
การกิกษาสภาพปัญหาและสาเหตุที่เกิดขึ้น

จากกระบวนการผลิตที่ขาดประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียม 
ส,งผลให้มีความสูญเสียเกิดขึ้นและอัตราผลผลิตตกตำมีผลมาจากปัญหาเครื่องจักรเลืยและของเสียใน 
การผลิตมีจำนวนมาก ดังนั้นหัวข้อถัดไปจะทำการวิเคราะห์ถึงสภาพปัญหาและสาเหตุเพื่อสามารถ
กำหนดวิธีการในการดำเนินการแกใขและป้องถันสภาวะบกพร่องจากสาเหตุต่าง  ๆ จะช่วยให้สามารถ 
เพื่มประสิทธิภาพในการผลิต ลดความสูญเสียต่อไป

3.1 การศึกษาสภาพปัญหาโดยทั่วไป

3.1.1 การศึกษาสภาพโดยทั่วไป

ในส่วนนี้จะกล่าวถึงระบบการจัดการและบริหารโดยทั่ว  ๆไปของโรงงานตัวอย่าง 
และภาพรวมของระบบการผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมมีรายละเอียดดังนี้

ในโรงงานตัวอย่างได้แบ่งการบริหารงานออกเป็น 2 ส่วนหลัก ซึ่งประกอบด้วย ส่วนที่ 
หนึ่งฝ่ายบริหารทั่วไป ประกอบด้วย กองบุคคลและสวัสดิการ กองจัดชื้อ กองงานขายและกองวาง
แผน กองการเงิน กองบัญชี กองคอมพิวเตอร์ เป็นต้น ส่วนที่สองฝ่ายโรงงานประกอบด้วย 2 ฝ่าย คือ 
ฝ่ายเทคนิค ประกอบด้วย กองควบคุมคุณภาพ กองวิจัยและพัฒนา กองบริการลูกค้า และฝ่ายผลิต 
ประกอบด้วย กองงานผลิต กองเครื่องกล กองไฟฟ้า กองสาธารณูปโภค กองโครงการ โดยทั่ง 2
ฝ่ายคือฝ่ายเทคนิคและฝ่ายผลิตจะแยกการบริหารงานถันอย่างซัดเจน โดยที่สายการผลิตที่ทำการวิจัย 
จะขึ้นตรงถับกองงานผลิตของฝ่ายโรงงานสำหรับตำแหน่งบริหารมีกรรมการฝ่ายผลิตเป็นผู้รับผิดชอบ 
ในฝ่ายโรงงานทั่งหมด และขึ้นตรงกับคณะกรรมการของบริษัทอีกต่อหนึ่ง โดยหน้าที่รับผิดชอบของกอง 
งานผลิตมีขอบข่ายความรับผิดชอบในการผลิตเหล็กทั่งหมด โดยมีเครื่องจักรแผ่นเหล็กเคลือบดีบุก
เครื่องจักรแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียม เครื่องตัดแผ่นเหล็กรวม 8 เครื่องซึ่งลักษณะกระบวนการผลิต
(Process) ของแต่ละสายการผลิตแตกต่างถันออกไปตามเทคโนโลยีและลักษณะผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป 
และต้องควบคุมการผลิตให้ได้ตามกำลังการผลิต (Capacity) ที่ต้องการจาก รายการเหล็กที่ลูกค้า
ลังซื้อเข้ามา ดังนั้นกองงานผลิตจึงต้องมีแผนงานที่ดีเพื่อรองรับความต้องการผลิต เช่น การจัดกำลังคน 
(Staffing) การจัดหาวัตถุดิบ แผนงานช่อมบำรุงเครื่องจักร แผนการผลิตของเครื่องจักร เป็นต้น ดังนั้น



การประสานกับหน่วยงานต่าง  ๆทั้งในระดับแนวราบและแนวตั้งเพื่อให้เกิดประสิทธิผลในการผลิตได้ 
สูงสุด จึงเป็นสิงสำคัญและจำเป็นอย่างยิ่ง ทั้งนี้ ผลผลิตที่ออกมาจะไม่กระทบกระเทือนถึงการส่งมอบ 
ลูกค้า (Delivery) และคุณภาพ (Quality) ของผลิตกัณฑ์ในที่สุด

สำหรับกระบวนการผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมของโรงงานตัวอย่างอยู่ใน 
สายการผลิตเครื่องจักรหมายเลข 2 โดยจะทำการผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมต่อเนื่องตลอด 24 
ชั่วโมง มีพนักงานเข้าควบคุมเครื่องจักร เข้าประจำกะ 3 กะต่อวัน โดยแต่ละกะจะมีพนักงานประจำ 
6 คน มีห้วหน้าคนงาน (Foreman) เป็นผูควบคุมและแกัไขการผลิตในเบื้องต้น พนักงานผลิตแยก 
ออกเป็น 3 จุดทำงานคือ
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1 . พนักงานป้อน Coil TMBP
2. พนักงานควบคุม Plater
3. พนักงานควบคุมห้องเครื่อง Maindesk

ลักษณะสภาพการผลิตของกระบวนการแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียม มีรายละเอียดดังนี้

1. เป็นสายการผลิตต่อเนื่อง (Line Production) โดยมีวัตถุดิบคือ Coil TMBP
จะเคลื่อนที่ผ่านกระบวนการในกังนี้ายาต่างๆ ตั้งแต่การเตรียมหน้าผิว โดยการทำ ความสะอาด
ผิวเหล็กก่อนผ่านไปทำการเคลือบหน้าผิวและสร้างออกไซด์ฟิลม์ ตลอดจนเคลือบผิวด้วยนํ้ามัน
จนกระทั้งได้ชิ้นงานสำเร็จรูป (Coil)

2. ในการผลิตจะต้องควบคุมสภาวะต่างๆ ให้เป็นไปตามมาตรฐานทุก  ๆ ส่วนเช่น
การควบคุมความเข้มข้น อุณหภูมิ ปริมาตรของนี้ายา นี้าที่ใข้ในกระบวนการ (ความดัน ชนิด
องค์ประกอบของแร่ธาตุในนี้า) เมื่อมีความบกพร่องในระบบขึ้น ระบบบางส่วนจะมีลัญญาณเตือน 
(Alarm) เพื่อให้มีการปรับแกใข หรือระบบฉุกเฉินเครื่องจักรจะหยุดการผลิตเอง (Interlock)เพราะ:ถ้า 
องค์ประกอบใดองค์ประกอบหนึ่งบกพร่อง เสียหาย จะส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิต และคุณภาพ 
ของผลิตกัณฑ์ได้

3. ส่วนสนับสนุนการผลิต เช่น ระบบการซ่อมบำรุงของชิ้นส่วนเครื่องจักรระบบไฟฟ้า 
ระบบ'ไอน้ีา ระบบนี้า ระบบลม โดยมีหน่วยงานสนับสนุนในการซ่อมบำรุงจาก กองงานเครื่องกล ไฟฟ้า 
และสาธารณูปโภค

4. ระบบการควบคุมคุณภาพของแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียม จะได้รับการตรวจ 
สอบจากฝ่ายคุณภาพ เพื่อให้ได้คุณลักษณะตามมาตรฐาน โดยแยกการตรวจสอบเป็น2 ลักษณะคือ
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5. การตรวจสอบทางกายภาพจะได้รับการตรวจสอบปริมาณโครเมียมที่

