
ผ ล ก า ร ด ำ เ น ิน ก า ร ป ร ับ ป ร ุง

จากขั้นตอนของแนวทางการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิต ที่กล่าวถึงในบทที่แล้วประกอบ 
ด้วยการปรบปรุงเพื่อลดความสูญเลียเนื่องจากเครองจักร โดยการประยุกต์การใช้ระบบการบำรุงรักษา 
เซิงป้องกันและเพิ่มขีดความสามารถของประสิทธิภาพของอุปกรณ์ม้วน (Tension -Reel) การปรับปรุง 
เพื่อลดความสูญเลียเนื่องจากคนโดยการจัดทำมาตรฐานและผึเกอบรม การปรับปรุงเพื่อลดความ
สูญเลียเนื่องมาจากของเลีย โดยจัดทำกิจกรรม 5 ส นั้น เครองมือเหล่านี้ได้นำมาผสมผสานโดยมีจุดมุ่ง 
หมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของสายการผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียม
โครเมียมยมให้มีประสิทธิผลมากที่สุดในการลดความสูญเลียโดยรวม ที่เป็นสาเหตุหลักทำให้การผลิต 
ไม่เป็นไปตามความคาดหมายที่ควรจะเป็น ผลการดำเนินการปรับปรุงมีรายละเอียดดังนี้

5.1 ผลการติดตามปรับปรุง

จากขั้นตอนของการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในการเพิ่มผลผลิต 
และลดความสูญเลียกับลายการผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมี่ยมนั้นจะสรุปผลการดำเนินการเพื่อเพิ่ม 
ผลผลิตและสรุปป้ญหาที่เกิดขึ้นได้พิจารณาถึงสาเหตุของความสูญเลียของผลผลิตตกตํ่าเนื่องมาจาก 
สาเหตุหลักๆ 2 ประการคือ

ความสูญเลียเนื่องจากเครื่องจักร 
ความสูญเลียเนื่องจากของเลีย

สาเหตุดังกล่าวได้มีการกล่าวถึงการประยุกต์เครื่องมือทางวิศวกรรมมาใช้เพื่อคืกษาถึง 
ผลการดำเนินงาน การปรับปรุงที่เกิดขึ้นว่ามีผลกับการเพิ่มผลผลิตดีมากน้อยเพียงใดและล่งผลกระทบ 
ถึงองค์ประกอบต่างๆ เช่น ต้นทุนการผลิต การล่งมอบ คุณภาพของผลิตกัณฑ์เป็นต้น มากน้อยเพียงใด
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5.1.1 ผลการดำเนินการเพื่อเพิ่มผลผลิต

จากการแสดงข้อมูลประสิทธิภาพของผลผลิต ในแง'ของผลผลิตและประสิทธิ 
ภาพของผลผลิตที่กล่าวไว้ในบทท่ี 3 ในตารางที่ 3.3 ได้กล่าวถึงประสิทธิภาพการผลิตที่ตกตํ่าโดยเฉลี่ย 
ระหว่างครึ่งปีแรกอยู่ที่ระดับ 82.87 %หรือมียอดการผลิตเฉลี่ย 5925 ดันต่อเดือนได้ล่งผลกระทบถึง 
โอกาสการขายที่สูญเสียโดยแสดงข้อมูลระหว่างเดือน มกราคม-มิถุนายน โดยมียอดรวมในครึ่งปีแรก มี 
ค่าเฉลี่ยต่อเดือนเท่ากับ 300 ดัน 'พนในการดำเนินการปรับปรุงงานที่ผ่านมา จุดมุ่งหมายหนึ่งก็คือการ 
เพิ่มผลผลิตนอกจากต้นทุนจะลดลงแล้วก็เพื่อสามารถสร้างโอกาสในการขายให้มากขึ้น

