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บทที่ 4 
 

ผลการดําเนนิการและการประเมินผล 
 

จากการพิจารณาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจักรที่ไดในบทที่ 3 พบวา อัตรา

เดินเครื่อง (%) และอัตราคุณภาพ (%) โดยเฉลี่ยคอนขางตํ่า เปนสาเหตุที่คาประสิทธิภาพ

โดยรวม (%) ตํ่าไปดวย 

ในสวนของอัตราเดินเครื่องที่ 77.71% นั้น เปนปจจัยที่ทําใหประสิทธิภาพโดยรวม

ของเครื่องจักรตํ่าที่สุด โดยที่ในสวนของ Stop Loss ที่สูญเสียมากที่สุดเกิดจากการ Cleaning 

Die ที่ใช Molding ตัวงาน 8.42% คิดเปน 119 นาทีตอวัน และการทํา OP/PM Check กอน

การผลิต Lot แรกในแตละวัน ซึ่งจะทํา 1 ครั้งตอวัน ที่ 8.38% คิดเปน 118 นาทีตอวัน โดยมีผล

ดําเนินการแกไข ดังนี้ 
 
4.1 การปรับปรุงความสูญเสยีจากการ Cleaning Molding Die 
 

จากแนวทางการแกไขในบทที่ 3 หัวขอที่ 3.6 ไดดําเนินการแกไขโดย ทําการ

ปรับเปล่ียนแผนผังในการจัดเก็บเคร่ืองมือใหมเพื่อทําใหสะดวกตอการหยิบใชงาน เนื่องจากวา

สภาพการทํางาน ณ ปจจุบัน เมื่อพนักงานตองทําการ Cleaning Molding Die พนักงานจะตอง

เดินออกจากนอกพื้นที่การผลิตเพื่อหยิบเคร่ืองมือและอุปกรณ Safety ตางๆ โดยพื้นที่จัดวางวัสดุ

ภัณฑอยูหางจากพื้นที่ปฏิบัติงานเปนระยะ 60 เมตร พนักงานจะใชเวลาในการไปหยิบวัสดุภัณฑ

กลับมายังพื้นที่ปฏิบัติงานทั้งส้ินประมาณ 10 นาที หลังจากนั้น ตองเดินไปหยิบรถเข็นสําหรับใช

วาง Die ที่ถอดออกมาจากเคร่ืองจักรเปนระยะทาง 30 เมตร ใชเวลา 2 นาที แลวตองเข็นไปยังโตะ 

Die Maintenance เปนระยะทาง 30 เมตร ใชเวลา 2 นาที เมื่อ Maintenance Die เสร็จก็ตองนํา 

Die ใสรถเข็นแลวเข็นมายังที่วาง Microscope เพื่อทําการ Inspection สภาพการประกอบและ

ความสะอาดของ Die เปนระยะทาง 30 เมตร ใชเวลา 2 นาที บางคร้ังตองเข็นกลับไปที่โตะ 

Maintenance Die ใหมอีกคร้ังเนื่องจาก Die ไมสะอาดพอ กอนที่จะเข็นกลับไปที่เคร่ืองจักรเพื่อ

ติดต้ัง จากนั้นก็นําเคร่ืองมือและอุปกรณ Safety ตางๆ และรถเข็นไปเก็บที่เดิม ใชเวลาอีก

ประมาณ 15 นาที รวมเวลาสูญเสียจากการเคลื่อนที่ทั้งหมด 31 นาที  ซึ่งลักษณะการทํางานแบบ

นี้ถือเปนความสูญเสียอันเกิดจากการขนสง (Transportation) ดังนั้นจึงตองมีการกําหนดจุด

จัดเก็บเคร่ืองมือและอุปกรณ Safety ใหมเพื่อใหเกิดความสูญเปลาใหนอยที่สุด 
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แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ จัดทํารถเข็นสําหรับ Maintenance Die โดยเฉพาะข้ึน

