
บทที่ 4
การปรับปรุงและแ!าไฃขอบกพร่อง

4.1 'รายละเอียดการแก้1ฃจาก FMEA

การดำเนินการแก้ไขข้อบกพร่องในกระบวนการผลิต เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้น โดยขอบเขต 
จากวิจัยนี้ได้กำหนดให้ทำการลดของเสียในเรื่องกระเบื้องลีไม่สมํ่าเสมอIแนํ ภายหลังได้ดำเนินการ 
วิเคราะห์สาเหตุของการเกิดขึ้นของข้อบกพร่องในกระบวนการผลิต ซึ่งข้อบกพร่องนั้นๆได้จำแนก 
ตามกระบวนการผลิตโดยพิจารณาถึงความเกี่ยวข้องของข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นกับลักษณะของเสีย 
ที่เกิดขึ้น และวิเคราะห์หาลาเหตุต่างๆในกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตท่ีจะล่งผลทำ 
ให้เกิดข้อบกพร่องตามที,จำแนกออกมา ซึ่งสาเหตุหลักได้นำมาวิเคราะห์ในขนตอนที่มีความ 
ละเอียดมากขึ้นคือการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคา 
คอนกรีต (Process failure mode and effect analysis: PFMEA) จนลามารถได้รายการข้อบก 
พร่องจากสาเหตุต่างๆที่ทางคณะทำงานได้ร่วมกันพิจารณาคัดเลือกตามหลักเกณฑ์ที่กำหนดกันไว้ 
ในข่วงเร่ิมทำ

ภายหลังจากที่ทางคณะทำงานหลักได้ดำเนินการวิเคราะ'ห์ถึงลักษณะข้อบกพร่องและผล 
กระทบของกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตแล้วนั้น และสามารถจำแนกคัดเลือก 
ลักษณะข้อบกพร่องจากลาเหตุต่างๆมาทำการแก้ไขปัญหาตามรายละเอียดในตารางที่ 3.10 โดย 
การแก้ไขปัญหาต่างๆนั้น ด้งนั้นในการแก้ไขจะเป็นการดำเนินการปรับปรุงในส่วนของปัจจัยการ 
ผลิต คือ คน (Man, Machine, Material'! Method, Measurement) ซึ่งเป็นการปรับปรุงเพื่อเพิ่มค่า 
RPN ขึ้นมาตามวัตถุประสงค์ที่ได้กำหนดไว้ สำหรับการปรบปรุงจะดำเนินการในเรื่อง

1. ป!บปรุงหาวิธีการควบคุมปัจจัยการผลิตต่างๆให้มีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น

2. จัดทำมาตรฐานต่างๆเพิ่มเติม กรณีท่ีไม่มีมาตรฐานที,เพียงพอในการควบคุมกระบวน 
การผลิตให้มีประสิทธิภาพเพียงพอ

สำหรับข้อบกพร่องและลาเหตุต่างๆ น้ันเป็นการดำเนินการแก้ไขในแต่ละจุดของกระบวน 
การผลิตท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือให้สามารถเข้าใจความลัมพันธีของข้อบกพร่องกับกระบวนการผลิตให้ซัด
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เจนมากขึ้น ได้แสดงแผนฝังการเกี่ยวข้องของกระบวนการผลิตกับการแก้ไขปัญหาข้อบกพร่อง

รูปท่ี 4.1 แสดงข้อบกพร่องต่างๆในแต่คะกระบวนการผลิตที่เลือกมาแก้ไข
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4.1.1 การนกไฃปั[ญหาการใช้ส่วนผสมปูนทรายที่มีอายุแตกต่างกัน

กระบวนการ: การผสมส่วนผสมปูนทราย 

ลักษณะข้อนกพร่อง: ความชี้นส่วนผสมไม่สมาเสมอ

สภาพก่อนการปรับปรุง

จากการสืกษๆลาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องเรื่องความชื้นส่วนผสมไม่ลมํ่าเสมอ พบว่า 
ถ้าส่วนผสมปูนทรายที่ได้ภายหลังจากการผสมไม่ได้ถูกนำไปใช้อย่างทันที แต่การรอใช้งานเน่ือง 
จากสาเหตุต่างๆเป็นระยะเวลานานจะส่งผลทำให้ความชื้นที่สะสมอยู่ภายในส่วนผสมปูนทรายลด 
น้อยลง สำหรับส่วนผสมที่ผสมมาแล้วนั้นมีโอกาสท่ีรอเรียกใช้งานนาน เนื่องจากกระบวนการผลิต 
เป็นแบบต่อเน่ือง เมื่อเครื่องจักรใดๆหยุดเนื่องจากขัดช้องเสียหายหรือหยุดเนื่องจากลาเหตุอื่นๆก 
ตาม ส่วนผสมที'ค้างในถังผสมและส่วนผสมที่ค้างบนสายพานป้อนส่วนผสมจะหยุดรอด้วยเซ่นกัน

สำหรับการควบคุมคุณภาพความชื้นส่วนผสมในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง 
มาตรฐานกำหนดให้เวลาในการรอใช้ส่วนผสมปูนทรายภายหลังจากผสมเสร็จเป็นเวลา 20 นาที 
เนื่องจากเป็นระยะเวลาที่เหมาะสมที่ความชื้นของส่วนผสมปูนทรายยังมีความสมํ่าเสมออยู่

สำหรับวิธีการควบคุมเวลาในปัจจุบันใช้การควบคุมเวลาโดยพนักงานผลิต ซึ่งเป็นผู้รับผิด 
ชอบในการผสมส่วนผสม โดยมีขนตอนการปฏิบัติงานตังนี้

1. เมื่อพบว่าเครื่องจักรในสายการผลิตหยุดเนื่องจากการเสียของเครื่องจักรใดๆ ให้ 
พนักงานเครื่องผลิตดำเนินการบันทึกเวลาที่เครื่องเรื่มหยุด

2. ถ้าพนักงานเครื่องผลิตพบว่าเมื่อถึงระยะเวลาที่ได้คำนวณไว้แล้ว สายการผลิตยังไม่ 
ลามารถดำเนินการผลิตต่อไปได้ ให้แจ้งหัวหน้าหมวดผลิตและดำเนินการทิ้งส่วนผสมปูนทรายใน 
2 ส่วน ส่วนผสมปูนทรายที่ค้างอยู่บนลายการผลิต (บนลายพานป้อนส่วนผสม หรือ Pug feed 
conveyor) และส่วนผสมปูนทรายที่ค้างอยู่ภายในโม่ผสม (Mixer)
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ผสมเสร็จ เร ิ่ม ใฃ ้งาน ส ่วน ผสม ห ม ดอาย ุ เร ิ่ม ใช ้ B atch ใหม ่

เมื่อพิจารณากระบวนการควบคุมระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมปูนทรายของโรงงานตัว 
อย่างในปัจจุบันพบว่ามีจุดบกพร่องของวิธีการควบคุมในปัจจุบันวิเคราะห์สรุปได้ตังนี้

ก. การนับระยะเวลาสามารถผิดพลาดได้เนื่องจากความผิดพลาดของพนักงาน 
เพราะในช่วงระยะเวลาที่เครื่องจักรหยุดพนักงานผลิตจะต้องดำเนินการปรับตั้งหรือช่วยเหลือทาง 
ช่างบำรุงรักษาในการซ่อมเครื่องจักรจึงทำให้การเริ่มต้นนับเวลาผิดพลาดได้ง่าย

ข. ไม,มีแบบฟอร์มตรวจลอบการบันทึกระยะเวลาการใช้ส่วนผสมระหว่างเครื่อง 
จักรหยุด ทำให้ไม่มีการกำหนดวิธีการดำเนินการที่ชัดเจนหรือการดำเนินการที่ตรวจสอบได้ว่ามี 
การทิ้งระยะเวลาส่วนผสมจริงเนื่อระยะเวลาส่วนผสมปูนทรายที่ต้องใช้งานเกินค่ามาตรฐาน

การเก็บข้อมูลก่อนการปรบปรุง

จากปัญหาตังกล่าวจึงได้ศึกษารวบรวมข้อมูลในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างโดย 
มีการขั้นตอนคือ

-  สุ่มเก็บข้อมูลอายุส่วนผสมปูนทรายในระหว่างการผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดยให้ 
พิจารณาสุ่มบันทึกข้อมูลเฉพาะถังผสมที่ค้างไว้นานๆ จับเวลา

-  บันทึกเลขที่ถังผลมที่มีการทิงส่วนผสมเนื่องจากอายุเกินค่ามาตรฐาน

-  ทำเครื่องหมายถังผสมที่มีอายุเกินมาตรฐานแต่ไม่ได้ทำการทิ้งไว้ เพื่อวิเคราะห์
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ดำเนินการส่มเก็บข้อมูลในช่วงวันที่ 4/11/45 ถึง วันท่ี 20/11/45 รวมระยะเวลา 14 วัน 
โดยในแต่ละวันการผลิตจะส่มทั้งหมดให้ครบ 30 ข้อมูล ทางคณะทำงานได้นำข้อมูลอายุส่วนผสม 
ปูนทรายและจำนวนถังผสมปูนทรายที่ทิ้งเนื่องจากอายุเกินมาตรฐาน มาสรุปจำนวนถังผสมที่มี 
อายุเก ินมาตรฐานที่ต ้องท ิ้งส'วนผสมเปรยบเท ียบกบจำนวนถังผสมที่ดำเน ินการท ิ้งจริง 
ดังตารางท่ี 4.1

1os cj จำนวน Batch อายุเกิน จำนวน Batch ท่ีทิ้งจริง จำนวน Batch ท่ีมีนำวนท
มาตรฐานที่ส่ม(ถัง) (ดัง) ของเลียไปใช้(ดัง)

4/11/45 2 2 0
5/11/45 0 0 0
6/11/45 /2 1 1
7/11/45 2 1 1
8/11/45 2 2 0
11/11/45 2 . 1 1
12/11/45 1 1 0
13/11/45 2 2 0
14/11/45 1 1 0
15/11/45 0 0 0
16/11/45 1 1 0
18/11/45 2 1 1
19/11/45 0 0 0
20/11/45 2 1 1

รวม 19 14 5

ตารางท่ี 4.1 แสดงตารางสรุปผลการเก็บข้อมูลอายุเกินมาตรฐานก่อนปรับปรุง
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โดยสามารถแลดงเป็นตารางเปรียบเทียบความถี่ของ Batch ที่มีอายุเกินมาตรฐานกับ 
ความถ่ีของจำนวน Batch ท่ีท้ิง โดยข้อมูลที่เก็บช่วงก่อนปรับปรุงพบว่าค่าสัดส่วนความแตกต่าง 
ของจำนวน Batch ที่มีอายุเกินมาตรฐานกับจำนวน Batch ส่วนผสมที่ทิ้งจากอายุเกินมาตรฐาน มี 
สัดส่วนท่ีสูงมากโดยสัดส่วนคือ 26.32% หรือมี Batch เลียถูกนำไปใช้ในการผลิตกระเบื้อง 
ประมาณ 5 Batch จากทั้งหมด 19 Batch

จากข้อมูลแสดงให้เห็นว่าในปัจจุบันปัญหานี้ยังคงเกิดข้ึน และมีโอกาสจะเกิดของเสีย
เนื่องจากกระบวนการควบคุมอายุการใช้งานส่วนผสมปูนทราย ยังไม่มีแนวปฏิบัติหรือวิธีดำเนิน 
การท่ีควบคุมได้ชัดเจน ดังน้ันจึงได้พิจารณาหาวิธีการต่างๆเพื่อใช้ในการควบคุมการใช้ส่วนผสม 
ปูนทรายให้มีความชัดเจนมากขึ้น

ข้อเสนอแนวทางในกา?ปรับปรุง

1. โดยจัดหาระบบการบับเวลาและควบคุมไม,ให้เครื่องจักรสามารถเดินเครื่องได้ ถ้าหยุด 
นานเกินเวลาใช้งานส่วนผสมที่กำหนดไว้

2. พัฒนาแบบฟอร์มเพื่อใช้ในการควบคุมการทิ้งส่วนผสมปูนทรายระหว่างเครื่องหยุด

การปฏิบัติกา?แกไขที,ได้ดำเนินทาร

การดำเนินการปรับปรุงแกไขตามมาตรการที่เสนอแนะคือ

ก. จัดหาระบบการบับเวลาและแสดงสัญญาณเตือนเมื่อส่วนผสมเกินเวลาที่กำหนดใน 
มาตรฐาน โดยหน่วยงานที่รับผิดชอบคือแผนกบำรุงรักษาร่วมกับวิศวกรประจำส่วนผลิตของโรง 
งานดัวอย่าง ซึ่งอุปกรณ์ได้ติดดังไว้หน้าเคร่ืองผลิตดังรูปท่ี 4.3 โดยหสักการทำงานของการนับเวลา 
เพ่ือเตือนมีดังน้ี

-  ระบบเริ่มนับเวลาเม่ือฝาเกจของกังผสมเปิดออก แสดงว่าได้ทำการผสมส่วนผสม 
ปูนทรายแล้วเสร็จพร้อมที่จะนำเข้าสู่ชุดขึ้นรูปกระเบื้อง

-  เมื่อฝาเก็จของกังผสมปิดอีกครั้งเพื่อรองรับวัตถุดิบของ Batch กัดไปเข้ามาผสม 
และอุปกรณ์นับเวลาท่ีหน้าเครื่องผลิตจะแสดงเวลาตลอดต่อเนื่องณ์ส่วนผสมรุ่นนั้นๆ จนกระท้ังมี 
การดัดสัญญาณจากอุปกรณ์ภายในกังผสม ซึ่งลามารถให้พนักงานผลิตเห็นค่าดัวเลขและข้อมูล 
การใช้ส่วนผสมได้
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รูปท่ี 4.3 แลดงอุปกรณ์จับเวลาส่วนผสมภายหลังจากผสมเสร็จรอการเรียกใช้

ข. พัฒนาใบตรวจสอบเพื่อใช้ในการควบคุมการทิ้งส่วนผสมปูนทรายระหว่างเครื่องจักร 
หยุด โดยการออกแบบใบตรวจลอบขึ้นมาเพื่อใช้ลงข้อมูลเลขที่ถังผสมที่ใช้ในช่วงเครื่องจักรหยุด 
และระบุระยะเวลาที่อ่านได้จากเครื่องแสดงเวลาที่ติดตั้งไว้แล้วในการดำเนินการแกไขช้างต้น การ 
ควบคุมระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมปูนทรายได้ถูกนำไปปฏิบัติอย่างซัดเจน และตรวจลอบได้

กำหนดหมายเลขของใบตรวจลอบให้ซัดเจนคือ NP-F-PD-105 (รายงานการตรวจ 
สอบระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมปูนทรายระหว่างเครื่องจักรหยุด)

ขอด

1. ทำให้พนักงานสามารถทราบระยะเวลาการใช้งานของส่วนผสมปูนทรายได้อย่างถูก 
ต้อง โดยเฉพาะระหว่างเครื่องจักรหยุดเนื่องจากซัดช้อง

ข้อเสีย

1. ระบบการควบคุมยังไม่ลามารถปฏิบัติการควบคุมได้อย่างอัตโนมีติ จึงยังมีโอกาสท่ี 
จะนำส่วนผสมปูนทรายที่มีระยะเวลาการใช้งานเกินมาตรฐานไปผลิต เพราะการนำส่วนผสมปูน 
ทรายไปใช้ยังขึ้นกับการเอาใจใส่ของพนักงาน
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รายงานการตรวจสอบระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมปนทรายช่วงเครื่องจักรหยด

โนทผลิต / . ! . ก ะ .  ร่นท . . ล ิ ............................. ล'รน......................... โรงงาน.............................

