
แนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต

จากปัญหาความสูญเสียต่าง  ๆที่กล่าวไวในบทที่ 3 มีผลทำให้องค์กรประสบกับ
ต้นทุนการผลิตที่สูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น และเกิดความล่าช้าในการล่งมอบขึ้น ในการที่องค์กร
อุตสาหกรรมจะประสบความสำเร็จในเป้าหมายการทำกำไรขององค์กรสิ่งหนึ่งคือคือความพยายามใน 
การลดต้นทุนการผลิตซึ่งก็เกิดจากการปรับปรุงประลิทธิภาพการผลิตหรือการเพิ่มผลผลิตซึงจะล่งผล 
ให้ต้นทุน การผลิตต่อหน่วยลดลงดังนั้นการขจัดความสูญเสียจึงเป็นการสร้างโอกาส ในการเพิ่ม
ผลผลิตแนวทางการปรับปรุงปัญหาที่เกิดขึ้นจะกล่าวเป็นลำดับต่อไป

4.1 แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียเนึ่องจากเครื่องจักร

บ ท ท ี่ 4

จากปัญหาที่เกิดขึ้นสาเหตุหลักของความสูญเสีย ที่เกิดเนื่องจากขึ้นล่วนเครื่องจักร
เสียและชำรุดที่ทำให้ประสิทธิภาพทางการผลิตตกตํ่า จากที่กล่าวไว้ตอนที่แล้ว ในล่วนนั้จะนำ
หลักการของการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน (Preventive -maintenance) ซึ่งเป็นกิจกรรมการบำรุงรักษาที่ 
มีจุดประสงค์เพื่อป้องกันการเสียหายและชำรุดที่จะเกิดขึ้นกับเครื่องจักรแบบฉับพลัน ซึ่งสามารถทำได้ 
ด้วยการวางระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การทำความสะอาด และ 
การหล่อลื่น การปรับแต่งเครื่องจักร โดยรวมถึงการบำรุงและเปลี่ยนชิ้นล่วนอะไหล่ ตามกำหนดเวลา 
การจดบันทึกผลข้อมูลของการบำรุงรักษา เพื่อค้นหาจุดที่เป็นปัญหาแล้วสร้างมาตรการแกไขอย่าง
ต่อเน่ือง เพื่อปรับปรุงแผนบำรุงรักษาให้สอดคล้องกับสภาพของเครื่องจักรที่เปลี่ยนแปลงซึ่ง จะทำให้ 
เครื่องจักรอุปกรณ์มีประสิทธิภาพในการผลิตมากขึ้น

จากข้อมูลที่ได้จากบทที่ 3 จึงได้ทำการปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเชิงป้องกันของ 
เครื่องจักร โดยการจัดทำแผนการบำรุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักรใหม่

1. กำหนดลำดับความสำคัญของซิ้นล่วนอุปกรณ์ เครื่องจักรที่สมควร ในการได้รับ 
การดำเนินกิจกรรมการบำรุงรักษา

2. นำผลการหาลักษณะ รูปแบบ และกลไกที่เป็นสาเหตุทำให้ชิ้นล่วนอุปกรณ์เกิด 
การขัดข้องมากำหนดหัวข้อและตำแหน่งที่ต้องดำเนินกิจกรรมการบำรุงรักษา

3. กำหนดระยะเวลาในการตรวจสอบสภาพและการบำรุงรักษา การกำหนดตา 
รางเวลาในการบำรุงรักษาชิ้นล่วนอุปกรณ์ต่าง  ๆ และการจัดทำวิธีการปฏิบัติงาน 
บำรุงรักษา
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จากขั้นตอนดังกล่าวต้องมีการกำหนดเป็นมาตรฐานชิ้นส่วนของเครื่องจักร ควรจะได้ 
รบการบำรุงรักษาโดยกิจกรรมแบบใด ซึงกิจกรรมและความถี่ในการบำรุงรักษาที่นำมาใช้ ได้กล่าวไว้ 
ในหัวข้อ 4.1.1 จากนั้นจึงนำประเภทของกิจกรรมการบำรุงเครื่องจักรมาจัดทำเป็นมาตรฐานวิธีการ 
ปฎิบํติ'งาน ซึ่งจะสามารถโยงผลการตรวจสอบสภาพและการบำรุงรักษาเข้ากับแผนการบำรุงรักษา
เพื่อให้เป็นมาตรฐานเดียวกันที่พนักงานสามารถนำไปใช้งานได้

กิจกรรมและการทำแผนบำรุงรักษา

การที่จะทำให้ประสิทธิภาพของเครื่องจักรแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมสามารถทำงาน 
ได้อย่างเต็มที่และไม่เกิดความเสียหายหรือหยุดการผลิตอย่างกระทันหันขณะทำการผลิตที่มีสาเหตุมา 
จากชิ้นล่วนอะไหล่อุปกรณ์ชำรุดหรือเสียจนใช้การไม่ได้ เซ่น ความผิดปกติของแบริ่งลูกปีน ยางหลุด 
ร่อนบรืเวณหัวลูกกลิ้งการรั่วซึมของนํ้ายา platerจากซึลเครื่องกล ( Mechanic seal) เป็นต้น

4.1.1 กิจกรรมของงานด้านบำรุงรักษา

กิจกรรมของงานด้านบำรุงรักษามีจุดประสงค์เพื่อป้องกันการเสื่อมสภาพที่สำคัญ
ได้แก่

. การทำความสะอาดเครื่องจักร (Cleaning)
การหล่อลืน (Lubrication)

. การตรวจสอบสภาพ (Inspection)

. การปรับแต่ง (Adjustment)

ก. การทำความสะอาดเครื่องจักร

เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียม มักจะมีความสกปรกรอย
เปรอะเปีอนของคราบจารบีหรือนํ้ามันหล่อลื่นเครื่องจักร การหกรั่วไหลของสารเคมี ผ่นผงที่เกาะตาม 
เครื่องจักรตามจุดต่าง  ๆ การสะสมของคราบตะกรันนํ้ายาตามอุปกรณ์ท่อทางต่างๆ นํ้ายาที่หก
เปรอะเบื้เอนตามชิ้นส่วนเครื่องจักร เป็นด้น เครื่องจักรอุปกรณ์ที่สกปรก มักจะทำให้การตรวจสอบและ
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ซ่อมแซมกระทำได้ยากกว่าเครื่องจักรที่ทำความสะอาดมาเป็นอย่างดี นอกจากนี้ประโยชน์ที่ได้รับของ 
การทำความสะอาดเครื่องจักรเป็นประจำจะทำให้พนักงานทราบถึงสภาพความผิดปกติของชิ้นส่วน 
เครื่องจักรที่เกิดขึ้นในการเดินเครื่องผลิต เซ่น เสียงความจันสะเทือน อุณหภูมิ ความร้อนที่เกิดขึ้น รอย 
แตกร้าว ลมรั่ว เป็นต้น ดังมีผู้กล่าวว่า ‘'การทำความสะอาดก็คือการตรวจซ่อม”

ข. การหล่อลื่น

การเพิ่มประสิทธิภาพการทำงานให้กับเครื่องจักรลิงหนึ่งคือการที่ชิ้นส่วนอุปกรณ์ของ 
เครื่องจักรต้องได้รับการบำรุงดูแลรักษาเพื่อปัองกันการเลื่อมสภาพ การสึกหรอ และยึดอายุการใช้งาน 
การหล่อลื่นจารบีหรอ นํ้ามันจึงจำเป็นเพื่อป้องกันมิให้วัสดุสองชิ้นจัมผัสกันโดยตรง (Metal to Metal 
Contact) เนื่องจากการหมุนทำให้การเคลื่อนไหวของชิ้นส่วนอุปกรณ์เป็นไปได้อย่างราบรื่นและลด
ความสูญเสียลง

ความเสียหายที่เกิดขึ้นจากการหล่อลื่นที่ไม่สมภูรณ์ การหล่อลื่นที่ไม่มีประสิทธิภาพ 
นอกจากไม่ได้ประโยชน์แล้วยังจะทำให้เกิดผลเสียเนื่องจากความเสียดทานเพิ่มขึ้น ความคลาดเคลื่อน 
และการสึกหรอของเครื่องจักร ทำให้ชิ้นส่วนเครื่องจักรเสื่อมสภาพเร็วขึ้น สูญเสียทรัพยากรการผลิต 
ต่าง  ๆ การบำรุงรักษาที่กระทำยากขึ้นหรือต้องเปลี่ยนทดแทนของที่ชำรุด ซึ่งทำให้ต้นทุนการผลิต
เพิ่มขึ้นตัวอย่างแสดงในตารางที่ 4.1



ต ัวอย ่างตารางหล ่อล ื่น

สัญญลักy  W
o  ตำแหน่งที่วางแผนในแต่ละเดือน 
•  ตำแหน่งที่ไดทำการแล้ว 
X  เพมเติมจากการวางแผน 
▲  เปลื่ยน Downtime

L U B R IC A T E  S C H E D U L E  P L A N N IN G

ชิ้นส่วน ตำแหน่ง ชนิด กวามถ่ี Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Remark
C o il c a r ท0.1 , 2 Hydraulic unit No.32 12 O คุ?วจสอบคุณภาพ 

นามัน ก่อนเปล่ีชน
ตรวจสอบระดับนํ้ามัน Hydraulic No.32 1 O O O O ๐ ๐ O ๐ ๐ O O ๐

C o il h o ld e r n o .1 , 2 Oil lub. gear reducer No.320 12 O 'ต่รวจ่' üfëiïคุณภาพ 
นามัน ก่อนเปล่ีชน

Head expand จาระบี 2 O ๐ ๐ ๐ ๐ O
ขารางเลื่อน จาระบี 12 O

F e e d  up  p inch  ro ll Air lubrication No.68 4 ๐ O O
D oub le  p inch  ro ll Air lubrication No.68 4 O ๐ O
D oub le  cu t s h e a r Air lubrication No.68 4 O O O

จุดหมุนต่าง  ๆ (ข้อต่อ) จาระบี 4 O O O
W e ld e r Air lubrication No.68 4 O O ๐

จุดหมุนต่าง  ๆ (ข้อต่อ) จาระบี 4 O ๐ O
B r id le  no .1 Worm jack จาระบี 6 O O

Coupling gear จาระบี 3 O ๐ O O ทรอมตรวจสอบ 
ร้เนเงืเอง

Air lubrication No.68 3 O O O ๐
Oil lub. gear reducer No.320 12 O ตรวจร,อบคุณภาพ 

นามัน ก่อน(ปล่ีชน
สลักจุดหมุน SN/R จาระบี 3 ๐ O O O

โรงงานต ัวอย ่าง ตารางท ี่ 051  4.1 ตารางต รวจสอบ ก ิจกรรม การห ล ่อล ื่น เค ร ื่อ งจ ักร ๐5๐5