ตารางที่ 5.1 โอกาสการขายที่สูญเสียระหว่างเดือน กรกฎาคม-ธันวาคม

เดือน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายใ i ธันวาคม
ปริมาณความต้องกว่ดัน่ 6900 5500 4200 7500 7000 6500

ผลผลิต(ตัน;I 5800 4900 3800 8000 8200 7100
โอกาสการ'ขายที่สูญเสี;1ตัน) 1100 600 400 (50Q) (120Q (60Q)

รวม(ดัน) (20Q
เฉลี่ยต่อเดือน่ดัน่ 33

จากตารางที่ 5.1 ได้แสดงถึงปริมาณผลผลิตที่สูงขึ้นเมื่อเพียงพอกับปริมาณ ความ 
ต้องการในช่วงที่ม ีการดำเนินงานการปรับปรุงจะเห็นได้ว่าผลกระทบจากผลผลิตที่ส ูงขึ้นในรอบครึ่งปี 
หลังได้ล่งผลให้ลดตัวเลขผลต่างของโอกาสการขายที่ลูญเสียในหน่วยดัน จากที่มีใน ตารางที่ 3.3 เท่า 
กับ 1,800 ดัน ในครึ่งปีแรก กับสาเหตุสร้างผลผลิตได้เกินเป้าหมายของปริมาณความต้องการที่เกิดขึ้น 
โดยมีค่าผลผลิตที่เกินเท่ากับ 200 ตันหรือสามารถสร้างโอกาสในการขายได้สูงขึ้นถึง 33 ตันต่อเดือน 
และการปรับปรุงดังกล่าวได้ส ่งผลให้ตัวเลขของประสิทธิภาพของผลผลิตและปริมาณตันต่อชั่วโมงมี 
แนวโน้มสูงขึ้นดังแสดงในตารางที่ 5.2
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ต า รา งท ี่ 5 .2  ก ำ ล ัง ก า ร ผ ล ิต แ ล ะ ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ข อ ง ผ ล ผ ล ิต ภ า ย ห ล ัง ก า ร ป ร ับ ป ร ุง

เดือน วันทำการผลิต กำลังการผลิตสูงสุด (ตัน) กำลังการผลิตท่ีต้องการ (ตัน) ผลผลิต ( ตัน) %  กำลังการผลิต
กรกฎาคม 22.5 9300 6750 5800 85.93
สิงหาคม 19 9300 5700 4900 85.96
กันยายน 15 9000 4500 3800 84.44
ตุลาคม 30 9300 9000 8000 88.89

พฤศจิกายน 28 9000 8400 8200 97.62
ธันวาคม 23 9300 7200 6700 93.06

เฉล่ียต่อเดือน 23 9200 6925 6233.33 89.32

จากตารางที่ 5.2 ได้แสดงถึงดัชนีชีวัดของผลผลิต โดยคำนวณจากผลผลิตที่ได้จาก 
กำลังการผลิตปกติจากข้อมูลในตารางที่ 5.2 ประสิทธิภาพของผลผลิต (% กำลังการผลิต) ในครึ่งปี 
หลังอยู่ 89.32% และในตารางที่ 5.3 ได้แสดงผลของอัตราผลผลิตระหว่างเดือนกรกฎาคมถึงเดือน 
ธันวาคมในหน่วยของจำนวนดันต่อชั่วโมงซึ่งอยู่ที่ระดับ 11.95 ดันต่อชั่วโมงโดยเฉลี่ยซึ่งสูง ขึ้นเมื่อ 
เปรยบเทียบกับก่อนการปรับปรุงซึ่งอยู่ที่ระดับ 11.36 ดันต่อชั่วโมงโดยเฉลี่ย

ตารางที่ 5.3 อัตราผลผลิตในหน่วยชั่วโมงการผลิตสุทธิต่อจำนวนผลผลิต

เดือน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม เฉล่ีย
ชั่วโมงสุทธิ 504 416 350 695 652 513 521.67

