
การศึกษาการดำเนินงานและสภาพปัจจุบันของโรงงาน

สำหรับโรงงานตัวอย่างที่ทำการศึกษาวิจัยเพื่อทำการวางแผนคุณภาพสำหรับกระบวน 
การผลิตในวิทยานิพนธ์ฉบับนี้ เป็นโรงงานหล่อชิ้นส่วนยานยนต์อะลูมิเนียม โดยเป็นบริษัทร่วม 
ลงทุนของนักลงทุนไทยในกิจการชิ้นส่วนยานยนต์และอุปกรณ์ไฟฟ้า ซึ่งได้รับการส่งเสรมการลง 
ทุนจากคณะกรรมการล่งเสริมการลงทุน ในหมวดอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ชิ้นส่วน 
เครื่องยนต์ ชิ้นส่วนเครื่องจักร และชิ้นส่วนเครื่องใช้ไฟฟ้าที่ทำจากอลูมิเนียมรวมถึงการผลิตกะทะ 
ล้อรถ บริษัทเรื่มก่อตั้งเมื่อวันที่ 28 ตุลาคม พ.ศ.2535 สำหรับผลิตภัณฑ์ของโรงงานได้แก่ ชิ้น 
ส่วนเครื่องยนต์สำหรับรถยนต์ ชิ้นส่วนเครื่องยนต์สำหรับรถจักรยานยนต์ ชิ้นส่วนเครื่องยนต์ 
อเนกประสงค์ กะทะล้อ และล้อรถจักรยานยนต์ ที่ทำ'จากอลูมิเนียม โดยบริษัทได้รับการ 
สนับสนุนทางด้านเทคโนโลยีจากบริษัทผู้ผลิตเครื่องฉีดอะลูมิเนียมแรงตันสูงจากประเทศ,สวิตเซอร์ 
แลนด์

สำหรับการศึกษาสภาพการดำเนินงานปัจจุบันของโรงงาน ผู้วิจัยทำการศึกษาแบ่งหัว
ข้อตังนี้

3.1 การศึกษาด้านการบริหารงานในโรงงาน
3.2 การศึกษาด้านกระบวนการผลิต
3.3 การศึกษาปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการฉีดอะลูมิเนียมของโรงงาน

3.1 การศึกษาด้านการบริหารงานในโรงงาน
ระบบบริหารงานสามารถแบ่งออกได้เป็น 5 ฝ่าย อันได้แก่ ฝ่ายผลิต ฝ่ายประภัน 

คุณภาพ ฝ่ายซ่อมบำรุงและวิศวกรรม ฝ่ายการเงินและธุรการ และ ฝ่ายการตลาด ตังแสดงใน 
รูปที่ 3.1 ตังองค์กรของทางโรงงานตัวอย่าง

บทที 3

3.1.1 หน้าทีและความรับผิดชอบในระดับต่าง ๆฃองฝ่ายผลิต

ฝ่ายผลิตประกอบไปด้วย 2 แผนก คือ แผนกผลิต และแผนกควบคุมและวางแผน 
การผลิต สามารถแบ่งหน้าที่และความรับผิดชอบตังนี้



รูปท่ี 3.1 ผังองค์กรของโรงงานตัวอย่าง ๐ไ>'ง



6 8

1. ผู้จัดการฝ่ายผลิต มีผู้บังคับบัญชาคือ กรรมการผู้จัดการ และมีผู้ใต้บังคับบัญชา
คือหัวหน้าแผนกผลิต และหัวหน้าแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต ผู้จัดการฝ่ายการผลิตทำ
หน้าท ี่กำหนดแผนควบคุมงานด้านการผล ิตให ้ได ้ตามเป ๋าหมายที่กำหนดไว้ตามนโยบายของ 
บรษัท ทำการจัดแผนงานการพัฒนาด้านการผลิต ในเรื่องบุคลากร เครองจักร และวิธีการทำงาน 
ที่จะให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้นเพื่อให้เป็นไปตามเป้าหมายและสอดคล้องคับนโยบายของบริษัท แก้ 
ไขกา?วิเคราะห์ปัญหาสิ่งที่เกิดจากการผลิต ตามรายงานและข้อมูลการผลิตเพื่อหาแนวทางใน
การป้องคันเพื่อควบคุมงานด้านการผลิตให้ได้ตามระบบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และทำการราย 
งานผลและปัญหาให้ผู้บังคับบัญชาทราบ รวมไปถึงการหาแนวทางในการแกไขต่อไป

2. ผู้ช่วยผู้จัดการฝ่ายผลิต ทำหน้าที่จัดสรรระคับการผลิตให้เป็นไปตามเป้าหมายที่ 
กำหนดในแผนงาน ชี้แจงในระคับแผนกในด้านการผลิตให้ได้ตามระบบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
จัดสรรในระดับแผนกในเรองของการพัฒนา บุคลากร เครื่องจักร วิธีการทำงานในระบบการผลิต 
ให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น

3. หัวหน้าแผนกผลิต มีผู้บังคับบัญชาคือผู้จัดการฝ่ายผลิต และมีผู้ใต้บังคับบัญชา
คือ หัวหน้ากะประจำเครื่องฉีด และหัวหน้างานแต่งชิ้นงาน หัวหน้าแผนกผลิตมีหน้าที่รับผิด
ชอบในการควบคุมดูแลพบักงานในแผนกผลิตให้ผลิตตามแผนการผลิตที่กำหนดไว้ และทำการ
ประเมินผลพนักงานในแผนกผลิต พร้อมทั้งทำการรายงานการผลิตของแผนกผลิต ส่งต่อให้ผู้จัด 
การฝ่ายผลิต และเมื่อมีปัญหาเกี่ยวคับปัญหาเครื่องจักร แม่พิมพ์ อุปกรณ์ที่เก่ียวข้องคับการ 
ผลิตในระบบการผลิต และปัญหาเกี่ยวคับบุคลากร หัวหน้าแผนกผลิตต้องทำการแกใฃก่อน ถ้า 
ไม่สามารถแก้ไขได้จะต้องนำข้อมูลปัญหา รายงานขึ้นไปบังผู้บังคับบัญชาตามลำคับ และเม่ือ 
ปัญหาถูกแก้ไขแล้วจะต้องมีการบันทึกและสรุปผลทำเป็นรายงานเสนอผู้จัดการฝ่ายต่อไป

4. หัวหน้าแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต มีผู้บังคับบัญชาคือ ผู้จัดการฝ่าย
ผลิต และมีผู้ใต้บังคับบัญชาคือ เสมียนฝ่ายผลิต หัวหน้าแผนกควบคุมและวางแผนการผลิต
มีหน้าที่รับผิดชอบในการวางแผนการผลิตให้ได้ตามกำหนดที่ลูกค้าต้องการจากข้อมูลที่มีอยู่ วาง 
แผนการจัดซื้อวัตถุดิบที่ใข้ในการผลิต พร้อมทั้งเก็บรวบรวม สรุปข้อมูลการผลิตจากแผนกผลิต 
รวมไปถึงสต๊อคของวัตถุดิบ รวบรวมใบส่งสินค้าจากลูกค้าสรุปยอดผลิตรวบรวมจำนวนสต๊อค
และวัตถดุิบในการผลิต เพื่อจัดทำเป็นรายงานบันทึกในส่วนการผลิตสำหรับในกรณีที่ไม่สามารถ 
ส่งของให้คับลูกค้าเพื่อให้ลูกค้ารับทราบ

5. หัวหน้าแผนกเครื่องฉีด มีผู้บังคับบัญชาคือหัวหน้าแผนกผลิต และมีผู้ใต้บังคับ
บัญชาคือพนักงานฉีดประจำเครื่องฉีด หัวหน้าแผนกเครื่องฉีด ทำหน้าที่รันผิดชอบในการควบ 
คุมและดูแลเครื่องฉีดให้เป็นไปตามเป้าหมายของแผนการผลิต ตามที่หัวหน้าแผนกผลิตมอบ
หมายในส่วนของการฉีด และจัดสรรหน้าที่ให้คับพนักงานในกะที่ตนรับผิดชอบ เพื่อให้บรรลุตาม
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เป๋าหมายที่ได้ต ั้งไว้พร้อมทั้งควบคุมดูแลตรวจลอบชิ้นงานให้มีค ุณภาพตามที่กำหนดรวมทั้งหา 
แนวทางใน-การแกไขปัญหาด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ อีกทั้งทำการแกํไขปัญหาของเครื่องฉีด 
แม่พิมพ์ และอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับการผลิตขนเบื้องต้นในกะที่ตนรับผิดชอบ และทำการสรุป
ปัญหาของเครื่องฉีด แม่พิมพ์ ข้อมูลการทำงานและรายงานผลการผลิตของแผนกฉีดในกะที่ตน 
เองรับผิดชอบส่งต่อไปตามลำดับ และควบคุมดูแลพนักงานในแผนกฉีด ให้อยู่ในระเบียบวินัย
และสอดคล้องกับนโยบายของบรีษัท

6. ห้วหน้าแผนกตกแต่งชิ้นงาน มีผู้บังคับบัญชาคือหัวหน้าแผนกผลิต และมีผู้ใต้
บังดับบัญชาคือพนักงานแต่ง หัวหน้าแผนกตกแต่งชิ้นงานทำหน้าที่รับผิดชอบควบคุมและดูแล
วิธีการในการแต่งชิ้นงานให้ได้ตามเป๋าหมายของการผลิตตามที่ห ัวหน้าแผนกผลิตมอบหมายใน 
ส่วนของงานแต่ง และจัดสรรหน้าที่ให้กับพนักงานในลายการผลิตรับผิดชอบและปฏิบัติตามวิธี
การที่กำหนด ตรวจลอบผลิตกัณฑ์ให้มีคุณภาพตรงตามมาตรฐานที่กำหนด พร้อมทั้งสรุปและ
รายงานปัญหาที่เก ิดในการทำงานและเก็บข้อมูลการทำงานของแผนกแต่งส่งต ่อไปตามลำดับ 
รวมไปถึงการควบคุมและดูแลพนักงานในแผนกตกแต่งให้อยู่ในระเบียบวิน ัยและสอดคล้องกับ 
นโยบายของบรีษัท

7. พนักงานประจำเครื่องฉีด มีผู้'บังดับบัญชาคือ หัวหน้ากะประจำเครื่องฉีด
พนักงานประจำเครื่องฉีด ทำหน้าที่รับผิดชอบทำตามที่หัวหน้าแผนกเครื่องฉีดมอบหมายในส่วน 
การผลิตตามกะท่ีตนรับผิดชอบ ในการเดินเครื่องเพื่อทำการผลิตภายในกะที่ตนเองประจำอยู่
รวมถึงเป็นผู้ตรวจลอบคุณภาพของผลิตกัณฑ์ที่ผลิตออกมาให้ได้ตามมาตรฐานที่กำหนด รับผิด 
ชอบในการซ่อมบำรุงเครื่องจักร และเปลี่ยนแม่พิมพ์ตามที่ผู้บังคับบัญชาทั้งการตามแผนการผลิต 
อีกทั้งรับผิดชอบปฎิบํติงานตามที่หัวหน้างานทั้งการนอกเหนือจากงานในการผลิต รวมไปถึงการ 
ดูแลรับผิดชอบบำรุงรักษา ทำความละอาดเครื่องจักรและพื้นที่ปฏิบัติงานให้เรียบร้อย

ร-พนักงานแต่งชิ้นงาน มีผู้บังดับบัญชาคือหัวหน้างานแต่งชิ้นงาน พนักงานแต่ง
ช ิ้นงานมีหน้าที่ร ับผ ิดชอบในการแต่งช ิ้นงานให้ได ้ตามวิธ ีการและมาตรฐานงานแต่งรวมทั้งการ 
ตรวจสอบคุณภาพของชินงานแต่ละจุดที่รับผิดชอบให้ทำงานได้ตามแผนการผลิตและมาตรฐานที่ 
กำหนด

9-พนักงานประจำเตาหลอม มีผู้บังดับบัญชาคือ หัวหน้าแผนกผลิต พนักงาน
ประจำเตาหลอมมีหน้าที่ดูแลรับผิดชอบในการเบิกอลูมิเนียม Ingot จากแผนกลโตร์ ทำกา?นำ 
Ingot กับ Return scrap ใส่ในเตาหลอมอลูมิเนียม ตามจัดส่วนที่กำหนด ขนย้ายนํ้า
อลูมิเนียมและทำการไล่อากาศตามกระบวนการหลอม และดูแลควบคุมกระบวนการหลอม
อลูมิเนียมเพื่อเป็นวัตถุดิบในการผลิต รวมไปถึงการควบคุมดูแลซ่อมบำรุง และดูแลพื้นที่รับผิด 
ชอบบรีเวณเตาหลอมให้เรียบร้อย
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3.1.2 หนาทีและความรับผิดชอบในระดับต่างๆของฝ่ายประกันคุณภาพ

