
การฝึกพาการดฯเบันงาน แ ล ะ ส ภ าบ ัน ข อ ง !ร ง งาน

ๆ,นการสืกษาการดฯเฉนงาน และสภาพบัจจุบันของ!รงงาน เสือๆ,#เป็น# อยูล!น
การนฯเสนอรูบแบบ!นการแกัไขบัชุ!หา!#กับ!วงงานตัวอย่าง สฯหรับ!รงงานร้เป็น!รงงานฝึผสิต 
ร้นส่วน!ลหะของรถยนฝึ รถจักรยานยนฝึ เด!องยนฝึอเนกบระสงฝึ( เด!องจักรกลการเกษดร) 
และเด!อง!#ไพ#า ปีงเ!มเป็ดดฯเบันกาวผสิตด?งแรก!นปี พ .ศ. 2520 จนสิงบัจจุบันเป็นระยะ 
เวลาก'รา 16 ร ตัวยทุนจดทะเปียน 30 ตัานบาท ต้ังอ^บนสืนปีมากว่า 35,572 ตารางเมตร ปี 
บ!ษัท!นเด!อก'รา 11 บ!ษัท ปีตั้งปีเป็นบ!ษ้ท!วมทุนกับส่างบระเทศและดฯเบันสิจกาวเองฝ็สูกตัา 
มากกว่า 30 บ!■ รท ปีงทาง!รงงานตัวอย่างร้ยังไตัฝ็การขยายตัวเป็นไบอย่างส่อเบัอง เพราะว่า 
จากสภาวะ!นการจฯหบัายรถยนฝึและรถจักรยานยนฝึปีอัตรา เสืมร้นอย่างส่อ เฉ่อง ! ดยเฉพาะ!น 
ตัานการส่งออก ปีงปีอัตราสูงร้นทฯ!#ลุรสิจทางตัานการผสิตร้นส่วน!ลหะเสิบ!ตอย่างรวดเ!วและ 
ฝ็ดวามตัองการจากตลาดสูง ! ดยเฉพาะการ!#ร้นส่วนภาย!นบระเทศเสือดวามไตัเบ!ยบจากการ 
ยกเรันการเสิบภาปี

จะ เป็นว่าฐผสิตร้นส่วน!ลหะรถยนฝึควรจะตัองคฯบังสิง!นเ!องการบ!หารตั้สามารถ 
รองรับการเสิบ!ตของธุรสิจและ!นเ!องคุเแภาพ ปีงจะตัองไตัตามมาตราฐาน!ดยเฉพาะ!นการ
ส่งออกไบจฯหบัายย้งส่างบระ เทศ

สฯหรับ!รงงานตัวอย่างตั้จะเป็นว่าปีการผสิตร้นส่วน!ลหะหลายขบัดปีงฝ็ความแตกส่าง 
กัน ดังน้ัน$รจัยจะทฯการฝึกพา เฉพาะ!นหัว#อดังร้

4.1 กาวสิกษาตัานการจัดการ
4 .2  การสิกษาตัานกระบวนการผสิตร้นส่วน!ลหะรถยนตั
4 .3  การฝึกษาตัานคุบกรdการผสิต
4 .4  การฝึกพาตัานควบดุมดุเนภาพ

4 .1  กาวฝึกษาตัานภารจัดการ
! รงงานตัวอย่างนั้เ!มจากองฝึกรขนาดเสิก ร้งขเ)เะตั้เ!มดฯเบันกาวค?งแรกนั้นปี

พนักงานบระมาเแ 150-200 คน จนกระท่ังบัจจุบันปี'พนักงานสิง 2 ,500  คนปีงจะเป็นว่า!นระยะ
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เว ล า fiผ่า'แมา ฝ ็การขยายต ัวอย ่างมากทางต ัานการผส ิต กลายเป ็นองตักรขนาดใหญ่ แต ัเซ ่องจาก  

ซ ่ก ิจการเร ัม ม าจาก เจ ัาข องคน เต ัยว  แงเป็น$ บุกเป ็กมาตั้งแส ่ต ัน จ ังทๆใต ัการบร ัหารงาน ย ังคง  
เป็นแบบผูกขาดอฯนาจ ต ัอการต ัดส ิน ใจท ุกอย ่างจะต ัองผ ่าน เจ ัาของก ิจการแงฝ็ตๆแหน่งบรัหารเป็น  

บระอานบรัษัท และฝ ็การบ1 หารแบบครอบครัว ตัอ พ ยายามเอาคน ท ั่ไร ัใจไต ัห ร ัอ เป ็น เคร ัอฤทต ัมา 

อยู่ในตๆแหน่งบรัหารระดับสูง
4 . 1 . 1  ‘ไครงฝ ีร ัางขององต ักร

จากแผนภาพใครงสร ัางองต ักรด ังกส ่าวด ังร ูบซ ่ 4.1 จะเป ็นว ่าสามารถแบ ่งส ่วนงาน  

ออกได ัเป ็น  2 ส่วนใหญ่ ๆ ตัอ 1 . ส ่วนตัานการบรัหารสๆนักงาน และ 2 . ส ่วนบรบ ัด ังานในใรงาน  
ในส ่วนชองใรงงานย ังแปงออกเป ็นหลายฝาย ใด ัแก ิฝ ่ายรศวกรรม 1,2,3, ฝายผส ิตท ั่วใบ1, ฝ ่าย 
ฝ่ายผสิตทั่วไป 2 ,  ส่วนตัานบรัหารสๆนักงานแบ่งออกไตัด ังน ั้ ตัอ ฝ่ายบุคคล แ ล ะ ธ ุร ะ ก าร , ฝ ่าย  

บ ัญ ส ิและการเจ ัน , ฝ ่ายจ ัดแอ, ฝ ่ายดอมท ัวเตอรั จากการซ ่ไต ัต ักษาการดๆเน ัน การภายใน องต ักร  

ของใรงงาน ต ัวอฝาง จะเป็นว่าจะฝ็การกๆหนดตๆแหน่งหนัาท ั่ส ่างๆ ร ้น มาก ัจร ังแส ่ก ัไม ่ม ่การกๆ- 

หนดบทบาทอๆนาจหนัาซ ่อย่างเป็นลายลักษณ์อ ักษรในการทๆงานจรัง ม ักจะเป ็นไบตามความ^นเคย  

อๆนาจของตๆแหน่งส่างๆร้นกับความลัมพันซ่กับ เจ ัาช อ ง ใร ง ง าน  การบรัหารส่วนใหญ่ฮดกับตัวบุคคล 

จ ังท ๆใป ็เก ิดบ ัฤ !ห าใน เร ัองการบ ระสาน งาน ระว ่างฝ ่ายส ่าง ๆ $บร ัหารระด ับกลางไม ่ฝ ็อๆนาจการ  
ตัดสินใจซ่ยัดเจน ทๆใป ็การต ัดส ินใจบางอย ่างต ัองรอใป ็ผ ิบร ัหารระด ับส ูงเป ็ฬ ูต ัดส ินใจเส ืยก ิอนจ ัง  

จะลงมัอบฏบัดัไดั แง เส ิย เว ล าแล ะใม ่ท ัน ก าร
นอกจากนั้น การกๆหนดขอบเขตของอๆนาจหนัาท ั่ย ังไม ่ย ัดเจนทๆใป็ขาดฐรับผิดใ(อบ  

เพราะมักจะเซ่ยงกันทๆงานอๆนาจหนัาซ่ไม่ฝ็รูบแบบซ่แน่นอน ฝ็การฮดกิอต ัวบุคคลมากกว่าตๆแหน่ง 
และมีการเบสืย'นแบลงเกิดร้นบ่อย ๆเพราะหน ่วยงานไม ่สามารถรองรับก ับบรัมาณงานซ ่เซ ่มร ้นมาก  

อีกทงยังไม ่ม ัระบบยัอผ ูลเซ ่อย ัวยในการต ัดส ินใจ ย ังขาดการบระมวลผลย ัอผ ูลเซ ่อใป ็แก ิฝ ่ายบรัหาร  

บ างจ ุดย ังไม ่สาม ารถควบ ค ุม ไต ัเพ ราะไม ่ฝ ็การรายงาน  ไม ่ฝ ็การเก ับย ัอผ ูลในจุดน ั้น ทๆใตัต ับรัหาร 

ไม ่ทราบกิงบ ัฤ!หาท ั่แท ั'จรังของแส่ละฝ่ายว่าเป ็นอย่างไร ด ังน ั้นจากรูบแบบการบรัหารงานดังกส่าว  

ยัางต ันจ ังทๆใป ็ใรงงานต ัวอย ่างไม ่สามารถซ ่จะวางแผนและควบดุมใป ็ฝ ็บระส ิทป ็ภาพได ัส ูงส ุด
สๆหรับในการต ักษาต ัานการจ ัดการน ั้ จะทัจร{นาเฉพาะในเรัองการควบคุมคุณภาพ

