
บทที4

การดำเนินงานลดความสูญเสีย

จากการเข้าไปทำการศึกษาและวิเคราะห์ความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต และ 
ในวัตถุดิบ ของชินงานตัวอย่าง 4 ช้ินงานในโรงงานตัวอย่าง จากความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน ได้มีการ 
ดำเนินการลดความสูญเสียของช้ินงานด้วย IE เทคนิค ตังน้ี

1. การปีกอบรมพนักงาน (TRAINING)
2. การทำกิจกรรม 3 ส.
3. การทำแผนการตรวจสอบและซ่อมบำรุงเครองจักรและอุปกรณ์ %(PREVENTIVE 

MAINTENANCE)
4. การทำมาตราฐานในการทำงาน (WORK STANDARD)
5. การทำมาตราฐานในการตรวจสอบ
6. การควบคุม SUPPLIER (SUPPLIER CONTROL)
7. การควบคุมคุณภาพของกระบวนการ ( QUALITY CONTROL PTROCESS 

CHART )

4.1 การปีกอบรมพนักงาน (TRAINING)

การดำเนินการลดความสูญเสียของช้ินงานตัวอย่าง มีการดำเนินการหลายวิธีด้วยกัน แต่ใน 
วิทยานิพนธ์ฉบับน้ี ผู้จัดทำได้ใช้เทคนิค IE ในการดำเนินการลดความสูญเสียท่ีเกิดขึน เทคนิค IE 
แรกท่ีใช้ดำเนินการ คือ การปีกอบรมพนักงาน

วัตถุประสงค์
1. เพ่ือให้พนักงานทุกคนได้รับทราบแนวทางการปฏิบัติงานท่ีถูกต้องตามความ รับผิด 

ชอบของตนเอง
2. เพ่ือท่ีจะสรรหาและบรรจุเฉพาะพนักงานท่ีมีระดับความรู้ คุณวุฒิและระตับปีมือท่ี 

เหมาะลมกับตำแหน่งและลักษณะงานในหน้าท่ี
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3. สามารถจัดหาพนักงานท่ีทำหน้าท่ีทดแทนกันได้ ในกรณีเร่งด่วน/ฉุกเฉิน
4. เพ่ือการบันทึกผลการt lกอบรม ช่ึงมีผลต่ออัตราเงินเดือน

หัวข้อท่ีจะทำการ‘รกอบรม
1. การประชุม/นโยบายของผู้บรหาร
2. ความต้องการของลูกค้า
3. ความต้องการของพนักงาน

การกำหนดหัวข้อการ‘รกอบรมท่ีต้องการ
1. การเปล่ียนแปลงหน้าท่ีความรับผิดชอบในงาน
2. การบรรจุแต่งต้ังบุคลากรใหม่
3. การเปล่ียนแปลงกรรมวิธีหรอเทคโนโลยีการผลิตใหม่
4. การติดต้ังอุปกรณ์เคร่ืองจักรกลการผลิตใหม่
5. การค้นพบจุดบกพร่องจากการตรวจติดตามคุณภาพ

ประ๓ ทของการ'รกอบรม

1. การ‘รกอบรมในงาน((วก The Job Training)
- โดยการมอบหมายงานให้ผู้รับอบรมลงมือกระทำภายใต้การดูแลควบคุม และให้คำ 

ช้ีแนะจากท่ีผู้ท่ีมีหน้าท่ีในการ‘รกอบรม
- ผู้มีหน้าท่ีในการ‘รกอบรมจะต้องได้รับการยอมรับจากบรษัทว่ามีความรู้ความ 

สามารถในงานน้ันเป็นอย่างดี และสามารถถ่ายทอดวิชาการให้ผู้อ่ืนไต้ดือีกด้วย
2. การ‘รกอบรมนอกงาน

เป็นการ‘รกอบรมในห้อง‘รกอบรม หรอการส่งออกไปอบรมนอกสถานท่ีตามหลักสูตร 
มาตราฐานท่ีมีอยู่

เอกสารท่ีใช้ในการ'รกอบรม มีดังต่อไปน้ี
1. แบบสอบถามความต้องการในการ'รกอบรม (ตารางท่ี 4.1)
2. แผนการ‘รกอบรม (ตารางท่ี 4.2)
3. บันทึกการ'รกอบรมของพนักงาน (ตารางท่ี 4.3)
4. ใบประเมินผลการ‘รกอบรมของพนักงาน (ตารางท่ี 4.4)



ตารางท่ี 4.1 ใบสอบถามความต้องการในการ!เกอบรม

แบบสอบถามค,ทมต้อรการในการ'ฝ็กอบรม ว ั น/ เ ด ื อน/ ป ี
ประจัาปี 2542

แผนกที่ท ่านสังกัดอยู่ : [ 1 แผนกบุคคลและธุรการ □ แผนกควบคุมคุณภาพ แผนกผลิตชิ้นส่วน

แผนกบัญชีและการเงิน ธ แผนกพัฒนาระบบ แผนกจักรกล

แผนกจัดชื้อ โา แผนกการตลาด แผนกประกอบและสี

แผนกจัดชื้อ แผนกแม่พ ิมพ ์ แผนกสินค้าคงคลัง

2) ห ัวข้อที่ต ้องการให้ม ีการ!เกอบรม1□ กฎหมายและข้อบังคับของบริษ ัท□ พื้นฐานและหลักการปฏิบ ัต ิ รสlZ ระบบข้อเสนอแนะ (Suggestion System)□ ความเพ ื้นฐานเก ี่ยวก ับ ISO 9000ธ การใช้เครื่องมือวัดเบ ื้องต้นในการทำงาน□ การปารงรักษาเครื่องจักร□ การใข้เอกสารมาตรฐานต่างในการทำงาน

3) หัวข้อที่ต ้องการให้ม ีการ!เกอบรมเพิ่มเติม
1) _____________________________

2) _____________________________

3) ___________________
4) ___________________
5) ___________________
6)  ____________________

7)

4) ข ้อเสนอแนะเพิ่มเติมสำหรับการ!เกอบรม
4.1)
4.2)

( .)
ลงชื่อ หัวหน้าแผนก



ตารางท่ี 4.2 แผนการ'ฝึกอบรมพนักงาน

แผนการ'ฝึกอบรมแผนก

NO. Training Course Date Time Trainer Trainee MH Remark

REVISION RECORD

NO :. :DATF.;::: > REPORTER: : : : CHECKED BY APPROVED BY



ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงการ!!กอบรมพนักงาน

บินทึกการ!!กอบรมพนักงาน
หน้า

/

ชือพนักงาน เลขประจำตัว วันเริ่มงาน
ตำแหน่ง แผนก ฝ่าย

คุณๅฒิการศึกษา 
ความสามารถพิเศษ
การอบรม / สัมมนา (ก่อนทำงานที่บริษัท)

:;im ที่กถาริ:!(ก่อบร่น่^
ว ั น/ เ ดื อน/ ปี ระยะ

เวลา
ชื่อของการอบรม / สัมมนา / หลักสูตร ผู้จัด

หลักสูตร
รายละเอียดหลักสูตร
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ตารางท่ี 4.4 ตารางใบประเมินผลในการแกอบรมพนักงาน

ใบประเมินผลในกก่รแก่อบรมพนัก่ง่าน
หัวข้อ 
วันที่ / / ถ ึง / /

ชื่อผ ู้ร ับการแกอบรม ตำแหน ่ง แผนก
ช ื่อผ ู้ฝึกอบรม ตำแหน่ง แผนก

NO รายละเอ ียดของห ัวข ้อท ี่ใช ้ในการแกอบรม ระด ับความร ู้ หมายเหตุ

ระดับความ! ความหมาย
0  มิความรู้ ความเข้าใจในหน้าที่ แต่ต้องคอยให้คำแนะนำ
A  มิความรู้ ความเข้าใจพอที่จะปฏิบัติงานในหน้าที่ไต้ต้วยตนเอง
ik  มิความรู้ความเข้าใจในหน้าที่ จนสามารถแก้ปีญหาและสามารถสอนงานไต้

สรุปผลการแกอบรม ผ่าน เนื่องจาก

ไม่ผ่าน เนื่องจาก

ลงช ื่อผ ู้ม ิอำนาจอบ ุม ั'ต ิ 
วันที่

ลงช ื่อผ ู้ฝ ึกอบรม 
วันที่/ / / /
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ข้ันตอนของการแกอบรม (Training) มีดังต่อไปน้ี

1. แผนกอำนวยการรวบรวมความตอ้งการในการแกอบรมโดย สอบถามและสำรวจ 
ความต้องการในการแกอบรมของพนกังานจากแผนกตา่งๆ โดยใชใ้บแบบลอบถาม 
ความต้องการในการแกอบรมของพนกังาน ซึง่การรวบรวมความตอ้งการในการแก 
อบรมจะปฏบิตัเิมือ่

1.1 มกีารประชมุหรอเปน็นโยบายของผูบ้รหารออกมาใหจ้ดั 
ให้มีการแกอบรม

1.2 เปน็ความตอ้งการของลกูคา้ทีต่อ้งการใหท้างบรษทัจดัการ 
แกอบรมใหก้บัพนกังาน

1.3 เปน็ความตอ้งการของพนกังานเองทีม่คีวามตอ้งการแกอบ 
รมในรองทีต่นเองไมรู้่ หรอไมช่ำนาญ ซึง่เรองนัน้มคีวาม 
จำเปน็ในงานทีต่นเองปฏบิตัอิยู่

2. แผนกอำนวยการ ทำการสรุปหัวข้อสำหรับการแกอบรม และ จดัทำแผนการแกอบรม 
ประจำป ี โดยใช้แบบฟอร์ม แผนการแกอบรม

3. แผนกอำนวยการนำแผนการแกแผนการแกอบรมประจำป ี เสนอผู้บร'หาร'อนุมติ
4. แผนการแกอบรมทีไ่ดรั้บการอนมุต้แิลว้จากผูบ้รหาร แผนกอำนวยการจดัทำแผนการ 

แกอบรมของแต่ละแผนก
5. แผนกอำนวยการแจกจ่ายแผนของแต่ละแผนกไปยังหัวหน้าแผนกท่ีเก่ียวข้อง โดย 

ระบุเวลาท่ีใช้ 1 ผู้แกอบรม 1 ผู้รับการแกอบรม และ สถานท่ีในการแกอบรม เป็นต้น
6. จัดให้มีการแกอบรมตามแผนท่ีได้วางไว้
7. แผนกอำนวยการ และ หวัหน้าแผนกท่ีมีลูกน้องไต้รับการแกอบรม ทำการประเมนิผล 

และสรุปผลการแกอบรมโดยใช้แบบฟอร์ม ใบประเมนิผลการแกอบรมของพนกังาน
8. แผนกอำนวยการจัดทำการบนัทกึการแกอบรมของพนกังานแตล่ะคน เพือ่จดัเกบ็เปน็ 

บันทึกของหัวหน้า และแสดงผลใหพ้นกังานรับทราบ โดยใชแ้บบฟอร์ม บันทึกการแก 
อบรมของพนักงาน

ตวัอยา่งการแกอบรม แสดงไต้ดงัตารางที ่ 4.5 -4.11



ตารางท ี่ 4.5 แผน การแกอบ รม แผ น กอำน วยการ

าเผนทวรแทอ บ ร ม น พ น ก <#าข)อำนวยทาร

NO. Training Course Date Time Trainer Trainee MH Remark

1 ความ{พื้นฐานทางด้าน ISO 9000/QS 9000 15-19/3/99 2 HRS. K/Vt รรณี K..Wรรณี มณี 6 HRS.

K. วาสนา

K. ระเบียบ

REV ISIO N  REC O RD

'xvX ;N Q :.' ■ XX DATE REASON REPORTER CHECKED BY : APPROVED BY
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ตารางท ี่ 4 .6  แผน การ'ฝ ึกอบ รม แผ น กการตลาด  และ แม ่พ ิม พ ์

แผนการฝึกอบรมแผนก การตลาด& แม ่พิมพ์

NO. Training Course Date Time Trainer Trainee MH Remark

1 ความ!พื้นฐานทางพ์าน ISO 9000/QS 9000 15-19/3/99 2 HRS. K.wรรณี K.รักชัย 2 HRS.

2 QA MATRIZ/FMEA 3-7/5/99 5 HRS. 1<..ปรมินทร'’ K .Îกชัย 5 HRS.

- INTRODUCTION

- CASE STUDY

R E V ISIO N  RECORD

ร;:;^ซ:;:;:; DÀTE ^ REASON REPORTER CHECKED BY APPROVED BY



ตารางท ี่ 4 .7  แผน การ'ฝ ึกอบ รมแผน กควบ ค ุมค ุณ ภาพ

แผน)ฑร'ฝึกอบรมแผนก; ควบคุมคุณภาพ

NO. Training Course Date Time T rainer Trainee MH Remark

1 การใช้เครึ๋องมือวัดสำหรับตรวจคุณภาหของชิ้นงาน 1-15/4/99 10 HRS. KaJ รมืนทรั พนักงานแผนก Q.C 2 HRS.

- VERNIER, PLUG GAUGE, HIGH GAUGE K.wพัฒนัพงษ (จำนวน6 คน)

2 PART DEFECT ANALYSIS 3-7/5/99 1 HRS. KaJ รมืนทร์ พนักงานแผนก Q.C 7 HRS.

(จำนวน 7 คน)

3 การใช้เอกสารใบเบิกเพื่อการผลิต 3-7/5/99 1 HRS. 10นริศราขัน พนักงานแผนก Q.C 7 HRS.

(จำนวน 7 คน)

4 ความ1 ของ')เดตรวจสอบ Q-POINT ในการทำงาน 1-30/4/99 10 HRS. K-ปรมืนทรั พนักงานแผนก Q.C 5 HRS.

K .M ฒนัพงบ (จำนวน 5 คน)

K. สาคร

5 QA. MATRIX/EMEA 3-7/5/99 5 HRS. K-ปรมืนทร์ K.. ปรมืนทรั 5 HRS.

- INTRODUCTION

- CASE STUDY

6 ความ1พื้นฐานทางด้าน ISO 9000/QS 9000 15-19/3/99 2 HRS. K. พรรณี K. ปรมืนทร์ 2 HRS.

REV ISIO N  REC O RD

APPROVED BY• LJAjljti บุ ■ • • v l im<JvL#ly .U J 114



ตารางท ี่ 4 .8  แผน การส ืกอบ รม แผน ก ป ระกอบ  และ สี

«พง่การสิสอ่บิรมแmm ประก0บ &สี

NO. Training Course Date Time Trainer Trainee MH Remark

1 PART DEFECT ANALYSIS 3-7/5/99 1 HRS. K .Jรบินทรื่ พนักงานแผนกประกอบ 12 HRS.

& ส ี(จำนวน 12คน)

2 การใช้เอกสารใบเบิกเพึ๋อการผลิตในการทำงาน 3-7/5/99 1 HRS. K.uริศราชัน พนักงานแผนกประกอบ 12 HRS.

& สี (จำนวน 12 คน)

3 การใช้เครื่องจักรในแผนกประกอบ & สี 1-31/4/99 20 HRS. แ..นริศราชัน พนักงานแผนกประกอบ 8 HRS. (เฉพาะหน่วยประกอบ)

- เชึ๋อม, ขา, SPORT, กลึง K. สยาม & สี (จำนวน 8 คน)

K. สวัด

K. สลิตย์

4 QA. MATRIX/EMEA 3-7/5/99 5 HRS. 1<..ปรบินทร์ K. นริศราชัน 5 HRS.

- INTRODUCTION

- CASE STUDY

5 ความ!'พื้นฐานทางด้าน ISO 9000/QS 9000 15-19/3/99 2 HRS. K. พรรณี K. นริศราชัน 2 HRS.

REV ISIO N  REC O RD

:':;.DÀTÉX;: REASON :> REPORTER CHECKED BY APPROVED BY : 115



ตารางท ี่ 4 .9  แผน การ'ฝ ึกอบ รมแผน กผล ิตช ิ้น ส ่วน

ทผฺนภารฟิกอบร่มแพนก ; ผลิตชิ้นส่วน (PUM P+:จักรทล)

NO. Training Course Date Time Trainer Trainee MH Remark

I การตั้งแม่พิมพ์และการใช้เครื่องปิม 1-30/4/99 20 HRS. K .aมชาย พนักงานแผนกผลิต 220 HRS.

K. ไทยแลน ชิ้นส่วน(จำนวน 11 คน)

2 การตรวจเช็คเครื่องปิมประจำวัน 1-15/4/99 5 HRS. K. ไทยแลน พนักงานแผนกผลิต 55 HRS.

ชิ้นส่วน(จำนวน 11 คน)

3 PART DEFECT ANALYSIS 3-7/5/99 1 HRS. 1บปรมินทร”, พนักงานแผนกผลิต 11 HRS.

ชิ้นส่วน (จำนวน 11 คน)

4 การใช้ใบเบิกเพึ๋อการผลิตในการทำงาน 3-7/5/99 1 HRS. K. นริศราขัน พนักงานแผนกผลิต 11 HRS.

ชิ้นส่วน (จำนวน 11 คน)

5 QA. MATRIX/EMEA 3-7/5/99 5 HRS. K. ปรมินทร์ K. ไทยแลน 5 HRS.

- INTRODUCTION

- CASE STUDY

5 ความ1 พื้นฐานทางด้าน ISO 9000/QS 9000 15-19/3/99 2 HRS. K. พรรณี K.. ไทยแลน 2 HRS.

R E V ISIO N  REC O RD
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ตารางท ี่ 4 .10  แผน การ,ฝ ึกอบ รม แผน ก ส ิน ค ้าค งคล ัง

แผนการฝึกอบรมแผนก STORE

NO. Training Course Date Time Trainer Trainee MH Remark

I PART DEFECT ANALYSIS 3-7/5/99 1 HRS. Ka I รมินทร์ พนักงานแผนก STORE 6 HRS.

(จำนวน 6 คน)

2 การใช้เอกสารใบเบิกเพื่อการผลิตในการทำงาน 3-7/5/99 1 HRS. K-. นริศราชัน พนักงานแผนก STORE 6 HRS.

(จำนวน 6 คน)

R EV ISIO N  RECORD
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ต า ร า ง ท ี่ 4 .1 1  แ ผ น ก า ร ฝ ึก อ บ ร ม แ ผ น ก ส ิน ช ้า ค ง ค ล ัง

แผนการ'ฝึกอบรมแผนก STORE

NO. Training Course Date Time Trainer Trainee MH Remark
1 PART DEFECT ANALYSIS 3-7/5/99 1 HRS. K. ปรมนทร์ พนักงานแผนก STORE 6 HRS.

(จำนวน 6 คน)
2 การใช้เอกสารใบเบิกเพื่อการผลิตในการทำงาน 3-7/5/99 1 HRS. K. นรศราชัน พนักงานแผนก STORE 6 HRS

(จำนวน6 คน)

REVISION RECORD

NO DATE REASON REPORTER CHECKED BY APPROVED BY

oo
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4.2 การทำกิจกรรม 3 ส.