เคลือบความหนาของเหล็กนอกเหนือจากเครื่องตรวจสอบแล้ว จะมีเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพตรวจ
สอบตำหนิ (Defect) และการตรวจลอบคุณภาพทางเคมีในห้องปฏิบติการ จะได้รับการตรวจสอบนั้า 
หนักโลหะที่เคลือบ ออกไซด์ฟิล์ม ปริมาณนํ้ามันที่เคลือบ ความสมํ่าเสมอของการเคลือบ (Porosity) 
เป็นต้น

5. วัตถุดิบทใข้ในการผลิตจะเป็นแผ่นเหล็กรีดเย็น TMBP ที่มีความหนาตังแต่
0 .1 6 -0 .4 0  mm และความกว้างของแผ่นเหล็กตั้งแต่600-965 mm มีความแข็งตั้งแต่ Temper 2 
ถึง Temper 5 และ DR 8 ถึง DR 9

6. ความเร็วของเครีองจักรเคลือบโครเมียม (Line speed) ที่ใชในการผลิตมีค่าสูงสุดที่
192 mpm

7. ลูกกลิ้ง (Roller) เป็นชิ้นส่วนหลักของเครื่องจักรสำหรับการเคลื่อนเหล็กชิ้นงานทำ 
จากวัสดุที่แตกต่างกันได้แก่ ยาง ยูรีเทน เหล็ก พีอี เป็นต้นตั้งนี้กับปัจจัยต่าง  ๆในกระบวนการเซ่น การ 
ทนชนิดของสารเคมี อุณหภูมิ นํ้ามันที่เคลือบผิวเหล็ก เป็นต้น นอกจากนี้ยังมีหน้าที่เฉพาะเซ่น Pinch 
roll ทำหน้าที่รีดดึงและส่งชิ้นงาน Support roll รองรับนํ้าหนักชิ้นงาน Deflector roll มีหน้าที่เปลี่ยนทิศ 
ทางการเคลื่อนที่ของชิ้นงาน Sink roll ลูกกลิ้งที่จมอยู่ใน Tank มีนํ้าหรือสารละลายหมุนดึงชิ้นงาน 
Wringer roll ทำหน้าที่ร็ดเอาของเหลวออกมาทำให้ผิวหน้าเหล็กแห้งลง Bridle roll ส่งแรงในการดึงชิ้น 
งาน Snubber roll รีดเอาของเหลวอออกให้ชิ้นงานแห้งลงและช่วยการดึง Conductor roll ทำหน้าที่ 
จ่ายกระแสไฟฟ้าให้แก่ ชิ้นงานเพื่อให้เกิดการเคลือบผิวหรือสร้างออกไซด์ฟิล์ม การเคลื่อนที่ของลูก 
กลิ้งประมาณ 90% จะขับการหมุนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า

ในรูปที่ 3.1 แสดงกระบวนการผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมด้วยไฟฟ้าซึ่งเริ่มต้นจาก 
อุปกรณ์จ่ายเหล็ก ( Pay off reel ) เหล็กจะวิ่งผ่านขั้นตอนการเตรียมผิวหน้าเหล็กซึ่งประกอบด้วยกัง 
cleaninguละ pickling อย่างละ 2 กังเพื่อทำความสะอาดผิวหน้าเหล็กให้พร้อมก่อนเข้าสู่กระบวนการ 
ชุบจากนั้นจึงเข้าสู่กระบวนการของการเคลือบผิวด้วยนั้ายา Plater ซึ่งจะสร้างผิวโลหะปกคลุมขั้นเหล็ก 
และผ่านกังนั้ายา Chemical เพื่อสร้างออกไซด์ฟิลม็ให้กับผิวเหล็กอีกขั้นหนึ่งหลังจากนั้นจึงเข้าสู่ขั้น
ตอนของการล้างด้วยนั้าร้อนเพื่อชะล้างคราบนั้ายาที่เกาะติดบนผิวออกไปเมื่อผ่านขั้นตอนนี้แล้วจึงเข้า 
สู่การทำผิวให้แห้งด้วยลมร้อนเพื่อเตรียมผิวสำหรับการเคลือบนํ้ามัน รรอซึ่งน ั้ามันจะเป็นตัวช่วยลด 
รอยชุดขีดจากการข น ส่งลงไ ด ้เหล็กที่ฝ า น ข ั้น ตอf iนี้แล้ว



c w .  Gauge

12. เคลือบนามัน ESO
13. อุปกรณ์การม้วน

9. เคลือบโครเมี่ยมออกไซด์ 5. ถังล้างนํ้ามัน CLEANING #2
10. ล้างด้วยนํ้าร้อน WASHER 6. ถังขจัดสนิม PICKLING #1
11. เปาแห้ง DRYER 7. ถังขจัดสนิม PICKLING #2

8. เคลือบ'โครเมี่ยม TFS PLATER 
รูปที่ 3.1 กระบวนการผลิตแผ่นเหล ็กเคล ือบโครเม ียมด้วยไฟฟ ้า

1. PAY OFF REELS
2. ต่อเชื่อมเหล็ก WELDER
3. สะสมเหล็ก LOOPER
4. ถังล้างนํ้ามัน CLEANING #1

N>
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ในงานว ิจ ัยสภาพป ัญ หาในกระบวนการผล ิตของอ ุตสาหกรรมแผ ่นเหล ็กเคล ือบ 
โครเมียมต้องประสบปัญหาที่ทำให้อัตราผลผลิตตกตํ่า เนื่องจากเครื่องจักรหยุดผลิตที่เกิดจาก
ชิ้นส่วนอุปกรณ์ชำรุดและการหยุดแก้ไขตำหนิ (defect) ที่เกิดกับชิ้นงานมีอัตราสูง ดังแสดงในตาราง 
ท่ี 3.1

ตารางที่3.1 สาเหตุของเครื่องจักรหยุดการผลิตระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน

เดือน ชั่วโมงการผลิต ชิ้นส่วนเครื่องจักรเสีย/ชำรุด หยุดแก้ไขตำหนิ อื่น ๆ
คร้ัง ช่ัวโมง คร้ัง ช่ัวโมง ช่ัวโมง

