
  

 

 

แนวทางการบริหารจัดการตลาดมันสําปะหลัง ปี 2557/58 
ระยะเวลาจ่าย
เงินกู้ (ธ.ก.ส.) 

ภาครัฐชดเชย
ดอกเบ้ีย 

ระยะเวลา วงเงินกู้ 

มาตราการระยะสั้น (4-6 เดือน) 
การชดเชยดอกเบ้ียเพ่ือชะลอการเก็บเกี่ยว ธ.ค. 57 - มี.ค. 58 ร้อยละ 3 ต่อปี 6 เดือน 50,000 บาท 

การเพ่ิมสภาพคล่องทางการค้า ธ.ค. 57 - มี.ค. 58 ร้อยละ 3 ต่อปี ไม่เกิน 4 เดือน ไม่เกิน 20 ล้านบาท 

มาตราการระยะปานกลาง 
(2 ปี หรือ 24 เดือน) 

การพัฒนาและเพ่ิมประสิทธิภาพการเพาะปลูก ม.ค. 58 - ธ.ค. 58 ร้อยละ 3 ต่อปี 24 เดือน 230,000 บาท 

การยกระดับมาตรฐานการแปรรูปมันสําปะหลัง ม.ค. 58 - ธ.ค. 58 ร้อยละ 3 ต่อปี 24 เดือน ไม่เกิน 20 ล้านบาท 

  สวัสดีท่านผู้อ่านทุกท่าน ก่อนอื่นขอกล่าวคําว่า “ลาก่อนปี 2557 และสวัสดีปีใหม่ 2558” พบกันอีกครั้งกับจดหมายข่าวอุตสาหกรรมแป้งมัน
สําปะหลังปีที่ 5 ฉบับที่ 17 ซ่ึงเป็นฉบับส่งท้ายปี 2557 กองบรรณาธิการขออํานาจคุณพระศรีรัตนตรัยและส่ิงศักด์ิสิทธิ์ทั้งหลายในสากลโลก ดลบันดาลให้ท่านผู้อ่านทุกท่าน
ประสบแต่ความสุข ความเจริญ สุขภาพแข็งแรง คิดหวังส่ิงใดขอให้สมความปรารถนาทุกประการตลอดปีใหม่ 2558 นี้ และขอขอบคุณทุกท่านที่ติดตามจดหมายข่าวอย่าง
ต่อเนื่อง เนื้อหาสาระสําคัญของจดหมายข่าวฉบับนี้ประกอบด้วยเรื่องราวที่น่าสนใจเช่นเดิม เริ่มด้วยข่าวสารและภาวการณ์ผลิตและการค้ามันสําปะหลังในรอบ 10 ปี รวมทั้ง
ข่าวสารความเคล่ือนไหวของโครงการการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมแป้งมันสําปะหลังผ่านหลักสูตรการพัฒนาศักยภาพบุคลากรของอุตสาหกรรมแป้ง 
นอกจากนี้ยังมีบทความที่น่าสนใจและเป็นประโยชน์ต่อผู้อ่านอีก 2 เรื่อง คือ ข้อปฏิบัติเกี่ยวกับความปลอดภัยสําหรับโรงงานผลิตแป้งมันสําปะหลัง เรื่อง “การระเบิดของฝุ่น” 
(ตอนที่ 1) และ แนวทางในการเดินเครื่องสลัดแห้งแป้งหมาดอย่างมีประสิทธิผล (ตอนที่ 2) นอกจากนี้ผู้อ่านยังสามารถติดตามข่าวสารและความเคล่ือนไหวของโครงการ
เพ่ิมเติมได้ที่ www.thailandtapiocastarch.net หากท่านผู้อ่านมีข้อเสนอแนะหรือคําติชมใดๆ สามารถแจ้งได้ที่ผู้จัดการโครงการตามที่อยู่ท้ายฉบับ 

