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1

บทที่  1

บทนํา

1.ความเปนมาและความสําคัญของปญหา

เนื่องจากปจจุบันโรงงานพบปญหาการผลิตสินคาไมเพียงพอ กับปริมาณที่ตองการของลูกคา 
สาเหตุเนื่องมาจากการผลิตของเครื่องจักรปจจุบันไมสามารถผลิตสินคา ไดตามความตองการ
ของลูกคาจากการบันทึกขอมูลดานการผลิต 3เดือนเริ่มตั้งแต พฤศจิกายน2552 – เดือน 
มกราคม 2553 พบวากําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ผลิตสินคาไดจริงทั้ง 3 เดือนผลิตสินคาไม
เพียงพอกับความตองการของลูกคาทําใหตองเพิ่มชั่วโมงการผลิตโดยทํางานลวงเวลา
เพื่อที่จะใหไดปริมาณ ผลผลิตครบตามจํานวนที่ตองการและทําใหตนทุนการผลิตสินคาเพิ่มขึ้น
ตามไปดวย รายละเอียดปริมาณความตองการสินคาและกําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน
ปญหาดังกลาว เกิดจากการใชประโยชนจากเครื่องจักรในกระบวนการผลิตที่เปนอยูในปจจุบัน
ไมเต็มที่ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรเพื่อเพิ่มผลผลิต ใหทัน
กับความตองการของลูกคาและสงมอบสินคาใหทันเวลาและมีปริมาณครบตามกําหนดจาก
สาเหตุดังกลาวเกิดจากความสูญเสียในกระบวนการผลิตซึ่งเปนสาเหตุทําใหคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรต่ําลง โดยความสูญเสียดังกลาวสามารถแยกตามกระบวนการผลิตหรือ
กลุมเครื่องจักรไดดังนี้
             1.ความสูญเสียเกิดจากการรองานระหวางBatch ในกระบวนการหุมฟลั๊กซนี้
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซมีทั้งหมด 8 เครื่อง การรองานนั้นเกิดจากเครื่องจักรหุมฟลั๊กซรอฟลั๊กซจาก
ขั้นตอนผสมฟลั๊กซซึ่งการรอนั้นนานเกินเวลามาตรฐานที่กําหนดสาเหตุเกิดจากวิธีการผสมและ
การทํางานของพนักงานสงผลตอ ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรความสูญเสียจากการรองาน
ของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
              2.ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุดซอมหรือเสียในระหวางการผลิตซึ่งเกิดขึ้นใน
กลุมเครื่องจักรรีด ตัด,เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ,เครื่องจักรตัดและเครื่องจักรเตาอบ และ
กลุมเครื่องจักรที่เสียเวลาในการหยุดซอมหรือเสียมากสุดคือกลุมเครื่องจักร รีด ตัด รองลงมาคือ
กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ เครื่องจักร ตัดและกลุมเครื่องจักรเตาอบตามลําดับ สาเหตุ
สวนใหญเกิดจากการหยุดซอมกะทันหันเนื่องจากตลับลูกปนแตกรองลงมาเครื่องจักรหยุดรอ
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อะไหลเนื่องจากชิ้นสวนหรืออุปกรณชํารุดทําใหอัตราการเดินเครื่องลดลง  ความสูญเสียจาก
เครื่องจักรหยุดซอม หรือเครื่องจักรเสีย
             3.ความสูญเสียเกิดจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังของเครื่องจักรเตาอบ สาเหตุเกิดจาก
ชิ้นสวนและอุปกรณชํารุดทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเตาลดลงและ เวลาอบลวดนานเกิน
กวามาตรฐานที่กําหนดทําใหสูญเสียพลังงานไฟฟา เกินความจําเปนขณะเดียวกันทําให
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องลดลดลง ความสูญเสียจากเครื่องจักรสูญเสียกําลัง                
             4.ความสูญเสียเกิดจากการผลิตของเสียและการแกไขงานซึ่งสาเหตุสวนใหญเกิดจาก
การผลิตสินคาไมไดมาตรฐานโดยแยกความสูญเสียและการแกไขงานตามกลุมเครื่องจักร หรือ
กระบวนการผลิตไดดังนี้
                4.1.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรรีดตัดและกลุมเครื่องจักร ตัด คือแกนลวดที่ตัด
ไมไดมาตรฐาน  ความยาวไมไดตามมาตรฐาน,แกนลวดไมตรง ซึ่งเกิดขึ้นในชวงเริ่มเดินเครื่อง
หรือตั้งเครื่อง ปริมาณของเสีย
                4.2.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ คือ ลวดเชื่อมที่หุมฟลั๊กซแลวเยื้อง
ศูนยและฟลั๊กซยึดเกาะแกนลวดไมแนน สาเหตุการเยื้องศูนยจะเกิดจากการตั้งปรับCOATING 
DIE   และขั้นตอนการตรวจสอบไมดีสวนฟลั๊กซยึดเกาะแกนลวดไมดีเกิดจากสภาพผิวของแกน
ลวดสกปรกหรืออาจเกิดจากสภาพฟลั๊กซและแรงดันในการหุมฟลั๊กซ
                4.3.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรเตาอบ คือลวดเชื่อมเกิดโพรงอากาศ(เกิดแกส)
หลังผานกระบวนการอบที่อุณหภูม≤ิ 150 องศาเซลเซียส
             5.ปญหาปจจุบันฝายผลิตไมมีหลักฐานการบันทึกเวลาหยุดการซอมหรือ เครื่องจักร
เสียรวมถึงเวลาที่เครื่องจักรทํางานจริงซึ่งขอมูลที่ใชคํานวณหาคา OEEในปจจุบันไดมาจากการ
บันทึกเวลาการซอมเครื่องจักรของฝายซอมบํารุงซึ่งไมมีรูปแบบของเอกสาร การจดบันทึกเวลา
การซอมที่ชัดเจนทําใหชั่วโมงการหยุดซอมและชั่วโมงทํางานจริงของเครื่องจักรที่ ใชในการ
คํ า น ว ณ ไ ม ค รบถ ว น  ส ง ผ ล ต อ ค า อั ต ร าก า ร เ ดิ น เ ค รื่ อ ง ห รื อ ค ว ามพ ร อ ม ใ ช ง าน
(Availability)ผิดพลาดได และเมื่อนําขอมูลมาคํานวณหาคาOEEทําใหคาที่ไดไมตรงตามความ
เปนจริงไดทําการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  OEE  แยกตามกลุมเครื่องจักร
หรือกระบวนการผลิตกอนปรับปรุงไดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE)ในตารางที1่.1
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 ตารางที่1.1  ตารางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) แยกตามกลุมเครื่องจักร    
            

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรแยกตามกลุมเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตเฉลี่ยดังนี้
กลุมเครื่องจักร/
กระบวนการ

จํานวน
เครื่องจักร

Item
Average 

OEE

รีดตัด D1-D5 5
Average    availability A 88.96%

84.53%Average Performance P 96.07%
Average Quality Rate Q 99.07%

ตัดMC1-MC8 8
Average    availability A 91.29%

89.18%Average Performance P 98.12%
Average Quality Rate Q 99.59%

หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
M1-M9

8
Average    availability A 63.56%

45.98%Average Performance P 74.01%
Average Quality Rate Q 97.76%

เตาอบ
OV1-OV10

9
Average    availability A 83.99%

55.65%Average Performance P 67.31%
Average Quality Rate Q 98.14%

         จากการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะเห็นไดวา คาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรบางกลุมมีคาต่ํากวา 85%ปญหาหลักเกิดจาก ความพรอมใชงาน
(Availability)และประสิทธิภาพเครื่องจักร(Performance)ต่ําโดยเฉพาะกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซและเครื่องจักรเตาอบ รวมทั้งอัตราคุณภาพ (Quality Rate)ของทุกกลุมเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตที่เหลือ ควรดําเนินการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) 
จากสภาพปจจุบันที่มีคาต่ําใหเพิ่มขึ้นมากกวา 70 % 

2.วัตถุประสงคของการวิจัย
   2.1 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพดีขึ้นโดยใชคาประสิทธิผลโดยรวม
        ของเครื่องจักร               (Overall Equipment Effectiveness  :  OEE)        เปน
        ตัวชี้วัด ประสิทธิภาพของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต

3.ขอบเขตของการวิจัย
   3.1 ศึกษาและปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  (OEE)   ที่ต่ําใหดีขึ้น
        พรอม แนวทางการปรับปรุงเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา คือกลุมเครื่อง
        ดึง รีด ตัด   D1-D5 , เครื่องตัด MC1-MC8, เครื่องหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 และ
        เครื่องจักร เตาอบ OV1-OV10      
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4.ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย
     4.1.ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของเทคนิคดานการจัดการและการประยุกตใช OEE
    4.2.ศึกษาปญหาและเก็บขอมูลสภาพการดําเนินงานกระบวนการผลิตของโรงงาน
    4.3.วิเคราะหสาเหตุและปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา
   4.4.ดําเนินการหาคาOEEที่ถูกตองกอนโดยการกําหนดรูปแบบเอกสารจดบันทึกและอบรม 
         วิธีการบันทึกที่ถูกตอง
    4.5.ประยุกตใชเทคนิคการจัดการในการวิเคราะหปญหาที่มีผลตอคา OEEต่ํา
    4.6.ดําเนินการปรับปรุงตามมาตรการเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
    4.7.ทําการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงคา OEE
    4.8.สรุปผลการดําเนินการวิจัยและขอเสนอแนะ
    4.9.จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

5.ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
    5.1.เพิ่มศักยภาพในการจัดการและการผลิตเพื่อนําไปสูการเพิ่มผลผลิต
    5.2.เพิ่มประสิทธิภาพการการทํางานของคนและเครื่องจักร
   5.3.ใชเปนแนวทางในการนําเทคนิคทางดานการจัดการในงานวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อ
         แกปญหาในโรงงานผลิตลวดเชื่อมหรืออุตสาหกรรมอื่นๆที่ใชเครื่องจักรในการผลิต
    5.4.ชวยลดตนทุนการผลิตเนื่องจากมีของเสียลดลง
    5.5.ลดตนทุนคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณ
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บทที่  2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

             ในบทนี้จะเปนการทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร เพื่อชวยในการวิจัย ประกอบกับการศึกษาเพื่อใหทราบถึงสถานการณ
จริงในปจจุบันตลอดจนแนวความรูดานตางๆมาประยุกตใชในการแกไขปญหาและ ทําการสรุป
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้

  2.1.จุดมุงหมายของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ(OEE)

          OEE สามารถนํามาใชงานในโรงงานอุตสาหกรรมไดหลายระดับคือ ระดับแรก ใชใน
การเทียบเคียง(Bench marking )กับประสิทธิภาพดั้งเดิมภายในโรงงาน โดยการนําคาOEE 
เดิมเปรียบเทียบกับคาOEEใหม ,ระดับที่ 2  สามารถใชคาOEE ที่คํานวณจากหนึ่ง
สายการผลิตนํามาเปรียบเทียบกับสายการผลิตอื่นๆ หรือระหวางโรงงานได โดยเนนที่
สายการผลิตที่มีประสิทธิภาพไมดี สวนระดับที่ 3 คือ คาOEE สามารถบอกถึงสมรรถนะของ
เครื่องจักรซึ่งจะชี้ใหเห็นถึงดานทรัพยากรในการทําTPM
        การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) 
เปนวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่นอกจากทําใหรูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งในภาพใหญ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของ
สาเหตุนั้น ทําใหสามารถที่จะปรับปรุง ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบ 
OEE ยอมาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยวา "ประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ" ซึ่งในปจจุบันวิธีในการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
อุปกรณใน อุตสาหกรรมประเภทตางๆนั้นมีเพียงวิธีนี้วิธีเดียวซึ่งเปนที่นิยมมาก จนกระทั่ง
ประเทศญี่ปุนไดนําไปใชเปนเกณฑในการใหรางวัล Productive Maintenance หรือเปนรางวัล
ที่ใหแกโรงงานที่เปนที่ยอมรับในการบํารุงรักษาแบบทวีผล เนื่องจากหลักการและวิธีคิด    
พื้นฐานไมซับซอนและเห็นภาพไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริงทั้งยังสามารถพิสูจนได 
และสะทอนถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน โดยมีหลักการที่
สามารถเขาใจไดงายตั้งแตผูบริหารระดับสูงจนถึงระดับพนักงานคุมเครื่องจักร

2.2.ความสูญเสีย 6 ประการที่เปนอุปสรรคในการเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร
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           บริษัทหรือหนวยงานที่ใชเครื่องจักรเปนปจจัยในการผลิต ยอมมีตนทุนเกิดขึ้นไดแก 
คาแรงพนักงานคาพลังงาน คาซอมบํารุง ซึ่งตนทุนเหลานี้สามารถใชใหเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดตอหนวยการผลิตได ดวยการผลิตสินคา(ปริมาณการผลิต) ใหมากที่สุด และใชปจจัยการ
ผลิต(ตนทุน) ใหนอยที่สุดเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคจําเปนตองขจัดอุปสรรคที่ทําให
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมีอุปสรรค หรือความสูญเสียที่เกิดขึ้นอยู  6 
ประการ (Six big loss)ไดแก
         2.2.1 ความสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสีย(Break down)
         2.2.2 ความสูญเสียเวลาเนื่องจากการปรับตั้งและปรับแตง(Set -up and Adjustment)
         2.2.3 ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากการหยุดเครื่องจักรเล็กนอยและเดินเครื่อง
ตัวเปลา(Idling )
         2.2.4 ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วของการเดินเครื่องชาลง(Reduce 
Speed)
         2.2.5 ความสูญเสียเนื่องจากของเสียและการแกไขงาน(Defect & Rework)
         2.2.6 ความสูญเสียเนื่องจากการเริ่มผลิตและประสิทธิภาพของเครื่องจักรลดลง(Start –
up & Reduced Yield)    

 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment 
Effectiveness) เปนวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่นอกจากทําใหรูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึง
สาเหตุของความสูญเสียที่ เกิดขึ้น คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของ
สาเหตุ ทําใหเราสามารถปรับปรุงและ ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบ 
OEE ยอมาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยวา "ประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ" ซึ่งวิธีการวัดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณใน
อุตสาหกรรมประเภทตางๆนั้นมีเพียงวิธีนี้วิธีเดียวซึ่งเปนที่นิยมมาก จนกระทั่งประเทศญี่ปุนได
นําไปใชเปนเกณฑในการใหรางวัล Productive Maintenance หรือเปนรางวัลที่ใหแกโรงงานที่
เปนที่ยอมรับในการบํารุงรักษาแบบทวีผล เนื่องจากหลักการและวิธีคิด    พื้นฐานไมซับซอน
และเห็นภาพชัดเจนทั้งยังสามารถพิสูจนได และสะทอนถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอ
กระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน 

2.3.การคํานวณคา OEE ประกอบดวยผลคูณของ 3 องคประกอบ ดังนี้

             2.3.1 อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงานของเครื่องจักร(Availability)

            2.3.2 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง(Performance Efficiency)

            2.3.3 อัตราคุณภาพ (Quality Rate)
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                 2.3.1.1  อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน (Availability) หมายถึง 
การแสดงความพรอมของเครื่องจักรในการทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่อง 
(Operating Time) ตอ เวลารับภาระงาน (Loading Time) โดยที่เวลาเดินเครื่อง คือ เวลา
รับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด สวนเวลารับภาระงาน คือ เวลาทั้งหมด –
เวลาที่หยุดตามแผน ดังนั้นอัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน( Availability ) คือ 

     อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน  =     เวลาเดินเครื่อง/เวลารับภาระงาน

                  2.3.1.2 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  ( Performance Efficiency) หมายถึง
สมรรถนะเครื่องจักรในการทํางาน ซึ่งเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net 
Operating Time) กับเวลาเดินเครื่อง(Operating Time) โดยที่เวลาเดินเครื่องสุทธิ คือเวลา
เดินเครื่อง – เวลาสูญเสียจากเครื่องเสียกําลัง ดังนั้น ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง คืออัตราสวน
ระหวาง เวลาเดินเครื่องสุทธิ(Net Operating Time) ตอ เวลาเดินเครื่อง (Operating Time)ใน
บางกรณีประสิทธิภาพการเดินเครื่องไมสามารถวัดจากเวลาทํางานได เวลามาตรฐานในการ
ผลิต ตอ ชิ้น สามารถคํานวณคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องไดดังนี้ 

     ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   = ชิ้นงานที่ผลิตไดจริง / ชิ้นที่ผลิตไดตามเวลามาตรฐาน

                   2.3.1.3   อัตราคุณภาพ  (Quality Rate) หมายถึงอัตราสวนการผลิตของดี ตอ
จํานวนของที่ผลิตไดทั้งหมด ดังนั้น อัตราคุณภาพ (Quality Rate ) คือ เวลาเดินเครื่องสุทธิที่
เกิดมูลคา ตอ เวลาเดินเครื่องสุทธิ  ซึ่งเวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคา คือ  เวลาเดินเครื่อง
สุทธิ – เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย ในบางกรณีอัตราคุณภาพไมสามารถวัดจากเวลาได 
ปริมาณการผลิตหรือจํานวนชิ้นที่ผลิตสามารถนํามาคํานวณหาอัตราคุณภาพไดคือ 

    อัตราคุณภาพ = (ชิ้นงานที่ผลิตได – ชิ้นงานเสีย) / จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมด

OEE = อัตราเดินเครื่อง/ความพรอมใชงาน x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ
                              (Availability)    x   (Performance Efficiency)    x (Quality Rate)

   ซึ่งเมื่อนําปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอระบบการผลิต อันไดแก พนักงาน, เครื่องจักร และ
ชิ้นงานที่ผลิต มาวิเคราะหแลว ทําใหทราบไดวาเกิดอะไรขึ้นกับระบบการผลิตโดยคา OEE จะ
เปนดัชนีที่ชี้ใหเห็นสภาพโดยรวมในระบบการผลิตนั่นเอง  

2.4. การสรางความไดเปรียบโดยการกําจัดความสูญเสีย (Waste-free   Production)
     2.4.1.การผลิตแบบทันเวลาพอดี(Just in Time :JIT)
 การผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนระบบการผลิตที่นํามาใชเพื่อสนองปรัชญาในการผลิตที่มุงเนน
กําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตางๆออกจากกระบวนการ ซึ่งพัฒนาขึ้นโดย
บริษัท โตโยตา ประเทศ ญี่ปุนเพื่อเพื่อใหการบริหารจัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนเขาสู



8

กระบวนการผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการ เพื่อใหผลิตเปนสินคาพอดีกับความตองการทั้ง
ปริมาณและเวลา ทั้งนี้ เพื่อลดความสูญเสียและตนทุนที่มาจากคงคลังและ ลดงานระหวาง
กระบวนการผลิตอันเปนขอเสียของการผลิต คราวละมากๆการผลิตแบบทันเวลาพอดีถึงแมจะ
ชวยลดสูญเสียอยางที่เคยมีในการผลิตคราวละมากๆไดแตการผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมี
ปญหาตรงที่ตองคอยปรับตั้งกระบวนการและการวางแผน รวมถึงการบริหารความรวมมือกับ
ผูผลิตจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการผลิตแบบทันเวลาพอดี ตองมีการเปลี่ยนแปลงที่ตาง
จากการผลิตคราวละมากๆดังนี้
                 1) ตองมีการจัดสมดุลสายการผลิต ใหแตละสถานีงานมีภาระเทาๆกันและสามารถ
รองรับผลิตภัณฑที่หลากหลาย
                 2) ตองลดหรือกําจัดเวลาที่ใชในการตั้งปรับเครื่องมือเมื่อเปลี่ยนรุนการผลิต(Set 
up Time) โดยมีเปาหมายอยูที่การเปลี่ยนแปลงแตละครั้งตองไมเกิน 10 นาที หรือที่เรียกวา 
SMED (Single Minute Exchange Of Die) หรือการเปลี่ยนรุนการผลิตโดยการกดปุมเดียว 
(One Touch Set up) ซึ่งทั้งหมดจะเกิดขึ้นจะตองอาศัยการวางแผน การออกแบบกระบวนการ 
และ การออกแบบผลิตภัณฑที่ดี
                 3)  ตองลดขนาดการผลิตและการสั่งซื้อ(Lot Size) ซึ่งแนนอนวาทําใหเกิดจํานวน
ครั้งของการตั้งเครื่องและจํานวนครั้งของการสั่งซื้อที่มากขึ้น
                   4)     ตองลดเวลาในการผลิตและสงมอบ (Production Lead time และ Delivery  
Lead time )ซึ่งเวลานําในการผลิตสามารถลดลงไดโดยความรวมมือกันระหวางหนวยผลิต สวน
การลดเวลานําในการสงมอบ
ก็สามารถลดลงไดโดยความรวมมือและการติดตอประสานงานที่ดีกับผูผลิตจากภายนอก
                 5)   ตองมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน เพื่อใหเครื่องจักรมีความพรอม
ตลอดเวลาซึ่งการผลิตแบบทันเวลา เครื่องจักรจะมีโอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการผลิต
ครั้งละมากๆ
                   6)     ตองมีแรงงานแบบหลายทักษะ(Flexible Work Force) เชน สามารถใช
เครื่องจักรได สามารถบํารุงรักษาได สามารถตรวจสอบคุณภาพได และสามารถทํางานอื่นได 
ซึ่งแตกตางจากการผลิตคราวละมากๆ ที่จะแรงงานที่เชี่ยวชาญเฉพาะอยาง
                  7)  ตองการผูผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได และมีระบบการประกันคุณภาพที่จะ
ไมทําใหชิ้นสวนดอยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอก
                  8) ตองขนถายชิ้นงานระหวางหนวยผลิตคราวละนอยๆ หรือถาเปนไปไดก็ควร
ขนคราวละหนึ่งหนวย(Small lot –Conveyance)
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2.5. การศึกษาการทํางาน      
        การศึกษาการทํางานคือการศึกษาวิธีและการวัดผลงานซึ่งใชในการศึกษากระบวนการ
ทํางานและองคประกอบตางๆเพื่อปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้นและใชประโยชนดานการพัฒนา
มาตรฐานของการทํางานและเวลาทํางานรวมถึงการใชเปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจ
บุคลากรนําไปสูการเพิ่มผลผลิต โดยขั้นตอนการศึกษาการทํางานประกอบดวย

      2.5.1.การศึกษาการทํางาน
        1) การศึกษาวิธีการ
        2) พัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา
        3) พัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน
        4) ฝกอบรมวิธีการทํางาน
        5) การเพิ่มผลผลิต

     2.5.2.การวัดผลงาน
        1) กําหนดเวลามาตรฐาน
        2) กําหนดแผนงานสงเสริมเงินจูงใจ
        3) ฝกอบรมวิธีการทํางาน
        4) การเพิ่มผลผลิต

     2.5.3.ขั้นตอนการศึกษาการทํางาน
            2.5.3.1 การเลือกงาน
           การเลือกงานคือกิจกรรมที่จะทําการศึกษาการทํางานมีมากมาย ดังนั้นการจะใช
ประโยชนจากการศึกษาการทํางานไดอยางเต็มที่ คือการรูจักการดําเนินการศึกษาการทํางานที่
จะมีความสําคัญและมีความจําเปนอยางเรงดวนกอนในขณะเดียวกัน  ก็ปองกันการเสียเวลาใน
การศึกษาการทํางานซึ่งอาจกอใหเกิดผลดีตอองคกรกิจกรรมการศึกษาการทํางานเปน กิจกรรม
อยางตอเนื่อง เพราะความสูญเสียในองคกรไมวาจะเปนองคกรที่เปนหนวยผลิตหรือหนวย
บริการมีอยูในรูปแบบตางๆ และตองการขจัดทิ้งไปรวมทั้งตองการพัฒนาระบบงานอยาง
ตอเนื่อง การแกไขปญหาของงานหนึ่งอาจจะมีผลทําใหไมตองเสียเวลาในการแกไขปญหาของ
งานอีกหลายๆงานก็ได การกําหนดความกอนหลังของงานที่จะเลือกทํา จึงเปนขั้นตอนแรกของ
การศึกษาการทํางาน
               2.5.3.2 การบันทึกงาน
คือการเก็บขอมูลการทํางานเพื่อใชในการวิเคราะหหาความบกพรอง และหาสาเหตุความ
บกพรอง เปนงานขั้นตอนตอจากการเลือกงาน ถาเรามีวิธีการบันทึกงานที่จะเลือกศึกษาทําให
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เขาใจปญหาและสาเหตุของปญหาไดงาย การวิเคราะหปญหาจะตรงประเด็นและงายตอการ
เขาใจถึงปญหาที่แทจริงของงานชวยใหสามารถพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา

            2.5.3.3.การวิเคราะหงาน
   การวิเคราะหงานเปนขั้นตอนที่ชวยใหเขาใจปญหาและเกิดแนวคิดในการแกไขปญหาเทคนิค
ที่ใชในการวิ
   เคราะหงานคือ เทคนิคการตั้งคําถาม เทคนิคการแบงแยกความสําคัญของปญหา และเทคนิค
การแบงแยกประเภทของงาน ถาตั้งคําถามกับกิจกรรมตางๆ ที่บันทึกมาได เราจะไดคําตอบที่
เปนแนวทางในการแกไขปรับปรุงระบบงาน และชวยใหกําหนดทางเลือกใหม ซึ่งจะชวยใหเกิด
วิธีการทํางานที่ดีกวา
    
            2.5.3.4.การปรับปรุงงาน
          การปรับปรุงงานจะอาศัยเทคนิคการ ละ ลด  รวบรวม เพื่อปรับปรุงใหมีขั้นตอนที่มี
ความซับซอนยุงยากนอยลง ลดงานที่ไมจําเปนและตัดลดความสูญเสียตางๆ จากการกําหนดรู
สวนงานที่เราเรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพ และเวลาสวนเกิน(เวลาที่ทํางานโดยไมเกิดผลงาน) 
รวมทั้งกําหนดแหลงที่มาของความสูญเสียการปรับปรุงงานจึงเปนขั้นตอนที่นํามาซึ่งวิธีการ
ทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น

           2.5.3.5.การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงการทํางาน
   ในขั้นตอนการเปรียบเทียบประเมินผล  การปรับปรุงงานจะเปนขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการ
วัดผลงานโดยทั่วไปจะตองทําการวัดผลงานของวิธีการทํางานเดิมกอน โดยมีเกณฑการวัดผล
งาน ซึ่งอาจจะเปนเวลาทํางานระยะทางที่จะตองเดินทางจํานวนขั้นตอนที่ทํา ผลผลิตที่ได อัตรา
ผลิตภาพ

           2.5.3.6. การประยุกตใชการศึกษาการทํางาน
เปนขั้นตอนที่เปนกิจกรรม  การกําหนดมาตรฐานขั้นตอนวิธีการทํางาน เพื่อใชเปนสวนหนึ่งใน
การพัฒนาบุคลากร และถือเกณฑปฏิบัติสําหรับคนงานและระบบงาน ใชเปนขอมูลเพื่อกําหนด
แผนงานและเปน   เครื่องมือในการควบคุมการทํางาน และการผลักดันใหคนงานยอมรับใน
กระบวนการวิธีการทํางานใหมเปนงานที่ตองใชความอดทน และถาขั้นตอนการประยุกตนี้
ลมเหลวซึ่งอาจจะเปนผลมาจากการไมรวมมือของคนงานในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการ
ทํางานหรือเกิดจากการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานจริง 
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2.6.การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม(Total Productive Maintenance : TPM) 
     วัตถุประสงคของTPM 
        วัตถุประสงคของTPM คือเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตไปสูขีดจํากัด
สูงสุดแมวาระบบการผลิตสวนมากจะเปนระบบMan – Machine ซึ่งรวมถึงระบบอัตโนมัติที่
กําลังพัฒนาควบคูไปกับระบบการผลิตดวยแตก็ไมอาจกลาวไดวาวิธีการสรางเครื่องจักรการใช
เครื่องจักรการบํารุงรักษาดูแลเครื่องจักรนั้นมีผลตอของดีของเสียโดยตรงเลยทีเดียวแตวาTPM 
มีเปาหมายที่จะเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการผลิตโดยรวมไปสูขีดจํากัดสุงสุดโดยการปรับปรุง
(Kaizen)วิธีการสรางเครื่องจักรวิธีการใชเครื่องจักร และวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยการ
ขจัดความสูญเปลา (Loss) เนื่องจากการเปลี่ยนรุน หรือเครื่องจักรเสีย , โดยการขจัดการ
สูญเสียความรวดเร็วอันเนื่องมาจาก การหยุดเล็กๆ นอย ๆ , ความเร็วที่ลดลง, โดยการขจัดของ
เสียจากกระบวนการ ขจัดเวลา Start up ขจัดความไรประสิทธิภาพ ซึ่งก็คือการขจัดความ
สูญเสียอันเนื่องมาจากของเสียนั่นเอง

ความหมายของTPM
         ความหมายของ TPM แบงออกเปน 5 ขอดวยกัน ดังนี้
       2.6.1. การสรางความรวมมือจากทุกฝายเพื่อทําใหประสิทธิภาพในการผลิตมีคาสูงสุด
       2.6.2. การปองกันการสูญเสียทุกประเภท โดยพนักงานระดับปฏิบัติการเปนผูมีบทบาท
สําคัญ (เพื่อใหมั่นใจวา
 เครื่องจักรขัดของเปนศูนย,อุบัติเหตุเปนศูนยและของเสียเปนศูนย)
       2.6.3.ทุกหนวยงานมีสวนรวมในการดําเนินงานTPMรวมทั้งฝายวิจัยและพัฒนา, ฝายขาย 
และสํานักงาน
       2.6.4.ทุกๆคนในองคกรมีสวนรวมตั้งแตผูบริหารสูงสุดจนถึงพนักงานระดับปฏิบัติการ
       2.6.5.ดําเนินกิจกรรมกลุมยอยเพื่อลดการสูญเสียใหหมดไปเปนเครื่องมือเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพของการทํางานรวมกันระหวางคนกับเครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจาก
เครื่องจักรไดสูงสุด อันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งลีนจะเนนในเรื่องทีมบํารุงรักษา
เครื่องจักร การที่ชางเทคนิคหรือชางซอมบํารุงสามารถดุแลเครื่องจักรไดมากกวาหนึ่งเครื่อง
(Multi Skill) การใหความสําคัญกับการปองกันการเสียหายของเครื่องจักรมากกวาการซอมละ
การใหผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้น ดูแลเครื่องจักรของตนเองใหไดมากที่สุด การทํา TPM จะให
ผลดีดังนี้

2.6.5.1 ผลิตภาพของการผลิต (Productivity) ดีขึ้นเนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอยและ
ไมวางงาน

2.6.5.2 คุณภาพของสินคาดีขึ้น(Quality) เพราะ   ของเสียเกิดขึ้น เมื่อเครื่องจักรทํางาน
ผิดปกติ เมื่อเครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอของเสียจึงไมเกิดขึ้น
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2.6.5.3   ตนทุนการผลิตต่ําลง(Cost) เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น

2.6.5.4 จัดสงสินคาไดทันตามที่ลูกคาตองการ  (Delivery)เพราะการไหลของงานเปนไป
ไดดีขึ้น

2.6.5.5 เสริมสรางความปลอดภัย(Safety) เนื่องจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยางดีจึง
ทําใหมีสภาพความปลอดภัยในการทํางานเกี่ยวกับเครื่องจักร

2.6.5.6 ขวัญและกําลังใจในการทํางานดีขึ้น(Morale)เพราะสภาพแวดลอมมีความ
ปลอดภัยและพนักงานไดมีสวนรวมในงานมากขึ้น ทําใหเกิดความภูมิใจในงานที่ทําอยู 
และทําใหรูสึกวามีบทบาทในการปรับปรุงและทําใหบริษัทดีขึ้น

   องคประกอบหลักการทํา TPM    ประกอบดวย 

        1)มุงเนนที่การปรับปรุง(Focus Improvement)
        2)การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองโดยผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักร(Self Maintenance)
        3)การวางแผนบํารุงรักษาเครื่องจักร(Plan Maintenance)
        4)การฝกอบรมพนักงานในการดูแลรักษาและทํางานกับเครื่องจักร(Training)
        5)การปอนขอมูลกลับของปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชงานเครื่องจักร(Early Management  
Maintenance)
        6)การบํารุงรักษาคุณภาพ(Quality  Maintenance)
        7)การบริหารงานที่มีประสิทธิภาพของฝายที่ไมเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต (Efficient 
Administration)
        8)การคํานึงถึงความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม(Safety & Environment) การดําเนิน
กิจกรรม  TPM สามารถวัดผลไดโดยใชตัวชี้วัดที่เรียกวา OEE  (Overall Equipment 
Effectiveness) หรือเรียกวา “ ตัวชี้วัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร”

ขั้นตอนการดําเนินงานTPM  12  ขั้นตอนมีดังนี้
     ขั้นเตรียมการ(Preparation)
     1)ผูบริหารสูงสุดประกาศใหนําTPMเขามาใชพัฒนาองคกร
     2)อบรมใหความรูTPMแกพนักงานทุกคนและประชาสัมพันธ
     3)แตงตั้งคณะกรรมการสงเสริมTPM
     4)กําหนดนโยบายและตั้งเปาหมาย
     5)เขียนแผนดําเนินงานหลัก
     6)พิธีเปด
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      ขั้นดําเนินการ(Implement)
     7) สรางองคประกอบใหระบบการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด
        7.1 การปรับปรุงเพื่อลดการสูญเสีย(Focused Improvement)
        7.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง(Autonomous Maintenance)
        7.3 การบํารุงรักษาตามแผนงาน(Planned Maintenance)
        7.4 การฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการเดินเครื่องและบํารุงรักษา(Operation and 
             Maintenance Skills Training)
     8) การจัดการเครื่องจักรใหม(Early Management)
     9) การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ(Quality Maintenance)
    10) การปรับปรุงสํานักงาน(Office Improvement)
    11) การจัดการดานความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม(Safety and Environment 
          management)
    12) ดําเนิน TPM อยางตอเนื่องและยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น

2.7.ความหมายการบริหารการผลิต
     2.7.1.การผลิต (Production)
เปนการสรางสินคาและบริการโดยใชปจจัยนําเขา(Input) เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 
โดยผล
ผลิตจากกระบวนการผลิตตองมีประโยชนตามหนาที่ใชสอยรูปลักษณที่สวยงามตามความ
คาดหวังปริมาณ เพียงพอกับความตองการ ทันเวลาและราคาที่พึงจาย
      2.7.2.การบริหารการผลิต (Production management)
 เปนการบริหารจัดการเพื่อการแปรสภาพปจจัยนําเขาใหกลายเปนผลผลิตที่มีมูลคาเพิ่ม
มากกวาปจจัยนําเขาโดยมีองคประกอบตางๆภายในกระบวนการผลิต ระบบการบริหารการผลิต
จะประกอบดวยปจจัยนําเขาจึงจะเขาสูกระบวนการแปรสภาพจนกลายเปนผลผลิตออกมา และมี
การสงขอมูลยอนกลับมาเพื่อการปรับเปลี่ยนปจจัยนําเขาและกระบวนการแปลงสภาพให
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดมากขึ้น รายละเอียดของทั้งปจจัย นําเขากระบวนการ
แปลงสภาพ และผลผลิตมีดังนี้
           2.7.2.1.ปจจัยนําเขา(Input) คือทรัพยากรตางๆขององคกรที่ใชในการผลิต เชนวัตถุดิบ 
เครื่องจักร ระบบการจัดการหรือขอมูลขาวสาร โดยปจจัยนําเขาทั้งหมดนี้ตองมีคุณภาพ ภายใต
ราคาที่เหมาะสม เพื่อใหสินคาหรือบริการที่ผลิตมีราคาที่สามารถแขงขันกับทองตลาดได
          2.7.2.2.กระบวนการแปลงสภาพเปนขั้นตอนที่จะทําใหปจจัยนําเขาที่ผานกระบวนการ
แปลงสภาพมีการเปลี่ยนแปลงในดานตางๆดังนี้

     1) เพิ่มมูลคาโดยเปลี่ยนแปลงรูปลักษณ(Physical)
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     2) เพิ่มมูลคาโดยการเปลี่ยนแปลงสถานที่( Location)
     3) เพิ่มมูลคาโดยการแลกเปลี่ยน(Exchange)
     4) เพิ่มมูลคาโดยการเพิ่มขอมูลขาวสาร(Information)

