
บทท่ี 4
การวิเคราะห์ปัญหาของโรงงานตัวอย่าง

จากการเข้าไปสืกษาถึงสภาพความเป็นมา วิธีการดำเนินงาน กระบวนการผลิต วิธ ีการ 
ของการบรหารงานและระบบการบริหารจัดการทางด้านคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง พบว่าสภาพ 
ปัญหาต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นสามารถแยกออกได้เป็น 2 ปัญหาใหญ่ ๆ ได้แก่ ป ัญหาทางด้านการจัดการ 
และปัญหาทางด้านเทคนิค ดังนี้

ปัญหาทางด้านการจัดการ

ปญัหาทางดา้นการจดัการสว่นใหญจ่ะเปน็ปญัหาทีเ่หมอืนกนัไนทกุ  ๆ แผนก โดยสามารถ 
แบง่ไดต้ามปจัจยัตา่ง  ๆ ดังน้ี

ปจัจยัทางดา้นคน (Man)
1. โรงงานตวัอยา่งนีม้พีนกังานเปน็จำนวนมากและมกีารหมนุเวยีนพนกังานเขา้ออกอยูเ่สมอ 

ประกอบกับโปรแกรมการ'ฝึกอบรมต่าง  ๆ ยังไม่เป็นระบบ มไีมม่ากและครอบคลมุไมท่ัว่ถึง 
ทำใหพ้นกังานขาดความรู ้ ความชำนาญ และความเขา้ใจในการทำงาน สง่ผลใหค้ณุภาพ 
ของ ผลติกณัฑไ์มม่คีวามสมํา่เสมอ เนือ่งจากเปน็งานทีต่อ้งอาดยั'ฝมึอืความประณตีสงู 
และต้องเปน็ผู้มพีรสวรรค์เฉพาะตวั การถา่ยทอดงานจงึกระทำไดย้าก ตอ้งแกฝนกนัอยา่ง 
ใกล้ชิด

2. ความชำนาญของพนักงานตรวจสอบแต่ละคนต่างกัน เน่ืองจากไม่มีการกำหนดมาตรฐาน
การตรวจสอบท่ีแน่ชัดสำหรับงานแต่ละประเภท บางคร้ังจึงมีของเสียผ่านออกไปสู'
กระบวนการผลติถัดไป ทำให้ต้นทุนท่ีไม่จำเป็นเพ่ิมมากข้ึน

ปจัจยัทางดา้นเครือ่งมอืและอปุกรณ ์(Machine)
1. ไมม่มีาตรฐานวธิกีารใชง้าน วธิกีารปรบัตัง้เคร่ืองจกัร เครือ่งมอืและอปุกรณท์ีเ่กีย่วขอ้ง 

ตา่ง  ๆ เปน็ผลใหผ้ลติภณัฑม์คีณุภาพไมส่มํา่เสมอ
2. ขาดการบำรงุรกัษาเครือ่งจกัร และ การปรบัแตง่เพีอ่ใหเ้ครือ่งจักรและอปุกรณอ์ยูใ่น

สภาวะท่ีใช้-งาน'ได้ เช่น เคร่ืองฉดีเทยีน ฯลฯ จะใชก้ารซอ่มเมือ่เกดิการเสยีเทา่นนั เนือง 
จากไมม่กีารจดัเกบ็ประวตักิารทำงานและการซอ่มบำรงุเครือ่งจกัร ขาดเครือ่งมอืและ
อปุกรณท์ีเ่หยีงพอ และขาดบคุลากรทีม่คีวามรูค้วามลามารถ
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ปจัจยัทางดา้นวธิกีาร (Method)
1. ไมมการตรวจสอบคณุภาพทีม่ปีระสทิธภิาพเพยีงพอในแตล่ะขัน้ตอนการผลติ และไม่มี 

การควบคมุคณุภาพในแตล่ะขัน้ตอนการผลติทีส่ำคญั จากการศกึษาสภาพการทำงานใน 
ปจัจบุนัพบวา่ มเีพยีงการตรวจลอบคณุภาพซองชิน้งานดว้ยลายตาอยา่งครา่ว  ๆ ของ 
พนกังานภายหลงัจากการทำงานในบางขัน้ตอนการผลติเทา่นัน้

2. มกีารเรง่รดัการผลติบอ่ย  ๆ หรอืหยดุการผลติงานบางรายการเพีอ่ทำการผลติงานทีเ่รง่ 
กวา่เพีอ่ใหท้นัตามกำหนดลกูคา้ ทำใหค้ณุภาพซองงานลดลง เกดิการทำชํา้มากชิน้

3. กระบวนการผลิตส่วนใหญช้ิ่นอยู่กับช่างโ5มีอเป็นหลัก ทำใหไ้มม่คีวามสมํา่เลมอของชิน้ 
งานทีผ่ลติ อกีทัง้การจา้งชา่งt เมอืภายนอกในการทำงานทำใหโ้รงงานไมส่ามารถควบคมุ 
คณุภาพชองสนิคา้ทีผ่ลติไดอ้ยา่งเตม็ที่

4. ไมม่กีารกำหนดมาตรฐานสำหรับวิธกีารในการทำงาน ทำใหพ้นกังานไมท่ราบ ไมเ่ขา้ใจ
และไมไ่ดป้ฏบิตังิานดว้ยวิธีการทำงานทีถู่กตอ้ง โดยการทำงานบางอยา่งจะใชค้วาม
ชำนาญและประลบการณข์องบคุคลเปน็หลกั

ปญัหาทางดา้นเทคนคิ

ปญัหาทางดา้นเทคนคิจะแตกตา่งกนัไปในแต่ละแผนกและในแตล่ะขั้นตอนของการผลิต 
ซึง่ปญัหาเหลา่นีเ้ปน็ปญัหาเฉพาะทางทีจ่ำเปน็จะตอ้งใชค้วามชำนาญ และประสบการณใ์นการ 
แกป้ญัหา ดงันัน้จากการว่เิคราะหป์ญัหาทางดา้นเทคนคิทีเ่กดิชิน้ในโรงงานตวัอยา่งจ ึงทำไดเ้พยีง 
เสนอแนะถงึวิธีในการแกป้ญัหาทีเ่หมาะสม โดยศกึษาทัง้จากทางทฤษฎ ี และการวเิคราะหร์ว่มกบั 
ชา่งผูม้ปีระลบการณใ์นแตล่ะแผนก และผูช้ำนาญการในโรงงานตวัอยา่งเพีอ่ระดมความคดิ ซึ่งข้อ 
เสนอแนะต่าง  ๆ ท่ีรวบรวมได้ แสดงดังตารางที ่4.1

ตารางที ่4.1 ตารางแสดงปญัหาทางดา้นเทคนคิทีเ่กดิชิน้ในแผนกตา่ง ๆ
แผนก ปญัหา ขอ้เสนอแนะ

ฉดีเทยีน 
(ข้ันตอน 

การทำแม ่
พิมพ์)

ผ่าพมิพย์างใชไ้มไ่ด้ ใชบ้คุลากรทีม่คีวามชำนาญในการผา่พมิพย์าง
ผา่พมิพย์างแลว้แม ่
พิมพ์ยางใช้ได้ไม่ดี

-  การลงมดีไมต่รงตามรอยจะทำใหเ้มือ่นำไปฉดีเทยีนแลว้ 
เทยีนจะเปน็ตะเขบ็

-  การผา่ใหม้รีอยหยกัทีพ่มิพย์างมากเกนิไปจะทำใหพ้มิพ ์
ยางปิดไม่สนิท
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงปัญหาทางด้านเทคนิคท่ีเกิดข้ึนในแผนกต่าง  ๆ(ต่อ)
แผนก ปัญหา ข้อเสนอแนะ

พ ิมพ ์ยางท ี่ท ำข ึ้น  
จากการข ึ้นร ูปแม ่ 
พิมพ์จากต้นแบบใช้ 
งานใม่ได้

-  ตรวจลอบรายละเอยดของแม่พิมพ์ก่อนการขึ้นพิมพ์ยาง 
เนื่องจากหากแม่พิมพ์ไม่สมบูรณ์จะส่งผลต่อการขึ้นรูป 
แม่พิมพ์

-  ใช้เวลาและอุณหภูมิในการอบยางที่ถูกต้องเหมาะลม 
เน่ืองจากอาจจะทำให้ยางจะไม่ลุกได้

-  ใส่ยางในปริมาณท่ีเหมาะลมไม่มากและไม่น้อยจนเกินไป
-  ใช้บุคลากรท่ีมีความชำนาญไนการข้ึนรูปแม่พิมพ์

(ข้ันตอน 
การฉีด 
เทียน)

ชิ้นงานใม่สมบูรณ์ -  ปร้ปแรงลมและความตันให้เหมาะสม ไม่เซ่นน้ันเทียนท่ีได้ 
จะไม่เต็ม

-  บีบพิมพ์ยางให้สม่ําเสมอ ไม่เซ่นน้ันเทียนจะมฟีองอากาศ

หม้อฉีดฃ้ีผ้ึงอุดตัน หม่ันดูแลทำความสะอาดหม้อฉีดขี้ผึ้งอย่างสมำเสมอ
(ข้ันตอน 
การแกะ 
ช้ินงาน 
ออกจาก 
แม่พิมพ์)

ข้ึผ้ึงไม่ได้รูปทรง, ฉีก 
ขาด

-  รอให้ข้ีผึ้งเย็นนานพอท่ีชิ้นงานจะแข็งตัวก่อนท่ีจะแกะชิ้น 
งานออกจากแม่พิมพ์

-  ผ่าพิมพ์ยางให้ง่ายในการแกะ
-  พนักงานไม่ระมัดระวังไนการแกะช้ินงาน หรือแกะช้ินงาน 

ไม่ถูกวิธี
-  ควรฉีดสเปรยไนแม่พิมพ์ยางก่อนการฉีดเทียนทุกคร้ังเพ่ีอ 

ให้สามารถแกะช้ินงานได้ง่ายข้ึน
(ข้ันตอน 

การ
ประกอบ 
ต้นเทียน)

เดือยไม่แข็งแรง ใช้ขนาดของเดือยให้เหมาะลมกับขนาดของช้ินงาน
ช้ินงานหัก อย่าจับช้ินงานหรือเช็ดน้ํามันแรงเกินไป
ตัวเรือนของเท ียน  
ละลาย