เคร่ืองจักรหยุด 
คร้ังท่ี

เวลาหยุด เวลาเดินเคร่ือง เลขท่ีถังผสมระหว่างเคร่ืองหยุท ระยะเวลา ดำเนินการ
สายการผล็ต ในโม่ผสม ปกติ มิคปกติ ร ง ^ ผลิต

หมาฑเ.หตุ : 1. ให้ใซ้ใบรายงานนิในกา?ดรวจ«อบระยะเวลาการใซ้งานลิวนผลมปุนทรายเมอ!ดร่ืองจักรมิการหยุด
2. ท้ง่ยลมให้ระบุเลขท่ีทง์ขลมระหว่'ไงท่ีด้างอยู่ดามดำแหน่งท่ีระบุ
3. ระยะผล'า«'วนผสมท่ีใซ้งานให้ร‘'ไๆ รณาตามด่ามาดรฐานท่ี 20 นาท ๓ เกินให้ระบุ ผิดปกติ
4. การพิจาร0ทด่าเนินภารกับ«’วนผ«มปูนทรายทิมระยะเวลาเกินมาดรฐาน ให้ไซ้แนวดังน

ถาเป็นลิวนผลมท่ีด้างอยู่ภายในใม่มิระยะผลาเกินมาดรฐานให้ดำเนินกๆ ?ท้ิงทันทิ
ทาเป็นลิวนผฟิมท่ีด้'ไงบนลายพานป้อนและหัวรดให้ร่ืนกิบการพิจารณาของหัวหน้าหมวดผลิด

5. การผลิดกระเบ้ืองจากลิวนย«มท่ีมระยะเวลาเกินมาดรฐาน«มายถงการผลิดกระเบ้ืองไม่ฟนลิและ’นายาเดลิอบผิว

นทึก...................................... («.เคร่ืองผลิค) «ตรวจสอบ....................................... (หม.ผลิต)

N P -F -P D -105

ผู้1

รูปท่ี 4.4 แสดงรายงานการตรวจลอบระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมปูนทรายช่วงเครองจักรหยุด
(NP-F-PD-105)
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โดยสามารถแสดงเป็นตารางเปรียบเทียบความถี่ของ Batch ที่มีอายุเกินมาตรฐานกับ 
ความถ่ีของจำนวน Batch ท่ีท้ิง โดยข้อมูลที่เก็บช่วงหลังปรับปรุงพบว่าค่าลัดส่วนความแตกต่าง 
ของจำนวน Batch ที่มีอายุเกินมาตรฐานกับจำนวน Batch ส่วนผสมที่ทิ้งจากอายุเกินมาตรฐาน มี 
ลัดส่วนท่ีสูงมากโดยลัดส่วนคือ 1ใ0/0 หรือมี Batch เลียถูกนำไปใช้ในการผลิตกระเบื้องประมาณ2 
Batch จากท้ิงหมด 19 Batch การเปรียบเทียบผลก่อนและภายหลังการปรับปรุงแก้ไข ได้แสดงดัง 
รูปท่ี 4.5

รูปท่ี 4.5 แสดงกราฟแท่งเปรียบเทียบลัดส่วนความแตกต่างก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง

จากรูปที่ 4.5 เม่ือเปรียบเทียบข้อมูลจำนวน Batch เลียจากอายุเกินมาตรฐานก่อนการ
ปรับปรุงและภายหลังการปรับปรุง พบว่าจำนวนลัดส่วนลดลงมากโดยมีลัดส่วนประมาณ 11.00% 
โดยจำนวน Batch เสียที่ยังมีการนำไปใช้งาน เนื่องจากระบบของโปรแกรมยังมีการขัดข้องอยู่บ้าง 
จึงไม่สามารถตรวจนับเวลาและควบคุมได้ทิ้งหมด แต่จากการปรับปรุงระบบการควบคุมนั้น 
ลามารถควบคุมอายุการใช้งานได้ผลเป็นท่ีน่าพอใจในระดับหนึ่ง โดยต้องมีการปรับปรุงโปรแกรม 
เพิมเติมเพียงเล็กน้อย แต่ทังนืเนืองจากระบบจะเป็นกึ่งอัตโนม้ติยังต้องใช้การทำงานของพนักงาน 
ผลิตในการกดปุมเคลียร์ส่วนผสม เพราะถ้ากดปุมเคลียร์ส่วนผสมโดยท่ียังใช้ส่วนผสมท่ีค้างอยู่ซึ่ง 
มีอายุส่วนผสมเกินมาตรฐาน ระบบดังกล่าวน้ีจะไม่มีประโยชน์อะไร
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เม่ือเปรียบเทียบผลท่ีได้ภายหลังการปรับปรุงแล้วน้ัน จึงได้ดำเนินการพัฒนามาตรฐาน
ปฏิบัติงานในเร่ืองการควบคุมอายุการใช้งานของส่วนผสม เพ่ือเป็นแนวทางการทำงานของ
พนักงานผลิต และลามารถอ้างอิงเพ่ือถ่ายทอดงานต่อไป รายละเอียดจากได้กล่าวในบทถัดไป

4.1.2 การแกไฃป๋'ญหาความชี้นทรายไม่คงที่มาใช้ผสิต

กระบวนการ: การผสมส่วนผสมปูนทราย 

ลักษณะข้อบกพร่อง: ความชี้นส่วนผสมไม่สมํ่าเสมอ

สภาพท่อนทารูปรับปรุง

จากการศึกษาสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องเรื่องความชื้นส่วนผสมไม่สมํ่าเสมอ นอก
เหนือจากสาเหตุเนื่องมาจากอายุการใช้งานของส่วนผสมปูนทรายแตกต่างถันแล้ว สาเหตุท่ีสำคัญ 
อีกประการหน่ึงคือ ความช้ืนทรายผสมตัวที,นำมาใช้ในการผลิตไม่คงทีมความแตกต่างถันภายใน 
ยุ้งเดียวถันหรือกองทรายเดียวถันที่ใช้ผลิตในวันเดียวถัน ลักษณะของความชื้นทรายที่ไม่คงที่ภาย 
ในกองเดียวถันเนื่องมาจากทรายที่ส่วนล่างของกองทรายจะมีความชื้นสูงและทรายที่อยู่บนส่วน 
บนของกองทรายจะมีความช้ืนตํ่ากว่า เพราะการไหลของนำในกองทรายจะลงมาสะสมบรืเวณ
ด้านล่างของกองทราย ตามแผนภาพที่แสดงไว้ในรูปที่ 4.6

รูปท่ี 4.6 แสดงรูปจำลองลักษณะการไหลของน้ําจากทรายภายในกองทรายท่ีใช้ผลิต



98

เม่ือลักษณะของความช้ืนทรายเป็นรูปแบบดังกล่าวคือมีน้ําท่ีผสมอยู่ในทราย และไหลลง 
สู่ด้านล่างของกองทราย ตามรูปท่ี 4.6 แสดงให้เห็นว่าส่วนท่ีแรเงาสีเข้มท่ีสุดคือส่วนท่ีมีความช้ืน 
ทรายมากท่ีสุด และส่วนท่ีแรเงาสีอ่อนจะเป็นบริเวณท่ีทรายมีความช้ืนต่ําลงมา ทำให้ในการผลิต 
จังหวะท่ีรถตักทรายขนทรายท่ีอยู่บริเวณด้านล่าง โดยท่ีพนักงานผลิตไม่ทราบว่าเป็นทรายท่ี
ตำแหน่งใด จึงไม่ได้มีการปรับค่าความช้ืนทรายหน้าเคร่ืองผลิตให้ตรงกับค่าความช้ืนทรายจริงท่ี 
ป้อนเข้าในระบบช่ัง

เมื่อพิจารณาจากวิธีการควบคุมและตรวจลอบค่าความช้ืนทราย เพื่อใช้ในการปรับตั้งค่า 
ในระหว่างการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ในปัจจุบันวิธีที่จะทำให้ทราบค่าความชื้นทรายจริงเพื่อมา 
ปรับค่าในระบบมี 2 วิธีดังนี้

1. ป!บค่าความชื้นทรายก่อนผลิตจากค่าความชื้นทรายจริงที่ทดสอบ

ในการปรับค่าความชื้นทรายแบบนี้จะใช้ผลทดสอบหาความชื้นทรายจริงก่อนผลิต โดย 
พนักงานควบคุมคุณภาพจะเป็นผู้ดำเนินการทดสอบหาความชื้นในช่วงเช้าก่อนผลิต และแจ้งให้ 
กับพนักงานผลิตเพ่ือกำหนดค่าความช้ืนทรายเร่ืมต้น ซ่ึงค่าความช้ืนทรายในช่วงนี้จะสัมพันธ์กับ 
ค่าความช้ืนทรายจริงเนื่องจากเป็นค่าที่นำมาปรบตั้ง วิธี'น้ี'ระปฎิบัติเพียง 2-3 ครั้งช่วงต้นการผลิต 
แต่ละวันเท่าน้ัน เพื่อเป็นการป!ปตั้งค่าการผลิตในช่วงก่อนเริ่มเดินเครื่องจักรประจำวัน

2. ปรับค่าความช้ืนทรายระหว่างผลิต

ในการป!ปค่าความชื้นทรายลักษณะนี้ พนักงานผลิตจะดำเนินการตามขั้นตอนดังต่อ
ไปนี้

(ก) สุ่มเก็บตัวอย่างทรายที่ค้างรอบนสายพานก่อนเข้ากังชั่งจำนวนหนึ่ง

(ข) นำเข้าเครื่องทดสอบความชื้น (Speedy Moisture Tester) ทดสอบหาความชื้น 
ของตัวอย่างทรายที่สุ่ม

(ค) เมื่อพบว่าค่าความชื้นทรายมีค่าสูงหรือตํ่ากว่าค่าความชื้นทรายที่กำหนดไว้ใน 
ช่วงต้นการผลิต พนักงานจะป!ปค่าความชื้นทรายให็ได้ค่าตามที่ทดสอบ

(ง) ทำการตรวจลอบทุกๆ  1 ช่ัวโมง ตามแผนการควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต
ที่กำหนดไว้
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เมื่อพิจารณากระบวนการควบคุมเพื่อกำหนดค่าความชื้นทราย สำหรับปรับค่าความชื้น 
ทรายหน้าเครื่องผลิต พบว่ากระบวนการดังกล่าวข้างต้นมีจุดบกพร่องของวิธีการควบคุมใน
ปัจจุบัน วิเคราะห์สรุปได้ดังน้ี

ก. การสุ่มทดสอบหาค่าความชื้นทรายทุกๆชั่วโมงนั้นจะทำให้ทราบค่าความชื้น 
ทรายจริงเฉพาะช่วงที,ทดสอบเท่านั้น สำหรับระหว่างช่วงเวลาการผลิตช่วงอื่นๆจะมีโอกาสที่ค่า 
ความชื้นทรายจะเปลี่ยนแปลงโดยที่พนักงานไม่ทราบค่าความชื้นทรายจริงๆจึงไม่ได้ทำการปรับ 
ค่าที่เครื่องผลิตตามไปด้วย

ข. สำหรับในช่วงระหว่างการทดสอบถ้าพบความผิดปกติพนักงานผลิตจะ 
ดำเนินการปรับค่าความชื้นทรายจากการพิจารณาด้วยประสบการณ์ ซึ่งไม่มีเกณฑ์การพิจารณาที่ 
เป็นมาตรฐาน

การเก็บข้อมลทอนการปรับปรุง

เพ่ือให้สามารถเข้าใจถึงลักษณะปัญหาได้ซัดเจนข้ึน จึงได้ดำเนินการศึกษาเก็บข้อมูล 
ความผันแปรของความช้ืนทรายก่อนลงชุดช่ังตลอด 1 วันผลิต และเปรียบเทียบกับค่าความขืน 
ทรายท่ีพนักงานผลิตปรับค่าความช้ืนหน้าเคร่ือง ว่ามีความแตกต่างกันมากน้อยเพียงใด โดยเก็บ 
ข้อมูลทุกๆ  15 นาที (จากปกติจะสุ่มทุกๆ  1 ช่ัวโมงตามแผนควบคุมคุณภาพ) ดังแสดงได้กราฟ



รูปท่ี 4.8 แสดงกราฟความแตกต่างของความชื้นทรายจรงก่ปความชื้นทรายก่อนปรบปรุง
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ลำหรับค่าความชื้นทรายจริงจะมีความผันแปรค่อนข้างสูงมากเนื่องจากเป็นทรายที่ถูกนำ 
มาจากแหล่งทรายได้ไม่นาน หรือเป็นทรายที่ถูกฝนสาดเข้ายุ้งซึ่งเป็นสิ่งที่ไม่ตามารถควบคุมได้ จึง 
พิจารณาหาวิธีการเพื่อใข้ในการปรับค่าความชื้นทรายให้มีความสัมพันธ์กบค่าความชื้นทรายจริงที่ 
มีความผันแปรอย่างมาก จากที่ได้แสดงในรูปที่ 4.8 ค่าความชื้นทรายระหว่างการปรับตั้งโดย 
พนักงานผลิตกับค่าความชื้นทรายจริงที่เกิดข้ึนแตกต่างกันสูง

ลำหรับค่าความแตกต่างที่เก็บข้อมูลได้สูงสุดคือ 2.5% โดยความขึ้นทรายที่แตกต่างจาก 
ค่าจริงนั้นได้กำหนดเป้าหมายให้ลดลงเหลือเพียง 0.5% (ข้อกำหนดของส่วนผสมมุเนทรายของโรง 
งานตัวอย่าง) แสดงค่าปัจจุบันและค่าเป้าหมายได้ตังรูปที่ 4.9

รูปท่ี 4.9 แสดงค่าความแตกต่างของความชื้นทรายของปัจจุบันเทียบกับเป้าหมาย

ข้อเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง

วิธีการที่ทำให้สามารถแก้ไขปัญหาความชื้นทรายไม่คงที่ มีแนวทางเลือกด้วยกัน 3 แนว
ทางตังนี้ 1

1. เพ่ิมระยะเวลาการเก็บลต็อกทรายผสมตัวไว้เป็นระยะเวลานาน เพ่ือทำให้ความชื้น 
ทรายมี1ความคงท่ีและเท่ากันหมดทุกตำแหน่ง ซ่ึงวิธีการน้ีไม,ลามารถดำเนินการได้เน่ืองจากใน 
ปัจจุบันมีความต้องการสินค้าค่อนข้างสูง ปริมาณการใช้ทรายจะมีค่อนข้างมากแสะทำให้ระยะ 
เวลาการเก็บทรายผสมตัวไว้ใช้ผลิตเป็นระยะเวลาสัน โดยเฉล่ียจะมีระยะเวลาเก็บไว้เพียง 2 กัน
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ซึ่งไม่เพียงพอที่จะทำให้ความชื้นทรายมีความสมํ่าเสมอเท่ากันทุกตำแหน่งของกองทราย จึงไม่ 
เลือกวิธีน้ีมาดำเนินการแก้ไข

2. เพิ่มความถี่ในการสุ่มทดสอบความชื้นทรายและนำค่าที่ได้มาปรับตั้ง จากความถี่ใน 
การควบคุมเดิมคือ 1 ช่ัวโมง เป็นทุกๆ 15 นาที ซึ่งวิธีการนี้ไม่ใช่วิธีการแก้ไขปัญหาที่ดีเพราะเป็น 
การเพิ่มภาระงานให้กับพนักงานผลิต แสะยังมีโอกาสที่จะเกิดข้อบกพร่องได้ วิธีนี้จึงไม่ เลือกนำมา 
ทำการดำเนินการแก้ไข

3. จัดหาอุปกรณ์ทดสอบหาความชื้นทรายประเภททันทีทันใด (Real Time) และสามารถ 
นำค่าความช้ืนที่ทดสอบได้มาใช้งานต่อได้อตโนมิติ เป็นวิธีที่สามารถทราบค่าความชื้นทรายจริงได้ 
ทันที และใ.!าค่าความช้ืนทรายน้ีนมาปร้ปต้ังในเคร่ืองได้ ทางคณะทำงานจึงเลือกวิธีการนี้ไปปฎิบติ 
การแก้ไขต่อไป

การปฏิบติการแก้ไขที่ได้ดำเนินการ

ได้ดำเนินการศึกษาหาอุปกรณ์เพื่อใช้ในการทดสอบความชื้นทราย โดยใช้ระยะเวลาตั้งแต่ 
เดือนมีนาคมถึงเดือนมิถุนายน 2546 รวมระยะเวลา 4 เดือน ในการศึกษาหาระบบและจัดหา 
อุปกรณ์ โดยอุปกรณ์ที,นำมาใช้ในการทดสอบความชื้นทรายเป็นแท่งสัญญาณที่ใช้คลื่นไมโครเวฟ 
ในการทดสอบค่าความช้ืนทราย เมื่อดำเนินการจัดหาอุปกรณ์ได้แล้วนั้นจึงทดลองนำอุปกรณ์หรือ 
เครื่องวัดความชื้นทรายติดตั้งในกระบวนการผลิต โดยสักษณะการติดตั้งจะติดตั้งอยู่เหนือถังชั่ง
ทราย และรองรับทรายท่ีไหลลงมาจากสายพานทราย เพื่อให้เครื่องวัดความชื้นทรายวัดค่าก่อนชั่ง 
และลามารถใ!าค่าท่ีได้ไปคำนวณหาปริมาณนํ้าที่ใช้ในส่วนผสม Batch น้ันๆ ได้ทันที ซึ่งทำให้ 
สามารถควบคุมความช้ืนส่วนผสมให้คงท่ีได้ทุกๆ Batch ผสม เนื่องจากใช้ปริมาณนี้าที่มีการ 
คำนวณจากค่าความชื้นทรายที่ได้จากค่าความชื้นทรายจริงๆ

เมื่อดำเนินการติดตั้งเครื่องวัดความชื้นทรายแล้วนั้น ได้ดำเนินการติดตั้งเครื่องแสดงค่า 
ความชื้นทรายที่หน้าเครื่องผลิต ทำหน้าที่เป็นตัวแสดงค่าความชื้นและส่งค่าเหล่านั้นไปใช้ในการ 
คำนวณปริมาณนํ้า สักษณะการติดตั้งแสดงได้ดังรูปที1 4.10 และเครื่องแสดงค่าความชื้นทราย 
ลามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4.11 และได้ดำเนินการปรับปรุงใบตรวจสอบคุณภาพส่วนผสมปูนทราย 
ในกระบวนการผลิตใหม่ให้มีความเหมาะลมกับการใช้เครื่องวัดความชื้นทรายมากชื้น ซึ่งใบตรวจ 
ลอบแบบเก่าแสดงดังรูปท่ี 4.12 และใบตรวจสอบที่พัฒนาชื้นใหม่แสดงดังรูปที่ 4.13



103

รูปท่ี 4.10 แสดงการติดตั้งเครื่องวัดความชื้นทรายในโรงงานตัวอย่าง

รูปที, 4.11 แสดงหน้าจอแสดงผลของเครื่องวัดความชื้นทรายในโรงงานตัวอย่าง
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G N -F-Q C -116

ผ ุ้ทดสรบ ............................................  '.'ม  ะ:!ไ;'

รูปท่ี 4.12 แสดงรายงานการทดลอบส่วนผสมปน'ทราย GN-F-QC-116 (ก่อนปรับปรุง)



105

รายงาบการทคสสบส่รบผสมปบทราย
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6. ความกในภารทด«รบ : ท ุกร้า'ÙN ( เภ เวนภ ารทด«รบ วา )

G N -F -Q C -1 16
ผุ้ทด«รบ . . .  «ม.ผล้ท

รูปท่ี 4.13 แสดงรายงานการทดสอบส่วนผลมปูนทราย GN-F-QC-116 (หลังปรับปรุง)
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การเก็บข้อมูลภายหลังการปรับปรุง

เมื่อได้ดำเนินการติดต้ังในจุดท่ีเหมาะลม พร้อมทั้งเขียนโปรแกรมลังงานเพิ่มเติมในระบบ 
ผลมเสร็จแล้วน้ัน จึงได้ทดลองผสมโดยให้เครื่องวัดความชื้นทรายทำงานแทนพนักงานผลิต ซ่ึงจะ 
เปลี่ยนหน้าที่เป็นการควบคุมดูแลเครื่องวัดความชื้นทรายแทน ลามารถแสดงในลักษณะของแนว 
โน้มค่าความแตกต่างของความชื้นทรายจริงกับความชื้นทรายที่อ่านได้จากเครื่องวัดความชื้นทราย 
โดยข้อมูลแสดงในรูปที่ 4.14 และรูปท่ี 4.15 และนำค่าความแตกต่างสูงสุดของแต่วันเปรียบเทียบ 
ผลการแก้ไขปรับปรุงกับค่าความแตกต่างสูงสุดของแต่วันที่เก็บช่วงค่อนการปรับปรุง

