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บทที่  1

บทนํา

1.ความเปนมาและความสําคัญของปญหา

เนื่องจากปจจุบันโรงงานพบปญหาการผลิตสินคาไมเพียงพอ กับปริมาณที่ตองการของลูกคา 
สาเหตุเนื่องมาจากการผลิตของเครื่องจักรปจจุบันไมสามารถผลิตสินคา ไดตามความตองการ
ของลูกคาจากการบันทึกขอมูลดานการผลิต 3เดือนเริ่มตั้งแต พฤศจิกายน2552 – เดือน 
มกราคม 2553 พบวากําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ผลิตสินคาไดจริงทั้ง 3 เดือนผลิตสินคาไม
เพียงพอกับความตองการของลูกคาทําใหตองเพิ่มชั่วโมงการผลิตโดยทํางานลวงเวลา
เพื่อที่จะใหไดปริมาณ ผลผลิตครบตามจํานวนที่ตองการและทําใหตนทุนการผลิตสินคาเพิ่มขึ้น
ตามไปดวย รายละเอียดปริมาณความตองการสินคาและกําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน
ปญหาดังกลาว เกิดจากการใชประโยชนจากเครื่องจักรในกระบวนการผลิตที่เปนอยูในปจจุบัน
ไมเต็มที่ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรเพื่อเพิ่มผลผลิต ใหทัน
กับความตองการของลูกคาและสงมอบสินคาใหทันเวลาและมีปริมาณครบตามกําหนดจาก
สาเหตุดังกลาวเกิดจากความสูญเสียในกระบวนการผลิตซึ่งเปนสาเหตุทําใหคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรต่ําลง โดยความสูญเสียดังกลาวสามารถแยกตามกระบวนการผลิตหรือ
กลุมเครื่องจักรไดดังนี้
             1.ความสูญเสียเกิดจากการรองานระหวางBatch ในกระบวนการหุมฟลั๊กซนี้
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซมีทั้งหมด 8 เครื่อง การรองานนั้นเกิดจากเครื่องจักรหุมฟลั๊กซรอฟลั๊กซจาก
ขั้นตอนผสมฟลั๊กซซึ่งการรอนั้นนานเกินเวลามาตรฐานที่กําหนดสาเหตุเกิดจากวิธีการผสมและ
การทํางานของพนักงานสงผลตอ ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรความสูญเสียจากการรองาน
ของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
              2.ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุดซอมหรือเสียในระหวางการผลิตซึ่งเกิดขึ้นใน
กลุมเครื่องจักรรีด ตัด,เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ,เครื่องจักรตัดและเครื่องจักรเตาอบ และ
กลุมเครื่องจักรที่เสียเวลาในการหยุดซอมหรือเสียมากสุดคือกลุมเครื่องจักร รีด ตัด รองลงมาคือ
กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ เครื่องจักร ตัดและกลุมเครื่องจักรเตาอบตามลําดับ สาเหตุ
สวนใหญเกิดจากการหยุดซอมกะทันหันเนื่องจากตลับลูกปนแตกรองลงมาเครื่องจักรหยุดรอ
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อะไหลเนื่องจากชิ้นสวนหรืออุปกรณชํารุดทําใหอัตราการเดินเครื่องลดลง  ความสูญเสียจาก
เครื่องจักรหยุดซอม หรือเครื่องจักรเสีย
             3.ความสูญเสียเกิดจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังของเครื่องจักรเตาอบ สาเหตุเกิดจาก
ชิ้นสวนและอุปกรณชํารุดทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเตาลดลงและ เวลาอบลวดนานเกิน
กวามาตรฐานที่กําหนดทําใหสูญเสียพลังงานไฟฟา เกินความจําเปนขณะเดียวกันทําให
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องลดลดลง ความสูญเสียจากเครื่องจักรสูญเสียกําลัง                
             4.ความสูญเสียเกิดจากการผลิตของเสียและการแกไขงานซึ่งสาเหตุสวนใหญเกิดจาก
การผลิตสินคาไมไดมาตรฐานโดยแยกความสูญเสียและการแกไขงานตามกลุมเครื่องจักร หรือ
กระบวนการผลิตไดดังนี้
                4.1.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรรีดตัดและกลุมเครื่องจักร ตัด คือแกนลวดที่ตัด
ไมไดมาตรฐาน  ความยาวไมไดตามมาตรฐาน,แกนลวดไมตรง ซึ่งเกิดขึ้นในชวงเริ่มเดินเครื่อง
หรือตั้งเครื่อง ปริมาณของเสีย
                4.2.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ คือ ลวดเชื่อมที่หุมฟลั๊กซแลวเยื้อง
ศูนยและฟลั๊กซยึดเกาะแกนลวดไมแนน สาเหตุการเยื้องศูนยจะเกิดจากการตั้งปรับCOATING 
DIE   และขั้นตอนการตรวจสอบไมดีสวนฟลั๊กซยึดเกาะแกนลวดไมดีเกิดจากสภาพผิวของแกน
ลวดสกปรกหรืออาจเกิดจากสภาพฟลั๊กซและแรงดันในการหุมฟลั๊กซ
                4.3.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรเตาอบ คือลวดเชื่อมเกิดโพรงอากาศ(เกิดแกส)
หลังผานกระบวนการอบที่อุณหภูม≤ิ 150 องศาเซลเซียส
             5.ปญหาปจจุบันฝายผลิตไมมีหลักฐานการบันทึกเวลาหยุดการซอมหรือ เครื่องจักร
เสียรวมถึงเวลาที่เครื่องจักรทํางานจริงซึ่งขอมูลที่ใชคํานวณหาคา OEEในปจจุบันไดมาจากการ
บันทึกเวลาการซอมเครื่องจักรของฝายซอมบํารุงซึ่งไมมีรูปแบบของเอกสาร การจดบันทึกเวลา
การซอมที่ชัดเจนทําใหชั่วโมงการหยุดซอมและชั่วโมงทํางานจริงของเครื่องจักรที่ ใชในการ
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 และเมื่อนําขอมูลมาคํานวณหาคาOEEทําใหคาที่ไดไมตรงตามความ
เปนจริงไดทําการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  OEE  แยกตามกลุมเครื่องจักร
หรือกระบวนการผลิตกอนปรับปรุงไดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE)ในตารางที1่.1
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 ตารางที่1.1  ตารางคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) แยกตามกลุมเครื่องจักร    
            

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรแยกตามกลุมเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตเฉลี่ยดังนี้
กลุมเครื่องจักร/
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%

หุมฟลั๊กซ-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%

         จากการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรจะเห็นไดวา คาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรบางกลุมมีคาต่ํากวา 85%ปญหาหลักเกิดจาก ความพรอมใชงาน
(Availability)และประสิทธิภาพเครื่องจักร(Performance)ต่ําโดยเฉพาะกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซและเครื่องจักรเตาอบ รวมทั้งอัตราคุณภาพ (Quality Rate)ของทุกกลุมเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตที่เหลือ ควรดําเนินการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) 
จากสภาพปจจุบันที่มีคาต่ําใหเพิ่มขึ้นมากกวา 70 % 

2.วัตถุประสงคของการวิจัย
   2.1 เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมีประสิทธิภาพดีขึ้นโดยใชคาประสิทธิผลโดยรวม
        ของเครื่องจักร               (Overall Equipment Effectiveness  :  OEE)        เปน
        ตัวชี้วัด ประสิทธิภาพของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต

3.ขอบเขตของการวิจัย
   3.1 ศึกษาและปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  (OEE)   ที่ต่ําใหดีขึ้น
        พรอม แนวทางการปรับปรุงเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา คือกลุมเครื่อง
        ดึง รีด ตัด   D1-D5 , เครื่องตัด MC1-MC8, เครื่องหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 และ
        เครื่องจักร เตาอบ OV1-OV10      
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4.ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย
     4.1.ศึกษางานวิจัยที่เกี่ยวของเทคนิคดานการจัดการและการประยุกตใช OEE
    4.2.ศึกษาปญหาและเก็บขอมูลสภาพการดําเนินงานกระบวนการผลิตของโรงงาน
    4.3.วิเคราะหสาเหตุและปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา
   4.4.ดําเนินการหาคาOEEที่ถูกตองกอนโดยการกําหนดรูปแบบเอกสารจดบันทึกและอบรม 
         วิธีการบันทึกที่ถูกตอง
    4.5.ประยุกตใชเทคนิคการจัดการในการวิเคราะหปญหาที่มีผลตอคา OEEต่ํา
    4.6.ดําเนินการปรับปรุงตามมาตรการเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
    4.7.ทําการเปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงคา OEE
    4.8.สรุปผลการดําเนินการวิจัยและขอเสนอแนะ
    4.9.จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

5.ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ
    5.1.เพิ่มศักยภาพในการจัดการและการผลิตเพื่อนําไปสูการเพิ่มผลผลิต
    5.2.เพิ่มประสิทธิภาพการการทํางานของคนและเครื่องจักร
   5.3.ใชเปนแนวทางในการนําเทคนิคทางดานการจัดการในงานวิศวกรรมอุตสาหการเพื่อ
         แกปญหาในโรงงานผลิตลวดเชื่อมหรืออุตสาหกรรมอื่นๆที่ใชเครื่องจักรในการผลิต
    5.4.ชวยลดตนทุนการผลิตเนื่องจากมีของเสียลดลง
    5.5.ลดตนทุนคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณ



5

บทที่  2

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ

             ในบทนี้จะเปนการทบทวนทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการปรับปรุงคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร เพื่อชวยในการวิจัย ประกอบกับการศึกษาเพื่อใหทราบถึงสถานการณ
จริงในปจจุบันตลอดจนแนวความรูดานตางๆมาประยุกตใชในการแกไขปญหาและ ทําการสรุป
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของดังนี้

  2.1.จุดมุงหมายของประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ(OEE)

          OEE สามารถนํามาใชงานในโรงงานอุตสาหกรรมไดหลายระดับคือ ระดับแรก ใชใน
การเทียบเคียง(Bench marking )กับประสิทธิภาพดั้งเดิมภายในโรงงาน โดยการนําคาOEE 
เดิมเปรียบเทียบกับคาOEEใหม ,ระดับที่ 2  สามารถใชคาOEE ที่คํานวณจากหนึ่ง
สายการผลิตนํามาเปรียบเทียบกับสายการผลิตอื่นๆ หรือระหวางโรงงานได โดยเนนที่
สายการผลิตที่มีประสิทธิภาพไมดี สวนระดับที่ 3 คือ คาOEE สามารถบอกถึงสมรรถนะของ
เครื่องจักรซึ่งจะชี้ใหเห็นถึงดานทรัพยากรในการทําTPM
        การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment Effectiveness) 
เปนวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่นอกจากทําใหรูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึงสาเหตุของความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งในภาพใหญ คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของ
สาเหตุนั้น ทําใหสามารถที่จะปรับปรุง ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบ 
OEE ยอมาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยวา "ประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ" ซึ่งในปจจุบันวิธีในการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
อุปกรณใน อุตสาหกรรมประเภทตางๆนั้นมีเพียงวิธีนี้วิธีเดียวซึ่งเปนที่นิยมมาก จนกระทั่ง
ประเทศญี่ปุนไดนําไปใชเปนเกณฑในการใหรางวัล Productive Maintenance หรือเปนรางวัล
ที่ใหแกโรงงานที่เปนที่ยอมรับในการบํารุงรักษาแบบทวีผล เนื่องจากหลักการและวิธีคิด    
พื้นฐานไมซับซอนและเห็นภาพไดอยางชัดเจนในแงของความเปนจริงทั้งยังสามารถพิสูจนได 
และสะทอนถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอกระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน โดยมีหลักการที่
สามารถเขาใจไดงายตั้งแตผูบริหารระดับสูงจนถึงระดับพนักงานคุมเครื่องจักร

2.2.ความสูญเสีย 6 ประการที่เปนอุปสรรคในการเพิ่มคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักร
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           บริษัทหรือหนวยงานที่ใชเครื่องจักรเปนปจจัยในการผลิต ยอมมีตนทุนเกิดขึ้นไดแก 
คาแรงพนักงานคาพลังงาน คาซอมบํารุง ซึ่งตนทุนเหลานี้สามารถใชใหเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดตอหนวยการผลิตได ดวยการผลิตสินคา(ปริมาณการผลิต) ใหมากที่สุด และใชปจจัยการ
ผลิต(ตนทุน) ใหนอยที่สุดเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคจําเปนตองขจัดอุปสรรคที่ทําให
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรที่ใชในการผลิตมีอุปสรรค หรือความสูญเสียที่เกิดขึ้นอยู  6 
ประการ (Six big loss)ไดแก
         2.2.1 ความสูญเสียเวลาเนื่องจากเครื่องจักรเสีย(Break down)
         2.2.2 ความสูญเสียเวลาเนื่องจากการปรับตั้งและปรับแตง(Set -up and Adjustment)
         2.2.3 ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากการหยุดเครื่องจักรเล็กนอยและเดินเครื่อง
ตัวเปลา(Idling )
         2.2.4 ความสูญเสียประสิทธิภาพเนื่องจากความเร็วของการเดินเครื่องชาลง(Reduce 
Speed)
         2.2.5 ความสูญเสียเนื่องจากของเสียและการแกไขงาน(Defect & Rework)
         2.2.6 ความสูญเสียเนื่องจากการเริ่มผลิตและประสิทธิภาพของเครื่องจักรลดลง(Start –
up & Reduced Yield)    

 การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE – Overall Equipment 
Effectiveness) เปนวิธีการที่ดีวิธีหนึ่งที่นอกจากทําใหรูประสิทธิผลของเครื่องจักรแลวยังรูถึง
สาเหตุของความสูญเสียที่ เกิดขึ้น คือ สามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของ
สาเหตุ ทําใหเราสามารถปรับปรุงและ ลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดอยางถูกตองและเปนระบบ 
OEE ยอมาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยวา "ประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ" ซึ่งวิธีการวัดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณใน
อุตสาหกรรมประเภทตางๆนั้นมีเพียงวิธีนี้วิธีเดียวซึ่งเปนที่นิยมมาก จนกระทั่งประเทศญี่ปุนได
นําไปใชเปนเกณฑในการใหรางวัล Productive Maintenance หรือเปนรางวัลที่ใหแกโรงงานที่
เปนที่ยอมรับในการบํารุงรักษาแบบทวีผล เนื่องจากหลักการและวิธีคิด    พื้นฐานไมซับซอน
และเห็นภาพชัดเจนทั้งยังสามารถพิสูจนได และสะทอนถึงปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอ
กระบวนการผลิตไดอยางชัดเจน 

2.3.การคํานวณคา OEE ประกอบดวยผลคูณของ 3 องคประกอบ ดังนี้

             2.3.1 อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงานของเครื่องจักร(Availability)

            2.3.2 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง(Performance Efficiency)

            2.3.3 อัตราคุณภาพ (Quality Rate)
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                 2.3.1.1  อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน (Availability) หมายถึง 
การแสดงความพรอมของเครื่องจักรในการทํางาน เปนการเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่อง 
(Operating Time) ตอ เวลารับภาระงาน (Loading Time) โดยที่เวลาเดินเครื่อง คือ เวลา
รับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด สวนเวลารับภาระงาน คือ เวลาทั้งหมด –
เวลาที่หยุดตามแผน ดังนั้นอัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน( Availability ) คือ 

     อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน  =     เวลาเดินเครื่อง/เวลารับภาระงาน

                  2.3.1.2 ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง  ( Performance Efficiency) หมายถึง
สมรรถนะเครื่องจักรในการทํางาน ซึ่งเปรียบเทียบระหวางเวลาเดินเครื่องสุทธิ (Net 
Operating Time) กับเวลาเดินเครื่อง(Operating Time) โดยที่เวลาเดินเครื่องสุทธิ คือเวลา
เดินเครื่อง – เวลาสูญเสียจากเครื่องเสียกําลัง ดังนั้น ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง คืออัตราสวน
ระหวาง เวลาเดินเครื่องสุทธิ(Net Operating Time) ตอ เวลาเดินเครื่อง (Operating Time)ใน
บางกรณีประสิทธิภาพการเดินเครื่องไมสามารถวัดจากเวลาทํางานได เวลามาตรฐานในการ
ผลิต ตอ ชิ้น สามารถคํานวณคาประสิทธิภาพการเดินเครื่องไดดังนี้ 

     ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง   = ชิ้นงานที่ผลิตไดจริง / ชิ้นที่ผลิตไดตามเวลามาตรฐาน

                   2.3.1.3   อัตราคุณภาพ  (Quality Rate) หมายถึงอัตราสวนการผลิตของดี ตอ
จํานวนของที่ผลิตไดทั้งหมด ดังนั้น อัตราคุณภาพ (Quality Rate ) คือ เวลาเดินเครื่องสุทธิที่
เกิดมูลคา ตอ เวลาเดินเครื่องสุทธิ  ซึ่งเวลาเดินเครื่องสุทธิที่เกิดมูลคา คือ  เวลาเดินเครื่อง
สุทธิ – เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย ในบางกรณีอัตราคุณภาพไมสามารถวัดจากเวลาได 
ปริมาณการผลิตหรือจํานวนชิ้นที่ผลิตสามารถนํามาคํานวณหาอัตราคุณภาพไดคือ 

    อัตราคุณภาพ = (ชิ้นงานที่ผลิตได – ชิ้นงานเสีย) / จํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมด

OEE = อัตราเดินเครื่อง/ความพรอมใชงาน x ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง x อัตราคุณภาพ
                              (Availability)    x   (Performance Efficiency)    x (Quality Rate)

   ซึ่งเมื่อนําปจจัยตางๆ ที่สงผลกระทบตอระบบการผลิต อันไดแก พนักงาน, เครื่องจักร และ
ชิ้นงานที่ผลิต มาวิเคราะหแลว ทําใหทราบไดวาเกิดอะไรขึ้นกับระบบการผลิตโดยคา OEE จะ
เปนดัชนีที่ชี้ใหเห็นสภาพโดยรวมในระบบการผลิตนั่นเอง  

2.4. การสรางความไดเปรียบโดยการกําจัดความสูญเสีย (Waste-free   Production)
     2.4.1.การผลิตแบบทันเวลาพอดี(Just in Time :JIT)
 การผลิตแบบทันเวลาพอดี เปนระบบการผลิตที่นํามาใชเพื่อสนองปรัชญาในการผลิตที่มุงเนน
กําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตางๆออกจากกระบวนการ ซึ่งพัฒนาขึ้นโดย
บริษัท โตโยตา ประเทศ ญี่ปุนเพื่อเพื่อใหการบริหารจัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนเขาสู
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กระบวนการผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการ เพื่อใหผลิตเปนสินคาพอดีกับความตองการทั้ง
ปริมาณและเวลา ทั้งนี้ เพื่อลดความสูญเสียและตนทุนที่มาจากคงคลังและ ลดงานระหวาง
กระบวนการผลิตอันเปนขอเสียของการผลิต คราวละมากๆการผลิตแบบทันเวลาพอดีถึงแมจะ
ชวยลดสูญเสียอยางที่เคยมีในการผลิตคราวละมากๆไดแตการผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมี
ปญหาตรงที่ตองคอยปรับตั้งกระบวนการและการวางแผน รวมถึงการบริหารความรวมมือกับ
ผูผลิตจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการผลิตแบบทันเวลาพอดี ตองมีการเปลี่ยนแปลงที่ตาง
จากการผลิตคราวละมากๆดังนี้
                 1) ตองมีการจัดสมดุลสายการผลิต ใหแตละสถานีงานมีภาระเทาๆกันและสามารถ
รองรับผลิตภัณฑที่หลากหลาย
                 2) ตองลดหรือกําจัดเวลาที่ใชในการตั้งปรับเครื่องมือเมื่อเปลี่ยนรุนการผลิต(Set 
up Time) โดยมีเปาหมายอยูที่การเปลี่ยนแปลงแตละครั้งตองไมเกิน 10 นาที หรือที่เรียกวา 
SMED (Single Minute Exchange Of Die) หรือการเปลี่ยนรุนการผลิตโดยการกดปุมเดียว 
(One Touch Set up) ซึ่งทั้งหมดจะเกิดขึ้นจะตองอาศัยการวางแผน การออกแบบกระบวนการ 
และ การออกแบบผลิตภัณฑที่ดี
                 3)  ตองลดขนาดการผลิตและการสั่งซื้อ(Lot Size) ซึ่งแนนอนวาทําใหเกิดจํานวน
ครั้งของการตั้งเครื่องและจํานวนครั้งของการสั่งซื้อที่มากขึ้น
                   4)     ตองลดเวลาในการผลิตและสงมอบ (Production Lead time และ Delivery  
Lead time )ซึ่งเวลานําในการผลิตสามารถลดลงไดโดยความรวมมือกันระหวางหนวยผลิต สวน
การลดเวลานําในการสงมอบ
ก็สามารถลดลงไดโดยความรวมมือและการติดตอประสานงานที่ดีกับผูผลิตจากภายนอก
                 5)   ตองมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน เพื่อใหเครื่องจักรมีความพรอม
ตลอดเวลาซึ่งการผลิตแบบทันเวลา เครื่องจักรจะมีโอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการผลิต
ครั้งละมากๆ
                   6)     ตองมีแรงงานแบบหลายทักษะ(Flexible Work Force) เชน สามารถใช
เครื่องจักรได สามารถบํารุงรักษาได สามารถตรวจสอบคุณภาพได และสามารถทํางานอื่นได 
ซึ่งแตกตางจากการผลิตคราวละมากๆ ที่จะแรงงานที่เชี่ยวชาญเฉพาะอยาง
                  7)  ตองการผูผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได และมีระบบการประกันคุณภาพที่จะ
ไมทําใหชิ้นสวนดอยคุณภาพมาถึงโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอก
                  8) ตองขนถายชิ้นงานระหวางหนวยผลิตคราวละนอยๆ หรือถาเปนไปไดก็ควร
ขนคราวละหนึ่งหนวย(Small lot –Conveyance)
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2.5. การศึกษาการทํางาน      
        การศึกษาการทํางานคือการศึกษาวิธีและการวัดผลงานซึ่งใชในการศึกษากระบวนการ
ทํางานและองคประกอบตางๆเพื่อปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้นและใชประโยชนดานการพัฒนา
มาตรฐานของการทํางานและเวลาทํางานรวมถึงการใชเปนเครื่องมือในการพัฒนาสงเสริมจูงใจ
บุคลากรนําไปสูการเพิ่มผลผลิต โดยขั้นตอนการศึกษาการทํางานประกอบดวย

      2.5.1.การศึกษาการทํางาน
        1) การศึกษาวิธีการ
        2) พัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา
        3) พัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน
        4) ฝกอบรมวิธีการทํางาน
        5) การเพิ่มผลผลิต

     2.5.2.การวัดผลงาน
        1) กําหนดเวลามาตรฐาน
        2) กําหนดแผนงานสงเสริมเงินจูงใจ
        3) ฝกอบรมวิธีการทํางาน
        4) การเพิ่มผลผลิต

     2.5.3.ขั้นตอนการศึกษาการทํางาน
            2.5.3.1 การเลือกงาน
           การเลือกงานคือกิจกรรมที่จะทําการศึกษาการทํางานมีมากมาย ดังนั้นการจะใช
ประโยชนจากการศึกษาการทํางานไดอยางเต็มที่ คือการรูจักการดําเนินการศึกษาการทํางานที่
จะมีความสําคัญและมีความจําเปนอยางเรงดวนกอนในขณะเดียวกัน  ก็ปองกันการเสียเวลาใน
การศึกษาการทํางานซึ่งอาจกอใหเกิดผลดีตอองคกรกิจกรรมการศึกษาการทํางานเปน กิจกรรม
อยางตอเนื่อง เพราะความสูญเสียในองคกรไมวาจะเปนองคกรที่เปนหนวยผลิตหรือหนวย
บริการมีอยูในรูปแบบตางๆ และตองการขจัดทิ้งไปรวมทั้งตองการพัฒนาระบบงานอยาง
ตอเนื่อง การแกไขปญหาของงานหนึ่งอาจจะมีผลทําใหไมตองเสียเวลาในการแกไขปญหาของ
งานอีกหลายๆงานก็ได การกําหนดความกอนหลังของงานที่จะเลือกทํา จึงเปนขั้นตอนแรกของ
การศึกษาการทํางาน
               2.5.3.2 การบันทึกงาน
คือการเก็บขอมูลการทํางานเพื่อใชในการวิเคราะหหาความบกพรอง และหาสาเหตุความ
บกพรอง เปนงานขั้นตอนตอจากการเลือกงาน ถาเรามีวิธีการบันทึกงานที่จะเลือกศึกษาทําให
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เขาใจปญหาและสาเหตุของปญหาไดงาย การวิเคราะหปญหาจะตรงประเด็นและงายตอการ
เขาใจถึงปญหาที่แทจริงของงานชวยใหสามารถพัฒนาวิธีการทํางานที่ดีกวา