เพ่ิมความระมัดระวังในการใช้หัวแร้งติดต้นเทียนเพ่ีอไม่ให้หัว 
แร้งถูกช้ินงานจนทำให้บางส่วนของช้ินงานละลาย

มีนํ้าตาเทียนบริเวณ 
โคนเดือย

เพิ่มความระมัดระวังและเก็บนํ้าตาเทียนให้หมดก่อนที่จะนำ 
ไปหล่อ
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงปัญหาทางด้านเทคนิคท่ีเกิดข้ึนในแผนกต่าง  ๆ(ต่อ)
แผนก ปัญหา ข้อเสนอแบะ
หล่อตัว 
เรือน 

(ข้ันตอน 
การ 

หลอม)

วัตถุดิบไม่เหมาะสม -  ใช้โลหะท่ีละอาดในการหล่อ
-  การใช้เงินท่ีมีค่าบริสุทธ๋ิสูง จะหลีกเล่ียงการเกิดรูพรุน
-  ทำความสะอาดเงินเก่าท่ีจะทำการหลอมใหม่ และใช้เงิน 

เก่าในการหลอมใหม่ให้น้อยลง
-  หลีกเล่ียงการใช้ล่วนผสม Alloy ท่ีมีสังกะสีสูง (อย่าให ้

เกิด 2-3%)
การใช้เบ้าหลอมท่ีไม่ 
ละอาด

-  ควรเปล่ียนเบ้าหลอมตามเวลาท่ีกำหนด

(ข้ันตอน 
หล่อปูน)

ปูนหล่อไม่เหมาะสม -  ไม่ใช้ผงปูนท่ีเส่ึอมคุณภาพ
-  เก็บปูนหล่อในภาชนะท่ีเหมาะสมเพ่ีอไม่ให้ปูนข้ึน

ผิวงานหล่อหยาบ ดูดอากาศให้นานพอเพี่อไม่ให้มีฟองอากาศเหลืออยู่ในปูน 
โดยอาจจะทำการศึกษาและทดลองเพี่อหาเวลาในการดูด 
อากาศท่ีเหมาะสม

(ข้ันตอน 
การอบ 
เบ้า)

ช้ินงานไม่สมบูรณ์ -  เผาเทียนท่ีอุณหภูมิสูงข้ึนเพ่ีอไล่เทียนออกให้หมด
-  ใช้เวลาในการน่ึงเทียนให้มากข้ึน

เบ้าปูนใช้ไม่ได้ เช่น 
แตกร้าว, ปูนไม่สุก

-  ท้ิงเบ้าปูนให้ set ตัวนานพอก่อนท่ีจะนำมาหล่อ
-  ใช้อุณหภูมิและเวลาในการอบเบ้าที่เหมาะสม โดยทำการ 

ศึกษาและทดลองเพ่ีอหาอุณหภูมิและเวลาท่ีเหมาะสม
-  ระมัดระวังในการเคลื่อนย้ายเบ้าเพ่ีอไม่ให้เบ้าปูนตกหรือ 

กระแทก
(ข้ันตอน 
การหล่อ 
โลหะ)

หล่อไม่เต็ม -  เช็คน้ําหนักเทียนให้ละเอียดและถูกต้อง
-  ตรวจลอบรอยร่ัวของเบ้าปูนก่อนท่ีจะทำการหล่อ

ข้ึนงานไม่เรียบ -  ควบคุมและปรับอุณหภูมิให้เหมาะลมกับงาน
-  กำหนดขนาดและตำแหน่งซองทางเดือยให้เหมาะลม
-  อย่าติดต้นเทียนชิดขอบเบ้ามากจนเกินไป และติดต้น 

เทียนให้แน่น
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงปัญหาทางด้านเทคนิคท่ีเกิดข้ึนในแผนกต่าง  ๆ(ต่อ)
แผนก ปัญหา ข้อเสนอแนะ

(ช้ันตอน 
การแกะ

ปูน)

ช้ินงานโลหะแตกร้าว ท้ิงให้ช้ินงานเย็นตัวด้วยเวลาท่ีเหมาะสมก่อนท่ีจะนำไปแซ่น้ํา
ช้ินงานเบ้ียว อย่าฉีดน้ําล้างปูนแรงจนเกินไป
เน้ือเงินติดไปกับปูน ทำทีตั่กเศษปูนเพ่ือลดความสูญเสีย
สิช้ินงานเปล่ียน อย่าแซ่ช้ินงานในน้ืากรดนานจนเกินไป ควรสีกษาเวลาที่ถูก 

ต้องไนการแซ่ทำความสะอาดโลหะ
ล้างปูนไม่หมด เพ่ิมเวลาในการแซ่น้ํากรดให้มากข้ึน

แต่ง ชิ้นงานที่แต่งแล้วไม่ 
ได ้น ํ้าห น ัก ต าม ท่ี 
ต้องการ

-  ไม่แต่งช้ินงานมากจนเกินไป
-  แก้ท่ีต้นแบบ โดยการตรวจสอบแม่พิมพ์เงินให้มีขนาด 

และน้ืาหนักของชิ้นงานหล่อให้ถูกต้องตรงกับชิ้นงานจริง 
ท่ีต้องการ

ลวดลายหาย -  ไม่ตกแต่งช้ินงานมากจนเกินไป ควรมีการอบรมพนักงาน 
เพ่ือให้ทำงานได้อย่างถูกต้อง

-  ใช้กระดาษทรายให้เหมาะสมกับช้ินงาน
ช ิ้น งานบางส ่วน มี 
ขนาดไม่เหมาะลม 
หรือเสียรูปทรง

-  ช่างแต่งไม่ระมัดระวังขณะทำการแต่งช้ินงาน
-  ตรวจสอบความลมบูรณ์ของแม่พิมพ์ยางหรือเทียน
-  ใช้ไฟในการเชื่อมให้เหมาะสม และทำความสะอาดนํ้า 

ประสานอยู่เสมอ
-  สำหรับงานต่างหูควรมีรูติดเข็มทุกแบบเพ่ือป้องกันปัญหา 

เข็มหัก
ชิ้นงานท่ีได้ไม่เรียบ -  กำหนดอุปกรณ์ที่ต้องใช้ให้เหมาะสมกับรูปแบบของชิ้น 

งานแต่ละประเภท และควรกำหนดให้ช่างใช้อุปกรณ์ใน 
การแต่งชนิดเดียวกัน สำหรับงานประ๓ ทเดียวกัน

-  ตัดเดือยให้ใกล้กับตัวเรือน และควรแต่งตรงบริเวณที่ตัด 
เดือยให้เสมอกับรูปทรงของตัวเรือน

-  แผนกฉีดเทียนจะต้องแต่งเล้นรอยผ่าพิมพ์ที่เทียนให้เรียบ 
ก่อนท่ีจะนำไปทำการหล่อ

-  กำหนดมาตรฐานในการใช้กระดาษทรายให้ช่างผู้ปฎิปติ 
งาน'ไซ้เหมีอนกัน
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ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงปัญหาทางด้านเทคนิคท่ีเกิดข้ึนในแผนกต่าง  ๆ(ต่อ)
แผนก ปัญหา ข้อเสนอแนะ

พนักงานขาดความ 
ชำนาญ

ฝักอบรมพนักงานเพ่ีอให้มีความรู้ความเข้าใจและมีมาตรฐาน 
ในการทำงานเหมือนกัน

ขัด ฝ่นฟ้งกระจายขณะ 
ทำงาน

-  เปล่ียน1ท่ีครอบกัน ฝ่น

ข้ึนงานทะลุ หัก 
เป็นคล่ืน ลวดลาย 
หาย ขัดไม่เกล้ียง

-  ใช้อ ุปกรณ ์ในการทำงานไห้เหมาะสมกับงานแต่ละ 
ประ๓ ท

-  ไม่ขัดข้ึนงานมาก หรือแรงจนเกินไป
-  เพ่ิมความระมัดระวังในการขัด โดยเฉพาะบริเวณของช้ิน 

งานท่ีบอบบาง เซ่น ลวดลาย, กระเปาะ
พลอยหลุด -  เพ่ิมความระมัดระวังในการขัดช้ินงาน

-  ช่างฝังฝังพลอยมาให้แน่นมากข้ึน

ขัดแล้วไม่สะอาด ขัดช้ินงานเพ่ิมจนช้ินงานละอาดเรียบร้อย
เสียเวลาขัดมาก -  ช่างแต่งควรแต่งข้ึนงานให้ละเอียดข้ึน

พนักงานขาดความ 
ชำนาญ

ฝักอบรมพนักงานเพื่อไห้มีความรู้ความเข้าใจและมีมาตรฐาน 
ในการทำงานเหมือนกัน

ฝัง กระเปาะไม่พอดีกับ 
พลอย

- คัดพลอยไห้มีขนาดพอดีกับแบบ

ฝังเอียง เบ้ียว ไม่ 
แน่น

-  เพ่ิมความระมัดระวังในการฝัง

- แก้ต้นแบบ
พลอยแตก ตัวเรือน 
หัก

-  นำพลอยกลับมาเจียระไนใหม่
-  เช่ือมตัวเรือนใหม่
-  อย่าตอกรอบกระเปาะแรงจนเกินไป
-  เพ่ิมความระมัดระวังในการฝังช้ินงาน