         2.7.2.3.ผลผลิต  คือ ผลลัพธที่ไดจากกระบวนการแปลงสภาพ โดยปกติจะแบงออกเปน
สินคาและบริการแตในความเปนจริงยังมีขอมูลขาวสารตางๆเปนความรูและประสบการณที่ได
จากกระบวนการผลิตที่ผานมาอีกดวยเปนการแสดงความแตกตางระหวางสินคาและบริการ
ผลผลิตคือผลลัพธที่ไดจากกะบวนการเปลี่ยนแปลง

2.8.ความสูญเสียหลักจากเครื่องจักร
       สาเหตุใหประสิทธิภาพไมไดตามเปาหมายมาจากสาเหตุความสูญเสียหลัก 8 ประการคือ

2.8.1.ความสูญเสียจากเครื่องจักรการเสื่อม หรือเสียหายกอนกําหนด (Equipment
      loss)
2.8.2.ความสูญเสียจากการเตรียมงานและการปรับแตง (Set up & adjustment loss)
2.8.3.ความสูญเสียจากการเปลี่ยนเครื่องมือ (Part change loss)
2.8.4.ความสูญเสียในชวงเริ่มตนงาน (Start-up loss)
2.8.5.ความสูญเสียในการเดินเครื่อง เดินๆหยุดๆ(Minor stoppage)
2.8.6.ความสูญเสียจากการความเร็วต่ํากวาความเร็วที่กําหนด(Speed loss)
2.8.7.ความสูญเสียจากการมีของเสีย และของที่จะตองนํากลับไปทําใหม(Defect   

                  & Rework loss)
2.8.8.ความสูญเสียจากการหยุดเครื่องประจําป (Shutdown loss)

  2.9. อิชิกาวาไดอะแกรม (Cause and Effect Diagram)
ไดอะแกรมเหตุและผลหรือ เรียกวาผังกางปลา คือเครื่องมือที่ใชแสดงถึงความสัมพันธ

ของสาเหตุ (Cause) ที่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนแปลงกับผลที่เกิด (Effect) ซึ่งไดอะแกรมเหตุและ
ผลชวยใหเราสามารถคนหาและเรียงลําดับสาเหตุและความเกี่ยวของของสาเหตุตางๆที่เกิดขึ้น
ไดโดยทั่วๆ ไปแลวการเปลี่ยนแปลงของคุณภาพนั้น 50% เกิดจากอปจจัยตางๆดังนี้

1) วัตถุดิบ
2) เครื่องจักรหรืออุปกรณ
3) วิธีการทํางาน
4) คน
การใชไดอะแกรมเหตุและผลใหมีประสิทธิภาพจะตองมาจากการระดมสมองจาก
หลายๆฝายที่เกี่ยวของกับปญหาทั้งนี้เพื่อทําใหมองปญหาไดหลายๆมุมมองมากขึ้น
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2.10.งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
ภาวิณี   อาจปรุ (2550)งานวิจัยชิ้นนี้ ศึกษาการลดเวลาและความสูญเปลาในสายการผลิตเบรก
เกอร โดยพยายามขจัดและลดเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non value added) ตอตัว
ผลิตภัณฑ อาทิเชนความสูญเปลา เนื่องจากการรอคอย (Delay) การเคลื่อนไหวที่เกินจําเปน 
(Excess Motion) ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย(Defect) หรืองานที่ตองนํากลับมาทําใหม
(Rework)  เปนตนซึ่งผลจากการที่ไดปรับปรุงในสวนของสายการผลิต พบวา ความสูญเสียตาง 
ๆ ที่ไดกลาวมานั้น มีแนวโนมลดลง จึงทําใหสัดสวนของเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคา ลดลงจากเดิม 
41 เปอรเซ็นต เหลือ 28 เปอรเซ็นต สวนผลผลิตตอคน ของผลิตภัณฑรุน 1 โพล เพิ่มขึ้นจาก
เดิม 122 ชิ้นตอคน เปน 159 ชิ้นตอคน  สวน ผลิตภัณฑรุน  2,3 โพลจากเดิม 89 ชิ้นตอคน 
เพิ่มเปน 116 ชิ้นตอคน ซึ่งการเพิ่มขึ้นดังกลาวมีผลทําใหประสิทธิภาพการทํางาน เพิ่มขึ้นจาก
เดิม 79 เปอรเซ็นต เปน 85 เปอรเซ็นต

ชนัตถ   โรจนะบุรานนท (2546)งานวิจัยนี้ศึกษา การลดความสูญเปลาในกระบวนการพิมพ
ออฟเซต 4 สี โดยการดําเนินการทดลองนี้จะแบงเปน 5 ขั้นตอนคือ 1) ขั้นตอนการกําหนด
ปญหา: จัดตั้งทีมระดมสมองสํารวจปญหา กําหนดเปาหมายและขอบเขตพบวากลุมเครื่องพิมพ 
2 ที่ใชในการผลิตมีสัดสวน และเวลาสูญเสียสูงที่สุด ซึ่งเปนผลจากการปรับแตงคาความเปรียบ
ตางสีใหไดตามมาตรฐาน เมื่อวิเคราะหขอมูลทางสถิติพบวา คาความสามารถของกระบวนการ
อยูในเกณฑไมดีคือ สีดํา 0.22 สีฟา 0.74 สีแดง 0.43 และสีเหลือง 0.51 ควรนํามาปรับปรุง 2) 
ขั้นตอนการวัด: คัดเลือกตัวแปรวัดปจจัยปอนเขาโดยใชแผนผังกางปลา ตารางสาเหตุและผล 
เชื่อมโยงเพื่อหาความรุนแรงของปญหาดวยวิธีการ FMEA ตลอดจนวิเคราะหความแมนยําของ
ระบบเครื่องมือวัดคือเครื่อง Spectrophotometer สามารถแยกความแตกตางของขอมูล 
(Number of Distinct Categories) ไดเทากับ 27 ซึ่งอยูในเกณฑยอมรับได 3) ขั้นตอนการ
วิเคราะห: ทดสอบสมมติฐานของตัวแปรวัดปจจัยปอนเขาที่ผานการคัดเลือก จํานวน 4 ปจจัย 4) 
ขั้นตอนการปรับปรุง: ออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2k โดยเพิ่มจุดศูนยกลาง 3 จุด 
ทดลองซ้ํา 3 Replicate เพื่อหาอิทธิพลของตัวแปรวัดปจจัยปอนเขาคือ การควบคุมรอบการจาย
น้ํา การควบคุมรอบการจายหมึก และการควบคุมปริมาณหมึกของ Ink key ที่มีผลตอคาความ
เปรียบตางสีของ สีดํา สีฟา สีแดงและสีเหลือง โดยรูปแบบของการทดลองนี้เปนลักษณะของ
สวนโคง (Curvature) และหาระดับที่เหมาะสมของปจจัย จากนั้นเพื่อเปนการยืนยันผลการ
ทดลองจึงใชหลักการทางสถิติวิศวกรรมพบวา มีคา Mean เทากับ สีดํา 50.1 สีฟา 43.3 สีแดง 
46.3 และสีเหลือง 31.9 สามารถนําไปใชในกระบวนการผลิตจริงได 5) ขั้นตอนการควบคุมและ
ปองกันปญหา : ควบคุมและปฏิบัติตามเอกสารวิธีการปฏิบัติการ ตามลําดับ จากขอมูลหลังการ
ปรับปรุงพบวา ความสามารถของกระบวนการ (Process capability)ของคาความเปรียบตางสี



16

คือ สีดํา 1.44 สีฟา 1.21 สีแดง 1.41 และสีเหลือง 1.13 สูงขึ้นอยูในเกณฑดี และจากการปฏิบัติ
ตามเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน ทําใหเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักรลดลงจากเดิมเฉลี่ย 0.27
Hours/Color ลดลงเหลือเฉลี่ย 0.21 Hours/Color เทียบเปนเปอรเซนตลดลง 20.92% เปนผล
ทําใหเวลาลดลงต่ํากวาเปาหมายที่บริษัทตั้งเอาไวคือ 0.25 Hours/Color

บุญเกียรติ  ดีสุขสถิต  (2545) งานวิจัยนี้ศึกษา วิเคราะหความสูญเสียของการพิมพบนบรรจุ
ภัณฑ โดยมีขอบเขตงานวิจัยจะมุงเนนศึกษาเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการพิมพเทานั้น และจะ
มุงเนนเกี่ยวกับความสูญเสียดานการผลิตสินคาสําเร็จรูป จากการศึกษาสภาพปจจุบันของ
โรงงานตัวอยางพบวา โรงงานตัวอยางมีของเสียเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก เนื่องจากโรงงานขาด
การเก็บรวบรวมขอมูลที่จําเปน ขาดการจําแนกลักษณะของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ 
ขาดการวิเคราะหสาเหตุของของเสียในแตละลักษณะที่เกิดขึ้นในโรงงาน ขาดผูรับผิดชอบดาน
คุณภาพที่ชัดเจน ไมมีการนําเทคนิคทางสถิติมาใช ขาดการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง 
ดังนั้นผูศึกษาจึงเก็บรวบรวมขอมูลของของเสียในเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง พบวาสามารถ
จําแนกไดเปน 8 ลักษณะหลักๆ โดยมีอยู 3 ลักษณะ ที่เกิดของเสียในสัดสวนที่สูง คือ งานพิมพ
เสียภาพเหลื่อม งานพิมพเสียสีเลอะ งานพิมพเสียสีขึ้นเสน ซึ่งเปนของเสียที่เกิดขึ้นในแผนก
พิมพทั้งหมด โดยคิดเปน 74.05% ของของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดในโรงงาน ผูศึกษาจึงนําขอมูล
ของเสียเสนอตอคณะผูบริหารของโรงงานตัวอยาง ซึ่งผลการประชุมของคณะผูบริหารมีนโยบาย
ใหเรงปรับปรุงในแผนกพิมพเทานั้น เนื่องจากมีสัดสวนของเสียเกิดขึ้นสูงมาก จึงควรรีบ
ปรับปรุงอยางเรงดวน และเนื่องจากสภาวะเศรษฐกิจยังไมฟนตัว ทางโรงงานจึงยังไมมีนโยบาย
ที่จะเรงปรับปรุงแผนกอื่นๆ ซึ่งแตละแผนกมีสัดสวนของเสียในสัดสวนที่ไมมากนัก อีกทั้งการ
ปรับปรุงหลายๆ แผนกพรอมๆ กัน จะทําใหการปรับปรุงในแผนกพิมพเกิดความลาชา ดังนั้นผู
ศึกษาจึงไดวิเคราะหและเสนอวิธีการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑสิ่งพิมพ ซึ่งจะเนนในแผนก
พิมพเปนหลัก สวนในแผนกอื่นๆ จะมีการวิเคราะหเพียงคราวๆเทานั้น โดยการออกแบบฟอรม
การเก็บขอมูลในแตละแผนก เพื่อใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น วิเคราะหหา
สาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ จัดทําเกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ จัดทําขั้นตอน
การปฏิบัติงาน จัดทําแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต จัดทําแผน
บํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดตั้งทีมงานตรวจติดตาม การเทียบเครื่องมือวัด การจัดทําใบแสดง
ลักษณะงาน จากผลการศึกษาพบวา หลังจากที่โรงงานตัวอยางมีสัดสวนของเสียลดลงจาก 
17.53% เหลือเพียง 8.65%
ธนิยา  ลิ่มชูเชื้อ (2544)ทําการศึกษา การลดปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ครีบระบายความรอนโดยนําวิธีการตามแนวทางซิกซ ซิกมามาประยุกตใชปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต เพื่อศึกษาหาปจจัยที่มีอิทธิพลตอคาผลตางของการถายเทความรอน (Dt) ซึ่งเปน
ขอกําหนดดานผลิตภัณฑของลูกคาและหาเงื่อนไขที่เหมาะสม ของปจจัยดังกลาวในการผลิตที่
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จะทําใหปริมาณของเสียลดลง โดยหนวยวัดผลระดับการปรับปรุงของการวิจัยที่กําหนดคือ 
ปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้นในหนวย     Defect Part Per Million (DPPM)ซึ่งกอนการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีปริมาณของเสียเทากับ 48.332 DPPM ขั้นตอนการวิจัยจะดําเนินตาม
ขั้นตอนตามวิธีการทางซิกซ ซิกมา 5 ขั้นตอน โดยเริ่มจากการขั้นตอนนิยามปญหา ขั้นตอนการ
วัด เพื่อกําหนดสาเหตุของปญหา ขั้นตอนการวิเคราะหสาเหตุของปญหา ขั้นตอนการปรับปรุง
แกไขกระบวนการ และขั้นตอนการควบคุมกระบวนการผลิต ตามลําดับ ซึ่งจะไดผลลัพธของ
กระบวนการ คือ สามารถกําหนดคาของระดับของปจจัยนําเขา ที่มีนัยสําคัญที่สงผลตอคา
ผลตางของการถายเทความรอน(Dt) ในกระบวนการ QA Thermal Checking มีคาเฉลี่ยลดลง
จากเดิมโดยการนําปจจัยนําเขาที่สําคัญ 4 ปจจัยมาทําการออกแบบการทดลองโดยใชวิธีการ
ของพื้นผิวผลตอบ (Response Surface Method) ในขั้นตอนการปรับปรุงแกไขกระบวนการ 
แลวนําไปวิเคราะหหาระดับที่เหมาะสม ของการปรับคาปจจัยที่เกี่ยวของนั้น เพื่อทําใหไดคา
ผลตางของการถายเทความรอนที่ต่ําที่สุดที่เหมาะสมของกระบวนการที่สามารถทําได คือ 19.07 
องศาเซลเซียส โดยการกําหนดคาระดับของขนาดชองวางของวัสดุพรุน (Mesh) ชั้นนอกมีขนาด 
165 เวลาในกระบวนการไลกาซออกควรใชเวลาอยูที่ 34.62 วินาที และอุณหภูมิของการอบ
ไนโตรเจนเทากับ 510 องศาเซลเซียสแลวทําการทดสอบเพื่อยืนยันผลกอนนําไปใชงานจริงใน
กระบวนการผลิต จากนั้นทําการควบคุมปจจัยนําเขาที่สําคัญทั้งสาม ดัวยกระบวนการเชิงสถิติ
ในขั้นตอนการควบคุมกระบวนการ จากขอมูลหลังการปรับปรุงกระบวนการ พบวา สามารถที่จะ
ลดความสูญเสียไดเปนจํานวนเงิน 1,108,250 บาท โดยพิจารณาจากระยะเวลาระหวางการ
ดําเนินการวิจัย ซึ่งคิดเปน 56 เปอรเซ็นตของจํานวนของเสียที่ลดได จากการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีปริมาณของเสียเทากับ 19,255 DPPM

นฤพล  เลิศอนันต (2550)การศึกษาวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเสียและปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวมของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชแนวคิดการผลิตแบบลีน โดย
มุงหมายเพื่อพัฒนาประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวมและคงรักษาใหสอดคลองกับเปาหมาย
ของโรงงานกรณีศึกษาในขั้นตอนแรกจะทําการศึกษาและรวบรวมขอมูลเวลาการทํางานในแตละ
กระบวนการจากผูเชี่ยวชาญของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งจากการศึกษาขอมูลพบวามีปญหา
เกิดขึ้น 2 สวน ดังนี้ ความสูญเสียสวนแรกเกิดจากการคํานวณคาตางๆ ไมถูกตองตามหลัก
ทฤษฏี และแบบฟอรมบันทึกขอมูลยังไมมีรายละเอียดมากพอ ซึ่งเดิมคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) ในเดือนตุลาคมมีคาเทากับ 69.97% พฤศจิกายนเทากับ 67.41% และ
ธันวาคมเทากับ 72.20%  แตเมื่อทําการปรับปรุงวิธีการคํานวณใหม ซึ่งมีความถูกตองตาม
ทฤษฏีมากขึ้น จะไดคาคือ 67.90%, 68.96% และ 72.54% ตามลําดับ และไดเพิ่มรายละเอียดที่
ควรมีเขาไปในแบบฟอรม  ความสูญเสียสวนที่ 2 คือ มีความสูญเสียในกระบวนการผลิตมาก จึง
ทําการวัดและรวบรวมขอมูลที่กอใหเกิดความสูญเสียตางๆ จากนั้นจึงทําการวิเคราะหหาสาเหตุ
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ของปญหาดวยเครื่องมือทางคุณภาพ เชน แผนภูมิแทง  แผนภูมิการจัดลําดับความสําคัญ 
รวมทั้งแผนภูมิกางปลา เปนตน และทําการเลือกสาเหตุที่สําคัญมาหาแนวทางแกไข โดยนําหลัก
ระบบบริหารการผลิตแบบลีน มาใช  เชน  การควบคุมดวยสายตา  การฝกอบรมพัฒนาทักษะ
ของพนักงาน  การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน การจัดการผลิตแบบดึง เมื่อไดแนวทางและ
มาตรการการแกไขปญหาแลว จึงดําเนินการแกไขปญหาตามแนวทางนั้น  ซึ่งจากการปรับปรุง
ทําใหความสูญเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตลดลง คือจากเดิม 12% ลดเหลือ 8%  และทําให
ประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวม ของเดือนธันวาคม 2007  เปน 77.78% ของเดือนมกราคม 
2008 นอกเหนือจากเปนการเพิ่มประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวมแลวยังเปนการเตรียมความ
พรอมเพื่อรองรับความตองการของลูกคาที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตดวย จึงตองมีการกําหนด
กระบวนการตรวจติดตามและควบคุมเพื่อใหกับโรงงานกรณีศึกษามีผลการดําเนินงานที่ดีตอไป
ในระยะยาวหลังจากการปรับปรุงแกไขปญหาแลว
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บทที่  3

ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง
    
            การศึกษาถึงสภาพปญหาและ การวิเคราะหปญหาของโรงงานเบื้องตนจําเปนตองศึกษา
ถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานตลอดจนเครื่องจักรและกระบวนการผลิตเพื่อนําขอมูลมา วิเคราะหหา
แนวทางในการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ไดอยางเหมาะสมยิ่งขึ้น โดยแยก
ขอมูลของโรงงานออกเปนดังนี้        
     
3.1.ประวัติโดยยอของโรงงานตัวอยาง

     โรงงานตัวอยางไดเริ่มกอตั้งในป พ.ศ. 2516 สถานที่ตั้ง 82 หมู 5 ถนนขามทะเลสอ 
ตําบลขามทะเลสอ อําเภอเมือง จังหวัดนครราชสีมา 30280 อยู บนพื้นที่ 16000 ตารางเมตร
และในสวนอาคารโรงงานและสํานักงานมีพื้นที่ 12000 ตารางเมตร โดย ณ ขณะนี้โรงงาน
ตัวอยางไดดําเนินการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา โดยไดรับคําปรึกษาและใหการสนับสนุนดาน
เทคโนโลยีจากประเทศญี่ปุน 

3.2  ผลิตภัณฑ
           ผลิตภัณฑของโรงงานคือ ลวดเชื่อมไฟฟา(Welding Electrode) ระบบการผลิตเปน
ระบบกึ่งอัตโนมัติ ตัวอยางสินคาที่ผลิตคือลวดเชื่อม    สําหรับงานเชื่อมโครงสรางเหล็กเหนียว
ทั่วไป,โครงสรางโลหะที่ตองการความแข็งแรงสูง ,โครงสราง สเตนเลส และเหล็กหลอ รวมถึงใช
ในงานซอมสรางตางๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมและอุตสาหกรรมตอเรือทั้งในและตางประเทศ  
เปนตน  โดยวัตถุดิบหลักที่ใช  70 เปอรเซ็นเปนโลหะและสวนประกอบอื่นเชน สารพอกหุม,ตัว
ประสาน รวมประมาณ 30 เปอรเซ็นต โดยวัตถุดิบหลักสั่งซื้อในประเทศ ประมาณ 70 
เปอรเซ็นตและ 30 เปอรเซ็นตนําเขาจากตางประเทศ เชน จากออสเตรเลีย ,สวีเดน,
เนเธอรแลนด และ ประเทศญี่ปุนเปนตน
บริษัทฯ จะมุงเนนการผลิตสินคาที่มีคุณสมบัติในการใชงานที่หลากหลายเชนงานเชื่อมเหล็ก
เหนียว,เหล็กรับแรงดึงสูง, สเตนเลส  และเหล็กหลอโดยมีเครื่องจักรรองรับกระบวนการผลิต 
และคุณสมบัติดังกลาวอยางเหมาะสมเพื่อรองรับความตองการของลูกคา และในอนาคตอันใกล
บริษัทฯคาดวาจะเปนผูผลิต ลวดเชื่อมที่ทันสมัยในประเทศ
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3.3. โครงสรางผังองคกรของโรงงานตัวอยาง

                          รูปที่ 3.1 โครงสรางผังองคกรของโรงงานตัวอยาง
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3.4.ผังกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา

START

รีด ตัด 

ตรวจสอบ
ไมผาน

ตั้งปรับ

ผาน

หุมฟลั๊กซ

ตรวจสอบ 
ไมผาน

Decoating(เอาสารพอกหุม
ออก)

ผาน

อบ ≤ 150องศาC (For
Continuos  Oven)

ตรวจสอบความช้ืน 1

อบ > 150 องศาC(For Non-
Continuos  Oven)

ผานไมผาน 
รอ

ตรวจกรรมวธิีการเชือ่ม
ทดสอบ& ความชื้น

 REJECT LOT.(สําหรับการเชื่อม)

พิมพชื่อ

ตรวจสอบ

ตรวจสอบ 

อบ > 150 องศาC(For
Non-Continuos  Oven)

ตรวจสอบ
ความช้ืน 2

ไมผาน

ผาน

Reject

ไมผาน

แกไข พิมพใหม

ชั่งน้ําหนักบรรจุ

ผาน

บรรจุลัง

SAMPLING
PLAN

ไมผาน   

จัดเก็บ

ผสมฟลั๊กซ

ผาน

ผาน

ผาน

ไมผาน

ไมผาน

ตรวจ สอบ
100%

                                  รูปที่3.2 ผังกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา
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ตารางที่3.1  อธิบายความหมายของแตละกระบวนการ

ลําดับที่ กระบวนการ/ขั้นตอน คําอธิบาย

1 รีดตัด
กระบวนการนําลวดขด มารีดและตัดใหไดขนาดตาม 
มาตรฐาน

2
ผสมฟลั๊กซ(สารพอก

หุม)
กระบวนการนําสารพอกหุมมาผสมใหไดความเหนียว
กอนสงไปหุมฟลั๊กซ

3 หุมฟลั๊กซ
กระบวนการนําแกนลวดและฟลั๊กซจากกระบวนการรีด
ตัดและผสมฟลั๊กซมาทําการหุมฟลั๊กซ

4 อบลวด
กระบวนการนําลวดที่ผานการหุมฟลั๊กซแลวมาอบให
แหงเพื่อลดความชื้นลงใหไดตามมาตรฐาน

5 บรรจุ-หอ กระบวนการตรวจสอบและชั่งน้ําหนักบรรจุ-หอ

3.5.ที่มาและสภาพของปญหาปจจุบัน
           เนื่องจากปจจุบันโรงงานพบปญหาการผลิตสินคาไมเพียงพอ กับปริมาณที่ตองการ
ของลูกคาสาเหตุเนื่องมาจากการผลิตของเครื่องจักรปจจุบัน ไมสามารถผลิตสินคาไดตามความ
ตองการของลูกคาจากการบันทึกขอมูลดานการผลิต 3เดือนเริ่มตั้งแต พฤศจิกายน2552 –
เดือน มกราคม 2553 พบวากําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ผลิตสินคาไดจริงทั้ง 3 เดือนผลิต
สินคาไมเพียงพอกับความตองการของลูกคาทําใหตองเพิ่มชั่วโมงการผลิต โดยทํางานลวงเวลา
เพื่อใหปริมาณผลผลิตครบตามจํานวนที่ตองการและ ทําใหตนทุนการผลิตสินคาเพิ่มขึ้นตามไป
ดวยรายละเอียดปริมาณความตองการสินคาและกําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือนในตาราง
ที3่.2

ตารางที่3.2 ตารางปริมาณความตองการสินคาและกําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน

เดือน

ความตองการ
สินคา(กก.)

มาตรฐานการผลิต 
เฉลี่ยของกระบวนการ

(กก.)

กําลังการผลิตที่ผลิต
ได(กก.)

สินคาที่
ตองผลิต
ลวงเวลา

(กก.)
พ.ย.-52 1214731 1069124.12 796242 418489
ธ.ค.-52 921432 1069124.12 698418 223014
ม.ค.-53 931586 1069124.12 6645 3 267053
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ปญหาดังกลาวเกิดจากการใชประโยชนจากเครื่องจักร ในกระบวนการผลิตที่มีอยูในปจจุบันไม
เต็มที่ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรเพื่อเพิ่มผลผลิต ใหทันกับ
ความตองการของลูกคาและสงมอบสินคาใหทันเวลาและ มีปริมาณครบตามกําหนด จากสาเหตุ
ดังกลาวเกิดจากความสูญเสียใน กระบวนการผลิตซึ่งเปนสาเหตุทําใหคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรต่ําลง โดยความสูญเสียดังกลาวสามารถแยกตามกระบวนการผลิตหรือกลุม
เครื่องจักรไดดังนี้
       3.5.1.ความสูญเสียเกิดจากการรองานระหวางBatch ในกระบวนการหุมฟลั๊กซนี้เครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซมีทั้งหมด 8 เครื่อง การรองานนั้นเกิดจากเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
รอฟลั๊กซจากขั้นตอนผสมฟลั๊กซซึ่งการรอนั้นนานเกินเวลามาตรฐานที่กําหนดสาเหตุเกิดจาก
วิธีการผสมและการทํางานของพนักงานสงผลตอ ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรความสูญเสีย
จากการหยุดรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9 ดังแสดงในรูปที3่.3.   

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

เวลารอเฉลี่ย(ชม.)/เดือน กอน
การปรับปรุง 142.00 91.00 81.25 97.88 64.13 61.75 133.63 79.81
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ความสูญเสียจากการรองานเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ 
M1-M9  เฉลี่ย(ชม.)/เดือน กอนการปรับปรุง

       
รูปที่3.3 กราฟความสูญเสียเกิดจากการหยุดรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
          M1-M9

        3.5.2.ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุดซอมหรือ เสียในระหวางการผลิตซึ่งเกิดขึ้นใน
กลุมเครื่องจักรรีด ตัด,เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ,เครื่องจักรตัดและเครื่องจักรเตาอบ โดย
กลุมเครื่องจักรที่เสียเวลาในการหยุดซอมมากสุดคือกลุมเครื่องจักรรีดตัด รองลงมาคือ กลุม
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ ,เครื่องจักร ตัด และกลุมเครื่องจักรเตาอบ ตามลําดับ สาเหตุ
สวนใหญเกิดจากการหยุดซอมกะทันหันเนื่องจาก ตลับลูกปนแตก รองลงมาเครื่องจักรหยุด รอ
อะไหลเนื่องจากชิ้นสวนหรืออุปกรณชํารุด ทําใหอัตราการเดินเครื่องลดลง ความสูญเสียจาก
เครื่องจักรหยุดซอมหรือเครื่องจักรเสียดังแสดงในรูปที3่.4, 3.5 , 3.6 และรูปที่ 3.7ตามลําดับ
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   รูป ที่ 3.4 กราฟความสูญเสียเกิดจากการหยุดซอม กลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5

    รูปที่ 3.5 กราฟความสูญเสียเกิดจากการหยุดซอม กลุมเครื่องจักร ตัด MC1-MC8
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M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

Series1 1.96 7.75 6.13 4.71 0.79 0.83 3.75 5.42
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การหยุดซอมเครื่อง จักร หุมฟลั๊กซ - ผสมฟลั๊กซ เฉลี่ยตอเดือน

 รูปที่ 3.6 กราฟความสูญเสียจากการหยุดซอม กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9

OV01 OV02 OV03 OV04 OV05 OV06 OV07 OV08 OV09

Series1 12.00 1.22 1.38 1.23 1.50 0.75 0.25 0.17 1.80
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การหยุดซอมเครื่องจักรเตาอบเฉลี่ยตอ เดือน

รูปที่3.7  กราฟความสูญเสียจากการหยุดซอม กลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
             
            3.5.3.ความสูญเสียเกิดจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังของเครื่องจักรเตาอบ สาเหตุเกิด
จากชิ้นสวนและอุปกรณชํารุดทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเตาอบลดลง ทําใหเวลาในการ
อบลวดนานเกินกวามาตรฐานที่กําหนดทําใหสูญเสียพลังงานไฟฟาเกินความจําเปน 
ขณะเดียวกันทําใหประสิทธิภาพการเดินเครื่องลดลดลง ความสูญเสียจากเครื่องจักรสูญเสีย
กําลังในรูปที่ 3.8
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OV1 OV2 OV3 OV4 OV5 OV6 OV8 OV9 OV10

เวลาสูญเสียเฉลี่ย ตอ Batch ตอเดือน
(ชั่วโมง) 0.00 0.00 0.00 59.60 56.30 75.86 72.52 41.20 41.72
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เครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังเฉล่ีย ตอ Batch ตอเดือน(ชั่วโมง)

รูปที่3.8 กราฟความสูญเสียจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10

           3.5.4.ความสูญเสียเกิดจากการผลิตของเสีย หรือ การแกไขงานซึ่งสาเหตุสวนใหญเกิด
จากการผลิตสินคาไมไดมาตรฐานโดยแยก ความสูญเสียหรือ การแกไขงานแยกตามกลุม
เครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตไดดังนี้
                3.5.4.1.การผลิตของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรรีดตัด และกลุมเครื่องจักรตัดคือ
แกนลวดที่ตัดไมไดมาตรฐานคือความยาวไมไดตามมาตรฐาน,ซึ่งเกิดขึ้นในชวงเริ่มเดินเครื่อง 
หรือตั้งเครื่องปริมาณของเสียดังแสดงในรูปที่3.9 และ 3.10 ตามลําดับ

D1 D2 D3 D4 D5

การผลิตของเสียเฉลี่ย ตอ เดือน
(กก.) กอนการปรับปรุง 52.00 50.00 85.00 3240.90 1.00
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ความสูญเสียการผลิตของเสียเครื่องจักร ดึง รีด ตัด  D1-D5  
เฉลี่ย ตอ เดือน(กก.)

                      
รูปที่3.9 กราฟปริมาณของเสียความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐานเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5
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MC1 MC2 MC3 MC4 MC5 MC6 MC7 MC8

การผลิตของเสียเฉลี่ย ตอ เดือน
(กก.) กอนการปรับปรุง 88.06 99.54 76.54 107.20 99.54 107.20 95.71 91.88
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ความสูญเสียการผลิตของเสียเครื่อง ตัด MC1-MC8 เฉลี่ย ตอ เดือน
(กก.) 

  รูปที่3.10 กราฟปริมาณของเสียและการแกไขงาน กลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด MC1-MC8

                   3.5.4.2.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 คือลวด
เชื่อมที่หุมฟลั๊กซแลวเยื้องศูนยและฟลั๊กซมยึดเกาะแกนลวดสาเหตุการเยื้องศูนยจะเกิดจากการ
ตั้งปรับCOATING.DIEและขั้นตอนการตรวจสอบไมดี สวนฟลั๊กซไมยึดเกาะแกนลวดเกิดจาก
สภาพแกนลวดสกปรกหรือสภาพฟลั๊กซและแรงดันในการหุมฟลั๊กซในรูปที่ 3.11.  

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

การเย้ืองศูนยเฉลี่ย ตอ เดือน(กก.) 1404.37 837.83 1712.90 2875.22 1210.20 565.21 1595.86 1263.40

ฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดเฉลี่ย ตอ เดือน
(กก.) 191.50 93.09 148.95 183.53 518.66 99.74 531.96 66.49
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ความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟล๊ักซ M1-M9
กอนการปรับปรุง

                 
รูปที่3.11กราฟปริมาณของเสียและการแกไขงาน กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
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                   3.5.4.3.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรเตาอบคือลวดที่ผานการอบที่เกิดจุดหรือ
เกิดโพรงอากาศหลังอบทําใหสินคาเสียหายจากความสูญเสียในนกระบวนการผลิตที่เครื่องจักร
ผลิตของเสียสงผลตออัตราคุณภาพ(Quality Rate) ต่ําลง ปริมาณของเสียในรูปที่3.12

OV1 OV2 OV3 OV4 OV5 OV6 OV8 OV9 OV10

การผลิตของเสียเฉลี่ย ตอ เดือน(กก.) 1580.70 4030.91 4200.07 1930.27 1485.55 32.29 40.78 63.96 41.87
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ความสูญเสียการผลิตของเสียเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10

 เฉลี่ย ตอ เดือน(กก.) 

                   
        รูปที่ 3.12 กราฟปริมาณของเสีย กลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10

           3.5.5.ปญหาปจจุบันฝายผลิตไมมีหลักฐานการบันทึกเวลาหยุดการซอมหรือ เครื่องจักร
เสียรวมถึงเวลาที่เครื่องจักรทํางานจริงซึ่งขอมูลที่ใชคํานวณหาคาOEE ในปจจุบันไดมาจากการ
จดบันทึกเวลาการซอมเครื่องจักรของฝายซอมบํารุง ไมมีรูปแบบของเอกสารการจดบันทึกเวลา
การซอมที่ชัดเจนทําใหชั่วโมงการหยุดซอม และชั่วโมงทํางานจริงของเครื่องจักรที่ใชในการ
คํานวณไมครบถวนสงผลตอคาอัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน(Availability)ผิดพลาด
ไดและเมื่อนําขอมูลมาคํานวณหาคาOEEทําใหคาที่ไดไมตรงตามความเปนจริง
       จากการบันทึกขอมูลดานการผลิตและสาเหตุของความสูญเสียในกระบวนการผลิตใน
ปจจุบันสรุปปญหาในแตละกลุมเครื่องจักรทั้ง4 กลุม จากขอ1–5 ในตารางที3่.3
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ตารางที่3.3 บันทึกขอมูลดานการผลิตและสาเหตุของความสูญเสียในกระบวนการผลิต

บันทึกขอมูลการดานการผลิตและการทํางานของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา

รายละเอียด/ปญหา
กลุมเครื่องจักรดึง

รีด ตัด
กลุมเครื่องจักร 

ตัด

กลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ

กลุมเครื่องจักร 
เตาอบ

D1-D5 MC1-MC8 M1-M9 OV 1- OV10
ชม.เครื่องจักรหยุดซอม/เสีย

58.25 24.77 31.34 20.30
กลุมเครื่องจักรเฉลี่ย/เดือน

ชม.เครื่องจักรหยุดรองานของ
- - 751.45 -

กลุมเครื่องจักรเฉลี่ย/เดือน
ชม.การสูญเสียกําลังในการ

ผลิต - - - 347.20
กลุมเครื่องจักรเฉลี่ย/เดือน
ชม.ทํางานรวมทั้งหมดของ

กลุม
2080.00 3328.00 2912.00 3744.00

เครื่องจักร/เดือน(16ชม.*26 
วัน)

ชม.ทํางานจริงกลุมเครื่องจักร
1801.70 3047.20 2148.50 2332.45

ทั้งหมดรับภาระเฉลี่ย /เดือน
กําลังการผลิตมาตรฐานที่

ผลิตได
1015.33 487.55 1930.62 2570.01

ของกระบวนการเฉลี่ย(กก.)/
ชม.

กําลังการผลิตมาตรฐานที่
ผลิตได

422377.66 202820.79 803137.16 1069124.12
ของกระบวนการเฉลี่ย(กก.)/

เดือน.
กําลังการผลิตที่ผลิตไดจริง

373053.20 185413.30 594382.20 719731.00ของกระบวนการเฉลี่ย(กก.)/
เดือน.