รูปที' 4.14 แสดงกราฟความแตกต่างของความชื้นทรายจริงกับความชื้นทรายที่ตั้ง วันที, 21/06/46

รุปท่ี 4.15 แลดงกราฟความแตกต่างของความช้ืนทรายจริงกับความช้ืนทรายท่ีต้ัง วันท่ี 22/06/46
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จากข้อมูลภายหลังการปรบปรุงโดยติดตั้งระบบเครื่องวัดความชื้นทราย ทำให้การนำค่า 
ทรายไปใช้งานลัมพันธ์กับค่าความชื้นทรายจริงค่อนข้างแม่นยำ โดยค่าความแตกต่างของค่า
ความซืนทรายจริงกับค่าความชื้นทรายที่นำไปปรับตั้งค่าปริมาณนํ้า ภายหลังการปรับปรุงลดลง 
จากเดม 2.5% เหลือ 0.3% ผลเป็นไปตามเป้าหมายที่กำหนดไว้

2.50%

2.00%
1.50%

1.00%
0.50%

0.00%
ค่าความแตกต่างของความชื้‘นทราย

ร  ก่อนปรับปรุง 

U  ค่าเป้าหมาอ 

□  หล้งป!บปรุง

รูปท่ี 4.16 แสดงกราฟแท่งเปรยบเทียบผลลัพธ์หลังการป!บปรุงเทียบกับเป้าหมายเรื่องความแตก
ต่างของความช้ืนทราย

เมื่อเปรียบเทียบผลที่ได้ภายหลังการปรับปรุงแล้วนั้น จึงได้ดำเนินการพัฒนามาตรฐาน
การใช้งานเครื่องมือวัดความช้ืนทราย และการลอบเทียบเครื่องมือวัดความชื้นทราย เพ่ือเป็นวิธี 
การปฎิบ้ติงานไว้สำหรับอ้างอิงและเป็นส่วนหนึ่งของการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิต ซ่ึง 
รายละเอียดต่างๆได้อธิบายไว้ในบทกัดไป
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4.1.3 การแกไขปัญหาการใช้ Wet reject มาผสมมากเกินไป

กระบวนการ: การผสมส่วนผสมปูนทราย 

ลักษณะ1ข้อบกพร่อง: ความขึ้นส่วนผสมไม่สมํ่าเสมอ

สภาพก่อนทารูป รบปรุง

จากการศึกษาสาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องเรื่องความชื้นส่วนผสมไม่สมํ่าเสมอ สาเหตุ 
ท่ีสำคัญอีกประการหนึ่งคือ การที่กระเบื้องมีช่องว่างของอากาศอยู่ภายในค่อนข้างมากจะทำให้นํ้า 
ที่ผสมอยู่ภายในกระเบ้ืองมีโอกาสระเหยออกไปได้ง่าย สิ่งท่ีตามมาคือ

1. กระเบ้ืองจะมีความช้ืนแห้งกว่าปกติ และเมื่อผ่านกระบวนการพ่นลีจะทำให้นํ้าในสี 
ถูกดูดซึมลงมาได้เร็วสีจะซีดชื้นปัญหาบื้จะทำใ'ล้เกิดกระเบื้องสีนั้าเงินไม่สมํ่าเสมอได้

2. กระเบื้องไม่แข็งแรงเนื่องจากมีส่วนผสมที่เป็นของแข็งหรือส่วนผสมที่เสียคุณสมป้ติ 
แล้วเข้าไปผสม ทำให้จุดที่มีส่วนผสมเหล่าบื้อยู่จะไม่มีแรงยึดเหนี่ยวกับบริเวณอื่นๆ เกิดการรั่วและ 
มีรอยร้าวได้ง่าย

ทางคณะทำงานร่วมกันพิจารณาถึงปัจจัยที่สำคัญและเป็นลาเหตุที่สำคัญของการเกิดช่อง 
ว่างในตัวกระเบ้ือง พบว่าภายในกระบวนการผลิตกระเบื้องของโรงงานตัวอย่างจะมีการลดต้นทุน 
การผลิตคือการลดต้นทุนการใช้ปูนซีเมนต์ และทรายผสมตัว พร้อมทั้งเป็นการกำจัดของเสียจาก 
การผลิตไม่ให้ออกนอกไปภายนอกโรงงาน ตามแนวนโยบายสิ่งแวดล้อมของโรงงานตัวอย่าง โดย 
การนำกระเบื้องเปียกที่ผ่านการคัดทิ้งเนื่องจากเป็นของเสียกลับมาใช้ผสมกับส่วนผสมปูนทรายใน 
Batch ต่อๆไป หรือเป็นกระบวนการ Recycle ซึงการนำส่วนผสมเปียกกลับไปใช้ใหม่นั้น เกิดจาก 
การผลิตกระเบ้ืองเสียออกจากลายการผลิต เมื่อผู้!ปเหมาเห็นว่าเป็นของเสียจะยกกระเบื้องเปียก 
ที่เสียพร้อมแบบโยนใส่กระบะรอง!ป กระเบื้องเปียกที่ผ่านกระบะรอง!ปจะกระจายออกเป็นเศษ 
ส่วนผสม โดยมีสายพานรองรับอยู่ด้านใต้เพื่อจะผ่านลงสายพานป้อนกลับ(Pug return conveyor) 
ส่งไปยังสายพานป้อนกลับซุดท่ี 2 และ 3 จนถึงจุดที่ลงในสายพานป้อนส่วนผสมที่มาจากการผสม 
ใหม่เหนือชุดหัวรืด (Pug feed conveyor) ตามรูปท่ี 4.17 สำห!ปการป้อนกลับไปนั้นจะทำการ 
ป้อนอย่างต่อเนื่องตลอดช่วงการผลิต
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รูปท่ี 4.17 แสดงสายพานป้อนกลับของส่วนผสมเปียกที่ผ่านการโยนทิ้ง

เมื่อพิจารณากระบวนการทำงานของการป้อนส่วนผสมปูนทรายและการป้อนเศษส่วน 
ผสมจากการโยนกระเบ้ืองเปียก พบว่ากระบวนการดังกล่าวข้างต้นมีจุดบกพร่องต่างๆทั้งระบบการ 
ทำงานและการตรวจสอบความผิดปกติต่างๆดังนี้

ก. ม ีการนำส่วนผสมที่เป ็นกระเบ ื้องเสียกลับมาใช้โดยไม่ได ้ม ีการผสมให้ 
กระจายตลอดทุกๆช่วงเวลา และมีการเทผสมลงมาต่อเนื่องถ้าสายการผลิตหยุดหรือหยุดการป้อน 
ส่วนผสมใหม่เข้ามาใหม่ ทำให้มีโอกาสกระเบื้องบางแผ่นมีส่วนผสมของกระเบื้องเสียมากเกินไป

ข. การใช้กระเบื้องเปียกมาผสมคือเศษก้อนปูนแข็งที่หลุดแยกส่วนมาจากเศษ 
กระเบื้องเปียกท่ีทิ้งเป็นระยะเวลานานจนเป็นก้อน การเกิดเศษก้อนปูนแข็งต่างๆเกิดจากไม่มีระบบ 
การควบคุมตรวจเช็คหรือแผนทำความละอาดบริเวณสายพานต่างๆอย่างชัดเจน ลักษณะการเกิด 
ก้อนปูนแข็งและบริเวณที่ติดจะอยู่บริเวณสายพานส่งกระเบื้องเปียกกลับ และบริเวณจุดโยน 
กระเบื้องเปียกสามารถแสดงดังรูปที่4.18และ 4.19



รูปท่ี 4.18 แสดงจุดโยนกระเบื้องเปียกที่มีก้อนปูนแข็งค้างบริเวณรอบข้าง

รูปท่ี 4.19 แสดงสายพานป้อนกลับที่มีเศษก้อนปนแข็งติดค้างอยู่
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ข้อเสนอแนะแนวทางในทา?ปรับปรุง

จากการสำรวจสภาพปญหาแล้ว ทางคณะทำงานจึงเสนอแนวทางดังนี้

1. การปรับปรุงโดยควบคุมการป้อนกลับของลายพานกระเบื้องเปียกใหม่ ให้ลัมพันธ์กับ 
การป้อนของส่วนผสมที่ป้อนเข้ามาใหม่ เพื่อให้ส่วนผสมสงกระจายที่'วตลอดไม่สะสมช่วงใดช่วง 
หนึ่งเพียงช่วงเดียว

2. กำหนดใบตรวจลอบการตรวจเช็คและทำความละอาดลายพานระหว่างการผลิต เพ่ือ 
เป็นการควบคุมไม่ให้เกิดการแห้งค้างของกระเบื้องเปียกเสีย เพราะจะทำให้กลายเป็นวัสดุแข็งที่ไม่ 
สามารถใ!ากลับไปผสมใหม่ได้

การปฏิบัติกา?แก้ไขที่ได้ดำเนินการ

การควบคุมลัดส่วนกระเบื้องเปียกที่กลับมาผสมนี้น ได้กำหนดให้สายพานป้อนกลับ (Pug 
return conveyor) มีการทำงานลัมพันธ์กับการทำงานของสายพานป้อนส่วนผสมใหม่ โดยกำหนด 
ให้ลายพานป้อนกลับมีความเร็วตํ่ากว่าความเร็วของลายพานป้อนส่วนผสมใหม่ เพราะเน่ืองจาก 
ส่วนผสมที่ผสมมาใหม่มีปริมาณมากกว่า จึงต้องให้ความเร็วของลายพานป้อนกลับช้ากว่าจะได้ 
ทยอยส่วนผสมลงได้ท่ี'วส่วนผสมท้ัง batch หรือเป็นการโรยส่วนผสมตลอดแนว และสายพานจะ 
หยุดการทำงานถ้าลายพานป้อนส่วนผสมหยุดเพื่อเป็นการป้องกันไม,ให้มีการเทส่วนผสมจาก 
กระเบื้องเปียกเข้าไปมากจนเกินไป

สำหรับการควบคุมไมปีห้มีเศษกระเบื้องเป็นก้อนยู่นแข็งไปสะสมอยู่และเข้าไปปนในส่วน 
ผสม จึงกำหนดให้มีการทำความละอาดบริเวณลายพานป้อนกลับกระเบื้องเปียก และบริเวณจุด 
โยนกระเบื้องเปียกทุกๆวันหลังเลิกผลิต เพ่ือไม,ให้มีการสะสมของเศษกระเบื้องแห้งติดอยู่ โดย 
บันทึกการดำเนินการตรวจเช็คและทำความสะอาดลงในแบบฟอร์มที่ได้พัฒนาขึ้นเพื่อควบคุมการ 
ปฏิบัติงานให้ดำเนินการทุกวัน โดยลงในแบบฟอร์มรายงานการตรวจเช็คและทำความละอาด 
เครองจักรประจำวัน ดังตัวอย่างในรูปที่ 4.20
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รารการตรวจเ!?คนละทำความสะอาดเครื่องจักร
ชุดสาธพา•นการผลตและสารพาน Pug return 

โรงงาน............................
ระหว่างวันที_่__________ ถ ึง___________

ล ำ ด ับ ท ี่ ร า ย ก า ร ผ ล ก า ร ต ร ว จ เช ็ค ก า ร ด ำ เน ิน ก า ร ห ม า ย เห ต ุ

จ อ ท หฤ ศ ส อา จ อ ห « ๆ ศ ส อา

1 1ซ ็ค ส ภ าvtส าย ห าน  T im in g  b e lt

2 เช ็คสภ าห  P o lyco rd  เท Feed 1,2

3 เช ็คสภ าห ๅเค ป รับ แรงค ีงสายห าน

4 เช ็ค ส ภ าห ส าย ห าน  T u rn  ta b le

5 เช ็ค ส ภ าห ส าย ห าน  Pug feed

6 เช ็ค ส ภ าห ส าย ห าน  Pug re tu rn  ใต ้มคต ้ด

7 เช ็ค ส ภ าห ส าย ห าน  Pug re tu rn  ๆ ค โย น ฟ ็ย ก

8 เช ็ค ส ภ า« ส าย ห าน  Pug re tu rn  ทสาง Line

9
10
11

12

1 3

y ตรวจ1ซค 

พ ม.ซ ่อม

I —  I TuHI/ด ผ พ ิ

I ✓ ฯ  ปกติ

I X  I ไม  ่ปกติ

I ■  I ปทผ‘ใ!เฟ ่เว  

I P I นำฟ่ทนผฟ!ฒ

อน ุม ้ต ิเรม ใช ้งาน เม ื่อ

...... / ......../ ........

............................  (ผ ร.)

พ น ้า . . . . / .

รูปท่ี 4.20 แสดงรายงานการตรวจเช็คและทำความสะอาดเครื่องจักรบริเวณชุดสายพาน
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เพื่อให้เป็นการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิต จึงดำเนินการจัดทำมาตรฐานปฏิบ้ติ 
งานเรองการนำกระเบื้องเปียกกลับมาใช็ในระหว่างการผลิต รวมไปถึงมาตรฐานการตรวจเช็คและ 
ทำความละอาดสายพาน Pug return โดยรายละเอียดได้อธิบายไว่ในบทที่ 5

4.1.4 การแกไขปัญหาน้ําหนักวัตถุดิบไม,คงท่ี

กระบวนการ: การผสมส่วนผสมปูนทราย

ลักษณะข้อบกพร่อง: ความสันส่วนผสมไม,สม่ําเสมอ

สภาพก่อนการปรับปรุง

จากการสืกษาพบว่าความชื้นส่วนผสมที่ใม'คงที่ส่วนหนึ่งมาจากนํ้าหนักวัตถุดิบในส่วน 
ผสมไม่คงที่ในแต่ละ Batch ทำให้ลัดส่วนวัตถุดิบมีลัดส่วนผิดไปและทำให้ค่าความชื้นส่วนผสม 
เปล่ียนไปได้ โดยการผสมวัตถุดิบเพื่อใช็ในการผลิตกระเบื้องนั้นป!มาณส่วนผสมที่มีปริมาณที่สุด 
และส่งผลต่อความสมํ่าเสมอของความชื้นส่วนผสม หรือคุณสมปติส่วนผสมคือ ทรายผสมตัว

เมื่อพิจารณาถึงลักษณะอาการของปัญหาที่เกิดขึ้นพบว่าทรายผสมตัวมีปริมาณนํ้าหนักที่ 
ไม่ลมํ่าเสมอมาสาเหตุจาก 2 ปัจจัยคือ

1. ทรายส่วนเกิน (Free fall) ที่ไหลลงกังชั่งเพิ่ม แม้ว่าจะหยุดสายพานป้อน 
ทรายแล้ว จากปัจจัยดังกล่าวพบว่าทรายส่วนเกินนั้นเกิดจากสายพานทรายมีการเคลื่อนตัวออก 
จากแกนเพลา (Slip) ทำให้การวิ่งของสายพานทรายไม่คงที่ขาดช่วงเป็นจังหวะ

รูปท่ี 4.21 แสดงอุปกรณ์ชั่งน้ําหนัก (Load cell) ที่มีฝ่นเกาะสะสมมาก
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2. อุปกรณ์อ่านค่านํ้าหนักที่ซุดชั่งทราย (Load cell) มีการชำรุดบ่อย และอ่าน 
ค่าได้ผดพลาดบ่อย ทั้งนี้ได้ทำการสำรวจสภาพของอุปกรณ์อ่านค่านํ้าหนักที่ซุดชั่งทราย (Load 
cell) บริเวณชุดชั่งทรายพบว่ามีเศษฝ่นปูนซีเมนต์และทรายเข้าไปค้างติดภายในช่องว่างของ 
อุปกรณ์เป็นจำนวนมาก และสะสมอยู่เป็นเวลานานจึงมีโอกาสทำให้การค่านํ้าหนักผิดปกติได้

เมื่อพิจารณากระบวนกา?ทำงานและอุปกรณ์การชั่งนํ้าหนัก พบว่ากระบวนการดังกล่าว 
ข้างต้นมีจุดบกพร่องต่างๆทั้งระบบการทำงานและการตรวจลอบความผิดปกติต่างๆดังนี้

ก. ขาดระบบการตรวจเช็คและทำความสะอาดอุปกรณ์ชั่งนํ้าหนัก (Loadcell)

ข. ขาดระบบการตรวจเช็คและทำความละอาดลายพานทราย

ค. เศษฝ่นและเศษทรายตกค้างเพราะมีช่องว่างในอุปกรณ์ชั่งนํ้าหนัก

ข้อเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง

จากการสำรวจสภาพปัญหาแล้ว ทางคณะทำงานจึงเสนอแนวทางโดยจัดหาวิธีการอุด 
ช่องว่างไม่ให้มีเศษฝ่นปูนซีเมนต์และทรายเข้าไปค้างอยู่ภายใน เพื่อเป็นมาตรการป้องกันไม่ให้มี 
ปัญหาการสะสมของฝ่นปูนซีเมนต์หรือทรายผสมตัว และเป็นการลดการดูแลของพนักงานผลิตใน 
การบำรุงรักษาอุปกรณ์ แต่จะต้องพิจารณาอุปกรณ์ได้นำมาป้องกันไม่ให้มีผลกระทบกับการอ่าน 
ค่าแรงดันที่ล่งผลต่อความสมํ่าเสมอของนํ้าหนักวัตถุดิบด้วย และต้องเป็นอุปกรณ์ที่สามารถดูแล 
รักษาไต้โดยง่ายไม่ต้องดำเนินการตรวจสอบบ่อยครั้ง

