
 

 

มาตรฐานในการปฏิบัตงิานการหล่อโลหะ และการปรับปรุงแก้ไข 
เพือ่ลดของเสีย และส่ิงแปลกปลอมที่เกดิขึน้บนช้ินงานของกระบวนการหล่อ 

กรณศึีกษา บริษทั เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั 
STANDARDIZED WORK AND DEFECT IMPROVEMENT 

OF CASTING PROCESS 
DEPARTMENT A CASE STUDY OF KYB (THAILAND) Co., Ltd. 

 
 
 

นางสาวจารุพรรณ  เยน็ใจด ี
 

 
 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาวศิวกรรมศาสตรบัณฑติ สาขาวชิาวศิวกรรมการผลติ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
สถาบันเทคโนโลย ีไทย – ญีปุ่่น 

พ.ศ. 2556 
 



มาตรฐานในการปฏิบัติงานการหล่อโลหะ และการปรับปรุงแก้ไข 
เพือ่ลดของเสีย และส่ิงแปลกปลอมทีเ่กดิขึน้บนช้ินงานของกระบวนการหล่อ 

กรณีศึกษา บริษัท เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั  พ.ศ. 2556 
STANDARDIZED WORK AND DEFECT IMPROVEMENT OF CASTING PROCESS 

DEPARTMENT A CASE STUDY OF KYB (THAILAND) Co., Ltd.  A.D. 2013 
 

นางสาวจารุพรรณ  เย็นใจดี 
 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต สาขาวชิาวศิวกรรมการผลติ 

คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
สถาบันเทคโนโลย ีไทย – ญีปุ่่ น 

พ.ศ. 2556 
 
 
คณะกรรมการสอบ 
 

...................................................................................... ประธานกรรมการสอบ 
(อาจารย์ ดร. เอกอุ  ธรรมกรบัญญตัิ) 

...................................................................................... กรรมการสอบ 
(อาจารย์สมบัติ ท านา) 

...................................................................................... อาจารย์ทีป่รึกษา 
(อาจารย์มานพ ชุมภูแก้ว) 

...................................................................................... ประธานสหกจิศึกษาสาขาวชิา 
(อาจารย์ ผศ.ดร. พศุิทธ์ิ  พงศ์ชัยฤกษ์) 

 
 

ลขิสิทธ์ิของสถาบันเทคโนโลย ีไทย – ญีปุ่่ น 



บทที ่1 
บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 
สถานประกอบการ บริษทั เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั 
ท่ีตั้ง 700/363   หมู่ท่ี 6   ถนนบางนา – ตราด ก.ม. 57   ต  าบลดอนหวัฬ่อ 

อ าเภอเมือง   จงัหวดัชลบุรี   รหสัไปรษณีย ์20000 
เบอร์โทรศพัท ์ 038 – 469 – 999 
โทรสาร 038 – 458 – 331 
ก่อตั้ง 11 มีนาคม พ.ศ. 2532 

 

 
 

ภำพที ่1.1   แสดงแผนท่ี บริษทั เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั 
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ความเป็นมา บริษทั เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั อยู่ในเครือของ SMP ถือก าเนิดข้ึนใน
ฐานะหน่วยงานหน่ึงในบริษทั สยามกลการ จ ากดั ซ่ึงเป็นผูน้ าในอุตสาหกรรมรถยนต์ของไทย 
ต่อมาผลิตภณัฑ์อะไหล่มีการขยายตวัอยา่งมาก บริษทั สยามกลการ จ ากดั จึงแบ่งหน่วยงานจ าหน่าย
อะไหล่ออกเป็นแผนกต่างๆ และในเวลาต่อมา ไดร้วบรวมแผนกเหล่าน้ีข้ึนเป็น "ฝ่ายอะไหล่ทัว่ไป" 
และเน่ืองจากการเจริญเติบโตอย่างรวดเร็วของสินคา้อะไหล่ท าให้ฝ่าย อะไหล่ทัว่ไปแยกตวัจาก
บริษทั สยามกลการ และจดทะเบียนเป็น `บริษทั สยามกลการอะไหล่ จ ากดั (SMP) เม่ือวนัท่ี 11 
มีนาคม 2532 เพื่อด าเนินธุรกิจตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้อย่างทัว่ถึงและครอบคลุมมาก
ท่ีสุด โดยในระยะเร่ิมแรก SMP ท าหนา้ท่ีผูแ้ทนจ าหน่ายผลิตภณัฑ์ช้ินส่วนอะไหล่ โชค้อพัคายาบา 
คลทัช์เอก็เซด้ี และแหวนลูกสูบอาร์ไอเค 

 

 
 

ภำพที ่1.2   กลุ่ม “KYB ASIA Distributors” 
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ภำพที ่1.3   กลุ่มเครือข่ายองคก์ร “KYB Global Network” 

 
- EUROPE & RUSSIA 

KYB Europe GmbHKimplerstrasse 336, 47807 Krefeld, Germany 
Tel : +49-2151-931430 
Fax : +49-2151-9314320 
Website : http://www.kyb-europe.com 

 
- MIDDLE EAST & AFRICA 

KYB Middle East FZELOB 16-302, Jebel Ali Free Zone, PO BOX 261819, 
Dubai, United Arab Emirates 
Tel : +971-4-887-2448 
Fax : +971-4-887-2438 
Website : http://www.kybmiddleeast.com 

http://www.kyb-europe.com/
http://www.kybmiddleeast.com/
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- NORTH AMERICA 
KYB America LLC140 N. Mitchell Court, Addison, IL 60101, U.S.A. 
Tel : +1-630-620-5555 
Fax : +1-630-620-8133 
Website : http://www.kyb.com 

 
- MEXICO 

KYB Latinoamerica, S.A. de C.V.Av. de Las Palmas No.731, Despacho 1301, 
Piso 14, 
Col. Lomas de Chapultepec, Mexico D.F. C.P. 11000 
Tel : +52-55-5282-5770 
Fax : +52-55-5282-5661 
Website : http://www.kybmx.com 

 
- ASIA (EXCEPT CHINA, HONG KONG, MACAO) & OCEANIA 

KYB Asia Co., Ltd.105/1-2 Moo 1, Bangna-Trad Road KM. 21, 
Srisajorakaeyai, Bangsaothong, 
Samutprakarn, 10540, Thailand 
Tel : +66-2-740-0801/0802/0803/0804 
Fax : +66-2-740-0805 
Website : http://www.kyba.co.th 

 
- CHINA, HONG KONG, MACAO & MONGOLIA 

KYB Trading (Shanghai) Co., Ltd.Huamin Empire Plaza 5-L, No. 728 Yanan 
West Road, 
Shanghai 200050, China 
Tel : +86-21-6211-9299 
Fax : +86-21-5237-9001 
Website : http://www.kybcn.com 

 

http://www.kyb.com/
http://www.kybmx.com/
http://www.kyba.co.th/
http://www.kybcn.com/
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- JAPAN, KOREA & TAIWAN 
KYB Engineering and Service Co., Ltd.1159, Bijyogi, Toda-City, Saitama-Pref. 
335-0031, Japan 
Tel : +81-48-449-0860 
Fax : +81-48-449-8256 
Website : http://www.kybclub.com 

 
- LATIN AMERICA 

KYB Panamá S.A.P.H. WORLD TRADE CENTER Piso 17, Ocina 1705, 
Marbella, Ciudad de Panamá, República de Panamá 
P.O. Box 0832-00759 
Tel : +507-213-8300 / 8301 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 
บริษทั เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั ก่อตั้งเม่ือวนัท่ี 11 มีนาคม 2532 เป็นบริษทัธุรกิจประเภท

อุตสาหกรรม ร่วมลงทุนระหวา่งไทยกบัญ่ีปุ่น มีวตัถุประสงค์เพื่อผลิตโช้คอพัเควายบีคุณภาพสูง
ส าหรับรถยนต ์และรถจกัรยานยนต ์ดว้ยเทคโนโลยท่ีีทนัสมยัและนวตักรรมใหม่ๆ ซ่ึงเป็นลิขสิทธ์ิ
เฉพาะจากโรงงานผูผ้ลิต ผนวกกบัประสบการณ์ในการด าเนินธุรกิจอนัยาวนานกว่า 45 ปี และ
เครือข่ายร้านจ าหน่ายช้ินส่วนอะไหล่กว่า 500 แห่งทัว่ประเทศ ท าให้บริษทัเป็นผูน้ าดา้นยอดขาย
อนัดบัหน่ึงทัว่ประเทศ มีแหล่งผลิต 2 แห่งคือประเทศญ่ีปุ่น และประเทศไทย โช้คอพัท่ีผลิตใน
ประเทศไทยโดย บริษทั เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั โรงงานนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร และให ้
บริษทั สยามกลการอะไหล่ จ ากดั จดัจ าหน่ายแต่เพียงผูเ้ดียวในประเทศไทย โชค้อพัเควายบีท่ีผลิต
โดย บริษทั เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั ผลิตตามมาตรฐานของบริษทั เควายบีอินดสัตรีย ์ประเทศ
ญ่ีปุ่น ทั้งหมดทุกอยา่งจึงเป็นท่ียอมรับของบริษทัผลิตรถยนตใ์นประเทศไทยโดยส่งไปประกอบรถ
ดว้ย เช่น TOYOTA, HONDA, ISUZU, NISSAN เป็นตน้ 
 
 
 
 
 

http://www.kybclub.com/
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
 

 
 

ภำพที ่1.4 แผนผงัการบริหารองคก์ร เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
อยูฝ่่าย   PARTSPRODUCTION 3 (Casting Process) 
หนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมาย ศึกษาเก็บขอ้มูลในการปฏิบติัการของพนกังานและเคร่ืองจกัรใน 

แต่ละกระบวนการเพื่ อท า  Standardized Work และ  Defect 
improvement เพื่ อลดปริมาณของเสีย ท่ีพบในปัจจุบันของ
กระบวนการการหล่ออลูมิเนียม 
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1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
พนกังานท่ีปรึกษา   นายมารุต  บุญคง 
ต าแหน่ง    วศิวกร (Casting Process) 
 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
เร่ิมตน้วนัท่ี    3 มิถุนายน 2556 
ถึงวนัท่ี    4 ตุลาคม 2556 
เวลาในการท างาน   8.00 – 17.30 น. (วนัละแปดชัว่โมงคร่ึง) 
วนัหยดุประจ าสัปดาห์  หยดุวนัเสาร์ และอาทิตย ์
รวมระยะเวลาท างานทั้งหมด  83 วนั เท่ากบั 708 ชัว่โมง 30 นาที 
 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
ปัญหาทุกปัญหาท่ีเกิดข้ึนมีความส าคญัเป็นอยา่งมาก เพราะถา้เกิดความผดิพลาดใน 

กระบวนการผลิตเพียงนิดเดียว ก็จะส่งผลให้เกิดความเสียหายต่อองคก์รในภาพรวมได ้เช่น ตน้ทุน 
ราคาค่าความเสียหายภายในบริษทั ความพึงพอใจและความเช่ือมัน่ของลูกคา้ท่ีมีต่อองคก์ร เสียเวลา
ในการแกไ้ขปัญหาดงักล่าวนานข้ึน ปัญหาต่างๆอาจะเกิดข้ึนไดถ้า้หากไม่แก้ไขให้ทนัเวลา หรือ
พนกังานปล่อยใหปั้ญหาคา้งไวเ้ป็นเวลานาน 

ท่ีมาของปัญหาในสายการผลิต P3 เกิดจากหลายปัจจยั เช่น เกิดจากมาตรฐานในการท างาน
ของพนกังาน, เกิดจากความเหน่ือยลา้ของพนกังาน, เกิดจากพนกังานท างานผิดวิธี, เกิดจากสภาพ
อากาศ และอุณหภูมิบริเวณท่ีท างาน และเกิดจากน ้ าโลหะมีส่ิงแปลกปลอมเจือปน เป็นตน้ จากท่ีมา
ขา้งตน้จะเห็นไดว้า่หากเกิดปัญหาดงักล่าวข้ึน จะพบของเสียเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงส่งผล
ใหเ้กิดความเสียหายต่อองคก์รจึงตอ้งรีบแกไ้ขปัญหาดงักล่าวใหท้นัท่วงที เพื่อลดปัญหาการเกิดของ
เสียในกระบวนการให้น้อยลง นอกจากน้ีมาตรฐานในการท างานของพนกังานก็เป็นส่วนส าคญัใน
การท างาน เช่น ระเบียบวินัยในตนเองหรือต่อผูอ่ื้น จึงควรมีการจดัท ามาตรฐานให้สอดคลอ้งกบั
การท างานของพนกังานอยูเ่สมอ เพื่อพฒันาองคก์ร 
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดหมำยของโครงงำน 
วตัถุประสงคข์องโครงงานน้ีจดัท าข้ึน เพื่อความสะอาดและเป็นระเบียบในสายการผลิต ท า 

ให้สายการผลิตมีช้ินงานไหลอยา่งต่อเน่ือง ลดกระบวนการหรือส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นออก ท าให้พนกังาน
มีระเบียบวินยั มีความสามคัคีกนัในการท างาน และช่วยลดของเสียและส่ิงแปลกปลอมท่ีเกิดข้ึนใน
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กระบวนการหล่อช้ินงานอลูมิเนียม ท าให้สายการผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยเร่ิมจากการศึกษา
การท างานในสายการผลิต เก็บขอ้มูลและจดบนัทึกกระบวนการหล่อช้ินงานอลูมิเนียม, การตดั
ช้ินงาน, การมาร์ครหสัช้ินงาน และการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน เป็นตน้ เพื่อดูวา่สาเหตุเกิดมา
จากส่วนไหนของกระบวนการ จากนั้นหาแนวทางในการแก้ไขเพื่อไม่ให้เกิดปัญหาเดิมซ ้ าหรือ
เพื่อใหเ้กิดปัญหาดงักล่าวใหน้อ้ยท่ีสุด แลว้จดัท าใหเ้ป็นมาตรฐาน 
 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 
ผลท่ีคาดวา่จะไดรั้บจากการปฏิบติังานคร้ังน้ีคือ ช่วยองคก์รและบุคคลภายในองคก์รใน 

เร่ืองต่างๆท่ีสามารถช่วยได ้ช่วยลดปัญหาท่ีเกิดข้ึนภายในแผนก P3 โดยการเพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างานของพนกังานในสายการผลิตท่ีสังกดัอยู ่จดัท ามาตรฐานการปฏิบติังานของพนกังานให้ดี
ข้ึนจากเดิม และช่วยลดปริมาณของเสียหรือส่ิงแปลกปลอมท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานอลูมิเนียมให้เกิด
น้อยท่ีสุด เพื่อลดรายจ่าย และส่งผลให้รายได้ของบริษัทเพิ่มข้ึน และสุดท้ายน้ียงัได้เรียนรู้การ
ท างานของสายการผลิตและกระบวนการต่างๆ ภายในโรงงาน ไดรั้บความรู้ทั้งทางทฤษฎีและการ
ปฏิบติังานจริง มีความตั้งใจ มีความอดทน มีระเบียบวินัย (การตรงต่อเวลา และการปฏิบติัตาม
กฎระเบียบขององคก์ร) และการอยูร่่วมกนักบัผูอ่ื้นภายในองคก์ร 
 

1.10 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 

ค ำศัพท์    ควำมหมำย 
Aluminum Die casting  งานหล่ออลูมิเนียม 
Raw material   วตัถุดิบ 
Gravity    การเทโดยอาศยัแรงโนม้ถ่วง 
Machining   การปาดผวิช้ินงาน 
Lubricant oil   น ้ามนัหล่อล่ืน 
Defect    ต าหนิท่ีเกิดข้ึนท่ีช้ินงาน 
Brick    อิฐทนไฟ 
Scrap    ของเสียท่ีเกิดจากการเทอลูมิเนียม 
Mica    วสัดุทนไฟ 
Shrinkage   โพรงท่ีเกิดจากการหดตวัของช้ินงาน 
Polishing   การขดั 
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ค ำศัพท์    ควำมหมำย 
Blowhole   รูพรุนท่ีเกิดจากอากาศเขา้ไปรวมตวักบัน ้าโลหะ 
Pinhole    รูพรุนท่ีเกิดจากก๊าซไฮโดรเจนท าปฏิกิริยากบัน ้า     