ฝ่ายประกันคุณภาพแบ่งออกเป็น 2 แผนกคือ แผนกควบคุมคุณภาพ และแผนก 
ประกันคุณภาพ โดยแบ่งหน้าที่และความรับผิดชอบดังนี้

1. ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ มีผู้บังคับบัญชาคือ กรรมการผู้จัดการ และมีผู้,โต้
บังดับบัญชาคือ หัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ และหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ ผู้จัดการฝ่าย 
ประกันคุณภาพ ทำหน้าที่บริหารงานค้านประกันคุณภาพ โดยวางแผนดำเนินการ วางกำลังคน 
ให้สอดคล้องกับนโยบายของบริษัท ชี้แนะแนวทางการดำเนินงานในแผนกที่รับ่ผิดชอบ ตรวจลอบ 
ผลการประเมินค้านคุณภาพและรายงานผลการปฏิบติงานกับกรรมการผู้จัดการ รวมทั้งล่งเสรม 
ความรู้ให ้คำแนะนำและปึกอบรมผู้ไต ้บ ังด ับบัญชาเพื่อเพื่มพูนประสิทธิภาพในการทำงานและ 
สร้างขวัญกำลังใจให้กับผู้ใต้บังคับบัญชา เพื่อประลานงานกับแผนกต่างๆ ทั้งภายในและภาย
นอกบริษัท เพื่อให้คุณภาพการผลิตเป็นไปตามข้อตกลงของลูกค้า รายงานผลการทำงานและ 
การประเมินผลงานแผนกต่างๆ แก่ผู้บังดับบัญชาและปฎิป้ติงานในหน้าที่อื่นตามที่ได้รับมอบ
หมาย จัดทำแผนงานเพื่อล่งเสรมให้เกิดการควบคุมของเลียจากกระบวนการผลิต ร่วมปรึกษา 
หารึอในการป้องกันและแก้1โขปัญหาที่เกิดขึ้น พร้อมทั้งจัดทำมาตรฐานการยอมรับของผลิตกัณฑ์ 
จากข้อตกลงร่วมกับลูกค้า

2. หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ มิผู้บังดับบัญชาคือ ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ
และมีผู้ใต้บังดับบัญชาคือ เจ้าหน้าที่ตรวจสอบและวัดผลในแผนกควบคุมคุณภาพ หัวหน้าแผนก 
ควบคุมคุณภาพ ทำหน้าที่บรึหารงานตรวจสอบ และควบคุมคุณภาพ โดยรับแผนงานทำงานจาก 
ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ แล้วจัดทำรายละเอียดของแผนปฎิบ้ติการเพื่อให้ผู้ใต้บังดับบัญชา 
รับไปดำเนินงาน จัดเก็บเอกสารและข้อมูลเพื่อใข้ในการอ้างอิงลำหรับงานในแผนกและแผนกที่
เก่ียวข้อง ติดตามผลการตรวจสอบของงานที่ผลิต จัดทำคู่มือคุณภาพมาตรฐานในการตรวจลอบ 
ให้ตรงตามข้อตกลงกับลูกค้า และเหมาะลมกับนโยบายของบรึษัท รวมไปถึงการร่วมปรึกษา
หารึอแนวทางแก้ไขและปรับปรุงกับแผนกอื่นๆ เมื่องานมืปัญหา มีหน้าที่ในกา?ติดตามผลการ 
ทำงานของเจ้าหน้าที่ในแผนก เพื่อให้บรรลุเป๋าหมายที่กำหนดไว้ ช้ีแนะและหาวิธีปฏิบัติงานที่ 
เหมาะลมกับเจ้าหน้าที่ในแผนก อบรมเสริมสร้างความรู้แก่พนักงานในแผนก รายงานผลการ
ทำงานของแผนกต่อผู้บังดับบัญชา ติดตามแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นกับลูกค้าและวางมาตรการป้อง 
กัน และปฏิบัติงานในหน้าที่อ่ืนๆตามท่ีไค้รับมอบหมาย

3. หัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ มืผู้บังคับบัญชาคือ ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณ 
ภาพและผู้ใต้บังคับบัญชาคือ เจ้าหน้าที่ในแผนกประกันคุณภาพ หัวหน้าแผนกประกันคุณ
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ภาพ ทำหน้าท่ีในการบโ•หารงานแผนกประกันคุณภาพ โดยรับแผนงานจากผู้จัดกา?ฝ่าย
ประกันคุณภาพ และทำการจัดทำรายละเอียดของแผนปฎิบ้ติงาน เพื่อให้ผู้ใต้บังกับบัญชารับไป 
ดำเนินงาน มีหน้าท่ีในการติดตามผลการทำงานของเจ้าหน้าที่ในแผนกและแนะน่าแก็ไขในจุด
บกพร่อง ติดต่อประสานงานกับหน่วยงานภายในและภายนอก เพ่ือหาแนวทางการแกใขและป้อง 
กันบัญหาที่เกิดขึ้น เพื่อให้บรรลุตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ รวมไปถึงการช้ีแนะและหาวิธีการปฏิบัติ
งานที่เหมาะสมให้กับเจ้าหน้าที่ในแผนก พิจารณาและออกแบบเอกสารในการเก็บข้อมูลและ
วิเคราะห์ผลในแผนกประกันคุณภาพและแผนกที่เกี่ยวข้อง จัดทำคู่มือแผนคุณภาพในแต่ละขึ้น
งาน รายงานผลการทำงานของแผนกต่อผู้บังกับบัญชา และปฏิบัติงานในหน้าที่อ่ืนๆตามท่ีได้
รับมอบหมาย

4. เจ้าหน้าท่ีแผนกควบคุมคุณภาพ มืผู้บังกับบัญชาคือ ห์วหน้าแผนกควบคุมคุณ
ภาพ โดยมืหน้าท่ีรับผิดชอบในการตรวจลอบข้ึนงานท่ีผลิตจากทุกๆ ข้ึนตอน รวมไปถึงวัตถุ
ดิบท่ีใช้ในการผลิต ทำข้อมูลในการตรวจลอบเพ่ือเก็บไว้เป็นประวํติ ตรวจลอบงานตัวอย่างสุด 
ท้ายของการฉีดเพ่ือหาจุดบกพร่อง และป้องกันแกใขปัญหาท่ีอาจเกิดข้ึน ให้ข้อมูลกับแผนกท่ี 
เก่ียวข้องในการวางแผนแก็ใข และป้องกันของเลียจากการผลิต รายงานปัญหาท่ีเกิดข้ึนให้กับผู้ 
บังกับบัญชาและ ปฏิป้ติงานในหน้าท่ีอ่ืนๆ  ตามท่ีได้รับมอบหมาย

5. เจ้าหน้าท่ีแผนกประกันคุณภาพ มืผู้บังกับบัญชาคือ ห์วหน้าแผนกประกันคุณ
ภาพเจ้าหน้าท่ีแผนกประกันคุณภาพ มืหน้าท่ีรวบรวมข้อมูลจากแผนกต่างๆ  เพ่ือบันทึกและราย 
งานส่งต่อผู้บังกับบัญชา อันได้แก่การรวบรวมสาเหตุของเลียจากการผลิตรายวัน และทำการ 
สรุปบันทึกแยกในแต่ละลาเหตุ จัดทำข้อมูลและสรุปผลการควบคุมเซิงสถิติ จัดทำมาตรฐานใน 
การตรวจสอบลำหรบแผนกควบคุมคุณภาพ และฝ่ายผลิตในเซิงคุณภาพ เพ่ือให้ลอดคล้องกับข้อ 
ตกลงระหว่างลูกค้ากับบริษัท สนับสนุนงานด้านเอกสา?ต้ังหมดในฝ่ายประกันคุณภาพ จัดเก็บ 
เอกสารทางด้านคุณภาพ เพ่ือใช้อ้างอิงและสอบทวน ทำรายงานทางด้านคุณภาพ เพ่ือแสดงต่อ 
ผู้บังกับบัญชาและหน่วยงานอ่ืนๆ ทังภายในและภายนอกบริษัท และปฏิปติงานในหน้าท่ีอ่ืนๆ
ตามท่ีได้รับมอบหมายจากผู้บังกับบัญชา

3.1.3 หน้าทีและความรับผิดชอบในระดับต่าง ๆ ของฝ่ายซ่อมบำรุงและวิศวกรรม

ฝ่ายช่อมบำรุงและวิศวกรรม ประกอบไปด้วย ผู้มืหน้าที่และความรับผิดชอบลามารถ
แบ่งได้กังนี้
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1. ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบำรุงและวิศวกรรม มีผ้บังคับบัญชาคือ กรรมการผู้จัดการ และ
มีผู้ใต้บังคับบัญชาคือ วิศวก?ฝ่ายซ่อมบำรุงและวิศวกรรม ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบำรุงและวิศวกรรม 
มีหน้าท่ีรบผิดชอบการบรหารงานของฝ่ายซ่อมบำรุงและวิศวกรรม โดยวางแผนการดำเนินงาน
พิจารณาและจัดทำแผนในการซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ในโรงงาน วางกำลังคนให้ 
สอดคล้องกับงานและนโยบายของบริษัท ช้ีแนะแนวทางการดำเนินงานและให้คำแนะนำปรึกษา 
กับเจ้าหน้าท่ีในฝ่ายในการแก้ไขบัญหาท่ีเกิดข้ึนกับเคร่ืองจักรและอุปกรณ์และแผนกต่างๆใน 
แผนกท่ีรับผิดชอบ ช้ีแนะแนวทางในการออกแบบในด้านวิศวกรรมการผลิต รวมท้ังพิจารณาและ 
หาทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตกับฝ่ายผลิต รวมท้ังสิงเสริมความรู้และสร้างขวัญและ
กำลังใจให้กับผู้ใต้บังคับบัญชา เพ่ือประสานงานกับแผนกต่างๆ  ท้ังภายในและภายนอกบริษัท 
เพ่ือให้คุณภาพการผลิตเป็นไปตามข้อตกลงกับลูกค้า รายงานผลการทำงานและการประเมินผล 
งานแผนกต่างๆ แก่ผู้บังคับบัญชาและ ปฏิบัติงานในหน้าท่ีอ่ืนตามท่ีไต้รับมอบหมาย

2. วิศวกรฝ่ายซ่อมบำรุงและวิศวกรรม ผู้บังคับบัญชาคือ ผู้จัดการฝ่ายซ่อมบำรุงและ
วิศวกรรม วิศวกรฝ่ายซ่อมบำรุงและวิศวกรรมมีหน้าที่รับผิดชอบในการ ทำหน้าที่บริหารงาน
วิศวกรรม วางแผนงานและจัดส่งกำลังคนให้สอดคล้องกับงาน โดยรับแผนการดำเนินงานจากผู้ 
จัดการฝ่ายแล้วจัดทำรายละเอียดของการปฏิบัติงานเพื่อให้ผู้ใต้บังคับบัญชารับไปดำเนินงาน มี 
หน้าที่ในการติดตามแก้!ข จุดบกพร่องเพื่อให้บรรลุเป้าหมายกำหนดไว้ หาวิธีปฏิบํติงานที่เหมาะ 
ลม ควบคุมการบันทึก การรวบรวมเอกสาร แบบงาน การจัดเก็บเพื่อใช้ในงานและใช้ในการอ้าง 
อิง ทดลองและปรับทั้งเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพที่เหมาะสมกับการผลิต คิดค้นและหาวิธีใน
การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ในแง่ของวิธีการอุปกรณ์ช่วย ให้คำปรึกษาและร่วมหาริอในการ
แก้ไขป้ญหาต่างๆ กับผู้เก่ียวข้อง ควบคุมและลังการในกา?ซ่อมบำรุงรักษาแม่พิมพ์ และปฏิบัติ 
งานในหน้าที่อื่นๆ ตามท่ีได้รับมอบหมาย

3.1.4 หน้าท่ีและความรับผิดชอบของฝ่ายการเงินและธุรการ

ฝ่ายการเงินและธุรการ แบ่งออกเป็น 3 แผนก คือ แผนกบุคคลและธุรการ แผนก 
จัดซื้อและจัดส่ง และแผนกบัญชีและการเงิน

1. แผนกบุคคลและธุรการ ทำหน้าที่สรรหาบุคลากร ซึ่งจะมาทำงานในตำแหน่งงาน 
ต่างๆของบริษัท รวมไปถึงงานบริหาร ค่าจัางเงินเดือน ประสานงานกับผู้จัดการฝ่ายต่างๆในการ 
จัดทำโครงสร้างองค์กร โครงสร้างตำแหน่งงาน งานแกอบรม งานวางแผน และจัดให้มีการปึก 
อบรมแก่บุคลากรทุกระดับ รวมไปถึงการประเมินผลกา?ปึกอบรม บันทึกการปีกอบรมของ
พนักงาน ส่วนงานด้านธุรการ ทำหน้าทีร่ ับ ผิดชอบด้านธุรการ การจัดการทั่วไปภายในสำนัก
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งานซึ่งครอบคลุมถึงการบริหารระบบ สวัสดิการพนักงาน ควบคุมและรับผิดชอบกา5บันทึกข้อมูล 
พนักงานในส่วนที่เกี่ยวกับการทำงาน บันทึกและตรวจสอบเวลาการมาทำงานของพนักงาน การ 
คำนวณค่าแรงค่าจ้างและภาษีของพนักงานในส่วนโรงงาน และเงินเดือนประจำเดือนของ
พนักงานในส่วนโรงงาน การทำงานล่วงเวลา และการทำงานในวันหยุด ประลานงานในการจัด 
ทำกิจกรรมต่างๆ การควบคุมให้มีการปฎิบ้ติตามข้อระเบียบข้อบังคับในการทำงาน และระเบียบ 
ที่ใช้กับพนักงาน

