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การลดของเสียในกระบวนการรีดเหลก็ด้วยด้วยวธีิการวเิคราะห์แบบพเีอม็ 
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บทคดัย่อ 

 วตัถุประสงค์ของงานวิจยัเพื่อลดของเสียท่ีเกิดจากรอยบุ๋ม (Dent) ในกระบวนการผลิตและ

ป้องกนัการเกิดของเสียในกระบวนการของขั้นตอนการรีดเหล็กแผน่เพื่อใหม้ัน่ใจวา่เหล็กยงัคงความเรียบอยู่

เสมอ(Stay Flat)หลงัจากได้ท าการศึกษาแผนภาพกระบวนการผลิตและวิเคราะห์ขั้นตอนการท างานพบ

ปัญหาเร้ือรังของเคร่ืองจกัรในส่วนของเคร่ืองรีดเหล็ก (Leveller) รวมทั้งไดใ้ช ้แผนภาพแบบพาเรโตแสดง

ของเสียในกระบวนการปัญหามากท่ีสุดและรองลงมาตามล าดบั(80:20) จากนั้นแนวทางแกไ้ข และใชท้ฤษฎี

การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ การวิเคราะห์แบบ PM Analysis เป็นเคร่ืองมือในการแก้ไขของปัญหา ผล

การศึกษาพบว่าช่วงเวลาก่อนปรับปรุงการเกิดรอยบุ๋ม(Dent)61.5 กิโลกรัม คิดเป็น 87% หลงัการปรับปรุง

ของเสียท่ีเกิดจากสาเหตุรอยบุ๋ม (Dent) 
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ABSTRACT 
 The objective of the research is to reduce the waste caused by dents in the production process 
and prevent waste in the process of rolling the sheet to ensure that the steel is always smooth (Stay Flat). 
The pareto diagram shows the most problematic process waste, followed in order (80:20). And use the 
qualitative maintenance theory. PM Analysis is a problem-solving tool. The results showed that the period 
before the improvement of the dent (Dent) 61.5 kg, or 87% after the improvement of the waste caused by 
the dent (Dent). 
 

1.  บทน า 
 การด าเนินการศึกษาโรงงานรีดเหล็ก เพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิต ท่ียงัเป็นปัญหาอยู ่ใน
กระบวนการผลิตโดยมุ่งเนน้การเกิดรอยบุ๋ม (Dent) ซ่ึงเป็นปัญหาเร้ือรังท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างาน เพื่อ
แกปั้ญหาอยา่งบูรณาการ ถา้หากไม่แกไ้ขหรือปรับปรุงและไม่มีการควบคุมกระบวนการอยา่งถูกวธีิ อาจเกิด
ปัญหาดา้นคุณภาพในกระบวนการได ้ 
 ด้วยเหตุน้ีจึงจ า เป็นต้องหาวิ ธีการแก้ไขอย่างถูกวิธีด้วยการน าเคร่ืองมือการวิ เคราะห์ 
ปรากฏการณ์การเกิดในเชิงกายภาพและหาความสัมพนัธ์ระหว่าง คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการ เพื่อ
แกไ้ขปัญหาเร้ือรังเหล่าน้ี และน ามาจดัเรียงล าดบัความรุ่นแรงของปัญหาดว้ยแผนภาพพาเรโต จากมาก และ
รองลงมาตามล าดบั และปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการแบบ พีเอม็ 
 

2.  วตัถุประสงค์ของการศึกษา 

 1.  เพื่อลดของเสียในกระบวนรีดเหล็กดว้ยเลเวอร์เลอร์โรล (Leveller Roll) 

 

3.  ขอบเขตการวจิัย 

      1.  ศึกษาและสามารถก าหนดเป้าหมายของการวิเคราะห์ปัญหาเร้ือรังอย่างชัดเจน กรณีของเสียใน

กระบวนการรีดเหล็กส่วนหน่ึงของเคร่ืองจกัรในโรงงาน เพื่อส่ือสารให้ระดบัผูบ้ริหารทราบ และปรับปรุง