พนักงานขาดความ 
ชำนาญ

ฝักอบรมพนักงานเพ่ีอให้มีความรู้ความเข้าใจและมีมาตรฐาน 
ในการทำงานเหมือนกัน

ซุบ งานไม่แวววาว สีไม่ 
ขาวพอ ไม่เงา มีรอย 
แตก ไม่เรียบ

-  ให้ช่างขัดขัดทำความสะอาดช้ินงานเพ่ิม
-  ปรับไฟขณะทำการซุบให้เหมาะลม
-  เปล่ียนน้ํายาซุบใหม่
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จากปัญหาท่ีพบ และ จากการสืกษาฃ้อมูลของงานทำเาเบ้ืองต้น แยกตามเปอร์เซ็นต์งาน 
ซ่อมและงานเสียท่ีพบในแผนกต่าง  ๆ ในปี 2543 ต้ังแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม และใน! 
2544 ต้ังแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนกรกฎาคม พบว่าในปี 2543 มีปริมาณของผลิตภัณฑ์ท่ีต้องทำ 
ช้ําท้ังหมดประมาณ 37.09% ของยอดการผลิต โดยแยกเป็นงานซ่อมเท่ากับ 24.85% และ งาน 
เสียเท่ากับ 12.24% และในปี 2544 ต้ังแต่เดือนมกราคม ถึงเดือนกรกฎาคม ปริมาณของผลิต 
ภัณฑ์ที่ต้องทำซ้ําทั้งหมดประมาณ 29.95% ซองยอดการผลิต โดยแยกเป็นงานซ่อมเท่ากับ 
20.19% และ งานเสียเท่ากับ 9.76% รายละเอียดแสดงดังตารางท่ี 4.2 และตารางท่ี 4.3 และ 
กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์งานทำเาในแต่ละเดือนแยกตามชนิดผลิตภัณฑ์แสดงดังภาคผนวก ก

ตารางท่ี 4.2 ตารางแสดงปริมาณงานทำช้ําท่ีเกิดข้ึนในเดือนมกราคม ถึงเดือนธันวาคม 2543
แผนกท่ีพบ 
งานทำซ้ํา

จำนวนช้ินงาน 
ตรวจสอบ (ช้ิน)

จำนวนช้ินงานทำช้ํา

งานเสีย งานซ่อม รวม

จำนวนช้ิน % จำนวนช้ิน % จำนวนช้ิน %

โรงหล่อ 3,620,074 96,768 2.67 - - 96,768 2.67

หล่อ 3,721,036 69,791 1.88 - - 69,791 1.88

แต่ง 4,589,602 85,456 1.86 336,878 7.34 422,334 9.20

ขัด 1,230,934 26,745 2.17 57,969 4.71 84,714 6.88

ฝัง 1,282,185 16,958 1.32 103,578 8.08 120,536 9.40
ชุบ 1,647,580 38,475 2.34 77,845 4.72 116,320 7.06

ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงปริมาณงานทำซ้ําท่ีเกิดข้ึนในเดือนมกราคม ถึงเดือนกรกฎาคม 2544
แผนกท่ีพบ 
งานทำซ้ํา

จำนวนช้ินงาน 
ตรวจสอบ (ช้ิน)

จำนวนช้ินงานทำซ้ํา

งานเสีย งานซ่อม รวม

จำนวนช้ิน % จำนวนช้ิน % จำนวนช้ิน %

โรงหล่อ 2,133,734 45,836 2.15 - - 45,836 2.15

หล่อ 2,086,365 33,851 1.62 - - 33,851 1.62

แต่ง 2,629,926 38,916 1.48 147,215 5.60 186,131 7.08

ขัด 615,320 9,774 1.59 20,583 3.35 30,357 4.94

ฝัง 661,454 7,334 1.11 46,217 6.99 53,551 8.10
ชุบ 824,845 14,955 1.81 35,055 4.25 50,010 6.06
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จากนั้นได้ทำการเก็บข้อมูลเวลาสูญเสียเพิ่มเติมในเดือนพฤษภาคม ถึง เดือนกรกฎาคม 
2544 เพิ่อวิเคราะห์ความสูญเสียที่๓ ดข้ึนก่อนการปรับปรุง โดยแบ่งซนดผลตภัณฑ์เป็น 4 ชนิด ได ้
แก่ แหวน จี้ ต่างหู และ ผลิตภัณฑ์อื่น  ๆ ด้งตารางท่ี 4.4

ตารางที่ 4.4 ตารางแสดงเวลาที่เพิ่มขึ้นเมื่อเกิดงานทำซํ้าแยกตามผลิตภัณฑ์
ผลิตภัณฑ์ แผนกท่ีพบ 

งานทำช้ํา
งานเสีย งานซ่อม

จำนวน (ข้ึน) เวลาท่ีเพ่ิมข้ึน 
(ช่ัวโมง)

จำนวน (ข้ึน) เวลาท่ีเพ่ิมข้ึน 
(ช่ัวโมง)

แหวน โรงหล่อ 11,590 36.61 - -
หล่อ (QC) 8,045 38.11 - -

แต่ง 10,662 60.47 40,994.40 87.41

ชัด 1,479 35.76 5,224.20 33.67

ฝัง 1,799 49.39 12,829.80 55.53

ซุบ 4,031 86.45 9,004.20 65.27

รวม 37,606 306.79 68,052.60 241.87
จี้ โรงหล่อ 3,863 20.84 - -

หล่อ (QC) 2,682 25.83 - -
แต่ง 3,554 34.71 13,664.80 46.91

ชัด 493 30.51 1,741.40 33.16

ฝัง 600 41.07 4,276.60 44.62

ซุบ 1,344 59.05 3,001.40 48.73

รวม 12,535 212.00 22,684.20 173.41
ต่างหู โรงหล่อ 2,897 18.87 - -

หล่อ (QC) 2,011 24.29 - _

แต่ง 2,666 31.50 10,248.60 41.84

ชัด 370 29.85 1,306.05 33.09

ฝัง 450 40.03 3,207.45 43.26

ซุบ 1,008 55.62 2,251.05 46.66

รวม 9,402 200.15 17,013.15 164.85
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ตารางท่ี 4.4 ตารางแสดงเวลาท่ีเพ่ิมข้ึนเม่ือเกิดงานทำซ้ําแยกตามผลิตภัณฑ์ (ต่อ)
ผลิตภัณฑ์ แผนกท่ีพบ 

งานทำซํ้า
งานเสีย งานซ่อม

จำนวน (ข้ึน) เวลาท่ีเพ่ิมข้ึน 
(ข้ัวโมง)

จำนวน (ข้ึน) เวลาท่ีเพ่ิมข้ึน 
(ข้ัวโมง)

อ่ืนๆ โรงหล่อ 966 14.92 - -

หล่อ (QC) 670 21.22 - -

แต่ง 889 25.06 3,416.20 31.72

ขัด 123 28.54 435.35 32.96

ฝัง 150 37.95 1,069.15 40.53
ซุบ 336 48.77 750.35 42.52
รวม 3,134 176.46 5,671.05 147.73

จากข้อมูลเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นแยกตามชนิดผลิตภัณฑ์ ในตารางท่ี 4.4 ได้มีการเก็บ 
ข้อมูลของงานทำซ้ําเพ่ิมเติมเพ่ีอทำการวิเคราะห์ถึงสาเหตุของปัญหาท่ีเกิดข้ึน ในเดือนพฤษภาคม 
ถึง เดือนกรกฎาคม 2544 ผลท่ีได้แสดงดังผังพาเรโตแสดงสาเหตุของงานซ่อมและงานเสียแยก 
ตามแผนกในภาคผนวก ก จากน้ันได้ทำการวิเคราะห์ปัญหางานทำซ้ําท่ีเกิดข้ึนว่าเกิดจากข้ันตอน 
ในการทำงานข้ันตอนใด ดังตารางท่ี 4.5

ตารางท่ี 4.5 ตารางแสดงข้ันตอนท่ีก่อให้เกิดปัญหาของงานทำซ้ํา
ปัญหา ขั้นตอบที่ก่อให้เกิดปัญหา % งาบทำขั้า

ตัวเรือนเป็นรู หล่อตัวเรือน 5.34
หล่อไม่เต็ม หล่อตัวเรือน 0.44

ตัวเรือนแตก หล่อตัว!เรือน 0.61
หยาบ หล่อตัวเรือน 1.30

ตัวเรือนหัก หล่อตัวเรือน 0.51
ตัวเรือนแหว่ง หล่อตัวเรือน 0.11
กระเปาะเบ้ียว หล่อตัวเรือน 0.13
ตัวเรือนติดผัน หล่อตัวเรือน 0.04
กระเปาะแหว่ง หล่อตัวเรือน 0.26
กระเปาะแตก หล่อตัวเรือน 0.09
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ตารางท่ี 4.5 ตารางแสดงข้ันตอนท่ีก่อให้เกิดปัญหาของงานทำซ้ํา (ต่อ)
ปัญหา ขั้นตอนที่ก ่อให ้เก ิดปัญหา % งานทำขั้า

เตยหัก,ด้วน หล่อตัวเรือน 0.08

หน้าตัวเรอนบุบ หล่อตัวเรือน 0.07

ตัวเรือนเบ้ียว หล่อตัวเรือน 0.03

ตัวเรือนแต่งไม่เกล้ียง แต่ง 1.81

ตัวเรือนกรอไม่สวย แต่ง 1.38

ก้านแหวนหนาไม่เสมอกัน แต่ง 0.86

ตัวเรือนเป็นคล่ีน แต่ง 0.58

ลืมปัม 925กัม่ซัด แต่ง 0.20
ตัวเรือนเป็นตะเข็บ แต่ง 0.11

น้ําประสานเลอะ แต่ง 0.08

ตัวเรือนแหว่ง แต่ง 0.02
ซัด 0.18

เตยหัก แต่ง 0.01
ซัด 0.26
ฝัง 0.10

กระเปาะเป็นรอย แต่ง 0.24
ซัด 0.11
ฝัง 0.73

กระเปาะยึด แต่ง 0.03
ฝัง 0.07

ตัวเรือนซัดไม่เกล้ียง ซัด 0.23
ไม่เงา ซัด 0.89

หน้าตัวเรือนเป็นรอย เด้น ซัด 1.73
ปากกระเปาะเป็นฟัน ซัด 0.66

ฝัง 0.90
พลอยเป็นรอย ซัด 0.67

ฝัง 1.37
พลอยหลุด ซัด 1.28

ฝัง 0.43
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ตารางท่ี 4.5 ตารางแสดงข้ันตอนท่ีก่อให้เกิดปัญหาของงานทำซ้ํา (ต่อ)
ปัญหา ขื้นตอนที่ก่อให้๓ ดปัญหา % งานทำซ!า

