
บทที่ 5

ระบบประก ันค ุณ ภาพในกระบวนการผล ิต เบรกดร ัม

การประก ันค ุณภาพ ( Quality A ssurance ) ท ี่กล ่าวถ ีงน ี้จ ัดเป ็นกลยุทธ ์สำค ัญ ต ่อการบรหาร  
ธุรก ิจโดยคำว ่า การประกัน ( A ssurance ) น ี้อาจจะหมายถึง “ การทำให ้ม ั่นใจ " ( C onfidence ) 
ส่วนคำว่า ค ุณ ภาพ ( Quality ) น ั้นหมายถึง “ การทำให ้ล ูกค ้าม ีความพ อใจ “ ด ังน ั้นคำว่า 
การประก ันค ุณภาพ จ ึงอาจหมายความรวมว ่า “ การสร ้างความม ั่นใจให ้ล ูกค ้าในส ิ่งท ี่ล ูกค ้าพอใจ “ 
ดังนั้น การประก ันค ุณภาพในกระบวนการผล ิต จ ึงอาจหมายความรวมว ่า “ การลร ้างความม ั่นใจให  ้
ล ูกค ้าใน ส ิ่งท ี่ล ูกค ้าพ อใจ ต ่อการจัดการในกระบวนการผลิต "

ในระบบการประกันค ุณภาพในกระบวนการผล ิตเบรกดรัม ท ี่กล ่าวต ่อ1โปนี้ จะม ีภารกิจ 
หลัก ๆ ค ือการวางแผนค ุณ ภาพ , การควบค ุมค ุณ ภาพ, การตรวจต ิดตามและการปฏ ิบ ัต ิการแก ิใข  
และกิจกรรมสนับลนุนต ่างๆ ซ ึ่งจะกล่าวท ีละหัวข ้อดังน ี้

5.1 การวางแผนค ุณภาพ

การดำเนินการประกันคุณภาพมีความจำเป็นต้องมีการวางแผนกันใหม่เสมอ  ๆ ท้ังน้ี 
เพราะความต้องการของลูกค้ามีการเปลี่ยนแปลงอย่างต่อเนื่อง จึงมีความจำเป็นต้องดำเนินการ 
ต้านปรับปรุงคุณภาพอยู่เสมอ ในการนี้อาจจะมีผลทำให้การรักษาระดับคุณภาพเดิมไว้เป็นไป 
ด้วยความยากลำบาก จึงมีความจำเป็นต้องมีการลร้างมาตรฐานขึ้นมา ซึ่งถือเป็นมาตรฐาน 
สำหรับการทำงานให้มีคุณภาพ ดังนันอาจกล่าวได้ว่าทุก  ๆ ครั้งของการวางแผนคุณภาพ จะต้องมี 
การกำหนดมาตรฐาน ( Standard ) เพื่อให้การควบคุมระดับคุณภาพเป็นใปอย่างมีประสิทธิผล 
โดยมาตรฐานที่ใข้ในระบบประกันคุณภาพในกระบวนการผลิตเบรกดรัม มีดังนี้

5.1.1 มาตรฐานการตรวจสอบ ( Inspection standard )

จากความต้องการของลูกค้าซึ่งหาได้จาก แบบชิ้นงาน ( Drawing ) และข้อกำหนด 

ต้านคุณภาพอื่นๆ ของชิ้นงาน นำมาจัดทำมาตรฐานการตรวจลอบ เพื่อสำหรับอ้างอิงระดับคุณ 

ภาพของชินงาน ที่โรงงานตัวอย่างต้องผลิตให้ใต้คุณภาพตามที่ลูกค้าพอใจ ซึ่งระดับความพอใจ 

ของลูกค้า อาจจะมีการเปลี่ยนแปลงไต้ตลอดเวลา แต่เมื่อลูกค้าต้องการจะเปลี่ยนแปลงระดับ 

ความพอใจ จะต้องมีการแกิใขมาตรฐานการตรวจลอบตามไปด้วยทุกครั้ง
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ว ัต ถ ุป ร ะส งค ์ข อ งก ารจ ัด ท ำม าต รฐ าน ก ารต รว จ ส อ บ

- เพื่อเป็นข้อตกลงด้านคุณภาพระหว่างผู้ผลิตกับลูกค้า
- เพื่อใช้เป็นมาตรฐานในการตรวจลอบของเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ ในการตรวจลอบ 

ขั้นสุดท้าย ของผู้ผลิตก่อนล่งให้ลูกค้า
เพื่อจัดทำข้อกำหนดระหว่างผู้ผลิต และลูกค้าให้เป็นลายลักษณ์อักษร

ข ั้น ตอน การจ ัด ท ำมาตรฐาน การตรวจสอบ

มาตรฐานการตรวจลอบ จ ัดทำโดยหน ่วยประก ันค ุณภาพ โดยอาศ ัยข ้อม ูลจากแบบ  
ชิ้นงาน ข ้อกำหนดของล ูกค ้า และผ ่านการตรวจลอบความเหมาะลม และลอดคล ้องก ับแบบ  
ชิ้นงาน โดยห ัวหน ้าแผนกประกันค ุณภาพ และให ้ผ ู้จ ัดการฝ ่ายว ิศวกรรมอน ุม ัต ิ จึงล่งให้ล ูกค้าทำ 
การอนุมัติ ถ้าล ูกค ้าอน ุม ัต ิโดยไม่มีการแก้ไข จ ึงลามารถนำไปม ีผลการบ ังค ับใช ้ใต ้ แต ถ่ ้าลูกค ้าขอ  
แกไ้ขจะต ้องล ่งเร ื่องไปหน ่วยประก ันค ุณภาพทำการแก ้ใข และเลนอเรื่องข ึ้นมาใหม ่ จนกว ่าล ูกค ้า  
จะอนุม ัต ิ ข ั้นตอนการจ ัดทำมาตรฐานการตรวจลอบแลดงใน รูปที่ 5.1

มาตรฐานการตรวจลอบท ี่จะต ้องจ ัดทำข ึ้นมาใช ้ในโรงงานต ัวอย ่างจะม ีอย ู่ 2
ประ๓ ท คือ

1. มาตรฐานการตรวจลอบขั้นส ุดท ้ายของเบรกดรัมซ ึ่งเป ็นข ้อกำหนดร่วมระหว่างโรง  
งาน ต ัวอย ่างก ับ ล ูกค ้า ม ีท ั้งหมดจำนวน 5 ร่น

2. มาตรฐานการตรวจลอบวัตถ ุด ิบ ซ ึ่งเป ็นข้อกำหนดร่วมระหว่างโรงงานตัวอย่าง กับผู้ 
ล่งมอบ และม ีล ูกค ้าร ่วมรับรู้ มีตังนี้
- มาตรฐานการตรวจลอบวัตถ ุด ิบ เบรกดรัม มีทั้งหมด 4 ร่น
- มาตรฐานการตรวจสอบวัตถ ุด ิบ ดุมล้อ มีทั้งหมด 6 รุ่น
- มาตรฐานการตรวจลอบวัตถุด ิบ ฮวิลพิน มีทั้งหมด 10 รุ่น
- มาตรฐานการตรวจลอบวัตถุด ิบ แป้นเกลียว มีทั้งหมด 1 รุ่น

รายละเอ ียดในมาตรฐานการตรวจสอบมีด ังน ี้

ส่วนท ี่ 1 เป็นส่วนของการกำหนดรายละเอียดพื้นฐานของ มาตรฐานการตรวจลอบ
- ชื่อชิ้นงาน ใส่ชื่อของชิ้นงาน
- หมายเลขชิ้นงาน ใส่หมายเลขของชิ้นงาน
- รุ่น
- ลูกค้า

ใส่รุ่นของชิ้นงาน 
ใส่ซื่อของลูกค้า
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ผู้รับผิดชอบ ขันตอนการปฎิบ้ติ เอกสารทีเกียวขัอง

แผนกประก้นคุณกาน

หัวหน้าแผนกประก้น 

คุณภาพ

ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม

ฝ่ายผลิต, แผนก 

ประก้นคุณภาพ

I . แบบชิ้นงาน 

2. ข้อกำหนดคามความ 

ต้องการของลูกค้า

1. แบบชิ้นงาน

2. มาตรฐานการตรวจสอบ

มาตรฐานการตรวจสอบ

มาตรฐานการตรวจสอบ

รูปทื่ 5.1 ขั้นตอนการจัดทำมาตรฐานการตรวจสอบ
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- ผู้ผลิต
- ผู้ตรวจ
- ผู้อนุมัติ

ใส่ช่ือของผู้ผลิต
ลงลายมือซ่ือของหัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ 
ลงลายมือช่ือของผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม

ส่วนที 2 เป็นส่วนของการควบคุมเอกลาร
หมายเลขเอกลาร กำหนดหมายเลขเอกลารของมาตรฐานการตรวจลอบ

- แก้ไขคร้ังท่ี

' ...... di
เพ่ือใช้ในการควบคุม ค้นหา และอ้างอิงถึง โดยข้ึนต้น 
ด้วย IN
จะลงแก้ไขคร้ังท่ี เพ่ือท่ีไช้ควบคุมเอกลารให้ทัน

- วันท่ี
สมัยอยู่เสมอ
เป็น1วันท่ีท่ีมืผลบังคับ'ใช้

- สำเนาท่ี ใช้สำหรับในการควบคุมเอกลาร
- หน้า จะบอกเลขท่ีหน้า และจำนวนหน้าท้ังหมด
ส่วนที 3 เป็นส่วนของรายละเอียดการควบคุม ซ่ึงเป็นส่วนท่ีลำคัญของมาตรฐานการ
ตรวจลอบ
- ลำด ับท ี่ เป ็นลำดับท ี่ของจุดควบคุม เพ ื่อใช ้อ ้างอ ิงถ ึง
- จ ุดควบคุม กำหนดมาจากความต ้องการของล ูกค ้าโดยแบ ่งเป ็น  2 

ประ๓ ทคือ จ ุดควบคุมท ี่สามารถใช ้เคร ื่องม ือว ัดได ้ เช่น 
ขนาด หรัอระยะที่กำหนด และจุดควบคุมท ี่ไม ่สามารถ  
ใช ้เครื่องม ือว ัดได ้ เช่น ความเร ียบร้อยทั่วไป ท ี่ใช ้ลายตา

-ม าต ร ฐ าน
ในการตรวจวัด
เป็นข้อกำหนดของจุดควบคุม พร้อมทั้งระบ ุค ่าเผ ื่อ โดย 
นำมาจากแบบช ิ้นงาน

- เครื่องมือการตรวจลอบ ระบุเครื่องม ือที่ใช ้ตรวจลอบ โดยเครื่องม ือน ั้นจะต้องมี

- ความถ ี่ในการตรวจลอบ
ค ่าความละเอ ียดมากกว ่าหร ีอเท ่าก ับค ่าเผ ื่อท ี่ระบ ุไว ้ 
จะระบ ุความถี่ท ี่ใช ้ไนการตรวจลอบชิ้นงานในการตรวจ  
ลอบขั้นสุดท้าย

- ระด ับความสำค ัญ จะระบ ุความสำค ัญ ของจ ุดตรวจลอบน ั้นโดยม ีมาตรฐาน  
ดังนี้
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ร หมายถึง
A หมายถึง
B หมายถึง
C หมายถึง

อ หมายถึง

จุด SAFETY PART 
จ ุดสำค ัญ
จุดท ี่ม ีผลกระทบโดยตรงต่อการใช ้งาน
จุดท ี่ม ีผลกระทบต่อค ุณสมบัต ิของชิ้นส ่วนบ้างแต่ไม ่ม ี
ผลกระทบโดยตรงกับคุณสมบัต ิของรถ
จุดท ี่ไม ่ม ีผลต่อคุณสมบัต ิของรถและชิ้นส ่วนโดยตรง

-ร ูปประกอบ จะม ีภาพประกอบเพ ื่อให ้เช ้าใจเพ ิ่มย ิ่งข ึ้น

ในการจัดทำมาตรฐานการตรวจลอบข้ันสุดท้ายของเบรกดรัม จะต้องมีท้ังหมดจำนวน 
5 รุ่น แต่ผูวิจัยไต้ทำเป็นตัวอย่างเพียง 1 รุ่น เท่าน้ัน คือ รุ่น FTR ตังแสดงในรูปท่ี 5.2 และได้จัดทำ 
มาตรฐานการตรวจลอบวัตถุดิบของเบรกดรัมรุ่น FTR เพ่ือเป็นตัวอย่างตังน้ี

- มาตรฐานการตรวจลอบวัตถุดิบเบรกดรัม แสดงในรูปท่ี 5.3
- มาตรฐานการตรวจลอบวัตถุดิบดุมล้อ แสดงในรูปท่ี 5.4
- มาตรฐานการตรวจลอบวัตถุดิบฮวิลพิน แลดงในรูปท่ี 5.5
- มาตรฐานการตรวจลอบวัตถุดิบแป้นเกลียว แลดงในรูปท่ี 5.6

5.1.2 แผนผ ังควบค ุมค ุณ ภาพในกระบวนการ ( QC Process Chart )

แผนผังควบค ุมค ุณภาพในกระบวนการ คือ แผนผ ังการวางแผนการควบค ุมค ุณ ภาพใน  
กระบวนการผลิตในขั้นตอนต่าง ๆ โดยม ีการแบ ่งหน ้าท ี่ความร ับผ ิดชอบในการควบค ุมค ุณ ภาพ  
ระหว่างแผนกประกันค ุณภาพ ก ับฝ ่ายผล ิตท ี่ช ัดเจน เพ ื่อให ้บรรล ุค ุณ ภาพตามความพอใจของล ูก  
ค้า ฉะน ั้นแผนผังควบคุมค ุณภาพในกระบวนการ จะต ้องลอดคล้องก ับมาตรฐานการตรวจลอบ  
และกระบวนการผลิต

'ว ัต ถ ุป ระสงค ์ข อ งก าร 'จ ัดท ำแผ น ผ ังค วบ ค ุมค ุณ ภ าพ ใน ก าร

- เพ ื่อแลดงลภาพการควบค ุมค ุณ ภาพท ี่ใช ้ในแต ่ละกระบวนการผล ิต
- เพ ื่อให ้ล ูกค ้าไต ้ทราบถ ึงลภาพการควบค ุมค ุณ ภาพในกระบวนการผล ิต และยัง 

เป ็นการเพ ิ่มความเช ื่อม ั่น ให ้ก ับล ูกค ้า
เพ ื่อจ ัดทำการควบค ุมค ุณ ภาพ ในกระบวนการผล ิตให ้เป ็นลายล ักษณ ์อ ักษร
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I N S P E C T I O N  S T A N D A R D  
(ม า ต ร ฐ า น ก า ร ต ร ว จ ส อ ย )

+อ5นงาน ทมายเลขÎ นงาน รุ่น «กคา ผู้ผลิต
เบรกดรัมส้อหลัง 142390-698A (RH) 

142390- 699A (LH)
FTR

r
จุดควบคุม มาตรฐาน เครึ๋องมือการตรวจสอบ «วามถั๋ในการตรวจสอบ ระดับควนJ สำคัญ

1 เส้นผ่านศูนย์กลาง 230 + 0 046.-0 มม CMM 1/LOT A
2 เส้นผ่านศูนย์กลาง 410 +0 2.-0 มม CMM B
3 เส้นผ่ไนศูนย์กลาง 225 +. 02  มม CMM B
4 PCD 285 f , 0 1 มม CMM B
5 เส้นผ่านศูนย์กลาง 438 +.- 01 มม เวอร์เน้ยร์ B
6 ความลึก 195 +0 5.-0 2 มม เวอว์เน้ยว์วัดความลึก B
7 คว เมลึก 179 า. 0 5  มม เวอร์เน้ยว์วัดความลึก B
8 วะยะ 16 +. 02  มม ไมโดรวดท้านนอก B
9 ความสูง 195 + 05  มม เวอว์เน้ยว์วัดความลึก B
10 ค่า*ทาม,ขนาน 01 มม ไมโครวัดท้านนอก B
11 ค่าความกลม 0 05 มม CMM B
12 ด่าดวามเป็นทรงกระบอก 0 05 มม CMM B
13 HUNOUT 008 มม ไดอัลเกจ B
14 ค่าความเวัยมผํว 6 3Z เควัองวัดความเวียบผํว B
15 ค่าทชว์ค 38 +-.-5 กก ม ประแจทอ•งดแม B
16 ความลึก 150 +2 0.-0 มม เวอร์เน้ยร์วัดความลึก B
17 ความเรยบรอยท้วไป ไม่ เป็นสนม สายตา 1๓% B

ไมมี่โพวงอากาศ สายตา 1๓% B
มีสิส้มท้แป๋นเกลึยวทุกจุด สายตา 1๓% B
มีกาวยาปลายเกลึยวทุกจุด สายตา 1๓% B

L

1

วัด»ดับ หมายเลขเอกสาร IN-001-02
ระพว่างการพรต แก้ไขดรงท่ํ วันท่ึ

0 ช้ันสุดท้าย สำเนาท่ึ หน้า 1/1

รูปภาพ

1 — โ!,
L j u J

ร = ความป as ดภัย A = สำคัญมาก B = สำคัญ C = ปกติ

รูปท่ี 5.2 มาตรฐานการตรวจสอบข้ันสุดท้ายของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)

ONON



I N S P E C T IO N  S T A N D A R D  
(ม า ต ร ร ูา น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ )

ช็รซนงาน MintiaMUJiu รุ่น ลกด้า ผู้ผลิด ผู้ตรวจสอบ ผู้อนุมัติ 0 วัต0ดิบ านทย!ลงแอกลาว N011 01
วัดนุคบเบรกดรัม 142316 238Z 238/ ระหว่างการผลิต แก้ไขคร้ังท่ิ ว้นท่ื

ช้ันสุดภัาย สำเน m สนา 1/1

NO. จุดควบคุม มาดร5าน เดร่ํองมีอการดรวจสอบ «วามทเนทา«เท«ศรน งะ«บ«วามส์ไ«ญ รูปภาพ
1 เส้นผ่านศูนย์ท»)ง 224 0 f l  0.-20 มม เวอร์เนืยว์ AQL แบบใ)กติ 2 5% B
2 เส้นผ่ไนศูนย์กล เง 4040 f2 0 ,1 0 มม เวอร์เนํยร์ B
3 เส้นผ่านศูนย์กล)ง 4440 *20.-1 0 มม เวอร์เนยร์ B
4 เส้นผ่านศูนย์กลาง 4700 f 2 0,-20 มม เวอว์เนืยว์ B
5 เส้นผ่านศูนย์กลาง 4375 4-2 0,-1 0 มม เว&ร์เนียร์ B
6 คว'ไมห'นา 20 *20.-1 0 มม เวอร์เนยร์ B
7 วะยะ 200 +20.-10 มม เวอว์เนืยร์วัดความสืก B
8 ความสืก 195 +1 5.-1 0 มม เวอว์เนยร์วัดความสิก B

(ริ)
L

^ V
9 ความแข็ง 212 255 HB เคว่ํองวัดความแข็ง B - t  r n
10 มีใบรับรองผลการตรวจสอบ ตรวจสอบเว่ํองโพรงอากาศ ทุก LOT กาวส่ง B

จากผู้ส่งมอบ ตรวจสอบค่าควาวมแข็ง B
ตรวจสอบขนาดท่ึกำหนด B

1 J L
\ 7

1 H
1

ไ\  \ _/ /\1© --- -------------r-\'า------------ ^
/P 's

-
V 2 2 ’ๆ

ร = ความปลอดภัย A ะะ สำคัญมาก B = สำคัญ C = ปกติ
-

รูปท่ึ 5.3 มาตรรู เนการตร']จสอบวัตถุดินเนรกตรัม ร่น 238 Z
On-̂ 1



IN S P E C T IO N  S T A N D A R D  
(ม าต ร ฐ าน ก าร ต ร ว จ ส อ บ )

«eiujru พ»เาย เทชน rm ใ น สกท้า ผู้ผสิต
ดุมล้อหน้า 142312 1130 FTR

NO. จุ«ควบคุม มา«วฐาน เ«ร B งม8กาวตรวจส8บ «วามล่ึในการ«รวรสรบ ระ«บ«วามสำ«ญ
1 ความเรียบวัอยหัวไป \ù  เป็น สนิม สายตา AQL. แบบปกติ 2 5% B

ไม่มควาบนาม้นVเนา สายตา AQL แบบปกติ 2 5% B

ผ ู้« ร ว 3 ส 8 บ ผู้»นุมัติ 0 วัตธุติบ หมายเลขเอกสาว IN -100 01
รทท่างมสิต แก1ขคร้ังท๋ั วันท่ี
ช้ันสุ«ท้าย สำเนาท่ี หน้า 1/1

รูปภาพ

ร  =  ค ว า ม ป ล a (น ่า ย A = ฟ้า«ญมาก B  =  ฟ ้า ท ้ญ C  =  ป ก ต ิ

รูปที 5.4 มาตรฐานการตรวจสอบดุมล้อ รุ่น FTR
Os๐0



INSPECTION STANDARD 
(มาตรฐานการตรวจสอบ)

ÎMU4TU หบาย IBOTU งาน i 1* สกคา ผู้ผลิต

คุมล้อหลัง 14231ไ ๐920 FTH

NO. ชุคควบคุม มาตรฐาน เคร้รงมรการตรวจสรบ ความถในการตรวจสรบ ระตับความสำคัญ

1 ความเรียบร้อยทัวไ!1 ไม่เฟ้นสนิม สายตา AQL แบบปกติ 2 5% B
ไม่มีดว เบนามันหน) สายตา AQL แบบปกติ 2 5% B

ผู้ตรวจสรบ ผู้รนุมัติ 0 วัตธุติบ หมายเลขเอกสฑ IN 10๐ 02
ระหว่างผลิต แก!ขดวั้งที่ ว้นท่ํ

ชั้นสุดท้าย สำเนาท่ื หน้า ใ/ใ

รฺปภาพ

ร = ความปลอดภัย A = สำคัญมาก B = สำคัญ C = ปกติ

รูปที 5.4 มาตรฐานการตรวจสอบดุมล้อ รุ่น FTR (ต่อ)
๐>S©



ÎB ÎIM IU พมายเล*ชนาาน ร่น สกคัา ผู้ผรต ผู้ตรวจ ผู้อนุมัต ิ 0 วัตถติบ หมายเลขเอกสาร IN 021-01

INSPECTION STANDARD อวิสพัน 897916--0670 (RH) KTR ระาท ่างผลิต แก้ไขครั้งที่ วันที่

(มาตรฐานการตรวจสอบ) ล้อหน้เ ขันสุดทาย สํ ทน เท่ี หน้า 1/1

มาตรฐาน เครองมอการตรวจสอบ ความ ถในการตรวจสอบ ระดับความสำคัญ รปภาพ

เสันผ่าน»Jน?'เกลาง

เกสียว

คว เมเรยบร้อยท่ัวไป

22 เ อ . 0 033  มม
M22* ใ 5
M24*ใ ข (เกสยวฃวา)
สีท ยง

ไมเโในสนิม
ชุบสังกะสีมาเวยบร้อย
เกลยวไม่เยิน

ไมใครวัดด้ๆรวดดานนอก
SCREW RING GAUGE
SCREW RING GAUGE

AQI. แบบปกติ 2 5%

ร = ความปลอด/ไย A = สำคัญมาก B = สำคัญ C = ปกติ

' รูปท่ี 5.5 มาตรฐานการตรวจสอบอวิลฟิน รุ่น FTR
■ "JO



ร ่อร ันงาน v in  ย 1ลฃชั๋น J 1U รุ่น ลูกค้า ผ ู้ผลีต ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ 0 วตธุติบ ทิมายเลขเอกสาร IN 022 01

INSPECTION STANDARD ทิวลพน 897916 0090 (LH) FTR ระาทางผลีด แก้ไขยรงท วนท่ี

I (มาตรฐานการตรวจสอบ) ล้อทิน้ I ขั้นสุดท้าย สํไเนเทิ ทิน ้เ 1/1

มาตรฐาน เตรํ่องมัอการตรวจสอบ ตวามถึ่ในการตรวจสอบ ระคับตวามส์าคัญ ร ูป ภาพ

เส้นผ่านศูนย์ทล'ไง
เกลียว
เกลียว

ค'ว เมเวยบรอยทิว1ไป

93 ». 0 5  มม
22 * 0 .0 0 33  มม
M22*'
M24*1 b (เกลียวซ้าย)
ลีเงิน

ไว j เใ*)นสนิม
ชุบส้งกะลีม นรียบร้อย
เกลียวไม่เยิน

เวอร์เนียว์ AQL. แบบปกติ 2 5%
ไมโครว้ดคั เนนยก

SCREพ  RING GAUGE
SCREW RING GAUGE

ร ร ความปลอดภัย A = ส์าคัญมาก B = ส์าคัญ C = ปกติ

รู่ปที 5.5 มาตรฐานการตรวจสอบฮวิลพิน รุ่น FTR (ต่อ)



îijîuvfu
INSPECTION STANDARD

(มาตรฐานการตรวจสอบ)
m itv m  

ciéiVlลํง

หมายเลขรนงาน
897910 0710 (RH)

รุ่น
FTR

ลกคัา ผู้ผลิต ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ 0 วัตถุลิบ
ระหว่างผลิต

ขั้นสุ«ห้าย

หมายเลขเอกสาร IN 021-02
แก้ไขครั้งที่

NO. มาตรฐาน เดรองมือการตรวจสอบ ความถึ่ในการตรวจสอบ ระคับความฟ้าคัญ รูปภาพ

_1_
2
3
4
5
6

เส้นผ่ เนศูนย์กลไง
เกลิยว
เกลียว

ความเวัยบวัอยทั่วไป

90 +. 0 5  มม
22 +0. 0033 มม

M22*l 5
M24 ฯ  5 (เกลียวขวา)
ลีทอง

ไม่เป็นสนํม
ชุนสืงกะสิมาเร้ยบร้อย
เกลียวไม่เยิน

เวอ,ร์เนี f ท AQL แบบปกติ 2 5%
ไมโคววัดคัานนอก

SCREW RING GAUGE
SCREW RING GAUGE

ร = ความปลอ«ภัย A = ฟ้าคัญมาก B = ฟ้า«ญ C = ปกติ

รูปท่ี 5 5 มาตรฐานการตรวจสอบฮวิลพิน ร่น FTR (ต่อ)



ซอชนงาน าฒายเลขขนงาน รุ่น ลูกคัา ผู้ผลต นตรวจ ผู้’อนุมัติ 0 ร้ตธุติบ หม เยเลขเอกสาร IN 022 02

INSPECTION STANDARD อวิลพน 897916 0730 (LH) FTR ระนว่างผลิต แก้ไขครั้งที่ วนที่

(มาตรฐานการตรวจสอบ) ลอห ลง ข้ันสุ«ทาย ส่าเนาที่ หน้า 1/1

มาดรฐาน เครองมือการตรวจลอบ ความถในการตรวจสอบ ระดับความสำคัญ รูปภาพ

เส้นผ่ ในคนย์กลาง
เทล!)ว
เกสียว

ความเรียบร้อยทั่วไป

90 ». 0 5  มม
22 f0. 0033  มม

M22ฯ  b
M24ฯ  5 (เกลียวช้าย)
ลีเงิน

ไม่ เป็นสนม
ชุบส้งกะลีมาเรียบร้อย
เกลียวไม่เย็น

เวอว์เนียร้ AQL แบบปกติ 2 5%
ไมโคว

SCREW H INC ( ’.AUGE
SCREW RING GAUGE

ร = ความปลอคภัย A = สำคัญมาก B = สำคัญ C = ปกติ

รูปที 5.5 มาตรฐานการตรวจสอบฮวิลพิน รุ่น FTR (ต่อ)



INSPECTION STANI
ร่อจ้นราน พมาณ a 11ริ'นง1น รุ่น ลูกคา ผู้ผลีด ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ 0 วัตถุลีบ หมายเส1ใแอกสาร IN 031 ๓

)ARD แป๋นเกลียว 897914 I960 KTK ระหว่างผลีด แก้ไขครั้งที่ วันที่

(บาตรฐานการตรวจสอบ) ข้ันสุดท้าย สำเนาทั่ หน้เ 1/1

NO. จุดควบคุม มาดรฐาน เคร่ํองมือการตรวจสอบ ความถ่ึในการตรวจสอบ 'ระดับfmมส์าดัญ รุปภาพ

1 ความหนา 16 า . 0 2  มม เวยว์เนียว์ AQL แบนปกติ 2 6% B
2 เกลียว M22*l b ไมโค-}วัคค้ไนนอก B
3 ความเวียนวัอยทั่วไป ไม่เป็นสนม สายตา B

ธุนสืงกะลีมาเวียนวัอย สายตา B
เกลี!)วไม่เยิน สายตา B

----------- 1----------------  T-----------
r T )

-

\  ๏

ร = ความปลอดภัย A = ส์าคัญมาก B = ส์าคัญ C = ปกติ 1
รูปท่ี 5 6 มาตรฐานการตรวจสอบแป้นเกลียว รุ่น FTR
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ขั้นต'อนการจัดทำแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
ในการจ ัดทำแผนผ ังควบค ุมค ุณ ภาพในกระบวนการ จะต ้องแต ่งต ั้งคณ ะทำงานท ี่มาจาก  