อยา่งเป็นระบบทั้งโรงงาน 

 2.  เพื่อปรับปรุงและศึกษาขั้นตอนการเก็บรวบขอ้มูล การใชง้านเคร่ืองจกัร โดยการประชุมร่วมกนัของ

ผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งในกระบวนการผลิต เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงระหวา่งเดือนตุลาคม พ.ศ.2564 ถึง เดือน 

ธนัวาคม พ.ศ. 2564 
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4.  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
     1.  ลดความสูญเสียจากการปรับตั้งปรับแต่เคร่ือง (Set Up and adjustment Losses) 
 2.  เพิ่มคุณภาพดา้นการผลิต (Quality) 
 3.  ลดความสูญเสียจากการผลิต (Yield Losses) 
 4.  สามารถขยายผลและน าเคร่ืองมือวิเคราะห์ปรากฏการยท์างกายภาพ (PM Analysis) ไปใชใ้นการลด
การสูญเสียของกระบวนการผลิตกบัเคร่ืองจกัรอ่ืนๆไดข้องโรงงาน 
 

5.  ทฤษฎแีละงานทีเ่กีย่วข้อง 
 ชาญวิทย ์ศิรประภากุล (2550)  ไดท้  าการศึกษาการใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ PM Analysis ในการ
ปรับปรุงกระบวนการเช่ือมส าหรับผลิตภณัฑ์ Timberland  วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีเป็นการลดของเสียท่ีเกิดข้ึน
ในสายการผลิต ตวักรองอาการ (Air filter) โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ แบบ พีเอ็ม(P-M Analysis) โดย
สังเกตุปรากฏการณ์ดว้ยการดูของจริงจากสถานท่ีจริง วเิคราะห์ปรากฏการณ์เชิงกายภาพและสภาวะเง่ือนไข
ท่ีก่อให้เกิดปัญหาการป้อนซิลิกา ศึกษาปรากฏการณ์ของปัญหาการเรียงตวัของวิลิกา แจกแจงสถานะ
เง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดปัญหา ของความสัมพนัธ์ กบั 4M ด าเนินการปรับปรุง และแกไ้ขเพื่อลดของเสีย ผลจาก
การปรับปรุงกระบวนการเช่ือมส าหรับผลิตภณัฑ์ Timberland และผลิตภณัฑ์อ่ืนท่ีมีลกัษณะการท างาน
คลา้ยคลึงกนั พบว่าเปอร์เซ็นต์ของเสียโดยรวมเฉล่ียลดลงจาก 4.05% เป็น 3.61% = 10.86% ส่วนของเสีย
รวม Entrap Carbon & Silica ลดลงจาก 1.50% เป็น 0.57% =62%  
 ธีรนันท์ สุธาธรรมรัตน์(2562) ได้ท าการศึกษาการลดความผิดพลาดท่ีท าให้เกิดของเสียใน
กระบวนการผลิตแผงหน้าต่างอลูมิเนียมระบบผนังกระจกส าเร็จรูปโดยใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 7QC tools 
เทคนิค FMEA เพื่อมาวิเคราะห์หาความเส่ียงและด าเนินการหาแนวทางการปรับปรุงแกไ้ขผลการวิเคราะห์ 
เศษจากการตดัอลูมิเนียมท่อน ท่ีตดัไม่ตรงตามมาตรฐานท าให้เกิดของเสียในระบบมาก หลงัจากปรับปรุง
พบวา่ของเสียประเภทเศษอลูมิเนียมลดลง คิดเป็น 50% ของมูลค่าของเสียท่ีลดไดโ้รงงานมีระบบการไหล
ของงานดีข้ึนจนมีผลิตภาพเฉล่ียเพิ่มข้ึน2.14เท่าจ านวนงานระหวา่งท าลดลง 70% ส่งผลให้ระยะเวลาน าใน
การผลิตเลนส์แวน่ตาลดลงจาก 39.24 ชัว่โมง เหลือ 26.04 ชัว่โมง และมีเปอร์เซ็นตค์วามสามารถในการส่ง
สินคา้ใหลู้กคา้ ทนักบัระยะเวลาเป้าหมาย 99.56% ความสามารถของกระบวนการเพิ่มข้ึนจาก 0.32 เป็น 1.32  
 วุฒิภทัร สืบสินไชย (2562) ไดท้  าการศึกษาผลกระทบต่อการผลิตแผน่พิมพว์งจรอิเล็กทรอนิกส์ 
โดยประยุกต์ใช้เคร่ืองมือคุณภาพ 7QC tools มาด าเนินการ check sheet น ามาเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลของกระบวนการผลิตแผน่พิมพอิ์เล็กทรอนิกส์ และใชก้ราฟแสดง จ านวนการแกไ้ขแบบแผน่
พิมพ์วงจรอิเล็กทรอนิคของลูกคา้ ใช้แผนภาพพาเรโตแสดงล าดบัความส าคญัของปัญหา โดยใช้ ทฤษฎี 
why-why Analysis มาวิเคราะห์สาเหตุจากการปรับปรุงสามารถเพิ่มอตัราการผลิตให้กบัลูกคา้ได้มากข้ึน 
50% โดยประเมินจากจ านวนงานท่ีตอ้งการแกไ้ขวงจรเทียบกบัจ านวนงานทั้งหมดท่ีไดรั้บจากลูกคา้ 