มกราคม 600 11 19.68 7 8.74 2 0.58
กุมภาพันธ์ 588 9 28.42 3 10.08 1 5.50

มีนาคม 720 8 17.40 14 21.90 5 7.71
เมษายน 300 5 10.25 6 6.75 2 2.70

พฤษภาคม 672 14 53.00 10 65.00 2 2.00
มิถุนายน 528 12 57.01 10 8.75 5 12.25

3408 59 185.76 50 121.22 17 30.74

จากข้อมูลที่แสดงในตารางที่ 3.1 จะเห็นไต้ว่ากระบวนการผลิตต้องประสบปัญหาการ 
หยุดผลิตก็เนื่องมาจากสาเหตุหลัก  ๆ คือ ชิ้นส่วนเครื่องจักรเสียหรือชำรุดในระหว่างเดือน มกราคม -  
มิถุนายน มีค่าสูงถึง 185.76 ชั่วโมงหรือโดยเฉลี่ย 31.29 ชั่วโมงต่อเดือน สำหรับการหยุดแก้ไขตำหนิที่ 
เกิดกับผลิตภัณฑ์ เช่น รอยบุบ คราบสีนํ้าตาล รอยรุเด รอยลาก เหล็กที่ไม่ผ่านการเคลือบ เป็นต้น ทำให้ 
เครื่องจักรต้องหยุดการผลิตเพื่อการแก้ไขถึง 121.22ชั่วโมง หรือ เฉลี่ย 20.20ชั่วโมงต่อเดือนนอกจาก 
นี้ยังส่งผลกระทบทำให้เปอร์เซ็นต์ prime yield ของผลผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมโดยรวมมิค,าต่ํา 
ลงดังแสดงในตารางที่ 3.2 ข้างล่างนี้
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ต า รา งท ี่ 3 .2  เป อ ร ์เ ซ ็น ต ์p r im e  y ie ld  ข อ ง ผ ล ผ ล ิต

เดือน มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน
ผลผลิต (ตัน) 7050 6400 7500 3300 6400 4900

ตำหนิในกระบวนการเคลือบ (ตัน) 156 112 176 111 239 152
ตำหนิจากผิวเหล็กตำ (ตัน) 92 85 135 63 116 99

ตำหนิในกระบวนการตัด (ตัน) 92 88 97 50 147 112
ตำหนิจากการฃนส่ง (ตัน) 90 108 90 49 116 73

% prime yield จากผลผลิต 93.92 93.86 93.36 91.71 90.31 91.50

จากตารางที่ 3.2 จะเห็นได้ว่าของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมาจากหลายแหล่ง 
เซ่น ในกระบวนการเคลือบแผ่นเหล็กม้วนสำเร็จรูป ในกระบวนการตัดเหล็กแผ่น จากผิวเหล็กดำ (วัสดุ 
TMBP ) หรือจากการขนล่ง แต่ในกระบวนการแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมจะมีปริมาณตำหนิหรือ
ของเสียในกระบวนการผลิตสูงซึ่งมีผลทำให้เปอร์เซ็นต์ prime yield ของผลผลิตลดตำลงทำให้องค์กร 
ต้องสูญเสียโอกาสในการสร้างผลผลิตทำให้มีผลเสียในด้านอื่น  ๆ ตามมา ความเชื่อมั่นของลูกค้าลด 
ลง ความได้เปรียบของบริษัทคู่แข่งทางการตลาดจากการที่บริษัทต้องเพิ่มราคา (sale price) เพื่อซด 
เชยต้นทุนที่ส ูงขึ้นนับว่าเป็นข้อเสียเปรียบร้ายแรงอย่างยิ่งตังนั้นในการเพิ่มอัตราผลผลิตให้สูงขึ้นและ 
ลดข้อบกพร่องของชิ้นงานลงโดยการคืกษาสภาพปัญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรหยุดการผลิตและข้อบก 
พร่องของเครื่องจักรในด้านอื่น  ๆ และความสูญเสียในด้านต่าง  ๆ ของโรงงานตัวอย่างก็เพื่อผลในด้าน 
ต้นทุนการผลิตที่ตํ่าลงในที่สุด จึงเป็นประเด็นในการพิจารณาโดยจะกล่าวในหัวข้อต่อไป

3.1.2 การคืกษาปัญหาประสิทธิภาพการผลิต

จากสภาพเศรษฐกิจที่ผ ันผวนไม่แน่นอนและการแข่งขันในการนำเสนอสินค้าออกล่ 
ตลาดที่มีการแข่งขันรุนแรงสูงปัจจัยทางด้านราคาหรือต้นทุนการผลิตที่ตํ่า และมีคุณภาพสูงจะเป็นตัว 
วัดการตัดสินใจในการเลือกชื้อของผู้บริโภคนั้นคือการที่จะเป็นผู้นำทางด้านการตลาด องค์ประกอบ
หนึ่งจำเป็นต้องมีระบบการผลิตที่มีต้นทุนตํ่าซึ่งก็เกิดจากการที่องค์กรลามารถสร้างผลผลิตในปริมาณที่ 
สูงและในขณะเดียวยังต้องคำนึงถึงคุณภาพที่ดีตามมาด้วยในอุตสาหกรรมเหล็กแผ่นเคลือบโครเมียมก็ 
เช่นเดียวกับวงการธุรกิจอุตสาหกรรมอื่น  ๆ กล่าวคือ จากการที่บริษัทมีประสิทธิภาพการผลิตที่
ตกตํ่าและของเสียมีอัตราสูงผลผลิตไม่ได้เป็นตามเปัาหมายย่อมล่งผลกับ ต้นทุนการผลิต การส่งมอบ



ตารางที่ 3.3 ประสิทธิภาพของผลผลิต ผลผลิตและ กำลังการผลิต
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ค ว า ม ส ูญ เส ีย โอ ก า ส ใน ก า ร ข า ย ห ร ือ ก ำ ไร ท ี่บ ร ิษ ัท จ ะ ได ้ต า ม ม า  ต า รา งท ี่ 3 .3  จ ะ แ ส ด ง ป ร ิม า ณ ผ ล ผ ล ิต

ข อ ง แ ผ ่น เห ล ็ก เค ล ือ บ โค ร เม ีย ม ร ะ ห ว ่า ง เด ือ น  ม ก รา ค ม  -  ม ิถ ุน า ย น  ท ี่ผ ่า น ม า

เดือน มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พกุษภาคม มีกุนายน เฉล่ีย
วันทำการผลต 25.0 24.5 30.0 12.5 28.0 22.0 23.7

กำลังการผลิตสูงสุด (ตัน) 9300 8400 9300 9000 9300 9000 9050
กำลังการผลิตท่ีต้องการ (ตัน) 7500 7350 9000 3750 8700 6600 7150

ผลผลิต (ตัน) 7050 6400 7500 3300 6400 4900 5925
ประลิทธิภาพของผลผลิต % 94.0 87.1 83.3 88.0 73.6 74.2 82.87

ดัชนีที่จะบ่งชี้วัดถึงความตกตํ่าของผลผลิตก็คือ ประสิทธิภาพของผลผลิต โดยคำนวณ 
จากผลผลิตที่ได้จากกำลังการผลิตปกติ ( Normal capacity) จากข้อมูลในตารางที่ 3.3 จะเห็นได้ว่า 
ประสิทธิภาพของผลผลิตระหว่าง 6 เดือนแรกอยู่ที่ 82.87 % โดยเฉลี่ย และมีความไม่ลมํ่าเสมอของผล 
ผลิตที่ได้ในแต่ละเดือน ซึ่งแสดงให้เห็นว่ามีปัญหาเกิดขึ้นในระบบการผลิตทำให้ผลผลิตไม่ได้เป็นไป
ตามเป้าหมายประสิทธิภาพผลผลิตอยู่ และเมื่อเปรียบเทียบกับผลิตผลในช่วงระหว่าง ปี พ.ศ
2538-2542 ซึ่งแสดงในตารางที่3.4 มีรายละเอียดดังนี้