หลาย ๆ ฝ ่ายท ี่เก ี่ยวข ้อง เช่น แผนกเทคนิคการผลิต แผนกประกันคุณภาพ เป็นต้น มาร่วมกันจัดทำ
แผนผังควบค ุมค ุณภาพในกระบวนการ โดยอาศ ัยข ้อม ูลจากแบ บ ชน งาน ( Drawing ), มาตรฐาน  
การตรวจลอบ, ข ้อกำหนดของลูกค ้า และกระบวนการผลิต และผ ่านการตรวจลอบความเหมาะลม  
และลอดคล ้องก ับมาตรฐานการตรวจลอบ โดยห ัวหน ้าแผนกประกันค ุณภาพ และส ่งให ้ผ ู้จ ัดการ 
ฝ่ายวิศวกรรมอนุม ัต ิ จ ึงส ่งให ้ล ูกค ้าทำการอน ุม ัต ิ ถ ้าล ูกค ้าอน ุม ัต ิ โดยไม่ม ีการแก้ใขจึงลามารถนำ 
ไปม ีผลการบ ังค ับใข ้ใต ้ แต ่ถ ้าล ูกค ้าขอแกไขจะต ้องส ่งเร ื่องไปคณ ะทำงานทำการแก ้ไข และเลนอ 
เรื่องขึ้นมาใหม่ จนกว ่าล ูกค ้าจะอน ุม ัต ิ ข ั้นตอนการจัดทำแผนผังควบค ุมค ุณภาพในกระบวนการ  
แลดงใน รูปที่ 5.7

รายละเอียดในการจัดทำดังนี้
ส่วนท่ี 1 เป ็นส ่วนของการกำหนดรายละเอ ียดพ ื้นฐานของแผนผังควบค ุมค ุณภาพใน  

กระบวนการ
- ชื่อข ึ้นงาน
- หมายเลขข ึ้นงาน
- ร่น
- ล ูกค ้า
- ผ้ผลิต

ใส ่ช ื่อของขึ้นงาน  
ใส ่หมายเลขของข ึ้นงาน  
ใส่รุ่นของขึ้นงาน 
ใส ่ช ื่อของล ูกค ้า 
ใส ่ช ื่อของโรงงานตัวอย่าง 
ลงลายม ือช ื่อห ัวหน ้าแผนกประกันค ุณภาพ  
ลงลายม ือช ื่อของผ ้จ ัดการฝ ่ายวิศวกรรม

- ผู้ตรวจลอบ
- ผู้อนุมัติ
ส่วนที่ 2 เป ็นส ่วนของการควบคุมเอกลาร
- หมายเลขเอกลาร

- แก้ไขครั้งที่

- ลำเนาท ี
หน้า

กำหนดหมายเลขเอกลารของแผนผ ังควบค ุมค ุณ ภาพใน  
กระบวนการ โดยขึ้นต้นด้วย QP 
จะลงแก้ไขครั้งที่ เพ ื่อท ี่ใข ้ควบค ุมเอกลารให ้ท ันลม ัยอย ู ่
เลมอ

เป็นวันท ี่ม ีผลบังค ับใช ้ 
ใช ้ลำหร ับในการควบค ุมเอกสาร  
จะบอกเลขหน้า และจำนวนหน้าท ั้งหมด
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ผู้รับผิดชอบ ขั้นตอนการปฎิบ้ติ

คณะทำงานจาก 
หลายฝ่ายที่เกี่ยวข้อง

หัวหน้าแผนกประกัน 
คุณภาพ

ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม

ฝ่ายผลิต, แผนก 
ประกันคุณภาพ

1. แบบชินงาน
2. มาตรฐานการตรวจสอบ
3. ข้อกำหนดของลูกค้า
4. กระบวนการผลิต

1. แผนผังควบคุมคุณภาพ 
ในกระบวนการ

2. มาตรฐานการตรวจสอบ

แผนผังควบคุมคุณภาพ 
ในกระบวนการ

แผนผังควบคุมคุณภาพ 
ในกระบวนการ

รูปที่ 5.7 ขั้นตอนการจัดทำแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ



ส ่วนท ี่ 3 เป ็นส ่วนของรายละเอ ียดการควบคุม ซ ึ่งเป ็นส ่วนที่สำคัญของแผนผังควบคุม  
คุณภาพในกระบวนการ

- ลำด ับท ี่ ใช ้ในการกำหนดลำด ับท ี่ของกระบวนการผลิต
- กระบวนการ จะบอกกรรมวิธ ีการผลิตหลักของกระบวนการผลิตน ั้น
- จ ุดตรวจสอบ จะบอกจุดท ี่ และล ักษณ ะของการตรวจลอบ เช่น

เล ันผ ่านศ ูนย ์กลาง, ความลึก เป็นต้น
- ระดับควบคุม

- ว ิธ ีการควบคุม

จะบอกมาตรฐานของจ ุดตรวจลอบค่าเผ ื่อ และรหัสของ
ระด ับความสำค ัญของจุดตรวจลอบนั้น
จะบอกผู้ร ับผ ิดชอบในการตรวจลอบ และความถ ี่ในการ

- เครื่องมือวัด
- การบันทึกผล

ตรวจลอบ โดยจะแบ ่งการตรวจลอบเป ็น 2 ช่วง คือ ช่วง 
เรื่มผลิต หรือช่วงหลังการเปลี่ยน Tools กับช่วงระหว่าง 
การผลิต

จะระบ ุเครื่องม ือวัดท ี่ใช ้ในการตรวจลอบ
จะบอกการบ ันท ึกผลการตรวจลอบ โดยจะแยกเป ็น  3
ประ๓ ทคือ

1. การบ ันท ึกผลของพน ักงานเด ินเคร ื่องจะบ ันท ึกผลลงใน  
รายงานการตรวจลอบระหว่างผลิต โดยม ีหมายเลข  
เอกลารขึ้นต้นด้วย PC .

2. การบ ันท ึกผลของเจ ้าหน ้าท ี่ควบค ุมค ุณภาพ จะบันทึกผล 
ลงในใบรายงานการตรวจลอบระหว่างผล ิต โดยม ืหมาย

เลขเอกสารขึ้นต้นด้วย QC
3.

- การดำเน ินการแก้ไข  
เม ื่อ เก ิดป ัญ หา

การบันท ึกผลในแผนภูม ิควบคุม-X-R Chart 
โดยม ีหมายเลขเอกลารข ึ้นต ้นด ้วย QA 
จะระบ ุตำแหน ่งของผ ู้ร ับผ ิดชอบในการดำเน ินการแกํใข  
และวิธ ีการแกไข

ในการด ัดทำแผนผังควบคุมค ุณภาพในกระบวนการของเบรกดรัม จะต้องมืท ั้งหมดจำนวน  
5 ร่น แต ่ผ ้ว ิจ ัยได ้ทำเป ็นต ัวอย ่างเพ ียง 1 ร่น เท่านั้น คือ ร่น FTR ดังแสดงในรปที่ 5.8



แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ î a î u i าน พ»ภ!ทสขÎ นงาน ร่น ลูกค้า ผ ู้ผล ิต ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ หมายเลชเอกสาร QP 001-01
(QC. PROCESS CHART) เใท’กดร้มล้อหน้า 142390 529A (HH) FTR เนาไขคร้ังที วันท่ึ

142390 530A (I.M) สำเนาท หน้า 1/3
À วิธการควบคุม เคร่ํองมิอวัค การบนทีกผล การคำเน้นการนกไข
1 ๐ □9\
บ

กระบวนการ จุคตรวจสอบ ระคบควบคุม เรมผลต ระหว่ วผลต I  R dun เมิอเกิดปัญหา

มาตรฐาน รหัส ผู้รับผิดชอใ 1 ความถึ่ ผ้รับผิดชอบ ผ้รับผิดชอบ วิธการ
1 กรง 1 1 เฟ้นผ่านศูนย์กลา3 409 +08.-0 มม B t r ~ 1/10 Ô ทอาเนัยร์ PC 1 è ปรับแต่ง ตรวจสอบซ่า

2 เฟ้นผ่านศูนย์กเทง 438 + . 1 0 มม B ๐ ๐ เวอร์เนยร • ปรับแต่ง ตรวจสอบซา
3 ความสก 195 +05.-02 มม B ๐ ๐ เวทร์เนัยร์วัดความสก • ปจ้บแต่ง ตรวจสอบซา
4 ความสก 179 +. 0 5 มม B ๐ ๐ ทอร์เนัยร์วัคความสก • ปรับแต่ง ตรวจสอบซา
5 ความสูง 197 + . - 1 0 มม B ๐ ๐ ทอร์เนัยร์วัดความสก • ปรับแต่ง ตรวจสอบซา

VS» สภาพความเใยบจ้อย ๐ 1๓% สายตา • ปรับแต่ง. ตรวจสอบชา--------- น;—1
r 1 า-า

(4) /
T P-1 ■r 1 ---------^1

2 ทรง 1 1 เฟ้นผ่านศูนย์กลาง 230 +0046. 0 มม A □0

1/10 2/กะ ๐ □ บอจ้เกจ / CMM PC 2 QC 1 QA 1 *  □ ปรับแต่ง / ตรวจสอบซา
2 ความหนา 16 ♦ . 0 2 มม B O ๐ ไมใครมิเตอร์วัคด้านนอก » ปรับแต่ง. ตรวจสอบซา
3 ความสูง 195 +.- 0 5 มม B ■ บั- ๐ ทอร์เนัยร์วัดความสก » ปรับแต่ง. ตรวจสอบซา
4 ความขนาน 0 1 มม B 6  □ ’ 2/กะ ๐ □ ไมใครมิเตอร์วัคด้ านนอก QC 1 •  □ ปรับแต่ง / ตรวจสอบซา

1------0)— H r-Wo . ไ Irj
1 1 ' r

r ร
13) é1 r \! นา Jr

. . .

๐ พนักงานเดินเดรอง £ หัวหน้าหน่วยผลิต ร = ความปลอคภัย A = สำคัญมาก ■■
□ เจ้าหน้าหึ๋ควบคุมคุณภาพ หัวหน้าหน่วยควบคุมคุณภาพ B = ส์าคัญ C = ปกติ แผนกประกันคุณภาพ

รูปท่ี 5.8 แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการของเบรกดรัม รุ่น FTR ๐0



แผนผงควบคุมคุณภาพ เนกระบวนการ
(QC. PROCESS CHART) เบรกดรมลอหน1

«มาmaïïเนงาน รุ่น ลูกคา มัผลิด ม ัดรวจสอบ
1*12390 529A (RH) FTR
142390 630A (LH)

ระดับควบคุม

วิธีการควบคุม เค่รองมอวัค

มาตรฐาน รหัส พรับผิดชอบ ความถ่ึ ผุ้รัา เผิตชอบ มัรับผิดชยใ วิธีการ1 เส้นผ่านภูนบกลาง 22 5 ♦1-0 2 มม B Ü  ท 1/10 Ü ” ไ]ส้กเกร! / CMM PC 3 QC 2 è^TT ปรับแต่ง / ตรวร!สอบชำ
2 PCD 285 + . 01 มม B □0

J Z ๐ จัก / CMM 1 1 *  n ไ]รับแต่ง / ตรวจ«อบชำ

! ดุมล้อ 1423121130 B O 1/10 ๐ สายตา PC 4 คัดเสือก / ส่งคันผู้ส่งมอบ
2 อวิลพัน 897916 0670/0690 B t ) ๐ สายตา คัดเลิอก / ส่งคันผู้ส่งมอบ
3 แป้นเกสิยว 897914 1950 B t ) บ สายตา คัดเลอท / ส่งคันผู้ส่งมอบ
4 ค่าทอร์ค 38 ♦. 5 กก ม B 2/กะ □ ประแร!ทอว์ค QC 3 9  □ ไ]รับแต่ง / ตรวจสอบชา; สิ ส้ม B O 1๓% ๐ สายตา คัดเสือก ช่อม

มัอนุมัติ

การบนทกผล
๐  □

หมายเลข t อกสาร
นกไขคร้ังท่ึ
สำเนาท

วํนที
หน้า 2/3

การคำเน้นการนกไข 

เมอเกํคป็ญหา

ประก■ บ

/ !
J

โ ! )

c~ )̂ พน้กงานเคินเครํ่อง
[ 3 ]  เดัาหน้าที่ควบคุมคุณภาพ

หัวหน้าหน่วยผลิค
หัวหน้าหน่วยควบคุมคุ!น/ทพ

ร = ความปลอดภัย 
B = ศำดัญ

A = สำดัญมาก 
C - ปกติ แผนกประกนัคณุภาพ

รูปท่ี 5.8 แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ) 1̂VC



แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
(QC. PROCESS CHART)

5 คว้านละแยค
๏เพิÇ อุ๐ วํ

ร่อ?นง•เน น»ทยเลขร่นงาน รุ่น สกคา ผ ู้ผล ิต ผู้ตรวจสอบ ผู้อนุม้ด หมายเลขเอกสาร QP-001-01
เบรกตรัมล้อหน้เ 142390 529A (KH) 

142390 530A (I.H)
FTK แกไขคร้ังหั ว้นท่ี

สำเน เท่ึ หน้า' 3/3

จุดตรวจสอบ ระคับควบคุม

วิธีการควบคุม เครํ่องมอว้ด การบนหักผล การดำเน้นการนกิใข

เริมผลิต ระหว่างผลิต ๐ □ X R chart เมอเกิดปัญหา

มาตรฐาน รหัส ผู้รับผิดชอบ ความถี่ ผู้รับผิดชอบ ผ้ร้บผิด1ชอบ วิธีการ
1 เส้นผ่านคูน!'เกลาง 410 +02.-0 มม B ๐  น 1/10 2/กะ อ

ิ □ บอริเกจ / CMM PC 5 QC 4 พ■ nๆ ปรับแต่ง / ตรวจสอบขา
3 ความสืก 150 +20.-0 มน B 1/10 C3 เวอริเนิยริวัดความลีก 1 • ปรับแต่ง ตรวจสอบขา
3 ค่าความกลม 005 มม B □ 2/กะ “TT CMM QC 4 •  □ ปรับแต่ง / ตรวจสอบขา
4 ค่าความเป็นทรงกระบอก 0 05 มม B □ “TT CMM •  □ ปรับแต่ง / ตรวจสอบขา
ะ. RUNOUT 0 08 มม B □ “TT ไดคัลเกจ . จก ê  □ ปรับแต่ง / ตรวจสอบขา
G ค่าความเริม11ผิว 6 3Z B อ

ิ □ 1๓% ๐  น สายตา / •  น ใเรับแต่ง / ตรวจสอบขา
เครองวัดความเริบบผิว

! รอยยาหัวเกลี!ท สามแฉก B 0 1๓% ๐ สายตา é ปรับแต่ง ตรวจสอบขา
2 a ส้ม B ๐ 1๓% ๐ สายต1 • คัดเสือก . ข'อม

นาไ)ท๓รน'}

( ^ )  พนักงานเดินเครอง
] เว้าหน้าทควบคุมคุกนฑพ

หัวหน้าหน่วยผลิต
หัวหน้าหน่วยควบคุมคุณภาพ

ร = ความปลอพ่าย 
B = สำคัญ

A = สำคัญมาก 
C = ปกดิ แผนกประก้นคุณภาพ

รูปท่ี 5.8 แผนผงัควบคมุคุณภาพในกระบวนการของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)
CCO



แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ 
(QC. PROCESS CHART)

ปีa î นงาน Vมาย!ลขร่นงาน ลูกค้า ผู้ผลิต ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ หมายเลขเอกสาร QP001-02
เ1 เรกดรัมส้éเหลัง 142390 098A ฒ  เ) 

142390 699A (LH)
FT H แกไขคร้ังท่ี 

สำเนาที
รัน่ท่ี
หน้า 1/3fl

น
กระบวนการ จุดตรวจสอบ ระดับควบคุม

วิธีการควบคุม เคร่ํองมอรัด การบันทกผล การดำเนินการนกไข 

เมอเกิดบัญหาเริมผลิต ระหว่างผลิต
O □

X R chill

มาตรฐาน รนัส ผู้รับผิดชอบ ความถี่ ผู้รับผิดชอบ พรับผิดชอ! วิธีการ
1 ทอง 1 เส้นผ่านศนข์กลาง 409 +0 8.-0 มม B T ) 1/10 ■ $) ^ อ ิร ํ๊เน ํ๊ข ิ^ ™ PC 1 • ปรับแต่ง ตรวจสอบ,il

2 เส้นผ่านภูนย์กลาง 438 ♦ .-10 มม B ๐ ๐ เวฝ็ริเนิยริ • ปรับแต่ง. ตรวจสอบชา
3 ความสก 195 <-0 5,-0 2 มม B ๐ ๐ เวชริเนิยริรัดความสก • ใ)รับแต่ง. ตรวจสอบชา
4 ความสืท 179 t,-0 5 มม B ๐ ๐ เวชริเนิยริรัคความสก • ใ)รับแต่ง. ตรวจสอบชา
5 ความสูง 197 +. 1 0 มม B ๐ ๐ เวชริเนียริรัดความลก • ใ)รับแต่ง. ตรวจสอบชา-๕

- ------------------------ 0 ----------------------- ----- สภาพความเร็ยบรอย ๐ 100% ส ายตา • ใเรัใาแต่ง. ตรวจสอบชา
1

i  1

1

X

) - 1
(DC

kx _  r 1 X\ ____ >

2 ทอง 1 เส้นผ่เนภูนย์ทลาง 230 +0046. 0 มม A ๐  □ 1/10 2/กะ Ô P บอริเกจ / CMM PC 2 QC 1 QA 1 •  □ ใ)'รับแต่ง / ตรวจสอบชา
2 ความหนา 16 +1- 02 มม B 'บ- ๐ ไมใครมิเดอริรัดด้านนอก ปรับแต่ง. ตรวจสอบชา

1----- ------- -j H//IO.’ IT!
3 ความสูง 195 + 0 5 มม B T T ~ ๐ เวอริเนยริรัดความสก • ใ)รับแต่ง . ตรวจสอบชา
4 ความรนาน 0 1 มม B ๐  □ - 2/กะ □0

ไมใครมิเตอริรัดด้านนอก QC 1 •  □ ปรับแต่ง / ตรวจสอบชา

1 x X — ------- — ' V
(D

----------------1---------- ^

)J1 ไ

0  พนักงานเตินเดรอง 0  นัวหน้าพน่วยผลิต
1 1 เจ้าหน้าที่ควบคุมคุโนภาพ 1  นัวหน้าหน่วยควบคุมคุโนภาพ

ร = ความปลอดภัย A ะ สำคัญมาก 
B = สำคัญ C = ปกติ แผนกประก้นคุทนทพ

รูปท่ี 5.8 แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



10 □

แผนผงิควบคมุคณุภาพในกระบวนการ
(QC. PROCESS CHART)

พนักงานเดินเครั'อง < jp  นัวหนัาหน่วยผลิต
เจ้าหนาทีควบคุมคุณภาพ I  นัวหนาหนวยควบคุมคุณภาพ

ทีอลินงาน
เบรกดรมลอหลง

หมายเลขÎ นงาน
142390 098A (RH) 
142390-G99A (LH)

ลกค้า ผู้ผลิต

วัธิการควบคุม

ผู้ตรวจสอบ

เครองมอวัต

จุตตรวจสอบ ระคับควบคุม เริมผลิต ระหว่างผลิต ๐ □
X R chart เมอเกิดปัญหา

มาตรฐาน วฟ้ส พรับผํดชอบ ความ fl ผ้รับผํดชอบ ผ้รั! เผิดชทไ วิธการ
1 เสนผ่านคูนย์กลาง 225 02 มม B 6  □ 1/10 ๐ ปคักเกจ / CMM PC 3 QC 2 i n ^ ปรันแท่ง / ตรวจสอบขำ
2 PCD 285 ♦  01 มม B

□0

p r ๐ จัก / CMM 1 1 ต  ิ ธ ปรบแต่ง / ตรวจสอบข!

1 คุมล้อ 142311-0920 B ๐ 1/10 ๐ สายตา PC 6 คัดเลีอก / ส่งกินผู้ส่งมอบ
2 กวีลพิน 897916-0710/0730 B \ u ~ ๐ สายตา กิคเลีอก / ส่งกินผู้ส่งมอบ
3 แป้นเกลียว 897914 1950 B \ u ~ สายตา คัดเสือก / ส่งกินผู้ส่งมอน
4 ค่าทอร์ด 38 +. 5 กก •ม B 2/กะ □ ประแจทอร์ค QC 3 •  □ ปรับแต่ง / ตรวจสอบขา
5 ลี ล้ม B O 100% ๐ สายตา คัดเสือก ข่อม

ร ะ ความปลอคภ้ย A = สำคัญมาก 
B = สำคัญ C = ปกติ แผนกประกันคุ tv๓ าพ

ผู้อนุมัติ

การบนทีกผล

หมา m aขเอกสาร
แก้ไขคร้ังท่ึ
สำเนาที

วันที
หน้า 2/3

การตาเนินการแก้ไข

รูปท่ี 5.8 แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการของเบรกดรม รุ่น FTR (ต่อ)



แผนผิงควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
(QC. PROCESS CHART)

คว้านละเลิยค

ชิอชินงาน หมายเลขชินงาน รุ่น ลุกคา ผู้ผลิต ผู้ตรวจสอบ ผู้อาÛJ ติ หมายเลขเอกสาร QP 001 02
เบรทดร้มล้ยหลัง 142390 098A (RH) 

142390 699A (LH)
FTR แก้ไซคร้ังที วันท

ส่าเนาVI หน้า 3/3

จุดตรวจสอบ ระดับควบคุม
วิธการควบคุม เครองมอว้ด การบันทีกผล การดำเนินการนกไข 

เมอเกิดปีญหาเริมผลิต ระหว่างผลิต ๐ □ X R chan
มาตรฐาน วนัส ผู้รับผิดชอบ ความท ผู้รับผิดชอบ ผ้รับผิดชอบ วิธีทาร1 เล้พผ่านภูนย์กลาง 410 +02 0มม B ô  n 1/10 2/กะ บอร์เกจ / CMM PC 5 OC 4 ปว้นแต่ง / ตรวจสอบซ่า2 ความสืก 150 +20. 0 มม B 1/10 ๐ เวอรเน้เท'วัดความสืก 1 • ปว้บแต่ง. ตววจสอบขา3 ค่าความกลม 005 มม B □ 2/กะ T T CMM QC 4 •  □ ปรับแต่ง / ตรวจสอบชา4 ค่าความเป็นทวงกาะบอก 005 มม B □ — น CMM *  น ปรับแต่ง / ตรวจสอบขา5 RUNOUT 008 มม B □ น ไคอัลเกจ . จก *  น โ(รับแต่ง / ตรวจสอบขาfi ค่าความเว้ยบผิว 6.3Z B ๐  □ 1007» □0 สายตา / •  □ โ]รับแต่ง / ตรวจสอบชาเคว๋ึองวัคความเว้ยบผิว

1 รอยยานัวเกลยว สามแฉก B 0 1๓% ๐ สายตา • ปรับแต่ง. ตรวจสอบซา2 สิ ส้ม B 1๓% ๐ สายต1 • ดัดเสือก. ซ่อม
UTนัว ๓แขว

( )̂ พนักงานIตินเคร๋ึ84 0  นัวพนัาหน่วยผลิต
I I เว้าพนัาท๋ัควบคุมคุกบฑพ แ  นัวหนัาหน่วยควบคุมคุณภาพ

ร ะ ความปลอพ่าย 
B = ส์าดัญ

A = ดำดัญมาก 
C = ปกติ แผนกประก้นคุณภาพ

รูปท่ี 5.8 แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)
๐0ÜJ
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5.1.3 มาตรฐานข ั้นตอนการทำงาน ( Work Process standard )

จากแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ นำจุดตรวจลอบที่พนักงานเดินเครื่องเป็น 
ผู้รับผิดชอบในการตรวจลอบมาจัดทำมาตรฐานขั้นตอนการทำงาน โดยได้เพิ่มในส่วนของลำดับ 
ขั้นตอนการทำงาน, ข้อควรระวัง, พารามิเตอร์ต่าง ๆ ที่จะต้องควบคุม, อุปกรณ์เครื่องมือที่ใข้ และ 
ข้อกำหนดของ Tooling เพื่อให้พนักงานเดินเครื่องใช้อ้างอิงในการปฏิบัติงาน ณ. จุดปฏิบัติงาน 
นั้นๆ โดยจะนำไปติดที่จุดปฏิบัติงานด้วย

ว ัตถ ุประสงค ์ของการจ ัดทำมาตรฐานข ั้นดอนการทำงาน

เพื่อกำหนดมาตรฐานในการทำงาน การควบคุมพารามิเตอร์ต่าง ๆ และการตรวจลอบ 
ของพนักงานเดินเครื่องในแต่ละกระบวนการผลิต ให้เป ็นลายลักษณ์อักษร เพื่อใช้อ้างอิงในการ 
ปฏิบัติงาน

ข ั้นตอนการจ ัดทำมาตรฐานข ั้นตอนการทำงาน

มาตรฐานขั้นตอนการทำงาน จัดทำโดยแผนกเทคนิคการผลิตของฝ่ายผลิต โดยอาศัย 
ข้อมูลจาก แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ แผนผังกระบวนการผลิต และข้อมูลต่าง ๆ ท่ีจำ 
เป็น และผ่านการตรวจลอบความเหมาะลม และลอดคล้องกับแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวน 
การ โดยหัวหน้าแผนกเทคนิคการผลิต และผ่านการอนุมัติจากผู้จัดการฝ่ายผลิต จึงลามารถนำไป 
มืผลการบังคับใช้ ขั้นตอนการจัดทำมาตรฐานขั้นตอนการทำงานแลดงในรูปที่ 5.9

รายละเอ ียดในการจ ัดทำด ังน ี้

ส ่วนที่ 1 เป็นส่วนของการกำหนดรายละเอียดพื้นฐานของมาตรฐานขั้นตอนการทำงาน
ใส่ชื่อของชิ้นงาน 
ใส่หมายเลขของชิ้นงาน 
ใส่รุ่นของชิ้นงาน 
ใส่กระบวนการผลิตในจุดนั้น 
ลงลายมือชื่อ ของผู้เขียน 
ลงลายมือชื่อของหัวหน้าแผนกเทคนิคการผลิต 
ลงลายมือชื่อของผู้จัดการฝ่ายผลิต 

ส ่วนที่ 2 เป็นส่วนของการควบคุมเอกลาร
กำหนดหมายเลขเอกลารของมาตรรุานขั้นตอนการ

- ฃัอชันงาน
- หมายเลขชิ้นงาน
- รุ่น
- กระบวนการผลิต
- ผู้เขียน
- ผู้ตรวจ
- ผู้อนุมัติ

- หมายเลขเอกลาร
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ผู้รับผิดขอบ ขนตอนก!รปฎิบ้ติ เอกสารที่เกี่ยวข้อง

หัวหน้าหน่วย 
เทคนิคการผลิต

หัวหน้าแผนก 
เทคนิคการผลิต

ผู้จ ัดการฝ่ายผลิต

ฝ่ายผลิต
พน้กงานเดินเครื่อง

OK
_t _

มีผลบังคับโข้

1. แผนผังควบคุมคุณภาพ 
ในกระบวนการ

2. แผนผังกระบวนการผลิต
3. ข้อมูลต่าง ๆที่จำเป็น

มาตรฐานข้นตอน 
การทำงาน

มาตรฐานข้นตอน 
การทำงาน

รูปที่ 5.9 ข ้นตอนการจ ัดทำมาตรฐานข ้นตอนการทำงาน
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- แกไขครั้งที่
ทำงาน โดยขึ้นต้นด้วย WP
จะลงแก้โขครั้งที่เพื่อที่สามารถใช้ควบคุมเอกลารให้ทัน

- วัน ท่ี
- ลำเนาที่

ลมัยอยู่เลมอ
เป็นวันที่มีผลบังคับใช้
ใช้ลำหรับในการควบคุมเอกลาร

- หน้า จะบอกเลขที่ และจำนวนหน้าทั้งหมด
- ฝ่าย เป็นฝ่ายเจ้าของเอกลาร

ส่วนที่ 3 เป็นส่วนของรายละเอียดในการตรวจลอบโดยพนักงานเดินเครอง
- ลำดับที่ เป็นการระบุกระบวนการผลิตที่
- จุดท เป็นการระบุจุดที่ของการตรวจลอบ
- เริ่มผลิต เป็นการตรวจลอบ เมื่อเริ่มผลิต หรอหลังการปรับ Tools 

มืวงกลมอยู่ แปลว่า พนักงานเดินเครื่อง จะต้อง 
บันทึกผลการตรวจลอบลงในรายงานการตรวจลอบ 
ระหว่างผลิต

- ระหว่างผลิต เป็นการตรวจสอบในระหว่างการผลิต ถ้ามี1วงกลมอยู่ 
แปลว่า พนักงานเดินเครื่อง จะต้องบันทึกผลการตรวจ 
ลอบตามความถี่ที่กำหนด ลงในรายงานการตรวจลอบ 
ระหว่างผลิต