จํานวน 1 คันโดยมีอุปกรณและเคร่ืองมือที่ใช Maintenance Die พรอมอยูในล้ินชัก มีการจัดเก็บ

อุปกรณเปนระเบียบเรียบรอย ดานบนของรถสามารถใชวาง Die ได และมีกลอง Microscope วาง

อยูบนรถสําหรับใช Inspection Die กําหนดที่จัดเก็บรถเข็นนี้อยูขางเคร่ืองจักรที่ 3 ที่รถเข็นนั้นได

จัดทําปายที่แสดงจุดสําคัญของการประกอบ Die การทําความสะอาดตรงจุดที่มีผลทางคุณภาพ 

และข้ันตอนในการ Set up Die เขาสูเคร่ืองจักร เพื่อใหสะดวกในการเห็น โดยที่แผนผังพื้นที่การ

ทํางานกอนการปรับปรุงและแผนผังพื้นที่การทํางานหลังการปรับปรุงแสดงดังภาพที่ 4.1 และ 4.2 

ตามลําดับ 

  

 
 

ภาพที ่4.1  

แผนผังพืน้ที่การทํางานกอนการปรับปรุง 
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ภาพที ่4.2  

แผนผังพืน้ที่การทํางานหลังการปรับปรุง 
 

สําหรับ ปายที่แสดงจุดสําคัญของการประกอบ Die,การทําความสะอาดตรงจุดที่มี

ผลทางคุณภาพ และจัดทําวิธีการทํางานข้ันตอนในการ Set up Die เขาสูเคร่ืองจักรข้ึน สําหรับ

ปายที่แสดงจุดสําคัญตางๆ มีตัวอยางแสดงในภาพที่ 4.3 , 4.4 และ 4.5 ดังนี้ 
 

 
 

ภาพที ่4.3  

จุดสําคัญของการประกอบ Die ที่มีผลกบั Mold Slip X 
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ภาพที ่4.4  

จุดสําคัญของการประกอบ Die ที่มีผลกบั Mold Slip Y 

 

 
 

ภาพที ่4.5  

จุดสําคัญการทําความสะอาด ที่มีผลกบั Mold Slip Y 
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4.2 การปรับปรุงความสูญเสียจากการการทํา OP/PM Check กอนการผลิต 
 

จากแนวทางการแกไขในบทที่ 3 หัวขอที่ 3.6 ไดดําเนินการแกไขโดย ทําการ

ปรับเปล่ียนแผนผังในการจัดเก็บเคร่ืองมือแลวจัดระเบียบเคร่ืองมือใหมเพื่อทําใหสะดวกตอการ

หยิบใชงาน เนื่องจากวาสภาพการทํางาน ณ ปจจุบัน เมื่อพนักงานตองทํา OP/PM Check กอน

การผลิตพนักงานตองเดินออกจากท่ีปฏิบัติงานไปยังที่เก็บเคร่ืองมือ มีระยะหาง 60 เมตร ใชเวลา

ในการเดิน 5 นาที แลวยังเสียเวลาหาเครื่องมือสําหรับใชในการทํา OP/PM Check จนครบอีก

ประมาณ 25 นาที จากนั้นตองไปหยิบรถเข็นที่ใชในวาง Die อีก โดยใชเวลาเดินจากหองเก็บ

เคร่ืองมือถึงรถเข็น 3 นาทีเปนระยะทางประมาณ 90 เมตร แลวเข็นรถเข็นไปที่เคร่ืองจักรเปน

ระยะทาง 30 เมตร ใชเวลา 1 นาที เมื่อทํา OP/PM Check เสร็จ ก็ตองเดินไปเก็บเคร่ืองมือ มี

ระยะหาง 60 เมตร ใชเวลาในการเดินไปกลับ 10 นาที จากนั้น ตองเข็นรถเข็นไปเก็บยังที่จัดเก็บ 

