
บททิ 4

ก า ร ส ิก ษ าก าร ด ำ เน ิน ง าน  แ ล ะ ส ภ าพ ป ัจ จ ุป ัน ข อ งโร งงาน

การศึกษาการดำเนินงานและลภาพปัจจุบันของโรงงานตัวอย่าง ในกระบวนการผลิต 
เบรกดรัม โดยใช้ผังก้างปลาในการวิเคราะห์หาลาเหตุที่ทำให้ของเลียได้ดังรูปที่ 4.1

รูปท่ี 4.1 การวิเคราะห์หาลาเหตุที่ทำให้เกิดของเลีย โดยใช้ผังก้างปลา

จากการวิเคราะห์หาลาเหตุที่ทำให้เกิดของเลีย โดยใช้ผังก้างปลา พบว่าปัจจัยหลักที่เป็น 
ลาเหตุที่ทำให้เบรกดรัมเลียมีรายละเอียดดังนี้
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4.1 บ ุค ล า ก ร ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง ใน ก า ร ผ ล ิต  ( Man )
โรงงานตัวอย่างเริ่มจากองค์กรขนาดเล็กและขยายเติบโตจนถึงปัจจุบันมีพนักงานจำนวน 

250 คน และลายการผลิตเบรกดรัมได้เริ่มทำการผลิตใน 5 ปีที่ผ่านมานี้ และในช่วงที่ผ่านมา 
อุตสาหกรรมในประเทศไทยส่วนใหญ่มีอัตราการเจริญเติบโตที่ลูงมาก โรงงานตัวอย่างจึงคำนึงถึง 
คุณภาพของชิ้นงานไม่มากนัก โดยจะเน้นที่จะผลิตชิ้นงานให้ลูกค้าได้ทันเวลา ซ่ึงเป็นการลร้าง 
ความเข้าใจไม่ถูกต้องแก่พนักงานทุกคนในองค์กร แต่ในภาวะปัจจุบันการคำนึงถึงแต่การผลิตชิ้น 
งานทันเวลาอย่างเดียว โดยไม่คำนึงถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ ไม่สามารถที่จะอยู่รอดในลภาวะ 
เศรษฐกิจในยุคปัจจุบันและอนาคตได้ ผู้บริหารของโรงงานตัวอย่างจึงเริ่มเปลี่ยนแนวคิดใหม่ให ้
กับทุกคนในองค์กร คือการคำนึงถึงคุณภาพของชิ้นงานเป็นลำตับแรก การทำงานอย่างปลอดภัย 
และการเพิ่มประสิทธิภาพ

โค ร ง ส ร ้าง อ ง ค ์ก ร แ ล ะ ส ภ าพ ป ัญ ห าใน ป ัจ จ ุบ ัน
จากแผนผังองค์กรตังแสดงในรูปท่ี 2.8 จะเห็นว่ามีการจัดแบ่งระดับฝ่ายต่างๆเป็น6 ฝ่าย 

ตังนี้ฝ่ายผลิต 1, ฝ ่ายผลิต2 1 ฝ่ายวิศวกรรม, ฝ่ายบุคคล, ฝ่ายจัดชื้อและจัดส่ง และฝ่ายบัญชีและ 
การเงิน โดยการวิจัยนี้จะเน้นโครงสร้างองค์กรที่เกี่ยวข้องกับการประกันคุณภาพกระบวนการผลิต 
เบรกดริมเท่าน้ัน โดยมีรายละเอียดตังนี้

1. ฝ ่าย ผ ล ิต  2 มีหน้าที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิต ผลิตกัณฑ์โลหะทุกชนิดโดยมีผู้
จัดการฝ่ายผลิต 2 เป็นผู้ควบคุมดูแลการทำงานภายในฝ่ายทั้งหมด ซึ่งแบ่งการทำงานเป็น 2 
แผนก ตังแลดงในรูปท่ี 4.2
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รูปท่ี 4.2 แลดงแผนผังองค์กรฝ่ายผลิต 2