Position Lubricate Point Type Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Remark
M a in  looper Block bearing จาระบี 2 o o o o o o

Coupling gear จาระบี 12 o
Oil lub. gear reducer No.320 12 o คุรวจสอบคุณภาพ 

... .นา.มัน..ก่&นฟล่ี.ฒ...
Guide roller จาระบี 3 o o ๐ o

B r id le  no .2 Worm jack จาระบี 6 o o
Coupling gear จาระบี 3 o o ๐ ๐ พร้อมตรวจสอบ

fluo fe ..............
Air lubrication No.68 3 ๐ o o o
Gear reducer No.320 12 o คุรวจสอบคุณภาพ 

นามัน ก่อนฝล่ี.พ)...
สลักชุดหบุน SN/R จาระบี 3 o o o ๐

C lean ing  (1, 2) Air lubrication No.68 4 o o o
P la te r Air lubrication No.68 4 o ๐ o
P ic k lin g  (o ld) Air lubrication No.68 4 o ๐ o
M a in  a ir  (new p ickL Air lubrication No.68 4 o o ๐
T F S , chem ica l)

T F S p la t in g  chem ica Air lubrication No.68 4 o o o
ชุดหบุนแขน SN/R จาระบี 3 o o o o

ESO . Primary air lubrication No.68 6 ๐ o
D ry e r เสือเพลา Biower No.320 12 ๐ คุรวจสอบคุณภาพ 

นามัน ก่อนฟล่ี?น
(เปลี่ยนถ่ายนามันหล่อลี่น)

B r id le  no .3 Worm jack จาระบี 6 ๐ ๐
Coupling gear จาระบี 3 o o ๐ o พร้อมตรวจสอบ
Air lubrication No.68 3 o o o o
Gear reducer No.320 12 o คุ,รวจสอบคุณภาพ

สลักชุดหบุน SN/R จาระบี 3 o o o ๐
โรงงาน ด ,วอย่าง ตารางท ี่ 4.1 (ต ่อ )ต ารางต รวจสอบ ก ิจกรรม การห ล ่อ ล ื่น เค ร ื่อ งจ ัก ร+ 0 7 7



Position Lubricate Point Type Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Remark
N o. 2 looper Block bearing จาระบี 2 O O O O ๐ O

Coupling gear จาระบี 12 O
Gear reducer No.320 12 ๐ ตรวจสอบคุณภาท 

นามัน ก่อนเปล่ียน
Guide roller จาระบี 3 ๐ O ๐ ๐

S tee ring Guide wheel จาระบี 3 O ๐ O ๐
Plummer block จาระบี 3 O O ๐ O
Hydraulic unit No.32 12 O ตรวจสอบคุณภาพ 

น่ํามัน ก่อนเปล่ียน
B r id le  no .4 Worm jack จาระบี 6 ๐ ๐

Coupling gear จาระบี 4 O O O ทร์อมตรวจสอบ รัเนเรืเอง
Air lubrication No.68 3 O O ๐ ๐
Gear reducer No.320 12 O ตรวจสอบคุณภาพ 

นำมัน ก่อนเปล่ียน
สลักอุดหบุน SN/R จาระบี 3 ๐ O ๐ ๐

D e live ry  p in c h  r o l l Air lubrication No.68 4 ๐ O O
Sn ip  shear อุดหบุนต่าง ๆ จาระบี 3 O O ๐ O

Gear reducer No.320 12 O ตุ,รวจสอบคุณภาพ 
นามัน ก่อนเปล่ียน

Th read ing Air lubrication No.68 4 ๐ O O
Device &  E P C ข้อต่ออุดหบุนน,บนกระบอกลม จาระบี 3 ๐ O O O
N 0.1 tension re e l, Main air lubrication No.68 3 O ๐ O ๐
B e lt scrapper n o . l อัดจาระบี Tension reel no.l จาระบีดำ 1 O ๐ O ๐ ๐ ๐ O ๐ O O ๐ O

Hydraulic unit No.32 12 O ตรวจสอบคุณภาพ 
นำมัน ก่อนเปล่ียน

Oil lub. gear reducer No.320 12 O ตรวจสอบคุณภาพ 
น่ํามัน ก่อนเปล่ียน

รางเล๋ึอน จาระบี 6 O O
ข้อต่ออุดหบุน จาระบี 4 ๐ O ๐

โรงงานต ัวอย ่าง ตารางท ี 4.1 (ต ่อ )ต ารางต รวจสอบ ก ิจกรรม การห ล ่อล ื่น เค ร ื่อ งจ ักร CD ๐ว



Position Lubricate Point Type Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Remark
N o .2  tension re e l , Main air lubrication No.68 3 O O ๐ ๐ E2005
B e lt  w rapper no .2 อัดจาระบ Tension reel no.2 จาระบีดำ 1 O O ๐ ๐ O O O O O O O O E2008

Hydraulic unit No.32 12 O ตรวจสอบคุณภาห E2025 1»ๅ " น 001111)](014
Oil lub. gear reducer No.320 12 ๐ ตรวจสอบคุณภาพ 

E2025 นามน กอน!ปลข่น่
รางเลึ๋อน จาระบี 6 O O E2024
ข้อต่อธุคหบุน จาระบี 4 ๐ O O E2024

C o il ca r n o . l Hydraulic unit No.32 12 O E2025 "
(Tens ion  ree l) ตรวจสอบระดับนํ๋ามัน Hydraulic No.32 1 O O O ๐ O O O ๐ O O O O E2025 ตรวจสอบคุณภาพ 

“ น้ํามัน ก่อนเปล่ี0น
C o il car no .2 Hydraulic unit No.32 12 ๐ E2025
(Tens ion  ree l) ตรวจสอบระดับนามัน Hydraulic No.32 1 O ๐ O O ๐ O ๐ O O O ๐ O E2025 ^
O the r หล,อลื๋นแกนพวงมาลัย Valve จาระบี + 3 O O O ๐ E2024

ป ิด-เป ิด All line Spray 
กัดสนิม

อัดจาระบ Block bearing roll จาระบี 1 O O ๐ ๐ ๐ O ๐ O ๐ O O O E2031
all line
อัดจาระบี Blower จาระบี 3 ๐ O O O E2032

โรงงาน ต ัวอย ่าง ตารางท ี่ 4.1 (ต ่อ )ต ารางต รวจสอบ ก ิจกรรม การห ล ่อ ล ื่น เค ร ื่อ งจ ัก ร CDCD
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ค. การตรวจสอบสภาพ

การตรวจสอบสภาพของเครื่องจักร จะทำให้ผู้ปฎิปพงานสามารถพบข้อบกพร่องที่เกิด 
จากการทำงานของเครื่องจักร เซ่น การรั่วไหลของนํ้ายาในระบบท่อ ป็มหรือวาลว์มีรอยแตกร้าว 
มอเตอร์ มีอาการสันละเทือน กลิ่น เสียงการทำงานของเครื่องจักรที่ผิดปกติ เป็นต้น ซึ่งพนักงานผู้ดูแล 
สามารถ สังเกตได้ง่าย  ๆโดยการใช้ประสาทสัมผัสทั้งห้านอกจากนี้ยังเป็นการตรวจสอบความบกพร่อง 
หรือข้อขัดข้องขั้นเบื้องต้น ก่อนที่จะลุกลามกลายเป็นสาเหตุใหญ่ที่ทำให้ชิ้นส่วนเครื่องจักรชำรุดหมด 
สภาพได้อย่างรวดเร็ว และการตรวจสอบที่ทำเป็นประจำเป็นการผักฝนความชำนาญและเพิ่มทักษะใน 
การวิเคราะห์เหตุขัดข้องของเครื่องจักรลำหรับผู้ปฏินัติงานได้อีกด้วย ดังตัวอย่างในตารางที่ 4.2



o  ตำแหน่งที่วางแผนในแต่ละเดือน 
•  ตำแหน่งที่ไตํ'ทำการแล้ว
' k  อุปกรณ์ซ่อมตามความเหมาะสมหเอสภาพการตรวจเช็ค 
X  เพิ่มเติมจากการวางแผน 
A  เปลยน Downtime

Approved ะ
M A C H IN E  S C H E D U LE  P L A N N IN G

MECHANICAL D IV IS IO N  Reviewed ะ 
N O .2 ETL

Planner

Div.

Sect.

ประจำป ี

แกไขครั้งที่

Position Equipment Method Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Remark
C o il ho lde r t io . l ,  2 Wear plate, ลิม ตรวจ 2 ๐ ๐ o o o o

Seal hydraulic ตรวจ 3 o ๐ o o
Seal car lift ตรวจ 3 o o ๐ o
Seal coil traverse ตรวจ 3 o o ๐ o
Seal คอเพลา Coil holder ตรวจ 3 o o ๐ o
O-ring rotary joint เปล่ียน 6 o o
ท่อยาง Hydraulic ตรวจ 3 ๐ ๐ ๐ ๐
ลูกยาง Coupling gear ตรวจ 4 o o o
Motor ล้าง Cooling ล้าง 12 o
Bolt & Nut ยึดกาบ ตรวจ 1 ๐ o ๐ o o o o o ๐ ๐ ๐ O
อัดจาระบี Gear motor จาระบี 3 o o o o

Feed up p inch  r o l l Air filter ล้าง 4 o o ๐
ตรวจสอบการทำงาน ตรวจ 2 o o o ๐ o ๐

D oub le  p inch  r o l l Air filter ล้าง 4 ๐ o o
ตรวจสอบการทำงาน ตรวจ 2 o o o o o ๐

โรงงานต ัวอย ่าง ตารางที่ 4.2 ก ิจกรรมการตรวจสอบสภ าพ เคร ื่องจ ักร -ร|



Position Equipment Method Month Jan Feb Mar Apr May J un Jul Aug Sep Oct Nov Dec Remark
D oub le  cu t shear Clearance ใบมด ตรวจ 4 O O ๐

ร่องรางเลื่อนใบมีด + ตรวจ 4 ๐ O O
Shim ทอง!หลีอง
ตรวจสอบ Nut & Bolt ตรวจ 4 O O ๐
ยึด!!ละปรับใบมีด
ตรวจสอบการทำงาน ตรวจ 4 O O ๐
Nut lock กระบอกลม ตรวจ 4 O O ๐

Seam welder Air filter ล้าง 3 O ๐ O O
B r id le  n o . l Seal coupling ตรวจ 3 O O ๐ O

ตรวจสอบลมรั่ว ตรวจ 2 O O O O O ๐
ตรวจสอบการทำงาน ตรวจ 2 O ๐ O O O O
Air filter ล้าง 3 ๐ ๐ O ๐