ปริมาณของเสียและแกงาน
3428.90 765.70 13298.90 13406.40ของกระบวนการเฉลี่ย(กก.)/

เดือน

             จากการทดลองคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) แยกตามกลุม
เครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตไดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE)ตามตารางที่3.4
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ตารางที่3.4 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE)กลุมเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิต  
 

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรแยกตามกลุมเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตเฉลี่ยดังนี้

กลุมเครื่องจักร/
กระบวนการ

จํานวน
เครื่องจักร

Item
Average 
OEE

กระบวนการ รีด ตัด 
D1-D5 

5
Average    availability A 88.96%

84.53%Average Performance P 96.07%
Average Quality Rate Q 99.07%

กระบวนการ ตัด MC1-
MC8

8
Average    availability A 91.29%

89.18%Average Performance P 98.12%
Average Quality Rate Q 99.59%

กระบวนการหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ M1-M9

8
Average    availability A 63.56%

45.98%Average Performance P 74.01%
Average Quality Rate Q 97.76%

กระบวนการ อบOV1-
OV10

9
Average    availability A 83.99%

55.65%Average Performance P 67.31%
Average Quality Rate Q 98.14%

 
          จากการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรกอนปรับปรุง จะเห็นไดวาคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรที่มีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ในกระบวนการผลิต
เฉลี่ย 4 กลุม  มีคาต่ําโดยเฉพาะกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซและกลุมเครื่องจักร เตาอบ
โดยที่กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 อัตราการเดินเครื่องหรือ ความพรอมในการ
ใชงาน(Availability)และประสิทธิภาพการทํางาน(Performance)มีคาต่ํา เห็นควรทําการปรับปรุง
ทั้ง2เรื่องคืออัตราการเดินเครื่องและประสิทธิภาพเครื่องจักร ขณะเดียวกันกลุมเครื่องจักรเตาอบ 
อัตราการเดินเครื่องอยูในเกณฑดีแตประสิทธิภาพการทํางานเครื่องจักรต่ําเพราะเครื่องจักร
สูญเสียกําลังในการเดินเครื่องตัวเปลา สวนกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัดและเครื่องตัดคา OEE อยู
ในเกณฑดี
          จากตารางที่3.4 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทุกกลุมเฉลี่ย คือกลุมเครื่องจักร
รีดตัดD1-D5,กลุมเครื่องจักรตัด MC1-MC8,เครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 ,กลุม
เครื่องจักรเตาอบOV1-OV10เฉลี่ยทุกกลุมเทากับ 68.84% ซึ่งคา OEEต่ํา จําเปนตองทําการ
ปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ยทุกกลุมใหมากกวา 70 % 
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บทที่  4

การวิเคราะหปญหาและแนวทางการปรับปรุง

      จากการศึกษาและเก็บขอมูลของกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง หลังจากนั้นจึง
ดําเนินการวิเคราะหขอมูลและรายละเอียดของกระบวนการผลิตที่เกิดการรองาน และความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟาที่สงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
ต่ําลง และหาวิธีการปรับปรุงการหาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหถูกตองและเหมาะสม
โดยแยกหัวขอในการวิเคราะหปญหาตางๆดังนี้
       4.1.ศึกษาปญหาการทํางานเครื่องจักรที่ทําใหเกิดความสูญเสียเนื่องจากการรองาน
       4.2.วิเคราะหความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุดซอมหรือเสียในระหวางการผลิต
       4.3.วิเคราะหความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังที่เกิดขึ้นในสวนของเครื่องจักร
            เตาอบ
       4.4.วิเคราะหความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียหรือการแกไขงาน
       4.5.วิเคราะหปญหาจากการจดบันทึกขอมูลเวลาหยุดการซอมหรือเครื่องจักรเสีย
           จากความสูญเสียในกระบวนการผลิตดังกลาวแยกตามประเภท และกลุมเครื่องจักรจาก
เดือนพฤศจิกายน 2552–เดือนมกราคม2553ดังแสดงในตารางที4่.1 และ ตารางที4่.2 ตามลําดับ

ตารางที่ 4.1 ชั่วโมงความสูญเสียในกระบวนการผลิตแยกตามประเภทและกลุมเครื่องจักร

ชั่วโมงความสูญเสียในกระบวนการผลิตเฉลี่ย ตอ เดือนแยกตามประเภทและกลุมเครื่องจักร

ลําดับ
ที่ ประเภทความสูญเสียและกลุมเครื่องจักร ชั่วโมงความสูญเสีย
1 ชั่วโมงการหยุดซอมเครื่องจักรดึงรีด ตัด D1-D5 58.25
2 ชั่วโมงการหยุดซอมเครื่องจักรตัด  MC1-MC8 24.77

3
ชั่วโมงการหยุดซอมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-
M9 31.34

4
ชั่วโมงการหยุดรองานเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-
M9 751.45

5 ชั่วโมงการหยุดซอมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 20.30
6 ชั่วโมงการสูญเสียกําลังเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 347.20

รวม 1233.31
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จากตารางที4่.1นําขอมูลมาทําพาเรโตไดอแกรมเพื่อวิเคราะหหาความสูญเสียหลักและจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหาในแตละประเภทและกลุมเครื่องจักรเพื่อนําไปวิเคราะหคนหาสาเหตุโดย
ใชแผนภูมิกางปลา(Fish bone Dia gram)เพื่อหาแนวทางการแกไขและปรับปรุงตอไป

ช ั วโมงความส ูญเส ีย 751.5 347.2 58.3 31.3 45.1
Percent 60.9 28.2 4.7 2.5 3.7
Cum% 60.9 89.1 93.8 96.3 100.0

สาเหต ุความส ูญเส ีย

เคร ื อ
งจ ัก

รต ัด
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45.0731.3458.25
347.2

751.45

ความส ูญเส ียของกล ุ มเคร ื องจ ักร เฉล ี ยต อเด ือน

                    

รูปที่4.1 แผนภูมิพาเรโตความสูญเสียเนื่องจากสูญเสียเวลาของกลุมเครื่องจักรเฉลี่ย ตอ เดือน

จากรูปที่4.1 แผนภูมิพาเรโต จะเห็นไดวาเปอรเซ็นตความสูญเสียสูงสุดอยูที่ 60.92 เปอรเซ็นต
คือการรองงานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9,รองลงมาเปอรเซ็นตความ
สูญเสีย 28.20 เปอรเซ็นต คือเครื่องจักรสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
เปอรเซ็นตความสูญเสีย4.7 เปอรเซ็นตคือกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1 – D5 หยุดซอม
,เปอรเซ็นตความสูญเสีย2.54%คือกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9 หยุดซอม
,เปอรเซ็นตความสูญเสีย 2.00% คือกลุมเครื่องจักรMC1-MC8 และเปอรเซ็นตความสูญเสีย1.65 
เปอรเซ็นตคือกลุมเครื่องจักรเตาอบตามลําดับ
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ตารางที่4.2 ปริมาณความสูญเสียจากการผลิตของเสียเฉลี่ยตอเดือนแยกตามกลุมเครื่องจักร

ปริมาณการผลิตของเสียในกระบวนการผลิตเฉลี่ย ตอ เดือน แยกตามกลุมเครื่องจักร

ลําดับ
ที่ การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักร ปริมาณการผลิตของเสีย(กก.)
1 ผลิตของเสียเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5 3428.90
2 ผลิตของเสียเครื่องจักรตัด   MC1-MC8 765.70

3
ผลิตของเสียเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ  
M1-M9 13298.90

4 ผลิตของเสียเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 13406.40

รวม 30899.90

จากตารางที่4.2 นําขอมูลมาทําพาเรโตไดอแกรมเพื่อวิเคราะหหาความสูญเสียและจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหาในแตละเภทและกลุมเครื่องจักรเพื่อนําไปคนหาสาเหตุและแกไขปรับปรุง
รายละเอียดตามรูปที4่.2

ปร ิมาณของเส ียเฉล ี ย(กก.) 13406 13299 3429 766
Percent 43.4 43.0 11.1 2.5
Cum % 43.4 86.4 97.5 100.0
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การผล ิตของเส ียของกล ุ มเคร ื องจ ักร เฉล ี ย ต อ เด ือน

รูปที่4.2 แผนภูมิพาเรโตความสูญเสียจากการผลิตชองเสียของกลุมเครื่องจักรเฉลี่ย ตอ เดือน         
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           จากรูปที่4.2 แผนภูมิพาเรโตจะเห็นไดวาเปอรเซ็นตความสูญเสียสูงสุดอยูที่ 43.40
เปอรเซ็นตคือการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10 ,รองลงมาเปอรเซ็นตความ
สูญสีย 43.00เปอรเซ็นตคือการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9
เปอรเซ็นต,เปอรเซ็นตความสูญเสีย11.10 เปอรเซ็นต คือการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง 
รีด ตัด D1- D5  และเปอรเซ็นตความสูญเสีย 2.5เปอรเซ็นต คือการผลิตของเสียของกลุม
เครื่องจักรตัด MC1-MC8 ตามลําดับ
       จากการวิเคราะหแผนภูมิพาเรโตตามประเภทของความสูญเสียและ แยกตามกลุม
เครื่องจักรพบวาความสูญเสียเกิดจากเสียเวลาและ ความสูญเสียเกิดจากการผลิตของเสียแยก
ตามลําดับเปอรเซ็นตความสูญเสียออกเปน 2 ประเภท ดังนี้
4.1.ประเภทความสูญเสียเนื่องจากเสียเวลาจากพาเรโตไดอแกรมเรียงลําดับจากมาก ไปนอย
ดังนี้
    1) ความสูญเสียเกิดจากการรองาน ของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9 เทากับ
      60.92%
  2) ความสูญเสียเกิดจากการสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10 เทากับ

       28.20%
    3) ความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 เทากับ 4.70 %
    4) ความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 เทากับ
        2.54 %
    5) ความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักร ตัด MC1-MC8 เทากับ 2.00 %
    6) ความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1-OV10 เทากับ 1.65 %
4.2.ประเภทความสูญเสียจากการผลิตของเสียจากพาเรโตไดอแกรมเรียงลําดับมากไปนอยดังนี้
    1) ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10 เทากับ 43.40%
  2) ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9 

       เทากับ 43.00 %
    3) ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึงรีด ตัด D1-D5 เทากับ 11.10 %
    4) ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรตัด MC1-MC8 เทากับ 2.5 %
จากขอมูลประเภทความสูญเสียที่เกิดขึ้นพบวาความสูญเสียเนื่องจากเสียเวลาและ ความสูญเสีย
เนื่องจากการผลิตของเสียผูวิจัย จึงไดนําขอมูลประเภทความสูญเสียทั้งสองประเภทเสนอตอ
ผูบริหารของโรงงานตัวอยางเพื่อพิจารณาซึ่งจากการพิจารณาผูบริหาร ใหความสําคัญตอความ
สูญเสียเนื่องจากเสียเวลาซึ่งประกอบดวยความสูญเสียจากการรองาน ของกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9,ความสูญเสียจากการสูญเสียกําลัง ของกลุมเครื่องจักรเตาอบ
OV1-OV10และความสูญเสีย เนื่องจากเครื่องจักรหยุดหรือ ซอมของกลุมเครื่องจักรD1-D5ซึ่ง
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คิดเปนสัดสวน93.80%ของความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดและ ความสูญเสียเนื่องจากการผลิต
ของเสียซึ่งประกอบดวยความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-
OV10,ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ M1-M9 และความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัดD1-
D5 ซึ่งคิดเปนสัดสวน97.50%ของความสูญเสียจากการผลิตของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด ผลจาก
การประชุมของคณะผูบริหารของโรงงานตัวอยางมีความตองการใหเรงดําเนินการปรับปรุงใน 
กระบวนการที่ทําใหเกิดความสูญเสียทั้ง2ประเภทคือความสูญเสียเนื่องจากการเสียเวลาและ 
ความสูญเสียจากการผลิตของเสียโดยเริ่มจากความสูญเสีย เนื่องจากการเสียเวลาจากการรอ
งานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9,การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบ
OV1-OV10และ เวลาจากการหยุดหรือซอมเครื่องจักรทุกกลุมเนื่องจากเครื่องจักรทุกกลุม ที่
สงผลกระทบตอการผลิตทั้งระบบถึงแมวาการแกปญหาเนื่องจากรองานและ เครื่องจักรสูญเสีย
กําลังก็ตามถาเครื่องจักร ไมสามารถผลิตสินคาไดก็ไมมีประโยชน สวนความสูญเสียจากการ
ผลิตของเสียใหเริ่มดําเนินการจากหนวยงานที่ผลิตของเสียมากสุดโดยพิจารณาความสําคัญ 3 
อันดับแรกโดยเริ่มจากกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV1,การผลิตของเสียจากกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9และ การผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัด D1-D5 ตามลําดับ
            ผูศึกษาจึงไดนําสาเหตุของปญหาหลักที่คณะผูบริหารของโรงงาน พิจารณาโดยแยก
ปญหาหลักและปญหาที่สงผลกระทบตอกําลังการผลิตทั้งระบบที่ทําให คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟาต่ําลงมาทําการวิเคราะหโดย จัดลําดับปญหา
หลักและปญหาที่สงผลกระทบไดดังนี้
         4.1) การรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
         4.2) การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
         4.3) การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10         
         4.4) การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ- ผสมฟลั๊กซM1-M9
         4.5) การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5         
         4.6) การหยุดซอมของกลุมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต         
4.1.การวิเคราะหหาสาเหตุของความสูญเสียจากการรองานของเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-
      ผสมฟลั๊กซ
        ความสูญเสียในขั้นตอนนี้เกิดจากการรองานจากเครื่องจักรผสมฟลั๊กซ ซึ่งตองคนหา
สาเหตุและทําการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลารอคอยเพื่อ ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นซึ่งขั้นตอนการปฏิบัติงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตดังนี้
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         1)ศึกษาเวลาการทํางานของเครื่องจักรในรอบการผลิตตอBatchวามีสาเหตุอะไรบางวาที่
ทําใหเกิดการองานของเครื่องจักรแลวหาทางลดเวลาใดที่เปนสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดการรอคอย
หรือวางงานเกิดขึ้นเพื่อหาเวลาการทํางานของคนและเครื่องจักรโดยใชหลักการที่วา“เครื่องจักร
ตองไมรอคนและคนตองไมรอเครื่องจักรหลังจากนั้นทําการเก็บขอมูลเวลาการทํางานวาขั้นตอน
ใดของแตละกระบวนการเกิดการรอคอยหรือใชเวลามาก จากนั้นคนหาสาเหตุของการรอคอย
และปรับปรุงวิธีการทํางาน
         2)ศึกษาวิธีการทํางานและเวลามาตรฐานการทํางาน เพื่อนํามากําหนดเปนมาตรฐานของ
กระบวนการที่สงผลตอการรองานจากการศึกษาวิธีการทํางานและ หาเวลามาตรฐานการทํางาน
ระหวางกระบวนการหุมฟลั๊กซและ ผสมฟลั๊กซทําใหทราบกระบวนการทํางานใดเกิดการรองาน
และกระบวนการใดจะตองปรับปรุงใหกระบวนการทั้งสองมีความสมดุล ไมทําใหเกิดการรองาน
          การวิเคราะหสาเหตุความสูญเสียที่ทําใหเกิดการรองานของเครื่องหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
เกิดจากการรอวัตถุดิบจากขั้นตอนการผสมฟลั๊กซ ที่จะสงไปหุมฟลั๊กซถาหากกระบวนการ
ผสมฟลั๊กซใชเวลาในการผสมนานจะทําใหกระบวนการหุมฟลั๊กซรองาน ดังนั้นจากสาเหตุ
ดังกลาวจึงทําการวิเคราะหขอมูลในกระบวนการ ผสมฟลั๊กซเพื่อหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการรองาน
โดยใชไดอแกรมเหตุและผล(Cause and Effect  Diagram) วิเคราะหสาเหตุของปญหาเพื่อหา
วิธีการแกไขดังรูปที4่.3
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อ ุณหภ ูม  ิการส ูงเก ินไป

ขาดการตรวจสอบและบํารุงรักษา

ติดตั้งอุปกรณโปรยBinderทําการหลอเย็น

ไมมีมาตรฐานในการปฏิบัติงานขนาดเกรนโตทําใหผสมนาน

ผสม

ความเร ็วในการ

รูปที่ 4.3 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของความสูญเสียจากการหยุดรองานเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ
   -ผสมฟลั๊กซ M1-M9
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4.2.การวิเคราะหความสูญเสียการสูญเสียกําลังเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 
       ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในสวนของเครื่องจักรเตาอบในกระบวนการอบโดยรวบรวมขอมูล
สาเหตุของปญหาที่เปนเหตุทําใหเกิดการสูญเสียกําลัง โดยทําการเปรียบเทียบเวลาอบจริง
เปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานในการอบเปนเกณฑ แลวนําขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุหลักของ
ปญหาที่ทําใหเครื่องจักรสูญเสียกําลังจากการใชเวลาอบนานเกินไป โดยใชไดอแกรมเหตุและผล
(Cause and Effect  Diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุหลักของปญหาเพื่อหา
วิธีการแกไขดังรูปที4่.2

เตาอบ
เคร ื องจ ักร
กำล ังกล ุ ม
การส ูญเส ีย

สภาพแวดล อมภายนอก

การตรวจว ัดหร ือตรวจ

ว ิธ ีการปฏ ิบ ัต ิงาน

ว ัตถ ุหร ือผล ิตภ ัณฑ 

เคร ื องจ ักร

พน ักงานค ุมเคร ื องจ ักร

การป ิด-เป ิดเตา

ฉนวนเตาชำร ุด

ผล ิตภ ัณฑ 
ความช ื นของว ัตถ ุ

การปร ับต ั งอ ุณหภ ูม ิ

เวลา
ทำงานท ุกช วง
ตรวจสอบการ

ความกดอากาศ

เป ิดฝาเตาท ิ งไว นาน

บำร ุงร ักษา

ขาดการ

นานข ึ น
ความช ื นมากทำให เวลา

เหมาะสม
ปร ับอ ุณหภ ูม ิไม 

งานของเตาท ุกช วงเวลา

ตรวจสอบและบ ันท ึกการทำ

ความร อน
ทำให เก ิดการถ ายเท

เตาทำงานนานข ึ น
ขาดมาตรฐานการทำงาน

ส ูญเส ียกำล ังการผล ิต

เก ิดการถ ายเทความร อนจากเตา

ขาดการตรวจสอบและบำร ุงร ักษา

อ ุณหภ ูม ิออกจากเตา

รูปที่4.4 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุความสูญเสียเนื่องจากสูญเสียกําลังเครื่องจักรเตาอบOV1-
           OV10

4.3.การวิเคราะหความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
         ในกระบวนการอบของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบจะเกิดขึ้นในกระบวนการอบ
OV1,OV2และOV3โดยลวดเกิดโพรงอากาศหรือโพรงแกส ขณะอบในเตาอบกอนทําการ
วิเคราะหไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลการอบมาทําการทดลองเปรียบเทียบหาความสัมพันธ 
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ระหวางความชื้นของลวดเชื่อมที่เหมาะสมกับอุณหภูมิในการอบวาอุณหภูมิและความชื้น ที่มีผล
ตอการเกิดโพรงอากาศของลวดเชื่อม ซึ่งการวิเคราะหและหาสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเกิด
โพรงอากาศของลวดเชื่อมโดยใชไดอแกรมเหตุและผล(Cause and Effect  Diagram) เปน
เครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาวิธีการแกไขดังรูปที่4.5

การอบ
กระบวน
อากาศใน
เกิดโพรง
ลวดเช่ือม

สภาพแวดลอม

การตรวจวัด

วิธีการทํางาน

วัตถุดิบ

เครื่องจักร

คน

ตอง
การปฏิบัติงานไมถูก

การอบ
ความเร็วและเวลาใน

ฟลั๊กซ
ของGrain
ขนาด

การอบ
อุณหภูมิใน
การปรับ

ณภูมิ
ควบคุมอุ
ติดตามและ
การตรวจ

อุณหภูมิหอง
การเย็นตัวท่ี

และข ั นตอนการอบ

ไม ทราบมาตรฐาน

ไม เหมาะสม

เวลาในการอบลวด

ปร ับความเร ็วและ

เก ินไป
ขนาดของเม ็ดเกรนโต

ตอนไม  เหมาะสม

การอบในแต ละข ั น

ต ั งปร ับอ ุณหภ ูม ิใน

การอบ
อ ุณหภ ูม ิในข ั นตอน

ขาดการต รวจเช ็ค

ในเตาอบได 

อ ุณหภม  ิภายนอกเข า

การยึดเกาะไมดเีมื่อไดรับความรอน

ความช้ืนสูงเกนิทําใหลวดเกดิโพรง

กําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน

ในการอบในเตาแตละชั้น
กําหนดอุณหภูมิมาตร

รูปที่4.5 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียลวดเกิดโพรง
           อากาศในกระบวนการอบ

4.4.การวิเคราะหความสูญเสียการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
       M1-M9
           ความสูญเสียจากการผลิตของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการหุมฟลั๊กซ ปญหาหลักคือลวด
เยื้องศูนยในขั้นตอนการหุมฟลั๊กซ รองลงมาคือฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดหลังทําการหุมฟลั๊กซซึ่ง
การวิเคราะหและหาสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเกิดลวดเยื้องศูนยโดยใชไดอแกรมเหตุและผล
(Cause and Effect  Diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาวิธีการ
แกไขดังรูปที4่.6 และรูปที่ 4.7 ตามลําดับ
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การห ุ มฟล ั กซ 
ในกระบวน
ลวดเย ื องศ ูนย 

สภาพแวดล อม

การตรวจว ัดหร ือตรวจ

ว ิธ ีการทำงาน

ว ัสด ุ

เคร ื องจ ักร

คน

ขาดการตรวจสอบท ี ด ี

เคร ื องม ือว ัดเย ื องศ ูนย 

พอกห ุ ม
ฟล ั กซ หร ือสาร
ความแข ็งของ

เคร ื อง
การต ั งปร ับ

ขณะทำงาน
การตรวจสอบ

เป า
อ ุณภ ูม ิและลม

เพ ิ มความถ ี ในการตรวจว ัด

มาตรฐาน

เคร ื องม  ือว ัดไม  ได 

แข ็ง
สภาพก อนฟล ักซ ท ี ผ สม

ว ัด ผ ิด
ต ั งปร ับเคร ื องหร ือว ิธ ีการ

สอบให มากข ึ น

เพ ิ มความถ ี ในการตรวจ

และแข  ็งต ัว

ลมเป าทำให ฟล ั กซ ืแห ง

ปร ิมาณBinderน อยเก ินไป

ขาดการตรวจสอบหร ือสอบเท ียบขาดท ักษะหร ือไม ได ร ับการฝ ึกอบรมใช ผ าหร ืออ ุปกรณ คล ุม

การอ านค าไม ถ ูกต อง

         
รูปที่4.6แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุลวดเยื้องศูนยในกระบวนการหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9

ฟล ั กซ 
ลวดหล ังห ุ ม
เกาะแกน
ฟล ั กซ ไม ย ึด

สภาพแวดล อม

การตรวจว ัด

ว ิธ  ีการทำงาน

ว ัสด ุหร ือว ัตถ ุด ิบ

เคร ื องจ ักร

คน

การปฏ ิบ ัต ิงาน

ห ุ มฟล ั กซ 
แรงด ันในการ

ไม สะอาด
ผ ิวแกนลวด

ความเร ็ว
ตรวจว ัด

นอก
อ ุณหภ ูม ิภาย

การปฏ ิบ  ัต ิงาน

ขาดความชำนาญใน

เก ินไป
แรงด ันส ูง

ตอนการร ีด-ต ัดลวด

การปฏ ิบ ัต ิงานใน ข ั น

การส งฟล ักซ 

ความเร ็วส งลวดช ากว า

คร ั ง ก อน ห ุ มฟล ั กซ  ท ุก

ต รวจว ัดความเร ็ว

ฟล ั กซ แห งเร ็ว

อ ุณหภ ูม ิส ูงท ำให 

ไม เข าใจว ิธ ีการปฏ ิบ ัต ิงาน
ม ือการปฏ ิบ ัต  ิงาน
อบรมและทำค ู 

สารหล อล ื นเส ื อมสภาพ
และเปล ี ยนใหม 
ไม ตรวจสอบ

ทำให ฟล ั กซ ไหลเร ็วเก ินไป

ผ ิวฟล ั กซ ไม แน น

บางส วนไม ถ  ูกห ุ มฟล ั กซ 
การห ุ มไม ตลอดแกนลวด

รูปที่4.7 แผนภูมิกางปลาแสดง สาเหตุฟลั๊กซ ไมเกาะแกนลวดในกระบวนการหุมฟลั๊กซ-
           ผสมฟลั๊กซ M1-M9

4.5.การวิเคราะหความสูญเสียการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5
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     ความสูญเสียจากการผลิตของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการดึง รีด ตัดปญหาหลักคือความ
ยาวแกนลวดไมไดมาตรฐานขณะทําการดึงรีด ตัดซึ่งการวิเคราะหและหาสาเหตุหลักของปญหา
ที่ทําใหลวดยาวไมไดมาตรฐานมาจากลวดที่ตัดมีความยาวต่ํากวาและเกินมาตรฐานที่กําหนดไว
การดําเนินแกไขปญหาดังกลาวจึงใชไดอแกรมเหตุและผล(Cause and Effect  Diagram) เปน
เครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาวิธีการแกไขดังรูปที่4.8

มาตรฐาน
ไม ได 
ยาวแกนลวด
ขนาดความ

สภาพแวดล อม

การว ัด

ว ิธ ีการทำงาน

ว ัสด ุหร ือว ัตถ ุด ิบ

เคร ื องจ ักร

คน

การปฏ ิบ ัต ิงาน

ช ุดล อส งและล อต ัดแกนลวด

สภาพผ ิวลวด

ว ิธ ีการต ั งปร ับ

ไม เพ ียงพอ
ความถ ี ในการว ัด

แสงสว าง

ต ั งปร ับเคร ื องไม ได 

มาตรฐาน

ความเร ็วรอบไม ได 

ลวดหล ังร ีด

ความกลมของแกน

ส ัมพ ันธ ก ัน

ต ั งปร ับความเร ็วไม 

มากกว าเด ิม

เพ ิ มความถ ี ให ตรวจว ัด

การว ัดผ ิด

เพ ียงพอทำให 

แสงสว างไม 

ขาดความชำนาญ
ว ิธ ีการทำงาน
ขาดการฝ ึกอบรม

ล อส งและต ัดลวดชำร ุด

หร ือบำร ุงร ักษา
ขาดการตรวจเช ็ค

ไม ม ีมาตรฐานในการต ั งปร ับ

ในการต ั งปร ับ
จ ัดทำมาตรฐาน

การป อนแกนลวด
ลวดไม กลมส งผลต อ

ส ั นยาวต างก ัน
ทำให การต ัดลวด

ให เพ ียงพอ
ปร ับปร ุงแสงสว าง

รูปที4่.8 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐานในกระบวนการดึงรีดตัด
          D1-D5
4.6.การวิเคราะหความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต
            สาเหตุการหยุดซอมเครื่องจักรในกระบวนการผลิต ลวดเชื่อมไฟฟา การการวิเคราะห
ความสูญเสียจากการหยุดซอมเครื่องจักรในกระบวนการผลิตที่สงผลกระทบตอคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร โดยทําการวิเคราะหและหาสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเครื่องจักรหยุด
ซอมจากการบันทึกขอมูลสาเหตุของการหยุดซอมเครื่องจักรพบวาสาเหตุหลักของการหยุดซอม
มากสุดคือการหยุดเปลี่ยนตลับลูกปนเครื่องจักร และ      รองลงมาคือ  การเปลี่ยนมอเตอร
เครื่องจักรและซอมระบบไฟฟาและอุปกรณเครื่องจักรดังรูปที่4.9     แผนภูมิพาเรโตแสดง
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ดําเนินแกไขปญหา3สาเหตุหลักจึงใชแผนภูมิเหตุและผล(Cause and Effect  Diagram) เปน
เครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อ หาวิธีการแกไขดังรูปที่4.10 -  4.12
ตามลําดับ

ช ั วโมงหย ุดซ อมเฉล ี ยต อเด ือน 4.5542.6632.26 20.5117.53 7.41 3.59 3.15 3.01
Percent 3.431.7 24.0 15.2 13.0 5.5 2.7 2.3 2.2
Cum% 100.031.7 55.6 70.9 83.9 89.4 92.1 94.4 96.6
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Oth

er

ซ อม
ช ุดป

ร ับค
วาม

เร ็ว
ต ัดล

วด

ซ อม
ระบ

บH
ydr

aul
ic

เปล
 ี ยนH

eat
er เ

ตาอ
บ

lสา
ยพ

านข
 ับชำ

ร ุด

เปล
 ี ยนเ

ฟ ือ
งข ับ

ซ อ
มระ

บบไ
ฟฟ

 าแล
ะเป

ล ี ยน
อ ุปก

รณ
 เคร

 ื องจ
 ักร

ซ อ
มแล

ะเป
ล ี ยน

มอเ
ตอร

 

เปล
 ี ยนต

ล ับล
 ูกป ืน

เคร
 ื องจ

 ักร

140

120

100

80

60

40

20

0

100

80

60

40

20

0

ช ั ว
โม

งห
ย ุด

ซ อ
มเ

ฉล
 ี ย

ต อ
เด

 ือน

เป
อร

 เซ
 ็นต

 

สาเหต ุเคร ื องจ ักรหย ุดซ อม

รูปที4่.9 แผนภูมิพาเรโตสาเหตุการหยุดซอมกลุมเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อม
          ไฟฟา
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ลกูปน
เปลีย่นตลบั

สภาพแวดลอม

วิธีการตรวจวัด

วิธีการทํางาน

วัสดุ

เครื่องจักร

คน

การบํารุงรักษาและตรวจสอบ

การรับภาระงาน

ปน
วัสด ุตลับลูก
ประเภทและ

ลูกปน
ประกอบตลับ
วิธีการ

การตรวจสอบ

ฝุนและความรอน

ตามระยะเวลา

ขาดการหล อล ื น

เก ินไป
ร ับร ับภาระงานมาก

ผ ิดประเภท

ใช ต ล ับล ูกป ืน

ป ืน ไม  ถ ูกต  อง

การประกอบตล ับล ูก

ใช งาน
ก อนและหล ังการ

ขาดการตรวจสอบ

ฝ ุ นมาก
ความ ร อนส ูงหร ือม ี

สภาพการใช งาน

ตารางการบําร ุงรักษา
ตรวจสอบและจัดทําใหเหมาะสม

เลือกใชตลับลูกปน

ใหเหมาะกับโหลด
ควรเลือตลับลูกปน

หรืออบรม
ใหมีการสอนงาน

รูปที4่.10 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุการเปลี่ยนตลับลูกปนเครื่องจักรในกระบวนการผลิต

มอเตอร 
เปล ี ยน
ซ อมและ

สภาพแวดล อมใน

การว ัด

ว ิธ ีการทำงาน

ว ัสด ุหร ืออ ุปกรณ 

เคร ื องจ ักร

คน

ต ั ง
การประกอบและต ิด

มอเตอร 
ค ุณภาพและพ ิก ัด

มอเตอร 
ค ุณภาพ
ประเภทและ

ก อนการต ิดต ั ง
การตรวจสอบ

การตรวจ

งาน
สภาพการใช 

ได  เพลาและเคร ื องจ ักรไม 

ปร ับAl ignmentเข าก ับ

สม พ ิก ัดมอเตอร ไม เ หมาะ

ค ุณภาพไม  ด ี

ผล ิตมอเตอร 

ว  ัสด ุและช ิ นส วน

างสมำ เสม อ

ขาดการบำร ุงร ักษาอ ย

งาน ตรวจสภาพการทำ

อ ุณหภ ูม ิส ูง

หร ือไม ได ร ับการอบรม
ขาดความชำนาญ

ร ับภาระมากเก ินไป
และบำร ุงร ักษา
ขาดการตรวจสอบ

บำร ุงร ักษาอย างเหมาะสม
จ ัดทำตารางการตรวจสอบและ

เส ื อมสภาพ
ค ุณภาพสารหล อล ื น

ให เหมาะสมก ับโหลด
เล ือกขนาดมอเตอร 

หร ือชำร ุด
ทำให ไหม 

ในการทำงานของมอเตอร 
ทำตารางบ ันท ึกกระแส

รูปที4่.11 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุการซอมและเปลี่ยนมอเตอรเครื่องจักรในกระบวนการ
            ผลิต
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อ ุปกรณ  
เปล  ี ยน
ไฟ ฟ  าและ
ซ อมระบบ

สภาพแวดล อมในการ

การว  ัด

ว  ิธ ีการทำงาน

ว  ัสด  ุหร ืออ ุปกรณ 

เคร ื องจ  ักร

พน ักงาน

ขาดความร ู ในการบำร ุงร ักษ า

เคร ื องจ ักรร ับภาระหน ัก

ค ุณภาพ

ก อนการต ิดต ั ง
การตรวจสอบ

การตรวจ

งาน
สภาพ การใช 

ฝ ึกอบ รมพน  ักงาน

เหมา ะส ม

พ  ิก ัดอ  ุปกรณ ไม 

เส ียเ ร ็ว
ค ุณภาพไม  ด ีทำให 

อ ย างสมำ เสมอ

ข าดก ารบำร  ุงร ัก ษา

งาน ตรวจสภาพการทำ

อ ุณหภ ูม ิส  ูง

ร ักษา
การอบรมในการบำร ุง
จ  ัดทำมาตรฐ าน

ร ับภาระเก ินพ ิก ัด

และบำร ุงร ักษา
ขาดการต รวจสอบ

บำร ุงร ักษาอย างเหมาะสม
จ ัดทำตารางการต รวจสอบและ

เส ื อมสภาพ
อ ุปกรณ 

อ ุปกรณ ให ได 
ต รวจสอบค ุณภาพ

หร ือชำร ุด
ทำให ไหม 

อ ุปกรณ อย างสม ำ เสมอ
ตรวจว ัดการทำงาน

รูปที4่.12 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุการซอมระบบไฟฟาและเปลี่ยนอุปกรณเครื่องจักร

             หลังจากทําการวิเคราะหหาสาเหตุและ ปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียในแตละ
ประเภทแลวไดทําการระดมความคิดจากหลายฝายที่เกี่ยวของในแตละ ปญหาเพื่อหาวิธีการใน
การแกไขปรับปรุงโดยสรุปปญหาท่ีจะนํามาวิเคราะหและปรับปรุงแยกตามลําดับดังนี้
         4.1 การรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
         4.1 การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
         4.1 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10         
         4.1 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9
         4.1 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5         
         4.1 การหยุดซอมของกลุมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต

4.1.วิเคราะหและการปรับปรุงแกไขความสูญเสียที่ทําใหเกิดการรองานของเครื่องจักร
       หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซหลังจากวิเคราะหไดสรุปแนวทางการปรับปรุงแกไข 2 เรื่อง
       ดวยกันดังนี้
             1) การปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการเทBinder(ตัวประสานที่ทําใหฟลั๊กซยึดเกาะกัน)
จากวิธีการทํางานเดิมเทลงบนฟลั๊กซจุดเดียวเปลี่ยนวิธีการเทโดยการโปรยลงบนฟลั๊กซขณะ
เครื่องผสมกําลังหมุน ตามรูปที่4.13-4.15โดยทําการทดลองการผสมฟลั๊กซโดยเทBinderลงจุด
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เดียวเทียบกับการผสมฟลั๊กซโดยใชอุปกรณโปรยBinderขณะเครื่องผสมหมุนผลการทดลองดัง
ตารางที4่.3

           

รูปที่4.13 เครื่องผสมฟลั๊กซ    รูปที่ 4.14 เทBinderจุดเดียว    รูปที่ 4.15 เทBinderใชอุปกรณโปรย 
    
 ตารางที4่.3 ผลการทดลองเวลาผสมฟลั๊กซเฉลี่ยตอBatchโดยเทBinderลงจุดเดียวกับใช
                อุปกรณโปรยBinder

กระบวนการ
ผสมฟลั๊กซ

เวลาผสมโดยเท
Binderลงจุดเดียว

เฉลี่ยตอ Batch(นาที)

เวลาผสมโดยการโปรย
Binder เฉลี่ยตอ Batch

(นาที)

ผลตางการเทจุด
เดียวและโปรย
Binderเฉลี่ยตอ
Batch(นาที)

WM1 46.67 40.50 6.17
WM2 45.00 40.20 4.80
WM3 42.50 39.45 3.05
WM4 46.67 41.45 5.22
WM5 41.91 38.95 2.95
WM7 35.00 30.30 4.70
WM8 38.33 33.50 4.83
WM9 44.17 40.25 3.92
เฉลี่ย 42.53 38.20 4.33