- จุดตรวจลอบ จะบอกลักษณะของการตรวจลอบ เช่น เลันผ่านศูนย์ 
กลาง, ความลึก เป็นต้น

- มาตรฐาน
- เครื่องมือวัด

จะบอกมาตรฐานของจุดตรวจลอบนั้นและค่าเผื่อ 
จะระบุเครื่องมือวัดที่ใช้ในการตรวจลอบ

- ความถี่ในการตรวจลอบ จะระบุความถี่ในการตรวจลอบระหว่างผลิตของ 
พนักงานเดินเครื่อง โดยแยกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนแรก 
จะเป็นความถี่ในการตรวจลอบระหว่างผลิต โดยไม่ต้อง 
บันทึกผลการตรวจสอบ และส่วนที่ลองจะเป็นความถี่ 
ในการตรวจลอบระหว่างผลิต ที่ต้องบันทึกผลการตรวจ 
ลอบลงในใบรายงานการตรวจลอบระหว่างผลิต
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ส ่วน ท่ี 4 เป็นการกำหนดในเรองเกี่ยวกับข้อกำหนดต่าง ๆ ในการปฏิบัติงานในจุดนั้น 
เช่น จิ๊ก-ป็กเจอร์ที่ใช้, วัตถุดิบ, นํ้ายาหล่อเย็น, เคร่ืองจักร, โปรแกรม, จุดอ้างอิง, Machine 
Condition, อุปกรณ์พิเศษ, ข้อกำหนดเกี่ยวกับ Tooling 1 ลำดับขั้นตอนการทำงาน และข้อควร 
ระวังต่าง ๆ

ในการจัดทำมาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรคดรัม จะต้องมีการจัดทำแผนผังกระบวน 
การผลิต ซ่ึงจะระบุบถึงข้ันตอนการผลิต, ช้ินส่วนท่ีเก่ียวข้อง และเอกสารที่เกี่ยวข้อง ดังแลดงใน 
รูปท่ี 5.10 และในการจัดทำมาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรคดรัม จะต้องมีจำนวน 5 รุ่น แต่ผู้ 
วิจัยไต้ทำเป็นตัวอย่างเพียง 1 รุ่น เท่าน้ัน คือรุ่น FTR ดังแลดงในรูปท่ี 5.11

5.1.4 ข ั้นตอนการปฏ ิบ ้ต ิการ ( Work Instruction )

ขันตอนการปฏิบัติการ จะกล่าวถึงขั้นตอนของกรรมวิธีในการทำงานในแต่ละอย่าง โดย 
มากมักจะเกิดขืนภายในสถานีทำงานหนึ่ง  ๆ โดยคนเพียงคนเดียว หรือกลุ่มคนในหน่วยปฏิบัติงาน 
เดียวกันลำหรับวิธีการปฏิบัติงานของแต่ละงานจะมีความแตกต่างกัน ท้ังรูปแบบ เนื้อหาและราย 
ละเอียด แต่มีวัตถุประสงค์เดียวกัน คือ เพื่อกำหนดมาตรฐานในการทำงานให้เป็นลายลักษณ์อักษร 
และใช้อ้างอิงในการปฏิบัติงานนั้น ๆ

ในการจัดทำขันตอนการปฏิบัติการ จะจัดทำโดยหัวหน้าหน่วยหรือหัวหน้าแผนกของ 
หน่วยงานท่ีเกี่ยวข้อง โดยอาศัยข้อมูลจากการปฏิบัติงานจริงในจุดทำงานนั้น  ๆ ตรวจลอบ โดยหัว 
หน้าแผนก และอนุมัติจากผู้จัดการฝ่าย จึงลามารถนำไปมีผลการบังคับใช้ และมีข้ันตอนการจัดทำ 
ขั้นตอนการปฏิบัติการ ดังแสดงในรูปท่ี 5.12

ข ั้นตอนการปฏ ิบ ้ต ิการ ท ี่จ ัดให ้ม ีในกระบวนการผล ิต เบรกดร ัม  มีดังนี้
- คู่มีอการใช้เครื่องจักรต่าง ๆ ที่มีอยู่ในกระบวนการผลิตเบรกดรัม แสดงไวิในภาคผนวก ก.
- วิธีการเปลี่ยนอินเลิร์ต เป็นวิธีการเปลี่ยนอินเลิร์ตสำหรับ Tooling ที่เป็นชนิดใช้อินเลิร์ต 

แลดงไว้ในภาคผนวก ก.
- การลอบเทียบ ไมโครมิเตอร์ และเวอร์เนียร์ แลดงใว้ในภาคผนวก ก.
- การลอบเทียบ ไดอัลเกจ แสดงไว้ในภาคผนวก ก.



แผนผังกระบวนการผลิต หมายเลขเอกสาร : W-001-01 แก้ไขครั้งที่ : วัน ท่ี :

ชื่อชิ้นงาน : เบรกดรัมล้อหน้า รุ่น FTR ฝ ่าย : ผล ิต 2 ส่าเนาที่ : หน้า : 1/1

สำดับ หมายเลข กระบวนกา,5 หมายเลข สำดับ หมายเลข ชิ้อชิ้นส่วน เครื่อาจักร สำดับ หมายเลข ชิ้อ1ชิ้นส่วน สำดับ หมายเลข ชิ้อชิ้นส่วน เครื่องจ้กร

ชิ้นส่วน เอกสารที่เกิ่ยวฃ้อง ชิ้นส่วน ชิ้นส่วน PROCESS

y 142315-238 วัตอุดิบเบรกดรัม X7 142312-1130 ดุมล้อ X7 897916 0670 รวิลพิน (ข้างขวา) X7 897914 1950 แป้นเกลียว

อ ุ่ BD-238-01 กลึง WP-001-01 897916-0690 รวิลพิน (ข้างซ้าย)

๑ BD-238-02 กลีง WP-002-01

( D BD-238-03 เจาะรู WP-003-01

Cโ) AS-529-04 ประกอบ (RH) WP-004-01
AS-530-04 ประกอบ (LH) WP 005 01

( D AS-529-05 คว้านละเอียด(RH) WP-006-01

AS-530-05 คว้านละเอียด(LH) WP-007-01

CD 142390-529A ยํ้าหัวเกลียว(RH) WP-008-01

142390 530A ยํ้าหัวเกลียว(LH) WP-009-01

ผ ู้เข ียน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันท่ี

รูปที 5.10 แผนผ ังกระบ วนการผล ิตเบ รกดรัม  รุ่น FTR



แผนผังกระบวนการผลิต หมายเลขเอกสาร : W -001-02 แก้ไขครังที : วัน ที :

ชื่อชิ้นงาน : เบรกดรัมล ้อหล ัง รุ่น FTR ฝ ่าย : ผล ิต 2 สำเนาที่ : หน้า : 1 /1

ลำดับ หมายเลข รายละเอยดงาน เครองจักร ลำดับ หมายเลข รายละเอียดงาน เครื่องจักร ลำดับ หมายเลข รายละเอียดงาน เครื่องจักร ลำดับ หมายเลข รายละเอียดงาน เครื่องจักร

PROCESS PROCESS PROCESS PROCESS

y 142315-238 วัตเาดิบเบรกดรัม 7 142311-0920 ดุมล้อ \ 7 897916 0710 อวิลพัน (ข้างขวา) 7 897914-1950 แป้นเกลียว

( p BD-238-01 กลึง WP-001-02 897916-0703 ฝืวิลพัน (ข้างซ้าย)

๑ BD 238 02 กลึง WP-002-02

cD BD-238-03 เจาะรู WP-003-02

c D AS-698-04 ประกอบ (RH) WP-004-02
AS 699-04 ประกอบ (LH) WP-005-02

c ï AS-698-05 คว้านละเอียด (RH) WP-006-02

AS-699-05 คว้านละเอียด(LH) WP-007-02

c D 142390-698A ยํ้าหัวเกลียว(RH) WP-008-02

142390-699A ยํ้าหัวเกลียว(น!) WP-009-02

ผ ู้เข ียน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันท่ี

รูปที' 5 .10 แผน ผ ังกระบ วน การผล ิตเบ รกดรัม  รุ่น FT R  (ต ่อ)
๐0นัว



มาตรฐานขันตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายเลขเอกสาร : WP-001-01 แก้ไขครังท่ี วันที
ซิอซินงาน : เบรกดรัมล้อหน้า หมายเลขชนงาน (Process) : BD-238-01 ฝ่าย ผลิต 2 สำเนาที : หน้า : 1/1
ร่น FTR

กลึง
จก-ทีกเจอร์ วัตถุดิบ ( ชนส่วนทิน่ามาผลิต ) น้ายาหล่อเย็น

142315-2382
หมายเลขเครีองจักร : CT 08 โปรแกรมเลขที

SOLVAC 1535
O 0238

มาตรฐานการตรวจสอบ
ลำด ับท ี่ จ ุดที่ เร ิ่ม ระหว่าง จ ุดตรวจสอบ มาตรฐาน เคร ิ่องม ือว ัด ความทใน

ผล ิต ผล ิต ( ม ม ) การตรวจสอบ

1 1 ๐ ๐ เส ้นผ ่านคูนย ์กลาง 409+ 0 8 , - 0 เวอร์ เนี ยร์ 100 % /  1/10

2 ๐ ๐ เส ้นผ ่านคูนย ์กลาง 438 + . 1  0 เว อ ร ์เน ิย ร ์ 100 % /  1/10

3 ๐ ๐ ความรก 19 5 + 0 5 , - 0.2 เว อ ร ์เน ีย ร ื่ว ัด ค ว า ม ล ึก 100 % /  1/10

4 ๐ ๐ ความสก 179 + ,  - 0 5 เว อ ร ์เน ีย ร ์ว ัด ค ว า ม ล ึก 1 ๓  % /  1/10

5 ๐ ๐ ความส ูง 197 + , - 1.0 เว อ ร ์เน ย ร ว ด ค ว า ม ล ก 1 ๓  % /  1/10

ความเร ียบร ้อย สายต า 1๓%

จุดอ้างอิง
1. หาค่า Z โดยการแตะปลายมิตท่ํตำแหน่งท่ีสูงท่ีสุดชองช้ินงานแล้วคูค่าจาก Position Machine
2. หาค่า X โดยการแตะปลายมิดท่ีเส้นผ่านศนย์กลางนอกแล้วบวกด้วยค่า Position Machine 
หลังการปรับแต่งต้องเช็คช้ินงาน 100 % ทุกคร้ัง
MACHINE CONDITION :

Chuck Pressure 28 Kg / CM 
Lifter Pressure 30 Kg / CM 

'เษ ะ
Jaw = JA8 1 1 Stoper - ST8-1

อุปกรณ์ฟ้เศษ

ผู้เขียน ผู้อนุมัติ วันที

Tool No Holder Insert Tool Life ( Pcs /Tip)
1 CSDL 2625 ANMA 433 AC 110 G 1๓
2 MWLNR 2525 - 43 WNMA 433 110G 50
3 DCLNR 2525 - M12 CNMG 120408 EN-TM 8

ลำดับข้ันตอนการทำงาน ะ
1. ตรวจดูความเรียบร้อยรองวัตถุดิบ
2. เปาท่าความสะอาด Jaw และ Stopper และน่าช้ินงานใส่ แล้วหมุนงานเท่ีอป้องกันเศษชิพ 
ติดอยู่บน Stopper ก่อน Clamp ช้ินงาน
3. ตรวจคูอินเสิร้ต
4. กดปุม Start เคร่ือง
5. เม่ือเคร่ืองจบการท่างาน ให้เปิดประดูเคร่ืองและปัดเศษซิพออก แล้วน่าช้ินงานออกจากเคร่ือง 
6 ตรวจสอบช้ินงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ
7. กรณีเปล่ียนอินเลิร้ต หรีอผลการวัด มิแนวโน้มออกจากค่ากลางมาตรฐาน ให้ดำเนินการปรับค่า Offset ตาม W/1
วิธีการเปล่ียนอินเลิร่ืต 

ข้อควรระรัง ะ
1 ก่อนเดินงานตรวจดูว่า โปรแกรม ตรงกับร่นชองช้ินงานท่ีกำลังจะเดิน 
2. ตรวจดูท่อ Coolant อยู่ในจุดท่ีพร้อมจะเดินงาน

'OO
รูปท่ี 5.11 มาตรฐานข้ันตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR



มาตรฐานขันตอนการท่างาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายเลขเอกสาร : WP-002-01 แก้ไขครังที วันที
ชิอชินงาน เบรกดร้มล้อหน้า หมายเลขชินาาน (Process) BD-238-02 ฝ่าย : ผลิต 2 สำเนาที หน้า : 1/1

Fra
กลิง

จก-ฟิกเจอร์ วัตถุดิบ ( ช้ินส่วนท่ีน่ามาผลิต )
BD-238-01

น้ายาหล่อเย็น
SOLVAC 1535

หมายเลขเคร่ืองจักร ; CT07 โปรแกรมเลขท่ี 0  0238
มาตร*p u  การตรวจสอบ

ลำดับท่ี จุดท่ี เร่ืม ระหว่าง จุดตรวจสอบ มาตรฐาน เคร่ืองมีอวัด ความล่ีใน
ผลิต ผลิต ( ม.ม. ) การตรวจสอบ

2 1 ๐ ๐ เส้นผ่านศูนย์กลาง 230 + 0.046 , - 0 บอร์เกจ 100 % / 1/10
2 ๐ ๐ ความหนา 16 + , 02 ใมโครมิเตอร์วัดด้านนอก 1๓ % / 1/10
3 ๐ ๐ ความสิก 195 + . - 0.5 เวอร์เนียร์วัดความลึก 1๓ % / 1/10
4 ๐ ๐ ค่าความขนาน 01 ไมโครมิเตอร์วัดด้านนอก 1๓ % / 1/’0

Tool No. Holder
MWLNL 2525 - 43
FCLNR 2525 - 43
FCLNR 2525 - 43

Insert
WNMA 433 AC 110 G
CNMG 120408 EN TM
CNMG 120408 EN TM

Tool Life ( Pcs./Tip)
200
80

200

จุดอ้างอิง :
1 หาค่า Z โดยการแตะปลายมีดท่ีต่าแหน่งท่ีสูงท่ีสุดของช้ินงานแล้วดูค่าจาก Position Machine 
2. หาค่า X โดยการแตะปลายมีดท่ีเส้นผ่านคูนย์กลางนอกแล้วบวกด้วยค่า Position Machine 
หลังการปรับแต่งต้องเช็คช้ินงาน 100 % ทุกคร้ัง
MACHINE CONDITION :
Chuck Pressure 28 Kg / CM 
Lifter Fressure 30 Kg / CM 
จุปทรณ ์พ ิเศษ :

Jaw = JA7-1______ Stopper ST7 1
ผู้เขิ ยน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันท่ี

ลำดับขันตอนการทำงาน :
1. ผลิกช้ินงานจากกระบวนการผลิตท่ี 1

2. เปาทำความสะอาด Jaw และ Stopper และน่าช้ินงานใส่ แล้วหมนงานเพ่ือป้องกันเศษชิพ 
ติดอยู่บน Stopper ก่อน Clamp ช้ินฑน
3. ตรวจดูอินเสิร์ต
4. ทดปุม Start เคร่ือง
5. เม๋ึอเคร่ืองจบการทำงาน ให้เปิดประตูเคร่ืองและปัดเศษชิพออก แล้วน่าช้ินงานออกจากเคร่ือง
6. ตรวจสอบช้ินงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ
7. กรณีเปล่ียนอินเสิร์ต หริอผลการวัด มีแนวโน้มออกจากค่ากลางมาตรฐาน ให้ดำเนินการปรับค่า Offset ตาม ผ/1 
วิธีการเปล่ียนอินเลิร์ต

ข้อควรระวัง ะ
1 ก่อนเดินงานตรวจตูว่า โปรแกรม ตรงกับร่นของช้ินงานท่ีก่าลังจะเดิน 
2. ตรวจตูท่อ Coolant อยู่ในจุดท่ีพร้อมจะเดินงาน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานข้ันตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานขันตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD )
---------------- — T—----- — ------------------ r------------------

หมายเลขเอกสาร : WP-003-01 แก้ไขดรังท่ี วันท่ี
ช้ิอชินงาน . เบรกดรัมล้อหน้า หมายเลขช้ินงาน (Process) : BD-238-03 ฝ่าย ผลิต 2 ส่าเนาที หน้า 1/1
F FTR

จก-ฟิกเจอร๎ วัตถุดิบ ( ชินส่วนทิน่ามาผลิต )
BD-238 02

หมายเลขเคริองจักร : MD 01

น่ายาหล่อเย็น
SOLVAC 1535

โปรแกรมเลขท่ี
มาตรฐานการตรวจสอบ

ส่าราบทิ จุดทิ เริม ระหว่าง จุดตรวจสอบ มาตรฐาน
ผลิต ผลิต ( ม.ม, )

เคร่ํองมิอวัด ความถใน
การตรวจสอบ

3 1 O  1 O  1 เล้นผ่านคูนย์กลาง
2 0  O PCD

8-22.5+0.2,0.2 ปลักเกจ 
203 2 +,-0.1 จก

1๓ % / 1/10 
1๓ % / 1/10

จ ุดรางอ ิง

MACHINE CONTDITION
1 รอบการหมุนของ ( SPINDLE ) = 460 - 480 รอบ / นาที 
2. อัตราการป้อน =10 -15 ม.ม. / นาที 
ร ฺปกรณ ์ฟ ้เศษ  :

ปีนฉีดน้ํา

Tool No รายละIอียด
สว่าน 1 -8 ขนาดเส้นผ่านศนยํกลางสว่าน 22.5 มม

Tool Life ( Pcs./Tip)
80

ผู้เขียน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันที

ลำด ับขนตอนการทำงาน

1. นำช้ินงานจากกระบวนการผลิตท่ี 1
2. ด้นช้ินงานให้ชน Stopper แล้วกด Start
3. เม่ือกดปุม Start ไฟ POSITION , POST จะดับ
4. สว่านจะลงมาเจาะช้ินงาน
5. เม่ือเจาะเสร็จแล้ว สว่านจะยกช้ินไฟ POSITION จะเป็นลิเขียว
6. ดิงช้ินงานมาท่าความสะอาด ท่าการลบคมด้านหน้า และด้านหลัง ของรูสว่านท่ีเจาะ 
.ๆ ตรวจสอบช้ินงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ

ข้รควรระวัง

1 เวลาดันช้ินงานให้ชน Stopper ต้องดูว่าช้ินงานกับ Stopper แนบกันสนิท 
2. เวลาปรับแต่งช้ินงานระวังอย่าให้ปลายสว่านซนกับช้ินงาน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานข้ันตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานขันตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD )J *» 7" r I 1/ หมายเลขเอกสาร WP-004-01 แก้ไขครังท่ิ วนท
ช้ิอช้ินงาน : เบรกดรัมล้อหน้า (ข้างขวา) หมายเลขช้ินงาน (Process) : AS-529-04 ฝ่าย ผลิต 2 สำเนาที หน้า 1/1

FTR
ประกอบ

จก พิกเจอร์
JS-1

วัตถุดิบ ( ชินส่วนทีน่ามาผลิต )
BD-238-03

หมายเลขเครีองจักร

น้ายาหล่อเย็น

โปรแกรมเลขท่ํ
มาตรฐานการตรวจสอบ

จ ุ«รางรง :

MACHINE CONDITION :
1 ปรับประแจทอร์ค 38กก -ม 
รุปกรณ ์พ ิเศษ

ปีนลม 1 ฟ้อนทองแดง 1สิล้ม. ลูกบล๊อค เบอร์ 32
ผู้เชิยน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันที

ลำดับท่ี จุดท่ี เรม
ผลิต

ระหว่าง
ผลิต

รุดตรวจสอบ มาตรฐาน เคร่ืองมือวัด ความถ่ีใน 
การตรวจสอบ

4 1 ๐ ๐ ดุมล้อ 142312-1130 สายตา 100% / 1/10
2 ๐ ๐ อวิลพิน 897916-0670 สายตา 1๓% / 1/10
3 ๐ ๐ แป้นเกลียว 897914-1950 สายตา 1๓% / 1/10
4 ๐ ๐ ลี 8 - สี ล้ม สายตา 1๓% / 1/10

ร่าค ับข ้นตอนการทำงาน

1. น่า รวิลพินมาใส่บนจกแล้วยกดุมล้อมาสวมกับรวิลพิน
2. ยกช้ินงานท๋ีทำความสะอาดแล้วมาประกอบเข้ากับดุมล้อและรวิลพิน
3. ใส่แป้นเกลียวโดยใข้มิอหมุนเข้าไปประมาณ 3-4 เกลียว เพ่ือใม'ให้'ปีนเกลียว
4. ใข้ป็นลมยิงท่ีหัวแป้นเกลียวจนครบทุกรุด
5. น่าประแจทอร์คมาขันให้ครบทุกรุด
7. ตรวจดูความเรียบร้อยอีกคร้ังหน่ึง
8. ยกช้ินงานวางบนราง Roller แล้วดันไปท่ีจุดพลิกช้ินงานและทำการพลิกช้ินงานก่อนส่งกระบวนการผลิตท่ี 5 ต่อไป

ข้รควรระวัง

1 ตรวจดูการทอร์คให้ครบทุกจุด โดยลังเกตุจากลิล้มท่ีอยู่บนแป้นเกลียว 
2. การใช้ปีนลมขันแป้นเกลียวให้ขันสลับตรงข้ามกัน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานข้ันตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานขันดอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD )
ชิอพิงาน : เบรกดรัมล้อหน้า (ข้นซ้าย) หมายเลขชินงาน (Process) : AS-530-04

หมายเลขเอกสาร : WP-005-01 แก้ไขครังท่ี รันที :
ฝ่าย ผลิต 2 สำเนาที หน้า : 1/1

FTR
ประกอบ

จก'ฟิกเจอร์
JS-1

วัตถุดิบ ( ชินส่วนทีน่ามาผลิต )
BD-238-03

หมายเลขเคริองจักร :

น่ายาหล่อเย็น

Program No.
มาตรฐานการตรวจสอบ

จ ุดร ้างรง :

MACHINE CONDITION :
1 ปรับ ประแจทอร์ค 38 กก.-ม.
ร ุปกรณ ์พ ิเศษ

ปีนลม 1 ฟ้อนทองแดง .ส ิล้ม, ลูกบล๊อค เบอร์ 32
ผู้เชิ ยน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันที

ลำดับท่ี จุดท่ี ท่ิม
ผลิต

ระหว่าง
ผลิต

จุดตรวจสอบ มาตรฐาน เคร่ืองมือวัด ความถ่ืใน 
การตรวจสอบ

4 1 ๐ ๐ ดมล้อ 142312 1130 สายตา 100% / 1/10
2 ๐ ๐ อวิลพิน 897916-0690 สายตา 100% / 1/10
3 ๐ ๐ แป้นเกลียว 897914-1950 สายตา 100% / 1/10
4 ๐ ๐ สี 8 สิล้ม สายตา 1๓% / 1/10

ร่าด ับข ้นตอนการทำงาน

1. ฟ้า อวิลหินมาใส่บนจ๋ํกแล้วยกดุมล้อมาสวมกับฮวิลหิน
2. ยกช้ินงานท่ีท่าความสะอาดแล้วมาประกอบเข้ากับดุมล้อและอวิลหิน
3. ใส่แป้นเกลียวโดยใช้มีอหมุนเข้าไปประมาณ 3-4 เกลียว เพ่ีอไมให้ปีนเกลียว
4. ใช้ปีนลมยิงท่ีหัวแป้นเกลียวจนครบทุกจุด
5. น่าประแจทอร์คมาขันให้ครบทุกจุด 
7. ตรวจดูความเรียบร้อยอีกคร้ังหน่ึง
8 ยกช้ินงานวางบนราง Roller แล้วดันใปท่ีจุดพลิกช้ินงานและท่าการพลิกช้ินงานก่อนส่งกระบวนการผลิตท่ี 5 ต่อไป

ข้อควรระร ัง

! ตรวจดูการทอร์คให้ครบทุกจุด โดยลังเกตุจากสิล้มท่ีอยู่บนแป้นเกลียว 
2. การใช้ปีนลมขันแป้นเกลียวให้ขันสลับตรงข้ามกัน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานข้ันตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานขันตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD หมายเลขเอกสา-) : WP-006-01 แก้ไขครังท่ี วนท
ช่ือช้ินงาน : เบรกดรัมล้อหน้า (ช้างขวา) หมายเลขช้ินงาน (Process) : AS 529-05 ฝ่าย : ผลิต 2 สำเนาที หน้า 1/1

FTR
ขันตอนการท่างาน คว้านละเอียด

จก-ฟิกเจอร์
JP1130-1A.2A

วัตถุดิบ ( ชินส่วนทีนำมาผลิต )
AS-529-04

หมายเลขเครึองจักร AT02

นำยาหล่อเย็น
SOLVAC 1535 . AIR COOLING

โปรแกรมเลขท่ี
มาตรฐานการตรวจสอบ

ส์าดํบท่ จุดท่ เริม 1ระหว่าง จุดตรวจสอบ มาตรฐาน
ผลิต 1 ผลิต ( ม.ม. )

เคร่ืองมิอว้ด ความถ่ีใน
การตรวจสอบ

1 o  o  เส้นผ่านคูนย์กลาง
2 0  0  ความสก

410 + 0.2. -0  เบอร์เกจ 100%/ 1/10
150 + 2.0 , - 0 เวอร์เน็ยร์วัดความลึก 1๓% / 1/10

Tool No. Holder
WNLNL 2525 43
WNLNL 2525 - 43

Insert
WNMA 433 110 G
WNMA 433 110 G

Tool Lrfe ( Pcs./Trp)

จุดอ้างอิง :1

1 การหาค่า Z โดยการให้ปลายมีดจ่อห่างกับช้ินงาน 1-2 mm. และใช้ค่าระยะห่างจากมีดและช้ินงาน
มาบวกกับระยะลึกท่ีต้องการ โดยใช้ เวอร์เนิยร์วัดท่ี Stopper = ระยะจ่อหน้างาน + ระยะงานจริง
2. การหาค่า Slide X โดยการนำค่าเส้นผ่านศูนย์กลางของช้ินงานมาหาร 2 และเส้นผ่านศูรย์กลางของจกมาหาร 2
นำค่าท้ัง 2 ท่ีไต้มาลบกัน จุดท่ีท่าการวัดปลายมีดไปหาแกนจก 
การหาค่า Slide X = Dia ช้ินงาน - Dia จก Dia จก : บริเวณแกนกลางของ จก

MACHINE CONDITION :

Tail Stock Pressure 28 Kg / CM
อุปกรณ์พิเศษ :

Stoper =STA 1L/R . Plate = PLA-1 .ยางกันสะห้าน.ฆ้อนทองแดง
ผู้เขียน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันที

ลำดับข้นตอนการทำงาน
1 กลับช้ินงานท่ีจุดพลิกงาน นำช้ินงานมาท่ีจุดสวมยาง 1 เขียนช่ือรุ่นติดและ หมายเลขช้ินงาน
2. ตรวจสอบอินเสิร์ต
3. ก่อนใส่ช้ินงานไห้เปาท่าความสะอาดจกและนำช้ินงานใส่ แล้วหนุนช้ินงานไาเให้เแเนเกลียวชนกับเขาจก 
4 กดปุม Start
5. เม่ือเคร่ืองเดินช้ินงานเริยบร้อยแล้ว ให้ดิงช้ินงานออกและพลิกช้ินงาน
6. ตรวจสอบงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ เสร็จแล้วยกช้ินงานลง PALLET และทานามันกันสนิม
7. กรณีเปล๋ียนอีนเสิร์ต หริอผลการวัด มีแนวโน้มออกจากค่ากลางมาตรฐานให้ดำเนินการปรับค่า เท่ากับผลต่างของผลวัด 
กับค่ามาตรฐาน

ขอควรระวง :
1.ในกรณีมีการเปล่ียนรุ่นจะต้องใช้แผ่นยางรองจ๋ํกทุกคร้ัง

การบรรจุ : ภาชนะ : PALLET ใม้ขนาด 230 X 150 cm2
จำนวน 12 ช้ิน 
วิธ็บรรจุ : 4x3 ช้ิน ต่อ 1 ช้ัน

รูปท่ี 5.11 มๆตรฐานข้ันตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานขันตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายเลขเอกสาร : WP-007-01 .เก!ขครังที วันท่ี
ชิอชินงาน เบรกดรัมล้อหน้า (ร้างซ้าย) หมายเลขช้ินงาน (Process) : AS-530-05 ฝ่าย : ผลิต 2 สำเนาที : หน้า 1/1

FTR
ขนตอนการท่างาน : คว้านละเอียด

จก-ฟิกเจอร์
JP1130 1A.2A

วัตถุดิบ ( ชินส่วนทีน้ามาผลิต )
AS-530-04

หมายเลขเครึองจักร : AT02

น้ายาหล่อเย็น
SOLVAC 1535 1 AIR COOLING

โปรแกรมเลขท่ี.
มาตรฐานการตรวจสอบ

สำดับที 'จุดที เริม ระหว่าง 
ผลิต ผลิต

จุดตรวจสอบ มาตรฐาน 
( ม.น )