โดยมีหัวหน้าแผนกเป็นผู้รับผิดชอบในแผนก และแต่ละแผนกมีหน้าที่รับผิดชอบดังนี้
แผนกแมซริ!น รับผิดชอบเกี่ยวกับการผลิต และมีการแบ่งเป็น 2 หน่วยงาน ดังน้ี
- หน่วยแมชชีน 1 รับผิดชอบในการผลิตงานโลหะ ประ๓ ทช้ินส่วนรถจักรยานยนต์
- หน่วย แมซซีน 2 รับผิดชอบในการผลิตเบรกดรัม
แ ผ น ก เท ค น ิค ก าร ผ ล ิต  และมีการแบ่ง เป็น 2 หน่วยงาน ดังน้ี
หน่วยวางแผนและควบคุมการผลิต หน้าที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการวางแผน และ
ควบคุมการผลิตทั้งหมดภายในฝ่ายผลิต 2
หน่วยเทคนิคการผลิต หน้าที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการออกแบบ, จัดทำ, ควบคุม 
จิ๊ก-ทิเกเจอร์ ( Jig-Fixture ) ที่ใช้ในการผลิตและควบคุมการเบิกจ่ายเครื่องมือ 
(Tools )

จากการศึกษาพบว่ามีปัญหาคือ
1. ไม่มีการกำหนดบทบาทอำนาจหน้าที่อย่างเป็นลายลักษณ์อักษร และชัดเจนทำใหใน
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การทำงานจริงมักจะทำไปตามความคุ้นเคย และยึดตัวบุคคลเป็นหลัก เช่น หัวหน้าหน่วยแมชซีน 
2 มีความเข้าใจไม่ถูกเกี่ยวกับลายการบังตับบัญชา จะพยายามรายงานปัญหาต่างๆ โดยตรงกับ 
ผู้จัดการฝ่ายผลิต 2 โดยไม่ผ่านหัวหน้าแผนกแมซชีน เป็นผลให้หัวหน้าแผนกแมชซีนไม่ลนใจท่ีจะ 
ควบคุม ดูแล และช่วยเหลือหน่วยแมชชีน 2 จึงทำให้เกิดปัญหาในการประลานงานภายในฝ่ายขึ้น 
อย่างมาก

2. พนักงานเดินเคร่ืองในหน่วยแมชชีน 2 ยังขาดความรู้ ความชำนาญที่ถูกต้อง ในหน้าท่ี 
ท่ีปฏิบัติอยู่ โดยเฉพาะพนักงานใหม่ยังขาดการริ]กอบรมพื้นฐานการทำงานที่ถูกต้อง ก่อนท่ีจะถูก 
นำเข้าทำงานในลายงานการผลิต ทำให้เกิดปัญหาคุณภาพชิ้นงานอยู่เลมอเมื่อมีพนักงานใหม่

3. เกิดความผิดพลาดในการปฏิบัติงานบ่อยครั้ง เมื่อมีการเปลี่ยนตัวผู้ปฏิบัติงานไนแต่ 
ละตำแหน่ง อันเนื่องมาจากการทำงานในแต่ละตำแหน่งจะอาศัยความชำนาญเป็นหลัก โดยไม่มี 
เอกสารอ้างอิงไนการทำงาน

4. พนักงานจะไม่คำนึงถึงคุณภาพของชิ้นงาน โดยคิดว่าเป็นหน้าที่ของแผนกประกันคุณ 
ภาพ โดยจะเร่งทำการผลิตให้ใต้ตามเป้าหมาย เพื่อที่จะไต้เลิกงานก่อนเวลา โดยเฉพาะในกะดึก

2. ฝ ่าย ว ิศ วก รรม  มหีน้าที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการประกันคุณภาพ และการซ่อมบำรุงเครื่อง
จักร โดยมีผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม เป็นผู้ควบคุมดูแลการทำงานภายในฝ่าย โดยแบ่งการทำงาน 
เป็น 2 แผนกด้วยกัน ตังแลดงในรูปท่ี 4.3 โดยมีหัวหน้าแผนกเป็นผู้รับผิดชอบ และแต่ละแผนกม ี
หน้าที่ความรับผิดชอบตังนี้

- แ ผ น ก ประกันค ุณ ภ าพ  แบ่งเป็น 3 หน่วยงานตังน้ี
- หน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 1 รับผิดชอบเก่ียวกับการตรวจลอบ และการควบ 

คุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ทั้งหมดในฝ่ายผลิต 1 ให้เป็นใปตามมาตรฐานที่กำหนด
- หน่วยควบคุมคุณภาพแมซซีน 1 รับผิดชอบเก่ียวกับการตรวจลอบ และการ 