ร้นส่วนใลหะของรถยนตั แงจากใครงสรัางการจัดองตักรในมัจจุบ ันจะเป ็นว่าส ่วนควบดุมคุณภาพจะ  

ร้นอยู่ก ับฝ่ายรัศวกรรม 3 แงอย ู่ใน ส ่วน ของใรงงาน  สๆหรับส่วนควบคุมคุณภาพนั้นยังแบ่งเป็น 2 

ส่วน ตัอส่วนควบคุมคุณภาพรถจักรยานยนตั และส ่วนควบคุมเดร ัองใย ัไพต ัา และอีกส่วนหซ่งควบคุม
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คุ{นภาพรถยนส่ และร้นส่วนภายนอกกับวัตลุสิบ

4 .2  การสิกษากวะบวนภารผสิตร้นส่วน'โลหะรถยนส่
านการผสิตร้นส่วนาลหะรถยนส่ซองไรงงานตัวอย่างนั้จะา#วิสืการร้นรูบาลหะ 

จากเควัองอัดร้นรูป กส่าวสือการร้นรูบาลหะแผ่นไดยา#แผ่นเหสิกเวัยบแลัวนาาสํแบบแม่พิมพ์ตาม 
รูบร่างส่างๆ ของร้นงาน แลัวา#เดวัองอัดาลหะกดอัดร้นรูบ ร่งการา#เดวัองอัดาลหะนั้นฝ็หลาย 
ขนาดจะา#เควัองอัดาลหะขนาดาหชุ่หวัอเสิกร้นอ$)กับขนาดของร้นงานและแรงร่ตัองกระทากับงาน 
น้ันๆ  และเร่อไตัร้นงานร้นรูบเวัยบรัอยแลัว เใจะส่งฝ่านาบย้งขบวนการผสิตร้นส่อาบ ร่งพอจะแปง 
เป็นร้นตอนาหญ่  ๆ ไตัสือ การเตวัยมการผสิต,การร้นรูบร้นงาน และการบระกอบร้นงาน

4 .2 .1  การเตวัยมการผสิต
ส่อนร่จะดาเฉนการผสิตไตัจะฝ็การเตวัยมกาวา#พรัอมทั้ง 2 ส่วน สิอ
1. การเตวัยมลุบกร{นการผสิต

ลุบกรฟ้การผสิตน้ันหมายสิง แม่พิมพ์และเควัองฝือจับฝืดร้นงานส่าง  ๆ ตัวแม่f(มน้ัน 
บระกอบตัวย 2 ส่วน สิอ ส่วนแม่พิมพ์ตัวบน และส่วนแม่พิม'สิตัวส่าง สาหรับส่วนแม่,พิมพ์ตัวบน'น้ัน 
จะลุกฝืดตัดเ#ากับตัานบนของเดวัองอัดาลหะ ร่งเคสิอนร่ร้น-ลงไตัานแนวสิงสาหรับส่วนแม่พิมพ์ตัว- 
ส่างจะฝืดตัดกับตัานส่างของเควัองอัดาลหะร่งจะอลุ่ดงร่ ส่วนลักษ{นะภายานของแม่พิมพ์จะฝ็รูบร่าง 
ส ่างๆ  กันออกาบตามลักษ{นะของร้นงาน เร่อา#านการอัดร้นรูบาลหะส่างๆ ตามดวามตัองกาวไตั 
บางดรงานการทาร้นงานแส่ละร้นอาจจะทาเพิยงร้นตอนเสืยวเสวัจ หวัอบางร้นส่วนตัองผ่านหลาย 
ร้นตอน เฉ่องจากร้นงานม่ดวาม#บ#อนมากไม่สามารถร้นรูบา#เสวัจานร้นตอนเตัยวไตั เร่อฝ็การ 
รับงานาหม่เ#ามาฝายวิศวกรรมจะเป็น#ออกแบบแม่พิมพ์ตามลักษ{นะของร้นงานเร่อรูว่าจะตัองผ่าน 
ร้นตอนการร้นรูปาลหะจากเดร้องอัดไลหะสิร้นตอนจะตัองา#แม่พิมพ์สิชุด จากน้ันฝ่ายสรัางแม่พิมพ์ป็ 
จะคาเฉนการสรัางแม่พิมพ์ตามแบบร่ฝายวิศวกรรมไตักาหนดาวั น)นเตัยวกับเดร้องฝ็อจับฝืด(JIG ) 
ร่า#านร้นตอนการเร่อมบวะกอบร้นงานย่อยา#เป็นร้นงานสาเวัจรูป ฝ่ายวิศวกรรมจะออกแบบว่า 
ควรจะา#JIGร่ร้นเร่อจะบระกอบร้นงานสาเวัจรูบไตั าดยแส่ละร้นจะบระกอบกันอย่างไวร้นไหน 
กัอนร้นไหนหลัง หลังจากนั้นฝ่ายสรัางสิงดาเฉนการตามแบบร่ไตัวางไวัร่งจะเป็นไตัว่าร้นตอนการ 
เตวัยยมอุบกรพ์การผสิตน้ัเป็นร้นตอนร่สาคัฤเอันหฉ่งตัาอุบกรพ์ไม่พรัอมหวัอไม่ฟ้คุ{นภาพร่สืแลัวย่อมจะ 
ฝ็ผลส่อคุอเภาพของร้นส่วน และไม่สามารถดาเฉนการผสิตไตั

2 . การเตวัยมวัตถุตับและร้นส่วนย่อยจากภายนอก วัตถุสิบป็สือเหสิกแผ่นร่รํเขนาดซอย
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ต่าง  ๆ กันสินอยู่กับขนาดของสินงานและลักษ{นะของแม่ฟ้มพป็จะไ# ไดยทาง‘ไรงงานจะลังเอแผ่น 
เหลัก จากภายนอกเฟ้อนฯมาตัดซอยออกเป็นขนาดต่าง  ๆ เอง ห#อไต่ผู้ผสิตเหลักตัดซอยออกมา 
เป็นขนาดสฯเรี่จเรัยบรัอยแต่วสามารถนๆมาไ#ไต่เลยลัไต่ สิงเนอยู่กับราดาและจฯนวนไนการๆ,# 
ไดยเหลักทั้นๆมาไ#งานเจะฝ็ขนาดกต่าง ยาว และ ดวามหนาต่างๆกัน สิงสินอยู่กับลักษเนะของ
สิน'งาน และ#อกๆหนดไนแบบของสูกต่า เงทางฝ่ายวางแผนการผสิตจะ เป็นผู้กๆหนดจๆนวนการไ# 
ตามดๆลังเอสินส่วนของสูกต่า เสินเตัยวกับสินส่วนย่อยจากภายนอก สิงทางไรงงานตัวอย่างเไต่ 
ว่าต่างบ#ษัทผู้ผสิตสินส่วนรายย่อยเป็นผู้รับ#วงผสิตสินส่วน สิงจะฝ็ขนาดไม่ไห{เมากนักเฟ้อแบ่งเบา 
ภาระไนการไ#เครี่องอัดไลหะสิงบางครงฝ็จๆนวนไม่เฟ้ยงพอกับบ#มา{นการผสิตแฟ้มสินสิงสินส่วน 
ย่อยเหส่าเจะส่งมายังไรงงานเฟ้อทๆการบระกอบเ#ากับสินส่วนไหญ่ สิทางไรงงานเป็นผู้ผสิตเอง 
สิงสินส่วนย่อยเทางไรงงานลังสิอเ#ามาเจ ะต่องฝ็ดุ{นภาพท้ัตัและไต่ขนาดตามแบบเฟ้อนๆมาบระกอบ 
เ#ากับสินส่วนไหญ่เผสิตเองจะไต่ไม่ฝ็ปัญหาสิงสินส่วนเหส่าเส่วนมากจะเป็นสินส่วนเไม่ต่อย#บ#อน 
และฝ็การตรวจสอบไต่ว่าย สิงผู้ผสิตรายย่อยเรับ#วงไบเสามารถผสิตไต่ตามกๆลังความสามารถ 
ของเขา และ'ไต่1คุ{นภาพตามสิก 'ๆหนดต่วย

4 .2 .2  การสินรูบสินงาน
ไนการผสิตน้ันขบวนการของการสินรูบสินส่วนไลหะรถยนต่ส่วนไห{เ! จะ เ #มจากการ 

ตัดซอยแผ่นเหลัก,แต่วนๆมาปัมสินรูบ ไดยไ#เตรี่1องอัดไลหะ และอุบกร{นการผสิต สือแม่ฟ้มพัสิง
สินงานแต่ละสินจะบระกอบต่วยขนตอนการสินรูบไม่เหม่อฟานแต่วแต่ความยากว่ายของสินงาน ดัง 
ไนรูบ่สิ 4 .2

