
 
การพัฒนาระบบการบริหารการผลิตเพื่อการลดความสญูเสีย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

นาย  พรเลิศ  ลักษณเชษฐ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึง่ของการศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ       ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ปการศึกษา  2543 

ISBN  974-13-0254-1 
ลิขสิทธิ์ของจฬุาลงกรณมหาวทิยาลยั 

 



 
PRODUCTION  MANAGEMENT  SYSTEM  DEVELOPMENT  FOR  LOSS  REDUCTION 

      
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 Mr. Phornlert  Luksanachate 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering in Industrail Engineering 

Department of Industrial Engineering 
Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 
Academic Year 2000 
ISBN 974-13-0254-1 

 



 

หัวขอวิทยานิพนธ   การพัฒนาระบบการบริหารการผลิตเพื่อการลดความสูญเสีย 
  โดย  นายพรเลิศ  ลักษณเชษฐ 
  สาขาวิชา  วิศวกรรมอุตสาหการ 
  อาจารยที่ปรึกษา    รองศาสตราจารย ดร. วันชัย ริจิรวนิช 
 
 

คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  อนุมัติใหนับวิทยานิพนธนี้ เปนสวน         
หนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญามหาบัณฑิต 
 
               ……………………………………………….. คณบดีคณะ
วิศวกรรมศาสตร 
                                 (ศาสตราจารย  ดร.  สมศกัดิ์  ปญญาแกว) 
 
คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธ 
 

             ……………………………………………….. ประธานกรรมการ 
                                        (รองศาสตราจารย  จันทนา  จันทโร) 
 

             ……………………………………………….. อาจารยที่ปรึกษา 
                                        (รองศาสตราจารย ดร. วันชัย ริจิรวนิช) 
 

             ………………………………………………... กรรมการ 
                                        (ผูชวยศาสตราจารย  ดร. สมชาย พัวจินดาเนตร) 
 

            ………………………………………………… กรรมการ 
                                       (ผูชวยศาสตราจารย สุทัศน รัตนเกื้อกังวาน) 
 
 
 
 
 
 
 



 ง

พรเลิศ  ลักษณเชษฐ : การพัฒนาระบบการบริหารการผลิตเพื่อการลดความสูญเสีย. 
(PRODUCTION  MANAGEMENT  SYSTEM  DEVELOPMENT  FOR  LOSS  
REDUCTION) อ. ที่ปรึกษา : รศ.ดร. วันชัย   ริจิรวนิช,  461  หนา.  ISBN  974-13-0254-1 

  
วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการดําเนินงานวิจัยโดยมีวัตถุประสงคในการพัฒนาระบบการ

บริหารการผลิตเพื่อการลดความสูญเสีย  โดยเริ่มจากการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน  ศึกษาระบบการ       
ติดตอส่ือสารระหวางหนวยงานผลิตและหนวยงานวางแผนการผลิต  ขอบกพรองตาง  ๆ  ที่เกิดขึ้นในการ
ดําเนินงานผลิตที่มีผลใหการดําเนินการผลิตไมราบรื่น  ความบกพรองดังกลาวเปนผลจากการขาดการ
วางแผน  ขาดการประสานงานและการควบคุมที่ดีในแผนกผลิตทําใหเกิดเปนความสูญเสียข้ึนในการ
ดําเนินงาน          จากการศึกษาปญหาดังกลาวนี้จึงไดเสนอแนวคิดในการปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสาร  
การจัดทําระบบเอกสารเพื่อใชในการปฏิบัติงาน  ประสานงาน  ควบคุมการทํางาน  การวางแผนระบบงาน
ซอมบํารุงเชิง       ปองกัน  การจัดทํากิจกรรม 5  ส.  ภายในหนวยงานที่ทําการศึกษาเพื่อลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้น 

หลังจากการพัฒนาระบบแลวพบวาความถี่ของการเกิดความบกพรองในการติดตอส่ือสาร
ระหวางหนวยงานที่ทําการศึกษาไดลดลงจาก  16.7   คร้ังตอเดือนเหลือ  0.84  คร้ังตอเดือน  ซ่ึงการลดลง
ของปญหาดานการติดตอส่ือสารนี้ทําใหระบบการประสานงานระหวางแผนกที่ทําการศึกษาสามารถ
ดําเนินไดอยางราบรื่นมากขึ้น  นอกจากนี้จากผลการปรับปรุงระบบการผลิตทําใหความถี่ของการเกิด
ความบกพรองอื่น  ๆ  ในการดําเนินงานผลิตไดลดลงดวยทําใหความสูญเสียที่เกิดขึ้นลดลงจากเดิม  โดย
สรุปไดวาอัตราการขาดงานของพนักงานโดยเฉลี่ยไดลดลงจาก  8.51  %  เหลือ  5.59  %  เวลาสูญเสีย
ของเครื่องจักรในการผลิตโดยเฉลี่ยลดลงจาก  517.82  ชั่วโมงตอเดือนเหลือ  265.88  ช่ัวโมงตอเดือน  
หรือคิดเปนเวลาสูญเสียเครื่องจักรจากเวลาทํางานทั้งหมดโดยเฉลี่ยลดลงจาก   4.97  %  เหลือ 2.51  %  
การที่เวลาสูญเสียของเครื่องจักรลดลงทําใหสามารถดําเนินการผลิตไดมากขึ้น  ราบรื่นมากขึ้น  ในดาน
ปริมาณชิ้นงานเสียในการผลิตไดลดลงจาก  5.04  %  เหลือ  1.43  %  ทําใหปริมาณวัตถุดิบที่นํามาบด
สําหรับการผลิตขึ้นใหมเพื่อทดแทนชิ้นงานสวนที่เสียไดลดลงจาก  14,298.67  กก.  เหลือ  6,403.37  กก.  
หรือคิดเปนปริมาณวัตถุดิบที่ตองบดจากปริมาณวัตถุดิบที่ใชทั้งหมดไดลดลงจาก  6.33  %  เหลือ  2.52  
%          นอกจากนี้อัตราการทํางานลวงเวลาของพนักงานไดลดลงจาก  7.30  %  เหลือ  20.91  %  ผลที่
ตามมาคือทําใหอัตราสวนรายไดตอช่ัวโมงแรงงานที่ใชในการผลิตเพิ่มขึ้นจาก  114.59  บาทตอช่ัวโมง
แรงงานเปน  128.52  บาทตอช่ัวโมงแรงงานหรือเพิ่มขึ้นจากเดิม 12.16  % 
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This thesis has a purpose to develop the production management system for loss reduction. 

The research begins with looking at general circumstances, the communication system between the 
production department and the production planning department. From  the study, it is found that 
problems are mostly in term of planning,coordinating and controlling. This research covers the relevant 
facts and concepts of developing and implementing the organization which could be applied to the 
properly-planned communication system, the document ’s file system, the coordinating, the 
controlling, the preventive maintenance and the application of 5 S.   
 

As a result, after having the system development carried out, there has been decreasing 
frequency of  communication problems from 16.7 times a month to 0.84 times a month. This result 
make the organization's transaction progress smoothly. Furthermore, a frequency of  production 
processes problem has also been declined. The average rate of employees's absentia has slackened 
from 8.51 % to 5.59 %. The loss time of machine operating in the production department decreased 
from 517.82 hours per month to 265.88 hours per month or that is to say, the percentage of  loss time 
has declined from 4.97 % to 2.51 %. In addition, the reducing of loss time of operating machine 
brought an increasing and wealthy production. Besides, the quantity of raw materials, which were 
brought to utilize in the production for substituting the wasting or unusable and imperfect product, 
decreased from 6.33 % to 2.52 %. Moreover, the rate of employees's overtime work also decreased 
from 27.30 % down to 20.91 %. The result is that the ratio of income for one labour hour increases 
from 114.59 baht per hour to 128.52 baht per hour. The percentage of this increasing is 12.16 %. 
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บทท่ี  1 
บทนํา 

 
 ในชวงตนทศวรรษที่  1990  ประเทศไทยนับเปนประเทศหนึ่งที่มีอัตราการขยายตวั       
ทางเศรษฐกิจสูงประเทศหนึ่งและกําลังกาวสูความเปนอุตสาหกรรมใหมตามติดประเทศญี่ปุน  เกาหลี  
ไตหวนั  ฮองกง  สิงคโปร  สวนคูแขงของไทยในระดับเดยีวกันไดแก  มาเลเซีย  อินโดนีเซีย               
ฟลิปปนส  ขณะที่คูแขงทีก่าํลังมาแรงไดแก  จนี  เวยีดนาม  พมา  ดังนั้นจึงพอมองเห็นภาพพจนของ
การแขงขันมากขึ้นและมีผลใหเกดิความจําเปนที่จะตองพฒันาอุตสาหกรรมขึ้น  ตั้งแตการบริหารไป
จนถึงการตลาดเพื่อใหสามารถแขงขันกันไดในตลาดโลก  แตส่ิงที่หลีกเลี่ยงไมไดคอืการที่ตองเพิม่   
ผลผลิตและลดคาใชจายในการผลิตทั้ง ๆ ที่คาแรงงานทางการผลิตมีแนวโนมสูงขึ้นสิ่งเหลานี้จึง       
ตกเปนภาระทีผู่บริหารตองคิดคนหากลยุทธตาง ๆ ในการเพิ่มผลผลิตเพื่อใหสามารถแขงขันกับ                     
ตางประเทศได   
  
 อยางไรก็ตามนับตั้งแตวันที่  2 กรกฎาคม  พ.ศ. 2540 ที่รัฐบาลพลเอกชวลิต ยงใจยุทธ  
ประกาศลอยตวัคาเงินบาท  เศรษฐกิจของประเทศไดเร่ิมตกต่ําลงอยางนาใจหาย  เสถยีรภาพทาง
เศรษฐกิจที่ถูกส่ันคลอนและสงผลใหหลายโรงงานประสบกับภาวะขาดทุนจนไมสามารถดํารงอยูได      
บางก็ถึงกับตองปดกิจการ  บางสวนที่พอยนืหยดัอยูไดกต็องแบกรับภาระดานคาใชจายตาง ๆ ที่      
เพิ่มขึ้นอยางหลีกเลี่ยงไมได  สงผลใหอุตสาหกรรมในประเทศไมสามารถแขงขันกับภายนอกได 
  
 ณ จุดนี้เองอุตสาหกรรมสวนใหญจึงพยายามที่จะลดคาใชจายในสวนนี้ลง  บางก็
พยายามลดจํานวนพนักงานลง  โดยอาจไมคํานึงถึงขวัญและกําลังใจของทุก  ๆ  คนในองคกรทีน่าจะ
ลดลงตามไปดวย  ซ่ึงจะสงผลถึงประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมขององคกรทั้งหมดอยางแนนอน  
หลาย  ๆ  องคกรพยายามจะจัดตั้งโครงการลดตนทุน  ซ่ึงโครงการลักษณะนี้จะทําใหเกิดความรูสึกที่
ไมดีตอพนกังานได  พนักงานอาจสื่อความหมายของโครงการออกมาเปนความพยายามของผูบริหาร
ในการลดตนทนุในสวนของคาแรงงานและอาจมีผลใหเกิดการลดจํานวนพนักงานลง  ซ่ึงไมนาจะเปน
ผลดีตอองคกรอยูด ี
 
 ในเมื่อเห็นวาการเสนอโครงการลดตนทนุ  จะมีผลกระทบโดยรวมถึงขวัญกําลังใจ
ขององคกรซึ่งนับเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งในการเผชิญหนากับสภาพปญหาทางเศรษฐกิจในขณะนี้  ส่ิงที่
หลาย  ๆ องคกรอาจมองขามไปนั่นก็คือการเสนอโครงการอื่นที่ไมใชการลดตนทุน  แตก็สามารถลด
คาใชจายขององคกรลงไดเชนกันโดยที่มไิดเปนการบั่นทอนขวัญและกําลังใจของพนักงานในองคกร
อีกดวยนัน่คือ  โครงการลดความสูญเสีย 
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 ปญหาในดานการดําเนินการหรือในระบบการบริหารการจัดการของทกุองคกร      
สวนใหญมกัจะเกีย่วของกับการวางแผน  การควบคุม  การประสานงาน  ยกตวัอยางเชนในดาน        
แรงงาน  บางครั้งพนักงานขาดความรูสึกรับผิดชอบและสํานึกในหนาที่  มีการอูงานเพื่ออยากจะได
ทํางานในชวงการทํางานลวงเวลาเพื่อเอาคาแรงเพิ่ม  ทําใหอัตราการทํางานลวงเวลาสงู  มีการขาดงาน         
บอยครั้ง  ในดานเครื่องจักรบางครั้งขาดการวางแผนเพื่อปองกันการชํารุดหรือหยดุชะงักของ          
เครื่องจักร  ขาดการควบคุมดูแลใหอยูในสภาพที่ดี  เมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดทําใหไมสามารถ
ดําเนินการผลิตได  การผลิตหยุดชะงักลง  บางครั้งเกิดเปนของเสีย  ทําใหผลิตไมทัน  ตองเล่ือน
กําหนดสงมอบสินคากับลูกคา  ทําใหเสียเครดิตความนาเชื่อถือ  การไมมีการวางแผนเพื่อการสํารอง
อะไหลหรืออุปกรณเครื่องมอืเครื่องใชบางครั้งทําใหเกดิการรอคอย  การขาดการจัดเก็บอุปกรณ       
เครื่องมือตาง  ๆ  ใหเปนระเบยีบเรียบรอยทําใหสูญเสียเวลาในการคนหา  หาไมพบ  การแกไขปญหา
ลาชาเนื่องจากพนักงานไมใสใจในการทํางาน  การขาดการประสานงานที่ดีระหวางหนวยงานที ่         
เกี่ยวของเชนฝายผลิตไมไดรับแจงขอมูลการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตทําใหไมมีการผลิต          
บางครั้งผลิตแลวแตไมไดรายงานความกาวหนาและผลการผลิตตอฝายวางแผนการผลิตหรือ           
เครื่องจักรมีการหยุดการผลิตเนื่องจากการชํารุดแตฝายซอมบํารุงไมไดแจงขอมูลการชํารุดของ     
เครื่องจักรใหฝายวางแผนการผลิตทําใหฝายวางแผนการผลิตไมสามารถปรับปรุงแผนการผลิตไดอยาง
เหมาะสม  การขาดการตรวจสอบคุณภาพสินคากอนการสงมอบใหลูกคาของพนักงานที่มีหนาที ่     
ในการตรวจสอบคุณภาพเนือ่งจากขาดความเอาใจใสทําใหมีสินคาที่ไมไดคุณภาพไปถึงลูกคาบอยครั้ง  
สงสินคาไมครบ  สงผิดพลาด  สินคาถูกสงกลับแตขาดการแกไขปญหาอยางจริงจังทาํใหมีสินคาไมได
คุณภาพจากสาเหตุเดิม  ๆ  เกิดเปนความขดัแยง  เกิดเปนการทะเลาะเบาะแวง  การปดความรับผิดชอบ
ซ่ึงกันและกัน   ขวัญกําลังใจของพนักงานโดยรวมลดลง  ส่ิงตาง  ๆ  เหลานี้จะมีผลใหประสิทธิภาพ
การดําเนินงานภายในองคกรตกต่ํา  เกิดเปนความสูญเสียในรูปแบบตาง  ๆ  มากมาย  ดวยเหตนุี้ใน        
แตละองคกรจงึจําเปนอยางยิง่ที่จะตองพัฒนาระบบการดาํเนินงานโดยจะตองขจัดความสูญเสียที่        
เกิดขึ้นจากการขาดกระบวนการวางแผน  การประสานงาน  การควบคมุใหนอยที่สุดหรือใหหมดไป 
  

ในอุตสาหกรรมตาง  ๆ  ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมใดก็ตามมักเกิดปญหาดังที่ไดกลาว
ขางตน  ดังนั้นในงานวิจยันี้จงึไดทําการศึกษาถึงปญหาดงักลาว  โดยทาํการศึกษาระบบการดําเนินงาน
ในองคกรตัวอยางแหงหนึ่ง  ทั้งนี้องคกรที่ไดเขาทําการศกึษา  เปนองคกรที่ดําเนินธุรกิจในดาน             
อุตสาหกรรมพลาสติก  ซ่ึงดําเนินการผลิตโดยการรับจางฉีดขึ้นรูปพลาสติกโดยจะทําการผลิตก็ตอเมื่อ
มีการสั่งซื้อจากลูกคา  ผลิตภัณฑที่ไดสวนใหญมักจะเปนชิ้นสวนประกอบในอุปกรณตาง  ๆ  เชน  
คอมพิวเตอร   แปนพิมพคยีบอรด  นาฬกิา  เปนตน 
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1.1 ภูมิหลัง 
 
 โรงงานตัวอยางที่จะทําการศกึษาเปนโรงงานที่ทําการผลิตชิ้นสวนพลาสติกโดยการ
รับจางผลิตดวยการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ซ่ึงเริ่มเปดดําเนนิการตั้งแตวนัที ่1  กันยายน พ.ศ.  2539              
ผลิตภัณฑที่ไดจากการขึน้รูปดวยการฉีดนี้จะทําการจัดสงใหกับลูกคาซึ่งจะนําไปทาํการประกอบเปน
ชิ้นสวนในผลิตภัณฑประเภทตาง  ๆ  มากมายเชน  แปนพิมพคียบอรด  พร้ินเตอร  นาฬิกา  กระปอง  
ฯลฯ  ซ่ึงแบบของผลิตภัณฑจะมีความหลากหลายมากขึ้นกับความตองการของลูกคาที่มีการสั่งผลิต   
เขามายังโรงงานในแตละครั้ง  โดยการรับงานจางผลิตนั้นจะเริ่มจากการที่บริษัทลูกคาจะนําแมแบบ   
ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่มีความสําคัญใชในการฉีดขึ้นรูปพลาสติก มาใหแกทางบริษัทซึ่งก็จะใชแมแบบ           
ดังกลาวนี้มาทาํการฉีดขึ้นรูปกับเครื่องฉีดพลาสติกของตนเอง เพื่อใหไดมาซึ่งชิ้นสวนผลิตภัณฑที่
ตองการกอนทาํการจัดสงยอนกลับไปยังบริษัทผูวาจางอกีทีหนึ่ง  
  

ในสวนของวตัถุดิบที่ใชในการผลิตนั้นทางบริษัทลูกคาจะเปนผูกําหนดและระบุ
ความตองการมายังโรงงานโดยจะทําการจดัสงวัตถุดิบทีใ่ชในการผลิตมาใหเองดวยซ่ึงทางโรงงานจะ
ไมมีสิทธิ์ที่จะทําการจัดซื้อวตัถุดิบเอง  นอกจากนีแ้มแบบที่ใชในการฉีดขึ้นรูปก็เชนเดียวกันคือเปน 
แมแบบที่ทางลูกคาจะจดัสงมาใหเอง  ดังนั้นทางโรงงานจึงมีหนาที่ในการฉีดขึ้นรปูพลาสติกแลว           
ทําการจัดสงผลิตภัณฑทีไ่ดใหกับทางลูกคาเพื่อนําไปใชเปนชิ้นสวนประกอบในผลิตภัณฑอ่ืน ๆ           
ตอไป 
 

1.1.1  ขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง 
 
  โรงงานตัวอยางที่ใชในการศึกษาวจิัยนี้   ตัง้อยูที่  39  หมู  10  ต.หนองไขน้ํา                
อ.  หนองแค   จ. สระบุรี  ซ่ึงดําเนินการผลิตชิ้นสวนพลาสติกโดยการขึน้รูปดวยการฉดี  มีกําลัง       
การผลิตประมาณ  5,000,000  ชิ้นตอเดือน  ผลิตภัณฑที่ไดใชเปนชิน้สวนประกอบในอุปกรณตาง  ๆ    
เชนคอมพิวเตอร  พรินเตอร  นาฬิกา  ทนุจดทะเบยีน  40  ลานบาท  และมีการจัดรูปแบบการบริหาร   
ดังรูปที่  1.1  ซ่ึงแสดงโครงสรางการบริหารงานขององคกรที่ใชเปนโรงงานตัวอยาง  โดยจากตําแหนง
ผูจัดการโรงงานนั้นแบงเปน  5  ฝายหลัก  ๆ  คือ 
 

(1) ฝายผลิต 
(2) ฝายการตลาด 
(3) ฝายบุคคล 
(4) ฝายควบคุมคณุภาพ 
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รูปที่  1.1 โครงสรางการบริหารงาน 

 

ผูอํานวยการ 

หัวหนาฝายผลติ 

ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนาฝายการตลาด ฝายบุคคล 

พนักงานแผนกผลิต แผนกชางเทคนิก 

แผนกซอมบํารุง แผนกสโตร 

ฝายวางแผนการผลิต 

แผนกจดัสง แผนกจดัซื้อ 

หัวหนาฝายบญัชี หัวหนาฝาย 
ควบคุมคุณภาพ 

หัวหนาแผนกผลิต แผนกวางแผนการผลิต 
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(5) ฝายบัญชี 
(6) ฝายวางแผนการผลิต 
 
ฝายผลิต จะมหีนาที่ในการดําเนินการผลิตสินคาในโรงงานตัวอยาง  โดยมีหวัหนาคอื

หัวหนาฝายผลติ  มีหัวหนาแผนกผลิตชวยดูแลหนวยงาน  3  หนวยคือหนวยผลิต  หนวยชางเทคนิก  
หนวยซอมบํารุง 

 
ฝายการตลาด  มีหนาที่ทางดานการตลาด  การติดตอกับลูกคา  การจัดสงผลิตภัณฑ

ใหกับลูกคา  โดยหวัหนาคือหัวหนาฝายการตลาด  
 
ฝายบุคคล  มีหนาที่ในการดูแลเกีย่วกับพนักงาน  สวัสดิการ  การขาดงาน  หยุดงาน

ของพนักงาน  โดยหวัหนาคือหัวหนาฝายบุคคล 
 
ฝายควบคุมคณุภาพ มีหนาที่ในการตรวจสอบคุณภาพชิน้งานที่ไดจากใน

กระบวนการผลิตและมีหนาที่ในการบรรจชุิ้นงานที่ไดผานการตรวจสอบแลวเพื่อรอการสงมอบตอไป 
มี        หัวหนาฝายคือหัวหนาฝายควบคุมคณุภาพ 

 
ฝายบัญชี  มีหนาที่คํานวนและดูแลรายรับรายจายในการดําเนินงานขององคกร  โดย

หัวหนาฝายคอืหัวหนาฝายบัญชี  มีแผนกจัดซื้อซ่ึงมีหนาที่ในการจดัซื้อส่ิงจําเปนตาง  ๆ  ที่ตองใชใน
การดําเนินงานอยูภายใตการดูแล 

 
ฝายวางแผนการผลิต  มีหนาที่ในการวางแผนการผลิตสินคาตามความตองการของ  

ลูกคา หัวหนาฝายคือหัวหนาฝายวางแผนการผลิต  มีแผนกสโตรอยูภายใตการดูแล 
 
บุคลากรในโรงงานมีทั้งสิ้น  133  คน  แบงเปนสวนบริหารงาน  19  คน  และ

พนักงาน  114  คน  โดยมีการทํางานแบงเปน  2  กะ  24  ชั่วโมง 
 

1.1.2 ผลิตภัณฑ 
 

  โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่ทําการรับจางฉีดพลาสติกขึ้นรูป  โดยผลิตภัณฑทีไ่ดจะ
เปนชิ้นสวนประกอบในผลติภัณฑประเภทตาง  ๆ  เชน  คอมพิวเตอร  พร้ินเตอร  นาฬิกา  ตุกตา                      
ฝากระปองปรรจุภัณฑ   ฯลฯ   มีปริมาณการผลิตประมาณ  5,000,000  ชิ้นตอเดือนโดยผลิตภัณฑ     
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สวนใหญจะเปนชิ้นสวนทีใ่ชในอุปกรณคอมพิวเตอรโดยยอดปริมาณการขายในแตละเดือนแสดงดัง
ตารางที่  1.1  และสัดสวนโครงสรางยอดปริมาณการผลิตแยกตามประเภทผลิตภณัฑโดยเฉลี่ยตอเดือน
แสดงดังตารางที่  1.2    
 

ตารางที่  1.1  สถิติยอดการปริมาณการขาย( บาท )  ระหวาง ม.ค. -  มิ.ย.  2543 
 

ป เดือน ปริมาณการผลิต
(ชิ้น) 

รายได 
( บาท ) 

2543 มกราคม 5,215,345 3,001,278.65 
 กุมภาพนัธ 4,365,682 2,998,543.67 
 มีนาคม 5,429,454 3,019,383.45 
 เมษายน 4,532,694 2,974,655.94 
 พฤษภาคม 5,752,704 3,165,493.28 
 มิถุนายน 4,510,671 3,039,984.02 

 
ตารางที่  1.2  สัดสวนโครงสรางยอดปริมาณการผลิตแยกตามประเภทผลิตภัณฑโดยเฉลี่ย 

 
ผลิตภัณฑ % 

อุปกรณคอมพวิเตอร 87.2 
ตุกตา 5.30 
โครงนาฬิกา 3.70 
โครงฝาครอบกระดาษชําระ 2.80 
อ่ืน ๆ 1.00 

รวม 100 
 
  ตารางที่  1.2  แสดงยอดปรมิาณการผลิตแยกตามประเภทผลิตภัณฑโดยยอดปริมาณ
การผลิตของทางโรงงานตัวอยางสวนใหญจะเปนชิน้สวนที่ใชประกอบในผลิตภัณฑคอมพิวเตอรโดย
คิดเปนสัดสวนประมาณ  87.2  %  โดยในรูปที่  1.2  แสดงรูปผลิตภัณฑตวัอยางของโรงงานตัวอยาง 
ซ่ึงเปนชิ้นสวนประกอบในผลิตภัณฑคอมพิวเตอร 
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1.1.3 การรับงานผลติ 
 

ในการรับงานผลิตสําหรับโรงงานตัวอยางแสดงดังรูปที่  1.3  ดังนี ้
 

 
ลูกคา การตลาด วางแผนการผลิต ผลิต ควบคุมคุณภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่  1.3  การรับงานผลิตจากลูกคา 
 
 

สง  Drawing  
และตัวอยาง
แมพิมพ  
ั ิ  

รับขอมูล 

อานแบบ 

คิดตนทุน  
ออกใบ

เสนอราคา 

ตรวจรับ
วัตถุดิบ      
ตัวอยาง 

จายไปผลิต
สินคา 

ตรวจรับ
แมพิมพ
จากลูกคา 

เบิกวัตถุดิบ / 
แมพิมพ 

จายแมพิมพ 

ผลิตสินคา 
ตัวอยาง 

ตรวจสอบ 

บรรจุหีบหอ 

จายสินคา 

เบิกตัวอยาง
แบบฟอรมใบ
ประกันการ
ตรวจสอบ 

รับตัวอยางและ
พิจารณา 
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ขั้นตอนในการรับงานฉีดพลาสติกของโรงงานตัวอยางจะเริ่มจากฝายการตลาดของ
บริษัทตกลงกบัทางลูกคาเกีย่วกับราคา  ขอกําหนดทางวศิวกรรมตาง  ๆ  เวลาในการจัดสง   ซ่ึงในสวน
นี้ทางบริษัทจะมีการคํานวณดวยวาจะสามารถทํางานตามที่ลูกคาสั่งไดหรือไมและมีความจําเปนมาก
นอยเพยีงใดทีจ่ะตองสงงานบางสวนไปใหแกบริษัทอื่นชวยผลิตรวมทั้งการจางงานลวงเวลา  ทาง
บริษัทจะทําการออกใบเสนอราคาใหกับทางลูกคา  จากนัน้ลูกคาจะทําการจัดสงวัตถุดบิตัวอยาง       
พรอมกับแมแบบที่ใชในการผลิต  นอกจากนี้ทางลูกคาจะสงเอกสารควบคุมคุณภาพหรือใบ  Standard  
Specification  ซ่ึงเปนเอกสารที่ลูกคาจะระบุมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพ  เครื่องมือที่ใช  วิธีการ
บรรจุหีบหอ เอกสารในสวนนี้เปนกฎขอบังคับที่บริษัทจะตองมีการปฏิบัติตาม  เมื่อบริษัทรับวัตถุดิบ
พรอมกับแมแบบแลวจะดําเนินการผลิตสินคาตัวอยางและสงใหกับฝายควบคุมคุณภาพทําการ       
ตรวจสอบเพื่อจัดสงใหกับลูกคาเพื่อทําการพิจารณาสินคาตัวอยางตอไป  หากลูกคาตกลงก็จะทําการ
ออกใบสั่งซื้อมายังบริษัทซึ่งจะมีขอมูลตาง  ๆ  เชน  เลขที่ใบสั่งซื้อ ( P/O No.)    เลขที่กลุม ( Lot No.)  
ช่ือช้ินสวน ( Part Name )  เลขที่ชิ้นสวน ( Part  No.)   ปริมาณผลิต ( Quantity.)  ราคาตอหนวย ( Unit 
Price )  ราคารวม ( Total Price. )   น้ําหนกัตอหนวย ( Unit  Weight )  ปริมาณวัสดุ ( Material ) 
ปริมาณวัสดุทีใ่ช  ( Material  Use ) ซ่ึงเปนปริมาณวัตถุดบิที่ลูกคาจะสงมาใหซ่ึงโดยสวนใหญมกัจะมี
ปริมาณมากกวาปริมาณที่ใชจริงเล็กนอยเสมอเพราะจะมกีารเผื่อสวนผิดพลาดเอาไว  หมายเลขแบบ      
ชื่อวัตถุดิบ ( Material )   ซ่ึงจะระบุถึงชนดิและสีของวัตถุดิบ จากนั้นขอมูลเกี่ยวกับใบสั่งซื้อจะถูก        
สงไปยัง  2 หนวยงานคือ 

 
(1)  ฝายวางแผนการผลิต 
(2)  ฝายบัญชี 
 
ฝายวางแผนการผลิต ( Planning ) ซ่ึงจะนําขอมูลนี้ไปรวมกับขอมูลในสวนอื่นเพื่อ

ไปคํานวณและวางแผนการผลิต ( Production Plan ) ในแตละเดือน  โดยแผนการผลิตที่จัดทําขึ้นมานี้
จะกําหนดปรมิาณชิ้นงานสวนตางๆที่จะตองผลิตในแตละวัน  ซ่ึงไดจัดทําแยกเปนแผนการผลิตของ
แตละเครื่องฉีดพลาสติกครบทั้ง 18 เครื่อง 

 
ฝายบัญชี (  Accounting  )  จะนําขอมูลสวนนีไ้ปคํานวณตนทุนในการผลิต         

พรอมทั้งเก็บรวบรวมเปนสถิติไว 
 
ฝายผลิตจะนําแมแบบที่ลูกคาสงมอบมาใหมาทดลองฉีดขึ้นรูปชิ้นงานดวยวัตถุดิบที่

ลูกคาสงมาใหจนกวาชิ้นงานที่ไดจะมีลักษณะตรงตามทีต่กลงไวกับลูกคา จึงจะเริ่มทําการผลิตตาม
แผนการผลิตที่วางไว  ซ่ึงในการผลิตชิ้นสวนพลาสติกตางๆนั้น  หลังจากที่ชิ้นงานออกจาก                                                
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เครื่องฉีดพลาสติกนั้นพนกังานประจําเครื่องจะทําการตรวจสอบคุณภาพขั้นตน ซ่ึงขอบกพรองตาง  ๆ 
ที่มักพบจากการตรวจสอบคุณภาพ  คือ  การเกิดจุดดํา  และการเกิดรอยแหวงบนชิ้นงาน  ซ่ึงถาพบถือ
วางานนัน้ใช ไมไดทันท ี สําหรับขอบกพรองอื่น  ๆ  เชน  รอยขาวบาง  ๆ  รอยขีดขวนตาง  ๆ          
ความเรียบของชิ้นงาน  รอยบุมตาง  ๆ  บนผิวช้ินงาน  คราบน้ํามันตองเช็ดออกทันที  สําหรับกรณีของ
จุดดํา  รอยขาว  รอยขีดขวนนั้นจะมีเกณฑการตรวจสอบโดยทําการเปรยีบเทียบกับตัวอยางในเอกสาร
การตรวจสอบคุณภาพที่บริษทัลูกคาสงมาใหวาจะอนุญาตใหขนาดไดเทาไรและความถี่ไดไมเกนิ        
เทาใด  จากนัน้ชิ้นงานพลาสติกทั้งหมดทีฉ่ีดเสร็จและผานการตรวจสอบขั้นตน จะถกูนํามารวมไวเพื่อ
ทําการตรวจสอบคุณภาพขัน้สุดทายอีกครั้งหนึ่ง  หลังจากตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายชิ้นงานที่มี     
คุณภาพถูกตองตามขอกําหนดตาง  ๆ  ของลูกคาจึงจะถูกบรรจุหีบหอดวยวิธีตามมาตรฐานที่กําหนด
แลวจึงจดัสงสินคาไปยังบริษทัลูกคา 
 

1.1.4  กระบวนการผลิต 
 
กระบวนการผลิตโดยการฉีดขึ้นรูปพลาสติกสําหรับโรงงานตัวอยางมีลําดับขั้นตอน

แสดงดังรูปที่  1.4     ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่  1.4  กระบวนการผลิตช้ินสวนพลาสติกโดยการฉีดขึ้นรูป 

 
 

เตรียมวัตถุดิบ 

ฉีดขึ้นรูป 

อบความชื้น หลอมเหลว 

ปลดชิ้นงาน 

บรรจุ 

ใหความเย็น 

ตรวจสอบคุณภาพ 
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กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางมี  8  ขั้นตอนหลัก  ๆ  ดังนี้ 
 
(1)  เตรียมวัตถุดบิ 
(2) อบไลความชื้น 
(3) หลอมเหลว 
(4) ฉีดขึ้นรูป 
(5) ใหความเย็นกบัตัวช้ินงาน 
(6) ปลดชิ้นงาน 
(7) ตรวจสอบคุณภาพ 
(8) บรรจุ 
 
การเตรียมวัตถุดิบ  จะเริ่มตนจากเมื่อหนวยวางแผนการผลิตแจงใบสั่งผลิตมายัง      

ฝายผลิตและในขณะเดียวกนัจะแจงไปยังหนวยคลังวัสดุที่มีหนาทีใ่นการเก็บวตัถุดบิดวย  จากนั้นเมื่อ
พนักงานบดเมด็ซึ่งมีหนาที่ในการจัดเตรียมวัตถุดิบที่ใชในการผลิตไดรับแจงขอมูลการสั่งผลิตจาก    
หัวหนาฝายผลติแลวจะทําการเบิกวัตถุดิบเพื่อใชในการฉีดขึ้นรูป  โดยวตัถุดิบที่ใชในการผลิตนั้นจะ
เปนวัตถุดิบทีท่างลูกคาจัดสงมาใหซ่ึงจะเปนความตองการของลูกคาเองทั้งสิ้น  ดังนั้นทางโรงงาน       
ตัวอยางจะไมสามารถทําการจัดซื้อวัตถุดบิมาทําการผลิตเองได  โดยวตัถุดิบที่ใชสวนใหญจะเปน        
โพลีสไตรีน  ( PS ) อะคริโลไนไตรบิวตาไดอินสไตรีน ( ABS ) โพลีโพรพีลีน ( PP )  โพลีเอทิลีน               
( PE )  สําหรับวัตถุดิบที่ใชในการฉีดขึ้นรูปอาจมีการผสม  Scrab  ดวยซ่ึงจะเปนขอตกลงกับทางลูกคา  
โดยสวนใหญจะยอมใหมกีารผสม  Scrab  ไดไมเกนิ  25  %  โดย  Scrab  ดังกลาวจะนํามาจากสวนที่
เปน  Runner  หรือสวนที่เปนชิ้นงานที่ฉีดขึ้นรูปแลวเสียเปนตน  ซ่ึงพนักงานบดเม็ดจะนําชิน้งาน         
ดังกลาวมาทําการบดเม็ด  จากนั้นจะทําการรอนเพื่อกําจดัเอาฝุนหรือเม็ดเล็ก  ๆ  ที่ปะปนอยูให        
หลุดออกไปแลวจึงทําการผสม  Scrab  กับวัตถุดิบเขาดวยกันตามอัตราสวนผสมที่กําหนด  วัตถุดบิ       
ที่ไดจะใชในการเตรียมการฉดีขึ้นรูปตอไป 

 
การอบไลความชื้น  เปนขัน้ตอนหลังจากที่ทําการผสม  Scrab  เสร็จแลว  โดย

พนักงานบดเมด็จะนําเม็ดพลาสติกดังกลาวมาทําการอบไลความชื้นออกไปซึ่งจะเริ่มจากการนําเอา
วัตถุดิบที่ไดเขาสูเครื่องฉีดพลาสติกทางกรวยเติมพลาสติกโดยจะมีอุปกรณอบไลความชื้นติดอยู       
ดานบนของกรวยเติมพลาสติก  โดยวัตถุดบิที่ทําการอบไลความชื้นจะตองผานการอบไมต่ํากวา               
4  ชม.  หลังจากที่ผานการอบความชื้นแลวเม็ดพลาสติกที่ไดจะถกูดูดโดย  Loader  เพื่อสงเม็ด
พลาสติกเขาสูขั้นตอนการฉดีขึ้นรูปตอไป 
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การหลอมเหลว  เปนขั้นตอนการทํางานภายในเครื่องฉดีพลาสติก  โดยหลังจากที่   
เม็ดพลาสติกเขาสูเครื่องฉีดพลาสติกแลวจะถูกหลอมเหลวพรอมกับถูกปอนไปที่ปลายกระบอกฉีด   
เพื่อรอการฉีดขึ้นรูป   

 
การฉีดขึน้รูป  เปนขั้นตอนการทํางานภายในเครื่องฉีดพลาสติกเชนกัน  ซ่ึงจะทําการ

ฉีดพลาสติกเหลวดังกลาวเขาสูแมพิมพ 
 
การใหความเยน็กับตัวชิน้งาน  เปนการหลอเย็นชิ้นงานฉดีในแมพิมพ  เพื่อใหช้ินงาน

ที่ฉีดไดเย็นตวัลง 
 
ปลดชิน้งาน  เปนขั้นตอนหลังจากที่ไดมีการฉีดขึ้นรูปพลาสติกเสร็จเรียบรอยแลว  

โดยแมพิมพจะเปดออกจนสดุแลวจะมีตวัชุดกระบอกตัวกระทุง(  Ejector  Cylinder  )  ทําหนาที่ใน
การปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพ  

 
การตรวจสอบคุณภาพ  หลังจากที่ไดชิน้งานจากการฉีดขึ้นรูปแลว  พนกังานผลิต

ประจําเครื่องจะมีหนาทีใ่นการตรวจสอบคุณภาพเบื้องตนวาไดมาตรฐานตรงตามที่ลูกคาระบุไวใน
เอกสารควบคุมคุณภาพหรือไมซ่ึงในขั้นตอนนี้จะเปนการตรวจสอบคุณภาพ  100  %  จากนัน้พนกังาน
ในฝายควบคุมคุณภาพจะทําการนําชิ้นงานที่ไดไปทําการตรวจสอบคุณภาพซ้ําอีกครั้งหนึ่ง 

 
การบรรจุ  เปนขั้นตอนสุดทายหลังจากทีพ่นักงานควบคุมคุณภาพไดทําการ         

ตรวจสอบคุณภาพเรียบรอยแลว  ช้ินงานทีผ่านการตรวจสอบก็จะถูกบรรจุใสกลองโดยพนกังาน       
ควบคุมคุณภาพเพื่อรอทําการสงมอบใหลูกคาตอไป 

 
 1.1.5  เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 
 
  ในปจจุบนัทางโรงงานตัวอยางมีเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการฉีดขึน้รูปพลาสติก    
ทั้งสิ้น  18  เครื่อง   กําลังการผลิตโดยเฉลี่ยสามารถผลิตไดประมาณ  5,000,000  ช้ินตอเดือน  ซ่ึงม ี      
รายละเอียดดังตารางที่  1.3 
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รูปที่  1.5  ตําแหนงของเครื่องจักรบนผังโรงงาน 

เครื่องที่  1 

เครื่องที่  2 

เครื่องที่  3 

เครื่องที่  4 

เครื่องที่  5 

เครื่องที่  6 

เครื่องที่  7 

เครื่องที่  8 

เครื่องที่  9 

เครื่องที่  10 

เครื่องที่  12 

เครื่องที่  13 

เครื่องที่  14 

เครื่องที่  15 

เครื่องที่  16 

เครื่องที่  17 

เครื่องที่  18 เครื่องที่  11 

โรงเก็บโมลด  
 
 

คลังสินคาสําเร็จรูป 
 

คลังวัตถุดิบ 

คลังอะไหล 

 
 
 
 
 
 
 

ควบคุม 
คุณภาพ 

บริเวณ  
Packing 
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ตารางที่  1.3  รายละเอียดเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

รายการ เเครื่องที่ BRAND CLAMPING 
(TON) 

TIE-ROD SPACE 
H x V(MM) 

จํานวน
เครื่อง 

1 1-4 TOSHIBA 100 TONS 410 x 410 4 
2 5 TOSHIBA 170 TONS 450 x 450 1 
3 6-10 TOSHIBA 220 TONS 560 x 560 5 
4 11-16 TOSHIBA 350  TONS 730 x 730 6 
5 17-18 TOSHIBA 170 TONS 450 x 450 2 

 
หมายเหตุ  H x V  เปนความกวางและความยาวของชองวางในชวง  Tie  bar   

 
  ในตารางที่  1.3  แสดงรายละเอียดเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชในการผลิตของทางโรงงาน
ตัวอยางซึ่งมีทัง้หมด  18  เครื่อง  โดยในรูปที่  1.5  แสดงผังการจัดตําแหนงของเครื่องจักรในโรงงาน
ซ่ึงมีพื้นที่สวนใหญเปนสวนของกลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  บริเวณควบคุมคุณภาพและบรรจ ุ  
โรงเก็บโมลดและคลังอะไหล   คลังวัตถุดิบและคลังสินคาสําเร็จรูป  
 
