
บทที่ 5

การลดความส ูญ เส ิย ่ในกระบวนการผล ิต

เมื่อสามารถหาโครงสร้างต้นทุนการผลิตลำหรับผลิตภัณฑ์กระจกสะท้อนแสงแต่ละ 
ประ๓ ทแล้ว จะทำให้ทราบถึงความไม่ถูกต้องในการคิดต้นทุนการผลิตในระบบเดิม ซ่ึง1ใต้แก่ 
ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง โดยเฉพาะมูลค่าการใช้ของวัสดุเคลือบทิเล์ม (Target Material) และต้นทุน 
ค่าโสหุ้ยการผลิต ได้แก่ค่าใฟฟ้า ค่าเสื่อมราคา เนื่องจากต้นทุนค่าวัสดุ และค่าไฟฟ้าท่ีมีล้ดส่วนท่ี 
สูงดังกล่าว ต้นทุนที่จัดสรรจะแปรผันตามปริมาณการผลิตที่ผลิตใต้ ซึ่งในการผลิตน้ันไม่ว่าจะใต้ 
ของดีหรือของเสียก็ย่อมที่จะต้องมีค่าใช้จ่ายลำหรับต้นทุนเหล่านั้นเสมอ ดังน้ันในการลดต้นทุน 
การผลิตจึงจำเป็นที่จะต้องลดเปอร์เซ็นต์ของของเสีย เพื่อให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเป็นของดีและ 
ลามารถนำไปจำหน่ายได้ ซึ่งจะทำให้ต้นทุนคงที่ในส่วนของค่าเสื่อมราคามีล้ดล่วนที่ลดลง และ 
จากการสืกษาวิเคราะห์หาสภาพความสูญเสียในบทที่ 3 จะพบว่าในกระบวนการผลิตกระจก 
สะท้อนแสงในปัจจุบัน มีของเสียเกิดขึ้นในเปอร์เซ็นต์ที่ค่อนช้างสูง และขณะเดียวกันก็มีความ 
สูญเปล่าในเรื่องของประสีทธิภาพในการใช้งานของเครื่องจักร ซึ่งมีอัตราส่วนของเวลาในการผลิต 
ผลิตภัณฑ์โดยเฉลี่ยเพียง 50%เท่านั้น จึงทำให้ปริมาณการผลิตที่ควรจะทำไต้ลดลง และเป็นเหตุ 
ให้ต้นทุนคงท่ี เซ่น ค่าเสื่อมราคาเครื่องจักร เงินเดือนของผู้บ่ริหารอยู่ในล้ดส่วนท่ีสูงและเป็นสาเหตุ 
ของต้นทุนรวมในการผลิตกระจกสะท้อนแสงสูงตามไปด้วย ดังน้ันในบทน้ีจึงขอกล่าวถึงวิธีท่ีจะลด 
ความสูญเสียในกระบวนการผลิต ได้แก่

•  การลดเปอร์เซ็นต์ของของเสียในสายการผลิต
•  การลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต

5.1 การลดความสูญเส ิย ่โดยการลดเปอร์เซ ็นต์'ของของเส ิย ่ในสายการผลิต

ในการวิเคราะห์เพ่ือลดความสูญเสียจากของเสียท่ีเกิดข้ึน จำเป็นท่ีจะต้องพิจารณาถึง 
ลักษณะและสาเหตุท่ีทำให้เกิดตำหนิประเภทต่าง  ๆของกระจกสะท้อนแสงก่อน ดังบันจึงได้ทำ 
การประเมินโดยดูจากข้ันตอนนับต้ังแต่กระบวนการจัดเตรียมไปจนถึงกระบวนการในการผลิต โดย
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ใช้เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบซองกระบวนการ (PFMEA) ซ่ึงจะได้อธิบายความ 
หมายและหลักการซองเทคนิคด้งกล่าวในภาคผนวก ซ

เทคนิคการวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบของกระบวนการ (PFMEA) จะนำมาใซ้ใน 
การพิจารณาในรายละเอียดซองแต่ละล่วนงานในกระบวนการผลิตนับตั้งแต่เริ่มด้นการเตรียมงาน 
ไปจนสิ้นสุดกระบวนการได้ผลิตภัณฑ์ออกมา ซึ่งจะต้องทำการวิเคราะห์ถึงลิงที่อาจจะทำให้เกิด 
ความบกพร่อง และเป็นลาเหตุของปัญหา และมีผลทำให้เกิดความสูญเสิย นอกจากนี้ยังต้องมอง 
ไปถึงว่าในกระบวนการนั้นมีอุปกรณ์หรือด้วตรวจจับลักษณะความบกพร่องน้ันหรีอไม่ และ 
สามารถแสดงผลได้ชัดเจนแค่ไหน ซ่ึงในการประเมินผลจะต้องมีการให้คะแนนในแต่ละล่วนงาน 
และนำมาพิจารณาว่าล่วนงานไหนมีความจำเป็นเร่งด่วนที่จะต้องรีบเข้าไปดำเนินการแก้ไขปัญหา 
โดยจะมีการเพิ่มแนวทางการปฏิบ้ติการแก้ไข ผู้รับผิดชอบ และมีกำหนดวันท่ีจะเสร็จส้ิน เพ่ือ'ไข้ใน 
การติดตามผลการดำเนินงาน และเป็นการควบคุมให้กระบวนการเหล่านั้นดำเนินไปอย่างถูกต้อง 
และเป็นไปตามแผนงานที่ตั้งเป้าหมายไว้ ด้งน้ัน เทคนิคด้งกล่าวจึงเป็นแนวทางเริ่มด้นในการด้น 
หาปัญหาวิเคราะห์หาลาเหตุโดยจะมีการวิเคราะห์ข้อมูลในรายละเอียดของแต่ละกระบวนการ 
และวางแนวทางในการแก้ปัญหา รวมไปถึงการควบคุมกระบวนการผลิต

5.1.1 การวิเคราะห์สาเหตุการเก ิดข,องเสิยในสายการผลิตด้วยเทคนิค Process 
Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA)

การวิเคราะห์ลาเหตุของข้อบกพร่องและผลกระทบท่ีทำให้เกิดของเสิยในลายการผลิตจะ 
ตอ้งเร่ิมด้นจากการพิจารณาแผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแลงก่อนเพ่ือให้ 
ทราบว่ามีล่วนใดในกระบวนการผลิตท่ีมีผลต่อการเกิดของเลียด้งรูปท่ี 5.1
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กระจกเบสิกที่ผ ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้วตามชนดและขนาดที่ต ้องการ

V

กระจกสะท้อนแสงที่ผ ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้วตามประเภทและขนาดที่ต ้องการ

รูปท่ี 5.1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสง

จากแผนภูมิในรูปที่ 5.1 จะเห็นว่าในกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสงน้ันมิลักษณะก่ึง 
อัตโนมิติ คือเครื่องจักรจะทำการผลิตก็ต่อเมื่อมิการป้อนกระจกเข้าไปภายในเครื่องจักร ซ่ึงจะ



125

สามารถวิเคราะห์หาส่วนของข้ันตอนการปฎิบ้ติงานท่ีมีผลต่อการเกิดปัญหาคุณภาพในการผลิต 
ในแต่ละส่วนของงานดังน้ี

(1) การป้อนกระจก(Loading)
(2) การผ่านกระจกเข้าเคร่ืองล้าง(Washing)
(3) กระจกถูกเปาให้แห้ง(Drying)
(4) การเคลือบผิวฟิล์ม(Sputtering)
(5) การรับกระจกผลิตภัณฑ์(บท!oading)

เมอืทราบกระบวนการในแตล่ะสว่นงานแลว้ กจ็ะทำการวิเคราะหแ์ตล่ะกระบวนการโดย 
นำไปลงในตารางที ่ 5.1 ซึง่เป็นตารางการวิเคราะหข้์อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลติ 
กระจกสะท้อนแสง โดยเริม่จากการพจิารณาลกัษณะแนวโนม้ของขอ้บกพร่อง ผลกระทบท่ีจะเกิด 
ข้ึนจากข้อบกพร่องน้ัน และประเมนิคา่เปน็ความรุนแรง (Severity) ทีเ่กดิจากผลกระทบ ข้ันต่อไป 
จะวเิคราะหห์าสาเหตสุำคญัทีท่ำใหเ้กดิขอ้บกพรอ่งนัน้ และประเมนิคา่เปน็โอกาสทีจ่ะสามารถเกดิ 
ขืนได้ (Occurrence) และสดุทา้ยจะตอ้งทำการประเมนิวา่มวีธิกีารทีจ่ะทำการตรวจจบัหรอืควบ 
คุมข้อบกพร่องน้ันหรือไม่ (Detection) ตวัเลขที่ได้จากการประเมนินัง้ 3 จะนำมาคณูกนัเพือ่ให้ได้ 
เปน็คา่ตวัเลขกำหนดลำดบักอ่นหลงัตามความเลีย่ง (Risk Priority Number- RPN) ซ่ึงตัวเลขท่ีมี 
คา่มากแสดงใหเ้หน็วา่ปญัหานัน้มคีวามเลีย่งสงูและทำใหเ้กดิผลกระทบรนุแรง และเปน็ปญัหา 
สำคัญจำเปน็ทีจ่ะตอ้งได้รับการแกํใขโดยด่วน

การวิเคราะห์ในตารางที่ 5.1 จะไล่เรียงตามลำดับของกระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่นการ 
วิเคราะห์สาเหตุของข้อบกพร่องและผลกระทบที่ทำให้เกิดของเลืยในขั้นตอนการป้อนกระจกเบสิก 
อาจจะเกิดการป้อนกระจกโดยทำการวางกระจกเบสิกผิดด้านที,จะทำการเคลือบ ซึ่งจะทำให้ 
กระจกที่เคลือบแล้วไม่ลามารถนำไปติดตั้งได้ เนื่องจากกระจกบางรุ่นจะมีแบบและขนาดท่ีไม่เป็น 
ลี่เหลี่ยมมุมฉาก ดังนั้นด้านที่เคลือบฟิล์มจะต้องมีการกำหนดให้แน่นอน ซึ่งการท่ีกระจกเคลือบ 
ผิดด้านจะก่อให้เกิดของเสียนั้นคือให้ความรุนแรงมีค่าประเมินเป็นตัวเลข 8 และสาเหตุที่สำคัญที่ 
ทำให้เกิดปัญหานี้คือการที่พนักงานในส่วนของการป้อนกระจกเบสิกไม่ได้ดูแบบก่อน ซึ่งเหตุการณ์ 
นี้เกิดขึ้นไม่บ่อยครั้งนักจึงให้ค่าประเมินเป็นตัวเลข 3 และความบกพร่องของการป้อนกระจกผิด 
ด้านนี้ไม่สามารถตรวจสอบได้เลย เพราะถ้าป้อนกระจกเข้าไปแล้ว กระจกก็จะผ่านไปยังเครื่องล้าง 
และผ่านการเคลือบฟิล์มจนออกมาเป็นกระจกผลิตภัณฑ์เลย และเป็นของเสียในท่ีสุด ดังนันจึงให้
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คา่ประเมนิเปน็ตัวเลข 10 เม ือ่นำคา่มาคูณกันก็จะได้ตัวเลข RPN เป็น 240 ตัวเลขนีจ้ะตอ้งทำการ 
เปรียบเทยีบกบัคา่กบัการวิเคราะห!์.นขัน้ตอนอืน่  ๆ ต่อไป

นอกจากการหาค่าตัวเลขลำตับของความเสื,ยงของกระบวนการ และผลกระทบของข้อ 
บกพร่องที่นำเสนอไนตารางแล้ว การวิเคราะห์จะมีประโยชน์มากขึ้นโดยทำการกำหนดแนวทางใน 
การปฎิบ้ติและวิธีการแก้ไขข้อบกพร่องน้ัน และกำหนดผู้รับผิดชอบ ตลอดจนกำหนดวันท่ีจะทำ 
การปฎิบ้ติให้เสร็จสิ้น ซึ่งจะทำให้สามารถติดตามผลการดำเนินงาน และนำกลับมาประเมินผลได ้
อีก โดยการพิจารณาค่าของตัวเลขประเมินภายหลังจากเสร็จสิ้นการดำเนินการแก้ไข และติดตาม 
ผลงาน ซึ่งถ้าตัวเลขของการประเมินมิค่าลดลงแสดงว่า ผลการปฏิบ้ติการแก้ไข และการป้องกัน 
บรรลุเป้าหมายตามแผนการที่ต้องการ ซึ่งจะทำไห้ปริมาณของของเสืยที่เกิดขึ้นในสายการผลิต 
ลดลงได้ในท่ีสุด



ตารางที่ 5.1 การวิเคราะท้ข ้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสง

ขั้นตอนการผลิต แนวโน้ม ผลกระทบ S e v . ลาเหต ุตำค ัญของ Occ. วิธการตรวจจับหรือ D e t. RPN แนวทางการปฏิบัติ ผู้?บผิดชอบ วันที่กำหนดให้แห้ไข
ของข้อบกพร่อง จากข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง ควบคุมข้อบกพร่อง วิธีการแห้ไข เสร็จสิน

1.ป๋อนกระจก ป๋อนกระจกเบลิกโดยวาง เคลือบทิเล์มกระ'จกผิด(ราน 8 ไม่ดูแบบงานก่อนที่จะ 3 - 10 240 - แนบติดแบบงานไวักับ 5ๆป เปอร่ไวเชอ f 5/1/43
หงายผิดห้านที่จะเคลือบ ทำให้นำไปติดตั้งไม่ไห้ ป้อนกระจกเบลิก ใบตั้งงานทุกครั้งกรณีผลิต 

เป็นกระจกที่มีแบบ
- กำหนดให้ลงหมายเลข หัวหน้ากะ 5/1/43
แบบงานกระจกในใบบันทืก
การผลิตทุกครั้งที่ทำการ
ป๋อนกระจกมีแบบ

ยดตามแบบสกรีนโดย 3 - 10 240 กำหนดวิธีปฏิบัติในการ ชุปเปอร่ไวเชอf 5/1/43
จะวางให้ห้านสกรีนขึ้น ตรวจสอบแบบงานทุกครั้ง
ตั้งที่อาจสกรีนมาผิดห้าน กับกระจกเบลิกจริงที่ต ํงมา

กระจกเบลิกเปิน เคลือบท้ล์มแห้วจะ 8 กระจกเบลิกที่ต ํงมา 4 ตรวจลอบห้วยสายตา 3 96 -ติดตั้งหลอดนีออนที่ ชุปเปอร่ไวเชอf 5/1/43
คราบสกปรก เข่น มีตำหนิเกิดขึ้นตาม ไม่ละอาด เป็นรอย ก่อนป้อนเข้าเครึ่อง ห้านโหลดเพึ่อที่จะลามารถ

คราบกาว คราบนํ้า ล ้กษณะกระจกเบลิก ขีดข่วน ตรวจสอบกระจกไห้ง่ายขึ้น

หรือเปินรอยขีดข่วน ที่เป็นคราบสกปรก - ห้ากระจกเบสิกสกปรก 
มากให้ผ่านเครึ่องห้างก่อน 
2 รอบก่อนทำการเคลือบ

หัวหน้ากะ 5/4/43

- กรณีที่ห้างแห้วยังไม่ออก หัวหน้ากะ 5/1/43
ให้แยกกระจกเบสิกนั้นออก
จากพํลิโลิติโดิมิโพึ่อิทีาการ 
เคลมคืนแผนกที่ตํงมา

roO



ตารางที่ 5.1 การวิเคราะห์ข ้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสง (ต่อ)

™ ขั้นตอนการผลิต แนวโน้ม 
ของข้อบกพร่อง

ผลกระทบ 
จากข้อบกพร่อง

Sev. ลาเหตุล ่าค ัญของ 
ข้อบกพร่อง

O cc. วิธีการตรวจจับหริอ 
ควบคุมข้อบกพร่อง

Det. RPN แนวทางการปฏิบัติ 
วิธีการแห้ไข

ผู้รับผิดชอบ วันที่กำหนดให้แห้ไข 
เลริจลิน

2.ผ่านเครื่องน้าง บริเวณเครื่องน้างนิคราบ กระจกเกิดตำหนิเป็น 8 ไม่น ิการทำความละอาด 6 - 10 480 - จ ัดทำใบตรวจเข ้คลภาพ ชุปเปอรัไวเชอ f 10/1/43
ลกปรกเกาะติด จุดพินโยล เครื่องน้างอปางสมํ่าเสมอ เครื่องน้างเป็นประจำทุกวัน

-จัดทำตารางและขอบเขต ชุปฟอร่ไวเชอรั 10/1/43
งานในการทำความละอาด
เครื่องน้างในแต่ละสัปดาห์

ระด้บของเครื่องน้างไม่ กระจกเกิดตำหนิเป็น 8 นิการปรับระดับขั้นลงโดย 6 - 10 480 -จัดทำสเกลวัดระดับของ ชุปเปอร่ไวเซอรั 14/1/43

1
เพมาะสม จุดพินโอล และคราบนา ไม่นิมาตรฐาน และวิธีการ เครื่องน้างเพึ่อใข้ในการปรับ

ไม่ถูกต้อง ระดับให้เหมาะลม
- จ ัดทำมาตรฐานการปรับ ชุปเปอร่ไวเชอรั 20/1/43
เครื่องน้างตามดู่น ิอเครื่อง

