
กลุมคุณภาพ

….

กลุมคุณภาพ
กลุมคุณภาพ  คือกลุมของพนกังานระดับปฏิบัตกิารจาก
หนวยงานเดยีวกัน ที่รวมตัวกนัโดยสมัครใจ  มีจดุประสงค
ที่จะปรับปรุงคณุภาพของงานที่ทํา  ซึ่งมีความอสิระในการ
เลือกปญหาและแกไขปญหา

 พนักงานระดับปฏิบตัิการ = ผูที่สัมผัสงานโดยตรงและ
รับรูถึงสภาพปญหาอยางแทจริง

กลุมคุณภาพ
กลุมคุณภาพมีอิสระในการเลือกปญหา
มีอิสระในการเลือกวิธีแกไขปญหา

จุดมุงหมาย
มุงสรางความสามคัคแีละการทํางานเปนหมูคณะ
พัฒนาศักยภาพของบคุลากรและทีมงานเปนสาํคัญ
เพิ่มผลผลิตและลดปริมาณของเสียเปนผลลัพธรอง

ความเปนมาของกลุมคุณภาพ
1950  Dr. Edward Deming และ Dr. Joseph Juran 
ใหความรูดานคุณภาพในญี่ปุน
1960  มีการจดัตั้งกลุมคุณภาพขึ้นในญี่ปุน
1970 ญี่ปุนขยายฐานการผลิตไปตางประเทศ
1980  เทคนิคกลุมคุณภาพเริ่มเปนที่รูจกัในประเทศ
ไทย



ประโยชนของกลุมคุณภาพ
1. ประโยชนในระดับบุคคล

1.1 สรางความรู ทักษะ และความสามารถใหกับ
ผูปฏิบัตงิาน
1.2 สรางความเชื่อมั่นในการทํางานใหกบัผูปฏิบตัิงาน
1.3 ฝกฝนผูปฏิบัติงานใหพรอมสําหรับการที่จะเปน
หัวหนางานในอนาคต

2.ประโยชนในระดบัทีมงาน

ประโยชนของกลุมคุณภาพ

2.ประโยชนในระดบัทีมงาน
2.1 หัวหนางานรับฟงความคดิเห็นของคนงาน
ระดบัปฏิบัติการมากขึ้น
2.2 พนักงานระดบัปฏิบัติการ เขาใจหัวหนางาน
มากยิ่งขึ้น

ประโยชนของกลุมคุณภาพ

3.ประโยชนในระดบัองคกร
3.1 พนักงานเกิดทัศนคติที่ดีตอองคกร
3.2 เพิ่มระดบัคุณภาพของสินคาและบริการ
ใหกับองคกร

ประเภทของกลุมคุณภาพ

1. กลุมคุณภาพที่เกี่ยวกับระดบัคณุภาพ
2. กลุมคุณภาพที่เกี่ยวกับประสทิธิภาพของการ
ทํางาน

3. กลุมคุณภาพที่เกี่ยวกับความปลอดภัยในการ
ทํางาน



กิจกรรมของกลุมคุณภาพ

1. วางแผน Plan
2. ปฏิบัติ Do
3. ตรวจสอบ Check
4. ปรับปรุง Action

PDCA

P D

A C

วางแผน ลงมือปฏบิัติ

ตรวจสอบปรับปรุง

P D
A C

การปรับปรุงอยางตอเนื่อง PDCA
ขั้นตอนที่ 1: การวางแผน
1. ปญหา
2. สาเหตุ
3. การหาแนวทางแกไขปญหา



PDCA
ขั้นตอนที่ 2: ปฏิบัติ
1. เขียนรายงานแผนงานที่วางไว
2. ขออนุมัติ
3. นําแผนไปปฏบิัติ

PDCA
ขั้นตอนที่ 3: การตรวจสอบ
1. ประสิทธิผล
2. ประสิทธิภาพ
3. มุมมองใหมทีเ่กิดขึ้นจากการแกไขปญหา

PDCA
ขั้นตอนที่ 4: ปรับปรุง
สามารถปรับปรุงใหดียิ่งขึ้นไดอีกหรือไม
หรือควรหยุดและคนหาปญหาใหม