โ ค ร ง ก า ร ท ำ ก ิจ ก ร ร ม  3  ส .  ป ร ะ จ ำ ป ี 2 5 4 2

ว ัต ถ ุป ร ะ ส ง ค ์ 1 .  เ พ ื่อ ใ ห ้โ ร ง ง า น ม ีค ว า ม ส ะ อ า ด เ ป ็น ร ะ เ บ ีย บ
( O b j e c t i v e )  2 .  เ พ ื่อ ใ ห ้พ น ัก ง า น ม ีส ภ า พ แ ว ด ล ้อ ม ใ น ก า ร ป ฏ ิบ ีต ิง า น ท ี่ด ีแ ล ะ  ป ล อ ด ภ ัย

3 .  เ พ ื่อ พ ัฒ น า พ น ัก ง า น ใ ห ้ม ีค ว า ม ค ิด ร เ ร ม  ส ร ้า ง ส ร ร ค ์ ใ น ก า ร ท ำ ง า น  
อ ย ่า ง เ ป ็น ร ะ บ บ ร ะ เ บ ีย บ
4 .  เ พ ี่อ เ พ ิ่ม ป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ใ น ก า ร ผ ล ิต แ ล ะ ล ด ป ร ํม า ณ ฃ อ ง เ ส ีย ท ี่ เ ก ิด ข ึ้น

ห ล ัก ก า ร  1 .  พ น ัก ง า น ท ุก ค น  ท ุก ฝ ่า ย เ ข ้า ร ่ว ม โ ค ร ง ก า ร 3 ส .
( C o n c e p t )  2 .  ต ้อ ง ท ำ ง า น เ ป ็น ค ณ ะ  ( T E A M )

3 .  ต ้อ ง ม ีก า ร ป ร ะ เ ม ิน ผ ล ใ น เ ซ ิง ส ร ้า ง ส ร ร ค ์

ท า ? ว า ง แ ผ น ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น  
( P l a n i n g )

1 .  ก ำ ห น ด ล ัก ษ ณ ะ ง า น
2 .  ก ำ ห น ด ค ณ ะ ท ำ ง า น
3 .  ก ำ ห น ด พ ื้น ท ี่
4 .  ก ำ ห น ด ช ่ว ง เ ว ล า
5 .  ก ำ ห น ด ว ิธ ีก า ร ป ร ะ เ ม ิน แ ล ะ ร ูป แ บ บ ก า ร ร า ย ง า น
6 .  ก ำ ห น ด  S T E P  ก า ร ด ำ เ น ิน ก ิจ ก ร ร ม

ร า ย ล ะ เ อ ีย ด ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น  ( D e t a i l s )

1 .  ก ำ ห น ด ล ัก ษ ณ ะ ง า น

1 .  R O U T I N E  W O R K
1 .1  ต ร ว จ ป ร ะ เ ม ิน ก ่อ น ท ำ ก ิจ ก ร ร ม
1 . 2  โ น ้ม น ้า ว แ ล ะ ป ร ะ ช า ส ัม พ ัน ธ ์ใ ห ้เ ห ็น ข ้อ ด ีใ น ก า ร ท ำ  3  ล .
1 . 3  ป ฏ ิบ ัต ิต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด  3  ส .
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1 . 4  ต ร ว จ ป ร ะ เ ม ิน ห ล ัง ก า ร ท ำ ก ิจ ก ร ร ม
1 . 5  ส ร ุป ผ ล ก า ร ป ร ะ เ ม ิน
1 . 6  ร า ย ง า น ว ิธ ีก า ร ป ร ับ ป ร ุง แ ก ้ไ ข
1 . 7  ด ํ' ' เ น ิน ก า ร ป ร ะ ช ุม ส ร ุป ผ ล

-  ก ำ ห น ด ห ัว ข ้อ ก า ร ป ร ะ ช ุม
-  จ ัด เ ต ร ย ม ก า ร ป ร ะ ช ุม
-  บ ัน ท ึก ก า ร ป ร ะ ช ุม

-  จ ัด ท ำ ร า ย ง า น ก า ร ป ร ะ ช ุม
2 .  S U P P O R T  W O R K

1 .  จ ัด ท ำ ข ้อ ก ำ ห น ด  3  ส . ( เ ข ีย น โ ค ร ง ร ่า ง / จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร )
2 .  จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร ก า ร ป ร ะ เ ม ิน  ( เ ข ีย น โ ค ร ง ร ่า ง / ท ำ เ อ ก ส า ร )
3 .  ค ว บ ค ุม เ อ ก ส า ร ท ุก ช น ิด ข อ ง ก ิจ ก ร ร ม

-  จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร
-  แ ก ้ไ ข เ อ ก ส า ร

-  ร ว บ ร ว ม เ อ ก ส า ร
4 .  ป ร ะ ส า น ก า ร ท ำ ง า น ร ะ ห ว ่า ง ห น ่ว ย ง า น ต ่า ง ๆ
5 .  ก า ร ค ว บ ค ุม ก า ร ด ำ เ น ิน ก ิจ ก ร ร ม

2 .  ก ำ ห น ด ค ณ ะ ท ำ ง า น

ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 2  ต า ร า ง ก า ร ก ำ ห น ด ค ณ ะ ท ำ ง า น ข อ ง ก า ร ท ำ ก ิจ ก ร ร ม  3  ล .

ตำแหน่ง ผู้รับผิดชอบ หน้าที่
1. Leader คุณรัตนาวดี 1. จัดทำข้อกำหนด 3 ส. 

(โครงร่าง)
2. จัดทำเอกสารการประเมิน 

(โครงร่าง)
3. ควบคุมการดำเนินกิจ 

กรรม
4. โน้มน้าวและประชา

ลัมพันธ์ให้เห็นข้อดีในการ
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ท ำ ก ิจ ก ร ร ม  3  ส .
2 . C o m m i t t e e 1 .  ค ุณ ร ัต น า ว ด ี

2 .  ค ุณ ส ม ช า ย
3 .  ค ุณ ส ม ใ จ

1 .  ด ำ เ น ิน ก า ร ป ร ะ ช ุม ส ร ุป ผ ล

3 .  W o r k i n g  
t e a m

ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ท ุก แ ผ น ก 1 .  ป ฏ ิบ ัต ิต า ม ข ้อ ก ำ ห น ด ร ส .
2 .  ส ร ุป ผ ล ก า ร ป ร ับ ป ร ุง แ ก ใ ข

4 .  A u d i t o r  
t e a m

ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ท ุก แ ผ น ก  
ย ก เ ว ้น แ ผ น ก ท ี่จ ะ ถ ูก  
ป ร ะ เ ม ิน

1 .  ต ร ว จ ป ร ะ เ ม ิน ก ่อ น ท ำ โ ค ร ง  
ก า ร

2 .  ต ร ว จ ป ร ะ เ ม ิน ห ล ัง ท ำ โ ค ร ง  
ก า ร

3 .  ส ร ุป ผ ล ก า ร ป ร ะ เ ม ิน
5 .  C o -  
O r d i n a t o r

ค ุณ บ ัว ข า ว 1 .  ค ว บ ค ุม เ อ ก ส า ร ท ุก ช น ิด  
ข อ ง ก ิจ ก ร ร ม

-  จ ัด ท ำ เ อ ก ส า ร
-  แ ก ้ไ ข เ อ ก ส า ร
-  แ จ ก จ ่า ย
-  ร ว บ ร ว ม เ อ ก ส า ร

2 .  จ ัด เ ต ร ย ม ก า ร ป ร ะ ช ุม  1 
บ ัน ฑ ึก า ร ป ร ะ ช ุม ,  ร า ย ง า น  
ก า ร ป ร ะ ช ุม

3 .  ป ร ะ ส า น ก า ร ท ำ ง า น  
ร ะ ห ว ่า ง ห น ่ว ย ง า น ต ่า ง ๆ

3. กำหนดพื้นที่

1. ทุกพื้นที่ของ บ่รษัท
2. กำหนดพื้นที่ความรับผิดชอบตามแผนก
3. พื้นที่ส่วนกลาง LEADER กำหนดเพื่อหาผู้รับผิดชอบ
4. แสดงพื้นที่รับผิดชอบให้เห็นชัดเจนด้วยการระบุสีใน PLANT

LAYOUT
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4. กำหนดช่วงเวลา

1 .  ร ะ ย ะ เ ว ล า ร ว ม ใ น ก า ร ท ำ ก ิจ ก ร ร ม ภ า ย ใ น เ ด ือ น ธ ัน ว า ค ม  พ . ศ . 2 5 4 2
2 .  3  ส .  ( ล ะ ส า ง , ส ะ ด ว ก , ส ะ อ า ด )  ค ร ั้ง ใ ห ญ ่เ ม ื่อ เ ร ิ่ม ท ำ ก ิจ ก ร ร ม  ก ำ ห น ด  

ว ัน โ ด ย  C O M M U T E E
3 .  3  ส .  ( ส ะ ส า ง , ส ะ ด ว ก , ส ะ อ า ด )  เป ็น ป ร ะ จ ำ  ท ุก ว ัน ก ่อ น เ ล ิก ง า น  1 5  

น า ท ี
4 .  ว ัน ท ี่ต ร ว จ ป ร ะ เ ม ิน  A U D I T O R  T E A M  จ ะ ก ำ ห น ด ก ่อ น ว ัน ท ี่ต ร ว จ  1 

ส ัป ด า ห ์
5 .  ก า ร ด ำ เ น ิน ก า ร ป ร ะ ช ุม ส ร ุป ผ ล  C O M M I T T E E  จ ะ ก ำ ห น ด ว ัน แ ล ะ ห ัว  

ข ้อ ก า ร ป ร ะ ช ุม ล ่ว ง ห น ้า  1 ส ัป ด า ห ์

ร - ก ำ ห น ด ว ิธ ีป ร ะ เ ม ิน แ ล ะ ร ุป แ บ ุบ ก า ร ร า ย ง า น

1 .  ป ร ะ เ ม ิน ต า ม พ ื้น ท ี่ร ับ ผ ิด ช อ บ
2 .  เ อ ก ส า ร ก า ร ป ร ะ เ ม ิน  แ บ ่ง เ ป ็น  2  ป ร ะ ๓ ท ค ือ

2 . 1  ป ร ะ เ ภ ท โ ร ง ง า น
2 . 2  ป ร ะ ๓ ท ส ำ น ัก ง า น

3 .  ป ร ะ เ ม ิน ผ ล แ ล ะ ส ร ุป จ ุด ท ี่ค ว ร ป ร ับ ป ร ุง โ ด ย  A U D I T O R  T E A M
4 .  ร า ย ง า น ว ิธ ีก า ร แ ก ํใ ข โ ด ย  W O R K I N G  T E A M
5 .  C O N T R O L L E R  ร ว บ ร ว ม ผ ล ก า ร ป ร ะ เ ม ิน , ร า ย ง า น ว ิธ ีก า ร แ ก ้ไ ข  แ ล ะ  

จ ัด ท ำ ก ร า ฟ แ ส ด ง ค ว า ม ก ้า ว ห น ้า  ล ่ง  L E A D E R

6 . ก ำ ห น ด  S T E P  ก า ร ท ำ ก ิจ ก ร ร ม

1. ทดลองทำกิจกรรม
คร้ังท่ี 1 เริ่อง”การจัดเอกสารแบบฟอร์มฝ่าย ADMIN”
คร้ังท่ี 2 เรอง’’การจัด CHECK GAUGE แผนก QC

2. สรุปผล
3. ทำกิจกรรมทั้งโรงงาน
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เ อ ก ส า ร ' ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ท ำ ก ิจ ก ร ร ม  3  ส  ไ ด ้แ ก ่
1 .  แ บ บ ฟ อ ร ์ม ก า ร ใ ห ้ค ะ แ น น ก ิจ ก ร ร ม  3 ส .  ป ร ะ ๓ ท โ ร ง ง า น  ( ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 3 )
2 .  แ บ บ ฟ อ ร ์ม ก า ร ใ ห ้ค ะ แ น น ก ิจ ก ร ร ม  3  ส  ป ร ะ เ ภ ท ส ำ น ัก ง า น  ( ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 4 )
3 .  แ บ บ ฟ อ ร ์ม จ ุด ท ี่ค ว ร ป ร ับ ป ร ุง  ( ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 5 )
4 .  แ บ บ ฟอร์มร า ย ง า น การป ร ับ ป ร ุง แ ก ้ไ ข  ( ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 6 )

ต ัว อ ย ่า ง ก า ร ท ำ ก ิจ ก ร ร ม  3  ส .
ต ัว อ ย ่า ง ก า ร ท ำ ก ิจ ก ร ร ม  3  ส .  ใ น ท ี่น ี้แ ส ด ง ต ัว อ ย ่า ง ข อ ง ก า ร ท ำ ท ำ ก ิจ ก ร ร ม  3  ส  

ป ร ะ ๓ ท ส ำ น ัก ง า น  ค ือ  ก ' ■ 'ร ท ำ ก ิจ ก ร ร ม  3  ส . ข อ ง แ ผ น ก ธ ุร ก า ร  บ ่ร เ 1ว ณ เ ค ร อ ง ถ ่า ย เ อ ก ส า ร  
แ ล ะ ต ู้เ ก ็บ เ อ ก ส า ร  ใ น ว ัน ท ี่ 2 2  ม ก ร า ค ม  2 5 4 2  แ ส ด ง ไ ด ้ต ัง ต า ร า ง ท ี่ 4 . 1 7  - 4 . 2 0

สรุปผลการทำกิจกรรม3 ส.ของแผนกธุรการ บรเวณเครองถ่ายเอกสารและตู้เก ็บ 
เอกสาร ในวันที่ 22 มกราคม 2542 ได้ตังนี้

1. ไม่มีสิงของที่ไม่จำเป็นอยู่ในบรเวณโรงงาน
2. การทำงานการหยิบกระดาษสะดวกขึ้น
3. พื้นที่ทำงานสะอาดขึ้น
4. พนักงานกระดือรอร้นในการร่วมกิจกรรม
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ตารางที่ 4.13 แบบฟอร'’มการให้คะแนนกิจกรรม 3 ส ประเภทโรงงาน

แผนก 

วันเดือนปี
กรรมการ

เวลา

ห้วข้อ รายละเอียด คะแนนที่ไต้ ข้อเสนอแนะ

0 3 5
1. สภาพแวดห้อม 1. พื้นที่ทำงานมีความสะอาดเป็นระเบียบหรือใม,

2. มีการจัดเก็บอุปกรณ์และเครื่องมือเป็นระเบียบหรือไม่

3. มีถังขยะเพียงพอและทั้งอยู่ในชุดที่เหมาะสมหรือไม่

4. มีป็ายบอกตำแหน่งอุปกรณ์ของใข้ในแผนกหรือไม่

5. มีป้ายบอกชื่อหน่วยงานหรืออึ๋นๆ ที่จำเป็นหรือไม่

2. ห้องทำงาน 1. โต๊ะทำงานมีสิ่งของที่ไม่จำเป็นวางอยู่หรือไม่

2. ในต้เอกสารมีการจัดแฟ้มเอกสารเป็นระเบียบหรือไม่

3. มีป้ายบอกชื่อแฟ้มของแต่ละแฟ้มหรือไม่

3. สภาพเครึ๋องจักร 1. มีป้ายบอกชื่อเครื่องจักรและผู้รับผิดชอบหรือไม่

2. มีสิ่งของที่ไม่จำเป็นวางบนเครื่องจักรหรือไม,

3. จัดทำวิธีการหรือมาตรฐานการใช้เครื่องมือหรือไม,

4. เครื่องจักรอยู่ในสภาพที่หยิบง่ายหาย!หรือไม่

5. มีการทาสื ตีเสันกำหนดการวางหรือไม่

4. การเก็บอุปกรณ์’ 

และเครื่องมือ

1. มีการจัดเก็บอุปกรณ์เป็นระเบียบเรียบรัอยหรือไม่

2. เครื่องมือ อุปกรณ์อยู่ในสภาพที่หยิบง่าย หาย!หรือไม่

3. มีการกำหนดที่วางแน่นอนและมีป้ายบอกหรือไม,

5. การดำเนิน 

กิจกรรม

1. การแต่งกายของพนักงานถูกต้องตามกฎหรือไม่

2. มีความพยายามในการปรับปรุงพื้นที่หรือไม่

3. มีการจัดตัวแทนพื้นที่ไวัอธิบายขั้นตอนการดำเนินงาน

4. มีผังแบ่งพื้นที่ดูแลหรือไม,

รวมคะแนนทั้งหมด

ความคิดเห็นเพิ่มเติม

หล้กเกณฑ์การให้คะแนน

0 = POOR 3 = FAIR 5 = GOOD
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ตารางที่ 4.14 แบบฟอร์มการให้คะแนนกิจกรรม 3ส ประเภทสำนักงาน

แผนก กรรมการ
วันเดือนปี ทลๅ

หัวข้อ รายละเอียด คะแนนท ี่ไต้ ข้อเสนอแนะ
0 3 5

โต๊ะทำงาน 1. มีผิน คราบสกปรกอยู่บน/ใดโต๊ะทำงานหรือ1ไม่
2. มีของไม่จำเป็นวางอยู่บน/ใต้โต๊ะหรือไม,
3. ความเป็นระเบียบเรืขบร์อยของลิ้นชักโต๊ะ
4. มีความเป็นระเบียบเรียบร้อยของการวางสิ่งของบนโต๊ะ
5. มีของใช้ส่วนตัวปะปนอยู่กับงานหรือไม่
6. มีความสะดวกในการหยิบของใช้งานหรือไม่

ตู้เก็บเอกสาร 
ตู้เก็บของ

1. มีของที่ไม,เกี่ยวข้องปะปนอยู่กับงานหรือไม่
2. การจัดเก็บเอกสาร วัสดุต่าง  ๆ ในตู้เป็นระบบหรือไม่
3. ความสะดวกในการหยิบใช้งาน
4. มีปึาขชึ๋อแยกประเภทเอกสาร วัสดุ ที่เก็บไว้หรือไม่
5. เนื้อที่การจัดเก็บเหมาะสมหรือไม่
6. มีเอกสาร สิ่งของท ี่ควรสะสาง แต่ยังเก็บไว้หรือไม่
7. การเก็บมากเกินความปลอดภัยหรือไม่
8. ม ีการเก็บมากเกินความจำเป็นหรือไม่
9. ม ีการนำเอกสารกองเก็บตามพื้น/ใต้โต๊ะ ทำงานหรือไม่
10. ต ู้เก็บม ีหยากไย่ คราบสกปรกหรือไม,
11. ม ีการติดฟ้าขขื่อตู้รับผิดชอบหรือไม่

อุปกรณ์ 
เครื่องใช้ไฟฟ้า 
สภาพแวดล้อม 
ของพื้นที่

1. สายไฟ สายโทรศัพฑ์ อยู่ในสภาพเรียบร้อย เกะกะหรือไม่
2. ปลั๊กไฟอยู่ในสภาพปลอดภัยหรือไม่
3. มีเศษขยะ คลิปหนีบกระดาษตกหล่นหรือ1ไม่
4. มีผิน คราบสกปรก หยากไย่หรือไม่
5. ม ีการติดป้ายบอกหน่วยงาน หรืออื่น  ๆ ท่ีจำเป็นหรือไม่

พนักงาน 1. การแต่งกายของพนักงานเหมาะสมหรือไม,
2. ม ีความพยายามในการปรับป}งพื้นที่หรือไม,
3. การปรับป^งมีความกัาวหนำหรือไม่
4. การดำเนินกิจกรรมเป็นไปตามขั้นตอนหรือไม่
5. ม ีความร่วมมือในการดำเนินกิจกรรมหรือไม่

รวมคะแนนทั้งหมด

ความคิดเห็นเพิ่มเติม

หลักเกณฑ์การให้คะแนน
0 = POOR 3 = FAIR 5 = GOOD



ตารางท ี่ 4.15 ตารางช ุดท ี่ควรปรับปร ุง

กิจกรรม รส. 
บริษัท เซฟต้ีพลัส จำกัด

ชุดท่ีควรปรับา]รง

แผนก 

วันท่ีประเมิ

ผู้รายงาน

น ผู้อนุมัติ

ลำดับ ชุดท่ีควรปรับปรุง รายละเอียด

,



ตารางที่ 4.16 ตารางรายงานการปรับปรุงแกไข

กิจกรรม รส. รายงานการปรับปรงแก้ไข

แผนก 

วันที่ประเมิ

ผู้รายงาน

น ผู้อนุม้ต๊

ลำดับ ปิญหา สาเหตุ การแก้ไขชั่วคราว การแก้ไขถาวร ผู้รับผิดชอบ กำหนดเสร็จ

-
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ตารางที 4.17 แบบฟอ?มการให้คะแนนกิจกรรม รส ประ๓ ทสำนักงาน

แผนก ธุรการ (ต้กระดาษสำหรับก่ายเอกสาร และเคร่ํองก่ายเอกสาร) กรรมการ สร้อยทอง
วันเดีคนปี 2 ก.พ.42 เวลา 14.45-15.00น.