2. แผนกจัดซ้ือและจัดส่ง ทำหน้าที่ ควบคุมดูแลการจัดซื้อทั้งหมดภายในบริษัท 
เช่นวัสดุสิ้นเปลืองในการผลิต เครองใช้สำนักงานและสิ่งอำนวยความสะดวกต่างๆ ประสานงาน 
กับฝ่ายที่เกี่ยวข้องในการกำหนดคุณสมปติของสินค้า ทบทวนข้อเสนอที่เกี่ยวกับราคา การส่ง 
ของและคุณภาพ ควบคุมด้านสต๊อกสินค้า กา?รับของ การตรวจนับผลิตกัณฑ์ วัตถุดิบ และ 
อ่ืนๆ เพื่อให้ได้ผลิตกัณฑ์ที่เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนดไว้ รับใบสิ่งซื้อผลิตภัณฑ์ ออกเอกลา? 
และควบคุมการจัดส่งสินค้าทั้งในแง่ของปริมาณและคุณภาพ

3. แผนกบัญชีและการเงิน ทำหน้าท่ีบันทึกข้อมูลด้านการบัญชีโดยตรง รวมท้ังการ 
จัดเก็บ การตรวจสอบ และแกไขข้อผิดพลาดต่างๆ  และกา?รับเงิน การจ่ายเงินของกิจการ

หน้าท่ีความรับผิดชอบในระดับต่างๆ ของฝ่ายการเงินและธุรการ
1. ผู้จัดการฝ่ายการเงินและธุรการ มีผู้บังคับบัญชาคือ กรรมการผู้จัดการ และมีผู้

ใต้บังคับบัญชาคือ หัวหน้าหน่วยในฝ่าย ผู้จัดการฝ่ายการเงินและธุรการ มีหน้าท่ีรับผิดชอบ
ในการจัดทำงบการเงิน งบทดลอง งบกำไรขาดทุน งบดุล จัดระบบงานด้านกา?บัญชี การ 
จัดทำต้นทุนการผลิตสินค้า จัดการด้านการเงิน การธนาคาร ตลอดจนดูแลรับผิดชอบแผนก 
บริหารท้ังหมด จัดรวบรวมข้อมูลรายงานและรวมงานด้านต่างๆ ท่ีได้รับมอบหมายเลนอ
กรรมกา?ผู้จัดการ และรวมถึงการทบทวนต้นทุนการผลิตสินค้าอย่างลม่ําเสมอ และจัดทำวิธีการ 
ประเมินราคาให้กับฝ่ายการตลาด

2. หัวหน้าหน่วยบุคคลและธุรการ มีผู้บังคับบัญชาคือ ผู้จัดการฝ่ายการเงินและธุร
การ และมีผู้ใต้บังคับบัญชาคือ เจ้าหน้าท่ีบุคคลและธุรการ หัวหน้าหน่วยบุคคลและธุรการมี
หน้าท่ีรับผิดชอบในด้านบุคคล คือ สรรหาบุคลากรในระคับพนักงานท่ีได้รับกา?อนุมิติให้เพ่ิม
อัตรากำลังคน ประลานงานกับหัวหน้าหน่วยต่างๆ ในการจัดทำกิจกรรมต่างๆ และการจัดปึกอบ
รมทุกประ๓ทท้ังภายในและภายนอกบริษัท คิดคำนวณค่าจ้าง ค่าล่วงเวลา และค่าตอบ
แทนอ่ืนๆ  คำนวณภาษี จัดทำ ภ.ง.ด. 1 สรุปยอดการนำส่งเงินสมทบประกันลังคมประจำ 
เดือน นำส่งเงินลมทบและติดต่อประสานงานหน่วยงานราชการสวัสดิการลังคม ตรวจสอบ
เก็บข้อมูลการบันทึกเวลาการทำงานของพนักงานด้านการบริหารตามท่ีได้รับมอบหมายและ 
ประจำวัน การจัดเก็บบันทึกรักษาประวัติการปึกอบรมของพนักงานทุกหน่วยงาน สรุปยอด
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รับและยอดการหักภาษี ณ ท่ีจ่ายประจำปีของพนักงานและสรุปยอดรวมเพ่ือย่ืนแบบ ภ.ง.ด. 91 
ประจำปี เก็บและรักษาผลการประเมินพนักงานแต่ละหน่วยงานตามท่ีฝ่ายบริหารได้รับการมอบ 
หมาย ตรวจสอบกา?บันทึกการลางานของพนักงานทุกหน่วยงานเพ่ือจัดทำประวัติการลาของ
พนักงานทุกคน จัดการบันทึกข้อมูลประวัติพนักงานและปรับปรุงให้ทันสมัยอยู่เสมอ หน้าท่ี
รับผิดชอบในด้าน ธุรการ คือ ดูแลเรองงานบริการในหน่วยงานธุรการของเจ้าหน้าท่ีปฎิบ้ติกา? 
ด้านงานบริการของสำนักงานและโรงงาน ควบคุมดูแลเจ้าหน้าทึปฎิปติงานด้านการรักษาความ 
สะอาดของโรงงานและความเรียบร้อยในสำนักงานอย่างต่อเน่ือง จัดการในเรองการบริกา?ให้กับ 
ฝ่ายต่างๆ  เพ่ือความสะดวกและให้ความช่วยเหลือกับทุกๆ ฝ่าย ร้บหน้าท่ีเป็นส่ือกลางการ
ประชาจัมพันธ์ให้'ทุกหน่วยงาน ประลานงานกับพนักงานทุกระดับงาน ประสานงานกับฝ่าย
ต่างๆ เพ่ือรณรงค์ให้พนักงานทำกิจกรรม 5 ล และปลูกจิตสำนึกในเร่ืองความปลอดกัยในการ 
ทำงานอย่างต่อเน่ือง รับหน้าท่ีและคำจังการจัดทำเอกสารให้ฝ่ายบริหารในบางเร่ืองท่ีได้รับมอบ 
หมาย

3. เจ้าหน้าที่บุคคลและเจ้าหน้าที่ธุรการ มีผู้บังดับบัญชาคือ หัวหน้าหน่วยบุคคล
และธุรการ มีหน้าที่รับผิดชอบด้าน บุคคล คือ จัดเตรียมเอกสารและรวบรวมข้อมูลของใบ
สมัครให้หัวหน้าหน่วยเช็ครายละเอียดก่อนการจัมภาษณ์ บันทึกเวลาการทำงานของพนักงาน
ประจำวันเพื่อเสนอต่อผู้บังดับบัญชา จัดพิมพ์ข้อมูลต่างๆและประวัติพนักงานตามที่ได้รับมอบ
หมาย ให้การบริการและคำแนะนำพนักงานเบื้องต้นและให้ความช่วยเหลือในขั้นต้นเรื่องสวัสดี
การต่างๆของพนักงาน จัดพิมพ์เอกสารในกา?ประชาจัมพันธ์ข่าวสารให้พนักงานทราบตามที่ได้ 
รับมอบหมาย จัดเก็บรักษาเอกสารในส่วนงานของฝ่ายบริหารและภายในหน่วยงานอย่างมี
ระบบและจัดเก็บเป็นหมวดหมู่ จัดหาอุปกรณ์ความปลอดภัยให้กับพนักงานในฝ่ายผลิตตามที่
ได้รับมอบหมายและให้คำแนะนำในการใช้ให้กับพนักงานเบื้องต้น หน้าที่รับผิดชอบด้าน ธร
การ คือ ให้การบริการรับรองบุคคลภายนอกที่มาติดต่องานกับบริษัท จัดการเรื่องการทำความ 
สะอาดภายในโรงงานตามท่ีได้รับมอบหมาย ควบคุมจำนวนและการเบิกจ่ายวัสดุสิ้นเปลือง
สำนักงานตามท่ีได้รับมอบหมาย ให้การบริการกับทุกๆหน่วยงานในเรื่องสวัสดีการและเรื่องอื่นๆ 
ตามที่ได้!ปมอบหมาย จัดทำป้าย สื่อนโยบายการประชาจัมพันธ์ให้พนักงานในบริษัททราบตาม 
ท่ีได้รับมอบหมาย ปฎิบิติงานกายนอกหรือติดต่องานภายนอกตามท่ี'ได้รับมอบหมาย ปฎิปติ
หน้าที่อื่นๆที่ได้รับคำจังจากผู้บังดับบัญชา

4. หัวหน้าหน่วยบัญชีและการเงิน มีผู้บังดับบัญชาคือ ผู้จัดการฝ่ายการเงินและธุร
การ และมีผู้ใต้บังคับบัญชา คือ เจ้าหน้าท่ีบัญชี และเจ้าหน้าท่ีลโต? หัวหน้าหน่วยบัญชี
และการเงิน มีหน้าท่ีรับผิดชอบด้านบัญชี คือ จัดทำเอกสาร ใบสำคัญจ่าย ใบสำคัญรับ ใบ 
สำคัญรายวันช้ือ ใบสำคัญรายวันขาย ใบสำคัญรายวันท่ี'วไป เพ่ือใช้บันทึกข้อมูลทางด้านการ
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บัญชี จัดทำงบการเงิน งบดุล งบกำไรขาดทุน งบต้นทุนการผลิต ทำงบกระทบยอดเพ่ือ
ตรวจเช็ครายการลงบัญชีค้างรับ-ค้างจ่าย บัญชีลูกหน้ีและเจ้าหน้ี ตรวจสอบการทำงานเก่ียว
กับการรับ-จ่ายวัตถุดิบ วัสดุส้ินเปลืองของสโตร์และส่มตรวจนับสินค้าคงเหลือ ย่ืนแบบ ภ.ง. 
ด.50 ,51 หน้าท่ีรับผิดชอบ ด้านการเงิน คือ การควบคุมการรับ-จ่ายเงินลดย่อย และจัดทำ
เอกสารประกอบ จัดทำเช็คเพ่ือชำระหน้ี ควบคุมทางด้านการเงิน จัดสรรการกู้ยืมเงินและชำระ 
ดอกเบ้ีย จัดทำงบกระทบยอดเงินฝากธนาคาร จัดทำงบกระแลเงินสด

5. เจ้าหน้าท่ีบัญชี มีผู้บังคับบัญชาคือ หัวหน้าหน่วยบัญชีและการเงิน เจ้าหน้า
ท่ีบัญชี มีหน้าท่ีรับผิดชอบ คือ บันทึกเอกสาร ใบสำคัญจ่าย ใบสำคัญรับ ใบสำคัญรายวันซ้ือ 
ใบสำคัญรายวันขาย ใบสำคัญรายวันท่ัวไป ทำรายงา'นภาษีซ้ือ ภาษีขาย รายงานสินค้า
และวัตถุดิบคงเหลือ นำส่งภาษีมูลค่าเพ่ืม( ภ.พ.30) ทำรายการหักภาษีณ ท่ีจ่าย(50ทวิ) 
ภ.ง.ด. 3 และ 53 ทำบัญชีพิเศษแสดงการหักภาษี ณ ท่ีจ่าย และการนำส่ง

6. หัวหน้าหน่วยจัดซื้อและจัดส่ง มีผู้,บังคับบัญชา คือ ผู้จัดการฝ่ายการบัญชีและ
การเงิน และมีผู้ใต้บังคับบัญชาคือ พนักงานจัดส่ง โดยหัวหน้าหน่วยจัดซื้อและจัดส่งมีหน้าที่
รับผิดชอบในการจัดซื้อสินค้าท่ังหมดภายในบรืษ้'ท โดยต้องได้รับใบขอซื้อจากฝ่ายต่างๆ ก่อนแล้ว 
ทำการเช็คราคาเพื่อที่จะทำเรื่องเสนอต่อผู้บังคับบัญชาเซ็นต์อนุมิติในการทั่งซื้อสินค้า จัดหา
vender หรอเลือกแหล่งจำหน่ายเพิ่มขึ้น มีการต่อรองราคาหรือส่วนลด เง่ือนไขในการท่ังซ้ือ
ชนิด ขนาด และคุณภาพ จัดส่งสินค้าให้ตรงตามกำหนด ตกลงเรื่องราคากับทางลูกค้า การ 
ส่งของต้องมีคุณภาพเพื่อให้ได้ผลิตกัณฑ์ที่เป็นไปตามมาตรฐานตามข้อตกลง ทำรายงานสรุป
ซื้อสินค้าประจำเดือน และสรุปค่าใช้จ่ายค้างจ่ายในการทั่งซื้อสินค้าทุกเดือน ต้องมีการตรวจ
เช็คผลิตกัณฑ์ว่างานได้มาตรฐานตามที่ลูกค้ากำหนดหรือไม่ แล้วทำกา?ตรวจนับผลิตกัณฑ์และ 
วัตถุดิบ ให้ถูกต้องก่อนที่จะนำส่งให้ลูกค้า เพื่อที่จะได้ทำการออกใบส่งสินค้าตามใบทั่งซ้ือที่ลูก 
ค้าแจ้งมา และมีการบรรจุภาชนะเตรียมพร้อมที่จะส่ง และจัดเตรียมนำข้ึนรถส่งให้ลูกค้า