กา?ปฏิบํติการแกไขที่ได้ดำเนินการ

ทางคณะทำงานได้ดำเนินการแก้ไขโดยการจัดหาวัสดุเพื่อนำมาป้องกันการร่วงของทราย 
ผลมดัวและปูนซีเมนต์ไม่ให้เข้าไปสะสมอยู่ภายในช่องว่างของอุปกรณ์ชั่งนํ้าหนัก โดยการ'ไข้ซิลิ
โคนมาทำการอุดบริเวณช่องว่างต่างๆ เนื่องจากชิลิโคนจะไม่ล่งผลใดๆต่อการอ่านค่าของอุปกรณ์ 
ช่ังน้ําหนัก และสามารถดูแลรักษาได้โดยง่าย ซึ่งลักษณะการอุดช่องว่างด้วยซิลิโคนสามารถแสดง 
ได้ดังรูปที่ 4.22
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รูปท่ี 4.22 แสดงอุปกรณ์ชั่งนํ้าหนัก(Load Cell) พร้อมชิลิโคนอุดช่องว่าง

เพ่ือให้สามารถใช้งานอุปกรณ์ชั่งน้ําหนักใดโดยไม่มีปัญหา จึงกำหนดให้มีการตรวจเช็ค
สภาพการทำงานของ Load cell พร้อมทั้งการกำหนดให้ตรวจลอบค่าที่อ่านได้จาก Load cell และ 
ค่าที่แสดงบนหน้าจอแสดงน้ําหนักต้องตรงกัน โดยเพ่ิมเติมหัวข้อในรายงานการตรวจเช็คและทำ 
ความละอาดเครื่องจักรของโรงงานตัวอย่างดังรูปที่ 4.23

เมื่อเปรียบเทียบผลที่ได้ภายหลงการปรับปรุงแล้วน้ัน จึงได้ดำเนินการจัดทำมาตรฐานและ 
กำหนดวิธีการตรวจลอบระบบต่างๆ เพื่อเป็นการประกันคุณภาพภายในกระบวนการผลิต โดยใน 
รายละเอียดจะได้กล่าวในบทท่ี 5 คือการพัฒนามาตรฐานปฎิปติงานการปฏิบติงานเรื่องการตรวจ 
สอบชุด Loadcell เพื่อเป็นแนวทางการทำงานของพนักงานผลิตเพื่อใช้ตรวจลอบลภาพซิลิโคนทุก 
วันก่อนผลิต



‘ทอการตรวจเโ?คและทำครามสะอาดเครองจ ักร  
เครื่องผสมปูนทราอ 

โรงงาน ...............................
ระหว่างวันนิ__________  รง
ลำสันฑ ื่ รายการ แ3การตรวจ ( เอ ก !รผ ้า เน ินการ หมายเหต ุ

จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา

1 เช็อสภาพสวดดะแกรงร่อนทราย

2 เช็คสภาพ'รลใคนทุม Loud Cell ปุน

3 เช็คสภาพ'รล๊โคนทุม Load Cell ทราย

4 เช็คสภาพซสิโคนทุม Load Cell นา

5 เพ็สภาพสวดดะแกรงร่อนทราย

6 เช็คการรั่วของลมในระบบผสม

7 เช็คการรั่วของส่วนผสมฑฝแกร ฟิก-ปีค

8 เช็คความพรอมของ Indicator ปุน

9 เช็คความพรอมของ Indicator ทราย

10 เช็คความพโ’อมของ Indicator นำ

11 เช็คความพโอมของสว๊ลซควบชุมทุกคัว

12 เช็คหลอกไฟแสลงการทำงานแผงควบค,ม

13 เช็คสภาพความลงสายพาน V-belt Pug Heed

14 เช็คการรั่วของl j นฑเกา)ฟิค-ปีค

15 เช็คการรั่วของนาทวาลว Discharge

H ดเวาแช็ fl 
หม.ซ่อม

1 —  1 รนหยฺคพลิต

1 7 1  ปกติ

1 X 1 ไปปกติ

1 m 1 ฟัแเคัไขนส์'ว 

1 P 1 นำเข้าแพนพ่อม

อรเมดเริ่มพงไนIÎJอ

....... / ......

.......................... (ผร.)

หน, ! . . . /

รูปท่ี 4.23 แสดงรายงานการตรวจเช็คและทำความสะอาดเครื่องจักรของเครื่องผลมปูนทรายภาย
หลังการปรับปรุง Loadcell



117

4.1.5 การแก้ไขปัญหาการใช้ส่วนผสมสิที่อายุแตกต่างก้น 

กระบวนการ: การผสมสิ

ลักษณะข้อบกพร่อง: ความข้นเหลวสิไม,สมํ่าเสมอ

สภาพก่อนการปรับปรุง

จากการคืกษาลาเหตุของลักษณะข้อบกพร่องเรื่องความข้นเหลวสีไม่สมํ่าเสมอ สาเหตุ 
หนึ่งที่เป็นส'วนสำคัญที่มีทำความข้นเหลวสีที่นำไปใช้งานไม่คงที่ในแต่ละถังผสม คืออายุการใช้ 
งานของส่วนผลมสีที่ระยะเวลาแตกต่างถันและใช้งานที่ระยะเวลาเกินค่ามาตรฐาน เน่ืองจากการ 
ใช้ส่วนผสมที่ปล่อยระยะเวลาไว้นานเกินค่ามาตรฐาน จะทำให้ค่าความข้นเหลวสีเพิ่มขึ้น(สีหนืด 
ขึ้น)ตามเวลา เมื่อส่วนผสมสีมีความเหลวเพิ่มมากขึ้นสิ่งที่ตามมาคือประสิทธิภาพการพ่นสีจะไม่ 
คงท่ี ซึ่งในการควบคุมกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่างได้กำหนดมาตรฐานไว้ที่เวลา 20 นาที 
นับต้ังแต่ผสมเสร็จจนถึงเริ่มใช้ส่วนผสมสีในการเคลือบ

สำหรับส่วนผสมที่ผสมมาแล้วนั้นมีโอกาสที่รอเรียกใช้งานนาน เน่ืองจากกระบวนการผลิต 
เป็นแบบต่อเน่ือง เมื่อเครื่องจักรใดๆหยุดเนื่องจากขัดช้องเสียหายหรือหยุดเนื่องจากลาเหตุอื่นๆก็ 
ตาม ส่วนผสมสีจะค้างอยู่บริเวณ 2 จุดคือ

1. ส่วนผสมสีภายในถังผสมที่ผสมเสร็จค้างอยู่

2. ส่วนผสมสีในถังสเปรย์สีของ Batch ก่อนหน้าค้างอยู่

โดยการในการควบคุมอายุการใช้ส่วนผสมในปัจจุบันจะควบคุมเฉพาะอายุส่วนผสมสีที่ 
ค้างอยู่ภายในถังผสม ซึ่งวิธีการควบคุมนั้นจะควบคุมโดยพนักงานผสมสีเป็นผู้จับเวลาอายุการใช้ 
งานของส่วนผสมสีภายหลังการ โดยการจับเวลาเป็นการอ่านค่าเวลาจากนาพ่กาที่แขวนบริเวณ 
สายการผลิต (ได้ดำเนินการลอบเทียบแล้ว)เมื่อเครื่องจักรมีการหยุดเกิดขึ้น

สำหรับวิธีการควบคุมตังกล่าวมีจุดอ่อนในการควบคุม เนื่องจากใช้พนักงานเป็นผู้บันทึก 
เวลาการใช้งานส่วนผสม ทำให้มีโอกาสที่พนักงานจะเริ่มจับเวลาใช้งานไม่ได้แน่นอนโดยเฉพาะ 
เวลาเริ่มต้นหรือเวลาที่มีผลมเสร็จ และในกรณีที่เครื่องเคลือบสีมีการเลียหายหรือต้องหยุดซ่อม 
บริเวณน้ันๆ จะทำให้พนักงานผสมสีต้องทำหน้าที่ช่วยเหลือในการซ่อมบำรุงและเป็นผลทำให้การ 
นับเวลาคลาดเคล่ือนไป การนับเวลาหรืออายุของส่วนผสมไม่ถูกต้อง ทั้งเริ่มนับช้าไป หรือ หยุดนับ 
เร็วกว่าเวลาท่ีเกิดข้ึนจริง ลามารถอธิบายให้ชัดเจนขึ้นตังรูปที่ 4.24
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ผสม 1 เสร็จ ป็มไปใช้งาน 20 นาที(หมดอายุ) ™ ใ$  Batch ใหม่

รูปท่ี 4.24 แสดงแผนภาพช่วงเวลาท่ีใซ้ส่วนผสมสีหมดอายุจากถังสเปรย์สีและถังผสมสี

เมื่อพิจารณากระบวนการควบคุมระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมสีของโรงงานตัวอย่างใน 
ปัจจุบันพบว่ามีจุดบกพร่องของวิธีการควบคุมในปัจจุบันวิเคราะห์สรุปได้ตังนี้

ก. การนับระยะเวลาลามารถผิดพลาดได้เนื่องจากความผิดพลาดของพนักงาน 
เพราะในช่วงระยะเวลาที่เครี่องจักรหยุดพนักงานผลิตจะต้องดำเนินการปรับตังหรือช่วยเหลือทาง 
ช่างบำรุงรักษาในการซ่อมเครื่องจักรจึงทำให้การเริ่มต้นนับเวลาผิดพลาดได้ง่าย

ข. ไม,มีแบบฟอร์มตรวจสอบการบันทึกระยะเวลาการใช้ส่วนผสมระหว่างเครื่อง 
จักรหยุด ทำให้ไม,มีการกำหนดวิธีการดำเนินการที่ซัดเจนหรือการดำเนินการที่ตรวจลอบได้ว่ามี 
การทิ้งระยะเวลาส่วนผสมจริงเมื่อระยะเวลาส่วนผสมปูนทรายที่ต้องใช้งานเกินค่ามาตรฐาน

การเก็บข้อมูลก่อนการปรับปรุง

จากปัญหาตังกล่าวจึงได้สีกษารวบรวมข้อมูลโดยการเก็บข้อมูลจำนวน Batch สีท่ีท้ิงเน่ือง 
จากเวลาเกินมาตรฐาน โดยแบ่งเป็นการทิ้งส่วนผสมสีจากถังผสมสีและการทิ้งส่วนผสมสีจากถัง 
สเปรย์สี เพื่อเปรียบเทียบกับระยะเวลาที่ใช้ส่วนผสมจริงจากการเข้าไปเก็บข้อมูลในสายการผลิต 
ของโรงงานตัวอย่าง โดยลามารถแสดงเป็นตารางเปรียบเทียบความถี่ของจำนวน Batch สีในถัง 
ผสมสีที่มีอายุเกินมาตรฐานถับความถี่ของจำนวน Batch ท่ีท้ิง ตังตารางท่ี 4.3 ลำหรับสีที่ค้างใน
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จากข้อมูลแสดงให้เห็นว่าในปัจจุบันวิธีการควบคุมระยะเวลาการใช้งานของส่วนผสมสียัง 
ไม่มีประสิทธิภาพ ส่งผลให้มีการใช้ส่วนผสมสีที่ไม่มีคุณภาพไปใช้ในการผลิตกระเบื้องจำนวน 7 
ถังคิดเป็น 30%ของจำนวนถังสีที่ส่มเก็บข้อมูล เนื่องจากใช้ความสนใจของพนักงานผลิตเป็นหลัก 
ดังนั้นถ้าในช่วงพนักงานผลิตมีภาระงานอื่นๆ เช่น ช่อมเครื่องจักร ทำความละอาดระหว่างผลิต จะ 
ทำให้การนับเวลาของส่วนผสมคลาดเคลื่อนไปมาก ดังนั้นจึงต้องหาวิธีการเพื่อควบคุมระยะเวลา 
ให้ใช้งานตามมาตรฐาน

ถังลเปรยัสีไม,ลามารถเก็บข้อมูลได้เนื่องจากไม่สามารถเริ่มนับเวลาได้แน่นอน เพราะมีการปัมส่วน
ผสมสีเข้ามาเติมตลอดเวลา จึงถือเป็นเป็นปัญหาที่ต้องแก้ไขต่อไป

วันท่ี
ความถ่ีท่ีอายุส่วนผสม 

ในถังผสมสีเกิน 20 นาที
จำนวน Batch สีในถังผสม 

สีที่ทิ้งจากเวลาเกิน

จำนวนถังผสมอายุ 
เกินมาตรฐานท่ีนำ 

ไปใช้งาน
4/2/46 2 1 1
5/2/46 4 3 1
6/2/46 3 1 2
7/2/46 2 1 1
10/2/46 2 2 0
11/2/46 2 2 0
12/2/46 3 2 1
13/2/46 2 2 0
14/2/46 2 1 1
15/2/46 1 1 0
17/2/46 0 0 0
18/2/46 0 0 0
19/2/46 0 0 0
20/2/46 0 0 0

รวม 23 16 7

ตารางท่ี 4.3 แสดงข้อมูลส่วนผลมสีที่อายุเกินมาตรฐานที่นำมาใช้ผลิตก่อนการปรับปรุง
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ข้อเสนอแนะแนวทางในการปรับใ เรุง

เนื่องจากระยะเวลาการใช้งานหรืออายุของส่วนผสมสีไม่เท่ากัน และมีโอกาสที่จะนำส่วน 
ผสมสีที่มีอายุเกินเวลามาตรฐานไปใช้ผลิต ซึ่งลาเหตุที่ส่งผลโดยตรงเป็นเรื่องการหยุดของเครื่อง 
จักรในแต่ละคร้ัง ดังนั้นถ้าต้องการให้ระยะเวลาการใช้งานเป็นไปอย่างคงที่ต้องควบคุมประสิทธิ 
ภาพของเครื่องจักรให้มีการหยุดน้อยที่สุด ซึ่งเป็นกิจกรรมหรือวิธีการปฏิป็ติงานของหน่วยงานผลิต 
และหน่วยงานซ่อมที่ต้องดำเนินการในงานประจำวัน แต่ถึงอย่างไรก็ตามยังมีโอกาสที่เครื่องจักร 
สามารถหยุดเสียเกินเวลาการใช้ส่วนผสมได้ ทางคณะทำงานจึงพิจารณาที่จะปรับปรุงในเรื่องการ 
ควบคุมการน่าส่วนผสมไปใช้ใม่ให้เกินเวลา โดยจัดหาระบบการนับเวลาและควบคุมไม่ให้เครื่อง 
จักรลามารถเดินเครื่องได้ ถ้าหยุดนานเกินอายุการใช้งานมาตรฐานของส่วนผสมสี ซึ่งระบบดังกล่า 
วจะคล้ายคลึงกับระบบการควบคุมอายุการใช้งานส่วนผสมปูนทราย

การปฏิปัติการแก้ไขท่ี'ได้ดำเนินการ

การดำเนินการปรับปรุงแก้ไขตามมาตรการที่เสนอแนะคือ ติดตั้งตัวนับเวลาและสัญญาณ 
เสียง รวมไปถึงการเขียนโปรแกรมเพิ่มเติมในระบบ PLC (Programmable Logic Control) โดยให้ 
ลามารถกระทำได้ดังนี้

1. ควบคุมอายุการใช้งานของส่วนผสมสีในกังผสมสี

2. ควบคุมอายุการใช้งานของส่วนผสมในกังสเปรย์สีในกระบวนการผลิต

โดยหน่วยงานที่รับผิดชอบคือแผนกบำรุงรักษาร่วมกับวิศวกรประจำส่วนผลิตของโรงงาน 
ตัวอย่าง มีรายละเอียดของการปรับปรุงดังนี้

ระบบการตรวจเช็คเวลาสีที่กังผสมสี มีหสักการทำงานคือเครื่องจะนับเวลาส่วนผสมสีใน 
กังผสมท่ี 1 เมื่อใบกวนสีหยุดและฝาส่วนผสมถูกยกขึ้น และนับเวลาไปเรื่อยๆจนกระทั่งส่วนผสมสี 
ถูกปัมไปใช้งาน เครื่องจะลบเวลาเดิมและนับเวลาของกังผสมที่ 2 ถ้าเกิดมีการหยุดของเครื่องจักร 
เกิดข้ึนระหว่างผสม เคร่ืองผสมสีจะไม่หยุดทำงานจนกระทั่งผสมเสร็จและระบบนับเวลาจนถึง 18 
นาที ถ้ายังไม่มีการน่าไปใช้งานไฟสถานะจะแสดงที่เครื่องควบคุม และไฟหมุนจะติดพร้อมส่งเสียง 
สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4.25 เพื่อให้พนักงานผสมสีรับทราบว่าขณะนี้ส่วนผสมสีท่ีค้างในกังผสม 
หมดอายุการใช้งานแล้ว ต้องถ่ายส่วนผสมสีทิ้งทางท่อระบายซึ่งจะมีเซ็นเซอร์ตรวจจับ ถ้าไม'มีการ 
ทำงานเครื่องจักรจะไม่ทำการผลิตต่อ ถ้ามีการทำงานหมายถึงมีการไหลของส่วนผสมสีทิ้งออก
จากท่อนี้เครื่องจักรจะทำงานต่อเนื่องไป
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รูปที 4.25 แสดงอุปกรณ์สัญญาณไฟเตือนอายุการใช้งานของส่วนผสมสี

ระบบการตรวจเช็คเวลาท่ีถังสเปรย์สี มีหลักการทำงานคือเครื่องจะนับเวลาของถังสเปรย์ 
สีท่ี 1 เมื่อฝาเกจถังผสมเปิดและปัมสีมาใช้งานที่ชุดสเปรย์สิ และจะนับเวลาไปเรื่อยๆ เม่ือส่วนผสม 
สีท่ี 2 ถูกปัมใช้งานมาที่ชุดสเปรย์สิเครื่องจะนับเวลาไปเรื่อยๆทั้งเวลาของส่วนผสมที่ 1 และส่วน 
ผสมท่ี 2 เน่ืองจากส่วนผสมสีท้ัง 2 Batch จะถูกใช้ปนถันภายในถังสเปรย์สิจึงต้องนับเวลารวมถัน 
และเมื่อเครื่องผสมสีในถังท่ี 3 แล้วเสร็จ เวลาของส่วนผสมท่ี 1 จะถูกล้างออกไป ถ้าระหว่างน้ันมี 
การหยุดของเครื่องจักร เครื่องจะนับเวลาจนกระทั้งถึง 20 นาที และไฟแสดงสถานะอายุสีในถัง 
สเปรย์สิจะติดขึ้นพร้อมทั้งสัญญาณไฟหมุนจะติดพร้อมส่งสัญญาณ

สำหรับระบบตรวจเช็คเวลาในถังสเปรย์สินี้ไม่สามารถที่จะควบคุมแบบอัตโนม้ติ เพ่ือท้ิง 
ส่วนผสมสีได้เนื่องจากเป็นส่วนผสมที่ถูกปัมมาใช้งานบริเวณเครื่องสเปรย์สิแล้ว ดังน้ันจึงต้องมีกา 
รอบรมพนักงานและกำหนดมาตรฐานการทำงานให้ซัดเจน ไม่เช่นนั้นการปรับปรุงแกไขจะไม่มี 
ประโยชน์ใดๆถ้าพนักงานผสมสีและห้วหน้ากะผลิต ยังให้นำส่วนผสมสีท่ีมีอายุเกินใช้งานไปทำ 
การผลิตอีก สำหรับแผนผังของระบบการควบคุมการใช้งานของส่วนผสมสีแสดงในรูปที่ 4.26
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รูปที่ 4.26 แลดงแผนผังระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมสีและระบบการควบคุมอายุการใช้
งานภายหลังการปรับปรุง
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ภายหลังได้ดำเนินการติดตั้งระบบนับเวลาและแจ้งเตือนเวลาในการใช้ส่วนผสมแล้วนั้น
จึงได้พัฒนาใบตรวจลอบเพื่อตรวจลอบระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมสีและบันทึกลงในแบบฟอร์ม 
ดังแสดงในรูปท่ี 4.27 และกำหนดหมายเลขเพื่อใช้อ้างอิงได้ดังนี้ NP-F-PD-106 รายงานการตรวจ 
ลอบระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมสีช่วงเครื่องจ้กรหยุด

รายงานr m ตรวจ«อบระยะเวราการใช่'งานส ่ว น ผ ุ« ม «ช ่วง I B ร ี่รงจ ักรพ ย ุพ

โน ท ผ ล ิต ........... / ........... / .......... ก ะ ..............ร ่น ท ี่.................................... ล ิ.............................  ร ธ น ........................  โ ร ง ง า น . .