ปีท่ี 5 ฉบับท่ี 17 ประจําเดือนตุลาคม - ธันวาคม 2557 

เตรียมปล่อยกู้ชะลอการเก็บเกี่ยวมันสําปะหลัง 25,000 ล้านบาท 
 คณะรัฐมนตรี (ครม.) อนุมัติแนวทางการบริหารจัดการตลาดมันสําปะหลังปี 2557/58 ให้
เกษตรกรกู้เงิน ธนาคารเพื่อการเกษตรและสหกรณ์การเกษตร (ธ.ก.ส.) เพื่อให้มีรายได้ไว้ใช้จ่ายระหว่าง
ชะลอการเก็บเกี่ยว โดยรัฐชดเชยดอกเบี้ยให้ร้อยละ 3 ต่อปีระยะเวลา 6 เดือนกู้รายละไม่เกิน 50,000 
บาท เป้าหมาย 500,000 รายวงเงินกู้ 25,000 ล้านบาท 
 เม่ือวันท่ี 2 ธ.ค. 2557 ท่ีผ่านมาคณะรัฐมนตรีมีมติอนุมัติแนวทางการบริหารจัดการตลาด
มันสําปะหลังปี 2557/58 ตามมติคณะกรรมการนโยบายและบริหารจัดการมันสําปะหลัง (นบมส.) คร้ัง
ท่ี /2557 เม่ือวันท่ี 3 พฤศจิกายน 2557 ตามท่ีกระทรวงพาณิชย์เสนอ โดยมีสาระสําคัญของแนว
ทางการบริหารจัดการตลาดมันสําปะหลังปี 2557/58 ดังน้ี 

(ที่มา : ศูนย์ข้อมูลและข่าวสืบสวนเพ่ือสิทธพิลเมือง วันที่ 3 ธันวาคม 2557) 
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"มันสําปะหลัง อาเซยีน" จ่อแซงไทย จุดอ่อน 10 ปี ผลผลิตนิ่งแถมพ่ึงพาตลาดจีน 

 นายบุญชัย ศรีชัยยงพานิช ประธานคณะสํารวจภาวการณ์ผลิตและการค้ามัน
สําปะหลัง สรุปผลการสํารวจผลผลิตมันสําปะหลังในช่วง 10 ปี พบว่าในปี 2557/2558 ไทยมีการ
เพ่ิมพ้ืนที่ปลูกเป็น 8.836 ล้านไร่สูงสุดในรอบ 10 ปี ที่เคยสํารวจปี 2548/2549 ซ่ึงมีพ้ืนที่ 6.693 
ล้านไร่ แต่ภาพรวมผลผลิตในปี 2557/2558 ทําได้เพียง 31.240 ล้านตัน เพ่ิมขึ้น 3% จากปีการ
ผลิต 2556/2557 มีปริมาณ 30.228 ล้านตัน และเพ่ิมขึ้นจากเมื่อ 10 ปีก่อน ที่ผลิตได้ 22.584 
ล้านตัน ข้อมูลดังกล่าวสะท้อนว่าไทยมุ่งเพ่ิม "พ้ืนที่ปลูก" มากกว่าการเพ่ิม "ประสิทธิภาพในการ
ผลิต" ขณะที่ปริมาณความต้องการใช้มันสําปะหลังในช่วง 10 ปีเพ่ิมสูงขึ้น โดยในปี 2557/2558 
ปริมาณความต้องการใช้เพ่ิมเป็น 40.05 ล้านตัน จากปี 2556/2557 ที่มีปริมาณความต้องการใช้ 
39.18 ล้านตัน สาเหตุจากการเพ่ิมสัดส่วนการใช้มันสําปะหลังในการผลิตเอทานอลและการใช้ใน
อุตสาหกรรมมันเส้น/มันอัดเม็ด 

