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ปจจุบันการวางแผนการผลิตใหไดตามมาตรฐานการทํางานที่กําหนดไวนั้น พบวาไมสามารถทําการผลิต
ไดตามแผนที่ต้ังไว ซึ่งทําใหตองมีการปรับแผนการผลิตอยูบอยครั้ง กอใหเกิดปญหาที่สงผลกระทบตอหลายหนวย
งานที่เกี่ยวของ และทําใหเกิดคาใชจาย  ดังนั้น ในการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ จะทําการศึกษาวิจัยเพื่อหาเวลาที่เหมาะสม
ของสายการผลิต  โดยในการศึกษาครั้งนี้ไดเลือกสายการผลิตฝาสูบเพื่อทําการศึกษา เนื่องจากเปนสายการผลิตที่ทํา
การผลิตอยูสม่ําเสมอ และมีเปอรเซ็นตปริมาณการผลผลิตผิดไปจากแผนการผลิตสูง  โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา
และวิเคราะหระบบการผลิตเพื่อกําหนดเวลามาตรฐานที่เหมาะสมของสายการผลิตฝาสูบ (Cylinder Head) ของโรง
งานตัวอยาง เพื่อเปนแนวทางในการวางแผนการผลิต

  จากการสํารวจขอมูลเบื้องตนพบวาการผลิตลูกสูบที่ไดโดยคิดเปนเปอรเซ็นตจากเวลาที่ใชเวลามาตร
ฐานในการผลิตที่ 2.5 นาที ไดเฉลี่ยประมาณรอยละ 70.77 ของจํานวนผลผลิตทั้งหมด สวนปญหาที่พบคือการที่
เครื่องจักรมีการเสียอยูเปนประจําโดยมีการหยุดสายการผลิตเนื่องจากสาเหตุนี้สูงถึง 20% ของเวลาที่ใชในการผลิต
ทั้งหมด แตในการวางแผนการผลิตในปจจุบันกลับมิไดมีการนําปจจัยดังกลาวมาคิดรวมในเวลามาตรฐานเลย ทําให
การวางแผนการผลิตมีความคลาดเคลื่อนสูง คือสามารถผลิตไดเพียง 70% ของแผนการผลิตเทานั้น นอกจากนี้
ปจจุบันในสายการผลิตใช CYCLE TIME ซึ่งเปนมาตรฐานที่นํามาใชโดยไมไดมีการเก็บขอมูลที่ถูกตองตามหลัก
การของ Time Study ซึ่งมีผลทําใหเวลามาตรฐานที่ใชอยูไมเหมาะสม ความคลาดเคลื่อนดังกลาวนํามาซึ่งปญหา
ตางๆมากมาย ซึ่งลวนกอใหเกิดตนทุนที่มากขึ้นทั้งสิ้น

 ในการศึกษาครั้งนี้ไดมีการจัดทําตารางเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงานระหวางคน เครื่องจักรและ การ
ปรับเปลี่ยน TOOL  โดยจะทําการสุมจับเวลา แลวสรุปเวลามาตรฐาน เพื่อใหไดตารางรวมงานมาตรฐานแสดงเวลา
การปฏิบัติงานของคน ,เครื่องจักร และ การปรับเปลี่ยน TOOL แสดงรอบการปฏิบัติงาน(CYCLE TIME) ของ
พนักงาน ซึ่งในรอบการปฏิบัติงานนี้จะมีการทํามาตรฐานไวในหลายระดับกําลังการผลิต ดังนี้ดังนี้คือ  CYCLE
TIME ที่ 2.3 นาทีตอช้ิน, 2.5 นาทีตอช้ิน , 2.6 นาทีตอช้ิน , 2.8 นาทีตอช้ิน และ 3.0 นาทีตอช้ิน ทั้งนี้เพื่อใหทางฝาย
บริหารสามารถนํามาใชในการวางแผนการผลิตใหเหมาะสมกับสภาพตลาด

 เพื่อแกปญหาการวางแผนการผลิตที่มีความคลาดเคลื่อนสูงจึงทําการศึกษาเพื่อหา Model ที่เหมาะสมโดย
ใชขอมูลในอดีตนํามาประมาณเชิงสถิติของการเวลาเผื่อเพื่อใหการวางแผนการผลิตใกลเคียงกับการผลิตจริงมากที่
สุด และเพื่อพิสูจน Model ดังกลาวจึงไดมีการนํา Model มาใชในการวางแผนการผลิตในเดือนกรกฎาคม 2543 ซึ่ง
พบวามีความคลาดเคลื่อนประมาณรอยละ 8 ซึ่งถือวายอมรับไดในระดับหนึ่ง
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THESIS ADVISOR : ASSOCIATE PROCESSOR CHAROON MAHITTRAFONGKHUL

Nowadays, the production line can not meet the target of the production planning. Hence we need to 
adjust the schedule frequently. The schedule changing effects several divisions and additional cost. This study 
aims to find the adequate cycle time. We pick the “CYLINDER HEAD” line to study because this line runs 
regularly and produce the products in a high proportion of the overall products. The objective of this study is to 
analyze the production system and specify the adequate cycle time to schedule production of the Cylinder Head. 
The result of this study will be a model for the other lines.

From the survey, using standard cycle time at 2.5 minutes. The production could produce only 70.77 
percent of the target caused by the machine break down.  The machine break down happens often and takes time 
as high as to 20 percent of the overall operated time but the scheduling does not take this in account. So the 
production and the plan were highly different. We can say that , presently, the production can produce only 70 
percent of the plan. Moreover, the cycle time used by the scheduler was not assign correctly in term of time study 
theories. Caused the inadequate standard time and highly planning deviation. These bring us to many problems 
and additional cost.

This study set up the Man-Machine Chart and Tool Changing by timing the operating time and 
machining time randomly and then summarizes THE OPERATIONAL STANDARD TIME. THE OPERATIONAL STANDARD 

TIMES were set at many values such as 2.3 min/pcs, 2.5 min/pcs, 2.6 min/pcs, 2.8 min/pcs and 3.0 min/pcs to 
improve the management flexibility in order to plan the production in harmony with the market requirement.

We developed the model to solve the inaccurate planning by using the historical data to statistically 
forecast the appropriate allowance time to add in the standard time which will make the planning and the real 
production as close as possible. To verify the model we used it to planned the July 2000 and the result shows 8 
percent difference which was an acceptable variation.
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บทท่ี 1

บทนํา

1. สภาวะความเปนมา ปญหาและแนวทาง

ปจจุบันไดเกิดปญหาทางเศรษฐกิจขึ้นในหลายประเทศ ในแถบภูมิภาคเอเชีย ที่ไดถดถอย 
ไดสงผลกระทบตอ ธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดเล็กจนถึงขนาดใหญ อยางเห็นไดชัด โดยเฉพาะอยาง
ยิ่งอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนต ซ่ึงไดลดกําลังการผลิตลงเปนอยางมาก เนื่องจาก
ความตองการของตลาดที่ลดลงอยางรุนแรง ซ่ึงสงผลใหอุตสาหกรรมประเภทนี้ ประสบกับภาวะ
การขาดทุนเปนจํานวนมาก ทําใหโรงงานอุตสาหกรรมบางสวนตองปดตัวลง สําหรับพวกที่เหลือ
อยูก็ตองดิ้นรนและมีการแขงขันกันสูงขึ้นเพื่อใหอยูรอด จากผลกระทบของเศรษฐกิจ

ดังนั้น ดวยเหตุผลดังกลาว จึงทําใหโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตตองมีการปรับตัวเพื่อให
สามารถดําเนินกิจการตอไปได เชน ลดตนทุน หรือ  ใหมีการสงออกเพิ่มขึ้น เพื่อชดเชยกับปริมาณ
ความตองการของภายในประเทศที่ลดลง

ปญหาที่พบในปจจุบัน
เนื่องจากโรงงานตัวอยางนี้เปนโรงงานที่มีขนาดใหญ กําลังการผลิตมาก เพราะเติบโตและ

ขยายขึ้นอยางมากในชวง 10 ปที่ผานมา เนื่องจากการเติบโตของตลาดรถยนตภายในประเทศมีมาก 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง รถยนตเพื่อการพาณิชย ซ่ึงการผลิตที่ผานมาไมไดมีการคํานึงถึงการลดตนทุน
เทาที่ควร จะคํานึงแตการผลิตใหทันความตองการของตลาดเทานั้น แตเมื่อ ประสบปญหาสภาวะ
ทางเศรษฐกิจตกต่ําลงอยางมาก และรวดเร็ว จึงตองมีการปรับตัวอยางรวดเร็วในการรับมือกับ
ปญหาที่เกิดขึ้น  โดยตองมีการพยายามลดตนทุน ลดความสูญเสียตางๆที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
ผลิต และคาใชจายที่ไมจําเปน เชนในปจจุบันไดมีการวางแผนการผลิตตามมาตรฐานการทํางานที่
ไดกําหนดไว  กําหนดจํานวนวันที่ทํางานซึ่งจากแผนการผลิตจะสามารถผลิตไดตามจํานวนที่
ตองการ แตในการผลิตจริง พบวาไมสามารถทําการผลิตไดตามแผนที่ตั้งไว ซ่ึงทําใหตองมีการปรับ
แผนการผลิตอยูบอยครั้ง ซ่ึงปญหาที่เกิดสงผลกระทบตอหลายหนวยงานที่เกี่ยวของ และทําใหเกิด
คาใชจายตางๆอีกเปนจํานวนมาก เชน  ปริมาณพัสดุคงคลังที่มากเกินไปหรือไมเพียงพอ การตอง
เพิ่มจํานวนวันทํางานขึ้น ซ่ึงสิ่งเหลานี้ ควรจะมีการแกไขโดยเรงดวน ในสภาวะเศรษฐกิจปจจุบัน
 



ลักษณะของชิ้นสวนเครื่องยนตที่โรงงานตัวอยางไดผลิตอยูมีหลายอยาง ขึ้นอยูกับลักษณะ
ของการขึ้นรูปวัตถุดิบของชิ้นสวน โดยสามารถจําแนกไดเปน 3 ลักษณะใหญ และ 8 ประเภทยอย 
ดังตอไปนี้

1. ชิ้นสวนเครื่องยนตที่ขึ้นรูปวัตถุดิบโดยการหลอ (Casting)
1.1  เสื้อสูบ (Cylinder Block)
1.2   ฝาสูบ (Cylinder Head)
1.3   เพลาลูกเบี้ยว (Cam Shaft)

2.  ชิ้นสวนเครื่องยนตที่ขึ้นรูปวัตถุดิบโดยการทุบขึ้นรูป (Forging)
2.1   เพลาขอเหวี่ยง (Crank Shaft)
2.2   กานลูกสูบ (Connecting Rod)
 

3.  ชิ้นสวนเครื่องยนตที่ขึ้นรูปวัตถุดิบโดยกระบวนการอื่นๆ และ ช้ินสวนที่ไมใชเหล็ก
3.1   แผนหลังเครื่องยนต (Rear plate) ขึ้นรูปโดยการตัด (Blanking)
3.2   อางขอเหวี่ยงอลูมิเนียม (Crank case)
3.3   อางวางเกียร อลูมิเนียม (Timing gear case)

จากขอมูลปริมาณผลผลิตในแตละเดือน (มิถุนายน-สิงหาคม 2541)ของแต สายการผลิต มี
ดัง ตาราง ตอไปนี้

ตารางที่ 1.1 ปริมาณผลผลิตในแตละเดือน ของเสื้อสูบ (Cylinder Block)
เดือน แผนการผลิต     ปริมาณที่ผลิตได คิดเปนรอยละ
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

4365
5085
4000

3665
4077
3045

83.690
80.18
76.13

เฉลี่ย 4483 3596 80.20
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    ตารางที่ 1.2 ปริมาณผลผลิตในแตละเดือน ของฝาสูบ (Cylinder Head I)
เดือน แผนการผลิต     ปริมาณที่ผลิตได คิดเปนรอยละ
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

4940
4590
3590

3898
3658
2814

78.91
79.69
78.38

เฉลี่ย 4090 3236 79.11

ตารางที่ 1.3 ปริมาณผลผลิตในแตละเดือน ของเพลาลูกเบี้ยว (Cam Shaft)
เดือน แผนการผลิต     ปริมาณที่ผลิตได คิดเปนรอยละ
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

3000
4330
3296

3000
4060
3189

100
93.76
96.75

เฉลี่ย 3813 3625 95.05

ตารางที่ 1.4 ปริมาณผลผลิตในแตละเดือน ของเพลาขอเหวี่ยง (Crank Shaft)
เดือน แผนการผลิต     ปริมาณที่ผลิตได คิดเปนรอยละ
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

3460
4488
4173

2938
3487
3298

84.91
77.70
79.03

เฉลี่ย 4040 3241 80.22

ตารางที่ 1.5 ปริมาณผลผลิตในแตละเดือน ของกานสูบ (Connecting Rod)
เดือน แผนการผลิต     ปริมาณที่ผลิตได คิดเปนรอยละ
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

17080
17600
9200

14667
14321
9030

85.87
81.37
98.13

เฉลี่ย 13400 11676 87.13



ตารางที่ 1.6 ปริมาณผลผลิตในแตละเดือน ของแผนหลังเครื่องยนต (Rear plate)
เดือน แผนการผลิต     ปริมาณที่ผลิตได คิดเปนรอยละ
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

2990
4928
3450

2996
4338
3107

100.20
88.03
90.05

เฉลี่ย 4189 3723 88.86

ตารางที่ 1.7 ปริมาณผลผลิตในแตละเดือน ของเสื้อขอเหวี่ยง อลูมิเนียม (Crank case)
เดือน แผนการผลิต     ปริมาณที่ผลิตได คิดเปนรอยละ
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

2990
4090
3332

2974
3862
2825

99.46
94.43
84.78

เฉลี่ย 3471 2974 85.69

ตารางที่ 1.8 ปริมาณผลผลิตในแตละเดือน ของอางวางเกียร อลูมิเนียม (Timing gear case)
เดือน แผนการผลิต     ปริมาณที่ผลิตได คิดเปนรอยละ
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม

2990
5378
2983

2995
4436
2976

100.17
82.48
99.76

เฉลี่ย 3784 3469 91.68



ตารางที่ 1.9 สรุปผลการศึกษาผลการผลิตที่ผลิตไดของแตละสายการผลิตที่ผิดจากมาตร
ฐานที่ตั้งไวโดยเฉลี่ย ดังนี้
สายการผลิต แผนการผลิต

มาตรฐาน
ปริมาณที่ผลิตได % ที่ผิดจากมาตร

ฐาน
1.เสื้อสูบ (Cylinder Block)
2. ฝาสูบ (Cylinder Head)
3.เพลาลูกเบี้ยว (Cam Shaft)
4.เพลาขอเหวี่ยง (Crank Shaft)
5.กานลูกสูบ (Connecting Rod)
6.แผนหลังเครื่องยนต (Rear plate)
7.อางขอเหวี่ยงอลูมิเนียม(Crank case)
8.อางวางเกียร อลูมิเนียม (Timing gear 
case)

4483
4090
3813
4040

13400
4189
3471

3784

3596
3236
3625
3241

11676
3723
2974

2995

19.80
20.88
4.94

19.78
12.87
11.14
14.31

8.32

จากตารางที่ 1.9 นี้พบวา ขอมูลปริมาณผลผลิตในแตละเดือนของสายการผลิตตางๆ พบวา 
ไดผลผลิตในแตละเดือนไมตรงตามแผนการผลิตมาตรฐานที่ตั้งไว   ดังนั้น ในการศึกษาวิจัยในครั้ง
นี้ จะทําการศึกษาวิจัยเพื่อหาเวลาที่เหมาะสมของสายการผลิต  เนื่องจากการที่จะเขาไปทําการศึกษา
สายการผลิตทุกสายนั้นไมสามารถกระทําได จึงตองเลือกสายการผลิตสายใดสายการผลิตหนึ่งเพื่อ
ทําการศึกษา  สําหรับหลักเกณฑในการพิจารณาที่จะเลือกสายการผลิตใดนั้น ทางผูวิจัยจะพิจารณา
จากสายการผลิตที่ทําการผลิตอยูสม่ําเสมอ และมีเปอรเซนตปริมาณการผลผลิตผิดไปจากแผนการ
ผลิตสูง  ดังนั้นจากตารางที่ 1.9 สามารถสรุปไดวา สายการผลิตฝาสูบ ไดผลผลิตผิดไปจากแผนที่
กําหนดคิดเปนเปอรเซนตที่สูง และเมื่อพิจารณาหลักเกณฑแลว จึงเลือกที่จะทําการศึกษาที่สายการ
ผลิตฝาสูบ

 โดยในสายการผลิตฝาสูบนี้ มีเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 34 เครื่อง ใชคนทํางาน( 
OPERATER) 6 คน ผลิตภัณฑหนึ่งชิ้นใชเวลาในการผลิต  2.5 นาที โดย เวลาทํางาน 450 นาทีตอ 1 
วัน(หักเวลาพัก 20 นาที และเวลาเตรียมตัวทํางานกอนและหลังเลิกงาน 10 นาที) โดยเปนการ
กําหนดมาตรฐานการทํางานที่ไมรวมเวลาในการเปลี่ยน Tools ที่ใชในการผลิต ซ่ึงในการวางแผน
การผลิต จะประสบปญหาในเรื่องผลผลิตที่ไดไมตรงตามแผนที่วางไว



 และในปจจุบัน มีปริมาณการผลิตที่ลดลงมาก แตก็ไมสามารถผลิตไดตามแผนการผลิต 
ตองมีการเปดวันทํางานเพิ่มภายหลัง เพื่อใหไดปริมาณตามแผนการผลิต  ดังนั้น ในการศึกษาวิจัย
ในครั้งนี้ จะทําการศึกษาวิจัย เพื่อหามาตรฐานการทํางานที่เหมาะสมมากขึ้น

2. วัตถุประสงคของงานวิจัย

ศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิตเพื่อกําหนดเวลามาตรฐานที่เหมาะสมของสายการผลิตฝา
สูบ (Cylinder Head) ของโรงงานตัวอยาง เพื่อเปนแนวทางในการวางแผนการผลิต

3. ขอบเขตของงานวิจัย
 

3.1 ศึกษาเฉพาะกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางเทานั้น
3.2งานวิจัยนี้จะมุงเนนไปในแนวทางหรือวิธีการวิเคราะหระบบการผลิตเพื่อหาเวลามาตร

ฐานทีเหมาะสมของโรงงานตัวอยาง
3.2 ใชทฤษฎีในเรื่องการศึกษาการทํางาน

โดยในที่นี้จะทําการศึกษาในกระบวนการผลิต ฝาสูบ เพื่อผลิตสงสายพานการประกอบ
เครื่องยนตเทานั้น ซ่ึงจะไมพิจารณาชิ้นสวนอื่นๆของโรงงาน และ สายพานการประกอบเครื่องยนต 
เนื่องจากมีรายละเอียดซับซอน และมีขอจาํกัดดานเวลา

4.  การดําเนินงานการวิจัย

4.1 สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ
4.2 ศึกษาวิเคราะหระบบการทํางานของโรงงานตัวอยางในปจจุบัน
4.3 ศึกษาวิเคราะหสภาพทั่วไปของสายการผลิตตัวอยาง
4.4 ศึกษาวิเคราะหหาวิธีการและแนวทางตางๆที่เหมาะสมในการแกปญหาเหลานั้น โดย

ประยุกตใชวิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการมาใช
 - การวิเคราะหคนและเครื่องจักร เพื่อลดเวลาวางงาน
 - การศึกษาเวลา เพื่อลดความสูญเสียของงาน หรือความไมเทากัน

     - จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานที่เหมาะสม ในระดับเวลาการผลิต (CYCLE TIME) ที่
2.3 นาที/ชิ้น,2.5 นาที/ชิ้น,2.6 นาที/ช้ิน,2.8 นาที/ชิ้น และ 3.0 นาที/ชิ้น

      - จัดทําแผนงาน การวางแผนที่เหมาะสมของสายการผลิตตัวอยาง



4.5 เสนอแนวทางหรือวิธีการที่เหมาะสมมาใชในสายการผลิตตัวอยาง
4.6 วัดผลและวิเคราะหผลที่เสนอกับสายการผลิตตัวอยางในปจจุบัน
4.7 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ
4.8 จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ

5. ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย
 

  5.1 เปนแนวทางในการศึกษาและวิเคราะหระบบการผลิตเพื่อหาเวลามาตรฐาน  ที่เหมาะ
สมของ สายการผลิตของโรงงานตัวอยางที่ศึกษา

 5.2 ใชเปนแนวทางใหกับโรงงานตัวอยางสําหรับผลิตภัณฑอ่ืน หรือโรงงานที่มีลักษณะ 
คลายคลึงกันสามารถนําไปปรับและประยุกตใชใหเหมาะสมกับตัวเองได

 5.3 เปนประโยชนตอผูสนใจ เพื่อนําไปประยุกตใชในงานวิจัยดานอื่นตอไป

5.  องคประกอบของงานวิจัย
รายงานการวิจัยฉบับนี้ประกอบดวยเนื้อหา 5 บท และภาคผนวก 5 บท ดังนี้
บทที่ 1 บทนํา อธิบายถึงความสําคัญและความเปนมาของปญหา วัตถุประสงคของงานวิจัย 

ขอบเขตการ       วิจัย วิธีการดําเนินการวิจัย ประโยชนที่คาดวาจะไดรับจากการวิจัย และองค
ประกอบของการวิจัย

บทที่ 2  การสํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ ในเรื่องที่เกี่ยวกับการศึกษาเวลา การหา
เวลามาตรฐานการทํา 5 ส.  การปองกัน บํารุงรักษาเครื่องจักร และ การวางแผนการผลิต

บทที่ 3   การสํารวจขอมูลพื้นฐานของโรงงานตัวอยาง ปญหาที่พบ และการอธิบายขั้นตอน
การทําการวิจัย ซ่ึงจะแสดงใหเห็นถึงขั้นตอนการวิจัย

          บทที่ 4  แนวทางและวิธีการที่เหมาะสม  เพื่อใชในสายการผลิตตัวอยาง รวมถึงการวัดผล
และการวิเคราะหผลที่เสนอกับสายการผลิตจริงในปจจุบัน

บทที่ 5  บทสรุปของการวิจัยและขอเสนอแนะ อธิบายถึงผลที่ไดจากการวิจัย ขอเสนอแนะ
ตางๆ และงานวิจัยที่ควรจะดําเนินตอจากการทําวิทยานิพนธนี้

ภาคผนวก ก.  ขอมลูการศึกษาเวลา

ภาคผนวก ข.  เอกสารตารางการศึกษาเวลาทํางาน

ภาคผนวก ค.  เอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน



ภาคผนวก ง.  เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน Tool

ภาคผนวก จ.  ภาพประกอบการผลิตในสายการผลิตฝาสูบ

ภาคผนวก ฉ.  ตารางแสดง  WORK FLOW PROCESS CHART ของสายการผลิตฝาสูบ
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บทท่ี 2

การสํารวจงานวิจัยและทฤษฎีท่ีเก่ียวของ

1. การสํารวจงานวิจัย

เจริญ สุนทราวาณิชย ,2529
ศึกษาเรื่องการวางแผนการผลิตและพัสดุคงคลังสําหรับโรงงานกระดาษเหนียว โดยศึกษา

ปญหาและเสนอแนะแนวทางแกปญหาทางดานการวางแผนการผลิตและพัสดุคงคลัง สําหรับโรง
งานกระดาษเหนียว  ไดเสนอแนะวิธีการ ทําการคัดเลือกผลิตภัณฑที่มีปริมาณการจําหนายสูง เพื่อ
มาพยากรณความตองการ แลวประยุกตใชเทคนิคของการควบคุมพัสดุคงคลัง สวนการจัดการวัตถุ
ดิบก็ใชวิธีการสั่งซื้อที่ประหยัดที่สุด

ชนะ สุพัฒสร ,2539
ศึกษาเรื่อง การลดและควบคุมความสูญเสีย ในอุตสาหกรรมของเลนไม จากการวิเคราะห

ปญหาของโรงงานตัวอยางพบวาความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตมีสาเหตุมาจากวิธีการ
ทํางานและวิธีการตรวจสอบที่ผิด การไมสามารถใชทรัพยากรการผลิตของโรงงานอันประกอบดวย 
กําลังคน วัตถุดิบ เครื่องจักรและอุปกรณ ใหเกิดประโยชนสูงสุด  สามารถทําการลดความสูญเสีย
เนื่องมาจากกระบวนการผลิต วิเคราะหปญหาแยกตามทรัพยากรการผลิต และกําจัดสาเหตุของ
ความสูญเสียเหลานั้น

ชัยรัตน  ตรีรัสสพานิช  ,2534
ศึกษาเรื่อง ระบบการบริหารการผลิต เพื่อควบคุมการสูญเสียในโรงงานผลิตแผนโฟมอีวีเอ 

เพื่อทําการผลิตแผนพื้นรองเทา โดยทําการปรับปรุงระบบการผลิตของโรงงานตัวอยาง ทําการจัด
รูปองคกร การวางแผน และการควบคุมการผลิต การควบคุมคุณภาพและการควบคุมคลังสินคา เพื่อ
ลดการสูญเสียทางการผลิต

ฐานันดร แกวทอง ,2538
ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิตและหาแนวทางในการประยุกตใชวิชาการดานวิศวอุต

สาหการในการแกปญหา  โดยนําระบบการผลิตที่เรียกวาระบบการจัดสมดุลการผลิต/การผลิตทัน
เวลาพอดี เขามาเพื่อใชเปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตใหกับโรงงาบตัวอยาง ซ่ึง



เปนโรงงานผลิตพัดลม จากการวิเคราะห พบการขาดขอมูลเพื่อใชในการวางแผน ควบคุมการผลิต
และความสูญเปลาอันเนื่องมาจากการทํางานที่ไมมีประสิทธิภาพ

ธราธิป ตรีวิเชียร , 2539
วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ การทํางานและการเพิ่มผล

ผลิตของโรงงานผลิตของโรงงานผลิตชิ้นสวนและอุปกรณประดับรถยนต จากการศึกษาพบวา
ปญหาที่ทําใหประสิทธิภาพการผลิตต่ํา ไดแก ปญหาดานการจัดการ ดานการวางผังงานและการขน
ถายวัสดุ การจัดสมดุลการผลิต การสงมอบสินคาใหกับลูกคาลาชา จากปญหาดังกลาวทางผูวิจัย ได
เสนอแนวทางในการปรับปรุง โดยการปรับโครงสรางองคกรของสายงาน การประกอบใหม วางผัง
โรงงาน และระบบขนถายวัสดุ รวมทั้งจัดสมดุลของสายการประกอบใหม

ธิษัณย สฤษฎผล , 2538
ศึกษาเรื่องการลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตกระปองบรรจุ

อาหาร โดยการนําความรูทางดานวิศวกรรมอุตสาหการมาประยุกต ดานการศึกษาการทํางานการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน และเทคนิค 3 ส ในการกําหนดแนวทางสําหรับการลดเวลาสูญ
เปลาของเครื่องจักร โดยพบวาปญหาที่ทําใหเกิดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรมีอยูสองหัวขอใหญคือ
ปญหาเครื่องจักรเสีย และเครื่องจักรหยุดบอยๆ โดยหาแนวทางแกไขคือ ทําแผนการบํารุงรักษาเชิง
ปองกัน จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน เปนตน

บุญชนะ บรรเทือง , 2543
ศึกษาเรื่องการออกแบบการจัดสายการประกอบรถจักรยานยนต  เพื่อสรางขั้นตอนงานการ

ประกอบรถจักรยานยนต  เพื่อรองรับความตองการกําลังการผลิตของโรงงานตัวอยาง ใหสามารถ
ผลิตไดตามรอบเวลาการผลิตที่กําหนด จะทําการคํานวณเพื่อจัดกลุมงานตามโครงสรางการ
ประกอบ จะดําเนินการโดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรเขามาชวย เพื่อลดระยะเวลาในการจัดกลุมงาน
ใหส้ันลง ซ่ึงจากการใชคอมพิวเตอรประเมินผล สามารถลดระยะเวลาลงไดอยางมาก จากวิธีการที่
โรงงานตัวอยางใชดําเนินการ



เซ็นซับบุโร คาตายามา ,2537
หนังสือเลมนี้ ไดกลาวถึง การลดตนทุนการผลิตในสถานประกอบการ โดยหนังสือไดยก

ตัวอยางการทํากิจกรรมที่เกิดขึ้นจริงฝนบริษัทตางๆ ที่นํามาจากวรสาน “FQC” เพื่อใหศึกษาถึงวิธี
มองปญหา วิธีการดําเนินการลดตนทุน  สามารถคนหาสาเหตุที่ทําใหตนทุนสูงขึ้นอกมา และขจัด
สาเหตุนั้นๆ ออกไป

 ฮิโรยูกิ ฮิราโน ,2534
หนังสือเลมนี้จะอธิบายและใหความหมายของ 5 S วาคืออะไร หลักการนํา 5 S มาใช

ประโยชนในงานดานตางๆ ในการนํามาจัดระเบียบภายในโรงงานอุตสาหกรรม เพื่อปรับปรุงประ
สิทธิภาพในการทํางานใหดีขึ้น ซ่ึงสงผลตอการเพิ่มผลิตผลคุณภาพของผลผลิตที่ดี และชวยใหองค
กรมีชีวิตชีวานาทํางาน ซ่ึงจะสงผลดีตอสุขภาพจิตของพนักงานที่ทํางานในองคกรนั้นอีกดวย

การบริหารการผลิตชั้นสูง ( การวิเคราะหและปรับปรุงกิจกรรมการผลิต)
หนังสือเลมนี้กลาวถึง การบริหารวิศวกรรมเบื้องตน วิศวกรรมอุตสาหการ(IE) ,การควบคุมคุณภาพ 
(QC) , วิศวกรรมคุณคา (VE)  การวางผังโรงงาน การกําหนดวิธีขนสง และการกําหนดเวลามาตร
ฐาน



2. การศึกษาการทํางาน (Work study)

การศึกษาการทํางาน (Work study) เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตางๆ จากการศึกษาวิธีการ
ทํางาน        (Method study) และการวัดผลงาน (Work measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมี
ระเบียบถึงการทํางานของคน และพิจารณาองคประกอบตางๆ ซ่ึงมีผลตอประสิทธิภาพและเศรษฐ
ภาวะของการทํางาน เพื่อการปรับปรุงการทํางานนั้นใหดีขึ้น

2.1 วิธีการหลักของการศึกษาการทํางาน
 ขั้นตอนของการศึกษาการทํางานแบงเปน 8 ขั้นตอนดังนี้

1. เลือก งานหรือขบวนการที่จะทําการศึกษา
2.บันทึกและสังเกตการณโดยตรง ในทุกสิ่งที่เกิดขึ้นในงานหรือขบวนการที่เลือกโดยการ

ใชวิธีการบันทึกที่เหมาะสม เพื่อเปนขอมูลที่เหมาะสมในการวิเคราะห
3. ตรวจตรา ขอเท็จจริงกับที่บันทึกมาทุกๆ เร่ือง ที่นาสนใจโดยพิจารณาถึงจุดประสงคของ

การทํางานนั้นๆ สถานที่ที่งานนั้นกําลังทําอยู ลําดับการทํางานของงาน คนทํางาน และวิธีการ 
อุปกรณการทํางาน

4. พัฒนา วิธีการที่ประหยัดในการทํางานโดยพิจารณาสิ่งแวดลอมทั้งหมด
5. วัด ปริมาณที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เราเลือกใช และคํานวณมาตรฐานเวลาที่ตองใชใน

การทํางานนั้น
3.  นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อการอางอิง
4.  ใชงาน วิธีการที่เสนอขึ้นมาใหมโดยมีมาตรฐานของงานตามที่กําหนดไว
5.  ดํารง มาตรฐานของงานที่กําหนดขึ้นโดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม



3. การวัดผลงาน (Work measurement)

การวัดผลงาน คือการประยุกตนําเอาเทคนิคที่ออกแบบไว ไปหาเวลาในการทํางานชิ้นหนึ่ง
สําหรับคนงานที่ทํางานในระดับที่เหมาะสม ซ่ึงการวัดผลงานเปนการสังเกตการณและกําจัดเวลาที่
ไรประสิทธิภาพ การวัดผลงานเปรเครื่องมืออันหนึ่งที่ชวยใหฝายบริหารทราบระยะเวลาในการ
ทํางานของงานแตละสวนที่ประกอบกันเขาเปนผลิตภัณฑ และสามารถทราบวา มีเวลาที่ไมเกิด
ประโยชนอยูในชวงไหน และการวัดผลงานยังชวยใหสามารถกําหนดเวลามาตรฐาน (Standard 
time) ในการทํางานแตละชิ้นได เวลามาตรฐานจะเปนเครื่องมือเปรียบเทียบเวลาการทํางานของแต
ละชิ้น ในวันหลังถาการทํางานของคนงานนานเกินกวาเวลามาตรฐาน ซ่ึงอาจเกิดเวลาที่ไรประสิทธิ
ภาพในการทํางานขึ้น มีสวนทําใหฝายบริหารทราบไดทันทวงที

3.1 การศึกษาเวลา (Time study)
การศึกษาเวลา คือ เทคนิคของการวัดผลงานเพื่อหาเวลาและอัตราการทํางาน ของงานสวน

ยอยของงานชิ้นหนึ่งๆ ภายใตสภาวะอันหนึ่ง นอกจากนี้ก็เพื่อวิเคราะหขอมูลในการหาเวลาเทาที่
ควรในการทํางานชิ้นหนึ่งในระดับการทํางานที่เหมาะสม

3.1.1 ขั้นตอนการศึกษาเวลาทํางาน
การศึกษาหาเวลาประกอบไปดวยขั้นตอนดังนี้

1. บันทึกขอมูลทั้งหมดที่จะทําไดของงานของผูปฏิบัติและสภาพแวดลอมการทํางานนั้น ซ่ึงมี
ผลตอการทํางานชิ้นนั้นทั้งหมด

2. บันทึกวิธีการทํางานทั้งหมด และแบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอยๆ
3. พิจารณางานยอยๆ ที่แตกออก เพื่อใหเกิดความมั่นใจวาจะไดวิธีที่เกิดผลดีที่สุด แลวหา

ขนาดของตัวอยาง (Sample size)
4. วัดคาโดยนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่วัดไดในแตละงานยอย
5. พิจารณาอัตราการทํางานของผูปฏิบัติ โดยเปรียบเทียบมาตรฐานของผูจับเวลา โดยอาศัย

หลักการของการประเมินคา (Rating)
6. เปล่ียนเวลาที่จับได (observed time) เปนเวลาพื้นฐาน (basic time)
7. พิจารณาเวลาเผื่อ (allowance)
8. หาเวลามาตรฐาน (standard time) สําหรับงานนั้น

การหาคนงานที่เหมาะสม (qualified workers) สําคัญมากในการเลือกมาศึกษา ควรจะใหผู
ควบคุมหรือตัวแทนงานเปนผูแนะนําวา คนงานคนไหนที่จะนํามาเปนตัวแทนในการจับเวลา โดย
ตองเปนคนที่ทํางานสม่ําเสมอ อัตราการทํางานอยูในเกณฑเฉลี่ยหรือสูงกวาเล็กนอย



เวลาที่ไดจากการจับเวลาจริงๆนั้นจะตองนําไปปรับแตงดวยอฝคประกอบบางอยางเสีย
กอน องคประกอบเหลานั้นขึ้นอยูกับบุคคลผูศึกษา ซ่ึงพบวาความถูกตองจากการใชองคประกอบ
เขาไปปรับแตงจะใชไดสําหรับอัตราการทํางานของคนงาน ซ่ึงใกลเคียงกับการทํางานของคนงานที่
เหมาะสมตามปกติ ในการจับเวลาของคนงานที่มีอัตราการทํางานชาหรือไมชํานาญ หรอคนที่มี
อัตราการทํางานเร็วเปนมาตรฐาน มีผลทําใหเวลามาตรฐานผิดแปลกไปมาก ไมประหยัด ซ่ึงไมยุติ
ธรรมกับคนงาน และอาจมีผลทําใหคนงานตําหนิภายหลังได

เมื่อเลือกคนงานที่จะจับเวลาไดแลว ตองแจงวัตถุประสงคของการศึกษาและตองการใหทํา
อะไรใหคนงานคนนั้นรับทราบ พรอมๆกับหัวหนางานและตัวแทนคนงาน ตองขอใหคนงานนั้น
ทํางานตามที่อัตราที่เขาเคยทํา(usual pace)  พักเทาที่เขาเคยพัก และที่สําคัญอยางมากที่ทําใหผูควบ
คุมงานปลอยใหคนงานคนนั้นทํางานอยางอิสระ ทั้งนี้เพราะคนงานบางคนถามีผูควบคุมงานนั่งเฝา
อยูแลวมักจะทํางานผิดปกติ