พลอยแตก ขัด 1.33
ฝัง 1.53

กระเปาะแหว่ง ขัด 0.65
ฝัง 1.84

ตัวเรือนเป็นคราบ ขัด 0.99
ซุบ 0.40

ปลายเตยไม่กลม ฝัง 0.49

พลอยเอียง จม ฝัง 0.44

ปากกระเปาะจม ฝัง 0.23

พลอยไม่เต็มกระเปาะ ฝัง 0.11

เตยไม่เกาะพลอย ฝัง 0.10

โรเดียมเหลือง ซุบ 0.22

พ่นทรายเป็นเม็ด ซุบ 0.13

ขัดทรายบาง ซุบ 0.08

จากตารางท่ี 4.5 สามารถสรุปเปอร์เซ็นต์ของงานทำซ้ําจากแต่ละแผนก ดังรูปท่ี 4.1

รูปท่ี 4.1 กราฟแสดงเปอร์เซ็นต์ของงานทำซ้ําท่ีเกิดข้ึนจากแต่ละแผนก
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เปอร์เซ็นต์ของงานทำช้ําในรุปท่ี 4.1 คำนวณได้จากเปอร์เซ็นต์ของงานทำซ้ําจากแผนกท่ี 
เป็นสาเหตุของงานทำช้ําท่ีเกิดข้ึนน้ัน ยกตัวอย่างเซ่น ถึงแม้ว่าจะพบของเสียท่ีเป็นรูในแผนกขัดก็ 
ไม่ได้หมายความว่าจะต้องนับเป็นของเสียในแผนกขัด เน่ืองจากลาเหตุของการเป็นรูเกิดจากแผนก 
หล่อตัวเรือนผลิตออกมาไม่ดี ดังน้ีจะนับเป็นงานทำข้ึาท่ีเกิดจากแผนกหล่อ เป็นต้น ดังน้ันจากรูปท่ี
4.1 ลามารถสรุปได้ว่า ลาเหตุของชองงานทำข้ึาท่ีเกิดข้ึน มีสาเหตุมาจากแผนกหล่อตัวเรือนมากท่ี 
สุด รองลงมาได้แก่ แผนกขัดและฝัง ตามลำดับ แต่เน่ืองจากข้ันตอนการทำงานในแผนกฝังจำเป็น 
จะต้องใช้ทํกษะและความชำนาญของพนักงานในการทำงานมาก ปัญหาล่วนมากที่พบเป็นปัญหา 
ทางด้านเทคนิค และไม่ลามารถท่ีจะนำอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่าง  ๆ เข้ามาทดแทนลำหรบการ 
ทำงานในข้ันตอนน้ีได้ อีกท้ังงานท่ีจะทำการฝ็งล่วนใหญ่จะจ้างช่างนอกในการทำงาน ดงัน้ันการ 
แก้ปัญหาลำหรับแผนกน้ี จึงเป็นไปได้ยาก และไม่สามารถตรวจสอบควบคุมได้มากนัก ประกอบ 
กับเวลาท่ีมีจำกัดในการทำวิจัย ทำให้วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี จะแก้ไขปัญหาเพียงแผนกหล่อตัวเรือน 
และแผนกขัดเท่าน้ัน ซ่ึงข้ันตอนในการประเมินงานทำซ้ําลำหรับวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน เพ่ีอเป็น 
แนวทางไปล่การกำหนดปัจจัยท่ีมีผลต่องานทำช้ําก่อนท่ีจะทำการแก้ใฃมีข้ันตอนการปฏิบัติ ดงัน้ี

1. จำแนกปัญหาที่เก ิดขึ้นจากการปฏิบัต ิงานของกระบวนการที่จะทำการวิเคราะห  ์
ปัญหา โดยทำการวเิคราะห์แยกตามชนิดผลติกณัฑ ์เพี่อสรุปเปอร์เซ็นต์งานทำเาของ 
แต่ละผลิตกัณฑ์

2. ค้นหาลาเหตุและวิธีการแก้ไขลำหรับปัญหาที่เกิดขึ้นแต่ละปัญหา โดยศึกษาข้อมูล 
จากทฤษฎ ี และทำการวิเคราะห์ร่วมกับช่างผู้ปฏิบัติงาน และผู้ชำนาญการของโรงงาน 
ตัวอย่าง

3. กำหนดปัจจัยที่มีผลต่อคุณภาพของชิ้นงานในแผนกนั้น ๆ
4. เลือกปัจจัยที่มีความสำคัญหรือสามารถแก้ไขได้มาทำการปรับปรุงแก้ไข โคยใช้วิธีที่ 

เหมาะลมลำหรับปัจจัยต่าง ๆ

ปัญหาที่เกิดขึ้นเนื่องจากแผนกหล่อตัวเรีอบ

กระบวนการหล่อตัวเรือนเป็นกระบวนการสำคัญที่ลุดในการผลิต เนื่องจากการหล่อเป็น 
กระบวนการแรกที่จะสามารถยับยั้งปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นได้ บางครั้งชิ้นงานที่หล่อออกมายังไม่ 
ลามารถตรวจพบของเลียไดในขั้นแรก แต่เมื่อนำไปผ่านขั้นตอนในกระบวนการกัดไป จึงจะพบของ 
เสียเกิดขึ้น ยกตัวอย่างเช่นชองเสียประ๓ ทตัวเรือนเป็นรู อาจจะยังไม่สามารถพบได้หล้งจากการ 
หล่อ ในบางครั้งจะพบว่าเป็นรูก็ต่อเมื่อนำไปแต่งหรือขัดแล้ว เป็นต้น ซ่ึงของเสียประ๓ ทน้ี จะต้อง
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ทำซํา้โดยการนำไปหลอมใหม่ กอ่ใหเ้กดิการสญูเสยีเวลาเปน็อนัมาก เนือ่งจากยิง่พบในกระบวน 
การหลัง  ๆ มากเทา่ใร กจ็ะยิง่เสยีเวลาในการทำงานมากเทา่นัน้

สำหรับปญัหาทีเ่กดิจากแผนกหลอ่ตวัเรือนนัน้ สามารถสรปุเปอรเ์ซน็ตข์องงานทำซํา้แยก 
ตามชนดิผลติภณัฑไ์ดต้งันี้

ตารางที ่4.6 ตารางแสดงเปอร์เซน็ตข์องงานทำชํา้ทีเ่กดิขึน้จากแผนกหลอ่ตวัเรือน
ปญัหา ชนดิผลติภณัฑ ์ % งานทำรโา

ตัวเรือนเป็นรู แหวน 3.50%
จี้ 1.07%

ต่างหู 0.60%
อืน่ๆ 0.17%

หยาบ แหวน 1.01%
จี้ 0.10%

ต่างหู 0.10%
อืน่ๆ 0.09%

ตวัเรือนแตกร้าว แหวน 0.47%
จี้ 0.08%

ต่างหู 0.05%
อืน่ๆ 0.01%

ตัวเรือนหัก แหวน 0.39%
จี้ 0.05%

ต่างหู 0.04%
อืน่ๆ 0.03%

หล่อไม่เต็ม แหวน 0.21%
จี้ 0.12%

ต่างหู 0.09%
อืน่ๆ 0.02%

กระเปาะแหวง่ แหวน 0.16%
จี้ 0.05%

ต่างหู 0.04%
อ่ืน ๆ 0.01%
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ตารางที่ 4.6 ตารางแสดงเปอร์เซ็นต์ของงานทำซํ้าที่เกิดขึ้นจากแผนกหล่อตัวเรือน (ต่อ)
ปญัหา ชนดิผลติภณัฑ ์ % งานทำ1ฟ้า

กระเปาะเบีย้ว แหวน 0.07%
จี้ 0.03%

ต่างหู 0.02%
อืน่ๆ 0.01%

ตัวเรือนแหว่ง แหวน 0.06%
จี้ 0.02%

ต่างหู 0.02%
อืน่ๆ 0.01%

กระเปาะแตก แหวน 0.05%
จี้ 0.02%

ต่างหู 0.02%
เตยหกั ด้วน แหวน 0.08%

หนา้ตัวเรือนบุบ แหวน 0.04%
จี้ 0.01%

ต่างหู 0.01%
อ่ืน ๆ 0.01%

ตัวเรือนติดกัน แหวน 0.02%
จี้ 0.02%

ตัวเรอืนเบีย้ว แหวน 0.01%
จี้ 0.01%

ต่างหู 0.01%
รวม แหวน 6.07%

จ 1.58%
ตา่งหู 1.00%
อืน่ ๆ 0.36%

เมือ่พจิารณาเปอรเ์ซน็ตข์องงานทำซํา้ทีเ่กดิจากขัน้ตอนการหลอ่ตวัเรอืนในตารางที ่ 4.6 
จากนัน้จงึไดท้ำการวเิคราะหเ์พือ่หาสาเหตขุองปญัหาแตล่ะปญัหา โดยศกึษาจากทฤษฎทีีเ่กีย่ว
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ซ้อง และปรกึษาโดยการระดมความคดิจากชา่งผูป้ฎปิตงิาน และผูช้ำนาญการดา้นการหลอ่ตวั 
เรือนของโรงงานตัวอย่าง พบวา่ปญัหาและสาเหตขุองงานทำชำทีเ่กดิจากการหลอ่ตวัเรอืนมตีงันี

ตารางที ่4.7 ตารางแสดงปญัหาและวิธีแก้ไขในการหล่อตัวเรือน
ปญัหา สาเหตขุองปญัหา วธิแีกไ้ข

รฆิ -  อุณหภูมิเทสูงเกินไป
-  ทางเดอืยไมเ่หมาะสม
-  แบบหล่อไม่แข็งแรง
-  ตน้เทยีนมคีวามคม
-  เวลาในการดดูอากาศนอ้ยเกนิไป

- ลดอณุหภมูเิทลงไหเ้หมาะสม
-  ทางเดอืยตอ้งเหมาะสม
-  ควบคมุเวลาในขัน้ตอนผสมปนู
- ออกแบบตน้เทยีนใหเ้หมาะลม
- เวลาในการดดูอากาศตอ้งเหมาะลม