ผลผลิต 5800 4900 3800 8000 8200 6700 6233.33
ตันต่อช่ัวโมง 11.51 11.78 10.86 11.51 12.58 13.06 11.95

จากตารางที่ 5.2 และ 5.3 จะเห็นได้ว่าการผลิตมีแนวโน้มที่ดืขึ้นเมื่อพิจารณาถึง
ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเมื่อเปรียบเทียบกับช่วงเวลาก่อนปรับปรุงแสดงให้เห็นว่าการดำเนินการ 
เพื่อเพิ่มขีดความสามารถเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ

ในตารางที่ 5.4 ได้แสดงถึงผลประโยชน์ที่ได้จากการเพิ่มผลผลิตที่เกิดกับองค์กรที่เห็น 
ได้ชัดเจน ก็คือ ค่าใช้จ่ายในด้านพลังงานลดลง
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ต า รา งท ี่ 5 .4  ค ่า พ ล ัง ง า น ไฟ ฟ ้า ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ผ ล ิต ใ น ห น ่ว ย  KW HATon (ก ่อ น ก า ร ป ร ับ ป ร ุง )

รายละเอยด ม.ค. ก.พ. ม.ค. เม.ษ. พ.ค. ม.ย. เฉลย
CLEANING RECTIFIER 0.913 0.787 0.862 1.980 0.829 0.679 1.008
CHEMICAL RECTIFIER 9.894 9.420 9.101 20.899 2.401 15.636 11.225
TOP PLATER RECTI FI EF 21.491 21.171 21.557 49.501 21.559 18.436 25.619
BOTTOM PLATER REC1 20.278 20.330 21.007 48.237 21.339 18.323 24.919
D.c. MOTOR 9.412 8.742 8.824 20.261 8.875 7.398 10.585
A.c. MOTOR 20.852 20.951 20.094 46.141 23.710 22.075 25.637
TOTAL ETL2 TFS 82.842 81.401 81.445 187.019 78.712 82.547 98.994

ตารางที่ 5.5 ค่าพลังงานไฟฟ้าที่ใช้ในการผลิตในหน่วย KWH/Ton (หลังการปรับปรุง)

รายละเอียด ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉล่ีย
CLEANING RECTIFIER 0.715 0.177 0.199 0.946 0.973 0.906 0.653
CHEMICAL RECTIFIER 7.718 1.652 1.711 8.608 6.325 5.607 5.270
TOP PLATER RECTIFIER 20.186 53.023 64.201 20.371 20.338 19.878 33.000
BOTTOM PLATER RECT. 19.871 19.559 4.260 20.243 20.876 19.909 17.453
D.C. MOTOR 7.706 1.754 2.486 9.145 8.603 8.911 6.434
A.C. MOTOR 22.255 5.484 7.229 16.450 17.731 17.573 14.454
TOTAL ETL.2 TFS 78.451 81.649 80.087 75.765 74.846 61.785 75.431
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5.1.2 ผลการดำเน ินงานเพ ื่อลดความสูญ เส ียเน ื่องจากเครองจ ักร

จากการปรับปรุงประส ิทธ ิภาพการผล ิตเพ ื่อลดความส ูญ เส ียท ี่เก ิดจากเคร ื่องจ ักร 
โดยกำหนดแนวทางไว ้ 2 ส่วน กล่าวคือ การแก ้ไขสาเหต ุของเครื่องจ ักรเส ียหรอชำรุดบ ่อยโดยการ 
กำหนดกิจกรรมบำรุงร ักษาเช ิงป ้องก ันและการปรันปรุงประส ิทธ ิภาพของเคร ื่องจ ักรของอ ุปกรณ ์มวนน ั้น 
ผลการดำเน ินงานม ีผลการดำเน ินงานด ังน ี้