1.2  ความเปนมาของปญหาและสภาพปญหาที่พบในโรงงาน 
 

 โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานี้เปนโรงงานที่ทําการรับจางฉีดขึ้นรูปพลาสติกจาก
การศึกษาพบวามีปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตโดยมีสาเหตุเนื่องมาจากการขาดการวางแผน  
การประสานงาน  และการควบคุม  หลายประการทําใหเกิดผลกระทบและความเสยีหายตอโรงงาน        
ตัวอยาง  โดยผลกระทบและความเสียหายที่มีตอโรงงานตัวอยางไดแก ช่ือเสียงของบริษัทที่เสียหาย
เนื่องจากการผลิตสินคาไมไดคุณภาพ  การสงมอบไมทันตามกําหนด  ซ่ึงมีจะผลกระทบตอภาพลักษณ
โดยรวมของบริษัท  จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานผลิตในโรงงานตัวอยางไดรวบรวมสถิติ           
เกี่ยวกับจาํนวนครั้งขอรองเรียนหรือขอบกพรองที่เกิดขึน้จากการดําเนนิงานของโรงงานตัวอยางซึ่ง  
พบวาปญหาของการดําเนินงานในโรงงานตัวอยางสวนใหญมาจากการดําเนินงานของฝายผลิต  ฝาย
วางแผนการผลิต  แผนกซอมบํารุงรักษา  โดยมีสาเหตุมาจากการขาดการวางแผน  การประสานงาน  
การควบคุมทีด่ี  โดยในตารางที่  1.4  แสดงจํานวนครั้งความบกพรองในดานการตดิตอส่ือสารตั้งแต
เดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543   ตารางที่  1.5  แสดงขอมูลสถิติจํานวนครั้งความบกพรอง
ที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิตตั้งแตเดอืนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  ทั้งนี้จากการศึกษา
การดําเนินงานไดรวบรวมขอมูลสถิติความสูญเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตและการดําเนินงาน           
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ภายในฝายผลติที่เปนผลมาจากการขาดการวางแผน  การประสานงานและการควบคุมดังกลาว  โดยใน       
ตารางที่  1.6  แสดงจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานภายในโรงงาน   ตัวอยางตัง้แตเดือนมกราคม  
พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  ตารางที่  1.7   แสดงอัตราการขาดงานของพนักงานตั้งแต
เดือนมกราคม  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543   ตารางที่  1.8  แสดงอัตราการทํางานลวงเวลาของ
พนักงานในโรงงานตัวอยาง  ตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมถุินายน  พ.ศ.  2543   ตาราง       
ที่  1.9  แสดงสถิติเวลาสูญเสียของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือน
มิถุนายน  พ.ศ.  2543  ตารางที่  1.10  แสดงสถิติปริมาณของชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2542  ตารางที่  1.11  แสดงสถิติปริมาณน้ําหนักวัตถุดิบที่
นํามาบดสําหรบัการผลิตเพื่อทดแทนชิน้งานที่เสียตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543                    
ตารางที่  1.12  แสดงอัตราสวนรายไดตอช่ัวโมงแรงงานตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน               
พ.ศ.  2543 
 

ตารางที่  1.4  สถิติจํานวนครั้งความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและฝายวาง
แผนการผลิตตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนมิ.ย.  2543   

 
จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ย. เฉลี่ย 
การสงเอกสารแลวไมไดรับสาร   14 22 12 21 13 11 15.50 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 25 24 20 20 13 16 19.67 
การไมไดสงเอกสาร 27 26 22 25 23 27 25.00 
การสงสารลาชากวากําหนด 6 9 6 5 5 8 6.50 
 
ตารางที่  1.5  สถิติจํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตตั้งแตเดือน  ม.ค. – มิ.ย.  พ.ศ.  2543 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

มีการสั่งผลิตแตไมไดผลิตเนือ่งจากฝายผลิต
ไมทราบการสั่งผลิต 

7 10 4 7 3 6 6.16 

จํานวนครั้งการแทรกงานผลิต 20 21 21 18 19 18 20.83 
จํานวนครั้งการเปลี่ยนโมลด 97 93 94 91 92 93 93.33 
จํานวนครั้งการขึ้นโมลดผิด 2 - 1 - 2 - 0.83 
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ตารางที่  1.5  สถิติจํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตตั้งแต                                                    
เดือน  ม.ค. – มิ.ย.  พ.ศ.  2543(ตอ) 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

จํานวนครั้งการรอโมลดเนื่องจากแผนก
โมลดไมทราบการสั่งผลิต 

4 5 2 6 3 4 4.00 

การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด 34 36 39 37 32 34 35.33 
เครื่องจักรชํารุดแตไมมกีารซอม 1 2 - 1 1 - 0.83 
ไมมีอะไหลเครื่องจักรทําใหเกิดการรอคอย 3 4 5 3 3 3 3.50 
การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย 64 61 60 56 59 56 59.33 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิตรับทราบ 2 3 1 3 - 2 1.83 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลด        
รับทราบ 

2 1 - 3 1 3 1.67 

จํานวนงานที่ตองสั่งทํางานลวงเวลา 7 5 5 3 4 3 4.50 
จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตาม
กําหนด 

4 5 3 6 4 4 4.33 

จํานวนงานที่ผลิตได( ทั้งหมด ) 63 60 63 61 59 63 61.50 
เบิกของแตไมมีพนักงานคุม 9 7 5 8 10 12 8.50 
เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตอง
เสียเวลาในการคนหา 

5 8 4 9 7 11 7.33 

ไมมีของตามที่ขอเบิก 5 3 5 4 6 4 4.50 
จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสียหาย 1 - 2 - 1 - 0.67 
จัดเก็บวัตถุดิบไมดีทําใหเกิดความเสียหาย - - - - - - 0 
หาสินคาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาใน
การคนหา 

3 2 5 4 2 1 2.83 

สงสินคาไมครบ 4 2 5 1 4 2 3.00 
สงสินคาผิด 1 - - - - - 0.33 
สินคาถูก  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจาก
ไมไดคุณภาพ 

2 1 4 3 5 3 3.00 

สงสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 3 2 8 5 4 6 9.33 
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 ตารางที่  1.6  จํานวนครั้งการขาดงานตั้งแต  ม.ค.  พ.ศ.  2542 ถึง  มิ.ย.  พ.ศ.  2543 
 

ป เดือน จํานวนคนงาน จํานวนครั้ง คิดเปนรอยละ 
2542 มกราคม 115 226 5.15 

 กุมภาพนัธ 115 221 5.04 
 มีนาคม 117 225 5.13 
 เมษายน 116 230 5.24 
 พฤษภาคม 120 232 5.29 
 มิถุนายน 116 237 5.40 
 กรกฎาคม 119 236 5.38 
 สิงหาคม 117 241 5.49 
 กันยายน 115 255 5.81 
 ตุลาคม 116 246 5.61 
 พฤศจิกายน 118 261 5.95 
 ธันวาคม 115 231 5.26 

2543 มกราคม 120 298 6.79 
 กุมภาพนัธ 118 246 5.61 
 มีนาคม 118 263 5.99 
 เมษายน 117 254 5.79 
 พฤษภาคม 112 259 5.90 
 มิถุนายน 115 227 5.17 

เฉลี่ย 243.78 5.56 
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ตารางที่  1.7   อัตราการขาดงานตั้งแตเดือน ม.ค.  2542  ถึงเดือนมิ.ย.  2543 
 

ป เดือน ชม.ทํางาน
รวม 

ชม. ขาดงาน
รวม 

%  ขาดงาน เฉลี่ย 

2542 มกราคม 22,080 1,808 8.19  
 กุมภาพนัธ 22,080 1,768 8.01  
 มีนาคม 24,336 1,800 7.40  
 เมษายน 20,416 1,840 9.01  
 พฤษภาคม 22,080 1,856 8.41  
 มิถุนายน 24,128 1,896 7.86  
 กรกฎาคม 23,800 1,888 7.93  
 สิงหาคม 23,400 1,928 8.24  
 กันยายน 23,920 2,040 8.53  
 ตุลาคม 23,200 1,968 8.48  
 พฤศจิกายน 24,544 2,088 8.51  
 ธันวาคม 22,080 1,848 8.37  

2543 มกราคม 24,000 2,384 9.93  
 กุมภาพนัธ 21,712 1,968 9.06  
 มีนาคม 25,488 2,104 8.25  
 เมษายน 19,656 2,032 10.34  
 พฤษภาคม 21,504 2,072 9.64  
 มิถุนายน 23,920 1,816 7.59 8.51 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 19

ตารางที่  1.8  อัตราการทํางานลวงเวลาตั้งแตเดือน  ม.ค.  2542  ถึง  มิ.ย.  2543 
 
ป เดือน ชม.  แรงงาน

ปกติ 
ชม.  แรงงาน
ลวงเวลา 

%  การทํางาน
ลวงเวลา 

2542 มกราคม 20,272 5,521 27.23 
 กุมภาพนัธ 20,312 5,621 27.67 
 มีนาคม 22,536 5,519 24.49 
 เมษายน 18,576 5,734 30.87 
 พฤษภาคม 20,224 5,869 29.02 
 มิถุนายน 22,232 5,639 25.36 
 กรกฎาคม 21,912 5,897 26.91 
 สิงหาคม 21,472 5,832 27.16 
 กันยายน 21,880 5,498 25.13 
 ตุลาคม 21,232 5,593 26.34 
 พฤศจิกายน 22,456 5,618 25.02 
 ธันวาคม 20,232 5,735 28.35 

2543 มกราคม 21,616 5,904 27.31 
 กุมภาพนัธ 19,744 5,732 29.03 
 มีนาคม 23,384 5,836 24.96 
 เมษายน 17,624 6,029 34.21 
 พฤษภาคม 19,432 5,845 30.08 
 มิถุนายน 22,104 5,569 25.19 

รวม 377,240 102,991 27.30 
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ตารางที่  1.9  เวลาสูญเสียของเครื่องจักรระหวางเดือนม.ค. – มิ.ย.  พ.ศ.  2543 
 

ความสูญเสีย ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 
เครื่องจักรเสีย 160.77 205.29 230.70 193.15 187.53 196.70 
เครื่องจักรหยดุ 336.36 335.43 334.36 319.97 312.58 294.08 

รวม 497.13 540.72 565.06 513.12 500.11 490.78 
เวลาทํางานทั้งหมด 10,800 9,936 11,664 9,072 10,368 11,232 
คา  %  เวลาสูญเสีย 4.60 5.44 4.84 5.66 4.82 4.37 

%  เฉลี่ย 4.97 
 

ตารางที่  1.10  ปริมาณชิ้นงานเสียที่เกดิในกระบวนการผลิตนับจากเดือนม.ค. –  มิ.ย.  2543 
 

เดือน ยอดการผลิต ปริมาณชิ้นงานเสีย(ช้ิน) คิดเปน  % %  เฉลี่ย 
มกราคม 5,215,345 251,508 4.82 
กุมภาพนัธ 4,365,682 217,015 4.97 
มีนาคม 5,429,454 331,196 6.10 
เมษายน 4,532,694 216,662 4.78 
พฤษภาคม 5,752,704 284,183 4.94 
มิถุนายน 4,510,671 208,938 4.63 

5.04 

 
ตารางที่  1.11  ปริมาณวัตถุดบิที่นํามาบดสําหรับการผลิตเพื่อทดแทนชิน้งานที่เสีย   

ตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนมิ.ย.  2543 
 
เดือน ปริมาณวัตถุดบิ

ที่ใช(กก.) 
ปริมาณวัตถุดบิที่
นํามาบด(กก.) 

คิดเปน  % เฉลี่ย 

มกราคม 236,689.21 14,846.52 6.27 
กุมภาพนัธ 237,112.79 15,212.84 6.42 
มีนาคม 235,015.11 16,040.53 6.83 
เมษายน 222,456.26 13,313.59 5.98 
พฤษภาคม 212,880.57 13,490.33 6.34 
มิถุนายน 209,643.49 12,888.22 6.15 

6.33 
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ตารางที่  1.12  อัตราสวนรายไดตอช่ัวโมงแรงงานตั้งแตเดอืนม.ค.  ถึงเดือนมิ.ย.  พ.ศ.  2543 
 

เดือน รายได( บาท ) ชม.แรงงาน
รวม 

รายไดตอ 
 ชม.แรงงานรวม 

เฉลี่ย 

มกราคม 3,001,278.65 27,520 109.06 
กุมภาพนัธ 2,998,543.67 25,476 117.70 
มีนาคม 3,019,383.45 29,220 103.33 
เมษายน 2,974,655.94 23,653 125.76 
พฤษภาคม 3,165,493.28 25,277 125.23 
มิถุนายน 3,039,984.02 27,673 109.85 

114.59 

 
จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานผลิตของโรงงานตัวอยางทําใหสามารถสรุปถึง

สาเหตุของความสูญเสียที่เกดิขึ้นเนื่องจากการขาดการวางแผน  การประสานงาน  การควบคุมที่ดีโดย
สรุปเปนขอ  ๆ  ไดดังนี ้

 
(1) พนักงานขาดความรูสึกสํานึกในการทํางาน  มีการขาดงานบอยครั้ง  จงึทําให

อัตราการขาดงานมีคาคอนขางสูง  
 

(2) พนักงานมกัจะมีการอูงานเพื่อหวังจะทํางานในชวงการทํางานลวงเวลาเพื่อเอา   
คาแรงเพิ่ม  จึงทําใหมีอัตราการทํางานลวงเวลาคอนขางสูง 
 

(3) ปญหาดานการติดตอส่ือสาร  พบวาการสงขอมูลเอกสารพบวามีการสงเอกสาร
ใหแกกันบาง  แตไมมีความสม่ําเสมอคือสงบางไมสงบาง  ทําใหไมสามารถนําขอมูลไปใชในการ
ปฏิบัติงานหรือชวยในการตดัสินใจ  ปญหาอื่น  ๆ  เชนแบบฟอรมที่ใชไมสมบูรณ  การสงเอกสาร       
ลาชากวากําหนด  การสงเอกสารแลวแตหาไมพบ  ทําใหขาดการประสานงานที่ดีระหวางหนวยงานที่
เก่ียวของ  ปญหาเหลานีจ้ะกอใหเกดิปญหาดานการผลิตตามมาไดเชน  การไมไดรับขอมูลการสั่งผลิต  
ส่ังผลิตแตไมไดผลิตทําใหผลิตไมตรงตามตองการเกิดการรอคอย  จนเสร็จไมทันตามกําหนด  ตอง
เล่ือนกําหนดสงมอบงานออกไปจากกําหนดเดิม  หรือการไมไดรับขอมูลรายงานการหยุดของ        
เครื่องจักรในการผลิตของฝายวางแผนการผลิตทําใหไมมีขอมูลชวยในการตัดสินใจหรือใชในการ        
ปรับปรุงแผนการผลิต 
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(4) ขาดระบบเอกสารที่ใชในการปฏิบัติงาน  โดยเฉพาะอยางยิ่งในแผนกซอมบํารุง   
พบวาเดิมแทบจะไมมกีารใชระบบเอกสารเลย  โดยปกตเิมื่อมีการชํารุดของเครื่องจักรการปฏิบัติงาน
หรือการแจงขอมูลจะเปนการอาศัยการพูดปากเปลาในการดําเนินงานแทบทั้งสิ้น   
 

(5) ขาดการติดตามและควบคุมเอกสารที่ใชในการปฏิบัติงาน  ทําใหไมสามารถ
ตรวจสอบการทํางานของพนกังานได  รวมถึงการใชเอกสารในการสงขอมูลระหวางฝายซ่ึงพบวา           
บางครั้งไมไดใชเอกสารในการดําเนินงาน  อาศัยการพดูปากเปลา  ไมมีการบันทึกขอมูลการทํางาน  
ทําใหการประสานงานระหวางฝายที่เกี่ยวของในการผลิตเกิดความสับสน 
 

(6) มีการเก็บเอกสารและสิ่งของที่ไมจําเปนและไมเกีย่วของในการทํางานปะปนอยู
มาก  ทําใหเกดิความสับสนบางครั้งทําใหไมทราบวาไดมีการเอกสารขอมูลใหแกกนัแลว  มกีาร           
ส่ังผลิตแตไมไดผลิตหรือไดรับทราบชาทําใหจดัเตรียมวตัถุดิบไมทันทาํใหเกดิการรอคอยในการผลิต
เปนตน  
 

(7) ขาดการประสานงานและควบคุมในการผลิตเพื่อการติดตามความกาวหนาใน
การปฏิบัติงานของฝายผลิต  ทําใหฝายวางแผนการผลิตไมทราบปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิตความ        
กาวหนาในการผลิต  
 

(8) ขาดการควบคมุอุปกรณเครื่องมือเครื่องใชทําใหบางครั้งเกิดการสูญหาย           
หาไมพบเกิดการรอคอย  หรือหาพบแตตองเสียเวลาในการคนหา  เสียเวลาในการผลติ 
 

(9) มีการใชงานเครื่องจักรในการผลิตอยางหนกัตลอดเวลา  โดยขาดการวางแผน
และควบคุมการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันอยางเหมาะสม  ทําใหเครื่องจกัรเสื่อมสภาพลงเกิดการ
ชํารุดหรือเสียในระหวางผลติทําใหตองหยดุทําการผลิต  เกิดเปนเวลาสญูเสียขึ้น  บางครั้งผลที่ตามมา
คือทําใหผลิตงานไมทัน  ตองมีการแทรกงานผลิต  ตองสั่งทํางานลวงเวลาหรือตองเล่ือนกําหนด       
สงมอบสินคากับทางลูกคาเปนตน   
 

(10) ขาดการควบคมุและติดตามการทํางานของพนักงานในฝายจากหัวหนาทําให
พนักงานปฏิบตัิงานดวยความสบาย  ไมกระตือรือรน  ลาชา  เกิดเวลาสูญเสียขึ้นอีก  เชนหัวหนา         
ฝายผลิตขาดการติดตามผลการผลิตหรือการเตรียมวัตถุดบิเพื่อทําการผลิตทําใหบางครั้งตองเกิดการ       
รอคอยวัตถุดบิ  หัวหนาฝายซอมบํารุงขาดการติดตามผลการซอมบํารุงทําใหการปฏบิัติงานลาชา  ใช
ระยะเวลานานในการปฏิบัติงาน  บางครั้งเครื่องจักรเสียไมมีการซอม  
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(11) ขาดการวางแผนและควบคุมอะไหลสํารองทําใหบางครั้งเกิดการขาดแคลน            
ไมมีของ  ทําใหเกิดเวลารอคอย 
 

(12) ขาดการจัดกําลังคนที่เหมาะสม  โดยเฉพาะในฝายควบคมุคุณภาพซึ่งมไีม            
เพียงพอตอการปฏิบัติงาน  ทําใหบางครั้งเกิดความเครยีด  มีความสะเพราในการทํางาน  บางครั้ง
ปฏิบัติงานไมทันทําใหมกีารสงมอบสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 
 

(13)  การเกิดชิน้งานเสียในกระบวนการผลิตในปริมาณคอนขางสูง  การเกิดชิ้นงาน
เสียเกิดจากสาเหตุไดหลายประการเชนคณุภาพของวัตถุดบิ  วัตถุดิบอาจไดรับความสกปรกในขั้นตอน
การเตรียมวตัถุดิบ  ทําใหมชีิ้นงานเสียออกมาเกิดเปนจดุดําไดหรือเกดิจากการชํารดุเสื่อมสภาพของ   
ช้ินสวนอุปกรณเครื่องจักร  เนื่องจากชิ้นสวนอุปกรณบางชิ้นหากมีความสกปรกจะเปนสาเหตุที่ทําให
เกิดชิ้นงานเสยีไดเชนกัน  การเกิดชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตดังกลาวเปนผลมาจากขาดการ
วางแผนและควบคุมการทํางานของพนักงานและเครื่องจกัร  นอกจากนีก้ารเกิดชิน้งานเสยีในการผลิต        
ดังกลาวทําใหปริมาณของวตัถุดิบที่นํามาบดสําหรับการผลิตขึ้นใหมเพื่อทดแทนชิน้งานสวนทีเ่สียมี
ปริมาณสูงขึ้นดวย  

 
1.3  วัตถุประสงคของการวจัิย   
 
 วัตถุประสงคของงานวิจยัคอืการพัฒนาระบบเพื่อลดความสูญเสียโดยการใชหลักการ     
จัดการที่สําคัญ  3  ประการคือการวางแผน  การประสานงาน  การควบคุม 
 
1.4  ขอบเขตการศึกษา 
 
 ทําการศึกษาระบบเฉพาะในสวนของกระบวนการผลิตและการลดความสูญเสียที่       
เกิดขึ้นจากการดําเนินงานในโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกตัวอยางเทานั้น 
 
1.5  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัสามารถสรุปไดดังนี ้
 

(1) สํารวจงานวจิยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
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(2) ศึกษาและรวบรวมขอมูลที่เกีย่วของกับสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยางในดาน
กระบวนการผลิต  วิธีการปฏิบัติงาน   

(3) ศึกษาและวิเคราะหระบบของโรงงานตัวอยางในปจจุบนัเชนระบบการผลิต             
(4) ทําการวิเคราะหความสูญเสีย 
(5) วางแผนและพฒันาแผนงานเพื่อการรองรับความสูญเสีย  โดยใชหลักการจัดการ         

3  ประการคือ  การวางแผน  การประสานงาน  การควบคมุ 
(6) ประยุกตแผนที่พัฒนาเพื่อใชกับระบบ 
(7) ทําการเปรียบเทียบผลที่ไดกอนและหลังการนําแผนที่พฒันาขึ้นไปใชกับระบบ 
(8) สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
(9) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.6  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 
ประโยชนที่คาดวาจะไดมดีังนี้ 

 
(1) เพื่อเปนแนวทางในการสรางและพัฒนาระบบเพื่อลดความสูญเสีย 
(2) เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุง  และประยุกตแผนที่พัฒนาขึ้นไปใชกบัระบบที่

เหมาะสมในอตุสาหกรรมประเภทเดียวกนัหรืออุตสาหกรรมที่มีระบบงาน           
ใกลเคียงกัน 



บทท่ี  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

   
การดําเนินกิจการหรือดําเนนิงานใด  ๆ  หากเปนการดําเนินงานอยางไมรูทิศทางหรือ

ดําเนินอยางไรแบบแผน  ยอมเปนการยากที่จะทําใหงานนั้น  ๆ  ประสบผลสําเร็จ  ลุลวงไปดวยดี  ส่ิงที่
สําคัญและจําเปนอยางยิ่งในการที่จะทําใหการดําเนินงานเปนไปอยางราบรื่นตองเกดิจากการวางแผนงาน
อยางเปนระบบที่ดี  มีการเตรียมการลวงหนา  อยางไรกแ็ลวแตหากมแีตการวางแผนแตปราศจากการ       
ควบคุมงานใหเปนไปตามแผนการที่วางไว  ก็ไมสามารถที่จะทําใหงานนั้น ๆ  ประสบความสําเร็จดวยดี 
เชนกัน  เพราะการดําเนินงานในองคกรหรือโรงงานใด ๆ  ที่ขาดการวางแผน  การประสานงาน  และการ         
ควบคุมมักทําใหเกดิการดําเนินงานที่ไรประสิทธิภาพและเกิดความสูญเสียตาง  ๆ  ตามมา  ทั้งนี้เพราะเมื่อ
ไมมีการวางแผนงานยอมไมมีหลักเกณฑหรือแนวทางทีจ่ะควบคุมใหเปนไปตามตองการได  ผลที่เกิดขึ้น
จากการขาดสิง่ตาง  ๆ  เหลานี้ ทําใหเกิดความสูญเสียอยางมากมายตามมา  เชนคนงานอาจจะไมรูขอบเขต
หนาที่ในการปฎิบัติงานของตนเอง  เกดิการเกี่ยงงาน  ขาดความรูสึกวามีสวนรวมในการทํางาน  อูงาน  
หลบ  หลีกงาน  ขาดขวัญและกําลังใจในการทํางาน  ไมรูทิศทางการทํางานที่แนชดั  ทําใหการทํางาน          
ไรประสิทธิภาพ   อัตราการยายเขาออกของคนงานมีสูง  ประสิทธิภาพการผลิตตกต่ํา  เครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตเกิดปญหาตองหยุดการผลิตในระหวางผลิตเชนเกิดการชํารุดของเครื่องจักรทําใหตองเสียเวลาในการ
แกไข  ซอมแซมและการที่เครื่องจักรขาดการวางแผนและควบคุมใหอยูในสภาพทีด่ีพรอมทํางานไดอาจทํา
ใหผลิตภณัฑที่ผลิตไดเกิดความสูญเสียหรือไมตรงตาม  spec  ที่ระบุไวมีคุณภาพต่ํา  ทําใหตองเสียเวลา  
แรงงาน  วัตถุดิบคาใชจายทีจ่ะตองทําการผลิตใหมอีก หากเกิดบอยครัง้มากเขาจะทําใหไมสามารถผลิตได
ตามตองการหรือทําใหผลิตไมทัน  ทําใหไมสามารถผลิตสินคาสงลูกคาไดตามกําหนดการ    จากนัน้การ
สูญเสียความเชื่อถือและการสูญเสียเครดิตจากลูกคาก็จะเกิดตามมาซึ่งนบัเปนความสญูเสียอยางใหญหลวง  
ดังนั้นการดําเนินการใด  ๆ   ก็ตามจําเปนทีจ่ะตองมีขั้นตอนการวางแผนงานอยางมีประสิทธิภาพ  
นอกจากนี้ยังรวมถึงการประสานงาน  การควบคุมสิ่งตาง  ๆ  ที่จะเกดิขึ้นใหเปนไปตามแผนงานทีว่างไว  
เพื่อลดความสญูเสียที่เกิดขึ้น    
      
2.1  การวางแผน  การประสานงาน  และการควบคุม 

 
โดยทั่วไปการดําเนินงานในองคกรใด  ๆ  มักจะมกีารใชหลักกรวางแผน  การประสานงาน  

และการควบคมุทั้ง  3  ประการเปนพื้นฐานอยูแลว  หากแตในบางองคกรนั้นยังคงขาดการวางแผนงาน  การ
ประสานงาน  และการควบคมุที่ดี  ซ่ึงอาจจะสงผลใหเกิดความสูญเสียมากมายตามมาอยางหลีกเลี่ยงไมได  
ดังนั้นเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นหลาย  ๆ  องคกรจึงควรที่จะคํานึงถึงหลักการดังกลาวเปนพื้นฐานในการ
ดําเนินงาน 
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2.1.1  การวางแผน   
 
ในการดําเนินงานในองคกรใด  ๆ  ก็ตาม  งานจะดําเนินไปไดดวยดีสะดวกราบรื่น  

จําเปนตองมีแผนงานที่ดีเปนปจจยัในการดําเนินงาน  การทํางานโดยปราศจากการวางแผนไมมแีผนงาน
หรือมีแผนงานแตเปนแผนงานที่ไมมีประสิทธิภาพจะมีผลใหงานนัน้ ๆ  ไมประสบผลสําเร็จหรือ
ดําเนินงานอยาง        ไมมีทิศทางเปรียบเสมือนเรือที่ไมมหีางเสือ  ดังนัน้กอนที่จะดําเนินธุรกิจหรือกิจการ
ใด  ๆ  ไมวางานเล็กหรืองานใหญ  การดําเนินงานระดับประเทศ    งานราชการ  งานในองคกร  จะตองมีการ
วางแผนงานและแผนดังกลาวตองมีความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพกับสภาวะขององคกรนั้น  ๆ  ดวย     

 
ไดมีผูใหคําจํากัดความของคาํวา  “  การวางแผนงาน  ”  ไวมากดวยกนั  ซ่ึงพอสรุปไดคือ    

“  การวางแผนงานนั้น  เปนความพยายามทีจ่ะใหไดมาซึ่งแผนและแผนการดําเนินงาน  เพื่อใชเปนแนวทาง
ที่จะดําเนินการหรือดําเนินเปนธุรกิจใด  ๆ  ใหสําเร็จลุลวงไปดวยดี  ”    ดังนั้นการวางแผนจะได   ส่ิงที่
สําคัญ  2  ประการคือ  “  แผน  ”  และ  “  แผนการดําเนนิงาน ” 

 
 แผน  คือ  กระบวนการหรือข้ันตอนที่จะใชในการบริหารงานหรือดําเนินงานใหสําเร็จ      

ลุลวงตามวัตถุประสงคหรือเปาหมายหรือนโยบายทีว่างไว  โดยใชความรูทางวิชาการและวิจารณญานใน
การวิเคราะห  วินิจฉยัถึงเหตกุารณในอนาคต  แลวจึงกําหนดวิธีที่ถูกตองและมีเหตุผล  เพื่อใหการ       
ดําเนินการตามแผนเปนไปโดยเรียบรอยสมบูรณและมปีระสิทธิภาพสูงสุด  แผนจึงเปนสิ่งที่จะตองคิดหรือ
ทําใหเกดิขึ้นกอนจะดาํเนินการทําธุรกิจใด  ๆ  ทั้งนี้เพื่อหวังใหเกิดผลดใีนอนาคตแทนที่จะปลอยใหการ
ดําเนินการเปนไปอยางไรทศิทาง  ในการดําเนินงานเมื่อไดกําหนดแผนการพรอมทัง้กําหนดแผนการ   
ดําเนินงานแลว  ขั้นตอนตอไปคือการทําตามแผน  ดังนัน้ขั้นตอนในการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพจะ
ประกอบดวย  4  ขั้นตอนคือ   

 
(1) ขั้นตอนการวางแผน 
(2) การลงมือทําหรือปฏิบัติตามแผน 
(3) ตรวจสอบผลการดําเนินงาน 
(4) สรุปผลการดําเนินงานและแกไขปรับปรุง   

  
การวางแผนงานเปนปจจัยสําคัญอยางยิ่งในการบริหารงานหรือการดําเนินโครงการใด  ๆ  

ก็ตาม  ปจจุบนันี้แมจะมีการวางแผนโดยทั่วไปทั้งในหนวยงานของรัฐหรือเอกชนกต็าม  แตการวางแผนก็
ไมไดรับความสนใจและปฏบิัติกันอยางจริงจัง  บางหนวยงานวางแผนอยางขอไปที  หรือทําไปเพื่อใหมี
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แผนเปนใชได  ทั้งนี้เนื่องจากการวางแผนใหไดแผนที่ดนีั้นเปนเรื่องยาก  ผูวางแผนมักจะประสบปญหา
หรืออุปสรรคตาง  ๆ  อยูไมนอย  ปญหาทีเ่ปนอุปสรรคตอการวางแผนสรุปไดดังนี ้

 
• เกิดความยุงยากในการรวบรวมขอมูลและขอเท็จจริงตาง  ๆ   
• ขาดขอมูลที่จะใชในการวางแผน  ขอมูลไมเพียงพอ   
• ขาดความรูความชํานาญในการวิเคราะหขอมูล 
• ขาดความรูหลักวิชาและประสบการณที่เกีย่วกับวิธีการวางแผน 
• บางองคกรไมใหความสําคญัในการวางแผน 
• แผนนั้น  ๆ  ขดัตอผลประโยชนสวนตวั 
 

ตารางที่  2.1  ขอดีและขอเสยีของแผน 
 

ขอดี ขอเสีย 
• ทําใหการดําเนินงานมีทิศทางที่แนนอน 
• ชวยประหยัดเวลาในการทํางานไมทําใหเกิดการ

หยุดชะงัก   
• ทุกคนทุกหนวยงานรูหนาที่ขอบเขตของตนทําให

เกิดการประสานงานที่ด ี
• ทําใหหวัหนาหนวยงานไดปรับปรุงงานของตนให

เขากับแผน 
• ชวยใหการบรหิารองคกรมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

เพราะในแผนงานจะระบุไวชัดเจนถึงหนาที่
รับผิดชอบของแตละหนวยงาน  ทําใหงายตอการ
ควบคุมงาน 

• ชวยเปนแนวทางในการกําหนดลักษณะปญหา
หรืออุปสรรคขัดแยง 

• เสียเวลาในการวางแผน ทําใหเสีย
งานที่ทําประจาํ 

• ในกรณีที่ผูบริหารเปนผูวางแผนเสีย
เองทําใหผูใตบังคับบัญชาไมมี
โอกาสไดแสดงความสามารถและไม
มีโอกาสไดรวมรูในแผน  ทําให
ผูใตบังคับบัญชาไมมีโอกาสไดใช
ความคิดริเร่ิมและอาจไมใหความ
รวมมือในการวางแผน 
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 2.1.2  การประสานงาน  
 
จากการสํารวจหลักและทฤษฎีที่เกี่ยวของกบัการประสานงาน  พบวามีผูที่เคยทําการศกึษา

อยูบางแตกไ็มมากนักหรือเปนที่แพรหลาย  อยางไรก็ตามจากการศึกษาพบวาไดมีผูที่ใหความหมายของการ
ประสานงานไวเชนกันซึ่งพอที่จะสรุปไดดังตอไปนี ้
 

ศิริอร  ขันธหัตถ  (2541)  หนังสือองคกรและการจัดการ (O&M) ไดอธิบายความหมายของ
การประสานงานไววา การประสานงานเปนการจัดใหคนในองคกรทํางานใหสัมพนัธและสอดคลองกัน 
โดยจะตองตระหนกัถึงหนาที่ความรับผิดชอบ วัตถุประสงค เปาหมาย และมาตรฐานการปฏิบัติขององคกร
เปนหลัก ยกตวัอยางเชนในการแสดงดนตรีหรือการเลนในลักษณะวงหรือทีมก็ตาม เชนวงดนตรี วงมโหรี 
วงลําตัด คณะโขน หรือทีมฟุตบอล เปนตน การแสดงหรือการเลนยอมตองอาศัยการประสานงานเปนสําคัญ 
ถามีการประสานที่ดี การแสดงหรือการเลนยอมดีเสมอ ดังนั้นในการจดัองคกรจําเปนตองจัดระบบการ
ประสานงานที่ดีดวย 
 

เรวตัร ชาตรีวศิิษฐ (2539)  หนังสือการบริหารองคกรยคุใหมไดใหความหมายของการ             
ประสานงานไววา การประสานงานไดแกการที่บุคคลหรือกลุมบุคคล หรือหนวยงานรวมมือกันทาํงานเพื่อ
บรรลุผลตามเปาหมายหรือวตัถุประสงค ตามเวลาที่กําหนดไว 

 
บุณยรงค นิลวงศ (2537)  หนังสือหัวขอหลักการบริหารทั่วไปไดใหความหมายของ            

การประสานงานไววา การประสานงาน คอื การดําเนินงานที่รวมกนัทาํงานของผูปฏิบัติงานทุกฝายมีการ
ตรวจตราปฏิบตัิงานใหบรรลุเปาหมายตามทีต่องการ โดยมลัีกษณะการทาํงานเปนกลุม เปนหมูคณะ  มีความ
เขาใจ รวมมือ โดยปฏิบัติอยางมีประสิทธิภาพ รวดเรว็  การประสานงานเปนการทําทีข่จัดความขัดแยง 
สรางเสริมความสอดคลองเกื้อกูลกันเพื่อใหไดทั้งประสทิธิภาพ ผลงาน ประหยัด บรรลุเปาหมายของ         
องคกรตามที่ตองการ 

 
สุชาติ ประชากุล (2512) หนงัสอืหลักบริหารแผนใหมไดใหความหมายของการประสานงาน   

ไววา การประสานงานคอื การที่บุคคลหรือหนวยงานในองคกรทํางานรวมกับบุคคลอืน่ หรือ หนวยงานอืน่ 
เพื่อใหบรรลุถึงวัตถุประสงคเดียวกัน 

 
           วัตถุประสงคของการประสานงาน 

 
          สําหรับวัตถุประสงคของการประสานงานสามารถสรุปไดดังนี้  
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• เพื่อใหงานสําเร็จตามเปาหมาย 
• เพื่อใหงานมีคุณภาพตามมาตรฐานการปฏิบัติที่กําหนดไว 
• เพื่อเปนการประหยัดเวลาและทรัพยากรในการปฏิบัติงาน 
• เพื่อใหเกิดความเขาใจอันดีแกผูเกี่ยวของ 
 

           ภารกิจในการประสานงาน  
 

โดยทั่วไปภารกิจในการประสานงาน ไดมีการสรุปไวดังตอไปนี้ 
 

(1) นโยบาย  ปกตอิงคกรจะกําหนดนโยบายไว  แตละหนวยงานซึ่งเปนสวนหนึ่งของ 
องคกรยอมจะตองประสานนโยบายระหวางหนวยงานเพื่อใหบรรลุผลตามนโยบายขององคกร 
 

(2) ใจ  สมาชิกในองคกรลวนมชีีวิตจิตใจทั้งสิน้ ในการปฏิบตัิงานที่เกีย่วของหรือรวมกนั 
ยอมตองอาศัยความรวมมือรวมใจ ตลอดจนความจริงใจที่มีตอกัน การประสานใจจึงเปนภารกจิที่สําคัญยิ่ง 

(3) แผน  องคกรโดยทั่วไปจะกําหนดแผนงานและโครงการไวตามประเภทของแผนและ
โครงการ ผูปฏิบัติงานอาจจะตองประสานแผนที่มีลักษณะเกี่ยวของกนั ตลอดจนการประสานโครงการที่
เกี่ยวของดวย 
 

(4) งานที่รับผิดชอบ  นอกจากแผนและโครงการแลว จะพบวาในองคกรจะมีงานยอย ๆ 
ทั้งในโครงการและนอกโครงการ  ผูประสานงานจะตองเตรียมประสานที่เกี่ยวของใหสําเร็จลุลวงดวยด ี

(5) คน  ในการปฏิบัติงานในองคกร ผูปฏิบัติงานจะตองเกี่ยวของกับคนจึงจาํเปนตอง
ประสานงานกบัคน ทั้งคนในองคกรและนอกองคกร ถาประสานงานดี ทุกอยางจะสําเร็จเรียบรอย            
ถาประสานงานผิดพลาด ปญหาจะตามเสมอ 

(6) ทรัพยากร  การปฏิบัติงานในองคกร ผูปฏิบัติงานจะตองเกี่ยวของกับทรัพยากร เชน 
เงิน  อาคารสถานที่ และวัสดอุุปกรณ  อาจจะขอยืม ขอเบกิ  ขออนุญาตใช  ถาผูปฏิบัติงานไดจดัเตรียมที่ดี  
มีการประสานงานที่ดีทุกอยางจะสําเร็จเรียบรอย ถาประสานงานไมดปีญหาจะตามมาใหตองคิดแกปญหา
อยูตลอดเวลา 

 
หลักและวิธีการประสานงาน 

 
หลักการประสานงาน  สรุปไดดังนี ้
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(1) การประสานงานเปนเรื่องเกีย่วกับ  คน  งาน  และจิตใจ  โดยเฉพาะตองสามารถนํา  
ทั้งสามอยางมารวมกันทํางานเปนทีมหรือเกิดความรวมมอืกัน   
 

(2) การประสานงานตองขึ้นอยูกับเวลา  การประสานงานนั้นจะตองอาศยัเวลาเพื่อให         
การดําเนินงานเปนไปตามการกําหนดงานและการคาดคะเนและสอดคลองกับเวลาที่เหมาะสมพอดี           
ใหงานเปนไปตามการกําหนดงานและการคาดคะเนและสอดคลองกับเวลาที่เหมาะสมพอดีใหงานเสร็จ    
ไดทันตามเวลาที่กําหนด 
 

(3) ส่ิงที่สําคัญในการประสานงาน  คือ  การติดตอส่ือสาร  เพื่อสรางความเขาใจระหวาง
คนกับงาน  งานกับคน  และระหวางหนวยงานตอหนวยงานใหเกิดความสัมพันธ  การสงขอมูลที่มีตอกันใน
การทํางาน 
 

(4) การประสานงานเปนการประสานความคิดเห็นของสมาชกิภายในองคกรเพื่อใหมี
ความคิดเหน็ทีส่ามารถนํามาปฏิบัติในแนวทางเดียวกันได 
 

(5) การประสานงานกับการควบคุม  การควบคุมมีบทบาทสําคัญตอการประสานงาน
อยางมากไมวาจะเปนการควบคุมในรูปลักษณะใดก็ตาม  เพราะการประสานงานที่อยูทุกระดับชั้นของ     
สายการบังคับบัญชา  การประสานงานที่ดกีย็อมทําใหผูบริหารสามารถควบคุมการทํางานใหเปนไปตาม         
แผนงานทีว่างไว 
 

(6) การประสานงานกับสภาวะแวดลอม  การประสานงานจะชวยใหองคกรสามารถ  
ปรับตัวใหเขากับสภาพแวดลอมที่ปรับปรุงใหมอยูเสมอได 

 
ความขัดแยงในองคกรเปนสิง่ที่สรางความสูญเสียในรูปแบบตาง  ๆ  และยังอาจจะทาํให

ผลผลิตลดลงเปนการลดอัตราผลิตภาพลงอยางชวยไมได  ความขัดแยงสวนใหญเกิดจากเรื่องของ
ผลประโยชนไมลงตัวแตในหลายกรณีเกิดจากความเขาใจผิดและเกิดจากความบกพรองในการประสานงาน  
คนทํางานดวยกันจะเขาใจผดิไดกเ็กิดจากการสื่อสารไมดี  การใชอารมณใสเขาหากนัโดยรับรูหรือรับฟง  
ขอมูลจากอีกฝายหนึ่ง  ปกติแลวหัวหนางานจะมหีนาที่ประสานงาน  แตกิจกรรมประสานงานบกพรองไป  
เพราะหวัหนางานหนวยหนึง่มีความขัดแยงกับหัวหนางานอีกหนวยหนึง่  โดยไมยอมสรางกลไกการ
ประสานงานแบบอื่นเขามาทดแทน  จึงเปนหนาที่ของผูบริหารตองพิจารณาศึกษาวิเคราะหระบบการ
ประสานงานในองคกรแลวปรับใหมีประสิทธิภาพ  การเพิ่มผลผลิตจงึจะเกดิขึ้นเอง  ตามธรรมชาติของงาน 
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การประสานงานจะไดผลดีสะดวกคลองตัวในการปฏิบัติงานนั้นจําเปนตองมีเทคนิคหลายประการเขามา
ชวยดังนี ้
 

(1) แผนผังองคกรที่ชัดเจน  โดยใหมีแผนผังแสดงสถานที่การทํางาน  การบอกหนาที่ 
การงานในสายงาน  ระบุตําแหนงและตวับุคคลที่รับผิดชอบ 
 