โครงการ  ลดเวลาสูญเสียในการปรับแตงเครื่องปนลูกชิ้น

มุงมั่นลูกคาประทับใจ

มุงพัฒนาผลิตภัณฑ
มุงมั่นคุณภาพ

มุงเนนความสะอาด



ประวัติบริษัท
เริ่มกอตั้งบริษัท :ป 2523
จํานวนพนักงานปฏิบัติงาน :ชาย 1074 คน :หญิง 2126 คน :STAFF 194  คน
ผลิตภัณฑ :ไกสดแชแข็ง 110,000 ตัว/วัน

:ลูกชิ้น+ไสกรอก 30,000 กก./วัน
กิจกรรมคุณภาพ

 -ไดรับการรับรอง  ISO-9002 ป 2542
 -ไดรับรางวัลชมเชยทางดานสวัสดิการ ป 2542
  จากกรมสวัสดิการคุมครองแรงงาน
 -ไดรับการรับรอง  ISO-9000(2000) ป 2544
 -ไดรับเหรียญเงินทางดานคุณภาพอาหาร ป 2544
  จากกระทรวงสาธารณสุข จ.สมุทรสาคร 
 -ไดรับการรับรองระบบ  HACCP ป 2545
 -กําลังดําเนินการขอระบบ  GMP

ประวัติ  QCC  ของ บริษัท อาหารเบทเทอร  จํากัด
เริ่มทํากิจกรรม  QCC ตั้งแตป พ.ศ.2541 มีกลุม QCC จดทะเบียนและปฏิบัติกิจกรรม 294 กลุม
มีพนักงาน  194 คน  มีสมาชิก QCC ทั้งหมด  194 คน  คิดเปน  100%ของพนักงานทั้งหมด

กลุม  QC

ฝาย
ทั่วไป

ฝายบัญชี
/บริหาร

ฝายวิจัย
/พัฒนา

ฝายโรงงาน ฝายขาย
ในประเทศ

ฝายขาย
ตางประเทศ

38 12 กลุม 16 กลุม 158 กลุม 48 กลุม 22 กลุม

สมาชิกกลุม
ลําดับ QC.ครั้งที่

1 นายเสวียน 2

2 นายขวัญชัย 3

3 นายสมัย 2

4 นายไพทูรย  2

5 นายวิเชียร 2

6 นายสมเพียร 2

7 นายอดุลย 2

8 นายธีระพงศ 2

9 นายบุญคลาย 1

10 นายศุภชัย 1

ตําแหนงในกลุม
หัวหนากลุม
ผูประสานงาน

สมาชิก
สมาชิก

สมาชิก
สมาชิก

WORKER
สมาชิก
สมาชิก

ตําแหนงงาน
STAFF
STAFF

WORKER
WORKER

สมาชิก
สมาชิก

WORKER
WORKER

ดวงเนตร
ชอบสําราญ
บุญเลิศ
ธรรมจะดี
ดวงเนตร WORKER

WORKER
WORKER

คุมไขน้ํา
ขอมรัมย

ชื่อ-ชื่อสกุล

พิมพดี
หมายศรี
ปลัดกอง

กลุม "เลื่อยเหล็กตราสมอ"

8.ชั่ง+บรรจุถุง

6.ผึ่งใหลูกชิ้นแหง7.ปรับอณุหภูมิ

3.เนื้อที่จะปนลูกชิ้น

4.ตักใสเครื่องปน

5.ปนใสอางตมลูกชิ้น

1.เตรียมวัตถุดิบ 2.ตีผสมวัตถุดิบ

ขั้นตอนการผลิต
ลูกชิ้น



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1.เครื่องปนลูกชิ้นเสียบอย X X X

