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สรุปจุดที่เปน “วิธีปฏิบัติที่เปนแบบอยางที่ดีเยี่ยม”  

1) การประยุกตใชลําดับวิธีการแกไขปญหาโดยใช Task Achieving QC Story ซึ่งมีการวิเคราะหขอมูลแบบ

เปรียบเทียบทางเลือกการแกไขปญหา (Alternative Method) และการประเมินความเส่ียง พรอมมาตรการปองกันปญหาไว

ลวงหนาโดยใชเทคนิค FMEA - Failure Mode and Effects Analysis 

2) การประยุกตใชเทคนิคการออกแบบการทดลอง DOE-Design of Experiment เพื่อใชในการหาความ สัมพันธ

ของปจจัย (Factor) และเพื่อหาจุดควบคุมกระบวนการท่ีเหมาะสมที่สุดในหลายๆ ดานพรอมกัน ทั้งในเร่ืองคุณภาพ 

ประสิทธิภาพเครื่องจักร และลด Loss ของบริษัท ซึ่งเปนการผสมผสานระหวางการใช Intrinsic Knowledge รวมกับ

เคร่ืองมือดานคุณภาพ 
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ประสิทธิผล (ควรวัดคาได)  
1) บริษัทสามารถลด Self-Power Consumption จาก 1.66 MW เปน 1.10 MW ทําใหลดปริมาณการใชพลังงาน

ไฟฟาลงจากเดิมคิดเปนเงินประมาณ 7.13 ลานบาทตอป 

2) ลด Pressure Loss ในระบบ WHG ทําใหสามารถใชงานเคร่ืองจักรไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น และยืด

อายุการใชงานเครื่องจักรมากขึ้น จากเดิมกําหนด Overhaul ทุก 3 ป เปนใหมกําหนด Overhaul ทุก 4 ป เนื่องจากไมตอง

เดินเคร่ืองจักรที่ Full Load  
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บทสรุปผูบรหิาร 
จากการที่บริษัทไดมีการนําระบบ TPM  (Total Productive Management) มาใชเปนแกนหลักในการบริหารงาน 

เพื่อมุงสูการเปนบริษัทที่เปน Operational Excellence ไมวาจะเปนทางดาน Quality, Cost, Delivery, Safety, Moral & 

Environment  ซึ่งปจจุบันบริษัทไดบรรลุเปาหมายไดรับรางวัล Excellent Award ในป 2007 และรางวัล Consistency 

Award ในป 2010 ที่ผานมา โดยบริษัทไดต้ังเปาหมายในการบรรลุรางวัลระดับ Special Award ตอไปในป 2013 ซึ่ง

หลังจากการทํา Loss Tree ภายใตการบริหารงานของเสา Focus Improvement ไดมีนโยบายที่ชัดเจนในเร่ืองของการ

ปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่องในดานคุณภาพ การลดตนทุนการผลิต และส่ิงแวดลอม  โดยพบวาบริษัทยังคงมี Loss 

สวนหนึ่งจากลมรอนที่เหลือทิ้งจากกระบวนการเผาปูนซิเมนต ซึ่งปลอยทิ้งผานปลอง โดยไมสามารถนํากลับมาใชเปน

ประโยชนได  

หลังจากนั้นบริษัทฯ ไดรวมกับบริษัทอนุรักษพลังงานซิเมนตไทยในกลุมซิเมนต โดยไดรับการอนุมัติโครงการ

ติดต้ังเคร่ืองจักร WHG - Waste Heat Generator ซึ่งเปนโครงการท่ีใชเทคโนโลยีการนําลมรอนที่เหลือทิ้งจากระบวนการ

เผาปูนซิเมนตมาแลกเปล่ียนความรอนผาน Boiler ซึ่งจะไดเปนไอน้ํารอนย่ิงยวด (Superheated Steam) มาปน Turbine 

และ Generator เพื่อผลิตเปนกระแสไฟฟาจายยอนกลับมาใชงานเครื่องจักรภายในบริษัท ซึ่งถือวาเปนโครงการขนาดใหญ 

และเปนโครงการท่ีสําคัญในการลด Loss ของบริษัท รวมทั้งเปนโครงการดานส่ิงแวดลอมที่ชวยสงเสริมการลดโลกรอนดวย 

หลังจากบริษัทฯไดติดต้ัง และเร่ิมใชงานเครื่องจักร WHG มาสักระยะหน่ึง ต้ังแตเดือน ส.ค. 2552 พบวาบริษัท

สามารถลดปริมาณพลังงานไฟฟาไดอยูในระดับที่นาพอใจ โดยสามารถลดคาไฟฟาของบริษัทไดประมาณ 30% จากเดิม 

แตบริษัทพบวายังคงมี Loss สวนหนึ่ง คือ Loss จาก Self-Power Consumption ซึ่งเปนปริมาณพลังงานไฟฟาที่เกิดจาก

การใชงานของเคร่ืองจักรใน Department ของ WHG เอง โดยยังมีคาอยูในระดับที่สูง เม่ือเทียบกับบริษัทฯ อื่นในกลุมซิ