            2.5.3.3.การวิเคราะหงาน
   การวิเคราะหงานเปนขั้นตอนที่ชวยใหเขาใจปญหาและเกิดแนวคิดในการแกไขปญหาเทคนิค
ที่ใชในการวิ
   เคราะหงานคือ เทคนิคการตั้งคําถาม เทคนิคการแบงแยกความสําคัญของปญหา และเทคนิค
การแบงแยกประเภทของงาน ถาตั้งคําถามกับกิจกรรมตางๆ ที่บันทึกมาได เราจะไดคําตอบที่
เปนแนวทางในการแกไขปรับปรุงระบบงาน และชวยใหกําหนดทางเลือกใหม ซึ่งจะชวยใหเกิด
วิธีการทํางานที่ดีกวา
    
            2.5.3.4.การปรับปรุงงาน
          การปรับปรุงงานจะอาศัยเทคนิคการ ละ ลด  รวบรวม เพื่อปรับปรุงใหมีขั้นตอนที่มี
ความซับซอนยุงยากนอยลง ลดงานที่ไมจําเปนและตัดลดความสูญเสียตางๆ จากการกําหนดรู
สวนงานที่เราเรียกวาเวลาไรประสิทธิภาพ และเวลาสวนเกิน(เวลาที่ทํางานโดยไมเกิดผลงาน) 
รวมทั้งกําหนดแหลงที่มาของความสูญเสียการปรับปรุงงานจึงเปนขั้นตอนที่นํามาซึ่งวิธีการ
ทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงขึ้น

           2.5.3.5.การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงการทํางาน
   ในขั้นตอนการเปรียบเทียบประเมินผล  การปรับปรุงงานจะเปนขั้นตอนที่เกี่ยวของกับการ
วัดผลงานโดยทั่วไปจะตองทําการวัดผลงานของวิธีการทํางานเดิมกอน โดยมีเกณฑการวัดผล
งาน ซึ่งอาจจะเปนเวลาทํางานระยะทางที่จะตองเดินทางจํานวนขั้นตอนที่ทํา ผลผลิตที่ได อัตรา
ผลิตภาพ

           2.5.3.6. การประยุกตใชการศึกษาการทํางาน
เปนขั้นตอนที่เปนกิจกรรม  การกําหนดมาตรฐานขั้นตอนวิธีการทํางาน เพื่อใชเปนสวนหนึ่งใน
การพัฒนาบุคลากร และถือเกณฑปฏิบัติสําหรับคนงานและระบบงาน ใชเปนขอมูลเพื่อกําหนด
แผนงานและเปน   เครื่องมือในการควบคุมการทํางาน และการผลักดันใหคนงานยอมรับใน
กระบวนการวิธีการทํางานใหมเปนงานที่ตองใชความอดทน และถาขั้นตอนการประยุกตนี้
ลมเหลวซึ่งอาจจะเปนผลมาจากการไมรวมมือของคนงานในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการ
ทํางานหรือเกิดจากการเปลี่ยนแปลงวิธีการทํางานจริง 
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2.6.การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม(Total Productive Maintenance : TPM) 
     วัตถุประสงคของTPM 
        วัตถุประสงคของTPM คือเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตไปสูขีดจํากัด
สูงสุดแมวาระบบการผลิตสวนมากจะเปนระบบMan – Machine ซึ่งรวมถึงระบบอัตโนมัติที่
กําลังพัฒนาควบคูไปกับระบบการผลิตดวยแตก็ไมอาจกลาวไดวาวิธีการสรางเครื่องจักรการใช
เครื่องจักรการบํารุงรักษาดูแลเครื่องจักรนั้นมีผลตอของดีของเสียโดยตรงเลยทีเดียวแตวาTPM 
มีเปาหมายที่จะเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการผลิตโดยรวมไปสูขีดจํากัดสุงสุดโดยการปรับปรุง
(Kaizen)วิธีการสรางเครื่องจักรวิธีการใชเครื่องจักร และวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรโดยการ
ขจัดความสูญเปลา (Loss) เนื่องจากการเปลี่ยนรุน หรือเครื่องจักรเสีย , โดยการขจัดการ
สูญเสียความรวดเร็วอันเนื่องมาจาก การหยุดเล็กๆ นอย ๆ , ความเร็วที่ลดลง, โดยการขจัดของ
เสียจากกระบวนการ ขจัดเวลา Start up ขจัดความไรประสิทธิภาพ ซึ่งก็คือการขจัดความ
สูญเสียอันเนื่องมาจากของเสียนั่นเอง

ความหมายของTPM
         ความหมายของ TPM แบงออกเปน 5 ขอดวยกัน ดังนี้
       2.6.1. การสรางความรวมมือจากทุกฝายเพื่อทําใหประสิทธิภาพในการผลิตมีคาสูงสุด
       2.6.2. การปองกันการสูญเสียทุกประเภท โดยพนักงานระดับปฏิบัติการเปนผูมีบทบาท
สําคัญ (เพื่อใหมั่นใจวา
 เครื่องจักรขัดของเปนศูนย,อุบัติเหตุเปนศูนยและของเสียเปนศูนย)
       2.6.3.ทุกหนวยงานมีสวนรวมในการดําเนินงานTPMรวมทั้งฝายวิจัยและพัฒนา, ฝายขาย 
และสํานักงาน
       2.6.4.ทุกๆคนในองคกรมีสวนรวมตั้งแตผูบริหารสูงสุดจนถึงพนักงานระดับปฏิบัติการ
       2.6.5.ดําเนินกิจกรรมกลุมยอยเพื่อลดการสูญเสียใหหมดไปเปนเครื่องมือเพื่อปรับปรุง
ประสิทธิภาพของการทํางานรวมกันระหวางคนกับเครื่องจักร และทําใหเกิดการใชประโยชนจาก
เครื่องจักรไดสูงสุด อันจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิต ซึ่งลีนจะเนนในเรื่องทีมบํารุงรักษา
เครื่องจักร การที่ชางเทคนิคหรือชางซอมบํารุงสามารถดุแลเครื่องจักรไดมากกวาหนึ่งเครื่อง
(Multi Skill) การใหความสําคัญกับการปองกันการเสียหายของเครื่องจักรมากกวาการซอมละ
การใหผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้น ดูแลเครื่องจักรของตนเองใหไดมากที่สุด การทํา TPM จะให
ผลดีดังนี้

2.6.5.1 ผลิตภาพของการผลิต (Productivity) ดีขึ้นเนื่องจากเครื่องจักรไมเสียบอยและ
ไมวางงาน

2.6.5.2 คุณภาพของสินคาดีขึ้น(Quality) เพราะ   ของเสียเกิดขึ้น เมื่อเครื่องจักรทํางาน
ผิดปกติ เมื่อเครื่องจักรถูกบํารุงรักษาใหอยูในสภาพดีเสมอของเสียจึงไมเกิดขึ้น
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2.6.5.3   ตนทุนการผลิตต่ําลง(Cost) เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น

2.6.5.4 จัดสงสินคาไดทันตามที่ลูกคาตองการ  (Delivery)เพราะการไหลของงานเปนไป
ไดดีขึ้น

2.6.5.5 เสริมสรางความปลอดภัย(Safety) เนื่องจากเครื่องจักรไดรับการดูแลอยางดีจึง
ทําใหมีสภาพความปลอดภัยในการทํางานเกี่ยวกับเครื่องจักร

2.6.5.6 ขวัญและกําลังใจในการทํางานดีขึ้น(Morale)เพราะสภาพแวดลอมมีความ
ปลอดภัยและพนักงานไดมีสวนรวมในงานมากขึ้น ทําใหเกิดความภูมิใจในงานที่ทําอยู 
และทําใหรูสึกวามีบทบาทในการปรับปรุงและทําใหบริษัทดีขึ้น

   องคประกอบหลักการทํา TPM    ประกอบดวย 

        1)มุงเนนที่การปรับปรุง(Focus Improvement)
        2)การบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองโดยผูปฏิบัติงานที่เครื่องจักร(Self Maintenance)
        3)การวางแผนบํารุงรักษาเครื่องจักร(Plan Maintenance)
        4)การฝกอบรมพนักงานในการดูแลรักษาและทํางานกับเครื่องจักร(Training)
        5)การปอนขอมูลกลับของปญหาที่เกิดขึ้นจากการใชงานเครื่องจักร(Early Management  
Maintenance)
        6)การบํารุงรักษาคุณภาพ(Quality  Maintenance)
        7)การบริหารงานที่มีประสิทธิภาพของฝายที่ไมเกี่ยวของโดยตรงกับการผลิต (Efficient 
Administration)
        8)การคํานึงถึงความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม(Safety & Environment) การดําเนิน
กิจกรรม  TPM สามารถวัดผลไดโดยใชตัวชี้วัดที่เรียกวา OEE  (Overall Equipment 
Effectiveness) หรือเรียกวา “ ตัวชี้วัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร”

ขั้นตอนการดําเนินงานTPM  12  ขั้นตอนมีดังนี้
     ขั้นเตรียมการ(Preparation)
     1)ผูบริหารสูงสุดประกาศใหนําTPMเขามาใชพัฒนาองคกร
     2)อบรมใหความรูTPMแกพนักงานทุกคนและประชาสัมพันธ
     3)แตงตั้งคณะกรรมการสงเสริมTPM
     4)กําหนดนโยบายและตั้งเปาหมาย
     5)เขียนแผนดําเนินงานหลัก
     6)พิธีเปด
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      ขั้นดําเนินการ(Implement)
     7) สรางองคประกอบใหระบบการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด
        7.1 การปรับปรุงเพื่อลดการสูญเสีย(Focused Improvement)
        7.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง(Autonomous Maintenance)
        7.3 การบํารุงรักษาตามแผนงาน(Planned Maintenance)
        7.4 การฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการเดินเครื่องและบํารุงรักษา(Operation and 
             Maintenance Skills Training)
     8) การจัดการเครื่องจักรใหม(Early Management)
     9) การบํารุงรักษาเชิงคุณภาพ(Quality Maintenance)
    10) การปรับปรุงสํานักงาน(Office Improvement)
    11) การจัดการดานความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม(Safety and Environment 
          management)
    12) ดําเนิน TPM อยางตอเนื่องและยกระดับเปาหมายใหสูงขึ้น

2.7.ความหมายการบริหารการผลิต
     2.7.1.การผลิต (Production)
เปนการสรางสินคาและบริการโดยใชปจจัยนําเขา(Input) เพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 
โดยผล
ผลิตจากกระบวนการผลิตตองมีประโยชนตามหนาที่ใชสอยรูปลักษณที่สวยงามตามความ
คาดหวังปริมาณ เพียงพอกับความตองการ ทันเวลาและราคาที่พึงจาย
      2.7.2.การบริหารการผลิต (Production management)
 เปนการบริหารจัดการเพื่อการแปรสภาพปจจัยนําเขาใหกลายเปนผลผลิตที่มีมูลคาเพิ่ม
มากกวาปจจัยนําเขาโดยมีองคประกอบตางๆภายในกระบวนการผลิต ระบบการบริหารการผลิต
จะประกอบดวยปจจัยนําเขาจึงจะเขาสูกระบวนการแปรสภาพจนกลายเปนผลผลิตออกมา และมี
การสงขอมูลยอนกลับมาเพื่อการปรับเปลี่ยนปจจัยนําเขาและกระบวนการแปลงสภาพให
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดมากขึ้น รายละเอียดของทั้งปจจัย นําเขากระบวนการ
แปลงสภาพ และผลผลิตมีดังนี้
           2.7.2.1.ปจจัยนําเขา(Input) คือทรัพยากรตางๆขององคกรที่ใชในการผลิต เชนวัตถุดิบ 
เครื่องจักร ระบบการจัดการหรือขอมูลขาวสาร โดยปจจัยนําเขาทั้งหมดนี้ตองมีคุณภาพ ภายใต
ราคาที่เหมาะสม เพื่อใหสินคาหรือบริการที่ผลิตมีราคาที่สามารถแขงขันกับทองตลาดได
          2.7.2.2.กระบวนการแปลงสภาพเปนขั้นตอนที่จะทําใหปจจัยนําเขาที่ผานกระบวนการ
แปลงสภาพมีการเปลี่ยนแปลงในดานตางๆดังนี้

     1) เพิ่มมูลคาโดยเปลี่ยนแปลงรูปลักษณ(Physical)
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     2) เพิ่มมูลคาโดยการเปลี่ยนแปลงสถานที่( Location)
     3) เพิ่มมูลคาโดยการแลกเปลี่ยน(Exchange)
     4) เพิ่มมูลคาโดยการเพิ่มขอมูลขาวสาร(Information)

         2.7.2.3.ผลผลิต  คือ ผลลัพธที่ไดจากกระบวนการแปลงสภาพ โดยปกติจะแบงออกเปน
สินคาและบริการแตในความเปนจริงยังมีขอมูลขาวสารตางๆเปนความรูและประสบการณที่ได
จากกระบวนการผลิตที่ผานมาอีกดวยเปนการแสดงความแตกตางระหวางสินคาและบริการ
ผลผลิตคือผลลัพธที่ไดจากกะบวนการเปลี่ยนแปลง

2.8.ความสูญเสียหลักจากเครื่องจักร
       สาเหตุใหประสิทธิภาพไมไดตามเปาหมายมาจากสาเหตุความสูญเสียหลัก 8 ประการคือ

2.8.1.ความสูญเสียจากเครื่องจักรการเสื่อม หรือเสียหายกอนกําหนด (Equipment
      loss)
2.8.2.ความสูญเสียจากการเตรียมงานและการปรับแตง (Set up & adjustment loss)
2.8.3.ความสูญเสียจากการเปลี่ยนเครื่องมือ (Part change loss)
2.8.4.ความสูญเสียในชวงเริ่มตนงาน (Start-up loss)
2.8.5.ความสูญเสียในการเดินเครื่อง เดินๆหยุดๆ(Minor stoppage)
2.8.6.ความสูญเสียจากการความเร็วต่ํากวาความเร็วที่กําหนด(Speed loss)
2.8.7.ความสูญเสียจากการมีของเสีย และของที่จะตองนํากลับไปทําใหม(Defect   

                  & Rework loss)
2.8.8.ความสูญเสียจากการหยุดเครื่องประจําป (Shutdown loss)

  2.9. อิชิกาวาไดอะแกรม (Cause and Effect Diagram)
ไดอะแกรมเหตุและผลหรือ เรียกวาผังกางปลา คือเครื่องมือที่ใชแสดงถึงความสัมพันธ

ของสาเหตุ (Cause) ที่ทําใหคุณภาพเปลี่ยนแปลงกับผลที่เกิด (Effect) ซึ่งไดอะแกรมเหตุและ
ผลชวยใหเราสามารถคนหาและเรียงลําดับสาเหตุและความเกี่ยวของของสาเหตุตางๆที่เกิดขึ้น
ไดโดยทั่วๆ ไปแลวการเปลี่ยนแปลงของคุณภาพนั้น 50% เกิดจากอปจจัยตางๆดังนี้

1) วัตถุดิบ
2) เครื่องจักรหรืออุปกรณ
3) วิธีการทํางาน
4) คน
การใชไดอะแกรมเหตุและผลใหมีประสิทธิภาพจะตองมาจากการระดมสมองจาก
หลายๆฝายที่เกี่ยวของกับปญหาทั้งนี้เพื่อทําใหมองปญหาไดหลายๆมุมมองมากขึ้น
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2.10.งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
ภาวิณี   อาจปรุ (2550)งานวิจัยชิ้นนี้ ศึกษาการลดเวลาและความสูญเปลาในสายการผลิตเบรก
เกอร โดยพยายามขจัดและลดเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Non value added) ตอตัว
ผลิตภัณฑ อาทิเชนความสูญเปลา เนื่องจากการรอคอย (Delay) การเคลื่อนไหวที่เกินจําเปน 
(Excess Motion) ความสูญเปลาเนื่องจากงานเสีย(Defect) หรืองานที่ตองนํากลับมาทําใหม
(Rework)  เปนตนซึ่งผลจากการที่ไดปรับปรุงในสวนของสายการผลิต พบวา ความสูญเสียตาง 
ๆ ที่ไดกลาวมานั้น มีแนวโนมลดลง จึงทําใหสัดสวนของเวลาที่ไมกอใหเกิดมูลคา ลดลงจากเดิม 
41 เปอรเซ็นต เหลือ 28 เปอรเซ็นต สวนผลผลิตตอคน ของผลิตภัณฑรุน 1 โพล เพิ่มขึ้นจาก
เดิม 122 ชิ้นตอคน เปน 159 ชิ้นตอคน  สวน ผลิตภัณฑรุน  2,3 โพลจากเดิม 89 ชิ้นตอคน 
เพิ่มเปน 116 ชิ้นตอคน ซึ่งการเพิ่มขึ้นดังกลาวมีผลทําใหประสิทธิภาพการทํางาน เพิ่มขึ้นจาก
เดิม 79 เปอรเซ็นต เปน 85 เปอรเซ็นต

ชนัตถ   โรจนะบุรานนท (2546)งานวิจัยนี้ศึกษา การลดความสูญเปลาในกระบวนการพิมพ
ออฟเซต 4 สี โดยการดําเนินการทดลองนี้จะแบงเปน 5 ขั้นตอนคือ 1) ขั้นตอนการกําหนด
ปญหา: จัดตั้งทีมระดมสมองสํารวจปญหา กําหนดเปาหมายและขอบเขตพบวากลุมเครื่องพิมพ 
2 ที่ใชในการผลิตมีสัดสวน และเวลาสูญเสียสูงที่สุด ซึ่งเปนผลจากการปรับแตงคาความเปรียบ
ตางสีใหไดตามมาตรฐาน เมื่อวิเคราะหขอมูลทางสถิติพบวา คาความสามารถของกระบวนการ
อยูในเกณฑไมดีคือ สีดํา 0.22 สีฟา 0.74 สีแดง 0.43 และสีเหลือง 0.51 ควรนํามาปรับปรุง 2) 
ขั้นตอนการวัด: คัดเลือกตัวแปรวัดปจจัยปอนเขาโดยใชแผนผังกางปลา ตารางสาเหตุและผล 
เชื่อมโยงเพื่อหาความรุนแรงของปญหาดวยวิธีการ FMEA ตลอดจนวิเคราะหความแมนยําของ
ระบบเครื่องมือวัดคือเครื่อง Spectrophotometer สามารถแยกความแตกตางของขอมูล 
(Number of Distinct Categories) ไดเทากับ 27 ซึ่งอยูในเกณฑยอมรับได 3) ขั้นตอนการ
วิเคราะห: ทดสอบสมมติฐานของตัวแปรวัดปจจัยปอนเขาที่ผานการคัดเลือก จํานวน 4 ปจจัย 4) 
ขั้นตอนการปรับปรุง: ออกแบบการทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบ 2k โดยเพิ่มจุดศูนยกลาง 3 จุด 
ทดลองซ้ํา 3 Replicate เพื่อหาอิทธิพลของตัวแปรวัดปจจัยปอนเขาคือ การควบคุมรอบการจาย
น้ํา การควบคุมรอบการจายหมึก และการควบคุมปริมาณหมึกของ Ink key ที่มีผลตอคาความ
เปรียบตางสีของ สีดํา สีฟา สีแดงและสีเหลือง โดยรูปแบบของการทดลองนี้เปนลักษณะของ
สวนโคง (Curvature) และหาระดับที่เหมาะสมของปจจัย จากนั้นเพื่อเปนการยืนยันผลการ
ทดลองจึงใชหลักการทางสถิติวิศวกรรมพบวา มีคา Mean เทากับ สีดํา 50.1 สีฟา 43.3 สีแดง 
46.3 และสีเหลือง 31.9 สามารถนําไปใชในกระบวนการผลิตจริงได 5) ขั้นตอนการควบคุมและ
ปองกันปญหา : ควบคุมและปฏิบัติตามเอกสารวิธีการปฏิบัติการ ตามลําดับ จากขอมูลหลังการ
ปรับปรุงพบวา ความสามารถของกระบวนการ (Process capability)ของคาความเปรียบตางสี
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คือ สีดํา 1.44 สีฟา 1.21 สีแดง 1.41 และสีเหลือง 1.13 สูงขึ้นอยูในเกณฑดี และจากการปฏิบัติ
ตามเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน ทําใหเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักรลดลงจากเดิมเฉลี่ย 0.27
Hours/Color ลดลงเหลือเฉลี่ย 0.21 Hours/Color เทียบเปนเปอรเซนตลดลง 20.92% เปนผล
ทําใหเวลาลดลงต่ํากวาเปาหมายที่บริษัทตั้งเอาไวคือ 0.25 Hours/Color

บุญเกียรติ  ดีสุขสถิต  (2545) งานวิจัยนี้ศึกษา วิเคราะหความสูญเสียของการพิมพบนบรรจุ
ภัณฑ โดยมีขอบเขตงานวิจัยจะมุงเนนศึกษาเกี่ยวกับอุตสาหกรรมการพิมพเทานั้น และจะ
มุงเนนเกี่ยวกับความสูญเสียดานการผลิตสินคาสําเร็จรูป จากการศึกษาสภาพปจจุบันของ
โรงงานตัวอยางพบวา โรงงานตัวอยางมีของเสียเกิดขึ้นเปนจํานวนมาก เนื่องจากโรงงานขาด
การเก็บรวบรวมขอมูลที่จําเปน ขาดการจําแนกลักษณะของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ 
ขาดการวิเคราะหสาเหตุของของเสียในแตละลักษณะที่เกิดขึ้นในโรงงาน ขาดผูรับผิดชอบดาน
คุณภาพที่ชัดเจน ไมมีการนําเทคนิคทางสถิติมาใช ขาดการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง 
ดังนั้นผูศึกษาจึงเก็บรวบรวมขอมูลของของเสียในเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง พบวาสามารถ
จําแนกไดเปน 8 ลักษณะหลักๆ โดยมีอยู 3 ลักษณะ ที่เกิดของเสียในสัดสวนที่สูง คือ งานพิมพ
เสียภาพเหลื่อม งานพิมพเสียสีเลอะ งานพิมพเสียสีขึ้นเสน ซึ่งเปนของเสียที่เกิดขึ้นในแผนก
พิมพทั้งหมด โดยคิดเปน 74.05% ของของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดในโรงงาน ผูศึกษาจึงนําขอมูล
ของเสียเสนอตอคณะผูบริหารของโรงงานตัวอยาง ซึ่งผลการประชุมของคณะผูบริหารมีนโยบาย
ใหเรงปรับปรุงในแผนกพิมพเทานั้น เนื่องจากมีสัดสวนของเสียเกิดขึ้นสูงมาก จึงควรรีบ
ปรับปรุงอยางเรงดวน และเนื่องจากสภาวะเศรษฐกิจยังไมฟนตัว ทางโรงงานจึงยังไมมีนโยบาย
ที่จะเรงปรับปรุงแผนกอื่นๆ ซึ่งแตละแผนกมีสัดสวนของเสียในสัดสวนที่ไมมากนัก อีกทั้งการ
ปรับปรุงหลายๆ แผนกพรอมๆ กัน จะทําใหการปรับปรุงในแผนกพิมพเกิดความลาชา ดังนั้นผู
ศึกษาจึงไดวิเคราะหและเสนอวิธีการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑสิ่งพิมพ ซึ่งจะเนนในแผนก
พิมพเปนหลัก สวนในแผนกอื่นๆ จะมีการวิเคราะหเพียงคราวๆเทานั้น โดยการออกแบบฟอรม
การเก็บขอมูลในแตละแผนก เพื่อใชในการวิเคราะหหาสาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้น วิเคราะหหา
สาเหตุของของเสียที่เกิดขึ้นในแตละลักษณะ จัดทําเกณฑการตรวจสอบวัตถุดิบ จัดทําขั้นตอน
การปฏิบัติงาน จัดทําแผนผังกระบวนการและควบคุมคุณภาพในกระบวนการผลิต จัดทําแผน
บํารุงรักษาเชิงปองกัน จัดตั้งทีมงานตรวจติดตาม การเทียบเครื่องมือวัด การจัดทําใบแสดง
ลักษณะงาน จากผลการศึกษาพบวา หลังจากที่โรงงานตัวอยางมีสัดสวนของเสียลดลงจาก 
17.53% เหลือเพียง 8.65%
ธนิยา  ลิ่มชูเชื้อ (2544)ทําการศึกษา การลดปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ครีบระบายความรอนโดยนําวิธีการตามแนวทางซิกซ ซิกมามาประยุกตใชปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต เพื่อศึกษาหาปจจัยที่มีอิทธิพลตอคาผลตางของการถายเทความรอน (Dt) ซึ่งเปน
ขอกําหนดดานผลิตภัณฑของลูกคาและหาเงื่อนไขที่เหมาะสม ของปจจัยดังกลาวในการผลิตที่
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จะทําใหปริมาณของเสียลดลง โดยหนวยวัดผลระดับการปรับปรุงของการวิจัยที่กําหนดคือ 
ปริมาณของของเสียที่เกิดขึ้นในหนวย     Defect Part Per Million (DPPM)ซึ่งกอนการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีปริมาณของเสียเทากับ 48.332 DPPM ขั้นตอนการวิจัยจะดําเนินตาม
ขั้นตอนตามวิธีการทางซิกซ ซิกมา 5 ขั้นตอน โดยเริ่มจากการขั้นตอนนิยามปญหา ขั้นตอนการ
วัด เพื่อกําหนดสาเหตุของปญหา ขั้นตอนการวิเคราะหสาเหตุของปญหา ขั้นตอนการปรับปรุง
แกไขกระบวนการ และขั้นตอนการควบคุมกระบวนการผลิต ตามลําดับ ซึ่งจะไดผลลัพธของ
กระบวนการ คือ สามารถกําหนดคาของระดับของปจจัยนําเขา ที่มีนัยสําคัญที่สงผลตอคา
ผลตางของการถายเทความรอน(Dt) ในกระบวนการ QA Thermal Checking มีคาเฉลี่ยลดลง
จากเดิมโดยการนําปจจัยนําเขาที่สําคัญ 4 ปจจัยมาทําการออกแบบการทดลองโดยใชวิธีการ
ของพื้นผิวผลตอบ (Response Surface Method) ในขั้นตอนการปรับปรุงแกไขกระบวนการ 
แลวนําไปวิเคราะหหาระดับที่เหมาะสม ของการปรับคาปจจัยที่เกี่ยวของนั้น เพื่อทําใหไดคา
ผลตางของการถายเทความรอนที่ต่ําที่สุดที่เหมาะสมของกระบวนการที่สามารถทําได คือ 19.07 
องศาเซลเซียส โดยการกําหนดคาระดับของขนาดชองวางของวัสดุพรุน (Mesh) ชั้นนอกมีขนาด 
165 เวลาในกระบวนการไลกาซออกควรใชเวลาอยูที่ 34.62 วินาที และอุณหภูมิของการอบ
ไนโตรเจนเทากับ 510 องศาเซลเซียสแลวทําการทดสอบเพื่อยืนยันผลกอนนําไปใชงานจริงใน
กระบวนการผลิต จากนั้นทําการควบคุมปจจัยนําเขาที่สําคัญทั้งสาม ดัวยกระบวนการเชิงสถิติ
ในขั้นตอนการควบคุมกระบวนการ จากขอมูลหลังการปรับปรุงกระบวนการ พบวา สามารถที่จะ
ลดความสูญเสียไดเปนจํานวนเงิน 1,108,250 บาท โดยพิจารณาจากระยะเวลาระหวางการ
ดําเนินการวิจัย ซึ่งคิดเปน 56 เปอรเซ็นตของจํานวนของเสียที่ลดได จากการปรับปรุง
กระบวนการผลิตมีปริมาณของเสียเทากับ 19,255 DPPM

