนประกอบ
2.ทําความสะอาดเศษข้าว/แปง้ที่ตกค้างระหว่าง RollerและCasing
3.ทําความสะอาดมอเตอร์ขับ 

5.ตรวจสภาพการชํารุดและความตึงของสายพาน V-belt 

20.ตรวจเช็คการกินกระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ขับ V-belt
1.เปล่ียนถ่ ายนํ้ามันเกียร์ Feed roll และซีลเพลาเปล่ียนถ้าชํารุด
2.เปล่ียนถ่ ายนํ้ามันเกียร์ Grinding rolls (Option)
1.อัดจารบีตลับลูกปืน Grinding roller 16จุด @ ละ 20 กรัม

2.ตรวจสภาพสายพานขับ (Timing belt) Feed roll
3.ตรวจสภาพการชํารุดและความตึงของสายพาน Timing belt 
   Grinding rolls ( Crush ing passages & Grinding passages )
4.ตรวจสภาพการชํารุดและความตึงของสายพาน Timing belt 
   Feed roll ( B1 & B2-B5)

2.ทาจารบีลูกเบี้ยว
1.ตรวจสภาพสายพานขับ (Timing belt) Grinding rolls

15.ตรวจเช็คกวดขันจุด ต่อสายไฟใน Control box และTerm inal ต่างๆ
16.ตรวจวัดความต้านทานสายดินจากตัวเคร่ืองถึงปลายสาย
17.ตรวจเช็คฟังก์ชั่ นการทํางานของ Proximity switch (Feed roll
   Monitor & Back-up sensor)
18.ตรรวจเช็คฟังก์ชั่นการทํางานของระบบ Safety switch
19.ตรวจเช็คการกินกระแสไฟฟ้าของมอเตอร์เกียร์ Feed roll

14.ตรวจเช็คระยะห่างของ Hand guard กับ Grinding roll 

3.ตรวจแรงดันลมใช้งานในระบบนิวแมติกส์
4.ตรวจลมร่ัวและปล่อยนํ้าออกจากลมในระบบนิวแมติกส์
5.ตรวจวัดอุณหภูมิของลูกปนื Feed rolls 
6.ตรวจวัดอุณหภูมิของลูกปนื Grinding rolls 
7.ตรวจวัดอุณหภูมิของเฟืองขับ Grinding rolls (Opt ion)
8.ตรวจฟังเสียงการทํางานเฟืองขับ Grinding rolls (Option)
9.ตรวจฟังช่ันก์การทํางานของระบบ Engage & Disengage
10.ตรวจการอุดตันของ Grinding gap aspirat ion
11.ตรวจเช็คระยะห่างของ Knife scrape r กับ Grinding roll ขณะบด
12.ตรวจเช็คระยะห่างของ Knife sc raper กับ Grinding roll ขณะถอยออก
13.ตรวจเช็คระยะห่างของ Brush scraper กับ Grinding roll 

2.ตรวจสภาพปล๊ักอุดระบบนํ้าหล่อเย็น

รายการตรวจสอบเคร่ืองจักร

วิธีการปฏิบัติงาน ผลการปฏิบัติ

WORK INSTRUCTION
1.ตรวจสอบสภาพทั่วๆไปของเคร่ืองจักร
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ลักษณะงาน ประเภทงาน รหัส วัสดุ / อุปกรณ์ มาตราฐาน ค่าวัด

PM TYPE CATEGORY CODE MAT./TOOLING STANDARD MEASURED ดี แกไ้ข
รายปี นํ้ามันเกียร์ PM2

ANNUALY

(Y) จารบี PM3 Grease gun 320 กรัม

สายพาน/โซ่ PM5 Frequency Cp=55-60Hz

meter Gp=65-70Hz

Frequency B1=130-150Hz

meter B2-B5=155-175Hz

Spring 1/60(Center distance

 deflection of pulley)

ความสะอาด PM 6

FM-MAT-01-04-31 R00

ผลการปฏบัิติ

ปกติ ผูป้ฏิบัตงิาน ....................................... ตรวจสอบโดย ....................................

แก้ไข หัวหน้าแผนกซ่อมบาํรุง

2.ตรวจสภาพการชาํรุดและความตงึของสายพาน Timing belt 

   Feed roll ( B1 & B2-B5)

3.ตรวจสภาพการชาํรุดและความตงึของสายพาน V-belt 

1.ทาํความสะอาดมอเตอร์ขบั V-belt

ช่างซ่อมบาํรุง

1.เปล่ียนถ่ายนํ้ามันเกียร์ Feed roll และซลีเพลาเปล่ียนถ้าชาํรุด

2.เปล่ียนถ่ายนํ้ามันเกียร์ Grinding rolls (Option)

1.อัดจารบีตลับลูกปืน Grinding roller 16จุด @ ละ 20 กรัม

2.ทาจารบีลูกเบ้ียว

1.ตรวจสภาพการชาํรุดและความตงึของสายพาน Timing belt 

   Grinding rolls ( Crushing passages & Grinding passages )

วิธีการปฏิบัตงิาน ผลการปฏิบัติ

WORK INSTRUCTION

 
 
 
 
 


	001 ปกสารนิพนธ์ภาษาไทย
	002 ปกสารนิพนธ์ภาษาอังกฤษ
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