สๆหรับตัวอย่างนแสดงไต่เป็นสิงขนตอนการอัดเนรูบเฟ้ยง 1 สินงาน แต่ไนการผสิต 
สินส่วน'รถยนต่ สิงฝ็สินงานต่องทๆมากมาย แต่ละสินจะม่ขบวนการอัดสินรูบแตกต่างกันไบตามการ 
ออกแบบและดวาม#บ#อนของสินงาน สิงส่วนไหฤฟ้กจะฝ็ซนตอนคต่าย  ๆ กันไต่แส่ กาวตัดรูบร่าง, 
การสินรูบ,การพับขอบ,การเจาะรู.การดัดไต่ง.การตัดแยก เป็นต่น ไนการผสิตบระกอบต่วย
เดร่ีองอัดไลหะ สิงฝ็ทั้งเป็นแบบเด#องกลห#อไฮดรอสิกส่ (HYDRAULICทดยการรดแม่ฟ้มฟ้แบบ 
ต่างๆ ตามขบวนการผสิตแต่วรดตัดกับเคร่ีองอัดไลหะและพนักงานจะหรบวัตอุตับ สือเหลักแผ่นฟ้อน 
เ#าระหว่างแม่ฟ้มพัตัวบนและแม่ฟ้มพัตัวส่าง พรัอมกดส#ท#เฟ้อไต่เครี่องทดแม่พัมพัลงมาบระกบท้ัง 
บนและส่าง เหลักแผ่นจะเนรูบตามแบบของแม่ฟ้มพั หลังจากนั้นลัจะส่งสินงานผ่านไบยังเด#องอัด 
ไลหะเดรี่องต่อไบ เป็นซนตอนตามขบวนการจนครบหมดทุกขบวนการผสิต ลัจะไต่สินงานสๆเรัจรูบ 
หลังน้ัน3งนๆมาเลับไต่เด ลังสินส่วนเฟ้อส่งเ#าไบยู่การบระกอบ ห#อบางสินส่วนไม่ต่องบระกอบลั
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1. ffrraau (BLANKING)

2. 4เ:}ป (FORMING)

3. mi (BENDING)

4. เจาะ} (PIERCING)

5. tfriai (CUTTING)

6. เจาะ}เาจ (CAM PIERCE)

}ใฬ่ 4.2 นทท«ท1านท าๆ̂ น์}งโ8«ะ
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ส่ง!ปยังขั้นตอน(4อ!บ ๗ น ทฯการเคสิอบฝิว ชุบสังกะสีห!อพ่นสีท้บจากนั้นสีงส่งเฟ้าคลังสินด้าเพ่อ 
การส่ง!ด้สูกด้าส่อ!บ

4 .2 .3  การเสือมุบระกอบร้นงาน
เฝ็อร้นส่วนย่อยร้ร้นรูบจากเค!องอัดใลหะเ!ยบ!'อยแลัว จะถูกนฯมาเกับ!วัพ่คลังร้น- 

ส่วนย่อย ซ่ง!นร้นส่อ!บ สือ การเสือมุบระกอบร้นงานเฟ้าด้วยกัน ร้นส่วนส‘น!จรูบแส่ละร้นจะ 
บระกอบด้วยร้นส่วนย่อยตั้งแส่2ร้นร้น!บ สืงรเไนวนร้นส่วนย่อยจะมากห!อฟ้อยร้นอยู่กับการออกแบบ 
ร้นส่วนเพ่อวัตธุบระสงสี!นการ!ฟ้งานส่าง ๆ สืงร้นส่วนย่อย ๆ จะนฯมาบระกอบ ด้งตัวอย่างนั ้
รูบพ่ 4 .3

4.3 uM vm iiatithsnauîuriu

จากตัวอย่างฟ้างด้นเป็นแส่ตัวอย่างอันเสียวของร้นส่วนรถยนสีสืงยังพ่สีกจฯนวนหลาย 
วัอยรายการ สืงแส่ละรายการป็จะฝ็ร้นตอนการบระกอบดลัาย ๆ กัน สือน'ฯร้นส่วนย่อยมาเสิอม 
บระกอบเฟ้าด้วยกันเป็นร้นส่วน!หญ่ใดยอาด้ยเด!องฝ็อจับรดร้นงาน!นแส่ละร้นตอนใดยส่วน!หฤ!จะ 
!ฟ ้ว ิ!)การเสือมุด ้วยราชคารบอน!ดออก!ชสี( C02)ห!อเส ืฮมจ ุด( SPOT WELDING) ใดยมุหน้กงาน
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ดอยอยู่บระจฯเ[เร่อมและทฯการเร่อมไลหะเป็นทอดๆ ไบจนกว่าจะครบกระบวนการจากนั้นเบส์ยน 
เอางานร่นมาทฯส่อหบุนเจัยนไบเ ร่อยๆ สฯหรับนั้นส่วนสฯเ!จรูบร่ผสิตไตักัจะถูกรวบรวมส่งไบ เ กับ 
ร่คลังสินตัาสฯเร่จรูบ เร่อรอกาวส่งมอบไตัถูกตัาส่อไบ

จากการสืกษาตัานกวะบวนการผสิตพบว่าไม่มีหน่วยงานไดทฯหนัาร่เร่ยวกับการควบดุม 
การผสิต เร่อส่วนวางแผนไตัส่งแผนการผสิตมาไปัยังฝ่ายผสิตส่างๆ เไ)น ฝ่ายผสิตอัดนั้นรบน้ันส่วน, 
ฝายเร่อมบระกอบ ฝ่ายจัดนั้อ หน่วยงานตัดเหสิกร่งหน่วยงานเหส่านั้จะทฯตามแผนงานการผสิตไตั 
หรัอไม่ร่งไม่มีไดรทราบ เพราะส่างฝ่ายส่างทฯไดยไม่มีการบระสานงานกันขาดหน่วยงานร่จะดอย 
ควบดุม หรัอเป็น$ บระสานงานไทักับฝ่ายส่างๆ เหส่านั้ จังทฯไตัเกัดปัญหาไนการผสิตไม่ไตัตาม 
แผนร่ถูกตัาตัองการปัาง ของร่ผสิตออกมาไม่ครบจ'ฯนวนปัาง ขาดส่งปัาง เป็นตัน ฝ่ายวางแผนจะ 
วางแผนการผสิตตามความตัองการของถูกตัาไดยไม่คฯใไงกังว่าฝายผสิตมีดวามพรัอมร่จะสามารถทฯ 
ตามแผนการผสิตไตัหร่อไม่ ดังนั้นฝ่ายผสิตกัจะไม่รับฝ็ดชอบหากผสิตไม่ไตัตามแผน ทฯไตัเ กัดปัญหา 
กับการผสิตของไรงงานตัองการเร่งการผผสิตอยู่บ ่อยครั้ง และส่งของไม่ทันกับความตัองการของ 
ถูกตัา ทฯไทัขาดความเร่อกัอจากถูกตัา

ฝีฯหรับพนักงานฝายผสิตๆนปัจจุบัน พบว่ามีการอับเบส์ยนเ#าออกในอัตราถูง ทฯไตั 
พนักงานขาดความ!'ความช'ฯนาญไนการไทัเคร่องจักรดุบกรเh นการผสิต เพราะไม่มีการสอนงาน 
หร่อร!)การทฯงานมาตราฐานร่กฯหนดไรั'ส่วนมากจะทฯตามความ เ คยÎ นร่งมีฝ็คปัางถูกปัาง จังกัอ 
ไทัเกัดปัญหาอย่างมากเร่อมีการอับเบร่ยนพนักงานไนแส่ละครั้ง ทฯไตัดุแเภาพชองนั้นส่วนไม่ดงร่และ 
แบรผันตามรสีการชองพนักงานแส่ละคน

4 .3  การสืกษาตัานดุบกรฝกาวผสิต
ไนการผสิตนั้นส่วนไลหะรถยนส่ ใดยการนั้นรูบตัวยเคร่องอัดไลหะนั้นมีขบวนการผสิต 

ร่สฯดัญอยู่ 2 ส่วน สือ
1. ขบวนการนั้นรูบเหสิกแผ่นไตัเป็นรูบร่างส่าง ๆ ของนั้นงาน
2 . การเร่อมบระกอบนั้นส่วนย่อยเทัาตัวยกัน
ร่งไนแส่ละขบวนการนั้น มีการไทัดุบกรฟ้ไนการผสิตร่แตกส่างกัน คอ

4 .3 .1  ขบวนการนั้น^บเหสิกแฝ่น
ดุบกรdflสฯคัญไนขบวนการน้ักัสือ เดร่องอัดใลหะ(PRESS MACHINE) ร่งมีทั้งร่เป็น 