เมนตที่ติดต้ังโครงการแบบเดียวกันนี้ ซึ่งถาลด Self-Power Consumption สวนนี้ได จะทําใหบริษัทลดภาระคาไฟฟาได

เพิ่มขึ้นจากสภาพการใชงานปจจุบันอีกสวนหนึ่ง 
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จากปญหาดังกลาว ทางบริษัทไดเล็งเห็นความสําคัญ จึงไดต้ังทีมงานรวม Cross Functional Team ขึ้นมาเพื่อ

ศึกษาแนวทาง และลด Loss สวนนี้ตอไป โดยทีมงานไดเลือกใชลําดับวิธีการแกไขปญหา เพื่อไปสูจุดหมายแบบ Task 

Achieving QC Story โดยเร่ิมต้ังแตการทําความเขาใจกับนโยบายของผูบริหาร และศึกษาปรากฎการณของปญหาที่

เกิดขึ้นอยางละเอียด ทั้งจากความรูของทีมงานที่เปน Intrinsic Knowledge รวมไปถึงการหาขอมูลเพิ่มเติมจาก 

Engineering Theory ที่เก่ียวของ และสรางการทดลองในหองปฏิบัติการเพื่อยืนยันปรากฎการณ จนสามารถอธิบาย

ปญหาและกําหนดเปนหัวของานที่ชัดเจน 

ขั้นตอนตอมาทีมงานไดคิดหาแนวทางท่ีจะจัดการกับปญหา โดยรวมกันเสนอทางเลือกที่เปนไปได (List Up the 

Alternative Methods) แลวทําการวิเคราะหเปรียบเทียบขอดีขอเสีย ซึ่งพบวาวิธีการติดต้ัง VSD - Variable Speed Drive 

สําหรับควบคุมการใชงานเครื่องจักรขนาดใหญประเภท Pump และ Fan นาจะเปนทางออกที่ดีที่สุด ในการลดคา Self-

Power Consumption เพราะจะทําให Operator สามารถควบคุมกระบวนการไดงายขึ้น และสงผลใหกระบวนการมี

ประสิทธิภาพ และเสถียรภาพเพิ่มขึ้นจากสภาพปจจุบัน 

แตการปรับปรุง และปรับเปล่ียนไปควบคุมกระบวนการแบบใหมนี้ยอมจะมีความเส่ียงเกิดขึ้น ทั้งตอกระบวนการ

ผลิต ประสิทธิภาพการใชงาน และผลกระทบที่มีผลตอเครื่องจักรเดิม ทีมงานจึงไดรวมกันประเมินความเส่ียงในทุกๆ ดาน 

เพื่อเตรียมมาตรการปองกันปญหาไวลวงหนาโดยใชเทคนิค FMEA - Failure Mode and Effects Analysis ซึ่งทีมพบวามี

จุดที่ตองพิจารณา 2 ประเด็นหลัก คือ สวนของมอเตอรขับ Pump และ Fan ซึ่งขดลวดภายในจะมีอุณหภูมิที่สูงขึ้น และ

ปญหาการสึกหรอ Oil Seal ของ Pump ที่เพิ่มขึ้น โดยทางทีมไดพิจารณาเตรียมมาตรการเพื่อปองกันปญหาสวนนี้ไว

ลวงหนาตอไป 

ในสวนของการควบคุมกระบวนการขั้นตนนั้น ทางทีมไดอาศัยความรูประสบการณรวมกับ 7 QC Tools แตพบวา

ยังไมสามารถบรรลุเปาหมายในการลดคา Self-Power Consumption จากคาเฉล่ียเดิมที่ 1.66 MW ใหมีคาตํ่ากวา 1.20 

MW ได ทีมงานจึงไดศึกษา และพิจารณาเลือกเคร่ืองมือทางสถิติขั้นสูงเร่ืองการออกแบบการทดลอง DOE – Design of 

Experiment มาใชเพื่อแกไขปญหาน้ี ซึ่งเปนเทคนิคที่สําคัญ เพื่อหาความสัมพันธโดยรวมของปจจัยตัวแปร Xs และ Ys ทํา

ใหทีมงานสามารถสราง Model ในการหาคา Setting ปจจัยที่เหมาะสม เพื่อใหไดผลลัพธหรือ Response ที่ตองการใน

หลายๆ ดานพรอมกัน ซึ่งหลังจากไดนําคา Setting ที่ไดจาก Optimized Solution ไปใชงาน โดยสามารถยืนยันผลลัพธที่ได

วาเปนไปตามที่ตองการ คือ ระบบสามารถลด Self-Power Consumption ลงนอยกวา 1.20 MW และระบบยังควบคุมคา 

Parameter การเดินเคร่ืองจักรไดอยางมีประสิทธิภาพ 

สรุปผลหลังจากการปรับปรุงของทีมงานพบวา ประสิทธิภาพและเสถียรภาพของการเดินเคร่ืองจักร WHG โดย 

