
รายการอา้งองิ

ภาษาไทย
ดวงดี อังศมาพร. การปรบัปรงุระบบดน้ทนุกา?ผลติในโรงงานผลติผนงัลอ้มอาคารนํา้หนกัเบา 

โดยใชร้ะบบดน้ทนุกจิกรรม . วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 1 2541.

โซเฮ ฮิบิ . คูม่อึปฏบิตักิารฟติดน้ทนุในสถานประกอบการ . กุรุงเทพมหานคร : สมาคมส่งเสริม 
เทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุน) 1 2530

ธนาคม ทิศาปราโมทย์กุล . การฟติดน้ทนุในการผลติอา่งลา้งจานสเดนเฟสิเพีอ่สรา้งระบบดน้ทนุ 
มาตรฐาน . วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตลาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 1 2542

พรชัย ผกายทอกสุก . การเพ ีม่ประลทิธภิาพของกระบวนการผลติในโรงงานผลติเครือ่งแกว้ .
วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตลาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ์ 
มหาวิทยาลัย 1 2542.

มนเฑิยร ประจวบดี . การประมาณดน้ทนุ . กรุงเทพมหานคร . บริษัท เอช.เอ็น.กรุ๊ป จำกัด 1 2538.
ลัย กานต์สมเกียรติ . ระบบขอ้มฟูดิน้ทนุการผลติเพีอ่ควบคมดน้ทนุในอตุสาหกรรมกา?ผลติแห-

อวน . วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลง- 
กรณ์มหาวิทยาลัย 1 2532.

วิรัช รุ่งเริองอนันต์. การฟติดน้ทนุและควบคมดน้ทนุการผลติในอตุสาหกรรมการผลติเครือ่งครวั
. วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตลาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณ์ 
มหาวิทยาลัย 1 2539.

วลัยลักษณ์อังเจริญจิตต์กุล. การสรา้งระบบดน้ทนุแฟะิการฟติดน้ทนุในโรงงานผลติขนมบงัแฟะิ 
ลกูกวาด . วิทยานิพนธ์ปริญญามหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 
จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย 1 2541.

ภาษาอังกฤษ
E.A.Criner 1 P.E. Succesful cost reduction programs for engineer and managers . New York : 

Van Nostrand Reinhold Company 1 1983.
Hans.K. PULKER . Thin Films Science and Technologv.6,Coatings on Glass . USA 1 1984.
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ใบ Order Sheet
ชื่อลูกค้า _____________________________ เลขที่ใบตั้งสินค้า
ช่ือหน่วยงานท่ีติดต้ัง __________________
หมายเหตุ ____________________________ วันท่ีรับใบตั้งสินค้า

ประ๓ ทผลิตภัณฑ์ ขนาด จำนวนแผ่น S.c/s วันส่งสินค้า หมายเหตุ

รวม

รูปท่ี ก.1 ใบ Order Sheet



ใบ เบ ิก จ ่าย ว ัส ด ุ เลขท่ี 
วันท่ี

□  วัตถุดิบ ]  อะไหล่ J  วัสดุสินเปลือง

ลำด้บ รหัสสิ-น#า รายการ รบคน เบิก หน่วย
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12

สถานที่ใช้

ผู้เบิก ผ ู้จ ่าย ผู้'อนุม้ต

รูปท่ี ก.2 ใบเบิกจ่ายวัสดุ
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แผนการผลิตกระจกสะท้อนแสง
นๆ รอง G -

วันท่ี ลำดับ หมาย1ลข 
ใบส่งสินค้า

ประ๓ ทผลิตภัณฑ์ ขนาด ปริมาณ วันส่งสินค้า ทำแล้ว หมายเหตุ
แผ่น S.c/s

■ I «ï® KO 
? ** £ ร

1G

Date 11ยก!รกระจกที่เปรี่ขนม!ผรต ส!เหตุที่เปลี่ยนแผน ผู้8นุฟ้ติ

ผู้ทำแผนการผลิต ผู้อนุม้ติ

รปท่ี ก.5 แผนการผลิตกระจกสะท้อนแสง



บ่นทกการผลตกระจกสะท่อนแสง

G - ___ ประจำวันที่____/ ___ / ___ กะ
ชนิด

กระจกเบสิก
ขนาด เบอร์ 

พัลเลต
ดี

(แผ่น
เสีย

(แผ่น
คุณภาพกระจกเบสิก ชนิด

ผลิตภัณฑ์
หมายเลข 

ใบสั่งสินค้า
เบอร์ 

พัลเลต
คุณภาพผลิตภัณฑ์ ชนิดตำหนิที่เกิดของกระจกเสีย

แตก ขีด
ข่วน

อ่ืน ๆ ดี เสีย ทิน 
โฮล

เด
บรีส

คราบ
นา

เอ๊าท์ 
แก๊ส

ขีด
ข่วน

สี
ด่าง

อ่ืน ๆ

พนักงานป้อนรับกระจก __________________________________________  พนักงานควบคุมเครือง SPUTTERING _________________________  หัวหน้าหน่วยผลิต
* กรณีที่ม ีกระจกเบสิก HS ./T . เสียให้เขียนแยกไว้ท ี่บรรทัดล่างแล้วเขียนเบอร์พ ัลเลตด้วย *  ล้ามีการผลิตกระจกฅัวธย่าง1ให้ลงบ ันท ึกด้วยทุกครั้ง

รปท่ี ก.6 ใบบันทึกการผลิตกระจกสะท้อนแสง _4 นาอร



ใบบ ันท ึกเวลาการผล ิตกระจกสะท ้อนแลง

G - ____ประจำวันที่___ / ___ / ___ กะ
หมายเลข 

ใบสั่งสินท้า
ช่ือลูกท้า 

หรือหน่วยงาน
ประเภทผลิตภัณฑ์ เวลาผลิตที่ใช้(นาที) จำนวนคนที่ใช้ รวมเวลาผลิตที่ใช้(นาที)

ปกติ ล่วงเวลา พนักงานป้อน-รับกระจก พนักงานควบคุมเครื่อ พนักงานป้อน-รับกระจ พนักงานควบคุมเครื่อง
ปกติ ล่วงเวลา ปกติ ล่วงเวลา ปกติ ล่วงเวลา ปกติ ล่วงเวลา