เค ร ื่อ ง จ ก ร ห ย ุด  

ค ร ั้ง ท ี่

เว ล า ห ย ุด เว ล า เด ิน เค ร ื่อ ง เล ข ท ี่ถ ัง ผ ส ม ร ะ ห ว ่า ง เค ร ื่อ ง ห ย ุด ร ะ ย ะ เว ล า

ถ ัง ส ์า ร อ ง ใ น  L in e ถ ัง ผ ส ม ป ก ต ิ ผ ิด ป ก ต ิ

■ พแาทเ/พตุ : 1. ให ้ใ ซ ้ใบ ร า ย ง า น น ใน ก า ร ต ร ว จ ฟ ้อ บ ร ะ ย ะ เว ล า ก า ร ใซ ้’ง า น ส ่ว น ผ ฟ ้ม ส ิ เม « เด ร ั๋อ ง จ ัก รม ิก า รห ย ุด

2 . ถ ังย ฟ ้ม ให ้ระบ ุเล ข ท ี่ถ ังผ ฟ ้ม ระห ว ่■ งงล ิค ่''ไงอ ย ู่ต าม ด ่าน ห น ่งท ี่ระบ ุ

3. ร ะ ย ะ เว ฟ ้า ส ่ว น ข ฟ ้ม ท ี่ใซ ้ง า น ให ้พ ิจ า ร ณ า ต า ม ค ่า ม า ต ร ฐ า น ท ี่ 2 0  บ า ล ิ ถ ัา เก ิน ให ้ร ะ บ ุ ผ ิด ป ก ต ิ

4 . ก า ร พ ิจ า ร ณ า ด ่า เน ิน ก า ร ก ับ ส ่ว น ผ ฟ ้ม ป ูน ท ร !ย ท ี่ม ิร ะ ย ะ เว ฟ ้า เก ิน ม า ต ร ฐ า น  ให ้ด ำ เน ิน ก า ร ท ี่ง ส ่ว น ผ ฟ ้ม

5 . ก า ร ผ ล ิต ก ร ะ เบ ื้อ ง จ า ก ส ่ว น พ ฟ ้ม ท ี่ม ิร ะ ย ะ เว ล า เก ิน ม า ต ร ฐ า น ห ม า ย ก ง ก า ร ผ ล ิต ก ร ะ เบ ื้อ ง ไม ่ฟ น ส ิน ล ะ  

น า ย า เด ล ิอ บ ผ ิว

......................................... (ห , เค ร ื่อ ง ผ ล ิต )  ผ ้ต ร ว จ ส อ บ .......................................................... (น ม .ผ ล ิต )

N P-F-PD -106
ร บ น ท ึก ..............

รูปท่ี 4.27 แสดงรายงานการตรวจสอบระยะเวลาการใช้งานส่วนผสมสีช่วงเครื่องจักรหยุด
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การเก็บข้อมูลหลังกา?ปรับปรุง

เมื่อดำเนินการปรับปรุงระบบการควบคุมอายุการใช้งานส่วนผสมลีแล้วเสร็จ ได้ทดลองนำ 
เข้าระบบของเครื่องผสมลีและใช้งานผลิตจริงในกระบวนการผลิต สามารถแสดงในตารางที่ 4.4

วันท่ี
ความถ่ีท่ีอายุส่วนผสมในทังผสมสี 

๓น 20 นาที
จำนวน Batch สี'ในทังผสมสีท่ีท้ิง 

จากเวลาเกิน
จำนวนทังผสมอายุเกินมาตรฐาน 

ท่ีนำไปใช้งาน

24/2/46 0 0 0

25/2/46 1 1 0

26/2/46 1 1 0

27/2/46 4 3 1

28/2/46 0 0 0

1/3/46 1 1 0

3/3/46 1 1 0

4/3/46 1 1 0

7/3/46 2 1 1

8/3/46 0 0 0

10/3/46 1 1 0

11/3/46 1 ■ 1 0

12/3/46 1 1 0

13/3/46 0 0 0

14/3/46 0 0 0

15/3/46 1 1 0

17/3/46 0 0 0

18/3/46 0 0 0

19/3/46 2 2 0

20/3/46 0 0 0

21/3/46 3 2 1

รวม 20 17 3

ตารางท่ี 4.4 แสดงข้อมูลส่วนผสมลีที่อายุเกินมาตรฐานที่นำมาใช้ผลิตก่อนการปรับปรุง
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จากตารางข้อมูลแสดงให้เห็นว่าจำนวน Batch ส่วนผสมสีที่มีอายุเกินและถูกนำมาใช้ผลิต 
น้ันมีเพียง 1 ถังผสมเท่าน้ัน และถ้าเปรียบเทียบกับจำนวน Batch ลีทั้งหมดที่เกินจะมีเพียง 14.3% 
และถ้าเปรียบเทียบจำนวน Batch ก่อนการปรับปรุง ซึ่งมีถัดส่วนเทียบกับจำนวน Batch ลีท้ังหมด 
ถึง 30% ลดลง 52.3% สามารถแสดงได้ดังรูปท่ี 4.28

ถัดส่วนกังผสมสิที่มีอายุเกิน 
มาตรฐานและถูกนำไปใช้ผลิต

E  ก่อนปรับปรุง 
■  หถังป!บปรุง

รูปท่ี 4.28 แสดงกราฟแท่งเปรียบเทียบถัดส่วนจำนวนการนำส่วนผสมลีที่เกินอายุการใช้งานไปใช้

ลำหรบสีในกังผสมท่ีมีการนำไปใช้งาน 3 กังนั้น สาเหตุอาจเนื่องจากระบบของการตรวจ 
จับหรืออุปกรณ์เซ็นเซอร์มีความสกปรก เพราะยังไม่ได้ดำเนินการเข้าระบบการตรวจเช็คเครื่องจักร 
แต่ผลโดยภาพรวมเป็นไปตามเป้าหมายที่กำหนดไว้ ทั้งนี้ต้องขึ้นการความเอาใจใส่ของพนักงาน 
ในการควบคุมระยะเวลาการใช้ส่วนผสมสีด้วยบางเวลา แต่จากการปรับปรุงระบบดังกล่าวทำให้ 
พนักงานผสมลีและพนักงานผลิตลดภาระงานลงได้ระดับหนึ่ง

เพื่อให้เกิดความมั่นใจในระบบการควบคุมระยะเวลาการใช้ส่วนผสมสีว่าจะสามารถควบ 
คุมเวลาให้ถูกต้องแม่นยำตลอดไปได้ จึงพิจารณาเพื่อจัดทำมาตรฐานและนำเข้าระบบการประกัน 
คุณภาพของบริษัท โดยรายละเอียดจะแสดงไว้ในบทที่ 5 โดยพัฒนามาตรฐานปฏิบัติงานในเรื่อง 
การควบคุมอายุการใช้งานของส่วนผสมลี เพื่อเป็นแนวทางการทำงานของพนักงานผลิตในการ
ปฏิบัติงาน เม่ือมีส่วนผสมสีท่ีค้างอยู่'ในกังผสมสีและกังสเปรย์สี ว่าต้องมีการดำเนินการอย่างไร 
บ้าง และสามารถอ้างอิงเพื่อถ่ายทอดงานต่อไป
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4.1.6 การแกไขปัญหาปริมาณน้ําไม,คงที่จากความสันทรายแก้ว 

กระบวนการ: การผสมสิ

ลักษณะข้อบกพร่อง: ความข้นเหลวสิไม,สมํ่าเสมอ

สภาพก่อนการปรับปรุง

จากการคืกษาลภาพปัญหาปริมาณนาไม่คงที่ ทางคณะทำงานได้พิจารณาข้อมูลปริมาณ 
การ'ไซ้'น้ํา'ไนการผสมสีแต่ละ Batch ในรายงานการทดสอบคุณภาพการพ่นลีไนวันท่ี 27/10/45 
และวันท่ี 28/10/45 รวมระยะเวลา 2 วัน ซึ่งสามารถนำมาแสดงตัวอย่างเพื่อการวิเคราะห์ ตังรูปท่ี 
4.29 กราฟเล้นแสดงปริมาณนํ้าที่ใช้ผสมลีในวันที่ 27/10/45 และรูปท่ี 4.30 กราฟแสดงปริมาณนํ้า 
ท่ีใช้ผสมลีในวันท่ี 28/10/45 พบว่าปริมาณนํ้าผลมลีจะมีค่าสูงในช่วงต้นของการผลิตในกะผลิตที่ 
1 คือช่วงเช้า และจะมีแนวโน้มลดลงในช่วงเวลาต่อมา และมีแนวโน้มสูงขึ้นอีกครั้งในช่วงเวลาบ่าย 
แต่ไม่สูงมากนัก ซึ่งทำให้ความข้นเหลวของลีมีแนวโน้มจะเพิ่มมากขึ้นในช่วงเวลาเช้า ถึงแม้จะมี 
การควบคุมค่าความข้นเหลวแล้วก็ตาม เนื่องจากไม่ได้กระทำการทดสอบทุกๆ ถังผสม

&๓  830 900 930 10๓  10๓  11๓  11:๓ 12๓  12๓  13๓  13๓  14๓  14๓  15๓  15๓  15๓  16๓  17๓

รูปท่ี 4.29 กราฟแสดงตัวอย่างข้อมูลปริมาณนํ้าผลมสีที่ผลิตในวันที่ 27/10/45 (ก่อนปรับปรุง)
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รูปท่ี 4.30 กราฟแสดงตัวอย่างข้อมูลปริมาณนํ้าผสมสีที่ผลิตในวันที่ 28/10/45 (ก่อนปรับปรุง)

ดำเนินการพิจารณาและวิเคราะห์ถึงสาเหตุที่ทำให้เกิดลักษณะของการใช้นํ้าผลมสีสูงมาก 
ในช่วงเวลาเข้า พบว่าในช่วงเวลาเข้านั้นประมาณ 2-4 batch จะมีการใช้ปริมาณนํ้าที่สูงเนื่องจาก 
ใช้ทรายแก้วที่ค้างบนสายพานในการผลิต โดยการลุ่มทดสอบความชื้นทรายแก้วที่ค้างบริเวณสาย 
พานก่อนการผลิต และลุ่มทดสอบความชื้นทรายแก้วภายในถังเก็บพบว่าทรายแก้วที่ค้างบริเวณ 
ลายพานนั้นมีลักษณะค่อนข้างแห้งมาก ซึ่งตรงถันข้ามกับทรายแก้วที่อยู่ในถังเก็บจะมีลักษณะที่ 
ช้ืนกว่า โดยรูปที่ 4.31 แสดงบริเวณสายพานทรายของการผสมสีในโรงงานตัวอย่าง



128

จากการคืกษาข้อมูลทดสอบความชื้นทรายแก้วจาก 2 ตำแหน่ง คือ บริเวณลายพานทราย 
แก้ว และ บริเวณในถังผสม โดยผลการทดสอบค่าความชื้นทรายจากการส่มตัวอย่างละ 100 กรัม 
และทดลอบจำนวน 5 ตัวอย่าง ได้ผลตังนี้

ตัวอย่างท่ี ทรายแก้วที่ค้างบนสายพาน ทรายแก้วท่ีอยู่ในถังผสม
1 0.85% 2.01%
2 0.93% 2.13%
3 0.89% 1.94%
4 1.04% 1.97%
5 0.87% 2.04%

เฉล่ีย 0.92% 2.02%

ตารางท่ี 4.5 แสดงข้อมูลความช้ืนทรายแก้วจากตำแหน่งต่างๆ
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รูปท่ี 4.32 กราฟแสดงตัวอย่างข้อมูลปริมาณนํ้าผสมสีที่ผลิตในวันที่ 31/10/45 (หลังปรับปรุง)

ร ูปท ี่4.33กราฟแสดงตัวอย่างข้อมูลปริมาณนํ้าผลมสีที่ผลิตในวันที่ 1/11/45 (หลังปรับปรุง)
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จากข้อมูลที่เก็บภายหลังการทดลองใช้แนวทางปฏิบัติงานดังกล่าว พบว่าปัญหา!]รมาณ 
นํ้าผลมสีไม่สมํ่าเสมอโดยเฉพาะในช่วง 3 ถังผสมแรก จะไม่มีเกิดขึ้นอีกเนื่องจากไม่มีทรายแก้ว 
ค้างสายพานเหลือไชในการผลิตในวันถัดไป ซึ่งทำให้ต้องใช้ทรายแก้วภายในถังเก็บในการผสมสี 
ต้ังแต่ถังผสมแรก

เพื่อให้แนวทางปฏิบัติงานที่ได้กำหนดไว้เป็นมาตรฐานสำหรับใช้ในการปฏิบัติงานในการ 
ผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตสำหรับโรงงานตัวอย่าง จึงพัฒนามาตรฐานการปฏิบัติงานเรื่องการ 
ผลิตกระเบื้องโดยเพิ่มเติมแนวปฏิบัติเรื่องการดำเนินการใช้ทรายแก้วในช่วงปลายกะ ซึ่งราย 
ละเอียดมาตรฐานจะกล่าวไว้ในบทที่ 5

4.1.7 การแก้ไขปัญหาการส่งสิปริมาณไม,สมํ่าเสมอ 

กระบวนการ: การเคลือบสิ

ลักษณะขอบกพร่อง: ปริมาณสิบนกระเบ้ืองแต่ละแผ่นไม,คงท่ี

สภาพก่อนการปรับปรุง

จากการสืกษาถึงปัญหาของปริมาณสีบนกระเบื้องแต่ละแผ่นไม่คงที่ โดยพิจารณาที่ 
ปริมาณนํ้าหนักลีบนกระเบื้องพบว่าลาเหตุหนึ่งซึ่งเป็นส่วนทำให้เกิดปัญหาคือการล่งสีจากถัง 
สำรองใต้เครื่องเคลือบลีไม่สมํ่าเสมอ ทำให้ปริมาณลีที่ถูกส่งขึ้นมาบนประตูจ่ายลีมีปริมาณมาก 
บ้างน้อยบ้าง ดังแสดงในรูปที่ 4.34

ถังสำรองใต้ 

ปัมส่งลี

รูปท่ี 4.34 แสดงเครื่องเคลือบลีกระเบื้องหลังคาคอนกรีต



เม่ือทราบถึงปัญหาและสาเหตุเบ้ืองต้น ทางคณะทำงานจึงได้พิจารณาถึงสาเหตุซองการ* 
ปริมาณสีถูกส่งข้ึนมามีปริมาณไม่คงที่ว่าเกิดจากสาเหตุใด สังเกตพบว่าปริมาณสีที่อยู่ในถังสำรองุ 
จะมีปริมาณมากและน้อยแตกต่างถันอาจทำให้ปริมาณสีที่ถูกส่งขึ้นไปมีปริมาณมากน้อยแตุทตุ่ๅ^ 
ถันไปด้วย จึงกำหนดสมมติฐานว่าระดับสีที่อยู่ในถังสำรองมากและน้อยจะมีผลต่อปริมาณของสีที่ 
ถูกส่งข้ึนไป

ข้อเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง

เมื่อได้พิจารณาจากสภาพการทำงานของเครื่องเคลือบสีแล้ว และได้ดำเนินการตั้งสมมติ 
ฐานว่าระดับของสีที่อยู,ภายในถังสำรองใต้เครื่องเคลือบสีมีผลถับปริมาณของสีที่ถูกส่งขึ้นไปด้าน 
บน จึงมีข้อเสนอแนะให้ดำเนินการทดสอบสมมติฐานโดยการทดลองเปลี่ยนแปลงปริมาณสิในถัง 
ผสมเป็นหลายระดับและเปรียบเทียบผลสัพธ์ที่ได้(ปริมาณสีที่ถูกส่งขึ้นไป) ว่ามีผลอย่างไร และหา 
วิธีการปฏิบ้ติงานเมื่อทราบระยะหรือปริมาณที่มีกระทบต่อปริมาณสีแล้ว

กา?ปฏิป้ติการแก้ไขท่ีได้ดำเนินกา?