ตารางที่ 3.4 ประสิทธิภาพของผลผลิตระหว่าง พ.ศ2539-2542

พ.ศ. กำลังการผลิตท่ีต้องการ (ตัน ผลผลิต (ตัน) ประสิทธิภาพของผลผลิต (%)
2539 70000 62500 89.29
2540 72000 66000 91.67
2541 72000 64000 88.89
2542 78000 68000 87.18
เฉล่ีย 73000 65125 89.26

จากตารางที่ 3.4 แสดงให้เห็นถึงประสิทธิภาพของผลผลิตระหว่าง พ.ศ 2539-2542 มี 
ค่าโดยเฉลี่ยเท่ากับ 89.26 % จากตัวเลขดังกล่าวชี้ให้เห็นว่าสถานการณ์การผลิตในปี พ.ศ 2543 มี
แนวโน้มของประสิทธิภาพการผลิตตกตํ่าลงได้ล่งผลกระทบกับบริษัทมีความสูญเสียในด้านต่างๆได้แก่ 
โอกาสการขายที่สูญเสีย ดังแสดงในตารางที่ 3.5



ต า รา งท ี่ 3 .5  โอ ก า ส ก า ร ข า ย ท ี่ส ูญ เส ีย ร ะ ห ว ่า ง เด ือ น  ม ก รา ค ม  -  ม ิถ ุน า ย น
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เด ือ น ม ก ร า ค ม ก ุม ภ า พ ัน ธ ์ ม ีน า ค ม เม ษ า ย น พ ฤ ษ ภ า ค ม ม ิถ ุน า ย น

ป ร ิม า ณ ค ว า ม ต ้อ ง ก า ร  (ต ัน ) 7 2 0 0 6 7 5 0 7 6 0 0 4 0 0 0 6 6 0 0 5 2 0 0

ผ ล ผ ล ิต  (ต ัน ) 7 0 5 0 6 4 0 0 7 5 0 0 3 3 0 0 6 4 0 0 4 9 0 0

โ อ ก า ส ก า ร ข า ย ท ี่ส ูญ เ ส ีย  (ต ัน ) 1 5 0 3 5 0 1 0 0 7 0 0 2 0 0 3 0 0

เฉ ล ี่ย ต ่อ เ ด ือ น  (ต ัน ) 3 0 0

จากตารางที่ 3.5 จะเห็นได้ว่าผลกระทบจากผลผลิตที่ตกต่ําในรอบครึ่งปีได้ส่งผล
เสียหายโดยคิดเป็นโอกาสในการขายที่สูญเสียไปถึง 300 ตันต่อเดือน ตังนั้นจำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้อง 
เร่งปรับปรุงเพิ่มขีดความสามารถในการผลิตของเครื่องจักรต่อไป

3.1.3 การคิกษ'าปัญหาความสูญเสีย

ในการวิจัยศึกษากระบวนการผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมได้พบปัญหา ความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นโดยสามารถแยกประเด็นหลัก  ๆได้ตังนี้

. ปัญหาความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักร

. ปัญหาความสูญเสียเนื่องจากตำหนิของเสีย

ก. ปัญหาความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักร

พื้นฐานของระบบการผลิตที่ดืคือ การที่เครื่องจักรอุปกรณ์อยู่ในสภาพที่ใซ้งานได้ดื
ตลอดเวลา (Reliability) ในการเดินเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลิงหนึ่งที่ต้องเผชิญและพบเห็น
ระหว่างการผลิตเสมอก็คือ ผลกระทบจากการเกิดเหตุขัดข้องที่ทำให้การผลิตทำได้!ม่ต่อเนื่องเป็นไป
ตามเป้าหมายที่วางไวิโดยทั่วไปการขัดข้องของเครื่องจักรอาจเป็นการขัดข้องแบบฉับพลัน (Sporadic 
Failures) หรือการขัดข้องเนื่องจากการเสื่อมสภาพทั่งนี้อาจมีสาเหตุจากตัวเครื่องจักรในกระบวนการ 
ผลิต พนักงานที'ควบคุมเครื่องหรือ สภาวะแวดล้อมต่าง  ๆ ในขณะทำการผลิตเอง เป็นต้น การบ่งชี้เหตุ 
ขัดข้องที่ปรากฏขัดหรือมีการซ่อนเร้นก็เกิดจากการนำข้อมูลของปัญหาที่เกิดขึ้นมาวิเคราะห์ ตารางที่
3.6 ได้นำเสนอข้อมูลปัญหาของเครื่องจักรขึ้นระหว่างเดือนมกราคม- มิถุนายน ที่ทำให้เกิดการหยุด 
การผลิตซึ่งในตารางได้แยกประเด็นของสาเหตุที่พบไว้เป็นกรณี  ๆ ตังนี้คือ
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ก . ปัญหาจากชิ้นส่วนเครื่องจักรเลียหรือชำรุด 
ข . ปัญหาจากการแก้ไข defect ที่เกิดขึ้นในการผลิต 
ค . ปัญหาจากพนักงานและอื่น ๆ

ในตารางจะแสดงข้อมูลเบื้องต้นของความเลียหายที่เกิดขึ้นกับชิ้นส่วนเครื่องจักรและ 
ชิ้นงานในแต่ละเดือน โดยมีข้อมูลของจำนวนครั้งและชั่วโมงการผลิตที่ลูญเลียไปในแต่ละช่วงเวลา
และในตารางที่ 3.7 ได้นำข้อมูลจากตารางที่ 3.6 มาพิจารณาเพื่อจัดลักษณะรูปแบบและสาเหตุของ 
เหตุขัดข้องของชิ้นส่วนเครื่องจักรผลิตแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียม เพื่อนำผลการหาลักษณะ รูปแบบ 
และกลไกที่ทำให้ชิ้นส่วนอุปกรณ์เกิดการขัดข้องมากำหนดหัวข้อ และตำแหน่งที่ต้องดำเนินกิจกรรม 
การบำรุงรักษา



ต า รา งท ี่ 3 .6  ป ัญ ห า ก า ร ห ย ุด ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร ร ะ ห ว ่า ง เด ือ น  ม ก รา ค ม  ถ ึง  ม ิถ ุน า ย น

ลำดับ ปัญหา ความถ่ี 
(คร้ัง)

ระยะเวลา 
(ช่ัวโมง)

1.
มกราคม
ช้ินส่วนเคร่ืองจักทสิยหรือชำรุด 
-ฝา tank enclosure นำยารัว 1 2.00
-clearance ชอง snip.shear ไม่ดี 3 1.90
•แก้ไขวาล์วเครนของน้ํายา 1 1.25
-เข่ือม1ไม่ดีด แผ่นทองแดงสกปรก 1 1.00
-ไฮดรอสิกปัมของ coil holder fault 2 7.00
-Bridle gate shift 1 0.08
-บ่เม High speed กดค้าง 1 0.08
-ช่อมถัง filter น้ํายาร่ัว 1 6.37

2. หยุดแก้ไร defect 7 8.74
3. พนักงานผิดพลาด 2 0.58

1.
กมภาพ้นธ์
ช้ินส่วนเคร่ืองจักรเสืยหรือชำรุด 
-pump plater เสืย 3 20.17
■ แก้ไข mechanical seal ของ roll 1 19.92
-เพลา sink roll แตก 1 2.58
-ผิว snubber roll บกพร่อง 1 0.42
-ปลอกผิว roll รอง chemical หลุด 1 3.17
-plater rectifer trip 1 0.08
-snip shear ดัดไม่ราด 1 0.08