ควบคุมคุณภาพชิ้นงานท้ังหมดในหน่วยแมซซีน 1 ให้เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด
- หน่วยควบคุมคุณภาพแมชชีน 2 รับผิดชอบเก่ียวกับการตรวจลอบ และการ 

ควบคุมคุณภาพชิ้นงานทั้งหมดในหน่วยแมชชีน 2 ให้เป็นไปตามมาตรฐานที่กำหนด
- แ ผ น ก ซ่อมบำรุง แบ่งเป็น 2 หน่วยงาน ตังน้ี

- หน่วยซ่อมบำรุงผลิต 1 รับผิดชอบเกี่ยวกับการซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรท่ีใข้ใน. 
การผลิตทั้งหมดภายในฝ่ายผลิต 1

- หน่วยซ่อมบำรุงผลิต 2 รับผิดชอบเกี่ยวกับการซ่อมบำรุงเคร่ืองจักรที่ใชํใน 
การผลิตทั้งหมดภายในฝ่ายผลิต 2
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รูปท่ี 4.3 แลดงแผนผังองค์กรฝ่ายวิศวกรรม

จากการศึกษาพบว่ามีปัญหาคือ
1. ในแผนกประกันคุณภาพ ยังขาดคนที่รับผิดชอบโดยตรงในงานด้านการประกันคุณ 

ภาพ เพียงแต่ทำงานด้านการตรวจลอบเท่านั้น เช่น งานควบคุมและปรับเทียบเครื่องมือวัด, การ 
ควบคุมและติดตามกระบวนการ งานด้านการลรูปและวิเคราะห์ปัญหาด้านคุณภาพ

2. หัวหน้าหน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 1 จะมีความรู้ลึกว่าตำแหน่งของตนจะต้องรับผิด 
ชอบมากกว่าหัวหน้าหน่วยควบคุมคุณภาพแมซชีน ท้ัง 2 เพราะตำแหน่งหัวหน้าหน่วยควบคุมคุณ 
ภาพผลิต 1 ต้องดูแล และรับผิดขอบปัญหาคุณภาพทั้งหมดภายในฝ่ายผลิต 1 ล่วนหัวหน้าหน่วย 
ควบคุมคุณภาพแมชชีนจะรับผิดชอบเพียงใน 1 หน่วยในแผนกแมชซีนเท่าน้ัน ทำให้เกิดการเปรียบ 
เทียบกันอยู่เลมอ และในบางครั้งทำให้เกิดความแตกแยกขึ้นภายในแผนกประกันคุณภาพ

3. ในช่วงลถาวะเศรษฐกิจแบบนี้ทำให้ลายการประกอบเบรกดรัมหยุดการผลิตตั้งแต ่
เดือนลิงหาคม พ.ศ. 2540 เป็นต้นมา ทำให้เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพในหน่วยแมซซีน 2 ไม่มีงานท่ี 
ต้องทำ
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4.2 เคร ี่อง'จ ักร แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ใน ก าร ผ ล ิต  ( Machine )
เครองจักรหลักท่ีใซ้ในการผลิตเบรกดรัมมีท้ังหมด 4 เคร่ือง แบ่งได้เป็น 3 ประ๓ ทคือ

-เครื่องกลึงซีเอ็นชี แนวต้ัง ( CNC Lathe ) ขนาดใหญ่จำนวน 2 เคร่ือง เป็นเคร่ืองจักร 
ใหม่ที่ซื้อมาตั้งแต่เริ่มลายการผลิต เครื่องจักรดังกล่าวเป็นเครื่องจักรที่มีความเที่ยงตรงสูง (
Accuracy ) ระบบของเครื่องจักรจะแยกเป็นระบบใหญ่ได้เป็น 2 ระบบ คือ ระบบควบคุมซีเอ็นซี 
และระบบเครื่องจักรกล ทั้งลองล่วนต้องมีความแม่นยำสูง จึงลามารถให้ความเที่ยงตรงที่เพียงพอ 
จึงจำเป็นอย่างมากที่จะต้องมีการใช้งาน และการซ่อมบำรุงท่ีถูกวิธี

