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รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job Description^องฝ่ายผลิตที่จัดทำขึ้น มีดังนี้ 

JD-PD-01 ผ้จัดการฝ่ายผลิต

JD-PD-02

'ม

หัวหน้าลิวนวางแผนและควบคุมการผลิต

JD-PD-03 หัวหน้าแผนกผลิต

JD-PD-04 หัวหน้าแผนกจ่ายงานช่าง

JD-PD-05 หัวหน้าโรงหล่อ

JD-PD-06 หัวหน้าแผนกฉีดเทียน

JD-PD-07 หัวหน้าแผนกหล่อ

JD-PD-08 หัวหน้าแผนกแต่ง

JD-PD-09 หัวหน้าแผนกขัด

JD-PD-10 หัวหน้าแผนกฝัง

JD-PD-11 หัวหน้าแผนกชุบ

JD-PD-12 หัวหน้าแผนกแพค

JD-PD-13 หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ

JD-PD-14 พนักงานตรวจลอบในกระบวนการ

JD-PD-15 พนักงานตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูป
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โรงงานต้วอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-01

แกํไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี ะ 1 หน้าท่ี ะ 1/2

ขีอตำแหน่ง ผู้จัดการฝ่ายผลิค

ผู้บัง(จับบัญชา รองประธานบ่ริษัท

ผู้ใต้ใจัง(จับบัญชา หัวหน้าส่วนวางแผนและควบคุมการผลิต .หัวหน้าโรงหล่อ 1หัวหน้าแผนก

แต่ง .หัวหน้าแผนกขัด .หัวหน้าแผนกฝัง .หัวหน้าแผนกชุบ .หัวหน้าแผนก 

แพค .หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการบรัหารงานฝ่ายผลิต ซึ่งประกอบไปด้วยส่วนวางแผนและควบคุมการ

ผลิต โรงหล่อ แผนกแต่ง แผนกขัด แผนกฝัง แผนกชุบ แผนกแพค และแผนกควบคุมคุณภาพ 1 

รายงานผลการปฏิบัติงานที่รับผิดชอบต่อผู้บ ังคับบัญชา .ดำเนินการปรับปรุงการดำเนินงานเพื่อให้ 

การทำงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ .ประเมินผลการปฏิบัติงานของหน่วยงานที่รับผิดชอบให้

เป็นไปอย่างถูกต้องตามนโยบายของบริษัท และประสานงานกับฝ่ายอื่นๆภายในบริษัทเพื่อให้การ 

ทำงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ

บักษณะงานท่ีปฏิบัติ
1. ดำเนินงาน และควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของหน่วยงานที่รับผิดชอบให้เป็นไปตาม 

นโยบายของบริษัท และแผนคุณภาพ

2. ควบคุมดูแล และประสานงานกับส่วนวางแผนและควบคุมการผลิต ให้มีการวางแผน 

และควบคุมการผลิตเป็นไปอย่างถูกต้อง เหมาะสม ทันต่อเวลากำหนดในการจัดส่ง 

สินค้าให้กันลูกค้า

3. จัดทำรายงานสรุปผลการปฏิบัติงานของฝ่ายผลิตเสนอต่อรองประธานบริษัท

4. ให้การสนับสนุน และประสานงานกับหน่วยงานอื่นๆภายในบริษัทเพื่อให้การปฏิบัติ 

งานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ

เขียนโดย ตำแหน่ง รันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง รันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง รันท่ี
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โรงงานตัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร ะ JD-PD-01

แกิไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้ครั้งท่ี : 1 หน้าท่ี : 2/2

5. ส ่งเสริมก ิจกรรมซ ึ่งม ีผลทำให ้การดำเน ินงานของหน่วยงานที่ร ับผ ิดชอบมีประส ิทธิ 

ภาพ

6. ปฏิบัติงานในหน้าที่อื่นๆ ตามที่ได้รับมอบหมายจากผู้บ ังคับบัญชา

เขียนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุมีด'โดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานคัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-02

แกํไขคร้ังท่ี ะ 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

? อตำแหน่ง หัวหน้าส่วนวางแผนและควบคุมการผลิต

ผู้บ ั้งคับบัญชา ผู้จัดการฝ่ายผลิต

ผู้ใต ้บ ังค ับบัญชา หัวหน้าแผนกผลิต1-5

หัวหน้าแผนกจ่ายงานช่าง

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการดูแลแผนกผลิต และแผนกจ่ายงานช่าง ให้สามารถวางแผนและควบคุม 

การผลิต เพื่อให้ลามารถปิดออร์เดอร์ได้ทันตามกำหนด .จัดทำรายงานสรุปผลการปฏิบัติงาน . ด ู 

แลการผลิตงานตัวอย่าง ตลอดจนป้องกันและแก้ไขปัญหาในกระบวนการผลิต

ลิกษณะงานที่ปฏิบัติ
1. วางแผนและติดตามการผลิตให้สามารถปิดออร์เดอร์ได้ทันตามกำหนด

2. ดูแล และให้การสนับสนุนการปฏิบั้ติงานของแผนกผลิต1-5 และแผนกจ่ายงานช่าง

3. วิเคราะห์ และค้นหาสาเหตุปัญหาของที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และดำเนินการ 

ป้องกันและแก้ไข

4. ติดตามการผลิตงานตัวอย่าง แก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในการผลิตงานตัวอย่าง และ

กำหนดเกณฑ์(ร pecificationAนการผลิตงานตัวอย่าง

5. ให้ความรู้ และคำปรึกษาแก่พนักงานใหม่ในการปฎิปัติงานอย่างถูกต้อง

6. จัดทำรายงานสรุปผลการปฏิบั้ต ิงาน เสนอต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต

เขียนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานคัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร ะ JD-PD-03

แกํไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

ช่ือตำแหน่ง หัวหน้าแผนกผลิต1

ผู้'บงค้บบ้ญชา หัวหน้าส่วนวางแผนและควบคุมการผลิต

ผู้Iด'บงคับบัญชา พนักงานแผนกผลิต

หน้าที่ความรับผิดชอบ
ดูแลการปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนก ประสานงานกับหน่วยงานต่างๆที่เกี่ยวข้อง 

เช่น แผนกจ่ายงานช่าง แผนกควบคุมคุณภาพ เป็นต้น และจัดทำรายงานสรุปผลการปฏิบัติงาน 

เสนอต่อผู้บ ังคับบัญชา

ลิ'กษณะงานท่ีปฏิบัติ
1. เป ิดใบยืมงานและรับใบส่งงาน

2. ติดตามและควบคุมการผลิตออร์เดอร์ที่ได้รับมอบหมาย

3. บันทึกสถานะการผลิตลงในเอกสาร และแบบฟอร์มที่กำหนดเพื่อใข้ในการติดตามการ 

ผลิต

4. ประสานงานกับแผนกจ่ายงานช่างในการจ่ายงาน ส่งงาน และติดตามการผลิต

5. ประสานงานกับแผนกควบคุมคุณภาพในการตรวจสอบคุณภาพงานในแต่ละกระบวน 

การผลิต

6. ให้การสนับสนุน และประสานงานกับหน่วยงานอื่นๆภายในบริษัทเพื่อให้การปฏิบัติ 

งานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ

7. แนะนำจุดที่ควรระวังในการปฏิบัติงาน ให้ช่างทราบ

8. ให้คำปรึกษา และแนะนำพนักงานใหม่ในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง

9. จัดทำรายงายสรุปผลการปฏิบัติงาน เสนอต่อผู้บังคับบัญชา

เขึยนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุมติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานตัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-04

แกํไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

ซ่ือตำแหน่ง หัวหน้าแผนกจ่ายงานช่าง

ผู้บงตับบัญชา หัวหน้าส่วนวางแผนและควบคุมการผลิต

ผู้ไต้บงคับบัญชา พนักงานแผนกจ่ายงานช่าง

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการควบคุมดูแลการปฏิบ้ติงานของพนักงานภายในแผนกจ่ายงานช่าง ใน

การรับ-ส่งงานระหว่างทำ 1งานสำเร็จรูป และเอกสารต่างๆ เพื่อให้งานต่างๆเสร็จตามกำหนดเวลา 

ตลอดจนประชุมร่วมกับหน่วยงานอื่นๆ เพื่อให้การปฏิบัติงานร่วมกันอย่างมีประสิทธิภาพ

ตักษณะงานที่ปฏิบัติ
1. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนก

2. จัดทำรายงายสรุปผลการปฏิบัติงาน เสนอต่อผู้บังคับบัญชา

3. ให้คำปรึกษา และแนะนำพนักงานใหม่ในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อํง

4. ประชุมร่วมกับหน่วยงานอืนๆที่เกี่ยวข้อง เพื่อให้การปฏิบัติงานเป็นไปอย่างมีประสิทธิ 

ภาพ

เขียนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุมติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานตัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-05

แกํไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี ะ 1 หน้าท่ี : 1/1

ชื่อตำแหน่ง หัวหน้าโรงหล่อ

ผู้บ ังคับบัญชา ผู้จัดการฝ่ายผลิต

ผู้ใต ้บ ังคับบัญชา หัวหน้าแผนกฉีดเทียน

หัวหน้าแผนกหล่อ

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบและติดตามงาน ORDER ที่ได้รับมอบหมายให้เสร็จตามกำหนด ควบคุมดูแล 

การปฎิปัติงานของแผนกฉีดเทียน และแผนกหล่อให้ประสานงานกันอย่างมีประสิทธิภาพ ปรับปรุง 

การปฏิบัติงานในแผนกที่รับผิดชอบ และรายงานผลการปฏิบัติงานต่อผู้บังคับบัญชา

คักษณะงานที่ปฏิบ ัต ิ
1. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของแผนกฉีดเทียน และแผนกหล่อให้ประสานงานกัน 

อย่างมีประสิทธิภาพ

2. ติดตามการปฏิบ ัต ิงาน ORDER ที่ได้รับมอบหมายให้เสร็จตามกำหนด

3. ประลานงานกับแผนกผลิต1-5 ในการติดตาม ORDER ที่ได้รับมอบหมาย

4. ประสานงานกับแผนกแม่พ ิมพ์ในการเบิก-จ่ายแม่พ ิมพ์เงิน

5. ปรับปรุงการปฏิบัติงานในหน่วยงานที่รับผิดชอบ

6. รายงานสรุปผลการปฏิบัติงานของแผนกฉีดเทียน และแผนกหล่อต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต

เขียนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานต้วอย่าง 
ฝาย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-06

แกไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

ริเอตำแหน่ง หัวหน้าแผนกฉีดเทียน

ผู้ป ังคบบัญชา หัวหน้าโรงหล่อ

ผู้ใต้ป ังค้บปัญซา พนักงานแผนกฉีดเทียน

หน้าที่ความรับผิดชอบ
ดูแลรับผิดชอบการปฏิบัติงานของ ล่วนงานพิมพ์ยาง - การผ่ายาง การเบิกจ่ายยาง 1ส่วน 

งาน ฉีดเทียน แต่งเทียน ขึ้นช่อ ตลอดจนประสานงานกับแผนกหล่อเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ผลิต

ลักษณะงานที่ปฏิบ ัต ิ
1. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของส่วนงานพิมพ์ยาง - การผ่ายาง และการเบิกจ่ายยาง

2. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของส่วนงานฉีดเทียน แต่งเทียน และขึ้นช่อ

3. ตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนทำพิมพ์ยาง

4. ประสานงานกับแผนกหล่อเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

5. สรุปผลการปฏิบัติงานของส่วนงานพิมพ์ยาง และส่วนงานฉีดเทียนในแต่ละวัน และ 

รายงานผลต่อหัวหน้าโรงหล่อ

6. ควบคุมการเบิก-จ่ายวัตถุดิบ และอุปกรณ์เครื่องมือ เครื่องใช้ภายในแผนก

7. กำหนดรูปแบบเอกสารที'ใช้ภายในแผนก

8. ให้ความรู้ และคำปรึกษาแนะนำแก่พนักงานในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง

เขียนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุมติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานต้วอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร ะ JD-PD-07

แกํไขคร้ังท่ี ะ 0 ประกาศใช้คเง่ที่ : 1 หน้าท่ี : 1/1

ชื่อตำแหน่ง หัวหน้าแผนกหล่อ

ผู้,บงคบบ้ญชา หัวหน้าโรงหล่อ

ผู้ใต ้ใ!งคบ'น’ญชา พนักงานแผนกหล่อ

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการควบคุมการเบิกจ่ายวัตถุดิบที่ใช้ในการหล่อตัวเรือน ควบคุมดูแลการ

ปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนก รายงานผลการปฏิบัติงานต่อผู้บ ังคับบัญชา การบำรุงรักษา 

เครื่องมือเครื่องจักร และการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

รักษณะงานที่ปฏิบ ัต ิ
1. ควบคุมการเบิกจ่ายเนื้อเงิน ล่วนผสม ปูน วัตถุดิบต่างๆที่ใช้ในการหล่อตัวเรือน ตลอด 

จนเครื่องมือเครื่องใช้ต่างๆภายในแผนก

2. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนกหล่อ

3. รายงานสรุปผลการปฏิบัติงานต่อหัวหน้าโรงหล่อ

4. ควบคุมดูแลการบำรุงรักษาเครื่องมือเครื่องจักรที่ใช้ภายในแผนก

5. ให้ความรู้ คำปรึกษาแนะนำแก่พนักงานในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง

6. ประลานงานกับแผนกฉีดเทียนในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

7. ประสานงานกับแผนกต่างๆที่เกี่ยวข้องในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่

8. กำหนด และจัดทำมาตรฐานวิธีการหล่อตัวเรือน

เขียนโดย ตำแหน่ง รันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง รันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง รันท่ี
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โรงงานหัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-08

น»กไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

ขีอต้าแหน่ง หัวหน้าแผนกแต่ง

ผู้ปังหับปัญชา ผู้จัดการฝ่ายผลิต

ผู้ใต้ป ังหับปัญชา ช่างแต่ง

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการควบคุมดูแลการปฏิปัติงานของพนักงานภายในแผนก ดูแลในด้านการ 

แจกจ่ายงาน ลอนงาน และติดต่อประสานงานกับแผนกอื่นๆ

หักษณะงานที่ปฏิบัติ
1. ควบคุมดูแลการรับส่งงานภายในแผนก

2. จ่ายงานให้แก่พนักงานในแผนกตามความสามารถของช่างแต่ละคน

3. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของช่างแต่ง

4. ตรวจสอบงานก่อนการส่งงาน

5. ลอนงาน และให้ความรู้ คำปรึกษาแนะนำ แก่ช่างแต่งในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง

6. ควบคุมดูแลการเบิกจ่ายอุปกรณ์ เครื่องมือเครองใช้ภายในแผนก

7. รายงานสรุปผลการปฏิบัติงานต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต

8. ปรับปรุงการปฏิบัติงานภายในแผนกให้มีประสิทธิภาพ

9. รับนโยบายจากผู้บ ังคับบัญชา เพื่อมาทำความเช้าใจในแผนก

10. ติดต่อประลานงานกับแผนกผลิต

เขียนโดย ตำแหน่ง รันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง รันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง รันท่ี
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โรงงานตัวอย่าง 
ฝาย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-09

แกัไขคร้ังท่ี ะ 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

ชื่อตำแหน่ง หัวหน้าแผนกขัด

ผู้ป ังคับปัญชา ผู้จัดการฝ่ายผลิต

ผ ู้เต ้ปังคับปัญชา ช่างขัด

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนก ดูแลในด้านการ 

รับ-ส่งงาน ลอนงาน และติดต่อประสานงานกับแผนกอื่นๆ

คักษณะงานที่ปฏิบ ัต ิ
1. ควบคุมดูแลการรับส่งงานภายในแผนก

2. จ่ายงานให้แก่พนักงานในแผนกตามความสามารถของช่างแต่ละคน

3. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของช่างขัด

4. ตรวจสอบงานก่อนการส่งงาน

5. สอนงาน และให้ความรู้ คำปรึกษาแนะนำ แก่ช่างขัดในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง

6. ควบคุมดูแลการเบิกจ่ายอุปกรณ์ เครื่องมือเครื่องใช้ภายในแผนก

7. รายงานสรุปผลการปฏิบัติงานต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต

8. ปรับปรุงการปฏิบัติงานภายในแผนกให้มืประสิทธิภาพ

9. รับนโยบายจากผู้บังคับบัญชา เพื่อมาทำความเช้าใจในแผนก

10. ติดต่อประลานงานกับแผนกผลิต

เฃึยนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานต้วอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร ะ JD-PD-10

แก่ไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

ชื่อตำแหน่ง หัวหน้าแผนกฝัง

ผู้'บังค้บบัญซา ผู้จัดการฝ่ายผลิต

ผู้ใต ้ป ังคบบัญชา ช่างฝัง

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนก ดูแลในด้านการ 

รับ-ส่งงาน สอนงาน และติดต่อประสานงานกับแผนกอื่นๆ

ลักษณะงานที่ปฏิบ ัต ิ
1. ควบคุมดูแลการรับส่งงานภายในแผนก

2. จ่ายงานให้แก่พนักงานในแผนกตามความสามารถของช่างแต่ละคน

3. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของช่างฝัง

4. ตรวจสอบงานก่อนการส่งงาน

5. สอนงาน และให้ความรู้ คำปรึกษาแนะนำ แก่ช่างฝังในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง

6. ฝักลอนพนักงานตรวจสอบคุณภาพ เพื่อให้เข้าใจงานและสามารถตรวจสอบงานเป็น

7. ควบคุมดูแลการเบิกจ่ายอุปกรณ์ เครื่องมือเครื่องใช้ภายในแผนก

8. รายงานสรุปผลการปฏิบัติงานต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต

9. ปรับปรุงการปฏิบัติงานภายในแผนกให้มีประสิทธิภาพ

10. รับนโยบายจากผู้บังคับบัญชา เพื่อมาทำความเข้าใจในแผนก

11. ติดต่อประสานงานกับแผนกผลิต

เขียนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุมติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานตัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอึยดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-11

แก่ไขคร้ังท่ี ะ 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี ะ 1 หน้าท่ี : 1/1

ร่อตำแหน่ง หัวหน้าแผนกชุบ

ผู้ป ังตับปัญชา ผู้จัดการฝ่ายผลิต

ผู้ใต ้ป ังคบปัญชา พนักงานแผนกชุบ

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการควบคุมดูแลการปฏิปัติงานของพนักงานภายในแผนก ในลิวนงานชุบ จิก 

เพชร พ่นทราย ทาดำ ขัดชนแมว ชูดเงา ดูแลในด้านการรับ-ลิงงานและเอกสารต่างๆ สอนงาน 

และติดต่อประสานงานกับแผนกอื่นๆ

ลิกษณะงานที่ปฏิป ัต ิ
1. ควบคุมดูแลการรับลิงงานภายในแผนก

2. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนกในลิวนงานต่างๆ ได้แก่ ส่วน 

งานชุบ 1จิกเพชร 1พ่นทราย 1ทาดำ 1ขัดขนแมว และขูดเงา

3. ตรวจสอบงานก่อนการลิงงาน

4. ลอนงาน และให้ความรู้ คำปรึกษาแนะนำ แก่พนักงานในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง

5. ควบคุมดูแลการเบิกจ่ายอุปกรณ์ เครื่องมือเครื่องใขัภายในแผนก

6. รายงานสรปผลการปฏิบัติงานต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต

7. ปรับปรุงการปฏิบัติงานภายในแผนกให้มีประสิทธิภาพ

8. รับนโยบายจากผู้บังคับบัญชา เพื่อมาทำความเข้าใจในแผนก

9. ติดต่อประลานงานกับแผนกผลิต

เขียนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานตัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-12

แกํไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

ชื่อตำแหน่ง หัวหน้าแผนกแพค

ผู้บังตับบัญชา ผู้จัดการฝ่ายผลิต

ผู้ใต้บัง(จับบัญชา พนักงานแผนกแพค

หน้าที่ความรับผิดชอบ
รับผิดชอบและติดตามงาน ORDER ที่ได้รับมอบหมายให้เสร็จตามกำหนด ควบคุมดูแล 

การปฏิบัติงานของพนักงานภายในแผนก ปรับปรุงการปฏิบัติ-งาน1ในแผนก-ที่รับผิด1ชอบ และราย 

งานผลการปฏิบัติงานต่อผู้บ ังคับบัญชา

ลักษณะงานที่ปฏิบัต ิ
1. ติดตามการปฏิบ ัต ิงาน ORDER ที่ได้รับมอบหมายให้เสร็จตามกำหนด

2. ควบคุมดูแลการปฏิบัติงานของของพนักงานภายในแผนก

3. สอนงาน และให้ความรู้ ดำปรึกษาแนะนำ แก่พนักงานในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้อง