Loope r Sling looper ตรวจ 1 ๐ O O O O ๐ O O O O ๐ O
Oil strainer ล้าง 4 O O ๐
Guide roller ตรวจ 3 ๐ O ๐ O
ลีอพู่!ล'«ทัง,หมด ตรวจ 1 O O ๐ O O O ๐ ๐ O O O O
แท่นรองกันกระแทก ตรวจ 1 O ๐ O O O O ๐ O O ๐ ๐ O
(Stopper บน - ล่าง)

B r id le  no.2 Gear coupling ตรวจ 3 O O O O
ตรวจสอบลมรั่ว ตรวจ 2 ๐ O O ๐ O O
ตรวจสอบการทำงาน ตรวจ 2 ๐ O O ๐ ๐ O
Air filter ล้าง 3 O O O O

โรงงานต ัวอย ่าง ตารางท ี่ 4.2 (ต ่อ ) ก ิจกรรม การตรวจสอบ สภ าพ !ค รองจ ักร -งr\5
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ง . การปรับแต่ง

ในระบบการเดินเครื่องจักร เพื่อทำการผลิต ถึงแม้จะมีการทำความสะอาดและ
หล่อลื่นดีเพียงใด ซิ้นล่วนและอุปกรณ์ก็จะมีการคลายตัว หลุดหลวม แตกหัก เสื่อมสภาพลง การ. 
ปรับแต่ง เช่น การขันลวดน็อต เพื่อลดการจันสะเทือน ซึ่งเป็นสาเหตุทำให้เกิดการสึกหรอของ
เครื่องจักรรวดเร็วขึ้น ซึ่งการปรับแต่งก็รวมไปถึงการติดตั้ง หรือเปลี่ยนซิ้นล่วนอุปกรณ์ใหม่ของ
เครื่องจักร เช่น การตั้งระดับของลูกกลิ้ง การตรวจสอบคู,ขนานของลูกกลิ้ง การตั้งระตับ Motor pump 
เป็นต้น

จากการสืกษๆบัญหาที่เกิดขึ้นและสาเหตุในบทที่ 3 จึงได้นำมาจัดทำเป็นกิจกรรมและ 
ความถี่ในการบำรุงรักษาเครื่องจักรเพื่อเป็นแนวทางในการนำไปปฏิบัติในแผนงานบำรุงรักษาเชิง 
ป้องกัน

4.1.2 การวางแผนการบำรุงรักษา

การวางแผนบำรุงรักษาในทางปฏิบัติ มีจุดประสงค์เพื่อป้องกันความเสียหายของ
เครื่องจักร ทำให้เครื่องจักรสามารถทำงานในสภาพปกติ ไม่ขัดข้องเสียก่อนกำหนดโดยกระทำจาก 
แผนการซ่อม แผนการเปลี่ยนขึ้นส่วน ซึ่งมีพื้นฐานจากการตรวจสอบและตรวจซ่อมขึ้นส่วนอะไหล่ของ 
เครื่องจักรอุปกรณ์ และมาตรฐานการบำรุงรักษาแต่ละแบบ แผนการบำรุงรักษาเป็นสิงที่เป็นพื้นฐานที่ 
ทำให้กิจกรรมการผลิตดำเนินไปด้วยดี โดยติดตามสภาพของเครื่องจักรอุปกรณ์อยู่เป็นประจำ ซึ่งจะ 
เชื่อมโยงความจัมพันธ์ของค่าใช้จ่าย การบำรุงรักษาบุคลากร วัสดุ เช้ากับเครื่องจักรอุปกรณ์และทำ 
แผนการกิจกรรมบำรุงรักษาวางมาตรฐานและเพ ิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรเป็นการสร้างความ 
น่าเชื่อถือ ( Reliability improvement) ของเครื่องจักรอุปกรณ์

ชนิดของแผนการบำรุงรักษาของเครื่องจักรเคลือบโครเมียมประกอบด้วยรายละเอียด
ตังนี้

ก . แผนการบำรุงรักษารายปี (Yearly Maintenance plan)
ข . แผนการบำรุงรักษารายเดือน (Monthly Maintenance plan) 
ค . แผนงานรายจัปดาห์(Weekly Maintenance plan)
ง . แผนงานพิเศษ (Special Maintenance plan)
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ก. แผนงานบำรุงรักษารายปี

เป็นการวางแผนในระบบของเครื่องจักร No. 2 ETL ในรอบรายปี ซึ่งตัวแผนจะเน้น 
เรื่องของการบำรุงรักษาชิ้นส่วนและอุปกรณ์แต่ละ section ของเครื่องจักร เซ่น กำหนดตาราง
การเปลี่ยนลูกกลิ้ง การหล่อลื่น การกำหนดรอบเวลาการซ่อมบำรุงชิ้นส่วนเครื่องจักร ขึ้นกับลำตับ 
ความสำคัญของชิ้นส่วน และอุปกรณ์ของแต่ละ section เครื่องจักร ซึ่งรอบเวลาของการซ่อมบำรุงของ 
ชิ้นส่วนและอุปกรณ์ต่างๆ จะมีการระบุความถี่ของการซ่อมบำรุงในแผนไว้

ข. แผนงานบำรุงรักษารายเดือน

เป็นการวางแผนการบำรุงรักษาตามแผนที่ระบุไว้ของการบำรุงรักษารายปี มีการระบุ 
รายละเอียดเพิ่มเติมในชิ้นส่วนและอุปกรณ์ของแต่ละส่วนของเครื่องจักรที่ต้องจัดงานขึ้นทำ ขึ้นอยู่กับ 
สภาพการใช้งานในรอบระยะเวลานั้นๆ ความเสื่อมสภาพของอุปกรณ์ องค์ประกอบของงานบำรุง 
รักษา จากหน่วยงานซ่อมบำรุง แผนงานพิเศษอื่นๆ ในขณะเดียวกัน เพื่อให้เกิด ความยืดหยุ่นของ
การบำรุงรักษา (Flexible Maintenance) แผนงานการบำรุงรายเดือนจะมีการปรับแผนการบำรุงรักษา 
ให้สอดคล้องกับระยะเวลาในการบำรุงรักษา สภาพเครื่องจักรในช่วงที่พิจารณา และแผนการผลิต
ประจำเดือน และจะมีการจดบันทึกข้อมูลเพื่อติดตามและประเมินผลการซ่อมบำรุงจะมีใบตรวจสอบ 
(check -sheet) และมาตรฐานการซ่อมบำรุงของชิ้นส่วน และอุปกรณ์ระบุไว้ในแต่ละส่วนของ
เครื่องจักร

ค. แผนงานรายสัปดาห์

เป็นงานวางแผนการตรวจสอบ และดูแลสภาพเครื่องจักรในแต่ละส่วน เพื่อติดตาม 
ผลการปฏิบ้ติการ หลังการบำรุงรักษาขณะเครื่องจักรทำการผลิต และรายงานความคืบหน้าของสภาพ 
เครื่องจักรกับหน่วยงานซ่อมบำรุงที่เกี่ยวข้อง ซึ่งจะจัดทำใบตรวจสอบประจำวัน (Daily check sheet) 
เพื่อให้มีการปรับปรุง ซ่อมแซม ชิ้นส่วนและอุปกรณ์เครื่องจักรที่พบข้อบกพร่อง ชำรุด
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ง. แผนงานพิเศษ

เป็นแผนงานที่เพ ิ่มเต ิมนอกเหนืองานวางแผนที่ระบุไว้ในแผนการบำรุงรักษารายปี 
หรือรายเดือน โดยจะมีการระบุเพิ่มเติมในแผนการบำรุงรักษารายเดือน ซึ่งแผนงานนี้จัดทำขึ้นจาก 
ความต้องการเร่งด่วนที่มีผลต่อการผลิตในระยะที่ผ่านมา หรือเพื่อเป็นการบํรัปรุงหรืองานซ่อมแซม
ข้อบกพร่องต่าง  ๆที่มีผลกระทบต่อคุณภาพของผลผลิต

แผนการตรวจสอบและการตรวจซ่อม

การวางแผนการบำรุงรักษาและปฎิบํติสามารถพิจารณาได้จากการตรวจสอบและการ 
ตรวจซ่อมของเครื่องจักรอุปกรณ์และมาตรฐานการบำรุงรักษาทุกชนิดเสมือนเป็นแนวทางในการติด 
ตามข้อมูล การบำรุงรักษาซึ่งมีการระบุเวลาปฏิบ้ติการอย่างแน่ซัดและเราสามารถตรวจสอบและติด
ตามสภาพการเสื่อมชำรุดไปพร้อมกันเพื่อนำข้อมูลที่ได้ไปปรับทบทวนแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักร 
อุปกรณ์ที่มีประสิทธิภาพดืยิ่งขึ้นต่อไป

ในตารางที่ 4.3 จะแสดงรายการแผนการตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณ์ของเครื่อง 
จักรแผ่นเหล็กเคลือบโครเมี่ยม ซึ่งจะแยกเป็น 2 ส่วนคือ 1 2

1. ขึ้นส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์
2. การควบคุมสภาพการผลิต (Condition control)
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ตารางที่ 4.3 ตัวอย่างรายการแผนการตรวจสอบเครื่อง1จักรแผ่นเหล็กเคลือบโครเมี่ยม

รายการ NO. หัวข้อการตรวจ ความถี่ วิธีการตรวจสอบ

เครื่องจักรและ 1. Motor 1 ครั้ง/กะ ตรวจสอบความผิดปกติ ความร้อน การสันของตัวเครื่อง

อุปกรณ์ (Body) เสียงของแบรื่ง

2. Roll 1 ครั้ง/กะ ตรวจสอบเสียง,ของแบร่ื'ง การสึกหรอจากการรีดนำยา

ความเร็วรอบของการหมุน Universal joint

เสียงและความร้อนที่ผิดปกติของ Gear box

3. E lectrostatic Oiler 1 ครั้ง/กะ ตรวจการอุดตันของหัวสเปรย์

(ESO)

4. การรั่วซึมของ C rO j 1 ครั้ง/กะ ตรวจสอบการรั่วซึมของถังนํ้ายา Mechanic seal

5. Pump 1 ครั้ง/กะ ตรวจสอบการสันสะเทือนเสียงตังของแบรื่ง การรั่วไหล

การควบคุม 1. การควบคุมนํ้ายา 2 ครั้ง/กะ อุณหอุมิ ความเข้มข้น และปริมาตร

สภาพการผลิต 2. การตรวจสอบสเปรย์ 2 ครั้ง/กะ การอุดตันของหัว spray ณ.ตำแหน่งที่มีการใช้งาน

3. การตรวจสอบระบบ 1 ครั้ง/กะ ตรวจสอบการ Overflow และการหมุนเวียนของนํ้ายาในถัง

หมุนเวียน (Criculation) c lean ing ,p ick lin gJFS  plater และ chem ical treatment

4. การตรวจสอบระบบ 1 ครั้ง/กะ การไหลของนํ้าหล่อเย็นใน conductor roll ของ TFS plater,

นํ้าหล่อเย็นของ roll chem ica l treatment

5. การตรวจสอบกระแสไฟ ทุกครั้งที่มี ตรวจสอบค่ากระแสไฟการชุบที่ TFS plater,

เปลี่ยน coil chem ica l treatment

จากการตารางที่ 4.3 จะแสดงชิ้นส่วนของเครื่องจักรและอุปกรณ์เคลือบโครเมี่ยมที่ 
ต้องได้รับการตรวจสอบสภาพระหว่างการผลิตหรือหลังการผลิต ซึ่งข้อมูสที่ได้จากการตรวจสอบสภาพ 
นี้สามารถนำไปปรับปรุงแผนการบำรุงรักษาให้สอดคล้องกับสภาพเครื่องจักรในระยะเวลานั้นๆ

สำหรับตัวอย่างของแผนการบำรุงรักษาแสดงในตารางที่ 4.4



M A I N T E N A N C E  S C H E D U L E  P L A N N I N G
ELECTRICAL DIVISION

NO.2 ETL

Approved Reviewed Planner

YEAR
ITEM
NO.

