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บทคัดย่อ 
 
 วตัถุประสงคข์องงานวิจยัเพื่อลดของเสียท่ีเกิดจากรอยบุ๋ม (Dent) ในกระบวนการผลิต
และป้องกนัการเกิดของเสียในกระบวนการ ขั้นตอนการรีดเหล็กแผ่นเพื่อให้มัน่ใจว่าเหล็กยงัคง
ความเรียบอยู่เสมอ(Stay Flat)โดยมุ่งเนน้การการปรับปรุงอย่างต่อเน้ืองและการแกไ้ขปัญหาเร้ือรัง
ของเคร่ืองจกัรในส่วนของเคร่ืองรีดเหล็ก (Leveller) โดยใช ้7Q tools แบบพาเรโตแสดงของเสียใน
กระบวนการ ให้เป็นประเด็นพิจารณาประเภทของปัญหามากท่ีสุดและรองลงมาตามล าดบั(80:20) 
ซ่ึงเป็นการปรับปรุงของเสียในกระบวนการ และใชท้ฤษฎีการบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ การวิเคราะห์
แบบ PM Analysis เป็นเคร่ืองมือในการแกไ้ขของปัญหา  เปรียบเทียบช่วงเวลาก่อนปรับปรุงการ
เกิดรอยบุ๋ม(Dent)ในกระบวน 70.5 กิโลกรัม หลงัการปรับปรุงของเสียท่ีเกิดจากสาเหตุรอยบุ๋ ม
(Dent)ลดลง 87% 
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ABSTRACT 
 

 Objectives of the research to reduce waste caused by dents in the production process 
and prevent waste in the process. Steel sheet rolling process to ensure that the steel is always smooth 
(Stay Flat) by focusing on continuous improvement and problem-solving of chronic machine in the 
steel rolling machine (Leveller) section using 7Q tools using Pareto show waste in the process. It 
is the issue that considers the type of problem the most and the second, respectively (80:20), which 
is the improvement of waste in the process. And use the qualitative maintenance theory PM 
Analysis is a problem-solving tool. Comparison of time before dent improvement in 70.5 kg 
procedure after improvement, waste caused by dent cause was reduced by 87%. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ  
 อุตสาหกรรมเหล็กแผ่นท่ีมีความส าคัญอย่างมากต่อการพัฒนาทางเศรษฐกิจของ
ประเทศไทยก็คืออุตสาหกรรมเหลก็เน่ืองจากเหลก็มีความจ าเป็นต่อการผลิตอุตสาหกรรมต่อเน่ืองท่ี
มีส่วนส าคัญในการขยายตัวของเศรษฐกิจในหลายประเทศ อาทิเช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ 
อุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้า และอุตสาหกรรม ก่อสร้าง เป็นต้น เพราะฉะนั้ นทิศทางของ
อุตสาหกรรมเหล่าน้ี จึงมีผลต่อความตอ้งการโดยตรงในการใช้เหล็กในประเทศ ประเทศไทยมี
ตลาดเหล็กท่ีมีศกัยภาพท่ีค่อนข้างสูง ซ่ึงเกิดจากความตอ้งการใช้เหล็กในประเทศท่ีมีแนวโน้ม
ขยายตัวสูงขึ้ นตามการเติบโตของอุตสาหกรรมต่างๆ โดยเฉพาะอุตสาหกรรมยานยนต์ และ
อุตสาหกรรมช้ินส่วนอ่ืนๆ ซ่ึงก าลงัจะท าให้ประเทศกลายเป็นจุดศูนยก์ลางในการผลิตยานยนตเ์พื่อ
ส่งออกไปยงัตลาดโลก แม้ในประเทศจะมีความต้องการในการใช้เหล็กท่ีสูง แต่ด้วยข้อจ ากัด
บางอย่าง เช่น ขอ้จ ากดัดา้นเทคโนโลยีท่ีใชใ้นการผลิต การขาดกระบวนการผลิตเหล็กตน้น ้ า  เป็น
ตน้ ซ่ึงส่งผลใหป้ระเทศไทยตอ้งน าเขา้เหลก็ในปริมาณสูง โดยเฉพาะเหลก็ท่ีมีคุณภาพสูงซ่ึงมีความ
จ าเป็นท่ีจะต้องใช้เทคโนโลยีในการผลิตท่ีสูงตาม เพื่อรักษาคุณภาพและมาตรฐานในการผลิต 
จ าเป็นต้องมีการปรับปรุง และดูแลรักษาเคร่ืองจักรอย่างต่อเน่ือง เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตโดยปราศจากความสูญเสียเพื่อสร้างความได้เปรียบ ในการแข่งขันกับคู่แข่ง
ทางการคา้  
 ดงันั้นการด าเนินการวิจยัน้ีใช้โรงงานตวัอย่างท่ีผูวิ้จยัไดป้ฏิบติังานอยู่ คือโรงงานตัด
เหล็ก และมุ่งไป เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต ท่ียงัมีเป็นปัญหาอยู่โดยจ าแนกของเสียออก
ทั้งหมด 20 รายการ คิดเป็น 1.14% ต่อยอดการผลิต ในกระบวนการผลิตนั้น ถา้หากผูผ้ลิตไม่มีการ
ควบคุมกระบวนการอยา่งถูกวิธี อาจเกิดปัญหาดา้นคุณภาพในกระบวนการได ้
 
 ดว้ยเหตุน้ีจึงมีความพยามหาวิธีการแกไ้ขอย่างถูกวิธี ดว้ยกระบวนการ และน าเคร่ืองมือ
การวิเคราะห์ ปรากฏการณ์การเกิดในเชิงกายภาพและหาความสัมพนัธ์ระหว่าง คน เคร่ืองจักร 

 



2 

วตัถุดิบ และวิธีการ เพื่อแกไ้ขปัญหาเร้ือรังเหล่าน้ี และน ามาจดัเรียงล าดบัความรุ่นแรงมาก และ
รองลงมาตามล าดบั 
 
1.2  วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
 1.  เพื่อลดของเสียในกระบวนรีดเหล็กด้วย เลเวอร์เลอร์โรล (Leveller Roll) น าไปสู่การ
แกปั้ญหาเร้ือรัง และวิธีการปรับปรุงอยา่งเป็นระบบทั้งองคก์ร  
 
1.3  ขอบเขตกำรวิจัย 
 1.  ศึกษาและสามารถก าหนดเป้าหมายของการวิเคราะห์ปัญหาเร้ือรังอยา่งชดัเจน กรณีของเสีย
ในกระบวนการรีดเหลก็ เพื่อส่ือสารใหร้ะดบัผูบ้ริหารทราบ และปรับปรุงอยา่งเป็นระบบทั้งองคก์ร 
 2.  เพื่อปรับปรุงและศึกษาขั้นตอนการเก็บรวบขอ้มูล การใช้งานเคร่ืองจกัร โดยการประชุม
ร่วมกนัของผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงระหว่างเดือนตุลาคม 
พ.ศ.2564 ถึง เดือน ธนัวาคม พ.ศ. 2564 
 
1.4  ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ 
 1.  เพิ่มอตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability Rate) โดยลดความสูญเสียจากการปรับตั้งปรับแต่
เคร่ือง (Set Up and adjustment Losses) 
 2.  ลดความสูญเสียจากการผลิต (Yield Losses)  
 3.  เพิ่มคุณภาพในกระบวนการผลิต (Quality) 
 4.  สามารถขยายผลและน าเคร่ืองมือวิเคราะห์ปรากฏการยท์างกายภาพ (PM Analysis) ไปใช้
ในการลดการสูญเสียของกระบวนการผลิตกบัเคร่ืองจกัรอ่ืนๆไดข้องโรงงาน  
 
1.5  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในกำรวิจัย 
 1.   เอกสารต่างท่ีใชใ้นระบบตรวจเช็คและคู่มือเคร่ืองจกัร 
 2.  เคร่ืองมือวิเคราะห์แบบ P-M Analysis  
 3.  เคร่ืองมือ 7QC Tools แผนภูมิพาเรโตมาเป็นประเด็นพิจารณาเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัข้อง
มากท่ีสุดและรองลงมาตามล าดบั 
 4.  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ต่างๆในการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 
 5.  โปรแกรม MS Excel (Leveller Intermesh Standard) 
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1.6  ระเบียบวิธีกำรศึกษำ 
 1.  ศึกษาขอ้มูลสภาพปัจจุบนัรวมถึงของมูลต่างๆท่ีเก่ียวขอ้ง 
 2.  ศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 3.  เก็บขอ้มูลเพื่อหาระดบัความส าคญัของปัญหา โดยแผนภูมิพาเรโต  
 4.  วิเคราะห์ระบบแบบ P-M Analysis ในแต่ละปัญหาหวัขอ้ 
 5.  เก็บผลการศึกษาขอ้มูลน ามาท าวิเคราะห์ 
 6.  สรุปผลการวิจยัและเสนอแนะ 
 
1.7  ค ำศัพท์เฉพำะ 
  Stay flat ความเรียบคงอยู่เสมอ Spring Back คือ ลกัษณะของเหล็กท่ีถูกท าให้เรียบแลว้ 
มนัสามารถบิดงอหรือผิดรูปได ้Edge wave เหล็กท่ีมีขอบเป็นคล่ืน Center Buckle ตรงกลางเหล็ก
โคง้งอ Roller Leveller เคร่ืองรีดเหล็กดว้ยลูกกลิ้ง Scratch surface ผิวของงานเป็นรอยขูด Dent ผิว
งานเป็นรอยกดทบัจากเศษต่างๆ Leveller Mark ช้ินงานเป็นรอย ตามขนาดของ ลูกกลิ้ง  
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บทที ่2 
ทฤษฎีและงานวจิัยที่เกีย่วข้อง 

 
 เพื่อให้สามารถด าเนินการวิเคราะห์ และแก้ไขปรับปรุงได้อย่างถูกต้องและถูกวิธี 
จ าเป็นตอ้งมีหลกัวิธีการและขั้นตอนการด าเนินการท่ีถูกตอ้ง เป็นแนวคิดและวิธีปฏิบติัท่ีไดรั้บการ
ยอมรับ โดยมีการก าหนดวตัถุประสงคอ์ย่างชดัเจน ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล และใชเ้คร่ืองมือทาง
สถิติเพื่อน ามาวิเคราะห์ โดยเคร่ืองมือท่ีใช ้จะประกอบดว้ย ใบตรวจสอบ (Check sheet) แผนภาพ
พาเรโต ผงัแสดงเหตุและผล หลกัการการวิเคราะห์ปรากฎการณ์ในเชิงกายภาพและหาความสัมพนัธ์ 
ระหวา่งคน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการ (4M) P-M Analysis 
 
2.1  ทฤษฎีที่เกีย่วข้อง 
 2.1.1  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 อยา่ง (7QC Tools) 
  เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิดเป็นส่ิงท่ีช่วยพัฒนาและแก้ไขปัญหาต่าง ๆ ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ เคร่ืองมือเหล่าน้ีเป็นการรวบรวมและประยุกต์ใช้วิธีการทางสถิติ การใช้หลกัการ
ทางดา้นเหตุผล และศาสตร์ความรู้ในดา้นต่าง ๆ มารวบรวม และเลือกใชใ้นการจดัการกบัปัญหาแต่
ละชนิด เคร่ืองมือคุณภาพ 7 ชนิดน้ี มีท่ีมาจากองคก์รหน่ึงในประเทศญ่ีปุ่ น ช่ือวา่ Union of Japanese 
Scientists and Engineers และกลุ่ม Quality Control Research Group ซ่ึงได้ถูกจัดตั้ งขึ้น ในปี ค.ศ. 
1946 เพื่อคน้ควา้และท าการศึกษา ตลอดจนเผยแพร่ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองระบบการควบคุม
คุณภาพให้กบัอุตสาหกรรมภายในประเทศของญ่ีปุ่ น โดยมีจุดหมายเพื่อพฒันาคุณภาพสินคา้ของ
ญ่ีปุ่ นให้สามารถเขา้สู่การแข่งขนัในตลาดโลกไดอ้ย่างทดัเทียมประเทศผูน้ าทางเศรษฐกิจในสมยั
นั้นอยา่งอเมริกา และกลุ่มประเทศยโุรปตะวนัตก 
  จากนั้นไดมี้การก าหนดมาตรฐานอุตสาหกรรมของประเทศญ่ีปุ่ น (Japanese Industrial 
Standards) หรือ JIS marking system ไดน้ ามาบงัคบัใชเ้ป็นกฎหมายในปี ค.ศ. 1950 และยงัไดมี้การ
เปิดสัมมนาทางวิชาการดา้นการควบคุมคุณภาพให้แก่ผูบ้ริหารระดบัต่าง ๆ และวิศวกรในประเทศ 
โดยมีผูเ้ช่ียวชาญระดบัโลกอยา่ง Dr. W. E. Deming เป็นผูน้ าในโครงการ นบัเป็นจุดเร่ิมตน้ของการ
พฒันาคุณภาพ ซ่ึงต่อมาก็ได้มีการตั้งรางวลั Deming Prize อันมีช่ือเสียงทั่วโลกเพื่อมอบให้กับ
องคก์รอุตสาหกรรมหรือโรงงานท่ีมีการพฒันาดา้นคุณภาพดีเด่นของญ่ีปุ่ น 
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  ต่อมาในปี ค.ศ.1954 ทางญ่ีปุ่ นได้เชิญ Dr. J. M. Juran มาท าการฝึกอบรมเก่ียวกับ
หลกัการควบคุมคุณภาพ เพื่อสร้างรากฐานความรู้ความเขา้ใจแก่ผูบ้ริหารระดบัสูงขององค์กรใน
การน าเทคนิคเหล่าน้ีมาใชง้าน โดยไดรั้บความร่วมมือจากพนักงานทุกฝ่าย นับเป็นจุดเร่ิมตน้ของ
การพฒันาและรวบรวมเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ ทั้ง 7 ชนิด ท่ีเรียกกนัวา่ 7 QC Tools มา
ใชอ้ยา่งแพร่หลายจนทุกวนัน้ี 
  1.  แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือแผนภูมิแบบหน่ึงท่ีน ามาใช้ในการแสดงให้
เห็นขนาดของปัญหาและเพื่อจดัล าดบัความส าคญัของ 
  2.  ผ ังแสดงเหตุและผล  (Cause-and-Effect Diagram) หรือผังก้างปลา  (Fishbone 
Diagram) เป็นผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะ ทางคุณภาพกบัปัจจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
  3.  กราฟ (Graph) คือ แผนภาพประเภทใดประเภทหน่ึงท่ีเป็นการน าเสนอขอ้มูลเป็น
รูปภาพ แทนค าบรรยาย โดยมีเป้าหมายหลกัคือ ตอ้งท าให้ผูท่ี้ดูกราฟสามารถเข้าใจได้ง่ายและ
รวดเร็วท่ีสุด 
  4.  ใบตรวจสอบ (Check sheet) หรือท่ีนิยมเรียกกันว่า Check Sheet เป็นแผ่นงานท่ีได้
ออกแบบมาอย่างเฉพาะเจาะจงต่องานนั้น ๆ โดยมีจุดประสงค์ท่ีจะเก็บขอ้มูลส าคญั ๆ ไดง้่ายและ
เป็นระบบ 
  5.  ผังการกระจาย  (Scatter Diagram) คือ  ผัง ท่ี ใช้แสดงค่ าของข้อมูล ท่ี เ กิดจาก
ความสัมพนัธ์ของตวัแปร 2 ตวั วา่มีแนวโนม้ไปในทางใด เพื่อท่ีจะใชห้าความสัมพนัธ์ท่ีแทจ้ริง  
  6.  ฮีสโตแกรม (Histogram) เป็นแผนภูมิแท่งท่ีบอกถึงความถ่ีท่ีเกิดขึ้ นในแต่ละชั้น
ความถ่ีนั้นๆ โดยแต่ละแท่งจะวางเรียงติดกนั แกนนอนจะก ากบัดว้ยค่าขอบบนและขอบล่างของชั้น
นั้น หรือใช้ค่ากลาง (Midpoint) ส่วนแกนตั้งเป็นค่าความถ่ีในแต่ละชั้น ความสูงของแต่ละแท่งจะ
ขึ้นอยูก่บัความถ่ีท่ีเกิดขึ้นนั้น 
  7.  แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือแผนภูมิ ท่ี มีการแสดงค่า ท่ียอมรับได้ตาม 
(ข้อก าหนดทางเทคนิค  : Specification)  เพื่อเป็นแนวทางในการควบคุมกระบวนการ  โดยการ
ติดตามผลชองขอ้มูลท่ีเกิดขึ้น เทียบกบั Spec. และขีดจ ากดับน – ล่าง (Control limit) ท่ีไดท้ าการ
ค านวณไวต้ามวิธีการทางสถิติ 
  2.1.1.1  หลกัการพาเรโต (Pareto: 80/20) ตั้งขึ้นในปี 1895 ตามช่ือผูส้ร้างกฎ "วิลเฟรโด 
พาเรโต" ซ่ึงเป็นนักเศรษฐศาสตร์ชาวอิตาเล่ียนอธิบายถึง  ในทุกกิจกรรมจะส่ิงท่ีส าคัญหรือมี
ประโยชน์ท่ีจ าเป็นจ านวนท่ีนอ้ย และมีส่ิงท่ีไม่ส าคญัหรือไม่มีประโยชน์จ านวนท่ีมากกวา่ ประมาณ
ในอัตราส่วน 20 ต่อ 80 หรือเรียกว่า กฎ 80/20 ของพาเรโต เป็นกฎท่ีแสดงถึงความไม่สมดุลท่ี
สามารถพบเห็นทัว่ไปในชีวิตประจ าวนั จุดส าคญัอยูท่ี่วา่การท่ีเราตดัสินใจท่ีจะเลือกเนน้ส่ิงท่ีส าคญั
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มากซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีมี20%ท่ีส าคญัให้ส าเร็จก่อนเพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์ 80% การเลือกท าเพื่อให้การใช้
แรงเพียง 20% จะไดผ้ลลพัธ์ 80%หลกัการพาเรโต (Pareto: 80/20) หมายความว่า ส่ิงท่ีส าคญัจะมี
เพียง 20 เปอร์เซ็นต ์ของส่ิงท่ีไม่ส าคญัอีก 80 เปอร์เซ็นต ์ตวัอยา่งเช่น - มีคนท่ีรวยเพียง 20% ของคน
ทั้งประเทศท่ีมีทรัพยสิ์นมัง่คัง่รวมกนัเป็น 80% ของคนทั้งประเทศ  แสดงรูปท่ี 2.1 แสดงตวัอย่าง
แผนภาพพาเรโต 
ท่ีมา:  https://careers.scb.co.th/th/life-at-scb/detail/career-tips-80-20-rule/ (สืบคน้ ตุลาคม 2564) 
 