ทางโรงงานตัวอย่างซึ่งได้ทำการทดลองหาระดับของสีในถังสำรองให้เพียงพอไม,ให้ 
ปริมาณบนกระเบื้องน้อยเกินไปโดยกำหนดระดับของสีเป็น 3 ระดับ สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4.35

รปท่ี 4.35 แสดงระดับของสีในแต่ละระดับเพื่อใช้ทดลอง
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กำหนดระดับของลีที่ใชในการทดลองเป็น 3 ระดับคือระดับลีเต็มถัง ระดับลีเหลือกลางถัง 
และระดับลีเหลือปลายถัง และได้ทำการทดลองผลิตในถังผสมลีเดียวถันทั้ง 3 ระดับและ'ไห้,ปัมสี1ไป 
ใช้งานโดยเก็บข้อมูลนำหนักลีตอนเต็มถังเก็บไว้ เมื่อระดับสีถึงกลางถึงก็เก็บข้อมูลนํ้าหนักสีตอน 
กลางถัง และเมื่อลีใกล้จะหมดถังให้ทำการบันทึกข้อมูลนํ้าหนักสีด้วย ทำการทดลองทั้งสิ้นจำนวน 
30 ถังผสม นำข้อมูลมาทำกราฟอีสโตรแกรมเพื่อพิจารณาว่าปริมาณํ้าหนักลีจากตำแหน่งใดมีค่า 
เหมาะสมท่ีสุด เมื่อเปรียบเทียบกับข้อกำหนดของโรงงานตัวอย่าง ดังกราฟในรูปที่ 4.35

[nantH} 2เ

y

m r \

(capability Analysis ]
Specification Value
Lower Spec Limit 150
Upper Spec Limit 180
Spec Target 
Capability Index 
CPL 1.778 
CPU 1.191 
CPK 1.191 
CP 1,484

?

[capability Analysis ]
Specification Value
Lower Spec Limit 150
Upper Spec Limit 180
Spec Target 
Capability Index 

! CPL 0.523 
CPU 1.906 
CPK 0.523 
CP 1,214

?

ปฝ็าฝไง ] _J [capability Analysis )

p j i »

v̂- rrj \
ะ;'.'̂ : . Vî: A

Specification 
Lower Spec Limit 
Upper Spec Limit 
Spec Target 
Capability Index 
CPL -0.177 
CPU 1.789 
CPK -0,177 
CP 0,806120 125 130 135 140 1‘

i
5 150 155 160 165 170 175 1E0 185 190 195

Value
150
180

7

รูปที 4.36 แสดงกราฟเปรียบเทียบค่าน่าหนักลิจากการทดลองระดับสีในถัง
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จากกราฟเสโตรแกรมพบว่า
1. ข้อมูลนํ้าหนักสีกระเบื้องที่พ่นจากระดับสีเต็มถังจะมีข้อมูลทั้งหมดอยู่ใน 

ข้อกำหนดช่วงนํ้าหนักสีมาตรฐาน
2. ข้อมูลนํ้าหนักลีกระเบื้องที่พ่นจากระดับสีอยู่กลางถังจะมีข้อมูลส่วนใหญ่ 

อยู่ในข้อกำหนดช่วงนํ้าหนักสีมาตรฐาน แต่จะมีบางลักษณะข้อมูลออกนอกช่วงข้อกำหนดมาตร 
ฐาน

3. ข้อมูลนํ้าหนักสีกระเบื้องที่พ่นจากระดับสีปลายถังจะมีค่าเฉลี่ยอยู่ที่ค่า 
กำหนดด้านตํ่าหรือค่าส่วนใหญ่จะอยู่ระดับกำหนดช่วงนํ้าหนักสิตํ่ากว่ามาตรฐาน

ดังนั้นในการผลิตจึงต้องกำหนดให้พนักงานผสมสีดำเนินการป้อนสีเข้ามาทันทีที่ระดับสี 
ในถังสำรองอยู่ในระดับกลางถึงแล้ว โดยทั้งนี้ต้องประสานงานถับพนักงานเครื่องเคลือบสีในการ 
ลังเกตระดับของสีในถังสำรองด้วยว่าอยู่ในระดับใดแล้ว ซึ่งการกำหนดมาตรการควบคุมลักษณะนี้ 
ยังมีจุดบกพร่องตรงที,ต้องพึ่งความเอาใจใส่ของพนักงานเครื่องเคลือบสิในการเฝ็าลังเกตระดับของ 
สีในถังสำรอง แต่เป็นมาตรการที่เพิ่มเติมและมีเกณฑํในการปฏิบัติงานที่ชัดเจนขึ้นกว่าเดิม จึงนำ 
มาทดลองใช้งานไปในช่วงระยะเวลาหนึ่งก่อน

เพื่อให้แนวทางปฏิบัตงานที่ได้กำหนดไว้เป็นมาตรฐานสำหรับใช้ในการปฏิบัติงานในการ 
ผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตสำหรับโรงงานตัวอย่าง จึงพัฒนามาตรฐานการปฏิบัติงานเรื่องการ 
ผลิตกระเบื้องโดยเพิ่มเติมแนวปฏิบัติเรื่อง การดำเนินการปัมสีเพื่อใช้ไนการเคลือบสีกระเบื้อง ซ่ึง 
รายละเอียดมาตรฐานจะกล่าวไว้ในบทที่ 5

4.1.8 การแกํไขปัญหาระยะการกดของแปรงไม่คงที่

กระบวนการ: การเคสิอบสิ

ลักษณะข้อบกพร่อง: กระเบี้องสิไม่เรียบ

สภาพก่อนการปรับปรุง

จากการสืกษาปัญหาผิวกระเบ ื้องส ีไม ่เร ียบพบว ่า สาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหาพบว ่าทิศทาง

การปัดสีหรือลักษณะการปัดสี1ไม่สมํ่าเสมอ มีการปัดเป็นเม็ดเล็กและเม็ดใหญ่ ด ังน ั้นจาก
ปัญหาดังกล่าวได้พิจารณาการทำงานของเครื่องเคลือบสีพบว่า
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ลักษณะการทำงานของเครื่องเคลือบสีโดยอุปกรณ์ที่ทำหน้าที่สร้างเม็ดสีให้กระเด็นไป 
เกาะบนผิวกระเบ้ือง และทำให้เป็นเม็ดเล็กหรือเม็ดใหญ่นั้น อยู่ท่ีแปรงสีและ Roller กดแปรงสี 
โดยระยะการกดของแปรงกับ Roller เป็นส่วนที่กำหนดลักษณะของเม็ดสีหรือผิวสีบนกระเบื้อง ถ้า 
มีการกดเข้าไปในแปรงลึกมากจะทำให้ลักษณะเม็ดสีมีเม็ดเล็ก ในทางกลับกันถ้ามีการกดเข้าไปใน 
แปรงน้อยลักษณะเม็ดลีจะใหญ่

เมื่อทำการสืกษาการทำงานแล้วจึงได้พิจารณาวิเคราะห์รวมถึงลังเกตการทำงานของ 
เคร่ืองเคลือบลีโดยเน้นเผ้าลังเกตท่ีจุด Roller กับแปรงสเปรย์ลี พบว่าระยะการกดของ Roller กับ 
แปรงมีการเคล่ือนตัวตามแนวดังรูปที่ 4.37

รูปท่ี 4.37 แสดงลักษณะของการพ่นลีที่ระยะการกด Roller กับแปรงสเปรย์ลีที่แตกต่างกัน

จากอาการความผิดปกติด ังกล่าวพ ิจารณาพบว่าเกิดจากความสูงของขนแปรงไม่ 
ลม่ําเสมอ ทั้งนี้เมื่อพิจารณาถึงการควบคุมการเปลี่ยนอุปกรณ์การพ่นเคลือบลี หรือการเปลี่ยน 
แปรงใหม่ของโรงงานตัวอย่าง ไม่มีเกณฑ์การกำหนดที่แน่ชัดในเรื่องระยะเวลาที่ต้องเปลี่ยน หรือ 
ลักษณะความสูงของขนแปรงที่ต้องเปลี่ยนใหม่ และไม่มีการกำหนดตรวจเช็คระยะการกด Roller 
กับแปรงย์ลีท่ี'ชัดเจน

ข้อเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง

ทางคณะทำงานหลักได้เสนอแนะแนวทางการปรับปรุง โดยให้กำหนดอายุการใช้งานของ
แปรงป ัดส ีเป ็นมาตรฐานเพ ื่อใช ้ในการเปล ี่ยนอ ุปกรณ ์เพ ื่อให ้ค ุณ ภาพของกระเบ ื้องม ีความ
สมํ่าเสมอ และพัฒนาใบตรวจสอบเพื่อบันทึกระยะเวลาการเปลี่ยนแปรงปัดลี
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กา?ปฏิบิตการแก้ไขที่ได้ดำเนินการ

จากข้อเสนอแนะแนวทางให้มีการกำหนดอายุการใช้งานของแปรงปัดสี จึงใต้พิจารณา 
เก็บข้อมูลเพื่อจะตั้งหลักเกณฑ์การพิจารณาอายุของแปรงปัดสีว่าแปรงที่มีความยาวของขนแปรง 
เหลือเท่าใดจึงไม่สามารถนำมาใช้งานได้แล้ว ได้ทดลองเก็บข้อมูลช่วงวันที่ 1/05/46 ถึงวันท่ี 
5/05/46 โดยเริ่มเบิกแปรงปัดสีใหม่จากพัสดุการผลิตมาใช้เพื่อผลิตกระเบื้อง ซึ่งการเก็บอายุจะใช้ 
นับจำนวนกระเบ้ืองท่ีผลิต และผลลัพธไหพ้ ิจ า ร ณ า จ า ก ค ว า ม ล ึก ของ Roller กับแปรงปัดสีในส่วนที่ 
ยาวที่สุดต้องไม่ตํ่ากว่าเกณฑ์มาตรฐานการปรับตั้งเครื่องจักรที่15-20มม.

รูปท่ี 4.38 แสดงระยะการกดของ Roller กับแปรงปัดสีตามมาตรฐานการปรับตั้งเครื่องจักร

จากการทดลองเป็นระยะเวลา 5 วันที่โรงงานตัวอย่าง สำหรับการทดลองภายในระยะ 
เวลา 5 วันลามารถผลิตกระเบื้องได้ทั้งหมดประมาณ 120,000 แผ่น โดยตลอดช่วงที่มีการทดลอง 
ได้วัดระยะการกดของ Roller กับแปรงปัดสีไว้ทุกๆ 10,000 แผ่น เพื่อจะเป็นการเก็บข้อมูลในการ 
พิจารณาว่าถึงเกณฑ์ท่ีกำหนดไว้หรือยัง ซึ่งให้ผลตามตารางที่ 4.6

จากข้อมูลการวัดระยะกดของ Roller กับแปรงปัดสี พบว่าอายุการใช้งานของแปรงปัดสีที่ 
ประมาณ 100,000 แผ่นจะมีระยะการกดตํ่าสุดที่สามารถใช้ได้ ตังนั้นจึงกำหนดให้อายุการใช้งาน 
ของแปรงปัดสีคือ 100,000 แผ่นกระเบ้ือง โดยถ้ามีการผลิตที่จำนวนกระเบื้องเกินเกณฑ์ที่กำหนด 
ไว้ต้องทำการเบิกแปรงปัดสีใหม่มาใช้เพื่อเคลือบสีกระเบื้อง
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คร้ังท่ี จำนวนกระเบื้องที่ผลิต(แผ่น) ระยะการกดของ Roller กับ 
แปรงปัดสี (มม.)

1 10,020 18.4
2 20,046 18.2
3 30.011 17.6
4 40,005 17.5
5 50,035 16.1
6 60,410 15.8
7 70,048 15.7
8 80,028 15.5
9 90,106 15.2

1 0 100,082 15.1
11 110,065 14.7
12 120,019 14.4

ตารางท่ี 4.6 แสดงข้อมูลการเก็บอายุการใช้แปรงปัดสีโรงงานตัวอย่าง

เมื่อดำเนินการทดลองหาอายุการใช้แปรงปัดสีแล้วนั้นจึงได้ดำเนินการเพิ่มเติมตังนี้

-  พัฒนาใบตรวจสอบเพื่อเก็บบันทึกข้อมูลระยะเวลาการเปลี่ยนแปรงปัดสี NP-P-PD- 
107 และดำเนินการบันทึกจำนวนครั้งที่เปลี่ยนแปรงปัดสี ตามรอบอายุการใช้งานที,ได้ทดลองไว้ 
น้ัน โดยระบุข้อมูลต่างๆลงในแบบฟอร์มตังตัวอย่างในรูปที่ 4.39 ทั้งนี้เพื่อลามารถตรวจเช็คไดํโดย 
สะดวกว่าถึงระยะเวลาใดควรจะมีการเปลี่ยนแปรงปัดสี และมีข้อมูลการเปลี่ยนเป็นอย่างไรบ้าง 
จะทำให้การนำข้อมูลมาวิเคราะห์หาความผิดปกติถ้าเกิดข้อบกพร่องขึ้นกระทำโดยสะดวก
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รารการตรวจเ!?คและทำครามสะฉาดเดรองจักร 
เคร่ืองผสมสิ 1 เคร่ืฉงเคลฉบสิ, เคร่ืองพ'บบาราเคลอบฝ็ว 

โรงงาบ..............
ร?พร่างจันที________ ถึง _
ลำดับ? รายการ ผล กา1รตรวจ พ็เค การดำเนิบการ ‘พมายเพตุ

จ อ พ พฤ ศ ล อา จ อ พ พฤ ศ ล อา
1 เช็คความพอม Indicator ปูน
2 เช็คความพอม Indicator พาย
3 เช็คความพอม Indicator น้ํา
4 เช็คหลอดไพ่แสดงกา?ทำงานเพี่องผลม!
5 เช็คสภาพกา?คลอนตัวแกน Roller / กะโหลกปัมเ
6 เช็คสภาพลายพานล
7 เช็คสภาพใบกวนเพ่ีองผสม!
8 เช็ค?ะยะกดรอง Rollerก้นแป?ง!แด!
9 เช็คสภาพอยร่ัวรองลายพ่นนายาเคลือบผิว

10 เช็คสภาพกา?ทำงานของ'แม GEP
11 เช็คสภาพกา?ทำงานฟัดลมดูดไอ GEP
12 เช็คลภาพะดับน้ําในชุดดูดไอ GEP
13 เช็คสภาพยอยเพ่ีองผสม!
14 เช็คการทำงานชอง Heater GEP
15 เช็คกา?ร่ัวชองปูนท่ีเภรเปิด-ปิด
16 เช็คกา?ร่ัวชองน้ําท่ีวาล์ว Discharge

ยุด?วจเช็ค
1 — 1 'ทเหยฺดผสิต
1 /  1 ปกต ิ 

1 X  1 ไม ่ป ก ต ิ

1 M [ เช็า น/')ไข แล์ว 
1 P 1 น่าเขานผเฟอน

อนมตเร่ํมใชงานเม่ือ
....../ ...... /......

หม.ช่อม ................... (พ?.)
ห น ้า . . . . / .