(2) หนาที่คําบรรยายงานที่ชัดเจน 
 
(3) ทรัพยากรดานการบริหาร  จะนํามาใชอยางไร  มีจํานวนเทาไร  เพื่อนํามาใชให       

ถูกทางและเกดิประโยชน  เพื่อใหการประสานงานมีประสิทธิภาพ  ทั้งนี้การ ประสานงานจะมีประสิทธิภาพ
และรวดเร็วเมือ่มีส่ิงดังตอไปนี้ 
 

• โครงสรางของการบริหารไดจัดไวอยางเปนระเบียบแบบแผนชัดเจนและรัดกุม 
• มีแผนภูมแิสดงสายการบังคับบัญชา และสายงานติดตอส่ือสารที่ชัดเจนเขาใจงาย 

พรอมดวยคําบรรยายกําหนดอํานาจหนาที่ประจําตําแหนงโดยละเอยีด  มีรายช่ือผูปฏิบัติในตําแหนงหนาที่
นั้น  ๆ  อยูดวยอาจทําในผังเดียวกันหรือแยกกนัก็ได 

• มีการเขียนนโยบาย กฎเกณฑและระเบียบขอบังคับตาง ๆ ไวเปนลายลักษณอักษร     
อางอิงไดและแจกจายใหผูมหีนาที่เกีย่วของไดทราบทั่วกนั 

• มีระบบการรายงานตามสายการบังคับบัญชา ซ่ึงยึดเปนหลักปฏิบัติไดแนนอน 
• มีเครื่องมือและระบบสื่อสารที่เพียงพอและใชการไดดแีละรวดเรว็ 
• มีบุคคลที่ทําหนาที่การประสานงานที่มีความรูสูงทําหนาที่โดยเฉพาะ และบุคลากร

นั้นจะตองมีน้าํใจในการใหบริการ (Sense of Service) สูง อดทน รูจักแกปญหา มีความ ตื่นตัวอยูเสมอ และ
มีมนุษยสัมพนัธดี 

• มีคณะกรรมการอันประกอบดวยตัวแทนของบุคลากรระดับคาง ๆ ซ่ึงประชุมกันเปน
ประจํา เปนการเปดโอกาสใหไดพบปะทําความเขาใจกันในที่ประชุมคณะกรรมการนั้น ๆ อยูเสมอ 

• มีการเขียนโครงการแผนงานและวิธีการทาํงานตาง ๆ ขึ้นไวเปนลายลักษณอักษรให
ทุกคนไดทราบและเพื่อใหบคุลากรที่เขามารับงานในตําแหนงใหมไดทาํงานตอเนื่องไดถูกตอง 

• มีทะเบียนและบันทึกรายงานตาง ๆ จัดไวเปนระบบ และสะดวกแกการคนควา 
• เปดโอกาสใหผูรวมงานไดพบปะสังสรรคกันนอกเวลาปฏิบัติงาน เพื่อสรางไมตรี

สัมพันธอันดีตอกัน เชน เลนกีฬารวมกัน ทศันศึกษารวมกัน และรับประทานอาหาร รวมกันเปนตน 
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• มีปฏิทินกําหนดระยะเวลาการปฏิบัติงานในเรื่องตาง ๆ ไวชัดเจนวาวันใดเดือนใดจะ
ปฏิบัติงานเรื่องอะไร และมกีารกระตุนเตอืนเปนครั้งคราว 

• จัดใหมีการพฒันาบุคลากรระดับตาง ๆ ใหเขาใจและมคีวามรูเกี่ยวกบังานเสมอ 
อาจจะจดัในรูปแบบตาง ๆ เชน การประชมุการสัมมนา การอบรม การประชุมปฏิบัติการ เปนตน 

 
2.1.3  การควบคุม 

 
การควบคุมเปนภารกจิอกีสวนหนึ่งของการจัดการ  ซ่ึงมีความสําคัญไมนอยกวาภารกจิ

สวนอื่น ๆ  ภารกิจในการควบคุมมีสาระสําคัญอยูที่การวดัผลวาไดเกิดความสําเร็จตามเปาหมายทีก่าํหนดไว
หรือไม  หรือผลงานเบนเบีย่งผิดแผกแตกตางไปจากเปาหมายที่กําหนดอยางไรหรือไม  การดําเนนิกิจกรรม
ใด  ๆ  ก็ตามแมจะมีการวางแผนเปนอยางดี  หากปราศจากการควบคุมอาจกลาวไดวาไรประโยชนเปน 
อยางยิ่ง  ไดมนีักวิชาการใหความหมายของการควบคุมไวตาง  ๆ  กัน  ซ่ึงพอที่จะสรุปไดดังตอไปนี้   

 
การควบคุม  คือ  กระบวนการหรือวิธีการทีจ่ําใหงานที่กําหนดไวไปสูความสําเร็จ  การ

ประเมินคาของงานที่ปฏิบัติ  และหาวิธีแกไขเพื่อใหขัน้ตอนตาง  ๆ  ของการดํานเนนิงานไดไปสูเปาหมาย
ตามแผนการและมาตรฐานทีก่ําหนดไว 

 
การควบคุม  คือ  กระบวนการตาง  ๆ  ที่ตัววบุคคลหรือกลุมบุคคลหรือองคกรของบุคคล

กําหนดหรือสรางผลกระทบอยางตั้งใจตอพฤติกรรมของบุคคลหรือกลุม  หรือองคกรอื่น   
 
การควบคุม  คือ  การทําบางสิ่งใหเปนไปตามทิศทางที่ตั้งไว 
 
การควบคุม  คือ  การบังคับใหกิจกรรมตาง  ๆ  เปนไปตามแผนที่วางไว 
 
วัตถุประสงคของการควบคมุ 
 
วัตถุประสงคของการควบคุม  มีวัตถุประสงคหลายประการ  แตที่สําคัญพอจะสรุปได

ดังตอไปนี ้
 
(1)  การควบคุมมไีวเพื่อบังคับใหผลงานมีมาตรฐานถูกตองตามที่กําหนดไว  ทั้งนี้เพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
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(2) การควบคุมมีไวเพื่อปองกนัรกัษาทรัพยสินของหนวยงานหรือองคกร  ไมใหสูญ
หายไปหรือใชไดอยางผิดวัตถุประสงค  ดวยเหตนุี้  จึงไดมีการแบงแยกความรับผิดชอบจําแนกการ
ปฏิบัติงานทําการควบคุมทรัพยสิน  รวมตลอดทั้งการจัดใหมีระบบการเก็บหลักฐาน  และตัวเลขทางบัญชี
อยางเปนระบบ 
 

(3) การควบคุมมีไวเพื่อใหคุณภาพของบริการไดมาตรฐานซึ่งทําไดในการตรวจสอบ    
คุณลักษณะและการใชสถิติเพื่อการควบคมุเปนตน 
 

(4) การควบคุมมีไวเพื่อตรวจสอบความกาวหนาของงานตาง  ๆ  ที่กําลังดําเนินอยู           
การควบคุมวิธีนี้ไดแก  การรายงานตาง  ๆ  ตัวเลขแสดงผลผลิต   
 

(5) การควบคุมทําเพื่อใชบํารุงขวัญ  กระตุนเตอืนหรือจูงใจผูปฏิบัติงานในหนวยงาน 
 
การวัดผลงานเปนภารกจิอันจําเปนในการดําเนินงาน  การวัดผลงานเปนการตรวจสอบ

ปริมาณหรือผลรวม  ซ่ึงถาไมมีการวัดผลงานแลว  การดาํเนินการก็อยูบนรากฐานของการเดาสุม  หรือการ
คาดคะเนอันปราศจากหลักฐานอางอิง การที่มีระบบการควบคุมงานอนัเหมาะสมจะทําใหเกดิความแนใจวา
ผลงานจะสอดคลองกับแผนงานที่วางไว  องคกรแตละแหงตองใชจายเงินทองไปเปนจํานวนไมนอย  เพื่อ
รวบรวมขอมลูทางบัญชีสถิติและอ่ืน ๆ  เพื่อเปนอุปกรณในการควบคุมงาน  บางทีอาจมีการมองขาม     
ความจริงไปวาระบบการควบคุมที่เหมาะสมเพียงพอนัน้จะตองกําหนดขึ้นเปนการเฉพาะสําหรับงานนั้น ๆ  
ทั้งนี้เพราะเหตุวาแมหลักการในการควบคมุจะใชไดเหมนืกันหมดในงานทุกชนิดก็ตาม  แตระบบการ    
ควบคุมที่ดีนั้นจะตองกําหนดขึ้นใหมเฉพาะกิจการนัน้   
  

หลักและเทคนิกการควบคุม 
 
หลักการควบคุม   มี  10  ประการดังนี้   

 
(1) การควบคุมจะตองสะทอนใหเห็นสภาพและความตองการของกิจกรรม 
(2) การควบคุมจะตองรายงานการเบนเบี่ยงตาง ๆ ไดทันทวงที 
(3) การควบคุมจะตองเปนการมองไปขางหนา 
(4) การควบคุมจะตองสามารถชี้ใหเห็นขอบกพรองอยางเดนชัด 
(5) การควบคุมจะตองวัดและทดสอบได 
(6) การควบคุมจะตองมคีวามคลองตัวก 
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(7) การควบคุมจะตองสะทอนใหเห็นโครงสรางขององคกร 
(8) การควบคุมจะตองเปนไปในลักษณะประหยัด 
(9) การควบคุมจะตองเปนที่เขาใจแกบุคคลที่เกีย่วชอง 
(10) การควบคุมจะตองนําไปสูการแกไขที่ถูกตอง 
 
การควบคุมจะตองสะทอนใหเห็นสภาพและความตองการของกิจกรรม  ระบบการ      

ควบคุมที่ดีจะตองสะทอนใหเห็นวางานอะไรบางที่จะตองปฏิบัติจัดทําระบบการควบคุมของผูจัดการ      
ฝายผลิตยอมแตกตางทั้งในขอบเขตและสภาพจากการควบคุมงานของหัวหนางาน  ระบบการควบคุมงาน
ของฝายขายจะตองแตกตางจากฝายการเงนิหรือการจัดซ้ือ  การควบคุมงานของธุรกิจขนาดยอมจําตองมี      
วิธีการผิดแผกแตกตางจากธุรกิจขนาดใหญ  ทั้งนี้อาจถือวาเปนผลสะทอนของการวางแผนงานกไ็ด          
กลาวคือ  การวางระบบการควบคุมยิ่งสะทอนใหเห็นสภาพและโครงสรางของแผนงานที่วางไวมากขึ้น
เพียงใด  กจ็ะเปนหลักประกนัวาการควบคมุงานจะสัมฤทธิ์ผลยิ่งขึ้นเพียงนั้น 

 
การควบคุมจะตองรายงานการเบนเบี่ยงตาง ๆ ไดทันทวงที  ระบบการควบคุมงานที่ดนีั้น  

จะตองสามารถชี้แนวโนมของการเบนเบี่ยงตาง ๆ ไดกอนที่จะเกิดขึ้นจรงิ  อยางไรก็ตามขอความเกีย่วกับ
การผิดแปลกเหลานั้นจะตองใหผูจัดการทีรั่บผิดชอบทราบรวดเร็วพอที่จะทําการแกไขไดทันทวงที  ทั้งนี้
เพราะวาความผิดพลาดลมเหลวตาง ๆ มักจะทราบกันลาชา   

 
การควบคุมจะตองเปนการมองไปขางหนา  ทั้ง ๆ ที่มีอุปกรณและเครื่องมือตาง ๆ อยูอยาง

ครบถวน  ภารกิจในการควบคุมงานคือการสกัดกั้นการเบนเบี่ยงไดรวดเร็วพอที่จะทําการแกไขไดอยาง
สัมฤทธิ์ผล  ในทางปฏิบตัิจึงจําตองมีการคาดคะเนสิ่งทีจ่ะเกดิขึ้นซึ่งแมวาจะมีการผิดพลาดคลาดเคลื่อนไป
บาง  ก็ยังดกีวารายงานที่ถูกตองแตลาชาจนไมสามารถจะแกไขอะไรได 

 
การควบคุมจะตองสามารถชีใ้หเห็นขอบกพรองอยางเดนชัด การควบคุมที่ดีไมควรจะมุง

สนใจรายงานสภาพการที่เปนปกติธรรมดา  แตควรจะสนใจสิ่งที่เปนกรณีพิเศษจะทําใหผลงานสวนใหญ
แตกตางจากแผนงานที่วางไว  ฉะนัน้จึงควรใชเวลาและศกึษาจุดที่มีการเปลี่ยนแปลงอนัเปนกรณีพิเศษ 

 
การควบคุมจะตองวัดและทดสอบได  การควบคุมที่จะวดัและทดสอบไดนั้น  จะตองมีการ

กําหนดมาตรฐานซึ่งอาจแสดงปริมาณที่จะใชวัด   
 
การควบคุมจะตองมีความคลองตัว  แมวาเหตุการณผิดปกติจะเกิดขึน้  หรือแผนการตอง

เปล่ียนแปลงไปหรือเกิดการลมเหลวก็ตาม  ระบบการควบคุมก็จะตองมีความคลองตัวที่จะรายงานการ



 35

เปล่ียนแปลงและดูแลควบคมุการปฏิบัติงานตอไป  อาทิ  งบประมาณประจําป  ซ่ึงกําหนดยอดคาใชจายดาน
แรงงานและการจัดซื้อประจาํปเอาไวแนนอน  ยอดรายการเหลานี้ไดจากการคาดคะเนการขาย  ในทาง
ปฏิบัติการขายอาจเพิ่มหรือลดตํ่าจากที่คาดคะเนไว  ในกรณีเชนนีก้ารควบคุมยอมจะตองมีความคลองตัว
พอที่จะปรับปรุงยอดรายการตาง ๆ ใหสอดคลองกับความเปนจริง  ทางดานการผลิต  ผูจัดการฝายผลิต
จะตองเตรยีมพรอมที่จะเผชญิกับเครื่องจักรเสียหายทํางานไมไดหรือการเจ็บไขไดปวยของคนงาน  ฉะนั้น  
การควบคุมดานการผลิต  ก็จะตองมีความคลองตัวอยางพอเพียงที่จะรับสถานการณเปล่ียนแปลงตาง ๆ 
เชนเดยีวกัน 
  

การควบคุมจะตองสะทอนใหเห็นโครงสรางขององคกร  โครงสรางขององคกรมี
ความสัมพันธอยางใกลชิดกบัการควบคุม  เพราะสวนหนึง่ของการควบคุม  คือ  การดูแลใหมีการ
ประสานงานระหวางหนวยงานตาง ๆ และผูจัดการหนวยงานตาง ๆ คือจุดที่จะตองไดรับการเพงเล็ง  ฉะนั้น  
ถาระบบการควบคุมสามารถแสดงผลสะทอนของโครงสราง  ก็ยอมแสดงวาการควบคุมไดกระทําตาม
เปาหมายแลว  เพราะการแกไขความผิดพลาดตาง ๆ จะเริ่ม  ณ จุดนัน้และการแกไขจะตองกระทําที่จุดนั้น
เชนกัน 

 
การควบคุมจะตองเปนไปในลักษณะประหยัดคาใชจาย  ในการควบคุมจะตองไดผลคุมคา  

อยางไรก็ตาม  การประหยัดมีลักษณะเปนการตอเนื่อง  ฉะนั้นไมใชเปนการงายเสมอไปที่จะชี้ชัดวา              
คาใชจายในการควบคุมสวนนั้นประหยัดหรือไมเพียงใดองคกรธุรกิจขนาดเล็กยอมไมสามารถทนตอ       
คาใชจายทีห่มดเปลืองไป  เชน  ในระบบการควบคุมองคกรขนาดใหญ  การเตรียมการอยางสิ้นเปลืองใน
การจัดทํางบประมาณจะเหมาะสมก็แตเฉพาะองคกรขนาดใหญ  เพราะการกระทําเชนนั้นจะไมเปนการ
ประหยดัสําหรับองคกรขนาดเล็กและดูจะไมจําเปนนัก 
  

การควบคุมจะตองเปนท่ีเขาใจแกบุคคลท่ีเก่ียวชอง   การใชสูตรทางคณิตศาสตร  การหา
จุดคุมทุน  การใชสมองกล  อาจไมเปนที่เขาใจแกผูที่เกีย่วชอง  ซ่ึงถาเปนเชนนัน้  ผลที่จะไดก็จะไมสมบูรณ  
เทคนิคในการควบคุมนั้นควรอยูในขั้นที่ผูเกี่ยวของทั้งหลายสามารถมองเห็นและเขาใจได  ไมควรจะยาก
หรือสับสนเกนิไป 

 
การควบคุมจะตองนาํไปสูการแกไขท่ีถูกตอง  เพยีงแตบงระบุวามกีารเบนเบี่ยงผิดพลาด

เทานั้น  ยังไมเปนการเพยีงพอ  ระบบการควบคุมที่ดีจะตองสามารถชี้ไดวา  การผิดพลาดเกิดขึ้นที่ไหน  ใคร
เปนผูรับผิดชอบ  และควรจะดําเนนิการแกไขอยางไร  
  สําหรับกระบวนการควบคมุการทํางานในโรงงานหรือกระบวนการผลิตมีขั้นตอนยอย  ๆ   
ดังนี ้
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(1) การวางแผน   งานผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุดมีรากฐานมาจากการวางแผนงานผลิต
ที่ดีในตอนแรกทั้งสิ้น  งานวางแผนไมเพยีงแตจดัตั้งกระบวนการผลิตขึ้นมาเทานั้น  ยังตองมีการพิจารณา
ในรายละเอียดของกระบวนการผลิตอีกดวยอาทิเชน   ชนิดและคณุภาพของวัตถุดิบที่ใช  รวมทั้งพิจารณา
วาวัตถุดิบชนดิใดมีขายสําเร็จรูปและควรจะซื้อหรือทําเอง  ถาซื้อจะซื้อเมื่อใด  จํานวนที่จะซื้อเทาใดและมี
ลําดับการสั่งซื้ออยางไรบาง  จากนัน้ทํารายละเอียดทั้งหมดเสนอตอฝายจัดซื้อเพื่อดําเนินการ 
  

ในดานการจัดกําลังคนงานและเครื่องจักรกล  ฝายผลิตตองพิจารณาจาํนวนคนงานของ     
แตละหนวยงาน  รวมทั้งคุณวุฒิของคนงานดวย  นอกจากนี้ยังตองพิจารณาเลือกชนดิของเครื่องจักรกล  
จํานวนเครื่องจักรกลที่ใช  รวมทั้งการจัดลําดับกอนหลังของการสั่งซื้อและติดตั้งเครื่องจักรกลแตละชนิด
ดวย  ในโรงงานขนาดกลางและเล็ก  หัวหนาคนงาน  จะเปนผูเก็บขอมูลรายละเอียดการผลิตเอาไวคน
เดียว  และคอยสั่งการตาง ๆ ใหเปนไปตามแผนงานนัน้  สวนโรงงานขนาดใหญที่มรีายการวัสดแุละ
ขั้นตอน     การผลิตมาจําเปนตองมีแผนกควบคุม  ซ่ึงรับผิดชอบดูแลกระบวนการผลิตใหดําเนินไปตาม
แผนงานนัน้ 

 
(2) การจัดขั้นตอนการผลิต  เปนการควบคุมงานผลิต  ผลผลิตชิ้นใดชิ้นหนึ่ง  ตลอดจน

ลําดับขั้นตอนการผลิตในกระบวนการผลิตหนึ่ง ๆ ช้ินงานผลิตบางชิ้นตองผานเครื่องจักรกลหลายเครื่อง
กวาจะสําเร็จรปู  แตบางเครื่องก็สามารถทําการผลิตชิ้นงานหลาย ๆ กระบวนการผลิตได  จึงจําเปนตองมี
การจัดขั้นตอนการผลิต  โดยปกตกิารจัดขั้นตอนและวธีิการผลิตชิ้นงานแตละชิ้นนยิมทําเปนใบสั่งงานใน
แตละขั้นตอนแจกไปตามหนวยงานตาง ๆ ที่ชิ้นงานผลิตนั้นตองผานกระบวนการผลิตเพื่อปองกัน          
ความ   ผิดพลาด  ในบางกรณีอาจมีแผนงานผลิตที่ระบุวิธีการและขัน้ตอนเอาไวเสร็จแนบไปดวย 
 

(3) การจัดตารางกาํหนดเวลา  คุณประโยชนของการจัดตารางกําหนดเวลาของการผลิต
เอาไวเพื่อใหแนใจวา  การผลิตแตละขั้นตอนดําเนนิไปราบรื่น  ไมมีการติดขัดในระหวางทําการผลิต  มี
ความสม่ําเสมอในการไหลของชิ้นงานผานกระบวนการผลิตจนเปนผลผลิตสําเร็จออกมาตรงตามเวลาที่     
วางไว  รวมถึงการควบคุมเวลาการผลิต  การจัดซื้อ  และการสงวัตถุดิบเขาโรงงานใหทันเวลาเพือ่ปองกัน
ไมใหวัตถุดิบสํารองขาดแคลน  ทําใหกระบวนการผลิตตองหยุดชะงักอยงกระทนัหนั 
 

(4) การติดตอส่ือสารงาน  การออกเอกสารตาง ๆ เชน  ใบสั่งงาน  ใบสั่งผลิต  ใบ          
ตรวจสอบผลงาน   ฯลฯ   จําเปนตองรวดเร็วเพื่อใหการผลิตดําเนินไปไดอยางมีประสิทธิภาพ  ฝาย
ติดตามผลจะตองคอยติดตามจดบันทึกเวลาเริ่มและเสร็จงานรวมทั้งคอยจายงานใหมและเก็บงานเกาที่
ตกคางอยูใหเสร็จงานออกเอกสารนี้จะใชพนักงานเดินหนังสือและบอรดติดตามผล   ในการรับและสง
รายงานการทํางาน  ฝายติดตามผลจะตองคอยดูแลงานทีจ่ายไปวาสามารถทําเสร็จตามกําหนดเวลาหรือไม  
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และจะตองคอยระวังไมใหหนวยงานผลิตใด ๆ เกิดการวางงานดวยการจายงานใหมใหสอดคลองกันกับ
ชวงเวลาการผลิตของหนวยงานผลิตนั้น 

 
เทคนิคการควบคุมงาน 
 
เทคนิคที่ใชในการควบคุมการดําเนินการผลิตมากที่สุดมี  4  ประการดวยกันคือ 
 
(1) บอรดสําหรับวางแผน 
(2) แผนภูมแิสดงความกาวหนาของงาน 
(3) มาตรฐานของงานผลิต 
(4) การตรวจสอบ 
 
บอรดสําหรับวางแผน  ในโรงงานขนาดใหญ ๆ ที่มีสายงานผลิตมาก  และมีเครื่องจักร

ใชในการผลิตหลายสิบเครื่อง  ผลิตชิ้นงานหลาย ๆ อยางในเวลาเดียวกัน  จะมกีารควบคุมงานผลิตดวย
บอรดสําหรับวางแผน  โดยบนบอรดจะบอกใหทราบถึงลักษณะการทาํงาน  3   ลักษณะคือ  ชนิดของ
งานที่ตองทําทั้งกระบวนการผลิต   งานที่จะตองเร่ิมตนในลําดับตอไป  และงานทีย่ังไมไดจดัเขาตารางการ
ผลิต  ซ่ึงจะชวยใหหวัหนาของแตละหนวยงานไดดูทกุเชากอนลงมือส่ังการในแตละวัน 

 
แผนภูมิแสดงความกาวหนาของงาน   บนแผนภมูินี้จะบอกวางานแตละชิ้นจะตองเริ่มใน

วันที่เทาใด  จํานวนชิน้งานที่จะผลิต  และวันที่งานชิ้นนั้นจะตองเสร็จ  โดยการนําเอาขอมูลการผลิตจริง 
ๆ มาใสดวย ซ่ึงจะทําใหทราบไดเลยวางานแตละชิ้นเสร็จกอนหลังกําหนดเวลาไปเทาใด 

 
มาตรฐานของงานผลิต  งานผลิตที่มีคุณภาพทุกชนิดตองมีมาตรฐานของผลิตภัณฑนั้น ๆ  

โรงงานที่สามารถผลิตชิ้นงานที่มีมาตรฐานไดนัน้  จะตองมีมาตรฐานควบคุมในกระบวนการผลิตดวย  
เร่ิมตั้งแตมาตรฐานของวัตถุดิบมาตรฐานเครื่องจักรกล  เวลามาตรฐานการผลิต  คุณภาพมาตรฐานของ
ผลิตภัณฑแตละชนิด  รวมทั้งตองมีมาตรฐานของสภาพโรงงานดวย  เชน  อุณหภูมทิํางาน  การถายเท
อากาศ  แสงสวาง  ความปลอดภัย  มาตรฐานการซอมบํารุงเครื่องจักร ฯลฯ 

 
การตรวจสอบ  นับวาเปนขัน้ที่สําคัญที่สุด  เพราะทําใหเราทราบวาชิน้งานที่ผลิตนัน้

เปนไปตามมาตรฐานที่วางไวหรือไม  เปนเครื่องชี้วากจิการของโรงงานจะอยูตอไปหรือไมนอกจากงาน       
ตรวจสอบดานคุณภาพและมาตรฐานของผลิตภัณฑแลว  งานตรวจสอบยังมีประโยชนดังตอไปนี ้
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• ทําใหเราคนพบจุดบกพรองตาง ๆ ในกระบวนการผลิตแตเนิ่น ๆ ชวยปองกันความ
สูญเสียตาง ๆ ที่อาจเกดิขึ้นไดหากปลอยจดุบกพรองนั้นไวนาน ๆ 

• การตรวจสอบงานทุกขั้นตอนผลิตจะทําใหทราบวาจดุออนของกระบวนการผลิตนัน้
อยูที่ขั้นตอนใด  ทําใหสมารถแกไขไดถูกจุด 

• การตรวจสอบผลิตภัณฑที่สําเร็จรูปแลวกอนสงออกจําหนาย  จะชวยปองกันการสง
ผลิตภัณฑที่ดอยคุณภาพใหลูกคา  ทําใหสูญเสียความนยิมและความเชื่อถือในผลิตภัณฑนั้นซึ่งมผีลตอ
ตลาดโดยตรง 
 
2.2 ระบบขอสนเทศ 
 

ระบบขอสนเทศเปนระบบซึjงรับขอมูลนําเขาหรือส่ิงนําเขาแลวนํามาประมวลผลเพือ่ให
ไดรายงานผลหรือเรียกวาขอสารสนเทศ  ทั้งนี้ผูบริหารมักใชรายงานดังกลาวเพื่อตรวจสอบติดตามการ
ทํางาน  และชวยในการตดัสินใจในเรื่องตาง  ๆ   ไดอยางถูกตองทันเหตุการณ  ทั้งนีย้ังใชในการ       
ประสานงานการทํางาน  เปนขอมูลเพื่อใชในการวางแผน  ระบบขอสนเทศมีลักษณะทีสํ่าคัญดังนี้คือ 

 
(1) เปนการนําแนวความคิดทีเ่กีย่วกับระบบมาใชในการบริหารขอมูล  ใชขอเท็จจริงใน

การแกปญหา  มีการติดตอส่ือสาร  การประสานงานกนั   
(2) ใหความสําคญัเกี่ยวกับอนาคต  วาจะมกีารเปลี่ยนแปลงในดานใดบาง  ปญหาที่จะ

เกิดขึ้น  เพื่อทีจ่ะสามารถวางแผนหรือเตรียมการปองกันเพื่อรองรับกับการเปลี่ยนแปลงตาง  ๆ  
(3) เปนการดําเนนิงานที่ประจําและตอเนื่อง  ไมทําเปนครั้งคราว 

 
2.2.1 การออกแบบรายงาน 

  
รายงาน  นับวาเปนสวนที่สําคัญสําหรับผูบริหารที่จะนําไปใชใหเปนประโยชนในการ

วิเคราะห  ตัดสินใจ  ตรวจสอบ  ควบคุม  ถารายงานเปนไปตามความตองการของผูบริหารแลว   ระบบที่
ออกแบบจะสามารถบรรลุเปาหมายได  ขัน้ตอนในการออกแบบรายงานมีดังนี ้

 
(1) การกําหนดรายงานที่ตองการ  รายงานที่ตองการมักจะพจิารณารวมกับความตองการ

ของบรหิารและการวเิคราะหระบบงาน  การพิจารณามักจะประกอบดวยคําถามในลักษณะตอไปนี ้
 

• รายงานนี้มีความตองการหรอืไม 
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• ขอสนเทศทั้งหมดจากรายงานมีความจําเปนหรือไม  มสีวนใดตดัทิ้งไดบาง 
• ขอสนเทศที่ตองการมีอยูในรายงานอื่นหรอืไม 
• ความถี่ของการออกรายงาน และ จํานวนชดุของแตละรายงาน เปนตน 
 
(2) การกําหนดขอสนเทศในรายงาน  ขอสนเทศในรายงานตองพิจารณารวมกับผูบริหาร

และผูปฎิบัติงานในหนวยงาน  ความยากลําบากและความถูกตอง เพื่อใหไดมาซึ่งขอสนเทศจากระบบงาน
และเอกสารทีม่ีอยู 
 

(3) การออกแบบรปูแบบของรายงานที่เหมาะสม  รูปแบบของรายงานจะตองทาํให         
ผูบริหารดูแลวมีควมเขาใจไดงาย 
 

(4) ระบบการรายงาน จะพิจารณาถึงจํานวนชุดของรายงานจัดสงถึงใคร การออกรายงาน
มีระยะเวลาทีแ่นนอน  เชน  รายวัน รายสัปดาห  รายเดอืน  รายป 
 

2.2.2  การออกแบบขอมูลเพื่อนําเขาระบบประมวลผล 
 
เปนขั้นตอนการพิจารณาลักษณะของขอมูลที่เขาสูระบบการประมวลผล  ใหไดรายงาน

ตามตองการ  โดยพิจารณากาํหนดขอมูลทีต่องการคือ 
 
(1) ขอมูลนําเขาจากรายงานที่ตองการ  การพจิารณาวาควรมีขอมูลอะไรบางยอมขึ้นกบั

รายงานที่ไดออกแบบไว     
 

(2) แหลงขอมูลนําเขา  แบงไดเปน  4  ประเภทคือ 
 

• แหลงขอมูลที่ใชออกรายงานมาจากเอกสารชิ้นเดียวกนั  ถารายงานที่ตองการเกิดจาก
ขอมูลที่มาจากแหลงเดยีวกัน  การออกแบบสวนนําเขาจะไมมีความยุงยาก 

• ขอมูลบางคาเกิดจากการคํานวน   
• ขอมูลบนรายงานเกิดจากแหลงขอมูลหลายแหลง  การออกแบบระบบขอสนเทศ

สําหรับรายงานในกรณีนีจ้ะมีความยุงยากเพราะตองเกีย่วของกับขอมูลนําเขาหลายแบบดวยกัน 
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• ขอมูลบนรายงานมาจากตารางที่กําหนดขึ้น  การกําหนดคาเปนตารางไวอางอิงเปน 
วิธีการประมวลผลแบบหนึ่งที่ใชกันอยูทั่วไป  ประโยชนที่ไดคือการสรุปขอมูลตาง  ๆ  อยูในรูปแบบที่
สามารถเสนอไดงาย  กระทดัรัด   
 

2.2.3  การออกแบบระบบประมวลผลขอมูล 
 
 เร่ิมตั้งแตการเก็บรวบรวม  จดบันทึก  เก็บรักษา  ประมวลผล  วิเคราะห  การเรียกมาใช 
ภายหลัง  เพื่อประมวลผลใหไดขอมูลตามตองการ 
 

โดยทั่วไประบบขอสนเทศที่ออกแบบมักใชเพื่อการควบคุม  ประสานงาน  ใชเปนขอมูล     
พื้นฐานในการวางแผนงานหรือชวยในการตัดสินใจ  โดยจะอธิบายถึงสิ่งที่เกี่ยวของกบัผลงานที่ทําได      
ผลการปฎิบัติงานที่เกิดขึน้  ผลความแตกตางจากแผนงานหรือมาตรฐานที่วางไว  ในการควบคุมการผลิต
ของหนวยผลิต ผูบริหารมักจะตองการทราบขอสนเทศพื้นฐานเพื่อใชในการตรวจสอบติดตามผล เชน        
สรุปการสั่งซื้อสินคา  สรุปการวางแผนการผลิต  สรุปผลผลิตเทียบกับแผนงานและมาตรฐาน  สรุปผลการ
สูญเสีย  สรุปการใชวัตถุดบิ  สรุปสินคาคงเหลือ  สรุปผลการจัดสงและคืนสินคาเปนตน  ดังนัน้ในการ       
ออกแบบรายงานจึงจําเปนจะตองศึกษารายละเอียดของระบบงานและความตองการของผูบริหารเปนหลัก   
 
2.3  การซอมบํารุงเชงิปองกัน  (Preventive Maintenance) 
 

ในการดําเนินการผลิตในอุตสาหกรรมที่จําเปนตองใชเครือ่งจักรเปนตวัหลักสําคัญที่ใชใน
การผลิตนั้นมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการควบคุมเครื่องจักรอุปกรณในการผลิต  โดยมีกิจกรรมการ
บํารุงรักษาอยางเปนระบบ   มีการจัดขอมูลและมีการวิเคราะหเพื่อการพฒันาเครื่องจักรอยางมีประสิทธิภาพ
เพราะหากในระหวางการผลิตเครื่องจักรที่ใชในการผลิตไมอยูในสภาพที่ใชงานได  เกิดการชํารุดจนไม
สามารถดําเนินการผลิตไดหรือผลิตแลวทําใหเกดิของเสียเกิดขึ้นเปนสาเหตุใหเกิดความสูญเสียในการผลิต  

 
2.3.1  กิจกรรมการซอมบํารุงรักษา 

 
การซอมบํารุงเชิงปองกันเปนแนวความคิดที่ตองการปองกันการหยุดเครื่องจักร  เนื่องจาก

เครื่องจักรเสียโดยที่ไมสามารถคาดการณลวงหนาได  การที่ตองหยุดเครื่องจักรไมวากรณีใดก็ตามจะสราง
ความเสียหายแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรงทําใหเกิดความสูญเสยีทางดานวัสด ุ กําลังการผลิต          
พลังงาน  รวมถึงการสูญเสียเครดิตจากลูกคาอันเนื่องมาจากการสงมอบไมทันซึ่งนับเปนเรื่องสําคัญยิ่ง        
ดังนั้นจึงจําเปนตองมีระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันขึ้นเพื่อทําการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร  การเติม        
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น้ํามันหรือสารหลอล่ืน  การปรับแตงและถอดเปลี่ยนชิน้สวน  การซอมแซม  การจดบันทึกผลการ          
ดําเนินงานเพือ่เปนขอมูลในการซอมบํารุง  การวิเคราะหขอมูลที่ไดบนัทึกไวเพื่อคนหาจุดที่เปนปญหาเพื่อ
สรางมาตรการแกไข  โดยท่ีการดําเนินทั้งหมดจะเกดิขึ้นซ้ําแลวซํ้าอีกทั้งนี้เพื่อปรับปรุงแผนการ ซอมบํารุง
ใหสอดคลองกับสภาพของเครื่องจักรที่เปล่ียนไปตามเวลา  โดยใหเกิดความเหมาะสมและแมนยําเชื่อถือได
อยูเสมอ  การปฏิบัติงานซอมบํารุงเชิงปองกันประกอบดวยกิจกรรมหลัก  ๆ  ดังนี้ 
 

(1) การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน  (Cleaning) 
(2) การหลอล่ืน  (Lubrication) 
(3) การตรวจสภาพ   (Inspection) 
(4) การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement) 

 
สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
2.3.1.1  การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน   
 
การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนพื้นฐานของงานซอมบํารุงซึ่ง    

นอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพการจัดการในโรงงานแลวยังใหผลสะทอนตอความรูสึกของ
พนักงานอกีดวย  งานทําความสะอาดเครื่องจักรนับเปนงานกาวแรกของงานซอมบํารุงเชิงปองกันเนื่องจาก   

 
•  ขณะทําความสะอาดพนกังานไดเห็นสวนตาง ๆ ของเครื่องจักรเปนประจําจนสามารถ

ทราบไดอยางแนชัดวา  สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก  สภาพเสียงที่เกิดขึ้นความสั่นสะเทือน               
ความรอนที่เกดิและอื่น ๆ ขณะที่เปดเครื่องปกติเปนอยางไรและเมื่อสังเกตเหน็สภาพผิดปกติพื้นฐานจะ
สามารถทําการแกไขไดกอนที่ปญหาจะลุกลาม ดังนั้นหากจะนับการทาํความสะอาดเปนสวนหนึ่งของการ             
ตรวจสอบสภาพประจําวันกค็งไมผิดนัก 

•   การขจัดฝุนละอองหรือส่ิงสกปรกบนเครื่องจักร  จะชวยลดความสึกหรอของ           
เครื่องจักรและความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจักรลงได 

• สามารถชวยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในการปฏิบัติงานลงได 
 
                           ปญหาสวนใหญในเรื่องความสะอาดของโรงงานโดยมากจะเกิดจากสาเหตุตาง ๆ เชน 
ผูบริหารไมไดใหความสนใจและเครงครัดหรือใหความสําคัญในเรื่องความสะอาด  ขาดการจูงใจพนักงาน
ใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด  พนกังานเกีย่งความรับผิดชอบในเรื่องหนาทีแ่ละขอบเขตในการทํา



 42

ความสะอาดเพราะไมมีขอบเขตการทํางานที่แนชดัไมมกีารกําหนดผูรับผิดชอบ  ทางแกปญหาสามารถ    
ทําไดโดยใหมกีารดําเนินการในเรื่องตอไปนี้ 

 
• กําหนดนโยบายที่ชัดเจนและเปนที่รับรูแกพนักงานทกุระดับ 
• สรางสิ่งจูงใจที่ไมอยูในรูปตัวเงินเชนมีการประกวดความสะอาดระหวางหนวยงาน

และมีการแจกรางวัลแกผูชนะเพื่อใหพนกังานมีสวนรวม 
• แบงหนาทีแ่ละขอบเขตความรับผิดชอบในเรื่องความสะอาดอยางชดัเจน 

 
2.3.1.2   การหลอล่ืน  (Lubrication) 

 
การหลอล่ืนเปนงานขั้นพืน้ฐานในการปองกันการชํารุดและชวยลดความสึกหรอ       

เนื่องจากการเสียดสีของชิ้นสวนโลหะของเครื่องจักรทุกชนิด  การหลอล่ืนจึงนับเปนสิ่งจําเปนสาํหรับ
เครื่องจักรเนื่องจากจะทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรสูงขึ้นเพราะการเคลื่อนไหวจะเปนไปโดยมี     
ความฝดต่ํา  การดําเนินการเพื่อการหลอล่ืนเครื่องจักรดูเปนสิ่งงาย ๆ ที่ไมนาจะมีวิธีการซับซอนดังนั้นการ
ซอมบํารุงสวนใหญจึงมกัจะไมเปนในเรือ่งงานหลอล่ืนมากนกัและทําใหมองขามความจําเปนในการที่ตอง
มีรายงานหลอล่ืนที่มีประสิทธิภาพไปโดยสิ้นเชิง  ทั้งนี้หากมีการจัดระบบและแผนงานหลอล่ืนที่ด ี  
สามารถกอใหเกิดประโยชนในดานตาง  ๆ  ดังนี ้

 
• ลดความสูญเสียของการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรชํารุดทําใหการผลิตเปนไปอยาง

มีประสิทธิภาพ 
• ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต  ซ่ึงไดแก  แรงงาน  วัสดุและพลังงานที่         

จําเปนในการผลิตและซอมบํารุงตางๆ 
• ลดความผิดพลาดในงานหลอล่ืนที่อาจเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท    

ซ่ึงบางครั้งกอใหเกดิความเสียหายแกเครื่องจักรอยางรายแรง 
• ลดปริมาณการใชสารหลอล่ืนไดบางสวน  เนื่องจากสามารถลดความสูญเสีย     

อันเกิดจากการหกเรี่ยราดหรือการที่วัสดหุลอล่ืนนั้นไมไดถูกนํามาใชใหเกดิประโยชน 
 

การวางระบบงานหลอล่ืนเพือ่ใหงานทางดานการหลอล่ืนมีประสิทธิภาพสูงสุด             
การวางแผนควรดําเนนิตามขั้นตอนดังนี ้

 



 43

• ศึกษาความตองการใชสารหลอล่ืน  ชนิด  ปริมาณ  ระยะเวลา  โดยศกึษาจากคูมือ      
การใชเครื่องจกัรหรือคําแนะนําจากบริษัทน้ํามันที่เชื่อถือได 

•   เลือกเทียบเคยีงชนิดของน้ํามันหลอล่ืน  ใหประเภทสารหลอล่ืนนอยทีสุ่ด  ทั้งนี้เพื่อ
ความสะดวกในการจัดซื้อ  จดัเก็บ  และรักษาวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

• จัดระบบคงคลังของสารหลอล่ืนแยกออกโดยเฉพาะทั้งนี้เพื่อการจายสารหลอล่ืน
ใหแกพนกังานไดอยางถูกตอง 

• จัดทําสัญลักษณประเภทน้ํามันหลอล่ืน  โดยใชสีหรือสัญลักษณอ่ืน ๆ ลงบนภาชนะ
หรืออุปกรณบรรจุ  จาย  และใชน้ํามันหลอล่ืน 

• ปรับปรุงวิธีการหลอล่ืนใหสะดวก  สะอาดและปลอดภยัในการทํางานโดยเฉพาะ
สําหรับเครื่องจักร 

• จัดทําบันทึกการหลอล่ืนที่เหมาะสมเพื่อปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากการ         
ปฏิบัติงานหลอล่ืน  นอกจากนี้ยังใชเปนขอมูลอางอิงสําหรับงานซอมบํารุงในโอกาสตอไป 