 

239 

 

6.  วธิีด าเนินงานวจิัย     
 6.1   เก็บรวบรวมขอ้มูลและส ารวจสภาพการเกิดข้ึนจริงของปัญหาการเกิดของเสียในกระบวนการรีด
เหล็ก ดว้ย Leveller Roll ในเคร่ืองจกัร Blanking line ของเสียท่ีเกิดข้ึน ในกระบวนการรีดเหล็กโดยมุ่งการ
แกไ้ขของเสียในกระบวนการรีดเหล็ก ดว้ย Leveller Roll แจกแจงและบนัทึกขอ้มูล ช่วงเดือนกรกฎาคม ถึง
เดือน กนัยายน 2564 ดงัตารางท่ี 1 ขอ้มูลท่ีเกิดของเสียใน กระบวนการรีดเหล็ก ดว้ย Leveller Roll 
 
ตารางที ่1  ขอ้มูลท่ีเกิดของเสียใน กระบวนการรีดเหล็ก ดว้ย Leveller Roll 

  
 แสดงของเสียในกระบวนการ ให้เป็นประเด็นพิจารณาประเภทของปัญหาในกระบวนการรีด
เหล็กขา้งตน้ ท าให้ทราบถึงปัญหาหลกั ของขบวนการรีดเหล็กดงัรูปท่ี 1 แสดงผงัพาเรโต(Pareto Diagram)
ของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการรีดเหล็กดว้ย Leveller 

 
ภาพที ่1 แสดงผงัพาเรโต(Pareto Diagram)ของของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการรีดเหล็กดว้ย Leveller 
 6.2  การวเิคราะห์ปัญหาโดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ PM Analysis 
  6.2.1  การท าใหป้รากฏการณ์มีความชดัเจน  
  -   ปัญหาผิวของช้ินงานเป็นรอยบุ๋ม (Dent)  