4. ควบคุมดูแลการเบิกจ่ายอุปกรณ์ เครื่องมือเครื่องให้ภายในแผนก

5. รายงานสรุปผลการปฏิบิติงานต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต

6. ปรับปรุงการปฏิบัติงานในหน่วยงานที่รับผิดชอบ

7. รับนโยบายจากผู้บ ังคับบัญชา เพี่อมาทำความเข้าใจในแผนก

8. ติดต่อประลานงานคับแผนกผลิต

เขืยนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานตัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-13

แกํไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/2

ที่อตำแหน่ง หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ

ผู้บังคับบัญชา ผู้จัดการฝ่ายผลิต

ผู้โต้บ ังคับบัญชา พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

พนักงานตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูป

หน้าที่ความรับผิดชอบ
บริหารงานภายในแผนกควบคุมคุณภาพ จัดเตรียมข้อมูลด้านคุณภาพเสนอต่อผู้จ ัดการ 

ฝ่ายผลิต เสนอแนวทางปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการต่อผู้บ ังคับบัญชา และประสานงานคับ 

หน่วยงานอื่นๆที่เกี่ยวข้อง

คักษณะงานที่ปฏิบัติ
1. มอบหมายงานตรวจสอบคุณภาพแก่พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

2. แนะนำและควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ ให้เป็นไปตามแผน 

คุณภาพ

3. ให้ความรู้ และคำปรึกษาในการปฏิบัติงานที่ถูกต้องให้แก่พนักงานตรวจสอบ

4. ควบคุมคุณภาพของผลิตคัณฑ็ให้ได้ตรงตามมาตรฐานที่กำหนดไว้

5. จัดทำมาตรฐานวิธีการตรวจสอบ

6. ด้านข้อมูลคุณภาพ

6.1 จัดทำสรุปผลการปฏิบัติงานโดยรวมภายในแผนก แล้วนำเสนอต่อผู้บังคับ 

บัญชาตามระยะเวลาที่กำหนด

6.2 รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต แล้วทำราย 

งานสรุปผลนำเสนอต่อผู้บ ังคับบัญชาตามระยะเวลาที่กำหนด

เขึยนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุมติโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานตํ'วอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-13

แกํไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 2/2

6.3 กำหนดรูปแบบเอกสาร แบบฟอร์ม และบันทึกคุณภาพที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

ของแผนก

7. ประสานงานกับแผนกต่างๆที่เกี่ยวข้องในการแก้ไขปัญหาด้านคุณภาพ และป้องกัน 

การเกิดปัญหาเดิมซํ้าอีก

8. ให้ข้อมูล และคำแนะนำด้านคุณภาพ แก่แผนกต่างๆในการผลิต

เขียนโดย ตำแหน่ง วันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุมดโดย ตำแหน่ง วันท่ี
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โรงงานต้วอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าท่ีงาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-14

แกํไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

รีเอตำแหน่ง พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

ผู้บังค ้บ บ ัญชา นัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ

ผู้ใต้บั3 คับบัญชา

หน้าท่ีความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานที่ผ่านในแต่ละกระบวนการผลิต แยกชิ้น 

งานดี เสีย ซ่อม พร้อมระบุสาเหตุ บันทึกลงในเอกสารและแบบฟอร์มที่กำหนด และรายงานผลต่อ 

ผู้บังคับบัญชา

ลิภษณะงานท่ีปฏิบัติ
1. ตรวจลอบคุณภาพของชิ้นงานตามที่ได้รับมอบหมาย

2. แจ้งผู้บังคับบัญชาทันที ในกรณีที่เกิดปัญหาด้านคุณภาพและไม่สามารถตัดสินใจได้ 

เอง

3. บันทึกผลการตรวจสอบตามเอกสาร และแบบฟอร์มที่กำหนด

4. รายงานผลการปฏิบัติงานในส่วนที่รับผิดชอบ ให้ผู้บังคับบัญชาทราบ

5. ปฏิบัต ิงานอื่นๆตามที่ได้รับมอบหมายจากผู้บ ังคับบัญชา

เขียนโดย ตำแหน่ง รันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง รันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง รันท่ี
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โรงงานตัวอย่าง 
ฝ่าย ผลิต

รายละเอียดกำหนดหน้าที่งาน(Job description)
เลขที่เอกสาร : JD-PD-15

แกํไขคร้ังท่ี : 0 ประกาศใช้คร้ังท่ี : 1 หน้าท่ี : 1/1

ริร่อตำแหน่ง พนักงานตรวจสอบสินค้าสำเร็จรูป

ผู้บังตับบัญชา หัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ

ผู้ใต้บังคบบัญชา

หน้าท่ีความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในการตรวจลอบคุณภาพของสินค้าสำเร็จรูป แยกชิ้นงานดี เสีย ซ่อม พร้อม 

ระบุสาเหตุ บันทึกลงในเอกสารและแบบฟอร์มที่กำหนด และรายงานผลต่อผู้บ ังคับบัญชา

ล้กษณะงานท่ีปฏิบัติ
1. ตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานตามที่ได้รับมอบหมาย

2. แจ้งผู้บังคับบัญชาทันที ในกรณีที่เกิดปัญหาด้านคุณภาพและไม่ลามารถตัดสินใจได้ 

เอง

3. บันทึกผลการตรวจลอบตามเอกสาร และแบบฟอร์มที่กำหนด

4. รายงานผลาารปฏิปัติงานในส่วนที่รับผิดชอบ ให้ผู้บังคับบัญชาทราบ

5. ปฏิบัติงานอื่นๆตามที่ได้รับมอบหมายจากผู้บ ังคับบัญชา

เขียนโดย ตำแหน่ง 'รันท่ี
ตรวจสอบโดย ตำแหน่ง วันท่ี
อนุม้ติโดย ตำแหน่ง วันท่ี



ภาคผนวก ข

และแผนกตรวจสอบคุณภาพตัวอย่างการเก็บข้อมูลการตรวจลอบในโรงหล่อ 

ข้อมูลการบันทึกข้อมูลลงในโปรแกรม Microsoft Excel 97
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ว/ด/ป ผ ู้ตรวจสอ! ชี่อๆ!าง ประเภทๆ!า' เลขที่บล ORDEP PRO DU CT จน. จน. จน. สภาพของเส ีย
บัานแหวน นา กระเปา ส ีมบ๊ผ

NO. CO D E !ๆอ ตร. ’ ดร. ตร. บัาน หนาไป ตร.กรอไป ตร.แฝง ประสา ฝอฟวง ะเบ๊น ฅร. 9 2 5 /ษ เม ็ด เงน ตร. ดร.เป ็น กระเปา เใา น คบ 9 25 ไปทราบ ตร.เป ็น ผดแบบ.ปน

ดื เส ีย ม if lu î H หัก หัก เสมอบัน สวย ไปเกลี้ยง นเลอะ ไปสนท ไร fUJ กง รอย แหว่ง บัด ตร.แตก ตด ตร. เปราะ คตึ่น เตยบัวน ะยด เอยง บ ๊มผด สาเหตุ ทะป!บ แบบ

25/11/01 นสงเดอน มงกส ■ ปาง'นซก 9274 40

25/11/01 นสงเดอน มงกส ๆ!างนอก 209 3 40

25/11/01 นสงเดอน ผงกล ปางนอก 7 2 0 3 7 40

25/11/01 นส'นดอน ผงกส ๆ!างนอก 9 8 3 3 2 40

25/11/01 แสงเดือน ผงกส ๆ!างนอก 3 93 23 37 2 .5 0.5

25/11/01 แสงเด ือน ผงกส ปางนอก 16734 0 90 90

25/11/01 แสงเดือน บันทf  ฉ าย ๆ!างนอก 6 20 80 141

25/11/01 แสงเดือน บ ็วย 1เางนอก 4 33 9 0 36 3 6

25/11/01 แสงเดือน บ าย ๆ!างนอก 2 9 6 7 2 36

25/11/01 แสงเด ือน บ ๊วย ปางนอก 3 1 4 2 7 50

25/11 /01 แสงเด ือน แหลมทอง ๆ!างนอก 6 41 87 50

25/11/01 แสงเด ือน แหคมทอง ปางนอก 4 87 5 50

27/11 /01 แสงเด ือน บ ๊วย ๆ!างนอก 9 92 85 34 2

27/11 /01 แสงเด ือน แมน ๆ!างนอก 9 9 8 3 5 36

27/11/01 แสงเด ือน แมน ๆ!างนอก 9 7 4 8 6 50

27/11/01 แสงเด ือน แมน ๆ!างนอก 30881 19 1 1 1

27/11/01 แสงเด ือน แหสมทอง ๆ!างนอก 934 50

27/11/01 แสงเด ือน แหลมทอง ๆ!างนอก 9 6 8 8 6 40

27/11/01 แสงเด ือน แหลมทอง ๆ!างนอก 3 5 1 3 9 45

27/11/01 แสงเด ือน ผงกท ๆเางนอก 2 06 50 185

27/11/01 แสงเด ือน โชตมา ๆ!างนอก 2 05 37 3 00

28/11/01 แสงเด ือน บ รรจง ๆ!างนอก 10464 50

28/11/01 แสงเด ือน บรรจง ๆ!างนอก 6 89 53 50

28/11/01 แสงเด ือน บรรจง ปางนอก 642 9 15

28/11/01 แสงเด ือน บรรจง ๆ!างนอก 6 26 89 15

28/11/01 แสงเด ือน บรรจง ๆ!างนอก 9 03 87 15

28/11/01 แสงเด ือน บรรจง ๆ!างนอก 819 6 50

28/11/01 แสงเดือน บรรจง ๆ!างนอก 969 0 50

28/11/01 แสงเด ือน บรรจง ๆ!างนอก 8 4 1 9 3 59 1 1

25/11/01 ช ุป ัuvf คมพก ปางใน 7 62 13 0 10 10

25/11/01 ชุปันปั สมพก ปางใน 730 2 0 7 7

25/11/01 ชุป ันVÎ ลมพก ๆ!างใน 3 09 89 12

25/11/01 ใเน้นVโ ลมพก ปางใน 6 09 47 10

25/11/01 ๆเน้นท่ี' สมพิศ ปางใน 80721 30

ร ูปท ี่ ข.4 ตัวอย่างการบันทึกข้อมูลของเสียลงใน Excel
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ภาคผนวก ค

คู่ม ือขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) 5 ฉบับ 

Instruction) 12 ฉบับซึ่งมืรายชื่อเอกสารที่จัดทำขึ้น ดังนี้

ค ู่ม ือขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual)

PM-PD-01

PM-PD-02

PM-PD-03

PM-PD-04

PM-PD-05

วิธ ีปฦบัต ิงาน(Work

การทำต้นช่อ 

การหล่อตัวเรือน 

กระบวนการแต่ง 

กระบวนการขัด 

กระบวนการฝัง

Instruction)

WI-PD-01
O  < = »  < r

การทำพมพํยาง

WI-PD-02 การฉีดเทียน

WI-PD-03 การแต่งเทียน

WI-PD-04 การขึ้นช่อ

WI-PD-05 การหล่อเบ้าปูน

WI-PD-06 การนึ่งเทียน/อบปูน

WI-PD-07 การหล่อตัวเรือน

WI-PD-08 การทำความสะอาดต้ม

WI-PD-09 การตกแต่งตัวเรือน

WI-PD-10 การขดต่วเรอน

WI-PD-11 การฝัง

WI-PD-12 การตรวจลอบคุณภาพ

และคู่ม ือวิธ ีปฏิบ ัต ิงาน(Work
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โรงงานตัวอย่าง

ขันตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-01

ชื่องาน : การทำต้นช่อ เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 1/5

การทำต้นชอ่

ผัตรวจสอบ : ผ ่อนมต:
'บ ิ <บ จ
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โรงงานต้วอย่าง

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-01

ชื่องาน : การทำต้นช่อ เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 2/5

1. ว้ตถุประสงค์ :
เพื่อให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานในการทำต้นช่อได้อย่างถูกต้อง

2. ข'อบข่าย :
เริ่มจากการรับคำสั่งผลิตจากแผนกผลิต จัดเตรียมวัตถุดิบ ได้แก่ ข้ีผ้ึง ก้อนยาง แล้ว

แจกจ่ายงานให้แก่พนักงานฉีดเทียน แต่งเทียน ขึ้นช่อ เพื่อทำกระสวนขี้ผึ้ง ตรวจสอบคุณภาพงาน 

และเตรียมส่งงานให้แผนกหล่อต่อไป

3. ส ิ่งที่เก ี่ยวข ้อง :
3.1 วิธีปฏิบัติงานเรื่อง การทำพิมพ์ยาง (พ!-PD-01)

3.2 วิธีปฏิบัติงานเรื่อง การฉีดเทียน (WI-PD-02)

3.3 วิธีปฏิบัติงานเรื่อง การแต่งเทียน (WI-PD-03)

3.4 วิธีปฏิบัติงานเรื่อง การขึ้นช่อ (WI-PD-04)

3 .5 ใบสั ่ งฉีดเทียน/แต่งเทียน/ขึ ้นช่อ (FR-WX-01 )

3.6 ใบชั่งนํ้าหนัก (FR-WX-02)

3.7 ใบลงรายละเอียดการขึ้นช่อ (FR-WX-03)

4. นิยาม :

กระสวนขึ้ผึ้ง คือ ชิ้นงานเทียนที่ได้จากการฉีดเทียน

ต้นช่อ คือ ต้นเทียนที่มีการนำกระสวนขึ้ผึ้งมาติดบนแกนเทียน มีลักษณะคล้ายต้นไม้
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-01
ชื่องาน : การทำต้นช่อ เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที ่ : 5/5

5. รายละเอ ียด :
5.1 หัวหน้าแผนกฉีดเทียนรับใบส์งผลิตจากแผนกผลิต
5.2 ห ัวหน้าแผนกฉีดเทียนพิจารณาจากรหัสผลิตภัณฑ์ว่าเป็นผลิตภัณฑ์ที่เคยทำการผลิต 

และมีพิมพ์ยางอยู่แล้วใช่หรือไม่
5.2.1 ใช่ ปฏิบ้ติต่อข้อ 5.5
5.2.2 ไม่ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 5.3

5.3 หัวหน้าแผนกฉีดเทียนติดต่อแผนกแม่พิมพ์ เพื่อขอเบิกแม่พิมพ์
5.4 เมื่อได้แม่พิมพ์แล้ว ให้จ่ายแม่พิมพ์ไห้พนักงานทำพิมพ์ยาง เพื่อทำพิมพ์ยาง โดยการ 

อัดพิมพ์ยาง และผ่าพิมพ์ยาง
5.5 ผู้ช่วยหัวหน้าแผนกฉีดเทียนจัดเตรียมพิมพ์ยางตามใบสังผลิต เพ ื่อเตรียมจ่ายงานให้ 

พนักงานฉีดเทียน ตามวิธีปฏิบิติงานเรื่อง การทำพิมพ์ยาง (WI-PD-01)
5.6 ผู้ช่วยหัวหน้าแผนกฉีดเทียนตรวจสอบคุณภาพพิมพ์ยาง
5.7 พิมพ์ยางอยู่ในสภาพสมบูรณ์ไม่เก ิดการฉีดขาด สามารถนำไปฉีดเทียนได้ ใช่หรือไม่

5.7.1 ใช่ ปฎิบํติต่อข้อ 6.8
5.7.2 ไม่ใช่ ปฏิบํติต่อข้อ 6.3

5.8 ผู้ช่วยหัวหน้าแผนกฉีดเทียนเขียนใบสังฉีดเทียน/แต่งเทียน/ขึ้นช่อ (FR-WX-01 ) แล้ว 
จ่ายพิมพ์ยางให้พนักงานฉีดเทียนตามความสามารถของแต่ละคน

5.9 พน ักงานฉีดเท ียนทำการฉีดขึ้ผ ึ้งเข ้าส ่พ ิมพ ์ยาง แกะกระสวนขี้ผึ้งออกจากพิมพ์ยาง 
และตรวจสอบคุณภาพ ตามวิธีปฏิบํติงานเรื่อง การฉีดเทียน (WI-PD-02)

5.1อพนักงานแต่งเทียนทำการตกแต่งกระสวนขึ้ผึ้ง และตรวจสอบคุณภาพ ตามวิธีปฏิบัติ 
งานเรื่อง การแต่งเทียน (WI-PD-03)

5.11 พนักงานขึ้นช่อนำกระสวนขี้ผึ้งไปติดแกนเทียนเพื่อทำเป็นต้นช่อ ตามวิธีปฏิบัติงาน 
เร่ือง การขึ้นช่อ (WI-PD-04)

5.12พนักงานขี้นช่อทำการชั่งนํ้าหนักต้นช่อและฐานยาง ลงบันทึกรายละเอียดในใบชั่ง
นํ้าหนัก (FR-WX-02) และใบลงรายละเอียดการขึ้นช่อ (FR-WX-03) แล้วรอนำส่ง 
ให้แผนกหล่อต่อไป
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โรงงานตัวอย่าง
ขันตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-02
ซื่องาน : การหล่อตัวเรือน เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที ่ : 1/6

การหล่อตัวเรือน

ผตรวจลอบ : ผ ่อนมต:ขิ qj 9
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-02
ซื่องาน : การหล่อตัวเรือน เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 2/6

1. วิตถุประสงค์ :
เพื่อให้พนักงานปฏิบัติงานในการหล่อตัวเรือนได้อย่างถูกต้อง

2. ขอบข่าย :
เริ่มจากรับกระสวนขี้ผึ้งจากแผนกฉีดเทียน จัดเตรียมวัตถุด ิบ และวัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในการ 

หล่อ หล่อเบ้าปูน อบเบ้าปูน หล่อตัวเรือน ทำความสะอาดต้นช่อ ตัดตัวเรือนจากต้นช่อ ตรวจสอบ 
ค ุณภาพ และล่งงานให้ฝ่ายผลิตต่อไป

3. สิงที่เกี่ยวข้อง :
3.1 วิธีปฏิบัติงานเรื่อง การหล่อเบ้าปูน (WI-PD-05)
3.2 วิธีปฏิบัติงานเรื่อง การนึ่งเทียนและอบเบ้าปูน (WI-PD-06)
3.3 วิธีปฏิบัติงานเรื่อง การหล่อตัวเรือน (WI-PD-07)
3.4 วิธีปฏิบัติงานเรื่อง การทำความสะอาดต้นช่อ (WI-PD-08)
3.5 ใบคำนวณนํ้าหนักเนื้อเงินและล่วนผสม (FR-CT-01)
3.6 STOCK CARD (FR-CT-02)
3.7 รายงานสรุปผลการหล่อประจำวัน (FR-CT-03)
3.8 ใบล่งของ (FR-CT-04)

4. นิยาม : ไม่มี
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-02
ซื่องาน : การหล่อตัวเรือน เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 5/6

5. รายละเอ ียด :
5.1 หัวหน้าแผนกฉีดเทียนรับต้นช่อ ใบชั่งนํ้าหนัก (FR-WX-02) และใบลงรายละเอียดการ 

ขึ้นช่อ (FR-WX-03) จากแผนกฉีดเทียน
5.2 ผู้ช่วยหัวหน้าแผนกหล่อทำการชั่งนํ้าหนักต้นช่อ คำนวณนํ้าหนักของเนื้อเงินและส่วน 

ผสมในแต่ละต้นตามเปอร์เซ็นต์เนื้อเงินในใบสังผลิต แล้วลงบันทึกในใบคำนวณนํ้า 
หนักส่วนผสมเนื้อเงิน (FR-CT-01 )

5.3 หัวหน้าแผนกหล่อทำการจัดเตรียมวัตถุดิบ ได้แก่ เนื้อเงิน และส่วนผสมต่างๆ ของ 
กระสวนขี้ผึ้งแต่ละต้น ตามใบคำนวณนํ้าหนักส่วนผสมเนื้อเงิน และลงบันทึกการเบิก 
จ่ายวัตถุด ิบใน STOCK CARD (FR-CT-02)

5.4 พนักงานหล่อปูนทำการหล่อเบ้าปูน ตามวิธีปฏิบัติงานเรื่อง การหล่อเบ้าปูน 
(WI-PD-05)

5.5 พนักงานหล่อปูนนำเบ้าปูนเข้าเตาอบเพื่อทำการนึ่งเทียนและอบปูน ตามวิธีปฏิบัติ 
งานเรื่อง การนึ่งเทียนและอบเบ้าปูน (WI-PD-06)

5.6 พนักงานหล่อนำเบ้าออกจากเตาเพื่อทำการหล่อตัวเรือน ตามวิธีปฏิบ ัต ิงานรื่อง การ 
หล่อตัวเรือน (WI-PD-07)