• มีการวิเคราะหและหาแนวทางการแกไขระบบงานหลอล่ืนใหทนัสมัยอยูตลอดเวลา 
 

             การวางแผนงานหลอล่ืน  ประกอบไปดวยแผนงานดังตอไปนี ้
 
(1)  แผนหลอล่ืนหลัก  จัดทําไดเปน 2 รูปแบบ  คือ 
 
• แผนการใชวัสดุหลอล่ืน  ประกอบดวยขอมูลที่สําคัญคือชนิดและประเภทของวัสดุ

หลอล่ืนที่ใชกบัแตละเครื่องจักรและปริมาณวัสดุคงคลังของสารหลอล่ืนแตละประเภท 
• แผนการเปลี่ยนวัสดุหลอล่ืนประกอบดวยขอมูลที่สําคัญคือรายการหรอืช่ือเครื่องจักร

ประเภทและชนิดของวัสดหุลอล่ืนที่ใชักับเครื่องจักรแตละเครื่อง  ชวงเวลาการเปลี่ยนสารหลอล่ืนตลอดจน
วิธีการเปลี่ยนสารหลอล่ืน 

 
(2)  กําหนดเวลาการหลอล่ืนหลักของโรงงาน  จัดทําเปนตารางกําหนดการปฏิบัติงาน

หลอล่ืนตามแผนหลอล่ืนหลักซึ่งตองสอดคลองกับแผนการซอมบํารุงของโรงงาน   เนื่องจากการเปลี่ยน
วัสดุหลอล่ืนทีไ่มไดจังหวะโดยเฉพาะการซอมใหญ  อาจทําใหเกดิความสิ้นเปลืองวัสดุหลอล่ืนโดยใชเหตุ  
หากการซอมนั้นตองถายน้ํามันหลอล่ืนออกดวย 
 

การควบคุมงานหลอล่ืน  โดยท่ัวไปนิยมใชบัตรควบคุมงานหลอล่ืนซี่งเปนบัตรประจํา                  
แตละเครื่อง  ในบัตรจะประกอบดวยขอมลูทางดานการหลอล่ืนตางๆ  เชน  ประเภทชนิดของวัสดหุลอล่ืน    
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สารหลอล่ืนเทียบเคียงอ่ืนที่อาจใชทดแทนกันได   ปริมาณการเปลี่ยนถายในแตละครัง้  ระยะเวลาการ
เปล่ียนถาย  รวมทั้งขอมูลอ่ืน ๆ ที่เพิ่มเติมตามความจําเปน   
 

ความรับผิดชอบในการปฏบิัติงานหลอล่ืน  มีอยู 2 แนวคิดใหญ ๆ คือ  การใชพนกังาน
ซอมบํารุงเปนผูปฏิบัติงานหลอล่ืนทั้งหมด  สวนอีกแนวคิดหนึ่ง  คือการใชพนักงานผลิตเปนผูปฏิบัติงาน
หลอล่ืนซอมบํารุง  ทั้ง 2 แนวความคิดนี้มขีอดีและขอเสยีในตนเองดังนี้ 

 
ตารางที่ 2.2  ขอดีขอเสียของการใหพนักงานซอมบํารุงรับผิดชอบงานหลอล่ืน 

 
                        ขอดี                          ขอเสีย 
• ไมมีการเกีย่งหนาที่ความรบัผิดชอบ 
• สอบสวนหาสาเหตุเมื่อเครื่องจักรเกดิ

เสียหายไดงาย3 
• สามารถถายทอดวิชาการหรือเทคนิคใหม

แกพนกังานไดงายและพนกังานรับไดเร็ว
เนี่องจากมีความชํานาญ 

• สามารถควบคุมกรรมวิธีการหลอล่ืนได
อยางมีประสิทธิภาพ 

• พนักงานหลอล่ืนอาจมีความรูสึกเบื่อหนาย 
• เปนงานที่ซํ้าซากจําเจ  ทําใหไมตั้งใจทํางาน    

เทาที่ควร 

 
ตารางที่ 2.3  ขอดีและขอเสียจของการใหพนักงานฝายผลติเปนผูรับผิดชอบงานหลอล่ืน 

 
ขอดี ขอเสีย 

• พนักงานผลิตมีสวนรวมและรับผิดชอบงาน
ซอมบํารุงดวย  การรักษาเครือ่งจักรจะดีขึ้น 

• ไมจําเปนตองมีชางน้ํามัน  โดยเฉพาะทําให
ลดจํานวนพนกังานลงได 

• ไมมีผูรับผิดชอบเฉพาะเรื่องอาจเกิดความ       
ผิดพลาดในเรือ่งการถายทอดงานได 

• หากไมมกีารกาํหนดความรับผิดชอบ  ขอบเขต
ของงานไดเดนชัด  อาจมีการโยนงานใหกนั   

• กรรมวิธีการหลอล่ืนควบคุมไดยาก  นอกจากจะ
ใหการฝกอบรมที่เพียงพอ  เปนงานที่ซํ้าซาก
จําเจ  ทําใหไมตั้งใจทํางานเทาที่ควร 
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จากผลการเปรียบเทียบสามารถกลาวไดวา  วิธีการใชพนกังานซอมบํารุงเปนผูปฏิบัติงาน
จะไดรับความนิยมมากกวาเพราะงายตอการควบคุมและรับผิดชอบ  แตจะมีผลเสียตอเรื่องการเบื่อหนาย    
ตองาน  สวนการใชพนักงานฝายผลิตเปนผูปฏิบัติงานหลอล่ืนนั้นจะมีผลดีในดานการมีสวนรวมในดาน   
การซอมบํารุง  แตผลเสียในดานหนาที่ความรับผิดชอบและการถายทอดงานจะสูงกวา  โดยสรุปแลวการนํา
แนวความคิดใดมาใชนั้นไมมีขอจํากัดใด ๆ ทั้งสิ้น  ทั้งนี้ขึ้นอยูกับความเหมาะสมทางดานการจดัการของ   
แตละโรงงาน 
 

2.3.1.3  การตรวจสภาพ  (Inspection) 
 

การตรวจสภาพเครื่องจักรในงานซอมบํารุงเชิงปองกันมีเปาหมายเพือ่คนหาความบกพรอง  
ซ่ึงอาจนําไปสูการขัดของของเครื่องจักรจนถึงตองหยุดเครื่องจักรในระยะตอไป 

 
ความบกพรอง  หมายถึง   สภาพการณที่มคีุณลักษณะอปุกรณของเครือ่งจักรเปลี่ยนไปถึง

ขั้นที่ไมสามารถทําหนาที่ไดตามที่ควรจะเปน 
 
ความขัดของ หมายถึง  สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจนเปนเหตุให

เครื่องจักรไมสามารถทํางานตามขอกําหนดที่วางไวหรือตองหยุดการทํางานโดยสิ้นเชิง 
 
ในการปฏิบัติงานซอมบํารุงจึงมีความจําเปนที่จะตองศกึษา  เพื่อทําความเขาใจอยางถองแท

ถึงสาเหตุการชํารุดและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณเครื่องจักรผลกระทบที่เกดิขึน้กับเครื่องจักร            
เนื่องจากการชํารุดและขัดของนั้น ๆ  ระดับความรุนแรงทีเ่กิดขึ้นวิธีการตรวจพบอาการผิดปกติของ         
เครื่องจักร  ทั้งหมดที่กลาวถึงนี้เปนพืน้ฐานสําคัญของงานซอมบํารุงเพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพปกติเสมอ 
ทั้งนี้สภาวะแวดลอมเปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอการชํารุด  การขัดของของชิ้นสวนตาง ๆ เปนอยางมากไดแก 

 
• ภาวะบรรยากาศ  หมายถึง  ความรอน  ความชื้น  ความดงั  ฝุนละอองหรือสารเคมี 
• สภาวะการทํางาน  หมายถึง  สภาวะของเครื่องจักร  วิธีการใชเครื่องจักรและวิธี         

การซอมบํารุง 
 
  การตรวจสภาพ  สามารถแบงไดออกเปน 2 วิธี  คือ 
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(1) การตรวจสภาพดวยความรูสึก  (Subjective Inspection) อาศัยประสาทสัมผัสและ
ความรูสึกของผูตรวจสภาพเปนเกณฑในการตัดสินดวยการฟงเสียง  การวัดการสั่นสะเทือนดวยความรูสึก  
การมองเห็น  การไดกล่ิน  เปนตน 

(2) การตรวจสภาพดวยกรรมวิธี  (Objective Inspection)  อาศัยกรรมวิธีที่มหีลักเกณฑ
และการใชเครื่องมือที่เหมาะสม  แลวเปรียบเทียบกับขอกําหนดหรือมาตรฐานทางวศิวกรรมเพื่อตดัสินใจวา
เครื่องจักรมีความคลาดเคลื่อนเกิดขึ้นหรอืไมและสามารถใชวิธีการปรับแตงใหปกติดวยวิธีการใด 

 
การปฏิบัติทางดานการตรวจสภาพจําเปนตองใชทั้ง 2 วิธีประกอบกัน  วิธีแรกสามารถ

ปฏิบัติไดอยางรวดเร็ว  แตจําเปนตองอาศัยประสบการณและการคลุกคลีอยูกับเครื่องจักรอุปกรณเปน
ระยะเวลาพอสมควร  สวนวิธีหลังนั้นเปนวิธีการที่ทําใหเกิดความมี่นใจในผลการตรวจสภาพ  รวมท้ังความ      
แนนอนในการควบคุมมาตรฐาน  การเลือกใชวิธีการใดมากกวากัน  ขึ้นอยูกับความตองการและฐานะ
ทางการเงินของอุตสาหกรรม  รวมทั้งขนาดของอุตสาหกรรม  โดยทั่วไปแลว  การตรวจสภาพจึงมกัอาศัย         
ความรูสึกประสบการณ  รวมกันกับการใชเครื่องมือบางสวนที่จําเปนและมีราคาไมสูงนัก 
 

ทางดานพนกังานตรวจสภาพ  ควรเปนกลุมของพนักงานที่มีความเปนอสิระในการ
ทํางานสูงและมีความเขาใจในหนาที่ของงานตรวจสภาพเปนอยางดี  โดยเนื้อหาแลวงานตรวจสภาพเปน
วิธีการคนหาความผิดปกติเขือ้งตนของเครื่องจักรกอนทีจ่ะเกดิความเสียหายรุนแรง  ดังนั้นพนักงานที่มี
หนาที่ในการตรวจสภาพจึงตองปฏิบัติงานโดยปราศจากอคติ  และไมจัดทํารายงานที่อยูในรูปของการฟอง        
ความผิดของพนักงานหรือหนวยงานอื่น  นอกจากนี้เพื่อปองกันและหลีกเลี่ยงการถูกบีบเคนจากพนักงาน
หรือหนวยงานอื่น  พนกังานตรวจสภาพควรรายงานตรงตอหัวหนางานซอมบํารุง 
 

2.3.1.4  การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน   
  
  ในระบบการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้น  แมวาเครื่องจกัรจะมีระบบการหลอล่ืนหรือ
การตรวจสภาพและการรักษาความสะอาดที่ดีเพียงใด  ความสึกหรอในชิ้นสวนของเครื่องจักรก็ยังคง         
เปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมไดอยูด ี ดังนั้นการทีจ่ะใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่ปกติ  การปรับแตงและการเปลี่ยน     
ช้ินสวนจึงเปนเรื่องที่จําเปนอยางยิ่ง 

 
การปรับแตง  เปนวิธีการที่ชวยใหเครื่องจกัรกลับเขาสูสภาพปกติที่สามารถทํางานไดอยาง

ถูกตองตามขอกําหนด  จะกระทําในกรณีเกดิเหตุการณตาง  ๆ  ดังนี้  คือ 
 
• เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวนจนใชงานไมได 
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• เมื่อช้ินสวนเกดิการลาแตยังสามารถใชงานได 
• เมื่อมีการเปลี่ยนอะไหลช้ินสวนใหม  โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการตั้งศูนย   
 
ในการปรับแตงนั้นตองกระทําภายใตมาตรฐานที่กําหนดขึ้นเฉพาะสําหรับแตละเครือ่งจักร    

เทานั้น  จะนําเอามาตรฐานเครื่องจักรตางเครื่องไปใชปะปนกันไมได  มาตรฐานการปรับแตงนี้เกดิขึน้จาก
การนําเทคนิคและมาตรฐานทั่วไปทางดานวิศวกรรมมากาํหนดเปนมาตรฐานพิเศษเฉพาะเครื่องจักร      
นอกจากการปฏิบัติงานตามมาตรฐานแลวการปรับแตงควรจะดําเนนิงานตามคูมอืที่จดัทําขึ้นตามาตรฐานที่
กําหนดขึ้นอยางชัดเจน  เนื่องจากงานทางดานการปรับแตงเปนงานละเอียด  พนกังานที่รับผิดชอบในการ
ปรับแตงจึงควรเปนผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานทีไ่ดรับการฝกฝนมาอยางดี  ในเรื่องเทคนิคการปรับแตงการใช
เครื่องมือวัดทีจ่ําเปนตองาน  ทั้งนี้เพื่อใหการปรับแตงสมบูรณถูกตองตามมาตรฐาน 
 

การเปลี่ยนชิ้นสวน  เชนเดียวกับการปรับแตงการเปลี่ยนชิ้นสวนเปนวิธีการที่ชวยให  
เครื่องจักรกลับสูสภาพปกตใินการทํางานไดอยางถูกตองตามขอกําหนด  ซ่ึงจะดําเนนิงานในกรณตีอไปนี้
คือ 

 
• ช้ินสวนสึกหรอจนใชงานไมไดแลว 
• ช้ินสวนขัดของจนตองหยุดการทํางานเครื่องจักรโดยส้ินเชิง 
• เมื่อช้ินสวนมอีายุการใชงานเกินกําหนด  
• เมื่อช้ินสวนมอีายุการใชงานใกลเคียงกําหนด  แตมกีารซอมใหญเครื่องจักรก็ควร         

ทําการเปลี่ยนชิ้นสวนนัน้ไปดวย 
 
 การเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องจกัรจะดําเนินการในกรณเีมื่อเครื่องจักรชํารุดขัดของตองหยุด
โดยทันที  หรือเมื่อทําการซอมใหญ  เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องจักรนี้สามารถสรางผลกระทบตอ 
คาใชจายทางดาน   การซอมบํารุงไดมากทีสุ่ด  ดังนั้นจึงจาํเปนตองมีการศึกษาจุดเหมาะสมของการเปลี่ยน
ชิ้นสวนวาอยู ณ เวลาใดดวยการเก็บสถิติการเปลี่ยนชิ้นสวนและคาใชจายที่เกิดขึน้แลวทําการวเิคราะหอยาง
ละเอียดรอบคอบ  ทั้งนี้เทคนคิในการเปลีย่นชิ้นสวนมีขอควรระวังและปฏิบัติตามดงันี้ 

 
• ปฏิบัติตามคําแนะนําพิเศษของเครื่องจักรนั้น ๆ  
• ใชเครื่องมือและอุปกรณที่ถูกตอง  มีคุณภาพตามมาตรฐาน 
• ปฏิบัติตามกฏความปลอดภยัในการปฏิบัติงาน 
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 การซอมบํารุงเชิงปองกันเปนแนวความคิดที่ดีและไดรับการยอมรับปฏิบัติโดยทั่วไป      
แตหลายกิจการจําเปนตองยกเลิกการซอมบํารุงเชิงปองกันไปเเพราะประสบกับปญหาในรูปแบบตาง ๆ   
การนําเอาระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันมาใช  จึงตองอยูในลักษณะทีค่อยเปนคอยไป  ไมวางโครงงาน       
ที่ใหญโตเกนิความสามารถของหนวยงาน  แลวจึงทําการขยายออกไปเมื่อการดําเนนิงานในระดับตนได         
ผลการขยายขอบเขตของงานออกไปยังตองคํานึงถึงความจําเปนของหนวยงานดวย 
 

2.3.2  การขจัดปญหาเครื่องจกัรเสียใหเปนศูนย 
 

ปจจัยสําคัญทีจ่ะขาดเสยีไมไดสําหรับบริษัทที่ดําเนนิกจิการโดยใชเครื่องจักรผลิตสินคา   
ก็คือการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณใืหทํางานไดในอัตราสูงสุดอยูตลอดเวลา  เพราะจะเกีย่วของกับ
การประกันคณุภาพ  ราคา  ปริมาณ  และการสงมอบสินคา   ดวยเหตนุี้ส่ิงที่จําเปนตองทําก็คือการลดปญหา
เครื่องจักรเสีย  โดยเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ จะตองอยูในสภาพตอไปนี ้

 
• อยูในสภาพทีใ่ชงานไดตลอดเวลา 
• ทํางานในสภาพปกติทุกเวลา 
• ทํางานในสภาพปกติอยางตอเนื่อง 
 
ส่ิงที่จะขัดขวางไมใหเครื่องจกัรและอุปกรณอยูในสภาพดังกลาวก็คือการสูญเสีย 6 

ประการดังนี ้
   
• เครื่องจักรเสียกะทันหัน 
• การตั้งเครื่อง  การปรับเครื่อง   
• เครื่องจักรหมนุเปลา  เครื่องหยุดบอย ๆ  
• ความเร็วในการทํางานลดลง 
• กระบวนการผลิตไมดี 
• ผลผลิตลดลง 
 
การสูญเสีย  ทั้ง 6 ประการนี้  ทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณสูญเสียไปโดย

เปลาประโยชนประมาณ 30 – 50 เปอรเซ็นต 
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การทํางานตามหนาที่ลดลง  ก็คือ  การที่เครื่องจักรและอปุกรณแตละสวนคอย ๆ สึกหรอ
ลงทีละนอย  ทําใหเกดิปญหาตาง ๆ เชน  เครื่องจักรเสีย  ซ่ึงไดแก 

 
• การตั้งเครื่อง  การปรับเครื่องตองใชเวลานาน 
• ปลอยใหเครื่องหมุนเปลาอยูบอย ๆ  เครื่องหยุดบอย ๆ  
• อัตราการทํางานลดต่ําลง 
• เวลาผลิต  วงจรการผลิตใชเวลานาน 
• ผลผลิตลดลง 

   
 สภาพดังกลาวขางตนนี้จะเปนตัวทําใหความสูญเสียขยายตัวไปเรื่อย ๆ  นอกจากนี้         
เครื่องจักรเสียที่เกิดขึ้นอยางกะทันหัน  เนือ่งมาจากความสึกหรอของแตละสวนที่ลุกลามไปเรื่อย ๆ 
จนกระทั่งสภาพนั้นแสดงออกมาในทนัทีทนัใด  หรือทําใหเกิดการชํารุดทรุดโทรมมากขึ้น  การมองไมเห็น
สภาพการชํารุดทรุดโทรมที่แทจริง  ในที่สุดจะแสดงออกมาในสภาพเครื่องจักรเสีย  ซ่ึงปจจัยสําคัญที่ทําให
การสึกหรอลุกลามมากขึ้นก็คือ เศษผง  ฝุนละออง  ความสกปรก  การกระแทก  รอยขีดขวน   การปองกัน
ไมให  ส่ิงเหลานี้เกิดขึน้กับเครื่องจักรอุปกรณก็คือตองหมั่นทําความสะอาด  ขจัดสิ่งสกปรก   คอยเติม     
น้ํามันเพื่อใหเกิดการหลอล่ืนและลดความสึกหรอที่เกดิจากการเสียดสีของชิ้นสวนโลหะในเครื่องจักร
อุปกรณการปฎิบัติเชนนีย้อมสามารถลดอัตราการสึกหรอของเครื่องจักรลงไดทางหนึ่งดวย  ทั้งนีม้าตรการ
ปองกันและแกไขเพื่อนําไปสูการขจัดปญหาเครื่องจักรเสียคือ 

 
(1) จัดเตรียมตามเงื่อนไขพื้นฐานใหครบถวน  ซ่ึงเงื่อนไขพืน้ฐานดังกลาวประกอบดวย

การทําความสะอาด  การเติมน้ํามัน  การขันใหแนน 
        

(2) ปฏิบัติตามเงื่อนไขการใชงาน  สาเหตุสําคัญที่ทําใหเครื่องจักรเสียและทําใหเกดิ       
สูญเสียตาง  ๆ  นั้นก็เนื่องมาจากการปฏิบัตติามเงื่อนไขพืน้ฐานทั้ง  3  ประการไมพรอมนั่นเอง 
 

(3) บํารุงรักษาเครื่องจักรที่สึกหรอใหมีสภาพดีเหมือนเดิม 
 

(4) ปรับปรุงขอบกพรองในการออกแบบเครื่องจักรและอุปกรณ 
 

(5) ยกระดับความชํานาญของพนักงาน  เพื่อใหสามารถเขาใจถึงสภาพการทํางานของ     
เครื่องจักรมากขึ้น  นั่นคือจัดทําระบบการฝกอบรมพนักงาน  เพื่อเพิ่มทกัษะในการทํางานของพนักงานดวย 
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การทําความสะอาดในแงของการบํารุงรักษาดวยตวัเองไมใชเปนเพยีงการขจัดเศษผง                  
ฝุนละออง  ส่ิงแปลกปลอม  และส่ิงสกปรกเทานั้น  แตขณะที่ทําความสะอาด  เราตองสัมผัสกับเครื่องจักร
และอุปกรณโดยตรง  จึงสามารถสังเกตดูช้ินสวนตาง ๆ ไดอยางละเอียด  ทําใหสามารถคนพบขอบกพรอง
เล็ก ๆ นอย ๆ ที่ซอนอยู  เชน  การสึกหรอ  การสั่นคลอน  หลวม  รูปรางที่เปล่ียนไป ฯลฯ  การขจดั          
ขอบกพรองเล็ก ๆ นอย ๆ เหลานี้  เปนการปองกันกอนทีจ่ะลุกลามเปนปญหาใหญโต  การจัดเตรยีมตาม
เงื่อนไขพื้นฐานใหครบถวนสมบูรณนี้จึงเปนการปองกนัเครื่องจักรกอนที่เครื่องจักรและอุปกรณจะชํารุด
เมื่อสามารถจัดเตรียมหวัขอนี้ไดครบถวนสมบูรณแลว  ก็จะเขาสูการตรวจสอบประจําวัน  ซ่ึงทําใหเรา     
เขาใจถึงสภาพที่เปนอยูไดอยางถูกตอง  สําหรับรายละเอยีดของการบํารุงรักษาดวยตวัเอง  เร่ิมจากการ           
จัดเตรียมตามเงื่อนไขพื้นฐาน  อันประกอบดวยกิจกรรมปองกันเครื่องจักรและอุปกรณชํารุด  การทาํความ
สะอาดอยางทัว่ถึง  การเติมน้ํามันอีกทั้งครอบคลุมไปถึงขอบเขตกวาง ๆ ของงานตอไปนี ้

 
• การปรับเครื่อง  การตั้งเครื่อง การทํางานอยางถูกตอง 
• การตรวจสอบประจําวนั 
• การตรวจสอบตามระยะเวลาที่กําหนด 
• การปรับปรุงเล็ก ๆ นอย ๆ เกี่ยวกับเครื่องจักรและอุปกรณ 
• การบันทึกสภาพการทํางาน 
• การคนพบความผิดปกติแตเนิ่น ๆ  แจงขาวและดําเนนิการแกไขอยางรวดเรว็และ     

ถูกตอง 
 
สําหรับกิจกรรมในลักษณะนีส้วนใหญจะขึน้อยูกับความสามารถและความตั้งใจของ

พนักงานควบคุมเครื่องซึ่งตางจากงานผลติที่มีลักษณะงานที่ทําซ้ํา ๆ กัน  เชน  การผลิต  การประกอบ ฯลฯ 
 
2.4  เทคนิค 5 ส  

 
5 ส.  คือ กิจกรรมกลุมที่พนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาระบบการจัดการพื้นฐานในการ

ควบคุมความเรียบรอยของสถานที่ทํางาน การทํางาน และการดําเนินชวีิต  5 ส จริงๆแลวเปนเพียงปรัชญา
พื้นฐานเพื่อชวยใหการทํางานงายขึ้น  สะดวกสบายขึ้นลดความเสียหายจากอุบัตเิหตจุากสภาพแวดลอมที่   
ไมดีจาการเสยีเวลาในการคนหาเครื่องมือ วัสดุ และเครื่องใชที่ตองใชงาน   5  S. หรือ  5  ส.  เปนอักษร      
นําหนาคําภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ Seiri , Seiton , Seiso ,  Seiketsu   และ  Shitsuke  ซ่ึงมีความหมายดังตอไปนี ้
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(1) Seiri คือ สะสาง  หมายถึงการแยกของที่ตองการออกจากของที่ไมตองการและขจัด
ของที่ไมตองการทิ้งไป 

(2) Seiton คือ สะดวก  หมายถึง  การจัดวางสิ่งของตาง ๆ ในที่ทํางานใหเปนระเบียบเพื่อ
ความสะดวกและปลอดภัย 

(3) Seiso  คือ  สะอาด  หมายถึง  การทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู)  เครื่องจักร  
อุปกรณ  และสถานที่ทํางาน 

(4) Seiketsu คือ  สุขลักษณะ  หมายถึง  การดแูลสถานที่ทํางานใหถูกสุขลักษณะโดย       
การขจัดฝุน  ผง  ควัน  กล่ินหรือส่ิงรบกวนใหหมดไป 

(5) Shitsuke  คือ  สรางนิสัย  หมายถึง  การอบรม  สรางนิสัย  ในการปฏิบัติตามระเบียบ
วินัยขอบังคับอยางเครงครัด 
 

สะสาง  คือ  การแยกของที่ตองการออกจากของที่ไมตองการ  ของที่ไมตองการใหขจดั
ออกไปการเกบ็ของไวในปรมิาณที่มากเกินไปเปนบอเกดิของความสิ้นเปลืองคือส้ินเปลืองเนื้อที่  สถานที่
ทํางานคับแคบ  สูญเสียอุปกรณเพราะเตม็ไปดวยของที่ไมจําเปนในการทํางาน  หาของไมเจอเสียเวลา  
ตรวจสอบยาก  ของที่เก็บไวนาน ๆ หรือมากไปมักมีปญหาดานคณุภาพและเกิดการสูญเสียตาง ๆ มากมาย 

  
ขั้นตอนการสะสาง  ส่ิงสําคัญที่ตองพิจารณาก็คือ 
 
(1) ตองตัดสินใจใหแนนอนวา  อะไรคือของที่ไมตองการ  กาํหนดใหชัดเจนในการ

เปล่ียนแปลงปรับปรุงโรงงานใหมทิ้งสภาพเกาใหหมดไป 
(2) ผูที่รับผิดชอบสูงสุดในโรงงาน  ตองตรวจเช็คใหแนใจดวยตัวเอง 

 
การใช  Disposal   Notice  card  หรือแผนปายแสดงของที่ไมตองการเพื่อการสะสาง โดย 

แผนปายนีจ้ะมีคําอธิบายวา  ชิ้นสวนหรืออุปกรณนี้  ชื่ออะไร  หมายเลขเครื่องเทาไร  เปนของแผนกใด  
ทําไมจึงอยูที่นัน้  และขอเสนอแนะวา  ควรจะจดัการอยางไร  ทิ้ง  หรือเอาไปเก็บที่ใด  การติด Disposal 
Notice Cards  นี้ติดที่ส่ิงของแตละสิ่งในโรงงานและดวูามีการตอบสนองจากพนกังานอยางไรบาง  ของใคร
ก็จะรีบจดัเก็บเขาที่  ถาไมมีใครเปนเจาของก็จะถูกจําหนายออกไป 

  
ประโยชนท่ีไดรับจากการทําการแยกแยะหรือสะสาง 
 
(1)  ขจัดความสิ้นเปลืองของการใชเนื้อที ่
(2)  ขจัดความสิ้นเปลืองของอุปกรณเครื่องใช 
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(3)  ขจัดความสิ้นเปลืองของตูเอกสารและชั้นวางของ 
(4)  ขจัดความผิดพลาดในการทํางาน 

 
Seiton (  สะดวก  )  คือ  การจัดวางสิ่งของใหเปนระเบยีบ  โดยการศึกษาถึงวิธีจัดเกบ็     

เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพ  คุณภาพ  และความปลอดภัย    วิธีการจัดระเบยีบ Seiton  หรือสะดวก  ก็คือตอง
ระลึกวา  วิธีการจัดระเบยีบ  คือ  มีที่วางสําหรับสิ่งของหรืออุปกรณทุกชิ้นและมันจะตองอยูในที่ของมัน  
ทั้งนี้เพื่อขจัดการคนหาซึ่งมักมีสาเหตุมาจาก 

 
(1)  มีของที่ไมตองการปะปนอยูมาก 
(2)  ไมไดกําหนดที่วางใหแนนอนชัดเจน 
(3)  ไมไดมีปายแสดงบอกไว 
(4)  ไมไดเก็บของเขาที่ของมัน 
 

       ขั้นตอนในการดําเนินการเพื่อใหเกิดความสะดวก  เพื่อขจัดการคนหามีดังนี ้
 

(1)  ของที่ไมตองการใหทิ้งไป 
(2)  จัดวางใหเปนระเบียบ 
(3)  กําหนดทีว่างใหชัดเจนและหยิบใชงาย 
(4)  มีปายชื่อแสดงที่วาง 
(5)  มีปายชื่อติดที่ของที่จะวาง 
(7)  ทําตารางแสดงตําแหนงที่วาง 
(8)  ตรวจเช็คประจํา 
 
หลักการจัดทําสะดวก 
 
(1) เครื่องมือ  เนนการหยิบใชไดทันทีและเกบ็เขาที่งาย  เชน เครื่องมือที่ใชบอย

กําหนดใหวางไวใกลจุดที่จะนําไปใชงาน  สําหรับเครื่องมือที่ไมคอยไดใชนักหรือนาน  ๆ  ใชที่จัดวางอยูใน
ตําแหนงทีไ่กลกวา 
 

(2) มีเทคนิกในการจดัวางของ   เชน ของที่มีน้ําหนักมากใหวางไวขางลาง ของที่มี           
น้ําหนกัเบาใหวางไวดานบน  ของทรงสูงไวดานใน  ของทรงต่ําไวดานนอก   ของที่มกีารใชบอยใหวางไว
ใกลตัวในที่ทีส่ามารถหยิบไดงาย  ของนาน ๆ ทีใหวางไวไกลกวาอุปกรณเครื่องใชทีแ่หลมคม   ใหวางให
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สามารถหยิบใชไดดวยความปลอดภัย  มกีลองหรือส่ิงที่ หอหุมใหเรียบรอย   อยาใสของชิ้นเล็ก  ๆ  ลงไป
ในของใหญเพราะจะทําใหหยิบใชยาก  ทําใหเสียเวลาในการคนหา  ควรมีการแยกใชตางหาก 
 

(3) ของคงคลัง  คํานึงถึงการหยบิของงาย  ตองมีการระบุตําแหนงทีว่างของที่เดนชัด  
โดยกําหนดทีต่ั้งของใชและชิ้นสวนใหมีปายแสดงใหเหน็ชัดเจน  ช้ินสวนภาชนะมปีายชื่อ  รหัส  หมายเลข  
ติดไว  ทําตารางชื่อใหชัดเจน 
 

(4) สินคาระหวางผลิต  คํานึงถึงการควบคุมปริมาณใหเปนมาตรฐาน  กําหนดที่วางของ
ดวยการแบงเขตพื้นที่  ดวยจาํนวนรถเข็น  มีปายแสดงใหชัดเจน  ดูงาย  ของไวไฟ  ใหจัดวางไวในทีม่ิดชิด 
สามารถหยิบของเกามาใชกอนได  รักษาคุณภาพ  ปองกนัการกระแทก  มีฝาครอบกันฝุน   ไมวางของ       
บนพื้น  กําหนดที่วางของเสยี  ทาสีใหสะดดุตา  หาภาชนะใสของเสียและบันทึกรายงานของเสีย 

 
(5)  ความปลอดภัย  เชนถาจะวางของบนพืน้ควรมีที่รองที่เหมาะสม  เพื่อความคลองตัวใน

การขนยาย  หรือในการทําความสะอาดเพราะจะทําใหสะดวกขึ้นในเวลาที่ตองมีการขนยายอยางเรงดวน
เชน  เวลาเกิดเพลิงไหม  ถามีการวางของซอนกันสูง  ๆ  ตองไมสูงเกินจนทําใหของที่อยูตอนลางชํารุด  เชน
ไมทําใหกลองที่ใชในการบรรจุเกิดการบุบ  บวม  เสียรูปทรง  หรือมองแลวนากลัววาจะลมลงมาซึ่งอาจเปน
อันตรายตอคนงานที่เดนิผานไปผานมาได  อยาวางของล้ําเขามาในทางเดิน  ที่ไดมีการขีดเสนแบงเขต
กําหนดไว  ของที่มีอันตราย  ตองปายแสดงไวเดนชัด  พืน้ที่สกปรก  คราบน้ํามันมากตองเช็ดออก  หามมี 
ส่ิงของวางอยูตรงทางออกฉุกเฉิน  มีวัสดตุดิไฟในปริมาณมากเกินไปเชน สี  ทินเนอร  น้ํามัน  มีการจํากัด
ปริมาณ  ถังดับเพลิง  ตองตั้งในตําแหนงทีก่ําหนด  หรือวางไวในตําแหนงที่สามารถเห็นไดอยางชัดเจน   
ไมมีส่ิงกีดขวางเพื่อใหเกิดความสะดวกในการหยิบใช  เปนตน 
  

ประโยชนท่ีไดรับจากการทํากิจกรรมสะดวก 
 
(1) ลดเวลาการหยบิของมาใชงาน  นั่นคือลดเวลาการคนหา  “ เสียเวลาเก็บ 1 นาทีดีกวา

เสียเวลาคนหาครึ่งชั่วโมง ” 
(2) ตรวจสอบสิ่งของตาง ๆ งายขึ้น  “หยิบก็งาย หายก็รู ดกูง็ามตา” 
(3) เพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน “รวดเรว็  ถูกตอง ประหยดั” 
(4)  ความปลอดภัยของพนักงานในการทํางานสูงขึ้น 
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สะอาด  คือ  การทําความสะอาด  ทําความสะอาดสถานที่ทํางานใหหมดจดปราศจากฝุน  
รวมทั้งการทําความสะอาดเครื่องจักร  อุปกรณ  เพราะเครื่องจักรที่ถูกปลอยทิ้งไวใหสกปรกจะเกิดปญหา
และทําใหผลผลิตตกต่ํา 

 
หลักการทํากิจกรรมสะอาด  เร่ิมตนที่พื้นทีบ่ริเวณที่ทํางานเปนสิ่งแรก  ทําความสะอาด

บริเวณที่ทํางาน  เครื่องจักรอุปกรณ  เพดาน  และบริเวณรอบโรงงานดวยไมกวาด  โดยหวัหนาเปนผูเร่ิม 
ปดกวาด  เช็ดถู    แมจุดเล็ก ๆ อยางทั่วถึง  และขจัดสามเหตุอันเปนบอเกิดของความสกปรกเลอะเทอะ  เชน  
น้ํามันร่ัว  การฟุงกระจายชองฝุนละออง  ตัวอยางประโยชนที่ไดรับจากการทําความสะอาดคือ 
 

(1) สภาพการทํางานสดชื่น  นาทํางาน 
(2) เพิ่มประสิทธิภาพเครื่องจักรอุปกรณ  
(3) ชวยยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร  อุปกรณ 
(4) ลดอัตราของเสีย 

 
สุขลักษณะ  คือ  การรักษามาตรฐานความเปนระเบียบเรียบรอยของสถานที่ทํางานไวใหดี

ตลอดเวลา  คือการทํา 3  ส.  แรกใหดีแลวคงรักษาไวซ่ึงความมีระเบยีบเรียบรอย 
 
• มีการตีเสนขนานภายในบริเวณโรงงาน 
• ปาย  สัญญลักษณตาง ๆ อยูในระดับเดียวกนั  เปนมาตรฐานเดียวกนั 
• มุงใหเปนหนวยงานปลอดฝุนใหได 
• อาจจําเปนตองปรับเครื่องจักรใหเหมาะสม  เพื่อปองกันสาเหตุของฝุนละออง               
• ขจัดมลภาวะตาง ๆ เชน  อากาศเปนพิษ  เสยีง  แสงสวาง 
• อาจตกแตงภายในบิรเวณโรงงานดวยกรถางตนไมบางเพื่อความสดชืน่และ                   

สุขลักษณะทีด่ใีนหนวยงาน 
 
ประโยชนท่ีไดรับจาก Seiketsu 
 
(1)  สถานที่ทํางานเปนระเบยีบเรียบรอย  สดชื่นนาทํางาน 
(2)  สุขภาพรางการจิตใจสมบูรณ 
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สรางนิสยั   คือ  การฝกอบรมสรางนิสัยของพนักงานใหมีระเบียบวินยั  และปฏิบัติตาม     
กฏระเบียบตาง ๆ ที่ตราขึ้นไว  การทําความรู  ความเขาใจกัยพนักงานเปนสิ่งจําเปนตองทําควบคูกนัไปให
เกิดนิสัยที่ดี  การทํา 5S ใหสมบูรณและตอเนื่อง  ตองสรางนิสัยใหพนกังานมีระเบยีบวินัย  ที่สําคัญที่สุดคือ     
ผูบังคับบัญชาตองเปนแบบอยางที่ด ี

 
ประโยชนของกิจกรรมสรางนิสัย 
 
• สรางความแตกตางจากหนวยงานธรรมดา ๆ ใหเปนหนวยงานชั้นหนึ่งได เปล่ียนจาก

สภาพหนวยงานที่ตางคนตางทิ้ง  ไมมีใครทําความสะอาด  เปนหนวยงานที่ไมมีการทิง้ขยะและทุกคน      
ชวยกันรักษาความสะอาด 

• สภาพหนวยงานที่สะอาด  นาํไปสูบรรยากาศของความคิดสรางสรรคและหนวยงาน
ที่มีประสิทธิภาพ  พนักงานมีความคิดสรางสรรค  รูจักวางแผน  เตรียมการนาํไปสูการเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้น 

• พนักงานจะมรีะเบียบวินยั  สวมหมวก  รองเทา  แวนตา  ปองกันความปลอดภัยและ    
เครื่องแบบที่สะอาดหมดจด  สรางภาพพจนที่ดีแกหนวยงาน  และเปนหลักประกันคณุภาพอีกดวย 

 
ความสําคัญของกิจกกรม 5 ส  กิจกรรม 5 ส มีความสําคัญตอองคกรดวยเหตุผลดังตอไปนี ้
 
• ทําใหโรงงานเปนโรงงานที่มีมาตรฐานสากล 
• ทําใหโรงงานสามารถขจดัความสูญเสียตางๆได 
• ทําใหโรงงานสามารถลดแหลงเพาะความสิ้นเปลือง 
• เปนการปองกนัความสิ้นเปลอืงและความสญูเสียที่จะเกิดขึ้น 
• ทําใหเกดิสภาพแวดลอมที่ดมีากขึ้นในที่ทาํงาน 

 
ถาโรงงานมีความสะอาดและเรียบรอยจากการดําเนินกิจกรรม 5 ส อยางตอเนื่องและ  

จริงจังจะทําใหโรงงานนาอยูและเปนที่ชืน่ชมของผูมาเยือน รวมทั้งเปนที่ยอมรับในความมีมาตรฐานระดับ
สากล ในสวนของการขจัดความสูญเสียจะพบวาเราสามารถกาวสูหลักของ Zero Delay   Zero Defect   Zero 
Inventory  และ   Zero Accident   ได นอกจากนีย้ังเปนแนวทางสูการประหยดัพลังงานได ในโรงงานที่      
ไมไดมาตรฐานมักจะปลอยใหส่ิงของวางเกะกะไมเปนระเบียบ  ทําใหมองไมเห็นความสิ้นเปลืองและ 
ความสูญเปลาตางๆ และที่นีค่ือแหลงเพาะความสิ้นเปลืองและสูญเสีย โดยกิจกรรม 5ส จะลดความสูญเสีย        
ดังกลาวไปได ทางดานสภาพแวดลอม  ถาเราใชกิจกรรม 5ส อยางตอเนื่อง เราจะไดโรงงานที่สะอาด    
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สํานักงานที่นาอยู ทํางานไดสบายใจและทาํใหอยากมาทาํงาน  ทั้งนี้ผลดีที่เห็นไดชัดจากการดําเนินกิจกรรม 
5  ส. อยางตอเนื่องคือ 

 
(1)  สามารถขจัดความสิ้นเปลืองของทรัพยากรโดยเฉพาะการใชพื้นที ่
 
• การทําความสะอาดเครื่องจักรทําใหพบการรั่วไหลของน้ํามันเครื่องและแกไขไดทัน    

กอนที่จะเกดิการเสียหายกับเครื่องจักร 
• การจัดระเบยีบการจัดเก็บเอกสาร การลดจํานวนตูเอกสาร และจํานวนเอกสารที่ใช 
• แยกของใชและของไมใชออกจากกัน ทําใหคนพบสิ่งที่ไมตองใชนําไปขายได 
• จัดระเบยีบเครือ่งมือทําใหสามารถควบคุมการเบิกใชเครือ่งมือได และลดปริมาณการ

ส่ังซื้อเครื่องมือลงได 
 
(2)  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน  เนื่องจากปรับปรุงความสะอาดของเครื่องมือ

และเครื่องจักรรวมทั้งสถานที่ทํางาน ทําใหชวยลดอุบัติเหตุ   ลดความสูญเสีย  เพิ่มประสิทธิภาพและเพิ่ม 
ผลผลิต 

 
(3)  สามารถขจัดปญหาสินคาคุณภาพไมดี  เนื่องจากการขจัดขอบกพรองเล็ก ๆ นอย ๆ 

โดยการตรวจสอบทําความสะอาดเครื่องจักรใน       สายงานผลิต ลดความเสียหายจากการผลิต 
 
(4)  สามารถขจัดปญหาเครื่องจักรเสียบอย  เนื่องจากการตรวจเช็กทําความสะอาดทกุวัน 

ทําใหเครื่องจกัรอยูในสภาพที่ดีตลอดเวลา 
 
(5)  สามารถลดเวลาที่ใชในการตั้งเครื่องจักรใหนอยลง  เนื่องจากการจดัเตรียมเครื่องจักร