หยาบ -  อณุหภมูเิบา้สงูเกินไป
-  ผสมปูนไม่ถูกต้องทำให้ปูนหล่อ 

เหลวมากเกินไป

-  ลดอณุหภมูเิบา้ลงใหเ้หมาะสม
- ผสมปูนใหเ้หมาะสม และ เสเจภายไน 

เวลาทีก่ำหนด
แตก - อณุหภมูเิบา้กบัอณุหภมูเิทสงูเกนิ 

ไป
-  ควบคมุอณุหภมูเิบา้ และอณุหภมูเิท 

ใหเ้หมาะลม
ห ัก -  เกดิจากการเคลือ่นยา้ยชอ่ -  ขณะเคลือ่นยา้ยชอ่ตอ้งมคีวาม 

ระมัดระวัง
หล่อไม่เต็ม -  อณุหภมูเิบา้ตํา่เกนิไป

- อณุหภมูเิทตํา่เกนิไป
-  เพิม่อณุหภมูเิบา้ใหเ้หมาะลม
- เพิม่อณุหภมูเิทใหพ้อเหมาะไหน้ํา้ 

โลหะไหลจนเต็มข้ึนงาน
หล่อไม่เต็ม -  ทางเดอืยไมเ่หมาะสม

-  การข้ึนช่อรวมกันหลายแบบ (หนา 
บางไมเ่ทา่กนั )

-  ทางเดอืยตอ้งเหมาะลมไมเ่ลก็ไมย่าว 
จนเกินไป

-  ในการขึน้ชอ่ควรไหช้ิน้งานขนาดเดียว 
กนัอยูใ่นชอ่เดยีวกนั

กระเปาะ
แหว่ง

-  อณุหภมูเิทตํา่เกนิไป -  ควบคมุอณุหภมูใิหเ้หมาะกบัขนาด 
ของชิน้งาน

กระเปาะ
เบีย้ว

-  อัด wax ยงัไมเ่ยน็ตวัแลว้แกะ

- ฉีดช่อไม่ระมัดระวัง

-  ในการอดั wax ควรรอใหเ้ย็นอกัระยะ 
แลว้คอ่ยแกะ

- ในการฉดีชอ่ตอ้งมคีวามระมดัระวังสงู
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ตารางที่ 4.7 ตารางแสดงปัญหาและวิธีแก้ไขในการหล่อตัวเรือน (ต่อ)
ปญัหา สาเหตขุองปญัหา วธิแีกไ้ข
ตัวเรือน 

แหว่ง
-  อณุหภมูเิทตํา่เกนิไป
- อัด wax ไม่เต็ม

-  เพิม่อุณหภมูเิทใหส้งูช้ิน
-  ปรับอณุหภมูแิละลมของ wax ให้ 

เหมาะสม
หนา้ตัวเรือน 

บุบ
-  ช้ินงานตกพ้ืนจากการฉีดรรอ -  ในการฉดีชอ่ตอ้งมคีวามระมดัระวังสงู

ตัวเรือน 
ติดกัน

-  เกิดจากการชิน้ชอ่ชิดกันเกินไป -  ในการชิน้ชอ่ต้องใหร้ะยะระหว่างชิน้ 
งานใหเ้หมาะสม

ตัวเรือน 
เบีย้ว

-  ช้ินงานกระแทกพืน้จากการฉีดและ 
ตัดช่อ

-  ในการฉดีและตดัชอ่ตอ้งมคีวาม 
ระมดัระวงัอย่าใหช้ิน้งานกระแทกพืน้

จากสาเหตขุองปญัหาตา่ง  ๆ ท่ีแสดงในตารางท่ี 4.7 พบวา่ปจัจยัทีม่ผีดตอ่คณุภาพของ 
การหล่อเคร่ืองประดับ มีดังน้ี

ตารางที ่4.8 ตารางแสดงปจัจยัทีม่ผีลตอ่การหลอ่ตวัเรือน
ปจัจยัท ีม่ผีลตอ่งานหลอ่ ขอ้เสนอแนะ
การออกแบบชิน้งาน - งานชิน้ใหญจ่ะมโีอกาสเกดิรพูรนุไดม้ากกวา่ชิน้งานทีเ่ลก็กวา่ 

การออกแบบทีด่คีวรคำนงึถงึขนาด รูปร่างของชนิงาน ขนาด 
และรูปทรงของทางเดินน้ําโลหะ การตดิตัง้ทางเดนินํา้โลหะเขา้ 
กับตัวเรือน การตดิตัง้รเูตมิ (Riser) เพือ่ชว่ยใหช้ิน้งานเตม็แบบ

-  ออกแบบชิน้งานทีห่ลอ่ใหง้า่ย หลกีเลีย่งทีจ่ะมลีว่นทจีะมกีาร 
เปลีย่นขนาดหนา้ตดัอยา่งอบัพลนั

-  ระมัดระวังการทำรูหยอดโลหะ (Spur) อยา่งถกูตอ้ง รูหยอด 
โลหะตอ้งไมย่าวและเลก็เกนิไป อยา่งไรกด็รีหูยอดถา้ลนัและ 
หนาทำใหง้านเลยีหาย ใหท้ำรูหยอดใกลก้บัชิน้งานหลอ่บรืเวณ 
ท่ีหนา เมือ่ลามารถทำใหรู้หยอดซอ้น 2 ตวัหรอืหลายตวัอาจ 
เปน็ประโยชนแ์ตต่อ้งไมย่าวและบางเกนิไป ความเขา้ใจผดิที ่
เกิดชิน้บอ่ย  ๆ เกดิจากการใชร้หูยอดบางและยาวหลายตวั เม่ือ 
ทำทีห่ยอดเพยีงอนัเดยีวไมไ่ด้
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ตารางท่ี 4.8 ตารางแสดงปัจจัยท่ีมีผลต่อการหล่อตัวเรอน (ต่อ)
ปจัจยัท ีม่ผีลตอ่งานหลอ่ ขอ้เสนอแนะ
การออกแบบชิน้งาน (ต่อ) -  กำหนดมาตรฐานสำหรบัการกำหนดทางเดอืยซองชิน้งานแตล่ะ 

ประ๓ ท แยกตามรูปแบบของชิน้งาน
การใชว้ตัถดุบิทีไ่มเ่หมาะ -  ใช้โลหะท่ีสะอาดในการหล่อ
สม - การใช้เงินท่ีมีค่าบริลุทธ้ิสูง จะหลกีเลีย่งความยุง่ยากและปญัหา 

ชอ้บกพร่องตา่ง  ๆ รวมท้ังการเกิดรูพรุน
- ทำความสะอาดเงนิเกา่ทีจ่ะทำการหลอมใหม ่ และใชเ้งนิเกา่ใน 

การหลอมใหมใ่หน้อ้ยลงโดยใชเ้ปอรเ์ซน็ตข์องเงนิใหมใ่หม้าก 
ช้ิน และมกีารทดลองเปลีย่นลว่นผสมสำหรบัเงนิเพีอ่หาลว่น 
ผสมของเงินทีเ่หมาะสมสำหรับการหลอ่เคร่ืองประดบัมากทีล่ดุ

-  หลีกเลีย่งการใช้ลว่นผสม Alloy ท่ีมีสังกะสีสูง (อยา่ใหเ้กดิ 2- 
3%) เนือ่งจากการเพิม่สงักะสจีะทำใหเ้กดิการหดตวัมากชิน้ แม้ 
ว่าการไหลตวัของโลหะจะดชีิน้ใหพ้จิารณาปรมิาณงานทีเ่สยีไป 
เทยีบกบัมลูค่าของโลหะทีเ่พิม่ชิน้

เทียนท่ีใช้เป็นแบบไม่ดี มี ใชอุ้ณหภูม ิ ความดนั และเวลาในการรอทีจ่ะแกะชิน้งานออกจาก
ฟองอากาศ แมพ่มิพท์ีเ่หมาะลมสำหรับชิน้งานแต่ละประเภท
ก าร ใ ช เ้บ า้ห ล อ ม ท ีไ่ ม ่ - ควรเปลีย่นเบา้หลอมตามเวลาทีก่ำหนด
สะอาดและตะกรนัเหลอื
คา้งอยูใ่นเบา้หลอม
การช้ินช่อ - ต้องใหร้ะยะหา่งระหว่างชิน้งานเหมาะลม

-  การตดิตน้เทยีนจะตอ้งทำดว้ยความระมดัระวงัไมใ่หต้น้เทยีนม ี
เศษเทยีนตดิอยู ่ซึง่จะกอ่ใหเ้กดิความเสยีหายในการหลอ่

-  ไม่ช้ินช่อช้ินงานหนา บางอยูบ่นตน้เดยีวกนั ดังนัน้ควรมกีาร 
กำหนดมาตรฐานสำหรบัการแบง่ประ๓ ทของชิน้งานตามขนาด 
ท่ีชดัเจน

การผสมปูน -  การผสม ไลฟ่องอากาศ การใลล่งเบา้ การสันสะเทือนต้องรีบทำ 
ภายในเวลาทีก่ำหนดของปนูแตล่ะชนดิกอ่นทีป่นูจะการแขง็ตวั

-  ใช้อ้ตราส่วนระหว่างนัา้กับปูนในสดัสว่นท่ีเหมาะสม
- ไม่'ไซ้ผงปูน'ท่ีเล่ีอมคุณภาพ
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ตารางท่ี 4.8 ตารางแสดงปัจจัยท่ีมีผลต่อการหล่อตัวเรือน (ต่อ)
ปจัจยัท ีม่ผีลตอ่งานหลอ่ ขอ้เสนอแบะ
การอบเบา้ทีไ่มเ่หมาะลม ใชอ้ณุหภมูแิละเวลาในการอบเบา้ทีเ่หมาะสมตามขอ้กำหนดของ 

ของปูนท่ีใช้ และไมใ่ชอ้ณุหภมูใินการอบเบา้สงูกวา่ 7 5 0 °c
อุณหภมูิ -  อุณหภมูทิีล่ง่ผลตอ่งานหลอ่ มทีัง้อณุหภมูกิารหลอม อณุหภมู ิ