5.7 พนักงานหล่อปูนนำเบ้าที่ผ่านกระบวนการหล่อแล้ว ไปฉีดทำลายเบ้า และทำความ 
สะอาดต้นช่อ ตามวิธีปฏิบัติงานเรื่อง การทำความสะอาดต้นช่อ (WI-PD-08)

5.8 พนักงานตัดช่อนำต้นช่อที่ทำความสะอาดแล้ว มาตัดตัวเรือนออกจากต้น
(ข้อควรระวัง การตัดตัวเรือนออกจากต้นช่อ อย่าตัดใกล้ตัวเรือนมากเกินไป ให้เหลือ 
ติ่งไว้พอสมควร เพื่อป้องกันไม่ให้ตัวเรือนแตกหักเลียหาย)

5.9 พนักงานตัดช่อทำการตรวจสอบคุณภาพตัวเรือน โดยพิจารณาตัวเรือนว่าหล่อเต็ม 
หรือไม่ 1ผิวตัวเรือนฃรุฃระหรือไม่ และมีรูพรุน'หรือ1ไม่

5.9.1 ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.11
5.9.2 ไม่ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.10

5 .1 0 ถ้าตัวเรือนไม่ลมบูรณ์พนักงานตัดช่อจะตัดแยกออกเป็นของเลียโดยแยกเป็นงาน
93% และ 94%

5 .1 1 ถ้าตัวเรือนสมบูรณ์พนักงานตัดช่อตัดแยกตัวเรือนตามแบบในใบสังผลิต
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-02
ซื่องาน : การหล่อตัวเรือน เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที ่ : 6/6

5.12 ผู้ช่วยหัวหน้าแผนกหล่อนับจำนวน ชั่งนํ้าหนักของดี/ของเสีย พร้อมทั้งลงบันทึกในใบ 
ล่งของ ทำการออกใบล่งของ และจัดทำรายงานสรุปผลประจำวัน (FR-CT-03)ผู้ช่วย 
หัวหน้าแผนกหล่อนับจำนวน ชั่งนํ้าหนัก และออกใบล่งของ (FR-CT-04)

5 .13หัวหน้าแผนกหล่อล่งตัวเรือนและของเสียพร้อมใบล่งของให้แผนกผลิต
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-03
ซื่องาน : กระบวนการแต่ง เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 1/4

กระบวนการแต่ง

ผัตรวจลอบ : ผอนมต :«บ จ
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-03
ชื่องาน : กระบวนการแต่ง เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที' : 2/4

1. วัตถุประสงค์ : เพื่อให้ทราบวิธีการปฏิบัติงานทีถูกต้อง

2. ขอบข่าย :
เริ่มจากการรับงานจากแผนกจ่ายงานช่าง จ่ายงานให้ช่างแต่งทำการแต่งตัวเรือน ตรวจ 

ลอบคุณภาพ และส่งงานคืนH แผนกจ่ายงานช่าง

3. ลิ่งที่เกี่ยวข้อง :
3.1 วิธีปฏิบัติงานเรื่อง การแต่งตัวเรือน (WI-PD-09)
3.2 ใบยืมของ (FR-PD-01)
3.3 ใบส่งของชั่วคราว (FR-PD-02)

4. น ิยาม : ไม่มี
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน(Procedure Manual.) รหัส : PM-PD-03
ชื่องาน : กระบวนการแต่ง เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที ่ : 4/4

5. รายละเอียด :
5.1 หัวหน้าแผนกแต่งรับชิ้นงานและใบยืมของ(FR-PD-01) จากแผนกจ่ายงานช่าง
5.2 หัวหน้าแผนกแต่งแจกจ่ายงานให้ช่างแต่ง และช่างแต่งตรวจสอบจำนวนชิ้นงาน และ 

รหัสให้ตรงตามใบยืมฃอง(FR-PD-01)
5.3 ช่างแต่งนำชิ้นงานไปชั่งนํ้าหนัก พร้อมบันทึกลงในใบยืมของ(FR-PD-01)
5.4 ช่างแต่งทำการตกแต่งตัวเรือน ตามวิธีปฏิบัติงานเรื่อง การแต่งตัวเรือน (WI-PD-09)
5.5 ช่างแต่งเขียนใบส่งของชั่วคราว (FR-PD-02)
5.6 นำชิ้นงานที่ตกแต่งเรียบร้อยแล้วไปชั่งนํ้าหนักหลังแต่ง แล้วบันทึกลงในใบส่งของชั่ว 

คราว (FR-PD-02)
5.7 ส่งชิ้นงาน ใบยืมของ(FR-PD-01) และใบส่งของชั่วคราว(FR-PD-02) ให้หัวหน้าแผนก 

แต่งตรวจสอบคุณภาพงานแต่ง ว่าชิ้นงานที่ผ่านการแต่งมีคุณภาพผ่านหรือไม่
5.7.1 ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.8
5.7.2 ใม ่ผ ่านปฏ ิบ ัต ิต ่อข ้อ6.4

5.8 หัวหน้าแผนกแต่งรวบรวมงานจากช่างแต่ง(ชิ้นงาน ใบยืมของ และใบส่งของชั่วคราว 
เพื่อส่งงานให้แผนกจ่ายงานช่าง
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฎิปติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-04
ชื่องาน : กระบวนการขัด เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที ่ : 1/4

กระบวนการขัด

ผตรวจสอบ : ผ ่อน มต:«บ «บ q
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฎิบํติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-04
ซื่องาน : กระบวนการขัด เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที่ : 2/4

1. วัตถุประสงค์ : เพื่อให้พนักงานทราบวิธีการปฎิป้ติงานที่ถูกต้อง

2. ขอบข่าย :
เริ่มจากการรับงานจากแผนกจ่ายงานช่าง จ่ายงานให้ช่างขัด ขัดยาดิน ขัดเงา ตรวจสอบ 

ค ุณภาพ และส่งงานคืนให้แผนกจ่ายงานช่าง

3. สิ่งที่เกี่ยวข้อง :
3.1 วิธีปฏิบัติ-งานเรื่อง การขัด (WI-PD-10)
3.2 ใบยืมของ (FR-PD-01)
3.3 ใบส่งของชั่วคราว (FR-PD-02)

4. น ิยาม :
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบัติ-งาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-04
ซื่องาน : กระบวนการขัด เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 4/4

5. รายละเอ ียด :
5.1 หัวหน้าแผนกขัดรับชิ้นงาน และใบยืมของ(FR-PD -01hากแผนกจ่ายงานช่าง
5.2 หัวหน้าแผนกขัดแจกจ่ายงานให้ช่างขัด และช่างขัดตรวจสอบจำนวนชิ้นงาน และรหัส 

ให้ตรงตามใบยืมของ
5.3 ช่างขัดทำการขัดตัวเรือน ตามวิธีปฎิบติงานเรื่อง การขัดตัวเรือน (WI-PD-10)
5.4 ช่างขัดเขียนใบส่งของชั่วคราว (FR-PD-02)
5.5 ส่งชิ้นงาน ใบยืมของ และใบส่งของชั่วคราว ให้หัวหน้าแผนกขัดตรวจลอบคุณภาพ 

งานขัด ว่าชิ้นงานที่ผ่านการขัดมีคุณภาพผ่านหรือไม่
5.5.1 ผ่าน ปฏิบติต่อข้อ 6.6
5.5.2 ไม่ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.3

5.6 หัวหน้าแผนกขัดรวบรวมงานจากช่างขัด(ชิ้นงาน ใบยืมของ และใบส่งของชั่วคราว) 
เพื่อส่งงานให้แผนกจ่ายงานช่าง
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบ้ติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-05
ชื่องาน : กระบวนการฝัง เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 1/4

กระบวนการฝัง

ร'ฝัตรวจสอบ : ฝัอนมต :«บ <บ จ่
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฏิบัติ'งาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-05
ชื่องาน : กระบวนการฝัง เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 2/4

1. วัตถุประสงค์ : เพื่อให้พนักงานทราบวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกต้อง

2. ขอบข่าย :
เริ่มจากการรับงานจากแผนกจ่ายงานช่าง จ่ายงานให้ช่าง ฝังพลอย ตรวจลอบคุณภาพ 

และล่งงานคืนให้แผนกจ่ายงานช่าง

3. สิ่งที่เกี่ยวข้อง :
3.1 วิธีปฏิบัติงานเริ่อง การฝังพลอย (WI-PD-11 )
3.2 ใบยืมของ (FR-PD-01)
3.3 ใบล่งของชั่วคราว (FR-PD-02)

4. น ิยาม :
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โรงงานตัวอย่าง
ขั้นตอนการปฎิปัติงาน(Procedure Manual) รหัส : PM-PD-05
ซื่องาน : กระบวนการฝัง เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที่ : 4/4

5. รายละเอ ียด :
5.1 หัวหน้าแผนกฝังรับชิ้นงาน และ,ใบยืมของ(FR-PD-01 )จ ,ากแผนก'จ่ายงาน'ช่าง
5.2 หัวหน้าแผนกฝังแจกจ่ายงานให้ช่างฝัง และช่างฝังตรวจสอบจำนวนชิ้นงาน จำนวน 

พลอย และรหัสให้ตรงตามใบยืมของ(FR-PD-01)
5.3 ช่างฝังทำการขัดตัวเรือน ตามวิธีปฏิฟ้ติงานเรื่อง การฝังพลอย (WI-PD-11)
5.4 ช่างฝังเขียนใบส่งของชั่วคราว (FR-PD-02)
5.5 ส่งชิ้นงาน ใบยืมของ และใบส่งของชั่วคราว ให้หัวหน้าแผนกฝังตรวจสอบคุณภาพ 

งานฝังพลอย ว่าชิ้นงานที่ผ่านการฝังมีคุณภาพผ่านหรือไม่
5.5.1 ผ่าน ปฎิหัติต่อข้อ 6.6
5.5.2 ไม่ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.3

5.6 หัวหน้าแผนกฝังรวบรวมงานจากช่างฝัง(ชิ้นงาน ใบยืมของ และใบส่งของชั่วคราว) 
เพื่อส่งงานให้แผนกจ่ายงานช่าง
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-01
ซื่องาน : การทำพิมพ์ยาง เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที ่ : 1/4

การทำพิมพ์ยาง

ผตรวจลอบ : ผ ่อนมต:«บ «บ q
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-01
ซื่องาน : การทำพิมพ์ยาง เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 2/4

1. ผู้,ปฎิบัติ : พนักงานผ่าพิมพ์ยาง

2. วัตถุประสงค์ :
เพื่อให้พนักงานปฏิป้ติงานได้อย่างถูกต้อง และได้พิมพ์ยางที่มีคุณภาพลามารถนำไปใช้ใน 

การฉีดเทียนได้

3. ขอบข่าย :
ใช้ในการการปฏิบัติงานของพนักงานฉีดเทียนในกระบวนการผลิตกระสวนขี้ผึ้ง

4. ลิ่งที่เกี่ยวข้อง : ใบบันทึกการทำพิมพ์ยาง(FR-WX-04)

5. น ิยาม : ไม่มี
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิป้ติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-01
ซื่องาน : การทำพิมพ์ยาง เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที ่ : 3/4

ขันตอนการปฏิปติงาน 
รับแม่พิมพ์ 
เลือกบล๊อคแม่พิมพ์ 
ตัดยางวางในบล๊อคแม่พิมพ์ 
วางแม่พิมพ์ลงในบล๊อค 
ยางเต็มบล๊อคใช่หรือไม่?
6.5.1 ใช่ ปฏิปติต่อข้อ 6.6
6.5.2 ไม่ใช่ ปฎิปติต่อข้อ 6.3

นำบล๊อคไปอัดด้วยแผ่นความร้อน 
อบพิมพ์ยาง
อัดพิมพ์ยางด้วยแผ่นความร้อน 
ตกแต่งขอบพิมพ์ยาง 
เปาพิมพ์ยางให้เย็น 
พิมพ์ยางเย็นแล้วใช้หรือไม่? 
6.11.1 ใช่ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.12 
6 .1 1 .2 ไม ่ใช ่ปฎ ิปต ิต ่อข ้อ6.10 
ผ่าพิมพ์ยาง
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รห้ส : WI-PD-01
ชื่องาน : การทำพิมพ์ยาง เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 4/4

6 รายละเอียด
6.5 พนักงานผ่าพิมพ์ยางรับแม่พิมพ์เพ ื่อนำมาทำพิมพ์ยาง
6.6 เลือกบล๊อคอลูมิเนียมสำหรับอัดพิมพ์ยางให้มีขนาดพอดีกับขนาดของแม่พิมพ์
6.7 ตัดยางด้วยกรรไกรให้มีขนาดที่ใสํลงในบล๊อคได้พอดีแล้วเขียนข้อมูลไว้ด้านนอกของแผ่น

ยางแผ่นแรกโดยมีรายละเอียดของ ชื่อลูกค้า หมายเลขพิมพ์ยาง ไซร์งานและอื่นๆ 
แล้วนำยางวางลงในบล๊อค 3 แผ่นโดยตัดแผ่นที่ 3 เป็นมุมแหลมเพื่อวางลูกตุ้มใน 
ตำแหน่งที่ตรงกับก้านของแม่พิมพ์ แล้วขันยึดลูกตุ้มด้วยสรูให้แน่น

6.8 วางแม่พิมพ์ให้อยู่กึ่งกลางบล๊อคแล้วใช้เศษยางเสรมในตำแหน่งที่เป็นช่องว่างของแม่
พิมพ์แล้ววางทับแม่พิมพ์ด้วยยางอีก 3 แผ่นแล้วเสริมด้วยเศษยางอีกครั้ง

6.9 ตรวจดูว่ายางเต็มบล๊อคแล้วใช่หรือไม่
6.9.1 ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.6
6.9.2 ไม่ใช่ ปฏินัติต่อ'ข้อ 6.3

6.10 น่าบล๊อคที่ม ียาง และแม่พิมพ์อยู่ช้างในมาประกบด้วยแผ่นอลูมิเนี่ยมทั้งด้านบนและ 
ด้านล่าง

6.11 เปิดสวิตช์ของแผ่นความร้อนตั้งอุณหภูมิ 1 5 0 องศาเซลเซียส ตั้งเวลาที่ Timer เป็น 
เวลา 90 นาที แล้วน่าบล๊อคไปวางบนแผ่นความร้อนแล้วจับเวลา 30 นาทีเพื่อให้ยาง 
อ่อนตัว

6.12 เมื่อ Timer สวิตช์แสดงเวลาผ่านไป 30 นาทีให้หมุนเกลียวเลื่อนแผ่นความร้อนลงมา 
อัดยางให้แน่นค้างไว้เป็นเวลา 1 ช่ัวโมง แล้วจึงน่าพิมพ์ยางออกมา

6.13 ตกแต่งขอบพิมพ์ยางที่ล้นออกมาด้วยกรรไกรให้เรียบร้อย
6.14 น ่าพ ิมพ์ยางไปเป้าลมให้เย็นด้วยเครองปรับอากาศ5 นาทีแล้ว
6.15 ตรวจดูว่าพิมพ์ยางเย็นแล้วใช่หรือไม่ หรือยัง ถ ้ายังให้เป่าลมต่อไปจนกว่าจะเย็น ถ้า 

เย็นแล้ว
6.15.1 ใช่ ปฏินัติต่อข้อ 6.12
6.15.2 ไม่ใช่ ปฏินัติต่อข้อ 6.10

6.16 ผ ่าพ ิมพ์ยาง แล้วจดบันทึกผลการปฏินัติงานลงในใบบันทึกการทำพิมพ์ยาง 
(FR-WX-04)
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฎิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-02
ชื่องาน : การฉีดเทียน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที, : 1/5

การฉีดเทียน

ร/ผตรวจสอบ : ผ ่อนมต:«บ <บ่ ชุ่
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-02
ซื่องาน : การฉีดเทียน in๐๐'ร

แผ่นที' : 2/5

า. ผ ู้ปฏ ิบติ:พน ักงานฉีดเท ียน

2. วัตถุประสงค์ : เพื่อให้พนักงานปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง และได้กระสวนขี้ผึ้งที่มีคุณภาพ

3. ขอบข่าย : ใช้ในการการปฏิบัติงานของพนักงานฉีดเทียน ในกระบวนการผลิตกระสวนขี้ผึ้ง

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง : ใบสั่งฉีดเทียน / แต่งเทียน / ขึ้นช่อ (FR-WX-01 )

5. นิยาม : กระสวนขี้ผึ้ง คือ ชิ้นงานเทียนที่ได้จากการฉีดเทียน
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-02
ซื่องาน : การฉีดเทียน เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 3/5

ขันตอนงาน ขั้นตอนการปฏิบัติงาน
6.1 เตรียมเทียน
6.2 หลอมเทียน
6.3 ปรับลดอุณหภูมิเพื่อฉีดเทียน
6.4 ฉีดสเปรย์พิมพ์ยาง
6.5 ตีแป้ง
6.6 แป้งทั่วพิมพ์ยางใช่หรือไม่ ?

6.6.1 ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.7
6.6.2 ไม่ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.5

6.7 ประกบแผ่น'อลูมิเนียม
6.8 ฉีดเทียน
6.9 ทิ้งพิมพ์ยางไว้ให้เย็น
6.10 แกะพิมพ์ยาง
6.11 ตรวจสอบคุณภาพงาน
6.12 งานไปมีข้อบกพร่องใช่หรือไม่?

6.12.1 ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.14
6.12.2 ไม่ใช่ปฏิบัติต่อข้อ 6.13

6.13 คัดแยกเป็นของเสีย
6.14 นำงานไปแต่ง WAX
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฎิป็ติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-02
ชื่องาน : การฉีดเทียน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที่ : 4/5

6. รายละเอ ียด
6.1 พนักงานฉีดเทียนชั่งน ํ้าหนักเทียน1 .5 ก ิโลกร ัม /1 หม้อ แล้วใส่ลงในหม้ออบเทียน
6.2 ตั้งอุณหภูมิหม้ออบเทียนโดยปรับโวลต์มิเตอร์ที่ระดับ 200 โวลต์ความดันบรรยากาศ 

ปกติ ปล่อยไว้เป็นเวลา 1 ชั่วโมง เพื่อให้เทียนละลายเป็นของเหลวพร้อมที่จะทำงานได้
6.3 ลดอุณหภูมิโดยการปรับ โวลต์มิเตอร์มาที่ระดับ 100 V ความดันลม 5-6 / เท
6.4 ฉีดสเปรย์ซิลิโคนที่พิมพ์ยางด้านใน ท้ัง 2 ด้านของพิมพ์ยางแล้วเช็ดพิมพ์ยางด้วยผ้า 

ละอาด เพ ื่อทำความละอาดพิมพ์ยาง ซึ่งจะช่วยให้แกะชิ้นงานออกจากพิมพ์ยางได้ง่าย 
(สเปรย์ที่ใช้ เป็นสเปรย์ชิลิโคนยี่ห้อ FOX- D สำหรับงานยางและพลาสติก)
ข ้อ ค ว ร ร ะ ว ัง  ไม่ควรฉีดสเปร์ที่พิมพ์ยางมากเกินไปเพราะจะทำให้ผิวงานไม่ลมํ่าเสมอ

6.5 ตีแป้งด้านในของพิมพ์ยางทั้ง 2 ด้านของพิมพ์ยางแล้วเช ็คพิมพ์ยางด้วยผ้าละอาด 
(แป้งที่ใช้ในการตีแป้ง เป็นแป้งสำหรับเด็ก ยี่ห้อ ฮอลิวู๊ด)
ข ้อ ค ว ร ร ะ ว ัง  ไม่ควรตีแป้งทีพิมพ์ยาง มากเกินไป เพราะจะทำให้ผิวงานที,ได้ใม่เรืยบ

6.6 ตรวจสอบดูว่าตีแป้งทั่วพิมพ์ยางแล้ว ใช่ หรอ ไม่
6.6.1 ถ้า ใช่ ให้ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.7
6.6.2 ถ้า ไม่ใช่ ให้ตีแป้งเพิ่ม ปฏิบติต่อข้อ 6.5

6.7 ประกบแผ่นอลูมิเนียมกับพิมพ์ยาง ทั้งด้านบนและด้านล่าง แล้วรัดด้วยยางรัดให้แน่น
6.8 พนักงานฉีดเทียนทำการฉีดเทียน โดยนำพิมพ์ยางไปฉีดเทียนจากหม้อฉีดเทียน และ 

กดพิมพ์ยางไว้ที่ห้วฉีดของหม้อฉีดเทียนค้างไว้ 10 วินาที จนกว่างานจะเต็มแล้วเอา 
ออก

6.9 ทิ้งพิมพ์ยางไว้ให้เย็นโดยเป็นเวลา 1 5 วินาที
6 .10  หยิบพ ิมพ ์ยางท ี่เย ็นแล้วข ึ้นมาแกะแผ่นอลูม ิเน ี่ยมออกพร้อมทั้งแกะชิ้นงานออกจาก 