หัวข้อ รายละเอยด คะแนนทีได้ ข้อเสนอน,นะ
0 3 5

โต๊ะทำงาน 1. ทีฝ่น คราบสกปรกอยู่บน/ใต้โต๊ะทำงานหริอไม่ X ทีฝ่นบนเด่ร่ํองก่ายเอกสาร
(เด่ร๋ึองก่ายเอกสาร) 2. ทีของไม่จำเป็นวางอยู่บน/ไต้โต๊ะหริอไม่ X ทีทีอจับประดูและเอกสารที'ไม่เก่ียวช้อง

3. ความเป็นระเปียบเรียบร้อยของล้ินชักโต๊ะ X ไม่ทีการบอกตำแหน่ง
4. ทีความเป็นระเบียบเรียบร้อยของการวางล้ิงของบนโต๊ะ X ไม่ทีการบอกตำแหน่ง
5. ทีของใชัส่วนตัวปะปนอยู่กับงานหรีอใม่ X ทีไบผ่านยาม

6. ทีความสะดวกในการหยิบของใช้งานหรอใม่ X ไม่!ตำแหน่ง

ตู้เก็บเอกสาร 1. ทีของ'ทีใม่เทียวข้องปะปน'อยู่กับงาน'หรอ1ใม่ X ทีโซ่คล้องจักรยาน

ตู้เก็บของ 2. การจัดเก็บเอกสาร วัสดุต่าง  ๆในต้เป็นระบบหริอ'ไม่ X 'ไม่ทีป้ายบอก

3. ความสะดวกในการหยิบใช้งาน X ไม่ทีป้ายบอก

4. ทีป้ายข๋ึอแยกประเภทเอกสาร วัสดุ ทีเก็บไว้หรีอใม่ X ควรทีป้ายบอก

5. เน้ือทีการจัดเก็บเหมาะลมหรีอไม่ X

6. ทีเอกสาร สิงของทีควรละสาง แต่ยังเก็บไว้หรีอไม่ X สถานไม่ชัดเจนเน้ืองจาก'ไม่ทีการบอกตำแหน่ง

7. การเก็บมากเกินความปลอดภัยหรีอไม่ X ทีโซ่คล้องจักรยาน

8. ทีการเก็บมากเกินความจำเป็นหรอไม่ X

9. ทีการน่าเอกลารกองเก็บตามพ้ืน/ใต้โต๊ะ ทำงาน'หริอ,ไม่ X

10. ต้เก็บทีหยากไย่ คราบลกปรกหริอ'ไม่ X

11. ทีการติดป้ายข่ึอผู้รับผิดชอบหริอ'ไม่ X ควรทีป้ายบอก

อุปกรณ์ 11 ลายไฟ สายโทรตัพท์ อยู่ไนสภาพเรียบร้อย เกะกะหริอไม่ X เต้าเทียบแตก

เด่ร่ํองใช้ไฟฟ้า 2. ปล้ิก'ไฟอยู่'ไนสภาพปลอดภัยหริอ,ไม่ X เต้าเทียบแตก

สภาพแวดลัอม 3. ทีเคษขยะ คสิปหนีบกระดาษตกหล่นหริอ'ไม่ X

ของพ้ืนท่ี 4. ทีฝ่น คราบสกปรก หยากไย่หริอ'ไม่ X

5. ทีการติดป้ายบอกหน่วยงาน หริออน  ๆทีจำเป็นหริอ'น- X

พนักงาน 1. การแต่งกายของพนักงานเหมาะสมหริอ'ไม่ X

2. ทีความพยายามไนการปรับปเงพ้ืนทีหริอ'ไม่ X

3. การปรับปเงทีความกิาวหน้าหริอไม่

4. การดำเนินกิจกรรมเป็นไปตามข้ันตอนหริอไม่

5. ทีความร่วมมอในการดำเนินกิจกรรมหริอ'ไม่
รวมคะแนนท้ังหมด 68/125 = > 54 %

ความคิดเห็นเทีมเดิม 1. ควรทีป้ายบอกตำแหน่งเอกสาร
2. ควรมีการทำความละอาดลมำเสมอ

หลักเกรนฑ์การ'ให้คะแนน
0 = POOR 3 = FAIR 5 = GOOD
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ตารางที่ 4.18 แบบฟอร์มการให้คะแนนกิจกรรม รส ประ๓ ทสำนักงาน

แผนก อุรการ (บริเวณเครื่องถ่ายเอกสาร และดู้เก็บกระดาษ) กรรมการ รัตนา
วันเดํอน่ปี 2 2 ก.พ.99 เวลา 14.50- 15.00น.

หัวข้อ รายละเอยด คะแนนท่ีใด้ ข้อเสนอแนะ
0 3 5

โต๊ะทำงาน 1. มีรุน คราบสกปรกอยู่บน/ไต้โต๊ะทำงานหริ«ไม่ X มีรุนบริเวณกาดไล่กระดาษ
(เครื่องถ่ายเอกสา?) 2. มีของใม่จำเป็นวางอยู่บน/ใต้โต๊ะหริอใม่ X มีช้ันล่วนวางบนกาดใล่กระดาษ

3. ความเป็นระเบียบเรียบร้อยของล้ินชักโต๊ะ X จัดไม่เป็นหมวดหมู่

4. มีความเป็นระเบียบเรียบร้อยของการวางสิงของบนโต๊ะ X มีเศษกระดาษบนกาดไล่กระดาษมีใบผ่านยาม

5. มีของใช้สํวนตัวปะปนอยู่กับงานหริอไม่ X
6. มีความสะดวกในการหยิบของใช้งานหริอใม่ X

ตู้เก็บเอกสาร 1. มีของท่ีใม่เก่ียวช้องปะปนอยู่กับงานหริอใม่ X มีดุญแจลิอคประดูวางอยู่บนโต๊ะ

ตู้เก็บของ 2. การจัดเก็บเอกสาร วัสดุต่าง  ๆในต้เป็นระบบหริอไม่ X วางกระดาษปะปนกัน

3. ความสะดวกในการหยิบใช้งาน X
4. มีป้ายซ่ึอแยกประ๓ทเอกสาร วัสดุ ท่ีเก็บใวัหริอใม่ X ใม่มี

5. เน้ือท่ีการจัดเก็บเหมาะลมหริอใม่ X
6. มีเอกสาร สิงของท่ีควรละลาง แต่ยังเก็บใวัหริอไม่ X มแผ่นหับวางอยู่

7. การเก็บมากเกินความปลอดภัยหริอไม่ X
8. มีการเก็บมากเกินความจำเป็นหริอใม่ X มี A4 อยู่ 2 ริม

9. มีการนำเอกสารกองเก็บตามพ้ืน/ใต้โต๊ะ ทำงานหริอใม่ X
10. ต้เก็บมีหยาก1ไย่ คราบสกปรกหริอใม่ X
11. มีการติดป้ายซ่ึอผู้รับรดขอบหริอไม่ X ไม่มี

อุปกรณ์ 1. ลายไฟ ลายโทรตัพท์อยู่ในสภาพเรียบร้อย เกะกะหริอไม่ X มีเต้าเสิยบลาย1ไฟท่ี'ไช้การ1ไม่1ได้

เคร่ืองใช้ใฟฟ้า 2. ปล้ิกไฟอยู่ในสภาพปลอดภัยหริอใม่ X มีเต้าเสิยบลายใฟท่ีใช้การไม่ใต้

สภาพแวดลัอม 3. มีเศษขยะ คสิปหบีบกระดาษตกหล่นหริอไม่ X
ของพ้ืนท่ี 4. มีรุน คราบสกปรก หยากไย่หริอใม่ X

5. มีการติดป้ายบอกหน่วยงาน หริออ่ึน  ๆท่ีจำเป็นหริอไม่ X
พนกงาน 1. การแต่งกายของพนักงานเหมาะสมหริอใม่ X

2. มีความพยายามในการปรันปÎงพ้ืนท่ีหริอใม่ X
3. การปรับปÎงมีความกัาวหน้าหริอไม่

4. การดำเนินกิจกรรมเป็นไปตามช้ันตอนหริอใม่

5. มีความร่วมมีอในการดำเนินกิจกรรมหริอใม่
รวมคะแนนท้ังหมด 70/125 = > 56.0 %

ความคิดเห็นเท่ีมเติม 1. ควรจัดทำป้ายซ่ึงแยกประ๓ท/ขนาดของเอกสารในช้ันเก็บ
2. การจัดเก็บสิงของภายในเคร่ืองถ่ายเอกสารควรแบ่งหมวดหมู่ให้ขัดเจน

หลักเกณาโการให้คะแนน
0 = POOR 3 = FAIR 5 = GOOD



ตารางท ี 4 .19 ตารางธ ุดท ีควรปร ับปร ุง

กิจกรรม 3ส. 
บริษัท เซฟตี้พลัส จำกัด

จฺดที่ควรปรับปรุง

แผนก ธุรการ (บริเวณตู้เก็บกระดาษถ่ายเอกสาร และเครื่องถ่ายฯ)

วันที่ประเมิน 22 ก.พ. 2542

ผู้รายงาน นริสา

ผู้อบุมัติ สุวรรณา กิจยาติ

ลำดับ ธุดที่ควรปรับปรุง รายละเอียด

1 สะสาง (การแยกของที่ใช้กับของที่ไม่ใช้ออกจากกัน) 1. มีสิ่งของและเอกสารที่ไม่จำเป็นต่อการทำงานวางอยู่ในบริเวณทำงาน เช่น ช้ินส่วนเคร่ือง
จักร, ใบผ่านยาม, กระป้องสี, กุญแจก็อคประตู, กล่องใส่ช้าหมึก

2 สะดวก (การจัดให้เป็นหมวดหมู่, ง่ายต่อการใช้งาน) 1. ไม่มีป้ายชื่อบอกประเภทของกระดาษ, อุปกรณ์สำหรับการถ่ายเอกสาร บริเวณชั้นวางเอกสาร

และตู้เก็บของเครื่องถ่ายเอกสาร

2. ไม,มีป้ายชื่อบอกผู้รับผิดชอบ / ตำแหน่ง

3 สะอาด (การทำความสะอาดและบำรุงรักษาอุปกรณ์ต่าง  ๆ ให้พร้อม 1. มีผ่นบริเวณถาดใส่กระดาษ และชั้นวางกระดาษ

สำหรับการทำงานอยู่เสมอ) 2. มีเต้าเสียบที่มีสภาพไม่สมบรุณ์ที่ใช้งานอยู่



ตารางที่ 4.20 ตารางรายงานการปรับปรุงแก้ไข

กิจกรรม 3ส. รายงานการปรับปรุงแก้ไข

แผนก ธุรการ (บริเวณตู้เก็บกระดาษถ่ายเอกสาร และเคร่ืองถ่ายฯ)
วันท่ีประเมิน 22 ก.พ. 2542

ผู้รายงาน สุวรรณามณี
ผู้อสุมิต สุวรรณา กิจยาติ

ลำดับ ปิญหา สาเหตุ การแก้ไขช่ัวคราว การแก้ไขถาวร ผู้รับผิดชอบ กำหนดเสร็จ

1 ไม่มิฟ้ายบอกช่ือผู้รับผิดขอบ/ 1. ไม,ได้กำหนดหน้าท่ีผู้ 1. ให้แม่บ้านเป็นผู้ดูแล 1. กำหนดผู้ท่ีรับผิดชอบโดยตรง สุวรรณา มณี 25 ก.พ. 2542
ตำแหน่ง รับผิดชอบโดยตรง

2 ไม่มิป้ายช่ือบอกประเภทเอกสาร 1. ยังไม่ได้จัดทำ 1. จัดทำท่ีวางให้เป็นหมวดหมู่ 1. กำหนดพ้ืนท่ีว่าอะไรควรอยู่ท่ีใด สุวรรณา มณี 25 ก.พ. 2542
หยิบใช้ง่าย

3 มิผิน 1. ไม่ได้ทำความสะอาด 1. ให้แม่บ้านทำความสะอาด 1. กำหนดให้ผู้รับผิดชอบดูแลทำความ สุวรรณา มณี 25 ก.พ. 2542
สะอาดทุกวัน

CO
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4.3 จัดทำมาตราซานในการตรวจส'อบเครี่'อง'รม

การจัดทำมาตราฐานในการตรวจสอบเครองจักร จะทำให้ เราสามารถสร้างและใช้ เคร่ืองมือ 
ก และฟิกร่โเจอร์ง่ายข้ึน ความผิดพลาดทางการผลิตก็จะน้อยลง เวลาท่ีใช้ในการปรับเปล่ียน 
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์น้อยลง

ในโรงงานตัวอย่างยังไม่มืการจัดทำมาตราฐานในการตรวจลอบเครองปม ในการทำงานจรง 
ของพนักงานจะทำการแก้ปัญหาเม่ือความเลิยหายเกิดข้ึนกับช้ินงานเป็นจำนวนมาก เน่ืองมาจาก 
พนักงานท่ีทำการแก้ไข หรอตรวจสอบเครอง'ปัมทำไม่ถูกวิธี เพราะไม่มืมาตราฐานในการตรวจ 
สอบเครองปัมให้กับพนักงานปฎิบํติ

มาตาฐานในการตรวจลอบ เครองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการทำงานของ 
คนตรวจสอบท่ีดีอย่างหน่ึงเพราะ จะเป็นเครองแนะนำและป้องกันความครบถ้วนของการตรวจ 
สอบใต้เป็นอย่างดี

เน่ืองจากเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ในโรงงานตัวอย่าง ยังใม่มืมาตราฐานในการตรวจสอบ 
สภาพ หรอความผิดปรกติของเคร่ืองจักร ตังน้ัมาตราฐาน'ในการตรวจสอบเคร่ืองปัม'จึง'ใต้มีการ 
จัดทำ มาตราฐานการตรวจสอบของเครองจักรต่าง  ๆ แสดงไต้ตามตารางท่ี 4.21

เน่ืองจากเครองจักรและเครองมืออุปกรณ์ต่างๆ ไม่เคยมีการสำรวจประลิทธิภาพ และสภาพ 
ในการใช้งานเลย ตังน้ันมีความจำเป็นอย่างย่ิงท่ีจะต้องมีการสำรวจและตรวจลอบสภาพของ 
เครองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆว่ามีสภาพการใช้การเป็นอย่างไร โดยการสำรวจไต้มีการ 
การแบ่งการสำรวจเป็นตังน้ี

1. เคร่ืองจักร และอุปกรณ์เคร่ืองมือต่างๆ สำรวจและตรวจสอบโดย 
แผนกซ่อมบำรุง

2. แม่พิมพ์ สำรวจและตรวจสอบโดยแผนกแม่พิมพ์

ซ่ึงจากการสำรวจไต้ผลตังตารางท่ี 4.22

ÜJ(T



ตารางท่ี 4.21 ตารางแสดงมาตราฐานการตรวจสอบเคร่ืองจักร

มาตุราฐานการตรวจสอบ

ช่ือเคร่ืองจักร
เครื่องปีมโลหะ (PRESS MACHINE)

ลำดับ
ท ี่

ช่ือช้ินส่วน มาตราฐานท่ีใช้ตรวจสอบ/ วิธีการ ความถ่ีการ 
ตรวจสอบ

ผู้รับผิดชอบ

ระบบขับเคลื่อนมอเตอร์
1 มอเตอร์ มีกำลังไม่ร้อนมากและไม่มีกลิ่นเหม็นไหม้ ทุกสัปดาห์ ช่าง

ลูกปีนมอเตอร์ ไม่มีอาการเสืยงดัง (แตก) ทุกเดือน ช่าง
พูลเล่มอเตอร์ ไม่แตกหรือหลวม ทุกเดือน ผู้ทำงาน

2 สายพาน ไม่หย่อน(กดแท้วสายไม่หย่อนตํ่ากว่า 1 ชม.)และอยู่ครบทุกเสั'น ทุกสัปดาห์ ผู้ทำงาน
ระบบไฟฟ้า
3 สวิตช์ไฟปิด -  เปิด ยังใช้งานไม่ได้ ไม่แตก ทุกวัน ผู้ทำงาน
4 สวิตช์มือ ไม่เสืยหรือแตก ทุกวัน ผู้ทำงาน
5 สวิตช์เท้า ไม่เสียหรือแตก ทุกวัน ผู้ทำงาน
6 ดู้ไฟควบคุม ไม่เสียหรือแตก ทุกเดือน ผู้ทำงาน
7 สายไฟ ไม่ขาด (ร่ัว) หรืออยู่ในสภาพอันตราย ทุกเดือน ผู้ทำงาน

ระบบหล่อล่ืน
8 ชุดอัดจารบีท่ีขัอเสือ ไม่เสียหาย และได้ทำการอัดแล้ว ทุกสัปดาห์ ผู้ทำงาน
9 ปีมนํ้ามันจารบี (แบบโยกมือ) ไม่เสียหาย และได้ทำการอัดแล้ว ทุกสัปดาห์ ผู้ทำงาน
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ลำดับ
ที่