ใหพรอมและสะดวกแกการใชงาน ทําใหลดเวลาในการติดตั้งเครื่องจกัรและเพิ่มผลผลิตได 
 
ขั้นตอนการสงเสริมกิจกรรม 5ส 

 
ในการสงเสริมกิจกรรม 5ส ขึ้นในองคกร ผูบริหารตองใหการสนับสนนุอยางจริงจัง และ

ตองดําเนินการเปนตัวอยางที่ดี คือ ตองใช 5ส สําหรับการจัดสถานที่ทํางาน และกจิกรรมการดเนินงานของ
ตนเองใหเปนตัวอยางทีด่ีไมใชแตสักแตสงเสริมสนับสนุนกิจกรรม 5ส  แตพอพนักงานตองการของ            
บางอยางตองนั่งรอผูจัดการคนหามาใหเปนเวลานานพนกังานกจ็ะนําไปนินทา  และจะกลายเปนอปุสรรค
ในการพัฒนาโรงงานโดยกจิกรรม 5ส ตอไป 
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ขั้นตอนการดาํเนินการกิจกรรม 5ส มีดังตอไปนี ้
 
(1)    ใหการศกึษาดาน 5ส แกผูบริหาร และใหผูบริหารยอมรับในผลดีของกิจกรรม 5 ส.  
(2)     ใหการศกึษากับระดับหัวหนางานเพือ่เปนผูสืบตอเจตนารมณของกิจกรรม 5 ส. 
(3)     จัดตั้งคณะกรรมการสงเสริมกิจกรรม 5 ส. 
(4)     ผูบริหารระดับสูงกําหนดกิจกรรม 5ส เปนนโยบายขององคกรและประกาศใหทราบ 
(5)     วางแผนดําเนินกิจกรรม 5  ส.  
(6)     ดําเนินการกิจกรรม 5 ส. ตามแผนงาน 
(7)     ทบทวน ประเมินผล ปรับปรุงกิจกรรม 5 ส. 
(8)     สรุปรายงาน และกําหนดเปนมาตรฐาน 
 
การสงเสริมกิจกรรม 5 ส. ทําไดโดยวิธีการประกวดกิจกรรม 5 ส. โดยมีขั้นตอนดังตอไปนี ้
 
(1)  กําหนดพืน้ที่ของแตละกลุมกิจกรรมใหชัดเจน 
(2)  สํารวจพื้นที่และเก็บขอมลูทุกเดือน 
(3)  กําหนดรางวัลสําหรับกลุมกิจกรรม 5ส ที่ชนะรางวลั 
(4) ประเมินผล จัดลําดับหนวยงานที่ชนะการประกวด 
(5) จัดกระบวนการในการใหรางวัล โดยผูบริหารมีสวนรับรู 
(6) ประกาศเกยีรติคุณใหรับทราบทั่วทั้งองคกร 

 
หัวใจของกิจกรรม 5ส 

 
ความสําเร็จของกิจกรรม 5ส นอกจากจะเกิดจากความรวมมือรวมใจของพนักงานทกุคน

ในองคกรแลว ผูบริหารตองสนับสนุนกิจกรรมนี้อยางจริงจังและจริงใจ กิจกรรม 5ส นี้ ตองเปนกจิกรรม    
ตอเนื่องจึงจะสามารถพัฒนาใหติดเปนนิสัย ในการรกัษาความสะอาดของสถานที่ทํางานและในการจัด
ระเบียบการจดัเก็บสิ่งของและเครื่องมือ ความลมเหลวในกิจกรรม 5ส ก็คือ การไมเอาจริงจังกับกจิกรรม     
5  ส. ของทั้งผูบริหารและพนักงาน คือ ไมสามาารถสรางจิตสํานึกใหเกดิความรับผิดชอบดานความสะอาด
และการรักษาสภาพแวดลอมใหดีได  เพราะหวงแตเร่ืองการทํางาน เพือ่ใหเกดิผลผลิตไดโดยไมยอมแบง
สวนเวลามาทาํกิจกรรม 5 ส  ลักษณะงานกจิกรรม 5ส ในประเทศไทยเทาที่สังเกตไดเปนลักษณะ             
ไฟไหมฟาง คือ ตื่นเตนตามกระแส พอพนกระแสไปแลวก็ไมสนใจอีก ผูบริหารโรงงานไมตองกังวลกับ
มาตรฐานของโรงงาน โดยจะกังวลกับผลผลิตมากกวา  เพื่อใหเกิดความสําเร็จของกิจกรรม 5ส ขอสรุป    
หัวใจของ กิจกรรม   5  ส ไวดังนี ้
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(1) ผูบริหารตองสนับสนุนสงเสริมกิจกรรม 5ส อยางจริงจังและจริงใจ 
(2) กิจกรรม 5ส เปนกิจกรรมตอเนื่องและเปนความรับผิดชอบของพนักงานในองคกร   

ทุกคน 
(3) การใหรางวัลเปนเพียงเครื่องมือที่ชวยสงเสริมกิจกรรม 5ส ทางหนึ่ง  แตการสงเสริม  

ที่แทจริงคือ เปดโอกาสใหพนักงานทีไ่ดรับรางวัลไดเสนอผลงาน โดยผลงานไดรับรูจากผูบริหารระดับสูง
และไดรับการเผยแพรทัว่ท้ังองคกร 

 
กิจกรรม 5ส นี้ถึงแมวาจะไมใชกิจกรรมที่เกี่ยวเนื่องกับการผลิตโดยตรง แตในหลายๆ 

กรณี กจิกรรมนี้จะทําใหเราลดเวลาสูญเสียลงได  เชน ไมตองเสียเวลารอคนหาเครื่องมือ ไมตองเสียเวลา
เนื่องจากเครื่องจักรชํารุด  ซ่ึงสาเหตุสวนหนึ่งมาจาการขาดการดูแลดานความสะอาดและแกไขขอบกพรอง
ไดไมทัน  กิจกรรม 5ส จึงเปนกิจกรรมทีส่ามารถลดความสูญเสียลงได 
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2.6  การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
   

การสํารวจงานวิจยัที่เกีย่วของสรุปไดดังนี้ 
 
กําพล  กิจชระภูมิ  , 2541  จากงานวิจัยเร่ือง  “  การพัฒนาระบบการประสานงานระหวาง

หนวยงานผลติและหนวยงานติดตั้งของโรงงานผลติเครือ่งครัว ”  เปนงานวจิัยโดยมุงเสนอแนวทางการ
พัฒนาระบบการประสานงาน  โดยทําการศึกษาระบบการจัดองคกร  การวางแผนงาน  การติดตอส่ือสาร
ระหวางหนวยงานผลิตและหนวยงานตดิตั้ง  โดยเนนการศึกษาเฉพาะโรงงานตัวอยาง  ซ่ึงเปนโรงงานที่
ดําเนินธุรกิจอตุสาหกรรมเครื่องครัว  แนวทางที่ไดนําเสนอทําใหจํานวนครั้งความบกพรองโดยรวมในการ
ปฏิบัติงานของภายในแผนกที่ทําการศึกษาลดลง 

 
อุบลรัตน  อุนประเสริฐพงศ  , 2532  จากงานวิจัยเร่ือง  “  ระบบการควบคุมการผลิตใน     

อุตสาหกรรมรถไถนาขนาดเล็กในประเทศไทย  ”  ไดกลาวถึงการจัดระบบการควบคมุการผลิตในระบบ       
อุตสาหกรรมรถไถนาขนาดเล็ก  โดยมีการนําเทคนิก  การคาดคะนการขาย  การวางแผนการผลิตรวม         
การใชระบบใบสั่งผลิต  การควบคุมและการติดตามการทาํงาน  พรอมทั้งนําเสนอระบบการควบคุม         
การผลิตโดยเนนระบบเอกสาร  การรายงาน  เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  หลังการปรับปรุง
ระบบแลวพบวาผลการผลิตมีคาเพิ่มขึ้นคือจากเดิม  80  คัน  เพิ่มขึ้นเปน  160  คันเพิ่มขึ้น  100  % 

 
คณิต  เสรีตระกูล  , 2534  จากงานวิจัยเร่ือง  “   การปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิม่    

ผลผลิตของอตุสาหกรรมทูนากระปอง  ” เปนการวจิัยโดยมุงเสนอปรบัปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต  
กลาวคือ  เปนการวางโปรแกรมระบบการซอมบํารุงรักษาในลักษณะปองกัน   ไมใหเครื่องจักรหยดุทาํงาน  
โดยเนนการศกึษาเฉพาะโรงงานตัวอยาง  ซ่ึงเปนโรงงานอาหารกระปองขนาดใหญที่ทําการผลิตปลาทูนา
บรรจุกระปองคาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการเพิม่ผลผลิตสําหรับโรงงานอาหารกระปองโดยทั่วไป
ได    ระบบการซอมบํารุงที่ปรับปรุงลดอัตราการปฏิบัติงานผิดพลาดของเครื่องปดฝากระปองประมาณ  
3.5%  และลดคาใชจายในการบํารุงรักษาตอหนวยผลผลิตประมาณ  0.26  บาท/คารตัน 

 
 ศิริวรรณ  ฉันทวิทิตพงษ ,  2536  จากงานวิจัยเร่ือง  “  การปรับปรุงระบบการซอมบํารุง
เพื่อเพิ่มผลิตของโรงงานกระปองขนาดเล็ก  ”   เปนงานวิจยัโดยมุงเสนอการปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อ
เพิ่มผลผลิตของโรงงานกรณศีึกษาซึ่งเปนโรงงานผลิตกระปอง  โดยการจัดการหนวยงานซอมบํารุงใน  
โครงสรางขององคกรสรางระบบการซอมบํารุงและระบบสารสนเทศ  เพื่อการจัดการงานซอมบํารุงขึ้น  
โดยมุงเพิ่มความพรอมใชงานของเครื่องจักร  จากการศกึษาและประเมินผลโดยเปรียบเทียบผลจากการทํา
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การซอมบํารุง  กอนที่จะเขาไปศึกษากับระบบซอมบํารุงที่ไดทําการปรบัปรุงแลวพบวาความพรอมการ    
ใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น  และในขณะเดียวกันการขัดของของเครื่องจักรลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ  11.63  
สวนอัตราการผลิต  กระปองเพิ่มขึ้น  873  ใบตอช่ัวโมงหรือรอยละ  16.30 

 
ชัยรัตน  ตรีรัสสพานิช , 2534  จากงานวจัิยเร่ือง “ ระบบการบริหารการผลิตเพื่อการ       

ควบคุมความสูญเสียในโรงงานผลิตแผนโฟมอีวีเอ ”  เปนงานวจิัยที่มุงศึกษาระบบการบริหารการผลิตเพื่อ       
ควบคุมความสูญเสียโดยมีวตัถุประสงคเพื่อปรับปรุงการผลิตของโรงงานตัวอยาง  โดยศึกษาและปรับปรุง
การจัดองคกร  การวางแผนและการควบคุมการผลิต  การควบคุมคุณภาพ  การควบคุมวัสดุคงคลัง  จาก     
ผลการปรับปรุง  พบวาภายหลังการปรับปรุงคา  %  ความสูญเสียทางวัสดุในกระบวนการผลิตโฟมเต็มแผน
ลดลงรอยละ  3.15  และคา  %  ความสูญเสียทางวัสดุในกระบวรการผาโฟมลดลงรอยละ  16.7     

 
ธิษัณย  สฤษฏผล , 2538  จากงานวิจัยเร่ือง  “  การลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรใน          

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตกระปองบรรจุอาหาร ” เปนงานวิจยัเพื่อหาแนวทางการลดความสูญเปลาของ
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางใหกับอตุสาหกรรมกระปองบรรจุอาหาร  การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อ
ศึกษาปญหาตาง ๆ ที่พบในสายการผลิตตัวอยางของโรงงานผลิตกระปองบรรจุอาหารตัวอยางและหา    
แนวทางในการแกไขปญหาเหลานั้น  โดยมีแนวทางตาง    ๆ    ดังนี้ 

 
(1) จัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(2) จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
(3) จัดทํา  5  ส. 
(4) จัดทําระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน 
(5) จัดทําหนาที่และความรับผิดชอบของพนักงาน 
 
พบวาหลังจากการทําการศึกษาวิจยัแลวพบวาสามารถลดเวลาที่เกิดจากปญหาเครื่องจักร

เสียลงได  5.36%  และที่เกิดจากปญหาเครือ่งจักรหยุดบอยๆลงได  6.52%  รวมเวลาสูญเปลาที่ลดลงได     
ทั้งหมด  11.88% 

 
เอกชัย  ตั้งบูญธินา ,  2534  จากงานวิจัยเร่ือง  “  การเพิ่มความพรอมใชงานของเครื่องจักร

ในโรงงานผลติแผนพิ้นรองเทา ” เปนงานวิจัยโดยไดนําเสนอการปรับปรุงระบบการซอมบํารุงของ
โรงงานผลิตแผนพื้นรองเทาประเภทโฟม  EVA  โดยการจัดหนวยงานซอมบํารุงขึ้นในโครงสรางองคกร  
สรางระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันและระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานซอมบํารุงขึ้น  โดยมุงเพิ่ม       
ความพรอมใชงานของเครื่องจักรภายใตขอจํากัดทางดานตนทุนการผลิตหลังจากปรบัปรุงระบบการ        
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ซอมบํารุงแลวพบวาเครี่องจกัรในสายการผลิตแผนพื้นรองเทาเต็มแผนและเครื่องผาเรียบ  มีคาความพรอม
ใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นรอยละ  10.9  และ  6.8  ตามลําดับ  สัดสวนคาใชจายดานซอมบํารุงตอ           
คาใชจายโรงงานลดลงรอยละ  3.0  นอกจากนี้คาใชจายในการซอมบํารุงตอหนวยการผลิตลดลงเปนมูลคา  
1.20  บาทตอคร้ังในการผลิต 
    
 อนุพงษ  บณุยเกียรติ  ,  2527  จากงานวิจัยเร่ือง  “ การปรับปรงุระบบการซอมบํารุงรักษา
ของรถขุดดินในกรมชลประทาน ”  ไดกลาวถึงการวางแผนซอมบํารุงเครื่องจักรของกรมชลประทานเพื่อให
รถขุดอยูในสภาพพรอมตอการใชงาน  โดยไดทาํการศกึษาถึงลักษณะการกระจายของการขัดของ  คาใชจาย
ของการซอมบํารุงของเครื่องจักรรถขุด  รวมทั้งนโยบายการดําเนินงานแลวนํามาวิเคราะหเพื่อจัดวางระบบ
การซอมบํารุงใหมในลักษณะของการซอมบํารุงเชิงปองกันพรอมทั้งระบบขอมูลพรอมทั้งมีการปอนกลับ
ของขอมูล  เพื่อสะดวกในการติดตามควบคุมการปฎิบัติงานและใชปรับปรุงแผนการในการดําเนินงานและ
วิธีในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพความเปนจรงิ  ซ่ึงสามารถลดการสูญเสียในรูปของปริมาณงานดินได  
6.2  ลานลูกบาศกเมตร 
 

โชเฮ  ฮิบิ , 2539  จากหนังสือเร่ือง  “ คูมือปฏิบัติการลดตนทุนในสถานประกอบการ ”  
หนังสือเลมนีไ้ดอธิบายถึงความหมายของตนทุนการดําเนินงานจดัทํา  ตนทุน  การรายงานตนทนุ  วิธีการ
ลดตนทุนตามหนาที่งาน  เชนหนาที่งานผลิต  การจัดซื้อวัสดุอุปกรณ  การตรวจสอบเปนตน  นอกจากนี้ใน
หนังสือเลมนีไ้ดเนนถึงเทคนิกและวิธีการที่จะตอบปญหาตาง  ๆ  ในเรื่องการลดและควบคุมตนทนุที่
สามารถนําไปใชไดจริงเพราะเขียนสรุปจากประสบการณดานการปฏิบัติอันยาวนานของผูเขียน 
  

ฮาราโนะ  ฮิโรยูกิ ,  2540  จากหนังสือเร่ือง  “ 5S  เทคนิก ”  หนังสือเลมนี้กลาวถึง         
เทคนิกการจดัการโรงงานอุตสาหกรรม  โดยแปลและเรยีบเรียงมาจากหนังสือภาษาญี่ปุนในชื่อเดยีวกัน  
เนื้อหาของหนงัสือเลมนี้จะเปนเรื่องเกี่ยวกบัการจัดระเบยีบภายในโรงงานอุตสาหกรรม  เพื่อปรับปรุง        
ประสิทธิภาพในการทํางานและเพิ่มผลผลิต  โดยใชวิธี   5  ส.  ซ่ึงในแตละเรื่องจะเปนการอธิบายถึง         
ความหมายของ  5  ส.  และกลาวถึงการนํา  5  ส.  มาใชงานจริง  ในการจัดการโรงงานอุตสาหกรรม         
เพื่อเปนเครื่องมือที่ใชในการลดและกําจดัความสูญเสีย 
 
 เซอิจิ  นากาจิมา ,  2536  จากหนังสือเร่ือง  “  แนะนําสู  TPM  การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุก
คนมีสวนรวม ”  หนังสือเลมนี้ไดกลาววาในภาวะที่มีการแขงขันในเชงิเศรษฐศาสตรกันอยางมาก  ไดมี 
การนํากิจกรรม  TPM  มาประยุกตใชในอุตสาหกรรม  เพื่อชวยใหการทํางานของเครื่องจักรมีประสิทธิภาพ    
สูงสุด  และยังชวยใหพนักงานควบคุมเครื่องสามารถควบคุม  เครื่องจักรกลดวยตวัเอง  หนังสือเลมนี้ได
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รวมเนื้อหาตาง  ๆ  ของกิจกรรม  TPM  นับตั้งแตการทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรมีคาสูงสุด  
การจัดการเพื่อดําเนินกิจกรรม  TPM  การรักษาเสถียรภาพ  TPM   กิจกรรมกลุมยอย  TPM 

 
ดร. นิยม  ดีสวัสดิ์มงคล  , 2542  จากหนังสือเร่ือง    “ 100  ถามตอบ  5  ส. ”   ไดมีการ

กลาวถึง     5  ส.  วาการจะผลิตงานที่มีคุณภาพไดนั้น  จําเปนตองมี  5  ส.  เปนพื้นฐานและจะมีกลยุทธ 
อยางไรในการประยุกตกิจกรรม  5  ส.  กับองคกรอุตสาหกรรมตาง  ๆ  นอกจากนี้ยังรวบรวมเนื้อหา         
เกี่ยวกับรายละเอียดความรูพืน้ฐาน  5  ส.  ขั้นตอนการดําเนินการ  ผลประโยชนที่จะไดรับจากการดาํเนิน 
กิจกรรม   5  ส.  ปญหาที่มักพบในการทํา  5  ส.  รวมถึงแนวทางในการแกปญหา   
 
  พูลพร  แสงบางปลา  , 2538  จากหนังสือเร่ือง  “  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการ
บํารุงรักษา  ”  กลาววาการบาํรุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักรตาง  ๆ  ในโรงงานอุตสาหกรรมอยางถูกวิธี
นับเปนสิ่งที่มคีวามสําคัญตอประสิทธิภาพในการผลิตโดยตรง  เพราะจะชวยใหกระบวนการผลิตเปนไป
อยางตอเนื่อง  ราบรื่น  ไมติดขัด  ซ่ึงเทคนิกการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมจะเปนทางออกที่ดี       
ในการทําการบํารุงรักษาใหสัมฤทธิผลและเกิดประโยชนแกอุตสาหกรรมมากที่สุด  นอกจากนี้ยังได         
กลาวถึงขั้นตอนและวิธีในการดําเนินกจิกรรมการบํารุงรักษาทวีผล   ซ่ึงรวมไปถึงความจําเปนในการ 
ดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 
 วโิรจน  เตชะวิญูธรรม  , 2540  จากหนังสือเร่ือง  “  งานฉีดพลาสติก  ”  กลาววา         
กรรมวิธีในการผลิตผลิตภัณฑพลาสติกมีมากมายหลายวธีิ  โดยกรรมวธีิที่นิยมกันเปนอยางมากและมี              
ผูสนใจมากขึน้เรื่อย  ๆ  ในปจจุบันก็คือ  กรรมวิธีการฉีดผลิตภัณฑพลาสติกโดยการฉีดเขาแมพิมพ  ซ่ึง       
การฉีดพลาสติกนี้ตองอาศัยประสบการณและความชํานาญในการทํางานพอสมควร  โดยเฉพาะผูที่ทํางาน
ฉีดมือใหมจะประสบปญหาเปนอยางมาก  จึงไดทําการอธิบายถึงวิธีและขั้นตอนในการทําการฉีดผลิตภัณฑ
พลาสติก  ตลอดจนเทคนกิและแนวทางในการแกปญหาที่เกิดขึ้นในงานฉีด  ลักษณะโครงสรางและ           
การทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก  พารามิเตอรที่สําคัญที่ใชในการฉีดพลาสติก  รวมถึงอิทธิพลตาง  ๆ  ที่มี
ผลตอช้ินงานที่ได 
 
 
 
 
 



บทที่  3 
การศึกษาและวิเคราะหระบบการบริหารการผลิต 

 
โรงงานตัวอยางที่ไดเขาทาํการศึกษาเปนโรงงานรับจางผลิตโดยทําการฉีดขึ้นรูปพลาสติก  

ทั้งนี้ผลิตภัณฑที่ไดสวนใหญจะเปนชิน้สวนประกอบในผลิตภัณฑคอมพิวเตอร  โดยมีจํานวนพนกังาน  
ทั้งสิน้  114  คน  แบงเปน  2  กะการทํางาน  มีเครื่องฉีดพลาสติกทั้งหมด  18  เครื่อง  ทัง้นีห้ัวขอ
การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยางจัดแบงไดเปนดังนี ้

 
• การศึกษาดานการติดตอส่ือสาร 
• การศึกษาดานการวางแผน 
• การศึกษาดานแรงงาน 
• การศึกษาดานวัตถุดิบ 
• การศึกษาดานการผลิต 
• การศึกษาดานการควบคุมคุณภาพ 
 
การศึกษาสภาพการดําเนินงานทัว่ไปของโรงงานตัวอยางสามารถอธบิายไดดังนี ้

 
3.1  การศึกษาดานการตดิตอสื่อสาร 
 
  การติดตอส่ือสารเปนพื้นฐานของการประสานงาน  ทั้งนีเ้พราะการติดตอส่ือสารระหวาง         
หนวยงานที่สมัพนัธกนัในการทํางานนับเปนขั้นตอนสาํคัญในการจะทําใหการประสานงานเปนไปอยาง
ราบร่ืน  จากการศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิตและการวางแผนการผลิตมีสาเหตสุวนหนึง่มาจาก
ปญหาดานการติดตอส่ือสาร  เชน การไมไดรับแจงขอมูลการสั่งผลิตทาํใหผลิตลาชา  มีการสั่งผลิตแลวแต
ไมไดผลิต  ทําใหผลิตไมตรงกับที่ตองการ  เครื่องจักรในการผลิตเกิดปญหาหยุดชะงกัการผลิตแตฝายวาง
แผนการผลิตไมทราบ  การไมไดรับแจงขอมูลการหยุดของเครื่องจักรหรือขอมูลใบรายงานการผลติทําให
ไมสามารถนําขอมูลไปใชในการปรับปรุงแผนการผลิตได   การศึกษาดานการติดตอส่ือสารนี้จะศกึษาใน
สวนของการผลิตโดยจะพิจารณาสภาพการดําเนินงานจาก 
 

(1) การสงเอกสาร 
(2) วิธีการสงเอกสาร 
(3) รูปแบบของการติดตอส่ือสาร 
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3.1.1  การติดตอสือ่สารระหวางฝายการตลาดกับฝายวางแผนการผลติ 
 

การสงเอกสาร 
 
เมื่อลูกคาไดตกลงซื้อสินคาจากบริษทัแลว  ฝายการตลาดจะไดจัดสงเอกสารเพื่อเปน

การติดตอส่ือสารไปยังฝายวางแผนการผลิตเพื่อใหมกีารดําเนินการสัง่ผลิตตอไป  โดยเอกสารที่สงมาให
ทางฝายวางแผนการผลิตมอียูหลายฉบับมีดังนี ้

 
 
 
               เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

- ใบ  P/O                                                                       1  ฉบับ 
- ใบ  Condition                         1  ฉบับ  
- ใบ  Standard  Specification                                        1  ฉบับ      

                             
• ใบ  P/O  หรอืใบสั่งซ้ือ  เปนเอกสารการสั่งซื้อจากลกูคาซึ่งประกอบดวย

รายละเอียด           ตาง  ๆ  เชนชื่อ  Part  Name  Part  NO.  ปริมาณสั่งซื้อ  น้าํหนกัชิ้นงาน  ประเภท
วัตถุดิบที่ใช  ปริมาณวัตถุดบิ  รหัส  Mold  วันกาํหนดสงมอบสินคา    
 

• ใบ  Condition  เปนเอกสารแสดงรายละเอียดเกี่ยวกับการปรับต้ังคาตาง  ๆ  ของ
เครื่องฉีดพลาสติกในการฉีดขึ้นรูป 
 

• ใบ  Standard  Specification  เปนเอกสารแสดงรายละเอียดเกี่ยวกบัมาตรฐานใน
การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต  รวมทั้งมาตรฐานในการบรรจุ  ขั้นตอนในการจัด
วางสนิคาในกลอง  ปริมาณที่สามารถบรรจุไดใน  1  กลอง  เปนตน   

 
วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยพนกังานฝายการตลาด  โดยจะเดินไปสงใหที่ฝายวาง

แผนการผลิต 
 

ฝายการตลาด ฝายวางแผนการผลิต 
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รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยเอกสารจากฝายการตลาดไปยัง
ฝายวางแผนการผลิตปกติเปนการสื่อสาร  2  ทาง  คือสงถึงมือผูรับ  แตจากการศึกษาพบวาในกรณีที่ผูรับ
ไมอยูการสงเอกสารจะอาศยัการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทาํงานของผูรับเทานั้น   

3.1.2  การติดตอสื่อสารระหวางฝายวางแผนการผลิตไปยังฝายผลิต 
 
การติดตอส่ือสารจากฝายวางแผนการผลติไปยังฝายผลติมีกิจกรรมหลัก  ๆ  คือ                     

กิจกรรมการออกใบสั่งผลิต  สามารถอธิบายไดดังนี ้
 
3.3.2.1  กจิกรรมการออกใบสั่งผลิต 
 
การสงเอกสาร 
 
เมื่อไดรับใบส่ังซื้อของลูกคาจากฝายการตลาดแลว  ฝายวางแผนการผลิตจะทําการ            

วางแผนการผลิตโดยพิจารณาจากขอมูลวันกาํหนดสงมอบสินคาในใบสั่งซื้อของลกูคาเปนหลัก  แลวออก
ใบส่ังผลิตใหกบัฝายผลิตเพือ่ดําเนนิการผลิตตอไป  การแจงขอมูลการสั่งผลิตโดยเอกสารที่จัดสงให           
ฝายผลิตมีรายละเอียดดังนี ้

 
 
 
               เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

- ใบส่ังผลิต                                                                    2  ฉบับ 
                                                                                                                 ( หัวหนาฝายผลิต 1  ฉบับ ,                    
                                                                                                               หัวหนาแผนกโมลด  1 ฉบับ ) 

- ใบ  Condition                          1  ฉบับ  
- ใบ  Standard  Specification                                        1  ฉบับ      

                             
• ใบส่ังผลิต  เปนเอกสารที่ใชในการสัง่ผลิตโดยการแจงเอกสารนี้ใหกับหัวหนาฝายผลิต

เพื่อดําเนินการผลิต และแจงหวัหนาแผนกโมลดเพื่อจัดเตรียมโมลดในการผลิต  ทั้งนี้พบวาใบสัง่ผลิตจะมี
รูปแบบของเอกสารที่ใชไมแนนอน  สวนใหญใบส่ังผลิตจะถูกสงใหฝายผลิตในรูปแบบของเอกสารบันทึก  
(  Memo ) ใหกับฝายผลิตไดรับทราบเพื่อดําเนนิการผลติตอไป  สําหรบัตัวอยางแบบฟอรมบันทึก( Memo 
) แสดงไดดังรูปที่  3.1  

ฝายวางแผนการผลิต ฝายผลิต 
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ใบ  Memo 
                                                                                                                                        เลขที่  

……………. 
                                                                                                                       ว/ด/ป  ……. / ……. / 

…….. 
ถึง  ……………………………………………..   ฝาย / แผนก  …………………………………………... 
จาก  ……………………………………….  ฝาย / แผนก  ..………………………………………………. 
เร่ือง  ……………………………………………………………………………………………………….. 
          ………………………………………………………………………………………………………. 
     
รายละเอียด 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
 
                                                                                                ลงชื่อ  ……………………………… 
                                                                                                                                  ( ผูบันทึก ) 
                                                                                                 ลงชือ่  ……………………………… 
                                                                                                                                  ( ผูอนุมัติ ) 

รูปที่  3.1  แบบฟอรมบันทึก ( Memo ) 
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  วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยพนกังานฝายวางแผนการผลิต  โดยจะเดินไปสงใหฝาย
ผลิตและแผนกโมลดในทันทีที่จัดทําเอกสารใบสั่งผลิตเรียบรอย 
 

รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยเอกสารจากฝายวางแผนการผลิต
ไปยังฝายผลิตปกติเปนการสือ่สาร  2  ทาง  คือสงถงึมือผูรับ  แตจากการศึกษาพบวาในกรณีที่ผูรับไมอยู
การสงเอกสารจะอาศัยการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทํางานของผูรับเทานั้น   

 
3.1.3  การติดตอสื่อสารระหวางฝายผลิตไปยังฝายวางแผนการผลิต 

 
กิจกรรมหลกั  ๆ  ในการติดตอส่ือสารจากฝายผลิตไปยังฝายวางแผนการผลิตไดแก 
 
• กิจกรรมการสงรายงานการผลิตประจําวนั   
• กิจกรรมการเบิกวัสดุ / วัตถดุิบ 
• กิจกรรมการสงใบรายงาน  Cycle  Time  
• กิจกรรมการสงรายงานการหยุดของเครื่องจักร 

 
3.1.3.1  กิจกรรมการสงรายงานการผลิต 
 
การสงเอกสาร 
 
เมื่อฝายผลิตไดดําเนินการผลิตในแตละวนัจะทําการจดบันทกึขอมูลรายงานการผลติลง

ในเอกสารรายงานการผลิตประจําวนั  โดยพนักงานประจําเครื่องเปนผูทําการบันทึกและสงใหกับหัวหนา       
ฝายผลิตทาํการตรวจสอบ  โดยในแตละวนัจะมีเอกสารใบรายงานการผลิตทั้งสิ้น  18  ใบตามจํานวน   
เครื่องฉีดพลาสติก  18  เครื่องที่ใชในการผลิต  เมื่อหัวหนาฝายผลิตไดรับรายงานการผลิตประจําวนัแลว
จะทําการตรวจสอบและสงใหกับฝายวางแผนการผลิตตอไป 

 
 
 
               
                เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

- ใบรายงานผลติประจําวนั                                    18  ฉบับ( 18  เครื่อง ) 

ฝายวางแผนการผลิต ฝายผลิต 
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  วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยหัวหนาฝายผลิตหรือผูไดรับมอบหมาย  โดยจะเดนิไปสง
ใหที่ฝายวางแผนการผลิต  โดยปกติจะกาํหนดใหสงรายงานการผลิตประจําวนัไมเกนิ  9.00  น.  ของ
วันรุงขึน้ 

 
รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยเอกสารจากฝายวางแผนการผลิต       

ไปยังฝายผลิตปกติเปนการสือ่สาร  2  ทาง  คือสงถงึมือผูรับ  แตจากการศึกษาพบวาในกรณีที่ผูรับไมอยู
การสงเอกสารจะอาศัยการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทํางานของผูรับเทานั้น   

 
3.1.3.2  กิจกรรมการเบิกวัสดุ / วัตถุดิบ 
 
การสงเอกสาร 
 
เมื่อฝายผลิตไดรับแจงขอมูลการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิต  ฝายผลิตจะทาํการ           

จัดเตรียมวัตถดุิบเพื่อใชในการผลิต  โดยหวัหนาฝายผลติจะแจงขอมูลการสั่งผลิตใหกับพนักงานบดเม็ด
ซึ่งมหีนาที่ในการจัดเตรียมวัตถุดิบ  โดยพนักงานบดเม็ดจะเปนผูทาํการขอเบิกวตัถุดิบจากแผนกสโตรเพื่อ
เตรียมวัตถุดิบใหพรอมสําหรบัการผลิต  โดยยื่นเรื่องขอเบิกวัตถุดิบจากแผนกสโตรและเซ็นชื่อในใบ        
เบิกจายวัตถุดบิประจําวนั  โดยมีรายละเอยีดดังนี ้

 
 
 
               เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

-  ไมม ี                                                                              - 
 

วิธีการสงเอกสาร  โดยปกติการเบิกวัตถุดิบจากแผนกสโตรนั้นพนกังานบดเม็ดจะขอ
เบิกโดยการใชใบส่ังผลิตเปนหลักฐานในการยื่นขอเบิก  พรอมเซ็นชื่อลงในแบบฟอรมบันทึกการเบกิจาย        
วัตถุดิบประจาํวนัที่แผนกสโตรจัดเตรียมไวเพื่อเปนหลักฐาน 

 
รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  เปนการสื่อสาร  2  ทาง  แตในบางกรณีพบวาเมือ่

พนักงานสโตรไมอยู  ผูที่มาขอเบิกจะนาํวสัดุในหองสโตรไปใชไดโดยไมมีการขอเบิกจากพนักงานสโตร   
 
3.1.3.3  กิจกรรมการสงใบรายงาน  Cycle  Time   
 

ฝายวางแผนการผลิต ฝายผลิต 
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การสงเอกสาร 
 
นอกจากใบรายงานการผลิตประจําวนัแลวในแตละวันฝายผลิตจะสงใบรายงาน  Cycle  

Time  ประจําวันใหกับฝายวางแผนการผลติรับทราบ  เพือ่ใชเปนขอมูลในการวางแผนและปรับปรุง         
แผนการผลิต  มีรายละเอียดดังนี ้

 
 
 
         
                   เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

-  ใบรายงาน  Cycle  Time                                            1  ฉบับ 
 
• ใบรายงาน  Cycle  time  เปนเอกสารที่ใชรายงาน  Cycle  Time  ของเครื่องฉีด

พลาสติกแตละเครื่องในแตละวันซึง่มทีั้งหมด  18  เครื่อง  แสดงดังรูปที่  3.2   
 
วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยหัวหนาฝายผลิตหรือผูไดรับมอบหมาย  โดยจะเดนิไปสง

ใหที่ฝายวางแผนการผลิต  โดยปกติจะกาํหนดใหสงรายงาน  Cycle  Time  ไมเกิน  9.00  น. ของวันรุงขึน้ 
 
รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยเอกสารจากฝายวางแผนการผลิต       

ไปยังฝายผลิตปกติเปนการสือ่สาร  2  ทาง  คือสงถงึมือผูรับ  แตจากการศึกษาพบวาในกรณีที่ผูรับไมอยู
การสงเอกสารจะอาศัยการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทํางานของผูรับเทานั้น   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฝายวางแผนการผลิต ฝายผลิต 
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ใบรายงาน  Cycle  Time 
                                                                                                                                        เลขที่  

……………. 
                                                                                                                       ว/ด/ป  ……. / ……. / 

…….. 
ถึง  ……………………………………………..   ฝาย / แผนก  …………………………………………... 
จาก  ……………………………………….  ฝาย / แผนก  ..………………………………………………. 
M/C ลูกคา Part  Name Part  NO. Cycle  Time 

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

    

 
รูปที่  3.2  แบบฟอรมใบรายงาน  Cycle  Time 

 



   71

3.1.3.4 กิจกรรมการสงรายงานการหยุดเครื่องจักร 
 

การสงเอกสาร 
 
เมื่อเครื่องจักรในการผลิตเกดิการหยุดหรือชํารุดตองหยุดผลิตเนื่องจากสาเหตุใดสาเหตุ

หนึง่เชนการหยุดเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด  การหยุดเนือ่งจากโมลดมปีญหา  ฝายผลิตจะทําการสง
เอกสารขอมูลการหยุดหรือชํารุดเครื่องจักรใหกับฝายวางแผนการผลิตรับทราบเพื่อใชเปนขอมูลในการ
ปรับปรุงแผนการผลิต  มีรายละเอียดดังนี ้

 
 
 
               เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

-  ใบรายงานการหยุดเครื่องจกัร                                  1  ฉบับ 
  

• ใบรายงานการหยุดเครื่องจักร แบบฟอรมใบรายงานการหยุดเครื่องจักรจะใช
แบบฟอรมเอกสารบันทึก  (  Memo ) เชนเดียวกับใบส่ังผลิตในรูปที่  3.1  โดยจะสงเอกสารดังกลาวใหกับ
ฝายผลิตไดรับทราบเพื่อใชปรับปรุงแผนการผลิตตอไป   
 

วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยพนกังานผลิตหรือผูไดรับมอบหมาย  โดยจะเดินไปสงใหที่
ฝายวางแผนการผลิต 

 
รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยปกติเปนการสื่อสารทางเดยีวโดย

อาศัยการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทาํงานของผูรับเทานั้น  ทั้งนี้ยงัพบวาสวนใหญการสงขอมลูการ
หยุดของเครื่องจักรมักจะไมมีการบนัทึกเปนลายลกัษณอักษร  พนกังานมกัอาศัยการพูดปากเปลาในการ
แจงขอมูลเทานั้นอีกทัง้บางกรณีก็ไมไดแจงขอมูลดังกลาวใหกับฝายวางแผนการผลิตรับทราบดวย 
 
 การวิเคราะหปญหาในดานการติดตอสื่อสาร 

 
  การดําเนินงานในปจจบุันพบปญหาในดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายวางแผนการ
ผลิตและฝายผลิตพอที่จะสรุปเปนปญหาหลัก  ๆ  ไดดังนี ้ 
 

(1) การสงสารแลวไมไดรับสาร 

ฝายวางแผนการผลิต ฝายผลิต 
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(2) เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 
(3) การไมไดสงเอกสาร 
(4) การสงเอกสารลาชากวากําหนด 
 
จากขอมูลของการดําเนินงานภายในฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิตที่ผานมา(  ม.ค. 