นาน้างกระจกไม่ละอาด กระจกเกิดตำหนิเป็น 8 ไม่น ิการตรวจลอบคุณภาพ 5 - 10 400 - เก ็บตัวอย่างนํ้าน ้างกระจก พนักงานทดสอบคุณภา 7/1/43
จุดพินโอล และเป็นคราบ นํ้าน้างก่อนผลิต ไปตรวจลอบคุณภาพทุกวัน
นํ้าแห้ง และลงผลบันที่กในรายงาน

การผลิตประจำวัน
นํ้ามันหล่อลี่นจากชุด กระจกเกิดตำหนิเป็น 8 ไม,นิการตรวจลอบลภาพ 4 - 10 320 - จัดทำใบตรวจเข ้คลภาพ ชุปเปอร่ไวเซอรั 10/1/43
มอเตอร่ขบแปรงเครื่องน้าง จุดคราบนํ้าม ัน ของเครื่องน้างก่อนผลิต เครื่องน้างเป็นประจำทุกวัน
ไหลปนกับกังนํ้าน้างกระจก

ชุดแปรงเครื่องน้างหมด กระจกน้างไม่ละอาดเกิด 8 ไม่นิการตรวจลอบลภาพ 3 - 10 240 - จัดทำใบตรวจเข ้คลภาพ ชุปเปอร่ไวเขอรั 10/1/43
ลภาพ ขนแปรงหลุดสันลง คราบลกปรก เคลือบริ)ล์ม ของเครื่องน้างก่อนผลิต เครื่องน้างเป็นประจำทุกวัน

ไม่ติด - กำห น ดให ้น ิการข ้อมบ ัาช ุด ชุปเปอร่ไวเชอรั 12/1/43
เครื่องน้าง เปลี่ยนแปรงใหม่



ตารางที่ 5.1 การวํเคราะห์ข ้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสง (ต่อ)

ขนตอนการผลต แนวโน้ม ผลกระทบ Sev. ลาเหตุล่าดัญของ Occ. วิธีการตรวจจับหรือ Del. RPN แนวทางการปฏิบัติ ผู้รับผิดซอบ วันท่ีกำหนดให้แห้ไข
ของข้อบกพร่อง จากข้อบกพร่อง ข้อบกพร่อง คาบคุมข้อบกพร่อง วิธีการแห้ไข เส!จสิน

3.เป่าแห้ง กล่องมีดอากาศ (Air knife) กระจกไม่แห้งทำให้เป็น 8 มีการปรับระดับข้ืนลงโดย 6 - 10 480 -จัดทำลเกลวัดระดับของ ใเปเปอร์ไวเชอร์ 14/1/43
ไม่ไท้ระดับ และสกปรก คราบน้ํา คราบสกปรก ไม่มีมาตรฐาน และวิธีการ เคร่ืองห้างเพ่ึอไข้ในการปรับ

ไม่ถูกท้อง ระดับให้เหมาะลม
- จัดทำมาตรฐานการปรับ 
เคร่ืองห้างตามดู่มีอเคร่ือง

จุปเปอร์ไวเชอร์ 20/1/43

-จัดทำตาราง และขอบ เขต 
งานในการทำความละอาด 
เคร่ืองห้างในแต่ละสิ'ปดาห์

รุปเปอร์ไวเซอร์ 12/1/43

- ติดต้ังเกจวัดความดันลม ชุปเปอร่ไวเชอร์ 20/1/43
ท่ีฝานท่อลมยาง
- ติดต้ังตัวปรับระดับของ ชุปเปอร์ไวเชอร์ 21/1/43
ความดันลม รวมท้ังทดลอบ
ต้ังระดับความดันลมให้ 
เป็นมาตรฐานการปรับ

ลมจากมอเตอร์เป่าลม กระจกเป็นจุดพันโฮล ผู้น 8 - ท่ีกรองอากาศไม่ละอาด 4 - 10 320 -จัดทำตารางและขอบเขต ชุปเปอร์ไาเชอร์ 12/1/43
(Blower) ไม่ละอาดมีผู้น คราบน้ํามัน ไม่มีการถอดออกมาเป่า งานในการทำความละอาด
หรือสิงลกปรกมาก ทำความละอาด เคร่ืองห้างในแต่ละสิปดาห์

ท่อลมยางท่ีต่อจากมอเตอร์ ลมไม่พอทำให้กระจกมี 8 - ไม่มีการตรวจลอบก่อน 3 - 10 240 - จัดทำใบตรวจเข้คลภาพ จุปเปอร์ไวเชอร์ 10/1/43

ไปยังกล่องมีดอากาศรัว คราบน้ําท่ีเป่า'ไม่แห้ง เคร่ืองห้างเป็นประจำทุกวัน

( 5



ตารางที 5.1 การวิเคราะห์ข ้อบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสง (ต่อ)
ขั้นตอนการผลิต แนวโน้ม 

ของข้อบกพร่อง
ผลกระทบ 

จากข้อบกพร่อง
Sev. ลาเหตุสำคัญของ 

ข้อบกพร่อง
O cc. วิธีการตรวจจับหรือ 

ควบคุมข้อบกพร่อง
Det. RPN แนวทางการปฏิบัติ 

วิธีการแท้ไข
ผู้รับผิดชอบ วันที่กำหนดให้แคัไข 

เส!จลิน

..เคลือบฟิล์ม บริเวณภายในห้องเคลือบ 
(cham ber) มีผู้นสกปรก

กระจกเปินตำหนิเดบริส 8 วัสดุเคลือบฟิล์มที่ใข้ไป 
ระยะหนึ่งจะเกิดการหลอม 
ทำให้สะเก็ดบางสํวนหลุด 
ร่วงลงบนกระจกขณะ 
เคลือบฟิล์มบนกระจก

6 10 480 - ทำการ burn in ๆ!งเป็น 
การทำความสะอาดหน้า 
ผิววัสดุเคลือบฟิล์มก่อน 
ทำการป๋อนกระจกจริงเข้า 
ยังระบบ โดยออกระเบียบ 
ขั้นตอน และกำหนดระยะ 
เวลาในการ Burn in ใน 
แต่ละครั้ง

อ ุปเปอ!ไวเชอรั 15/1/43

กำลังไฟฟ้าที่ใข้ในการทำ 
ปฏิกิริยาไม่ลมํ่าเสมอ

กระจกที่เคลือบไท้จะเป็น 
ลิด่าง หรือมีรอยไหม้

8 คัวควบคุมการจ่ายไฟ 
บกพร่อง ทำให้ค่ากระแส 
ไฟฟ้าไม่คงที่

3 10 240 -จัดทำกำหนดการปริป 
เทียบ (calibration) อ ุปกรณ ์ 
คาบคุมการจ่ายไฟ และ 
ต ิดต ั้งล ัญญาณเต ือนเน ึ่อ 
กระแสไฟฟ้าเรั๋มไม่คงที่

อ ุปเปอ!ไวเชอ f 12/1/43

ระบบขับเคลึ่อนมีปัญหา กระจกเป็นรอยข็ดข่วน 8 ระบบที่ใข้ขับเคลึ่อนภาย'ใน 
ไม่ไท้ระคับ ข ั้งอาจเก ิดจาก 
ระบบพ หรือเพลามปี ัญหา 
ดูกปีนแตก ข้อต่อหลุด ฯลฯ

4 10 320 - จ ัดทำหมายกำหนดการ 
นำÎ งร ักษาเครึ่องจักร และ 
ทำใบตรวจเข้คประจำวัน 
เพึ่อสำรวจสภาพการทำ 
งานของเครึ่องจักรให้อยู่ 
ในสภาพปกติ

ชุปเปอร่ไวเชอรั 17/1/43

ความ1ขั้นภาย'ใน C ham ber 
มีสูง

กระจกเป็นตำหนิรอยไหม้ 
จากความขั้น (O utgas)

8 ลิงแปลกปลอม เข้นแมลง 
หรือเศษไม้ที่ม ีความขั้น 
ภายใน เกิดระเป็ดขั้น 
ในสภาวะส ูญญากาศ 
ทำให้ความขั้นเกาะที่ผ ิว 
กระจกเป็นตำหนิ O utgas

4 10 320 - อดยาท้าแมลงในห้องพัก 
กระจกก่อนเคลือบผิว กรณี 
หยุดทำการผลิตเป ็นเวลา 
หลายวันติดต่อคัน
- จ ัดทำหมายกำหนดการ 

บ ่า?งรักษาเครึ่องจักร

ฟัวหน้ากะ 

ชุปเปอร่ไวเชอรั

10/1/43

17/1/43

โอริงภายในขาด แข็ง กระจกถูก'J ดเป็นรอย 8 โอ'ริง1ไท้รับความรัอนสูงขณะ 
ทำการเคล ือบฟ ิล ์มอย่าง 

ต่อเนึ่อง และไข้จนหมดสภาท

4 10 320 - จ ัดทำหมายกำหนดการ 
นำ?งรักษาเครึ่องจักร

ชุปเปอรัไวเชอ f 17/1/43

toO



ตารางที่ 5.1 การวิเคราะหัขอบกพร่องและผลกระทบในกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสง (ต่อ)

ขั้นตอนการผลิต แนวโน้น 
ของ'{เอบกพร่อง

ผลกระทบ 
จาก{เอบกพร่อง

Sev. ลาเหตุลำค ัญของ 
{เอบกพร่อง

O cc. วิธีการตรวจจับหรีอ 
ควบคุน{เอบกพร่อง

Det. RPN แนวทางการปฏิบัติ 
วิธีการแก็ไข

ผู้รับผิดชอบ ก้นที่กำหนด,ให้แก้ไข 
เลรีจสิน

5 .Unloading โฟมคั่นกระจกไม่ละอาด 
เปียกชื้น

ทิเล์นอาจหลุดลอกเนึ่อเก็บ 
ไว้ระยะหนึ่ง เน ึ่องจาก 
ควานชื้น

8 ไม่ไเว้ตรวจลอบโฟมก่อน 
คั่นกระจก

3 10 240 - จัดลกานที่จ ัดเก็บโฟมให้ 
เรียบร่อยและอยู่ในที่ แห้งไม่ 
อับชื้น

ใเปเปอร่ไวเชอรี 17/1/43

กระจกมีนลายขนาด การจัดวางที่ไม่เรียง 
จากใหญ่ไปเล็กจะทำให้ 
กระจกเปินรอยชืดข่วนไเว้

8 กระจกเบสิกที่ล ํงมาจัดวาง 
ไม่เรียงตานขนาด

5 10 400 - ในการจัดวางต ้องนำพัลเลต 
แยกต่างหาก และให้รอง 
ต้วยโฟนหนา เพึ่อป้องก้น 
รอยชืดข่วน

หัวหน้ากะ 7/1/43

ผูกเชือกไม่แน่นไม่รองกาบ 
ไม้ และพัลเลตที่วางกระจก 
อยู่ในลภาพไม่เหนาะลม

กระจกอาจแตก หรีอ 
บนเลิยหายไเว้

8 ไม่ปฏ ิบ ัต ิตามคำคั่ง และ 
ไม่ตรวจลอบก่อนวางกระจก

3 ตรวจสอบเว้วยลายตา 5 120 - ออกระเบียบในการจัด 
วางกระจก และตรวจลอบ 
ลภาพความ เรียบร่อยของ 
พ้ลเลตก่อนยกกระจกลง

ชุปเปอรีไวเชอรี 7/1/43
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จากตารางท ี ่ 5.1 การคกืษาการวเิคราะหล์าเหตกุารเกดิของเสยีในสายการผลติดว้ย 
เทคนคิ Process Failure Mode and Effect Analysis (PFMEA) จะสามารถแยกประ๓ ทของเสีย 
ออกได้เป็น 2 สาเหตใุหญ ่  ๆ คือ

- กระจกสะทอ้นแสงทีเ่สยีเนือ่งจากกระจกเบสกิไมม่คีณุภาพ
- กระจกสะทอ้นแสงทีเ่สยีเนือ่งจากในกระบวนการผลิต

(1 ) กระจกสะทอ้นแสงทีเ่สยิเน ือ่งจากกระจกเบสกิไมม่คีณุภาพ

ลกัษณะของกระจกเบสกิทีไ่มม่คีณุภาพคอื กระจกเบสกิทีม่ตีำหนเิกนิกวา่มาตรฐานที ่
กำหนดไว้ได้แก่

คราบกาว 
คราบกระดาษ 
บ่ิน กะเทาะ 
รอยขีดข่วน 
แตก

เนือ่งจากการเสยีของกระจกเบสกิเปน็ในสว่นของหนว่ยงานอืน่ ซ่ึงอยู่นอกเหนอืขอบข่าย 
การดูแลรับผิดชอบของโรงงานกระจกสะทอ้นแสง จงึไมส่ามารถควบคมุได ้ โดยทางฝา่ยกระจก 
สะทอ้นแลงจะไชวธิกีารตรวจเชค็กอ่นทำการผา่นเขา้เคร่ืองลา้งทีโ่ตะ๊ปอ้นกระจก และถ้ามตีำหนทิี ่
ไมผ่า่นตามมาตรฐาน จะทำการคดัแยกออก และสง่กระจกเบสกิทีเ่สยีนัน้คนืหนว่ยงานทีป่อ้น 
กระจกเบสิกให้ต่อไป

(2) กระจกสะทอ้นแสงทีเ่สยิเน ือ่งจากในกระบวนการผลติ

ประเภทของตำหนทิ ีเ่กดิข ึน้

ประ๓ ทของตำหนิต่าง  ๆ ท่ีเกิดพอสรุปได้คังน้ี
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Iflบรสี (Debris) เปน็ตำหนทิีม่ลีกัษณะคลา้ยรอยไหม ้ เปI็ชปุเหลีย่มดา้นไมเ่ทา่
เกดิจากละนาดท่ีเป็นส่วนเกินจากกระบวนการ sputtering ทีเ่กาะบรเิวณ target ถูกความร้อนและ 
หลุดร่วงลงมาบนผิวกระจก ดังรูปท่ี 5.2

รูปท่ี 5.2 ตำหนิประ๓ ทเดบรีล

คราบปา้ (W ater Stain) มล้กัษณะคลา้ยหยดนํา้แตม่ข้นาดเลก็เกาะกนัเปน็กลุม่ เกดิจาก 
เครือ่งลา้งบรเิวณเปาลมไมล่ามารถรดีนํา้บนผวิกระจกใหแ้หง้ไดห้มดกอ่นทา่การเคลอืบฟลิม์ ดัง 
รูปท่ี 5.3

รูปท่ี 5.3 ตำหนิประ๓ทคราบน้ํา
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พบิโร» (Pinholes) มลีก์ษณะเปน็จดุกลมมขีนาดเลก็คลา้ย$เข็ม เกดิจากเครือ่งลา้งม ี
ลภาพทีไ่ม่สะอาดพอ และระดับของแปรงไม่ได้มาตรฐาน ทำใหไ้มล่ามารถทำความละอาดบรเิวณ 
ผิวกระจกใหไ้ด้หมดก่อนทำการเคลือบฟล์ิม ดังÎปท่ี 5.4

รปท่ี 5.4 ตำหนิประเภทพินโฮล

เอาิทน์กส๊ (Outgas) มลีก้ษณะเปน็ดวง โดยตรงขอบจะมรีอยจางคลา้ยรอยไหม ้ เกดิจาก 
มลีิง่แปลกปลอมหรืออาจเปน็&เนทีม่คีวามชืน้ภายในหลดุเขา้ไปยังหอ้งเคลอืบสญูญากาศ และเกดิ 
การระเบดิออกขณะภายในเปน็ลภาพความดนัทีต่ํา่  ๆ ดังรปท่ี 5.5

£ปท่ี 5.5 ตำหนิประ๓ทเอ๊าท์แก๊ส
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ขดึขว่บ (Scratch) มลัีกษณะเปน็ร'อยขีดคม หรืออาจเป็นแบบรอยขีดวงรี ส่วนใหญ่ 
บรเิวณทีเ่กดิจะอยูเ่ปน็แนวตรงตามทางเดนิของกระจก ลาเหตเุกดิจากมเีศษสะเกด็ทีห่ลดุรว่งบน 
ลุกกล้ิง หรือบริเวณ'วัสดุครอบ จนพอกหนาและไปขัดขวางทางเดิน ทำใหเ้กิดรอยขีดข่วนเป็นแนว 
หรืออาจเกิดจากโอริงท่ีสวมบนโรลเลอร์ ได้รับความร้อนและมกีารใชง้านทีน่านเกิดขาด ทำใหเ้ป็น 
รอยขีดแบบวงรีเป็นข่วง  ๆ ตามระยะโอรง ดงัIปท่ี 5.6

รปท่ี 5.6 ตำหนประ๓ทขีดข่วน

สิ ดา่ง (Color dev iation^ระ'รก'จะมีสี'ไม่ลม่ําเสมอ หรือมีลีต่างกนเป็นแถบ ลาเหตเุกดิ 
จากกำลงัไฟตก ขณะทีเ่กดิปฏกิริยิา หรือมกีารอาร์ค (Arcing) เกดิข้ึนขณะทำการผลติ ดังรปท่ี 5.7