พ ิมพ์ยาง ในขั้นตอนนี้ต้องระวังการแตกหักเสียหายของชิ้นงาน
6.11 ทำการตรวจลอบคุณภาพว่างานมีช้อพกพร่องหรือไม่ โดยใช้เกณฑ์พิจารณาของเสียใน 

งานฉีดเทียน ดังนี้
6.11.1 งานไม่เต็มแบบ แกิใขโดยการปรับความดันลม
6.11.2 งานเป็นรูอากาศ แก้ไขโดยการปรับความร้อนของหม้ออบเทียนให้เพิ่มขึ้น
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฎิบํติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-02
ชื่องาน : การฉีดเทียน เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที' : 5/5

6.12 ผลการตรวจลอบ งานไม่มีฃ้อบกพร่องใช่หรอไม่
6.12.1 ใช่ ปฏิบํติต่อข้อ 6.14
6.12.2 ไม่ใช่ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.13

6.13 คัดแยกเป็นงานเลีย และทำการฉีดงานเพิ่มทดแทนงานที่เลีย โดยปฎิบํติต ่อข้อ 6.8
6.14 นำชิ้นงานส่งต่อให้พนักงานแต่งเทียน เพื่อเข้าส่กระบวนการแต่งเทียนต่อไป
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-03
ซื่องาน : การแต่งเทียน เรม,ใช้: 01/01/45

แผ่นที ่ : 1/4

การแต่งเทียน

1/ o-«=«ผ้ตรวจสอบ : ผอนมต :‘บ «บ q
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-03
ชื่องาน : การแต่งเทียน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที่ : 1/4

1. ผู้,ปฎิบัติ : พนักงานแต่งเทียน

2. วัตถุประสงค์ :
1. เพื่อให้พนักงานปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง
2. เพื่อให้!ด้ชิ้นงานเทียนที่มีคุณภาพ มีผิวและลวดลายถูกต้องตามมาตรฐาน มีทาง 

เดือย ที่พร้อมที่จะนำไปขึ้นช่อได้

3. ขอบข่าย :
ใช้ในการการปฏิบัติงานของพนักงานแต่งเทียน ในกระบวนการผลิตกระสวนขี้ผึ้ง

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง : ใบบันทึกการแต่งเทียน (FR-WX-06)

5. น ิยาม :
กระสวนฃีผึง คือ ชินงานที,เป็นเทียน ซึ่งหลอมละลายซึ่งถูกอัดออกมาจากหม้อฉีดเทียน แล้ว 

แข็งตัวใน พิมพ์ยางจึงมี รูปร่าง เหมือนกับแม่พิมพ์
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบํติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-03
ชื่องาน : การแต่งเทียน เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 2/4

ฃันตอนงาน
6.1

6.2
6.3
6.4

6.5
6.6 
6.7

ขันตอนการปฏิบติงาน 
รับงานฉีดเทียน 
แต่งรอยผ่าพิมพ์ 
ตรวจสอบคุณภาพงาน 
ชิ้นงานสามารถตกแต่งซ่อมแซมได้หรือไม่

6.4.1 ได้ ปฏิบํติต่อข้อ 6.5
6.4.2 ไม่ได้ ปฏิบํติต่อข้อ 6.6 

ตกแต่งเทียน
คัดแยกเป็นของเสีย 
นำไปข้ึนช่อ
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โรงงานตัวอย่าง

ว ิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน(พork Instruction) รหัส : WI-PD-03

ซื่องาน : การแต่งเทียน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 4/4

6. รายละเอียด

6.1 พนักงานแต่งเทียน รับชิ้นงานที่ผ่านการฉีดเทียนมาแล้ว

6.2 ใช้เหล็กแต่งเทียน ตกแต่งรอยผ่าพิมพ์บนชิ้นงานออกให้เรียบ ตกแต่งลวดลายบนชิ้นงาน 

ให้ชัดเจน

6.3 ตรวจสอบคุณภาพของงาน โดยพิจารณาปัจจัยต่างๆ ดังน้ี

6.3.1 ตรวจสอบสภาพผิวชิ้นงานว่าชิ้นงานเต็มแบบหรือไม่

6.3.2 ตรวจสอบชิ้นงานว่าปรากฏรูอากาศ หรือไม่

6.3.3 ตรวจสอบชิ้นงานว่ามีครีบหรือไม่

6.4 ผลการตรวจสอบสภาพชิ้นงาน

6.4.1 ถ้าชิ้นงานไม่มีฃ้อพกพร่อง หรือมีแต่สามารถซ่อมแซมได้ให้ปฎิบํติต่อข้อ 6.5

6.4.2 ถ้าชิ้นงานมีข้อพกพร่องเกินกว่าที่จะซ่อมแซมได้ให้ปฏิบติต่อข้อ 6.6

6.5 ตกแต่งซ่อมแซมชิ้นงาน โดยมิรายละเอียด ดังน้ี

6.5.1 ในกรณีที่ชิ้นงานเป็นรู หรือมีรอยแหว่ง ให้เติมเนื้อเทียนลงไปให้เต็มด้วยหัวแร้ง 

ขนาด 30 พ  แล้วขูดผิวงานออก ตกแต่งให้เรียบ

6.5.2 ในกรณีที่ชิ้นงานมีครีบ ขูดผิวงานออกด้วยมีดแต่งเทียน ตกแต่งให้เรียบ

6.6 ให้แยกเป็นงานเสีย แล้วนำไปรวมกัน เพื่อไปหลอมใหม่ ซึ่งจะนำกลับมาใช้เป็นแกน อีก 

«ร■ง

6.7 เตรียมงานเพื่อนำไปขึ้นช่อ ต่อไป
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฎิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-04

ซื่องาน : การข้ึนช่อ เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 1/5

การขึ้นช่อ

î/ a*=»
ผตรวจลอบ : ผอนมต :<บิ 'ม q
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โรงงานตัวอย่าง

วิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-04

ชื่องาน : การขึ้นช่อ เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที่ : 2/5

1. ผู้'ปฏิบัติ : พนักงานข้ึนช่อ

2. วัตถุประสงค์ :

2.1 เพื่อให้พนักงานปฏิบัติงานใต้อย่างถูกต้อง

2.2 เพื่อให้ได้กระสวนขี้ผึ้งที่มีคุณภาพถูกต้องตามมาตรฐาน พร้อมที่จะนำไปหล่อ 

ตัวเรือน

3. ขอบข่าย :

ใช้ในการการปฏิบัติงานของพนักงานขึ้นช่อ ในกระบวนการผลิตกระสวนขี้ผึ้ง

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง :

4.1 ใบสิ่งฉีดเทียน/แต่งเทียน/ขึ้นช่อ (FR-WX-01)

4.2 ใบช่ังนํ้าหนัก (FR-WX-02)

4.3 ใบลงรายละเอียดการขึ้นช่อ (FR-WX-03)

5. นิยาม :

แกนเทียน คือ แท่งขี้ผึ้งรูปทรงกระบอก เส์'นผ่าศูนย์กลาง 10 มิลลิเมตร ยาว 190 มิลลิเมตร
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-04

ชื่องาน : การข้ึนช่อ เรม'ใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 3/5

ขนตอนงาน

6.1

6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

6.7

6.8 

6.9

ขันตอนการปฏิบ้ติ'งาน 

รับงานแต่งเทียน 

ติดแกนเทียนกับฐานยาง 

คัดแยกงาน 

ข้ึนช่อ

พิจารณาความสูงของต้นช่อว่าสูงถึง 7 

น้ิวหรือไม่

6.5.1 สูงถึง ปฏิบัติต่อข้อ 6.6

6.5.2 สูงไม่ถึง ปฏิบัติต่อข้อ 6.4 

ตัดปลายต้นช่อ และเขียนหมายเลข 

ต้นช่อ

นับจำนวนชิ้นงาน

บันทึกใบรายละเอียดการขึ้นช่อ

รอส่งให้แผนกหล่อต่อไป
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โรงงานคัวอย่าง

วิธ ีปฏ ิบ ัต ิงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-04

ชื่องาน : การขึ้นช่อ เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที' : 4/5

6 รายละเอียด

6.1 พนักงานข้ึนช่อ รับหุ่นขึ้ผึ้งที่ผ่านการแต่งเทียนเรียบร้อยแล้ว

6.2 นำแกนเทียนมาติดกับฐานยางของต้นช่อ

6.3 คัดแยกงาน โดยรวมงานที่มีหมายเลขเดียวกัน ลักษณะ ความหนาบาง ความโปร่ง 

ใกล้เคียงกัน มารวมกันเพื่อขึ้นช่อในต้นเดียวกัน (เพราะ ลักษณะงานที่มีความหนา 

แตกต่างกัน อุณหภูมิที่ใช่ในการหล่อจะแตกต่างกัน ดังน้ัน จึงต้องเลือกงานที่มี 

ลักษณะใกล้เคียงกัน มาขึ้นช่อในต้นเดียวกัน เพื่อให้ได้คัวเรือนที่สมบูรณ์ มีคุณภาพใน 

การหล่อ)

6.4 นำชิ้นงานที่คัดแยกประ๓ ทแล้วมาข้ึนช่อ โดยหัวแร้งขนาด 30 พ  จี้ไปที่แกนเทียน 

เชื่อมแกนเทียนกับทางเดือยของชิ้นงาน จนได้ชิ้นงานเต็มต้นช่อ

ข ้อ ค ว ร ร ะ ว ัง  ไม่ควรให้ความสูงของต้นช่อท่ีขึ้นเกิน 7 น้ิว และคัวเรือนบนต้นช่อท่ีข้ึน 

ชิดขอบเบ้ามากเกินไป เพราะจะทำให้ชิ้นงานเสียหายได้ในขั้นตอนการหล่อคัวเรือน

ดังนั้นในการขึ้นช่อควรวัดระยะความสูงและความกว้างอยู่เสมอ

6.5 วัดความสูงของต้นช่อที่ขึ้นว่าสูงถึง 7 น้ิว หรือไม่

6.5.1 สูงถึง 7 นิ้ว(แต่ไม่เกิน 7 น้ิว) ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.6

6.5.2 สูงไม่ถึง 7 น้ิว ปฏิบัติต่อข้อ 6.4

6.6 ใช่กรรไกรคัดปลายต้นช่อออก และใช้หัวแร้งเขียนหมายเลขของต้นช่อบนหัวต้นช่อโดย 

แยก ประ๓ ทเนื้อเงิน 93% และเนื้อเงิน 94 %

6.7 นับจำนวนช้ินงานท่ีขึ้นช่อ

6.8 บันทึกหมายเลขต้นช่อ นํ้าหนักฐานยาง นํ้าหนักเทียน ในใบลงรายละเอียดการขึ้นช่อ 

(FR-WX-03)

6.9 รอส่งกระสวนขึ้ผึ้ง และใบรายละเอียดการขึ้นช่อให้แผนกหล่อต่อไป
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-04

ซื่องาน : การข้ึนช่อ เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 5/5

หมายเหตุ
1) นำเบ้าสแตนเลสมาลองสวมและวัดระยะห่างระหว่างชิ้นงานกับขอบเบ้าในขณะขึ้นช่อ โดย 

กำหนดให้มีระยะห่างประมาณ 1 เซนติเมตร หากพบชิ้นงานที่ชิดขอบเบ้าน้อยกว่า 1 เซนติเมตร 

ให้ดำเนินการดังนี้

1.1) ตัดก้านชิ้นงานให้ลั้นลง แล้วลงนำใปปักลงบนต้นเทียนอีกครั้ง

1.2) ปรับมุมในการขึ้นช่อให้เอียงมากขึ้น

1.3) ถ้าชิ้นงานมีขนาดใหญ่มากๆ ควรเปลี่ยนไปใช้เบ้าที่มีฃนาดใหญ่ข้ึน

2) วัดความสูงของต้นช่อทุกครั้ง โดยกำหนดให้ต้นช่อมีความสูงไม่เกิน 7 น้ิวหรือ 178 มิลลิเมตร 

หากเกินให้ตัดปลายออกจนกระทั่งไม่มีล้วนใดของต้นช่อสูงเกิน 7 น้ิว
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-05

ชื่องาน : การหล่อเบ้าปูน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 1/5

การหล่อเบ ้าปูน

ผตรวจลอบ : ผอนมต :'บิ <บ จิ
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฎิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-05

ซื่องาน : การหล่อเบ้าปูน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 2/5

1. ผู้ปฏิบ้ติ : พนักงานหล่อเบ้าปูน

2. วัตถุประสงค์:

เพื่อให้พนักงานปฏิบ้ติงานได้อย่างถูกต้อง ในแต่ละขั้นตอนของการหล่อเบ้าปูน ท้ังในการ 

ตวงล่วนผสม การควบคุมเครื่องหล่อปูน เพ่ือให้ใด้เบ้าปูนที่มีคุณภาพในการนำไปใช้ในการหล่อตัว 

เรือนต่อไป

3. ขอบข่าย :

ใช้ในการการปฏิบ้ติงานในกระบวนการหล่อเบ้าปูน

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง :

5. นิยาม :

เบ้าสแตนเลส หมายถึง ท่อเหล็กลแตนเลส เกรด 304 ขนาดเต้นผ่าศูนย์กลาง 89 มิลลิเมตร 

ความยาว 220 มิลลิเมตร หนา 3 มิลลิเมตร เจาะรูที่ผนังเพื่อระบายอากาศออกจากเบ้าปูนในขั้น 

ตอนการหล่อด้วยเครื่องหล่อลูญญากาศ ทำหน้าที่เป็นแบบหล่อที่ทำให้เกิดโพรงช่องว่างในแบบ 

หล่อเพื่อให้นํ้าโลหะไหลเข้าแต้วเย็นตัวก็จะได้ชิ้นงานที่มีลักษณะ เช่นเดียวกับต้นแบบ
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-05

ซื่องาน : การหล่อเบ้าปูน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 3/5

ขันตอนงาน ขันตอนการปฏิบัติงาน

6.1 ทำความสะอาดต้นเทียน

6.2 นำต้นเทียนใส่เบ้าสแตนเลส

6.3 นำเบ้าลงเครื่องหล่อปูน

6.4 ผสมปูน

6.5 เปิดสวิตช์สันสะเทือน

6.6 เติมปูน

6.7 ปูนเต็มเบ้าใช่หรือไม่?

6.7.1 ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 8

6.7.2 ไม่ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6

6.8 ปรับสวิตช์สันสะเทือน

6.9 นำเบ้าปูนออกมาพักไว้

6.10 ถอดยางครอบเบ้า และเขียนหมายเลข 

เบ้า

6.11 ตั้งเบ้ารอเข้าเตาอบ
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โรงงานตัวอย่าง

วิธ ีปฏ ิบ ้ต ิงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-05

ชื่องาน : การหล่อเบ้าปูน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 4/5

6. รายละเอียด

6.1 ทำความละอาดต้นเทียนโดยจุ่มลงในนํ้ายาสระผมออด๊าซเพื่อล้างคราบไขมัน และสลัด 

นํ้าออกให้แห้งมิฉะนั้นชิ้นงานจะไม่สมบูรณ์

6.2 นำต้นเทียนที่สะอาดแล้วใส่ลงในเบ้าสแตนเลสที่มียางสวมเตรียมไว้แล้วเพื่อกันปูนล้น 

ออกนอกเบ้า และเขียนหมายเลขข้างเบ้าให้ตรงกับหมายเลขต้นเทียนที่ใส่ไว้

6.3 นำเบ้าใส่ในเครื่องหล่อปูน FB 20/30 จนครบ 8 เบ้า

6.4 ผสมปูนโดยใส่กังตีปูนลงในเครื่องแล้วเทนํ้าปริมาณ600 C C /1 เบ้า แล้วเทปูน 1,560 

กรัม / 1 เบ้า เปิดสวิตช์Iห้กลไกลำหรับผสมปูนของเครื่องทำงานพร้อมทั้งเปิดสวิตช์ดูด 

อากาศ

ห ม า ย เ ห ต ุ ส่วนผสมในการผสมปูนได้แก่

■ ปูน ปูนยี่ห้อ JPL รุ่นป้ายสีเหลือง มีอัตราการผสมระหว่างปูนกับนํ้า 100 : 38

เช่น นั้าหนักปูน 1 กิโลกรัม ต่อ น้ํา 380 มิลลิลิตร

■  นํ้า นํสั่ที่ใช้ในการผสมปูนต้องเป็นนาที่ผ่านการกรองโดยเครื่องกรองนํ้า เพ่ือ 
ป้องกันสิ่งสกปรกและลดความกระด้างของนํ้า

6.5 หมุนสวิตช์ลันสะเทือนไปตำแหน่ง 30 %

6.6 เปิดวาล์วเพื่อให้ปูนที่ผสมเรียบร้อยแล้วลงไปในเบ้าจนครบ 8 เบ้า

ข ้อ ค ว ร ร ะ ว ัง  การเติมปูนควรเทลงกลางต้นเทียนเพื่อป้องกันชิ้นงานหัก

6.7 ตรวจสอบดูว่าปูนลงเต็มทุกเบ้าหรือไม่ถ้าไม, ให้เติมปูนที,เหลือลงให้เต็มเบ้าพอดีแล้ว 

ปรับสวิตช์สั่นสะเทือน

6.7.1 ปูนเต็มเบ้าทุกเบ้า ให้ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.8

6.7.2 ปูนไม่เต็มเบ้า ให้ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.6

6.8 ปรับสวิตช์สั่นละเทือนไปตำแหน่ง 100% ตั้งเวลา 3 นาทีเพื่อสั่นเบ้าให้อากาศในเบ้าออก 

มานอกเบ้าได้ดียิ่งขึ้น

6.9 เปิดวาล์วให้อากาศข้างนอกเข้าไปในเครื่องผสมปูน(ถ้าไม่เปิดวาล์วปล่อยอากาศเข้าฝา 

เครื่องจะเปิดไม่ออก) ยกเบ้าปูนออกจากเครื่องผสมปูนนำมาตั้งพักไว้ 40 นาทีเพื่อให้ปูน 

แห้งและแข็งตัว(ลังเกตได้จากการใช้นิ้วสัมผัส ถ้าปูนแห้งสนิทจะไม,ติดมือ)
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฎิบัติ'งาน(พork Instruction) รหัส : WI-PD-05

ชื่องาน : การหล่อเบ้าปูน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 5/5

6.10 ถอดยางที่ครอบเบ้าออกพร้อมทั้งขูดแต่งปูนที่ติดตามขอบและส่วนที่เกินออกด้วย 

เกรียงเหล็ก เขียนหมายเลขตรงเนื้อปูนบรีเวณหัวเบ้าให้ตรงกับหมายเลขร้างเบ้าซึ่ง 

เป็นหมายเลขเดียวกันกับต้นเทียนด้วย แล้วดึงฐานยางออก

6.11 ตั้งเบ้ารอเร้าเตาอบนึ่งเทียน
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-06

ซื่องาน : การนึ่งเทียนและอบปูน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 1/4

การนึ่งเทียน และอบปูน

ผัตรวจสอบ : ผอนมต :‘บ «บ จิ
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-06

ชื่องาน : การนึ่งเทียน และอบปูน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 2/4

1. ผู้ปฏิบัติ : พนักงานหล่อปูน

2. วัตถุประสงค์ :

2.1 เพื่อให้พนักงานปฏินัติงานได้อย่างถูกต้อง

2.2 เพื่อให้เทียนที่อยู่ในเบ้าปูนหลอมละลายไหลออกมาจากเบ้าปูนให้หมด

2.3 เพื่อเตรียมปูนให้มีโครงสร้าง และอุณหภูมิที่เหมาะสมในการหล่อตัวเรือน

3. ขอบข่าย :

ใช้ไนการการปฏิบ้ติงานในกระบวนการนึ่งเทียน และอบปูน

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง :

4.1 ใบบันทึกเวลาการนึ่งเทียน/อบปูน (FR-CT-05)

5. นิยาม : ไม่มี
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-06

ซื่องาน : การนึ่งเทียน และอบปูน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 3/4

ขั้นตอนงาน ขั้นตอนการปฎิบัติงาน

6.1 นำเบ้าเข้าเตานึ่งเทียน

6.2 นึ่งเทียน

6.3 Wax หลอมละลายหมดแล้วใช่หรือไม่?

6.3.1 ใช่ ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.4

6.3.2 ไม่ใช่ ปฏิบ้เติต่อข้อ 6.2

6.4 ปูนเข้าเตาอบ

6.5 เพิ่มอุณหภูมิเป็น 750 C

6.6 ลดอุณหภูมิลงมาที่ 550 C

6.7 เบ้าพร้อมเข้าเครื่องหล่อ
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-06

ซื่องาน : การหล่อเบ้าปูน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 4/4