ผู้รายงาน ผู้ตรวจลอบ ผู้จัดการฝ่าย

รปที่ ก .7 ใบบ ันท ึกเวลาการผล ิตกระจกสะท ้อนแสง น?'ง



1 9 5

เดือน
ใบสรุปการใช ้ว ัตถ ุด ิบทางตรงประจำเด ือน

ประเภทวัตถุดืบ หน่วยนับ สต๊อคต้นเดือน ปริมาณรับ ปริมาณการใช้ การปรับยอด สต๊อคปลายเดือน

ผู้รายงาน ผู้ตรวจสอบ ผู้จัดการฝ่าย

รูปที่ ก.8 ใบสรุปการใช ้ว ัตถ ุด ิบทางตรงประจำเด ือน



ใบสรุปชั่วโมงแรงงานทางตรงท่ีใช้ผลิตประจำเดือน ^93
เดือน

ประเภทผลิตภัณฑ์ เวลาผลิตท่ีใช้(ช่ัวโมง) จำนวนคนท่ีใช้ รวมเวลาผลิตท่ีใช้(ช่ัวโมง)
ปกติ ล่วงเวลา พนักงาน{เอน-รับกระจก พนักงานควบคุมเคร่ือ พนักงานป้อน-รับกระจ พนักงานควบคุมเคร่ือง

ปกติ ล่วงเวลา ปกติ ล่วงเวลา ปกติ ล่วงเวลา ปกติ ล่วงเวลา

ผู้รายงาน ผู้ตรวจสอบ ผู้จัดการฝ่าย

รูปที่ ก.9 ใบสรุปชั่วโมงแรงงานทางตรงที่ใช ้ผล ิตประจำเด ือน



2 o Oรายงานสรุปโสหุ้ยการผลิตประจำเด ือน

เดือน

ประ๓ ท ค่าใช้จ่ายโสหุ้ยการผลิต ค ่า ใช้จ ่า ย โ ส ห ุ้ย ก า ร ผ ล ิต

รวม

ผู้รายงาน ผู้ตรวจสอบ ผู้จัดการฝ่าย

รูปท ก.10 รายงานสรุปโสหุ้ยการผลิตประจำเดือน



201ใบสรุปค ่าใช ้จ ่ายโสห ุ้ยการผล ิตต ่อหน ่วยผลิตภ ัณฑ ์

เประเภทผลิตภัณ เวลาผลิตท่ีใช้(ช่ัวโม ค่าใช้จ่ายโสหุ้ยการผลิตจัดสรร(บา จำนวนท่ีผลิตได้(ร.๙ร) ค่าใช้จ่ายโสหุ้ยการผลิตต่อหน่วย (บาท/ร.C/ร)

ผู้รายงาน______________ ผู้ตรวจลอบ ผู้จัดการฝ่าย

รูปที่ ก .11 ใบสรุปค ่าใช ้จ ่ายโสห ุ้ยการผล ิตต ่อหน ่วยผล ิตภ ัณฑ ์



2 0 2ใบสรุปต้นทุนแรงงานทางตรงประจำเดือน

เดือน
ประเภทผลิตภัณฑ์ เวลาผลิตท่ีใช้(ช่ัวโมง) อัตรา 

ค่าแรงงาน 
เฉล่ีย

ต้นทุนแรงงานทางตรง(บาท)
พนักงานป้อน-รับกระจ พนักงานควบคุมเคร่ือ พนักงานป้อน-รับกระจ พนักงานควบคุมเคร่ือ รวม

ปกติ ล่วงเวลา ปกติ ล่วงเวลา ปกติ ล่วงเวลา ปกติ ล่วงเวลา

ผู้รายงาน ผู้ตรวจสอบ ผู้จัดการฝ่าย

รูปที่ ก .12 ใบสรุปต้นทุนแรงงานทางตรงประจำเด ือน



2 0 3

เดอน
ใบสรุปต ้นท ุนว ัตถ ุด ิบทางตรงประจำเด ือนแยกประเภทผลิตภ ัณฑ ์

ประ๓ทผลิตภัณฑ์ ประ๓ทวัตถุดิบ หน่วยนับ ปริมาณการใช้ ราคาต่อหน่วย ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง

ผ ู้รายงาน ผู้ตรวจลอบ ผ ู้จ ัดการฝ ่าย

รูปที่ ก .13 ใบสรุปต ้นท ุนวัตถ ุด ิบทางตรงประจำเด ือนแยกประ๓ ท ผล ิตภ ัณ ฑ ์



เด ือน
ใบสรุปต ้นท ุนต ่อหน ่วยประจำเด ือนแยกประ๓ ท ผล ิต ภ ัณ ฑ ์

ประเภทผลิตภัณฑ ์ จำนวนผลิต (S.c/s) ต้นทุนวัตถุดิบทางตรง ต้นทุนแรงงานทางตรง ต้นทุนโสหุ้ยการผลิต รวมต้นทุนผลิตภัณฑ์ ต้นทุนผลิตภัณฑ์ต่อหน่วย

ผ ู้รายงาน ผู้ตรวจสอบ ผ ู้จ ัดการฝ ่าย

รูปท่ี ก.14 ใบสรุปต้นทุนต่อหน่วยประจำเดือนแยกประ๓ ทผลิตภัณฑ์
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การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบหรือ FMEA (Failure Mode and Effect 
Analysis) หมายถึงการวิเคราะห์ข้อบกพร่องที่เกิดขึ้นและเป็นเทคนิคทางวิศวกรรมตัวหนึ่งที่ใข้ใน 
การนิยาม บ่งช้ี และกำจัดทิ้งซึ่งสาเหตุของข้อบกพร่องท้ังท่ีเกิดข้ึนแล้ว (Actual Cause) และมี 
แนวโน้มว่าจะเกิดข้ึน (Potential Cause) โดยข้อบกพร่องตังกล่าวอาจจะอยู่ในรูปของปัญหาหรือ 
ความคลาดเคลื่อนก็ได้ และการวิเคราะห์ตังกล่าวนี้จะต้องดำเนินการก่อนล่งมอบสินค้าหรือ 
การบรืการให้กับลูกค้า เพื่อการประกันคุณภาพที,สมบูรณ์แบบ และทำให้เกิดการช้ีบ่งถึงแนวทาง 
ในการปฎิป้ติการแกไขเพื่อป้องกันข้อบกพร่องก่อนที่จะล่งมอบถึงมือลูกค้าทั้งนี้เพื่อเป็นการทำให้ 
เกิดความมั่นใจถึงคุณภาพ และความไว้วางใจต่อผลิตภัณฑ์และการบริการ