 
 
ภาพท่ี 2.1  แสดงตวัอยา่งผงัภาพพาเรโต (Pareto Diagram) 
 
ท่ีมา:  https://careers.scb.co.th/th/life-at-scb/detail/career-tips-80-20-rule/ (สืบคน้ ตุลาคม 2564) 
 
 2.1.1.2  แผนผงัแสดงเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
 ผงัแสดงเหตุและผล อาจจะเรียกย่อๆว่า ผงักา้งปลา คือผงัท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
คุณลักษณะทางคุณภาพ กับปัจจัยต่างๆ ท่ีเก่ียวข้อง ค าอธิบาย คุณสมบัติหรือคุณลักษณะทาง
คุณภาพ ( Quality Characteristics ) คือผลท่ีเกิดขึ้นจากเหตุ ซ่ึงก็คือปัจจยัต่างๆ ท่ีเป็นตน้เหตุของ
คุณลกัษณะอนันั้นหรืออาจจะกล่าวอีกนัยหน่ึงว่า เป็นแผนผงัท่ีใช้ในการวิเคราะห์คน้หาสาเหตุ
ต่างๆว่า มีอะไรบา้งท่ีมาเก่ียวขอ้งกนั สัมพนัธ์ต่อเน่ืองกนัอย่างไรจึงท าให้ผลปรากฏตามมาในขั้น
สุดทา้ย โดยวิธีการระดมความคิดอยา่งเป็นอิสระของทุกคนในกลุ่มกิจกรรมดา้นการควบคุมคุณภาพ 
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 ประโยชน์ของการใชผ้งักา้งปลา 
 1. ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพ
อยา่งเป็นหมวดหมู่ ซ่ึงไดผ้ลมากท่ีสุด                                                                                                             
 2.  แสดงให้เห็นสาเหตุต่างๆ ของปัญหา ของผลท่ีเกิดขึ้นท่ีมีมาอย่างต่อเน่ือง จนถึงปม
ส าคญัท่ีจ าน าไปปรับปรุงแกไ้ข                                                                                                                 
 3.   แผนผงัน้ีสามารถน าไปใชใ้นการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ ไดม้ากมาย ทั้งในหนา้ท่ีการ
งาน สังคม แมก้ระทัง่ชีวิตประจ าวนั                
 วิธีสร้างผงัแสดงเหตุและผล                                                                                               
 การสร้างผงัแสดงเหตุและผลท่ีจะเอ้ือประโยชน์ต่อการแกป้ญหาไดจ้ริงๆ นั้นไม่ใช่เร่ือง
ง่าย ผูท่ี้สามารถสร้างผงักา้งปลาไดอ้ยา่งถูกตอ้งคือผูท่ี้มีโอกาสแกปั้ญหาทางคุณภาพไดอ้ยา่งถูกตอ้ง
เช่นกนั                   
  โครงสร้างของผงักา้งปลา   
 ผงัก้างปลาหรือผงัแสดงเหตุและผล ประกอบด้วยส่วนส าคัญ 2 ส่วน คือ ส่วนโครง
กระดูกท่ีเป็นตวัปลา ซ่ึงไดร้วบรวมปัจจยั อนัเป็นสาเหตุของปัญหา และส่วนหัวปลา ท่ีเป็นขอ้สรุป
ของสาเหตุท่ีกลายเป็นตวัปัญหา โดยตามความนิยมจะเขียนหัวปลาอยู่ทางขวามือและตวัปลา (หาง
ปลา) อยูท่างซา้ยมือเสมอ                                                                                                       
 ขั้นตอนการสร้างผงักา้งปลา                                                                                             
 ขั้นท่ี 1.  ก าหนดลกัษณะคุณภาพท่ีเป็นปัญหา (อาจจะมากกวา่ 1 ลกัษณะก็ได)้                                   
 ขั้นท่ี 2.  เลือกเอาคุณลกัษณะท่ีเป็นปัญหามา 1 อนั แลว้เขียนลงทางขวามือของกระดาษ
พร้อมตีกรอบส่ีเหล่ียม                                                                                                                       
 ขั้นท่ี 3.  เขียนกา้งปลาจากซา้ยไปขวาโดยเร่ิมจากกระดูกสันหลงัก่อน                                             
 ขั้นท่ี 4.  เขียนสาเหตุหลกัๆ เติมลงบนเส้นกระดูกสันหลงัทั้งบนและล่าง พร้อมกับตี
กรอบส่ีเหล่ียมเพื่อระบุสาเหตุหลกั                                                                                                                    
 ขั้นท่ี 5.  ในกา้งใหญ่ท่ีเป็นสาเหตุหลกัของปัญหา ให้ใส่กา้งรองลงไป ท่ีแต่ละปลายกา้ง
รองใหใ้ส่ขอ้ความท่ีเป็นสาเหตุรอง ของแต่ละสาเหตุหลกั    
 ขั้นท่ี 6. ในแต่ละกา้งรองท่ีเป็นสาเหตุรอง ให้เขียนกา้งยอ่ย ท่ีเขา้ใจว่าจะเป็นสาเหตุยอ่ย 
ๆ ของสาเหตุรองอนันั้น                                                                                                                             
 ขั้นท่ี 7.  พิจารณาทบทวนว่าการใส่สาเหตุต่างๆ ท่ีมีความสัมพนัธ์กันตามระดับชั้น
ถูกตอ้งหรือไม่ แลว้ใส่ขอ้มูลเพิ่มเติมใหค้รบถว้น 
 ขอ้สังเกตุในการน าผงักา้งปลาไปใช ้                                                                                         
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 1.  ก่อนสรุปปัญหาควรใส่น ้าหนกัหรือคะแนนใหก้บัปัจจยัสาเหตุแต่ละตวั เพื่อจะไดใ้ช้
ในการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา (Setting Priority) ก่อนน าไปปฏิบติัต่อไป ควรอาศยัขอ้มูล
สถิติหรือตวัเลขในการพิจารณาใส่น ้ าหนักหรือให้คะแนนความส าคญัของปัจจยัสาเหตุ พยายาม
เล่ียงการใชค้วามรู้สึกของตนเอง (ยกเวน้กรณีไม่มีขอ้มูลสนบัสนุนก็อาจจะอาศยัประสบการณ์จาก
ผูเ้ช่ียวชาญในเร่ืองนั้นๆ)                     
 2.  ขณะใชผ้งักา้งปลา ก็ให้ท าการปรับปรุงแต่งเติมแกไ้ขอย่างต่อเน่ืองดว้ย เพราะว่าผงั
ก้างปลาท่ีเขียนคร้ังแรกอาจจะไม่สมบูรณ์ แต่เม่ือน าไปใช้แก้ปัญหาแล้วอาจจะได้ข้อมูลและ
ขอ้เทจ็จริงมากขึ้นมาอีกมาก และอาจจะไปหกัลา้งความเขา้ใจแต่เดิมกไ้ด ้การปรับปรุงไปเร่ือย ๆ จึง
เป้นการบนัทึกผลการศึกษาคน้ควา้ประกอบการแกไ้ขปัญหาในการผลิตท่ีดี หรืออาจจะกล่าวอีกนยั
หน่ึงวา่ เป็นแผนผงัท่ีใชใ้นการวิเคราะห์คน้หาสาเหตุต่าง ๆวา่ มีอะไรบา้งท่ีมาเก่ียวขอ้งกนั สัมพนัธ์
ต่อเน่ืองกนัอยา่งไรจึงท าใหผ้ลปรากฏตามมาในขั้นสุดทา้ย โดยวิธีการระดมความคิดอยา่งเป็นอิสระ
ของทุกคนในกลุ่มกิจกรรมดา้นการควบคุมคุณภาพ  ดงัภาพท่ี 2.2 แสดงแผนผงัเหตุและผล(Cause 
and  Effect Diagram) 
 

 

ภาพท่ี 2.2  แสดงแผนผงัสาเหตุและผล(Cause and Effect Diagram) 
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ท่ีมา:https://niponmit2.wordpress.com/2011/02/19/%E0%B8%9C%E0%B8%B1%E0%B8%87%
E0%B9%81%E0%B8%AA%E0%B8%94%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%AB%E0%B8
%95%E0%B8%B8%E0%B9%81%E0%B8%A5%E0%B8%B0%E0%B8%9C%E0%B8%A5-
cause-and-effect-diagram/ (สืบคน้ ตุลาคม 2564) 
 
 2.1.2  การวิ เคราะห์แบบ P-M Analysis (Kunio Shirose, Yoshifumi Kimura และ Mitsugu 
Kanedu แนวทางการวิเคราะห์พีเอม็ พ.ศ. 2546) 
  เทคนิคการวิเคราะห์ PM เป็นอาชีพท่ีท าให้ทราบถึงกลไกและการเกิดปรากฏการณ์ได้
อย่างชดัเจนโดยการวิเคราะห์ปรากฏการณ์ของการเกิดความบกพร่องเช่นการเกิดของเสียหรือการ
ช ารุดเสียหายของเคร่ืองจกัรในเชิงกายภาพตามหลกัการ( Genri) และกฎเกณฑ ์(Genzoku) รวบรวม
ปัจจยัทั้งหมดท่ีคิดว่าจะมีผลกระทบต่อการเกิดกลไกการท างานของเคร่ืองจกัรคนพสัดุและวิธีการ
ค าว่า PM ท่ีปรากฏในการวิเคราะห์ PM และไม่ใช่ PM ท่ีมีความหมายว่าการบ ารุงเชิงป้องกัน
(Preventive Maintenance)หรือการบ ารุงรักษาแบบทวีผล(Productive Maintenance)แต่ตวัอกัษร P มี
ความหมาย 2 ประการคือปรากฏการณ์(Phenomena)และในเชิงกายภาพ(Physical) ส่วนตวัอกัษร M 
นั้นมีความหมายว่ากลไก(Mechanism) เคร่ืองจกัร(Machine)คน(Man)วสัดุ(Material)และวิธีการ
(Method) แสดงดงัภาพ 2.3 แสดงความหมายและเทคนิคการวิเคราะห์ PM Analysis 
 

 
 
ภาพท่ี 2.3  แสดงความหมายและเทคนิคการวิเคราะห์ PM Analysis 

PHENOMENA วเิคราะหป์รากฏการณ์

P

PHYSICAL ในเชงิกายภาพ

วเิคราะหก์ลไกของปรากฏการณ์

MECHANISM

เขา้ใจกลไกของเครือ่งจักร

MACHINE

M MAN

คน้หาความสัมพันธร์ะหวา่ง

MATERIAL

เครือ่งจักร คน วัสด ุและวธิกีาร

METHOD

https://niponmit2.wordpress.com/2011/02/19/%E0%B8%9C%E0%B8%B1%E0
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 ขั้นตอนการด าเนินการวิเคราะห์ PM 
1) การท าใหป้รากฏการณ์มีความชดัเจน 

 การท าใหโ้ปรแกรมมีความชดัเจนคือการท าความเขา้ใจปรากฏการณ์อยา่งถูกตอ้งการ
แยกแยะแจกแจงรูปแบบ(Pattern)จากลกัษณะของการเกิดปรากฏการณ์สภาพต าแหน่งท่ีเกิดความ
แตกต่างในการตรวจระหวา่งเคร่ืองจกัรโดยส่ิงส าคญัท่ีจะตอ้งพึงระวงัมีดงัน้ี 
 1.1  ก าจดัส่ิงท่ีเป็นอุปทาน 
 1.2  วิเคราะห์เร่ิมมองหาความจริงให้ดีโดยใช้หลกัการ 3G สถานท่ีจริงของจริงและ
สถานการณ์จริง 
 1.3  เยอะแยะแจกแจงปกติการเท่าท่ีจะเป็นไปได ้5W 1H 
 1.4  เปรียบเทียบสภาพผิดปกติ (ของเสีย)กบัสภาพท่ีปกติ(ของดี) และอยา่มองขา้มความ
แตกต่างท่ีมีความหมาย 
 การสังเกตุปรากฏการณ์การดูของจริงและสถานท่ีจริงถือว่ามีความส าคญัเป็นอย่างมาก
จึงจ าเป็นตอ้งมีการยืนยนัตรวจสอบความบกพร่องดว้ยสายตาตนเองเพื่อเรียกความผิดพลาดโดยการ
คาดคะเนแลว้ไม่ใช่เป็นการมองอย่างผิวเผินเท่านั้นจุดส าคญัท่ีจ าเป็นตอ้งตั้งใจเขา้ไปท าการสังเกตุ
มีๆดงัน้ี 

• ปรากฏการณ์นั้นเกิดขึ้นท่ีกระบวนการใด 
• ปรากฏการณ์นั้นเกิดขึ้นท่ีส่วนใดของกระบวนการ 
• มีความแตกต่างของการปรากฏขึ้นของปรากฏการณ์นั้นหรือไม่ 
• ระวงัเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองมีความแตกต่างกนัหรือไม่ 

 วิธีการสังเกตปรากฏการณ์จะมีการน าอุปกรณ์เขา้มาช่วยในการสังเกตุเช่นแว่นขยาย
กลอ้งจุลทรรศน์หรืออุปกรณ์การวดัชนิดต่างๆซ่ึงควรมีความสามารถในการตรวจสอบถึงระดบั
หน่วยเลก็ท่ีสุดท่ีสามารถยนืยนัผลได ้ 
 2) การวิเคราะห์ปรากฏการณ์เชิงกายภาพ 
 การวิเคราะห์กระบวนการเชิงกายภาพคือการอธิบายปรากฏการณ์ท่ีเกิดขึ้นดว้ยกฎทาง
ธรรมชาติซ่ึงมีวิธีการดงัต่อไปน้ี 

• ท าความเขา้ใจกระบวนการท างานหรือกระบวนการประกอบโดยศึกษาจากคู่มือการ
ปฏิบติังานหรือแผนภาพการไหลของกระบวนการ 

• สร้างกลไกและโครงสร้างของเคร่ืองจกัรโดยจดัท าแผนภาพของโครงสร้างและ
กลไกอย่างง่ายๆท่ีท าให้ทราบถึงฟังก์ชันการท างานของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ซ่ึงการเขียนภาพ
กลไกดว้ยตวัเองจะท าใหส้ามารถเขา้ใจและสามารถเขา้หาจุดบกพร่องต่างๆไดม้ากมาย 
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• ศึกษาสภาพเง่ือนไขท่ีเก่ียวขอ้งวา่จุดสัมผสัพร้อมทั้งคน้หาวา่ปรากฏการณ์เกิดขึ้น
จากความสัมพนัธ์ระหวา่งอะไรกบัอะไร  