£ปท่ี 5.7 ตำหนิประ๓ทลีด่าง
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จากการเกบ็ขอ้มลูเปอร์เซน็ตข์องของเสยีทีพ่บในกระบวนการผลติ ต้ังแต่เดือนกรกฎาคม 
ถงึเดอืนธนัวาคม 2542 แสดงได้ดังตารางท่ี 5.2

ตารางที ่ 5.2 เปอร์เซ็นต์ตำหนิท่ีพบในการผลิตกระจกสะท้อนแสง

เดือน ปริมาณท่ีผลิตได้ ปริมาณตำหนิท่ีพบ (%)
(S.c/s) พินโฮล เดบรืส คราบน้ํา เอ๊าท์แก๊ส ขดข่วน อี'นๆ รวม เป๋าหมาย

กรกฎาคม 336.84 0.55 3.33 1.18 2.09 1.29 2.55 10.99 10
สิงหาคม 687.17 0.24 6.03 3.59 1.45 0.72 2.18 14.21 10
กันยายน 1295.92 0.06 2.73 3.52 2.12 1.92 5.75 16.1 10
ตุลาคม 1076.93 0.01 2.05 3.9 1.18 1.77 7.24 16.15 10

พฤศจิกายน 766.66 0.02 3.86 3.79 0.53 0.86 0.66 9.72 10
ธันวาคม 909.36 1.78 1.37 8.57 0.78 0.88 2.29 15.67 10

ตารางที ่ 5.2 ตำหนิท่ีพบบอ่ยและมเีปอร์เซน็ต์ของเสยีมากแทบทกุเดือนได้แก่ เดบรึส และ 
คราบนํา้ จงึเปน็ประ๓ ทของตำหนทิีม่คีวามสำคญัทีจ่ะตอ้งทำการพจิารณาหาสาเหตขุองปญัหาที ่
ทำใหเ้กดิของเสยีในกระบวนการผลติ และจากตารางที ่ 5.1 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบ 
ของกระบวนการ (PFMEA) จะเหน็ไดว่้าสว่นของเคร่ืองจกัรทีม่คีวามสำคญั และมผีลตอ่คณุภาพใน 
การผลิตของกระจกสะท้อนแสง ได้แก่

1 .บรเิวณทีเ่ปน็เครือ่งลา้ง
2.บรเิวณทีเ่ปน็จดุสายพานลำเลยีง
ร-บรเิวณทีเ่ปน็การเคลอืบผวิในหอ้งเคลอืบสญูญากาศ

(1) บริเวณทีเ่ปน็เครือ่งลา้ง

ความสะอาดของเครือ่งลา้งเปน็จดุทีม่คีวามสำคญั และคอ่นขา้งละเอยีดออ่น เพราะถา้ม ี
เศษสกปรก หรือคราบน้ํามัน หรือแม้แต่ฝ่นที,มคีวามหนาแนน่มาก ก็ล้วนแล้วแต่จะทำใหเ้กดิตำหน ิ
บนกระจกได้ ในขณะเดยีวกนั การต้ังระคับแปรง ลกูรดืยาง และการปรับมมุในเคร่ืองเปา่ลมลงบน 
ผิวกระจก กม็ผีลตอ่คณุภาพของกระจกสะทอ้นแสงเชน่เดยีวกนั
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รูปท่ี 5.8 สว่นของเคร่ืองล้างท่ีเป็นชุดแปรงขัดกระจก

รปท่ี 5.9 สว่นของเคร่ืองลา้งทีเ่ปน็กงันํา้ลา้งกระจก
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รูปท่ี 5.10 สว่นของเครือ่งลา้งบรเิวณทอ่ลมยางและกลอ่งมดีอากาศ

(2) บรเิวณทีเ่ปน็จดุสายพานลำเลยีง

บรเิวณทีเ่ปน็ระบบการขบัเคลือ่น (driving) กระจกในแตล่ะสว่นมคีวามสำคญัตอ่คณุภาพ 
กระจก เนือ่งจากเปน็จดุทีส่มัผสักบักระจกโดยตรง คังน้ั’นถา้ชดุขบัเลีย หรือมีสภาพไม่สมบูรณ ์ ก็ 
อาจสง่ผลใหก้ระจกทีเ่คลือ่นทีผ่า่นเกดิรอยขดีขว่น หรือมเีล้นทางการเคล่ือนทีใ่มต่รงทำใหมี้โอกาส 
กดีขวาง หรืออาจว่ิงไปซนและแตกได้
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รูปท่ี 5.11 ปริIวณทีเ่ปน็จดุสายพานลำเลยีงกระจก

(3) บรเิวณทีเ่ปน็การเคลอืบผวิฟลิม์ในหอ้งเคลอืบสญูญากาศ

สว่นทีท่ำใหเ้กดิการเคลือบเปน็ช้ันฟล์ิม มผีลต่อคณุภาพกระจกสะทอ้นแสงทีผ่ลิตใด้ เน่ือง 
จากเวลาทีม่กีารทำปฏกิริยิาจะมคีวามรอ้นเกดิขึน้หากสภาพภายในหอ้งเคลอืบสญูญากาศใม, 
สะอาดเพยีงพอ หรอืมกีารใช!้ปเปน็ระยะเวลานาน จะทำใหเ้กดิสะเกด็จากการหลอมตวัของวัสด ุ
ภายใน หลน่ลงบนผวิกระจกขณะทำการเคลอืบผวิ ส่งผลให้กระจกมีตำหนิเกิดข้ึนได้

รปท่ี 5.12 สว่นของเคร่ืองจักรภายในหอ้งท่ีใช้เคลือบฟล์ิม
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รูปท่ี 5.13 ส่วนของเคร่ืองจักรแสดงคาโธดท่ีใช้ภายในห้องเคลือบฟิล์ม

5.1.2 การดำเนนิการลดและควบคมุปรมิาณ ของเลยิ

จากการวิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุที่เกี่ยวช้องที่ทำให้เกิดของเลืยในสายการผลิต จะเห็น 
ได้ว่าควรที่จะมีการดำเนินการควบคุมกระบวนการผลิต รวมถึงการจัดทำมาตรฐานในการปฎิบ้ติ- 
งาน และการแก้ไขปัญหาในแนวทางที่ถูกต้อง เนื่องจากของเลืยที่เกิดขึ้นเป็นจำนวนมากนี้เป็น 
ปัญหาที่มีความสำคัญเป็นอย่างยิ่ง เพราะก่อให้เกิดความสูญเลืยทั้งในเรื่องของผลิตภัณฑ์ที่ไม, 
ลามารถขายได้ ตลอดจนก่อให้เกิดงานส่วนเกินที่ไม่จำเป็นและไร้ประสิทธิภาพ ซึ่งจากปัญหาด้ง- 
กส่าว จึงได้จัดทำระบบการควบคุมคุณภาพ เพื่อนำมาแก้ไขปัญหาด้งกล่าวได้คังนี้

(1) การกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์และการแก้ไขปัญหาคุณภาพ
(2) การควบคุมกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์

5.1.2.1 การกำหนดมาตรฐานผลติภณัฑ  ์ และการแกไ้ขปญัหาคณุภาพ

การกำหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์และการแก้ไขปัญหาคุณภาพในการผลิตจะดำเนินการ
ด ้งน ี้
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- กำหนดมาตรฐานในการยอมรับผลิตภัณฑ์โดยการจัดทำ1อกสารการตรวจสอบคุณ- 
ภาพผลิตภัณฑ์ให้เปินรูปแบบมาตรฐานท่ีแน่นอนซ่ึงประกอบด้วย รูปภาพแสดงประ๓ ทตำหนิ 
ชนิดต่าง  ๆและมาตรฐานท่ีเป็นตัวเลขในการตัดสินใจในการยอมรับผลิตภัณฑ์ท่ีทำการตรวจ- 
ลอบ ตังแสดงในรูปท่ี 5.14

-จัดทำกระจกตัวอย่างท่ีมีตำหนิของจริงไว้บริเวณงานท่ีมีการตรวจสอบเพ่ีอให้ผู้ปฎิปัติ 
งานใช้อ้างอิงในกรณีท่ีต้องตัดสินใจว่าจะยอมรับผลิตภัณฑ์หรือใม่

-วิเคราะห์หาสาเหตุท่ีมาของรอยตำหนิเหล่าน้ันโดยไต้ทำการจัดการประชุมแนวทางใน 
การแก!ขรอยตำหนิ ซ่ึงไต้เชิญพนักงานในระตับหัวหน้างาน และระตับพนักงานในล่วนท่ีเก่ียวช้อง 
กับการผลิต โดยในการประชุมไต้ให้ทุกคนแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับสาเหตุของรอยตำหนิ ซ่ึงได้เอา 
หลักการของแผนผังก้างปลามาใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ และได้สรุปท่ีมาปัญหาของรอยตำหนิ 
เหล่าน้ัน เพ่ีอใช้เป็นแนวทางในการแก้ใฃปัญหารอยตำหนิให้เป็นไปในแนวทางเดียวกัน



มาตรฐานผลิตภ ัณฑ ์สำเร ็จร ูปกระจกสะท ้อนแสง
เกณฑ์ความ 
คลาดเคล่ือน 
ของขนาด

ฟองอากาศ รอยขีดข่วน (มม.) รอยบน (คราบน้ํา, 
เดปริล, 

เอ๊าท์แก๊ส) 
ท่ีขอบ

สืด่าง ตำหนิเป็น 
ขีดใส

ฟ้นโอล
ความหนาแน่นหนัก ปานกลาง เบา

บริเวณกลาง บริเวณขอบ

±1.5 มม. < 2.0 มม.
< 5.0 ผ่าน 
5-10 มม. 
มีไต้ 2 จุด 
ต่อแผ่น

< 20 มม.ผ่าน 
20-30 มม.
มีไต้ 2 จุด 
ต่อแผ่น

ผ่าน < 6.0 มม.
มีได้โดย 
ห่างจาก 

ขอบ < 5มม.
ไม่มี

ใช้มาตรฐาน 
เดยวกับรอย 
ขีดข่วนหนัก

< 1.0 มม.ผ่าน 
1.0 - 1.5 มม.

มีไต้ 2 จุดต่อตารางฟุต 
>1.5 มม. ไม่ผ่าน

< 1.0 มม.ผ่าน 
1 .0-2 .0มม.

มีไต้ 2 จุดต่อตารางฟุต 
>2.0 มม. ไม่ผ่าน

0.2 - 1.0 มม.
มีไต้ 10 จุดต่อตารางฟุต 

<0.2 มม.ผ่าน

ห ม า ย เห ต ุ บริเวณกลาง

บริเวณขอบ

a = 2A/3 
b = 2B/3

รูปท่ี 2.ตำหนิประ๓ทอ่ึน  ๆนอกจากน้ี กำหนดให้ต้องมองไม่เหินในระยะ 2 เมตร

รูปท่ี 5.14 มาตรฐานผลิตภัณฑ์สำเร็จรูปกระจกสะท้อนแสง
ผู้1อนุม้ต วันท่ี
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- จัดทำคู่มีอในการแก้ไขปัญหาคุณภาพในกระบวนการผลิต ซ่ึงประกอบด้วย วิธีการ 
ปฎิบ้ติในการแก้ปัญหาการเกิดตำหนิจากเคร่ืองล้างกระจก คู่มือในการปรับต้ังเคร่ืองล้าง การปรับ 
แปรง การปรับมีดอากาศ ดังน้ี

ตารางท่ี 5.3 วิธีปฎิป้ติในการแก้ปัญหาการเกิดตำหนิจากเคร่ืองล้างกระจก

ประ๓ทตำหนิ วิธีการแก้ไข
จุดเข็ม (Pinholes) 1. ทำความสะอาดเคร่ืองล้างโดยเฉพาะในส่วนของลูกรีดยาง 

และแปรงลูกกล้ิง
2. เปล่ืยนถ่ายน้ําล้างกระจก'ใหม่
ร-ถอดที,กรองอากาศนำมาเป่าลม หรือเปล่ียนใหม่ถ้าสกปรก
4.เข็คสภาพของแปรงลูกกล้ิง และเปล่ียนใหม่
ร-ทำความสะอาดห้องรอกระจกเน่ืองจากอาจมืฝ่นมาก
6. ถอดท่อน้ํา และชุดสเปรย์มาทำความละอาด
7. ใซ้แอลกอฮอล์เข็ดลูกรีดยาง
ร-ตรวจเช็คระบบป็มน้ําล้าง และปัมซีเรียมอาจใช้งานผิดปกติ

V

คราบนำเป็นกลุ่ม (Water stain) 1.วางกระจกชิดกับกระจกด้านหน้ามากเกินไปทำให้นำจาก
การเป่าลมกระเด็นมาลงกระจกแผ่นท่ีอยู่ด้านหลัง ต้องทำการ
จัดวางกระจกให้ห่างจากกระจกแผ่นหน้าอย่างน้อยเท่ากับ
เล้นรอบวงของลูกกล้ิง
2-ปรับต้ังระดับของกล่องมืดอากาศ
ร-ปรับต้ังระดับเคร่ืองล้างใหม่
4-ยกลูกรีดยางลูกสุดท้ายข้ึน
ร-ลดปริมาณน้ําท่ีผ่านไปย์งน้ําสุดท้าย

ลายเล้นตามแนวการเคล่ือนท่ี 1.เปล่ียนถ่ายน้ําล้างกระจกใหม่
2-ปรับต้ังระดับเคร่ืองล้างและกล่องมืดอากาศ
ร-เปล่ียนแปรงลูกกล้ิงที,ชำรุด
4.ตรวจเช็คระบบขับโซ่ของลูกกล้ิงเน่ืองจากอาจทำให้ระบบ 
ขับเคล่ือนไม,คงท่ีทำให้ประสิทธิภาพในการล้างกระจกไม่ดีพอ 
ร.ปรับให้แปรงขัดซีเรียมกดลงบนผิวกระจกมากข้ึน
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คู่ม ีอในการปรับตั้งเครื่องล้าง การปรับแปรง การปรับมีดอากาศ

ชั้นตอนกา?ปรับมีดอากาศ (AIR KNIFF1

1. ยก TOP SECTION (TOP SECTION OF WASHER)
2. วางกระจก 2 แผ่น (หนา 6 mm) ท่ีท้ัง 2 ด้านของ AIR KNIFE ชุดล่าง ทำการปรับให้ AIR 

KNIFE อยู่ห่างจากขอบล่างของกระจกเป็น ระยะประมาณ 3.2 mm ชุด AIR KNIFE ต้อง 
ขนานกับแผ่นกระจก

3. เอากระจกออก เลือน TOP SECTION ลงจนสุด ปรับ AIR KNIFE ชุดบนให้อยู่เหนือกระจก 
(6 mm THICKNESS) เป็นระยะประมาณ 3.5 mm

หมายเห̂ ) ระยะท่ีใช้อยู่คือ ให้ ขอบของ AIR KNIFE ชุดบนห่างจากชุดล่าง 1/2” (12 MM.)

j  TOP AIR KNIFE
------------------------- ►  1/2" ________

LOAD DIRECTION t

BOTTOM AIR KNIFE

รูปท่ี 5.15 ตำแหน่งระยะการปรับมีดอากาศ

ช้ันตอนการปรับแปรงช้ดดีเทอร์เจ้นท์ (DETERGENT CUP BRUSH )

1. เช็คระดับความเสมอของขนแปรงทุกตัว หากไม่เสมอให้ทำการปรับแนวระดับแปรงให้มีแนวขน 
แปรงเสมอกัน
2. ปรับชุดแปรง CUP BRUSH โดยให้ระดับปลายขนแปรงห่างจาก BOTTOM ROLLER 

ประมาณ0.125นิ้ว(3มม.)
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หมายเหจุ การปรับ CERIUM CUP BRUSH ก็ทำฟนเดียวกัน

การปรับระดับของชุดเครองล้าง (WASHING MACHINE)

ช้ันตอนทา?ปรับระดับของ PI NCH ROLLERS (BILLCO)

1. เล่ือนชุด TOP ROLLERS ลงมาท่ีระดับ 1/4” น้ิว THICKNESS POSITION = 6 MM. (อ่านจาก 
SCALE ด้านข้าง
2. คลาย LOCK NUT (NUT ตัวบนของ ADJUSTMENT SCREW ชุด TOP ROLLERS) ออกท้ัง 2 
ข้าง
3. หมุน SECOND NUT (NUT ตัวล่างของ ADJUSTMENT SCREW ชุด TOP ROLLERS) ท้ัง 2 

ข้าง เพ่ือจะให้ TOP ROLLERS ขนาน กับ BOTTOM ROLLERS
4. ค่อย  ๆหมุนปรับ ROLLERS ท้ัง 2 ข้างลง จนกระท้ังรูสืกว่าไม่มีน้ําหนักดึงท่ีตัว NUT (เป็น 

ตำแหน่งท่ี TOP ROLLERS วางตัวอยู่บน BOTTOM ROLLERS พอดี
5. ทำการหมุน NUT ตามเข็มนาฟ้กา(ดึง TOP ROLLERS ข้ึน)ประมาณ1.5รอบ(0.125น้ิว)