X X X
3.เครื่องกะทะสับเสียบอย X X X

X X X
5.เครื่องทําความเย็นเสีย X X X

2.เครื่องบดเนื้อเสีย

หัวขอปญหา ความเปนไปได

12
24

4.เครื่องมัดปากถุงเสียบอย

คะแนนความรุนแรง

4
6

48

คนหาและรวบรวมปญหาที่เกิดจากเครื่องจักร
ความถี่

หนวนงาน เครื่องจักร ประสิทธิภาพ จํานวนเครื่อง น้ําหนัก
ตอเครื่อง ความรุงแรง

1-เตรียม เครื่องบดเนื้อ 500  ก.ก./ช.ม. 2 เครื่อง 1000 ก.ก./ช.ม. 4
2-ตีผสม เครื่องกะทะสับ 140  ก.ก./ครั้ง 2 เครื่อง 1080 ก.ก./ช.ม. 4
3-ปน เครื่องปนลูกชิ้น 250  ลูก/นาที 4 เครื่อง 500 ก.ก./ช.ม. 3
4-ตม อางตมลูกชิ้น 50 กก./10นาที 3 ชุด 900 ก.ก./ช.ม. 3
5-ปรับอุณหภมูิ Chilling Room 2000 ก.ก./ช.ม. 1 หอง 2000 ก.ก./ช.ม. 2
6-บรรจุถุง เครื่องมัดปากถุง 72 กก./คน/ชม. 8 คน 576 ก.ก./ช.ม. 1

อัตราเร็วในการผลิต
ตารางแสดงความรุงแรงเมื่อเครื่องจักรขัดของของสวนการผลิตลูกชิ้น

ยอดผลิตจริงเฉลี่ย  420 กก./ชม.(ยอดการผลิตเดือนมกราคม 2544)

(กก./ชม.)

หนวนงาน เครื่องจักร จํานวนครั้งที่เสีย จํานวนเครื่อง น้ําหนัก
(เสียเวลาผลิต) ความถี่

1-เตรียม เครื่องบดเนื้อ 32  ครั้ง 2 เครื่อง 2
2-ตีผสม เครื่องกะทะสับ 19  ครั้ง 2 เครื่อง 1
3-ปน เครื่องปนลูกชิ้น 96  ครั้ง 4 เครื่อง 4
4-ตม อางตมลูกชิ้น ไมเคยเสียเวลาผลิต 3 ชุด 0
5-ปรับอุณหภมูิ Chilling Room 14  ครั้ง 1 หอง 2
6-บรรจุถุง เครื่องมัดปากถุง 120  ครั้ง 8 คน 3

ตารางแสดงจํานวนครั้งที่เครื่องจักรขัดของ
หัวขอกิจกรรม

"ลดเวลาสญูเสียในการปรับแตงเครื่องปนลกูชิ้น"
เปาหมาย

มูลเหตุจูงใจ
-เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตลูกชิ้น
-เพื่อลดการเสียเวลาผลิตเนื่องจากการปรับแตงเครื่องจักร
-เพื่อปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้น
-ใหเกิดความปลอดภัยกับผูปฏิบัติงาน

จากเดิมตองปรับ/เปลี่ยนชุดขับเฟองอัดเนื้อ 10นาที/ชม.ผลิต เปน 0 นาที
"ลดการสูญเสียเวลาในการปรับ/เปลี่ยนชุดเขี้ยวขับในระหวางการผลิต"



แผนการดําเนินงาน

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
1.รวบรวมขอมูลกอนแก นายอดุลย
2.สํารวจสภาพปจจบุัน นายไพทูรย
3.วิเคราะหหาสาเหตุ กลุม
4.วางแผนแกไข กลุม
5.ออกแบบอุปกรณใหม นายขวัญชัย
6.สั่งทําชุดทดลอง 1 ชุด นายขวัญชัย
7.ติดตั้งชุดทดลอง นายเสวียน

C 8.ตรวจสอบผลและแกไข นายสมัย

A 9.ขยายผล/ติดตั้งในสวนที่เหลือ นายเสวียน
หมายเหตุ : แผนการปฎิบัติงาน

: การปฎบิัตจิริง

MAR.01 APR.01
ขั้นตอน ผูรับผิดชอบ

NOV.00 DEC.00

P

D

JAN.01 FEB.01 วิเคราะหสาเหตุที่เสียเวลาผลิตเนื่องจากเครื่องปนลูกชิ้น  ดังตารางตอไปนี้