นฤพล  เลิศอนันต (2550)การศึกษาวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเสียและปรับปรุง
ประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวมของโรงงานกรณีศึกษา โดยใชแนวคิดการผลิตแบบลีน โดย
มุงหมายเพื่อพัฒนาประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวมและคงรักษาใหสอดคลองกับเปาหมาย
ของโรงงานกรณีศึกษาในขั้นตอนแรกจะทําการศึกษาและรวบรวมขอมูลเวลาการทํางานในแตละ
กระบวนการจากผูเชี่ยวชาญของโรงงานกรณีศึกษา ซึ่งจากการศึกษาขอมูลพบวามีปญหา
เกิดขึ้น 2 สวน ดังนี้ ความสูญเสียสวนแรกเกิดจากการคํานวณคาตางๆ ไมถูกตองตามหลัก
ทฤษฏี และแบบฟอรมบันทึกขอมูลยังไมมีรายละเอียดมากพอ ซึ่งเดิมคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักร (OEE) ในเดือนตุลาคมมีคาเทากับ 69.97% พฤศจิกายนเทากับ 67.41% และ
ธันวาคมเทากับ 72.20%  แตเมื่อทําการปรับปรุงวิธีการคํานวณใหม ซึ่งมีความถูกตองตาม
ทฤษฏีมากขึ้น จะไดคาคือ 67.90%, 68.96% และ 72.54% ตามลําดับ และไดเพิ่มรายละเอียดที่
ควรมีเขาไปในแบบฟอรม  ความสูญเสียสวนที่ 2 คือ มีความสูญเสียในกระบวนการผลิตมาก จึง
ทําการวัดและรวบรวมขอมูลที่กอใหเกิดความสูญเสียตางๆ จากนั้นจึงทําการวิเคราะหหาสาเหตุ
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ของปญหาดวยเครื่องมือทางคุณภาพ เชน แผนภูมิแทง  แผนภูมิการจัดลําดับความสําคัญ 
รวมทั้งแผนภูมิกางปลา เปนตน และทําการเลือกสาเหตุที่สําคัญมาหาแนวทางแกไข โดยนําหลัก
ระบบบริหารการผลิตแบบลีน มาใช  เชน  การควบคุมดวยสายตา  การฝกอบรมพัฒนาทักษะ
ของพนักงาน  การฝกอบรมพนักงานขามสายงาน การจัดการผลิตแบบดึง เมื่อไดแนวทางและ
มาตรการการแกไขปญหาแลว จึงดําเนินการแกไขปญหาตามแนวทางนั้น  ซึ่งจากการปรับปรุง
ทําใหความสูญเสียที่เกิดในกระบวนการผลิตลดลง คือจากเดิม 12% ลดเหลือ 8%  และทําให
ประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวม ของเดือนธันวาคม 2007  เปน 77.78% ของเดือนมกราคม 
2008 นอกเหนือจากเปนการเพิ่มประสิทธิผลของเครื่องจักรโดยรวมแลวยังเปนการเตรียมความ
พรอมเพื่อรองรับความตองการของลูกคาที่จะเพิ่มขึ้นในอนาคตดวย จึงตองมีการกําหนด
กระบวนการตรวจติดตามและควบคุมเพื่อใหกับโรงงานกรณีศึกษามีผลการดําเนินงานที่ดีตอไป
ในระยะยาวหลังจากการปรับปรุงแกไขปญหาแลว
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บทที่  3

ขอมูลทั่วไปของโรงงานตัวอยาง
    
            การศึกษาถึงสภาพปญหาและ การวิเคราะหปญหาของโรงงานเบื้องตนจําเปนตองศึกษา
ถึงขอมูลทั่วไปของโรงงานตลอดจนเครื่องจักรและกระบวนการผลิตเพื่อนําขอมูลมา วิเคราะหหา
แนวทางในการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ไดอยางเหมาะสมยิ่งขึ้น โดยแยก
ขอมูลของโรงงานออกเปนดังนี้        
     
3.1.ประวัติโดยยอของโรงงานตัวอยาง

     โรงงานตัวอยางไดเริ่มกอตั้งในป พ.ศ. 2516 สถานที่ตั้ง 82 หมู 5 ถนนขามทะเลสอ 
ตําบลขามทะเลสอ อําเภอเมือง จังหวัดนครราชสีมา 30280 อยู บนพื้นที่ 16000 ตารางเมตร
และในสวนอาคารโรงงานและสํานักงานมีพื้นที่ 12000 ตารางเมตร โดย ณ ขณะนี้โรงงาน
ตัวอยางไดดําเนินการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา โดยไดรับคําปรึกษาและใหการสนับสนุนดาน
เทคโนโลยีจากประเทศญี่ปุน 

3.2  ผลิตภัณฑ
           ผลิตภัณฑของโรงงานคือ ลวดเชื่อมไฟฟา(Welding Electrode) ระบบการผลิตเปน
ระบบกึ่งอัตโนมัติ ตัวอยางสินคาที่ผลิตคือลวดเชื่อม    สําหรับงานเชื่อมโครงสรางเหล็กเหนียว
ทั่วไป,โครงสรางโลหะที่ตองการความแข็งแรงสูง ,โครงสราง สเตนเลส และเหล็กหลอ รวมถึงใช
ในงานซอมสรางตางๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมและอุตสาหกรรมตอเรือทั้งในและตางประเทศ  
เปนตน  โดยวัตถุดิบหลักที่ใช  70 เปอรเซ็นเปนโลหะและสวนประกอบอื่นเชน สารพอกหุม,ตัว
ประสาน รวมประมาณ 30 เปอรเซ็นต โดยวัตถุดิบหลักสั่งซื้อในประเทศ ประมาณ 70 
เปอรเซ็นตและ 30 เปอรเซ็นตนําเขาจากตางประเทศ เชน จากออสเตรเลีย ,สวีเดน,
เนเธอรแลนด และ ประเทศญี่ปุนเปนตน
บริษัทฯ จะมุงเนนการผลิตสินคาที่มีคุณสมบัติในการใชงานที่หลากหลายเชนงานเชื่อมเหล็ก
เหนียว,เหล็กรับแรงดึงสูง, สเตนเลส  และเหล็กหลอโดยมีเครื่องจักรรองรับกระบวนการผลิต 
และคุณสมบัติดังกลาวอยางเหมาะสมเพื่อรองรับความตองการของลูกคา และในอนาคตอันใกล
บริษัทฯคาดวาจะเปนผูผลิต ลวดเชื่อมที่ทันสมัยในประเทศ
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3.3. โครงสรางผังองคกรของโรงงานตัวอยาง

                          รูปที่ 3.1 โครงสรางผังองคกรของโรงงานตัวอยาง
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3.4.ผังกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา

START

รีด ตัด 

ตรวจสอบ
ไมผาน

ตั้งปรับ

ผาน

หุมฟลั๊กซ

ตรวจสอบ 
ไมผาน

Decoating(เอาสารพอกหุม
ออก)

ผาน

อบ ≤ 150องศาC (For
Continuos  Oven)

ตรวจสอบความช้ืน 1

อบ > 150 องศาC(For Non-
Continuos  Oven)

ผานไมผาน 
รอ

ตรวจกรรมวธิีการเชือ่ม
ทดสอบ& ความชื้น

 REJECT LOT.(สําหรับการเชื่อม)

พิมพชื่อ

ตรวจสอบ

ตรวจสอบ 

อบ > 150 องศาC(For
Non-Continuos  Oven)

ตรวจสอบ
ความช้ืน 2

ไมผาน

ผาน

Reject

ไมผาน

แกไข พิมพใหม

ชั่งน้ําหนักบรรจุ

ผาน

บรรจุลัง

SAMPLING
PLAN

ไมผาน   

จัดเก็บ

ผสมฟลั๊กซ

ผาน

ผาน

ผาน

ไมผาน

ไมผาน

ตรวจ สอบ
100%

                                  รูปที่3.2 ผังกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา
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ตารางที่3.1  อธิบายความหมายของแตละกระบวนการ

ลําดับที่ กระบวนการ/ขั้นตอน คําอธิบาย

1 รีดตัด
กระบวนการนําลวดขด มารีดและตัดใหไดขนาดตาม 
มาตรฐาน

2
ผสมฟลั๊กซ(สารพอก

หุม)
กระบวนการนําสารพอกหุมมาผสมใหไดความเหนียว
กอนสงไปหุมฟลั๊กซ

3 หุมฟลั๊กซ
กระบวนการนําแกนลวดและฟลั๊กซจากกระบวนการรีด
ตัดและผสมฟลั๊กซมาทําการหุมฟลั๊กซ

4 อบลวด
กระบวนการนําลวดที่ผานการหุมฟลั๊กซแลวมาอบให
แหงเพื่อลดความชื้นลงใหไดตามมาตรฐาน

5 บรรจุ-หอ กระบวนการตรวจสอบและชั่งน้ําหนักบรรจุ-หอ

3.5.ที่มาและสภาพของปญหาปจจุบัน
           เนื่องจากปจจุบันโรงงานพบปญหาการผลิตสินคาไมเพียงพอ กับปริมาณที่ตองการ
ของลูกคาสาเหตุเนื่องมาจากการผลิตของเครื่องจักรปจจุบัน ไมสามารถผลิตสินคาไดตามความ
ตองการของลูกคาจากการบันทึกขอมูลดานการผลิต 3เดือนเริ่มตั้งแต พฤศจิกายน2552 –
เดือน มกราคม 2553 พบวากําลังการผลิตของเครื่องจักรที่ผลิตสินคาไดจริงทั้ง 3 เดือนผลิต
สินคาไมเพียงพอกับความตองการของลูกคาทําใหตองเพิ่มชั่วโมงการผลิต โดยทํางานลวงเวลา
เพื่อใหปริมาณผลผลิตครบตามจํานวนที่ตองการและ ทําใหตนทุนการผลิตสินคาเพิ่มขึ้นตามไป
ดวยรายละเอียดปริมาณความตองการสินคาและกําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือนในตาราง
ที3่.2

ตารางที่3.2 ตารางปริมาณความตองการสินคาและกําลังการผลิตของเครื่องจักรตอเดือน

เดือน

ความตองการ
สินคา(กก.)

มาตรฐานการผลิต 
เฉลี่ยของกระบวนการ

(กก.)

กําลังการผลิตที่ผลิต
ได(กก.)

สินคาที่
ตองผลิต
ลวงเวลา

(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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ปญหาดังกลาวเกิดจากการใชประโยชนจากเครื่องจักร ในกระบวนการผลิตที่มีอยูในปจจุบันไม
เต็มที่ จําเปนอยางยิ่งที่จะตองทําการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักรเพื่อเพิ่มผลผลิต ใหทันกับ
ความตองการของลูกคาและสงมอบสินคาใหทันเวลาและ มีปริมาณครบตามกําหนด จากสาเหตุ
ดังกลาวเกิดจากความสูญเสียใน กระบวนการผลิตซึ่งเปนสาเหตุทําใหคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรต่ําลง โดยความสูญเสียดังกลาวสามารถแยกตามกระบวนการผลิตหรือกลุม
เครื่องจักรไดดังนี้
       3.5.1.ความสูญเสียเกิดจากการรองานระหวางBatch ในกระบวนการหุมฟลั๊กซนี้เครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซมีทั้งหมด 8 เครื่อง การรองานนั้นเกิดจากเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
รอฟลั๊กซจากขั้นตอนผสมฟลั๊กซซึ่งการรอนั้นนานเกินเวลามาตรฐานที่กําหนดสาเหตุเกิดจาก
วิธีการผสมและการทํางานของพนักงานสงผลตอ ประสิทธิภาพการเดินเครื่องจักรความสูญเสีย
จากการหยุดรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9 ดังแสดงในรูปที3่.3.   

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

เวลารอเฉลี่ย(ชม.)/เดือน กอน
การปรับปรุง 142.00 91.00 81.25 97.88 64.13 61.75 133.63 79.81

0.00
20.00
40.00
60.00
80.00

100.00
120.00
140.00
160.00

เว
ลา

รอ
งา

น(
ชม

)

ความสูญเสียจากการรองานเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ 
M1-M9  เฉลี่ย(ชม.)/เดือน กอนการปรับปรุง

       
รูปที่3.3 กราฟความสูญเสียเกิดจากการหยุดรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
          M1-M9

        3.5.2.ความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุดซอมหรือ เสียในระหวางการผลิตซึ่งเกิดขึ้นใน
กลุมเครื่องจักรรีด ตัด,เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ,เครื่องจักรตัดและเครื่องจักรเตาอบ โดย
กลุมเครื่องจักรที่เสียเวลาในการหยุดซอมมากสุดคือกลุมเครื่องจักรรีดตัด รองลงมาคือ กลุม
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ ,เครื่องจักร ตัด และกลุมเครื่องจักรเตาอบ ตามลําดับ สาเหตุ
สวนใหญเกิดจากการหยุดซอมกะทันหันเนื่องจาก ตลับลูกปนแตก รองลงมาเครื่องจักรหยุด รอ
อะไหลเนื่องจากชิ้นสวนหรืออุปกรณชํารุด ทําใหอัตราการเดินเครื่องลดลง ความสูญเสียจาก
เครื่องจักรหยุดซอมหรือเครื่องจักรเสียดังแสดงในรูปที3่.4, 3.5 , 3.6 และรูปที่ 3.7ตามลําดับ
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   รูป ที่ 3.4 กราฟความสูญเสียเกิดจากการหยุดซอม กลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5

    รูปที่ 3.5 กราฟความสูญเสียเกิดจากการหยุดซอม กลุมเครื่องจักร 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

0.00

2.00

4.00

6.00

8.00

10.00
เวล

าห
ยุด

ซอ
มเ

ครื่
อง

จัก
ร(ช

ม.)

การหยุดซอมเครื่อง จักร หุมฟลั๊กซ - ผสมฟลั๊กซ เฉลี่ยตอเดือน

 รูปที่ 3.6 กราฟความสูญเสียจากการหยุดซอม กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-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

0.00

2.00

4.00

6.00

8.00

10.00

12.00

14.00

เวล
าก

าร
หยุ

ดซ
อม

(ช
ม.)

การหยุดซอมเครื่องจักรเตาอบเฉลี่ยตอ เดือน

รูปที่3.7  กราฟความสูญเสียจากการหยุดซอม กลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
             
            3.5.3.ความสูญเสียเกิดจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังของเครื่องจักรเตาอบ สาเหตุเกิด
จากชิ้นสวนและอุปกรณชํารุดทําใหประสิทธิภาพการทํางานของเตาอบลดลง ทําใหเวลาในการ
อบลวดนานเกินกวามาตรฐานที่กําหนดทําใหสูญเสียพลังงานไฟฟาเกินความจําเปน 
ขณะเดียวกันทําใหประสิทธิภาพการเดินเครื่องลดลดลง ความสูญเสียจากเครื่องจักรสูญเสีย
กําลังในรูปที่ 3.8
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OV1 OV2 OV3 OV4 OV5 OV6 OV8 OV9 OV10

เวลาสูญเสียเฉลี่ย ตอ Batch ตอเดือน
(ชั่วโมง) 0.00 0.00 0.00 59.60 56.30 75.86 72.52 41.20 41.72

0.00
10.00
20.00
30.00
40.00
50.00
60.00
70.00
80.00

เว
ลา

สูญ
เสี

ยก
ําลั

ง(ช
ม.

)

เครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังเฉล่ีย ตอ Batch ตอเดือน(ชั่วโมง)

รูปที่3.8 กราฟความสูญเสียจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10

           3.5.4.ความสูญเสียเกิดจากการผลิตของเสีย หรือ การแกไขงานซึ่งสาเหตุสวนใหญเกิด
จากการผลิตสินคาไมไดมาตรฐานโดยแยก ความสูญเสียหรือ การแกไขงานแยกตามกลุม
เครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตไดดังนี้
                3.5.4.1.การผลิตของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรรีดตัด และกลุมเครื่องจักรตัดคือ
แกนลวดที่ตัดไมไดมาตรฐานคือความยาวไมไดตามมาตรฐาน,ซึ่งเกิดขึ้นในชวงเริ่มเดินเครื่อง 
หรือตั้งเครื่องปริมาณของเสียดังแสดงในรูปที่3.9 และ 3.10 ตามลําดับ

D1 D2 D3 D4 D5

การผลิตของเสียเฉลี่ย ตอ เดือน
(กก.) กอนการปรับปรุง 52.00 50.00 85.00 3240.90 1.00

0
500

1000
1500
2000
2500
3000
3500

ปริ
มา

ณข
อง

เสีย
(ก

ก.)

ความสูญเสียการผลิตของเสียเครื่องจักร ดึง รีด ตัด  D1-D5  
เฉลี่ย ตอ เดือน(กก.)

                      
รูปที่3.9 กราฟปริมาณของเสียความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐานเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5
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MC1 MC2 MC3 MC4 MC5 MC6 MC7 MC8

การผลิตของเสียเฉลี่ย ตอ เดือน
(กก.) กอนการปรับปรุง 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 ตอ เดือน
(กก.) 

  รูปที่3.10 กราฟปริมาณของเสียและการแกไขงาน กลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด MC1-MC8

                   3.5.4.2.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 คือลวด
เชื่อมที่หุมฟลั๊กซแลวเยื้องศูนยและฟลั๊กซมยึดเกาะแกนลวดสาเหตุการเยื้องศูนยจะเกิดจากการ
ตั้งปรับCOATING.DIEและขั้นตอนการตรวจสอบไมดี สวนฟลั๊กซไมยึดเกาะแกนลวดเกิดจาก
สภาพแกนลวดสกปรกหรือสภาพฟลั๊กซและแรงดันในการหุมฟลั๊กซในรูปที่ 3.11.  

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

การเย้ืองศูนยเฉลี่ย ตอ เดือน(กก.) 1404.37 837.83 1712.90 2875.22 1210.20 565.21 1595.86 1263.40

ฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดเฉลี่ย ตอ เดือน
(กก.) 191.50 93.09 148.95 183.53 518.66 99.74 531.96 66.49
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ความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟล๊ักซ M1-M9
กอนการปรับปรุง

                 
รูปที่3.11กราฟปริมาณของเสียและการแกไขงาน กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
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                   3.5.4.3.ของเสียเกิดจากกลุมเครื่องจักรเตาอบคือลวดที่ผานการอบที่เกิดจุดหรือ
เกิดโพรงอากาศหลังอบทําใหสินคาเสียหายจากความสูญเสียในนกระบวนการผลิตที่เครื่องจักร
ผลิตของเสียสงผลตออัตราคุณภาพ(Quality Rate) ต่ําลง ปริมาณของเสียในรูปที่3.12

OV1 OV2 OV3 OV4 OV5 OV6 OV8 OV9 OV10

การผลิตของเสียเฉลี่ย ตอ 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 ตอ เดือน(กก.) 