 การนําเข้า "มันสําปะหลัง" จากประเทศเพ่ือนบ้าน จึงเป็นทางออกเดียวในการแก้ไขปัญหา
วัตถุดิบไม่เพียงพอ โดยช่วงเดือน ม.ค.-ส.ค. 2557 ไทยนําเข้ามันสําปะหลังเส้นจากชายแดน 1,911,200 
ตัน เพ่ิมขึ้น 17.14% จากช่วงปีก่อน ที่นําเข้า 1,016,926 ตัน แต่เป็นที่น่าสังเกตว่า ก่อนที่จะเข้าสู่ AEC 
ปริมาณผลผลิตมันสําปะหลังรวมของอาเซียนอยู่ที่ 74.81 ล้านตัน ไทยเป็นอันดับ 1 สามารถผลิตหัวมันสด
ได้ประมาณปีละ 30 ล้านตัน หรือสัดส่วน 38% ของอาเซียน แต่ปริมาณการผลิตของไทยในปี 2557 ลดลง 
ขณะที่ผู้ผลิตอื่นๆ ในอาเซียนสามารถเพ่ิมผลผลิตได้ทุกๆ ประเทศ แต่ไทยยังน่าห่วงเพราะพ่ึงพาการส่งออก
ไปตลาดจีน 99% 
 นายเสรี เด่นวรลักษณ์ นายกกิตติมศักด์ิสมาคมการค้ามันสําปะหลังไทย กล่าวว่าสถานการณ์
ในช่วงเดือน ก.พ.-มี.ค.จะเป็นช่วงที่เกษตรกรเร่งขุดหัวมันสําปะหลังเพ่ือนําเงินไปใช้หนี้ ธ.ก.ส. อาจทําให้
ราคาหัวมันตํ่าลง แต่คงไม่ถึงกับขาดทุน เพราะคาดว่าราคาในปีนี้เฉล่ียไม่ต่ํากว่า กก.ละ 2.20-2.50 บาท สูง
กว่าต้นทุนของเกษตรกรที่ผลิตได้ 1.50 บาท นอกจากนี้ ในปีก่อนรัฐบาลไม่ได้จัดทํานโยบายช่วยเหลือ
เกษตรกรผู้ปลูกมันสําปะหลังก็สามารถอยู่ได้ และในปีนี้รัฐบาลยังไม่ใช้นโยบายจํานําเด็ดขาด จะปล่อยให้
เป็นไปตามกลไกการค้าเสรี แต่ทางกรมได้เตรียมมาตรการเสริมสภาพคล่องให้ผู้ประกอบการ โดยรัฐบาลจะ
ชดเชยดอกเบ้ียให้ 3% หากราคามันสําปะหลังมีปัญหา 
 

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมแป้งมันสําปะหลัง เป็น
โครงการฯ ท่ีเกิดจากความร่วมมือระหว่างของศูนย์ความร่วมมือระหว่างสํานักงานพัฒนา
วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ (สวทช.) และมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้า
ธนบุรี (มจธ.) ร่วมกับ กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม (กสอ.) ดําเนิน
กิจกรรมเพ่ือลดการสูญเสียแป้ง ลดการใช้ทรัพยากรและพลังงานในปีพ.ศ. 2556-2557 
ผลการดําเนินโครงการฯ ส่งผลให้โรงงานผลิตแป้งมันสําปะหลังจํานวน 20 โรงงานท่ีเข้า
ร่วมโครงการ มีมูลค่าผลกระทบทางเศรษฐศาสตร์รวมท้ังส้ิน 320.8 ล้านบาท 

จากความสําเร็จดังกล่าวสวทช. และกสอ. จึงดําเนินโครงการฯอย่างต่อเน่ือง 
โดยมีเป้าหมายเพ่ือศักยภาพของโรงงานอุตสาหกรรมแป้งมันสําปะหลังไทย โดย
กระบวนการถ่ายทอดองค์ความรู้ทางทฤษฎีท่ีได้จากงานวิจัยและการให้คําแนะนําจาก
นักวิจัยเพ่ือประยุกต์ใช้ความรู้กับกระบวนการผลิตจริงในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
และ/หรือ ลดการใช้ทรัพยากรและพลังงานอย่างน้อยร้อยละ 5 ของประสิทธิภาพการ
ผลิตเดิม ให้โรงงานผลิตแป้งมันสําปะหลังจํานวน 20 โรงงาน ผ่านกิจกรรมการฝึกอบรม
หลักสูตรการพัฒนาศักยภาพบุคลากรด้านพลังงานและอุตสาหกรรมแป้งมันสําปะหลัง ท้ัง
ภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ และการฝึกอบรมเชิงวิศกรรมหลักสูตรนวัตกรรมการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตแป้งมันสําปะหลัง และ/หรือ ลดการใช้ทรัพยากร รวมท้ังการ
ติดตามผลการปรับปรุงประสิทธิภาพของโรงงาน โดยใช้ดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพการผลิต 6 
ดัชนีของอุตสาหกรรมการผลิตแป้งมันสําปะหลังไทย  
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(ที่มา : ประชาชาติธรุกิจออนไลน์ วนัที่ 14 ต.ค. 2557) 

    
 

 

 