2. หยุดแก้ไข defect 3 10.08
3. พนกงานผดพลาด 1 5.50



ต ารางท ี่ 3 .6  ( ต ่อ ) ป ัญ ห า ก า ร ห ย ุด ข อ ง เค ร อ ง จ ัก ร ร ะ ห ว ่า ง เด ือ น  ม ก รา ค ม  ถ ึง  ม ิถ ุน า ย น

ลำดับ ปัญหา ความล่ี 
(คร้ัง)

ระยะเวลา 
(ช่ัวโมง)

1.
มีนาคม
ช้ินส่วนเคร่ืองจักรเสียหรอชำรุด 
-ฝา tank enclosure นำยารัว 1 2.58
-แก้ไข mechanical seal ของ roll 1 2.08
■ เปล่ียน conductor roll tank 7 1 3.00
■ ดัง passline anode 1 8.50
-Rectifer plater tank fault 2 0.74
-Rectifer chemical tank fault 1 0.42
-snip shear ทำงานดัดอัดโนมํต 1 0.08

2. หยุดแก้ไข defect 14 21.90
3. พนักงานผิดพลาด 3 0.63
4. MEA under voltage 1 0.08
ร. Maintenance delay 1 7.00

1.
เมนายน
ช้ินส่วนเคร่ืองจักรเสียหรีอชำรุด 
-น้ํามันไฮดรดสีก coil holder ร่ัว 2 3.00
■ ท่อ filter tank 123 รัว 1 3.50
-pump pickling เสีย 1 3.67
-motor room fault 1 0.08

2. หยุดแก้ไข defect 6 6.75
3. พนักงานผิดพลาด 1 0.03
4. เตรียม condition เพ่ือการผลิต 1 2.67



ต า รา งท ี่ 3 .6  ( ต ่อ ) ป ัญ ห า ก า ร ห ย ุด ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร ร ะ ห ว ่า ง เด ือ น  ม ก รา ค ม  ถ ึง  ม ิถ ุน า ย น

ลำดับ ปัญหา ความถ่ี 
(คร้ัง)

ระยะเวลา 
(ช่ัวโมง)

1.
พถ«ภาคม
ช้ินส่วนเคร่ืองจักรเสียหรือชำรุด 
-เปล่ียน roll 4 15.50
-ฝา tank enclosure นำยาร้ว 1 2.50
-ตรวจสอบกราวน์ของถัง cleaning 1 6.50
-ตรวจสอบกราวน์ฃองถัง plater . 1 5.75
-ช่อมท่อ steam ของ dryer รัว 1 2.50
-เครนเสีย 1 17.00
-ระบบไฟฟ้าขัดข้อง 5 3.25

2. หยุดแก้ไข defect 10 65.00
3. พนักงานผิดพลาด 1 0.08
4. Maintenance delay 1 1.92

1.
มิถนายน
ช้ินส่วนเคร่ืองจักรเสียหรือชำรุด 
-ฐานรองรับอาโนด tank plater เสีย 1 15.17
•ระบบ snip shear ทำงานผิดข้ันตอน 3 0.17
•ระบบไฟฟ้าขัดข้อง 8 41.67

2. หยุดแก้ไข defect 10 8.75
3. พนักงานผิดพลาด 2 6.25
4. เตรืยม condition เพ่ือการผลิต 1 1.50
5. MEA under voltage 2 4.50
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ในการพิจารณาปัญหาของการเกิดIหตุขัดข้องของเครื่องจักรในระยะเวลาช่วงก่อนการ 
ปรับปรุง ในระหว่างเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน จากตารางที่ 3.6 ได้แสดงถึงลักษณะของปัญหา 
ที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักร ในระหว่างการผลิตซึ่งจะนำข้อมูลนี้มาพิจารณา เพื่อเรียงลำดับความสำคัญ 
ของปัญหา ว่ามีสาเหตุหลักเกิดขึ้นจากปัจจัยใด  ๆ โดยจะมีการทวนสอบสาเหตุของปัญหาจากการ 
วิเคราะห์ด้วยผังก้างปลา (Fish Bone diagram) โดยจะพิจารณาจากปัญหาหลักที่มีความถี1สูง และ 
ใช้ระยะเวลามาก ประกอบด้วย 2 กรณี

1. ปัญหาชิ้นส่วน อุปกรณ์ชำรุด
2. การหยุดแก้!ขตำหนิ (Defect) หรือ ข้อบกพร่องของชิ้นงาน

ในตารางที่ 3.7 จะกล่าวถึงเหตุขัดข้องที่พบ โดยจำแนกในแต่ละชิ้นส่วน และ 
อุปกรณ์ และแสดงจำนวนครั้งที่เกิดขึ้น

ตารางที่ 3.7 จำนวนครั้งของเหตุขัดข้องที่พบจากชิ้นส่วน อุปกรณ์เสียชำรุด

ลำดับ เหตุขัดข้องที่พบ ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. รวม
1. วาล์วร่ัว 1 1
2. ปัมเลีย 2 3 1 6
3. นํ้ายารั่วจากซีลเครื่องกล 1 1 2 2 1 7
4. ลูกกล้ิง 3 1 4 8
5. แผ่นอาโนด 1 1 2
6. Snip shear 3 1 1 3 8
7. ระบบไฟฟ้า 2 1 3 1 5 12
8. เคร่ืองเซ่ึอม 1 1
9. อุปกรณ์ท่อชำรุด 1 1 1 3
10. เครนเลีย 1 1
11. ทดสอบ ground 2 2
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จากตารางที่ 3.7 ได้แสดงลาเหตุที่เกิดขึ้นกับกลุ่มอุปกรณ์ชิ้นส่วน ซึ่งเป็นสาเหตุ 

ขัดข้องที่พบในช่วงระหว่างการผลิต ตั้งแต่เดือน มกราคม - มิถุนายน สามารถวิเคราะห์ในแผนภูมิ 
ข้างล่าง ได้ดังรูป 3.2

จำนวนครั้ง

ร

รูปท่ี 3.2 แผนภูมิแสดงถึงกลุ่มเหตุขัดข้อง

รูปที่ 3.2 แสดงถึงกลุ่มของเหตุขัดข้อง ที่ทำให้ชิ้นส่วนอุปกรณ์เครองจักรต้องหยุด 
ระหว่างการผลิต ซึ่งจะเห็นได้ว่าเหตุขัดข้องที่เกิดจากระบบไฟฟ้าจะมีความถี่สูงสุด รองลงมาได้แก่ 
เหตุขัดข้องที่เกิดจาก snip shear ลูกกลิ้ง นํ้ายารั่วจากชีสเครองกล ซึ่งจะเป็นกลุ่มของเหตุขัดข้อง 
หลักที่จะทำการพิจารณาเป็นหลัก และจะได้กำหนดแนวทางหรือมาตรการป้องกันต่อไป



3.2การศึกษาสาเหตุของปัญหา
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3.2.1 ปัญหาความสูญเสียจากเครื่องจักร