หมายเหจุ วิธีท่ี'ใช้คือเม่ือเล่ือน TOP SECTION ลงมาตำแหน่ง 1/4” แล้ว ทำการปรับให้ TOP 
ROLLERS วางตัวอยู่บน BOTTOM ROLLERS แล้วค่อย  ๆหมุนปรับ SECOND 
NUT ทวนเข็มนาฟิกาให้ TOP ROLLERS ถูกดึงข้ึนจนเห็นว่า ROLLERS เร่ิมอยู่ท่ีจุด 
ล้มผัสพอดีกับ BOTTOM ROLLERS แล้วดึงข้ึนอีก ประมาณ 0.125 น้ิว
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ช้ันตอนการปรับแปรงขัดถูกกล้ิง (BRUSH ROLLERS)

1. เล่ือนชุด TOP ROLLERS (TOP SECTION) ข้ึน
2. ทำการปรับ BOTTOM BRUSH โดยผ่านกระจกเข้าไปจนกระจกอยู่เหนือแปรง
3. หมุนแปรงขัดด้วยมือ ดูว่าแปรงสัมผัสกระจกมากเท่าใด
4. หมุนปรับ ADJUSTMENT SCREW ของแปรงท้ัง 2 ข้าง จนกระท้ังขนแปรงขัดกระจกเป็นพ้ืนท่ี 

กว้างประมาณ า/ร’, -3/16" แล้วตรวจสอบท้ัง 2 ข้างของแปรง ให้แน่ใจว่าแปรงขนานกับกระจก
5. ทำการปรับ TOP BRUSH โดยเล่ือน TOP SECTION ลงมาท่ีตำแหน่งเดิม (1/4” THICKNESS)
6. ใชใฟฉายล้องดูท่ีบริเวณท้ัง 2 ข้างของแปรง ทำการหมุนปรับ TOP BRUSH ลงจนมืๆ เองว่าง 

ระหว่าง TOP BRUSH และ BOTTOM BRUSH ประมาณ 1/32" ทดลองหมุน BOTTOM 
BRUSH แล้วตรวจลอบให้แน่ใจว่า TOP BRUSH ขนานกับ BOTTOM BRUSH

หมายเหดู วิธีท่ี'ใช้'อยู่คือ ใช้ฟุตเหล็ก(ยาว 2 เมตร) วางทาบกับ PINCH ROLLERS (ท่ีปรับได้ 
ถูกต้องแล้ว) ทำการปรับแปรงให้ขนแปรงกินเข้ามาในฟุตเหล็กเป็นขนาดลึกประมาณ 1 มิลลิเมตร 
(TOP BRUSH) /1.5 มิลลิเมตร (BOTTOM BRUSH) หรือประมาณเป็นพ้ืนท่ีหน้ากว้าง 1 น้ิว (TOP 
BRUSH) 1.5 น้ิว (BOTTOM BRUSH)
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ROLLER

TOP BRUSH

MM.(DEPTH)

รูปท่ี 5.18 ตำแหน่งระยะการปรับแปรงลูกกลิ้งของเครื่องล้าง

- จัดทำตารางกำหนดการในการตรวจเช็คและทำความสะอาดเครื่องล้าง เพื่อลดปัญหาที่เกิดขึ้น 
จากตำหนิที่มีสาเหตุมาจากเครื่องล้างไม่สะอาด ดังน้ี

ระเบียบวิธีการบำรูงรักษาเคร่ืองล้าง

•  ท ุกๆส ัปดาห ์(ประมาณ 4 0 ช่ัวโมง)

1. ถอดปลั๊กอุดของถังนํ้าล้างเพื่อระบายนํ้าล้างในขั้นสุดท้ายออก และทำความสะอาดถัง 
นํ้ารวมถึงเศษสิ่งสกปรกออก เติมนํ้าล้างใหม่

2. ถอดห์วสเปรย์ของท่อนํ้าล้างกระจกมาทำความสะอาด
ร-ทำความสะอาดกล่องมีดอากาศ (Air knife) และร่องลม(Air knife slot)
4.ทำความละอาดแปรงเครื่องล้าง (Roller brush)
ร-ตรวจเช็คที่กรองอากาศของตัวเป่าลม (Blower) ถ้าสกปรกให้เปลี่ยนใหม่
6.ทำการอัดจารบีสำหรับตลับลูกปีนของลูกรีดยางท้งซุดเครื่องล้าง
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•  ทุกๆ  250 ช่ัวโมง

1. หยอดน้ํามันหล่อล่ืนลำหรับลูกปีนของชุดแปรงขัดกระจกของเคร่ืองล้าง
2. ถอดท่อน้ําแต่ละจุดท่ีต่อเข้าเคร่ืองล้างท้ังหมดเพ่ีอทำการฉีดล้างทำความสะอาด
3. ปฏิปัติวิธีการตามกำหนดของรายการบำ̂ รักษาเคร่ืองล้างทุก 40 ช่ัวโมง

•  ทุกๆ  500ช่ัวโมง

1. ตรวจสอบสภาพแปรงขัด และลูกรีดยางท้ังหมด ถ้ามีลูกใดเสีย หรือขาดให้เปล่ียนใหม่
2. ตรวจเช็คระดับของเคร่ืองล้างซ่ึงรวมถึงระดับแปรง ระดับลูกรีดยาง และกล่องมีดอากาศ 

( Air knife) และทำการปรับต้ังระดับตามคู่มีอการปรับเคร่ืองล้าง
3. ตรวจลอบระดับน้ํามันท่ีอยู่ในชุด Gear box ของมอเตอร์ขับเคร่ืองล้างท้ังหมด
4. ตรวจสภาพของชุดโช็ สายพาน (belt) และดูลักษณะการขับว่าเป็นไปตามปกติหรือไม่ 

ถ้ามีการกระตุกหรือหย่อนให้ทำการปรับต้ังใหม่
5. หยอดน้ํามันหล่อล่ืนลำหรับตัวยกระดับเคร่ืองล้างที,เป็นเกลียวระบบไอดรอลิก
6. เปล่ียนไล้กรอง (Cartridge Filter) ท่ีผ่านน้ําล้างกระจก
7. ทำความสะอาดกระบะรองน้ําท้ิง
ร-ถอดปล๊ักอุดปลายท่อสเปรย์น้ําล้าง และฉีดล้างทำความสะอาดท้ังท่อ

5.1.2.2 การควบคุมกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์

เน่ืองจากในกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแลง มีปัจจัยหลายอย่างท่ีต้องทำการควบคุม 
ไม,ว่าจะเป็นเร่ืองของความดันในห้องเคลือบ กำลังไฟท่ีจ่ายให้ขณะทำการเคลือบฟิล์ม ความเร็ว 
ของสายพานลำเลียง ปรมาตรการไหลของก๊าชในการทำปฏิกิริยา ตลอดจนพารามิเตอร์ท่ีต้องควบ 
คุมเพ่ีอให้กระจกสะท้อนแสงมีมาตรฐานตามประ๓ทรุ่นลืท่ีต้องการ ได้แก่ ค่าการล่องผ่านแสง ค่า 
การสะท้อนของแสง เป็นต้น ดังน้ันจึงได้มีการดำเนินการควบคุมกระบวนการผลิตดังน้ี

- จัดทำเอกสารท่ีใช้ปันทึกค่าของพารามิเตอร์ต่าง  ๆ ที่ต้องควบคุม และให้พนักงานควบ- 
คุมเคร่ืองทำการจดปันทึกค่าขณะทำการผลิตทุกประ๓ทรุ่นลืซ่ึงค่าพารามิเตอร์ท่ีเลือกมาให้ปันทึก 
เป็นค่าพารามิเตอร์ท่ีมีความสำคัญเป็นอย่างย่ิงในการผลิต โดยจะแบ่งหัวข้อการควบคุม ดังน้ี

•%
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(1) การควบคุมระบบการทำงานเครื่องจักร (Control Panel)
(2) ความดันในห้องเคลือบขณะปกติ และขณะทำการเคลือบ(Base 

pressure,Process pressure)
(3) ลักษณะความลึก และตำแหน่งการใช้ของวัสดุเคลือบฟิล์ม

ดัวอย่างเอกสารที่เป็นการบันทึกค่าของพารามิเตอร์ที่ใช้ในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ 
แสดงในรูปท่ี 5.19

- จัดทำค่ามาตรฐานของพารามิเตอร์ต่าง  ๆ เพื่อเป็นการอ้างอิงและเปรียบเทียบกับค่าจริง 
ดังแสดงในรูปท่ี 5.20

- เก็บรวบรวมข้อมูลท่ีบันทึกได้มาทำการวิเคราะห์ โดยข้อมูลท่ีทำการบันทึกจะอยู่ในรูป 
ของค่าตัวเลข จึงนำค่าตัวเลขมาทำการเปรียบเทียบกับค่ามาตรฐาน ซ่ึงจัดทำเป็นแผนภูมิการ 
ควบคุม (Control Chart) โดยในระยะแรกจะทำการกำหนดระยะพิกัดเอง ซ่ึงจะนำเอาข้อมูลเก่ามา 
อ้างอิง และจะทำการเก็บข้อมูลอย่างต่อเน่ือง จนสามารถทำเป็นแผนภูมิควบคุมเชิงสถิติ (Statistic 
Process Control Chart) ต่อไป และจะมีการติดตามควบคุมค่าท่ีได้ให้สอดคล้องกับกระบวนการ 
ผลิตเพ่ือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ตัวอย่างของการทำแผนภูมิควบคุมกระบวนการเป็นการเก็บข้อ 
มูลในส่วนท่ีเป็นความดันภายในห้องเคลือบประกอบด้วย IG.1 และ IG.2 ซ่ึงมีผลต่อคุณภาพใน 
การเคลือบลีของกระจกสะท้อนแสง และจำเป็นท่ีจะต้องมีการควบคุม และตรวจสอบค่าอย่าง 
สม่ําเสมอ ดังในรูปท่ี 5.21

5.1.2.3 การติดตามผล

การตรวจติดตามผล จะทำการนำวิธีการดังกล่าวไปปฏิบัติ และทำการตรวจติดตามผลทุก 
เดือน โดยจะทำการเปรียบเทียบจากเปอร์เซ็นต์ของของเสียก่อนและหลังการปรับปรุง ซ่ึงไข้ตัว 
ดัชนีที่เกี่ยวข้อง คือ ดัชนีอัตราของดี ซึ่งถ้ามีประสิทธิภาพที'เพิ่มข้ึนอย่างต่อเนื่อง จะถือว่าวิธี
การดังกล่าวประสบความสำเร็จ



G - 5 5  P r o c e s s  R e c i p e

□  ร,T SER IES.................................................TUNNING

Coat Zone # 1 Coat Zone #2 Coat Zone #3
Cathode 1 Cathode 2 Cathode 3 Cathode 4 Cathode 5 Cathode 6ร,T series SST SST Ti Ti Ti Ti

Low-E Sn/Zn Sn/Zn ___ As___ NiCr Sn/Zn Sn/Zn

Coat Zone # 1 
Gas

Coat Zone #2 
Gas

Coat Zone #3 
Gas Date

TunningTime

Target PO  WER P ar am eter Gas Pressure 
โ mt 1

Gas Flow 
โ seem 1

CPM 
โ cm/min 1

Base Pressure 
10'x โ T ไ

Glass Side
Material No. Target Depth Assembly date ACTUAL KW. TOTAL V. AMPS Y X yCoat Zone # 1 Cat #1 mm

Cat #2 mm
Coat Zone Cat #1 mm Coating Side

#2 Cat ท mm Rf, E Pack Man % T
Coat Zone Cat #1 mm# 3 Cat #2 mm

บันทึก จญหาหลังTunning ไสั f น้ี'พี 1

Coating Tunner Head / Sub Head
m il l เพ แ  การบันทึกข้อy n ใน แบบฟ่อรมนี้ «อข ้อy ท การ เข ้ทท็ ไข้แลัว และ 

ข้าล ังเร ํ่มข ้าการแล««ริง

รูปท่ี 5.19 ใบบันทกค่าพารามิเตอร์ในกระบวนการผลิต



G-55 PROCESS PARAMETER



แผนภูมิควบคุมการเปลี่ยนแปลงความดันใน Process chamber
Division กระจกแปรรูป เครอง G-55 วันที หมายเลขเอกสาร
Department กระจกสะท้อนแสง หน่วยวัด . .. X 1 0 7torr ความถี่ : ทุกทุก 1 ช่ัวโมง ผู้เช็ค

Sample IG.1 5.3 8.7 15 23 4.8 8.6 25 5.5 8.6 14 23 9.1 20 6.8 11.9 7.4 18.7 7.6 10.8 13.5 3.8 9.4 4.8 13.4
Measurement IG.2 9.1 13 0.24 31 6.1 9.8 29 12 1.8 26 20 15.5 7.9 25 12 10.4 9.7 20.9 7.1 23 11 15 20.6 6.7

Range IG.1 3.4 6.3 8 18.2 3.8 16.4 19.5 3.1 5.4 9 13.9 10.9 13.2 5.1 4.5 11.3 11.1 3.2 2.7 9.7 5.6 4.6 8.6
IG.2 3.9 12.8 30.8 18.2 3.7 19.2 19.5 10.2 24.2 6 4.5 7.6 17.1 13 1.6 0.7 11.2 13.8 15.9 12 4 5.6 13.9
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5.2 การลดต้นทุนโดยการลดเวลาสูญเสิยในกระบวนการผลต

ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในเรื่องของเวลาเป็นลิงที่ต้องให้ความสำคัญเป็นอันมาก เนื่องจาก 
เวลาที่สูญเสียไปนี้ทำให้เวลาที่เครื่องจักรลามารถทำการผลิตผลิตภัณฑ์โต้ลดลง จึงทำให้ต้นทุนใน 
การผลิตสูงขึ้น ดังนั้นการลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิตจึงเป็นหนทางหนึ่งที่จะทำให้ต้นทุน 
การผลิตลดลงไต้

5.2.1 การลดเวลาสูญเส ิย ่ในการปรับตั้งค ่าส ิ

แม้วาเวลาท่ีใช้ในการปรับต้ังค่าสีจะมีความสำคัญและจำเป็นอย่างย่ิงในการเร่ิมต้นท่ีจะ 
ทำการผลิตกระจกในแต่ละประ๓ท แต่ก็ถือเป็นความสูญเปล่า เน่ืองจากเคร่ืองจักรมีการรับภาระ 
งานเพ่ือใช้ในการทดลองปรับแต่งค่าสีให้ไต้ตามมาตรฐาน ซ่ึงต้องใช้พลังงานไฟฟ้า และวัตถุดิบ 
ต่าง  ๆ ในการเคลือบฟิล์ม แต่ผลิตภัณฑ์ท่ีออกมาในช่วงเวลาน้ีไม่ลามารถจำหน่ายไต้ เน่ืองจาก 
การผลิตกระจกสะท้อนแลงในปัจจุบัน ยังขาดข้อมูลทางต้านการผลิตอยู่มาก ข้อมูลมีการกระจัด 
กระจาย ไม,มีการรวบรวม การปรับต้ังค่าสีของกระจกในแต่ละประ๓ทรุ่น ส่วนมากจะอาคัย 
ประลบการณ์จากการทำงานของหัวหน้างาน และพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรเป็นส่วนใหญ่ ทำ 
ให้เวลาท่ีใช้ในการปรับต้ังค่าสีแต่ละคร้ังมีความไม่แน่นอน และมีแนวโน้มว่าจะใช้เวลาค่อนข้างมาก 
ซ่ึงส่งผลเสียต่อการวางแผนการผลิตและการส่งมอบผลิตภัณฑ์ไนท่ีสุด ดังน้ันจึงไต้ดำเนินการจัด 
ทำมาตรฐานในการปรับต้ังค่าสีดังน้ี

- จัดทำมาตรฐานการปรับต้ังค่าสีข้ึนโดยทำการระบุช่วงของพารามิเตอร์ที่มีค่าเป็นตัวเลข 
ซึ่งการกำหนดมาตรฐานไต้จากการเก็บรวบรวมข้อมูลในอดีต และสอบถามจากหัวหน้างานและ 
พนักงานที่มีความชำนาญและมีประสบการณ์ในการทำงาน โดยทำการรวบรวมข้อมูลในการ 
ผลิตอย่างต่อเนื่องสำหรับกระจกสะท้อนแสง 6 รุ่น คือ SS-508 1 รร-514 1 รร-214 1 TS-220 1 
TS-530 1 TBL-135 ดังน้ี



154

ตารางท่ี 5.4 ข้วงของค่าพารามิเตอรัท่ีใช้ในการปรับต้ังค่าสิ

%อัตราความเร็วสายพาน กำลังไฟจ่าย (กโลวัตต์)
ประ๓ท Passl Pass2 Pass3 Pass4 คาโธด1 คาโธด2 คาโธด3 คาโธด4 คาโธดร คาโธด6

ผลิตภัณฑ์ Titanium Titanium Stainless Titanium Titanium Titanium
SS-508 35-38 21-25 - - 80 80 24-28 80 80 80
SS-514 58-63 24-28 - - 80 80 27-29 80 80 80
SS-214 62-64 19-23 - - 80 80 26-29 80 80 80
TS-220 33-36 33-36 - - 80 80 - 80 80 80
TS-530 48-51 48-51 - - 80 80 - 80 80 80

TBL-135 89-91 28-31 89-91 89-91 60 60 - 60 60 60

- จัดทำเป็นระเบียบปฏิบัติงาน (Procedure) วิธีการปรับต้ังค่าสี และเอกสารท่ีเก่ียวข้อง
ดังน้ี