ท้ั ง น้ี  กิ จกรรมต่างๆ จะ เ ร่ิม ดํา เ นิน
กิจกรรมระหว่างเดือน กุมภาพันธ์ 2558 ถึง 
กันยายน 2558 โดย โรงงานท่ีสนใจเข้าร่วมโครงการ 
สามารถแจ้งความประสงค์ผ่านทาง สวทช. และ 
กสอ. หรือสามารถติดต่อขอรายละเอียดเพิ่มเติมได้ที่ 
คุณร่ืนรมย์ เลิศลัทธภรณ์ ศูนย์ EcoWaste  
โทรศัพท์ 083-103-0372 โทรสาร 0-2452-3455 
E-mail: ruenrom.lerd@gmail.com 
ต้ังแต่บัดน้ี ถึงวันท่ี 30 มกราคม 2558 (รับสมัคร
จํานวนจํากัด) 



 

 

  
 
 

 
องค์ประกอบพ้ืนฐานการติดไฟ การเกิดการระเบิดของฝุ่น  

เชื้อเพลิง เน่ืองจากแป้งมันสําปะหลังสามารถติดไฟได้ ตัวแป้งเองจึงจัดเป็นเช้ือเพลิง ในกระบวนการผลิตจะได้แป้งมันสําปะหลังท่ีมีขนาดเล็ก
กว่า 420 ไมโครเมตร ซ่ึงจัดว่าเป็นฝุ่นขนาดท่ีสามารถระเบิดได้ตามองค์การป้องกันอัคคีภัยแห่งชาติ (NFPA) 

ออกซิเจน เน่ืองจากในอากาศจะมีออกซิเจนอยู่ประมาณ 21% ในกระบวนการผลิตแป้งมันสําปะหลัง จะใช้อากาศลําเลียงแป้งต้ังแต่ขั้นตอน
การอบแป้ง การส่งแป้งไปตามท่อ การดักฝุ่นแป้ง การร่อนแป้ง การบรรจุ และการเก็บ จึงมีองค์ประกอบออกซิเจนอยู่ตลอดขั้นตอน 

ความร้อนหรือแหล่งจุดติด
ไฟ 

ในการอบแป้งต้องใช้ความร้อนประมาณ 120-200oC จากหมอ้น้ํา หม้อต้มน้ํามันร้อน หรือลมร้อนเพ่ือลดความช้ืนแป้ง รวมทั้งการเกดิไฟฟ้าสถิต
จากแป้งที่วิ่งในทอ่ เศษโลหะที่เคล่ือนไปตามท่อเกดิการเสียดสีทําให้เกิดความร้อน หรอืแหล่งความรอ้นอื่นๆ เช่น การเช่ือม การเจียร ฟ้าผ่า 
หรือผิววัสดุทีร่้อน การกองฝุ่นแป้งไว้สามารถลุกติดไฟได้ทีอุ่ณหภูม ิ260oC แต่เมือ่เกิดเป็นหมอกฝุ่นจะเกิดระเบิดได้ทีอุ่ณหภูม ิ460oC 

การฟุ้งกระจาย ขณะอบแป้งในทอ่อบแป้งเพ่ือไล่ความช้ืนแป้งจาก 32-37% เหลือ 11-12% แป้งมันสําปะหลังที่ผ่านการอบแล้วจะฟุ้งกระจายไปตามลมรอ้นที่ส่ง
เข้ามา ทั้งนีก้ารฟุ้งกระจายของฝุ่นแป้งมนัสําปะหลังจะมีความเขม้ขน้เกิน 125 กรัม/ลูกบาศก์เมตร ซ่ึงเป็นค่าความเขม้ขน้ต่าสุดทีร่ะเบิดได้ 
(MEC) จะเกดิต้ังแต่ในทอ่อบแป้ง ในไซโคลนรอ้น ในทอ่ส่งแป้งจากไซโคลนร้อนไปไซโคลนเย็น ในไซโคลนเย็น ในตะแกรงรอ่น ใน hopper เก็บ 

ขอบเขตหมอกฝุ่น ขอบเขตหมอกฝุ่นมีโอกาสเกิดในทีจ่ํากดั เช่น ในท่ออบแป้ง ในไซโคลนร้อน ในทอ่ส่งแป้งจากไซโคลนร้อนไปไซโคลนเย็น ในไซโคลนเย็น ใน
ตะแกรงรอ่น และใน hopper เก็บแป้ง และฝุ่นในที่โล่ง ได้แก ่การฟุ้งกระจายของแป้งที่ตกสะสมบนพ้ืน คาน เครื่องจักรต่างๆ เมื่อเกิดลมพัด
หรือความดันจากการระเบิดครั้งแรก ทําให้ฝุ่นแป้งฟุ้งกระจายเป็นหมอกฝุ่น ซ่ึงเรียกว่าขอบเขตหมอกฝุ่น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ข้อปฏิบัติเกี่ยวกับความปลอดภัยสําหรับโรงงานผลิตแป้งมันสําปะหลัง 
เร่ือง “การระเบิดของฝุ่น” (ตอนท่ี 1)  