FMEA ท่ีดี'จะ’ทำ'ให้สามารถ

การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบหรีอ FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)

- บี้บ่งถึงข้อบกพร่องท้ังท่ีเกิดข้ึนและมีแนวโน้มว่าจะเกิดข้ึน
- ชี้บ่งถึงสาเหตุและผลของแต่ละข้อบกพร่อง
- จัดลำดับความสำคัญ และชี้บ่งถึงข้อบกพร่องตามตัวเลขกำหนดลำตับก่อนหล้งตาม 

ความเลี่ยง (Risk Priority Number -  RPN) ซึ่งพิจารณาจากความถี่ในการเกิด ความ 
รุนแรง และแนวโน้มท่ีข้อบกพร่องจะเกิดขึ้นกับลูกค้า

- กำหนดถึงปัญหาที่จะเกิดขึ้นตามมาและการแกํใข

ในการประเมินค่าดัชนีความเลี่ยงหรือคือ RPN (Risk Priority Number) สามารถประเมิน 
ใต้จากสูตร RPN =  ร X O X D

RPN = เลขกำหนดลำดับก่อนหลังตามความเสี่ยง(Risk Priority Number)
ร = ความรุนแรงของผลจากข้อบกพร่อง (Severity)
0  = ความถี่ของการเกิดข้อบกพร่อง (Occurrence)
D = ความลามารถในการตรวจจับข้อบกพร่องก่อนล่งมอบถึงลูกค้า (Detection)

สำหรับระดับคะแนนของแต่ละค่าในสูตร จะแสดงค่าในภาคผนวก นอกจากนี้แต่ละ 
บริษัทลามารถประยุกต์สร้างตารางระดับคะแนนเองไต้ตามความเหมาะสมของกระบวนการหรือ 
ผลิตภัณฑ์นั้น  ๆ ล่วนเกณฑ์การจัดลำดับค่า RPN จะขึ้นกับช่วงความเชื่อมั่นทางสถิติ ถ้าคะแนน
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ส ิ จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )
ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฎ ิฟ ้ค ิง า น เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

ว ัตถ ุประสงค์ เพื่อตรวจสอบหรือแก้ไขและบำรุงรักษาเครื่องจักรทุกชิ้นส่วนที่ทางแผนกกระจกสะท้อนแสงสามารถทำได้เอง
เพื่อช่วยในการทำงาน และลดเวลาการทำงานของฝ่ายซ่อมบำรุง ให้ฝ ่ายซ่อมบำรุงสามารถมีเวลาทำงานอย่าง 
อื่นได้มากยิ่งขึ้น

ผู้รับผิดซ-อบ พนักงานซ่อมบำรุง แผนกกระจกสะท้อนแสง

การซู่-อมบำรุงช-องแผนกกระจกสะท้อนแสง มี 5 งาน คีอ

1. การ SAND BLAST
2. การถอดประกอบ SHIELD ในหลุม CATHOD
3. การถอดประกอบ DIFFUSION PUMP
4. การถอดประกอบ TARGET
5. การถอดประกอบ FEED THRU 
ซึ่งม ีรายละเอียดต่าง  ๆ ดังนี้ คือ

1. การ SAND BLAST
ว ัตถ ุประสงค์ เพื่อ SAND BLAST ผิวหน้าของอุปกรณ์ต่าง  ๆในเครื่อง SPUTTERING ที่ผ่านการใช้งานมาแล้ว

ให้มีผิวหน้าสะอาด สำหรับการนำไปใช้งานใหม่ให้มีประสิทธิภาพ

อ ุป กรณ ์ท ใช ้ 1. ชุด SAND BLAST สำหรับกันฝ่นละอองต่าง ๆ
2. เครื่องพ่นทราย
3. ค้อน 1 NEEDLE GUN 1 EAR PULG 1 แว่นกันสะเก็ด
4. หินเจียร์มีอ

ข ั้น ดอน การทำงาน  จะแบ่งเป็น 2 ขั้นตอนใหญ่  ๆ คือ
1. การเตรียมผิวชิ้นงานก่อนการ SAND BLAST
2. การ SAND BLAST

แก ้ไขครั้งท ี่ : ว ันท ี่ อบ ุม ัต ิโดย :
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ส ิ จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )

ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฎ ิบ ํค ิง า น เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

การเตรียมผิวน้ีนงานท่อนการ Sand Blast

น ี้นงานท ี่จะใช ้ Sand Blast ม ีอย ุ่หลายน ี้นงาน  ด ังน ี้
Rib shield 1 Roller 1 Shield 4 ” 1 Shield 9" 1 Wall shield 1 Bearing shield , D+O side  hot shield 1 Tunel hot shield 

Hot shield , A node , Side b ar 1 T arget 1 Bolt 1 Insulator 1 etc. ซึ่งชิ้นงานบางตัวจะต้องมีการเตรียมผิวชิ้นงานท่อน Sand 
blast ตังนี

1. Rib shield จะใฃ้ Needle gun ยิงในส่วนที่มีเดบรีลหรือสิงสกปรกเกาะอยู่ที่ปลายทั้งสองด้าน ให้หลุดจนหมด 
Wall shield
Bearing shield

2. Roller จะตัด O-ring เก่าที่ติดอยู่ออกให้หมด ใช้ค้อนเคาะผิว Roller โดยรอบให้สิงสกปรกที่ติดอยู่เป็นแผ่น
 ๆหลุดออกให้หมด จึงยกขึ้นไป Sand blast ได้