ตําแหนงที่ผูจับเวลายืนคอยจับเวลาก็มีสวนสําคัญมาก ควรยืนอยูในตําแหนงที่สามารถมอง
เห็นทุกสิ่งซึ่งผูปฏิบัติทํา โดยไมเปนการรบกวนสมาธิหรือเกะกะการทํางานของผูปฏิบัติ ไมควรยืน
ตรงหนาหรือยืนใกล ซ่ึงจะทําใหผูปฏิบัติรูสึกวามีคนอื่นจองมองการทํางานอยู  ตําแหนงที่ผูจับเวลา
ยืนที่เหมาะสมนั้น ควรยืนขางๆผูปฏิบัติเยื้องไปดานหลังเล็กนอยหางประมาณ 2 เมตร ในตําแหนง
นี้ผูปฏิบัติจะมองผูจับเวลาก็เพียงหันหัวเล็กนอย  และสามารถพูดจาตอบคําถามที่เกี่ยวกับการปฏิบัติ
ในบาสวนได นาฬิกาและแผนไมกระดาน (study board) ควรถือในแนวที่สามารถบันทึกและจับ
เวลาไดงาย ในขณะที่จับเวลาตอเนื่องกัน ตองไมพยายามที่จะจับเวลาโดยไมใหคนงานรูตัว ซ่ึงกรณี
เชนนี้ถามีใครมาพบเห็นแลวไปบอกตอ ขาวนี้จะแพรกระจายอยางรวดเร็ว จะมีผลเสียตอการผลิต
มาก การศึกษาวิชาการทาํงานไมจําเปนตองปดบังสิ่งใด

3.1.2 ตรวจสอบวิธีทํางาน
กอนที่จะจับเวลา ตองตรวจสอบวิธีการทํางานของผูปฏิบัติเสียกอน ในการจับเวลาเพื่อหา

เวลามาตรฐานจะตองการศึกษาวิธีการมากอน  และเขียนวิธีปฏิบัติมาตรฐาน ซ่ึงจะงายในการนําเอา
วิธีการทํางานของผูปฏิบัติและวิธีที่เขียนมาเปรียบเทียบกัน

3.1.3 การแบงงานยอย
หลังจากผูศึกษาไดบันทึกขอมูลทั้งหมดในการทํางาน และพอใจวิธีการทํางานนั้นวาเปนวิธี

ที่ดีที่สุดเทาที่เปนไปไดแลว ขั้นตอนตอไปก็จะเปนการแบงงานออกเปนงานยอยๆ ซ่ึงงานยอยเปน
งานสวนหนึ่งในงานทั้งหมดที่คัดออกมาเพื่อใหวิเคราะหสังเกตและวัดผลสะดวก

วัฏจักรของงาน (a work cycle) เปนงานยอยหลายๆ งานติดตอกันซึ่งรวมกันขึ้นมาเปนงานชิ้น
หนึ่ง(job)



    วัฏจักรของงานเริ่มที่งานยอยช้ินแรกของการทํางานจนกระทั่งมาเริ่มซ้ําที่จุดเริ่มตนอีกครั้งหนึ่ง
ซ่ึงเปนจุดเริ่มตนของวัฏจักรที่สอง

งานยอยแบงออกเปน 8 ชนิด คือ
1. งานยอยที่ซํ้าๆ (repetitive element) เปนงานยอยซ่ึงเกิดในทุกวัฏจักรของงาน เชน การหยิบ

ชิ้น    สวนเขาประกอบ หยิบชิ้นงานไปยังที่จับ
2. งานยอยบางครั้ง (occasional element) เปนงานยอยซ่ึงไมเกิดขึ้นทุกๆวักจักร แตอาจจะเกิด

เปนระยะๆ ที่สม่ําเสมอหรือไมสม่ําเสมอก็มี เชนการปรับเครื่องมือ ,การรับฟงคําแนะนําของหัว
หนางาน ซ่ึงงานยอยบางครั้งเปนงานที่ชวยประโยชนเปนบางสวนในงาน อาจไมนําไปรวมในเวลา
มาตรฐานก็ได

3. งานยอยคงที่ (constant element) เปนงานยอยที่ระยะเวลาทํางานคอนขางแนนอน ไมวาจะ
ทํางานครั้งไหนก็ตาม เชนการกด สวิตช การขันสกรู

4. งานยอยคาแปร (variable element) เปนงานยอยที่ระยะเวลาทํางานแปรเปลี่ยนไปตามคณุ
สมบัติของผลิตภัณฑ วัสดุ วิธีการ (ขนาด น้ําหนัก ฯลฯ)

5. งานยอยทําดวยมือ (manual element) เปนงานยอยที่ใชคนทํางาน
      6. งานยอยทําดวยเครื่องจักร (machine element) เปนงานยอยที่ใชเครื่องจักรอัตโนมัติชวย

7. งานยอยบังคับ (governing element) เปนงานยอยที่มีระยะเวลานานกวางานยอยอ่ืนที่อยูใน
งานชิ้นเดียวกัน

8. งานยอยปะปน (foreign element) เปนงานยอยที่พบในขณะศึกษา แตหลังจากวิเคราะห
แลว พบวาไมจําเปนในการทํางานเลย

จะเห็นไดวา จากคําจํากัดความที่กลาวขางตน งานยอยซํ้าๆ จะตองเปนงานยอยคงที่หรืองาน
ยอยแปรคา หรืองานยอยคงที่อาจอยูในกลุม งานยอยซํ้าๆ หรืองานยอยบางครั้งก็ได

การแบงงานยอยมีหลักเพื่อชวยในการแบงดังนี้คือ
1. แยกงานยอยใหเห็นเดนชัด โดยมีจุดที่เร่ิมตนและจุดสิ้นสุดของงานยอยนั้น  เมื่อเริ่มปฏิบัติ

ไปหลายๆวัฏจักรก็สามารถที่จะจัดเวลาของแตละงานยอยได โดยอาศัยจุดเริ่มตนและจุดสิ้นสุดที่
กําหนดไวกอนแลว

2. งานยอยควรมีระยะเวลาที่สามารถวัดหรือจับได  ถาเปนงานยอยที่มีชวงเวลาสั้น ชวงเวลา
นั้นตองไมส้ันจนเกินไป เพราะจะทําใหจับเวลาไมได คนจับเวลาที่ฝกมาอยางดีจะสามารถจับเวลา
ในชวงประมาณ 0.04 นาที คนที่ไมเคยฝกมาตองใชชวงเวลาต่ําสุดประมาณ 0.07 ถึง 0.1 นาที ถา
หากงานยอยเวลาต่ํากวานี้ก็จําเปนที่จะตองรวมงานยอยๆ ที่อยูติดกันเขาเปนงานยอยอันใหม และ
งานยอยที่ชวงเวลาสั้นมาก ควรตามหลังดวยงานยอยที่กินเวลานาน



3. จัดกลุมงานยอยใหอยูในงานเดียวแทนที่จะแยก ยกตัวอยางเพื่อมองเห็นใหชัด เชน ในการ
หยิบประแจปากตายแลวนําไปขันนอตใหแนน ปกติแลวสามารถแยกอิริยาบทของการใชมือหยิบ
ประแจ หยิบเคลื่อนไปยังตําแหนงของนอต แลวขันจะพบวาคนงานจะปฏิบัติงานยอยเหลานี้ติดตอ
กันตามธรรมชาติ มากกวาที่จะคอยๆทําเปนขั้นตอน จึงควรที่จะจัดใหงานยอยทั้งหมดนี้อยูในกลุม
งานยอยอันหนึ่ง แลวบงวา”หยิบประแจ หรือหยิบประแจขันนอต” ก็ได

4. งานยอยที่ทําดวยมือ (manual) ควรแยกงานยอยที่ทําดวยเครื่องจักร เวลาของเครื่องจักรมัก
จะคํานวณและหาไดเปนคาคงที่ แตเวลาที่ทําดวยมือข้ึนอยูกับผูปฏิบัติเอง

5. งานยอยคงที่ควรแยกออกจากงานยอยแปรคา
การแบงงานยอยใหดีนั้นขึ้นอยูกับ ชนิดของอุตสาหกรรม ลักษณะของการผลิต และผลที่

ตองการ เชนในการประกอบเครื่องไฟฟา มักจะมีวัฏจักรนั้น  และมีงานยอยนอย
ตองตรวจงานยอยทั้งหมดใหละเอียดในหลายๆวัฏจักรกอนแลวนําไปบันทึกกอนที่การจับ

เวลาจะเริ่มขึ้น

3.1.4 ขนาดตัวอยาง (sample size)
การหาขนาดตัวอยาง หรือจํานวนที่จับเวลาที่จะตองทําทั้งหมดในแตละงานยอย โดย

กําหนดระดับความเชื่อมั่นและความถูกตอง (accuracy) มากอนแลว

3.1.5 การจับเวลา : โดยนาฬิกาจับเวลา
หลังจากที่ไดแยกงานออกเปนงานยอยและบันทึกเรียบรอย ก็เร่ิมจับเวลาได การใชนาฬกิาจับ

เวลามักจะมีวิธีจับเวลา  2 แบบดวยกันคือ
(1) จับเวลาสะสม (cumulative timing)
(2) จับแตละครั้ง (flyback timing)
การจับเวลาสะสม นาฬิกาจะเดินอยูตลอดเวลา เร่ิมที่ งานยอยอันดับแรกของวัฏจักรแรก และ

ไมมีการหยุดจนกวาการจับเวลาจะเสร็จสิ้นลง ในตอนทายของแตละงานยอยจะตองจดเวลาเอาไว 
เวลาของแตละงานยอยสามารถหาไดจากผลตางของนาฬิกาที่เดินหลังจากจับเวลาเสร็จ

การจับเวลาแตละครั้ง เข็มนาฬิกาจะกลับมาที่ตําแหนงศูนยในตอนทาย ของแตละงานยอย 
และเริ่มจับเวลาของงานยอยถัดไป เวลาในแตละงานยอยสามารถอานไดทันที นาฬิกาไมมีการหยุด
เดิน เข็มกลับมาที่ศูนยแลวจะเริ่มเดินตอทันที

ในการจับเวลาโดยทั่ว ๆ ไปมักมีนาฬิกาที่คอยตรวจสอบ เวลาอีกเรือนหนึ่งตางหาก เชน 
นาฬิกาขอมือสําหรับตรวจเวลาที่จับทั้งหมด นอกจากนี้ยังชวยบันทึกเวลาของวันที่จับดวยทําใหงาย
ในการที่จะไปอางองิวันหลังยิ่งถาวัฏจักรการทํางานไมคอยเทากัน เชน ถาในตอนเชาคนงานยังสด
ช่ืน มักจะทํางานไดเร็วกวาในตอนบาย ขณะที่คนงานเหนื่อยแลว



การจับเวลาสะสม ไดเปรียบกวาการจับเวลาแตละครั้ง ถาหากเผลอมิไดจับเวลาของงานยอย
อันใดไป ก็ไมเกิดผลตอเวลาทั้งหมด มักนิยมใชกันมาก ใหความถูกตองมากกวาขอเสียก็คือ ภาย
หลังจากจับเวลาแลว ตองใชเวลาบางสวน มานั่งบวกลบเลขอีก

จากประสบการณที่ ILO 1 ไดทําการฝกอบรมใหประเทศตาง ๆ พบวา การจับเวลาสะสม ควร
จะสอนและใชในเหตุผลตอไปนี้

(1) ในการฝกอบรม ผูรับการฝกอบรมจะใชนาฬิกาจับเวลาแบบสะสมไดเร็ว และคอนขางจะ
ถูกตอง

(2) เมื่อตกงานยอยไปก็ไมคอยเปนไร สําหรับผูจับเวลาที่ขาดประสบการณ เวลาทั้งหมดยังไม
ผิด เวลางานยอยที่แปลกปลอมจะถูกรวมเขาไปโดยอัตโนมัติ1

 (3) ในการกําหนดอัตราการทํางานของคนงาน จะไมเกิดการเพิ่มเวลาเขาไปในขณะจับเวลา 
เพราะในการ
จับเวลาเปนการอานแตเวลาที่เกิดขึ้นจริง ๆ มิใชอานระยะเวลา
  (4) ผูแทนและคนงาน เกิดความเชื่อถือจริงใจ จากการจับเวลานี้ เพราะเห็นวาไมมีเวลาอะไร
ตกหลนไปทําใหการประยุกตการศึกษาเวลาเขาไปในโรงงานงายเขา

การจับเวลาแตละครั้ง โดยเฉพาะวัฏจักรที่มีงานยอยส้ัน ทําใหเกิดความผิดพลาดมาก เพราะ
ตองอานเวลาและกดปุมใหเข็มนาฬิกาตั้งที่ศูนยใหม เพราะฉะนั้น ในวัฏจักรสั้น ๆ การจับเวลาแบบ
สะสม จะใหความถูกตองมากกวา

3.1.6 เวลาเผื่อ (Allowance)
ระหวางการศึกษาวิธีทํางาน (motion study) เราพบวาการวิเคราะหอันแรกสุดกอนงานใด ๆ

คือเวลา แรงงานของคนงานที่ทํางานนั้นควรจะลดลงใหนอยที่สุด โดยการปรับปรุงวิธีและข้ันตอน
การทํางาน ภายใตหลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด และสามารถทําได โดยใชเครื่องมือกลตาง ๆ
ถึงแมวาจะเปนวิธีที่ประหยุดใชงานไดและใหผลคุมคา วิธีทํางานนี้ก็ยังตองอาศัยคนมาตรวจสอบ
จึงตองมีเวลาเผื่อ เพื่อใหฟนจากความลาและพักผอนเพียงพอ เวลาเผื่อนี้ยังรวมไปถึงเวลาที่ใหคน
งานเขาหองน้ํา หรือเวลาเผื่ออ่ืน ๆ (เชน เวลาเผื่อสําหรับงานบางอยางที่เสียเวลาเปนครั้งคราวอยาง
บังเอิญ) ซ่ึงตองเพิ่มเขาไปในเวลาพื้นฐาน เพื่อใหเนื้อหาของงานครบถวน

การพิจารณาเวลาเผื่อ อาจเปนสวนที่ยุงยากสับสนที่สุดของการศึกษาการทํางาน เวลาเผื่อที่
จะใหกับงานหนึ่ง ๆ นั้นยากมากที่จะบงลงไปไดวาเทาใด เพราะฉะนั้นควรจะทําอยางไรนั้นก็ขึ้นอยู
กับการตั้งเวลาเผื่อข้ึนมาโดยใหมีวัตถุประสงคที่สามารถประยุกตเขากับงานทั้งหลายไดอยาง
สม่ําเสมอ

                                                          
1 ILO  = International Labour Organization (องคการแรงงานสากล)



ความจริงที่วาการคํานวณเวลาเผื่อ ไมสามารถใหความถูกตองแนนอนนั้นมิไดเปนขอแกตัว
ในการใชเวลานี้อยางงาย ๆ เมื่อองคประกอบบางอยางหาไมพบหรือหลงลืมไป เราจะเห็นวาที่ผาน
มากวาจะไดเวลาพื้นฐานนั้น ตองใชระยะเวลายาวเชนใดและยุติธรรมเพียงพอหรือไม ซ่ึงเวลาที่ได
มานี้ไมควรจะทําใหเสียความเชื่อถือไปจากการเพิ่มเวลาเผื่อเขาไป และเวลาเผื่อนี้ก็ไมควรถือเปน
เวลาที่สูญหายไป แลวใชเวลาเพิ่มพิเศษมากขึ้น

ความยากลําบากในการเตรียมการใหคนทั้งหลายยอมรับเวลาเผื่อที่ถูกตองในงานทุกชนิด
ทุกสภาพ เนื่องจากเหตุผลหลายประการดวยกัน ส่ิงซึ่งสําคัญสวนมากคือ

(1) องคประกอบที่เกี่ยวเฉพาะตัว (Factors related to the individual) ถาพิจารณาคนงานทุก
คนในบริเวณงานเฉพาะอันหนึ่งอยางอิสระแลว จะพบวาคนงานที่ตื่นตัว ขยัน ทํางานไดมาก
ตองการเวลาเผื่อนอย ในการที่จะฟนจากความเหนื่อยลา จะเหมือน ๆ กันหมดในคนงานทุกคนที่มี
การศึกษาเรื่องนั้นเทากัน และมีเหตุผลอีกบางอยางที่พอเชื่อไดวา มีความแตกตางบางอยางของ
ความเหนื่อยลาที่พบจากประสพการณของคนงานเองคือ ในงานที่ใชแรงงานหนัก คนงานที่ทาน
อาหารนอย ตองใชเวลานานกวาคนอื่นในการที่จะฟนจากความเหนื่อยลา

(2) องคประกอบที่เกี่ยวกับลักษณะธรรมชาติของคนงานเอง มีตารางเปนอันมากที่สราง
ขึ้นมาสําหรับคํานวณหาเวลาเผื่อ สวนใหญใชไดสําหรับงานเบาและปานกลาง แตสําหรับงานที่
หนักและใชแรงงานมากยังมีไมเพียงพอ นอกจากนี้ในสภาพงานทุกชนิดจะมีขอพิเศษเฉพาะของ
งานเองซึ่งมีผลตอความเหนื่อยลา ตัวอยางขององคประกอบนี้ คือ คนงานทํางานตองยืนหรือนั่ง
ลักษณะทาทางในขณะทํางาน เขาตองออกแรงผลักหรือยกของจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่งหรือไม
งานที่เขาทํานั้นมีผลตอตาหรือรางกายความออนเพลียและอื่น ๆ นอกจากนี้ยังมีองคประกอบอื่นที่
เขามาเกี่ยวของตองเพิ่มเวลาเผื่อนี้ เชน เวลาสวมเสื้อหรือถุงมือ หรือมีงานอันตราย หรือมีโอกาสที่
จะทําใหผลิตภัณฑเสียหาย

(3) องคประกอบที่เกี่ยวกับภาวะแวดลอม เวลาเผื่อโดยเฉพาะเวลาเผื่อที่ชวยการพักผอน
(relaxation) ตองพิจารณาโดยคํานึงถึงภาวะแวดลอมรอบขาง เชน ความรอน ความชื้น เสียง ฝุน
ความสั่นสะเทือน แสง ความสะอาด และอ่ืน ๆ ส่ิงตาง ๆ นี้ มีผลตอปริมาณเวลาการพักผอนที่
ตองการ องคประกอบภาวะแวดลอมนี้แบงเปนฤดูตามธรรมชาติดวย ถาทํางานอยูกลางแจง เชน คน
งานกอสราง ตอเรือ

ทานผูอานคงเขาใจแจมชัดีแลวที่วาทําไมจึงยากในการที่จะมีแผนการนานาชาติใหยอมรับ 
เวลาเผื่อตอทุกสภาพการทํางานและ ILO เองก็ยังมิไดสรางหรือตั้งใจจะสราง มาตรฐานใด ๆ ในการ
พิจารณาเวลาเผื่อนี้ ในการอธิบายตอไปนี้ยกตัวอยางการคํานวณเวลาเผื่อ เปนเพียงตัวอยางฝกหัดให
เขาใจเทานั้น ไมใชมาตรฐานของ ILO



1.  การคํานวณเวลาเผื่อ
การคํานวณขั้นพื้นฐานหาเวลาเผื่อ เวลาเผื่อการพักผอนเปนสวนที่สําคัญเพียงอยางเดียวที่

เพิ่มเขาในเวลาพื้นฐาน สวนเวลาเผื่ออ่ืน ๆ เชน เหตุสุดวิสัย และ policy allowance จะประยุกตใชใน
เงื่อนไขเฉพาะบางอยางเทานั้น

การคํานวณเวลาเผื่อการพักผอน
ในการจํากัดขอบเขต (restricted work) การคํานวณหาเวลาเพิ่มสําหรับกิจวัตรสวนตัวและ

ความเหนื่อยลาจะแยกจากกัน เหตุผลสํากรับเรื่องนี้อธิบายไดคือ เวลาเผื่อสําหรับกิจวัตรสวนตัวไม
ไดคํานวณอยางงายๆในงานยอยที่ใชแรงงาน (manual)  ของวัฏจักรเทานั้น แตคํานวณจากแรงงาน
ทั้งหมดในวัฏจักรเลย รวมทั้งเวลาควบคุมเครื่องจักรดวยทั้งนี้เนื่องจากเปอรเซนตที่ใหในเวลาเผื่อ
ขึ้นอยูกับเวลาที่ใชในบริเวณงานมากกวาที่จะคิดจากเวลาที่อุทิศใหกับงานจริงๆ สวนเวลาเผื่อความ
ลาจําเปนสําหรับงานโดยตรงจึงคิดคํานวณจากนาทีพื้นฐานในขณะทํางานจริงๆ

นอกจากสวนที่แตกตางกันแลว เวลาเผื่อการพักผอนก็สามารถคํานวณไดจากที่กลาวมาแลว
ขางตน
เมื่อคํานวณเวลาเผื่อเสร็จแลว ขั้นตอไปคือพิจารณาวาคนงานควรจะไดเวลาเผื่อนี้บางสวนหรือท้ัง
หมดในแตละวัฏจักร หรือควรเพิ่มเขาไปในงานนอกบวกกับเวลาควบคุมเครื่องจักรเพ่ือใหไดวัฏ
จักรเวลาที่แทจริง

ถาหากวัฏจักรของงานนั้นยาวนานและมีเวลาวาง (unococpied tIme)ยาวนาน อาจเปนไปได
ในการที่จะใหเวลาเผื่อกิจวัตรสวนตัวและความเหนื่อยลาเขาไปในชวงที่คนงานวางเวลาชวงนี้ถา
มากพอก็เพียงพอสําหรับการทํากิจวัตรสวนตัว (ประมาณ  ถึง  นาที) โดยท่ีตองมีขอแม คือคนงาน
ออกจากบริเวณงานไดโดยไมเกิดผลเสียตอเครื่องจักร ซ่ึงก็ทําไมยากถาเครื่องจักรสามารถหยุดอยาง
อัตโนมัติได หรือในกรณีที่มีคนงานหลายๆคนทํางานรวมกัน ก็อาจใหคนงานที่ วางจากเครื่องจักร
ชวยดูแลแทนได ในโรงงานทอผา หรือในโรงงานอื่นทีทํางานตลอดเวลาบางที่ 24 ช่ัวโมง มักจะมี
คนงานลอย(floating) ซ่ึงพรอมที่จะเขาไปแทนที่คนงาน อ่ืนชั่วขณะเพื่อใหเครื่องจักรทํางานตลอด
ได

อยางไรก็ตามในวัฏจักรที่ชวงเวลาสั้น เวลาทั้งหมดของเวลาเผื่อกิจวัตรสวนตัวมักจะรวมไว
นอกวัฏจักรการทํางาน ในตัวอยางการกัดที่กลาวมาเบื้องตน ชวงเวลาเผื่อของวฏัจักรสําหรับเวลา
เผ่ือกิจวัตรสวนตัว

เวลาเผื่อความลาตางออกไปโดยมีชวงเวลาสั้นๆ ชวยใหฟนจากความลา โดยผูที่ปฏิบัติ
สามารถพักคลายไดจริงๆ คือมิตองเฝาดูเครื่องจักรตลอดเวลาสามารถนั่งพักขางๆ ไดโดยทั่วๆไป
พบวาถาเวลานอยกวา 0.5 นาที จะนอยเกินไปในการพักผอน และเวลามากกวา 1.5 นาที เปนเวลาที่
ยอมรับกันวาฟนจากความลาเต็มที่ เพราะฉะนั้นปญหาก็คือถาเวลาอยูในชวง 0.5-1.5 นาที เวลาที่



เหมาะในการคํานวณสําหรับใหคนงานฟนจากความลาตองหัก 0.5 นาที ออกจากเวลาจริงแลวคูณ
ผลลัพธดวย 1.5 นาที ใหดูผลจากการประยุกตเร่ืองนี้จากตัวอยางขางลางนี้

ชวงเวลาวางซึ่งเกิดขึ้นจริง เวลาคํานวณที่มีผลชวยฟนฟูความลา
จริง

0.50   นาที ไมมี
1.00   นาที 0.75  นาที
1.25   นาที 1.12  นาที
1.50   นาที 1.50  นาที

2 เวลาเผื่อการพักผอน
เวลาเผื่อการพักผอน เปนเวลาที่เพิ่มเขาไปในเวลาพื้นฐาน เพื่อใหคนงานมีโอกาสฟนตัว

จากสภาพเหนื่อยลาทางรางกายและจิตใจ ขณะทํางานภายใตสภาวะแวดลอมอันหนึ่ง และใหคน
งานมีเวลาเขาหองน้ําทําธุรกิจสวนตัวได  เวลานี้ขึ้นอยูกับลักษณะของแตละงาน

เวลาเผื่อการพักผอน ที่คิดขึ้นก็เพื่อใหคนงานฟนจากความเหนื่อยลา (fatigue) คําวาความ
เหนื่อยลาอาจจะใหนิยามไดวา เปนความวิตกกังวลเหนื่อยหนายทั้งสภาพรางกายและจิตใจ ทั้งที่เกิด
จริงหรือเปนเพียงภาพหลอนที่เกิดขึ้นในบุคคล และมีผลใหความสามารถในการทํางานของเขาเลว
ลง ความเหนื่อยลาอาจทําใหลดลงไดโดยมีการพักชั่วครู ระหวางที่รางกายออกแรง หรือลดอัตรา
การทํางานใหชาลงกวาเดิม

ปกติโดยทั่วไปเวลาเผื่อความเหนื่อยลา (allowances for fatigue) มักจะเพิ่มเขาไปในเวลา
พื้นฐานของแตละงานยอย (element by element) เพื่อวาผลงานของแตละงานยอย แยกเปนอิสระ
จากกัน งานยอย ๆ ทั้งหลายเมื่อรวมกันแลวก็เปนเวลามาตรฐานสําหรับงานทั้งชิ้นได โดยวิธีนี้เวลา
เผ่ือซ่ึงอาจจะตองเพิ่มเขาไป เพื่อชดเชยการทํางานในสภาพอากาศที่เลวก็ทําไดในแตละงานยอย
เพราะงานยอยบางอันก็ทําในบริเวณอากาศเย็นหรือรอน ในกรณทีี่ปริมาณงานของคนงานที่คาดวา
วันหนึ่งหรือกะหนึ่งทําไดเทาใดเกิดลดลง เวลาเผื่อสําหรับภาวะอากาศใหเพิ่มเขากับเวลาการทํางาน
ทั้งกะหรือทั้งวัน และเวลามาตรฐานจะเทาเดิมไมวาจะทํางานในฤดูรอนหรือหนาว

เวลาเผื่อการพักผอนมีสวนประกอบ 2 สวนที่สําคัญคือ เวลาเผื่อคงที่ (fixed allowances)
และเวลาเผื่อแปรเปลี่ยน (variable allowances)

เวลาเผื่อคงที่ประกอบดวย
(1) เวลาสําหรับเขาหองน้ําทําธุรกิจสวนตัว เวลาเผื่อนี้ใหสําหรับความจําเปนในการออก

จากบริเวณงานไปลางมือ ดื่มน้ํา เขาหองน้ํา โดยท่ัว ๆ ไปอยูในชวง 5 ถึง 7 เปอรเซ็นตของเวลาพื้น
ฐาน
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(2) เวลาเผื่อสําหรับความเหนื่อยลาพื้นฐาน (basic fatigue) เปนเวลาเผื่อในขณะที่ทํางาน
โดยทั่วไป 4 เปอรเซ็นตของเวลาพื้นฐาน ซ่ึงเพียงพอสําหรับคนงานที่ทํางานตลอดอยางเบา นั่ง
ทํางานสภาพอากาศสบาย และใชเพียงแขน ขา ทํางานอยางงาย ๆ

เวลาเผื่อแปรเปลี่ยน
เปนเวลาที่เพิ่มเขาไปใน เวลาเผื่อคงที่เมื่อสภาพการทํางานแตกตางจากที่กลาวขางตน เชน

ภาวะอากาศที่เลวและไมสามารถปรับปรุงได
มีการวิจัยเพื่อสรางหลักการในการคํานวณหาเวลาเผื่อแปรเปลี่ยน จากนักวิจัยจํานวนมาก

และแตละประเทศที่ปรึกษาทางดานนี้มักมีตารางของเขาเอง ในภาคผนวก ก. เปนตัวอยางของตา
รางเวลาเผื่อ การพักผอนโดยใชระบบคะแนน ตารางเหลานี้ใชไดผลเปนที่พอใจ แตจากประสพ
การณที่ผานมาพบวา สวนใหญใชไดสําหรับงานปานกลางและทั่วไปเทานั้น งานหนัก เชน เตาเผา
ในการหลอยังมีเวลาเผื่อไมเพียงพอ

ดวยเหตุผลตาง ๆ ที่กลาวมาขางตน เมื่อใชมาตรฐานอันใดในเวลาเผื่อนี้ก็ควรจะตรวจสอบ
เวลาพักที่คนงานทําการพักจริง ๆ โดยตรวจสอบตลอดวันที่ทํางาน แลวเปรียบเทียบกับเวลาพักที่
คํานวณให การตรวจสอบเชนนี้จะทําใหทราบวา ตารางที่เราใชนั้นหยอนเกินไป หรือตึงเกินไป

การพักชั่วขณะ (Rest pauses)
เวลาเพิ่มการพักผอนอาจทําไดในรูปแบบของการพักชั่วขณะ ขณะที่ไมมีกฎเกณฑขอบังคับ

ใด ๆ ของการพักชั่วขณะ โดยทั่ว ๆ ไปมักจะเปนการพัก 10 ถึง 15 นาที ณ คร่ึงเชาและ คร่ึงบายและ
มีน้ําชา กาแฟ เครื่องดื่มให

การพักชั่วขณะมีสวนสําคัญดังนี้
(1) ลดความแตกตางความสามารถการทํางานของคนงานตลอดวันและมีแนวโนมใหระดับ

การทํางานใกลจุดสุดเสมอ
(2) ลดความซ้ํา ๆ จําเจตลอดวัน
(3) ใหคนงานมีโอกาสฟนจากความเหนื่อยลา และทําธุรกิจสวนตัวได
(4) ลดเวลาคนงานที่จะหยุดงานระหวางชั่วโมงการทํางานลง

4. การสรางมาตรฐานการปฏิบัติงาน

4.1 ความหมายของมาตรฐานการปฏิบัติงาน



มาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ "ระดับผลการปฏิบัติงานซึ่งกําหนดไวดวยการยอมรับของผู
เกี่ยวของ"

การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติ จะเขียนเปนขอความวา ในการปฏิบัติงานจะตองมีลักษณะ
อยางไร ทั้งในดานปริมาณ คุณภาพ เวลา วิธีการ รวมถึงพฤติกรรมในการปฏิบัติงานดวย

4.2 ความสําคัญของมาตรฐานการปฏิบัติงาน
มาตรฐานการปฏิบัติงานเปนสิ่งที่ชวยใหเกิดความเขาใจอันดรีะหวางผูบังคับบัญชากับผูใต

บังคับบัญชา  และกับบุคคลอื่นๆทั้งที่ตองทํางานเกี่ยวของดวยและที่มิไดเกี่ยวของดวย  ส่ิงที่สําคัญ
คือเปาหมายที่ผูบังคับบัญชาหวังจะใหผูใตบังคับบัญชาของตนที่อยูในตําแหนงหนาที่งานนั้นๆ
ปฏิบัติงาน ใหบรรลุผลสําเร็จ และในขณะเดียวกันก็เปนเปาหมายที่พนักงานผูนั้นจะตองพยายาม
บรรลุใหไดตามที่กําหนดไว  หรือกลาวอีกนัยหนึ่งวาถาเขารูมาตรฐานเขาจะพยายามทําใหไดมาตร
ฐานถือไดวาเปนเสือนไมวัดที่จะใชเปรียบเทียบในการ ประเมินผลการปฏิบัติงาน ซ่ึงเทากับเปนการ
ควบคุมงานดวย

การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน           จะทําใหสามารถตรวจสอบและคงไวซ่ึงระดับ
ผลการปฏิบัติงานที่ดีก็จะเปนการยากที่จะควบคุมใหดีได นอกจากนั้นการมีมาตรฐานการปฏิบัติ
งานจะทําใหผูปฏิบัติงานทุกคนทราบถึงหนาที่ความรับผิดชอบของแตละคนวาจะตองปฏิบัติงานให
มีลักษณะอยางไร

4.3 ประโยชนของมาตรฐานการปฏิบัติงาน
มาตรฐานการปฏิบัติงานมีประโยชนตอองคกร ตอผูบังคับบัญชา และพนักงานทุกคนทุก

ระดับ ในดานประสิทธิภาพการทํางาน การสรางแรงจูงใจ การปรับปรุงงาน การควบคุมงาน และ
การประเมินผลการปฏิบัติงานดังตอไปนี้

1. ชวยใหพนักงานรูวาผลงานที่มีคุณภาพเปนอยางไร
2. ชวยใหพนักงานที่ดีเกิดความรูสึกทาทาย
3. ชวยใหพนักงานที่มุงความสําเร็จมีความตั้งใจและสนุกกับงาน
4. ชวยเปนสิ่งเราใหการทํางานมีประสิทธิภาพ
5. ชวยใหผูปฏิบัติงานดีเกิดความภาคภูมิใจ
6. ชวยใหการเปรียบเทียบผลงานที่ทําไดกับที่ควรจะเปนมีความชัดเจน
7. ชวยใหผูบังคับบัญชามีเครื่องชวยในการควบคุมงาน
8. ชวยใหการประเมินผลการปฏิบัติงานเปนไปอยางมีหลักเกณฑ แทนการวัดดวย

ความรูสึก



9. ชวยใหเห็นแนวทางที่เปนประโยชนตอการปรับปรุง และพัฒนาความสามารถของผู
ปฏิบัติงาน

10. ชวยใหสามารถพิจารณาถึงความคุมคาและเปนประโยชนตอการเพิ่มผลิตภาพ

4.4 ลักษณะของมาตรฐานการปฏิบัติงาน
มาตรฐานการปฏิบัติงานอาจกําหนดไดเปน 3 ลักษณะ ดังนี้

1. ลักษณะทางบวก (Positive)
2. ลักษณะทางลบ (Negative)
3. ลักษณะทางศูนย (Zero)

ลักษณะทางบวก เปนการกําหนดความสมบูรณครบถวนของการปฏิบัติงาน เชน ตองใหได
เทาใดภายในระยะเวลากําหนด งานมีลักษณะตรงตามขอกําหนดซึ่งลูกคาหรือผูรับงานไปทําตอพอ
ใจ ปฏิบัติตามวิธีการที่หนวยงาน ซ่ึงเกี่ยวของยอมรับ เปนตน

ลักษณะทางลบ เปนการกําหนดขอผิดพลาดที่สามารถจะยอมรับได เชน ผิดไดไมเกิน 1 % 
สูญหายไดไมเกิน 1 % ตัดแผนไมส้ันหรือยาวเกินขนาดที่กําหนดไมเกิน 1/8 นิ้ว เปนตน

ลักษณะทางศูนย เปนการกําหนดใหผลการปฏิบัติงานผิดพลาดบกพรองไมไดเลย ความเสีย
หายตองเปนศูนยเทานั้น

4.5 ลักษณะของมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ดี
มาตรฐานการปฏิบัติงานที่ดี มีลักษณะดังนี้
1. ทุกฝายที่เกี่ยวของยอมรับ
2. ระบุถึงพฤติกรรมที่วัดได
3. แสดงถึงการทํางานอยางแนชัดวาตองทําไดดีแคไหน จํานวนเทาไรและ/หรือบอยเพียง

ใด
4. ใชถอยคําที่ชัดเจนสามารถเขาใจไดแจมแจง หรือเขาใจไดทันทีไมตองแปลหรืออธิบาย

ขยายความ
5. เปนมาตรฐานที่รวมถึงการปรับปรุงสิ่งบกพรองในผลการปฏิบัติงานที่แลวมา

 มาตรฐานที่วางไวนั้นไมควรใหมีกฎเกณฑผูกมัดการปฏิบัติงานมากนัก จนผูปฏิบัติงานขาดความ
คลองตัวในการใชดุลพินิจ และตัดสินใจดวยตัวเอง
 มาตรฐานนั้นไมควรจะยอมรับการเปลี่ยนแปลง อันอาจเกิดขึ้นซ่ึงเปนผลทําใหไมสามารถทํา

ตามมาตรฐานได
 ไมควรเปนไปตามมาตรฐานซึ่งสอใหเห็นวาเปนสิ่งที่ผูบังคับบัญชามุงแตจะใชควบคุม ผูใตบังคับ
บัญชาประการเดียว



4.6 การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน
ในการกําหนดมาตรฐาน อาจใชวิธีใดวิธีหนึ่งหรือใชมากกวาหนึ่งวิธี สุดแตจะเหมาะสม

และมีความเปนไปไดในทางปฏิบัติ วิธีกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานโดยทั่วไปใชวิธีดังตอไปนี้
1. อาศัยผลการปฏิบัติงานที่แลวมา (History Method)
2. เปรียบเทียบกับผลการปฏิบัติงานของบุคคลอื่นๆ (Market Method)
3. ศึกษาจากการปฏิบัติงาน (Engineer Method)
History Method เปนวิธีที่ใชขอมูลยอนหลังประมาณ 1-2 ป แลวนํามาคํานวณหาคาเฉลี่ย