ระบบไฮดรอสิดส์ และระบบแมคดานัด ร่งนั้งสองระบบมีดวามแตกส่างกัน ตัอสฯหรับระบบไทดรอ-
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สิคสีนั้นนัจังหวะการอัด#ากว่าระบบแมดดานัดสี#งเด?องอัด!ลหะบระเภทไฮดรอสิคสีจังเหมาะร่จะ 
!#สๆหรับงานอัดสันรูบร่ฝ็ความสีก และสํวน!อัง'yน เน ัองจากจังหวะ!นการอัดเป ็น!ปอย่าง# า ๆ 
และสามารถบรับแรงดัน!นการอัดไอัรวมทงความเ?ว!นการอัดไอั รวมทงดวามเ?ว!นการอัดสัน 
ห?อลง#งจะทๆ!#แผ่นเหสีกไม่แตกห?อฝ็รอยรัาวส่วนระบบแมคดานัดสํนั้น!!จังหวะการอัดสันและลง 
ดัอน#าง เ?ว เหมาะกับงานเจาะรูห?อดัดขอบ ร่งอ ัอง!#แรงกระแทกอัดดัอน#างสูง!นควงเสียว 

ร่งเด?องอัด!ลพะนั้ฝ็ตงแส่กๆลังอัด 35 ดันจนกัง 2000 ดัน ร ่งสามารถเส ือก!# ! #  
เหมาะกับขนาดของงานไอั เใ)น กัาสันงานเสีกเใ!#ขนาดกๆลังอัดดัๆ บระมาแเ 35 ดัน กัง 80 ดัน 
กัา เป็นสันงาน!หญ่กัอัอง!#เด?องจักรชนาด!หเ¥ ร่งสันอยู่กับจๆนวนแรงอัดร่อัองการ!#

สๆหรับร่สๆดัญอันหนัง!นการสันรูบเหสีกแผ่น!#นัดุฒาาทสีห?อไม่กัสือแม่ดัมดั!ลหะร่!# 
สๆหรับการผสิตสันส่วน!ลหะสันมาแดัละแบบ#งสันงานสๆเ?จรูบหนังสันอาจจะดัอง!#แม่ทิม‘ทมากกว่า 
1 ชุด เม่น บางสันงานดัอง!#แม่ดัมดั 4 ชุดสีอ 1.ดัดขอบ 2 . สันรูบ 3 .ดับ 4 . เจาะรูเป ็นอัน ร่ง 
กัาเป็นแม่ดัมดัขนาด!หน่!จะฝ็นัๆหนักตั้งแดั1ดัน จนกังรดัน ดังนั้น!นการตั้งแบบดัมดัจังจๆเป็นดัอง!# 
อุบกรฟ้ม่วย!นการยกแม่ดัมดัวางบนแม่งเด?องอัด#งบางครั้งดัองเสียเวลาเป็นทั่วไมง ๆ

4 .3 .2  ขบวนการเร่อมุบระกอบสันงาน
สๆหรับสันงานflสันรูบจาก เ ค?องอัด!ลหะแลัวบางสันงานจะส่งมา เ ร่อม!ลหะ เ #าอัวย 

กัน ร่งอุบกรผการผสิตร่สๆดัญสีอ เด?องเร ่อม!ลหะ ร่งฝ็อยู่ 2 บระเภทร่!#อยู่ ส ือเค?องเร ่อม  
C02 และเด?องเร ่อม  SPOT ห?อเร่อมจุด สๆหรับการเร่อมC02 ส่วน!หญ่จะนัยม!#เร่อมตาม 
แนวยาว เร่เออัองการความแร่งแรง และ!#!นการบระกอบสันส่วนขนาด!หญ่!ดยเฉทาะสันงานร่ฝ็ 
ความหนาและอัองการเร่อม!นแนวตั้งฉาก ห?อเส?มดวามแร่งแวงไม่หอุดว่าย สๆหรับการเร่อม 
จุดรPOT ส่วน!หเiจะ!#!นการฮดสันส่วน!#ดัดกันไดย!#ยัๆจุด!#หลอมละลาย น ัยม!#!นกาวเร่อม  
ไลหะบาง และการเร่อมฮดหมุด นัอตห?อสกรู ห?อ!นบ?เวaเร่'เม ่อ ัองการ!#เก ัดแนวเร ่อม ร่ง 
ภาย!น!รงงานบระกอบสันส่วนรถยนดัทั่ว ๆ ไบจะทบเด?องเร่อมทง 2 บระเภทนั้จๆนวนมาก

เด?องเร่อม!ลหะแบ่งเป็นขนาดดัางๆดัวยกันไดยวัดหน่วยเป็นแอมแบ?ฝ็ทงขนาด!wj 
# งฝ็ท ั้งแอมแบ?สูง!#เร่อมเหสิกหนาส่วนเด?องเร่อมขนาดเสีก!#เร ่อมเหสีกบาง

! นการ เร่อมบระกอบสันส่วนยังฝ็อุบกรน่เร่สๆดัฤ!สีกอย่าง กัสีอเด?องนัอ!นการจับฮด 
สันงาน ห?อ JIG เนัองจากสันส่วนบางสันจะอัองบระกอบกันมากกว่าสองสันสันไบ และอัองอยู่!น 
ตๆแหน่งร่กๆหนดไวั#งจะอัองอาดัยความเร่ยงตรงเป็นเ?องสๆดัอุเ จังจๆเป็นอัอง!#อุบกรเh นการ 
จับรดสันงานเพื่อ!#อยู่!นตๆแหน่งของการเร่อมบระกอบไอัสูกอัอง!นการบวะกอบไอัคูกอัอง!นการ
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ชระกอบร้นงา'นแส่ละป'ระเภท กัตัองมี JIG เไ?เฉพาะไนแส่ละชระเภทงานเงสํวนไห!ร่จะผสิตร้น 
ๆ,?'เองไดยกๆหนดขนาดส่าง ๆ ตามลักษผะงานเบระกอบตามแบบของสูกตัา

4 .3 .3  วัตลุสืบ
วัตลุสืบ?ไ?ไนการผสิตร้นส่วนไลหะของรถยนส่ จะมีลักษผะเป็นเหสิกแฝ่นซมีดส่าง ๆ 

เงส่วนไหฤ!จะลังนๆเฟ้าจากส่างชระเทศ เป็นฟ้วนขนาดไห!ÿแลัวนๆมาตัดซอยเป็นแผ่น เงก ัจะต ัด- 
ซอยจากสูนย่บวัการเหสิกและบางครั้งกัมีการลังเ อ เป็นขนาดมาตราฐาน ส ือ  1219 X 2440 มม. 
และนฯมาซอยเป็นแผ่นภายไนไรงงาน เงบางคร ั้งก ัล ังเอจากส่างชระเทศเป็นขนาดซอยมาเวัยบ- 
รัอย บ่งจะมีราดาส่อน?างสูง ขนาดซอยของเหสิกแผ่นชมีดส่าง ๆ น้ันจะร้นอ ย ู่กับขนาดเฟ้อนเ?า 
แม่?ม? บ่งร้นกับขนาดการร้นรูชของร้นงานตัวยไดยบกสืแลัวขนาดของเหสิแผ่นจะร้นอยู่กับแบบของ 
ร้นงาน (DRAWING) เจะระบุมาบ่งทั้งขนาดของร้นงานและซมีดของเหสิกเไ? รวมทั้งดวามหนา 
ฟ้าหากเหสิกแผ่น?ลังเฟ้ามามีขนาดความหนาหวัอซมีดของเหสิกฝ็ดไชจากแบบเกๆหนด ไว ัก ัจะเก ัด  
ปัฤ!หาตัานดุผภาพของร้นงาน เป็นผลไ?ร้นงานนั้นไม่สามารถไ?งานไตัทๆไ?ตันทุนการผสิตสูงร้นไน 
ไรงงานตัวอย่างนั้จะมีการลังเ อ วัตลุสืบไนดราวเสืยวกันเป็นจๆนวนมากและมีหลายซมีดและขนาดเ 
แตกส่างกัน ดังน้ัน3งตัองมีการควบคุมวัตลุสืบเป็นอย่างสื แ อ ฟ้องกันมีไ?หรบเหสิกเฝ็ดชมีดหวัอฝ็ด 
ความหนานๆไชไ?งานไนคลังเกับวัตถุสืบจะมีเจัาหฟ้าเดอยควบคุมดูแลตัานวัตถุสิบไดยเฉพาะและมี 
หมีวยงานตัดเหสิกเพึ๋อทๆการตัดเหสิกตามขนาดส่างๆ ของร้นงานแส่ละชระเภทตามแผนการผสิต? 
กๆหนดไวั แลัวจัดส่งไ?ฝายผสิตตามดวามตัองการ จากการสิกษาพบว่า ฟ้เแหาเกัยวกับการผสิต 
และดุผภาพร้นส่วนนั้นส่วนหมีงมีสาเหตุมาจากลุชกรผ์การผสิต?ไม่ไตัมาตราฐานและขาดการบๆๅ|ง- 
รักษาบ่งพอสๅเชไตั ตังนั้