รวมเพิ่มขึ้น สงผลใหระบบ WHG มีคา Self-Power Consumption โดยเฉล่ียลดลง โดยไมพบปญหาการเกิด Pressure 

Loss ในระบบอีก ทีมงานจึงไดรวมกันจัดทําใหเปนมาตรฐาน โดยกําหนดสภาวะของกระบวนเดินเคร่ืองจักร WHG ใหมใน

เอกสารวิธีการปฏิบัติงานของหนวยงาน  

ดวยความสําเร็จดังกลาวขางตน หลังจากทีมไดควบคุมกระบวนการไดตามมาตรฐานใหมที่กําหนดขึ้น ซึ่งบริษัท

สามารถลดคา Self-Power Consumption ของ WHG ลงจากเดิมเฉล่ีย 1.66 MW เปน 1.10 MW ซึ่งสงผลดีตอบริษัท

สามารถลดปริมาณการใชพลังงานไฟฟาลงจากเดิมคิดเปนเงิน 7.13 ลานบาทตอป และสามารถลด Pressure Loss ใน

กระบวนการ WHG ได ทําใหสามารถใชงานเคร่ืองจักรไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น และยืดอายุการใชงานเครื่องจักรได

นานขึ้น เนื่องจากไมตองเดินเคร่ืองจักรที่ Full Load  
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ประวัติองคกร  
บริษัทปูนซิเมนตไทย (ทาหลวง) จํากัด เปนบริษัทลูกในกลุมธุรกิจซิเมนตของเครือซิเมนตไทยหรือ SCG ซึ่งถือวา

เปนบริษัทผลิตปูนซิเมนตรายใหญในเขตภาคกลางของไทย 

 
  

บริษัทปูนซิเมนตไทยทาหลวง จํากัด ประกอบดวย 2 โรงงานปูนซิเมนต ซึ่งต้ังอยูหางกันประมาณ 17 กิโลเมตร 

คือ โรงงานทาหลวงซึ่งเปนโรงงานผลิตปูนซิเมนตแหงแรกในประเทศไทย กอต้ังเม่ือป คศ. 1946 โดยมีหมอเผาปูนซิเมนต

ขนาด 4,000 ตันตอวัน จํานวน 2 หมอเผา และโรงงานเขาวงซ่ึงเปนโรงงานผลิตปูนซิเมนตที่มีหมอเผาขนาดใหญที่สุดใน

โลก โดยมีหมอเผาปูนซิเมนตขนาด 10,000 ตันตอวัน จํานวน 1 หมอเผา ทําใหบริษัทฯ มีกําลังผลิตปูนซิเมนตรวมได 7.10 

ลานตันตอป  

 กระบวนการผลิตปนูซิเมนต ประกอบดวย 5 กระบวนการหลัก คือ 1. กระบวนการเตรียมและบดวัตถุดิบ 2. 

กระบวนการบดเช้ือเพลิง 3. กระบวนการเผาปูน 4. กระบวนการบดปูนซิเมนต และ 5. กระบวนการหอบรรจุปูนซิเมนต โดย

ที่สัดสวนวัตถุดิบหลัก 70% มาจากหินปูนจากเหมืองหิน, เช้ือเพลิงที่ใชเปนหลัก คือ Lignite, Coal และชีวมวล เพื่อลดการ

ปลอย CO2  
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 โดยบริษัทมีสินคาหลากหลายประเภทเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาในกลุมอุตสาหกรรมงานวัสดุ

กอสราง เชน (OPC) Ordinary Portland Cement (ตราชาง), Mixed Cement (ตราเสือ,ตราแรด) และปูนสําหรับงาน

เฉพาะกลุม Pozzolan Cement, Oil Well Cement และ Pre-cast Cement   

วิสัยทัศน : เปนผูนําในอุตสาหกรรมผลิตปูนซิเมนตใน ASEAN 

พันธกิจ :  

 สรางวัฒนธรรมความปลอดภัย เพื่อมุงสู “อุบัติเหตุเปนศูนย” อยางย่ังยืน 

 อนุรักษทรัพยากรธรรมชาติ ลดผลกะรทบตอส่ิงแวดลอม ตลอดจนยกระดับความพึงพอใจของชุมชนอยาง

ตอเนื่อง 

 ปรับปรุงคุณภาพของสินคาและบริการ ใหเหนือกวาคูแขงในทุกๆดาน 

 พัฒนาทักษะความสามารถ รวมถึงสงเสริมคุณภาพชีวิตของพนักงานทุกคน 

วัฒนธรรมองคกร :  

 อุดมการณ 4 : ต้ังม่ันในความเปนธรรม, มุงม่ันในความเปนเลิศ, เช่ือม่ันในคุณคาของคน และถือม่ันในความ

รับผิดชอบตอสังคม 

 การรับฟงดวยความต้ังใจ (Open) + กลาทาทายตัวเอง กลาทําจริง ประเมินความเส่ียง กลาตัดสินใจ 