เคร่ืองมีอวัด ' ความถ่ํใน
การตรวจสอบ

1 o  o  เส้นผ่านศูนย์กลาง
2 0  0  ความสืก

410 + 0.2 , - 0 บอริเกจ 100% / 1/10
150 + 2.0 , - 0 'เวอริเนิยริวัดความลิก 100% / 1/10

Tool No. Holder
WNLNL 2525 - 43
WNLNL 2525 - 43

Insert
WNMA 433 110 G
WNMA 433 110G

Tool Lile ( Pcs./Tip)

จุคอ้างอิง :
1 การหาค่า Z โดยการให้ปลายมีดจ่อห่างกับช้ินงาน 1-2 mm. และไซ้ค่าระยะห่างจากมีดและช้ินงาน 
มาบวกกับระยะสิกท่ีต้องการ โดยไร้ เวอริเนียรวัดท่ี Stopper = ระยะจ่อหน้างาน + ระยะงานจริง 
2. การหาค่า Slide X โดยการน้าค่าเส้นผ่านศูนย์กลางของช้ินงานมาหาร 2 และเส้นผ่านศูรย์กลางของจกมาหาร 2 
น้าค่าทง 2 ท่ีไต้มาลบกัน จุดท่ีท่าการวัดปลายมีดไปหาแกนเก
การหาค่า Slide X ะ Dra ช้ินงาน Dia เก . Dia เก = บริเวณแกนกลางของ เก

2
MACHINE CONDITION :

Tail Stock Pressure 28 Kg / CM
อุปกรณ์พิเศษ :

Stoper -STA-1L/R 1 Plate = PLA-1 1ยางกันสะท้าน,ฟ้อนทองแดง
ผู้เขียน ผู้ตรวจ วันที

ลำดับขุนตอนการทำงาน
1. กลับช้ินงานท่ีจุดพลิกงาน น้าช้ินงานมาท่ีจุดสวมยาง , เขียนช่ือรุ่นติดและ หมายเลขช้ินงาน
2. ตรวจสอบอินเสิริต
3 ท่อนไล่ช้ินงานไห้เปาท่าความสะอาดเกและน้าช้ินงานใส่ แล้วหมุนช้ินงานไปให้แป้นเกลียวชนกับเขาเก
4. กดปุม Start
5. เม่ือเคร่ืองเดินช้ินงานเรียบรัอยแล้ว ให้ดิงช้ินงานออกและพลิกช้ินงาน
6. ตรวจสอบงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ เสร็จแล้วยกช้ินงานลง PALLET และทาน้ามันกันสนิม
7. กรณิเปล๋ียนอินเสิริต หริอผลการวัด มีแนวโน้มออกจากค่ากลางมาตรฐานให้ดำเนินการปรับค่า เท่ากับผลต่างของผลวัด 
กับค่ามาตรฐาน

ข้อควรระรัง :
ในกรณีมีการเปล่ียนรุ่นจะต้องใช้แผ่นยางรองเกทุกคร้ัง

การบรรจุ : ภาชนะ : PALLET ไม้ขนาด 230 X 150 cm2
จำนวน : 12 ช้ิน 
วิธีบรรจุ : 4x3 ช้ิน ต่อ 1 ช้ิน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานข้ันตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาครุฐานขันคaนการุทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายIลขเอกสาร WP-008 01 แก้ไขคร้งที วันที
ซอชนงาน : เบรกดร้มล้อหน้า (ข้างขวา) หมายเลขชินงาน (Process) : 142390-529A ฝ่าย ผลิต 2 สำเนาที หน้าที 1/1

FTR
ยำหัวเกลียว

จก-ปีกเจอร วัตถุดิบ ( ชินส่วนทีน่ามาผลิต )
AS-529-05

หมายเลขเคร็องจักร

น่ายาหล่อเย็น

โปรแกรมเลขท่ํ
มาตรฐานการตรวจสอบ

สำดิบที จุดที เริม 
! I ผลิต

O
O

ระหวาง 
ผลิต
O
O

จุดตรวจสอบ

รอยยำหัวเกลียว 
สิ

มาตรฐาน

8 สามแฉก 
8 ลิล้ม

เคร็องรอวัด

สายตา 
สายตา

ความถ่ีใน 
การตรวจสอบ
100%
100%

ร«เรา-]รง

M ACHINE CONDITION

Precessure ลม 70 -100 Kg/cra

อุปกรณ่พิเศษ :
ลิฝุนลิเขียว

ผู้เขียน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันที

สำดับข้นตอนการทางาน
1 ตรวจปีน CAULKING
2 ตรวจดูหัว CAULKING
3. ตรวจดูแปันเกลียวและBวิลพิน
4 ทำการย้ําหัวกลียวทีละจุด
5 การย้ําหัวเกลียวให้ทำทีละ 12 ช้ิน แล้วให้ทำการตรวจ
6 การตรวจ ให้ใข้ลีเขียว แต้มตามจุดแป้นเกลียวพ่ืยาหัวเกลียวแล้ว
7 เม่ือแต้มสิเขียวเสร็จแล้ว ให้เดินตรวจอ็กครงหนง

ข้อควรระวัง
1 ไม่ควรจะหยุดยาหัวเทียวในขณะท๋ีย้งทำไม่ครบท้ัง 8 จุด เพ่ือป้องก้นการผิดพลาดพ่ืจะเกิดขน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานขนดaนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายเลขเอกสาร WP-009-01 แก้ไขครังที : วันที
ชอช้นงาน . เบรกดรัมล้อหน้า (ช้างซ้าย) หมายเลขช้นงาน (Process) : 142390-530A ฝ่าย ผลิต 2 สำเนาที หน้าที 1/1

FTR
ยำหัวเกลียว

จก ฟิกเจอร์ วัตถุดํบ ( ช้นส่วนทีน้ามาผลิต )
AS-530-05

หมายเลขเครัองจักร :

น้ายาหล่อเย็น

โปรแกรมเลขที

ล่าดิบทิ จุดทิ, เริม 
ผลิต
O
O

ระหวาง 
ผลิต
0
O

มาตรฐานการตรวจสอบ
จุดตรวจสอบ

รอยยำหัวเกลียว 
สี

มาตรฐาน

8 - สามแฉก 
8 - สี ล้ม

เครืองมึอวัด

สายตา 
สายตา

ความถ๋ิใน 
การตรวจสอบ
100%
1๓%

จ ุดล ้างรง

M ACH IN E CONDITION

Precessure ลม 70-100 Kg/cm

อ ุปกรทเพ ิเศษ  :

ผู้เขียน

ส่า«บขนตอนการทำราน
1 ตรวจป็น CAULKING
2. ตรวจดูหัว CAULKING
3. ตรวจดูแปันเกลียวและฮวิลพิน
4. ท่าการย้ําหัวกลียวท็ละอุด
5. กาวย้ําหัวเกลียวให้ท่าท็ละ 12 ช้ิน แล้วให้ท่าการตรวจ
6. การตรวจ ให้ใช้ลีเขียว แต้มตามจุดแปันเกลียวท่ีย้ําหัวเกลียวแล้ว
7. เม่ือแต้มลีเขียวเสร็จแล้ว ให้เดินตรวจอิกคร้ังหน่ืง

ข้อควรระวัง
สิ»)นลีเขียว 1 ใม่ฅวรจะหยุดย้ําหัวเกียวในขณะท่ียังท่าไม่ครบท้ัง 8 อุด เพ่ือปัองกันการผิดพลาดท่ีจะเกิดช้ิน

ผู้อพุ้ติ วันท่ี

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)
VCCC



มาตรฐานขันตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD หมายเลขเอกสาร : WP 001-02 แก้ไขครังท่ี ว่นทํ
ชิอชินงาน : เบรกดรัมล้อหลัง หมายเลขชินส่วน (Process) : BD-238-01 ฝ่าย ผลิต 2 สำเนาที : หน้า 1/1
1น FTR

กลึง
จก-ฟิกเจอร์ วัตถุดิบ ( ช่ํนส่วนทีน่ามาผลิต ) น้ายาหล่อเย็น

142315-2382
หมายเลขเครีองจักร : CT 08

SOLVAC 1535
โปรแกรมเลขที. O 0238

มาตรฐานการตรวจสอบ

รดอ้างอิง
หาค่า Z โดยการแตะปลายม็ดท่ีตำแหน่งท่ีสูงท่ีสุดของเนงานแล้วดูค่าจาก Position Machine 

2. หาค่า X โดยการแตะปลายมิดท่ีเล้นผ่านศูนย์กลางนอกแล้วบวกด้วยค่า Position Machine 
หลังการปรับแต่งต้องเช็คชนงาน 100 % ทุกคร้ัง 
MACHINE CONDITION ะ 
Chuck Pressure 28 Kg / CM 
Lifter Pressure 30 Kg / CM 
อุปกรณ์พิเศษ :

Jaw = JA8 1 1 Stoper = ST8-1
ผ้เขิยน พตรวจ ผ้อนุมัติ วันที

ลำด ับท ี่ จ ุดท ี่ เริ่ม ระหว่าง จ ุดตรวจสอบ มาตรฐาน 1 เคร ิ่องม ือว ัด ความที่ใน

ผลิต ผล ิต ( ม.ม. ) การตรวจสอบ

1 ' 1 ๐ ๐ เส ้นผ ่านศ ูนย ์กลาง 409+ 0 8 , - 0 เ วอร ์ เนี ยร ์ 100 % /  1/10

2 ๐ ๐ เส ้นผ ่านศ ูนย ์กลาง 438 + . 1  0 เว อ ร ์เน ีย ร ั 100 % /  1/10

3 ๐ ๐ ความล ิก 19.5 + 0.5 . - 0.2 เว อ ร ์เน ีย y ว ัด ค ว า ม ล ึก 1 ๓  % /  1/10

4 ๐ ๐ ความล ึก 179 + , - 0.5 เว อ ร ัเน ีย ร ์ว ัด ค ว า ม ส ก ! 100 % /  1/10

5 ๐ ๐ ความส ูง 197 + , - 1.0 เว อ ร ์เน ีย ร ์ว ัด ค ว า ม ล ึก 1 ๓  % /  1/10

ความเร ียบร ้อย ส าย ต า : 1๓ %

ง >

๏ n (D ©

Tool No. Holder
CSDL 2525
MWI.NR 2525 - 43
DCLNR 2525 Ml 2

Insert
ANMA 433 AC 110 G
WNMA 433 110G
CNMG 120408 EN-TM

Tool Life ( Pcs./Tip)
100
50

ลำดับขันตอนการทำงาน :
1 ตรวจดูความเรียบร้อยของวัตถุดิบ
2. เปาทำความสะอาด Jaw และ Stopper และน่าชนงานใส่ แล้วหมุนงานเพ่ือป้องกันเศษชิพ 
ติดอยู่บน Stopper ก่อน Clamp ช้ินงาน
3. ตรวจดูอินเลิร์ต
4. กดปุม Start เคร่ือง
5 เมอเคร่ืองจบการทำงาน ให้เปิดประตูเคร่ืองและป้ดเศษชิพออก แล้วน่าชนงานออกจากเคร่ือง
6 ตรวจสอบช้ินงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ
7. กรณ็เปล่ืยนอินเสิรัต หรีอผลการวัด มิแนวโน้มออกจากค่ากลางมาตรฐาน ให้ดำเนินการปรับค่า Offset ตาม W/1 
วิธีการเปท่ียนอินเลิรัต

ขัอควรระรัง :
1 ก่อนเดินงานตรวจดูว่า โปรแกรม ตรงกับพุ่รองช้ินงานท่ีกำลังจะเดิน 
2. ตรวจดูทํอ Coolant อยู่ในจุดท่ีพรัอมจะเดินงาน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานขันตอนการท่างาน ( WORK PROCESS STANDARD หมายเลขเอกสาร : WP-002-02 แก้ไขครังท่ี วินท
เบรกดรมลอหลง หมายเลขชินงาน (Process) : BD-238-02 ฝา่ย : ผลติ 2 ส่าเนาทิ หนา : 1/1
FTR

จก-พิณจอร์ วัตถุดิบ ( ช้ินส่วนท่ีน่ามาผลิต )
BD 238-01

'นายาหล่อเย็น
SOLVAC 1535

หมายเลขเคร ื่องจ ักร : C T 0 7 โปรแกรมเลขท ี่ 0  0238

มาตรîj ไนการตรวจสอบ

ลำด ับท ี่ จ ุดท ี่ เริ่ม ระหว่าง จ ุดตรวจสอบ มาตรฐาน เคร ื่องม ือว ัด ความลี่ไน

ผลิต ผล ิต ( ม ม ) การตรวจสอบ

2 1 ๐ ๐ เส้นผ ่านศ ูนย ์กลาง 230 + 0.046 1 - 0 บอร ์เกจ 100 % /  1/10

2 ๐ ๐ ความหนา 16 + , - 0.2 ไมใครม ิเตอร ์ว ัดด ้านนอก 100 % /  1/10

3 ๐ ๐ ความล ึก 195 + 1 - 0.5 ทอร ์เน ียร ์ว ัดความล ึก 1 ๓  % /  1/10

4 ๐ ๐ ค่ไค'วาม'ขนาน 01 ไมโครม ิเตอร ์ว ัดด ้านนอก 1 ๓  % /  1/10

Tool No Holder Insert Tool Life ( Pcs /Tip)
1 MWLNL 2525 - 43 WNMA 433 AC 110 G 2๓

! 2 FCLNR 2525 - 43 CNMG 120408 EN-TM 80
3 FCLNR 2525 - 43 CNMG 120408 EN-TM 2๓

จุดอ์างอิง :
1 หาค่า Z โดยการิแตะปลายมิดท่ีตำแหน่งท่ีสูงท่ีสุดของช้ินงานแล้วดูค่าจาก Position Machine
2 หาค่า X โดยการแตะปลายมิดท่ีเส้นผ่านศนย์กลางนอกแล้วบวกด้วยค่า Position Machine 
หลังการปรับแต่งต้องเข็คช้ินงาน 100 % ทฺกคริง
MACHINE CONDITION ะ
Chuck Pleasure 28 Kg / CM 
Litter Pressure 30 Kg / CM 
อ ุป ก รพ ์พ ิเศ ษ  :

Jaw = JA7-1______ Stopper = ST7-1
ผู้เขิ ยน ผู้1ตรวจ ผู้อนุมัติ วันท่ี

ลำด้บขันตอนการทำงาน :
1 ผลิกช้ินงานจากกระบวนการผลิตท่ี 1

2. เปาทำความสะอาด Jaw และ Stopper และน่าช้ินงานใส่ แล้วหมุนงานเพ่ีอปัองกันเศษชิพ 
ติดอยู่บน Stopper ก่อน Clamp ช้ินงาน
3. ตรวจดูอินเลิร์ต
4. กดปุม Start เคร่ือง
5. เม่ือเคร่ืองจบการทำงาน ให้เปิดประตูเคร่ืองและปัดเศษชิพออก แล้วน่าช้ินงานออกจากเคร่ือง
6. ตรวจสอบช้ินงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ
7. กรณีเปล่ียนอินเลิร์ต หรอผลการวัด มิแนวโน้มออกจากค่ากลางมาตรฐาน ให้ตำเนินการปรับค่า Offset ตาม W/I 
วิธีการเปล่ียนอินเลิร์ต

ขัอควรระวัง :
1 ก่อนเดินงานตริวจดูว่า โปรแกรม ตรงกับรุ่นของช้ินงานท่ีกำลังจะเดิน 
2. ตริวจดูท่อ Coolant อย่ในจุดท่ีพร้อมจะเดินงาน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)

OO



T T -= -----------------:--------------- — -------- ---------- r--------------------
มาตรฐานขันดอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD )

หมายเลขช้ินงาน (Process) : BD 238-03
หมายเลขเอกสาร : WP-003-02 แก้ไขครังท่ี วันท่ี

ข็อ่ชนงาน : เบรกดร้มล้อหลัง ฝา่ย ผลติ 2 สำเนาที หน้า . โ/โ
รุ่น FTR

จก-ฟิกเจอร์ วัตถุดิบ ( ช้ินส่วนทีนำมาผลิต )
BD 238-02

หมายเลขเคริองจักร : MD 01

นำยาหล่อเย็น
SOLVAC 1535

โปรแกรมเลขที
มาตรฐานการตรวจสอบ

ล่าดิบทิ จุดทิ เริม 1 ระหว่าง 
ผลิต ผลิต

จุดตรวจสอบ มาตรฐาน 
( มม )

เครีองมอวัด ความส่ีใน 
การตรวจสอบ

1 O  ๐  เส้นผ่านศูนย์กลาง
2 0  0  PCD

8-22.5 +0.2 ,-0.2 'ปลักเกจ 
203.2 +.0.1 เก

1๓ % / 1/10 
1๓ % / 1/10

จุดล้างรง

M ACH IN E CO NTDITIO N

1 รอบการหมุนของ ( SPINDLE ) = 460 - 480 รอบ / นาที
2 อัตราการป้อน = 10 -15 ม.ม. / นาที
รุปกรท!พิเศษ :

ปีนฉีด นา

Tool No รายละเอียด
สว่าน 1-8 ขนาดเส้นผ่านศูนยํกลางสว่าน 22.5 มม

- I -©
Tool Life ( Pcs /Tip)

80

ผู้เขียน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันที

ลำดับข้ันตอนการหำงาน
1 นำช้ินงานจากกระบวนการผลิตท่ี 1
2 ด้นช้ินงานให้ชน Stopper แส้วกด Start
3 เม่ือกดใ]ม Start ไฟ POSITION 1 POST จะดับ
4 สว่านจะลงมาเจาะช้ินงาน
5. เม่ือเจาะเสร็จแล้ว สว่านจะยกช้ินไฟ POSITION จะเป็นสีเขียว 
6 ดึงช้ินงานมาทำความสะอาด ทำการลบคมด้านหน้า และด้านหลัง ของรูสว่านท่ีเจาะ 
7. ตรวจสอบช้ินงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ

ข้อควรระวัง
1 เวลาด้นช้ินงานให้ชน Stopper ด้องดูว่าช้ินงานกับ Stopper แนบกันสนิท
2 เวลาปรับแต่งช้ินงานระวังอย่าไห้ปลายสว่านชนกับช้ินงาน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานขันตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายเลขเอกสาร : WP-004-02 แก้ไขครังท่ี วนท
ซอชินส่วน : เบรกดร้มล้อหลัง ( RH ) หมายเลขชินส่วน (Process) : AS-698-04 ฝ่าย ผลิต 2 สำเนาที หน้า : 1/1

FTR
ประกอบ

จก-ทิณจอร์
JS 1

วัตถุดิบ ( ชินส่วน'ทีนำมาผลิต )
BD-238-03

หมานเลขเดรองจักร

น่ายาหล่อเย็น

โปรแกรมเลขท่ี.
มาตรฐานการตรวจสอบ

จ ุคร ้างอ ิง :

M A C H IN E  CONDITION :

1. ปรับ ประแจทอร์ค 38 กก ม 
อ ุป ก รณ ์พ ิเศ »

ปีนลม , ฟ้อนทองแดง .ส ีล้ม, ลูกบล๊อค เบอร์ 32
ผู้เขิยน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันท็

ล่าดับท่ี จุดท่ี เร่ิม
ผลิต

ระหว่าง
ผลิต

จุดตรวจสอบ มาตรฐาน เคร่ิองมือวัต ความถ่ีใน 
การตรวจสอบ

4 1 ๐ ๐ ดุมล้อ 142312-1130 1สายตา 100% / 1/10
2 ๐ ๐ รวิลพิน 897916-0670 สายตา 100% / 1/10
3 ๐ ๐ แป้นเกลิยวฺ 897914-1950 สายตา 100% / 1/10
4 ๐ ๐ ลี 8 - ลี ล้ม สายตา 100% / 1/10

สำร้บข้นตอนการทำงาน

1 น่า ฮวิลทินมาไส่าเนจ้ิกแล้วยกดุมล้อมาสวมกับฮวิลทิน
2 ยกช้ินงานท่ีท่าความสะอาดแล้วมาประกอบเข้ากับดุมล้อและอวิลทิน
3 ใส่แป้นเกลียวโดยใข้มึอหมุนเข้าไปประมาณ 3-4 เกลียว เพ่ือไมให้ปีนเกลียว
4. ไข้ปีนลมยิงท่ีห้วแป้นเกลียวจนครบทุกจุด
5. น่าประแจทอร์ฅมาขันให้ครบทุกจุด
7. ตรวจดูความเรียบร้อยอีกคร้ังหนง
8. ยกช้ินงานวางบนราง Roller แล้วดันไปท่ีจุดพลิกช้ินงานและท่าการพลิกช้ินงานก่อนส่งกระบวนการผลิตท่ี 5 ต่อไป

ข้อควรระวัง
1 ตรวจดูการทอร์คให้ครบทุกจุด โดยลังเกตุจากลีล้มท่ีอยู่บนแป้นเกลียว 
2. การไข้ปีนลมขันแป้นเกลียวไห้ขันสลับตรงข้ามกัน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานขันตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายเลขเอกสาร : WP-005-02 แก้ไขครังท่ี รันท่ี
ชิอช้ินส่วน : เบรกดรัมล้อหลัง ( ช้างช้าย) หมายเลขชินส่วน (Process) : AS-699-04 ฝ่าย ผลิต 2 สำเนาที หน้า : 1/1

FTR
ประกอบ

จก-ทีกเจอร์
JS-1

วัตถุดิบ ( ชนส่วนทีน่ามาผลิต )
BD 238-03

หมายเลขเครึองจักร

น้ายาหล่อเย็น

Program No
มาตรฐานการตรวจสอบ

จุ«ร้างรง ะ

M ACH IN E CO NDITION :

1. ปรับ ประแจทอรีด 38 กก. ม.
อุปกรท;พิเศษ

ปีนลม 1 ฟ้อนทองแดง . ล ิล้ม, ลูกบล๊อค เมอร 32
ผู้เขียน ผู้อง}มัติ วันที

ลำดับท่ี จุดท่ี เร่ิม
ผลิต

ระหว่าง
ผลิต

จุดตรวจสอบ มาตรฐาน เคร่ืองมือวัด ความถ่ีใน 
การตรวจสอบ

4 1 ๐ ๐ ดุมล้อ 142312-1130 สายตา 1๓% / 1/10
2 ๐ ๐ อวิลพิน 897916-0690 สายตา 1๓% / 1/10
3 ๐ ๐ แป้นเกลียว 897914-1950 สายตา 1๓% / 1/10
4 ๐ ๐ สี 8 - สี ล้ม สายตา 1๓% / 1/10

ทำศ้บช้นตอนการทำงาน

1. น่า 8วิลพินมาใส่บนจกแล้วยกดุมล้อมาสวมกับรวิลพิน
2. ยกช้ินงานทีทำความสะอาดแล้วมาประกอบเช้ากับดุมล้อและฮวิลพิน
3. ใส่แป้นเกลียวโดยใช้มิอหมุนเช้าไปประมาณ 3-4 เกลียว เพ่ือไมให้ปีนเกลียว
4. ใช้ปีนลมยิงทีหัวแป้นเกลียวจนครบทุกจุด
5. น่าประแจทอร์คมาขันให้ครบทุกจุด
7. ตรวจดูความเรียบร้อยอิกคร้ังหน๋ึง
8. ยกช้ินงานวางบนราง Roller แล้วดันไปทีจุดพลิกช้ินงานและทำการพลิกช้ินงานก่อนส่งกระบวนการผลิตที 5 ต่อไป

ช้อควรระวัง
1 ตรวจดูการทอร้คให้ครบทุกจุด โดยลังเกตุจากลีส้มทีอยู่บนแป้นเกลียว 
2. การใช้ปีนลมขันแป้นเกลียวให้ขันสลับตรงช้ามกัน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาตรฐานชันตอนการท'างาน ( WORK PROCESS STANDARD ) วันที :
ขีอช้ินงาน : เบรกดรัมล้อหลัง (ข้างขวา)
รุ่น : FTR

หมายเลขชินส่วน (Process) : AS-698-05

รนตอนการทำงาน : คว้านละเอนด
จก ทีกเจอร์

JP1130 1A.2A
วัตถุดิบ ( ชนส่วนทีนำมาผลิต )

AS-698-04
หมายเลขเครองจักร : AT02

นำยาหล่อเย็น
SOLVAC 1535 1 AIR COOLING

Program No.
มาตรฐานการตรวจสอบ

ลำดับที จุดที1 เริม 'ระหว่าง; จุดตรวจสอบ มาตรฐาน
ผลิต ผลิต ( ม.ม. )

เคร๋ึองมิอวัด ความล่ีใน
การตรวจสอบ

1 o  o  เส้นผ่านคูนยกลาง
2 0  0  ความลึก

410 + 0.2 1- 0 บอร่ืเกจ ! 100% / 1/10
150 + 2.0 , - 0 เวอร์เนียร่ืวัดความลึก 100% / 1/10

จุดอ้างอิง ะริ
1 การหาค่า Z ใดยการให้ปลายมิดจ่อห่างกับช้ินงาน 1-2 mm. และใช้ค่าระยะห่างจากมิดและช้ินงาน 
มาบวกกับระยะสืกทีต้องการ โดยใช้ เวอร่ืเนิยร์วัดที Stopper = ระยะจ่อหน้างาน + ระยะงานจริง 
2. การหาค่า Slide X โดยการนำค่าเส้นผ่านศูนย์กลางของช้ินงานมาหาร 2 และเส้นผ่านศูรย์กลาง'ของ1จกมาหาร 2 
นำค่าท้ัง 2 ทีได้มาลบกัน จุดทีทำการวัดปลายมิดไปหาแกนเก

Dia เก = บริเวณแกนกลางของ เกการหาค่า Slide X = Dia ชินงาน - Dia จิก

MACHINE CONDITION ะ
Tail Stock Pressure 28 Kg / CM 
อุปกรทไพิเศษ :

Stoper =STA-1IVR , Plate = PLA-1 1ยางกันสะท้าน,ฟ้อนทองแดง
ผู้เขียน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันที

ลำดับชันตอนการทำงาน
1. กลับช้ินงานทีจุดพลิกงาน นำช้ินงานมาทีจุดสวมยาง 1 เขียนช่ือรุ่นติดและ หมายเลขช้ินงาน
2. ตรวจสอบอินเลิร์ต
3. ก่อนใส่ช้ินงานให้เปาทำความสะอาดเกและนำช้ินงานใส่ แล้วหมุนช้ินงานไปให้แปันเกลียวชนกับเขาเก
4. กดปุม Start
5. เม่ือเคร่ืองเดินช้ินงานเริยบร้อยแล้ว ให้ดิงช้ินงานออกและพลิกช้ินงาน
6. ตรวจสอบงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ เสริจแล้วยกช้ินงานลง PALLET และทานามันกันสนิม
7. กรณีเปล่ียนอินเสิร้ต หริอผลการวัด มิแนวโน้มออกจากค่ากลางมาตรฐานให้ดำเนินการปรับค่า เท่ากับผลต่างของผลวัด 
กับค่ามาตรฐาน

ชัอดวรระรัง :
1.ในกรณีมิการเปล่ียนรุ่นจะต้องใช้แผ่นยางรองเกทุกคร้ัง

การบรรจุ ภาชนะ ; PALLET ไม้ขนาด 230 X 150 crn
จำนวน : 12 ช้ิน
วิธีบรรจุ : 4x3 ช้ิน ต่อ 1 ช้ิน

รูปท่ี 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)
P



มาตรฐานขันตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายเลขเอกสาร : WP-007-02 แกไขคร้ังท่ํ : วันท่ํ
ช่ือซนงาน : เบรกดรัมล้อหลัง (ข้างซ้าย) หมายเลขชินส่วน (Process) : AS-699-05 ฝ่าย ผลต 2 สำเนาที หน้า 1/1

FTR
ข้,นตอนการทำงาน : คว้านละเอียด

จก-ฟิกเจอร์
JP1130 1A.2A

วัตถุดิบ ( ชินส่วนทีนำมาผลิต )
AS-699-04

หมายเลขเครองจักร : AT02

น้ายาหล่อเย็น
SOLVAC 1535 , AIR COOLING

Program No
มาตรฐานการตรวจสอบ

Process ข้อที เร่ิม ระหว่าง จุดตรวจสอบ มาตรฐาน เคร่ิองมือวัด ความถ่ีใน
ท่ี ผลิต ผลิต ( ม-ม ) การตรวจสอบ
P 5 1 O 0 เส้นผ่านศูนย์กลาง 410 + 0 2 , - 0 บอร์เกจ 100% / 1/10

2 ๐ O ความลึก 160 + 20 , 0 เวอร์เนียร์วัดความลึก 100% / 1/10

ชุดอ้างอิง :
1 การหาค่า Z โดยการให้ปลายมิดจ่อห่างกับช้ินงาน 1-2 mm. และใข้ค่าระยะห่างจากมิดและช้ินงาน 
มาบวกกับระยะสืกท่ีต้องการ ใดยใข้ เวอร์เนิยร์ว้ดท่ิ Stopper = ระยะจ่อหน้างาน + ระยะงานจริง 
2. การหาค่า Slide X โดยการน่าค่า Dia ของช้ินงานมาหาร 2 และ Dia ของ JIG มาหาร 2 จากน้ัน 
น่าค่าท้ัง 2 ท่ีไต้มาลบกัน ชุดท่ีท่าการวัดปลายมีดไปหาแกน JIG
การหาค่า Slide X = dia ช้ินงาน Dia JIG Dia จก = บริเวณแกนกลางของ จก

2
MACHINE CONDITION :
TAIL STOCK PRESSURE 28 Kg / CM 
อุปกรณ์พิเศษ :

ผู้เขียน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ วันท่ี

Tool No. Holder Insert Tool Life ( Pcs./Tip)
1 WNLNL 2525 - 43 WNMA 433 110 G 5
2 WNLNL 2525 - 43 WNMA 433 110 G 5

ลำสับข้ันตอนการทำงาน
1. กลับช้ินงานท่ีจุดV(ริกงาน น่าช้ินงานมาท่ีจุดสวมยาง 1 เขียนช่ือรุ่นติดและ หมายเลขช้ินงาน
2. ตรวจสอบอินเริริต
3. ก่อนใส่ช้ินงานให้เปาท่าความสะอาดจกและน่าช้ินงานใส่ แล้วหมุนช้ินงานไปให้แป้นเกลียวชนกันเขาจก
4. กดปุม Start
5. เม่ือเคร่ืองเดินช้ินงานเรียบร้อยแล้ว ให้ดิงช้ินงานออกและพลิกช้ินงาน
ธ. ตรวจสอบงานตาม มาตรฐานการตรวจสอบ เสร็จแล้วยกช้ินงานลง PALLET และทาน้ามันกันสนิม
7. กรณีเปล่ียนอีนเสิร์ต หริอผลการวัด มิแนวโน้มออกจากค่ากลางมาตรฐานให้ดำเนินการปรับค่า เท่ากับผลต่างของผลวัด
กับค่ามาตรฐาน

ข้อควรระวัง ะ
1.ไนกรณีมีการเปล่ียนรุ่นจะต้องไข้แผ่นยางรองจกทุกคร้ัง

การบรรจุ ภาชนะ : PALLET ไม้ขนาด 230 X 150 cm2 
จำนวน : 12 ช้ิน 
วิธีบรรจุ : 4x3 ช้ิน ต่อ 1 ช้ิน

รูปที่ 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)



มาครุฐานขันตBนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายเลขเอกสาร : WP-008-02 แก้ไซครังที :
ขีอช้ินงาน เบรทดรัมล้อหลัง (ข้างขวา) หมายเลขซนส่วน ( Process ) : 142390-698A ฝ่าย ผลิต 2 ส่าเนาที หน้าที 1/1
รุน FTR

ยาหัวเกลิยว
จก ฟิกเจอร์ วัตถุดิบ. ( ช๋ันส่วนทีน้ามาผลิต )

AS-698-05
หมายเลขเดรีองจักร โปรแกรมเลขที.

