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ขน ด อบ ก ารป ฎ ิบ ้ต ิการ  ( Work Instruction ) ห ม าย เล ข เอ ก ส าร  :
เร ื่อง : ค ู่ม ือ ก ารใช ้เค ร ื่อ งจ ัก ร  CT-07 แก้ใ'ขครั้งท ี : วัน ที :
ฝ ่าย : ผลิต 2 ล ้า เบ าท ี : หน ้า : 1/2
ผ้ตรวจ : ผ ู้อบ ุม ัต ิ :

1. ว ัต ถ ุป ร ะ ส งค ์ เพ่ือเป็นแนวทางในการปฎิบต้ ิการใ'ช้เคร่ืองจักรท ี่ถูกวิธี
2. ผ ู้ป ฏ ิป ้ต งาน  พนักงานเดินเครื่อง

3. เค ร ื่อ ง ม ือ แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ท ีเก ี่ย ว ข ้อ ง
4. เอ ก ส า ร ท ีเก ี่ย ว ข ้อ ง

ห ม วด  ก. ว ิธ ีก า ร เป ีด เค ร ื่อ ง  แ ล ะ ก าร ใข ้เค ร ื่อ ง
1. บิด TRIPPED ใปท่ี ON อยู่ด้านหลังของเครื่องข้างตู้ CONTROL ซ้ายมือ

2. บิดปม EMERGENCY STOP สิแดง บิดใปทางด้านขวามือจะเด้งออกมาเพื่อเปิด

3. กดปฺม POWER ON สิเขียว จนกว่าจะมีภาพขึ้นหน้าจอ

4. บิดใปที่ปม ZRN อยู่ในขุด MODE SELECT

5. โยกแกน X ใปทางด้าน -X และโยกแกน Z ใปทางด้าน -Z ประมาณด้านละ 100 mm.

6. โยกแกน X ใปทางด้าน +X จนกว่าใฟสิเขียวจะสว่างที่ X1 และโยกแกน Z ใปทางด้าน +Z จนกว่าใฟสิเขียวจะสว่างที่ Z1

7. บิดไปที่ปุม EDIT อยู่ในขุด MODE SELECT และกดปุม RESET

8. กดปม CHIP CONVENYOR ใฟสิเขียวจะลว่าง และจะทำงานเองโดยอัตโนมัติ

9. บิดใปทีปม MEMORY อยู่ในขุดMODE SELECT และกดปฺม LIFTER UP ไฟสิแดงจะสว่างพร้อมกับ LIFTER จะยกข้ึนเอง

10. ลากข้ึนงานให้ไปอยู่ตรงกลางของ LIFTER และกดร]ม LIFTER DOWN ใฟสิเขียวจะสว่างและขึ้นงานจะลงใปนังบน STOPPER 

จึงกดปุม WORK CLAMP ใฟสิเขียวจะสว่างพร้อม CLAMP จะทำงานเอง

11 .บิดปุม COOLANT ไปทาง NC , พร้อมที่จะเดินงาน

12. ปิดประดูและกดปม CYCLE START สิเขียวเคร่ืองจะทำงานเองโดยอัตโนมัติ

13. เมื่อเครื่องกลึงงานเสเจจะคลาย CLAMP เองและยกข้ึนเองโดยอัตโนมัติ

14. เปิดประตูใช้แปรงกวาดเคษขึ้เหล๊กออกให้หมดจึงดันงานออก และตรวจสอบความเรียบร้อย และวัดข้ึนงานให้อยู่ใน SPEC.

ห ม วด  ข. ว ิธ ีก า ร  OFFSET ( ก าร ป ร ับ ค ่าข อ ง  TOOL )
1. กด MENU OFFSET

2. หน้าจอจะแสดงตาราง TOOL-OFFSET

3. ปรับตำแหน่ง CURSER ให้ตรงกับ TOOL-OFFSET ที่ต้องการปรับค่า

4. กด บ หรือ พ  ตามด้วยตัวเลขของค่า OFFSET ที่ต้องการปรับค่าแล้วกดปุม INPUT

5. ค่า OFFSET ใหม่จะแสดงผลในหน้าจอตาม TOOL-OFFSET ที่ต้องการตามตำแหน่งที่กด CURSER

6. ตรวจความถูกต้องของคา OFFSET ที่จออีกครั้งว่าตรงตามที่ต้องการปรับค่าหรือใม่

ห ม าย เห ต ุ
1. บ ใช้แทนค่า X

2. พ  ใช้แทนค่า Z
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ขน ตอบ การป ฎ ิน ้ต ิการ  ( Work Instruction ) ห ม าย เล ข เอ ก ส าร  :
เร ื่อง : ค ู่ม ิอ ก ารใช ้เค ร ื่อ งจ ัก ร  CT-07 แก ้ไขคร ั้งท ี่ : วัน ที่ :
ฝ ่าย : ผลิต 2 ฟ าเน าท ี่ : หน ้า : 2/2
ผ้ตรวจ : ผ ้อนม้ต ิ :

ห ม วด ค. ว ิธ ีก า ร  SET UP
1. เปลี่ยน JAWS 1 STOPPER ของหัวหมุนให้เป้นไปตามรุ่นของซิ้นงานตามเบอร์ท่ีระบุไว้ในมาตรฐานขั้นตอนการทำงานของ 

ซ้ินงานน้ัน

2. การกำหนดตำแหน่งของ JAWS ให้กำหนดจากซ่ีฟันจุดท่ีตำแหน่งทำเครื่องหมายไว้ ตรวจดูให้ตรงท้ัง 3 JAWS

3. นำงานใส่ และ SET ระยะมีด แต่ละมีดจากจุดอ้างอิงที่ระบุไว้ในมาตรฐานขั้นตอนการทำงาน

4. ทดสอบเดินงานตัวแรกด้วยการทดสอบ DIMENSION ของการกินงานแต่ละมีด เพื่อการปรับค่าอีกครั้งด้วยความระมัดระวัง
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ข ั้น ตอน การป ฎ บ ้ต ิการ  ( Work Instruction ) ห ม าย เล ข เอ ก ส าร  :
เร ื่อง : ค ู่ม ือ ก ารใช ้เค ร ื่อ งจ ัก ร  CT-08 แก ้ใขคร ั้งท ี่ : วัน ที่ :
ฝ ่าย : ผลิต 2 ล ้า เน าท ี่ : หน ้า : 1/2
ผู้ตรวจ : ผ ู้อน ุม ัต ิ :

1. ว ัต ถ ป ร ะ ส งค ์ เพ่ือเป็นแนวทางในการปฎิบ้ต ิการใช้เคร่ืองจักรท ี่ถูกวิธี
2. ผ ู้ป ฎ ิป ต ิงาน  พนักงานเดินเครื่อง

3. เค ร ื่อ ง ม ือ แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ท ี่เก ีย ว ช ้อ ง
4. เอ ก ส า ร ท ี่เก ีย ว ช ้อ ง

ห ม วด ก. ว ิธ ีก า ร เป ีด เค ร ื่อ ง  แ ล ะ ก าร ใช ้เค ร ื่อ ง
1. ปิด TRIPPED ใปท่ี ON อยู่ด้านหลังของเครื่องช้างตู้ CONTROL ซ้ายมือ

2. ปิดปุม EMERGENCY STOP สิแดง ปิดใปทางด้านขวามือจะเด้งออกมาเพื่อเปิด

3. กดปม POWER ON สีเขียว จนกว่าจะมืภาพขึ้นหน้าจอ

4. ปิดใปที่ปม ZRN อยู่ในขุด MODE SELECT

5. โยกแกน X ใปทางด้าน -X และโยกแกน Z ไปทางด้าน -Z ประมาณด้านละ 100 mm.

6. โยกแกน X ไปทางด้าน +X จนกว่าใฟสีเขียวจะลว่างที่ X1 และโยกแกน Z ไปทางด้าน +Z จนกว่าไฟสีเขียวจะสว่างที่ Z1

7. ปิด1ไปท่ีปฺม EDIT อยู่ในขุด MODE SELECT และกดปม RESET

8. กดปุม CHIP CONVENYOR ไฟสีเขียวจะสว่าง และจะทำงานเองโดยอัตโนมัติ

9. ปิดไปท่ีป]ม MEMORY อยู่ในขุดMODE SELECT และกดปม LIFTER UP ไฟสิแดง'จะสว่างพร้อมกับ LIFTER จะยกข้ึนเอง

10. ลากข้ึนงานให้ไปอยู่ตรงกลางของ LIFTER และกดปม LIFTER DOWN ไฟสิเขียวจะสว่างและขึ้นงานจะลงไปนั่งบน STOPPER 

จึงกดปม WORK CLAMP ไฟสิเขียวจะสว่างพร้อม CLAMP จะทำงานเอง

11 .ปิดปม COOLANT ไปทาง NC , พร้อมที่จะเดินงาน

12. ปิดประตูและกดปม CYCLE START สีเขียวเคร่ืองจะทำงานเองโดยอัตโนมัติ

13. เมื่อเครื่องกลึงงานเสร็จจะคลาย CLAMP เองและยกข้ึนเองโดยอัตโนมัติ

14. เปิดประตูไซ้แปรงกวาดเศษขี้เหล๊กออกไห้หมดจึงด้นงานออก และตรวจสอบความเรียบร้อย และวัดข้ึนงานให้อยู่ไน SPEC.

ห ม วด  ข. ว ิธ ีก า ร  OFFSET ( ก าร ป ร ับ ค ่าข อ ง  TOOL )
1. กด MENU OFFSET

2. หน้าจอจะแสดงตาราง TOOL-OFFSET

3. ปรับตำแหน่ง CURSER ไห้ตรงกับ TOOL-OFFSET ที่ด้องการปรับค่า

4. กด บ หรือ พ  ตามด้วยตัวเลขของค่า OFFSET ที่ด้องการปรับค่าแล้วกดปุม INPUT

5. ค่า OFFSET ใหม่จะแสดงผลในหน้าจอตาม TOOL-OFFSET ที่ด้องการตามตำแหน่งที่กด CURSER

6. ตรวจความถูกต้องของค่า OFFSET ที่จออีกครั้งว่าตรงตามที่ด้องการปรับค่าหรือไม่

ห ม า ย เห ต ุ
1. บ ไซ้แทนค่า X

2. พ  ไซ้แทนค่า Z
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ข ั้น ตอ บ การป ฎ ิบ ้ต ิการ  ( Work Instruction ) ห ม าย เล ข เอ ก ส าร  :
เร ื่อง : ค ู่ม ิอ ก ารใช ้เค ร ื่อ งจ ัก ร  CT-08 แก้ใ'ขครั้งท ี่ : วัน ที่ :
ฝ ่าย : ผลิต 2 ส ำเบ าท ี่ : หน ้า : 2/2
ผู้ตรวจ : ผ ู้อนม ้ต :

ห ม วด ค. ว ัธ ีก า ร  SET UP
1. เปลี่ยน JAWS , STOPPER ของหัวหมุนให้เป้นไปตามรุ่นของชิ้นงานตามเบอร์ที่ระบุไว้ในมาตรฐานขั้นตอนการทำงานของ 

ช้ินงานน้ัน

2. การกำหนดตำแหน่งของ JAWS ไห้กำหนดจากข่ีฟันจุดที่ตำแหน่งทำเครื่องหมายไว้ ตรวจดูไห้ตรงท้ัง 3 JAWS

3. นำงานใส่ และ SET ระยะมีด แต่ละมีดจากจุดอ้างอิงที่ระบุไว้ในมาตรฐานขั้นตอนการทำงาน

4. ทดลอบเดินงานตัวแรกด้วยการทดลอบ DIMENSION ของการกินงานแต่ละมีด เพื่อการปรับค่าอีกครั้งด้วยความระมัดระวัง
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ข ั้น ตอ น การป ฏ ิบ ัต ิการ  ( Work Instruction ) ห ม าย เล ข เอ ก ส าร  :
เร ื่อง : ค ู่ม ิอก ารใช ้เค ร ื่อ งจ ัก ร  MD-01 แก ้ใฃคร ั้งท ี่ : วัน ที่ :
ฝ ่าย : ผลิต 2 ล ้า เบ าท ี่ : หน ้า : 1/2
ผู้ตรวจ : ผ ู้อม ุม ้ต ิ :

1. วัตชปุ ร ะส งค ์ เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบัติการใช้เคร่ืองจักรท่ีถูกวิธี

2. ผูป้ ฏ ิบ ัต ิง าบ  พนักงานเดินเคร่ือง

3. เค ร ื่อ ง ม ิอ แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง
4. เอ ก ส า ร ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง

ห ม วด ก. ว ิธ ีก า ร เป ีด เค ร ื่อ ง  แ ล ะ ก าร ใช ้เค ร ื่อ ง
1. เปิด TRIPPED ON อยู่ด้านช้างเครื่องติดอยู่ที่ตู้ CONTROL

2. ไฟ POWER ON จะเป็นลีแดง อยู่ในซุดควมคุมการทำงาน

3. เมื่อกดปุม READY ใฟจะเป็นลีเขียว

4. POSITION , POST จะเป็นลีเขียว

5. ตรวจดูนํ้า COOLANT

7. นำซิ้นงานที่ควํ่ามาจาก กระบวนการผลิตที่ 2

8. ดันช้ินงานให้ซน STOPPER แล้วกดปม START

9. เมื่อกดปุม START ไป POSITION, POST ระดับ

10. สวิานจะลงมาเจาะชิ้นงานตามจำนวนรุ่นที่ใด้กำหนด

11. เมื่อเจาะเสร็จแล้วลว่านจะยกชิ้นไฟ POSITION จะเป็นลีเขียว

ห ม วด ข. ก าร  SET HOME POSITION ใบ ช ุด ห ัว  SPINDLE
1. กดปฺม Head Index ให้หัวหมุนไปยังหัวท่ีต้องการใช้

2. บิด Switch Inch-Auto-Set ใปที Set

3. กดปุมสิเหลือง ( อยู่ภาย,ในตู้ Control )

4. ไฟ Show ท่ี Home Position จะสว่างและสามารถใช้หัวนั้นใต้

5. บิด Switch Inch-Auto-Set ใปที Auto

ห ม วด ค. ก าร เป ล ี่ย น ส ว ่าน  แ ล ะ ช ุด ห ัว เจ าะ
1. ให้ชุด SPINDLE อยู่ตำแหน่งปรกติ

2. กดปุม EMERGENCY

3. ใช้ประแจ L 4 มม. ถอดน๊อตเกลียวหนอนที่ชุด Tool Spindle ล๊อค Sleeve ตามจำนวนรุ่น

4. ไล้สว่านชุดใหม่เช้ากับ Tool Spindle ใช้ประแจ L4 มม. ล่ี,อค,ให้แน่น

5. กดปฺมให้ชุด Spindle ลงมาให้ปลายดอกสว่านเจอที่หน้างานพอประมาณ

6. ต้ัง Stopper ให้ซนกับ Limit ตัวแรก ( Limit อยู่ทางต้านช้ายมือของผู้ปฏิบัติงาน )

7. ต้ัง Stopper ตัวที 3 ให้ไต้ระยะสว่านเจาะชิ้นงานทะลุ

8. Stopper ตัวท่ี 3 ซนกับ Limit แล้วชุด Spindle Tool จะชิ้นไปอยู่ตำแหน่งปรกติ
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ข ั้น ตอ บ การป ฏ ิบ ้ต การ ( Work Instruction ) ห ม าย เล ข เอ ก ส าร  :
เร ีอง : ค ู่ม ีอ ก ารใช ้เค ร ีอ งจ ัก ร  MD-01 แก ้ใขคร ั้งท ี่ : วัน ที่ :
ฝ ่าย : ผลิต 2 ส ำเน าท ี่ : หน ้า : 2/2
ผ้ตรวจ : ผ ้อนมัด :บ  จ

1. การปรับรอบ Spindle ชุด Spindle No. 2 ให้ปรับที่ปุม VR 1 (อยู่ในตู้ Control )

2. การปรับรอบ Spindle ชุด Spindle No. 5 ให้ปรับที่ปุม VR 2 ( อยู่ในตู้ Control )

3. การปรับรอบ Spindle ชุด Spindle No. 4 ให้ปรับที่ปุม VR 3 (อยู่ในตู้ Control )

ห ม วด จ. ว ิธ ิก า ร  SET UP
1. เปลี่ยนตำแหน่งหัวหมุน เพ,ละ STOPPER ให้ตรงกับจำนวนรูเจาะ และขนาดรูเจาะของชิ้นงานตามที่ระบุไว้ใน 

มาตรฐานขั้นตอนการทำงาน

2. ตรวจสอบความเรียบร้อยและความพร้อมของลว่านทุกตัว

3. ทดสอบเดินงานตัวแรกด้วยการตรวจลอบ DIMENSION อย่างระมัดระวัง
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ข ั้น ตอ บ การป ฏ ิบ ัต ิการ  ( Work Instruction ) ห ม าย เล ข เอ ก ส าร  :
เร ื่อง : ค ู่ม ิอ ก ารใช ้เค ร ื่อ งจ ัก ร  AT-02 แก ํใขคร ั้งท ี : วัน ที :
ฝ ่าย ; ผลิต 2 สำเน าท ี : หน ้า : 1/2
ผ้ตรวจ : ผู้'อนุม้ติ :

1. ว ัต ถ ุป ร ะ ส งค ์ เพื่อเป็นแนวทางในการปฏิบัติการใช้เคร่ืองจักรท ี่ถูกวิธี
2. ผูป้ ฏ ิบ ัต ิง าน  พนักงานเดินเคร่ือง

3. เค ร ื่อ ง ม ิ'อ แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ท ีเก ี่ย ว ข ้อ ง
4. เอ ก ส า ร ท ีเก ี่ย ว ข ้อ ง

ห ม วด  ก. ว ิธ ีก า ร เป ีด เค ร ื่อ ง  แ ล ะ ก าร ใข ้เค ร ื่อ ง
1. เปิด TRIPPED ON อยู่ด้านหลังเครื่องติดอยู่ที่ดู้ CONTROL

2. ใฟหน้า POWER ON จะขึ้นเป็นสิแดง

3. กดปฺม HYDRAULIC PUMPS START

- ใฟ SLIDE L RETURN ไฟ SLIDE R RETURN จะขึ้นเป็นสีเหลือง

- ใฟ STOCK UP จะเป็นสีแดง

- ไฟ LIFTER DOWN จะเป็นสีเหลือง

- ใฟ SLIDE z DOWN L จะเป็นสีเหลือง

- ไฟ SLIDE z  DOWN R จะเป็นสิเหลือง

4. เปิด COOLANT และเปิดลม เครื่องจะพร้อมที่จะใช้งาน

8. นำขึ้นงานให้มาอยู่ที่ LIFTER DOWN แล้วกดปุม LIFTER UP ใฟสิแดงจะสว่างเมื่อขึ้นงานยกขึ้นสุดให้ดันข้ึนงานซน STOPPER 

แล้วกดปุม LIFTER DOWN ใฟสีเขียวจะลว่าง พร้อมงานจะลงไปนั่งบน JIG

9. กดปฺม TAIL STOCK DOWN ไฟสีเขียวจะสว่าง TAIL STOCK จะลงมายันงานที่ Dia HUB

10. ตรวจดูความเรียบร้อยอีกครั้งหนื่งก่อนจะกดปม START โดยให้อยู่ใน MODE AUTO

11. กดปฺม START

12. เมืองานกลืงเสร็จแล้ว TAIL STOP UP จะยกขึ้นเองและ LIFTER UP เมื่อไฟสีแดงสว่างเราจึงจะสามารถดึงงานออก แล้วกดปุม 