(Challenge) 
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ในกระบวนการผลิตปูนซีเมนต ประมาณ 90% ของพลังงานทั้งหมด ถูกใชเปนพลังงานความรอนในกระบวนการ

เผาปูนเม็ด โดยท่ีปริมาณความรอนมากกวา 35% ของปริมาณความรอนทั้งหมดที่ใชในกระบวนการเผาปูนเม็ดถูกปลอย

ออกมาเปนลมรอนทิ้งไปกับสภาพแวดลอมโดยไมไดนํามาใชงาน ดังนั้นการบริหารจัดการพลังงานความรอนเหลือทิ้งสวนนี้

ที่ดี และการจัดการปญหามลพิษดานความรอนในบริษัทเปนเร่ืองที่สําคัญ โครงการติดต้ังเคร่ืองกําเนิดไฟฟาดวยลมรอนที่

เหลือทิ้งจากกระบวนการผลิต จึงถูกติดต้ังขึ้น เพื่อใชบริหารจัดการปริมาณลมรอนที่เหลือทิ้งใหมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด 

WHG : Waste Heat Generator เปนเทคโนโลยีการนําลมรอนที่เหลือทิ้งจากกระบวนการเผาปูนซิเมนตมา

แลกเปล่ียนความรอนผาน Boiler ในการตมน้ําเพื่อเปล่ียนสถานะจากของเหลวเปนไอน้ํารอนย่ิงยวด   (Superheated 

Stream) ภายใตความดันไอ เพื่อหมุนกังหันและเคร่ืองกําเนิดไฟฟา โดยสวนของไอน้ําที่เย็นจะถูกควบแนนกลับเปน

ของเหลวใน Condenser และถูกปอนกลับไปแลกเปล่ียนความรอนที่ Boiler อีกคร้ัง  

บริษัทฯ ไดเร่ิมโครงการติดต้ังเคร่ืองกําเนิดไฟฟาดวยลมรอนที่เหลือทิ้งจากกระบวนการผลิตต้ังแตป 2009 

ประกอบดวยกังหันและเคร่ืองกําเนิดไฟฟาที่มีกําลังการผลิตไฟฟารวม 16.60 MW แตหลังจากเดินใชงานเคร่ืองจักรใน

ระยะแรก บริษัทฯ พบปญหาการใชพลังงานไฟฟาสําหรับเคร่ืองจักรภายในระบบ WHG (Self-Power Consumption) มี

ปริมาณการใชพลังงานไฟฟาคอนขางสูงที่ 1.66 MW ซึ่งมีปริมาณสูงเม่ือเทียบกับระบบ WHG ของโรงงานปูนซิเมนตอื่นๆ 

ที่มีปริมาณการใชพลังงานไฟฟาอยูที่ 1.20 MW  

งานปรับปรุงแกไขปญหาเร่ืองนี้จึงไดถูกกําหนดขึ้น เพื่อลดปญหาการใชพลังงานไฟฟาสําหรับเครื่องจักรภายใน

ระบบ WHG ซึ่งเปนปญหาที่มีผลกระทบโดยตรงตอคาใชจายดานตนทุนรวมของบริษัทฯ ในระยะท่ีผานมาปญหาเร่ืองนี้ทีม

ไดนํามาวิเคราะห และสุมทดลองแกไขผานเคร่ืองมือดานสถิติอยางงาย แตไมสามารถบรรลุเปาหมายที่กําหนดไวได ทั้งนี้

เพื่อใหการแกไขปญหาเร่ืองนี้บรรลุผลอยางมีประสิทธิภาพกระบวนการวิเคราะหปญหาอยางเปนระบบ และการประยุกตใช

เคร่ืองมือพิเศษดานการควบคุมคุณภาพจึงถูกนํามาใชงานเพื่อหาแนวทางแกไขปญหาที่ดีที่สุด 
 
ทําความเขาใจนโยบายของผูบริหาร 

ตามนโยบายของบริษัทฯ ในเร่ืองการลดคาใชจายดานตนทุนของบริษัทอยางตอเนื่อง โดยที่คาใชพลังงานไฟฟา

เปนคาใชจายหลักของโรงงานปูนซีเมนต ซึ่งหลายปที่ผานมา เพื่อลดคาใชจายพลังงานงานไฟฟาสวนน้ี หลายโครงการจึง

ถูกริเร่ิมงขึ้น เชน โครงการลดการใชพลังงานไฟฟาหมอบด, โครงการลดการใชพลังงานไฟฟาในกระบวนการเผาปูนเม็ด 

เปนตน ดังนั้นโครงการปรับปรุงเพื่อลดปญหาการใชพลังงานไฟฟาสําหรับเคร่ืองจักรภายในระบบ WHG นี้ จึงถือเปนหนึ่ง

ในนโยบายที่สําคัญของบริษัท 
 
กําหนดงานที่จะทํา 

ระบบกระบวนการผลิตกระแสไฟฟาดวยลมรอนที่เหลือทิ้งของบริษัท ประกอบดวย 6 กระบวนยอย คือ (1) ชุด