ถึง  ม.ิย.  2543 )  มีการจัดเก็บสถิติปญหาในดานการติดตอส่ือสารสรุปผลไดดังตารางที ่  3.1 
 
ตารางที่  3.1  สรุปจํานวนครัง้ความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและ

ฝายวางแผนการผลิต  ตั้งแตเดือนม.ค. –  มิ.ย.  2543 
 

จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ย. เฉลี่ย 

การสงเอกสารแลวไมไดรับสาร   14 22 12 21 13 11 15.50 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 25 24 20 20 13 16 19.67 
การไมไดสงเอกสาร 27 26 22 25 23 27 25.00 
การสงสารลาชากวากาํหนด 6 9 6 5 5 8 6.50 

 
จากตารางที่  3.1  เปนปญหาที่เกิดขึ้นในดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายวางแผนการ

ผลิตและฝายผลิตปญหาการติดตอส่ือสารที่พบความบกพรองมากที่สดุไดแกปญหาการไมไดสงเอกสาร
ซึ่งมีจาํนวนครัง้ความบกพรองทีเกิดขึ้นเฉลี่ยคิดเปน  25.00  คร้ังตอเดือน รองลงมาไดแกปญหาการสง
เอกสารแลวไมไดรับเอกสารทําใหตองเสยีเวลาในการคนหาคิดเปน  15.50  คร้ังตอเดือน  บางครั้งไม
ทราบวาไดมีการสงเอกสารแลว  ทาํใหการปฏิบัติงานลาชา  เชนการไมไดรับเอกสารใบสั่งผลิตหรือสง
แลวแตไมไดรับทําใหฝายผลิตไมไดจัดเตรียมการผลิต  เตรียมไมทัน  ทําใหเกิดการรอคอย  แผนกโมลด
ไมไดรับแจงการ   สั่งผลิตทาํใหไมไดมีเตรียมการเปลีย่นโมลดหรือข้ึนโมลดทําใหเกิดการรอโมลด  หรือ
การไมไดรับขอมูลที่จําเปนในการปรับปรุงแผนการผลิต  ทาํใหไมทราบความกาวหนาหรือปญหาของงาน
ผลิต  เปนตน   
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ตารางที่  3.2  จํานวนครั้งความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและฝาย

วางแผนการผลิต  ตั้งแตเดือนม.ค. –  มิ.ย.  2543 
 

จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

สงเอกสารแลวแตไมไดรับ          
      - ใบส่ังผลติ ( ฝายผลิต ) 5 7 3 4 3 4 4.33 
      -  ใบส่ังผลิต ( แผนกโมลด ) 2 4 2 3 2 1 2.33 
      - ใบรายงานการผลิตประจําวนั 3 5 - 4 1 3 2.67 
      - ใบรายงานการหยุดของเครื่องจักร 3 4 5 6 4 3 4.17 
      - ใบรายงาน  Cycle  Time 1 2 2 4 3 - 2.00 
เอกสารไมสมบูรณ  ไมครบ        
      -  ใบส่ังผลิต ( ฝายผลิต ) 5 2 3 4 2 2 3.00 
      -  ใบส่ังผลิต ( แผนกโมลด ) 5 2 3 4 2 2 3.00 
      - ใบรายงานการผลิตประจําวนั 7 11 6 6 5 6 6.83 
      - ใบรายงานการหยุดเครื่องจักร 8 9 7 6 4 5 6.50 
      -  ใบรายงาน  Cycle  Time   - - 1 - - 1 0.33 
ไมไดสงเอกสาร        
      - ใบส่ังผลติ ( ฝายผลิต ) 2 3 1 3 - 2 1.83 
      -  ใบส่ังผลิต ( แผนกโมลด ) 2 1 - 3 1 3 1.67 
      - ใบรายงานการผลิตประจําวนั 1 - 3 - 2 2 1.33 
      - ใบรายงานการหยุดของเครื่องจักร 18 20 17 16 20 18 18.16 
      -  ใบรายงาน  Cycle  Time 4 2 1 3 - 2 2.00 
การสงเอกสารลาชากวากําหนด        
      -  ใบรายงานการผลิตประจําวนั 4 5 3 1 2 4 3.17 
      -  ใบรายงาน  Cycle  Time   2 4 3 4 3 4 3.33 
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             การสงสารแลวไมไดรับสาร   
  
ปจจุบันพบวาการรับและการสงเอกสารตาง  ๆ  เมื่อมีการสงเอกสารแตผูรับไมอยูผูสงจะ

วางเอกสารไวบนโตะทํางานบางครั้งเอกสารสูญหายหาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาในการคนหา  ทํา
ใหเกิดความลาชาในการดําเนินงาน  บางครั้งมีการสัง่ผลติแลวโดยการแจงขอมูลการสั่งผลิตแตฝายผลิต
หรือแผนกโมลดไมทราบทาํใหไมมีการจัดเตรียมวัตถุดิบหรือจัดเตรียมโมลดไวจึงเกิดเปนการรอคอยขึ้น  
จากการศึกษาปญหาเรื่องการสงสารแลวแตไมไดรับสาร  มีสาเหตุสามารถอธิบายไดดังนี ้
 

• มีการจัดเก็บเอกสารหรือส่ิงพิมพอ่ืน  ๆ  ที่ไมเกี่ยวของในการทาํงานปะปนอยู
มาก  เชน  แผนพับ  ใบปลิว  กระดาษหนังสือพิมพ  หนงัสือ  วารสาร  เปนตน  นอกจากนีก้ารจัดวาง
เอกสารดวยการวางซอน  ๆ  กันไวบนโตะทํางาน  ทําใหเกิดความสับสนในการรับสงเอกสาร  บางครั้งไม
ทราบวาไดมีการสงเอกสารใหแกกนัแลวเนือ่งจากสงัเกตไดลําบาก 

• ไมมีการกาํหนดตําแหนงหรอืบริเวณที่จะสงเอกสารที่ชดัเจน  ปจจุบันพบวาการ
สงเอกสารไปแลวหายหรือหาไมพบ  เนื่องจากไมมีตําแหนงของการรับสงเอกสารทีแ่นนอน  ซึ่งโดย          
สวนใหญแลวจะพบปญหานี้ภายในฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิต  สําหรับตําแหนงในการรับสง
เอกสารเดิมแสดงดังในตารางที ่ 3.3 
 

ตารางที่  3.3  ตําแหนงการรับสงเอกสารทางการผลิต 
 

หนวยงาน ถาดรับเอกสาร สถานที่รับเอกสาร 
ฝายวางแผนการผลิต ไมมี โตะหัวหนาฝายวางแผนการ

ผลิต 
ฝายผลิต ไมมี โตะหัวหนาฝายผลิต 
แผนกสโตร ไมมี โตะหัวหนาแผนกสโตร 
แผนกซอมบํารุง ไมมี โตะหัวหนาแผนกซอมบํารุง 
แผนกซอมบํารุง ไมมี โตะหัวหนาแผนกโมลด 

 
การไมไดสงเอกสาร   
จากการศึกษาการดําเนินงานในการติดตอส่ือสารทางการผลิตนั้นมหีลายครั้งที่พบวาไมมี

การใชระบบเอกสารหรือไมไดสงเอกสารขอมูลหลายครั้ง  เชนใบรายงานการผลิตมกีารสงบางไมสงบาง  
รายงานไมครบถวนบาง  หรือเอกสารใบรายงานการหยุดของเครื่องจักรที่มีการนาํมาใชในการปฏิบตัิงาน
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บางเนื่องจากพนักงานมกัอาศัยการพูดคุยในการติดตอส่ือสารทําใหขาดขอมูลที่จะนํามาใชในการ
ตัดสินใจในการดําเนินงาน  ทั้งนี้สามารถสรุปสาเหตุของปญหาไดดังนี ้

 
• ไมมีระบบการควบคุมการรบัสงเอกสาร  บางครั้งพนกังานเกิดความเผลอเรอ   

ไมไดสงเอกสารขอมูล  ไมใสใจในการสงเอกสารเทาที่ควร  อีกทั้งบางกรณีอีกฝายที่ไมไดรับเอกสารก็ไมมี
การติดตามหรอืทวงถามเอกสาร   มักจะปลอยเลยตามเลย  ทั้งนี้เพราะไมมีระบบควบคุมการรับสง
เอกสารไวเปนหลักฐานทําใหขาดความกระตือรือรนในการทํางานดวย 

 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน   
 
เอกสารตาง  ๆ  ที่ใชอยูในปจจุบัน  มีความบกพรองในดานความไมครบถวนและไม

ชัดเจน  สวนใหญเอกสารทีม่ีปญหาในเรือ่งของความไมครบถวนไดแก  ใบรายงานการผลิตประจาํวนั  ใบ       
รายงานการหยุดของเครื่องจักร  ทั้งนี้จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุของปญหาเอกสารที่สงไมชัดเจน
ไดดังนี้ 

 
• เอกสารหรือแบบฟอรมที่ใชไมสมบูรณ  เชน  ใบรายงานการผลิตประจาํวนัหรือ        

ใบรายงานการหยุดของเครื่องจักร  ใบส่ังผลิต 
 

ใบรายงานการผลิตประจาํวัน  เปนเอกสารที่ใชในการรายงานผลการผลิตในแตละวัน
ของฝายผลิตเพื่อใชเปนขอมลูในการติดตามผลการผลิตและใชในการปรับปรุงแผนการผลิตของฝายวาง
แผนการผลิต  เนื่องจากการบันทกึขอมูลไมมีตําแหนงการกรอกขอมูลชื่อพนกังานผูรับผิดชอบในการผลิต
เพียงแตใหเขียนเพิ่มเติมมาในแบบฟอรม  หรือขอมูลเวลาในการเปลีย่น  Mold วาใชจํานวนเวลาไปนาน
เทาใดเริ่มเมื่อใด  เสร็จเมื่อใด  ดังนั้นจงึมกัพบความบกพรองในการรายงาน 

ใบรายงานการหยุดเครื่องจักร  เปนเอกสารที่ใชในการแจงขอมูลการชํารุดหรือการ
หยุดของเครื่องจักร  นอกจากนี้ยงัใชในการปรับปรุงแผนการผลิตของฝายวางแผนการผลิต เนื่องจาก
แบบฟอรมดังกลาวอาศัยแบบฟอรมใบบันทกึ( Memo ) ดังรูปที ่ 3.1  ซึ่งตองบันทึกขอมูลเองทัง้หมด  ทํา
ใหการแจงขอมูลดวยเอกสารดังกลาวขาดความชัดเจนในตําแหนงที่จะบันทึกขอมูล  เชนเวลาหยดุเครื่อง  
อาการที่เสีย  เวลากาํหนดเสร็จโดยประมาณ  หมายเลขเครื่องจักรเปนตน  ทําใหการบันทกึขอมูลไม
สะดวกเนื่องจากตองบนัทกึเองทัง้หมด  บางครั้งบนัทกึไมครบถวนจงึมักพบความบกพรองในการรายงาน  
อีกทั้งการบนัทึก        ขอมลูไมสะดวกเปนอีกสาเหตหุนึ่งที่ทาํใหพนกังานเกิดความมักงายไมใชระบบ
เอกสารในการปฏิบัติงาน  แตอาศัยการพดูปากเปลาในการทาํงานแทนที ่
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ใบสั่งผลิต  เนื่องจากใบสัง่ผลิตอาศัยการบันทกึลงในแบบฟอรมใบบันทกึ ( Memo )  
เชนเดียวกับใบรายงานการหยุดของเครื่องจักร  ดังนั้นการบันทึกขอมลูจึงอาจเกิดความบกพรอง  บันทกึ           
ไมครบถวนอาจทําใหปฏิบัติงานผิดพลาดได 

 
การสงเอกสารลาชากวากําหนด   
 
ไดแกเอกสารใบรายงานการผลิตประจําวนัและเอกสารใบรายงาน  Cycle  Time  ทั้งนี้

จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุของปญหาดังนี้ได 
 
• ขาดระบบการควบคุมการรบัสงเอกสาร  การบันทึกเวลารับสงเอกสารไวเปน       

หลักฐานทําใหพนักงานขาดความกระตือรือรน  ไมเห็นความสาํคัญในการรับสงเอกสารขอมูล 
 
แนวทางการปรับปรุง 

 
จากปญหาในการติดตอส่ือสารดังกลาว  เปนสาเหตุใหการประสานงานในการทํางาน       

เปนไปอยางไมราบร่ืน  การไมไดรับแจงขอมูลในการดําเนินการผลิตทาํใหเกิดความสูญเสียขึ้น  เปนผลให
เกิดปญหาขึน้ในการผลิตหลายประการเชน  เครื่องจักรหยุดผลิตแตไมทราบ  ทําใหการวางแผนการผลิต
คลาดเคลื่อนจากความเปนจริง  สั่งผลิตแตไมไดผลิต  เกดิการรอโมลด  ขึ้นโมลดผิด  เปนตน  ส่ิงเหลานี้
ลวนเปนปญหาที่มีสาเหตุมาจากปญหาดานการติดตอส่ือสาร  ดังนัน้หากมีการจัดใหมีการควบคุมระบบ
การติดตอส่ือสารการประสานงาน  โดยมีการจัดระบบดังนี ้

 
(1) สะสาง  เอกสารที่ไมจําเปนและไมเกี่ยวของในการทาํงานออกไป  เพือ่ลดความ            

สับสนในการรับสงเอกสารขอมูล  ทําใหสามารถสังเกตเห็นไดงายขึ้นเมื่อมีการรับสงขอมูล 
(2) กําหนดตําแหนงหรือบริเวณที่จะสงเอกสารอยางชัดเจน 
(3) จัดใหมีระบบการควบคุมการรับสงเอกสาร  เพื่อใชเปนหลักฐานในการตรวจสอบ

การรับสงเอกสารขอมูล 
(4) ออกแบบและปรับปรุงแบบฟอรมเอกสารใหสมบูรณข้ึน 

 
 แนวทางการปรับปรุงปญหาที่เสนอนี้คาดวาจะชวยใหระบบการติดตอส่ือสาร  การ
ประสานงาน  เปนไปอยางราบรื่นมากขึ้น  ทาํใหไดรับขอมูลที่ถกูตองและตรงกับสภาพการณในความ        
เปนจริงมากขึน้  
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3.2  การศึกษาทางดานการวางแผนการผลิต 
  กระบวนการวางแผนถือไดวาเปนกระบวนการที่สําคัญของระบบการประสานงาน  ถา
สามารถวางแผนไดดีการดําเนินงานในกิจการตาง ๆ  จะสามารถประสานงานกนัไดดี   จากการศึกษา
ระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานตวัอยางนัน้  หนาที่ในการวางแผนการผลิตเปนของฝายวาง
แผนการผลิตโดยเริ่มจากเมือ่ฝายวางแผนการผลิตไดรับแจงใบสั่งซื้อจากฝายการตลาด  ซึง่จะ
ประกอบดวยขอมูลตาง  ๆ  คือ  Part  Name  Part  NO.  ปริมาณสั่งซือ้  น้าํหนกัชิ้นงาน  ประเภทวัตถุดิบ
ที่ใช  ปริมาณวัตถุดิบ  รหัส  Mold  วันกาํหนดสงมอบสนิคา  จากนัน้ฝายวางแผนการผลิตจึงจะทาํการ
วางแผนการผลิตแลวออก           ใบส่ังผลติใหกับฝายผลิตรับทราบเพือ่ดําเนนิการผลิตตอไป   ทัง้นี้การ
วางแผนการผลิตจะอาศัยขอมูลจากวันกาํหนดสงสนิคาจากใบสัง่ซื้อของลูกคา  รายละเอียดของแผนการ
ผลิตนี้จะสามารถระบุวารายการสนิคาแตละตัวตองเริม่ผลิตวันใดตองเสร็จในวนัใด  ทัง้นี้การวางแผนการ
ผลิตจะวางในลักษณะแผนการผลิต        รายเดือน  ซึง่หัวหนาฝายวางแผนการผลิตเปนผูจัดทาํการแผน
ดังกลาว  โดยการเขียนตารางการผลิตลงในแบบฟอรมวางแผนการผลิต  สําหรับตัวอยางแบบฟอรมใบ
วางแผนการผลิตแสดงดังรูปที่  3.5 
 
 การวิเคราะหปญหาการวางแผนการผลติ 

ในการวางแผนการผลิตพบปญหาในการวางแผน  พอที่จะรวบรวมเปนสถิติตั้งแตเดือน
มกราคมถงึเดอืนมิถนุายน  พ.ศ.  2543  ดังตารางที่  3.4 

 
ตารางที่  3.4  จํานวนครั้งความบกพรองอนัเนื่องจากการปญหาดานการวางแผน 

ตั้งแตเดือนม.ค.  2543  ถึง  ม.ิย.  2543 
 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิต  
รับทราบ 

2 3 1 3 - 2 1.83 

การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลด
รับทราบ 

2 1 - 3 1 3 1.67 

จํานวนครั้งการสั่งแทรกงานผลิต 20 21 21 22 19 22 20.83 
จํานวนงานทีต่องสั่งทาํงานลวงเวลา 7 5 5 3 4 3 4.5 
จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตาม
กําหนด 

4 5 3 6 4 4 4.33 

จํานวนงาน( ทั้งหมด ) 63 60 63 61 59 63 61.50 





   80

จากการศึกษาพบวาปญหาดานการวางแผนการผลิตมกัเปนปญหาสบืเนื่องจากปญหา        
ดานการติดตอส่ือสาร  ทําใหขาดขอมูลทีใ่ชชวยในการตัดสินใจ  หรือการขาดการควบคุมและการติดตาม
ผลการผลิต  เปนผลใหงานเสร็จลาชาหรือเสร็จไมทันตามกําหนด  บางงานตองมีการสั่งทํางานลวงเวลา  
บางครั้งมกีารสั่งการแทรกงานผลิต  ทัง้นีจ้ากการศึกษาปญหาดังกลาวเปนผลสืบเนือ่งจากปญหาในการ
ผลิตเชนการหยุดชะงักหรือการชํารุดของเครื่องจักรทาํใหไมสามารถผลติได  ในกรณทีี่เรงดวนจงึ
จําเปนตองมีการสั่งแทรกงานผลิตเปนผลใหตองมกีารเปลี่ยนโมลดอีกเกิดเปนเวลาสญูเสียของเครื่องจักร
ขึ้น          ดังนัน้หากมกีารจดัการและควบคุมเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่ดีไมหยุดชะงักหรือชํารุดบอยครั้ง
จะสามารถทาํใหลดปญหานีล้งไดเวลา  ตารางที ่ 3.5  แสดงอัตราการทาํงานลวงเวลาตั้งแตเดือน  
มกราคมถงึเดอืนมิถนุายน  พ.ศ.  2543 

 
จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุของปญหาไดดังนี ้
 
(1) ปญหาสืบเนื่องจากปญหาดานการติดตอส่ือสาร  ทําใหขาดขอมูลเพื่อใชในการ        

ปรับปรุงแผนการผลิตเชนการไมไดรับแจงขอมูลรายงานการผลิตประจาํวนัจากฝายผลิต  การไมไดรับแจง       
ขอมูลการหยดุเครื่องจากแผนกซอมบํารุงหรือการสั่งผลิตแตไมไดแจงขอมูลดังกลาวใหกับฝายผลิตทําให
การผลิตไมตรงกับความตองการ 
 

(2) การขาดการประสาานงานทีด่ีระหวางฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิตในเรื่องการ
ตดิตามความกาวหนาในการผลิตหรือปญหาในการผลิต ทาํใหขอมูลไมทันสมัยขาดขอมูลที่ใชในการ         
ปรับแผนการผลิตใหเหมาะสม  งานเสร็จไมทันตามกาํหนดแตไมทราบ  การไดรับทราบขอมูลภายหลงัทํา
ใหตองมีการสัง่ทาํงานลวงเวลา  หากทาํไมทันจาํเปนตองมีการเลื่อนกําหนดการสงมอบสินคากับลูกคา
จากกาํหนดเดมิ 

 
แนวทางการปรับปรุง 

 
(1) ปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสาร 
(2) ออกแบบระบบเอกสารเพื่อติดตามและควบคุมการทํางานในโรงงานโดยใหหวัหนา

ฝายผลิตเขียนรายงานการผลิตสรุปประจําวันและตองรายงานสรุปความกาวหนาในการผลิตสงให
ผูจัดการโรงงานและหวัหนาฝายวางแผนการผลิตเปนประจําทกุสัปดาห  ทัง้นี้เพราะการที่ตองรายงานผล
การทาํงานในแผนกทาํใหเปนการกระตุนหวัหนาไปในตวัทําใหตองติดตามควบคุมการทํางานของ
พนักงานในฝาย 



 

แบบฟอรมใบวางแผนการผลิต 
M/C Part  

Name 
Order เลขที่

ใบสั่ง
ผลติ 

ยอดยก
มา 

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 

                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    
                                    

รูปที่   3.5  แบบฟอรมใบวางแผนการผลิต 
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ตารางที่  3.5  อัตราการทาํงานลวงเวลาตัง้แตเดือน  ม.ค.  2542  ถึง  ม.ิย.  2543 
 

ป เดือน ชม.  แรงงานปกติ ชม.  แรงงานลวงเวลา %  การ
ทํางาน
ลวงเวลา 

2542 มกราคม 20,272 5,521 27.23 
 กุมภาพนัธ 20,312 5,621 27.67 
 มีนาคม 22,536 5,519 24.49 
 เมษายน 18,576 5,734 30.87 
 พฤษภาคม 20,224 5,869 29.02 
 มิถุนายน 22,232 5,639 25.36 
 กรกฎาคม 21,912 5,897 26.91 
 สิงหาคม 21,472 5,832 27.16 
 กันยายน 21,880 5,498 25.13 
 ตุลาคม 21,232 5,593 26.34 
 พฤศจิกายน 22,456 5,618 25.02 
 ธันวาคม 20,232 5,735 28.35 

2543 มกราคม 21,616 5,904 27.31 
 กุมภาพนัธ 19,744 5,732 29.03 
 มีนาคม 23,384 5,836 24.96 
 เมษายน 17,624 6,029 34.21 
 พฤษภาคม 19,432 5,845 30.08 
 มิถุนายน 22,104 5,569 25.19 

%  การทํางานลวงเวลา 377,240 102,991 27.30 
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อยางจรงิจัง  สําหรับการออกแบบระบบเอกสารจะไดกลาวถงึในหัวขอการออกแบบระบบเอกสารเพื่อการ
วางแผนการผลิตในภายหลงัตอไป 
 

(3) จัดระบบการประชุม ทุกสัปดาหในตอนเยน็วนัเสาร โดยหนวยงานที่ตองเขาประชุม
ประกอบดวย หัวหนาฝายผลิต หัวหนาฝายวางแผนการผลิต หัวหนาฝายซอมบํารุง ผูจัดการโรงงาน ทั้งนี้
การประชุมมวีตัถุประสงคเพือ่ 
 

• ติดตามปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต ทาํใหการผลิตลาชาพรอมทัง้ชวยกันแกปญหาใน
การผลิต ที่เปนผลใหการผลติลาชาไมเปนไปตามแผน 

• ประสานงานระหวางแผนก 
 

จากแนวทางการปรับปรุงปญหาดังกลาวคาดวาการวางแผนการผลิตจะตรงกับ          
สภาพการณในการผลิตมากขึ้น  ไดรับขอมูลที่ถกูตอง  ทันสมยั  การประชุมและการรายงานจะชวยให
สามารถติดตามควบคุมและประสานงานระหวางหนวยงานที่เกีย่วของเพื่อรวมกนัแกปญหาไดดีข้ึน 
 
3.3  การศึกษาทางดานแรงงาน 

 
โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่มีพนักงานรวมทัง้สิน้ประมาณ  114  คน  ลักษณะการ

ทํางานแบงเปน  2  กะการทาํงาน  การจางงานบุคคลแบงเปนดงันี ้
 

(1) การจางรายวนั  ไดแกพนกังานประจําเครื่องฝายผลิตทัง้หมด  พนกังานฝายควบคมุ
คุณภาพ    

(2) การจางรายเดอืน  ไดแกพนกังานฝายอื่น  ๆ  เชนพนักงานฝายบัญชี  ฝายวาง
แผนการผลิต  ฝายการตลาด  

ทั้งนี้การทํางานจะทําตั้งแตวนัจันทรถงึวนัเสาร  หยุดพกัในวนัอาทิตย  และมีการหยดุ
ตามวนันกัขตฤกษ  มกีารทํางาน  2  กะ  คือ  กะกลางวนั  ตั้งแต  8.00 -  17.00  น.  หยุดพกักลางวนั  1  
ชม.         กะกลางคืนตัง้แต  20.00 – 05.00  น.  หยุดพัก  1  ชม.  เชนกัน  สําหรับชวงเวลา  17.00 – 
20.00  น.  และ          ชวงเวลา  05.00 – 08.00  น.  จะเปนชวงเวลาการทํางานลวงเวลา  ซึง่จะมีเฉพาะ
ในพนักงานฝายผลิตและพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ  โดยอัตราการจางงานลวงเวลาจะไดคาแรงงาน  
1.5  แรง  สําหรับ สวัสดิการที่มีใหกบัคนงานมีบานพักใหอยูสําหรับพนักงานในฝายผลิตทุกคน  การ
เจ็บปวยมียารกัษาใหเบิกไดใน       โรงงาน  อัตราการจางงานสําหรับผูเขาทํางานใหมจะไดตามคาแรงขั้น



 84

ต่ํา  หลังจากพนการทดลองงาน  4  เดือนแลวจะไดรับการปรับคาแรงตามความสามารถในการทาํงาน  
โดยผูพิจารณาในการปรับคาแรงงาน     ไดแกเจาของโรงงาน  
 
 การวิเคราะหปญหาดานแรงงาน 
 

การบริหารบุคคลของโรงงานตัวอยางในชวงกอนทําการศึกษาพบวาไมเขมงวดนัก  ทําให
มีปญหาดานแรงงาน  พบวาแรงงานมักขาดความรับผิดชอบและความสํานกึในหนาที ่ เชนมกีารขาดงาน
บอย  หยุดงาน  ลางาน  ตารางที ่ 3.6  แสดงสถิติจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานในโรงงานตัวอยาง  
ตั้งแตเดือนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  ซึ่งพบวามีจํานวนครั้งการขาดงานเฉลี่ย  
252.94  คร้ังตอเดือน  และจากขอมูลการขาดงานของพนกังานในโรงานตัวอยางในตารางที ่ 3.6   
สามารถสรุปจาํนวนชัว่โมงการขาดงานของพนักงานไดโดยตารางที่  3.7  แสดงจํานวนชัว่โมงการขาดงาน
ของพนกังานในชวงชวงตั้งแตเดือนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมถินุายน  พ.ศ.  2543  ซึ่งพบวาสถิติ
คา  %  ชั่วโมงการขาดงานของพนักงานในโรงงานตัวอยางดังกลาวมีคาเฉล่ียประมาณ  8.83  %  ของ
ชั่วโมงทาํงานรวม 
 

ทั้งนี้จากการศึกษาสภาพการทํางานของพนักงานในโรงงานตัวอยางพบวาสาเหตุของ
ปญหาความสญูเสียทางดานคนงานสามารถอธิบายไดดังนี ้
 

• ไมมีการประเมินผลการทาํงาน  ทํางานไดมากหรือนอยหัวหนาก็ไมไดรับทราบ
เพราะบางครั้งก็ไมไดบันทึกผลการผลิตหรอืผลการทาํงาน  การขาดงานมากหรือนอยก็ไมมีผลตอการ
ทํางานของตน  หัวหนาไมสามารถวากลาวไดเพราะหวัหนาไมใชผูประเมินผลการทาํงานของพนักงาน  
โดยผูพิจารณาคือเจาของโรงงานซึง่เปนชองผิดพลาดไดเพราะเจาของโรงงานไมไดใกลชิดกับพนักงาน
ระดับลางนัก  อาจไมทราบถงึผลการทํางานหรือความประพฤติของพนักงานไดดีเทาหวัหนางานที่ใกลชิด
กวา 
 

• คนงานไดรับคาแรงเปนรายวนั  ขาดสิ่งจงูใจ  ทําใหไมกระตือรือรนที่จะทํางาน 
 

• การขึ้นคาแรงแตละปนั้นไมไดมีการพิจารณมาจากการลางานมากนกัทั้งที่ผู
พิจารณาขึน้คาแรงก็ไมใชหวัหนา  ทําใหพนักงานไมสนใจวาจะลางานมากนอยเพียงใดการลางานไมได
ลางานกบัหวัหนาของตน  ดังนัน้หวัหนางานทีม่ีก็เหมือนไมมี  เพราะไมมีอํานาจในการบังคับบัญชา
ลูกนอง 
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ตารางที่  3.6  สถิติจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานในโรงงานตวัอยางระหวาง 
เดือนม.ค. พ.ศ. 2542  ถึงเดือนม.ิย.  พ.ศ.  2543 

 
ป เดือน จํานวนคนงาน จํานวนครั้ง คิดเปนรอยละ 

2542 มกราคม 115 226 5.15 
 กุมภาพนัธ 115 221 5.04 
 มีนาคม 117 225 5.13 
 เมษายน 116 230 5.24 
 พฤษภาคม 120 232 5.29 
 มิถุนายน 116 237 5.40 
 กรกฎาคม 119 236 5.38 
 สิงหาคม 117 241 5.49 
 กันยายน 115 255 5.81 
 ตุลาคม 116 246 5.61 
 พฤศจิกายน 118 261 5.95 
 ธันวาคม 115 231 5.26 

2543 มกราคม 120 298 6.79 
 กุมภาพนัธ 118 246 5.61 
 มีนาคม 118 263 5.99 
 เมษายน 117 254 5.79 
 พฤษภาคม 112 259 5.90 
 มิถุนายน 115 227 5.17 

เฉลี่ย 243.78 5.56 
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ตารางที่  3.7  จํานวนชัว่โมงการขาดงานของพนักงานในโรงงานตัวอยางระหวาง 
เดือนม.ค. พ.ศ. 2542  ถึงเดือนม.ิย.  พ.ศ.  2543 

 
ป เดือน ชม.ทาํงาน

รวม 
ชม. ขาดงาน

รวม 
%  ขาดงาน 

2542 มกราคม 22,080 1,808 8.19 
 กุมภาพนัธ 22,080 1,768 8.01 
 มีนาคม 24,336 1,800 7.40 
 เมษายน 20,416 1,840 9.01 
 พฤษภาคม 22,080 1,856 8.41 
 มิถุนายน 24,128 1,896 7.86 
 กรกฎาคม 23,800 1,888 7.93 
 สิงหาคม 23,400 1,928 8.24 
 กันยายน 23,920 2,040 8.53 
 ตุลาคม 23,200 1,968 8.48 
 พฤศจิกายน 24,544 2,088 8.51 
 ธันวาคม 22,080 1,848 8.37 

2543 มกราคม 24,000 2,384 9.93 
 กุมภาพนัธ 21,712 1,968 9.06 
 มีนาคม 25,488 2,104 8.25 
 เมษายน 19,656 2,032 10.34 
 พฤษภาคม 21,504 2,072 9.64 
 มิถุนายน 23,920 1,816 7.59 

%  ขาดงาน 412,344 35,104 8.51 
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แนวทางการปรับปรุง 
 
จากการที่ไดวิเคราะหปญหาดานแรงงานนัน้จึงไดเสนอแนวทางการแกไขปญหาดาน      

แรงงานดังนี ้
 
(1) ออกนโยบายใหมีการประเมนิผลการทํางานของพนักงานแตละคน  โดยใหหวัหนา

เปนผูทาํการประเมินผลการทํางานของพนักงานภายใตการบังคับบัญชาของตน 
(2) ใหมีการเขียนใบลางานและนําผลการลางานมาพจิารณาในการประเมินผลการ

ทํางานของพนักงานแตละคน 
(3) สรางแรงจูงใจโดยการออกนโยบายใหมกีารจายเงนิรางวลัพิเศษหรือโบนัสในชวง

เทศกาลกาลปใหม  โดยหลักเกณฑในการจายรางวัลจะพิจารณาผลการประเมินผลการทาํงานที่ประเมิน
ได 

 
จากแนวทางการปรับปรุงปญหานี้  คาดวาจะชวยแกปญหาทางดานแรงงานในเรื่องการ

ขาดงาน  และยังชวยใหพนกังานมกีําลงัใจในการทํางานตั้งใจทํางานเนื่องจากมกีารประเมินผลการ
ทํางานได 
 
3.4 การศึกษาดานวัตถุดิบ 

 
วัตถุดิบหรือเมด็พลาสติกที่ใชในโรงงานตัวอยางเปนวัตถดุิบที่ไดรับจากลูกคาโดยตรง  ซึ่ง

ลูกคาจะจัดสงมาใหโรงงานตัวอยางเพื่อทาํการผลิต  ดังนั้นโรงงานตวัอยางจงึลดภาระของปญหาทางดาน
ราคาหรือตนทนุทางดานวัตถุดิบลงได  อยางไรก็ตามพอจะจัดแบงประเภทของวัตถุดบิไดตามสภาพ             
การผลิตไดดังนี ้

 
(1) วัตถุดิบทางตรง  หมายถึง  วตัถุที่ตองนํามาผานกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยาง

เสียกอนจึงจะเปนผลิตภัณฑได  วัตถุดิบดังกลาวคือเมด็พลาสติก  หรือ  Scrap  ซึง่เปนสวนที่จะนํามาบด
ผสมกับเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์เพื่อรอทาํการฉีดขึ้นรูป  ทัง้นี้วัตถุดิบดังกลาวจะไดรับโดยตรงจากลกูคา 
 

(2) วัตถุทางออม  หมายถึง  วัตถุที่ไมไดเปนสวนประกอบสาํคัญของสินคาเชน  ถุงมือ  
ทินเนอร  น้าํมนั  คัตเตอร  อุปกรณในการชวยการผลิตตาง  ๆ  อุปกรณการ  Packing  เชนกลองบรรจุ
ภัณฑ  เปนตน 
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ทั้งนี้หนวยงานที่มหีนาที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบตาง  ๆ  คือแผนกสโตร  ซึง่สังกัดฝาย     
วางแผนการผลิต 

 
การวิเคราะหปญหาดานวตัถุดิบ 

  
จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบันพบปญหาในดานการควบคุมการจัดการ 

วัตถุดิบพอสรปุไดดังนี ้
 
(1) เบิกของแตไมมีพนกังานคุม 
(2) เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสยีเวลาคนหา 
(3) ไมมีของตามทีข่อเบิก 
(4) จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสยีหาย 
(5) จัดเก็บวัตถุดบิไมดีทําใหเกดิความเสียหาย 
(6) หาสนิคาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสียเวลาหา 
 
จากขอมูลของการดําเนินงานในแผนกสโตร  มีการจัดเกบ็สถิติความบกพรองตาง  ๆ  

แสดงไดดังตารางที ่ 3.8 
 

ตารางที่  3.8  จํานวนครั้งความบกพรองในการจัดการวัตถุดิบต้ังแตเดือน  ม.ค.  ถึง  ธ.ค.  2543 
 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น (จํานวนครั้ง) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 
เบิกของแตไมมีพนกังานคุม 9 7 5 8 10 12 8.5 
เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสยีเวลา
ในการคนหา 

5 8 4 9 7 11 7.33 

ไมมีของตามทีข่อเบิก 9 4 6 8 8 7 7 
จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสยีหาย 1 - 2 - 1 - 0.67 
จัดเก็บวัตถุดบิไมดีทําใหเกดิความเสียหาย - - - - - - 0 
หาสนิคาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสียเวลาในการ
คนหา 

3 2 5 4 2 1 2.83 

 
จากการศึกษาสาเหตุของปญหาสามารถสรุปไดดังนี้ 
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• มีการจัดเก็บส่ิงของที่ไมจาํเปนและไมเกี่ยวของในการทาํงานปะปนอยู  ทําใหเกิด
ความสับสนในการคนหา  บางครั้งทําใหเสียเวลาในการคนหาอุปกรณเครื่องมือ  วตัถุดิบ  หรือสินคา         
ทําใหเกิดการรอคอย  

• การจัดเก็บสินคาไมดีทําใหสนิคาไดรับความเสียหาย  บางครั้งทาํใหตองทาํการผลิต
ใหมเพื่อทดแทนสวนที่ไดรับความเสยีหาย 

• ขาดการควบคมุการเบิกจายวัสดุอยางรัดกุม  ขาดการจัดทําระบบการรายงานผล
ปริมาณคงเหลือวัสดุในคลังใหกับหวัหนาแผนกรับทราบ  ทั้งนี้ในปจจุบันจะมีการรายงานดวยวาจาก็
ตอเมื่อทราบวาปริมาณวัสดุเหลือนอย  บางครั้งพนักงานสามารถนําวัสดุในหองสโตรไปใชงานไดโดยไม
มีการเบิกเมื่อพนักงานสโตรไมอยู   

• การทีพ่นกังานสามารถนําวสัดุในหองสโตรไปใชงานไดโดยไมมีการเบกิในบางครั้งนัน้
ประกอบกับการขาดการจัดทํารายงานปรมิาณคงเหลือเปนประจํา  ทาํใหบางครั้งวสัดุหมดโดยไมทราบ
ลวงหนา   

• ปญหาดานแรงงาน  บางครัง้พนักงานขาดจิตสํานึกในการทํางาน   
 

แนวทางการปรับปรุง 
 

จากปญหานี้เห็นไดวาปญหาดานวัตถุดิบเปนปญหาทีม่ผีลกระทบตอการผลิตเชนทาํให
เกิดการรอคอยเมื่อพนักงานไมอยู  การหาวัตถุดิบไมพบ  ทาํใหเสยีเวลารอคอยเปนตน  ดังนั้นจงึเสนอ       
แนวทางการปรับปรุงดังนี ้

 
(1) จัดการดานวัตถุดิบและควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบและวัสดุชวยการผลิตอื่น  ๆ  

โดยมีการติดตามปริมาณคงเหลือ  ปริมาณการใชวัตถดุิบ  ควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบ โดยใชระบบ
เอกสารเปนสิง่ชวยในการสือ่สารและควบคุมก็จะสามารถลดปญหาดงักลาวได  เนื่องจากไมตองเสียเวลา
ในการคนหาตรวจสอบหรือตองรอคอยวัสดุที่หมดลงโดยไมทราบลวงหนา   
 

(2) สะสางอุปกรณหรือส่ิงของที่ไมจําเปนและไมเกี่ยวของในการทํางานออกไป  โดย
ปฏิบัติตามแนวทางกจิกรรม  5  ส.  คือการสะสาง  สะดวก  สะอาด  เพือ่ลดความสับสนในการคนหา  
ทั้งนี้รายละเอยีดจะไดกลาวถึงในหัวขอการจัดทํากิจกรรม  5  ส. 
 

(3) สําหรับปญหาในเรื่องจิตสํานึกในการทํางานของพนกังาน  ไดเสนอแนวทางการ  
ปรับปรุงแนวทางเดียวกับแนวทางการการปรับปรุงปญหาดานแรงงาน 
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3.5  การศึกษาทางดานการผลิต 
 
 ฝายผลิตมหีนาที่ในการผลิตสินคา จากการศึกษาสภาพการทาํงานของโรงงานตัวอยาง
พนักงานในฝายผลิตประกอบดวย   
 

(1) พนักงานประจําเครื่อง  มหีนาที่ในการตรวจเช็คชิ้นงานที่ไดจากเครื่องฉีดพลาสตกิ
ในกระบวนการผลิต  แลวทาํการบรรจุชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพลงกลองบรรจุภัณฑ 

(2) พนักงานบดเม็ด  มหีนาที่ในการจัดเตรียมวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิต 
(3) ชางเทคนกิ  มหีนาที่ในการปรับแตงเครื่องจักร  เพื่อดําเนินการผลิต 
(4) ชางซอมบํารุง มีหนาที่ในการซอมบํารุงเครือ่งจักร 
(5) ชางโมลด  มีหนาทีในการซอมบํารุงโมลด 
(6) หัวหนาแผนกผลิต  มหีนาทีใ่นการดูแลการผลิตภายในโรงงานตัวอยาง   แบงเปน      

กะเชาและกะกลางคนื 
(7) หัวหนาฝายผลิต  มหีนาที่ในการดูแลและควบคุมการทาํงานของพนกังานภายใน

ฝายใหเปนไปตามหนาที่ปฏิบัติ 
 
เครื่องจักรในการผลิต 
 
ผลิตภัณฑที่ไดจากโรงงานตัวอยางสวนใหญจะเปนชิ้นสวนประกอบในอุปกรณ

คอมพิวเตอร   หลงัจากที่ฝายวางแผนการผลิตไดออกใบสั่งผลิตแจงมายังฝายผลิตแลว  ฝายผลิตจึงเริ่ม
ดําเนนิการผลติโดยเริ่มจากการทาํเรื่องขอเบิกวัตถุดิบจากฝายสโตรของพนักงานบดเม็ดเพื่อจัดเตรียม           
วัตถุดิบที่ใชในการผลิต  ชิน้งานที่ไดจากการฉีดขึ้นรูปจะถูกทําการตรวจสอบคุณภาพกอนโดยพนกังาน
ประจําเครื่องแลวทาํการบรรจุลงกลองบรรจุภัณฑ  แลวจงึทาํการจัดสงใหฝายควบคุมคุณภาพเพื่อทําการ              
ตรวจสอบคุณภาพในขัน้ตอนสุดทายกอนจากนั้นชิน้งานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพจะถกูสงไปจดัเก็บที่
แผนกสโตรเพือ่ที่จะสงใหลูกคา 
 

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่เปดดําเนินการมาไดประมาณ  4  ป  เนือ่งจากระบบการ
ผลิตในโรงงานตัวอยางดําเนินการผลิตโดยอาศัยระบบการซอมบํารุงแบบ  Breakdown  Maintenance  
คือจะหยุดทําการแกไขเครื่องจักรก็ตอเมื่อเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเกดิปญหาเทานัน้  อีกทั้งมกีารใชงาน         
เครื่องจักรอยางหนกัตอเนื่องตลอดเวลาโดยขาดการบํารุงรักษา  ทําใหเครื่องจักรเกดิการเสื่อมสภาพลง       
ทั้งนี้เครื่องจักรที่ใชในโรงงานตัวอยางสามารถแบงไดดังนี ้
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1. กลุมเครื่องจักรที่ใชในการจดัเตรียมวัตถุดบิ  ไดแก   

 
• เครื่องบดเม็ดพลาสติก  มีจาํนวน  8  เครื่อง  โดยพนักงานที่มหีนาที่ในการ

บดเม็ดพลาสติก  ซึ่งพลาสติกในทีน่ี้คือ  Scrap  ซึ่งจะถูกบดเพื่อเอาไวใช
ผสมกับเม็ดพลาสติกบริสุทธตามอัตราสวนที่ตองการ 

• เครื่องรอน  มจีํานวน  1  เครื่อง  หลังจากที่บด  Scrap  เสร็จแลวกอนที่จะ         
นําไปผสมกบัพลาสติกบริสุทธิ ์ พลาสติกที่บดไดอาจจะมีสิ่งสกปรกปะปน
อยูจึงตองนําพลาสติกดงักลาวไปทาํการรอนเสียกอน 

• เครื่องผสม  มจีํานวน  1  เครื่อง  เปนเครื่องที่ใชผสมพลาสติกบริสุทธิก์ับ  
Scrap  ใหไดตามอัตราสวนที่ตองการ 

 
2. กลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  ไดแก 
 

• เครื่องฉีดพลาสติก  มีจํานวนทัง้สิ้น  18  เครื่อง  สวนใหญเปนเครื่องจกัรเกา
มือสอง  เครื่องจักรกลุมนี้เปนเครื่องจักรทีม่ีผลตอระบบการผลิตอยางสูง  
หากเกิดการชํารุดจะทาํใหไมสามารถดําเนินการผลิตตอได  ระบบการผลิต
หยุดชะงักทันท ี

 
เครื่องจักรในแตละกลุมขางตนมีทัง้เครื่องจักรที่เกีย่วของกับกระบวนการผลิตโดยตรง

และบางสวนเปนเครื่องจักรที่ทาํหนาที่ในการสนับสนุนการผลิต  โดยเครื่องจักรที่มอิีทธิพลตอระบบการ
ผลิตมากที่สุดคือกลุมเครื่องฉีดพลาสติก  ในงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาเฉพาะปญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่อง      
ฉีดพลาสติกเทานั้น 
 

การวิเคราะหปญหาดานการผลิต 
 

  การผลิตของโรงงานเปนการผลิตตามใบสั่งโดยการรับจางผลิต  โดยฝายผลิตจะรับ        
ใบส่ังผลิตจากฝายวางแผนการผลิตแลวจึงดําเนนิการผลติ  จากการศึกษาพบวาสามารถสรุปปญหาดาน     
การผลิตทีพ่บในโรงงานตัวอยางไดดังตารางที่  3.9 
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ตารางที่  3.9  จํานวนความบกพรองของปญหาดานการผลิต 
 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 
มีการสั่งผลิตแตไมไดผลิตเนื่องจากฝาย
ผลิตไมทราบการสั่งผลิต 

7 10 4 7 3 6 6.16 

จํานวนครั้งการแทรกงานผลติ 20 21 21 22 19 22 20.83 
จํานวนครั้งการเปลี่ยนโมลด 97 93 94 91 92 93 93.33 
จํานวนครั้งการขึ้นโมลดผิด 2 - 1 - 2 - 0.83 
จํานวนครั้งการรอโมลดเนื่องจากแผนก
โมลดไมทราบการสั่งผลิต 

3 2 2 - 1 2 1.67 

การหยุดเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักร
ชํารุด 

36 37 40 37 32 34 36.00 

เครื่องจักรชํารุดแตไมมีการซอม 1 2 - 1 1 - 0.83 
ไมมีอะไหลเครื่องจักรทาํใหเกิดการรอคอย 4 4 5 3 3 3 3.67 
การหยุดเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย 69 63 62 57 61 58 61.67 
 
  จากตารางที่  3.9  พบวาปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิตบางสวนเปนปญหาสื่บเนื่องจาก
ปญหาดานการติดตอส่ือสาร  บางสวนเกิดจากการขาดการควบคุมที่ด ี จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุ
ไดดังนี้ 