โดยมีระยะหางจากเคร่ืองจักร 30 เมตร ใชเวลาไปกลับ 2 นาที รวมเวลาสูญเสียจากการเคลื่อนที่

ทั้งหมด 46 นาที  ซึ่งลักษณะการทํางานแบบนี้ถือเปนความสูญเสียอันเกิดจากการขนสง 

(Transportation) ดังนั้นจึงตองมีการกําหนดจุดจัดเก็บเคร่ืองมือใหม เพื่อใหเกิดความสูญเปลาให

นอยที่สุด 

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ จัดทํารถเข็นสําหรับทํา OP/PM Check โดยเฉพาะข้ึน

จํานวน 1 คัน โดยมีเคร่ืองมือที่ใชพรอม ซึ่งการวางเคร่ืองมือจะวางเรียงตามลําดับใหสอดคลองกับ

หมายเลขของหัวขอในเอกสาร OP/PM Check แลวติดปายของหมายเลขของลําดับการ Check 

ระบุใหชัดเจนตรงที่จัดเก็บเครื่องมือ เพื่อใหงายตอการนําไปใช เนื่องจากจํานวนหัวขอใน OP 

Check Sheet มีอยู 25 หัวขอ และ ใน PM Check sheet มีอยู 20 หัวขอ โดยที่แตละหัวขอจะใช

เคร่ืองมือแตกตางกัน สําหรับที่จัดเก็บรถเข็นสําหรับทํา OP/PM Check นั้น ไดกําหนดที่จัดเก็บ

รถเข็นนี้อยูขางเคร่ืองจักรที่ 3 เพื่องายตอการนําไปใช 
 

4.3 การปรับปรุงความสูญเสียจากการ Break Down Loss 
 

ในสวนของการเกิด Break Down Loss มาจาก 2 ปจจัย นั่นคือ เวลาที่เกิด Alarm 

10.09% คิดเปน  142 นาทีตอวันและเวลาที่เคร่ืองจักรขัดของ 8.3% คิดเปน 117 นาทีตอวัน 
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4.3.1 สําหรับ Break Down Loss ปจจัยแรก นั่นคือ เวลาที่เกิด Alarm  
จากการวิเคราะหในบทที่ 3 พบวา เครื่องจักรหยุดเพราะเกิด Alarm ที่ Unit XYZ 

Inspection ใชเวลามากที่สุดที่ 4.50% คิดเปน 63.45 นาทีตอวัน จึงไดตรวจสอบหาสาเหตุที่ทํา

ใหเครื่องจักรหยุดเพราะเกิด Alarm ที่ Unit XYZ Inspection โดยใชการวิเคราะหแบบกางปลา

เพื่อหาสาเหตุ จึงพบวา สาเหตุอันดับที่ 1 คือ ลวดติดกับ Frame ไมแนน และ สาเหตุที่ 2 คือ 

Guide ประคองตัวงานสกปรก  

4.3.1.1 การปรับปรุง Break Down Loss เนื่องจาก เกิด Alarm ที่ Unit 

XYZ Inspection ที่เปน สาเหตุอันดับที่ 1 คือ ลวดติดกับ Frame ไมแนน 

ลวดติดกับ Frame ไมแนน เกิดข้ึนจาก Unit แรก นั่นคือ Unit ที่นํา Frame 

มาเชื่อมใหติดกับลวด เนื่องจากการเช่ือมนั้น จะใช Upper Electrode และ Lower electrode ใน

การเช่ือม โดยที่หนาสัมผัสของ Upper และ Lower Electrode ถูกออกแบบมาไมเทากัน ทําให

กระแสไฟไหลผานไมดี สงผลใหลวดติดกับ Frame ไมแนน เมื่อไปถึง Unit ที่ 5 หลังจากการเช่ือม

ใหตัวงานติดกับลวด สงผลใหตัวงานเคล่ือนออกจากตําแหนงปกติ ทําใหกลอง Auto Inspection 

ใน Unit ถัดไปตรวจพบวาตําแหนงของตัวงานผิดปกติ จนมี Alarm XYZ Inspection เกิดข้ึน 

เคร่ืองจักรจึงหยุด  

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ ออกแบบหนาสัมผัสของ Upper Electrode 