6. รายละเอียด

6.1 พนักงานหล่อปูน นำเบ้าปูนที่ผ่านการหล่อปูนเรียบร้อยแล้วเข้าเตานึ่งเทียนไฟฟ้า

6.2 นึ่งเทียน โดยตั้งอุณหภูมิไว้ที่ 200 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 2 ช่ังโมง เพ่ือให้เทียน 

หลอมละลาย และไหลออกจากเบ้าให้หมด

6.3 ตรวจดูเบ้าปูนว่า เทียนหลอมละลาย และไหลออกจากเบ้าปูนหมดแล้วใช่หรือไม่

6.3.1 ใช่ ให้ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.4

6.3.2 ไม่ใช่ ให้ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.2 เพื่อนึ่งเทียนต่อไปอีกจนกว่าเทียนจะหลอม และ 

ไหลออกจากเบ้าจนหมด

6.4 นำเบ้าปูนที่ทำการนึ่งเทียนแล้วไปเข้าอบในเตาอบไฟฟ้าโดยตั้งอุณหภูมิ ท่ี 250 องศา 

เซลเซียส ใช้เวลาในการอบเบ้า 1 ช่ัวโมง

6.5 ปรับอุณหภูมิของเตาอบขึ้นไปที่อุณหภูมิ 750 องศาเซลเซียส และคงอุณหภูมินี้ไว้เป็น 

เวลา 3 ช่ัวโมง

6.6 ลดอุณหภูมิของเตาลงมาที่อุณหภูมิ 550 องศาเซลเซียส แล้วอบที่อุณหภูมิดังกล่าว 2 

ช่ัวโมง และอบทิ้งไว้จนกว่าจะนำเบ้าไปทำการหล่อดัวเรือนต่อไป

6.7 รอนำเบ้าปูนไปทำการหล่อดัวเรือนด้วยเครื่องหล่อสูญญากาศ

ข้อควรระว้ง
•  ควรสวมอุปกรณ์ป้องกันและปฏิบ้ติงานด้วยความระนัดระวังเนื่องจากเครื่องมือมีความ 

ร้อนสูง

•  การอบเบ้าปูนต่อครั้งจำนวนเบ้าต้องไม่เกิน 16 เบ้า สำหรับเตาหมายเลข 4, 5 และ 6 

ส่วนเตาหมายเลข 11 2 และ 3 ไม่เกิน 40 เบ้า

•  เมื่อเสร็จขั้นตอนการนึ่ง / อบเบ้าแล้วให้นำเบ้าปูนเข้าเครื่องหล่อทันที
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัต'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-07

ซื่องาน : การหล่อตัวเรือน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 1/4

การหล่อตัวเรือน

ผตรวจสอบ : ผ ่อนมต:<บ «บ ชุ่
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โรงงานตัวอย่าง

ฬปฏ ิบ ัต ิงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-07

ชื่องาน : การหล่อตัวเรือน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 2/4

1. ผู้ปฏิบ ัต ิ:พนักงานหล่อ

2. วัตถุประสงค์ :

2.1 เพี่อให้พนักงานปฏิป้ติงานได้อย่างถูกต้อง ในการใช้เคร่ืองหล่อ

2.2 เพี่อให้ได้ตัวเรือนที่สมบูรณ์พร้อมที่จะนำไปผลิตในกระบวนการต่อไป

3. ขอบข่าย :

ใช้ในการการปฏิป้ติงานในกระบวนหล่อตัวเรือน

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง :

4.1 ใบบันทึกอุณหภูมิการหล่อ (FR-CT-06)

5. นิยาม : ไม่มี
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-07

ซื่องาน : การหล่อตัวเรือน เร่ิม'ไข้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 3/4

ขันตอนงาน

6.1
6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

ไม่'ใช่ 6.7

6.8 

6.9

ขันตอนการปฏิบัติงาน 

เบิกเนือเงินนำไปหล่อ 

เตรียมเครื่องหล่อ 

ตั้งอุณหภูมิ 

เทเนื้อเงินลงเบ้า 

หลอมเนื้อเงิน

ล่วนผสมเข้ากันได้ดีแล้วใช่หรือไม่?

6.6.1 ใช่ ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.7

6.6.2 ไม่ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.5 

คีบเบ้ามาใล่เครื่องหล่อ

ดูดอากาศออกจากเบ้าปูน 

ลดอณหภมิเพื่อทำการหล่อ

6.10 หล่องาน

6.11 นำเบ้าออกจากเตาหล่อ

6.12 นำเบ้าไปพักให้เย็น
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบ้ติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-07

ซื่องาน : การหล่อตัวเรือน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 4/4

6. รายละเอียด

6.1 เบิกวัตถุดิบเนื้อเงิน และส่วนผสมที่เตรียมไว้จากตู้เซฟ ไปเตรียมไว้หน้าเครื่องหล่อ

6.2 เตรียมเครื่องหล่อ โดยเปิดเครื่องระบายความร้อนก่อนทำการหล่อ 15 นาที เปิด 

สวิตซ์เครื่องหล่อ 1 เปิดวาล์วลม และเปิดวาล์วไนโตรเจน

6.3 ตั้งอุณหภูมิการหลอมเนื้อเงิน ตามอุณหภูมิในไบบันทึกอุณหภูมิการหล่อ

6.4 เมื่ออุณหภูมิถึง 1,110 องศาเซลเซียส เทเนื้อเงินที่เตรียมไว้ใส่ลงในกระบอกเทเนื้อ 

เงิน แล้วเปิดฝาครอบเบ้าหลอมออก เทเนื้อเงินลงเบ้าหลอมแล้วปิดฝาครอบ

6.5 ปล่อยให้เนื้อเงินหลอมเป็นนํ้าโลหะเป็นเวลา 120วินาที

6.6 ตรวจดูว่าเนื้อเงิน และส่วนผสมเข้าเป็นเนื้อเดียวกันดีแล้วใช่หรือไม่

6.6.1 ใช่ (ส่วนผสมเข้าเป็นเนื้อเดียวกัน) ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.7

6.6.2 ไม่ใช่ (ส่วนผสมบังไม่เป็นเนื้อเดียวกัน) ปฏิบัติต่อข้อ 6.5

6.7 ใช้คีมคีบเบ้าปูนจากเตาอบ ให้หมายเลขเบ้าปูนตรงกับใบบันทึกเนื้อเงิน มาใส่ลงในที่ 

วางเบ้าแล้วปิดเครื่องให้เบ้ารองรับนํ้าโลหะ

6.8 เปิดสวิตซ์เครื่องดูดอากาศ ให้ดูดอากาศออกจากเบ้าปูน เป็นเวลา30วินาที

6.9 ปรับลดอุณหภูมิของนํ้าโลหะลงมาที่อุณหภูมิการหล่อที่กำหนดไว้ แล้วทิ้งไว้เป็นเวลา 

90วินาที

6.10 ยกแท่งสต๊อปเปอร์ฃึ้น ให้นํ้าโลหะไหลเข้าโพรงช่องว่างของเบ้าปูน แล้วทิ้งไว้เป็นเวลา 

120วินาที

6.11 เป ิดที่วางเบ้าแล้วยกเบ้าปูนที่ทำการหล่อเรียบร้อยแล้วออกด้วยลูกสูบนิวเมตริก 

เขียนเวลาที่จะนำเบ้าลงแช่นํ้า

6.12 ใช้คีบคีบเบ้าออกจากที่รองเบ้าแล้วนำไปวางพักไว้ให้เย็นประมาณ 30 นาที ก่อนนำ 

เบ้าไปแช่น้ําต่อไป
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-08

ชื่องาน : การทำความสะอาดต้นช่อ เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 1/4

การทำความสะอาดต้นช่อ

1/ (K)ผัตรวจสอบ : ผ ่อนมต:‘มิ ‘บ q
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฎิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-08

ซื่องาน : การทำความสะอาดต้นช่อ เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 2/4

า . ผู้ปฎิบ้ติ : พนักงานหล่อปูน

2. วัตถุประสงค์ :

2.1 เพื่อให้พนักงานปฎิบ้ติงานได้อย่างถูกต้อง

2.2 เพื่อทำลายเบ้าปูน และนำต้นช่อออกจากเบ้าได้ โดยตัวเรือนบนต้นช่อไม่เกิดการแตก 

หักเสียหาย

2.3 เพื่อทำความสะอาดต้นช่อ และล้างคราบปูนออกจากตัวเรือนให้หมด

3. ขอบข่าย :

ใช่ในการการปฏิบ้ติงานในกระบวนการทำความสะอาดต้นช่อ

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง : ไม่มี

5. นิยาม : ไม่มี



186

โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-08

ชื่องาน : การทำความสะอาดต้นช่อ เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 3/4

ขันตอนงาน ขันตอนการปฏิบัติ-งาน

6.1 นำเบ้าไปแซ่นำ

6.2 ฉีดช่อออกจากเบ้าเหล็ก

6.3 ฉีดปูนให้ออกจากตัวเรือน

6.4 นำต้นช่อไปแซ่นํ้ากรด

6.5 ฉีดล้างต้นช่อ

6.6 นำต้นช่อไปต้มสารล้ม

6.7 นำต้นช่อไปทำให้แห้ง

6.8 แห้งใช่หรือไม่?

6.8.1 ใช่ ปฎิบัติต่อข้อ 6.9

6.8.2 ไม่ใช่ ปฏิบัตต่อข้อ 6.7

6.9 นำไปตัดช่อต่อไป

ไฝใช่
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โรงงานดัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-08

ซื่องาน : การทำความสะอาดต้นช่อ เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 4/4

6. รายละเอียด

6.1 พนักงานหล่อปูนใช้คีมคีบเบ้าที่ผ่านกระบวนการหล่อ และพักไว้ประมาณ 30 นาทีแล้ว 

ซื่งมีอุณหภูมิ ประมาณ 540 องศาเซลเซียส มาแช่นํ้าสะอาดในอ่างสแตนเลส เป็นเวลา 

ประมาณ 5 นาที

6.2 ฉีดช่อ โดยใช้หัวฉีดแรงดันสูงฉีดนํ้าใล่เบ้า เพื่อให้ทำลายเบ้าปูน และต้นช่อหลุดออกจาก 

เบ้าเหล็ก แล้วนำต้นช่อออกจากเบ้า

6.3 ฉีดนํ้าผ่านหัวฉีดแรงดันสูงเพื่อให้ปูนที่ติดอยู่กับต้นช่อหลุดออกให้หมด

6.4 นำต้นช่อลงแช่ในกรดซัลฟามิก ซึ่งมีค่า pH=1 ที่บรรจุในเครื่องความละอาดชิ้นงานหล่อ 

AP, และ AP2 โดยใล่ได้ไม่เกิน 8 ต้นช่อต่อ 1 กัง แช่ทิ้งไว้เป็นเวลาประมาณ 5 นาที ท่ี 

อุณหภูมิ 37 องศาเซลเซียส

ข ้อ ค ว ร ร ะ ว ัง  ไม,ควรแช่ต้นช่อในกรดซัลฟามิกนานเกิน 5 นาทีเพราะจะทำให้ผิวของชิ้น

งานไหม้เป็นสีนํ้าตาล

6.5 นำต้นช่อไปฉีดนํ้าด้วยหัวฉีดนํ้าแรงดันสูง เพื่อล้างนํ้ากรดออกให้หมด

6.6 นำต้นช่อไปต้มในนํ้าสารล้มเป็นเวลา 5 นาที ที่อุณหภูมิ 83 องศาเซลเซียส ค่า Ph = 3 

จนครบเวลาแล้วฉีดนํ้าล้างต้นช่อให้สะอาด

ส่วนผสมนํ้าสารส้ม สารล้ม 1 กิโลกรัม : นํ้าสะอาด 10 ลิตร

6.7 หลังจากล้างต้นช่อสะอาดแล้วนำต้นช่อไปอบในเตาอบซึ่งอุณหภูมิประมาณ 50 - 130 

องศาเซลเซียส

6.8 คอยทดสอบเป็นระยะโดยนำต้นช่อออกมาสลัดดูว่าต้นช่อแห้งแล้วใช่หรือไม่

6.8.1 ใช่ (แห้งแล้ว) ปฏิบัติต่อข้อ 6.9

6.8.2 ไม่ใช่ (ยังไม่แห้ง) ให้ปฏิบัติต่อข้อ 6.7

6.9 ล่งต้นช่อไปดัดช่อต่อไป
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติ-งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-09

ชื่องาน : การตกแต่งตัวเรือน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 1/6

การตกแต่งตัวเรือน

ผตรวจสอบ : ผ่อนมต่ :«น qj q
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-09

ซื่องาน : การตกแต่งตัวเรือน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 2/6

1. ผู้'ปฎิบัติ:ช่างแต่ง

2. วัตถุประสงค์ :

2.1 เพื่อให้ช่างแต่งทราบวิธีการปฏิบัติงานที่ถูกต้อง ในการตกแต่งตัวเรือน

3. ขอบข่าย :

ขั้นตอนพื้นฐานในการแต่งตัวเรือน เช่น การตัดเดือย 1การตกแต่งด้วยตะใบ 1กระดาษ

ทราย .การเชื่อมนํ้าประสาน และการท'':ใซค์แหวน

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง : สมุดบันทึกการทำงานช่างแต่ง (FR-TG-01)

5. นิยาม :

Gold solder(ภาษา'ช่างเรียก1ว่า นํ้าประสานทอง) ใช้สำหรับเชื่อมประลานชิ้นงาน 

ทองโดยเลือก gold solder ให้สัมพันธ์กับชิ้นงานทองนั้น โดยท่ัวไป gold alloy ที่นิยมมี 

8K,9K,10K,14K และ 18K ดังน้ัน จะต้องเลือก gold solder ที่มีเปอร์เซ็นต์ทองและสีตรงตาม 

gold alloy ท่ีใช้ผลิตช้ินงานน้ัน

Silver solder^าษาช่างเรียกว่า นํ้าประสานเงิน) ประกอบด้วยโลหะเงิน .ทองแดง 

และสังกะสี ในอัตราสํวนโลหะเงินประมาณ 64-75 สํวน.ทองแดงประมาณ 20-22 ส่วน และ 

สังกะสีประมาณ 15-3 ส่วน แล้วแต่ลักษณะการใช้งาน คุณภาพของ solder ขึ้นอยู่กับสัดส่วน 

ของโลหะและความบริสุทธ์ของโลหะที่นำมาผสม

Flux ใช้ทาตรงรอยเช่ือม เพื่อทำความสะอาดและป้องกันการเกิดออกไซด์ ปกติโรง 

งานทั่วไปจะใช้ borax(ภาษาช่างเรียกว่า ผงเผ่งแซ หรือนํ้าประลาน)ผสมนํ้าเล็กน้อย
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โรงงานตัวอย่าง

ว้ธีปฏิบติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-09

ชื่องาน : การตกแต่งตัวเรือน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 3/6

6. รายละเอียดขั้นตอนการแต่งตัวเรือน

การตกแต่งตัวเรือนมีขั้นตอนพื้นฐาน ได้แก่ การตัดเดือย(Sprue cutting), การตก 

แต่งด้วยตะไบหรือกระดาษทราย 1การทำไชลัแหวน(Ring sizing) และการเชื่อมนํ้าประสาน 

(Soldering)

6.1 การตัดเดือย(Sprue cutting) โดยใช้

6.1.1 เลื่อยแบบช่างทอง ใส่ใบเลื่อยโดยให้ฟันเล่ือยช้ีเข้าหาตัว

6.1.2 ใบเลื่อยวงเดือนขับด้วยมอเตอร์ไฟฟ้าแบบมีลายโยง

6.1.3 ช่างแต่งใช้คีมตัดเดือยออกให้หมด โดยเก็บเศษเดือยที่ตัดแล้วใส่ลุงไว้เพื่อรอส่ง 

พร้อมชิ้นงาน

หมายเหตุ
- เก็บเศษเดือยที่ตัดแล้วใส่ลุงไว้เพื่อรอส่งพร้อมชิ้นงาน

- หลังจากตัดเดือยแล้วค่อยแต่งส่วนที่เหลือโดยใช้ตะไบ หรือกระดาษทราย หรือ

เครื่องหินเจียระไน หรือลูกกรอ

- ในกรณีที่ซิ้นงานเล็กมากเกินไปควรเว้นเดือยเอาไว้สำหรับจับยึดเพื่อความสะดวกใน 

การแต่งตัวเรือน แล้วค่อยตัดเดือยออกภายหลัง

6.2 การตะไบผิวชิ้นงานที่ไม่เรียบร้อย

การตกแต่งผิวตัวเรือนด้วยการใช้ตะไบ หรือกระดาษทราย หรือเครื่องหินเจียระไน 

หรือลูกกรอ เพ่ือแต่งผิวตัวเรือนให้เรียบร้อย ลบรอยการตัดเดือย รอยเช่ือม และรอย 

ต่างๆบนผิวตัวเรือน มีข้อควรปฏิบ้ติตังนี้

6.2.1 ให้ตะไบไบในทิศทางเดียวกันเท่านั้น เมื่อถูกตะไบไปจนสุดแล้วให้ยกขึ้นแล้วดึง 

กลับมาเริ่มใหม่

6.2.2 รูหรือรอยบนชิ้นงาน ซึ่งจะตะไบให้เรียบมากไม่ได้เพราะจะเลียรูปทรงของชิ้น 

งาน หากจำเป็น ต้องใช้ช้ินงานตังกล่าว ต้องใช้เดือยที่เลื่อยออกมาจากชิ้นงาน 

นั้นเชื่อมเติมให้เต็ม แล้วจึงค่อยตกแต่งภายหลัง



191

โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฎิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-09

ชื่องาน : การตกแต่งตัวเรือน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 4/6

6.3 การทำไซสํ’แหวน(Ring sizing)

6.3.1 ในกรณีที่ชิ้นงานเป็นแหวนหล่อ โดยท่ัวๆไปขนาดหรือไซล่’แหวนจะเล็กกว่าแม่ 

พิมพ์เล็กน้อย ทั่งนี้ฃึ้นกับขนาดและความหนาของชิ้นงาน

1) หลังจากตัดเดือยออกแล้วนำมาแต่งแหวนให้กลม โดยสวมแหวนเข้าแท่ง 

เหล็กสำหรับขึ้นรูปให้ได้ขนาด(กระบองเคาะไชลั) แล้วใช้ค้อนยางหรือค้อน 

หนังเคาะในแนวตั้งฉากกับจุดที่ได้ตัดเดือยออกไปแล้ว ในขณะเดียวกันก็ 

ใช้นิ้วตันแหวนให้สวมแน่นกับแท่งเหล็กตลอดเวลาจนกระท่งได้ขนาดตาม 

ต้องการ

ข้อควรระวง ควรหลีกเลี่ยงการเคาะด้วยค้อนที่ด้านช้างแหวน เพราะจะ 

ทำให้ด้านหน้าแหวนเสียรูปทรงได้ง่าย

2) ตกแต่งวงแหวนทั่งด้านนอก ด้านใน ด้วยตะไบหรือกระดาษทราย เพ่ือให้ 

ผิวงานเรียบร้อยตามรูปทรง

6.3.2 ในกรณีที่ชิ้นงานเป็นแหวนหล่อ และมีขนาดแหวนใหญ่กว่าที่ต้องการ จำเป็น 

ต้องตัดไซลัแหวนให้เล็กลงตามต้องการ

1) ตัดก้านแหวนในแนวตั้งฉาก ให้ได้ขนาดตามที่ต้องการโดยควรตัดบริเวณ 

ท้องแหวน

2) บีบก้านแหวนเข้าชนกันให้สนิท ในกรณีท่ีไม่สนิทให้ตะไบให้เรียบร้อยก่อน 

การเช่ือม

3) เชื่อมก้านแหวนด้วย solder และ flux (ดูรายละเอียดการเชื่อมนํ้าประสาน 

ในข้อ 6.4)

4) เคาะแต่งขนาดเล็กน้อยและตรวจขนาดอีกครั้ง แล้วตกแต่งวงแหวนทั่งด้าน 

ในและด้านนอกเพื่อให้ผิวงานเรียบร้อย(โดยใช้วิธีการข้อ 6.3.1)
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-09

ชื่องาน : การตกแต่งตัวเรือน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 5/6

6.3.3 ในกรณีที่ชิ้นงานเป็นแหวนหล่อ และมีขนาดเล็กมาก จำเป็นต้องต่อไซล็’แหวนให้ 

ใหญ่ข้ึน

า) ใช้แท่งโละหะชนิดเดียวกินกบแหวนหล่อ หรืออาจใช้เดือยที่ตัดออกมาจาก 

แหวนหล่อนั้น เพ่ือต่อไซล่’แหวนให้ใหญ่ขึ้นตามต้องการ

2) ตัดก้านแหวนในแนวตั้งฉากแล้วง้างก้านแหวนออกจากกัน ตกแต่งรอยตัด 

ให้เรียบร้อย

3) นำแท่งโลหะ(ขนาดสัมพันธ์กับก้านแหวน)เลียบเช้าในแนวของก้านแหวน ท่ี 

ง้างโดยยันให้สนิทกันทั้งสองปลาย

4) เชื่อมจุดต่อทั้งสองด้วย solder และ flux (ดูรายละเอียดการเชื่อมนํ้า 

ประสานในข้อ 6.4)