1. ผลการดำเน ินงานจากการกำหนดกิจกรรมบำรุงร ักษาเช ิงป ้องก ัน

จากแนวทางการกำหนดกิจกรรมบำรุงเช ิงป ้องก ันและการให ้พน ักงานม ี 
ส ่วนร่วมในการด ูแลเครื่องจ ักรด ้วยตนเอง ผลการดำเน ินงานเพ ื่อลดความสูญ เส ียของเวลาและจำนวน 
ครั้งของการหย ุดแก ้ไขเครื่องจ ักรระหว่างการผล ิตสามารถแสดงได ้ด ังตารางท ี่ 5.6

ตารางที่ 5.6 อ ัตราช ั่วโมงการหย ุดเคร ื่องต ่อช ั่วโมงการผล ิตภายหล ังการปรับปรุง

เดือน ชั่วโมงการผลิต ชั่วโมง จำนวน %ชั่วโมงการหยุดเครี่องต'อชั่วโมงการ[
2543 (ชั่วโมง) ขัดข'อง ครั้ง

กรกฎาคม 540 36 37 6.67
สิงหาคม 456 40 22 8.77
กันยายน 360 10 9 2.78
ตุลาคม 720 25 13 3.47

พฤศจิกายม 672 20 10 2.98
ธันวาคม 576 15 8 2.84

เฉลี่ยต,อเดือ i  554 24.33 16.5 4.59

จากตารางที่ 5.6 ได ้แสดงถ ึงค ่าการวัดเวลาหย ุดของเครื่องจ ักรเน ื่องจากเหต ุข ัดข ้องต ่อ 
เวลาการทำงานของเครื่องจ ักรระหว่างเด ือน กรกฎาคม-ธันวาคมมีค ่าเฉลี่ย 4.59 % ซึ่ง ลดลงเมื่อ 
เปรียบเท ียบกับช ่วงเวลาก ่อนการปรับปรุง ซ ึ่งม ีค ่าส ูงถ ึง 10.06 % และจำนวนชั่วโมงท ี่เคร ื่องจ ักรขัดข้อง 
จากเด ิมโดยเฉลี่ย 56.33 ชั่วโมง ลดเหลือเพ ียง 24.33 ช ั่วโมงในช่วงครื่งป ีหล ัง นอกจากนั้นจากการเพ ิ่ม 
ประส ิทธ ิภาพด้านการระบบบำรุงเช ิงป ้องก ันของเครื่องจ ักรย ังทำให ้ค ่า MTBF เพิ่มขึ้นจาก 18.67 
ชั่วโมง เป็น 32.10 ชั่วโมง ซ ึ่งจากตัวเลขน ี้แสดงให ้เห ็นว ่าม ีการปรับปรุงด ืข ึ้น
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2. การปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่อุปกรณ์ม้วน

จากผลการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรโดยลดขั้นการตัดแบ่ง 
ซอยม้วยย่อยที่อุปกรณ์การม้วน Tension reel และต้องลดความเร็วในระหว่างตัดม้วน ดังแสดงไว้ในรูป 
ท่ี 4.1 นั้นหลังจากที่ได้มีการปรับปรุงเปลี่ยนแบบของเครื่องจักรเพื่อให้อุปกรณ์การม้วนสามารถรองรับ 
การม้วนไว้!ด้เพียงหนึ่งขั้นตอน เมื่อได้มีการดำเนินงานมีดังนี้

ผลกา?ปรับปรุงด้านความเร็ว

กระบวนการผลิตมีความสามารถในการรองรับการม้วนเหล็กขนาดสูงสุดได้ถึง 11 
ตัน โดยมิต้องลดความเร็วระหว่างทำการซอยม้วน ดังรูปที่ 5.1