7. พนักงานจัดส่ง มีผู้บังคับบัญชาคือ เจ้าหน้าท่ีจัดซ้ือและจัดส่ง พนักงานจัดส่งมี 
หน้าท่ีรับผิดชอบในการทำการตรวจนับสินค้าแล้วบรรจุภาชนะ และรายงานจำนวนสินค้าให้ทาง 
แผนกจัดส่งเพ่ือจะได้ส่งให้ลูกค้าต่อไป

8. พนักงานลโตร์ มีผู้บังคับบัญชา คือ หัวหน้าหน่วยบัญชีและการเงิน มีหน้าท่ีรับ 
ผิดชอบ คือ ทำการจดมิเตอร์ แกล เตา 1 เตา 2 และเปอร์เซ็นต์ของการใช้แกลประจำวัน ทำ 
การจดบันทึกการเบิกจ่ายวัสดุส้ินเปลืองโรงงาน และวัตถุดิบพร้อมท่ังตัด ลต๊อคประจำวัน ทำการ 
เช็ค ลต๊อควัตถุดิบทุกวันเพ่ือป้องกันความผิดพลาด รับวัสดุส้ินเปลืองและวัตถุดิบพร้อมท่ังตรวจ 
นับและเช็ควัตถุดิบบางตัว 100% และจัดเก็บเช้าลต๊อค ทำการตรวจนับจำนวนของเสียจัดเก็บ 
เช้าท่ีเพ่ือรอนำไปฉีด ทำการเช็คลต๊อควัสดุส้ินเปลืองของโรงงานและวัตถุดิบเพ่ือส่งฝ่ายบัญชีทุก
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ส้ินเดือน ลังช้ือวัสดุส้ินเปลืองโรงงาน โดยควบคุมการรับจ่ายของวัตถุดิบ วัสดุโรงงาน โดยการ 
บันทึกลงใน สต๊อคการ์ดทุกวัน แล้วรายงานต่อผู้บังคับบัญชาทุกส้ินเดือน มีการบันทึกจำนวน 
ผลิตภัณฑ์เสียเพ่ือนำไปทำรายงาน

3.1.5 หน้าทีและความรับผิดชอบของฝ่ายการตลาด

มีหน้าท่ีรับผิดชอบในด้านการติดต่อกับลูกค้า เพ่ือเสนอตัวในการผลิต ประสาน
งานกับฝ่ายต่างๆ ในบริษัท เพ่ือการประเมินความเป็นไปใด้ในการผลิต ทำใบเสนอราคาลิงลูกค้า 
รับข้อเสนอและทบทวนข้อตกลงในก?ณีท่ีมีการรับจ้างผลิต รวบรวมและกระจายข่าวสารท่ีเก่ียว
ข้องในอุตสาหกรรมท่ีผลิต ติดตามผลลัพธ์และการตอบสนองจากลูกค้าเพ่ือทำการช้ืแจงกับทุก
ฝ่ายในองค์กร

1.ผู้ลัดการฝ่ายการตลาด มีผู้,บังคับบัญชาคือ กรรมการผู้ลัดการ โดยผู้ลัดการฝ่าย 
การตลาด มีหน้าท่ีรับผิดชอบในงานการตลาดและการขายผลิตกัณฑ์ ทำการศึกษาข้อมูล ข้อ 
กำหนดของลูกค้าสำหรับผลิตกัณฑ์ไหม'ก่อนการเสนอราคาโดยร่วมกับฝ่ายการผลิตและฝ่าย 
วิศวกรรม ทำการประเมินต้นทุนผลิตกัณฑ์โดยร่วมกับฝ่ายบัญชีและการเงิน ก่อนการเสนอราคา 
ทำการเสนอราคาขายผลิตกัณฑ์และติดตามการเสนอราคาน้ันๆ  จนกระท่ังสามารถปิดการขายได้ 
ทบทวนข้อกำหนดของสัญญาขายเป็นระยะๆ กับฝ่ายผลิตและวิศวกรรม ศึกษาและวิเคราะห์ข้อ 
มูลทางตลาดท่ีเก่ียวข้องกับผลิตกัณฑ์และวางกลยุทธ์การขายให้สอดคล้องกับภาวะทางการตลาด 
ทบทวนวิธีการประเมินต้นทุนเป็นระยะๆ  กับฝ่ายบัญชีและการเงินอย่างลม่ําเสมอ เพ่ือให้ม่ันใจ 
ว่าต้นทุนท่ีใข้ในการประเมินถูกต้องอยู่เสมอ ทำการศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลความพึงพอใจของ 
ลูกค้าอย่างสม่ําเสมอ ในเร่ืองราคา คุณภาพ และการบริการ เพ่ือนำเสนอวิธีการปรับปรุง ทำ 
การประสานงานกับฝ่ายต่างๆ ในบริษัทเพ่ือปรับปรุงคุณภาพของผลิตกัณฑ์และการบริการให้ลูก 
ค้า ทำรายงานและข้อเสนอแนะผู้บังคับบัญชาในเร่ือง ตลาดและการแข่งขัน ต้นทุนและการ
ประเมินราคา ความพึงพอใจของลูกค้า และปฏิบัติงานในหน้าท่ีอ่ืนๆ ตามท่ีได้รับมอบหมาย

3.2 การศึกษาด้านกระบวนการผลิต
สำหรับกระบวนการผลิตผลิตกัณฑ์ช้ินส่วนอลูมิเนียมทุกผลิตกัณฑ์ของโรงงานน้ี 

ใช้วิธีการข้ึนรูปช้ินงานโดยการใช้หลักการของงานฉีดไดแคสต้ิง ( Die Casting ) ด้วยเคร่ืองฉีด 
อลูมิเนียมแรงคันสูงสำหรับกระบวนการผลิตสามารถแบ่งออกได้เป็นข้ันตอนต่างๆ คังน้ี

3.2.1 การตรวจรับวัตถุดิบ
3.2.2 กระบวนการหลอมอลูมิเนียม
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3.2.3 กระบวนการฉีดอลูมิเนียม
3.2.4 กระบวนการตกแต่ง
3.2.5 กา?บรรจุหีบห่อ และจัดส่ง

3.2.1 การตรวจรับวัตถุดิบ

วัตถุดิบที่ใช้ลำหรบกระบวนการผลิตคือ แท่งอลูมิเนียม ลำหรบการจังชื้อวัตถุดิบจะ 
กระทำภายในวันที่ 15 ของแต่ละเดือน โดยแผนกจัดชื้อจะทำการสรุปจำนวนการจังชื้อผลิตภัณฑ์ 
ของลูกค้าบรษ้ท่ทั้งหมด และแผนกสโตร์จะทำการส่งแบบบันทึกการตรวจนับวัตถุดิบคงเหลือ ให้ 
กับแผนกจัดชื้อ เพื่อใช้เก็บข้อมูลในการจัดทำวัตถุดิบคงเหลือประจำเดือน ซึ่งจะใช้เป็นข้อมูลใน 
การจัดทำสรุปยอดการจังชื้ออลูมีเนียมในแต่ละเดือน เพื่อให้สามารถใช้ผลิตได้ทํโนตามความ
ต้องกา?ของลูกค้า ภายหลังการจังชื้อโดยแผนกจัดชื้อ เมื่อผู้?บเหมาช่วงนำวัตถุดิบมาส่ง
จะมีกา?ตรวจรับสินค้าให้ตรงกับใบกำหนดสินค้าและจำนวนของสินค้าที่ระบุในเอกสารว่าตรง 
ตามจำนวนที่จัดส่งหรอไม่ โดยเจ้าหน้าลโตร์และเจ้าหน้าที่จากฝ่ายประกันคุณภาพจะเป็นผู้
ตรวจรับสินค้าโดยเจ้าหน้าที่ลโตร์จะทำหน้าที่ตรวจรับสินค้าทุกชนิดที่จัดส่งให้ทางโรงงาน โดยมี 
หน้าที่รับผิดชอบในการตรวจนับ จำนวนสินค้าและวัตถุดิบ วัสดุสิ้นเปลืองให้ตรงตามใบกำกับสิน 
ค้า และทำการบันทึกในใบบันทึก กรณีที่สินค้าบางชนิดที่มีผลกระทบต่อระบบคุณภาพจะมีการ 
ส่งให้แผนกประกันคุณภาพทำการตรวจลอบทุกครั้ง ส่วนเจ้าหน้าที่ฝ่ายประกันคุณภาพจะทำ
กา?ตรวจสอบในแง่คุณภาพ ความถูกต้องของชนิดตามมาตรฐานที่กำหนด นํ้าหนักของแต่ละ 
หน่วยบรรจุ ความละอาดของแท่งอลูมิเนียมต้องไม่มีคราบนํ้ามันและสิ่งสกปรก เป็นต้น

3.2.2 กระบวนการหลอมอะลูมิเนียม

ภายหจังจากข้ันตอนการรับวัตถุดิบมาเก็บไว่ในคจังเก็บแล้ว ข้ันตอนของกระบวน
การต่อไปคือการนำวัตถุดิบอลูมิเนียมมาทำการหลอมโดยกระบวนการน้ีอยู'ในแผนกผลิต 
กระบวนการหลอมอลูมิเนียมมีดังต่อไปน้ี

3.2.2.1 การเบิกวัตถุดิบและบรรจุในเตาหลอม
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โดยพนักงานฝ่ายผลิตประจำกะจะทำการเบิกวัตถุดิบจากแผนกสโตร์ นำมาช่ังน้ํา 
หนัก ในข้ันตอนน้ีจะนำเอาผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนดมาหลอมกลับมาใช้ใหม่ โดยลัด 
ส่วนระหว่างวัตถุดิบอลูมิเนียมหรอ INGOT กับ ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกำหนด หรือ 
RETURN SCRAP มีอัตราส่วนผสม INGOT:RETURN SCRAP เท่ากับ 70:30 โดยน้ําหนัก จาก 
น้ันนำไปบรรจุในเตาหลอม ต้ังอุณหภูมิในการหลอมประมาณ 720 องศาเซลเซียส

3.2.2.2 การเทน้ําอะลูมิเนียมเหลวลงสู่เบ้าเคลีอนย้าย

ข้ันดอนต่อไปคือการเปิดช่องของเตาหลอม เทน้ําอลูมิเนียมเหลวลง'ในเบ้าเคล่ือน
ย้าย โดยก่อนนำเบ้าเคล่ือนย้ายมา?องรับน้ัาอลูมิเนียมเหลวจะมีการอุ่นเบ้าเคล่ือนย้ายให้มี
อุณหภูมิท่ีใกล้เคียงกับอุณหภูมิน้ัาอลูมิเนียมเหลวก่อน คือ ประมาณ 600 องศาเซลเซียส เพ่ือ 
ป๋องกันปิญหาการลดลงต่ํามากเกิดไปของอุณหภูมิน้ําอลูมิเนียมเหลวระหว่างเคล่ือนย้ายจากเตา 
หลอมไปสู่เตาอุ่นของเคร่ืองฉีดหรือ ระบบ Dosing Unit ของเคร่ืองฉีด

3.2.2.3 การไล่แกสจากน้ําอะลูมิเนียมเหลว

เราจะทำการไล่แกลในนั้าอะลูมิเนียมเนื่องจากในงานหล่ออะลูมิเนียม ป็ญหาที่นัก 
พบมากคือ การเกิดโพรงอากาศในชิ้นงาน ซึ่งการที่จะป้องกันไม่ให้เกิดนั้นจะต้องกระทำใน
หลายๆทาง วิธีหนึ่งคือ การไล่อากาศในนั้าอลูมิเนียมให้ออกไปได้มากที่ลุด โดยอากาศที่กล่าวถึง 
ในที่นีคือ แกลไฮโดรเจน ซึ่งนอกจากการไล่อากาศแล้ว จำเป็นต้องหาวิธีป้องกันไม่ให้แกล
ไฮโดรเจนเข้ามาปะปนได้อก การเลือกวิธีการไล่แกลจะขึ้นอยู่กับระดับการยอมรับแกลที่มีได้ใน
ชิ้นงาน งานบางประเภทที่ต้องการคุณภาพสูง เช่น การหล่อชิ้นส่วนยานอวกาศ ซึ่งต้องการคุณ 
ลมปติทางกลสูง หรือ งานซึ่งมูลค่าของโลหะเป็นเพียงส่วนน้อยของมูลค่าชิ้นงาน ในงานลักษณะ 
นี้จะทำการกำหนดว่าต้องมีระดับปริมาณค่าไฮโดรเจนตํ่ากว่า 0.1 มิลลิลิตร'ใน 100 กรัมของ 
อลูมิเนียมเหลว กรณีนี้กรรมวิธีการไล่แกลจะมีความซับช้อนมากขึ้นตามลำดับ