(1) ปญหาสบืเนือ่งจากปญหาดานการติดตอสื่อสาร  ทาํใหไมไดรับแจงขอมูลที่
สําคัญในการผลิตเชน  ส่ังผลิตแลวแตไมไดผลิต  ทาํใหมีการผลิตในสวนที่ยงัไมจําเปน  สวนที่ตองการ
กลับยังไมไดผลิต  ทาํใหบางครั้งผลิตไมทัน  ผลที่เกิดขึ้นอาจทาํใหตองมกีารสั่งทํางานลวงเวลา  หรือ
บางครั้งตองเลื่อนกําหนดสงมอบสินคากบัลูกคาออกไปจากกาํหนดเดิม 

(2) ขาดการวางแผนการจัดการควบคุมสภาพเครื่องจกัรที่ใชในการผลิตใหอยูใน
สภาพพรอมทําการผลิต  ทําใหเกิดปญหาตองหยุดชะงักการผลิตบอยครั้ง  จากการที่เครื่องจักรเกิดการ
ชํารุดหรือเกิดชิ้นงานเสียทาํใหตองหยุดผลิต  บางครั้งในกรณีที่เรงดวนทาํใหตองมกีารสั่งแทรกงานผลิต
กอนเพื่อเรงผลิตใหทนัวนักาํหนดสงมอบของลูกคา  ทาํใหเกิดเวลาสญูเสียของเครื่องจักรอื่น  ๆ  ที่กําลงั
ผลิตอยูข้ึนอีกเนื่องจากตองมกีารเปลี่ยนโมลด  โดยเครื่องจักรทีก่ลาวถงึในที่นี้คือเครือ่งฉีดพลาสตกิ  มี
จํานวน  18  เครื่อง ในตารางที ่ 3.10  แสดงเวลาสูญเสยีของเครื่องจกัรที่เกิดขึ้นในการผลิตตั้งแตเดือน
มกราคมถงึเดอืนมิถนุายน  พ.ศ.  2543   2543  ซึ่งพบวามีคาความสญูเสียของเครื่องจักรคิดเปนรอยละ  
4.97  ของเวลาทาํงานทั้งหมด 
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ตารางที ่ 3.10  เวลาสูญเสียของเครื่องจักรระหวางเดือน  ม.ค.  -  ม.ิย.  พ.ศ. 2543 
 

 
ความสูญเสีย ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 

1.1  Heater  ชํารุด 3.58 49.26 25.66 0.00 38.25 37.76 
1.2  หวัฉีดอุดตัน 14.57 18.61 24.19 25.00 19.73 21.98 
1.3  สายไฟ  Heater  ชํารุด 24.28 27.75 45.60 30.25 7.42 0.00 
1.4  เทอรโมคอปเปอร 39.26 25.76 35.92 38.26 32.34 30.42 
1.5  หวัฉีดเสือ่ม 7.25 0.00 22.33 14.90 0.00 20.33 
1.6  การเปดปด  Mold  ไมราบเรียบ 42.65 48.07 44.57 41.58 45.41 47.58 
1.7  อุณหภูมนิ้ํามนัไฮดรอลิกรอนเกนิ 21.00 31.58 25.09 34.01 33.01 29.68 
1.8  อ่ืน  ๆ 8.18 4.26 7.34 9.15 11.37 8.95 

1.  เครื่องเสยี 

รวม 160.77 205.29 230.70 193.15 187.53 196.70 
2.1  รอวัตถุดบิ 47.50 50.20 43.53 44.50 42.78 43.10 
2.2  ชิน้งานเสยี       
        -  จุดดํา  (  Black  Dot  ) 63.72 68.45 69.45 69.40 68.95 65.15 
       -  แหวง  (  Short  Shot  ) 54.88 53.33 57.68 46.95 47.17 42.15 
       -  อ่ืน  ๆ 34.36 32.12 29.98 31.02 28.23 21.76 
2.3  การเปลี่ยน  Mold 117.00 114.83 115.92 109.42 110.50 109.42 
2.4  อ่ืน  ๆ 19.98 16.50 17.80 18.68 14.95 12.50 

2.  เครื่องหยุด 

รวม 336.36 335.43 334.36 319.97 312.58 294.08 
เวลาสูญเสียทัง้หมด 497.13 540.72 565.06 513.12 500.11 490.78 
เวลาทํางานทัง้หมด 10,800 9,936 11,664 9,072 10,368 11,232 
คา  %  เวลาสญูเสีย 4.60 5.44 4.84 5.66 4.82 4.37 

เฉลี่ย 4.97 
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จากตารางที ่ 3.10  สามารถวิเคราะหสาเหตุเวลาสูญเสยีที่เกิดขึน้ไดดังนี ้
 
การวิเคราะหหาสาเหตุเวลาสูญเสยีของเครื่องจักร 

 
ในระบบการผลิตบอยครั้งที่เครื่องจักรเกิดการหยุดชะงกั ไมสามารถดาํเนนิการผลิตได        

ทําใหการผลิตไมราบร่ืน  ติด  ๆ  ขัด  ๆ  เกิดเวลาสูญเสียของเครื่องจักรขึ้น  จากการศกึษาพอจะสรปุหัวขอ
หลัก  ๆ  ของเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

 
• เครื่องจักรเสีย 
• เครื่องจักรหยดุ 
 
สามารถอธิบายไดดังนี ้
 

(1) เครื่องจักรเสยี 
 
เครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยางเปนเครื่องจักรเกาที่มีอายุการใชงานกวา  5  ป  อีก

ทั้งถกูใชงานหนักอยางตอเนือ่งตลอดเวลา  โดยไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ถกูตองเหมาะสมทาํใหมี
สภาพทรุดโทรมลงอยางตอเนื่อง  เมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดแตละครั้งจะทาํใหเกดิความเวลาสญูเสียใน
การทาํงานทําใหระบบการผลิตหยุดชะงัก  จากการศึกษาวิเคราะหหาสาเหตุความสญูเสียที่เกิดขึน้
สามารถ        สรุปไดดังนี้ 

 
• เครื่องจักรเปนเครื่องจักรเกามีอายุการใชงานยาวนานและมีการใชงานในการผลิต

อยางหนักตลอดเวลา  แตขาดการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรทําใหเครื่องจักรเกิดความ         
เสื่อมสภาพลงอยางรวดเร็ว  ทําใหไมสามารถลดโอกาสทีจ่ะเกิดการชํารุดของชิ้นสวนอุปกรณ  การขาด
การ   ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณวามกีารชํารุดหรือไมทาํใหไมสามารถเตรียมการณแกไขไดลวงหนา  เกิด
การชํารุดทาํใหตองหยุดการผลิตเกิดเปนเวลาสูญเสียของเครื่องจักรขึน้ 

• ไมมีการจางชางซอมบํารุงเพื่อทาํงานในกะกลางคืน  ดังนั้นเมื่อ เครื่องจักรเกิดเหต ุ  
ขัดของในชวงกะกลางคืนทาํใหตองหยุดทําการผลิตและรอเวลาจนชวงเชาจึงเริ่มทาํการแกไขปญหา  ทํา
ใหเสียเวลารอคอย  เวลาสญูเสียยาวนานขึ้น 
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• พนักงานขาดความรับผิดชอบและสํานึกในหนาที ่ ขาดความกระตือรือรนที่จะ
ทํางาน  มักจะมีการอูงาน  รอเวลาไปทาํงานในชวงการทาํงานลวงเวลาเพื่อเอาคาแรงงานเพิม่  ทําใหเวลา
สูญเสียของเครื่องจักรยาวนานขึ้น 

• ขาดการควบคมุอุปกรณหรืออะไหลเครื่องจักรในคลัง  บางครั้งจาํเปนตองมีการเบกิ
ใชอะไหล  แตกลับพบวาไมมีของทาํใหเกดิการรอคอย  บางครั้งตองเสียเวลารอคอยเนื่องจากตองมีการ     
ส่ังซื้อเปนระยะเวลาหลาย  ๆ  วันก็ม ี

• หัวหนาแผนกไมไดมีการติดตามผลการซอมบํารุงอยางจริงจังทําใหมีบางกรณ ี    
เครื่องเสียแตไมมีการซอมเนือ่งจากพนักงานมักจะอูเพื่อหวงัจะใหมีการทํางานลวงเวลา 

• ขาดการตั้งมาตรฐานหรือการประเมินเวลาในการปฏิบัติงานซอมบํารุงใหกับ
พนักงานทําใหการทํางานเปนไปแบบไมเรงรีบ  การซอมบํารุงลาชา   

• ขาดระบบเอกสารเพื่อใชในการควบคุมการทํางานของพนักงาน  จากการศึกษา
พบวาในระบบงานซอมบํารุงเดิมแทบจะไมมีการใชระบบเอกสารในการดําเนินงานแตอยางใด  เชนใบแจง
ซอมหรือใบจายงานซอมทั้งนี้แบบฟอรมดังกลาวมักอาศยัแบบฟอรมใบบันทกึ( Memo ) ในการปฏิบัติงาน  
แต  พนักงานมักอาศัยการพูดปากเปลาในการทํางานแทนการบันทึกเปนลายลักษณอักษรทําใหการ
ตรวจสอบการทํางานเปนไปอยางลาํบาก  การสงขอมูลระหวางกันไมสมบูรณทําใหการประสานงาน
ระหวางแผนกหรือในแผนกไมราบร่ืน 

 
จากปญหาที่ไดทําการวิเคราะหทางดานเครื่องจักรโดยในทีน่ี้คือเครื่องฉีดพลาสตกิซึ่งเปน

กลุมเครื่องจักรที่ทําหนาที่เกีย่วของกับการผลิตโดยตรง  จึงไดนําเสนอแนวทางการปรับปรุงดังนี ้   
 

แนวทางการปรับปรุงเวลาสูญเสียเครือ่งจักรเนื่องจักรเครื่องจกัรเสยี    
 

(1) วางแผนและจดัทําระบบการซอมบํารุงเชงิปองกันเครื่องจักรเพื่อลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้นเนื่องจากการชํารุด หยุดชะงักของเครื่องจักร   

(2) เพิ่มกาํลังชางซอมบํารุงในกะกลางคืน  2  คน  เพื่อลดเวลาสูญเสียเนื่องจากการ
ชํารุดของเครื่องจักรในชวงกะกลางคืนใหสามารถปฏิบตัิงานไดทันที  ไมตองเสียเวลารอคอยหลาย  ๆ  ชม. 

(3) ออกแบบระบบเอกสารสําหรับงานซอมบํารุงเชงิปองกนัทัง้นีม้ีวัตถุประสงคเพื่อ 
• เพื่อใชในการปฏิบัติงานบนัทึกขอมูลอยางเปนระบบภายในฝายซอมบํารุง 
• เพื่อใชเปนขอมูลในการควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานภายในฝาย   
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• การจัดใหมีระบบการรายงานผลการทํางานของพนักงานในแผนกตอผูบริหาร  
ทุก  ๆ  เดือน  เพื่อกระตุนใหหัวหนาเกิดความกระตือรือรนที่จะควบคุมและตรวจสอบการทาํงานของ
พนักงานในแผนกใหเปนไปตามหนาที่ปฏิบัติอยางเครงครัด 

(4) จัดการระบบคลังอะไหลสํารองเครื่องจักรหรืออุปกรณเครื่องมือในการปฏิบัติโดยมี 
ผูมีหนาที่ในการจัดเก็บควบคุมโดยเฉพาะ  ทั้งนี้เพื่อลดเวลาสูญเสียอนัเกิดจากการขาดแคลนอะไหลทาํให
เกิดการรอคอย 

(5) จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนกังานเพื่อเพิ่มทักษะและความเขาใจในการ
ทํางาน   

(6) ในดานของพนักงานที่ขาดความรับผิดชอบและสํานึกในหนาที่นัน้มนีอกจากการใช
ระบบเอกสารเพื่อตรวจสอบและควบคุมการทํางานแลว  แนวทางการปรับปรุงอีกประการเปนแนวทาง
เดียวกับการแกไขปญหาทางดานแรงงาน  การใชระบบการประเมนิผลการทาํงานของพนักงานทกุเดือน  
เพื่อเพิม่ความกระตือรือรนในการทํางานของพนักงานและลดเวลาสญูเสียเนื่องจากการอูงานของพนักงาน
เพื่อหวังจะทาํงานลวงเวลา  เมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดลงได   

 
จากแนวทางการปรับปรุงปญหานี้คาดวาจะสามารถลดปญหาทางดานการผลิตที่ไม

ราบร่ืน  ลดเวลาสูญเสียของ เครื่องจกัรที่เกิดจากการชํารุดของเครื่องจักร  ลดเวลาสญูเสียอันเนื่องจาก
การรอคอยอะไหล  ทําใหพนกังานมีความกระตือรือรนในการทํางานมากขึ้น  อัตราการทํางานลวงเวลา
ลดลง  ทั้งนี้การวางแผนการจัดทําระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันจะไดนําเสนอเรื่องของการวางแผนระบบ
การ         ซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกตอไป 

 
(2) เครื่องจักรหยุด 

 
สําหรับปญหาเครื่องจักรหยดุนี้มีสาเหตุหลายประการดวยกนั  ซึ่งเกิดจากสาเหตุตาง  ๆ  

ดังตอไปนี้ 
 

• การรอวัตถุดิบ 
• ชิ้นงานเสีย 
• การเปลี่ยน  Mold   
• อ่ืน  ๆ  
 
ตอไปจะเปนการวิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเสยีขางตน  อธบิายไดดังนี ้
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( 2.1 ) การรอวัตถุดิบ   
 
การรอวัตถุดิบนั้นเปนปญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ  โดยการจัดเตรียม 

วัตถุดิบนัน้จะเริ่มตนจากเมื่อฝายวางแผนการผลิตแจงใบสั่งผลิตมายงัฝายผลิต  หวัหนาฝายผลิตจะแจง          
ขอมูลการเตรียมวัตถุดิบนี้ใหกับพนกังานบดเม็ดรับทราบ  จากนั้นพนกังานบดเม็ดจะทําการเบิกวตัถุดิบ
จากแผนกสโตร  เพื่อนํามาใชในการจัดเตรียมวัตถุดิบไวรอทําการผลิตตอไป  จากการศึกษาพบวาสาเหตุ
ของปญหาที่ทาํใหเกิดการรอวัตถุดิบอธิบายไดดังนี ้

 
• ปญหาสืบเนื่องจากปญหาดานการติดตอส่ือสาร  บางครั้งฝายผลิตไมไดรับแจง

ขอมูลการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตทั้งที่มีการสั่งผลิตแลว  ทําใหเตรียมวัตถุดิบไมทัน  การ
รับทราบขอมลูภายหลงัทาํใหเสียเวลาในการผลิตเนื่องจากบางกรณวีัตถุดิบบางชนิดตองมีการใชเวลาใน
การอบเม็ดพลาสติกประมาณ  3 – 4  ชั่วโมงเปนอยางต่าํ 

• ปญหาสืบเนื่องจากปญหาดานแรงงาน การขาดความสํานึกในหนาที่  ขาดความ
ตั้งใจในการทาํงานของพนกังาน  บางครั้งมีการแอบเลี่ยงไปนอกบริเวณ 

• ปญหาสืบเนื่องจากปญหาดานวัตถุดิบ  บางครั้งเบกิแลวหาไมพบ  ไมมีคนอยู  เกิด
การรอคอย 

• ขาดการควบคมุและติดตามผลการเตรียมวัตถุดิบจากหวัหนา  ทําใหการทํางานของ
พนักงานเปนไปอยางลาชา   ไมกระตือรือรนเทาที่ควร  บางครั้งเตรียมวตัถุดิบไมทันเกดิการรอคอย 

 
( 2.2 )  ชิ้นงานเสยี   

 
จากการศึกษาพบวาชิ้นงานเสียที่เกิดขึน้มสีาเหตหุลายประการ  สวนใหญมักจะมีสาเหตุ

จากการขาดการดูแลเอาใจใสในการบาํรุงรักษาชิน้สวนอุปกรณเครื่องฉีดพลาสติก  ชิ้นสวนบางชิน้เกิด
ความสกปรกทําใหผลิตชิ้นงานเสยี  วัตถุดบิคุณภาพไมดีหรือไดรับความสกปรกในขัน้ตอนการเตรียม           
วัตถุดิบ  การขาดการตรวจสอบการทาํงานของเครื่องจักรเปนตน  ชิน้งานเสียที่เกิดขึ้นนับเปนความ
สูญเสียที่จาํเปนตองมกีารแกไข  โดยปกติชิน้งานเสยีที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตจะถูกนาํไปบดเปน  
Scrap  เพื่อใชผสมกับวัตถุดบิในข้ันตอนการเตรียมวัตถดุิบ  ดังนั้นการที่มีชิ้นงานเสยีในกระบวนการผลิต
ในปริมาณสูงจึงนับเปนความสูญเสียที่สาํคัญอีกประการหนึ่งเพราะตองเสียเวลาในการนาํมาบดใหมอีก
ทั้งตองผลิตใหมเพื่อทดแทนชิ้นงานที่เสียดงักลาว  ตารางที ่ 3.11   แสดงเวลาสูญเสยีของเครื่องจกัร
ระหวางเดือนมกราคมถงึเดอืนมิถนุายน  พ.ศ. 2543 
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ตารางที่  3.11  ปริมาณชิ้นงานเสยีที่เกิดในกระบวนการผลิตนับจากเดือนม.ค. –  ม.ิย.  2543 
 

เดือน ยอดการผลิต จุดดํา แหวง อ่ืน  ๆ รวม % %  เฉลี่ย 
มกราคม 5,215,345 184,311 58,523 8,674 251,508 4.82 
กุมภาพนัธ 4,365,682 153,916 54,652 8,447 217,015 4.97 
มีนาคม 5,429,454 248,429 76,413 6,354 331,196 6.10 
เมษายน 4,532,694 156,213 52,843 7,606 216,662 4.78 
พฤษภาคม 5,752,704 198,334 76,857 8,992 284,183 4.94 
มิถุนายน 4,510,671 145,866 55,953 7,119 208,938 4.63 

5.04 

 
จากตารางที่  3.11  พบวาชิน้งานเสยีที่เกดิในกระบวนการผลิตมากทีสุ่ดมีสาเหตุมาจาก

การเกิดจุดดํา  โดยมีคาเฉลีย่คิดเปน  70.44  %  จากจาํนวนชิน้งานที่เสียทั้งหมด   สําหรับสาเหตุที่เปน
ปญหารองลงมาคือการเกิดรอยแหวงโดยมีคาเฉลี่ยของจํานวนชิน้งานที่เสียเนื่องจากสาเหตุนี้คิดเปน  
26.24  %  จากการศึกษาสภาพการดําเนนิงานของโรงงานตัวอยางสามารถสรุปสาเหตุการเกิดชิน้งานเสีย
ดังนี ้

 
(1)  จุดดํา  การเกิดจุดดําบนชิน้งานมีสาเหตหุลายประการสรุปไดดังนี้ 
 
(1.1) กรวยเติมพลาสติกสกปรก  ขาดการทําความสะอาดกรวยเติมพลาสติกของ            

เครื่องฉีดพลาสติกเปนประจาํทุกวนั  โดยกรวยเติมพลาสติกดังกลาวมหีนาที่ในการเก็บเม็ดพลาสติกและ
เม็ดสีตาง  ๆ  เพื่อปอนสงเขาไปในกระบอกฉีดสําหรับการฉีดขึ้นรูปตอไป  หากบริเวณกรวยเติมพลาสติกนี้
เกิดความสกปรก  มีเม็ดสีหรือฝุนละอองตดิคางอยูวัตถดุิบจะไดรับความสกปรกเนื่องจากมีสิ่ง
แปลกปลอมปะปนอยูจะมีผลทําใหชิ้นงานที่ฉีดขึ้นรูปไดนั้นเกิดจุดดําขึ้นได 

(1.2) กระบอกฉีด(  Barrel  )  ที่ใชในการฉีดขึน้รูปเกิดความสกปรก  เนื่องจากในการ
ฉีดขึ้นรูปทุกครั้งกอนการฉีดจําเปนจะตองมีการทาํความสะอาดกระบอกฉีดดวย  เพราะภายในกระบอก
ฉีดนั้นเมื่อทําการฉีดพลาสติกแลวอาจจะมีเม็ดพลาสติกสีอ่ืน  ๆ  ติดคางอยูภายในกระบอกฉีดได  หากไม
ทําความสะอาดจะมีผลใหชิน้งานที่ผลิตไดเกิดจุดดํา  แตจากการศึกษาพบวาพนักงานภายในแผนกผลิต
มักเกิดความเผลอเรอไมไดทําความสะอาดชิ้นสวนดังกลาว   ไมเขาใจถึงขอบเขตหนาที่ในการทาํงานของ
ตนเองที่           ชัดเจน  ทัง้นีเ้นื่องจากขาดการกําหนดหนาที่การทํางานของพนักงานในฝายอยางชัดเจน  
 

(1.3) วัตถุดิบที่ใชในการผลิตไดรับความสกปรก  เกิดจากสาเหตุตาง  ๆ  ดงันี ้
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• บริเวณทีท่ําการผลิตสกปรก  เนื่องจากการขาดการรักษาความสะอาดบริเวณ
โดยรอบที่ทาํการผลิตของโรงงานตัวอยางทาํใหมีเศษฝุนละออง  ฝุนผง  คราบสกปรก  ปะปนอยูมากทําให
วัตถุดิบไดรับความสกปรก  ดังนัน้ชิน้งานที่ฉีดไดเกิดมีจดุดําผสมผสมอยู 

• วัตถุดิบเกิดความสกปรกระหวางทาํการเตรยีมวัตถุดิบ   
- มีเศษฝุนละออง  คราบสกปรกอันเนื่องมาจากการขาดการรักษาความสะอาด

บริเวณปฏิบัติงาน   
- พนักงานบดเม็ดซึ่งมหีนาทีใ่นการเตรียมวัตถุดิบมักไมไดทําความสะอาด

อุปกรณที่ใชในการเตรียมวตัถุดิบเปนประจําทกุครั้งกอนการเตรียมวตัถุดิบ  ทําใหบางครั้งมเีม็ดพลาสติก
เดิมคางอยูเมือ่ทําการบดเมด็หรือผสมเม็ดทําใหมีสิ่งแปลกปลอมปะปนอยูทาํใหชิ้นงานที่ฉีดออกมาเกิด
เปนจุดดําได  สําหรับอุปกรณที่ใชในการเตรียมวัตถุดิบประกอบดวยเครื่องบดเม็ด  เครื่องรอน  และเครื่อง
ผสม  โดยจะเริ่มจากการนาํเอาชิ้นงานที่เสียมาทาํการบดเปน  Scrap  โดยใชเครื่องบดเม็ดแลวนาํไปทํา
การรอนสิ่งแปลกปลอมออกโดยใชเครื่องรอน  จากนัน้นาํเอา  Scrap  ที่ไดมาผสมกบัวัตถุดิบที่เครือ่งผสม
ตามอัตราสวนที่กําหนด  การที่พนกังานบดเม็ดไมทําความสะอาดอุปกรณดังกลาวเปนประจําทุกครั้งกอน
การจัดเตรียม     วัตถุดิบมีผลใหวัตถุดิบอาจไดรับส่ิงสกปรกในระหวางการเตรียมวตัถุดิบไดเนื่องจาก
อาจจะมีเม็ดวตัถุดิบเกาติดคางอยู 
 

(2) ชิ้นงานเกิดรอยแหวง  จากการศึกษาในโรงงานตัวอยางพบวาการทีช่ิ้นงานเกิด        
รอยแหวงนัน้มีสาเหตหุลายประการ  สาเหตุที่สาํคัญสามารถสรุปไดดังนี ้

 
• Oil  Cooling  สกปรก 
• Oil  Cleaner  สกปรก 
• Oil  Filter  สกปรก   
• Magnetic  Contractor  สกปรก   
• Check  Ring  เกิดการสึกหรอ  ทาํใหไมสามารถควบคุมความดันได 
 
สําหรับรายละเอียดอธิบายไดดังนี ้
 
(2.1) Oil  Cooling  สกปรก  Oil  Cooling  มีหนาที่ในการลดระดับอุณหภูมิของ

น้ํามนัไฮดรอลิกการที ่ Oil  Cooling  สกปรก  จะมีผลใหระดับอุณหภมูิน้ํามันไฮดรอลิกรอนเกนิขีดจํากัด  
ผลที่เกิดขึ้นจะทําใหชิ้นงานเกิดเปนรอยแหวงได  การขาดการตรวจสอบและควบคุมระดับอุณหภูมิของ
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น้ํามนัไฮดรอลิกเปนเปนประจําทาํใหบางกรณีเกิดชิ้นงานเสียแลวจึงไดทําการแกไข  หากมีการตรวจสอบ
กอนเปนประจาํจะสามารถทราบแนวโนมของปญหาที่เกดิขึ้นทําใหสามารถแกไขไดกอนทีจ่ะเกิดปญหา 

(2.2) Oil  Cleaner  สกปรก  Oil  Cleaner  มีหนาที่ในกรองสิง่สกปรกออกจากน้าํมนั          
ไฮดรอลิกขากลับเขาถังน้ํามนัไฮดรอลิก  การที่  Oil  Cleaner  สกปรกอาจเกิดการอุดตันของน้าํมนัจะม ี      
ผลใหระดับอุณหภูมิน้าํมันไฮดรอลิกรอนเกิน  ผลที่เกดิขึน้จะทําใหชิ้นงานเกิดเปนรอยแหวงได 

(2.3) Oil  Filter  เกิดความสกปรก  Oil  Filter  มีหนาที่ในการกรองสิ่งสกปรกออกจาก 
น้ํามนัขาออกจากถงัน้าํมนัไฮดรอลิก  การที่  Oil  Filter  เกิดความสกปรกนั้นจะมีผลใหเครื่องมีความดัน
ในการฉีดลดลง  ไมสามารถควบคุมความดันไดซึ่งจะมีผลช้ินงานที่ฉีดขึ้นรูปเกิดเปนรอยแหวงได 

(2.4) Magnetic  Contractor  สกปรก  การที ่ Magnetic  Contractor  เกิดความ
สกปรก   จะทาํใหการหลอมพลาสติกไมสม่ําเสมอ  เนื่องจากจะคุมความรอนที่  Heater  ไดไมดีนัก  ผลที่
เกิดขึ้นจะทําใหชิ้นงานเกิดเปนรอยแหวงไดเชนกนั 

(2.5) Check  Ring  เกิดการสึกหรอ  Check  Ring  นี้ทาํหนาที่เสมือนเปนลกูสูบในการ
อัดพลาสติกเหลวเขาแมพิมพ  หากตัวแหวนนี้เกิดการสกึหรอ  จะทําใหความดันในการฉีดลดลง  เนื้อ
พลาสติกที่ฉีดไดก็จะนอยลง  เกิดเปนรอยแหวงไดจากการศึกษาพบวาเกิดจากสาเหตุนีน้อยมาก 
  

จากที่กลาวมาจะเหน็ไดวาการเกิดชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตมักเกดิจากการขาดการ
วางแผนและควบคุมดูแลชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน  การขาดการทําความ
สะอาดชิ้นสวนบางชิ้นเปนประจําเปนผลใหเกิดเปนชิ้นงานเสียตามมา   การขาดการทําความสะอาด
อุปกรณที่ใชในการจัดเตรียมวัตถุดิบ  ทาํใหวัตถุดิบไดรับความสกปรกเมื่อนาํไปใชในการผลิตทาํใหเกิด 
จุดดํา  การขาดการตรวจสอบสภาพและตรวจสอบการทาํงานของเครื่องจักรทาํใหไมทราบแนวโนมของ
ปญหาที่จะเกดิขึ้น  โดยสรุปแลวการเกิดชิน้งานเสยีในการผลิตเปนผลมาจากการขาดการวางแผนการ           
ควบคุมดูแลชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่ดี  การดูแลสภาพบริเวณทีท่าํการผลิต   
 

(3)  การเปลีย่น  Mold   
 
ขั้นตอนการเปลี่ยน  Mold  เปนขั้นตอนในการปรับต้ังเครื่องฉีดพลาสติกกอนจะทาํการฉีด

ขึ้นรูปพลาสตกิโดยปกติแลวชางเทกนกิมหีนาที่ในการปรับต้ังเครื่องทัง้นี้ขอมูลตาง  ๆ  ที่ใชเปนแนวทางใน
การปรับต้ังเครื่องจะอาศัยจากใบ  Condition  ซึ่งไดรับจากลูกคาโดยตรงทําใหการปรับต้ังเครื่องสามารถ
กระทําไดโดยงาย  ในตารางที ่ 3.8  และ  ตารางที ่ 3.9  แสดงจํานวนครั้งของการเปลี่ยนโมลดและเวลา     
สูญเสียที่เกิดขึ้นตามลําดับ  จากการศึกษาพบวาปญหาที่เกิดขึ้นในเปลี่ยน  Mold  สรุปไดดังนี้ 
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• มีการแทรกงานผลิตบอยครั้งทาํใหมกีารเปลี่ยนโมลดบอยขึ้น  เกิดเวลาสูญเสีย         
เพิ่มข้ึน  ทั้งนีส้าเหตทุี่ทาํใหตองเกิดการแทรกงานผลิตคือลูกคาตองการเรงดวน  เครื่องจักรเกิดการ
หยุดชะงักเนื่องจากเครื่องจกัรเสียหรือหยดุ  ทาํใหไมสามารถดําเนินการผลิตไดทําใหจําเปนตองมกีาร
เปลี่ยนเครื่องเพื่อเรงการผลิตใหทนัตามกาํหนด  นอกจากนีย้ังมีสาเหตุจากปญหาดานการติดตอส่ือสาร
ทําใหเกิดการขึ้นโมลดผิด  การติดตามความกาวหนาในการผลิตทําใหไมทราบวาไดทําการผลิตตรงตาม
แผนหรือไม  การไมไดรับขอมูลหรือไดรับทราบขอมูลชาดังกลาวทาํใหมีผลตอการตัดสินใจในการ
ดําเนนิงานเชนกนั 

• ผลจากปญหาในดานการติดตอตอส่ือสารทําใหมีการสั่งผลิตแตไมมีการเตรียม
โมลดทําใหเกดิการรอคอย 

• พนักงานขาดสํานึกในหนาที่การทํางาน  มีการอูงาน เนือ่งจากไมมีการควบคุมและ
บันทกึการทํางานอยางชัดเจน   

 (4)  อ่ืน  ๆ   
สาเหตุอ่ืน  ๆ  ที่ทาํใหเกิดความสูญเสียของเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชในการผลิตของโรงงาน

ตัวอยางจากการศึกษาพบวาเปนสาเหตุทีเ่กิดไมบอยนกัเมื่อเทียบกับสาเหตุความสญูเสียอื่น  ๆ  สาเหต ุ     
ดังกลาวเชนการเกิดไฟดับในขณะทาํการผลิตทําใหตองหยุดการผลิต  เครื่องจักรอื่น  ๆ  ในระบบการผลิต
มีปญหาเชนปมลม  เครื่องรอน  เครื่องบด  เครื่องผสม  ซึ่งเกิดขึ้นคอนขางนอย 
  
 แนวทางการปรับปรุงเวลาสูญเสียเนื่องจากเครื่องจกัรหยุด 

(1) วางแผนกิจกรรมการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน  ทัง้นี้เพือ่ใหมีการปฏิบัติ                       
กิจกรรมการซอมบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรตามระยะเวลาที่เหมาะสม  เชนการตรวจสอบ          
การทาํความสะอาด  การหลอล่ืน  เพื่อลดโอกาสและเปนการปองกนัการเกิดชิ้นงานเสยีอีกทัง้สามารถลด
เวลาสูญเสียของเครื่องจักรที่จะเกิดจากชิน้งานเสยี  ลดจํานวนครั้งที่ตองหยุดเนื่องจากชิน้งานเสยี  ทัง้นี้
การวางแผนการจัดทํากิจกรรมการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกันจะไดกลาวถงึในภายหลัง 

(2) รักษาความสะอาดในบริเวณที่ทาํการผลิตตามแนวทางกิจกรรม  5  ส.  เพื่อลด
ความสกปรก  ที่เปนสาเหตุใหเกิดจุดดําจัดทําหนาที่ความรับผิดชอบใหกับพนกังานในฝายผลิตอยาง   
ชัดเจน 

(3) กําหนดใหมีการทําความสะอาดอุปกรณชิ้นสวนที่ใชในการจัดเตรียมวตัถุดิบเชน
เครื่องบดเม็ด  เครื่องรอน  เครื่องผสม  รวมทั้งใหมกีารทาํความสะอาดกระบอกฉีด  กรวยเติมพลาสติก
เปนประจาํทุกครั้งกอนการใชงาน 

(4) สําหรับปญหาในดานสาํนกึในการทํางานของพนักงานนัน้  ไดเสนอแนวทางการ
ปรับปรุงปญหาเชนเดยีวกบัปญหาทางดานแรงงานเพื่อใหเกิดความกระตือรือรนในการทาํงานมากขึ้น 
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(5) ออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชในการตรวจสอบ  ติดตาม  ควบคุม  การทํางานของ
พนักงานในฝายผลิต  โดยเอกสารที่ไดออกแบบจะกลาวถึงในหวัขอการออกแบบระบบเอกสาร 

(6) กําหนดหนาทีค่ําบรรยายงานของพนักงานในฝายผลิตและซอมบํารุงใหชัดเจน  
เพื่อใหเกิดความเขาใจถงึขอบเขตและหนาที่การทาํงานของตนเอง  โดยขอบเขตการศึกษาในที่นีจ้ะ
ทําการศึกษาเฉพาะในสวนของฝายผลิตและซอมบํารุงเทานั้น  โดยหนาที่คําบรรยายงานดังกลาวแสดงดัง
ในภาคผนวก ที่  1 

(7) การเปลี่ยน  Mold  จากการศึกษาพบวาเปนเรื่องเกี่ยวกบัสํานึกในการทํางานของ
พนักงาน  ดังนั้นจงึเสนอแนวทางการแกไขปญหาเดียวกับปญหาทางดานแรงงาน  นอกจากนีย้ังไดจัดทํา
มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพดวย  เพื่อลดความสับสนในการปฏิบัติงานของพนักงานดวยทั้งนี้
มาตรฐานดังกลาวที่จัดทาํขึ้นจะไดกลาวถงึในหัวขอการวางแผนระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันตอไป 
  

จากแนวทางการปรับปรุงปญหาดังกลาวขางตน  คาดวาจะสามารถลดเวลาสูญเสียของ
เครื่องจักรลงไดและยังชวยใหระบบการผลิตมีเสถียรภาพมากขึ้น  สามารถผลิตสินคาไดมากขี้น  ปริมาณ
ของเสียลดลง  และยังสามารถทําใหปริมาณของวัตถุดิบที่ตองนํามาบดสําหรับการผลิตเพื่อทดแทน
ชิ้นงานที่เสียลดลงไดอีกดวย   
 

(3)   ขาดการควบคุมและติดตามผลการทาํงานอยางใกลชิดของหัวหนา    
บางครั้งทําใหพนักงานปฏิบตัิงานอยางสบาย  ทาํใหเกิดความเผลอเรอ  ผิดพลาด  เชนหวัหนาแผนกผลิต  
ไมไดติดตามผลการเตรียมวตัถุดิบทําใหพนักงานบดเม็ดที่มีหนาที่ในการเตรียมวัตถดุิบปฏิบัติงาน
คอนขางสบาย       เนื่องจากไมมีใครควบคุมดูแล  บางครั้งทําใหลาชาเกิดการรอคอยวัตถุดิบข้ึน  หวัหนา
แผนกซอมบํารุง        ไมไดติดตามผลการซอมบํารุง  ทาํใหพนักงานซอมบํารุงอูงาน  การซอมบํารุงเกิด
ความลาชา  บางครั้งแอบหนไีปสูบบุหร่ี  ทาํใหเกิดการรอคอย  เครื่องจกัรเสียแตไมไดรับการแกไขปญหา  
ไมมีการซอมเปนตน  
 
 แนวทางการปรับปรุงปญหาในการผลติ 
  

จากปญหาในดานการผลิต  ซึ่งสาเหตุสวนใหญเกิดจากการขาดการวางแผนและควบคุม
การผลิตหรือการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรเปนผลใหการทํางานไมราบร่ืน  พนักงานมกีารทํางาน
อยางไมกระตือรือรน  หากมกีารวางแผนโดยการจัดระบบการควบคุมการทาํงานของพนักงาน  ควบคุม
การและวางแผนการซอมบาํรุงเครื่องจักรในการผลิต  นอกจากแนวทางการแกไขปญหาเวลาสูญเสีย
เครื่องจักรไดเสนอแนวทางอื่นเพื่อลดปญหาดานการผลติสรุปไดดังนี้ 
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(1) ออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชในการควบคุมตรวจสอบและประสานงานในการ
ทํางานของพนักงาน ภายในฝาย  รวมถงึการติดตามความกาวหนาในการปฏิบัติงาน  เชนใบรายงาน       
การผลิต  ใบแจงซอม  ใบจายงานซอม  ใบเบิก/สั่งเตรียมวัตถุดิบ  ใบ  Try  Out  Mold  เปนตนทัง้นี้ระบบ
เอกสารใชเปนตัวสื่อสารประสานงานและควบคุมการทํางานใหมีความสะดวกและมปีระสิทธิภาพมากขึ้น 
 

(2) ใหมีการรายงานผลการปฏิบัติงานในหนวยผลิตและหนวยซอมบํารุง  เชนรายงาน
การผลิตประจาํวนั  รายงานความกาวหนาประจําสัปดาห  เพื่อใหหวัหนาแผนกเกิดความกระตือรือรน           
ในการติดตามและควบคุมการทํางานของพนักงานภายใตการบังคับบัญชา 
 

(3) ทําการควบคมุการผลิตภายในโรงงานโดยใชเทคนิกใบสั่งผลิตและการติดตามผล
ความกาวหนาของงาน  โดยใหมีการประชุมทุกเย็นวนัเสารเพื่อรายงานปญหาและรวมทาํการแกไข 

 
แนวทางการปรับปรุงนี้คาดวาจะชวยใหสามารถลดความสูญเสียในดานการผลิตลงได

และทําใหการทํางานของพนักงานเปนไปตามวัตถุประสงคของโรงงาน  ทาํใหผลกระทบที่เกิดจากความ
สูญเสียดังกลาวลดลงเชนการสงมอบสนิคาไมทัน  การแทรกงานผลิตลดลง  การเปลี่ยนโมลดลดลง  
อัตราการทาํงานลวงเวลาลดลง  สามารถผลิตงานไดมากขึ้น  เปนตน  สรุปโดยรวมแลวคือทําใหระบบการ
ผลิตสามารถดําเนนิไปไดอยางราบรื่นมากขึ้น 

 
3.6 การศึกษาทางดานการควบคุมคุณภาพ 
   

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่ทาํกิจการการรับจางผลิต  เมื่อบริษัทลูกคาทําการตกลงกับ
ฝายการตลาดเรียบรอยแลวจะทําการจัดสงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต  รวมทั้งแมแบบทีใ่ชในการฉีดขึน้รูป         
มาใหอยางไรก็ตามจากการศึกษาทงดานการควบคุมคุณภาพในโรงงานตัวอยางสามารถสรุปไดดังนี ้  
 
  (1)  การควบคุมคุณภาพวตัถุดิบ 
   

วัตถุดิบที่ใชในโรงงานตัวอยางจะไดรับจากลูกคาโดยตรง  การควบคุมคุณภาพวัตถดุิบที่
ไดรับจากลูกคามีฝายควบคมุคุณภาพเปนผูรับผิดชอบ  ทั้งนี้จากการศึกษาพบวาในการผลิตมักจะไมพบ
ปญหาในเรื่องของคุณภาพวตัถุดิบ   

 
(2)  การควบคุมคุณภาพสนิคาสําเร็จรปู 
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การควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูปมีฝายควบคุมคุณภาพเปนผูรับผิดชอบ  โดยเมื่อ

ชิ้นงานที่ฉีดขึน้รูปแลวจะถกูตรวจสอบคุณภาพขั้นตนจากพนักงานผลิตประจําเครื่องกอนซึง่ในขั้นตอนนี้
จะเปนการตรวจสอบ  100 %  หลงัจากนัน้ชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพจะถูกทาํการบรรจุลงใน
กลองทนัทีแลวชิ้นงานจะถูกสงไปยังฝายควบคุมคุณภาพ  เพื่อทําการสุมตรวจอีกครั้งหนึ่ง   

 
การวิเคราะหปญหาทางดานการควบคมุคุณภาพ 

 
จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานในโรงงานตัวอยางพบวาปญหาที่เกิดขึ้นในฝาย

ควบคุมคุณภาพสามารถสรปุไดดังตารางที ่ 3.12   
 

ตารางที ่ 3.12  จํานวนครั้งความบกพรองในการควบคุมคุณภาพตั้งแตเดือน  ม.ค. – มิ.ย.  พ.ศ.  2543 
 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น ( จาํนวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 
สงสินคาไมครบ 4 2 5 1 4 2 3 
สงสินคาผิด 1 - - - - - 0.33 
สินคาถกู  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจากไมไดคุณภาพ 2 1 4 3 5 3 3 
สงสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 3 2 8 5 4 6 9.33 

 
จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นไดดังนี ้
(1) การจัดกําลังคนไมเหมาะสม  ไมเพยีงพอ  เนื่องจากพนกังานในฝายควบคุม