ช่ือช้ินส่วน มาตราฐานท ี่ใช ต้รวจสอบ/ วิธีการ ความถ่ีการ 
ตรวจสอบ

ผู้รับผิดชอบ

11 หลอดแข้น'ไมันร่องอก มีอยู่ครบ และได้เติมนํ้ามันเรียบร้อยแล้ว ทุกสัปดาห์ ผู้ทำงาน
ระบบขับเคลื่อนข้อเสือ (ข้อกลาง)
12 เพลาข้อเสือ (ข้อกลาง) ลักษณะการหบุนแล้วไม่คดหรือไม่มีเสียงดังเกิดขึ้น ทุก 6 เดือน ช่าง
13 ม่เลย์เคร่ือง ลักษณะการหบุนไม,มีอาการคดหรือเบี้ยวและไม่มีเสียงดังเกิดขึ้น ทุก 6 เดือน ช่าง
14 บุ๊ชทองเหลือง ไม่มีรอยสึก หรือมีอาการหลวม ทุก 6 เดือน ช่าง

ท่ีเพลาขับหลัง ไม่มีรอยสึก หรือมีอาการหลวม ทุก 6 เดือน ช่าง
ที่ช๊าปข้อกลาง ไม่มีรอยสึก หรือมีอาการหลวม ทุก 6 เดือน ช่าง
ท่ีช๊าปข้อข้าง ไม่มีรอยสึก หรือมีอาการหลวม ทุก 6 เดือน ช่าง

15 ล่ิมพลิก ไม,เสียงดังและไม,สึก ทุก 6 เดือน ช่าง
16 เบรก สามารถจับเพลาได้ดี ทุก 6 เดือน ช่าง
17 สปริงดึงลิ่มพลิก ไม,ขาด ทุกสัปดาห์ ผู้ทำงาน
18 เพืเอง ลักษณะการหบุนไม่มีอาการคดหรือเบี้ยวและเสียงดัง ทุก 6 เดือน ช่าง
19 เพิองขับหลัง ลักษณะการหบุนไม่มีอาการคดหรือเบี้ยวและเสียงดัง ทุก 6 เดือน ช่าง
20 เพืเองขับหลัง ลักษณะการหบุนไม่มีอาการคดหรือเบี้ยวและเสียงดัง ทุก 6 เดือน ช่าง
21 โซ่ดึงลิ่มพลาสติก สามารถดึงสลักได้ดีและเมื่อปล่อยแล้วกลับคืนสู่สภาพปกติ ทุกสัปดาห์ ผู้ทำงาน
ระบบยึดแม่พิมพ์
22 แหวนลองน๊อตยึดแม่พิมพ์ มีสภาพที่ดีไม่สึกและอยู่ครบทั้ง 2 ข้าง ทุกวัน ผู้ทำงาน
23 น๊อตยึดแม่พิมพ์ เกลียวไม่เสียหรือรูด ทุกวัน ผู้ทำงาน
24 ลูกหมาก ไม,หลวม (สังเกตเวลาเคลื่อนที่ฝาครอบลูกหมากจะไม่ขยับ) ทุก 6 เดือน ช่าง

น๊อตล๊อคลูกหมาก บุมจับไม่สึก และเกลียวไม่เสียหรือรูด ท ุก6 เดือน ช่าง
เกลียวลูกหมาก เกลียวไม่เสียหรือรูด ทุก 6 เดือน ช่าง

CO
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ลำดับ ช่ือช้ินส่วน มาตราฐานท่ี,ใช ้ตรวจสอบ/ วิธีการ ความถ่ีการ ผู้รับผิดชอบ
ท ี่ ตรวจสอบ
26 อกเคร่ือง (หัวปม) หัวปมเวลาเคลื่อนขึ้นลงไม่ขยับไปข้างใดข้างหนึ่ง ทุก 6 เดือน ช่าง
27 ผิวร่องอกของหัวปม ไม่เปีนรอยสึก ทุก 6 เดือน ผู้ทำงาน
28 ผิวตัวปรับร่องอก ไม่เป็นรอยสึก ทุก 6 เดือน ผู้ทำงาน
ระบบลม
29 ตัวปรับแรงตันลม ไม่มีลมร่ัวซึม ทุกวัน ผู้ทำงาน
30 เกจวัดแรงตันลม หน้าปิดไม่แตก เข็มยังไม่ค้าง ทุกวัน ผู้ทำงาน

เกจวัดแรงตันลมเข้ากระบอกลม ไม่มีลมรั่วซึมและอ่านเกจวัคไค้ 6 - 7  kg/cm 2 ทุกวัน ผู้ทำงาน
เกจวัดแรงตันลมเข้าครัชท์ ไม'มีลมรั่วซึมและอ่านเกจวัดไค้ 6 - 7  kg/cm 2 ทุกวัน ผู้ทำงาน
เกจวัดแรงตันลมเข้าหัวปม ไม่มีลมรั่วซึมและอ่านเกจวัดได้ 6 - 7  kg/cm 2 ทุกวัน ผู้ทำงาน
เกจวัดแรงตันลมเข้า Cusion ไม่มีลมร่ัวซึมและอ่านเกจวัดได้ 2-3 kg/cm 2 ทุกวัน ผู้ทำงาน

3 1 ตัวกรองน่ํา ไม่มีลมรั่วซึมและคอยระบายนํ้าออก ทุกวัน ผู้ทำงาน
32 ตัวจ่ายนามัน ไม,มีลมรั่วซึมและยังมีนึ่ามันเหลืออยู่ ทุกสัปดาห์ ผู้ทำงาน
33 กระบอกลม ไม่มีลมร่ัวซึม ทุก 6 เดือน ช่าง
34 ท่อ/สายลม ไม่มีลมร่ัวซึม ทุกวัน ผู้ทำงาน
35 คอร์ยลม ไม,มีลมร่ัวซึม ทุกเดือน ๘

36 กระบอกโช๊คอัพ ไม่มีลมร่ัวซึม ทุกวัน ช่าง
ระบบครัชท”’
37 แผ่นครัชท'’ ครัชท์ยังจับได้ดีอยู่ ทุกวัน ช่าง
38 เพลาครัชท่ ไม่หลวม ทุกวัน ช่าง

CO
en
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ตารางท่ี 4.22 ตารางการสำรวจสภาพเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ

ลำดับ ประ๓ทของ ชนิดของเครอง จำนวนท่ีสำรวจ จำนวนท่ีจะต้อง
ท ี่ เคร่ืองจักร และ จักร และ และตรวจลอบ ซ่อมแซม

อุปกรณ์ อุปกรณ์
1 งานกลึง 1. เค่ร่ืองกลึง 5 0

2. เคร่ืองไส 5 0
3. เคร่ืองดัด 2 1
4. เครองเจาะ 2 0
5. เค ร อ ง ร ด 1 0

เกลียว
2. งานข้ึนรูป 1. เครองใ?ม 2 2

โลหะ 10 ดัน
2. เครองใ?ม 3 2

โลหะ25 ดัน
3. เค รองใ?ม 1 1

โลหะ40 ดัน
4. เครองใ?ม 5 3

โลหะธ0 ดัน
5. เค รองใ?ม 5 4

โลหะ80 ดัน
6. เครองใ?ม 2 2

โ ล ห ะ 100
ดัน 2 1

7. เครองใ?ม
โ ล ห ะ 150 1 1
ดัน

8. เครองใ?ม 1 0
โ ล ห ะ 2 0 0
ดัน

9. เครองใ?ม 1 0
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โ ล ห ะ 3 5 0  
ตัน

3. งานเช่ือม 1. เครองเช่ือม 3 1
4. งานย้ํา 1. เคร่ืองย้ํา 2 1
5. งานต๊าบ 1. เคร่ืองต๊าบ 2 2
6. งานจับยึด 1. Jig 60 13

2. Fixture 25 10
7. งานแม่พิมพ์ 1. แม่พิมพ์ 400 150
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4.4 การวางแผนตรวจสอบซ่อมแซมและบำรุงรักษาเครื่องจักรและเครื่องมืออุปกรณ  ์
ต ่างๆ (Preventive maintenance)

หลังจากท่ีมีการจัดทำมาตราฐานในการตรวจลอบ, ทำการสำรวจและตรวจสอบ, 
และทำการซ่อมแซมเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆ ให้อยู่ในสภาพท่ีจะพร้อมใน 
การใช้งานเร่ืยบร้อยแล้ว สิงท่ีจำเป็นอย่างย่ิงอีกอย่างหน่ึงท่ีจะต้องมีการดำเนินการ คือ 
การวางแผนตรวจสอบซ่อมแซมและบำรุงรักษาเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆ 
(Preventive maintenance) เพ่ือท่ีจะให้ฝ่ายผลิตมีเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ท่ีมีคุณภาพ 
หรอสภาพท่ีดีใช้ในการผลิตช้ินงานตลอดเวลา ซ่ึงในการวางแผนการการตรวจสอบซ่อม 
แซมและบำรุงรักษาเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆ (Preventive maintenance) 
จาก การสำรวจและตรวจสอบสภาพของเคร่ืองจักรพบว่า เคร่ืองจักรของแผนกผลิตช้ิน 
ลิวนมืการชำรุด เป็นจำนวนมาก ดังน้ันจึงมืการมุ่งเน้นไปทำการดำเนินการ วางแผนการ 
การตรวจสอบซ่อมแซมและบำรุงรักษาเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆ (Preventive 
maintenance) ซ่ึงเคร่ืองจักรอุปกรณ์ ท่ีมืการวางแผนการตรวจสอบซ่อมแซมและบำรุง 
รักษาเคร่ืองจักรและเคร่ืองมืออุปกรณ์ต่างๆ (Preventive maintenance) มีด้วยกัน 2 
อย่าง คือ

4.4.1 การวางแผนการตรวจสอบซ่อมแซมและบำรุงรักษาเคร่ืองปัม 
(PRESS MACHINE MAINTANANCE)

4.4.2 การวางแผนการตรวจสอบซ่อมแซมและบำรุงรักษาแม่พิมพ์ 
(DIE MAINTANANCE)

4.4.1 การวางแผนการตรวจสอบซอมแซมและบำรุงรักษาเคร่ืองปัม (PRESS MACHINE 
MAINTANANCE)

เน่ืองจากเคร่ืองปัมของโรงงานตัวอย่าง มีจำนวนเคร่ืองปัมอยู่ทังหมด 22 เครัอง 
ซ่ึงจะแบ่งประเภทของเคร่ืองปัมได้ 2 ประเภท คือ เคร่ืองปัมแบบไฮโดลิค จำนวน 1 เครอง และ 
เคร่ืองปัมแบบลม จำนวน 21 เคร่ือง ซ่ึงแต่ละเคร่ืองก็มืจำนวน TON ในการทำงานท่ีต่างกัน 
และ เคร่ืองปัมท่ีมือยู่ มี,หลายย้ีห้อด้วยกัน ดังน้ันการซ่อมแซมและบำรุงรักษาเครัองปัมทีมือยู่ก็จะมื 
ความต้องการในการซ่อมแซมเคร่ืองปัมท่ีต่''งกันด้วย ดังนันความถีในการการตรวจสอบซ่อมแซม 
และบำรุงรักษาเคร่ืองปัม (PRESS MACHINE MAINTANANCE) จึงมืดังนี
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1. การตรวจสอบสอบประจำวัน
2. การตรวจสอบประจำสัปดาห์
3. การตรวจสอบทุก 6 เดือน

การตรวจสอบประจำวัน

ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ป ร ะ จ ำ ว ัน  ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร แ ล ะ เ ค ร อ ง ม ือ อ ุป ก ร ณ ์ต ่า ง ๆ  แ ผ น ก ท ี่ม  ื
ก า ร ป ฏ ิบ ํต ิแ ล ้ว  ไ ด ้แ ก ่ แ ผ น ก ผ ล ิต ช ิ้น ส ่ว น  เ น ื่อ ง จ า ก เ ป ็น แ ผ น ก ท ี่ม ืเ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  ค ือ  เ ค ร ื่อ ง ป ัม  
โ ล ห ะ จ ะ ต ้อ ง ม ีก า ร ด ูแ ล ะ เ ป ็น ป ร ะ จ ำ ท ุก ว ัน  เ พ ร า ะ ถ ้า จ ุด ต ร ว จ ส อ บ จ ุด ใ ด จ ุด ห น ึ่ง เ ก ิด ม ีป ัญ ห า  
ช ิ้น ม า จ ะ ท ำ ใ ห ้เ ก ิด ค ว า ม เ ส ีย ห า ย ก ับ ช ิ้น ง า น ท ี่ผ ล ิต ไ ด ้เ ป ็น จ ำ น ว น ม า ก  ซ ึ่ง ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  
เ ค ร ื่อ ง ป ัม โ ล ห ะ  พ น ัก ง า น ท ี่ท ำ ง า น ป ร ะ จ ำ เ ค ร ื่อ ง จ ะ เ ป ็น ผ ู้ร ับ ผ ิด ช อ บ ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ป ร ะ จ ำ  
ว ัน โ ด ย จ ะ ใ ช ้แ บ บ ฟ อ ร ์ม  ใ บ ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ป ร ะ จ ำ ว ัน  ซ ึ่ง จ ะ ม ีจ ุด ท ี่จ ะ ต ้อ ง ต ร ว จ  
ส อ บ ท ั้ง ห ม ด  1 0  จ ุด  ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ เ ค ร ื่อ ง ป ัม โ ล ห ะ  โ ด ย ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ ะ ป ฏ ิบ ัต ิต อ น เ ช ้า  
ก ่อ น ท ี่จ ะ เ ร ื่ม ผ ล ิต ช ิ้น ส ่ว น  เ ม ื่อ ท ำ ก า ร ส ำ ร ว จ แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ  เ ส ร ็จ แ ล ้ว  ถ ้า ผ ล ก า ร ส ำ ร ว จ แ ล ะ  
ต ร ว จ ส อ บ ป ร ก ต ิ พ น ัก ง า น ท ี่ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ ะ ส ่ง ใ บ ใ บ ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ป ร ะ จ ำ ว ัน  
ใ ห ้ก ับ ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ผ ล ิต  เ พ ื่อ เ ก ็บ ไ ว ้เ ป ็น ข ้อ ม ูล  แ ล ะ ถ ้า ผ ล ก า ร ส ำ ร ว จ แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ ไ ม  ่
ป ร ก ต ิ พ น ัก ง า น ท ี่ท ำ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ จ ะ เ ข ีย น ใ บ ส ่ง ซ ่อ ม ส ่ง ใ ห ้แ ผ น ก ร ่อ ม บ ำ ร ุง  แ ล ะ ส ่ง ใ บ ใ บ  
ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ป ร ะ จ ำ ว ัน ใ ห ้ก ับ ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ผ ล ิต  เ พ ื่อ ต ิด ต า ม ผ ล ก า ร แ ก ้ไ ข  แ ล ะ  
เ พ ื่อ เ ก ็บ ไ ว ้เ ป ็น ข ้อ ม ูล  ซ ึ่ง ต ัว อ ย ่า ง ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ แ ส ด ง ไ ว ้ท ี่ต า ร า ง ท ี่ 4.23

การตรวจสอบประจำสัปดาห์

การสำรวจและตรวจสอบประจำสัปดาห์ของเคร่ืองปัมโลหะมีจุดในการสำรวจ 
และตรวจสอบท้ังหมด 8 จุดด้วยกันโดย จะมีการสำรวจและตรวจสอบโดยช่างจากฝ่าย 
ซ่อมบำรุง 1 จุดได้แก่

1. มอเตอร์
และจะมี 7 จุดท่ีพนักงานประจำเคร่ืองปัมโลหะจะเป็นผู้ตรวจสอบ ได้แก่ 1

1. สายพาน
2. จุดอัดจารบี ท่ี'ข้อเสีอ
3. ปัมน้ํามันจารบี (แบบโยกมือ)
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4. หลอดแก้นามันร่องอก
5. สปริงดึงล่ิมพลิก
6. โซ่ดึงล่ิมพลาสติก
7. ตัวจ่ายน้ํามัน

การสำรวจและตรวจสอบประจำทุก 6 เดือน

จ ุด ใ น ก า ร ส ำ ร ว จ แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ ป ร ะ จ ำ ท ุก  6  เ ด ือ น จ ะ เ ป ็น จ ุด ท ี่ม ีก า ร ช ำ ร ุด ย า ก แ ล ะ  
จ ะ เ ป ็น จ ุด ท ี่น า น ๆ ค ร ั้ง ส า ม า ร ถ ท ี่จ ะ ส ำ ร ว จ แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ  ซ ึ่ง ผ ู้ท ี่ท ่' า า ก ร ส ำ ร ว จ แ ล ะ ต ร ว จ  
ล อ บ จ ะ ต ้อ ง เ ป ็น ช ่า ง จ า ก แ ผ น ก ซ ่อ ม บ ำ ร ุง เ ท ่า น ั้น เ พ ร า ะ  จ ะ ต ้อ ง อ า ต ัย ค ร า ม ช ำ น า ญ เ ป ็น  
พ ิเ ศ ษ ใ น ก า ร ส ำ ร ว จ แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ  โ ด ย จ ุด ท ี่จ ะ ต ้อ ง ส ำ ร ว จ แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ ป ร ะ จ ำ ท ุก  6  
เ ด ือ น ข อ ง เ ค ร อ ง ป ม โ ล ห ะ  ม ีท ั้ง ห ม ด ด ้ว ย ก ้น  1 7  จ ุด  ค ือ

1 .  เ พ ล า ข ้อ เ ส ือ  ( ข ้อ ก ล า ง )
2 .  ม ู่เ ล ย ์เ ค ืร ื่อ ง
3 .  บ ู๊ช ท อ ง เ ห ล ือ ง  ท ี่เ พ ล า ข ับ ห ล ัง
4 .  บ ู๊ช ท อ ง เ ห ล ือ ง  ท ี่เ พ ล า ข ้อ ก ล า ง
5 .  บ ู๊ซ ท อ ง เ ห ล ือ ง  ท ี่เ พ ล า ข ้อ ข ้า ง
6 .  ล ิ่ม พ ล ิก
7 .  เ บ ร ก
8 .  เพ ืเอ ง
9 .  เ พ ิอ ง ข ับ ห ล ัง
1 0 .  เ พ ล า ข ับ ห ล ัง
1 1 .  ล ูก ห ม า ก
1 2 .  น ๊อ ต ล ๊อ ค ล ูก ห ม า ก
1 3 .  เ ก ล ีย ว ล ูก ห ม า ก
1 4 .  อ ก เ ค ร อ ง  ( ห ัว ป ม )
1 5 .  ผ ิว ร ่อ ง อ ก ข อ ง ห ัว ป ม
1 6 .  ผ ิว ต ัว ป ร ับ ร ่อ ง อ ก
17. กระบอกลม
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การสำรวจและตรวจสอบประจำทุก 6 เดือน ของเคร่ืองปัมจะมีแผนในการดำเนิน 
งานการตรวจสอบดังตารางท่ี 4.24