2)  การพิจารณาสภาวะเง่ือนไขท่ีก่อใหเ้กิด 
 คือสภาวะท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมดหรือสาเหตุท่ีท าให้เกิดปรากฏการณ์ดงักล่าวขึ้นซ่ึงจะตอ้ง
ท าการพิจารณาโดยปราศจากการคิดไปเองหรือใชค้วามรู้สึกสภาวะเง่ือนไขท่ีกล่าวในท่ีน้ีสามารถ
แยกแยะแจกแจงออกได้เป็น 4 ประการ  กล่าวคือการพิจารณาโดยการแยกออกเป็น 4 M ท่ี
ประกอบด้วย Machine (ความถูกต้องแม่นย  าของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์)  Method(ระดับของ
มาตรฐานท่ีควรปฏิบติัตาม) Man (ระดบัของผูเ้ก่ียวขอ้ง)และ Material( ระดบัคุณภาพของวสัดุหรือ
กระบวนการก่อนหน้าน้ี)เป็นส่ิงท่ีส าคญัเน่ืองจากปรากฏการณ์ของการเกิดของเสียเป็นผลลพัธ์ท่ี
เกิดขึ้นเน่ืองจากสภาวะเง่ือนไข 4M เกิดความบกพร่อง ดังตารางท่ี 2.1 รายละเอียดของสภาวะ
เง่ือนไขท่ีก่อใหเ้กิด 
 
ตารางท่ี 2.1  รายละเอียดของสภาวะเง่ือนไขท่ีก่อใหเ้กิด 
 

ประเภท รายละเอยีด 
ความถูกตอ้งแม่นย  าของ
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ 

พิจารณาในกรณีท่ีหนา้ท่ีของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในแต่ละต าแหน่งหรือ
ยนิูต แต่ละยนิูต ไม่แสดงหนา้ท่ีตามท่ีควรจะเป็นจึงท าให้เช่ือมโยง
ปรากฏการณ์การเกิดของเสีย 

ระดบัของมาตรฐานท่ีควร
ปฏิบติั 

พิจารณาวา่ในกรณีท่ีมาตรฐานต่างๆท่ีควรจะปฏิบติัตามไม่ดีพอหรือ
หละหลวมจึงท าใหเ้ช่ือมโยงปรากฏการณ์การเกิดของเสีย 

ระดบัของผูเ้ก่ียวขอ้ง พิจารณาวา่ในกรณีท่ีผูเ้ก่ียวขอ้งหรือบุคคลท่ีควรปฏิบติัตามมาตรฐาน
ต่างๆไม่ปฏิบติัตามมาตรฐานเหล่านั้นจึงท าให้เช่ือมโยงสู่ปรากฏการณ์
การเกิดของเสีย 

ระดบัคุณภาพของวสัดุหรือ
กระบวนการก่อนหนา้น้ี 

พิจารณาวา่ในกรณีท่ีคุณภาพของวสัดุหรือกระบวนการก่อนหนา้น้ีไม่ดีจึง
ท าใหเ้ช่ือมโยงสู้ปรากฏการณ์การเกิดของเสีย 
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 จากรายละเอียดขา้งต้นสามารถสรุปใจความส าคัญของขั้นตอนการพิจารณาสภาวะ
แกไ้ขท่ีก่อใหเ้กิดไดด้งัน้ี 

• จะตอ้งเขา้ใจและศึกษาถามว่าเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดและเช่ือมโยงกับ 4 M(Machine 
method man material) ใหดี้ 

• ก่อนท่ีจะท าการศึกษาสภาวะเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดจะตอ้งท าความเขา้ใจกลไกและ
หนา้ท่ีของเคร่ืองจกัรใหดี้พอ 

• ตรวจเช็คดูว่ารายการแต่ละรายการท่ีคน้หาออกมานั้นเช่ือมโยงกบัปรากฏการณ์ของ
การเกิดของเสียหรือไม่และตรวจเช็คความเก่ียวขอ้งนั้น 

• ทบทวนรายการต่างๆท่ีค้นหาออกมาโดยต้องพิจารณาอยู่เสมอว่า”น่ีคือรายการ
ทั้งหมดแลว้หรือยงั” 
 4)  พิจารณาความสัมพนัธ์กบั 4 M 
 เป็นการคน้หาความสัมพนัธ์ของเหตุและผลท่ีสภาวะเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดท่ีเก่ียวขอ้งกบั 
4M ในเชิงรูปธรรมก็เกิดขึ้นจากปัจจยัอะไรแลว้ท าการแยกแยะระดบัของปัจจยั ดงัตาราง 2.2 แสดง
การวิเคราะห์แบบ PM Analysis แยกระดบัของปัจจยั 

 
ตารางท่ี 2.2   แสดงการวิเคราะห์แบบ P-M Analysis แยกระดบัของปัจจยั 
 

 
 
ท่ีมา:  คู่มือปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร ชาญชยั พรศิริรุ่ง 
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 ปัจจยัอนัดบัท่ี 1 และปัจจยัอนัดบัท่ี 2 สามารถแยกออกไดต้ามระดบัท่ีแสดงในตารางท่ี 
2.2 ท่ีซ่ึงถา้เราให้สภาวะเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดคือผลลพัธ์แลว้ 4M อนัดับท่ี 1 ก็จะเป็นปัจจยัท่ีเป็น
สาเหตุของสภาวะเงือนไขท่ีก่อให้เกิดนั้น และถา้ 4M ปัจจยัหลกัท่ี 1 เป็นผลลพัธ์แลว้ 4M อนัดบัท่ี 2 
ก็จะเป็นปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุของ 4M ปัจจยัอนัดบัท่ี 1  
 5)  การพิจารณาสภาพท่ีควรจะเป็น(ค่าเกณฑม์าตรฐาน) 
 ส าหรับขั้นตอนท่ีกล่าวมาตั้งแต่เป็นการท าให้ปรากฏการณ์การเกิดของเสียมีความ
ชดัเจนขึ้นและมีการด าเนินการอยา่งต่อเน่ืองเพื่อการวิเคราะห์ปรากฏการณ์เชิงกายภาพ พร้อมทั้งท า
การรวบรวมปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับส่วนท่ีมีหน้าท่ีช้ินส่วนท่ีน ามาประกอบหรือช้ินส่วนท่ีเป็น
ส่วนประกอบท่ีคิดว่าเก่ียวขอ้งกบัปรากฏการณ์การเกิดของเสียนั้นส าหรับขั้นตอน”การพิจารณา
สภาพท่ีควรจะเป็น”นั้นเป็นการพิจารณาเกณฑ์มาตรฐานของรายการแต่ละรายการเพื่อใช้ในการ
ตดัสินวา่ปกติหรือผิดปกติ 
 ส าหรับการตรวจสอบความถูกต้องแม่นย  าของเคร่ืองจักรนั้นถ้าบอกว่าไม่มีเกณฑ์
มาตรฐานในการตดัสินใจแลว้ก็จะเป็นอย่างยิ่งท่ีจะตอ้งก าหนดเกณฑ์มาตรฐานในการตดัสินใจ
ขึ้นมาจากหลกัการและกฎเกณฑ์ของกระบวนการและกลไกการเกิดของเสีย รวมทั้งหน้าท่ีและ
โครงสร้างของเคร่ืองจกัรแลว้มาตรฐานคุณภาพของผลิตภณัฑ์ 
 ส่ิงท่ีตอ้งระมดัระวงัในการก าหนดเกณฑ์มาตรฐานคือปัญหาของการก าหนดขอบเขต
ของความปกติและผิดปกติในกรณีท่ีสภาพตามปกติความผิดปกติใกลเ้คียงกันมาก จะท าให้ เกิด
บริเวณขอบเขตท่ีตดัสินใจไดย้ากกวา่ปกติและส่ิงท่ีอยูใ่นบริเวณขอบเขตดา้นขวาน้ีมกัมีโอกาสท่ีจะ
เช่ือมโยงกบัปรากฏการณ์ของการเกิดของเสียมาก 
 ดงันั้นในกรณีท่ีไม่มีเกณฑม์าตรฐานหรืออาจจะมีแต่ก ากวมและไม่ชดัเจนก็จ าเป็นอยา่ง
ยิ่งท่ีจะตอ้งตรวจสอบยืนยนัช่วยการวิเคราะห์หรือการทดสอบหรืออาจจะตอ้งพิจารณาสภาพท่ีควร
จะเป็นโดยการด าเนินการตามขั้นตอนดงัน้ีคือ ก าหนดค่าเกณฑ์มาตรฐานชัว่คราวและด าเนินการ
ดว้ยวิธีลองผิดลองถูกหลงัจากนั้นดูผลลพัธ์ท่ีเกิดขึ้นแลว้ค่อยๆแกไ้ขไปจนไดแ้ก่มาตรฐานท่ีถูกตอ้ง
และเช่ือถือได ้
 6)  การพิจารณาวิธีการตรวจสอบ 
  คือ การพิจารณาว่าเราจะตรวจวดัหรือตรวจสอบปัจจยัต่างๆท่ีได้รวบรวมมาจากการ
วิเคราะห์ด้วยวิธีการใดการก าหนดวิธีการและเคร่ืองมือวดัท่ีถูกต้องมีความส าคัญเป็นอย่างมาก
เน่ืองจากสามารถลดเวลาและท าให้ขอ้มูล ท่ีไดรั้บมีความถูกตอ้งน่าเช่ือถือหลงัจากนั้นขอ้ก าหนด
แผนส าหรับการตรวจสอบ 
 7)  การหาจุดบกพร่อง 
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 การคน้หาส่ิงท่ีมีความคลาดเคล่ือนจากเกณฑม์าตรฐานโดยการเปรียบเทียบของจริงกบั
เกณฑ์มาตรฐานนั้นและให้ถือว่าส่ิงท่ีมีความคลาดเคล่ือนนั้นเป็นจุดบกพร่องส่วนส่ิงท่ีไม่มีเกณฑ์
มาตรฐานในการตดัสินหรือใชว้ิธีการสังเกตแบบเดิมท่ีใช้มาแต่ในอดีตนั้น การคน้หาจุดบกพร่อง
สามารถท าไดโ้ดยอาศยัมุมมองท่ีวา่ 
 ” สภาพท่ีควรจะเป็นแต่เดิมเป็นอยา่งไร” 
 ในขั้นตอนการตรวจสอบน้ี เม่ือพบจุดบกพร่องท่ีมีผลกระทบต่อผลลพัธ์สูง ก็มกัจะ
แกไ้ขเฉพาะจุดบกพร่องท่ีพบเท่านั้นจนไดล้ะเลยท่ีจะตรวจสอบปัจจยัอ่ืนๆแต่การท่ีจะท าใหข้องเสีย
แบบเร้ือรังลดลงไดน้ั้น การตรวจสอบปัจจยัทั้งหมดเพื่อป้องกนัไม่ให้เกิดเหตุการณ์ดงักล่าวขา้งตน้
จึงเป็นส่ิงท่ีส าคัญไม่ควรจะหยุดอยู่เพียงเฉพาะจุดบกพร่องท่ีพบเท่านั้น แต่ควรท่ีจะศึกษาและ
พิจารณาวา่ท าไมถึงเป็นเช่นนั้นสาเหตุของการเกิดนั้นคืออะไรและท าการวิเคราะห์ให้ดี 
 8)   การปรับปรุงและด าเนินการ 
 ซ่ึงมีขั้นตอนในการด าเนินการดงัน้ี 

• ตอ้งท าใหก้ลบัสู่สภาพเดิมก่อนการปรับปรุง 
• พิจารณาปรับปรุงปัญหาของโครงสร้างหรือเทคโนโลยท่ีีลา้สมยัหรือการป้องกนัการ

เกิดซ ้า 
• จะตอ้งยืนยนัผลลพัธ์ และท าให้เกิดความชดัเจนมากมีปัจจยัใดตกหล่นไปหรือไม่

หรือ ค่าความผิดพลาดท่ียอมรับไดเ้หมาะสมหรือไม่ 
• ด าเนินมาตรการป้องกนัไม่ใหเ้กิดซ ้าและมี “มาตรการแกไ้ข” 

 เม่ือพบจุดบกพร่องก็มกัจะคิดทนัทีว่า”จะปรับปรุงอย่างไรดี”ในกรณีน้ีบ่อยคร้ังมกัจะ
พบว่า”ไม่เกิดผลลพัธ์ท่ีดีขึ้น” แมว้่าจะมีการเปล่ียนแปลงโครงสร้างหรือรูปร่างซ้ือวสัดุของช้ินส่วน 
สาเหตุท่ีเป็นเช่นน้ีก็เพราะสาเหตุของปรากฏการณ์การเกิดของเสียนั้นมกัจะเกิดขึ้นเน่ืองจากการสึก
กร่อนของช้ินส่วนหรือความถูกตอ้งแม่นย  าของการติดตั้งและการประกอบเป็นตน้ ดว้ยเหตุน้ีก่อนท่ี
จะคิดปรับปรุงการท าให้กลบัสู่สภาพเดิมอย่างถูกตอ้งจึงเป็นส่ิงท่ีส าคญัและควรจะตอ้งด าเนินการ
แก้ไขให้กลับสู่สภาพเดิมอย่างจริงจังและถ้าท าเช่นนั้นแล้วผลลัพธ์ยงัไม่ดีขึ้ นจึงค่อยคิดท่ีจะ
ปรับปรุงต่อไป 
 นอกจากน้ีในกรณีท่ีผลลพัธ์ท่ีได้ไม่เป็นท่ีน่าพอใจแมว้่าจะมีการด าเนินการปรับปรุง
และแกไ้ขปัจจยัทั้งหมดแลว้ก็ตามก็อาจจะเป็นเพราะว่า ”มีปัจจยับางประการเกิดการตกหล่น” ค่า
ความผิดพลาดท่ียอมรับไดมี้ความหละหลวมเกินไปซ่ึงในกรณีเช่นน้ีจะตอ้งท าการยอ้นกลบัไปเร่ิม
ทบทวนวเิคราะห์ PM ใหม่อีกคร้ัง 
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ในขั้นตอนสุดทา้ยเป็นส่ิงจ าเป็นอยา่งยิง่ท่ีจะตอ้งด าเนินการหามาตรการป้องกนัการเกิดซ ้าเพื่อไม่ให้
จุดบกพร่องท่ีคน้พบเหล่านั้นเกิดขึ้นซ ้าอีกเป็นคร้ังท่ีสอง หรือท าใหท้ราบอาการของปรากฏการณ์
เกิดจุดบกพร่องไดล้่วงหนา้แลว้ก็อาจกล่าวไดว้า่เป็นการเสร็จส้ินการหามาตรการป้องกนัได ้
 2.1.2.1  ความหมายของความสูญเสีย 
 ความสูญเสียในกระบวนการผลิตคือค่าใช้จ่ายท่ีเสียไปในกระบวนการผลิตโดยไม่มี
ส่วนสนับสนุนของกระบวนการผลิตแต่อย่างใดข้อเสียท่ีเกิดขึ้นน้ีสามารถเกิดได้หลายลกัษณะ
แตกต่างกันเน่ืองจากสาเหตุท่ีท าให้เกิดความสูญเสียในการผลิตได้แก่ทรัพยากรการผลิต
ประกอบดว้ย 
 สูญเสียเน่ืองจากคนงาน (Man) 
 ความผิดพลาดโดยคนท างานนั้นเกิดจากหลายสาเหตุเก่ียวเน่ืองไปถึงเทคนิคและด้าน
จิตวิทยาโดยมีปัจจยัท าให้เกิดความสูญเสียท่ีเกิดจากทศันคติของคนท างานและลกัษณะนิสัยของ
คนงาน 
 ความสูญเสียท่ีเกิดมาจากเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ (Machine and Equipment) 
 การท างานในโรงงานนั้ นมีการท างานเพียงส่วนน้อยหรืออาจไม่พบเลยท่ีคนงาน
สามารถท างานไดโ้ดยปราศจากเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ใดๆโดยกลไกดงักล่าวเรามกัจะเลือกระบบท่ี
มีการท างานของคนสัมพันธ์กับเคร่ืองจักรน้ีว่า Man - Machine system ปัญหาส าคัญของความ
สูญเสียเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์เน่ืองมาจากการท่ีเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ไม่อยูใ่นสภาพท่ี
สามารถใชง้านไดดี้จึงท าให้เกิดความสูญเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตนั้นเกิดมาจากสาเหตุส าคญั 
3 ประการคือ 

• เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ช ารุด 
• เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ถูกน าไปใชง้านผิดประเภท 
• เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือขาดการบ ารุงรักษา 

 เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ช ารุด 
 เค ร่ืองจักรและอุปกรณ์ช า รุดหมายถึงการท่ี เค ร่ืองจักรและเค ร่ืองมือสูญเสีย
ความสามารถในการท างานบางส่วนหรือทั้งหมดส่งผลใหเ้กิดเหตุขดัขอ้งในการท างาน 

• เหตุขดัขอ้งแบบฉุกเฉินเป็นความเสียหายท่ีท าให้เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ไม่อยู่ใน
สภาพท่ีสามารถท างานไดแ้ละตอ้งหยดุไปในท่ีสุดเช่นไฟฟ้าดบัแบบฉุกเฉินสายพานขาดเป็นตน้ 