การเทของโลหะหลอมเหลว และอุณหภมูขิองแบบหลอ่ การใช ้
อุณหภูมิท้ัง 3 ชนดิใหเ้หมาะสมจะมสีว่นชว่ยควบคมุคณุภาพ 
ของชิน้งานได้เปน็อย่างดี หลักการท่ีใช้คือ อณุหภมูกิารหลอม 
ไม่ควรสูงเกินไป ไมค่วรเพิม่อณุหภมูกิารหลอมเพือ่ใหก้ารไหล 
ของโลหะเต็มแบบมากข้ึน เพราะจะสง่ผลใหม้โีอกาสพบการหด 
ตวัทีส่งูชิน้และยังทำใหก๊้าชต่าง  ๆ สามารถละลายเชา้ไปในนํา้ 
โลหะได้ง่ายข้ึน รวมทัง้การเกดิโพรงอากาศชนดิตา่ง  ๆ ไดม้าก 
ข้ึนอกีดว้ย อณุหภมูกิารเทควรลมัพนัธก์บัอณุหภมูกิารหลอม 
โดยปกติไม่ควรเกิน 50-100 ° c  การตัง้อณุหภมูขิองแบบหลอ่ 
เปน็ตวัแปรทีล่ามารถตดัแปลงและปรบัเปลีย่นได ้ เพราะการตัง้ 
ให้สูงข้ึนจะช่วยให้การไหลของน้ําโลหะดีข้ึนและไหลได้เต็มแบบ 
แต่ไม่ควรตัง้สงูเกนิไปโดยเฉพาะในกรณใีชปู้นทีม่ยิีปซมัผ ส ม อยู่ 
เพราะจะกอ่ใหเ้กดิกา๊ชซลัเฟอร์ไดออกไชดไํดง่้าย

-  ใชอ้ณุหภมูทิีถ่กูตอ้ง โดยเฉพาะอณุหภมูขิองเบา้ใหผ้ลมากกบั 
การเกดิโพรงขณะทีอ่ณุหภมูนิํา้โลหะมอีทิธพิลมากกบัการไหล 
ของน้ํา'โลหะ

จากตารางที ่ 4.8 จะพบวา่มปีจัจยัหลายปจัจยัทีม่ผีลตอ่คณุภาพของการหลอ่ตวัเรอืน แต่ 
เนือ่งจากบางปจัจยัเปน็ปจัจยัทีไ่มส่ามารถแกไ้ขได ้ เนือ่งจากอยูน่อกเหนอือำนาจความควบคมุ ยก 
ตวัอยา่งเซน่ ส่วนผสมของวัตถุดิบท่ีใช้ในการหล่อเคร่ืองประตับ ถอืวา่เปน็ความลบัของโรงงาน 
และไม่ลามารถปรับปรุง หรือแก้ไขเปล่ียนแปลงใด  ๆ ได้ อกีทัง้เนือ่งจากเวลาทีม่จีำกดั ทำไหผู้วิ้จยั 
เลอืกปจัจัยทีม่ผีลมากทีส่ดุลำหรับงานหลอ่เครีอ่งประตบัมาทำการปรนัปรุงแกไ้ขกอ่น ตังน้ี
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ปัจจัยท่ีมี ผล ต่อคุณภาพของการหล่อเคร่ีองประดับ

1. การทำแมพ่มิพแ์ละการตอ่เดอืย
การเกดิรูพรุนจากการหดตวั ดอืความบกพร่องทีเ่กดิขึน้เปน็ปกตใินการหลอ่เคร่ือง

ประตับ และจะไมม่ปีจัจยัอีน่  ๆ ทีจ่ะมผีลตอ่การเกดิรพูรนุมากเทา่กบ้ขนาดชองเดอืยและ 
ตำแหน่ง รูพรุนจากการหดตกัจะเกิดขึน้เมือ่นีา้โลหะเหลวถกูลง่ผ่านพืน้ทีห่นา้ตดัของงานหล่อ 
ทีย่ง้ไมแขง็ตวัโดยสมบรูณเ์กดิการแขง็ตวัตดัการลง่นํา้โลหะเหลวไปยง่ลว่นอืน่ทำใหเ้กดิซอ่ง 
ว่างขึน้

2. การหล่อปูน (INVESTING)
การหลอ่ปนูเปน็กรรมวธิทีีเ่กีย่วชอ้งกบัการผสมระหวา่งนำและผงปนูปลาสเตอรต์าม 

กรรมวิธีของผู้ผลิต ข้ึนตอนสำคัญไนการหล่อปูนสรุปได้ตังน้ี
2.1 ทำตามกรรมวธิขีองผูผ้ลติอยา่งใกลช้ดิ
2.2 ทำการขึง้และกดัจำนวนของผงปนูและนีา้
2.3 ไซน้ํ้าท่ีมีอุณหภูมิตามคำแนะนำ อุณหภมูสิงูจะทำไหเ้วลาการผสมนอ้ยเกนิไป เย็นเกินไป 

จะทำใหเ้วลาผสมยาวนานขึน้
2.4 จะตอ้งทราบเกีย่วกบัเวลาทีใ่ซร้วมทัง้หมด และเวลาไนแตล่ะขึน้ตอนอย่างระมดัระกัง
2.5 การทำงานแตล่ะขึน้ตอนจะทำดว้ยความระมดัระกงั มกีารระบายอากาศทีด่ ี สวมหนา้กาก 

กันฝ่น หมัน่เกบ็ทำความสะอาดอยา่งสมํา่เสมอ เนือ่งจากถา้เกดิการปนเปอีนจะกระทบ 
กบัคณุภาพอยา่งรนุแรง

3. การอบเบา้ (BURNOUT)
การอบเบา้ทีไ่มถ่กูตอ้งจะนำไปลป่ญัหาหลาย  ๆ ปญัหา การอบเบา้ทีไ่มล่มบรูณจ์ะทิง้ 

เศษเทยีนไวใ้นเบา้ซึง่ลามารถทำใหเ้กดิกา๊ซขึน้เมือ่ถกูนํา้โลหะเหลว ซึง่กา๊ซเหลา่นีส้ามารถซมึ 
เช้าไปในโลหะได้ การใหค้วามร้อนอย่างรวดเร็วเกนิไปขณะทำการเริม่ตน้อบจะทำไหเ้ทยีน
เดอืดในลกัษณะพลุง่พลา่น ซึง่สามารถทำความเสยีหายไหก้บัปนูทีย่ง้คงออ่นอยู ่ ผลท่ีได้ดือ 
ผลการหลอ่จะหยาบ หรือทำใหเ้บ้าหล่อแตก

4. เวลาในการดดูอากาศ
เวลาไนการดดูอากาศขณะหลอมโลหะเปน็ปจัจยัหนึง่ทีม่ผีลตอ่คณุภาพของงานหลอ่ 

เนือ่งจาก ย่ิงอณุหภมูขิองเงินสงูขึน้เทา่ไร จะยิง่เพิม่ความลามารถในการดดูอากาศมากซนึ
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เทา่นัน้ ถา้ดดูอากาศออกไมห่มดหรอืใชเ้วลาในการดดูอากาศนอ้ยเกนิไป จะทำใหอ้ากาศ 
แทรกตัวในเน้ือโลหะก่อให้เกิดรูพรุน แตถ่า้ใชเ้วลาในการดดูอากาศมากเกนิไป อณุหภมูเิบา้จะ 
เยน็ตวัลงอยา่งรวดเรว็ ทำให้ช้ินงานไม่เต็ม และแตกร้าวได้

5. อณุหภมูเิทนัา้โลหะ
อณุหภมูเิทมผีลตอ่ลกัษณะการแขง็ตวั และตอ้งควบคมุใหเ้หมาะลม เพ่ือให้ได้โครง 

สรา้งตามตอ้งการ ถา้อณุหภมูเิทตํา่จะไดเ้กรนละเอยีดสมํา่เสมอ แตถ่า้อณุหภมูเิทสงูจะได ้
เกรนยาว ในทางปฎบิต้จิะต้องควบคุมอุณหภมูเิทใหอ้ยู่ในชว่งทีส่งูพอ เพ่ือให้น้ําโลหะไหลเช้า 
โพรงแบบหล่อได้อย่างอิสระ โดยไมเ่กดินัา้โลหะว่ิงมาซนกนัแตแ่ขง็ตวักอ่นทีจ่ะกลายเปน็เนือ้ 
เดยีว แต่ต้องไม่สูงเกินไปจนมีโครงสร้างหยาบ และเกดิการแตกร้าวซณะรอ้น

6. อุณหภมิูแบบหลอ่
อุณหภูมิของแบบหล่อมีผลต่อโครงสร้าง ลกัษณะทีส่ำคญั คือ ระดบัการขยายตวัของ 

แบบเมือ่ได้รับความร้อน เมือ่แบบขยายตวัทำใหง้านมโีอกาสแตกรา้วนอ้ยลง

ปัญหาที่เกิดขึ้นเนี่องจากแผนกขัด

การขดัเปน็กรรมวธิกีารตกแตง่งานอยา่งละเอยีดเพือ่เพิม่ความเรยีบ ความมนัเงาและ
ความสวยงามของผวิตวัเรอืนเครือ่งประตบั และเปน็ขัน้ตอนทีผ่ลติกณัฑท์กุชิน้จะตอ้งผา่น ถา้เปน็ 
งานพลอย จะผา่นการขดัเงา 2 คร้ัง คือ ก่อนการฝัง และ เมือ่ฝงัเรยีบรอ้ยแลว้กอ่นทำการซบุจะถกู 
ขัดอีกรอบหน่ึง สำหรับงานเงินล้วน จะขดักอ่นทำการซบุเพยีงครัง้เดยีว วัสดุท่ีใช้ในแผนกขัด ได้แก่ 
ลกูผา้ (มี 3 ชนิด คือ ลกูผา้ปอ ลกูผา้ล ี และ ลกูผา้เงา) แปรง ยาดนิ ยาขาว ยาแดง สำลี และ 
ผา้ดบิ เคร่ืองมอืทีใ่ช ้ได้แก่ มอเตอร์ขัน้ตอนการ'ขดัมตีงันื้

1. การขดัยาดนิดว้ยมอเตอรโ์ดยใชล้กูผา้ปอเพือ่ลบรอ่งรอยจากการแตง่ เช่น รอยกระดาษทราย
2. การขดัยาดนิดว้ยมอเตอรโ์ดยใชล้กูผา้ล ี เนือ่งจากลกูผา้ลจีะละเอยีดกวา่ลกูผา้ปอ สามารถลบ 

รอยกระดาษทรายบนชิน้งานใดด้ย่ิีงขึน้
3. สำหรับงานท่ีมืซอกเล็ก  ๆ หรือมีกระเปาะ จะตอ้งมกีารลงแปรงเพือ่เกบ็ซอกตามขอบกระเปาะ 