LIFTER DOWN ไฟสิเขียวจะสว่าง แล้วนำงานออก

ห ม วด ข. ว ิธ ีก า ร  OFFSET ( ก าร ป ร ับ ค ่าข อ ง  TOOL )
1. การปรับระยะค่า X ( OFFSET ) ป้อมมืดด้านซ้ายของเครื่อง ให้ปรับสเกล ( ที่อยู่ท้ายป้อมมีดของเครื่อง ) หมุนมาทางขวา 

ค่าระยะจะเป็นบวก ( + ) หมุนมาทางซ้ายค่าระยะจะเป็นลบ ( - )

2. การปรับระยะค่า X ( OFFSET ) ป้อมมืดด้านขวาของเครื่อง ให้ปรับสเกล ( ที่อยู่ท้ายป้อมมืดของเครื่อง ) หมุนมาทางซ้าย 

ค่าระยะจะเป็นบวก ( + ) หมุนมาทางขวาค่าระยะจะเป็นลบ ( - )

3. การปรับระยะค่า Z ให้ปรับสเกลที่ดัว STOPPER LIMIT—► หมุนสเกลมาทางด้านซ้ายระยะจะเป็นค่าบวก (+) หมุนสเกล 

มาทางด้านขวา ระยะจะเป็นค่าลบ B13( - ) ( สเกลของมืดซ้าย .ขวา )
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ข บ ตอ น การป ฏ ิบ ัต ิการ  ( Work Instruction ) ห ม าย เล ข เอ ก ส าร  :

เร ีอง : ค ู่ม ีอ ก ารใช ้เค ร ีอ งจ ัก ร  AT-02 แก ้ใขคร ั้งท ี่ : ว ับ ที่ :
ฝ ่าย : ผลิต 2 สำเน าท ี่ : หน ้า : 2/2
ผ ู้ตรวจ : ผ ู้อน ุม ัต ิ :

ห ม วด ค. ว ิธ ีก า ร  SET UP
1. เปลี่ยน JIG. TAIL STOCK และ STAND ให้ตรงก้บร่นชิ้นงานตามรุ่นที่ระบุไว้ในมาตรฐานขั้นตอนการทำงาน

2. ปรับตำแหน่งมีดตัดทั้ง DIAMETER และความลึก โดยวิธีการที่ระบุใว้ในมาตรฐานขั้นตอนการทำงาน

3. ตรวจสอบความเรียบร้อย และความพร้อมของเม็ดมีด

4. ทดสอบดินงานตัวแรกด้วยการตรวจลอบ DIMENSION เพื่อการปรับค่าอีกครั้งอย่างระมัดระวัง
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ข ั้น ตอ บ การป ฏ ิบ ้ต ิการ  ( Work Instruction ) ห ม าย เล ข เอ ก ส าร
เร ื่อง : ว ิธ ีก าร เป ล ีย น อ ิน เส ิร ์ต แก ้ไขคร ั้งท ี่ : วัน ที่ :
ฝ ่าย : ผลิต 2 ส ่า เน าท ี่ : หน ้า : 1/1
ผ ู้ตรวจ : ผ ู้อนม ้ต ิ :

1. ว ัต ถ ุป ร ะ ส งค ์ เพ่ือเป็นแนวทางในการเปลี่ยนอินเสิร์ตที่ถูกวิธี

2. ผ ู้ป ฏ 'ิมติงาบ  พนักงานเดินเคร่ือง

3. เค ร ื่อ ง ม ิ'อ แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ท ี่เก ีย ว ข ้อ ง
4. เอ ก ส า ร ท ี่เก ีย ว ข ้อ ง
วิธีการเปลี่ยนอินเสิร์ต (INSERT)

1. สำรวจสภาพมุมเม็ดมีดทีจะทำการเปลี่ยนว่ามีสภาพสืกหรอปกติหรือแตก ท้าหากเม็ดมีดอยู่ในสภาพแตกจะต้องเพื่ม 

ความละเอียดในการตรวจลอบอุปกรณ์ของการการ CLAMP เม็ดมีดและลักษณะของด้ามมีดว่าอยู่ในสภาพที่ลมบูรณ์ 

หรือแตกหักใปด้วย

2. คลาย CLAMP (ถอน SCREW กรณีท่ี CLAMP ด้วย SCREW) ให้เม็ดมีดหลุดออกจากด้ามมีด

3. ทำความสะอาดด้ามมีด ตามซอกมุมที่จะวางเม็ดมีดด้วยลมเปาให้ละอาด

4. สำรวจ สมบูรณ์พอที่จะใช้งานต่อหรือใม่

5. วางเม็ดมีดใหม่ที่จะเปลี่ยนใสํลงในซ่องใส่เม็ดมีดของ HOLDER จัดวาง CLAMP ใต้อยู่ในสภาพการวางที่สมมาตร

6. ทำการ CLAMP เม็ดมีดโดยใช้มือซ้ายจับประคองดันเม็ดมีดให้ชิดมุมและใช้มือขวาเป็นมีอฃัน SCREW CLAMP

7. ลังเกตว่ามุมขอบของเม็ดมีดที่เปลี่ยนใส่ อยู่ชิดกับขอบของซ่องใส่ INSERT โดยใม่มีเผยอของเม็ดมีดแต่อย่างใร

8. ทำการปรับค่า TOOL OFFSET ลงทุกคร้ังในซ่วง 0.005-0.010 mm
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ข ั้น ต อ น ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิก า ร  (W o r k  In stru ctio n  ) ห ม า ย เล ข เอ ก ส า ร
เร ื่อ ง  : ก า ร ส อ บ เท ีย บ  ไ ม โ ค ร ม ิเต อ ร ์ แ ล ะ เว อ ร ์เน ีย แ ก ้ใ ฃ ค เง ท ี่ ว ัน ท ี่
ฝ ่า ย  :ว ิศ ว ก ร ร ม ส ำ เน า ท ี่ ห น ้า 1 / 4
ผ ู้ต ร ว จ  ะ ผ ู้อ น ุม ัต ิ ะ

1. วัตถุประสงค์ เพ ื่อเป็นแนวทางในการปฏิบ ัต ิงานการสอบเทียบไมโครมิเตอร์และเวอร์เน ียร์

2 . ผ ู้ปฏ ิบ ัต ิ พนักงานสอบเทียบ

3. เครื่องมี'อและอุปกรณ์ทีเกี่ยวข้อง
3.1 Gauge block

3.2 ไมโครมิเตอร์

3.3 เวอร์เนียร์

4 . เอกสารทีเกี่ยวข้อง
4.1 บันท ึกผลการลอบเทียบ ไมโครมิเตอร์

4.2 บ ันท ึกผลการสอบเทียบ เวอร์เนีย

5. ขั้นตอนการปฏิบัติการ
1. การสอบเทียบไมโครมิเตอร์

การตรวจสอบ ลอบเทียบไมโครมิเตอร์ ม ิว ิธ ีการตามลำดับดังน ี้

1.1 ตรวจสอบลักษณะทั่วๆไป

เป็นการตรวจลอบการทำงานทั่วไปของเครื่อง ระบบการทำงาน ความละอาด หากพบความผิดปรกติ 

ต ้องดำเนินการแก!ขก่อนการทดสอบ และการตรวจสอบขีดเรื่มต้นถ้าไม่ตรงศูนย์ ต ้องปรับตั้งก ่อน การทำความละอาดผิว 

ลัมผัลอาจทำ1ใต้โดยเลื่อนผิวสัมผัสเข้า1ไปบนกระดาษนุ่มๆ แล้วดึงกระดาษออก เปาฝ่นที่หลงเหลืออยู่ออก ไม่ควรใช้เครื่องเปา 

ฝ่นออก

1.2 หลักการสอบเท ียบ

โดยปรกติการลอบเทียบไมโครมิเตอร์จะทำ 2 ขั้นตอน ดังนี้

1. ตรวจสอบความเรียบผิว และความขนานของหน้าสัมผัสทั้งสองของไมโครมิเตอร์

2. ตรวจลอบความถูกต้องของสเกล การลอบเทียบความถูกต้องของสเกลของไมโครมิเตอร์ จะใช้ 

แท่งเท ียบมาตรฐานขนาดต่างๆ กัน ค ่าที่อ ่านได้จากไมโครมิเตอร์จะมิค ่าถูกต้องหรือคลาดเคลื่อนเป็นเท ่าใด ให้เปรียบเทียบกับ 

ค่าความยาวที่ร ู้ค ่าแน ่นอนของชิ้นความหนามาตรฐาน ในการรายงานผลจะบอกค่าสเกลนั้นก ับค ่าความคลาดเคลื่อนของสเกล

1.3 การใช้และการบำรุงรักษาไมโครมิเตอร์

ไมโครมิเตอร์เป ็นอุปกรณ ์ที่ม ิความเที่ยงตรงสูงระดับหนึ่ง การใช้งานจึงต ้องมิความระมัดระกังและคำนึงถึง 

ผลของการกัดด้วย ดังนั้นก่อนใช้ไมโครมิเตอร์จึงควรทำความสะอาดฝ่น และนํ้าม ันต่าง ๆ ออกก่อนนำมาใช้งาน ไนห้องท่ีทำ 

การกัดต้องละอาด และปราศจากฝ่นละออง หลังจากเลิกใช้งานแล้วต ้องทำความละอาด และท่านั้ามันไว้เพ ื่อปัองกันการลึก 

หรอ และผิวส ัมผ ัสท ั้งลองควรปล่อยแยกออกจากก ัน ไม่ควรล๊อค ติดกัน เนื่องจากไมโครมิเตอร์ใช้งานในระดับที่ละเอียดพอ 

ลมควร ด ังน ั้นจ ึงควรได้ร ับการสอบเทียบอย่างลมํ่าเสมอ
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ขั้นตอนการปฏิบัติการ (Work Instruction ) หมายเลขเอกสาร
เร่ือง : การสอบเทียบ ไมโครมิเตอร์ และเวอร์เนีย แก้ไขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย :วิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 2 /4
ผู้ตรวจ ะ ผู้อนุมัติ ะ

1.4 ความเรียบผิว
การวัดความเรียบผิว เป็นการตรวจสอบเพ่ือให้ทราบความเรียบของผิวหน้าของไมโครมิเตอร์ก่อนทำการวัด 

ต้องทำความละอาดผิวหน้าท้ังสองจนละอาด ก่อนวางออปติคอลแฟลตลงไป ท้าผิวหน้าของไมโครมิเตอร์ไม่เรียบ จะเกิดแถบ 
การแทรกสอดข้ึนจำนวนและรูปร่างของแถบท่ีเกิดข้ึนจะบ่งบอกถึงความเรียบผิวของผิวการวัด พยายามเล่ือนไมโครมิเตอร์ 
เพ่ือให้เกิดจำนวนแถบน้อยท่ีสุด แล้วนับจำนวนแถบสีท่ีมิสีเดียวกัน ตามข้อกำหนดของ ISO 3611-1978 (E) ไมโครมิเตอร์'ท่ีมิ 
ช่วงการวัด 0-25 mm. ยอมให้ความเรียบผิวอยู่ในช่วง ±  1 ขโฑ. ดังน้ันจำนวนแทบการแทรกสอดท่ีเกิดข้ึนไม่ควร มิจำนวน 
มากกว่า 4 แถบ ( แถบการแทรกลอดท่ีเกิดข้ึนจะชัดมากข้ึน ท้าใช้แลงสีเดียว )

1.5 ความขนาน
การวัดความขนานเป็นการตรวจสอบ ความขนานของผิวท้ังลองของไมโครมิเตอร์ สำหรับไมโครมิเตอร์ ท่ีมิ 

ช่วงการวัด 0-25 mm. จะตรวจลอบโดยใช้ชุดของออปติคอลแฟลต ช่ืงมีท้ังหมด 4 ข้ึนด้วยกัน แต่ละข้ึนจะมิความหนาต่างกัน 
ประมาณ 'A ของระยะเกรียว ดังน้ันการวัดความขนานจึงต้องวัดถึง 4 จุดด้วยกัน ซ่ึงครบ 1 รอบพอดี

ขั้นดอน
1. ทำความละอาดผิวหน้าท้ังสองของไมโครมิเตอร์
2. วางออปติคอลแฟลตไว้ระหว่างผิวท้ังสอง เล่ือนผิวหน้าท้ังลองเข้าใกล้กับออปติคอลแฟลตหมุน

Ratchet of friction เพ่ือกดให้ผิวท้ังลองสัมผัสกับออปติคอลแฟลต
3. เลือนออปติคอลแฟลตอย่างระมัดระวังให้แทบการแทรกลอดด้านหน่ึง เหลือน้อยท่ีสุด และไปนับ

แถบการแทรกลอดด้านตรงข้าม
4. ทำอย่างเดียวกับออปติคอลแฟลตตัวอ่ืนๆ ท่ีเหลือ

4.1 การท่ีหมุน Ratchet เพ่ือกดออปติคอลแฟลตน้ัน เพ่ือจะให้เป็นการควบคุมแรงกด 
ระหว่างผิวท้ังลองกับออปติคอลแฟลตให้คงท่ีด้วย

4.2 จำนวนแถบการการแทรกสอดท่ีเกิดข้ึนไม่ควรเกิน 8 แถบ

1.6 การหาค่าแก้สำหรับการอ่านสเกล
เป็นการตรวจลอบ เพ่ือให้ทราบความถูกต้องหรือลดความคลาดเคล่ือน (ค่าแก้) ของลเกลซ่ึง 

สามารถนำมาแก้ความคลาดเคล่ือนท่ีใด้จากการวัดให้ถูกต้องได้ โดยนิยาม
ค่าท่ีอ่านได้ + ค่าแก้ = ค่าท่ีถูกต้อง

ในการหาค่าแก้สำหรับสเกลท่ีอ่านไมโครมิเตอร์น้ัน ทำได้โดยใช้แท่งเทียบมาตรฐานขนาดต่างๆ 
มาวัดด้วไมโครมิเตอร์ท่ีต้องการลอบเทียบ โดยปกติแล้วไมโครมิเตอร์ท่ีมิช่วงการวัด 0-25 มิลลิเมตรซ่ึงมิระยะเกรียว (pitch) 
เท่ากับ 0 .5 มิลลิเมตร จะใช้แท่งเทียบมาตรฐานขนาด 2.5, 5.1,7.7, 10.3, 12.9, 17.6, 20.2, 22.8, และ25.0 มิลลิเมตร 
ตามคำแนะนำใน ISO 3611-1978 (E) เป็นตัวสอบเทียบ



178

ขั้นตอนการปฏิบัติการ (Work Instruction ) หมายเลขเอกสาร
เร่ือง : การสอบเทียบ ไมโครมิเตอร์ และเวอร์เนีย แก้ไขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย ะวิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 3 /4
ผ้ตรวจ ะ พ้อนมิติ :■บ ■นิ ริ

า .7 ตัวอย่างการบันทึกข้อมูลและการคำนวณค่าแก้

คาระบุความยาว 

ของชินความหนา 

ร (mm.)

ค,าที อ่านได้จากสเกล 

( mm. )

อ่าเฉลี ,ยของที  
อ่าน

ได้จากสเกล 

R (mm)

อ่าแก้ของ 
ชิ น 

ความ

หนามาตร 
ฐาน

Cs (mm )

อ่าแก้

ของ 
สเกล 
S + Cs- 

R
(mm )

2.5 2.499.2.499,2.499,2.499 2.499 -0.00002 0.001
5.1 5.100,5.100,5.100,5.100 5.099 0.00003 0.001
7.7 7.700,7.700,7.700,7.700,7.700 7.699 0.00024 0.001
10.3 10.301,10.301,10.301,10.301,10.3 10.301 0.0001 -0.001

01
12.9 12.901,12.901,12.901,12.901,12.9 12.901 0.00013 -0.001

01

จากนิยาม
ค่าท่ีอ่านได้ + ค่าแก้ = ค่าท่ีถูกต้อง

ตังน้ัน
ค่าแก้ = ค่าที่ ถูกต้อง-ค่าที่ อ่านใต้

= ร + Cs-R
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ขนตอนการปฏิบัติการ (Work Instruction ) หมายเลขเอกสาร
เร่ือง ะ การสอบเทียบ ไมโครมิเตอร์ และทอร์เนีย แก้ไขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย ะวิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 4 /4
ผู้ตรวจ : ผู้อนุมัติ ะ

2. การสอบเพียบเวอแนียลิปเปอร์

2.1 การตรวจสอบลักษณะท่ัวๆไป
เป็นการตรวจสอบลักษณะการทำงานท่ัวไป เซ่นเดียวกับไมโครมิเตอร์

2.2 หลักการสอบเทียบ และการหาค่า แก้ 
เซ่นเดียวกับหลักการของไมโครมิเตอร์

2.3 การใช้ และการบำรุงรักษา
เพ่ือให้ได้ค่าวัดท่ีถูกต้อง ในขณะใช้งานและหลังใช้งานควรทำความสะอาดตรวจดูความลมบูรณ์ 

ของเวอร์เนียคาลิปเปอร์ก่อน หท่ันทำความละอาดทุกๆอาทิตย์ ขณะอ่านควรให้แนวเล็งของลายตาอยู่ในตำแหน่งท่ีถูกต้อง 
และเม่ือใช้งานเสร็จ แล้วต้องทำความสะอาดและเก็บในกล่อง

ข้อควรระวังในการใช้งาน
1. แรงกดระหว่างปากวัดงานกับช้ินงาน ควรจะพอเหมาะ เพราะถ้ากดมากหรือน้อยเกินไป 

ค่าท่ีอ่านได้จะผิดพลาดไป
2. ขณะทำการวัด แนวแกนของเคร่ืองมือวัด (beam) กับช้ินงานต้องขนานกัน

2.4 การวัดความเรียบผิว
ความขนานของผิวหน้าสำหรับเวอร์เนียวัดภายนอกอาจใช้วิธี Knife edge หรือ โดยวิธี อ่ืน  ๆ ท่ี

เหมาะสม
2.5 การวัดความขนาน

ความขนานของผิวหน้าสำหรับเวอร์เนียวัดภายนอกอาจตรวจลอบ โดยใช้แท่งเทียบมาตรฐาน - 
หลายๆ ขนาดเข้าไปวัดท่ีปากคีบท่ีตำแหน่งต่างๆ กัน ความขนานไม่ควรจะไต้รับผลกระทบจากการจับ (Clamp) Slider ซ่ึงอาจ 
ตรวจลอบโดยการเล่ือนให้ผิวหน้าท่ังลองอยู่ใกล้กันเกิดซ่องว่างแคบๆ ข้ึน และลังเกตซ่องว่างน้ีเม่ือจับ (Champ) Slider 
ความขนานของผิวหน้าสำหรับเวอร์เนียวัดภายในอาจตรวจลอบโดยวิธีไมโครมิเตอร์

2.6 การหาค่าแก้สำหรับการอ่านสเกล
การหาค่าความคลาดเคล่ือนจากการวัดของเวอร์เนีย ได้จากการตรวจลอบสเกลของเวอร์เนียคา 