1. เควัลงอัดไลหะ ( PRESS MACHINE)?ไ?ไนไรงงานฟ้จลุบันส่วนไหญ่(ไดยเฉพาะ 
เควัองขนาดไหฤ! )เป ็นเควัองจักร เกัามีตั้งแส่ 10 ป็ร้นไชแลัวนๆมาชรับแส่งไหม่ไ?ไ?งานไตัแส่พบ 
ว่ามีอัตราการ เสืยส่อน?างสูงและตัองดอยดูแลอย่างไกฟ้บ่ด อะไหส่กัหายากตัองไ?รสืหาอะไหส่‘เน 
ร่นมาดัดแบลง ทๆไ?เควัองอัดไลหะอยู่ไนสภาพเไม่ไตัมาตราฐาน และเป ็นสาเหตุทๆ'ไ?เดวัอง?ด- 
ฟ้องอยู่บ่อย ๆ

2 . แม่?ม?เไ?ไนการร้นรูชร้นงาน เมีอมีการไ?งานมานาน  ๆ กัจะเกัดการสิกหรอ
แส่ขาดการบๆรุงรักษาพน้กงานจะนๆไชไ?งานจนกว่าแม่?ม?จะไม่สามารถไ?งานไตัแฟ้ว สิงนๆไช 
บ่อมแซม ทๆไ?การผสิตตัองหยุด ขาดการบๆๅเงรักษาเบ่งฟ้องกัน และ,ไนการออกแบบแม่?ม?
บางครั้งไ?วัสดุดุผภาพเไม่ส ิเพราะไม่คๆมีงกังจๆนวนการผสิตเจะเ?มร้นทๆไ?อายุงานของแม่?ม?
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ลันลง เฝือไฟ้ผสิตเนลัวนจำนวนมาก ๆ
3 . ส่กสำหรับการเร่อมบระกอบ (WELDING JIG )ไม่ฝ็การบำรุงรักษา ห!อตรวจ

ล อบเมึ๋อมีการ,aiเงาน'ไน'ระยะเวลานาน ๆ ทำไหัดุ{นภาหของงานเร่อมไม่แน่นอน
4 . ไน การดำเฉนการฟ้อมทั้งแม่หัมพ์และส่กเร่อมบระกอบจะมีหน่วยฟ้อมเป็นสูนยกลาง 

เมียงแน่งเสียว ทำไห ัการดำเฉนการฟ้อมส่าฟ้าไม่ทันการ บางครั้งเป ็นเร่องเส ิกฟ ้อยทาง$ ดวบดุม 
เด !องห !อ$ไฟ ้สามารถทำเองไส ่ แสีส่ส่งมาพิ่สูนส่ฟ้อมทำไหัเป็นการเพิ่มภาระงานมาก!น(ร่งบาง 
ครั้ง$ควบดุมสามารถทำไส่แสีไม่กส่าทำเหราะส่าเป็ดความฝืดหลาดแส่ว ทำไหัไฟ้าม่ไส่จะถูกตำหฉ 
และลงไทษไส่)

5 . วัตถูสีบพิ่เป็นแผ่นเหสิก เฝ ือม ีการดำเน ่นการส่งเอแส่วการเส ีบรักษาไม่ส ีบาง
ดรั้ง นำมาวางไว ักลางแส ่ง ไม่มีอะไรบกคลุมแฝ่นเหสิกไวั ทำไหัเป ็ดสฉมห!อดุ{นภาหเหสิกเฝ็ยไบ 
ห!อเสิบไวัไนพิ่มีตวาม!นสูง เฟ้น ไกส่ส่างส่างฝือ ห!อมีฟ้ำทัวมป็ง

4 .4  การสีกษาส่านการดวบดุมดุชเภาพ
จากการสีกษาระบบุ{นภาพของไรงงานตัวอส่าง! จะ เป็นว่ามีการขยายงาน 

ส่านการผสิตเพ ิ่มเนอส่างรวดเ!ว สีงทำไหัไดรงสวัางซองการควบดุมคุ{นภาหขยายตัวตามไม่ทัน
และยังมีรูบแบบพิ่ไม่แน่นอน มีการตรวจสอบฟ้างไนบางจุด ลักษ{นะของกาวแส่ยัญหาดุ{นภาหส่วนไห$  
ส่องไหัเป็ดยัญหา!นกัอน ห!อมีการสืนสินส่า ส ่งจะคำเฉนกาวแส่ไข ร่งจะเป็นการแส่ไขแบบเฉหาะ 
ห'ฟ้า และพอยัญ'หาผ่าน'ทันไบแส่'ไ ป็จะมีการละเลยพิ่จะดอยฟ้องกันไม่ไหัเป็ด!นสีก ! งทำไหัยัญหา 
เกัาเป็ด!นฟ้ำแส่วฟ้ำอักทำไหัเป็นยัญหากับไรงงานเป็นอส่างมาก ร่งหอจะสรุบหัวฟ้อไหญ่ ๆ ไส่
ด ัง ! สือ

4 .4 .1  ลักษ{นะการควบดุมดุ{นภาห
ซ่งส่วนไหญ่จะเป็นลักษ{นะการควบคุมคุ{«ภาหมีจะเป็นกาวตรวจสอบไดยการส่มตัวอส่าง 

ดู่งไม่สีอยมีกฎเก{นหัมากนัก และไมสีอยไส่กำหนดเป็นเวลาห!อจำนวนคงพิ่ ส่าเนส่วนอันไหนมี
'ยัญหาส่านดุเนภาพเป็ด!นป็จะทำการตรวจอัหน่อย ส่าเนสํวนอันไหนไม่สีอยมียัฤ(หาป็จะละ เลยไม่
ตรวจสอบ ร่งทางไรงงานตัวอส่าง!ไส่แบ่ง!นตอนการตรวจสอบดัง!

1 . การควบดุมดุ{นภาหวัตถุสิบและเนสวนพ่ิลังเอ จากภายนอก
1.1 การตรวจสอบวัตถุสิบ ดู่งไส่แกัเหสิกแผ่นไหญ่,เหสิกแผ่นซอยเป็นส่น 

ร่งไม่สีอยไส่มีการตรวจสอบ เฉ่องจากมีแผ่นเหสิกจำนวนมากและมัดเป็นกองทำไหัยากลำบากไน



100

การตรวจสอบ บางครั้งเหสิกแผ่นฟ้ส่งมาจากสูนย่บ!กาว (COIL CENTRE) ฝ็รอยกระแทกบุบห!อ 
เป็นสน่มเร่องจากการขนส่ง ห!อการเสิบรักษาไม่ส ี ทางเจัาหน่าฟ้ควบคุมดุa๓าห จะทราบนัฤโหา 
เหส่านั้ไตัต่อเมึ่อทางฝ่ายผสิตไตั'แจังมา จังจะทำการแกัไขไตั นัฤ!หาคุณาาษชองวัตถุสิบฟ้เป็น
แผ่นเหสิกน้ัส่วนไหฤ! รอยแด,บ ุบ, และเป็นฝีนัม เป็น1#น

1 .2  การตรวจสอบร้นส่วนฟ้ส่งเอจากภายนอก ร้นส่วนฟ้ส่งเอเสัามาจากรัานตัา 
ย่อยภายนอกเฟ้อนำมาบระกอบเสัากับร้นส่วนฟ้ทำภายไนบ!ษัทนั้น จะทๆการตรวจสอบไนบางครั้ง 
ไดยเจัาหน่าฟ้ฝายควบคุมคุณฑพไดยสักตัวอย่างจำนวน 2 กัง 3 ร้นไม่แน่นอนและจะทฯการตรวจ 
สอบบางรายการสอนฟ้จะรับร้นงานนั้น เงไม่ไตัฝ็การควบดุมคุณฑษของ$ผสิตรายย่อยเจัาหน่าฟ้จะ 
ทำการตรวจแผ่ร้นส่วนฟ้รัแเสัามานั้น เร่อษบชองเสืยสิจะสืนทั้งสิอต ไดยไม่คำน่งกังการผสิตว่าจะ 
เกัดปัเ¥หาผสิตซองไม่ทัน บางครั้งจะตัองทำการตรวจสอบ100 % ไดยๆม่ฝ็หลักเกผทัไนการกำหนด 
วัสืการตรวจสอบ เร่องจากขาดการวางแผนการควบคุมคุณาาษของผูผสิตรายย่อยจากภายนอกฟ้ง$  
ผสิตรายย่อยบางรายฝ็การทำงานฟ้ไม่ฝ็มาตราฐาน ขาดการควบคุมคุณทษเป็นรัานตัาเสิกๆ ษนัก- 
งานขาดความเดวามชำนาเy และไม่ฝ็การฝึกอบรม จังทำไหัร้นงานฝ็นัเ¥หาบ่อยครั้ง เษวาะขายไน  
ราคาถูกเวลาสงมอบร้นงานไหักับไรงงานสิจะไกสิเวลาการไสัของทำไหัตัองยอมรัชคุณาาษสัวดราว 
เฟ้อ,ไสิ'ทันกับการผสิต3งทำ'ไหัเกัดหัเ(เหาตัานคุณฑษไนการบระกอบและ เป็นผลผ่อ เร่องไบจนกังสินตัา 
ส ำเ!จร ูบ  เป็นตัน