บําบัดน้ํา, (2) ชุดแลกเปล่ียนความรอนดวย Boiler, (3) ชุดกังหัน, (4) ชุดเคร่ืองกําเนิดไฟฟา, (5) ชุดคอนเดนเซอร และ (6) 
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จ

กระบวนก

รอนดวย B

 

ห

กระบวนก

ชุดพัดลมร

ปริมาณกา

Pump ขน

ท

ตามตารา

 

จากการเก็บขอ

การ ดังแสดงตา

Boiler มีปริมาณ

รูป

 

หลังจากนั้นทีม

การน้ําหลอเย็นมี

ระบายความรอ

ารใชพลังงานไฟ

นาด 55 KW จํา

ทั้งนี้เพื่อเปนกา

งที่ 1 เพื่อใชแส

รูปที

อมูลโดยใชแผน

ามรูปที่ 2 พบ

ณการใชพลังงา

ปที่ 2 Pareto c

มงานปรับปรุงได

มีปริมาณการใช

อน ขนาด 132 

ฟฟาสวนใหญที

นวน 2 Unit  

ารศึกษาปญหา

สดงความสัมพนั

ที่ 1 แสดงกระบ

นภูมิ Pareto

บวาที่ชุดน้ําหลอ

านไฟฟาเปนลํา

chart แสดงปริม

ดทําการศึกษาป

ชพลังงานไฟฟา

 KW จํานวน 3

ที่ PHC-Circul

านี้ไดอยางชัดเจ

นธของปจจัยทีใ่

 

184 

บวนการยอยขอ

o chart ป

อเย็นมีปริมาณ

าดับรองลงมา  

มาณการใชพลัง

ปญหาในแตละ

าสวนใหญที่ C

3 Unit โดยที่สํ

late Pump ขน

จนมากขึ้น ทมี

ใชในการควบคุ

องเคร่ืองจักร W

ปริมาณการใชพ

การใชพลังงาน

งงานไฟฟาในแ

ะกระบวนการให

Cooling Pump 

าหรับกระบวน

นาด 90 KW 

มจึงไดสรุปปญห

คุมแตละเคร่ืองจ

WHG 

พลังงานไฟฟาส

นไฟฟาสูงสุด แ

แตละกระบวนก

หแคบลงมากขึ้

 ขนาด 355 KW

การแลกเปล่ียน

จํานวน 2 Un

หานี้จากสภาพ

จักร (Control F

สําหรับเครื่องจัก

และที่ชุดแลกเป

 
การ 

้น แ

W จํานวน 2 U

นความรอนดวย

it และท่ี PHK

การใชงานในป

Factor) ซึ่งก็คือ

 

กรในแตละ

ปล่ียนความ

และพบวาที่

Unit  และท่ี

ย Boiler มี

K-Circulate 

ปจจุบัน ได

อ %Speed 



 

และ %Va

ไมใหเปด 

 

ความดันใ

ละกระบว

เปน 1.20 
 
พัฒนาวธีิ

จ

การลดปริ

Affinity L

ไดตามตา

alve Open และ

%Valve Open

 

ตารางท่ี 1 แสด

เพื่อใหงานปรับ

ในแตละกระบว

นการ ซึ่งมีผล

 MW โดยไมมีผ

ธีการเพ่ือปฏิบั
จาการศึกษาขอ

มาณการใชพลั

aw Theory แล

รางที่ 2 

ะคาควบคุมกระ

n ได 100% ทํา

ดงความสัมพันธ

บปรุงเร่ืองนี้สาม

นการ หรือการ

ลทําใหกระบวน

ผลกระทบตอเค

บัติงาน 
อมูลของทีมงาน

ลังงานไฟฟาใน

ละอาศักจากคว

ตารางท่ี 

ะบวนการ (Pro

ใหเกิดผลกระท

ธของปจจัยในแ

มารถบรรลุตาม

รพัฒนาวิธีการ

นการผลิตกระแส

คร่ืองจักร และก

นปรับปรุง พบ

แตละกระบวนก

วามรูประสบกา

 2 แสดงแนวทา

185 

ocess Monitor

ทบการสูญเสียค

แตละเคร่ืองจัก

 

เ 

มเปาหมายที่กํา

ควบคุมกระบว

สไฟฟาดวยลม

กระบวนการผลิ

วามีอยู 3 แน

การ โดยพิจา

ารณการทํางาน

างในการปรับป

ing) ในปจจุบัน

ความดันในระบ

ร และคาควบคุ

หนดไว จําเป

นการใหมๆ เพื

รอนที่เหลือทิ้งล

ตกระแสไฟฟาข

นวทางในการลด

ารณาจากทฤษ

นของทีม สามา

ปรุง และขอพิจา

น ซึ่งพบวาแตล

บบ (Pressure 

คุมกระบวนการ

ปนตองมีการป

พื่อลดปริมาณก

ลดพลังงานไฟฟ

ของบริษัท  

ดการสูญเสียจา

ษฏีความสัมพันธ

ารถสรุปผลการพ

ารณาเลือกแนว

ละเคร่ืองจักรจะ

Loss) เกิดขึ้น  

รปจจุบัน 

รับปรุงเพื่อลดก

การใชพลังงานไ

ฟาลงไดจาก 

ากความดันในร

ธที่เก่ียวของ 

พิจารณาแนวท

วทาง 

185

ะถูกควบคุม

 