                   
        รูปที่ 3.12 กราฟปริมาณของเสีย กลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10

           3.5.5.ปญหาปจจุบันฝายผลิตไมมีหลักฐานการบันทึกเวลาหยุดการซอมหรือ เครื่องจักร
เสียรวมถึงเวลาที่เครื่องจักรทํางานจริงซึ่งขอมูลที่ใชคํานวณหาคาOEE ในปจจุบันไดมาจากการ
จดบันทึกเวลาการซอมเครื่องจักรของฝายซอมบํารุง ไมมีรูปแบบของเอกสารการจดบันทึกเวลา
การซอมที่ชัดเจนทําใหชั่วโมงการหยุดซอม และชั่วโมงทํางานจริงของเครื่องจักรที่ใชในการ
คํานวณไมครบถวนสงผลตอคาอัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน(Availability)ผิดพลาด
ไดและเมื่อนําขอมูลมาคํานวณหาคาOEEทําใหคาที่ไดไมตรงตามความเปนจริง
       จากการบันทึกขอมูลดานการผลิตและสาเหตุของความสูญเสียในกระบวนการผลิตใน
ปจจุบันสรุปปญหาในแตละกลุมเครื่องจักรทั้ง4 กลุม จากขอ1–5 ในตารางที3่.3
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ตารางที่3.3 บันทึกขอมูลดานการผลิตและสาเหตุของความสูญเสียในกระบวนการผลิต

บันทึกขอมูลการดานการผลิตและการทํางานของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา

รายละเอียด/ปญหา
กลุมเครื่องจักรดึง

รีด ตัด
กลุมเครื่องจักร 

ตัด

กลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ

กลุมเครื่องจักร 
เตาอบ

D1-D5 MC1-MC8 M1-M9 OV 1- OV10
ชม.เครื่องจักรหยุดซอม/เสีย

58.25 24.77 31.34 20.30
กลุมเครื่องจักรเฉลี่ย/เดือน

ชม.เครื่องจักรหยุดรองานของ
- - 751.45 -

กลุมเครื่องจักรเฉลี่ย/เดือน
ชม.การสูญเสียกําลังในการ

ผลิต - - - 347.20
กลุมเครื่องจักรเฉลี่ย/เดือน
ชม.ทํางานรวมทั้งหมดของ

กลุม
2080.00 3328.00 2912.00 3744.00

เครื่องจักร/เดือน(16ชม.*26 
วัน)

ชม.ทํางานจริงกลุมเครื่องจักร
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.
กําลังการผลิตที่ผลิตไดจริง

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

ปริมาณของเสียและแกงาน
3428.90 765.70 13298.90 13406.40ของกระบวนการเฉลี่ย(กก.)/

เดือน

             จากการทดลองคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) แยกตามกลุม
เครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตไดคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE)ตามตารางที่3.4
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ตารางที่3.4 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE)กลุมเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิต  
 

คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรแยกตามกลุมเครื่องจักรหรือกระบวนการผลิตเฉลี่ยดังนี้

กลุมเครื่องจักร/
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%

กระบวนการหุมฟลั๊กซ-
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%

 
          จากการคํานวณหาคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรกอนปรับปรุง จะเห็นไดวาคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรที่มีคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ในกระบวนการผลิต
เฉลี่ย 4 กลุม  มีคาต่ําโดยเฉพาะกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซและกลุมเครื่องจักร เตาอบ
โดยที่กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 อัตราการเดินเครื่องหรือ ความพรอมในการ
ใชงาน(Availability)และประสิทธิภาพการทํางาน(Performance)มีคาต่ํา เห็นควรทําการปรับปรุง
ทั้ง2เรื่องคืออัตราการเดินเครื่องและประสิทธิภาพเครื่องจักร ขณะเดียวกันกลุมเครื่องจักรเตาอบ 
อัตราการเดินเครื่องอยูในเกณฑดีแตประสิทธิภาพการทํางานเครื่องจักรต่ําเพราะเครื่องจักร
สูญเสียกําลังในการเดินเครื่องตัวเปลา สวนกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัดและเครื่องตัดคา OEE อยู
ในเกณฑดี
          จากตารางที่3.4 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทุกกลุมเฉลี่ย คือกลุมเครื่องจักร
รีดตัดD1-D5,กลุมเครื่องจักรตัด MC1-MC8,เครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 ,กลุม
เครื่องจักรเตาอบOV1-OV10เฉลี่ยทุกกลุมเทากับ 68.84% ซึ่งคา OEEต่ํา จําเปนตองทําการ
ปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ยทุกกลุมใหมากกวา 70 % 
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บทที่  4

การวิเคราะหปญหาและแนวทางการปรับปรุง

      จากการศึกษาและเก็บขอมูลของกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยาง หลังจากนั้นจึง
ดําเนินการวิเคราะหขอมูลและรายละเอียดของกระบวนการผลิตที่เกิดการรองาน และความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟาที่สงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
ต่ําลง และหาวิธีการปรับปรุงการหาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหถูกตองและเหมาะสม
โดยแยกหัวขอในการวิเคราะหปญหาตางๆดังนี้
       4.1.ศึกษาปญหาการทํางานเครื่องจักรที่ทําใหเกิดความสูญเสียเนื่องจากการรองาน
       4.2.วิเคราะหความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรหยุดซอมหรือเสียในระหวางการผลิต
       4.3.วิเคราะหความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังที่เกิดขึ้นในสวนของเครื่องจักร
            เตาอบ
       4.4.วิเคราะหความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียหรือการแกไขงาน
       4.5.วิเคราะหปญหาจากการจดบันทึกขอมูลเวลาหยุดการซอมหรือเครื่องจักรเสีย
           จากความสูญเสียในกระบวนการผลิตดังกลาวแยกตามประเภท และกลุมเครื่องจักรจาก
เดือนพฤศจิกายน 2552–เดือนมกราคม2553ดังแสดงในตารางที4่.1 และ ตารางที4่.2 ตามลําดับ

ตารางที่ 4.1 ชั่วโมงความสูญเสียในกระบวนการผลิตแยกตามประเภทและกลุมเครื่องจักร

ชั่วโมงความสูญเสียในกระบวนการผลิตเฉลี่ย ตอ เดือนแยกตามประเภทและกลุมเครื่องจักร

ลําดับ
ที่ ประเภทความสูญเสียและกลุมเครื่องจักร ชั่วโมงความสูญเสีย
1 ชั่วโมงการหยุดซอมเครื่องจักรดึงรีด ตัด D1-D5 58.25
2 ชั่วโมงการหยุดซอมเครื่องจักรตัด  MC1-MC8 24.77

3
ชั่วโมงการหยุดซอมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-
M9 31.34

4
ชั่วโมงการหยุดรองานเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-
M9 751.45

5 ชั่วโมงการหยุดซอมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 20.30
6 ชั่วโมงการสูญเสียกําลังเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 347.20

รวม 1233.31
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จากตารางที4่.1นําขอมูลมาทําพาเรโตไดอแกรมเพื่อวิเคราะหหาความสูญเสียหลักและจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหาในแตละประเภทและกลุมเครื่องจักรเพื่อนําไปวิเคราะหคนหาสาเหตุโดย
ใชแผนภูมิกางปลา(Fish bone Dia gram)เพื่อหาแนวทางการแกไขและปรับปรุงตอไป

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
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รูปที่4.1 แผนภูมิพาเรโตความสูญเสียเนื่องจากสูญเสียเวลาของกลุมเครื่องจักรเฉลี่ย ตอ เดือน

จากรูปที่4.1 แผนภูมิพาเรโต จะเห็นไดวาเปอรเซ็นตความสูญเสียสูงสุดอยูที่ 60.92 เปอรเซ็นต
คือการรองงานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9,รองลงมาเปอรเซ็นตความ
สูญเสีย 28.20 เปอรเซ็นต คือเครื่องจักรสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
เปอรเซ็นตความสูญเสีย4.7 เปอรเซ็นตคือกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1 – D5 หยุดซอม
,เปอรเซ็นตความสูญเสีย2.54%คือกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9 หยุดซอม
,เปอรเซ็นตความสูญเสีย 2.00% คือกลุมเครื่องจักรMC1-MC8 และเปอรเซ็นตความสูญเสีย1.65 
เปอรเซ็นตคือกลุมเครื่องจักรเตาอบตามลําดับ
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ตารางที่4.2 ปริมาณความสูญเสียจากการผลิตของเสียเฉลี่ยตอเดือนแยกตามกลุมเครื่องจักร

ปริมาณการผลิตของเสียในกระบวนการผลิตเฉลี่ย ตอ เดือน แยกตามกลุมเครื่องจักร

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

3
ผลิตของเสียเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ  
M1-M9 13298.90

4 ผลิตของเสียเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 13406.40

รวม 30899.90

จากตารางที่4.2 นําขอมูลมาทําพาเรโตไดอแกรมเพื่อวิเคราะหหาความสูญเสียและจัดลําดับ
ความสําคัญของปญหาในแตละเภทและกลุมเครื่องจักรเพื่อนําไปคนหาสาเหตุและแกไขปรับปรุง
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

การผล ิตของเส ียแต ละกล ุ มเคร  ื องจ ักร
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การผล ิตของเส ียของกล ุ มเคร ื องจ ักร เฉล ี ย ต อ เด ือน

รูปที่4.2 แผนภูมิพาเรโตความสูญเสียจากการผลิตชองเสียของกลุมเครื่องจักรเฉลี่ย ตอ เดือน         
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           จากรูปที่4.2 แผนภูมิพาเรโตจะเห็นไดวาเปอรเซ็นตความสูญเสียสูงสุดอยูที่ 43.40
เปอรเซ็นตคือการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10 ,รองลงมาเปอรเซ็นตความ
สูญสีย 43.00เปอรเซ็นตคือการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9
เปอรเซ็นต,เปอรเซ็นตความสูญเสีย11.10 เปอรเซ็นต คือการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง 
รีด ตัด D1- D5  และเปอรเซ็นตความสูญเสีย 2.5เปอรเซ็นต คือการผลิตของเสียของกลุม
เครื่องจักรตัด MC1-MC8 ตามลําดับ
       จากการวิเคราะหแผนภูมิพาเรโตตามประเภทของความสูญเสียและ แยกตามกลุม
เครื่องจักรพบวาความสูญเสียเกิดจากเสียเวลาและ ความสูญเสียเกิดจากการผลิตของเสียแยก
ตามลําดับเปอรเซ็นตความสูญเสียออกเปน 2 ประเภท ดังนี้
4.1.ประเภทความสูญเสียเนื่องจากเสียเวลาจากพาเรโตไดอแกรมเรียงลําดับจากมาก ไปนอย
ดังนี้
    1) ความสูญเสียเกิดจากการรองาน ของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9 เทากับ
      60.92%
  2) ความสูญเสียเกิดจากการสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10 เทากับ

       28.20%
    3) ความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 เทากับ 4.70 %
    4) ความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 เทากับ
        2.54 %
    5) ความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักร ตัด MC1-MC8 เทากับ 2.00 %
    6) ความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1-OV10 เทากับ 1.65 %
4.2.ประเภทความสูญเสียจากการผลิตของเสียจากพาเรโตไดอแกรมเรียงลําดับมากไปนอยดังนี้
    1) ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10 เทากับ 43.40%
  2) ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9 

       เทากับ 43.00 %
    3) ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึงรีด ตัด D1-D5 เทากับ 11.10 %
    4) ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรตัด MC1-MC8 เทากับ 2.5 %
จากขอมูลประเภทความสูญเสียที่เกิดขึ้นพบวาความสูญเสียเนื่องจากเสียเวลาและ ความสูญเสีย
เนื่องจากการผลิตของเสียผูวิจัย จึงไดนําขอมูลประเภทความสูญเสียทั้งสองประเภทเสนอตอ
ผูบริหารของโรงงานตัวอยางเพื่อพิจารณาซึ่งจากการพิจารณาผูบริหาร ใหความสําคัญตอความ
สูญเสียเนื่องจากเสียเวลาซึ่งประกอบดวยความสูญเสียจากการรองาน ของกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9,ความสูญเสียจากการสูญเสียกําลัง ของกลุมเครื่องจักรเตาอบ
OV1-OV10และความสูญเสีย เนื่องจากเครื่องจักรหยุดหรือ ซอมของกลุมเครื่องจักรD1-D5ซึ่ง
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คิดเปนสัดสวน93.80%ของความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดและ ความสูญเสียเนื่องจากการผลิต
ของเสียซึ่งประกอบดวยความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย ของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-
OV10,ความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ M1-M9 และความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัดD1-
D5 ซึ่งคิดเปนสัดสวน97.50%ของความสูญเสียจากการผลิตของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมด ผลจาก
การประชุมของคณะผูบริหารของโรงงานตัวอยางมีความตองการใหเรงดําเนินการปรับปรุงใน 
กระบวนการที่ทําใหเกิดความสูญเสียทั้ง2ประเภทคือความสูญเสียเนื่องจากการเสียเวลาและ 
ความสูญเสียจากการผลิตของเสียโดยเริ่มจากความสูญเสีย เนื่องจากการเสียเวลาจากการรอ
งานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9,การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบ
OV1-OV10และ เวลาจากการหยุดหรือซอมเครื่องจักรทุกกลุมเนื่องจากเครื่องจักรทุกกลุม ที่
สงผลกระทบตอการผลิตทั้งระบบถึงแมวาการแกปญหาเนื่องจากรองานและ เครื่องจักรสูญเสีย
กําลังก็ตามถาเครื่องจักร ไมสามารถผลิตสินคาไดก็ไมมีประโยชน สวนความสูญเสียจากการ
ผลิตของเสียใหเริ่มดําเนินการจากหนวยงานที่ผลิตของเสียมากสุดโดยพิจารณาความสําคัญ 3 
อันดับแรกโดยเริ่มจากกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV1,การผลิตของเสียจากกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9และ การผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัด D1-D5 ตามลําดับ
            ผูศึกษาจึงไดนําสาเหตุของปญหาหลักที่คณะผูบริหารของโรงงาน พิจารณาโดยแยก
ปญหาหลักและปญหาที่สงผลกระทบตอกําลังการผลิตทั้งระบบที่ทําให คาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟาต่ําลงมาทําการวิเคราะหโดย จัดลําดับปญหา
หลักและปญหาที่สงผลกระทบไดดังนี้
         4.1) การรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
         4.2) การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
         4.3) การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10         
         4.4) การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ- ผสมฟลั๊กซM1-M9
         4.5) การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5         
         4.6) การหยุดซอมของกลุมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต         
4.1.การวิเคราะหหาสาเหตุของความสูญเสียจากการรองานของเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-
      ผสมฟลั๊กซ
        ความสูญเสียในขั้นตอนนี้เกิดจากการรองานจากเครื่องจักรผสมฟลั๊กซ ซึ่งตองคนหา
สาเหตุและทําการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดเวลารอคอยเพื่อ ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวม
ของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นซึ่งขั้นตอนการปฏิบัติงานจะเริ่มจากการศึกษากระบวนการผลิตดังนี้
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         1)ศึกษาเวลาการทํางานของเครื่องจักรในรอบการผลิตตอBatchวามีสาเหตุอะไรบางวาที่
ทําใหเกิดการองานของเครื่องจักรแลวหาทางลดเวลาใดที่เปนสาเหตุหลักที่ทําใหเกิดการรอคอย
หรือวางงานเกิดขึ้นเพื่อหาเวลาการทํางานของคนและเครื่องจักรโดยใชหลักการที่วา“เครื่องจักร
ตองไมรอคนและคนตองไมรอเครื่องจักรหลังจากนั้นทําการเก็บขอมูลเวลาการทํางานวาขั้นตอน
ใดของแตละกระบวนการเกิดการรอคอยหรือใชเวลามาก จากนั้นคนหาสาเหตุของการรอคอย
และปรับปรุงวิธีการทํางาน
         2)ศึกษาวิธีการทํางานและเวลามาตรฐานการทํางาน เพื่อนํามากําหนดเปนมาตรฐานของ
กระบวนการที่สงผลตอการรองานจากการศึกษาวิธีการทํางานและ หาเวลามาตรฐานการทํางาน
ระหวางกระบวนการหุมฟลั๊กซและ ผสมฟลั๊กซทําใหทราบกระบวนการทํางานใดเกิดการรองาน
และกระบวนการใดจะตองปรับปรุงใหกระบวนการทั้งสองมีความสมดุล ไมทําใหเกิดการรองาน
          การวิเคราะหสาเหตุความสูญเสียที่ทําใหเกิดการรองานของเครื่องหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
เกิดจากการรอวัตถุดิบจากขั้นตอนการผสมฟลั๊กซ ที่จะสงไปหุมฟลั๊กซถาหากกระบวนการ
ผสมฟลั๊กซใชเวลาในการผสมนานจะทําใหกระบวนการหุมฟลั๊กซรองาน ดังนั้นจากสาเหตุ
ดังกลาวจึงทําการวิเคราะหขอมูลในกระบวนการ ผสมฟลั๊กซเพื่อหาสาเหตุที่ทําใหเกิดการรองาน
โดยใชไดอแกรมเหตุและผล(Cause and Effect  Diagram) วิเคราะหสาเหตุของปญหาเพื่อหา
วิธีการแกไขดังรูปที4่.3

M1-M9
ซ-ผสมฟลักซ
จักรหุมฟลั๊ก
งานเครื่อง
การหยุดรอ

สภาพแวดลอม

ตรวจวัด
การตรวจสอบหรือ

วิธีการทํางาน

วัตถุดิบ

เคร่ืองจักร

ผูปฏิบัติงาน

ไมเขาใจในการปฏิบัติงาน

ลอบดและใบผสม

ของฟลั๊กซ
ขนาดเกรน

สารBinder
การเท

ตอง
สอบไมถูก
การตรวจ

ผสม
อุณหภูมิการ

การผสมผ ิด

ส ัดส วนหร ือปร ิมาณ

ล อบดและใบกวาดชำร ุด

มาตรฐาน

ขนาดเกรนฟล ั กซ ไม ได 

ไม ท ั วถ ึงท ุกจ ุด

ขณะเทกระจายBinder

ตรวจสอบ

เพ ิ ม ความถ ี ในการ

อ ุณหภ ูม  ิการส ูงเก ินไป

ขาดการตรวจสอบและบํารุงรักษา

ติดตั้งอุปกรณโปรยBinderทําการหลอเย็น

ไมมีมาตรฐานในการปฏิบัติงานขนาดเกรนโตทําใหผสมนาน

ผสม

ความเร ็วในการ

รูปที่ 4.3 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุของความสูญเสียจากการหยุดรองานเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ
   -ผสมฟลั๊กซ M1-M9
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4.2.การวิเคราะหความสูญเสียการสูญเสียกําลังเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 
       ความสูญเสียที่เกิดขึ้นในสวนของเครื่องจักรเตาอบในกระบวนการอบโดยรวบรวมขอมูล
สาเหตุของปญหาที่เปนเหตุทําใหเกิดการสูญเสียกําลัง โดยทําการเปรียบเทียบเวลาอบจริง
เปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานในการอบเปนเกณฑ แลวนําขอมูลมาวิเคราะหหาสาเหตุหลักของ
ปญหาที่ทําใหเครื่องจักรสูญเสียกําลังจากการใชเวลาอบนานเกินไป โดยใชไดอแกรมเหตุและผล
(Cause and Effect  Diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุหลักของปญหาเพื่อหา
วิธีการแกไขดังรูปที4่.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 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุความสูญเสียเนื่องจากสูญเสียกําลังเครื่องจักรเตาอบOV1-
           OV10

4.3.การวิเคราะหความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
         ในกระบวนการอบของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการอบจะเกิดขึ้นในกระบวนการอบ
OV1,OV2และOV3โดยลวดเกิดโพรงอากาศหรือโพรงแกส ขณะอบในเตาอบกอนทําการ
วิเคราะหไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลการอบมาทําการทดลองเปรียบเทียบหาความสัมพันธ 
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ระหวางความชื้นของลวดเชื่อมที่เหมาะสมกับอุณหภูมิในการอบวาอุณหภูมิและความชื้น ที่มีผล
ตอการเกิดโพรงอากาศของลวดเชื่อม ซึ่งการวิเคราะหและหาสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเกิด
โพรงอากาศของลวดเชื่อมโดยใชไดอแกรมเหตุและผล(Cause and Effect  Diagram) เปน
เครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาวิธีการแกไขดังรูปที่4.5

การอบ
กระบวน
อากาศใน
เกิดโพรง
ลวดเช่ือม

สภาพแวดลอม

การตรวจวัด

วิธีการทํางาน

วัตถุดิบ

เครื่องจักร

คน

ตอง
การปฏิบัติงานไมถูก

การอบ
ความเร็วและเวลาใน

ฟลั๊กซ
ของGrain
ขนาด

การอบ
อุณหภูมิใน
การปรับ

ณภูมิ
ควบคุมอุ
ติดตามและ
การตรวจ

อุณหภูมิหอง
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

การยึดเกาะไมดเีมื่อไดรับความรอน

ความช้ืนสูงเกนิทําใหลวดเกดิโพรง

กําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน

ในการอบในเตาแตละชั้น
กําหนดอุณหภูมิมาตร

รูปที่4.5 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียลวดเกิดโพรง
           อากาศในกระบวนการอบ

4.4.การวิเคราะหความสูญเสียการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
       M1-M9
           ความสูญเสียจากการผลิตของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการหุมฟลั๊กซ ปญหาหลักคือลวด
เยื้องศูนยในขั้นตอนการหุมฟลั๊กซ รองลงมาคือฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดหลังทําการหุมฟลั๊กซซึ่ง
การวิเคราะหและหาสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเกิดลวดเยื้องศูนยโดยใชไดอแกรมเหตุและผล
(Cause and Effect  Diagram) เปนเครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาวิธีการ
แกไขดังรูปที4่.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

         
รูปที่4.6แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุลวดเยื้องศูนยในกระบวนการหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-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 แผนภูมิกางปลาแสดง สาเหตุฟลั๊กซ ไมเกาะแกนลวดในกระบวนการหุมฟลั๊กซ-
           ผสมฟลั๊กซ M1-M9

4.5.การวิเคราะหความสูญเสียการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5
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     ความสูญเสียจากการผลิตของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการดึง รีด ตัดปญหาหลักคือความ
ยาวแกนลวดไมไดมาตรฐานขณะทําการดึงรีด ตัดซึ่งการวิเคราะหและหาสาเหตุหลักของปญหา
ที่ทําใหลวดยาวไมไดมาตรฐานมาจากลวดที่ตัดมีความยาวต่ํากวาและเกินมาตรฐานที่กําหนดไว
การดําเนินแกไขปญหาดังกลาวจึงใชไดอแกรมเหตุและผล(Cause and Effect  Diagram) เปน
เครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อหาวิธีการแกไขดังรูปที่4.8

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 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐานในกระบวนการดึงรีดตัด
          D1-D5
4.6.การวิเคราะหความสูญเสียเนื่องการหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต
            สาเหตุการหยุดซอมเครื่องจักรในกระบวนการผลิต ลวดเชื่อมไฟฟา การการวิเคราะห
ความสูญเสียจากการหยุดซอมเครื่องจักรในกระบวนการผลิตที่สงผลกระทบตอคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร โดยทําการวิเคราะหและหาสาเหตุหลักของปญหาที่ทําใหเครื่องจักรหยุด
ซอมจากการบันทึกขอมูลสาเหตุของการหยุดซอมเครื่องจักรพบวาสาเหตุหลักของการหยุดซอม
มากสุดคือการหยุดเปลี่ยนตลับลูกปนเครื่องจักร และ      รองลงมาคือ  การเปลี่ยนมอเตอร
เครื่องจักรและซอมระบบไฟฟาและอุปกรณเครื่องจักรดังรูปที่4.9     แผนภูมิพาเรโตแสดง
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ดําเนินแกไขปญหา3สาเหตุหลักจึงใชแผนภูมิเหตุและผล(Cause and Effect  Diagram) เปน
เครื่องมือในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาเพื่อ หาวิธีการแกไขดังรูปที่4.10 -  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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สาเหต ุเคร ื องจ ักรหย ุดซ อม

รูปที4่.9 แผนภูมิพาเรโตสาเหตุการหยุดซอมกลุมเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อม
          ไฟฟา
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ลกูปน
เปลีย่นตลบั

สภาพแวดลอม

วิธีการตรวจวัด

วิธีการทํางาน

วัสดุ

เครื่องจักร

คน

การบํารุงรักษาและตรวจสอบ

การรับภาระงาน

ปน
วัสด ุตลับลูก
ประเภทและ

ลูกปน
ประกอบตลับ
วิธีการ

การตรวจสอบ

ฝุนและความรอน

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
ตรวจสอบและจัดทําใหเหมาะสม

เลือกใชตลับลูกปน

ใหเหมาะกับโหลด
ควรเลือตลับลูกปน

หรืออบรม
ใหมีการสอนงาน

รูปที4่.10 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุการเปลี่ยนตลับลูกปนเครื่องจักรในกระบวนการผลิต

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 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุการซอมและเปลี่ยนมอเตอรเครื่องจักรในกระบวนการ
            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 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุการซอมระบบไฟฟาและเปลี่ยนอุปกรณเครื่องจักร

             หลังจากทําการวิเคราะหหาสาเหตุและ ปญหาที่ทําใหเกิดความสูญเสียในแตละ
ประเภทแลวไดทําการระดมความคิดจากหลายฝายที่เกี่ยวของในแตละ ปญหาเพื่อหาวิธีการใน
การแกไขปรับปรุงโดยสรุปปญหาท่ีจะนํามาวิเคราะหและปรับปรุงแยกตามลําดับดังนี้
         4.1 การรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
         4.1 การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
         4.1 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10         
         4.1 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9
         4.1 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5         
         4.1 การหยุดซอมของกลุมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต

4.1.วิเคราะหและการปรับปรุงแกไขความสูญเสียที่ทําใหเกิดการรองานของเครื่องจักร
       หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซหลังจากวิเคราะหไดสรุปแนวทางการปรับปรุงแกไข 2 เรื่อง
       ดวยกันดังนี้
             1) การปรับปรุงวิธีการทํางานโดยการเทBinder(ตัวประสานที่ทําใหฟลั๊กซยึดเกาะกัน)
จากวิธีการทํางานเดิมเทลงบนฟลั๊กซจุดเดียวเปลี่ยนวิธีการเทโดยการโปรยลงบนฟลั๊กซขณะ
เครื่องผสมกําลังหมุน ตามรูปที่4.13-4.15โดยทําการทดลองการผสมฟลั๊กซโดยเทBinderลงจุด
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เดียวเทียบกับการผสมฟลั๊กซโดยใชอุปกรณโปรยBinderขณะเครื่องผสมหมุนผลการทดลองดัง
ตารางที4่.3

           