• เหตุขัดข้องแบบเส่ือม เป็นความเสียหายท่ีท าให้ เคร่ืองจักรและอุปกรณ์มี
ความสามารถในการท างานลดลงแต่ยงัสามารถท างานไดป้กติลกัษณะความเสียหายดงักล่าวท าให้
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เกิดสินคา้ไม่ไดคุ้ณภาพหรือการท างานไม่ไดใ้นเวลาก าหนดเช่นใบเล่ือยไม่คมกระดาษทรายเส่ือม
คุณภาพเป็นตน้ 
 สาเหตุของการช ารุดของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์นั้นมกัจะไม่ได้เกิดจากสาเหตุใหญ่ 
สาเหตุเดียวแต่มกัจะเกิดจากสาเหตุเล็กๆน้อยๆเช่น ฝุ่ น เศษผง แรงกระแทก การท างานซ ้ าไปซ ้ ามา
หลายๆคร้ัง เราเรียกปัจจยัต่างๆท่ีมีผลต่อการช ารุดของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์น้ีว่าความเครียด 
(Strain )ความเครียดจะส่งผลกระทบต่อเคร่ืองจกัรท าใหเ้กิดความช ารุดซ่ึงจะแสดงออกมาเป็นความ
เสียหายในรูปแบบต่างๆกนัเช่นการใชง้านใบมีดตดัหลายๆคร้ังจะท าให้คอมของใบมีดสึกส่งผลให้
ผิวช้ินงานไม่เรียบสม ่าเสมอเป็นตน้ 
 จากแนวคิดต่างๆในการหาทางป้องกนัสาเหตุการช ารุดของเคร่ืองจกัรสามารถสรุปได้
ว่าการดูแล ดว้ยความจริงใจในเง่ือนไขหลกัพื้นฐานการฟ้ืนฟูสภาพเส่ือมการวิเคราะห์ปัญหาต่างๆ
ทางกายภาพจากลกัษณะอาการและการเพิ่มพูนความช านาญของผูป้ฏิบติังานบ ารุงรักษาจะท าให้
ความสามารถลดความสูญเสียอนัเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์เส่ือมสภาพได ้
 เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ถูกใชง้านผิดประเภท 
 เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ในโรงงานนั้นมีมากมายหลายอย่างดว้ยกนั หลายคร้ังท่ีผูใ้ชง้าน
เกิดความสับสนในสภาวะการใชง้านอนัเน่ืองมาจากการขาดความรู้ความเขา้ใจและประสบการณ์จึง
ไม่สามารถใชง้านเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุดได ้ดงันั้นหน่วยงานบ ารุงรักษา
จึงจ าเป็นท่ีจะต้องแยกการจดัเก็บแลว้จดัหมวดหมู่ของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์เพื่ออ านวยความ
สะดวกในการควบคุมดงัน้ี 
 เคร่ืองจกัรเพื่อการผลิต 
 ถา้สถานีการท างานตอ้งท าการผลิตโดยเคร่ืองจกัรหลายชนิดให้จดัล าดับความส าคัญ
ของเคร่ืองจกัรตามล าดบัก่อนหลงั  ในแต่ละสถานีการท างานควรแบ่งกลุ่มของเคร่ืองจกัรเป็น 2 
ชนิด 
 1.  กลุ่มเคร่ืองจกัรหลกั คือเคร่ืองจกัรท่ีมีความส าคญัสูง เป็นตวัแทนของการผลิตของ
สถานีการท างาน หากเคร่ืองจกัรในกลุ่มเคร่ืองจกัรหนักหยุดการท างานลง จะมีผลให้การท างาน
ส่วนใหญ่ในสถานีการท างานนั้นยติุลงทนัที 
 2.  กลุ่มเคร่ืองจกัรเสริม เป็นเคร่ืองจกัรท่ีใชป้ระกอบการผลิตในแต่ละสถานีการท างาน
หากเคร่ืองจบัเสริมน้ีจ าเป็นตอ้งหยดุลงจะท าใหก้ารท างานบางส่วนในสถานีการท างานนั้นหยดุ 
 ในกลุ่มของเคร่ืองจกัรหลกัและเคร่ืองจกัรเสริมน้ี การบ ารุงรักษาและความเร่งด่วนจะ
ไม่เท่ากบัการบ ารุงรักษาในกลุ่มเคร่ืองจกัรหลกั จึงจ าเป็นตอ้งใหค้วามส าคญัมากกวา่การบ ารุงรักษา
ในกลุ่มเคร่ืองจกัรเสริม การแบ่งความส าคญัดงักล่าวของกลุ่มเคร่ืองจกัรหลกัและกลุ่มเคร่ืองจกัร
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เสริมท าให้สามารถช่วยในการวางแผนและควบคุมการใชก้ าลงับ ารุงรักษาเท่าท่ีมีอยูใ่ห้สามารถเกิด
ผลประโยชน์ไดสู้งสุด โดยเฉพาะเกิดกรณีเสียหายแบบฉุกเฉินขึ้นกบัเคร่ืองจกัรพร้อมกนัไหลเคร่ือง
หน่วยงานบ ารุงรักษาสามารถท่ีจะจดัล าดบัและจดัก าลงัเท่าท่ีมีอยู่ในให้เป็นไปตามความตอ้งการ
ของหน่วยผลิตได ้
 เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ขาดการรักษา 
 การบ ารุงรักษาเป็นการด าเนินงานเพื่อให้สามารถกลุ่มสถานีของการด าเนินงาน
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ทุกชนิดให้มีประสิทธิภาพเหมาะสม โดยเป็นการสร้างระบบขอ้มูลส าหรับ
การบ ารุงรักษาเพื่อใช้ ในการสั่งการและการรายงานผลอย่างมีประสิทธิภาพโดยมีขั้นตอนอีกคน
ปฏิบติัดงัน้ีคือ 
 1.  การสร้างฐานขอ้มูลของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีมีในโรงงานโดยฐานขอ้มูลของ
เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์น้ีเป็นขอ้มูลท่ีมีไวเ้พื่อออกแบบและวางแผนในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
และอุปกรณ์แต่ละชนิด การท่ีมีฐานขอ้มูลท าให้สามารถสร้างรายละเอียดของเคร่ืองจกัร ท่ีมีอยู่ใน
โรงงานพร้อมทั้งทราบสถานะในการด าเนินการเพื่อควบคุมและบ ารุงรักษา 
 2.  การออกแบบและการวางแผนบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือแต่ละชนิดแยกตาม
ชนิดของเคร่ืองจกัรและประเภทของความเสียหายท่ีเกิดวิธีการแกไ้ขและวิธีการบ ารุงรักษา 
 3.  การจดัท าระบบรายงานบ ารุงรักษา การจดัท าระบบรายงานการบ ารุงรักษาคือ การ
ถ่ายโอนขอ้มูลอนัเป็นสาเหตุและเป็นผลของการด าเนินงานการบ ารุงรักษาระหว่างผูอ้อกแบบ 
วางแผน และควบคุมการบ ารุงรักษา ผูป้ฏิบติังานการซ่อมบ ารุง การออกแบบระบบแรงงานท่ีมี
ประสิทธิภาพนั้นควรจะมีการรายงานขอ้มูลท่ีครบถว้น และทนัต่อเวลาท่ีก าหนด ไวใ้นก าหนดการ
ของแผนการบ ารุงรักษา เพื่อสามารถน าข้อเท็จจริงจากการแรงงาน  ไปใช้ในการปรับปรุง
ขอ้บกพร่องของการบ ารุงรักษาต่อไปเป็นไปตาม คาดหมาย 
  ความสูญเสียเน่ืองจากวตัถุดิบ (Material) 
 วตัถุดิบเป็น ทรัพยากรการผลิตท่ีส าคญัเน่ืองจากเป็นของบตัรของผลิตภณัฑ์ กล่าวคือ 
ถา้หากวตัถุดิบคุณภาพก็ไม่สามารถท่ีจะผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณภาพตามความพอใจของลูกคา้ได้ 
ความสูญเสียเน่ืองจาก วตัถุดิบไม่ได้คุณภาพนั้นนอกจากจะท าให้ช้ินงานท่ีผลิตออกมาไม่ได้
คุณภาพตามขอ้ก าหนดของลูกคา้แลว้ยงัท าใหผ้ลิตค่าใชจ่้ายในการผลิตของเสียและค่าใชจ่้ายในการ
จดัเก็บของเสียอีกดว้ยส่งผลกระทบโดยรวมท าใหค้่าใชจ่้ายในการผลิตสูงขึ้น 
 สาเหตุความสูญเสียเน่ืองมาจากวตัถุดิบนั้นโดยทัว่ไปเกิดมาจาก 

-  คุณสมบติัจ าเพาะ(Specific Characteristic) 
- รูปทรง(Shape) 
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- รูปพรรณ (Appearance) 
- ความสม ่าเสมอของคุณภาพวตัถุดิบ(Consistent) 

 ความสูญเสียเน่ืองมาจากวิธีการท างาน (Method) 
 วิธีการท างานหมายถึงกิจกรรมท่ีเปล่ียนสภาพทรัพยากรการผลิตให้เป็นผลผลิต ไดแ้ต่
ละการท างานซ่ึงทรัพยากรในท่ีน้ีไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ คนงาน และวตัถุดิบ วิธีการท างาน
เพื่อแปรรูปทรัพยากรการผลิต ไปเป็นผลผลิตนั้นแตกต่างกนัไปในแต่ละสถานีท างาน ซ่ึง จะส่งผล
ใหเ้วลาท่ีใชใ้นแต่ละวิธีการท างานแตกต่างกนัไป โดยทัว่ไปแลว้สามารถแบ่งวิธีการท างานไดด้งัน้ี 
 1.  วิธีการท างานท่ีเกิดขึ้นเป็นประจ า(Ordinary Method) กิจกรรมการผลิตท่ีเกิดขึ้นจริง
ทุกรอบการท างาน(Cycle) ของการท างานปกติเพื่อใหเ้กิดผลผลิต   
 2. วิธีการท างานชั่วคราว (Temporary Method) หมายถึงกิจกรรมการผลิตท่ีเกิดขึ้นชัว่
คร้ังชัว่คราวนอกเหนือจากการผลิตปกติเช่นการซ่อมแซมช้ินงาน 
 ในแต่ละขั้นตอนการท างานนั้นประกอบไปด้วยส่วนของการท างาน ท่ีท าให้เกิดงาน
(Useful item) และส่วนของการท างานท่ีไม่ท าใหเ้กิดงาน(Item not useful)ซ่ึงในการลดความสูญเสีย
ตอ้งพยายามใหก้ าหนด ความบกพร่องในส่วนน้ีใหไ้ดโ้ดยยกเลิกขั้นตอนการท างานน้ีไป 
 ความสูญเสียอนัเน่ืองมาจาก วิธีการท างานนั้น เน่ืองมาจากการท างานท่ีผิดวิธีท าให้
ช้ินงานเสียหายไม่ไดคุ้ณภาพเท่าท่ีควรหรือใชเ้วลาในการท างานมากเกินไปท าให้เกิดเวลาสูญเสีย 
ขึ้นในกระบวนการผลิตโดยไม่รู้ตวั การลดความสูญเสีย อนัเน่ืองมาจากวิธีการท างานนั้น จ าเป็นท่ี
จะตอ้งสร้างมาตรฐานในการท างานโดยมีหลกัเกณฑท่ี์ควรพิจารณาดงัน้ีคือ 
 1.  การศึกษาการท างาน โดยพิจารณาขั้นตอนการท างานในแต่ละขั้นตอนและท าการ
แยกแยะขั้นตอนการท างานท่ีท าใหเ้กิดงานและขั้นตอนการท างานท่ีไม่ท าใหเ้กิดงานออก จากกนั 
 2.  การสร้างวิถีการท างาน การรวบรวมขั้นตอนการท างานท่ีท าให้เกิดงาน การตัด
ขั้นตอนท่ีไมท่ าใหเ้กิด งานทิ้ง เพื่อลด ความสูญเสียอนัเน่ืองมาจาก วิธีการท างานใหน้อ้ยท่ีสุด 
 3.  การสร้างมาตรฐานในการท างาน โดยวิธีการท างานท่ีพิจารณาจากขั้นตอนการท างาน
ท่ีเหมาะสมท่ีสุด ก าหนดเป็นมาตรฐานในการท างานในแต่ละขั้นตอนรวมถึงเวลามาตรฐานการ
ท างาน 
 4. การฝึกอบรมและให้ความรู้แก่ผูป้ฏิบติังานให้น าวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐานไปใช้
ใหเ้กิด ลกัษณะนิสัย 
 คุณภาพและการควบคุมดูแล (Supervision Quality) 
 การควบคุมดูแลในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบังาน คือการสร้างสรรคแ์ละรักษาสภาพแวดลอ้ม
ในการท างาน เพื่อให้คนท างานสามารถท างานภายใตเ้ง่ือนไขสภาพแวดลอ้มการควบคุมดูแล แลว้
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บรรลุเป้าหมาย การท างานอย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลจึงเป็นหน้าท่ีของผูบ้ริหารในการ
สร้างคุณภาพของการควบคุมดูแลองคป์ระกอบต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบังาน 
 คุณภาพการควบคุมดูแล จึงขึ้นกบักิจกรรมการสร้างสรรคแ์ละรักษาสภาพแวดลอ้มใน
การท างานถา้มีสภาพการท างานท่ีเป็นสุข และเป็นไป อย่างสม ่าเสมอ เพิ่มผลผลิตดา้นแรงงาน ก็จะ
มีผลในเชิงบวก  
 การปรับปรุงความน่าเช่ือถือ ไดข้องผลิตภณัฑ ์(Product Reliability Improvement) 
 ความน่าเช่ือถือได้หมายถึง โอกาสความเป็นไปได้ท่ีผลิตภัณฑ์  ส่วนประกอบของ
ผลิตภัณฑ์ จึงเป็นเทคนิคท่ีมุ่งหวงัให้เกิดผลิตภัณฑ์ มีความน่าเช่ือถือตั้งแต่ระยะแรกๆของการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ ตลอดจนถึงการผลิต ดังนั้นถ้าผลิตภณัฑ์มีความน่าเช่ือถือได้ โอกาสความ
ลม้เหลวของผลิตภณัฑก์็จะนอ้ยลง ไม่อายกุารใชง้านท่ียาวนานขึ้น 
 การปรับปรุงความเช่ือถือไดข้องผลิตภณัฑใ์หสู้งขึ้น จะลดปริมาณของท่ีถูกขดั ออกเป็น
ของเสียในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพให้นอ้ยลงหรืออีกนยัในหน่ึงของเสียจากการผลิตน้อยลง
จะใหผ้ลผลิตสูงขึ้น   
 หลกัเกณฑใ์นการออกแบบเพื่อปรับปรุงความน่าเช่ือถือได ้ของผลิตภณัฑค์ือ 

1. จ านวนช้ินส่วนประกอบของผลิตภณัฑ์ควรน้อยลงเพราะโอกาสการลม้เหลวของ
ผลิตภณัฑจ์ะเพิ่มขึ้น ถา้ส่วนประกอบมีมากขึ้น 

2. ลดส่วนประกอบของผลิตภณัฑ์ท่ีมีความซับซ้อนลง  ในการออกแบบท่า รู้จ านวน
ส่วนประกอบ ท่ีเป็นรูปแบบมาตรฐานอยู่แลว้ ยงัดีกว่าการออกแบบโดยมีส่วนประกอบท่ีซับซ้อน
เพิ่มขึ้นเพียงบางส่วน 

3. การออกแบบตอ้งมีความยดืหยุน่สูง 
4. ส่วนประกอบของผลิตภณัฑ ์ท่ีเป็นจุดอ่อนซ่ึงง่ายต่อการลม้เหลวไดม้ากท่ีสุด จะตอ้ง

มีการออกแบบใหมี้ส่วนประกอบสนบัสนุนเสริม 
5. มีกลไกการบ่งช้ีส่วนประกอบของผลิตภณัฑท่ี์เกิดการลม้เหลว 
6. มีการออกแบบใหส้ามารถรองรับสถานการณ์ท่ีเลวร้ายท่ีอาจเกิดขึ้นได ้
➢ การวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสีย 

 จะต้องท าการศึกษาและวิเคราะห์สาเหตุของความสูญเสียโดยพิจารณาถึงปัจจัยท่ี
ก่อให้เกิดความสูญเสียได้แก่ คนงาน(Man)เคร่ืองจกัร(Machine)วตัถุดิบ(Material)วิธีการท างาน
(Method)และสภาพแวดลอ้ม(Environment)  
 ในการปฏิบติังานลดความสูญเสีย นั้นจ าเป็นต้องเรียนรู้ การวิเคราะห์ปัญหาอย่างมี
ระบบเพื่อคน้หาตน้ต่อสาเหตุท่ีมาของปัญหา โดยใชค้  าถามแบบ 5W1H คือ 
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- Whoใครท าใหเ้กิดความเสียหาย 
- What ความสูญเสียเกิดจากอะไร 
- Where ความสูญเสียเกิดขึ้นท่ีใหน 
- Why ท าไมจึงเกิดความสูญเสีย 
- How ความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นไดอ้ยา่งไร 