ในการพิจารณาเพื่อตรวจสอบสาเหตุของปัญหา จะH แผนภาพก้างปลาเพื่อช่วยใน
การวิเคราะห์ต่อไป

รูปที่ 3.3 การวิเคราะห์สาเหตุของลูกกลิ้งชำรุด

รูปที่ 3.4 การวิเคราะห์สาเหตุของระบบไฟฟ้าขัดข้อง
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รูปที่ 3.5 การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา Snip shear

รูปที่ 3.6 การวิเคราะห์สาเหตุของเหตุขัดข้องของ pump

จากรูปที่ 3.3 ถึง 3.6 ได้แสดงความสัมพันธ์ของสาเหตุที่ทำให้เกิดข้อบกพร่อง ซึ่ง 
สามารถพอสรุปสาเหตุของปัญหาได้ดังนี้



ต า รา งท ี่ 3 .8  ก า ร พ ิจ า ร ณ า ล ัก ษ ณ ะ ร ูป แ บ บ  แ ล ะ ส า เห ต ุข อ ง เห ต ุข ัด ข ้อ ง ข อ ง เค ร ื่อ ง จ ัก ร

ซํ่นส่วนของเครื่องจักร ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดข้อX สาเหตุของเหตุขัดข้อง
1. วาลว์ - รัว - ปะเกินเสือมคุณภาพ

(Valve) - แกนวาลว'ขาด
- ปิดไม่สนิท - การประกอบผิด

2. ลูกกล่ํง - เพลาหัก - นายาถัดคอเพลา
(Roller) - ลูกกล้ิงแตก บวม - การกดขณะใช้งานไม่ลม่ําเสมอ

- bearing แตก - น้ํายาเข้า,ไปถัด
- การเจียรเตียมผิว roll ไม่ดี - ใช้ใบมีดเจียรไม่เหมาะสม

3. ซีลเครืองกล - รัว -การประกอบไม่มี
(Mechanical seal) - การติดต้ังเอียง seal ถอยออก

4. แบร่ืงลูก'ปีน - แตกร้าว - การประกอบไม่ระมัดระวัง
(Ball bearing) - เกิดการยึดติด - ขาดการหล,อล่ีน

5. ปัมนายา - ไม่ทำงาน - มีสิงสกปรกอุดดัน
(Solution pump) - เสียงดัง - แบร่ืงฃองมอเตอร์ล็อค

6. ท่อนายา,ท่อไอนา - ร่ัว - รอยเซือมแตกร้าว
(Solution pipe.stiam pipe) ■ ท่อชำรุด เส่ือมสภาพ

7. ปัมนามัน - รัว ■ โอริงเส่ือม ชำรุด
(Oil pupp) - pump over load - Solenoid valve ค้าง

8. ใบมีด - ดัดเหล็กไม่ขาด -ใบมีดคมสูง
(Snip shear) - ซ่องห่าง (Clearance) ระหว่างใบมีดไม่ดี

- เดินเครื่องผิดข้ันตอน
9. เครนขนย้าย - ไม่ทำงาน - มอเตอร์ Hoist ของเครนขดลวดไหม้

(Delivery crane
10. ระบบไฟฟ้า - ทาicrex fault -Program ใน base 8000 ถูกลบไป

(Electrical system) - แบตเตอร่ี low
11. อาโนด ■ คานวางอาโนดงอ - รอยเซือม PVC ปริแตก นายา CrOj ซึม

(Anode) เข้าไปถัด
12. เครื่องเช่ึอมต่อเหล็ก - รอยเช่ือมหลุด - ล้อเช่ือมกว้าง

(Entry welder)
-เกิดการอาร์ค

- การวางรอยต่อไม่ดี
- ล้อเช่ือมสกปรก
- แผ่นทองแดง palten สกปรก ร่องลึก

13. ถังนายา - เกิดการอาร์คบนผิวลูกกล้ิง - ความต้านทานตำเกิดกระแส Ground
(Tank solution) เหล็ก (ถัง cleaning,plater) ขึ้น



56
สาเหตุที'ทำให้ชิ้นส่วนอุปกรณ์ของเครื่องจักรชำรุดจากรูปที่ 3.3 กึง 3.6 และตารางที่ 3.8

1. ขาดการตรวจสอบ ตรวจซ่อมในจุดที่ต้องการดูแลบำรุงรักษา ตัวอย่างเช่น
1.1 ขาดการตรวจสอบศูนย์(center) ของ Coupling ระหว่าง TG และ motor 

ของ bridle gear
1.1 ขาดการตรวจสอบจากการตังซีลเครื่องกล (Mechanical seal) ซึ่งพบว่าเอียง 

มีผลทำให้หน้า carbon สึกไม่เท่ากัน ทำให้ขณะทำการผลิตพบว่ามีนํ้ายารั่ว
2. ขาดแผนการบำรุงรักษาที่มีประสิทธิภาพให้กับชิ้นส่วนอุปกรณ์เครื่องจักรในจุดที่ 

สำคัญ ทำให้รอบระยะเวลาการซ่อมบำรุงช้าหรือเร็วเกินไป ตัวอย่างเช่น
2.1 ตรวจพบ ซีลและโอรื่ง ของ Rotary ของ coil holder หมดอายุการใช้งานมี 

ผล
ทำให้นํ้ามัน Hydraulic รั่วไหลออกมา เพราะขาดแผนการเปลี่ยนที่ดี

2.2 คานอาโนดชำรุดเนื่องจากนํ้ายาโครมิกซึมเช้าไปกัดหลังจากที่พบว่าเป็น 
สาเหตุ ทำให้ชิ้นงานของเหล็กเคลือบเกิดเป็นรอยขีดข่วน ซึงจุดนี้รอยระยะ 
เวลาการตรวจสอบห่างเกินไป ควรจะมีการตรวจสอบทุกครั้งที'มีการเปลี่ยน 
อาโนด

3. พนักงานขาดการน้กอบรมและทำความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับระบบงานบำรุง 
รักษาไม่มีความรู้ความเข้าใจและขาดความเอาใจใส่ในงานด้านดูแลรักษาเท่าที่ 
ควร ตัวอย่างเช่น
3.1 การเปลี่ยนวัสดุผิดประเภทซึ่งวัสดุที,ใช้ในกระบวนการผลิต จะมีความคงทน 

ต่อสารเคมีแตกต่างกัน การนำวัสดุที่ไม่คงทนต่อสารเคมีจะมีผลกระทบต่อ 
ชิ้นงานได้ เช่น การนำยางปะเกิน Neoprene ซึ่งคงทนกับนี้ายาซัลฟูริค แต่ 
ไม,คงทนต่อนํ้ายาโครมิก



ดังนั้นในการพิจารณาสามารถสรุปปัญหาสาเหตุของการหยุดเครื่องจักรโดยแสดง 
ในรูปอัตราส่วนของจำนวนชั่วโมงการหยุดต่อชั่วโมงเครื่องจักรที่ผลิตทั้งหมด ในตารางที่ 3.9
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ตารางที่ 3.9 อัตราชั่วโมงการหยุดเครื่องต่อชั่วโมงการผลิต

เดือน ช่ัว£ม่งการผลิต ซ็นส่วนเ ร่ื̂องจ้กรเสียชำรุด หยุด แก้เขตำหนิ อ่ืนๆ รวม % การฒุด เคร่ือง 
ต่อช่ัว์'&มการผลิต