           จากตารางที่4.3 ผลการปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการเปรียบเทียบวิธีการทํางาน
ระหวางการเทBinder ลงบนฟลั๊กซจุดเดียวกับการเทโดยใชอุปกรณโปรยBinder ลงบนฟลั๊กซ
ขณะเครื่องผสมฟลั๊กซหมุนจะเห็นไดวาวิธีการผสมฟลั๊กซโดยการเทBinder ลงบนฟลั๊กซจุด
เดียวกับการใชอุปกรณโปรยBinder ลงบนฟลั๊กซขณะเครื่องจักรหมุนสามารถลดเวลาในการ
ผสมลงได เฉลี่ย 4.33 นาที ตอ Batch หรือลดเวลาการทํางานทั้งกลุมเครื่องจักรผสมฟลั๊กซ
WM1-WM9 ลงไดเฉลี่ย  34.64 นาที
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           2) ปรับปรุงมาตรฐานของวัตถุดิบ(% Grain size ของ D10I) โดยการทดลองปรับขนาด
Grain SizeของD10I(Mica) ใหมีขนาดเล็กลงเพื่อเพิ่มความเหนียวและการยึดเกาะในระหวาง
ผสม การปรับลดขนาดเกรนโดยการนําไปบด ตามรูปที่4.16-4.18 เนื่องจากขีดความสามารถ
ของเครื่องจักรสําหรับบดของโรงงานตัวอยางบดไดละเอียดเฉลี่ย%Grain Sizeเทากับ82.40ที่
45µm,74.80ที่75µm,60.20ที่106µm,52.80ที่150µm,48.20ที่180µm และ21.20ที่355µm
ตามลําดับ ขนาดของ%Grain size ตามตารางที4่.4
ตารางที4่.4 ทดลองปรับ%GrainSizeของD10Iโดยการบดไดเปอรเซ็นตดังรายการหลังบด1และ
               หลังบด2

355 µm 180 µm 150µm 106µm 75µm 45µm
วัตถุดิบ สถานะ % % % % % %

กอนบด 32.00 66.60 70.20 77.20 87.00 97.00
หลังบด 1 22.00 50.40 62.80 66.00 80.70 93.50
หลังบด 2 21.20 48.20 52.80 60.20 74.80 82.40

รายการ

D10I

บันทึกการปรับ% Grain Size D10I   

     

รูปที่ 4.16   D10I กอนบด     รูปที่ 4.17   D10I หลังบด1       รูปที่ 4.18 D10I หลังบด 2   

           จากการทดลองหลังจากไดD10Iกอนบดและ หลังบดครั้งที่1และ2แลว ไดนําฟลั๊กซทั้ง3
สถานะ ทั้งกอนบดหลังบดครั้งที่1และหลังบดครั้งที่2 มาทดลองผสมโดยเงื่อนไขการเทBinder
โดยใชอุปกรณโปรยขณะเครื่องผสมหมุน เพื่อทําการเปรียบเทียบหาเวลาในการผสมที่นอยที่สุด
จากการการทดลองผสมโดยแยกตามกระบวนการผสมฟลั๊กซWM1-WM9 ทดลองตามเงื่อนไข
การผสมจริงโดยใชฟลั๊กซปริมาณ 200 กก.ตอBatchโดยทดลอง D10I กอนบด,หลังบดครั้งที่1 
และหลังบดครั้งที่ 2 ซึ่งผลการทดลองมีรายละเอียดดังตาราง4.5

ตารางที4่.5 ตารางเวลาผสมฟลั๊กซตอBatchโดยใชอุปกรณโปรยBinderลงบนฟลั๊กซและปรับ 
               ลด%GRAIN SIZE ของD10I หลังการบดครั้งที1่ และ หลังการบดครั้งที่2



46

กระบวน
การ

ผสมฟลั๊กซ
เวลาผสมเฉลี่ยตอ Batch

กอนบด D10I (นาที)
เวลาผสมเฉลี่ยตอ Batch

หลังบด D10Iครั้งที1่ (นาที))

เวลาผสมเฉลี่ยตอ
Batch

หลังบด D10Iครั้งที่
2 (นาที)

WM1 40.50 35.15 30.00
WM2 40.20 34.50 28.33
WM3 39.45 35.10 30.00
WM4 41.45 35.50 26.50
WM5 38.95 34.50 27.67
WM7 30.30 28.00 25.00
WM8 33.50 30.45 28.67
WM9 40.25 36.20 33.10

WM1 WM2 WM3 WM4 WM5 WM7 WM8 WM9

เวลาผสมเฉล่ียตอ Batch กอน
บด D10I (นาท)ี

40.50 40.20 39.45 41.45 38.95 30.30 33.50 40.25

เวลาผสมเฉล่ียตอ Batch หลัง
บด D10Iครั้งที1่ (นาท)ี

35.15 34.50 35.10 35.50 34.50 28.00 30.45 36.20

เวลาผสมเฉล่ียตอ Batch หลัง
บด D10Iครั้งที2่ (นาท)ี

30.00 28.33 30.00 26.50 27.67 25.00 28.67 33.10

0.00
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30.00
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40.00
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)

เปรียบเทียบเวลาผสมฟลั๊กซกอนและหลังบดD10I

รูปที4่.19 เปรียบเทียบเวลาผสมฟลั๊กซโดยการโปรยBinder เทียบกับเปอรเซ็นตGrain Sizeของ
             D10I กอนบด, หลังบดครั้งที่ 1 และหลังบดครั้งที่2 
จากรูปที4่.19.เปรียบเทียบเวลาผสมฟลั๊กซโดยการโปรยBinder เทียบกับเปอรเซ็นตGrain Size
ของD10I กอนบด, หลังบดครั้งที่ 1 และหลังบดครั้งที่2 ตามลําดับจะเห็นไดวาขนาดGrain Size
มีผลตอเวลาผสมฟลั๊กซ ถาขนาดของGrain Size ขนาดเล็กทําใหเวลาผสมลดลงตามไปดวยจาก
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รูปที่4.19.จะเห็นวาD10I หลังบดครั้งที่2ที่%Grain Sizeเทากับ82.40ที่45µm,74.80ที่
75µm,60.20ที่106µm,52.80ที่150µm,48.20ที่180µm และ21.20ที่355µmตามลําดับ จากตาราง
ที4่.5 ผลการทดลองเลือกใช%Grain Size ของD10I บดครั้งที่2 ใชเวลาการผสมเฉลี่ย ตอ Batch
นอยที่สุด
           หลังจากการปรับปรุงวิธีการทํางานและ มาตรฐานของวัตถุดิบที่เปนสวนประกอบ
ของฟลั๊กซที่ใชในขั้นตอนการผสมฟลั๊กซที่มีผลตอเวลาผสม ซึ่งสงผลทําใหยังขั้นตอนการ
หุมฟลั๊กซเกิดการรองานเฉลี่ยตอ Batch และ เวลารอเฉลี่ยตอเดือน จากการเก็บบันทึกขอมูล
การรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซกอนทําการปรับปรุงเปรียบเทียบกับหลังทําการปรับปรุง 
โดยทําการเก็บขอมูลเวลาการรองานกอนการปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือนเริ่มตั้งแตเดือน 
พฤศจิกายน 2552 – เดือน มกราคม 2553 และ เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน
เริ่มจากเดือน กันยายน 2553-เดือนพฤศจิกายน 2553 ดังตารางที่4.4. บันทึกเวลารองานเฉลี่ย
ตอBatchของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ- ผสมฟลั๊กซ กอนและหลังทําการปรับปรุง
ตารางที4่.6 บันทึกเวลารองานเฉลี่ยของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซกอนและหลัง
               ปรับปรุง

เวลารองานเฉลี่ยกอนปรับปรุง เวลารองานเฉลี่ยหลังปรับปรุง

เครื่อง
หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ

จํานวน
Batch
เฉลี่ย/
วัน

เวลารอ
เฉลี่ย ตอ

Batch(
นาที)

เวลารอ
เฉลี่ยตอ 
Batchตอ
เดือน
(ชม.)

เวลารอ
เฉลี่ย ตอ

Batch(
นาที)

เวลารอ
เฉลี่ยตอ 
Batchตอ
เดือน
(ชม.)

เวลารอ
เฉลี่ย
ลดลง

ตอเดือน
(ชม,)

เปอรเซ็นต
เวลารอ
ลดลง

M1 9.36 35.02 142.02 15.35 62.28 79.74 56.14
M2 6.00 35.00 91.00 16.00 41.60 49.40 54.29
M3 6.25 30.00 81.25 10.35 28.03 53.22 65.50
M4 9.41 24.01 97.88 10.25 41.80 56.08 57.29
M5 3.61 40.98 64.11 11.44 17.90 46.20 72.08
M7 5.70 25.00 61.75 10.00 24.70 37.05 60.00
M8 8.81 35.00 133.62 14.27 54.48 79.14 59.23
M9 9.21 20.00 79.82 9.00 35.91 43.91 55.01

เฉลี่ย 7.29 30.63 93.93 12.08 38.34 55.59 59.71
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4.2.วิเคราะหและการปรับปรุงแกไขความสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสีย
      กําลัง 
           จากทําการเก็บขอมูล 3 เดือนเริ่มตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2552- เดือนมกราคม2553
โดยทําการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการอบของเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 จากขอมูลที่บันทึก
เครื่องจักรเตาอบที่สูญเสียกําลังประกอบดวย OV4-OV10 สวนเครื่องจักรOV1-OV3 ไมมีการ
สูญเสียกําลังในการผลิต การวิเคราะหความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังพิจารณา
จากเวลาที่ใชจริงในการอบลวดเทียบกับเวลามาตรฐานของเครื่องจักรที่ใชในการอบ ซึ่งผูวิจัยได
ทําการเก็บขอมูลเวลาในการอบของเครื่องจักรเตาอบ โดยทําการเปรียบเทียบเวลาสูญเสียเทียบ
กับเวลาอบตามมาตรฐานของแตละเตาอบดังตารางที่ 4.7 
ตารางที4่.7 บันทึกเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ
               เดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

บันทึกเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนปรับปรุงเฉลี่ยตอ เดือน  เทียบกับ
เวลาอบมาตรฐาน

เตาอบ
เวลาอบ

มาตรฐาน
เวลาการอบ
จริง เฉลี่ย

จํานวน 
Batch

เวลาอบ
มาตรฐาน 

ตอ
เวลาอบจริง
เฉลี่ย ตอ

เวลาสูญเสีย
เฉลี่ย ตอ

ตอ 
BATCH
(ชั่วโมง)

ตอ BATCH
(ชั่วโมง)

เฉลี่ย
ตอ 

เดือน

Batchตอ 
เดือน

(ชั่วโมง)

Batch ตอ 
เดือน

(ชั่วโมง)

Batch ตอ
เดือน

(ชั่วโมง)
OV-4 1.50 2.74 48.00 72.00 131.60 59.60
OV-5 1.50 2.38 64.00 96.00 152.30 56.30
OV-6 2.50 4.15 46.00 115.00 190.86 75.86
OV-8 2.50 5.52 24.00 60.00 132.52 72.52
OV-9 2.50 2.92 99.00 247.50 288.70 41.20
OV-10 2.50 2.91 102.00 255.00 296.72 41.72
รวม 13.00 20.62 383.00 845.50 1192.70 347.20

           จากขอมูลในตารางที่4.7.พบวาชั่วโมงความสูญเสียเนื่องจากสูญเสียกําลัง หรือสูญเสีย
เวลาในการผลิตของกระบวนการอบเฉลี่ย 347.20 ชั่วโมงตอเดือน จากขอมูลที่ทําใหเครื่องจักร
สูญเสียกําลังผูวิจัยทําการวิเคราะหหาสาเหตุโดยทําการตรวจสอบการทํางานของเตาอบโดย
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ตรวจวัดอุณหภูมิในการอบและอุณหภูมิที่ผนังเตาและฝาเตาตามรูปที่4.20 จากการตรวจวัดคา
และจดบันทึกอุณหภูมิของเตาอบแตละเครื่องไดคาอุณหภูมิในแตละเตาอบดังตารางที่ 4.8.

      
                        
       รูปที่ 4.20 ตรวจวัดอุณหภูมิผนังและขอบประตูเตาอบกอนทําการปรับปรุง

ตารางที่ 4.8 บันทึกผลตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบOV4-OV10 กอนปรับปรุง

บันทึกผลตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบกอนการปรับปรุง

เตาอบ
อุณหภูมิ

อบ

ผนัง
ดานบนเตา

อบ

ผนัง
ดานหนา-
หลังเตา

ผนังดานขาง
เตาอบ

ผนังประตู
ปด-เปด

ปะเก็น
ขอบ
ประตู

องศา C
เฉลี่ย องศา 

C
เฉลี่ย องศา 

C
เฉลี่ย องศา C

เฉลี่ย 
องศา C

เฉลี่ย 
องศา C

OV-4 150±10 56.73 63.20 53.67 65.67 85.00
OV-5 150±10 57.40 64.00 55.33 62.00 102.00
OV-6 ≥300±20 50.73 65.67 53.57 75.00 122.00
OV-8 ≥300±20 52.13 66.33 49.67 48.67 183.40
OV-9 ≥300±20 55.07 71.67 56.00 65.67 176.80
OV-10 ≥300±20 89.50 76.23 74.00 48.90 174.20

เฉลี่ย 60.26 67.85 57.04 60.98 140.57

           จากตารางที่4.8 การตรวจวัดอุณหภูมิเตาอบพบวาความรอนสูญเสียออกจากเตาอบ
สูงสุดที่ฉนวนขอบประตูอุณหภูมิเฉลี่ยอยูที่140.57องศาเซลเซียส ซึ่งสูงเกินมาตรฐานที่ยอมรับ
ไดทําใหเวลาในการทํางานของเตาอบนานเกินมาตรฐาน เมื่อทราบสาเหตุที่ทําใหเตาอบสูญเสีย
กําลังการผลิตวิธีการแกไขทําการเปลี่ยนฉนวนในสวนที่ชํารุด และจุดหรือตําแหนงที่อุณหภูมิสูง
เกินมาตรฐานนอกจากการแกไขเปลี่ยนฉนวนสวนที่ชํารุดแลวจะตองจัดทําตาราง การ
บํารุงรักษาเครื่องจักรรวมทั้งจัดทําแผนการตรวจสอบเครื่องจักรและอุณหภูมิเตาอบ เพื่อปองกัน
ความรอนสูญเสียจากผนังเตาในระยะยาวอีกดวย
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           หลังจากทําการปรับปรุงแกไข โดยการเปลี่ยนฉนวนขอบฝาประตูเตาอบไดทําการ
ตรวจวัดอุณหภูมิเพื่อเปรียบเทียบกอนและหลังทําการปรับปรุงแกไข ผลของการตรวจวัดคา
อุณหภูมิผนังเตาตามตารางที4่.9 บันทึกผลการตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบOV4-OV10หลังการ
ปรับปรุงแกไข และบันทึกเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังหลังการปรับปรุงเฉลี่ย 
ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐานตามตารางที4่.10 ตามลําดับ
ตารางที่ 4.9 บันทึกผลตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบOV4-OV10หลังการปรับปรุงแกไข

บันทึกผลตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบหลังการปรับปรุง

เตา
อบ

อุณหภูมิ
อบ

ผนัง
ดานบน
เตาอบ

ผนังดานหนา-
หลังเตา

ผนัง
ดานขาง
เตาอบ

ผนังประตู
ปด-เปด

ปะเก็นขอบ
ประตู

องศา C
เฉลี่ย 

องศา C
เฉลี่ย องศา C

เฉลี่ย 
องศา C

เฉลี่ย 
องศา C

เฉลี่ย องศา 
C

OV-4 150±10 37.80 49.87 41.00 53.17 54.53
OV-5 150±10 42.00 47.33 42.00 57.27 58.87
OV-6 ≥300±20 35.17 72.33 40.63 59.37 61.93
OV-8 ≥300±20 45.47 53.67 42.67 40.60 63.94
OV-9 ≥300±20 46.00 62.33 46.43 61.50 68.32
OV-
10 ≥300±20 51.73 47.23 54.40 51.50 68.08

เฉลี่ย 43.03 55.46 44.52 53.90 62.61
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ตารางที่ 4.10 บันทึกเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังเฉลี่ย ตอเดือน เทียบกับ
                เวลาอบมาตรฐานหลังการปรับปรุง

เปรียบเทียบเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังหลังปรับปรุงเฉลี่ยตอ เดือน  
เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

เตา
อบ

เวลาอบ
มาตรฐาน

เวลาการ
อบจริง 
เฉลี่ย

จํานวน 
Batch

เวลาอบ
มาตรฐาน 

ตอ
เวลาอบจริง
เฉลี่ย ตอ

เวลา
สูญเสีย

เฉลี่ย ตอ
ตอ 

BATCH(
ชั่วโมง)

ตอ 
BATCH(
ชั่วโมง)

เฉลี่ยตอ 
เดือน

Batchตอ 
เดือน

(ชั่วโมง)

Batch ตอ 
เดือน

(ชั่วโมง)

Batch ตอ
เดือน

(ชั่วโมง)
OV-4 1.50 1.83 48.00 72.00 87.60 15.60
OV-5 1.50 1.78 64.00 96.00 113.92 17.92
OV-6 2.50 2.98 46.00 115.00 136.85 21.85
OV-8 2.50 3.25 34.00 85.00 110.50 25.50
OV-9 2.50 2.58 114.50 286.25 295.62 9.37
OV-
10 2.50 2.52 124.00 310.00 312.02 2.01
รวม 13.00 14.93 430.50 964.25 1056.51 92.26

4.3.วิเคราะหและการปรับปรุงแกไขความสูญเสียจากการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักร
      เตาอบ  
      เนื่องจากความสูญเสียจากการผลิตของเสียเกิดจากลวดเชื่อม ที่ผานการอบจากเตาอบ
ตอเนื่องและเตาอบไมตอเนื่องซึ่งเตาอบตอเนื่องประกอบดวยเตาอบ3 เครื่องดวยกันคือเตาอบ
OV1,OV2 และเตาอบOV3และเตาอบไมตอเนื่องมี2เครื่องคือเตาอบOV-4,OV-5 ซึ่งหลังจากลวด
ผานการอบจากOV-4,OV-5แลวจะนําไปอบตอที่OV-6-OV-10 ที่อุณหภูมิอบมากกวา 150 องศา
เซลเซียสกอนนําไปบรรจุหอขณะที่เตาอบตอเนื่องกระบวนการอบ จะเริ่มจากลวดเชื่อมที่ผาน
การหุมฟลั๊กซ ลวดจะถูกลําเลียงขึ้นเตาอบโดยโซ ลําเลียงขึ้นสูเตาอบเริ่มจากชั้นที่1จากอุณหภูมิ
ต่ําไปยังอุณหภูมิสูงสุดที่อุณหภูมิอบอยูที่150±10 องศาเซลเซียสกระบวนการอบนี้ลวดจะถูก
ลําเลียงดวยโซลําเลียงไปยังชั้นตางๆ ที่มีอุณหภูมิแตกตางกันสวนเตาอบไมตอเนื่องจะอบที่
อุณหภูมิอบ150±10องศาเซลเซียส เชนเดียวกันจากการวิเคราะหปญหาการผลิตของเสียใน
กระบวนการอบพบวาสาเหตุของลวดเสีย คือผิวลวดเกิดโพรงอากาศหรือพองเปนจุดซึ่งไม
สามารถยอมรับไดจากการเก็บรวบรวมและ บันทึกขอมูลปญหาลวดพองที่ผูวิจัยไดเสนอปญหา
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ตอฝายบริหารและผูที่เกี่ยวของและไดสรุปแนวทางการแกไข และปรับปรุงโดยการพิจารณา
อุณหภูมิเตาอบและความชื้นในลวดเชื่อมกอนอบเพื่อหาความสัมพันธ ระหวางความชื้นในลวด
เชื่อมกับอุณหภูมิของเตาอบในแตละชั้น วามีผลตอการเกิดโพรงอากาศหรือไมโดยการปรับ
ความเร็วในการลําเลียงลวดในแตละชั้นของเตาอบทั้งนี้ เพื่อลดความชื้นลงใหเหมาะสมกอนอบที่
อุณหภูม1ิ00องศาเซลเซียส จากการทดลองปรับปรุงโดยปรับความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิใน
เตาอบแตละชั้น เพื่อทดลองปรับลดความชื้นของลวดเชื่อมกอนอบและหาคาปริมาณของดีและ
ของเสียในการทดลองหนวยเปนกิโลกรัม และคํานวณหาปริมาณของดีและของเสียเปน
เปอรเซ็นต ขั้นตอนการทดลองใชลวดเชื่อมน้ําหนัก 90 กิโลกรัมหรือลวดเชื่อมหลังหุมฟลั๊กซ
ประมาณ3000เสน ทําการทดลอง5 ครั้งซึ่งผลการทดลองตามตารางที4่.11-4.15

ตารางที่ 4.11 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดโพรงอากาศ
                  (โพรงแกส) ครั้งที่1

ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 1

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000
เสน)

ความชื้น
เฉลี่ย

อุณหภูมิ
อบ

จํานวนเกิด
โพรงอากาศ %ลวด

ดี
%ลวด
เสีย

(นน. 90  กก.) (%) องศา C (กก.)
1 90 8.97 60.00 0 100.00 0.00
2 90 7.45 70.00 0 100.00 0.00
3 90 6.66 80.00 0 100.00 0.00
4 90 5.85 90.00 0 100.00 0.00
5 90 4.48 100.00 45.5 49.44 50.56
6 90 3.49 110.00 45.5 49.44 50.56
7 90 2.50 120.00 45.5 49.44 50.56
8 90 1.51 130.00 45.5 49.44 50.56
9 90 0.52 140.00 45.5 49.44 50.56
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ตารางที่ 4.12 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาการเกิดโพรงอากาศ
                 (โพรงแกส)ครั้งที่2
ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 2

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000
เสน)

ความชื้น
เฉลี่ย

อุณหภูมิ
อบ

จํานวนเกิด
โพรงอากาศ %ลวด

ดี
%ลวด
เสีย

(นน. 90  กก.) (%) องศา C (กก.)
1 90 8.45 60.00 0.00 100.00 0.00
2 90 6.22 70.00 0.00 100.00 0.00
3 90 5.47 80.00 0.00 100.00 0.00
4 90 3.57 90.00 0.00 100.00 0.00
5 90 2.45 100.00 1.55 98.28 1.72
6 90 1.32 110.00 1.55 98.28 1.72
7 90 0.46 120.00 1.55 98.28 1.72
8 90 0.19 130.00 1.55 98.28 1.72
9 90 0.13 140.00 1.55 98.28 1.72

ตารางที่ 4.13 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาการเกิดโพรงอากาศ
                 (โพรงแกส)ครั้งที่3
ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 3

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000
เสน)

ความชื้น
เฉลี่ย

อุณหภูมิ
อบ

จํานวนเกิด
โพรง

อากาศ
%ลวด

ดี
%ลวดเสีย

(นน. 90  กก.) (%) องศา C (กก.)
1 90 8.30 60.00 0.00 100.00 0.00
2 90 6.23 70.00 0.00 100.00 0.00
3 90 4.66 80.00 0.00 100.00 0.00
4 90 3.15 90.00 0.00 100.00 0.00
5 90 2.28 100.00 0.50 99.44 0.56
6 90 1.19 110.00 0.50 99.44 0.56
7 90 0.30 120.00 0.50 99.44 0.56
8 90 0.21 130.00 0.50 99.44 0.56
9 90 0.12 140.00 0.50 99.44 0.56
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ตารางที่ 4.14 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาการเกิดโพรงอากาศ
                 (โพรงแกส)ครั้งที่4
ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 4

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000เสน)
ความชื้น

เฉลี่ย
อุณหภูมิ

อบ

จํานวนเกิด
โพรง

อากาศ
%ลวด
ดี

%ลวด
เสีย

(นน. 90  กก.) (%) องศา C (กก.)
1 90 8.08 60.00 0.00 100.00 0.00
2 90 6.13 70.00 0.00 100.00 0.00
3 90 3.96 80.00 0.00 100.00 0.00
4 90 2.55 90.00 0.00 100.00 0.00
5 90 1.78 100.00 0.00 100.00 0.00
6 90 0.89 110.00 0.00 100.00 0.00
7 90 0.20 120.00 0.00 100.00 0.00
8 90 0.15 130.00 0.00 100.00 0.00
9 90 0.12 140.00 0.00 100.00 0.00

  
ตารางที่ 4.15 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาการเกิดโพรงอากาศ
                 (โพรงแกส)ครั้งที่5
ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 5

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000
เสน)

ความชื้น
เฉลี่ย

อุณหภูมิ
อบ

จํานวนเกิด
โพรงอากาศ %ลวด

ดี
%ลวด
เสีย

(นน. 90  กก.) (%) องศา C (กก.)
1 90 7.98 60.00 0.00 100.00 0.00
2 90 5.93 70.00 0.00 100.00 0.00
3 90 3.96 80.00 0.00 100.00 0.00
4 90 2.35 90.00 0.00 100.00 0.00
5 90 1.48 100.00 0.00 100.00 0.00
6 90 0.69 110.00 0.00 100.00 0.00
7 90 0.14 120.00 0.00 100.00 0.00
8 90 0.13 130.00 0.00 100.00 0.00
9 90 0.12 140.00 0.00 100.00 0.00
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                 ผลการทดลองในตารางที่4.11-4.15 จะเห็นไดวาความชื้นและอุณหภูมิที่มีผลตอ
การเกิดโพรงอากาศ(แกส)จากตารางทดลองครั้งที่1ที่ความชื้นลวดเชื่อมจาก 8.97-6.66 
เปอรเซ็นตทดลองอบที่ชั้นที่1-4ที่ชวงอุณหภูมิอบตั้งแต60-90องศาเซลเซียสไมพบลวดเกิดโพรง
อากาศและที่ความชื้นลวดเชื่อมเทากับ5.85 เปอรเซ็นตกอนเขาอบที่อุณหภูมิตั้งแต100 องศา
เซลเซียสที่ชั้นที5่-9พบลวดเกิดโพรงอากาศเทากับ 50.56 เปอรเซ็นต และตารางทดลองครั้งที่2-
5 ที่ความชื้นลวดเชื่อม 8.45-7.98 เปอรเซ็นต ทดลองอบที่ชั้นที่1-4ที่ชวงอุณหภูมิตั้งแต 60-90
องศาเซลเซียสไมพบลวดเชื่อมเกิดโพรงอากาศเชนเดียวกับการทดลองครั้งที่1และที่ความชื้น
เทากับ3.57 เปอรเซ็นตกอนเขาอบที่อุณหภูมิตั้งแต 100 องศาเซลเซียสที่ชั้นที่5-9พบลวดเกิด
โพรงอากาศเทากับ 1.72 เปอรเซ็นต สําหรับการทดลองครั้งที่2,ที่ความชื้นเทากับ3.15 
เปอรเซ็นตกอนเขาอบที่อุณหภูมิตั้งแต 100 องศาเซลเซียสที่ชั้นที่5-9พบลวดเกิดโพรงอากาศ
เทากับ 0.56 เปอรเซ็นต สําหรับการทดลองครั้งที่3, ที่ความชื้นเทากับ2.55 เปอรเซ็นตและที่
ความชื้นเทากับ 2.35เปอรเซ็นตกอนเขาอบที่อุณหภูมิตั้งแต 100 องศาเซลเซียสที่ชั้นที่5-9ไม
พบลวดเกิดโพรงอากาศ สําหรับการทดลองครั้งที่4และการทดลองครั้งที่5ตามลําดับ

% 
ความ
ชื้น

เฉลี่ย

8.97 7.45 6.66 5.85 5.58 3.57 3.15 2.55 2.35

อุณหภูมอิบ 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00 100.00

%ลวดดี 0.00 25.45 35.25 46.35 49.44 98.28 99.44 100.00 100.00

%ลวดเสีย 100.00 74.55 64.75 53.65 50.56 1.72 0.56 0.00 0.00
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กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตลวดเกิดโพรงอากาศกับความชื้นกอนอบ
ที่อุณภูมิ 100 องศาเซลเซียส

รูปที4่.21 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตลวดเกิดโพรงอากาศกับความชื้นกอนอบที่อุณหภูม1ิ00 องศา
            เซลเซียส
          จากการทดลองตามรูป4.21 สรุปวาความชื้นของลวดเชื่อมกอนอบที่อุณหภูมิตั้งแต 100 
องศาเซลเซียสความชื้นที่เหมาะสมไมควรเกิน 2.55 เปอรเซ็นต ดังนั้นควรกําหนดมาตรฐานของ
ความชื้นกอนอบในแตละชั้นตั้งแตชั้นที่1-9รวมทั้งปรับอุณหภูมิและ ความเร็วของโซลําเลียงลวด
แตละชั้นใหสัมพันธกับความชื้นที่จะอบและยังใชควบคุมความชื้นไมเกิน 2.55 เปอรเซ็นตกอนที่
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จะอบที่เตาอบไมตอเนื่องที่อุณหภูมิตั้งแต100องศาเซลเซียส เพื่อปองกันการเกิดโพรงอากาศที่
ผิวลวดเชื่อมและไดกําหนดมาตรฐานความเร็วของโซลําเลียง และอุณหภูมิอบลวดของเตาอบ
ตอเนื่องOV1-,OV3 ตามตารางที4่.16-4.18 ตามลําดับ

ตารางที4่.16  มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวดเตาอบ OV1

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV1

OVEN 
No.1

ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น เวลาอบ
เฉลี่ย

ชั้น1 ชั้น2 ชั้น3 ชั้น4 ชั้น5 ชั้น6 ชั้น7 ชั้น8 ชั้น9 (นาที)

อุณหภูมิ
อบ(องศา 

C)
60 70 80 90 100 110 120 130 140 -

ความเร็ว
(ม./นาที)

7.2 5.7 5.6 5.5 5.4 4.6 4.5 4.1 5.8 58.50

ตารางที่4.17 มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวดเตาอบ OV2

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV2

OVEN 
No.2

ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น เวลาอบ
เฉลี่ย

ชั้น1 ชั้น2 ชั้น3 ชั้น4 ชั้น5 ชั้น6 ชั้น7 - - (นาที)

อุณหภูมิ
อบ(องศา 

C)
70 80 90 100 140 150 - - - -

ความเร็ว
(ม./นาที)

4.9 4.1 3.3 2.6 3.1 2.8 2.7 54.01
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ตารางที่4.18 มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวดเตาอบ OV3

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV3

OVEN 
No.3

ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 
เวลา
อบ

เฉลี่ย
ชั้น1 ชั้น2 ชั้น3 ชั้น4 ชั้น5 ชั้น6 ชั้น7 ชั้น8 ชั้น9 (นาที)

อุณหภูมิ
อบ(องศา 

C)
60 70 80 85 90 110 120 130 140 -

ความเร็ว
(ม./นาที)

7.6 7.1 7.0 6.8 6.7 6.5 5.9 5.5 5.4 57.88

4.4.วิเคราะหและการปรับปรุงแกไขความสูญเสียจากการผลิตของเสียเครื่องจักร
      หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
โดยความสูญเสียจากการผลิตของเสียจากเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซเกิดขึ้นจาก 2 สาเหตุ
ดวยกันคือ
  1) ลวดเยื้องศูนยหลังการหุมฟลั๊กซ
  2) ฟลั๊กซ ไมเกาะแกนลวดหลังการหุมฟลั๊กซ

    1.1 การวิเคราะหสาเหตุและปรับปรุงลวดเยื้องศูนย 
        สาเหตุลวดเยื้องศูนยหลังการหุมฟลั๊กซ เกิดจากการกําหนดความถี่ในการสุมตรวจ
ระหวางการผลิตเนื่องจากมาตรฐานการสุมตรวจเดิมกําหนดจํานวนการสุมตรวจ 5 เสนตอชุด
หรือ 1เสนตอนาทีแตกําลังการผลิตลวดเชื่อมโดยเฉลี่ยอยูที่ 450- 850 เสน ตอนาทีซึ่งการ
แกปญหาดังกลาวจะตองเพิ่มจํานวนตัวอยางการสุมตรวจมากกวา 5 เสนตอชุดหรือมากกวา1 
เสนตอนาทีการปรับปรุงและแกไขลวดเยื้องศูนยหลังการหุมฟลั๊กซ จะตองกําหนดมาตรฐานการ
ตรวจสอบในกระบวนการผลิตใหเหมาะสมเพื่อใหพนักงานคุมเครื่องจักรทราบ มาตรฐานการสุม
ตรวจสอบที่ชัดเจนและถูกตอง
     2.1 การวิเคราะหสาเหตุและปรับปรุงฟลั๊กซ ไมเกาะแกนลวดหลังการหุมฟลั๊กซ
        สาเหตุฟลั๊กซไมเกาะแกนลวด จากการวิเคราะหและตรวจสอบสาเหตุที่ฟลั๊กซไมเกาะแกน
ลวดสาเหตุหลักสวนใหญเกิดจากสภาพผิวของแกนลวดที่ผานกระบวนการรีด ตัดที่มีคราบ
สกปรกจากผงหลอลื่นเกาะที่ผิวลวดการทดลองจึงทําการเปรียบเทียบจากผงหลอลื่นที่ มีสภาพ
ที่แตกตางกันโดยทดลองจากผงหลอลื่นที่หมดสภาพใชงาน ซึ่งเปนสาเหตุทําใหคราบสกปรกที่
เกาะบนผิวแกนลวดถูกกําจัดออกไมหมดทําใหผิวแกนลวดมีคราบสกปรกกับทดลองผงหลอลื่นที่
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ยังไมหมดสภาพใชงาน วิธีการทดลองฟลั๊กซเกาะแกนลวดโดยจะนําแกนลวดไปหุมฟลั๊กซ
ภายหลังจากการหุมฟลั๊กซแลวจะทําการตรวจสอบสภาพฟลั๊กซเกาะแกนลวด ซึ่งจะดูไดจากรอย
ราวที่เกิดขึ้นบนผิวฟลั๊กซหลังจากหุมฟลั๊กซหรือหลังอบซึ่งผลการทดลองตามตารางที4่.19
ตารางที่ 4.19 ทดลองเปรียบเทียบฟลั๊กซเกาะแกนลวดระหวางสภาพผงหลอลื่นใชงานได
                  และผงหลอลื่นหมดสภาพ

ทดลองฟลั๊กซเกาะแกนลวดในสภาพผิวแกนลวดที่แตกตางกันหลังการหุมฟลั๊กซ

ครั้ง
ที่

ปริมาณทดลอง(กก.)
ฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดหลัง

หุมฟลั๊กซ(กก.)
%ฟลั๊กซไมเกาะแกน

ลวด

สภาพผงหลอ
ลื่นใชงานได

ผงหลอลื่น
หมด
สภาพ

สภาพผงหลอ
ลื่นใชงานได

ผงหลอลื่น
หมด
สภาพ

สภาพผง
หลอลื่นใช

งานได

ผงหลอ
ลื่นหมด
สภาพ

1 50 50 0.50 44.60 1.00 89.20
2 50 50 0.00 46.50 0.00 93.00
3 50 50 0.40 48.50 0.80 97.00
4 50 50 0.80 45.60 1.60 91.20
5 50 50 0.00 47.90 0.00 95.80

เฉลี่ย 0.34 46.62 0.68 93.24

จากการทดลองเปรียบเทียบฟลั๊กซเกาะแกนลวดที่ผานการรีดตัดจากสภาพผงหลอลื่นที่ใชงาน
ไดและผงหลอลื่นหมดสภาพ(ผงหลอลื่นเกาะเปนเม็ด)พบวา สภาพผิวแกนลวดที่ผานการรีดตัด
จากสภาพผงหลอลื่นที่ใชงานไดมีเปอรเซ็นตฟลั๊กซไมเกาะแกนลวด 0.68 เปอรเซ็นตและ 93.24 
เปอรเซ็นต สําหรับสภาพผิวแกนลวดที่ผานการรีดตัดจากสภาพผงหลอลื่นที่หมดสภาพ
ตามลําดับ หลังจากทราบสาเหตุหลักของฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดแลวการดําเนินการแกไขขั้น
ตอไปจะตองกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบสภาพผงหลอลื่น ตามชวงเวลาที่เหมาะสมและทํา
การเปลี่ยนผงหลอลื่นถาพบวาผงหลอลื่นมีสภาพเปนเม็ดหรือเกาะกันเปนกอน

4.5.วิเคราะหสาเหตุและปรับปรุงแกไขความสูญเสียจากการผลิตของเสียของ
       เครื่องจักร ดึง รีดตัดD1-D5
          เนื่องจากของเสียกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัดเกิดจากความยาวแกนลวด ไมไดมาตรฐาน
ภายหลังการตัดซึ่งจะเกิดขึ้นจากการตั้งปรับความเร็วของชุดลอสงลวดกับความเร็วของชุดลอตัด
ลวดของเสียสวนมากเกิดจากเครื่องดึงรีดตัดD4 มีปริมาณเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 3241 กก.
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,เครื่องจักร D3มีปริมาณเฉลี่ยตอเดือนเทากับ85 กก.และเครื่องจักร D1,D2 มีปริมาณเฉลี่ยตอ
เดือนเทากับ52 กก.และ50 กก.ตามลําดับตามรูปที4่.22

D1 D2 D3 D4 D5

การผลิตของเสียเฉลี่ย ตอ เดือน
(กก.) กอนการปรับปรุง 52.00 50.00 85.00 3240.90 1.00
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ความสูญเสียการผลิตของเสียเครื่องจักร ดึง รีด ตัด  D1-D5  
เฉลี่ย ตอ เดือน(กก.)