อลูมิเนียม 
Molten metal   น ้าโลหะ 
Misrun    น ้าอลูมิเนียมเขา้ไม่เตม็แบบ 
Solidification   การแขง็ตวั 
Blister    การพองท่ีช้ินงาน 
Solid    ของแขง็ 
Crack    รอยแตกร้าวท่ีช้ินงาน 
Furnace    เตาหลอม 
Hard spot   เมด็เหล็กท่ีผสมอยูใ่นช้ินงาน 
Porosity    รูพรุนท่ีไม่แยกชนิด 
Shot brush   การท าความสะอาดผวิงานชนิดหน่ึง 
Gate    ทางเขา้น ้าอลูมิเนียม (อยูใ่นแม่พิมพ)์ 
Runner    ทางวิง่น ้าอลูมิเนียม (อยูใ่นแม่พิมพ)์ 
Over Flow   ช่องท่ีช่วยเติมเตม็ในช้ินงาน (อยูใ่นแม่พิมพ)์ 
Biscuit   กอ้นความหนาคร้ังสุดทา้ย (อยูใ่นแม่พิมพ)์ 

 Air vent    ช่องระบายอากาศ 
 Spot cooling   จุดน ้าหล่อเยน็ในแม่พิมพ ์
 Cooling system   ระบบน ้าหล่อเยน็ในแม่พิมพ ์
 Filter    กรองมีไวส้ าหรับกรองส่ิงสกปรก 
 Flux    ผงส าหรับท าความสะอาดน ้าอลูมิเนียม 
 Burner    หวัเผา 
 Ingot    แท่งอลูมิเนียม 
 Over gate   ระดบัน ้าเหนือทางเขา้ 
 Under gate   ระดบัน ้าต ่ากวา่ทางเขา้ 
 Balance gate   ระดบัน ้าพอดีทางเขา้ 

Coating    น ้ายาท่ีช่วยไม่ใหน้ ้าอลูมิเนียมติดอุปกรณ์และแม่พิมพ ์



บทที ่2 
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
2.1 ระบบทีใ่ช้ภายในโรงงาน 
 
2.1.1 ไคเซ็น (Kaizen) 

การปรับปรุงการด าเนินธุรกิจอยา่งต่อเน่ืองและผลกัดนันวตักรรมใหม่ และววิฒันาการอยู ่
ตลอดเวลา ประกอบดว้ย 
1. Effort improvement คือการมีจิตส านึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวตักรรม 
2. Cost reduction, eliminate MURI – MURA – MUDA, JIT (Just in Time), CS (Customer 

Service) in next process, JIDOKA, PPS (Practical Problem Solving) คือการสร้างระบบงาน
และโครงสร้างท่ีเก้ือกลูกนั มีการลดตน้ทุนและการสูญเสียต่างๆ 

3. Share idea, learning from mistake, standardized, YOKOTEN ( ถ่ าย โอน ค ว าม รู้ )  คื อ ก าร
ส่งเสริมใหเ้กิดองคก์รแห่งการเรียนรู้ 

ไคเซ็น ท่ีจะประสบความส าเร็จจะต้องมีหลักพื้นฐานคือ การมีจิตส านึกมีความคิดอยู่
ตลอดเวลาวา่จะท าใหดี้ข้ึน จะตอ้งก่อใหเ้กิดการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่างๆ มีระบบ Just in Time 
ท าให้พอดี และต้องสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกคา้ทั้งท่ีเป็นลูกคา้ประเภท end – user หมายถึง 
ประชาชนหรือผูรั้บบริการภายนอก และลูกคา้ในกระบวนการ คือผูท่ี้รับบริการต่อจากเรา ไคเซ็น 
ไม่ใช่การเปล่ียนใหม่ทั้งหมด แต่เป็นการปรับปรุง เพราะไคเซ็นไม่จ  าเป็นตอ้งเปล่ียนทุกอยา่งใหม่
หมดเพียงแค่ปรับปรุงบางจุดเท่านั้น เพื่อให้เจา้หน้าท่ีท างานง่ายข้ึน และผูรั้บบริการสะดวกข้ึน 
ตวัอยา่งการท าไคเซ็นของ TOYOTA เช่น การปรับปรุงการขนัน็อตลอ้รถยนต ์โดยการท าให้มีสีติด
ตรงเคร่ืองมือขนัน็อต หากพนักงานขนัน็อตแน่นพอ จะท าให้สีนั้นติดท่ีหัวน็อต เป็นการยืนยนัว่า
ขนัน็อตแน่นแลว้ หรือร้านจดัผมบางแห่งในญ่ีปุ่น จะมีวิธีท างานคลา้ยกบั TPS คือ มีขั้นตอนการ
ผลิตท าเหมือนกระบวนการผลิต เพื่อไม่ให้ช่างต้องเคล่ือนไหวมาก ลดการสูญเสียเวลาในการ
ท างาน และยงัเพิ่มความช านาญเฉพาะด้าน โดยผูรั้บบริการจะเคล่ือนท่ีแทน ส่วนกรณีของภาค
ราชการไทยท่ีน าไคเซ็นมาใช ้เช่น การท า Passport ของกรมการกงสุล กระทรวงต่างประเทศมีการ
เช่ือมโยงฐานขอ้มูลกบักรมการปกครอง ท าให้ผูท้  า Passport ไม่ตอ้งกรอกขอ้มูลมาก และจะอยูใ่น
ระบบการท า Passport ตลอดทุกขั้นตอนไม่เกิน 20 นาที การเร่ิมตน้ท าไคเซ็นท่ีTOYOTA จะเร่ิม
ดว้ยการท า Idea Contest เพื่อใหพ้นกังานน าเสนอความคิดใหม่ๆ ในการปรับปรุง 
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2.1.2  ความหมายและหลักการของ 5 ส 

5 ส มาจากค ายอ่ 5 S ซ่ึงเป็นอกัษรตวัแรกของค าในภาษาญ่ีปุ่น 5 ค า คือ 
1. SEIRI (เซริ)   = สะสาง (ท าใหเ้ป็นระเบียบ) 
2. SEITON (เซตง)  = สะดวก (วางของในท่ีๆควรอยู)่ 
3. SEISO (เซโซ)  = สะอาด (ท าความสะอาด) 
4. SEIKETSU (เซเคทซึ) = สุขลกัษณะ (รักษาความสะอาด) 
5. SHITSUKE (ชิทซึเคะ) = สร้างนิสัย (ฝึกใหเ้ป็นนิสัย) 
 
ความหมายของ 5 ส คือ 
สะสาง คือ การแยกให้ชัดระหว่างของท่ีจ าเป็นต้องใช้กับของท่ีไม่จ  าเป็นต้องใช้ ของท่ีไม่
จ  าเป็นตอ้งใชใ้หข้จดัทิ้งไป กล่าวกนัวา่การเพิ่มประสิทธิภาพนั้นตอ้งเร่ิมจาก “สะสาง” 
สะดวก คือ การจดัวางของท่ีจ าเป็นตอ้งใช้ให้เป็นระเบียบสามารถหยิบฉวยใช้งานไดท้นัที  กล่าว
กนัวา่ใหใ้ชห้ลกั “สะดวก” น้ีเพื่อก าจดัความสูญเปล่าของเวลาในการ “คน้หา” ส่ิงของ 
สะอาด คือ การปัดกวาดเช็ดถูสถานท่ี ส่ิงของ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร ให้สะอาดอยู่เสมอ 
ไม่ใหมี้ขยะ ไม่ใหส้กปรกเลอะเทอะ กล่าวกนัวา่ “สะอาด” คือ พื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ 
สุขลกัษณะ คือ การรักษาและการปฏิบติั 3 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก และสะอาด ให้ดีตลอดไป 
กล่าวกนัวา่ กา้วแรกของความลอดภยัเร่ิมจากการรักษาความสะอาดหรือ “สุขลกัษณะ” น้ีเอง 
สร้างนิสัย คือ การรักษาและการปฏิบติั 4 ส หรือส่ิงท่ีก าหนดไวแ้ลว้อยา่งถูกตอ้งและติดเป็น
นิสัย 

ในสถานท่ีท างานหรือโรงงานอุตสาหกรรมนั้น ปกติจะมีองคป์ระกอบต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง คือ 
คน เคร่ืองจกัร สภาพ / สภาพการท างาน และความน่าเช่ือถือ ดงันั้นเหตุผลท่ีตอ้งท ากิจกรรม 5 ส อีก
นยัหน่ึงนัน่ก็คือ เพื่อปรับปรุงองคป์ระกอบต่างๆ ดงักล่าวจากสภาพท่ีไม่เหมาะสมให้อยูใ่นสภาพท่ี
ดีข้ึน ดงัน้ี 
 

สถานทีท่ างานไม่ดี    ท าให้เป็นที่ท างาน 
 

คน  0 ท างานไม่ปลอดภยั    0 ปลอดภยั 
0 สุขอนามยัไม่ดี     0 สุขอนาม 
0 เบ่ือหน่ายการท างาน   0 สนุกกบัการท างาน 

 

ใช้ 5 ส 
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สถานทีท่ างานไม่ดี    ท าให้เป็นที่ท างาน 
 
เคร่ืองจกัร 0 ไม่มีประสิทธิภาพ 

- เสียบ่อย     0 เพิ่มประสิทธิภาพ 
- เสียเวลามาก       ในการเดินเคร่ือง 
- ขดัขอ้งบ่อย        

 
สภาพ  0 ฝุ่ น / ส่ิงสกรก / ขยะ    0 สะอาดเรียบร้อย 
  0 น ้ามนัร่ัว        ปลอดภยั 

0 ไม่เป็นระเบียบ     0 เป็นระเบียบ 
0 ไม่พอดี ไม่มีประโยชน์    0 แกท้ั้ง 3 อยา่งได ้
   ไม่สม ่าเสมอ 

 
งาน  0 ท าแบบไม่ตั้งใจ    0 ตั้งใจท างาน 
  0 เกิดของเสียหาย    0 ไดข้องคุณภาพดี 
 
 
ความน่าเช่ือถือ 0 ไม่มี      0 มีมากข้ึน 
 
 
2.1.3 ความปลอดภัยในการท างาน (SAVETY FIRST) 

ความปลอดภยัในการท างานถือเป็นหนา้ท่ีของทุกคนในบริษทัฯ ตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูงไป
จนถึงพนกังานทุกคนท่ีตอ้งร่วมใจกนัสร้างและด ารงรักษาไวซ่ึ้งสภาพการท างานท่ีปลอดภยั เพราะ
ทรัพยากรบุคคลถือเป็นทรัพยากรอนัมีค่าสูงสุดของบริษทัฯ หากเกิดการบาดเจ็บ สูญเสียอวยัวะ 
หรือเจบ็ป่วยจากการท างาน นอกจากจะสูญเสียเงินทองเพื่อการรักษาพยาบาลแลว้ ยงัท าใหพ้นกังาน
สูญเสียรายได ้อีกทั้งยงัท าใหค้รอบครัวและผูอ้ยูเ่บ้ืองหลงัเดือดร้อนอีกดว้ย 
 บริษทั เควายบี (ประเทศไทย) จ ากดั ตระหนกัถึงความรับผดิชอบ และความส าคญัในดา้นน้ี
จึงจดัให้มีแผนการด าเนินงานครอบคลุมทุกๆ ด้าน เช่น การตรวจสอบความปลอดภัยฯ การ
ฝึกอบรม การปฏิบติัตามกฎหมายความปลอดภยั เป็นตน้ 

ใช้ 5 ส 

ใช้ 5 ส 

ใช้ 5 ส 

ใช้ 5 ส 
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 อยา่งไรก็ตาม กาจดัการความปลอดภยัอยา่งเป็นระบบเพียงใดนั้น ก็อาจไร้ความหมายโดย
ส้ินเชิง หากผูป้ฏิบติังานขาดความรู้ ไม่ตระหนักถึงความส าคญั และไม่ปฏิบติัตามขั้นตอนความ
ปลอดภยัท่ีบริษทัฯไดก้ าหนดไว ้เป้าหมายสูงสุดของเราก็คือ “พนกังานทุกคนสามารถปฏิบติังาน
ดว้ยความปอดภยัและปราศจากอนัตรายในการท างาน” ยกตวัอย่าง เช่น การป้องกนัอคัคีภยัและ
เคร่ืองดับเพลิง ไม่ควรสูบบุหร่ีในบริเวณท่ีมีป้ายห้ามสูบ และบริเวณพื้นท่ีก่อสร้าง ท่ีไม่มีป้าย
อนุญาตให้สูบ และห้ามท าให้เกิดประกายไฟในบริเวณท่ีเก็บวตัถุไวไฟ, ความปลอดภยัในการ
ท างานป้ันจัน่ (เครน) ก่อนการใช้งานตอ้งตรวจเช็คสภาพโดยทัว่ไปของป้ันจัน่ (เครน) ก่อนการใช้
งานตอ้งตรวจเช็คสภาพโดยทัว่ไปของป้ันจัน่ (เครน) และพนักงานตอ้งสวมใส่หมวกนิรภยั และ
อุปกรณ์อ่ืนๆ ท่ีเหมาะสม เป็นตน้ 
 
2.1.4 กจิกรรม QCC กจิกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: QCC) 

QCC (QC Circle) คิวซีเซอร์เคิล หมายถึง กิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีหน้างานกลุ่มคน
ขนาดเล็ก (จ านวน 3-6 คน) ในหน่วยงานเดียวกนัท่ีรวมตวักนัเพื่อปฏิบติักิจกรรมในดา้นการแกไ้ข
ปัญหาหรือปรับปรุงงานท่ีท าอยูใ่ห้ดีข้ึน ซ่ึงส่งผลไปยงัการปรับปรุงคุณภาพของสินคา้หรือบริการ
ดว้ย โดยทุกคนในกลุ่มมีส่วนร่วม 
ขั้นตอนการด าเนินการ QCC 
1. การคน้หาหวัขอ้ปัญหา 

1.1 ตอ้งเป็นปัญหาท่ีไม่ขดักบันโยบายของหน่วยงาน 
1.2 ปัญหานั้นจะตอ้งเก่ียวขอ้งกบัการท างานเท่านั้น ไม่เก่ียวขอ้งกบัเร่ืองส่วนตวั 
1.3 กลุ่มตอ้งสามารถแกไ้ขไดเ้องทั้งหมดหรือเป็นเร่ืองส่วนใหญ่ 
1.4 ปัญหาท่ีรีบด่วนหากทิ้งไวจ้ะเป็นผลเสียหายแก่สมาชิกส่วนใหญ่ 
1.5 ควรเป็นปัญหาท่ีสามารถแกไ้ขไดส้ าเร็จภายในระยะเวลาไม่นานมากนกั 
1.6 ตอ้งสามารถอธิบายไดช้ดัแจง้วา่มีเหตุจูงใจอยา่งไรจึงเลือกปัญหานั้น 

2. การส ารวจสภาพปัจจุบนั 
การส ารวจสภาพปัจจุบนัท่ีเป็นอยูน่บัวา่เป็นเร่ืองส าคญัไม่น้อย เพราะจะเป็นตวับ่งบอกว่า

หน่วยงานมีปัญหา หรือไม่เพียงใด 
2.1 ควรรวบรวมตวัเลขขอ้มูลท่ีเป็นประวติัเก่าของกิจกรรมท่ีจะท า 
2.2 วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดโ้ดยใชเ้คร่ืองมือของการควบคุมคุณภาพต่างๆ 
2.3 น าข้อมูลท่ีรวบรวมได้และวิเคราะห์แล้วเทียบกับเป้าหมายท่ีก าหนดไว ้และปรับปรุง

เป้าหมายท่ีก าหนดไวใ้หส้มเหตุสมผล 
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3. แผนการด าเนินงาน 

วิธีการด าเนินงานของกลุ่ม QCC ใช้วิธีด าเนินงานตามขั้นตอนท่ีเรียกว่าวฏัจักรเดมิง 

(Deming Cycle) ซ่ึงตั้งช่ือเป็นเกียรติแก่ผูคิ้ดคน้วธีิท างานแบบน้ีข้ึน คือ ดร.ดบัเบิลยอีู เดมิง (Dr.W.E 