1
2
3
4
5

(ขอมูล  ป 2543)

รายการจุดขัดของ จํานวนครั้ง
(ครั้ง)

เฉลี่ย/ครั้ง
(ชม./ครั้ง)

รวมเวลา
(ชม.)
43.2518

1.08
2.40

0.67
2.14

4992

35.5
25.33

15
832การเปลี่ยนเขี้ยวขับเฟอง(คํานวณ

สํารวจสภาพปจจุบัน

ชุดเบรคกันเพลาหมุนกลับ
ชุดเฟองขับเพลาเฟองอัดเนื้อ
ชุดขอเหวี่ยงปรับระยะชัก
ระบบไฟฟา

0.17

33
38
7

(%) (%)
1 87.48 87.48
2 4.55 92.03
3 3.73 95.76
4 2.66 98.42
5 1.58 100.00

เสียเวลาผลิตสะสม

951.08 951.08

ตารางแสดงการเสียเวลาผลิตของเครื่องปนลูกชิ้น

การเปลี่ยนเขี้ยวขับเฟอง(คํานวน) 832
(ชม.)

875.25
910.75
936.08
951.08

832

ชุดขอเหวี่ยงปรับระยะชัก 25.33
ระบบไฟฟา 15

ชุดเบรคกันเพลาหมุนกลับ 43.25
ชุดเฟองขับเพลาเฟองอัดเนื้อ 35.5

รายการจุดขัดของ
(ชม.)
รวมเสียเวลาผลิต

15 ชม. 1.58%25.33 ชม. 2.66%35.5 ชม. 3.73%43.25 ชม. 4.55%

832 ชม. 87.48%
936.08 ชม.

98.42%875.25 ชม.
 92.02%

910.75 ชม.
 95.75%

951.08 ชม.
100%

ชุดเขี้ยวขับเฟอง ระบบไฟฟาชุดขอเหวี่ยงปรับระยะชักชุดเฟองขับเฟองอดัเนื้อชุดเบรคกันหมุนกลับ

กราฟแสดงการเสียเวลาผลิตของเครื่องปนลูกชิ้น



วเิคราะหสาเหตุ

เวลาปรบัแตงชุดขับ
10 นาท/ีชม.

การเปลีย่นเขีย้วขบั

การหลอลื่นการปรบัแตงระยะชึก

การจัดเตรียมพื้นที่

สถานทีค่บัแคบ
โครงสรางเครื่องใหญ

ฝาเครื่องเปดยาก

เขี้ยวขบัสกึเร็ว

เขี้ยวขบัแข็งนอยกวาเฟอง
ชิ้นสวนเปนสนิมถอดยาก ชิ้นสวนมีหลายชิ้นถอดยาก

ปรับแตงยาก
ขึ้นกบัระยะฟนเฟอง

มีชิ้นสวนหลายชึ้น

ใชเวลาในการปรบันาน
ตองใชเทคนิคและความชํานาญ ตองหยอดน้าํมันทกุครั้งที่เปลีย่นเขีย้วขบั

สารหลอลื่นอยูไดไมนาน
ชุดขับเปนระบบเปด

4

2
3

9

12

ตองอัดจารบีชุดเบรค
เปนระบบเปดอยูไมนาน

ฝาครอบใชนอตยึดตคิ

10
5

ตองใชเครื่องมือเปดฝา
6

ปญหา  "เสียเวลาในการปรับแตงเครื่องปนลูกชิ้นมากเกินไป"
MAN 1.พนักงานปรับแตงไมถูกวิธี  -พนักงานเกาไมเขาใจหลักการ

 -พนักงานใหมขาดการสอนจากผูที่รูจริง
2.ทําถูกวิธีแตทําชา  -ขาดความชํานาญ

 -ไมมีเทคนิคในการปรับแตง
MACHINE 3.ชุดขับเฟองอัดเนื้อปรับยาก  -จังหวะการปรับขึ้นกับระยะฟนเฟอง