รูปท่ี 4.40 แสดงรายงานการตรวจเช็คและทำความสะอาดเครื่องจักรของเครื่องเคลือบสีกระเบื้อง
GN-F-PD-101 หลังการปรับปรุง
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4.1.9 การแ?ปัฃปัญหา'นายาเคลือบผิวฟ้งกระจายมาก

กระบวนการ: การพ่นนํ้ายาเคลือบผิว

ลักษณะข้อบกพร่อง: ปริมาณนํ้ายาบนกระเบื้องไม่คงที่

สภาพก่อนการปรับปรุง

จากการคืกษาถึงปัญหาของปริมาณนํ้ายาบนกระเบื้องไม่คงที่ โดยพิจารณาที่ปริมาณนํ้า 
หนักนํ้ายาเคลือบผิวบนกระเบื้องพบว่าลาเหตุหนึ่งซึ่งเป็นส่วนทำให้เกิดปัญหาคือการที่นํ้ายาไม่ถูก 
พ่นลงบนผิวกระเบื้องอย่างเต็มที่ หรือมีการพังกระจายของละอองนํ้ายาก่อนที่ลงมาบนผิว 
กระเบ้ือง ดังนั้นจึงได้พิจารณาพบว่าสาเหตุเกิดจากนัตล็อคเข็มควบคุมปริมาณนํ้ายาพ่น (หัวพ่น 
ด้าน Lock Block) คลายตัว อันเนื่องมาจากใช้งานมานาน และไม่มีวิธีการตรวจสอบความผิดปกติ 
ตลอดจนอุปกรณ์ลำหรับการพ่นนั้นมีปัญหาการดันเข้าออกของกระบอกสูบภายในทำให้ลักษณะ 
การพ,นนํ้ายาเคลือบผิวไม,เป็นรูปแบบ แต่กระจายออกมาเป็นละอองพังกระจายไปทั่ว โดยทาง 
หน่วยงานซ่อมบำรุงของโรงงานตัวอย่างได้ดำเนินการแยกอุปกรณ์ภายในของชุดหัวพ,นนํ้ายา 
เคลือบผิวออกมาพิจารณาดังแสดงในรูปที่ 4.41

ร ูปท ี่ 4.41 แส ด งส ่วน ป ระกอบ ของช ุดพ ัวพ ่น น ํ้ายา เคล ือบ ผ ิว
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เมื่อพิจารณาถึงปัญหาจากชุดกระบอกสูบของหัวพ่นมีการชำรุดเสียหายบ่อยครั้ง จึง 
พิจารณาว่าเหตุใดในการทำความสะอาดและดูแลรักษาแล้วยังเกิดปัญหา พบว่ากระบอกลูบของ 
หัวพ่นนั้นมีซีลซึ่งทำมาจากยางและในอุปกรณ์ที่มีปัญหาพบว่ายางที่เป็นซีลกระบอกสูบจะเปีอย 
ยุ่ยทุกช้ินท่ีเสียหาย ในชุดเปิดหัวพ่นชำรุดมีผลให้แรงดันดมเปิดหัวพ่นลดลง การเปิดหัวพ่นไม,เต็ม 
ท่ี ส่งผลให้ปริมาณนํ้ายาที่พ่นไม่ลมํ่าเลมอ

จึงได้วิเคราะหํถึงวิธีการบำรุงรักษาพบว่าในปัจจุบันการทำความละอาดชุดหัวพ่นนํ้ายา 
เคลือบผิวได้ดำเนินการจุ่มแช'ลารละลาย(Solvent) ทุกครั้งหลังเลิกผลิตประจำวัน โดยดัวทำ 
ละลายจะเข้าไปแทรกอยู่ภายในตัวกระบอกสูบและทำปฏิกิริยากับซีลยาง โดยเฉพาะอย่างยิ่งมี 
การแซ่ท้ิงไว้เป็นระยะเวลาค่อนข้างนาน ทำให้มีโอกาสที่ชีลยางจะเสียหายเริวยิ่งขึ้น ลักษณะการ 
แซ่ทำความสะอาดหัวพ่นนํ้ายาเคลือบผิวแสดงได้ดังรูปที่ 4.42

รูปท่ี 4.42 แสดงการแซ่ชุดหัวพ่นทำความสะอาดในสารละลายวิธีการก่อนปรับปรุง
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ทางคณะทำงานหลักได้เสนอแนะแนวทางการปรับปรุง โดยให้หาวิธีการทำความสะอาด 
ใหม่โดยไม่ให้ซีลยางภายในกระบอกสูบหัวพ่นเสียหาย พร้อมทั้งกำหนดรายละเอียดการตรวจสอบ 
อุปกรณ์ในการตรวจเช็คเครื่องจักรประจำวัน

การปฏิปติการแก้ไขที่ได้ดำเนํนการ

จากปัญหาการทำความสะอาดชุดหัวพ่น จึงได้ทำการปรับปรุงโดยเปลี่ยนวิธีการทำความ 
ละอาดหัวพ่นจากการแซ่ทั้งชุดหัวพ่นเป็นการแช่เฉพาะหัวพ่นเท่านั้น เน่ืองจากจุดที่มีความสำคัญ 
ต่อการพ่นนํ้ายาเคลือบผิวคือหัวพ่น เพราะถ้าหากหัวพ่นมีการอุดคันขึ้นจะส่งผลให้นํ้ายาเคลือบผิว 
ถูกพ่นออกมาไดไม่เต็มท่ี รูปแบบการพ่นจะผิดปกติไป ดังน้ันจึงได้จัดทำถาดใส่สารละลายท่ีใซ้ทำ 
ความสะอาดและทำจุดยึดชุดหัวพ่นโดยให้ระยะที่วางสามารถจุ่มสารละลายได้แค,หัวพ่นเท่านั้น 
ตามรูปท่ี 4.43

ข้อเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง

รูปท่ี 4.43 แสดงการแซ่ชุดหัวพ่นทำความสะอาดในสารละลายวิธีการหลังปรับปรุง

เพื่อให้เกิดความมั่นใจในว่ามีการบำรุงรักษาและทำความสะอาดเซ่นนี้ไปตลอด จึง 
พิจารณาเพื่อจัดทำมาตรฐานและนำเข้าระบบการประกันคุณภาพของบริษัท โดยพัฒนามาตรฐาน 
ปฏิบ้ติงานในเรื่องการทำความสะอาดหัวพ่นนํ้ายาเคลือบผิวภายหลังการผลิตแล้วเสร็จ
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4.1.10 การแก้ไขปัญหารูปแบบน้ํายาจากหัวพ่นไม่คงท่ี

กระบวนการ: การพ่น,นายาเคลีอบผิว

ลักษณะข้อบกพร่อง: น้ํายาเคลีอบผิวไม,สม่ําเสมอท่ี,วแผ่น

สภาพก่อนการปรับปรุง

ในการแก้ไขปัญหาไนหัวข้อนี้จะเป็นการพิจารณาหาวิธีการควบคุมหรือตรวจสอบปัญหาที่ 
เกิดข้ึน จึงพิจารณาถึงลักษณะการทำงานหรือขั้นตอนการทดสอบคุณภาพในปัจจุบัน สภาพการ 
ทำงานในปัจจุบันจะตรวจสอบคุณภาพกระบวนการพ่นนํ้ายาเคลือบผิว โดยการทดสอบนํ้าหนักนํ้า 
ยาเคลือบผิวซึ่งวิธีการทดสอบคือวางกระดาษบนสายการผลิตให้กระดาษวิ่งผ่านชุดพ,นนํ้ายา 
เคลือบผิว จากนั้นนำกระดาษที่มีนํ้ายาเคลือบผิวติดอยู่มาชั่งนํ้าหนักเพื่ออ่านค,าน้ําหนักน้ํายา 
เคลือบผิวที่พ่นใด้ โดยพิจารณาเกณฑ์ต้องอยู่ภายในมาตรฐานตามแผนการควบคุมคุณภาพ 
(Quality control plan) ซึ่งเมื่อสืกษาถึงวิธีการทดสอบคุณภาพดังกล่าวจะมีจุดอ่อนในการ 
พิจารณาถึงคุณภาพการพ่น กล่าวคือวิธีการนี้จะไม่สามารถบอกได้ถึงความสมื่าเสมอของการพ่น 
นํ้ายาเคลือบผิวทั่วทั้งแผ่นกระเบื้องหรือไม่ บอกได้เพียงปริมาณนํ้ายาเคลือบผิวโดยรวมมีค่าเท่า 
กัน รูปที่4.45 ได้แสดงถึงวิธีการทดสอบนํ้าหนักนํ้ายาเคลือบผิว

รปที่ 4.45 แสดงการทดสอบนํ้าหนักนํ้ายาเคลือบผิว
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จากปัญหาการทดสอบหานํ้าหนักนํ้ายาเคลือบผิวนั้นไม'สามารถบอกถึงความผิดปกติของ 
การพ่นได้ท้ังหมด จึงพิจารณาหาวิธีการเพื่อสามารถตรวจสอบดูความสมํ่าเสมอของนํ้ายาเคลือบ 
ผิวได้ โดยมีหลักเกณฑ์พิจารณาวิธีการคือ

เม ื่อตรวจสอบแล้วจะต้องสามารถบอกได้ว่าประสิทธิภาพการพ่นนํ้ายาเคลือบผิว 
สม่ําเสมอหรือไม่ จึงเสนอแนวทางโดยหาวิธีการลอกพิล์มของนํ้ายาเคลือบผิวเพื่อดูการครอบคลุม 
ของฟิล์ม โดยพิจารณาว่าต้องไม่มีข้องโหว่ของฟิล์มนํ้ายาเคลือบผิว เพิ่มเติมจากวิธีการชั่งนํ้าหนัก 
นํ้ายาเคลือบผิวซึ่งยังคงต้องมีการทดสอบเข้นเดิม เพราะเป็นการตรวจสอบเพื่อบอกว่าความแข็ง 
แรงของพิล์มนํ้ายาเคลือบผิวมีเพียงพอหรือไม่

การปฏินัติการแกไขที่ได้ดำเนินการ

ทางคณะทำงานได้ดำเนินการกำหนดวิธีการลอกพีล์มนํ้ายาเคลือบผิวเพื่อทดสอบดูการ 
ครอบคลุมของฟิล์ม จะกระทำได้ต่อเมื่อนํ้ายาเคลือบผิวได้พ่นลงบนกระเบื้องไปเป็นเวลาพอสม 
ควรแล้ว ถึงกระทำการลอกฟิล์มเพื่อดูความผิดปกติ โดยพิจารณาถึงระยะเวลารอให้นํ้ายาเคลือบ 
ผิวมีการแข็งตัวเพื่อสะดวกต่อการลอกฟิล์มได้ จึงได้ใช้เกณฑ์ของคุณลมปัตินํ้ายาเคลือบผิวที่จะ 
แข็งตัวในระยะเวลา 20 นาที (จากใบรับประกันของบริษัทผู้ขาย) เป็นเกณฑ์ไนการทดสอบ ซึ่งได้ 
กำหนดให้พนักงานเครื่องผสมสีซึ่งเป็นผู้ดำเนินการทดสอบนํ้าหนักนํ้ายาเคลือบผิวอยู่แล้วเป็นผู้ 
ทดสอบดูการครอบคลุมฟิล์มด้วยโดยมีวิธีการทดสอบตังนี้

1. พนักงานลุ่มตัวอย่างกระเบื้องจากสายการผลิตช่วงพ,นนํ้ายาเคลือบผิวแล้วเสร็จ 
จำนวน 1 แผ่น หลังจากทดสอบนํ้าหนักนํ้ายาเคลือบผิวแล้ว

2. นำกระเบื้องตัวอย่างวางบนแท่นที่จัดเตรียมไว้สำหรับรอเวลาการแข็งตัวของนํ้ายา 
เคลือบผิว เป็นเวลา 20 นาที ตามรูปท่ี 4.46

ข้อเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง
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รูปท่ี 4.46 แสดงการวางกระเบื้องตัวอย่างบนแท่นรอทดสอบการลอกฟิล์ม

3. เม่ือครบระยะเวลาท่ีกำหนด ให้พนักงานลอกฟิล์มออกพร้อมกันทั้ง 2 ข้าง จากด้าน 
ชายกระเบ้ืองข้ึนมา และพิจารณาดูรอยรั่วที่เกิดขึ้นตลอดทั้งแผ่นกระเบื้อง กำหนดเกณฑํโดยใน 
เบ้ืองต้นกำหนดไม่ให้มีรูรั่วเกิดขึ้นบนฟิล์มเคลือบผิวที่ลอกออกมา เนื่องจากการเกิดรูรั่วขึ้นเพียง 1 
รู จะหมาย่ถึงโอกาสที,ผิวของกระเบื้องจะทำปฏิกิริยากับออกซิเจนในอากาศทำให้เกิดรอยด่างสี 
ขาวได้ ตัวอย่างการลอกฟิล์มนํ้ายาเคลือบผิวกระเบื้องแสดงดังรูปที่ 4.47
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จากการทดลองปฏิบัติยังพบปัญหาว่าพนักงานไม่ทราบระยะเวลาที่วางกระเบื้องรอไว้นับ 
จากล่มกระเบ้ืองเพ่ือทดสอบ จึงกำหนดให้ไซ้นาพ่กาจับเวลาเป็นอุปกรณ์เสริมในการปฏิบัติงาน ซ่ึง 
การทดสอบด้วยวิธีนี้จะต้องใช้พนักงานที่มีความรับผิดชอบและมีความเข้าใจในความจำเป็นที่ต้อง 
มีการทดสอบ ไม่เช่นนั้นจะเกิดปัญหาการเลินเล่อของพนักงานได้ เมื่อดำเนินการปรับปรุงวิธีการ 
ทดสอบให้สามารถทราบถึงความผิดปกติของการพ่นนํ้ายาเคลือบผิวได้แล้วนั้น ได้ดำเนินการปรับ 
ปรุงรายละเอียดเพิ่มเติมรายละเอียดในรายงานการทดสอบคุณภาพกๆรพ่นนํ้ายาเคลือบผิวใหม่ 
ดังแสดงตามรูปท่ี 4.48

ร า อ ง า น ก า ร ท ด ส อ บ ร ะ ห ว ่า ง ก ร ะ บ ว น ก า ร พ ่น น ่'แ ช 'น ค ร อ บ ผ ว
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รูปท่ี 4.48 แสดงรายงานการทดสอบระหว่างกระบวนการพ่นนํ้ายาเคลือบผิว
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กำหนดวิธีการและมาตรฐานเพื่อใช้ในการอ้างอิงเพื่อปฏิบัติงานเพิ่มเติมในหัวข้อการ 
ทดสอบท่ีเพ่ิมข้ึน พัฒนามาตรฐานปฏิบัติงานในเรื่องการทดลอบความสมํ่าเสมอของนํ้ายาเคลือบ 
ผิวโดยการลอกดูพิล์มเพิ่มเติมจากมาตรฐานการทดลอบนํ้าหนักนํ้ายาเคลือบผิว โดยรายละเอียด 
จะอธิบาย1โวิใ'นบทท่ี 5

4.1.11 การแกํไขฟ้ญหาอุณหภูมิระหว่างการบ่มไม,คงท่ี 

กระบวนการ: การบ่มกระเบื้อง 

ลักษณะข้อบกพร่อง: ตัวกระเบื้องแห้งไม่เท่ากัน

สภาพก่อนกา?ปรับปรุง

จากการคืกษาถึงคุณภาพของการบ่มที่ทำให้กระเบื้องแห้งจะมีด้วยกัน 2 ปัจจัยคือ

1. ระยะเวลาการบ่มกระเบ้ือง

สำหรับวิธีการควบคุมคุณภาพของระยะเวลาการปมกระเบื้อง พบว่าโรงงานตัวอย่างมีวิธี 
การควบคุมระยะเวลาการปมกระเบื้องให้ได้ตามมาตรฐาน ซึ่งวิธีการตังกล่าวจะใช้การตรวจสอบ 
ด้วยพนักงานเครื่องเรียงกระเบื้องระบุระยะเวลาการบ่มกระเบื้องทุกห้อง

2. อุณหภูมิการบ่ม

สำห!บ่วิธีการควบคุมปริมาณอุณหภูมิการบ่ม จากการตรวจสอบสภาพปัจจุบันพบว่าภาย 
ในกระบวนการผลิตไม่มีการควบคุมหรือตรวจสอบค่าอุณหภูมิระหว่างปมกระเบื้อง จึงทำให้มี 
โอกาสที่อุณหภูมิการบ่มกระเบื้องจะผิดปกติได้ เนื่องจากอุณหภูมิภายนอกหรือความชื้นในตัว 
กระเบื้องใม่เท่ากันตลอดทุกห้องบ่มหรือทุกวัน

เมื่อคณะทำงานตรวจสอบพบจุดอ่อนของกระบวนการควบคุมคุณภาพการบ่มในล่วนของ 
การควบคุมค่าอุณหภูมิ จึงพิจารณาหาวิธีการควบคุมและตรวจสอบอุณหภูมิการบ่มใดโดยง่าย
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กำหนดหาอุปกรณ์'ช่วยวัดอุณหภูมิการปม และแสดงค่าเป็นตัวเลข เพื่อให้พนักงานผลิต 
สามารถบันทึกค่าและทราบถึงความผิดปกติของอุณหภูมิการบ่ม พร้อมทั้งปรับปรุงใบตรวจสอบ 
รายงานการบ่มกระเบื้องใหม่ให้มีความเหมาะสม

การปฏิบัติการแก้ใขที่ใด้ดำเนินการ

ดำเนินการแก้ไขโดยติดตั้งอุปกรณ์อ่านค่าอุณหภูมิภายในห้องบ่มทุกๆองบ่มในโรงงาน 
ตัวอย่าง โดยตำแหน่งการติดตั้งจะติดตั้งบริเวณเพดานกลางห้องปม แสดงการติดตั้งตังรูปท่ี 4.49 
และติดตั้งหน้าจอแสดงค่าอุณหภูมิที่วัดได้จากอุปกรณ์อ่านไว้บริเวณตู้ควบคุมไฟสำหรับควบคุม 
การเปิดปิดห้องบ่ม สามารถแสดงไว้ในรูปที่ 4.49 และกำหนดให้พนักงานผลิตดำเนินการตรวจ 
สอบค่าอุณหภูมิการบ่มจากหน้าจอตังกล่าวทุกๆชั่วโมง และบันทึกค่าลงในแบบฟอร์มการตรวจ 
สอบคุณภาพการบ่มกระเบื้อง และให้ระบุไว้หากพบว่าอุณหภูมิมีความผิดปกติไปจากค่ามาตร 
ฐาน ซึ่งค่ามาตรฐานที่กำหนดได้กำหนดตามข้อแนะนำของผู้ผลิตเครื่องจักร

ช้อเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง

รูปที่ 4.49 แสดงการติดตั้งหัวอ่านอุณหภูมิภายในห้องบ่ม
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รูปท 4.50 หน้าจอแสดงค่าอุณหภูมิห้องบ่ม

เมื่อดำเนินการติดตั้งอุปกรณ์ที่ช'.วยในการแสดงค่าอุณหภูมิในห้องบ่มแล้วนั้น ทางคณะ 
ทำงานได้ดำเนินการปรับปรุงใบตรวจสอบรายงานการทดสอบคุณภาพการบ่ม โดยในใบตรวจสอบ 
ก่อนปรับปรุงนั้นไม,มีหัวข้อการควบคุมหรอตรวจสอบอุณหภูมิการบ่ม ดังนั้นใบตรวจสอบใหม่จะ 
เพิ่มเติมในหัวข้อการบันทึกค่าอุณหภูมิการบ่มด้วย โดยตัวอย่างแบบฟอร์มแสดงได้ดังรูปที่ 4.51 
และกำหนดหมายเลขใบตรวจสอบเพื่อใช้อ้างอิงคือ GN-F-QC -117

การเก็บข้อมูลภายหลังการปรับปรุง

ภายหลังมีการติดตั้งอุปกรณ์บันทึกและอ่านค่าอุณหภูมิการบ่มแล้วนั้น รวมไปถึงมีการ 
ปรับปรุงรายงานการตรวจสอบคุณภาพการบ่มใหม่แล้ว จึงได้ทดลองใช้งานการควบคุมที่กำหนด 
ข้ึนมาใหม่ ซึ่งภายหลังการทดลองพบอุปสรรคคือการเก็บข้อมูลอุณหภูมิการบ่มพนักงานยังมีความ 
ลับสนกับระยะเวลาที่ต้องดำเนินการบันทึกทุกๆ 1 ชั่วโมงการบ่มของแต่ละห้องบ่ม เนื่องจากมีห้อง 
บ่มที่มีซ่วงเวลาระหว่างการบ่มหลายห้อง จะเกิดการลับลนได้ อีกทั้งในการบ่มห้องสุดท้ายจะไม่ 
สามารถบันทึกค่าอุณหภูมิการบ่มได้ครบถ้วน จึงยังไม่สามารถควบคุมได้ครบถ้วนแต่ได้เพิ่มความ 
สามารถในการควบคุมไม่ให้เกิดข้อบกพร่องได้ในระดับที่ดีขึ้นมาก