Deming) มี 4 ขั้นตอน 

3.1 วางแผนแกปั้ญหา (Plan) = P 

3.2 ลงมือแกปั้ญหาตามท่ีวางแผนไว ้(Do) = D 

3.3 ตรวจสอบหลงัจากลงมือแกปั้ญหาแลว้ (Check) = C 

3.4 ปรับปรุงแผนใหม่แลว้ลงมือปฏิบติั (Action) = A 

การวางแผนแกปั้ญหานั้นจะตอ้งท าเป็นตารางโดยใชห้ลกั PDCA และน า 7 QC Story มาใส่

ในตารางโดยมีรูปแบบดงั ตวัอยา่งต่อไปน้ี 

 

 
 

ภาพที ่2.1 แสดงตารางแผนการแกปั้ญหาโดยใชห้ลกั PDCA 

 

4. วเิคราะห์ปัญหา 

น าปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ขมาวิเคราะห์หาสาเหตุว่าเกิดจากอะไรบา้ง โดยใชเ้คร่ืองมือ QCC 

คือผงักา้งปลา โดยเขียนปัญหาท่ีตอ้งการแกไ้ขไวท่ี้หวัปลาจากนั้นก็วเิคราะห์ โดยใช ้4 M IE คือ คน 

(Man), เค ร่ืองจักร/อุปกรณ์ (Machine), วัตถุดิบหรือวสัดุ (Material), วิธีการท างาน (Method), 

สภาพแวดลอ้มในการท างาน (Environment) แลว้สรุปปัญหาท่ีตอ้งแกไ้ขเพื่อด าเนินการแกไ้ขต่อไป 

D 

P 

C 

A 

P 

P 

P 
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5. พิจารณาหามาตรการแกไ้ขและปฏิบติั 

 น าปัญหาท่ีได้จากการวิเคราะห์สาเหตุ โดยใช้ผงัก้างปลามาหาสาเหตุและวิธีทางแก้ไข

พร้อมก าหนดผูรั้บผดิชอบรวมทั้งเวลาท่ีจะตอ้งท าใหส้ าเร็จ 

 

  
 

ภาพที ่2.2 ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) 

 

6. ติดตามผล 

เก็บรวบรวมขอ้มูลหลงัจากไดป้ฏิบติัการแกไ้ขไปแลว้ว่าผลท่ีไดรั้บคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้

เท่าไหร่ เป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางไวห้รือไม่หรือเกินเป้าหมาย โดยท าเป็นตารางขอ้มูลท่ีรวบรวม

ไดจ้ากการแกไ้ขใส่ลงในตารางท่ีท าไวแ้ลว้คิดเป็นเปอร์เซ็นตอ์อกมาเปรียบเทียบผลการด าเนินงาน 

สรุปผลการด าเนินงาน น าผลท่ีไดรั้บจากการท า QCC มาเขียนเป็นขอ้สรุป 2 อยา่ง คือ ผล

ทางตรง ท่ีไดรั้บจากการท า QCC มีอะไรเขียนให้ชดัเจน และผลทางออ้ม สามารถเขียนรายงานได้

มากกวา่ 1 ขอ้ข้ึนไป 

7. ก าหนดมาตรฐาน 

 การก าหนดมาตรฐานเพื่อแสดงให้เห็นวา่ ถา้ท าตามขั้นตอนน้ีจะตอ้งไม่เกิดปัญหาดงักล่าว

อีก คือตอ้งเขียนข้อก าหนดให้ชัดเจน เข้าใจง่ายและปฏิบติัได้ด้วย โดยต้องสอดคล้องกบัระบบ

คุณภาพ เม่ือเราสามารถแกไ้ขปัญหาตามหลกัการ QCC จนส าเร็จแลว้กิจกรรม QCC ในคร้ังต่อไป

ควรจะน าปัญหาล าดบัท่ีสองจากการลงคะแนนคน้หาปัญหาคร้ังแรกของเราน ามาเป็นกิจกรรม QCC 

ในคร้ังต่อไป 
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เคร่ืองมือคิวซี 7 อยา่ง (QC 7 Tools) 

1. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 

ใบตรวจสอบ คือ ตาราง หรือแบบฟอร์มท่ีก าหนดล่วงหนา้ เพื่อตรวจสอบขอ้บกพร่อง 

สาเหตุการกระจายของขอ้มูล หรือต าแหน่งของเสียท่ีเกิดจากการปฏิบติังาน 

 

ตารางที ่2.1 แสดงตวัอยา่งประเภทการตรวจสอบขอ้บกพร่อง 

 

ใบตรวจสอบประเภทของข้อบกพร่อง 

สินคา้: ยางใน      วนัท่ี 9 พ.ค. 2528 

ขนาด: 5.60-13      แผนกตรวจสอบภายใน 

จ านวนตรวจ: 1530 เส้น     ผูต้รวจ: นาย ก. 

 

 

2. กราฟ (Graph) 

กราฟ คือเคร่ืองมือในการถ่ายทอดขอ้มูล และวเิคราะห์ขอ้มูลท่ีดีเยีย่มท่ีสุด 

ขอ้ดีของกราฟ 

1. เขียนง่าย 

2. เขา้ใจง่าย, อ่านขอ้มูลไดเ้ร็วข้ึน 

ประเภทขอ้บกพร่อง  จ านวน รวม 
รอยต่อแยก 
ฟองอากาศ 
เศษผงฝังใน 
เศษผงบนผวิ 
ฐานวาลว์เปิด 

อ่ืนๆ 

 /// 
  ////  ////  ////  //  

//// 
////  / 
////  // 
////  /// 

3 
17 
5 
6 
7 
8 

 รวม  46 
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3. เปรียบเทียบขอ้มูล แต่ละขอ้มูลไดช้ดัเจน 

4. เป็นแนวทางไปสู่การวเิคราะห์ขั้นสูงต่อไป 

 

ตารางที ่2.2 แสดงประเภทของกราฟ 

 

ประเภท การใชป้ระโยชน์ 
1. กราฟแท่ง 

(Bar Chart) 
ในกรณีท่ีตอ้งเปรียบเทียบขนาดใหญ่เล็ก หรือปริมาณมากนอ้ย ฯลฯ  
ใชค้วามสูง หรือความยาวของแท่งแทนขนาดหรือปริมาณ ฯลฯ 

2. กราฟเส้น 
(Line Chart) 

ในกรณีท่ีตอ้งการแสดง หรือใชส้ังเกตดูการเปล่ียนแปลงของค่าขอ้มูล  
และแกนนอนแสดงเวลาเม่ือโยงค่าขอ้มูลในแต่ละช่วงเวลาซ่ึงจุดเอาไวจ้ะได้
กราฟเส้นซ่ึงสามารถช้ีใหเ้ห็นการเปล่ียนแปลงหรือแนวโนม้อยา่งต่อเน่ือง 

3. กราฟวงกลม 
(Pie Chart) 

ในกรณีท่ีตอ้งการแสดงเน้ือหาสาระภายใน ใช้แบ่งเน้ือท่ีในวงกลมออกเป็น
ส่วนๆ จากจุดศูนยก์ลางตามอตัราส่วนของเน้ือหาทั้งหมดในช่วงเวลาหน่ึง 

4. กราฟแถบ 
(Band Graph) 

เช่นเดียวกบักราฟวงกลม แต่ใชแ้บ่งสัดส่วนในแท่งส่ีเหล่ียมผนืผา้ 
ตามสัดส่วนของ ของหวัขอ้ต่างๆ ท่ีแบ่งไว ้กราฟแถบมีขอ้ดีกวา่กราฟวงกลม
ตรงท่ีสามารถช้ีใหเ้ห็นการเปล่ียนแปลงในแต่ละช่วงเวลาท่ีชดัเจนดีกวา่ 

5. กราฟเรดาห์ 
(Radar Chart) 

เป็นกราฟท่ีแสดงความผนัแปรตามสัดส่วนของขอ้มูลแต่ละประเภท โดยอาศยั
การแบ่งประเภทของขอ้มูลตามแกนต่างๆ แลว้พิจารณาความผนัแปรจากความ
แตกต่างของระยะเวลาในแต่ละแกน มกัใชแ้สดงระดบัของการพฒันา  
เช่น ความรู้, ทกัษะของบุคคล (เปรียบเทียบ ก่อน-หลงั การอบรม) 

 

3. แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) 

แผนภูมิพาเรโต เป็นเคร่ืองมือช่วยมนการวเิคราะห์ และตดัสินใจเก่ียวกบัปัญหา และสาเหตุ

ต่างๆ ของปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยการน าเอาขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนมาแบ่งแยกตามประเภทของสาเหตุหรือ

คุณลกัษณะแลว้เรียงล าดบัตามความส าคญัของขอ้มูลจากมากมานอ้ย โดยแสดงขนาดความมากนอ้ย

ดว้ยกราฟแท่งและแสดงค่าสะสมดว้ยกราฟเส้น 
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หลกัการของพาเรโต Pareto Diagram 

1. ประเภทนอ้ยชนิด แต่มีผลมาก (The Vital Few) 

2. ประเภทมากชนิด แต่มีผลนอ้ย (The Trivial Many) 

ประโยชน์ของพาเรโต 

1. เป็นการรวบรวมขอ้มูลของสาเหตุต่างๆ ไวใ้นท่ีเดียวกนั 

2. มองเห็นสาเหตุของปัญหาท่ีส าคญัไดอ้ยา่งชดัเจน และช่วยในการตดัสินใจวา่ การแกปั้ญหา

ควรเนน้ท่ีสาเหตุใดก่อน เม่ือแกปั้ญหาแลว้สาเหตุอ่ืน จะมีผลอยา่งไร 

3. น าเสนอใหเ้ขา้ใจไดง่้าย 

4. ใชใ้นการเปรียบเทียบขอ้มูล ก่อน-หลงั การปรับปรุง 

4. แผนภูมิเหตุและผล (Cause & Effect Diagram) 

แผนภูมิก้างปลา (Fish Bone Diagram) หรือแผนภาพ อิชิคาว่า (Ishikawa Diagram) เป็น

แผนภูมิท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างคุณลกัษณะทางคุณภาพ (ผลซ่ึงเป็นปัญหาจ าเป็นตอ้งแกไ้ข) 

กบัปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง (สาเหตุท่ีมีอิทธิพลต่อผล) องคป์ระกอบหรือสาเหตุหลกัโดยทัว่ไปไม่วา่

จะอยูใ่นหน่วยงานการผลิตหรืองานส านกังานมกัใช ้4 M เหมือนกนัคือ 

4.1 MAN (คน) 

4.2 MACHINE (เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์) 

4.3 MATERIAL (วตัถุดิบ หรือวสัดุ) 

4.4 METHOD (วธีิการท างาน) 

หลกัในการพิจารณา “ตน้เหตุ (Root Cause)” จากผงักา้งปลา 

1. น ามาแกไ้ขแลว้ ปัญหาลดลง หรือหมดไป 

2. แกไ้ขไดด้ว้ยกลุ่มเอง 

3. ใชค้  าถาม “ท าไม” หลายๆ คร้ัง 

4. เป็นปัญหาท่ีกลุ่มไม่ทราบสาเหตุแทจ้ริงและวธีิการแกไ้ขมาก่อน 

5. ฮีสโตแกรม (Histogram) 

แผนภูมิฮีสโตแกรม เป็นเคร่ืองมือท่ีแสดงถึงความผนัแปรของข้อมูลทั้ งแนวโน้มสู่

ศูนยก์ลางค่าการกระจาย และรูปทรงความผนัแปร 
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แนวคิดส าหรับการวเิคราะห์ ดว้ยฮีสโตแกรม 

1. ค่าของขอ้มูลทางสถิติจะแสดงถึงความผนัแปรเสมอ 

2. ความผนัแปรจะปรากฏเป็นตวัแบบหน่ึงท่ีแน่นอนเสมอ 

3. ตวัแบบของความผนัแปรจะพิจารณาไดย้ากมากหากพิจารณาเพียงตวัเลขของขอ้มูล 

การพิจารณาตวัแบบของความผนัแปรจะสามารถท าไดง่้ายมากหากสรุปใหอ้ยูใ่นรูปของฮีสโต 

แกรม 

6. แผนภูมควบคุม (Control Chart) 

 ในการวิเคราะห์ความมีเสถียรของขอ้มูลเพื่อการคาดการณ์ ถ้าหากขอ้มูลมีเพียงประเภท

เดียว เช่น ค่าใช้จ่ายโดยรวม ค่าแรง น ้ าหนักบรรจุ ฯลฯ จ าเป็นตอ้งวิเคราะห์ผ่านแผนภูมิควบคุม 

(Control chart) โดยปกติใน QCC จะมีการใช้แผนภูมิควบคุมในการวิเคราะห์เสถียรภาพในการ

ขั้นตอนการสังเกตการณ์ การวิเคราะห์สาเหตุ และการติดตามผล ในขั้นตอนการคน้หาปัญหาและ

ขั้นตอนการท าใหเ้ป็นมาตรฐาน 

7. แผนภูมิการกระจาย (Scatter Diagram) 

แผนภูมิกระจาย หมายถึง แผนภูมิท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ของขอ้มูลท่ีมีความสอดคลอ้งกนั 

(Corresponding Data) ซ่ึงหมายถึง ข้อมูลท่ีเก็บได้จากตัวอย่างเดียวกันแต่ด าเนินการนับข้อมูล

ออกเป็น 2 ชนิด เช่น คนละเคร่ืองจกัร มาจาก Part คนละ Supplier 

 

ตารางที ่2.3 แนวความคิดและการประยกุตเ์คร่ืองมือแต่ละตวั 
 

ช่ือเคร่ืองมือ แนวความคิดของกลไก การประยกุตก์บั QCC 

1. ใ บ ต ร ว จ ส อ บ 
(Check Sheet) 

สาเหตุความผันแปรจะส่งผลท่ี
ค่อนข้างแน่นอนต่อคุณลักษณะ
ทางคุณภาพเสมอ 

- สาเหตุความผนัแปรภายใตส้าเหตุ
ต่างๆเพื่อก าหนดเป้าหมาย] 

- การพิสูจน์สาเหตุและผล (โดยใช้
ร่วมกบัแผนภูมิพาเรโต) 

2. กราฟ (Graph) ภาพท่ีแสดงถึงความผนัแปรทาง
สถิติท่ีสามารถวิเคราะห์ด้วยตา
เปล่าได ้

- การศึกษาความผนัแปรต่างๆ (โดย
ใชร่้วมกบัใบตรวจสอบ) 

- ใชพ้ิสูจน์สาเหตุและผล 
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ตารางที ่2.3 แนวความคิดและการประยกุตเ์คร่ืองมือแต่ละตวั (ต่อ) 
 

3. แผนภูมิพาเรโต 
(Pareto Diagram) 

ขอ้มูลท่ีมีความส าคญัจะมีจ านวน
ไม่มาก ขณะท่ีขอ้มูลอีกหลาย
ประเภทจะมีความส าคญันอ้ย 

- การจ าแนกประเภทของขอ้มูลเพื่อ
แนวความคิดเพื่อวิเคราะห์ 

- การวเิคราะห์เสถียรภาพของ
ขอ้มูลท่ีมีการจ าแนก 

- การวเิคราะห์เพื่อเลือกปัญหา 
อาการ และสาเหตุส าหรับการ
แกไ้ข 

- การก าหนดตวัเลขเป้าหมายใน
การแกปั้ญหา 

- การเปรียบเทียบผลหลงัการแกไ้ข 
4. แผนภูมิเหตุและ

ผล 
(Cause & Effect 
Diagram) 

ปัญหาหน่ึงควรมีสาเหตุท่ี
ก่อใหเ้กิดปัญหาเสมอ โดยสามารถ
ศึกษาผา่นการสังเกตการณ์หนา้
งาน แลว้น ามาตั้งสมมติฐานตาม
แนวโนม้ความคิดต่างๆ ของสาเหตุ
อยา่งมีระบบได ้

- ใชแ้สดงความสัมพนัธ์ระหวา่ง
สาเหตุและผลเพื่อการสร้าง
สมมติฐานของสาเหตุเพื่อการ
พิสูจน์โดยขอ้เทจ็จริงต่อไปได ้

5. ฮีสโตแกรม 
(Histogram) 

ความผนัแปรโดยส่วนใหญ่ควรจะ
มีจากสาเหตุธรรมชาติ ท่ีจะมี
รูปทรงท่ีแน่นอน มีค่าการกระจาย
และแนวโนม้สู่ศูนยก์ลางท่ีคงท่ี 