3. Shield 4 ” 1 9" เคาะผิวด้านหน้าด้วยค้อน แล้วตามด้วย Needle gun จนสิงสกปรกหลุดออกจนหมด 
A node 1 Side bar

4. D+O side 
hot shield, 
Tunel hot 
shield,
Hot shield

ใช้ N eedle gun ยิงเศษสกปรกที่ติดตามผิวชิ้นงานออกให้หมด หรือนำไปแช้'นากรด HCL เจือจางก็ 
ได้ชิ้นงานเหล่านี้จะมีตะแกรงลวดคลุมอยู่ ตังนั้นถ้าตะแกรงขาดต้องส่งไปทำตะแกรงใหม่ที่แผนก 
เครื่องกล แล้วจึงนำมา Sand blast

5. Target ใช้หินเจียรมือ เจียรผิวชิ้นงานในส่วนที่สกปรกออกให้หมด แล้วทำการ Sand  blast โดยไม่ต้อง
Sand ใน ส่วนที่เป็นร่องแนวสนามแม่เหล็ก สำหรับ Target ใหม่ไม่ต้องเจียร Sand blast ได้เลย 
ความลึกของร่อง Target ไม่ควรเกิน 22 มีลลึเมตร

6. ชิ้นงานอื่น  ๆ ไม่ต้องเตรียมผิวชิ้นงาน สามารถนำไป Sand blast ได้เลย

แก ้ไขครั้งท ี่ : ว ันท ี่ อบ ุม ั1ติ'โดย :
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บ ร ิษ ัท  ท ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ช า ฮ ี จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )
ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฎ ิบ ํค ิง า น เล ข ท ี่เอ ก ส า ร  : A W -7 1 - 5 3 5

ห ัว ข ้อ  : ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ข อ ง แ ผ น ก ก ร ะ จ ก ส ะ ท ้อ น แ ส ง

ข ้อควร?ะว ังใน การ Sand Blast
1. ปฏิบ้ต ิตามมาตรฐานการทำงานอย่างเคร่งครัด
2. มีปุม Em ergency สำหรับหยุดเครื่องอุกเฉิน ที่เครื่องพ่นทราย สามารถหยุดได้กรณีจำเป็น
3. การยกชิ้นงานใหญ่ควรยกชิ้นงาน 2 คน
4. เปิดใช้เครื่องลดปริมาณฝ่นทรายควบคู่ไปด้วยขณะทำงาน

ว ิธ ีก า?  Sand blast
1. นำชิ้นงานที่ต้องการ Sand blast ขึ้นเครื่องพ่นทราย
2. เปิดปุม Power on ของเครื่อง Sand b last เครื่องลดปริมาณฝ่นทราย และปุม Dust collector start ให้เครื่องพร้อม 

ที่จะทำงานเช็คปริมาณทราย และปฏิบ ้ติตามมาตรฐานการทำงานอย่างเคร่งครัด
3. เลือกการทำงานถ้าเป็นชิ้นงานชิ้นเล็ก  ๆจะใช้ปุม Foot pedal biasing ( m anual ) และถ้าชิ้นงานมีขนาดยาว จะใช้ 

มีม Continuous blasting ( autom atic )
ปุม Foot pedal blasting พนักงานซ่อมบำรุงจะใช้เท้าเหยียบ Jog  ร/พ คือ ต้องการพ่นทรายตอนไหนก็ใช้เท้า 
เหยียบตอนนั้น ถ ้ายกเท ้าออกจาก Jog  ร/พ เมื่อใดเครื่องก็จะหยุดการพ่นทราย
ปฺม Continuous blasting เมื่อกดปฺมนี้จะมีทรายพ่นออกมาเลยตลอดเวลา และจะหยุดเมื่อกดปฺม Power off

° 1° r ,  1 ,,, 1  r z !  Z  1 7หริอ Dust collector stop  เท้านัน เหมาะสำหรับซนงานทิมีฃนาดยาว
4. การพ่นหัวพ่นจะต้องอยู่ห ่างจากชิ้นงานพอประมาณโดยหัวพ่นจะอยู่ห ่างจากชิ้นงานที่ม ีผ ิวชิ้นงานบางมากกว่าชิ้น 

งานที่มีผิวชิ้นงานหนา เพราะผิวชิ้นงานหนาสิงสกปรกจะหลุดยากกว่า
5. Blwer ของเครื่อง Sand b last จะดูดทรายจากกระบะขึ้นมาด้านบนผ่านท่อลม ลมจะนำพาทรายผ่านหัวพ่นทราย 

เพื่อพ่นผิวชิ้นงานตามที่พนักงานเป็นผู้ควบคุมทิศทางในการพ่นความเร็วลมที่ใช้อยู่ระหว่าง 60-120 psi (โดยปรับ 
แรงดันที่ Regulator ได้เครื่อง Sand blast ) ทำการพ่นชิ้นงานให้สะอาดตามที่ต้องการ

6. ทรายที่ใช้เป็น Silicon carb ide  no.60
7. หลังได้ชิ้นงานตามต้องการ พนักงานซ่อมบำรุงจะต้องลงบันทึกในใบตรวจเช็คจำนวนและสภาพของ C athode & 

Shield AF-71-546 ทุกครั้ง และส่งให้หัวหน้าหน่วยซ่อมบำรุงต่อไป
8. ปิดระบบเครื่องทั้งหมดโดยปุม Power off พร้อมทำความสะอาดเก็บกวาดฝ่นทราย และนำไปชั่ง ลงรายงาน AF- 

71-546 อีกครั้ง ( ทุกครั้งที่มีการปฏิบัติงาน )

แก ้ไขครั้งท ี่ : ว ันท ี่ อน ุม ัต ิโดย :
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ฮ  จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )

ข ั้น ต อ น การปฎ ิม ัค ิง า น เล ข ท ี่เอ ก ส า ร  : A W -7 1 - 5 3 5

ห ัว ข ้อ  : ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ข อ ง แ ผ น ก ก ร ะ จ ก ส ะ ท ้อ น แ ส ง

ม าด?ฐาน การท ำงาน  ( โดยผ ู้ป ฎ ิบ ้ต ิงาน  ) ( 1 -7 ในห้องปฎิบ้ตงาน 8-12 นอกห้องปฎิบํติงาน )
1. พนักงานใส่ชุดป้องกันฝ่นทรายทุกครั้งก่อนปฎิบ้ติงานเพื่อป้องกันฝ่นทรายที่หลงเหลืออยู่
2. เช็คระดับทรายในกัง C abinet ทุกครั้งก่อนปฎิบ้ติงานเพราะต้องมีทรายในกระบะอย่างน้อย 1 kg จึงสามารถ Sand 