ระเนึm iปฏิบัติงาน (Procedure) ว ิธ ีการป เจ ัเตั้งค่าสิกระจทสะท้อนแสง

วัตgประสงค์ เพื่อให้กระจกสะท้อนแสงทุกแผ่นได้คุณภาพ มีสีของกระจกตรงตามมาตรฐานสีที่ 
กำหนด

ผุ่เรับผิด1ซอน พนักงานควบคุมเครื่อง SPUTTERING

คุ11กรณ์ทีใซ้ 1.เครืองวัดสิ Chromameter
2.แผ่นมาตรฐานลีขาวลำหรับปรับเทียบ (Calibration white plate)
ร-กระจกลีมาตรฐานเพื่อการปรับเทียบ 

ขั้นตอนกา?ทำงาน
1.ทำการป้อนกระจกปรับลี (set up glass) ซึ่งเป็นกระจกทดลองเพ่ือทำการปรับ 

ค่าลีของกระจกสะท้อนแสง โดยต้อง1ใช้กระจกปรับลีท่ีมีความหนา และลีของกระจกเบสิกเป็นชนิด 
เดียวกับกระจกสะท้อนแสงที่จะทำการผลิต
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2. ทำการเคลือบฟิล์มกระจกปรับสีตามโปรแกรมที่ตั้งไว้ตามประเภทกระจก 
สะท้อนแลงท่ีต้องการผลิต

3. นำกระจกปรับสีที่เคลือบฟิล์มแล้วมาตรวจวัดค่าต่างๆดังต่อไปนี้
- วัดการส่องผ่านของแสง (Transmittance) โดยเครือง Spec-check 

Transmission/Reflection monitor ก่อนวัดไห้ปรับค่าการส่องผ่านของแสง ให้อ่านไต้ 100.0 แล้ว 
นำกระจกปรับสีไปทำการวัดค่าการส่องผ่านของแสงเปรียบเทียบกับมาตรฐานคุณสมบัติกระจก 
สะท้อนแสง

- วัดการสะท้อนของแสงและสีของกระจกสะท้อนแสงโดยมีฃ้ันตอนดังน้ี
(1) ทำการปรับเทียบเครื่องวัดค่าสีก่อนโดยH แผ่นมาตรฐานสีขาว เลือก 

channel 00 ทำการปรับเทียบ โดยกดปม calibrate จะปรากฏหน้าจอเป็น
CAL ch 00 Y 94.40 
X ก 3129__ y ก 3199

นำตัวกล้องวัดค่าสีมาวัดกับแผ่นมาตรฐานสีขาว เครื่องจะทำการวัดเป็นจำนวน 3 คร้ัง
(2) เลือกกระจกสีมาตรฐานตามประ๓ ทของสีกระจกสะท้อนแสงท่ีจะทำ 

การผลิต ทำการปรับเทียบโดยเลือกซ่องการปรับแต่งใหม่ตามชนิดของกระจก
(3) พนักงานควบคุมเครื่องจะปรับค่าไนเครื่องเพื่อไห้ชั้นฟิล์มที่เคลือบหนา 

ขึ้นหรือบางลงโดยทำการปรับความเร็วของสายพานซึ่งจะเป็นไปตามลักษณะดังนี้
- ลดความเร็วของสายพานขับเคลื่อนจะทำไห้ชั้นฟิล์มหนาขึ้น
- เพิ่มความเร็วของสายพานขับเคลื่อนจะทำให้ชั้นฟิล์มบางลง

(4) พนักงานควบคุมเคร่ืองจะปรับค่าไนเคร่ืองเพ่ือให้ช้ันฟิล์มท่ีเคลือบหนา 
ข้ึนหรือบางลงโดยทำการปรับกำลังไฟฟ้าท่ีใซ้เคลือบฟิล์มพาน ซ่ึงจะเป็นไปตามลักษณะดังน้ี

- เพ่ิมกำลังไฟฟ้าในการเคลือบฟิล์มจะทำให้ช้ันฟิล์มหนาข้ึน
- ลดกำลังไฟฟ้าในการเคลือบฟิล์มจะทำให้ช้ันฟิล์มบางลง

(3) ทำการวัดค่าสีกระจกหลังจากปรับเทียบค่าสี โดยวางส่วนท่ีเป็นตัวกล้อง 
ให้แนบกับผิวกระจก กด MEASURE เพ่ือทำการวัดและบันทึกค่าดังน้ี
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■  วัดค่าสีของกระจก(x,y) โดยไข้เครืองวัดค่าสี chromameter ทำการวัดค่าสี 
ด้านกระจก นำค่าที่ได้เปรียบเทียบกับมาตรฐานค่าสีกระจกสะท้อนแสง

■  วัดค่าการสะท้อนของแสงด้านกระจก(Rg) และด้านฟิล์ม(Rf)îดยเครื่องวัดค่าสี 
chromameter ทำการวัดค่าด้านกระจก และด้านฟิล์ม นำค่าที่ได้เปรียบเทียบ 
กับมาตรฐานคุณสมบัติกระจกสะท้อนแสง

4. กรณีค่าที่วัดได้ไม่อยู่ภายในมาตรฐานให้ทำการปรับตั้งค่าสีใหม่โดย 
ใช้ข้อมูลจากตารางที่ 5.5 และเปรียบเทียบข้อมูลเก่าใน Product Record for G-55 coater

5. เมื่อได้ค่าตามมาตรฐานให้เริ่มทำการผลิต โดยจะต้องป้อนกระจกปรับ 
สีเพี่อควบคุมค่าสีตลอดช่วงที่ผลิต เป็นเวลาทุก 2 ช่ัวโมง และบันทึกค่า Tv.Rg.Rf.Y.x.y ท่ีวัดได้ 
ในใบการบันทึกค่าสีกระจก

6. กรณีเม่ือพบว่า Tv.Rg.Rf.Y.x.y ท่ีวัดได้ ออกนอกมาตรฐานให้ทำการ 
ปรับต้ังค่าสีใหม่ทุกคร้ัง และหากทำการผลิตกระจกไปก่อนหน้าน้ันแล้ว ให้ทำการเช็คสิกระจกท่ี 
ผลิตไป 100 % โดยหัวหน้าหน่วยผลิตแจ้งให้วิศวกรทราบเพ่ีอดำเนินการลังให้ทำการคัดแยกเพ่ีอ 
ทำการตรวจวัดสีใหม่

หมายเหตุ เมื่อมีการเปลี่ยนสีหรือความหนาของกระจกที่จะผลิตต้องทำการปรับค่าสี 
ใหม่ทุกคร้ัง

ตัวอปางการปรับตั้งค่าสีของกระจกสะท้อนแสงประเภท SL6SS-508

ตามค่าที่กำหนดเป็นช่วงของการปรับเปอร์เซ็นต์ของอัตราความเร็วลายพานและกำลังไฟ 
ฟ้าในการเคลือบฟิล์มเป็นด้งนี้

%อ้ตราความเร็วสายพาน กำลังไฟจ่าย (กํโลวัตต์)
ประ๓ท Passl Pass2 Pass3 Pass4 คาโธด1 คาโธด2 คาโธด3 คาโธด4 คาโธด5 คาโธด6

ผลิตกัณฑ์ Titanium Titanium Stainless Titanium Titanium Titanium
รร-508 35-38 21-25 - - 80 80 24-28 80 80 80



157

ครั้งแรกตั้งค่าเปอร์เซ็นต์ของอัตราความเร็วสายพาน Passl = 38 % .Pass 2 = 25 % ที, 
กำลังไฟฟ้าของวัสดุสเตนเลสเป็น 26 กิโลวัตต์ ผลปรากฎ ว่าวัดค่าสิและการสะท้อนแสงได้เป็น การ 
สะท้อนด้านกระจก (Rg) เป ็น36.73 % ค่าสีด้าน X เป ็น0.2918 ค่าสิด้าน y เป ็น0.3056 และการ 
สะท้อนด้านฟ้ล์ม (Rf) เป็น 36.8 เมื่อเทียบกับมาตรฐานแล้วสีไม่ได้และบางกว่ามาตรฐานจึงปรับ 
ใหม่เป็น อัตราความเร็วสายพาน Passl = 36 % ,Pass 2 = 23 % ที่กำลังไฟฟ้าของวัสดุสเตนเลล 
เป็น 27 กิโลวัตต์ ผลปรากฏว่าวัดค่าสีและการสะท้อนแสงได้เป็น การสะท้อนด้านกระจก (Rg)

เป็น 37.43 % ค่าสีด้าน X เป็น 0.2922 ค่าสีด้าน y เป็น 0.3061 และการสะท้อนด้านฟ้ล์ม (Rf)

เป็น 37.5 เมื่อเทียบกับมาตรฐานแล้วสีเข้ากรอบเป็นไปตามมาตรฐาน ให้เอาค่าที่ผ่านมาตรฐานนี้ 
ลงบันทึกใน Product Record for G-55 coater

5.2.2 การลดเวลาสูญเสียจากการที่เครื่องจ ักรว่างงาน

จากการสืกษาถึงป ัญหาเวลาที่ส ูญเสียเน ื่องจากเครื่องจักรว่างงานในโรงงานนี้พบว่า 
ลาเหตุหลักที่ทำให้เกิดความสูญเสียด้งกล่าวเนื่องมาจากการขาดระบบการเตรียมความพร้อมของ 
สิ่งต่าง  ๆ ที่จำเป็นในการผลิต ไม่ว่าจะเป็นในเรื่องของอุปกรณ์ต่าง  ๆ ท่ีใข้ในการผลิต หรือกำลังคน 
ท่ีต้องใช้ ซึ่งความสูญเสียด้งกล่าว จึงได้จัดทำระบบการควบคุมต่าง  ๆ ในการผลิตขึ้นเพื่อลดความ 
สูญเสีย โดยจะดำเนินการด้งนี้

- การจัดทำมาตรฐานในการแก้ปัญหาคุณภาพ
- การจัดกำลังคนให้พร้อมสำหรับการผลิตแบบต่อเน่ือง
- การกำหนดมาตรฐานในการจัดเตรียมอุปกรณ์ในการผลิต
- การควบคุมการจัดเตรียมน้ําล้างกระจก

กระบวนการในการจัดทำระบบควบคุมเพ่ือลดความสูญเสียเวลาจากการท่ีเคร่ืองจักรว่าง 
งาน เป็นล่วนท่ีสอดคล้องกับการสืกชๆและเก็บข้อมูลในเร่ืองของลาเหตุท่ีทำให้เกิดความสูญเสีย 
น้ัน โดยมีการสูญเสียเวลาไปในการแก้ปัญหาคุณภาพท่ีไม่ค่อยมีมาตรฐานการปฏิบัติงานท่ีชัดเจน 
และขาดการดูแลและป้องกันสาเหตุท่ีทำให้เกิดปัญหาคุณภาพน้ัน สาเหตุอ่ืน  ๆ ท่ีสำคัญได้แก่การ 
ขาดการเตรียมการและการควบคุมดูแลในเร่ืองของอุปกรณ์ต่าง ๅ ท่ีจำเป็นต้องใช้ในกระบวนการ 
ผลิต เช่นรถยกไฟฟ้าว่ิงไม่ได้เน่ืองจากไม่ได้ชาร์จไฟเตรียมไว้ หรือมีอาการเสียใช้งานไม่ได้ นอก 
จากน้ันการเตรียมการในเร่ืองของกำลังคน และนำล้างกระจกก็เป็นส่ิงท่ียังทำให้เกิดปัญหาการเกิด
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ความสูญเสียในเรื่องเวลาต้องรอการผลิตคือ การรอนํ้าล้างกระจก และการขาดกำลังคนที่ใช้ใน 
การผลิตอย่างต่อเนื่อง ดังนั้นจึงต้องมีระบบการจัดการกับปัญหาเหล่านี้

(1 ) การจัดทำมาตรฐานในการแก้ปัญหาคุณภาพ

การดำเนินการเพื่อลดความสูญเสียเวลาในการแก้ปัญหาคุณภาพนี้ลามารถปฎินัติได้ใน 
แนวทางเดียวกับหัวข้อ 5.1.2 ซึ่งจะเป็นการจัดทำคู่มีอในการแกไขปัญหาคุณภาพในกระบวนการ 
ผลิต ซึ่งประกอบด้วย วิธีการปฎิปัติในการแก้ปัญหาการเกิดตำหนิจากเครื่องล้างกระจก คู่มีอใน 
การปรับตั้งเครื่องล้าง การปรับแปรง การปรับมีดอากาศ

(2) จัดระบบการจัดกำลังคนให้พร้อมล้าหรับการผลิตแบบต่อเน่ือง

จากการคืกษาพบว่าโรงงานนี้ไม่มีมาตรฐานในการกำหนดกำลังคนที่เหมาะสมในการผลิต 
ซึ่งอาจมีสาเหตุจากการที่ไม่มีเวลามาตรฐานในการทำงานจึงไม่สามารถควบคุมปรมาณงานให้ 
เหมาะสมกับกำลังคนได้ บางครั้งเมื่อมีลักษณะงานที่ใข้เวลาต่างกัน เข้น กระจกบางประ๓ ทมีรอบ 
เวลาที่ไม่เท่ากัน แต่ก็ยังมีการใช้กำลังคนเท่าเดิม ซึ่งในกรณีที่มีคนขาดงานทำให้จำนวนคนไม่ครบ 
ทำให้พนักงานในหน่วยผลิตอ้างว่าไม่สามารถทำงานนั้นอย่างต่อเนื่องได้นอกจากนี้ทางหัวหน้ากะ 
เมื่อเข้ารับกะก็ยังไม่ทราบว่ามีกำลังคนเพียงพอหรือไม่ที่จะทำการผลิตจึงทำให้เกิดความไม่แน่ 
นอนทำให้มีปัญหาในการจัดคนจากกะก่อนหน้าเพื่อทำงานล่วงเวลาไม่หัน เป็นเหตุให้ต้องทำการ 
ผลิตแบบไม่ต่อเนื่อง ด้วยปัญหาต่าง  ๆที่เกิดขึ้น ผูวิจัยจึงได้ดำเนินการตามขั้นตอนดังนี้

- กำหนดจำนวนคนท่ีใข้ในการผลิตแต่ละประ๓ ทเช่นเดียวกันกับเวลามาตรฐาน เพ่ือใช้ใน 
การพิจารณาเรียกกำลังคนเพ่ิมเติมในกรณีท่ีมีคนขาดงาน

- จัดทำระบบการจัดกำลังคนในการผลิตให้เพียงพอต่อการผลิตต่อเน่ืองโดยออกระเบียบ 
ในการลงเวลาการเข้าออกกะ และมีการจัดคิวในการทำงานล่วงเวลาในแต่ละทีม เพ่ือป้องกัน 
ปัญหาในการขาดกำลังคนในการผลิตแบบต่อเน่ือง
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ระเบียบในการลงเวลาทำงานในการล่งมอบงานชองพนักงานกะ

เพื่อความเหมาะสมในการส่งมอบงานและให้งานดำเนินไปได้ด้วยความต่อเนื่อง จึงม ี
ระบบการลงเวลาการเช้าออกกะดังนี้

1.ให้พนักงานกะมาลงชื่อและเวลา ช่วงเช้ากะและช่วงออกกะที่ห้องหัวหน้างานตามเวลา

ดังต่อไปนี้

ตารางที่ 5.5 เวลาการลงชื่อเช้าและออกกะเช้า กะบ่ายและกะดึก

V กะบ่าย *ะรรายละเอยดเวลา กะเช้า กะดก

เวลาที่ต้องเซ็นชื่อเช้ากะ ไม่เกิน 7.55 น. ไม่เกิน 15.55 น. ไม,เก ิน23 .55น.

เวลาที่ต้องอยู่รอจนรับกะ 15.56 น. 23.56 น. 7.56 น.

ต่อไป

เวลาท่ีเซ็นช่ือ ออกกะ 1 5 .4 5 -1 5 .5 6 น. 2 3 .4 5 -2 3 .5 6 น. 7.56 น.