ใหหนาสัมผัสเทากันกับ Lower Electrode ทําใหกระแสไฟไหลผานไดดี สงผลใหลวดติดกับ 

Frame แนน รอยการละลายของลวดกับ Frame อยูกึ่งกลาง เมื่อไปถึง Unit ที่ 5 หลังจากการเช่ือม

ใหตัวงานติดกับลวด ตัวงานจะไมเคล่ือนออกจากตําแหนงปกติ 

4.3.1.2 การปรับปรุง Break Down Loss เนื่องจาก เกิด Alarm ที่ Unit 

XYZ Inspection ที่เปน สาเหตุที่ 2 คือ Guide ประคองตัวงานสกปรก  

Guide ประคองตัวงานสกปรก เกิดจากคราบของ Ag Paste ที่เปอนอยูตาม 

Guide ที่ใชสําหรับ Set ตําแหนงของตัวงานกอนที่จะถูกเช่ือมใหตัวงานติดกับลวด เมื่อตัวงานตัว

ตอไปมาวางที่ Guide ที่เปอน Ag Paste อยู ก็จะทําใหตัวงานเปอน Ag Paste ตกคางที่ดานขาง

หรือดานลางของตัวงาน หลังจากนั้น กลอง Auto Inspection ใน Unit ถัดไปตรวจพบจะมี Alarm 

XYZ Inspection เคร่ืองจักรหยุด ทั้งๆ ที่ตําแนงตัวงานปกติ แตตัวงานเปอน Ag Paste ที่ตกคางที่

ดานขางหรือดานลางของตัวงาน 
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แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ กําหนดใหทําความสะอาด Guide ทุกคร้ังที่

เร่ิม Lot ใหม เพื่อปองกันไมใหคราบ Ag Paste เปอนมากจนติดที่ดานของของ Guide ที่ใช

ประคองตัวงาน 

 
4.3.2 สําหรับ Break Down Loss ปจจัยท่ีสอง นั่นคือ เวลาที่เครื่องจักร

ขัดของ  
จากการวิเคราะหในบทที่ 3 ภาพที่ 3.9 พบวา Unit ที่เครื่องจักรเสียเวลาหยุดมาก

ที่สุด คือ ที่ Unit เช่ือมลวดและ Unit Molding Die ใชเวลามากที่สุดเทากันที่ 2.50% คิดเปน 35 

นาทีตอวัน 

4.3.2.1 การปรับปรุง Break Down Loss เนื่องจากเครื่องจักรขัดของ ที่ 

Unit เช่ือมลวด 

จากการวิเคราะหในบทที่ 3 ภาพที่ 3.10 ไดตรวจสอบหาสาเหตุที ่ทําให

เครื่องจักรหยุดเพราะเครื่องจักรขัดของ ที่ Unit เชื่อมลวด โดยใชการวิเคราะหแบบกางปลาเพื่อ

หาสาเหตุ จึงพบวา สาเหตุอันดับที่ 1 คือ ลวดละลายติดกับ Frame ไมดี  สาเหตุที่ 2 คือ Upper 

Electrode ไมหมุน และสาเหตุที่ 3 คือ ตําแหนงของ Upper และ Lower Electrode ไมอยูกึ่งกลาง 

Frame 

การที่ลวดละลายติดกับ Frame ไมดี เกิดข้ึนที่ Unit ที่นํา Frame มาเชื่อมให

ติดกับลวด สภาพปญหา คือ แมวาจะเช่ือมลวดใหติดกับ Frame แนน แตรอยละลายของลวดไม

อยูกึ่งกลาง Frame ทําใหลวดเกิดการราวภายในหลังจากผาน Unit ที่ตัดลวดสวนที่ไมใชออก   

เนื่องจากรอยละลายที่ไมอยูกึ่งกลาง Frame จะอยูใกลแนว Press ของ Punch เมื่อ Punch ทําการ 