สำหรับในงานหล่อที่เน้นปริมาณการผลิตจำนวนมาก โดยจะเน้นในแง่รูปทรงผลิต
กัณฑ์มากกว่าคุณลมบ้ติเชิงโครงสร้างของชิ้นงาน งานในลักษณะนี้จะคำนึงถึงความสูญเสีย
เนื่องจากค่าของงานหล่อน้อย ระดับของแกลที่ยอมรับให้มีได้ในนํ้าอลูมิเนียมได้มีระดับสูงกว่าใน 
การไล่แกล ควรจะใช้การตรวจลอบปริมาณไฮโดรเจนควบคู่ไปด้วย 

วิธีการไล่แกลมี 4 ว ิธ ี
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• การไล่แกลตามธรรมชาติ
นํ้าอลูมิเนียมเหลวที่เทลงล่เบ้าเคลื่อนย้าย จะคลายแกลไฮโดรเจนล่บรรยากาศเมื่อ 
นี้าอลูมิเนียมเหลวถึงจุดอิ่มตัว ซึ่งการไล่แกลแบบธรรมชาตินี้ จะเกิดอย่างช้าๆ กิน 
เวลาหลายชั่วโมง ใช้เวลานานในทางปฎิบ้ติ การไล่แกลแบบธรรมชาตินี้จะไม่
สามารถเกิดขึ้นได้ไนทุกกรณี ทั้งนี้จะเกิดขึ้นในกรณีที่นี้าโลหะจะต้องถึงจุดอิ่มตัว
ซึ่งนํ้าโลหะจะไม่ถึงจุดอิ่มตัวภายใต้การหลอมแบบธรรมชาติ ถ้าการหลอมไม่ได้เกิดที่ 
อุณหภูมิตํ่า และความขึ้นในบรรยากาศตํ่า

•  การฟอกโดยใช้แกล
การไล่แกลวิธีน้ีกระทำโดยการใช้แกลเฉ่ือย แกลรีแอกทีฟ หรีอ ผสมผสานท้ังลอง 
ชนิด การไล่แกลวิธีน้ีจะได้ผลดี ซ่ึงเหมาะกับการหลอมอลูมิเนียมข้ึนแรก และวิธี 
การน้ียังเหมาะท่ีจะนำไปใช้ในโรงหล่อ รายละเอียดของวิธีน้ีคือ ไฮโดรเจนอะตอม
ในน้ําโลหะจะกระจาย และแฝงตัวในน้ีาอลูมิเนียมในรูปของอะตอมไม่ใช่รูปของ
โมเลภูล โดยไฮโดรเจนท่ีลามารถดีงออกมาจะต้องเป็นรูปของอะตอมผสมกันเป็น
แกลไฮโดรเจน การท่ีจะทำให้เกิดฟองในน้ําอลูมิเนียมเหลวจะทำให้ไฮโดรเจนอิสระ 
แผ่กระจายไปกับฟอง และรวมตัวกันเป็นฟองท่ีผิวหน้าน้ําโลหะตามลมกา?น้ี 

H + H —> แ2 ( gas )
ไฮโดรเจนสามารถออกจากโลหะเหลวโดยออกจากฟองที่ผุดขึ้นมาที่ผิวหน้า ความ
แตกต่างระหว่างกา?ไล่แกลด้วยเทคนิคต่างๆ ประสิทธิภาพของการไล่แกลจะขึ้นอยู่ 
กับขนาดของฟองที่ผุดขึ้นมา ซึ่งขนาดของฟองขึ้นอยู่กับชนิดของแกลที่ทำให้เกิดฟอง 
โดยแกลที่นำมาใช้ต้องปราศจากไอนํ้า โดยทั่วไปแกลที่นิยมใช้คือ แกลไนโตรเจน
อากาศบริสุทธ์ คลอไรด์บรีสุทธ์ก็ลามารถนำมาใช่ได้ แต่อาจก่อให้เกิดแกลพิษ และ 
มีผลต่อการกัดกร่อนของเครองมือที่ใช้ในการตักควัน แกลผลมระหว่างแกล
เฉื่อยและแกลคลอไรด์ที่นำมาใช้กันมีตังนี้อัตราล่วนตังนี้ อัตราส่วน 99%Ar - 1% 
Cl2 อัตราส่วน 90% Ar - 10%CI2 อัตราส่วน 80%N2 - 10% Cl2 -10%Co อัตรา 
ส่วน 90%N2 - 10% Cl2 และอัตราส่วน 70%N2 - 30% Cl2 บรีษัทที่ผลิต 
อลูมิเนียมขึ้นต้นและผู้ผลิตแกล ได้พัฒนาระบบการไล่แกลเพื่อให้มีประสิทธิภาพดี 
ขืน วิธีการหนึ่งที่ใชักันคือการใช่ใบพัดในการช่วยให้เกิดฟองอากาศของไนโตรเจนที่ 
กระจายตัวอย่างละเอียด การกระจายของฟองจะเกิดทั่วไปในนํ้าโลหะ ความเร็วใน
ก า ร ห ม ุน  แ ล ะ อ ัต ร า ก า ร ไห ล ส า ม า ร ถ ป ร ับ ได ้
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• การไล่ด้วยก้อนเคมี
การใช้ก้อนเคมีไล่แกสเป็นวิธีที่ง่ายที่สุดของการไล่แกส ซึ่งจะทำได้อย่างรวดเร็วโดย 
ก้อนเคมีจะถูกกดลงไปในนํ้าโลหะโดยใช้อุปกรณ์ลักษณะระฆังควํ่าครอบไว้ ล่วน
ประกอบของก้อนเคมีซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นส่วนผสมของคลอไรด์ ( C2Clg ) ซึ่งจะแตก 
ตัวที่อุณหภูมิ 700 องศาเซลเซียส คุณลมบติของก้อนเคมีจะเหมือนฟลักช์ ซึ่งจะ 
เป็นวัสดุที่ดูดความชื้น ตังนั้นจึงต้องเก็บไว้ในที่แห้ง มิฉะนั้นจะเป็นการเพมปริมาณ 
ไฮโดรเจนลงในนั้าโลหะ ปฎิกริยาที่เกิดชื้นจะเป็นควันขึ้นเหนือผิวนํ้าโลหะ และจะ 
ดึงเอาแกลไฮโดรเจนออกไปด้วย วิธีนี้เหมาะกับปริมาณกา?หลอมที่มีปริมาณไม่
มากและคุณภาพของนํ้าโลหะสูงมาก

• การไล่แกลแบบสูญญากาศ
วิธีนี้เป็นวิธีที่นิยมใช้กันมากในยุโรป หลักการคือกา?ทำให้อากาศที่อยู่ด้านบนของ 
นํ้าโลหะถูกขจัดออกไป โดยใช้ปัมดูดอากาศออก กา?ไล่แกลด้วยวิธีนี้ถ้าจะให้ได้ 
ผลอย่างรวดเร็วสามารถทำได้โดยการพ่นไนโตรเจนลงไปในนํ้าโลหะ เพื่อเป็นตัวเร่ง 
ให้เกิดฟองอากาศผุดขึ้นมา ซึ่งจะเป็นตัวเร่งให้การด ูด อากาศออกมีผลดียิ่งชื้น วิธ ีนี้ 
สามารถทำให้?ะตับความเข้มข้นของไฮโดรเจนในนี้าโลหะลดลงเหลือประมาณ 0.08 
มิลลิลิตรของไอโด?เจนต่อ 100 กรัมของอลูมิเนียม

สำหรับกระบวนการไล่แกลที่โรงงานนี้ใช้จะเป็นการไล่แกลโดยการใช้ 
สารเคมี โดยจะทำการเติมลา?ไล่แกลประมาณ 0.3 กิโลกรัม ต่อนํ้าอลูมิเนียมเหลว 
1 เบ้าเคลื่อนย้าย ใช้เวลาประมาณ 2-4 นาที การไล่แกลจะกระทำทุกครั้งที่มีการ 
เทนั้าอลูมิเนียมออกจากเตาหลอมลงสู่เบ้าเคลื่อนย้าย

3.2.2.4 การทำความสะอาดนาอะลูมิเนียมเหลว

ภายหลังจากฃั้นตอนการไล่แกล บริเวณผิวหน้าของนี้าอลูมิเนียมเหลวจะมีลแลคอัน 
เกิดจากสารเคมีที่ใช้ในการไล่แกล เราจะทำความละอาดโดยสิ่งสกปรกส่วนเกินที่เกิดชื้นนี้ โดย
กา?ใช้กระบวยตักออก

3.2.2.5 การเก็บตัวอย่างน้ําอะลูมิเนียมวิเคราะห์
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ทำการเก็บตัวอยางนี้ๆอลูมิเนียมเพื่อวิเคราะห์หาส่วนผสมทางเคมีของนํ้าอลูมิเนียม 
ที่ได้จากขั้นตอนการหลอมโดยทำการเก็บส่มตัวอย่าง และส่งไปตรวจสอบยังหน่วยงานมาตรฐาน 
ที่เชื่อถือได้ภายนอกองค์กร

3.2.3 กระบวนการฉีดอะลูมิเนียม

ประกอบไปด้วยข้ันตอนทารรับข้อมูลการผลิตจากแผนกผลิตว่าจะทำทารผลิตผลิต 
ภัณฑ์ใดตามความต้องการของลูกค้า สำหรับแม่พิมพ์ท่ีใข้ในการ■ ฉีดข้ึนรูป มี 2 ลักษณะคือ
พิจารณาลังช้ือพิมพ์ หรอ อาจใช้แม่พิมพ์ตามท่ีลูกค้ามอบหมายให้ จากน้ันทำการข้ึนแม่พิมพ์
และทำการต้ังเคร่ืองฉีด ให้มีสภาวะการฉีด เป็นไปตามมาตรฐานสำหรบแต่ละผลิตภัณฑ์ท่ีได้ทำ 
การกำหนดไว้ จากน้ันทำการฉีดข้ึนรูป จากน้ันนำช้ิใ4งานท่ีฉีดสำเร็จออกจากเคร่ือง ทำการเคาะ 
เกจ และ Overflow ซ่ึงเป็นส่วนของอลูมิเนียมท่ีเกินออกมาจากข้ึนงาน และทำกา?คัดเลือกข้ึนงาน 
ท่ีเสียและช้ืนงานดีแยกออกจากกัน โดยข้ึนงานเสียเราจะนำกลับไปหลอมใหม่เป็น return scrap 
ส่วนช้ืนงานดีจะทำการส่งต่อให้กับแผนกตกแต่งต่อไป ในส่วนของกระบวนการฉีดเราลามารถ
แบ่งองค์ประกอบของงานฉีดไดแคลตั้งได้ดังน้ี

3.2.3.1 องค์ประกอบของงานฉีดไดแคสต๋ึง

• เครื่องฉีดไดแคสตั้ง
เครื่องฉีดขึ้นรูปชิ้นงานที่ใชอ้ยู่ในป๋จจุบัน ลามารถแบ่งแยกได้ดังนี้
-เครองฉดแนวนอนแบบรางเย็น ( Horizontal cold chamber system)
- เครื่องฉีดแนวนอนแบบรางเย็นสำหรับงานฉีดแบบศูนย์กลาง
( Horizontal cold chamber for center gating )

-เครองฉีดแนวตังแบบรางเย็น (Vertical cold chamber system)
- เครองนิดแบบรางร้อน ( Hot chamber system )

ลักษณะของเครื่องฉีดที่ใช้กันมากจะเป็นแบบ เครื่องฉีดแนวนอนแบบ
รางร้อน และรางเย็น ซึ่งจะขึ้นอยู่กับชนิดของอัลลอยด์ที่ใช้ เช่น ถ้าเป็นโลหะที่
ลามารถทำปฏิกิริยากับบรรยากาศได้ง่ายและก่อให้เกิดอันตราย เช่น อัลลอยด์ของ
แมกนีเซียม หรอ อัลลอยด์ของลังกะสี จะใช้เครื่องฉีดแนวนอนแบบรางร้อนเนื่อง
จากเป็นระบบปิด
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ส่วนในโรงงานตัวอย่างใช้วัตถุดิบ อลูมิเนียมอัลลอยด์ จะใช้เครื่องฉีด 
แนวนอนแบบรางเย็น เนื่องจากเป็นโลหะที่ไม่เกิดอันตรายเมื่อทำปฏิกิริยากับ
อากาศภายนอก และสภาพกา?ใช้งานที่แรงดันสูง เครื่องฉีดแนวนอนแบบรางเย็น 
ประกอบไปด้วยส่วนประกอบต่างๆ คือ ส่วนของหน้าเครื่องที่ใช้ประกอบแม่พิมพ์
ส่วนของการส่งกำลังเพื่อการอัดนํ้าอลูมิเนียมเข้าสู'แม่พิมพ์ส่วนของการกดอัดหน้า 
เครื่องเพื่อให้มีกำลังต้านแรงตันในแม่พิมพ์ ส่วนของรางเลื่อนในการเคลื่อนที่ของ
หน้าเครื่อง ส่วนของตู้ควบคุมในการฉีด ส่วนของการกระทุ้งชิ้นงานในแม่พิมพ์
ออกขนาดของเครื่องฉีดจะถูกกำหนดด้วยแรงดันปิดหน้าเครื่อง มีหน่วยเป็นตัน
เครื่องที่มีแรงดันปิดหน้าเครื่องสูงๆ จะมีขนาดโครงสร้างที่ใหญ่ ดังนั้นจึงสามารถใช้ 
ผลิตงานที่มีขนาดที่ใหญ่และต้องการนำไปใช้งานรับแรงดันสูง