โรงงานผลิตแป้งมันสําปะหลัง เป็นโรงงานที่มีการระเบิดของฝุ่นมากที่สุดใน
ประเทศ แม้โรงงานจะมีมาตรการด้านความปลอดภัย แต่ก็ยังไม่เพียงพอ จึงยังคงเกิดฝุ่นแป้ง
มันสําปะหลังระเบิดในโรงงานทั้งขั้นรุนแรง เช่น ทรัพย์สินเสียหายจํานวนมาก หรือมีการ
บาดเจ็บและเสียชีวิต และไม่รุนแรง เช่น ประตูระบายการระเบิดทํางาน หรือทรัพย์สิน
เสียหายเล็กน้อย 

จากปัญหาที่เกิดขึ้นนี้ กรมโรงงานอุตสาหกรรมตระหนักถึงความสําคัญของ
ปัญหาดังกล่าว จึงได้จัดทําโครงการถ่ายทอดเทคโนโลยีด้านความปลอดภัยแก่สถาน
ประกอบการ: การจัดการความปลอดภัยโรงงานผลิตแป้งมันสําปะหลังปี พ.ศ. 2555 ซ่ึงเน้น
เรื่องความปลอดภัยจากการระเบิดฝุ่น และได้จัดทําข้อปฏิบัติเกี่ยวกับความปลอดภัยรวมทั้ง
ข้อแนะนําสําหรับโรงงานผลิตแป้งมันสําปะหลังโดยเฉพาะ บทความนี้จะให้ความรู้ในเรื่อง
ปัจจัยการเกิดการระเบิดของฝุ่น จุดเส่ียงและข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัย  

(ที่มา: โครงการถ่ายทอดเทคโนโลยีด้านความ
ปลอดภัยแก่สถานประกอบการ: การจัดการความ
ปลอดภัยโรงงานผลิตแป้งมันสําปะหลังปี พ.ศ. 2555 
"สํา นัก เทคโนโลยีความปลอดภัย กรมโรงงาน
อุตสาหกรรม") 
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 1. รางป้อนแป้ง จะรับแป้งที่สลัดแห้งแล้วป้อนเข้าสลิงเกอร์ ซ่ึงแป้งจะมีความช้ืนประมาณ 32-
37% ลักษณะการเกิดอันตราย คือ เมื่อแป้งมีความช้ืนสูงมากกว่า 38% ทาให้แป้งไม่ถูกลมดึงขึ้นไปตามท่อ แป้ง
จะตกลงมาอยู่ใต้สลิงเกอร์ เมื่อได้รับความร้อนสูง แป้งที่กองอยู่จะลุกติดไฟ หรือหากมีเศษโลหะติดเข้ามากับ
แป้งหมาด เมื่อเคล่ือนที่เข้ามาในสลิงเกอร์ ท่ออบแป้ง ไซโคลน เศษโลหะก็สามารถทําให้เกิดประกายไฟได้ ซ่ึง
ข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัย มีดังนี้ 1. วัดความช้ืน เมื่อแป้งมีความช้ืนเกิน 38% ให้หยุดป้อนแป้ง 2. ตรวจสอบ
เศษโลหะที่ติดมากับแป้งหมาดด้วยสายตาเป็นระยะ 