Press จะ เบียดใกลรอยละลายจนเกิดรอยราวภายในลวด เมื่อกระบวนการผลิตไปจนถึง Unit ที่

ตรวจวัดคุณสมบัติคาทางไฟฟา จะทําใหเกิด OPEN NG ไดดวย  

สาเหตุที่ลวดละลายติดกับ Frame ไมดี เกิดจาก Shaft ที่ใชยึด Upper 

electrode แกวงไปมาได ทําใหตําแหนงการเชื่อมของ Upper Electrode เคล่ือนที่ลงมาเชื่อมที่

ลวดไมคงที่ สงผลใหการละลายของลวด ไมอยูกึ่งกลาง การหยุดเคร่ืองซอมก็เปนการปรับตําแหนง

ของ Upper Electrode ชวย แตตนตอของสาเหตุที่แกวงไมไดถูกดําเนินการแกไข  

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ อบรมพนักงานฝายผลิตใหทราบถึงกลไกการ

เชื่อมและการตรวจสอบรวมถึงการปรับต้ังและการเปล่ียนอะไหล ซึ่งโดยปกติ เฉพาะพนักงานฝาย

ซอมบํารุงและฝายวิศวกรรมเทานั้นที่รู , กําหนด Period การตรวจสอบตําแหนงของ Upper และ 

Lower electrode ใหกึ่งกลางอยูแนวเดียวกับกึ่งกลางของ Frame และ กําหนด Period การ
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เปล่ียน Bearing ,Electrode Plate และ Shaft Holder หลังจากอบรมเสร็จก็มีการ Test Skill 

ภาคปฏิบัติ  

การที่ Upper Electrode ไมหมุน นั้นมีผลทําใหการเช่ือมลวดใหติดกับ 

Frame ละลายนอย ทําใหมีโอกาสเปน OPEN NG สูง เนื่องจากความสึกหรอของ Upper 

Electrode เกิดข้ึนจากความรอนของการเชื่อมที่เช่ือมจุดเดิมซ้ําๆ กันอยางตอเนื่อง โดยปกติแลว 

Upper Electrode เช่ือมหนึ่งคร้ังแลวจะหมุนกอนที่จะเชื่อมตัวตอไป ถาไมหมุนจะทําให Upper 

Electrode สึกหรอ การตรวจสอบการหมุนของ Upper Electrode นั้น มีอยูแลวใน OP Check 

Sheet ที่ทําตอนเร่ิมผลิต Lot แรกในแตละวัน เมื่อพบความผิดปกติจะทําการแกไขโดยพนักงาน

ฝายผลิต แตก็เปนๆ หายๆ เมื่อฝายวิศวกรรมเขามาตรวจสอบพบวา พนักงานไมทราบถึงการ

ปจจัยที่มีผลตอการหมุนของ Upper Electrode เนื่องจากไมมีวิธีทํางานในการ Set  การเปล่ียน 

Upper Electrode ที่ถูกตอง อีกปญหาคือ การตรวจสอบวา Upper Electrode หมุนนั้นดูไดยาก 

เพราะการหมุนจะหมุนทีละนิดๆ 

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ อบรมพนักงานฝายผลิตในเร่ืองนี้ตามวิธีการ

ทํางานในการ Set  การเปล่ียน Upper Electrode ที่ถูกจัดทําข้ึน หลังจากอบรมเสร็จก็มีการ Test 

Skill ภาคปฏิบัติ ในสวนของการตรวจสอบวา Upper Electrode หมุนนั้นดูไดยากนั้น ไดออกแบบ 

Eye mark ใหมองเห็นไดชัดเจนโดยทําการเปล่ียน Plate ที่ใชประกบกับ Upper Electrode ใหมี