และต้องอยู่รอต่อจนกว่า

จะมีคนมารับกะแทน

2. พนักงานกะทุกคนในแต่ละทีมจะต้องจัดทีมทำงานล่วงเวลาในทีมของพนักงานแต่ละ 
คนว่ามีลำดับการทำล่วงเวลาในทุกวันทำงานเป็นอย่างไร และให้เซ็นช่ือเป็นไปตามลำดับการทำ 
ล่วงเวลาในวันน้ัน  ๆเช่นคิวทำงานล่วงเวลาลำดับท่ี 1 ลงในช่องลำดับท่ี 1 คิวทำงานล่วงเวลา 
ลำดับท่ี 2 ลงในช่องลำดับท่ี 2 ตามแต่ละตำแหน่งไป (การจัดลำดับคิวทำงานล่วงเวลาให้สิทธิแต่ 
ละทีมในการจัดลำดับคิวก่อนหลังกันเอง โดยแบ่งพนักงานเป็น 2 กลุ่ม คือ พนักงานควบคุมเคร่ือง 
จักร และพนักงานป้อน-รับกระจก โดยสิทธิขาดในการจัดลำดับการทำล่วงเวลาให้หัวหน้ากะแต่ละ 
ทีมเป็นผู้รับผิดชอบในการจัดทำและต้องแจ้งหรือติดประกาศให้พนักงานของตนในแต่ละทีมรับ 
ทราบล่วงหน้า)

3. กรณีท่ีพนักงานเช้ากะ มาลงช่ือไม่ทันหรือไม่ได้มาลงช่ือ ตามเวลาท่ีกำหนดให้ 
พนักงานท่ีจะออกกะและมีคิวการทำล่วงเวลาในลำดับต้นในแต่ละตำแหน่งหน้าท่ีจะต้องอยู่ทำ 
แทนโดยอัตโนม้ติ (ถือเป็นหน้าท่ีและความรับผิดซอบ) โดยมีช้อปฏิบัติ ดังน้ี
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3.1 ในกรณีที่พนักงานที่เข้ากะไม่มาทำงาน พนักงานที่จะออกกะและมีคิวทำงาน 
ล่วงเวลาในลำดับต้นต้องอยู่ทำแทนโดยอัตโนม้ติ

3.2 กรณีที่พนักงานที่เข้ากะมาทำงาน แต่คาดว่าจะเข้นชื่อไม่ทันตามเวลาที่ 
กำหนดไว้ให้โทรแจ้งให้เพื่อนร่วมงาน หรือหัวหน้างาน ทราบในกรณีที่ยังมาไม่ถึง (โดยการโทรแจ้ง 
ว่ามาทำงานจะต้องโทรแจ้งไม่เกินเวลาที่กำหนดให้มาเซ็นชื่อ) กรณีเกิดปัญหาขึ้นให้หัวหน้ากะที่ 
มารับกะเป็นผู้พิจารณาว่าจะให้พนักงานผู้นั้นเข้ามาทำงาน หรือให้พนักงานที่มีคิวอยู่รอทำล่วง 
เวลาให้อยู่ทำงานต่อไป โดยผู้ที่รับแจ้งเรื่องทางโทรดัพทํให้กรอก “TEL” ในช่องชื่อของผู้ที่โทรเข้า 
มา เมื่อผู้ท่ี'โทรเข้ามา มาถึงที่ทำงานแล้วให้มาเซ็นชื่อต่อท้ายคำว่า1TEL" และลงเวลาเข้ามาเซ็น 
ชื่อตามจริง

4. ผู้ที่ลาพักร้อนล่วงหน้า จะต้องกรอกคำว่า “AL” ลงในวันที่ลาล่วงหน้าพร้อมเซ็นชื่อ 
กำกับ เพื่อให้คนที่มีคิวทำงานล่วงเวลาในวันที่ลา ทราบว่าจะลาในวันนั้น  ๆ (ผู้บังดับบัญชาที่เซ็น 
พักร้อนล่วงหน้าให้กับลูกน้อง จะต้องกำชับ และตรวจดูว่าลูกน้องไต้ลงวันหยุดตามนั้นแล้ว) กรณีท่ี 
เกิดปัญหาขึ้น ผู้บังดับบัญชาที่เซ็นพักร้อนให้ต้องรับผิดชอบในการจัดหาคนทำงานในช่วงต่อกะต่อ 
ไป

5. การเรียกคนทำงานล่วงเวลาเสริม เพ่ือให้การผลิตเป็นไปไต้อย่างต่อเน่ือง ให้หัวหน้ากะ 
ท่ีล่งกะ และหัวหน้ากะท่ีรับกะดูแผนการผลิต และดูจากใบเซ็นช่ือลงเวลาของพนักงาน เป็นข้อมูล 
ในการจัดพนักงานทำงาน

ตารางท่ี 5.6 จำนวนกำลังคนท่ีทำงานล่วงเวลาแยกตามประ๓ ทผลิตภัณฑ์

ประ๓ ท หัวหน้ากะ พนักงาน พนักงาน พนักงานเสริม
กระจก ป้อน-รับกระจก ควบคุมเคร่ือง หมุนเวียน
รร-508 1 4 1 2
รร-514 1 5 1 2
รร-214 1 5 1 2
TS-220 1 5 1 2
TS-530 1 5 1 2
TBL-135 1 4 1 2



ตารางจัดวันหยุดและคิว O.T. ทีม A เดอน. ป ี.

TAG No îl อ ตำแหน่ง 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ท # ท # # ท น ท ท น น # น ท น ท # ท # # # #
2680 นายประเทือง สมาธิมงคล ผู้ชายนัวนนาผรต ทีม A
2586 นายอดุลย'’ จันทร์เศรษฐี พนักงานควบคุมเครือง 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1
3326 นายสนธยา คำแยง พนกงานควบคุมเครึ๋อง 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
1656 นายวิชัย นักทำนา พนักงานป๋อน-fบกระจก 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1
3196 นายโกวิท บุญเย็น พนักงานป๋อน- รับ กระจก 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2
3746 นายสิทธิ เพชรนิล พนักงานป๋อน-รับ กระจก 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3
4102 นายณรงค์บุญมา พนักงานป๋อน-รันกระจก 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4

TRC1035นายสายัณห์ ศรีอดิศร พนักงานป๋อน-รับกระจก 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 5

คิว O.T. เพ่ีอแทนคนขาดของกะต่อไป ( เสริมให้เต็ม )
1 = อ้นดับแรกท่ี ต้อง OT แทนคนขาดคนท่ี 1ของกะต่อไป กรณีขาด 1 คน
2 = อ้นดับสองท่ีต้อง 0T แทนคนขาดคนท่ี 2ฃองกะต่อไป กรณีขาด 2 คน

หรือกรณีคนขาด 1 คน แต่คน 0T อันดับแรกสละสิทธ้ี
3 = อ้นดับลามท่ีต้อง 0T แทนคนขาดคนท่ี รของกะต่อไป กรณีขาด 3 คน

หรือกรณีคนขาด 1-2 คน แต่คน 0T อันดับแรกและ/หรือคน 0T อ้นดับสองสละสิทธ้ี
**ถ้าคิวคน0Tอันดับต้นต้องการสละสิทธ แต่คน0Tในคิวรองๆลงไปไม1ต้องการทำแทน คนในคิวอันดับต้นต้องรับผิดชอบและต้องอยู่ทำ 0T

รูปท่ี 5.22 ตารางจัดวันหยุดและคิวทำงานล่วงเวลาหน่วยผลิตทีม A
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วันท่ี / เดอน / ปี =
ตำแหน่งงาน ลำดับคิว กะเซา(7.45-15.56) กะบ่าย(15.45-23.56) กะคิก ( 23.45 - 7.56 )

O.T ช่ือ เข้,ากะ ออกกะ ช่ือ เข้ากะ ออกกะ ช่ือ เข้ากะ ออกกะOperator ลำดับ 1
Operator ลำดับ 2

Load/Unload ลำดับ 1
Load/Unload ลำดับ 2
Load/Unload ลำดับ 3
Load/Unload ลำดับ 4
Load/Unload ลำดับ 5
Load/Unload ลำดับ 6
Load/Unload ลำดับ 7

วันท่ี / เคิอน / ปี =
ตำแหน่งงาน ลำดับคิว กะเข้า(7.45-15.56) กะบ่าย(15.45-23.56) กะคิก ( 23.45 - 7.56 )

O.T ช่ือ เข้ากะ ออกกะ ช่ือ เข้ากะ ออกกะ ช่ือ เข้ากะ ออกกะ
Operator ลำดับ 1
Operator ลำดับ 2

Load/Unload ลำดับ 1
Load/Unload ลำดับ 2
Load/Unload ลำดับ 3
Load/Unload ลำดับ 4
Load/Unload ลำดับ 5
Load/Unload ลำดับ6
Load/Unload ลำดับ 7

วันท่ี / เคิอน / ปี =
ตำแหน่งงาน ลำดับคิว กะเข้า(7.45-15.56) กะบ่าย(15.45-23.56) กะคิก(23.45-7.56)

O.T ช่ือ เข้ากะ ออกกะ ช่ือ เข้ากะ ออกกะ ช่ือ เข้ากะ ออกกะ
Operator ลำดับ 1
Operator ลำดับ 2

Load/Unload ลำดับ 1
Load/Unload ลำดับ 2
Load/Unload ลำดับ 3
Load/Unload ลำดับ 4
Load/Unload ลำดับ 5
Load/Unload ลำดับ 6
Load/Unload ลำดับ 7

วันท่ี / เดอน / ปี =
ตำแหน่งงาน ลำดับคิว กะเข้า(7.45-15.56) กะบ่าย (15.45 - 23.56) กะคิก(23.45-7.56)

O.T ช่ือ เข้ากะ ออกกะ ช่ือ เข้ากะ ออกกะ ช่ือ เข้ากะ ออกกะ
Operator ลำดับ 1
Operator ลำดับ 2

I Loac/Unload ลำดับ 1
I Load/Unload ลำดับ 2
I Load/Unload ลำดับ 3
I Load/Unload ลำดับ 4
I Load/Unload ลำดับ 5
Load/Unload ลำดับ 6
Load/Unload ลำดับ 7

รุปท่ี 5.23 ใบลง1วลาการทำงานพนักงานกะในหน่วยผลิต
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(3) การกำหนดมาตรฐานในการจัดเตรึยมอุปกรถn นการผลิต

ในการผลิตกระจก จะต้องมีการจัดเตรียมอุปกรณ์หลายอย่างท่ีจำเป็นต้องใช้ให้พร้อมเพ่ือ 
ให้การผลิตเป็นไปอย่างต่อเน่ือง เช่นกระจกเบสิก พัลเลตวางกระจก เชือกผูกกระจก โฟมค่ัน 
กระจก เครนดูดสูญญากาศสำหรับยกกระจกขนาดใหญ่ รถยกไฟฟ้าสำหรับตักกระจก เป็นต้น 
และแน่นอนว่าอุปกรณ์ต่าง  ๆ เหล่าน้ีจะต้องอยู่ในสภาพท่ีพร้อมใช้งานไต้ตลอดเวลา แต่จากการ 
คืกษาถีงปัญหาเวลาสูญเสียท่ีเคร่ืองจักรว่างงาน พบว่าสาเหตุหน่ึงเกิดจากการรอเตรียมการผลิต 
คืออุปกรณ์ท่ีจำเป็นเหล่าน้ีเม่ือต้องการใช้ไม่มี หรือมีแต่อยู่ในสภาพไม่พร้อมเช่นรทยกไฟฟ้าใม่มีไฟ 
ทำใหใม,ลามารถขับเคล่ือนไต้ เน่ืองจากไม่มีฃ้ันตอนการตรวจสอบอุปกรณ์ก่อนนำไปใช้ไนการผลิต 
ผู้วิจัยจึงได้จัดทำแบบฟอร์มในการตรวจสอบอุปกรณ์ให้อยู่ไนสภาพท่ีพร้อมในการใช้งาน ตังตัว 
อย่างแบบฟอร์มการตรวจสอบรถโฟล์คลิฟท์ และเคร่ืองดูดสูญญากาศ ในรูปท่ี 5.24 และ 5.25 
ตามสำตับ
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วันที่

รายการตรวจเช็ครถ FORKLIFT No. จุดตรวจสอบ ปกดิ ผิดปกดิ (ระบุอาการ)
เดิน 1 รอยร่ัวของ น้ํา / น้ํามัน บรเวณรอบตัวรถท้ังหมด

(เดินรอบตัวเคร่ือง 2 หลังคาและเบาะน่ัง
ก่อนสตาร์ตเคร่ือง) 3 ชุดโคมไฟ "หน้า-หลัง, + กระจกมองข้างและส่องหลัง

4 น็อตล็อค แกนไฮโดรสิค เอน "หน้า-หลัง"
5 งา สลักยึดงา แผงหลังงา

6 สภาพยางท้ังล้อหน้าและล้อหลัง 1 ลมของล้อ
กระทะล้อ และ ดุมล้อ+น็อตดุมล้อ

ยีน 7 ระดับน้ํามัน เบรค/คลัซ (ถ้าม)
(ก่อนสตาร์ตเคร่ือง 8 ระดับน้ํามัน เคร่ืองยนต์

ให้เปิดฝาห้องเคร่ือง) 9 ระดับน้ํามันไฮดรอสิค
10 ระดับน้ํากล่ันแบตแตอร่ื
11 ระดับน้ําในรังผ้ึงหม้อน้ํา และ ถังพัก
12 สายพานและใบพัดลม (ความตึงและรอยฉีก)

น่ังรถ 13 ปรับระยะเบาะน่ังและระดับกระจกเงา
(ขณะที,น่ังอยู่บนเบาะน่ัง) --> 14 ระดับน้ํามันเช้ือ เพลิง
ก่อนและหลัง สตาร์ตเคร่ือง --> 15 ลัญญาณไฟ มิเตอร์เกย์วัดต่างๆ บนแผงหน้าปัด

หลัง สตาร์ตเคร่ือง -> 16 พวงมาลัย ขาเหยียบคันเร่ง ขาเหยียบเบรก/คลัซ เบรกมือ
หลัง สตาร์ตเคร่ือง --> 17 แตร ไฟส่องสว่าง ไฟเล้ียว ไฟเบรค ไฟถอย ลัญญาณทอย
หลัง สตาร์ตเคร่ือง -> 18 เสียงเคร่ืองยนต์ และ เสียงจากการล่ันสะเทือน
หลัง สตาร์ตเคร่ือง --> 19 คันโยก และ การข้ึนลง + เอนหน้า เอนหลัง ของชุดไฮโดรสีค
หลัง สตาร์ตเคร่ือง --> 20 โซ่ แกนไฮดรอสิค (ข้ึน-ลง) หน้าหลัง และแผงงา

หลังอุ่นเคร่ืองยนต์ --> 21 สีควันท่อไอเสีย (ระบุสี)
ขับเคล่ือนออกตัวช้าๆ  --> 22 การหมุนรอบของพวงมาลัย ระบบคลัตช์ ระบบเบรคมือและเท้า

รถ FORKLIFT No................ ผู้ใช้: ___ กะRFG ; ___ โกดัง ; ___ โต๊ะดัด
ตัวเลขช่ัว,โมงทำงาน.................... หมายเหตุ.....................................................
ผู้ตรวจสอบ................... ...................................................
หัวหนาทีม......................... ...................................................

รปท่ี 5.24 ใบตรวจเช็ครถโฟล์คลิฟท์



ใบตรวจเช ็ค เค ร ื่อ งด ูด ส ูญ ญ ากาศ  (V acuum  ch u ck ) วันท่ี
ลำดับท่ี รายละเอยดการตรวจเช็ค หมายเลขเคร่ือง วิธีแด้ไข หมายเหตุ

1 2 3 4 5 6 7 8 9
1 การรัวไหลของน้ํามันไฮโดรลิคตามข้อต่าง ๆ  ต้องไม่มี
2 สภาพของปัมไฮโดรลิค และปัมลมรวมถึงมอเตอร์
3 แนวการต้ังระดับของข้อต่อต่าง ๆ
4 สภาพของเกจ์วัดความดัน
5 ความดันท่ีวัดได้

(ระบุค่าท่ีเกิดจริงเฉพาะตัวท่ีใข้งาน)
6 สภาพของ magnetic และสายไฟ
7 การทำงานของแกนไฮโดรลิค
8 สภาพของลูกยางของเคร่ืองดูดสูญญากาศ
9 อ่ืน ๆ  (ระบุ)

ปกต๊ ผู้ตรวจสอบ
X ผิดปกตํ หัวหน้าทม

o>บา
รูปท่ี 5.25 ใบตรวจเช็คเคร่ืองดูดสูญญากาศ



166

(4) การควบคุมการจ ัดเตรียมนาล ้างกระจก

นํ้าล้างกระจกที่ใช้ในบริเวณเครื่องล้างในกระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสงประกอบ 
ด้วย นํ้าอ่อน (Softened water) และนํ้า D.I. (Deionized water) ซึ่งต้องมีการจัดเตรียมให้เพียง 
พอกับปริมาณการใช้เพี่อล้างกระจกเบสิกก่อนทำการเคลือบฟิล์ม เนื่องจากนํ้าอ่อนและนํ้า D.I.Sะ 
มีคุณสมบัติที่สามารถนำมาใช้ล้างกระจกใด้ก็ต่อเมื่อผ่านกระบวนการกรองด้วยเรซินที่มีอายุการ 
ใช้งานเป็นรอบระยะเวลา ซึ่งเมื่อครบตามปริมาตรการใช้ จะต้องทำการคืนสภาพของเรชินโดยวิธ ี
รีเจนเนอเรท ( Regenerate) ซึ่งใช้เวลาประมาณ 4 ชั่วโมงในการคืนสภาพ และในช่วงเวลานี้ถ้าไม่ 
มีการเตรียมนํ้าสำรองไว้จะทำให้เกิดปัญหาไม่มีนํ้าที่ใช้ล้างกระจก ทำให้ต้องหยุดทำการผลิตในที ่
สุด ด้วยปัญหาที่เกิดขึ้นนี้ทางผู้วิจัยจึงได้จัดระบบดำเนินการในการควบคุมและเตรียมการให้มีนี้า 
ล้างกระจกอยู่อย่างต่อเนื่องตามขั้นตอนด้งนี้

(1 ) คำนวณหาอัตราการใช ้น ี้าล ้างกระจกทั้งน ํ้าอ ่อน และนํ้าอ.I.โดยเก็บรวบรวมข้อมูล 
จากเอกสารบ ันท ึกการผลิตในแต ่ละกะ เพี่อหาปริมาตรนํ้าที่ใช้ตามจำนวนเวลาที่ม  ี
การผลิตกระจก

(2) กำหนดรอบระยะเวลาโดยเก ็บข ้อม ูลเป ็นปร ิมาตรน ํ้าล ้างท ี่เรช ินม ีค ุณ สมบ ัต ิท ี่จะ  
สามารถผลิตนํ้า D.I. ได้ก่อนที่จะต้องทำการคืนสภาพเรชิน

(3) คำนวณหาว่าจะต้องพิจารณาตัดรอบการใช้งานก่อนทำการคืนสภาพเรชินเมื่อใด เพ่ีอ 
ให ้ม ีน ํ้าใช ้ตลอดเวลาอย ่างต ่อเน ื่อง โดยเฉพาะในช่วงกะดึกเนื่องจากไม่ม ีพนักงาน  
ควบคุมนํ้าล้างในช่วงกะบ่าย และกะดึก

รายละเอียดของข้อมูล และการคำนวณปริมาณการใช้นํ้าล้างกระจกแสดงได้ด้งนี้

ตารางที่ 5.7 อัตราการใช้นํ้าล้างกระจกต่อกะและรอบปริมาตรนํ้าที่ใช้ได้สำหรับเครื่อง G-55

ประ๓ ทนํ้าล้าง นํ้า D.I. นํ้าอ่อน
อัตราการใช้ (ลบ.ม. ต่อกะ) 14 43
รอบปริมาตรที่ใข้ได้(ลบ.ม.) 