ชิ้นงานอย่างต่อเนื่องไต้ และต้องเติมทราย 1 kg ทุก V i ชั่วโมงการทำงาน
3. เช็คหัว Nozzle ต้องมีเต้นผ่านศูนย์กลางรู 4-8 mm. เพราะถ้ามากกว่า 8 mm. ทรายที่ออกจะแผ่กว้าง ไม่เป็นไป 

ตามทิศทางที่บ้งดับ
4. ตรวจสอบ Pressure ลมที่ Regulator แรงดันลมต้องอยู่ที่ 6-7 kg/cm 2 ทุกครั้งก่อนทำงาน
5. ตรวจสอบ Filter ที่กัง Dust collector ทุกวันพุธ พร้อมทำความสะอาด
6. ตรวจสอบ Flow m eter ทาง outlet ของปัม'นาด้านนอกห้อง ต้องอยู่ที่ระดับ 5-6 GPM ทุกครั้งก่อนทำงาน
7. ทำความสะอาด cover ฝาครอบ C abinet ทุกสัปดาห์ และนำทรายที่อยู่ใน Cover มาใช้ใหม่
8. ล้างกังทราย 200 I และเปลี่ยนทรายละเอียดทุก 2 เดือน
9. ตรวจสอบ Bearing ว่าไม่มีเลืยงดังทุกครั้งก่อนปฎินัติงาน
10. ตรวจสอบ Filter ของท่อระบายอากาศพร้อมทำความสะอาดเปาฝ่นทุกสัปดาห์
11. ล้างกังพักนํ้าเพ ื่อป ้องกันปัมนํ้าถ ้าม ีเศษทรายหลุดออกมาทุกส ัปดาห์
12. ล้าง Stainer ของระบบนํ้าหมุนเวียนทุกวันให้ Stainer สะอาดอยู่เสมอ

ภ าพ ป ?ะกอบ อ ุป กรณ ์ต ่าง  ๆ

1. RIB SHIELD

แก ้ไขครั้งท ี่ : ว ันท ี่ อน ุม ัต ิโดย :
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ฐ  จ ำ ก ัด  (  ม ห า ซ น  )
ขั้นตอนการปฎิบํคิงาน เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

2. ROLLER

3. SHIELD 4" 1 9 ”

แก ้ไขครั้งท ี่ : ว ันท ี่ อบ ุม ัต ิโดย :
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ส ิ จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )

ขั้นตอนการปฎิบํคิงาน เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

4. WALL SHIELD

5. BEARING SHIELD

แก ้ไขครั้งท ี่ : ว ันท ี่
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บ ร ิษ ัฑ  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ฮ ี จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )

ขั้นตอนการปฎิฟ้กิงาน เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

6. HOT SHIELD

7. TARGET

แก ้ไขครั้งท ี่ : ว ันท ี่
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ส ิ จ ำ ก ัด  (  ม ห า ซ น  )
ขั้นตอนการปฎิบํคิงาน เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

8. INSULATOR

2. ก า?ถ ,อดป?ะกอบ SHIELD ในหฟ ิมคาโรค
ว ัตถ ุป?ะสงค ์ เพื่อถอด SHIELD ที่หมดสภาพการใช้งานออก และประกอบ SHIELD ที่ผ ่านการ SAND BLAST มาใหม่ ลง

ไปในหลุมคาโธคแทน และเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ

อป ก?ณ ์ท ึ๋ไซ ้ 1. กล่องเครองมือสำหรับลงหหลุมคาโธค ชึ่งมีเครื่องมือประจำอยู่ 1 กล่อง
2. รองเท้าสำหรับลงหลุมคาโธค 1 ถุงมือ
3. กระดาษปูพื้นรองหลุม 1 โคมไฟ
4. CRANE 1 สสิง

ทา?ถอด SHIELD ในหฟ ิมคาโรค
1. ใช้เครนยก CATHOD ออกจากหลุม
2. แกะ O-ring ปากหลุม CATHOD ออกไป CLEAN ด้วยผ้าสะอาด และเตรียมไว้ตอนจะปิดหลุม
3. ปูกระดาษปูพื้นรองหลุม

I แก ้ไขครั้งท ํ่- วันที่ อบุม ัต ิโดย
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ฮ ี จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )
ขั้นตอนการปฏิบ้คิงาน เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

4. ถอด D + 0  SIDE HOT SHIELD ออก
5. ถอด HOT SHIELD, TUNEL HOT SHIELD
6. ถอด BEARING SHIELD และท่อนํ้า COOLING
7. ถอด WALL SHIELD
8. ยก SHIELD 9" 1 4 ” ออก พร้อมกระดาษปูพื้นรองหลุม
9. ถอด ANODE , INSULATOR
10. ถอด RIB SHIELD
11. สำหรับ ROLLER ต้องถอดสลักที่โช่ เพื่อคลายโซ่ออกจึงสามารถถอด ROLLER ได้จะเปลี่ยนเฉพาะที่เดบรีลเกาะ 

หนา และ o-ring  ชำรุด
เมื่อถอดครบทุกข้อ จะทำการ CLEAN พื้น CHAMBER ด้วยอะชิโตน หลังจากทำการดูดฝ่นและเศษกระจก และ 

สิงสกปรกต่าง  ๆ ออกหมดแล้ว ซึ่งจะสามารถเลือกเปลี่ยนอุปกรณ์แต่ละชิ้นได้ เป็นตัว  ๆ ไปตามสภาพการใช้งาน

ทา?ประกอบ SHIELD ในหลุมคาโธค
1. ประกอบ WALL SHIELD เข้ากับท่อนํ้า

ข้อควรระวัง หน้าแปลนท่อนํ้าจะมี O-ring อยู่ ตังนั้นหน้าลัมผัสระหว่าง WALL SHIELD กับท่อนั้าจะต้องเรียบ 
O-ring ที่ใส่จะต้องไม่ฉีกขาด