เครื่องกลึงอัตโนมัติแนวต้ัง ( Vertical Automatic Lathe ) จำนวน 1 เคร่ือง เป็น 
เครื่องจักรใหม่ที่ซื้อมาตั้งแต่เรื่มลายการผลิต ระบบการควบคุมด้วย PLC เพื่อให้ลามารถทำงาน 
โดยอัตโนมัติ เครื่องดังกล่าวมีลักษณะพิเศษ ในส่วนของหัวจับ และยันศูนย์ที่ต้องกำหนดตำแหน่ง 
ด้วยจ๊ิก ความเท่ียงตรงสูง เพื่อให้ลามารถผลิตชิ้นงานที่กำหนดขนาดเฉพาะตามความต้องการของ 
ลูกค้า

- เคร่ืองเจาะหลายหัวระบบอัตโนมัติ ( Auto Multidrill ) จำนวน 1 เคร่ือง เป็นเคร่ืองจักร 
เก่า มักจะพบปัญหาเครื่องจักรเสียบ่อยกว่าเครื่องจักรอื่นๆ ในลายการประกอบเบรกดรัม ระบบการ 
ควบคุมด้วย PLC มีความเที่ยงตรงและมีความละดวกในการทำงาน

- อุปกรณ์ในการผลิตที่สำคัญในกระบวนการผลิตเบรกดรัม ของโรงงานตัวอย่างมี 
อุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิต ได้แก่

ปากจับชิ้นงาน ( Jaw ) สำหรับจับช้ินงานบนเคร่ืองกลึง
ตัวกำหนดตำแหน่ง ( Stopper ) เพื่อกำหนดตำแหน่งของช้ินงาน
จิ๊ก-พีกเจอร์ เพื่อจับงานในขั้นตอนการคว้านละเอียด
จิ๊กเจาะ
จิ๊กประกอบ

จากการศึกษาพบปัญหาคือ
1. โรงงานตัวอย่างมีการเน้นไปทางด้านการผลิตให้ทันล่งลูกค้า โดยไม่ได้มีแผนท่ีจะ 

กำหนดคาบเวลา สำหรับการซ่อมบำรุงเครื่องจักรแต่อย่างใดจะมีการซ่อมบำรุง เม่ือเคร่ืองจักรหยุด 
เสียหายเท่านั้น ( Break Down Maintenance ) ซึ่งในปัจจุบันปัญหาเรื่องเครื่องจักรเสียยังพบไม ่
บ่อยนัก อาจเนื่องมาจากเป็นเครื่องจักรใหม่ ยกเว้นเฉพาะเครื่อง Multidrill ที่เป็นเครื่องจักรเก่าท่ี 
พบปัญหาเครื่องจักรเสียบ้าง ทำให้การดูแลเครื่องจักรในปัจจุบันที่เป็นการซ่อมเมื่อเครื่องจักรเสีย 
ยังไม่ทำให้เกิดปัญหามากนัก แต่ในอนาคตแนวโน้มเครื่องจักรเสียต้องเพิ่มชิ้นมากอย่างแน่นอน จึง 
ลมควรมีการวางแผนการซ่อมบำรุงเซิงป้องกัน
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2. เนื่องจากเครื่องจักรที่ใข้ในสายการผลิตเบรกดรัมเป็นเครื่องจักรที่ทันลมัยและมี 
เทคโนโลยีสูง จึงทำให้โรงงานขาดบุคคลกรที่มีความลามารถซ่อมเครื่องจักรเหล่านี้ได้ ด้งนั้นการ 
ซ่อมบำรุงที่ทำได้ก็เฉพาะการซ่อมแช่มเพียงเบื้องด้นเท่านั้น

3. สำหรับอุปกรณ์ที่ใช้ไนการผลิตที่สำคัญนั้นไม่ได้มีการควบคุม แต่อย่างใด การนำ 
มาใช้ไนการผลิต ไม่ลามารถควบคุมความถูกต้องของอุปกรณ์ที่นำมาใช้ได้ การหยิบนำมาใช้ขึ้นอยู่ 
ก ับความจดจำของผู้ปฏิบํติงาน ทำให้เกิดความผิดพลาดขึ้นได้บ่อยครั้ง นอกจากนี้ยังขาดการดูแล 
ความลมบูรณ ์ และความเที่ยงตรง ของอุปกรณ์การผลิตที่สำคัญ

4.3 ว ิธ ีการผล ิต  ( Method )