โ ด ย ก า ร ส ำ ร ว จ แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ เ ค ร ื่อ ง ป ัม ใ น จ ุด ส ำ ร ว จ แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ ท ุก  6  เ ด ือ น  
ช ่า ง ผ ู้ต ร ว จ ล อ บ จ ะ ใ ช ้แ บ บ ฟ อ ร ์ม  ใ บ ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ท ุก 6 เ ด ือ น  ใ น ก า ร ส ำ ร ว จ แ ล ะ  
ต ร ว จ ล อ บ เ ค ร ื่อ ง ป ัม  ถ ้า ผ ล ก า ร ต ร ว จ เ ค ร ื่อ ง ป ัม ป ร ก ต ิ ช ่า ง ผ ู้ต ร ว จ ส อ บ จ ะ ส ่ง  ใ บ ร า ย ง า น  
ก า ร ต ร ว จ ล อ บ ท ุก  6  เ ด ือ น  ใ ห ้ก ับ ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ซ ่อ ม บ ำ ร ุง  เ พ ื่อ เ ก ็บ ไ ว ้เ ป ็น ข ้อ ม ูล ใ น ก า ร  
ว ิเ ค ร า ะ ห ์ต ่อ ไ ป  แ ล ะ ถ ้า ผ ล ก า ร ต ร ว จ ล อ บ เ ค ร ื่อ ง ป ัม ผ ิด ป ร ก ต ิ ณ .  จ ุด ใ ด จ ุด ห น ึ่ง  ช ่า ง ผ ู้ส ำ ร ว จ  
แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ  จ ะ แ จ ้ง ให้ก ับ ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ผ ล ิต ช ิ้น ส ่ว น  แ ล ะ  แ ผ น ก ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ท ร า บ  ก ร ณ ีท ี ่
ส า ม า ร ถ ซ ่อ ม ไ ด ้เ ล ย  ห ร อ  เ ส ิย เ ว ล า ใ น ก า ร ซ ่อ ม ไ ม ่เ ก ิน  3 0  น า ท ี่ก ็จ ะ ด ำ เ น ิน ก า ร ซ ่อ ม  แ ต ่ถ ้า  
ไ ม ่ส า ม า ร ถ ซ ่อ ม ไ ด ้ท ัน ท ี อ า จ จ ะ เ น ื่อ ง ม า จ า ก ส า เ ห ต ุท ี่ห ล ีก เ ล ี่ย ง ไ ม ่ไ ด ้ต ่า ง ๆ  เซ ่น  ไ ม ่ม ีอ ุป ก ร ณ ์ 
ห ร อ เ ค ร ื่อ ง ม ีอ ท ี่จ ะ ท ำ ก า ร ซ ่อ ม แ ซ ม  1 ไ ม ่ม ีค ว า ม ส า ม า ร ถ ซ ่อ ม ไ ด ้ เ ป ็น ต ้น  ก ็จ ะ ท ำ ก า ร แ จ ้ง  
ใ ห ้ก ับ ท า ง  ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ผ ล ิต ช ิ้น ส ่ว น  แ ล ะ  แ ผ น ก ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ท ร า บ  แ ล ะ ห า ว ิธ ีก า ร แ ก ้ไ ข  
ป ัญ ห า ร ่ว ม ก ัน

ตัวอย่างการใช้ แบบฟอร์มในการสำรวจและตรวจลอบเคร่ืองปัมทุก 6 เดือนแสดง 
ได้ตามตาง4.25

เม่ือเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ ได้มีการซ่อมแซมหรอ แก้ไข แล้ว แผนกซ่อม 
บำรุงจะบันทึกการตรวจซ่อมเคร่ืองจักรเพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการวิเคราะห์ต่อไป โดยการ
บันทึกการตรวจซ่อมเคร่ืองจักร จะใช้แบบฟอร์ม ใบบันทึกการตรวจซ่อมเครองจักร แสดง 
ดังตารางท่ี 4.26



ตารางที่ 4.23 ตารางแสดงใบรายงานการตรวจสอบประจำวัน

ใบรายงานการตรวจสอบประจำวัน

หน่วยงาน.................................................................. เคร่ืองจักร
ชนิดเครื่องจักร..........................................................

หมายเลขเครื่องจักร.

ลำ
ดับ
ท่ี

ชุดที่ตรวจสอบ
ประจำ!สิอน................

จ อ พ พฤ ศ ส อ จ อ พ พฤ ศ ส อ จ อ พ หฤ ศ ส อ จ อ พ พฤ ศ ส อ จ อ พ ศ
1 สวิตค่างๆทำงานปกติหรือไม่
2
3
4 1ก«วัดแรงลมm  กระบอกลมไสั 6-7 kg/cm2
5
6
7
8
9
10 น๊อตยึดในส่วนค่างๆปกติหรือไม'

2.1คร่ืองมือปีมชนิด Crank Shaft (แบนลม) : ตรวจทุกข้อ ยกเข้นข้อ 5, 6, 7
3. เคร่ืองมือปิมชนิด Crank Shaft (แบบแม่เหล็ก):ตรวจเฉพาะข้อ 1,8,9,10
4. เคร่ืองมือปีมชนิด Crank ะ ตรวจทุกข้อ ยกเข้นข้อ 7 (เคร่ือง P 15 ให้ตรวจทุกข้อ)

ฝัสราง สัตรวจ ผู้อทุมํต

1รว



ตารางท่ี 4.25 แผง4การซ่อมป้าไÏงเคร๋ึองปิม-ทุก 6 เดธน

แผ น การซ ่อ ม บ ำร ุง  เคร ื่องป ้ม  ป ระจำท ุก  6 เด ือน

NO. PRESS
MACHINE

STD CYCLE P/A 1999
JAN FEB MARCH APRIL APRIL

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
PI 6 เดือน P

A
P2 6 เดือน P

A
P3 6 เดือน P ■

A
P4 6 เดือน P

A
P5 6 เดือน P

A
P6 6 เดือน P

A
P7 6 เดือน P

A
P8 6 เดือน P

A
P9 6 เดือน P

6ว



แผ น การซ ่อ ม บ ำร ุง  เคร ื่องป ้ม  ป ร ะ จ ํใท ุก  6 เด ือน

NO. PRESS
MACHINE

STD CYCLE P/A 1999
JAN FEB MARCH APRIL APRIL

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
A

P10 6 เดือน P 8
A

P li 6 เดือน P
A

P12 6 เดือน P
A ■P13 6 เดือน P
A

P14 6 เดือน P
A

P15 6 เดือน P
A

P16 6 เดือน P
A ■P17 6 เดือน P
A

P18 6 เดือน P
A

144
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ตารางที่ 4.26 ตารางแสดงใบรายงานการตรวจสอบทุก 6 เดือน 

ใบรายงานการตรวจสอบทุก 6 เดือน
หน่วยงาน........................................  วันท่ีตรวจ
สอบ........................................
เครืองจักร.........................................  ผู้ตรวจ
สอบ.............................................
ชนิดเครื่อง........................................

ลำดับ รายการตรวจสอบ ลักษณะอาการ ผลตรวจ หมายเหตุ
ท ี่ OK NG

ระบบขับเคลื่อนมอเตอร์
1 มอเตอร์

ลูกปีนมอเตอร์
พูลเล,มอเตอร์

2 สายพาน
ระบบไฟฟ้า

3 สวิตช์ไฟฟ้าปิด-เปิด
4 สวิตช์มือ
5 สวิตช์เท้า
6 ตู้ไฟควบคุม
7 สายไฟ

ระบบหล่อลื่น
8 จุดอัดจารบีที่,ข้อเสือ
9 ปีมนาจารบี (แบบโยกมือ)
10 ปีมนํ้ามันไฮดรอลิคส์ (แบบอัตโนมัต)
11 หลอดแก้วนำมั่นร่องอก

ระบบขับเคลื่อนข้อเสือ
12 เพลาข้อเสือ (ข้อกลาง)
13 มู่เล่ย์เครื่อง
14 บุ๊ชทองเหลือง

ตำแหน่งที่เพลาขับหลัง
ตำแหน่งที่ช็าป1ข้อกลาง
ตำแหน่งที่ช๊าปข้อข้าง

15 ล่ิมพลิก
16 เบรก
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ลำดับ รายการตรวจสอบ ลักษณะอาการ ผลตรวจ หมายเหตุ
ท ี่ OK NG
17 สปริงดึงล่ิมพลิก
18 เฟือง
19 เพิองขับหลัง
20 เพลาขับหลัง
21 โซ่ดึงลิ่มพลิก

ระบบยึดแม่พิมพ์
22 แหวนลองน’อดยึดแม่พิพม์
23 น๊อตยึดแม่พิมพ์
24 ลูกหมาก

น๊อตลิอคลูกหมาก
เกลียวลูกหมาก

25 ชุดล๊อคคอลูกหมาก
26 อกเคร่ือง (หัวปีม)
27 ผิวร่องอก1ของหัวปิม
28 ผิวตัวปรับร่องอก

ระบบลม
29 ตัวปรับแรงดันลม
30 เกวัดแรงตัน

เกวัดแรงตันลมเข้ากระบอกลม
เกวัดแรงตันลมเข้าครัชพ์
เกวัดแรงตันลมเข้าหัวป๊ม
เกวัดแรงตันลมเข้า Cusion

31 ตัวกรองน้ํา
32 ตัวจ่ายน้ํามัน
33 กระบอกลม
34 ท่อ/สายลม
35 คอร์ยลม
36 กระบอกโช๊คอัพ

ระบบครัชท
37 แผ่นครัชท
38 เพลาครัชพ์
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4 . 4 . 2  ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ซ ่อ ม แ ซ ม แ ล ะ บ ำ ร ุง ร ัก ษ า เ ค ร ื่อ ง แ ม ่พ ิม พ ์ ( D I E  M A I N T A N A N C E )  

ก า ร ว า ง แ ผ น ต ร ว จ ส อ บ ซ ่อ ม แ ซ ม แ ล ะ บ ำ ร ุง ร ัก ษ า แ ม ่พ ิม พ ์ต ่า ง ๆ

เพ่ือประสิทธิภาพในการทำงานของแม่พิมพ์ท่ีมีอยู่ การการวางแผนตรวจสอบ 
ซ่อมแซมและบำรุงรักษาแม่พิมพ์ต่าง  ๆ เป็นการดำเนินงานที่สำคัญมากท่ีจะลดความสูญ 
เสืยของช้ินงาน เพราะถ้ามีการตรวจลอบและตรวจสอบสภาพของ แม่พิมพ์อยู่เป็นประจำ 
ก็จะทำให้เรารู้ถึงสภาพ และ ประสิทธิภาพของ แม่พิมพ์ท่ีกำลังใช้งานอยู่ ว่าแม่พิมพ์แต่ละ 
ตัวมี สภาพ และ ประสิทธิภาพของ แม่พิมพ์ เป็นอย่างไร สามารถท่ีจะใช้งานได้อีกนาน 
เท่าใร และควรท่ีจะทำการซ่อมบำรุงแมพิ่มพ์ช่วงไหนเพ่ือท่ีจะให้แม่พิมพ์ท่ีกำลังใช้งานอยู่ 
ผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพ ไม่เกิดเป็นช้ินงานเสิย โดยแผนในการวางแผนตรวจสอบซ่อม 
แซมและบำรุงรักษาแม่พิมพ์ต่างๆแสดงไว้ในตารางท่ี 4.27

น อ ก จ า ก ก า ร ว า ง แ ผ น ง า น ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  แ ล ะ ซ ่อ ม แ ซ ม แ ม ่พ ิม พ ์ท ี่ใ ช ้ง า น  แ ล ้ว  
ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ท า ง เ อ ก ส า ร ข อ ง แ ผ น ก แ ม ่พ ิม พ ์ แ ล ะ  แ ผ น ก ผ ล ิต ช ิ้น ส ่ว น  ม ีป ัญ ห า  ก า ร ส ือ  
ส า ร  ห ร อ ข ้อ ม ูล ท ี่ม ีอ ย ู่ท ั้ง 2 แ ผ น ก ไ ม ่ต ร ง ก ัน  ท ำ ใ ห ้ก า ร ท ี่จ ะ แ ก ้ไ ข ป ัญ ห า เ ร ื่อ ง แ ม ่พ ิม พ ์น ัน ช ้า  
เก ิน ไ ป  ท ำ ใ ห ้เ ก ิด ค ว า ม เ ส ิย ห า ย ก ับ ช ิ้น ง า น ท ี่ผ ล ิต อ อ ก ม า  แ ล ะ ป ัจ จ ัย ห น ึ่ง ท ี่เ ป ็น ส า เ ห ต ุ ข อ ง  
แ ม ่พ ิม พ ์ท ี่ไ ป  ท ำ ใ ห ้เ ก ิด ค ว า ม เ ส ิย ห า ย ก ับ ช ิ้น ง า น  ค ือ  ก า ร ว า ง แ ผ น ต ร ว จ ส อ บ ซ ่อ ม แ ซ ม แ ล ะ  
บ ำ ร ุง ร ัก ษ า แ ม ่พ ิม พ ์ต ่า ง ๆ  ( P r e v e n t i v e  m a i n t e n a n c e )

ข้ันตอนในการลดความสูญเสิยช้ินงานท่ีมีลาเหตุมาจาก แม่พิมพ์ มีข้ันตอนการ 
ดำเนินงานตังต่อไปน้ี 1 2

1. จัดทำระบบเอกสารในการสิอสารข้อมูล
2. การวางแผนตรวจสอบซ่อมแซมและบำรุงรักษาแม่พิมพ์ต่างๆ (Preventive 

maintenance)

การจัดทำระบบเอกสารในการสิอลารข้อมูล

เอกสารท่ีใช้ในการดำเนินาารในการซ่อมแซมแม่พิมพ์ ได้แก่
1. ใบแจ้งซ่อมบำรุงแม่พิมพ์ (ตารางท่ี 4.28)
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2. ใบบันทึกการซ่อมบำรุงแม่พิมพ์ (ตารางท่ี 4.29)

โดยข้ันตอนการดำเนินการเป็นดังน้ี
1. พนักงานตรวจสอบคุณภาพหรอพนักงานผลิตช้ินส่วนท่ีทำการผลิต เม่ือพบ 

ความผิดปรกติของช้ินงานท่ีเกิดจากแม่พิมพ์ให้แจ้งหัวหน้าแผนกแม่พิมพ์ 
ทราบโดยใช้แบบฟอร์ม ใบแจ้งซ่อมบำรุงแม่พิมพ์ พร้อมกับแจ้งให้หัวหน้า 
แผนกผลิตช้ินส่วน และ หัวหน้าแผนก ควบคุมคุณภาพ รับทราบ

2. แผนกเฌ่พิมพ์ตรวจสอบ แม่พิมพ์ท่ีมีปัญหาร่มกับแผนก ผลิตช้ินส่วน และ 
แผนก ควบคุมคุณภาพ ถ้าแม่พิมพ์เสิยจรง แผนกแม่พิมพ์ รับใบแจ้งซ่อม 
พร้อมกับหาสาเหตุ 1วิธีการแก้ไข และระยะเวลาในการแก้ไข และส่งให้กับ 
แผนกควบคุมคุณภาพ

3. หน่วยซ่อมบำรุงแม่พิมพ์ ท่ีทำการซ่อมแม่พิมพ์จะใช้ใบบันทึกในการซ่อมแม่ 
พิมพ์ เพ่ือบันทึกข้อมูลในการซ่อมว่ามีการซ่อมแซมอะไรไปบ้าง และส่งให้ 
กับหัวหน้าแผนกแม่พิมพ์ เพ่ือใช้เป็นข้อมูลในการวิเคราะห์แม่พิมพ์ต่อไป



ตารางท่ี 4.27 ตารางแสดงใบบันทึกการตรวจซ่อมเคร่ืองจักร 

ใบบันทึกการตรวจซ่อมเครื่องจักร
ชื่อเครื่อง_________________ หน้าท่ี
หมายเลขเครื่อง______________
ชนิดเครื่อง__________________

ส่วนท่ีพบปีญหา ส่วนที่ทำการแก้ไข
วัน/เดือน/ปี ปีญหา รายการซ่อม วัน/ เวลาแก้ไข ผู้ซ่อม ผู้ตรวจเช็ค

วันเร่ิม ใช้เวลา

ผู้อบุมัติ ผู้รายงานผู้ตรวจ
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ตารางท่ี 4.28 ตารางแสดงใบแจ้งซ่อมบำรุงแม่พิมพ์

หน่วย ซ่อมป้า^งแน่พิมพ์/ เคร่ืองจักร
ใบแจ้งซ่อมบำรุงแม่พิมพ์

แผนก แม่พิมพ์

แผนกที่ส ่งซ่อม .................................................................
ชื่อชินงาน
ช ื่อแม ่พ ิมพ ์/เคร ื่องจ ักร
ขั้นตอน
รุ่น
หมายและชิ้นงาน
จำนวนชิ้นงานที่ผลิต
ว ันท ี่ส ่งมอบแม ่พ ิมพ ์/ เครื่องจักร / เวลา
ต้องการแม่พ ิมพ์ / เครื่องจักร /  วันที่
ห ัวหน ้าแผนกท ี่ส ่งแม ่พ ิมพ ์/เคร ื่องจ ักร1ซ่อม

ปิญหา 1._______________________________________________
2. ___________________________________________________

ฝ่าย แม่พ ิมพ์ ร ับแม ่พ ิมพ ์/ เครื่องจักร วันที่ / เว ล า ....................................
สาเหตุ

1.  
2 . ____________________________________

3 . ______________
แนวทางการแต้ไข

1. ________________
2 .  

3.  

ข้ันตอน วั น/เดื อน/ปี เวลา ผู้ซ่อม
กำหนดเสร็จ

เร่ิมทำการ
ซ่อมเสร็จ

DRAWN BY CHECKED BY APPROVE 
D BY

□  OK. หัวหน้าหน่วย
□  NG.