สำหรับกระบวนการฉีดอลูมีเนียมของโรงงานนี้เครื่องฉีดขนาด 800 ตัน 
และ 1100ตน ซึ่งในส่วนการศึกษาในงานวิจัยฉบับนี้เราจะทำกา?คืกษาเฉพาะ
กระบวนการผลิตชิ้นส่วนอลูมิเนียมยานยนต์ ซึ่งใช้เฉพาะเครื่องขนาด 1100 ตันใน 
การผลิต

• อะลูมิเนียมอัลลอยด์

ในงานฉีดแบบไดแคสต้ิง การเลือกใช้อัลลอยด์ท่ีเป็นวัตถุดิบในการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน 
มีหลายชนิด ข้ึนอยู่กับสภาพการใช้งานของผลิตกัณฑ์ เช่น อลูมิเนียมอัลลอยด์ อัล 
ลอยด์'ของลังกะลื เป็นต้น แต่ท่ีนิยมใช้มากในงานฉีดแบบไดแคสต้ิง คือ อลูมิเนียม 
อัลลอยด์ เน่ืองจากสามารถใช้ได้กับงานหลากหลายประ๓ท มีความทนทานในการ 
ใช้งาน ราคาถูก และปลอดภัยในกระบวนการข้ึนรูปช้ินงาน สำหร้บโรงงานตัว
อย่างใช้อะลูมิเนียมอัลลอยด์ ADC12 ตามมาตรฐานของ JIS

• แม่พิมพ์

มีความสำคัญมากในการผลิต เน่ืองจากเป็นส่ิงกำหนดถึงคุณภาพของช้ินงาน
ลักษณะรูปร่าง และประเภทของช้ินงาน การผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพข้ึนอยู่กับการ 
ออกแบบแม่พิมพ์ท่ีเหมาะสม ซ่ึงแม่พิมพ์ท่ีได้รับการออกแบบอย่างมีคุณภาพ จะมี 
อายุการใช้งานท่ียาวนานและจำนวนผลิตภัณฑ์ท่ีเสียหายอันเกิดจากแม่พิมพ์จะเกิด 
ข้ึนน้อย ในกา?ออกแบบแม่พิมพ์ ส่ิงท่ีต้องคำนึงถึงคือ การเลือกวัสดุท่ีใช่ใน
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การทำแม่พิมพ์ได้อย่างIหมาะสม ซ่ึงจะสร้างความทนทานในการใช้งานนละมีอายุ 
การใช้งานยาวนาน มีขบวนการปรบสภาพความแข็งของผิวแม่พิมพ์ หรือ การทำ
Heat Treatment เพ่ือให้วัสดุมีค่าความแข็งเหมาะลมกับสภาพการใช้งาน มีการ 
คำนึงถึง การวางตำแหน่งของน้ําหล่อเย็น การวางตำแหน่งของล่วนเกินของช้ินงาน ( 
Overflow ) การวางตำแหน่งของทางเช้าน้ําโลหะในช้ินงาน ( Gate ) จำนวนทาง 
ออกของอากาศในแม่พิมพ์ ( Air Vent ) เพียงพอหรือไม่

• อุปกรณ์ประกอบร่วมท่ีใช้กับเครองฉีด
ได้แก่ เตาอุ่นหรือเตารืนน้ําโลหะ เคร่ืองควบคุมอุณหภูมิแม่พิมพ์ให้ร้อน เคร่ืองพ่น 
สารหล่อล่ืนแม่พิมพ์ แขนกลท่ีใช้จับงานออกจากเคร่ืองฉีด

- เตาอุ่นหรือเตารินน ํ้า โลหะ มีหน้าที่ในการอุ่นนํ้าโลหะให้ร้อนและมีอุณหภูมิที่
เหมาะสมกับสภาวะการฉีด จัดวางในตำแหน่งใกล้เครื่องฉีด เพื่อความสะดวกใน 
การเคลื่อนย้ายนํ้าอลูมิเนียมเหลวไปยังเครื่องฉีด เตาอุ่นบางประ๓ ทสามารถรินนํ้า 
โลหะเข้าล่รางนํ้าโลหะก่อนที่จะทำการฉีดโดยที่ควบคุมนํ้าหนักการรินแต่ละครั้งให้มี 
ปริมาณเท่าๆกัน ลักษณะของเตาที่ดีควรสามารถตั้งโปรแกรมกา?ควบคุมปริมาณ
นํ้าหนักของโลหะที่รินได้ และมีลักษณะปิดมิดชิด

- เครื่องควบคุมอุณหภูมิแม่พิมพ์ มีหน้าที่ในการควบคุมอุณหภูมิแม่พิมพ์ให้อยู่ใน
ค่าที่เหมาะสมกับสภาวะการฉีดลำหรับผลิตกัณฑ์แต่ละชนิด โดยจะเป็นการใช้
ระบบนั้ามันในการควบคุมอุณหภูมิ ด้วยการอุ่นนํ้ามันให้ร้อน และควบคุมอุณหภูมิ 
ไม่ให้สูงเกินค่าที่กำหนดโดย การใช้การหล่อเย็น นํ้ามันร้อนที่ถูกอุ่นให้มิอุณหภูมิ 
ตามที่ต้องการจะไหลผ่านรูที่เจาะเป็นทางผ่านเข้าไปในแม่พิมพ์ ลามารถกำหนด
ทิศทางและตำแหน่งได้โดยการออกแบบแม่พิมพ์ จากนั้นนํ้ามันร้อนที่ผ่านการไหล 
เข้าไปควบคุมอุณหภูมิแม่พิมพ์แล้วจะไหลกลับเข้าล่เครื่องควบคุมอุณหภูมิซึ่งช่วยใน 
การควบคุมอุณหภูมิแม่พิมพ์ได้คงที่ ทำให้มีประสิทธิภาพที่ดีในการใช้งานดีกว่าแม่ 
พิมพ์ที่ไม่มีเครื่องควบคุมอุณหภูมิ แต่ในการต่อเครื่องควบคุมเช้ากับแม่พิมพ์ทำให้ 
ต้องมีการออกแบบแม่พิมพ์ที่พิเศษและยุ่งยากกว่า ทำให้ต้นทุนของแม่พิมพ์สูงขึ้น 
ตามไปด้วย



84

- เครื่องพ่นสารหล่อลื่นแม่พิมพ์ ทำหน้าที่พ่นสารหล่อลื่นแม่พิมพ์ และเป่าลมทำ 
ความละอาดผิวหน้าแม่พิมพ์ก่อนทำการฉีดชิ้นงานต่อไป สามารถตั้งเวลาและ
ปริมาณของสารในการพ่นสารแต่ละครั้ง การใช้เครื่องพ่นสารหล่อลื่นเหมาะกับชิ้น 
งานที่ต้องการความลมํ่าเสมอ ถูกต้องและคุณภาพของชิ้นงานสูง

แขนกลที่ใช้ในการจับชิ้นงานออกจากเครื่อง สำหรับเครื่องฉีดขนาดใหญ่ที่ชิ้นงาน 
มีขนาดใหญ่และนํ้าหนักมาก การใช้แรงงานคนในการหยิบชิ้นงานล่งผลทำให้เกิด
ความล้า อุปกรณ์ชิ้นนี้จะทำหน้าที่หยิบชิ้นงานจากเครื่อง ช่วยในการผ่อนแรง ทำให้ 
เกิดความคล่องตัวในกา?ทำงาน ในบางครั้งอาจใช้แขนหุ่นยนต์เนื่องจากสามารถ
ตัดแปลงใช้งานได้หลายรูปแบบมีความคล่องตัวสูง

3.2.3.2 ลำดับข้ันตอนการฉืดอะลูมิเนียม

กระบวนการฉีดช้ินรูปช้ินงานแบบไดแคลต้ิง มีลำตับข้ันตอนตังน้ี
1. กดปมเดินเคร่ือง
2. ประตูของเคร่ืองเคล่ือนท่ีปิด
3. สไลด์'ของแม่-พิมพ์ว่ิง เช้า
4. แม่พิมพ์ปิดเช้าหากัน
5. สไลด์ของแม่พิมพ์ท่ีต้องเช้าหลังแม่พิมพํปิด ว่ิงเช้า
6. ระบบเติมน้ําโลหะ ทำการเติมน้ําโลหะเข้าไปในกระบอก ( Sleeve )
7. แกนฉีดทำการอัดน้ีาโลหะเช้าไปในแม่พิมพ์
8. รอเวลาช้ินงานแข็งตัว
9. สไลด์ท่ีต้องออกก่อนแม่พิมพ์เปิด ว่ิงออก
10. แม่พิมพ์เปิดพร้อมประตูเคร่ือง
11. สไลด์ท่ีต้องออกหลังแม่พิมพ์เปิดว่ิงออก
12. แขนกลว่ิงเช้าไปรอเข็มกระทุ้งแทงช้ินงานออก
13. เข็มกระทุ้งแทงช้ินงานออกจากแม่พิมพ์
14. แขนกลจับช้ินงานออกไปนอกแม่พิมพ์
15. เคร่ืองพ่นสาร'หล่อล่ืนแม่พิมพ์ว่ิงลงทำงาน
16. เข็มกระทุ้งและแกนฉีดว่ิงเช้า
17. เคร่ืองพ่นสารหล่อล่ืนแม่พิมพ์ว่ิงข้ึน และหยุดทำงาน
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18. ทำการใส่แกนเหล็กในแม่พิมพ์
ในกรณีท่ีแม่พิมพ์ใดท่ีไม่มีสไลด์ ข้ันตอนของสไลด์เข้าและออก จะไม่มี หรือถ้าแม่ 

พิมพ์ใดไม่ต้องมีแกนเหล็ก ก็จะไม่มีข้ันตอนการใส่แกนเหล็ก และสามารถเดินงานในลักษณะการ 
ทำงานอัตโนม้ติโดยไม่ต้องทำการกดปุมเดินเครองอีก ข้ันตอนท่ีสำคัญท่ีสุดในข้ันตอนการฉีด
คือข้ันตอนกา?อัดน้ําโลหะเข้าส่แม่พิมพ์ ความสำคัญในอันดับ?องลงมาคือข้ันตอนการรืนน้ํา
โลหะลงมาในกระบอก โดยต้องมีการคำนึงถึงน้ําหนักของน้ีาโลหะท่ีเหมาะลม ข้ันตอนกา?รอให้ 
ช้ินงานเย็นตัวในแม่พิมพ์ โดยต้องใช้เวลาท่ีเหมาะลมพอคืเพ่ือให้ได้ช้ินงานท่ีลมบูรณ์ไม่บิดเบ้ียว 
อีกข้ันตอนหน่ึงคือ ข้ันตอนการหล่อล่ืนแม่พิมพ์ หากปริมาณสารหล่อล่ืนไม่เหมาะสมและเคลือบ 
ผิวแม่พิมพ์ไม่สม่ําเสมอ จะส่งผลให้ช้ินงานไม่ได้คุณภาพ ในท่ีน้ี'จะกล่าวถึงข้ันตอนสำคัญท่ีมีผล 
กระทบโดยตรงต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์

ก. ข้ันตอนการอัดน้ําโลหะเข้าสู่แม่พิมพ์
ระบบการอัดน้ําโลหะเข้าสู่แม่พิมพ์มี3ข้ันตอนคือ

1. ข้ันตอนการอัดแบบเคล่ือนท่ีช้า ( Parashot) จุดมุ่งหมายคือต้องการให้นํ้าโลหะท่ี 
อยู่ในกระบอก ( Sleeve ) เคล่ือนท่ีมารวมกันอยู่ท่ีปากทางเข้าของแม่พิมพ์ และเป็นการเคล่ือนท่ี 
แบบไม่เกิดคล่ืน ( Turbulence ) เพ่ือไม่ให้เกิดฟองอากาศข้ึนสะสมภายในน้ําโลหะเหลว ในข้ัน 
ตอนน้ีใข้เวลาประมาณ 1 วินาที ถึง 3 วินาที