 -มีชิ้นสวนหลายชิ้นในการปรับแตง
4.โครงสราง/ชิ้นสวนใหญทําใหที่ทํางานแคบไมสะดวกตอการทํางาน
5.ชุดขับและชุดเบรคเปนระบบเปดทําใหการหลอลื่นมีประสิทธิภาพต่ํา
6.ฝาครอบเครื่องเปนแบบยึดติดเสียเวลาเปดเพื่อการปรับแตง

MATERIAL 7.เขี้ยวขับเฟองสึกเร็ว  -เขี้ยวขับตองมีความแข็งนอยกวาเฟอง
 -เขี้ยวขับถาแข็งกวาเฟองจะทําใหเฟองสึกเร็ว

8.อุปกรณ/ชิ้นสวนตางๆเปนเหล็กทําใหเกิดสนิมและถอดประกอบยาก
9.อุปกรณ/ชิ้นสวนของชุดขับแยกหลายชิ้นทําใหยากและเสียเวลาถอดประกอบมาก

METHOD 10.การหลอลื่นตองทําทุกครั้งที่ปรับ  -ชุดขับเปนระบบเปดสารหลอลื่นอยูไดไมนาน
 -ชวยลดการสึกของเขี้ยวขับและเฟองขับเพลา

11.ตองเปลี่ยนเขี้ยวขับกอนจะสึกมาก  -เขี้ยวสึกทําใหลูกชิ้นที่ออกมามีรูปทรงและขนาดไมได
ENVIRONMENT 12.สถานที่คับแคบ  -โครงสรางเครื่องใหญเกินจําเปน

13.เครื่องทํางานเสียงดัง  -เขี้ยวขับกระทบกับฟนเฟอง

หลักการที่ใชปรับปรุง
Eliminate

 -ไมใชเขี้ยวขับเฟองเพื่อลดการกระทบกระแทกที่ทําใหเกิดการสึกกรอนและเกิดเสียง
 -ไมใชนอตจิกยึดเพลาเพื่อสงกําลังเพราะมีพื้นที่รับแรงนอย
 -หลีกเลี่ยงการใชบูชทองเหลืองประคองการหมุนของเพลา

Combine
 -รวมชุดขับกับชุดเบรคเขาเปนชุดเดียวกันเพื่อการถอดประกอบงาย

Rearrange
 -ทําชุดขับ+เบรคสํารองเปลี่ยน  เวลาเสียใหนําเอาชุดสํารองมาสับเปลี่ยน
  นําชุดที่เสียออกไปซอมขางนอกเพื่อลดเวลาที่เครื่องจักรหยุดนอยที่สุด

Simplify
 -ทําดุมชุดขับ+เบรคใหมีเกลียวยึดติดกับปลายเพลางายตอการถอดประกอบ
 -ทําฝาเครื่องเปด-ปดได 3ดานโดยมีตัวลอคแบบใชมือเปลาเปด-ปดได
 -ใชลูกปนหมุนทางเดียวขับเพลาแทนเฟองทําใหงายตอการปรับแตงขนาด
  ลูกชิ้น  เพราะปรับไดทุกองศา(ไมขึ้นกับฟนเฟอง)

แกสาเหตุ  สาเหตุลําดับที่ 2,3
เปลี่ยนการทํางานจากที่เคยใชเขี้ยว

ขับเฟอง  เปนการใชลูกปนหมุนทางเดียว  ทําให
งายตอการปรับแตงขนาดลูกชิ้นเพราะปรับระยะ
ชักไดและขับไดทุกองศาไมขึ้นกับระยะฟนเฟอง
แกสาเหตุ  สาเหตุลําดับที่ 4,5

ชุดเบรคเดิมเปนระบบเปดไมมีSeal
กันสารหลอลื่นไหลออกและมีเม็ดลูกปน 4 เม็ด
ทําใหมีประสิทธิภาพการทํางานต่ํา จึงเปลี่ยนเปน
ใชลูกปนหมุนทางเดียวและใชน้ํามันหลอลื่น
แกสาเหตุ  สาเหตุลําดับที่ 5,9,10

ชุดขับและเบรคของเกาแยกชิ้นกันอยู
และเปนระบบเปดยากตอการบํารุงรักษา/ปรับแตง
แบบใหมทําเปน ระบบปดหลอลื่นดวยน้ํามันประ-
กอบอยูในชุดเดียวกันทั้งชุดขับและเบรค