เพื่อให้เกิดความมั่นใจว่าการควบคุมอุณหภูมิห้องบ่มจะสามารถควบคุมอุณหภูมิให้ถูก 
ต้องและพนักงานปฏิบัติงานได้ถูกต้องตามมาตรฐานที่กำหนดไว้ จึงพิจารณาเพื่อจัดทำมาตรฐาน 
โดยรายละเอียดจะแสดงไว่ในบทที่ 5 โดยปรับปรุงมาตรฐานปฏิบัติงานในเรื่องการบ่มกระเบื้อง
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รูปท่ี 4.51 แสดงรายงานระยะเวลาการบ่มและอุณหภูมิการบ่มที่ได้ปรับปรุง
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เมื่อคณะทำงานซึ่งแบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบในการดำเนินการปรับปรุงแก้ไขสาเหตุต่างๆ 
ของข้อบกพร่องในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดยเฉพาะสาเหตุของข้อบกพร่องที่ส่งผล 
กระทบต่อคุณภาพของลีกระเบ้ืองหลังคาคอนกรีต โดยดำเนินการปรับปรุงแก้ใฃทั้งวิธีการควบคุม 
ซึ่งเปลี่ยนวิธีการควบคุมไม่ใช้พนักงานในการควบคุมหรือตรวจสอบ แต่เป็นการนำอุปกรณ์ต่างๆ 
เข้ามาช่วยในด้านการควบคุมใทํฌประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น จะมีส่วนช่วยลดค่าของ Detection (อ) 
ในการวิเคราะห์ข้อขัดข้องและผลกระทบ (FMEA) ได้เป็นอย่างดี ซึ่งถ้าเป็นระบบการตรวจสอบ 
และควบคุมรวมไปถึงการแก้ไขปรับกระบวนการที่เกิดข้อบกพร่องได้โดยอัตโนมัติจะยิ่งทำให้ค่า 
Detection ลดน้อยลงไปมาก ยกตัวอย่างเช่น

(ก) การนำเครื่องวัดความชื้นทรายมาใช้ในการตรวจสอบค่าความชื้นทรายแทน 
การให้พนักงานสุ่มตรวจสอบด้วยเครื่องมือทุกๆชั่วโมง และเมื่อพบว่าค่าความชื้นทรายมากหรือ
น้อยจนเกินไป เครื่องจะดำเนินการทดสอบหรือปรับปรุงค่าส่วนผสมให้เองโดยทันที ในกรณีเซ่นนี้ 
จะทำให้ค่า Detection ภายหลังการประเมินจากผลหลังการปรับปรุงแก้ไขจะลดลงเหลือ 1
สำหรับค่าการเกิดขึ้นของสาเหตุข้อบกพร่อง (Occurance) ตังกล่าวจะลดน้อยลงไปตามประสิทธิ 
ภาพการควบคุมที่ดีขึ้น เพราะทำให้สามารถมีโอกาสพบความผิดปกติได้ดีขึ้น และแก้ไขปัญหาได้ 
ทันทีวงที ตังกรณีนี้จะส่งผลให้การใช้ค่าความชื้นทรายที่ใม่ถูกต้องจะมีโอกาสเกิดขึ้นได้ลำบาก
และคะแนนจะลดลง

(ข) การนำเครื่องวัดอุณหภูมิมาใช้ในการปันทึกค่าอุณหภูมิห้องบ่ม ถึงแม้ไม่มี 
ระบบดำเนินการแก้ใขโดยอัตโนมัติ แต่จากการเปลี่ยนวิธีการควบคุมก็ส่งผลให้ระตับของค่า
Detection ลดลงเช่นเดียวกัน

ในการแก้ไขปัญหาสาเหตุต่างๆในบางกรณีได้พิจารณาปรับปรุงวิธีการทำงานใหม่ หรือ
การปฏิปัติงานเกี่ยวกับเครื่องจักร หรือ การผลิตใหม่ ให้มีประสิทธิภาพที่ดีขึ้น ผลลัพธ์ท่ีใด้คือการ 
ลดลงของโอกาสจะเกิดข้อบกพร่องจากสาเหตุต่างๆ

เมื่อทางคณะทำงานได้ดำเนินการแก้ไขได้ตามแผนงานที่วางแผนไว้แล้วนั้น จึงดำเนินการ 
ประชุมร่วมกันเพ่ือประเมินผลลัพธ์ที่ใด้ และประเมินผลลัพธ์ที่ได้เปรียบเทียบกับเกณฑ์การให้
คะแนนของการวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิต (Process
Failure Mode and Effect Analysis, FMEA) ภายหลังการแก้ไขปรับปรุง ซึ่งตาราง FMEA หลัง

4.2 สรุปเปรียบเทยึบการปรับปรุงจากตาราง FMEA
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การปรับปรุงได้แลดงไว้ใ‘พาาคผนวก ข โดยสรุปคะแนนเปรียบเทียบผลก่อนปรับปรุงและหลังการ 
ปรับปรุง สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 4.7

จากผลการประเมิน FMEA ภายหลังการปรับปรุงการทำงาน พัฒนาและปรับปรุงวิธีการ 
ควบคุมต่างๆในกระบวนการผลิตจากลาเหตุของข้อบกพร่องทั้งหมด 11 หัวข้อนั้นพบว่าค่าดัชนี
1 1 สั โ  Z , „ r  1. I  T  z  Z Z Z  1 ' ;  ' _ความเสยงชนา (Risk Priority Number หร่อ RPN) มิค่าลดลง 60% - 95% จากค่า RPN ของ 
กระบวนการผลิตเดิมก่อนการปรับปรุง ซึ่งมีผลจากการลดลงของค่าโอกาสการเกิดขึ้นของลาเหตุ 
ความบกพร่อง และค่าของความสามารถในการตรวจลอบพบการเกิดขึ้นของข้อบกพร่อง เน่ืองจาก 
เป็นการปรบปรุงในกระบวนการผลิต โดยมุ่งเน้นในการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบใน
กระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตสีนํ้าเงินเป็นสำคัญ ดังน้ันค่าความรุนแรงของข้อบก
พร่องจะเท่าเดิมเพราะไม่ได้เปลี่ยนแปลงการออกแบบของผลิตภัณฑ์ใดๆ

คณะทำงานหลักของบริษัทที่จัดตั้งขึ้นเพื่อดำเนินการปรับปรุงกระบวนการผลิตกระเบื้อง 
หลังคาคอนกรีตสืน้ําเงิน ได้ดำเนินการจนถึงขั้นตอนการตรวจสอบและประเมินผลพร้อมทั้ง
พิจารณาถึงผลลัพธ์ของการประเมิน FMEA ภายหลังการปรับปรุงแล้ว จากนั้นจึงดำเนินการตรวจ 
ลอบผลลัพธ์ของการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตสีนํ้าเงินหรือคุณภาพของผลิตภัณฑ์ภายหลัง 
การปรบปรุงว่ามีแนวโน้มเป็นอย่างไร ซึ่งจะดำเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียที่เกิดขึ้นระหว่าง 
กระบวนการผลิตที่เกี่ยวข้องกับปัญหาสิไม่สมํ่าเสมอต่อไป



ลำดับ ข ้อบกพร่อง i  1  1  Îสาเหตุของข้อ{เกพร่อง
RPN

% ลดลงก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
1 ความชื้นส ่วนผสมไม ่คงท ี่ ใข ้ส ่วนผสมทอาย ุแตกต ่างก ันมาก 448 48 89.29%

2 ความชื้นส ่วนผสมไม ่คงท ี่ ความช ื้นทรายไม ่คงท ี่ตลอดท ั้งว ันการผล ิต 392 16 95.92%

3 ความชื้นส ่วนผสมไม ่คงท ี่ ร ูพร ุนจาก W et Reject ผสมมากเก ินไป 336 64 80.95%
4 ความชื้นส ่วนผสมไม ่คงท ี่ น ํ้าหน ักว ัตธ ุด ิบผ ิดปกต ิจากการอ ่านค ่า Loadcell 280 48 82.86%

5 ความข้นเหลวส ีไม ่คงท ี่ ใข ้ส ่วนผสมล ิท ี่อาย ุแตกต ่างก ัน 392 42 89.29%

6 ความข้นเหลวส ีไม ่คงท ี่ ป ร ิมาณ นำไม ่คงท ี่โดยม ีทรายแห ้งค ้างสายพาน 392 84 78,57%

7 ส ีกระเบ ื้องไม ่เร ียบ ระยะแปรงกด Roller ไม ่แน ่นอน 252 60 76.19%
8 ปริมาณ ส ีบนกระเบ ื้องไม ่เท ่าก ัน การด ันส ีช ื้นไปบนประต ูจ ่ายส ิน ้อยเก ินไป 175 56 68.00%

9 น ํ้ายา เคลือบผิว'ไม ่สม ํ่าเสมอทั่วแผ ่น ร ูปแบบน ํ้ายาเคล ือบผ ิวจากการพ ่นไม ่เท ่าก ัน 448 70 84,38%

10 ปริมาณ น ํ้ายาเคล ือบผ ิวกระเบ ื้องแตกต ่างก ัน เปลวน ํ้ายาเคล ือบผ ิวไม ่เป ็นร ูปแบบแน ่นอน 140 56 60.00%
11 กระเบ ื้องแห ้งไม ่เท ่าก ันท ุกแผ ่น อ ุณ หภ ูม ิระหว ่างการบ ่มไม ่คงท ี่ 336 48 85.71%

รวม 83.51%

ตารางท่ี 4.7 สรุปผลการประเมิน FMEA เปรียบเทียบก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง
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4.3 การวิเคราะห์ผลการแก้!ขปรับปรุง

ภายหลังจากทางคณะทำงานหลักของโรงงงานตัวอย่างได้ดำเนินการวิเคราะห์ลักษณะข้อ 
บกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิตกระเบื้องหลังคาคอนกรีตสีนํ้าเงิน หลังการปรับปรุง 
ในกระบวนการผลิตแล้วนั้น จึงได้ดำเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลของเสียจากกระบวนการผลิตใน
ช่วงเร่ิมปรับปรุงจนกระทั่งถึงช่วงหลังการปรับปรุงแล้วเสร็จ เพื่อนำมาพิจารณาถึงแนวโน้มของของ 
เสียท่ีลดลง และเปรียบเทียบผลลัพธ์กับเป้าหมายที่กำหนด เพื่อจะยืนยันว่าการปรับปรุงที่ดำเนิน 
การน้ันประสบผลสำเร็จ

การเก็บข้อมูลอัตรากระเบื้องเสียจากกระบวนการผลิตในเรื่องสีไม่สมํ่าเสมอให้ดำเนินการ 
เก็บข้อมูลตั้งแต่เดือน พฤษภาคม 2546 ถึง เดือนสิงหาคม 2546 เป็นระยะเวลาทั้งหมด 4 เดือน 
โดยทำการเก็บข้อมูลกระเบื้องเสียโดยเก็บข้อมูลเฉพาะประเภทของเสียที่เป ็นเรื่องเฉดสีไม, 
ลมํ่าเสมอเท่านั้น โดยเป็นการเก็บกระเบื้องเสียภายหลังจากนำมาแกะออกจากแบบแล้ว ซ่ึงราย 
ละเอยดดังข้อมูลตามตารางที่ 4.8

เดือน Lot วันท่ีผสิต
จำนวนกระเบื้องบน 

ลานกอง (แผ่น)
จำนวนกระเบ้ืองท่ี 

ส่ม (แผ่น)
จำนวนกระเบ้ืองด ื

(แผ่น)
จำนวนกระเบ้ืองเสืย 

(เฉดสี) (แผ่น)

6460507 8/5/46 51,200 307 302 5

พฤษภาคม 6460514 16/5/46 48,600 292 284 8

6460520 23/5/46 46,100 277 264 13

6460525 29/5/46 54,110 325 310 15

6460602 3/6/46 48,500 291 289 2

มิธุนายน 6460609 11/6/46 43,840 263 250 13

6460612 16/6/46 47,150 283 267 16

6460622 27/6/46 52,500 315 274 41

6460702 2/7/46 45,100 271 268 3

กรกฎาคม 6460707 5/7/46 46,120 277 264 13

6460725 20/7/46 48,050 288 283 5

6460730 24/7/46 48,300 290 288 2

สิงหาคม
6460814 11/8/46 51,400 308 291 17

6460819 14/8/46 52,300 314 305 9

6460828 21/8/46 53,150 319 317 2

รวม 487,910 2,927 2,807 120

ตารางท่ี 4.8 แสดงข้อมูลกระเบืองเสียจากสีภายหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต
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จากข้อมูลข้างต้น ได้คำนวณปริมาณกระเบื้องเสียเป็นสัดส่วนเทียบกับปริมาณกระฒืองที่ 
สุ่มทั้งหมด เพื่อนำไปเปรียบเทียบผลการแก้ไขก่อนปรับปรุงและภายหลังการปรับปรุง สามารถ 
แสดงได้ดังตารางท่ี 4.9 โดยช่วงเดือนพฤษภาคม 2546 ถึง เดือนสิงหาคม 2546 มีของเลียจาก 
กระบวนการผลิตลดลงเหลือ 4.1% ลดลงจากปริมาณกระเบื้องเสียก่อนดำเนินการปรับปรุงที่มีสัด 
ส่วน 7.6% เมื่อแสดงลักษณะแนวโน้มของปริมาณของเสียที่ลดลงในแต่ละเดือนจะสามารถเห็นได้ 
ชัดว่าภายหลังดำเนินการปรับปรุงแก[ขทำให้ของเสียสามารถลดลงมาได้อย่างต่อเนื่อง และได้ 
ตามเป้าหมายที่กำหนดไวในช่วงต้นของการดำเนินการก่อนปรับปรุง ซึ่งลักษณะข้อมูลที่ลดลง 
สามารถแสดงได้ดังรูปที่ 4.42

เด ือน Lot จำนวนกระเบ ื้องท ี่ส ุ่ม 
(แผ่น)

จำนวนกระเบ ื้องเส ีย 
(แผ่น)

ส ัดส ่วนของเส ีย

พฤษภาคม

6460507 307 5 1.7%

6460514 292 8 2.6%

6460520 277 13 4.6%

6460525 325 15 4.5%

มิถ ุนายน

6460602 291 2 0.7%

6460609 263 13 5.0%

6460612 283 16 5.6%

6460622 315 41 13.0%

กรกฎาคม

6460702 271 3 1.0%

6460707 277 13 4.6%

6460725 288 5 1.8%

6460730 290 2 0.6%

สิงหาคม 6460814 308 17 5.6%

6460819 314 9 2.8%

6460828 319 2 0.6%

รวม 2,927 120 4.1%

ตารางที่ 4.9 แสดงข้อมูลลัดส่วนกระเบื้องเสียจากเฉดสีไม่สมํ่าเสมอช่วงเดือนพค.-ลค. 2546



รูปท่ี 4.52 แสดงกราฟเสันแนวโน้มสัดส่วนกระเบื้องเสียจากสีไม่สมํ่าเสมอในๆ!วง เดือนพฤษภาคมถึงเดือนสิงหาคม 2546 (หลังป!บปรุง)

บ าO)
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จากการปรับปรุงแก้ไขปัญหากระเบื้องเลียจากลีไม่สมํ่าเสมอ โดยใช้เทคนิคการวิเคราะห์ 
ปัญหาแบบการจัดตั้งทีม และดำเนินการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการผลิต 
กระเบ้ืองหลังคาคอนกรีตลีนํ้าเงินภายในโรงงานตัวอย่าง และจากจำนวนของเสียภายหลังการปรับ 
ปรุงมีค่าลดลงตํ่ากว่าเป้าหมายที่กำหนดไว้หรีอตํ่ากว่าปริมาณของเลียที่เกิดขึ้นในช่วงก่อนปรับ 
ปรุงเป็นผลสำเร็จแล้วนั้น ในแนววิธีการที่ทำให้ปริมาณของเลียหรือกระเบื้องเลียมีปริมาณที่ตํ่า 
อย่างต่อเนื่อง จึงต้องอาลัยแนวทางการประกันคุณภาพในกระบวนการผลิตโดยการนำหัวข้อการ 
ปรับปรุงต่างๆ ผนวกเข้าไปในระบบการประกันคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งแนวทางที่ไต้ 
กำหนดไว้คือ ต้องมีการจัดทำเป็นมาตรฐานของวิธีการทำงานทุกเรื่องที่ไต้ดำเนินการเพิ่มเติมภาย 
หลังจากปรับปรุงกระบวนการต่างๆในกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ตลอดจนต้องจัดทำใบ 
ตรวจสอบคุณภาพในแต่ละขั้นตอนการผลิตที่เกี่ยวข้องเพื่อเป็นการมั่นใจว่าระบบการควบคุมคุณ 
ภาพไต้มีการตรวจสอบหรือปฏิบัติตามอย่างลมํ่าเสมอ รวมไปถึงการจัดทำแผนการควบคุมคุณ 
ภาพใหม่ให้สอดคล้องกับวิธีการหรือแบบฟอร์มต่างๆที่ไต้กำหนดเข้าไปเพิ่มเติมภายหลังการปรับ 
ปรุงแก้ไข ซึ่งรายละเอียดทั้งหมดที่ไต้กล่าวมานี้ทางคณะทำงานที่รับผิดชอบการปรับปรุงในแต่ละ 
เรื่องได้ดำเนินการนำเข้าระบบการประกันคุณภาพในส่วนต่างๆ โดยกล่าวไว้ในบทที่ 5
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