- ใชว้เิคราะห์ความผนัแปร 
- ใชพ้ิสูจน์สาเหตุและผล 
- ใชเ้ปรียบผลก่อนและหลงัการ

แกไ้ข 

6. แผนภูมิควบคุม 
(Control 
Diagram) 

ความผนัแปรโดยส่วนใหญ่จะมา
จากสาเหตุธรรมชาติ ส่วนท่ีเหลือ
จะมาจากสาเหตุท่ีผดิธรรมชาติ 
โดยความผนัแปรจากสาเหตุ
ธรรมชาติจะมีลกัษณะแบบสุ่ม
รอบค่า ค่าหน่ึงและมีปริมาณท่ี
สามารถคาดการณ์ได ้

- การวเิคราะห์เสถียรภาพของ
ขอ้มูลท่ีไม่มีการจ าแนกประเภท 

- การวเิคราะห์เพื่อพิจารณาสาเหตุ
ความผนัแปร 

- การก าหนดตวัเลขเป้าหมายฝน
การแกปั้ญหา 

- การเปรียบเทียบผลหลงัการแกไ้ข 
- การใชค้วบคุมมาตรฐาน 
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ตารางที ่2.3 แนวความคิดและการประยกุตเ์คร่ืองมือแต่ละตวั (ต่อ) 
 

7. แ ผ น ภู มิ ก า ร
กระจาย 
(Scatter 
Diagram) 

ในความสั มพัน ธ์ของข้อมู ล ท่ี
ส อดคล้ อ งกัน จะ มี ตั ว แบ บ ท่ี
แน่นอนอยูด่ว้ยแบบหน่ึงเสมอ 

- ใช้ วิ เค ร าะ ห์ ส ถ าน ก าร ณ์ ใน
ปัจจุบนัเพื่อเลือกแนวทางในการ
แกปั้ญหาส าหรับการตั้งเป้าหมาย 

- ใชพ้ิสูจน์สาเหตุและผล 

 

2.2 เคร่ืองมอื Standardized Work Tools 
 
2.2.1 ความหมายของ Standardized Work Tools 

เคร่ืองมือการสร้างงานมาตรฐานผสม หรือท่ีเรียกวา่ Standardized Work เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้
ในการด าเนินการสร้างเป็นมาตรฐานก่อนและหลงัการด าเนินการปรับปรุงงาน ซ่ึงช่ือเรียกอีกอยา่ง
ของ Standardized Work Tools คือ San Ten Set 
 
2.2.2 องค์ประกอบ 6 ประการ ของเคร่ืองมืองานมาตรฐาน 
1. Standardized Work Combination Table คือ ตารางงานมาตรฐานผสม หรือท่ีเรียกว่า ใบจดัสรร

กระบวนการท างานของพนกังาน ซ่ึงใบงานดงักล่าวจะประกอบดว้ย ขั้นตอนการปฏิบติังาน
ของพนกังาน งานท่ีท าโดยเคร่ืองจกัร คน (เวลารองาน / เวลาเดิน) และอ่ืนๆ 

 

 
 

ภาพที ่2.3 WORK COMBINATION TABLE 
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2. Standardized Work Chart คือ  แผนภาพงานมาตรฐาน ท่ี ใช้ในการส่ือสารใน เร่ืองของ
สายการผลิต ทั้งการวางต าแหน่งของเคร่ืองจกัร วตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต หรือแมก้ระทัง่การ
เคล่ือนไหวของพนกังานภายในสายการผลิต (ใชส้ัญลกัษณ์ในการแสดงหรือบ่งบอก) 

 

 
 

ภาพที ่2.4 STANDARDIZED WORK CHART 
 

3. Machine Capacity Chart คือ ใบแสดงประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต
วา่เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพในการแปรรูปสินคา้หรือผลิตภณัฑ์อยา่งไร โดยมีหลกัการค านวณ
ดงัต่อไปน้ี 
 
สมการในการค านวณหาประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ (แปรรูป) 
 

ประสิทธิภาพการแปรรูป =
เวลาท างานต่อกะ

เวลาท างานเสร็จ
ช้ิน

+ เวลาท่ีท าการตั้งค่าเคร่ืองมือ
 

 
4. Measurement of Time Table คือ ใบจบัเวลาการท างานของพนักงานภายในสายการผลิต เป็น

เคร่ืองมือท่ีใชค้วบคู่กบั เคร่ืองมืองานมาตรฐาน เพื่อท่ีจะน ามาท าการวเิคราะห์ดว้ยเคร่ืองมืองาน
มาตรฐานทั้งสามอยา่ง (San Ten Set) 
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ภาพที ่2.5 TIME MEASUREMENT SHEET 
 

5. Yamazumi Chart คือ แผนภาพภาระงานและพนกังานหนา้สายการผลิตท่ีจะตอ้งรับผิดชอบใน
ส่วนงานการผลิตของตนเอง โดยการเขียนแผนภาพภาระงานไดน้ั้นจะตอ้งมีการด าเนินการใน
การจบัเวลาการท างานของพนกังานในสายการผลิตของทุกคนก่อน เป็นเคร่ืองมือท่ีใชค้วบคู่กบั 
San Ten Set หรือเคร่ืองมืองานมาตรฐาน 

 

 
 

ภาพที ่2.6 YAMAZUMI CHART 
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6. Materials Flow Chart : MFC คือ แผนภาพการไหลของวตัถุดิบในกระบวนการผลิตช้ินงาน
ต่างๆ เพื่อใหเ้กิดเป็นผลิตภณัฑ ์และยงัสามารถใชใ้นการควบคุมวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงาน
ในแต่ละรุ่นไม่ใหเ้กิดปัญหา 

 

 
 

ภาพที ่2.7 Materials Flow Chart 
 

2.3 การหลอมโลหะโดยเตาเช้ือเพลงิ 
 
2.3.1 ชนิดของเตาหลอม 
1. เตาเบา้ (เตาน ้ามนัหรือแก๊ส) ใชเ้บา้กราไฟทห์รือเซรามิค 
2. เตากะทะ ใช้เหล็กหล่อหรือเหล็กกลา้พิเศษเป็นกะทะ มีทั้งชนิดตั้งอยูก่บัท่ีและเอียงเทได ้และ

ใชน้ ้าหรือแก๊สเป็นเช้ือเพลิง 
3. เตาสะทอ้นความร้อน มีทั้งชนิดตั้งอยูก่บัท่ีและเอียงเทได ้และใชน้ ้าหรือแก๊สเป็นเช้ือเพลิง 
4. เตาถงัเบร์เรล ใชน้ ้าหรือแก๊สเป็นเช้ือเพลิง 
5. เตาไฟฟ้า แบ่งออกเป็น เตาช่องแบบเหน่ียวน า, เตาช่องแบบเหน่ียวน าชนิดความถ่ีต ่า, เตาช่อง

แบบเหน่ียวน าชนิดความถ่ีสูง, เตาช่องแบบความตา้นทาน 
ชนิดเตาหลอมท่ีใช้ในการปฏิบติัคร้ังน้ี เป็นเตาท่ีไม่สัมผสัโดยตรงกบัโลหะ (Indirect fuel 

fire furnace) เป็นเตาท่ีมีภาชนะรูปทรงกระบอกสูงเพื่อใช้บนัจุน ้ าโลหะป้องกนัการสันดาปสัมผสั
โดยตรงกับน ้ าโลหะท่ีหลอมเหลวเรียกว่า เบ้าหลอม เตาเบ้าแบบน้ีสามารถใช้เช้ือเพลิงจากการ
สันดาปจากถ่านโค้ก น ้ ามนั และก๊าซเช้ือเพลิง สามารถติดตั้งหัวเผาแบบอตัโนมัติ (Automatic 
burner) ท่ีสามารถควบคุมอตัราส่วนการเผาไหม้และควบคุมอุณหภูมิได้ตามท่ีต้องการ หัวเผา
สามารถปิด-เปิดดว้ยระบบอตัโนมติัซ่ึงท าให้ประหยดัพลงังานได้ถึง 30% เตาเบา้แบบน้ีมีการสูญ
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เพลิงของธาตุผสมประมาณ 1-2% เบา้หลอมท าจากวสัดุทนความร้อนตอ้งมีความแขง็แรงท่ีอุณหภูมิ
สูง ส่งถ่ายความร้อนดี แต่ตอ้งระวงัการปนเป้ือนของออกไซด ์

ประสิทธิภาพของเตา = 
พลงังานความร้อนทีสะสมอยูใ่นผลิตภณัฑ์

พลงังานท่ีสะสมในเช้ือเพลิง
 

 

= 
Mp × Cp ×dT+ Mf × Cl

Mf ×LHF
 

 
เม่ือ  Mp = อตัราการป้อนผลิตภณัฑ์ (kg/hr) 

  Mf = อตัราการใชเ้ช้ือเพลิง (kg/hr) 

  Cp = ค่าความจุความร้อนจ าเพาะของผลิตภณัฑ ์(kJ/kg. ˚C) 

  Cf = ค่าความร้อนแฝงของการหลอมเหลวของผลิตภณัฑ ์(kJ/kg) 
  dT = ความแตกต่างอุณหภูมิช้ินงานเขา้-ออก (˚C) 

LHV = ค่าความร้อนของเช้ือเพลิง (kJ/kg) 
 

2.3.2 แก๊สไฮโดรเจน  
ในการหลอมอลูมิเนียมผสม จะหลีกเล่ียงเร่ืองไม่ให้แก๊สไฮโดรเจนเขา้ละลายในน ้ าโลหะ

ไดย้ากมาก เพราะแก๊สไฮโดรเจนมีท่ีมาไดห้ลายทาง เช่น ติดมากบัโลหะท่ีจะหลอมพวกอลูมิเนียม
แท่ง หรือรูล้น รูเท ท่ีน ามาหลอมใหม่ในรูปของความช้ืน มากับแก๊สท่ีได้จากการเผาไหม้ และ
สุดท้ายมาจากความช้ืนในอากาศ เม่ือความช้ืนหรือไอน ้ าสัมผสักบัอลูมิเนียมเหลวก็จะเกิดแก๊ส
ไฮโดรเจนหรือข้ีโลหะข้ึน ดงัสมการ 

 

3H2O + 2Al     6H + Al2O3 
 

ในตอนท่ีแก๊สไฮโดรเจนละลายอยูใ่นอลูมิเนียมจะอยูใ่นสภาพเป็นอะตอม ต่อเม่ืออลูมิเนียมเยน็ตวั
ลง ปริมาณของแก๊สไฮโดรเจนท่ีละลายไดจ้ะลดนอ้ยลงตามล าดบั ท าให้อะตอมของไฮโดรเจนท่ีถูก
ขบัออกมารวมตวักนัเป็นโมเลกุล และในท่ีสุดก็กลายเป็นฟองเล็กๆ แยกตวัลอยข้ึนเหนือน ้ าโลหะ 
ถา้แยกตวัออกจากน ้ าโลหะไม่ทนั เน่ืองจากอลูมิเนียมแข็งตวัเสียก่อน ก็ยงัตกคา้งอยูใ่นอลูมิเนียม
เป็นฟองเล็กๆ กระจดักระจายอยูท่ ัว่ไป ท าใหคุ้ณภาพของงานหล่อท่ีไดต้  ่า 
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 วิธีป้องกนัและก าจดัแก๊สไฮโดรเจน ในทางปฏิบติันั้น ก่อนท่ีจะท าการหลอมอลูมิเนียม 
จ าเป็นจะตอ้งน าอลูมิเนียมท่ีจะหลอม เช่น อลูมิเนียมแท่ง, รูลน้ รูเทและอ่ืนๆ มายา่งและอุ่นก่อนจะ
ใส่เขา้เตา 

 

2.3.3 อลูมิเนียมออกไซด์ 

ความถ่วงจ าเพาะของอลูมิเนียมออกไซด์มีความใกลเ้คียงกบัอลูมิเนียมหลอมเหลวมาก จึง
ท าให้อลูมิเนียมออกไซดป์ะปนไปกบัน ้ าโลหะไดง่้ายในขณะท่ีเทน ้ าลงแบบหล่อ จะท าให้งานหล่อ
ท่ีไดมี้คุณภาพต ่า การแกไ้ขจุดเสียจะตอ้งกระท าทั้งการป้องกนัไม่ใหเ้กิดอลูมิเนียมออกไซด ์หรือถา้
จะเกิดก็ใหเ้กิดไดน้อ้ยท่ีสุดออกไปดว้ย 

ตามปกติอลูมิเนียมสามารถรวมกบัออกซิเจนไดง่้ายมาก แต่ออกไซด์ของอลูมิเนียมจะมี
ความแน่นทึบมาก ไม่ยอมให้ออกซิเจนแทรกซึมเขา้ไปท าปฏิกิริยากบัอลูมิเนียมใตผ้ิวของออกไซด์
ได ้ดงันั้นอลูมิเนียมออกไซด์จึงเกิดแต่ผิวหน้าน ้ าโลหะ จะท าหน้าท่ีเป็นเยื่อบางๆ ป้องกนัการเกิด
ออกไซด์ไดเ้ป็นอย่างดี ถา้เราท าการหลอมอลูมิเนียมดว้ยวิธีธรรมดา การป้องกนัออกไซด์จะท าได้
โดยไม่แตะตอ้งหรือกวนน ้ าโลหะเลย แต่เพื่อป้องกนัและให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนเรามกัใช้ยาฟ
ลกัซ์เขา้ช่วยซ่ึงยาฟลกัซ์ท่ีใชมี้ 4 ประเภท ดงัน้ี 

1. ยาฟลกัซ์ควบคุมผิวหน้า ท าหน้าท่ีควบคุมผิวหน้าน ้ าโลหะไว ้เป็นการป้องกนัทั้งไม่ให้เกิด
ออกไซด์ และการละลายของแก๊สไฮโดรเจน ยาฟลกัซ์ชนิดน้ีจึงตอ้งมีจุดหลอมเหลวต ่ากวา่จุด
หลอมตวัของอลูมิเนียม และมีความถ่วงจ าเพาะต ่ากว่าดว้ย ไดแ้ก่ เกลือคลอไรด์ของโซเดียม 
และเกลือคลอไรดข์องโปรแตสเซียมท่ีแหง้สนิท 

2. ยาฟลกัซ์ท าให้สะอาด ท าหนา้ท่ีป้องกนัการเกิดออกไซด์และช่วยท าให้ออกไซด์และส่ิงเจือปน
อ่ืนๆ ลอยข้ึนมาอยู่ท่ีผิวหน้า ประกอบดว้ยเกลือโซเดียมและเกลือโปรแตสเซียม เช่นเดียวกบั
ยาฟลักซ์คุมผิวหน้า แต่จะต้องผสมฟลูออไรด์เข้าไปด้วย ท าให้มีจุดหลอมเหลวและความ
ถ่วงจ าเพาะต ่า 

3. ยาฟลกัซ์ก าจดัข้ีโลหะ ท าหน้าท่ีก าจดัโลหะโดยเฉพาะ ส่วนใหญ่จะใช้ตอนเทโลหะลงแบบ
หล่อ ยาพวกน้ีจะเป็นตวัไปจบัพวกออกไซด์ต่างๆ ให้รวมกนัอยูใ่นลกัษณะเหนียว ท าให้กวาด
ออกไดง่้าย และช่วยให้ข้ีดลหะไม่ไหลตามน ้ าลงไปในแบบหล่อ ประกอบดว้ยเกลือโซเดียม 
และเกลือโปรแตสเซียมรวมกบัไครโอไลท ์5 – 10% 

4. ยาฟลกัซ์ลดแก๊ส มกัใชแ้ก๊สคลอรีนและไฮโดรเจนโดยเป่าผา่นเขา้ไปในน ้ าโลหะเกิดฟองพาเอา
แก๊สไฮโดรเจนและพวกออกไซดต์่างๆ ออกมาดว้ย 
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ตารางที ่2.4 แสดงความถ่วงจ าเพาะของวสัดุบางตวัท่ีมีอยูใ่นอลูมิเนียมออกไซดห์รือข้ีโลหะ 

 

COMPOUND SPECIFIC GRAVITY (20%) 
 