2 . การตรวจสอบคุณฑษไนขบวนการผสิต
ไนการผสิตร้นสวนไลหะรถฆนสีนั้น ตังไตักล่าวมาแสิวจะบระกอบตัวยกาวร้น}(บและ 

การเฟ้อมบระกอบ ฟ้งทั้งสองขบวนการนั้จะฝ็ลักษณะการตรวจสอบคสิายกัน กล่าวสือ
2 .1  การตรวจสอบไดยษนักงานห!อห้วหน่างาน
2 .2  การตรวจสอบไดย เ จัาหน่าฟ้ควบคุมคุณทษ
2 .1  การตรวจสอบไคยษนักงานห!อหัวหน่างาน

สำหรับงานอ้คร้นรูบไลหะตัวย เค!องอัดไลหะนั้น ทาง เ จัาหน่าฟ้ฐควบคุม เ ค!อง 
จะคอยตรวจสอบร้นสวนฟ้ออกจากเค!องไนครั้งแรก หลังจากตั้งบรับแผ่งแม่หัมษเสัากับเด!องอัด 
ไลหะเส!จเ!ยบรัอยแสิวไดยไสัสายตาไนการตรวจสอบเฟ้อดูว ่า ฝ ็รอย^ด,แด ห!อ แตกรัาวตาม 
ร้นงานห!อไม่ สิาหากบรากฎว่าไม่ฝ็ทัฤ!หาตัานคุณไาษ สิจะเสินเด!องทำกาวผสิตผ่อไบไดยไม่ไตั 
ร์เมตัวอย่างอักเลยจนกว่าจะครบจำนวนฟ้ตัองการ เแนเสียวกับงานเฟ้อมบวะกอบ ษนักงาน ห!อ 
หัวหน่างานจะทำการตรวจสอบไนครั้งแรกไนขเ)เะทำการเฟ้อมไนตัวจับรดร้นงาน ( JIG) ไดยการ
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ตรวจรวยสายตาและนับจๆนวนจุดร่เร่อมว่าควบตามมาตราฐานร่กๆหนดไวัหรัอไม่ราหากไม่ฝ็บัฤ!หา 
รานดุ{นภาห กัดงดๆเนันการผสิตส่อไปไร

2 .2  การตรวจสอบไดยเราหราร่ควบคุมดุ{นภาพ
สๆหรับงานอัดร้นรูบไลหะและงานเร่อมบระกอบ เราหราร่ดวบคุมคุ{นภาพจะ 

มาคอยสุมตัวอย่างไนระหว่างการผสิต เฟือนๆมารัดราส่าง ๆ ตามแบบร้นงาน ไดยสุมตัวอ!)-าง 
บระมา{น 1-2  ครั้ง เฟือวัดขนาดส่าง ๆ ลงไนแผ่นตรวจสอบ (CHECK SHEET) แลัวรายงานผล 
การตรววจสอบไรกับฝ่ายผสิตทราบ เฟือดๆเนันการปรับปรุงแรไขคุ{นภาพหรี'อคงไวัร่งคุ{นภาพส่อไป 
บางครั้งสๆหรับงานเร่อมประกอบร่รองไรงานรานความปลอดภัยสูง จะม่รสืการทดสอบร่วอยเร่อม 
หวัอจุด SPOT เป็นรน เฟือทดสอบตามความรองการของสูกรา

3 . การควบดุมดุ{นภาหสินราส ๆ เ1จรูป
เร่อร้นงานหลังจากผ่านขบวนกาวผสิตจนเส!จสินไนขนตอนการผสิตแรว กัจะส่งมา 

เกับไรไนคลังสินรา เฟือรอส่งไรกับสูกราส่อไบ ร่งร้นส่วนเหส่านั้จะเกับไสํไรไนตะกราไสํร้นงาน 
ราง หรอ'ไนRACK ร่งก่อนร่จะส่งไรสูกราไนแส่ละวัน จะฝ็เราหน้าร่ควบคุมดุ{นภาพคอยร์เมตัวอย่าง 
จากตะกราไส่ร้นงาน จๆนวน 1-2  ร้นตามแส่จๆนวนร่จะบรรจุไนตะกราและฑๆการวัดเฟือบันฟืก 
รอยูลรานดุ{นภาพไนไบตรวจสอบ ไดยร่จะเสิอกตรวจสอบร้นส่วนบางรายการราฝ็รายกาวเว่งส่วน 
ร่รองรบส่ง กัจะบส่อยผ่านไดยไม่ฝ็การตรวจสอบ รงทๆไรฝ็สินราร่ไม่ไรดุ{นภาพส่งไปยังสูกราและ 
เร ่องจากสถานร่เก ับสินราสๆเ!จรูปฝ็จๆกัดร่งบางครั้งส ินราจะรองมารอดอยเราหราร่ตรวจสอบก  ั
จะทๆไรงานส่งของไรสูกราส่าราไปรวย รงเป็นบัชุrหากับหมายกๆ'หนดการส่ง'ไรสูกรา

4 .4 .2  มาตรารานการควบดุมดุ{นภาห
1. ทางไรงงานไม่ส ่อยไรความสๆคัญกับกาวตรวจสอบมากนักร้งไนการเกับตัวอย่าง 

ร่ทๆการตรวจวัดนั้น ไม่ฝ็มาตราฐานร่แน่นอนไรสุมตัวอย่างตามความพอไจชองเ ราหราร่ตรวจสอบ 
รงทๆไรรอยูลรไ่รมาชาดความฐกรอง เพราะตัวอย่างร่สุมมาไม่สามารถเป็นตัวแทนของสินราไน 
สิอตน้ันไร สิกทงระยะเวลาไนการตรวจสอบกัไม่แน่นอน ร้นอยู่ก ับเราหราร่ตรวจฝีอบฝ็เวลาว่าง 
หรัอ กๆลังทๆงานยู่งอยู่กัไม่ว่างมาสุมตัวอย่างตรวจสอบ ทๆไรฝ็ของเสิยหลงมาไร

2 .  ไดยปกรการตรวจสอบคุ{นภาพไนสายการผสิตนั้นกระทๆไดยพนักงานฝายผสิต หรัอ 
หัวหรางาน ร่งขาดการอบรมรานดุ{นภาพร่สืพอ บางครั้งกัละ เลยการตรวจสอบปส่อยไรฝ็ของ เสิย 
ปนเรามาไนสือตและไม่สนไจร่จะพยายามปรับปรุงคุ{นภาพของงานไรสืร้นส่วนบุคลากรไนฝ่ายควบดุม 
คุ{นภาพส่วน'ไหฤ!เป็นคนร่เรามาไหม่ และฝ็จๆนวนไม่ เฟืยงพอกับปวัมา{นงานเป็นผลไรพนักงานไหม่ร่
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เฟ้ามาขาดการอบรมร่เฟ้ยงพอทั้งทนเร่องเทคน่คการแใบตัวอย่าง และความเฟ้าทจทนเร่องความ 
สฯดัญของการควบดุมคุ{นภาพ บางครั้งบรมา{นงานตรวจสอบฝ็มากจนทฯไม่ไหวทฯทฟ้เป็ดความฟ้อแฟ ้
ขาดดุบกรแคร่องฝ็อทนการตรวจสอบและไม่เฟ้าทจป็งการรเคราะฟ้ฟ้านดุ{นภาพร่สืควรทฯอย่างไร

3. ทนการบระเมํเนผลฟ้านคุ{นภาพทนยัจจุยัน ไม่ไฟ้นฯ เอาผลจากการตรวจสอบมา
รวบรวมหรอยันย ักไว ัเย ัยงแส ่ตรวจเสร่จแลัว{ใจะเป ็บฟ้ฮถู้ลน'นไวัเฉยๆไม่ไฟ้นฯ เ อาผลมาร เคราะฟ  ้
ราระดับการควบดุมดุ{นภาพ หรอการผสิตน้ันอยู่ทนสภาพร่สืหรอยงัฟ้องบรับบๅ[งอย่างไร ทฯทฟ้
ไม่สามารถแฟ้ยัฤ!หาไฟ้ถูกจุด ทฯทฟ้ยังคงฝ็ยัญหาฟ้านดุ{นภาพส่อไบเร ่อย ๆ บางครั้งเร่อเป็ดยัญหาป  ็
ไม่สามารถตรวจสอบไฟ้ว่าเป็นของจากสิอตไหน ผสิตเร่อไร เพราะฟ้อยูลร่เป ็บไวัไม่ไฟ้จัดเป็บไว  ั
ทฟ้รยบรัอยขาดการบระเฝ็นผลร่สืไม่ฝ็แนวทางทนการแฟ้ยัญหาไม่ฝ็การสรุบผลฟ้านดุ{นภาพชองสินฟ้า 
ไนแส่ละสิอตหรอแส่ละเสือน และยัญหาร่เป็ดรั้นเป็นบระจฯแส่ป ็ไม ่ไฟ ้รเคราะส่อย่างจรงจ ังว ่าเป ็ด  
จากสาเหดุทด และหารสืแฟ้ไขทฟ้ถูกฟ้อง