ส่งมอบแม่พิมพ์/ เคร่ืองจักร / วันท่ี



ตารางท่ี 4.29 ตารางแสดงใบบันทึกการซ่อมแม่พิมพ์

ใบบันทึกการซ่อมบัทุงแม่พิมพ์
รายละเอียดของแม่พิมพ์ รายการอุปกรณ์’แม่พิมพ์

ขื่อแม่พิมพ์ ขั้นตอน I. LOWER PLATE
ขื่อชิ'นงาน ^น 2. UPPER PLATE
นมายเลขชิ,'นงาน เครื่อง«กร 3. PUNCH I
ความสูงของแม่พิมพ์ วันที่สร้าง 4. PUNCH 2
PART MATERIAL วันที่ใช้ 5. DIE
CLEARANCE PUNCH & DIE 6. STRPPER PLATE
อา((การใช้งาน PUNCH & DIE 7.PUNCH PLATE

8. SHANK
2ปขื่นงาน 9. SPRING 1

IO.STIPPER BOLT 1
11. PLATE
12. RETAINER 1
13. PUNCH 3
14. SPRING 2
15. LEG
16. STIPPER BOLT 2
17. PUNCH 4
18. PUNCH 5
19. RETAINER 2
20. GUIDE POST SET

PART NAME DESCRIPTION MAT’L Q’TY
จำนวนที่ผลิต (ชิ"น) วัน/เดือน/ปี เวลาทำงาน ผู้ซ่อม สาเหตุ การแก้ไข ผู้ตรวจ ค่าใช้จ่าย

เร่ิม เสร็จ

•

en



- \  '□ ••□ ชุ.* ; -VV^wh-jls 5: 

รจิน!!พินท์

ไบครวร1าค1น^มพ์ประจำTl ?54?
แผนก น น ่พ ิน พ ์ ป้าย ผลิตวั.น?(วน 

BRKT jn o a  fop  ท  R H  วันทิM  าง m s 5
ร ิจร ินก ์วบ B R KT jru jd  fop  ท  RH วันฑเวั - ภ  2  ภ  995
นนาฆ t ส■ะไะบงาน 8 3 7 9 1 3 -4 7 e o PART MATERIAL s ^ c c - o  A <5*5 121
ว ันคซน PIERCE CLEARANCE p u n c h  ร  DIE 0.168 MM.

98 T T «าบุกา?ไช่-'าน PUNCH & DIE 10.000 PCS.
r -วานก งรอง ผ ่ฬ ม ฬ ์ ^  350  MM.
นไทิ)-îshî PRESS 60 - BO TON

รคคทรเพํกร่พกี่ 1 1 รคคทรเว่คกร':.'ก่ี 2' '
'  I-OIVER PLATE 1__ 10 K

□  ng ■■
11. Plate □  ok

□  ng
2 UPPER Plate j__J 0K 12 RETAINER 1 □  ok

□  ng □  ng
rPÜNCHÎ [ J ok 

1 Ing

13 PUNCH 3 □  ok
□  n g .A PUNCH 2 1 1 OK 14 SPRING 2 □  ok

□  n g . ............... . □  n g -
5- DIE 1 j OK 15 LEG □  ok

□  ng.  . . _ □  ng
j

6 STRPPERPLAÆ [ 1 OK 16. STIPPER BOLT 2 □  ok รดกา!เคน 1
i 1 | ng 1. ค/วร!în  APPEArtANCE !

7. PUNCH Plate □  <-)K 17. PUNCH 4 ( ไOK - ÏLüfoนไผ่บิดง0,ใน่นคท
D NG □  ng - ในร่านไฝเบิบะ-วยรีกแรจ

6 SHANK □  บ* 16. PUNCH 5 □  ok ( IFli-DTï!eRรวรรรช )
- □ NG □  ng 6 าขคา

ร SPRING 1 [ |OK 19 RETAINER 2 □  ok 2. DIMENSTION ït".‘îUS0U j
□  NG. ......  - 1 Ing - f in s  lïm เนาค Yt’JVJSTu'ifi าคัry

10 STIPPER BOLT ' '□ ^ ' ' 20. GUIDE POST SET □  ok (ข้จ 9,10.12.13.105.20)
. n NG ...  .. _ 1 Ing ( inrtuL'snrTSKC'j )

20 นกทาร TRIAL นน่y< นพ์ □  ok เวจ:เนย
1 Ing i

r,nJuf\n-i:r:rri?n

PEPORT BY ■ APFROl'ED EY

DATE__ /•__/ __/._เ__ ilDATE



ใบบันทกการซ่อมบำรุงแน่พมพ์
รายละเอยดของแม่พมพ ํ-

4 ร า ย ก า ร อ ุป ก ร ณ ์แ ป พ ๊มพ ์ . .'บ่'

เแม ่ท ํมฑ ์ BRK 'T  ;mud nap ท  LH  ข ันตอน PIERCE 1. LOW ER PLATE 340 X  600 X  301 SS41 1 ทุ.■
ท น !,(วน BRK 'T ;mud nap rr LH น 90 TF’ 2. UPPER PLATE 340 X  600 X  30t SS41 1 . 0 .

มาย I f m u  งาบ B97913 -  4770 เด'?องขัก ฺร PRESS  60 - 00 TON 3 .PU NCH 1 200  X  400 X 701 SKD-11 1 'โ ; ,

วามส ุงรองแม ่ท ํนฑ 350  MM. ข ัน ท ีส ท ง 1/3/95 4. PUNCH 2 90 X 400 X 701 SKD-11 1 .■& ■

ART MATERIAL SPCC-GA 45/45 1.21 .ข ัน ท ีใ ข ั - / 12/1995 5. DIE 3 4 0 X 4 0 0 X  401 เ S K D -1 1 1 3 $

ILEAPANCE PUNCH &  DIE 0.168  MM. 6. STRPPER PLATE 3 4 0 X 4 0 0 X 151 SS41 1

าบ ุกาtK งาน PUNCH ร  DIE 10.000 PCS. 7. PUNCH PLATE 340 X  400 X 201 SS41 1 s .โ

8. SHANK 0  50.0 X 00 SS41 l i t
{ปข ันงาน 9. SPRING  1 DM 0 3 0 X 6 0 - 16

10. STIPPER BOLT 1 MSB 0 1 3 X 7 5 - ร า ,

11. PLATE 340 X  400 X 151 SS51 1.
12. R ETA IN ER 1 ■ - ...............E R A L - 13 - 6 ,
13, PUNCH 3 SPLA  0 1 3  X  70 X  P .11 SKD-11 3  ,
14. SPRING  2 DM 0 3 0 X 3 0 - 12
15. LEG 60 X 340 X 301 SS41 4
16. STIPPER  BOLT 2 MSB 0 1 3 X 4 5 - 12
17. PUN CH 4 3 9 X  1 7 5 X  701 1 SKD-11 ■ 11:
10. PUNCH 5 90 X 43 X 701 SKD-11 1
19. RETA IN ER  2 05 X 11๐ X 301 SS59 19
20. GUIDE POST SET GPS 0  32 X 120 STD .2*

PART NAME D ESC R IPTIO N  V ; . M AT'L , : PT
จ่านานทีนก ่ต (ว ิน) ข ัน/เดอน/ป ี เวลาทำงาน ผ ูข ่อน สาเหๆ กา7แก้ใ1 ผูต ท ฯ  เว ํค ด่า'l v

น ม เส?ส ■ / *

E
1?-'

--- บา6ว



154

4.5 การทำมาตราฐานในการทำงาน (WORK STANDARD)

มาตราฐานในการทำงาน (WORK STANDARD) เป็นเครองมือในการแนะนำ วิธีการ 
หรอ แนวทางในการทำงานท่ีถูกวิธีในแต่ละข้ันตอนการทำงานให้กับผู้ปฎิบ้ติงานในแต่ละ 
ข้ันตอนน้ัน  ๆ เพ่ือท่ีจะให้ผู้ปฏิบัติทำงานได้ถูกต้องตามวิธีการท่ีเราต้องการ เม่ือพนักงาน 
มีการทำงานท่ีถูกต้องตามข้ันตอน และ ปฏิบัติถูกวิธีการทำงาน ก็ทำให้การสูญเสียของ 
ช้ินงานในการทำงานไม่มื หรอ น้อยกว่าท่ี มีการงานไม่ถูกวิธีการทำงาน

สำหเบัช้ินงานท่ีมีปัญหาความสูญเสียเน่ืองมาจากมีวิธีการทำงานทำงานท่ีไม่เหมาะ 
ลมหรอถูกต้องมากท่ีสุด คือ BRACKET MUD COVER และ BRACKET FRT SEAT 
BELT

ในท่ีน้ีจะยกตัวอย่างมาตราฐานในการทำงาน (WORK STANDARD) ของ
BRACKET MUD COVER LH

WORK STANDARD
( มาตราฐานในการทำงาน)

PART NUMBER : 890000 -  2000
( หมายเลขช้ินงาน )
PART NAME BRACKET MUD COVER LH
( ซ่ือช้ินงาน )
PROCESS ( ข้ันตอนการทำงาน)

I.) SHEAR
>  MACHINE CONDITION

1. ประ๓ ฑเครองจักร / อุปกรณ์
เครองตัดเหล็ก SHEAR MACHINE ดังรูป



รปที 4.1 เครองตัดเหล็ก SHEAR MACHINE

>  OPERATION STANDARD

1. ข้ันตอนการปฏิบ้ติงาน
- ใช้เหล็ก SPCC-GA 45 /45  ความหนา 1.2 มิลลิเมตร
- ใส่เหล็กแผ่นเช้าเคร่ืองตัด (ครั้งที่ 1 ) ด้าน 1220 มิลลิเมตร หรอ 4 

ฟุต ตามรูปโดยให้ชนกับ STOPPER และต้ังค่าความยาวในการตัดท่ี 
ขนาด มิลลิเมตร

- ใส่เหล็กแผ่นเข้าเครองตัด ( คร้ังท่ี 2 ) ท่ีตัดคร้ังท่ี 1 แล้วมาตัดอีกตาม 
รูป และต้ังค่าความยาวในการตัดท่ีขนาด มิลลิเมตร
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2. จุดปลอดภัย

แว่นตาสวตซํ ถุงมอ หยอดน้ามน คมจบเหลก
เท้า หนัง - - -

>  Q U A L I T Y  C O N T R O L
1. จุดควบคุมคุณภาพ

- ช้ินงานได้ตามขนาด ( ตามรูป )
- ขอบของช้ินงานไม่,ป็นเส้ียน

3 3 0

ร - เม H

รูปท่ี 4.3 แสดงขนาดของช้ินงาน

2. การตรวจสอบคุณภาพ 
- ใช้มือลูบดูตามขอบ

II. ) F O R M  I 

>  M A C H I N E  C O N D I T I O N

1. ประเภทเครองจักร/อุปกรณ์
- เคร่ืองปัมโลหะขนาด 60 - 150 ตัน
- ใช้ระยะช่วงชักอย่างน้อย 101.6 มิลลิเมตร
- เคร่ืองท่ีสามารถข้ึนได้ คือ เคร่ืองท่ี 11 1 เครองท่ี 12 และ เครองที 14
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' f n  ป - .  ' ไ ' ' :

รูปท่ี 4.4 แสดงเคร่ืองปัมโลหะ

>  OPERATION STANDARD
1. ข้ันตอนการปฏิบัติงาน

- วางช้ินงานให้ชนกับ STOPPER ท้ัง 2 ด้าน ดังรูป โดยห้ามวางเกย 
STOPPER เด็ดขาด

รูป 4.5 แสดงการใส่ช้ินงานในข้ันตอนการปฏิบัติงาน FORM I

2. จุดปลอดภัย

‘ะa -----------------3-------------o O' 1 <=4 ay CSสวตซ ถุงมอ หยอดนัาม้น แว่นตา คมจับเหสก
มือ หนัง เสมอ - -
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>  QUALITY CONTROL
1. จุดควบคุมคุณภาพ

- แนวท่ีข้ึนรูปต้องไม่เป็นคม และ แตก
- ตัว L ต้องชัดเจน ตังรูป

รูปทิ 4.6 แสดงจุดควบคุมการของขนตอนการผลิต TRIM I

2. การตรวจสอบคุณภาพ
- ใช้ลายตา

III.) TRIM I
>  MACHINE CONDITION

1. ประ๓ ทเครองจักร/อุปกรณ์
- เคร่ืองปัมโลหะขนาด 60 - 150.ตัน
- ใช้ระยะช่วงชักอย่างน้อย 101.6 มิลลิเมตร
- เครองท่ีสามารถข้ึนได้ คือ เครองที่10 ,เครองที่11, เคร่ืองท่ี 12, 

เครองท่ี 14 และ เคร่ืองท่ี 15

รปท่ี 4.7 แสดงเคร่ืองปัมโลหะ
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>  O P E R A T I O N  S T A N D A R D

1 .  ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น
-  ว า ง ช ิ้น ง า น ใ ห ้แ น ว ข ึ้น ร ูป ข อ ง ช ิ้น ง า น  ล ง พ อ ด ีก ับ พ ิม พ ์

ร ูป ท ี่ 4 . 8  แ ล ด ง ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น  T R I M  I

2 .  จ ุด ป ล อ ด ภ ัย

- - - - - - - - - - - 5-- - - - - - - -o QS แ ว ่น ต า a-' tsส ว ต ซ ถ ุง ม อ ห ย อ ด น ัา ม ัน ค ม จ บ เ ห ล ก
ม ือ ห น ัง เ ส ม อ - -

>  Q U A L I T Y  C O N T R O L
1 .  จ ุด ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

ข อ บ ช ิ้น ง า น ไ ม ่เ ป ็น เ ส ิย น

รูปท่ี 4.9 แสดงจุดควบคุมคุณภาพ ข้ันตอนการผลิต TRIM I
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2 .  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ
-  ใ ช ้ม ือ ล ูบ
-  ใ ช ้ส า ย ต า

IV. ) TRIM II

>  MACHINE CONDITION
1 .  ป ร ะ เ ภ ท เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  /  อ ุป ก ร ณ ์

-  เ ค ร ื่อ ง ป ัม โ ล ห ะ ข น า ด  5 5  -  6 0  ต ัน
-  ใ ช ้ร ะ ย ะ ช ่ว ง ซ ัก อ ย ่า ง น ้อ ย  1 0 1  ม ิล ล ิเ ม ต ร
-  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ส า ม า ร ถ ข ึ้น ไ ด ้ ค ือ  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 8  , เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 9  แ ล ะ  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 1 7

! ; I :

รูปท่ี 4.1C แสดงเคร่ืองป้มโลหะ 

>  OPERATION STANDARD

1. ข้ันตอนการปฎิบ้ติงาน
- วางข้ึนงาน ให้ซนกับ STOPPER ทัง 3 ด้าน โดยห้ามวางเกย

STOPPER โดยเด็ดขาด
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ร ูป ท ี่ 4 . 1 1  แ ส ด ง ข ั้น ต ธ น ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น  T R IM  II

2 .  จ ุด ป ล อ ด ภ ัย

Vo O' 1 os CSส ว ต ซ ํ ถ ุง ม อ ห ย อ ด น ัา ม ้น แ ว ่น ต า ค ม จ บ เ ห ส ก
ม ือ ห น ัง เ ส ม อ - -

>  Q U A L I T Y  C O N T R O L
1 .  จ ุด ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

-  ร อ บ ร อ ย  T R I M  ไ ม ่เ ป ็น เ ส ีย น

รูปท่ี 4.12 แสดงจุดควบคุมคุณภาพ ข้ันตอนการผลิต TRIM II



2 .  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ
-  ใ ช ้ม ือ ล ูบ
-  ใ ช ้ส า ย ต า
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V . ) F O R M  II 

>  M A C H I N E  C O N D I T I O N

1 .  ป ร ะ เ ภ ท เ ค ร ื่' อ ง จ ัก ร / อ ุป ก ร ณ ์
-  เ ค ร ื่อ ง ป ม โ ล ห ะ ข น า ด  6 0  -  1 5 0  ต ัน
-  ใ ช ้ร ะ ย ะ ช ่ว ง ช ัก อ ย ่า ง น ้อ ย  1 5 2 ม ิล ล ิเ ม ต ร
-  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ส า ม า ร ถ ข ึ้น ไ ด ้ ค ือ  เ ค ร อ ง ท ี่ 1 0  , เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 1 1  แ ล ะ  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 1 2

ร ูป ท ี่4 . 1 3  แ ส ด ง เ ค ร ื่อ ง ป ม โ ล ห ะ  

>  O P E R A T I O N  S T A N D A R D

1 .  ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฎ ิบ ้ต ิง า น
-  ว า ง ข ึ้น ง า น ใ ห ้ช น ก ับ  S T O P P E R  ท ั้ง  2  ด ้า น  ด ัง ร ูป
-  ว า ง ช ิ้น ง า น ใ ห ้เ ช ้า ร ่อ ง พ ิม พ ์พ อ ด ี ด ัง ร ูป
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ร ูป  4 . 1 4  แ ส ด ง ก า ร ใ ส ่ช ิ้น ง า น ใ น ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฎ ิบ ้ต ิง า น  F O R M  II

2 .  จ ุด ป ล อ ด ภ ัย

<=» ร' o ay แ ว ่น ต า ^  ay CSส ว ต ซ ่ ถ ฺง ม อ ห ย อ ด น ัา ม น ค ม จ บ เ ห ส ก
ม ือ ห น ัง เ ส ม อ - -

>  Q U A L I T Y  C O N T R O L
1 .  จ ุด ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

-  แ น ว ท ี่ข ึ้น ร ูป ต ้อ ง ไ ผ ่แ ต ก  ด ัง ร ูป

ร ูป ท ี่4 . 1 5  แ ส ด ง จ ุด ค ว บ ค ุม ก า ร ข อ ง ข ั้น ต อ น ก า ร ผ ล ิต  T R I M  I

2 .  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ  
-  ใ ช ้ส า ย ต า
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VI. ) PIERCE

>  M A C H I N E  C O N D I T I O N
1 .  ป ร ะ ๓ ท เ ค ร อ ง จ ัก ร / อ ุป ก ร ณ ์

-  เ ค ร อ ง ป ัม โ ล ห ะ ข น า ด  5 5  -  8 0  ต ัน
-  ใ ช ้ร ะ ย ะ ช ่ว ง ช ัก อ ย ่า ง น ้อ ย  1 0 1  ม ิล ล ิเ ม ต ร
-  เ ค ร อ ง ท ี่ส า ม า ร ถ ข ึ้น ไ ด ้ ค ือ  เ ค ร อ ง ท ี่8 , เ ค ร อ ง ท ี่9  1 เ ค ร อ ง ท ี่1 4 แ ล ะ  

เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 1 7

ร ูป ท ี่ 4 . 1 6  แ ส ด ง เ ค ร อ ง ป ัม โ ล ห ะ

>  O P E R A T I O N  S T A N D A R D

1 .  ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฏ ิบ ้ต ิง า น
-  ว า ง ช ิ้น ง า น  ใ ห ้ช น ก ับ  S T O P P E R  ท ั้ง  3  ด ้า น  โ ด ย ห ้า ม ว า ง เ ก ย  

S T O P P E R  โ ด ย เ ด ็ด ข า ด  ต ัง ร ูป



165

2. จุดปลอดภัย

5/๐ QS แ ว ่น ต า ^  ay CSส ว ่ต ซ ถ ุง ม ิอ ห ย อ ด น ัา ม ัน ค ม จ บ เ ห ล ก
ม ือ ห น ัง เ ส ม อ - -

>  Q U A L I T Y  C O N T R O L

1 . จ ุด ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ
-  ข อ บ ข อ ง ร ู ไ ม ่เ ป ็น เ ล ี้ย น

ร ูป ท ี่ 4 . 1 8  แ ส ด ง จ ุด ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ  ข ั้น ต อ น ก า ร ผ ล ิต  P I E R C E

2 .  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ
-  ใ ช ้ม ือ ล ูบ
-  ใ ช ้ส า ย ต า  VII.