รูปที่4.13 เครื่องผสมฟลั๊กซ    รูปที่ 4.14 เทBinderจุดเดียว    รูปที่ 4.15 เทBinderใชอุปกรณโปรย 
    
 ตารางที4่.3 ผลการทดลองเวลาผสมฟลั๊กซเฉลี่ยตอBatchโดยเทBinderลงจุดเดียวกับใช
                อุปกรณโปรยBinder

กระบวนการ
ผสมฟลั๊กซ

เวลาผสมโดยเท
Binderลงจุดเดียว

เฉลี่ยตอ Batch(นาที)

เวลาผสมโดยการโปรย
Binder เฉลี่ยตอ Batch

(นาที)

ผลตางการเทจุด
เดียวและโปรย
Binderเฉลี่ยตอ
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
ระหวางการเทBinder ลงบนฟลั๊กซจุดเดียวกับการเทโดยใชอุปกรณโปรยBinder ลงบนฟลั๊กซ
ขณะเครื่องผสมฟลั๊กซหมุนจะเห็นไดวาวิธีการผสมฟลั๊กซโดยการเทBinder ลงบนฟลั๊กซจุด
เดียวกับการใชอุปกรณโปรยBinder ลงบนฟลั๊กซขณะเครื่องจักรหมุนสามารถลดเวลาในการ
ผสมลงได เฉลี่ย 4.33 นาที ตอ Batch หรือลดเวลาการทํางานทั้งกลุมเครื่องจักรผสมฟลั๊กซ
WM1-WM9 ลงไดเฉลี่ย  34.64 นาที
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           2) ปรับปรุงมาตรฐานของวัตถุดิบ(% Grain size ของ D10I) โดยการทดลองปรับขนาด
Grain SizeของD10I(Mica) ใหมีขนาดเล็กลงเพื่อเพิ่มความเหนียวและการยึดเกาะในระหวาง
ผสม การปรับลดขนาดเกรนโดยการนําไปบด ตามรูปที่4.16-4.18 เนื่องจากขีดความสามารถ
ของเครื่องจักรสําหรับบดของโรงงานตัวอยางบดไดละเอียดเฉลี่ย%Grain Sizeเทากับ82.40ที่
45µm,74.80ที่75µm,60.20ที่106µm,52.80ที่150µm,48.20ที่180µm และ21.20ที่355µm
ตามลําดับ ขนาดของ%Grain size ตามตารางที4่.4
ตารางที4่.4 ทดลองปรับ%GrainSizeของD10Iโดยการบดไดเปอรเซ็นตดังรายการหลังบด1และ
               หลังบด2

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

กอนบด 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 กอนบด     รูปที่ 4.17   D10I หลังบด1       รูปที่ 4.18 D10I หลังบด 2   

           จากการทดลองหลังจากไดD10Iกอนบดและ หลังบดครั้งที่1และ2แลว ไดนําฟลั๊กซทั้ง3
สถานะ ทั้งกอนบดหลังบดครั้งที่1และหลังบดครั้งที่2 มาทดลองผสมโดยเงื่อนไขการเทBinder
โดยใชอุปกรณโปรยขณะเครื่องผสมหมุน เพื่อทําการเปรียบเทียบหาเวลาในการผสมที่นอยที่สุด
จากการการทดลองผสมโดยแยกตามกระบวนการผสมฟลั๊กซWM1-WM9 ทดลองตามเงื่อนไข
การผสมจริงโดยใชฟลั๊กซปริมาณ 200 กก.ตอBatchโดยทดลอง D10I กอนบด,หลังบดครั้งที่1 
และหลังบดครั้งที่ 2 ซึ่งผลการทดลองมีรายละเอียดดังตาราง4.5

ตารางที4่.5 ตารางเวลาผสมฟลั๊กซตอBatchโดยใชอุปกรณโปรยBinderลงบนฟลั๊กซและปรับ 
               ลด%GRAIN SIZE ของD10I หลังการบดครั้งที1่ และ หลังการบดครั้งที่2
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กระบวน
การ

ผสมฟลั๊กซ
เวลาผสมเฉลี่ยตอ Batch

กอนบด D10I (นาที)
เวลาผสมเฉลี่ยตอ Batch

หลังบด D10Iครั้งที1่ (นาที))

เวลาผสมเฉลี่ยตอ
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

เวลาผสมเฉล่ียตอ Batch กอน
บด D10I (นาท)ี

40.50 40.20 39.45 41.45 38.95 30.30 33.50 40.25

เวลาผสมเฉล่ียตอ Batch หลัง
บด D10Iครั้งที1่ (นาท)ี

35.15 34.50 35.10 35.50 34.50 28.00 30.45 36.20

เวลาผสมเฉล่ียตอ Batch หลัง
บด D10Iครั้งที2่ (นาท)ี

30.00 28.33 30.00 26.50 27.67 25.00 28.67 33.10

0.00
5.00

10.00
15.00
20.00
25.00
30.00
35.00
40.00
45.00

เว
ลา

ผส
มเ

ฉลี่
ยต

อ 
Ba

tch
(น

าที
)

เปรียบเทียบเวลาผสมฟลั๊กซกอนและหลังบดD10I

รูปที4่.19 เปรียบเทียบเวลาผสมฟลั๊กซโดยการโปรยBinder เทียบกับเปอรเซ็นตGrain Sizeของ
             D10I กอนบด, หลังบดครั้งที่ 1 และหลังบดครั้งที่2 
จากรูปที4่.19.เปรียบเทียบเวลาผสมฟลั๊กซโดยการโปรยBinder เทียบกับเปอรเซ็นตGrain Size
ของD10I กอนบด, หลังบดครั้งที่ 1 และหลังบดครั้งที่2 ตามลําดับจะเห็นไดวาขนาดGrain Size
มีผลตอเวลาผสมฟลั๊กซ ถาขนาดของGrain Size ขนาดเล็กทําใหเวลาผสมลดลงตามไปดวยจาก
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รูปที่4.19.จะเห็นวาD10I หลังบดครั้งที่2ที่%Grain Sizeเทากับ82.40ที่45µm,74.80ที่
75µm,60.20ที่106µm,52.80ที่150µm,48.20ที่180µm และ21.20ที่355µmตามลําดับ จากตาราง
ที4่.5 ผลการทดลองเลือกใช%Grain Size ของD10I บดครั้งที่2 ใชเวลาการผสมเฉลี่ย ตอ Batch
นอยที่สุด
           หลังจากการปรับปรุงวิธีการทํางานและ มาตรฐานของวัตถุดิบที่เปนสวนประกอบ
ของฟลั๊กซที่ใชในขั้นตอนการผสมฟลั๊กซที่มีผลตอเวลาผสม ซึ่งสงผลทําใหยังขั้นตอนการ
หุมฟลั๊กซเกิดการรองานเฉลี่ยตอ Batch และ เวลารอเฉลี่ยตอเดือน จากการเก็บบันทึกขอมูล
การรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซกอนทําการปรับปรุงเปรียบเทียบกับหลังทําการปรับปรุง 
โดยทําการเก็บขอมูลเวลาการรองานกอนการปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือนเริ่มตั้งแตเดือน 
พฤศจิกายน 2552 – เดือน มกราคม 2553 และ เก็บขอมูลหลังการปรับปรุงเปนเวลา 3 เดือน
เริ่มจากเดือน กันยายน 2553-เดือนพฤศจิกายน 2553 ดังตารางที่4.4. บันทึกเวลารองานเฉลี่ย
ตอBatchของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ- ผสมฟลั๊กซ กอนและหลังทําการปรับปรุง
ตารางที4่.6 บันทึกเวลารองานเฉลี่ยของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซกอนและหลัง
               ปรับปรุง

เวลารองานเฉลี่ยกอนปรับปรุง เวลารองานเฉลี่ยหลังปรับปรุง

เครื่อง
หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ

จํานวน
Batch
เฉลี่ย/
วัน

เวลารอ
เฉลี่ย ตอ

Batch(
นาที)

เวลารอ
เฉลี่ยตอ 
Batchตอ
เดือน
(ชม.)

เวลารอ
เฉลี่ย ตอ

Batch(
นาที)

เวลารอ
เฉลี่ยตอ 
Batchตอ
เดือน
(ชม.)

เวลารอ
เฉลี่ย
ลดลง

ตอเดือน
(ชม,)

เปอรเซ็นต
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.วิเคราะหและการปรับปรุงแกไขความสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสีย
      กําลัง 
           จากทําการเก็บขอมูล 3 เดือนเริ่มตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2552- เดือนมกราคม2553
โดยทําการเก็บขอมูลเวลาที่ใชในการอบของเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 จากขอมูลที่บันทึก
เครื่องจักรเตาอบที่สูญเสียกําลังประกอบดวย OV4-OV10 สวนเครื่องจักรOV1-OV3 ไมมีการ
สูญเสียกําลังในการผลิต การวิเคราะหความสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรสูญเสียกําลังพิจารณา
จากเวลาที่ใชจริงในการอบลวดเทียบกับเวลามาตรฐานของเครื่องจักรที่ใชในการอบ ซึ่งผูวิจัยได
ทําการเก็บขอมูลเวลาในการอบของเครื่องจักรเตาอบ โดยทําการเปรียบเทียบเวลาสูญเสียเทียบ
กับเวลาอบตามมาตรฐานของแตละเตาอบดังตารางที่ 4.7 
ตารางที4่.7 บันทึกเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ
               เดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

บันทึกเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนปรับปรุงเฉลี่ยตอ เดือน  เทียบกับ
เวลาอบมาตรฐาน

เตาอบ
เวลาอบ

มาตรฐาน
เวลาการอบ
จริง เฉลี่ย

จํานวน 
Batch

เวลาอบ
มาตรฐาน 

ตอ
เวลาอบจริง
เฉลี่ย ตอ

เวลาสูญเสีย
เฉลี่ย ตอ

ตอ 
BATCH
(ชั่วโมง)

ตอ BATCH
(ชั่วโมง)

เฉลี่ย
ตอ 

เดือน

Batchตอ 
เดือน

(ชั่วโมง)

Batch ตอ 
เดือน

(ชั่วโมง)

Batch ตอ
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

           จากขอมูลในตารางที่4.7.พบวาชั่วโมงความสูญเสียเนื่องจากสูญเสียกําลัง หรือสูญเสีย
เวลาในการผลิตของกระบวนการอบเฉลี่ย 347.20 ชั่วโมงตอเดือน จากขอมูลที่ทําใหเครื่องจักร
สูญเสียกําลังผูวิจัยทําการวิเคราะหหาสาเหตุโดยทําการตรวจสอบการทํางานของเตาอบโดย
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ตรวจวัดอุณหภูมิในการอบและอุณหภูมิที่ผนังเตาและฝาเตาตามรูปที่4.20 จากการตรวจวัดคา
และจดบันทึกอุณหภูมิของเตาอบแตละเครื่องไดคาอุณหภูมิในแตละเตาอบดังตารางที่ 4.8.

      
                        
       รูปที่ 4.20 ตรวจวัดอุณหภูมิผนังและขอบประตูเตาอบกอนทําการปรับปรุง

ตารางที่ 4.8 บันทึกผลตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบOV4-OV10 กอนปรับปรุง

บันทึกผลตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบกอนการปรับปรุง

เตาอบ
อุณหภูมิ

อบ

ผนัง
ดานบนเตา

อบ

ผนัง
ดานหนา-
หลังเตา

ผนังดานขาง
เตาอบ

ผนังประตู
ปด-เปด

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 การตรวจวัดอุณหภูมิเตาอบพบวาความรอนสูญเสียออกจากเตาอบ
สูงสุดที่ฉนวนขอบประตูอุณหภูมิเฉลี่ยอยูที่140.57องศาเซลเซียส ซึ่งสูงเกินมาตรฐานที่ยอมรับ
ไดทําใหเวลาในการทํางานของเตาอบนานเกินมาตรฐาน เมื่อทราบสาเหตุที่ทําใหเตาอบสูญเสีย
กําลังการผลิตวิธีการแกไขทําการเปลี่ยนฉนวนในสวนที่ชํารุด และจุดหรือตําแหนงที่อุณหภูมิสูง
เกินมาตรฐานนอกจากการแกไขเปลี่ยนฉนวนสวนที่ชํารุดแลวจะตองจัดทําตาราง การ
บํารุงรักษาเครื่องจักรรวมทั้งจัดทําแผนการตรวจสอบเครื่องจักรและอุณหภูมิเตาอบ เพื่อปองกัน
ความรอนสูญเสียจากผนังเตาในระยะยาวอีกดวย
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           หลังจากทําการปรับปรุงแกไข โดยการเปลี่ยนฉนวนขอบฝาประตูเตาอบไดทําการ
ตรวจวัดอุณหภูมิเพื่อเปรียบเทียบกอนและหลังทําการปรับปรุงแกไข ผลของการตรวจวัดคา
อุณหภูมิผนังเตาตามตารางที4่.9 บันทึกผลการตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบOV4-OV10หลังการ
ปรับปรุงแกไข และบันทึกเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังหลังการปรับปรุงเฉลี่ย 
ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐานตามตารางที4่.10 ตามลําดับ
ตารางที่ 4.9 บันทึกผลตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบOV4-OV10หลังการปรับปรุงแกไข

บันทึกผลตรวจวัดอุณหภูมิผนังเตาอบหลังการปรับปรุง

เตา
อบ

อุณหภูมิ
อบ

ผนัง
ดานบน
เตาอบ

ผนังดานหนา-
หลังเตา

ผนัง
ดานขาง
เตาอบ

ผนังประตู
ปด-เปด

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 ตอเดือน เทียบกับ
                เวลาอบมาตรฐานหลังการปรับปรุง

เปรียบเทียบเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังหลังปรับปรุงเฉลี่ยตอ เดือน  
เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

เตา
อบ

เวลาอบ
มาตรฐาน

เวลาการ
อบจริง 
เฉลี่ย

จํานวน 
Batch

เวลาอบ
มาตรฐาน 

ตอ
เวลาอบจริง
เฉลี่ย ตอ

เวลา
สูญเสีย

เฉลี่ย ตอ
ตอ 

BATCH(
ชั่วโมง)

ตอ 
BATCH(
ชั่วโมง)

เฉลี่ยตอ 
เดือน

Batchตอ 
เดือน

(ชั่วโมง)

Batch ตอ 
เดือน

(ชั่วโมง)

Batch ตอ
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.วิเคราะหและการปรับปรุงแกไขความสูญเสียจากการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักร
      เตาอบ  
      เนื่องจากความสูญเสียจากการผลิตของเสียเกิดจากลวดเชื่อม ที่ผานการอบจากเตาอบ
ตอเนื่องและเตาอบไมตอเนื่องซึ่งเตาอบตอเนื่องประกอบดวยเตาอบ3 เครื่องดวยกันคือเตาอบ
OV1,OV2 และเตาอบOV3และเตาอบไมตอเนื่องมี2เครื่องคือเตาอบOV-4,OV-5 ซึ่งหลังจากลวด
ผานการอบจากOV-4,OV-5แลวจะนําไปอบตอที่OV-6-OV-10 ที่อุณหภูมิอบมากกวา 150 องศา
เซลเซียสกอนนําไปบรรจุหอขณะที่เตาอบตอเนื่องกระบวนการอบ จะเริ่มจากลวดเชื่อมที่ผาน
การหุมฟลั๊กซ ลวดจะถูกลําเลียงขึ้นเตาอบโดยโซ ลําเลียงขึ้นสูเตาอบเริ่มจากชั้นที่1จากอุณหภูมิ
ต่ําไปยังอุณหภูมิสูงสุดที่อุณหภูมิอบอยูที่150±10 องศาเซลเซียสกระบวนการอบนี้ลวดจะถูก
ลําเลียงดวยโซลําเลียงไปยังชั้นตางๆ ที่มีอุณหภูมิแตกตางกันสวนเตาอบไมตอเนื่องจะอบที่
อุณหภูมิอบ150±10องศาเซลเซียส เชนเดียวกันจากการวิเคราะหปญหาการผลิตของเสียใน
กระบวนการอบพบวาสาเหตุของลวดเสีย คือผิวลวดเกิดโพรงอากาศหรือพองเปนจุดซึ่งไม
สามารถยอมรับไดจากการเก็บรวบรวมและ บันทึกขอมูลปญหาลวดพองที่ผูวิจัยไดเสนอปญหา
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ตอฝายบริหารและผูที่เกี่ยวของและไดสรุปแนวทางการแกไข และปรับปรุงโดยการพิจารณา
อุณหภูมิเตาอบและความชื้นในลวดเชื่อมกอนอบเพื่อหาความสัมพันธ ระหวางความชื้นในลวด
เชื่อมกับอุณหภูมิของเตาอบในแตละชั้น วามีผลตอการเกิดโพรงอากาศหรือไมโดยการปรับ
ความเร็วในการลําเลียงลวดในแตละชั้นของเตาอบทั้งนี้ เพื่อลดความชื้นลงใหเหมาะสมกอนอบที่
อุณหภูม1ิ00องศาเซลเซียส จากการทดลองปรับปรุงโดยปรับความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิใน
เตาอบแตละชั้น เพื่อทดลองปรับลดความชื้นของลวดเชื่อมกอนอบและหาคาปริมาณของดีและ
ของเสียในการทดลองหนวยเปนกิโลกรัม และคํานวณหาปริมาณของดีและของเสียเปน
เปอรเซ็นต ขั้นตอนการทดลองใชลวดเชื่อมน้ําหนัก 90 กิโลกรัมหรือลวดเชื่อมหลังหุมฟลั๊กซ
ประมาณ3000เสน ทําการทดลอง5 ครั้งซึ่งผลการทดลองตามตารางที4่.11-4.15

ตารางที่ 4.11 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาสาเหตุการเกิดโพรงอากาศ
                  (โพรงแกส) ครั้งที่1

ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 1

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000
เสน)

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 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาการเกิดโพรงอากาศ
                 (โพรงแกส)ครั้งที่2
ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 2

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000
เสน)

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 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาการเกิดโพรงอากาศ
                 (โพรงแกส)ครั้งที่3
ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 3

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000
เสน)

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 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาการเกิดโพรงอากาศ
                 (โพรงแกส)ครั้งที่4
ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 4

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000เสน)
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 ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่องเพื่อวิเคราะหหาการเกิดโพรงอากาศ
                 (โพรงแกส)ครั้งที่5
ทดลองการอบลวดเตาอบตอเนื่อง ณ อุณหภูมิ≤150 องศา c และความชื้น ≤9.00 % ครั้งที่ 5

เตาอบ
ชั้นที่

ประมาณ3000
เสน)

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 จะเห็นไดวาความชื้นและอุณหภูมิที่มีผลตอ
การเกิดโพรงอากาศ(แกส)จากตารางทดลองครั้งที่1ที่ความชื้นลวดเชื่อมจาก 8.97-6.66 
เปอรเซ็นตทดลองอบที่ชั้นที่1-4ที่ชวงอุณหภูมิอบตั้งแต60-90องศาเซลเซียสไมพบลวดเกิดโพรง
อากาศและที่ความชื้นลวดเชื่อมเทากับ5.85 เปอรเซ็นตกอนเขาอบที่อุณหภูมิตั้งแต100 องศา
เซลเซียสที่ชั้นที5่-9พบลวดเกิดโพรงอากาศเทากับ 50.56 เปอรเซ็นต และตารางทดลองครั้งที่2-
5 ที่ความชื้นลวดเชื่อม 8.45-7.98 เปอรเซ็นต ทดลองอบที่ชั้นที่1-4ที่ชวงอุณหภูมิตั้งแต 60-90
องศาเซลเซียสไมพบลวดเชื่อมเกิดโพรงอากาศเชนเดียวกับการทดลองครั้งที่1และที่ความชื้น
เทากับ3.57 เปอรเซ็นตกอนเขาอบที่อุณหภูมิตั้งแต 100 องศาเซลเซียสที่ชั้นที่5-9พบลวดเกิด
โพรงอากาศเทากับ 1.72 เปอรเซ็นต สําหรับการทดลองครั้งที่2,ที่ความชื้นเทากับ3.15 
เปอรเซ็นตกอนเขาอบที่อุณหภูมิตั้งแต 100 องศาเซลเซียสที่ชั้นที่5-9พบลวดเกิดโพรงอากาศ
เทากับ 0.56 เปอรเซ็นต สําหรับการทดลองครั้งที่3, ที่ความชื้นเทากับ2.55 เปอรเซ็นตและที่
ความชื้นเทากับ 2.35เปอรเซ็นตกอนเขาอบที่อุณหภูมิตั้งแต 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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กราฟเปรียบเทียบเปอรเซ็นตลวดเกิดโพรงอากาศกับความชื้นกอนอบ
ที่อุณภูมิ 100 องศาเซลเซียส

รูปที4่.21 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตลวดเกิดโพรงอากาศกับความชื้นกอนอบที่อุณหภูม1ิ00 องศา
            เซลเซียส
          จากการทดลองตามรูป4.21 สรุปวาความชื้นของลวดเชื่อมกอนอบที่อุณหภูมิตั้งแต 100 
องศาเซลเซียสความชื้นที่เหมาะสมไมควรเกิน 2.55 เปอรเซ็นต ดังนั้นควรกําหนดมาตรฐานของ
ความชื้นกอนอบในแตละชั้นตั้งแตชั้นที่1-9รวมทั้งปรับอุณหภูมิและ ความเร็วของโซลําเลียงลวด
แตละชั้นใหสัมพันธกับความชื้นที่จะอบและยังใชควบคุมความชื้นไมเกิน 2.55 เปอรเซ็นตกอนที่
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จะอบที่เตาอบไมตอเนื่องที่อุณหภูมิตั้งแต100องศาเซลเซียส เพื่อปองกันการเกิดโพรงอากาศที่
ผิวลวดเชื่อมและไดกําหนดมาตรฐานความเร็วของโซลําเลียง และอุณหภูมิอบลวดของเตาอบ
ตอเนื่องOV1-,OV3 ตามตารางที4่.16-4.18 ตามลําดับ

ตารางที4่.16  มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวดเตาอบ OV1

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV1

OVEN 
No.1

ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 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 มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวดเตาอบ OV2

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV2

OVEN 
No.2

ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 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



57

ตารางที่4.18 มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวดเตาอบ OV3

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV3

OVEN 
No.3

ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 
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.วิเคราะหและการปรับปรุงแกไขความสูญเสียจากการผลิตของเสียเครื่องจักร
      หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
โดยความสูญเสียจากการผลิตของเสียจากเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซเกิดขึ้นจาก 2 สาเหตุ
ดวยกันคือ
  1) ลวดเยื้องศูนยหลังการหุมฟลั๊กซ
  2) ฟลั๊กซ ไมเกาะแกนลวดหลังการหุมฟลั๊กซ

    1.1 การวิเคราะหสาเหตุและปรับปรุงลวดเยื้องศูนย 
        สาเหตุลวดเยื้องศูนยหลังการหุมฟลั๊กซ เกิดจากการกําหนดความถี่ในการสุมตรวจ
ระหวางการผลิตเนื่องจากมาตรฐานการสุมตรวจเดิมกําหนดจํานวนการสุมตรวจ 5 เสนตอชุด
หรือ 1เสนตอนาทีแตกําลังการผลิตลวดเชื่อมโดยเฉลี่ยอยูที่ 450- 850 เสน ตอนาทีซึ่งการ
แกปญหาดังกลาวจะตองเพิ่มจํานวนตัวอยางการสุมตรวจมากกวา 5 เสนตอชุดหรือมากกวา1 
เสนตอนาทีการปรับปรุงและแกไขลวดเยื้องศูนยหลังการหุมฟลั๊กซ จะตองกําหนดมาตรฐานการ
ตรวจสอบในกระบวนการผลิตใหเหมาะสมเพื่อใหพนักงานคุมเครื่องจักรทราบ มาตรฐานการสุม
ตรวจสอบที่ชัดเจนและถูกตอง
     2.1 การวิเคราะหสาเหตุและปรับปรุงฟลั๊กซ ไมเกาะแกนลวดหลังการหุมฟลั๊กซ
        สาเหตุฟลั๊กซไมเกาะแกนลวด จากการวิเคราะหและตรวจสอบสาเหตุที่ฟลั๊กซไมเกาะแกน
ลวดสาเหตุหลักสวนใหญเกิดจากสภาพผิวของแกนลวดที่ผานกระบวนการรีด ตัดที่มีคราบ
สกปรกจากผงหลอลื่นเกาะที่ผิวลวดการทดลองจึงทําการเปรียบเทียบจากผงหลอลื่นที่ มีสภาพ
ที่แตกตางกันโดยทดลองจากผงหลอลื่นที่หมดสภาพใชงาน ซึ่งเปนสาเหตุทําใหคราบสกปรกที่
เกาะบนผิวแกนลวดถูกกําจัดออกไมหมดทําใหผิวแกนลวดมีคราบสกปรกกับทดลองผงหลอลื่นที่
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ยังไมหมดสภาพใชงาน วิธีการทดลองฟลั๊กซเกาะแกนลวดโดยจะนําแกนลวดไปหุมฟลั๊กซ
ภายหลังจากการหุมฟลั๊กซแลวจะทําการตรวจสอบสภาพฟลั๊กซเกาะแกนลวด ซึ่งจะดูไดจากรอย
ราวที่เกิดขึ้นบนผิวฟลั๊กซหลังจากหุมฟลั๊กซหรือหลังอบซึ่งผลการทดลองตามตารางที4่.19
ตารางที่ 4.19 ทดลองเปรียบเทียบฟลั๊กซเกาะแกนลวดระหวางสภาพผงหลอลื่นใชงานได
                  และผงหลอลื่นหมดสภาพ