ตามสัดสวนกับจํานวนผูปฏิบัติงานในหนาที่เดียวกัน ผูบังคับบัญชาอาจกําหนดคาเฉลี่ยเปนมาตร
ฐาน โดยปรับใหสูงขึ้นหรือต่ําลงเล็กนอยตามสภาพการที่เปนอยูในปจจุบัน วิธีนี้ใชไดกับงานทุก
ประเภท เพราะอาศัยขอมูลจากการปฏิบัติงานที่ผานมาเปนหลักในการพิจารณา

Market Method เปนวิธีที่ใชผลการเปรียบเทียบ ผลการปฏิบัติงานของผูปฏิบัติงานในหนา
ที่เดียวกันในสถานการณปจจุบัน กลาวงายๆ คือถาคนสวนใหญในหนาที่เดียวกันปฏิบัติไดอยางไร 
ก็นํามากําหนดเปนมาตรฐาน วิธีนี้ใชไดดีกับงานที่ตองปฏิบัติซํ้าๆกันเปนงานประจํา จึงจะกําหนด
ไดใกลเคียงความเปนจริง

Engineer Method เปนวิธีที่ใชหลักทางวิศวกรรมศาสตร อาจทําเปนระบบศึกษางาน (Work 
study) นับแตใชการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาในการปฏิบัติ (Time and Motion study) เพื่อหา
เวลามาตรฐาน (Standard Time) เวลาบันทึกการทํางาน (Time Logs) วิธีนี้ใชไดดีกับงานดานการ
ผลิตหรืองานที่นับชิ้นได (piece work)

4.7 กระบวนการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน
ในการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานจะประกอบดวย ขั้นตอนสําคัญ 4 ขั้นตอน ดังนี้
 1. การตระเตรียม

       2. การพิจารณาขอกําหนด
       3. การทดลองใช
       4.การประเมินผล

ในแตละขั้นตอนสําคัญขางตนนี้ จะตองพิจารณาถึงการกระทําในรายละเอียดอีกดังนี้
1. การตระเตรียม จะตองกําหนดวัตถุประสงควาจะใหเกิดผลในทางใดเปนหลัก และวาง

แนวทางในการเก็บรวบรวมขอมูลใหสมบูรณครบถวนโดยเลือกงานที่จะนํามากําหนดมาตรฐาน
2. การพิจารณาขอกําหนดที่จะใชเปนมาตรฐาน จะตองพิจารณาวาควรพิจารณาถึงมาตร

ฐานในดานใดบางตามความจําเปน



3. การทดองใชควรมีขอกําหนดระยะเวลาที่มากพอจะเห็นผลหรือรูถึงอุปสรรคและ
ปญหา

4. การประเมินผลเปนการกระทําเพื่อใหรูแนชัดวามาตรฐานที่กําหนดขึ้นจะเกิดผลดี ตาม
วัตถุประสงคเพียงใด หากเกิดผลเสียก็จะตองแกไขโดยทันที

4.8 ขั้นตอนการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน
ขั้นตอนการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานมีดังนี้

1. การตระเตรียม
1.1 เลือกหนาที่หักจากเอกสารกําหนดหนาที่งาน (Job Description) มาพิจารณา
1.2 คัดไวเฉพาะหนาที่หักที่เปนงานอันจําเปนตองกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติ
1.3 เลือกวิธีอันเหมาะสมกับการกําหนดมาตรฐาน

2. การพิจารณาขอกําหนด
2.1 พิจารณาวางานใดสมควรกําหนดมาตรฐานในดานใด
2.2 วางขอกําหนดใหเหมาะสมกับลักษณะงานที่ปฏิบัติ
2.3 งานที่มีจุดอันตรายจะตองกําหนดมาตรฐานเพื่อความปลอดภัยไวใหเดนชัดตอการ

ปฏิบัติ
2.4 ตรวจสอบผลกระทบตอขอกําหนดเดิมที่มีอยู

3. การทดลองใช
3.1 ปรึกษาหารือกับผูปฏิบัตงิานใหเปนที่ตกลงรวมกัน
3.2 นําขอกําหนดมาตรฐานที่ไดจากการตกลงเสนอผูบังคับบัณชาชั้นสูงขึ้นไปอีกหนึ่ง

ชั้น
3.3 ขอความเห็นและการยอมรับจากหนวยงานที่เกี่ยวของ
3.4 ช้ีแจงใหผูปฏิบัติงานซึ่งมาใหมไดเขาใจอยางชัดเจน
3.5 หากเกิดขอโตแยงหรือขอสงสัยใดๆ ตองมีคําชี้แจงเปนลายลักษณอักษร

4. การประเมินผล
4.1 เปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกบมาตรฐานที่กําหนด
4.2 ประเมินความถูกตองเหมาะสมของมาตรฐาน
4.3 ปรับปรุงแกไขมาตรฐาน หากพบวาเปนขอกําหนดที่ยากหรืองาย สูงหรือต่ําเกินไป

4.9 สวนประกอบของมาตรฐานการปฏิบัติ
สวนประกอบของมาตรฐานการปฏิบัติ มีดังนี้



1. ปริมาณงานและระยะเวลาที่ใชปฏิบัติ
  2. คุณภาพของาน
  3. วิธีการที่ใชปฏิบัติ
1. ปริมาณงานและระยะเวลาที่ใชปฏิบัติ นั่นคือ งานที่มีปริมาณเทาไร และควรจะเสร็จโดย

ใชเวลาเทาใด เชน
ก. กรณีที่ผลงานที่ทําขึ้นเห็นไดชัด ยอมทําใหสามารถกําหนดปริมาณงานและระยะ

เวลาที่ใชไดงายและชัดแจง เชน กําหนดใหพนักงานพิมพดีด พิมพจดหมายใหไดวันละ 10 ฉบับ
เปนอยางนอย หากปรากฏวาพนักงานพิมพดีดผูนั้นพิมพจดหมายไมถึงจํานวนดังกลาวก็แสดงวา
การทํางานทีปริมาณไมถึงมาตรฐานที่กําหนดไว

ข. กรณีที่เปนงานซึ่งไมสามารถกําหนดปริมาณงานไดชัดแจง เชน งานเลขานุการ เรา
ไมสามารถกําหนดปริมาณของงานไดแนนอน เพราะในแตละวันเลขานุการอาจทํางานไมเหมือน
กันทุกวันไป และงานในแตละวันก็มีหลายอยางไมไดทําอยูอยางเดียว ดังนั้นเราจึงไมกําหนดจํานวน
งาน แตเราจะกําหนดเวลาโดยประมาณไว  เชน กําหนดวาหลังจากตรวจรางหนังสือแลว ใหนําไป
พิมพใหเสร็จภายระยะเวลา 1 ชั่วโมง

2. คุณภาพของงาน นั่นคือดูวาผลงานที่ไดเปนที่พอใจของผูเกี่ยวของมากนอยเพียงใด โดย
กําหนดวาคุณภาพของงานอยูที่ความถูกตอง ความเหมาะสม และประโยชนที่ไดรับ นอกจากนี้อาจ
พิจารณาในอีกดานวาความผิดพลาดหรือขอบกพรองของงานนั้นๆ ยอมรับไดเพียงใด เชนกําหนด
วาพนักงานพิมพดีดจะตองพิมพจดหมายแตละฉบับใหผิดไดไมเกิน 2 คําเปนตน

3. วิธีการที่ใชปฏิบัติ นั่นคือ ดูวางานเสร็จดวยดีโดยใชวิธีใด ทั้งนี้เพราะงานบางชนิด นอก
จากการวัดปริมาณ คุณภาพงาน และระยะเวลาที่ใชปฏิบัติ แลวยังจําเปนตองอาศัยอุปนิสัยของผู
ปฏิบัติงานเพื่อใหมีสัมพันธภาพในงาน  และประสานงานใหดําเนินไปอยางราบรื่นและรวดเร็ว การ
กําหนดวิธีการที่ใชปฏิบัตินี้ใหพิจารณาจากบุคลิกลักษณะ อุปนิสัย การใชเสียง ทาทาง วามีพฤติ
กรรมที่ปฏิบัติเหมาะสมเพียงใด รวมทั้งกริิยามารยาทที่ติดตอกับสาธารณะในฐานะเปนตัวแทนของ
หนวยงาน

สาเหตุที่ตองพิจารณาถึงบุคลิกลักษณะ และการประพฤติปฏิบัติตนในการทํางานของ
พนักงาน คือ เพื่อใหพนักงานไดทราบวาตนมีขอจํากัดในการปฏิบัติตัวอยางไร บุคลิกลักษณะและ
การประพฤติปฏิบัติตนในการทํางานของพนักงานมีผล หรือ ความสัมพันธืตอขวัญของหมูคณะ
หรือเพื่อนรวมงานและมีผลตองานขององคการอีกดวย

 4.10 การเขียนเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน
 1. เลือกรายงานหรือหนาที่สําคัญๆ ที่จําเปนตองปฏิบัติดึงออกมาเปนขอๆ
2. จากรายงานดังกลาวใหนํามาทดลองตั้งมาตรฐาน โดยพิจารณาดังนี้



ก. ปริมาณงานที่จะไดในระยะเวลาที่กําหนด
ข. คุณภาพของงานที่ได ดีมากนอยแคไหน
ค. งานเสร็จโดยใชวิธีการใดๆ
ง. จะตองประพฤติปฏิบัติตนอยางไรจึงจะถือวาเปนที่ยอมรับ

3. นํามาตรฐานที่ทดลองทําขึ้นนั้นไปปรึกษากับบุคคลดังตอไปนี้
ก. ผูใตบังคับบัญชาที่จะมอบหมายงานใหปฏิบัติตามมาตรฐาน
ข. ผูบังคับบัญชาโดยตรง
ค. ผูบังคับบัญชาหนวยงานอื่นที่เคยมีประสบการณ ในการตั้งมาตรฐานการทํางาน

คลายๆกัน
4. ตรวจสอบหลักฐานหรือสวนประกอบอื่นๆท่ีจะเปนประโยชนเพิ่มเติมตอการตั้งมาตร

ฐานการปฏิบัติงานไดแก
ก. เอกสารหรือหลักฐานการทํางานอื่นๆ
ข. คําสั่ง ระเบียบ หรือขอแนะนําในการทํางาน
ค. เจตนารมณของผูบริหารชั้นสูงขึ้นไป

5. รวมกันทําความเขาใจ และทบทวนเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานกับผูบังคับบัญชาที่
รับผิดชอบงานนั้น

6. ผูบังคับบัญชาจําเปนตองใหผูใตบังคับบัญชามีความเขาใจอยางชัดแจง ถึงงานที่จะมอบ
หมายใหผูบังคับบัญชาจําเปนตองเขียนรายการงานใหเปนขั้นตอนอยางชัดเจน เพื่อใหผูใตบังคับ
บัญชา เขาใจและสามารถยึดเปนแนวทางปฏิบัติไดอยางถูกตอง

7. ถาเกิดมีความเห็นแตกตางกันระหวางผูบังคับบัญชากับผูใตบังคับบัญชา จะตองพยายาม
ทําใหเกิดความเห็นชอบรวมกันกอน จึงจะตั้งมาตรฐานการปฏิบัติงานได การตั้งมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานจําเปนอยางยิ่งจะตองปรึกษาผูใตบังคับบัญชา เพราะจากการพูดคุยกับผูใตบังคับบัญชา
เกี่ยวกับเรื่องนี้ ผูบังคับบัญชาจะได

ก. ความคิดเห็นและการยอมรับจากผูใตบังคับบัญชา
ข. เกิดความมั่นใจยิ่งขึ้นวา มาตรฐานที่ตั้งขึ้นนั้นสมบูรณ และสามารถนําไปปฏิบัติไดจริง
ค. เพื่อเปนการจูงใจใหผูใตบังคับบัญชาทํางานไดดียิ่งขึ้น
ง. เกิดความเขาใจกัน

4.11 ปญหาในการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน
1. ปจจัยในการประเมินผลหลายประการ ไมสามารถกําหนดเปนจํานวนได หรือกําหนด

ยากเชน
- ความมานะบากบั่น ไมยอทอตออุปสรรค



- ความไววางใจได
- ความคิดริเร่ิม
- ความเปนผูนํา

2. การกําหนดมาตรฐานดวยจํานวนแนนอน ตองบันทึกขอมูล เพื่อนํามาใชวัด ตองเสียเวลา
และคนจํานวนมาก จนไมเหมาะที่จะนํามาใชในทางปฏิบัติ

3. การกําหนดมาตรฐานเปนการทําใหทุกฝายยอมรับดวยความเต็มใจ ทั้งระหวางผูประเมิน
ดวยกันเอง และ ระหวางผูถูกประเมินและผูประเมิน

5. มาตรฐานที่กําหนดขึ้นไมสามารถใชไดทั่วไป ตองกําหนดเฉพาะในหนวยที่มีผลงาน
เหมือนกันประเภทเดียวกันเทานั้น

4.12 ขอควรคํานึงในการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน
ขอควรคํานึงในการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน มีดังนี้
1. มาตรฐานการปฏิบัติงานที่นํามาใชจะตองผานการคิดคํานวณ และทดลองหลายๆครั้ง
2. มาตรฐานการปฏิบัติงานที่นํามาใชนั้น จะตองเห็นชอบรวมกันทั้งผูบังคับบัญชาและผู

ใตบังคับบัญชา ซ่ึงอยูในตําแหนงหนาที่นั้น
3. นํามาใชไดจริงและใชอยางสม่ําเสมอ
4. ใหผลดีและผลสําเร็จทั้งในแงของผูปฏิบัติและผลงานคูกันไป
5. ปจจัยสําคัญสองประการของการกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานคือ ผลงานและคุณ

ภาพ
ผลงาน

ก. ในงานบางอยางความรวดเร็วของการปฏิบัติงานถูกควบคุม โดยความเร็วของเครื่อง
จักร เชน กระบวนการบรรจุช้ินงานสําเร็จลงPALLET ปจจัยนี้จะตองเปนมาตรฐานของพนักงานที่
ชํานาญไปโดยอัตโนมัติ

ข. ในงานอื่นๆ ผลงานขึ้นอยูกับความชํานาญในการปฏิบัติเพียงอยางเดียว เชน การเช็ค
ชิ้นงานที่คร้ังสุดทายกอนยกลง PALLET มาตรฐานบางอยางเปนสิ่งที่ตองการอยางเห็นชัด ถาการ
ปฏิบัติงานจําเปนจะตองควบคุมใหไดผลจริงจัง ดวยการวิเคราะหและแยกประเภทของงานอยางมี
ประสิทธิภาพความเร็วของการปฏิบัติงานจะตองสูงขึ้นแมวาความคลองของงานในหนาที่อาจไม
เปล่ียนแปลง

ค. ในงานบางอยาง เชน งานที่มีกระบวนการเปนขั้นตอน ความเร็วอาจจะเปนปจจัย
สัมพันธกันเลย แตก็อยาถือจริงจังตามนี้นัก จงคิดอยางรอบคอบ ถาความเร็วตอผลงานเปนสิ่งสําคัญ
ก็จงตั้งเปนมาตรฐานขึ้น



คุณภาพ
ก. มาตรฐานคุณภาพมักจะไมถูกตองทีเดียวนัก และยากที่จะกําหนดและประมาณได 

เชน มาตรฐานความเร็ว เนื่องจากเปนการยากที่จะระบุมาตรฐานออกมาไดอยางงายๆในระหวางการ
วิเคราะหงาน ดังนั้น จึงเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่งที่จะตองการผอยเบากันบางในการตั้งมาตรฐาน

ข. เมื่อมีมาตรฐานคุณภาพอยู ขอแนะนําวาอยาเพียงแตยอมรับเทานั้น เพราะวามันอาจ
ตั้งขึ้นจากขอมูลที่เปล่ียนแปลงได เปนการคุมคาที่จะพิจารณาใหมอีกครั้งหนึ่งกับผูบริหารในสาย
งานนั้น

ค. ในการฝกอบรมการทํางานคุณภาพ เปนเกณฑอันหนึ่งซึ่งใชสอนไดอยางสมเหตุสม
ผลบอยๆในการทํางานคนเดียว หรือใชเปนสวนหนึ่งของวิธีการที่จะทําใหมั่นใจในความเขาใจอยาง
ชัดเจนของความรูเบื้องตนที่สําคัญ เมื่อไดอธิบายมาตรฐานของพนักงานที่ชํานาญอยางแจมแจงครั้ง
หนึ่งแลว เปาหมายที่ตอเนื่องกันก็จะถูกตั้งขึ้นเพื่อยกระดับผูปฏิบัติงานขึ้นเปนขั้นๆตามลําดับ



5. การฝกอบรมมาตรฐานการปฏิบัติงาน

การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ดีควรจะตองไดรับการถายทอดใหซึมลึกลงไปใน
พฤติกรรมของผูปฏิบัติงานทั้งหลาย ซ่ึงหากเพียงแตบังคับใหอานเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน
บอยๆ หรืออานผานๆ เฉพาะที่งายๆ ก็ไมอาจรับรองไดวจะสามารถสรางจิตสํานึกดานมาตรฐาน
การปฏิบัติงานขึ้นมาได

การแสดงการทํางานอกมาเปนตัวหนังสือหรือรูภาพนั้นมคีวามจํากัดในการอาน และการทํา
ความเขาใจที่ถูกตองนั้นยิ่งลําบากขึ้นอีก ยิ่งกวานั้นสิ่งที่เรียกวาเคล็ดลับและทักษะนั้น ก็ไมอาจจะ
เขียนแสดงไดบนแผนกระดาษ ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่จะตองชี้นํา และถายทอดความชํานาญใน
การปฏิบัติงาน โดยหัวหนางานหรือผูดูแลรับผิดชอบของแตละแผนกงาน

การมาตรฐานการปฏิบัติงานอยางไดผล และดวยเวลาสั้นๆ ไดแกการสอนแบบ TWI 1 ซ่ึง
เปนวิธีที่ไดมาจากประสบการณในการชี้แนะการปฏิบัติงานในวการอุตสาหกรรมการผลิตมาเปน
เวลานาน วิธีการสอนนี้สามารรถสรุปไดเปนวิธีการเตรีอมพรอมกอนที่จะสอน 4 หัวขอ และขั้น
ตอนการสอน 4 ขั้นตอนดังนี้

1 การเตรียมพรอมกอนที่จะสอน

1.1 สรางตารางกําหนดการฝกอบรม
การสอนแบบขาดมาตรฐานอาจเปนวิธีการสอนที่ดีได แตตองมีการวางแผนการสอน

อยางตั้งใจ ดังนั้นจึงตองสรางตารางกําหนดการฝกอบรม เพื่อกําหนดวาจะสอนใคร สําหรับการ
ปฏิบัติงานไหน ถึงเมื่อไรใหชัดเจน

1.2 แยกยอยการปฏิบัติงาน
การแยกยอยการปฏิบัติงาน จะตองถายทอดจุดสําคัญตางๆ ในลําดับขั้นตอนการปฏิบัติ

งานใหแกผูฟงอยางไมขาดตกบกพรอง และจะตองไมพูดมากเกินความจําเปน อีกทั้งตองใสใจตอ
การที่จะสอนใหไดผลดวยเวลาอันสั้น

     โดยที่ประเด็นสําคัญของการแยกยอยการปฏิบัติงานมีประเด็นสําคัญ ดังนี้
- ส่ิงที่จะทําใหงานลุลวงไปไดหรือลมเหลว…ความสําเร็จและความลมเหลว
- ความเปนไปไดที่ผูปฏิบัติงานจะไดรับบาดเจ็บ…ความปลอดภัย

                                                          
1 TWI เปนหนึ่งในวิธีฝกสอนหัวหนางาน เปนหลักสูตรฝกอบรมของสมาคมฝกอบรมดานอุตสาห
กรรมแหงญี่ปุน

mua01
Text Box
30



- ความชํานาญที่จะทําใหทํางานไดงาย…ทักษะและเทคนิค
โดยสาระสําคัญแลว การปฏิบัติงานแยกยอยก็คือการทําเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน

นั่นเอง

1.3 เตรียมของทุกอยางใหพรอม
เมื่อถึงเวลาฝกอบรมพนักงาน เพื่อปองกันไมใหเกิดความสับสนหรือผูเรียนตองรออันเนื่อง

มาจากขาดอุปกรณการอบรมไมพรอม ก็จะตองมีการเตรียมอุปกรณ เครื่องมือ วัตถุดิบและสิ่งจําเปน
อ่ืนใหถูกตองตามที่กําหนดไวในมาตรฐานการปฏิบัติงานอยางพรอมเพรียง โดยเฉพาะวัตถุดิบตอง
มีจํานวนเพียงพอสําหรับใชในการสอน และหามนําของที่ชํารุดมาใชปะปนกัน ควรใชวัตถุดิบที่ดีที่
ไมมีความบกพรองเกิดขึ้น และตองเอาจริงเอาจังเนื่องจากวา “การศึกษาก็คือการผลิต”  นั่นเอง

1.4 เตรียมสถานที่การปฏิบัติงานใหพรอม
คําวา ”สถานที่” ในที่นี้จะหมายถึงสถานที่ที่จะทําการสอน วิธีการสอนแบบนี้เรียกวา OJT 

(On the Job Training) หรือวิธีการฝกพรอมกับการทํางาน ซ่ึงเปนวิธีสอนที่ดําเนินการในสถานที่
ปฏิบัติงานจริงของแผนก ณ ที่นั้นจะเปนหองเรียน แตถาหากมีความยุงยากสับสนแลวก็อาจทําใหมี
ปญหาในเรืองความอยากเรียนได ดังนั้นจึงมีความจําเปนที่ตองทําใหหองเรียนมีความเปนระเบียบ
เรียบรอย

เมื่อการเตรียมพรอมทั้งหลายดังกลาวครบถวนดีแลว ตอไปก็จะเปนการเริ่มเขาสูการฝกอบ
รม

2 ขั้นตอนการฝกอบรมมีดังนี้

ขั้นตอนการฝกอบรมประกอบดวย 4 ขั้นตอนดังนี้

2.1 ทําใหผูฝกอบรมเตรียมตัว
การผอนคลายความตึงเครียดของผูฝกอบรม และทําใหจิตใจอยูในสภาพพรอมที่จะทําการอ

บรม เปนเปาหมายที่สําคัญ กรณีของพนักงานใหมกับพนักงานเกายอมแตกตางกัน ดังนั้น จงทําให
เปนธรรมชาติไมเกิดการเกร็ง

2.2 อธิบายการปฏิบัติงาน
ในขั้นตอนนี้จะดําเนินไปตามตารางการปฏิบัติงานแยกยอยที่สรางเอาไวลวงหนา

1. กอนอื่น ทําใหดูทีละขั้นตอนหลักๆ โดยไมตองอธิบาย



2. ตอจากนั้น ทําใหดูทีละขั้นตอนหลักพรอมกับอธิบายไปดวย หากจําเปนใหเขียนภาพ
อธิบายดวย

3. อันดับที่สามนี้ ใหอธิบายถึงประเด็นสําคัญอยางชัดเจน ไมตกหลน และใชความอด
ทน อยาใจรอนสอนทีละหลายๆเรื่องจนเกินความสามารถที่ผูเรียนจะรับได กําหนดหนวยที่สามารถ
เรียนรูไดแตละครั้งใหสอดคลองกับความสามารถของผูเรียน

ตามวิธีการสอนแบบนี้ จะถือวาหนวยของการสอนที่เหมาะสมสําหรับ 1 คร้ัง รวมกับขั้น
ตอนที่ 2 และขั้นตอนที่ 3 ควรใชเวลาประมาณ 15 นาที

การทําใหเกิดความเชื่อมั่นดวยการประสบความสําเร็จทีละขั้นเปนเรื่องสําคัญสําหรับผูช้ีนํา
จะตองเอาจริงเอาจัง ไมยอมใหมีความลมเหลวเกิดขึ้นมาได

2.3 ใหลองทําดู
ในขั้นตอนที่สามมีดังนี้
1. อันดับแรก ปลอยใหทําขั้นตอนหลักโดยไมตองพูด หากเกิดสิ่งผิดพลาดขึ้นก็ใหแนะ

นําและแกไข
2. อันดับตอมา ใหทําไปพรอมกับพูดไปดวย
3. อันดับที่สาม ใหทําไปพรอมกับพูดในทุกประเด็นที่สําคัญ
สุดทาย รอจนกวาผูเรียนจะพูดวาเขาใจดีแลวเพื่อยืนยันผลการสอน

2.4 การติดตามผลหลังจากการสอน
อยาทําการสอนแบบปลอยปละละเลย จําเปนตองมีการติดตามอยางเขมงวด จนกวาการ

ปฏิบัติงานนั้นจะติดเปนนิสัย
ขั้นที่ 2 และขั้นที่ 3 เปนขั้นตอนที่ยากลําบาก ซ่ึงสามารถสรุปวิธีการสอนอยางไดผลดัง

กลาวมาแลวขางตนนี้ จะได 3 ประเด็นดังนี้
1. การเตรียมตัวอยางรอบคอบเปนกุญแจสําคัญสูความสําเร็จ
2. ใชวิธีการแบบ “การศึกษาก็คือการผลิต”
3. ในขณะสอนตองมีการ “เอาจริงเอาจัง”



6. เทคนิค  5 ส  (5S Technique)

5 S  เปนกิจกรรมที่ชวยปรับปรุงสภาพแวดลอมของสถานที่ทํางานใหสะอาดและเปน
ระเบียบเรียบรอยกอประโยชนใหกับตัวผูปฏิบัติงานและองคกร เชน ลดอุบัติเหตุ ลดความสิ้น
เปลือง เพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน เพิ่มขวัญและกําลังใจในการทํางาน  เปนพื้นฐานของการเพิ่ม
ผลผลิต

ความหมายของ 5 ส
เทคนิค 5 ส ไดรับการพัฒนาขึ้นในประเทศญี่ปุน เพื่อแกไขปญหาตางๆ ที่มักพบในโรงงาน

ตางๆ ไดแก
1. ความสิ้นเปลืองของวัสดุ
2. ความสิ้นเปลืองของการใชพื้นที่
3. ความสิ้นเปลืองของตูใสเอกสาร ช้ันวางของ
4. จํานวนสินคาคงคลัง และสินคาระหวางผลิตมีมากเกินไป
5. เสียเวลาในการคนหาเครื่องมือ เครื่องใช เอกสารมากเกินจําเปน
6. คุณภาพสินคาไมดี และเกิดเรื้อรัง
7. เครื่องจักรเสียบอย และเกิดขึ้นเปนประจํา
8. เครื่องมือเครื่องจักรมีอายุการใชงานสั้น
9. มีอุบัติเหตุเกิดขึ้นระหวางการทํางานบอย
10. สถานที่ทํางานสกปรก สภาพแวดลอมไมนาทํางาน
ส่ิงตางๆ เหลานี้สามารถแกไขไดโดยเทคนิค 5 ส คือ
ส 1.  สะสาง (SEIRI) : คือ การแยกของที่จําเปนและไมจําเปนในการทํางานใหออกจากกัน

และขจัดของที่ไมจําเปนออกไป
ส 2.  สะดวก (SEITON) : คือการจัดวางสิ่งของตางๆใหเปนระเบียบ สะดวกในการนําไป

ใช โดยคํานึงถึงคุณภาพ ประสิทธิภาพ และความปลอดภัย
ส 3.  สะอาด (SEISO) : คือการทําความสะอาดสถานที่ อุปกรณ และเครื่องใช เพื่อทําใหส่ิง

แวดลอมในการทํางานดีขึ้น ขจัดตนเหตุแหงความสกปรก เปนกาวแรกของการบํารุงรักษา
ส 4. สุขลักษณะ (SEIKETSU) : คือการรักษาสภาพและสิ่งแวดลอม เพื่อใหเกิดสุขลักษณะ

ที่ดี คงสภาพของความสะอาดอยูอยางเดิม
ส 5.   สรางนิสัย (SHITSUKE) : คือการอบรมสรางนิสัยในการปฏิบัติตามระเบียบวินัยขอ

บังคับอยางเครงครัด



ส 3 ตัวแรก คือ สะสาง สะดวก สะอาด  เปนการดูแลวัตถุและสถานที่  สวน ส 2 ตัวที่เหลือ
คือ สุขลักษณะ สรางนิสัย  เปนการสรางคน เมื่อไดปฏิบัติตามเทคนิค 5 ส (บางครั้งเรียก เทคนิค 5
S) อยางสมบูรณ ผลที่ไดรับคือการบริหารงานอยางมีประสิทธิภาพ ทําใหเพิ่มผลผลิต

เทคนิค ส 1.  สะสาง (SEIRI)
คือ การแยกของที่ตองการออกจากของที่ไมตองการใหชดั ของที่ไมตองการหรือไมจําเปนใหขจัด
ออกไป การเก็บของไวในปริมาณที่มากเกินไป เปนบอเกิดของความสิ้นเปลือง คือส้ินเปลืองเนื้อที่
สถานที่ทํางานคับแคบ สูญเสียอุปกรณ ตูชั้น เพราะเต็มไปดวยของที่ไมจําเปนในการทํางาน  หา
ของไมเจอเสียเวลา ตรวจสอบยาก ของที่เก็บไวนานๆ หรือมากไป มักมีปญหาดานคุณภาพ และเกิด
การสูญเปลาตางๆมากมาย

ขั้นตอนการสะสาง : ส่ิงที่ตองพิจารณาคือ
1. ตองตัดสินใจใหแนนอนวา อะไรคือของที่ไมใช ไมตองการ กําหนดใหชัดเจนในการ

เปล่ียนแปลงปรับปรุงโรงงานใหม ทิ้งสภาพเกาใหหมดไป
2. ผูรับผิดชอบสูงสุดในโรงงานตองตรวจเช็คใหแนใจดวยตัวเอง
จุดที่ควรสะสาง
-  ตูเก็บเครื่องมือ ล้ินชัก ตูเก็บของ อาจมีของสวนตัวหรือหนังสือตางๆ เก็บอยู
- พื้น อาจมีเศษ วัตถุดิบหรือของที่มีคุณภาพไมดีวางกองอยู โดยเฉพาะบริเวณที่เปน ”ดาน

ใน” หรือ “มุม”
- คลังสินคา อาจมีพวกรถเข็น ตูเก็บของ ชั้นวางของที่ไมใชแลววางกองอยู
เมื่อสํารวจสิ่งของตามจุดตางๆ เหลานี้แลว ทําการแยก “ของที่ไมตองการ” ออกจาก “ของที่

ตองการ” แลวกําจัดของที่ไมตองการทิ้ง
ประโยชนที่ไดรับจากการแยกแยะหรือสะสาง
1. ขจัดความสิ้นเปลืองของการใชเนื้อที่
2. ขจัดความสิ้นเปลืองของ  วัสดุ  อุปกรณเครื่องใช
3. ขจัดความสิ้นเปลืองของตูเอกสารและชั้นวางของ
4. ลดจํานวนสินคาคงคลัง และสินคาระหวางผลิต
5. ขจัดความผิดพลาดในการทํางาน

2. เทคนิค ส 2. สะดวก (SEITON)

หลังจากที่ไดขจัดของที่ไมตองการออกไป ตอไปจําเปนตองแบงประเภทของที่เหลืออยู ทํา
การจัดใหเปนระเบียบ โดยมีจุดประสงคเพื่อใหการคนหาทําไดงายยามตองการใช แมแตพนักงาน



ใหมเขามาก็ไมตองเสียเวลาคนหา เพียงแตดูแผนภาพ หรือสัญลักษณที่ทําไวก็สามารถเขาใจ และหา
ของที่ตองการไดในเวลาอันรวดเร็ว
เพื่อขจัดการคนหา ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก

1. มีของที่ไมตองการปะปนอยูมาก
2. ไมไดกําหนดที่วางใหแนนอนชัดเจน
3. ไมไดมีปายแสดงบอกไว
4. ไมไดเก็บของเขาในที่ของมัน

เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาวจึงควรปฏิบัติดังนี้
1. ส่ิงของใชจัดแบงเปนหมวดหมู
2. วางสิ่งของใหเปนที่และมีปายชื่อบอก
3. ส่ิงของที่ใชงานบอยใหวางใกลตัว
4. เมื่อมีการนําสิ่งของไปใช ใหเนนการนํามาเก็บที่เดิม
5. เขียนแผนผังรวมเพื่อแสดงสถานที่วางสิ่งของ/เครื่องมือ

การแยกแยะหมวดหมูและการเก็บเขาที่ของสิ่งของ/เครื่องมือ ตองคํานึงถึงสิ่งตอไปนี้
ศึกษาวิธีการเก็บสิ่งของเครื่องมือ โดยคํานึงถึงคุณภาพ ประสิทธิภาพ และความปลอดภัย
ยึดถือคติวา “ หยิบก็งาย หายก็รู ดูก็งามตา “

หลักการจัดทํา SEITON
1. การจัด SEITON ของเครื่องมือเนนการหยิบใชไดทันที และเก็บเขาที่งาย เชนเครื่องมือ

ที่ใชบอย กําหนดใหวางไวใกลจุดที่จะนําไปใชงาน
2. การจัด  SEITON ใน Store คํานึงถึงการหยิบของงาย โดยกําหนดที่ตั้งของใชและชิ้น

สวนมีปายแสดงใหเห็นชัดเจน ชิ้นสวนภาชนะมีปายชื่อ รหัส หมายเลข ติดไว ทําตา
รางชื่อใหชัดเจน

3. การจัดทํา SEITON ของสินคาระหวางผลิต
- ควบคุมปริมาณใหเปนมาตรฐาน
- กําหนดที่วางของดวยการแบงเขตพื้นที่ ดวยจํานวนรถเข็น
- มีปายแสดงใหเห็นชัดเจน ดูงาย
- สามารถหยิบของเกามาใชกอนได
- รักษาคุณภาพ ปองกันการกระแทก มีฝาครอบกันฝุน ไมวางของบนพื้น
- กําหนดที่วางของเสีย ทาสีใหสะดุดตา
- หาภาชนะใสของเสีย และบันทึกรายงานของเสีย

4. การจัดทํา SEITON เกี่ยวกับความปลอดภัย
- อุบัติเหตจุากที่ยกพื้นสูง ไมมีร้ัวกั้น



- วางของล้ําเขามาในทางเดิน
- ของที่มีอันตราย ปายแสดงไวไมเดนชัด
- พื้นที่สกปรก คราบน้ํามันมาก
- นอกจากอุบัติเหตุแลว ยังมีสาเหตุจากอัคคีภัย
- มีส่ิงของวางอยูตรงทางออกฉุกเฉิน
- มีวัสดุติดไฟ ในปริมาณมากเกินไป (สี ทินเนอร น้ํามัน)
- ถังดับเพลิง ไมไดตั้งในตําแหนงที่กําหนด หรือวางไวไมเห็นเดนชัด มีส่ิงกดีขวาง

ไมสะดวกในการหยิบใช เปนตน
การจัดทํา SEITON มีขอบเขตกวางมาก และอาจตองทําหลายครั้ง เพื่อใหเหมาะสมที่สุด

ประโยชนที่ไดรับจากการทํา SEITON
1. ลดเวลาการหยิบของมาใชงาน “ เสียเวลาเก็บ 1 นาที ดีกวาเสียเวลาคนหาครึ่งชั่วโมง”

      2. ตรวจสอบสิ่งของตางๆงายขึ้น ลดการสูญหาย
3. เพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน” รวดเร็ว ถูกตอง ประหยัด”
4. ความปลอดภัยของพนักงานในการทํางานสูงขึ้น

3.เทคนิค ส 3. สะอาด (Seiso )
ความสะอาดเปนสิ่งแรกในการสรางความสัมพันธตอสถานที่ทํางาน คือทําใหสถานที่

ทํางานนาอยู นาทํางาน มีผลอยางมากในการทําใหผูทํางานอยูในสถานที่นั้นมีจิตใจปลอดโปรง
การทําความสะอาดถือไดวาเปนการตรวจสอบอยางใกลชิดกับเครื่องจักร / อุปกรณ / ส่ิง

ของเครื่องใช แมไมใชผูเชี่ยวชาญ แตในขณะเช็ดทําความสะอาดสิ่งของเครื่องใชนั้นอยู  จะทําใหรู
สึกถึงความบกพรองที่มีอยู ซ่ึงปกติแลวขอบกพรองเหลานี้จะไมพบถาไมสังเกตุเห็นหรือสัมผัส
อยางใกลชิด
เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาวจึงควรปฏิบัติดังนี้
ขั้นตอนการตรวจสอบเครื่องจักร/อุปกรณ โดยการทําความสะอาด

1. กําหนดจุดที่ตองทําการตรวจสอบประจําวัน เชนระบบหลอล่ืน ตรวจสอบระดับน้ํามัน
ฯลฯ
2. ทําความสะอาดบริเวณนั้นโดยการปด กวาด     เช็ดถู

ขอสําคัญของการตรวจสอบเครื่องจักร/อุปกรณ โดยการทําความสะอาด
1. ปดกวาด เช็ดถู ทําความสะอาดทุกวัน

            2. คนหาจุดบกพรอง เล็กๆ นอยๆ ของเครื่องจักรอุปกรณ
     3. มุงขจดัขอบกพรองเล็กๆ นอยๆ เพื่อสกัดปญหาไมใหลุกลาม



นอกจากเครื่องจักร/อุปกรณตองทําความสะอาดแลว สถานที่ทํางาน และบริเวณโดยรอบก็ตอง
ทําความสะอาดดวย