แนวเสน ใหเห็นไดงายวา Upper Electrode กําลังหมุนอยูในขณะที่ทําการผลิต 

การที่ตําแหนงของ Upper และ Lower Electrode ไมอยูกึ่งกลาง Frame นั้น 

เนื่องจากวา ความหนาของ Upper และ Lower Electrode นั้นมีความหนาเพียง 1.5 มิลลิเมตร ซึ่ง

ยากตอการดูดวยตาเปลา 

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ จัดทําแทน Mini-Microscope ข้ึน มี

กําลังขยาย 10 เทา ติดต้ังตรง Unit ที่นํา Frame มาเชื่อมใหติดกับลวด เพื่อใหผูควบคุมเคร่ืองจักร

สามารถมองเห็นความผิดปกติไดงายและชัดเจนข้ึน และ จัดทําเกณฑตัดสินตําแหนงของ Upper 

และ Lower Electrode ที่ถูกตองข้ึน เพื่อใหรูวาสภาพที่ปกติกับผิดปกติเปนอยางไร เมื่อไรถึงตอง

ทําการปรับต้ัง 

4.3.2.2 การปรับปรุงBreak Down Loss เนื่องจากเครื่องจักรขัดของที่ 

Unit Molding Die 

จากการวิเคราะหในบทที่ 3 ภาพที่ 3.11 ไดตรวจสอบหาสาเหตุที ่ทําให

เครื่องจักรหยุดเพราะเครื่องจักรขัดของ ที่ Unit Molding Die โดยใชการวิเคราะหแบบกางปลา
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เพื่อหาสาเหตุ จึงพบวา สาเหตุอันดับที่ 1 คือ Cavity แตกเสียรูป , สาเหตุอันดับที่ 2 คือ Mold Slip 

Y และ สาเหตุอันดับที่ 3 คือ Mold Slip X 

การที่ Cavity แตกเสียรูปนั้น เกิดจากการที่มีตัวงานติดคางอยูใน Cavity 

ของ Upper Die เมื่อ Die กําลังเคลื่อนที่ลงเพื่อ Mold ใน Shot ตอไป สงผลให ตัวงานติดคางอยูใน 

Cavity ทับตัวงานจนแตก ซึ่งทําให Cavity ของ Die ตัวบนและตัวลางชํารุด สงผลใหตองหยุด

เคร่ืองจักรเพื่อทําการเปล่ียน Cavity ใหม เหตุผลที่ตัวงานติดคางอยูใน Cavity ใน Shot กอนหนา

ไดนั้น เนื่องจากลวดติดกับ Frame ไมแนน ทําใหเวลา Mold Die ตัวบนแยกตัวออกจากตัวลาง

ตอน Mold เสร็จ ลวดจะหลุดออกจาก Frame แลวตัวงานก็ติดลวดข้ึนไปฝงอยูใน Cavity ของ Die 

ตัวบน 

แนวทางการแกไขปญหานี้ อยูในหัวขอที่ 4.3.1.1 เร่ืองการออกแบบ

หนาสัมผัสของ Upper Electrode ใหม ใหเทากับหนาสัมผัสของ Lower Electrode 

การที่เกิด Mold Slip Y ข้ึน จําเปนตองหยุดเคร่ืองจักรเพื่อทําการแกไข จาก

การตรวจสอบหาสาเหตุพบวามักเกิด Mold Slip Y ข้ึนหลังจากการ Cleaning Die เนื่องจากไมรูถึง

จุดสําคัญในการ Set up Die เขาสูเคร่ืองจักร เชน ไมไดใช Air blow เปาที่แทนวาง Die ตัวลาง ทํา

ใหเศษ Resin ตกคางอยูตาม Stopper เมื่อใส Die เขาไปทําใหตําแหนงของ Die ตัวลาง

คลาดเคล่ือน เมื่อ Mold และจึงเกิด Mold Slip Y 

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ จัดทําปายที่แสดงจุดสําคัญของการประกอบ 