2. ใส่ SHIELD 4" 1 9 ” เอากระดาษปูพื้นรองหลุมปูทับ
3. ประกอบ BEARING SHIELD เข้ากับท่อนํ้า COOLING และ SHIELD 4" 1 9 ” ( ข้อควรระวังเหมือนข้อ 1 )
4. ประกอบ TUNEL HOT SHIELD
5. ประกอบ RIB SHIELD และ HOT SHIELD
6. ใส่ D+O SIDE HOT SHIELD
7. ใส่ ANODE และ INSULATOR
8. วัดค่าโอห์มระหว่าง ANODE กับปากหลุม เพื่อไม่ให้อุปกรณ์ต่าง  ๆ ลงกราวน์ ค่าที่ได้ต้องมากกว่า 5 โอห์ม
9. CLEAN ในหลุม และดูดฝ่นอีกครั้ง โดยเอากระดาษปูพื้นรองหลุมออกก่อน
10. ใส่ O-RING ปากหลุม ที่เตรียม1ไว้ โดยหา GREASE ท่ี O-RING ก่อนใส่

แล ้ไขครั้งท ี่ : วันที่ อนุม ัต ิโดย :
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ฮ  จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )
ขั้นตอนการปฎิบํคิงาน เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

11. ใส่ CATHOD ลงหลุมโดยใช้๓ รนยกลง โดย CATHOD ท่ีใส่ จะวัดค่าระหว่าง TARGET กับ SIDE BAR ต้องมีค่า 
13-20 เมกกะโอห์ม จึงจะใส่ลงหลุมได้

12. การถอดประกอบชิ้นส่วนต่าง  ๆ พนักงานซ่อมบำรุงจะลงในใบบันทึก AF-71-547 CHECK SHEET FOR 
MAINTENANCE COATER

ข้อควรระว ัง 1. หน้าสัมผัสระหว่างจุดต่างๆจะต้องเรียบ
2. 0-RING อยู่ในสภาพดี
3. ขันน็อตตามจุดต่างๆให ้แน่น
4. วัดค่าโอห์ม ตามข้อ 8,11 ของวัธีการประกอบ SHIELD ในหลุมคาโธคก่อนปิดหลุมเสมอ

3. การถอดป ระกอบ  DIFFUSION PUMP
วัตถ ุประสงค ์ เพื่อทำความสะอาดชิ้นส่วนต่าง  ๆ ของ DIFFUSION PUMP ให้สะอาดสามารถนำกลับไปใช้งานได้อย่างมีประ

สิทธิภาพ

อ ุป กรณ ์ท ี่ใช ้ 1. คีมปากแหลม
2. ประแจแอล 1 ชุด
3. ไขควงแบน + แฉก
4. ประแจเลื่อน
5. ประแจคอม้า

ข ั้น ตอน การท ำงาน การถอดป ระกอบ  DIFFUSION PUMP G-55
1. ใช้ประแจแอล ถอดน็อตเพื่อนำ COOL-CAP ASSEMBLY ออกมา
2. ถอด TOP STAGE DISC
3. ใช้คีมปากแหลม ถอดสลักที่ TOP STAGE ออกโดยใช้ใขควงแบนช่วย
4. ถอด TOP STAGE
5. ถอด SECOND STAGE
6. ถอด CENTRE TUBE
6. ถอด LOWER STAGE

แก ้ไขครังท ี่ : ว ัน ท ี่ อนุม ัต ิโดย :
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ า ซ า ฐ  จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )
ขั้นตอนการปฎิป๋คิงาน เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข,อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

8. ถอด OIL DRIER 1 OUTER THERMAL SHIELD
9. ถอด O-RING ปากท่อเล็ก และใหญ่ เพื่อมา CLEANING ด้วยผ้าสะอาด
10. ขัดชิ้นส่วนข้อ 1-3 ด้วยกระดาษทรายหรือสก๊อตไบร์ทล้างด้วยนํ้ามันโชส่าหรือนํ้ามันก๊าดในกระบะนํ้ามันพื่ 

เตรืยมไว้
11. เช็ดให้แห้งสะอาด
12. ประกอบเข้าเหมือนเดิม โดยย้อน ข้อ 9 ถึง ข้อ 1
13. ใข้พลาสดิกใส หุ้มปากท่อทั้งเล็ก และใหญ่ เพื่อกันฝ่นละออง
14. ใช้ประแจเลื่อน หรือประแจคอม้า เปิดฝารู'นามัน เพื่อนำนํ้ามันเก่าทิ้ง โดยตะแกรงให้ DIFFUSION PUMP ขนานกับ 

พื้น น ํ้าม ันเก ่าก ็1จะออกมาตามรู หากระบะรองรับนํ้ามันเก่า เพื่อนำไปทิ้งเสร็จแล้วเดิมนํ้ามัน DIFFUSION PUMP 
FLUID 1500 CC. แล้วปิดฝารูนํ้ามัน

15. นำไปเก็บไว้เป็น SPARE PART ต่อไป

กา?ถอดป ระกอบ  Target
ว ัตถ ุป?ะสงค ์ เพื่อสามารถนำ TARGET ที่ผ่านการใช้งานแล้วไป SAND BLAST นำมาใช้งานใหม่ พร้อมกับประกอบรวมเข้า

กับอุปกรณ์อื่น  ๆ ชิ้นเป็น CATHOD สำหรับนำไปใช้งานได้ใหม่

อุปท?ณ์ท๋ึใช้ 1. ประแจแอล 1 ชุด
2. ปีนลม IMPACT WRE
3. ฟุตเหล็ก 1 เหล็กวัดความลึก
4. อะชโตน
5. เครน
6. มิเตอร์
7. แท่นวางคาโธค

แก ้ไขครั้งท ี่ : วันท่ี อบุม ัต ิโดย :
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  0 1 ซ ' ฟ  จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )

ขั้นตอนการปฎิบ้คิงาน เลขที่เอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

ข ั้นตอนการทำงาฆ
1. หลังการ BLOW นํ้าทิ้ง 1 ช่ัวโมง และ VENT อากาศใน CHAMBER ให้เป็นอากาศธรรมดาแล้ว ถอดขั้วใฟที่หัวคา 

โธคยกคาโธคขึ้น
2. ใช้เหล็กวัดความลึก และฟุตเหล็ก วัดความลึกของ TARGET ที่เกิดจากแนวสนามแม่เหล็ก ตามรูป ต้องไม่เกิน 20 

