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ใบสมัครบทคัดย่อ (Abstract) เพื่อเสนอบทความในงานการประชุม
THAILAND QUALITY CONFERENCE & The 12th Symposium on TQM-Best Practices in Thailand
ชื่อเรื่อง การลด Self-Power Consumption ของ Waste Heat Generator Plant โรงงานเขาวง 

เป็น “วิธีปฏิบัติที่เป็นแบบอย่างที่ดีเยี่ยม” ของ กระบวนการ ในหมวด (โปรดเลือก 1 หมวดเท่านั้น) 
[ ] 1. การนำองค์กร 


[ ] 2. การวางแผนเชิงกลยุทธ์และการจัดการนโยบาย 

[ ] 3. การเอาใจใส่ลูกค้าและตลาด 

[ ] 4. การวัด การวิเคราะห์ และ การจัดการความรู้ 

[ ] 5. การเอาใจใส่ทรัพยากรบุคคล 

[ X] 6. การจัดการกระบวนการ 
[ ] 7. การประยุกต์ระบบมาตรฐานต่างๆเข้ากับการบริหารจัดการ 
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สรุปจุดที่เป็น “วิธีปฏิบัติที่เป็นแบบอย่างที่ดีเยี่ยม” (อย่างน้อย 1 ข้อ) 
1) การประยุกต์ใช้ลำดับวิธีการแก้ไขปัญหาโดยใช้ Task Achieving QC Story  โดยมีการประยุกต์ใช้  FMEA DOE และ intrinsic knowledge เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักร และลด  loss ของบริษัท
2) การจัดการโครงการการปรับปรุงงานภายใต้ระบบ TPM
ประสิทธิผล (ควรวัดค่าได้) (อย่างน้อย 1 ข้อ) 
1) บริษัทสามารถลดปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าลงจากเดิมคิดเป็นเงินประมาณ 7.13 ล้านบาทต่อปี
2) ลด Pressure Loss ในระบบ WHG ทำให้สามารถใช้งานเครื่องจักรได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น และยืดอายุการใช้งานเครื่องจักรมากขึ้น เนื่องจากไม่ต้องเดินเครื่องจักรที่ Full Load 
บริษัทยินดีอนุญาตให้มูลนิธิฯจัดให้ผู้สนใจเข้าเยี่ยมชม “Best-Practices” ของบริษัทนี้ (/) อนุญาต ( ) ไม่สะดวก 