 

การสูญเสีย

ไฟฟาในแต

1.66 MW 

ระบบ และ

คือ The 

ทางที่ดีที่สุด 

 



  

186 
 

จากสรุปผลพิจารณาเลือกแนวทางตามตารางขางตน สรุปวาแนวทางที่ดีที่สุด คือ การเปล่ียนวิธีการควบคุม

ปจจัย %Speed ของแตละเคร่ืองจักรโดยใชอุปกรณควบคุมความเร็วรอบ แบบ VSDs Control  ซึ่งเปนแนวทางที่ตองมีการ

ปรับปรุงเคร่ืองจักร และการควบคุมกระบวนการใหมจากเดิมที่ใชงานในปจจุบัน โดยที่การประเมินความเส่ียง หรือประเมิน

ความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้น และการพิจารณาหาแนวทางปองกันความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้นอยางเปนระบบ 

ผานเคร่ืองมือพิเศษที่เรียกวา FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) จึงถูกนํามาประยุกตใชงานกอนที่จะเร่ิม

ปรับปรุงเคร่ืองจักร  

FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) คือ เคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหผลกระทบ (Effect) จากลักษณะ

ขอบกพรอง (Failure Mode) ที่อาจเกิดขึ้นกับผลิตภัณฑหรือช้ินสวนเคร่ืองจักร โดยการวิเคราะหหาสาเหตรากเหงา (Root 

Cause) เพื่อหาแนวทางปองกันแกไข ซึ่งมีแนวคิดในการ Prevention by Prediction 

สรุปขอสําคัญของ FMEA จึงเปนเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหกอนลวงหนา หรือกอนเหตุการณเกิดขึ้นเสมอ เพื่อ

หาแนวทางในการขจัดสาเหตุ หรือลดโอกาสที่จะเกิดขอบกพรองกับผลิตภัณฑหรือช้ินสวนเคร่ืองจักรในอนาคตออกไป เชน 

FMEA เชิงกระบวนการ หรือ Process FMEA ตองวิเคราะหกอนกระบวนการผลิตจะเกิดขึ้น ไมใชดําเนินการระหวางกําลัง

ผลิต หรือผลิตเสร็จแลว โดยสรุปขอมูลการวิเคราะหสําหรับโครงกานน้ี ไดตามตารางท่ี 3   

 

ตารางท่ี 3 แสดงการประยุกตใชงาน FMEA สําหรับการเปล่ียนวิธีการควบคุมแบบใหม 

Task  Selected Method  Risk assessment  Risk avoiding activity  
To reduce the self-

power consumption 

of majority power 

consumption of 

WHG process  

change the 

control factor 

from valve 

control to VSDs 

control 

1. High temperature of 

stator winding at cooling 

pump motor, cooling fan 

motor , PHC circulate 

pump motor and PHK 

circulate pump motor 

- install the winding temperature sensor to 

monitor the trend of stator winding  

- inspect and overhaul all motor before 

changing to VSDs control 

- set the new overhaul period of motor 

from 5 years to 3 years   

2. Leakage of oil seal at 

cooling fan gear  

- set to inspect the oil seal every year 

- set to change the new oil seal every 2 

year 

 
สํารวจหาวิธีการเพ่ือใหงานสําเร็จ 

จากเปาหมายของโครงการปรับปรุง คือ การลดปริมาณการใชพลังงานไฟฟาในแตละกระบวนการของ

กระบวนการผลิตกระแสไฟฟาจาก 1.66 MW เปน 1.20 MW นั้น โดยวิธีการปรับปรุงกอนหนานี้จะใชการทดลองแบบลอง

ผิดลองถูก (Trial and Error) ผานกระบวนการบริหารควบคุมดานคุณภาพแบบงาย  เนื่องจากวิธีการที่ผานมาดังกลาว ไม

สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการใหเปนไปตามเปาหมายที่กําหนดได แนวทางการแกไขปญหา และการทดลอง

กระบวนการผานเคร่ืองมือบริหารคุณภาพพิเศษท่ีเรียกวา DOE (Design of Experiment) จึงถูกนํามาประยุกตใชในการ

แกปญหาดังกลาว ซึ่งในกรณีปญหานี้จะมีการศึกษาใน 2 ปจจัย และแตละปจจัยมี 2 ระดับ โดยแตละปจจัยที่มีศักยภาพ 

