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การวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค์เพ่ือลดปีญหาการขาดของสายรัด PP ในข้ันตอนการยืดในช่องอบของ 
กระบวนการผลิตท่ีก่อให้เกิดการสูญเสียเวลาในการซ่อมบำรุงและค่าใช้จ่ายจากวัสดุและแรงงาน ส่งผล 
ให้ต้นทุนในการผลิตสูงข้ึนกว่าคู่แข่ง ดังนันจึงไต้นำเทคนิค FMEA (Failure Mode and Effects 
Analysis) มาใช้ในการแก้ปีญหาการขาดของสายรัด PP ในกระบวนการผลิต

ข้ันตอนการวิจัยเร่ิมด้วยการจัดต้ังกลุ่ม FMEA ซ่ึงประกอบด้วยบุคคลจากหลายแผนก กลุ่มใช้ 
วิธีระดมความคิดเพ่ือหาสาเหตุของปีญหาการขาดของสายรัดในการผลิต โดยใช้แผนภูมิรายละเอียดของิ 
กระบวนการผลิตและแผนภูมิก้างปลา เพ่ือวิเคราะห์หาปีจจัยท่ีน่าจะเป็นสาเหตุของการขาดของสายรัด 
แล้วใช้การทดลองแบบ three-factor experimental designs เพ่ือระบุปีจจัยท่ีแท้จริงของการขาดของ 
สายรัดแล้วจึงขจัดสาเหตุของปีญหาการขาดท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต

จากการทดลองสรุปไต้ว่า การขาดของสายรัด PP ในกระบวนการยืดในช่องอบมาจาก
ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนในน้ีาท่ี chillers ส่งไปท่ีอ่างหล่อเย็นซ่ึงใช้ปรับสภาพสายรัดท่ีฉีดออกมาจากเคร่ือง 
ฉีด ฟองอากาศเล็กๆจำนวนมากในนำเย็นจะรวมตัวและลอยตัวไปสัมผัสสายรัดท่ีกำลังปรับสภาพอยู่
ในนำเย็นทำให้พ้ืนผิวของสายรัดเกิดเป็นจุดด่างเกิดข้ึน เม่ือส่วนท่ีมีจุคด่างถูกยืดออกท่ีเตายืดก็จะ1ขาด
เม่ือไต้แก้ไขปีญหาฟองอากาศแล้วนันปีญหาการขาดในช่องอบไต้หายไปหมด

การแก้ปีญหาการสูญเสียจากการขาดทำให้วัตถุดิบของผลผลิตท่ีเสียมีมูลค่าลดลงกว่า 265,000 
บาทต่อปีซ่ึงอาจนำกลับมาใช้ไต้อีกบ้างและยังไต้เพ่ิมประสิทธิภาพเคร่ืองจักรในการผลิตและลดการ 
สูญเสียเวลาในการซ่อมบำรุง นอกจากนียังไต้เป็นกรณีศึกษาให้โรงงานนำ FMEA มา'ใช้1ในส่วนอืน  ๆ
เพ่ือทำให้การผลิตมีประสิทธิภาพมากขึนและกระตุ้นการทำ การซ่อมบำรุงเชิงป็องกัน ทังนีเพราะปิญหา 
ฟองอากาศมาจากการไม,ไต้มีการทำ การ1ซ่อมบำรุงเชิงป็องกัน อย่างเหมาะสม
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This research aims to solve the breakage problem in the production of pp bands in the 
oven in the stretching process. The breakage problem causes waste a time in maintenance 
and loss of material and labor productivity, resulting in higher manufacturing costs from 
competitors. To solve the problem, this รณdy applied the technique of FMEA (Failure 
Mode and Effects Analysis).

The application o f FMEA technique began with forming an FMEA team, which consisted 
.of people from various departments. The team conducted brainstorming to identify all 
possible causes that could potentially lead to PP-band breakage problems with the aid of a 
detailed process flowchart and fishbone diagram. To analyze the real cause of breakage, a 
three-factor experiment was designed. After the cause of breakage is found, the corrective 
action is implemented to eliminate the problem.

The finding from the experiment revealed that the real cause of the breakage of pp bands 
at the stretching oven was the bubbles which occurred in chilled water from chillers to 
quenching bath, which cooled down pp bands drawn from the extruder. Tiny bubble 
particles would combine to form big ones and touch the surface of pp bands in the bath. 
This causes abnormal surface of pp bands that can be easily broken during stretching 
process. After the problem of bubbles was solved, it was found that the breakage problem 
was eliminated.

The results of this research help the case company reduce the material loss from breakage 
for approximately 265,000 baht a year even though this loss can be recycled. The 
company also gains benefit from increased productivity and reduced maintenance time. 
Furthermore, this research is used as a case รณdy for the case company to apply the 
FMEA technique in other area to improve production. In addition, it suggests that the 
company should establish a preventive maintenance program because the bubbles which 
caused the breakage problem resulted from lack of proper preventive maintenance.
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