Al2 O3                    3.99 
Al                          2.70 
Al2 O3 3H2O           2.42 
Mg O                     3.65 
Mg                         1.74 
Si                           2.40 
     Si O2                          2.20 – 2.60 
                    Cu O                      6.40 
                    Cu2 O                     6.00 

 

2.4 การหล่อโลหะ Casting 
การหล่อโลหะ (Casting) หมายถึง การข้ึนรูปโลหะโดยน าโลหะมาหลอมเหลว แลว้เทหรือ

ฉีดเข้าสู่แบบหล่อ (Mould) หรือแม่พิมพ์ (Die) เม่ือโลหะแข็งตัวก็จะได้ช้ินงานท่ีมีรูปร่างตาม
ตอ้งการ ประกอบด้วยการเทน ้ าโลหะลงในแบบท่ีท าไวเ้ป็นรูปร่างต่างๆแล้วปล่อยให้น ้ าโลหะ
แขง็ตวั จากนั้นจึงเอาช้ินงานมาตกแต่งหรือน าไปผา่นขบวนการทางความร้อนจึงจะไดช้ิ้นงานส าเร็จ
ท่ีจะน าไปใชง้านต่อไป 

ขนาดของช้ินงานจะมีขนาดตั้งแต่น ้ าหนกัน้อยๆไปจนถึงขนาดใหญ่ท่ีมีน ้ าหนกัเป็นหลาย
ตนั คุณสมบติัของช้ินงานหล่อจะเก่ียวพนักบัธรรมชาติของโลหะท่ีจะน ามาหล่อ ชนิดแบบหล่อ 
ขนาด และรูปร่างของช้ินงานหล่อ และอตัราการเยน็ตวัเป็นอย่างมาก กระบวนการของการหล่อ
โลหะจะมีขั้นตอนการท างานมากไปกวา่การเพิ่มความร้อนจนโลหะหลอมละลายแลว้น าโลหะไป
เทลงแบบ โดยทั่วไปจะมีการเติมโลหะชนิดอ่ืนลงไปผสมและยังมีวิธีการขจัดสารมลทิน
แปลกปลอมเขา้มาเก่ียวขอ้งอีกดว้ย การหล่อโลหะท าไดห้ายวธีิ เช่น 

1. หล่อในแบบหล่อทราย 
2. หล่อในแบบหล่อเซรามิกซ์ 
3. หล่อแบบฉีดหรือไดคาสท ์
4. หล่อเหวีย่ง 
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2.4.1 การแข็งตัวของน า้โลหะ (Solidification of Metals)  
การแขง็ตวัของน ้าโลหะ คือ กระบวนการท่ีโลหะเปล่ียนแปลงสถานะจากของเหลวมาเป็น 

ของแขง็ 
 

โลหะบริสุทธ์ิ(Pure metal) 
 

 
 

ภาพที ่2.8 Cooling curve of pure metal 
 

 
 

ภาพที ่2.9 Characteristic grain structure of casting pure metal 
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โลหะผสม(Alloys) 

 

 
 

ภาพที ่2.10 Cooling curve of alloys 

 

 
 

ภาพที ่2.11 Characteristic grain structure of casting alloys 
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ภาพที ่2.12 การหดตวัของช้ินงาน (Shrinkage) 
 

2.4.2 การหล่อช้ินงาน Gravity Die Casting 
รับวตัถุดิบจาก  Maker และตรวจสอบ  เป็นจุดเร่ิมต้นของการผลิตโดย วตัถุดิบ (Raw 

Material) ท่ีใชผ้ลิต กรณีศึกษารับมาจากบริษทัผูผ้ลิตภายนอก ซ่ึงวตัถุดิบเหล่าน้ีถูกนา มาเก็บท่ีคลงั
วตัถุดิบก่อนนา เขา้สู่กระบวนการผลิตต่อไป 
 

 
 

ภาพที ่2.13 วตัถุดิบ (Ingot) 

พึง่เทน า้โลหะ น า้โลหะ 

เร่ิมแขง็ตวั 

ระหว่าง

กระบวนการ

แขง็ตวัของ

น า้โลหะ 

การแขง็ตวั

ของน า้โลหะ

สมบูรณ์ 
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การหลอมอลูมิเนียม การน าแท่ง Ingot และเศษ Scrap หลอมในเตาหลอม ท่ีอุณหภูมิ 740 
ถึง 760 องศาเซลเซียส 
 

 
 

ภาพที ่2.14 เตาหลอมอลูมิเนียม 
 

การเตรียมและการเคลือบแม่พิมพ ์การเตรียมแม่พิมพผ์วิของแม่พิมพก่์อนท าการเทหล่อข้ึน
รูปอะลูมิเนียมมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 
1. เผาอุ่นแม่พิมพ ์Slide โดยใชแ้ก็ส 
2. ยงิทรายแม่พิมพเ์พื่อขจดัคราบน ้ายาเคลือบเก่าออก และ ท าความสะอาดแม่พิมพ ์
3. ตกแต่งและซ่อมรอยเบียดแม่พิมพ ์รูระบายอากาศ Lot Mark และ Size Mark 
4. เคลือบแม่พิมพ ์โดยใชปื้น Spray พน่น ้ายาเคลือบใส่บริเวณท่ีเป็นผวิของช้ินงานตาม 
ความหนามาตรฐาน 
 

 
 

ภาพที ่2.15 พน่น ้ายาเคลือบแม่พิมพ ์
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การน าน ้ าอลูมิเนียมจากเตาไปหล่อข้ึนรูปช้ินงานท่ีเคร่ืองหล่อช้ินงานซ่ึงจะตอ้งมีอุณหภูมิ
แม่พิมพ ์ก่อนหล่อช้ินงาน 260 องศาเซลเซียสข้ึนไป และเคร่ืองหล่อช้ินงานจะตอ้งมี องศาเอียงอยู่
ระหวา่ง 55 ถึง 65 องศา 
 

 
 

ภาพที ่2.16 การเทน ้าอลูมิเนียมลงในแบบหล่อ 
 

การตดัฉนวนรูเท การตดัส่วนท่ีเป็นบริเวณทางไหลของน ้ า อลูมิเนียมเขา้สู่ภายในแม่พิมพ ์
ดว้ยเคร่ืองตดัฉนวนรูเท 

 

 
 

ภาพที ่2.17 การตดัรูเทของช้ินงาน 
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2.5 คุณสมบัติและเกรดของอลูมเินียม 
 
2.5.1 คุณสมบัติทางเคมีของอลูมิเนียม 

1. ออกซิเจน เม่ืออลูมิเนียมท าปฏิกิริยากบัออกซิเจน จะท าให้เกิดชั้นฟิล์มบางๆ เรียกว่า
อลูมิเนียมออกไซดอ์ยูท่ี่ชั้นผวิของอลูมิเนียม ซ่ึงจะไม่ท าใหเ้กิดปฏิกิริยาต่อไป 

2. ไนโตรเจน เม่ืออลูมิเนียมท าปฏิกิริยากบัไนโตรเจน จะท าใหเ้กิดไนไตรดท่ี์อุณหภูมิสูง 
3. ก ามะถนั เม่ืออลูมิเนียมท าปฏิกิริยากบัก ามะถนั จะไม่มีปฏิกิริยาเกิดข้ึน 
4. ไฮโดรเจน เม่ืออลูมิเนียมท าปฏิกิริยากับไฮโดรเจน จะละลายแทรกซึม เข้าไปใน

อลูมิเนียมได ้และในการหล่ออลูมิเนียมถือวา่ไฮโดรเจนเป็นก๊าซท่ีจะตอ้งก าจดัออกให้
หมดมากท่ีสุด 

5. กรดอนินทรีย ์(เขม้ขน้) เม่ืออลูมิเนียมท าปฏิกิริยากบักรดอนินทรีย ์ซ่ึงอลูมิเนียมทนได้
บา้ง 

6. กรดอนินทรีย์ (เจือจาง) เม่ืออลูมิ เนียมท าปฏิ กิ ริยากับกรดอนินทรีย์ จะท าให้
เกิดปฏิกิริยาทนัที 

7. ด่าง เม่ืออลูมิเนียมท าปฏิกิริยากบัด่าง ซ่ึงสามารถละลายอลูมิเนียมได ้
8. เกลือ เม่ืออลูมิเนียมท าปฏิกิริยากบัเกลือ ซ่ึงสามารถกดักร่อนอลูมิเนียมได ้
9. กรดอินทรีย ์เม่ือเกิดปฏิกิริยากบักรดอินทรีย ์ซ่ึงสามารถละลายในอลูมิเนียมไดท้นัที 

(ยกเวน้กรดน ้าส้ม) 
10. กรดอินทรีย์ + น ้ า เม่ือเกิดปฏิกิริยา กับกรดอินทรีย์ + น ้ า ซ่ึงไม่ เกิดปฏิกิริยากับ

อลูมิเนียม 
11. ฮาโลเจน เม่ือเกิดปฏิกิริยากบัฮาโลเจน ซ่ึงท าใหเ้กิดปฏิกิริยาทนัที 

 
2.5.2 เกรดอลูมิเนียม 

ข้ึนอยูก่บัธาตุประกอบอลัลอยดแ์ละการอบร้อน เกรดอลูมิเนียมสามารถแสดงคุณสมบติัได้
หลากหลาย จากรูปลกัษณ์ท่ีสวยงาม, ความสะดวกในการผลิต, ความตา้นทานการกดักร่อนท่ีดี, 
อตัราความแข็งแกร่งต่อน ้ าหนกัสูง, เช่ือมไดดี้ และค่าความตา้นทานการแตกหักสูง การเลือกเกรด
อลูมิเนียมท่ีเหมาะสมข้ึนอยู่กบัชนิดของงาน และสภาวะการใช้งาน มีหลายชนิด เช่น 1xxx, 2xxx, 
3xxx, 4xxx, 5xxx, 6xxx, 7xxx, 8xxx, 9xxx เป็นตน้ 
 



 
 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 
แผนงานปฏิบติังานสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี ขา้พเจา้ไดรั้บมอบหมายโครงงานจากหน่วยงาน 

P3 (PARTSPRODUCTION 3 DEPT.) ซ่ึ ง เป็นหน่วยงานในการผลิต OUTER TUBE ส าห รับ
รถจกัรยานยนต์ โดยใช้กรรมวิธีการผลิตแบบหล่อโลหะอลูมิเนียมหรือท่ีเรียกว่า Gravity Die 
Casting ในกระบวนการผลิต  โดยงาน ท่ีข้าพ เจ้าได้ รับมอบหมายหลักๆ  มี  2 หัวข้อ  คือ 
1.Standardized Work   2.Defect Improvement และงานอ่ืนๆ ในสายการผลิต เช่น Porosity Level, 
Vacuum, Casting, พน่ COTE เคลือบ Steel core, ตรวจสอบน ้าอลูมิเนียม (FN101, FN102, FN103) 
 
ตารางที ่3.1 ตารางแสดงแผนการด าเนินงานมาตรฐานการปฏิบติังานของพนกังาน 

 
แผนการด าเนินการท า STANDARDIZED WORK (CASTING PROCESS) 

   เดือน 
                    รายละเอียด 

เดือน 
มิถุนายน 

เดือน
กรกฎาคม 

เดือน 
สิงหาคม 

เดือน 
กนัยายน 

เดือน 
ตุลาคม 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1. ก าหนดหวัขอ้

ปัญหา 
P                      
A                      

2. เก็บขอ้มูลการ
ท างาน 

P                     
A                     

3. วเิคราะห์
ขอ้มูล 

P                     
A                     

4. ด าเนินการ
แกไ้ข 

P                     
A                     

5. ติดตามผล 
P                     
A                     
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ตารางที ่3.2 ตารางแสดงแผนการด าเนินงานการลดของเสียและส่ิงแปลกปลอมบนผวิช้ินงาน 
 

แผนการด าเนินการท า DEFECT IMPROVEMENT (CASTING PROCESS) 

   เดือน 
                    รายละเอียด 

เดือน 
มิถุนายน 

เดือน
กรกฎาคม 

เดือน 
สิงหาคม 

เดือน 
กนัยายน 

เดือน 
ตุลาคม 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1. ก าหนดหวัขอ้

ปัญหา 
P                      
A                      

2. เก็บขอ้มูลการ
ท างาน 

P                     
A                     

3. วเิคราะห์
ขอ้มูล 

P                     
A                     

4. ด าเนินการ
แกไ้ข 

P                     
A                     

5. ติดตามผล 
P                     
A                     

6. สรุปผล 
P                     
A                     

7. จดัท าเป็น
มาตรฐาน 

P                     
A                     
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

 

3.2.1 Standardized Work 

Standardized Work เป็นขั้นตอนการปฏิบติังานมาตรฐานของพนกังานในสายการผลิต โดย
อธิบายขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังานอยา่งละเอียด เพื่อใชใ้นการ Training พนกังาน สามารถ
สอนวิธีการท างานท่ีถูกตอ้งและเพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาด มีวตัถุประสงคเ์พื่อให้ผลิตช้ินงานท่ีมี
คุณภาพรักษามาตรฐานการผลิตรวมไปถึงความปลอดภยัในการท างาน เช่น มีพนกังานใหม่เขา้มา
ปฏิบติังานในสายการผลิต การสร้าง Standardized Work ก็เป็นส่ิงท่ีสามารถ Training พนกังานให้
เขา้ใจไดเ้ร็วและมีคุณภาพมากข้ึน 

โดยเร่ิมจากการศึกษาการปฏิบติังานของพนกังานในสายการผลิตและเก็บขอ้มูลรายละเอียด
การปฏิบัติงานของพนักงานเพื่อน ามาแก้ไขปรับปรุง เช่น เวลารอบ (CT), วิธีจับช้ินงาน, วิธี
ตรวจสอบช้ินงาน เป็นตน้ และจดัท าคู่มือในการปฏิบติังานมาตรฐานในสายการผลิต เช่น คู่มือการ
ปฏิบติังาน (1 cycle หรือ Non cycle Work) และ คู่มือการปฏิบติังานส าหรับตรวจสอบคุณภาพ โดย
จดัท าคู่มือให้เขา้ใจง่าย เน้ือหาชดัเจน สามารถน าไปใช้ Training พนักงานได้จริง มีกระบวนการ
หลกั 4 กระบวนการ คือ Casting, Cutting, Marking และ Q-Gate 

 

 

 
 

ภาพที ่3.1 ตวัอยา่งการปฏิบติังานในสายการผลิต P3 
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3.2.2 Defect Improvement 

Defect Improvement คือการท าให้คุณภาพของผลิตภณัฑ์ในสายการผลิตดีข้ึน โดยการ
ปรับปรุงหรือพฒันาส่ิงต่างๆ ภายในสายการผลิต ท่ีส่งผลต่อการเกิดของเสียบนผิวของช้ินงาน 
ดงันั้น จึงต้องท าการแก้ไขปรับปรุงเพื่อลดของเสียหรือส่ิงแปลกปลอมท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงาน ใน
กระบวนการหล่อ OUTER TUBE  

โดยเร่ิมจากการศึกษาการท างาน และเก็บขอ้มูลการหล่ออลูมิเนียมแต่ละรุ่น เพื่อน าขอ้มูลท่ี

ไดแ้ต่ละรุ่นมาวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาของเสียบนผิวช้ินงาน จากนั้นทดลองและแกไ้ข

ปัญหาด้วยวิธีท่ีวางแผนไว ้ติดตามผลท่ีได้หลังการทดลอง สรุปผล และจดัท าให้ เป็นมาตรฐาน 

ตามล าดบั 

 

 
 

ภาพที ่3.2 Crack Model 54S 

 

 
 

ภาพที ่3.3 Crack รอบดุมร้อยเพลา 
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ภาพที ่3.4 Crack Model XC602 

 

 
 

ภาพที ่3.5 รูโหว ่Model XC602 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 

 

3.3.1 Standardized Work 

 ศึกษาการท างานของพนกังาน และเก็บขอ้มูลการปฏิบติังานของพนกังานในสายการผลิต 

P3 โดยอธิบายเน้ือหารายละเอียดการปฏิบติังานดว้ยประโยคท่ีกระชบัและเขา้ใจง่าย โดยเร่ิมเก็บ

ขอ้มูลและจบัเวลาการปฏิบติังาน Casting Process, Cutting Process, Marking Process และ Q-Gate 