ลิปเปอร์ โดยใช้แท่งเทียบมาตรฐาน ซ่ึงขนาดท่ีใช้น้ันจะต้องเลือกให้ครอบคลุมตลอดช่วงสเกลของเวอร์เนียคาลิปเปอร์ ค่าท่ี 
ได้จากการวัดสามารทนำไปหาค่าความคลาดเคล่ือนของเวอร์เนียคาลืปเปอร์ได้ โดยใช้นิยามความคลาดเคลื่อนดังท่ีกล่าวมา 
แล้วในหัวข้อการใช้แท่งเทียบมาตรฐานสอบเทียบไมโครมิเตอร์
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ข ั้น ต อน ก ารก ารป ฏ ิบ ัต ิก าร  (Work Instruction ) ห มาย เลข เอก สาร

เร ื่อง : ก ารสอ บ เท ีย บ ได อ ัล เก จ แก ํใขครั้งท ี่ ว ันท ี่

ฝ่าย ว ิศวกรรม สำเนาท ี่ หน ้า 1/1

ผ ู้ตรวจ : ผ ู้อน ุม ้ต ิ :

1. ว ัต ถ ุป ระสงค ์ เพื่อเป็นแนวทางในการปฎิบ ้ต ิการ เร ื่องการสอบเทียบเป็นใปอย่างถูกต้องและมีประส ิทธิภาพ

2. ผ ู้ปฏ ิบ ัต ิ เจ ้าหน้าท ี่สอบเท ียบ

3. เค ร ื่อ งม ีอ แ ล ะอ ุป ก รณ ์ท ี่เก ี่ย วข ้อ ง

3.1 DIAL GAGE TESTER

3.2 DIAL GAGE

4. เอกสารท ี่เก ี่ยวข ้อง

4.1 .ใบบันทึกผลการสอบเทียบ ไดอ้ลเกจ

5. ข น ต อน ก ารป ฏ ิบ ัต ิก าร

1. หมุน INDEX-DISC ให้เลข 0 ตรงกับเสันตรงกลางแผ่นพลาสติก

2. นำ DIAL GAGE ท ี่จะทำการสอบเท ียบวางบน HOLDING ROD ตามแนวตั้ง หมุน CLAMP 

SCREW ให้แน่น และให้หัว DIAL GAGE สัมผ ัสกับแกน MICRO

3. หมุน INDEX-DISC ตามค่าที่กำหนด ( ขึ้นอยู่กับช่วงการใช้งานของใดอัลเกจ ) ตามเข็มนาทีกา 

1 ครั้ง และทวนเข็มนาทีกา 1 ครั้ง และทำอย่างเด ิมซ ํ้าอ ีกอย่างละ 1 รอบ

4. นำผลการ CALIBRATE บันทึกลงในใบบันทึกผลการลอบเทียบไดอัลเกจ และคิดค่าเฉลี่ย, ค่าแก้, 

ค ่าความไม่แน่นอน



ภ า ค ผ น ว ก  ข.



ใ บ ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ห ม าย 1ลฃ เอกสารQ  «รวจรบวั«ชุ Q  «รวจระหว่างผรต Q ตรวจรน««ท้าย

ที่อ?'นงาน หมายเ ลข?นงาน รุ่น ล ูกค ้า
ท ี่อ ว ัตถ ุด ิบ ลอตท ี่ จำนวน ว ันท ี่ / /VÇ»(Pร(E<T' จ ุดควบค ุม มาตรฐาน จำนวนผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี่ตรวจสอบ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

ก ารต ัดส ิน ผ ลก ารต รวจส อบ ระห ว ่าง ริ}น OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG

ผู้ตรวจ ระด ับ ก ารต รวจสอบ  = AQL แ บ บ ป ก ต ิ = % ผ ลการต ัดส ิน ผ่าน ไม่ผ่าน

N = AC = Rej = ข องเส ิย  = ผู้อ น ุม ้ต

แผน กประต ัน ค ุณ ภาพ

รูปท่ีข. 1 ใบรายงานการตรวจสอบ(วัตถุดิบ)
0อf\5



183

ใบรายงานร็ร้นงาบที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด เอ ก ส า ร อ ้า งอ ง  :

ซ อล ูกค ้า ห มาย เสฃ ซ นงาน ร ุ่น ล อ ด ท ี่ ร ่า น ว น (ช ิ้น )

สถ าน 0  ตรวจ f บวัตทด ํบ

0  ผลตภ ัณ ฑ ์ค ืน1จากล ูกค ้า

0  ตรวจลอบระหว่างผล ํต 0  ตรวจลอบฃ ั้นล ุตท ้าย

0  อ ื่น ๆ ร ะ บ ุ................................................................................

ร า ย ล ะ เอ ้ย ด ข อ บ ก พ ร ่อ ง

ช อ เค รอ ง แผ น ก : แอพน ัก■ทบ

ผ ู้ต รวร  / นจ ้ง : ว ัน  ท :

การต ัดส ิน

0 ทำลาย 0 ค้ดแยก 0 ขอม

0 คนผ ู้ล ่งมอบ 0 ยอมร ับฟ ้เศษ 0 อ ื่นๆ ระบุ

0  ขอแลกเปลยน

ผู้ต ัดส ิน

ผ ล ก า รด ำ เน ้น ก า ร  :

1V น
ของเสิย ขน ของด ขน ลงคน ขน

ลงขอ ผ่รบผ ิดขอบดำเน ้นการ วันที่

ขอผ ัตดตาม วัน ที่ : ผล 0 0K 0 NG ออกใบในม่เลแท ํ่ ............................

0 บ ่นท ี่กลงจานข ้อม ูล

รปที่ ข .2 ใบ รายงาน ช ิ้น งาน ท ี่ไม ่เป ็น ไป ตาม ข ้อกำห น ด
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ใบแจ้งปัญหาคุณภาพวัตถุดิบ วับ ที : เลขที :

เรียน : จาก :

บรีษัท :

หมายเลข ทีอสันงาน รุ่น ลอตที จำนวน/ทีน หมายเลขเอกสารอ้างอิง

วันทีรับของ / รับแจ้ง

ปัญหา : ผู้บันทึก

ผู้อนุมัติ

@ สำหรับผู้ส่งมอบกรอกรายละเอียด !

สาเหตุ :

การแก้ไขเบึ้องต้น :

การแก้ไขป้องกัน :

ผู้ตรวจ/วับที ผู้อนุมัติ/วันที

ปิดสรป : ผ้อบมัติ/วันที'น จิ

รปที ข.3 ใบแจ้งปัญหาคุณภาพวัตถุดิบ



รายงานการตรวจสอบระหว่างผลิต หมายเลขเอกลาร PC-1

ช ีอผล ิตภ ัณ ฑ ์ : เบรกดร ้ม 0  ล ้อหน ้า o  ล ้อหล ัง  หมายเลข PROCESS : 1 เครีองจ ักร : ตรวจลอบระหว ่างว ันท :

จ ุดตรวจสอบ 

ทึ่

ม าต รฐาน เคร ึ๋องมอว ัด ข น V ผลการตรวจสอบ
จ ันทร ์ อ ังคาร พุธ พฤหัส ศ ุกร ์ เสาร ์ อาท ํด ย ์

กะไ ก ะ2 ก ะ 1 1 ก ะ2 ก ะ ! ก ะ2 ก ะ ! กะ2 ก ะ ! ก ะ2 ก ะ ! ; ก ะ2 ก ะ ! ก ะ2

1 i f o i ผ ่า ภ ูน ย ' ก ล า ง 4 0 9  + 0 . 8 .  0  ม ม เ ว อ ร ้เ น ีย  f

า
2
34
5

2  เ # น ผ ่า ภ ูน ! ] ก ล า ง 4 3 8  t  . - 1 0 ม ม เ ว อ ท น ีย ร ้

1
2
34
5

3  ค ว า ม ล ก 1 9 5  + 0 5 . - 0 . 2 ม ม เ ว อ ? เ น ีย ร ว ัค ค ว า ม ล ก

12
3
4
5

4  ค ว า ม ล ก 1 7 9  » . - 0  5  ม ม เ ว อ ร ้เ น ีย ร ้ว ัค ค ว า ม ล ก

1
2
34
5

5. ค ว า ม ล ง 1 9 7  1 . - 1 0  ม ม เ ว อ f เ น ีย f ว ัค ค ว า ม ล ก

1
2
34
5

6  ล ภ า พ ค ว า ม เ ร ีย บ ร ้อ ย ล า ย ต า

1

2
3
4
5

OK NG OK NG O KIN G  : O KIN G OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG

ผลการต ัดส ิน
1
2
34
5

ผ ู้ตรวจลอบ(พน ักงานเด ิน เคร ึ๋อง) :

ผ ู้อน ุม ัต ิ(ผ ู้ข ่ายหรอห ้าหน ้าหน ่วย) :

รปท่ี ข.4 รายงานการตรวจสอบระหว่างการผลิต



รายงานการตรวจสอบระหว่างผลิต หมายเลขเอกสาร PC-2

ช ิอผล ิตภ ัณ ฑ ์ : เบรกดร ัม o  ล ้อหน ้า o  ล ้อพล ัง หมายเลข PROCESS : 2 เครองจักร : ตรวจสอบระหว ่างว ันท :

จุดต•.เวจสอบ 

ที่

มาต รฐาน เคร ื่องม ือว ัด ช ิ้นV ผลการตรวจสอบ
จ ันทร ์ อ ังคาร พุธ พฦหัส ศ ุกร ์ เสาร ์ อาท ํต ย ์

กะไ i ก ะ2 กะไ I ก ะ2 กะไ ก ะ2 ก ะ 1 1 ก ะ2 ก ะ 1 ก ะ2 กะไ ก ะ2 ก ะ ! ก ะ2

1 ฟ้นผ่าศูนย์กลาง 230 + 0.046 . - 0 มม บอ{เกจ

1
2
34
5

2. ความหนา 16 ♦ . - 0 2 มม ไมโครมิเตอfวัค^านนอ

1
2
34
5

3. ความสง 195♦ . - 0 5 มม เวอf เนย{วัคความ«ก

1
2
34
5

4 ความขนาน 0 1 มม ไมโครมํเตอร์วัคA'lนนอ

1
2
34
5
1
2
34
5
1
2
3
4
5 OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OKING'OKING OK NG OK NG

ผลทารต ัดส ิน
1
2
3
4
5

-------1------

ผ ู้ตรวจ«อบ(พน ักงานเด ิน เครอง) :

ผ ู้อน ฺม ้ด ิ(ผ ู้ช ่วยหร ิอห ้วหน ้าหน ่วย) :

รูปท่ี ข.4 รายงานการตรวจสอบระหว่างการผลิต (ต่อ)
00OÔ



รายงานการตรวจสอบระหวาง'"ผลต่ หมายเลขเอกสาร PC-3

ข ็อผส ิตภ ัณ ฑ ์ : เบรกครัม o  ล ้อหน ้า  o  ล ้อหล ัง  หมายเลข PROCESS : 3 เครองจักร : ตรวจลอบระหว ่างว ันท :

จ ุดตรวจสอน 

ท่ี

มาต รฐาน เคร ึ่องมอว ัด ชิ้นV ผลการตรวจสอบ
จ ันทร ์ อ ังคาร พุธ พฤหัส ศ ุกร ์ เสาร ์ อาท ํต ย ์

ก ะ 1 I ก ะ2 กะไ ! ก ะ2 กะไ กะ2 กะไ ! ก ะ2 กะา ; กะ2 ก ะ 1 ก ะ2 ก ะ 1 ก ะ2

1 lAuchfๆนยํกลาง 2 2 . 5  * . 0  2  ม ม ปลั๊กเกจ

1
2
34
5

2  P C D 2 8 5  + . - 0  1 ม ม จก

1
2
34
5
1
2
34
5
1
2
34
5
1
2
34
5
1
2
34
5

OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG O K 'N G

ผลการต ัดส ิน
1
2
3
4
5

ผ ู้ตรวจลอบ(«น ักงาน เด ิน เครอง) :

ผ ู้อน ุม ัต ิ(ผ ู้ช ่วยหรอห ัวหน ้าหน ่วย) :

รูปท่ี ข.4 รายงานการตรวจสอบระหว่างการผลิต (ต่อ) 00'ง



รายงานการตรวจลอบระหว่างผลิต หมายเลขเอกสาร PC-4

ช ิอผล ิตภ ้[น ,ท์ : เบรกดร้ม o  ล ้อพน ้า o  ล ้อหล ัง  หมายเลข PROCESS : 4 เครองจักร : ตรวจลอบระหว ่างว ันท :

จ ุดตรวจลอบ 

ทึ่

มาตรฐาน เคร ึ่องมอว ัด ขนV ผลการตรวจสอบ
จ ันทร ์ อ ังคาร ทุธ พฦหัล ศ ุกร ์ เสาร ์ อ าท ํต ย ์

กะไ I ก ะ2 ก ะ 1 I ก ะ2 กะไ I ก ะ2 ก ะ 1 I ก ะ2 ก ะ !  ก ะ2 ก ะ ! I ก ะ2 ก ะ 1 ก ะ2

1 ดมส์เอ 1 4 2 3 1 2 - 1 1 3 0 สายตา

1
2
3
4
5

2  บวลพน 8 9 7 9 1 6 - 0 6 7 0 / 0 6 9 0 สายตา

1
2
3
4
5

3 นป๋นเก«ยว 8 9 7 9 1 4 - 1 9 5 0 สายตา

1
2
3
4
5

5 ร ta สายตา

1
2
3
4
5
1
2
3
4
5
1
2
3
4
5

OK NG O K 'N G OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG O K 'N G OK NG OK NG OK NG OK NG

ผลการต ัดล ิน
1
2
3
4
5

ผ ู้ตรวจลอบ(«น ักงาน เด ิน เด ่ร ํ่อร) :

ผ ู้อน ุม ัต ิ(ผ ู้,แวยหรอห ัวหน ้าหน ่วย) :

รูปท่ี ข.4 รายงานการตรวจลอบระหว่างการผลิต (ต่อ) 00๐5



ราย"ง่า,นการตรวจสอบระหว่าง'ผลิต ห มายเลข เอกสาร PC-5

ข ีอผส ิตภัณฑ์ : เบรกดร ัม o  flaw ฟ้า o  ส ัอพ ร ัง พบายเลข PROCESS : 5 เคร ืองจ ักร : ตรวจสอบระหว ่างว ันท :

จ ุดตรวจลอบ 

ท

มาตรฐาน เคร ื่องมอว ัด ชนV ผลการตรวจสอบ
จนทร์ อ ังคาร พุธ พฦห ัล ศ ุกร ์ เสาร ์ อาท ํต ย ์

กะไ ก ะ2 ก ะ 1 ก ะ2 ก ะ 1 ก ะ2 กะไ ก ะ2 ก ะ ! ก ะ2 ก ะ ! ก ะ2 ก ะ ! ก ะ2

1 เ^นผ่าคนย์กลาง 410 * 0 2 . 0  มม บอf เทจ

1
2
34
5

2 ความ«ก 150 ♦ 2 0 .  0 มม เวอ i เนีย Iวัคความลก

1
23
4
5

6 ค่าความเรืยบผํว 6.3 Z ลายตา

1
2
34
5
1
2
34
5
1
2
34
5
1
2
34
5

OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG O K ; NG OK NG O K iN G  ! O KIN G OK NG OK NG OK .NG OK NG

ผลการต ัตส ิน
1
2
34
5

ผ ู้ตรวจสอบ(พ น ักงานเด ิน เ«รอง) :

ผ ู้อบ ุน ัด ิ(ผ ู้'ช ่วยหรอพ ัวพน ัาหน ่วย) :

รูปท่ี ข 4 รายงานการตรวจลอบระหว่างการผลิต (ต่อ) 189



รายงานการตรวจสอบระหว่างผลิต หมายเลข เอกราร PC-6

ขอผล ิตภ ัณ ฑ ่ : เบรกตรม o  ล ้อหน ้า o  ล ้อหล ัง หมายเลข PROCESS : 4 เคร ื่องจ ักร : ตรวจสอบระหว ่างว ันท ึ่ :

จ ุดตรวจสอบ 

ที่

มาต รฐาน เคร ื่องมอว ัด ข ิ้นV ผลการตรวจสอบ
จ ันทร ์ อ ังคาร พุธ พฦหัส ศ ุกร ์ เสาร ์ อาท ต ย ์

กะไ ก ะ2 ก ะ 1 I ก ะ2 กะไ ก ะ2 กะไ ก ะ2 ก ะ ! ก ะ2 ก ะ ! ก ะ2 ก ะ ! ก ะ2

1 ท ุม &อ 1 4 2 3 1 1 - 0 9 2 0 สายตา

1
2
3
4
5

2  ทวีลพิน 8 9 7 9 1 6 - 0 7 1 0 / 0 7 3 0 สายตา

1

2
3
4
5

3 นป๋นเก«ยว 8 9 7 9 1 4 - 1 9 5 0 สายตา

1
2
3
4
5

5 . 3 ส ิม สายตา

1
2
3
4
5
1
2
3
4
5
1
2
3
4
5 OKNG OK NG OK NG OK NG ok;ng OK!NG OK NG OK NG OKNG OKiNG OKING ' OKING OKING I OKING

ผลการต ัดส ิน
1

3
4
5

ผ ู้ตรวจสอบ(พน ักงานเด ิน เคร ึ่อง) :

ผ ู้อบ ุม ้ต ิ(ผ ู้ข ่วยหร ีอห ัวหน ้าหน ่วย) :

รูปท่ี ข.4 รายงานการตรวจสอบระหว่างการผลิต (ต่อ) CD๐



ใ บ ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ห ม าย เลข เอก ส าร QC- 1Q  ตรวจรับวัตท Q  ตรวจระหว่างผลิต Q ตรวจขน«ตท้าย

ๆร อ ?'น งาน เบรกดรัม ห ม า ย เ ล ข ? น ง า น ร ุ่น ล ูก ค ้า
ริ!อ ว ้ต ธ ุด ิบ ล อ ด ท่ี จำนวน ว ัน ท่ี / /

C*<ทร(ริ<rr จ ุด ค ว บ ค ุม ม า ต ร ฐ า น จ ำ น ว น ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ท์ ี่ต ร ว จ ส อ บ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15

1 เส ํนผ่าศ ูนย์กลาง 230 +0.046.-0 มม
4 ค่าความขนาน 0.1 มม

ก ารต ัดส ิน ผ ลก ารต รวจสอบระห ว ่าง?น OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG

ผู้ตรวจ ระต ับ ก ารต รวจสอ บ  = AQL แ บ บ ป ก ต ิ = % ผลการต ัดส ิน ผ ่าน ไม่ผ ่าน

t N = AC = Rej = ข องเส ิย  = ผู้อ น ุม ัต ิ

แผ น กประก ันค ุณ ภาพ

รปท่ี ข.5 ใบรายงานการตรวจสอบระหว่างผลิต



ใ บ ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ หมายเลขเอกสาร Q C - 2
ตรวจรับวัตถุ ตรวจระหว่างผลิต Q  ตรวจ๚น«ตท้าย

ริเอ?นงาน เบ ร ก ด ร ัม หมายเ ลข?นงาน รุ่น ลูกค้า
ริเอวัตถุดิบ ลอดท ี่ จำนวน วันที่ /  /TC*<nรC<rr จ ุดควบคุม มาตรฐาน จำนวนผลิตภัณฑ ์ท ี่ตรวจสอบ

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 12 1 3 1 4 1 5
1 เส น ผ ่าศ ูน ย ์ก « าง 22.5 ♦1- 0.2 ม ม

2 PCD 285 +.-0.1 ม ม .

การต ัดส ินผลการตรวจสอบระหว ่าง?น OK NG OK NG 0K NG OK NG 0K NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG 0K NG OK NG

ผู้ตรวจ ระต ับการตรวจสอบ = A Q L  แบบปกต ิ = % ผลการตัดส ิน ผ่าน ไม ่ผ ่าน

N = A C  = R e j  = ของเสิย = ผ ู้อน ุม ัต ิ

แผนกประต ันค ุณภาพ

รูปท่ี ข.5 ใบรายงานการตรวจสอบระหว่างผลิต (ต่อ) çpro



ใ บ ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ห มายเลข เอกสาร QC- 3Q  ตรวจรับวัตท Q  ตรวจระหว่างผลิต Q  ตรวจรน«ตท'เย

ที่อที่นงาน เบรกดรัม หมายเ ลฃดู้นงาน รุ่น ล ูกค ้า
รี!อว ัต ถ ุด ิบ ลอตท ี่ จำนวน วันท ี่ /  /

(TC*
</»Ê(E7 '

จ ุดควบค ุม มาตรฐาน จำนวนผลิตภ ัณ ฑ ท์ ี่ตรวจสอบ
1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 0 11 1 2 1 3 1 4 1 5

1 ค ่า ท อ ร 1ค 38 0  + 1- 5 ก ก  •ม

ก ารด ัดส ิน ผ ลการตรวจสอบระห ว ่างร ี!น OK NG OK NG OK NG OK NG 0K NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK NG OK N G OK NG

ผู้ตรวจ ระด ับก ารต รวจสอบ  = A Q L  แบ บ ป ก ด ิ =  % ผลการต ัดส ิน ผ ่าน ไม ่ผ ่าน

N = A C  = R e j  = ของเส ิย  = ผ ู้อนม ัด ิ

แผนกประก ันค ุณ ภาพ

รูปท่ี ข.5 ใบรายงานการตรวจสอบระหว่างผลิต (ต่อ) 193



ร ูป ท ี่ข .5 ใบรายงานการตรวจสอบระหว่างผลิต (ต่อ) 194



X - R CONTROL CHAR I

น ม พ เก ข ช น งาน

ช่ือช้ินงาน
โน

เบรกดรัม
I IR

ผูตรวจ
ช ุด ค ว บ ค ุม 1ส ันผ ่านภ ูนข ์กกาง

เครืองมอวัด
พิสัยสเกล
มาตร5 เน

บอรืเกจ
0.001 มม.