บทสรุปผู้บริหาร
บริษัทปูนซิเมนต์ไทย (ท่าหลวง) จำกัด หรือ STL เป็นบริษัทลูกในกลุ่มธุรกิจซิเมนต์ของเครือซิเมนต์ไทยหรือ SCG ซึ่งถือว่าเป็นบริษัทผลิตปูนซิเมนต์รายใหญ่ในเขตภาคกลาง โดยบริษัทมีสินค้าหลากหลายประเภทเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าในกลุ่มอุตสาหกรรมงานวัสดุก่อสร้าง เช่น Ordinary Portland Cement (ตราช้าง), Mixed Cement (ตราเสือ) และปูนสำหรับงานเฉพาะกลุ่ม Pozzolan Cement 
จากการที่บริษัทได้มีการนำระบบ TPM  (Total Productive Management) มาใช้เป็นแกนหลักในการบริหารงาน เพื่อมุ่งสู่การเป็นบริษัทที่เป็น Operational Excellence ไม่ว่าจะเป็นทางด้าน Quality, Cost, Delivery, Safety, Moral & Environment  ซึ่งปัจจุบันบริษัทได้บรรลุเป้าหมายได้รับรางวัล Excellent Award ในปี 2007 และรางวัล Consistency Award ในปี 2010 ที่ผ่านมา โดยบริษัทได้ตั้งเป้าหมายในการบรรลุรางวัลระดับ Special Award ต่อไปในปี 2013 ซึ่งหลังจากการทำ Loss Tree ภายใต้การบริหารงานของเสา Focus Improvement ได้มีนโยบายที่ชัดเจนในเรื่องของการปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเนื่องในด้านคุณภาพ การลดต้นทุนการผลิต และสิ่งแวดล้อม  โดยพบว่าบริษัทยังคงมี Loss ส่วนหนึ่งจากลมร้อนที่เหลือทิ้งจากกระบวนการเผาปูนซิเมนต์ ซึ่งปล่อยทิ้งผ่านปล่อง โดยไม่สามารถนำกลับมาใช้เป็นประโยชน์ได้ 
หลังจากนั้นบริษัทฯ ได้ร่วมกับบริษัทอนุรักษ์พลังงานซิเมนต์ไทยในกลุ่มซิเมนต์ โดยได้รับการอนุมัติโครงการติดตั้งเครื่องจักร WHG - Waste Heat Generator ซึ่งเป็นโครงการที่ใช้เทคโนโลยีการนำลมร้อนที่เหลือทิ้งจากระบวนการเผาปูนซิเมนต์มาแลกเปลี่ยนความร้อนผ่าน Boiler ซึ่งจะได้เป็นไอน้ำร้อนยิ่งยวด (Superheated Steam) มาปั่น Turbine และ Generator เพื่อผลิตเป็นกระแสไฟฟ้าจ่ายย้อนกลับมาใช้งานเครื่องจักรภายในบริษัท ซึ่งถือว่าเป็นโครงการขนาดใหญ่ และเป็นโครงการที่สำคัญในการลด Loss ของบริษัท รวมทั้งเป็นโครงการด้านสิ่งแวดล้อมที่ช่วยส่งเสริมการลดโลกร้อนด้วย
หลังจากบริษัทฯได้ติดตั้ง และเริ่มใช้งานเครื่องจักร WHG มาสักระยะหนึ่ง ตั้งแต่เดือน ส.ค. 2552 พบว่าบริษัทสามารถลดปริมาณพลังงานไฟฟ้าได้อยู่ในระดับที่น่าพอใจ โดยสามารถลดค่าไฟฟ้าของบริษัทได้ประมาณ 30% จากเดิม แต่บริษัทพบว่ายังคงมี Loss ส่วนหนึ่ง คือ Loss จาก Self-Power Consumption ซึ่งเป็นปริมาณพลังงานไฟฟ้าที่เกิดจากการใช้งานของเครื่องจักรใน Department ของ WHG เอง โดยยังมีค่าอยู่ในระดับที่สูง เมื่อเทียบกับบริษัทฯ อื่นในกลุ่มซิเมนต์ที่ติดตั้งโครงการแบบเดียวกันนี้ ซึ่งถ้าลด Self-Power Consumption ส่วนนี้ได้ จะทำให้บริษัทสามารถลดค่าไฟฟ้าได้เพิ่มขึ้นจากสภาพการใช้งานปัจจุบันอีกส่วนหนึ่ง
จากปัญหาดังกล่าว ทางบริษัทได้เล็งเห็นความสำคัญ จึงได้ตั้งทีมงานร่วม Cross Functional Team ขึ้นมาเพื่อศึกษาแนวทาง และลด Loss ส่วนนี้ต่อไป โดยทีมงานได้เลือกใช้ลำดับวิธีการแก้ไขปัญหา เพื่อไปสู่จุดหมายแบบ Task Achieving QC Story โดยเริ่มตั้งแต่การทำความเข้าใจกับนโยบายของผู้บริหาร และศึกษาปรากฎการณ์ของปัญหาที่เกิดขึ้นอย่างละเอียด ทั้งจากความรู้ของทีมงานที่เป็น Intrinsic Knowledge รวมไปถึงการหาข้อมูลเพิ่มเติมจาก Engineering Theory ที่เกี่ยวข้อง และสร้างการทดลองในห้องปฏิบัติการเพื่อยืนยันปรากฎการณ์ จนสามารถอธิบายปัญหาและกำหนดเป็นหัวข้องานที่ชัดเจน