 ในการวิเคราะห์หาสาเหตุนั้น ผูต้ ั้งค  าถามจะตอ้งเรียนรู้ ในการตั้งค  าถามท่ีเป็นประโยชน์
เพื่อน าไปสู่สาเหตุท่ีแทจ้ริงในการแกปั้ญหา และอีกวิธีหน่ึงท่ีนิยมอย่างแพร่หลายในการวิเคราะห์
หาสาเหตุของปัญหาคือ ทั้งกา้งปลาหรือพงัเหตุผล (Cause & Effect diagram) ซ่ึงไดจ้ากการระดม
ความคิด โดยแสดงผลของสาเหตุปัญหาไวท่ี้ปลาย ของแผนภูมิ ไดเ้ขียนตน้เหตุของปัญหา ท่ีเป็น
สาเหตุของปัญหาเล็กๆแต่คะแนนออกจากเส้นตามแนวนอนโดยเร่ิมจากตน้เหตุใหญ่ของปัญหาซ่ึง
โดยทัว่ไปจะประกอบดว้ย 

- คน (Man) 
- เคร่ืองจกัร (Machine) 
- วตัถุดิบ (Material) 
- สภาพแวดลอ้ม(Environment) 

 
 2.2  งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 จากการส ารวจงานวิจยัและแนวคิดท่ีเก่ียวขอ้ง 
 ชาญวิทย ์ศิรประภากุล (2550)  ไดท้ าการศึกษาการใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ PM Analysis 
ในการปรับปรุงกระบวนการเช่ือมส าหรับผลิตภณัฑ์ Timberland  วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีเป็นการลด
ของเสียท่ีเกิดขึ้นในสายการผลิต ตวักรองอาการ (Air filter) โดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ แบบ พีเอ็ม
(P-M Analysis) โดยสังเกตุปรากฏการณ์ดว้ยการดูของจริงจากสถานท่ีจริง วิเคราะห์ปรากฏการณ์
เชิงกายภาพและสภาวะเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดปัญหาการป้อนซิลิกา ศึกษาปรากฏการณ์ของปัญหาการ
เรียงตวัของวิลิกา แจกแจงสถานะเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดปัญหา ของความสัมพนัธ์ กบั 4M ด าเนินการ
ปรับปรุง และแก้ไขเพื่อลดของเสีย ผลจากการปรับปรุงกระบวนการเช่ือมส าหรับผลิตภัณฑ์ 
Timberland และผลิตภณัฑอ่ื์นท่ีมีลกัษณะการท างานคลา้ยคลึงกนั พบวา่เปอร์เซ็นตข์องเสียโดยรวม
เฉล่ียลดลงจาก 4.05% เป็น 3.61% = 10.86% ส่วนของเสียรวม Entrap Carbon & Silica ลดลงจาก 
1.50% เป็น 0.57% =62%  
 ธีรนนัท ์สุธาธรรมรัตน์(2562) ไดท้ าการศึกษาการลดความผิดพลาดท่ีท าให้เกิดของเสีย
ในกระบวนการผลิตแผงหนา้ต่างอลูมิเนียมระบบผนงักระจกส าเร็จรูปโดยใชเ้คร่ืองมือคุณภาพ 7QC 
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tools เทคนิค FMEA เพื่อมาวิเคราะห์หาความเส่ียงและด าเนินการหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขผล
การวิเคราะห์ เศษจากการตดัอลูมิเนียมท่อน ท่ีตดัไม่ตรงตามมาตรฐานท าให้เกิดของเสียในระบบ
มาก หลงัจากปรับปรุงพบว่าของเสียประเภทเศษอลูมิเนียมลดลง คิดเป็น 50% ของมูลค่าของเสียท่ี
ลดไดโ้รงงานมีระบบการไหลของงานดีขึ้นจนมีผลิตภาพเฉล่ียเพิ่มขึ้น2.14เท่าจ านวนงานระหว่าง
ท าลดลง 70% ส่งผลให้ระยะเวลาน าในการผลิตเลนส์แว่นตาลดลงจาก 39.24 ชัว่โมง เหลือ 26.04 
ชัว่โมง และมีเปอร์เซ็นตค์วามสามารถในการส่งสินคา้ให้ลูกคา้ ทนักบัระยะเวลาเป้าหมาย 99.56% 
ความสามารถของกระบวนการเพิ่มขึ้นจาก 0.32 เป็น 1.32  
 วุฒิภัทร สืบสินไชย (2562) ได้ท าการศึกษาผลกระทบต่อการผลิตแผ่นพิมพ์วงจร
อิเล็กทรอนิกส์ โดยประยุกต์ใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 7QC tools มาด าเนินการ check sheet น ามาเป็น
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลของกระบวนการผลิตแผน่พิมพอิ์เลก็ทรอนิกส์ และใชก้ราฟ
แสดง จ านวนการแกไ้ขแบบแผ่นพิมพว์งจรอิเล็กทรอนิคของลูกคา้ ใชแ้ผนภาพพาเรโตแสดงล าดบั
ความส าคัญของปัญหา โดยใช้ ทฤษฎี why-why Analysis มาวิเคราะห์สาเหตุจากการปรับปรุง
สามารถเพิ่มอตัราการผลิตให้กบัลูกคา้ไดม้ากขึ้น 50% โดยประเมินจากจ านวนงานท่ีตอ้งการแกไ้ข
วงจรเทียบกบัจ านวนงานทั้งหมดท่ีไดรั้บจากลูกคา้ 
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บทที ่3 
ระเบียบและการท าวจิัย 

 
3.1  การศึกษาข้อมูลเบื้องต้น  
 บริษทักรณีศึกษา เป็นบริษทัท่ีด าเนินธุรกิจเก่ียวกบัเหล็กแผ่นและเหล็กมว้นชนิดต่างๆ 
ตามความต้องการของลูกค้า (Processing Center) และบริการตัดเหล็กตามลูกค้าก าหนด (Coil 
Service Center) เพื่อรองรับกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ ดังนั้นผลิตแนวทางการด าเนินธุรกิจจึง
มุ่งเน้น คุณภาพของสินคา้ให้ไดต้ามมาตรฐานตามท่ีลูกคา้ก าหนด และประสิทธิภาพการผลิตเป็น
ส าคญั  การด าเนินการ เป็นกระบวนการส าหรับแปรรูปเหล็กมว้น (Coil) ไปเป็นเหล็กแผ่น (Cut 
Sheet) โดยเป็นกระบวนการท่ีมีการรีดปรับความเรียบก่อน แล้วตัดให้ได้ความยาวตามความ
ตอ้งการ ซ่ึงวตัถุดิบท่ีสามารถน าเขา้ตดัได ้ทั้งเป็นมว้นขนาดใหญ่(Master coil) หรือ มว้นขนาดเลก็ 
(มว้นเหลก็จากการ Slit)  
 กระบวนการท่ีส าคญัในขั้นตอนการผลิตหลกั จะเป็นขั้นตอนการรีดเหล็กดว้ย Leveller 
ดงัภาพท่ี 3.1ลกัษณะการรีดเหลก็ดว้ย Leveller และส่วนประกอบส าคญัของชุดเคร่ืองรีด ดงัภาพ3.2 
แสดงลกัษณะ Work Roll และ Middle Roll  หลงัจากผา่นกระบวนการรีดช้ินงานท่ีไดอ้อกมาดงัภาพ
ท่ี 3.3 ลกัษณะช้ินงานจากการรีดซ่ึงของเสียส่วนใหญ่เกิดจากกระบวนการดงักล่าวน้ีเช่น รอยบุ๋ม
(Dent) เพราะเป็นกระบวนท าเหล็กให้เรียบและคงสภาพเสมอ (stay flat)  ดังนั้นงานด าเนินการ
วิเคราะห์ของเสียและการปรับปรุงจะมุง้เน้นท่ีจะลดของเสียในกระบวนการรีดเหล็กดว้ย Leveller 
เป็นหลกั 
 
  
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.1  ลกัษณะกระบวนการผลิต ดว้ย Leveller 
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  ภาพท่ี 3.2  ลกัษณะของ Leveller Work Roll และ Middle Roll 

 
ภาพท่ี 3.3  ลกัษณะช้ินงานหลงัจากการรีด 
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3.2  สภาพท่ัวไปของโรงงานท่ีท าการศึกษาโดยสังเขป 
 บริษทักรณีศึกษาตั้งอยู่ในพื้นท่ีนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี ระยอง ต าบลมาบยางพร 
อ าเภอปลวกแดง บริษทัด าเนินธุรกิจเก่ียวกบัอุตสาหกรรมยานยนต ์แบ่งการท างานออกเป็น 3 กลุ่ม 

1)  พนกังานกะ A ท างานช่วงเวลา 08.00 – 17.00 น.  
2)  พนกังานกะ B ท างานช่วงเวลา 20.00 – 05.00 น. 
3)  พนกัออฟฟิศ พนกังานฝ่ายขาย  ท างานช่วงเวลา 08.00 – 17.00 น. 

 พนกังานทุกคนท างานหยดุทุกวนัเสาร์ และวนัอาทิตย ์ 
 
3.3  โครงสร้างองค์กร  

ในการบริหารงานขององคก์รมีการแบ่งโครงสร้าง เป็นหน่วยงานต่างๆ  ดงัแสดงในภาพท่ี 
3.4 และ ภาพท่ี 3.5 แสดงโครงสร้างขององคก์ร 

ภาพท่ี 3.4  แสดงโครงสร้างองคก์รระดบัผูบ้ริหาร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.5  แสดงโครงสร้างองคก์รในส่วนของโรงงาน 



25 

3.4  ลกัษณะสายการผลติ ของเคร่ืองจักร Blanking line 
 ลกัษณะของสายการผลิตสายการผลิตเป็นกระบวนการผลิตแบบก่ึงอตัโนมติัซ่ึงตอ้ง
อาศัยพนักงานในการน าสินค้า(coil ) ดังรูปท่ี 3.6 ผลิตภัณฑ์การผลิตและส่วน Uncoiler เข้า
เคร่ืองจกัร ซ่ึงเรียกว่า Uncoiler หลงัจากนั้นพนกังานก็จะน าช้ินงานเขา้สู่เคร่ืองลา้ง(washing Unit )
ขั้นตอนต่อไปเหล็กคอยก็จะเคล่ือนเข้าสู่ ในส่วนของเคร่ือง Leveller ดังรูปท่ี 3.7แสดงเคร่ือง 
Leveller และการรีดเหล็กในขั้นตอนการน าเหล็กเข้าเคร่ืองเร็วๆนั้นจะต้องมีการตั้ งค่า (work 
intermeshing) ตามขนาดของเหล็กท่ีจะท าการผลิต หลงัจากนั้นแผ่นเหล็ก ก็จะเคล่ือนท่ีผ่านลูกกลิ้ง
วดัขนาดความยาว(Measure Roll) และลูกกลิ้งป้อน(Feeder Roll) หลงัจากนั้นก็จะเขา้สู่ขบวนการตดั
ช้ินงาน(Shear) ขั้นตอนต่อไปก็จะเป็นกระบวนการแพ๊คก้ิง(Packing) งานด้วยระบบอตัโนมติัซ่ึง
เรียกว่า Piler Magnet ดังรูปท่ี 3.8 แสดงเคร่ืองตัดเหล็ก (shear) การแพคก้ิงแบบอัตโนมัติ(Piler 
Magnet) 
 MACHINE CAPACITY: BLANKING LINE 
 1. INPUT MATERIAL                                                                       
 Die: 400T  
 Thickness of strip: 0.4mm-4.5mm  
 Width of strip: 300~1,680mm 
 Coil weight: Max 20,000 Kgs 
 Coil inside diameter: Ø 508 mm, Ø 610 mm (Rubber sleeve) 
 Coil outside diameter: Ø 800-2,000 mm 
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ภาพท่ี 3.6  ภาพลกัษณะผลิตภณัฑใ์นกระบวนการผลิต ส่วน Uncoiler 

 

 
ภาพท่ี 3.7  แสดงเคร่ือง Leveller และการรีดเหลก็ 
 

  ภาพท่ี 3.8  แสดงเคร่ืองตดัเหลก็ (shear) การแพคก้ิงแบบอตัโนมติั(Piler Magnet) 
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3.5  ระเบียบวิธีวิจัย     
 รายละเอียดของการด าเนินการวิจยัมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
 3.5.1  เก็บขอ้มูลและส ารวจสภาพการเกิดขึ้นจริงของปัญหาการเกิดของเสีย ในกระบวนการรีด
เหลก็ ดว้ย Leveller Roll ในเคร่ืองจกัร Blanking line 
  ในขั้นตอนแรกจะเร่ิมจากการรวบรวมและจ าแนกข้อมูลของเสียต่างๆท่ีเกิดขึ้ นใน
กระบวนการรีดเหลก็ดว้ย Leveller Roll เน่ืองจากกระบวนการรีดเหลก็(Leveller)เป็นขบวนการผลิต
หลักท่ีส าคัญท่ีท าให้แผ่นเหล็กมันเรียบอยู่เสมอ (Stay Flat) และของเสียต่างๆท่ีเกิดขึ้ นจาก
กระบวนการน้ีส่วนใหญ่จะตอ้งท าการคดัเลือกปัญหาท่ีมีอตัราของเสียเกิดขึ้นสูงท่ีสุดเพื่อน ามา
ด าเนินการแก้ไขหลังจากนั้นท าการส ารวจสภาพโดยรวมและรวบรวมข้อมูลต่างๆท่ีจ าเป็นต่อ
การศึกษา 
 3.5.2  วิเคราะห์ปัญหาโดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์พีเอม็ 
  ท าการวิเคราะห์ปัญหาโดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์พีเอม็โดยมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
  3.5.2.1  การท าให้ปรากฏการณ์มีความชดัเจนคือการท าความเขา้ใจปรากฏการณ์ของ
การเกิดของเสียอย่างถูกตอ้ง แลว้ท าการแยกแจกแจงรูปแบบ  (Pattern) จากลกัษณะของการเกิด
ปรากฏการณ์ สภาพ ต าแหน่งท่ีเกิด ความแตกต่างในการเกิด ระหวา่งเคร่ืองจกัร 
  3.5.2.2  ท าการวิเคราะห์พบการเชิงกายภาพ ซ่ึงมีวิธีการดงัน้ี 

• ท าความเขา้ใจกระบวนการท างานหรือกระบวนการรีดเหลก็แผน่ 
• ทราบกลไกและโครงสร้างของเคร่ืองจกัรโดยจดัท าแผนภาพ ของโครงสร้างและ

กลไกง่ายๆท่ีท าใหท้ราบถึงฟังชนัการท างานของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
•  ศึกสภาวะท่ีเก่ียวข้องว่าจุดสัมพันธ์พร้อมทั้ งค้นหาว่าปรากฏการณ์เกิดขึ้ นจาก

ความสัมพนัธ์ระหวา่งอะไรกบัอะไรบา้ง 
 3.5.2.3  ท าการพิจารณา สภาวเง่ือนไขท่ีสามารถก่อใหเ้กิดปัญหาดงักล่าวได ้
 3.5.2.4  แยกแยะระดับของปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับ  4M จากสภาวะเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิด
ปัญหา 
 3.5.3.5  การพิจารณาสภาพท่ีควรจะเป็น (ค่าเกณฑ์มาตรฐาน) เพื่อตัดสินว่าปัจจัย
ดงักล่าวปกติหรือผิดปกติโดยปรากฏวิธีการตรวจสอบแลว้ด าเนินการคน้หาจุดบกพร่อง 
 3.5.3 การปรับปรุงและด าเนินการแกไ้ข 
  มีขั้นตอนในการด าเนินการดงัน้ี 
  -  ตอ้งท าใหก้ลบัสู่สภาพเดิมก่อนการปรับปรุง 
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  -  พิจารณาปรับปรุงปัญหาของโครงสร้างหรือเทคโนโลยีท่ีลา้สมยัหรือการป้องกนัการ
เกิดซ ้า 
  -  จะตอ้งยนืยนัผลและท าใหเ้กิดความชดัเจนวา่มีปัจจยัใดตกหล่นไปหรือไม่ 
  -  ด าเนินการมาตรการป้องกนัไม่ใหเ้กิดขึ้นซ ้า และ “มาตรการแกไ้ข” 
 3.5.4  ประเมินผลการด าเนินงาน 
  เป็นการบนัทึกฝน แลว้เปรียบเทียบผลท่ีได ้หลงัจากด าเนินการแกไ้ขปรับปรุงแลว้ปลด
พน้อยา่งไรบรรลุเป้าหมาย ท่ีวางไวห้รือไม่แลว้ท าการสรุปผลวิจยั พร้อมทั้งใหข้อ้เสนอแนะ 
 
3.6  กระบวนการผลติ 
  ขั้นตอนและกระบวนการผลิตในสายการผลิตท่ีน ามาศึกษาปัญหาการลดของเสียใน
กระบวนการดงัภาพท่ี 3.9 แสดง Process Flow Chart ของกระบวนการผลิตหลกั 
 
 

                                                                                วตัถุดิบ Coil 

                                                                             
         รีดเหลก็              ลา้งแผน่เหลก็            รอตรวจ         ยา้ยมาเคร่ืองจกัร 

 
                
                           ตรวจขนาด QC                    การแพค๊ก้ิง 

การตดัเหลก็                 
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.9  แสดง Process Flow Chart ของกระบวนการผลิตหลกั 
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 3.6.1  วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
เหลก็มว้น Mild steel วตัถุดิบใชใ้นกระบวนการผลิต เกรด CR GA GI EG HR&PO HG 

DG ดังภาพท่ี 3.10 แสดงตวัอย่างลกัษณะวตัถุดิบในการผลิต และเกรดของสินคา้ดังภาพท่ี 3.11 
แสดงเกรดของวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
 

ภาพท่ี 3.10  แสดงตวัอยา่งลกัษณะวตัถุดิบในการผลิต 
 

เหลก็ขาว หรือ ผลิตภณัฑป์ระเภทรีดเยน็ (Cold-Rolled) หรือเหลก็แผ่นขาว  SPCC-SD-
Oiled Cold Rolled Steel Sheet/ Coil ใช้ท าช้ินส่วนตู้เย็น, ตัวถัง, เฟอร์นิเจอร์, หลังคารถยนต์, บัง
โคลน, หมอ้กรองน ้ ามนัเคร่ืองท าน ้ าร้อน,เตาแก๊ส,กนัชนรถยนต์, ปล่องไฟ รวมไปถึงงานอ่ืนๆ อีก
มากมายตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ มีความหนาตั้งแต่ 0.18 มม.-3.2 ม.ม.  