0  230 +0.046 . -0 พ

230 *0.046 , -0 มม.

บิ
X

บิOC

รูปที่ ข.6 แบบฟอ์มแผนภูมิควบคุม 195



แผนการตรวจติดตามประจำปี ปี พ.ศ. : ผู้อนุมัติ :
แก้ไขคร้ังท่ี : วัน ท่ี :

คร้ังท่ี ต้ังแต่วันท่ี ถึงวันท่ี รวม(วัน) วันท่ีประชุมผู้ตรวจติดตาม หมายเหตุ

รปท่็ ข.7 แสดงแผนการตรวจติดตามประจำปี cpCT)



แผนกำหนดความรับผิดชอบการตรวจติดตาม ปี พ ศ. : ตรวจครั้งที่ : หน้า : ผู้อน ุม ัต ิ :

ทีมท่ี หัวหน้าทีมตรวจติดตาม สมาชิกผู้ตรวจติดตาม
ตรวจพ้ืนท่ี

ตรวจถึงวันท่ี รวมแผนก ฝ่าย ตรวจต ั้งแต ่วันท่ี

รูปที่ ข.8 แผนกำหนดฅวไมรับผิดชอบทารตรวจติดตาม 197



198

ใบ ร าย ก าร ต ร ว จ ต ิด ต าม วันท่ี : เวลา : 
ผู้ตรวจประเมิน :

ฝ่าย : แผนก : หน่วย : กะ : 
กระบวนการผลิต : พนักงานเดินเคร่ือง :

รายการตรวจประเมิน มี/ไม่มี หมายเหตุ
1 . มีการปรับต้ังพารามิเตอร์ต่าง  ๆตามท่ีกำหนดไว้ใน 
มาตรฐานข้ันตอนการผลิตหรือไม่
2 . มีการทำงานตามลำดับข้ันตอนการทำงานท่ีกำหนดไว้ใน 
มาตรฐานข้ันตอนการผลิตหรือไม่
3. มีการตรวจสอบช้ินงานตัวแรกตามจุดทีกำหนดไว้หรือไม่
4. มีการตรวจสอบช้ินงานระหว่างผลิตตามจุดท่ีกำหนด 
ไว้หรือไม่
5. มีการตรวจลอบช้ินงานระหว่างผลิตตามความท่ีท่ีกำหนด 
ไว้หรือไม่
6 . มีการบันทีกผลการตรวจลอบตามท่ีกำหนดไว้หรือไม่
7. มีการใช้เคร่ืองมือวัดตามท่ีกำหนดหรือไม่
8 . มีการปฏิบัติงานตามข้ันตอนการปฏิบัติการ การ Set Up 
เคร่ืองจักรหรือไม่
1 0 . มีการใช้อินเลิร์ตตามท่ีกำหนดไว้ในมาตรฐานข้ันตอนการ 
ผลิต
1 1 . มีการเปล่ียนอินเลิร์ตตามความท่ีท่ีกำหนดหรือไม่

รปท่ี ข.9 ใบรายการตรวจติดตาม



199

ใบ แจ ้งให ้แกใขข ้อบ กพ ร ่อง (CAR) เลขท ี่ :

ตรวจครั้งท ี่ : ตรวจวันที่ : หมายเลข :

แผนก ฝ่าย : มาตรฐาน ISO 9002 : 1994
ผู้ถ ูกตรวจติดตาม  
1.

ผู้ตรวจติดตาม 
1.

2. 2.
3. 3.

ส ิ่งท ี่ไม ่เป ็น ไปตามข ้อกำห น ด

ลงชื่อ (ผ ู้ล ุกตรวจต ิดตาม) (ผ ู้ตรวจติดตาม)
สาเหตุ มาตรการแก ้ไขและขจ ัดสาเหต ุ

กำหนดเสร็จ / / ลงชื่อ

การต ิดตามผล ครั้งท ี่ 1 วันที่ / / การต ิดตามผล ครั้งที่ 2 วันที่ / /
|~ ~ า  เร ียบร้อย
1 1 ยังไม'เรียบร้อย ต ิดตามครั้งท ี่ 2 เมื่อ 

วันที่ /  /

1 เรียบรอย 
1 ม่งไม่เรียบรอย

ลงชื่อ (ผ ู้ต ิดตาม) ลงชื่อ (ผ ู้ต ิดตาม)

ป ิดสรป / / ลงชื่อ (ผ ู้จ ัดการฝ ่ายว ิศวกรรม)

รูปที่ ข.10ใบแจ้งให้แก้ไข'ข้อบกพร่อง (CAR)



รายงานการปฏิบัติการแก้ไขและป้องกัน เอกสารอ้างอิง : เลขท่ี : วันท่ี:
1 1 ข้อร้องเรียนจากลูกค้า □  ตรวจรับวัตถุดิบ □ ตรวจระหว่างผลิต □  ตรวจข้ันสุดท้าย □ ผลิตภัณฑ์คืนจากลูกค้า □ อ่ืน ๆ

ผู้เข้าร่วม!]ระชุม
ช่ือผู้ร้องเรียน ช่ือผลิตภัณฑ์ หมายเลขผลิตภัณฑ์ รุ่น ลอตท่ี จำนวน (ข้ัน)

4 การติดตามผล

รูปท่ี ข.11 ใบรายงานปฏิบัติการแก้ไขและป้องกัน

กิจกรรม ผลการติดตาม วันท่ีติดตาม ผู้ติดตาม

วันท่ีปิดสรุป : / / ออกใบใหม่เลขท่ี : ลงช่ือ :

ผ้ร้บผิดชอบ กำหนดเสร็จ
3. มาตรการป้องกัน

กิจกรรม
1. รายละเอียด
ปัญหา

1. ^ผู้บนทก: ว่นท :
สาเหตุ :

•
1/ 1/ «ร 1. Jผับนทก : วัน ท :
2. มาตรการแก้ไข
กิจกรรม ผู้รับผิดชอบ กำหนดเสร็จ

200
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รายงาบการตรวจเช็คเครือ■รจักร1?งป้อ-)กัน (PM) «มายเสฃเอกสาร PM-001

«มาร เสรนดร้ั{แรักร : CT.07 แก้ไข«ร้ังที วันท

ชึอเ«รองจ้ทร CNC LATHE MACHINE รำเบาที «บ้า 1/1

tw o . OM รุ่นข®งเด่รอง'วักร : VL-6NT %ร เช็คทุกเดือน

รัด« ^ พนท : แมขช็น 2 PM : เช็ดทุก 3 เดือน

วันทีดรวจเรด : นู้«รวจเรด • ^  เช็คทุก 1 ปี

รำรับ ดท»ร จุ«ทีดรวจเรด มาดรฐาน พสการ«รวจ ข้อเสนอแนมเทีอปทเปรุง

๖ Breaker (NFB1 ) 190-240V

b Breaker (NFB2) 190-240V

b Breaker (NFB3) 190-240V

b Battery 4 -6 V

b พัดลมดูดอากาศชุด Power ดูการทำงาน

b พัดลม«คอาการ Fan Box ดูการทำงาน

b Air Filter ดูการทำงาน

b Motor Pump Hydraulic No.1 ดูการทำงาน

b อุณหภูม Motor Pump 1(3 C - 8ร C

b Pressure Pump 30-50 Kg / Cm:
b Motor Pump Hydraulic No.2 ดูการทำงาน

b อุณหภูมิ Motor Pump 1(5 c- 85 c

b Pressure Pump 0.5-1 Kg / Cm2
b Check (AC) Spindle Motor ดูการทำงาน

b อุณหภูมิ Motor 1(5 c-85 c

b ลายพาน Motor สภาพดีไม่หย่อน

b การระบายความร้อน Motor ต้องระบาย«วามร้อนได้ดี

b Motor Servo X ดูการทำงาน

b Motor Servo z ดูการทำงาน

b Induction Motor ดูการทำงาน

b ระดับ'นามัน Slide ดุจาก Gauge วัด

b ระดับนำมัน Hydraulic Pump 1 ดุจาก Gauge วัด

b ระดับนำมัน Hydrauiic Pump 2 ดุจาก Gauge วัด

% Motor ดืงเศ» Ship ดูการทำงาน

% Motor Coolant No. 1 1 No.2 ดูการทำงาน

% ท่อน้ํามัน 1 ลาย Hydraulic ต้องไม่ร๋ัว

«ง น้ํามันหล่อล๋ึนไนห้องเกียร์ ต้องอยู่ไนระดับปกติ

è ทังน้ํามัน Hydraulic ทำ«วามสะอาด .เปล่ึยนนามัน

è Pump Hydraulic ถอดออกตรวจถูก Pump

é «วามสะอาด Filter ต้องละอาด

ê เช็คแนวระดับเครองดักร ต้องอยู่ไนระดับปกติทุกแกน

é ตรวจลอบ Ball Screw ไม่เกิน 0.0004’ (pial gauge)

è «วามสะอาดกระ1]ก•นามัน'หล่อลน ต้องละอาด

tWttinttlha ห้พไทแ«บท

แพนทข้อพำรุง

รูปท่ี ข.12 รายงานการตรวจเฃิคเคร่ือง'จักรเชิงปัองกัน
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รา!!งานการตรวจเช็คเครีองจักรเร็เงป้องก้'บ (PM) หมารเ*ขเอก»าร PM-002

เหมา*เ*'«เครีองจัทร . CT.08 นกไชครงที วับที

ช็อเ«รีรงจักร . CNC LATHE MACHINE รำเบาที 0 หบ่า 1/1

ทีห้ร . OM รุ่นชองเครีรงจักร เ VL-6NT h  เชิคทุกเดือน

รตตงทีแ«บก ; '.เมซ'ร่น 2 ผรต เ^  เช็คทุก 3 เดือน

วันทีตรวจเช็ค : ยูตรวจเช็ค $ เช็คทุก 1 ปี

รำคับ «วา NO จุต*ตรวจเช็ค มาตรฐาน พ*การ»รวร ช้อเ»บอแบะเพอปรบปรุง

b Breaker (NFB1) 190-240V

b Breaker (NFB2) 190-240V

๖ Breaker (NFB3) 190-240V

b Battery 4 - 6 V

b พัดลมดูดอากาศชุด Power ดูการท่างาน

b พัดลมดูดอากาศ Fan Box ดูการท่างาน

b Air Filter ความละอาด

b Motor Pump Hydraulic No.1 ดูการท่างาน

b อุณหภูมิ Motor Pump ไช C - 8ร C

b Pressure Pump 30-50 Kg / Cm2
b Motor Pump Hydraulic No.2 ดูการท่างาน

b อุณหภูมิ Motor Pump idc-85 c

b Pressure Pump 0.5 - 1 Kg / Cm2

è Check (AC) Spindle Motor ดูการทำงาน

è อุณหภูมิ Motor 1Ô C-ร5 C

& ลายพาน Motor ลภาพดํใม่หย่อน

b การระบายความร้อน Motor ต้องระบายความร้อนใด้ดึ

b Motor Servo X ดูการท่าวาน

b Motor Servo z ดูการท่างาน

b Induction Motor ดูการทำงาน

b ระดับน้ําม้น Slide ดูจาก Gauge วัด

b ระดับนำมัน Hydraulic Pump 1 ดูจาก Gauge วัด

b ระดับนำมัน Hydraulic Pump 2 ดูจาก Gauge วัด

* Motor ดง1ศษ Ship ดูการทำงาน

* Motor Coolant No. 1 1 No.2 ดูการทำงาน

ท่อน้ํามัน . ลาย Hydraulic ต้องไม่ร่ัว

* น้ํามันหล่อ«น,ในห้องเกยร ต้องอยู่ในระดับปกติ

è ดังนามัน Hydraulic ทำความละอาด 1เปล่ึยนน้ํามัน

คุ่ร Pump Hydraulic ทอดออกตรวจลูก Pump

(ฟ่ «าาแระอาด Filter ต้องละอาด

ë เข้คแนวระดับ เคร่ึองจ้กร ต้องอยู่ในระดับปกติทุกนกน

ë ตรวจลอบ Ball Screw ไม่เกน 0.0004“ (dial gauge)

ë ความละอาดกระปกน้ํามันหล่อล่ึน ต้องละอาด

พ}หบา’ทนวท พ}นน้าน«นก

เน.นกชอม!วํพุ

รูปท่ี ข.12 รายงานการตรวจเช็คเคร่ืองจักรเชิงป๋องกัน (ต่อ)
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รายงานการตรวจเช็คเค?องจักรเริเงปัองกัน (PU) หมายเลขเอกสาร PM-004
หมายเสขเค่?องจักร . AT.02 แก้ไขคร๊ังที วันที

ช็อเ«รองจักร AUTO TURNING MACHINE สำเนาที หน้า 1/1

รํเห้อ : OM fu n sงเค?องจักร : LSBD-6 b  เซิคทุกเดือน
สิตตงทีแผนก : แมชจีน 2 «สิต : เ ^  เช็คทุก 3 เดือน
วันทีตรวจเช็ค ผู้ตรวจเช็ค ^  เช็คทุก 1 ปี
ส่าตับ ความ!! จตทีตรวจเช็ค มาตรฐาน «สการตรวจ ข้อเสนอนนะเทีอปรันปรง

Breaker (NFB1 ) 190-240V
b Breaker (NFB2) 190-240V
b Breaker (NFB3) 190-240V
๖ Breaker (NFB4) 190-240V
b พัดลมดูดอากาค Fan Box ดูการทำงาน
b Air Filter ต้องละอาด
b Motor Pump Hydraulic ดูการทำงาน
b อุณหภูมิ Motor Pump 1(3 C - 8๙0
b Pump Pressuer Gauge 25 Kg / Cm"
b Motor Hydraulic Oil (FS-X201) ดูการทำงาน
b Induction Motor (FS-X202) ดูการทำงาน
b Motor Spindle ดูการทำงาน
b ลายพาน Motor Spindle ลภาพต้องดีไม่หย่อน

Motor ดงเศษ Ship ดูการทำงาน
«ร Motor Coolant No. 1 1 No. 2 ดูการทำงาน

ท่อ,ลาย Hydraulic ต้องไม่ร่ัว
b Oil Cooller ดูการทำงาน
b Filter ของ Oil Cooler ต้องละอาด
b ระดับนำมัน Hydraulic Pump ดูจาก Gauge วัด
b ระดับนามัน Slide ดูจาก Gauge วัด
4 Hydraulic Oil 8000 ‘ร่ัวโมงทำการเปล่ียน
è Limit Switch ต่าง ๆ ดูการทำงาน
ê Push Button Switch ต่าง ๆ ดูการทำงาน
4 Pump Hydraulic ดูการทำงาน

หัวหน้าหน่วร หัวหน้านผนก
น«บกซ่อมน้าร-ร

รูปที่ ข .12 รายงานการตรวจเช็คเครองจักรเซ ิงป ้องกัน (ต่อ)
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รายงานการตรวจเช็คเครีองจักรเริเงปัองกัน (PM) «มายเลขเอกสาร PM-003

«มารแ®ชเคร ีองจักร : MD.01 แก้ไซคร้ังที วันท่ี

ช็อเตรีองจักร : MULTIDRILLING MACHINE สำเนาที «น้า 1/1

ยพัร : HOKOKU รุ่นชรงพ)รี*งจักร : HHC-50V &  เช็คทุกเดือน
ต«ต้ังทีน«นก : แมพ ีน  2 พ** : เช็คทุก 3 เดือน
ว'นทีตรวจเช็ค : «ตรวจเช็ค : $ เช็คทุก 1 ปี
สำตับ «วามถี จ ุ*ท ีตรวจเช็ค มาตรฐาน พ«ทารตรวจ ข้อเสนอแนะเทีอปรับปรุง

b Breaker (CB1 ) 190-240V
fc Breaker (CB2) 190-240V

Magnetic (MS1) 190-240V
b Over Load (OL1) 190-240V
b Magnetic (MS2) 190-240V
b Magnetic (MS3) 190-240V
b Magnetic (MS4) 190-240V
b Over Load (OL4) 190-240V
b พัดลมดูดอากาศ ดูการทำงาน
b Air Filter ต้องสะอาด
b Motor Pump Hydraulic ดูการทำงาน
b อุณหภูมิ Motor Pump 1 0 c - 8 é c
b Induction Motor ดูการทำงาน
b ระดับน้ํามัน Slide ดูจาก Gauge วัด
b ระดับนำมัน Hydraulic Pump ดูจาก Gauge วัด
b Motor รุดหัวเจาะ Drum ดูการทำงาน
b อุณหภูมิ Motor 1(îc-8éc

b หล่อล่ํนโซ่ขับ Motor ต้องมจารบ
b ตุ๊กตาของโซ่ขับ ต้องมจารบ

% Motor Coolant ดูการทำงาน

* สาย Hydraulic , ท้อต่าง ๆ ต้องไฝร่ัว
Hydraulic Oil 8000 ช่ัวโมง ทำการเปลยน

è Limit Switch ต่าง ๆ ดูการทำงาน
Push Button Switch ต่าง ๆ ดูการทำงาน

é Pump Hydraulic ดูการทำงาน
พัว«น้า«นวย พัว«น้าน«นก

น«นกซ่อมบำรุง

ร ูป ท ี่ ข . 1 2  ร า ย ง า น ก า ร ต ร ว จ เ ช ็ค เ ค ร อ ง จ ัก ร เ ช ิง ป ้อ ง ก ัน  ( ต ่อ )



แผนการป้ารงรักษา แผนก เดึอน
— S3— — 1 2 3 - ร - — Ç— — 7 ร- — 5 ^ 10 14 15 17 2 0 21 2 2 2 3 24 25 26 2 7 28 29 3 0 31

4 p - , 1' ** 4 j pj Jj * 1» 1» 4 - 4 p.! * 41 p - 4 1.'*. - 4 i p j 4 4 P  - ; p - 4 : pj 41 4 pj J 4 P,1- 4 pj - • p - 4 Ip.' - 4 P - 4 ! P - 4 p.j - 4 P - ‘ เร่* 4 : P - 4 P - 4 j p J * 4 j P - 4 P - 4 P - 4 P -
■ -ๆf -

1 1 
' 1

!