รูปที่ 5.1 ความเร็วการผลิตที่เพิ่มขึ้นขณะทำการดัดแบ่งม้วน

จากรูปที่ 5.1 เป็นกราฟแสดงความเร็วภายหลังการปรับปรุงเมื่อเปรยบเทียบกับ
ความเร็วก่อนการปรับปรุง แสดงให้เห็นว่า การปรับปรุงด้านความเร็วทำให้ผลผลิตเพิ่มขึ้น ดังสรุปได้ใน 
ตารางที่ 5.7
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ต า รา ง ท ี่ 5 .7  ผ ล ก า ร ป ร ับ ป ร ุง ด ้า น ค ว า ม เร ็ว ข ณ ะ ต ัด แ บ ่ง ม ้ว น

เดือน จำนวน coil ท่ีเข้าผลิต 
เฉล่ียต่อวัน

ความหนาเฉล่ีย ความกว้างเฉล่ีย ผลผลิตที่เท่ีมขึ้น 
(ตัน/วัน)

ตุลาคม 36 0.192 850.16 5.91
พฤศจิกายน 38 0.200 845.27 6.46

ธันวาคม 29 0.191 849.32 4.73

จากตารางที่ 5.7 ได้แสดงถึงการปรับปรุงด้านความเร็วขณะตัดแบ่งม้วนใน รูปแบบ
ของผลพลอยที่ได้จากการเพิ่มความเร็ว และลดขั้นตอนการตัดยังสามารถเพิ่มผลผลิตของแผ่นเหล็ก
เคลือบโครเมียมได้โดยเฉลี่ย 5.7 ตัน/วัน ในช่วงระหว่างเดือนตุลาคม -  ธันวาคม

ผลทา?ปรับปรุงด้านอื่น ๅ

สำหรับผลพลอยได้จากการดำเนินการปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่อุปกรณ์ 
ม้วน นอกจากผลผลิตที่เพิ่มขึ้นแล้ว ผลรูปธรรมอื่น  ๆที่ตามมาก็คอ

1. พื้นที่ในการจัดวาง Coil ก่อนที่จะนำไปตัดในกระบวนการถัดไป ลดพื้นที่ในการจัด 
เก็บลงถึง 50% เพราะอุปกรณ์ม้วนสามารถรองรับ load ได้เท่าถับนํ้าหนัก coil TMBP

2. ลดตำหนิ (Defect) ในการขนย้ายเนื่องจากการขนย้าย coil จะใช้ตะขอเครนยก
coil ที่ทำการผลิตเสร็จแล้ว เพื่อไปสํกระบวนการตัดหรือบรรจุเพื่อขาย coil สำเร็จรูปต่อไป การลด
ขันตอนขนย้ายลงจากม้วนเล็ก  ๆ เป็นม้วนใหญ่ 1 ครั้ง สามารถลดข้อบกพร่องของตำหนิที่เกิดจากรอย 
ตะขอเครนตังแสดงในตารางที่ 5.8
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ต ารางท ี่ 5 .8  ผ ล ข อ ง ต ำ ห น ิท ี่ล ด ล ง เป ร ีย บ เท ีย บ ร ะ ห ว ่า ง ก ่อ น  - ห ล ัง ป ร ับ ป ร ุง อ ุป ก ร ณ ์ก า ร ม ้ว น

เดือน
ก่อนเปล่ียน หลังเปล่ียน

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มี.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
% ตำหนิ 0.16 0.28 0.16 0.20 0.09 0.17 0.15 0.18 0.11 0.08 0.08 0.09

น้ําหนัก (ton) 1.128 1.792 1.200 0.660 0.576 0.833 0.870 0.882 0.418 0.680 0.650 0.639
เฉล่ีย (ton) 0.928 0.658

จากตารางที่ 5.8 แสดงถึงผลพลอยได้ของการปรับปรุงการม้วนเหลือ coil ใหญ่เพียง 1 
ครัง ทำให้สามารถลดตำหนิที่เกิดขึนก่ปชินงานจากช่วงก่อนการปรับปรุงเปรียบเทียบหลังการปรับปรุง 
ลดลงได้ถึง 29% ซึ่งก็เป็นผลจากการลดขั้นตอนการขนย้าย (จำนวนเที่ยว)