ว ิธ ีการผล ิตลามารถแบ ่งว ิธ ีการผล ิต เป ็น 2 วิธี คังนี้
- การกลิง ( Machining )

ป ัจจ ัยต ่างๆ ท ี่ม ัอ ิทธ ิพลต่อการกลึง ได ้แก่ เครื่องจักร, เคร ื่องม ือค ัด,ลารหล่อเย ็น, 
ชิ้นงาน และวัลด ุ นอกจากน ี้ในการเล ือกใช ้ข ้อม ูลในการค ัดเฉ ือน ( Cutting Data ) ที่ใช้จรง ซึ่งได ้
แก่ ความเร ็วรอบของเพลางาน ( Spindle S p eed  ), ความเร็วค ัด ( Cutting S p eed  )1 อัตราป้อน  
( Feedrate ) และความล ึกของการค ัดเฉ ือน ( Depth of Cut )

จากการศ ึกษาพ บ ป ัญ ห าค ือ
1. การเปลี่ยนอ ินเล ิร ์ต ย ังอาศ ัยความชำนาญ ในการส ังเกตค ุณ ภาพของผ ิวช ิ้นงานท ี่ได  ้

เซ่น ความเร ียบของผิวช ิ้นงาน การฟ ังเล ียงจากการค ัดช ิ้นงาน จะอาศ ัยความชำน าญ เป ็น ห ล ัก  ซ่ึง 
เป ็นการประมาณ อาย ุการใช ้งานของอ ินเล ิร ์ตท ี่ไม ่เหมาะลมน ัก และพบว่าการปฎ ิบ ํต ิงานย ังม ีจ ุดท ี ่
ไม่ถ ูกต้อง ได ้แก่ การเปลี่ยนอ ินเล ิร ์ต ซ ึ่งพน ักงานเด ินเคร ื่องจะทำการเปล ี่ยนอินเล ิร ์ต โดยไม่ 
เตรียมพื้นผ ิวบรีเวณที่จะวางอินเล ิร ์ต ให ้ปราศจากเศษโลหะใดๆ ก่อน ซ ึ่งเป ็นผลให ้ม ุมในการต ัด  
เปล ี่ยนไปทำให ้เก ิดช ิ้นงานเล ียได ้

2. พ น ักงานเด ิน เคร ื่องย ังไม ่ม ีความเข ้าใจเก ี่ยวก ับป ัจจ ัยต ่างๆ ท ี่ม ีผลต ่อการค ัดเฉ ือน ทำ 
ให ้บางครั้ง ม ีการปร ับเปล ี่ยนค ่าพาราม ิเตอร ์ต ่างๆ ตามความพอใจของตน เพ ื่อจ ุดประลงค์บาง 
อย ่าง ทำให ้ช ิ้นงานท ี่ได ้ในแต ่ละกะม ีค ุณ ภาพท ี่ไม ่เท ่าก ัน

3. พน ักงานเด ินเคร ื่องบางคนยังไม ่เข ้าใจว ิธ ีการปรับ Off Set ของ Tools ด ีเพ ียงพอ ทำให  ้
ช ิ้นงานเล ียข ึ้นบ ่อย ๆ
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- การประกอบ ( Assembly )

การประกอบชิ้นงานเบรกดรัม กับชิ้นส่วนอื่นๆ ม ีความสำค ัญ ต ั้งแต ่การออกแบบการปฏ ิบ ัต ิ 
งาน ลำค ับข ั้นตอนการประกอบ จะต ้องลามารถป ้องก ันความผ ิดพ ลาดใดๆ ในการประกอบได ้ 
( Fool Proof Protection )

จากการค ิกษ'าพบป ัญ หาค ือ
1. ลำด ับข ั้นตอน ว ิธ ีการปฏ ิบ ัต ิงานบางส ่วนใม ่ม ีว ิธ ีการท ี่ซ ัดเจน ซ ึ่งม ีผลทำให ้เก ิดความ  

ผ ิดพลาดได ้ง ่าย

4.4 การตรวจวัดซ ี่เนงานในการผลิต ( Measurement )

ในป ัจจ ุบ ันลายการผล ิตเบรกดรัมใด ้ม ีการตรวจลอบเป ็น 2 ส ่วนใหญ่ ๆ ดังนี้
1. การตรวจลอบในกระบวนการผลิตโดยพนักงานเดินเครื่อง จะทำการตรวจลอบชิ้นงาน