(XS) ถูกระบุจากความรูประสบการณการควบคุมเคร่ืองจักรของทีมงาน 

ขอยกตัวอยางสําหรับการควบคุมเคร่ืองจักร Cooling Pump  



 187 187

 2 Factor : (1) %Speed ของมอเตอร และ (2) %Valve Open ของแตละเคร่ืองจักร 

 1 Response : (1) ปริมาณกระแสไฟฟาที่ใชงานของ Cooling Pump  

 1 Process Monitoring : (1) ความแตกตางของอุณหภูมิกอนเขาและออกคอนเดนเซอร ~ 9 0C 

ทั้งนี้จากการวิเคราะหขอมูลโดยใชเคร่ืองมือ DOE และเพื่อยืนยันความสัมพันธของสมการกําลังสอง

ของ %Speed ของมอเตอร และผลกระทบตอปริมาณกระแสไฟฟาที่ใชงานของมอเตอร ซึ่งจะมีผลกระทบเชนเดียวกับ

ปจจัยอื่น ๆ ดังนั้นการออกแบบการทดลองแบบ CCD - The Central Composite Design จึงถูกนํามาประยุกตใชงาน

สําหรับกรณีปญหานี้ ซึ่งสามารถสรุปผลการทดลองไดวา %Speed ของมอเตอรในรูปของสมการกําลังสองมีผลกระทบตอ

ปริมาณกระแสไฟฟาที่ใชงานของมอเตอรอยางมีนัยสําคัญ โดยสรุปขอมูลแบบจําลองทางสถิติ ไดดังรูปที่ 3  

 
รูปที่ 3 แสดงขอมูล และสมการที่ไดจากการทดลอง DOE 

 

ทั้งนี้ในสวนของการทดลองสําหรับมอเตอรพัดลมระบายความรอน, มอเตอรชุด PHC-Circulate Pump และท่ี

มอเตอรชุด PHK-Circulate Pump สามารถประยุกตใชเคร่ืองมือ DOE และแนวทางการทดลอง ซึ่งสามารถสรุปผลการ

ทดลองไดเชนเดียวกันกับมอเตอรชุด Cooling Pump ตามตัวอยางขางตน  
 
ปฏิบัติตามแผนงาน 

หลังจากวิเคราะห และสรุปผลขอมูลที่ไดจากการทดลอง DOE ในแตละกระบวนการ และมีการประยุกตใชงาน

เคร่ืองมือพิเศษที่เรียกวา Response Optimizer ซึ่งเปนเคร่ืองมือที่ใชในการปรับพารามิเตอรในแตกระบวนการ เพื่อดูผล

การตอบสนองของกระบวนการ ดังแสดงในรูปที่ 4 โดยที่สามารถสรุปผลการทดลองไดวา ปริมาณการใชพลังงานไฟฟาของ

มอเตอรชุด Cooling Pump จะขึ้นอยูกับสมการกําลังสอง %Speed ของมอเตอรเทานั้น โดยที่ควบคุม % Valve Open ไวที่ 

100% ซึ่งมีผลทําใหสามารถลดการสูญเสียแรงดันในกระบวนการลงไดเปนอยางดี  
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รูปที่ 4 แสดงผลการประยุกตใชงาน Response Optimizer ที่ชุด Cooling Pump 

 

ทั้งนี้สามารถสรุปผลการกําหนดคาของแตละปจจัยสําหรับการควบคุมแตละกระบวนการ เปรียบเทียบกอน และ

หลังปรับปรุงได เพื่อใหไดผลลัพธที่ดีที่สุด แสดงไดตามรูปที่ 5 

 
รูปที่ 5 แสดงการควบคุมปจจัยที่เปล่ียนไป เปรียบเทียบระหวางกอน และหลังปรับปรุง 

 
ตรวจสอบผล 

ทั้งนี้จากสรุปผลการปรับปรุงเครื่องจักรที่ผานมา และผลจากการปรับคาการควบคุมพารามิเตอรที่ไดรับจากการ

ทดลอง ไดนํามาใชงานควบคุมเครื่องจักรในแตละกระบวนการผลิต WHG ใหม เพื่อยืนยันผลลัพธที่ดีที่สุดจากแบบจําลอง

ทางสถิติ พบวาสามารถแกไขปญหา และลดปริมาณการใชพลังงานไฟฟาของกระบวนการผลิตกระแสไฟฟาจากลมรอนที่

เหลือทิ้งของบริษัท ไดตามเปาหมายที่กําหนดไว จาก 1.66 MW เปน 1.10 MW แสดงไดตามรูปที่ 6  
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รูปที่ 6 แสดงผลลัพธที่ได เปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุงเครื่องจักร 

 
นําสูมาตราฐานการปฎิบัติงาน 

เพื่อใหเกิดความม่ันใจในการใชงานควบคุมในแตละกระบวนการ ทีมปรับปรุงไดมีการกําหนด และจัดทํา

มาตรฐานขึ้นใหม เพื่อเพิ่มความเขาใจในการควบคุมเคร่ืองจักรมากขึ้น โดยมีการระบุเพิ่มเติมการควบคุม %Speed ของ