เมื่อพิจารณาในกระบวนการผลิตแป้งมันสําปะหลัง พบว่าในส่วนต้นของกระบวนการผลิตต้ังแต่การป้อนหัวมันสําปะหลังลงในสายพานลําเลียงมาจนถึงได้เป็นแป้ง
หมาด จะไม่มีความเส่ียงหรืออันตรายจากการระเบิดของฝุ่น แต่ในกระบวนการผลิตต่อๆ ไป จะมีความเส่ียงที่จะเกิดการระเบิดของฝุ่นแบบ deflagration (การลุกลามของบริเวณ
ที่เผาไหม้ด้วยความเร็วที่ต่ํากว่าความเร็วเสียงในตัวกลางที่ไม่ทําปฏิกิริยา) ในกระบวนการผลิตแป้งมันสําปะหลังมีจุดเส่ียงต่อการระเบิดหลายจุดด้วยกัน คือ 1.รางป้อนแป้ง 2.
บริเวณสลิงเกอร์ 3.ท่ออบแป้ง 4.ไซโคลนร้อน hopper และท่อระบายลมทางออก 5.โรตารี่วาวล์ 6.ท่อส่งแป้งจากไซโคลนร้อนไปไซโคลนเย็น 7.ไซโคลนเย็น และโซโคลนดักฝุ่น 
หรือถุงกรองดักฝุ่น 8.ตะแกรงร่อนแป้ง ไซโลเก็บแป้ง และหัวบรรจุ    

โดยบทความฉบับนี้จะกล่าวถึงจุดเส่ียงการเกิดการระเบิดของฝุ่น 2 จุด คือ รางป้อนแป้ง และ บริเวณสลิงเกอร์ ส่วนอีก 6 จุด จะขอกล่าวถึงในบทความของจดหมาย
ข่าวฉบับถัดไป ซ่ึงแต่ละจุดเส่ียงจะมีลักษณะการเกิดอันตรายและข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัย ดังนี้ 

 2. บริเวณสลิงเกอร์ ทําหน้าที่ตีแป้งเพ่ือให้แป้งแตกตัวคลุกเคล้ากับอากาศร้อน ลักษณะการเกิด
อันตราย คือ แป้งที่มีความช้ืนมาก ตกลงมากองใต้สลิงเกอร์ หรือติดกับผนังท่อ หรือท่อส่งลมร้อน กรณีแป้งขาด
รางจะทําให้แป้งที่กองใต้สลิงเกอร์ได้รับความร้อนสูง เกิดการลุกไหม้ เกิดเป็นลูกไฟวิ่งไปตามท่ออบแป้งและ
ไซโคลนร้อน ทําให้เกิดการระเบิดของฝุ่นในท่ออบแป้งหรือไซโคลนร้อน ซ่ึงข้อปฏิบัติเพ่ือความปลอดภัย มีดังนี้ 

- ออกแบบให้มีช่องว่างใต้สลิงเกอร์น้อย เพ่ือลดการสะสมของแป้งใต้สลิงเกอร์ 
- มีประตูเปิด-ปิดใต้สลิงเกอร์ เพ่ือทําความสะอาด 
- มีประตูเปิด-ปิดด้านบนท่อส่งลมร้อน เพ่ือตรวจสอบการสะสมของแป้งใต้สลิงเกอร์หรือท่อส่งลม

ร้อนเป็นระยะ 
- ออกแบบให้ท่อลมร้อนที่ทางเข้าหน้าสลิงเกอร์มีเส้นผ่านศูนย์กลางเล็กกว่าท่ออบแป้ง ทําให้

ความเร็วลมร้อนสูง แป้งตกลงมาสะสมได้ยาก 
- ติดต้ังอุปกรณ์ตรวจวัดอุณหภูมิท่อระบายลมทางออกของไซโคลนร้อน เพ่ือป้องกันแป้งขาดราง 

เมื่ออุณหภูมิสูงเกินที่กําหนด จะส่งสัญญาณไปยังอุปกรณ์ควบคุมเพ่ือ 
 ก. ปรับความเร็วรอบของสกรูป้อนแป้งหมาด เมื่ออุณหภูมิสูงกว่าที่ตั้งไว้ ความเร็วสกรูป้อนแป้งจะ
เร็วขึ้น ในทางกลับกัน เมื่ออุณหภูมิต่ํากว่า ความเร็วสกรูจะช้าลง 
 ข. ลดอุณหภูมิร้อนที่จะเข้าท่ออบแป้ง โดยการติดต้ังวาล์ว 3 ทาง กรณีใช้หม้อต้มน้ํามันร้อน ให้
ป้อนน้ํามันร้อนเข้าชุดแลกเปล่ียนความร้อนน้อยลง หรือตัดการทํางาน Burner 
 ค. ส่งสัญญาณเสียงและแสงเตือน กรณีที่อุณหภูมิสูงกว่าที่กําหนด 