4 .4 .3  ยัญหาทนการควบดุมดุ{นภาพของทรงงานตัวอย่าง
จากการสิกษาระบบการควบคุมคุ{นภาพรั้นส่วนไลหะรถยนส่จากทรงงานตัวอย่างนั ้

สามารถสรุบยัญหาและสาเหตุของการควบดุมคุ{นภาพร่เป็ดรั้น ดังนั้ สือ
1. ฝ่ายบรหารระดับถูงไม่ไฟ้กฯหนด หรอทฟ้นทยบายฟ้านดุ{นภาพอย่างฟ้ดเจนและ 

รายละเสืยดของความรับฝ็ดขอบทนแส่ละตฯแหน่ง
2 . ทนแส่ละฝ่ายของการผสิตไม่ไฟ้ฝ็นทยบายร่จะรองรับกับนไยบายหลักของบรษัท
3 . การควบดุมดุ{นภาพร้ันส่วนรถยนส์ ไม่ไฟ้ควบดุมดุ{นภาพทนแส่ละรั้นตอนอย่างเฟ้ม

งวดกส่าวสือ
3 .1  ยัญหาการตรวจสอบการนฯเฟ้า

1. ชาดการตรวจสอบและทดสอบแผ่นเหสิกกัอนนฯมาทฟ้ทนการผสิต ทฯทฟ้ 
เป็ดยัญหาของแผ่นเกสิกทฟ้ไม่ไฟ้เร่อข{นะทฯการผสิตอยู่ ฟ้องถูญเสืยเวลาทนการเบส์ยนแผ่นเหสิก 
ทหม่หรอฟ้อง เบสิยนร้ันงานทหม่แทน ทฯทฟ้ฟ้นทุนการผสิต เร่มรั้นทดยไม่สมควร

2 . ผลการทดสอบวัตถุสิบร่นฯมาทดสอบทนฟ้องทดลอง บางครั้งทฟ้เวลานาน 
เร่อผลการทดสอบออกมาว่าทฟ้ไม่ไฟ้แส่บรากฎว่าฝ็การนฯวัตถุสิบเหส่านั้นไบทฟ้แลัว ทฯทฟ้ร้ันส่วนฝ็ 
ดุ{นภาพส่ฯกว่ามาตราฐานร่กฯหนด

3 . รั้นส่วนย่อยร่ลังร่อจากฟ้ผสิตรายย่อย ทดยส่วนทหญ่แลัวจะทฯการตรวจ 
สอบเป็นบางรายการตามเวลาร่ฝ ็อยู่ ฟ้าทนกรเฟ้องการทฟ้เว่งส่วนfiอาจบส่อยเฟ้าสายการผสิตไฟ้
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ใดยไม่ฝ็การตรวจสอบ
4 . ไม่วี!การบระเวีเนคุณภาพสิานผู้ขาย ( SUPPLYER) ห1อผู้ผสิตรายย่อย

(SUB CONTRACTOR) ทๆาสิร้อของมาไม่ไสิคุณภาพตามสิองการ และ'ไม่วี!บทลง'เทษfilโดเจน'ไน
กรอ!ส่งสินสิาร่ไม่ไสิคุณภาพาสิกับารงงาน

5. ขาดคุบกรณเด!องวี!อวัดละเสียดานการตรวจสอบ ไม่วี!กาวคุแลรักษา 
อุบกรณเด!องวี!อวัดเร่อนๆมาา#งาน ไม่ฝ็สถานร่เกับคุบกรณอย่างเหมาะสม ทฯฬคุบกรณกาววัด 
ขาดดวามเร่ยงตรง

สาเหตุเกัดจากการร่ารงงานไม่วี!การตรวจสอบคุณสมยัสิของแผ่นเหกักและร้นส่วนย่อย 
อย่างเ#มงวดกัอนนๆมาา# ทๆาสิไม่สามารถควบคุมคุณภาพของวัตอุสิบกัอนา#านการผสิดไสิ นอก
จากนั้ไม่วี!การทดสอบแผ่นเหกักห!อรสิการร่น,ๆ  ร่จะนๆมาา#านการทดสอบแผ่นเหกัก สีกทั้งยังขาด 
บทลงาทษกับผู้ขายานกรร!ส่งของเสียมาและสิาหากนๆมาบระกอบกับร้นส่วนของทางารงงานแสิวา# 
ไม่'ไสิ' กัไม่สามารถร่จะสิดสิา เสียหายกับผู้1ขาย ห!อผู้ผสิตรายย่อยไสิสีกทงานการตรวจสอบร้นส่วน 
ย่อย กัไม่สามารถตรวจสอบไสิดีนัก เพราะยังขาดคุบกรณ์วัดละเสียดและ!!)การวัดร่ถูกสิองเพราะ 
านการตรวจสอบยัจคุยันยังไม่ดีพอทๆาสิไม่สามารถบอกไสิว่าร้นส่วนร่ไม่ไสิคุณภาพนั้นมาจากสาเหต ุ
อะไร

3 .2  ยัญหาการตรวจสอบานกระบวนการผสิต
1. ไม่ฝ็การตรวจสอบตามระยะเวลาร่กๆหนดไวั ท ๆาส ิเกัดของเสืยดวาวละ

มาก ๆ
2 . การทดสอบร้นส่วนทๆาดยไม่วี!มาตราฐานและไม่ไสิกระทๆอย่างสิอเร่อง 

จะกระทๆเฉพาะร้นส่วนร่วี!ยัญหาเม่านั้น ร่งเร่อยัญหาผ่านพ้นไบแสิว กัจะละเลยไม่ฝ็การทดสอบ 
เยันการทๆเร่อแกัยัญหา เฉพาะหนัา

3 . การควบดุมคุณภาพานการเร่อมร้นส่วนไม่ฝ็มาตราฐานการทๆงาน ทๆาสิ 
คุณภาพ านการเร่อมบระกอบร้นส่วนเกัดความฝ็ดพลาดบ่อยๆ ทๆการบระกอบฝ็คแบบห!อา,#ร้นส่วน 
บระกอบฝิดรุ่น เป็นสิน

4 . ไม่วี!การนๆหลักสกัสิมาควบคุมคุณภาพเยันการ เกับ#อยูลตัว เลขไวัเม ่าน ั้น  
ไม่สามารถทๆการ!เคราสิสิานคุณภาพ ห!อหาสาเหตุของเส ียไส ิ

5 . เด!องวี!อร่า#ตรวจสอบร้นส่วนระหว่างผสิตเยันเด!องวี!อวัคธรรมดาไม่ 
สามารถวัดสิาละ เสียดไสิ บางร้นส่วนสิองา#เด!องวี!อตรวจวัดพ้เศษกัไม่สามารถทๆไสิ กัจะไม่ทๆ
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การวัดfiจุดน้ัน ๆ และบ่อยครั้งล่ไฟ้เดวีองฝ็อวัดไม่เหมาะสมกับงานนั้น ๆ
สาเหตุเกัดจากการควบอุมล่ไม่สีไม่ฝ็การกฯหนดร?)การตรวจสอบหวีอมาตราฐานกาว 

ตรวจสอบไวั ทาไฟ้การตรวจสอบเป็นไปแบบ'ราย ๆ ไม่มัการตรวจสอบพิเศษ และไม่ไส่เฟ้นกัง 
มาตราฐานการตรวจสอบ

3 .3  บัฤ!หาการตรวจสอบนั้นส่วนสาเวีจรูป
1. นั้นส่วนสฯเวีจรูบล่ส่งไฟ้สูกส่า ไม่ฝ็การตรวจสอบกัอนการส่งบางควงจะ 

ทาการตรวจสอบเฉพาะนั้นส่วนล่มับัญหาหวีอทางสูกส่าขอรัองขอไฟ้ตรวจ?งไม่มัแผนการตรวจอบ่าง 
แน่นอน หวี!อ เป็นมาตราฐาน

2 . ไม่มัการทดสอบหฟ้าล่การไฟ้งาน หวีอดวามทนทานชองนั้นส่วนสาเวีจรูป
ส่อนการส่งไฟ้สูกส่า