(Life cycle)
100 200
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ตารางที่ 5.8 ตัวอย่างการคำนวณปริมาณการใช้นํ้า และการวางแผนการปรับสภาพเรชิน

ประ๓ ทนํ้าล้าง น้ํา D.I. นํ้าอ่อน

ตัวเลขมิเตอร์นํ้าที่ได้หลังจากคืนสภาพเรชินครั้งล่าสุด 
(ลบ.ม.)

144,458 9,448

รอบปริมาตรที,ใช้ได้(Life cycle) 
(ลบ.ม.)

100 200

ตัวเลขมิเตอร์นั้าที่จะครบและต้องคืนสภาพเรชินครั้งต่อไป 
(ลบ.ม.)

144,558 9,648

ตัวเลขมิเตอร์นํ้าวันนี้ (10 ก.พ.2543 เวลา 16.30น.)

(ลบ.ม.)

144,545 9,546

ปริมาตรนํ้าที่เหลือและบังใช้ได้ (10 ก.พ.2543 เวลา16.30น.) 
(ลบ.ม.)

13 102

จากตารางที่ 5.18 เป็นตัวอย่างการคำนวณปริมาณการใช้นํ้า และการวางแผนการปรับ 
สภาพเรชินโดยสมมติตัวเลขที่เป็นมิเตอร์ที่วัดปริมาตรนั้าที่ไหลผ่านและคำนวณว่ารอบของเรชินที่ 
สามารถผลิตนํ้าได้จะครบฌึ่อมีการผลิตนํ้าที่ปริมาตรเท่าไร และภายหลังตรวจเช็คปริมาตรนํ้าใน 
ปัจจุบัน ก็จะหาได้ว่าบังมีปริมาตรนํ้าที่บังใช้ได้เหลือเท่าไร เช่น ปริม,าตรนํ้า D.I. ที่วัดได้ภายหลัง 
จากคืนสภาพเรชินครั้งล่าสุดเป็น 144,458 ลบ.ม. เมื่อพิจารณาที่รอบการผลิตนํ้าของเรชินที่ 100 
ลบ.ม. ก็จะได้ตัวเลขมิเตอร์ที่จะครบรอบการคืนสภาพเรชินครั้งต่อไปอยู่ที่ 144,558 ลบ.ม. แต่ 
ปัจจุบัน ณ วันที่ 10 กุมภาพันธ์ 2542 เวลา 16.30 น. มิเตอร์อ่านค่าได้ 144,545 ลบ.ม. จึง 
สามารถคำนวณได้ว่าปริมาตรนํ้าคงเหลือปัจจุบันเป็น 13 ลบ.ม. ซึ่งไม่เพียงพอสำหรับการใช้งาน 
ในช่วงกะดึก ตังนั้นจึงต้องวางแผนให้พบักงานที่ดูแลการปรับสภาพเรชินมาทำการปรับสภาพช่วง 
กะบ่าย ซึ่งจะเป็นการเตรียมการในเรื่องของนํ้า D.I. ให้พร้อมในการผลิตกะดึกต่อไป

5.2.3 การลดเวลาสูญเสิยจากการฟ้มเครี่'องจักร

กระบวนการผลิตกระจกสะท้อนแสง เป็นเทคโนโลยีการเคลือบพิล์มทีต้องมี 
สภาวะภายในห้องเคลือบเป็นสูญญากาศ ซ่ึงมีค่าความตันทีสามารถทำการผลิตได้อยู่พีระตับ 
ประมาณ 10"6 torr ตังน้ันหากมีเหตุการณ์ท่ีจำเป็นต้องเปิดเคร่ืองจักรเพ่ือทำการซ่อมบำรุงในล่วน 
ท่ีอยู่ภายในท่ีเป็นสูญญากาศ จะทำให้เกิดเวลาสูญเลียในการปัมเคร่ืองจักรท้นที เนืองจากเวลาที
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เครื่องจักรใช้ในการปัมความดันภายในห้องเคลือบจากความดันบรรยากาศให้อยู่ในระดับที ่
สามารถทำการผลิตได้นั้นต้องใช้เวลาอย่างตํ่า 24 ชั่วโมงขึ้นไป จากปัญหาที่ได้ทำการคืกษานี้ผู้ 
วิจัยจึงได้จัดทำระบบซ่อมบำรุงเชิงป้องกันโดยการจัดทำตารางกำหนดการตรวจเช็ค แบบฟอร์ม 
การตรวจเช็คต่าง  ๆ ตลอดจนจัดทำเป็นระเบียบการปฎิบํติงาน และเอกสารท่ีเก่ียวช้อง

5.2.4 การลดเวลาสูญเสิยจากเครื่องจักรเส ิย

จากการคืกษาระบบการซ่อมบำรุงเช ิงป้องกันของเครื่องจักร และอุปกรณ ์ต ่าง ๆ ใน 
ปัจจุบันของโรงงานพบว่ายังไม่มีการจัดทำมาตรฐานที่ช้ดเจน และไม่มีเอกสารที่ใช้ในการควบคุม 
ทำให้ข้อมูลมีความผิดพลาดสูง และข้อมูลที่ใด้จากการเก็บข้อมูลก็ไม่ได้นำมาใช็ให้เกิดประโยชน์เท่า 
ที่ควร ทั้งนี้เนื่องจากขาดผู้ตรวจสอบและพิจารณาแนวทางการปฏิบัติเพื่อให้เครื่องจักรอยู่ในสภาพที ่
เป็นปกติสามารถทำงานได้ ดังนั้นทางผู้วิจัยจึงได้จัดทำขั้นตอนการปฏิบัติการซ่อมบำรุง โดยจัดทำ 
เป็นระเบียบการปฏิบัติงานและเอกสารที่เกี่ยวช้องกับกระบวนการ ซึ่งจะเป็นระบบที่ช่วยให้เครื่อง- 
จักรม ีความพร้อมในการทำงาน และลดอาการเล ืยแบบกระทันหันใต ้ซ ึ่งเป ็นสาเหตุท ี่ทำให้เก ิด 
ความสูญเลียต่าง ๆ

5.2.5 การลดเวลาสูญเ?เยจากการซ่อมบำรุงเครื่องจักรประจำเดือน

ลาเหตุหนึ่งที่ต้องสูญเลียเวลาในการซ่อมบำรุงมาก เน่ืองจากความไม่เข้าใจในงานที่ทำ 
และการขาดการ?เกอบรมที่เหมาะสม ดังนั้นทางผู้วิจัยจึงได้จัดทำขั้นตอนการปฏิบํติการซ่อมบำรุง 
โดยจัดทำเป็นระเบียบการปฏิบัติงานและเอกสารที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการซึ่งจะแสดงในภาค

ผนวก ค

5.2.6 การติดตามผล

การตรวจติดตามผล จะทำการนำวิธีการดังกล่าวไปปฏิบัติ และทำการตรวจติดตามผลทุก 
เดือน โดยจะทำการเปรียบเทียบจากประสิทธิภาพก่อนและหลังการปรับปรุง ซ่ึงใช้ตัวดัชนีท่ี 
เก่ียวช้อง คือ การใช้เวลาในการปรับแต่งค่าลี เวลาท่ีสูญเลียจากเครืองจักรว่างงาน เวลาทำการ 
ซ่อมบำรุงเคร่ืองจักร เวลาท่ีทำการผลิต1จรีง ซ่ึงถ้ามีประสิทธิภาพทีเพิมฃึนอย่างต่อเนือง คือ 
เปอร์เซ็นต์ของเวลาท่ีสูญเลียไปลดลง และเวลาท่ีเคร่ืองจักรทำการผลิตเพิมขืน จะถือว่าวิธีการดัง 
กล่าวประสบความสำเร็จ
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จ า ก แ น ว ท า ง ต ่า ง  ๆ ท ี่ได ้ด ำเน ิน ก าร ม าฌ ื่อ ได ้ท ำก ารป ร ับ ป ร ุง  แ ล ะ เก ็บ ข ้อ ม ูล ค ว าม ส ูญ เส ีย  

ต ่าง ๆ ภ าย ห ล ัง ก าร ป ร ับ ป ร ุงก ็จ ะ ได ้ผ ล งาน ก ารล ด ค ว าม ส ูญ เส ีย ไน ก ร ะ บ ว น ก าร ผ ล ิต  ซ ึ่งแบ ่ง เป ็น  2 

หัว ข้อ ด้ง นี้

•  ผ ลก ารป ร ับ ป ร ุง เร ื่อ งข อ งเส ีย ไน ส าย ก ารผ ล ิต

•  ผ ล ก ารป ร ับ ป ร ุงใน เร ื่อ งข องป ระส ิท ธ ิภ าพ ข องเวล าท ี่ใข ้ไน ก ารผ ล ิต

5.3.1 ผลการปรับปรุงเร่ืองของเสิยในสายการผลิต

ท าง!พ ูจ ัย ได ้ท ำก าร เก ็บ ข ้อ ม ูล ใน เร ื่อ ง ค ุณ ภ าพ ข อ ง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์โด ย ค ิด ท ี่เป อ ร ์เซ ็น ต ์ข อ ง เส ีย ท ี ่
เก ิด ข ึ้น ส ำห ร ับ ต ำห น ิแ ต ่ล ะ ป ร ะ เภ ท ใน ก ร ะ บ วน ก าร ผ ล ิต ก ร ะ จ ก ส ะ ท ้อ น แ ส ง ซ ึ่งท ำการ เก ็บ ข ้อม ูลต ั้ง  

แต่เด ือ น ก ุม ภ าพ ัน ธ ์ถ ึง เด ือ น มิถุนายน 2543 ได้ด้งนี้ค ือ

5.3 ผลการปรับปรุงในเรื่องการลดความสูญเสิยในกระบวนการผลิต

ตารางท่ี 5.9 เปอร์เซ็นต์ตำหนิท่ีพบในการผลิตหลังการปรับปรุง กุมภาพันธ์ถึงมิถุนายน 2543

เดือน ปริมาณท่ีผลิตได้ ปริมาณตำหนิท่ีพบ (%)
(ร.๙ ร) พนโฮล เดบริส คราบน้ํา เอ๊าท์แก๊ส ขดข่วน อ่ืนๆ รวม เป้า,หมาย

กุมภาพันธ์ 1021.25 0.12 1.62 0.84 0.58 1.02 1.98 6.16 10
มีนาคม 1265.68 0.31 2.07 1.68 1.64 1.62 2.05 9.37 10
เมษายน 924.97 0.14 0.94 1.59 1.92 0.51 2.65 7.75 10

พฤษภาคม 1624.15 1.62 2.06 1.63 0.94 1.05 2.31 9.61 10
มีทนายน 715.98 0.21 0.56 1.21 0.53 0.26 0.64 3.41 10

เฉล่ีย 1110.41 0.48 1.45 1.39 1.12 0.89 1.93 7.26 10
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กุมภาพ ันธ์ มนาคม เมษายน ษโเษภาคม มิกุนายน เดอบ

หินโอล I เดบรีส 1. I คราบนํ้า I เอ ิา ÿ\ แก๊ส I ขีดข่วน อ'น  ๆ -------- เปัาหมาย

รูปท ี่ 5 .2 6  กราฟ แส ด งต ำห น ิท ี่พ บ ใน เด ือ น  ก ุม ภ าพ ัน ธ ์ถ ึง  ม ิถ ุน ายน  2 5 4 3

จากตารางท่ี 5.9 และรูปท่ี 5.26 พบว่าปริมาณตำหนิท่ีเกิดข้ึนภายหลังจากทำการปรับปรุง 
ด้วยวิธีการต่าง  ๆลดลงอย่างชัดเจนและมีค่าไม่เกิน 10 % ซ่ึงเป็นเป๋าหมายท่ีได้กำหนดไว้ โดยมี 
ตำหนิท่ีเกิดข้ึนเฉล่ียต้ังแต่เดือนกุมภาพันธ์ถึงเดือนมิถุนายน 2543 ได้ดังน้ีคีอ ทินโฮล 0.48 %
เดบรีส 1.45% คราบน้ํา 1.39% เอ๊าท์แก๊ส 1.12 % ขีดข่วน0.89% และอ่ืน  ๆ1.93% รวมเฉล่ีย 
ตำหนิท่ีเกิดข้ึนท้ังหมดเป็น 7.26 %

5.3.2 ผลการปรับปรุงในเร่ืองของประสิทธิภาพของเวลาที่ใช้ไนการผลิต

จ าก ก ารป ระย ุกต ์ใช ้เท ค น ิค ใน ก ารลด เวลาส ูญ เป ล ่าต ่าง  ๆ ด ังกล ่าว  ทางผ ู้ว ิจ ัยได ้ทำการเก ็บข ้อ  

ม ูล ใน เร ื่อ งข อ ง เว ล าท ี่ส ูญ เป ล ่า ใน ก ร ะ บ ว น ก ารผ ล ิต ก ร ะ จ ก ส ะ ท ้อ น แ ส ง ต ั้งแ ต ่เด ือ น ก ุม ภ าพ ัน ธ ์ 2 5 4 2  
ถ ึง เด ือ น ม ิถ ุน าย น 2 5 4 3  ซ ึ่งจ ะแบ ่งก ารว ัด ผ ล เร ื่อ งข อ งเวล าด ังน ี้ ค ือ
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(1) เวล าใน ก ารป ร ับ ต ั้ง เค ร ื่อ งจ ัก ร
(2) เว ล าท ี่เค ร ื่อ งจ ัก รไม ่ได ้ร ับ ภ าระงาน
(3) เว ล าท ี่เค ร ื่อ งจ ัก ร เส ีย
(4) เว ล าท ี่ท ำก าร ซ ่อ ม บ ำร ุง เค ร ื่อ งจ ัก รป ร ะ จ ำเด ือ น
(5) เว ล าท ี่ท ำก าร ผ ล ิต จ ร ิง

5.3.2.1 เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร

เว ล าท ี่ใซ ่ใน ก าร ป ร ับ ต ั้ง เค ร ื่อ งจ ัก ร ท ี่ส ำค ัญ ค ือ เว ล าใน ก าร ป ร ับ แ ต ่งค ่า  ซ ึ่งจ าก การ เก ็บ ข ้อ ม ูล  

ใน เด ือ น ก ุม ภ าพ ัน ธ ์ถ ึง เด ือ น ม ิถ ุน าย น  2 5 4 3  ห ล ังจ ากได ้ท ำการป ร ับ ป ร ุงต าม แน วท างป ฏ ิบ ํต ิด ้วย ว ิธ ี 
ก ารต ่าง  ๆ น ั้น ได ้ผ ล ด ังน ี้

ต ารางท ี่ 5 .1 0  ผ ล ก าร เป ร ีย บ เท ีย บ เว ล าท ี่ใข ้ใน ก ารป ร ับ แต ่งค ่าส ิต ่อ ค ร ั้งก ่อ น แ ล ะห ล ังป ร ับ ป ร ุง

ร ุ่นส ีท ี่ผล ิต จำน วน  

ครั้งที่ 
เป ล ี่ยน ส ิ

เว ล าท ี่ใช  ้

ปรับสี 
(ช ั่วโมง)

เวลาป ร ับ ส ีเฉ ล ี่ย /ค ร ั้ง  (ช ั่วโมง)

ก ่อนปร ับปร ุง  

(ม .ค .-ธ .ค . 2 5 4 2 )
หล ังปร ับปรุง 

(ก .พ .-ม ิย . 2 5 4 3 )
เปอร ์เซ ็นต ์

ท ี่ลดลง

ร ร -5 0 8 41 4 4 2 .6 8 1 .07 6 0 .0 7

ร ร -5 1 4 4 8 12 0 .9 0 0 .2 5 7 2 .2 2

ร ร -2 1 4 4 0 5 3 1 .7 9 1 .33 2 5 .7 0

T S -220 4 9 3 2 1 .02 0 .6 5 3 6 .2 7

T S -530 37 12 0 .5 8 0 .3 2 4 4 .8 3

TBL-135 2 5 3 3 2.51 1 .32 47 .41

รวม 2 4 0 186 1 .32 0 .7 8 40 .91

จ าก ต าร าง ท ี่ 5 .1 0  จ ะ เห ็น ได ้ว ่า เว ล าข อ ง ก าร ป ร ับ แ ต ่ง ค ่าส ีม ีข ้อ จ ำก ัด ใน เร ื่อ ง ข อ ง ป ร ิม าณ  