ขั้นตอนการทําความสะอาดสะถานที่ทํางาน
1. ทําความสะอาดดวยไมกวาดอยางนอย 1 รอบทุกวัน

        2. ปด กวาด เช็ดถู แมกระทั่งจุดเล็กๆ
              3. กําหนดแบงเขตบนพื้นที่ เชนเสนแบงเขตทางเดิน เขตวางเครื่องจักร เขตหามวางสิ่งของ
     4. ขจัดสาเหตุอันเปนบอเกิดของเศษขยะ ความสกปรกเลอะเทอะ เชน มีคราบน้ํามันรั่วจาก

เครื่องจักร ตองคนหาจุดน้ํามันร่ัวใหพบ และทําการแกไข
จุดที่ควรทําความสะอาด

1. เครื่องจักร/อุปกรณ/อุปกรณใชงาน
2. พื้น ผนัง แพดาน มุมหอง
3. โตะทํางาน
4. ตูเก็บของ ชั้นวางของ
5. รอบๆตัว

ประโยชนที่ไดรับจาก สะอาด
1. สภาพสถานที่ทํางานสะอาด ปลอดโปรง นาทํางาน
2. คนทํางานอยางปลอดภัย
3. ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร / อุปกรณ
4. เพิ่มประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจักร/อุปกรณ/คน
5. ผลิตภัณฑมีคุณภาพเที่ยงตรง สะอาด นาเชื่อถือ

4.เทคนิค ส 4. สุขลักษณะ (Seiketsu)

สุขลักษณะเปนการดูแลรักษา สถานที่ทํางานใหสะอาดเพื่อสุขภาพ อนามัย และความปลอด
ภัย สุขลักษณะสามารถดําเนินการไดตองทํา สะสาง สะดวก สะอาดกอนแลวเร่ิมทําการขจัดมล
ภาวะที่จะกอใหเกิดอันตรายตอสุขภาพรางกายและสุขภาพรางกายและสุขภาพจิตของพนักงาน เชน 
เสียงที่ดังเกินไปแสงสวางไมเพียงพอ มีควันและเขมา ฝุนละอองฟุงกระจายไปทั่ว เปนตน ปรับปรุง
ส่ิงแวดลอมและบรรยากาศของการทํางานใหดีขึ้น เชน ชวยกันปลูกตนไม ดูแลรักษาตนไม แตงกาย
สะอาดและถูกระเบียบสวมเครื่องปองกันอันตรายตามที่กําหนดไว สรางบรรยากาศของความเปน
มิตรกับเพื่อนรวมงานและผูบังคับบัญชา/ผูใตบังคับบัญชา เปนตน

เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคดังกลาวจึงควรปฏิบัติดังนี้
1.  ตองดําเนินการสะสาง สะดวก สะอาด กอน



2. บริหารระดับสูงสุดจนถึงระดับพนักงานทุกคนรวมกันดําเนินการใหเกิดสุขลักษณะ
บรรยากาศความเปนมิตรในการทํางาน ใหเกิดขึ้นภายในหนวยงานของตน
   ขั้นตอนการทําเชน

1. มีการตีเสนขนานภายในบริเวณโรงงาน
2. ปายสัญลักษณตางๆอยูในระดับเดียวกัน เปนมาตรฐานเดียวกัน
3. มุงใหเปนหนวยงานปลอดฝุนใหได
4. อาจจําเปนตองปรับเครื่องจักรใหเหมาะสม เพื่อปองกันสาเหตุของฝุนละออง หรือ

เครื่องเก็บฝุน มุงเปนหนวยงานปลอดฝุน
5. ขจัดมลภาวะตางๆ เชนอากาศเปนพิษ เสียง แสงสวาง
6. อาจตกแตงภายในบริเวณโรงงานดวยกระถางตนไมเพื่อความสดชื่น และสุขลักษณะที่

ดีในหนวยงาน

ประโยชนที่ไดรับจาก Seiketsu
1. สภาพสิ่งแวดลอมปราศจากมลพิษ
2. สถานที่ทํางานถูกสุขลักษณะ มีบรรยากาศนาทํางาน
3. พนักงานทํางานอยางปลอดภัย มีสภาพรางกายจิตใจสมบูรณ

5. เทคนิค ส 5. สรางนิสัย (Shitsuke)

การทํา สะสาง สะดวก สะอาด และสุขลักษณะใหเกิดขึ้นมิใชเปนเรื่องงาย ตองลงทุน ลง
แรง ไปเปนจํานวนมาก เมื่อส่ิงเหลานี้เกิดขึ้นแลว ถาไมคอยดูแลหรือปฏิบัติอยางสม่ําเสมอก็อาจ
กลับไปสูสภาพสิ่งแวดลอมที่ไมพึงประสงคอีก ดังนั้นจึงตองสรางระเบียบวินัยและความศรัทราให
เกิดขึ้นกับพนักงานทุกคนจนปฏิบัติเปนนิสัย เพื่อใหไดส่ิงแวดลอมที่พึงประสงคใหคงอยูตลอดไป

Shitsuke สรางความแตกตางจากหนวยงานธรรมดาๆ ใหเปนหนวยงานชั้นหนึ่งได เปล่ียน
จากสภาพหนวยงานที่ตางคนตางทิ้ง ไมมีใครทําความสะอาด เปนหนวยงานที่ไมมีใครทิ้งขยะ และ
ทุกคนชวยกันรักษาความสะอาด ซ่ึงสภาพหนวยงานที่สะอาด นําไปสูบรรยากาศของความคิดสราง
สรรค และหนวยงานที่มีประสิทธิภาพ พนักงานมีความคิดสรางสรรค และหนวยงานมีประสิทธิ
ภาพ พนักงานมีความคิดสรางสรรค รูจักวางแผน เตรียมการนําไปสูการเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้น 
พนักงานจะมีระเบียบวินัย สวมหมวก รองเทา แวนตา ปองกันความปลอดภัย และเครื่องแบบที่
สะอาดหมดจด สรางภาพพจนที่ดีแกหนวยงาน และเปนหลักประกันคุณภาพอีกดวย

ประโยชนที่ไดรับจาก สรางนิสัย



1. เปนองคการที่ไดมาตรฐาน คือ มีระเบียบ สะอาด ส่ิงแวดลอมและบรรยากาศดี นา
ทํางาน

2. เปนองคการที่มีความสามารถในการสนองความตองการของลูกคาไดอยางมีประสิทธิ
ภาพสูง

3. สรางความเชื่อถือ ความไววางใจใหกับลูกคา
4. พนักงานมีความภาคภูมิใจในองคการของตัวเอง

6. การบริหาร 5 ส.

พนักงานที่ทํางานในองคการตางๆ ใชเวลาทํางานอยางนอย 8 ช่ัวโมงตอวัน หรือ 1 ใน 3 
ของเวลาที่มีอยูหมดไปภายในองคการนั้น ซ่ึงเปนเวลาไมใชนอย ถาสถานที่ทํางานสะอาด เปน
ระเบียบ ไมมีมลพิษ บรรยากาศดี ก็ทําใหผูทํางานมีความสบายใจ ทํางานดวยประสิทธิภาพสูง ไมมี
อุบัติเหตุ ความเหน็ดเหนื่อยเมื่อยลาก็นอย ส่ิงแวดลอมที่ดีนี้สามารถทําใหเกิดขึ้นไดดวยความรวม
มือรวมใจของพนักงานทุกคน ดงันั้นกิจกรรม 5 ส จะประสบความสําเร็จก็ตองดวยความรับผิดชอบ
ของพนักงานทุกคน

อยางไรก็ตามกิจกรรมตางๆที่ริเร่ิมใหเกิดขึ้นในองคการ ผูบริหารเปนผูมีบทบาทสําคัญ 
ตองเปนผูช้ีแนะสนับสนุนอยางตอเนื่อง เอาใจใสอยางจริงจัง

เมื่อมีการเริ่มนํากิจกรรม 5 ส เขามาดําเนินการ ผูบริหารควรมีวิธีดําเนินการเปนขั้นตอน ดัง
นี้

1. จัดอบรมเพื่อทําความเขาใจ และปรับแนวความคิดของพนักงานใหเปนอันหนึ่งอัน
เดียวกัน

2. ในการเริ่มทํากิจกรรม 5 ส ถาไมสะดวกที่จะทําพรอมกันทั่วทั้งองคการ สามารถ
กําหนดทําเฉพาะบางสวนเพื่อเปนหนวยงานทดลองได

3. ใหผูมีอํานาจหนาที่รับผิดชอบสูงสุดขององคการเขาไปเดินดูทั่วองคการ เพื่อจะไดรู
สะภาพที่แทจริงดวยตนเอง

4. แบงพื้นที่ใหแตละหนวยงานรับผิดชอบ
5. ใหผูมีหนาที่รับผิดชอบทําการถายรูป หรือถายวีดีโอพื้นที่บริเวณที่จะปรับปรุง เพื่อ

บันทึกขอเท็จจริงของสภาพเดิม
6. กําหนดทํากิจกรรมเรียงลําดับตั้งแต ส 1 ถึง ส 5
7. ใหมีการประชุมอยางนอยสัปดาหละครั้งเพื่อกําหนดหัวขอที่จะดําเนินการ และแสดง

ความกาวหนาของกิจกรรม โดยการถายภาพหรือถายวีดีโอภายหลังทํากิจกรรม



8. มีการวัดผลการดําเนินกิจกรรม โดยเปรียบเทียบสภาพกอนการทํากิจกรรม และหลัง
ทํากิจกรรม

9. เมื่อกิจกรรมสิ้นสุดลง ถาผลงานเปนที่นาพอใจของคณะกรรมการ ใหจัดทําเปนมาตร
ฐาน แตถากิจกรรมนั้นยังไดผลไมนาพอใจก็ใหดําเนินการแกไข



7. การซอมบํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance)

การซอมบํารุงเชิงปองกันเปนแนวความคิดที่ตองการ “ปองกัน” การหยุดเครื่องจักร เนื่อง
จากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) โดยท่ีไมสามารถคาดการณลวงหนาได การที่ตองหยุดเครื่องจักร
ไมวากรณีใดสรางความเสียหายแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรง ดังนั้นจึงมีระบบการซอมบํารุง
เชิงปองกันขึ้น เพื่อทําการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การเติมน้ํามันหลอล่ืน การถอดเปลี่ยนชิ้น
สวนการซอมแซม การจดบันทกึผลการดําเนินงานเพื่อเปนขอมูลในการซอมบํารุง การวิเคราะหขอ
มูลที่ไดบันทึกไว เพื่อคนหาจุดที่เปนปญหาเพื่อสรางมาตรการแกไข โดยท่ีการดําเนินงานทั้งหมด
จะเกิดขึ้นซ้ําแลวซํ้าอีก ทั้งนี้เพื่อปรับปรุงแผนการซอมบํารุงใหสอดคลองกับสภาพของเครื่องจักรที่
เปล่ียนแปลงไปตามเวลา โดยใหเกิดความเหมาะสมและ แมนยําเชื่อถือได และเปนปจจุบันอยูเสมอ

ในการปฏิบัติงานซอมบํารุงเชิงปองกัน มีองคประกอบตางๆดังนี้คอื
7.1 การทําความสะอาดเครื่องจักร และบริเวณโรงงาน  (Cleaning)
7.2 การหลอล่ืน (Lubricantion)
7.3 การครวจสภาพ (Inspection)
7.4 การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment and Part Repleament)

7.1 การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน (Cleaning)

การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนแมบทของการซอมบํารุง ซ่ึงทําให
สะทอนใหเห็นถึงภาพการจัดการในโรงงาน และความรูสึกของพนักงาน ซ่ึงงานทําความสะอาด
เครื่องจักรนับเปนงานกาวแรกของงานซอมบํารุงเชิงปองกัน โดย

- ขณะที่พนักงานทําความสะอาดเครื่องจักรอยูนั้นพนักงานจะไดเห็นสวนตางๆของเครื่อง
จักรเปนประจํา จนสามารถทราบไดอยางแนชัดวาสภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก สภาพเสียงที่
เกิดขึ้น ความสั่นสะเทือน ความรอนที่เกิด และอ่ืนๆ ขณะที่เปดเครื่องปกติเปนอยางไร และเมื่อ
สังเกตเห็นความผิดปกติพื้นฐานจะสามารถทําการแกไขไดกอนที่ปญหาจะลุกลาม

- การขจัดฝุนละองหรือส่ิงสกปรกที่อยูบนเครื่องจักร จะชวยลดความสึกหรอของเครื่อง
จักร และความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจักร

- ชวยลดอุบัติเหตุในการปฏิบัติงาน
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7.2 การหลอล่ืน (Lubrication)

การหลอล่ืนเปนงานขั้นพื้นฐานในการปองกันการชํารุดและชวยลดความสึกหรออันเนื่อง
มาจากการเสียดสีของชิ้นสวนโลหะของเครื่องจักรทุกชนิด ทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรสูงขึ้น 
เพราะการเคลื่อนไหวจะเปนไปโดยมีความฝดต่ํา

การดําเนินการเพื่อการหลอล่ืนเครื่องจักรดูเปนเรื่องงายๆที่ไมมนาจะมีวิธีการซับซอน การ
ซอมบํารุงสวนใหญจึงมักจะไมเปนในเรื่องการหลอล่ืนมากนัก และทําใหมองขามความจําเปนใน
การที่จะตองมีรายงานหลอล่ืนที่มีประสิทธิภาพไปโดยสิ้นเชิง

การจัดระบบและแผนงานการหลอล่ืนที่ดี จึงกอใหเกิดประโยชนดานตางๆดังนี้
- ลดความสูญเสียของการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด ทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประ

สิทธิภาพ
- ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต ซ่ึงไดแก แรงงาน วัสดุ และ พลังงานในการผลิต
- ลดความผิดพลาดในงานหลอล่ืน ซ่ึงบางครั้งกอใหเกิดความเสียหายแกเครื่องจักรอยาง

รายแรง
- ลดปริมาณการใชสารหลอล่ืนไดบางสวน เนื่องจากสมารถลดความสูญเสียอันเนื่องจาก

การหกเรี่ยราด

การวางแผนงานหลอล่ืน มีหลักการเดียวกับการวางแผนงานทั่วไป ซ่ึงประกอบไปดวยแผน
งานดังตอไปนี้

- แผนการหลอล่ืนของโรงงาน (Master Lubrication Plan) จัดทําไดเปน 2 รูปแบบ คือ
1. แผนการใชวสัดุหลอล่ืน ประกอบดวยขอมูลที่สําคัญ คือ  ชนิดและประเภทของวัสดุ

หลอล่ืนในสต็อก ประเภทและชนิดของวัสดุหลอล่ืนที่ใชกับแตละเครื่องจักร และปริมาณวัสดุคง
คลังของสารหลอล่ืนแตละประเภท

2. แผนการเปลี่ยนวัสดุหลอล่ืน ประกอบดวยขอมูลที่สําคัญคือรายการหรือช่ือเครื่อง
จักร ประเภทและชนิดของวัสดหุลอล่ืนที่ใชกับเครื่องจักรแตละเครื่อง ชวงเวลาการเปลี่ยนสารหลอ
ล่ืน ตลอดจนวิธีการเปลี่ยนสารหลอล่ืน

กําหนดเวลาการหลอล่ืนหลักของโรงงาน (Master Lubrication Schedule) จัดทําเปนตา
รางกําหนดการปฏิบัติงานหลอล่ืนตามแผนหลอล่ืนหลัก ซ่ึงตองสอดคลองกับแผนการซอมบํารุง
ของโรงงาน เนื่องจากการเปลี่ยนวัสดุหลอล่ืนไมไดจังหวะ โดยเฉพาะการซอมใหญ อาจทําใหเกิด
การสิ้นเปลืองวัสดุโดยใชเหตุ หากการซอมนั้นตองเปลี่ยนถายน้ํามันหลอล่ืนออกดวย
7.3 การตรวจสภาพ (Inspection)
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การตรวจสภาพของเครื่องจักในงานซอมบํารุงเขิงปองกัน มีเปาหมายเพื่อคนหาความบก
พรอง (Defect) ซ่ึงอาจนําไปสูการขัดของของเครื่องจักร จนถึงตองหยุดเครื่องจักร(Failure) ในระยะ
ตอไป

ความบกพรอง (Defect) หมายถึง สภาพการณที่มีคุณลักษณะอุปกรณของเครื่องจักรเปลี่ยน
ไปถึงขั้นที่ไมสามารถทําหนาที่ไดตามที่ควรจะเปน

ความขัดของ (Failure) หมายถึง สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจนเปน
เหตุใหเครื่องจักรไมสามารถทํางานไดตามขอกําหนดที่วางไวหรือตองหยุดการทํางานโดยสิ้นเชิง

ในการปฏิบัติงานซอมบํารุงจึงมีความจําเปนตองศึกษา เพื่อทําความเขาใจอยางถองแทถึง
สาเหตุการชํารุดและขัดของของชิ้นสวนอปกรณเครื่องจักร ผลกระทบที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักรเนื่อง
จากการชํารุดและขัดของนั้นๆ ระดับความรุนแรงที่เกิดขึ้น วธีิการตรวจพบอาการผิดปกติของเครื่อง
จักร ทั้งหมดที่กลาวถึงนี้เปนพื้นฐานสําคัญของงานซอมบํารุง เพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพปกติ
เสมอ

สภาวะแวดลอมเปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอการชํารุดและการขัดของของชิ้นสวนตางๆเปน
อยางมากไดแก

- ภาวะบรรยากาศ หมายถึง ความรอน ความชื้น ความดัง ฝุนละออง หรือสานเคมีเปนตน
- สภาวะการทํางาน หมายถึง สภาวะของเครื่องจักร วิธีการใชเครื่องจักร และวิธีการซอม

บํารุง

การตรวจสภาพสามารถแบงออกไดเปน 2 วิธี คือ
- การตรวจดวยความรูสึก (Subjective Inspection)โดยอาศัยประสาทสัมผัสและความรูสึก

ของผูตรวจเปนเกณฑ เชนการตัดสินดวยการฟงเสียง การวัดความสั่นสะเทือนดวยความรูสึก การ
มองเห็น การไดกล่ิน เปนตน

- การตรวจสภาพดวยกรรมวิธี (Objective Inspection) อาศัยกรรมวิธีที่มีหลักเกณฑ และ
การใชเครื่องมือที่เหมาะสม แลวเปรียบเทียบกับขอกําหนดหรือมาตรฐานทางวิศวกรรม เพื่อตัดสิน
วาเครื่องจักรมีความคลาดเคลื่อนเกิดขึ้นหรือไม และสามารถหรับแตงใหปกติไดดวยวิธีใด

การปฏิบัติทางดานตรวจสภาพจําเปนตองใชทั้ง 2 วิธีประกอบกัน วิธีแรกสามารถปฏิบัติ
ไดอยางรวดเร็ว แตจําเปนตองอาศัยประสบการณและการคลุกคลีอยูกับเครื่องจักรอุปกรณเปนระยะ
เวลาพอสมควร สวนวิธีหลังนั้นเปนวิธีการที่ทําใหเกิดความมั่นใจในผลการตรวจสภาพ รวมทั้ง
ความแนนอนในการควบคุมมาตรฐาน การเลือกใชวิธีการใดมากกวากัน ขึ้นอยูกับความตองการ
และฐานะทางการเงินของอุตสาหกรรมรวมทั้งขนาดของอุตสาหกรรม โดยทั่วไปแลวการตรวจ



สภาพมักอาศัยความรูสึก ประสบการณ รวมกับการใชเครื่องมือบางสวนที่จําเปนและมีราคาไมสูง
นัก

7.4 การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment  and Part Replacement)

การใชงานเครื่องจักรจะมีระบบการหลอล่ืนหรือตรวจสอบสภาพดีเพียงใด ความคลาด
เคล่ือนเนื่องจากความสึกหรอของชิ้นสวนเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได การที่จะใหเครื่องจักรอยูใน
สภาพที่ปกติ การปรับแตงและการเปลี่ยนชิ้นสวนจึงเขามามีบทบาทในงานซอมบํารุงดวย

การปรับแตง เปนวิธีการที่ชวยใหเครื่องจักกลับสสูสภาพปกติที่สามารถทํางานไดอยางถูก
ตองตามขอกําหนด จะกระทําในหลายกรณีคือ

- เมื่อเกิดการสึกหลอของชิ้นสวนจนใชงานไมได
- เมื่อช้ินสวนเกิดการลาแตยังสามารถใชงานได
- เมื่อมีการเปลี่ยนอะไหลชิ้นสวนใหม
ในการปรับแตงนั้น ตองทําภายใตมาตรฐานที่กําหนดขึ้นเฉพาะสําหรับแตละเครื่องจักรเทา

นั้น จะนําเอามาตรฐานเครื่องจักรตางเครื่องไปใชปะปนกันไมได มาตรฐานการปรับแตงนี้เกิดขึ้น
จากการนําเทคนิคและมาตรฐานทั่วไปทางวิศวกรรม มากําหนดเปนมาตรฐานพิเศษเฉพาะเครื่อง
จักร นอกจากการปฏิบัติตามาตรฐานแลว การปรับแตงควรจะดําเนินงานตามคูมือท่ีจัดทําขึ้นตาม
มาตรฐานที่กําหนดขึ้นอยางชัดเจน

เนื่องจากงานทางดานการปรับแตงเปนงานละเอียด พนักงานที่รับผิดชอบในการปรับแตง
จึงควรเปนผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานที่ไดรับการฝกฝนมาเปนอยางดี ในเรื่องเทคนิคการปรับแตงการใช
เครื่องมือวัดที่จําเปนตองาน ทั้งนี้เพื่อใหการปรับแตงสมบรูณถูกตองตามมาตรฐาน

การเปลี่ยนชิ้นสวน  เชนเดียวกับการปรับแตง การเปลี่ยนชิ้นสวนเปนวิธีการที่ชวยใหเครื่อง
จักรกลับสูสภาพปกติในการทํางานไดอยางถูกตองตามขอกําหนด ซ่ึงจะดําเนินงานในกรณีตอไปนี้
คือ

- ชิ้นสวนสึกหรอจนใชงานไมไดแลว
- ชิ้นสวนขัดของจนตองหยุดการทํางานเครื่องจักรโดยส้ินเชิง
- เมื่อช้ินสวนมีอายุการใชงานเกินกําหนด
- เมื่อชิ้นสวนมีอายุการใชงานใกลเคียงกําหนด แตมีการซอมใหญ เครื่องจักรก็ควรทํา

การเปลี่ยนชิ้นสวนนั้นไปดวย
การเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องจักรจะดําเนินการในโอกาสดังนี้



- เมื่อเครื่องจักรชํารุดขัดของตองหยุดโดยทันที
- ทําการซอมใหญ
เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องจักรนี้ สามารถสรางผลกระทบตอคาใชจายทางดานการ

ซอมบํารุงไดมากที่สุด ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการศึกษาจุดเหมาะสมของการเปลี่ยนชิ้นสวนวาอยู ณ 
เวลา ใด ดวยการเก็บสถิติการเปลี่ยนชิ้นสวนและคาใชจายที่เกิดขึ้นแลวทําการวิเคราะหอยาง
ละเอียดรอบคอบ

การซอมบํารุงเชิงปองกันเปนแนวความคิดที่ดี และไดรับการยอมรับโดยทั่วไป แตหลายกิจ
การจําเปนตองยกเลิกการซอมบํารุงเชิงปองกันไป เพราะประสบกับปญหารูปแบบตางๆ การนําเอา
ระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันมาใช จึงตองอยูในลักษณะคอยเปนคอยไป ไมวางโครงการใหญโต
เกินความสามารถของหนวยงาน แลวจึงทําการขยายออกเมื่อการดําเนินงานในระดับตนไดผล การ
ขยายขอบเขตงานออกไปยังตองคํานึงถึงความจําเปนของหนวยงานดวย
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8. การวางแผนการผลิต

หนาที่ความรับผิดชอบของฝายควบคุมการผลิตคือ การวางแผน กําหนดระดับกําลังดาร
ผลิตในการดําเนินงานภายใตขีดกําลังการผลิตของโรงงานที่มีอยูทั้งมด(Plant Capacity)ตลอดจน
การตัดสินใจนํากําลังการผลิตนั้นไปใชในการผลิตสินคาใหสอดคลองกับภาวะของความตองการ
สินคาที่มีความแปรปรวนขึ้นลงตามฤดูกาล       ซ่ึงในการวางแผนการผลิต ฝายควบคุมการผลิตจะ
ทําการแบงแผนการผลิตออกเปน 3 ระดับดวยกันโดยมีวัตถุประสงคที่จะดําเนินการผลิตสอดคลอง
กับเปาหมายขององคการอยางเปนระบบ แผนการผลิตทั้งสามระดับคือ

1. แผนการผลิตรวม (Aggregate Planning) หรือแผนการผลิตรายงวด เปนการวางแผน
เกี่ยวกับการจัดการทรัพยากรการผลิตในชวงระยะเวลา 6 เดือน หรือ 1 ปขางหนา

2. การกําหนดตารางการผลิตหลัก (Master Scheduling) หรือแผนการผลิตรายเดือนหรือ
รายสัปดาห เปนการกําหนดตารางการผลิตในแตละเดือน หรือในแตละสัปดาหใหชัดเจนลงไปเลย
วา ในเดือนนี้หรือสัปดาหนี้ตองการผลิตอะไรจํานวนเทาไร และมีความตองการเวลาใด หลังจากนั้น
จึงดําเนินการผลิตตามตารางการผลิตหลักที่กําหนดไว

3. การกําหนดรายละเอียดตารางการผลิต (Detail Scheduling) หรือแผนการผลิตรายวัน
เปนการกําหนดกิจกรรมที่ตองทําตามชวงเวลาตางๆในแตละวัน โดยผลจากการกําหนดตารางการ
ผลิตจะชี้ใหเห็นวาสินคาหรือช้ินสวนตางๆ ที่ไดกําหนดไวในตารางการผลิตหลักนั้นใครจะเปนคน
ทํา จะใชเครื่องจักรชนิดใด ทําเมื่อใด ตั้งแตเวลาใดถึงเวลาใด และมีปริมาณมากนอยเพียงใด

กิจกรรมตางๆที่เกิดขึ้นในแผนการผลิตทั้งสามระดับ จะดําเนินไปอยางสอดคลองและ
สัมพันธกันเพื่อใหบรรลุเปาหมายรวมของบริษัท

โรงงานโดยทั่วๆไป มักมีขีดกําลังการผลิตอยูในระดับหนึ่ง การที่คิดจะเพิ่มขีดกําลังความ
สามารถในการผลิตของโรงงานนั้นสามารถทําไดโดยการขยายโรงงานแลวซ้ือเครื่องจักรอุปกรณืมา
เพิ่มเติม หรืออาจสรางโรงงานเพิ่มขึ้นใหมอีกโรงงานหนึ่ง ซ่ึงการกระทําอันนี้ไมอาจกระทําไดใน
เวลาอันสั้น แตอาจจะตองใชเวลาเปนปหรือหลายปขึ้นไปตามลักษณะของกิจการ ดังนั้นในการวาง
แผนการผลิตในชวงระยะเวลาประมาณ 1 ปขางหนาซึ่งอาจจําเปนตองมีการปรับกําลังการผลิตเพิ่ม
ขึ้นหรือลดลงบางในบางครั้งจะสามารถทําไดไมยากเทาใดนัก ถาการปรับกําลังการผลิตนั้นอยูใน
ชวงของงขีดกําลังการผลิตของโรงงานที่มีอยูในปจจุบัน

เนื่องจากสภาพความแปรปรวนขึ้นลงตามฟดูกาลของสินคาทําใหในบางครั้งมีระดับความ
ตองการของสินคาต่ํากวาระดับกําลังการผลิตที่กําหนดไว แตในบางครั้งก็มีระดับความตองการสูง
กวากําลังการผลิตที่กําหนดไว ดังนั้นผูบริหารงานผลิตจะตองตัดสินใจวาจะใชกําลังการผลิตที่
กําหนดขึ้นนั้นอยางไร เชนในชวงที่มีความตอการต่ําก็จะผลิตเพียงเทาที่มีความตองการ โดยปลอย
ใหกําลังการผลิตสวนที่เหลือวางไว สวนในบางชวงที่มีความตองการสูงก็จะใหมีการผลิตเต็มกําลัง
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ความสามารถแลวเพิ่มการทํางานลวงเวลา หรืออาจพิจารณาใหทําการผลิตตามกําลังความสามารถ
ดวยอัตราคงที่ไปเรื่อยๆ การตัดสินใจวาในชวงเวลาใดจะดําเนินการใชกําลังการผลิตที่กําหนด ขึ้นนี้
อยางไรก็ควรจะไดพิจารณาถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นทั้งหมดตลอดแผนการผลิต

การกําหนดระดับกําลังการผลิตอาจจะกําหนดออกมาในรูปของปริมาณการผลิตตอหนวย
เวลาหรืออาจกําหนดออกมาในรุปของจํานวนแรงงาน  หลังจากนั้นจึงนํามาแปลงใหอยูในรูปของ
ปริมาณการผลิตตอหนวยเวลาอีกครั้งหนึ่ง  หรือในบางครั้งอาจแปลงใหอยูในรูปของปริมาณชั่ว
โมงการทํางานทั้งหมดซึ่งแลวแตความเหมาะสมของแตละหนวยงานวาควรจะแปลงใหอยูในรูปใด

ยกตัวอยางบริษัทแหงหนึ่งมีโรงงานหลายแหง  และมีผลิตภัณฑหลายชนิด  สมมติวาใน
ระยะสามเดือนขางหนา  บริษัทคาดการณวายอดขายจะเพิ่มขึ้นเปนอันมาก  แตเปนการเพิ่มเพียงชั่ว
คราว  และการเพิ่มของยอดขายนี้เปนการเพิ่มเกินกวาการผลิตที่ไดกําหนดไว  ปญหาที่ตองพิจารณา
คือ  บริษัทควรจะเพิ่มกําลังการผลิตกี่หนวยดี  ควรจะเพิ่มกําลังการผลิตกอนยอดขายจะขึ้นนานเทา
ใด  จะเพิ่มกําลังการผลิตนี้ที่โรงงานใดและจะเพิ่มกําลังการผลิตนี้อยางไร  เชน  เพิ่มกําลังการผลิต
โดยใหทํางานลวงเวลา  หรือเพิ่มจํานวนพนังงานในการผลิต  โดยสรุปแลวทางเลือกในการแก
ปญหาดังกลาวอาจจะทําไดดังนี้

1. ใหทํางานลวงเวลา
2. เพิ่มสินคาคงคลังโดยทําการผลิตลวงหนากอนยอดขายจะเพิ่ม
3. จางโรงงานอื่นใหชวยผลิต (Sub-contracting)
การแกปญหาการวางแผนการผลิตดังกลาว  ฝายบริหารงานผลิตจะตองพิจารณาถึงความ
เหมาะสมทาง

เศรษฐกิจ  และนโยบายการบริหารของกิจการนั้น  เชน  การทํางานลวงเวลาก็จะทําใหคาใชจายเพิ่ม
ขึ้นและมําใหเกิดความลําบากแกพนักงาน  สวนการเพิ่มสินคาคงคลังนั้นก็จะทําใหเกิดคาใชจายใน
ดานดอกเบี้ยของเงินลงทุนที่ใชในสินคาคงคลังนั้น  สวนการจางโรงงานอื่นชวยผลิตสินคาโดยทั่ว
ไปตนทุนตอหนวยมักจะสงูกวา  และมีความยุงยากในการควบคุมคุณภาพสินคาและติดตามงานให
สงตามกําหนดเวลา  ผูบริหารจะตองวิเคราะหถึงคาใชจายของทางเลือกตางๆ  เพื่อใหไดทางเลือกใน
การดําเนินการผลิตที่ประหยัดที่สุด  และตอเปนทางเลือกที่อยุภายใตนโยบายที่กําหนดดวย  เชน  มี
นโยบายใหผลิตสินคาขึ้นเองทั้งหมด  แนวทางในการจางโรงงานอื่นมารับเหมาชวยในการผลิตก็ไม
จําเปนตองพิจารณา

8.1 กลยุทธในการวางแผนการผลิต (Planing Strategies)

ผูวางแผนการผลิตอาจมีแนวทางในการวางแผนการผลิตใหเหมาะสมกับความตองการของ
สินคาที่ขึ้นลง



ตามฤดูกาลไดหลายทาง  โดยอาศัยองคประกอบของการผลิตนโรงงานทั้งหมด  เชน  กําลังการผลิต
ของโรงงานที่มีอยู  และความสามารถในการเพิ่มกําลังการผลิตจากที่มีอยู  ตลอดจนนโยบายของ
บริษัทที่ไดวางไวในการวางแผนการผลิต  แตละครั้งจะพิจารณาจากการผสมผสานองคประกอบ
เหลานี้เขาดวยกัน  ซ่ึงจะทําใหมีรูปแบบของแผนใหเปรียบเทียบกน  แผนการผลิตใดที่ทําใหคาใช
จายที่เกิดขึ้นต่ําที่สุดและสามารถดําเนินการไดสอดคลองกับสภาพแวดลอมของระบบการผลิตได
อยางเหมาะสม  ก็จะไดรับการคัดเลือกใหเปนแผนการผลิตของบริษัท  ในการผสมผสานองค
ประกอบของระบบการผลิตดังกลาวขางตนเพื่อสรางเปนแผนการผลิตดราอาจจะเรียกไดวาเปน  กล
ยุทธในการวาแผนการผลิต  ซ่ึงกลยุทธที่นิยมใชโดยทั่วๆ ไปมี 4 กลยุทธ  คือ

กลยุทธที่  1  การเปลี่ยนแปลงระดับสินคาคงคลัง (Vary Inventory Levels)
เราสามารถที่จะแกปญหาการผลิตใหพอเหมาะกับความตองการที่ขึ้นๆลงๆได  โดยการจัด

กําลังการผลิตใวคงที่ระดับหนึ่งซึ่งเพียงพอที่จะผลิตสินคาใหสอดคลองกับความตองการตลอดแผน  
แลวดําเนินการผลิตนั้นไปดวยอัตราคงที่ปกติ  ในชวงเวลาใดที่มีความตองการต่ํากวาระดับกําลัง
การผลิตปกติที่จัดไว  ก็จะทําใหมีสินคาเหลือเก็บไวในคงคลังมากขึ้น  สวนชวงเวลาใดที่มีความ
ตองการสูงกวาระดับกําลังการผลิตปกติที่จัดไว  ก็จะดึงจากที่ผลิตเก็บไวนั้นมาใช  โดยกลยุทธนี้จะ
ทําใหมีคาใชจายในการเก็บรักษาสินคาเกิดขึ้น  เชน  คาประกัน  เอกเบี้ย  คาเสียหายของสินคา  คา
เชาโกดังเก็บรักษาสินคา  คาภาษี  และอื่นๆ  เปนตน  และในบางครั้งอาจจะทําใหในบางชวงเวลา
ของแผนเกิดการขาดแคลนสินคาได  ถาเรายอมใหมีการผลิตยอนหลังได  เราจะตองพิจารณาถึงคา
เสียหายที่จะเกิดขึ้นจากการผลิตยอนหลัง  ซ่ึงอาจจะประเมินจากความเชื่อถือของลูกคา  ความไมพอ
ใจของลูกคา  และการเปลียนไปซื้อสินคาจากกิจการอื่นหรือในบางกรณีอาจถูกปรับคาเสียหายจาก
การสงสินคาไมทันกําหนด  ถาเราประเมินความเสียหายที่เกิดขึ้นจากการผลิตสินคายอนหลังแลว
ยอมรับไมได  เราก็จะตองกําหนดนโยบายดไมใหมีการขากแคลนสินคาเกิดขึ้น  และแผนการผลิต
ของเราก็ตองมีการแกไขใหสอดคลองกับนโยบายดังกลาวดวย  ในกรณีที่ปญหาการผลิตยอนหลัง
ไมรุนแรงมากนัก  การปลอยใหมีการผลิตยอนหลังไดก็เปนวิธีการแกปญหาการผลิตที่ใชไดดีอัน
หนึ่ง

ตัวอยาง  สมมติวาแผนการผลิตสําหรับ 2 เดือน  แผนหนึ่งมีความตองการผลิตในเดือนแรก 
100  หนวย  และเดือนที่สอง 200 หนวย ตามกลยุทธที่ 1 เราจะจัดกําลังการผลิตไวที่ระดับ 150 
หนวยตอเดือนทําใหในเดือนแรกมีสินคาเหลือเก็บไวในคลัง 50 หนวย  เพื่อนําไปใชในเดือนที่สอง

แตถาในเดือนแรกมีความตองการผลิต 200 หนวย  และในเดือนที่สองมีความตองการผลิต 
100 หนวย  แลวเราจัดกําลังการผลิตไว 150 หนวยตอเดือน  ในกรณีนี้ทําใหเราตองการผลิตยอน
หลังจากเดือนที่สองไปใหเดือนแรก 50 หนวย  ถาเราไมยอมใหมีสินคาขาดแคลนเกิดขึ้น  และ
ตองการผลิตใหเพียงพอกับความตองการที่เกิดขึ้น  เราอาจจําเปนจะตองจัดใหมีสินคาคงเหลือตอน