รูปที4่.22 ปริมาณของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1- D5 เฉลี่ยตอเดือน

           หลังจากการวิเคราะหหาสาเหตุของเสียที่เกิดขึ้นพบวาสาเหตุที่ทําให ลวดยาวกวา
มาตรฐานที่กําหนดพบวาเกิดจากการปรับความเร็วชุดสงลวดและ ความเร็วชุดตัดไมสัมพันธกัน
ในชวงเริ่มเดินเครื่องหรือกรณีเปลี่ยนขนาดความยาวในการตัดเชนขนาด2.6 X 300มม.เปน
3.2X350 มม.หรือ 4.0X400มม.เปนตนสําหรับของเสียที่เกิดจากความยาวแกนลวดไมได
มาตรฐานนั้นตามมาตรฐานความยาวแกนลวดกําหนดไวที่ความยาวมาตรฐาน±2มม.
           ดังนั้นการปรับปรุงและแกไขความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐาน ไดดําเนินการทดลอง
ปรับความเร็วของชุดลอสงและชุดลอตัดแกนลวดเพื่อหาคาความยาวแกนลวดที่จะตัดโดยทําการ
ทดลองปรับความเร็วของขนาดลวดที่จะตัดขนาด 2.6 X 300 มม.ขนาด3.2 X 350มม.และขนาด
4.0X400 มม.เพื่อใหคาความยาวใกลเคียงกับคามาตรฐานมากที่สุด     ซึ่งผลการทดลองตั้งปรับ
ความเร็วโดยทดลองตัดลวดที่ความเร็วตางครั้งละ30 เสนทดลองขนาดละ 5 ครั้งพรอมวัดคา
ความยาวของลวด ตามตารางที่ 4.20 - 4.22 ตามลําดับ
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ตารางที4่.20 ทดลองตั้งปรับความเร็วชุดลอสงและลอตัดลวด ขนาด 2.6 X 300 มม.
      

ทดลองตั้งปรับความเร็วรอบ(rpm)ชุดลอสงและชุดลอตัด ลวด ขนาด 2.6 x 300 มม.
ครั้ง
ที่

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
สง)

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
ตัด)

ความยาวเฉลี่ย(มม)

1 521.80 362.53 297.94
2 525.47 365.20 299.63
3 524.63 365.73 299.73
4 524.57 365.80 300.10
5 524.58 365.85 300.50

ตารางที4่.21 ทดลองตั้งปรับความเร็วชุดลอสงและลอตัดลวด ขนาด 3.2 X 350 มม.

ทดลองตั้งปรับความเร็วรอบ(rpm)ชุดลอสงและชุดลอตัด ลวด ขนาด 3.2 x 350 มม.
ครั้ง
ที่

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
สง)

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
ตัด)

ความยาวเฉลี่ย(มม)

1 608.77 362.53 348.90
2 613.05 365.20 349.60
3 612.07 365.73 349.70
4 611.99 365.80 350.02
5 612.01 365.85 350.60

ตารางที4่.22 ผลการทดลองตั้งปรับความเร็วชุดลอสงและลอตัดลวด ขนาด 4.0 X 400 มม.

ทดลองตั้งปรับความเร็วรอบ(rpm)ชุดลอสงและชุดลอตัด ลวด ขนาด 4.0 x 400 มม.
ครั้ง
ที่

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
สง)

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
ตัด)

ความยาวเฉลี่ย(มม)

1 695.73 362.53 398.90
2 700.64 365.20 398.70
3 699.51 365.73 399.80
4 699.43 365.80 400.05
5 699.44 365.85 400.50
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           จากการทดลองตั้งปรับความเร็วรอบของชุดลอสงและลอตัดลวดขนาด 2.6X 300 มม.,         
3.2 X 350 มม.,4.0 X 400 มม.เพื่อหาคาความเร็วรอบที่เหมาะสมในการตัดลวดขนาดตางๆจาก
ตารางผลการทดลองตัดแกนลวดขนาด2.6 X 300 มม.ผลทดลองการตัดลวดที่คาความยาว
ใกลเคียงกับคามาตรฐาน 300 มม.ในตารางที่4.20 ที่ความเร็วรอบของลอสงลวดเฉลี่ย 524.57 
รอบตอ นาทีและความเร็วรอบลอตัดลวดเฉลี่ย365.80 รอบตอนาที ที่ความยาวเฉลี่ย 300.10 
มม.,ตัดแกนลวดขนาด3.2 X 350 มม.ผลการทดลองการตัดที่คาความยาวใกลเคียงกับคา
มาตรฐาน350 มม.ในตารางที4่.21 ที่ความเร็วรอบของลอสงลวดเฉลี่ย 611.99 รอบตอ นาทีและ
ความเร็วรอบลอตัดลวดเฉลี่ย 365.80 รอบ ตอ นาทีที่ความยาวเฉลี่ย 350.02 มม.และตัดแกน
ลวดขนาด 4.0 X 400 มม.ผลการทดลองการตัดที่คาความยาวใกลเคียงกับคามาตรฐาน 400 
มม.ในตารางที่4.22 ที่ความเร็วรอบของลอสงลวดเฉลี่ย699.43 รอบ ตอนาทีและความเร็วรอบ
ลอตัดลวดเฉลี่ย 365.80 รอบตอ นาทีที่ความยาวเฉลี่ย 400.05 มม.ผลการทดลองดังกลาวนํามา
กําหนดเปนตารางมาตรฐานในการตั้งปรับความเร็วรอบของชุดลอสงและ ชุดลอตัดแกนลวดเมื่อ
เริ่มเดินเครื่องและเมื่อเปลี่ยนขนาดความยาวแกนลวดในการตัดตามตารางที4่.23

ตารางที4่.23 มาตรฐานความเร็วรอบชุดลอสงและชุดลอตัดแกนลวด

มาตรฐานความเร็วรอบ(rpm)ชุดลอสงและลอตัดแกน ลวด

ขนาด
ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ

สง)
ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอตัด)

2.6 X 300 524.57 365.80

3.2 X 350 611.99 365.80

4.0 X 400 699.43 365.80

4.6.วิเคราะหสาเหตุและปรับปรุงแกไขความสูญเสียจากการหยุดซอมกลุมเครื่องจักร
      ในกระบวนการผลิต
         จากรูปที4่.9 แผนภูมิพาเรโตสาเหตุการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักรในกระบวนการผลิต
ลวดเชื่อมไฟฟา พบวาปญหาหลักที่เปนสาเหตุทําใหเครื่องจักรหยุดซอมหรือเครื่องจักรเสียเริ่ม
จากการเปลี่ยนตลับลูกปนเครื่องจักรคิดเปน 42.66 เปอรเซ็นต  , หยุดซอมและเปลี่ยนมอเตอร
เครื่องจักรคิดเปน 32.26 เปอรเซ็นต, การหยุดซอมระบบไฟฟาและเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ
เครื่องจักรคิดเปน 20.51 เปอรเซ็นต และการหยุดเปลี่ยนเฟองขับเครื่องจักรคิดเปนรอยละ 
17.53 เปอรเซ็นตตามลําดับเนื่องจากสาเหตุการหยุดซอมเครื่องจักรและเครื่องจักรเสียเพราะ
ขาดการตรวจสอบและ การบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดีพอรวมทั้งเครื่องจักรมีอายุการใชงานมา
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นานและในการตรวจสอบและการบํารุงรักษาเครื่องจักรในปจจุบันหนวยงานหลักที่มีหนาที่
รับผิดชอบการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร คือฝายซอมบํารุงซึ่งมีหนาที่รับผิดชอบโดยตรงสวน
ฝายผลิตถือวาเปนผูใชเครื่องจักร  ซึ่งมีหนาที่ใชงานเพียงอยางเดียวนอกจากนี้แผนการ
ตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน, ประจําเดือนและประจําปยังไมมีจากสาเหตุหลักที่
ที่ทําใหเครื่องจักรหยุดหรือเสียเกิดจากเครื่องจักรขาดการตรวจสอบ และบํารุงรักษาที่ดีจําเปน
อยางยิ่งที่จะตองกําหนดแผนการตรวจสอบและ บํารุงรักษาตามชวงเวลาที่เหมาะสมเพื่อใหฝาย
ซอมบํารุงผูที่มีหนาที่หลักในการดูแลเครื่องจักร และฝายผลิตผูมีหนาจะใชเครื่องจักรสามารถ
ดูแลรักษาเครื่องจักรใหทํางานไดหรือไมหยุดขณะใชงาน ซึ่งถือวาทุกคนที่ควบคุมเครื่องจักร
ทํางานถือวาผูนั้นมีหนาที่ ในการตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองรับผิดชอบและ
กําหนดใหพนักงานที่มีหนาที่รับผิดชอบในการตรวจสอบ และบํารุงรักษาเครื่องจักรไดรับการ
ฝกอบรม ดวยเหตุนี้เพื่อใหกระบวนการผลิตมีความตอเนื่องและเครื่องจักรมีความพรอมตอการ
ใชงานตลอดเวลา การปรับปรุงแกไขปญหาการหยุดซอมหรือเครื่องจักรเสียโดยกําหนดใหมี
แผนการตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยมีรายการดังนี้
          4.1.6.1.แผนตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน
          4.1.6.2.แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําสัปดาห
          4.1.6.3.แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําเดือน
          4.1.6.4.แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป
          4.1.6.5.แผนการหยุดซอมบํารุงประจําป
          4.1.6.6.ประวัติการบํารุงรักษาเครื่องจักร   
        
                  1)กําหนดแผนการตรวจสอบเครื่องจักรรายวัน จะกําหนดแผนการตรวจสอบแยก
ออกเปน 2 สวนคือแผนการตรวจสอบเครื่องจักรในสวนของฝายผลิตและ แผนการตรวจสอบ
เครื่องจักรในสวนของฝายซอมบํารุงโดยแยกรายการหรือ ชิ้นสวนในสวนที่จะตองทําการ
ตรวจสอบประจําวันหรือสวนที่จะตองทําการตรวจสอบทุกวันโดยกําหนดใหมีการตรวจสอบวัน
ละ 1 ครั้ง ตามตารางการตรวจสอบเครื่องจักรของฝายผลิต และฝายซอมบํารุง
                  
                 2)กําหนดแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาห จะกําหนดแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรแยกออกเปน 2สวนคือฝายซอมบํารุงและฝายผลิตโดยแยกรายการหรือ
ชิ้นสวนในสวนที่จะตองทําการบํารุงรักษาตามชวงเวลาประจําสัปดาหหรือ สวนที่จะตองทําการ
บํารุงรักษาทุกสัปดาหโดยกําหนดใหมีการบํารุงรักษาสัปดาหละ 1 ครั้ง ตามตารางตรวจสอบ
                 3)กําหนดแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําเดือน จะกําหนดแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรแยกออกเปน 2สวนคือฝายซอมบํารุงและฝายผลิตโดยแยกรายการหรือ
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ชิ้นสวนในสวนที่จะตองทําการบํารุงรักษาตามชวงเวลาประจําเดือนหรือ สวนที่จะตองทําการ
บํารุงรักษาทุกเดือนโดยกําหนดใหมีการบํารุงรักษาเดือนละ1ครั้ง ดังตารางบํารุงรักษาเครื่องจักร

                 4)กําหนดแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป จะกําหนดแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรเฉพาะฝายซอมบํารุงโดยแยกรายการหรือ ชิ้นสวนในสวนที่จะตองทําการบํารุงรักษา
ตามชวงเวลาประจําปหรือสวนที่จะตองทําการบํารุงรักษาทุกสัปดาห โดยกําหนดใหมีการ
บํารุงรักษาปละ 1 ครั้ง ตามตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

                 5)กําหนดแผนการหยุดซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป กําหนดแผนการหยุด
ซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรที่มีความจําจะตองไดรับการซอมบํารุงจะดูจากประวัติการซอมบํารุง
หรือ รายการหรือชิ้นสวนในสวนที่จําเปนจะตองทําการบํารุงรักษาตามชวงเวลา โดยจะกําหนด
เปนแผนออกมาเพื่อขออนุมัติการหยุดซอม ซึ่งแผนการหยุดซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรจะ
กําหนดใหมีแผนการหยุดซอมบํารุงปละ 1 ครั้ง ตามแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป

                 6)กําหนดใหมีการบันทึกประวัติและการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ ให
มีการบันทึกประวัติเครื่องจักรที่ใชงานในกระบวนการผลิตทุกเครื่องที่มีอยูเพื่อที่ใหทราบขอมูล
เฉพาะรวมทั้งประวัติการซอมเครื่องจักรเพื่อใชประโยชนในการวางแผนดานการซอมและ 
บํารุงรักษารวมทั้งการทดแทนเครื่องจักรใหม
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บทที่  5

การวิเคราะหผลการปรับปรุง

            ในบทนี้จะกลาวถึงผลหลังจากทําวิเคราะหปญหาและ ทําการปรับปรุงที่ที่มีผลคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา โดยสรุปผลหลังทําการ
ปรับปรุงแยกตามปญหาที่ผูวิจัยดําเนินการแกไขและ ปรับปรุงตามลําดับความสําคัญของปญหา
จากการวิเคราะหขอมูลรวมทั้งแนวทางที่ผูศึกษาไดเสนอแนวทางการปรับปรุง ในสวนตางๆ
ตามที่ไดเสนอไปแลวในบทที่4โดยเริ่มตั้งแตขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล การ
เสนอแนวทางในการปรับปรุงตลอดจนนําแนวทางที่เสนอไปทดลองใช ซึ่งจากการทดลองปฏิบัติ
ตามแนวทางที่ไดวางไวและ ไดทําความเขาใจกับพนักงานภายในโรงงานตลอดจนผูบริหารใน
ระดับตางๆใหเห็นถึงที่มาและเหตุผลในการปรับปรุง ตลอดจนผลลัพธที่จะเกิดขึ้นทําใหผูบริหาร
ในระดับตางๆ คอนขางที่จะเห็นดวยและยินดีใหความรวมมือจนเกิดผลในการเปลี่ยนแปลงซึ่งผล
ของการเปลี่ยนแปลงตามแนวทางที่นําเสนอในการปรับปรุงมี 6 สวนหลักๆคือ
         5.1. การรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
         5.2. การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV4-OV10
         5.3. การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10         
         5.4. การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9
         5.5. การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5         
         5.6. การหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต     

5.1 การวิเคราะหผลการปรับปรุงจากการรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-
      ผสมฟลั๊กซ M1-M9
            ในการปรับปรุงในสวนของการรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ จะทําการปรับปรุงใน 
2สวนดวยกันคือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน  และปรับปรุงวัตถุดิบ ของกระบวนการผสมฟลั๊กซซึ่ง
กระบวนการผสมฟลั๊กซเปนขั้นตอนตนทางที่สงตอวัตถุดิบไปยังกระบวนการหุมฟลั๊กซ M1-M9 
ในการปรับปรุงวิธีการทํางานจะปรับปรุงในเรื่องของการเทBinder (ตัวประสาน)ลงบนฟลั๊กซ 
กอนทําการผสม สวนการปรับปรุงวัตถุดิบ จะทําการปรับปรุงขนาดของGrain size ของวัตถุดิบ 
(D10I) ใหมีขนาดเล็กลงโดยใชเครื่องบดที่มีอยู ซึ่งผลกอนและหลังการปรับปรุงวิธีการทํางาน
โดยวิธีการเท Binder และการปรับปรุงขนาดของ Grain size ของวัตถุดิบทําใหเวลาในการรอ
งานของเครื่องจักรหุมฟลั๊กซลดลงดังตารางที่ 5.1
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ตารางที5่.1 เปรียบเทียบเวลารองานเฉลี่ย ตอ Batchของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
               กอนและหลังการปรับปรุง

เวลารองานเฉลี่ยกอนปรับปรุง เวลารองานเฉลี่ยหลังปรับปรุง

เครื่อง
หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ

จํานวน
Batch
เฉลี่ย/
วัน

เวลารอ
เฉลี่ย ตอ

Batch(
นาที)

เวลา
รอ

เฉลี่ย
ตอ 

Batch
ตอ

เดือน
(ชม.)

เวลารอ
เฉลี่ย ตอ

Batch(นาที)

เวลารอ
เฉลี่ย
ตอ 

Batch
ตอ

เดือน
(ชม.)

เวลารอ
เฉลี่ยตอ 
Batchตอ
เดือน
(ชม,)

เปอรเซ็นต
เวลารอ
ลดลง

M1 9.36 35.02 142.02 15.35 62.28 79.74 56.14
M2 6.00 35.00 91.00 16.00 41.60 49.40 54.29
M3 6.25 30.00 81.25 10.35 28.03 53.22 65.50
M4 9.41 24.01 97.88 10.25 41.80 56.08 57.29
M5 3.61 40.98 64.11 11.44 17.90 46.20 72.08
M7 5.70 25.00 61.75 10.00 24.70 37.05 60.00
M8 8.81 35.00 133.62 14.27 54.48 79.14 59.23
M9 9.21 20.00 79.82 9.00 35.91 43.91 55.01

เฉลี่ย 7.29 30.63 93.93 12.08 38.34 55.59 59.71

           จากตารางที่5.1 หลังจากการปรับปรุงวิธีการทํางานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่เปน
สวนประกอบของฟลั๊กซที่ใชในขั้นตอนการผสมฟลั๊กซ ซึ่งสงผลทําใหขั้นตอนการหุมฟลั๊กซ ลด
เวลารองานเฉลี่ยตอ Batch(นาที) ลง 39.44 เปอรเซ็นต และเวลารอเฉลี่ยตอเดือน (ชั่วโมง) 
ลดลงเฉลี่ย 59.71 เปอรเซ็นต ตามลําดับ
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M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

เวลารอเฉลี่ย(ชม.)/เดือน กอนการ
ปรับปรุง 142.00 91.00 81.25 97.88 64.13 61.75 133.63 79.81

หลังการปรับปรุง เวลารอเฉล่ีย/
เดือน(ชม) 62.28 41.60 33.31 37.24 17.90 24.70 54.48 35.91

0.00
50.00

100.00
150.00

เวล
าร

อง
าน

(ช
ั่วโ

มง
)

เปรียบเทียบเวลารองานกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซกอนและหลังการ
ปรับปรุง

รูปที5่.1 กราฟเปรียบเทียบเวลารองานเฉลี่ย ตอเดือนของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ 
           กอนและหลังการปรับปรุง

5.2 การวิเคราะหผลการปรับปรุงการสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV4-
     OV10
           การปรับปรุงความสูญเสียเนื่องจาก เครื่องจักรสูญเสียกําลังโดยจะทําการปรับปรุงใน
เรื่องของเวลาอบเทียบกับเวลาอบมาตรฐานของเตาอบเนื่องจากเตาอบ สูญเสียความรอนที่ผิว
ผนังเตาทําเตาอบใชเวลาอบนานกวาปกติจึงทําใหสูญเสียเวลาในการอบ ซึ่งเวลาสูญเสียจาก
เครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงดังตารางที5่.2  และหลังปรับปรุงดังตารางที่ 5.3
ตามลําดับ
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ตารางที5่.2 เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ Batch
               ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

บันทึกเวลาสูญเสียเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังเฉลี่ยตอ Batch ตอ เดือน(ชม)  
กอนปรับปรุงเทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

เตาอบ เวลาอบจริงเฉลี่ย ตอ เวลาอบมาตรฐาน ตอ เวลาสูญเสียเฉลี่ย ตอ
Batch ตอ เดือน(ชั่วโมง) Batchตอ เดือน(ชั่วโมง) Batch ตอเดือน(ชั่วโมง)

OV-4 131.60 72.00 59.60
OV-5 152.30 96.00 56.30
OV-6 190.86 115.00 75.86
OV-8 132.52 60.00 72.52
OV-9 288.70 247.50 41.20
OV-10 296.72 255.00 41.72
เฉลี่ย/
เดือน

198.78 140.92 57.87

           จากตารางที่5.2 เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงเฉลี่ย 
ตอ Batch ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน กอนการปรับปรุงพบวาถาพิจารณาเปรียบเทียบ
ระหวางเวลาอบมาตรฐานกับเวลาอบจริงเฉลี่ยตอ Batch  เวลาสูญเสียเนื่องจากใชเวลาในการ
อบเทียบกับเวลาอบมาตรฐานเฉลี่ย 57.87 ชั่วโมงขณะเดียวกันเวลาที่ใชในการอบ จริงเฉลี่ย
เทากับ140.92 ชั่วโมงเกินเวลาอบมาตรฐาน 57.86 ชั่วโมง แตถาเปรียบเทียบระหวางเวลาอบ
มาตรฐานกับเวลาอบจริงเฉลี่ยตอBatch ตอ เดือนเวลาสูญเสียเนื่องจากใชเวลาในการอบรวม
ตามเวลาอบมาตรฐานรวมเทากับ 845.50 ชั่วโมงขณะเดียวกันเวลาที่ใชในการอบจริงรวม
เทากับ 1192.70 ชั่วโมง เกินเวลาอบมาตรฐาน 347.20  ชั่วโมงถาเทียบเวลาอบมาตรฐานกับ
เวลาอบจริงเฉลี่ย ตอ Batch คิดเปนเวลาสูญเสียโดยเทียบจากเวลาอบมาตรฐาน เทากับ 29.11
เปอรเซ็นต
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ตารางที5่.3 เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังหลังการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ Batch
               ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

บันทึกเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังเฉลี่ยตอ Batchตอ เดือน (ชม)  

เครื่องจักรเตา
อบ

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
เวลาสูญเสีย

ลดลง
เวลาสูญเสียกําลังเฉลี่ย ตอ เวลาสูญเสียเฉลี่ย ตอ (%)
Batch ตอเดือน(ชั่วโมง) Batch ตอเดือน(ชั่วโมง)

OV-4 59.60 15.60 73.83
OV-5 56.30 17.92 68.17
OV-6 75.86 21.85 71.20
OV-8 72.52 25.50 64.84
OV-9 41.20 9.37 77.25
OV-10 41.72 2.01 95.17

เฉลี่ย/เดือน 57.87 15.38 75.07

           จากตารางที่5.3 เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงเฉลี่ย 
ตอ Batch ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐานรวมเทากับ 347.20 ชั่วโมง หรือเฉลี่ย 57.87 
ชั่วโมงตอ Batch ตอเดือน หลังจากทําการปรับปรุงเวลาสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรเตาอบ
สูญเสียกําลังหลังการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ Batch ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐานรวมเทากับ
92.26 ชั่วโมง หรือเฉลี่ย 15.38 ชั่วโมงตอ Batch ตอเดือน หรือเวลาความสูญเสียเนื่องจาก
เครื่องจักรสูญเสียกําลังเฉลี่ย ตอ Batch ตอเดือน ลดลงจาก 57.87 ชั่วโมง เปน 15.38 ชั่วโมง 
หรือเวลาสูญเสียลดลงเฉลี่ย 75.07 เปอรเซ็นต  
                                
5.3 การวิเคราะหผลการปรับปรุงความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุม
      เครื่องจักร เตาอบOV1-OV10
           การปรับปรุงความสูญเสีย จากการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรเตาอบทําการปรับปรุงใน
เรื่องของกระบวนการอบลวดที่ทําใหลวดเกิดโพรงอากาศหลังผานการอบโดยสาเหตุหลักที่ทําให
ลวดเกิดโพรงอากาศเกิดจากองคประกอบสําคัญ 2 สวนดวยกันคือความชื้นและอุณหภูมิอบที่
อุณหภูมิตั้งแต 100องศาเซลเซียสขึ้นไปโดยควบคุมความชื้นลวดเชื่อมกอนอบที่อุณหภูมิตั้งแต
100องศาเซลเซียสขึ้นไปไมควรเกิน2.55 เปอรเซ็นตกําหนดเปนมาตรฐานในการอบลวดซึ่งผล
การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบกอนการปรับปรุงดังตารางที่ 5.4 และ หลังการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 5.5 ตามลําดับ
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ตารางที5่.4 เปอรเซ็นตการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
               กอนการปรับปรุง

เปอรเซ็นตการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศกลุมเครื่องจักรเตาอบ กอนปรับปรุง

เครื่องจักร ผลผลิตเฉลี่ยตอเดือน(กก.) ของเสียเฉลี่ยตอเดือน(กก.) เปอรเซ็นตของเสีย

OV1 98610.80 1580.70 1.58
OV2 101709.70 4030.91 3.81
OV3 101709.70 4200.07 3.97
OV4 108549.20 1930.27 1.75
OV5 58943.30 1485.55 2.46
OV6 51865.10 32.29 0.06
OV8 40064.10 40.78 0.10
OV9 77989.80 63.96 0.08
OV10 80335.80 41.87 0.05
เฉลี่ย 79975.28 1489.60 1.54

           จากตารางที่5.4 เปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศของกลุม
เครื่องจักรเตาอบหลังผานการอบกอนการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ เดือนเทากับ1489.60 กิโลกรัมหรือ
คิดเปนเปอรเซ็นตการผลิตของเสียเทากับ1.54 เปอรเซ็นต
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ตารางที5่.5 เปอรเซ็นตการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
                หลังการปรับปรุง

เปอรเซ็นตการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศกลุมเครื่องจักรเตาอบ หลังการปรับปรุง

เครื่องจักร ผลผลิตเฉลี่ยตอเดือน(กก.) ของเสียเฉลี่ยตอเดือน(กก.)
เปอรเซ็นตของ

เสีย
OV1 226204.70 991.47 0.44
OV2 185153.13 1758.63 0.94
OV3 273692.00 1998.67 0.72
OV4 47367.40 216.21 0.45
OV5 44266.47 224.86 0.51
OV6 43925.08 30.00 0.07
OV8 41421.58 25.40 0.06
OV9 55048.60 45.26 0.08
OV10 52459.75 29.65 0.06
เฉลี่ย 107726.52 591.13 0.37

           จากตารางที่5.5 เปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศของกลุม
เครื่องจักรเตาอบหลังการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ เดือนเทากับ0.37เปอรเซ็นต จากเดิมกอนการ
ปรับปรุงเทากับ 1.54 เปอรเซ็นต หรือการผลิตของเสียลดลงจากเดิมกอนการปรับปรุงเฉลี่ย
เทากับ 44.91 เปอรเซ็นต

5.4 การวิเคราะหผลการปรับปรุงความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุม
      เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
           การปรับปรุงความสูญเสีย จากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ -
ผสมฟลั๊กซ ทําการปรับปรุง2 สวนคือลวดเยื้องศูนยและฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดหลังผานการ
หุมฟลั๊กซ สําหรับปริมาณของเสียที่เกิดจากลวดเยื้องศูนยเกิดจากการสุมตรวจวัดเยื้องศูนย หลัง
การหุมฟลั๊กซของพนักงานคุมเครื่องจักรมีปริมาณนอยเกินไปทําใหของเสียหรือ ลวดเยื้องศูนย
เกิดการแกไขโดยทําการเพิ่มจํานวนการสุมตรวจวัดและ ความถี่ในการตรวจวัดใหมากขึ้นโดย
กําหนดเปนมาตรฐานในการตรวจสอบในกระบวนการหุมฟลั๊กซ สําหรับของเสียเกิดจาการเยื้อง
ศูนยและมาตรฐานการตรวจสอบสภาพผงหลอลื่นในกระบวนการ รีด ตัดสําหรับของเสียฟลั๊กซ
ไมเกาะแกนลวด ผลกอนการปรับปรุงดังรูปที่ 5.2 และหลังการปรับปรุงตามรูปที่ 5.3 ตามลําดับ
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M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

การเยื้องศูนยเฉลี่ย ตอ เดือน(กก.) 1404.37 837.83 1712.90 2875.22 1210.20 565.21 1595.86 1263.40

ฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดเฉลี่ย ตอ 
เดือน(กก.) 191.50 93.09 148.95 183.53 518.66 99.74 531.96 66.49
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ความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเคร่ืองจักรหุมฟล๊ักซ-ผสมฟล๊ักซ M1-M9
กอนการปรับปรุง

รูปที่ 5.2 การผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ- ผสมฟลั๊กซ M1-M9 กอนการปรับปรุง
           จากรูปที่5.2 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซM1 – M9มีของเสียเกิดขึ้น2
สวนดวยกันคือของเสียจากการเยื้องศูนยและ ของเสียจากฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดถาคิด
เปอรเซ็นตของเสียพบวาของเสียที่เกิดจากการเยื้องศูนยมี86.21 เปอรเซ็นตและฟลั๊กซไมเกาะ
แกนลวดมี 13.79 เปอรเซ็นตตามลําดับ

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

การเยื้องศนูยเฉลี่ยตอ เดือน(กก.) 386.20 206.07 523.70 413.20 217.57 208.37 1127.40 471.60

ฟลั๊กซไมเกาะแกนเฉลี่ยตอ เดือน
(กก.) 52.66 22.90 45.54 26.38 93.24 36.77 375.80 24.82
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ความสูญเสียการผลติของเสียกลุมเครือ่งจกัรหุมฟลั๊กซM1-M9 
หลังการปรบัปรุง

รูปที่ 5.3 การผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 หลังการปรับปรุง
           จากรูปที่5.3 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1 – M9
หลังจากทําการปรับปรุงและติดตามผลเปนระยะเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือน กันยายน 2553-เดือน
พฤศจิกายน 2553 จะเห็นวาของเสียจากการเยื้องศูนยและของเสียจากฟลั๊กซไมเกาะแกนลวด
นํามาเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงโดยกราฟ พบวาของเสียเฉลี่ยจาก 13298.90 
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กิโลกรัมลดลงเหลือ4232.21กิโลกรัม.หรือของเสียจากลวดเยื้องศูนยลดลง 78.35 เปอรเซ็นตและ
ของเสียจากฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดลดลง 67.52 เปอรเซ็นตตามลําดับ

5.5 การวิเคราะหผลการปรับปรุงความสูญเสียจากการการผลิตของเสียของกลุม
      เครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5                    
           การปรับปรุงความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัดD1-D5
ทําการปรับปรุงในสวนของความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐาน โดยทดลองปรับความเร็วของชุด
ลอสงและชุดลอตัดแกนลวดเพื่อหาคาความยาวแกนลวดที่ตองการตัด โดยทําการทดลองปรับ
ความเร็วของขนาดลวดที่จะตัดขนาด 2.6X300 มม.ขนาด3.2X350มม.และขนาด4.0X400 มม.
เพื่อใหคาความยาวใกลเคียงกับคามาตรฐานและ กําหนดมาตรฐานความเร็วชุดลอสงลวดและลอ
ตัดลวดสําหรับลวดขนาดตางเพื่อลดของเสีย เนื่องจากความยาวไมไดมาตรฐานในการตั้งปรับ
และกรณีมีการเปลี่ยนขนาดลวด ซึ่งผลของเสียกอนและหลังทําการปรับปรุงดังรูปที5่.4 

D1 D2 D3 D4 D5 รวม

กอนการปรับปรุง ผลิตของ
เสียเฉล่ีย ตอ เดือน(กก.)

52.00 50.00 85.00 3240.90 1.00 3428.90

หลังการปรับปรงุ ผลิตของ
เสียเฉล่ีย ตอ เดือน(กก.)