MM. TARGET จึงจะนำไปใช้งานใหม่ได้ แต่ถ้าเกิน 22 MM. ต้องถอดทิ้ง เพราะหมดสภาพการใช้งาน
3. ตรวจสอบกราวน์โดยวัดระหว่าง TARGET แผ่นไหนก็ได้กับ SIDE BAR ต ้องมีค ่ามากกว่า 13 เมกกะโอห์ม ถ้าตํ่า 

กว่านั้นตรวจลอบการอาร์คระหว่าง SIDE BAR กับแผ่น TARGET ซึ่งอาจจะมีรอยอาร์คทำให้แผ่น TARGET หรือ 
SIDE BAR ชำรุดได้

4. นำคาโธคมาวางที่แผ่นวางคาโธคตามรูป แล้ว LOCK คาโธคไว้ ด้วยตัว LOCK และมีน็อตประกบสำหรับ LOCK 
ช้างละ 4 ตัว เพื่อช่วยในการ LOCK ให้แน่นขึ้น

5. ทำการหมุนแผ่นคาโรค ให้คาโธคหงายหน้าขึ้นตามรูป
6. ใช้ IMPACT WRENCH ขันเอาน็อตยึดหน้า TARGET ออกทุกตัว พร้อมเอา TARGET ออกทุกแผ่น
7. ถ้า SIDE BAR ชำรุดให้เปลี่ยน SIDE BAR ใหม่ นำตัวชำรุดไป SAND BLAST เก็บไว้ ประกอบ SIDE BAR ใหม่
8. ทำความสะอาด TARGET ทุกแผ่น โดยฉีดล้างด้วยอะซิโตน
9. วาง TARGET แผ่นกลางก่อน ยึดน็อตไว้พอหลวม
10. วาง TARGET ทุกแผ่น ใสํน็อตโดยใช้ ประแจแอล หรือ IMPACT WRENCH ขันน็อตทุกตัวเข้าให้แน่น
11. กลับหน้าคาโธคให้ควํ่าลงหมุนตรงข้ามกับ ข้อ. 5
12. ว ัดค่ากราวน์ ตามข้อ.3 ต้องได้มากกว่า 13 เมกกะโอห์ม เป็นอันเสร็จขั้นตอน เตรียมใส่หลุมคาโธคต่อไป 

ภาพการ ARC ของ SIDE BARTAGET
13. วัดค่าระหว่างปากหลุมกับคาโธค ต้องได้มากกว่า 5 โอห์ม ถ้าไม่ได้ให้ตรวจสอบการแตะกันระหว่างอาโนดกับท่อ 

ต่าง  ๆ ห้ามแตะกัน เสร็จแล้วใส่คาโธคลงหลุม
ข ้อควรระว ัง 1. ด้านข้างของ TARGET กับ SIDE BAR ต้องไม่แตะกัน

2. น็อตทุกตัวต้องขันแน่นจริง ๆ
3. วัดค่า ตามข้อ 12 1 13 ทุกครั้ง ก่อนปิดหลุม

การถอดประกอบ TARGET น้ี พนักงานซ่อมบำรุงจะลงสภาพ TARGET ในใบปันทึก AF-51-032 CHECK SHEET 
FOR MAINTENANCE COATER

แก ้ไขครั้งท ี่ : ว ันท ี่
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บ ร ิษ ัท  ก ร ะ จ ก ไ ท ย  -  อ  ก ท ฮ ี จ ำ ก ัด  (  ฆ ห า ซ น  )
ข้ันตอนการปฎิบํคิงาน เลขท่ีเอกสาร : AW-71-535
หัวข้อ : การซ่อมบำรุงของแผนกกระจกสะท้อนแสง

5. ทา?ถอดป?ะทอบ FEED THRU
วัตถุป?ะสงค์ เพื่อทำความสะอาด หรือประกอบ FEED THRU ใหม่ ให ้เหมาะสมกับการใช้งานหลังจากตรวจพบว่าสภาพไม่

เหมาะสมกับการใช้งาน
อุปท?ณ๊ในกา?ทำงาน 1. ประแจแอล % ”

2. เหล็กปลายแหลม ( ทำพ ิเศษ )
3. ต ัวด ูด 3 ขา
4. ค้อน 1 ประแจเลื่อน

กา?ถอดป?ะกอบ
1. หลังจากทำการ VENT อากาศออกหมดต้องเปิด CHAMBER หลุมที่จะทำการถอดประกอบ FEED THRU
2. ใช้เหล็กปลายแหลมถอดแหวนล็อค COUPLING ตัวนอกเครื่องออก โดยหมุนเกียร์มอเตอร์ช่วย ตามรูป 

ภาพเหล็กปลายแหลมทำพิเศษ
3. ถอด COUPLING ตัวในเครื่อง จะเห็นเฟืองและเพลา ทอดเฟืองออกให้เหลือแต่เพลา ( เฉพาะด้านในเครื่อง )
4. ใช้ประแจแอล Va" ถอดน็อตหน้าแปลนที่ยึดชุด FEED THRU ติดกับตัวเครื่องแล้วดึงชุด FEED THRU ออกมา 

( ด้านนอก )'ใช้ประแจแอลถอดที่ชุด FEED THRU ออก เมื่อถอดออกมาแล้วให้ถอดเพลา และบูทที่ชำรุดออก
5. ใช้ประแจเลื่อนถอดท่อ PARKER แล้วทาที่ช่องที่จะใส่ชุดทองเหลือง และทาที่ชุดทองเหลือง พร้อมประกอบท่อ 

PARKER เช้าไปตามที่ถอดออกมาทำความสะอาดส่วนต่าง ๆ
6. ใส่บูท และบูททองเหลือง
7. ประกอบเช้ากับเพลาเสร็จแล้วไปใส่ที่เครื่อง โดยให้เพลาอยู่ก ึ่งกลางรู ทำการยึดน็อตพอประมาณยังไม่ต้องแน่น 

ระวังอย่าใส่ให้เอียง
8. ประกอบชุด COUPLING ตัวด้านนอกเช้ากับชุด FEED THRU แล้วล็อคด้วยแหวนล็อค ส่วนตัวด้านในให้ประกอบ 