5) เคาะแต่งขนาดเล็กน้อยและตรวจขนาดอีกครั้ง แล้วตกแต่งวงแหวนทั้งด้าน 

ในและด้านนอกเพื่อให้ผิวงานเรียบร้อย(โดยใช้วิธีการข้อ 6.3.1)

6.4 การเชื่อมนํ้าประลาน(Soldering)

การตกแต่งตัวเรือนประ๓ ทต่างหู .จ้ี .แหวน .เข็มกลัด .สร้อยข้อมือ ฯลฯ มักจะ 

ต้องมีการเชื่อมนํ้าประสานเสมอ เนื่องจากจะต้องมีการประกอบชิ้นล่วนของชิ้นงานโลหะ 

เข้าด้วยกัน เช่น การเชื่อมก้านต่างหู .การเชื่อมหูกระต่าย .การเช่ือมไซสัแหวน เป็นต้น

การเชื่อมนํ้าประสานเป็นการเชื่อมต่อของโลหะสองชิ้นเข้าด้วยกัน โดยใช้ความ 

ร้อนเชื่อมโลหะซิ้นที่สาม(เรียกว่า solder)^งมีจุดหลอมเหลวตํ่ากว่า จนกระทั้งโลหะชิ้นที่ 

สามละลายและไหลเข้าไปในช่องว่างเล็กๆระหว่าโลหะทั้งสองชิ้นนั้น เมื่อโลหะหลอม

เหลวเย็นตัวและแข็งตัวก็จะยึดและแข็งแรงเหมือนโลหะทั้งสองชิ้น การเชื่อมนํ้าประสาน 

นี้จะต้องใช้โลหะผสมที่มีลีและลักษณะอย่างเดียวกัน
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วิธีปฏิบติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-09
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แผ่นท่ี : 6/6

วิธีปฏิบํติในการเชื่อมนํ้าประสาน

6.4.1 ก่อนการเชื่อมชิ้นงานในลักษณะใดก็ตาม จะต้องแต่งผิวบริเวณที่จะเชื่อมให้

สะอาดด้วยตะไบ 1กระดาษทราย หรือลูกกรอ ก่อนการเชื่อมเสมอ ตัวอย่างเ, iๆน 

ในกรณีที่ชิ้นงานเป็นแหวนที่จะต้องทำการตัดเพิ่มขนาดแหวน ก่อนการเชื่อม

ก้านแหวนที่ตัดหรือต่อขนาดจะต้องแต่งผิวบริเวณที่จะเชื่อมด้วยตะไบ กระดาษ 

ทราย หรือลูกกรอ เพื่อให้เมื่อบีบก้านแหวนเข้าหาก้นให้ซนกันได้สนิท ไม่ให้มี 

ซ่องที,แสงจะลอดผ่านได้ เพราะถ้าเป็นซ่องอยู่ จะทำให้รอยเชื่อมไม่แข็งแรง

6.4.2 เผาไฟช้ินงานให้ร้อนพอสมควร เมื่อความร้อนคลายลง ทาบริเวณที่จะเชื่อมด้วย 

flux

6.4.3 ใช้ solder ชนิดลวดหรือเศษแผ่นซุบ flux หรือ borax แล้วนำไปจ่อใกล้กับจุดที่ 

ต้องการเชื่อม

6.4.4 เผาไฟพร้อมๆกัน ทั้งจุดที่จะเชื่อมและนํ้าประสานจนร้อนแดงทั้งคู่ แล้วแต้มนํ้า

ประสานเข้าที่จ ุดของชิ้นงานนํ้าประสานที่หลอมละลายจะวิ่งไปตามแนวเชื่อม 

หมายเหตุ การให้ความร้อนจะลังเกตได้จากลีของโลหะ โลหะที่เริ่มร้อนแดง

จะมีอุณหภูมิประมาณ 550 องศาเซลเซียส ถ้าแดงขึ้นจะมีอุณหภูมิประมาณ 

650 องศาเซลเซียส ลีแดงจัดมีอุณหภูมิประมาณ 750 องศาเซลเซียส และถ้าลี 

แดงปลั่งจะมีอุณหภูมิประมาณ 850 องศาเซลเซียส ซึ่งเป็นจุดอันตราย

6.4.5 ในกรณีที่เชื่อมแล้วมีซ่องโหว่เกิดขึ้นในรอยต่อ ไม่ควรใช้นํ้าประสานเชื่อมปิดรอย 

โหว่ แต่ให้ใช้โลหะชนิดเดียวกันกับช้ินงานนั้นจุ่ม flux แล้วเชื่อมพร้อมกับนํ้า 

ประลาน เพื่ออุดซ่องโหว่ในกรณีท่ีจำเป็นต้องใช้ช้ินงานนั้น

6.4.6 เมื่อเชื่อมเสร็จแล้วให้นำชิ้นงานไปต้มในสารละลายสารล้มประมาณ 10 นาที 

เพื่อทำความละอาดรอยเชื่อม กำจัดคราบ oxide และ flux ที่ตกค้าง แล้วนำไป 

เป่าให้แห้ง

6.4.7 ตกแต่งร่องรอยที่เหลือของ solder ด้วยตะไบ กระดาษทราย หรือลูกกรอ
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วิธีปฏิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-10

ชื่องาน : การขัดตัวเรือน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 1/5

การขัดตัวเรือน

ผตรวจสอบ : ผ่อนมิต :«บ çu จ่
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โรงงานตัวอย่าง

วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-10

ซื่องาน : การขัดตัวเรือน เร่ิมใช้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 2/5

1. ผู้ปฏิบัต ิ:ช ่างขัด

2. วัตถุประสงค์ :

2.1 เพื่อให้ช่างขัดปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง

2.2 เพื่อให้ได้ชิ้นงานที่มีผิวสวยงาม ไม่มีร้ิวรอย

3. ขอบข่าย :

ใช้ไนการการปฏิบัติงานในกระบวนการขัด

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง :

4.1 สมุดบันทึกการหำงานช่างขัด (FR-PL-01)

5. นิยาม :

การขัดยาดิน คือ การขัดผิวตัวเรือน เพื่อให้ผิวด้านนอกหลุดออกไป เพื่อลบรอยกระดาษทราย 

จากการแต่ง และริ้วรอยต่างๆบนตัวเรือน 

การขัดเงา คือ การขัดผิวตัวเรือนเพื่อให้มีความเงา สวยงาม
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วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-10

ซื่องาน : การขัดตัวเรือน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 3/5

ขันตอนการปฏิบัติงาน 

รับงานจากหัวหน้าช่าง 

พิจารณาว่าต้องขัดยาดินใช่หรือไม่

6.2.1 ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.3

6.2.2 ไม่ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.8 

ติดตั้งอุปกรณ์การขัดยาดิน 

ขัดยาดิน

ตรวจสอบคุณภาพ

6.5.1 ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.6

6.5.2 ไม่ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.4 

ล้างยาดิน

ล้างยาดินออกหมดใช่หรือไม่

6.7.1 ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.8

6.7.2 ไม่ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.6 

พิจารณาว่าต้องขัดเงาหรือไม่

6.8.1 ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.9

6.8.2 ไม่ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.12 

ติดตั้งอุปกรณ์การขัดเงา

ขัดเงา

ตรวจสอบคุณภาพ

6.2.1 ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.12

6.2.2 ไม่ผ ่านปฏิบ ัต ิต ่อข้อ6.10 

ส่งงานให้หัวหน้า แผนก
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-10
ชื่องาน : การขัดตัวเรือน เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 4/5

6. รายละเอ ียด
6.1 ช่างขัดรับชิ้นงานและใบยืมของจากหัวหน้าช่างขัด พร้อมตรวจสอบจำนวนและรหัสให้ 

ตรงกับที่ระบุในใบยืมของ
6.2 พิจารณาว่าเป็นงานที่ต ้องขัดยาดินใช่หรือไม่ (งานที่เคยผ่านการขัดยาดินมาแล้ว ไม่ 

ต ้องขัดยาดินอีกสามารถนำไปขัดเงาได้เลย เช ่นงานที่มาจากการฝังพลอย เป ็นต ้น)
6.2.1 ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.3
6.2.2 ไม,ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.8

6.3 ติดตั้งอุปกรณ์การขัดยาดิน โดยนำผ้าปอสวมลงที่แกนมอเตอร์ หมุนเกลียวยึดให้แน่น 
ตรวจดูว่าแกนของมอเตอร์เอียงหรือไม่ ผ้าปอเบี้ยวหรือไม, แล้วเปิดสวิทซ์มอเตอร์ให้ 
แกนมอเตอร์หมุน แล้วใช้ก้อนยาดินป้ายลงบนขอบนอกของผ้าปอที่หมุนอยู่เล็กน้อย

6.4 ข ัดยาดิน โดยนำตัวเรือนกดลงบนผ้าปอที่กำลังหมุนอยู่ ขัดให้ทั่วตัวเรือน ซึ่งการขัดยา 
ดินจะเป็นการขัดผิวตัวเรือน เพื่อให้ผิวด้านนอกหลุดออกไป เพื่อลบรอยกระดาษทราย 
จากการแต่ง และริ้วรอยต่างๆบนตัวเรือน
หมายเหตุ

- ในการจับตัวเรือนเพื่อขัด อาจใช้มือ หรือใช้อุปกรณ์ช่วย เช่น สวมแหวนลงบน 
ไม้ขัดหลัง(ไม้ลักษณะรูปทรงกระบอกเรียว) เพื่อให้สามารถจับตัวเรือนได้อย่าง 
ถนัด และทำงานได้สะดวกมากยิ่งขึ้น

- ในการขัดวงในแหวนใช้ผ้าดิบพันรอบแกนมอเตอร์แทนผ้าปอ
- ถ้าตัวเรือนมีขอบกระเปาะหรือซอกเล็กๆ การใช้ผ้าปอขัดไม่สามารถขัดเช้าไป 

ตามซอกเล็กๆได้ จะต้องใช้แปรงแถวเดียวป้ายยาดินสวมลงบนแกนมอเตอร์ 
แทนผ้าปอ แล้วขัดที่ซอกตัวเรือน

ข้อควรระวัง
- ไม่ควรขัดแรงจนเกินไปเพราะอาจทำให้รูปทรงตัวเรือนเสียหายได้
- ในขณะขัดบริเวณกระเปาะ และเข็มต่างหู ควรระมัดระวังเป็นพิเศษ

6.5 ตรวจสอบคุณภาพ ตรวจดูว่าผิวตัวเรือนไม่มืรอยกระดาษทราย และริ้วรอยต่างๆ
6.5.1 ผ่าน ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.6
6.5.2 ไม่ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.4
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิป้ติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-10
ชื่องาน : การขัดตัวเรือน เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที ่ : 5/5

6.6 ล ้างยาด ิน โดยนำตัวเรือนจุ่มลงไปในเครื่อง Ultrasonic ประมาณ 5 นาที แล้วนำไป 
ล ้างน ํ้าละอาด เปาลมให้แห้ง

6.7 ล้างยาดินออกหมดใช่หรือไม่ ต้องไม่มีคราบยาดินติดอยู่บนตัวเรือน
6.7.1 ใช่ ปฏิบัติต่อข้อ 6.8
6.7.2 ไม่ใช่ ปฎิบ้ติต่อข้อ 6.6

6.8 พิจารณาว่าต้องขัดเงาหรือไม่
6.8.1 ใช่ ปฏิบติต่อข้อ 6.9
6.8.2 ไม่ใช่ ปฏิปติต่อข้อ 6.12

6.9 ติดตั้งอุปกรณ์การขัดเงา โดยนำผ้าขาวสวมลงพี่เกนมอเตอร์ เปิดสวิทซ์มอเตอร์ให้แกน 
มอเตอร์หมุน แล้วใช้ก้อนยาขาวหรือยาแดง ป้ายลงบนขอบนอกของผ้าขาวที่หมุนอยู่ 
เล็กน้อย

6.10 ขัดเงา โดยนำตัวเรือนกดลงบนผ้าขาวที่กำลังหมุนอยู่ ขัดให้ทั่วตัวเรือน ซึ่งการขัดเงา 
จะเป็นการขัดผิวตัวเรือน เพื่อให้ผิวตัวเรือนมีความเงา สวยงาม
หมายเหตุ

- ในการจับตัวเรือนเพื่อขัด อาจใช้มือ หรือใช้อุปกรณ์ช่วย เช่น สวมแหวนลงบนไม้ขัด 
หลัง(ไม้ลักษณะรูปทรงกระบอกเรืยว) เพื่อให้สามารถจับตัวเรือนได้อย่างถนัด และ 
ทำงานได้สะดวกมากยิ่งขึ้น 

ข้อควรระวัง
- ไม่ควรขัดแรงจนเกินไปเพราะอาจทำให้รูปทรงตัวเรือนเลียหายได้
- ในขณะขัดบรืเวณกระเปาะ และเข็มต่างหู ควรระมัดระวังเป็นพิเศษ

6.11 ตรวจสอบคุณภาพ โดยดูว่าผิวตัวเรือนมีความเงา สวยงามหรือไม่
6.11.1 ผ ่านปฏ ิปต ิต ่อข ้อ6.12
6.11.2 ไม ่ผ ่านปฎ ิป ้ต ิต ่อข ้อ6.10

6.12 ส่งงานให้หัวหน้าแผนกขัด
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โรงงานตัวอย่าง
วธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-11
ซื่องาน : การฝัง เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 1/6

การฝัง

ฝัตรวจสอบ : ฝัอนมต :«บ «บ q
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-11
ชื่องาน : การฝัง เรม'ไซ้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 2/6

1. ผ ู้ปฏ ิบ ัต ิ:ช ่างฝ ัง

2. วัตถุประสงค์ :
2.1 เพื่อให้ช่างฝังปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง
2.2 เพื่อให้ได้ชิ้นงานได้รับการฝังอัญมณีได้อย่างถูกต้อง สวยงาม

3. ขอบข่าย :
ใช่ในการการปฏิบัติงานไนกระบวนการฝัง

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง :
4.1 สมุดบันทึกการทำงานช่างฝัง (FR-ST-01)

5. น ิยาม : ไม่มี
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โรงงานตัวอย่าง
วธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-11
ชื่องาน : การฝัง เร่ิมใ,ซ้ : 01/01/45

แผ่นท่ี : 3/6

ขั้นตอนงาน

.ฝผ้าน

ขันตอนการปฏิบัติ'งาน
6.1 ติดชินงานลงบนครั่ง
6.2 ฝัง
6.3 แกะชิ้นงานออกจากครั่ง
6.4 ล้างชิ้นงาน
6.5 ตรวจเช็คความเรียบร้อย

6.5.1 ผ ่านปฏ ิบ ัต ิต ่อข ้อ6.6
6.5.2 ไม่ผ่าน ปฏิบ้ติต่อข้อ 6.2

6.6 ส่งงานให้หัวหน้าแผนกฝัง
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฎิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-11
ซื่องาน : การฝัง เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที่ : 4/6

6. รายละเอ ียด
6.1 ติดชิ้นงานลงบนครั่ง โดยการนำครั่งซึ่งมีสีแดงและมีลักษณะเหนียวคล้ายยางไม้ ไปลน 

เปลวไฟจากตะเกียงแอลกอฮอล์ แล้วอัดครั่งใส่ตัวเรือน หรือติดลงบนก้อนครั่ง เพื่อช่วย 
เพิ่มความหนาแน่นในการรับแรงของต ัว เรือน หรือช่วยพยุงตัวมิให้เกิดการเคลื่อนยุบตัว 
ของตัวเรือนในขณะฝังพลอย

6.2 ฝังพลอย ในขั้นตอนนี้จะมีวิธีการที่แตกต่างกันออกไปตามลักษณะกระเปาะ ตังนี้
6.2.1 การฝังแบบหนามเตย(Prong setting)

1) นำพลอยวางบนาระเปาะเพ ื่อตรวจดูว ่าม ีขนาดเหมาะสมกับกระเปาะหรือ 
ไม่ และหนามเตยสูงเกินไปหรือไม่ ถ้าพลอยบนกระเปาะดูสูงเกินไปก็คว้าน 
กระเปาะเพื่อให้พลอยอยู่ในระดับเหมาะสม ถ้าหนามเตยสูงไปให้ตัดให้ลัน 
ลงให้พอเหมาะแก่การฝังพลอย

2) กรอหนามเตยด้วยดอกสว่าน อย่ากรอมากเกินไปจะทำให้หนามเตยอ่อน
และหักง่าย

3) วางพลอยแล้วกดหนามเตยลงให้เกาะหน้าพลอยในจุดที่เหมาะสม
4) แต่งปลายหนามเตยให้กลมโดยใช้ตะไบหรือดอกสว่านครอบ และกดชํ้าอีก 

ค?ง
5) ในกรณีฝังหนามเตยร่วม จะต้องระวังไม่ให้พลอยเกยกัน ควรให้ขอบพลอย 

ชิดกันพอดีหรืออย่าให้พลอยห่างมาก เพราะเวลาหนามเตยเกาะพลอยแล้ว 
อาจไม่แน่นพอทำให้พลอยหลุดง่าย

6.2.2 การฝังแบบหุ้ม (Bezel setting)
1) วัดพลอยกับกระเปาะว่าอยู่ในขนาดที่พอเหมาะ โดยปกติพลอยจะต้องมี 

ขนาดใหญ ่กว ่าช ่องกระเปาะเล ็กน ้อยเพ ื่อใช ้ดอกสว่านกรอหรือคว ้านด ้วน 
เหล็กขุด(round point graver) เพื่อให้พลอยวางในลักษณะตํ่ากว่าขอบ 
กระเปาะเล็กน้อย

2) ใช้เหล็กตอก(setting punch) ตอกไล่ขอบกระเปาะเพื่อยึดเกาะพลอย ตอกไล่ 
ไปจนรอบกระเปาะ ในระหว่างที่ใซ้เหล็กตอกไล่ไปรอบๆนั้นต้องคอยลังเกตว่า 
พลอยยังอยู่ในสภาพที่ต้องการหรือไม่
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิษัติ-งาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-11
ชื่องาน : การฝัง เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นท่ี : 5/6

3) เมื่อตอกขอบกระเปาะหุ้ทพลอยเรียบร้อยแล้ว ใช้ตะไบแต่งขอบ และเหล็กตัด
ตัดเล็มขอบที่มีร่อยรอยตอก ระวังอย่างให้โดยพลอยเพราะอาจจะทำให้
พลอยเป็นรอยได้

4) แต่งขอบกระเปาะด้วยลูกกรอกเพื่อลบรอยตะไบจนผิวเกลี้ยง และได้ลักษณะ 
ตามต้องการ

6.2.3 การฝังแบบจิกไข่ปลา (Pave setting)
1) ตรวจสอบขนาดพลอย โดยปกติจะใหญ่กว่าซ่องกระเปาะเล็กน้อย เพื่อใช้ 

ดอกสว่านเม็ดมะยม(round ชนโ)หรีอดอกสว่านทรงจานบิน(hart bur) กรอ 
เพื่อให้พลอยนั่งอยู่ในช่องตํ่ากว่าขอบกระเปาะเล็กน้อย แต่ทั้งนี้จะต้องแน่น 
และพลอยไม่ขยับตัว

2) วางพลอยที่ข่องกระเปาะ ในลักษณะที่พลอยอยู่ในสภาพที่แน่น แล้วใช้เหล็ก 
จิกไข่ปลา(bevel g ra v e r^ กที่ณื้อโลหะเพื่อทำเป็นไข่ปลา กดพลอยให้แน่น 
พร้อมทั้งใช้ onglette graver เก็บไข่ปลาให้เรียบร้อย

3) ตัดขอบให้เรียบร้อยด้วยเหล็กตัด
4) ใช้เหล็กปันไข่ปลา(b ead er)n ดหนามเตยอีกครั้ง แล้วปันหนามเตยนั้นให้กลม 

ทำลักษณะนี้ทุกๆหนามเตยจนครบ
6.2.4 การฝังแบบสอด (channel setting)

1) ตรวจพลอยยับขนาดช่อ กระเปาะในลักษณะที่พลอยอยู่ในลักษณะเกยขอบ 
เล็กน้อย แทงร่องที่กระเปาะที่จะฝังสอดทั้งสองข้างให้เท่ายัน

2) สอดพลอยเช้าพอดียับร่องที่แทงไว้
3) ใช้เหล็กตอก(setting ภนท๗า)ตอกไล่ฃอบกระเปาะ เพื่อยึดพลอยทั้งสองข้าง 