น้ายาหล่อเย็น

มาตรฐานการตรวจสอบ
ส่าดิบทิ จุดท่เริม 

ผลิต
O
O

ระหวาง 
ผลิต
0
O

รุดตรวจสอบ

รอยย่าหัวเกลิยว 
สิ

มาตรฐาน

8 - สามแฉก 
8 - สิ ล้ม

เฅรีองรอวัด

สายตา 
สายตา

จุลร้างรง

M ACH IN E CONDITION

Precessure ลม 70 -100 Kg/cmZ

อ ุปกรณ ฟ ้เศษ

สิฝ่นสิเขียว
ผู้เขียน ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ

ความลีใน 
การตรวจสอบ
100%
100%

ล่าลิบขันตรนการห่างาน
1 ตรวจปีน CAULKING
2. ตรวจดูหัว CAULKING
3. ตรวจดูแป้นเกลียวและอวิลพัน
4. ท่าการย้ําหัวกลิยวทีละจุด
5. การย้ําหัวเกลียวให้ท่าทีละ 12 ช้ิน แล้วให้ท่าการตรวจ
6. การตรวจ ให้ใข้สิเขียว แต้มตามจุดแป้นเกลียวท่ียาหัวเกลียวแล้ว
7. เม่ือแต้มสิเขียวเสร็จแล้ว ให้เดินตรวจอิกคร้ังหน่ึง

ข้รควรระวัง
1. ไม่ควรจะหยุดย้ําหัวเกียวในขณะท่ียังท่าไม่ครบท้ัง 8 จุด เพ่ือป้องก้นการผิดพลาดท่ีจะเกิดขน

ร ูป ท ี่ 5 .11  ม า ต ร ฐ า น ข ั้น ต อ น ก า ร ท ำ ง ๆ น ข อ ง เบ ร ก ด ร ัม  ร ุ่น  F T R  (ต ่อ )

OON



■j—r------------------------------ --- -------------------- -----------V  --------------มาตรฐานข้นตอนการทำงาน ( WORK PROCESS STANDARD ) หมายเลขเอกสาร WP 009-02 แก!ขคร้ังท่ํ วันท
ช่ือชินงาน : เบรกดรัมล้อหลัง (ข้างช้าบ) หมายเลขชินส่วน ( Process ) : 142390-699A ฝ่าย . ผลิต 2 สำเนาที 1/1

FTR
ย่าหัวเกลียว

JIG-FIXTURE วัตโ!ดิบ ( ชินส่วนทีน่ามาผลิต )
AS-699-0Ë

ชิอเครองจักร

นายาหล่อเย็น

Process No

ล่าด้บทิ จุดทิ เริม 
ผลิต
O
O

ระหวาง 
ผลิต
O
O

มาตรฐานการตรวจสอบ
จุดตรวจสอบ

รอยยำหัวเกลียว 
ลี

มาตรฐาน

8 - สามแฉก 
8 - ลีส้ม

เครืองมีอ'วัด

สายตา 
สายตา

ความถ่ีใน 
การตรวจสอบ
100%
100%

จุ?)รางรง

M AC H IN E CONDITION

Precessure ลม 70 -100 Kg/cm

รุปกรท!ฟ้เศษ :

ผู้เขียน
สีฝ่นสีเขียว

ผู้อนุมัติ วันท

ทำล้นขนต฿นการทำงาน
1 ตรวจปีน CAULKING
2. ตรวจดูหัว CAULKING
3. ตรวจดูแป้นเกลียวและฮวิลพิน
4. ท่าการ!ทหัวกลียวทีละรุด
5. การเท'หัวเกลียว'ให้,ท่าทีละ 12 ช่ืน แล้วให้ท่าการตรวจ
6. การตรวจ ให้ใช้สีเขียว แต้มตามรุดแป้นเกลียวท่ืย้ําหัวเกลียวแล้ว
7. เม่ิอแต้มสีเขียวเสร็จแล้ว ให้เดินตรวจอิกคร้ังหน๋ึง

ข้อควรระวัง
1 ไม่ควรจะหยุดยาหัวเกียวในขณะพ่ียังท่าไม่ครบท้ัง 8 จุด เพ่ีอป้องกันการผิดพลาดพ่ีจะเกิดช่ืน

รูปที่ 5.11 มาตรฐานขั้นตอนการทำงานของเบรกดรัม รุ่น FTR (ต่อ)

O
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ผู้รับผิดชอบ ข้ันตอนการปฎิบ้ต เอกสารท่ีเก่ียวช้อง

ห้าบน้าหน่วย 
ห้วหน้าแผนก

ห้วหน้าแผนก

ผู้จัดการฝร

ฝ่ายผลิต
แผนกประก้นคฺฌภาฑ

ขั้นตอนการปฏิบัติการ

ขั้นดอนการปฏิบัติการ

ขั้นตอนการ ปฏิบัติการ

รูปที่ 5.12 ขั้นดอนการจัดทำขั้นตอนการปฏิบัติการ
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5.2 การควบค ุมค ุณ ภาพ
ในกระบวนการผลิตมีตัวแปรต่างๆ ที่ทำให้คุณภาพของชิ้นงานมีการเปลี่ยนแปลง ตัว 

แปรหลักที่ทำให้คุณภาพของเบรกดรัมมีการเปลี่ยนแปลงคือ วัตถุดิบ และชิ้นส่วนย่อย, มาตรฐาน 
การทำงาน, ผู้ปฎิปติงาน, เครื่องจักร และอุปกรณ์ในการผลิต, วิธีวัดและตรวจสอบ

ความผันแปรเหล่านี้จะทำให้คุณภาพของเบรกดรัมที่ผลิตได้มีคุณภาพไม่คงที่ เกิดการ 
การเปลี่ยนแปลงไปตามความผันแปรตังกล่าว จึงจำเป็นที่จะต้องมีการควบคุมคุณภาพด้วยการ 
ควบคุมความผันแปรที่เกิดขึ้นมี 2 ระบบ ด้วยกันคือ

5.2.1 ระบบส ิบหาป ัญ หา ( Detection )
เป็นระบบที่มีการตรวจลอบคุณภาพของชิ้นงานก็ต่อเมื่อได้กลายเป็นชิ้นงานสำเร็จ 

รูปแล้ว ตังแลดงในรูปที่ 5.13 ซึ่งก็ลายเกินไปที่จะแก้ใฃป๋ญหาอะไรได้กับชิ้นงานสำเร็จรูปที่ผลิต 
ออกมาแล้ว นอกจากนำชิ้นงานสำเร็จรูปนั้นกลับมาตรวจลอบใหม่ หรือซ่อมใหม่ ผลที่ตามมาก็คือ 
ค่าใช้จ่ายที่เพิ่มขึ้น แต่ก็ยังถือว่าเป็นระบบที่เป็นผลดีต่อลูกค้า ทำให้ลูกค้ามีความเชื่อมั่นเพิ่มขึ้น 
แบ่งเป็น 3 ประ๓ ทตังนี้

IN P U T  ^ O U T P U T O K
ก ? ;า  เทา.เกา? ต ร ว จ

J i

พ พ

N G

-----------------------►

ล ูก ค ้า

ท ิง  , ล ด เก ร ด

ซ ่อ ม ใ ห ม ่

ร ูป ท ี่ 5 .1 3  ร ะ บ บ ล ืบ ห า ป ัญ ห า

5.2.1.1 การตรวจรับว ัตถ ุด ิบ และช ิ้นส ่วนย ่อย ( Incoming inspection )
ใ น โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง  ก า ร ต ร ว จ ร ับ ว ัต ถ ุด ิบ ใ น ก า ร ผ ล ิต เบ ร ก ด ร ัม  แ บ ่ง อ อ ก

เป ็น  2 ป ร ะ ๓ ท ค ือ

-  ช ิ้น ส ่ว น ท ี่ต ้อ ง ผ ่า น ก ร ะ บ ว น ก า ร แ ป ร ร ูป ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เบ ร ก ด ร ัม  ค ือ  ว ัต ถ ุด ิบ  

เบ ร ก ด ร ัม  ท ี่เ ป ็น ช ิ้น ส ่ว น ท ี่ผ ล ิต  โ ด ย ก ร ร ม ว ิธ ีก า ร ห ล ่อ
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- ช ิ้น ส ่ว น ท ี่ไ ม ่ต ้อ ง ผ ่า น ก ร ะ บ ว น ก า ร แ ป ร ร ูป ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เบ ร ก ด ร ัม  ไ ด ้แ ก ่ ด ุม  

ล ้อ ,  ฮ ว ิล พ ิน ,  แ ล ะ แ ป ้น เ ก ล ีย ว  เป ็น ช ิ้น ส ่ว น ป ร ะ ๓ ท ง า น ก ล ึง  ช ิ้น ส ่ว น ต ่า ง ๆ  เห ล ่า น ี้ต ้อ ง ร ะ ว ัง ค ่า พ ิก ัด  

ค ว า ม เผ ื่อ  เพ ร า ะ จ ะ น ำ ช ิ้น ส ่ว น เห ล ่า น ี้ไ ป ป ร ะ ก อ บ ใ น ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เล ย  ถ ้า ม ีข น า ด ไ ม ่เป ็น ไ ป ต า ม ท ี่ 

ก ำ ห น ด  จ ะ น ำ ไ ป ป ร ะ ก อ บ ก ับ ช ิ้น ส ่ว น อ ื่น ๆ  ไ ม ่ไ ด ้

ข ั้น ต อ น ก า ร ต ร ว จ ร ับ ว ัต ถ ุด ิบ  แ ล ะ ช ิ้น ส ่ว น ย ่อ ย แ ล ด ง ไ ต ้ด ัง ร ูป ท ี่ 5.14 แ ล ะ ม ีร า ย ล ะ เอ ีย ด ด ัง น ี้ 

ก . ก า ร ต ร ว จ ร ับ ว ัต ถ ุด ิบ  แ ล ะ ช ิ้น ส ่ว น ย ่อ ย

เม ื่อ ผ ู้ส ่ง ม อ บ น ำ ว ัต ถ ุด ิบ แ ล ะ ช ิ้น ส ่ว น ย ่อ ย ม า ส ่ง ใ ห ้ส โ ต ร ์ เพ ื่อ เต ร ีย ม เข ้า ก ร ะ บ ว น ก า ร  

ผ ล ิต  เ จ ้า ห น ้า ท ี่ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ  จ ะ ท ำ ก า ร ต ร ว จ ร ับ  โ ด ย จ ะ ต ร ว จ ล อ บ ใ น ร า ย ล ะ เอ ีย ด  2  ร า ย ก า ร ค ือ  

- ใ บ ย ืน ย ัน ผ ล ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ว ัต ถ ุด ิบ  ห ร ือ ช ิ้น ส ่ว น ย ่อ ย ข อ ง ผ ู้ผ ล ิต  ค ือ ใ บ ร า ย ง า น ก า ร  

ต ร ว จ ล อ บ  ห ร ือ  ใ บ  Certificate ท ี่แ ล ด ง ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ผ ่า น ใ น ล ๊อ ต  ท ี่ท ำ ก า ร ส ่ง ใ ห ้ ล ำ ห ร ับ ใ น ว ัต ถ ุ 

ด ิบ เบ ร ก ด ร ัม  ท ี่ผ ล ิต ด ้ว ย ก ร ร ม ว ิธ ีก า ร ห ล ่อ  จ า ก ก า ร ค ืก ษ า ส ภ า พ ท ี่ผ ่า น ม า พ บ ป ัญ ห า ใ น เร ื่อ ง  ง า น ห ล ่อ  

เป ็น โ พ ร ง อ า ก า ศ ค ่อ น ข ้า ง ม า ก  จ ึง ก ำ ห น ด ใ ห ้ผ ู้ผ ล ิต ท ำ ก า ร ต ร ว จ ล อ บ โ ด ย ว ิธ ีต ร ว จ ส อ บ ท า ง ร ัง ล ี 

(X -R a y  ) เพ ื่อ ย ืน ย ัน ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ใ น ล ๊อ ต ข อ ง ก า ร ห ล ่อ แ ต ่ล ะ ล ๊อ ต  แ ล ะ แ จ ้ง ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ใน  

ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ม า ใ ห ้โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง ท ร า บ ท ุก ล ๊อ ต ก า ร ส ่ง

- ต ร ว จ ล อ บ ค ุณ ภ า พ ข อ ง ว ัต ถ ุด ิบ แ ล ะ ช ิ้น ส ่ว น ย ่อ ย  ต า ม ม า ต ร ฐ า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ท ี่

ก ำ ห น ด ไ ว ้ โ ด ย เฉ พ า ะ ค ่า เผ ื่อ ต ่า ง ๆ  ซ ึ่ง ม ีค ว า ม ส ำ ค ัญ ใ น ก า ร ป ร ะ ก อ บ เข ้า ก ับ ช ิ้น ส ่ว น อ ื่น ๆ  ก า ร ต ร ว จ  

ล อ บ ต ้อ ง ด ูล ภ า พ ภ า ย น อ ก ค ว า ม เร ีย บ ร ้อ ย ท ั่ว ไ ป  แ ล ะ ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ข น า ด  ซ ึ่ง ม ีว ิธ ีก า ร ด ัง น ี้

•  ก า ร ต ร ว จ ด ูล ภ า พ ภ า ย น อ ก ค ว า ม เร ีย บ ร ้อ ย ท ั่ว ไ ป  ว ิธ ีก า ร ต ร ว จ ล อ บ  แ บ บ น ี้จ ะ ใ ช ้ 

ส า ย ต า ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ด ูร อ บ ต ัว ช ิ้น ง า น  เพ ื่อ ห า ร อ ย ต ำ ห น ิ เซ ่น  ร อ ย ร ้า ว ,  ส น ิม ,  

ก า ร ช ุบ เค ล ือ บ ผ ิว ม า ไ ม ่เ ร ีย บ ร ้อ ย  .ร อ ย เย ิน  ถ ้า ห า ก ต ร ว จ ล อ บ ไ ม ่ด ี ท ำ ใ ห ้ช ิ้น ส ่ว น  

น ำ เข ้า ก ร ะ บ ว น ก า ร แ ล ้ว  เ ก ิด ค ว า ม เ ล ีย ห า ย ไ ต ้จ ึง ต ้อ ง ร ะ ม ัด ร ะ ว ัง เ ป ็น พ ิเ ศ ษ โ ด ย  

จ ุด ต ร ว จ ล อ บ แ ล ะ ค ว า ม ถ ี่ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  จ ะ ร ะ บ ุไ ว ้ใ น ม า ต ร ฐ า น ก า ร ต ร ว จ  

ล อ บ ว ัต ถ ุด ิบ

•  ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ข น า ด  ค ือ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ว า ม ก ว ้า ง ,  ค ว า ม ย า ว ,  ค ว า ม ส ูง  แ ล ะ  

ร ะ ย ะ ต ่า ง ๆ โ ด ย อ า ศ ัย เ ค ร ื่อ ง ม ือ ว ัด  เซ ่น เว อ ร ์เ น ีย ร ์ไ ม โ ค ร ม ิเ ต อ ร ์ เ ป ็น ต ้น โ ด ย จ ุด  

ต ร ว จ ส อ บ  แ ล ะ ค ว า ม ถ ี่ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  จ ะ ก ำ ห น ด ไ ว ้ใ น ม า ต ร ฐ า น ก า ร ต ร ว จ

ลอบวตัถดุบิ เซน่เดยีวกนั



ผูเกยวฃอง กจกรรม

เจ้าหนาท่ีควบคุมคุณภาห 
วัตชุดิบ

เจ้าหนาท่ีควบคุมคุณภาพ 
วัตชุดิบ

เจ้าหนาท่ีควบคุมคุณภาพ 
วัตอุดิบ

หัวหน้าหน่วยควบคุม 
คุณภาพวัตชุดิบ

เจ้าหน้าท่ีควบคุมคุณภาพ 
วัตอุดิบ

เจ้าหน้าท่ีควบคุมคุณภาพ 
วัตชุดิบ

เอกสารที่เก ี่ยวข้อง

- ใบ CERTIFICATE
- มาตรฐานการตรวจสอบ

(INSPECTION STANDARD)

ใบรายงานการตรวจสอบ 
(วัตชุดิบ)

ใบรายงานช้ินงานท่ีไม่ 
เป็นไปตาม‘จ้อกำหนด

ใบแจ้งปิญหาคุณภาพ 
วัตอุดิบ

รูปท่ี 5.14 ข๋ันตอนการตรวจรับวัตอุดิบและชินส่วนย่อย
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ข. การลงผลการตรวจลอบ
เมื่อได้ทำการตรวจลอบวัตถุดิบและชิ้นส่วนย่อย ตามมาตรฐานการตรวจลอบเป็นที ่

เรียบร้อยแล้ว จะบันทึกผลการตรวจลอบลงในใบรายงานการตรวจลอบวัตถุดิบ แสดงไว้ในภาค 
ผนวก ข.

ค. กรณีลรุปผลการตรวจลอบว่าผ่านการยอมรับ เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพจะประทับ 
ตรา “ 0K " ลงบนใบกำกับชิ้นส่วนที่ติดมากับวัตถุดิบ เพื่อให้เกิดความซัดเจนในการยืนยันผลการ 
ตรวจลอบว่า ลามารถนำไปเข้ากระบวนการผลิตต่อไปได้

ง. กรณีลรุปผลการตรวจลอบ1ว่า1ไม่ผ่านการยอมรับ เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ จะเขียนใบราย 
งานชิ้นงานที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด แสดงไว้ในภาคผนวก ข. ซึ่งจะระบุรายละเอียดของข้อบก 
พร่องที่ทำให้ผลการตรวจลอบไม่ผ่าน รายงานต่อผู้บังคับบัญชา พร้อมท้ังติดป้าย NCP CARD 
( Noncomforming Product Card ) และแยกวัตถุดิบหรอชินส่วนย่อยที่ไม่ผ่านการยอมรับออก 
จากส่วนที่ผ่านการยอมรับให้ซัดเจน จากนั้นจะแจ้งปัญหาคุณภาพไปยังผู้ผลิต โดยออกใบแจ้ง 
ปัญหาคุณภาพวัตถุดิบ แสดงไว้ในภาคผนวก ข. ซึ่งกำหนดรายละเอียดของปัญหา พร้อมท้ังให้ผู้ 
ผลิตวิเคราะห์ถึงลาเหตุ การแก้ไข และป้องกันส่งกลับมาให้ทราบ

5.2.1.2 การตรวจสอ'ฆระหว่างผล ิต ( Inprocess Inspection )
การตรวจลอบระหว่างผลิต คือการตรวจลอบชิ้นงานในขณะที่ทำการผลิตชิ้นงานไปด้วย 

วิธีนีลามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการควบคุมคุณภาพ โดยทำให้คุณภาพเฉลี่ยของชิ้นงานดีขึ้น มี 
ต้นทุนท่ีต่ําลง ผู้ปฏิบัติงานลามารถปรับแต่งการทำงาน หรือกระบวนการได้ทันที โดยจะระบุราย 
ละเอียดต่างๆ ของการควบคุม ในแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ ( QC Process Chart ) 

ซันตอนการตรวจสอบระหว่างผลิตแลดงได้ดังรูปท่ี 5.15 และมีรายละเอียดดังนี้ 
ก. ข้อกำหนดมาตรฐานของการตรวจสอบระหว่างผลิต จะระบุให้ตรวจลอบตาม 

แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการซึ่งมีรายละเอียดดังนี้
1. จุดตรวจลอบ ระดับควบคุม และวิธีการควบคุม จะมีการตรวจลอบโดย 

พนักงานเดินเครื่อง และเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ โดยจุดตรวจสอบ, มาตรฐาน และความถี่ ใน 
การตรวจลอบเฉพาะของพนักงานเดินเครื่องที่ต้องตรวจลอบ จะนำมาระบุไว้ในมาตรฐานขั้นตอน 
การทำงาน ( Work Process Standard ) ให้กับพนักงานเดินเครื่อง เป็นผู้ทำการตรวจลอบ และมี 
การกำหนดความแตกต่างของจุดตรวจลอบชิ้นงานตัวแรกของการผลิต กับจุดตรวจสอบระหว่าง 
ผลิต เพื่อให้เกิดความเหมาะลม และใช้เวลาให้ทันกับการผลิต



ผ ู้เก ียวข ้อง กจกรรม

ทนักงานเดินเคริอง 
เจ้าหน้าท่ี QC

แยกชินส่วน!ส็ย 
ทะแยกนับย้อนห! 
และ««ใบ NCP 

CARD

.ชิขนใบรายงาน

เอกสารทีเก ียวข้อง

- แผนผังควบคุมคุณภาพใน 
กระบวนการ

- ใบรายงานการตรวจสอบ 
ระหว่างผลิต

- มาตรฐานข่ํนตอนผลิต
- ใบรายงานการตรวจสอบ

ระหว่างผลิต

- NCP CARD

- ใบรายงานการผลิต

- ใบรายงานผลิตภัณฑท่ื 
ไม่!ปีนไปตามข้อกำหนด

รูปที 5.15 ขนตอนการตรวจสอบระหว่างผลิต
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ข. การตรวจลอบและเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจลอบ การตรวจลอบและเครื่องมือที่ใช้ในการ 
ตรวจลอบ ได้เลือกเครื่องมือวัดตามเทคนิคเครื่องมือวัดเชิงกล ซึ่งระบุลงในแผนผังควบคุมคุณภาพ 
ในกระบวนการ โดยมีรายละเอียดแยกได้แต่ละกระบวนการดังนี้

- กระบวนการผลิตท่ี 1 การกลึงเบรกดร้มด้านบน เป็นการตรวจสอบงานกลึง 
โดย1วัดเส์นผ่านศูนย์กลาง และความลึก พนักงานเดินเครื่องจะทำการตรวจวัด 
ชิ้นงานโดยใช้เครื่องมือวัดดังนี้
•  เวอร์เนียร์ขนาด 500 มม. ความละเอียด 0.02 มม. ใช้ลำหรับ1วัดเส์นผ่าน 

ศูนย์กลางในและนอกของชิ้นงาน
•  เวอร์เนียร์วัดความลึกขนาด 200 มม. ความละเอียด 0.02 มม. ใช้ลำหรับ 

วัดความลึกความลูงฃองชิ้นงาน
- กระบวนการผลิตท่ี 2 การกลึงเบรกดรัมด้านก้น เป็นการตรวจลอบเจ้นผ่าน 

ศูนย์กลางที่มืค่าพิกัดความเผื่อ +0.046, -0 มม. ตรวจลอบความหนาและ 
ความลึก พนักงานเดินเครื่อง จะทำการตรวจเช็คชิ้นงานด้วยเครื่องมือวัดดังนี้
•  บอร์เกจ (200-250 มม. ) ขนาดความละเอียด 0.001 มม. ใช้คู่กับรงเกจ 

มาตรฐานขนาดเจ้นผ่านศูนย์กลาง 230.00 มม.
•  เวอร์เนียร์วัดความลึกขนาด 200 มม. ความละเอียด 0.02 มม. เพ่ือใช้วัด 

ความลึก
•  ไมโครมิเตอร์วัดด้านนอก ขนาด 25 มม. ความละเอียด 0.01 มม. เพ่ือวัด 

ความหนา
ลํวนเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพจะทำการลุ่มตรวจวัดชิ้นงานในระหว่างการ 
ผลิตโดยใช้เคร่ืองมือวัดดังนี้
•  เคร่ือง CMM ขนาดความละเอียด 0.001 มม. เพื่อใช้วัดเจ้นผ่านศูนย์ 

กลาง 230 มม.
- กระบวนการผลิตท่ี 3 การเจาะรู เป็นการตรวจสอบขนาดเจ้นผ่านศูนย์กลางร ู

และตรวจลอบค่า PCD ( Pitch Circle Diameter ) พนักงานเดินเคร่ืองตรวจ 
เช็คด้วยเครื่องมือวัดดังน้ี
•  ปลั๊กเกจ เส์นผ่านศูนย์กลาง 22.5 มม.เพ่ือใช้วัดขนาดเลํ'นผ่านศูนย์กลางรู
•  จิ๊กลำหรับตรวจลอบค่า PCD



ส่วนเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ จะทำการสุ่มตรวจวัดชิ้นงาน โดยใช้เครองมือ 
วัดดังน้ี
•  เครอง CMM ขนาดความละเอียด 0.001 มม. เพื่อใช้วัดขนาดเสันผ่าน 

ศูนย์กลางของรูเจาะ และค่า PCD ของรูเจาะท้ัง 8 รู
กระบวนการผลิตท่ี 4 การประกอบ พนักงานเดินเครื่องจะทำการตรวจลอบ 
โดยใช้ลายตาตรวจลอบสัญลักษณ์ลี และความเรียบร้อยทั่วไป โดยไม่ใช้ 
เคร่ืองมือวัด
ส่วนเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ จะทำการสุ่มตรวจวัดชิ้นงาน โดยใช้เครื่องมือ 
วัดดังน้ี
•  ประแจทอร์คเข็ม ( Dial Torque Wrench Check ) เพ่ือทดลอบค่าทอร์ค 

ของการขันแป้นเกลียว
กระบวนการผลิตท่ี 5 การคว้านละเอียด เป็นการตรวจลอบเสันผ่านศูนย์ 
กลางใน, ความลึก, ค่าความกลม, ค่าความเป็นทรงกระบอก 1 RUN OUT 
และความเรียบผิว พนักงานเดินเครื่อง จะทำการตรวจลอบโดยใช้เครื่องมือวัด 
ดังร้
•  บอร์เกจ ซนาด 400-450 มม. ค่าความละเอียด 0.01 มม. โดยใช้คู่กับ 

รีงเกจมาตรฐานขนาด 410.00 มม. เพื่อใช้วัดเสันผ่านศูนย์กลางใน
•  เวอร์เนียร์วัดความลึก ขนาด 200 มม. ความละเอียด 0.02 มม. เพ่ือ 

ลำหรับวัดความลึกของชิ้นงาน
ส่วนเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพจะทำการสุ่มตรวจวัดชิ้นงาน โดยใช้เครื่อง 
มือวัดดังน้ี
•  เคร่ือง CMM ขนาดความละเอียด 0.001 มม. เพื่อลำหรับใช้วัดเส์นผ่าน 

ศูนย์กลางใน, ค่าความกลม, ค่าความเป็นทรงกระบอกของชิ้นงาน
•  จิ๊กตรวจลอบท่ีติดตั้ง ไดอัลเกจ ขนาดความละเอียด 0.01 มม. เพ่ือ 

ลำหรับวัดค่า RUN OUT ของช้ินงาน
•  เครื่องวัดความเรียบผิว ( Roughness Tester ) เพื่อลำหรับวัดค่าความ 

เรียบผิวของช้ินงาน
กระบวนการผลิตท่ี 6 เป็นการยํ้าหัวเกลียว พนักงานเดินเครื่อง จะทำการ 

ตรวจลอบ โดยใช้ลายตาเท่านั้น โดยตรวจลอบลภาพความเรียบร้อยทั่วไป
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ค. การบันทึกผลการตรวจลอบและการตัดสินผลการตรวจลอบ 
พนักงานเดินเครื่อง ที่ทำการตรวจลอบตามจุดตรวจลอบ และความถี่ที่กำหนด ในมาตรฐานขั้น 

ตอนการทำงาน โดยจะบันทึกผลการตรวจสอบและตัดสินผลลงในรายงานการตรวจลอบระหว่าง 
ผลิต แลดงไว้ในภาคผนวก ข. ส่วนเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ จะทำการตรวจลอบตามจุดตรวจลอบ 
และความถี่ที่กำหนดในแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการโดยจะบันทึกผลการตรวจลอบ และ 
ตัดสินผลลงในใบรายงานการตรวจลอบระหว่างผลิต แสดงไว้ในภาคผนวก ข.