หรอืบรเิวณลวดลายเลก็  ๆ ท่ีการใชลู้กผ้าไมส่ามารถขัดได้ถงึ เนือ่งจากการลงแปรงจะลามารถ 
ขดัตามซอก หรอืขอบกระเปาะไดล้ะเอยีดกว่า
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4. กรณแีหวนจะตอ้งมกีารขดัวงในดว้ยยาดนิ ซึง่เรยีกวา่การหมนุวงในเพีอ่ใหเ้กดิความเงางามทัง้ 
ด้านนอกและด้านในของแหวน

5. ทำความสะอาดชิน้งานดว้ยเครือ่งอลุตราโซนคิเพีอ่ลา้งยาดนิออกจากชิน้งาน
6. การปดัลกูผา้เงาดว้ยมอเตอรโ์ดยใชย้าขาวและยาแดง วธิกีารขดัอาจจะขดัดว้ยยาขาวกอ่น 

แลว้ตามดว้ยการขดัดว้ยยาแดง หรอืจะปา้ยยาขาวและยาแดงพรอ้มกนักอ่นแลว้จงึขดักใ็ด้
7. สำหรบักรณแีหวนจะทำการหมนุวงในดว้ยยาขาวและยาแดง การขดัเงาอาจจะขดัดว้ยยาขาว 

แลว้ตามดว้ยยาแดงหรอืจะปา้ยยาขาวและยาแดงพรอ้มกนัแลว้จงึขดักไ็ด้
8. ทำความสะอาดชิน้งานดว้ยเคร่ืองอลุตราโซนคิเพีอ่ลา้งชิน้งานกอ่นสง่แพค

สำหรับในกระบวนการผลติจริงพนกังานมกัจะทำการขดัเคร่ืองประดบัทัง้ซดุทลีะขัน้แทนที ่
จะขดัเงาทลีะชิน้จนเสรจ็ทกุขัน้ตอน ทัง้นีเ้พีอ่ลดระยะเวลาการทำงานในการเปลีย่นลกูผา้ซึง่ในการ 
ขดัใหเ้สรจ็สนิกระบวนการแตล่ะครัง้จะตอ้งมกีารเปลีย่นวส้ดหุลายครัง้ทำใหเ้สยิเวลา และการขดั 
ในคร้ังทีส่องสำหรับงานพลอยเมือ่ผา่นขัน้ตอนการฝงัแลว้ โดยสว่นใหญจ่ะไมผ่า่น ข้ันตอนการขดั 
ยาดนิ จะขดัดว้ยลกูผา้เงาเพยีงอยา่งเดยีว แตถ่า้หากชิน้งานมรีอ่งรอยจากการฝงัมาก ก็จะต้องทำ 
การขดัยาดนิตามขัน้ตอนการขดัปกตดิว้ย

ชิน้งานแตล่ะประ๓ ทจะมีข้ันตอนในการขัด และข้อควรระวังในการขัดไม่เหมือนกัน การ 
แบง่แยกชิน้งานอยา่งครา่ว  ๆ ตามข้ันตอนการขัด แสดงดงัตารางที ่ 4.9

ตารางท่ี 4.9 การแบ่งแยกช้ินงานตามข้ันตอนการขัด

ข้ันตอนการขัด

ชนิดผลิตกัณฑ์
แหวนเงินล้วน แหวนพลอยและ 

แหวนท่ีมีลวดลาย
งานเงินล้วน 

(ยกเว้นแหวน)
งานพลอย และ 

งานท่ีมี 
ลวดลาย 

(ยกเว้นแหวน)

1. การขัดยาดินโดย 
ใช้ลูกผ้าปอ

y y y y

2. การขัดยาดินโดย 
ใช้ลูกผ้าลี y y y y

3. การขัดยาดินโดย 
การลงแปรง

— y — y
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ตารางท่ี 4.9 การแบ่งแยกช้ินงานตามข้ันตอนการขัด (ต่อ)

ข้ันตอนการขัด

ชนิดผลิตภัณฑ์

แหวนเงินล้วน แหวนพลอยและ 
แหวนท่ีมืลวดลาย

งานเงินล้วน 
(ยกเว้นแหวน)

งานพลอย และ 
งานท่ีมื 
ลวดลาย 

(ยกเว้นแหวน)

4. การหมุนวงในเพ่ีอ 
ขัดยาดิน

y y — —

5. ทำความสะอาด 
ช้ินงาน

y y y y

6. การขัดยาขาวและ 
ยาแดงโดยใช้ลูก 
ผ้าเงา

y y y y

7. การหมุนวงในเพ่ีอ 
ขัดยาขาวและยา 
แดง

y y — —

8. ทำความสะอาด 
ช้ินงาน

y y y y

ตารางที ่ 4.9 แสดงการแบง่แยกชิน้งานตามขัน้ตอนการขดั โดยแบง่ชิน้งานเปน็ 2 ลกัษณะ 
ใหญ ่ ๆ คึอ ช้ินงานท่ีเป็นแหวนและช้ินงานท่ีไม่ใช่แหวน อันได้แก่ จี,้ ตา่งห,ู เขม็กลดั, กำไล, 
สร้อยคอ และสร้อยข้อมือ เนือ่งจากชิน้งานเหลา่นีม้ขืัน้ตอนในการขดัทีเ่หมอืนกนัลามารถรวมเขา้ 
เปน็กลุม่เดยีวกนัได ้อกีทัง้ยงัแบง่ประ๓ ทชิน้งานแตล่ะกลุม่ออกเปน็ 2 ประ๓ ท ประเภทท่ี 1 ได้แก่ 
งานเงนิลว้น คือ งาน1ท่ี'ไม่มืพลอยและ'โม่มืลวดลาย และประ๓ ทท่ี 2 ได้แก่ งานพลอย ซ่ึง 2 
ประเภทนีจ้ะมขีัน้ตอนในการทำงาน และข้อควรระวังทีแ่ตกต่างกนั

นอกจากนีอ้ปุกรณท์ีใ่ซในการทำงาน ยงัมอีปุกรณพ์เิศษ 2 ชนิด คือ ในกรณทีีเ่ปน็การขดั 
แหวนกจ็ะนำแหวนสวมลงในไมข้ดัซึง่มลืกัษณะเปน็ทรงกระบอกทีม่ปีลายทัง้ลองขา้งเรยวออกจาก 
กึง่กลางเพีอ่ชว่ยใหล้ามารถขดัเงาไดส้ะดวกขึน้ และ ในกรณทีีเ่ปน็ตา่งห ู จะนำตา่งหเูลยีบลง 
ในแกนสำหรับจับเข็มต่างห ู เพีอ่ใหล้ามารถขดัเงาไดง้า่ยขึน้ และ ไมท่ำใหก้า้นตา่งหเูลยีรูปทรง 
ดว้ย สำหรบัการใชอ้ปุกรณพ์เิศษนีจ้ะขึน้อยูก่บัความถนดัของชา่งเปน็หลกั
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สำหรบัปญัหาทีเ่กดิขึน้จากแผนกขดันัน้ สามารถสรปุเปอรเ์ซน็ตข์องงานทำชำแยกตาม 
ผลติภณัฑไ์ดด้งันี้

ตารางที ่4.10 ตารางแสดงเปอร์เซน็ตข์องงานทำชํา้ทีเ่กดิขึน้จากแผนกขดั
ปัญหา ชนิดผลิตภัณฑ์ % งานทำรเา

หนา้ตัวเรือนเปน็รอย เสํน แหวน 1.12%
«3จ 0.24%

ต่างหู 0.18%
อืน่ๆ 0.19%

พลอยแตก แหวน 0.88%
จี้ 0.30%

ต่างหู 0.13%
อืน่ๆ 0.02%

พลอยหลุด แหวน 0.81%
จี้ 0.29%

ต่างหู 0.15%
อืน่ๆ 0.03%

ตัวเรือนเปน็คราบ แหวน 0.59%
จี้ 0.20%

ต่างหู 0.15%
อืน่ๆ 0.05%

ไมเ่งา แหวน 0.54%
0.18%

ต่างหู 0.09%
อืน่ๆ 0.08%

ปากกระเปาะเปน็ฟนั แหวน 0.51%
จี้ 0.15%

ต่างหู 0.08%
อ่ืน ๆ 0.03%
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ตารางท่ี 4.10 ตารางแสดงเปอร์เซ็นต์ของงานทำซ้ําท่ีเกิดข้ึนจากแผนกขัด (ต่อ)
ปัญหา ชนิดผลิตภัณฑ์ % งานทำขึ้า

พลอยเปน็รอย แหวน 0.41%
ifจ 0.13%

ต่างหู 0.10%
อ่ืนๆ 0.03%

กระเปาะแหว่ง แหวน 0.24%
จี้ 0.08%

ต่างหู 0.06%
อืน่ๆ 0.01%

เตยหกั แหวน 0.18%
จี้ 0.08%

ตัวเรือนขัดไมเ่กลีย้ง แหวน 0.15%
•ะฝ้จ 0.05%

ต่างหู 0.01%
อืน่ๆ 0.02%

ตัวเรือนแหว่ง แหวน 0.10%
จ 0.04%

ต่างหู 0.03%
อืน่ๆ 0.01%

รวม แหวน 5.23%
จ ี้ 1.74%

ต่างหู 1.31%
อี่น ๆ 0.44%

เมือ่พจิารณาเปอรเ์ซน็ตง์านทำซํา้ทีเ่กดิจากขึน้ตอนการขดัในตารางที ่ 4.10 จงึไดท้ำการ 
วเิคราะหเ์พีอ่หาสาเหตขุองปญัหาแตล่ะปญัหา โดยสกืษาจากทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้ง และปรกึษากบั 
ซ,างผูป้ฏบิตักิาร และผูช้ำนาญการของโรงงานตวัอยา่ง พบวา่ปญัหาและลาเหตขุองงานทำซํา้ที ่
เกดิจากขึน้ตอนการขดัมดีงันี้
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ตารางที ่4.11 ตารางแสดงปญัหาและวิธีแก้ไขในการขัด
ปัญหา สาเหตุของปัญหา วิธีแก้ไข