ตลอดแนว ให้ลังเกตขณะที่ตอกด้วยว่า พลอยยังอยู่ในระนาบที่ต้องการหรือไม่ 
สิ่งสำคัญคือพลอยจะต้องไม่เกยยันและจะต้องไม่ห่างจากยัน

4) ใช้ตะไบแต่งขอบที่มีร่องรอย ตอก ระวังอย่าให้โดนหน้าพลอย เพราะอาจจะทำ 
ให้พลอยเป็นรอยได้ ให้ใช้ในกรณีที่ตะไบจะไม่ไปทำให้ตัวเรือนหรือพลอยเลีย
หาย
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โรงงานตัวอย่าง
ว่ธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-11
ชื่องาน : การฝัง เริ่มใช้: 01/01/45

แผ่นที่ : 6/6

5) ใช้เหล็กตัด ตัดขอบกระเปาะให้เป็นเล็นตรงทั้งสองช้าง หรือตัดไปตามรูปแบบ 
ของตัวเรือน

6) แต่งขอบกระเปาะด้วยลูกกรอ เพื่อลบรอยตะไบให้เกลี้ยง
6.2.5 การฝังไร้หนาม (Invisible setting)

ในปัจจุบัน มีการฝังพลอยประ๓ ทเหลี่ยม ซึ่งไม่มีความจำเป็นต้องใช้ส่วน 
ใดของตัวเรือนเกาะด้านขอบบนของพลอยเลย เราสามารถแยกประเภทการฝังพลอยชนิด 
นี้ได้ว่าเป็นการฝังแบบไร้หนาม ทั้งนี้เนื่องจากมีการพัฒนาการเจียระไนร่องใต้ขอบพลอย 
เพื่อรับกับส่วนของตัวเรือนซึ่งเกาะยึดร่องพลอย

6.3 แกะชิ้นงานออกจากครั่ง
6.4 ล้างชิ้นงาน ด้วยทินเนอร์
6.5 ตรวจเช็คความเรียบร้อยของงานฝัง

6.5.1 ผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.6
6.5.2 ไปผ่าน ปฏิบัติต่อข้อ 6.2

6.6 ลงบันทึกไนสมุดบันทึกการทำงานช่างฝัง (FR-ST-01) แล้วส่งงานให้หัวหน้าแผนกฝัง
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติ-งาน(Work instruction) รหัส : WI-PD-12
ซื่องาน : การตรวจสอบคุณภาพ เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที ่ : 1/8

การตรวจสอบคุณภาพ

ผัตรวจลอบ : ผอนมต :'บิ 'บิ จิ
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-12
ชื่องาน : การตรวจสอบคุณภาพ เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 2/8

1. ผู้ปฏิบัติ : พนักงานตรวจสอบคุณภาพ

2. วัตถุประสงค์ :
2.1 เพื่อให้พนักงานตรวจสอบคุณภาพปฏิบัติงานใต้อย่างถูกต้อง
2.2 เพื่อป้องกันมิให้มีของเสียผ่านไปถึงลูกค้าหรือกระบวนการถัดไป

3. ขอบข่าย :
ใช้ในกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ

4. สิ่งที่เกี่ยวข้อง :
4.1 แบบฟอร์มบันทึกงานตรวจสอบ (FR-QC-01)

5. น ิยาม : ไม,มี
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โรงงานตัวอย่าง
ว่ธีปฏิบติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-12
ชื่องาน : การตรวจสอบคุณภาพ เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 3/8

6. รายละเอ ียด
6.1 การตรวจลอบคุณภาพงานหล่อ 
ตรวจตามหัวข้อต่อไปนี้

- ดูรูปทรง ดูว่าหล่อเต็มหรือไม่ มีซิ้นงานผุหรือไม่
- ดูการฉีดปูน ดูว่าฉีดปูนออกหมดหรือไม่
- ด ูการดูดอากาศ ดูว่าชิ้นงานเป็นเม็ด เป็นปีก หรือคราบปูนหรือไม่
- ดูการแต่งแว๊คในซอกร่องลายเกลี้ยงหรือไม่

6.2 ตรวจสอบคุณภาพงานแต่ง 
ตรวจตามหัวข้อต่อไปนี้ 

ประ๓ ทงาน : แหวน
- วัดขนาด
- ดูรูปทรง ว่ากลมลมํ่าเสมอกันหรือไม่ วงนอกวงในรูปทรงเลียหรือไม่
- ดูรอยตัดเดือย ดูว่าแต่งผิวเรียบสมํ่าเสมอกันหรือไม่

ดูการใช้กระดาษทราย ดูว่าแต่งใช้กระดาษทรายเบอร์หยาบมากเกินไปหรือไม่
- ดูรู ดู1ว่าเป็นรูป'ไหญ่หัรือ,ไม่ เป็นตามด หรือเป็นฝืาหรือไม่
- ดูการเชี่อมต่อไซร์ ดูว่าเชื่อมก้านสนิทหรือไม1
ประ๓ ทงาน : ต่างหู
- ดูรอยตัดเดือย
- ตรวจดูรูปทรง
- ดูการเชื่อมปักเข็ม
- ตรวจดูนํ้าประสาน
- โยกเข็ม

ดูว่าแต่งผิวเรียบสมํ่าเสมอกันหรือไม่
ว่ารูปทรงแต่งสวย และสมํ่าเสมอกันหรือไม่
ดูว่าเชื่อมเข็มติดตรงจุดที่กำหนดให้หรือไม่
ดูว่ามิรอยเชื่อมนํ้าประสานเลอะโดนเข็มและตัวเรือนหรือไม่
โยกสองครั้งเพื่อตรวจดูว่าเข็มติดแน่นดีหรือไม่

- แยกข้างซ้าย/ขวา แยกออกจากกันเป็นข้างจำนวนเท่ากันให้ได้เป็นคู่ๆ
- ดูรู ดูว่าเป็นรู เป็นตามด และเป็นฝ็าหรือไม่
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-12
ซื่องาน : การตรวจสอบคุณภาพ เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 4/8

ประ๓ ทงาน : เข็มกลัด
ดูรอยตัดเดือย ดูว่าแต่งผิวเรียบลมํ่าเสมอกันหรือไม่

- ตรวจดูรูปทรง ว่ารูปทรงแต่งสวย,เสีย หรือแต่งสมํ่าเสมอกันหรือไม่
ดูการใช้กระดาษทราย ดูว่าแต่งใช้กระดาษทรายเบอร์หยาบมากเกินไปหรือไม่
ดูการตัดเชื่อมหั'วล๊อค ดูว่าตัดเชื่อมหัวล๊อคตรงจุดที่กำหนดให้หรือไม่ เชื่อมนํ้า
ประสานเลอะหรือไม่ หัวล๊อคแดและหมุนได้หรือไม่

- ดูฝ็าและรู ตรวจดูว่าชิ้นงานเป็นผ่า 1เป็นรู 1ผุหรือไม่ 
ประ๓ ทงาน : กำไลข้อมือ

- ด ูรอยตัดเดือย ดูว่าแต่งผิวเรียบลมํ่าเสมอกันหรือไม่
ดูการประกอบชิ้นงาน ตรวจดูว่าประกอบถูกต้องหรือไม่
ดูรอยแตกร้าว ตรวจดูว่าก้านแตกหรือไม่ เป็นรอย เป็นผ่าหรือไม่

- ดูรูปทรง ดูว่าได้ตามขนาดที่ลูกค้ากำหนดหรือไม่
ดูการเชื่อมห่วง ตรวจดูห่วงเชื่อสนิทหรือไม่ นํ้าประสานเลอะหรือไม่

ประ๓ ทงาน : สร้อยข้อมือ + สร้อยคอ
ตรวจรอยตัดเดือย ดูว่าแต่งผิวเรียบสมํ่าเสมอกันหรือไม่
ตรวจดูชิ้นส่วนประกอบ ตรวจดูว่าประกอบถูกต้องหรือไม่ และตรวจจำนวนข้อ

ต่อหนึ่งเลัน
ดูการเชื่อมนํ้าประสาน ดูว่าเชื่อมนํ้าประลานเลอะหรือไม่ เชื่อมห่วงสนิทหรือไม่
ดูการใช้กระดาษทราย ดูว่าแต่งใช้กระดาษทรายเบอร์หยาบมากเกินไปหรือไม่

แต่งละเอียดหรือไม่
- ดูรูปทรง ดูว่ๆแต่งรูปทรงเสียหรือไม่ แต่งสวยและสมํ่าเสมอหรือ1ไม่
- ดูรู ดูว่าเป็นรูใหญ่ และเป็นตามดหรือไม่
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบ้ติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-12
ชื่องาน : การตรวจสอบคุณภาพ เร่ิมไซ้ : 01/01/45

แผ่นที ่ : 5/8

ประ๓ ทงาน : จ ี้ + สังวาล
ตรวจรอยตัดเดือย ดูว่าแต่งผิวเรียบสมํ่าเสมอสันหรือไม่

- ตรวจดูชิ้นส่วนประกอบ ตรวจดูว่าประกอบถูกต้องหรือไม่
- ดูการเชื่อมนํ้าประสาน ดูว่าเชื่อมนํ้าประสานเลอะ 1เป็นก้อนใหญ่หรืคไม่

ดูการใช้กระดาษทราย ดูว่าแต่งไซ้กระดาษทรายเบอร์หยาบมากเกินไปหรือไม่
ดูรูปทรง ดูว่าแต่งรูปทรงเสียหรือไม่ แต่งสวยและสมํ่าเสมอหรือไม่
ดูรู ดูว่าเป็นรูไหญ่ และเป็นฝ็า เป็นตามดหรือไม่

6.3 ตรวจลอบคุณภาพงานขัด 
ตรวจตามหัวข้อต่อไปนี้ 

ประ๓ ทงาน : แหวน
ดูรูปทรง ดูว่าขัดเสียรูปทรงหรือไม่ เป็นรู 1ฝึาหรือไม่
ตรวจดูรอยร้าว ตรวจดูว่ามีรอยร้าวบนตัวเรือนหรือไม่

- การล้างงาน ดูว่าชิ้นงานล้างสะอาดหรือไม่
ประ๓ ทงาน : ต่างหู

ดูรูปทรง ดูว่าขัดเสียรูปทรงหรือไม่ เป็นรู หรือมีรอยขีดข่วนหรือไม่
ดูเข็ม ดูว่าขัดเข็มกิ่ว หรือขัดเข็มหักหรือไม่
ดูการขัด ดูว่าขัดรอยเล้นกระดาษทรายหมดหรือไม่
การล้างงาน ดูว่าชิ้นงานล้างละอาดหรือไม่

ประ๓ ทงาน : จ ี้ + สังวาล
ดูรูปทรง ดูว่าขัดเสียรูปทรงหรือไม่ เป็นรู หรือมีรอยขีดข่วนหรือไม่
ดูห่วง ดูว่าขัดห่วงขาด ห่วงบางหรือไม่
ดูการขัด ดูว่าขัดรอยขีดข่วน และรอยเล้นกระดาษทรายหมดหรือไม่
ดูการล้างชิ้นงาน ดูว่าชิ้นงานล้างสะอาดหรือไม่
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิษัต ิงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-12
ชี่องาน : การตรวจสอบคุณภาพ เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 6/8

ประ๓ ทงาน : ลร้อยข้อมือ + ลร้อยคอ
- ดูรูปทรง ดูว่าขัดเสียรูปทรงหรือไม่ เป็นรู หรือมีรอยขีดข่วนหรือไม่
- ดูห่วง ส่วนประกอบ ดูว่าขัดห่วงขาด ห่วงบางหรือไม่ ตรวจดูส่วนประกอบอยู่ครบ 

หรือไม่
ดูการขัด ดูว่าขัดรอยขีดข่วน และรอยเล้นกระดาษทรายหมดหรือไม่
ดูการล้างชิ้นงาน ดูว่าชิ้นงานล้างละอาดหรือไม่
ดูรู ตรวจดู1ว่าเป็นรูใหญ่ เป็นฮาหรือไม่

ประ๓ ทงาน : เข็มกลัด
ดูรูปทรง ดูว่าขัดเสียรูปทรงหรือไม่ เป็นรู หรือมีรอยขีดข่วนหรือไม่
ดูหัวล๊อค ดูว่าขัดหัวล๊อคชิ้นส่วนหลุดหายหรือไม่ 
ดูบานพับ ดูว่าขัดหัก หรือขัดแหว่งหรือไม่
ดูการขัด ดูว่าขัดรอยขีดข่วน และรอยเล้นกระดาษทรายหมดหรือไม่

- ดูการล้างชิ้นงาน ดูว่าชิ้นงานล้างสะอาดหรือไม่
- ด ูย ํ้าเข ็ม ดูฃนาดของเข็มที่ยํ้าใส่บานพับ หมุนขึ้นหมุนลงว่ายํ้าแน่นมากไปหรือไม่ 

ดูตามแหลมของปลายเข็ม
ประ๓ ทงาน : กำไลข้อมือ

ดูรูปทรง ดูว่าขัดเสียรูปทรงหรือไม่ มีรอยขีดข่วนลึกหรือไม่
- ดูห่วงและก้าน ดูว่าหวงขาด ก้านหัก เป็นรอยแตกร้าวหรือไม่

ดูการขัด ดูว่าขัดรอยขีดข่วน และรอยเล้นกระดาษทรายหมดหรือไม่
ดูการล้างชิ้นงาน ดูว่าชิ้นงานล้างละอาดหรือไม่

- ดูรู,ฮา ตรวจดูว่าชิ้นงานเป็นฮา เป็นรูใหโบหรือไม่
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติงาน(Work Instruction) รหัส : WI-PD-12
ชื่องาน : การตรวจสอบคุณภาพ เริ่มใช้ : 01/01/45

แผ่นที่ : 7/8

6.4 ตรวจสอบคุณภาพงานฝังพลอย 
ตรวจตามหัวข้อต่อไปนี้

- ดูการฝัง ดูว่าฝังก้นพลอย ขอบพลอยลงกระเปาะหรอไม่ พลอยเอียงหรือไม่
- ดูดอกกระเปาะ ดูว่าดอกกระเปาะเบี้ยวหรือไม่ พลอยแตกหรือไม่
- ดูสีพลอย ดูว่าสีพลอยถูกต้องตามใบลังลูกค้าหรือไม่

ด ูการต ัดขอบ ด ูว ่าต ัดขอบพลอยรูปทรงสวย ตัดเกล ี้ยงหรือไม ่ ตัดขอบ
กระเปาะแหว่งหรือไม่

- ดูการลงลูกยาง ดูว่าลงลูกยางปากกระเปาะเรืยบลมํ่าเสมอกันหรือไม่
- ดูการล้างชิ้นงาน ดูว่าชิ้นงานล้างเกลี้ยง สะอาดหรือไม่
- ลิ่งที่ควรตรวจเช็คความเรียบร้อยสำหรับงานฝังหนามเตยที่สำคัญ ได้แก่ เตยต้อง

ตรงกับหน้าพลอย เตยต้องไม'เป็นรอย หน้าพลอยไม่เป็นรอย ระตับพลอยไม'เอียง 
กรณีที่ใช้พลอยหลายเม็ดที่ม ีสีเดียวกัน ควรตรวจดูให้สีของพลอยมีสีลมํ่าเสมอใน
ระตับเดียวกันทุกเม็ด

- สิ่งที่ควรตรวจเช็คความเรียบร้อยสำหรับงานจิกไข่ปลา ได้แก่ ความนูนของไข่ปลา 
เพราะปกติไข่ปลาจะต้องมีลักษณะนูนไม่แบนเรียบและภายหลังจากการฝังจิกไข่ปลา 
พลอยต้องอยู่ในสภาพที่ดีเหมือนเดิม ไม่แตกบิ่นหรือเป็นรอย

- สิงที่ควรตรวจเช็คสำหรับงานฝังแบบกระเปาะหุ้ม ได้แก่ ความถูกต้องของรูปแบบ 
พลอย หน้าพลอยต้องไม่เอียง ความเรียบร้อยของพลอย พลอยต้องไม่บิ่นหรือแตก 
ขอบรอบเม็ดพลอยต้องมีรูปทรงตามลักษณะของเม็ดพลอย

- สิ่งที่ควรตรวจเช็คส ำ ห ร ับ งานฝังแ บ บ ล็อค ได้แก่ หน้าพลอยต้องมีระตับสมํ่าเสมอกัน 
และสีของพลอยต้องเป็นสีเดียวกันตลอดทุกเม็ด พลอยอยู่ในลภาพที่เรียบร้อยไม่บิ่น 
หรือแตกเป็นรอยซ่องไฟระหว่างเม็ดพลอยแต่ละเม็ดเท่ากัน
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โรงงานตัวอย่าง
วิธีปฏิบัติ'งาน(Work Instruction) รหัส เพ ! -Pอ -12
ชื่องาน : การตรวจสอบคุณภาพ เริ่มใช้ เ 01/01/45

แผ่นที่ เ 8/8

6.5 ตรวจลอบคุณภาพงานอัดหิน 
ตรวจตามหัวข้อต่อไปนี้

ดูการอัด ดูว่าหินสนิทขอบกระเปาะหรือไม่ อัดขอบหินแตกหรือไม่
- ดูลีหิน ดูว่าสีหินถูกต้องตามใบสังลูกค้าหรือไม่
- ด ูความเงา ดูว่าหินเป็นเค้นหรือไม่ เป็นคลื่นเป็นเหลี่ยมหรือไม่
- การตีทรายเงา ดูตีทรายหน้าหินเงาสวยหรือไม่

6.6ตรวจสอบคุณภาพงานติดเม ็ด M 
ตรวจตามหัวข้อต่อไปนี้

ด ูการเจาะ ดูว่าเจาะรู M ใหญ่มากไปหรือไม่ เจาะพลาดโดนชิ้นงานแหว่งหรือไม่
- ดูการใส่กาว ดูใส่กาวค้นรู M มากไปหรือไม่
- ดูการติดเม็ด M ดูว่าติดเม็ด M เอียงหรือไม่ ติดจมลงมากไปหรือไม่ ติดเม็ด M ครบทุก 

เม็ดหรือไม่ เม็ด M แตกหรือไม่ กาวแห้งสนิทดีหรือไม่
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ตัวอย่างเอกสารภายในโรงงานตัวอย่างที่เก ี่ยวข้องกับงานวิจัย
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lV (hหร}ทf p - t ?  ’ ywx น !  ป ี!]]I

หน/&งฑทธช 
"หa m "

v i J i f t t i m a W T หน-นพนก
f l - 3 / l  ฟ เ 1

’t f A Î  ไ « น ้เ
/~/7ร ิร a  Y ( i

c l ^  J } j  P  1โ ~ I

Mm É Êจ//ๆ ท./
WCM  7 l
หน.!(พนก:
Q / c

คัคคัวเ:ธน #?7~ f fT T ï^ o o fa w tç a หนน«นก
Q/c 3ะ
หน-น«นก:

PACK

H H 1 f) 4 -  7 Q/c

ฉคฑราฮ CSB) หน01«นก
Q/c

๘าเโจ2ป (ทวน) $ฑวน ะ

คันงใน

$0คการฟ้าข HDfl $$หกา1ฟ้ไย«พา ะ

เ พ ่-  fl H il -  m n -  พ พ ; ^  riû Â J Ï& y i- fy " U f ,

l’ri) ' I aw *- n,tsn- MH- k è i t 1hnfl\)iqvi - fh  M f.________
g

. $ynธนกา:w cm SPEC $Ü0 Ord«r

โ พ / / .
ขันศรนก!!พร■ ท O rd ir: S t 'S .  I ' ' I v '
•.เท11 

«บ!พพ ิ!

l*i!wniBi!m«

ททมกิคทโนทนเฑทปีท

รูปที่ ง.5 ใบตรวจสอบสเปค/แม่-พิมพ์



ส ่ง ง ไ ! ท ) อ ง ! ส ิย  P S 0 3 ห น ้า ท ี่ 1
บ ิร เล ข ท ี่ B 0 0 1 3 5 0 O R D E R  N O : สอาน ะ: ไ ม ่ท ว า บ /เส ีย ว ัน ท ี่ส ่า  0 5 /0 2 /2 0 0 2
ผ ู้จ ่า ย ข อ า ร 'ท ง /ส ล ิต ผ ู้เป ี พ บ ิa  P S 03  ส า ย 3 3 (ไร ิบ ช ร า  ' ' ะ ' ' '  '

ที A r t  C od e: C od e: จ ำ น ว น ส า จ ำ น ว น ส ่า  C olour:
1 2 2 8 8 1 5 0 .0 0 1 .0 0 ร  ไร®

S ize_ N o . ใ ช ส ่แ ต ก .