ตนงวด 50 หนวย  หรือจัดระดับกําลังการผลิตไว 200 หนวยตอเดือน  ซ่ึงจะทําใหมีสินคาคงคลังใน
เดือนที่สองเพิ่มขึ้นเปน 100 หนวย

กลยุทธที่ 2 การเปลี่ยนแปลงชั่วโมงที่ใชในการทํางาน (Vary the Hours Worked)
กลยุทธดังกลาวนี้จะจัดระดับกําลังการผลิตไวระดับหนึ่ง  หลังจากนั้นทําการผลิตตามความ

ตองการในแตละเดือน  เดือนใดมีความตองการต่ํากวาระดับกําลังการผลิตที่จัดไว  ก็จะผลิตเพียงเทา
ที่มีความตองการในเดือนนั้น  โดยปลอยใหกําลังการผลิตสวนที่เหลือนั้นวางไว  สําหรับในชวง
เดือนที่มีความตองการมากกวากําลังการผลิตปกติที่จัดไว  ก็จะใหมีการทํางานลวงเวลาจนเพียงพอ
กับความตองการในเดือนนั้น  ตามกลยุทธนี้จะเห็นวาชั่วโมงการทํางานของคนงานจะไมแนนอน  
แตจะเปลี่ยนแปลงไปตามความตองการผลิตของเดือนตางๆ

ตัวอยาง  จากความตองการผลิตในเดือนแรก  100  หนวย  และในเดือนที่สอง  200  หนวย  
สมมติวาเราจัดกําลังการผลิตไว 150  หนวยตอเดือน  ในเดือนแรกเราจะทาํการผลิตเพียง  100  
หนวย  โดยปลอยใหกําลังการผลิตที่เหลืออีก 50 หนวยวางไว  สําหรับในเดือนที่สองก็จะตองทํา
การผลิตตามกังการผลิตปกติ 150 หนวย  และตองเพิ่มการทํางานลวงเวลาเพิ่มขึ้นอีก 50 หนวย

ผลดีของกลยุทธนี้คือ  อาจจะเลียงคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการมีสนคาคงคลังเก็บไว  เพราะ
จะผลิตเทาที่มีความตองการเทานั้น  แตจะมีคาใชจายเพิ่มขึ้นจากการทํางานลวงเวลา  นอกจากนั้นยัง
จะทําใหอัตราการใชเครื่องจักรเปลี่ยนแปลงไป  และมีปญหาในการซอมบํารุง

กลยุทธที่ 3  การเปลี่ยนแปลงขนาดของแรงงาน (Vary the Size of Work Force)
กลยุทธนี้หมายถึง  การจัดกําลังการผลิตใหเปล่ียนแปลงไปตามแนวโนมของความตองการ

ที่เกิดขึ้น  กลาคือ  เมื่อความตองการผลิตลดลงในชวงใดของแผน  ก็จะลดระดับกําลังการผลิตลง
โดยการปลดคนงานออกและในชวงเวลาที่มีความตองการผลิตเพิ่มขึ้น  ก็จะจัดระดับกําลังการผลิต
ใหสูงขึ้นโดยการจางคนงานเพิ่มเขามา

กลยุทธยี้จะทําใหปญหาที่เคยเกิดขึ้นกับทั้งสองกลยุทธที่กลาวมาแลวลดลงคือ  ทําใหคาใช
จายดานสินคาคงคลังและการทํางานลวงเวลาลดลง  และยังทําใหเราสามารถใชเวลาในการทํางาน
ของนักงานไดอยางเต็มที่  แตอยางไรก็ตาม  กลยุทธนี้ยังมีขอเสียหลายประการที่ตองพิจารณาคือ

ทําใหคาใชจายเพิ่มขึ้นจากากรจางคนงานเพิ่มขึ้นและปลดคนงานออก  ในสวนของคาใช
จายที่เพิ่มขึ้นจากการจางคนงานเพิ่มขึ้นประกอบดวย  คาใชจายในการรับสมัครงานเขามาใหม  การ
สัมภาษณ  การสอบ  การเก็บขอมูลของพนักงานที่รับเขาใหม  การฝกอบรม  และคาใชจายที่เกดิขึ้น
จากผลผลิตตกต่ําในชวงที่คนงานใหมกําลังทําความคุนเคยกับสภาพของงานที่ทําใหม  ทั้งนี้เพราะ
ในงานที่อาศัยความชํานาญ  ความสามารถในระดับที่ตองการอาจไมสามารถหาไดในทันที  หรือใน
ชวงเวลาที่ตองการ  จึงตองมีการฝกฝนจนกระทั่งคนงานมีความชํานาญ   หรือมีฝมือถึงขั้นที่จะผลิต



ไดตามมาตรฐาน  ในชวงเวลาดังกลาวการผลิตจึงตกต่ําไป  ซ่ึงความสูญเสียในชวงเวลาดังกลาวก็จะ
ตองนํามาพิจารณาดวย  สําหรับคาใชจายที่เพิ่มขึ้นจากากรปลดคนงานออก  จะรวมถึงคาชดเชยการ
เลิกจาง  คาทําขวัญ  เปนตน

ผลเสียที่เกิดจากการขาดขวัญและกําลังใจของคนงานที่เหลืออยู  อันเกิดจากผลกระทบของ
การเปลี่ยนแปลงระดับการจางงานบอยๆ  อีกทั้งยังทําใหขาดศรัทธาและความชื่อชมจากชุมชนใน
ทองถ่ินที่เฝาจับตามองความเคลื่อนไหวของบริษัทเกี่ยวกับการรับคนงานเขาและปลดคนงานออก  
ซ่ึงอาจทําใหคนในชุมชนนั้นหันไปทํางานกับบริษัทอื่นที่มั่นคงกวา  และเปนสาเหตุใหบริษัทตอง
จางคนงานเขามาทํางานดวยคาจางที่สูงขึ้น

ตัวอยาง  จากความตองการผลิตที่กลาวถึงในกลยุทธที่ 2 ตามกลยุทธที่ 3 นี้เราจะจัดกําลัง
การผลิตในเดือนแรกเทากับ 100 หนวย  และจะเพิ่มกําลังการผลิตขึ้นอีก 100 หนวยเปน 200 หนวย 
ในเดือนที่สอง

กลยุทธที่ 4  เพิ่มการจางผูรับเหมาชวง (Subcontractor)
กลยุทธนี้ไดอาศัยแหลงผลิตที่มาจากภายนอกโรงงานเพื่อมาชวยเสริมกลยุทธทั้ง 3 ที่กลาว

มาแลวในการแกปญหาการวางแผนการผลิต  จะตองคํานึงถึงนโยบายของบริษัทดวย  กลยุทธที่ 4 นี้
ถานําไปเสริมในกลยุทธที่ 1 อาจจะทําใหสามารถลดระดับกําลังการผลิตลงมาได  และยังชวยลด
ระดับของสินคาคงคลังอีกดวย  ถานําไปเสริมในกลยุทธที่ 2 ก็อาจจะสามารถลดระดับกําลังการ
ผลิตที่ตองการลงได  และถานําไปเสริมกลยุทธที่ 3 สามารถชวยในการลดระดับของการเปลี่ยน
แปลงระดับการจางงานลงได  ทําใหการจางงานมีเสถียรภาพมากยิ่งขึ้น  ระดับของสินคาคงคลังลด
ลง  รวมทั้งชั่วโมงการทํางานลวงเวลาก็ลดลงดวย  อยางไรก็ตาม  ถึงแมการใชกลยุทธที่ 4 เขามา
ชวยอาจจะทําใหคาใชจายบางอยางลดนอยลง  แตก็ตองคํานึงถึงคาใชจายสวนที่เพิ่มขึ้นจากการจาง
ผูรับเหมาชวงดวย  รวมทั้งการที่ตองคอยควบคุมคุณภาพ  และกําหนดสงงานใหเปนไปตามความ
ตองการของบริษัท

ในการวางแผนการผลิตเราอาจจะเลือกใชกลยุทธใดกลยุทธหนึ่งดังที่กลาวมาแลวขางตน  
มาใชตามลําพังตลอดแผน  หรืออาจจะผสมผสานกลยุทธที่ 4  เขาดวยกันในการวางแผนดําเนินการ
ผลิต  โดยมีวัตถุประสงคที่จะทําใหคาใชจายรวมทั้งหมดที่เกิดขึ้นจากการเลือกแผนการดําเนินงาน
ต่ําที่สุด  สําหรับตัวอยางการนํากลยุทธตางๆไปใชในการวางแผนการผลิต  จะไดอธิบายใหชัดเจน
อีกครั้งหนึ่งในหัวขอกระบวนการตัดสินใจสําหรับการวางแผนการผลิต
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บทท่ี 3
การสํารวจขอมูลพื้นฐาน และขั้นตอนการทําการวิจัย

ในบทนี้จะแสดงใหเห็นถึงสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยาง การสํารวจขอมูลพื้นฐานตางๆ  
และขั้นตอนการทําวิจัย ตั้งแตเร่ิมศึกษาขอมูลของโรงงานตัวอยาง หาสาเหตุของปญหาที่ทําใหผลิต
ไมไดตามแผนที่กําหนดไวจากการใชมาตรฐานการทํางานที่ใชอยูในปจจุบัน

1.การสํารวจขอมูลและขอมูลพื้นฐานของโรงงานตัวอยาง

ขอมูลพื้นฐานของโรงงานตัวอยาง

โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานี้ ในอดีต ไดทําการผลิตเพียงแค สายการประกอบเครื่อง
ยนตเทานั้น ตอมาจึงไดทําการขยาย กําลังการผลิตขึ้น เพื่อใหเพียงพอกับความตองการของตลาด 
โดยปจจุบัน ไดทําการผลิตชิ้นสวนบางชิ้นเอง จากสายการผลิตภายในโรงงาน เชน เสื้อสูบ
(Cylinder Block) ,ฝาสูบ(Cylinder Head) ,เพลาขอเหวี่ยง(Crank Shaft) ,เพลาลูกเบี้ยว(Cam Shaft) , 
เสื้อขอเหวี่ยง(Crank case) ,กานสบู(Connecting Rod) และชิ้นสวนอื่นๆ

          1.1  ประเภทของผลิตภัณฑ
โรงงานแบงการผลิตออกเปน 2 สวน ใหญๆ คือ

1.1.1 สวนสายการประกอบเครื่องยนต (Assembly Line) โดยใชช้ินสวนทั้งในประเทศ 
และตางประเทศ นํามาประกอบเปนเครื่องยนตดีเซล โดยในปจจุบันมีการประกอบเครื่องยนตแบง
เปน MODEL ใหญๆ 2 รุน คือ รุนเครื่องยนต 2,500 CC. และ รุน 2,800 CC.

1.1.2 สวนสายการผลิตชิ้นสวนเครื่องยนต (Machine Line) โดยช้ินสวนเครื่องยนตที่โรง
งานตัวอยางไดผลิตอยูมีหลายอยาง ขึ้นอยูกับลักษณะของการขึ้นรูปวัตถุดิบของชิ้นสวน โดย
สามารถจําแนกไดเปน 3 ลักษณะใหญ และ 8 ประเภทยอย ดังตอไปนี้

1.  ชิ้นสวนเครื่องยนตที่ขึ้นรูปวัตถุดิบโดยการหลอ (Casting)
1. เสื้อสูบ (Cylinder Block)
2. ฝาสูบ (Cylinder Head)

                   3.  เพลาลูกเบี้ยว (Cam Shaft)



2.  ชิ้นสวนเครื่องยนตที่ขึ้นรูปวัตถุดิบโดยการทุบขึ้นรูป (Forging)
          1.  เพลาขอเหวี่ยง (Crank Shaft)
          2.  กานสูบ (Connecting Rod)

 

           3.   ชิ้นสวนเครื่องยนตที่ขึ้นรูปวัตถุดิบโดยกระบวนการอื่นๆ และ ช้ินสวนที่ไมใชเหล็ก
          1.  แผนหลังเครื่องยนต (Rear plate) ขึ้นรูปโดยการตัด (Blanking)
         2. อางขอเหวี่ยงอลูมิเนียม (Crank case)

                  3. อางวางเกียร อลูมิเนียม (Timing gear case)

โดยแตละชิ้นสวนมีลักษณะดังนี้

เสื้อสูบ (Cylinder Block)  เปนชิ้นสวนที่ใหญที่สุดในเครื่องยนต ทําหนาที่เปนตัวหอหุม
กระบอกสูบ ,เพลาขอเหวี่ยง (Crank Shaft) ,ลูกสูบ ,กานสูบ และเฟองตางๆ  ซ่ึงขึ้นรูปจากเหล็ก
หลอ แลวนํามา Machine โดยสายการผลิตที่ใชเครื่องจักร เชน เครื่อง MILLING , เครื่องเจาะ ,
เครื่อง Honing (ขัดละเอียดกระบอกสูบ) , เครื่องวัด เปนตน

ฝาสูบ (Cylinder Head)   การผลิตชิ้นสวน ฝาสูบ (Cylinder Head ) ซ่ึงเปนสวนที่อยูบนสุด 
ทําหนาที่ปดสวนบนของกระบอกสูบ และยังเปนที่ตั้งของหัวฉีด,หัวเผา,ล้ินไอดี-ไอเสีย,กระเดื่องกด
ล้ิน(Rocker Arm) ฝาสูบจะตองทนตอแรงอัดและอุณหภูมิสูงมากได ทั้งยังตองมีการระบายความ
รอนไดทั่วถึงสม่ําเสมอ โดยมีทอน้ําระบายความรอนไหลอยูขางใน คุณสมบัติที่สําคัญอีกประการ
หนึ่งคือ ตองมีน้ําหนักเบาและผิวหนาเรียบสนิทเมื่อปดเขากับเสื้อสูบ โดยมีประเก็นขั้นกลางแลว
ตองแนบสนิท ไมมีการรั้วไหล   ขึ้นรูปจากเหล็กหลอ แลวผานกระบวนการแปรรูป โดยเครื่องจักร 
เชน เครื่อง MILLING เครื่อง เจาะ ,เครื่องวัดขนาดรูตางๆ ,เครื่องทดสอบการรั่ว ,เครื่องอัด เปนตน

 เพลาลูกเบี้ยว (Cam Shaft)   ทําหนาที่เปนกลไกในการเปด-ปด วาลวไอดี-ไอเสีย  โดย
เพลาลูกเบี้ยวจะอยูในสวนลางของเสื้อสูบ โดยอาศัยกลไกที่ตอจากเพลาขอเหวี่ยง มาขับเพลาลูก
เบี้ยว สวนที่นูนบนลูกเบี้ยวจะไปเตะดันลูกกระทุง (Valve Lifer) ทําใหตะเกียบวาลว(Push Rod) 
เคลื่อนที่ขึ้นไปกระแทกกระเดื่องวาลว (Rocker Arm)   และกระเดื่องวาลวจะไปกระแทกวาลวอีก
ทีหนึ่ง ทําใหวาลวเปดและปด เมื่อสวนนูนของลูกเบี้ยวผานลูกกระทุงไปแลว โดยอาศัยสปริงวาลว
ดันวาลวใหกลับที่เดิม โดยข้ึนรูปจากเหล็กหลอ แลวแปรรูปโดยเครื่องจักร เชน เครื่อง MILLING ,
เครื่อง GRINDING ,เครื่องกัดเฟอง ,เครื่อง LAPPING และตองมีกระบวนการชุบเคลือบผิว เนื่อง
จากเปนชิ้นสวนที่ตองการ ความลื่น และความเรียบผิวบริเวณ ลูกเบี้ยวคอนขางสูง



เพลาขอเหวี่ยง (Crank Shaft)   เปนชิ้นสวนที่ตองการความแข็งแรงมาก เพื่อใชเปนตัวสง
ผานกําลังไปยัง เพลาลูกเบี้ยว ดังที่ไดอธิบายขางตน  โดยข้ึนรูปจากการทุบขึ้นรูป (Forging) เมื่อ
ผานกระบวนการ Machine โดยผานเครื่องจักร ตางๆ เชน เครื่อง GRINDING ,เครื่องเจาะ , เครื่อง 
LAPPING  แลว ก็นํามาผานกระบวนการชุบแข็งอีกครั้ง โดย การ HEAT TREATMENT

กานสูบ (Connecting Rod)   เปนสวนที่ยึดติดกับลูกสูบโดย มีสลักลูกสูบเปนตัวกลาง โดย
กานสูบขึ้นรูปจากการทุบขึ้นรูป (FORGING) แลวนํามาผานกระบวนการ Machine โดยกอนจะเปน
กานสูบจะประกอบดวย 2 สวนคือ สวน CAP(ชิ้นสวนครึ่งวงกลมดานบน) และ Rod (ช้ินที่เปนกาน
สูบ) ผานการMachine โดยเครื่อง MILLING ,เครื่อง GRINDING,เครื่องเจาะ ,เครื่องอัด ,เครื่องชั่ง
น้ําหนัก แลวนํามาประกอบกันเปนกานสูบ  โดยเครื่องยนต 1 เครื่องใชกานสูบ 4 ช้ินตอ 1 เครื่อง
ยนต

แผนหลังเครื่องยนต (Rear plate)และ อางวางเกียร อลูมิเนียม (Timing gear case)  เปนชิ้น
สวนที่ติดอยูกับ เสื้อสูบทั้งดานหนาและหลังเครื่องยนต เปนสวนที่วางเกียร และยึดสวนตางๆ ที่ติด
กับเสื้อสูบดานหนาเครื่องยนต  โดย แผนหลังเครื่องยนต เปนชิ้นสวนที่เปนแผนเหล็กตัดแลวนํามา
ผานการ Machine โดยเครื่องเจาะ ,เครื่อง GRINDING สวนอางวางเกียร (Timing gear case) เปน 
ชิ้นสวนอลูมิเนียมฉีด      ผานการ Machine โดยเครื่องเจาะ ,เครื่อง GRINDING

อางขอเหวี่ยงอลูมิเนียม (Crank case) จะอยูดานลางของเสื้อสูบ ซ่ึงรวมเปนชิ้นเดียวกับอาง
น้ํามันเครื่อง เปนที่บรรจุน้ํามันเครื่อง    โดยอางขอเหวี่ยงทําจาก  อลูมิเนียมฉีด (Injection   Mold)   
แลวนํามาผานกระบวนการMachine โดยเครื่อง MILLING ,เครื่องเจาะ และ เครื่องทดสอบการรั่ว

1.2  กระบวนการผลิตฝาสูบ  (Cylinder Head)



ฝาสูบ (Cylinder Head)  สายการผลิตฝาสูบ ปจจุบันประกอบดวยเครื่องจักร 35 เครื่อง 
พนักงานเดินสายการผลิต  6 คน สวนใหญเปนเครื่องจักร NC. ซ่ึงมีกระบวนการผลิตดังนี้

-  นําชิ้นสวนเหล็กหลอ มาปาดผิวหยาบ ดานบน และดานลาง
-  เจาะรูยึด Bolt เพื่อยึดกับเสื้อสูบ
-  เจาะรูอางอิง(Locator) และปาดผิวละเอียดดานบน
-  ปาดผิวละเอียด ดานซาย , ดานขวา , ดานหนา และ ดานหลัง
-  เจาะรูและทาํเกลียว ผิวดานหนา และดานหลัง
-  ควาน และเจาะรู ทําเกลียว ที่ผิวดานซาย และดานขวา
-  ควานรู วางสปริง ที่ผิวดานบน
-  เจาะรูยึด Rocker Arm (กระเดื่องวาลว)
 -  เจาะรูยึดตางๆ เชน รูยึด ทอไอดี ,ทอไอเสีย ,หัวฉีด
-  เจาะรู ตางๆ เชน รูน้ําระบายความรอน ,รูน้ํามันหลอล่ืน ,รู Push Rod(ตะเกียบวาลว)
-  ลางเศษโลหะ โดยเครื่องลาง
 -  ปาดฝาสูบ โดยปาดระหวางชองวาลว
 -  ควานหยาบ และละเอียดบาวาลว เพื่อ เปนบารองรับวาลว และ เจาะรูเพื่ออัด Guide 
Valve
-  ลางเศษโลหะ
-  วัดขนาดรูบาวาลว และ รูอัด Guide Valve ดวยเครื่องจักรวัดขนาด
-  อัด วาลว และ Guide Valve
 -  ปาดผิวละเอียดดานลาง
-  ควานละเอียดวาลว และ Guide Valve
-  ลางเศษโลหะ
-  อัดรูน้ําที่ควานรูไว โดย เหล็กรูปถวย (Sealing Cap)
-  ทดสอบการรั่วดวยเครื่องจักรทดสอบการรั่ว
-  พนน้ํามันกันสนิม ดวยเครื่องจักร
- ยกชิ้นสวนที่สําเร็จแลวลง Pallet (กระบะที่รองรับชิ้นสวน) เพื่อนําไปใชในสายการ

ประกอบเครื่องยนต ตอไป
             ซ่ึงแสดงเปนภาพ FLOW PROCESS ดังในรูปที่ 3.1







ตารางที่ 3.1  ตารางแสดง  WORK FLOW PROCESS CHART ของสายการผลิตฝาสูบปจจุบัน
Flow Process Chart

Chart No…..      Sheet No     OF  …. Summary
Work Flow of Cylinder Head I Activity Accumulate times
Subject Charted: Operation 62.98

Transport 2.89
Activity Delay 8.53

Inspection 3.13
Method: Present/Proposed Storage 0
Location Distanc

e
Time
COST

Operatives Labour
Charted By Material
Approved By TOTAL

Symbol
Description QTY Distance Time D ∇

Remark

1 ยกช้ินงานจาก Pallet ขึ้น Roller 1 0.5 0.38 x

2 เขียน No. ช้ินงาน 1 0.03 x

3 ใส Part เขา MC1 1 0.03 x

4 MC1 ทํางาน 1 2.08 x

5 นําช้ินงานจาก MC1 ไป MC2 1 1.5 0.06 x

6 รอ 0.12 x

7 ใส Part เขา MC2 1 0.03 x

8 MC2 ทํางาน 1 1.95 x

9 นําช้ินงานจาก MC2 ไป MC3 1 2 0.06 x

10 รอ 0.03 x

11 ใส Part เขา MC3 1 0.03 x

12  MC3ทํางาน 1 2.10 x

13 นําช้ินงานจาก MC3 ไป MC4 1 2 0.60 x

14 รอ 0.06 x

15 ใส Part เขา MC4 1 0.08 x

16  MC4 ทํางาน 1 2.02 x

17 นําช้ินงานจาก MC4 ไป MC5 1 2 0.08 x

18 รอ 0.63 x

19 ใส Part เขา MC5 1 0.08 x

20  MC 5 ทํางาน 1 1.38 x



ตารางที่ 3.1 (ตอ) ตารางแสดง  WORK FLOW PROCESS CHART ของสายการผลิตฝาสูบปจจุบัน
Symbol

Description QTY Distance Time D ∇
Remark

21 นําช้ินงานจาก MC5 ไป MC6 1 2 0.05 x

22 รอ 0.08 x

23 ใส Part เขา MC6 1 2.02 x

24  MC6 ทํางาน 1 0.06 x

25 นําช้ินงานจาก MC6ไป MC7 1 2 0.10 x

26 รอ 0.12 x

27 ใส Part เขา MC7 1 2.02 x

28  MC7 ทํางาน 1 0.06 x

29 นําช้ินงานจาก MC7ไป MC8 1 2 0.17 x

30 ใส Part เขา MC8 1 1.93 x

31  MC8 ทํางาน 1 0.03 x

32 นําช้ินงานจาก MC8ไป MC9 1 2 0.03 x

33 ใส Part เขา MC9 1 2.02 x

34  MC9 ทํางาน 1 0.05 x

35 นําช้ินงานจาก MC9  ไป MC10 1 2 0.10 x

36 รอ 2.03 x

37 ใส Part เขา MC10 1 0.05 x

38  MC10 ทํางาน 1 0.47 x

39 นําช้ินงานจาก MC10 ไป MC11 1 2 0.12 x

40 ใส Part เขา MC11 1 2.10 x

41  MC11 ทํางาน 1 0.05 x

42 นําช้ินงานจาก MC11 ไป MC12 1 2 0.07 x

43 ใส Part เขา  MC12 1 1.60 x

44  MC12 ทํางาน 1 0.05 x

45 นําช้ินงานจาก MC12 ไป MC13 1 2 0.07 x

46 รอ 1.93 x

47 ใส Part เขา  MC13 1 0.05 x

48  MC13 ทํางาน 1 0.28 x

49 นําช้ินงานจาก MC13 ไป MC14 1 2 0.07 x

50 รอ 2.02 x



ตารางที่ 3.1 (ตอ) ตารางแสดง  WORK FLOW PROCESS CHART ของสายการผลิตฝาสูบปจจุบัน
Symbol

Description QTY Distance Time D ∇

Remark

1 ใส Part เขา  MC14 1 0.07 x

52  MC14 ทํางาน 1 1.93 x

53 นําช้ินงานจาก MC14 ไป MC15 1 2 0.05 x

54 ใส Part เขา  MC15 1 0.07 x

55  MC15 ทํางาน 1 2.02 x

56 นําช้ินงานจาก MC15 ไป MC16 1 2 0.05 x

57 ใส Part เขา MC16 1 0.13 x

58  MC16 ทํางาน 1 2.10 x

59 นําช้ินงานจาก MC16 ไป MC17 1 2 0.05 x

60 รอ 0.03 x

61 ใส Part เขา MC17 1 0.12 x

62  MC17 ทํางาน 1 1.98 x

63 นําช้ินงานจาก MC17 ไป MC18 1 2 0.05 x

64 ใส Part เขา MC18 1 0.05 x

65  MC18 ทํางาน 1 2.08 x

66 นําช้ินงานจาก MC18 ไป MC19 1 2 0.17 x

67 ใส Part เขา MC19 1 0.07 x

68  MC19 ทํางาน 1 2.10 x

69 นําช้ินงานจาก MC19 ไป MC20 1 2 0.03 x

70 รอ 0.30 x

71 ใส Part เขา MC20 1 0.03 x

72  MC20 ทํางาน 1 1.78 x

3 นําช้ินงานจาก MC20 ไป MC21 1 2 0.05 x

74 รอ 0.28 x

75 ใส Part เขา MC21 1 0.05 x

76  MC21 ทํางาน 1 1.80 x

77 นําช้ินงานจาก MC21 ไป MC22 1 2 0.03 x

78 รอ 0.30 x

79 ใส Part เขา MC22 1 0.03 x

80  MC22 ทํางาน 1 1.77 x



ตารางที่ 3.1 (ตอ) ตารางแสดง  WORK FLOW PROCESS CHART ของสายการผลิตฝาสูบปจจุบัน
Symbol

Description QTY Distance Time D ∇
Remark

81 นําช้ินงานจาก MC22 ไป MC23 1 2 0.05 x

82 รอ 0.07 x

83 ใส Part เขา MC23 1 0.10 x

84  MC23 ทํางาน 1 1.95 x

85 นําช้ินงานจาก MC23 ไป MC24 1 2 0.07 x

86  MC24 ทํางาน 1 2.28 x

87 นําช้ินงานจาก MC24 ไป MC25 1 2 0.10 x

88 ใส Part เขา MC25 1 0.07 x

89  MC25 ทํางาน 1 2.03 x

90 นําช้ินงานจาก MC25 ไป MC26 1 2 0.05 x

91 รอ 0.87 x

92 ใส Part เขา MC26    1 0.07 x

93  MC26 ทํางาน 1 0.78 x

94 นําช้ินงานจาก MC26 ไป MC27 1 2 0.08 x

95 รอ 0.78 x

96 ใส Part เขา MC27 1 0.38 x

97  MC27 ทํางาน 1 0.55 x

98 นําชิ้นงานจาก MC27ไป check valve 1 2 0.05 x

99 รอ 1.12 x

100 Check Valve 1 0.50 x

101 นําชิ้นงานจาก check valve ไป MC28 1 0.03 x

102 รอ 1.11 x

103 ใส Part เขา MC28 1 0.32 x

104  MC28 ทํางาน 1 0.25 x

105 นําช้ินงานจาก MC28 ไป MC29 1 2 0.08 x

106 รอ 0.50 x

107 ใส Part เขา MC29 1 0.05 x

108  MC29 ทํางาน 1 1.23 x

109 นําช้ินงานจาก MC29 ไป MC30 1 2 0.05 x

110  MC30 ทํางาน 1 2.12 x



ตารางที่ 3.1 (ตอ) ตารางแสดง  WORK FLOW PROCESS CHART ของสายการผลิตฝาสูบปจจุบัน
Symbol

Description QTY Distance Time D ∇
Remark

111 นําช้ินงานจาก MC30 ไป MC31 1 2 0.07 x

112 ใส Part เขา MC31 1 0.15 x

113  MC31 ทํางาน 1 2.08 x

114 นําชิ้นงานจาก MC31 ไป อัด Sealing Cap 1 2 0.12 x

115 รอ 1.62 x

116  อัด Sealing Cap ดวยมือ 0.43 x

117 นําช้ินงานจาดจุดอัดไป MC32 1 0.03 x

118 รอ 0.08 x

119 ใส Part เขา MC32 1 0.03 x

120  MC32 ทํางาน 1 2.03 x

121 นําช้ินงานจาก MC32 ไป MC33 1 2 0.05 x

122 ใส Part เขา MC33 1 0.03 x

123  MC33 ทํางาน 1 1.15 x

124 นําช้ินงานจาก MC33 ไป Final check 1.5 0.03 x

125 Check ช้ินงานขั้นสุดทาย 0.63 x

126 นําช้ินงานไป MC34 1 2 0.03 x

127 ใส Part เขา MC34 1 0.03 x

128  MC34 ทํางาน 1 0.35 x

129 นําช้ินงานจาก MC34 ไปลง Pallet 1 2 0.03 x

130 นําช้ินงานลง Pallet 0.5 0.22 x
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1.3. การสํารวจขอมูลของสายการผลิตฝาสูบ

การสํารวจขอมูลผลการผลิตของสายการผลิตฝาสูบของโรงงานตัวอยาง เก็บขอมูลในชวง
เดือนตุลาคมถึงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2542 ซ่ึงไดทําการผลิตที่แผนการผลิต Cycle time 2.5 นาที
ตอช้ิน ใชพนักงานในการผลิตจํานวน 6 คน สามารถสรุปผลการปฏิบัติงานไดดังดังตารางที่ 3.2

ตาราง 3.2 สรุปประสิทธิภาพของสายการผลิตในเดือนตุลาคมและพฤศจิกายน
เดือน แผนการผลิต จํานวนผลผลิตที่ได เปอรเซ็นตการผลิต
ตุลาคม 4232 2986 70.56

พฤศจิกายน 4708 3341 70.96
เฉลี่ย 8940 6327 70.77%

จากตารางที่ 3.2  ผลผลิตที่ไดโดยเฉลี่ยของเดือน ตุลาคม 2542 และเดือน พฤศจิกายน 2542 
คิดเปนเปอรเซ็นตจากเวลาที่ใชในการผลิต 2.5 นาที ไดเฉลี่ยประมาณรอยละ 70.77 ของจํานวนผล
ผลิตทั้งหมด

1.4 ปญหาตางๆที่เกิดขึ้นกับสายการผลิต

จากการเก็บขอมูลเบื้องตน พบวาปญหาที่ทําใหไมสามารถผลิตไดตามแผนเนื่องมาจากสาย
การผลิตมีการหยุดอยูเสมอๆ โดยปญหาที่ทําใหตองหยุดสายการผลิต มีหลายสาเหตุดวยกัน เชน

• การเสียของเครื่องจักร
• การรอคอย TOOLS เนื่องจากการนํามาสงใหสายการผลิตลาชา
• การเปลี่ยน Set Up Time แตละครั้งตองใชเวลานาน
• Tools ที่ใชไมไดมาตรฐาน โดยมีอายุการใชงานสั้นกวาที่ Specification กําหนดไว ทํา

ใหตองเปลี่ยน Tools  บอยครั้งกวาที่กําหนดไว

เพื่อวิเคราะหใหทราบถึงความสําคัญของสาเหตุของการหยุดสายการผลิต จึงไดมีการเก็บ
ขอมูลการหยุดของสายการผลิตเนื่องจากสาเหตุตางๆ ซ่ึงไดผลดังแสดงในตารางที่ 3.3
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ตารางที่ 3.3 สาเหตุของการหยุดสายการผลิต
DATE เวลาเปลี่ยน TOOL เวลาของTOOL

ที่มีปญหา
เวลาเครื่องจักร Break

down
OTHERS

ตุลาคม 6.48% 6.50% 20.28% 0.43%
พฤศจิกายน 5.65% 7.76% 19.07% 1.32%

เฉลี่ย 6.06% 7.13% 19.68% 0.87%

จากตารางที่ 3.3 พบวาปญหาหลักที่พบคือ การที่เครื่องจักรมีการเสียอยูเปนประจํา และสาย
การผลิตเปนการผลิตแบบตอเนื่องโดยไมมีการทํา Part Buffering ในสายการผลิตเลย ทําใหตอง
หยุดการผลิตทั้งสายการผลิตเมื่อมีเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึ่งเสีย โดยมีการหยุดสายการผลิต
เนื่องจากสาเหตุนี้สูงถึง 20% ของเวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด แตในการวางแผนการผลิตใน
ปจจุบันกลับมิไดมีการนําปจจัยดังกลาวมาคิดรวมในเวลามาตรฐานเลย ทําใหการวางแผนการผลิตมี
ความคลาดเคลื่อนสูง คือสามารถผลิตไดเพียง 70% ของแผนการผลิตเทานั้น

ปจจุบันในสายการผลิตใช CYCLE TIME ที่  2.5 นาทีตอช้ิน ซ่ึงเปนมาตรฐานที่ใชมาตั้งแต
ตั้งโรงงานจนมาถึงปจจุบัน จากการศึกษาพบวามาตรฐานงานที่ไดกําหนดนี้เปนมาตรฐานการผลิต
ที่นํามาใชโดยไมไดมีการเก็บขอมูลที่ถูกตองตามหลักการของ Time Study กลาวคือไมไดมีการ
บันทึกการจับเวลาที่ไดมาเปนเอกสารที่นาเชื่อถือ เพื่อนํามาใชในการกําหนดเวลามาตรฐาน ยิ่งไป
กวานั้นเวลาของ CYCLE TIME ที่ใชในการผลิตนี้ ไดมีการใชมาราว 8 ปแลว ซ่ึงในปจจุบัน อาจมี
การเปลี่ยนแปลงตางๆเกิดขึ้นได เชน ความชํานาญของพนักงานสูงขึ้น, เวลาของเครื่องจักรในสาย
การผลิตนี้อาจมีการเปลี่ยนแปลง, มีการปรับปรุงวิธีการทํางานบางสวน หรือ เครื่องจักรเสื่อมสภาพ
ลง  ซ่ึงมีผลทําใหเวลามาตรฐานที่ใชอยูไมเหมาะสม โดยเห็นไดอยางชัดเจนจากการที่สามารถผลิต
ไดเพียง 70% ของแผนการผลิตเทานั้น ความคลาดเคลื่อนดังกลาวนํามาซึ่งปญหาตางๆมากมาย เชน 
ปญหาในการวางแผนการผลิต ปญหาในการคิดตนทุนการผลิต พนักงานขาดความกระตือรือรนใน
การทํางานใหบรรลุตามแผนการผลิต การทํางานลวงเวลามีมากเกินความจําเปน ซ่ึงปญหาตางๆ
เหลานี่ลวนกอใหเกิดตนทุนที่มากขึ้นทั้งสิ้น
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2. ขั้นตอนการทําการวิจัย

ขั้นตอนการทําวิจัย ประกอบดวยหัวขอดังตอไปนี้

1. การสํารวจขอมูล,ขอมูลพื้นฐานของโรงงานตัวอยางและการรวบรวมขอมูล
จากการสํารวจขอมูลพื้นฐานของโรงงานตัวอยางในสายการผลิตฝาสูบ จะทําการศึกษาเวลา

และทําการจับเวลาโดยการศึกษาเวลา จะทําโดยการสุมจับเวลาดังนี้
-   สุมจับเวลาโดยสุมจับเวลาของการปฏิบัติงานของคนและเวลาเครื่องจักร
-  ศึกษาเวลาที่ใชในการเปลี่ยน TOOL โดยรวมเวลาในการเดินเครื่องจักรและการเช็คหลัง

จากมีการปรับเปลี่ยน TOOL แลว
-   สรุปขอมูล

2. การประมวลขอมูล
       2.1  จัดทําตารางรวมงานมาตรฐาน ที่ CYCLE TIME ตางๆ
             2.2 สรุปผลเพื่อจัดทําแนวทางในการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมเพื่อใชในสายการผลิตโรง
งานตัวอยาง

โดยมีรายละเอียดในการประมวลขอมูลดังตอไปนี้
2.1  การจัดทําตารางรวมงานมาตรฐาน
- กําหนด CYCLE TIME ที่ 2.3 , 2.5 , 2.6 , 2.8 และ 3.0 นาทีตอช้ิน
- เขียนตารางรวมงานมาตรฐาน
- จัดทําผังการทํางานมาตรฐาน
- จัดทําตารางมาตรฐานงานที่รวมเวลาของการเปลี่ยน TOOL แลว
- จัดทําคูมือการทํางาน(Work instruction)
-  เปรียบเทียบการทํางานในปจจุบันกับมาตรฐานที่วิเคราะหได