MAINTENANCE ITEM PERIOD
MONTH

MONTH M/H REMARK
JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC

E2001 PINHOLE DETECTOR 1 M o ๐ ๐ ๐ o ๐ o o o ๐ o ๐ 2/4
E2002 Y - RAY THICKNESS GAUGE 1 M ๐ ๐ o ๐ ๐ o ๐ ๐ o ๐ o ๐ 1/1
E2003 RIGAKU COATING WEIGHT GAUGE 1 M o o ๐ o o ๐ o o ๐ o ๐ ๐ 2/2
E2004 TEMPERATURE CONTROL VALVE (INCLUDE ESO.) PLASTIC COVER CHANGE 1 M o o ๐ ๐ ๐ ๐ o o o o ๐ ๐ 2/3

E2004-1TEMPERATURE RECORDER & 6-CH RECORDER AND CLEANING 4 M ๐ ๐ ๐ 1/1
E2005 DC. MOTOR AIR FILTER CLEANING (ON - LINE) 1 พ 1/2

E2006-1 DC. MOTOR INSULATION CHECK ( FIELD 4 M) 1 M ๐ o ๐ O(F) ๐ ๐ o O(F) o ๐ ๐ O(F) 2/4
E2006-2DC. MOTOR CLEANING 1 Y o 4/8 (นปงเปิน 3 ทรง)
E2007 DC. MOTOR MAGNET BREAK CHECK 6 M ๐ ๐ 1/2
E2008 AC. MOTOR CHECK (WEEKLY INSPECTION CHECK) 1 พ 2/4
E2009 CONDUCTOR ROLL AND GROUND ROLL CHECK 1 M ๐ ๐ ๐ o ๐ ๐ o o ๐ ๐ o ๐ 2/2
E2010 SEAM WELDER PERIODIC CHECK AND SOLENOID VALVE CLEANING 1 M o ๐ o ๐ o o o ๐ o o ๐ ๐ 2/4 เปล่ียนส่อ / เทอน
E2010-1 SEAM WELDER HEAD CHECK (INSIDE CHECK) 1 Y ๐ 2/8
E2011 ENTRY DESK, MAIN DESK AND TR. DESK (CD01, CS20, CA31 - 32) 3 M ๐ ๐ ๐ ๐ 2/4
E2012 DC. MOTOR HELPER PANEL (ENTRY AND PLATER) [CS52 - 54] 3 M ๐ ๐ o ๐ 3/4
E2013 CURRENT CONTROL PANEL FOR CL, PL, REF AND CHEM (CS21 - 24] 3 M o o o o 2/4
E2014 ESO. FIELD AND CONTROL PANEL PERIODIC CHECK 3 M o ๐ ๐ o 2!2

E2014-1 ESO. AIR FILTER AND BLOWER CLEANING 1 M o ๐ o o o ๐ ๐ ๐ o ๐ o ๐ 1/1
E2015 BOX STAND AND CONTROL BOX CHECK 1 M ๐ ๐ o ๐ ๐ ๐ o ๐ ๐ ๐ ๐ o 2/3
E2016 EE. EQUIPMENT CHECK (LS. AND PH. & PROX.) 2 M o o ๐ o ๐ ๐ 2/2
E2017 LIGHT SOURCE AND DETECTOR SURFACE CLEANING 1 M ๐ ๐ c r o ๐ o~ ๐ o c r ๐ ๐ 2/2 ~ เปล่ียนนลอท
E2018 TRACKING รพ. CHECK AT LOOPER, NO.2 BR, PICKLING, NO.1 & 2 DRYER 4M o ๐ o 2/1
E2019 ELECTRODE CHECK AND CLEANING 3 M o ๐ o ๐ 212
E2020 MOTOR GREASE UP 3 M o o ๐ ๐ 2/3
E2021 TOP AND BOT. PLATER RECTIFIER PANEL CHECK 3 M o ๐ ๐ ๐ 2/2

REVISED
โรง-ทนตัวอย่าง ตารางท่ี 4.4 แผนการบำรุงรักษาของช้ินส่วนเครองจักรของอุปกรณ์ไฟฟ้า



M A I N T E N A N C E  S C H E D U L E  P L A N N I N G
ELECTRICAL DIVISION

NO.2 ETL

Approved Reviewed Planner

YEAR
ITEM
NO.

MAINTENANCE UEM PERIOD
MONTH

MONTH M/H REMARK
JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUC SEP OCT NOV DEC

E2021-1 POWER DIODE RECTIFIER CHECK 4M O O O 2/4
E2021-2PLATER RECTIFIER PRINT CIRCUIT BOARD CLEANING 1 Y O 2/4
E2021-3 RECTIFIER TRIGGER SIGNAL CHECK (CL 1, PL, CHEM, CL 2, PKL) 6 M O O 2/6
E2022 NO.7, 7-8 CHEMICAL RECTIFIER 4 M O O O 2/3

E2022-1 POWER DIODE RECTIFIER CHECK 4 M O O ๐ 1/1
E2022-2CHEMICAL RECTIFIER PRINTED CIRCUIT BOARD CLEANING 1 Y O 2/1
E2023 CLEANING RECTIFIER PANEL PERIODIC CHECK 4 M ๐ O ๐ 1/2

E2023-1 POWER DIODE RECTIFIER CHECK (CLEANING 1, 2) 4M O O O 2/2
E2023-2CLEANING RECTIFIER PRINTED CIRCUIT BOARD CLEANING NO.! 2 1 Y O 2/1
E2024 CHANGE OVER รพ. FOR RECTIFIER CHECK AND COVER CLEANING (8 UNITS) 4 M ๐ O O 2/4
E2025 RECTIFIER TRANSFORMER CLEANING 4M O ๐ ๐ 4/6
E2027 THYRISTOR LEONARD PANEL PERIODIC CHECK (WL11-WL30) 6 M O O 2/4
E2028 DC. CONTROL SOURCE PANEL (CP32) 6 M O ๐ 1/1
E2029 SOLENOID VALVE CONTROL PANEL (MV57 A-C) AND TENSION REEL (LT01) 6 M O ๐ 1/2

E2029-1 SOLENOID VALVE INSULATION CHECK 6 M 0 ๐ 2/2
E2030 SEQUENCE CONTROL PANEL PERIODIC CHECK (RY58 A-E) 6 M O ๐ 2/2
E2031 MICREX-E AIR FILTER & CONTROL PANEL 3 M O ๐ ๐ ๐ 2/2
E2032 POWER CAPACITOR PANEL (VA20 B-C) 1 Y O 2/2

E2032-1 OCB. CHECK 1 Y O 2/1
E2033 380 V. INCOMING FOR THYRISTOR LEONARD PANEL PERIODIC CHECK (MS05 A-C) 4M O O O 2/1
E2034 380 V. INCOMING FOR THYRISTOR CONVERTER PANEL PERIODIC CHECK (MS06 A-C) 4 M O O O 2/1
E2035 380 V. INCOMING FOR AC. MOTOR PANEL PERIODIC CHECK (MS07 A-F) 4 M 0 O O 2/2
E2036 BATTERY CHARGER PANEL (CP18) 3 M O O ๐ ๐ 2/3

E2036-1 BATTERY CHARGER PRINTED CIRCUIT BOARD CLEANING 1 Y ๐ 2/3
E2037 AC. MOTOR CONTROL PANEL PERIODIC CHECK (CC26 - 28) 3 M O ๐ ๐ ๐ 2/4

REVISED
โรงงานตัวอย่าง ตาทงทึ่ 4.4 (ต่อ) แผนการบำรุงรักษาของช้ินส่วนเคร่ืองจัก?ของอุปกรโน1ฟฟ้า

-VI0ว



Approved Reviewed Planner

M A I N T E N A N C E  S C H E D U L E  P L A N N I N G
ELECTRICAL DIVISION

NO.2 ETL
ITEM
NO.