เฟืองเช้ากับเพลาก่อน แล้วจึงประกอบชุ COUPLING เช้าไป _ ลังเกตุ ให้เฟิองที่เพลา FEED THRU ตรงกับเฟืองที่ 
ตัวอยู่กับ ROLLER

9. ตรวจเช็คความเรียบร้อย ที่แหวนล็อค'ชุด COUPLING และน็อตยึดที่หน้าแปลนต้องขันแน่น มิฉะนั้นจะรั่วได้เสร็จ 
แล้ว ให้พนักงานควบคุมเครื่อง SPUTTERING หมุน ROLLER ให้ดู การทำงานของระบบทั้งหมด

10. ทำความสะอาด และทำการปิดหลุม

ข้อคว??ะวัง 1. อย่าใส่เพลาให้เอียง พยายามให้อยู่ก ึ่งกลาง
2. เฟืองที่เพลาของ FEED THRU ต้องมีระตับ หรือและตรงกับเฟืองที่ติดอยู่กับ ROLLER
3. หลังประกอบเสร็จต้องเช็ดความเรียบร้อย และลองใช้งานดูทุกครั้ง ถ้าได้ก็ใช้งานจริงเลยแต่ถ้า 

ไม่ได้ให้นำมาประกอบใหม่

แก ้ไขครั้งท ี่ : ว ันท ี่ อบ ุม ัต ิโดย :



MASTER LIST OF MACHINE (G-55)

LOCATION NAME OF MACHINE
'ท , P E  O F  
W O R K ^ ^

F R E Q . (W E E K )

BY DETAIL OF WORK REFERENCE REMARKp M
R.F.G. G-55

LOAD CONVEYOR
L

5 2 *
®

เปล่ียนถ่ายนามันหล่อล่ืนของ GEAR REDUCER AM-71-505 MOBIL SHC 634 
SHELL VALVATA J 460

G
4 •

อัดจารบีท่ีหัวอัดจารบีของ GEAR REDUCER AM-71-505 NLGI #2 STANDARD 
SHELL ALVANIA EP-2

L
4* ® หล่อล่ืน DRIVE CHAIN AM-71-505 ใช้นำมันหล่อล่ืนเคร่ืองขนต้ธรรมคา 

SHELL CARNEA 68
G

2 6 *
•

อัดจารบี SHAFT COUPLING AM-71-502 SHELL ALVANIA EP-2

ร,C,G
5 2 *

•
ถอด SHAFT COUPLING ทำความสะอาด, ตรวจสภาพ 
ภายใน และทาจารบีใหม่

AM-71-502 SHELL ALVANIA EP-2

REMARK L ะ LUBRICANT 
c ะ CHECK 
o ะ OVERHAUL 
ร : SPECIAL WORK

G : GREASE
BYP. : ดำเนินการโดยต้นสังกัด
BY M ะ ดำเนินการโดย MECHANIC
* : เป็นงานท่ีทำไต้เฉพาะช่วง MAINTENANCE PERIOD

จัดทำโดย
(วิสวกร)

ผู้อนุมัติ roNOro(ผู้จัดการฝ่ายช่อมบำรุง)



แผนกกระจกละท้อนแลง
เครืองจักร Mechanical Pump 
Model E2M275 
Serial No. A 36701830

\Q. 6

รายงาน การต รวจลอบ ส ภ าพ เค รองจ ักร

'10. ie>îtviy>}iv

๐

สัญลักษณ ์การตรวจ

X □
แผน ปกติ ผิดปกติ แก!ข

หัวหน้าหน่วยช่อนบำรุง 
วิศวกร

ล่าดับที ตำแหน่งทีตรวจสอบ แผนและผลการตรวจลอบประจำเด ือน......................................... วิรีการ ความท มาตรฐานการตรวจ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

1 ตัวเครืองจักรและพืน ทำความละอาด ทุกวัน ใช้ผ ้าเช ็ด และกวาดพน
2 ระดับนํ้ามัน ตรวจเข้คระดับ ทุกวัน อยู่ท ีระดับ2/3 (ตามขีด)
3 กระแลไฟปกติ(กอ load) ตรวจเข้คที่ด ู้ควบคุม ทุกวัน อยู่ที 8 Amp.
4 กระแสไฟขณะปัม(load) ตรวจเข้คทึ่ดู้ควบคุม ทุกวัน อยู่ที 14 Amp.
5 G as Ballast ตรวจดูทีตำแหน่งเข็ม ทุกวัน อยู่ทบริเวณพื้นเหลือง
6 Filter p ressu re เช็คที P ressu re  gaug ทุกวัน อยู่ที 10 psi.
7 มอเตอร์ ฟ ังเล ียงการเตินเครื่อง ทุกวัน ไม่มีเล ียงผิดปกติ
8 น๊อตยึดข้อต่อท่อ ปรับแต่ง ทุกสัปดาใ ไม่ม ีการคลายตัว
9 Oil filter เปลียนตัวใหม่ ทุกเดือน ผิวกลายเป ็นล ีน ํ้าตาล
10 นํ้ามันหล่อลื่น เปลี่ยนท่ายนํ้าม ัน ทุกเดือน ลีเปลี่ยนเป ็นน ํ้าตาลเข ้ม
11 อะไหล่ภายใน เปลียนซนล่วน ทุกเดือน ตาม PM. Schedule

ผู้ตรวจ
วันที ตำแหน่งทีผิดปกติ ลาเหตุ การแก!ข ระยะเวลา ผู้ช่อม ผู้ตรวจ หมายเหตุ
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ประวัติผ้เขียน

นายประเสริฐ งามวิเศษชัยกุล เกิดวันท่ี 22 กุมภาพันธ์พ.ศ. 2515 ท่ีเขตบางรัก กรุงเทพมหานคร 
สำเร็จการสืกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตร์บัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ภาควิชาวิศวกรรม 
อุ ตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการสืกษา 2537 และเข้าสืกษ'าต่อ'ใน'หลัก 
สูตรวิศวกรรมศาสตร์มหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ ท่ีจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย เม่ือ พ.ศ. 2540 
ปัจจุบัน'ทำงานอยู่ท่ีบริษ้ทกระจก1ไทย-อา'ซาฮี จำกัด (มหาชน) ในตำแหน่งวิศวกรประจำแผนกกระจก 
สะท้อนแลง
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