5.1.3 ผลการดำเนินงานเพื่อลดความสูญเสียเนื่องจากของเลีย

จากการปรับปรุงการดำเนินงานโดยการประยุกต์กิจกรรมกลุ่มงาน 5 ส และการ 
ผึเกอบรม เพื่อใช้เป็นเครองมือในการลดปัญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์มีข้อมูลการปรับปรุงดังนี้

ตารางที่ 5.9 อัตราส่วนระหว่างของเลียกับผลผลิตระหว่างเดือน กรกฎาคม-ธันวาคม

หัวข้อ กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม เฉล่ีย
ผลผลิต (ตัน) 5800 4900 3800 8000 8200 6700 6233.33

ของเสียท่ีเกิดข้ึน (ตัน) 162 144 85 120 123 96 122
เปอร์เซ็นต์สูญเสีย 2.80 2.95 2.24 1.51 1.50 1.36 2.06

จากตารางที่ 5.9 ได้แสดงถึงอัตราส่วนระหว่างของเลียที่เกิดขึ้นกับผลผลิตที่ได้ระหว่าง 
เดือน กรกฎาคม-ธันวาคม มีค่าเฉลี่ย 122 ตันต่อเดือน'หรอ 2.06 % ซึ่งเป็นผลการปรับปรุงที่มืผลทำให้ 
ลดค่าใช้จ่ายและการส่งมอบลง เมื่อเปรียบเทียบกับระยะเวลาก่อนการปรับปรุงดังแสดงในตารางที่
5.10 ที่แสดงผลกระทบจากของเสียในกระบวนการผลิตในด้านค่าใช้จ่ายและการส่งมอบ
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ตารางที 5.10 ผลกระทบจากของเสียในกระบวนการผลิตในด้านค่าใช้จ่ายและการส่งมอบ

หัวข้อ กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม เฉล่ีย
ค่าใช้จ่าย (บาท) 35640 31680 18700 26400 27060 21120 26767

การส่งมอบล่าช้า (คร้ัง) 5 4 2 3 3 2 3.2

จากตารางที่ 5.10 แสดงให้เห็นว่า ค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในการทำชิ้นงานมาคัดแยกใหม่ 
บริษัทมีค่าใช้จ่ายสูญเสียเงินลดลงคิดเป็นมูลค่าในช่วงครึ่งปีหลังได้เท่ากับ 26767 บาทต่อเดือน
โดยเฉลี่ยและตามล่าช้าในการส่งมอบและรับคำร้องเรียนจากลูกค้าเฉลี่ย 3.2 ครั้งต่อเดือน

ตารางที่ 5.11 ปริมาณและชนิดของของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตแผ่นเหล็ก

ลำดับ Defect
เดือน

กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม เฉล่ีย
1 Brown stain 0.33 0.35 0.20 0.12 0.08 0.07 0.19
2 Line stop 0.48 0.39 0.30 0.17 0.27 0.25 0.31
3 Dent 0.69 0.32 0.50 0.27 0.23 0.15 0.36
4 Scrape mark 0.12 0.07 0.15 0.06 0.09 0.07 0.09
5 Slip mark 0.05 0.14 0.03 0.01 0.08 0.09 0.07
6 other 1.17 1.68 1.06 0.88 0.75 0.73 1.05

จากตารางที่ 5.11 ได้แสดงรายละเอียดปริมาณและชนิดของของเสียภายหลัง การ 
ปรับปรุงพบว่าการสูญเสียเนื่องมาจากตำหนิข้อบกพร่องได้ลดลงจากเดิมก่อนการปรับปรุงจากช่วงครึ่ง 
ปีแรกเฉลี่ย 2.75 % เหลือ 2.06 % หรือคิดเป็นนํ้าหนักจากเดิมเฉลี่ย 158 ตัน/เดือน เหลือเพียง 122 
ตัน/เดือน