MAINTENANCE nEM PERIOD
MONTH

MONTH M/H REMARK
JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUC SEP OCT NOV DEC

E2038 DISTRIBUTION PANEL FOR CONTROL SOURCE (DS17 A-B) 4M O 0 O 1/1
E2039 FAULT INDICATING PANEL CHECK (SP59) 6 M O O 2/3
E2040 FAN ROOM PERIODIC CHECK AND CLEANING 3 M ๐ O O O 2/2
E2041 POWER TRANSFORMER ROOM AND CAPACITOR ROOM CLEANING 3 M ๐ ๐ O O 4/4
E2042 NO.1 - 2-3 COOLING WATER TRANSFER PUMP CONTROL PANEL CHECK 1 Y O 2/1
E2043 MICREX -E U1. บ2 CARD AND PANEL CLEANING (MX01 A C} 2 Y O 3/8 2002
E2045 DEEP WELL PUMP PERIODIC (3 UNITS) 4 M O O ๐ 2/2
E2046 LINE AMP. 6 M ๐ O 2/1
E2047 FLEXIBLE BUS BAR TANK NO.1, 2, 3, 7, 7 - 8 CHECK AND CLEANING 1 M ๐ ๐ O O O O O O O O ๐ ๐ 2/3
E2048 THYRISTOR STACK OF WL CLEANING (3 UNITS / MAINT.) 2 Y O 2/8 2002
E2049 COIL TRANSFER CAR COIL YARD (2 UNITS) 1 M ๐ O O O ๐ O O O ๐ O O ๐ 2/1
E2051 CARBON BRUSH AND BRUSH HOLDER OF TFS CHECK 4 M O O O 4/10
E2053 VENTILATION FAN OF MOTOR ROOM 6 M O O 2/3
E2054 OIL TRANSFORMER CHECK 1 Y ๐
E2055 PROTECT DEVICE HIGH TENSION PANEL CALIBRATE 3 Y 2003
E2056 CONVERTER & INVERTER CHECK 3 M O O ๐ ๐

REVISED
โรงงานตัวอย่าง ตารางท, 4.4 (ต่อ) แผนการบำรุงรกใ^ของช้ินส่วนเคร่ึองจักรของอุปกรณ์ไฟฟ้า

CD
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4.1.3 การจัดทำมาตรฐานวิธีการปฎิบ้ติงาน
จากกิจกรรมการบำรุงรักษาต่าง  ๆ ที่ได้ระบุไว้ตามแผนการบำรุงรักษาใน

หัวข้อ 4.1.2 เพื่อให้พนักงานทุกคนสามารถปฏิบํติกิจกรรมการบำรุงรักษานั้น  ๆ ได้เป็นมาตราฐาน 
เดียวกัน จึงจัดทำมาตรฐานวิธีการปฏิบํติงาน เพื่อให้พนักงานสามารถเรียนรู้และทำความเข้าใจ
และเป็นส่วนหนึ่งของการผึเกอบรม เพื่อลดข้อผิดพลาดในงานบำรุงรักษาเครื่องจักร ซึ่งตัวอย่างมาตร 
ฐานวิธีการปฎิบํติงานแสดงไว้ในรูปที่ 4.1
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เอกสาร ะ มาตรฐานการปฏิบ้ติงาน รหัสเอกสาร ะ

ฝ่าย ะ หัวข้อ ะ วิธึการป้องกันการเสียหาย แก้ไขครํ่งท่ี หน้า ะ 1/4
แผนก ะ ของ Valve วันที่ประกาศใช้
อนุมัติโดย I ทวนสอบโดย I จัดทำโดย

จากปัญหาการใช้งาน valve ไม่ถูกวิธี ทำให้ valve ชำรุด มีผลทำให้ Cost Maintenance valve มีค่าสูงขึ้น

สาเหตุท่ีทำให้ valve เสียหาย 
1 ) ผู้ใช้ (คน)
2) การใช้งาน valve ผิดประ๓ ท
3) การชํอมบำรุง valve
4) การติดต้ัง valve
5) สภาพแวดล้อมที่ valve ติดตั้งใช้งาน

ผู้ใช้ {คน!
1) ไม,รู้ตำแหน่งปิด - เปิด valve เชํน valve อยู่ตำแหน่งปิดแล้วแต่ยังขันอัดเช้าไปอีก
2) ใช้อุปกรณ์(เครื่องทุ่นแรง) เชํน ท่อ ฯลฯ มาปิด - เปิด valve ทำให้ valve รับ load มากเกินไป
3) ขาดความรู้ในเรื่องการใช้ valve
4) ขาดความรู้ในการชํอมบำรุง

แนวทางแก้ไขเที่ยวกับผู้ใช้
1 ) ผิกอบรมพนักงานทั้งกอง ME. 1 PR. 1 UT. และผู้ที่เท่ียวข้อง

- ชนิด valve
- การใช้งานที่ถูกต้อง

2) ห้ามใช้อุปกรณ์ทุ่นแรงขันปิด - เปิด valve หาก valve ปิด - เปิดไม่สนิทหรือไม่ได้ ให้แจ้งหน่วยงานที่ 
เท่ียวข้องแก้ไข

ร ูป ท ี่ 4 .1  ใ บ ม า ต ร ฐ า น ว ิธ ีก า ร ป ฎ ิบ ํต ง า น ก า ร ป ้อ ง ก ัน ค ว า ม เส ืย ห า ย ข อ ง  V a lv e
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หัวข้อ : ว ิธ ีก ารป ้อ งก ้น การเส ิยห ายข 'อ ง valve รหัสเอกสาร

แก้ไขคร้ังท่ี หน้า : 2/4

ทารใช้งาน valve ผิดป?ะ๓ ท
1) วัสดุทีใช้ไม่สามารถทนต่อสารละลายได้ ฟน valve ทองเหลืองไม่สามารถทนโซดาไฟของ cleaning tank 

ได้
2) วัตถุประสงค์ที่ใช้ valve ผิดประ๓ ท 
แนวทางแก้ไขใช้ valve ผิดประ๓ ท
า) ปึกอบรมพนักงาน ME..PR. และผู้ท่ีเกี่ยวข้อง ถึงชนิดและการใช้งาน valve

การซ่อมบำรุง valve ไม่ถูกต้อง
1) Valve ชำรุด ไม่ถอด Valve ออกชํอมทั้งตัว
2) ชํอม valve โดยใช้อะไหล่ซึ่งไม่ใชํของรุ่นเดียวกนมาใส่ ทำให้ปิดไม่อยู่
3) เม่ือชํอม valve เสร็จ ไม่มีการ test โดยการเติมนํ้า valve ขณะอยู่ตำแหน่งปิด 
แนวทางแก้ไขการซ่อมบำรุง valve ไม่ถูกต้อง
1) ปึกอบรมพนักงานกอง ME.
2) ห้ามซ่อม valve โดยไม่ถอด valve ออกมาท้ังตัว
3) อะไหล่ท่ีจะซ่อม ควรเป็นรุ่นเดียวกันกับตัวเดิม
4) Test นํ้าตำแหน่งปิด valve และหมุน valve ตรวจสอบการขึ้นลงทุกครั้งที่ซ่อม valve เสร็จ

การติดตัง valve ผิดพลาด * 1 2 3 4
1 ) ติดตัง valve ไม่ถูกทิศทาง
2) ไม่มี flexible joint ป้องกันการตันสะเทือนกรณีที่ valve อยู่ทางเข้าหรืออกของ pump หรืออยู่ใน 

ตำแหน่งที่มีการตันสะเทือนมาก
3) ใส่ bolt + nut ยึด valve ไม่ครบ
4) กรณี valve PVC หรือ PE ติดตั้งแล้วไม่ใส่ stud end ทำให้หน้าแปลนโก่งแตกได้ 
แนวทางแก้ไขการติดต้ัง valve ผิดพลาด
1) ตรวจสอบลูกศรท่ีตัว valve เพ่ือ check ทิศทางการไหลของนํ้ายาทุกครั้งที่ติดตั้ง valve
2) Valve ทุกตัวที่จะติดต้ังหน้า - หตัง pump น้ํายา ควรติดต้ัง flexible joint
3) ใส่ bolt ยึดหน้าแปลน valve ให้ครบทุกตัว โดยเฉพาะ valve ที่ต้องรับแรงตันของน้ํายา
4) Valve PVC.PE ใส่ stud end ยึดหน้าแปลนทุกตัว

ร ูป ท ี 4.1 (ต ่อ ) ใ บ ม า ต ร ฐ า น ว ิธ ีก า ร ป ฏ ิบ ํต ง า น ก า ร ป ้อ ง ก ัน ค ว า ม เส ีย ห า ย ข อ ง  V a lv e
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หัวข้อ : วิธีการป้องก้นการเสิยหายของ valve รหัสเอกสาร

แก้ไขคร่ังท่ี หน้า : 3/4

สภาพแวดล้อมที valve H งาน
1) มีการรัวไหลของสารเคมี
2) ไอระเหยของสารเคมี
3) วัสดุแปลกปลอมปนไปกับนํ้า, นํ้ายา 
แนวทางแก้ไขสกาพแวดล้อม valve
1) Valve ตำแหน่งใดมีนํ้า1 นํ้ายาไหลรั่วบ่อย ควรทำฝาครอบป๋องกันไว้
2) แก้ไข, ๆ]อม'ไม่'ให้มีน้ํายาร่ัว'ไหลออกมา1จาก tank มาโดน Valve
3) คลุมหรือพันพลาสติกหรือทาสารป้องกันที่ valve ในกรณีตำแหน่งนั้นมีไอระเหยของสารเคมี
4) PR. จัดตารางล้าง cir. Tank น้ํายา

ารใช้ valve ทีถกต้อ
- Gate valve . Globe valve
1 ) หมุนพวงมาลัยของ valve ทวนเข็มนาพักา คือ ตำแหน่งเปิด หรือลังเกตลูกศรเทาง (Open)

หมุนพวงมาลัยของ valve ตามเข็มนาพักา คือ ตำแหน่งปิด หรือลังเกตลูกศรเทาง (Close หรือ Shut)
โดยให้หมุนพอตึงมือ

2) Gate valve ให้ลังเกตแกนกลางของ valve อยู่ตามตำแหน่งใด
- เกลียวแกนกลาง valve มีระยะยาว แสดงว ่า  valve อยู่ตำแหน่งเปิด
- เกลียวแกนกลาง valve มีระยะลัน แสดงว่า valve อยู่ตำแหน่งปิด
3) Globe valve ให้ลังเกตระยะพวงมาลัย valve
- ระยะพวงมาลัยออกมายาวจากตัวเสือ แสดงว่าอยู่ตำแหน่งเปิด
- ระยะพวงมาลัยออกมาลันจากตัวเสือ แสดงว่าอยู่ตำแหน่งเปิด

4) Valve ทุกตัวเมื่อเลิกใช้งานแล้ว ต้องอยู่ในตำแหน่งปิดเสมอ เพื่อป้องกันการจับของตะกรันที่หน้าและบ่า valve
5) ทุกคร้ังท่ีเปิด valve อยู่ในตำแหน่งเปิดสุดแล้ว ให้หมุนกลับทางมาทางปิด 1/2-1 รอบเกลียว เพื่อป้องกัน 

การขัดตัวของ valve
6) Valve ตำแหน่งทางเข้า - ออกของ pump ต้องเปิดเสมอเมื่อใช้งาน และจะต้องปิดตลอดเมื่อไม่มีการใช้งาน 

เพื่อป้องกันการจับของตะกรันหน้า - บ่า valve และป้องกัน pump หมุนฬรื
7) ถ้าปิด valve ไม่อยู่ (มีน้ํา, นํ้ายาไหล) ให้ลันนิษฐานว่ามีลิงสกปรกอยู่ที่บ่า valve หรือหน้าร่องบ่า valve

ร ูป ท ี่4 .1  (ต ่อ )  ใ บ ม า ต ร ฐ า น ว ิธ ีก า ร ป ฏ ิบ ่ต ิง า น ป ้อ ง ก ัน ก า ร เล ีย ห า ย ข อ ง  V a lv e
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หัว ข้อ : วิธึการป้องกันการเสิยหายของ valve รหัสเอกสาร
แก้ไขคร้ังท่ี หน้า : 4/4