ตามล าดบั จบัเวลารอบการท างาน เวลาเคร่ืองจกัรท างาน เวลาเดินของพนกังาน จดัท าขอ้มูล และ

วาดกราฟลงใน Work Combination Chart (ดงัภาพท่ี 3.3) หลงัจากท าตารางปฏิบติังานเสร็จแลว้ น า

ขอ้มูลท่ีได้จดัท าลงเอกสาร Check Point โดยอธิบายวิธีปฏิบติังานของพนักงานในสายการผลิต

ตั้งแต่เร่ิมท างานจนส้ินสุดการท างานในแต่ละรอบการท างาน (ละเอียด) 

 

ตารางที ่3.3 แสดงตวัอยา่ง Work Combination Table 
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ภาพที ่3.6 ประเภทเอกสารและลกัษณะการท างาน 
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3.3.2 Defect Improvement 

 

ตารางที ่3.4 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 70 

 

 



42 
 

 
 

ตารางที ่3.4 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 70 (ต่อ) 

 

 



43 
 

 
 

ตารางที ่3.4 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 70 (ต่อ) 
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ตารางที ่3.4 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 70 (ต่อ) 
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ตารางที ่3.5 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 80 
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ตารางที ่3.6 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 85 
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ตารางที ่3.6 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 85 (ต่อ) 
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ตารางที ่3.7 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 90 
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ตารางที ่3.7 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 90 (ต่อ) 
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ตารางที ่3.7 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 90 (ต่อ) 
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ตารางที ่3.7 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC602 Core Time 90 (ต่อ) 
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ตารางที ่3.8 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model 54S 
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ตารางที ่3.8 ตารางแสดงการเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model 54S (ต่อ) 
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3.4 การวเิคราะห์ข้อมูล 

 

3.4.1 Standardized Work 

 

 
 

ภาพที ่3.7 ขอ้ควรระวงัในการจดัท าเอกสาร 



55 
 

 
 

 
 

ภาพที ่3.8 การจดัท าคู่มือการปฏิบติังาน  
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ตารางที ่3.9 ตารางแสดงเอกสารเก่ียวขอ้ง / อา้งอิง 
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3.4.2 Defect Improvement 

 

ตารางที ่3.10 แสดงตารางการคน้หาหวัขอ้ปัญหา 

 

ล าดบั ปัญหา 
ความ
รุนแรง 

ความถ่ี 
ความ

เป็นไปได ้ คะแนน % 
% 

สะสม 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 หล่อไม่เตม็             18 13.24 13.24 
2 รูโหว ่             26 19.12 32.36 
3 แตกร้าว             26 19.12 51.48 
4 Pin hole             16 11.76 63.24 
5 Blown hole             16 11.76 75 

6 รอยกระแทก             20 14.71 89.71 
7 รอยเบียดจากแม่พิมพ ์             14 10.29 100 

รวม 136 100  
 

ตารางที ่3.11 ตารางพิจารณาความส าคญัของปัญหา 

 

ความถ่ี 
OCCURRENCE 

(O) 

ความรุนแรง 
SERVERITY 

(S) 

ความเป็นไปได ้
DETECTION 

(D) 

ความส าคญั 
RISK PIORITY NUMBER 

(RPN) 

› 10 ช้ิน/วนั ไดรั้บบาดเจบ็ 
สามารถแกไ้ขได ้ไม่มี

ผลกระทบต่อสายการผลิต 
4 

7 - 9 ช้ิน/วนั 
เคร่ืองจกัร 

Breakdown M/C 
สามารถแกไ้ขได ้มี

ผลกระทบต่อสายการผลิต 
3 

4 - 6 ช้ิน/วนั 
ถูกต าหนิจาก

หวัหนา้ (เสียเวลา) 
แกไ้ขได ้แต่ตอ้งใช้

งบประมาณ (ส้ินเปลือง) 
2 

1 - 3 ช้ิน/วนั แกไ้ขไดท้นัที 
ไม่สามารถแกไ้ขได ้ไม่คุม้

ค่าใชจ่้าย 
1 
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ตารางที ่3.12 ล าดบัความส าคญัของปัญหา 

 

ล าดบั ปัญหา 
ความ
รุนแรง 

ความถ่ี 
ความ

เป็นไปได ้ คะแนน % 
% 

สะสม 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1 แตกร้าว             26 19.12 19.12 
2 รูโหว ่             26 19.12 38.24 
3 รอยกระแทก             20 14.71 52.95 
4 หล่อไม่เตม็             18 13.24 66.19 
5 Pin hole             16 11.76 77.95 
6 Blown hole             16 11.76 89.71 

7 รอยเบียดจากแม่พิมพ ์             14 10.29 100 
รวม 136 100 

 

 
 

ภาพที ่3.9 กราฟ PARETO แสดงความส าคญัของปัญหา 
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ภาพที ่3.10 การวเิคราะห์โดยใชผ้งักา้งปลา 

 

ส ารวจสภาพปัจจุบนั จากการเก็บขอ้มูล (ตารางท่ี 3.4 – 3.6) ไดมี้การเก็บขอ้มูลเพิ่มเติมและ

วเิคราะห์ของเสีย โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์ดงัตารางต่อไปน้ี 

 

MAN MACHINE 

METHOD MATERIAL 

- เศษ  Al ติ ด ท่ี  mold เกิ ดก าร

เบียดกันระหว่างช้ินงานกับ

แม่พิมพ ์

- เศษ Al ติด Steel core ปริมาณ

มาก 

- อุณหภูมิของแม่พิมพไ์ม่คงท่ี 

- การออกแบบแม่พิมพ์ (Gate, 

Overflow, Plat Ejector) 

- การไหลของน ้ าอลูมิเนียม

เม่ือเทลงแม่พิมพ ์

- อตัราส่วนระหว่าง Mat เก่า

กั บ  Ingot ไ ม่ ต ร ง ต า ม

มาตรฐาน 

- ค ว าม ย า ว  pin แ ล ะ  plate 

Ejector มีปัญหา ช้ินงานออก

ไม่พร้อมกนั 

- เวลา (Core time, Chile time) 

- ค ว าม เร็ ว ข อ ง เบ้ า เท  ไ ม่

เหมาะสม 

- พ นั ก ง า น ไ ม่ ท า ต า ม

มาตรฐาน 

- ไ ม่ มี ก า ร ก า ห น ด จุ ด

ตรวจสอบ  ท าให้มองไม่

เห็น Crack 

- พนักงานขาดความเข้าใจ 

ในการท างาน 
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ตารางที ่3.13 ตารางเก็บขอ้มูลงานหล่อ Model XC 602 ตั้งแต่วนัท่ี 17/07/2556 ถึง 29/07/2556 

 

Core time (sec) Temp (˚C) Crack (pcs) Sum (pcs) Defect (%) Remark 
70 300 10 264 3.78  
80 300 0 74 0 ขอ้มูลนอ้ยไป 
85 300 2 132 1.51  
90 300 13 270 4.80  
95 300 0 274 0  

 Total 25 1,014 2.46  

 

 
 

ภาพที ่3.11 กราฟแสดงเปอร์เซ็นตข์องเสียท่ี Core time ต่างๆ 

 

 จากกราฟ Core time ท่ี 80 sec และ 95 sec ไม่มีจ  านวนของเสียเกิดข้ึน แต่เน่ืองจากท่ี 80 sec 

ขอ้มูลช้ินงานท่ีเก็บนอ้ยเกินไป จึงน า Core time ท่ี 85 sec และ 95 sec มาท าการทดลอง 

Crack (%)

0

1

2

3

4

5

70
80

85
90

95

Model XC602

Crack (%)

NG 
NG 

OK 

OK 

Database 

not 

enough 
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ภาพที ่3.12 แสดงกราฟส ารวจสภาพปัจจุบนัโดยเปรียบเทียบของดี / ของเสีย 

 

 
 

ภาพที ่3.13 แสดงกราฟก าหนดเป้าหมายการลดของเสีย 

OK
NG

97.53%

2.46%

Defect Model XC602
Crack XC 602 (%)

Before
After

2.46%

1.23%

Defect Model XC602
Crack XC 602 (%)

R
ED

U
C

E 

REDUCE 

50% 



บทที ่4 

ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

 

4.1.1 Standardized work 

 

ตารางที ่4.1 Work Combination Chart of Casting 

 

 
 

ขั้นตอนการท างานการหล่อโลหะ (Work Combination Chart) 

1. ใชส้องมือหยบิกระบวย   2. ตกัน ้าอลูมิเนียม 

3. เทน ้าอลูมิเนียมลงในแบบหล่อ  4. เหยยีบ Foot Switch 
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5. เคร่ืองจกัรท างาน    6. วางกระบวย 

7. ปาดผวิน ้า     8. คีบเศษโลหะออกจากเบา้ 

9. ตรวจสอบช้ินงาน    10. น าไปวางท่ีรถเขน็ 

11. Check Sheet     12. คีบช้ินงานออกจากแม่พิมพ ์

13. หยบิท่ีเป่าลม    14. กด Switch 

15. ท าความสะอาดหลงับ่ออลูมิเนียม  16. Check Sheet (Machine) 

17. พน่ COTE แม่พิมพ ์    18. น ารถเขน็ช้ินงานไปกระบวนการถดัไป 

 

จดัท าเอกสาร Check Point (1 Cycle) ของกระบวนการ Casting, Cutting, Marking และ Q-

Gate และ เอกสาร Check Point (Non-Cycle) ของกระบวนการ Support material (Ingot) และ 

Maintenance mould 

 

 
 

ภาพที ่4.1 แสดงเอกสาร Check Point B (Casting) 
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ภาพที ่4.2 แสดงเอกสาร Check Point B (Cutting) 

 

 
 

ภาพที ่4.3 แสดงเอกสาร Check Point B (Marking) 
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ภาพที ่4.4 แสดงเอกสาร Check Point B (Q-Gate) 

 

 
 

ภาพที ่4.5 แสดงเอกสาร Check Point B (Support material Ingot) 
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ภาพที ่4.6 แสดงเอกสาร Check Point B (Maintenance mold) 

 

 
 

ภาพที ่4.7 แสดงเอกสาร Check Point B (Maintenance mold) (ต่อ) 
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หลังจากท า Check Point B เสร็จเรียบร้อย น าแต่ละกระบวนการมาจัดท าเอกสารการ

ตรวจสอบคุณภาพหรือ Check Point A โดยเรียงล าดับขั้นตอนหัวข้อตรวจสอบ, ค่ามาตรฐาน, 

เคร่ืองมือวดั และผูต้รวจวดั ตามล าดบั 

 

 
 

ภาพที ่4.8 แสดงเอกสาร Check Point A (Casting) 

 

 หลังจากท าเอกสาร Check Point B และ Check Point A เสร็จเรียบร้อย ด าเนินการจดัท า

เอกสาร Check Point C และ TPM Check Point เพื่อเป็นคู่มือในการเปล่ียนรุ่น และเพื่อเป็นคู่มือใน

การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร โดยใชห้ลกัการเดิมในการจดัท าเอกสารต่างๆ  
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4.1.2 Defect Improvement 

 จากการเก็บข้อมูลการท างาน และวิเคราะห์ข้อมูลปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนของ Model 

XC602 จึงได้ท าการปรับเปล่ียน Condition ต่างๆ ของเคร่ืองจกัร โดยเปล่ียนอุณหภูมิ XC602 จาก

อุณหภูมิ (°C) 300±20 เป็น 320±10, Core time (sec) 70 เป็น 85 หรือ 95 

 

 
 

ภาพที ่4.9 แสดงอุณหภูมิ Model XC602 ก่อนปรับปรุง 

 

 
 

ภาพที ่4.10 แสดงอุณหภูมิ Model XC602 หลงัปรับปรุง 
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ตารางที ่4.2 ตารางแสดงการด าเนินงาน Model XC 602 

 

วนัท่ี Mold temp (°C) Core time (sec) Crack (pcs) Sum (pcs) 
1/08/2556 320 85 0 640 
2/08/2556 320 85 0 260 
5/08/2556 340 85 0 156 
5/08/2556 360 85 0 310 
6/08/2556 320 85 0 716 
7/08/2556 320 85 5 284 

10/08/2556 300 95 0 320 
13/08/2556 300 95 1 300 
14/08/2556 300 95 16 700 
15/08/2556 290 95 0 270 
15/08/2556 300 95 3 364 
18/08/2556 300 95 6 296 
19/08/2556 320 95 0 50 
19/08/2556 300 95 1 306 
20/08/2556 300 95 2 406 
21/08/2556 320 95 0 666 
22/08/2556 300 95 0 358 
22/08/2556 320 95 0 380 
23/08/2556 320 95 0 200 
23/08/2556 300 95 0 370 
24/08/2556 320 95 0 200 
26/08/2556 300 95 0 560 
27/08/2556 300 95 0 696 
28/08/2556 300 95 0 680 
29/08/2556 320 95 0 346 

 



70 
 

จากการเก็บขอ้มูลการท างาน และวิเคราะห์ขอ้มูลปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนของ Model 54S 

จึงไดท้  าการปรับเปล่ียน Condition ต่างๆ ของเคร่ืองจกัร โดยเปล่ียนอุณหภูมิ 54S จากอุณหภูมิ (°C) 

280±20 เป็น 300±10, Core Time (sec) 70 เป็น 95 ดงัตารางต่อไปน้ี 

 

ตารางที ่4.3 ตารางแสดงการด าเนินงาน Model 54S ท่ีอุณหภูมิ (°C) 280±20 

 

วนัท่ี Core time (sec) Crack (pcs) Sum (pcs) 
8/08/2556 ถึง 14/08/2556 95 15 2,214 

15/08/2556 ถึง 17/08/2556 95 0 826 
 18/08/2556 ถึง 23/08/2556  95 2 1,484 
 

ตารางที ่4.4 ตารางแสดงการด าเนินงาน Model 54S ท่ีอุณหภูมิ (°C) 300±10 

 

8/08/2556 ถึง 14/08/2556 95 0 6,406 
15/08/2556 ถึง 17/08/2556 95 0 3,616 

 18/08/2556 ถึง 23/08/2556  95 5 6,775 
 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

4.2.1 Standardized work 

จากการเก็บขอ้มูล ส ารวจ และจดัท าเอกสารคู่มือต่างๆเก่ียวกบัมาตรฐานการปฏิบติังานของ

พนกังานในสายการผลิต P3 พบวา่มีขอ้บกพร่องในเร่ืองของอุปกรณ์ต่างๆ ในสายการผลิตท่ีท าให้

เกิดปัญหาต่อการปฏิบติังานของพนกังาน และคุณภาพของช้ินงานในสายการผลิตข้ึน เช่น พนกังาน

วางอุปกรณ์ไม่ถูกตอ้ง อุปกรณ์กระจดักระจายทั้งบนทางเดินและบนชั้นวางแม่พิมพ ์ท าให้พนกังาน

ท างานยากข้ึนเพราะอุปกรณ์ขวางการท างานและสูญเสียพื้นท่ี และเวลาในการท างานโดยเปล่า

ประโยชน์ จึงเสนอแนะเก่ียวกบัการจดัท าอุปกรณ์ในสายการผลิต เพื่อความเป็นระเบียบเรียบร้อย

และประสิทธิภาพในสายการผลิต P3 
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4.2.2 Defect Improvement 

ด าเนินการเปล่ียน Condition ของ Model XC602 เป็นอุณหภูมิ (°C) 320±10 แต่เน่ืองจาก

พนกังานมีการเปล่ียนกะการท างาน และการเปล่ียนแม่พิมพ ์จึงมีการปรับตั้ง Condition ใหม่ อาจท า

ให้พนกังานลืม จึงท าใหอุ้ณหภูมิมีค่าลดลงและเพิ่มข้ึนตาม Condition นั้นๆ จากการเก็บขอ้มูล และ

แยกอุณหภูมิตามค่าต่างๆ ไดค้่า ดงัตารางต่อไปน้ี 

 

ตารางที ่4.5 ตารางวิเคราะห์การด าเนินงาน Model XC602 ตั้งแต่วนัท่ี 1/08/2556 ถึง 29/08/2556 

 

Temp (°C) Crack (pcs) Sum (pcs) Defect (%) Remark 
290 0 270 0  
300 29 3,050 0.95  
320 5 3,742 0.13 พิจารณาท่ีอุณหภูมิ 320°C 
340 0 156 0  
360 0 310 0  