ในตารางที่ 5.11 ได้แสดงถึงค่าของเวลาการผลิตที่สูญเสียระหว่างเดือนกรกฎาคมถึง 
ธันวาคม ชึ่งเป็นช่วงเวลาภายหลังมีการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียในแง่ของ ประสิทธิภาพของ
เครื่องจักรตังแสดงในข้อมูลข้างล่างดังต่อไปนี้
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ต า รา ง ท ี่ 5 .1 2  เว ล า ก า ร ผ ล ิต ท ี่ส ูญ เส ีย ร ะ ห ว ่า ง เด ือ น  ก ร ก ฎ า ค ม -ธ ัน ว า ค ม

ลำตับ สาเหตุ ความถ่ี 
(คร้ัง)

ระยะเวลา 
(ช่ัวโมง)

1.
เดือน กรกฎาคม
ช้ินส่วนเคร่ึองจักรเสืยหรือชำรุด
-snip shear ตัดไม่ชาด 1 0.17
-ตัง alignment ชอง Timing belt 1 0.83
■ แก้ไข primary air filter 1 0.25
■ แก้ไขผิวอาโนด Tank 7 1 2.16
-Bridle gate shift 5 0.39
-Brindle roll หมุนกระตุก 1 6.33
-DC control source fault 6 1.94
-เปลียน pinch roll 1 4.50
-แก้ไข pinch roll condition 3 0.83
■ แก้ไขป็ญหาน้ํา DM 1 0.75
■ ปรับแรงกดของ snubber roll 2 0.33
-Blower ของ ESO หมุนกลับทิศทาง 1 0.25

2. หยุดแก้ไข defect 10 13.16
3. ■ ไฟตับจาก MEA under Voltage 2 0.11
4. ■ เตรียม condition เพ่ึอการผลิต 1 4.00

3 4.11
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ต า รา ง ท ี่ 5 .1 2  (ต ่อ ) เว ล า ก า ร ผ ล ิต ท ี่ส ูญ เส ีย ร ะ ห ว ่า ง เด ือ น  ก ร ก ฎ า ค ม -ธ ัน ว า ค ม

ลำดับ สา1หตุ ความถี 
(คร้ัง)

ระยะเวลา 
(ช่ัวโมง)

1.
เสือน สิงหาคม
ช้ินส่วนเคร่ืองจักรเสิยหรือชำรุด 
•เกียร์มอเตอร์รอง sink roll N0.62 ชำรุด 1 3.75
•แก้ไขนำยารัวท่ี Mechanic seal 3 5.75
ของ sink roll NO.46,62,152 
•เปล่ียน conductor roll รอง TFS plater Tank 1 9.08
•เปล่ียน roll NO. 184,185 ผิว roll บวม 1 1.83
-pump Tank 7 เสิยจากแบร่ืงฃองมอเตอร์ล็อค 1 6.25
•ปรับ speed ของ motor sink roll NO.62 3 2
•แก้ไขโขลนอยด์รอง pinch roll 1 1.33
-DC Voltage fault 2 0.06
•เปล่ียนล้อเร่ือมต่อเหล็ก 1 0.83
•แก้ไขน้ํา pH ของน้ํา DMI 2 2.83

2. หยุดแก้ไข defect 5 8.08
3. ทน้กงานผิดพลาด 1 0.17
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ต า รา งท ี่ 5 .1 2  (ต ่อ ) เว ล า ก า ร ผ ล ิต ท ี่ส ูญ เส ีย ร ะ ห ว ่า ง เด ือ น  ก ร ก ฎ า ค ม -ธ ัน ว า ค ม

ลำด้บ สาเหตุ ความถ่ี 
(คร้ัง)

ระยะเวลา 
(ช่ัวโมง)