2  2 2 3 8 1 5 0 .0 0 2 . 0 0 S a ร
1

S iz o J S o . พ ร เป ็น ต ุ่น พ น

, 3 2 2 8 8 1 5 0 .0 0 2 . 0 0 ร  3 ร
......i

S ize_ N o . ว า ไ น เป ็น ร ุ 1

• 4 2 2 8 8 1 5 0 .0 0 3 .0 0  ร  3 3
! S iz e_ N o . ฅ5 เป ็น ร ุ ' '

: 5 2 2 3 8 1 5 0 .0 0 2 .0 0  S 3 e j

1 s i z e  JH  O. m  ห ณ ส ั๊ข  -

รปที่ ง.6 ใบส่งของเสิย
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ไฃส่งของฃัวคราว
ว ่เ - ^

สำเนา COPY

เล ่มท ี่_________
เลขท่ี 4 1

SOLD TO 
น าม _____ f  โ%  อ  วพ] วันที่ Ô  ‘ 1 ^

ที่อยู่ ADDRESS fê .i iL
ได้ร ับสินอ้าคามรายการ‘บางล่างนี้ นละครวจสอบถูกด้องแล้ว i ê .  >{4: 5'1 T  ะ|% -1%

Received the under mentioned goods in good order and condition.
จำนวนQuantity

รายการDescription
2 r i

ราคาPrice1ft4S-
จำนวนเไนํ 
Amount

M M

. ไ ' . .  . P S - 0 2

พ •น . 3 3 2 , 0 / ) ^ 12 \ o t f i —
* ' ร ''V 
3 พ '  M ' _ ะ. -• .ไ ไ.  M 11*$<2** 1. V }  พ เ'‘'ไร ^

พ ุพ ุ. - . . ไ - ' _____ M 1 2 0 ษ M พ ุ " ^ H t พ

พ ! M - . . - พ ุ  V  1 3 3 . f a  V) ท ฯ
_  . -  M 1*4 ว ,3 e * <fr. A t m % »

๙  > y .  ไ - ■ ‘ . พ ุ 'I 6 5 1Æe V $ . \ > 0 ห 0 พ ุ
พ ุ  Ü-V

, ... ________ / พ ุ .  . .... _

ร ]ม!'งัน 
TOTAL
-it-»- 1 5 < พ ุ â o

ผูริษของ 
Receiver Deliverer

in -if-A . z______ __________________________  r i l t i y o  _  <ry n u
ส ิน ค ่าท ีขายขาคไม ่ร ับคน  หากว ่าส ินค ่า.‘พ)ไม ่ถ ูกด ้องดามท ี่สงด ้องส ่ง'ค ่บท ันท ี ~ j
บ ิลส ่งข อ งท ี!ม อ คกลงช ำระเง ิน  จะออกบ ิลเง ินสคมาใานป ็าเทท ักฐานด ้าย

ร ูปท ี่ ง .7  ใ บ ส ่ง ข อ ง ช ั่ว ค ร า ว
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เล ่มท ี

V  ใ - /  โ

184731
ใบ ส ง ข อ ง

ORDER. 
แผ ่นก.....

วันที่.
? ( \Ç - V \

* 4  “ 4 ® ^

ส่งแผนก m

นัมเบอร์ จำนวน น.น. รายละเอียค ราคา จำนวนเงิน
บาท ส.ต.

4ท 30|ท า51 ร ั น 5 น ! H P 0 4
m $ H P 4 5 o 3 เ ร t u H P 0 4
m  m m a  . 3 H I H r 04
H 1 0 4 IA P I4 1 3 ท ร แ เ H P  * ท

1 0 '5 5 H I HP 0 4

m m  0 3 H 3 4 r  b i e f r H P 0 5
4.510 HE 0^1 5 m 5 b n H P  .1 °5
๕) 0 $ } W W s m ร '^0น1 0 2 0 5
4 o m e  4 m \ A ร H i น 04
4 î ) w \ $b* I P  % 3 HM HP ° 4

L V i ร  ๓ 05
i  H i H P

^ O D l K p l  พ 1  H i 6 -T op ©4

รวน 1 U b รวนเงิน

ผ'รับของ......i x è f ü . ...... ..............  ผ้ส่งของ..... P / I 4 U / 4

ร ูป ท ี่ ง . 8  ใ บ ส ่ง ข อ ง (แ ผ น ก แ พ ค )
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วันท..i 4 i k i ........

เลขท่ี 127830

น ัม เบ อ ร ์ จ ำน ว น น .น . ร าย ล ะ เอ ีย ด ราค า จ ำน ว น เง ิน
บ าท ส .ต .

^  0 ร แ . / r
■ . ฑ ่ t o X .

/  d

4 \ เ
ใ พ .

c v * ) , T Q f , P  T f t m .  f t  * 1 1

ท * ^ ' -  %  า) 0 i S A a
-— ------------- ^ _

r i S ' i e i  โ) 4 k

£ ) 7 - t d r n  } j f )  $  d 1
/\

\ o  -  ~
ใ / X  C7^  ท ')

/

รวม รวม เง ิน

ผ ู้ร ับ ข อ ง ................ ผ ู้^ M . รัไx l . ...............................  ผ ู้ส ่ง ข อ ง ... . . 1 ( 4 )

เล่มท่ี 2557

ร 5 O'?ORDER...................../.......................
นผนทไ............. I M ...................c
ส ่งแผนก  ............... S L . i ....................... า 6 \

ใบส่งของ

รูปที่ ง.9 ใบส่งของ(แผนกสินค้าสำเร็จรูป)
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«.มายโลิรฟระจ่าฉ้วผ ู้!สินภาษี ' Tax IL). No.
3 1 0 1 7 6 7 6 8 1 ไษส่งสินค้า / ไ น แอ้งหน 3 1 0 1 7 6 7 6 8 1

1๔ร."ท 0 4 0 INVOICE /  DEBIT NOTE l î m i  N O  : 0 1 9 8 6
วันห' D a te  ะ

น า ม « ก # า ะ ................... เลข ท ี่ใบ ล ังว ัอ  ะ

C u s t o m e r  N a m e p / o  N o :

ที่'E li ะ วันท ี่ครบก’าน น คช ํ.าระ ะ

A d d r e s s D u e  D a te

ป ระน าทงาน.................. ................... ...................................  ล ัก ษ ณ ะ ก าร พ ร ต  o  ว ับ จางน ;พ าะด ่าน รง > □  ว ับ ว ัางด ่าน วงรวม ว ัต ถ ุค ับ อ ึ่น ๆ  น อ ก จ าก เน ิ้อ เง น
ใ บ Rงเล ข ท ี่ ____________ ____ .......... ......_ .......................... ..................  ช น « ก าร พ ร *  Q  วส. ต ฝ ็. ชส. Q  ต ว เร ือ น  สร.

สำ R im  

IT E M
ค ไ ซ น ์พ ร ต ภ ัณ ฑ ์

ร า ย ส ะ เอ ย *  

ว ัต ถ ุค บ

จำน วน

ว ัน

น ํ้า v m ก เน ิ้อ เงน ใช ้ไป ด ่าว ัตถ ุตบ ด ่าแรง ยอ ต รวม

จ ำ น ว น เง ํน  (บาท )@ น .น . กว ัม บาท @ บาท

รวม!น้ิอนินใช้ไป (กรัม) รวมเงิน /  S U B  T O T A L  

ภ า ษ ีม ุร ค ่า เพ่ํม /  V A T  1 0 ’/. 

รวมเงินสุทห้ /  N E T  T O T A L

รายละ
1. บ ่ระ

2 . ว ัตโ

3 .  '.ไ*น

4 . ไ ค ้ร

เอ็ยรแฟ้ม!ต้ม 1'?
.  ะ . .  ว Xเภ ท ว « ท ุส ิบ  ( ) เน อ !ง ัน บ ร ิส ุท ! ( J ) 'เนอทอา

ส ิบ เฉ ท าะระบ ุ?ท ม  (1) ( ) ผ ู้ว ่าจ ้าง!บ ิเน ผ ู้ออกให ้

ร ุน พ รรณ  9 2 5  (9 5 % ) ภ ็อ ว ่าม ีม ุล ค ่าใน ภ ารแล ก เป ล ี่ยน เท ่าก ับ !น อ !ง ัน  1 0 0 %  ใน น ํ้า«น ัก ท ั๋!ท ่าก ัน  

บ ล ี่ง !อง?ท ม รายภ ารห ้างฉ ้น และ!ห ้าใจห ้อค วาม ท ึ๋ระบ ุไว ้ท ุกฉ ้อ งครบ ท ้วน แล ้ว

ผ ูส ่งส ิน คา D e liv e red  b y  ผ ูรน ส ิน ค า R eceiv ed  by 

ว ันท ี่ D a t e ................./ .................... / .................  ว ันท ี่ D a t e ................. / ..................../ .................
ผ ้จ ัค ก ารท รอ ผ ู้ว ับ ม อ บ อ ำน าจ 

M a n a g e r  o r  A u th o riz e d  S ig n a tu re

รูปที่ ง.!Û ใบส่งสินค้า



ใ1  เ ส ั่ง ฉ ีด แ พ ีเ น  /  แ ต ่ง ! เ ท ีย น  /  ข ึ้น ช ่อ  เลขท่ี

ส า ย ก า ร ผลิต □ ผลิต] □ ผลิต2 □ ผลิต3 □ ผลิต4 □ ผลิต5 วันทีเปิดบิล
ช่ือลุกค้า รหัส 
เบอร์แม่พิมพ์ สี 
จำนวนผลิต ข้าง/ชิน/คู่/วง 
วันท่ีปิดข้ึนช่อ วันที'ปิดสำเร็จวป 
ตรวจก่อนข้ึนช่อ อ่ืนๆ

ต้องทำสเปค □  ไม่ต้องทำ □
เถขท่ีสเปค................... สตรเนอเงิน....................%
ผ่าน □  ไม่ผ่าง! □
ผลิตออร์เดอร์ สตรเน้ือเงิน.................... %
ผ้อนุมัติผ่านสเปค.....................วันที.่.............................

ผู้ส่ังงาน วันท่ีส่ังงาน 
ผ้ฉีดเทียน วันท่ีส่ังงาน 
ผู้แต่งเทียน วันท่ีส่ังงาน 
ค้ตรวจสอบ วันท่ีส่ังงาน 
ค้ข้ึนช่อ วันท่ีส่ังงาน

ข ้อ ค ว ร ร ะ ว ัง ใน ข ั้น ต อ น ฉ ีด เท ีย น /แ ต ่ง เท ีย น

ฟ่ -----—........................  ...- -
ผ้ถงจำนวนยอด วันท่ีส่ังงาน

บันทึกการ1ข้ึนช่อ
ว ัน ท ี่ข ึ้น ช ่อ

ช ่อท ี่

จำน วน

FR-WX-01 R00 01/01/45 รูปที่ ง .!! ใบสั่งฉีดเทียน/แต่งเทียน/ขึ้นช่อ 224



ใบชั่งนํ้าหนัก
ช่อที่_________________
□ เน้ือเงิน 93% □ เน้ือเงิน 94%
□ โรงงาน □ ลูกค้า
นื้าหนักยาง+เทียน_______________
นำหนักยาง____________________

FR-WX-02 R00 01/01/45

รูปที่ ง .12 ใบช่ังน้ําหนัก



ใ บ ล ง ร า ย ล ะ เอ ีย ด ก า ร ฃ ึ๋น ช ่อ

ประเภทเนื้อเงิน_______ % โรงงานตัวอย่าง
วันท่ี

ช่อที่
สายการ 

ผลิต
ORDER

NO.
CUSTOMER

CODE
PRODUCT

CODE
สี/กระเปาะ ไซร์/ฃ้อ

จำนวน
ส่ัง

หน่วย
ชนิด 

เนื้อเงิน
ประเภท

จำนวนส่งจาก 
ฉีดเทียน

FR-WX-03 R00 01/01/45
รปที่ ง.13 ใ บ ล ง ร าย ล ะ เอ ีย ด ก าร ข้ึนปอ
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ใบบันทึกการทำพิมพ์ยาง
วันที่ รหัสพิมพ์ยาง จำนวน ผู้ทำพิมVIยาง หมายเหตุ

FR-W X-04 R00 01/01/45

รูปที่ ง .14 ใบบันทึกการทำพิมพ์ยาง
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ใบบันทึกการฉีดเทียน
วันที่ รหัสผสิฅภัณฑ์ จำนวน ผู้ฉีดเทียน หมายเหตุ

FR-WX-05 R00 01/01/45

รูปที่ ง .15 ใบบันทึกการฉีดเทียน



2 2 9

ใบบันทึกการแต่งเทียน
วันที่ รหัสผลิตภัณฑ์ จำนวน ผู้แต่งเทียน หมายเหตุ

FR-WX-06 R00 01/01/45

รูปที่ ง.16 ใบบันทึกการแต่งเทียน
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ใบคำนวณนํ้ใหนักส่วนผสมเนื้อเงิน
ว ัน ท ี 

ข ึ้น ช ่อ

ช น ิด  

เน ื้อ เง ิน
ช ่อ ท ี่

ย า ง +  

เท ีย น

ย า ง +  

เท ีย น

น น . 

ย าง

น น . 

เท ียน

น น .ท ี่ 

ต ้อ งก าร

น น . 

ต ้น ช ่อ

น น . 

เง ิน 100

น น .

e u
%

ร ว ม ท ั้งส ิน

FR-CT-01 R00 01/01/45
รูปที่ ง .17 ใบคำนวณนํ้าหนักคํวนผสมเนื้อเงิน
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STOCK CARD
รหัสสินค้า____________________  แผ่นที
รายการวัตถุดิบ________________  หน่วย

ว .ด .ป . อ ้างอ ิง ร า ย ล ะ เอ ีย ด
ป ร ิม าณ ร าค าต ่อ  

ห น ่ว ย
ห ม า ย เห ต ุ

ร ับ จ ่าย ค งเห ล ือ

ร ูปท ี่ ง .18 STOCK CARD

FR-CT-02 R00 01/01/45
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โรงงานต ัวอย่าง
เล ่ม ท ี่ X X X X  ใ บ ส ่ง ส ิน ค ้า  เล ข ท ี่ X X X X X

ว ัน ท ี่

ส ่ง ________ชนิด_____________________________ ใบ ส ั่ง เล ข ท ี่

ล ำด ับ ท ี่ จ ำ น ว น
น น . 

(ก ร ัม )
ร าย ล ะ เอ ีย ด

ค ่าแ ร ง / 

ห น ่ว ย

ร ว ม ค ่าแ ร ง
ห ม า ย เห ต ุ

บ าท ส ด .

ร ว ม

ผ ู้จ ่า ย ข อ ง

FR-CT-04 R00 01/01/45

รูปที่ ง .19 ใบส่งของ(แผนกหล่อ)

ผ ส ง ข อ ง ผ ู้ร ับ ข อ ง
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ใบบันทึกเวอาการนึ่งเทียน/อบเบ้า
วันที่

เะะiนงเทยน เลขทเตา
3/ 3/เวลาเขา อุณหภูมิ ผูคแล

อบเบ้า เลขที่เตา
%>เวลาเขา อุณหภูมิ ผูคแล

ปรับอณหภมิครังที่ 1 เวลา อุณหภูมิ ผ้คแล
ปรับอณหภมิครังที่ 2 เวลา อุณหภูมิ ผ้คแล
ปรับอณหภมิครังที่ 3 เวลา อุณหภูมิ ผ้คแล
ปรับอณหภมิครั้งที่ 4 เวลา อุณหภูมิ ผ้คุแล
FR-CT-05 R00 01/01/45

รูปที่ ง.20 ใบบันทึกเวลาการนึ่งเทียน/อบเบ้า
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ใบบันทึกอุณหภูมิการหอ่อ

ว /ด /ป ช ่อ ท ี่
เต า

เบ อ ร ์

อ ุณ ห ภ ูม ิเต า  

ท ี่ด ง

อ ุณ ห ภ ูม ิเบ ้า  

ข ณ ะ ห ล ่อ

เก ร อ ง ห ล ่อ  

เบ อ ร ์

อ ุณ ห ภ ูม ิท ี่ 

เค ร ื่อ ง ห ล ่อ

ก ด เค ร ื่อ งห ล ่อ  

ท ี่อ ุณ ห ภ ูม ิ

ส ูต ร เน ิ้อ  

เง ิน

FR-CT-06 R00 01/01/45

รูปที่ ง.21 ใบบันทึกอุณหภูมิการหล่อ
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สมุดบันทึกการทำงานช่างแต่ง
ว/ด/ป O/R CODE จำนวน ช่างแต่ง หมายเหตุ

FR-TG-01 R00 01/01/45

รูปที่ ง.22 ลมุดบันทึกการทำงานช่างแต่ง
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สมุดบันทึกการทำงานช่างขัด
ว/ด/ป O/R CODE จำนวน ช่างขัด หมายเหตุ

FR-PL-01 R00 01/01/45

รูปที่ ง.23 สมุดบันทึกการทำงานช่างขัด



2 3 7

สมุดบันทึกการทำงไนช่างฝัง

ว/ด/ป O/R CODE จำนวน
จำนวน
พลอย

ช่างฝัง หมายเหตุ

FR-ST-OI R00 01/01/45

รูปที่ ง.24 สมุดบันทึกการทำงานช่างฝัง



ภาคผนวก จ

ตัวอย่างรายงานสรุปผลการเก็บข้อมูลของเสียในการผลิตเครื่องประดับเงิน
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ตารางที ่  จ .1 ตารางแสดงปริมาณของเลียในเดือนพฤศจิกายน 2544

ขั้นตอน
ช่างใน ช่างนอก รวม

จน.ต/ส จน.เสีย % จน.ต/ส จน.เสีย % จน.ต/ส จน.เสีย %

หล่อ 85,736 4,710 5.49 _
- - 85,736 4,710 5.49

แต่ง 14,533 790 5.44 58,130 4,999 8.60 72,663 5,789 7.97

ขัด 10,097 377 3.73 57,214 2,348 4.10 67,310 2,725 4.05

ฝัง 9,024 426 4.72 73,016 4,170 5.71 82,040 4,596 5.60

เทคนิค

พิเศษ
14,778 528 3.57 52,394 2,956 5.64 67,172 3,484 5.19



%
งา

นเ
สิย

กราฟแสดง0/0งานเสิย ประจำเดือนพฤศจิกายน 2544

รูปที่ จ .1 กราฟแสดงการเปรียบเทียบ0/0ของเสีย ประจำเดือนพฤศจิกายน 2544 240



แผนภูมิพาเรโตแสดงสภาพของเสิยในโรงหล่อ พ.ย. 44

รูปที่ จ.2 แผนภูมิพาเรโตแสดง!]ริมาณงานเสียในโรงหล่อ เดือนพฤศจิกายน
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é

แผนภูม ิพาเรโตแสดงความถี่ฃองการเกิดของเสียในโรงหล่อ พย. 44

»ร

รÇิ”
O’è

รูปที่ จ .3 แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่ของการเกิดของเสียในโรงหล่อ พย. 44
โ\ว £ โร่ว



(fi{k)i3gme,nLfe,

แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณงานเสิยจากงานแต่ง พย.44
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คว
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ถี่(ค
รั้ง)

แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่ของการเกิดงานเสียจากงานแต่ง พย. 44

รุปที่ จ.5 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่ของการเกิดงานเสิยจากงานแต่ง

244



จำ
นว

นเ
สีย

(ข
ัน)

แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสิยจากงานขด พย. 44
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รุปที่ จ.6 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณงานเสียจากงานขัด
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คว
าม

ถื่(ค
รง

)

แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่ของการเกิดของเสิยจากงานขัด พย 44
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รุปที่ จ.7 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่ของการเกิดงานเสียจากงานขัด
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จำ
นว

นเ
สีย

(ร
ู่น)

แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสียจากงานฝัง พย 44
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รุปท่ี จ.8 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณงานเสียจากงานฝัง
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แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่ของการเกิดของเสียจากงานฝัง พย 44
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จำ
นว

นเส
ีย(5

น)

แผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณของเสิยจากการทำเทคนิคพิเศษ พย 44

รุปที่ จ .10 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโตแสดงปริมาณงานเสียจากการทำเทคนิคพิเศษ
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% 
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งเส
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แผนภูมิพาเรโตแสดงความถี่ของการเกิดของเสิยจากการทำเทคนิคพิเศษ

รุปที่ จ .11 ตัวอย่างแผนภูมิพาเรโตแสดงความที่ของการเกิดงานเสียจากการทำเทคนิคพิเศษ
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นายภัทรวัต อุเบกขานนท์ เกิดเมื่อวันที่ 2 กรกฎาคม พ.ศ.2522 สำเร็จการศึกษา 

ระดับปริญาตรีวิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ(เกชนรtrial Engineering) จาก

จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย เมื่อปีการศึกษา 2542 จากนั้นได้เข้าศึกษาต่อในระดับปริญญา

วิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตลาหการ(เทชนรtrial Engineering) ณ จุฬาลงกรณ์ 

มหาวิทยาลัย ในปี 2543
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