หน้าตัวเรือน 
เป็นรอย เล้น

-  ใช้เวลา และ แรงในการขัดน้อยเกิน 
ไปทำให้ไม่สามารถลบรอยกระดาษ 
ทรายจากการแต่งได้หมด

-  ช่างแต่งแต่งช้ินงานมากไม่ดี ขัด 
กระดาษทรายมากเกินไป ทำให้ช้ิน 
งานเกิดรอยและไม่ลามารถแก้ไขได้

-  ใช้แรงที่เหมาะสมในการขัดชิ้นงาน 
และทำการขัดจนกระทั่งร่องรอย 
จากการแต่งหมดไป

-  ช่างแต่งต้องไม่ขัดกระดาษทรายที ่
ช้ินงานมากจนเกินไป

พลอยแตก -  ทำการขัดบริเวณรอบกระเปาะมาก 
จนเกินไปทำให้กระเปาะขยาย และ 
พลอยหลุดออกมาแตก

-  ช่างฝังฝังพลอยมาไม่ดีทำให้พลอย 
หลุดง่าย

-  ใช้ความระมัดระวังในการขัดช้ินงาน 
โดยเฉพาะบริเวณรอบกระเปาะ

-  ช่างฝังควรฝังพลอยให้แน่นช้ิน

พลอยหลุด -  ทำการขัดบริเวณรอบกระเปาะมาก 
จนเกินไปทำให้กระเปาะขยาย และ 
พลอยหลุดออกมาจากกระเปาะ

- ช่างฝังฝังพลอยมาไม่ดีทำให้พลอย 
หลุดง่าย

-  ใช้ความระมัดระวังในการขัดช้ินงาน 
โดยเฉพาะบริเวณรอบกระเปาะ

-  ช่างฝังควรฝังพลอยให้แน่นช้ิน

ตัวเรือนเป็น 
คราบ

ล้างคราบยาดินออกจากช้ินงานไม่หมด 
ก่อนท่ีจะนำไปขัดเงา

ล้างคราบยาดินให้นานช้ิน หรือ จนกว่า 
จะไม่เหลึอคราบดำบนช้ินงานอีก

ไม่เงา -  ใช้ปริมาณยาขาวและยาแดงในการ 
ขัดมากจนเกินไป

-  ลูกผ้าท่ีใช้ขัดเงาเส่ือมคุณภาพ
-  ใช้เวลา และ แรงในการขัดน้อยเกิน 

ไปทำให้ไม่ลามารถลบรอยกระดาษ 
ทรายจากการแต่งได้หมด

-  ใช้ยาขาวและยาแดงในการขัดเพียง 
เล็กน้อยเท่าน้ัน

-  เปล่ียนลูกผ้าท่ีใช้ขัดเงาทุก 1 เดือน
-  ใช้แรงที่เหมาะสมในการขัดชิ้นงาน 

และทำการขัดจนกระทั่งร่องรอย 
จากการแต่งหมดไป

ปากกระเปาะ 
เป็นฟัน

ทำการขัดบริเวณรอบกระเปาะมากจน 
เกินไป

ใช้ความระมัดระวังในการขัดช้ินงานโดย 
เฉพาะบริเวณรอบกระเปาะ

พลอยเป็น 
รอย

ไม่ระมัดระวังในการขัดทำให้ข ัดถูก 
บริเวณหน้าพลอยทำให้พลอยเป็นรอย

ใช้ความระมัดระวังในการขัดชิ้นงาน 
มากช้ิน
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ตารางท่ี 4.11 ตารางแสดงปัญหาและวิธีแก้ไขในการขัด (ต่อ)
ปัญหา สาเหตุของปัญหา วธิ ีแก้ไข

กระเปาะ
แหว่ง

-  ทำการขดับรเิวณรอบกระเปาะมาก 
จนเกินไป

- ใชแ้ปรงขดัซอกทีใ่หญเ่กนิไปไม ่
เหมาะสมกบัขนาดของชิน้งาน

-  ใชค้วามระมดัระวงัในการขดัชิน้งาน 
โดยเฉพาะบรเิวณรอบกระเปาะ

-  เลอืกขน าดของแป รงขดัซ อกท ี ่
เหมาะสมกบัชิน้งาน

เตยหกั ใชแ้รงในการขดัชิน้งานมากจนเกนิไป 
กอ่ให เ้กดิความเสยีห ายตอ่บรเิวณ ท ี ่
บอบบางของชิน้งาน

เพิม่ความระมดัระวงัและใชแ้รงทีเ่หมาะ 
สมในการขัดชิน้งานแตล่ะประ๓ ท

ตัวเริอนขัดไม่ 
เกลีย้ง

ใชเ้วลา และ แรงในการขัดน้อยเกินไป 
ทำใหไ้มล่ามารถลบรอยกระดาษทราย 
จากการแตง่ได้หมด

ใชแ้รงทีเ่หมาะสมในการขดัชิน้งาน และ 
ทำการขดัจนกระทัง้รอ่งรอยจากการแตง่ 
หมดไป

ตัวเรือนแหว่ง ใชแ้รงในการขดัชิน้งานมากจนเกนิไป 
กอ่ให เ้กดิความเสยีห ายตอ่บรเิวณ ท ี ่
บอบบางของชิน้งาน

เพิม่ความระมดัระวงัและใชแ้รงทีเ่หมาะ 
สมในการขดัชิน้งานแตล่ะประ๓ ท

จากข้ันตอนการขัด และเปอร์เซ็นต์ของงานทำซ้ําท่ีได้กล่าวมาแล้วในร้างต้น พบว่าการขัด 
ในแต่ละขั้นตอนมีร้อควรระวังสำหรับงานแต่ละประ๓ ทแตกต่างกันไป ถ้าพนักงานไม่ระมัดระวัง 
จะทำให้เกิดของเสียเป็นจำนวนมาก และจากปัญหาของงานทำเาที่เกิดจากขั้นตอนการขัดทั้ง 
หมด ลามารถสรุปปัจจัยท่ีมีผลต่อคุณภาพของงานขัดได้ดังน้ี

ปัจจัยที่มีผลต่อคุณภาพในขั้นตอนการขัด

1. การขัดช้ินงานด้วยแรงท่ีไม่เหมาะลม ทำให้ลวดลายชองช้ินงาน และเหล่ียมมุมต่าง  ๆ หลุด 
หายไป โดยเฉพาะข้ันตอนการลงแปรงเพ่ีอขัดตามบริเวณซอกมุมของช้ินงาน ถ้าขัดแรงจนเกิน 
ไป จะทำให้กระเปาะแหว่ง และลวดลายต่าง  ๆ ก็หายไปด้วย อีกท้ัง ถ้าเป็นงานท่ีฝังพลอยแล้ว 
การขัดด้วยแรงท่ีไม่เหมาะลมอาจเป็นสาเหตุทำให้พลอยหลุด หริอหน้าพลอยเป็นรอยได้

2. ไม่ได้เปล่ียนลูกผ้าในเวลาท่ีเหมาะลม เน่ืองจากลูกผ้าชนิดต่าง  ๆ ถ้าหากใช้งานนานจนเกินไป 
จะเรมแข็ง การขัดด้วยแรงปกติ ก็อาจจะทำให้ลวดลายต่าง  ๆ ของช้ินงานหายไปได้ และ 
สำหรับลูกผ้าเงาท่ีใช้นานจนเกินไป เม่ือนำมาขัดเงาจะทำให้ช้ินงานไม่เงาด้วย
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3. รอยกระดาษทรายจากการแต ่ง ในข ั้นตอนการข ัดด ้วยยาด ินจะต ้องช ัดจนแน ่ใจว ่ารอยกระดาษ  
ทรายจากการแต ่งไม ่ม ีเหล ืออย ู่ ค ือ ช ิ้นงานต ้องเกล ี้ยง และไม ่ม ีรอย เน ื่องจากถ ้าห ากว ่าย ังม  ี
รอยเหล ืออย ู่จะทำให ้เม ื่อนำไปข ัดเงา ช ิ้นงานจะไม ่เงา สวย

4. คราบยาด ินท ี่ต ิดอย ู่บนช ิ้นงาน หลังจากผ ่านข ั้นตอนการข ัดยาด ินแล ้ว ต ้องนำช ินงานไปล้าง 
ด้วยเครื่องอ ุลตราโซนิกให ้คราบยาดินหลุดออกจนหมด และเปาให ้แห ้งเส ียก ่อนท ี่จะข ัดยาขาว  
และยาแดงไม่เซ ่นน ั้นชิ้นงานจะมัว ข ัดแล้วไม ่เงา

5. ปร ิมาณ ยาขาวและยาแดงท ี่มากเก ิน ไป  ในข ั้นตอนการข ัดด ้วยล ูกผ ้าเงา ถ ้าห ากใช ้ป ร ิม าณ ยา  
ขาว และยาแดงมากจนเก ินไป จะทำให ้ช ิ้นงานหมอง ข ัดแล ้วไม ่เงา

6. การใช ้แปรงท ี่ไม ่เหมาะสมในการข ัดตามซอกม ุมของช ิ้นงาน สำหรับช ิ้นงานขนาดเล ็ก งานที่ 
ต ้องการความ ละเอ ียดม าก และงานท ี่ม ีกระเปาะขนาดเล ็ก ซ ึ่งต ้องทำการลงแปรงเพ ี่อข ัดช ิน  
งานบริเวณซอกมุม ถ้าแปรงธรรมดาท ี่ใช ้ไม ่สามารถเก ็บซอกชิ้นงานนั้นได ้ ให ้ใช ้แปรงขนาดเล ็ก  
ที่เร ียกว ่า แปรงจี้กลมในการขัดแทน

จ าก ป ัจ จ ัย ท ี่ม ีผ ล ต ่อ ค ุณ ภ าพ ข อ งผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ด ัง ,ท ี่กล ่าวม าแล ้วส ำห ร ับ แผ น ก,หล ่อต ัวเร ือน
และแผนกขัด จะได ้เสนอแนวทางการแก ้ไขป ัญ หาเพ ี่อนำไปประย ุกต ็ใช ้สำหร ับการลดจำนวนงาน
ทำข ั้าในโรงงานต ้วอย ่างต ่อไป
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