23.50 38.67 646.83 510.10 0.83 1219.93
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กราฟเปรียบเทียบการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 
กอนและหลังปรับปรุง

รูปที5่.4 เปรียบเทียบการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 กอนและหลังการ
           ปรับปรุง
           จากรูปที่5.4 หลังจากทําการปรับปรุงกําหนดมาตรความเร็วลอสงลวดและลอตัดลวด
และติดตามผลเปนระยะเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือน กันยายน 2553-เดือนพฤศจิกายน 2553จะ
เห็นวาของเสียจากความยาวไมไดมาตรฐานของแกนลวดกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัดจากเดิมกอน
ทําการปรับปรุงของเสียเทากับ 3428.90 กิโลกรัม ลดลงเหลือเทากับ 1219.93 กิโลกรัม หรือ
เปอรเซ็นตสวนที่ลดลงเทากับ 64.42เปอรเซ็นต 



73

5.6 การวิเคราะหผลการปรับปรุงความสูญเสียจากการหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมใน
      กระบวนการผลิต         
           การปรับปรุงความสูญเสีย เนื่องจากการหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิต โดยกําหนดใหมีแผนการตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักรตามระยะเวลาที่
เหมาะสมซึ่งหลังจากนําแผนการตรวจสอบและ บํารุงรักษาเครื่องจักรไปดําเนินการผลกอนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเห็นไดจากเวลาการหยุดซอมหรือเครื่องจักรเสียดังรูปที5่.5 

ดึง รีด ตัด 
D1- D5

 ตัด   MC1 
- MC8

หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟล๊ักซ 
M1 - M9

เตาอบ 
OV1-
OV10

เฉลี่ย/ 
เดือน

กอนการปรับปรุง เวลาหยุด
ซอมเฉล่ียตอ เดือน (ชม.) 58.25 24.77 31.34 20.30 33.67

หลังการปรับปรุง เวลาหยุด
ซอมเฉล่ียตอ เดือน (ชม.) 47.58 8.67 20.86 3.33 20.11
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เปรียบเทียบเวลาการหยุดซอมเครื่องจักรในกระบวนการผลิต กอนและ
หลังปรับปรุง

รูปที5่.5 กราฟเปรียบเทียบเวลาการหยุดซอมเครื่องจักรในกระบวนการผลิตกอนและหลัง
           ปรับปรุง
           จากรูปที่5.5 หลังจากทําการปรับปรุงกําหนดใหมีแผนการตรวจสอบและบํารุงรักษา
เครื่องจักรตามระยะเวลาที่เหมาะสม ซึ่งหลังจากนําแผนการตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักร
ไปดําเนินการผลกอนการปรับปรุงและ หลังการปรับปรุงพบวาเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร
โดยรวมลดลงเดิมจากเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักรกอนปรับปรุงเฉลี่ยเทากับ 134.66 ชั่วโมง
ตอเดือน ลดลงเฉลี่ยเทากับ 80.44 ชั่วโมงตอเดือน หรือคิดเปนเปอรเซ็นตสวนที่ลดลงเทากับ 
40.26 เปอรเซ็นต
           จากการปรับปรุงความสูญเสียตามแนวทางที่นําเสนอในการปรับปรุงมี 6 สวนหลักๆที่
สงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมซึ่งความสูญเสียตาม
แนวทางที่นําเสนอในการปรับปรุงมี 6 สวนประกอบดวย การรองานของกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9,การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV4-OV10, การผลิต
ของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10, การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซM1-M9,การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5และ         การหยุด
ซอมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต และไดนําขอมูลที่ทําการเก็บบันทึกกอนการปรับปรุง
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มาคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรแตละกลุมเครื่องจักรเพื่อนําไปเปรียบเทียบกับ
ผลหลังการปรับปรุง ซึ่งคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรกอนการปรับปรุงที่คํานวณ ตาม
ตารางที5่.6-ตารางที5่.9 พรอมแสดงผลดวยกราฟดังรูปที5่.6 – รูปที่ 5.9  ตามลําดับ

ตารางที่ 5.6 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment
               Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 กอนการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง

เครื่องจักร
กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด เฉลี่ย3เดือน จากพฤศจิกายน 2552 - มกราคม 2553

อัตราเดินเครื่อง
(Availability)

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง
(Performance)

อัตราคุณภาพ 
(Quality Rate)

OEE (%)

D1 90.45 96.43 99.93 87.16

D2 89.12 91.29 99.93 81.30

D3 88.75 97.99 99.89 86.87

D4 89.47 94.24 95.60 80.61

D5 89.03 98.25 99.99 87.46

เฉลี่ย 88.96 96.07 99.07 84.53
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ตารางที่ 5.7 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment        
               Effectiveness: OEE)  กลุมเครื่องจักร  ตัด MC1-MC8 กอนการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง

เครื่องจักร
กลุมเครื่องจักร  ตัด  เฉลี่ย 3 เดือน จาก พฤศจิกายน 2552 - มกราคม 2553
อัตราเดินเครื่อง
(Availability)

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง
(Performance)

อัตราคุณภาพ 
(Quality Rate)

OEE 
(%)

MC1 89.18 99.37 99.62 88.29
MC2 88.95 99.18 99.56 87.84
MC3 89.98 98.48 99.67 88.22
MC4 94.65 95.94 99.55 90.40
MC5 90.51 98.74 99.57 88.99
MC6 92.45 98.65 99.54 90.79
MC7 92.86 97.49 99.59 90.16
MC8 91.81 97.14 99.60 88.26
เฉลี่ย 91.29 98.12          99.59 89.18

ตารางที่ 5.8 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร   (Overall Equipment
         Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร  หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 กอนการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง

เครื่องจักร

กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ เฉลี่ย 3 เดือน จากพฤศจิกายน2552-
มกราคม 2553

อัตราเดินเครื่อง
(Availability)

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง
(Performance)

อัตราคุณภาพ 
(Quality Rate)

OEE 
(%)

M1 47.79 58.65 97.90 27.44
M2 71.32 76.42 98.95 53.93
M3 75.28 79.25 97.97 58.45
M4 68.77 76.62 96.50 50.85
M5 55.19 78.47 95.67 41.43
M7 57.54 64.58 98.36 36.55
M8 52.04 78.45 97.26 39.71
M9 75.87 79.62 98.56 59.54

เฉลี่ย 62.97 74.01 97.76 45.98
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ตารางที่ 5.9 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment
               Effectiveness : OEE) กลุมเครื่องจักร  เตาอบ OV1-OV10 กอนการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง

เครื่องจักร
กลุมเครื่องจักร  เตาอบ เฉลี่ย 3เดือน จาก พฤศจิกายน2552 -มกราคม 2553
อัตราเดินเครื่อง
(Availability)

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง
(Performance)

อัตราคุณภาพ 
(Quality Rate)

OEE 
(%)

OV1 96.4727 71.57 98.3970 67.94
OV2 99.6297 76.24 96.0368 72.95
OV3 99.5811 76.2 95.8705 72.75
OV4 83.6522 75.68 98.2218 62.18
OV5 76.6935 58.69 97.4797 43.88
OV6 68.5986 61.55 99.9377 42.20
OV8 59.7845 54.67 99.8982 32.65
OV9 85.8820 65.72 99.9180 56.40
OV10 85.6251 65.52 99.9479 56.07
เฉลี่ย 83.991 67.31 98.1400 55.65

D1 D2 D3 D4 D5

OEE (%) 87.16 81.30 86.87 80.61 87.46

75
80
85
90

เป
อร

เซ็
นต

 O
EE

คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 
กอนปรับปรุง

รูปที่ 5.6 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1- D5  กอนการปรับปรุง
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MC1 MC2 MC3 MC4 MC5 MC6 MC7 MC8

OEE (%) 88.29 87.84 88.22 90.40 88.99 90.79 90.16 88.26

86
87
88
89
90
91
92

เป
อร

เซ็
นต

 O
EE

คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ตัด
 MC1-MC8 กอนปรับปรุง

รูปที่ 5.7 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร  ตัด MC1- MC8  กอนการปรับปรุง

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

OEE (%) 27.44 53.93 58.45 50.85 41.43 36.55 39.71 59.54
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
M1-M9 กอนปรับปรุง

รูปที่ 5.8 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1- M9 กอนการปรับปรุง
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OV1 OV2 OV3 OV4 OV5 OV6 OV8 OV9 OV10

OEE (%) 67.94 72.95 72.75 62.18 43.88 42.20 32.65 56.40 56.07
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 
กอนปรับปรุง

รูปที่ 5.9 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1- OV10  กอนการปรับปรุง

           จากรูปที่5.6 – รูปที่5.9 กราฟแสดงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในแตละ
เครื่องของกลุมเครื่องจักรกอนการปรับปรุงจากการคํานวณพบวา คาประสิทธิผลโดยรวมกลุม
เครื่องจักรดึง รีด ตัดD1-D5,กลุมเครื่องจักร ตัด MC1-MC8,กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ -
ผสมฟลั๊กซ M1-M9 และกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 และคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของ
กลุมเครื่องจักรดังรูปที่ 5.10 

เครื่อง ดึง รีด ตัด 
D1-D5

เครื่อง ตัด MC1-
MC8

เครื่องหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ M1-M9

เครื่องเตาอบOV1-
OV10

คาOEEเฉลี่ย (%) 84.53 89.18 45.98 55.65
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คาประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักรทั้งหมดเฉลี่ย 
กอนการปรับปรุง

 รูปที่ 5.10 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรทั้งหมด เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง

          



79

จากรูปที่5.10 คํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยในแตละกลุมเครื่องจักรไดดังนี้ กลุม
เครื่องจักรดึงรีดตัด D1-D5 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ยเทากับ 84.53 เปอรเซ็นต
,เครื่องจักร ตัด MC1-MC8 เฉลี่ยเทากับ 89.18 เปอรเซ็นต,กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
M1-M9 เฉลี่ยเทากับ 45.98 เปอรเซ็นตและกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 เฉลี่ยเทากับ 
55.65 เปอรเซ็นต
           หลังจากทําการปรับปรุงไดทําการเก็บขอมูลระยะเวลา 3เดือน ตั้งแตเดือนกันยายน 
2553 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2553 นําขอมูลมาทําการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรแตละกลุมหลังทําการปรับปรุง ดังตารางที่5.10 – ตารางที่5.13 พรอมแสดงดวยกราฟ
ดังรูปที่ 5.11 – รูปที่ 5.14 ตามลําดับ

ตารางที่ 5.10 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment
                 Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 หลังการปรับปรุง
  

คํานวณคา OEE เฉลี่ย  หลังการปรับปรุง

เครื่องจักร

เครื่องจักร ดึง รีด ตัด เฉลี่ย3เดือนจากเดือน กันยายน2553 –พฤศจิกายน 
2553

อัตราเดินเครื่อง
(Availability)

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง
(Performance)

อัตราคุณภาพ 
(Quality Rate)

OEE 
(%)

D1 93.96 97.48 99.92 91.51

D2 94.63 93.07 99.98 88.05

D3 98.33 86.56 99.57 84.75

D4 98.40 84.17 99.45 82.36

D5 98.68 87.48 100.00 86.33

เฉลี่ย 96.80 89.75 99.78 86.60
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ตารางที่ 5.11 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment
                 Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร  ตัด MC1-MC8 หลังการปรับปรุง

คํานวณคา OEE เฉลี่ย  หลังการปรับปรุง

เครื่องจักร
เครื่องจักร  ตัด  เฉลี่ย 3 เดือน จากเดือน กันยายน2553 -พฤศจิกายน 2553
อัตราเดินเครื่อง
(Availability)

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง
(Performance)

อัตราคุณภาพ 
(Quality Rate)

OEE (%)

MC1 99.567 92.2590 99.8734 91.74
MC2 99.436 90.0400 99.8638 89.41
MC3 99.246 91.4665 99.8649 90.65
MC4 99.904 92.3430 99.8546 92.12
MC5 99.642 96.0400 99.8759 95.58
MC6 99.751 96.2991 99.8431 95.91
MC7 99.847 97.2957 99.8984 97.05
MC8 99.999 98.2862 99.8980 98.19
เฉลี่ย 99.6740 94.2537 99.8715 93.83

ตารางที่ 5.12 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment
              Effectiveness:OEE)กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 หลังการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย ประจําเดือน หลังการปรับปรุง

เครื่องจักร

เครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ เฉลี่ย3เดือนจากเดือน กันยายน2553 -
พฤศจิกายน 2553

อัตราเดินเครื่อง
(Availability)

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง
(Performance)

อัตราคุณภาพ 
(Quality Rate)

OEE (%)

M1 99.439 75.9077 99.7452 75.29
M2 96.354 80.9336 98.4141 76.75
M3 98.138 82.5513 99.7213 80.79
M4 99.268 88.8953 99.8338 88.10
M5 99.430 78.7924 99.5297 77.97
M7 89.027 93.6777 97.7331 81.51
M8 99.342 83.3782 99.0390 82.03
M9 98.860 83.2316 99.7878 82.11

เฉลี่ย 97.4823 83.4210 97.7600 79.50
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ตารางที่ 5.13 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment
                 Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร  เตาอบ OV1-OV10 หลังการปรับปรุง

คํานวณคา OEE ของเครื่องจักร เฉลี่ย  หลังการปรับปรุง

เครื่องจักร
เครื่องจักร เตาอบ เฉลี่ย 3เดือน จากเดือน กันยายน2553 -พฤศจิกายน 2553
อัตราเดินเครื่อง
(Availability)

ประสิทธิภาพเดินเครื่อง
(Performance)

อัตราคุณภาพ 
(Quality Rate)

OEE 
(%)

OV1 99.807 73.287 99.562 72.83
OV2 99.584 78.007 99.050 76.94
OV3 99.118 76.810 99.270 75.58
OV4 95.338 86.642 99.544 82.23
OV5 94.796 81.963 99.492 77.30
OV6 93.636 74.006 99.932 69.25
OV8 92.459 71.203 99.939 65.79
OV9 97.113 70.652 99.918 68.56
OV10 99.102 67.573 99.943 66.93
เฉลี่ย 96.773 75.571 99.628 72.86

D1 D2 D3 D4 D5

OEE (%) 91.51 88.05 84.75 82.36 86.33
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด 
D1-D5 หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.11 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1- D5  หลังการปรับปรุง
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MC
1
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OEE (%) 91.7 89.4 90.6 92.1 95.5 95.9 97.0 98.1
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ตัด MC1-
MC8 หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.12 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร  ตัด MC1- MC8  หลังการปรับปรุง

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

OEE (%) 75.29 76.75 80.79 88.10 77.97 81.51 82.03 82.11
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเคร่ืองจักรหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ M1-M9 หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.13 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1- M9 หลังการ

             ปรับปรุง

OV
1
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2

OV
3

OV
4

OV
5

OV
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OV
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OV
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OEE (%) 72.5 76.9 75.5 82.2 77.3 68.9 65.4 68.3 66.7
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรเตาอบ 
OV1-OV10 หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.14 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1- OV10  หลังการปรับปรุง
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เครื่อง ดึง 
รีด ตัด D1-

D5

เครื่อง ตัด 
MC1-MC8

เครื่อง
หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ

M1-M9

เครื่องเตาอบ
OV1-OV10

กอนการปรับปรุง คาOEEเฉลี่ย (%) 84.53 89.18 45.98 55.65

ระหวางการปรับปรุง คาOEEเฉลี่ย 
(%) 85.66 89.19 56.72 64.14

หลังการปรับปรุง คาOEEเฉลี่ย (%) 86.60 93.83 79.50 72.86
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กราฟเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักร 
กอนปรับปรุง -ระหวางปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.15 กราฟเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักร กอนปรับปรุง ,ระหวาง

             การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

          จากรูปที่ 5.15 เปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักรกอนปรับปรุง,
ระหวางปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุงถาเปรียบเทียบกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5กอน
ปรับปรุงคา OEEเทากับ 84.53 เปอรเซ็นต และหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ 86.60 เปอรเซ็นต
เพิ่มขึ้น 2.39 เปอรเซ็นต,กลุมเครื่องจักร ตัดMC1-MC8กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 89.18 
เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ 93.83 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 4.96 เปอรเซ็นต,กลุม
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 45.98 เปอรเซ็นตและ
หลังปรับปรุงคาOEE เทากับ 79.50 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 42.16 เปอรเซ็นตและกลุมเครื่องจักรเตา
อบ OV1-OV10 กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 55.65 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEE
เทากับ 72.86 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 23.62 เปอรเซ็นต ซึ่งกอนการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม
เฉลี่ยของเครื่องจักรทั้งหมดเทากับ 68.84 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม
เฉลี่ยของเครื่องจักรทั้งหมดเทากับ 83.16 เปอรเซ็นต หรือคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
ทั้งหมดเพิ่มขึ้นเฉลี่ยเทากับ 17.21 เปอรเซ็นต
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บทที่  6

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

           วิทยานิพนธเปนการวิจัย เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรโดยการลดความสูญเสียที่ไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการผลิต ซึ่งสงผลตอคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS) ซึ่งเกิดจาก
ความสูญเสียเนื่องจากการองานในกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ, ความสูญเสียที่เกิดจาก
เครื่องจักรสูญเสียกําลังในการผลิต, ความสูญเสียที่เกิดจากการผลิตของเสียในกระบวนการผลิต 
และความสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรหยุดซอม สําหรับปญหางานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาปญหา
และวิธีการทํางานรวมถึงมาตรฐานในการปฏิบัติงานและ มาตรฐานการผลิตตลอดจนนําระบบ
การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม(Total Productive Maintenance)มาใชใน
กระบวนการผลิต ในการศึกษาปญหาและวิธีการทํางานตลอดจนมาตรฐานการผลิตที่ใชในการ
ปฏิบัติงานเพื่อทําการศึกษาสาเหตุความสูญเสียตางๆที่กลาวในขางตนโดยทําการเก็บรวบรวม
ขอมูล ในแตละปญหามาทําการวิเคราะหปญหา โดยใชหลักการระดมความคิดรวมกับฝายที่
เกี่ยวของ(Brain Stroming ) ,แผนภูมิพาเรโต และ ผังกางปลา หลังจากทราบสาเหตุของปญหา
แลวนําผลที่ไดไปทบทวนสรุปหาแนวทางการปรับปรุง เพื่อยืนยันแนวทางการปรับปรุงกับ
ผูบริหารระดับสูงวาแนวทางดังกลาวถูกตอง
           สวนการปรับปรุงงาน สําหรับงานวิจัยนี้ ไดทําการปรับปรุงวิธีการทํางาน.มาตรฐานการ
ผลิต,ปรับปรุงวัตถุดิบ,มาตรฐานการปฏิบัติงาน,ปรับปรุงระบบการบํารุงรักษา เครื่องจักรใหมี
ประสิทธิภาพ ตลอดจนการอบรมพนักงานที่ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรและกําหนดตาราง
บันทึกคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหถูกตอง ซึ่งการปรับปรุงดังกลาวนี้เพื่อลดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตที่สงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดยทําการปรับปรุง
ปญหาหลักดังนี้
            1)ปรับปรุงการรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 ทําการ
ปรับปรุงเรื่องปรับวิธีการทํางานในการผสมฟลั๊กซและปรับปรุงวัตถุดิบซึ่งหลังจากการปรับปรุง
ทําใหลดเวลาในการรองานลง
            2)ปรับปรุงการสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV4-OV10 โดยทําการปรับปรุง
เวลาในการอบใหลดลงเพื่อใหใกลเคียงกับเวลาอบมาตรฐานในการอบ ซึ่งผลหลังจากการ
ปรับปรุงทําใหเวลาในการอบลดลง



85

           3)ปรับปรุงการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10 โดยทําการปรับปรุง
อุณหภูมิและความชื้นในการอบผลหลังการปรับปรุงทําใหของเสียหรือลวดเกิดโพรงอากาศ(แกส)
ในขั้นตอนการอบลดลง      
           4)ปรับปรุงการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9ของเสีย 
เกิดจากการเยื้องศูนยในขั้นตอนหุมฟลั๊กซ และฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดหลังผานการหุมฟลั๊กซ 
สําหรับการเยื้องศูนยปรับปรุงโดยเพิ่มความถี่ในการตรวจสอบใหมากขึ้นสวนลวดไมเกาะแกน
ลวดทําการเพิ่มการตรวจสอบสภาพแกนลวดและมาตรฐานของผงหลอลื่นในขั้นตอนการ รีด ตัด
ลวดใหมีสภาพพรอมใชงาน ผลหลังทําการปรับปรุงทําใหปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกลุม
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซลดลง
           5)ปรับปรุงการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5 ของเสียเกิดจาก
ความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐานเกิดจากขั้นตอนการ ดึง รีด ตัด ทําการปรับปรุงเรื่องความเร็ว
การสงและตัดลวด โดยกําหนดมาตรฐานความเร็วสําหรับการตั้งปรับในการตัดลวดหลังจากทํา
การปรับปรุงทําใหของเสียที่เกิดจากความยาวไมไดมาตรฐานลดลง       
           6)ปรับปรุงการหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต โดยทําการปรับปรุง
ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่มีอยูปจจุบันใหมีปะสิทธิภาพยิ่งขึ้น กําหนดใหมีระบบการ
บํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม(Total Productive Maintenance) โดยกําหนดแผนการ
บํารุงรักษา ซึ่งประกอบดวย
           - แผนตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน
          - แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาห
           - แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน
           - แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป        
           - แผนการหยุดซอมบํารุงประจําป
          - ประวัติการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ซึ่งแผนการตรวจสอบและการบํารุงรักษาที่กําหนดขึ้นนี้กําหนดใหหนวยงานที่ใชเครื่องจักร คือ
ฝายผลิตไดมีสวนรวมในการตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อลดภาระของฝายซอมบํารุง
และชวยเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการบํารุงรักษาในโรงงานใหดีขึ้น ตลอดจนการใชประโยชน
จากเครื่องจักรในกระบวนการผลิตมากขึ้นทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น
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6.1.สรุปผลการวิจัย

งานวิจัยนี้ ไดนําแนวทางการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดยดําเนินการลด
ความสูญเสียที่ไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมที่สงผลตอ คาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร(OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS:OEE) ไดแกความ
สูญเสียที่เกิดจากการองาน,เครื่องจักร สูญเสียกําลังในการผลิต,เครื่องจักรผลิตของเสียหรือ 
ไมไดคุณภาพ และความสูญเสีย ที่เกิดจากเครื่องจักรหยุดซอมโดยทําการศึกษาปญหาวิธีการ
ทํางานรวมถึง มาตรฐานในการปฏิบัติงานและมาตรฐานการผลิตตลอดจน นําระบบการ
บํารุงรักษาแบบทวีผลที่ ทุกคนมีสวนรวม(Total Productive Maintenance) โดยนําแนวทาง
การศึกษาและวิเคราะหไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักร
ในกระบวนการผลิต ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) เพิ่มขึ้น

           ผลจากการปรับปรุงปญหาหลักดังกลาว ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
(OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS:OEE) กอนและหลังปรับปรุงแยกตามกลุม
เครื่องจักรโดยกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5กอนปรับปรุงคา OEEเทากับ 84.53 เปอรเซ็นต 
และหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ 86.60 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 2.39 เปอรเซ็นต,กลุมเครื่องจักร ตัด
MC1-MC8กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 89.18 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ
93.83 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 4.96 เปอรเซ็นต,กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 กอน
ปรับปรุงคา OEE เทากับ 45.98 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEE เทากับ 79.50 เปอรเซ็นต
เพิ่มขึ้น 42.16 เปอรเซ็นตและกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 
55.65 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ 72.71 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 23.46 เปอรเซ็นต 
ซึ่งกอนการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรทั้งหมดเทากับ 68.84 
เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรทั้งหมดเทากับ 83.16 
เปอรเซ็นต หรือคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทั้งหมดเพิ่มขึ้นเฉลี่ยเทากับ 17.21 
เปอรเซ็นต
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6.2.ขอเสนอแนะ

           การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต เพื่อปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรในกระบวนการผลิตใหสูงขึ้นสําหรับขอเสนอแนะนั้น การปรับปรุงคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรในครั้งนี้ผูวิจัยมีความเห็นควรมีการดําเนินการดังตอไปนี้
           1.มาตรฐานการทํางานและมาตรฐานการผลิตที่ทําการเสนอแนะ ควรมีการทบทวนและ
ใหมีการประเมินตรวจสอบอยางตอเนื่องเพื่อยืนยันวา มาตรฐานที่กําหนดขึ้นนั้นมีความถูกตอง
เสมอ
           2.การบันทึกขอมูลการผลิตและขอมูลการหยุดซอมเครื่องจักรของ พนักงานจะตองทํา
การบันทึกใหตรงตามความเปนจริงมากที่สุด เพื่อใหไดขอมูลที่ใกลเคียงความจริงที่สุด
           3.แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ จะตองมีการปรับปรุงแกไขใหมี
ประสิทธิภาพและเหมาะสมเพื่อใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจักร
           4.ควรมีการจัดเตรียมและ สต็อกอะไหลและชิ้นสวนเครื่องจักรใหเพียงพอเมื่อตองการ
ใชและตรวจสอบสภาพใหมีความพรอมในการใชงานตลอดเวลา
           5.มีการทบทวนการอบรมพนักงานที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการตรวจสอบ และบํารุงรักษา
เครื่องจักรใหเขาใจเกี่ยวกับวิธีการบํารุงรักษาและ ตรวจสอบเครื่องจักรสม่ําเสมอเพื่อใหทันกับ
การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีและถามีการเปลี่ยนเครื่องจักรหรืออุปกรณใหม
           6.เนื่องจากเครื่องจักรในกระบวนการผลิตมีอายุการใชงานมานานมากกวา 30ปยังไมมี
การทดแทนหรือเปลี่ยนเครื่องจักรใหม ถึงแมวาระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรและวิธีการ
บํารุงรักษาและตรวจสอบเครื่องจักรอยางสม่ําเสมอก็ตามในอนาคตขางหนา คาใชจายในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร จะยิ่งเพิ่มมากขึ้น จึงจําเปนตองมีการเปลี่ยนหรือทดแทนเครื่องจักรใหม
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ภาคผนวก ก

ตารางตรวจสอบเครื่องจักร กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด   D1-D5

ตารางตรวจสอบเครื่องจักร กลุมเครื่องจักร ตัด       MC1-MC8

ตารางตรวจสอบเครื่องจักร กลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ M1- M9

       ตารางตรวจสอบเครื่องจักร กลุมเครื่องจักร ผสมฟลั๊กซ WM1- WM9

ตารางตรวจสอบเครื่องจักร กลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1-OV10
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ห น า    :  1 /9
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ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 1
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 2
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 3
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 4
ร ะ บ บ เ กี ย ร  C u p s ta n d 1  
ร ะ บ บ เ กี ย ร  C u p s ta n d 2
ร ะ บ บ เ กี ย ร  C u p s ta n d 3
ร ะ บ บ เ กี ย ร  C u p s ta n d 4
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  1
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  2
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  3
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  4
ร ะ ดั บ น้ํ า มั น  เ กี ย ร
ล อ ขั ด ผิ ว ( D e s c a le r )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

D 0 1

1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เนิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก าร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า รต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า รซ อ ม ฯ

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร า ย ช่ื อ พ นั ก ง าน  ผู ต ร ว จ ส อบ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า รต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เห ตุ

1

ห ม า ย เห ตุ

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
เอ ก ส า ร เล ข ที่ :  F -D M -0 1 :  0 0แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ลฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ งต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น

วั น ที่
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ห น า    : 2 /9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 1
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 2
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 3
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 4
ร ะบ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 1  
ร ะบ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 2
ร ะบ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 3
ร ะบ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 4
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  1
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  2
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  3
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  4
ร ะดั บ น้ํ า มั น  เ กี ย ร
ล อ ขั ด ผิ ว ( D e s c a le r )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร า ย ช่ื อ พ นั ก ง าน  ผู ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ สอ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ สอ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม  แ ล ะผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอ บ อ อ ก ใบ ดํ า เนิ น ก าร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เนิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก าร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก าร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า รต ร ว จ สอ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า รซ อ ม ฯ

2

ต าร า ง ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอ ก ส า ร เล ข ที่ : F -D M -0 1 : 0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า รต ร ว จ สอ บ

ป ร ะ จํ า เดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เห ตุวั น ที่

D 0 2
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ห น า    :  3 /9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 1
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 2
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 3
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 4
ร ะบ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 1  
ร ะบ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 2
ร ะบ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 3
ร ะบ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 4
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  1
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  2
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  3
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  4
ร ะดั บ น้ํ า มั น  เกี ย ร
ล อ ขั ด ผิ ว (D e s c a le r )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร าย ช่ื อ พ นั ก ง าน  ผู ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก าร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะบุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก าร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอ บ อ อก ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อม
3 .ถ า ดํ า เนิ น ก า รแ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก า รห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ สอ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

3 D 0 3

ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอ ก ส า ร เ ลข ท่ี :  F -D M -0 1 : 0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า ร ต ร ว จ สอ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุวั น ที่

ต า ร า ง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก รณ     ป ร ะ จํ า วั น
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ห น า    :  4 /9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 1
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 2
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 3
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 4
ร ะบ บ เ กี ย ร  C u p s ta n d 1  
ร ะบ บ เ กี ย ร  C u p s ta n d 2
ร ะบ บ เ กี ย ร  C u p s ta n d 3
ร ะบ บ เ กี ย ร  C u p s ta n d 4
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  1
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  2
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  3
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  4
ร ะดั บ น้ํ า มั น  เ กี ย ร
ล อ ขั ด ผิ ว (D e s c a le r )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก าร ต ร ว จ ส อบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก าร ต ร ว จ ส อบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอ บ อ อก ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก า รห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร าย ช่ื อ พ นั ก ง าน  ผู ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง

วั น ที่

4 D 0 4

ต าร า ง ต ร ว จ ส อบ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก รณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอ ก ส า ร เ ลข ท่ี :  F -D M -0 1 : 0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุ
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ห น า    :  5 /9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 1
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 2
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 3
ส า ย พ า น ขั บ C u p s ta n d 4
ร ะ บ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 1  
ร ะ บ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 2
ร ะ บ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 3
ร ะ บ บ เกี ย ร  C u p s ta n d 4
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  1
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  2
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  3
ชุ ด ม อ เต อ ร ขั บ   D IE  4
ร ะ ดั บ น้ํ า มั น  เกี ย ร
ล อ ขั ด ผิ ว ( D e s c a le r )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ร า ย ช่ื อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ าผ ล ก า ร ต ร ว จ สอ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ าผ ล ก า ร ต ร ว จ สอ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เห ลี่ ย ม  แ ล ะผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอ บ อ อ ก ใบ ดํ า เนิ น ก า รห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ าดํ า เนิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ สอ บ แ ล ะป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

5 D 0 5

ลํา
ดับ ร หั ส เค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า รต ร ว จ สอ บ

ป ร ะ จํ า เดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุวั น ที่

ต า ร า ง ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F -D M - 0 1 : 0 0
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ห น า    : 6 /9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
สาย พ านขั บ ชุ ด ตั ด ลว ด
ม อ เต อร ขั บ ชุ ด ตั ด ลว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อดั ด ลว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ลว ด
ชุ ด ป รั บ ค ว าม เร็ ว ตั ด
เฟ อ งขั บ ชุ ด ตั ด ลว ด
ร ะบ บ และ อุป ก รณ ไฟ ฟ า
โซ ขั บ
ลู ก เบี้ ย ว ชุ ด ตั ด
สาย พ านขั บ ชุ ด ตั ด ลว ด
ม อ เต อร ขั บ ชุ ด ตั ด ลว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อดั ด ลว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ลว ด
ชุ ด ป รั บ ค ว าม เร็ ว ตั ด
เฟ อ งขั บ ชุ ด ตั ด ลว ด
ร ะบ บ และ อุป ก รณ ไฟ ฟ า
โซ ขั บ
ลู ก เบี้ ย ว ชุ ด ตั ด

1 .. . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . .. . .
6 . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . .. . . .

M C 0 1

ร าย ชื่ อพ นัก ง าน  ผู ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แผ นก  ซ อม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า รฝ า ย ซ อม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . .

วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . / . . .. . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ท่ี . . . . .. . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . .. . . . . . . . . . .

7 M C 0 2

ห ม าย เห ตุ
1 .ถ าผ ลก ารต รว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก รห รื อชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ลง ในช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ าผ ลก ารต รว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก รห รื อชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะบุ   o ลง ในช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม  แล ะผู ทํ า ก ารต ร ว จ สอบ ออก ใบ ดํ า เนิ นก ารห รื อ ใบ แจ ง ซ อม
3 .ถ าดํ า เนิ นก ารแก ไข ห รื อซ อม เสร็ จ ให ต รว จ สอบ รั บ ง าน ใน ใบ ดํ า เนิ น ก ารห รื อ ใบ แจ งซ อม  พ ร อม บั น ทึ ก ผ ลก ารซ อม ห รื อแก ไข ในบั น ทึ ก ก ารต ร ว จ สอบ และป ร ะ วั ติ ก า รซ อม ฯ

ลํา
ดับ ร หั ส เค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก ารต ร ว จ สอบ

ป ระ จํ า เดื อน . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . ..
ห ม าย เห ตุ

6

วั น ท่ี

ต า ร าง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เค รื่ อ ง จั ก ร   ตั ด
ต าร า งต รว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  แล ะ  อุป ก รณ     ป ร ะ จํ าวั น ฝ าย  ซ อม บํ า รุ ง แผ นก ซ อม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอก สาร เลข ท่ี : F -C M -0 1 : 0 0
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ห น า    :  7 /9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ชุ ด ป รั บ ค ว า ม เ ร็ ว ตั ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
โ ซ ขั บ
ลู ก เบี้ ย ว ชุ ด ตั ด
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ชุ ด ป รั บ ค ว า ม เ ร็ ว ตั ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
โ ซ ขั บ
ลู ก เบี้ ย ว ชุ ด ตั ด

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร า ย ช่ื อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เนิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

9 M C 0 4

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เห ตุ

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร   ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เอ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - C M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ วั น ที่

8 M C 0 3



99

ห น า    :  8 /9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ชุ ด ป รั บ ค ว า ม เ ร็ ว ตั ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
โ ซ ขั บ
ลู ก เบี้ ย ว ชุ ด ตั ด
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ชุ ด ป รั บ ค ว า ม เ ร็ ว ตั ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
โ ซ ขั บ
ลู ก เบี้ ย ว ชุ ด ตั ด

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร า ย ช่ื อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

1 1 M C 0 6

วั น ที่

1 0 M C 0 5

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เอ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F -C M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุ
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ห น า    :  9 /9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ชุ ด ป รั บ ค ว า ม เ ร็ ว ตั ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
โ ซ ขั บ
ลู ก เบี้ ย ว ชุ ด ตั ด
ส า ย พ า น ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ใบ มี ด ตั ด
ชุ ด ล อ ดั ด ล ว ด
ชุ ด S p in d le  ดั ด ล ว ด
ชุ ด ป รั บ ค ว า ม เ ร็ ว ตั ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ตั ด ล ว ด
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
โ ซ ขั บ
ลู ก เบี้ ย ว ชุ ด ตั ด

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร า ย ช่ื อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

1 3 M C 0 8

วั น ที่

1 2 M C 0 7

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เอ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F -C M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุ
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ห น า    : 1 / 5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
D 0 1 ชุ ด C u p  s t a n c e 1

- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 2
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 3
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 4
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ผ ลิ ต แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - D M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

1

3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ
ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ผ ลิ ต

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
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ห น า    : 2 / 5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
D 0 2 ชุ ด C u p  s t a n c e 1

- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 2
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 3
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 4
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ผ ลิ ต แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - D M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

2

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ผ ลิ ต
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 3 / 5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
D 0 3 ชุ ด C u p  s t a n c e 1

- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 2
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 3
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 4
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ผ ลิ ต แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - D M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

3

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ผ ลิ ต
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 4 / 5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
D 0 4 ชุ ด C u p  s t a n c e 1

- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 2
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 3
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 4
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ผ ลิ ต แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - D M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

4

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ผ ลิ ต
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 5 / 5

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
D 0 5 ชุ ด C u p  s t a n c e 1

- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 2
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 3
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ
ชุ ด C u p  s t a n c e 4
- ส ภ า พ ชุ ด ส า ย พ า น ขั บ
- ส ภ า พ D IE รี ด ล ว ด
- ม อ เ ต อ ร ขั บ ชุ ด D IE
- ก า ร ทํ า ง า น ชุ ด เ กี ย ร ขั บ

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ดึ ง  รี ด  ตั ด
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ผ ลิ ต แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - D M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

5

หั ว ห น า แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ผ ลิ ต
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร
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ห น า    :  1 /8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด
ม อ เ ต อ ร ส า ย พ า น ส ง ล ว ด
ร ะ บ บ เกี ย ร เ ค รื่ อ ง ส ง ล ว ด
ม อ เ ต อ ร ป ม H y d r a u l ic
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ม อ เต อ ร ป รั บ ค ว า ม เ ร็ ว ล ว ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ส ง ล ว ด
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
ส า ย พ า น ลํ า เ ลี ย ง ล ว ด
ม อ เ ต อ ร ชุ ด A r c  s ta r t e r
ชุ ด H y d r a u l ic  C y l in d e r
ชุ ด  R o lle r  F e e d e r
ท อ ส ง ล ว ด  R o d  G u id e r
ชุ ด  C o a t in g   C h a m b e r
ชุ ด  D ie   C a s in g
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
ร ะ ดั บ น้ํ า มั น H y d r a u lic
อุ ป ก ร ณ  M a g n e t ic ส ง ล ว ด

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

1

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จ ั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   O  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

M 0 1

วั น ที่

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุ
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ห น า    : 2 /8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อร ขั บ ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด
ม อ เต อร ส า ย พ าน ส ง ล ว ด
ร ะบ บ เกี ย ร เค รื่ อ ง ส ง ล ว ด
ม อ เต อร ป ม H y d ra u lic
ร ะบ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก รณ H yd .
ม อ เต อร ป รั บ ค ว าม เร็ ว ล ว ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ส ง ล ว ด
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
เก จ วั ด แ ร ง ดั น
ส าย พ าน ลํ า เลี ย ง ล ว ด
ม อ เต อร ชุ ด A rc  s ta r te r
ชุ ด H y d r a u lic  C y lin d e r
ชุ ด  R o lle r  F e e d e r
ท อ ส ง ล ว ด  R o d  G u id e r
ชุ ด  C o a t in g   C h a m b e r
ชุ ด  D ie   C a s in g
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
ร ะดั บ น้ํ า มั น H yd r a u lic
อุ ป ก รณ  M a g n e t ic ส ง ล ว ด

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร า ย ช่ื อพ นั ก ง าน  ผู ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม าย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต รว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต รว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม  แ ล ะผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอบ ออก ใบ ดํ า เนิ น ก าร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เนิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอบ รั บ ง าน ใน ใบ ดํ า เนิ น ก าร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก าร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า รต ร ว จ สอบ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า รซ อ ม ฯ

2 M 0 2

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า รต ร ว จ สอบ

ป ร ะ จํ า เดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุวั น ที่

ต า ร า ง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เค รื่ อ ง จั ก ร  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า งต รว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ าย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอก สาร เล ข ที่ :  F -M -0 1 : 0 0
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ห น า    :  3 /8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ล อส ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ส าย พ า น ส ง ล ว ด
ร ะบ บ เกี ย ร เค รื่ อ ง ส ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ป ม H yd ra u lic
ร ะบ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ม อ เต อ ร ป รั บ ค ว า ม เร็ ว ล ว ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ส ง ล ว ด
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
เก จ วั ด แ ร งดั น
ส า ย พ า น ลํ า เ ลี ย ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ชุ ด A rc  s ta r te r
ชุ ด H yd ra u lic  C y lin d e r
ชุ ด  R o lle r  F e e d e r
ท อส ง ล ว ด  R o d  G u id e r
ชุ ด  C o a t in g   C h a m b e r
ชุ ด  D ie   C a s in g
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
ร ะดั บ น้ํ า มั น H y d ra u lic
อุ ป ก ร ณ  M a g n e t ic ส ง ล ว ด

1 . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก าร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะบุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก าร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอบ ออก ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อม
3 .ถ า ดํ า เนิ น ก า รแ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอบ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก า รห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ สอบ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร าย ช่ื อพ นั ก ง าน  ผู ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง

วั น ที่

3 M 0 3

ต า ร า ง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เค รื่ อ ง จั ก ร  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก รณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอก ส า ร เล ข ท่ี :  F -M -0 1 : 0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า ร ต ร ว จ สอบ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุ
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ห น า    : 4 /8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อร ขั บ ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด
ม อ เต อร ส า ย พ าน ส ง ล ว ด
ร ะบ บ เกี ย ร เค รื่ อ ง ส ง ล ว ด
ม อ เต อร ป ม H y d ra u lic
ร ะบ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก รณ H yd .
ม อ เต อร ป รั บ ค ว าม เร็ ว ล ว ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ส ง ล ว ด
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
เก จ วั ด แ ร ง ดั น
ส าย พ าน ลํ า เลี ย ง ล ว ด
ม อ เต อร ชุ ด A rc  s ta r te r
ชุ ด H y d r a u lic  C y lin d e r
ชุ ด  R o lle r  F e e d e r
ท อ ส ง ล ว ด  R o d  G u id e r
ชุ ด  C o a t in g   C h a m b e r
ชุ ด  D ie   C a s in g
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
ร ะดั บ น้ํ า มั น H yd r a u lic
อุ ป ก รณ  M a g n e t ic ส ง ล ว ด