โดยไดแสดงเปนภาพโครงสรางขั้นตอนการวิจัย ดังในรูปที่ 3.2



สุมจับเวลาคน,เครื่องจักรและเวลาการปรับ
เปลี่ยนTOOL ในสายการผลิตฝาสูบ

รวบรวมขอมูล

  สรุปขอมูล

จัดทําตารางรวมงานมาตรฐาน

จัดทําผังการทํางานมาตรฐาน

จัดทําตารางแสดงเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิต

จัดทําคูมือการทํางาน
(Work instruction)

เปรียบเทียบมาตรฐานที่วิเคราะหได
และ การปฏิบัติจริงในปจจุบัน

สรุปผลเพื่อจัดทําแนวทางในการ
วางแผนการผลิต

       รูปที่ 3.2 แผนผังขั้นตอนการวิจัย



2.2 สรุปผลเพื่อจัดทําแนวทางในการวางแผนการผลิตที่เหมาะสมเพื่อใชในสายการผลิตโรง
งานตัวอยาง

โดยจะขยายความเพื่อความเขาใจและมีตัวอยางการจัดทําตารางและผังรวมงานมาตรฐาน
ตางๆในแตละขอตอไปในบทที่ 4

สรุป

จากปญหาที่ไดสรุปและการรวบรวมขอมูลจากสายการผลิต พบวา ปญหาหลักที่พบที่ทําให
ไมไดตามแผนการผลิตคือ มีการหยุดของสายการผลิตอยูเสมอ เชน เครื่องจักรเสีย การเปลี่ยน Tools 
การใชเวลา Set up time คอนขางมาก และอื่นๆ  ซ่ึงปญหาเหลาในการกําหนดแผนในการผลิตมิได
นําปจจัยเหลานี้มารวมในการกําหนดเวลามาตรฐานในการผลิตเลย โดยการใชเวลามาตรฐานใน
ปจจุบันเปนเวลามาตรฐานที่ไมเหมาะสมนักเนื่องจากความลาสมัยจากการที่ใชมาเปนเวลานานถึง 8 
ป โดยไมมีการวเิคราะหและเก็บขอมูลที่เหมาะสม ทั้งจากการใชหลักการของ Time study รวมถึง
การบันทึกเปนเอกสารที่นาเชื่อถือ   โดยเห็นไดชัดจากการที่มีความคลาดเคลื่อนคอนขางสูงจาก
แผนการผลิตที่กําหนด ซ่ึงปญหาของการใชเวลามาตรฐานไมเหมาะสมนี้จะนํามาซึ่งปญหาตางๆ
มากมาย เชน ปญหาในการวางแผนการผลิต  ปญหาตนทุนการผลิต ปญหาของพนักงานขาดความ
กระตือรือรนในการทํางานใหบรรลุตามแผนการผลิต ปญหาของการทํางานลวงเวลาที่มากเกิน
ความจําเปน  เปนตน

ดังนั้นจึงตองมีการหาเวลามาตรฐานที่เหมาะสมกวาที่ใชในปจจุบัน  เพื่อนํามาใชในการวาง
แผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพดีขึ้นตอไป
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2. การจัดแนวทางที่เหมาะสมในการวางแผนการผลิต

เนื่องจากในการวางแผนการผลิต จําเปนจะตองมีการคํานึงถึงประสิทธิภาพของการผลิต และ
เวลาเผื่อที่ใชในการวางแผนการผลิตที่ไมสามารถควบคุมได จึงตองใชการประมาณการจากขอมูลใน
อดีตนํามาคิดเปนเวลาเผื่อ เชน เวลาเผื่อของการ Break Down ตางๆ เชน เครื่องจักรเสีย เวลาของการรอ
คอย Tools เนื่องจากการนํามาสงชา เวลาของ Set up time เวลาการหยุดเนื่องจากปญหา Tools ไมไดตาม 
Specification ที่กาํหนด โดยจะใชเวลาตางๆเหลานี้เพื่อใชในการวางแผน โดยใชขอมูลปญหาเวลาของ
การ Break Down ในอดีตมาเปนขอมูลชวยในการวางแผนการผลิตในเดือนตอไป ซ่ึงขอมูลของการหยุด
ของสายการผลิตในเดือนที่ผานมาจะแสดงดังตารางเวลาการหยุดของสายการผลิตประจําเดือน
พฤษภาคม 2543 ดังตอไปนี้

ตารางที่ 4.28 ตารางเวลาการหยุดของสายการผลิตเฉลี่ยของเดือน พฤษภาคม 2543

DATE ปญหา Tools ปญหาเครื่อง
จักร Break down

OTHERS รวมเวลาสูญ
เสีย

เมษายน 5.29% 22.36% 0.51% 28.16%
พฤษภาคม 4.13 % 18.68 % 0.43 % 23.24%

จากตารางที่ 4.16 จะเห็นไดวาเวลาที่สูญเสียไปจากปญหาตางๆของเดือน เมษายน และ
พฤษภาคม 2543 พบวาเวลาที่หยุดเนื่องจากปญหา Tools มีประมาณโดยเฉลี่ยรอยละ 5 ,ปญหาเครื่องจักร
หยุด ประมาณเฉลี่ยรอยละ20 และปญหาอื่นๆ เฉลี่ยรอยละ 0.5 โดยรวมเวลาหยุดเฉลี่ยของสายการผลิต
ในแตละเดือนประมาณรอยละ 25 ดังนั้นในการวางแผนการผลิต จึงตองมีการเผื่อเวลา(Allowances
Times)  เพื่อใชประมาณการกําลังการผลิตในเดือน กรกฎาคม 2543  (ไมไดใชเวลาเฉลี่ยของเดือนมิถุ
ยายนเนื่องจากยังไดรับขอมูลเวลาหยุดเฉลี่ยไมครบ เนื่องจากในการวางแผนการผลิตของเดือน
กรกฎาคมจะวางแผนลวงหนาในเดือนมิถุนายน)

ในรูป 4.6  แสดงสัดสวนการใชเครื่องจักรในปจจุบัน จะเห็นวา เวลาที่เครื่องจักรทํางานจริง ซ่ึง
รวมเวลาการเปลี่ยน Tools แลวจะมีคาประมาณ 70% , เครื่องจักรเสีย 25%,  เครื่องจักรหยุดช่ัวคราวดวย
สาเหตุตางๆ เชน เพื่อ Setup, ทําความสะอาด มีคาประมาณ 5% และ เครื่องจักรวางประมาณ 1%
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รูปที่ 4.6 สัดสวนการใชเครื่องจักร

จากกราฟจะเห็นวาปจจุบันเราใชเครื่องจักรอยูที่รอยละ 70 ของกําลังการผลิต ดังนั้นในกรณีที่
ยังไมสามารถลดคาเวลาที่สูญเสียไปกับองคประกอบอื่นๆ (เครื่องจักรเสีย และ เครื่องจักรหยุดชั่วคราว)
ได ก็มีความจําเปนที่จะตองรวมองคประกอบทั้ง 2 เขาไปใน Model  ของการคิดเวลามาตรฐาน ซ่ึงจะทํา
ใหได Model ดังรูปที่ 4.7

เวลาผลิตจริง 70% เคร่ืองจักรเสีย 25% เครื่องจักรหยุด 5%

รูปที่ 4.7 Model การคิดเวลามาตรฐาน

แต Model นี้ควรมีการปรับเปลี่ยนตัวเลขสัดสวนตางๆอยูเสมอ เพื่อใหตรงกับสถานการณ
ปจจุบันมากที่สุด นอกจากนี้สัดสวนที่แสดงยังสะทอนถึงปญหาที่เกิดขึ้นในสายการผลิต เชน ในปจจุบัน
มีปญหาเครื่องจักรเสีย สูงถึงรอยละ 25 ซ่ึงเปนตัวเลขที่คอนขางสูงจึงควรมีการแกไขปญหานี้โดยดวน

เมื่อได Model สําหรับการคิดเวลามาตรฐานแลว ก็สามารถนํามาใชเพื่อวางแผนการผลิต โดยใน
การวางแผนการผลิตเดือนกรกฎาคม 2543 จะใชแนวทางในการวางแผนตามนโยบายหรอืกลยุทธในการ
วางแผนตางๆที่เหมาะสม คือ จะใชการวางแผนที่เต็มกําลังการผลิต ที่ Cycle time 2.3 นาทีตอช้ินในการ
วางแผนการผลิตโดยประมาณเวลาการผลิตจริงที่ 70 เปอรเซ็นต ดังนั้นจะวางแผนการผลิตที่ Cycle
Time  3.29 นาทีตอช้ิน (2.3 x 70 %)

เครื่องจักรทํางานจริง เครื่องจักรวาง เครื่องจักรหยุดชั่วคราว เครื่องจักรเสีย
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เพื่อเปนการทดลอง จึงไดมีการวางแผนการผลิตในเดือนกรกฎาคม 2543 ซ่ึงความตองการใน
การผลิตคอนขางมาก  โดยมีความตองการชิ้นสวนฝาสูบ ทั้งสิ้นในเดือนกรกฎาคม 2543 จํานวน 5989
ชิ้น โดยสายการผลิตฝาสูบของโรงงานตัวอยางมี 2 สายการผลิต คือสายการผลิตที่ 1และ 2 โดยสายการ
ผลิตที่ศึกษาคือสายการผลิตที่ 1 สวนสายการผลิตที่ 2 เปนสายการผลิตระบบอัตโนมัติมีประสิทธิภาพใน
การผลิตคอนขางคงที่คือประมาณ 3.13 นาทีตอช้ิน ซ่ึงมีแผนที่จะผลิตประมาณ 2944 ช้ินในเดือน
กรกฎาคม ดังนั้นสายการผลิตที่ 1 จะตองผลิตปริมาณชิ้นสวนฝาสูบ ใหไดตามความตองการของสายการ
ประกอบเครื่องยนต คือ ประมาณ  3049 ชิ้นในเดือนกรกฎาคม 2543  ดังนั้นสายการผลิตฝาสูบสายที่ 1
จึงวางแผนดังตารางตอไปนี้







จากตารางการเปรียบเทียบแผนกับการผลิตในเดือนกรกฎาคม 2543  พบวา มีความใกล
เคียงกับแผนการผลิตที่วางไว คือ สายการผลิตที่ 1 มีความสามารถในการผลิตในเวลาปกติ ประมาณ
2663 ชิ้น ซ่ึงไมสามารถ ผลิตไดตามความตองการจึงตองมีการทํางานลวงเวลาประมาณ 30 ช่ัวโมง
เทียบกับการผลิตจริง ตองเปดการทํางานลวงเวลาประมาณ 38 ชั่วโมง เมื่อนําเวลาผลิตจริง หารดวย
จํานวนชิ้นที่ผลิตไดทั้งหมด จึงได Cycle Time ของเดือนกรกฎาคมที่  3.58 นาที/ช้ิน เทียบกับ เวลา
มาตรฐานซึ่งตั้งไวที่ 3.29 นาที/ชิ้น มีความคลาดเคลื่อนทั้งสิ้นรอยละ 8.83 โดยความคลาดเคลื่อนที่
เกิดขึ้นสวนใหญมาจากความคลาดเคลื่อนของการเสียของเครื่องจักร
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บทที่ 5
สรุปการวิจัยและขอเสนอแนะ

จากการวิจัยการหาเวลามาตรฐานที่เหมาะสมของสายการผลิตฝาสูบ (Cylinder Head) ของโรง
งานตัวอยาง เพื่อเปนแนวทางในการวางแผนการผลิต

สรุปการวิจัย

ในการศึกษานี้ไดทําเพียงในสวนของสายการผลิตฝาสูบที่1 ของโรงงานตัวอยาง ในกรณีผู
ปฏิบัติงาน 5 คน เทานั้น สวนในกรณีที่มีผูปฏิบัติงาน 3 คน และ 4 คน ไดแสดงผลในภาคผนวก ข.  เพื่อ
ใหสามารถนํามาวางแผนการผลิตไดทั้งโรงงานจะตองขยายผลการศึกษา ไปยังสายการผลิตอื่นๆตอไป

จาการสํารวจขอมูลเบื้องตนพบวาการผลิตลูกสูบที่ไดโดยเฉลี่ยของเดือน ตุลาคม 2542 และ
เดือน พฤศจิกายน 2542 คิดเปนเปอรเซ็นตจากเวลาที่ใชในการผลิต 2.5 นาที ไดเฉลี่ยประมาณรอยละ 
70.77 ของจํานวนผลผลิตทั้งหมด สวนปญหาพบคือการที่เครื่องจักรมีการเสียอยูเปนประจํา และสายการ
ผลิตเปนการผลิตแบบตอเนื่องโดยไมมีการทํา Part Buffering ในสายการผลิตเลย ทําใหตองหยุดการ
ผลิตทั้งสายการผลิตเมื่อมีเครื่องจักรเครื่องใดเครื่องหนึ่งเสีย โดยมีการหยุดสายการผลิตเนื่องจากสาเหตุ
นี้สูงถึง 20% ของเวลาที่ใชในการผลิตทั้งหมด แตในการวางแผนการผลิตในปจจุบันกลับมิไดมีการนํา
ปจจัยดังกลาวมาคิดรวมในเวลามาตรฐานเลย ทําใหการวางแผนการผลิตมีความคลาดเคลื่อนสูง คือ
สามารถผลิตไดเพียง 70% ของแผนการผลิตเทานั้น ซ่ึงจะเห็นวาเวลาที่ใชในการผลิตในปจจุบันที่ Cycle 
Time ที่ 2.5 นาทีตอช้ินนั้นมีความคลาดเคลื่อนมากเกินกวาที่จะนํามาใชได เนื่องดวยสาเหตุสําคัญสอง
ประการ คือ

• พนักงานมีความชํานาญเพิ่มขึ้น
• เครื่องจักรทรดุโทรม

นอกจากนี้ปจจุบันในสายการผลิตใช CYCLE TIME ที่  2.5 นาทีตอช้ิน ซ่ึงเปนมาตรฐานที่นํา
มาใชโดยไมไดมีการเก็บขอมูลที่ถูกตองตาม หลักการของ Time Study กลาวคือไมไดมีการบันทึกการ
จับเวลาที่ไดมาเปนเอกสารที่นาเชื่อถือ  ซ่ึงมีผลทําใหเวลามาตรฐานที่ใชอยูไมเหมาะสม ความคลาด
เคลื่อนดังกลาวนํามาซึ่งปญหาตางๆมากมาย เชน ปญหาในการวางแผนการผลิต ปญหาในการคิดตนทุน
การผลิต พนักงานขาดความกระตือรือรนในการทํางานใหบรรลุตามแผนการผลิต การทํางานลวงเวลามี
มากเกินความจําเปน ซ่ึงปญหาตางๆเหลานี่ลวนกอใหเกิดตนทุนที่มากขึ้นทั้งสิ้น ดังนั้นจึงไดทําการ
ศึกษาและวิเคราะหการทํางานใหม เพื่อใหพนักงานทํางานมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซ่ึงจากการศึกษาพบ
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วาการทํางานใหมที่ Cycle Time 2.3 นาทีตอช้ิน พนักงานมีประสิทธิภาพเพิ่มมากขึ้นรอยละ 46.27  อัน
เนื่องมาจากเวลาในการรอคอยลดลง และลดจํานวนคนในการผลิตจาก 6 คน เหลือ 5 คนก็สามารถทํา
การผลิตได ที่ Cycle time ที่ 2.3 นาทีตอช้ิน และจากการศึกษาและวิเคราะหการทํางานของสายการผลิต
ฝาสูบนี้ พบวา สามารถผลิตไดที่กําลังการผลิตสูงสุดที่ Cycle Time 2.28 นาทีตอช้ิน

 ในการศึกษาครั้งนี้ไดมีการจัดทําตารางเวลามาตรฐานในการปฏิบัติงาน ระหวางคน เครื่องจักร 
โดยจะทําการสุมจับเวลาของการปฏิบัติงานของคน การเดิน และเวลาการทํางานของเครื่องจักรเพื่อจะนํา
มาเขียนเปนตารางการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคน  โดยจะ แสดงรอบการปฏิบัติงานของพนักงาน
ในแตละรอบของการปฏิบัติงาน (CYCLE TIME) โดยในแตละ CYCLE TIME ที่กําหนดขึ้นนี้จะ
กําหนดขึ้น ตามนโยบายในการผลิตของแตละชวงความตองการลูกคา โดยมีการกําหนด CYCLE TIME 
โดยไดจัดทําใหเหมาะสมในชวงระดับกําลัง การผลิตตางๆ ดังนี้คือ  CYCLE TIME ที่ 2.3 นาทีตอช้ิน, 
2.5 นาทีตอช้ิน , 2.6 นาทีตอช้ิน , 2.8 นาทีตอช้ิน และ 3.0 นาทีตอช้ิน  ซ่ึงการผลิตในแตละCYCLE 
TIME  ขึ้นอยูกับนโยบายของฝายบริหาร เชน ในชวงไมตองการผลผลิตมาก ก็สามารถใช CYCLE 
TIME ที่เหมาะสมกับสถานะการณ โดยสามารถเดินที่ CYCLE TIME ที่สูงๆ เชน 2.8 หรือ 3.0 นาทีตอ
ชิ้น แลวนําพนักงานที่วางอยูสับเปลี่ยนไปปฏิบัติงานในหนาที่อ่ืนได เปนตน

จากการศึกษาและวิเคราะหการทํางานในสายการผลิตปจจุบันที่ใชเวลาในการผลิตที่ 2.5 
นาทีตอช้ิน สามารถลดเวลาการผลิตลงต่ําสุดเหลือ 2.28 นาทีตอช้ิน  แตในขณะเดียวกันเครื่องจักรก็มี
ความทรุดโทรม และเสียมากขึ้น โดยสายการผลิตตองหยุดเพราะเครื่องจักรเสียถึงรอยละ 25

จากความเปลี่ยนแปลงดังกลาวจึงตองมีการเปลี่ยน Model ในการคิด Cycle Time ใหม เพื่อ
ใชในการวางแผนการผลิตใหใกลเคียงกับผลผลิตที่ไดจริง ดังรูปตอไปนี้

เวลาผลิตจริง 70% เคร่ืองจักรเสีย 25% เครื่องจักรหยุด 5%

ดังนั้น Cycle Time ซ่ึงรวมเวลาเผื่อแลวจึงมีคาเทากับ 3.29 นาทีตอช้ิน

Model นี้มีขอดีที่สามารถนํามาใชไดงาย และไดผลใกลเคียงกับความสามารถในการผลิตโดย
เฉล่ีย แตไมสามารถที่จะนํามาคิดวางแผนในรายวันไดดีนัก เนื่องจากการเสียของเครื่องจักรนั้นมีความ
เบี่ยงเบนสูงมาก กลาวคือบางวันอาจจะไมเสียเลย ในขณะที่บางวันอาจจะเสียทั้งวัน โดยไมสามารถทํา
การผลิตไดเลย  จากความเบี่ยงเบนดังกลาวทําใหการวางแผนมีความคลาดเคลื่อนในแตละวันสูงตามไป
ดวย

องคประกอบสําคัญที่จะทําใหเวลามาตรฐานใกลเคียงกับความเปนจริงคือวิธีการพยากรณการ
เสียของเครื่องจักรที่คาดวาจะเกิดขึ้น ซ่ึงในปจจุบันใชขอมูลของ 2 เดือนที่ผานมาในการพยากรณ แต
หากมีขอมูลที่มากขึ้นอาจใชการพยากรณอ่ืนๆที่เหมาะสมยิ่งขึ้นตอไป
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ขอเสนอแนะ

1. Preventive Maintenance เนื่องจากทางโรงงานมีปญหาตองหยุดสายการผลิตจากการเสียของ
เครื่องจักรคอนขางสูง ดังนั้นการนํา Preventive Maintenance มาจะชวยลดปญหาดังกลาวไดในระดับ
หนึ่ง ซ่ึงจะเห็นไดจากขอมูลของปญหาการหยุดของสายการผลิตเนื่องจากสาเหตุตางๆ ของเดือน
เมษายน 2543 และเดือนพฤษภาคม 2543 ปญหาเครื่องจักร Break Down โดยเฉลี่ยสูงถึงประมาณรอยละ 
25 ดังนั้นจึงควรมีการทําแผนการ Preventive Maintenance มาชวยลดความสูญเสียที่เกิดจากปญหานี้ 
โดยควรมีการศึกษาปญหาของการหยุดแยกยอยของเครื่องจักรแตละเครื่อง หาสาเหตุของการหยุดหรือ
ระยะเวลาของการเกิดปญหาของแตละเครื่องจักร เพื่อนําขอมูลเหลานั้นมาทําการวางแผนการทํา 
Preventive Maintenance ของสายการผลิตตอไป

2. การปรับปรุงขอมูลเวลามาตรฐาน เนื่องจากการซอมและปรับแตงเครื่องจักรอาจมีผลตอความ
สามารถในการผลิต นอกจากนี้ความชํานาญของพนักงานก็มีผลตอเวลาที่ใชในการผลิต ดังนั้นจึงควรมี
การปรับปรุงขอมูลอยางนอยปละครั้ง หรือทุกครั้งที่มีการเปลี่ยนแปลงภายในโรงงานซึ่งมีผลตอเวลา
มาตรฐาน และจากการปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือปรับปรุงเครื่องจักร เชน  การปรับระบบปอนชิ้นงาน
เขาเครื่องจักร จากเดิมใชคนในการปอนชิ้นงาน สามารถเปลี่ยนเปนใชระบบอัตโนมัติในการปอนชิ้น
งานเขาเครื่องจักร ซ่ึงจะชวยลดเวลาของคนลงได  ดังนั้นเมื่อมีการปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงใดๆเกิดขึ้น
ในสายการผลิต ก็จะตองมีการแกไขขอมูลเวลามาตรฐานอยูเสมอ

3. Buffering Stock ภายในสายการผลิต การที่โรงงานเลือกใชการผลิตแบบตอเนื่องโดยไมมี 
Buffering Part นั้นแมวาจะทําให Work In Process นอย แตเครื่องจักรของทางโรงงานนั้นเสียคอนขาง
บอยและเสียคราวละนานๆ การไมมี Buffering Stock เลย ทําให สายการผลิตตองหยุดทุกครั้งที่มีเครื่อง
จักรเสียเพียงเครื่องเดียว ซ่ึงเปนการสูญเสียเวลาในการผลิตเปนอยางยิ่ง

ในการเสนอวิธีการทํา Buffering Part นี้ คือ ทําการผลิตตอไปโดยที่ไมตองหยุดสายการผลิต ซ่ึง
จะทําการผลิตไปจนถึงเครื่องจักรที่เสียอยู  และเก็บเปน Stock Parts บนสายการผลิตไปเรื่อยๆ ตามเวลา
ที่หยุดของเครื่องจักรที่เสีย     เมื่อเครื่องจักรสามารถซอมเสร็จแลว ก็ทําการผลิตตอ  โดยจะใชชวงเวลา
ของการทํางานลวงเวลา ซ่ึงสามารถใหพนักงาน ทํางานลวงเวลาเปนบางชวง คือทํางานเพียงแคจุดที่ 
เครื่องจักรเสีย จน ถึงชิ้นงานสําเร็จเทานั้น  ซ่ึงวิธีนี้จะชวยลดความสูญเสยีจากการที่ตองหยุดสายการ
ผลิตทั้งสาย และจะตองมีการเปดการทํางานลวงเวลาเต็มทั้งสายการผลิต เพียงเพราะมีเครื่องจักรเครื่อง
ใดเครื่องหนึ่งบนสายการผลิตเสียเทานั้น  จากการทํา Buffering Stock จึงเปนทางเลือกหนึ่งซึ่งสามารถ
นํามาใชไดในระหวางการทํา Implement Preventive Maintenance
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4. Buffering Stock สําหรับการเปลี่ยน Tools  และ การเพิ่มพนักงานเปน Spare เพื่อทําหนาที่เปล่ียน 
Tools แทนพนักงานที่ปฏิบัติงานประจําในสายการผลิต เพราะพนักงานในสายการผลิตปกติมีหนาที่ใน
การปรับเปลี่ยน Tools ดวย เมื่อถึงเวลาในการปรับเปลี่ยน Tools จึงมีการหยุดสายการผลิตเพื่อทําการ
เปล่ียน Tools ของพนักงาน    ดังนั้นควรใหมีการทํา Buffering Stock ตามจุดตางๆ ระหวางเครื่องจักร
กอนที่จะทําการปรับเปลี่ยนTools ของเครื่องจักรนั้นๆ เพื่อใหพนักงานที่ทําหนาที่เปน พนักงาน Spare 
ทําการปรับเปลี่ยน Tools และพนักงานที่ปฏิบัติงานปกติทําการผลิตตอไดโดยการใช Buffering parts ทํา
การผลิตตอไป  ซ่ึงเครื่องจักรแตละเครื่องจักรจะมีการทํา Buffering Stock จํานวนแตกตางกันขึ้นอยูกับ
เวลาที่ใชในการปรับเปลี่ยน Tools ของแตละเครื่องจักร ซ่ึงในการทํา Buffering Stock สามารถทําไว
เพียงจุดเดียวหรือทําหลายจุดตามความเหมาะสม  เมื่อถึงเวลาตองปรับหรือเปล่ียน Tools พนักงานที่ทํา
หนาที่ Spare ก็จะทําการปรับเปลี่ยน Tools ที่เครื่องจักรนี้ สวนพนกังานปกติก็สามารถที่จะปฏิบัติงาน
ไดโดยไมตองทําการหยุดสายการผลิตเพื่อปรับเปลี่ยน Tools โดยปฏิบัติงานตอไดโดยการใช Buffer
Stock  ในระหวางที่ พนักงาน Spare ทําการเปลี่ยน Tools ซ่ึงจะชวยในการลดเวลาของการหยุดสายการ
ผลิตเพื่อปรับเปลี่ยน Tools ไดในระดับหนึ่ง

5. Safety Stock เนื่องจากการวางแผนยังคงมีความคลาดเคลื่อนในแตละวันสูง ดังนั้นจึง
ควรมีการทํา Safety Stock ไวระดับหนึ่งตามความเหมาะสม และนโยบายการผลิตของแตละเดือน โดย
สามารถวิเคราะหไดจากเวลาการสูญเสียที่เกิดจากเครื่องจักรเสียเปนเวลานานสงูสุด นํามาประมาณการ
Safety Stock และ สามารถวิเคราะห ประกอบกับจํานวนการใชในแตละวันของสายการประกอบ รวม
กัน เพื่อหาจํานวน Safety Stock ที่เหมาะสมตอไป







ภาคผนวก



ภาคผนวก ก
ขอมูลการศึกษาเวลา

การหาขนาดตัวอยาง ของการบันทึกเวลา ซ่ึงเปนการกําหนดจํานวนวัฏจักรที่จะจับเวลาเพื่อ
หาตัวแทนที่เหมาาะสมของงานยอยแตละงาน โดยเลือกใชคาเฉลี่ยเพื่อที่จะสรางความเชื่อมั่นวา
เวลาที่ไดนํามาใชเปนตัวแทนนั้น สามารถเชื่อถือไดในระดับที่ตองการ โดยมีบางสวนผิดพลาดแต
สามารถยอมรับได โดยจะมีวิธีหาขนาดตัวอยางได 3 วิธีดังนี้

1. คํานวณโดยใชสูตรจากการเปรียบเทียบคาระดับความเชื่อมั่น
2. ใชตารางสําเร็จรูป
3. ใชวิธีประมาณคาพิสัย
ซ่ึงในการทําวิจัยครั้งนี้ไดเลือกใชวิธีที่ 1  โดยใหมีระดับความเชื่อมั่นของเวลาตัวแทนใน

การดําเนินกิจกรรมการปฏิบัติงานยอยตาง โดยใชคนทํางานที่ 90 เปอรเซ็นต สําหรับงานยอยตางๆ
ตลอดทั้งกระบวนการ โดยในการเลือกใชวิธีการคํานวณโดยใชสูตรจากการเปรียบเทียบคาระดับ
ความเชื่อมั่นนี้ เปนการคํานวณหาขนาดของตัวแทน จํานวนครั้งในการจับเวลาเพื่อสรางความเชื่อ
มั่น เนื่องจากวิธีนี้เปนการสะทอนคาความจริงจากกลุมตัวอยาง ซ่ึงตางจากวิธีในขอที่ 2 และ3 ที่เปน
การประมาณคา

การคํานวณวิธีที่ 1 จะแสดงรายละเอียดดังตอไปนี้
ขนาดของกลุมตัวอยางซึ่งมีจํานวนนอยกวา 30 คา ( N < 30 ) คา S2  (Sample Variance) จะ

แปรคาสูงจากกลุมหนึ่งไปยังอีกกลุมหนึ่ง ในกรณีนี้จะใช t-distribution ซ่ึงมีสูตรในการคํานวณดัง
นี้

S      =       Σ (X – X)2

           N-1

S X   =             SX

        √ N

คาสถิติ t นี้ไดจาก          t       =           x - µ
                  S X

[ ] 1/2



ซ่ึงคา t แปรตามขนาดของขอมูลหรือ Degree of Freedom ดังนั้นถาเราตองการใหคา X 
คลาดเคลื่อนจากคา µ  ไมเกิน + 10 เปอรเซ็นต ภายใตระดับความเชื่อมั่น 90 เปอรเซ็นต โดยจะ
เปรียบเทียบจากการคํานวณหาคา ความคลาดเคลื่อนของขอมูลจากสูตรคาความแมนยําสัมพัทธ 
เปรียบเทียบกับคาความคลาดเคลื่อนที่กําหนดไวคือ + 10 เปอรเซ็นต ถามีคามากกวา ก็จะขยาย
ขนาดของ N ออกไปเรื่อยๆ จนกวาจะไดคาความแมนยําสัมพัทธที่ตองการดังนี้

t α/2  , ν  x   SX               <            X  x 10%

                                √ N

จากการสุมจับเวลาของขั้นตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในแตละชวงการทํางาน โดย
จับเวลาแตละกิจกรรม จํานวน 10 คร้ัง คํานวณหาคา ความคลาดเคลื่อนของขอมูล ไดดังนี้
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ภาคผนวก ค
เอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงาน ของสายการผลิตฝาสูบ



ตารางที่ ค.1 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-1 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ปาดผิวหยาบดานบน MC-1 0 1 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เขียน  NO.  ที่ดานบนของ  PART - HMI-5660A ถุงมือผา
2 นํา  PART  เขา  HOOP  หมุนขึ้น  90 ํ  ใหดานหนา PART  เขาเครื่อง ดานซายจะอยูดานบน ดัน  PART  ใหชนSTOPPER ถุงมือยาง
3 เช็คปุม  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูตําแหนงพรอมที่จะทํางาน ดูไฟเขียวที่แปน  SWITCH  ถาติด กด  START  ได ผาปดจมูก
4 เมื่อเครื่อง  M/C เสร็จ จะดัน  PART  ออกอีกดานหนึ่งของเครื่อง ผากันเปอน

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.2 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-2 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ปาดผิวหยาบดานลาง MC-2 0 2 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 กลับ  HOOP  เอา  PART  ดานลางเขาเครื่อง - KWHW -92.8 ถุงมือผา
2 ดัน  PART  จาก  HOOP  เขาเครื่องใหชน  STOPPER ผาปดจมูก
3 ควรเช็คปุมไฟที่ตู  CONTROL  ใหอยูในตําแหนงพรอมที่จะทํางาน ถุงมือยาง
4 ดูไฟเขียวที่แปนสวิทส ถาติดใหกด  START  ได ผากันเปอน
5 เมื่อเสร็จใหทําลักษณะ  1-4  ทุกขั้นตอน
6 ดึง  PART  ออกจากเครื่อง ตรวจดูผิว M/C

เอกสารการปฏิบัติงาน

+0.2
  0



ตารางที่ ค.3 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-3 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรูเพื่อยึด  BOLT MC-3 0 3 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดึง  PART  ออกจาก  OP-20  เขา  OP-30  ดัน  PART  ใหชน  STOPPER - KIPW -12 ถุงมือผา
2 ตรวจเช็คปุมไฟที่ตู  CONTROL  ใหอยูในตําแหนงพรอมที่จะทํางานทุกจุด - KIP - 5155 ผาปดจมูก
3 ดูไฟเขียวที่แปนสวิทส ถาติดใหกด  START  ได ถุงมือยาง
4 เมื่อเสร็จใหทําลักษณะ  1-3  ทุกขั้นตอน ผากันเปอน
5 ดึง PART ออกจากเครื่อง ตรวจเช็คดวย  PLUG GAUGE  จะมี 4 รู ที่เจาะไมทะลุและอีก 14 รู ที่เจาะทะลุดานบน

เอกสารการปฏิบัติงาน

+0.2
-0.1



ตารางที่ ค.4 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-4 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ปาดผิวละเอียดดานบน,เจาะรู LOCATOR MC-4 0 4 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดึง  PART  เขา  HOOP  หมุนให  PART  ดานบนขึ้นขางบน - DIAL GAUGE ถุงมือผา
2 ดัน  PART  จาก  HOOP  เขาเครื่องใหชน  STOPPER - RING GAUGE ผาปดจมูก
3 ตรวจเช็คดูปุมไฟที่ตู  CONTROL  ใหอยูในตําแหนงพรอมทุกจุด - CYLINDER GAUGE ถุงมือยาง
4 ดูไฟเขียวที่แปนสวิทส ถาติดใหกด  START  ได - KIP-5144 ผากันเปอน
5 เมื่อเสร็จใหทําลักษณะ  1-4  ทุกขั้นตอน - KWKW-92.3 ฑ 0.1
6 ดึง  PART  ออกมาตรวจเช็ครูที่เจาะทะลุ 4 รูดวย  PLUG GAUGE  และดูผิวปาดละเอียดใหได  OK  และวัดความ - SURFACE ROUGHNESS

กวางของ  PART  ดวย  GO NOT GO-GAUGE    SCALE

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.5 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-5 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ปาดผิวดานหนาและดานหลัง MC-5 0 5 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 กลับ  HOOP  180 ํ  เอา PART  ดานลางขึ้นขางบน - KWHW -98 ถุงมือผา
2 ดัน  PART  เขาเครื่องใหชน  STOPPER ผาปดจมูก
3 ตรวจเช็คปุมไฟที่ตู  CONTROL  ใหอยูในตําแหนงพรอมที่จะทํางาน ถุงมือยาง
4 ดูไฟเขียวที่แปนสวิทส ถาติดใหกด  START  ได ผากันเปอน
5 เมื่อเสร็จใหทําลักษณะ 1-4 ทุกขั้นตอน
6 เมื่อ M/C เสร็จแลว EJECTOR จะดัน PART ออกมาเอง ตรวจดูผิว M/C ดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน

+0.2
-0.1



ตารางที่ ค.6 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-6 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ปาดผิวดานขวา MC-6 0 6 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดัน  PART  ใหดานหนาไปตาม  ROLLER  ดานลางของ  PART  ขึ้นดานบน - HMI - 5664 ถุงมือผา
2 ดัน  PART  เขาเครื่องใหชน  STOPPER  ในเครื่อง - HMI - 5701 ถุงมือยาง
3 ตรวจเช็คดูปุมไฟที่ตู  CONTROL  ใหอยูในตําแหนงพรอมที่จะทํางาน - SURFACE ROUGHNESS ผาปดจมูก
4 ดูไฟเขียวที่แปนสวิสท ถาติดกด  START  ได    SCALE ผากันเปอน
5 เมื่อเสร็จใหทําลักษณะ  1-4  ทุกขั้นตอน
6 เมื่อเครื่อง  M/C  เสร็จแลวจะดัน  PART  ออกมาเอง และตรวจเช็คผิวดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.7 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-7 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ปาดผิวดานซาย MC-7 0 7 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดึง  PART  ออกจาก  OP-50  มากลับที่  TURN-TABLE  เอาดานหลังไปดานหนาและดานซายติดตัวเรา - KWHW -460.5 ฑ 0.2 ถุงมือผา
2 ดัน  PART  เขาเครื่องใหชน  STOPPER  ในเครื่อง - KWHW -169 ฑ 0.2 ถุงมือยาง
3 ตรวจเช็คดูปุมตู  CONTROL  ใหอยูในตําแหนงพรอมที่จะทํางาน - SURFACE ROUGHNESS ผาปดจมูก
4 ดูไฟเขียวที่แปนสวิทส ถาติดใหกด  START  ได   SCALE ผากันเปอน
5 เมื่อเสร็จใหทําลักษณะ  1-4  ทุกขั้นตอน
6 เมื่อ  M/C  เสร็จแลวเครื่องจะดัน  PART  ออกมาเอง และตรวจดูผิวดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.8 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-8 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรู MC-8 0 8 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดึง  PART  ออกจาก  OP-60  มากลับที่  TURN-TABLE  เอาดานหนาเขาเครื่อง - HMI - 5655 ถุงมือผา
2 ดัน  PART  เขาเครื่องใหชน  STOPPER   และตรวจเช็คดูปุมไฟที่ตู  CONTROL  ใหอยูในตําแหนงพรอมที่จะ - KIP - 5137 ถุงมือยาง