 

 ด าเนินการเปล่ียน Condition ของ Model 54S เป็นอุณหภูมิ  (°C) 300±10 แต่เน่ืองจาก

พนกังานมีการเปล่ียนกะการท างาน และการเปล่ียนแม่พิมพ ์จึงมีการปรับตั้ง Condition ใหม่ อาจท า

ให้พนกังานลืม จึงท าใหอุ้ณหภูมิมีค่าลดลงและเพิ่มข้ึนตาม Condition นั้นๆ จากการเก็บขอ้มูล และ

แยกอุณหภูมิตามค่าต่างๆ ไดค้่า ดงัตารางต่อไปน้ี 

 

ตารางที ่4.6 ตารางวิเคราะห์การด าเนินงาน Model 54S ตั้งแต่วนัท่ี 8/08/2556 ถึง 23/08/2556 
 

Temp (°C) Crack (pcs) Sum (pcs) Defect (%) Remark 
280 17 4,524 0.37 NG 
300 8 16,797 0.05 OK 
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4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการ

ปฏบิัติงานหรือการจัดท าโครงการ 

 

4.3.1 Standardized work 

 

 
 

ภาพที ่4.11 อุปกรณ์วางไม่เป็นระเบียบ (Before) 

 

 
 

ภาพที ่4.12 แนวคิดท่ีจดัเก็บอุปกรณ์เคล่ือนท่ี 
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ภาพที ่4.13 จดัท าท่ีเก็บอุปกรณ์ (After) 

 

Before      After 

 
 

ภาพที ่4.14 แสดงการตรวจสอบช้ินงาน 
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Before      After 

 

 

ภาพที ่4.15 จดัท ารางรับช้ินงาน 

 

Before      After 

   

ภาพที ่4.16 การจดัวางช้ินงาน Q-Gate 
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Before      After 

  

 

ภาพที ่4.17 การจดัวางช้ินงาน Packing 

 

4.3.2 Defect Improvement 

 สรุปผลการด าเนินงานท่ีเก็บขอ้มูลจริงในสายการผลิต P3 ขอ้มูลท่ีส ารวจก่อนด าเนินงาน 

Model XC602 ยอดผลิตรวม 1,014 ช้ิน ของเสียท่ีพบ 25 ช้ิน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากับ 2.46% 

หลงัจากท าการแก้ไข ผลท่ีได้คือ ยอดผลิตรวม 3,742 ช้ิน ของเสียท่ีพบ 5 ช้ิน คิดเป็นเปอร์เซ็นต์

เท่ากับ 0.13% พบว่าของเสียลดลงจากเดิม 94.72% และ Model 54S พิจารณาระหว่างอุณหภูมิ 

280°C และ 300°C ท่ี อุณหภู มิ  280°C ยอดผลิตรวม 4,524 ช้ิน  ของเสียท่ีพบ 17 ช้ิน  คิดเป็น

เปอร์เซ็นต์เท่ากบั 0.37% และท่ีอุณหภูมิ 300°C ยอดผลิตรวม 16,797 ช้ิน ของเสียท่ีพบ 8 ช้ิน คิด

เป็นเปอร์เซ็นตเ์ท่ากบั 0.05% พบวา่ของเสียลดลงจากเดิม 86.50% 

จากการด าเนินการแกไ้ขของเสียทุกชนิดในสายการผลิต ท าให้เปอร์เซ็นตข์องเสียทั้งหมด

ในสายการผลิต P3 ลดลงจาก 6.3% เหลือ 4.6% พบว่าของเสียลดลงจากเดิม 61.23% ส่งผลให้ค่า

ความเสียหายในการผลิตช้ินงานเสียลดลงดว้ยเช่นกนั จาก 254,745 บาท เหลือ 164,613 บาท รวม

ทั้งส้ินลดลงจากเดิมเป็นจ านวนเงิน 90,132 บาท 
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ภาพที ่4.18 แสดงกราฟงานร้าว 

 

 
 

ภาพที ่4.19 แสดงกราฟรูโหว ่
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ภาพที ่4.20 กราฟแสดง Defect P3 (%) 

 

 
 

ภาพที ่4.21 กราฟแสดง Defect Amount (baht) 
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ภาพที ่4.22 แสดงเปอร์เซ็นตข์องเสีย Model XC602 

 
 จากกราฟของเสีย Model XC602 ลดลงจากเดิม  2.46 % เห ลือ 0.13 % โดยการปรับ 

Condition ของเคร่ืองจกัร จากเดิมท่ีอุณหภูมิ 300 ˚C และ Core time 70 sec ปรับเป็นอุณหภูมิ 320 

˚C และ Core time 95 sec ตามล าดบั ท าให้ช้ินงานมีคุณภาพมากข้ึน ดงันั้นจากกราฟท่ีไดข้องเสีย

ลดลง 94.72% 
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ภาพที ่4.23 Model XC 602 ก่อนปรับปรุง 

 

 
 

ภาพที ่4.24 Model XC 602 หลงัปรับปรุง 



80 
 

 
 

ภาพที ่4.25 แสดงเปอร์เซ็นตข์องเสีย Model 54S 

 
จากกราฟของเสีย Model 54S ลดลงจากเดิม 0.37 % เหลือ 0.05 % โดยการปรับ Condition 

ของเคร่ืองจกัร จากเดิมท่ีอุณหภูมิ 280 ˚C และ Core time 70 sec ปรับเป็นอุณหภูมิ 300 ˚C และ 

Core time 95 sec ตามล าดับ ท าให้ช้ินงานมีคุณภาพมากข้ึน ดังนั้ นจากกราฟท่ีได้ของเสียลดลง 

86.50% 
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ภาพที ่4.26 Model 54S ก่อนปรับปรุง 

 

 
 

ภาพที ่4.27 Model 54S หลงัปรับปรุง 



บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

 

5.1.1 Standardized Work 

 จากการด าเนินโครงงานการปฏิบติังานมาตรฐานของพนักงานในสายการผลิต P3 ได้จดัท า

เอกสารคู่มือ Check Point ต่างๆ และส่งเอกสารให้กระบวนการต่อไป (ล่าม) เพื่อแปลเป็นภาษาญ่ีปุ่น 

สรุปผล และจดัท าเป็นมาตรฐานตามล าดบั และ Improvement อุปกรณ์ และการท างานในสายการผลิต

เพื่อมาตรฐานในการท างานของพนกังาน และความเป็นระเบียบในสายการผลิต ท าให้สายการผลิตมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน 

ปัญหาท่ีพบในการด าเนินงาน คือ เน่ืองจากโรงงานมีหลายแผนกและล่ามมีนอ้ย จึงตอ้งใชเ้วลา

ในการแปลและสรุปผลในภายหลงั และเร่ืองการเก็บขอ้มูลการท างานของพนกังาน การถ่ายรูปขั้นตอน

ต่างๆท าไดย้าก เพราะขั้นตอนการท างานมีมาก และการเคล่ือนไหวของพนกังานเร็ว จึงตอ้งใชเ้วลามาก

ในการเก็บขอ้มูลส่วนน้ี 

 

5.1.2 Defect Improvement 

 จากการด าเนินโครงงานลดปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนในสายการผลิตเป็นไปตามเป้าหมาย

เน่ืองจากปัญหาของเสียในกระบวนการลดลงท าใหเ้กิดผลดี ดงัน้ี 

1. ของเสียลดลงคุณภาพช้ินงานดีข้ึน 

2. ประสิทธิภาพในสายการผลิตเพิ่มข้ึน 

3. ลดตน้ทุนในการผลิตลง ส่งผลใหร้ายไดเ้พิ่มข้ึน 

4. ลด Loss time ในการพน่น ้ายาเพื่อตรวจสอบช้ินงาน 
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5. ลด Loss time ในการขดูช้ินงานเน่ืองจากช้ินงานเสีย 

6. พนกังานมีก าลงัใจในการท างาน เพราะไม่ตอ้งแกไ้ขแม่พิมพจ์ากปัญหาดงักล่าว 

ปัญหาท่ีพบในการด าเนินงาน คือ ในช่วงแรกท่ีเก็บขอ้มูลการท างานและ Condition ต่างๆ ไม่ 

สามารถหาสาเหตุท่ีแน่นอนได ้เพราะมีหลายปัจจยัท่ีส่งผลต่อการ Casting ทั้งทางตรงและทางออ้ม และ

เน่ืองจากเวลาในการด าเนินการมีน้อยจึงไม่สามารถแก้ปัญหาบางปัญหาให้หายขาดได ้และชนิดของ

ช้ินงานเสียท่ีแกไ้ขชนิดอ่ืนๆ เช่น รอยกระแทก, Pin hole, Blown hole, ครีบ, หล่อไม่เต็ม ฯลฯ เป็นตน้ 

ไม่ไดน้ ามาแสดงในโครงงานน้ีเน่ืองจากขอ้มูลเยอะ อาจท าใหเ้น้ือหาและการด าเนินงานในรายงานเยอะ

เกินไป รูปเล่มโครงงานมีขนาดหนาเกินไป และการน าเสนอจะยืดเยื้อ จึงยกตวัอยา่งการแกไ้ขมาแค่ 2 

ชนิด คือรอยร้าวและรูโหว ่ของ Model XC602 และ 54S 

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 

5.2.1 Standardized Work 

 ศึกษากระบวนการปฏิบติังานอยา่งละเอียด แลว้จึงเร่ิมด าเนินการเก็บขอ้มูล ติดตามการท างาน

ของพนักงานอย่างละเอียดทุกขั้นตอน และบอกพนักงานเม่ือมีจุดบกพร่องในการปฏิบัติงานของ

พนกังาน เพื่อความถูกตอ้งของขอ้มูล และการจดัท าเอกสารต่างๆ และส ารวจพื้นท่ีในสายการผลิตวา่ส่ิง

ใดท่ีควรแกไ้ข และท าการแกไ้ขจุดนั้นทนัที 

 

5.2.2 Defect Improvement 

 ศึกษากระบวนการปฏิบติังานอย่างละเอียด และเก็บขอ้มูลการท างานของพนักงาน และการ

ท างานของเคร่ืองจกัรท่ี Condition ต่างๆ ในแต่ละวนั และศึกษาเก่ียวกบัการ Casting เพิ่มเติม เก่ียวกบั

การหลอมหล่ออลูมิเนียม การเทน ้ าอลูมิเนียม การไล่ก๊าซต่างๆ เป็นตน้ และค่อยๆ แกไ้ขทีละเร่ือง โดย

การใชเ้คร่ืองมือ QC เขา้มาช่วยในการแกปั้ญหาต่างๆ 
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5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

จากการปฏิบติังานช่วงระยะเวลาส่ีเดือน กระบวนการหล่ออลูมิเนียมเป็นกระบวนการท่ีควบคุม 

ได้ยาก และต้องใช้เวลาในการแก้ไขปัญหาต่างๆ ดังนั้ นจึงต้องแก้ทีละเร่ืองเพื่อหาสาเหตุหรือ

จุดบกพร่องไดช้ดัเจน 

ขอ้เสนอแนะจากการปฏิบติังานในสายการผลิต P3 

1. สาเหตุ : มีเศษทรายปลิวบริเวณพื้นท่ีท างาน 

ผลกระทบ : ทรายปลิวลงเตาหลอม อาจท าใหคุ้ณภาพของช้ินงานไม่ดีเท่าท่ีควร 

วธีิแก ้: ท าฉากกั้นเป็นหอ้ง บริเวณรอบเคร่ืองยงิทราย 

2. สาเหตุ : พนกังานพน่ COTE ผดิชนิด 

ผลกระทบ : ท าใหเ้สียเวลาในการแกไ้ขแม่พิมพ ์ผลผลิตลดลงเน่ืองจากช้ินงานเสีย 

วธีิแก ้: แยก Spray น ้ายาแต่ละชนิดและท าป้ายติดบริเวณกระป๋องใหเ้ห็นชดัเจน 

3. สาเหตุ : พดัลมพดัเศษผง และข้ีฝุ่ น ในสายการผลิต 

ผลกระทบ : ท าใหมี้ส่ิงแปลกปลอมปะปนไปกบัน ้าโลหะเวลาท าการหล่อโลหะ 

วธีิแก ้: เปล่ียนจากพดัลมตั้งพื้นเป็นพดัลมกน้หอย หรือเปล่ียนทิศทางพดัลมใหม่ใหดี้กวา่เดิม 

4. สาเหตุ : พนกังานน าเศษผา้และถุงมือวางไวบ้นเคร่ืองจกัรตอนอุ่นแม่พิมพ ์

ผลกระทบ : อาจท าใหเ้กิดอนัตรายและไฟไหมไ้ด ้

วธีิแก ้: สร้างพื้นท่ีจดัเก็บเศษผา้ และถุงมือบริเวณปลอดภยั และหยบิใชส้ะดวก 
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บทสรุป 
ศึกษารายละเอียดและเก็บขอ้มูลการปฏิบติังานของพนักงานในกระบวนการหล่อโลหะ 

เพื่อจดัท าเอกสารคู่มือในการสอนพนกังาน และศึกษาช้ินงานแต่ละรุ่นและชนิดของของเสีย เช่น 

งานร้าว, รูโหว่, รอยกระแทกขีดข่วน, Pin hole, Blown hole ฯลฯ เป็นตน้ น ามาวิเคราะห์โดยใช้

หลกัการ QC Tool น าขอ้มูลท่ีได้เขียนลงใน Fish Bone Diagram และหาสาเหตุของปัญหาเพื่อลด

ของเสียในกระบวนการ จากการวิเคราะห์ไดท้  าการเปล่ียนอุณหภูมิแม่พิมพข์อง Model XC602 และ 

Model 54S จาก 300±20 องศา และ 280±20 องศา เป็น 320±10 องศา และ 300±10 องศา ตามล าดบั 

และ Core Time ของ Model XC602 และ Model 54S จาก 70 sec (ทั้ งสอง Model) เป็น 85/95 sec 

และ 95 sec ตามล าดบั 

จากการด าเนินงานได้จดัท าเอกสารคู่มือการปฏิบัติงานมาตรฐานของพนักงานและ ปรับปรุง

อุปกรณ์เคร่ืองมือ วธีิการท างานของพนกังานในสายการผลิตใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน และจากการ

เปล่ียนอุณหภูมิแม่พิมพ ์และ Core Time ของเคร่ืองจกัร ในช่วงปลายเดือนกรกฎาคม ท าให้ของเสีย

ทั้งหมดในสายการผลิตเดือนสิงหาคมลดลง จาก 7,650 ช้ิน เหลือ 2,966 ช้ิน หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์

จาก 6.3% เหลือ 4.6% ซ่ึงส่งผลให้ค่าความเสียหายจากกการผลิตช้ินงานเสียลดลงดว้ย จาก 254,745 

บ า ท  เห ลื อ  164,613 บ า ท  ร ว ม เ ป็ น จ า น ว น เ งิ น ท่ี ล ด ล ง ทั้ ง ส้ิ น  90,132 บ า ท
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Summary 
 This project is to study detail and collect the data work of the employees in casting 

process. For prepare the documentation to training the employees and study about specimens for 

model or type of the waste product, for example Crack, Hole, Scratch, Pin hole and Blown hole 

etc. Then using principle analysis is QC Tool and written the data to Fish Bone Diagram for 

finding out the cause of the problem to reduce the waste in the process. From analysis is be 

changed mold temperature of model XC602 and 54S from 300±20˚C and 280±20˚C to 320±10˚C 

and 300±10˚C respectively and core time  of model XC602 and 54S from 70 sec (of both model) 

to 85/95 sec and 95 sec respectively. 