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร า ย ช่ื อพ นั ก ง าน  ผู ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม าย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต รว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต รว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม  แ ล ะผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอบ ออก ใบ ดํ า เนิ น ก าร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เนิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอบ รั บ ง าน ใน ใบ ดํ า เนิ น ก าร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก าร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า รต ร ว จ สอบ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า รซ อ ม ฯ

4 M 0 4

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า รต ร ว จ สอบ

ป ร ะ จํ า เดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุวั น ที่

ต า ร า ง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เค รื่ อ ง จั ก ร  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า งต รว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ าย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอก สาร เล ข ที่ :  F -M -0 1 : 0 0
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ห น า    : 5 /8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อร ขั บ ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด
ม อ เต อร ส า ย พ าน ส ง ล ว ด
ร ะบ บ เกี ย ร เค รื่ อ ง ส ง ล ว ด
ม อ เต อร ป ม H y d ra u lic
ร ะบ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก รณ H yd .
ม อ เต อร ป รั บ ค ว าม เร็ ว ล ว ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ส ง ล ว ด
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
เก จ วั ด แ ร ง ดั น
ส าย พ าน ลํ า เลี ย ง ล ว ด
ม อ เต อร ชุ ด A rc  s ta r te r
ชุ ด H y d r a u lic  C y lin d e r
ชุ ด  R o lle r  F e e d e r
ท อ ส ง ล ว ด  R o d  G u id e r
ชุ ด  C o a t in g   C h a m b e r
ชุ ด  D ie   C a s in g
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
ร ะดั บ น้ํ า มั น H yd r a u lic
อุ ป ก รณ  M a g n e t ic ส ง ล ว ด

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม าย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต รว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต รว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม  แ ล ะผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอบ ออก ใบ ดํ า เนิ น ก าร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เนิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอบ รั บ ง าน ใน ใบ ดํ า เนิ น ก าร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก าร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า รต ร ว จ สอบ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า รซ อ ม ฯ

ร าย ช่ื อพ นั ก ง าน  ผู ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง

วั น ที่

5 M 0 5

ต า ร าง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เค รื่ อ ง จั ก ร  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า งต รว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ าย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอก สาร เล ข ที่ :  F -M -0 1 : 0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า รต ร ว จ สอบ

ป ร ะ จํ า เดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุ
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ห น า    :  6 /8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ล อส ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ส าย พ า น ส ง ล ว ด
ร ะบ บ เกี ย ร เค รื่ อ ง ส ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ป ม H yd ra u lic
ร ะบ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ม อ เต อ ร ป รั บ ค ว า ม เร็ ว ล ว ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ส ง ล ว ด
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ไฟ ฟ า
เก จ วั ด แ ร ง ดั น
ส า ย พ า น ลํ า เ ลี ย ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ชุ ด A rc  s ta r te r
ชุ ด H yd ra u lic  C y lin d e r
ชุ ด  R o lle r  F e e d e r
ท อส ง ล ว ด  R o d  G u id e r
ชุ ด  C o a t in g   C h a m b e r
ชุ ด  D ie   C a s in g
ร ะบ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
ร ะดั บ น้ํ า มั น H y d ra u lic
อุ ป ก ร ณ  M a g n e t ic ส ง ล ว ด

1 . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร าย ช่ื อ พ นั ก ง าน  ผู ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก าร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะบุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก าร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอ บ อ อก ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อม
3 .ถ า ดํ า เนิ น ก า รแ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก า รห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ สอ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

6 M 0 7

ลํา
ดับ ร หั ส เค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า ร ต ร ว จ สอ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุวั น ที่

ต า ร า ง ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เค รื่ อ ง จั ก ร  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ สอ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก รณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอ ก ส า ร เล ข ท่ี :  F -M -0 1 : 0 0
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ห น า    :  7 /8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ส า ย พ าน ส ง ล ว ด
ร ะ บ บ เกี ย ร เค รื่ อ ง ส ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ป ม H y d ra u lic
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะอุ ป ก ร ณ H yd .
ม อ เต อ ร ป รั บ ค ว า ม เร็ ว ล ว ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ส ง ล ว ด
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก รณ ไฟ ฟ า
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
ส า ย พ า น ลํ า เลี ย ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ชุ ด A rc  s ta r te r
ชุ ด H y d r a u lic  C y lin d e r
ชุ ด  R o lle r  F e e d e r
ท อ ส ง ล ว ด  R o d  G u id e r
ชุ ด  C o a t in g   C h a m b e r
ชุ ด  D ie   C a s in g
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก รณ ค ว บ คุ ม
ร ะ ดั บ น้ํ า มั น H y d ra u lic
อุ ป ก ร ณ  M a g n e t ic ส ง ล ว ด

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ าผ ล ก า ร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ าผ ล ก า ร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะบุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เห ลี่ ย ม  แ ล ะผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอบ ออก ใบ ดํ า เนิ น ก า รห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ าดํ า เนิ น ก าร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอบ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ สอบ แ ล ะป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ช่ื อพ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง

วั น ที่

7 M 0 8

ต า ร า ง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอก ส า ร เล ข ที่ :  F -M -0 1 : 0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า รต รว จ สอบ

ป ร ะ จํ า เดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุ
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ห น า    :8 /8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ส า ย พ าน ส ง ล ว ด
ร ะ บ บ เกี ย ร เค รื่ อ ง ส ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ป ม H y d ra u lic
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะอุ ป ก ร ณ H yd .
ม อ เต อ ร ป รั บ ค ว า ม เร็ ว ล ว ด
เฟ อ ง ขั บ ชุ ด ส ง ล ว ด
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก รณ ไฟ ฟ า
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
ส า ย พ า น ลํ า เลี ย ง ล ว ด
ม อ เต อ ร ชุ ด A rc  s ta r te r
ชุ ด H y d r a u lic  C y lin d e r
ชุ ด  R o lle r  F e e d e r
ท อ ส ง ล ว ด  R o d  G u id e r
ชุ ด  C o a t in g   C h a m b e r
ชุ ด  D ie   C a s in g
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก รณ ค ว บ คุ ม
ร ะ ดั บ น้ํ า มั น H y d ra u lic
อุ ป ก ร ณ  M a g n e t ic ส ง ล ว ด

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ร า ย ช่ื อพ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ าผ ล ก า ร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง ส่ี เห ลี่ ย ม
2 .ถ าผ ล ก า ร ต ร ว จ สอบ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ช้ิ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะบุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เห ลี่ ย ม  แ ล ะผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ สอบ ออก ใบ ดํ า เนิ น ก า รห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ าดํ า เนิ น ก าร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เส ร็ จ ให ต ร ว จ สอบ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เนิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ สอบ แ ล ะป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

8 M 0 9

ลํา
ดับ ร หั ส เค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า รต รว จ สอบ

ป ร ะ จํ า เดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม าย เห ตุวั น ที่

ต า ร า ง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ สอบ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เค รื่ อ ง ก ล เอก ส า ร เล ข ที่ :  F -M -0 1 : 0 0
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ห น า    : 1 / 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ
ร ะ บ บ  G E A R  ขั บ เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ม อ เต อ ร ป ม H y d r a u l ic
ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
อุ ป ก ร ณ แ ล ะ  ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
T im e r
ร ะ ดั บ น้ํ า มั น H y d r a u l ic
ล อ บ ด /ผ ส ม
ผ นั ง พื้ น เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ใบ ก ว า ด ( ใน )
ใบ ก ว า ด ( น อ ก )
C h u te ร อ ง รั บ ฟ ลั๊ ก ซ เพื่ อ อั ด ก อ น

ร า ง ร อ ง รั บ ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ผ นั ง ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
อุ ณ ห ภู มิ น้ํ า ห ล อ เ ย็ น
ร ะ ย ะ ห า ง ล อ บ ด /ผ ส ม กั บ พื้ น

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - W M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เห ตุวั น ที่

1 W M 0 1

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 2 / 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ
ร ะ บ บ  G E A R  ขั บ เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ม อ เต อ ร ป ม H y d r a u l ic
ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
อุ ป ก ร ณ แ ล ะ  ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
T im e r
ร ะ ดั บ น้ํ า มั น H y d r a u l ic
ล อ บ ด /ผ ส ม
ผ นั ง พื้ น เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ใบ ก ว า ด ( ใน )
ใบ ก ว า ด ( น อ ก )
C h u te ร อ ง รั บ ฟ ลั๊ ก ซ เพื่ อ อั ด ก อ น

ร า ง ร อ ง รั บ ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ผ นั ง ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
อุ ณ ห ภู มิ น้ํ า ห ล อ เ ย็ น
ร ะ ย ะ ห า ง ล อ บ ด /ผ ส ม กั บ พื้ น

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - W M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เห ตุวั น ที่

2 W M 0 2

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 3 / 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เ ต อ ร ขั บ
ร ะ บ บ  G E A R  ขั บ เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ม อ เ ต อ ร ป ม H y d r a u l ic
ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
อุ ป ก ร ณ แ ล ะ  ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
T im e r
ร ะ ดั บ นํ้ า มั น H y d r a u l ic
ล อ บ ด /ผ ส ม
ผ นั ง พื้ น เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ใบ ก ว า ด ( ใน )
ใบ ก ว า ด ( น อ ก )
C h u te ร อ ง รั บ ฟ ลั๊ ก ซ เพื่ อ อั ด ก อ น

ร า ง ร อ ง รั บ ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ผ นั ง ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
อุ ณ ห ภู มิ นํ้ า ห ล อ เ ย็ น
ร ะ ย ะ ห า ง ล อ บ ด /ผ ส ม กั บ พื้ น

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - W M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

3 W M 0 3

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 4 / 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เ ต อ ร ขั บ
ร ะ บ บ  G E A R  ขั บ เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ม อ เ ต อ ร ป ม H y d r a u l ic
ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
อุ ป ก ร ณ แ ล ะ  ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
T im e r
ร ะ ดั บ นํ้ า มั น H y d r a u l ic
ล อ บ ด /ผ ส ม
ผ นั ง พื้ น เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ใบ ก ว า ด ( ใน )
ใบ ก ว า ด ( น อ ก )
C h u te ร อ ง รั บ ฟ ลั๊ ก ซ เพื่ อ อั ด ก อ น

ร า ง ร อ ง รั บ ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ผ นั ง ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
อุ ณ ห ภู มิ นํ้ า ห ล อ เ ย็ น
ร ะ ย ะ ห า ง ล อ บ ด /ผ ส ม กั บ พื้ น

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - W M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

4 W M 0 4

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 5 / 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เ ต อ ร ขั บ
ร ะ บ บ  G E A R  ขั บ เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ม อ เ ต อ ร ป ม H y d r a u l ic
ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
อุ ป ก ร ณ แ ล ะ  ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
T im e r
ร ะ ดั บ นํ้ า มั น H y d r a u l ic
ล อ บ ด /ผ ส ม
ผ นั ง พื้ น เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ใบ ก ว า ด ( ใน )
ใบ ก ว า ด ( น อ ก )
C h u te ร อ ง รั บ ฟ ลั๊ ก ซ เพื่ อ อั ด ก อ น

ร า ง ร อ ง รั บ ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ผ นั ง ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
อุ ณ ห ภู มิ นํ้ า ห ล อ เ ย็ น
ร ะ ย ะ ห า ง ล อ บ ด /ผ ส ม กั บ พื้ น

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - W M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

5 W M 0 5

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 6 / 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ
ร ะ บ บ  G E A R  ขั บ เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ม อ เต อ ร ป ม H y d r a u l ic
ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
อุ ป ก ร ณ แ ล ะ  ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
T im e r
ร ะ ดั บ น้ํ า มั น H y d r a u l ic
ล อ บ ด /ผ ส ม
ผ นั ง พื้ น เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ใบ ก ว า ด ( ใน )
ใบ ก ว า ด ( น อ ก )
C h u te ร อ ง รั บ ฟ ลั๊ ก ซ เพื่ อ อั ด ก อ น

ร า ง ร อ ง รั บ ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ผ นั ง ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
อุ ณ ห ภู มิ น้ํ า ห ล อ เ ย็ น
ร ะ ย ะ ห า ง ล อ บ ด /ผ ส ม กั บ พื้ น

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - W M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เห ตุวั น ที่

6 W M 0 7

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .



120

ห น า    : 7 / 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เ ต อ ร ขั บ
ร ะ บ บ  G E A R  ขั บ เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ม อ เ ต อ ร ป ม H y d r a u l ic
ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
อุ ป ก ร ณ แ ล ะ  ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
T im e r
ร ะ ดั บ นํ้ า มั น H y d r a u l ic
ล อ บ ด /ผ ส ม
ผ นั ง พื้ น เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ใบ ก ว า ด ( ใน )
ใบ ก ว า ด ( น อ ก )
C h u te ร อ ง รั บ ฟ ลั๊ ก ซ เพื่ อ อั ด ก อ น

ร า ง ร อ ง รั บ ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ผ นั ง ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
อุ ณ ห ภู มิ นํ้ า ห ล อ เ ย็ น
ร ะ ย ะ ห า ง ล อ บ ด /ผ ส ม กั บ พื้ น

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - W M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

7 W M 0 8

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 8 / 8

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ
ร ะ บ บ  G E A R  ขั บ เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ม อ เต อ ร ป ม H y d r a u l ic
ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ร ะ บ บ ท อ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ H y d .
ร ะ บ บ แ ล ะ อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม
เ ก จ วั ด แ ร ง ดั น
อุ ป ก ร ณ แ ล ะ  ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
T im e r
ร ะ ดั บ น้ํ า มั น H y d r a u lic
ล อ บ ด /ผ ส ม
ผ นั ง พื้ น เ ค รื่ อ ง ผ ส ม
ใบ ก ว า ด ( ใน )
ใบ ก ว า ด ( น อ ก )
C h u te ร อ ง รั บ ฟ ลั๊ ก ซ เพื่ อ อั ด ก อ น

ร า ง ร อ ง รั บ ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
ผ นั ง ก ร ะ บ อ ก อั ด ก อ น ฟ ลั๊ ก ซ
อุ ณ ห ภู มิ น้ํ า ห ล อ เ ย็ น
ร ะ ย ะ ห า ง ล อ บ ด /ผ ส ม กั บ พ้ื น

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - W M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

8 W M 0 9

หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จ ั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร
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หนา   : 1 /9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 1
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 2
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 3
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 4
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 5
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 6
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 7
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 8
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 9
อุณหภูมิอบชั้น 1 - 9
ชุดอุปกรณ Burner
ระบบ สัญญาณ Senser
โซลําเลียงชั้น 1 - 9
เฟองโซลําเลียงชั้น 1 - 10
อุปกรณ Thermometer
สักหลาดรองปกโซ
อุปกรณและทอสงแกส
ฉนวนหุม
อุปกรณ ระบบไฟฟา

1............................ 2........................... 3....................... 4......................... 5..................
6............................ 7........................... 8......................... 9......................... 10.................

ตารางตรวจสอบเครื่องจักร :กลุมเครื่องจักร เตาอบ - ตอเนื่อง
ตารางตรวจสอบเครื่องจักร และ อุปกรณ    ประจําวัน ฝาย ซอมบํารุง แผนกซอมบํารุง เครื่องกล เอกสารเลขที่ : F - OM - 01 : 00

ลําดับ

รหัสเครื่องจักร รายการตรวจสอบ
ประจําเดือน ................. พ .ศ ..................

หมายเหตุวันที่

1 OV1

หมายเหตุ
1 .ถาผลการตรวจสอบ พบเครื่องจักรหรือชิ้นสวนใดปกติใหระบุ  / ลงในชองสี่เหลี่ยม
2 .ถาผลการตรวจสอบ พบเครื่องจักรหรือชิ้นสวนใดผิดปกติใหระบุ  o ลงในชองสี่เหลี่ยม และผูทําการตรวจสอบออกใบดําเนินการหรือใบแจงซอม
3 .ถาดําเนินการแกไขหรือซอมเสร็จใหตรวจสอบรับงานในใบดําเนินการหรือใบแจงซอม พรอมบันทึกผลการซอมหรือแกไขในบันทึกการตรวจสอบและประวัติการซอมฯ

รายชื่อพนักงาน ผูตรวจสอบเครื่องจักร หัวหนาแผนก ซอมบํารุง ผูจัดการฝายซอมบํารุง
............................................................... ...............................................................

วันที่ ............./.............../................... วันที่ ............./................/.................
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ห น า    : 2 / 9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 1
ม อ เต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 2
ม อ เต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 3
ม อ เต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 4
ม อ เต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 5
ม อ เต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 6
ม อ เต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 7
ผ นั ง ภ า ย น อ ก เต า อ บ
ฉ น ว น หุ ม
ร ะ บ บ ว า ล ว ป ด - เ ป ด แ ก ส
ชุ ด อุ ป ก ร ณ  B u r n e r
ร ะ บ บ  สั ญ ญ า ณ S e n s e r
โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 1 - 7
เ ฟ อ ง โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 1 - 7
อุ ป ก ร ณ  T h e r m o m e te r
สั ก ห ล า ด ร อ ง ป ก โ ซ
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม แ ก ส
ร ะ บ บ ท อ ส ง แ ก ส
อุ ป ก ร ณ  ร ะ บ บ ไฟ ฟ า

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  เ ต า อ บ  - ต อ เ นื่ อ ง
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - O M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เห ตุวั น ที่

2 O V 2

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 3 / 9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
ม อ เ ต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง 1  -  2
ม อ เ ต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง 3  -  4
ม อ เ ต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง 5  -  6
ม อ เ ต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง 7  -  8
ม อ เ ต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง 9  - 1 0
ม อ เ ต อ ร ขั บ โ ซ ลํ า เ ลี ย ง 1 1 - 1 2
ป ล อ ง ร ะ บ า ย ล ม ร อ น
ผ นั ง ภ า ย น อ ก เ ต า อ บ
ฉ น ว น หุ ม
ร ะ บ บ ว า ล ว ป ด - เ ป ด แ ก ส
ชุ ด อุ ป ก ร ณ  B u r n e r
ร ะ บ บ  สั ญ ญ า ณ S e n s e r
โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 1 - 1 2
เ ฟ อ ง โ ซ ลํ า เ ลี ย ง ชั้ น 1 - 1 2
อุ ป ก ร ณ  T h e r m o m e te r
สั ก ห ล า ด ร อ ง ป ก โ ซ
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม แ ก ส
ร ะ บ บ ท อ ส ง แ ก ส
อุ ป ก ร ณ /ร ะ บ บ ไฟ ฟ า

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  เ ต า อ บ  - ต อ เ น่ื อ ง
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - O M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

3 O V 3

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 4 / 9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม แ ก ส
ชุ ด อุ ป ก ร ณ  B u r n e r
อุ ป ก ร ณ  T h e r m o m e te r
ร ะ บ บ ท อ ส ง แ ก ส
อุ ป ก ร ณ /ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
ฉ น ว น /ป ะ เ ก็ น ฝ า ป ด - เ ป ด
ฉ น ว น หุ ม ผ นั ง เ ต า
ผ นั ง ภ า ย น อ ก เ ต า อ บ
อุ ณ ห ภู มิ อ บ
ร ะ บ บ ว า ล ว ป ด - เ ป ด แ ก ส
ม อ เ ต อ ร พั ด ล ม  ( B lo w e r )
ร ะ บ บ ท อ ล ม ร อ น
ว า ล ว ป ด - เ ป ด ล ม ภ า ย ใน เ ต า
ม อ เ ต อ ร ชุ ด  B u r n e r
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม อุ ณ ห ภู มิ
อุ ป ก ร ณ T im e r
ผ นั ง เ ต า อ บ ภ า ย ใน เ ต า
พื้ น ผ นั ง เ ต า อ บ ภ า ย ใน เ ต า
ป ล อ ง ไฟ ( S ta c k )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  เ ต า อ บ - ไม ต อ เ น่ื อ ง
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - O M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

4 O V 4

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 5 / 9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม แ ก ส
ชุ ด อุ ป ก ร ณ  B u r n e r
อุ ป ก ร ณ  T h e r m o m e te r
ร ะ บ บ ท อ ส ง แ ก ส
อุ ป ก ร ณ /ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
ฉ น ว น /ป ะ เ ก็ น ฝ า ป ด - เ ป ด
ฉ น ว น หุ ม ผ นั ง เ ต า
ผ นั ง ภ า ย น อ ก เ ต า อ บ
อุ ณ ห ภู มิ อ บ
ร ะ บ บ ว า ล ว ป ด - เ ป ด แ ก ส
ม อ เ ต อ ร พั ด ล ม  ( B lo w e r )
ร ะ บ บ ท อ ล ม ร อ น
ว า ล ว ป ด - เ ป ด ล ม ภ า ย ใน เ ต า
ม อ เ ต อ ร ชุ ด  B u r n e r
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม อุ ณ ห ภู มิ
อุ ป ก ร ณ T im e r
ผ นั ง เ ต า อ บ ภ า ย ใน เ ต า
พื้ น ผ นั ง เ ต า อ บ ภ า ย ใน เ ต า
ป ล อ ง ไฟ ( S ta c k )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  เ ต า อ บ - ไม ต อ เ น่ื อ ง
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - O M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

5 O V 5

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 6 / 9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
อุ ป ก ร ณ H e a te r
ใบ พั ด ล ม  B lo w e r
อุ ป ก ร ณ  T h e r m o m e te r
อุ ป ก ร ณ /ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
ฉ น ว น /ป ะ เ ก็ น ฝ า ป ด - เ ป ด
ฉ น ว น หุ ม ผ นั ง เ ต า
ผ นั ง ภ า ย น อ ก เ ต า อ บ
อุ ณ ห ภู มิ อ บ
อุ ณ ห ภู มิ ผ นั ง ภ า ย น อ ก เ ต า
ม อ เ ต อ ร พั ด ล ม  ( B lo w e r )
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม อุ ณ ห ภู มิ
อุ ป ก ร ณ T im e r
ว า ล ว ป ด - เ ป ด ล ม ภ า ย ใน เ ต า
ผ นั ง ภ า ย ใน เ ต า อ บ
พื้ น ผ นั ง ภ า ย ใน เ ต า อ บ
ป ล อ ง ไฟ ( S ta c k )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  เ ต า อ บ - ไม ต อ เ น่ื อ ง
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - O M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

6 O V 6

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไ ข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 7 / 9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
อุ ป ก ร ณ H e a te r
ใบ พั ด ล ม  B lo w e r
อุ ป ก ร ณ  T h e r m o m e te r
อุ ป ก ร ณ /ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
ฉ น ว น /ป ะ เ ก็ น ฝ า ป ด - เ ป ด
ฉ น ว น หุ ม ผ นั ง เ ต า
ผ นั ง ภ า ย น อ ก เ ต า อ บ
อุ ณ ห ภู มิ อ บ
อุ ณ ห ภู มิ ผ นั ง ภ า ย น อ ก เ ต า
ม อ เ ต อ ร พั ด ล ม  ( B lo w e r )
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม อุ ณ ห ภู มิ
อุ ป ก ร ณ T im e r
ว า ล ว ป ด - เ ป ด ล ม ภ า ย ใน เ ต า
ผ นั ง ภ า ย ใน เ ต า อ บ
พื้ น ผ นั ง ภ า ย ใน เ ต า อ บ
ป ล อ ง ไฟ ( S ta c k )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  เ ต า อ บ - ไม ต อ เ น่ื อ ง
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - O M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

7 O V 8

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 8 / 9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม แ ก ส
ชุ ด อุ ป ก ร ณ  B u r n e r
อุ ป ก ร ณ  T h e r m o m e te r
ร ะ บ บ ท อ ส ง แ ก ส
อุ ป ก ร ณ /ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
ฉ น ว น /ป ะ เ ก็ น ฝ า ป ด - เ ป ด
ฉ น ว น หุ ม ผ นั ง เ ต า
ผ นั ง ภ า ย น อ ก เ ต า อ บ
อุ ณ ห ภู มิ อ บ
ร ะ บ บ ว า ล ว ป ด - เ ป ด แ ก ส
ม อ เ ต อ ร พั ด ล ม  ( B lo w e r )
ร ะ บ บ ท อ ล ม ร อ น
ว า ล ว ป ด - เ ป ด ล ม ภ า ย ใน เ ต า
ม อ เ ต อ ร ชุ ด  B u r n e r
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม อุ ณ ห ภู มิ
อุ ป ก ร ณ T im e r
ผ นั ง เ ต า อ บ ภ า ย ใน เ ต า
พื้ น ผ นั ง เ ต า อ บ ภ า ย ใน เ ต า
ป ล อ ง ไฟ ( S ta c k )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  เ ต า อ บ - ไม ต อ เ น่ื อ ง
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - O M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เ ห ตุวั น ที่

8 O V 9

ห ม า ย เ ห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ห น า    : 9 / 9

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2 1 3 1 4 1 5 1 6 1 7 1 8 1 9 2 0 2 1 2 2 2 3 2 4 2 5 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 3 1
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม แ ก ส
ชุ ด อุ ป ก ร ณ  B u r n e r
อุ ป ก ร ณ  T h e r m o m e te r
ร ะ บ บ ท อ ส ง แ ก ส
อุ ป ก ร ณ /ร ะ บ บ ไฟ ฟ า
ฉ น ว น /ป ะ เ ก็ น ฝ า ป ด - เ ป ด
ฉ น ว น หุ ม ผ นั ง เ ต า
ผ นั ง ภ า ย น อ ก เต า อ บ
อุ ณ ห ภู มิ อ บ
ร ะ บ บ ว า ล ว ป ด - เ ป ด แ ก ส
ม อ เ ต อ ร พั ด ล ม  ( B lo w e r )
ร ะ บ บ ท อ ล ม ร อ น
ว า ล ว ป ด - เ ป ด ล ม ภ า ย ใน เ ต า
ม อ เ ต อ ร ชุ ด  B u r n e r
อุ ป ก ร ณ ค ว บ คุ ม อุ ณ ห ภู มิ
อุ ป ก ร ณ T im e r
ผ นั ง เ ต า อ บ ภ า ย ใน เ ต า
พื้ น ผ นั ง เ ต า อ บ ภ า ย ใน เ ต า
ป ล อ ง ไฟ ( S ta c k )

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .5 . . . . . . . . . . . . . . . . . .
6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 7 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .9 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .1 0 . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร  :ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร  เ ต า อ บ - ไม ต อ เ นื่ อ ง
ต า ร า ง ต ร ว จ ส อ บ เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ป ร ะ จํ า วั น ฝ า ย  ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก ซ อ ม บํ า รุ ง  เ ค รื่ อ ง ก ล เ อ ก ส า ร เ ล ข ที่ :  F - O M - 0 1 :  0 0

ลํา
ดับ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ร า ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . .พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ห ม า ย เห ตุวั น ที่

9 O V 1 0

ห ม า ย เห ตุ
1 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ป ก ติ ให ร ะ บุ   /  ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม
2 .ถ า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  พ บ เค รื่ อ ง จั ก ร ห รื อ ชิ้ น ส ว น ใด ผิ ด ป ก ติ ให ร ะ บุ   o ล ง ใน ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม  แ ล ะ ผู ทํ า ก า ร ต ร ว จ ส อ บ อ อ ก ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม
3 .ถ า ดํ า เ นิ น ก า ร แ ก ไข ห รื อ ซ อ ม เ ส ร็ จ ให ต ร ว จ ส อ บ รั บ ง า น ใน ใบ ดํ า เ นิ น ก า ร ห รื อ ใบ แ จ ง ซ อ ม  พ ร อ ม บั น ทึ ก ผ ล ก า ร ซ อ ม ห รื อ แ ก ไ ข ใน บั น ทึ ก ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ล ะ ป ร ะ วั ติ ก า ร ซ อ ม ฯ

ร า ย ชื่ อ พ นั ก ง า น  ผู ต ร ว จ ส อ บ เค รื่ อ ง จั ก ร หั ว ห น า แ ผ น ก  ซ อ ม บํ า รุ ง ผู จั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .
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131

ภาคผนวก ข

ตารางบํารุงรักษารายสัปดาหกลุม เครื่องจักร ดึง รีด ตัด   D1-D5
ตารางบํารุงรักษารายเดือน    กลุมเครื่องจักร ตัด       MC1-MC8
ตารางบํารุงรักษารายเดือน    กลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ M1- M9

      ตารางบํารุงรักษารายเดือน    กลุมเครื่องจักร ผสมฟลั๊กซ WM1- WM9
ตารางบํารุงรักษารายเดือน    กลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1-OV10
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สวนหรือตําแหนง /
วิธีปฏิบัติ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

1 D 01 เครื่องดึง รีด ตัด
1 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3

2 D 02 เครื่องดึง รีด ตัด
1 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3

3 D 03 เครื่องดึง รีด ตัด
1 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3
4 .ตลับลูกปน Cup stance 4

4 D 04 เครื่องดึง รีด ตัด
1 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3
4 .ตลับลูกปน Cup stance 4

5 D 05 เครื่องดึง รีด ตัด
1 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3
4 .ตลับลูกปน Cup stance 4

หมายเหตุ วิธีปฏิบัติ 1 .ใหใสสัญลักณ О แสดงประเภทการบํารุงรักษาลงในชองปฏิบัติงาน
2 .ถาเครื่องจักรไมทํางาน /หยุดใชงาน ใหใสเครื่องหมาย Х   ลงในชองปฏิบัติงาน

วันที่ ............../............../.......... วันที่ ............../............../..........
................................ ................................

หัวหนาแผนกดึง รีด ตัด ผูจัดการฝายผลิต

1 ครั้ง /สัปดาห อัดจารบี

1 ครั้ง /สัปดาห อัดจารบี

ประจําเดือน ...................................... พ .ศ ................................
ลําดับ รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร ความถี่

ตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายสัปดาห 

ตารางบันทึกการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายสัปดาห ฝาย ผลิต แผนก ดึง รีด ตัด เอกสารเลขที่ : F -DM -02 หนา   : 1 /1

1 ครั้ง /สัปดาห อัดจารบี

1 ครั้ง /สัปดาห อัดจารบี

1 ครั้ง /สัปดาห อัดจารบี
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ส ว น ห รื อ ตํ า แ ห น ง /

วิ ธี ป ฏิ บั ติ

1 M C 1 เค ร่ื อ ง จั ก ร ตั ด

1 .ชุ ด เ พ ล า หั ว ดั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น หั ว ดั ด

2 .ชุ ด เ พ ล า ข อ เ ห วี่ ย ง หั ว ตั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น ข อ เ ห วี่ ย ง

2 M C 2 เค ร่ื อ ง จั ก ร ตั ด

1 .ชุ ด เ พ ล า หั ว ดั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น หั ว ดั ด

2 .ชุ ด เ พ ล า ข อ เ ห วี่ ย ง หั ว ตั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น ข อ เ ห วี่ ย ง

3 M C 3 เค ร่ื อ ง จั ก ร ตั ด

1 .ชุ ด เ พ ล า หั ว ดั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น หั ว ดั ด

2 .ชุ ด เ พ ล า ข อ เ ห วี่ ย ง หั ว ตั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น ข อ เ ห วี่ ย ง

4 M C 4 เค ร่ื อ ง จั ก ร ตั ด

1 .ชุ ด เ พ ล า หั ว ดั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น หั ว ดั ด

2 .ชุ ด เ พ ล า ข อ เ ห วี่ ย ง หั ว ตั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น ข อ เ ห วี่ ย ง

5 M C 5 เค ร่ื อ ง จั ก ร ตั ด

1 .ชุ ด เ พ ล า หั ว ดั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น หั ว ดั ด

2 .ชุ ด เ พ ล า ข อ เ ห วี่ ย ง หั ว ตั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น ข อ เ ห วี่ ย ง

6 M C 6 เค ร่ื อ ง จั ก ร ตั ด

1 .ชุ ด เ พ ล า หั ว ดั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น หั ว ดั ด
2 .ชุ ด เ พ ล า ข อ เ ห วี่ ย ง หั ว ตั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น ข อ เ ห วี่ ย ง

7 M C 7 เค ร่ื อ ง จั ก ร ตั ด
1 .ชุ ด เ พ ล า หั ว ดั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น หั ว ดั ด

2 .ชุ ด เ พ ล า ข อ เ ห วี่ ย ง หั ว ตั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น ข อ เ ห วี่ ย ง

8 M C 8 เค ร่ื อ ง จั ก ร ตั ด
1 .ชุ ด เ พ ล า หั ว ดั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น หั ว ดั ด
2 .ชุ ด เ พ ล า ข อ เ ห วี่ ย ง หั ว ตั ด ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น ห ย อ ด น้ํ า ม ั น ข อ เ ห วี่ ย ง

ห ม า ย เ ห ตุ วิ ธี ป ฏิ บั ติ 1 . ให ใส สั ญ ลั ก ณ  О แ ส ด ง ป ร ะ เ ภ ท ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า ล ง ใน ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น
2 .ถ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร ไ ม ทํ า ง า น /ห ยุ ด ใช ง า น  ให ใส เ ค รื่ อ ง ห ม า ย  Х   ล ง ใน ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . .

5 6 7 81 2 3 4

หั ว ห น า แ ผ น ก   ดึ ง  รี ด  ตั ด ผู จ ั ด ก า ร  ฝ า ย ผ ลิ ต
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

9 1 0 1 1 1 2
ลํ า ดั บ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ชื่ อ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ค ว า ม ถี่

ป ร ะ จํ า ป  พ .ศ ...................................
ห ม า ย เ ห ตุ

ต า ร า ง ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  

ต า ร า ง บั น ทึ ก ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  ฝ า ย  ผ ลิ ต แ ผ น ก  ดึ ง  รี ด  ตั ด เอ ก ส า ร เล ข ที่ : F -C M -0 2 ห น า    :  1 / 1
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ส ว น ห รื อ ตํ า แ ห น ง /
วิ ธี ป ฏิ บั ติ

1 M 1 เค รื่ อ ง จั ก ร หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ป อ น ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า ขั บ ส า ย พ า น ลํา เ ลี ย ง 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 .ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด (R o d  F e e d e r ) 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 .ชุ ด เ พ ล า ม อ เ ต อ ร ป ม H y d ra u lic 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 M 2 เค รื่ อ ง จั ก ร หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ป อ น ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า ขั บ ส า ย พ า น ลํา เ ลี ย ง 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 .ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด (R o d  F e e d e r ) 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 .ชุ ด เ พ ล า ม อ เ ต อ ร ป ม H y d ra u lic 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 M 3 เค รื่ อ ง จั ก ร หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ป อ น ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า ขั บ ส า ย พ า น ลํา เ ลี ย ง 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 .ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด (R o d  F e e d e r ) 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 .ชุ ด เ พ ล า ม อ เ ต อ ร ป ม H y d ra u lic 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 M 4 เค รื่ อ ง จั ก ร หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ป อ น ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า ขั บ ส า ย พ า น ลํา เ ลี ย ง 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 .ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด (R o d  F e e d e r ) 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 .ชุ ด เ พ ล า ม อ เ ต อ ร ป ม H y d ra u lic 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

5 M 5 เค รื่ อ ง จั ก ร หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ป อ น ล ว ด 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า ขั บ ส า ย พ า น ลํา เ ลี ย ง 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 .ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด (R o d  F e e d e r ) 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 .ชุ ด เ พ ล า ม อ เ ต อ ร ป ม H y d ra u lic 1 ค ร้ั ง  / เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

ห ม า ย เ ห ตุ วิ ธี ป ฏิ บ ั ติ 1 .ใ ห ใ ส สั ญ ลั ก ณ  О แ ส ด ง ป ร ะ เ ภ ท ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า ล ง ใ น ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น
2 .ถ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร ไ ม ทํ า ง า น / ห ยุ ด ใ ช ง า น  ใ ห ใ ส เ ค รื่ อ ง ห ม า ย  Х  ล ง ใ น ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น

วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . .

หั ว ห น า แ ผ น ก  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ ผู จ ั ด ก า ร ฝ า ย  ผ ลิ ต
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

1 2 ห ม า ย เ ห ตุ6 7 8 9 1 0 1 1
ลํ า ดั บ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ชื่ อ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ค ว า ม ถี่

ป ร ะ จํ า ป  พ .ศ ...................................
1 2 3 4 5

ต า ร า ง ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จ ั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  

ต า ร า ง บั น ทึ ก ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  ฝ า ย  ผ ลิ ต แ ผ น ก  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ เอ ก ส า ร เล ข ที่ : F -M -0 2 ห น า    :  1 /2
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ส ว น ห รื อ ตํ า แ ห น ง /

วิ ธี ป ฏิ บั ติ

7 M 7 เค ร่ื อ ง จั ก ร หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ป อ น ล ว ด 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า ขั บ ส า ย พ า น ลํ า เ ลี ย ง 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 .ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด (R o d  F e e d e r ) 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 .ชุ ด เ พ ล า ม อ เ ต อ ร ป ม H y d ra u lic 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

8 M 8 เค ร่ื อ ง จั ก ร หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ป อ น ล ว ด 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า ขั บ ส า ย พ า น ลํ า เ ลี ย ง 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 .ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด (R o d  F e e d e r ) 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 .ชุ ด เ พ ล า ม อ เ ต อ ร ป ม H y d ra u lic 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

9 M 9 เค ร่ื อ ง จั ก ร หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ป อ น ล ว ด 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า ขั บ ส า ย พ า น ลํ า เ ลี ย ง 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 .ชุ ด ล อ ส ง ล ว ด (R o d  F e e d e r ) 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 .ชุ ด เ พ ล า ม อ เ ต อ ร ป ม H y d ra u lic 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

ห ม า ย เ ห ตุ วิ ธี ป ฏิ บั ติ 1 .ใ ห ใ ส สั ญ ลั ก ณ  О แ ส ด ง ป ร ะ เ ภ ท ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า ล ง ใ น ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น
2 .ถ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร ไ ม ทํ า ง า น / ห ยุ ด ใ ช ง า น  ใ ห ใ ส เ ค รื่ อ ง ห ม า ย  Х  ล ง ใ น ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น

วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . .

หั ว ห น า แ ผ น ก  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ ผู จ ั ด ก า ร ฝ า ย  ผ ลิ ต
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

1 2 ห ม า ย เ ห ตุ6 7 8 9 1 0 1 1
ลํ า ดั บ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ชื่ อ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ค ว า ม ถี่

ป ร ะ จํ า ป  พ .ศ ...................................

1 2 3 4 5

ต า ร า ง ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  

ต า ร า ง บั น ทึ ก ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  ฝ า ย  ผ ลิ ต แ ผ น ก  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ เ อ ก ส า ร เล ข ที่ : F -M -0 2 ห น า    :  2 / 2
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ส ว น ห รื อ ตํ า แ ห น ง /

วิ ธี ป ฏิ บั ติ

1 W M 1 เค ร่ื อ ง จั ก ร ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ล อ ผ ส ม 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด บู ช เ พ ล า ฝ า ป ด  -  เ ป ด  ฟ ลั๊ ก ซ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 W M 2 เค ร่ื อ ง จั ก ร ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ล อ ผ ส ม 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด บู ช เ พ ล า ฝ า ป ด  -  เ ป ด  ฟ ลั๊ ก ซ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 W M 3 เค ร่ื อ ง จั ก ร ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ล อ ผ ส ม 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด บู ช เ พ ล า ฝ า ป ด  -  เ ป ด  ฟ ลั๊ ก ซ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 W M 4 เค ร่ื อ ง จั ก ร ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ล อ ผ ส ม 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด บู ช เ พ ล า ฝ า ป ด  -  เ ป ด  ฟ ลั๊ ก ซ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

5 W M 5 เค ร่ื อ ง จั ก ร ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ล อ ผ ส ม 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด บู ช เ พ ล า ฝ า ป ด  -  เ ป ด  ฟ ลั๊ ก ซ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

7 W M 7 เค ร่ื อ ง จั ก ร ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ล อ ผ ส ม 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด บู ช เ พ ล า ฝ า ป ด  -  เ ป ด  ฟ ลั๊ ก ซ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

8 W M 8 เค ร่ื อ ง จั ก ร ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ล อ ผ ส ม 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด บู ช เ พ ล า ฝ า ป ด  -  เ ป ด  ฟ ลั๊ ก ซ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

9 W M 9 เค ร่ื อ ง จั ก ร ผ ส ม ฟ ลั๊ ก ซ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า ล อ ผ ส ม 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด บู ช เ พ ล า ฝ า ป ด  -  เ ป ด  ฟ ลั๊ ก ซ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

ห ม า ย เ ห ตุ วิ ธี ป ฏิ บั ติ 1 .ใ ห ใ ส สั ญ ลั ก ณ  О แ ส ด ง ป ร ะ เ ภ ท ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า ล ง ใ น ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น
2 .ถ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร ไ ม ทํ า ง า น / ห ยุ ด ใ ช ง า น  ใ ห ใ ส เ ค รื่ อ ง ห ม า ย  Х  ล ง ใ น ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น

วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . .

หั ว ห น า แ ผ น ก  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ ผู จ ั ด ก า ร ฝ า ย  ผ ลิ ต
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

1 2 ห ม า ย เ ห ตุ6 7 8 9 1 0 1 1
ลํ า ดั บ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ชื่ อ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ค ว า ม ถี่

ป ร ะ จํ า ป  พ .ศ ...................................
1 2 3 4 5

ต า ร า ง ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  

ต า ร า ง บั น ทึ ก ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  ฝ า ย  ผ ลิ ต แ ผ น ก  หุ ม ฟ ลั๊ ก ซ เ อ ก ส า ร เล ข ที่ : F -W M -0 2 ห น า    :  1 / 1
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ส ว น ห รื อ ตํ า แ ห น ง /

วิ ธี ป ฏิ บั ติ

1 O V 1 เค ร่ื อ ง จั ก ร  เต า อ บ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า โ ซ ขั บ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า  B lo w e r 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 O V 2 เค ร่ื อ ง จั ก ร  เต า อ บ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า โ ซ ขั บ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า  B lo w e r 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

3 O V 3 เค ร่ื อ ง จั ก ร  เต า อ บ

1 .ต ลั บ ลู ก ป น ชุ ด เ พ ล า โ ซ ขั บ 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

2 .ชุ ด เ พ ล า  B lo w e r 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

4 O V 4 เค ร่ื อ ง จั ก ร  เต า อ บ

2 .ชุ ด เ พ ล า  B lo w e r 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

5 O V 5 เค ร่ื อ ง จั ก ร  เต า อ บ

2 .ชุ ด เ พ ล า  B lo w e r 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

6 O V 6 เค ร่ื อ ง จั ก ร  เต า อ บ

2 .ชุ ด เ พ ล า  B lo w e r 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

8 O V 8 เค ร่ื อ ง จั ก ร  เต า อ บ

2 .ชุ ด เ พ ล า  B lo w e r 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

9 O V 9 เค ร่ื อ ง จั ก ร  เต า อ บ

2 .ชุ ด เ พ ล า  B lo w e r 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

1 0 O V 1 0 เค ร่ื อ ง จั ก ร  เต า อ บ

2 .ชุ ด เ พ ล า  B lo w e r 1 ค ร้ั ง  /  เ ดื อ น อั ด จ า ร บี ต ลั บ ลู ก ป น

ห ม า ย เ ห ตุ วิ ธี ป ฏิ บั ติ 1 .ใ ห ใ ส สั ญ ลั ก ณ  О แ ส ด ง ป ร ะ เ ภ ท ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า ล ง ใ น ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น
2 .ถ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร ไ ม ทํ า ง า น / ห ยุ ด ใ ช ง า น  ใ ห ใ ส เ ค รื่ อ ง ห ม า ย  Х  ล ง ใ น ช อ ง ป ฏิ บั ติ ง า น

วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . วั น ท่ี . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . .

หั ว ห น า แ ผ น ก  เ ต า อ บ - บ ร ร จุ ผู จ ั ด ก า ร ฝ า ย  ผ ลิ ต
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

1 2 ห ม า ย เ ห ตุ6 7 8 9 1 0 1 1
ลํ า ดั บ ร หั ส เ ค รื่ อ ง จั ก ร ชื่ อ เ ค รื่ อ ง จั ก ร ค ว า ม ถี่

ป ร ะ จํ า ป  พ .ศ ...................................
1 2 3 4 5

ต า ร า ง ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  

ต า ร า ง บั น ทึ ก ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค รื่ อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ     ร า ย เ ดื อ น  ฝ า ย   ผ ลิ ต แ ผ น ก  เต า อ บ  -  บ ร ร จุ เ อ ก ส า ร เล ข ที่ : F -W M -0 2 ห น า    :  1 / 1
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ภาคผนวก ค

ตารางบํารุงรักษารายป เครื่องจักร ดึง รีด ตัด   D1-D5
     ตารางบํารุงรักษารายป กลุมเครื่องจักร ตัด       MC1-MC8
     ตารางบํารุงรักษารายป กลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ M1- M9

            ตารางบํารุงรักษารายป กลุมเครื่องจักร ผสมฟลั๊กซ WM1- WM9
     ตารางบํารุงรักษารายป กลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1-OV10

                         ตารางบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณไฟฟา
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ตําแหนง/
วิธีปฏิบัติ

1 D 01 เครื่องดึง รีด ตัด

 1.ชุดเกียร Cup stance 1
 2.ชุดเกียร Cup stance 2
 3.ชุดเกียร Cup stance 3

2 D 02 เครื่องดึง รีด ตัด

 1.ชุดเกียร Cup stance 1
 2.ชุดเกียร Cup stance 2
 3.ชุดเกียร Cup stance 3

3 D 03 เครื่องดึง รีด ตัด

 1.ชุดเกียร Cup stance 1
 2.ชุดเกียร Cup stance 2
 3.ชุดเกียร Cup stance 3
 3.ชุดเกียร Cup stance 4

4 D 04 เครื่องดึง รีด ตัด

 1.ชุดเกียร Cup stance 1
 2.ชุดเกียร Cup stance 2
 3.ชุดเกียร Cup stance 3
 3.ชุดเกียร Cup stance 4

5 D 05 เครื่องดึง รีด ตัด

 1.ชุดเกียร Cup stance 1
 2.ชุดเกียร Cup stance 2
 3.ชุดเกียร Cup stance 3
 3.ชุดเกียร Cup stance 4

สัญญลักณ = อัดจารบี วิธีปฏิบัติ ใหใสสัญลักณแสดงประเภทการบํารุงรักษา ลงในชองปที่ทํา
=  เปลี่ยนนํ้ามันเกียร การบํารุงรักษา

Х = เครื่องจักรไมไดใชงาน/หยุด วันที่........./............../.......... วันที่......./......../.........

ผูจัดการฝายซอมบํารุง

ตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป

หัวหนาแผนกซอมบํารุง

7 8 9 10 11 12

ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

................................

ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

หนา   : 1/3เอกสารเลขท่ี: F-DM-03แผนกซอม บํารุงฝาย  ซอมบํารุงตารางบันทึกการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป

ประจําปพ.ศ.......................................
บันทึกเพิ่มเติมลําดับ

5 6

................................

รหัสเครื่องจกัร ช่ือเคร่ืองจกัร ความถี่
1 2 3 4

ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร
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ตําแหนง/
วธิีปฏิบตัิ

1 M 1 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส

 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร
2 M 2 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

3 M 3 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

4 M 4 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

5 M 5 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

6 M 7 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

7 M 8 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

8 M 9 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

สัญญลักณ = อัดจารบี วิธีปฏิบัติ ใหใสสัญลักณแสดงประเภทการบํารุงรักษา ลงในชองปที่ทํา
=  เปลี่ยนนํ้ามันเกียร หรือ ไฮดรอลิกซ การบํารุงรักษา

Х = เครื่องจักรไมไดใชงาน/หยุด วันที่........./............../.......... วันที่......./......../.........

ผูจัดการฝายซอมบํารุง
................................ ................................

9 10 11 12

หัวหนาแผนกซอมบํารุง

3 4 5 6 7 8
ลําดับ รหัสเครื่องจกัร ชื่อเคร่ืองจกัร ความถี่

ประจําปพ.ศ.......................................
บนัทกึเพิ่มเติม

1 2

ตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อปุกรณ    รายป

ตารางบันทึกการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป ฝาย  ซอมบํารุง แผนกซอม บํารุง เอกสารเลขที:่ F-M-03 หนา   : 2/3
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ตําแหนง/

วิธีปฏิบัติ
1 WM 1 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส

 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร
2 WM 2 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

3 WM 3 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

4 WM 4 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

5 WM 5 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

6 WM 7 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

7 WM 8 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

8 WM 9 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

สัญญลักณ = อัดจารบี วิธีปฏิบัติ ใหใสสัญลักณแสดงประเภทการบํารุงรักษา ลงในชองปที่ทํา
=  เปลี่ยนนํ้ามันเกียร หรือ ไฮดรอลิกซ การบํารุงรักษา

Х = เครื่องจักรไมไดใชงาน/หยุด วันที่........./............../.......... วันที่......./......../.........

ผูจัดการฝายซอมบํารุง

11 12

หัวหนาแผนกซอมบํารุง
................................ ................................

5 6 7 8 9 10
ลําดับ รหัสเครื่องจักร ช่ือเคร่ืองจักร ความถี่

ประจําปพ.ศ.......................................
บันทึกเพิ่มเติม

1 2 3 4

ตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป

ตารางบันทึกการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป ฝาย  ซอมบํารุง แผนกซอม บํารุง เอกสารเลขท่ี: F-M-03 หนา   : 3/3
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 1 1 1 2
1 T r a n s .  N o . 1 ห ม อ แ ป ล ง  เ บ อ ร 1

1 . 1 . นํ้ า มั น ห ม อ แ ป ล ง 1  ค ร้ั ง / ป ส ง ต ร ว จ ส อ บ
1 . 2 . ส า ร ดู ด ค ว า ม ชื้ น 1  ค ร้ั ง / ป / สี ช ม พู เ ป ลี่ ย น
1 . 3 . เ ท อ ร มิ นั ล / บู ช ชิ่ ง 3  เ ดื อ น / ค รั้ ง ล า ง ทํ า ค ว า ม ส ะ อ า ด

2 T r a n s .  N o . 2 ห ม อ แ ป ล ง  เ บ อ ร 2
1 . 1 . นํ้ า มั น ห ม อ แ ป ล ง 1  ค ร้ั ง / ป ส ง ต ร ว จ ส อ บ
1 . 2 . ส า ร ดู ด ค ว า ม ชื้ น 1  ค ร้ั ง / ป / สี ช ม พู เ ป ลี่ ย น
1 . 3 . เ ท อ ร มิ นั ล / บู ช ชิ่ ง 3  เ ดื อ น / ค รั้ ง ล า ง ทํ า ค ว า ม ส ะ อ า ด

วิ ธี ป ฏิ บั ติ 1 . ใ ส สั ญ ลั ก ณ  О ล ง ใ น ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม ที่ มี ก า ร ป ฏิ บั ติ ง า น ห รื อ บํ า รุ ง รั ก ษ า
2 . ใ ส สั ญ ลั ก ณ  Х ล ง ใ น ช อ ง สี่ เ ห ลี่ ย ม ก ร ณี เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห ยุ ด ใ ช ง า น / ไ ม ทํ า ง า น

1 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 4 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

5 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

ต า ร า ง ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค ร่ื อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ ไ ฟ ฟ า     
ต า ร า ง บั น ทึ ก ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค ร่ื อ ง จั ก ร  แ ล ะ  อุ ป ก ร ณ ไ ฟ ฟ า     ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง แ ผ น ก  ไ ฟ ฟ า ห น า : 1 / 1เ อ ก ส า ร : F - M T - 0 3

ลํา
ดับ ร ห ั ส เ ค ร่ื อ ง จั ก ร ชื่ อ เ ค ร่ื อ ง จั ก ร

ป ร ะ จํ า ป  พ . ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
วิ ธี ก า ร บํ า รุ ง รั ก ษ าค ว า ม ถ่ี

วั น ที่ . . . . . . . / . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . .

ร า ย ชื่ อ  พ นั ก ง า น บํ า รุ ง รั ก ษ า เ ค ร่ื อ ง จั ก ร

วั น ที่ . . . . . . . / . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . .

หั ว ห น า แ ผ น ก

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

ผู จ ั ด ก า ร ฝ า ย ซ อ ม บํ า รุ ง

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
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ภาคผนวก ง

 ประวัติการซอมบํารุง รักษา เครื่องจักร และอุปกรณ
                           ตารางบันทึกผลการแกไขเครื่องจักร
                           แผนซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ
                           ใบขอดําเนินการ/แจงซอม
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แผนกซอม บํารงุ แผนที.่........ 

ชือ่เครือ่งจกัร รหสัเครือ่งจกัร .....................................ยีห่อ/รุน

ประเทศผูผลติ ขนาด/พกิดั .....................................ว/ด/ปทีผ่ลติ 

รหสั รุน ยีห่อ
ชิน้สวน/อปุกรณ/อืน่ๆ (Model) (Brand Name)

ประวตักิารซอม/บํารงุรกัษาเครือ่งจกัร และ อปุกรณ    
เอกสารเลขที:่ F-MT-04

............................................................... ........................................................

ประวตักิารซอม/บํารงุรกัษาเครือ่งจกัร และ อปุกรณ    ฝายซอมบํารงุ

........................................................

หมายเหตุวนั/เดอืน/ป

...............................................................

รายการซอม/บํารงุรกัษา/เปลีย่นชิน้สวน/อืน่ๆ จาํนวน
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ตําแหนง /สวน
ที่แกไข

สาเหตุ /อาการผิดปกติ วิธีการแกไข ผลการแกไขวัน / เดือน / ป รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร
เวลาแกไข

เสร็จ
ลงชื่อผูแกไข /ซอม ลงชื่อผูตรวจสอบผลการแกไข

ตารางบันทึกผลการแกไข
บันทึกการปฏิบัติงานตรวจสอบเครื่องจักร ฝายซอมบํารุง แผนกซอมบํารุงเครื่องกล เอกสารเลขที่ : F - MT - 01 หนา   : .........

เริ่ม
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เอก สา ร เลข ที่ :  F -M T -0 5 แผ นที่ . . . . . . . . .  

W e e k1 W e e k2 W e e k3 W e e k4 W e e k1 W e e k2 W e e k3 W e e k4 W e e k1 W e e k2 W e e k3 W e e k4 W e e k1 W e e k2 W e e k3 W e e k4

วั นที่ . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . วั น ที่ . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . .

ผู จั ด ทํ า แผ น ผู อนุ มั ติ แผ น

ห ม าย เห ตุ

ผู เ สนอแผ น
. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

        หั ว ห น าแผ น ก         

วั นที่ . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ผู จั ด ก า รฝ า ย ซ อม บํ า รุ ง

เดื อน … … … … … ..เดื อน… … … … … .. เดื อน… … … … … .. เดื อน… … … … … ..

. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
ผู จั ด ก าร โร ง ง าน  

แผ นซ อม บํ า รุ ง รั ก ษ า เค รื่ อ ง จั ก ร  ป ระ จํ าป ฝ าย ซ อม บํ า รุ ง แผ น ก . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ป ระจํ าป  พ .ศ . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

แผ นซ อม บํ า รุ ง รั ก ษ า เค รื่ อ ง จั ก ร  และ อุป ก ร ณ

รหั ส เค รื่ อ ง จั ก ร

ลํา
ดับ

ที่

ชื่ อ เค รื่ อ ง จั ก ร ร าย ก า รซ อม /บํ า รุ ง รั ก ษ า
ระ ย ะ เว ลาดํ า เนิ นก าร
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เอกสารเลขที่: F-MT-05 แผนที่......... 

Week1 Week2 Week3 Week4 Week1 Week2 Week3 Week4 Week1 Week2 Week3 Week4 Week1 Week2 Week3 Week4

วันที่............./.............../.............. วันที่............../.............../...............

ผูจัดทําแผน ผูอนมุัติแผน

หมายเหตุ

ผูเสนอแผน
...............................................

        หัวหนาแผนก        

วันที่.........../................../.....................

............................................
ผูจัดการฝายผลิต

เดือน……………..เดือน…………….. เดือน…………….. เดือน……………..

..................................................
ผูจัดการโรงงาน 

แผนซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร ประจําป ฝายผลิต แผนก............................ ประจําป พ.ศ...................

แผนซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร และอุปกรณ

รหัสเครื่องจักรลาํด
บัท

ี่

ชื่อเครื่องจักร รายการซอม/บํารุงรักษา
ระยะเวลาดําเนนิการ
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ขึ้นทะเบียนเครื่องจักร
ซอม/แกไขเครื่องจักร
อื่นๆ...................................

ผูขอดําเนินการ..............................แผนก/ฝาย...............................
วันที่ขอดําเนินการ.........................เวลา........................................
วันที่กําหนดเสร็จ...........................เวลา........................................

รายละเอียดเครื่องจักร/อุปกรณที่แจง/ขอดําเนินการ
หมายเลขเครื่องจักร.......................ชื่อเครื่องจักร…………………………………………………………………………
รายละเอียดการขอดําเนินการ…...........................................................................................................................
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….

สําหรับฝายดําเนินการ
ผลการวิเคราะห/ดําเนินการ/ซอมบํารุง
ปญหา………………………………………………………………………………………………………………………..
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….
สาเหตุ...............................................................................................................................................................
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….
การแกไข/ดําเนินการ………………...…………………………...............................................................................
.…..………………………………………………………………………………………………………………………….
...…………………………………………………………………………………………………………………………….
วันที่เริ่มดําเนินการจริง/ซอมจริง.....................................เวลา..............................................................................
วันที่ดําเนินการ/ซอมเสร็จ..........................เวลา...................................................................................................
ลงชื่อผูดําเนินการซอม..............................แผนก/ฝาย.........................................................................................

ผูอนุมัติการแจงซอม(ผูขอดําเนินการ) ผูอนุมัติผลการซอม(ผูดําเนินการ)
(...................................................) (.............................................)

ฝาย........................................ ฝาย........................................
วันที่........../............../............. วันที.่........./............../.............

ใบขอดําเนินการ/แจงซอม
เลขที่ใบดําเนินการ........................
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ภาคผนวก จ

               มาตรฐานความชื้นลวดเชื่อมกอนเขาเตาอบหลังหุมฟลั๊กซ
               มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวดของเตาอบ OV1-OV3
               ตารางบันทึกการปฏิบัติงานและตรวจสอบการเยื้องศูนยแผนกหุมฟลั๊กซ
               ตารางบันทึกและคํานวณอัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน(Availability)
               ตารางบันทึกและคํานวณคาประสิทธิภาพการเดินเครื่อง(Machine Performance)
               ตารางบันทึกและคํานวณอัตราคุณภาพ(Quality Rate)
               ตารางบันทึกการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE)
               มาตรฐานการตรวจสอบสภาพในขั้นตอนการ ดึง รีด ตัด
               มาตรฐานรายการฝกอบรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ
               มาตรฐานเปอรเซ็นต Grain Size ของวัตถุดิบ (สารพอกหุม) D10I : Mica  
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มาตรฐานความชื้นกอนเขาเตาอบ150 องศา(หลังหุมฟลั๊กซ) , ความชื้นหลังอบที่อุณหภูมิ 150 องศา และความชื้นหลังอบอุณหภูมิสูง> 150 องศา

ชนิดลวด สูตรฟลั๊กซ ขนาดลวด( mm.)
ความชื้นหลังหุมฟลั๊กซ ความชื้นหลังอบ 150 องศา

ความชื้นหลังอบอุณหภูมิสูง >150องศา
(%)

(กอนเขาเตาอบ 150 องศา) (กอนเขาเตาอบอุณหภูมิสูง) (ความชื้นกอนบรรจ)ุ

FT-51 621-3 2.6 X 300 ≤ 3.0 ≤ 1 -

FT-51 621-3 3.2 X 350 ≤ 3.0 ≤ 1 -

FT-51 829-4 4.0 X 400 ≤ 3.0 ≤ 1 -

FT-51 829-4 5.0 X 400 ≤ 3.0 ≤ 1 -

L-55 HL5-497-CN6 2.6 X 300 ≤ 3.0 ≤ 1 ≤ 0.10 
L-55 HL5-497-CN6 3.2 X 350 ≤ 3.0 ≤ 1 ≤ 0.10 
L-55 HL5-497-CN6 4.0 X 400 ≤ 3.0 ≤ 1 ≤ 0.10 
L-55 HL5-497-CN6 5.0 X 450 ≤ 3.0 ≤ 1 ≤ 0.10 

308L-16 CN29/9-2G 2.6 X 300 ≤ 3.0 ≤ 1 ≤ 0.20
308L-16 CN29/9-2G 3.2 X 350 ≤ 3.0 ≤ 1 ≤ 0.20
308L-16 CN29/9-2G 4.0 X 350 ≤ 3.0 ≤ 1 ≤ 0.20
308L-16 CN29/9-2G 5.0 X 350 ≤ 3.0 ≤ 1 ≤ 0.20
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เวลาอบเฉลี่ย
ชั้น1 ชั้น2 ชั้น3 ชั้น4 ชั้น5 ชั้น6 ชั้น7 ชั้น8 ชั้น9 (นาที )

อุณหภูมิอบ (องศา C)  60 70  80  90  100  110   120 130  140  - 
ความเร็ว (ม./นาที ) 7.2 5.7 5.6 5.5 5.4 4.6 4.5 4.1 5.8 58.50

เวลาอบเฉลี่ย
ชั้น1 ชั้น2 ชั้น3 ชั้น4 ชั้น5 ชั้น6 ชั้น7 ชั้น8 ชั้น9 (นาที )

อุณหภูมิอบ (องศา C) 70  80  90  100  140  150  - - - - 
ความเร็ว (ม./นาที ) 4.95 4.1 3.25 2.66 3.14 2.88 2.76 54.01

เวลาอบเฉลี่ย
ชั้น1 ชั้น2 ชั้น3 ชั้น4 ชั้น5 ชั้น6 ชั้น7 ชั้น8 ชั้น9 (นาที )

อุณหภูมิอบ (องศา C) 60  70  80  85  90  110  120  130  140  - 
ความเร็ว (ม./นาที ) 7.6 7.1 7 6.8 6.7 6.5 5.9 5.5 5.4 57.88

OVEN No.3
ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 

OVEN No.1
ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV1

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV2

OVEN No.2
ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV3
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วันที่ ……….. เดือน ………... พ.ศ.……… Order No…………………………..

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

เครื่องจักร M ……. กะ ……………

บันทึกเครื่องจักรหยุด/ซอม ...............................................................................................................................................................
หมายเหตุ........................................................................................................................................................................................

นํ้าหนักเสีย(กก.)

นํ้าหนักที่ได(กก.)

สรุปขอมูลการผลิต
ขอมูล แกนลวด (ก.ก) ฟลั๊กซ (ก.ก) Binder (ก.ก)

หัวหนาฝายผลิต
นํ้าหนักรวม(กก.)

นน.ลวดเวลาเริ่ม
ตรวจสอบการเยื้องศูนย 5ครั้ง / 1ชุด ( ครั้งละ 5 เสนขึ้นไป )

ขอมูลอ่ืน ๆชุดที่ 
เวลา
เสร็จ

แรงดัน เบอรตั้ง นน.ตั้ง

หัวหนาแผนก ผูรายงาน

บันทึกการปฏิบัติงานและตรวจสอบการเยื้องศูนยแผนกหุมฟลั๊กซ

ชื่อสินคา ขนาด/ความยาว(มม.) ชนิดแกนลวด สูตรฟลั๊กซ ขนาดØ  หุม ( ม.ม ) เวลาทํางาน(เร่ิม- สิ้นสุด)

0
1

2
3

4
5 7

6 8
9

10
11

12
13

14
15

(กก/ซม2.) (ก.ก) (ก.ก) 0
1

2
3

4
5 7

6 8
9

10
11

12
13

14
15

Binder No.……………...….

ระบบหลอเย็น……………..

อารคสตาทเตอร…………..

สีแตม………สีคาด…….….

ความเร็วในการหุมฟลัก๊ซ

ลักษณะฟลั๊กซที่หุม(4ช.ม/ครั้ง)

21 3

สภาพผิวลวด(ตลอดเวลา)

21 3

หัวลวด (3 เสน/ชนิดลวด/กะ)
21 3

หางลวด(3เสน/ชนิดลวด/กะ)
21 3

มาตรฐานการเยื้องศูนย

2.0 ม.ม

2.6 ม.ม

3.2 ม.ม

4.0 ม.ม

5.0 ม.ม

≤ 5/100  

...……...…………ม / นาที

≤ 6/100 

≤ 8/100  

≤ 8/100  

 
≤ 10/100  

 

F-7.5.1-09 REV: 01
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เวลาทํา งานทั้งหมด เวลารับภาระ เวลาเดินเครื่อง Availability
ตอ วัน  (ชม) ตามตารางการผลิต ประชุมตอวัน เตรียมงาน ตอวัน บํารุงรักษาตอวัน เครื่องจักรหยุดรอ (ชม.) เครื่องจักรเสีย(ชม.) (ชม.) (ชม) (%)

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

ตารางบันทึกและคํานวณ อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน(Availability)
ประจําเดือน.................. พ .ศ ......…… ..

กลุมเครื่องจักรวันที่
เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด/รองานเวลาหยุดตามแผนกําหนด (ชม.)
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เวลาทํา งานทั้ งหมด เวลารับภาระงาน เวลาเดินเครื่องสุทธิ กําลังการผลิตตาม กําลังการผลิต Perform ance

ตอ  วัน  (ชม ) (ชม .) (ชม) เครื่อ งจักรใช เวลาเกิน เวลาต่ํ ากวามาตรฐาน มาตรฐาน(กก ./ชม .) ผลิตไดจริง(กก ./ชม .) (% )
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

วันที่ กลุมเครื่อ งจักร
เวลาเครื่อ งจักรสูญ เสี ยกําลัง(ชม .)

ตารางบันทึก และคํา นวณ ประ สิทธิภ าพ ก ารเดินเครื่อง (Machine  Performance)

ประจํา เดือน ................ พ .ศ ......… … ..
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เวล า เดิ น เค รื่ อง เวลา เดิ น เค รื่ องสุท ธิ เวล า สู ญ เสี ย ในก า ร ป ริ ม า ณ ก า ร ผ ลิ ต ป ริ ม า ณ ก า ร ผ ลิ ต Q ua lity  R a te

(ช ม ) (ช ม ) ผ ลิ ต ข องเสีย (ช ม .) ทั้ งห ม ด  (ก ก .) ข องเสีย ห รื อแ ก งา น  (ก ก .) (% )
1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31

วันที่ ก ลุ ม เค รื่ องจั ก ร

ต า ร า งบั นทึ ก แ ล ะ คํ า นวณ อัต ร า คุ ณ ภ า พ (Q ua lity  R a te )

ป ร ะ จํ า เดื อน ...... ............ .. พ .ศ ......… … ..
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A v a i l a b i l i t y P e r f o r m a n c e Q u a l i t y  R a t e O E E

( % ) ( % ) ( % ) ( % )
1
2
3
4
5
6
7
8
9

1 0
1 1
1 2
1 3
1 4
1 5
1 6
1 7
1 8
1 9
2 0
2 1
2 2
2 3
2 4
2 5
2 6
2 7
2 8
2 9
3 0
3 1

วั น ที่ ก ลุ ม เ ค รื่ อ ง จั ก ร ห ม า ย เ ห ตุ

ต า ร า ง บั น ทึ ก แ ล ะ คํ า น ว ณ ค า ป ร ะ สิ ท ธิ ผ ล โ ด ย ร ว ม ข อ ง เ ค รื่ อ ง จั ก ร ( O E E )

ป ร ะ จํ า เ ดื อ น . . . . . . . . . . . . . . . . . . . ป  พ . ศ . . . . . . … … . .
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มาตรฐานการตรวจสอบในขั้นตอนการ  ดึง รีด ตัด  
กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1- D5

ลําดับ รายการตรวจสอบ มาตรฐาน
ความถี่ในการ

ตรวจสอบ
วิธีการ/อุปกรณตรวจสอบ

การแกไข/ปรับปรุง(กรณี
ไมผาน)

1 ความเร็วในการ รีด ตัด ±30 นาที 1 ครั้ง/กะ/ขนาดลวด ใช Speed Meterตรวจวัด ตั้งปรับใหได

2 ผงหลอลื่น ไมสกปรก.ไมเปนกอน.ปริมาณเพียงพอ ทุก 15 นาที/ ครั้ง ตรวจสอบดวยสายตา
เปลี่ยนใหมและเติมใหได

มาตรฐานกําหนด

3
ผิวภายในรู DIE รีด 

ลวด
ไมมีรอยแผล,คราบน้ํามัน,เปนสนิม ทุกๆ 1 ชม./ครั้ง ตรวจสอบผิวดวยสายตา เปลี่ยนใหม

4
เสนผาศูนยกลางแกน

ลวด
± 0.03 มม. ทุก 15 นาที/ครั้ง ใชMicro meter วัด เปลี่ยนDIE รีดลวดใหม

5 ความกลมของแกนลวด ≤0.01 มม. ทุก 15 นาที/ครั้ง
ใชMicro meter วัด2 คา

เปลี่ยนDIE รีดลวดใหมดานตรงขามและหา
ผลตาง

6 ความยาวแกนลวด ± 2 มม. ทุก 30 นาที/ ครั้ง เกจ/บรรทัดวัด
ตั้งปรับชุด ความเร็วชุด
ลอสงและ ลอตัดใหได

7 ความตรงแกนลวด ≤25/100 มม. ทุก 30 นาที/ ครั้ง Dial gage ปรับชุดลอดัด
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แผนกเครื่องกล แผนกไฟฟา แผนกดึงรีด ตัด แผนกหุมฟล๊ักซ แผนก เตาอบ
1.การตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณรายวัน ตามเอกสารการตรวจสอบ
1.1. เคร่ือง ดึง รีด ตัด D1-D5 √ √ √ - -
1.2. เคร่ือง ตัด MC1-MC8 √ √ - - -
1.3. เคร่ือง ผสมฟล๊ักซ WM1-WM9 √ √ - - -
1.4. เคร่ือง หุมฟล๊ักซ M1-M9 √ √ - - -
1.5. เคร่ือง เตาอบ OV1-OV10 √ √ - - -
2.การบํารุงรักษาเคร่ืองจักร รายสัปดาห/รายเดือน ตามเอกสารการบํารุงรักษา
2.1. เคร่ือง ดึง รีด ตัด D1-D5 - - √ - -
2.2. เคร่ือง ตัด MC1-MC8 - - √ - -
2.3. เคร่ือง ผสมฟล๊ักซ WM1-WM9 - - - √ -
2.4. เคร่ือง หุมฟล๊ักซ M1-M9 - - - √ -
2.5. เคร่ือง เตาอบ OV1-OV10 - - - - √

3.การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณรายป ตามเอกสารการบํารุงรักษา
3.1. เคร่ือง ดึง รีด ตัด D1-D5 √ - - - -
3.2.  เคร่ือง หุมฟลั๊กซ M1-M9 √ - - - -
3.3.  เคร่ือง ผสมฟล๊ักซWM1-WM9 √ - - - -
3.4. หมอแปลงไฟฟา 1 - √ - - -
3.5. หมอแปลงไฟฟา 2 - √ - - -

มาตรฐานรายการฝกอบรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณในกระบวนการผลิต

1

2

3

ผูรับผิดชอบ: ฝายซอมบํารุง ผูรับผิดชอบ  :  ฝายผลิต
วิธีการการอบรมลําดับ รายการ/หัวขออบรม



159

ขนาดเบอรตะแกรง(Sieve) หนวย  : µm 355 µm 180 µm 150 µm 106 µm 75 µm 45 µm
% Grain Size มาตรฐานที่ปรับใหม  0 - 22 % 22 - 50 % 50 - 55 % 55 - 70 % 70 - 80 % 80 - 98 %
% Grain Size ผูสงมอบ(ที่ใชงานปจจุบัน) 32.00 66.60 70.20 77.20 87.00 97.00
% Grain Size จากผลการทดลองบดใชงาน 21.20 48.20 52.80 60.20 74.80 82.40

มาตรฐานเปอรเซ็นต Grain Size ของวัตถุดิบ (สารพอกหุม) D10I : Mica  



160

ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นาย ศักดา  วิริยะภาพ เกิดเมื่อวันที่ 2 กรกฎาคม 2505  ที่จังหวัดอุดรธานี สําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร สาขา การผลิต จากสถาบันเทคโนโลยีพระ
จอมเกลาพระนครเหนือ เมื่อปการศึกษา พ.ศ.2539 จากนั้นไดเขาศึกษาในระดับปริญญาโท
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ภาคนอกเวลาราชการในป พ.ศ. 2551 ปจจุบันทํางานในตําแหนง ผูจัดการฝายวางแผนการผลิต
ใหกับโรงงานผลิตลวดเชื่อมไฟฟา
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