1.
เดือน กันยายน
ช้ินส่วนเคร่ืองจักรเสียหรือชำรุด 
-motor room fault 3 1.54
-Brindle N0.1 gate shift จาก WL 12 fault 1 0.08
-MS06 fault 1 0.25
-เปลยน sink roll plater 1 2.3
■ แก้ไร,นำยา pickling tank ร้ว 1 2.83

2. แก้ไร defect 3 3.05

1.
เดือน ตุลาคม
ช้ินส่วนเคร่ือฑักรเสียหรือชำรุด 
■ แบรืง Deflector roll NO.170 แตก 1 3.33
■ เพลาลูกกล้ิงรอง sink roll NO.40 หัก 1 6.33
-pump plater อุดต้น 1 4
-plater Tank fault 2 0.66
-Looper N0.2 ไม่ทำงาน 1 3.50
-Roll NO.149 เบรกเกอร์เสีย 1 0.22
-แก้ไข Belt wrapper 1 2.75
■ เหล็กติด pinch roll 1 1.27

2. แก้ไข defect 4 2.75
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ต า รา งท ี่ 5 .1 2  (ต ่อ ) เว ล า ก า ร ผ ล ิต ท ี่ส ูญ เส ีย ร ะ ห ว ่า ง เด ือ น  ก ร ก ฎ า ค ม -ธ ัน ว า ค ม

ลำดับ สาเหตุ ความถ่ี 
(คร้ัง)

ระยะเวลา 
(ช่ัวโมง)

1.
เดือน พฤศจกายน
ช้ินส่วนเคร่ือง'จักรเสียหรือชํ'ารุด
-แก้ไขเหล็กสไลด์ Brindle N0.1 2 8.00
-ผิว roll NO.178 บวม 1 1.33
-แก้ไข Mechanical seal ของ sink roll 1 1.92
Tank 2 รัว
-โชลีนอยด์ของ primary air ESO เลีย 1 2.42

2. แก้ไข defect 4 4.00
3. อ่ืนๆ 1 2.67

1.
เดือน ธันวาคม
ช้ินส่วนเคร๋ึองจักรเลียหรือชำรุด 
-แก้ไขเหล็กสไลด์ Brindle N0.1 1 5.17
-Belt warpper ไม่ทำงาน 1 0.42
-WPD fault 1 0.75
-Hydrolic pump over 1 2.66
-Pump เลีย 1 3.00

2. แก้ไข defect 2 2.92
3. พนักงานผิดพลาด 1 0.08
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จากตารางที่ 5.12 จะเห็นถึงการพัฒนาของประสิทธิภาพของเครื่องจักรเป็นไปในแนว 
โน้มที่ดีขึ้นซึ่งจะเห็นได้ว่าสาเหตุของเครื่องจักรเสียหรือชำรุดระหว่างการผลิตบางส่วนลดความรุนแรง 
ลงสาเหตุบางส่วนไม่เกิดขึ้นซํ้า  ๆ สำหรับสาเหตุที่มาจากความผิดพลาดของพนักงานและการแก้ไขของ 
เสียก็ลดลงเซ่นกันถ้าจะพิจารณาถึงภาพรวมของเวลาที่สูญเสียสามารถแสดงได้ดังรูปที่ 5.2

3C*?r•T

เดอบ

รูปที่ 5.2 จำนวนชั่วโมงที่สูญเสียของเครื่องจักรระหว่างเดือนมกราคม- ธันวาคม

จากรูปที่ 5.2 แสดงถึงจำนวนชั่วโมงการสูญเสียที่ลดลงโดยเปรยบเทียบระหว่างระยะ 
เวลาก่อนและหลังการปรับปรุงจะเห็นว่ามีแนวโน้มทีดืขึ้นโดยมีค่าเฉลี่ยจาก 56.33 ชั่วโมงต่อเดือนลด 
เหลือ 24.33 ชั่วโมงต่อเดือน
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