ภาพกอนปรับปรุง ภาพหลังปรับปรุง รายละเอียดการปรับปรุง



แกสาเหตุ สาเหตุลําดับที่ 4
ของเดิมมีอุปกรณหลายชิ้นใหญเกิน

ความจําเปน เชน ขอเหวี่ยงปรับระยะชัก,พูเลย,
ชุดขับ,แขนชัก กินพื้นที่ทํางานไมสะดวก
แบบใหม:ทําใหเล็กติดตั้งไวในตัวเครื่อง
แกสาเหตุ สาเหตุลําดับที่ 6

แบบเดิมเปนฝาครอบแบบยึดติดดวย
Bolt และRevetตองใชเครื่องมือในการเปด

แบบใหมไมตองใชเครื่องมือ(ใชมือ-
เปลาเปด-ปดไดเลย) และเปดได  3 ดาน
แกสาเหตุ สาเหตุลําดับที่ 12

แบบเกามีขนาดใหญกินพื้นที่มาก
มีขนาด กวาง 75 ซม.ยาว 91 ซม.

แบบใหมมขีนาดเล็กกนิพื้นที่นอยกวา
มีขนาด กวาง 40 ซม.ยาว 70 ซม.

ภาพกอนปรับปรุง ภาพหลงัปรับปรุง รายละเอียดการปรับปรุง

เขี้ยวขับเฟอง เหลก็สปริงกดเขี้ยวขับเฟอง

เฟองขับเพลาเฟองขัดเนื้อ

เขี้ยวขับแทนเบรคกันเฟองหมุนกลับ

เสื้อชุดขับ ลูกปน Oneway #BWX-13167

ดุมยึดเพลาเฟองอัดเนื้อ  กลึงเกลียวใน 25 MM.ขันยึดปลายเพลา

 

เฟองขับเพลา

เขี้ยวขับเฟอง

สปริงกดเขี้ยวขับ

ชุดขับแบบเกาขนาดลูกชิ้นขึ้นอยูกับระยะฟนเฟอง

เสื้อชุดขับ เม็ดลูกปน One-way

ชุดขับแบบใหมขนาดลูกชิ้นปรับแตงไดทกุระยะ

ดุมยึดเพลาขับเฟองอัดเนือ้

ภาพเปรียบเทยีบหลักการทํางานของชุดขับแบบเกา-แบบใหม
ภาพแสดงขนาดตัวเครื่องเปรียบเทียบระหวางเครื่องเกาและใหม

อางตมลูกชิ้น อางตมลูกชิ้น

เครื่องปนแบบ
เครื่องปน
แบบใหม

เครื่องปน
แบบใหม



ชุดขับเพลาเฟองอัดเนื้อแบบเกา ชุดขับเพลาเฟองอัดเนื้อแบบใหม

เครื่องปนลูกชิ้นที่ใชในปจจุบัน

จํานวนครั้ง รวมเวลา เฉลีย่/ครั้ง จํานวนครั้ง รวมเวลา เฉลีย่/ครั้ง
(ครั้ง) (ช.ม.) (ช.ม./ครั้ง) (ครั้ง) (ช.ม.) (ช.ม./ครั้ง)

1 ชุดเบรคกันกลบั 18 43.25 2.40 0 0 -
2 ชุดเฟองขับเพลาเฟองอัดเนื้อ 33 35.5 1.08 22 19.67 0.89
3 ชุดขอเหวี่ยงปรับระยะชัก 38 25.33 0.67 25 19.33 0.77
4 ระบบไฟฟา 7 15 2.14 4 2.75 0.69
5 ชุดเขี้ยวขับเฟอง(จากการคํานวน) 4992 832 0.17 0 0 -

951.08 41.75
หมายเหตุ

 -ขอมูลจากใบบันทึกการซอม  (F-MD-032)
 -ขอมูลกอนปรับปรุงเปนขอมูลป2543
 -ขอมูลหลงัปรับปรุงเปนขอมูลป2544