 การเกิดการระเบิดของฝุ่น จะเกิดขึ้นได้ต้องมีองค์ประกอบครบ
ทั้ง 5 องค์ประกอบ จึงจะสามารถเกิดการระเบิดของฝุ่น ซ่ึงประกอบด้วย
องค์ประกอบพ้ืนฐาน เรียกว่า "ห้าเหล่ียมการเกิดการระเบิดของฝุ่น" 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตัวอย่างการคํานวณหาค่า OEE ของกระบวนการผลิต 
    

  อัตราการเดินเครือ่ง ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง อัตราคุณภาพ OEE 
กระบวนการผลิต A 100% 50% 100% (100% x 50% x 100%) = 50% 
กระบวนการผลิต B 90% 90% 90% (90% x 90% x 90%) = 72.9% 
กระบวนการผลิต C 70% 85% 99% (70% x 85% x 99%) = 58% 
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แนวทางในการเดินเคร่ืองสลัดแห้งแป้งหมาดอย่างมีประสิทธิผล (ตอนท่ี 2) 

จากจดหมายข่าวฉบับที่แล้ว (ฉบับที่ 16 เดือน ก.ค.-ก.ย. 2557) ได้กล่าวถึงหลักการทํางานในการเดินเครื่องสลัดแห้งแป้งและค่าประสิทธิผลของเครื่องจักร 
(Overall Equipment Effectiveness หรือ OEE) สําหรับจดหมายข่าวฉบับนี้จะกล่าวถึงรายละเอียดการประเมินประสิทธิภาพของเครื่องสลัดแห้งผ่านค่าประสิทธิผล
ของเครื่องจักร โดยค่าประสิทธิผลของเครื่องจักรสามารถแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม ได้แก่ อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ 

จากตัวอย่างจะเห็นได้ว่า 1. กระบวนการผลิต A ไม่มีปัญหาเรื่องเครื่องจักรเสียหรือเครื่องจักรหยุดใดๆ รวมทั้งไม่มีปัญหาทางด้านคุณภาพด้วย แต่
กระบวนการผลิตทํางานได้ช้ามากเพียงแค่ 50% ของกําลังการผลิตมาตรฐาน 2. กระบวนการผลิต B ดูเหมือนว่า OEE น่าจะออกมาสูง เนื่องจากทั้ง 3 ปัจจัยอยู่ในเกณฑ์
สูง แต่จริงๆ OEE ที่ออกมาคือเท่ากับ 72.9% เพราะว่ายังไม่สามารถเดินเครื่องได้ตลอด มีเวลาหยุดเครื่องไป 10% เครื่องยังเดินได้ไม่เต็มกําลัง ขาดอีก 10% และมีของ
เสียในปริมาณที่สูงถึง 10% 3. กระบวนการผลิต C ถึงแม้จะไม่มีปัญหาด้านคุณภาพ แต่เครื่องจักรก็เสียบ่อยและเครื่องจักรก็ยังเดินไม่เต็มกําลัง แต่เป็นที่น่าสังเกตว่า OEE 
ก็ยังสูงกว่ากระบวนการผลิต A ทั้งนี้เป็นเพราะตัวแปรที่ต่ําสุดเป็นตัวการในการฉุดค่า OEE ให้ต่ําลง 

ดังนั้นในการปรับปรุง OEE จึงควรปรับปรุงตัวแปรที่มีค่าตํ่าที่สุดก่อน เพราะมีผลมากที่สุดในการทําให้ OEE มีค่าเพ่ิมขึ้น นอกจากนั้นยังทําได้ง่ายกว่าการทํา
ให้ตัวแปรที่มีค่าสูงอยู่แล้วให้มีค่าสูงขึ้นไป 

ผู้เขียน : จิระพันธุ์ เน่ืองจากนิล 

เวลาเดินเครื่อง = เวลารับภาระงาน − เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด 

อัตราภาระเดินเครื่อง	 =
เวลาเดินเครื่อง

เวลารับภาระงาน	
 

อัตราการเดินเครือ่ง (Availability)  
เวลาทั้งหมด (Total Time)  หมายถึง เวลาที่เครื่องจักรติดต้ังอยู่ใน