ง. การดำเนินการ เมื่อผลการตัดสินผ่าน ผู้ตรวจลอบท่ีเป็นพนักงานเดินเครื่อง และเจ้า 
หน้าที่ควบคุมคุณภาพ เมื่อได้ทำการตรวจลอบ และตัดสินผลการตรวจลอบว่า “ ผ่าน “ ก็ลามารถ 
นำชิ้นงานเข้ากระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อไปได้

จ. การดำเนินการ เมื่อผลการตัดสินผลไม่ผ่าน ผู้ตรวจลอบท่ีเป็นพนักงานเดินเครื่อง 
เม่ือพบว่า “ ไม่ผ่าน ” จะต้องหยุดทำการผลิตแล้วดำเนินการตังนี้

- แจ้งให้ผู้บังคับบัญชาทราบ เพื่อดำเนินการแก็ใขหรือปรับแต่ง
- แยกชิ้นงานที่เลีย และนับจำนวนย้อนกลับไปถึงชิ้นงานตัวที่ได้ตรวจตามเวลาก่อน 

ตัวที่จะเลียออกมาให้ชัดเจน และติดป้าย1ช้ีบ่ง NCP CARD เพื่อระบุถึงลถานะที่จะ 
ได้ดำเนินการตัดแยก ซ่อม ทำลาย ตามผลการตัดสิน1ของผู้มีอำนาจตัดสิน'ใจ

- เขียนรายงานผลการดำเนินการลงในใบรายงานการผลิต
ในกรณีลำหรับผู้ตรวจลอบที่เป็นเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ เมื่อพบว่าผลการตัดสินไม ่

ผ่านจะต้องดำเนินการตังนี้
- แจ้งให้พนักงานเดินเคร่ือง และผู้บังตับบัญชาทราบ เพื่อทำการหยุดเครื่องแก็ใขและ 

ปรับแต่ง
- แยกชิ้นงานที่เลียออกมา และนับจำนวนย้อนกลับไปถึงชิ้นงานตัวท่ีได้ตรวจตาม 

เวลาก่อนตัวที่จะเลียออกมาให้ชัดเจนและติดป้ายชิ้บ่ง NCP CARD เพ่ือระบุสถานะ 
ที่จะได้ดำเนินการตัดแยก ซ่อม หรือทำลาย ตามผลการตัดสินของผู้มีอำนาจตัด 
สินไจ

- เขียนรายงานผลการดำเนินการลงในใบชิ้นงานที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 
ให้ฝ่ายผลิตดำเนินการแก่ใข

5.2.1.3 การตรวจสอบขนส ุดท ้าย ( Final Inspection )

ชิ้นงานสำเร็จรูป คือช้ินงานท่ีผ่านข้ันตอนในกระบวนการผลิตจนครบทุกข้ันตอนไม่



ว่าจะเป็นการกลึง, การเจาะ, การประกอบ, การกลึงละเอียด, การยำหัว และการทานำมันกันลนิม 
หลังจากนั้นจะบรรจุในพาเลท และเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพจะสุ่มตัวอย่างตรวจลอบ ก่อนล่งเข้า 
ไปเก็บรักษาในคลังสินค้าสำเร็จรูป ขั้นตอนการตรวจลอบข้ันสุดท้ายลามารถแสดงได้ตังรูปที่ 5.16 
และมีรายละเอียดตังนี้

ก. การตรวจลอบขั้นสุดท้าย
ชิ้นงานก่อนถูกล่งเข้าคลังสินค้า ทางเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ จะทำการสุ่มตัวอย่าง 

ตามความถี่และจุดตรวจสอบตามข้อกำหนดที่ระบุ ในมาตรฐานการตรวจลอบขั้นสุดท้าย และ 
บันทึกผลการตรวจลอบในใบรายงานการตรวจลอบขั้นสุดท้าย

1. ข้อกำหนดมาตรฐานคุณภาพของชิ้นงานขั้นสุดท้าย
1.1 ชิ้นงานสำเร็จรูปจะต้องไม่มีสนิม, ไม่มีโพรงอากาศ, ยํ้าปลายเกลียว และทาส ี

ลัมทุกจุด
1.2 ขนาดต่าง ๆ ของตัวชิ้นงานไม่ว่าจะเป็น ความยาว, ความสูง และอื่น  ๆ ท่ี 

กำหนดในมาตรฐานการตรวจลอบขั้นสุดท้าย จะต้องมีระยะและขนาดตรงตาม 
แบบ และมีค่าพิกัดความเผื่อ อยู่ในขนาดที่กำหนดให้

2. วิธีการตรวจลอบคุณภาพเบรกดรัมในขั้นสุดท้าย
2.1 การตรวจลอบว่าเบรกดรัมได้ผ่านการทอร์ค และยํ้าปลายเกลียวในการผลิต 

จะตรวจลอบโดยเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ โดยจะทำการตรวจลอบเบรกดรัม 
ทุกตัว (100%) เพราะเป็นจุดความปลอดภัย ถ้าเกิดมีการหลงลืม หรอผิด 
พลาดจะทำให้เก ิดความเลียหายขึ้นมาก ในการตรวจลอบว่าแป้นเกลียวได้ 
ผ่านการทอร์ค จะดูจากแป้นเกลียวมีลีลัมทาอยู่ การที่มีลีลัมบริเวณแป้นเกลียว 
เกิดจากการเติมลีลัมที่ ลูกบลิ'อกของประแจทอร์ค ถ้ามีการใช้ ประแจทอร์คขัน 
แป้นเกลียว ในการประกอบ ลีที่,ทา1ไว้ก็1จะติดที่ตัวแป้นเกลียว ส่วนการตรวจ 
ลอบการยํ้าปลายเกลียวก็ทำการตรวจลอบ 100% เช่นเดียวกัน โดยลังเกตที่ 
ปลายเกลียวมีรอยยํ้า 3 แฉก ทุกตัวและต้องทาลีเขียวไว้ที่ปลายเกลียว เพื่อยืน 
ยันว่าได้ผ่านการตรวจลอบ 100%แล้ว

2.2 การตรวจลอบความเริยบร้อยท่ัวไป เป็นการตรวจลอบเบื้องต้นโดยพิจารณา 
ช้ินงานท่ัวท้ังตัว ว่าไม่มีลนิม, ไม่เป็นโพรงอากาศ

2.3 การตรวจลอบด้วยการวัดขนาด วิธีนี้เป็นการวัดขนาดต่าง ๆของชิ้นงานตาม



ผูเกยวฃอง กจกรรม เอกสารทเกยวของ

เ จ ้า ห น ้า ท ี่ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

เ จ ้า ห น ้า ท ี่ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

เ จ ้า ห น ้า ท ี่ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

เ จ ้า ห น ้า ท ึค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

พ น ้ก ง า น เ ด ํน เ ค ร ึ๋อ ง

เ จ ้า ,ห น ้า ท ี่ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

- มาตรฐานการตรวจสอบขนชุดท้าย
- ใบรายงานการตรวจสอบข้ันชุดท้าย

- NCP CARD
- ใบรายงานชินงานท่ีไม่เป็นไปตาม 

ข อ กำหนด

- ใบกำกับชินงาน

รูปท่ี 5.16 แสคงข้ันตอนการตรวจสอบข้ันสุดท้าย
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มาตรฐานการตรวจสอบขั้นสุดท้าย แล้วบันทึกผลการตรวจลอบลงในใบราย 
งานการตรวจลอบขั้นสุดท้าย และล่งให้ลูกค้าพร้อมกับสินค้า โดยเก็บลำเนาไว้ 
ประมวลผลคุณภาพต่อใป

2.4 การตรวจสอบ โดยใช้จิ๊กตรวจสอบ ในการตรวจลอบโดยอาศัยจิ๊กนี้ ใช้ลำหรับ 
การตรวจลอบค่า RUN OUT โดยทำจิ๊กพิเศษลำหรับงานในแต่ละรุ่น โดย 
จิ๊กนั้นจะมีไดอัลเกจติดอยู่ เพื่ออ่านค่า RUN OUT ของช้ินงาน การใช้จิ๊กวัด 
RUN OUT เพื่อความสะดวกในการตรวจลอบ และลดเวลาในการตรวจลอบลง 

ข. การบันทึกผลการตรวจลอบและตัดสินผลการตรวจลอบ
เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพบันทึกผลการตรวจสอบ และการตัดสินในใบรายงานการตรวจ 

ลอบข้ันสุดท้าย
ค. กรณีผลการตัดสินผ่าน

เมื่อเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพตรวจสอบ และตัดสินผลว่า “ ผ่าน " ให้ดำเนินการประทับ 
ตรา “ OK “ ที่ใบกำกับชิ้นงาน เพื่อนำเก็บเข้าลโตร์พร้อมล่งให้ลูกค้าต่อไป 

ง. กรณีผลการตัดสินไม่ผ่าน
เมื่อเจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพตรวจลอบและตัดสินผล “ ไม่ผ่าน “ ให้ดำเนินการตังนี้
- แจ้งให้ผู้เกี่ยวช้องทราบทันที
- แยกชิ้นงานท่ีไม่ผ่านออก และให้มีการตรวจลอบชิ้นงานทุกชิ้น (100%) ลำหรับช้ิน 

งานในล๊อตเดียวกัน โดยติดป้าย NCP CARD เพ่ือรอการดำเนินการต่อไป
- เขียน ใบรายงานชิ้นงานที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด และแจ้งให้ฝ่ายผลิตดำเนินหา 

ลาเหตุ แก้ไขและป้องกันต่อไป

5.2.2 ระบบป ้องก ันป ัญ หา ( Prevention )

หลักการของระบบป้องกันปัญหาคือ มุ่งเน้นในระบบการป้องกันและแก้ไขความผันแปร 
ในจุดต่างๆ ของกระบวนการผลิต โดยเฉพาะในจุดที่กระบวนการของการเปลี่ยนแปลง INPUT ให ้
เป็น OUTPUT กำลังดำเนินอยู่ นั้นหมายความว่ามีการควบคุมคุณภาพของชิ้นงานก่อนที่ชิ้นงานจะ 
กลายเป็นชิ้นงานสำเร็จรูป ตังแสดงในรูปท่ี 5.17 และมีรายละเอียดต่างๆ ตังน้ี
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INPUT
กระบวนการ

" 5 ------------

OUTPUT 
------ ►

ป้อนกลับทันที

รูปท่ี 5.17 ระบบป้องกันปัญหา

5.2.2.1 การต ิดตามความผ ันแปรในกระบวนการผล ิต

ในกระบวนการผลิตความเบี่ยงเบน หรอผันแปรของกระบวนการผลิตย่อมเกิดข้ึนได้ 
ตลอดเวลาไม่ว่าระบบการผลิตจะได้รับการออกแบบดีเพียงใด หรือผู้ควบคุมการผลิต จะได้เอาไจ 
ไล่ควบคุมตรวจลอบกระบวนการผลิตอย่างเข้มงวดเพียงไดก็ตาม ความผันแปรต่าง  ๆ มีผลมาจาก 
ปัจจัยต่างๆ มากมาย ทั้งที่ลามารถควบคุมได้ และไม่ลามารถควบคุมได้ ท้ังปัจจัยท่ีมีผลกระทบ 
มาก และปัจจัยที่มีผลกระทบน้อย ความผันแปรเหล่านี้ ล่งผลกระทบต่อการลดลงของคุณภาพของ 
ข้ึนงาน ก็กล่าวได้ว่ากระบวนการผลิตยังอยู่ภายใต้การควบคุม แต่เมื่อไดที่ความผันแปรที่เกิดข้ึน 
มาก จะล่งผลให้ขึ้นงานเป็นของเลีย ก็แลดงว่ากระบวนการผลิตมิได้อยู่ภายใต้การควบคุม หรืออีก 
นัยหน่ึง คือกระบวนการผลิตได้ผิดปกติไปจากที่ควรจะเป็น

ลาเหตุที่ทำไห้กระบวนการผลิตเกิดผิดปกติไป อาจเกิดจากเครื่องจักร คนทำงาน หรือ 
วัตถุติบ ตัวอย่างเซ่น เครื่องจักรเลื่อมสภาพ หรือต้ังเคร่ืองไม่ถูกต้อง พนักงานเดินเครื่องอาจเกิด 
ความล้าหรือไม่ปฏิบัติตามข้อกำหนดในการผลิต วัตถุดิบอาจมีคุณภาพ1ไม่ลมํ่าเลมอ หรือมีคุณ 
ลมบัติไม่ตรงกับความต้องการ

โดยทั่วไปกระบวนการผลิตจะอยู่ภายใต้การควบคุม อย่างไรก็ตามปัจจัยการผลิตอาจ 
เปลี่ยนแปลง ล่งผลให้กระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปจากที่กำหนด ทำไห้ได้ขึ้นงานที่ไม่ตรงกับข้อ 
กำหนด เพื่อควบค ุม กระบวนการผลิตให ้อย ู่ภายใ ต ้การควบคุม จึงต้องมีวิธีการเชิงลถิติ เพื่อเตือน 
ให้ผู้ผลิตรู้ว่า กระบวนการผลิตได้เปลี่ยนแปลงไปจากที่กำหนดไว้วิธีการเชิงลถิติที่ใช้ไนการควบคุม 
กระบวนการผลิต คือแผนภูมิควบคุม

ว ัตถ ุประสงค ์ของแผนภ ูม ิควบค ุม

คือการใช้เป็นเครื่องมือตรวจลอบความเปลี่ยนแปลงไปของกระบวนการผลิต เพ่ือเป็นการแก ้
ไขปัญหาด้านคุณภาพได้อย่างรวดเร็ว และไม่ก่อให้เกิดความเลียหายต่อขึ้นงานที่ผลิต นอกจากนี้
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แผนภูม ิควบคุม ย ังสามารถใช ้เป ็นต ัวกำหนดความสามารถของกระบวนการผล ิต การวิเคราะห์แผน  
ภ ูม ิควบค ุมอย ่างสม ํ่าเสมอ จะทำให ้ผ ู้ผล ิตสามารถปรับปรุงค ุณภาพของช ิ้นงานให ้ด ีย ิ่งข ึ้นตลอด  
เวลา แผนภูม ิควบคุมม ีส ่วนช่วยลดความผันแปรของกระบวนการผลิต ทำให ้ช ิ้นงานม ีค ุณ ภาพด ี 
สมํ่าเสมอ

รายละเอียดของแผนภูมิควบคุม
แผนภูม ิควบคุมประกอบด ้วยข ีดจำก ัดควบคุมบน ( U pper Control Limit ) หรอที่น ิยมเขียน  

ย ่อว ่า UCL ข ีดจำก ัดควบค ุมล ่าง ( Lower Control Limit ) หรือท ี่น ิยมเข ียนย่อว่า LCL เพ ทะเล ้น ก ึ่ง  
กลาง ( Center Line ) หรือท ี่น ิยมเข ียนย่อว่า CL ของลิ่งท ี่ต ้องการควบคุม การควบคุมทำโดยวิธ ีส ุ่ม  
ตัวอย่าง และวัดผลของส ิ่งท ี่ต ้องการควบคุม แล้วเข ียนจุดลงในแผนภูม ิควบค ุม และลากเล ้น เช ื่อม  
ต่อจุดต่าง ๆ เช ้าด ้วยก ัน

ข ีดจำก ัดควบค ุมบน และล ่างได ้จากการคำน วณ ค ่าโดยอาศ ัยต ัวอย ่างท ี่ส ุ่มไว ้ จ ุดท ี่กระจายอยู่ 
ในข ีดจำก ัดควบค ุมบน และล ่าง แลดงถึงลภาพของกระบวนการผลิต ว ่าย ังอย ู่ภายใต ้การควบ ค ุม  
หรือไม่ ถ ้าจ ุดต ่าง ๆ กระจายอยู่ในช ่วงข ีดจำก ัดควบคุมบน และล ่างอย ่างลม ํ่าเสม อ ก็แสดงว่า 
กระบวนการผล ิตย ังอย ู่ภายใต ้การควบค ุม แต ่เม ื่อใดท ี่ม ีจ ุดตกนอกข ีดจำก ัดควบคุมบนหรือล ่าง ก็ 
แสดงว่ากระบวนการผลิต ได ้ล ่อถ ึงความผ ิดปกต ิไปจากสภาพปกต ิ พนักงานเดินเครื่องจะต้องทำ 
การตรวจลอบกระบวนการผลิต และแก้ไขให ้กระบวนการผลิตกล ับส ู่ลภาพปกติ

ถ ึงแม ้ว ่าจ ุดบนแผนภ ูม ิควบคุม จะอยู่ระหว่างข ีดจำก ัดควบคุมบน และล ่างค ือไม ่ม ีจ ุดใดตก  
นอกข ีดจำก ัดควบคุม แต ่ค ่าการกระจายของจ ุดเหล ่าน ี้ไม ่ลม ํ่าเลมอ เช่น ถ ้าม ีจ ุด 5 จ ุดต ิดต ่อกันอยู่ 
ด้านใดด ้านหน ึ่งของเล ้นก ึ่งกลาง ก ็แสดงว ่ากระบวนการผล ิตได ้ออกนอกการควบคุมแล ้ว จะต้อง 
ตรวจลอบกระบวนการผลิต และแก้ไขให ้กระบวนการผลิตกลับส ู่ลภาพปกติต ่อไป การว ิเคราะห  ์
ลภาพการกระจายของจ ุดบนแผนภูม ิควบค ุม เพ ื่อต ัดส ินใจว่าควรหยุดกระบวนการผลิต เพื่อตรวจ 
ลอบ และแก้ไขให ้กระบวนการผลิตกล ับส ู่สภาพปกติ

ข น ด อ น ก า ร ส ร ้า ง แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม ล ้า ห ร ับ ก ร ะ บ ว น ก า ร ผ ล ิต เบ ร ก ด ร ัม
1. กำหนดลิงท ี่ต ้องการควบคุม โดยในมาตรฐานการตรวจสอบเบรกดรัมข ั้นส ุดท ้ายท ี่ 

ล ูกค ้ากำหนด ให ้ขนาดเล ้นผ ่านศ ูนย ์กลางของรูสวมดุมล ้อในกระบวนการผลิตท ี่ 2 ม ีระด ับความ 
ลำศัญพิเศษ  ( A ) เน ื่องมาจากค ่าความเผ ื่อของจ ุดกำหน ดน ี้ม ีค ่าน ้อย ( +0.046 1 -0 มม. ) และลูก 
ค ้าไม ่ลามารถทำการตรวจลอบความถ ูกต ้องของจ ุดควบค ุมน ี้ได ้ ในกรณ ีท ี่จ ุดควบคุมน ี้ม ีขนาดโตก
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ว่าท ี่กำหนด จ ึงม ีการออกแบบให ้ใช ้แผนภ ูม ิควบค ุมในจ ุดน ี้ ในแผนผังควบค ุมค ุณภาพในกระบวน  
การ

2. กำหนดจำนวนต ัวอย ่างและความถ ี่ห ่างในการเก ็บข ้อม ูล โดยผ ูว ิจ ัยได ้นำข ้อม ูลใน
อดีต ท ี่เจ ้าหน ้าท ี่ควบค ุมค ุณ ภาพทำการล ุ่มตรวจว ัดกะละ 4 ตัว จำนวน 30 กะ ในช่วงเด ือนมีนาคม  
พ.ศ. 2540 ได ้ข ้อม ูลต ังแลดงในตารางท ี่ 5.1

กลุ่มตัว 
อย่างท ี่

วันที่ กะ ค ่าท ี่ว ัดได ้
X R

X1 X2 X3 X4
1 3/3/40 1 0.01 0.03 0.02 0.02 230 .020 0.02
2 3/3/40 2 0.02 0.02 0.03 0.04 230 .028 0.02
3 4/3/40 1 0.02 0.01 0.01 0.02 230 .015 0.01
4 4/3/40 2 0.02 0.03 0.01 0 230.015 0.03
5 5/3/40 1 0.01 0.02 0.03 0 230.015 0.03
6 5/3/40 2 0.02 0.03 0.02 0 .02 230 .023 0.01
7 6/3/40 1 0 0.02 0.03 0.02 230 .018  ' 0.03
8 6/3/40 2 0.02 0.02 0.03 0.02 230 .023 0.01
9 7/3/40 1 0.02 0.02 0.01 0.04 230 .023 0.03
10 7/3/40 2 0.02 0.02 0.02 0.04 230.025 0.02
11 8/3/40 1 0 0.01 0.01 0.02 230 .023 0.01
12 8/3/40 2 0 0.01 0.02 0.02 230 .018 0.01
13 9/3/40 1 0.03 0.03 0.02 0.01 230 .023 0.02
14 9/3/40 2 0.02 0.02 0.03 0.03 230 .025 0.01
15 10/3/40 1 0.02 0.02 0.03 0.02 230 .023 0.01
16 10/3/40 2 0.02 0.03 0.03 0.03 230 .028 0.01
17 11/3/40 1 0.02 0.02 0.01 0.03 230 .020 0.02
18 11/3/40 2 0.01 0.02 0.04 0.02 230 .023 0.03
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19 12/3/40 1 0.02 0.03 0.04 0.02 230 .020 0.02
20 12/3/40 2 0.02 0.02 0.02 0.03 230 .023 0.01
21 13/3/40 1 0.03 0.04 0.03 0.02 230 .030 0.02
22 13/3/40 2 0.02 0.02 0.03 0.02 230 .023 0.01
23 14/3/40 1 0.02 0.02 0.02 0.03 230 .023 0.01
24 14/3/40 2 0.02 0.02 0.03 0.03 230 .025 0.01
25 15/3/40 1 0.02 0.03 0.03 0.03 230 .028 0.01
26 15/3/40 2 0.02 0.03 0.03 0.02 230 .025 0.01
27 16/3/40 1 0.02 0.03 0.03 0.04 230 .030 0.02
28 16/3/40 2 0.02 0.03 0.03 0.02 230 .025 0.01
29 17/3/40 1 0.02 0.03 0.02 0.02 230 .023 0.01
30 17/3/40 2 0.02 0.03 0.03 0.02 230 .025 0.01
รวม 6900 .680 0.48

ตารางที่ 5.1 ค ่าขนาดเส ์นผ ่าศ ูนย ์กลางของรูสวมด ุมล ้อ ในกระบวนการผลิตท ี่ 2 
หมายเหตุ - หน ่วยเป ็นมม.

- บ ันท ึกเฉพาะทศนิยมของ 230.00 มม
- ใช ้!มโครม ิเตอร ์ ความละเอ ียด 0.01 มม . ในการวัด.

3. ก ารค ำน ว น ข ีด จ ำก ัด ค ว บ ค ุม  

จ าก ข ้อ ม ูล ใน ต าร างท ี่ 5.1 จ ะใด ้
I X  = 6 9 0 0 .6 8 0 มม.
I  R = 0 .4 8 มม.

ดังนั้น X  
R

จากตารางในภาคผน วก ค.

= 6 9 0 0 .6 8 0 /3 0  = 2 3 0 .0 2 3 มม.
= 0 .4 8 /3 0  = 0 .0 1 6 มม.

ค่า ของ A2 , D3 , และ D4 เมื่อ ก = 4 คือ
A2 = 0.729
D3 0
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อ4 = 2.282
แผนภูม ิ X  ข ีดจำก ัดควบค ุมของแผนภ ูม ิควบค ุมค ือ

UCL = 230.023 + ( 0.729 ) '‘ (0 .0 1 6 )
= 2 3 0 .0 3 5 มม.

CL = 230 .023  มม.
LCL ะ= 2 3 0 .0 2 3 -(0 .7 2 9 ) * ( 0 . 0 1 6 )

= 230.011 มม.
แผนภูมิ R ข ีดจำก ัดควบคุมของแผนภูม ิควบค ุมค ือ

UCL = ( 2.282 ) * (  0 .016 )

= 0.037 มม.

CL = 0 .0 1 6 มม.