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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  การเกิดรอยบุ๋ม(Dent) ของช้ินงานเกิดไดจ้ากมีเศษฝุ่ นเหล็ก และส่ิงสกปรกท่ีตกคา้งจากการรีด
เหล็กบนผิวของ Leveller Roll ขณะรีดเหล็กแผน่ ซ่ึงโรลดา้นบนจะกดรีด เศษฝุ่ นบนผิวช้ินงาน แลว้เกิดรอย
บุ๋ม(Dent) ส่งผลใหช้ิ้นงานทั้งแผน่เม่ือลูกคา้น าไปใชง้าน จะเป็นไปตามมาตรฐานของลูกคา้ 
  6.2.2   ท  าการแยกแยะแจกแจงปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึน 
  เพื่อจะได้เห็นภาพชัดเจนและเข้าใจถึงปัญหามากข้ึน จึงได้ท าการเก็บข้อมูลจาก การบนัทึก
ประจ าวนัของกระบวนการผลิต (Production daily Report) เพื่อน ามาคน้หาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในขั้นตอนการรีด
เหล็กโดยพนกังานจะท าการบนัทึกผลการผลิต และปัญหาการด าเนินการผลิตในแต่ละวนัเพื่อบนัทึกขอ้มูล
รายละเอียดการผลิต 
  6.2.3  สังเกตปรากฏการณ์ดว้ยการดูของจริงจากสถานท่ีจริง 
  เม่ือด าเนินการเขา้ไปตรวจสอบ และส ารวจปัญหา จึงพบวา่ มีอยูส่องสาเหตุท่ีเกิดข้ึน ส่ิงผิดปกติ 
น่าจะเป็นปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดปัญหา ดงักล่าว 
  พบวา่มีคราบเศษฝุ่ นจากการรีดเหล็กยงัตกคา้งกบัผวิของ Leveller Roll ซ่ึงสาเหตุเกิดจากการลา้ง
ไม่ทัว่ถึงทั้งหมดของผิว Leveller Roll และยงัพบวา่วธีิการลา้งยงัไม่ถูกตอ้ง เป็นเหตุให้ผิวของ Leveller Roll 
ไม่สะอาด ดงัรูปท่ี 2 แสดงการลา้ง Leveller Roll ท่ียงัตกคา้งเศษฝุ่ นบนผิวโรลพบว่ามีคราบเศษฝุ่ นจากการ
รีดเหล็กยงัตกคา้งกบัผิวของ Leveller Roll ซ่ึงสาเหตุเกิดจากการลา้งไม่ทัว่ถึงทั้งหมดของผิว Leveller Roll 
และยงัพบวา่วิธีการลา้งยงัไม่ถูกตอ้ง เป็นเหตุให้ผิวของ Leveller Roll ไม่สะอาด ดงัภาพท่ี 2 แสดงการลา้ง 
Leveller Roll ท่ียงัตกคา้งเศษฝุ่ นบนผวิโรล 
 

 
 
ภาพที ่2  แสดงการลา้ง Leveller Roll ท่ียงัตกคา้งเศษฝุ่ นบนผวิโรล 
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6.2.4  การวเิคราะห์ปรากฏการณ์เชิงกายภาพและสภาวะเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดปัญหา 

  จากเหตุการวิเคราะห์ปัญหาพบว่ามี  2 ปรากฏการณ์ท่ีส าคญัท่ีท าให้เกิดรอยบุ๋ม(Dent) ของ

ช้ินงาน และอาจจะเป็นปัจจยัหลกัท่ีจะท าใหเ้กิดของเสีย ลกัษณะอ่ืนอีกดว้ย 

1) ปัญหาการลา้ง Leveller Roll ไม่สะอาดอยา่งทัว่ถึง และคงยงัมีการตกคา้งเศษฝุ่ นบนผวิ 
Leveller Roll 