   
 ภาพท่ี 3.11  แสดงเกรดของวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต 
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 3.6.2  ขั้นตอนการน า Coil เขา้กระบวนการผลติ 
 -  เร่ิมจากพนกังานเร่ิมคอยลเ์หล็กเขา้สู่เคร่ืองจกัรโดยน ามาวางท่ี คอยลส์คิด (coils kid) 
ส่วนท่ีเรียกวา่ Uncoiler ดงัภาพ 3.12 แสดงการรอน าคอยลเ์ขา้เคร่ืองจกัร 

 
ภาพท่ี 3.12  แสดงการรอน าคอยลเ์หลก็เขา้เคร่ืองจกัร และ ส่วน coil skid 
 
 3.6.3  ขั้นตอนการลา้ง ลา้งลูกกลิ้ง Leveller Roll 
  ขั้นตอนการลา้งลูกกลิ้ง Leveller แบบ Manual โดยการลา้งเพื่อป้องกนัไม่ให้มีเศษฝุ่ น
จากเหลก็ไปติดท่ี Leveller Roll เป็นการท าความสะอาด ก่อนการท างาน ดงัรูป 13.13 แสดงขั้นตอน
การลา้ง Leveller Roll แบบ Manual วิธีเดิม 
 

ภาพท่ี 3.13  แสดงขั้นตอนการลา้ง Leveller Roll แบบ Manual วิธีเดิม 
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 3.6.4  ขั้นตอนการรีดเหลก็ และปรับตั้งค่าระยะการรีดเหล็ก 
ขั้นตอนพนกังานก็จะน าเขา้ไปในส่วนท่ีเรียกวา่ Leveller พร้อมตั้งค่าการรีดเหลก็ตามขนาด 

ของคอยลเ์หล็ก ท่ีจะท างานรีด ซ้ึงเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัท่ีสุดในกระบวนการผลิต เพื่อให้ระยะของ 
Roll ยู่ในระยะท่ีเหมาะสมกับการรีด เหล็ก ดังรูป 3.14 แสดงเคร่ืองรีดเหล็ก Leveller และ ชุด
ควบคุมระยะการตัง่ค่าของเคร่ืองรีดเหลก็ 

 
 ภาพท่ี 3.14   แสดงเคร่ืองรีดเหลก็ Leveller และ ชุดควบคุมระยะการตตั้งค่าของเคร่ืองรีดเหลก็ 
 
 3.6.5 ขั้นตอนการปรับตั้งค่าใบมีด  
 ขั้นตอนการปรับตั้ งระยะของมีดShear แผ่นบนและแผ่นล่างโดยปรับตั้ งและใช้
เคร่ืองมือวดัท่ีเรียกวา่ฟิลเลอร์เกจเพื่อป้องกนั การเกิดของเสีย ลกัษณะ Burr ของช้ินงานจะตอ้งตรวจ
วกัปรับตั้งทุกคร้ังเม่ือมีการเปล่ียนความหนาของเหลก็ ดงัรูป 3.1515 แสดงการปรับตั้งใบมีด Shear 
ของเคร่ือง Blanking Line 
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ภาพท่ี 3.15  แสดงการปรับตั้งใบมีด Shear ของเคร่ือง Blanking Line 
 
 3.6.6  ขั้นตอนการตรวจสอบ 

ขั้นตอนการตรวจเช็ค ช้ินงาน ก่อนการด าเนินการตดัช้ินแบบต่อเน่ือง โดยพนกังานจะน า
ช้ินงานแผ่นแรกในกระบวนการ มาตรวจสอบทุกคร้ังก่อนด าเนินการขั้นตอนการตดัแบบต่อเน้ือง 
ดงัภาพ 3.16 แสดงโต๊ะตรวจสอบช้ินงาน และ ตวัอยา่งช้ินงานการตรวจสอบ 

 
ภาพท่ี 3.16  แสดงโต๊ะตรวจสอบช้ินงาน และ ตวัอยา่งช้ินงานการตรวจสอบ 
 
 3.6.7  ขั้นตอนการแพคก้ิง 
  ขั้นตอนการแพ๊คก้ิงเป็นขั้นตอนสุดทา้ยก่อนการส่งมอบ ช้ินงานให้ลูกคา้ ซ้ึงขั้นตอนน้ี 
เป็นขั้นตอนท่ีส าคญัอีกขั้นตอนหน่ึง ท่ีตอ้งปฏิบติั เพราะลกัษณะและทิศทางของช้ินงานตอ้งถูกตอ้ง
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ตามความตอ้งของลูกคา้ซ้ึงใชเ้คร่ืองล าเลียงแบบสายพานแม่เหล็ก ดงัภาพ 13.17 แสดงขั้นตอนการ       
แพค๊ก้ิงและการจดัเรียงช้ินงานแบบสายพานแม่เหลก็ 

 
ภาพท่ี 3.17  แสดงขั้นตอนการแพค๊ก้ิงและการจดัเรียงช้ินงานแบบสายพานแม่เหลก็ 
 
3.7  การแจกแจงของเสียท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลติ 
 ในกระบวนการผลิตของโรงงานรีดเหล็กมีของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตได้
หลายสาเหตุ ดังนั้นจึงได้มีการเก็บขอ้มูลของเสียในกระบวนการผลิตทั้งหมดระหว่างช่วงเดือน
มกราคม ถึงเดือนตุลาคม 2564 คิดเป็น 0.116 เปอร์เซ็นต ์เปรียบเทียบกบัยอดการผลิตทั้งปี ดงัตาราง 
3.1 ขอ้มูลแจกแจงของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือน กนัยายน 2564 
และดงัภาพท่ี 3.18 แสดง ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) แจกแจงของเสียในกระบวนการผลิต 
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ตารางท่ี 3.1  ขอ้มูลแจกแจงของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือน 
ตุลาคม 2564 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 3.18  แสดง ผงัพาเรโต (Pareto Diagram) แจกแจงของเสียในกระบวนการผลิต 

Defect Weight(Kg) Cumulative % Cumulative %

Scratch 29754 13.21 13.21

Burr 25819 11.47 24.68

Dirty 24085 10.70 35.38

Weight over 21710 9.64 45.02

Edge wave 21616 9.60 54.62

Dent 19832 8.81 63.43

Weight lower 15760 7.00 70.42

Edge Damage 12207 5.42 75.85

Wave 10402 4.62 80.47

Size Lower 10220 4.54 85.00

Deform By crane 9071 4.03 89.03

Flatness  Over 4404 1.96 90.99

Rust (long Term) 4195 1.86 92.85

Diagonal 3768 1.67 94.52

Leveller Mark 3718 1.65 96.18

Coil Drop 3140 1.39 97.57

Bending 1824 0.81 98.38

Size over 1488 0.66 99.04

Telescope 1479 0.66 99.70

Damage by Machine 680 0.30 100.00

Year 2564
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 ของเสียท่ีเกิดขึ้นหลกั ในกระบวนการรีดเหลก็โดยมุ่งการแกไ้ขของเสียในกระบวนการ
รีดเหลก็ ดว้ย Leveller Roll แจกแจงและบนัทึกขอ้มูล ช่วงเดือนมกราคม ถึงเดือน กนัยายน 2564 ดงั
ตารางท่ี 3.2 ขอ้มูลท่ีเกิดของเสียใน กระบวนการรีดเหลก็ ดว้ย Leveller Roll 
 
ตารางท่ี 3.2  ขอ้มูลท่ีเกิดของเสียใน กระบวนการรีดเหลก็ ดว้ย Leveller Roll 

 
 
 
 
 
 

 
 จากตารางแจกแจงของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการรีดเหล็กข้างต้น ท าให้ทราบถึง
ปัญหาหลกั ของขบวนการรีดเหล็กว่าของเสียเกิดขึ้นท่ีสวนไหน และลกัษณะของปัญหางานต่างๆ 
ดงัภาพท่ี 3.20 แสดงลกัษณะของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการรีดเหล็ก ของเคร่ืองจกัรมากท่ีสุด  จึง
ไดท้ าแผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) มาวิเคราะห์ปัญหาท่ีมีผลกระทบมากท่ีสุด จึงไดผ้ลออกมา
ดงัภาพ 3.19 แสดงผงัพาเรโต(Pareto Diagram)ของของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการรีดเหล็กด้วย 
Leveller  

ภาพท่ี 3.19  แสดงผงัพาเรโต(Pareto Diagram)ของของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการรีดเหล็กดว้ย             
Leveller 

ปัญหา น ้าหนัก(ก.ก.) %สะสม

Dent 55 58%

Scrath 20 21%

Edge wave 15 16%

Flatness  Over 4.4 5%

Total 94.4 100%

กอ่นการปรับปรงุ
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ภาพท่ี 3.20  แสดงลกัษณะของเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการรีดเหลก็  
 
ท่ีมา:  https://www.arku.com/en/why-roller-leveling/ (สืบคน้ ตุลาคม 2564) 
 

จากแผนผงัพาเรโต (Pareto Diagram) พบว่า ปัญหาการเกิดรอยบนผิวช้ินงานลกัษณะบุ๋ม 
(Dent) ดังภาพท่ี 3.21 ตัวอย่างช้ินงานท่ีเป็นรอยบุ๋ ม Dent ในกระบวนการีด ด้วย Leveller Roll 
เกิดขึ้นมากท่ีสุดในกรับวนการรีดเหลก็ แต่ปัญหาการเกิดบุ๋ม (Dent) ไม่ใชปั้ญหาท่ีเกิดขึ้นท่ี Leveller 
เพียงจุดเด่ียวท่ีอยู่ในกระบวนการผลิตแต่สามารถเกิดขึ้นไดทุ้กจุดท่ีเหล็กเคล่ือนท่ีไปสัมผสัดงันั้น
ผูว้ิจยัจึงเลือกปัญหาท่ีเกิดของเสียท่ี Dent เกิดขึ้นจากกระบวนการรีดดว้ย Leveller มาปรับปรุงแกไ้ข 
แบบ PM Analysis  

 
  ภาพท่ี 3.21  ตวัอยา่งช้ินงานท่ีเป็นรอยบุ๋ม Dent ในกระบวนการรีด ดว้ย Leveller Roll 
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 3.7.1  ประเภทของเสีย ฝุ่ น 
  ชนิดผงฝุ่ นเหลก็ 
  ตัวอย่างของเสีย  ผงฝุ่ นเหล็ก (High Strength steel)ท่ีออกมาจากการรีด เหล็กใน
กระบวนการรีดเหลก็ใหเ้รียบอยูเ่สมอ  
  องคป์ระกอบหลกั  - คาร์บอน (Carbon; C) 0.15 – 0.26 % Max  

- แมงกานีส (Manganese; Mn) 1.00 – 1.65% Max 
- ฟอสฟอรัส (Phosphorus; P) 0.04 – 0.15% Max 
- ซลัเฟอร์ (Sulfur; S) 0.05% Max 
- ซิลิกอน (Silicon; Si) 0.90% Max 
- เหลก็ทั้งหมด (Total Fe) Balanced 

 คุณสมบติัทางกายภาพและเคมี  - ส่วนโลหะ (Meta section) 0.25 – 0.5 In 
- น ้าหนกั (Weight) 100 – 110 Ib 
- ความแขง็แบบ บริเนลล ์(Brinell Hardness)223 – 248 
- น ้าหนกับรรทุกตามขวาง (Transverse load) 2850 – 3550 Ib 
- ความทนต่อแรงดึง (Tensile strength) 50,000 – 58,000 psi 

ท่ีมา:  http://recycle.dpim.go.th/wastelist/waste-detail.php?id=62 (สืบคน้ ตุลาคม 2564) 
 
3.8  การวิเคราะห์ปัญหาโดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ PM Analysis 
 3.8.1  การท าใหป้รากฏการณ์มีความชดัเจน  
   -  ปัญหาผิวของช้ินงานเป็นรอยบุ๋ม (Dent)  
  การเกิดรอยบุ๋ม(Dent) ของช้ินงานเกิดไดจ้ากมีเศษฝุ่ นเหล็ก และส่ิงสกปรกท่ีตกคา้งจาก
การรีดเหล็กบนผิวของ Leveller Roll ขณะรีดเหล็กแผ่น ซ่ึงโรลด้านบนจะกดรีด เศษฝุ่ นบน
ผิวช้ินงาน แลว้เกิดรอยบุ๋ม(Dent) ส่งผลให้ช้ินงานทั้งแผ่นเม่ือลูกคา้น าไปใช้งาน จะเป็นไปตาม
มาตรฐานของลูกคา้ดงัรูปท่ี 3.22 ตวัอยา่งของเสียท่ีเกิดรอยบุ๋ม(Dent) จากการตกคา้งของฝุ่ นเหลก็ 

http://recycle.dpim.go.th/wastelist/waste-detail.php?id=62
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ภาพท่ี 3.22  ตวัอยา่งของเสียท่ีเกิดรอยบุ๋ม(Dent) จากการตกคา้งของฝุ่ นเหลก็ 
 
 3.8.2  ท าการแยกแยะแจกแจงปรากฏการณ์ท่ีเกิดขึ้น 
  เพื่อจะไดเ้ห็นภาพชัดเจนและเขา้ใจถึงปัญหามากขึ้น จึงไดท้ าการเก็บขอ้มูลจาก การ
บนัทึกประจ าวนัของกระบวนการผลิต (Production daily Report) เพื่อน ามาคน้หาปัญหาท่ีเกิดขึ้น
ในขั้นตอนการรีดเหล็กโดยพนกังานจะท าการบนัทึกผลการผลิต และปัญหาการด าเนินการผลิตใน
แต่ละวนัเพื่อบนัทึกข้อมูลรายละเอียดการผลิตดังภาพท่ี 3.23 ตวัอย่างเอกสารรายงานปัญหาใน
กระบวนการผลิต (Production daily Report) 
 

ภาพท่ี 3.23  ตวัอยา่งเอกสารรายงานปัญหาในกระบวนการผลิต (Production daily Report 
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 หลังจากน าข้อมูลการรายงานปัญหา มาวิเคราะห์ปัญหาจึงได้เข้าไปดูกระบวนการ
ท างานของพนกังานจึงพบวา่พนกังานก็ท างานตามขั้นการท างานแต่ยงัเกิดปัญหาเดิมคือเป็นรอย บุ๋ม
(Dent)  
 1.  พนกังานไดท้ าการลา้ง Leveller ก่อนการท างานทุกๆตอนเชา้ 
 2. พบว่าหลงัจากการลา้ง พอด าเนินงานไปประมาณ 1-2 ชัว่โมง ก็พบปัญหาเดิมอีกจึง
จอดเคร่ืองจกัรแลว้ลา้ง Leveller ใหม่อีกคร้ัง 
 3.  พบวา่เศษฝุ่ นยงัคง ติดตาม Leveller Roll 
 3.8.3  สังเกตปรากฏการณ์ดว้ยการดูของจริงจากสถานท่ีจริง 
  เม่ือด าเนินการเขา้ไปตรวจสอบ และส ารวจปัญหา จึงพบวา่ มีอยูส่องสาเหตุท่ีเกิดขึ้น ส่ิง
ผิดปกติ น่าจะเป็นปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหา ดงักล่าว 
  1)  พบวา่มีคราบเศษฝุ่ นจากการรีดเหลก็ยงัตกคา้งกบัผิวของ Leveller Roll ซ่ึงสาเหตุเกิด
จากการลา้งไม่ทัว่ถึงทั้งหมดของผิว Leveller Roll และยงัพบว่าวิธีการลา้งยงัไม่ถูกตอ้ง เป็นเหตุให้
ผิวของ Leveller Roll ไม่สะอาด ดงัรูป 3.24 แสดงการลา้ง Leveller Roll ท่ียงัตกคา้งเศษฝุ่ นบนผิว
โรล 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 ภาพท่ี 3.24  แสดงตวัอยา่งการลา้ง Leveller Roll ท่ียงัตกคา้งเศษฝุ่ นบนผิวโรล 
 