- Diaphragm valve
1) หมุนพวงมาลัย valve ทวนเข็มนาฟ้กาหรือตามลูกศรชี้ทาง (Open) คือ ตำแหน่งเปิด

หมุนพวงมาลัย valve ตามเข็มนาฟิกาหรือตามลูกศรชี้ทาง (Close, Shut) คือ ตำแหน่งปิด 
ให้หมุนพอตึงมือ

2) Valve PVC, PVDF, PE, FRP ห้ามใช้เครื่องทุ่นแรงช้วยในการปิด - เปิดโดยเด็ดขาด
3) Diaphragm valve หากเกิดกรณีที่ปิดแล้วของเหลวยังไหลได้ ให้เปิดอีกครั้งแล้วปิดใหม่ ถ้าใม'หายให้ถอดฝา

valve ออกมาตรวจสอบสิงผิดปกติทีอาจติดด้างอยูทีบ่า valve หรือแผ่น diaphragm valve
4) Diaphragm valve ในกรณีที,เปิดแล้วของเหลวไม่ไหลออกมาหรือไหลน้อย ให้ลันนิษฐานว่าแผ่นขาด

จากแกนดึงขึ้นลง ต้องถอดมาเปลี่ยนหรือปอม
5) ห้ามเปิดฝา diaphragm valve เพ่ือ drain ทิงสารเคมีโดยเด็ดขาด
6) Valve ตำแหน่งทางเช้า - ออกของ pump ต้องเปิดเสมอเมื่อใช้งาน และต้องปิดตลอดเม่ือไม,ได้ใช้งาน เพ่ือป้องกัน

การจับของตะกรันหน้า - ปา valve
7) Valve เมื่อเลิกใช้งาน ต้องอยู่ในตำแหน่งปิดเสมอ

การป้องกัน valve เพือให้มือายุใช้งานนาน 1 2 3 4 5 6 7
1) หล่อลื่น(จาระบี) แกนกลาง valve ป้องกันการหมุนติดขัดทุกเดือน
2) มืฝาครอบหรือการ์ดป้องกัน valve ที่ติดตั้งใช้งานใกล้สารเคมี
3) ไม่ใช้ valve ผิดประเภท
4) ห้ามใช้ valve ที่มีทองเหลืองประกอบกับสารเคมี (โซดาไฟ)
5) Diaphragm valve (แผ่น diaphragm เป็นเทปล่อน) ใช้กับนำยา Cr03
6) ห้ามใช้แก๊สตัดเปิดฝา diaphragm valve
7) จัดอบรมพนักงานที'ใช้งานประจำ

- ความแรื่อง valve (คุณสมบ้ต, ชนิด)
- วิธีการปิด - เปิด valve
- จัด schedule ในการปอมบำรุง valve ทุกๆ 4 เดือน

ร ูป ท ี่4 .1  (ต ่อ )  ใ บ ม า ต ร ฐ า น ว ิธ ีก า ร ป ฏ ิบ ํต ิง า น ป ้อ ง ก ัน ค ว า ม เล ืย ห า ย ข อ ง  V a lv e
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4.1.4 การควบคุมการบำรุงรักษา ด้านการจัดระบบเอกสารที่ใซ้ในการบำรุงรักษา
เครื่องจักร

การวางระบบการบำรุงรักษาที่มีบํระสิทธิภาพและเป็นระบบ เพื่อให้สอดคล้องกับแนว 
ทางการปรับปรุงระบบการบำรุงรักษาเซิงป้องกันของเครื่องจักร จำเป็นต้องมีการออกรูปแบบเอกสารที่ 
เกี่ยวข้องในการบำรุงรักษาได้ดังนี้

เอกสารด้านประวิติข้อมูลการทำงานของเครื่องจักร ได้แก่ ใบตรวจสอบการทำงาน 
ประจำวันของเครื่องจักร ใบตรวจสอบการทำงานประจำเดือนของเครื่องจักร ใบบันทึกประวิติการซ่อม 
บำรุง ใบสรุปเวลาที่เครื่องจักรทำงาน ต่อไปจะอธิบายถึงรูปแบบการใข้งานของเอกสารเหล่านี้

ตัวอย่างใบตรวจสอบการทำงานประจำวันของเครื่องจักร

วิธีกา?ใข้งานเอกสา? : ใบตรวจลอบการทำงานประจำวันของเครื่องจักร
ผู้ใช้งาน : พบักงานผลิต พนักงานซ่อมบำรุง
เวลาในการใช้งาน : ช่วงรับกะแต่ละกะ
วิธีการใช้งาน : เมื่อเริ่มรับงาน พนักงานทำการตรวจสอบสภาพการทำงานของเครื่องจักร
ในระหว่างการผลิต พร้อมทั้งบันทึกค่าข้อมูลต่าง  ๆ ลงในแบบฟอร์มที่กำหนดให้ กรณีพบความผิด 
ปกติจากค่ามาตรฐานที่กำหนดไว้ ให้ลงรายงานหมายเหตุไว้ และรายงานให้กับทางหัวหน้างานทราบ 
การนำไปใช้งาน : หัวหน้างานทำการตรวจสอบข้อมูลและแจ้งให้หน่วยงานที่เกี่ยวข้องรับทราบ
กรณีพบความผิดปกติ เพื่อที่จะวิเคราะห์หาสาเหตุในเบื้องด้นและสามารถแกใขในทันที และจะมีการ
รายงานเป็นลำดับขั้นต่อไปและจะนำข้อมูลเหล่านี้ สรุปลงในใบสรุปการทำงานประจำเดือนต่อไป 

วิธีการใช้งานเอกสาร : ใบสรุปการตรวจสอบการทำงานประจำเดือนของเครื่องจักร 
ผู้ใช้งาน : หัวหน้างาน
เวลาในกา?ใช้งาน : ลงบันทึกสรุปในแต่ละเดือน
วิธีกา?ใช้งาน : หัวหน้างานนำข้อมูลจากใบตรวจสอบสภาพการทำงานประจำวันของ

เครื่องจักรแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมทั้งหมดในแต่ละเดือนมาสรุปผล ในใบสรุปการตรวจลอบการ
ทำงานประจำเดือนการบันทึกข้อมูลในวันที่พบสภาพปกติให้ใล่เครื่องหมาย 7 ” ลงในซ่องข้อมูลของ 
แต่ละวันล่วนวันใดข้อมูลมีค่าผิดปกติให้ใล่เครื่องหมาย “X” ลงในซ่องข้อมูลนั้นและรายงานผลในการ
สรุปปัญหาและการแจ้งซ่อมการบำรุงรักษาทุกเดือน



การนำข้อมูลไปวิเคราะห์ : ตรวจสอบถึงแนวโน้มของข้อมูลเพื่อวิเคราะห์ว่าในเดือนที่ผ่านมาเครื่อง
จักรมีสภาพการทำงานเป็นอย่างไรบ้าง มีความผิดปกติอย่างไร พร้อมทั้งตรวจสอบข้อมูลควบคู่ไปกับ 
เอกสารใบบันทึกประวิติการซ่อมบำรุงเครื่องจักรด้วยว่ามีข้อมูลสัมพันธ์กันหรือไม่



ใบสรุปการตรวจสอบการทำงานประจำเดือนของเครองจักร
เดือน/ปี________  ผู้บนทึก_

ลำดับ ข้อมูลการตรวจสอบ สิ่งที่ตรวจสอบ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
1
2
3

4

5
6
7

8
9
10 
11

Pressure spray 
ลูกกลิง 
M/C seal

Overflow

Bridle roll 
อุณหภูมิ Dryer 
Main Steam 
Dryer 
Eso Temp 
ใบพัก Mixing 
ระยะรอบเชื่อม 
Tension reel

ค่าความดัน 
แรงกด

การรั่วไหลของ 
นํ้ายา

การหมุนเวียน 
ของนํ้ายาในถัง 

Nip
อุณหภูมิ>100°c 
ความดัน 5±1 kg/ 
cm2 
40±3°c

สภาพการทำงาน 
1±0.5 mm 
ความเรียบร้อย

-,

รูปที่ 4.2 ใบสรุปการตรวจสอบการทำงานประจำเดือนของเครองจักร
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วิธีการใช้งานเอกสาร 
ผู้ใช้-งาน
เวลาในการใช้งาน 
วิธีกา?ใช้งาน

กา?นำข้อมูลใปวิเคราะ'

: ใบสรุปเวลาที่เครื่องจักรทำงาน
: หัวหน้างานบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
: ทุกสิ้นเดือน
: ทำการสรุปข้อมูลต่างๆ ลงช่องข้อมูล

1. เวลาที่เครื่องจักรทำงาน : สรุปได้จากข้อมูลในใบบันทึกประว้ติการซ่อม 
บำรุงเครื่องจักร โดยดูว่าเครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้องในวันใดบ้างและคิด 
เป็นระยะเวลารวมแล้วกี่นาที จากนั้นจึงนำค่านั้นไปลบออกจากเวลา 
การทำงานของเครื่องจักร (Operation Time) ใน 1 วัน คือ 24 ซ.ม.
หรือเท่ากับ 1440 นาที จะได้ออกมาเป็นคำของเวลาที่เครื่องจักรทำงาน 
(Machine uptime) ในแต่ละวัน

2. รวมเวลาที่ทำงาน : คือผลรวมของเวลาที่เครื่องจักรทำงานในแต่ละวัน 
จากข้อ 1.