V II. ) B E N D

>  M A C H I N E  C O N D I T I O N

1 .  ป ร ะ เ ภ ท เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร / อ ุป ก ร ณ ์
-  เ ค ร ื่อ ง ป ัม โ ล ห ะ ข น า ด  2 5  -  5 5  ต ัน
-  ใ ช ้ร ะ ย ะ ช ่ว ง ช ัก อ ย ่า ง น ้อ ย  7 6 . 2  ม ิล ล ิเ ม ต ร
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-  เ ค ร อ ง ท ี่ส า ม า ร ถ ข ึ้น ไ ด ้ ค ือ  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 1 1 เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 2 ,  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ร ,  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 4 ,
เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 6 ,  เ ค ร ื่อ ง ท ี่/ ,  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 1 7  แ ล ะ  เ ค ร ื่อ ง ท ี่ 1 8

ร ูป ท ี่ 4 . 1 9  แ ส ด ง เ ค ร ื่อ ง ป ัม โ ล ห ะ  

>  O P E R A T I O N  S T A N D A R D

1 .  ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฏ ิบ ้ต ิง า น
-  ว า ง ช ิ้น ง า น ใ ห ้เ ข ้า ร ่อ ง พ ิม พ ์ แ ล ะ  ว า ง ใ ห ้ซ น  S T O P P E R  ด ้า น ห ล ัง

ร ูป  4 . 2 0  แ ส ด ง ก า ร ใ ส ่ช ิ้น ง า น ใ น ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฎ ิบ ้ต ิง า น  B E N D
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2. จุดปลอดภัย

< r «ะi
--------------------------------------------P --------------------------------

o  ay แ ว ่น ต าส ว ่ต ซ ่ ถ ุง ม อ ห ย อ ด น ำ ม น ค ม จ บ เ ห ล ก
เ ท ้า ห น ัง เ ส ม อ - -

>  Q U A L I T Y  C O N T R O L
1 . จ ุด ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ

-  แ น ว ก า ร  B E N D  ไ ม ่เ อ ีย ง  ด ัง ร ูป

ร ูป ท ี่ 4 . 2 1  แ ส ด ง จ ุด ค ว บ ค ุม ก า ร ข อ ง ข ั้น ต อ น ก า ร ผ ล ิต  B E N D

2 .  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ  
-  ใ ช ้ส า ย ต า

V III ) ซ ุบ  E D P  ( S U P P L I E R  )

4.6 การควบคุมคุณภาพผู้ขาย (SUPPLIER CONTROL)

ก า ร ด ำ เ น ิน ก า ร ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง  ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่ใ ช ้ใ น ก า ร ผ ล ิต ค ือ  เ ห ล ็ก  แ ล ะ ค ว า ม ส ูญ เ ส ิย ท ี ่
ม ีส า เ ห ต ุเ น ื่อ ง ม า จ า ก เ ห ล ็ก  ค ือ เ ห ล ็ก ท ี่น ำ ม ' 1ผ ล ิต ม ีห ล า ย ม า ต ร า ฐ า น  1 เ ห ล ็ก ม ี S P R I N G  B A C K  
ไ ม ่เ ท ่า ก ัน ใ น แ ต ่ล ะ  L O T  ห ร อ  ช ิน ง า น ท ี่ส ่ง อ อ ก ไ ป ท ำ ต ่อ ท ี S U B - M A K E R  ไ ม ่ไ ด ้ค ุณ ภ า พ ต า ม ท ี 
ต ้อ ง ก า ร

ก า ร ด ำ เ น ิน ก า ร ใ น ก า ร แ ก ไ ข ป ัญ ห า ค ว า ม ส ูญ เ ล ิย เ น ื่อ ง ม า จ า ก ว ัต ถ ุด ิบ  ( M a t e r i a l )  ค ือ
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1. การควบคุม ท่ี SUB-MAKER หรอ SUBPLIER โดยมีข้ันตอนในการ 
ควบคุมดังน้ี

- ประเมินคุณภาพผู้ขาย ดัง FLOW CHART รูปท่ี 4.22
- ดัดทำสถิติการประเมิน โดย'ใช้คู่มือการประเมิน SUPPLIER (SUPPLIER 

EVALUATION MANUAL) และใบประเมินคุณภาพผู้ขาย ดังแสดงในตา 
รางท่ี 4.30

จ า ก  F L O W  C H A R T  ร ูป ท ี่ 4 . 1  แ ส ด ง ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ผ ู้ข า ย  ( S U B - S U P P L I E R ’S  
Q A U L I T Y  E V A L U A T I O N )  โ ด ย ม ีข ั้น ต อ น ก า ร ด ำ เ น ิน ก า ร ด ัง น ี้

1 .  ช ิ้น ส ่ว น ห ร อ เ ห ล ็ก ท ี่ไ ด ้ร ับ จ า ก  S U B - S U P P L I E R  จ ะ ม ีก า ร ร ับ ง า น เ บ ื้อ ง ด ้น โ ด ย แ ผ น ก ส ิน  
ค ้า ค ง ค ล ัง

2 .  ช ิ้น ส ่ว น ห ร อ เ ห ล ็ก ท ี่ไ ด ้ร ับ จ า ก  S U B - S U P P L I E R  จ ะ ไ ด ้ร ับ ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ จ า ก  
แ ผ น ก  Q C  ห น ่ว ย  P Q C  ( P A R T  Q U A L I T Y  C O N T R O L )  ถ ้า ช ิ้น ส ่ว น ห ร อ เ ห ล ็ก ท ี่ท ำ  
ก า ร ต ร ว จ ส อ บ  ไ ด ้ม า ต ร า ฐ า น ท ี่ก ำ ห น ด  ก ็จ ะ ท ำ ก า ร ส ่ง ช ิ้น ส ่ว น ห ร อ เ ห ล ็ก ท ี่ไ ด ้ร ับ จ า ก  
S U B - S U P P L I E R  ไ ป เ ก ็บ ท ี่แ ผ น ก ส ิน ค ้า ค ง ค ล ัง  แ ล ะ ถ ้า  ช ิ้น ส ่ว น ห ร อ เ ห ล ็ก ท ี่ท ำ ก า ร  
ต ร ว จ ส อ บ  ไ ม ่ไ ด ้ม า ต ร า ฐ า น ท ี่ก ำ ห น ด  ก ็จ ะ แ จ ้ง ใ ห ้ท า ง  S U B - S U P P L I E R  ท ำ ก า ร แ ก ้ไ ข  
พ ร ้อ ม ก ับ ใ ช ้ใ บ แ จ ้ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ช ิ้น ง า น  ส ่ง ใ ห ้ก ับ ท า ง  S U B - S U P P L I E R

3 .  จ า ก  ใ บ แ จ ้ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ช ิ้น ง า น  ส ่ง ใ ห ้ก ับ ท า ง  S U B - S U P P L I E R ^ ร ห ม ด  ท า ง แ ผ น ก  
0 0 จ ะ ท ำ ก า ร เ ก ็บ ร ว บ ร ว ม เ อ ก ส า ร ไ ว ้เ ป ็น ข ้อ ม ูล ด ้ว ย

4 .  จ า ก ก า ร เ ก ็บ ร ว บ ร ว ม ใ บ แ จ ้ง ข ้อ บ ก พ ร ่อ ง ข อ ง ช ิ้น ง า น  ท ี่ท า ง แ ผ น ก  0 0 จ ะ ท ำ ก า ร เ ก ็บ  
ร ว บ ร ว ม เ อ ก ส า ร ไ ว ้เ ม ื่อ ค ร บ เ ด ือ น  ท า ง แ ผ น ก  Q C  จ ะ ม ีก า ร ป ร ะ เ ม ิน ค ุณ ภ า พ ผ ู้ข า ย โ ด ย  
ใ ช ้ใ บ ป ร ะ เ ม ิน ค ุณ ภ า พ ผ ู้ข า ย  ( S I P P L I E R  E V A L U A T I O N  M A N U A L )

5 .  แ ผ น ก  Q C  ด ัด ท ำ ก า ร ส ่ง  ใ บ ป ร ะ เ ม ิน ค ุณ ภ า พ ผ ู้ข า ย  ( S I P P L I E R  E V A L U A T I O N  
M A N U A L )  ใ ห ้ก ับ ผ ู้ข า ย ( S U B - S U P P L I E R )  แ ล ะ  แ ผ น ก ด ัด ซ ื้อ
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การประเมินคุณภาพผู้ขาย (SUB-SUPPLIER’S QUALITY EVALUATION)

รูปท่ี 4.22 FLOW CHART การประเมินคุณภาพผู้ขาย
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ตารางท่ี 4.30 ตารางแสดงการประเมินผู้ขาย

ใบประเมินฤณภาพผู้,ขาย (SUPPLIER’S QUALITY EVALUATION)

ป ร ะ จ ำ ป ี. . . . .
S U P P L I E R  :

ส ร ุป เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์ข อ ง ช ิ้น ส ่ว น บ ก พ ร ่อ ง ท ี่ ส ่ง ค ืน  S U P P L IE R  ป ี 2 5 4 2

J A N  F E B  M A R  A P R  M A Y  J U N  J U L  A U G  S E P  O C T  N O V  D E C

MONTHS □  % NG

YEAR 1999
MONTH JAN FEB MAR APR MAY JUN JUL AUG SEP OCT NOV DEC AVERAGE
TOTAL
PARTS

SCORE DETAILS
0%-1%= 100 5.01%-7% = 85

1.01%- 3% = 95 7.01%-9% = 80
3.01 %-5% = 90 > 10% = 70

COMMENT



171

4.7 การควบคุมการผลิต ( QUALITY CONTROL PROCESS CHART )

การควบคุมคุณภาพในการผลิตของสายการผลิต จะเริ่มตั้งแต่ การรับวัตถุดิบมาจาก 
SUPPLIER จนกระทั่งเข้าส่สายการผลิตจนกระทั่งออกมาเป็นชิ้นงาน ส่งมอบให้ลูกค้า

โดยการควบคุมคุณภาพกระทำโดยแผนกควบคุมคุณภาพ และหน่วยงานที่ทำหน้าที่ใน 
การควบคุมคุณภาพ จะแบ่งเป็น 2 ประ๓ ทด้วยกัน ดังนี้

1. สายการผลิต ( LINE )
ในสายการผลิตจะมีผู้ทำการตรวจสอบ 2 คน คือ พนักงานในสายการผลิต ( LINE 
QUALITY CONTROL -  LQC หรือ L2 ) และ หัวหน้าในสายการผลิต ( L1 )

2. QC
ในหน่วยควบคุมคุณภาพ จะแบ่ง เป็น 4 หน่วยย่อย
2.1 หน่วยควบคุมชิ้นส่วน (PRE QUALITY CONTROL -  PQC ) โดย หัวหน้า 

หน่วย คือ P1 และ ลูกน้อง คือ P2
2.2 หน่วยควบคุมในสายการผลิต (INTERNAL QUALITY CONTRL - IQC ) โดย 

หัวหน้าหน่วย คือ 11 และ ลูกน้อง คือ I2
2.3 หน่วยควบคุมลิและผิวชิ้นงานสำเร็จรูป ( FINISH PART QUALITY 

CONTROL -  FQC ) โดย หัวหน้าหน่วย คือ F1 และ ลูกน้อง คือ F2

จำนวนชิ้นงานในการส่มวัดของแต่ละคนเป็นดังนี้

L1 4 ชิ้นต่อรุ่น ( 2 ชิ้นแรก และ 2 ชิ้นสุดท้าย )
L2 4 ชิ้นต่อวัน ( ระหว่างผลิต )
P1 4 ชิ้นต่อรุ่น ( ตรวจรับงานจาก SUPPLIER )
P2 5 ชิ้นต่อรุ่น (ตรวจรับงานจาก SUPPLIER)
11 4 ชิ้นต่อรุ่น ( 2 ชิ้นก่อนขึ้นผลิต และ 2 ชิ้นระหว่างผลิต )
I2 6 ชิ้นต่อวัน ( 4ชิ้นระหว่างผลิต และ 2 ชิ้นสุดท้าย )
F1 2 ชิ้นต่อรุ่น ( 2 ชิ้นก่อนส่งลูกค้า )
F2 100 % ( ตรวจลอบผิว )
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ตารางที่ 4.31 ตารางควบคุมคุณภาพการผลิต ( QUALITY CONTROL PROCESS CHART ) 

1. BRACKET RADIO
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ไม่มีรอยตำหนิ,ไม่มีรอย 
ฉีกขาด

- P2 P1 สายตา

15. CUTTING

•Kâf
CUTTER 1. T=5.0 ทา.กา. +-1.0 L1 L2 11 I2 เวอร์เนีย

2. 12.0 กา.ทา. +-2.0 L1 L2 11 I2 เวอร์เนีย
3. 20.0 ทา.ทา. +0-2.0 L1 L2 11 I2 เวอร์เนีย
4. SPONGE RUBER 
ไม่มีรอยตำหนิ,ไม่มีรอย 
ฉีกขาด

L1 L2 11 I2 สายตา

16. ASS'Y 1. SPONGE RUBER 
ไม่มีรอยฉีกขาด

- L1 L2 11 I2 สายตา

2. SPONG RUBER 
ไม่หลุดร่อนได้ง่าย

“ L1 L2 11 I2 สายตา

3. Miss match: 
BRKTRADIO LH

+-0.5 L1 L2 11 I2 เวอร์เนีย

17. FINAL INSPECTION 1. ปราศจากสนิม,รูและ 
ขอบชิ้นr  นไม่มีคมหรอ 
เสียน

LIMITSAMPLE F2 F1 สายตา

2. 5.0 rn.rn. -0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
3. SLOT-8.0X6.5 
m.m.

+-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย

4. 18.0 m.m. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
5. 13.6 m.m. +-1.0 F2 F1 เวอร์เนีย
6. 2-05 .2  m.m. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
7. 18.0 m.m. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
8. 4.0 m.m. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
9. 76.7 m.m. -1 F2 F1 เวอร์เนีย
10. 15.7 m.m. -0.3 F2 F1 เวอร์เนีย
11. 5.8 m.m. -0.3 F2 F1 เวอร์เนีย
12. 40.5 m.m. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
13. SLOT6.5X 5.2 mm +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
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14. 44.2 m.m. -1 F2 F1 เวอร์เนีย
15. T=1.2m.m. +-0.14 F2 F1 เวอร์เนีย
16. RAW MAT'L SPCC F2 F1 เวอร์เนีย
17(1 )สีซิงค์เรยบ 
สมํ่าเสมอไม่ด่างและส  ี
ต้องเหมือนกันทุกข็น

LIMIT
SAMPLE

F2 F1 ลายตา

(2)ความหนาของซิงค์ MFZn8c F2 F1 เครองมือ
อย่างน้อย 8 HICRON TEST

ความหนา
(3)จะต้องไม่เป็นสนิม - F2 F1 SALT
ตาม STD MS TEST SP ARY

TEST
18.การชุบ PVC - F2 F1 ลายตา
COTING
(1)สีดำเป็นมันต้องไม่มื - F2 F1 ลายตา
รอยแตกร้าว
(2)ความหนาของ PVC - F2 F1 เวอร์เนีย
อย่างน้อย 0.5 m.m.
(3)เมื่อใช้มือดึง PVC 
แล้ว PVC ต้องไม่ฉีก 
ขาดได้ง่าย

F2 F1 สายตา

19. ความแข็งแรงของ POSITIO F2 F1 สายตา+มือ
จุด POSITION SPOT N
และ S P O ^ รบ 2ตาม
จุด DWG
20. SPONGE RUBER 
T=5.0 m.m.ต้อง,ไม่มี

+-1.0 F2 F1 เวอร์เนีย 
ลายตา

รอยฉีกขาด
21. STAMPED LH"L" - F2 F1 สายตา
(LHV'STAMPED)
22. 26.2 m.m. +-1.0 F2 F1 เวอร์เนีย
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2. BRACKET MUD COVER
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TEST
12. RE-TAPPING 1. TAPPING 

เกลียวต้องไม่เสียและ 
BOLT:M8X1.25 
สามารถผ่านทะลุได้ 
คล่อง

LIMIT
SAMPLE

P2 P1 BOLT STD

12. FINAL 
INSPECTION

1. ปราศจากสนิมและ 
ขอบช้ินงานไม่มีคม, 
เลียน

LIMIT
SAMPLE

F2 F1 สายตา

2. 3-011.0 ทา.ทา. +0.7-0 F2 F1 เวอร์เนีย
3. 70 .0  กา.ทา. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
4. 4 3 .0  กา.ทา. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
5. 32 .0  กา.ทา. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
6. 0 9 .0  ทา.ทา. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
7. 7.5 ทา.ทา. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
8. 52.5 ทา.ทา. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
9. 3-011.5๓.๓. +0.7-0.3 F2 F1 เวอร์เนีย
10. 1 4 0 .0 ๓ .๓ . +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
11. 70.0๓.๓. +-0.5 F2 F1 เวอร์เนีย
12. 268.0 ๓.๓. +-2.0 F2 F1 เวอร์เนีย
13. 1.2๓.๓. +-0.14 F2 F1 เวอร์เนีย
14. RAW MAT'L 45/45 F2 F1 -

15. NUT:M8X1.25 
เกลียวต้องไม่เลียและ 
BOLT:M8X1.25 
สามารถผ่านทะลุได้

LIMIT
SAMPLE

F2 F1 BOLT STD

16.1 ลีดำเรยบ 
ลม่ําเสมอ
ไม่ด่างและลีต้องเหมือน 
กันทุกช้ินงาน

LIMIT

SAMPLE

F2 F1 ลายตา
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3. BRACKET FRONT SEAT BELT
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8. FINAL INSPECTION 1. ปราศจากสนิมและ 
ขอบช้ินงานไม่คมหรอ 
เสียน

LIMIT
SAMPLE

F2 F1 เวอร์เนีย

2. 4 -S C T L -13X 9 + -0 .5 F2 F1 เวอร์เนีย
m.m.
3. 2 5 .0  ทา.ทา. + -0 .5 F2 F1 เวอร์เนีย
4. 4 9 .0  m .m . +-1.0 F2 F1 เวอร์เนิย
5. 4 5 .0  m .m . + -1 .0 F2 F1 เวอร์เนิย
6. 7 5 .0  m .m . + -1 .0 F2 F1 เวอร์เนีย
7. 8 .0  m .m . 8 .0m in F2 F1 เวอร์เนีย
8. 2 .3  m .m . +-0.17 F2 F I เวอร์เนีย
9. RAW MAT'L SPHC-P F2 F1 เวอร์เนิย
10.(1 )สีดำLรยบ LIMIT F2 F1 สายตา
สม่ําเสมอ
ไม่ร่อนและสีต้องเหมือน SAMPLE
กันทุกช้ินงาน
(2) จะต้องไม่เป็นสนิม B240C F2 F1 SALT
ตาม STD MS TEST SPRAY