 From the action in process is had been prepared the documentation of standardized work 

in process and improvement tool equipment or method of work for the employees in production 

line to increase efficiency. And from the action be changed mold temperature and core time of 

machine in the end of month in July. It is make all of the waste in production line in August is 

reduced from 7,650 pieces to 2,966 pieces or percentage from 6.3% to 4.6%, which results 

damage from the loss of manufacturing fell reduced from 254,745 baht to 164,613 baht. The total 

amount decreased is 90,132 baht. 
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รายละเอยีดขั้นตอนการปฏิบัตงิานของพนักงาน 
 

การปฏบิัติงานของพนักงาน Check Point (B) แบบ 1 Cycle 

 

1. Casting 

1.1 พนักงานหยิบกระบวยโดยใช้สองมือจบัท่ีด้ามจบัให้มือขวาอยู่ใกล้กระบวยเพื่อประคองรับ

น ้าหนกั และมือซา้ยอยูป่ลายดา้มจบัเพื่อเป็นจุดหมุนในการเทอลูมิเนียม 

1.2 พนกังานน ากระบวยตกัน ้ าอลูมิเนียมบริเวณบ่อน ้ าอลูมิเนียมโดยเล่ียงส่ิงสกปรกท่ีอยูบ่ริเวณผิว

น ้า 

1.2.1 ใชก้น้กระบวยปาดบนผิวน ้ าอะลูมิเนียมไปทางซ้าย เพื่อใหน้ ้ าใสสะอาด ให้ปากกระบวย

สัมผสัน ้าอลูมิเนียมจากนั้นเม่ือกระบวยจมลงใหต้กัน ้าอลูมิเนียมข้ึนมาทางขวาในปริมาณ

ท่ีก าหนด 

1.2.2 พนกังานถือกระบวยเดินเล้ียวซา้ยกลบัมาท่ีเคร่ืองจกัร 

1.3 พนกังานน ากระบวยเทน ้าอลูมิเนียมลงเบา้เทอลูมิเนียมโดยใชส้องมือ 

1.4 ใชเ้ทา้ซา้ยเหยยีบ foot switch จากนั้นน ้าอลูมิเนียมจะไหลลงสู่แม่พิมพเ์พื่อข้ึนรูป (เบา้เทจะเอียง

ท ามุม 60องศา) 

1.4.1 พนกังานหมุนขวาเดินไปคืนน ้าอลูมิเนียมท่ีบ่อ 

1.4.2 ใชส้องมือจบักระบวยวางลงท่ีเก็บกระบวย 

1.5 ใช้มือขวาจบัดา้มปาดแลว้ปาดบริเวณบนหน้าผิวน ้ าเพื่อให้น ้ าใสสะอาดโดยปาดตามแนวยาว

เขา้หาตวั 

1.5.1 วางเคร่ืองมือลงถงัดา้นขา้ง และเดินหมุนซา้ยกลบัมาท่ีเคร่ืองจกัร 

1.6 พนกังานใชมื้อซา้ยหยบิท่ีคีบช้ินงาน 

1.6.1 ใชมื้อขวาคีบเศษโลหะออกจากเบา้เท 

1.6.2 น าเศษโลหะทิ้งลงในถงั 

1.7 ระหว่างรอช้ินงานพนกังานจะท าการตรวจสอบช้ินงานเก่าท่ีวางพกัไวบ้ริเวณถาดรองช้ินงาน

โดยใชมื้อขวาหยบิท่ีคีบ แลว้คีบช้ินงานตรวจสอบวา่ไดม้าตรฐานหรือไม่ 
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1.7.1 เม่ือพนกังานตรวจสอบเสร็จไดช้ิ้นงานตามมาตรฐานพนกังานคีบช้ินงานดว้ยมือขวาเดิน

หมุนขวาไปท่ีรถเขน็ช้ินงาน 

1.7.2 น าช้ินงานวางท่ีรถเข็นช้ินงานจากนั้นพนกังานหมุนซา้ยกลบัไปท่ีเคร่ืองจกัรและแขวนท่ี

คีบช้ินงานดว้ยมือขวา 

1.8 พนกังานเดินไปบริเวณขา้งซ้ายของเคร่ืองจกัรเพื่อท าการ Check Sheet โดยใชมื้อขวาจบัปากกา

มือซา้ยจบักระดาษ และพนกังานเดินหมุนขวากลบัมาท่ีเคร่ืองจกัร 

1.9 ใชส้องมือคีบช้ินงานโดยมือขวาอยูด่า้นบน และมือซ้ายอยูด่า้นล่างคีบช้ินงานท่ีข้ึนรูปเสร็จแลว้

ออกจากตวัแม่พิมพ ์

1.9.1 น าช้ินงานวางลงบนถาดรับช้ินงาน 

1.9.2 ถาดรับช้ินงานวิง่ออกจากซา้ยไปขวาเพื่อพกัช้ินงานไวด้า้นขา้งขวาของเคร่ืองจกัร 

1.10  พนกังานใช้มือขวาหยิบท่ีเป่าลม และเป่าไปท่ีแม่พิมพเ์พื่อก าจดัเศษท่ีตกคา้งและส่ิงสกปรก  

ออกจากแม่พิมพเ์ม่ือเป่าเสร็จ แขวนท่ีเป่าลมเก็บ 

1.11 กด switch เพื่อเร่ิมตน้ใหเ้คร่ืองจกัรท างาน 

1.12 เคร่ืองจกัรท างาน 

 

2. Cutting 

1. ใชมื้อขวาหยบิช้ินงานจากรถเขน็ช้ินงาน 

2. ใชส้องมือจบัช้ินงานวางลงบนถาดวางช้ินงานตามแนวขวาง 

2.1.1 ใช้สองมือจบัช้ินงานแล้วดนัช้ินงานออกจากล าตวัเพื่อตดัช้ินงานส่วนท่ีไม่จ  าเป็นออก

หน่ึงขา้ง 

2.1.2 ลกัษณะการตดัช้ินงานเทา้ขวาจะอยูด่า้นหนา้เทา้ซา้ยจะอยูด่า้นหลงั 

3. ใชมื้อสองขา้งพลิกช้ินงานและตดัปลายช้ินงานท่ีไม่ตอ้งการอีกขา้งหน่ึง 

4. ใชมื้อสองขา้งหมุนช้ินงานไปดา้นขวา 90 องศา ท าใหล้กัษณะการตดัจะวางตามแนวยาว 

4.1.1 ตดัช้ินงานท่ีไม่ตอ้งการออกหน่ึงขา้งตามแนวยาว 

5. เล่ือนช้ินงานไปทางขวาเพื่อตดัช้ินงานท่ีไม่ตอ้งการออกอีกหน่ึงขา้ง 

6. พนกังานใชมื้อขวาผลกัเศษอลูมิเนียมท่ีไม่ตอ้งการทิ้งลงถงั 
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7. ใชมื้อสองขา้งหยบิช้ินงานท่ีตรงตามมาตรฐาน 

7.1.1 น ามาวางลงบนลางรับช้ินงาน 

7.1.2 ได้ช้ินงานตรงตามมาตรฐานเพื่อไหลสู่กระบวนการถัดไป (◇:ตรวจสอบมาตรฐาน

ช้ินงาน) 

 

3. Marking 

1. ใชมื้อขวาหยบิงานจากลาง 

2. ใชมื้อซา้ยหยบิงานท่ี marking เรียบร้อยแลว้ออกจากเคร่ือง 

3. ใชมื้อขวาวางช้ินงานท่ีถืออยูล่งเคร่ืองจกัร 

4. ใชมื้อขวากด switch เพื่อ start 

5. เคร่ืองจกัรท างาน 

6. ใชส้องมือตรวจดูช้ินงาน 

7. ใชมื้อซา้ยจบัช้ินงานวางลงในกล่องทางซา้ยมือ 

 

4. Q-Gate 

1. ใชมื้อขวาหยบิช้ินงานจากกล่องทางขวา 

2. ใชส้องมือตรวจดูช้ินงานวา่ไดม้าตรฐานหรือไม่ 

3. ใชมื้อซา้ยจบัช้ินงานช้ินงานวางลงกล่องทางซา้ยมือ 

 

การปฏบิัติงานของพนักงาน Check Point (B) แบบ Non – Cycle 

 

1. Support Material (Ingot) 

1. พนกังานดูปริมาณแก๊สท่ีใชบ้ริเวณดา้นหลงัเตา 

2. พนกังานลง check sheet โดยมือขวาจบัดินสอและมือซา้ยจบักระดาษ 

3. พนกังานใชมื้อขวาหยบิท่ีปาด ปาดบริเวณหนา้น ้าอลูมิเนียมเพื่อท าความสะอาด แลว้วางท่ีปาด

ลงในถงัดา้นขา้ง 
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4. พนักงานใช้มือขวาหยิบท่ีคีบ คีบถ้วยจุ่มบริเวณผิวน ้ าอลูมิเนียมเพื่ออุ่นถ้วย จากนั้นตักน ้ า

อลูมิเนียมโดยหมุนตามเขม็นาฬิกา 

4.1.1 น าถว้ย Spec วางบริเวณพื้นท่ีวางดา้นขา้งเตาหลอมเพื่อให้ Spec เยน็ตวัแลว้จึงเคาะออก

จากถว้ยเพื่อน าไปวดัค่าความพรุนของอลูมิเนียม พนกังานแขวนท่ีคีบเขา้ท่ีเก็บอุปกรณ์ 

(ท า 2 ช้ินต่อ 1 เตา รวมทั้งหมด 6 ช้ิน 3 เตา) เพื่อน าไปใหแ้ผนก QA จ านวน 3 ช้ิน 

4.1.2 พนักงานน าสเปคโตรท่ีตอ้งการตรวจสอบค่า vacuum วางบนเคร่ืองตรวจสอบและน า

ลวดจ้ิมลงไปในเน้ืออลูมิเนียมเพื่อดูอุณหภูมิ จากนั้นน าลวดออกใชมื้อขวากด switch รอ

ประมาณ 5 นาที เคร่ืองจะท าการวดัค่า vacuum 

5. พนกังานเดินไปบริเวณพื้นท่ีวาง ingot 

5.1.1 ใชส้องมือแกะถุงคลุม ingot และเชือกออก 

5.1.2 ใชส้องมือหยบิ ingot ใส่รถเขน็ 

5.1.3 พนกังานใช้สองมือหยิบช้ินงานท่ีตดัเสีย/หล่อเสีย ผสมลงไปในรถเข็นเพื่อน าไปหลอม

รวมกนัจนเตม็ 

6. พนกังานใชส้องมือเขน็รถเขน็ไปยงัเคร่ืองจกัร เปิดประตูแลว้ดนัรถเขน็เขา้ล็อค 

6.1.1 พนกังานใช้สองมือปิดประตู แลว้ใช้มือขวากด switch (เคร่ืองจกัรท าการเท material ลง

ในเตาหลอม) 

7. พนกังานใชส้องมือเขน็รถเขน็เขา้ท่ีจอดใหเ้ป็นระเบียบตามป้าย 

8. พนกังานท าความสะอาดพื้นบริเวณเตาหลอม โดยใชมื้อขวาจบัดา้มไมก้วาด และใชมื้อซ้ายจบั

ดา้มท่ีโกยเศษขยะ 

8.1.1 พนักงานใช้สองมือจบัดา้มเข่ียเศษโลหะ โดยมือขวาอยู่ดา้นบนและมือซ้ายอยู่ดา้นล่าง 

เข่ียเศษโลหะใหเ้ป็นระเบียบเรียบร้อย 

9. พนกังานท าความสะอาดถาดขา้งเตา (เลิกงาน) 

 

2. Maintenance Mould 

1. ใชเ้ครนยกแม่พิมพท่ี์วางอยูต่รงพื้นท่ีแม่พิมพร์อซ่อม 

1.1.1 ใชน้ิ้วหวัแม่มือกดปุ่มท่ีรีโมทเพื่อบงัคบัทิศทางของเครนยกแม่พิมพ ์
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1.1.2 วางบนถาดวาง แลว้ดนัเขา้เคร่ืองยงิทราย 

1.1.3 พนกังานใชส้องมือสอดเขา้ไปในถุงมือของเคร่ืองยงิทราย และใชมื้อซ้ายจบัถาดส่วนมือ

ขวาจบัปืนท าการยงิทรายท่ีแม่พิมพ ์

1.1.4 ใชมื้อขวาหยบิท่ีเป่าลมแลว้เป่าไปท่ีแม่พิมพเ์พื่อก าจดัเศษท่ีติดแม่พิมพ ์

1.1.5 ใช้มือขวาถือค้อนและมือซ้ายจับท่ีเซาะเศษโลหะ ท าความสะอาดแม่พิมพ์ท่ีมีเศษ

อลูมิเนียมติดอยู ่

1.1.6 ใชมื้อขวาหมุนห่วงเกลียว (ส าหรับใชเ้ครนยก) ขา้งขวา 

1.1.7 ใชมื้อขวาหมุนห่วงเกลียว (ส าหรับใชเ้ครนยก) ขา้งซา้ย ครบทั้งสองขา้ง 

1.1.8 ใชมื้อขวาจบัท่ีเจียเศษโลหะ ท าความสะอาดแม่พิมพ ์

2. ใชมื้อขวากดรีโมทบงัคบัทิศทาง น าเครนยกแม่พิมพท่ี์วางอยูต่รงเคร่ืองยงิทรายข้ึน 

2.1.1 น าแม่พิมพไ์ปอุ่น โดยพนกังานใชมื้อขวาเปิด gas แลว้จุดไฟเผาแม่พิมพ ์

2.1.2 น าเครนยกแม่พิมพอ์อกจากเตาเผา 

2.1.3 น าแม่พิมพว์างบนโตะ๊เพื่อเตรียมพน่สี 

3. พนกังานใชมื้อขวาหยบิท่ีพน่ COTE แม่พิมพ ์พน่ไปท่ีบริเวณทัว่ๆแม่พิมพ ์

3.1.1 พนกังานใชมื้อขวาน าช้ินงานท่ีปิดบริเวณช้ินงานออก และท าความสะอาดโดยใชมื้อขวา

จบัท่ีท าความสะอาดแลว้ท าความสะอาดแม่พิมพ ์

3.1.2 พนกังานใชมื้อขวาพน่ COTE แม่พิมพบ์ริเวณช้ินงาน 

3.1.3 พนกังานใชมื้อขวาพน่ COTE แม่พิมพบ์ริเวณช้ินงานท่ีมีความหนากวา่ส่วนอ่ืนๆ แลว้พกั

แม่พิมพไ์วใ้หห้ายร้อน 

4. พนกังานใชส้องมือจบัแผน่เพลท (พิน) ประกอบเขา้กบัแม่พิมพ ์จ านวนสองแผน่ 

4.1.1 พนกังานใชมื้อขวาไขน็อตเพื่อยดึพินเขา้กบัแม่พิมพใ์หแ้น่น 

4.1.2 ใชเ้ครนยกแม่พิมพ ์วางบริเวณพื้นท่ีแม่พิมพร์อ casting 

5. ใชเ้ครนยกแม่พิมพ ์ท่ีตอ้งการน าไป casting ข้ึนจากพื้นท่ีแม่พิมพร์อ casting 

5.1.1 ใชเ้ครนเคล่ือนยา้ยแม่พิมพไ์ปเปล่ียนท่ีเคร่ืองจกัร(แม่พิมพด์า้นล่างและแม่พิมพด์า้นบน) 

5.1.2 น าแม่พิมพว์างลงเพื่อรอเปล่ียนแม่พิมพ ์

6. ใชเ้ครนยกแม่พิมพด์า้นบนออกจากเคร่ืองจกัร แลว้วางแม่พิมพล์ง 
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6.1.1 ใชเ้ครนยกแม่พิมพด์า้นบน(ใหม่) ดนัเขา้เคร่ืองจกัร 

6.1.2 ใชเ้ครนถอดแม่พิมพล่์างออกจากเคร่ืองจกัร 

6.1.3 ใชมื้อซา้ยหยบิท่ีเป่าลม เป่าท่ีเคร่ืองจกัรเพื่อท าความสะอาด 

6.1.4 ใชเ้ครนยกแม่พิมพด์า้นล่าง(ใหม่) ดนัเขา้เคร่ืองจกัร 

6.1.5 พนกังานท าการเปล่ียนแม่พิมพเ์สร็จเรียบร้อย 

7. ใชเ้ครนยกแม่พิมพด์า้นบน ท่ีวางอยู ่น าไปวางพื้นท่ีแม่พิมพร์อซ่อม 

8. ใชเ้ครนยกแม่พิมพด์า้นล่าง ท่ีวางอยู ่น าไปวางพื้นท่ีแม่พิมพร์อซ่อม 

9. ใชเ้ครนยกแม่พิมพด์า้นล่าง ท่ีวางอยู ่น าไปวางพื้นท่ีจดัเก็บแม่พิมพร์อซ่อม 
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แบบฟอร์มรายงานการปฏิบัตงิานประจ าสัปดาห์ 
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