ทดลองฟลั๊กซเกาะแกนลวดในสภาพผิวแกนลวดที่แตกตางกันหลังการหุมฟลั๊กซ

ครั้ง
ที่

ปริมาณทดลอง(กก.)
ฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดหลัง

หุมฟลั๊กซ(กก.)
%ฟลั๊กซไมเกาะแกน

ลวด

สภาพผงหลอ
ลื่นใชงานได

ผงหลอลื่น
หมด
สภาพ

สภาพผงหลอ
ลื่นใชงานได

ผงหลอลื่น
หมด
สภาพ

สภาพผง
หลอลื่นใช

งานได

ผงหลอ
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

จากการทดลองเปรียบเทียบฟลั๊กซเกาะแกนลวดที่ผานการรีดตัดจากสภาพผงหลอลื่นที่ใชงาน
ไดและผงหลอลื่นหมดสภาพ(ผงหลอลื่นเกาะเปนเม็ด)พบวา สภาพผิวแกนลวดที่ผานการรีดตัด
จากสภาพผงหลอลื่นที่ใชงานไดมีเปอรเซ็นตฟลั๊กซไมเกาะแกนลวด 0.68 เปอรเซ็นตและ 93.24 
เปอรเซ็นต สําหรับสภาพผิวแกนลวดที่ผานการรีดตัดจากสภาพผงหลอลื่นที่หมดสภาพ
ตามลําดับ หลังจากทราบสาเหตุหลักของฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดแลวการดําเนินการแกไขขั้น
ตอไปจะตองกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบสภาพผงหลอลื่น ตามชวงเวลาที่เหมาะสมและทํา
การเปลี่ยนผงหลอลื่นถาพบวาผงหลอลื่นมีสภาพเปนเม็ดหรือเกาะกันเปนกอน

4.5.วิเคราะหสาเหตุและปรับปรุงแกไขความสูญเสียจากการผลิตของเสียของ
       เครื่องจักร ดึง รีดตัดD1-D5
          เนื่องจากของเสียกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัดเกิดจากความยาวแกนลวด ไมไดมาตรฐาน
ภายหลังการตัดซึ่งจะเกิดขึ้นจากการตั้งปรับความเร็วของชุดลอสงลวดกับความเร็วของชุดลอตัด
ลวดของเสียสวนมากเกิดจากเครื่องดึงรีดตัดD4 มีปริมาณเฉลี่ยตอเดือนเทากับ 3241 กก.
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,เครื่องจักร D3มีปริมาณเฉลี่ยตอเดือนเทากับ85 กก.และเครื่องจักร D1,D2 มีปริมาณเฉลี่ยตอ
เดือนเทากับ52 กก.และ50 กก.ตามลําดับตามรูปที4่.22

D1 D2 D3 D4 D5

การผลิตของเสียเฉลี่ย ตอ เดือน
(กก.) กอนการปรับปรุง 52.00 50.00 85.00 3240.90 1.00

0
500

1000
1500
2000
2500
3000
3500

ปริ
มา

ณข
อง

เสีย
(ก

ก.)

ความสูญเสียการผลิตของเสียเครื่องจักร ดึง รีด ตัด  D1-D5  
เฉลี่ย ตอ เดือน(กก.)

รูปที4่.22 ปริมาณของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1- D5 เฉลี่ยตอเดือน

           หลังจากการวิเคราะหหาสาเหตุของเสียที่เกิดขึ้นพบวาสาเหตุที่ทําให ลวดยาวกวา
มาตรฐานที่กําหนดพบวาเกิดจากการปรับความเร็วชุดสงลวดและ ความเร็วชุดตัดไมสัมพันธกัน
ในชวงเริ่มเดินเครื่องหรือกรณีเปลี่ยนขนาดความยาวในการตัดเชนขนาด2.6 X 300มม.เปน
3.2X350 มม.หรือ 4.0X400มม.เปนตนสําหรับของเสียที่เกิดจากความยาวแกนลวดไมได
มาตรฐานนั้นตามมาตรฐานความยาวแกนลวดกําหนดไวที่ความยาวมาตรฐาน±2มม.
           ดังนั้นการปรับปรุงและแกไขความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐาน ไดดําเนินการทดลอง
ปรับความเร็วของชุดลอสงและชุดลอตัดแกนลวดเพื่อหาคาความยาวแกนลวดที่จะตัดโดยทําการ
ทดลองปรับความเร็วของขนาดลวดที่จะตัดขนาด 2.6 X 300 มม.ขนาด3.2 X 350มม.และขนาด
4.0X400 มม.เพื่อใหคาความยาวใกลเคียงกับคามาตรฐานมากที่สุด     ซึ่งผลการทดลองตั้งปรับ
ความเร็วโดยทดลองตัดลวดที่ความเร็วตางครั้งละ30 เสนทดลองขนาดละ 5 ครั้งพรอมวัดคา
ความยาวของลวด ตามตารางที่ 4.20 - 4.22 ตามลําดับ
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ตารางที4่.20 ทดลองตั้งปรับความเร็วชุดลอสงและลอตัดลวด ขนาด 2.6 X 300 มม.
      

ทดลองตั้งปรับความเร็วรอบ(rpm)ชุดลอสงและชุดลอตัด ลวด ขนาด 2.6 x 300 มม.
ครั้ง
ที่

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
สง)

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
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 ทดลองตั้งปรับความเร็วชุดลอสงและลอตัดลวด ขนาด 3.2 X 350 มม.

ทดลองตั้งปรับความเร็วรอบ(rpm)ชุดลอสงและชุดลอตัด ลวด ขนาด 3.2 x 350 มม.
ครั้ง
ที่

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
สง)

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
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 ผลการทดลองตั้งปรับความเร็วชุดลอสงและลอตัดลวด ขนาด 4.0 X 400 มม.

ทดลองตั้งปรับความเร็วรอบ(rpm)ชุดลอสงและชุดลอตัด ลวด ขนาด 4.0 x 400 มม.
ครั้ง
ที่

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
สง)

ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ
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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           จากการทดลองตั้งปรับความเร็วรอบของชุดลอสงและลอตัดลวดขนาด 2.6X 300 มม.,         
3.2 X 350 มม.,4.0 X 400 มม.เพื่อหาคาความเร็วรอบที่เหมาะสมในการตัดลวดขนาดตางๆจาก
ตารางผลการทดลองตัดแกนลวดขนาด2.6 X 300 มม.ผลทดลองการตัดลวดที่คาความยาว
ใกลเคียงกับคามาตรฐาน 300 มม.ในตารางที่4.20 ที่ความเร็วรอบของลอสงลวดเฉลี่ย 524.57 
รอบตอ นาทีและความเร็วรอบลอตัดลวดเฉลี่ย365.80 รอบตอนาที ที่ความยาวเฉลี่ย 300.10 
มม.,ตัดแกนลวดขนาด3.2 X 350 มม.ผลการทดลองการตัดที่คาความยาวใกลเคียงกับคา
มาตรฐาน350 มม.ในตารางที4่.21 ที่ความเร็วรอบของลอสงลวดเฉลี่ย 611.99 รอบตอ นาทีและ
ความเร็วรอบลอตัดลวดเฉลี่ย 365.80 รอบ ตอ นาทีที่ความยาวเฉลี่ย 350.02 มม.และตัดแกน
ลวดขนาด 4.0 X 400 มม.ผลการทดลองการตัดที่คาความยาวใกลเคียงกับคามาตรฐาน 400 
มม.ในตารางที่4.22 ที่ความเร็วรอบของลอสงลวดเฉลี่ย699.43 รอบ ตอนาทีและความเร็วรอบ
ลอตัดลวดเฉลี่ย 365.80 รอบตอ นาทีที่ความยาวเฉลี่ย 400.05 มม.ผลการทดลองดังกลาวนํามา
กําหนดเปนตารางมาตรฐานในการตั้งปรับความเร็วรอบของชุดลอสงและ ชุดลอตัดแกนลวดเมื่อ
เริ่มเดินเครื่องและเมื่อเปลี่ยนขนาดความยาวแกนลวดในการตัดตามตารางที4่.23

ตารางที4่.23 มาตรฐานความเร็วรอบชุดลอสงและชุดลอตัดแกนลวด

มาตรฐานความเร็วรอบ(rpm)ชุดลอสงและลอตัดแกน ลวด

ขนาด
ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอ

สง)
ความเร็วรอบเฉลี่ย(ชุดลอตัด)

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.วิเคราะหสาเหตุและปรับปรุงแกไขความสูญเสียจากการหยุดซอมกลุมเครื่องจักร
      ในกระบวนการผลิต
         จากรูปที4่.9 แผนภูมิพาเรโตสาเหตุการหยุดซอมของกลุมเครื่องจักรในกระบวนการผลิต
ลวดเชื่อมไฟฟา พบวาปญหาหลักที่เปนสาเหตุทําใหเครื่องจักรหยุดซอมหรือเครื่องจักรเสียเริ่ม
จากการเปลี่ยนตลับลูกปนเครื่องจักรคิดเปน 42.66 เปอรเซ็นต  , หยุดซอมและเปลี่ยนมอเตอร
เครื่องจักรคิดเปน 32.26 เปอรเซ็นต, การหยุดซอมระบบไฟฟาและเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ
เครื่องจักรคิดเปน 20.51 เปอรเซ็นต และการหยุดเปลี่ยนเฟองขับเครื่องจักรคิดเปนรอยละ 
17.53 เปอรเซ็นตตามลําดับเนื่องจากสาเหตุการหยุดซอมเครื่องจักรและเครื่องจักรเสียเพราะ
ขาดการตรวจสอบและ การบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ดีพอรวมทั้งเครื่องจักรมีอายุการใชงานมา
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นานและในการตรวจสอบและการบํารุงรักษาเครื่องจักรในปจจุบันหนวยงานหลักที่มีหนาที่
รับผิดชอบการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร คือฝายซอมบํารุงซึ่งมีหนาที่รับผิดชอบโดยตรงสวน
ฝายผลิตถือวาเปนผูใชเครื่องจักร  ซึ่งมีหนาที่ใชงานเพียงอยางเดียวนอกจากนี้แผนการ
ตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําวัน, ประจําเดือนและประจําปยังไมมีจากสาเหตุหลักที่
ที่ทําใหเครื่องจักรหยุดหรือเสียเกิดจากเครื่องจักรขาดการตรวจสอบ และบํารุงรักษาที่ดีจําเปน
อยางยิ่งที่จะตองกําหนดแผนการตรวจสอบและ บํารุงรักษาตามชวงเวลาที่เหมาะสมเพื่อใหฝาย
ซอมบํารุงผูที่มีหนาที่หลักในการดูแลเครื่องจักร และฝายผลิตผูมีหนาจะใชเครื่องจักรสามารถ
ดูแลรักษาเครื่องจักรใหทํางานไดหรือไมหยุดขณะใชงาน ซึ่งถือวาทุกคนที่ควบคุมเครื่องจักร
ทํางานถือวาผูนั้นมีหนาที่ ในการตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักรดวยตนเองรับผิดชอบและ
กําหนดใหพนักงานที่มีหนาที่รับผิดชอบในการตรวจสอบ และบํารุงรักษาเครื่องจักรไดรับการ
ฝกอบรม ดวยเหตุนี้เพื่อใหกระบวนการผลิตมีความตอเนื่องและเครื่องจักรมีความพรอมตอการ
ใชงานตลอดเวลา การปรับปรุงแกไขปญหาการหยุดซอมหรือเครื่องจักรเสียโดยกําหนดใหมี
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.แผนการหยุดซอมบํารุงประจําป
          4.1.6.6.ประวัติการบํารุงรักษาเครื่องจักร   
        
                  1)กําหนดแผนการตรวจสอบเครื่องจักรรายวัน จะกําหนดแผนการตรวจสอบแยก
ออกเปน 2 สวนคือแผนการตรวจสอบเครื่องจักรในสวนของฝายผลิตและ แผนการตรวจสอบ
เครื่องจักรในสวนของฝายซอมบํารุงโดยแยกรายการหรือ ชิ้นสวนในสวนที่จะตองทําการ
ตรวจสอบประจําวันหรือสวนที่จะตองทําการตรวจสอบทุกวันโดยกําหนดใหมีการตรวจสอบวัน
ละ 1 ครั้ง ตามตารางการตรวจสอบเครื่องจักรของฝายผลิต และฝายซอมบํารุง
                  
                 2)กําหนดแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาห จะกําหนดแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรแยกออกเปน 2สวนคือฝายซอมบํารุงและฝายผลิตโดยแยกรายการหรือ
ชิ้นสวนในสวนที่จะตองทําการบํารุงรักษาตามชวงเวลาประจําสัปดาหหรือ สวนที่จะตองทําการ
บํารุงรักษาทุกสัปดาหโดยกําหนดใหมีการบํารุงรักษาสัปดาหละ 1 ครั้ง ตามตารางตรวจสอบ
                 3)กําหนดแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําเดือน จะกําหนดแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรแยกออกเปน 2สวนคือฝายซอมบํารุงและฝายผลิตโดยแยกรายการหรือ
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ชิ้นสวนในสวนที่จะตองทําการบํารุงรักษาตามชวงเวลาประจําเดือนหรือ สวนที่จะตองทําการ
บํารุงรักษาทุกเดือนโดยกําหนดใหมีการบํารุงรักษาเดือนละ1ครั้ง ดังตารางบํารุงรักษาเครื่องจักร

                 4)กําหนดแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป จะกําหนดแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรเฉพาะฝายซอมบํารุงโดยแยกรายการหรือ ชิ้นสวนในสวนที่จะตองทําการบํารุงรักษา
ตามชวงเวลาประจําปหรือสวนที่จะตองทําการบํารุงรักษาทุกสัปดาห โดยกําหนดใหมีการ
บํารุงรักษาปละ 1 ครั้ง ตามตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป

                 5)กําหนดแผนการหยุดซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป กําหนดแผนการหยุด
ซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรที่มีความจําจะตองไดรับการซอมบํารุงจะดูจากประวัติการซอมบํารุง
หรือ รายการหรือชิ้นสวนในสวนที่จําเปนจะตองทําการบํารุงรักษาตามชวงเวลา โดยจะกําหนด
เปนแผนออกมาเพื่อขออนุมัติการหยุดซอม ซึ่งแผนการหยุดซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรจะ
กําหนดใหมีแผนการหยุดซอมบํารุงปละ 1 ครั้ง ตามแผนบํารุงรักษาเครื่องจักรประจําป

                 6)กําหนดใหมีการบันทึกประวัติและการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ ให
มีการบันทึกประวัติเครื่องจักรที่ใชงานในกระบวนการผลิตทุกเครื่องที่มีอยูเพื่อที่ใหทราบขอมูล
เฉพาะรวมทั้งประวัติการซอมเครื่องจักรเพื่อใชประโยชนในการวางแผนดานการซอมและ 
บํารุงรักษารวมทั้งการทดแทนเครื่องจักรใหม
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บทที่  5

การวิเคราะหผลการปรับปรุง

            ในบทนี้จะกลาวถึงผลหลังจากทําวิเคราะหปญหาและ ทําการปรับปรุงที่ที่มีผลคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมไฟฟา โดยสรุปผลหลังทําการ
ปรับปรุงแยกตามปญหาที่ผูวิจัยดําเนินการแกไขและ ปรับปรุงตามลําดับความสําคัญของปญหา
จากการวิเคราะหขอมูลรวมทั้งแนวทางที่ผูศึกษาไดเสนอแนวทางการปรับปรุง ในสวนตางๆ
ตามที่ไดเสนอไปแลวในบทที่4โดยเริ่มตั้งแตขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูล วิเคราะหขอมูล การ
เสนอแนวทางในการปรับปรุงตลอดจนนําแนวทางที่เสนอไปทดลองใช ซึ่งจากการทดลองปฏิบัติ
ตามแนวทางที่ไดวางไวและ ไดทําความเขาใจกับพนักงานภายในโรงงานตลอดจนผูบริหารใน
ระดับตางๆใหเห็นถึงที่มาและเหตุผลในการปรับปรุง ตลอดจนผลลัพธที่จะเกิดขึ้นทําใหผูบริหาร
ในระดับตางๆ คอนขางที่จะเห็นดวยและยินดีใหความรวมมือจนเกิดผลในการเปลี่ยนแปลงซึ่งผล
ของการเปลี่ยนแปลงตามแนวทางที่นําเสนอในการปรับปรุงมี 6 สวนหลักๆคือ
         5.1. การรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
         5.2. การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV4-OV10
         5.3. การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10         
         5.4. การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1-M9
         5.5. การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5         
         5.6. การหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต     

5.1 การวิเคราะหผลการปรับปรุงจากการรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-
      ผสมฟลั๊กซ M1-M9
            ในการปรับปรุงในสวนของการรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ จะทําการปรับปรุงใน 
2สวนดวยกันคือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน  และปรับปรุงวัตถุดิบ ของกระบวนการผสมฟลั๊กซซึ่ง
กระบวนการผสมฟลั๊กซเปนขั้นตอนตนทางที่สงตอวัตถุดิบไปยังกระบวนการหุมฟลั๊กซ M1-M9 
ในการปรับปรุงวิธีการทํางานจะปรับปรุงในเรื่องของการเทBinder (ตัวประสาน)ลงบนฟลั๊กซ 
กอนทําการผสม สวนการปรับปรุงวัตถุดิบ จะทําการปรับปรุงขนาดของGrain size ของวัตถุดิบ 
(D10I) ใหมีขนาดเล็กลงโดยใชเครื่องบดที่มีอยู ซึ่งผลกอนและหลังการปรับปรุงวิธีการทํางาน
โดยวิธีการเท Binder และการปรับปรุงขนาดของ Grain size ของวัตถุดิบทําใหเวลาในการรอ
งานของเครื่องจักรหุมฟลั๊กซลดลงดังตารางที่ 5.1
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ตารางที5่.1 เปรียบเทียบเวลารองานเฉลี่ย ตอ Batchของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
               กอนและหลังการปรับปรุง

เวลารองานเฉลี่ยกอนปรับปรุง เวลารองานเฉลี่ยหลังปรับปรุง

เครื่อง
หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ

จํานวน
Batch
เฉลี่ย/
วัน

เวลารอ
เฉลี่ย ตอ

Batch(
นาที)

เวลา
รอ

เฉลี่ย
ตอ 

Batch
ตอ

เดือน
(ชม.)

เวลารอ
เฉลี่ย ตอ

Batch(นาที)

เวลารอ
เฉลี่ย
ตอ 

Batch
ตอ

เดือน
(ชม.)

เวลารอ
เฉลี่ยตอ 
Batchตอ
เดือน
(ชม,)

เปอรเซ็นต
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 หลังจากการปรับปรุงวิธีการทํางานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่เปน
สวนประกอบของฟลั๊กซที่ใชในขั้นตอนการผสมฟลั๊กซ ซึ่งสงผลทําใหขั้นตอนการหุมฟลั๊กซ ลด
เวลารองานเฉลี่ยตอ Batch(นาที) ลง 39.44 เปอรเซ็นต และเวลารอเฉลี่ยตอเดือน (ชั่วโมง) 
ลดลงเฉลี่ย 59.71 เปอรเซ็นต ตามลําดับ
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M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

เวลารอเฉลี่ย(ชม.)/เดือน กอนการ
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
)

เปรียบเทียบเวลารองานกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซกอนและหลังการ
ปรับปรุง

รูปที5่.1 กราฟเปรียบเทียบเวลารองานเฉลี่ย ตอเดือนของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ 
           กอนและหลังการปรับปรุง

5.2 การวิเคราะหผลการปรับปรุงการสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV4-
     OV10
           การปรับปรุงความสูญเสียเนื่องจาก เครื่องจักรสูญเสียกําลังโดยจะทําการปรับปรุงใน
เรื่องของเวลาอบเทียบกับเวลาอบมาตรฐานของเตาอบเนื่องจากเตาอบ สูญเสียความรอนที่ผิว
ผนังเตาทําเตาอบใชเวลาอบนานกวาปกติจึงทําใหสูญเสียเวลาในการอบ ซึ่งเวลาสูญเสียจาก
เครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงดังตารางที5่.2  และหลังปรับปรุงดังตารางที่ 5.3
ตามลําดับ
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ตารางที5่.2 เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ Batch
               ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

บันทึกเวลาสูญเสียเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังเฉลี่ยตอ Batch ตอ เดือน(ชม)  
กอนปรับปรุงเทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

เตาอบ เวลาอบจริงเฉลี่ย ตอ เวลาอบมาตรฐาน ตอ เวลาสูญเสียเฉลี่ย ตอ
Batch ตอ เดือน(ชั่วโมง) Batchตอ เดือน(ชั่วโมง) Batch ตอเดือน(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 เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงเฉลี่ย 
ตอ Batch ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน กอนการปรับปรุงพบวาถาพิจารณาเปรียบเทียบ
ระหวางเวลาอบมาตรฐานกับเวลาอบจริงเฉลี่ยตอ Batch  เวลาสูญเสียเนื่องจากใชเวลาในการ
อบเทียบกับเวลาอบมาตรฐานเฉลี่ย 57.87 ชั่วโมงขณะเดียวกันเวลาที่ใชในการอบ จริงเฉลี่ย
เทากับ140.92 ชั่วโมงเกินเวลาอบมาตรฐาน 57.86 ชั่วโมง แตถาเปรียบเทียบระหวางเวลาอบ
มาตรฐานกับเวลาอบจริงเฉลี่ยตอBatch ตอ เดือนเวลาสูญเสียเนื่องจากใชเวลาในการอบรวม
ตามเวลาอบมาตรฐานรวมเทากับ 845.50 ชั่วโมงขณะเดียวกันเวลาที่ใชในการอบจริงรวม
เทากับ 1192.70 ชั่วโมง เกินเวลาอบมาตรฐาน 347.20  ชั่วโมงถาเทียบเวลาอบมาตรฐานกับ
เวลาอบจริงเฉลี่ย ตอ Batch คิดเปนเวลาสูญเสียโดยเทียบจากเวลาอบมาตรฐาน เทากับ 29.11
เปอรเซ็นต
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ตารางที5่.3 เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังหลังการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ Batch
               ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐาน

บันทึกเวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังเฉลี่ยตอ Batchตอ เดือน (ชม)  

เครื่องจักรเตา
อบ

กอนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง
เวลาสูญเสีย

ลดลง
เวลาสูญเสียกําลังเฉลี่ย ตอ เวลาสูญเสียเฉลี่ย ตอ (%)
Batch ตอเดือน(ชั่วโมง) Batch ตอเดือน(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 เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรเตาอบสูญเสียกําลังกอนการปรับปรุงเฉลี่ย 
ตอ Batch ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐานรวมเทากับ 347.20 ชั่วโมง หรือเฉลี่ย 57.87 
ชั่วโมงตอ Batch ตอเดือน หลังจากทําการปรับปรุงเวลาสูญเสียเนื่องจากเครื่องจักรเตาอบ
สูญเสียกําลังหลังการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ Batch ตอเดือน เทียบกับเวลาอบมาตรฐานรวมเทากับ
92.26 ชั่วโมง หรือเฉลี่ย 15.38 ชั่วโมงตอ Batch ตอเดือน หรือเวลาความสูญเสียเนื่องจาก
เครื่องจักรสูญเสียกําลังเฉลี่ย ตอ Batch ตอเดือน ลดลงจาก 57.87 ชั่วโมง เปน 15.38 ชั่วโมง 
หรือเวลาสูญเสียลดลงเฉลี่ย 75.07 เปอรเซ็นต  
                                