LCL = (๐) * ( 0 .016  )

= 0 มม.
4. ลร ้างแผนภูม ิควบค ุม เขียนจุด และวิเคราะห ์แผนภูม ิควบค ุม
จากจ ุด  X  และ R ที่คำนวนได้ นำไปเข ียนลงในแผนภูม ิควบค ุมด ังแลดงในรูปท ี่ 5.18  

จากน ั้นทำการว ิเคราะห ์แผนภ ูม ิควบค ุม โดยใช ้หล ักเกณ ฑ ์ด ังน ี ้
ล ักษณ ะของจ ุดท ี่ควรให ้ความสำค ัญ

4.1 มี 1 จุดตกนอก UCL หรือ LCL
4.2 มี 2 จ ุดต ิดต ่อก ัน เกาะอย ู่ใกล ้ข ีดจำก ัด  ควบคุมบนหรือข ีดจำก ัดควบคุมล ่าง
4.3 มี 5 จ ุดต ิดต ่อก ันท ี่อย ู่ด ้านใดด ้านหน ึ่งของเล ้นก ึ่งกลาง
4.4 มี 5 จุดติดต่อที่แสดงแนวโน้มขึ้นหรือลงตลอด
4.5  ม ีจ ุดท ี่เปล ี่ยนระดับอย่างรวดเร ็ว
4 .6  มีจ ุดที่แสดง วัฎจักร

เม ื่อว ิเคราะห ์แผนภูม ิควบคุมในรูปท ี่ 5 .18 พบว ่าไม ่ม ีล ักษณ ะของจ ุดท ี่ควรให ้ความสำค ัญ  
หรือแลดงถึงส ิ่งผ ิดปกติ

5. ด ัดทำแบบฟอร์มแผนภูม ิควบคุม X - R Chart และนำไปใช ้



X - R CONTROL CHART

1 0  230 +0.046 . -0หมไขเลขช่ืนงไน แผนก เคร่ืองมลวัด ไมใครมิเตอร ร
ช่ือชนงาน เบรกครัม ผูตรวจ พิสัยสเกล 0.01 มม. I' 1 1
น่1 RR ชุดควบคุม (สันผ่ในภูนย์ทลใง มาตร5 ไน 230 30.046 , -0 มม.
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า/ 3-Mar 3-Mar 4-Mar 4-Mar 5-Mar 5-Mar 6-Mar 6-Mar 7-Mar 7-Mar 8-Mar 8-Mar 9-Mai 9-Mai 10-Mar 10-Mar 11-Mar Il-Mar 12-Mar 12-Mar 13-Mar 13-Mar 14-Mar 14-Mar 15-Mar 15-Mar 16-Mar 16-Mar 17-Mar 17-Mar

-
XI 0.01 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.02 0.02 0.02 0.02 0.01 0.02 0.02 0.03 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0.02 0 02 0.02 0.02X2 003 0.02 0.01 003 0.02 0.03 0.02 0.02 0.02 0.02 0.03 0.01 0.03 0.02 0.02 0.03 0 02 0.02 0.0.3 0.02 0.04 0.02 0.02 0.02 0.03 0.03 0.03 0.0.3 0.03 0.03
X3 0.02 0.03 0.01 0.01 0.03 0.02 0.03 0.0.3 0.01 0.02 0.02 0.02 0.02 0.0.3 0.03 0.03 0.01 0.04 0.01 0.02 0.0.3 0.0.3 0.02 0.0.3 0.0.3 0.0.3 0.0.3 0.03 0.02 0.0.3
X4 0.02 0.04 0.02 0 0 0.02 0.02 0.02 0.04 0.04 0.02 0.02 0.01 0.03 0.02 0.03 0.0.3 0.02 0.02 0.03 0.02 0.02 0.0.3 0.03 0.0.3 0.02 0.04 0.02 0.02 0.02I 008 0.11 0.06 0.06 0.06 (แพ 0.07 0.09 0.09 0 1 0.09 0.07 0.09 0.1 0.09 Oil 0.08 0.09 0.08 0.09 0.12 0.09 0.09 0 1 0.11 0 1 0 12 0 1 0.09 0 1X 0 020 0.028 0.015 0.015 0.015 0.02.3 0.018 0.02.3 0.02.3 0.025 0023 0018 0.023 0 025 0.02.3 0 028 0.020 0.023 0.020 0.02.3 0.0.30 0.02.3 0.023 0.025 0028 0.025 0.0.30 0.025 0.023 0.025K 0.02 0.02 0.01 0.0.3 0.03 0.01 003 0.01 0.0.3 0.02 0.01 0.01 0.02 0.01 0.01 0.01 0.02 0 0.3 0.02 0.01 0.02 0.01 001 0.01 0.01 0.01 0.02 0.01 0.01 0.011

รฺปท ี ่  5 .18 แ ผ น ภ ม ค ว น ค ุม ท ี ่ค ำ น ว น ไ ด ้
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จากแผนภูมิควบคุมที่คำนวณได้นำไปจัดทำแบบฟอร์ม แผนภูมิควบคุม X - R Chart แสดง 
ไว้ใ'นภาคผนวก ข. และขั้นตอนการนำแผนภูมิควบคุม X - R chart ไปไซในการควบคุมกระบวน 
การผลิตที่ 2 ที่จุดควบคุมขนาดเล้นผ่านศูนย์กลาง 230 +0.046 1 -0 มม. ดังแลดงได้ในรูปที่ 5.19

การประมารนสมรรถภาพกระบวนการ เรมจากการประมาณการค่าเฉลี่ย และค่าเบี่ยงเบน 
มาตรฐานของกระบวนการผลิตที่ 2 ดังน้ี

แ = 230.023 มม.
CT = R / d 2

= 0 .0 1 6 /2 .0 5 9  = 0 .0 0 8 มม.
ดังนั้นลมรรถภาพกระบวนการคือ ะะ เแ± 3(7 = 2 3 0 .0 2 3 ± 0 .0 2 4  มม.
ลำหรับขีดจำกัดเดียว

Cpk

หรือ Cpk

= เแ-LSL 
3 G

= (230.023 -  230.00) / 3 * ( 0.008 )
= 0.96
= USL-P 

3 G
= ( 230.046 -  230.023 ) / 3 * ( 0.008 )
= 0.96

เพราะฉะนั้นค่า Cpk = 0 .9 6 ซึ่งมีค่าตํ่ากว่า 1.33 แปลว่ากระบวนการผลิตยังไม่ดีพอต้องมีการ 
ปรับปรุงแก้ไข

5.3 การตรวจต ิดตามค ุณ ภาพและการปฏ ิบ ัต ิการแก ้ไข

ไนระบบการจัดการคุณภาพเพื่อให้การผลิตสินค้ามีคุณภาพลมํ่าเลมอ กระบวนการ 
ทำงาน การผลิตที่ถูกกำหนดไว้เช่น มาตรฐานการตรวจสอบ, แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวน 
การ, ขั้นตอนการทำงาน, ขั้นตอนการปฏิบัติการ จะต้อง1ได้รับการปฎิบัติตาม และเมื่อเกิดความไม่ 
ลอดคล้องหรือแตกต่างไปจากที่กำหนดไว้ จะก่อให้เกิดผลเลียต่อคุณภาพชิ้นงาน ฉะนั้นจึงต้องม ี
ระบบการแก้ไขปัญหา การตรวจติดตามคุณภาพ และการปฏิบัติการแก้ไขเป็นกิจกรรมที่สำคัญยิ่ง 
ในระบบประกันคุณภาพ
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ผู้ร ับผิดขอบ ขันตอนการปฎิบ ้ต ิ 1อกสารทีเกียวข้อง

หัวหน้าแผนกประกัน 
คุณภาพ,

หัวหน้าหน,วขประกัน 
คุณภาพ

หัวหน้าหน'วขประกัน 
คุณภาพ

หัวหน้าหน่วยประกัน 
คุณภาพ,

หัวหน้าหน่วย. 
พน้กงานเดินเครื่อง

หัวหน้าหน่วยประกัน 
คุณภาพ

หัวหน้าหน่วยประกัน 
คุณภาพ

หัวหน้าหน่วยประกัน 
คุณภาพ

หัวหน้าหน่วยประกัน 
คุณภาพ,

หัวหน้าหน่วย, 
พนักงานเดินเครื่อง

1. แผนผังควบคุมคุณภาพ 
ในกระบวนการ

2. มาตรฐานขั้นคอนการทำงาน

แบบฟอร์มแผนภูมิ 
ควบคุม X-R Chart

รูปท่ี 5.19 ข้ันตอนการนำแผนภูมิควบคุม X-R Chart ไปใช้ในการควบคุมกระบวนการ
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5.3.1 การตรวจต ิดตามค ุณ ภาพ

การตรวจติดตามคุณภาพ คือระบบการตรวจลอบอย่างเป็นอิสระกับประสิทธิภาพ 
ของแผนการประกันคุณภาพหรือระบบการจัดการคุณภาพที่ดำเนินการอยู่ทั้งนี้รวมถึงคุณภาพของ 
ชิ้นงานตลอดจนคุณภาพของกระบวนการ วัตถประสงค์'หลักของการตรวจติดตามคุณภาพ เพื่อก่อ 
ให้เกิดการปรับปรุงด้านคุณภาพ การตรวจติดตามซึ่งดำเนินการโดยผู้ตรวจติดตามที่มีประลบ 
การณ์จะช่วยให้ลามารถชี้จ ุดบกพร่องต่างๆ ที่ก ่อให้เกิดปัญหาด้านคุณภาพ อันจะนำไปสู่การป้อง 
กันปัญหาและปรับปรุงคุณภาพให้ดียิ่งชิ้น รายงานผลการตรวจติดตามคุณภาพที่ได้จากการตรวจ 
ติดตามคุณภาพ จะเป็นข้อมูลที่สำคัญต่อผู้บริหารที่ใช้เป็นเครื่องมือในการปฏิบัติการแก้ใฃปัญหา 
ด้านคุณภาพ

ประ๓ ทการตรวจติดตามคุณภาพ
- การตรวจติดตามชิ้นงาน
- การตรวจติดตามกระบวนการ

การตรวจติดตามชิ้นงาน หมายถึง ระบบการตรวจลอบอย่างเป็นอิสระถึงคุณภาพของ 
ชิ้นงานที่ผลิตได้ เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการพัฒนาคุณภาพของชิ้นงานต่อไปการตรวจลอบนี้รวมถึงชิ้น 
งานสำเร็จรูป ชิ้นงานระหว่างผลิต และวัตถุดิบ โดยใช้กรรมวิธีเชิงสถิติ หรือการซักสิ่งตัวอย่าง นับ 
เป็นการตรวจติดตามชิ้นงานรูปแบบหนึ่ง โดยได้กล่าวมาแล้วในหัวข้อการควบคุมคุณภาพ ส่วนใน 
หัวข้อการตรวจติดตามคุณภาพนี้ จะเน้นที่การตรวจติดตามกระบวนการ ซึ่งหมายถึง ระบบการ 
ตรวจติดตามอย่างเป็นอิสระถึงคุณภาพของกระบวนการ เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการพัฒนาคุณภาพ 
กระบวนการ ตังนั้นการตรวจติดตามกระบวนการ จึงมิได้เกี่ยวข้องกับการตรวจลอบคุณลมบัติฃอง
I  ไ !  ™ J J
ชินงานทีผลิตออกมา แต่เป็นการตรวจลอบกระบวนการทีใข้ เพือการผลิตชินงานของกระบวนการ 
นั้นๆ การตรวจติดตามกระบวนการเป็นการป้องกันมิให้ปัจจัยต่างๆ ที่มืผลต่อการเปลี่ยนแปลงไป 
จากค่าที่กำหนดไว้ ซึ่งเป็นการป้องกันการผลิตสินค้าที่ไม่ได้คุณภาพออกมา 

การตรวจติดตามมืฃั้นตอนต่างๆตังนี้
1. แต่งตั้งผู้ตรวจติดตาม และวางแผนการตรวจติดตาม

- ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรมคัดเลือกผู้ที่เหมาะลม และแต่งตั้งเป็นผู้ตรวจติดตาม 
ระบบคุณภาพ โดยมีตำแหน่งหัวหน้าหน่วย หรือเทียบเท่าชิ้นไป

- กำหนดแผนการตรวจติดตามประจำปีใน แผนการตรวจติดตามประจำปี แลดงไว้ 
ในภาคผนวกข.ให้เสร็จก่อนปีท ี่จะใข้แผนโดยต้องจัดให ้ม ืการตรวจติดตามทุกๆ4 เดือนเป็นอย่าง 
น้อย
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- กำหนดทีมตรวจติดตาม, หัวหน้าทีมตรวจติดตาม และพื้นที่ตรวจติดตามในแผน 
กำหนดความรับผิดชอบการตรวจติดตาม แลดงไวในภาคผนวก ช.โดยผู้ตรวจติดตามต้องไม่ตรวจ 
ติดตามไนพื้นที่ที่ตนรับผิดชอบหรือลังกัดอยู่โดยตรง

- ก่อนถึงกำหนดการตรวจติดตามประมาณ 2 สัปดาห์ ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม จัด 
ประชุมผู้ตรวจติดตาม เพื่อมอบหมายภารกิจ โดยลำเนาแผนกำหนดความรับผิดชอบการตรวจติด 
ตามให้หัวหน้าทีมตรวจติดตามทุกทีม

2. การตรวจติดตาม
- หัวหน้าทีมตรวจติดตามประชุมทีมตรวจติดตาม เพื่อจัดทำรายการตรวจติดตาม 

ไนใบรายการตรวจติดตามแลดงไว้ในภาคผนวก ข.
- ทีมตรวจติดตามดำเนินการตรวจติดตาม และบันทึกลิ่งที่พบลงในใบรายการตรวจ 

ติดตาม เมื่อลิ้นสุดการตรวจติดตามแล้วต้องจัดการประชุมระหว่างผู้ทำการตรวจติดตาม และผู้ถูก 
ตรวจติดตาม โดยผู้ตรวจติดตามจะลรุปรายการที่ไม่เป็นไปตามขอกำหนดลงใน ใบแจ้งให้แก้ไขข้อ 
บกพร่อง (CAR) แลดงไว้ในภาคผนวก ข.โดยแยกรายการละ 1 ใบ

- ล่งใบรายการตรวจติดตาม และลำเนาใบใบแจ้งให้แก้ไขข้อบกพร่อง (CAR) ให้ผู ้
จัดการฝ่ายวิศวกรรมภายหลังการตรวจติดตามเสร็จ

3. การแก้ไขข้อบกพร่อง
- ผู้ถูกตรวจติดตามศึกษาลิ่งที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนดที่ระบุในใบแจ้งให้แก้ไขข้อบก 

พร่อง (CAR) พร้อมทั้งกำหนด ลาเหตุ, มาตรการแก้ไขและขจัดลาเหตุ, กำหนดเลร็จ ลงในใบ 
แจ้งให้แก้ใขข้อบกพร่อง (CAR) ลำเนาใบแจ้งให้แก้ไขข้อบกพร่อง (CAR) เก็บไว้ แล้วล่งต้น 
ฉบับคืนผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม

4. ติดตามและรายงานผล
ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรมติดตามผลการปฏิบัติการแก้ไขและขจัดสาเหตุ เมื่อถึง 

กำหนดเสร็จ โดยบันทึกผลการติดตาม พร้อมลงนามในใบแจ้งให้แก้ไขข้อบกพร่อง (CAR) กรณ ี
ผลการติดตามเสร็จเรืยบร้อย และปิดสรุป

- กรณีผลการติดตามยังไม่เรืยบร้อย ให้ผู้ถูกตรวจติดตามลงกันที่ติดตามครั้งที่ 
2 และเมื่อถึงกำหนดให้ติดตามผลครั้งที่ 2 และถ้าผลการตรวจติดตามยังไม่เรียบร้อยอีก ให้ล่งใบ 
แจ้งให้แก้ใขฃ้อบกพร่อง (CAR) นั้นให้ผู้จัดการโรงงานรับทราบ
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5.3.2 การปฏ ิบ ัต ิการแก ํไข

วัตถุประลงค์ของการจัดการคุณภาพ ก็เพื่อทำให้สินค้ามีคุณภาพดีอย่างลมํ่าเสมอ และ 
มีการปรับปุรงแก้ไขจุดบกพร่องที่มีอยู่ การปฏิบัติการแก้ไขเป็นกิจกรรมที่สำคัญในการที่จะทำให  ้
คุณภาพของชิ้นงาน ได้รับการพัฒนาอย่างจริงจังและต่อเนื่อง วิธีการปรับปรุงคุณภาพลามารถทำ 
ได้โดยผ่านวงจรของการปฏิบัติการแก้ไข ด้งรูปท่ี 5.20 โดยแลดงให้เห็นว่าการแก้ไขปัญหาหรือข้อ 
บกพร่องที่พบจากการตรวจติดตามคุณภาพ ขึ้นอยู่กับขั้นตอนต่างๆด้งนี้

1. การค้นพบข้อบกพร่องหรือปัญหา อาการเป็นอย่างไร
2. ค้นหาลาเหตุ เรารู้หรือไม่ว่าเกิดจากอะไร
3. เลนอแนะวิธีการแก้ปัญหา เรารู้วิธีแก้ปัญหาหรือไม่
4. ทำการแก้ไขปัญหาตามวิธีที่ตกลงกันแก้ปัญหา
5. ทวนลอบว่าการปฏิบัติการแก้ไข ได้รับการดำเนินการตามวิธีการที่กำหนด แก้ 

ปัญหาถูกจุดหรือไม่
5. ตรวจลอบว่าผลการปฏิบัติการแก้ไขสำเร็จผลหรือไม่ วิธีแก้ปัญหาไชได้หรือไม่
7. ถ้าวิธีการแก้ไขที่ใข้ได้ผล ก็ไห้บันทึกวิธีการเป็นเอกลารได้ และกำหนดให้ดำเนิน 

การต่อไป ถ้าวิธีการแก้ไขที่ใข้ไม่ได้ผล ให้ทบทวนปัญหาใหม่อีกครั้ง แล้วกลับไปเริ่มต้นที่ขั้นตอนที ่
หนึ่งของวงจร ปฏิบัติการแก้ไขซํ้าอีก ทำอย่างนี้ไปเรื่อยๆ จนได้วิธีการที่ลามารถแก้ปัญหาหรือจุด 
บกพร่องได้

พีความบกพร่อง หรือปัญหาหรือไพ่

รูปท่ี 5.20 วงจรของการปฏิบัติการแก้ไข
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สำหรับการดำเนินการแกไข จะต้องมีการบันทึก เพื่อการติดตาม และปิดลรุปอย่างชัดเจน 
โดยบันทึกลงในใบรายงานการปฏิบัติการแก้ไข และป้องกัน แสดงไว้ในภาคผนวก ข.

5.3.3 การป ้องก ัน

1. กำหนดผู้รับผิดชอบ และทีมงานสำหรับดำเนินการซึ่งเป็นทึมงานที่มาจากต่างฝ่ายกัน 
คือจากหน่วยผลิต 1 หน่วยเทคนิคการผลิต 1 หน่วยประกันคุณภาพ

2. การรวบรวมปัญหา และข้อมูลต่างๆ ประเมินความสำคัญและความถูกต้องของข้อมูล 
เพื่อการพิจารณา

3. การค้นหาสาเหตุที่มีแนวโน้มที่จะทำให้เกิดปัญหา โดยการค้นหาลาเหตุ จะใช  ้
ผังก้างปลา ที่จะค้นหาสาเหตุของจุดบกพร่องนั้น ๆ เพื่อนำไปสู่การปรับปรุง

4. การขจัดแหล่งลาเหตุที่ทำให้เกิดปัญหา โดยการวางมาตรการขจัด และป้องกันปัญหา 
ซึ่งอาจจะทำเป็นแผนการปฏิบัติการ หรือการกำหนดกิจกรรม ที่จะลามารถเกิดการป้องกันปัญหา 
นั้นได้ ตัวอย่างของกิจกรรมที่ล่งเลรืมการลดปัญหา เพื่อการป้องกัน เช่น

♦  การออกแบบผลิตภัณฑ์ (Product Design )
♦  การปรับปรุงกระบวนการ ( Process Development )
♦  การควบคุมกระบวนการ ( Process Control )
♦  การวิเคราะห์ปัญหาล่วงหน้า FMEA ( Faillure Mode And Effect Analysis )
5. การจัดทำรายงาน เพื่อกำหนดวิธีการป้องกัน หรือกิจกรรมที่ดำเนินการเพื่อป้องกัน 

และจะต้องบันทึกและนำไปปฏิบัติ โดยการบันทึกลงในใบรายงานการปฏิบัติการแก้ไขและป้องกัน
6. การติดตามผลและปิดสรุป ผู้รับผิดชอบจะต้องดำเนินการติดตามผลการดำเนินการ เพ่ือ 

ขจัดลาเหตุของปัญหา รวมทั้งติดตามผลปัญหาว่ามีผลดีขึ้นอย่างไร แล้วจึงทำการปิดลรุป หากผล 
การติดตามยังไม่ลามารถบรรลุเป้าหมายการป้องกันที่ตั้งไว้ให้ผู้รับผิดชอบในการตามผล จะต้องม ี
การแจ้งผลกลับไปยังทีมงานผู้รับผิดชอบ เพื่อดำเนินการค้นหาสาเหตุ และวางมาตรการขจัดป้อง 
กันปัญหา โดยออกใบรายงานการปฏิบัติการแก้ใฃและป้องกันใหม่อีกครั้งจนกว่าปัญหาจะลดลง 
ตามเป้าหมาย

5.4 การบำร ุงร ักษาเคร ื่องก ักรเช ิงป ้องก ัน  ( Preventive Maintenance )

การบำรุงรักษาเชิงป้องกัน เป็นการบำรุงรักษาที่มีการวางแผนไว้ล่วงหน้า เพื่อที่จะป้องกัน 
ไม่ให้เกิดการชัดข้อง หรือเลียหายของเครื่องจักรในระหว่างการใช้งาน ส่วน'ไหfน่จะถือ1ว่าเป็นการ 
บำรุงรักษาตามคาบเวลาอย่างมีการวางแผนล่วงหน้า



132

การดำเนินการทำกิจกรรมการบำรุงรักษาเซิงป้องกันของโรงงานตัวอย่าง ดำเนินการตามขั้น 
ตอน รูปท่ี 5.21 และมีรายละเอียดตังนี้

1. การตั้งหมายเลข และการขึ้นทะเบียนเครื่องจักร ตั้งหมายเลขเครื่องจักร และเปิดแฟ้ม 
ประว้ตของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง เพื่อใช้บันทึกประวัติของเครื่องจักรแต่ละเครื่อง

2. จัดทำรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรเซิงป้องกันโดยในรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักร 
เซิงป้องกัน จะให้รายละเอียดเกี่ยวกับ จุดที่ตรวจเช็ค, มาตรฐานที่กำหนด, ความถี่ในการตรวจเช็ค 
ในแต่ละจุด โดยผูวิจัยได้จัดทำรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรเซิงป้องกันของเครื่องจักรหลักใน 
สายการผลิตเบรกดรัม แสดงไวในภาคผนวก ข.

3. จัดทำแผนการซ่อมบำรุง และการซ่อมบำรุงตามแผน จัดทำแผนการบำรุงรักษาในแบบ 
ฟอร์ม แผนการบำรุงรักษา แสดงไว้ในภาคผนวก ข. ทุกๆ ด้นเดือน โดยอ้างอิงความถี่ท ี่กำหนด1ไว้ 
ในรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรเซิงป้องกัน ความถี่ในการตรวจเช็คจะแบ่งเป็น 3 ประ๓ ท คือ 
ความถี่ 1 เดือน 1 ความถี่ 3 เดือน และความถี่ 1 ปี เจ้าหน้าที่ซ่อมบำรุงจะทำการตรวจเช็คเครื่อง 
จักรตามแผนการบำรุงรักษาที่วางแผนไว้ ตามรายละเอียดในรายงานการตรวจเช็คเครื่องจักรเซิง 
ป้องกัน พร้อมทั้งลงผลการตรวจลอบ และข้อเสนอแนะ เพื่อปรับปรุง

4. การประเมินผลตามเป้าหมาย, การแกไขและป้องกัน ทำการสรุปเวลาเครื่องจักรเลียลง 
ในแบบฟอร์ม รายงานสรุปเวลาเครื่องจักรเลีย แสดงไว้ในภาคผนวก ข. ทุกๆ เดือน และในกรณีที ่
เครื่องจักรเลียเกินเป้าหมายที่กำหนด จะต้องดำเนินการวิเคราะห์หาลาเหตุการแกใข และป้องกัน 
ไม่ให้ปัญหานั้นเกิดขึ้นอีก ในแบบฟอร์ม รายงานการแกัไขและป้องกันเครื่องจักร แสดงไว้ในภาค 
ผนวก ข.

5.5 การบำร ุงร ักษาอ ุปกรณ ์จ ับย ึดช ิ้นงาน

สำหรับอุปกรณ์จิ๊ก (JIG) เป็นเครื่องมือสำหรับงานในอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 
ที่ถ ูกนำมาใช้มาก โดยทำหน้าที่จับยึดขึ้นงานให้มีตำแหน่งที่ถูกต้อง จิ๊กจึงถูกสร้างขึ้นมาเพื่อจับ 
ยึดขึ้นงาน หรือรองรับ และกำหนดตำแหน่งชิ้นงาน เพื่อให้แน่ใจว่าชิ้นงานที่ออกมาจะมีตำแหน่ง 
และรายละเอียดตามที่กำหนดทุกประการ

เมื่อจิ๊กมีความสำคัญต่อคุณภาพเซ่นนี้ จึงควรมีการตรวจสอบตามระยะเวลาในการใช  ้
งานว่ายังคงลามารถใช้ผลิตต่อไปได้หรือไม่ ซึ่งเราอาจจะกำหนดเป็นช่วงเวลาในการตรวจลอบตาม 
การใช้งานว่าเมื่อใด จึงเหมาะสมในการซ่อมแซม และโดยทั่ว ๆ ไป จะมีจิ๊กสำรองไว้เผื่อเวลาน่าไป 
ตรวจลอบแล้วยังคงลามารถทำการผลิตต่อไปได้ หัวช้อที่ทำการตรวจสอบเพื่อบำรุงรักษา ท่ีควร 
พิจารณาคือ



ผูเกยวของ กจกรรม เอกสารทเกยวของ

หัวหนาหน่วยซ่อมบำรุง

หัวหนาหน่วยซ่อมบำรุ ง

หัวหน้าหน่วยซ่อมบำรุง

เจ้าหน้าท่ีซ่อมบํ ารุง

หัวหน้าแผนกซ่อมบำรุง

หัวหน้าแผนกซ่อมบำรุง 
หัวหน้าหน่วยซ่อมบำรุ ง

รายงานการตรวจเช็คเคร่ืองจักร 
เชิงฟ้องหัน

แผนการบำรุงรักษา

รายงานการตรวจเช็คเคร่ืองจักร 
เชิงป้องกัน

รายงานสรุปเวลาเคร่ืองจักรเสีย

รายงานการแกัไขและป้องกัน 
เคร่ืองจักร

รูปท่ี 5.21 ข้ันตอนการทำการบำรุงรักษาเชิงป้องกัน
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- ตัวจับยึด และการควบคุมอยู่ในตำแหน่งที่ถูกต้องหรือไม่
- ส่วนประกอบอื่น ๆ เช่น สลัก ลกรู แหวน น๊อต ขันแน่นหรือไม่
- ชิ้นงานสามารถดึงให้หลุดออกจากจิ๊กได้หรือไม่
- ลำตัวของจิ๊กมีความแข็งแรงพอหรือไม่
- ตัวจับยึดชิ้นงานลามารถเลื่อนหลุดไปในระหว่างทำงานหรือไม่

5.6 การเล ือก เคร ื่องม ึอร ัด  การบำรุงร ักษา และการสอบเท ียบ

วิธีการวัดนั้นแบ่งเป็นประ๓ ทใหญ่ ๆ ได้ 2 ประ๓ ท คือ การวัดทางตรง และการวัดทางอ้อม 
การวัดทางตรงได้แก่วิธีการใช้เครื่องมือวัด เช่นไม้บรรทัด เวอร์เนียร์หรือไมโครมิเตอร์ ทาบลิงที่จะ 
วัดแล้วอ่านค่าของความยาวหรือความสูงโดยตรง ทำให้สามารถทราบขนาดของวัตถุที่ต้องการวัด 
ได้ ยิ่งกว่านั้น ถ้าใช้เครื่องมือวัดขนาดใหญ่ชิ้นจะลามารถวัดชิ้นงานที่มืฃนาดโตขึ้นได้ จึงมืช้อดึคือม ี
พิสัยของการวัดที่กว้าง แต่ในทางตรงข้ามจะมืช้อผิดพลาด เนื่องจากผู้วัดแต่ละคนได้ง่าย และใช้ 
เวลาในการวัดนาน ส่วนการวัดทางอ้อมนั้นจะใช้ไดอัลเกจวัดความแตกต่างระหว่างขนาดความ 
สูงของชิ้นงาน กับบล๊อกเกจ จึงอาจเรืยกเป็นวิธีการวัดเปรียบเทียบก็ได้ ถ้าใช้การตรวจลอบโดยใช  ้
เกจพิกัด จะลามารถทราบได้ว่าชิ้นงานมืฃนาดอยู่ภายในพิกัดของเกจนั้นหรือไม่ ซึ่งวิธีการวัด 
ประ๓ ทนี้เรียกว่าการวัดทางอ้อมวิธีหนึ่ง

5.6.1 การเล ือก เคร ื่องม ีอร ัด

ในการวัดชิ้นงานในขั้นแรกจะต้องอ่านแบบชิ้นงานแล้วเลือกใช้เครื่องมือวัดจากราย 
ละเอียดในแบบชิ้นงานเป็นหลัก และในการเลือกใช้เครื่องมือวัดเหส่านี้ ก่อนอื่นจะต้องพิจารณา 
เครื่องมือที่มืความเที่ยงตรงลอดคล้องกับแบบชิ้นงานที่ระบุไว้ และจะต้องรู้ว่าเครื่องมือวัดชนิดใด 
จะเหมาะลมกับรูปทรงของลิ่งที่จะวัด โดยมีปัจจัยในการเลือกใช้เครื่องมือวัดดังนี้

1. การเลือกเครื่องมือวัดตามความเที่ยงตรงของชิ้นงานที่จะวัด
ความเที่ยงตรงของชิ้นงานที่จะวัดนั้น จะมืความผิดแผกแตกต่างกัน นับตั้งแต่ความคลาด 

เคลื่อนของขนาดในระดับธรรมดา จนกระทั่งถึงความคลาดเคลื่อนที่ต้องการความเที่ยงตรงสูง โดย 
จะขึ้นกับวัตถุประสงค์และหน้าที่ในการใช้งานของชิ้นงานนั้นโดยในแบบชิ้นงานจะกำหนดมาให้

- การวัดค่าความคลาดเคลื่อนระดับธรรมดาของหน่วยวัด 1 มม. ในกรณีของความคลาด 
เคลื่อนระดับธรรมดา เครื่องมือวัดที่ใช้ควรเป็นไม้บรรทัด หรือเทปวัดธรรมดาไม่จำเป็นต้องใช้เครื่อง 
มือที่มืค'วามละเอียดเช่น เวอร์เนียร์
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- การวัดค่าความคลาดเคลื่อนโดยหน่วยวัด 0.1 มม. ในระดับนี้ เวอร์เนียร์จะเหมาะลมที ่
สุด เวอร์เนียจะมีหน่วยวัดอยู่ 2 แบบ คือ 0.02 มม. และ 0.05 มม. และ มีวิธีการวัดแบบวัดภายใน 
วัดภายนอก และวัดความลึก ลามารถวัดขนาดตั้งแต่ 0 - 2000 มม.

- การวัดค่าความคลาดเคลื่อนโดยหน่วยวัด 0.01 มม. ในระดับความคลาดเคลื่อนระดับ 
น้ี มีเครื่องมือวัดไซ้ได้อย่างเหมาะลมมากมายหลายชนิดขึ้นกับชิ้นงานที่จะวัด ถ้าจะวัดระยะภาย 
นอกก็ใซ้ใมโครมิเตอร์ลำหรับวัดภายนอก ถ้าจะวัดระยะภายในให้ใซ้ไมโครมิเตอร์ลำหรับวัดภายใน 
การวัดความลึกให้ใซ้ใมโครมิเตอร์ลำหรับวัดลึก ( Depth Micrometer) ถ้าจะวัดระยะภายในรูที่ลึก 
ให้ใช้เกจทรงกระบอก ( Cylinder Gauge) การวัดระดับความแตกต่างให้ใช้ไมโครมิเตอร์วัดระดับ 
ความแตกต่าง หริอไดอ้'ลบเกจวัดเปรียบเทียบ

- การวัดค่าความคลาดเคลื่อนโดยหน่วยวัด 0.001 มม. การเลือกเครื่องมือวัดจะขึ้นกับ 
ขึ้นงานที่จะวัด เช่น ใช้ไมครอนไมโครมิเตอร์ บล๊อกเกจ (วัดเปรียบเทียบ)ไดอัลเกจที่ม ีสเกล 0.001 
มม.