2) ปัญหา ผวิฮาร์ดโครมท่ีหลุดออกจากเน้ือเหล็ก ท าใหข้ณะการรีดเหล็กเกิดรอยบุ๋ม และเกิด
รอยลกัษณะต่างๆตามมาอีกดว้ย 
 6.3  การวเิคราะห์หาสาเหตุจากขบวนการท าความสะอาดก่อนการรีดเหล็ก 
  คน้หาปัจจยัทั้งหมดท่ีเก่ียวขอ้งกบัขบวนการรีดเหล็ก ท่ีสามารถท าให้เกิดปัญหา การตกคา้งของ
เศษฝุ่ นเหล็ก บนผิวของ Leveller Roll โดยจุดท่ีใช้พิจารณาคือ กระบวนการหรือขั้นตอนการท างานใดท่ีมี
โอกาสท าให้ เศษฝุ่ นเหล็ก ติดตามผิวของ Leveller Roll แล้วท าให้ช้ิน งานเกิดรอยบุ๋ม (Dent) ซ่ึง แต่ตอ้ง
อาศยัการระดมความคิดจากผูป้ฏิบติังานและผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งเพื่อคน้หาและลดการมองขา้มปัจจยับางอยา่ง
ไป จากนั้นจึงน าปัจจยัทั้งหมดดังกล่าวมาวิเคราะห์ศึกษา ต่ออีกว่ามีปัจจยัท่ีเกิดข้อบกพร่อง ดังรูปท่ี 3 
แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram)การวิเคราะห์ปัญหาในกระบวนการรีดเหล็กจะตอ้งด าเนินการแก้ไข
ทบทวนถึงสาเหตุของการเกิดปัญหาโดย การน า 4 M มาทบทวนดว้ยโดยแจกแจงปัญหา ส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ขั้นตอนการท างาน ของพนกังานท่ีท าผิดวิธี ดงัรูปท่ี 4 แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram)การวิเคราะห์
ปัญหาในกระบวนการพนกังานท างานผิดวิธี พบวา่ปัญหาท่ีแทจ้ริงคือ ความไม่เหมาะสมของเคร่ืองมือและ
การออกแบบของเคร่ืองจกัรตั้งแต่ขั้นตอนแรกดงัภาพท่ี 5 แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram) ปัญหาของ
เคร่ืองจกัรในการออกแบบ 
ภาพที ่3  แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram)การวเิคราะห์ปัญหาในกระบวนการรีดเหล็ก 
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ภาพที ่4  แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram)การวเิคราะห์ปัญหาในกระบวนการท่ีพนกังานท างานผดิวธีิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่5  แผนภูมิกา้งปลา(Fish Bone Diagram) ปัญหาของเคร่ืองจกัรในการออกแบบ 
 
 6.4  พิจารณาเง่ือนไขท่ีก่อให้เกิดปรากฏการณ์ 
  เศษฝุ่ นเหล็กคา้งติดบน Leveller Roll  
  พิจารณาความสัมพนัธ์กบัปัจจยั 4M : - เป็นการท างานท่ีผิดวธีิ - แรงกดของแผน่ท าความสะอาด
กระท าในระยะไม่เหมาะสม เน่ือจากเป็นการท างานดว้ยคนดงัภาพท่ี 6 แสดงลกัษณะการลา้งโรล(Leveller 
Roll)ก่อนการปรับปรุง 
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ภาพที ่6  แสดงลกัษณะการลา้งโรล(Leveller Roll)ก่อนการปรับปรุง 
 
ปรากฏการเชิงกายภาพ :ปัญหาการลา้งเคร่ืองจกัร  
 วิธีการตรวจสอบ : สังเกตการณ์ท าความสะอาดพบว่าแรงของคนไม่สามารถทน ต่อแรงหมุน

ของเคร่ืองจกัรไดต่้อเน่ือง 

 การคน้หาจุดบกพร่อง : ไม่มีขั้นตอนการลา้งเคร่ืองจกัรแบบ อตัโนมติัในเคร่ืองจกัร  NG 
 6.5  การปรับปรุงด าเนินการแก้ไขปัญหาเศษฝุ่ นเหล็กยงัคงติดค้าง จากการล้าง โรล (Leveller Roll) 
ติดตามผวิลูกกล้ิง 
  การออกแบบเคร่ืองท าความสะอาดผิวโรล (Leveller Roll) ดังรูป แสดงรูปเคร่ืองล้างผิวโรล
(Leveller Cleaner) แบบอตัโนมติั ดงัรูปท่ี 7 แสดงรูปเคร่ืองลา้ง (Leveller Cleaner) หลงัติดตั้ง 