5.3 การวิเคราะหผลการปรับปรุงความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุม
      เครื่องจักร เตาอบOV1-OV10
           การปรับปรุงความสูญเสีย จากการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรเตาอบทําการปรับปรุงใน
เรื่องของกระบวนการอบลวดที่ทําใหลวดเกิดโพรงอากาศหลังผานการอบโดยสาเหตุหลักที่ทําให
ลวดเกิดโพรงอากาศเกิดจากองคประกอบสําคัญ 2 สวนดวยกันคือความชื้นและอุณหภูมิอบที่
อุณหภูมิตั้งแต 100องศาเซลเซียสขึ้นไปโดยควบคุมความชื้นลวดเชื่อมกอนอบที่อุณหภูมิตั้งแต
100องศาเซลเซียสขึ้นไปไมควรเกิน2.55 เปอรเซ็นตกําหนดเปนมาตรฐานในการอบลวดซึ่งผล
การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบกอนการปรับปรุงดังตารางที่ 5.4 และ หลังการ
ปรับปรุงดังตารางที่ 5.5 ตามลําดับ
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ตารางที5่.4 เปอรเซ็นตการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
               กอนการปรับปรุง

เปอรเซ็นตการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศกลุมเครื่องจักรเตาอบ กอนปรับปรุง

เครื่องจักร ผลผลิตเฉลี่ยตอเดือน(กก.) ของเสียเฉลี่ยตอเดือน(กก.) เปอรเซ็นตของเสีย

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 เปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศของกลุม
เครื่องจักรเตาอบหลังผานการอบกอนการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ เดือนเทากับ1489.60 กิโลกรัมหรือ
คิดเปนเปอรเซ็นตการผลิตของเสียเทากับ1.54 เปอรเซ็นต
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ตารางที5่.5 เปอรเซ็นตการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10
                หลังการปรับปรุง

เปอรเซ็นตการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศกลุมเครื่องจักรเตาอบ หลังการปรับปรุง

เครื่องจักร ผลผลิตเฉลี่ยตอเดือน(กก.) ของเสียเฉลี่ยตอเดือน(กก.)
เปอรเซ็นตของ

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 เปอรเซ็นตของเสียจากการผลิตของเสียลวดเกิดโพรงอากาศของกลุม
เครื่องจักรเตาอบหลังการปรับปรุงเฉลี่ย ตอ เดือนเทากับ0.37เปอรเซ็นต จากเดิมกอนการ
ปรับปรุงเทากับ 1.54 เปอรเซ็นต หรือการผลิตของเสียลดลงจากเดิมกอนการปรับปรุงเฉลี่ย
เทากับ 44.91 เปอรเซ็นต

5.4 การวิเคราะหผลการปรับปรุงความสูญเสียจากการผลิตของเสียของกลุม
      เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9
           การปรับปรุงความสูญเสีย จากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ -
ผสมฟลั๊กซ ทําการปรับปรุง2 สวนคือลวดเยื้องศูนยและฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดหลังผานการ
หุมฟลั๊กซ สําหรับปริมาณของเสียที่เกิดจากลวดเยื้องศูนยเกิดจากการสุมตรวจวัดเยื้องศูนย หลัง
การหุมฟลั๊กซของพนักงานคุมเครื่องจักรมีปริมาณนอยเกินไปทําใหของเสียหรือ ลวดเยื้องศูนย
เกิดการแกไขโดยทําการเพิ่มจํานวนการสุมตรวจวัดและ ความถี่ในการตรวจวัดใหมากขึ้นโดย
กําหนดเปนมาตรฐานในการตรวจสอบในกระบวนการหุมฟลั๊กซ สําหรับของเสียเกิดจาการเยื้อง
ศูนยและมาตรฐานการตรวจสอบสภาพผงหลอลื่นในกระบวนการ รีด ตัดสําหรับของเสียฟลั๊กซ
ไมเกาะแกนลวด ผลกอนการปรับปรุงดังรูปที่ 5.2 และหลังการปรับปรุงตามรูปที่ 5.3 ตามลําดับ
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M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

การเยื้องศูนยเฉลี่ย ตอ เดือน(กก.) 1404.37 837.83 1712.90 2875.22 1210.20 565.21 1595.86 1263.40

ฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดเฉลี่ย ตอ 
เดือน(กก.) 191.50 93.09 148.95 183.53 518.66 99.74 531.96 66.49
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ความสูญเสียการผลิตของเสียกลุมเคร่ืองจักรหุมฟล๊ักซ-ผสมฟล๊ักซ M1-M9
กอนการปรับปรุง

รูปที่ 5.2 การผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ- ผสมฟลั๊กซ M1-M9 กอนการปรับปรุง
           จากรูปที่5.2 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซM1 – M9มีของเสียเกิดขึ้น2
สวนดวยกันคือของเสียจากการเยื้องศูนยและ ของเสียจากฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดถาคิด
เปอรเซ็นตของเสียพบวาของเสียที่เกิดจากการเยื้องศูนยมี86.21 เปอรเซ็นตและฟลั๊กซไมเกาะ
แกนลวดมี 13.79 เปอรเซ็นตตามลําดับ

M1 M2 M3 M4 M5 M7 M8 M9

การเยื้องศนูยเฉลี่ยตอ เดือน(กก.) 386.20 206.07 523.70 413.20 217.57 208.37 1127.40 471.60

ฟลั๊กซไมเกาะแกนเฉลี่ยตอ เดือน
(กก.) 52.66 22.90 45.54 26.38 93.24 36.77 375.80 24.82
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ความสูญเสียการผลติของเสียกลุมเครือ่งจกัรหุมฟลั๊กซM1-M9 
หลังการปรบัปรุง

รูปที่ 5.3 การผลิตของเสียกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 หลังการปรับปรุง
           จากรูปที่5.3 การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1 – M9
หลังจากทําการปรับปรุงและติดตามผลเปนระยะเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือน กันยายน 2553-เดือน
พฤศจิกายน 2553 จะเห็นวาของเสียจากการเยื้องศูนยและของเสียจากฟลั๊กซไมเกาะแกนลวด
นํามาเปรียบเทียบผลกอนและหลังการปรับปรุงโดยกราฟ พบวาของเสียเฉลี่ยจาก 13298.90 
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กิโลกรัมลดลงเหลือ4232.21กิโลกรัม.หรือของเสียจากลวดเยื้องศูนยลดลง 78.35 เปอรเซ็นตและ
ของเสียจากฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดลดลง 67.52 เปอรเซ็นตตามลําดับ

5.5 การวิเคราะหผลการปรับปรุงความสูญเสียจากการการผลิตของเสียของกลุม
      เครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5                    
           การปรับปรุงความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึงรีดตัดD1-D5
ทําการปรับปรุงในสวนของความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐาน โดยทดลองปรับความเร็วของชุด
ลอสงและชุดลอตัดแกนลวดเพื่อหาคาความยาวแกนลวดที่ตองการตัด โดยทําการทดลองปรับ
ความเร็วของขนาดลวดที่จะตัดขนาด 2.6X300 มม.ขนาด3.2X350มม.และขนาด4.0X400 มม.
เพื่อใหคาความยาวใกลเคียงกับคามาตรฐานและ กําหนดมาตรฐานความเร็วชุดลอสงลวดและลอ
ตัดลวดสําหรับลวดขนาดตางเพื่อลดของเสีย เนื่องจากความยาวไมไดมาตรฐานในการตั้งปรับ
และกรณีมีการเปลี่ยนขนาดลวด ซึ่งผลของเสียกอนและหลังทําการปรับปรุงดังรูปที5่.4 

D1 D2 D3 D4 D5 รวม

กอนการปรับปรุง ผลิตของ
เสียเฉล่ีย ตอ เดือน(กก.)

52.00 50.00 85.00 3240.90 1.00 3428.90

หลังการปรับปรงุ ผลิตของ
เสียเฉล่ีย ตอ เดือน(กก.)

23.50 38.67 646.83 510.10 0.83 1219.93
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กราฟเปรียบเทียบการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 
กอนและหลังปรับปรุง

รูปที5่.4 เปรียบเทียบการผลิตของเสียกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 กอนและหลังการ
           ปรับปรุง
           จากรูปที่5.4 หลังจากทําการปรับปรุงกําหนดมาตรความเร็วลอสงลวดและลอตัดลวด
และติดตามผลเปนระยะเวลา 3 เดือนตั้งแตเดือน กันยายน 2553-เดือนพฤศจิกายน 2553จะ
เห็นวาของเสียจากความยาวไมไดมาตรฐานของแกนลวดกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัดจากเดิมกอน
ทําการปรับปรุงของเสียเทากับ 3428.90 กิโลกรัม ลดลงเหลือเทากับ 1219.93 กิโลกรัม หรือ
เปอรเซ็นตสวนที่ลดลงเทากับ 64.42เปอรเซ็นต 
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5.6 การวิเคราะหผลการปรับปรุงความสูญเสียจากการหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมใน
      กระบวนการผลิต         
           การปรับปรุงความสูญเสีย เนื่องจากการหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิต โดยกําหนดใหมีแผนการตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักรตามระยะเวลาที่
เหมาะสมซึ่งหลังจากนําแผนการตรวจสอบและ บํารุงรักษาเครื่องจักรไปดําเนินการผลกอนการ
ปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเห็นไดจากเวลาการหยุดซอมหรือเครื่องจักรเสียดังรูปที5่.5 

ดึง รีด ตัด 
D1- D5

 ตัด   MC1 
- MC8

หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟล๊ักซ 
M1 - M9

เตาอบ 
OV1-
OV10

เฉลี่ย/ 
เดือน

กอนการปรับปรุง เวลาหยุด
ซอมเฉล่ียตอ เดือน (ชม.) 58.25 24.77 31.34 20.30 33.67

หลังการปรับปรุง เวลาหยุด
ซอมเฉล่ียตอ เดือน (ชม.) 47.58 8.67 20.86 3.33 20.11
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เปรียบเทียบเวลาการหยุดซอมเครื่องจักรในกระบวนการผลิต กอนและ
หลังปรับปรุง

รูปที5่.5 กราฟเปรียบเทียบเวลาการหยุดซอมเครื่องจักรในกระบวนการผลิตกอนและหลัง
           ปรับปรุง
           จากรูปที่5.5 หลังจากทําการปรับปรุงกําหนดใหมีแผนการตรวจสอบและบํารุงรักษา
เครื่องจักรตามระยะเวลาที่เหมาะสม ซึ่งหลังจากนําแผนการตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักร
ไปดําเนินการผลกอนการปรับปรุงและ หลังการปรับปรุงพบวาเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักร
โดยรวมลดลงเดิมจากเวลาในการหยุดซอมเครื่องจักรกอนปรับปรุงเฉลี่ยเทากับ 134.66 ชั่วโมง
ตอเดือน ลดลงเฉลี่ยเทากับ 80.44 ชั่วโมงตอเดือน หรือคิดเปนเปอรเซ็นตสวนที่ลดลงเทากับ 
40.26 เปอรเซ็นต
           จากการปรับปรุงความสูญเสียตามแนวทางที่นําเสนอในการปรับปรุงมี 6 สวนหลักๆที่
สงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมซึ่งความสูญเสียตาม
แนวทางที่นําเสนอในการปรับปรุงมี 6 สวนประกอบดวย การรองานของกลุมเครื่องจักร
หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9,การสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV4-OV10, การผลิต
ของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10, การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซM1-M9,การผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5และ         การหยุด
ซอมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต และไดนําขอมูลที่ทําการเก็บบันทึกกอนการปรับปรุง
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มาคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรแตละกลุมเครื่องจักรเพื่อนําไปเปรียบเทียบกับ
ผลหลังการปรับปรุง ซึ่งคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรกอนการปรับปรุงที่คํานวณ ตาม
ตารางที5่.6-ตารางที5่.9 พรอมแสดงผลดวยกราฟดังรูปที5่.6 – รูปที่ 5.9  ตามลําดับ

ตารางที่ 5.6 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment
               Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 กอนการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง

เครื่องจักร
กลุมเครื่องจักร 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 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment        
               Effectiveness: OEE)  กลุมเครื่องจักร  ตัด MC1-MC8 กอนการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง

เครื่องจักร
กลุมเครื่องจักร  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 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร   (Overall Equipment
         Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร  หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 กอนการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง

เครื่องจักร

กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-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 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment
               Effectiveness : OEE) กลุมเครื่องจักร  เตาอบ OV1-OV10 กอนการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง

เครื่องจักร
กลุมเครื่องจักร  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
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 
กอนปรับปรุง

รูปที่ 5.6 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1- D5  กอนการปรับปรุง
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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
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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ตัด
 MC1-MC8 กอนปรับปรุง

รูปที่ 5.7 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร  ตัด MC1- MC8  กอนการปรับปรุง

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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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
M1-M9 กอนปรับปรุง

รูปที่ 5.8 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซM1- M9 กอนการปรับปรุง
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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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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 
กอนปรับปรุง

รูปที่ 5.9 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1- OV10  กอนการปรับปรุง

           จากรูปที่5.6 – รูปที่5.9 กราฟแสดงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรในแตละ
เครื่องของกลุมเครื่องจักรกอนการปรับปรุงจากการคํานวณพบวา คาประสิทธิผลโดยรวมกลุม
เครื่องจักรดึง รีด ตัดD1-D5,กลุมเครื่องจักร ตัด MC1-MC8,กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ -
ผสมฟลั๊กซ M1-M9 และกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 และคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของ
กลุมเครื่องจักรดังรูปที่ 5.10 

เครื่อง ดึง รีด ตัด 
D1-D5

เครื่อง ตัด MC1-
MC8

เครื่องหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ M1-M9

เครื่องเตาอบOV1-
OV10

คาOEEเฉลี่ย (%) 84.53 89.18 45.98 55.65
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คาประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักรทั้งหมดเฉลี่ย 
กอนการปรับปรุง

 รูปที่ 5.10 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรทั้งหมด เฉลี่ย  กอนการปรับปรุง
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จากรูปที่5.10 คํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยในแตละกลุมเครื่องจักรไดดังนี้ กลุม
เครื่องจักรดึงรีดตัด D1-D5 คาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเฉลี่ยเทากับ 84.53 เปอรเซ็นต
,เครื่องจักร ตัด MC1-MC8 เฉลี่ยเทากับ 89.18 เปอรเซ็นต,กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ
M1-M9 เฉลี่ยเทากับ 45.98 เปอรเซ็นตและกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 เฉลี่ยเทากับ 
55.65 เปอรเซ็นต
           หลังจากทําการปรับปรุงไดทําการเก็บขอมูลระยะเวลา 3เดือน ตั้งแตเดือนกันยายน 
2553 ถึงเดือนพฤศจิกายน 2553 นําขอมูลมาทําการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรแตละกลุมหลังทําการปรับปรุง ดังตารางที่5.10 – ตารางที่5.13 พรอมแสดงดวยกราฟ
ดังรูปที่ 5.11 – รูปที่ 5.14 ตามลําดับ

ตารางที่ 5.10 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment
                 Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5 หลังการปรับปรุง
  

คํานวณคา 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 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment
                 Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร  ตัด MC1-MC8 หลังการปรับปรุง

คํานวณคา 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 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment
              Effectiveness:OEE)กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 หลังการปรับปรุง

คํานวณคา OEE  เฉลี่ย ประจําเดือน หลังการปรับปรุง

เครื่องจักร

เครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-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 ตารางคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(Overall Equipment
                 Effectiveness: OEE) กลุมเครื่องจักร  เตาอบ OV1-OV10 หลังการปรับปรุง

คํานวณคา 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

75
80
85
90
95

เป
อร

เซ็
นต

OE
E

คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด 
D1-D5 หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.11 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1- D5  หลังการปรับปรุง
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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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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร ตัด MC1-
MC8 หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.12 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร  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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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเคร่ืองจักรหุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ M1-M9 หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.13 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1- M9 หลังการ

             ปรับปรุง
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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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คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักรเตาอบ 
OV1-OV10 หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.14 คาประสิทธิผลโดยรวมกลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1- OV10  หลังการปรับปรุง
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เครื่อง ดึง 
รีด ตัด D1-

D5

เครื่อง ตัด 
MC1-MC8

เครื่อง
หุมฟลั๊กซ-
ผสมฟลั๊กซ

M1-M9

เครื่องเตาอบ
OV1-OV10

กอนการปรับปรุง คาOEEเฉลี่ย (%) 84.53 89.18 45.98 55.65

ระหวางการปรับปรุง คาOEEเฉลี่ย 
(%) 85.66 89.19 56.72 64.14

หลังการปรับปรุง คาOEEเฉลี่ย (%) 86.60 93.83 79.50 72.86
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กราฟเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักร 
กอนปรับปรุง -ระหวางปรับปรุง และ หลังการปรับปรุง

รูปที่ 5.15 กราฟเปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักร กอนปรับปรุง ,ระหวาง

             การปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

          จากรูปที่ 5.15 เปรียบเทียบคาประสิทธิผลโดยรวมของกลุมเครื่องจักรกอนปรับปรุง,
ระหวางปรับปรุงและหลังทําการปรับปรุงถาเปรียบเทียบกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5กอน
ปรับปรุงคา OEEเทากับ 84.53 เปอรเซ็นต และหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ 86.60 เปอรเซ็นต
เพิ่มขึ้น 2.39 เปอรเซ็นต,กลุมเครื่องจักร ตัดMC1-MC8กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 89.18 
เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ 93.83 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 4.96 เปอรเซ็นต,กลุม
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 45.98 เปอรเซ็นตและ
หลังปรับปรุงคาOEE เทากับ 79.50 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 42.16 เปอรเซ็นตและกลุมเครื่องจักรเตา
อบ OV1-OV10 กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 55.65 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEE
เทากับ 72.86 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 23.62 เปอรเซ็นต ซึ่งกอนการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม
เฉลี่ยของเครื่องจักรทั้งหมดเทากับ 68.84 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวม
เฉลี่ยของเครื่องจักรทั้งหมดเทากับ 83.16 เปอรเซ็นต หรือคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
ทั้งหมดเพิ่มขึ้นเฉลี่ยเทากับ 17.21 เปอรเซ็นต
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บทที่  6

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ

           วิทยานิพนธเปนการวิจัย เพื่อหาแนวทางการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรโดยการลดความสูญเสียที่ไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการผลิต ซึ่งสงผลตอคา
ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS) ซึ่งเกิดจาก
ความสูญเสียเนื่องจากการองานในกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ, ความสูญเสียที่เกิดจาก
เครื่องจักรสูญเสียกําลังในการผลิต, ความสูญเสียที่เกิดจากการผลิตของเสียในกระบวนการผลิต 
และความสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรหยุดซอม สําหรับปญหางานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาปญหา
และวิธีการทํางานรวมถึงมาตรฐานในการปฏิบัติงานและ มาตรฐานการผลิตตลอดจนนําระบบ
การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม(Total Productive Maintenance)มาใชใน
กระบวนการผลิต ในการศึกษาปญหาและวิธีการทํางานตลอดจนมาตรฐานการผลิตที่ใชในการ
ปฏิบัติงานเพื่อทําการศึกษาสาเหตุความสูญเสียตางๆที่กลาวในขางตนโดยทําการเก็บรวบรวม
ขอมูล ในแตละปญหามาทําการวิเคราะหปญหา โดยใชหลักการระดมความคิดรวมกับฝายที่
เกี่ยวของ(Brain Stroming ) ,แผนภูมิพาเรโต และ ผังกางปลา หลังจากทราบสาเหตุของปญหา
แลวนําผลที่ไดไปทบทวนสรุปหาแนวทางการปรับปรุง เพื่อยืนยันแนวทางการปรับปรุงกับ
ผูบริหารระดับสูงวาแนวทางดังกลาวถูกตอง
           สวนการปรับปรุงงาน สําหรับงานวิจัยนี้ ไดทําการปรับปรุงวิธีการทํางาน.มาตรฐานการ
ผลิต,ปรับปรุงวัตถุดิบ,มาตรฐานการปฏิบัติงาน,ปรับปรุงระบบการบํารุงรักษา เครื่องจักรใหมี
ประสิทธิภาพ ตลอดจนการอบรมพนักงานที่ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรและกําหนดตาราง
บันทึกคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรใหถูกตอง ซึ่งการปรับปรุงดังกลาวนี้เพื่อลดความ
สูญเสียในกระบวนการผลิตที่สงผลตอคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดยทําการปรับปรุง
ปญหาหลักดังนี้
            1)ปรับปรุงการรองานของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 ทําการ
ปรับปรุงเรื่องปรับวิธีการทํางานในการผสมฟลั๊กซและปรับปรุงวัตถุดิบซึ่งหลังจากการปรับปรุง
ทําใหลดเวลาในการรองานลง
            2)ปรับปรุงการสูญเสียกําลังของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV4-OV10 โดยทําการปรับปรุง
เวลาในการอบใหลดลงเพื่อใหใกลเคียงกับเวลาอบมาตรฐานในการอบ ซึ่งผลหลังจากการ
ปรับปรุงทําใหเวลาในการอบลดลง
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           3)ปรับปรุงการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรเตาอบOV1-OV10 โดยทําการปรับปรุง
อุณหภูมิและความชื้นในการอบผลหลังการปรับปรุงทําใหของเสียหรือลวดเกิดโพรงอากาศ(แกส)
ในขั้นตอนการอบลดลง      
           4)ปรับปรุงการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9ของเสีย 
เกิดจากการเยื้องศูนยในขั้นตอนหุมฟลั๊กซ และฟลั๊กซไมเกาะแกนลวดหลังผานการหุมฟลั๊กซ 
สําหรับการเยื้องศูนยปรับปรุงโดยเพิ่มความถี่ในการตรวจสอบใหมากขึ้นสวนลวดไมเกาะแกน
ลวดทําการเพิ่มการตรวจสอบสภาพแกนลวดและมาตรฐานของผงหลอลื่นในขั้นตอนการ รีด ตัด
ลวดใหมีสภาพพรอมใชงาน ผลหลังทําการปรับปรุงทําใหปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นในกลุม
เครื่องจักรหุมฟลั๊กซลดลง
           5)ปรับปรุงการผลิตของเสียของกลุมเครื่องจักรดึง รีด ตัด D1-D5 ของเสียเกิดจาก
ความยาวแกนลวดไมไดมาตรฐานเกิดจากขั้นตอนการ ดึง รีด ตัด ทําการปรับปรุงเรื่องความเร็ว
การสงและตัดลวด โดยกําหนดมาตรฐานความเร็วสําหรับการตั้งปรับในการตัดลวดหลังจากทํา
การปรับปรุงทําใหของเสียที่เกิดจากความยาวไมไดมาตรฐานลดลง       
           6)ปรับปรุงการหยุดซอมเครื่องจักรทุกกลุมในกระบวนการผลิต โดยทําการปรับปรุง
ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่มีอยูปจจุบันใหมีปะสิทธิภาพยิ่งขึ้น กําหนดใหมีระบบการ
บํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม(Total Productive Maintenance) โดยกําหนดแผนการ
บํารุงรักษา ซึ่งประกอบดวย
           - แผนตรวจสอบเครื่องจักรประจําวัน
          - แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาห
           - แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน
           - แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป        
           - แผนการหยุดซอมบํารุงประจําป
          - ประวัติการบํารุงรักษาเครื่องจักร
ซึ่งแผนการตรวจสอบและการบํารุงรักษาที่กําหนดขึ้นนี้กําหนดใหหนวยงานที่ใชเครื่องจักร คือ
ฝายผลิตไดมีสวนรวมในการตรวจสอบและบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อลดภาระของฝายซอมบํารุง
และชวยเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการบํารุงรักษาในโรงงานใหดีขึ้น ตลอดจนการใชประโยชน
จากเครื่องจักรในกระบวนการผลิตมากขึ้นทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น
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6.1.สรุปผลการวิจัย

งานวิจัยนี้ ไดนําแนวทางการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร โดยดําเนินการลด
ความสูญเสียที่ไมกอใหเกิดมูลคาในกระบวนการผลิตลวดเชื่อมที่สงผลตอ คาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักร(OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS:OEE) ไดแกความ
สูญเสียที่เกิดจากการองาน,เครื่องจักร สูญเสียกําลังในการผลิต,เครื่องจักรผลิตของเสียหรือ 
ไมไดคุณภาพ และความสูญเสีย ที่เกิดจากเครื่องจักรหยุดซอมโดยทําการศึกษาปญหาวิธีการ
ทํางานรวมถึง มาตรฐานในการปฏิบัติงานและมาตรฐานการผลิตตลอดจน นําระบบการ
บํารุงรักษาแบบทวีผลที่ ทุกคนมีสวนรวม(Total Productive Maintenance) โดยนําแนวทาง
การศึกษาและวิเคราะหไปประยุกตใชในกระบวนการผลิต เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องจักร
ในกระบวนการผลิต ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE) เพิ่มขึ้น