ขั้นตอนต่อมาทีมงานได้คิดหาแนวทางที่จะจัดการกับปัญหา โดยร่วมกันเสนอทางเลือกที่เป็นไปได้ (List Up the Alternative Methods) แล้วทำการวิเคราะห์เปรียบเทียบข้อดีข้อเสีย ซึ่งพบว่าวิธีการติดตั้ง VSD - Variable Speed Drive สำหรับควบคุมการใช้งานเครื่องจักรขนาดใหญ่ประเภท Pump และ Fan น่าจะเป็นทางออกที่ดีที่สุด ในการลดค่า Self-Power Consumption เพราะจะทำให้ Operator สามารถควบคุมกระบวนการได้ง่ายขึ้น และส่งผลให้กระบวนการมีประสิทธิภาพ และเสถียรภาพเพิ่มขึ้นจากสภาพปัจจุบัน
แต่การปรับปรุง และปรับเปลี่ยนไปควบคุมกระบวนการแบบใหม่นี้ย่อมจะมีความเสี่ยงเกิดขึ้น ทั้งต่อกระบวนการผลิต ประสิทธิภาพการใช้งาน และผลกระทบที่มีผลต่อเครื่องจักรเดิม ทีมงานจึงได้ร่วมกันประเมินความเสี่ยงในทุกๆ ด้าน เพื่อเตรียมมาตรการป้องกันปัญหาไว้ล่วงหน้าโดยใช้เทคนิค FMEA - Failure Mode and Effects Analysis ซึ่งทีมพบว่ามีจุดที่ต้องพิจารณา 2 ประเด็นหลัก คือ ส่วนของมอเตอร์ขับ Pump และ Fan ซึ่งขดลวดภายในจะมีอุณหภูมิที่สูงขึ้น และปัญหาการสึกหรอ Oil Seal ของ Pump ที่เพิ่มขึ้น โดยทางทีมได้พิจารณาเตรียมมาตรการเพื่อป้องกันปัญหาส่วนนี้ไว้ล่วงหน้าต่อไป
ในส่วนของการควบคุมกระบวนการขั้นต้นนั้น ทางทีมได้อาศัยความรู้ประสบการณ์ร่วมกับ 7 QC Tools แต่พบว่ายังไม่สามารถบรรลุเป้าหมายในการลดค่า Self-Power Consumption จากค่าเฉลี่ยเดิมที่ 1.66 MW ให้มีค่าต่ำกว่า 1.20 MW ได้ ทีมงานจึงได้ศึกษา และพิจารณาเลือกเครื่องมือทางสถิติขั้นสูงเรื่องการออกแบบการทดลอง DOE – Design of Experiment มาใช้เพื่อแก้ไขปัญหานี้ ซึ่งเป็นเทคนิคที่สำคัญ เพื่อหาความสัมพันธ์โดยรวมของปัจจัยตัวแปร Xs และ Ys ทำให้ทีมงานสามารถสร้าง Model ในการหาค่า Setting ปัจจัยที่เหมาะสม เพื่อให้ได้ผลลัพธ์หรือ Response ที่ต้องการในหลายๆ ด้านพร้อมกัน ซึ่งหลังจากได้นำค่า Setting ที่ได้จาก Optimized Solution ไปใช้งาน โดยสามารถยืนยันผลลัพธ์ที่ได้ว่าเป็นไปตามที่ต้องการ คือ ระบบสามารถลด Self-Power Consumption ลงน้อยกว่า 1.20 MW และระบบยังควบคุมค่า Parameter การเดินเครื่องจักรได้อย่างมีประสิทธิภาพ
สรุปผลหลังจากการปรับปรุงของทีมงานพบว่า ประสิทธิภาพและเสถียรภาพของการเดินเครื่องจักร WHG โดยรวมเพิ่มขึ้น ส่งผลให้ระบบ WHG มีค่า Self-Power Consumption โดยเฉลี่ยลดลง โดยไม่พบปัญหาการเกิด Pressure Loss ในระบบอีก ทีมงานจึงได้ร่วมกันจัดทำให้เป็นมาตรฐาน โดยกำหนดสภาวะของกระบวนเดินเครื่องจักร WHG ใหม่ในเอกสารวิธีการปฏิบัตงานของหน่วยงาน 
ด้วยความสำเร็จดังกล่าวข้างต้น หลังจากทีมได้ควบคุมกระบวนการได้ตามมาตรฐานใหม่ที่กำหนดขึ้น ซึ่งบริษัทสามารถลดค่า Self-Power Consumption ของ WHG ลงจากเดิมเฉลี่ย 1.66 MW เป็น 1.10 MW ซึ่งส่งผลดีต่อบริษัทสามารถลดปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้าลงจากเดิมคิดเป็นเงิน 7.13 ล้านบาทต่อปี และสามารถลด Pressure Loss ในกระบวนการ WHG ได้ ทำให้สามารถใช้งานเครื่องจักรได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น และยืดอายุการใช้งานเครื่องจักรได้นานขึ้น เนื่องจากไม่ต้องเดินเครื่องจักรที่ Full Load 
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