3. % : นำข้อมูลจากข้อ 2. มาคิดเป็นเปอร์เซนต์โดยเทียบกับเวลาการ 
ทำงานของเครื่องจักร (Operation Time) ในเดือนนั้น

4. รวมเวลาที่ขัดข้อง : คือผลรวมของเวลาที่เครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้อง 
(Machine Downtime) ในเดือนนั้น โดยสรุปจากข้อมูลในใบบันทึก 
ประว้ติการซ่อมบำรุงเครื่องจักรในแต่ละเดือน

5. % : นำข้อมูลจากข้อ 4. มาคิดเป็นเปอร์เซนต์โดยเทียบกับเวลาการ 
ทำงานของเครื่องจักร (Operation Time) ในเดือนนั้น

โ : หัวหน้างานบำรุงรักษาเชิงป้องกันทำการตรวจสอบข้อมูลการทำงานของ 
เครื่องจักรแต่ละเครื่องในเดือนนั้นและวิเคราะห์ข้อมูล

1. ในช่อง รวมเวลาที่ทำงาน นั้น เนื่องจากค่าของเวลาที่คำนวณได้นั้นเกิด 
จากการการนำเวลาที่เครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้อง (Machine Downtime) 
ลบออกจากเวลาการทำงานของเครื่องจักร (Opseration Time) ผลที่ได้ 
ออกมาจึงเป็นเวลาที่เครื่องจักรทำงาน (Machine Uptime) ซึ่งถ้าไม่มี 
เวลาที่เกิดจากการดำเนินการใดๆ ทางด้านวิศวกรรมกับเครื่องจักร 
(Engineering Time) และเครื่องจักรนั้นไม่มีเวลาในการถูกจัดสำรองไว้ 
(Standby Time) แล้ว ค่าของเวลาที่เครื่องจักรทำงาน (Machine 
Uptime) นั้น จะเท่ากับเวลาที่เครื่องจักรทำงานโดยเกิดผลผลิต 
(Productive Time) ซึ่งจะนำค่านี้ไปคำนวณหาค่าระยะเวลาโดยเฉลี่ย 
ระหว่างการเกิดเหตุขัดข้อง หรือ MTBF ต่อไป
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2. ในช่อง รวมเวลาที่ขัดข้อง ของเครื่องจักรนั้น คือค่าของผลรวมเวลาที่ 
เครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้อง (Machine Downtime) ซึ่งเมื่อนำไปคิดเป็น 
เปอร์เซนต์ โดยการนำผลรวมเวลาที่เครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้องหารด้วย 
เวลาการทำงานของเครื่องจักร (Operation Time) แล้วจะได้ออกมาเป็น 
ข้อมูลทีใส่ลงในช่อง % ซึ่งก็คือค่าฝอร์เซนต'ของเวลาที่เครื่องจักรเกิด 
เหตุขัดข้อง (% Machine Downtime) นั้นเอง



ใบสรุปเวลาท ี่เครองจ ักรทำงาน
เสือ'น/ริา ’ ผ้บันทึก
ซิ๋นส่วนอุปกรณ์ เวลาที่เครองจักรทำงาน (นาที) รวมเวลา % รวมเวลา 

ท่ีขัดข้อง
%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 ท่ีทำงาน

รูปที่ 4.3 แสดงเอกสารใบสรุปชั่วโมงการทำงานของเครองจักร
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วิธีการใช้งานเอกสาร ะ ใบบันทึกประว้ตการซ่อมบำรุงเครื่องจักร
ผู้ใช้งาน : พนักงานซ่อมบำรุง
เวลาในการใช้งาน : ทุกครั้งที่มีการซ่อมเครื่องจักร
วิธีการใช้งาน : เมื่อต้องทำการซ่อมบำรุงเครื่องจักรทุกครั้งให้บันทึกข้อมูลต่างๆ ลงใน

เอกสารตามซ่องที่กำหนดคือ
1. ครั้งที่ : ใส่ลำดับครั้งที่ในการซ่อมเครื่องจักรในเดือนนั้น
3. วันที่ : ใส่วันที่ที่ทำการซ่อมในเดือนนั้น
4. รายการซ่อมบำรุง : ใส่ข้อมูลการซ่อมบำรุง โดยอาจรวมถึงสาเหตุที่ทำให้ 

ต้องทำการซ่อมว่าเครื่องจักรมีอาการผิดปกติอย่างไร,เนื่องจากลาเหตุใด 
จึงต้องทำการการซ่อมเครื่องจักรนั้นๆ และดำเนินการซ่อมอย่างไรบ้าง

5. ประเภทการซ่อมบำรุง : ให้ใส่เครื่องหมาย 7 " ลงในซ่องที่กำหนดโดยถ้า 
ทำการซ่อมเนื่องจากเครื่องจักรขัดข้องอย่างกระทันหันให้ใส่ในซ่อง BM 
(Breakdown Maintenance), ถ้าทำการซ่อมตามแผนการบำรุงรักษา 
เซิงป้องกันให้ใส่ในซ่อง PM (Preventive Maintenance) และถ้าทำการ 
ซ่อมเพื่อแกไขปรับปรุงเครื่องจักรให้ใส่ในซ่อง CM (Corrective 
Maintenance)

6. เวลาในการซ่อม : ใส่เวลาที่เริ่มทำการซ่อมเครื่องจักรในซ่อง เริ่มและใส่ 
เวลาที่ซ่อมเครื่องจักรเสร็จในซ่อง เสร็จ โดยค่าเวลานี้ใส่ตามเวลานานิกา

7. ระยะเวลาที่ใช้ : ใส่ค่าระยะเวลาตั้งแต่เริ่มทำการซ่อมจนซ่อมเสร็จโดยมี 
หน่วยเป็นนาทึ

8. รายการอะไหล่ที่เปลี่ยน: ถ้าในการซ่อมนั้นต้องทำการเปลี่ยนอะไหล่ 
ของเครื่องจักรด้วย ให้ใส่ข้อมูลอะไหล่ที่ทำการเปลี่ยนลงไปแต่ถ้าไม่มีการ 
เปลี่ยนอะไหล่ ก็ไม่ต้องใส่

9. ผู้บันทึก : ใส่ชื่อพนักงานผู้บันทึกข้อมูลลงไป
1 0 . หมายเหต ุ: กรณีมีรายละเอียดข้อมูลอื่นๆเพิ่มเติมให้ใส่ในซ่องนี้ 

การนำข้อมูลไปวิเคราะห์ : หัวหน้างานบำรุงรักษาเซิงป้องกันทำการตรวจสอบข้อมูลการซ่อมบำรุง
เครื่องจักบันเอกสารประวิติการซ่อมบำรุงเพื่อนำข้อมูลไปวิเคราะห์ปรับ 
ปรุงระบบการวางแผนบำรุงรักษาเซิงป้องกันเครื่องจักรต่อไป



*9

ใบบ ันท ึกประฆ ัท ึการซ ่อมบำรุงเครื่องจ ักร

ซื่อเครื่องจ้กร ซินล่วนอปกรณ์ เดือน/ปี
คร้ังท่ี วันท่ี รายการซ่อมบำรุง ประเภทการซ่อมบำรุง เวลาในการซ่อม ระยะเวลา 

ที่ใซ้
รายการอะไหล่ 

ที่เปลี่ยน
ผู้บันทึก หมายเหตุ

BM PM CM เร่ิม เสร็จ

COroรูปที่ 4.4 แสดงเอกสารใบบันทึกประว้ติการซ่อมเครื่องจักร
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4.2 การปรับปรุงเครื่องจักรโดยการเพิ่มประสิทธิภาพอุปกรณ์ม้วน

จากความต้องการลดพื้นที่ในการจัดเก็บ Coil ซึ่งแต่เดิมอุปกรณ์ในการม้วน (Tension 
reel) สามารถรับ load สูงสุดได้เพียง 5 ตัน ในแต่ละครั้ง ทำให้ต้องมีการตัดเปลี่ยน coil ซึ่งทำให้ coil 
ใหญ่จากเหล็กวัตถุดิบซึ่งมีค่าเฉลี่ยประมาณ 9 ตัน ต้องมีการตัดแบ่งทุกครังมีผลทำให้สูญเสีย
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรด้านความเร็ว ดังรูปที่ 4.5

รูปที่ 4.5 แสดงการลดความเร็วในการผลิตขณะทำการตัดแบ่งม้วน

จากรูปที่ 4.5 เป็นกราฟแสดงรอบความเร็วของการผลิตที่ลดลงขณะทำการตัดแบ่ง 
ม้วนย่อยที่ tension reel จากรูปจะเห็นได้ว่าในรอบของการตัดแบ่ง 1 ครั้งจะสูญเสียเวลาทั้งสิ้น 40.06 
วินาที ทั้งนี้ยังไม่รวมการสูญเสียเวลาการผลิตของเครื่องจักรเพราะว่าความผิดพลาดของผู้ปฏิปติงาน 
และตัวเครื่องจักรเอง จากแนวคิดในการที่จะพัฒนาประสิทธิภาพเครื่องจักรไม่ให้สูญเสียเวลาที่ใช้ใน 
การผลิตและสามารถตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าที่ไม่ต้องการแบ่ง coil เล็กซึ่งต้องสิ้นเปลือง 
การจัดส่งและจัดเก็บ

ดังทั้นจากข้อมูลข้างต้นในกรณีถ้าเครื่องจักรสามารถเพิ่มความเร็วก็จะเป็นการเพิ่มขีด 
ความสามารถในการผลิตขึ้นมาดังจะแสดงได้จากข้อมูลดังต่อไปนี้
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ตารางที่ 4.5 ปริมาณจำนวน coil เหล็กดำที่เข้าผลิตในเดือนมีนาคม

วันท่ี จำนวน coil เหล็กดำ วันท่ี จำนวน coil เหล็กดำ
1 31 16 34
2 30.5 17 34
3 26 18 34.5
4 35 19 32.5
5 34 20 37
6 36 21 33
7 29 22 26
8 32.5 23 35
9 32 24 32.5
10 32 25 30
11 34 26 33
12 32 27 33.5
13 36 28 29.5
14 39 29 32
15 34.5 30 30

หมายเหตุ ตัวเลขหลังทศนิยมแสดงครึ่งหนึ่งของจำนวน coil เต็มชุบไม่หมดเนื่องจาก 
ระงับ defect หริอ ปัญหาอื่นๆ

จากตารางที่ 4.2 แสดงตัวอย่างจำนวน coil เหล็กดำที่เข้าชุบในเดือนมีนาคม ซึ่งจาก 
ข้อมูลในตารางนี้ทำให้เราเห็นว่าในกรณีที่มีการตัดแบ่งสูญเสียเวลาและผลผลิตตามที่คำนวณตังนี้ 

จำนวน coil เฉลี่ยตลอดเดือนมีนาคมเท่ากับ 33 coil/วัน 
เพราะฉะนั้นความถี่ในการตัดแบ่งซอยม้วนย่อยเท่ากับ 33x2 ครง/วัน

ถ้าต้องการเพิ่มผลผลิตเป ็นจำนวนตันจากการสูญเสียด้านความเร็วในขณะตัดแบ่ง 
ม้วน สามารถคำนวณได้จากพื้นที่ใต้กราฟตังนี้

ความยาวพื้นที่ใต้กราฟ (เมตร) = (ผลบวกของด้านคู่ขนาน) (ความสูง)
2

-  1 (40.06+14.48) (117)
2 60

= 53.177 เมตร
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สามารถแปลงเป็นนี้าหนักได้จากสูตรความสัมพันธ์ทางทโเษฎีดังนี้
นํ้าหนัก (kg) = ความยาว (ทา)X ความกว้าง (ทาทา)X ค'วามหนา (ทาทา)X7850 kg/m1 2

1000x1000
ความหนาเฉลี่ยในการผลิตเท่ากับ 0.191 mm 
ความหนาเฉลี่ยในการผลิตเท่ากับ 840.64 mm 
ดังนี้น นํ้าหนัก (kg) = 53.177x840.64x0.191x7850