ลักษณะการทำงานคือ ลูกสูบจะเคล่ือนท่ีโดยเพ่ิมความเร็วข้ึนเร่ือยๆ  ในข้ันตอนน้ี 
พยายามรักษาไม่ให้เกิดกระแสไหลวนภายในกระบอก ( Sleeve ) ข้ันตอนน้ีส้ินสุด เม่ือน้ําโลหะ 
เต็มกระบอก ( Sleeve ) ก่อนท่ีจะเข้าส่เฌ่พิมพ์

2. ขั้นตอนการอัดนํ้าโลหะเข้าส่แม่พิมพ์จนเต็มทั่วแบบแม่พิมพ์ด้วยความเร็วสูง
( Fast Shot ) ในขั้นตอนนี้ใช้เวลาประมาณ 0.01 วินาที ถึง 0.6 วินาที โดยในช่วงกา?ฉีดนี้นํ้า 
โลหะเหลวจะเข้าส่แบบของแม่พิมพ์ ซึ่งสภาพการฉีดที่จะต้องคำนึงถึงในช่วงนี้คือ ความเร็วที่ปาก 
ทางเข้านํ้าโลหะ และเวลาในฉีดเต็มแบบ tp

3. ขั้นตอนการอัดความคันในช่วงของการแข็งตัว โดยขั้นตอนนี้จะเป็นการซดเชย 
ส่วนที่เกิดการหดตัวของชิ้นงานในขณะที่เปลื่ยนจากนํ้าโลหะเหลวมาเป็นโลหะแข็งตัว ซึ่งโดยทั่ว 
ไปจะเกิดการหดตัวประมาณ 4 เปอร์เชนต์ถึง 7 เปอร์เชนต์ สภาวะการทำงานอยู่ภายใต้ความคัน 
ประมาณ 400 บาร์ ถึง 1000 บาร์ ใช้เวลาประมาณ 0.01 วินาที ถึง 0.2 วินาที
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3.2.3.3 ปัจจัยทีมีผลต่อกระบวนการฉีด

สภาวะการทำงานของเคร่ืองฉีดมีผลต่อคุณภาพงานของผลิตภัณฑ์ การควบคุม
ปัจจัยท้ังหมดท่ีมีผลต่อสภาวะการฉีดให้อยู่ในสภาพท่ีเหมาะสม จะส่งผลให้ได้ผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณ 
ภาพตามท่ีดี โดยความเข้มงวดในการควบคุมข้ึนอยู่ภับระดับคุณภาพท่ียอมรับได้ 

ปัจจัยท่ีมีผลต่อคุณภาพและการควบคุมเคร่ืองฉีดได้แก่
• ระยะในการเคล่ือนท่ีของลูกลูบ

ก.ระยะท่ีลูกสูบเคล่ือนท่ีในข้ึนตอนการอัดแบบเคล่ือนท่ีช้าในท่ีน้ีจะใช้ 
สัญลักษณ์ S1 แทนระยะท่ีเคล่ือนท่ี มีหน่วยเป็น มิลลิเมตร ระยะท่ีกล่าวถึงน้ีโดย 
ท่ัวไปจะกำหนดให้มีระยะเท่ากับการทำให้น้ีาโลหะในกระบอก ( Sleeve ) รวมตัว 
กันจนไม่มีช่องว่างของอากาศและหยุดอยู่ท่ีบรเวณปากทางเข้าของช้ินงาน

ข. ระยะท่ีลูกสูบเคล่ือนท่ีจนสุดช่วงการฉีด ในท่ีน้ี'จะ'ใช้สัญลักษณ์ รธแทนระยะ 
ท่ีเคล่ือนท่ี มีหน่วยเป็นมิลลิเมตร ระยะท่ีกล่าวถึงน้ีคือ ระยะรวมท้ังหมดในการ 
เคล่ือนท่ีนับท้ังแต่ตำแหน่ง ท่ีลูกสูบหยุดนิงก่อนการฉีด จนกระท่ังอยู่ในระยะท่ี
อัดน้ําโลหะเข้าไปจนเต็มแบบ ในแม่พิมพ์ท่ีต่างกันจะมีค่าระยะน้ีไม่เหมีอนกัน เน่ือง 
จากน้ีาหนักของช้ินงานต่างกัน

• ความเร็วในการเคล่ือนท่ีของลูกสูบ
ก.ความเร็วในการเคล่ือนท่ีของลูกสูบในช่วงการอัดแบบเคล่ือนท่ีซ้าใช้สัญลักษณ์ 
V1 ซ่ึงจะมีหน่วยเป็น เมตร/วินาที โดยท่ีค่าท่ีได้จะเป็นค่าเฉล่ียเน่ืองจากเป็นการ 
เปล่ียนแปลงความเร็ว แบบ Parashot
ข.ความเร็วในการเคล่ือนท่ีของลูกสูบในช่วงการอัดแบบการเคล่ือนท่ีเร็วใช้ 
สัญลักษณ์Vc ซ่ึง1จะมีหน่วยเป็น เมตร/วินาที

• ความดันของลูกสูบท่ีใช้
ก.ความดันที่ใช้ในการอัดในช่วงของการแข็งตัวของชิ้นงานใช้สัญลักษณ์ PI มีหน่วย 
เป็นบาร์ค่าความดันขึ้นอยู่กับความสำคัญของชิ้นงาน

• เวลาท่ีใข้ในการฉีดช้ินงาน
ก. เวลาในการทำให้น้ีาโลหะเต็มแบบในช่วงการอัดแบบเคล่ือนท่ีเร็วใช้สัญลักษณ์
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tF มีหน่วยเป็นวินาที ซึ่งค่าของเวลาในการเต็มแบบ ขึ้นจะขึ้นอยู่กับค่าความหนา 
ของผน่งขึ้นงานเฉลี่ย และจะมีความสัมพันธ์กับค่าตัวแปรอื่นๆ ที่ใช้ในการคำนวณ 
ขนาดของทางเข้านํ้าโลหะ

ข. เวลาท่ีใช้ในการเย็นตัวของข้ึนงานในแม่พิมพ์ ( Consolidation Time )
สัญลักษณ์แทนด้วย t2 มีหน่วยเป็นวินาที ค่าของเวลาท่ีใช้จะข้ึนอยู่กับขนาดและ 
ความหนาของช้ินงาน การตงเวลาท่ีน้อยเกินไปจะส่งผลให้ข้ึนงานยังเย็นตัวใม่เต็ม 
ท่ี ส่งผลให้เม่ือถอดข้ึนงานออกจากแบบ ส่งผลให้ข้ึนงานบูดเบ้ียว แต่ถ้าหากตง
เวลานานเกินไปก็จะส่งผลให้ข้ึนงานแข็งตัวติดกับพิมพ์ทำให้ถอดแบบยาก อาจเกิด 
กา?ฉีกขาดระหว่างนำข้ึนงานออกจากพิมพํได้

• อุณหภูมิ

ก. อุณหภูมิของแม่พิมพ์ในระหว่างการฉีด มีความลำตัญอย่างมาก เน่ืองจากจะส่ง 
ผลถึงคุณภาพของงานฉีด และอายุการใช้งานของแม่พิมพ์ เน่ืองจากความร้อนท่ีมี 
กา?เปล่ียนแปลงอุณหภูมิอย่างรวดเร็วในระหว่างข้ึนตอนการฉีด นับต้ังแต่น้ํา
อลูมิเนียมว่ิงเข้าส่แม่พิมพ์จนกระท่ังได้เป็นช้ินงานนำออกจากแม่พิมพ์ ส่งผลให้เกิด 
ความเครียดตกค้างกับผิวโลหะของแม่พิมพ์ อุณหภูมิแม่พิมพ์ท่ีเหมาะสมสำหรับงาน 
ฉีดอะลูมิเนียมมีค่าอยู่ประมาณ 180 องศาเซลเซียส ถึง 230 องศาเซลเซียส 
ข. อุณหภูมิของน้ําโลหะท่ีใช้ สำหรับงานฉีดอลูมิเนียมแบบไดแคสต้ิง อุณหภูมิของ 
น้ําอะลูมิเนียมเหลวท่ีเหมาะสมกับการใช้งานจะอยู่ในช่วง 665 องศาเซลเซียสถึง 
700 องศาเซลเซียส

3.2.4 กระบวนการตกแต่ง

ชิ้นงานดีที่ได้จากกระบวนการฉีด จะถูกส่งมาตกแต่งรายละเอียดของขึ้นงานให้เรียบ 
ร้อย โดยการใช้ตะไบขัดแต่งชิ้นงานตามมาตรฐานที่กำหนด จากนั้นทำการคัดแยกชิ้นงานที่บก 
พร่องเพื่อนำกลับไปผ่านกระบวนการใหม่โดยมีการตรวจสอบด้วยลายตา โดยพนักงานที่ปฎิบ้ติ
งานอยู่ตรวจลอบด้วยตนเอง ส่วนขึ้นงานดีจะถูกส่งไปบรรจุเพื่อจัดส่ง การควบคุมคุณภาพใน
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กระบวนการน้ีจะกระทำโดยพนักงานจากแผนกควบคุมคุณภาพจะทำการสุ่มตัวอย่างช้ินงาน 
จำนวน 1 ช้ินทุกๆ  2 ช่ัวโมง ในการตรวจสอบดูลักษณะภายนอก

3.2.5 การบรรจุหีบห่อและอัดส่ง

ผลิตภัณฑ์ท่ีทำการตกแต่ง เรียบร้อยแล้วจะถูกส่งไปทำการบรรจุเพ่ือรอการจัดส่งโดย 
การจัดเรียงใน rack โดยมีพลาสติกในคลุมเพ่ือป้องภัพการปนฟ้อนระหว่างจัดส่ง

3.3 การสีกษาปัญหาด้านคุณภาพในกระบวนการผลิต

เราสามารถแบ่งปัญหาลักษณะบกพร่องอันเกิดกับผลิตภัณฑ์ได้ตามกระบวนการ 
ผลิตท่ีใช้ในการผลิตช้ินงาน อันได้แก่

3.3.1 ปัญหาด้านคุณภาพอันเกิดจากกระบวนการฉีดอลูมิเนียม 
3.3.2ปัญหาด้านคุณภาพอันเกิดจากกระบวนการตกแต่ง 
3.3.3ปัญหาด้านคุณภาพอันเกิดจากข้อร้องเรียนของลูกค้า

3.3.1 ปัญหาด้านคุณภาพอันเกิดจากกระบวนการฉีดอะลูมิเนียม
ในงานฉีดแบบไดแคสต้ิง องค์ประกอบของคุณภาพผลิตภัณฑ์ข้ึนอยู่กับการควบคุม 

ปัจจัยท่ีมีผลต่อกระบวนการฉีด ตังได้กล่าวมาแล้ว ให้อยู่ในค่าท่ีเหมาะลม

ประเภทของข้อบกพร่องท่ีพบจากกระบวนการฉีด สามารถจำแนกได้ตังน้ี
1. ลักษณะข้อบกพร่องท่ีสามารถลังเกตได้ด้วยสายตา
2. ลักษณะข้อบกพร่องท่ีเกิดข้ึนกายในช้ินงาน
3. ลักษณะข้อบกพร่องทางด้านขนาดรูปร่าง

1. อักษณะข้อบกพร่องทีสามารถสังเกตได้ด้วยสายตา
ความบกพร่องในลักษณะน้ีเกิดข้ึนบ่อยคร้ังในการผลิต ในการตรวจสอบลักษณะ

บกพร่องนีกระทำโดยพนักงานท่ีประจำอยู่ในสถานีงานน้ัน  ๆ เป็นผู้ตรวจลอบด้วยตนเองทุกช้ินท่ี
ผ่านสายตาโดยการดู และทางพนักงานฝ่ายควบคุมคุณภาพจะทำการสุ่มตรวจสอบด้วยโดยมี
เกณฑ์!นการสุ่มเก็บตัวอย่าง 1 ตัวทุกๆ  2 ช่ัวโมง โดยการกำหนดของทางโรงงาน ลักษณะข้อบก



89

พร่องน้ีสามารถแก้ไขไดโดยทันทีถ้ามีการตรวจพบ โดยข้อบกพร่องน้ีสามารถซ่อมแก้ไขได้ถ้าช้ิน
งานน้ี'นไม่เน้นทางด้านรูปทรงหรือขนาดมากนักและหากทางลูกค้า ลักษณะตัวอย่างของเลียท่ี
สามารถลังเกตได้จากสายตา เช่น

-ผิวงานมีรอยครูด ( Stretcher strains )
•ผิว'งานมีเนือ,ไม่ประลาน ( Cold laps 1 flow lines )
•ผิวงานเกาะติดแม่พิมพ์ ( Metallizing )
•ผิวงานมีรอยหมุนวน ( Turbulence )
•ผิวงานมีรอยปูดพอง ( Blisters )
•ผิวงานมีรอยด้า ( Discoloured casting surfaces )
•ผิวงานหยาบ ( Scale, rough surfaces )
•รอยแตกท่ีผิว ( Cracks )
•ชินงานไม่เต็ม ( Not completely filled )