มกฑคม 600 19.68 8.74 0.58 29.๓ 4.83
กุมกาพันธ์ 588 28.42 10.๓ 5.50 44.๓ 7.48
มีนาคม 720 17.40 21.๓ 7.71 47.01 6.53
เม!ะทยน 3๓ 1025 6.75 270 19.70 6.57

พถุชภาคม 672 53.๓ 65.๓ 2.๓ 120.๓ 17.86
มิถุนายน 528 57.01 8.75 1225 78.01 14.77

ในตารางที่ 3.9 เราพบว่าจากค่าการวัดของเวลาการหยุดจากเหตุขัดข้องต่อเวลาการ 
ทำงานของเครื่องจักร ( Change failure intensity ratio ) ทั้งแต่เดือน มกราคม มีแนวโน้มสูงขึ้นแสดง 
ให้เห็นว่าประสิทธิภาพการทำงานของเครื่องจักรตํ่าจากตารางโดยเฉลี่ย แล้วระหว่างเดือน มกราคม ถืง 
มิถุนายน มีเปอร์เซ็นต์ ชั่วโมงการหยุดเครื่องจักรต่อชั่วโมงการผลิตมีค่า 9.92 % ซึ่งสาเหตุหลักมาจาก 
ชิ้นส่วนเครื่องจักรชำรุดเสียถึง 55 % การหยุดเพื่อแกใขตำหนํและข้อบกพร่อง 36 % การหยุดจาก 
สาเหตุพนักงานและอื่นๆ มี ประมาณ 9%  ดังนั้นการวิเคราะห์สาเหตุที่เกิดขึ้นเราจะได้มุ่งพิจารณา 
วิเคราะห์สาเหตุของชิ้นส่วนเครื่องจักรชำรุด การแก้ไขตำหนิข้อบกพร่อง 
และความผิดพลาดของพนักงานหรอสาเหตุอื่น  ๆ เป็นลำดับไป

จากตารางที่ 3.9 ถ้าสืกษาผลกระทบที่มีต่อบริษัทจากการที่มีปัญหาการหยุดผลิตที่มี 
สาเหตุจากเครื่องจักรไม่ลามารถทำงานได้ทำให้บริษัทต้องสูญเสียจำนวนชั่วโมงที่ใข้ในการผลิตหมาย 
ถึงผลกระทบโอกาสในการสร้างผลผลิตดังแสดงในตารางที่ 3.10 ได้แสดงถึงโอกาสการผลิตและมูลค่า 
การขายที่สูญเสียไปดังแสดงในตารางข้างล่างนี้
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ต า รา งท ี่ 3 .1 0  ผ ล ก ร ะ ท บ ด ้า น ก า ร ผ ล ิต แ ล ะ ม ูล ค ่า ก า ร ข า ย ท ี่ส ูญ เส ีย

เดือน มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มิถุนายน เฉล่ีย
จำนวนชั่วโมงท่ีหยุดการผลิต 29.00 44.00 47.00 20.00 120.00 78.00 56.33

จำนวนตันต่อชั่วโมง 12.35 11.76 11.14 11.79 10.26 10.89 11.37
โอกาสการผลิตท่ีสูญเสีย ( ตัน) 358.15 517.44 523.58 . 235.80 1231.20 849.42 640.23

มูลค่าการขายท่ีสูญเสีย ( ล้านบาท) 7.88 11.38 11.52 5.19 27.09 18.69 14.09

จากตารางที่ 3.10 จะเห็นได้ว่าเครื่องจักรหยุดการผลิตไปจากข้อบกพร่องต่าง  ๆได้ส่ง 
ผลกระทบต่อบริษัทในการสร้างผลผลิตซึ่งคิดจากจำนวนชั่วโมงที่สูญเสียในการผลิตเมื่อไปคำนวณกับ 
จำนวนของตันในแต่ละเดือนทำให้ผลผลิตที่สูญเสียไปในแต่ละเดือนโดยจะห็นได้ว่าในครึ่งปีแรกโอกาส 
การผลิตได้สูญเสียไปเฉลี่ยถึง 640 ตันต่อเดือน เมื่อคิดเป็นมูลค่าการขายแล้ว เท่ากับได้สูญเสียรายได้ 
เป็นมูลค่า 14 ล้านบาทต่อเดือนเหล่านี้ล้วนเป็นผลกระทบจากปัญหาของการหยุดเครื่องจักร

. ปัญหาความสูญเสียจากตำหนิของเสีย

ถ ้าเราพิจารณาหลักการของการกำหนดความสูญเสียจากองค์ประกอบของทรัพยากร 
การผลิตแล้วในกระบวนการผลิตของบริษัทตัวอย่างจะมีความสูญเสียในด้านวัสดุเนื่องจากมี ของเสีย 
เกิดขึ้นในงานระหว่างทำซึ่งทำให้บริษัทต้องสูญเสียค่าใช้จ่ายในการคัดแยกเพิ่มเกิด ความล่าช้าใน
การส่งมอบลูกค้าเนื่องจากต้องใช้เวลาในการรอคัดแยกระหว่างเหล็ก Prime grade กับ second 
grade และรวมถึงต้นทุนการผลิตที่สูงขึ้นซึ่งเป็นผลกระทบที่ตามมาด้วย ในตารางที่ 3.11 แสดงชนิด 
และปริมาณของเสียหรือตำหนิข้อบกพร่องบนแผ่นเหล็กเคลือบโครเมียมระหว่างเดือน มกราคม ถึง 
มิถุนายน ที่เกิดในกระบวนการผลิต ของเสียที่เกิดขึ้น ได้แก่ คราบสีนี้าตาล (Brown stain) รอยลาก 
(Slip mark) เหล็กไม่ผ่านการชุบ (Line stop) รอยกด (Dent) รอยขูด (Scrape mark) เป็นต้น
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ต า รา งท ี่ 3 .11 ป ร ิม า ณ แ ล ะ ช น ิด ข อ ง ข อ ง เส ีย ท ี่เก ิด ข ึ้น ใ น ก า ร ผ ล ิต แ ผ ่น เห ล ็ก

ลำด้บ Defect ( % )
เดอน

มกราคม ฤมภาพ้นธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มีฤนายน เฉล๋ัย
1 Brown stain 0.95 0.48 0.75 0.56 0.72 0.47 0.66
2 Line stop 0.18 0.07 0.38 0.38 0.30 0.48 0.30
3 Dent 0.36 0.29 0.47 0.52 0.46 0.69 0.47
4 Scrape mark 0.05 0.06 0.08 0.11 0.19 0.14 0.11
5 Slip mark 0.11 0.13 0.19 0.54 0.32 0.19 0.25
6 other 0.56 0.72 0.47 1.24 1.75 1.14 0.98