โรงงานพร้อมใช้ แต่ไม่ได้หมายความว่าจะต้องวางแผนการใช้เครื่องให้เท่ากบัเวลา
ที่มีทั้งหมด ต้องมีเวลาหยุดเพ่ือการบํารุงรักษาประจําวัน เวลาหยุดเพ่ือการ
ประชุมช้ีแนะ เวลาหยุดเพ่ือทํากิจกรรมต่างๆ ของโรงงาน เช่น การเปล่ียน
อุปกรณ์ การทําความสะอาด เป็นต้น  เวลาหยุดที่เราต้ังใจทั้งหมดนั้น เรา
เรียกว่า เวลาหยุดตามแผน (Planned Shutdown) ดังนั้น เวลาที่เราต้องการให้
เครื่องจักรใช้งานได้ตลอดจึงไม่ใช้เวลาทั้งหมด 

เวลารับภาระงาน (Loading Time) หมายถึง เวลาที่มีการวางแผน
ต้องใช้ในการผลิต โดยนําเวลาทั้งหมดมาหักออกด้วยเวลาหยุดตามแผน และเวลา
รับภาระนี่เองที่เราต้องการให้เดินได้ตลอดเวลา 

 

 

 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง	 =
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได้จริง

จํานวนชิ้นงานที่ควรผลิตได้ตามเวลามาตรฐาน
 

ประสิทธภิาพการเดินเครื่อง (Performance Efficiency) 
เวลาเดินเครื่องจะไม่เท่ากับเวลารับภาระงาน ดังที่กล่าวมาแล้วว่า

จะเกิดจากเครื่องหยุด/เสีย แต่ความสูญเสียที่มีโอกาสเกิดขึ้นยังมีความสูญเสียที่
ทําให้เครื่องเสียกําลัง ซ่ึงทําให้เวลาเดินเครื่องน้อยลงไป โดยจะเรียกว่า เวลา
เดินเครื่องสุทธิ 

ประสิทธิภาพการเดินเครื่องบางครั้งไม่สามารถคํานวณได้โดยตรง 
เนื่องจากมีความสูญเสียที่ไม่สามารถจับเวลาได้ จะเป็นส่วนที่แก้ไขได้ค่อนข้าง
ยาก แต่ทําให้เครื่องเสียกําลัง เช่น ไฟตก เครื่องเดินไม่เรียบ เครื่องสะดุดหรือ
หยุดเล็กน้อย ดังนั้นเวลามาตรฐานในการทํางานต่อช้ินสามารถช่วยแก้ปัญหา
ดังกล่าวได้ เนื่องจากเวลามาตรฐานทําให้ทราบว่า ตามเวลาเดินเครื่องเราควร
ผลิตงานได้กี่ชิ้น/กิโลกรัม และความเป็นจริงเราผลิตงานได้กี่ชิ้น/กิโลกรัม 

   

 

อัตราคุณภาพ	 =
จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด − จํานวนชิ้นงานที่เสียและที่ซ่อม

จํานวนชิ้นงานที่ผลิตได้ทั้งหมด
 

อัตราคุณภาพ (Quality Rate) 
เวลาเดินเครื่องสุทธิบางครั้งก็ไม่ได้เกิดมูลค่าทั้งหมด (หมายถึงผลิต

ของดีมีคุณภาพ) เพราะเสียเวลาส่วนหนึ่งไปกับการผลิตของเสียหรือเรียกว่า 
เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย 

อัตราคุณภาพบางครั้ งก็ ไม่สามารถหาได้โดยการใช้สมการ 
เนื่องจากความยากลําบากในการจับเวลาที่ต้องสูญเสียไปกับการผลิตงานเสีย 
แต่เราสามารถดูความสูญเสียที่ออกมาในรูปของช้ินงานที่เสียและช้ินงานที่ต้อง
นํากลับไปแก้ไข 

 

 

ประสิทธิภาพโดยรวม	 = อัตราการเดินเครื่อง	 × ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง	
× อัตราคุณภาพ 

การหาค่า OEE 
OEE เป็นคําที่รู้จักกันเป็นอย่างดีในฐานะตัวเลขที่ใช้บ่งบอก

สมรรถนะของโรงงานที่ใช้เครื่องจักรเป็นหลักในกระบวนการผลิต นอกจากนั้น 
OEE ยังใช้เป็นตัวเลขในการวัดความสําเร็จของโรงงานที่ดําเนินกิจกรรม การ
บํารุงรักษาอย่างมีส่วนร่วม (TPM) การดําเนินกิจกรรม TPM ก็เพ่ือเพ่ิมค่า OEE 
ซ่ึงหมายถึง อัตราการเดินเครื่อง ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง และอัตราคุณภาพ 
โดยสมการคํานวณค่า OEE คือ 

 

 