รายการจุดขัดของ

สํารวจขอมลูหลังปรับปรุง
กอนปรับปรุง หลงัปรับปรุง

(ช.ม.) (%) (ช.ม.) (%)
1 ชุดเขี้ยวขับเฟอง 832 87.48 0 0.00
2 ชุดเบรคกันกลับ 43.25 4.55 0 0.00
3 ชุดขับเฟองอัดเนื้อ 35.5 3.73 19.67 47.11
4 ชุดขอเหวี่ยงปรับระยะชัก 25.33 2.66 19.33 46.30
5 ระบบไฟฟา 15 1.58 2.75 6.59

951.08 41.75

รายการจุดขัดของ
กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

รวมเสียเวลาผลิต รวมเสียเวลาผลิต

ตารางเปรียบเทียบการเสียเวลาผลิตของเครื่องปนลูกชิ้นกอนและหลังการปรับปรุง



กราฟเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุง

0 0 19.67 19.33 2.75
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กอนปรับปรุง รวมเสียเวลาผลิต (ช.ม.) หลังปรับปรุง รวมเสียเวลาผลิต (ช.ม.)

ตารางเปรียบเทียบประสิทธิภาพเครื่องปนลูกชิ้น (เครื่องแบบเกา-เครื่องแบบใหม)
ชนิด จํานวน
ลูกชิ้น ลูกชิ้น เพิ่มขึ้น
No. (ลูก/ก.ก.) เร็ว 233 RPM เร็ว 262 RPM เร็ว 250 RPM เร็ว 275 RPM เกา ใหม (%)
1 155 75.16 84.52 96.77 106.45 1.66 1.32 20.61
2 118 98.73 111.02 127.12 139.83 1.26 1.00 20.61
3 100 116.50 131.00 150.00 165.00 1.07 0.85 20.61
4 52 224.04 251.92 288.46 317.31 0.62 0.49 22.33

ประสิทธิภาพโดยเฉลี่ย 1.15 0.91 21.04
หมายเหต ุ:  -น้ําหนักสนิคาที่ผลติได 

 = (ความเร็วรอบของเครื่องปนลกูชิ้นXเวลาที่ใชในการผลติ)/จํานวนลกูชิ้นตอกก.
 -เวลาที่ใชในการผลติของเครื่องรุนเกา

 = 50 นาที/ชม.  เนื่องจากจะตองมีการปรับแตงเขี้ยวขับเฟองเปนเวลา  10 นาที
 -เวลาที่ใชในการผลติของเครื่องรุนใหม 

 = 60 นาที/ชม.  เนื่องจากไมตองมีการปรับแตงเขี้ยวขับเฟองเปนเวลา  10 นาที

น้ําหนักสินคาที่ผลิตไดตอชม.(กก.) อตัราเร็วในการผลิต
เครื่องรุนเกา(ก.ก./ช.ม.)** เครื่องรุนใหม (ก.ก./ช.ม.) (ชม./140Kg.)

ผลทางออม

ผลทางตรง
"สามารถลดการสญูเสียเวลาในการปรับ/เปลี่ยนชุดเขี้ยวขับเฟองอัดเนื้อในระหวางการผลิต"
ไดจากเดิมตองปรบั/เปลี่ยนชุดเขี้ยวขับเฟองอัดเนื้อ  10 นาท/ีชม.ผลติ  ลงเปน 0 นาที

1.ลดมลภาวะทางเสียง
2.เพิ่มความปลอดภัยในการทํางาน
3.ลดของเสียจากการผลติ
4.เพิ่มพื้นทีใ่นการปฎิบตัิงานใหสะดวกขึ้นโดยลดขนาดเครื่องจักร
5.สามารถเพิ่มกําลังการผลิตลกูชิ้นไดอีกวันละ  2,016 กโิลกรมั/วันผลติ

เรื่องที่คิดวาจะทําตอไป
“ลดการเสียเวลาการผลิตเนื่องจากเครื่องกะบะสับ”
เพราะชม.ที่เครื่องกะทะสับขัดของมากกวาเครื่องบดทีม่ีคะแนนเปนอันดบั 2

present