ค ว าม ต ้อ ง ก าร ท ี่ห ล าก ห ล าย ข อ ง ล ูก ค ้า ใน ก าร ล ัง ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ใน แ ต ่ล ะ เด ือ น  ด ังน ันจำน วน คร ังใน การ  

เป ล ี่ย น ร ุ่น ผ ล ิต จ ะ ม ีผ ล ก ับ เว ล าท ี่ใซ ใน ก าร ป ร ับ แ ต ่ง ค ่าส ี แ ต ่จ ะ เห ็น ได ้ว ่า เว ล าท ีใข ้ใน ก าร ป ร ับ ค ่าส ี 
เฉ ล ี่ย ต ่อ ค ร ั้ง ภ า ย ห ล ัง จ าก ท ำ ก าร ป ร ับ ป ร ุง ม ีแ น ว ,โน ้ม ก าร ส ูญ เส ีย ท ี่ล ด ล ง ด ัง แ ต ่เด ือ น ก ุม ภ าพ ัน ธ ์ถ ึง  
เด ือ น ม ิถ ุน าย น  2 5 4 3  เม ื่อ เท ีย บ ก ับ ช ่วงก ่อ น ป ร ับ ป ร ุงใน ป ี 2 5 4 2  เม ื่อ แ ย ก พ ิจ าร ณ าต าม ป ร ะ เภ ท ส ี
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S S -5 0 8  ม ีก าร ใช ้เว ล าใน ก าร เป ล ี่ย น ร ุ่น ส ิต ่อ ค ร ั้ง ล ด ล ง ไป  6 0 .0 7  % ร ร -5 1 4  ม ีก าร ใช ้เว ล าใน ก าร  

เป ล ี่ย น ร ุ่น ส ิต ่อ ค ร ั้งล ด ล งไป  7 2 .2 2  % ร ร -2 1 4  ม ีก าร ใช ้เวล าใน ก าร เป ล ี่ย น ร ุ่น ส ีต ่อ ค ร ั้งล ด ล งไป  

2 5 .7 0  % T S -2 2 0  ม ีก าร ใช ้เว ล าใน ก าร เป ล ี่ย น ร ุ่น ส ิต ่อ ค ร ั้งล ด ล งไป  3 6 .2 7 %  T S -530  ม ีก าร ใช ้เว ล า  

ใน ก าร เป ล ี่ย น ร ุ่น ส ิต ่อ ค ร ั้งล ด ล งไป 4 4 .8 3 %  T B L -135 ม ีก ารใช ้เว ล าใน ก าร เป ล ี่ย น ร ุ่น ส ีต ่อ ค ร ั้งล ด ล ง  

ไป 47 .41%  แ ล ะ ม ีอ ัต ร า เฉ ล ี่ย ข อ ง เว ล าท ี่ใช ้ใน ก าร ป ร ับ ค ่าส ีท ั้ง ห ม ด ล ด ล ง ไป เป ็น  40 .91%

5.3.2.2 เวลาที่เครื่องจักรไม่ได้รับภาระงาน

เวลาท ี,เค ร ื่อ งจ ัก ร ไม ่ได ้ร ับ ภ าร ะ งาน ห ร ือ เค ร ื่อ งจ ัก รว ่างงาน ส าม ารถ แบ ่ง แย ก ก าร ส ูญ เส ีย โด ย  

แ บ ่ง ก าร ว ัด ผ ล อ อ ก เป ็น ห ัวข ้อ ต ่าง   ๆค ือ เว ล าท ี่รอ ก ร ะ จ ก เบ ส ิก  เว ล าร อ น ํ้าล ้าง ก ร ะ จ ก  เวลารอ เต ร ียม  

ก ารผ ล ิต  เว ล ารอ รถ ย ก ไฟ ฟ ้า  เว ล า แ ก ้ป ัญ ห า ค ุณ ภ า พ  แ ล ะ เว ล าท ี่ต ้อ งห ย ุด ผ ล ิต เน ื่อ งจ าก ม ีพ น ัก งาน  

ไม,ค ร บ ต าม จ ำน ว น ท ี่ส าม าร ถ ผ ล ิต ไ ด ้ จ า ก ก า ร เก ็บ ข ้อ ม ูล ใน เด ือ น ก ุม ภ า พ ัน ธ ์ ถ ึง เด ือ น ม ิถ ุน าย น  

2 5 4 3 ห ล ังจ าก ได ้ท ำก าร ป ร ับ ป ร ุงต าม แ น ว ท างป ฎ ิป ัต ิด ้ว ย ว ิธ ีก าร ต ่าง  ๆ น ั้น  ได ้ผ ลด ้งน ี้

ต ารางท ี่ 5 .11  ผ ล ก าร เป ร ีย บ เท ีย บ เว ล าส ูญ เส ีย จ าก เค ร ื่อ ง จ ัก ร ว ่างง าน ก ่อ น แ ล ะ ห ล ังป ร ับ ป ร ุง

สาเหตุท่ีเคร่ืองจักร 
ว่างงาน

จำนวน 
คร้ังท่ี 
เกิดข้ึน

เวลาท่ี 
สูญเสีย 
(ช่ัวโมง)

เวลาสูญเลียเฉล่ีย/คร้ัง (ช่ัวโมง)

ก่อนปรับปรุง 
(ม.ค.-ธ.ค. 2542)

หลังปรับปรุง 
(ก.พ.-มิย. 2543)

เปอร์เซ็นต์ 
ท่ีลดลง

รอกระจกเบสิก 10 7 1.47 0.70 52.38
รอน้ําล้างกระจก 9 11 4.28 1.22 71.50
รอเตรียมการผลิต 24 19 1.28 0.79 38.28

รอรถยกไฟฟ้า 19 13 3 0.68 77.33
แก้ปัญหาคุณภาพ 137 98 3.06 0.72 76.47
พนักงานไม,ครบ 0 0 1.5 0 100

รวม 199 148 2.45 0.74 69.80

จากตารางท่ี 5.11 เวลาท่ีลูญเลียจากเคร่ืองจักรว่างงานเน่ืองด้วยสาเหตุต่าง  ๆ มี 
เปอร์เซ็นต์ท่ีลดลงเม่ือเปรียบเทียบกับช่วงก่อนทำการปรับปรุง โดยลาเหตุการสูญเสียจากเวลาใน 
การรอกระจกเบสิกลดลงไป 52.38% จากเวลาในการรอน้ําล้างกระจกลดลง 71.50% จากเวลาใน
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การรอเตรียมการผลิตลดลง 38.28% จากเวลาในการรอรถยกไฟฟ้าลดลง 77.33 % จากการรอแก้ 
ปัญหาคุณภาพกระจกลดลง 76.47 % เวลาที่สูญเสืยไปจากการที่มีจำนวนพนักงานไม่ครบลดลง 
100 % และเมื่อคํดโดยรวมในเรองของเวลาสูญเสิยจากการที่เครื่องจักรไม่ได้รับภาระงานทั้งหมด 
จะเห็นได้ว่าสูญเสิยลดลงถึง 69.80%

5 .3 .2 .3  เว ล า ท ี่เค ร ื่อ ง จ ัก ร เส ิย

เวลาที่เครื่องจักรเสืยสามารถแยกสาเหตุซองเครื่องจักรเสียได้ตามระบบของเครื่องจักรดัง 
นี ระบบขับเคลื่อน ระบบเครื่องล้าง ระบบควบคุมเครื่องจักร ระบบจ่ายกำลังไฟ ระบบลมควบคุม 
ระบบน้ําหล่อเย็น ระบบปัมสูญญากาศ จากการเก็บข้อมูลในเดือนกุมภาพันธ์ ถึงเดือนมิถุนายน 
2543 หลังจากได้ทำการปร้บปรุงตามแนวทางปฏิบัติได้ผลดังนี้

ตารางที่ 5.12 ผลการเปรียบเทียบเวลาสูญเสียจากสาเหตุเครื่องจักรเสียก่อนและหลังปรับปรุง

ล่วนของระบบเคร่ือง 
จักรท่ีเสีย

จำนวน 
คร้ังท่ี 

เกิดข้ึน

เวลาท่ี 
สูญเสีย 
(ช่ัวโมง)

เวลาสูญเสียเฉลี่ย/ครั้ง

ก่อนปรับปรุง 
(ม.ค.-ธ.ค. 2542)

หลังปรับปรุง 
(ก.พ.-มิย. 2543)

เปอร์เซ็นต์ 
ทลดลง

ระบบขับเคล่ือน 4 8 2.95 2 32.20
ระบบเครื่องล้าง 3 12 5.92 4 32.43

ระบบควบคุมเคร่ือง 10 16 2.38 1.6 32.77
ระบบจ่ายกำลังไฟ 4 11 3.19 2.75 13.79
ระบบลมควบคุม 3 2 1.73 0.67 61.27
ระบบน้ําหล่อเย็น 4 5 2.5 1.25 50

ระบบปัมสูญญากาศ 3 8 4.8 2.67 44.38
รวม 31 62 2.76 2 27.54

ตารางท่ี 5.12 จะเห็นได้ว่าแนวโน้มของการสูญเสียเร่ืองของเวลาจากลาเหตุของเคร่ืองจักรเสีย 
มีแนวโน้มลดลง กล่าวคือ มีการสูญเสียเวลาเนื่องจากการเสียของระบบขับเคลื่อนลดลง 32.20 %  

สูญเสียเวลาเนื่องจากการเสียของระบบเครื่องล้างลดลง 32.43 %  มีการสูญเสียเวลาเนื่องจากการ 
เสียของระบบควบคุมเคร่ืองจักรลดลง 32.77 %  มีการสูญเสียเวลาเนื่องจากการเสียของระบบจ่าย
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กำลังไฟลดลง 13.79 % มีการสูญเสียเวลาเนื่องจากการเสียของระบบลมควบคุมลดลง 61.27 % 
การสูญเสียเวลาเนื่องจากการเสียของระบบนํ้าหล่อเย็นลดลง 50 % การสูญเสียเวลาเนื่องจากการ 
เสียของระบบปัมสูญญากาศลดลง 44.38 % ซึ่งการสูญเสียเวลาในเรื่องของเครื่องจักรเสียมีผล 
รวมทั้งหมดลดลงไปเป็น 27.54 %

5 .3 .2 .4  เว ล า ท ี่ท ำ ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง เค ร ื่อ ง จ ัก ร ป ร ะ จ ำ เด ึอ น

เวลาที่ทำการซ่อมบำรุงเครื่องจักรประจำเดือน จากการเก็บข้อมูลไนเดือนกุมภาพันธ์ ถึง 
เดือนมิถุนายน 2543 หลังจากได้ทำการปรับปรุงตามแนวทางปฎิบํติได้ผลดังน้ี

ตารางที่ 5.13 ผลการเปรียบเทียบเวลาท่ีใข้ซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรประจำเดือนก่อนและหลังปรับปรุง

เดือน เวลาท่ีใช้1ซ่อมบำรุง 
เครื่องจักรต่อเดือน (ช่ัวโมง)

เปอร์เซ็นต์เวลาที่ลดลง 
เทียบก้บซ่วงก่อนปรับปรุง

ก่อนปรับปรุงเฉล่ีย 
ต่อเดือน

(มกราคม ถึง 
ธันวาคม 2542)

16 0

หลังปรับปรุง 
ปี 2543

กุมภาพันธ์ 14 12.5
มีนาคม 15 6.25
เมษายน 15 6.25

พฤษภาคม 12 18.75
มิถุนายน 12 18.75

จากตารางที่ 5.13 จะเห็นได้ว่าเวลาที่ใข้ในการซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรประจำเดือนในเดือน 
ก ุมภาพ ันธ ์ค ือ1 4 ช่ัวโมง ลดลงไป 12.5% ของเดือนมีนาคมเป็น1 5 ช่ัวโมง ลดลงไป6.25%  
ของเดือนเมษายนเป็น15 ช่ัวโมง ลดลงไป6.25%  ของเดือนพถุษภาคมเป็น 1 2 ช่ัวโมง ลดลง 
ไป 18.75 %  ของเดือนมิถุนายนเป็น 12 ช่ัวโมง ลดลงไป 18.75 %
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5 .3 .2 .5  เว ล า ท ี่ท ำ ก า ร ผ ล ิต จ ร ิง

เวลาท ี่ทำการผล ิตจร ิง เป ็นเวลาท ี่เคร ื่องจ ักรม ีการผล ิตกระจกได ้ตามปกต ิคำนวณ ได ้จากการนำ 
เอา เวลาทำงานท ั้งหมด ห ัก ล บ ด ้ว ย  เว ล าท ี่ไม ่ร ับ ภ าระงาน  เวลาท ี,เค ร ื่อ งจ ักรว ่างงาน  แล ะ เว ล าท ี่ 
เคร ื่อง'จ ักรเส ืย ซ ึ่ง เป ็น ค ่าท ี่แส ด งค ่าข อ งเวล าท ี่ม ีให ้เค ร ื่อ งจ ัก รได ้ท ำงาน เต ็ม ค วาม ส าม ารถ ข อ งเค ร ื่อ ง  

จ ักร จ าก ก าร เก ็บ ข ้อ ม ูล ต ั้ง แ ต ่เด ือ น  ก ุม ภ าพ ัน ธ ์ ถ ึง เด ือ น ม ิถ ุน าย น  2 5 4 3  ห ล ังจากได ้ท ำการป ร ับ ป ร ุง  

ต าม แน วท างป ฎ ิบ ัต ิ1ได ้ผลด ังน ี้

ต ารางท ี่ 5 .1 4  ผ ล ก าร เป ร ีย บ เท ีย บ เว ล าท ี่เค ร ื่อ งจ ัก ร ท ำงาน จ ร ิงก ่อ น แ ล ะ ห ล ังป ร ับ ป ร ุง ในแต่ละเด ือน

เดือน เวลาเครื่องจักรทำงานจริง 
(ช่ัวโมง)

เปอรัเช็นต์เวลาทำงานจริง 
ที่เพ่ิมขึ้นเปรียบเทียบกับ 

ช่วงก่อนการปรับปรุง
ก่อนปรับปรุงเฉล่ีย 

ต่อเดือน
(มกราคม ถึง 

ธันวาคม 2542)
263.33 0

หลังปรับปรุง 
ป ี2543

กุมภาพันธ์ 312.14 18.54
มีนาคม 329.54 25.14
เมษายน 294.10 11.68

พถุษภาคม 322.05 22.30
มิถุนายน 324.28 23.15

จากตารางที่ 5.14 จะเห็นได้ว่าเวลาที่เครื่องจักรทำงานจริงในเดือนกุมภาพันธ์ คือ
312.14 ช่ัวโมง เพิ่มขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุง 18.54 % ของเดือนมีนาคมคือ 329.54 ช่ัวโมง เพ่ิม 
ขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุง 25.14 % ของเดือนเมษายนคือ 294.10 ช่ัวโมง เพ่ิมขึ้นจากเดิมก่อนปรับ 
ปรุง 11.68 % ของเดือนพถุษภาคมเป็น 322.05 ช่ัวโมง เพิ่มขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุง 22.30 % 
ของเดือนมิถุนายนเป็น 324.28 ช่ัวโมง เพ่ิมขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุง 23.15%



ตารางที่ 5.15 ผลการเปรียบเทียบปริมาณกระจกที่ผลิตได้ ก่อนและหลังปรับปรุงในแต่ละเดือน

เดือน ปริมาณกระจกที่ผลิตได้
(S.c/s)

เปอร์เซ็นต์ปริมาณกระจกท่ี 
ผลิตได้เพ่ิมขึ้นเปรียบเทียบ 
กับช่วงก่อนการปรับปรุง

ก่อนปรับปรุงเฉล่ีย 
ต่อเดอน

(มกราคม ถึง 
ธันวาคม 2542)

1,280 0

หลังปรับปรุง กุมภาพันธ์ 1,531.6 19.66
ปี 2543 มีนาคม 1,604.9 25.38

เมษายน 1,431.8 11.86
พฤษภาคม 1,598.7 24.90
มิถุนายน 1,608.4 25.66

จากตารางที่ 5.15 จะเห็นได้ว่าปริมาณกระจกที่สามารถผลิตได้ในเดือนกุมภาพันธ์เป็น1,531.6
S.c/s เพ่ิมขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุง 19.66 % ของเดือนมีนาคมเป็น 1,604.9 S.c/s เพิ่มขึ้นจากเดิมก่อน 
ปรับปรุง 25.38 % ของเดือนเมษายนเป็น 1,431.8 S.c/s เพิ่มขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุง 11.86 % ของ 
เดือนพฤษภาคมเป็น 1,598.7 S.c/s เพ่ิมขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุง 24.90 % ของเดือนมิถุนายนเป็น
1,608.4 S.c/s เพ่ิมขึ้นจากเดิมก่อนปรับปรุง 25.66 %
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