TEST

3. BRACKET LOWER AIR INTAKE

PROCESS MACHINE CONTROL POINT LIMIT INSPECTOR MEASURING
TOOL(mm) (mm) LINE QC

1. - 1. SPHC-P LIMIT p2 p1 -

๏
SAMPLE

- i -----------7 2. T=2.6 m.m. +-0.19 p2 p1 เวอร์เนีย
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4 .  ป ร ะ ก อ บ ต ้อ ง ไ ม ่ก ล ับ L IM IT L1 L 2 11 I2 ส า ย ต า
ด ้า น S A M P L E

9 .  A 2 4 0 - B ( B Y - 1 .  ส ีด ำ เ ร ีย บ ส ม ํ่า เ ส ม อ L IM IT P2 P1 ส า ย ต า
S U B  M A K E R ) ไ ม ่ด ่า ง แ ล ะ ส ีต ้อ ง เ ห ม ือ น S A M P L E

ก ัน ท ุก ช ิ้น ง า น
2 .  จ ะ ต ้อ ง ไ ม ่เ ป ็น ส น ิม A 2 4 0 - B S A L T

ร ต า ม  S T D  M S  T E S T S PR A Y

TEST

1 0 .  F I N I S H - 1 .  ป ร า ศ จ า ก ส น ิม แ ล ะ L IM IT F 2 F 1 ส า ย ต า
ข อ บ ช ิ้น ง า น ไ ม ืค ม ห ร ีอ S A M P L E

เ ส ีย น
2. 7 8 . 4  ทา.m . + - 1 . 0 F 2 F 1 เ ว อ ร เ น ีย
3 .  3 0 . 0  m . m . + - 1 . 0 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
4 .  7 8 . 0  m . m . + - 1 . 0 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
5 .  2 6 0 . 0  m . m . + - 1 . 0 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
6. 130 .0  m .m . + - 1 . 0 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
7. 2 -0 1 1 .0  m .m . + 0 . 5 - 0 . 2 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
8 .  1 2 0 . 0  m . m . + - 0 . 5 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
9 .  S L O T - 1 0 X 8 . 2  M .M . + - 0 . 5 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
10. 0 3 4 .0  m .m . + - 0 . 7 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
1 1 . 0 8 . 2  m . m . + 0 . 5 - 0 . 2 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
1 2 .  3 0 . 0  m . m . + - 0 . 7 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
13. 8 0 .0 m .ทา. + - 0 . 5 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
1 4 .  3 0 . 0  m . m . + - 0 . 5 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
1 5 .  5 0 . 0  m . m . + - 1 . 0 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
1 6 .  2 . 6 t + - 0 . 1 9 F 2 F 1 เ ว อ ร ์เ น ีย
1 7 .  I R A W  M A K E R I A L S P H C - P F 2 F 1 -
1 8 .  N U T  : M 1 0 X 1 . 2 5 L IM IT F 2 F 1 B O L T  S T D
เ ก ล ีย ว ต ้อ ง ไ ม ่เ ส ีย S A M P L E
B O L T : M 8 X 1 . 2 5
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สามารถผ่านทะลุได้ 
คล่อง
19.1. สีดำเรยบ 
ลม่ําเสมอ

LIMIT F2 F1 ลายตา

ไม่ด่างและสีต้องเหมือน 
กันทุกช้ินงาน

SAMPLE

(2) จะต้องไม่เป็นสนิม 

ตาม STD MS TEST

A240-B F2 F1 SALT
SPRAY
TEST
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• (INOAC U3-SEAL OR. EQUIVALENCE)

CDro



ตารางท่ี 4.32 ตาราง INTERNAL INSPECTION SHEET SECTION PRESS 
INTERNAL INSPECTION SHEET  

SECTIO N : P R ESS

PART NAME : BRACKET MUD COVER LH PART N U M B ER  : 8 9 0 0 0 0 - 2 0 0 0  DATE : _

OPERATION P R O D S P E C LIMIT START IN P R O C E S S FINISH RESULT
QT'Y L1 11 L1 11 L2 L2 12 12 11 L2 L2 I2 I2 11 I2 I2 L1 L1 O K NG

1 2 3 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4
1. SHEARING 1. T = 1 .2  m .m . + - 0 .1 4

^ \V 2. 2 7 0 . 0  กา.กา. + - 1 .0

3. 3 3 0 . 0  กา.กา. + - 1 .0

\ 4 . ขอบ'ช ิ้นงาน'โม ่ม ี 

ค ม ห ร ือ เส ิยน

~

2. FOMING1 & 1. t = 1 .2  ทา.กา. + - 0 .1 4

0 2. R 7 .0  ทา.กา. -

3. R 3 .0  กา.โท. -

4 .ช ิ้น งาน ต ้อ งช ิ้น

ได ้ร ูป แบ บ -

3. TRIMMING1
/ < ๏

1. 3 1 8 .5  กา.ทา. + - 1 .0

2. 2 5 8 .5 + - 1 .0

3. 2 4 6 . 0  กา.กา. + - 1 .0

4. ข อ บ ช ิ้น งาน ไม ่ม ี 

คมหรือ lis ยน

“

ipu>



INTERNAL INSPECTION SHEET
SECTION : PRESS

PART NAME : BRACKET MUD COVER LH PART NUMBER : 890000-2000 DATE :

OPERATION PROD SPEC LIMIT START IN PROCESS FINISH RESULT
QT'Y L1 11 L1 11 L2 L2 I2 I2 11 L2 L2 I2 I2 11 I2 I2 L1 L1 OK NG

1 2 3 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4
5. TRIMMING2 1. 189 mm. +-1.0

2. 207 m.m. +-1.0
3. ขอบช้ินงานไม่มี -
คมหรือเอียน

6. FORMING 1. 203 m.m. +3.5-1.5
2. 232.5 m.m. +3.5-1.5

เ ^ ^

\ s * £ L Ë. (v) - ^ ( fV

3. 10.0 m.m. +3.5-1.5
4. R3.0 m.m. +-1.0
5. R4.0 m.m. -

© 6. R5.0 m.m. -
ใ'พ้. Y. 7. R7.0 m.m. -

8. รอยพับไม่เอียง -



INTERNAL INSPECTION SHEET

PART NAME : BRACKET MUD COVER LH

SECTION : P R E S S

PART N U M B ER  : 8 9 0 0 0 0 - 2 0 0 0  DATE

OPERATION P R O D

QT'Y

S P E C LIMIT START IN P R O C E S S FINISH RESULT
L1 11 L1 11 L2 L2 I2 I2 11 L2 L2 I2 I2 11 I2 I2 L1 L1 OK NG
1 2 3 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4

7. PIERCING 1. 3-^511.0  ทา.m. + 0 . 7 - 0

2. 1 3 .0  ทา.ทา. + -0 .7

3. 3 2 . 0  กา.กา. + - 0 .5

4. 4 3 . 0  กา.ทา. + - 0 .5

5. 7 0 . 0  กา.กา. + - 0 .5

6. 4 9 . 0  ทา.ทา. + -0 .5

7. R 3 /5  ทา.m. +0.7-0 .2j

8. 7 .5  กา.กา. + - 0 .5

9. 1 4 0 . 0 กา.ทา + - 0 .5

10. 7 0 . 0  กา.กา. + - 0 .5

11. 5 2 . 5  กา.ทา. + - 0 .5

12. 1 2 3 .5  กา.กา. + -1 .5

13. ขอบซ้ินงานไม่มี 
คมหรอเสิยน 195



INTERNAL INSPECTION SHEET
SECTION : PRESS

PART NAME : BRACKET MUD COVER LH PART NUMBER : 890000-2000 DATE

CO
05



ตารางท่ี 4.33 ตาราง INTERNAL INSPECTION SHEET SECTION ASSEMBLY
INTERNAL INSPECTION SHEET 

SECTION : ASSEMBLY

PART NAME : BRACKET MUD COVER LH PART NUMBER : 890000-2000 DATE

OPERATION PROD
QT'Y

SPEC START IN PROCESS FINISH RESULT
LI 11 L1 11 L2 L2 I2 I2 11 L2 L2 I2 I2 11 I2 I2 L1 L1 OK NG
า 2 3 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 2 3 4

1. SPOTTING NUT 1. ความแข็งแรงของจุด 
SPOT และ Nurtม่หลุด 
ได้ง่าย
2. NUYM8X1.25 
เกลียวต้องไม่เสิยและ 
BOLYM8X1.25สามารถ 
ผ่านทะลุได้คล่อง
3. บริเวณจุดรPOTต้อง 
ไม่มีรอยตำหนิ
4. จำนวนจุดรPOTครบ 
ตาม DWG

CO"si



MATERIAL AND FINISH PARTS
INSPECTION SHEET

PART NAME : BRACKET MUD COVER LH PART NUMBER : 890000-2000 DATE

OPERATION PROD
QT'Y

SPEC LIMIT INSPEC SAMPLING (Pcs) RESULT
P2 P2 P2 P2 P1 P1 F2 F2 F2 F2 F2 F1 F1 OK NG
1 2 3 4 5 6

1. RAW MATER 1. SICC-GA45/45 -

? ® l

2. L=12 กา.ทา. +-0.14
3. 2440.Om.m. -

\ ~ * --------TFT-------  - 4. 1220.0 ทา.ทา. -
____________ ^ 5. ปราศจากสนิมไม่บิดงอ -
2. FINSH:1 B240C (EDP) 1. สิชิงค์เรียบสม่ําเสมอ 

ไม่ด่างและสิต้องเหมือน 
กันทุกช้ินงาน
2. จะต้องไม่เป็นสนิม
ตาม STD MS TEST

3. RE-TAPPING (SPC) 1. TAPPING 
เกลียวต้องไม่เสิยและ 
BOLT:M8X1,25สามารถ 
ผ่านทะลุไต้คล่อง
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ต า ร า ง ท ี่ 4 . 3 4  ต า ร า ง  R A W  M A T E R I A L  A N D  F I N I S H  P A R T S  I N S P E C T I O N  S H E E T

MATERIAL AND FINISH PARTS 
INSPECTION SHEET

PART NAME ะ BRACKET MUD COVER LH PART NUMBER : 890000-2000 DATE :

OPERATION PROD
QT'Y

SPEC LIMIT INSPEC SAMPLING (Pcs) RESULT
P2 P2 P2 P2 P1 P1 F2 F2 F2 F2 F2 F1 F1 OK NG
1 2 3 4 5 6

4. FINAL INSPECTION 1. ปราศจากสนิมและ 
ขซบช้ินงานไม่มีคม,พ่ํเยน
2. 3t6  11.0 m.กา. +0.7-0
3. 70.0 ทา.กา. +-0.5
4. 43.0 ทา.m. +-0.5
5. 32.0 ทา.ทา. +-0.5
6. 09.0 ทา.กา. +-0.5
7. 7.5 กา.ทา. +-0.5
8. 52.5 กา.กา. +-0.5
9. 3*dl 1.5 กา.กา. +0.7-0.3
10. 140.0 กา.กา. +-0.5
11. 70.0 ทา.กา. +-0.5
12. 268.0 m.m. +-2.0
13. 1.2 กา.กา. +-0.14
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MATERIAL AND FINISH PARTS
INSPECTION SHEET

PART NAME : BRACKET MUD COVER LH PART NUMBER : 890000-2000 DATE :

OPERATION PROD
QT'Y

SPEC LIMIT INSPEC SAMPLING (Pcs) RESULT
P2 P2 P2 P2 P1 P1 F2 F2 F2 F2 F2 F1 F1 OK NG
1 2 3 4 5 6

14. RAW MAT'L
15. NUT:M8X1.25 
เกลียวต้องไม่เลียและ 
BOLT:M8X1,25สามารถ 
ผ่านทะลุไต้
16.1 ลีดำเรียบสม่ําเสมอ 
ไม่ด่างและลีต้องเหมือน 
กันทุกช้ินงาน
(2) จะต้องไม่เป็นสนิม
ตาม STD MS TEST
17. การMAN"R"Wองไม่ 
สลับต้านและถูกต้องตาม 
แบบ
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4 . 4  ก ร า ฟ ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ข อ ง ช ิ้น ง า น  B R A C K E T  F R O N T  S E A T  B E L T

PROCESS : FORM I จุดตรวจสอบรายการที่ 2

วันท่ี l l l îh )ๆฟ1ท าเฝท า!เท) «||ปท ใ!)!!)ใ'. ข)!ฝ'll 'ไ)!เ^ "tilth) /ๆ)1-/) f ฝ /^ '! ๖}ฝ'!) ๖} ฝ'!) |ฬ 'h /y ฬ* /y//z/» If/id'i) เฝฟๆา Hnh) เฟท/v เฟเท1ๅ
ค่าท่ีวัดได้ พ 4ท พ MV' พ. I MC! พ. <j ifM 4C5 4c./ 4*).ๆ ทเท พ 4<โ โ 4 l เพ.) พ ) เท:1 พ . ‘เ

46

45

44

J <
เ \

/
'ร, /‘ ใ ร ะ

UCL

CL

LCL

๐



4 . 3  ก ร า ฟ ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ข อ ง ช ิ้น ง า น  B R A C K E T  L O W E R  A I R  IN T A K E

P R O C E S S  : B L A N K  &  F O R M  I จ ุด ต ร ว จ ส อ บ ร า ย ก า ร ท ี่ 8

วันท่ี 1เฟฑ า!เ1hi ill'll) ร!แฟ ฟแ^ ฟ่เพแ ฟฝ 'ท ๆ/ฟจุ <i|/l /l) !̂ฟจุ p/Mi) ฟฟ,ท ฟฟจุ ฟ1/บ ฟ/1ฟ ฟฟจุ ฟฟย ฟ/' I n ฟ/เ/1/ /ฟฟ? ฟ ฟ 0
ค่าที่วัดได้ วน îM ว น Vร'-11 ร■ เ วน ว น วว4 ว'น วน ว น ว น รเ.3 4ฟ วเ วร,.)1 ว';.? ว ัเ

57

56

55

1
A

•

''ะ»*.,*
> \ | Vร

UCL

CL

LCL
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4 . 2  ก ร า ฟ ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ข อ ง ช ิ้น ง า น  B R A C K E T  R A D I O

P R O C E S S  : B L A N K  & F O R M I N G  ข อ ง  B I R A C K E T  A  จ ุด ต ร ว จ ส อ บ ร า ย ก า ร ท ี่ 1 2

วันท่ี าแ^) ใ/)1 า kh i าเฝ‘ท ‘ikh'j villi?) f k h vliik าเฝ!) น เ̂ !ป,)'! />/M) iVa/อ ÿ/iln ^ / If v / i ด้ " A ,
ค่าท่ีวัดได้ ฬ,ร m M A <5U <51.1- 31.1 ภ ภ .) พ. 3 0พุ i i n i SM <3H )1J <41/ J1.Î-

30

29

28

—J ร ไ: —i
r" r " ร \‘ฯ ■--

/

UCL

CL

LCL

203



4 .1  ก ร า ฟ ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ข อ ง ช ิ้น ง า น  B R A C K E T  M U D C O V E R

P R O C E S S  : F O R M  II จ ุด ต ร ว จ ส อ บ ร า ย ก า ร ท ี่ 2

วันที
ค่าทีวัดได้

พ น 11
3 33

/ๆIL h<
m

llN l1

3 3 2 23 m s
V n / n  

น  5
% /f)
13 IT ฆ:

/ๆ/-.Al
23 4 O r fiZ 3 Z

2 %
13J.T

V/i/?
235

236

%  
2 34 1') 00 fZ3Z.»

*>/>ะ/'y 
2.3 H

’H
ฆ/. 3

tyK,
255

ty/เJ *
ฆ4 IÏT "

'*//<■  A)
ท ^^ ฆ ;

_ ๗ ^
23 r

M H
LM

Iv/ ' i h

พ

UCL

CL

LCL

ro๐4̂



2 0 5

จากตารางท่ี 4.31 จะเป็นตารางแม่แบบท่ีมีไว้ในการควบคุมการทำงานของการควบคุม 
คุณภาพของช้ินงานท้ัง4 ช้ินงาน ได้แก่ BRACKET RADIO, BRACKET MUD COVER, 
BRACKET FRONT SEAT BELT, BRACKET LOWER AIR INTAKE และสามารถกระจายเป็น 
แบบฟอร์มท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพของช้ินงานท้ัง 4 ช้ินงานของพนักงานตรวจสอบแผนกควบ 
คุมคุณภาพ

จากตารางท่ี 4.31 จัดเป็นแบบฟอร์มในการทำงานได้ ซ่ึงตัวอย่างของแบบฟอร์มดังกล่าว 
ลามารถแสดงได้ตามตารางดังท่ี 4.31 ,4.32,4.33 ดังท่ี 4.31 ,4.32,4.33 ซ่ึงเป็นแบบฟอร์มตัว 
อย่างของช้ินงาน BRACKET MUD COVER LH ท่ีใช้!,นการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน โดย 
ตารางท่ี 4.31 เป็นแบบฟอร์มท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพของช้ินงานแผนก PRESS, ตารางท่ี 4.32 
เป็นแบบฟอร์มท่ีใซ้ในการควบคุมคุณภาพของช้ินงานแผนก ASSEMBLY, ตารางท่ี 4.33 เป็น 
แบบฟอร์มท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพของช้ินงานประเภท RAW MATERIAL และ ช้ินงานสำเร็จ 
รูปท่ีรับมาจาก SUBMAKER ตามลำดับ

จากการใช้แบบฟอร์มในการควบคุมคุมภาพของช้ินงานท้ัง 4 ช้ินงาน คือ BRACKET 
RADIO, BRACKET MUD COVER, BRACKET FRONT SEAT BELT, BRACKET LOWER AIR 
INTAKE และได้มีการวิเคราะห์ข้อมูลจากการใช้แบบฟอร์มในการควบคุมคุมภาพของช้ินงานดัง 
กราฟรูปท่ี 4.1,4.2, 4.3, และ4.4 ซ่ึงเป็นกราฟสถิติแสดงการควบคุมช้ินงานท้ัง 4ช้ินงานในจุดท่ีมี 
ของเสียเกิดข้ึนมากท่ีสุดของแต่ละช้ินงาน เช่น กราฟรูปท่ี 4.1 เป็นกราฟสถิติแสดงการควบคุมช้ิน 
งาน BRACKET MUD COVER ของกระบวนการข้ึนรูป( PROCESS FORM II) ในจุดควบคุมท่ี 2 
กราฟรูปท่ี 4.2 เป็นกราฟสถิติแสดงการควบคุมช้ินงาน BRACKET RADIO ของกระบวนกา?ข้ึนรูป 
( PROCESS BLANK & FORM ) ในจุดควบคุมท่ี 12 กราฟรูปท่ี 4.3 เป็นกราฟสถิติแสดงการควบ 
คุมช้ินงาน BRACKET LOWER AIR INTAKE ของกระบวนการข้ึนรูป( PROCESS BLANK & 
FORM I ) ในจุดควบคุมท่ี 8 กราฟรูปท่ี 4.4 เป็นกราฟสถิติแสดงการควบคุมช้ินงาน BRACKET 
FRONT SEAT BELT ของกระบวนการข้ึนรูป( PROCESS FORM I )'ในจุดควบคุมท่ี 2 ของเดือน
ธันวาคม 2542
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