2. การเลือกใช้เครื่องมือวัดตามรูปทรงของลื่งที่จะวัด
ในการเลือกใช้เครื่องมือวัดนั้น ลิ่งที่สำคัญอีกประการหนึ่งคือรูปทรงของขึ้นงานที่จะวัดตัว 

อย่างเช่น แม้จะเป็นการวัดความคลาดเคลื่อนของขนาดธรรมดาทั่ว ๆ ไป การจะวัดเล้นผ่านศูนย์ 
กลางภายนอกของแท่งทรงกลม ไม่ลามารถใช้ไม้บรรทัดได้ จำเป็นต้องใซ้เวอร์เนียร์

3. การใช้ค ่าจากการวัด
ค่าตัวเลขที่วัดได้นี้ ถ ้าพ ิจารณาให้ลึกลงไปจะเห็นได้ว่าเป็นค่าปริมาณเชิงกายภาพแม้จะมืค่า 

ตัวเลขเป็นอย่างเดียวกันแต่คุณลักษณะของตัวเลขกับค่าตัวเลขที่นำไปใช้งานจะผิดกัน ตัวอย่าง 
เช่น การวัดความยาว L ของแท่งทรงกระบอก โดยใช้ไม้บรรทัด (สเกล 1 มม.) แล้วได้ค่าตัวเลขจาก 
การว ัดเป ็น1 2 .3 มม.แล้วความยาวของแท่งทรงกระบอกนี้จะมืความหมายว่า

12.25 มม. < L <12.35 มม. แต่ถ้าค่าตัวเลขที่วัดได้เป็น 12.30 มม. แล้ว ความยาวของแท่ง 
ทรงกระบอกนี้จะมืความหมายว่า 12.295 มม. < L <12.305 มม. เนื่องจากค่าตัวเลขที่แลดง 
ปริมาณทางกายภาพนี้ม ืความหมายที่สำคัญแฝงอยู่ จึงจำเป็นต้องพิจารณาให้ชัดเจนในขณะ 
บันทึกค่าตัวเลขว่าจะใช้ดังนัยสำคัญกี่หลัก

4. ความผิดพลาดจากการวัดและลาเหตุ
การวัดขึ้นงานสิ่งเดียวกันแต่ละครั้งปรากฏว่าค่าที่วัดได้แตกต่างกันใช้คนแต่ละคนวัดของสิ่ง 

เดียวกันด้วยสภาพการวัดแบบเดียวกันแต่ได้ค่าต่างกัน ความผิดพลาดคลาดเคลื่อนเหล่านี้เป็น
ลิ่งที่เกิดขืนได้จากการวัดเสมอ ถ้าจะพิจารณาดูลาเหตุต่าง ๆ ของความคลาดเคลื่อนนี้ จะลามารถ 
สรุปได้ ดังตารางที่ 5.2 ของสิ่งเดียวกันถ้าเราวัดยิ่งมากครั้งเท่าใดก็จะยิ่งได้ค่าที่ใกล้เคียงความจริง
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มากขึ้นเท่านั้น แต่ในลายการผลิตเบรกดรัมไม่มีเวลาว่างมาทำเช่นนี้ได้ ดังนั้นจึงอยากจะใช้การวัด 
เพียง 1 หรอ 2 ครั้งแล้วได้ค่าที่ถูกต้องเลยที่เดียว วิธีการที่สำคัญคือการเลือกใช้เครื่องมือวัดที่มี 
ระดับความคลาดเคลื่อนที่เหนือกว่าเครื่องมือวัดปกติอีก 1 ระดับ และจะต้องพยายามขจัดสาเหตุที่ 
ทำให้เก ิดความผิดพลาดต่าง  ๆ ดังแลดงในตาราง ท่ี 5.2 ให้หมดไป สิ่งสำคัญ 2 ประการคือ ช่วง 
ความคลาดเคลื่อนที่มือยู่ของเครื่องมือวัด และความผิดพลาดส่วนบุคคลของผู้วัด

ประ๓ ทของความผิดพลาด ลาเหตุ ตัวอย่าง
1. ความคลาดเคลื่อนที่มือยู่ เกิดจากโครงลร้างของเครื่อง สเกลไม่เท่ากัน, ลึกหรอ, แรง
ของเครื่องมือวัด มือวัดหรือวิธีการใช้งาน กดจากการวัดเปลี่ยนแปลง
2. ความผิดพลาดส่วนบุคคล เกิดจากนิสัยของผู้วัดและ การอ่านสเกลผิดพลาด, วิธีใช้
ของผู้วัด ระดับการ'รกฝน, ทักษะ ผิดพลาด
3. ความผิดพลาดจากลภาวะ โดยเฉพาะอย่างยิ่งอุณหภูมิ อุณหภูมิเปลี่ยนแปลง วิธีการ
ภายนอก และแลงลว่างที่มื ให้แลงลว่าง
4. ความผิดพลาดโดยบังเอิญ เกิดจากหลาย ๆ ลาเหตุ ลภาวะแวดล้อมมีการเปลี่ยน

ประกอบกันไม่ลามารถระบุ แปลงเพียงเล็กน้อย หรือ
ลาเหตุไต้ ลภาวะจิตใจของผู้วัด

ตารางที่ 5.2 สาเหตุของความผิดพลาดจากการวัด

ดังนั้นผู้วิจัย จึงได้เลือกใช้เครื่องมือวัดที่เหมาะลมกับกระบวนการผลิตเบรกดรับ โดยจะระบ ุ
เครื่องมือวัดที่เลือกใช้ ในมาตรฐานการตรวจลอบ, แผนผังการควบคุมคุณภาพในกระบวนการ และ 
มาตรฐานขั้นตอนการผลิต

5.6.2 การบำร ุงร ักษาเคร ี่'องม ือว ัด

ในกระบวนการผลิตเบรกดรัม จะมืการแปรรูปประ๓ ทต่าง ๆ ทั้งกลึง ดัด หรือเจาะ 
ด้วยเครื่องจักร ปัจจัยที่สำคัญที่จะทำให้ชิ้นงานมืคุณภาพดีตรงตามความต้องการ คือ เครื่องมือวัด 
ที่มืความเที่ยงตรง และการบำรุงรักษาเครื่องมือวัดอย่างถูกต้อง ดังนั้นการเอาใจใส่ต่อการบำรุง 
รักษาเครื่องมือวัดจึงเป็นสิ่งจำเป็นที่จะต้องกระทำอยู่เป็นประจำ

เครื่องมือใดที่ใช้ในกระบวนการผลิตเบรกดรัมมืมากมายหลายประ๓ ท แต่จะขอกล่าว 
เฉพาะที่สำคัญ และมีใช้'อยู่มาก คือ
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1. เวอร์เนียร์ เป็นเครองมือวัดที่มีค่าความละเอียด 0.02 มม. ซึ่งเป็นเครองมือวัดที่วัดได้ 
ทั้งภายนอก และภายใน รวมทั้งความลึกได้ ซึ่งสภาพเวอร์เนียร์ที่ดีควรจะต้องมีลักษณะดังนี้

1.1 ขีดหลักและขีดย่อยทั้งลองตรงกัน
1.2 ฟันทั้งลองต้องประกบกันสนิท เมื่อส่องกับแลงไฟแล้วจะต้องไม่มีช่องว่างให้ 

แลงลว่างลอดออกมา
การวัดขณะชิ้นรูปชิ้นงานจะต้องวัดในขณะชิ้นงานหยุดนิ่งลนิทเสียก่อน ไม่ว่าจะเป็น 

การวัดภายนอก หรือภายใน ล้าวัดขณะชิ้นงานเคลื่อนที่อาจทำให้ผิดพลาดไต้
แรงในการวัด ไม่ควรใช้แรงมากเกินไป ล้าแรงที่มากเกินไป จะทำให้ค่าวัดผิดพลาด 

ได้ และทำให้ความเที่ยงตรงเสียไปโดยเร็ว
การเก็บรักษา ควรเก็บในที่ไม่มืขยะ เศษฝ่นผงหรือเศษเหล็ก จะต้องอยู่ในที่  ๆ ไม่ 

กระทบกับเครื่องมือวัดอย่างอื่น โดยปกติจะทานํ้ามันกันสนิมไว้และแท่งวัดความลึกต้องดันกลับ 
เช้าไว้ที่เดิมเสมอ

2. ไมโครมิเตอร์ ไมโครมิเตอร์มีมากมายหลายชนิด แต่หลักการและโครงสร้างเป็นอย่าง 
เดียวกัน จึงขอกล่าวเฉพาะไมโครมิเตอร์วัดภายนอก

ไมโครมิเตอร์เป็นเครื่องมือวัดละเอียดลามารถวัดได้ถึง 0.01 มม. การตรวจลอบ ความ 
เที่ยงตรงของไมโครมิเตอร์ เพื่อดูสมรรถนะในการใช้งานนั้นจะมืการตรวจความเป็นระนาบความ 
ขนานของผิววัดทั้งลอง ความเที่ยงตรงในการวัด ความโก่งของเฟรม

การรักษาไมโครมิเตอร์การนำออกมาใช้และการเก็บรักษาจะต้องเอาใจใส่ระมัดระวัง
เป็นพิเศษ

2.1 ห้ามใช้วัดชินงานขณะหมุน หรือเคลื่อนที่
2.2 ล้าทำตกหรือกระทบกระแทกอย่างรุนแรง อาจจะทำให้ไมโครมิเตอร์เสีย จะต้อง 

ตรวจลอบความเที่ยงตรงก่อนนำไปใช้
2.3 อย่านำไมโครมิเตอร์วางไว้ช้างนอกกล่องเก็บ หรือใส่กระเป๋า อ ุณหภูม ิจากร่างกาย 

อาจทำให้ความเที่ยงตรงผิดพลาด และฝ่นผงอาจแทรกเช้าไปในช่องว่างเล็ก  ๆ ไต้
2.4 การทานํ้ามันหล่อลื่น ให้ใช้นํ้ามันเบา (ชนิดใส)

5.6.3 การสอบเทียบเครื่องมีอวั'ด
เครื่องมือวัดที่ใช้ในการตรวจลอบมีความจำเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องมีความถูกต้องแม่นยำอยู่ 

เลมอ จึงจำเป็นต้องมีการควบคุมความเที่ยงตรง ด้วยวิธีการลอบเทียบ สำหรับการลอบเทียบ 
เครื่องมือวัด มีขั้นตอนตามรูปที่ 5.22 และมีรายละเอียดดังนี้



ท่ี 5.22 แสดงข้ันตอนการสอบเทียบเคร่ืองมือวัด
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1. การเรียกกลับเครื่องมือวัดมาทำการลอบเทียบ เมื่อถึงระยะเวลาที่กำหนดตามแผนการ 
ลอบเทียบ เจ้าหน้าที่ลอบเทียบจะเรียกเครื่องมือวัดกลับจากผู้ใซ้ เพื่อมาทำการลอบเทียบ ตาม 
ระยะเวลาที่กำหนด

2. การดำเนินการลอบเทียบ โดยเจ้าหน้าที่ลอบเทียบที่ผ่านการบกอบรมมาโดยเฉพาะ หรีอ 
นำไปลอบเทียบกับหน่วยงานลอบเทียบภายนอก ขั้นตอนการปฏิบัติการการลอบเทียบเครื่องมือวัด 
แลดงไว้ในภาคผนวก ก.

3. ตรวจลอบผลการลอบเทียบ เมื่อเครื่องมือวัดได้รับการลอบเทียบแล้ว จะต้องมีการอนุมิติ 
ผลการลอบเทียบ ว่าลามารถนำไปใช้งานได้ตามปกติ, หรือต้องทำการปรับเทียบก่อนนำไปใช้งาน

4. การดำเนินการปรับเทียบ จะทำการปรับเทียบเครื่องมือวัดให้ได้ตามมาตรฐานที่กำหนด
5. บันทึกประวัติการลอบเทียบและปรับเทียบ เพื่อนำมาใช้อ้างอิงได้เมื่อต้องการ
6. อนุม้ติผลการลอบเทียบ โดยหัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ
7. ติดป้ายแสดงสถานะเครื่องมือวัดแต่ละตัวฺ โดยมีรายละเอียดที่ระบุถึงหมายเลขเครื่องมือ 

วัด, วันที่ทำการลอบเทียบ และวันที่ลอบเทียบครั้งต่อไป
เครื่องมือวัดที่ใช้มากในกระบวนการผลิตเบรกดรัม ได้แก่ เวอร์เนีย, ไมโครมิเตอร์,ไดอัลเกจ ผู้ 

วิจัยได้ลัดทำ บันทึกผลการลอบเทียบเวอร์เนีย ไมโครมิเตอร์และไดอัลเกจแลดงไว้ในภาคผนวก ข.

5.7 การรี]ก'อบรม
การแกอบรมเป็นกิจกรรมที่ช่วยเพิ่มขีดความลามารถให้กับพนักงานในองค์กรให้พนักงาน 

ในแต่ละระดับ และแต่ละหน่วยงานลามารถทำงานที่ได้รับมอบหมายได้อย่าง ถูกต้อง รวดเร็ว การ 
ดำเนินการแกอบรม มีขั้นตอนดังรูปที่ 5.23 และมีรายละเอียดดังนี้

1. จัดหัวข้อการแกอบรมหรือหาความจำเป็นในการแกอบรม ในแต่ละตำแหน่งงาน โดยผู้ 
กำหนดต้องเป็นผู้ที่ได้รับการดัดเลือกว่ามืความรู้ความชำนาญในงานตำแหน่งดังกล่าวเป็นอย่างดี

2. กำหนดหลักสูตรการแกอบรม ลงในแบบฟอร์มใบกำหนดหลักสูตรแกอบรมตามตำแหน่ง 
งานตามรูปที่ 5.24 และได้ทำลรุปตารางหลักสูตรการแกอบรมของฝ่ายผลิต และแผนกประกันคุณ 
ภาพในตารางที่ 5.3 และ 5.4

3. กำหนดรายละเอียดของหลักสูตร ลงในแบบฟอร์มใบกำหนดรายละเอียดหลักสูตรและวิธ ี
การประเมินผล ตามรูปที่ 5.25 ซึ่งจะมืการระบุรายละเอียด

- เนื้อหาหลักสูตร
- วิธีการประเมินผล
- วิทยากร
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ผู้รับผิดขอบ ข้ันตอนการปฎิบ้ติ เอกสารทเกยวขิอง

จนท. 'ฝึกอบรม 
และผู้รับมอบหมาข

ผู้จัดการฝ่ายบุคคลและ 
ผ้ที่เกี่ยวข้อง

ผู้จัดการฝ่ายบุคคลและ 
ผ้ที่เกี่ยว'ข้อง

เจ้าหน้าที่ฝึกอบรม

ผจก.ต้นสังกัด

จนท.ฝึกอบรมและผู้ 
รับมอบหมาย

วทยากร

จนท.ฝึกอบรม

ใบกำหนดหลักสูตรตาม 
ตำแหน่งงาน

ใบกำหนดรายละเอียดหลัก 
สูตรและวิธีประเมินผล

ใบประเมินผล

รูปที่ 5.23 ขั้นตอนการดำเน ินงานการฝึกอบรม
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"๒ กำหนดหล ักส ูตรการไยกอบรมตามตำแหน ่งงาน ่ แก ่เขคร ังท
วัน ที่ :

ตำแหน่งง พ น ักงานเด ิน เคร ี่อง รห ัสตำแหน ่งงาน
ฝ่าย ผลิต 2 แผนก แมซชีน หน่วย แมชริเน 2 หน ้าท ี่เฉพ าะ

ลำด ับท ี่ รห ัสหลักส ูตร ท ี่อหล ักส ูตร
1

2

3

CM-T-01

P2-T-01

P2-T-02

การปฐมนิเทศน์พนักงาน

การปฎิบ้ตงานของพนักงานเดินเครื่อง

ระบบคุณภาพ

ผ ู้จ ัดการฝ ่ายต ้นส ังน ัด ผู้จ ัดการฝ่ายบุคคล

รูปท่ี 5.24 ใบกำหนดหลักสูตรการปีกอบรมตามตำแหน่งงาน
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ตำแหน่งงาน หัวหน้า หัวหน้า พนักงาน
หลักสูตร แผนก หน่วย เดินเครอง

1. การบังดับบัญชา ๏ ๐
2. การบริหารการผลิต ๏ ๐
3. ระบบประกันคุณภาพ ๏ ๏ ๐
4. SPC ภาคปฏิบัติ ๏ ๐ A
5. วิธีการตรวจสอบขั้นพื้นฐาน ๏ ๏ ๐
6. 5 ส 0 ๏ ๐
7. ความปลอดภัยในการทำงาน ๏ ๐ O
8. การผึเกปฏิบัติงานจริง ๐ 0 ๐
9. การอ่านและเขียนแบบพื้นฐาน ๏ © ๐
10.เทคนิคเครองมือวัดเซิงกล ๏ © ๐

ตารางที่ 5.3 ตารางหลักสูตรการแกอบรมของพนักงานใน ฝ่ายผลิต

สัญลักษณ์ของระดับการผึเกอบรม A  ต้องอยู่ในระดับมีความเข้าใจ 
o  ต้องอยู่ในระดับนำไปใช้งานไต้ 
©  ต้องมีความเข้าใจในระดับเป็นผู้ผึเกอบรมใต้
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ตำแหน่งงาน หัวหน้า หัวหน้า เจ้าหน้าที่ควบ
""หลโโลูพร แผนก หน่วย คุมคุณภาพ

1. การบังคับบัญชา ๏ ๐
2. หลักสูตร QCC ๏ O ๐
3. SPC ภาคปฏิบัติ ๏ ๏ ๐
4. หลักสถิติเบื้องต้น 0 O ๐
5. ระบบการประกันคุณภาพ ๏ ๏ ๐
6. 5 ส ๏ ๏ ๐
7. ความปลอดภัยในการทำงาน ๏ O ๐
8. การสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับ ๐ ๏ O
9. การอ่านและเขียนแบบพื้นฐาน ๏ ๏ ๐
10.เทคนิคเครื่องมือวัดเชิงกล ๏ ๏ ๐

ตารางที่ 5.4 ตารางหลักสูตรการปีกอบรมของพนักงานใน แผนกประกันคุณภาพ

สัญลักษณ์ของระดับการปีกอบรม A  ต้องอยู่ในระดับมีความเข้าใจ 
o  ต้องอยู่ในระดับนำไปใช้งานได้ 
®  ต้องมีความเข้าใจในระดับเป็นผูปีกอบรมได้
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แก้ไขครั้งที่ใบกำหบดรายละเอียดหลักสูตรและวิธ ีประเม ินผล วันที่
รหัสหลักสูตร : P2-T-01 ที่'อหลัrกสตร การปฏิบัติงานของพนักงานเดินเครือง

เนอหาหลักสูด?
1. เทคนิคเครื่องมือวัดเชิงกล

2. การอ่านและเขียนแบบ ( Drawing ) ขันพืนฐาน

3. ความปลอดภัยในการทำงาน

4. การ'รกปฎิบ้ติงาน1จริง

_► เฉพาะหัวขัอที่ 1,2 และร

วิธีประเมินผล
n  ไม่ต้องประเมิน

^  สอบวัดผล______________

ป ี^  ทดสอบการปฏิบัติงานจ'ชิ______ เฉพาะหัวฃ้อที่ 4

n  อ ื่น ๆ .......................................

ผ้ประเมิ วิทยากร

รายละเอียดการประเม ิน ( ถ้ามิ )
1. การลอบวัดผลถือเกณฑ์คะแนนที่ไต้ต้องไม่ตํ่าทว่า 60 % จึงจะถือว่าผ่านการสอบวัดผล_____

2. ทดลองปฏิบัติงาน ทา?ปฏิบัติต้องเป็นไปตามที่กำหนดไว้ในชั้นตอนการปฏิบัติการและหรือเอกสารอื่นๆ 

ที่เกี่ยวข้อง และผลิตภัณฑ์ที่ไต้ต้องมิคุณภาพเป็นไปตามข้อกำหนด

การ'อบรมข้า : ไ ส ั,ไม่ต้องอบรมซา □ อบรมชำทุกๆ.

วิทยากรหรอสถาบันภายนอก
1. เจ้าหน้าที่ปรับเทียบเครื่องมือวัด

2. หัวหน้าแผนกต้นสังกัด

3. หัวหน้าแผนกต้นสังกัด

4. หัวหน้าหน่วย

ความเร่งด่วนในกา?อบรม
I— I ต้องอบรมก่อนปฏิบัติหน้าที่ 

\ \ / \  อบรมภายใน.........1 เดือน. หลังเข้ารับตำแหน่ง

■ ระหว่างอบรม ไห้อยู่ในความดูแลของพี่เลี้ยงหรือวิทยากร

ผู้จัดการฝ่ายต้นลังกัด ผ้จัดการฝ่ายบคคล

รูปท่ี 5.25 ใบกำหนดรายละเอียดหลักสูตรและวิธีประเมินผล
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- ระบุเวลาการอบรมชา
4. ดำเนินการจัดทำแผนการ!!กอบรม เพื่อให้การอบรมเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและ 

ลามารถอบรมได้ตามแผนจึงจำเป็นต้องมีการทำตารางเวลาระหว่างหน่วยงาน!เกอบรมกับฝ่าย 
ผลิต เพื่อหาระยะเวลาการ!เกอบรมที่เหมาะลม

5. การ!เกอบรมและการประเมินผลการ!เกอบรม หลังการ!เกอบรม วิทยากร หรือผู้ทำการ 
อบรม จะต้องทำการประเมินผลการอบรม

6. การจัดทำประวัติการ!เกอบรม หลังจากที่ได้รับการ!เกอบรมแล้ว จะทำการบันทึกประวัต ิ
การ!เกอบรมลงในฐานข้อมูล เพื่อดูว่าพนักงานในแต่ละตำแหน่งงาน ได้ผ่านการอบรมตามแผนการ 
! เกอบรมครบถ้วนหรือไม่

5.8 การจัดองค์กรสำหรับการประกันคุณภาพ
ปัจจุบันหน้าที่ของแผนกประกันคุณภาพไม่ได้จำกัดอยู่เฉพาะการตรวจลอบเท่านั้น แต่ 

ยังครอบคลุมไปถึงงานอื่นๆที่เกี่ยวข้องกับคุณภาพของชิ้นงาน ซึ่งประกอบด้วยงานต่าง ๆ ดังน้ี
- ประลานงานกับลูกค้า เพื่อกำหนดคุณภาพตามที่ล ูกค้าต้องการ หรือตามความพอใจของลูก

ค้า
- กำหนดมาตรฐานการตรวจสอบ โดยพิจารณาถึงประสิทธิภาพของเครื่องจักร และคุณภาพ

ตามที่ล ูกค้าต้องการ
- การตรวจลอบตามจุดสำคัญตลอดลายการผลิต ตั้งแต่รับวัตถุดิบจนถึงชิ้นงานสำเร็จรูป เพ่ือ

หาข้อบกพร่อง หรือลภาวะผิดปกติไปจากมาตรฐานที่กำหนด และทำการแก้ไขโดยเร่งด่วน
- จัดทำแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ เพื่อเป็นการออกแบบระบบคุณภาพให้เหมาะ 

ลม และมีประสิทธิภาพ
- การกำหนดมาตรฐานของเลียที่เกิดขึ้นทุกขั้นตอน และควบคุมให้เป็นไปตามที่กำหนด
- การรับข้อร้องเรืยนจากลูกค้า เมื่อนำมาแก้ไขและป้องกัน

จากที่ได้สืกษาผังโครงสร้างองค์กรในแผนกประกันคุณภาพของโรงงานตัวอย่าง พบว่า 
แผนกประกันคุณภาพยังมีองค์กรที่ไม่ชัดเจน ซึ่งเป็นอุปสรรคอย่างยิ่งในการทำงาน และการแบ่ง 
งานต่างๆ ในแผนกประกันคุณภาพ ก็ไม่เหมาะลม งานบางอย่างสามารถรวมกันได้ และงานบาง 
อย่างก็ขาดผู้รับผิดชอบโดยตรง หรือไม่มีการทำงานในงานบางอย่างมาก่อน เช่น การปรับเทียบ 
เครื่องมือวัด, การควบคุมกระบวนการ, การรายงานสรุปปัญหาและแก้ไข

ดังนั้นโครงสร้างองค์กรสำหรับแผนกประกันคุมคุณภาพใหม่ควรมีการแก้ไขดังนี้
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1. รวมหน่วยควบคุมคุณภาพแมชซีน 1 และนมชซีน 2 เข้าด้วยกัน และเปลี่ยนซ่ือหน่วยเป็น 
หน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 2 โดยมีหัวหน้าหน่วยควบคุมคุณภาพ เป็นผู้ผิดชอบภายในหน่วย เพ่ือ 
ทำหน้าที่ควบคุมคุณภาพทุกชั้นตอนในฝ่ายผลิต 2 สรุปหน้าท่ีได้ดังน้ี

- ทำการตรวจรับวัตถุดิบจากภายนอก โดยทำการตรวจลอบตามมาตรฐานการตรวจลอบ 
วัตถุดิบท่ีกำหนด

- ทำการตรวจลอบชิ้นงานที่อยู่ในระหว่างกระบวนการผลิต ให้เป็นไปตามมาตรฐานที่ 
กำหนดในแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ

- ทำการตรวจลอบชิ้นงานสำเร็จรูป ก่อนล่งให้ลูกค้าโดยการล่มตัวอย่างตรวจให้เป็นไป 
ตามมาตรฐานการตรวจสอบชั้นลุดท้ายที่กำหนด พร้อมทั้งบันทึกผลการตรวจสอบให้ลูกค้าในการ 
ล่งแต่ละครั้ง

- การรับข้อร้องเรยนจากลูกค้า และหาทางแก้ไขร่วมกับหน่วยงานต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง
- ร่วมจัดทำมาตรฐานต่างๆ

2. จัดลรรกำลังในหน่วยควบคุมคุณภาพผลิต2 ใหม่ดังนี้
- เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพระหว่างการผลิตกะละ 1 คน จำนวน 2 กะ เพ่ือทำหน้าท่ีตรวจ 

ลอบคุณภาพระหว่างการผลิต ภายในฝ่ายผลิต 2 ท้ังหมด
- เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพตรวจรับวัตถุดิบ จำนวน 1 คน เพ่ือทำหน้าท่ีตรวจรับวัตถุดิบ 

ทุกชนิด ภายในฝ่ายผลิต 2 ท้ังหมด
- เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพตรวจสอบชั้นสุดท้าย จำนวน 1 คน เพื่อทำหน้าท่ีตรวจชิ้นงาน 

ช้ันสุดท้าย ก่อนล่งให้ลูกค้า ภายในฝ่ายผลิต 2 ท้ังหมด
3. จัดตั้งหน่วยประกันคุณภาพ โดยมีหัวหน้าหน่วยประกันคุณภาพ เป็นผู้รับผิดชอบภายใน 

หน่วย เพื่อทำหน้าท่ีสรุปได้ดังน้ี
- ควบคุมค่าความลามารถชองกระบวนการผลิต
- ควบคุม ปรับเทียบ เคร่ืองมือวัด
- ลืบลวนหาสาเหตุที่ทำให้เกิดของเลีย โดยประลานงานกับฝ่ายต่าง  ๆ ท่ีเก่ียวข้อง เพ่ือหา 

ข้อสรุปในการแก้ไขปัญหาด้านคุณภาพ
- ร่วมจัดทำแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
- แก้ไขปัญหาคุณภาพให้กับลูกค้า โดยรับปัญหาคุณภาพต่าง  ๆจากลูกค้า และแจ้ง 

กลับถึงวิธีการแก้ไข และป้องกันมีให้เกิดปัญหาชิ้นอีก
- ปรับปรุงวิธีการตรวจลอบให้มีประสิทธิภาพ และพัฒนาคุณภาพให้สูงชิ้นอยู่เสมอ โดย 

ให้การอบรมพนักงานให้มีความรู้ทักษะในเรื่องของคุณภาพ
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4. จัดลรรกำลังในหน่วยประกันคุณภาพดังนี้
- เจ้าหน้าที่หน่วยประกันคุณภาพ จำนวน 2 คน เพื่อทำหน้าที่ดังกล่าวข้างต้น 
ดังนั้นแผนกประกันคุณภาพของโรงงานตัวอย่างจะแบ่งเป็น 3 หน่วยงาน และมีแผนผังองค์ 

กรแผนกประกันคุณภาพ ดังรูปท่ี 5.26
1. หน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 1
2. หน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 2
3. หน่วยประกันคุณภาพ

รูปท่ี 5.26 แผนผังองค์กรใหม่ของแผนกประกันคุณภาพ

ในระบบการประกันคุณภาพกระบวนการผลิตเบรกดรัมของโรงงานตัวอย่างมีฝ่ายที่เกี่ยวข้อง 
อยู่เพียง 2 ฝ่าย คือ ฝ่ายผลิต 2 และฝ่ายวิศวกรรม ซ่ึงผู้วิจัยไต้เสนอการจัดองค์กรใหม่ของแผนก 
ประกันคุณภาพเท่านั้น ส่วนแผนกอ่ืนๆ ยังคงเดิม และในส่วนของใบกำหนดหน้าที่งาน 
(Job Description) ของตำแหน่งงานที่เกี่ยวข้องกับระบบการประกันคุณภาพกระบวนการผลิต 
เบรกดรัม แสดงไว้ภาคผนวก ง.
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