3 . นั้นส่วนล่สํงไฟ้สูกส่ามับัฤ!หาของเสืยส่อนฟ้างสูง และมักจะถูกสูกส่าเวียก 
ไฟ้ชดไฟ้ส่า เสืยหาย'ไนกรอ!มัการน'ไน้ันส่วน? เสืยไบประกอบกับรถยนส่แส่ว เกัดบัเp า ไนการประกอบ

4 . บัญหาส่านการขนส่งชาดความระมัดระวัง ทาไฟ้นั้นส่วนกระทบกันเป็น 
รอยขเแะฃนสํงหวี,อเดส่อนส่าย

สาเหตุจากการชาดระบบการตรวจสอบ และกาวทดสอบล่สีมัประสิทสิภาพ ไม่มั
มาตรฐานไนการตรวจสอบนั้นส่วนสาเวีจรูป ขาดเอกสารไนการตรวจบัน?กและสรุปผลเล่อนามา 
1 เคราะ?ปรับปรุงส่านดุผภาพ ไม ่เฟ ้าไจไนเว ีองมาตราฐาน หวีอวัสืการทดสอบและมองไม่เป็น 
ความสาดัญไนการทดสอบนั้นส่วนสาเวีจรูป

4 . บัญหาเ^ยวกับอุปกรน่เการผสิต
4 .1  แม่พิมพ?ไฟ้ไนการผสิตนั้นส่วนไม่ไส่มัการตรวจสอบว่ายังคงสามารถไฟ้ผสิต 

ส่อไปไส่หวีอไม่ มัส่าความคลาดเดสิอนเล่มมากนั้นเน่าได
4 .2  อุปกรdและสิก?ไฟ้งานประกอบมานานๆ ระยะส่าง ๆ บ่อมจะคลาดเดส่อน 

จุดรดส่างๆกัจะหลวมทาไฟ้ตาแหน่งมัความคลาดเดสือนเวลาประกอบไดยไม่มักาหนดการตรวจสอบ
4 .3  เดวีองอัดไลหะล่มัอายุการไฟ้งานมานานส่าส่างๆมัการดาดเดสิอนเวลาไน  

การตั้งแม่?มน่กับเดวีอง แจะมัผลไฟ้แม่พิมน่เส่ยหายหวีอคลาด เดส่อนไส่
สาเหตุพอสรุปไส่ว่าไม่มัการตรวจสอบอุปกรผไนการผสิตกัอนการไฟ้งานหวีอหลังการ 

ไฟ้งาน ขาดวางแผนการ?อมบฯรุง ไม่ฝ็การ?อมบฯรุงเ?งบัองกัน
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สินสํวน

5 . บัอุ!หาเร่ยวกับ,พนักงาน
5.1  พนักงานฝายผสิตไม่ฝ็สีตสฯนักตัานคุ{นภาพขาดการอบรมานเร่องดุ{นภาพของ

5 .2  พนักงานฝ่ายควบคุมดุ{นภาพขาดความวัตัานการควบดุมดุ{นภาพการตรวจสอบ 
สีสีการทดสอบส่างๆ,การวัดงานสีงทฯานัเกดความฝ็ดพลาดานการตรวจสอบเป็นผลานัตัดสินาจตัาน 
ดุ{นภา พฝ็ดาบ

5 .3  พนักงานควบคุมดุ{นภาพฝ็การ เสิ'าออกานอัตราสูงทฯานัจฯนวนพนักงานไม่พอ 
กับปสีมา{นงานท่ัเร่มมากสิน

สาเหตุเกดจากขาดการอบรมและานัดวามเร่ถูกตัองานเร่องการควบดุมดุ{นภาพ และ 
ความสฯคัอุ!ของคุ{นภาพานัแกพนักงานฝายผสิต และเราหน ัาflควบดุมดุ{นภาพ

6 . บัอุ!หาร่นๆ ทั่วไป
6 .1  สิ'อยูลร่บันนักไวัานบัจดุบัน ไม่สามารถบอกไตัอบ่างสิ'ดเจนร่าเป็นสิ'อยูลร่ถูก 

ตัองตรงตามความ เป็นจสีง
6 .2  ฝ็ของเสียเกดสินอเ)บ่อยๆไม่สิฯกัน ทฯานัตัองเสียส่าาสิ'ส่ายานการสิอมแซม 

สินส่วน บางครงตัองส่งคนไปสิอมยังบสีษัทสูกตัา
6 .3  ไม่ฝ็การนฯสิ'อยูลจากการตรวจสอบมาทฯการร เคราะนัทฯานัไม่สามารถสืบ 

ประวัส่ตัานดุ{นภาพของสินส่วนแส่ละตัวไตั
6 .4  ขาดการร่วมฝ็อระหร่างฝายส่าง ๆ านการแลกเปสียนสิ'อยูลสิงกันและกัน 

บางครั้งไม่ไตัร้บความร่วมนัอานการขอสิอถูล
6 .5  ไม่ฝ็การวางแผนงานตรวจสอบ รวมทั่งขนตอนการตรวจสอบส่วนาหเ¥จะทฯ 

การตรวจสอบเร่อเกดบัอุ!หาสินมากอน
สาเหตุจากขาดแบบฬร่อมร่สืานการเกับสิ'อยูลตัานดุ{นภาพ รวมสืงแบบพร่มทั่จะาสิาน 

การสีเคราะนัผลดุเนภาพตัวย และพนักงานสํวนาหอุ่!ไม่เสิาาจวัตถุประสงตัของแบบพร่อมแส่ละแบบ 
แส่ละประเภทร่าเกับไปเร่ออะไรส่งทฯานัการเกับสิ'อยูลไม่ไตัถูกน'ฯมารเคราะนัอบ่างถูกตัองรวมกง 
สีสีการแกับัอุเหาเร่อตรวจพบของเสีย

จากบัอุ!หาร่ไตักส่าวมาสิ'างตันยังฝ็สาเหตุนัทฯานัเกดบัอุ!หาานการควบคุมดุ{นภาพไตัแก
1. บัอุ!'หาเก๋ียวกับดุ{นภาพสินส่วน ส่วน,าหอุ่Tจะเป็นการตรวจสอบแบบธรรมดา๗ า'น้ัน 

ขาดระบบการควบคุมร่สื ส่งตัอง เผสิอุ!กับบัอุ!หาส่างๆานการผสิต เสิน การ เกดของ เสียานสัดส่วนร่สูง
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ทฯาสีสีองเต่มสีนทุนการผสิตานการแกัไขสีอบกหว่องของของเสียนั้น และฝ็อ^บ่อยตรงต่ของเสียนั้น 
แสีไขไม่ไสี จฯเป็นสีองขายเป ็นเศษเหสีกไป ท''าาสีเกดการสูญเสียสันชุนการผสิตไน บางตรง 
น้ันส่วน?เสํงไ'นาสีลูกสีา เรนของ เ สีย ทฯาสีสูกสีา เ กดความ เ สียหายนั้งทฯาสีเ สียน้ัอ เ สียงของบว่ษัทไสี

2 . ปัญหา เก่ยวกับการขาดสีตฝึฯนักานสีานดุ{นภาหของผสิตภั{๗ของหนักงานานองสีกร 
ไม่ว่าจะเป็นฝ่ายตนงานหรี1อฝายจัดการ เบ่นเสียวกัน

3 . ปัญหาเ?เยวกับดุ{นภาหของแม่ftม,พและอุ'ชก'รฟ้านการผสิตร่น'ๆ ของไรงงานไม ่ไส ี 
คุ{นภาพตามแบบต่กฯหนค ทฯาสีนั้นส่วนต่ผสิตออกมาไม่ไสีมาตราฐานตามความสีองการของสูกสีานั้ง 
ทฯาสีส ีองฝ็กาวเดาะ๗ เงนั้นส่วนกอนการส่งมอบาสีสูกสีา

4 . ป้ญหาid ยวกับแบบของน้ันส่วน'ต่ผสิตาน'รงงาน11มากมายหลายชนัด ทฯาสีกระบวน 
การผสิตแตกดัางกัน และฝ็ความปันสีอนมากนั้น ปัง เป็นอุบสรรดานการจัดการและควบดุมดุ{นภาห 
ภายไนไวงงานมากนั้น

จากปัญหาสีาง ๆ ดังกส่าวสีางสีนของไรงงานตัวอบ่าง ปังควรไสีรับการแกัไขไดย 
ดัวน สฯหรับแนวทางต่จะแกัไขปัญหาของไรงงานตัวอบ่างกัสือ การสรัางระบบควบดุมดุ{นภาหนั้นภาย 
านไรงงาน เต่อใเวยานการดส์คลายปัญหาทางสีานคุ{นภาหาสีลดลง หรัอหมดไบ
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