หัวหนาหน่วย - หัวหน้าแผนก ผู้จดการฝ่ายวิศวกรรม แผนกซ่อมบำรุง

ร ูป ท ี่ ข . 1 3  แ ผ น ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า เ ค ร ี่อ ง จ ัก ร ใ น  1 เ ด ือ น



รายงานสร ุป เวลาเคร ื่องจ ักรเส ิย เดิอน / พ.ศ.

หมาย1ลฃ 

เครี่องจักร

เรื่มเสิย ช่อมเสร็จ รวมเสิย

(นาที)

สาเหตุทีเสิย วิธีการแก้ไฃ

วันที เวลา วันท่ี เวลา

รวมเวลาท ี่เส ิยท ั้งหมด (นาที)

ผู้บันทีก หัวหน้าหน่วย หัวหน้าแผนก ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม

แ ผ น ก ซ ่อ ม บ ำ ร ุง

รูไม่ท่ี ข .14 ราย งาน ส ร ุป เว ล าเค ร ื่อ งจ ัก ร เส ีย

206
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รายงานการแก้ไขและป้องกันเครืองจักร เสืaน

!ายทะเรขด'!!ค!ค'!าช้!ท่ยานก!'! (ๆอมปา';งแต่ละก!ง
กใ รายการ จำนวน รากา

iy
«110
นพนทฑีติดตง

ค่าใชจ่าขรวม 
ภาษีมลค่าเพ่ิม 10%

■5 พละ!รนด•พ้ฃกทไอ่!

แ0ละ1รนพ!11แท1น

รวบ
ม !คพ!'!ป๋อพัน!«อ,!มาน!กิ «m พ้(สนอ!!นแ'H0ปทฟ;ง

$wfin !« พน!'«น่!น พ ัพน!((«นก ผู&เกทสันทท-เก-ทม

แพ«คๆ (อมป!';ง

รูปที่ ข .15 รายงานการแก ้ไขและป ้องก ันเคร ื่องจ ักร
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บ ัน ท ึก ผ อ ก า ร ส อ บ เท ีย บ ท 0 ร ์ฌ ีย Cert. No.

■ 5ไย ละ เอียดเก่ื tn  กับทอร์เนีย m a ปเปอ'5
หมายเลขเครื่องมือ:______________________  ย ี่ห ้อ_____
พิสัยสเกล:_____________________________  อุณหภูม_ิ_
ว้นท่ีตรวจสอบ__________________________  ผู้ตรวจสอบ
แท่งเทียบมาตรฐานท่ี1ใ#______ ______________ ความถี่___
1. ตรวจสอบความถูกต้องท่ีสเกล

ด่าระบุของความยาว 
ของชินของความยาว 

ร(ทาทา)

ด่าท่ีอ่านได้จาก 
สเกล 
(mm)

ด่าเฉล่ียของท่ีอ่าน 
ได้จากสเกล 

R(mm)

ด่าแก้ของแท่งเทียบ 
มาตรฐาน 
C(mm)

ด่าแก้ของ 
สเกล

(S+C)-R(mm)

ค่าความไม่แน่นอน 
รวมทงหมดท่ีระดับ 
ความเช่ือม่ัน 95%

1 2 3 4

เรุปผลการปรับเทียบ
□  ไชไต้ □ ห้ามใช้งาน
1 1 ปรับเทียบใหม่ 
1 1 เปล่ียนค่า ERROR ท่ียอมรับไต้เป็น

□ เปล่ียนความถ่ีเป็น

เจ้ไหน้ไทีสอบเทียบ ผู้อนุฟ้ติ

รปท่ี ข.16บันทึกผลการสอบเทียบทอร์เนียร์
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บันทีกผลการสอบเทียบ'ไม่โครมิเดอร

รายละเอียดเกยวก้บไมโครมิเตอร์
หมายเลขเคร่ํองมีอวัด_______________
พิส์เยสเกล : _______________________
วันทีตรวจสอบ_________________ _
แท่งเทียบมาตรฐานทีใช้_____________
1. ผิวหน้า __________  น๓

ยห้อ__
อุณหภูมิ 
ผู้ตรวจ _ 
ความท _ 

I----1 ไซ้ใต้

Cert. No.

I------- 1 ใช ้ใม ่ใต ้

ค่าระบุของความยาว 
ของซนของความยาว 

ร(กากา)

ค่าทีอ่านใต้จาก 
สเกล 
(mm)

ค่าเฉล่ียของที 
อ่านใต้จากสเกล 

R(mm)

ค่าท่ีแก้ของแท่ง 
เท่ยบมาตรฐาน 

c  (mm)

ค่าแก้ของ 
สเกล

S+C-R(mm)

ค่าความไม่แน่นอน 
รวมท้ังหมดท๋ัระดับ 
ความเซือมัน 95%

1 2 3 4

สรุปผลการปรับเทียบ
□ ใช้ใต้ □ ห้ามใช้งาน
□ ปรับเทียบใหม่ □ เปล่ียนความล่ีเป็น
□ เปล่ียนคา ERROR ทียอมรับใต้เป็น

เจ้าหน้าทีสอบเทียบ ผ่อนมิติ

ท]ที่ ข.17 บันทึกผลการสอบเทียบไมโครมิเตอร์



210

บันทึกผลการสอบเทียบ ไดอัลเกจ หมายเลขเคร่ึองมอวัด : Cert. No.
ประเภทเคร่ืองมีอวัด : พิสัยสเกล :
อุณหภูม : วันท่ี ความท :

ค่าทระบุ
( ร )

ค่าทีอ่านได้ ค่าเฉลย
( R )

ค่าแก้ของเครองมอวัด
ร - R

ค่าความไม่แน่นอนรวมทังหมด 
ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95 %ตามเข็ม (1) ตามเข็ม (2) ทานเข็ม(ไ) ทานเข็ม(2)

สรุปผลทารปรับเทียบ

□  ใช้ได้ 
I I ปรับเทียบ
I I เปลี่ยนค่า ERROR ท่ียอมรับได้เป็น_

]  ห้ามใช้งาน 
3  เปลี่ยนความลี่เป็น_

เจ้าหน้าทีปรับเทียบ ผู้อนุมัติ

รูปท่ี ฃ.18 บันทึกผลการสอบเทียบไดอัล๓จ
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จำนวน 
ค้')ทย่าง

ก
ฟ่2 dî d4 Dl L>2 l>3 «4 Ds ท6 d2/c2 d2/c„

? 1.1 ? 8 0.861 r> '.ร4 0 <.r.«6 0 1.269 0 3.68 1 .990 1.414
1 1.69.1 0.888 1.588 (1 4.368 0 2.674 0 2.67 2.340 1.910
4 2/เ59 0.880 1.9 78 0 4.608 f) 2.28? 0 2.33 2.581 2.236
5 2.126 0.864 2.257 0 4.018 0 2.1 14 0 2.14 2.767 2.474
f. 2.631 0.816 2.4 7? 0 5.078 0 2.004 ก 2.ก? 2.91 7 2.063

2. ไนA 0.813 2.64 6 0.206 6.203 0.0 76 1.924 0.056 1.94 3.044 2.704
8 2.R4 7 0.890 2.79 1 0.387 6.10 7 0.1 ‘6 1 .«64 0.119 1 .08 3.154 2.950
9 9.070 0.P0R 2.915 0.646 6. 194 0.184 1.816 0.168 1.83 3.250 3.004
10 1.078 0.797 3.024 0.68 7 6.169 0.221 1.777 0.209 1.79 3.336 3.164
1 1 1.1 17 0.70 7 1.1 ?0 0.81? 6.614 0.2r-6 1.744 0.243 1.75 3.41? 3.251
1? 3.2S8 0.778 1.207 0.9?4 6.>Q? 0.204 1.716 0.2 7? 1.72 3.481 3.333
1 1 3.116 0.770 3.285 1.026 6.646 0.308 1.692 ก.297 1.70 3.545 3.406
14 1.407 0.76? 3.160 1.121 โ.. 693 Q.3?Q 1.671 0.>19 1.68 3.604 1.473
1 5 1.47? 0.756 3.42? 1.20 7 โ). 717 0.148 1.66? ก. 118 1.66 3.659 3.535
1f« l.c 1? 0.719 .3.48? 1.285 6.7 79 0.164 1.616 0.165 1 .64 3.709 3.691
ไ 7 3.668 0.741 1.610 1.359 6.81 7 0.3 70 1.621 0.170 1.63 3.757 3.644
18 1.640 0.718 3.591 1.426 6.061 ท.39? 1.608 0.383 1.61 3.801 3.694
19 1.689 0.7 11 3.640 1.490 6.883 0.404 1.596 0.396 1.60 3.843 3.741
20 3.7ไ5 0. 7?o 3.686 1.648 โ'. 92? 0.41 1 1.586 0.407 1.59 3.883 3.785
?1 1.1 ใ 8 ก. 7?4 1. 7?9 1.606 5.960 ก. 425 1.675 0.418 1.68 3.920 3.825
2? 1.819 0.7?0 1.771 1.660 r .o;o 0,411 1.666 0.427 1.57 3.055 3 865
23 >.«60 0.716 3.010 1.710 6.006 ก..141 1.667 0.436 1.56 3.990 3.902
24 ใ.«95 0.71? 3.84 7 1.759 6.031 ก.45? 1.548 0.445 1.55 4.022 3.933
25 1.931 ก. 709 3.882 1.804 6.068 0.4 r'9 1.641 ก.452 1.54 4.054 3.972
> 25 fi (T ° n / o Fin (11)^Hr. H 2 3d จุ 1 Vl2 1 f 3d จุ/d2 1 ~ 3d3 /rl4 1 1  .า.13

ตารางที่ คา ต ัวประกอบสำหรับแผนภูม ิควบค ุม-ต ัวประกอบสำหรับแผนภูม ิ R
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ท A Al a 2 a 3 a 4 A s a 6

r-<

E, e 2 m GJ

2 2.121 2.760 1.880 2.659 2.223 2.223 1.680 ใ .880 5.318 2.660 3.760
3 น.732 2.394 1.023 1.954 1.266 1.137 1.187 ใ.067 4.146 1.772 3.385
4 ใ.500 ไ.880 0.729 1.628 0.828 0.826 0.796 0.796 3.760 1.457 3.256
5 ใ.342 ไ.596 0.577 1.427 0.712 0.681 0.691 0.660 3.568 1.290 3.191

6 1.225 1.410 0.483 1.287 0.563 0.595 Ü.549 0.58C 3.454 1.184 3. ใ 53
7 1.134 1.277 0.419 1.182 0.521 0.533 0.509 0.521 3.378 1.109 3.127
6 ใ.061 ใ.175 0.373 1.099 0.443 0.487 0.434 0.477 3.323 1.054 3.109
9 1.000 1.094 0.337 1.032 0.420 G.453 อ.412 0.444 3.263 1.010 3.095

10 0.949 1.026 0.306 0.975 0.371 0.427 0.365 0.419 3.251 0.975 3.084

ใ ใ 0.905 0.973 0.285 0.927 0.356 0.406 อ.350 0.399 3.226 0.946 3.070
12 0.866 0.925 0.266 0.886 0.322 0.388 C.317 0.362 3.205 0.921 3.069
ไ3 0.832 0.884 C.24S 0.850 0.31 1 0.374 อ.306 0.366 3.188 0.899 3.063

0.802 0.848 0.235 0.817 0.286 0.361 0.282 0.356 3.174 0.861 5.058 J
15 0.775 0.816 0.223 0.789 0.27E C.351 0.274 G.346 3.161 0.654 3.054

16 0.750 0.788 0.212 0.763 0.260 0.342 0.257 0.337 3.150 0.649 3.050
17 0.728 0.762 Ü.2C3 0.739 0.254 0.344 0.250 0.329 3.141 0.636 3.047
18 C.707 0.738 0.194 0.718 . 0.240 C.327 0.237 r. 309 3. ใ 33 0.824 3.044 j
19 0.686 0.7ไ7 0.167 0.698 0.234 0.319 0.231 0.315 3.125 0.813 3.042
20 0.671 0.697 0.180 0.680 0.221 0.313 0.218 0.306 3.119 C.803 3.040

21 0.655 0.679 0.173 0.663 0.21 e 0.307 0.215 0.303 3.113 0.794 3.038
22 0.640 0.662 0.167 0.647 0.207 0.302 0.204 0.296 3.107 0.785 3.036
22 0.626 0.647 0.162 0.633 0.205 อ.296 0.202 0.292 3.103 0.778 3.034
24 0.612 0.632 0.157 0.619 0.194 0.292 0.192 0.288 3.098 0.770 3.033
25 ' 0.600 0.619 6.153 0.606 0.193 0.267 0.191 0.284 3.094 0.783 3.032

>25 3/\/ท" 3/เ0 2%/ท) 3e4/d4 3C„/d4 3(-1 /ci 2 3e4/d2 3/d2 3 / c 4

ตารางที่ ค.1 ต ัวประกอบสำหรับแผนภูม ิควบค ุม-ต ัวประกอบสำหรับแผนภูม ิ R (ต่อ)
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ท c2 c3 c4 c5 B, b2 b3 b5 b6 c c1 c2 c3 «3 «4.
2 0.564 0.427 0.798 0.603 0 1.843 0 3.267 0 2.606 0.879 1.558 0.780 1.101 0.707 0.707
3 0.724 0.378 0.886 0.463 0 1.858 0 2.568 0 2.276 1.268 1.752 0.749 1.431 0.602 0.670
4 0.798 0.345 0.921 0.389 0 1.808 0 2.266 0 2.088 1.500 1.880 0.728 1.628 0.546 0.546
5 0.841 0.306 0.940 0.341 0 1.756 0 2.089 0 1.964 1.658 1.972 0.713 1.764 0.512 0.536
6 0.869 0.280 0.952 0.308 0.026 1.711 0.030 1.970 0.029 1.874 1.775 2.044 0.701 1.866 0.490 0.464
7 0.888 0.261 0.959 0.282 0.105 1.672 0.116 1.882 0.113 1.806 1.866 2.101 0.690 1.945 0.470 0.459
6 0.903 0.245 0.965 0.262 0.167 1.638 0.185 1.815 0.179 1.751 1.939 2.148 0.681 2.010 0.453 0.412
9 0.914 0.232 0.969 0.246 0.219 1.609 0.239 1.761 0.232 1.707 2.000 2.189 0.673 2.063 0.440 0.408
10 0.923 0.220 0.973 0.232 0.262 1.584 0.284 1.716 0.276 1.669 2.051 2.223 0.667 2.109 0.430 0.374
11 0.930 0.211 0.975 0.220 0.299 1.561 0.321 1.679 0.313 1.637 2.095 2.253 0.661 2.148 0.422 0.370
12 0.202 0.978 0.210 0.331 1.511 0.354 1.646 0.346 1.610 2.134 2.280 0.655 2.183 0.415 0.344
13 0.911 0.195 0.979 0.202 0.359 1.523 0.382 1.618 0.374 1.585 2.168 2.304 0.660 2.214 0.409 0.340
14 0.945 0.188 0.981 0.194 0.384 1.507 0.406 1.594 0.399 1.563 2.198 2.326 0.646 2.241 0.404 0.320
15 0.949 0.181 0.982 0.187 0.406 1.492 0.428 1.572 0.421 1.544 2.225 2.345 0.641 2.266 0.400 0.317
16 0.952 0.175 0.984 0.181 0.427 1.478 0.448 1.552 0.440 1.526 2.250 2.362 0.637 2.288 0.397 0.302
17 0.955 0.170 0.985 0.175 0.445 1.465 0.466 1.534 0.458 1.511 2.272 2.379 0.633 2.308 0.394 0.299
18 0.958 0.165 0.985 0.170 0.461 1.454 0.482 1.518 0.475 1.496 2.293 2.395 0.630 2.327 0.391 0.287
19 0.960 0.161 0.986 0.166 0.477 1.443 0.497 1.503 0.490 1.483 2.312 2.408 0.626 2.344 0.387 0.284
20 0.962 0.157 0.987 0.161 0.491 1.433 0.510 1.490 0.504 1.470 2.329 2.422 0.623 2.360 0.384 * 0.272
21 0.964 0.153 0.988 0.157 0.504 1.424 0.523 1.477 0.516 1.459 2.345 2.434 0.621 2.375 0.382 0.271
22 0.966 0.149 0.988 0.153 0.516 1.415 0.534 1.466 0.528 1.448 2.360 2.445 0.618 2.389 0.379 0.260
23 0.967 0.146 0.989 0.150 0.527 1.407 0.545 1.455 0.539 1.438 2.374 2.456 0.616 2.402 0.376 0.26024 0.968 0.143 0.989 0.147 0.538 1.399 0.555 1.445 0.549 1.429 2.388 2.466 0.613 2.414 0.374 0.249
25 0.970 0.140 0.990 0.144 0.548 1.392 0.565 1.435 0.559 1.420 2.400 2.475 0.610 2.425 0.372 0.250
>25 จ ิ / 0 <>0/0 I / o Oj/o c2 - 3c 3 c2 + 3c3 l-3cs/c, 1 + 3c5/c4 c4 - 3cร c4 + 3c5 3-A E, - A, £2 - A2 e3- a3 °M/o 0 1/ o

ต า ร า ง ท ี ค .า ต ัว ป ร ะ ก อ บ ส ำ ห ร ับ แ ผ น ภ ูม ิค ว บ ค ุม  -  ต ัว ป ร ะ ก อ บ ส ำ ห ร ับ แ ผ น ภ ูม ิ R  ( ต ่อ ) 214
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :
ตำแหน่ง หัวหน้าแผนกแมชขีน แก้ไ'ข คร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย ผลิต 2 ส่าเนาที่ หน้า 1/2
แผนก : แมชขีน หน่วย
ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง :

ท ั่ว ไ ป

ปฏิบัติงานในหน้าท่ีท่ีรับผิดชอบ ให้ลามารถตอบลนองเป้าหมาย และนโยบายของฝ่ายผลิต 2  ท้ังในด้านการ 
ดำเนินการผลิต การควบคุมปัจจัยการผลิต การดูแล และจัดการบุคลากรการผลิต การปรับปรุงกระบวนการ การส่งเสริม 
และพัฒนากิจกรรมการผลิต การประเมินผลงานของหัวหน้าหน่วยผลิต รวมถึงการรายงานผลงานติอผู้จัดการฝ่ายผลิต 2  

และปฏิบัติงานในหน้าท่ีอ่ืนๆท่ีได้รับมอบหมาย

หน้าที่ปฏิบัติงาบ
1. การบริหารงาน

1 . 1  กำหนดเป้าหมายการผลิตให้หัวหน้าหน่วยผลิต
1 . 2  ควบคุม ดูแล การบริหารงาน ของหัวหน้าหน่วยผลิต
1.3 ดูแล ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้เปินไปอย่างสม่ําเสมอ
1.4 บริหารบุคลากรในแผนกแมซชีนท้ังแผนก

2. รายงานผลการปฏิบัติงาน

รายงานผลผลิต การใช้ปัจจัยการผลิต ความก้าวหน้า และปัญหาในการดำเนินงานของ 
แผนกต่อผู้จัดการฝ่ายผลิต 2

3. การส่งเสริมและพัฒนากิจกรรมการผลิต
บริหารงานหัวหน้าหน่วยผลิตให้เกิดการส่งเสริม และพัฒนากิจกรรมการผลิตในทุกๆ หน่วย 
ของการผลิต

4. ประเมินผลงานของพนักงาน

ประเมินผลการทำงานของหัวหน้าหน่วยผลิต และ พนักงานในแผนก

ขอบข่ายอำนาจ

1 . อำนาจในการขอช้ือ, การเบิกจ่ายงบประมาณบริษัท
1 . 1  หัวหน้าแผนกแมขชีนมิอำนาจในการขอช้ือว้ตถุดิบในการผลิต โดยเขียนใบขอช้ือส่งให้ 

ผู้จัดการฝ่ายพิจารณาอนุมิติหรือไม้อนุมิติ
1 . 2  หัวหน้าแผนกแมชชีนมิอำนาจขอช้ือวัสดุโรงงานท่ีจำเป็น, อุปกรณ์ป้องกันความปลอด 

ภ ัย และอ่ืน  ๆ ตามความจำเป็นและลมควร โดยเขียนใบขอช้ือส่งให้ผู้จัดการฝ่ายเป็นผู้ 
พิจารณา
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :
ตำแหน่ง : หัวหน้าแผนกแมชข์น แก้ไ1ข คร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย : ผลิต 2 ส์าเนาที่ หน้า 2/2
แผนก : แมซ เๆน หน่วย
ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง :

2 . อำนาจอนุมัติหรือ1โม่อนุมัติการลาของพนักงาน'ในสังกัด
2 . 1  มีอำนาจอนุมัติหรือไม่อนุมัติการลาหยุดของพนักงานในสังกัดทุกประเภทได้ไม่เกิน 1 วัน

ทำงานติดต่อกัน แต่ถ้าพนักงานลางานสะลมทุกประเภทรวมกันเกินกว่า 1 0  วันทำงาน 
หรือลางานมากกว่า 1 วันทำงานติดต่อกัน หัวหน้าแผนกต้องส่งใบลาน้ันไปให้ผู้จัดการ 
ฝ่ายเป็นผู้พิจารณา

3. การพิจารณาลงโทษทางวินัย
มีอำนาจลงโทษพนักงานที่ประพฤติผิดข้อบังคับเกี่ยวกับการทำงานของ 
บริษัทได้ กรณีพิจารณาโทษพนักงานแล้วเห็นว่าสมควรลงโทษภาคทัณฑ์ พักงาน หรือ 
เลิกจ้าง ต้องส่งเร่ืองพร้อมกับรายงานให้กับผู้จัดการฝ่ายเป็นผู้พิจารณา

4. การพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี
พิจารณาผลงานของพนักงาน โดยผ่านการกลั่นกรองจากหัวหน้าหน่วย 
ซึ่งหัวหน้าแผนกอาจเห็นด้วยหรือไม่เห็นด้วยกับผู้บังคับบัญชาชั้นต้นตามลำคับชั้นก็ 
ได้

5. การอนุญาตให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำลิงของออกนอกบริเวณโรงงาน
หัวหน้าแผนกไม่มีอำนาจอนุมัติให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำลิงของหรือทรัพย์ 

สินบริษัทออกนอกบริเวณโรงงาน ต้องส่งเรื่องหรือคำขอให้กับผู้จัดการฝ่ายเป็นผู้ 
พิจารณา

6 . การล่ังจ้างทำของ
กรณีล่ังจ้างทำต้องส่งเร่ืองให้ผู้จัดการฝ่ายจัดช้ือเป็นผู้พิจารณา

7. หัวหน้าแผนกมีอำนาจในการบังคับบัญชาพนักงานในสังกัด และมีมีอำนาจโยกย้าย / สับ 
เปล่ียนตำแหน่งงานของพนักงานในสังกัด

8 . หัวหน้าแผนกมีลิทธิรับเร่ืองราวร้องทุกข์ของพนักงานในสังกัด โดยนำเสนอต่อผู้จัดการฝ่าย 
เพ่ือพิจารณาดำเนินการต่อไป
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :
ตำแหน่ง : หัวหน้าแผนกเทคนิคการผลิต แกํใขครั้งที่ วันท่ี
ฝ่าย : ผลิต 2 สำเนาที่ หน้า 1/2
แผนก : เทคนิคการผลิต หน่วย
ผู้ตรวจ ผู้อนุมิติ : รหัสตำแหน่ง :

ท่ัวไป
ปฏิบัติงานในหน้าท่ีท่ีรับผิดชอบ ให้ลามารถตอบสนองนโยบายของฝ่ายผลิต 2  เพ่ืออำนวยความสะดวกในการ 

ทำงานของแผนกนมชซีน ท้ังในด้านการวางแผนการผลิต จัดดำเนินการจัดหา เคร่ืองมือ อุปกรณ์การผลิต รวมถึงการราย 
งานผลการทำงานให้กับผู้จัดการฝ่ายผลิต 2  และปฏิบัติงานในหน้าท่ีอ่ืนๆท่ีได้รับมอบหมาย

หน้าที่ปฏิบัติงาน
1. การบริหารงานข,องหัวหน้าแผนกเทคนิคการผลิต

1 . 1  กำหนดเป้าหมายการทำงานให้หัวหน้าหน่วยวางแผนและควบคุมการผลิต
และหัวหน้าหน่วยเทคนิคการผลิต

1 . 2  ร่วมจัดทำมาตรฐานข้ันตอนการทำงาน และเอกสารมาตรฐานต่างๆ
1.3 ควบคุม ดูแล การบริหาร ของหน่วยวางแผนและควบคุมการผลิต และหน่วยเทคนิค 

การผลิตให้เป็นใปตามเป้าหมาย
1.4 บริหารบุคลากรท้ังแผนก

2. รายงานผลการปฏิบัติงาน
รายงานผลการปฏิบัติงาน ความก้าวหน้า และปัญหาในการดำเนินงานของแผนกต่อผู้จัดการว 
ฝ่ายผลิต 2

3. การปรับปรุง และพัฒนาระบบการทำงาบข'องแผนก
ปรับปรุง พัฒนาระบบการทำงานของแผนกให้เกิดลภาพพร้อมตอบสนองแผนกแมซชีนได้ 
ตลอดเวลา

4. ประเมินผลงานข-องพนักงาน
ประเมินผลการทำงานของหัวหน้าหน่วยวางแผนและควบคุมการผลิต และหัวหน้าหน่วยเทคนิค 
การผลิต และพนักงานในแผนก

ข■ อบข่าย,อำนาจ
1 . อำนาจในการขอช้ือ. การเบิกจ่ายงบประมาณบริษัท

1 . 1  หัวหน้าแผนกมิอำนาจในการขอชื้อวัตถุดิบในการผลิต โดยเขียนใบขอช้ือส่งให้ 
ผู้'จัดการฝ่ายพิจารณาอนุมิติห'รีอใม,อนุมิติ

1 . 2  หัวหน้าแผนกมิอำนาจขอช้ือวัสดุโรงงานท่ีจำเป็น, อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัยและ 
อ่ืนๆตามความจำเป็นและลมควร โดยเขียนใบขอช้ือส่งให้ผู้จัดการฝ่ายเป็นผู้พิจารณา

2 . อำนาจอนุมัติหรือไม่อนุมิติการลาของพนักงานในจังกัด
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :
ตำแหน่ง : หัวหน้าแผนกเทคนิคการผลิต แก้ไขครั๊งที่ วันท่ี
ฝ่าย : ผลิต 2 ตำเนาที่ หน้า 2/2
แผนก : เทคนิคการผลิต หน่วย
ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง :

2 . 1  หัวหน้าแผนกมีอำนาจอนุมัติหรือไม่อนุมัติการลาหยุดงานของพนักงานในสังกัดทุก 
ประเภทได้ไม่เกิน 1 วันทำงานติดต่อกัน แต่ถ้าพนักงานลางานสะลมทุกประเภทรวม 
กันเกินกว่า 1 0 วันทำงาน หรือลางานมากกว่า 1 วันทำงานติดต่อกัน หัวหน้าแผนก 
ต้องส่งใบลาน้ันไปให้ผู้จัดการฝ่ายเป็นผู้พิจารณา

3.. การพิจารณาลงโทษทางวินัย
หัวหน้าแผนกมีอำนาจลงโทษพนักงานท่ีประพฤติผิดข้อบังคับเกี่ยวกับการทำงานของ 
บริษัทได้ดังต่อไปน้ี

3.1 ดักเตือนด้วยวาจา
3.2 ดักเตือนเป็นลายลักษณ์อักษร

4. การพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี
หัวหน้าแผนกพิจารณาผลงานของพนักงาน โดยผ่านการกล่ันกรองจากหัวหน้าหน่วย 

หัวหน้าแผนกอาจเห็นด้วยหรือไม่เห็นด้วยกับผู้บังคับบัญชาช้ันต้นตามลำดับช้ันก็ได้
5. การอนุญาตให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำลิงของออกนอกบริเวณโรงงาน

หัวหน้าแผนกไม่มีอำนาจอนุมัติให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำลิงของหรือ 
ทรัพย์สินบริษัทออกนอกบริเวณโรงงานต้องส่งเร่ืองหรือคำขอให้กับผู้จัดการฝ่ายเป็น 
ผู้พิจารณา

6 . การล่ังจ้างทำของ
กรณีส่ังจ้างทำต้องส่งเร่ืองให้ผู้จัดการฝ่ายจัดช้ือเป็นผู้พิจารณา

7. หัวหน้าแผนกมีอำนาจในการบังคับบัญชาพนักงานในสังกัด และมีอำนาจโยกย้าย / สับ 
เปล่ียนตำ แหน่งงานของพนักงานในสังกัด

8 . หัวหน้าแผนกมีสิทธิรับเร่ืองราวร้องทุกข์ของพนักงานในสังกัด โดยนำเสนอต่อผู้จัดการฝ่าย 
เพ่ือพิจารณาดำเนินการต่อไป
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :
ดำแหน่ง : หัวหน้าหน่วยแมช?น เนาใ1ข คร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย : ผลิต 2 สำเนาที่ หน้า 1/3
แผนก : แมช?น หน่วย :แมช?น1, แมช?น2
ผู้ตรวจ ผู้อนุม้ต : รหัสดำแหน่ง :

ท่ัวไป

ปฏิบัติงานในหน้าท่ีท่ีรับผิดชอบ ให้สามารถตอบสนองนโยบาย และเป้าหมายของแผนกแมซซีน ท้ังในด้านการ 
ควบคุมการผลิต การปรับปรุงกระบวนการ การบริหารงานบุคลากร การส่งเสริมและพัฒนากิจกรรมการผลิต การจัดเตรียม 
ความพร้อมในการดำเนินการผลิต รวมถึงการรายงานผลการทำงานต่อหัวหน้าแผนกแมชชน และปฎิบ้ตังานในหน้าท่ีอ่ืนๆท่ี 
ได้รับมอบหมาย

หน้าที่ปฏิบ้ติงาน
1. การบริหารงานในกะดามที่ได้รับมอบหมายจากหัวหน้าแผนกแมช?น

1 . 1  ควบคุมการผลิต
1 .1 . 1  ดำเนินการผลิตให้เป็นไปตามเป้าหมาย (แผนผลิต)
1 .1 . 2  ดำเนินการผลิตให้มีคุณภาพตามต้องการของแผนกประกันคุณภาพ
1.1.3 ดำเนินการผลิตให้เป็นไปตามวัตถุประสงค์ด้านต้นทุนการผลิต

1 . 2  การปรับปรุงกระบวนการผลิต
1 .2 . 1  ปรับปรุงสภาพการทำงานในหน่วยให้มีความปลอดภัย
1 .2 . 2  ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ปฎิบ้ตังานได้ง่าย และปราศจากข้อผิดพลาด
1.2.3 ปรับปรุงกระบวนการผลิตให้ปราศจากความสูญเปล่า จากการรอคอย

1.3 การบริหารบุคลากรการผลิต
1.3.1 ประชุมพนักงานภายใต้บังคับบัญชา เพ่ือช้ีแจงแผนการปฏิบัติงานทุกวัน
1.3.2 จัดบุคลากรเข้าประจำเคร่ือง และการสลับสับเปล่ียนหน้าท่ีตามความเหมาะลม
1.3.3 ดูแล และควบคุม พร้อมทั้งให้คำแนะนำกับพนักงานใหม่ถึงการปฏิบัติงาน 

ในหน่วยผลิต
1.3.5 สร้างขวัญและแรงจูงใจต่อพนักงานในบังคับบัญชา
1.3.6 สอดประลานสร้างความพร้อมของพนักงาน เพ่ือคงสภาพงานทีมเวอร์ค

2. รายงานความคีบหน้าเกี่ยวกับผลการดำเนินงานของแผนก
2 . 1  ตรวจเก็บรวบรวมข้อมูลการดำเนินการผลิต เพื่อบันทึกผลผลิตที่ถูกต้อง
2 . 2  ส่งผลการผลิต และข้อมูลการปฏิบัติงานต่อหัวหน้าแผนก
2.3 สรุปและประเมินผลเก่ียวกับ TOOL และอุปกรณ์การผลิตท่ีใช้ประจำ
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :
ดำแหน่ง : หัวหน้าหน่วยแมช?น แกํใขครั้งที่ วันท่ี
ฝ่าย : ผลิต 2 สำเนาที่ หน้า 2/3
แผนก : แมซ?น หน่วย :แมช?น1, แมช?น2
ผู้ตรวจ ผู้อนุมิติ : รหัสดำแหน่ง :

3. เสนอแนะ'โครงการๆเงเป็นประโยชน์ต่อหน่วยทั้งทางตรง และทางอ้อม
3.1 พิจารณาและนำเสนอแนวคิดของพนักงานต่อหัวหน้าแผนกแมซชีน
3.2 โครงการจัดส่งพนักงานให้มีโอกาสใปดูงานอกสทานท่ี ท่ีมีการ'พัฒนา หรือมี 

มาตรฐานในการทำงาน
4. การส่งเสริมและพัฒนากิจกรรมการผลิต

4.1 วิเคราะห์กิจกรรมการผลิต เพ่ือหาจุดบกพร่องท่ียังหลงเหลืออยู่เพ่ือกำจัดท้ิง
4.2 สรรหาหนทาง เพ่ือการลดข้ันตอนการผลิต ลดปัญหาของงาน
4.3 แนะนำเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ช่วยผ่อนแรงของพนักงาน ต่อหัวหน้าแผนกแมชชีน

5. การประสานงานต่อหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง
5.1 ติดต่อประสานงานโดยตรงกับหน่วยวางแผนและควบคุมการผลิต และหน่วยเทคนิคการ 

ผลิต
5.2 ประลานงานกับหน่วยจัดส่ง

6. งานจัดเตรียมความพร้อมในการดำเนินการผลิต
6 . 1  ตรวจลอบสภาพความพร้อมของเคร่ืองจักร
6 . 2  เคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์การผลิตต้องพร้อมใช้งานได้ดี
6.3 จัดให้มีเคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์ สำรองให้มีอยู่เสมอ
6.4 พร้อมท่ีจะเช้าปฏิบัติงาน ไต้เสมอในจุดท่ีพนักงานไม่มาทำงาน (แทนงาน)

7. รักษาความจับของบริษัท
7.1 ไม่เปิดเผยความลับของบริษัท อันจะนำมาซ่ึงความเลืยหายแก่บริษัทโดยตรง

8. การประเมินผลงานของพนักงาน
8 . 1  ประเมินผลงานของพนักงานในหน่วยผลิต

ขอบข่ายอำนาจ
1 . หัวหน้าหน่วยไม่มีอำนาจอนุมัติหรือไม่อนุม้ตการลาของพนักงานในลังกัด
2 . การพิจารณาลงโทษทางวินัย

หัวหน้าหน่วยมีอำนาจลงโทษพนักงานที่ประพฤติผิดข้อบังคับเกี่ยวกับการทำงานของ 
บริษัทไต้ดังต่อไปน้ี
2 . 1  ตักเตือนด้วยวาจา
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :

ตำแหน่ง : หัวหน้าหน่วยนมชร็เน แก้ใขครั้งที่ วันที่

ฝ่าย : ผลิต 2 สำเนาที่ หน้า 3/3

แผนก : แมชชีน หน่วย :แมชชีน'!, แมชชีน2

ผู้'ตรวจ ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง :

3. การพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี
หัวหน้าหน่วยมีอำนาจพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี โดยเสนอเร่ืองให้หัวหน้า 

แผนกพิจารณา
4. การอนุญาตให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำสิงของออกนอกบริเวณโรงงาน

หัวหน้าหน่วยไม่มีอำนาจอนุมัติให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำสิ่งของหรือทรัพย์ 
สินบริษัทออกนอกบริเวณโรงงาน ต้องส่งเรื่องหรือคำขอให้กับผู้จัดการฝ่ายเป็น 
ผู้พิจารณา

5. การสิ'งจ้างทำของ
กรณีส่ังจ้างทำต้องส่งเร่ืองให้ผู้จัดการฝ่''ยจัดช้ือเป็นผู้พิจารณา

6. หัวหน้าหน่วยมีอำนาจในการบังคับบัญชาพนักงานในสิ'งกัด แต่ใม่มีอำนาจโยกย้าย/สับ 
เปล่ียนตำแหน่งงานของพนักงานในสังกัด ต้องส่งเร่ืองให้หัวหน้าแผนกแมชชีนเป็นผู้พิจารณา

7. หัวหน้าหน่วยมีสิทธิรับเร่ืองราวร้องทุกข์ของพนักงานในสังกัด โดยนำเสนอต่อให้หัวหน้าแผนก
แมชชน เพ่ือพิจารณาดำเนินการต่อใป
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :

ตำแหน่ง : หัวหน้าหน่วยวางแผนและควบคุม แกํใขครั้งที่ วันที่

การผลิต

ฝ่าย : ผลิต 2 ล้าเนาที่ หน้า 1/2

แผนก : เทคนิคการผลิต หน่วย : วางแผนและควบคุมการผลิต

ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง :

ท่ัวไป
ปฏิบัติงานในหน้าท่ีท่ีรับผิดชอบให้ลามารถตอบลนองนโยบายและเปัาหมายของแผนกเทคนิคการผลิต เพ่ือ

อำนวยความสะดวกในการทำงานของฝ่ายผลิตท่ี 1 ในด้านการวางแผนวัตถุดิบ แผนการผลิต เป๋าหมายการผลิต จัด
ทำเอกสารเก่ียวกับการผลิต รวบรวมข้อมูลการผลิต เสนอแนะวิธีการปรับปรุงการผลิตให้ลามารถแก้ไขปัญหา และตอบ 
ปัญหาให้ลูกค้าพอใจได้ ควบคุมการปฏิบัติงานของผู้ใด้บังคับบัญชา ประลานงานกับแผนกอ่ืนท่ีเก่ียวข้อง รายงาน
ความคืบหน้าของงานท่ีได้รับมอบหมายแก่หัวหน้าแผนกเทคนิคการผลิต และปฏิบัติงานในหน้าท่ีอ่ืนๆท่ีได้รับมอบหมาย

หน้าที่ปฏิบัติงาน
1. การจัดการเก่ียวกับเคร่ืองมือ และอุปกรณ์

1.1 วางแผนการจังวัตถุดิบให้เพียงพอต่อการผลิตของและความต้องการของลูกค้า
1.2 วางแผนการผลิต
1.3 กำหนดเป้าหมายการผลิต
1.4 สรุปผลการดำเนินงานของแผนท่ีวางใว้ต่อห้วหน้าแผนก, หัวหน้าหน่วย ท่ีเก่ียวข้อง

2. การจัดการเก่ียวกับบุคคล
2.1 มอบหมายงาน ติดตามผลงาน ของพนักงานในหน่วย
2.2 ควบคุม ดูแล พนักงานในความรับผิดชอบ ให้ปฏิบัติตามกฎระเบียบของบริษัท
2.3 สร้างขวัญและกำจังใจในการทำงาน ให้แก่พนักงาน
2.4 ประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานในหน่วยต่อหัวหน้าแผนก
2.5 ให้ความร่วมมือ ติดต่อประลานงานกับหัวหน้าแผนก และหน่วยอ่ืนท่ีเก่ียวข้อง

3. สามารถตอบปัญหา และแก้ไขปัญหา ให้ลูกค้าพอใจได้
4. จัดทำเอกสารเก่ียวกับการผลิตต่าง ๆ
5. ดูแลสภาพแวดล้อมในการทำงานของพนักงาน ให้มิความปลอดภัยในการทำงาน
6. เสนอโครงการและให้ข้อเสนอแนะ ชงเปินประโยชน์ต่อแผนกท้ังทางตรงและทางอ้อม
7. รักษาความจับของบริษัท
8. ปฏิบ้ติหน้าท่ีอ่ืนๆท่ีใด้รับมอบหมาย
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :

ตำแหน่ง : หัวหน้าหน่วยวางแผนและควบคุม แกไ'ข ครั้งที่ วันที่

การผลิต

ฝ่าย : ผลิต 2 สำเนาที่ หน้า 2/2

แผนก : เทคนิคการผลิต หน่วย : วางแผนและควบคุมการผลิต

ผู้ตรวจ ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง :

ขอบข่ายอำนาจ
1. หัวหน้าหน่วยไม่มีอำนาจอนุมัติหรือไม่อนุมัติการลาของพนักงานในดังกัด
2. การพิจารณาลงโทษทางวินัย

3.

หัวหน้าหน่วยมีอำนาจลงโทษพนักงานท่ีประพฤติผิดข้อบังคับเก่ียวกับการทำงานของ 
บริษัทไต้ดังต่อไปน่ํ 
2.1 ดักเตือนด้วยวาจา 
การพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี

4.

หัวหน้าหน่วยมีอำนาจพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี โดยเสนอเร่ืองให้หัวหน้า 
แผนกพิจารณา
การอนุญาตให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำสิงของออกนอกบริเวณโรงงาน

5.

หัวหน้าหน่วยไม่มีอำนาจอนุมัติให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำสิ่งของหรือทรัพย์ 
สินบริษัทออกนอกบริเวณโรงงาน ต้องส่งเรื่องหรือคำขอให้กับผู้จัดการฝ่ายเป็นผู้ 
พิจารผา 
การดังจ้างทำของ

6.
กรณีดังจ้างทำต้องส่งเร่ืองให้ผู้จัดการฝ่ายจัดเอเป็นผู้พิจารณา 

หัวหน้าหน่วยมีอำนาจในการบังคับบัญชาพนักงานในดังกัด แต่ไม่มีอำนาจโยกย้าย/ดับ

7.
เปล่ียนตำแหน่งงานของพนักงานในดังกัด ต้องส่งเร่ืองให้หัวหน้าแผนกเป็นผู้พิจารณา
หัวหน้าหน่วยมีสิทธิรับเร่ืองราวร้องทุกข์ของพนักงานในดังกัด โดยนำเสนอต่อหัหน้าแผนก
เพ่ือพิจารณาดำเนินการต่อไป
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :

ตำแหน่ง : หัวหน้าหน่วยเทคนิคการผลิต แกไขครั้งที่ วันที่

ฝ่าย : ผลิต 2 สำเนาที่ หน้า 1/2

แผนก : เทคนิคการผลิต หน่วย : เทคนิคการผลิต

ผู้ตรวจ : ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง :

ท่ัวไป
ปฏิบัติงานในหน้าท่ีท่ีรับผิดชอบให้สามารทตอบสนองนโยบาย และเป้าหมายของแผนกเทคนิคการผลิต เพ่ือ

อำนวยความสะดวกในการทำงานของฝ่ายผลิต ในด้านการจัดทำเอกสารกระบวนการผลิต มาตรฐานข้ันตอนการทำงาน 
การซ่อมสร้าง เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการผลิต หรืออุปกรณ์ช่วยในการผลิต ควบคุมการปฎิบ้ตงานของผู้ใต้บังคับบัญชา 
ประลานงานกับแผนกอ่ืนท่ีเก่ียวข้อง รายงานความคืบหน้าของงานท่ีได้รับมอบหมายแก่ห้วหน้าแผนกเทคนิคการผลิต และ 
ปฏิบัติงานในหน้าท่ีอ่ืนๆท่ีได้รับมอบหมาย

หน้าที่ปฏิบัติงาน
1. ร่วมจัดทำมาตรฐานข้ันตอนการทำงาน และเอกลารกระบวนการผลิตต่างๆ
2. การจัดการเก่ียวกับเคร่ืองมือ และอุปกรณ์

2.1 ควบคุม การใช้เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ให้แก่ฝ่ายผลิต
2.2 จัดทำการออกแบบ และเขียนแบบงานเครื่องมือ และอุปกรณ์ในการผลิต หรือ 

อุปกรณ์ช่วยผลิตให้แก่ฝ่ายผลิต
2.3 จัดทำช่อมลร้างเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ในการผลิตให้แก่ฝ่ายผลิต
2.4 แนะนำการใช้งานเคร่ืองมือ อุปกรณ์ท่ีถูกวิธี และความปลอดภัยแก่พนักงานใน 

ฝ่ายผลิต
2.5 เสนอช้ือ และจัดหาเครื่องมือ อุปกรณ์ที่จำเป็นต่อการผลิต แก่หัวหน้าแผนกเทคนิค 

การผลิต
3. การจัดการเก่ียวกับบุคคล

3.1 มอบหมายงาน ติดตามผลงาน ของพนักงานในหน่วย
3.2 ควบคุม ดูแล พนักงานในความรับผิดชอบ ให้ปฏิบัติตามกฏระเบียบของบริษัท
3.3 สร้างขวัญและกำลังใจในการทำงาน ให้แก่พนักงานในความรับผิดชอบ
3.4 ประเมืนผลการปฏิบัติงานของพนักงานในหน่วยต่อหัวหน้าแผนก
3.5 ให้ความร่วมมือ ติดต่อประสานงานกับหัวหน้าแผนก และหน่วยอ่ืนๆท่ีเก่ียวข้อง

4. รายงานความเป็นไป และผลงานของหน่วยเทคนิคการผลิตแก่หัวหน้าแผนกเทคนิค 
การผลิต

5. ดูแลสภาพแวดล้อมในการทำงานของพนักงานในหน่วย ให้มืความปลอดภัยในการ 
ทำงาน

6. เสนอโครงการและให้ข้อเสนอแนะ ซ่ึงเป็นประโยชน์ต่อแผนกท้ังทางตรงและทางอ้อม
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :

ตำแหน่ง : หัวหน้าหน่วยเทคนิคการผลิต แก้ใ'ข ครั้งที่ วันที่

ฝ่าย ผลิต 2 สำเนาที่ หน้า 2/2

แผนก เทคนิคการผลิต หน่วย : เทคนิคการผลิต

ผู้ตรวจ : ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง :

7. รักษาความลับของบริษัท
8. ปฎิบ้ติหน้าท่ีอ่ืนๆท่ีได้รับมอบหมาย

ข'อบข่ายอำนาจ
1. หัวหน้าหน่วยไม่มีอำนาจอนุมัติหรือไม่อนุมัติการลาของพนักงานในลังกัด
2. การพิจารณาลงโทษทางวินัย

หัวหน้าหน่วยมีอำนาจลงโทษพนักงานที่ประพฤติผิดข้อบังคับเกี่ยวกับการทำงานของ
บริษัทได้ดังต่อไปน้ี
2.1 การตักเตือนด้วยวาจา

3. การพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี
หัวหน้าหน่วยมีอำนาจพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี โดยเสนอเรื่องให้หัวหน้า 
แผนกพิจารณา

4. การอนุญาตให้พนักงาน หรือบุคคลภายนอกนำสิงของออกนอกบริเวณโรงงาน
หัวหน้าหน่วยใม่มีอำนาจอนุมัติให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำสิ่งของหรือทรัพย์ 
สินบริษัทออกนอกบริเวณโรงงาน ต้องสิงเรื่องหรือคำขอให้กับผู้จัดการฝ่ายเป็นผู้ 
พิจารณา

5. การลังจ้างทำของ
กรณีลังจ้างทำต้องส่งเร่ืองให้ผู้จัดการฝ่ายจัดซ้ือเป็นผู้พิจารณา

6. หัวหน้าหน่วยมีอำนาจในการบังคับบัญชาพนักงานในลังกัด แต่ใม่มีอำนาจโยกย้าย/ลับ 
เปล่ียนตำแหน่งงานของพนักงานในลังกัด ต้องส่งเร่ืองไปให้หัวหน้าแผนกเป็นผู้พิจารณา

7. หัวหน้าหน่วยมีสิทธิรับเร่ืองราวร้องทุกข์ของพนักงานในลังกัด โดยนำเสนอต่อหัวหน้าแผนก 
เพ่ือพิจารณาดำเนินการต่อไป
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :

ตำแหน่ง : พนักงานเดินเครือง แกใ'ข ครั้งที่ วันที่

ฝ่าย : ผลิต 2 ลัาเนาที่ หน้า 1/1

แผนก : แมชชัน หน่วย : แมชชัน!, แมชชัน2

ผู้ตรวจ : ผู้อนุมัติ รหัสตำแหน่ง :

1. เข้าทำงาน เลิกงาน - พัก - เข้า - ออก ในโรงงานตามเวลาท่ีบริษัทกำหนด
2. รับมอบงานจากผู้บังคับบัญชา หรือใบส์'งงานหากมีข้อลงส์'ยให้สอบถามให้ชัดเจนก่อนการปฏิบัติงาน
3. ปฏิบัติงานตามท่ีได้รับมอบหมาย ได้เต็มกำลังของตนเอง
4. รายงานผลการปฏิบัติงาน ปัญหาท่ีทำให้งานไม่เปินปกติ ลงในใบรายงานตามช่วงเวลา และรายงาน

ตรงต่อผู้บังคับบัญชาสำหรับปัญหารุนแรงและ เร่งด่วน
5. ทำความสะอาดเคร่ือง และ สถานท่ีทำงานให้สะอาดอยู่เสมอ ตามเวลาท่ีหัวหน้างานกำหนดให้
6. ปฏิบัติงานด้วยความร่วมแรงร่วมใจภายใต้หลักการ

6.1 ความปลอดภ'ย (มีสติไม่ประมาท)
6.2 คุณภาพ ( งานดีไม่มีปัญหา )
6.3 ประสิทธิภาพ ( ผลผลิตพึงพอใจ )
6.4 มุ่งพัฒนาใปข้างหน้า ( ทำว้นหน้าให้ดีกว่าวันน้ี )

7. ปฏิบัติงานอ่ืนท่ีได้รับมอบหมายด้วยความต้ังใจ

หน้าที่ที่ปฏิบัติ
1. ก่อนการเร่ืมปฏิบัติงานให้ลังเกต และตรวจสอบด้งน้ี

1.1 แผนผลิต ( จะผลิตอะไร,ทำอย่างไร,ปัญหาของกะท่ีผ่านมามีหรือไม่ )
1.2 เคร่ืองจักร (สภาพปกติลมบูรณ์หรือไม่,ตรวจสอบน้ํามันต่างๆตามเคร่ือง)

2. ปฏิบัติตามมาตรฐานข้ันตอนการทำงานอย่างเคร่งครัด
3. จัดบริเวณท่ีทำงานให้เหมาะสมกับสภาพงาน และแลความดูสะอาด กล่องเปลา,รถเข็น ควรจะอยู่ท่ีใด 

ควรจัดวางไว้ให้เป็นระเบียบเรียบร้อยตรงแนวเลัน
4. ให้พนักงานท่ีมีรถเข็นของด้วเอง ทำความสะอาดรถเข็นช้ินงานท่ีใข้เป็นประจำทุกวัน
5. รักษาความละอาดบริเวณเคร่ืองของตนเองทุกวัน พยายามรักษาความละอาดตลอดระยะเวลาท่ีปฏิบัติ 

งานอยู่
6. หากมีปัญหาการผลิตต้องแจ้งปัญหาให้หัวหน้าทราบทันที และลงบันทึกในใบรายงานการผลิตทุกคร้ัง
7. ทำความสะอาดเครื่องหลังจากเลิกงาน ตามระยะเวลาทีหัวหน้ากำหนดให้
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :
ตำแหน่ง : หัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ แก้ไขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย ะ วิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 1/3
แผนก : ประกันคุณภาพ หน่วย ะ
ผู้ตรวจ ะ ผู้อนุมัติ ะ รหัสตำแหน่ง ะ

ทั่วไป

ปฏิบัติงานในหน้าท่ีท่ีรับผิดชอบให้สามารถตอบลนองนโยบายและเป้าหมายของแผนกประกันคุณภาพ ในเร่ือง 
คุณภาพวัตถุดิบ ผลิตกัณฑ์ระหว่างผลิต และผลิตกัณฑ์สำเร็จรูป จัดกำลังคนในแผนก มอบหมายงาน จัดหาวัสดุอุปกรณ์ 
และควบคุมการใช้อย่างเหมาะลม ควบคุมการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชา ประลานงานกับแผนกอ่ืนท่ีเก่ียวข้อง ราย 
งานความคืบหน้าของงานต่อผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม ประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานในแผนก จัดทำงบประมาณ 
รายจ่ายประจำปี และปฏิบัติงานในหน้าท่ีอ่ืนตามท่ีได้รับมอบหมาย

หน้าที่งานที่ปฏิบ ัต ิ

1. บริหารงานภายในแผนกประกันคุณภาพให้บรรลุตามเป้าหมาย 
ด้านการควบคุมคุณภาพ

1.1 ควบคุมคุณภาพผลิตกัณฑ์ให้ใต้ตรงตามมาตรฐานท่ีกำหนด
1.2 จัดทำ มาตรฐานการตรวจสอบต่างๆ และแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
1.3 ตรวจสอบปัญหาของผลิตกัณฑ์พร้อมทั้งกำหนดและหาแนวทางแก้ไขร่วมกับหน่วยงาน 

ท่ีเก่ียวข้องรวมท้ังตดตามอย่างต่อเน่ือง
1.4 รายงานคุณภาพต่อผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม
1.5 ควบคุมการสอบเทียบเคร่ืองมือวัดในบรรลุตามเป้าหมาย 
ด้านบุคคล

1.6 จัดกำลังคนให้เหมาะสมในแต่ละหน่วยงาน
1.7 มอบหมายงาน ควบคุมและติดตามการทำงานของหัวหน้าหน่วย
1.8 ควบคุม ดูแลพนักงานในความรับผิดชอบ ให้ปฏิบัติตามกฎระเบียบของบริษัท
1.9 ให้คำแนะนำ ปริกษา อบรม สอนงาน ต้านเทคนิคและการปฏิบัติแก่พนักงานในบังคับ 

บัญชา เพ่ือเพ่ิมพูนประสิทธิภาพในการทำงาน
1.10 สร้างขวัญ และแรงจูงใจ ต่อพนักงานในบังคับบัญชา
1.11 ปรับปรุงสภาพ การทำงานภายในแผนกให้เกิดความปลอดภัย
1.12 จัดให้มืการประชุม และประลานงานภายในแผนกให้ไปด้วยดี
1.13 ให้ความร่วมมือ ติดต่อประสานงานกับหัวหน้าแผนก และหน่วยอ่ืนท่ีเก่ียวข้องให้เป็นไป 

อย่างราบร่ืน
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร ะ
ตำแหน่ง : หัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ แกํไขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย ะ วิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 2/3
แผนก ะ ประกันคุณภาพ หน่วย ะ
ผู้ตรวจ ะ ผู้อนุมัติ ะ รหัสตำแหน่ง ะ

2. รายงานความคืบหน้าเก่ียวกับผลการดำเนินการของแผนก ต่อผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม
3. เสนอโครงการและให้ข้อเลนอแนะ ซ่ึงเป็นประโยชน์ต่อแผนกท้ังทางตรงและทางอ้อม
4. ล่งเสริมและพัฒนากิจกรรม ซ่ึงมีผลทำให้ประสิทธิภาพการดำเนินงานในหน่วยที่รับผิดชอบ 

สูงข้ึน
5. ประเมินผลการปฏิบัติงานประจำปีของพนักงานในบังคับบัญชาเสนอต่อผู้จัดการฝ่าย 

วิศวกรรม
6. รักษาความลับของบริษัท
7. หน่วยงานท่ีรับผิดชอบประกอบด้วย

7.1 หน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 1
7.2 หน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 2
7.3 หน่วยประกันคุณภาพ

8. ปฏิบัติหน้าท่ีอ่ืนตามท่ีได้รับมอบหมาย

ขอบข่ายอำนาจ

1. อำนาจในการขอซ้ือ, การเบิกจ่ายงบประมาณบริษัท
- 1.1 หัวหน้าแผนกมีอำนาจในการขอซื้อวัตถุดิบในการผลิต โดยเขียนใบขอซ้ือล่งให้ผู้จัดการ

ฝ่ายพิจารณาอนุมัติหรือไม่อนุมัติ
1.2 หัวหน้าแผนกมีอำนาจขอซื้อวัสดุโรงงานที่จำเป็น, อุปกรณ์ป้องกันความปลอดภัยและ