 2)  พบว่าผิวของ Leveller Roll ท่ีไดก้ารเคลือบผิวแบบฮาร์ดโครม ไว ้เกิดการหลุดซ่ึง
เกิดจากการเสียดสี ระหวา่งการรีดเหล็ก ซ่ึงอาจเป็นสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาดา้นคุณภาพได ้ดงัภาพ 
3.25 แสดงผิวแสดงผิว Leveller Roll ท่ีการเคลือบผิวแบบฮาร์ดโครม หลุดออกจากเน้ือเหลก็ 
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ภาพท่ี  3.25  แสดงผิว Leveller Roll ท่ีการเคลือบผิวแบบฮาร์ดโครม หลุดออกจากเน้ือเหลก็ 
 
 3.8.4  การวิเคราะห์ปรากฏการณ์เชิงกายภาพและสภาวะเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดปัญหา 
  จากเหตุการวิเคราะห์ปัญหาพบว่ามี  2 ปรากฏการณ์ท่ีส าคญัท่ีท าให้เกิดรอยบุ๋ม(Dent) 
ของช้ินงาน และอาจจะเป็นปัจจยัหลกัท่ีจะท าใหเ้กิดของเสีย ลกัษณะอ่ืนอีกดว้ย 

1) ปัญหาการลา้ง Leveller Roll ไม่สะอาดอยา่งทัว่ถึง และคงยงัมีการตกคา้งเศษฝุ่ นบน
ผิว Leveller Roll 

2) ปัญหา ผิวฮาร์ดโครมท่ีหลุดออกจากเน้ือเหล็ก ท าให้ขณะการรีดเหล็กเกิดรอยบุ๋ม 
และเกิดรอยลกัษณะต่างๆตามมาอีกดว้ย 
 เพื่อค้นหาปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับการเกิดปัญหาให้ละเอียดและถูกต้องมากยิ่งขึ้ น จึง
จ าเป็นตอ้งเขา้ใจเก่ียวกบักระบวนการรีดเหล็ก และการท างานของเคร่ืองรีดเหล็ก จึงเป็นขั้นตอน
หน่ึงท่ีส าคญัของเทคนิคการวิเคราะห์พีเอ็ม แลว้จึงค่อยตรวจสอบและวิเคราะห์สภาวะเง่ือนไขท่ี
ก่อใหเ้กิดปัญหาดงักล่าว 
 จะพบเห็นไดท้ัว่ไปในกระบวนการ การตดัเหล็กมว้น (Coil processing line) โดยใชวิธี
บางส่วนของเหล็กแผ่นให้เกินค่า yield point ในเคร่ือง Roller levelers เหล็กจะถูกท าให้โค้งงอ
กลบัไปกลบัมาอย่างเป็นระบบบนชุดลูกกลิ้งเส้นผ่าศูนยก์ลางของลูกกลิ้งและระยะห่างของมนัจะ
ก าหนดรัศมีโคง้งงอท่ีเกิดจริงไม่ใชแ้ค่ขนาดลูกกลิ้งเท่านั้น อยา่งเช่นเคร่ืองจกัรท่ีมีลูกกลิ้งขนาดเส้น 
ผ่าศูนยก์ลาง 90 mm ระยะห่างระหว่างลูกกลิ้ง 115 mm จะท าให้เกิดรัศมีโคง้งอประมาณ 130 mm 
ในลูกกลิ้งชุดแรกโดยขึ้นอยูก่บัระยะกดลูกกลิ้งดว้ยลูกกลิ้งชุดต่อๆมาจะท าใหเ้กิดรัศมีท่ีมากขึ้นเร่ือย 
ๆในขณะท่ีระยะกดลูกกลิ้งลดลง ดงันั้น หากรัศมีโคง้ตอนเร่ิมตน้ท่ีนอ้ยแต่เพียงพอท่ีจะยดืเหลก็จน
เกินค่า yield pointไดก้ารเปล่ียนแปลงอย่างถาวรก็จะเกิดขึ้น ยิ่งลูกกลิ้งเล็กและมีระยะกดมากเท่าไร



41 

พื้นผิวด้านนอกของเหล็กแผ่นก็จะสามารถยืดออกเทียบกับตรงกลางได้มากขึ้น และจะท าให้
สามารถโคง้งอไดม้ากขึ้น ในทางกลบักนั ถา้หากรัศมีโคง้งอใหญ่เกินความหนาของเหล็กแผ่นท่ีรีด
มากไป มนัจะไม่สามารถยืดเหล็กแผ่นออกไดอ้ย่างเพียงพอท่ีจะท าให้เหล็กแผ่นนั้นผ่านค่า yield 
point ได ้ ดงัภาพท่ี 3.26 แสดงลกัษณะการรีดเหลก็ เพื่อใหผ้า่น ค่า Yield point 
  
  
 
 
 

 
ภาพท่ี 3.26  แสดงลกัษณะการรีดเหลก็ เพื่อใหผ้า่น ค่า Yield point 
 
 ขั้นตอนกระบวนการ การรีดเหลก็ ด้วย Leveller 
 เร่ิมจากการท่ีพนักงาน เร่ิม เหล็กแผ่น เขา้ในเคร่ืองรีดเหล็ก โดยพนักงานตอ้งมีการ
ตรวจสอบลกัษณะช้ินงานดว้ยสายตา ก่อนจะตั้งค่าการรีดตามมาตรฐานความหนาของเหล็ก เพื่อ
ไม่ให้โครงสร้างของการรีดเหล็ก โคง้งอ (Bending) ดงัรูป 3.27แสดงการปรับระยะการรีด ตามค่า
มาตรฐาน ของขนาด Leveller  เม่ือน าเหล็กเขา้มาในเคร่ืองรีดเหล็กและพนกังานจะปรับค่าการรีด
เหล็กตามมาตราฐานของความหนาของเหล็กซ่ึงจะให้ค่า ทิศทางเขา้ของช้ินงานมี ค่าต ่ากว่า ทิศ
ทางออกเสมอ และอา้งอิงตาราง Leveller intermesh standard ตารางท่ี 3.3 แสดงตารางมาตรฐาน 
การปรับระยะตั้งค่าแรงรีดเหล็ก ของเคร่ือง Leveller โดยผิวท่ีสัมผสัการรีดระหว่างแต่ละโรล
ดา้นบน และโรลดา้นล่าง ดงัภาพท่ี 3.28 แสดงต าแหน่งและระยะการรีดของต าแหน่ง Roller และ
ระยะ Intermesh 
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ภาพท่ี 3.27  แสดงการปรับระยะการรีด ตามค่ามาตรฐาน ของขนาด Leveller  
 
ตารางท่ี 3.3  แสดงตารางมาตรฐาน การปรับระยะตั้งค่าแรงรีดเหลก็ ของเคร่ือง Leveller 
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ภาพท่ี 3.28  แสดงต าแหน่งและระยะการรีดของต าแหน่ง Roller และระยะ Intermesh 
 
 การวิเคราะห์หาสาเหตุจากขบวนการท าความสะอาดก่อนการรีดเหลก็ 
 ขั้นตอนน้ีเป็นการคน้หาปัจจยัทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัขบวนการรีดเหลก็ ท่ีสามารถท าให้
เ กิดปัญหา การตกค้างของเศษฝุ่ นเหล็ก บนผิวของ Leveller Roll โดยจุดท่ีใช้พิจารณาคือ 
กระบวนการหรือขั้นตอนการท างานใดท่ีมีโอกาสท าให้ เศษฝุ่ นเหล็ก ติดตามผิวของ Leveller Roll 
แลว้ท าให้ช้ิน งานเกิดรอยบุ๋ม (Dent) ซ่ึง แต่ตอ้งอาศยัการระดมความคิดจากผูป้ฏิบติังานและผูท่ี้มี
ส่วนเก่ียวขอ้งเพื่อคน้หาและลดการมองขา้มปัจจยับางอย่างไป จากนั้นจึงน าปัจจยัทั้งหมดดงักล่าว
มาวิเคราะห์ศึกษา ต่ออีกวา่มีปัจจยัท่ีเกิดขอ้บกพร่อง จะตอ้งด าเนินการแกไ้ข ดงัภาพท่ี 3.29 แผนภูมิ
กา้งปลา(Fish Bone Diagram)การวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการรีดเหลก็ 
 โดยการวิเคราะห์ดงักล่าวจะท าแผนผงัเหตุผลมาใชซ่ึ้งไดผ้ลดงัน้ี 
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ภาพท่ี 3.29  แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram)การวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการรีดเหลก็ 
 
 ทบทวนถึงสาเหตุของการเกิดปัญหา การน า 4 M มาทบทวนด้วยโดยแจกแจงปัญหา 
ส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัขั้นตอนการท างาน ของพนกังานท่ีท าผิดวิธี ดงัภาพท่ี  3.30 แผนภูมิกา้งปลา(Fish 
Bone Diagram)การวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการท่ีพนักงานท างานผิดวิธี พบว่าปัญหาท่ีแทจ้ริง
คือ ความไม่เหมาะสมของเคร่ืองมือและการออกแบบของเคร่ืองจกัรตั้งแต่ขั้นตอนแรกภาพท่ี 3.31 
แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram) ปัญหาของเคร่ืองจกัรในการออกแบบและลกัษณะการท างาน 
ซ่ึงสอดคลอ้งกบัปัญหาท่ีเกิดขึ้นเม่ือน ามาวิเคราะห์ร่วม 
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ภาพท่ี 3.30  แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram)การวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการท่ีพนักงาน
ท างานผิดวิธี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.31  แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram) ปัญหาของเคร่ืองจกัรในการออกแบบ 
 
 ปัญหาการท าความผิวโรล(Roll) ก่อนเร่ิมงาน    
 ปัญหาของลกัษณะวิธีการลา้งท าความสะอาดผิวโรล (Roll) ท่ีสะอาดไม่ทัว่ถึงเน้ืองจาก
การท่ีใชแ้รงของคนดึง กบัแรงกดทบัของเคร่ืองจกัร การท าความสะอาดผิวโรล(Roll) จะใชว้สัดุเฟว
(Synthetic felt) คนัระหว่าง ชุดโรลด้านบน และชุดโรลด้านล่าง จึงท าให้การท าความสะอาดไม่
สามารถขจดัฝุ่ นออกทั้งหมดดงันั้นปัญหาท่ีพบ จึงสามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
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 พนกัไม่สามารถตั้งระยะการกดของโรล ดว้ยระยะท่ีกดแนนไดต้ามมาตรฐาน เน่ืองจาก 
แรงจบัยึดของพนกังานไม่สามารถรับแรงดึงของเคร่ืองจกัรได้ จึงตั้งระยะไวเ้พียงแค่ท่ีพอดีกบัแรง
จบัของพนกังาน จึงไม่เพียงพอต่อแรงท่ีตอ้งท าความสะอาดได ้ดงัรูปท่ี 3.31 ภาพแสดงการลา้ง โรล 
(Leveller Roll) ดว้ยคน ท่ีแรงกดไม่ได ้

 

 
ภาพท่ี 3.32  ภาพแสดงการลา้ง โรล(Leveller Roll) ดว้ยคน ท่ีแรงกดไม่ได ้
 
 ลกัษณะดงักล่าวเป็นการลา้งท่ีอาจมีคาบฝุ่ นติดคา้งท่ีผิดของ โรล และอาจจะเกิดรอยบุ๋ม
(Dent) ในช้ินงานได ้จึงไดน้ ามาวิเคราะห์แบบ PM Analysis ดงัตารางท่ี 3.4 ตารางการวิเคราะห์ PM 
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ตารางท่ี 3.4  ตารางการวิเคราะห์ PM 
 

 ปรากฎการณ์ การวิเคราะห์ปรากฎ
การเชิงกายภาพ 

เศษฝุ่ นเหลก็คา้งติดบน Leveller Roll ปัญหาการลา้ง
เคร่ืองจกัร 

สภาวะเง่ือนไขท่ี
ก่อใหเ้กิด 

ความสัมพนัธ์กบั 4M วิธีการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 

1)วิธีการท าความ
สะอาด Leveller Roll 
ไม่ถูกวิธี 

-เป็นการท างานท่ีผิด
วิธีการท างาน 

-แรงกดแผน่ท าความ
สะอาดกดในระยะห่าง
เน่ืองจากกดแรงไป
พนกังานไม่สามารถจบั
แผน่ท าความสะอาดไวไ้ด ้
-เศษฝุ่ นเหลก็ติดตาม ผิว
ของ Leveller Roll  
 
-ระยะเวลาในการท าความ
สะอาดผิวโรล 

-สังเกตุการท าความ
สะอาดพบวา่แรงของ
คนไม่สามารถ ทนต่อ
แรงหมุนของเคร่ืองได้
ต่อเน้ือง 
 
 
 
 
 
พนกังานตรวจสอบ
ดว้ยสายตาไม่พบส่ิง
ผิดปรกติ 
 
ตรวจสอบจริงโดยการ
จบัเวลาและจ านวนคร้ัง
ของการเคล่ือนท่ี 

 
NG 

 
 
 
 
 
 
 

มีการตรวจสอบจริง
ตามขั้นตอนการท างาน 

OK 
OK 
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ตารางท่ี 3.4  (ต่อ) 
 

 ปรากฎการณ์ การวิเคราะห์ปรากฎ
การเชิงกายภาพ 

เศษฝุ่ นเหลก็คา้งติดบน Leveller Roll ปัญหาการลา้ง
เคร่ืองจกัร 

สภาวะเง่ือนไขท่ี
ก่อใหเ้กิด 

ความสัมพนัธ์กบั 4M วิธีการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 

2)ติดตามการท างาน
จุดต่างๆของการลา้ง 

- ระยะห่างของ
การกด เฟว
(synthetic felt) 
ระหวา่ง ชุด
โรลดา้น และ
โรลดา้นล่าง 

- ทิศทางการ
หมุนของโรล
ขณะท าความ
สะอาด 

 
- ความเร็วรอบ

การหมุนของ 

ระยะการแสดงผล
ของหนา้จอ(display)  
 
 
 
 
 
 
 
อยูใ่นทิศทางถูกตอ้ง 
 
 
 
สามารถควบคุมได้
ตามมาตรฐาน 

NG 
 
 
 
 
 
 
 
 

OK 
 
 
 

OK 
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ตารางท่ี 3.4  (ต่อ) 
 

 ปรากฎการณ์ การวิเคราะห์ปรากฎ
การเชิงกายภาพ 

เศษฝุ่ นเหลก็คา้งติดบน Leveller Roll ปัญหาการลา้ง
เคร่ืองจกัร 

สภาวะเง่ือนไขท่ี
ก่อใหเ้กิด 

ความสัมพนัธ์กบั 4M วิธีการตรวจสอบ ผลการตรวจสอบ 

3) เคร่ืองมือใน
ขั้นตอนการท างาน
ไม่เหมาะสม 

- ไม่มีขั้นตอน
การลา้งแบบใช้
เคร่ืองช่วยลา้ง 

- ไม่ไดอ้อกแบบ
ตั้งแต่แรก 

ขั้นตอนการลา้งไม่มี
ในระบบของ
เคร่ืองจกัร  
ไม่มีประวติัในแบบ
ของเครืองจกัร 

NG 
 
 

NG 
 

 
 

 



50 

 
 

บทที ่4 

การด าเนินงานวจิัย 
 
 จากการวิเคราะห์แบบพีเอ็ม PM ในการคน้หาสาเหตุท่ีพบเจอ และท าการตรวจสอบหา
สาเหตุเพื่อหาผลลพัธ์วา่ปัญหาท่ีแทจ้ริงท่ีควรปรับปรุงท่ีแทจ้ริงคือปัจจยัส่วนใหน ในการด าเนินการ
ในปรับปรุงน้ีจะแกไ้ขและขจดัปัญหาอยา่งหยัง่ยนื เพื่อป้องกนัไม่เกิดปัญหาลกัษณะเดิม อีกเลย 
 
4.1  การปรับปรุงด าเนินการแก้ไขปัญหาเศษฝุ่นเหล็กยังคงติดค้าง จากการล้าง โรล (Leveller Roll) 
ติดตามผิวลูกกลิง้ 