 ออกแบบเคร่ืองท าความสะอาดผิวโรล เพื่อทดแทนการท างานของคน โดยออกแบบให้มี
การท างานแบบก่ึงอตัโนมติัและแบบอตัโนมติั ยดึเฟว(Synthetic Felt) เป็นลกัษณะลูกเบ้ียว 

 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 
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 5.  ชุดตุก๊ตาแบร่ิง FC207 

 6.  เพลาซุปโคเม่ียม 

 

 

 

 
 
 
 

ภาพที ่7  แสดงรูปเคร่ืองลา้ง (Leveller Cleaner) หลงัติดตั้ง 

 
7.  ผลการศึกษา  
  หลงัจากติดตั้ง เคร่ืองล้างเลเวอร์เลอร์แบบ อตัโนมติั ได้ท าการเก็บขอ้มูล ช่วงเดือนตุลาคม - 
เดือน ธันวาคม  พบว่าเปอร์เซ็นต์ของเสียท่ีเกิดจากการเป็นรอยบุ๋ม(Dent)ลดลงอย่างเห็นได้ชดัจากเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนกนัยายน ดงัรูปท่ี 8 กราฟแสดงผลการปรับปรุงแกปั้ญหา รอยบุ๋ม(Dent)ของเสียจากรอย
บุ๋ม(Dent) เกิดข้ึนในกระบวนการ 70.5 กิโลกรัม จากการเปรียบเทียบกบัยอดการผลิต หลงัจากได้ติดตั้ง
เคร่ืองล้าง Leveller แบบอติัโนมติัมีของเสียท่ีเกิดจากปัญหารอยบุ๋ม(Dent) ลดลงคิดเป็น 87% ของการ
ปรับปรุง ดงัตารางท่ี 2 แสดงผลการวเิคราะห์และปรับปรุงแบบ PM Analysis 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่8  กราฟแสดงผลการปรับปรุงแกปั้ญหา รอยบุ๋ม(Dent) 
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ตารางที ่2  แสดงผลการวเิคราะห์และปรับปรุงแบบ PM Analysis 
 

8.  สรุปผลการวจิัย  
  จากการด าเนินการวิเคราะห์ปัญหาพบว่าการประยุกต์เคร่ืองมือเชิงคุณภาพ 7QC Tools มาเป็น

แนวทางในการคน้หาปัญหาเป็นการด าเนินการท่ีมีแนวทางการด าเนินการท่ีถูกตอ้งและได้ผลลพัธ์อย่าง
ถูกตอ้ง แต่เพื่อให้เป็นการปรับปรุงตามหลกัวิศวกรรม แลว้ การวิเคราะห์แบบ PM Analysis ก็เป็นเคร่ืองมือ
การวเิคราะห์อีกอยา่งหน่ึงท่ีเป็นหลกัการท่ีดีในการเปล่ียนแปลงการท างานไดด้ว้ย 

  ซ่ึงในการศึกษาสารนิพนธ์ฉบบัน้ี ไดป้ระยุกตใ์ชห้ลกัการแบบ PM Analysis มาด าเนินกิจกรรม
ลดของเสียในกระบวนการผลิต เม่ือเปรียบกบั เดือนกรกฎาคม – เดือนกนัยายนก่อนการปรับปรุง หลงัการ
ปรับปรุง ช่วง ตุลาคม - ธนัวาคม พ.ศ. 2565 ลงลด 61.5 กิโลกรัมคิดเป็น 87%   

  เป้าหมายทัว่ไปของการด าเนินการวิเคราะห์ PM  จะตั้งไวอ้ยูท่ี่ ไม่มีของเสียในกระบวณการเลย 
แต่ผลลพัธ์ท่ีไดก้็ถือวา่อยูใ่นระดบัท่ีน่าพอใจ เน้ืองจากปัญหาการเกิดรอยบุ๋ม(Dent) ลดลง มากกวา่ 50% ของ
การเกิดของเสียในกระบวณการ  ส่ิงท่ีไดเ้พิ่มเติมจากการไม่มีของเสีย ก็คือความปลอดภยัในการท างานอีก
ดว้ย 