ทํางาน - KIP - 5142 ผาปดจมูก
3 ดูไฟเขียวที่แปนสวิทส ถาติดใหกด  START  ได - KIP - 5147 ผากันเปอน
4 เมื่อเสร็จใหทําลักษณะ  1-4  ทุกขั้นตอน
5 สังเกต  TAP  เมื่อ  M/C  เสร็จแลววาหักหรือไมดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.9 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-9 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรูทําเกลียว MC-9 0 9 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดึง  PART  ออกจาก  OP-70  เอาดานหนาหันไปตาม  LINE  ดันใหเขา  TURN TABLE IN.  แลวถอยหลังใหชน - KIP - 5657 ถุงมือผา

STOPPER  เหยียบ  LIM. SW.  1 ครั้ง จับมือโบกหมุน  TURN TABLE  ไปทางขวา เหยียบ  LIM. SW. อีก 1 ครั้ง - KIP - 5656 ถุงมือยาง
ดัน  PART  เขาเครื่องใหชน  STOPPER - KIP - 5143 ผาปดจมูก

2 ตรวจเช็คปุมสวิทสที่ตู  CONTROL  ใหอยูในตําแหนง  MARK สีแดง และเมื่อไฟเขียวที่แปนสวิทสติด ใหกด - KIP - 5139 ผากันเปอน
START  ได

3 เมื่อเครื่องจักร  M/C  เสร็จจะดัน  PART  ออกมาเขา  TURN TABLE  เอง แลวเหยียบ  LIM. SW.  ใหมอีก 1 ครั้ง
ดัน  PART  ไปตาม  LINE

4 สังเกต  TAP  เมื่อ  M/C  เสร็จแลววาหักหรือไมดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.10  ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-10 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรูผิวดานซาย MC-10 0 10 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหนาของ  PART  เขาเครื่องดันใหชน  STOPPER - HMI - 5656 ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตู  CONTROL  ใหอยูในตําแหนง  MARK สีแดง เมื่อไปที่แปนสวิทสติดใหกดปุม  START  ได - KIPN -22 ถุงมือยาง
3 เมื่อเครื่องจักร  M/C  เสร็จใหทําเหมือนขอ  1-2  PART  ที่ทําเสร็จแลวจะถูกสงออกอีกดานหนึ่งของเครื่องจักร - KIP - 21.2 ฑ 0.2 ผาปดจมูก
4 ตรวจเช็ค รู  TAP  รูเจาะ ผิวดานซายดวยตา - KIP - 5138 ผากันเปอน

เอกสารการปฏิบัติงาน

+0.2
  0



ตารางที่ ค.11 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-11 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรูน้ําผิวดานขวา MC-11 0 11 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานขวาของ  PART  เขาเครื่องดันใหชน  STOPPER - HMI - 5663 A ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนง  MARK สีแดง ถาไฟเขียวที่แปน S.W.  ติดสวางแลวกดปุม  START ไดเลย - KIPW -9 ถุงมือยาง
3 เมื่อเครื่องจักรทํางานเสร็จใหทําตามลําดับขอ 1-2  PART  ตัวที่  M/C เสร็จแลว EJECTOR จะดัน PART ออกมาเอง - HMI - 5943 ผาปดจมูก
4 ตรวจเช็คดูรูเจาะดวยตาวาครบหรือไม - KIPW -11.5 ผากันเปอน

เอกสารการปฏิบัติงาน

+0
.2

+0.2
- 0.1



ตารางที่ ค.12 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-12 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรูน้ําดานขวา MC-12 0 12 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอา  PART  เขาเครื่อง โดยใชดานขางดานขวาเขา  JIG  ใหดานหลังของ  PART  หันไปตาม  LINE  ดัน  PART - KIPW -12 ถุงมือผา

ใหชน  STOPPER - HMI - 5943 ถุงมือยาง
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนง  OK  ไฟสีเขียวตองติดเสมอ - HMI - 5663 A ผาปดจมูก
3 กดปุม  START  ใหเครื่องทํางาน เมื่อ  M/C  เสร็จแลว  CARRY HOOK  จะดัน  PART  ออกมาเอง - KIP - 5149 ผากันเปอน
4 ดัน  PART  ออกจากหนาเครื่อง  ดัน  PART  ตัวใหมเขามาแทนตามลําดับ  1-3
5 ตรวจเช็ครูเจาะดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน

+0.021
   0



ตารางที่ ค.13 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-13 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรูผิวดานขวา MC-13 0 13 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่อง ดันใหชน  STOPPER - KIP - 5140 ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนง  MARK สีแดง  ไฟเขียวที่แปน  S.W.  ตองติดสวาง - HMI - 5656 ถุงมือยาง
3 กดปุม  START  ใหเครื่องจักรทํางาน - HMI - 5658 ผาปดจมูก
4 เมื่อเครื่อง  M/C  เสร็จแลวใหทําตามลําดับขอ  1-3 - KIP - 5138 ผากันเปอน
5 ตรวจเช็ค  TAP  เมื่อ  M/C  เสร็จแลววาหักหรือไม และรูเจาะดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.14 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-14 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรู STOPPER SEAT  ผิวดานบน MC-14 0 14 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่อง ดันใหชน  STOPPER - ROUGHNESS SCALE ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนง  MARK สีแดง  ไฟเขียวที่แปน  S.W.  ตองติดกอน  START - HMI - 5681 ถุงมือยาง
3 กดปุม  START  ใหเครื่องจักรทํางาน - KIWN - 38 ผาปดจมูก
4 เมื่อเครื่องจักรทํางานเสร็จ ดัน  PART  อีกตัวเขาแลวทําตามลําดับ  1-3 - KIPW - 21.2 ฑ 0.4 ผากันเปอน
5 ตรวจเช็คชิ้นงานที่ออกมาดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน

+0.4
  0



ตารางที่ ค.15 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-15 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรูยึด  ROCKER  ARM MC-15 0 15 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดัน  PART  เขาเครื่องโดยใหดานหลังเขาเครื่องดันใหชน  STOPPER - HMI - 5655 ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนง  MARK สีแดงทุกจุด ไฟสีเขียวตองติดสวางเสมอ - HMI - 5656 ถุงมือยาง
3 กดปุม  START  ใหเครื่องทํางาน แลวใหดัน  PART  ตัวตอไปเขาไปรอ - KIPN - 13.2 ฑ 0.2 ผาปดจมูก
4 เมื่อไฟสีเขียวติดใหกดปุม START  อีกครั้ง CARRY HOOK  จะดัน  PART ตัวแรกออกมา และดันตัวตอไปเขา M/C - KIP - 5138 ผากันเปอน
5 ตรวจรูเจาะดวยตา และดู  TAP  เมื่อ  M/C  เสร็จแลววาหักหรือไม

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.16 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-16 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรู NOZZLE และรูน้ํามัน MC-16 0 16 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดัน  PART  เขาเครื่องโดยใหดานหลังไปกอน - HMI - 5697 A ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูตรง  MARK สีแดง ไฟสีเขียวตองติดเสมอ - HIPW - 71 ถุงมือยาง
3 กดปุม  START  ใหเครื่องทํางาน เมื่อเครื่องทําเสร็จ  CARRY HOOK จะดัน  PART  ออกมาจนสุด - HMI - 5698 A ผาปดจมูก
4 ดัน  PART  ออกจากหนาเครื่อง  ดัน  PART  ตัวใหมเขามาแทน - KIPW - 16.5 ฑ 0.2 ผากันเปอน
5 ทําตามลําดับขอ  1-4

เอกสารการปฏิบัติงาน

+0.2
+0.1



ตารางที่ ค.17 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-17 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรูยึด BRKTNOZZLE HOLE และรูน้ํามัน MC-17 0 17 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดัน  PART  เขาเครื่องโดยใหดานหลังหันไปตาม  LINE  ดัน  PART  ใหชน  STOPPER  ในเครื่อง - KIPW-M10*1.25GPPWP 11 ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูตรง  MARK สีแดง ไฟเขียวตองติดเสมอ - KIPW - 7 ฑ 0.2 ถุงมือยาง
3 กดปุม  START  ใหเครื่องทํางาน เมื่อเครื่องทําเสร็จ  CARRY HOOK จะดัน  PART  ออกมาจากเครื่อง - KIP - 5148 ผาปดจมูก
4 ดึง  PART  ออกจากเครื่อง  ดัน  PART  ตัวตอไปเขามาแทน ทําตามลําดับจาก  1-4 - HMI - 5697 A ผากันเปอน
5 ตรวจเช็ครูเจาะดวยตา และ  TAP  เมื่อ M/C  แลววาหักหรือไม

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.18 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-18 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรู  PUSH ROD MC-18 0 18 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  หันไปตาม  LINE  เขา  HOOP  หมุน 90 ํ ดัน PART  ใหชน  STOPPER - KIPW - 13 ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหตรง  MARK สีแดง ไฟสีเขียวตองติดสวาง แลวกดปุม  START  ใหเครื่องทํางาน - KIPW - 15 ถุงมือยาง
3 เมื่อเครื่อง  M/C  เสร็จใหทําเหมือนขอ  1-2  ตามลําดับ  PART  ที่  M/C  เสร็จจะถูกสงออกอีกดานหนึ่งของเครื่อง ผาปดจมูก
4 ตรวจเช็ครูเจาะดวยตา ผากันเปอน

เอกสารการปฏิบัติงาน

+0.2
-0.1+0.2
-0.1



ตารางที่ ค.19 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-19 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
เจาะรู  S/C  และรู  NOZZLE  ผิวดานลาง MC-19 0 19 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่องดันใหชน  STOPPER - KIP - 5206 ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนง  MARK สีแดง ไฟสีเขียวที่แปน  S.W.  ตองติดสวาง - KIP - 5146 ถุงมือยาง
3 กดปุม  START  ใหเครื่องจักรทํางาน - KIP - 5145 ผาปดจมูก
4 เมื่อเครื่องจักร  M/C  เสร็จใหทําเหมือนขอ  1-3  PART  ตัวที่เจาะแลวจะถูกสงออกอีกดานหนึ่งของเครื่อง - KIP - 5154 ผากันเปอน
5 ตรวจเช็คตําแหนงและจํานวนรูเจาะวาครบหรือไมดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.20 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-20 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ลางเศษโลหะ MC-20 0 20 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่องดันใหชนกับ  STOPPER ถุงมือผา
2 เช็คตําแหนง  SWITCH  ตาง ๆ วาถูกตองหรือไม ถาถูกตองไฟเขียวที่ปุม  START  จะติดสวาง ถุงมือยาง
3 กดปุม  START  เครื่องจะทํางาน ผาปดจมูก
4 เมื่อเครื่องทํางานเสร็จจะดัน  PART  ออกมาเอง ผากันเปอน

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.21 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-21 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ควานบา  VALVE  ผิวดานลาง MC-21 0 21 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่องดันใหชน  STOPPER - HMI - 5682 ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ใหอยูตําแหนง  MARK สีแดง ไฟสีเขียวที่แปน  S.W.  ตองติดสวาง กด  START  ใหเครื่องทํางาน - KIPW - 40.5 ฑ 0.2 ถุงมือยาง
3 เมื่อเครื่องทํางานเสร็จ  CARRY  จะเลื่อน  PART  ออกมา ใชมือดึง  PART  ออก - KIPW - 36.0 ฑ 0.2 ผาปดจมูก
4 ตรวจเช็คดูวา  M/C  ครบหรือไมดวยตา - HMI - 5685 ผากันเปอน

- ROUGHNESS

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.22 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-22 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ควานรู  INSERT VALVE MC-22 0 22 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่อง ดานซายอยูบน ดันใหชน  STOPPER - HMI - 5682 ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูตําแหนงพรอมที่จะทํางาน ไฟสีเขียวที่แปน  S.W.  ตองติด - DIGITAL VERNIER ถุงมือยาง
3 กดปุม  START  ใหเครื่องจักรทํางาน - HMI - 5679 ผาปดจมูก
4 เมื่อเครื่องทํางานเสร็จ  CARRY  จะเลื่อน  PART  ออกมา ใชมือดึง  PART  ออก - ROUGHNESS ผากันเปอน
5 เช็ค  PART  ดูวาเครื่อง  M/C  ครบหรือไมดวยตา

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.23 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-23 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
REAMER  ละเอียดรู  NOZZLE MC-23 0 23 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เลื่อน  PART  เขา  HOOP  หมุน 90 ํ ใหดานลางขึ้นขางบ - HMI - 5665 ถุงมือผา
2 เลื่อน  PART  เขาเครื่อง ดันใหชน  STOPPER  ในเครื่อง - KIPW - 18.2 ฑ 0.2 ถุงมือยาง
3 เช็คดู  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูตําแหนงพรอมทํางาน  ไฟสีเขียวตองติดสวาง - HMI - 5688 ผาปดจมูก
4 กดปุม  START  ใหเครื่องทํางาน - KIPW - 22 ฑ 0.021 ผากันเปอน
5 เมื่อเครื่อง  M/C  เสร็จใหดึงชิ้นงานออกมาตรวจเช็คดวยตา - CYLINDER GAUGE

- ROUGHNESS

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.24 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-24 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ควานผิวละเอียดValve Guide Insert Hole MC-24 0 24 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่อง ดันใหชน  STOPPER - AIR MICRO ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูตําแหนง  MARK สีแดง - CHECK RED ถุงมือยาง
3 ดูไฟสีเขียวที่แปน  SWITCH  ถาติดใหกด  START  ได - GAUGE CHECK - ผาปดจมูก
4 เมื่อเครื่อง  M/C  เสร็จจะดัน  PART  ออกมาดานหนาเครื่องเอง    ความยาว  REAMER ผากันเปอน
5 ตรวจเช็ค  Φ   ดาน  IN, EX  ดวย  AIR MICRO

เอกสารการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ ค.25 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-25 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ลางเศษโลหะ MC-25 0 25 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่อง ดันใหชน  STOPPER ถุงมือผา
2 เช็ค  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูตําแหนงพรอมทํางาน ถุงมือยาง
3 ดูไฟเขียวที่แปน  SWITCH  ถาติดใหกด  START  ได ผาปดจมูก
4 เมื่อเครื่องทํางานเสร็จจะดัน  PART  ออกมาเอง

เอกสารการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ ค.26 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-26 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
วัดขนาดรู  BORE  IN, EX MC-26 0 26 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ทําการ  SET MASTER SERO, MAX  กอนเริ่มทํางานทุกครั้ง - HMI - 5700 ถุงมือผา
2 ดัน  PART  มาตาม  ROLLER  เอาดานหลังของชิ้นงานชนกับ  STOPPER  โดยใหชิ้นงานดานลางอยูดานบน   97-7 NO. 2  Φ  40.15 ถุงมือยาง
3 ดันชิ้นงานเขาเครื่องใหชนกับ PUSHER - "เกจเช็คมบารองรับ VALVE
4 เช็คตําแหนง  S.W. ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนงพรอมทํางาน    SEAT IN
5 ปุม  START จะมี 2 ขาง ใหกดพรมอกันจนกวาหัวเช็คจะเลื่อนลง  แลวจึงปลอยมือ เครื่องจะตรวจเช็คเองโดย

อัตโนมัติ

เอกสารการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ ค.27 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-27 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
อัด  VALVE SEAT IN, EX MC-27 0 27 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลัง  PART  เขาเครื่องใหดานลางอยูดานบน - FILLER GAUGE 0.05 ถุงมือผา
2 ใส  VALVE SEAT  ใหถูกทาง ดูไฟที่แผง  SWITCH  ตองติดครบทุกตัว - ฆอน ถุงมือยาง
3 ดัน  PART  ใหชน  STOPPER  ตัวที่ 1 อัด  VALVE ดาน INLET   ตัวที่ 2 อัดดาน  EXHAUST - HMJE - 1053 4JIN
4 กดปุม  START  จะมีอยู 2 ขาง กดรอจนกวาไฟกระพริบสีสมหยุด แลวใหปลอยมือได - WZD - 5216 A-EX
5 ดึง  PART  ตัวที่ 2 ออก ตรวจเช็คดวย  FILLER  ทุกตัว - ที่ถอด VALVE SEAT ดาน

  IN และ EX

เอกสารการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ ค.28 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-28 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
อัด  VALVE GUIDE MC-28 0 28 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดึง  PART  ออกจาก  OP-260  หมุน  PART  ลงกับ  HOOP 180 ํ  ใหดาน TOP  อยูดานบน - HMI - 5677 ถุงมือผา
2 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่อง ดันใหชน  STOPPER  ใส  VALVE GUIDE  ใหครบกอน  START  ดูไฟสีสม - ฆอน ผาปดจมูก

บนแผง  SWITCH - ที่ตรวจ  VALVE GUIDE
3 กดปุม  START  จะมีอยู 2 ขาง กดรอจนกวาไฟกระพริบสีสมหยุด แลวใหปลอยมือได
4 ตรวจเช็คความสูง  VALVE GUIDE

เอกสารการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ ค.29 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-29 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ปาดผิวละเอียดดานลาง MC-29 0 29 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เอาดานหลังของ  PART  เขาเครื่องโดยเขา  HOOP  หมุนลง 90 ํ ใหดานขวาของ  PART  ขึ้นขางบน - HMI - 5660 A ถุงมือผา
2 ดัน  PART  ใหชน  STOPPER  เช็คปุม  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนงพรอมที่จะทํางาน ผาปดจมูก
3 ดูปุมไฟเขียวที่แปน  SWITCH  ถาติดใหกด  START  ได

เอกสารการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ ค.30 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-30 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ปาดผิวละเอียด VALVE IN,EX และ REAMER MC-30 0 30 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดึง  PART  ออกจาก  OP-280  เขา  HOOP  หมุนลง 90 ํ ใหดาน BOTTOM  อยูดานบน ดัน  PART  เขาเครื่อง - HMI - 5691 ถุงมือผา

ใหดานหลังชนกับ  STOPPER - HMI - 5692 ผาปดจมูก
2 ตรวจเช็คปุม  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนงพรอมทํางาน - ROUGHNESS SCALE
3 ถาไฟเขียวที่แปน  SWITCH  ติดใหกด  START  ได - HMI - 5690 A
4 เมื่อเครื่องทํางานเสร็จ  EJECTOR  จะดัน  PART  ออกมาเอง - E-AJI - 5004

- AIR MICRO
- GAUGE CHECK ความ
   ยาว  REAMER

เอกสารการปฏิบัติงาน

yelly
Rectangle



ตารางที่ ค.31 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-31 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
ลางเศษโลหะ MC-31 0 31 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ดึง  PART  เขา  HOOP  หมุนลง 180 ํ ใหดาน TOP  อยูดานบน - MASTER TEST WASHING ถุงมือผา
2 ดัน  PART  ใหชนกับ  STOPPER ผาปดจมูก
3 ตรวจเช็คปุม  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนงพรอมทํางาน
4 ดูไฟเขียวที่แปนสวิทส ถาติดใหกด  START  ได

เอกสารการปฏิบัติงาน

yelly
Rectangle



ตารางที่ ค.32 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-32 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
อัด  SEALING CAP MC-32 0 32 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ทา  T-1386 D  รูที่จะตอก  S/C  กอน - ฆอน ถุงมือผา
2 ตอก  S/C  ดานหนา  Φ  12  และดานหลัง  Φ   45  ใหลึกประมาณ  1.5  MM. - พูกัน ผาปดจมูก
3 เมื่อตอกเสร็จแลวใหดัน  PART  เขาเครื่อง โดยใหดานหนาไปกอน ดันใหชน  STOPPER - T-BOND 1386 D. แวนตา
4 ดูไฟเขียวที่แปน  SWITCH  ถาติดใหกด  START  ได  เครื่องจะทํางานเองโดยอัตโนมัติ เมื่อเครื่องตอก  S/C  แลว - JIG  φ  12

จะสง  PART  ออกอีกดานหนึ่งของเครื่อง - JIG  φ  16
- JIG  φ  22
- JIG  φ  45

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.33 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-33 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
LEAK TEST M/C MC-33 0 33 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 กอนใชเครื่อง  LEAK TEST  ตอง  TEST  กับ  MASTER  กอนเสมอ   MASTER  ตัวสีเหลืองเปนชิ้นงาน  OK  สีแดง - HMI - 5898 ถุงมือผา

คือชิ้นงาน  "NG"  โดยทดสอบที่แรงดัน  2 kg/cm  2  ถา  MASTER  OK  เครื่องจะดัน  PART  ออกดานหนา  ถา - MASTER TEST ผาปดจมูก

MASTER "NG"  จะดันออกดานหลัง - OK ตัวสีเหลือง
2 เมื่อ  TEST MASTER OK  แลว  ดึง  PART  ออกจาก  OP-310  ตัวที่ตอก  S/C  แลวดัน  PART  เขาเครื่อง โดยให - NG ตัวสีแดง

ดานหนาไปกอน ดันใหชน  STOPPER  เครื่องจะดึง  PART  เขาไปเอง  ถา  PART OK  จะถูกดันออกดานหนา
เครื่อง ถา "NG"  จะถูกดันทางแยก  PART NG  ดานหลังเครื่อง

3 กอนนาํ  PART  เขาเครื่องจะตองเช็คปุม  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนงพรอมทํางาน

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.34 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานของเครื่องจักร MC-34 ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
พนน้ํามันกันสนิม MC-34 0 34 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 ตรวจเช็ค  PART  กอนเขาเครื่อง รอยขีดขวนตาง ๆ - RUSTILO DWX 304 ผาปดจมูก
2 ตรวจเช็ค รูเจาะตาง ๆ และรู  TAP  วามีเศษโลหะตกคางหรือไม - HOIST ถุงมือผา
3 ดัน  PART  เขาเครื่องใหดานหนาเขาไปกอน - AIR BOLW EAR PLUG
4 ตรวจดูปุม  SWITCH  ตาง ๆ ใหอยูในตําแหนงพรอมทํางาน แลวกด  START  ได - DEVCON
5 เมื่อเครื่องทํางานเสร็จจะดัน  PART  ออกมาเอง - SHEEL SOL
6 ยก  PART  ลง  PALLET  โดยใช  HOIST  ยกลง - CUTTER
7 ยก  PART  RAW MAT  ขึ้นบน  LINE  หนา  OP-10  และเขียน  NO. PART - พลาสติกรอง  PART

- PALLET
- OIL STONE

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ค.35 ตารางเอกสารมาตรฐานการปฏิบัติงานการเขียน LOT CONTROL ของสายการผลิตฝาสูบ

รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน
A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER   HEAD

หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่
การเขียน LOT CONTROL 0 35 / 35

ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน
1 เมื่อทําการ M/C ชิ้นงานครบทุก PROCESS ของแตละ LINE ใหยก PART ลงใน PALLET ที่เตรียมไว - ปากกา WHITE BOARD ถุงมือผา

1.1 ใน 1 PALLET จะมี PART  จํานวน  30 PCS. เศษผา
1.2 ใหเขียนวันที่ทําการผลิต, LOT  NO. จํานวนลงในปายที่ติดไวขาง PALLET

2 การ RUN NO . LOT ให RUN ตามลําดับที่กําหนดตอไปนี้
2.1 RUN NO. A1 - A999 ,  B1-B999 ……Z1-Z999
2.3 เมื่อ RUN NO. LOT  A ถึง Z จนครบแลวใหกลับมาเริ่มที่ LOT  A  ทุกครั้ง

3 ลงบันทึกในใบ CHECK LOT CONTROL ในแตละวันที่ทาง LINE กําหนด
4 ในกรณีที่ PART มีปญหาเกี่ยวกับคุณภาพ ใหปฏิบัติตามขอกําหนดการจัดการของไมไดคุณภาพ

เอกสารการปฏิบัติงาน



ภาคผนวก ง
เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน Tools ของเครื่องจักร ของสายการผลิตฝาสูบ



ตารางที่ ง. 1 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-1
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-1 0 1 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

ขั้นตอนการถอด CUTTER CUTTER ถุงมือผา
1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร 1. EM-5001-A-10
2 บิด SW. ที่ BOX CONTROL ขางเครื่องจักรจาก AUTO เปน MANUAL 2. ประแจ L NO. 10 mm.
3 ดึง SAFETY PLUG ออก แลวเปดประตู 3. คอนอลูมิเนียม
4 กดปุม TOOL CHANGE หัว CUTTER จะถอยออก 4. AIR GUN
5 คลาย BOLT ทั้ง 4 ตัว ใหหลวมพอประมาณ 5. ทอเหล็ก
6 หมุน CUTTER ออกโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา แลวดึงอออก
7 ใชลมเปาทําความสะอาดหนา PLANE CUTTER และ CUTTER ตัวใหมที่จะนําใสเขาไป
ขั้นตอนในการประกอบ CUTTER

1 ใส CUTTER ใหตรงรู BOLT แลวหมุน CUTTER ตามเข็มนาฬิกาใหสุด LOCK ของ CUTTER
2 ขัน BOLT ทั้ง 4 ตัว ใหแนนพอประมาณแลวใชประแจ L NO. 10 mm. ขันแบบทะแยงใหแนน
3 บิดประตูเสียบ SAFETY PLUG
4 ทําการบิด SW. จาก MANUAL เปน  AUTO ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง
5 เปด COOLANT และ RESET COUNTER ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง
6 ทดลอง M/C PART และวัดขนาดใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน
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ตารางที่ ง. 2 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-2
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-2 0 2 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

ขั้นตอนการถอด CUTTER CUTTER ถุงมือผา
1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร 1. EM-5001-A-10
2 บิด SW. ที่ BOX CONTROL ขางเครื่องจักรจาก AUTO เปน MANUAL 2. ประแจ L NO. 10 mm.
3 ดึง SAFETY PLUG ออก แลวเปดประตู 3. คอนอลูมิเนียม
4 กดปุม TOOL CHANGE หัว CUTTER จะถอยออก 4. AIR GUN
5 คลาย BOLT ทั้ง 4 ตัว ใหหลวมพอประมาณ 5. ทอเหล็ก
6 หมุน CUTTER ออกโดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา แลวดึงอออก
7 ใชลมเปาทําความสะอาดหนา PLANE CUTTER และ CUTTER ตัวใหมที่จะนําใสเขาไป
ขั้นตอนในการประกอบ CUTTER

1 ใส CUTTER ใหตรงรู BOLT แลวหมุน CUTTER ตามเข็มนาฬิกาใหสุด LOCK ของ CUTTER
2 ขัน BOLT ทั้ง 4 ตัว ใหแนนพอประมาณแลวใชประแจ L NO. 10 mm. ขันแบบทะแยงใหแนน
3 บิดประตูเสียบ SAFETY PLUG
4 ทําการบิด SW. จาก MANUAL เปน  AUTO ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง
5 เปด COOLANT และ RESET COUNTER ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง
6 ทดลอง M/C PART และวัดขนาดใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 3 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-3
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-3 0 3 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. คอนอลูมิเนียม ถุงมือผา
2 ถอด SAFETY PLUG และเปดประตูขางเครื่อง 2. สวาน ED-5001
3 ถอดสวานออกมา SET ความยาวโดยใหปลายสวานชนกับบาของสวานที่ตัวมาเปลี่ยน จะตองมีความยาวเทากัน
และ NUMBER เทากัน

4 สวมสวานตัวใหมเขาไปที่ BUSH ทีละตัวจนครบ 18 ตัว
5 กอนที่จะสวมสวานเขากับ SOCKET จะตองมีลิ่มครบทุกตัว
6 เมื่อสวมสวานเขากับ SOCKET แลว ครบทั้ง 18 ตัว ใหใชฆอนเคาะที่ SOCKET เบา ๆ ใหแนน
7 เก็บสวานของเกาออกจากเครื่องจักรใหหมด
8 ปดประตู และเสียบ SAFETY PLUG
9 เปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง

10 ทดลอง M/C PART และ RESET COUNTER
11 ตรวจเช็คขนาดรูเจาะ จะมีรูที่เจาะไมทะลุ 4 รู และอีก 14 รูเจาะทะลุ

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 4 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-4
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-4 0 4 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

ขั้นตอนการถอด CUTTER และใส CUTTER 1. EM-5019-10 ถุงมือผา
1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร 2. ED-5002 A
2 บิด SW. จาก AUTO มาที่ MANUAL ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร 3. ประแจ L
3 กด TOOL POT SET NO 6 เพื่อเลือกตําแหนงหัว CUTTER       # 6 mm.
4 กดปุมสีเหลือง ON ไปจะติด ที่ตําแหนง TOOL CHANGE แลวกดปุมสีดํา CYCLE START หัว จะเลื่อนมาขาง       # 10 mm.
หนาพรอมที่จะถอด CUTTER 4. คอนอลูมิเนียม

5 ถอด CUTTER ออกใชประแจ L NO. 10 mm. ขัน BOLT โดยทวนเข็มนาฬิกา ทั้ง 4 ตัว ใหคลายออกพอประมาณ
6 หมุน CUTTER ออกจาก LOCK โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา
7 ใชลมเปาทําความสะอาด CUTTER และที่ PLANE CUTTER ใส CUTTER เขาไปใหตรงกับรูของ BOLT หมุน

CUTTER ตามเข็มนาฬิกาใหสุด LOCK CUTTER
8 ขั้น BOLT เขาโดยขันตามนาฬิกา ขันแบบทะแยงมุมใหแนนทั้ง 4 ตัว กดปุมสีเหลืองและสีดําใหเขาตําแหนงเดิม
9 กดปุม RETURN ใหหัวถอยกลับตําแหนงเดิม

10 RESERT COUNTER NO. 6 ใหเปนศูนย บิด SW. ที่ AUTO พรอมที่จะทํางาน
ขั้นตอนการถอด REAMER และใส REAMER

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร
2 บิด SW. จาก AUTO มาที่ MANUAL ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร
3 กด TOOL POT SET NO 4 เพื่อเลือกตําแหนงหัว REAMER
4 กดปุมสีเหลือง ON ไปจะติด ที่ตําแหนง TOOL CHANGE แลวกดปุมสีดํา CYCLE START หัว จะเลื่อนมา
ขางหนาพรอมที่จะถอด REAMER

5 ถอด REAMER ออกโดยใชประแจ L NO. 6 mm. คลาย BOLT LOCK โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกา
6 ดึง REAMER ออกใชลมเปาทําความสะอาดรู REMAER
7 ใส REAMER  ตัวใหมดัน REAMER ใหสุดแลวใชประแจ  L NO. 6 mm. ขัน BOLT LOCK ตามเข็มนาฬิกาใหแนน
8 กดปุมสีเหลืองและสีดําใหเขาตําแหนงเดิม
9 กดปุม RETURN ใหหัวถอยกลับตําแหนงเดิม

11 ทดลอง PART และเช็คขนาดใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 5 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-5
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-5 0 5 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

ขั้นตอนการถอดและประกอบ CUTTER ดาน L 1. ประแจ L # 17 mm. ถุงมือผา
1 ปดเครื่องจักร ปด SW. กุญแจกดปุม EMERGENCY สีแดง 2. คอนอลูมิเนียม
2 ใชประแจ L NO. 17 คลาย BOLT LOCK ตามเข็มนาฬิกาพอหลวม ๆ แลวหมุน BOLT LOCK ตามเข็มนาฬิกา 3. AIR GUN
ใหตรงจุด MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK ตรงกับจุด MARK สีเหลืองของ CUTTER จึงจะอยูในตําแหนงที่จะ CUTTER
ดึง CUTTER ออกได 1. EM-5069 L-10

3 ถอด CUTTER เกาออก แลวนํา CUTTER ใสเขาไป ใชลมเปาทําความสะอาดหนา PLANE  CUTTER โดยใหจุดที่ 2. EM-502+H279 R-10
PLAN CUTTER ตรงกับจุด LOCK ของ CUTTER  แลวดัน CUTTER ใหสนิทจึงทําให MARK สีเหลืองของ
CUTTER ตรงกับ MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK

4 หมุน BOLT LOCK ทวนเข็มนาฬิกาจะทํา MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK ตรงกับ  MARK สีฟาของ CUTTER
จึงจะอยูในตําแหนงที่ลอคได

5 ขัน BOLT LOCK ใหแนน โดยขันทวนเข็มนาฬิกา
ขั้นตอนการถอดและประกอบ CUTTER ดาน R

1 ปดเครื่องจักร ปด SW. กุญแจกดปุม EMERGENCY สีแดง
2 ใชประแจ L NO. 17 คลาย BOLT LOCK ทวนเข็มนาฬิกาพอหลวม ๆ แลวหมุน BOLT LOCK ทวนเข็มนาฬิกา
ใหตรงจุด MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK ตรงกับจุด MARK สีเหลืองของ CUTTER จึงจะอยูในตําแหนงที่จะ
ดึง CUTTER ออกได

3 ดึง CUTTER เกาออก แลวใส CUTTER ใหมเขาไป ใชลมเปาทําความสะอาดหนา PLANE CUTTER โดยใหจุดที่
PLANE CUTTER ตรงกับจุด LOCK ของ CUTTER  แลวดัน CUTTER ใหสนิทจึงทําให MARK สีเหลืองของ
CUTTER ตรงกับ MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK

4 หมุน BOLT LOCK ตามเข็มนาฬิกาจะทําให MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK ตรงกับ MARK สีฟาของ 
CUTTER จึงจะอยูในตําแหนงที่ LOCK ได

5 ขัน BOLT LOCK ใหแนน โดยขันตามเข็มนาฬิกา
6 RESET COUNTER ของ CUTTER ทั้ง 2 ดาน ใหเปนศูนย
7 เปดเครื่องจักร
9 รอผลการตรวจเช็คจากแผนก QC

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 6 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-6
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-6 0 6 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

ขั้นตอนการถอดและประกอบ CUTTER CUTTER ถุงมือผา
1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร 1. EM-5029-10
2 ดึง SAFETY ออกแลวเขาไปในเครื่องตรวจเช็ค CUTTER 2. คอนอลูมิเนียม
3 ใชประแจ L NO. 17 mm. คลาย BOLT LOCK ทวนเข็มนาฬิกา ใหคลาย BOLT LOCK ใหพอที่จะหมุน BOLT 3. ประแจ L NO.17

LOCK ทวนเข็มนาฬิกาให MARK  สีเหลืองของ BOLT LOCK ตรงกับ MARK สีเหลืองของ CUTTER
4 ถอด CUTTER ออก ใชลมเปาทําความสะอาดที่ PLANE CUTTER และ CUTTER ตัวใหม
5 นํา CUTTER ใหม ใสเขาไป โดยใหจุดที่ PLANE CUTTER ตรงกับจุด LOCK ของ CUTTER แลวดัน CUTTER 
เขาไปใหสนิท จึงทําให MARK สีเหลืองของ CUTTER ตรงกับ MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK

6 หมุน BOLT LOCK ตามเข็มนาฬิกา จึงทําให MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK ตรงกับ MARK สีฟาของ
CUTTER จึงจะอยูในตําแหนงที่ LOCK ได

7 ขัน BOLT LOCK ใหแนนโดยขันตามเข็มนาฬิกา
8 เสียบ SAFETY PLUG
9 กด READY เปดน้ํา COOLANT  RESET COUNTER  ใหเปนศูนย

10 M/C PART แลวเช็คขนาดใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 7 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-7
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-7 0 7 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

ขั้นตอนการถอดและประกอบ CUTTER CUTTER ถุงมือผา
1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร 1. EM-5029-10
2 ดึง SAFETY PLUG ออกแลวเขาไปในเครื่องตรวจเช็ค CUTTER 2. คอนอลูมิเนียม
3 ใชประแจ L NO. 17 mm. คลาย BOLT LOCK ทวนเข็มนาฬิกา ใหคลาย BOLT LOCK ใหพอที่จะหมุน BOLT 3. ประแจ L NO.17

LOCK ทวนเข็มนาฬิกาให MARK  สีเหลืองของ BOLT LOCK ตรงกับ MARK สีเหลืองของ CUTTER
4 ถอด CUTTER ออก ใชลมเปาทําความสะอาดที่ PLANE+B27 CUTTER และ CUTTER ตัวใหม
5 นํา CUTTER ใหม ใสเขาไป โดยใหจุดที่ PLANE CUTTER ตรงกับจุด LOCK ของ CUTTER แลวดัน CUTTER 
เขาไปใหสนิท จึงทําให MARK สีเหลืองของ CUTTER ตรงกับ MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK

6 หมุน BOLT LOCK ตามเข็มนาฬิกา จึงทําให MARK สีเหลืองของ BOLT LOCK ตรงกับ MARK สีฟาของ
CUTTER จึงจะอยูในตําแหนงที่ LOCK ได

7 ขัน BOLT LOCK ใหแนนโดยขันตามเข็มนาฬิกา
8 เสียบ SAFETY PLUG
9 กด READY เปดน้ํา COOLANT  RESET COUNTER  ใหเปนศูนย

10 M/C PART แลวเช็คขนาดใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 8 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-8
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-8 0 8 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL ดานหนาเครื่องจักร 1. ED-5003-1 ถุงมือผา
2 บิด MANUAL ที่ BOX CONTROL ดานขางเครื่องจักร 2. ED-5031