• การแกปั้ญหาการท าความสะอาดผิวของลูกกลิ้ง (Leveller Roll) ไม่เหมาะสม 
 ปัจจุบนัพบว่าการท าความสะอาด โรล(Leveller Roll) เป็นลกัษณ์การท างานท่ีผิดวิธี จึง
เกิดปัญหาการลา้งโรล ไม่สะอาดเป็นบางคร้ัง โดยแรงท่ีใช้จบัยืด อุปกรณ์ท าความสะอาด เฟว 
(synthetic Felt) นั้นไม่เหมาะสมกบัขั้นตอนการ คือการใช้คน จบัอุปกรณ์ท าความสะอาด เพื่อดึง 
กบัแรงกดจากการหมุนของเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 4.1 แสดงลกัษณะการลา้งโรล(Leveller Roll)ก่อน
การปรับปรุง 

ภาพท่ี 4.1  แสดงลกัษณะการลา้งโรล(Leveller Roll)ก่อนการปรับปรุง 
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 ซ่ึงเป็นการลา้งท่ีไม่คอยสะอาดอยา่งทัว่ถึง แต่พนกังานยงัคงเขา้ใจว่าไดท้ าความสะอาด
ไปแลว้แต่ยงัมีเศษฝุ่ นเหล็กท่ีเป็นสาเหตุของการเกิดรอยบุ๋ม(Dent)เกิดขึ้นไดก้ารออกแบบเคร่ืองท า
ความสะอาดผิวโรล (Leveller Roll) ดังรูป แสดงรูปเคร่ืองล้างผิวโรล (Leveller Cleaner) แบบ
อตัโนมติั 

• ออกแบบเคร่ืองท าความสะอาดผิวโรล เพื่อทดแทนการท างานของคน โดย
ออกแบบใหมี้การท างานแบบก่ึงอตัโนมติัและแบบอตัโนมติั ยดึเฟว(Synthetic Felt) เป็นลกัษณะลูก
เบ้ียว 

• ใชห้ลกั ค  านวณแรงเสียดทาน Fr=(MU)N โดยแรงดึงรวม = Fr+Fa   
 แรงปกติ(N) แรงเสียดทานจลน์ (Fr) แรงจากความเร่ง(Fa)  
 ส่วนประกอบท่ีส าคญัในการออกแบบ 
 1.  ระบบควบคุมมอเตอร์แบบอตัโนมติั 
 2.  มอเตอร์เกียร์ Ratio + 11 N1/N2 = 1400/127 RPM =2.27 O/P Torque = 52N.M. 
 3.  โฟโตเ้ซนเซอร์  
 4.  เกลียวส่ีเหล่ียมคางหมู่ ขนาด 40 มิลลิเมตร 
 5.  ชุดตุ๊กตาแบร่ิง FC207 
 6.  เพลาซุปโคเม่ียม 

 

 
ภาพท่ี 4.2  แสดงภาพเคร่ืองลา้งผิวโรล(Leveller Cleaner) แบบอตัโนมติั 
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4.2  ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ 
  เคร่ืองลา้ง Leveller 6-HI  1 set                            98,000 บาท 
 พร้อมติดตั้ง 
 รวม                                                                      98,000 บาท 

• การติดตั้งและใชง้านเคร่ืองท าความสะอาดผิวลูกกลิ้ง ดงัภาพท่ี 4.3 แสดงภาพเคร่ือง
ลา้ง (Leveller Cleaner) หลงัติดตั้ง 

โดยจะติดตั้งและหาต าแหน่งท่ีเหมาะสมเพื่อใหพ้นกังานท างานไดง้่าย และออกแบบ
ขั้นตอนการท างานไม่ยุง่ยาก มีสวิตชค์วบคุมแบบอตัโนมติั และแบบปกติ 

 

    
ภาพท่ี 4.3  แสดงภาพเคร่ืองลา้ง (Leveller Cleaner) หลงัติดตั้ง 
 
 ต าแหน่งติดตั้งลูกเบ้ียว(Camshaft) เพื่อจบัล็อค เฟว (synthetic felt) เพื่อใชใ้นการจบัยึด
แทนการจับและใช้แรงคนดึงเพื่อล้างผิวของ ลูกกลิ้งลดการสัมผสัเคร่ืองโดยตรงของพนักงาน
ก าหนดเวลาในการลา้งได ้พนักงานมีเวลาในการตรวจสอบผิวได้ดว้ยสายตา ดงัภาพท่ี4.4 แสดง
อุปกรณ์เพลาลูกเบ้ียว(Camshaft) และการท างานของเคร่ืองลา้ง  
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ภาพท่ี 4.4  แสดงอุปกรณ์เพลาลูกเบ้ียว(Camshaft) และการท างานของเคร่ืองลา้ง 
 
4.3  ผลหลงัการปรับปรุงแบบ PM Analysis  
 หลงัจากไดว้ิเคราะห์แบบพีเอม็ในการแกปั้ญหารอยบุ๋ม(Dent)ในกระบวนการแผน่เหล็ก
รีดเหล็ก ด้วยเคร่ือง  Leveller ซ่ึงได้เร่ิมปรับปรุงเฉพาะ เคร่ืองจักร Blanking line ท่ีอยู่ในส่วน 
Leveller 6-HI เพื่อดูผลลัพธ์ ท่ี เกิดขึ้ นก่อนการด าเนินการปรับปรุงทั้ งหมด โดยขั้นตอนการ
ด าเนินการ ไดใ้ชช่้วงเวลาในเดือน ตุลาคม-ธนัวาคม 2564 เก็บขอ้มูลเพื่อเปรียบเทียบขอ้มูลและได้
ผลลพัธ์ดงัตารางท่ี  4.1 แสดงผลการวิเคราะห์และปรับปรุงแบบ PM Analysis 
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงผลการวิเคราะห์และปรับปรุงแบบ PM Analysis  

 
 
 
 

Month ’21 Jan ’21 Feb ‘21 Mar ’21 Apr ‘21 ‘21 Jun ‘21 Jul ’21 ‘21 Sep ‘21 Oct ‘21 Nov ‘21 Dec Total
Productivity(to 805.82 408.13 731.55 456.28 553.42 480.96 316.85 380.14 434.43 634.54 552.58 637.09 6391.79
Dent(Kg) 50.1 23.5 50.5 21.4 14.1 40 32.2 15.1 23.2 5 2 2 279.1

% 6.2% 5.8% 6.9% 4.7% 2.5% 8.3% 10.2% 4.0% 5.3% 0.8% 0.4% 0.3% 4.37%
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     ภพท่ี 4.5  กราฟแสดงผลการปรับปรุงแกปั้ญหา รอยบุ๋ม(Dent) 
  

 จากผลลัพธ์ท่ีได้ด าเนินการปรับปรุงติดตั้งเคร่ืองล้าง Leveller แบบอัตโนมัติ พบว่า
เปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดจากการเป็นรอยบุ๋ม(Dent)ลดลงอย่างเห็นได้ชัดจาก เดือนกรกฎาคมถึง
เดือนกนัยายน ของเสียจากรอยบุ๋ม(Dent) เกิดขึ้นในกระบวนการ 70.5 กิโลกรัม จากยอดการผลิต 
หลงัจากไดติ้ดตั้งเคร่ืองลา้ง Leveller แบบอติัโนมติัมีของเสียท่ีเกิดจากปัญหารอยบุ๋ม(Dent) เพียง 
 9 กิโลกรัมจากการเก็บขอ้มูลในช่วง เดือนตุลาคมถึงธันวาคม เม่ือเปรียบกับ เดือนกรกฎาคม – 
เดือนกนัยายนก่อนการปรับปรุงหลงัการปรับปรุง ช่วง ตุลาคม - ธันวาคม พ.ศ. 2565 ลงลด 61.5 
กิโลกรัมคิดเป็น 87% ของการปรับปรุง  
 
4.4  ก าหนดมาตรฐานการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเคร่ืองล้าง Leveller 
 หลงัจากติดตั้งเคร่ืองจกัรก็ควรมีการดูแลรักษาและการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเพื่อยืดอายุ
การใชง้านของอุปกรณ์เคร่ืองมือเคร่ืองใชใ้ห้มีความพร้อมใชง้านอยู่เสมอ ดงัตารางท่ี 4.2  ก าหนด
มาตรฐานการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเคร่ืองลา้ง Leveller 
 
 
 
 
 



55 

ตารางท่ี 4.2  ก าหนดมาตรฐานการซ่อมบ ารุงเชิงป้องกนัเคร่ืองลา้ง Leveller 
 

รายการ วิธีการปฏิบัติ ความถี ผู้รับผิดชอบ หมายเหตุ 
มอเตอร์เกียร์ ตรวจสอบ/น ้ามนัหล่อล่ืน เดือน ช่างซ่อมบ ารุง  
บอลกรู หล่อล่ืน เดือน ช่างซ่อมบ ารุง  
เพลาลูกเบ้ียว ตรวจสอบ/ปรับแต่ง สัปดาห์ พนกังานผลิต  
ชุดควบคุมไฟฟ้า ตรวจสอบ เดือน ช่างซ่อมบ ารุง  
เฟว ตรวจสอบ/เปล่ียน ทุกวนั พนกังานผลิต  

 
 หลงัจากได้ติดตั้งเคร่ืองลา้งท่ีเคร่ืองจกัรท่ีได้ท าการท าการวิจยั แบบ PM Analysis มี
ผลลพัธ์ออกมาค่อนขา้งดี ทั้งดา้นคุณภาพของช้ินงาน และท่ีส าคญัไดคุ้ณภาพการท างานดา้นความ
ปลอดภัยของพนักงานอีกด้วย ทางผูบ้ริหารจึงได้อนุมัติ ให้ด าเนินการติดตั้ งเพิ่มให้ครบทุก
เคร่ืองจกัรในสายการผลิต โดยอา้งอิงตวัอย่างการวิเคราะห์ปัญหาและผลลพัธ์ท่ีได ้ดงัภาพท่ี 4.6 
แสดงผลการด าเนินการปรับปรุงเคร่ืองจกัรหลงัการวิเคราะห์ แบบ PM Analysis 
 

 
ภาพท่ี 4.6  แสดงผลการด าเนินการปรับปรุงเคร่ืองจกัรหลงัการวิเคราะห์ แบบ PM Analysis 
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บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการด าเนินงาน  
 จากการด าเนินการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าการประยุกต์เคร่ืองมือเชิงคุณภาพ 7QC Tools 
มาเป็นแนวทางในการคน้หาปัญหาเป็นการด าเนินการท่ีมีแนวทางการด าเนินการท่ีถูกตอ้งและได้
ผลลพัธ์อยา่งถูกตอ้ง แต่เพื่อใหเ้ป็นการปรับปรุงตามหลกัของวิศวกรรม แลว้ การวิเคราะห์แบบ PM 
Analysis ก็เป็นเคร่ืองมือการวิเคราะห์อีกอย่างหน่ึงท่ีเป็นหลกัการท่ีดีในการเปล่ียนแปลงการท างาน
ไดด้ว้ย 
 ซ่ึงในการศึกษารายบุคคลฉบบัน้ี ไดป้ระยุกต์ใช้หลกัการแบบ PM Analysis มาด าเนิน
กิจกรรมลดของเสียในกระบวนการผลิต เม่ือเปรียบกบั เดือนกรกฎาคม – เดือนกนัยายนก่อนการ
ปรับปรุง หลงัการปรับปรุง ช่วง ตุลาคม - ธนัวาคม พ.ศ. 2565 ลงลด 61.5 กิโลกรัมคิดเป็น 87%   
 เป้าหมายทัว่ไปของการด าเนินการวิเคราะห์ PM  จะตั้งไวอ้ยูท่ี่ ไม่มีของเสียในกระบวณ
การเลย แต่ผลลพัธ์ท่ีไดก้็ถือว่าอยู่ในระดบัท่ีน่าพอใจ เน้ืองจากปัญหาการเกิดรอยบุ๋ม(Dent) ลดลง 
มากกว่า 50% ของการเกิดของเสียในกระบวณการ  ส่ิงท่ีไดเ้พิ่มเติมจากการไม่มีของเสีย ก็คือความ
ปลอดภยัในการท างานอีกดว้ย 
 ส าหรับอุปสรรคและปัญหาอ่ืนๆจากการด าเนินงานวิจยั 
 ปัจจัยด้านคน 
 จากการวิเคราะห์ปัญหาก่อนหน้าน้ี พบว่าการปฏิบติังานบางขั้นตอนจ าเป็นตอ้งไดรั้บ
ความร่วมมือพนกังาน เช่น  

-  การเปล่ียนเฟว ทุกคร้ังก่อนการลา้ง Leveller คร้ัง  
-   การตรวจสอบดว้ยสายตา เพื่อทบทวน เร่ืองความสะอาดอีกคร้ังก่อนด าเนินการผลิต

ต่อเน่ือง 
 ปัจจัยด้านงบประมาณ 
 เน่ืองจากมีการเปล่ียนแปลงลกัษณะการท างานของเคร่ืองจกัรใหม่การปรับปรุงเคร่ือง
ใหม่ทุกคร้ังจะตอ้งมีค่าใช้จ่ายในการด าเนินงานจึงตอ้งศึกษาความเป็นไปได้ของการด าเนินการ
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เปล่ียนแปลงด้วย ดังนั้ นต้องได้รับการอนุมัติจากผู ้บริหารระดับสูง และเป็นประโยชน์ต่อ
กระบวนการสูงสุด การด าเนินจึงเกิดความล่าชา้  
 ขอ้ดีของการด าเนินงานโดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ PM 

- ช่วยลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวณการผลิต สร้างผลก าไรใหก้บับริษทั 
- ท าให้เกิดความรู้และแนวคิดจากการใช้เทคนิคใหม่ๆในการแกไ้ขปัญหาท่ีมีความ

ซบัซอ้น 
- ท าให้ทราบถึงปัจจยัท่ีมีผลกระทบต่อการเกิดปัญหาหรือความสูญเสียนั้นๆอย่าง

ชดัเจน 
- สามารถน าปัจจยัท่ีท าให้เกิดปัญหาทั้งหมดจากการวิเคราะห์ ไปประยุกตใ์ชเ้พื่อดูแล

เคร่ืองจกัรไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เป็นมาตรฐานเด่ียวกนั  
- ท าให้เกิดความร่วมมือการแลกเปล่ียน ความคิดเห็นและสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดี

ภายในองคก์ร 
 ขอ้เสียของการด าเนินงานโดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ PM  

- จากแนวคิดท่ีตอ้งรวบรวมทุกปัจจยัท่ีมรผลกระทบต่อการเกิดปัญหา ท าใหที้รายการ
ท่ีจ าเป็นตอ้งตรวจสอบและตอ้งด าเนินการแกไ้ขเป็นจ านวนมาก ซ่ึงแมปั้จจยัดงักล่าวจะมีผลกระทบ
เพียงเลก็นอ้ยก็ตาม ท าใหใ้ชเ้วลาในการด าเนินการศึกษา ตรวจสอบและแกไ้ขค่อนขา้งนาน 

- ค่าใชจ่้ายในการด าเนินการจะสูง เพราะเป็นการออกแบบ และปรับปรุงใหม่  
- ตอ้งอาศยัผูมี้ความเขา้ใจจริงในกระบวณการผลิต 

 
5.2  ข้อเสนอแนะ 
 จะสังเกตไดว้่าเทคนิคการวิเคราะห์ PM  ท่ีน ามาใช ้แมจ้ะเป็นแนวคิดท่ีดีและเหมาะสม
กบัการแกไ้ขปัญหาความซับซ้อนไดก้็ตาม แต่ขึ้นอยู่กบัคนท่ีน ามาใชด้ว้ยว่ามีความเขา้ใจและตั้งใจ
ศึกษาปรากฎการณ์ท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งไร เพราะการปรับปรุงแบบ PM Analysis น้ีเป็นการประยกุตก์าร
ปรับปรุงแบบนวตักรรม โดยมีค่าใชจ่้ายในการด าเนินการโดยการเปล่ียนแปลงการท างานใหม่ ทุก
ขั้นตอน ดงันั้นก่อนท่ีจะด าเนินการควรคิดถึงจุดคุม้ทุนและประโยชน์สูงสุดขององคก์รเสียก่อน     
 โดยมุ่งเน้นการท างานเพื่อป้องกันการท างานผิดพลาดของขั้นตอนการท างานของ
กระบวนการ โดยค านึงถึงคุณภาพของช้ินงาน และขั้นตอนการท างานท่ีปลอดภยัของพนกังานอีก
ด้วย และควรสร้างมาตรฐานการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง เพื่อให้ทันกับสภาวะการปรับตัวอย่าง
รวดเร็วในสถานะการปัจจุบนั 
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1.ระบบการจดัเก็บขอ้มูลการผลิตและบริหารงานซ่อมบ ารุง POSPIA 3.0 Mini 
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2.ตารางมาตรฐานการตั้งค่าระยะการกดของเคร่ืองรีดเหลก็ 
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