           ผลจากการปรับปรุงปญหาหลักดังกลาว ทําใหคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร
(OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS:OEE) กอนและหลังปรับปรุงแยกตามกลุม
เครื่องจักรโดยกลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1-D5กอนปรับปรุงคา OEEเทากับ 84.53 เปอรเซ็นต 
และหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ 86.60 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 2.39 เปอรเซ็นต,กลุมเครื่องจักร ตัด
MC1-MC8กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 89.18 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ
93.83 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 4.96 เปอรเซ็นต,กลุมเครื่องจักรหุมฟลั๊กซ-ผสมฟลั๊กซ M1-M9 กอน
ปรับปรุงคา OEE เทากับ 45.98 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEE เทากับ 79.50 เปอรเซ็นต
เพิ่มขึ้น 42.16 เปอรเซ็นตและกลุมเครื่องจักรเตาอบ OV1-OV10 กอนปรับปรุงคา OEE เทากับ 
55.65 เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาOEEเทากับ 72.71 เปอรเซ็นตเพิ่มขึ้น 23.46 เปอรเซ็นต 
ซึ่งกอนการปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรทั้งหมดเทากับ 68.84 
เปอรเซ็นตและหลังปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักรทั้งหมดเทากับ 83.16 
เปอรเซ็นต หรือคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรทั้งหมดเพิ่มขึ้นเฉลี่ยเทากับ 17.21 
เปอรเซ็นต
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6.2.ขอเสนอแนะ

           การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต เพื่อปรับปรุงคาประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรในกระบวนการผลิตใหสูงขึ้นสําหรับขอเสนอแนะนั้น การปรับปรุงคาประสิทธิผล
โดยรวมของเครื่องจักรในครั้งนี้ผูวิจัยมีความเห็นควรมีการดําเนินการดังตอไปนี้
           1.มาตรฐานการทํางานและมาตรฐานการผลิตที่ทําการเสนอแนะ ควรมีการทบทวนและ
ใหมีการประเมินตรวจสอบอยางตอเนื่องเพื่อยืนยันวา มาตรฐานที่กําหนดขึ้นนั้นมีความถูกตอง
เสมอ
           2.การบันทึกขอมูลการผลิตและขอมูลการหยุดซอมเครื่องจักรของ พนักงานจะตองทํา
การบันทึกใหตรงตามความเปนจริงมากที่สุด เพื่อใหไดขอมูลที่ใกลเคียงความจริงที่สุด
           3.แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ จะตองมีการปรับปรุงแกไขใหมี
ประสิทธิภาพและเหมาะสมเพื่อใหสอดคลองกับสภาพเครื่องจักร
           4.ควรมีการจัดเตรียมและ สต็อกอะไหลและชิ้นสวนเครื่องจักรใหเพียงพอเมื่อตองการ
ใชและตรวจสอบสภาพใหมีความพรอมในการใชงานตลอดเวลา
           5.มีการทบทวนการอบรมพนักงานที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับการตรวจสอบ และบํารุงรักษา
เครื่องจักรใหเขาใจเกี่ยวกับวิธีการบํารุงรักษาและ ตรวจสอบเครื่องจักรสม่ําเสมอเพื่อใหทันกับ
การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีและถามีการเปลี่ยนเครื่องจักรหรืออุปกรณใหม
           6.เนื่องจากเครื่องจักรในกระบวนการผลิตมีอายุการใชงานมานานมากกวา 30ปยังไมมี
การทดแทนหรือเปลี่ยนเครื่องจักรใหม ถึงแมวาระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรและวิธีการ
บํารุงรักษาและตรวจสอบเครื่องจักรอยางสม่ําเสมอก็ตามในอนาคตขางหนา คาใชจายในการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร จะยิ่งเพิ่มมากขึ้น จึงจําเปนตองมีการเปลี่ยนหรือทดแทนเครื่องจักรใหม
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ตารางตรวจสอบเครื่องจักร กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด   D1-D5
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ห น า    :  1 /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 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



93

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



109

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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หนา   : 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
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 1
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 2
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 3
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 4
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 5
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 6
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 7
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 8
มอเตอรขับโซลําเลียงชั้น 9
อุณหภูมิอบชั้น 1 - 9
ชุดอุปกรณ Burner
ระบบ สัญญาณ Senser
โซลําเลียงชั้น 1 - 9
เฟองโซลําเลียงชั้น 1 - 10
อุปกรณ Thermometer
สักหลาดรองปกโซ
อุปกรณและทอสงแกส
ฉนวนหุม
อุปกรณ ระบบไฟฟา

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

ตารางตรวจสอบเครื่องจักร :กลุมเครื่องจักร เตาอบ - ตอเนื่อง
ตารางตรวจสอบเครื่องจักร และ อุปกรณ    ประจําวัน ฝาย ซอมบํารุง แผนกซอมบํารุง เครื่องกล เอกสารเลขที่ : F - OM - 01 : 00

ลําดับ

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

หมายเหตุวันที่

1 OV1

หมายเหตุ
1 .ถาผลการตรวจสอบ พบเครื่องจักรหรือชิ้นสวนใดปกติใหระบุ  / ลงในชองสี่เหลี่ยม
2 .ถาผลการตรวจสอบ พบเครื่องจักรหรือชิ้นสวนใดผิดปกติใหระบุ  o ลงในชองสี่เหลี่ยม และผูทําการตรวจสอบออกใบดําเนินการหรือใบแจงซอม
3 .ถาดําเนินการแกไขหรือซอมเสร็จใหตรวจสอบรับงานในใบดําเนินการหรือใบแจงซอม พรอมบันทึกผลการซอมหรือแกไขในบันทึกการตรวจสอบและประวัติการซอมฯ

รายชื่อพนักงาน ผูตรวจสอบเครื่องจักร หัวหนาแผนก ซอมบํารุง ผูจัดการฝายซอมบํารุง
............................................................... ...............................................................

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 . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . / . . . . . . . . . . . . . . . . .



126

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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ภาคผนวก ข

ตารางบํารุงรักษารายสัปดาหกลุม เครื่องจักร ดึง รีด ตัด   D1-D5
ตารางบํารุงรักษารายเดือน    กลุมเครื่องจักร ตัด       MC1-MC8
ตารางบํารุงรักษารายเดือน    กลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ M1- M9

      ตารางบํารุงรักษารายเดือน    กลุมเครื่องจักร ผสมฟลั๊กซ WM1- WM9
ตารางบํารุงรักษารายเดือน    กลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1-OV10
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สวนหรือตําแหนง /
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 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3

2 D 02 เครื่องดึง รีด ตัด
1 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3

3 D 03 เครื่องดึง รีด ตัด
1 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3
4 .ตลับลูกปน Cup stance 4

4 D 04 เครื่องดึง รีด ตัด
1 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3
4 .ตลับลูกปน Cup stance 4

5 D 05 เครื่องดึง รีด ตัด
1 .ตลับลูกปน Cup stance 1
2 .ตลับลูกปน Cup stance 2
3 .ตลับลูกปน Cup stance 3
4 .ตลับลูกปน Cup stance 4

หมายเหตุ วิธีปฏิบัติ 1 .ใหใสสัญลักณ О แสดงประเภทการบํารุงรักษาลงในชองปฏิบัติงาน
2 .ถาเครื่องจักรไมทํางาน /หยุดใชงาน ใหใสเครื่องหมาย Х   ลงในชองปฏิบัติงาน

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

หัวหนาแผนกดึง รีด ตัด ผูจัดการฝายผลิต

1 ครั้ง /สัปดาห อัดจารบี

1 ครั้ง /สัปดาห อัดจารบี

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

ตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายสัปดาห 

ตารางบันทึกการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายสัปดาห ฝาย ผลิต แผนก ดึง รีด ตัด เอกสารเลขที่ : F -DM -02 หนา   : 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 กลุมเครื่องจักร ตัด       MC1-MC8
     ตารางบํารุงรักษารายป กลุมเครื่องจักร หุมฟลั๊กซ M1- M9

            ตารางบํารุงรักษารายป กลุมเครื่องจักร ผสมฟลั๊กซ WM1- WM9
     ตารางบํารุงรักษารายป กลุมเครื่องจักร เตาอบ OV1-OV10

                         ตารางบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณไฟฟา
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ตําแหนง/
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 ใหใสสัญลักณแสดงประเภทการบํารุงรักษา ลงในชองปที่ทํา
=  เปลี่ยนนํ้ามันเกียร การบํารุงรักษา

Х = เครื่องจักรไมไดใชงาน/หยุด วันที่........./............../.......... วันที่......./......../.........

ผูจัดการฝายซอมบํารุง

ตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป

หัวหนาแผนกซอมบํารุง

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

หนา   : 1/3เอกสารเลขท่ี: F-DM-03แผนกซอม บํารุงฝาย  ซอมบํารุงตารางบันทึกการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป

ประจําปพ.ศ.......................................
บันทึกเพิ่มเติมลําดับ

5 6

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

รหัสเครื่องจกัร ช่ือเคร่ืองจกัร ความถี่
1 2 3 4

ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร
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ตําแหนง/
วธิีปฏิบตัิ

1 M 1 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส

 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร
2 M 2 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

3 M 3 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

4 M 4 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

5 M 5 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

6 M 7 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

7 M 8 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

8 M 9 เครื่อง หุมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนนํ้ามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนนํ้ามันเกียร

สัญญลักณ = อัดจารบี วิธีปฏิบัติ ใหใสสัญลักณแสดงประเภทการบํารุงรักษา ลงในชองปที่ทํา
=  เปลี่ยนนํ้ามันเกียร หรือ ไฮดรอลิกซ การบํารุงรักษา

Х = เครื่องจักรไมไดใชงาน/หยุด วันที่........./............../.......... วันที่......./......../.........

ผูจัดการฝายซอมบํารุง
................................ ................................

9 10 11 12

หัวหนาแผนกซอมบํารุง

3 4 5 6 7 8
ลําดับ รหัสเครื่องจกัร ชื่อเคร่ืองจกัร ความถี่

ประจําปพ.ศ.......................................
บนัทกึเพิ่มเติม

1 2

ตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อปุกรณ    รายป

ตารางบันทึกการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป ฝาย  ซอมบํารุง แผนกซอม บํารุง เอกสารเลขที:่ F-M-03 หนา   : 2/3
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ตําแหนง/

วิธีปฏิบัติ
1 WM 1 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส

 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร
2 WM 2 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

3 WM 3 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

4 WM 4 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

5 WM 5 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

6 WM 7 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

7 WM 8 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

8 WM 9 เครื่อง ผสมฟล๊ักซ

 1.ระบบไฮดรอลิกส ทุก 25000 ชม.หรือ5ป เปลี่ยนน้ํามันไฮดรอลิกส
 2.มอเตอรเกียร ทุก 8000 ชม.หรือ2ป เปลี่ยนน้ํามันเกียร

สัญญลักณ = อัดจารบี วิธีปฏิบัติ ใหใสสัญลักณแสดงประเภทการบํารุงรักษา ลงในชองปที่ทํา
=  เปลี่ยนนํ้ามันเกียร หรือ ไฮดรอลิกซ การบํารุงรักษา

Х = เครื่องจักรไมไดใชงาน/หยุด วันที่........./............../.......... วันที่......./......../.........

ผูจัดการฝายซอมบํารุง

11 12

หัวหนาแผนกซอมบํารุง
................................ ................................

5 6 7 8 9 10
ลําดับ รหัสเครื่องจักร ช่ือเคร่ืองจักร ความถี่

ประจําปพ.ศ.......................................
บันทึกเพิ่มเติม

1 2 3 4

ตารางการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป

ตารางบันทึกการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณ    รายป ฝาย  ซอมบํารุง แผนกซอม บํารุง เอกสารเลขท่ี: F-M-03 หนา   : 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

 ประวัติการซอมบํารุง รักษา เครื่องจักร และอุปกรณ
                           ตารางบันทึกผลการแกไขเครื่องจักร
                           แผนซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ
                           ใบขอดําเนินการ/แจงซอม
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แผนกซอม บํารงุ แผนที.่........ 

ชือ่เครือ่งจกัร รหสัเครือ่งจกัร .....................................ยีห่อ/รุน

ประเทศผูผลติ ขนาด/พกิดั .....................................ว/ด/ปทีผ่ลติ 

รหสั รุน ยีห่อ
ชิน้สวน/อปุกรณ/อืน่ๆ (Model) (Brand Name)

ประวตักิารซอม/บํารงุรกัษาเครือ่งจกัร และ อปุกรณ    
เอกสารเลขที:่ F-MT-04

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

ประวตักิารซอม/บํารงุรกัษาเครือ่งจกัร และ อปุกรณ    ฝายซอมบํารงุ

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

หมายเหตุวนั/เดอืน/ป

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

รายการซอม/บํารงุรกัษา/เปลีย่นชิน้สวน/อืน่ๆ จาํนวน



145

ตําแหนง /สวน
ที่แกไข

สาเหตุ /อาการผิดปกติ วิธีการแกไข ผลการแกไขวัน / เดือน / ป รหัสเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร
เวลาแกไข

เสร็จ
ลงชื่อผูแกไข /ซอม ลงชื่อผูตรวจสอบผลการแกไข

ตารางบันทึกผลการแกไข
บันทึกการปฏิบัติงานตรวจสอบเครื่องจักร ฝายซอมบํารุง แผนกซอมบํารุงเครื่องกล เอกสารเลขที่ : F - MT - 01 หนา   : .........

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 แผนที่......... 

Week1 Week2 Week3 Week4 Week1 Week2 Week3 Week4 Week1 Week2 Week3 Week4 Week1 Week2 Week3 Week4

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

ผูจัดทําแผน ผูอนมุัติแผน

หมายเหตุ

ผูเสนอแผน
...............................................

        หัวหนาแผนก        

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

............................................
ผูจัดการฝายผลิต

เดือน……………..เดือน…………….. เดือน…………….. เดือน……………..

..................................................
ผูจัดการโรงงาน 

แผนซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร ประจําป ฝายผลิต แผนก............................ ประจําป พ.ศ...................

แผนซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร และอุปกรณ

รหัสเครื่องจักรลาํด
บัท

ี่

ชื่อเครื่องจักร รายการซอม/บํารุงรักษา
ระยะเวลาดําเนนิการ
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ขึ้นทะเบียนเครื่องจักร
ซอม/แกไขเครื่องจักร
อื่นๆ...................................

ผูขอดําเนินการ..............................แผนก/ฝาย...............................
วันที่ขอดําเนินการ.........................เวลา........................................
วันที่กําหนดเสร็จ...........................เวลา........................................

รายละเอียดเครื่องจักร/อุปกรณที่แจง/ขอดําเนินการ
หมายเลขเครื่องจักร.......................ชื่อเครื่องจักร…………………………………………………………………………
รายละเอียดการขอดําเนินการ…...........................................................................................................................
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….

สําหรับฝายดําเนินการ
ผลการวิเคราะห/ดําเนินการ/ซอมบํารุง
ปญหา………………………………………………………………………………………………………………………..
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….
สาเหตุ...............................................................................................................................................................
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….
……………………………………………………………………………………………………………………………….
การแกไข/ดําเนินการ………………...…………………………...............................................................................
.…..………………………………………………………………………………………………………………………….
...…………………………………………………………………………………………………………………………….
วันที่เริ่มดําเนินการจริง/ซอมจริง.....................................เวลา..............................................................................
วันที่ดําเนินการ/ซอมเสร็จ..........................เวลา...................................................................................................
ลงชื่อผูดําเนินการซอม..............................แผนก/ฝาย.........................................................................................

ผูอนุมัติการแจงซอม(ผูขอดําเนินการ) ผูอนุมัติผลการซอม(ผูดําเนินการ)
(...................................................) (.............................................)

ฝาย........................................ ฝาย........................................
วันที่........../............../............. วันที.่........./............../.............

ใบขอดําเนินการ/แจงซอม
เลขที่ใบดําเนินการ........................
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ภาคผนวก จ

               มาตรฐานความชื้นลวดเชื่อมกอนเขาเตาอบหลังหุมฟลั๊กซ
               มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวดของเตาอบ OV1-OV3
               ตารางบันทึกการปฏิบัติงานและตรวจสอบการเยื้องศูนยแผนกหุมฟลั๊กซ
               ตารางบันทึกและคํานวณอัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน(Availability)
               ตารางบันทึกและคํานวณคาประสิทธิภาพการเดินเครื่อง(Machine Performance)
               ตารางบันทึกและคํานวณอัตราคุณภาพ(Quality Rate)
               ตารางบันทึกการคํานวณคาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร(OEE)
               มาตรฐานการตรวจสอบสภาพในขั้นตอนการ ดึง รีด ตัด
               มาตรฐานรายการฝกอบรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ
               มาตรฐานเปอรเซ็นต Grain Size ของวัตถุดิบ (สารพอกหุม) D10I : Mica  
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มาตรฐานความชื้นกอนเขาเตาอบ150 องศา(หลังหุมฟลั๊กซ) , ความชื้นหลังอบที่อุณหภูมิ 150 องศา และความชื้นหลังอบอุณหภูมิสูง> 150 องศา

ชนิดลวด สูตรฟลั๊กซ ขนาดลวด( mm.)
ความชื้นหลังหุมฟลั๊กซ ความชื้นหลังอบ 150 องศา

ความชื้นหลังอบอุณหภูมิสูง >150องศา
(%)

(กอนเขาเตาอบ 150 องศา) (กอนเขาเตาอบอุณหภูมิสูง) (ความชื้นกอนบรรจ)ุ

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
ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 

OVEN No.1
ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV1

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด เตาอบ OV2

OVEN No.2
ความเร็วโซลําเลียง (m/min) แตละชั้น 

มาตรฐานความเร็วโซลําเลียงและอุณหภูมิอบลวด 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/ซอม ...............................................................................................................................................................
หมายเหตุ........................................................................................................................................................................................

นํ้าหนักเสีย(กก.)

นํ้าหนักที่ได(กก.)

สรุปขอมูลการผลิต
ขอมูล แกนลวด (ก.ก) ฟลั๊กซ (ก.ก) Binder (ก.ก)

หัวหนาฝายผลิต
นํ้าหนักรวม(กก.)

นน.ลวดเวลาเริ่ม
ตรวจสอบการเยื้องศูนย 5ครั้ง / 1ชุด ( ครั้งละ 5 เสนขึ้นไป )

ขอมูลอ่ืน ๆชุดที่ 
เวลา
เสร็จ

แรงดัน เบอรตั้ง นน.ตั้ง

หัวหนาแผนก ผูรายงาน

บันทึกการปฏิบัติงานและตรวจสอบการเยื้องศูนยแผนกหุมฟลั๊กซ

ชื่อสินคา ขนาด/ความยาว(มม.) ชนิดแกนลวด สูตรฟลั๊กซ ขนาดØ  หุม ( 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.……………...….

ระบบหลอเย็น……………..

อารคสตาทเตอร…………..

สีแตม………สีคาด…….….

ความเร็วในการหุมฟลัก๊ซ

ลักษณะฟลั๊กซที่หุม(4ช.ม/ครั้ง)

21 3

สภาพผิวลวด(ตลอดเวลา)

21 3

หัวลวด (3 เสน/ชนิดลวด/กะ)
21 3

หางลวด(3เสน/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
ตอ วัน  (ชม) ตามตารางการผลิต ประชุมตอวัน เตรียมงาน ตอวัน บํารุงรักษาตอวัน 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 อัตราการเดินเครื่องหรือความพรอมใชงาน(Availability)
ประจําเดือน.................. พ .ศ ......…… ..

กลุมเครื่องจักรวันที่
เวลาสูญเสียจากเครื่องจักรหยุด/รองานเวลาหยุดตามแผนกําหนด (ชม.)
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เวลาทํา งานทั้ งหมด เวลารับภาระงาน เวลาเดินเครื่องสุทธิ กําลังการผลิตตาม กําลังการผลิต Perform ance

ตอ  วัน  (ชม ) (ชม .) (ชม) เครื่อ งจักรใช เวลาเกิน เวลาต่ํ ากวามาตรฐาน มาตรฐาน(กก ./ชม .) ผลิตไดจริง(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 กลุมเครื่อ 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 . . . . . . … … . .



157

มาตรฐานการตรวจสอบในขั้นตอนการ  ดึง รีด ตัด  
กลุมเครื่องจักร ดึง รีด ตัด D1- D5

ลําดับ รายการตรวจสอบ มาตรฐาน
ความถี่ในการ

ตรวจสอบ
วิธีการ/อุปกรณตรวจสอบ

การแกไข/ปรับปรุง(กรณี
ไมผาน)

1 ความเร็วในการ รีด ตัด ±30 นาที 1 ครั้ง/กะ/ขนาดลวด ใช Speed Meterตรวจวัด ตั้งปรับใหได

2 ผงหลอลื่น ไมสกปรก.ไมเปนกอน.ปริมาณเพียงพอ ทุก 15 นาที/ ครั้ง ตรวจสอบดวยสายตา
เปลี่ยนใหมและเติมใหได

มาตรฐานกําหนด

3
ผิวภายในรู DIE รีด 

ลวด
ไมมีรอยแผล,คราบน้ํามัน,เปนสนิม ทุกๆ 1 ชม./ครั้ง ตรวจสอบผิวดวยสายตา เปลี่ยนใหม

4
เสนผาศูนยกลางแกน

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 คา

เปลี่ยนDIE รีดลวดใหมดานตรงขามและหา
ผลตาง

6 ความยาวแกนลวด ± 2 มม. ทุก 30 นาที/ ครั้ง เกจ/บรรทัดวัด
ตั้งปรับชุด ความเร็วชุด
ลอสงและ ลอตัดใหได

7 ความตรงแกนลวด ≤25/100 มม. ทุก 30 นาที/ ครั้ง Dial gage ปรับชุดลอดัด



158

แผนกเครื่องกล แผนกไฟฟา แผนกดึงรีด ตัด แผนกหุมฟล๊ักซ แผนก เตาอบ
1.การตรวจสอบเครื่องจักรและอุปกรณรายวัน ตามเอกสารการตรวจสอบ
1.1. เคร่ือง ดึง รีด ตัด D1-D5 √ √ √ - -
1.2. เคร่ือง ตัด MC1-MC8 √ √ - - -
1.3. เคร่ือง ผสมฟล๊ักซ WM1-WM9 √ √ - - -
1.4. เคร่ือง หุมฟล๊ักซ 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 หุมฟล๊ักซ M1-M9 - - - √ -
2.5. เคร่ือง เตาอบ OV1-OV10 - - - - √

3.การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณรายป ตามเอกสารการบํารุงรักษา
3.1. เคร่ือง ดึง รีด ตัด D1-D5 √ - - - -
3.2.  เคร่ือง หุมฟลั๊กซ M1-M9 √ - - - -
3.3.  เคร่ือง ผสมฟล๊ักซWM1-WM9 √ - - - -
3.4. หมอแปลงไฟฟา 1 - √ - - -
3.5. หมอแปลงไฟฟา 2 - √ - - -

มาตรฐานรายการฝกอบรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร และ อุปกรณในกระบวนการผลิต

1

2

3

ผูรับผิดชอบ: ฝายซอมบํารุง ผูรับผิดชอบ  :  ฝายผลิต
วิธีการการอบรมลําดับ รายการ/หัวขออบรม
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ขนาดเบอรตะแกรง(Sieve) หนวย  : 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 ผูสงมอบ(ที่ใชงานปจจุบัน) 32.00 66.60 70.20 77.20 87.00 97.00
% Grain Size จากผลการทดลองบดใชงาน 21.20 48.20 52.80 60.20 74.80 82.40

มาตรฐานเปอรเซ็นต Grain Size ของวัตถุดิบ (สารพอกหุม) D10I : Mica  
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ

นาย ศักดา  วิริยะภาพ เกิดเมื่อวันที่ 2 กรกฎาคม 2505  ที่จังหวัดอุดรธานี สําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร สาขา การผลิต จากสถาบันเทคโนโลยีพระ
จอมเกลาพระนครเหนือ เมื่อปการศึกษา พ.ศ.2539 จากนั้นไดเขาศึกษาในระดับปริญญาโท
หลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ภาคนอกเวลาราชการในป พ.ศ. 2551 ปจจุบันทํางานในตําแหนง ผูจัดการฝายวางแผนการผลิต
ใหกับโรงงานผลิตลวดเชื่อมไฟฟา
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