ก่อนที่จะทำการผลิตโดยจะใช้ลายตาในการตรวจลอบสภาพความเรียบร้อยทั่วใปเท่านั้นโดย 
เฉพาะกระบวนการผลิตที่ 1 อาจจะมีชิ้นงานเบรกดรัมรุ่นอื่นปนมาในกระบะเดียวกัน หรออาจมีชิ้น 
งานที่ดัด Gate มาไม่เรียบร้อย ถ้าตรวจลอบไม่พบและนำเช้ามาในกระบวนการผลิต จะทำให้ 
เครื่องมือ (Tools ) ของเครื่องจักรเลียหาย ส่วนในกระบวนการผลิตที่ 4 ที่เป็นการประกอบจะต้อง 
คอยตรวจลอบความถูกต้องซอง ฮวีลพิน ไม่ให้มีการนำฮวีลพินมาประกอบผิด ส่วนการตรวจลอบ 
ชิ้นงานหลังจบกระบวนการผลิต จะทำการตรวจลอบโดยใช้เครื่องมือวัดเฉพาะชิ้นงานตัวแรกที่มี 
การเปลี่ยนอินเลิร์ตเท่านั้น ส่วนชิ้นงานตัวต่อ  ๆ ไปจะใช้วิธีการสังเกตดูลักษณะของผิวกลึงของ
ชิ้นงาน การฟังเลียงขณะกลึงและการใช้มือสัมผัสที่ผิวกลึงเป็นหลัก ถ้าเกิดมีลี่งผิดปกติฃึ้นก็
จะทำการเปลี่ยนอินเลิร์ต และจะทำการตรวจวัดอีกทีหนึ่ง โดยชิ้นงานที่ไม่มีลี่งผิดปกติจะถือว่า 
เป็นชิ้นงานที่มีฃนาดไต้ตามที่กำหนด โดยอัตโนมัติ และไม่มีการจดบันทึกผลการตรวจลอบไว้

2. การตรวจลอบในกระบวนการผล ิตโดยเจ ้าหน ้าท ี่ควบค ุมค ุณภาพ จะสุ่มทำการตรวจ 
ลอบเฉพ าะจ ุดท ี่ค ิดว ่าสำค ัญ เท ่าน ั้น  โดยจะทำการส ุ่มตรวจวัดกะละ 3 - 4 คร้ัง แล ้วแต ่เจ ้าหน ้าท ี ่
ควบ ค ุม ค ุณ ภาพ จะม ีเวลาว ่างม ากน ้อยเท ่าใด  โดยจะใช ้ Check Sheet ช ่วยในการตรวจลอบ

3. ลายการผล ิตเบรกดรัม ม ีการใช ้เคร ื่องม ือว ัดในการตรวจวัดค ุณภาพของช ิ้นงาน ตังนี้
- กระบวนการผลิตที่ 1 พน ักงานเด ินเครื่องจะทำการตรวจวัดช ิ้นงานตัวแรกหลังจาก  

การเปล ี่ยนอ ินเล ิร ์ต เท ่าน ั้นโดยใช ้เคร ื่องม ือว ัดด ังน ี้
1. เวอร ์เน ียร ์ขนาด 500 มม. ความละเอ ียด 0.02 มม. จำนวน 1 ตัว ใช้ลำหรับวัด 

เล ้นผ ่าศ ูนย ์กลางในและเล ้นผ ่าศ ูนย ์กลางนอกของช ิ้นงาน
2. เวอร์เน ียร์ว ัดความลึก ขนาด 200 มม. ความละเอ ียด 0.02 มม. จำนวน า ตัว
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ใช ้ลำหร ับว ัดความลึกของช ิ้นงาน
- กระบวนการผลิตที่ 2 พน ักงานเด ินเครื่องจะทำการตรวจวัดช ิ้นงานตัวแรก หล ังจากการ  

เปล ี่ยนอินเล ิร ์ตเท ่าน ั้น  โดยใช ้เครื่องม ือว ัดต ังน ี้
1. ไมโครม ิเตอร ์ว ัดด ้านในขนาด 2 5 0 มม. ความละเอ ียด 0.01 มม. เพื่อ 