NO. 1 ดึง SAFETY PLUG ออก เปดประตู ถอด REAMER หัว 1 ออก แลวนําของใหมมาเช็คดู วัดขนาดความยาว 3. ED-5032
        และดู NUMBER TOOL ใหตรงกันเสมอ 4. EC-008
วิธีการถอด  ดึง LOCK REAMER มาขางหนา แลวดึง REAMER ออก 5. คอนอลูมิเนียม
วิธีการใส  ใส REAMER ใหตรง LOCK แลวดัน REAMER เขาไป ตัว LOCK REAMER จะ LOCK REAMER เอง

3 เสียบ SAFETY PLUG แลวกดปุม HEAD DIVIDE เพื่อเปลี่ยนหัว
NO.2 ถอดดอกสวานเกาออก นํา TOOL เกา มาเปรียบเทียบ เช็คขนาดความยาวดู NUMBER ตองตรงกันเสมอ
         ดูลิ่มที่ดอกสวาน ตองมีเสมอ ดูคมตัด
วิธีการใส  
1.  นําดอกสวานใสปลอก SOCKET ใหลิ่มตรงกับรองของ SPINDLE  แลวดันปลอก SOCKET มาขางหนา 
    พรอมกับใสดอกสวานเขาไปแลวดันปลอก SOCKET ถอยหลัง
2.  ลองใชมือดึงดู ดอกสวานตองแนนเสมอ

4 เสียบ SAFETY PLUG แลวกดปุม HEAD DIVIDE เพื่อเปลี่ยนหัว
NO.3 ขั้นตอนการปฏิบัติทําเหมือน NO.2

5 เสียบ SAFETY PLUG แลวกดปุม HEAD DIVIDE เพื่อเปลี่ยนหัว
NO. 4 วิธีการถอดดอก TAP   กดตัว LOCK TAP ลง แลวดึงดอก TAP ออก
วิธีการใสดอก TAP
1.  กดตัว LOCK TAP ลง แลวนําดอก TAP ใสเขาไปใหตรง LOCK ตัว LOCK TAP จะ LOCK เอง
วิธีการตรวจเช็คดอก TAP
1.  ดู NUMBER ตองตรงกันเสมอ
2.  ตรวจสอบวาดอก TAP แตก บิ่น หรือไม

6 เสียบ SAFETY PLUG บิด SW. ที่  BOX CONTROL ขางเครื่องจาก MANAUL มาเปน AUTO
7 เปด COOLANT กด READY RESET COUNTER ใหเปนศูนยทุกหัว
8 ทดลอง m/c part และวัดขนาดใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 9 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-9
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-9 0 9 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. คอนอลูมิเนียม ถุงมือผา
2 บิด MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. ED-5072
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู กด TOOL CHANGE ใหหัวเลื่อนเขา แลวกดคลาย LOCK และกด TOOL 3. ED-5074

CHANGE อีกครั้งใหหัวเลื่อนออก 4. ER-5018
4 ถอดสวานออกนํามาเปรียบกับของใหม จะตองมีความยาวเทากัน และ NUMBER ตองตรงกัน 5. EC-008
5 สวานตัวหใหมกอนสวมเขากับ SOCKET ตองมีลิ่มทุกตัว และใชฆอนเคาะใหแนน 6. EC-009
6 เมื่อเปลี่ยนเสร็จแลวใหกด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขาแลวกด LOCK และใหกด TOOL CHANGE อีกครั้ง
หัวจะเลื่อนออก

7 การเปลี่ยนสวานทุกครั้งใหทําตามขั้นตอน 1-6 นี้เสมอ
8 เก็บสวานและ TAP ของเกาออกจาเครื่องใหหมด
ขั้นตอนการเปลี่ยน TAP

1 กด HEAD DIVIDE ใหอยูในตําแหนงที่เราจะเขาไปเปลี่ยนไดงาย ๆ
2 ถอด TAP ออกโดยการกด LOCK แลวดึง TAP ออก ตรวจเช็คขนาด NUMBER ของใหม ใหตรงกับของเกา
3 นํา TAP ตัวใหมใสเขาไปใหตรง LOCK ทําเหมือนกับการถอด แลวลองดึงดูจะตองไมหลุด
4 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG บิด SW. MANUAL มาเปน AUTO เปด COOLANT ที่ BOX CONTROL 
หนาเครื่อง

5 ทดลอง M/C PART เช็คขนาดรูเจาะและ TAP ใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 10 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-10
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-10 0 10 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 มีด COOLANT ที่ BOX CONTROL ดานหนา 1. คอนอลูมิเนียม ถุงมือผา
2 บิด SW. มาที่ MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. ED-5075
3 ถอด SAFETY PLUG กด TOOL CHANGE หัวที่จะเปลี่ยนใหเลื่อนเขาแลวกดคลาย LOCK และกด TOOL 3. ED-5076

CHANGE อีกครั้งใหหัวเลื่อนออก 4. EM-5046
4 ถอดสวานออก วัดขนาดความยาวและ NUMBER ใหตรงกัน 5. ER-5019
5 สวานทุกตัวจะตองมีลิ่มเสมอ 6. EC-008
6 การเปลี่ยนสวานใหทําเหมือนขั้นตอนการถอด เมื่อเปลี่ยนสวานแลวใหกด TOOL CHANGE เลื่อนเขาและกด 7. ประแจ  L NO. 5

LOCK เสร็จแลวใหกด TOOL CHANGE อีกครั้ง ใหหัวเลื่อนออกมา
7 การเปลี่ยนสวานทุกครั้งใหทําเหมือนขั้นตอน 1-6 เสมอ
8 เก็บสวานของเกาออกจากเครื่องใหหมด
ขั้นตอนการเปลี่ยน CUTTER

1 กด HEAD DIVIDE ใหตัวที่จะเปลี่ยนมาอยูใกลตัวเราที่สุด
2 ใชประแจ L NO.5 คลาย BOLT ที่ LOCK CUTTER ออก แลวดึง CUTTER ออกทุกตัว ทําเหมือนกันหมด
3 ใชลมเปาทําความสะอาดและดู NUMBER ใหตรงกัน
4 นํา CUTTER ตัวใหม ใสเขาไปแลวขัน BOLT LOCK ใหแนนเปนอันเสร็จขั้นตอน
ขั้นตอนการเปลี่ยน TAP

1 กด HEAD DIVIDE ใหตัวที่จะเปลี่ยนมาอยูใกลตัวเรา
2 ถอด TAP ออกโดยกด LOCK แลวดึงออก ตรวจเช็ค NUMBER ใหตรงกัน
3 วิธีการใส TAP ตองใหตรง LOCK เมื่อใสแลวลองดึงดูจะตองไมหลุด
4 เสร็จแลวปดประตูเสียบ SAFETY PLUG บิด SW. ที่ BOX ดานขางมาเปน AUTO
5 เปด COOLANT ที่ BOX ดานหนา แลวทดลอง M/C PART
6 ตรวจเช็คขนาดรูเจาะรู TAP ใหไดตาม STD. เปนอันเสร็จขั้นตอน

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 11 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-11
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-11 0 11 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องกอนเสมอ 1. ED-5077 ถุงมือผา
2 บิด SW. ที่ BOX CONTROL ขางเครื่องเปน MANUAL 2. ED-5078
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู กด TOOL CHANGE หัวที่จะเปลี่ยนใหเลื่อนออก กดคลาย LOCK แลวกด

TOOL CHANGE อีกครั้งใหหัวเลื่อนออก
4 ถอดสวานออก เปรียบเทียบกับของใหม ใหมีขนาดความยาวเทากันและ NUMBER จะตองตอกัน
5 สวานที่จะเปลี่ยนตองมีลิ่มทุกตัว
6 การเปลี่ยนสวานใหทําเหมือนขั้นตอนการถอด เมื่อเปลี่ยนแลวใหกด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขาแลวใหกด

LOCK ลงเหมือนเดิม และกด TOOL CHANGE อีกครั้งใหหัวเลื่อนออก
7 การเปลี่ยนสวานทุกครั้งใหทําเหมือนขั้นตอน 1-6 เสมอ
8 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG บิด SW. ที่ BOX ดานขางมาเปน AUTO
9 เปด COOLANT ที่ BOX หนาเครื่องRESET COUNTER ใหเปนศูนย

10 ทําการทดลอง M/C PART และจัดขนาดรูเจาะใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 12 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-12
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-12 0 12 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. ประแจ L NO. 3 ถุงมือผา
2 บิด SW. ที่ BOX CONTROL ดานขางเครื่องมาที่ MANUAL 2. ประแจ L NO. 6
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู กด TOOL CHANGE ใหหัวที่จะเปลี่ยนเลื่อนเขาแลวกดคลาย LOCK กด 3. ED-5079

TOOL CHANGE อีกครั้งใหหัวเลื่อนออก 4. SNPL 321 T G1
4 ถอดสวานของเกาของ ตรวจเช็คความยาวและ NUMBER ตองตรงกัน 5. ER-5020
5 สวานทุกตัวที่จะเปลี่ยนตองมีลิ่มเสมอ 6. ER-5018
6 การเปลี่ยนสวานใหทําเหมือนขั้นตอนการถอด เมื่อเปลี่ยนแลวใหกด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขาแลวใหกด 7. AIR BLOW

LOCK แลวกด TOOL CHANGE อีกครั้งใหหัวเลื่อนออก
7 การเปลี่ยนสวานทุกครั้งใหทําเหมือนขั้นตอน 1-6 เสมอ
ขั้นตอนการเปลี่ยน INSERT

1 กด HEAD DIVIDE ใหอยูตําแหนงที่เราปลี่ยนได
2 ใชประแจ L NO. 3 คลาย BOLT ใหตัว INSERT ออกมา ใชลมเปาทําความสะอาด เปลี่ยนคมตัดดานใหมเขา
แทน แลวขัน LOCK ดังเดิม
ขั้นตอนการเปลี่ยน REAMER

1 กด HEAD DIVIDE ใหอยูในตําแหนงที่งายตอการเขาไปเปลี่ยน
2 ใชประแจ L NO. 6 คลาย BOLT LOCK REAMER ออก แลวดึง REAMER ออก ใชลมเปาทําความสะอาดเสียกอน
3 นํา REAMER ตัวใหมใสเขาไปแลวขัน BOLT ใหแนนเสมอ
4 เมื่อเสร็จแลวใหปดประตูเสียบ SAFETY PLUG และบิด SW. ที่ BOX ดานขางมาที่ตําแหนง AUTO
5 เก็บ TOOL CHANGE ของเกาออกจากเครื่องใหหมด
6 เปด COOLANT และ RESET COUNTER ใหเปนศูนย
7 ทดลอง M/C PART และตรวจเช็คขนาดรูเจาะและ REAMER ใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 13 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-13
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-13 0 13 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร 1. คอนอลูมิเนียม ถุงมือผา
2 บิด AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. ED-5076
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู TOOL CHANGE HEAD # 1 กด LOCK แลวดึงสวานออก นํา TOOL ตัวเกา 3. ED-5080

SET ความยาวกับตัวใหม ดูขนาด NUMBER ตองตรงกันเสมอ แลวใส TOOL ตัวใหมเขาไปแลวกดปด LOCK 4. EC-008
4 ปดประตูกด HEAD DIVIDE ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง ทําการเปลี่ยนสวาน HEAD # 2 ใหปฏิบัติตามขอ 3 5. EC-009
ตามลําดับ

5 TOOL CHANGE TAP กด HEAD DIVIDE ใหมาอยูในตําแหนงที่เราเขาไปเปลี่ยนไดงาย แลวกด LOCK ดึง TAP
ออก ดูขนาดและ NUMBER ของ TAP ตองตรงกันเสมอ ใส TAP ใหตรง LOCK แลวลองดึงดูจะตองไมหลุด

6 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG บิด MANUAL เปน AUTO
7 เปด COOLANT ,RESET COUNTER
8 ทดลอง M/C PART
9 ตรวจเช็คขนาดรูเจาะและรู TAP ใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 14 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-14
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-14 0 14 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. ED-5081 ถุงมือผา
2 บิด AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. EM-5047
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตูกด TOOL CHANGE HEAD # 1  หัวจะเลื่อนเขา กดคลาย LOCK แลวกด 3. EM-5046

TOOL CHANGE ซ้ําอีกครั้งหัวจะเลื่อนออก 4. คอนอลูมิเนียม
4 ดันตัว LOCK TOOL ดึง TOOL ออก นํา TOO L เกาวัดขนาดความยาวกับ TOOL ใหม และ NUMBER ตองตรง 5. ประแจ L NO.5
กัน และจะตองมีลิ่มเสมอ ใส TOOL ใหตรง LOCK แลวลองดึงดูจะตองไมหลุด 6. ประแจเลื่อน

5 กด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขาแลวกดตัว LOCK ลงดังเดิม ใหกด TOOL CHANGE อีกครั้งหัวจะเลื่อนออก 7. AIR GUN
6 ปดประตูกด HEAD DIVIDE เปลี่ยนเปน HEAD # 2  แลวเปดประตู
7 TOOL CHANGE HEAD # 2 ,3 ใชประแจ L NO. 5 คลาย LOCK CUTTER แลวดึงออก ใชลมเปาทําความสะอาด
เช็คขนาด NUMBER ตองตรงกันและลิ่มตองมีเสมอ แลวใสโดยใชมือคอย ๆ ดันเขา กดคางไว แลวขัน LOCK
ใหแนน

8 ปดประตูกด HEAD DIVIDE เปลี่ยนเปน HEAD # 4
9 เปดประตู ปฏิบัติตามขั้นตอน TOOL CHANGE HEAD # 2 , 3

10 เก็บ TOOL เกาออกจากเครื่องใหหมด
11 ปดประตู เสียบ SAFETY PLUG บิด MANUAL เปน AUTO
12 เปด COOLANT ,RESET COUNTER
13 ทดลอง M/C PART และเช็คขนาดใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 15 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-15
รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-15 0 15 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. ED-5076 ถุงมือผา
2 เปลี่ยน AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. ED-5082
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู หมุน LOCK แลวดึง TOOL ออก วัดขนาดความยาวโดยใหปลาย TOOL ทั้ง 2 3. ED-5083
ขางชนบากัน ดูขนาด NUMBER ตองตรงกัน แลวใส TOOL ตัวใหม กดปด LOCK ดังเดิม 4. EC-008

4 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG กด HEAD DIVIDE เปน HEAD # 2 5. EC-009
5 ถอด SAFETY PLUG เปดประตูกด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขา กดคลาย LOCK แลวกด TOOL CHANGE 6. คอนอลูมิเนียม
อีกครั้ง หัวจะเลื่อนออก ดัน LOCK ดึงสวานออกวัดขนาดความยาวโดยนําปลายสวานชนบากัน ดูขนาด NUMBER
ตองตรงกันและลิ่มตองมีเสมอ แลวใส TOOL ดันกด LOCK ลองดึงดูจะตองไมหลุด

6 กด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขาแลวกดปด LOCK กด TOOL CHANGE อีกครั้งหัวจะเลื่อนออก
7 TOOL CHANGE TAP ปดประตู เสียบ SAFETY PLUG กด HEAD DIVIDE # 3 ใหมาอยูในตําแหนงที่เลื่อนไดงาย
8 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู กด LOCK ดึง TAP ออก ดูขนาด NUMBER ตองตรงกัน แลวใส TAP ใหมเขาไป
ใหตรง LOCK ลองดึงดูจะตองไมหลุด

9 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG บิด MANUAL เปน AUTO
10 เปด COOLANT,RESET COUNTER ทดลอง M/C PART
11 ตรวจเช็คขนาดรูเจาะและรู TAP ใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 16 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-16
 รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-16 0 16 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. ประแจ L NO 4 ถุงมือผา
2 เปลี่ยน AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. คอนอลูมิเนียม
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู ใชประแจ L NO. 4 คลาย LOCK แลวดึง TOOL ออก ใชลมเปาทําความสะอาด 3. AIR GUN
ดูขนาด NUMBER และลิ่มตองมีเสมอ ใส TOOL ใหม โดยคอย ๆ ใชมือดัน กดคางไว แลวขัน LOCK ใหแนน 4. EM-5063

4 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG กด HEAD DIVIDE เปน HEAD # 2 5. ED-5084
5 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู กด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขา กดคลาย LOCK แลวกด TOOL CHANGE 6. ED-5085
ซ้ําอีกครั้ง หัวจะเลื่อนออก ดัน SOCKET แลวดึง TOOL ออก วัดขนาดความยาว ดูขนาด NUMBER ตองตรงกัน 7. ED-5115
และลิ่มตองมีเสมอ แลวใส TOOL ดันปลอย LOCK ลองดึง TOOL ดูจะตองไมหลุด กด TOOL CHANGE หัวจะ
เขา กดปด LOCK แลวกด TOOL CHANGE ซ้ําอีกครั้ง หัวจะเลื่อนออก

6 TOOL CHANGE HEAD # 3 หมุน LOCK แลวดึง TOOL ออก ใชลมเปาทําความสะอาด วัดขนาด ดูขนาด
NUMBER ตองตรงกัน

7 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG เปลี่ยน MANUAL เปน AUTO
8 เปด COOLANT ,RESET COUNTER ทดลอง M/C PART
9 ตรวจเช็คขนาดรูเจาะใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 17 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-17
 รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-17 0 17 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. คอนอลูมิเนียม ถุงมือผา
2 เปลี่ยน AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. ED-5114
3 ถอด SAFETY PLUG กด TOOL CHANGE HEAD # 1 หัวจะเลื่อนออก ดัน LOCK ดึง TOOL ออก วัดขนาดความ 3. ED-5079
ยาว ดูขนาด NUMBER ตองตรงกันและลิ่มตองมีเสมอ แลวใส TOOL กด LOCK ลองดึง TOOL ดูจะตองไมหลุด 4. ED-5099
กด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขา กดปด LOCK แลวกด TOOL CHANGE ซ้ําอีกครั้งหัวจะเลื่อนออก 5. ED-5100

4 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG กด HEAD DIVIDE เปน HEAD # 2 6. EC-009
5 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู TOOL CHANGE HEAD # 2 ใหปฏิบัติตามขอ 3 ตามลําดับ
6 TOOL CHANGE TAP HEAD # 3 กด LOCK แลวดึง TAP ออกดูขนาด NUMBER ตองตรงกัน ใส TAP กดเขาให
ตรง LOCK ลองดึงดูตองไมหลุด

7 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG เปลี่ยน MANUAL เปน AUTO
8 เปด COOLANT, RESET COUNTER ทดลอง M/C PART
9 ตรวจเช็คขนาดรูเจาะ และรู TAP ใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 18 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-18
 รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-18 0 18 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 บิด SW. COOLANT มาที่ตําแหนง OFF 1. ED-5101 ถุงมือผา
2 ดึง SAFETY PLUG ออก เปดประตูพรอมกับนํากลอง TOOL CHANGE เขาไปเพื่อใหหยิบไดสะดวก 2. ED-5102
3 ใชมือซายดัน SOCKET ไปขางหนาใหสุด มือขวาจับที่ดอกสวาน แลวดึงออก นําดอกสวานเกามาเช็คเปรียบเทียบ 3. คอนอลูมิเนียม
หมายเลข NUMBER ตองตรงกันเสมอ เช็คความยาวดูลิ่ม เช็คคมตัด

4 นํา TOOL ตัวใหมใสแทน โดยมือซายดัน  SOCKET ไปขางหนา ใส TOOL ใหตรงกับ BUSH โดยใหลิ่มตรงรองลิ่ม
ใน BUSH ดัน TOOL ใหสุดแลว ดึง SOCKET ถอยหลัง ตรวจเช็คดอกสวาน โดยใชมือดึงดอกสวานทุกตัวตอง
แนนเสมอ

5 เมื่อเปลี่ยนดอกสวานครบหมดแลวใหเปดประตู แลวเสียบ SAFETY PLUG
6 มาที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร กดปุม READY เปดน้ํา COOLANT ,RESET COUNTER ใหเปนศูนย
7 ทดลอง M/C PART แลวตรวจเช็คใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 19 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-19
 รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-19 0 19 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. คอนอลูมิเนียม ถุงมือผา
2 เปลี่ยน AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. ประแจ L NO.5
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู กด TOOL CHANGE HEAD # 1 หัวจะเลื่อนเขา กดคลาย LOCK แลวกด 3. ED-5103

TOOL CHANGE ซ้ําอีกครั้งหัวจะเลื่อนออก 3. ED-5104
4 ทําการเปลี่ยน TOOL ถาเปนสวานหรือ REAMER ใหถอดแยกไว และนํา TOOL ใหมที่จะเปลี่ยน ตรวจเช็คความยาว 4. EM-5048

NUMBER ตองตรงกัน และลิ่มตองมีเสอม ใส TOOL ใหมเขาไปใน BUSH จนครบ 5. ED-5105
- ถาเปน CUTTER ใหใชประแจ L NO.5 ถอดออก นํา TOOL ใหม เช็คดูความยาว และ NUMBER ใหตรงกันแลว 6. ED-5106
ใสเขาไปจนครบ 7. ED-5108
- การ TOOL CHANGE HEAD # 1  เพื่อความสะดวก ตองใส CUTTER กอนหมุนใหตรง LOCK ดันใหสุดขันสกรู 8. ER-5203
ใหแนน แลวจึงใสสวานหมุนใหตรงลิ่มใสจนครบทุกตัว ใชฆอนเคาะที่ SOCKET เบา ๆ แลวลองดึงดูจะตองไมหลุด 9. ED-5107
- เมื่อใส TOOL ครบทุกตัวแลวกด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขา กดปด LOCK แลวกด TOOL CHANGE  ซ้ํา 10. ED-5109
อีกครั้ง หัวจะเลื่อนออก CLAMP จะคลายออกเอง เปนอันเสร็จขั้นตอน 11. ER-5024

5 การ TOOL CHANGE HEAD # 2 , 3 ใหทําตามขอ 1 , 4 ตามลําดับ
6 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG เปลี่ยน MANUAL เปน AUTO
7 เปด COOLANT ,RESET COUNTER ทดลอง M/C PART
8 ตรวจเช็คขนาดรูเจาะใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 20 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-21
 รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-21 0 20 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. ตัวขันสกรู ถุงมือผา
2 เปลี่ยน AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. คอนอลูมิเนียม
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู 3. AIR GUN
4 เปลี่ยน CUTTER HEAD # 1 ใชประแจ L NO. 5 ถอดออกนํา TOOL ใหมที่จะเปลี่ยน เช็คความยาว , NUMBER 4. EM-5050-1
ตองตรงกัน และลิ่มตองมีเสมอ แลวใชลมเปาทําความสะอาดในรูหัว SPINDLE ใส TOOL ใหมเขาไป หมุนใหตรง 5. EM-5049-1
รองลิ่ม ดันใหสุด ขันสกรูใหแนน 6. EM-5015-10

5 การเปลี่ยน CUTTER HEAD # 2 ใหทําเหมือนขอ 4 ตามลําดับ
6 ปดประตู เสียบ SAFETY PLUG กด HEAD DIVIED ให HEAD # 3 มาอยูในตําแหนงที่เปลี่ยนไดงาย
7 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู ใชตัวที่ขันสกรู คลายสกรู LOCK  ใชลมเปาทําความสะอาด แลวเปลี่ยนมุม

INSERT ดานที่ยังไมไดใช ใสเขาไปใหครบทุกตัว และขันใหแนน
8 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG บิด MANUAL เปน AUTO
9 เปด COOLANT ,RESET COUNTER ทดลอง M/C PART

10 ตรวจเช็คขนาดรูของ CUTTER และความลึกของ INSERT ใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 21 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-22
 รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-22 0 21/ 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร 1. INSERT ถุงมือผา
2 ดึง SAFETY PLUG ออก เปดประตูเขาไปขางในเครื่อง นําประแจ L NO. 2.5 mm และ   2.0 mm และ AIR GUN 2. TPGA 22 ( UP 20 m )
เศษผา เพื่อที่จะทําการเปลี่ยน  INSERT 3. ตัวหมุน SPINDLE

3 นําประแจ L NO. 2.5 mm และ 2.0 mm คลาย SCREW LOCK ซึ่งจะมี SCREW LOCK INSERT อยู 2 ตัว โดยการ 4. ประแจ L NO. :
ขันทวนเข็มนาฬิกา      2.5 mm , 2.0 mm

4 นํา INSERT เกาออก แลวใชลมเปาทําความสะอาดที่ใส INSERT แลวนํา INSERT ตัวใหมใสทั้ง 2 หัว จะมี หัว 5. AIR GUN
IN และ EX ซึ่งแตละหัว มี INSERT ที่ M/C ความลึกและ M/C ขนาดความโต 6. เศษผา

5 วิธีการใส INSERT โดยการขัน SCREW ตามเข็มนาฬิกา ขัน SCREW ใหแนนทั้ง 2 ตัว
6 เก็บอุปกรณการ TOOL CHANGE เขาที่เก็บ
7 เสียบ SAFETY PLUG
8 ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง กด READY เปดน้ํา COOLANT ,RESET COUNTER ใหเปนศูนย
9 ทดลอง M/C PART และตรวจเช็คขนาดใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 22 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-23
 รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-23 0 22 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. คอนอลูมิเนียม ถุงมือผา
2 เปลี่ยน AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง 2. ประแจ L NO. 6
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู ทําการเปลี่ยน TOOL 3. AIR GUN

- HEAD # 1,2 จะเปลี่ยนเหมือนกัน โดยใชประแจ L NO. 6 คลายออก ใชลมเปาทําความสะอาด ในรูหัว SPINDLE 4. ER-5043
ตรวจเช็ค NUMBER TOOL ใหตรงกับของเกา 5. ER-5042
- ใส TOOL เขาไปหมุนใหตรง LOCK ดันใหสุดแลวขันใหแนนจนครบทุกตัว ปดประตู เสียบ SAFETY PLUG 6. ER-5019

4 กด HEAD DIVIDE เพื่อหาตําแหนง HEAD # 3
- กด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขา กดคลาย LOCK HEAD # 3 แลวกด TOOL CHANGE อีกครั้ง หัวจะเลื่อน
ออก ถอด REAMER ออกโดยดันที SOCKET แลวดึง REAMER ออก ตรวจเช็คความยาว NUMBER และลิ่มตองมี
เสมอ เมื่อถูกตองแลวนํา REAMER ใหมใสเขาไปใหตรงรองลิ่ม แลวปลอยปลอก SOCKET เหมือนเดิม ใชฆอน
เคาะเบา ๆ แลวลองดึงดูจะตองไมหลุด

5 เมื่อครบแลวกด TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนเขา กด LOCK ลงเหมือนเดิม แลวกด TOOL CHANGE ซ้ําอีกครั้ง
หัวจะเลื่อนออก CLAMP จะคลายเอง

6 เปดประตูเสียบ SAFETY PLUG เปลี่ยน MANUAL เปน AUTO
7 เปด COOLANT,RESET COUNTER ทดลอง M/C PART
8 เช็คขนาดรูเจาะตาง ๆ ใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 23 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-24
 รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-24 0 23 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 SET MASTER ของดาน IN , EX ทั้ง  Φ   และความลึก MASTER ตอง SET ที่ " 0 " เสมอ 1. ประแจ L NO.5 ถุงมือผา
2 บิด MANUAL และปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่องจักร กดปุม RETURN สีเหลือง และกดปุม 2. ประแจ L NO.3

GUN REAMER FORWARD 3. เกจวัดความยาว REAMER
3 ขั้นตอนการเปลี่ยน REAMER 4. คอนอลูมิเนียม

- ใชประแจ  L NO.5 กดลงไปใน BOLT เพราะ BOLT เปนแบบสปริง LOCK หมุนตามเข็มนาฬิกา แลวคอยดึง 5. AIR GUN
REAMER ออก 6. EA-5026-10
- ใชลมเปาที่รู REAMER และดู NUMBER ตองตรงกัน แลวเอาตัวใหมใสเขาไป ดันใหตรงรอง LOCK ใชเกจวัด 7. EA-5027-10
ความยาวของ REAMER ใหคมตัดของ REAMER อยูตรงกลางรูของเกจวัด 8. ER-5040
- LOCK REAMER ใหหหมุนทวนเข็มนาฬิกาใหสุด แลวลองใชมือดึงดูจะตองไมหลุด (การเปลี่ยน REAMER ให 9. ตัวขันสกรู
ทําเหมือนกันทุกตัว)

4 ขั้นตอนการเปลี่ยน INSERT SER คา  Φ  และความลึก
- ถอด INSERT ออกโดยใชตัวขัน INSERT ดามสีเขียว ถอดออกแลวใชลมเปาทําความสะอาด แลวใส INSERT
มุมที่ยังไมไดใชเขาไปแลวขันสกรู LOCK ใหแนน และดู NUMBER ของ INSERT ดวย ดาน IN NUMBER  
EA-5026 ดาน EX NUMBER EA-5027 แลวคลายสกรู LOCK ที่หัว 2 ตัว
- นํา MASTER มา SET INSERT ทั้งความลึกและ Φ นํามาทาบบนตัวของแตละดาน SET ใหได "0"  ทั้ง 2 ขาง
- สกรูปรับความโต และคาเล็กมีอยูคนละดาน จะมีเครื่องหมายบอกคาความโต จะมีเครื่องหมายบวก (+) คาเล็ก
จะมีเครื่องหมาย (-) ลบ
- สกรูปรับความลึกมี 1 ตัว ตัว LOCK 2 ตัว ปรับใหได "0" ตาม MASTER (การเปลี่ยน INSERT ดาน IN และ EX
ใหทําเหมือนกัน)

5 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG ,RESET COUNTER กด RETURN สีเหลือง
6 ทดลอง M/C PART ตรวจเช็คขนาดใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง. 24 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-29
 รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-29 0 24 / 25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

1 ปด COOLANT ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง 1. ประแจ L NO.10 ถุงมือผา
2 บิด AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL ขางเครื่อง แลวกดปุม TOOL CHANGE หัวจะเลื่อนถอยออก 2. คอนอลูมิเนียม
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตู เขาไปในเครื่อง คลาย BOLT ยึด CUTTER ทั้ง 4 ตัว ออกใหหลวมพอประมาณ 3. AIR GUN
แลวถอด CUTTER ตัวเกาออก โดยหมุนทวนเข็มนาฬิกาแลวดึงออก 4. EM-5061-10

4 ใชลมเปาทําความสะอาด ตรวจเช็ค NUMBER ของ CUTTER แลวเอา CUTTER ตัวใหม ใสเขาไปแลวหมุนตาม
เข็มนาฬิกาใหลง LOCK

5 ขันยึด BOLT ทั้ง 4 ตัว ใหแนน โดยขันทะแยงตรงกันขาม
6 ปดประตู เสียบ SAFETY PLUG เปลี่ยน MANUAL เปน AUTO แลวกดปุม RETURN สีเหลือง หัวจะเลื่อนเขา
7 เปด COOLANT ,RESET COUNTER ทดลอง M/C PART
8 ตรวจเช็คขนาดของ PART ใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน



ตารางที่ ง.25 เอกสารมาตรฐานการเปลี่ยน TOOL ของเครื่องจักร MC-30
                รุนเครื่องยนต ชื่อสายการผลิต หมายเลขชิ้นสวน ชื่อชิ้นสวน ผูอนุมัติ ผูตรวจ ผูรายงาน

A,B CYL.HEAD 1 CYLINDER HEAD
หมายเลขเอกสาร ชื่อของขั้นตอนการผลิต เลขที่เครื่องจักร CYCLE TIME วันที่เริ่มใช แกไขครั้งที่ หนาที่

TOOL CHANGE MC-30 0 25/25
ลําดับ ขั้นตอนในการทํางาน เครื่องมือและอุปกรณ อุปกรณในการปองกัน

ขั้นตอนการเปลี่ยน BIT มุม 30 ํ, 60 ํ, 45  1. ประแจ L NO.5 ถุงมือผา
1 ปด COOLANT และเปลี่ยน AUTO เปน MANUAL ที่ BOX CONTROL หนาเครื่อง กดปุม RETURN สีเหลืองหัว 2. ประแจ L NO.2.5
จะเลื่อนถอยออก 3. เกจวัดความยาว REAMER

2 SET MASTER ใหไดคา "0" 4. AIR GUN
3 ถอด SAFETY PLUG เปดประตูเขาไปในเครื่อง 5. EA-5023 : 45 
4 คลาย BOLT LOCK BIT ออกพอที่จะสามารถถอดออกได แลวถอดของเกาออก 6. EA-5024 : 60 
5 ใชลมเปาทําความสะอาด ตรวจเช็ค NUMBER ของใหมใหตรงกับของเกาทุกครั้ง แลวใส BIT ตัวใหมเขาไป ดันเขา 7. EA-5025 : 30  
ใหสุด LOCK BOLT แนนพอประมาณ 8. ER-5038

6 ใช MASTER SET ดูวาไดคาเทาไหร ถาเกินใหคลาย BOLT LOCK ตัวหลังออก ดัน BIT เขาไปอีก  ถาคาต่ํากวา
"0" ใหขัน BOLT LOCK ตัวหลัง ดัน BIT ออกมาจนกวาจะไดคา "0" แลว LOCK  BOLT ใหแนน (เปลี่ยน BIT มุม
30 ํ, 60 ํ, 45 ํ ใหทําเหมือนกันทุกขั้นตอ)
ขั้นตอนการเปลี่ยน REAMER

1 ปด COOLANT และเปลี่ยน AUTO เปน MANUAL ที่  BOX CONTROL หนาเครื่อง กดปุม RETURN สีเหลือง
หัวจะเลื่อยถอย แลวกดปุม GUN REAMER แลว REAMER จะเลื่อนออกมา

2 ถอด SAFETY PLUG เปดประตูเขาไปในเครื่อง คลาย BOLT LOCK  REAMER ออก แลวดึง REAMER ตัวเกาออก
3 ใชลมเปาทําความสะอาดในรู BUSH ตรวจเช็ค NUMBER ของใหมใหตรงกับของเกา ใส REAMER ตัวใหมเขาไป
ใชเกจวัดความยาวใหไดตามคาที่กําหนดไว

4 ขัน BOLT LOCK REAMER  ใหแนน แลวลองดึงดูจะตองไมหลุด
5 ปดประตูเสียบ SAFETY PLUG บิด MANUAL เปน AUTO กด RETURN สีเหลือง หัวจะเลือนเขา เปด COOLANT

,RESET COUNTER
6 ทดลอง M/C PART แลววัดคาใหไดตาม STD.

เอกสารการปฏิบัติงาน

yelly
Text Box
228



ภาคผนวก จ
รูปภาพประกอบการผลิตในสายการผลิตฝาสูบ
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รูปที่ จ.1  พนักงานยกวัตถุดิบขึ้นบนไลนการผลิตดวย HOISE
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รูปที่ จ.2  พนักงานยกวัตถุดิบขึ้นวางบน Roller เพื่อเตรียมเขาเครื่องจักร MC-1
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รูปที่ จ.3  พนักงานนําชิ้นงานเขาเครื่องจักร MC-4 ( เครื่องปาดผิวละเอียดดานบนและ เจาะรูLocator )
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รูปที่ จ.4  พนักงานนําชิ้นงานเขาเครื่องจักร MC-6 ( เครื่องปาดผิวละเอียดดานขวา )
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รูปที่ จ.5  พนักงานนําชิ้นงานเขาเครื่องจักร MC-9 ( เครื่อง เจาะรูผิวดานหนา,Reamingรู และทําเกลียว)
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รูปที่ จ.6 พนักงานนําชิ้นงานเขาเครื่องจักร MC-23 ( เครื่อง ควานบาวาลวผิวดานลางปาดPORT
ชองวางระหวางวาลว
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รูปที่ จ.7  พนักงานปฏิบัติงานที่เครื่องจักร MC-28 ( เครื่องอัดบาวาลว)
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รูปที่ จ.8 พนักงานตอก SEALING CUP ดวยมือ(ดานหนาและดานหลัง)กอนเขาเครื่อง จักร MC-32 (
เครื่องตอก SEALING CUP )
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รูปที่ จ.9 พนักงานเช็คชิ้นงานขั้นตอนสุดทายบริเวณ FINAL CHECK กอนนําชิ้นงานเขาเครื่องจักร MC-
34 ( เครื่องพนน้ํามันกันสนิม)
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รูปที่ จ.10  พนักงานยกชิ้นงานสําเร็จลง PALLET ที่ทายสายการผลิต



ภาคผนวก ฉ

ตารางแสดง  WORK FLOW PROCESS CHART โดยการปฏิบัติงาน ของพนักงาน 4 คน  และ 3 คน
โดย 4 คน จะใชในการปฏิบัติงานที่ Cycle time 2.5  นาทีตอช้ิน  สวน Cycle time 2.6,2.8และ 3.0 นาทีตอช้ิน
จะใชพนักงานปฏิบัติงาน 3 คน  ดังแสดงในตารางตอไปนี้
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ประวัติผูเขียน

นางสาวอัจฉรา  วัฒนานนท   เกิดวันที่  3  พฤษภาคม  2516   ที่อําเภอ เมือง  จังหวัดอุดรธานี  สําเร็จการ
ศึกษาปริญญาตรี วิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  ภาควิชา วิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัย
ขอนแกน ในปการศึกษา 2538  และเขาศึกษาตอในหลักสูตร  วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต ภาควิชา วิศวกรรมอุต
สาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ในป พ.ศ. 2540
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