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 บริษัทฝายเอื้องคำจำกัด ตั้งอยูที่ 161 หมู 3 ตำบล ยางคราม อำเภอ ดอยหลอ จังหวัดเชียงใหม เปนวิสาหกิจขนาดเล็กประเภท OEM หรือ Original Equipment 

Manufacturer คือ ผูรับจางผลิตสินคาใหกับบริษัทที่จะไปขายในแบรนดของตัวเอง ที่ผูจัดทำมีความสนใจที่จะทำการเก็บขอมูลและดำเนินการทำโครงงาน เปนบริษัทที่ประกอบธุรกิจ

เกี่ยวกับการฟอกยอมสีผา

 งานดานตัดเย็บเสื้อผาและในตอมามีการเพิ่มงานซักอบรีดเขามา และเขาสูระบบในรูปของบริษัทจำกัดในป พ.ศ.2548 มีกลุมลูกคาหลักเปนชาวตางประเทศที่วาจางใหยอมผา

หรือผลิตสินคาตามแบบที่ลูกคากำหนด โดยเฉพาะผูวาจางจากประเทศญี่ปุน ระบบการผลิตของโรงงานฝายเอื้องคำเปนแบบผลิตตามคำสั่ง ระยะเวลาการผลิตขึ้นอยูกับวันกำหนด

รับสินคา โดยเฉลี่ยประมาณ 1-2 เดือนตอยอดสั่งซื้อขั้นต่ำ 500 ชิ้น กระบวนการผลิตของโรงงานประกอบไปดวย กระบวนการยอมผา กระบวนการรีดผากระบวนการมวนผา 

และกระบวนการเย็บผา

บทนำ

 ลดความสูญเสียที่เกิดกับเครื่องจักร ซึ่งเปนสาเหตุที่ทำใหประสิทธิผล

โดยรวมของเครื่องจักรต่ำลง เพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)

วัตถุประสงค

เครื่องผลิตไอน้ำ มีความสูญเสียที่เกิดจากการปรับตั้งและปรับแตง เครื่องยอมผา

มีความสูญเสียที่เกิดจากการขัดของของเครื่องคือ สายพานหยอนยาน และโซหยอน 

เครื่องสลัดผา มีความสูญเสียที่เกิดจากการขัดของของเครื่องคือ 

เครื่องรีดผา มีความสูญเสียที่เกิดจากการหยุดเล็กๆ นอยๆ และการเดินเครื่องตัว

เครื่องมวนผา มีความสูญเสียที่เกิดจาก ความสูญเสียที่เกิดจากการหยุดเล็กๆ นอยๆ 

และการเดินเครื่องตัวเปลา 

1. ศึกษาและเก็บขอมูลเบื้องตนของเครื่องจักรในโรงงาน

2. คำนวณหาคา OEE กอนการดาเนินการปรับปรุง 

3. ปรับปรุงแกไขและบันทึกผล
เครื่องผลิตไอน้ำมีความสูญเสียที่เกิดจากการปรับตั้งและปรับแตง จะใชผังแสดงสาเหตุ

และผลกระทบ ตารางแสดงสาเหตุและการปรับปรุงแกไขและใชแผนภูมิคนเครื่องจักร

ในการแกปญหา

เครื่องยอมผา และเครื่องสลัดผา มีความสูญเสียที่เกิดจากการขัดของของเครื่องจักร 

แกไขโดยใช Preventive Maintenance ซึ่งเครื่องมือที่ใชคือ PM Manual PM-Card 

และ Check sheet

สำหรับเครื่องรีดผาและเครื่องมวนผา มีความสูญเสียที่เกิดจากการหยุดเล็กๆ นอยๆ 

และการเดินเครื่องตัวเปลา ใชผังแสดงสาเหตุและผลกระทบ ตารางแสดงสาเหตุ

และการปรับปรุงหาแนวทางแกไข และแผนภูมิคนเครื่องจักร

4. คำนวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

   หลังการปรับปรุงและเปรียบเทียบผล

เครื่องผลิตไอน้ำ ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ 6.3

เครื่องยอมผา ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ 0.4

เครื่องสลัดผา ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ 2.4

เครื่องรีดผา ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร เพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ 8.41

เครื่องมวนผา ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นจากเดิมรอยละ 6.81

เนื่องจากโรงงานมีการผลิตในรูปแบบ Made-To-Order ผลผลิตของโรงงานและระยะเวลา

ที่ใชในการผลิตถูกกำหนดไวอยูแลว จากการสอบถามโรงงาน ทำใหทราบวาหลังจากที่ไดมี

การปรับปรุงแกไขเพื่อเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรแลว โรงงานสามารถผลิตผา

ไดเสร็จทันกำหนด และจำนวนงานที่สงเกินเวลานอยลง
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