ใช ้ว ัดเล ันผ ่าศ ูนย ์กลางในของช ิ้นงาน.
2. ไมโครมิเตอร์ว ัดด้านนอก ขนาด 25 มม. ความละเอ ียด 0.01 มม. เพื่อ 

ใช ้ว ัดความหนาของช ิ้นงาน
3. เวอร์เน ียร์ว ัดความลึก ขนาด 200 มม. ความละเอ ียด 0.02 มม. เพื่อ 

ใช ้ว ัดความล ึกของช ิ้นงาน
- กระบวนการผลิตที่ 3 พน ักงานเด ินเครื่องจะทำการตรวจชิ้นงานตัวแรก โดยใช ้เครื่อง  

มือวัดตังนี้
1. เวอร์เน ียขนาด 25 มม. ความละเอ ียด 0.02 มม. ในการตรวจวัดขนาดเล ันผ ่า

ศ ูนย ์กลางร ูเจาะ
- กระบวนการผลิตที่ 4 หลังจากข ันแป ้นเกล ียวด ้วยประแจทอร์ค ( Torque Wrench ) ท้ัง 

8 จ ุดโดยต ั้งค ่าท ี่ 38 กก.-ม. แล้ว จะไม ่ม ืการตรวจลอบความถูกต ้องของค ่าทอร์คซ ํ้าเลย
- กระบวนการผลิตที่ 5 พน ักงานเด ินเคร ื่องจะทำการตรวจวัดช ิ้นงานตัวแรกหลังจาก  

เปล ี่ยนอินเล ิร ์ตโดยใช ้เคร ื่องม ือว ัดต ังน ี้
1. ไมโครมิเตอร์ว ัดด ้านใน ขนาด 500 มม. ความละเอ ียด 0.01 มม. ลำหรับ 

ว ัดเล ันผ ่าศ ูนย ์กลางในของช ิ้นงาน การใช ้เคร ื่องม ือน ี้ไม ่ค ่อยสะดวกในการใช ้มากน ัก เพราะเครื่อง 
มือม ืขนาดยาว และใช ้ว ัดลำบาก

2. เวอร์เน ียร์ว ัดความลึก ขนาด 200 มม. ความละเอ ียด 0 .02 มม. ลำหรับ 
วัดความลึกของช ิ้นงาน

- กระบวนการผลิตที่ 6 การตรวจลอบโดยใช ้ลายตาเท ่าน ั้น
จากการด ิกษาการตรวจวัดของแต ่ละกระบวนการผลิตพบว่า
1. การใช ้เคร ื่องม ือว ัดในการตรวจวัดค ุณภาพของช ิ้นงาน โดยใม ่ม ืระบบการลอบเท ียบท ี่ 

ถูกต้อง และวิธ ีการตรวจวัดหรือการเล ือกใช ้เคร ื่องม ือว ัดย ังไม ่เหมาะลม เซ่นกระบวนการผลิตที่ 2 
ใน การว ัดขน าดเล ันผ ่าศ ูนย ์กลางใน ท ี่ม ืค ่าเผ ื่อ เท ่าก ับ  + 0 .046  1- 0 มม. ก ับใช ้ไมโครมิเตอร์ท ี่ม ืค ่า 
ความละเอ ียด 0.01 มม. เท่านั้น
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4.5 ว ัตถ ุด ิบ  ( Material )

วิธ ีการตรวจลอบวัตถ ุด ิบ โดยเจ ้าหน ้าท ี่ควบค ุมค ุณ ภาพในการล ุ่มตรวจลอบ โดยมี 
วัตถุด ิบดังน ี้ ว ัตถุด ิบเบรกดรัม ( Brake Drum ), ดุมล้อ ( Hub )1 ฮวีลพิน ( W heel Pin ) และแป้น  
เกลียว ( Nut ) โดยแบ ่งออกเป ็นประเภทใหญ ่ ๆ ได ้ 2 ประ๓ ท คือ

1. ชิ้นส่วนที่ต ้องผ ่านกระบวนการแปรรูปได ้แก ่ ว ัตถุด ิบเบรกดรัม ซ ึ่งเป ็นชิ้นงานที่ผลิต 
จากกระบวนการหล ่อ ด ังน ั้นค ่าพ ิก ัดความเผ ื่อของช ิ้นงาน จ ึงม ีค ่ามากด ังน ั้นจ ึงใช ้เพ ียงการตรวจ  
ลอบด ้วยลายตาเท ่าน ั้น  โดยจะตรวจลอบชิ้นงานไม ่ให ้เป ็นลน ิม, ไม ่ม ีรอยแตกร้าว และ ความ 
เร ียบร้อยของการตบแต่งช ิ้นงาน ป ัญ หาท ี่พบเน ื่องมาจากว ัตถ ุด ิบ  คือ