1000x1000
= 67.03 กิโลกรัมต่อครั้ง

เพราะฉะนี้น การเพิ่มผลผลิตในกรณีที่สามารถเปลี่ยนแปลงประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร จากการดัดซอยย่อยแบ่ง coil มาเป็นการม้วนเต็ม coil ในครั้งเดียวได้สามารถเพิ่มผลผลิต 
ได้ดังนี้

1 วัน = 67.03x33x2 = 4.424 ตันต่อวัน
1 เดือน = 4.424x28 (วันทำงาน) = 123.872 ตันต่อเดือน
1 ปี = 123.872x12 = 1486.464 ตันต่อปี

4.3 การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเลียเนื่องจากของเลีย

การเพิ่มผลผลิตโดยกิจกรรม 5 ส. หมายถึง กิจกรรมกลุ่มที่พนักงานมีส่วนร่วมใน
การพัฒนาระบบการจัดการพื้นฐานในการควบคุมความเรียบร้อยของสถานที่ทำงาน การทำงาน และ 
การดำเนินชีวิต โดย 5 ส. เป็นเพียงปรัชญาพื้นฐานที่ช่วยให้การทำงานง่ายขึ้น สะดวกสบายขึ้น ลด 
ความเลียหายจากอุบัติเหตุจากสภาพแวดล้อมที่ไม่ดื หรือจากการเลียเวลาในการค้นหาเครื่องมือวัสดุ 
และเครื่องใช้ที่ต้องใช้งาน เป็นต้น 5 ส. มาจาก 5 ร. ซึ่งเป็นอักษรนำหน้าคำในภาษาญี่ปุน 5 คำ ได้แก่

1. Seiri คือ สะสาง หมายถึง การแยกของส่วนที่จำเป็นออกจากส่วนที่ไม่จำเป็น หรือ 
การแยกของที่ไม่ไค้ใช้ออกไป

2. Seiton คือ สะดวก หมายถึง การจัดวางสิงของให้เป็นระเบียบ เป็นที่เป็นทาง 
สะดวกแก่การหยิบใช้ หรือการจัดแบ่งสัดส่วนของสิ่งของและเครื่องใช้ให้ง่ายแก, 
การนำออกไปใช้
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3. Seiso คือ สะอาด หมายถึง การกำจัดสิ่งสกปรกใดๆให้หมดสิ้น
4. Seiketsu คือ สุขลักษณะ หมายถึง การดูแลสถานที่ทำงานให้ถูกสุขลักษณะ และ 

การขจัดฝ่นผง ควัน กลิ่น เสียง หรือสิ่งรบกวนอื่นๆให้หมดไปจากสถานที่ทำงาน
5. Shiketsu คือ การเสรืมสร้างนิลัย หมายถึง การสร้างนิลัยให้ปฏิบัติตามกฎ 

ระเบียบ และข้อตกลงต่างๆของบรืษัท

ความสำคัญของกิจกรรม 5 ส มีความสำคัญต่อองค์กรด้วยเหตุผล ดังนี้

1. ทำให้โรงงานเป็นโรงงานที่มีมาตรฐานสากล
2. ทำให้สามารถขจัดความสูญเสียต่างๆได้
3. ทำให้ลดแหล่งเพาะความสิ้นเปลืองได้
4. เป็นการป้องคันความสิ้นเปลืองที่จะเกิดขึ้น
5. ทำให ้เกิดสภาพแวดล้อมที่ดีใน การทำงาน
ดังนั้นเทคนิค 5 ส เสมือนเป็นกุญแจที่นำไป^คุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือบริการแสะ 

เป็นการสร้างความปลอดภัยและการทำงานที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งในการปฏิบัติเป็นหน้าที่ของพนักงาน 
ทุกคน และจากปัญหาของเสียที่เกิดขึ้นคับผลิตภัณฑ์จึงได้กำหนดให้งาน 5 ส เป็นล่วนหนึ่งของงาน 
บำรุงรักษา ซึ่งได้กำหนดไว้ในแผนการบำรุงของเครื่องจักรในล่วนของพนักงานผลิต ซึ่งซิ้นล่วน
เครื่องจักร อุปกรณ์ ต้องได้รับการดูแลรักษาอยู่เสมอ ซึ่งจะมีผลกระทบโดยตรงคับผลิตภัณฑ์ที่ผลิต
ออกมา

ขั้นตอนการปฏิบัติที่นำ 5 ส. ไปใช้ การนำหลักการดังกล่าวไปประยุกต่ใช้คับกระบวนการผลิต 
แผ่นเหล็กเคลือบโครเมียม เพื่อลดของเสียที่เกิดขึ้น

-  ทำการผึเกอบรมพนักงานให้เช้าใจถึงหลักปฏิบัติของกิจกรรม 5 ส.
-  ศึกษาสาเหตุของตำหนิบนชิ้นงานในลักษณะต่างๆ จะพบว่ามีบางจุดที่มีความเกี่ยวพันคับ 

การจัดทำกิจกรรม 5 ส.
1. คราบสีนั้าตาล

ลาเหตุ ผิวลูกกลิ้งสกปรก
การดำเนินการ ก่อนนำมาติดตั้งมีวัสดุกระดาษปกคลุมและแยกออกจากลูกกลิ้งชุดเก่า
ทำความสะอาดหลังจากมีการใช้งานลูกกลิ้ง

2. รอยบุบ
สาเหตุ มีวัสดุสกปรกติดผิวลูกกลิ้ง
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การดำเนินการ กำจัดวัสดุที่ปลอมปนในถัง ลูกกลิ้งและระบบท่อหมุนเวียน ทำความ
สะอาดที่วาง coil และแยกกระดาษกาวไปในที่จัดเตรียมไว้

3. รอยลาก
สาเหตุ ลูกกลิ้งมีความสกปรกจากคราบไขมันเกาะ
การดำเนินการ ทำความสะอาดลูกกลิ้งเป็นประจำ

4. รอยรุเด
สาเหตุ อาโนดมีความสกปรก บวม
การดำเนินการ ทำการปรับหรือเปลี่ยนแผ่น PVC และทำความสะอาดหน้าอาโนด

4.4 ผลการปรับปรุงความสูญเสีย

หลังจากที่เราได้สร้างเครื่องมือในการเพิ่มผลผลิตและลดความสูญเสียในส่วนของลด 
ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักร ความสูญเสียเนื่องจากพนักงาน และความสูญเสียเนื่องจากสูญ 
เสีย ผลของการปรับปรุงในช่วงแรก (ระหว่างเดือน กรกฎาคม-ถันยายน) ยังไม่ปรากฎเด่นชัดเพราะต้อง 
ใช้ระยะเวลาในการสร้างการเรียนรู้และความเข้าใจและทัศนคติเกี่ยวถับงานซ่อมบำรุงของพนักงาน 
ผลิตและเวลาในช่วงลันๆ ทำให้แผนงานที่วางไปนั้นยังไม่ได้รับผลทางรูปธรรมดีเท่าที่ควรแต่ผลของการ 
เปลี่ยนแปลงทำให้พนักงานกองผลิตและหน่วยงานซ่อมบำรุงเรื่มมีทัศนคติต่อการทำงานในด้านการ 
เพิ่มผลผลิต และงานซ่อมบำรุงและความรู้ที่ได้รับเพิ่มขึ้นทั้งทางด้านการปฎิบํติและเทคนิคที่ถูกต้องใน 
การบำรุงรักษา

ในตารางที่ 4.6 จะแสดงอัตราของจำนวนชั่วโมงของเครื่องจักรที่ชัดข้องต่อจำนวน
ชั่วโมงการผลิตในระหว่างเดือน กรกฎาคม-ถันยายน และความส่ที่เกิดขึ้น

ตารางที่ 4.6 อัตราชั่วโมงการหยุดเครื่องต่อชั่วโมงการผลิต

เดือน ช่ัวโมงการผลิต ฃัอข้อง ความถ่ี %ช่ัวโมงการหยุดเคร่ือง

(พ.ศ.2543) (ช่ัวโมง) (ช่ัวโมง) (คร้ัง) ต่อช่ัวโมงการผลิต

กรกฎาคม 540 36 37 6.67

สิงหาคม 456 40 22 8.77

กันยายน 360 10 9 2.78
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จากตารางที่ 4.6 ค่าการวัดเวลาหยุดของเครื่องจักรเนื่องจากเหตุขัดข้องต่อเวลา
การทำงานของเครื่องจักร ระหว่างเดือน กรกฎาคม-กันยายน มีค่าเฉลี่ย 6.34% ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบก ับ  

ข้อมูลระหว่างเดือน มกราคม-มิถุนายน มีค่าเฉลี่ย 9.92% ถึงแม้ว่าค่าเฉลี่ยของเหตุขัดข้องตํ่าลงแต่ใน  

เดือน กรกฎาคม-สิงหาคม ยังมีปัญหาของการเกิดเหตุขัดข้องที่สูงอยู่เนื่องจาก
1. การใช้ระบบแผนการตรวจสอบกิจกรรมการบำรุงรักษาในระหว่างเริ่มต้นพนักงาน 

ยังขาดความรู้ความเข้าใจไม่คุ้นเคยและปฏิปัติไม่ทั่วถึง
2. บางตำแหน่งยังขาดการดูแลหรือการตรวจสอบยังกระทำไม่ทั่วถึง
สำหรบการปรับปรุงการลดความสูญเสียเนื่องจากของเสืยสามารถแสดงไต้ใน 

ตารางที่ 4.4 ซึงจะแสดงอัตราส่วนระหว่างของเสียกับผลผลิตในช่วงเดือน กรกฎาคม-กันยายน ซึ่งอยู่ 
ในระหว่างช่วงการปรับปรุงการดำเนินกิจกรรม 5 ส และการจัดทำมาตรฐานการทำงาน

ตารางที่ 4.7 อัตราส่วนระหว่างของเสียกับผลผลิตระหว่างเดือนกรกฎาคม-สิงหาคม

หัวข้อ เดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม เดือนกันยายน เฉล่ีย
ผลผลิต (ตัน) 5800 4800 4000 6366

ของเสียที่เกิดขึ้น (ตัน) 160 144 99 134
เปอร์เฃ็นต์ท่ีสูญเสีย 2.76 300 2.47 2.1

จากตารางที1 4.7 จะเห็นได้ว่าอัตราส่วนระหว่างของเสียที่เกิดขึ้นกับผลผลิตที่ได้
ระหว่างเดือน กรกฎาคม-กันยายน มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 134 ตันต่อเดือนหรือ 2.1% ซึ่งมีแนวโน้มของ 
ความสูญเสียลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับก่อนดำเนินงานระหว่างช่วงครึ่งปีแรก
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