Die,การทําความสะอาดตรงจุดที่มีผลทางคุณภาพ และข้ันตอนในการ Set up Die เขาสูเคร่ืองจักร 

เพื่อใหสะดวกในการเห็น มีจัดการอบรมตามเอกสารวิธีการทํางานข้ันตอนในการ Set up Die  เขา

สูเคร่ืองจักร ที่ไดจัดทําข้ึนมา แลวทําการ Test Skill ในภาคปฏิบัติ 

การที่ Mold Slip X ข้ึนเกิดจากการประกอบ Upper Cavity ที่ไมอยูใน

ตําแหนงที่ถูกตอง เนื่องจากไมมีการกําหนดจุดสําคัญของการประกอบ Upper Cavity  

แนวทางการแกไขปญหานี้ คือ จัดทําปายที่แสดงจุดสําคัญของการประกอบ 

Die,การทําความสะอาดตรงจุดที่มีผลตอ Mold Slip X 

 
4.4 การปรับปรุงความสูญเสยีจาก Defect Loss 
 

นอกจากอัตราเดินเครื่องที่ตํ่าแลว ยังมี อัตราคุณภาพ (%) โดยเฉลี่ยคอนขางตํ่า 

เปนสาเหตุที่คาประสิทธิภาพโดยรวม (%) ตํ่าไปดวย ในสวนของอัตราคุณภาพที่ 89.94% นั้น 
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เปนอีกปจจัยที ่ทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของเครื ่องจักรตํ่า จากการวิเคราะหในบทที่ 3        

ภาพที่ 3.12 พบวา Defect Loss ที่สูญเสียมากที่สุด คือ Defect ของ Open NG ซึ่งเทากับ 

6.3% ของปริมาณการผลิตทั้งหมด คิดเปน 8,413 ตัวตอวัน 

การเกิด OPEN NG คือ การที่คุณสมบัติทางไฟฟาของตัวงานถูกตัดสินเปน Open 

circuit โดยการตรวจของ Unit สําหรับตรวจวัดคุณสมบัติคาทางไฟฟา การที่ตัวงานเปน OPEN 

NG DEFECT เนื่องจากการที่ลวดละลายติดกับ Frame ไมดี เกิดข้ึนที่ Unit ที่นํา Frame มาเชื่อม

ใหติดกับลวด สภาพปญหา คือ แมวาจะเช่ือมลวดใหติดกับ Frame แนน แตรอยละลายของลวด

ไมอยูกึ่งกลาง Frame ทําใหลวดเกิดการราวภายในหลังจากผาน Unit ที่ตัดลวดสวนที่ไมใชออก   

เนื่องจากรอยละลายที่ไมอยูกึ่งกลาง Frame จะอยูใกลแนว Press ของ Punch เมื่อ Punch ทําการ 

Press จะ เบียดใกลรอยละลายจนเกิดรอยราวภายในลวด เมื่อกระบวนการผลิตไปจนถึง Unit ที่

ตรวจวัดคุณสมบัติคาทางไฟฟา จะทําใหเกิด OPEN NG แนวทางการแกไขปญหานี้ ตามที่ได

กลาวไวในหัวขอที่ 4.3.2.1 

 
4.5 สรุปผลการดําเนินการ 
 

จากการดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงความสูญเสียในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการโดยรวมของโรงงานกรณีศึกษา ไดปรับปรุงสูญเสียจากการเคล่ือนที่ทั้งหมดใน

การ Maintenance Die และปรับปรุงความสูญเสียจากการเคล่ือนที่ทั้งหมดในการทํา OP/PM 

Check Sheet รวมถึงการปรับปรุง Break Down Loss โดยลดจํานวน Alarm Unit XYZ 

Inspection ปรับปรุง Break Down Loss โดยลดเวลาที่เครื่องจักรขัดของที่ Unit เชื่อมลวด และ

ที่ Unit Molding Die ,ลดความสูญเสียจาก Defect Loss Open NG  