- ช ิ้นงานเป ็นโพรงอากาศบรีเวณผิวหน ้าเบรก จะพบต่อเม ื่อชิ้นงานนั้นผ ่านกระบวน  
การผลิตที่ 1 แล้วเท ่าน ั้น

- ช ิ้นงานหล่อมาเบ ี้ยว จะพบต่อเม ื่อนำช ิ้นงานชิ้นจับท ี่เครองจักรของกระบวนการผลิต  
ท่ี 1 และพบว่าช ิ้นงานม ีการแกว่ง จะพบกรณ ีท ี่ช ิ้นงานหล่อมาเบ ี้ยวมาก แต่กรณ ีท ี่ช ิ้นงานหล่อมา 
เบ ี้ยวน ้อยก ็ไม ่ลามารถตรวจลอบพบ และจะตรวจพบอีกท ีหล ังจบกระบวนการผลิตท ี่ 1 โดยชิ้นงาน  
จะโดนกลึงไม ่ท ั่วท ั้งช ิ้นงาน

- ช ิ้นงานม ีความแข ็งมาก โดยจะม ีผลทำให ้เม ็ดอ ินเส ิร ์ตล ึกหรออย ่างรวดเร ็วและทำให  ้
ความเร ียบผิวของผ ิวกลึงไม ่ได ้ตามท ี่กำหนด และต ้องม ีการเปล ี่ยนอ ินเล ิร ์ตบ ่อยๆ

2. ช ิ้นส่วนที่ไม ่ต ้องผ่านกระบวนการแปรรูป ซึ่งได้แก่ ดุมล้อ, ฮวิลพิน และแป ้น เกล ียว ซ่ึง 
เป ็นชิ้นส่วนประ๓ ทงานกลึง ท ี่ต ้องใช ้เครองจักรพ ิเศษ และความชำนาญในการทำ เป็นชิ้นส่วน 
ที่ต ้องระม ัดระวังค ่าพ ิก ัดความเผ ื่อ เพราะจะต้องนำชิ้นส ่วนเหล่าน ี้ไปประกอบในกระบวนการผลิต  
เลย ถ ้าขนาดไม ่ได ้ตามท ี่กำหนดจะไม ่ลามารถนำไปประกอบก ับช ิ้นส ่วนอ ื่นได ้โดยลามารถแยก  
การตรวจลอบในแต่ละช ิ้นงานดังน ี้

- ด ุมล้อ เป็นชิ้นส่วน CKD ซ ึ่งจากประวัต ิข ้อม ูลท ี่ผ ่านมายังไม ่เคยพบปัญหาในเรองขนาด  
ของช ิ้นงานไม ่ได ้ตามท ี่กำหนดเลย จะพบป ัญหาแต ่เพ ียงช ิ้นงานเป ็นลน ิม ดังนั้นการตรวจลอบ 
จะใช ้การตรวจลอบด ้วยลายตาเท ่าน ั้น

- ฮวิลพิน จะตรวจลอบด ้วยลายตา จะตรวจลอบในเรองของข้อกำหนดการชุบล ึของ 
ลังกะล ี และการตอก ” RH " หรีอ " LH ” ที่ห ัวของฮวิลพิน ป ัญ หาท ี่พบบ ่อยม ีด ังน ี้

- ช ิ้นงานปนกันระหว่าง ฮวิลพิน ช ้างขวา และข ้างช ้าย ทำให ้เล ีย เวลาใน การถอด
ประกอบใหม่

- ฮวิลพินลวมกับ ด ุมล้อไม ่ได ้ เน ื่องจากขนาดโตกว่ากำหนด ท ำให ้เล ีย เวลาใน
การดัดแยก
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- เกล ียวของฮวิลท ินเป ็นรอยเย ิน  
- แป ้นเกล ียว จะตรวจสอบด้วยสายตาเซ ่นเด ียวก ันก ับฮว ิลท ิน  

กระบวนการ
และป ัญ หาท ี่พบ คืองานหลง
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