รวม 2.21 1.75 2.34 3.35 3.74 3.11 2.75

จากตารางที่ 3.11 ได้แสดงถึงปริมาณของเสียที่พบในกระบวนการเคลือบแผ่นเหล็ก 
ระหว่างเดือน มกราคม -  มิถุนายน ซึ่งแสดงในรูปของเปอร์เซ็นต์เทียบกับปริมาณผลผลิตที่ได้ในแต่ละ 
เดือน จะเห็นได้ว่ามีปริมาณ Defect มีแนวโน้มค่อนข้างสูงตั้งแต่เดือนมีนาคม และชนิดตำหนิข้อบก 
พร่องบนแผ่นเหล็กที่มีมากสุดคือ คราบสีนํ้าตาล มีเปอร์เซ็นต์ค่าเฉลี่ยถึง0.66 % รองลงมา ได้แก่ รอย 
บุบ 0.47 % เหล็กไม่ผ่านการชุบ 0.30 % รอยลากและรอยชุดตามลำดับ ซึ่งแต่ละชนิดมีสาเหตุที่แตก 
ต่างกันไปและสร้างความเสียหายให้กับผลผลิต ถ้าเราพิจารณาในตารางที่ 3.9 ซึ่งสรุปจำนวนอัตราของ 
เสียที่เกิดขึ้นเฉพาะในกระบวนการเคลือบแผ่นเหล็กกับผลผลิตที่ได้ทำให้เรามองเห็นปริมาณนํ้าหนัก 
ของเสียที่เกิดขึ้น

ในตารางที่ 3.12 จะพิจารณาถึงสาเหตุของแต่ละ defect ที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
ซึ่งจะเห็นได้ว่า ของเสียจะมีลักษณะรูปแบบและสาเหตุที่แตกต่างกันออกไป
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ตารางที่ 3.12 ลักษณะรูปแบบและสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น

Defect ลักษณะรูปแบบ สาเหตุที่เกิดขึ้น
1. Brown stain - แผ่นเหล็กมีคราบสีน้ําตาลปรากฏ 

เม่ือนำไปเคลือบแลคเกอร์ใส 
จะทำให้เห็นขัดเจนข้ึน

- ผิวลูกกล้ิงสกปรก
- ท่อ spray อุดตัน
- น้ํายาที่ใช้ในการล้างมีคราบสกปรก

2. Dent - รอยบุบทำให้ชิ้นงานมีปัญหาใน 
ขันตอนการข้ึนรูป

- ความสกปรกของ coil ท่ีเข้าผลิต
- มีวัสดุเกาะติดผิวลูกกลิ้ง
- ลูกกลิ้งชำรุดเป็นแผล

3. Scrape mark - รอยขูดบนผิงเหล็ก - ลูกกล้ิงชำรุดเป็นแผล
- อาโนด plater บวม

4. Slip mark -รอยลากรอยขีดข่วนบาง ๆ - ผิวลูกกล้ิงล่ืน
- ความเร็วของลูกกล้ิงไม่ลัมพันธ'กบ 

ความเร็วในการผลิต
5. Line stop - เหล็ก TFS ท่ีไม่ผ่านการชุบ - เครื่องจักรหยุดผลิตมี 

Down time

จากตารางที่ 3.12 ได้อธิบายถึงลักษณะรูปแบบและสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นจาก 
การพบในขั้นตอนการผลิตเหล็กจะเห็นได้ว่า สาเหตุที่ทำให้เกิดของเสียกับชิ้นงานและเป็นเหตุให้ต้อง
หยุดการผลิตเพื่อแก้ไขจะมีอยู่หลาย  ๆ สาเหตุ เช่น ความสกปรกของลูกกลิ้ง ความบกพร่องของวัสดุ 
หรอชิ้นส่วนของเครื่องจักร ซึ่งจะทำให้สามารถกำหนดกิจกรรมการซ่อมบำรุง วิธีการปฏิบํติ ที่จะใช้ 
เป็นแผนงานในการดำเนินการปรับปรุงได้ต่อไป



ต ารางท ี่ 3 .13  อ ัต ราส 'ว น ระ ห ว ่า งข อ ง เส ีย ก ับ ผ ล ผ ล ิต ระ ห ว ่า ง เด ือ น  ม ก ราค ม  -ม ิถ ุน า ย น
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หัวข้อ ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มี.ย. เฉล่ีย

ผลผลิต (ตัน) 7050 6400 7500 3300 6400 4900 5925

ของเสียท่ีเกิดร้ืน (ตัน) 156 112 176 111 239 152 158

อ้ตราส่วน'ชองเสียกับผลผลิต( % ) 2.21 1.75 2.34 3.35 3.74 3.11 2.75

จากตารางที่ 3.13 แสดงถึงอัตราส่วนระหว่างของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
เคลือบแผ่นเหล็กกับปริมาณผลผลิตที่ได้ทั้งหมดระหว่างเดือนมกราคม -  มิถุนายนมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 
158 ตันต่อเดือนหรือ 2.75 %ของเสียหรือตำหนิข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นนี้ส่งผลกระทบให้กับบริษัทในด้าน 
ค่าใช้จ่ายที่ส ูงขึ้นในการนำคนมาคัดแยกเป็นความสูญเสียและอุปสรรคในการเพิ่มผลผลิตอย่างยิ่งใน 
ตารางที่ 3.14 แสดงถึงผลกระทบของแผ่นเหล็กที่ไม,ได้คุณภาพที่ต้องนำมาคัดแยกทำให้ค่าใช้จ่ายเพิ่ม 
ขึ้นและคำร้องเรียน ( Complain) ของลูกค้าในกรณีการส่งมอบล่าช้าสูงขึ้น

ตารางที่ 3.14 ผลกระทบของงานที่ไม่ได้คุณภาพในด้านค่าใช้จ่ายและการส่งมอบ

เดอน มกราคม กุมภาพันธ์ มีนาคม เมษายน พฤษภาคม มีฤนายน เฉล่ีย
ปริมาณของเสีย ( ตัน) 156 112 176 111 239 152 158

ค่าใช้จ่าย 34320 22400 35200 22200 47800 30400 32000
( 220บาท/ คน/ตัน)
ส่งมอบล่าข้า( คร้ัง) 1 2 3 3 9 5 6.8

ข้อมูลในตารางที่ 3.14 แสดงให้เห็นว่าผลกระทบของความสูญเสียเนื่องจาก ของ
เสียหรือตำหนิข้อบกพร่องได้สร้างความเสียหายในแง'ค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้นในการนำชิ้นงานมาทำการคัด 
แยกใหม่โดยการประมาณต้นทุนคัดแยกเท่ากับ 220 บาท /คน / ตัน บริษัทต้องสูญเสียเงินสามารถคิด 
เป็นมูลค่าในช่วงครึ่งปีแรกได้เท่ากับ 32000 บาทต่อเดือนโดยเฉลี่ยซึงหมายถึงต้นทุนการผลิตที่เพิ่มขึ้น 
และคำร้องเรียนในการส่งมอบล่าช้าโดยรับคำร้องเรียนจากลูกค้าเฉลี่ยถึง 6.8 ครั้งต่อเดือน



ดังนั้นจากหัวข้อที่กล่าวมาในข้างต้นทั้งหมดอันประกอบด้วย ปัญหาความสูญเสีย 
เนื่องจากผลผลิตตกตํ่า ปัญหาความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุด ปัญหาความสูญเสียเนื่องจาก 
ของเสีย และผลกระทบที่เกิดขึ้น ในหัวข้อถัดไปจะเป็นการสีกษาวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและ วิธีการ 
เพื่อลดปัญหาในกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น
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