2. ลักษณะข้อบกพร่องทีเกิดข้ึนภายในช้ินงาน
ลักษณะของข้อบกพร่องชนิดน้ี การตรวจลอบทำได้ยากและต้องเลียค่าใช้จ่ายมาก 

การตรวจลอบท่ีทำคือการตัดช้ินงานมาดูข้อบกพร่องภายใน โดยการใช้รังสี X-ray และการตรวจ 
ลอบคุณสมปติทางกล ลักษณะของข้อบกพร่องชนิดน้ีได้แก่

•การเกิดโพรงอากาศภายในช้ินงานหรือการหดตัว 
•การเกิดรอยแตกภายในช้ินงาน
สำหรับลักษณะข้อบกพร่องท่ีพบภายในช้ินงานท่ีพบเป็นป็ญหาหลักของโรงงานตัว 

อย่างได้แก่ ปัญหาโพรงอากาศภายในช้ินงาน ซ่ึงนักพบเป็นปัญหาหลักของผลิตภัณฑ์ท่ีส่งคืนจาก 
ลูกค้า โดยลูกค้าจะพบปัญหาเม่ือมีการนำช้ินส่วนตังกล่าวเข้าล่กระบวนการผลิตของลูกค้า ซ่ึง 
นอกจากทำให้สูญเสียในเรองของเวลาและต้นทุนในการผลิตแล้ว ยังทำให้เกิดความสูญเสียใน
เร่ืองของโอกาสในการผลิต ปัญหาโพรงอากาศท่ีพบโดยลูกค้าน้ีนไม่สามารถลังเกตเห็นได้ด้วย
การตรวจลอบโดยสายตา ต้องนำช้ินงานมาผ่านการทำการแม็ชชีนเสียก่อนจึงจะสามารถมอง
เห็นได้ ตังน้ีนวิธีการตรวจสอบสามารถทำได้ลองวิธีคือ ทำได้โดยการล่มข้ึนมาทำแม็ชชีน เป็นการ 
ตรวจลอบโดยการทำลาย หรือ สามารถตรวจลอบได้โดยการใช้รังสี ซ่ึงวิธีน้ีลามารถตรวจลอบ 
ได้เฉพาะโพรงอากาศท่ีมีขนาดใหญ่ ซ่ึงต้นทุนในการตรวจลอบค่อนข้างสูง
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3. ลักษณะข้อบกพร่องทางด้านขนาดรูปร่าง
ลักษณะข้อบกพร่องชนิดนี้ในบางครั้งไม่ลามารถสังเกตเห็นได้ด้วยสายตา จำเป็น

ต้องใช้เครื่องมือวัดในการตรวจลอบ เนื่องจากงานฉีดเป็นงานที่ต้องนำไปใช้ในกระบวนการผลิต 
ต่อไป ดังนั้นจึงมืความจำเป็นในการตรวจสอบขนาดและรูปทรงก่อนทำการผลิตต่อไป

ลำหรับรายละเอียดปัญหาของเสียของผลิตภัณฑ์ท่ีพบในโรงงานตัวอย่างน้ังหมด 
ลามารถรวบรวมได้ดังน้ี

1. ช้ินงานหล่นจากแขนกล
2. รอยย่น
3. ช้ินงานฉีกขาด
4. ช้ินงานไม่เต็ม
5. Liner, Bush แตก
6. เคาะเกจกินเน้ือ
7. รอยแตก รอยร้าว
8. รอยสี รอยครูด
9. ช้ินงานมืสีผิวผิดปกติ ช้ินงานดำ
10. เน้ืออะลูมิเนียมติดพิมพ์
11. โพรงอากาศ
12. เกจหัก
13. ช้ินงานโดนทุบ
14. ผิวงานเป็นละนาดรอย
15. ช้ินงานบิดเบ้ียวจากเข็มกระทุ้ง
16. ไม่ใล่ Bush 1 Liner
17. รอยปูดพอง
18. ผิวงานแข็ง

3.3.2 ปัญหาด้านคุณภาพอันเกิดจากกระบวนการตกแต่ง
ลำหรับปัญหาของเสียท่ีมืการตรวจพบในกระบวนการแต่งช้ินงาน สามารถจำแนก

ได้ 2 ลักษณะดังน้ี
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3.3.2.1 .ปัญหาของเส ิยทเีก ิดจากกระบวนการผลิตก่อนหน้านี ้ อันได้แก่ 
กระบวนการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน ลักษณะของเสียได้แก่

1. รอยย่น
2. ช้ินงานมีสีผิวผิดปกติ
ร-ข้ึนงานหล่นจากแขนกล
4.ช้ินงานไม่เต็ม
ร-ข้ึนงานฉีกขาด
6. รอยสี รอยครูด บนผิวงาน
7. รอยปูดพอง
8. รอยแตก รอยร้าว
9. เคาะเกจกินเน้ืองาน
10. เน้ืออะลูมิเนียมติดพิมพ์
11 .โพรงอากาศ
3.3.2.2 ปัญหาของเส ิยท ีเก ิดจากกระบวนการตกแต่ง อันได้แก่
1. ช้ินงานไม่ได้รับการแต่งเน่ืองจากพนักงานลืมแต่ง
2. ช้ินงานเสียหายเน่ืองจากแต่งไม่ถูกต้องตามมาตรฐาน
3. ช้ินงานเสียหายเน่ืองจากโดนทุบ

พบว่าปัญหาของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการตกแต่งเองมีน้อยมาก ปัญหาของเสียในกระบวนการ 
ผลิตล่วนใหญ่เกือบท้ังหมดเกิดจากกระบวนการฉีดข้ึนรูปช้ินงาน

จากการเก็บข้อมูลของผลิตภัณฑ์ตัวอย่างท่ีทำการศึกษา ท้ังแต่เดือนมกราคม-
กรกฎาคม พ.ศ.2541 สามารถรวบรวมปัญหาได้ตังแสดงในตารางท่ี 3.1 โดยมีลัดส่วนของเสีย 
10.008 เปอร์เซ็นต์ของยอดผลิตท้ังหมดสำหรับผลิตภัณฑ์ FG230 ซ่ึงข้อมูลของเสียข้างต้นเม่ือนำ 
มาวิเคราะห์โดยใช้ผังพาเ?โต จะแสดงได้ตังรูปท่ี 3.2 ( รายละเอียดของของเสียในแต่ละเดือนจะ 
แสดงได้ตังภาคผนวก ก. )

โดยชนิดของเสียท่ีเกิดข้ึนกับผลิตภัณฑ์ตัวอย่างท่ีเลือกทำการศึกษาในวิทยานิพนธ์ 
ฉบับน้ี เป็นปัญหาของเสียท่ีเกิดกับผลิตภัณฑ์ชนิดอ่ืนในโรงงานด้วยเช่นกัน โดยความแตกต่างอยู่ 
ท่ีปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในแต่ละชนิดท่ีเกิดข้ึนกับแต่ละผลิตภัณฑ์มีปริมาณแตกต่างกัน โดย
บางผลิตภัณฑ์อาจมีปริมาณของเสียท่ีพบมากคือ รอยย่น บางผลิตภัณฑ์อาจมีปริมาณของเสียท่ี 
พบมากคือช้ินงานไม่เต็ม เป็นต้น ตังน้ันการศึกษาวิจัยเพ่ือมุ่งแก้ไขปัญหาของเสียในโรงงาน
สำหรับผลิตภัณฑ์ตัวอย่าง สามารถเป็นแนวทางในการลดและแก้ไขปัญหาของเสียสำหรบผลิต
ภัณฑ์อ่ืน ใๆนโรงงานด้วยเช่นกัน สำหรับชนิดของเสียส่วนใหญ่ของผลิตภัณฑ์ FG230 ได้แก่
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ปัญหาช้ินงานหล่นจากแขนกล ปัญหารอยย่น ปัญหาช้ินงานฉีกขาด ปัญหาคราบน้ํามันงานดำ 
และปัญหารอยสีรอยครูด โดยการศึกษาวิจัยน้ีจะมุ่งแก้ปัญหาหลักข้างต้นเป็นสำคัญก่อนเพ่ือลด 
ปัญหาด้านคุณภาพของผลิตภัณฑ์ และปัญหาด้านต้นทุนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

ตารางท่ี 3.1 จำนวนของเสียของผลิตภัณฑ์ FG230 จากแผนกฉีดและแต่ง 
ระหว่างเดือนมกราคม-กรกฎาคม พ.ศ.2541 จากยอดผลิตจำนวน 15,948 ช้ิน

ชนิดของเสีย จำนวน (ช้ิน) เปอร์เซ็นต์ เปอร์เซ็นต์ 
ละลม

เปอร์เซ็นต์จากยอด 
ผลิต

คราบน้ํามัน งานดำ 288 21.44 21.44 1.806
ช้ินงานหล่นจากแขนกล 259 19.29 40.73 1.624
รอยย่น 218 16.23 56.96 1.367
ช้ินงานฉีกขาด 193 14.37 71.33 1.210
ช้ินงานไม่เต็ม 132 9.83 81.16 0.828
เน้ืออะลูมิเนียมติดพิมพ์ 82 6.11 87.27 0.514
Liner แตก 50 3.72 90.99 0.314
โพรงอากาศในช้ินงาน 49 3.65 94.64 0.307
รอยแตกรอยร้าว 39 2.90 97.54 0.245
เคาะเกจกินเน้ือ 12 0.89 98.44 0.075
ช้ินงานโดนทุบ 11 0.82 99.26 0.069
เข็มกระทุ้งบิดเบ้ียว 6 0.45 99.70 0.038
รอยสี รอยครูด 3 0.22 99.93 0.019
ไม่ใล่ Liner 1 0.07 100.00 0.006
เคาะเกจหัก 0 0.00 100.00 0.000
ผิวงานเป็นละเกิดรอย 0 0.00 100.00 0.000
รอยปัดพอง 0 0.00 100.00 0.000
รวมของเสียท้ังหมด 1343 100.00 8.421
ปัริมาณผลิตท้ังหมด 15948
แหล่งข้อมูล : แผนกประกันคุณภาพ



ระหว่างเดํอนมกราคม-กรกฎาคม พ.ส.2541

ชนิดของเสิย

CDพ
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3.3.3 ปัญหาค้านคุณภาพอันเกิดจากข้อ!องเรยนของลูกค้า

สำหร้บปัญหาของเสียท่ีถูกค้าส่งคืน สำห?บผลิตภัณฑ์ FG230 สามารถรวบรวม 
ลักษณะปัญหาไค้ดังน้ี

1. ปัญหาโพรงอากาศ
2. ปัญหาโพรงอากาศใน Liner
3. ปัญหาการปาดผวไม่หมด
4. ปัญหาช้ินงานไม่เต็ม
จากการเก็บค้อยูลระหว่างเดือนมกราคม-กรกฎาคม พ.ศ.2541 สามารถรวบรวม 

ปัญหาไค้ดังแสดงในตารางท่ี 3.2 โดยมีลัดส่วนของเสีย 12.468 เปอร์เซ็นต์ของยอดการส่งท้ังหมด 
สำหรบผลิตภัณฑ์ FG230 ซ่ึงค้อยูลของเสียค้างค้นเม่ีอนำมาวํเคราะห์โดยใค้ผังพาเรโต จะแสดง 
ไค้ดัง£ปท่ี 3.3 ( รายละเอียดของของเสียท่ีถูกค้าส่งดืนในแต่ละเดือนจะแสดงไค้ดังภาคผนวก ข )

ตารางท่ี 3.2 แสดงจำนวนของเสียท่ีคูกค้าส่งคืนของผลิตภัณฑ์FG230 ระหว่างเดือ14มกราคม-
กรกฎาคม พ.ศ.2541 จากผลิตภัณฑ์ท่ีส่งมอบถูกค้า 12,672 ช้ิน

ชนิดของเสียท่ีถูกค้าส่งคืน จำนวน (ช้ิน ) % % สะสม % จากส่งลูกค้า
โพรงอากาศ 1474 93.29 93.29 11.631
โพรงอากาศใน Liner 61 3.86 97.15 0.481
ปาดผวช้ินงานไม่หมด 43 2.72 99.87 0.339
ช้ินงานไม่เต็ม 2 0.13 100.00 0.015
รวมของเสียท่ีลูกค้าส่งคืนท้ังหมด 1580 100.00 12.468
แหล่งค้อยูล : แผนกประภันคุณภาพ
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โพรงอากาศ โพรงอากาศใน liner ปาดผิวชิ้นงานไม่หมด ชิ้นงานไม่เต็ม

ร ูปท ี่ 3.3 ผ ้งพาเรโตแสดงชน ิดและเป อร ์เซ ็นต ์ของเส ียท ี่ล ูกค ้าส ่งค ืน  ผล ิตภ ัณ ฑ ์ FG230
ในระหว ่างเค ือนมากราคม-กรกฎาคม พ.ศ.2541
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