มอเตอร และ %Valve Open ของมอเตอรที่มีการปรับปรุงใหม ดังแสดงตามรูปที่ 7  

 
รูปที่ 7 แสดง Work Instruction ที่มีการปรับปรุงใหม 
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แผนงานในอนาคต 
จากความสําเร็จดังที่กลาวมาน้ี ทีมงานจะพิจารณาปรับปรุงโปรแกรมในระบบควบคุมเคร่ืองจักร เพื่อควบคุมการ

กําหนดคาพารามิเตอรในแตละกระบวนการเพิ่มเติมผานโปรแกรม PID Tuning เพื่อใหระบบสามารถปรับกระบวนการได

อยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น นอกจากนี้ทีมยังไดมีการพิจารณาขยายผลแนวทางการแกไขปญหานี้ไปยังปญหาอื่นๆ ใน

บริษัท เชน ปญหาการเพิ่ม % สัดสวน Admixture ใน Mixed Cement เปนตน  
 
 

ประโยชนที่ไดรับ 
1. ไดเรียนรูถึงประโยชนของการนําเทคนิคทางสถิติ เชน DOE มาใชในการออกแบบการทดลอง และวิเคราะหผล

การทดสอบ ซึ่งจะชวยทําใหผูปฏิบัติงานสามารถลดเวลา และจํานวนการทดลองไดอยางมาก โดยที่ยังไดรับผลการทดลอง

ที่มีประสิทธิผลเหมือนเดิม 

2. การประยุกตใชเคร่ืองมือพิเศษ FMEA เพื่อใชในการประเมินความเส่ียง หรือประเมินความเสียหายที่คาดวา

จะเกิดขึ้น และการพิจารณาหาแนวทางปองกันความเสียหายที่คาดวาจะเกิดขึ้นอยางเปนระบบ กอนที่จะลงมือปรับปรุง

เคร่ืองจักรหรือวิธีการทํางาน 

3. สามารถปรับปรุงลดปริมาณการใชพลังงานไฟฟาในกระบวนการผลิตกระแสไฟฟาดวยลมรอนเหลือทิ้งไดตาม
เปาหมาย และตอบสนองตอนโยบายการลดตนทุนของบริษัท 

Intangible Benefit 
1. สรางความเช่ือม่ันในการประยุกตใชงานเครื่องมือทางสถิติ แกไขปญหาเร้ือรังใหแกทุกคนในบริษัท 

2. พัฒนาทักษะ และสรางความเช่ือม่ันในแนวทางการแกไขปรับปรุงงานอยางเปนระบบผานเคร่ืองมือ Task 

Achieving QC Story ใหแกทีมงาน 

ปญหาและอุปสรรค 
1. ผูปฎิบัติงานยังไมมีความเขาใจ และมีประสบการณในการประยุกตใชเคร่ืองมือทางสถิติ จึงทําใหตอง

เสียเวลาเรียนรูกอนการทดลองจริง โดยในชวงเร่ิมโครงการ ไดมีการจัดอบรมและ Workshop ใหกับผูปฏิบัติงานที่เก่ียวของ 

เพื่อใหเขาใจ และทราบไปในแนวทางเดียวกัน 

2. ทัศนคติการทํางานแบบเดิมของพนักงานที่ยังไมเขาใจในเปาหมายของบริษัทฯ ในการปรับปรุงเคร่ืองจักร 

และวิธีการทํางาน ซึ่งตองใชเวลาในการทําความเขาใจ และปรับเปล่ียนทัศนคติอยางมากในชวงเวลาเร่ิมตน โดยในชวงเร่ิม

โครงการ ไดมีการจัด Workshop ใหกับผูปฏิบัติงานที่เก่ียวของ เพื่อใหเขาใจ และทราบไปในแนวทางเดียวกัน 
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ปจจัยแหงความสาํเร็จ 
1. การไดรับการสนับสนุน และความรวมมือที่ดีภายในองคกร ทั้งจากผูบริหาร และทีมงานที่เก่ียวของ (Cross 

Function) ภายในบริษัท และศูนยสงเสริมคุณภาพงานของ SCG  

2. การไดรับการสนับสนุนทั้งดานการพัฒนาองคความรู และการใหโอกาสในการพัฒนางาน จากทางผูบริหาร

ของบริษัท ซึ่งถือเปนปจจัยหลักที่ทําใหเกิดการสรางผลงานที่จะนําไปสูการพัฒนาอยางย่ังยืนใหกับอุตสาหกรรมผลิตปูนซิ

เมนต  

3. บริษัทไดมีการคัดเลือกพนักงานท่ีมีศักยภาพสูง ปละ 1 คน สงเขาอบรมที่ศูนยสงเสริมฯ ของ SCG เพื่อ

พัฒนาใหเปน TQM Expert & Problem Solving Guru ผานโครงการ SCG-Operational Excellence โดยเม่ือจบโครงการ 

นักเรียน OE จะเปน Internal Consult รวมถึง Change Agent ที่จะชวยสนับสนุน และผลักดันการใช TQM และเทคนิค

ทางสถิติของบริษัทตอไป  
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