  หลังจากได้ติดตั้งเคร่ืองล้างท่ีเคร่ืองจกัรท่ีได้ท าการท าการวิจยั แบบ PM Analysis มีผลลพัธ์
ออกมาค่อนขา้งดี ทั้งด้านคุณภาพของช้ินงาน และท่ีส าคญัได้คุณภาพการท างานด้านความปลอดภยัของ
พนกังานอีกดว้ย ทางผูบ้ริหารจึงไดอ้นุมติั ใหด้ าเนินการติดตั้งเพิ่มใหค้รบทุกเคร่ืองจกัรในสายการผลิต 

  จะสังเกตไดว้่าเทคนิคการวิเคราะห์ PM  ท่ีน ามาใช้ แมจ้ะเป็นแนวคิดท่ีดีและเหมาะสมกบัการ
แก้ไขปัญหาความซับซ้อนได้ก็ตาม แต่ข้ึนอยู่กับคนท่ีน ามาใช้ด้วยว่ามีความเข้าใจและตั้ งใจศึกษา
ปรากฎการณ์ท่ีเก่ียวขอ้งอยา่งไร เพราะการปรับปรุงแบบ PM Analysis น้ีเป็นการประยกุตก์ารปรับปรุงแบบ
นวตักรรม โดยมีค่าใชจ่้ายในการด าเนินการโดยการเปล่ียนแปลงการท างานใหม่ ทุกขั้นตอน ดงันั้นก่อนท่ีจะ
ด าเนินการควรคิดถึงจุดคุม้ทุนและประโยชน์สูงสุดขององคก์รเสียก่อน     

  โดยมุ่งเนน้การท างานเพื่อป้องกนัการท างานผิดพลาดของขั้นตอนการท างานของกระบวนการ 
โดยค านึงถึงคุณภาพของช้ินงาน และขั้นตอนการท างานท่ีปลอดภยัของพนักงานอีกด้วย และควรสร้าง
มาตรฐานการก าปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหท้นักบัสภาวะการปรับตวัอยา่งรวดเร็วในสถานะการปัจจุบนั 

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%



 

246 

 

บรรณานุกรม 

 

โกสินทร์ ชวลีพนธสกุล.(2550). เม่ือการปรับปรุงสายการผลิตของเคร่ืองจักรโดยการวิเคราะห์ค่า 

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรและต้นทุนการบ ารุงรักษา .กรุงเทพฯ:จุฬาลงกรณ์ 

มหาวทิยาลยั 

ชาญชยั พรศิริรุ่ง. (2549). คู่มือปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร พร้อมกรณีศึกษาและเทคนิค 

 ปฏิบติั.ไดผ้ลจริง กรุงเทพฯ  

ชาญวทิย ์ศิรประภากุล .(2550).การลดของเสียด้วยวิธีการการวิเคราะห์พีเอม็.ภาควชิาวิศวกรรมอุต 

 สาหการ กรุงเทพฯ: จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 

ณรงค ์ตั้งระดมสิน.(2547).การเพ่ิมประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรด้วยการบ ารุงรักษาด้วย 

 ตนเอง.ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ กรุงเทพฯ:จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 

บุศราภรณ์ ไชยศิริ.(2553).การลดของเสียจากปัญหาสลอ็ตเลือนในการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก. 

 ภาควชิาวศิวกรรมอุตสาหการ กรุงเทพฯ:จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั 

สุพลเชษฐ ์เพช็รรัตน์.(2550).การวางแผนการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันส าหรับเคร่ืองจักรอุตสาหกรรม     

 เส้ือผ้าส าเร็จรูป. วชิาการจดัการทางวศิวกรรม กรุงเทพฯ:บณัฑิตวทิยาลยั มหาวทิยาลยั 

 ธุรกิจบณัฑิตย ์ 

 