อ้นๆตามความจำเป็นและลมควร โดยเขียนใบขอซ้ือล่งให้ผู้จัดการฝ่ายเป็นผู้พิจารณา
2. อำนาจอนุมัติหรือไม่อนุมัติการลาของพนักงานในสังกัด

2.1 หัวหน้าแผนกมีอำนาจอนุมัติหรือไม่อนุมัติการลาหยุดของพนักงานในสังกัดทุกประเภทได้
ไม่เกิน 1 วันทำงานติดต่อกัน แต่ท้าพนักงานลางานละลมทุกประเภทรวมกันเกินกว่า 10 
วันทำงาน หรือลางานมากกว่า 1 วันทำงานติดต่อกัน หัวหน้าแผนกต้องล่งใบลาน้ันไปให้ 
ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรมเป็นผู้พิจารณา

3. การพิจารณาลงโทษทางวินัย
หัวหน้าแผนกมีอำนาจลงโทษพนักงานทีประพถุติผิดข้อบังคับเกี่ยวกับกๆรทำงานของ 
บรืษัทได้ดังต่อไปน้ั
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร ะ
ตำแหน่ง : หัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ แกํใขครั้งที่ วันท่ี
ฝ่าย ะ วิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 3/3
แผนก ะ ประกันคุณภาพ หน่วย ะ
ผู้ตรวจ : ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง ะ

3.1 ตักเตือนด้วยวาจา
3.2 ตักเตือนเป็นลายลักษณ์อักษร

4. การพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี
หัวหน้าแผนกพิจารณาผลงานของพนักงาน โดยผ่านการกลั่นกรองจากหัวหน้าหน่วยซ่ึง 

หัวหน้าแผนกอาจเห็นด้วยหรือไม่เห็นด้วยกับผู้บังคับบัญชาช้ันต้นตามลำตับช้ันก็ได้
5. การอนุญาตให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำสิงของออกนอกบริเวณโรงงาน

หัวหน้าแผนกไม่มีอำนาจอนุมัติให้พนักงานุหรือบุคคลภายนอกนำสิงของหรือทรัพย์สิน 
บริษัทออกนอกบริเวณโรงงาน

6. การลังจ้างทำของ
กรณีลังจ้างทำต้องลํงเร่ืองให้ผู้จัดการฝ่ายจัดช้ือเป็นผู้พิจารณา

7. หัวหน้าแผนกประกันคุณภาพมีอำนาจในการบังคับบัญชาพนักงานในลังกัดและมีอำนาจโยกย้าย / ลับ 
เปล่ียนตำแหน่งงานของพนักงานในลังกัด

8. หัวหน้าแผนกมีสิทธิรับเร่ืองราวร้องทุกข์ของพนักงานในลังกัด โดยนำเลนอตอผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม เพ่ือ 
พิจารณาดำเนินการต่อไป
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ใบกำหนดหน้าท่ีงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร ะ
ตำแหน่ง ะ หัวหน้าหน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 2 แกัใขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย ะ วิควกรรม สำเนาท่ี หน้า 1/2
แผนก ะ ประกันคุณภาพ หน่วย ะ ควบคุมคุณภาพผลิต 2
ผู้ตรวจ ะ ผู้อนุหัติ ะ รหัสตำแหน่ง ะ

ทั่วไป

ปฏิบัติงานในหน้าท่ีท่ีรับผิดชอบ ในส่วนของการควบคุมและตรวจลอบคุณภาพ วัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิต 
และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป ในฝ่ายผลิต 2 ให้เป็นไปตามมาตรฐานท่ีกำหนดไว้ ควบคุมการปฎิปัติงานของผู้ไต้บังคับบัญชา 
ให้ความร่วมมือประสานงานกับหน่วยงานอ่ืน  ๆ รายงานความคืบหน้าของงานต่อหัวหน้าแผนกประกันคุมคุณภาพ ประเมิน 
ผลการปฏิบัติงานของพนักงานในหน่วยงานและปฏิบัติงานในหน้าท่ีอ่ืนท่ีได้รับมอบหมาย 

หน้าที่งานที่ปฏิบ ัต ิ

1. บริหารงานภายในหน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 2 ให้บรรลุเป้าหมาย 
ด้านการควบคุมคุณภาพ

1.1 ทำการควบคุมและติดตามคุณภาพของผลิตภัณฑ์อย่างต่อเนื่องตั้งแต่ วัตถุดิบ 
ผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิต และผลิตภัณฑ์สำเร็จรูป

1.2 รายงานคุณภาพต่อหัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ 
ด้านบุคคล

1.3 มอบหมายงาน ควบคุมดูแลติดตามการทำงานของผู้ใต้บังคับบัญชา
1.4 ควบคุมดูแลพนักงานในความรับผิดชอบให้ปฏิบัติตามกฎระเบียบของบริษัท
1.5 ให้คำแนะนำ ปรึกษา อบรม ลอนงาน ด้านเทคนิคและปฏิบัติแก่พนักงานใน 

บังคับบัญชา เพ่ือเพ่ิมพูนประสิทธิภาพการทำงาน
1.6 สร้างขวัญ และแรงจูงใจ ต่อพนักงานในบังคับบัญชา
1.7 จัดให้มิการประรุม และประสานงานภายในหน่วยงานให้เป็นด้วยดี
1.8 ให้ความร่วมมือ ติดต่อ ประสานงานกับหัวหน้าแผนก และหน่วยงานอ่ืนท่ี 

เก่ียวข้องให้เป็นไปอย่างราบร่ืน
2. รายงานผลความคืบหน้าเก่ียวกับผลการดำเนินการของหน่วย ต่อหัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ
3. เสนอโครงการและให้ข้อเสนอแนะซ่ึงเป็นประโยชน์ต่อหน่วยงานท้ังทางตรงและทางอ้อม
4. ส่งเสริมและพัฒนากิจกรรม ซ่ึงมิผลทำให้ประสิทธิภาพการดำเนินงานในหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ 

สูงข้ึน
5. ประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานในบังคับบัญชา เลนอต่อหัวหน้าแผนกประกันคุมคุณภาพ
6. ปฏิบัติหน้าท่ีอ่ืนตามท่ีได้รับมอบหมาย



232

ใบกำหนดหน้าท่ีงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร ะ
ตำแหน่ง ะ หัวหน้าหน่วยควบคุมคุณภาพผลิต 2 แกํไขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย ะ วิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 2/ 2
แผนก ะ ประกันคุณกาพ หน่วย ะ ควบคุมคุณภาพผลิต 2
ผู้ตรวจ ะ ผู้อนุฟ้ต๊ ะ รหัสตำแหน่ง ะ

ขอบข่ายอำนาจ

1. หัวหน้าหน่วยไม่มีอำนาจอนุมีตืหรือไม่อนุมัติการลาของพนักงานในสังกัด

2. การพิจารณาลงโทษทางวินัย

3.

หัวหน้าหน่วยมีอำนาจลงโทษพนักงานที่ประพฤติผิดข้อบังคับเกี่ยวกับการทำงาน 

ของบริษัทได้ดังต่อไปน้ี 

2.1 ดักเตือนด้วยวาจา 

การพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี

4.

หัวหน้าหน่วยมีอำนาจพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี แล้วเสนอให้หัวหน้า 

แผนกพิจารณา

การอนุญาตให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำลิงของออกนอกบริเวณโรงงาน

5.

หัวหน้าหน่วยไม่มีอำนาจอนุมัติให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำสิ่งของหรือ 

ทรัพย์สินบริษัทออกนอกบริเวณโรงงาน 

การส่ิงจ้างทำของ

6.

กรณีล่ังจ้างทำต้องส่งเรื่องให้ผู้จ้ดการฝ่ายจัดซื้อเป็นผู้พิจารณา 

หัวหน้าหน่วยมีอำนาจในการบังคับบัญชาพนักงานในสังกัด แต่ไม่มีอำนาจโยกย้าย/

7.

สับเปลี่ยน ตำแหน่งพนักงานในสังกัด ต้องส่งเร่ืองไปให้หัวหน้าแผนกประกันคุณภาพเป็นผู้ 

พิจารณา

หัวหน้าหน่วยมีสิทธิรับเร่ืองราวร้องทุกข์ของพนักงานในสังกัด โดยนำเสนอต่อหัวหน้าแผนก

ประกันคุณภาพเพื่อพิจารณาดำเนินการต่อไป



233

ใบกำหนดหน้าท่ีงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร ะ
ตำแหน่ง ะ หัวหน้าหน่วยประกันคุณภาพ แก้ไขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝาย : วิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 1/3
แผนก ะ ประกันคุณภาพ หน่วย ะ ประกันคุณภาพ
ผู้ตรวจ ะ ผู้อนุมัติ ะ รหัสตำแหน่ง ะ

ทั่วไป

ปฏิบ้ติงานในหน้าที่ท่ีรับผิดชอบ ให้สามารถตอบสนองนโยบาย ของแผนกประกันคุณภาพคุณภาพใน

เร่ือง

1. การควบคุม และลอบเทียบเครื่องมือวัด

2. จัดหาเครื่องมือวัดใหม่

3. การรับข้อร้องเรียนจากลูกค้า

4. การปฏิบัติการแก้ไข และการป้องกัน

5. จัดตำแหน่งหน้าที่ และมอบหมายงานให้พนักงานในหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ

6. จัดหาอุปกรณ์ช่วยในการตรวจวัด และควบคุมการใช้อย่างเหมาะลม

7. ควบคุม ดูแลการปฏิบัติงานของผู้ใต้บังคับบัญชาให้ตำเนินใปอย่างมีประสิทธิผล

8. แก้ไข ติดตาม ป้องกันปัญหางานภายในหน่วยงานที่รับผิดชอบอย่างต่อเนื่อง

9. ประลานงานกับลูกค้า, ผู้รับจ้างช่วง และแผนกอ่ืนๆท่ีเก่ียวข้อง

10. จัดทำมาตรฐานการตรวจสอบต่างๆ แผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ และเอกสารท่ีเกี่ยว 

กับการประกันคุณภาพอื่นๆ

11. สรุปรายงานผลการผลิตในเรื่องคุณภาพ,ปัญหาคุณภาพต่อหัวหน้าแผนก และที่ประชุม

12. ประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานในหน่วยงานท่ีรับผิดชอบต่อหัวหน้าแผนก

13. เสนอ งบประมาณรายจ่ายประจำปีภายในหน่วยงานต่อหัวหน้าแผนก

14. ปฏิบ้ติงานในหน้าที่อื่นตามที่ได้รับมอบหมายจากหัวหน้าแผนก หรือผู้จัดการฝ่าย

หน้าที่ปฏิบัติงาน

1. ควบคุมงานภายในหน่วยงานประกันคุณภาพให้บรรลุตามเป้าหมาย

ด้านการควบคุมคุณภาพ

1.1 ควบคุมคุณภาพผลิตกัณฑ์ให้ได้ตรงตามมาตรฐานที่กำหนด

1.2 จัดทำแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ และมาตรฐานการตรวจสอบ พร้อมท่ัง

กำหนดวิธิการตรวจสอบร่วมกับหน่วยงานอื่นๆ ท่ีเก่ียวข้อง

1.3 ตรวจสอบ ติดตามปัญหาของผลิตกัณฑ์ พร้อมท่ังกำหนดแนวทางการแก้ไข 

การป้องกัน ร่วมกับหน่วยงานท่ีเก่ียวข้อง

1.4 รายงานเรื่องคุณภาพ ต่อหัวหน้าแผนกประกันคุณภาพ

1.5 เสนอปรับปรุง จัดหาอุปกรณ์ช่วยการตรวจสอบ และทดสอบ
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ใบกำหนดหน้าท่ีงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร ะ
ตำแหน่ง : หัวหน้าหน่วยประกันคุณภาพ แก้ไขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย ะ วิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 2/3
แผนก ะ ประกันคุณภาพ หน่วย ะ ประกันคุณภาพ
ผู้ตรวจ ะ ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง ะ

ด้านบุคคล

1.6 จัดกำลังคนให้เหมาะลมตามหน้าที่ในหน่วยงาน

1.7 มอบหมายงานควบคุม และติดตามการทำงานของพนักงานภายในหน่วยงาน

1.8 ควบคุม ดูแลพนักงานในหน่วยงานให้ปฎิบ้ติตามกฎระเบียบของแผนกและบริษัท

1.9 ให้คำแนะนำ ปรึกษา อบรม ลอนงาน ด้านเทคนิค เคร่ืองมือวัด และการปฏิบัติงาน

แก่พนักงานในหน่วยงาน หรือหน่วยงานอื่นตามคำร้องขอ เพื่อเพิ่มพูนประสิทธิภาพ 

และคุณภาพในการทำงาน

1.10 ลร้างความสามัคคี ขวัญกำลังใจ ต่อพนักงานในหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ

1.11 ปรับปรุงสภาพการทำงานภายในแผนกให้ถูกสุขอนามัย และปลอดภัย

1.12 ร่วมประชุมภายในแผนก และหน่วยงานอื่นท่ีเก่ียวข้อง

1.13 ให้ความร่วมมือ สนับสนุนติดต่อประสานงานหัวหน้าแผนก และหน่วยงานอื่นท่ี 

เก่ียวข้อง ให้เป็นไปด้วยมิตรภาพ สร้างสรรค์ และราบรื่น

2. รายงานสรุปผลความคืบหน้าเกี่ยวภับผลการดำเนินการของหน่วยงานต่อหัวหน้าแผนก

3. เสนอโครงการ และให้ข้อเสนอแนะ ความคิดสร้างสรรค์ปรับปรุง ช่ึงมืประโยชน์ต่อ 

หน่วยงานหรือต่อส่วนรวม ทั้งทางตรงและทางอ้อม

4. ส่งเสริม และพัฒนากิจกรรมในหน่วยงาน ชงมืผลทำให้ประสิทธิภาพการดำเนินงานใน 

หน่วยงานที่รับผิดชอบสูงขึ้นและบรรลุตามเป๋าหมาย

5. ประเมินผลการปฏิบัติงานประจำปีของพนักงานในหน่วยงานเสนอต่อหัวหน้าแผนก

6. ควบคุม ดูแล และปฏิบัติงานตามขั้นตอนการดำเนินงานต่างๆ ที่รับผิดชอบหรือที่เกี่ยวข้อง 

ให้ดำเนินงานอย่างถูกต้อง และมิประสิทธิผล

ขอบข่ายอำนาจ

1. หัวหน้าหน่วยไม่มิอำนาจอนุมัติหรือไฝอนุมิติการลาของพนักงานในลังกัด

2. การพิจารณาลงโทษทางวินัย

หัวหน้าหน่วยมิอำนาจลงโทษพนักงานที่ประพฤติผิดข้อบังคับเกี่ยวกับการทำงานของ 

บริษัทได้ดังต่อไปนี้ 

2.1 ดักเตือนด้วยวาจา
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ใบกำหนดหน้าท่ีงาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร ะ
ตำแหน่ง ะ หัวหน้าหน่วยประกันคุณภาพ แก้ใฃคร๋ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย ะ วิศวกรรม สำเนาท่ี หน้า 3/3
แผนก ะ ประกันคุณภาพ หน่วย ะ ประกันคุณภาพ
ผู้ตรวจ ะ ผู้อนุมัติ ะ รหัสตำแหน่ง :

3. การพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี

หัวหน้าหน่วยมีอำนาจพิจารณาผลงานของพนักงานประจำปี แล้วเลนอให้หัวหน้า 

แผนกพิจารณา

4. การอนุญาตให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำสิงของออกนอกบริเวณโรงงาน

หัวหน้าหน่วยไม่มีอำนาจอนุมัติให้พนักงานหรือบุคคลภายนอกนำสิ่งของหรือทรัพย์ 

สินบริษัทออกนอกบริเวณโรงงาน ต้องส่งเรื่องหรือคำขอให้กับผู้จัดการฝ่ายเป็นผู้ 

พิจารณา

5. การจังจ้างทำของ

กรณีจังจ้างทำต้องส่งเรื่องให้ผู้จัดการฝ่ายจัดช้ือเป็นผู้พิจารณา

6. หัวหน้าหน่วยมีอำนาจในการบังคับบัญชาพนักงานในจังกัด แต่ใม่มีอำนาจโยกย้าย/จับ 

เปล่ียนตำแหน่งงานของพนักงานในจังกัด ต้องส่งเร่ืองใปให้หัวหน้าแผนกประกันคุณภาพเป็นผู้ 

พิจารณา

7. หัวหน้าหน่วยมีสิทธิรับเร่ืองราวร้องทุกข์ของพนักงานในจังกัด โดยนำเสนอต่อหัวหน้าแนก

ประกันคุณภาพเพื่อพิจารณาดำเนินการต่อใป
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ใบกำหนดหน้าที่งาน (Job Description) หมายเลขเอกสาร :
ตำแหน่ง : เจ้าหน้าที่ควบคุมคุณภาพ แก้ไ.ขคร้ังท่ี วันท่ี
ฝ่าย : วิศวกรรม สำเนาที่ หน้า 1/1
แผนก : ประกันคุณภาพ หน่วย : ควบคุมคุณภาพผลิต 2
ผู้ตรวจ : ผู้อนุมัติ : รหัสตำแหน่ง :

หน้าที่ปฏิบัติงาน
1 . ปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบให้บรรลุตามเปัาหมาย

ด้านการควบคุมคุณภาพ
1 . 1 ควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ให้ได้ตรงตามมาตรฐานท่ีกำหนด ในมาตรฐานการตรวจสอบ 

และแผนผังควบคุมคุณภาพในกระบวนการ
1 . 2 ตรวจลอบ ติดตาม และแจ้งปัญหาของผลิตภัณฑ์ต่อหัวหน้าหน่วยควบคุมคุณภาพ
1.3 เลนอปรับปรุง จัดหาอุปกรณ์ช่วยการตรวจลอบ และทดสอบต่อหัวหน้าหน่วยควบคุม 

คุณภาพ

ด้านบุคคล
1.4 ปฏิบัติงานตามท่ีได้รับมอบหมายอย่างมีประสิทธิผล
1.5 ให้คำแนะนำ ปรึกษา อบรม ลอนงาน ด้านเทคนิค เคร่ืองมือวัด และการปฏิบัติงาน 

พนักงานในหน่วยงานเดียวกัน หรือพนักงานใหม่
1 . 6 ลร้างความสามัคคี ต่อพนักงานในหน่วยงาน หรือองค์กร
1.7 ปรับปรุงลภาพการทำงานภายในแผนกให้ถูกสุขอนามัย และปลอดภัย
1 . 8 ร่วมประชุมภายในแผนก หรือหน่วยงานอ่ืนท่ีได้รับมอบหมาย
1.9 ให้ความร่วมมือ สนับลนุน ติดต่อประสานงาน หัวหน้าหน่วยงานและหน่วยงานอ่ืนท่ี 

ใด้รับมอบหมายให้เป็นใปด้วยมิตรภาพ ลร้างสรรค์ และราบร่ืน
1 . 1 0 รายงานสรุปผลความคีบหน้าเก่ียวกับงานท่ีรับผิดชอบ ต่อหัวหน้าหน่วยงาน



ประวัต ิผ ้เข ียน
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