คุณภาพมีจํานวน  2  คนซึง่ไมสามารถปฏิบัติงานไดทนั  ทําใหพนกังานเกิดความเครียดในการทํางาน  
การปฏิบัติงานจึงคอนขางหละหลวมทาํใหบอยครั้งที่มกีารสงผลิตภณัฑโดยไมไดมีการตรวจสอบคุณภาพ  
สินคาถกู       สงกลับจากลกูคาเนื่องจากไมไดคุณภาพ  สงสนิคาไมครบ  สินคาถูกสงกลับจากลกูคา
เนื่องจากสนิคาไมไดคุณภาพ  ไมครบตามจํานวน  การปฏิบัติงานไมทันทําใหบางครั้งเกิดความสับสนใน
การคนหาสนิคาที่จะทําการตรวจสอบคุณภาพเนื่องจากเมื่อมีการสงชิน้งานระหวางฝายเปนการขนถาย
โดยปราศจากหลักฐาน  ไมมีการบนัทึกลงเอกสารเปนลายลักษณอักษร  ไมมหีลักฐานในการตรวจสอบวา
ไดมีการสงชิน้งานจากหนวยผลิตมายังหนวยควบคุมคุณภาพแลวจริงหรือไม  สงมาเมื่อใด  ใครเปนผูสง  
เมื่อพนกังานในฝาย   ควบคมุคุณภาพไมสามารถทํางานไดทันจึงเกิดการวางซอนกันของผลิตภัณฑเพื่อรอ
การตรวจสอบคุณภาพทําใหเกิดความสับสนเสียเวลาในการคนหา  บางครั้งหาไมพบ  เกิดเปนความ
ขัดแยงขึ้น  
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(2) ขาดการประสานงานที่ดีระหวางฝายควบคุมคุณภาพและฝายผลิตในการ
รวมกนั         แกไขปญหา  มีหลายกรณีที่ผลิตภัณฑที่สงไปยงัลูกคาถูกสงกลับ  เนื่องจากไมผานการ
ตรวจสอบคุณภาพจากลูกคา  ซึ่งในขั้นตอนนี้ฝายควบคมุคุณภาพจะมีหนาที่ในการรับขอรองเรียนจาก
ลูกคาโดยในลกูคาจะสงเอกสารขอรองเรียนมายังโรงานตัวอยางดวยเพื่อขอรับทราบเหตุผลและการ
แกปญหาของโรงงานตัวอยาง  โดยฝายควบคุมคุณภาพจะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุและอธบิาย
เหตุผล  เมื่อฝายควบคุมคุณภาพทราบสาเหตุแลวจะแจงใหฝายผลิตดาํเนนิการแกไข ซึ่งในขัน้ตอนนี้
พบวาเปนการปฏิบัติงานโดยอาศัยการ        พูดปากเปลาไมมีการบันทึกเปนลายลกัษณอักษร  ดงันัน้ฝาย
ผลิตจึงทาํงานคอนขางสบาย และฝายควบคุม         คณุภาพเอง ไมไดตรวจสอบวาไดมีการดําเนินการ
แกไขแลวจริงหรือไม  จงึทาํใหหลายกรณีเกิดการ        สงสินคากลับจากลูกคาดวยสาเหตุเดิม ๆ ติดตอกัน  
นับเปนผลเสียตอภาพลักษณของบริษัทอยางมาก  ทัง้นีเ้ปนเพราะขาดการควบคุมและการประสานงานที่
ดีระหวางฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพ   
 

แนวทางการปรับปรุง 
 

(1) เพิ่มกาํลังคนในหนวย ควบคุมคุณภาพ อีก 3 คน การเพิ่มจํานวนพนกังานในฝาย       
ควบคุมคุณภาพมีผลใหสามารถลดความเครียดในการทํางานลง มขีวัญกําลังในใจการทาํงานมากขึ้นการ
ปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น  ความบกพรองในการทํางานลดลง 
 

(2) ใชระบบเอกสารเปนตัวสื่อสารในการทํางาน  โดย 
 

• จัดทําเอกสารเพื่อใชติดตอส่ือสารและประสานงานระหวาง ฝายควบคุมคุณภาพ
กับฝายผลิตและเปนหลักฐานในการควบคมุติดตามการแกไขขอบกพรองที่เกิดขึ้น   

• จัดทําเอกสารแบบฟอรมใบสงสินคาระหวางแผนกเปนตัวสื่อสาร เพื่อใชเปน
หลักฐานและควบคุมการสงระหวางแผนกเพื่อปองกันการสูญหายและใหงายตอการตรวจสอบ 

 
จากแนวทางการปรับปรุงปญหาดังกลาวคาดวาจะทาํใหสามารถลดความเครียดในการ

ทํางานของพนักงานลง  การประสานงานในการแกไขปญหามีประสิทธิภาพมากขึ้น  โอกาสที่สินคา        
ไมไดคุณภาพหรือขอบกพรองตาง  ๆ  จะหลุดไปถึงลูกคาลดลง 

 



บทท่ี  4 
การออกแบบระบบเอกสาร 

 
  ในโรงงานตัวอยางที่ไดทําการศึกษานั้นพบวาความสูญเสียตาง  ๆ  ที่เกิดขึ้นเปนผลมา
จากการขาดการวางแผน  การควบคุมและการประสานงานที่ด ี ทั้งนี้เปนเพราะวายังขาดสิ่งจําเปนที่จะชวย
ในการควบคุมและประสานงานซึ่งก็คือระบบการบันทึกขอมูลเอกสารและการจัดทํารายงานเอกสาร  ซ่ึง
ในระบบการดาํเนินงานใด  ๆ  หากไมมีการใชขอมูลซ่ึงเปนสิ่งชวยประสานงานระหวางแผนกและชวยใน
การตัดสินใจของผูบริหารแลวการควบคุมและการประสานงานตาง  ๆ  ก็จะดําเนินไปอยางไร
ประสิทธิภาพ     ดังนั้นจึงไดศึกษาขอมูลในโรงงานตัวอยางเพื่อทําการออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชใน
การลดความสูญเสีย  โดยเอกสารดังกลาวมุงเนนเพื่อใชประโยชนในดานการควบคมุและการตรวจสอบ
การทํางานของพนักงาน  รวมทั้งการใชงานเพื่อประสานงานกันระหวางแผนก   

 
4.1  ระบบขอมูลเดิมสําหรับงานผลิตในโรงงานตัวอยาง 
   

ดังไดกลาวมาแลววาในระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางไมมีการบันทึกขอมูลทางการ
ผลิตอยางครบถวนเปนปญหาดานการติดตอส่ือสารซึ่งนับเปนจุดสําคญัที่ทําใหการควบคุมการทํางานและ
การประสานงานระหวางแผนกไมราบรื่นนัก  เนื่องจากขาดขอมูลที่ใชในการวิเคราะหและดําเนินงาน          
ทําใหเกดิเปนปญหาในการผลิต  

 
4.1.1  การออกแบบระบบเอกสาร 

 
หลังจากที่ไดทําการศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานตัวอยางแลว  จะทาํการออกแบบระบบ

เพื่อทําการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น  ทั้งนี้ในการออกแบบระบบเอกสารสําหรับโรงงานตัวอยางนี้ได
พิจารณาถึงขอจํากัดในโรงงานตัวอยาง  โดยหลักเกณฑทีใ่ชในการพิจารณาการออกแบบระบบเอกสารมี 
ดังนี ้

 
1. ใชงานงาย  ทั้งนี้ผูใชงานตองสามารถทําความเขาใจรูปแบบและทําการบนัทึกไดงาย

ไมสับสน  ไมซับซอน  ชัดเจน 
2. สามารถสรุปผลจากรายงานไดงาย  การมีระบบการรายงานผลการทํางาน  ทําใหการ

ควบคุมการทํางานของพนักงานสามารถทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
3. มีประโยชนในการรายงานผลการทํางานหรือขอมูลใหกับผูบริหารไดรับทราบเพื่อใช

เปนขอมูลในการวิเคราะหตดัสินใจเพื่อแกปญหา 
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  ในหวัขอตอไปนี้จะเปนการกลาวถึงหนาที่ของหนวยงานตาง  ๆ  พรอมทั้งอธิบาย
แบบฟอรมของเอกสารแตละชนิดทีไ่ดออกแบบดวย  มรีายละเอี ยดดงันี้ 

 
4.2  การออกแบบเอกสารเพื่อการขายและใบสั่งลูกคา 
   

หนาที่นี้มหีนวยงานที่มีหนาที่รับผิดชอบอยู  2  ฝาย  คือ  ฝายการตลาดและฝายบัญชี  โดย
มีขั้นตอนการทํางานดังนี ้

 
(1) ฝายการตลาดมีหนาที่ในการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา  เมื่อรับใบสั่งซื้อจากลกูคาแลว  

พนักงานการตลาดจะทําการสําเนาใบสั่งซื้อใหกับฝายวางแผนการผลิตเพื่อออกใบสั่งผลิตตอไป  ทั้งนี้ใน
ขั้นตอนดังกลาวฝายการตลาดจะตองมกีารจัดทําบันทึกการสั่งซื้อลูกคาเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลโดยมกีาร
สําเนา  1  ฉบับใหกับฝายบญัชี  ดังรูปที่  4.1   

(2) ฝายการตลาดจะทําการพจิารณาการสงมอบจากใบรายงานผลิตภัณฑประจําวนั  โดย
ในขั้นตอนการเบิกสินคาจากแผนกสโตรเพื่อสงมอบใหลูกคานั้น  เอกสารที่ใชในการขอเบิกคือใบขอเบิก
สินคา  ดัง        รูปที่  4.2  ซ่ึงจะสําเนาไว  1  ฉบับใหแผนกสโตรเพื่อเปนหลักฐาน 

(3) สําหรับในขั้นตอนการสงสินคาไปยังลูกคานั้น  เอกสารที่ใชในการจัดสงคือ  ใบกํากบั
สินคา  ดังรูปที่  4.3  ซ่ึงจะสําเนาไว  2  ฉบับคือ  สําหรับฝายบัญชีและอีก  1  ฉบับสําหรับลูกคา  โดย
ใบกํากับสินคานี้จะถูกสงไปกับรถขนสงสินคา  โดยหลักเกณฑในการจดัสงสินคาใหกับลูกคาจะยึดหลัก
ลูกคารายที่ส่ังกอนจะสงใหกอนเปนสวนใหญ  แตในกรณีที่มีลูกคารายใหญและมีเครดิตนาไววางใจอาจจะ
ใหความสําคญัมากกวาลูกคารายยอย  ทั้งนี้แลวแตความเหมาะสม  เมือ่ลูกคารับสินคาแลวก็จะเซน็รับรอง
ในชองผูรับแลวสงคืนมายังโรงงานกับรถขนสงสินคา  ทั้งนี้ใบกํากับสินคาที่สงคืนมาจะถูกจดัเก็บไวที่ฝาย
การตลาด  1  ฉบับ  และสําเนาไว  1  ฉบับใหฝายบัญชีเพือ่นําไปเก็บเปนขอมูลตอไป 

(4) เมื่อส้ินเดือนฝายการตลาดจะตองทํารายงานการจัดสงสนิคาประจําเดอืนเพื่อเสนอตอ
ผูจัดการโรงงาน  โดยรายงานการจัดสงสนิคาประจําเดอืนแสดงดังในรูปที่  4.4   
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บันทึกการสั่งซื้อลูกคา 
ว/ด/ป ……………… 
ถึง ………………………………………. 
ลําดับ
ที่ 

ลูกคา Part  
Name 

Part  
NO. 

ปริมาณ ราคา วันกําหนด
สง 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
                                                                        

(ฝายการตลาด) 
 

รูปที่  4.1  บันทึกการสั่งซื้อลูกคา 
 
ผูจัดทํา  หมายถึง  พนักงานหรือหวัหนาฝายการตลาด 
ถึง         หมายถึง  หัวหนาฝายบัญชี 
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ใบขอเบิกสินคา 
                                                                                                                                              เลขที่  ………… 
ว/ด/ป  …. / ….. / …….     ลูกคา  ……………………………………….……….     เวลา  ………..  น.   
สงของที่  ……………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………. 
ลําดับที่ Part  Name Part  NO. จํานวน

ชิ้น/กลอง 
จํานวน
กลอง 

จํานวนชิ้น
ทั้งหมด 

เลขที่
ใบสั่ง
ซ้ือ 

หมายเหต ุ

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ลงชื่อ  ………………………………………  
                       ( หัวหนาฝายการตลาด ) 
ลงชื่อ  …………………………………….. 
                     ( หัวหนาฝายวางแผนการผลิต ) 

ลงชื่อ  ………..…………………………  
                   ( ผูรับของเพื่อสงมอบ ) 
ลงชื่อ  ……….………………………….  
                        ( พนักงานสโตร ) 

 
รูปที่  4.2  ใบขอเบิกสินคา 
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ใบกํากับสินคา 
          เลขที่  …………. 
จากบริษัท  ………………………………..…………………………    อางถึงใบเบิกสินคาเลขที่  ……... 
ถึงลูกคา  ………………………………………….   เวลาออก  …………….  น. เวลาสง  ………….  น. 
วันกําหนดสง  ………/…………../…………..                                   ว/ด/ป  ……../…………/………… 

รายการสินคาที่จัดสง ลําดับที่ 

Part  
Name 

Part  
NO. 

จํานวนชิ้น
ตอกลอง 

จํานวน
กลอง 

ปริมาณ
ที่สง 

ราคาซื้อ เลขที่
ใบสั่งซื้อ 

หมายเหต ุ

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดสง (1)……………………………..       
 ผูอนุมัติ…………………………………….. 
             (2)……………………………..                                
ผูรับ………………………………………… 
                                                                                           

รูปที่  4.3  ใบกํากับสินคา 
 
ผูจัดสง  1.    หมายถึง  พนักงานจดัสง 

2. หมายถึง  พนกังานการตลาด 
ผูอนุมัติ  หมายถึง  ผูจัดการโรงงาน 
ผูรับ       หมายถึง  ลูกคา 
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รายงานการจดัสงสินคาประจําเดือน 
เดือน…………………….               ถึง……………………………… 
 

รายการสินคา ผล วันที่
สง 

ลูกคา 
Part  

Name 
Part  
NO. 

ปริมาณ วันที ่
กําหนดสง

เวลาออก 
( น. ) 

เวลาสง 
( น. ) ทัน ไมทัน

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       

ผูรายงาน………………………………… 
รูปที่  4.4  รายงานการจัดสงสินคาประจําเดือน 

 
ถึง  หมายถึง  ผูจัดการโรงงาน 
ผูรายงาน  หมายถึง  หัวหนาฝายการตลาด 
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4.3  การออกแบบเอกสารเพื่อการจัดซ้ือ 

 
 หนวยงานที่รับผิดชอบการจัดซื้อคือ แผนกจัดซื้อ สังกัดฝายบัญชีเมื่อไดรับใบสั่งซื้อที่ผาน

การอนุมัติจากผูจัดการโรงงานแลวจะดําเนนิการดังนี ้
 
(1) ส่ังซื้อวัสดุอุปกรณที่ชวยในการผลิต โดยการสั่งซื้อทางโทรศัพทหรืออ่ืน  ๆ  
(2) เมื่อไดรับสินคาแลว พนกังานสโตรและพนักงานบัญชีจะเปนผูจดัการตรวจรับวัสดุ

หรือวัตถุดิบทีส่ั่งซื้อ ทั้งนี้พนักงานบัญชีมหีนาที่ลงบันทกึในรายการบนัทึกวัสดุรับเขา   ดังรูปที่  4.5 โดยมี
การสําเนาไว  1  ฉบับใหกับแผนกสโตร 

(3) หลังจากตรวจรับเสร็จ  พนักงานสโตรตองบันทึกแบบฟอรมใบสงมอบวัสดุเพื่อใช
เปนหลักฐานในการขอลําเลียงวัสดุไปสูจดุเก็บซึ่งจะมีใบสงมอบวัสดุนี้ตามไปดวย  โดยแบบฟอรมใบ        
สงมอบวัสดุแสดงดังแบบฟอรมรูปที่  4.6  ซ่ึงจะมีสําเนา 1 ฉบับ คือสงใหฝายบัญชีไวเปนหลักฐาน 

(4) ในแตละเดือนฝายสโตร  จะตองทํารายงานการรับวัสดุเขาโรงงานสงใหผูจัดการ                 
โรงงาน โดยแบบฟอรมรายงานรับวัสดุเขารายเดือนแสดงดังรูปที่  4.7 

(5) ในกรณีที่การใชเรงดวน พนกังานจัดซื้อมหีนาที่เรงติดตามวัสดุที่จัดซือ้ เพื่อใหมาทนั
ความตองการและไมทําใหการผลิตมีหยุดชะงัก 
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รายการบันทึกวัสดุรับเขา 
ว/ด/ป รายการวัสดุรับเขา ราคา/หนวย ปริมาณ รวมเงิน ใบสั่งซื้อเลขที่ 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ผูจัดทํา  ………………………………. 
 

รูปที่  4.5  รายการบันทึกวัสดุรับเขา 
 

ผูจัดทํา  หมายถึง  พนักงานฝายจัดซื้อ 
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ใบสงมอบวัสดุ / วัตถุดิบ 
ว/ด/ป……/………/……….                                             อางถึงใบบันทึกวัสดุรับเขาเลขที่  ……….. 

ชื่อวัสด ุ ปริมาณ จุดเก็บ วันที่รับเขา หมายเหต ุ
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

ผูขอรับมอบ  ……………………………….                    ผูตรวจสอบ  ……………….………… 
                            ( ฝาย ……………….. )                                                 ( ฝาย …………… ) 

รูปที่  4.6  ใบสงมอบวัสดุ 
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รายงานการรบัวัสด/ุวัตถุดิบเขารายเดือน 
เดือน………………….     ถึง……………………..………… 
                                                                                                                

วันที ่ รายการวัสดุรับเขา ราคา/หนวย ปริมาณ รวม ใบสั่งซื้อเลขที่ 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ผูรายงาน……………….………… 
รูปที่  4.7  รายงานรับวัสดุเขารายเดือน 

 
ถึง  หมายถึง  ผูจัดการโรงงาน 
ผูรายงาน  หมายถึง  ฝายบัญชี 
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4.4  การออกแบบเอกสารเพื่อการจัดการควบคุมของคงคลัง 
 
เดิมนั้นในระบบการบันทึกขอมูลในงานพสัดุคงคลังมีอยูบาง  บางกรณจีะเปนการรายงาน

ดวยวาจา  อาศยัการพูดปากเปลา  บางครั้งมีการเบิกของไปโดยไมรู  ทาํใหในบางครั้งการตรวจสอบยอด        
คงเหลือกับจํานวนที่มกีารเบกิไปใชไมตรงกัน  ทําใหตองเสียเวลาในการตรวจสอบคนหา  อยางไรก็ตาม
ระบบการบันทึกขอมูลของโรงงานตัวอยางก็ยังพอมกีารบันทึกอยูบาง  สามารถอธิบายไดดงันี ้

 
(1) การรับวัตถุดิบเขา  วัตถุดิบหรือวัสดุที่มีการรับเขามาใชในโรงงานตัวอยางแบงไดเปน  

2  ประเภทดังนี้คือ 
 

• วัตถุดิบท่ีไดรับจากลูกคา  ไดแก  เมด็พลาสติก  Scrap  แมแบบ  อุปกรณการ  
Packing  เชนถุง  กลอง  แผนรอง  โดยหนวยงานที่มีหนาที่ในการตรวจรับวัสดเุหลานี้คือฝายการตลาดและ
พนักงานแผนก สโตร  เมื่อรับวัตถุดิบเรียบรอยแลว  ฝายการตลาดจะทาํบันทึกการรบัวัตถุดิบเขา  ตัวอยาง
แบบฟอรมแสดงดังรูปที่  4.8   โดยจะมีการสําเนาใหกับแผนกสโตร  1  ฉบับ 

• วัตถุดิบท่ีไดจากการจัดซ้ือ  ไดแก  อุปกรณชวยการผลิตหรืออุปกรณเครื่องมือ       
เครื่องใชตาง  ๆ  โดยหนวยงานที่มีหนาทีใ่นการตรวจรับวัสดุเหลานี้คือพนักงานแผนกจัดซื้อและพนักงาน
แผนกสโตร  เมี่อมีการสั่งซื้อวัสดุหรืออุปกรณชวยการผลิตเขามาในโรงงานเรียบรอยแลวแผนกจัดซ้ือจะ 
จัดทําการบันทึกรายการวัสดุรับเขา  ตัวอยางแบบฟอรมแสดงดังรูปที่  4.5  โดยจะมีการสําเนาใหกับ
แผนกสโตร  1  ฉบับ      
 

(2) ปริมาณการใชวัตถุดิบ  วัสดหุรือวัตถุดิบทีรั่บเขามาจะมแีผนกสโตรที่มีหนาที่ในการ
รับผิดชอบการเบิกจายเมื่อมีผูมาขอเบิก  ซ่ึงสามารถแยกไดดังนี ้
 

• วัตถุดิบ  ไดแก  เม็ดพลาสตกิ  Scrap  เมื่อมีผูมาขอเบิก  พนกังานสโตรจะทําการ
บันทึกลงในรายการบันทกึการเบิกจายวัตถุดิบประจําวัน ตัวอยางแบบฟอรมแสดงดังรูปที่  4.9  โดยผูที่มา
ขอเบิกตองเซ็นชื่อเบิกหรือยมืในสมุดบันทกึการเบิกจายวตัถุดิบประจําวนั  แตในบางครั้งพบวาพนกังานมี
การเดินเขาไปหยิบเองโดยไมมีการขอเบิก  ทั้งนี้แผนกสโตรจะมีการบันทึกปริมาณคงเหลือของวัตถุดิบ
โดยบันทึกในแบบฟอรมรายงานปริมาณวตัถุดิบคงเหลือประจําสัปดาห  โดยแบบฟอรมดังกลาวแสดงดัง
รูปที่  4.10  โดยมีการสําเนาไว  3  ฉบับ ใหกับผูจัดการโรงงานในกรณทีี่ตองการทราบปริมาณคงเหลือ  อีก  
2  ฉบับใหหวัหนาฝายวางแผนการผลิตและฝายบัญชีตามลําดับ 
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• อุปกรณชวยในการผลิต  ไดแก  ถุงมือ  คัตเตอร  น้ํามัน  ผา  อุปกรณเครื่องมือ         
เครื่องใชตาง  ๆ  เปนตน  ซ่ึงจะมีการเบกิจายหรือยืมทีแ่ผนกสโตรเชนกนั  โดยผูที่มาขอเบิกตองเซ็นชื่อเบิก
หรือยืมในสมุดบันทึการเบกิจายวัสดุชวยการผลิตประจําวัน  โดยแบบฟอรมดังกลาวแสดงดังรูป  4.11  ที่
แตบางครั้งพนกังานก็เดินเขาไปหยิบเองโดยไมไดมกีารขอเบิก  เมื่อไมมีพนักงานคอยคุม  ทั้งนี้จะมีการ        
รายงานดวยวาจาตอเมื่อทราบวาปริมาณวสัดุเหลือนอยลง   

• อุปกรณการ  Packing ไดแก  กลองบรรจุภัณฑ  ไสรอง  โฟม  เปนตน  ทั้งนี้การ         
เบิกจายผูที่ขอเบิกจะตองเซ็นชื่อขอเบิกสมุดบันทึกการเบกิจายอุปกรณการ  Packing  ประจําวนั  โดย
แบบฟอรมดังกลาวแสดงไดดังรูปที่  4.12   

• สินคา  สินคาที่ไดจากการผลิตนั้นหลังจากที่ไดผานการตรวจสอบคุณภาพจากฝาย
ควบคุมคุณภาพแลวจะถูกจดัสงมาจัดเก็บยังแผนกสโตร  ทั้งนี้พนักงานสโตรจะทําบันทึกการเบกิจาย          
สินคาประจําวนั  พรอมสําเนา  1  ฉบับใหกบัฝายการตลาด โดยแบบฟอรมดังกลาวแสดงไดดังรูปที่  4.13 
 

(3)  การคืนวัตถุดิบ  วัตถุดิบที่ไดรับจากลูกคาสวนใหญจะมีการเผื่อไวดวยเสมอ  จาก
การศึกษาวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิตแลวสวนใหญขั้นตอนในการคนืแผนกสโตรจะเปนการรายงานดวย
วาจา  ไมมกีารบันทึกเปนลายลักษณอักษรแตอยางใด  บางกรณีเมื่อพนกังานสโตรไมอยูจะวางไวเฉย  ๆ  
โดยไมมีการแจงคืน  ทําใหเกิดความสับสนในการตรวจสอบ   
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รายการบันทึกวัตถุดิบรับเขา 
ชื่อลูกคา  ……………………………….                                                             เลขที่  ……………….. 
 เลขที่ใบสั่งซื้อ  …………….                     Part  Name  …………………      Part  NO.  ………………. 
ว/ด/ป รายการวัสดุรับเขา รหัส ปริมาณ หมายเหต ุ

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ผูจัดทํา  ………………………………………  ถึง  ……………………………………… 
 

รูปที่  4.8  แบบฟอรมบันทึกวัตถุดิบรับเขา 
ผูจัดทํา  หมายถึง  พนักงานฝายการตลาด 
ถึง  หมายถึง  แผนกสโตรหรือแผนกโมลด 
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บันทึกการเบกิจายวตัถุดิบประจําวนั 
รายการเบิก ว/ด/ป 

Virgin Scrap 

ปริมาณ ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก เวลา ผูจาย 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

ผูจัดทํา  ……………………………………… 
รูปที่  4.9  แบบฟอรมบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบประจําวนั 

ผูจัดทํา  หมายถึง  พนักงานสโตร 
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รายงานปริมาณคงเหลือวัตถุดิบประจําสัปดาห 
          ระหวาง วันที…่………  ถึง  …………. 

รายการ ปริมาณ ว/ด/ป ลูกคา 
Virgin Scrap รับเขา จายออก คงเหลือ 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก ผูจาย 

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
ถึง  …………………………………. 

รูปที่  4.10  แบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลือวัตถุดิบประจําสัปดาห 
ผูจัดทํา  หมายถึง  แผนกสโตร 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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บันทึกการเบกิจายวัสดุชวยการผลิตประจําวัน 
ว/ด/ป รายการเบิก ปริมาณ 

ที่เบิก 
ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก เวลา 
( น.) 

ผูจาย 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

รูปที่  4.11  แบบฟอรมบันทึกการเบิกจายวัสดุชวยการผลิตประจําวัน 
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บันทึกการเบกิจายอุปกรณ  Packing  ประจาํวัน 
ว/ด/ป รายการเบิก ปริมาณ 

ที่เบิก 
ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก เวลา 
( น. ) 

ผูจาย 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

 
รูปที่  4.12  แบบฟอรมบันทึกการเบิกจายอุปกรณ  Packing  ประจําวนั 
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บันทึกการเบกิจายสินคาประจําวัน 
ปริมาณ ผูเกี่ยวของ ว/ด/ป Part  

NO. 
Part  

Name รับเขา จายออก คงเหลือ 
ลูกคา 

ช่ือ ฝาย 
ผูเช็ค 

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

 
รูปที่  4.13  แบบฟอรมบันทึกการเบิกจายสินคาประจําวัน 

 



 126

4.5.1  การออกแบบและปรับปรุงระบบเอกสารเพื่อควบคมุของคงคลัง 
 
เนื่องจากเดิมการควบคุมของคงคลังนั้นไมรัดกุมดีนกั   การเบิกวัตถุดิบหรืออุปกรณอ่ืน  ๆ  

จากหนวยสโตรเพื่อนํามาใชในการปฏิบตัิงาน  อาศัยการขอเบิกดวยการเซ็นชื่อขอเบิกในบนัทึกการเบิกจาย
วัตถุดิบ  บางครั้งพนักงานสามารถเดินเขาไปหยิบวัสดุเองไดเมื่อไมมีพนกังานสโตรคุม  ทําใหการตรวจเช็ค
ยอดคงเหลือในบางครั้งไมตรงกับปริมาณที่มีอยูจริงทําใหเสียเวลาในการตรวจสอบการสูญหาย  บางครั้ง
วัสดุหมดโดยไมทราบเพราะคิดวามีอยูเนือ่งจากมีการเบกิโดยไปโดยไมทราบ  ทําใหเสียเวลารอคอย       
เนื่องจากการขาดแคลน  ดังนัน้การควบคุมของคงคลังนั้น จําเปนตองมีการออกแบบระบบเอกสารที่ใชใน
การควบคุมการเบิกจาย  อีกทั้งตองมีระบบการรายงานผลใหกับผูควบคุมหรือหัวหนารับทราบ  ทั้งนี้เพื่อ
กระตุนใหเกิดความรูสึกรับผิดชอบของพนกังานที่มีหนาที่จัดเก็บหรือควบคุมวัสดใุนคลังมากขึ้น  โดยงาน
ในกรณีนี้มีผูควบคุมดูแลคือหัวหนาฝายวางแผนการผลติ  โดยมีหนาทีด่ังนี ้

 
(1) ทําการควบคุมการดําเนินงานของแผนกสโตรโดยรับรายงานจากแผนกสโตรในสวน

ของวัตถุดิบ  อุปกรณการ  Packing  เปนรายสัปดาห    
(2) ทําการควบคุมการดูแลเก็บรักษาผลิตภณัฑที่ไดจากกระบวนการผลิตโดยรับรายงาน

จากแผนกสโตรในสวนของผลิตภัณฑและวัสดุชวยการผลิตเปนรายเดอืน 
(3) พิจารณาการขอซื้อวัสดุสําหรับวัสดุชวยการผลิตโดยรับใบขอซื้อจากแผนกสโตร 

 
 สําหรับรายละเอียดสามารถอธิบายไดดังนี ้
 

• ขั้นตอนการรบัวัตถุดิบหรือวัสดุเขาเก็บไวในสโตร  หลังจากที่ไดรับแจงบันทึกวัสดุ
รับเขาจากฝายการตลาดหรือแผนกจดัซื้อแลว  แผนกสโตรจะตองทําเรือ่งขอรับมอบวัสดุดังกลาวเพื่อมา        
จัดเก็บโดยจะตองบันทึกขอมูลดังกลาวลงในเอกสารใบสงมอบวัสดุเพื่อจัดเกบ็ไวเปนหลักฐาน  แบบฟอรม
ใบสงมอบวัสดุแสดงดังรูปที่  4.6  โดยสําเนาใหกับฝายการตลาด  ทั้งนี้ในสวนของแมแบบที่ลูกคาจัดสง        
มาให  ฝายการตลาดจะทําบนัทึกวัสดุรับเขาแจงใหแผนกโมลดรับทราบ  จากนั้นชางโมลดจะทําเรือ่งขอ   
รับมอบแมแบบโดยบันทึกขอมูลลงในเอกสารใบสงมอบวัสดุเชนกันเพื่อนํามาจัดเกบ็ไวบริเวณจดัเก็บ
แมแบบเพื่อรอไวทําการผลิตตอไป   

• แผนกสโตร  ซ่ึงมีหนาที่ในการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบที่ใชในการผลิตจะตองทํา
รายงานปริมาณคงเหลือของวัตถุดิบ  รายงานปริมาณคงเหลืออุปกรณการ  Packing  ใหหวัหนาฝายวาง
แผนการผลิตรับทราบเปนรายสัปดาห โดยแบบฟอรมการรายงานปริมาณคงเหลืออุปกรณ  Packing  แสดง
ดังรูปที่  4.14   แบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลือวัตถุดิบแสดงดังรูปที่  4.10  สําหรับวสัดุชวยการผลิต
และผลิตภัณฑนั้นแผนกสโตรจะตองทํารายงานปริมาณคงเหลือเสนอตอหัวหนาฝายวางแผนการผลิตเปน          
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รายเดือน  โดยแบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลือวัสดุชวยการผลิตแสดงดังในรูปที่  4.15  และแบบฟอรม
รายงานปริมาณผลิตภัณฑแสดงดังรูปที่  4.16  ทั้งนี้รายงานดังกลาวจะมีการสําเนาไวประเภทละ  3  ฉบับ  
คือสําหรับผูจัดการโรงงาน  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต  หัวหนาฝายบญัชี 

• ในสวนของวสัดุชวยการผลิตที่จําเปนตองมีการจัดซื้อเพิม่เติม  เมื่อหวัหนาฝาย         
วางแผนการผลิตไดรับรายงานแลวจะพจิารณาการสั่งซื้อโดยแผนกสโตรจะทํารายงานการขอซื้อวสัดุมายัง
หัวหนาฝายวางแผนการผลิต  โดยแบบฟอรมรายงานการขอซื้อแสดงดังในรูปที่  4.17  สําหรับนโยบาย           
การสั่งซื้อวัสดุจะมีการสั่งซื้อวัสดุประมาณเดือนละครั้งตอวัสดุ  1  ชนิด  ทั้งนี้การสั่งซื้อจะสงผานทาง
แผนกจดัซื้อเพื่อนําเสนอใหผูจัดการโรงงานอนุมัติตอไป  

• ในระหวางเดอืนหากมวีัสดตุัวใดหมดลงกอนแผนกสโตรสามารถทําเรื่องการขอซื้อ
ผานแผนกจดัซ้ือได 

• การเบิกวตัถุดบิจากแผนกสโตรเพื่อนํามาใชในการผลิตจะตองมีการใชใบเบิกวัตถุดบิ  
ดังแบบฟอรมรูปที่  4.18  โดยมีการสําเนาไว  1  ฉบับ  สําหรับแผนกสโตร   

• การคืนวัตถุดบิในกรณีที่เหลือจากการผลิตจะตองเขยีนใบคืนวัตถุดิบแจงแกแผนก 
สโตร  ดังแบบฟอรมรูปที่  4.19  โดยมีการสําเนา   1  ฉบับเก็บไวที่แผนกสโตร  อีกฉบับเก็บไวทีฝ่ายผลิต
เพื่อทําการตรวจสอบและเกบ็ไวเปนหลักฐาน   

• การเบิกอุปกรณ  Packing  จากแผนกสโตร  เพื่อนํามาใชในการบรรจุผลิตภัณฑเพื่อ
เตรียมสงมอบใหลูกคาตอไป  จะตองมีการใชใบเบิกอุปกรณ  Packing  ดังแบบฟอรมรูปที่  4.20  โดยมีการ
สําเนาไว  1  ฉบับสําหรับแผนกสโตร 

• การเบิกวัสดุชวยการผลิตจากแผนกสโตร  เพื่อนํามาใชในการผลิตจะตองมีการใช         
ใบเบิกวัสดุชวยการผลิต  ดังแบบฟอรมรูปที่  4.21  โดยมกีารสําเนาไว  1  ฉบับเก็บไวที่ฝายผลิต  ตนฉบับ
เก็บไวทีแ่ผนกสโตร 

• ทั้งนี้ผูทําการขอเบิกวัสดจุะไมมีสิทธิ์เขาไปในบริเวณหนวยสโตรโดยเด็ดขาดในกรณี
ที่ไมมีพนักงานสโตรควบคุมอยู 
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รายงานปริมาณคงเหลืออุปกรณ  Packing  ประจําสัปดาห 
                                                                                                         ระหวาง วันที…่………  ถึง  …………. 

ปริมาณ ว/ด/ป ลูกคา รายการ 
รับเขา จายออก คงเหลือ 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก ผูจาย 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
ถึง  …………………………………. 

รูปที่  4.14  แบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลืออุปกรณ  Packing  ประจําสัปดาห 
ผูจัดทํา  หมายถึง  แผนกสโตร 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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รายงานปริมาณคงเหลือวัสดุชวยการผลิตประจําเดือน 
                                                                                                    เดือน  ……………..  พ.ศ.  ……… 

ปริมาณ ว/ด/ป รายการ 
รับเขา จายออก คงเหลือ 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก ผูจาย 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
ถึง  …………………………………. 

รูปที่  4.15  แบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลือวัสดุชวยการผลิตประจําเดือน 
ผูจัดทํา  หมายถึง  แผนกสโตร 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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รายงานปริมาณผลิตภัณฑประจําเดือน 
                                                                                                    เดือน  ……………..  พ.ศ.  ……… 

ปริมาณ ว/ด/ป ลูกคา รายการ 
( Part  Name ) รับเขา จายออก/เบิก คงเหลือ 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก ผูจาย 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
ถึง  …………………………………. 

รูปที่  4.16  แบบฟอรมรายงานปริมาณผลิตภัณฑประจําเดือน 
ผูจัดทํา  หมายถึง  แผนกสโตร 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 

 



 131

ใบขอซื้อ 
ว/ด/ป  ……………………                                                                                           เลขที่  …………. 

รายการวัสดุส่ังซื้อ ปริมาณที่ตองการ วันที่ตองการ หมายเหต ุ
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ผูขอซ้ือ  ……………………………..                                             ผูอนุมัติ  ………………………………. 
ผูตรวจสอบ  ……………………………..                                      ผูส่ังซื้อ   …..………………………….. 

รูปที่  4.17  แบบฟอรมขอซื้อวัสดุการผลิต( หรืออุปกรณชวยการผลิต ) 
ผูขอซ้ือ  หมายถึง  แผนกสโตร 
ผูส่ังซื้อ  หมายถึง  พนักงานจดัซื้อ 
ผูอนุมัติ  หมายถึง  ผูจัดการโรงงาน 
ผูตรวจสอบ  หมายถึง  หวัหนาฝายวางแผนการผลิต 
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ใบเบิกวัตถุดิบ 
ว/ด/ป  … / ……… /………                                        เลขที่  ……………. 

( สวนของการสั่งเตรียมวัตถุดิบ ) 
M/C  ………..      ใบสั่งผลิตเลขที่  …………….    Part  Name  …………….   Part  NO.  ………………. 
วัตถุดิบ  …………………………              ปริมาณ  ………………………  กก.             สี  ……………… 
                                                                                                                 เวลามอบหมายงาน  ………….  น. 
                                                                                                      ลงชื่อผูอนุมัติ…………………………… 
                                                                                                                               (  หัวหนาฝายผลิต )   

( สวนของการเบิกวัตถุดิบ ) 
ประเภท M/C Part  Name ช่ือวัตถุดิบ 

Virgin Scrap 
ปริมาณที่
เบิก (  กก. ) 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

หมายเหต ุ

 
 
 
 
 
 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 

    

ผูขอเบิก  ………………………………………….            ผูจาย  …………………………………………. 
ผลการจัดเตรียมวัตถุดิบ  เสร็จสิ้นเวลา  ………………  น. 
หมาย
เหต…ุ……………………………………………………………………………………………….………
………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………… 
ลงชื่อ  ………………………………………..                 ลงชื่อผูตรวจสอบ ……………………………… 
            (  พนกังานผูเตรียมวัตถุดิบ )                                                                   ( หัวหนาฝายผลิต ) 
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รูปที่  4.18  แบบฟอรมใบเบิกวัตถุดิบ 
ใบคืนวัสดุ / วตัถุดิบ 

ว/ด/ป  …. / …….. / ………       เลขที่  ……………. 
จากแผนก  …………………………………..         เวลาคืน  ………….    ถึงแผนก  ……………………… 
 
M/C  ……….                     Part  Name  ………………………          Part  NO.  ………………………… 
วัตถุดิบ  ……………………………..      เลขที่ใบสั่งผลิต  …………   ยอดการสั่งผลิต  ……………..  ช้ิน 
 
ยอดเบิกวัตถุดบิ            Virgin    ………….  กก.     ยอดคนืวัตถุดิบ            Virgin    ………….  กก.       
                                      Scrap     …………  กก                                             Scrap     …………  กก. 
สี  …………….. 

วัสดุอุปกรณในการผลิต 
 
ลําดับที่ รายการคืน จํานวน ผูคืน ผูรับ หมายเหต ุ

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

 
ลงชื่อ          …………………………………… 
                               (  ผูคืน ) 
ผูตรวจสอบ  ……………………………… 
                        (  หัวหนาฝายผลิต ) 

 
ลงชื่อ  ………………………………… 
                         (  ผูรับแจงคนื )             

รูปที่  4.19  แบบฟอรมการคืนวัสดุ / วัตถุดิบ 
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ใบเบิกอุปกรณ  Packing 
ว/ด/ป  … / ……… / ……..                                                                                          เลขที่  …………….. 
จาก  ……..…………………….               เวลาเบิก  ………….                          ถึง  …….……………. 
M / C Part  

Name 
Box  
Size 

จํานวน
ที่เบิก 

Pad  
Size 

จํานวน
ที่เบิก 

ไสรอง จํานวน
ที่เบิก 

Bag  
Size 

จํานวน
ที่เบิก 

อ่ืน  ๆ 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        

 
ผูขอเบิก  ………………………..                                                           ผูจาย  …………………………. 
ผูอนุมัติ  …………………………. 

รูปที่  4.20  แบบฟอรมใบเบิกอุปกรณ  Packing 
ถึง  หมายถึง  แผนกสโตร 
ผูขอเบิก  หมายถึง  พนักงานฝายผลิต 
ผูอนุมัติ  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
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ใบเบิกวัสดุชวยการผลิต 
ว/ด/ป  ………………..                                                                                          เลขที่  …………….. 
จาก  ……..…………………….               เวลาเบิก  ………….              ถึง  …….…………………… 

M/C รายการ ปริมาณที่เบิก ใบสั่งผลิตเลขที่ 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ผูขอเบิก  ………………………..                                                      ผูจาย  …………………………. 
ผูอนุมัติ  …………………………. 

รูปที่  4.21  แบบฟอรมใบเบิกวัสดุชวยการผลิต 
ถึง  หมายถึง  แผนกสโตร 
ผูขอเบิก  หมายถึง  พนักงานฝายผลิต 
ผูอนุมัติ  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
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4.5  การออกแบบเอกสารเพื่อการวางแผนการผลิต 
 
  ผูรับผิดชอบหนาที่นี้ไดแกหวัหนาฝายวางแผนการผลิต  หลังจากที่ไดรับใบสั่งซื้อจากฝาย
การตลาดซึ่งจะประกอบดวยขอมูลตาง  ๆ  คือ  Part  Name  Part  NO.  ปริมาณสั่งซื้อ  น้ําหนกัชิ้นงาน  วัน
กําหนดสงมอบ  ในขั้นตอนการวางแผนการผลิตและการติดตามควบคุมการผลิตมีรายละเอียดดังนี้ 
 

(1) เขียนตารางการผลิตลงในแบบฟอรมวางแผนการผลิต โดยแบบฟอรมการวาง
แผนการผลิตแสดงดังรูปที่  3.3  ทั้งนี้จากแบบฟอรมดังกลาวพบวาการบันทึกขอมูลไมสะดวกนัก  จึงไดทํา
การปรับปรุงแบบฟอรมการวางแผนการผลิตขึ้นใหมแสดงดังรูปที่  4.22  ซ่ึงจากแบบฟอรมการ วาง
แผนการผลิตสามารถติดตามผลการผลิตไดสะดวกมากขึ้น  โดยตําแหนงในการบันทึกขอมูล ดังกลาว
สามารถอธิบายไดดังนี ้
 
  Due   หมายถึง  กําหนดวนัสงมอบสินคา   
  Plan  หมายถึง  กําหนดวนัผลิตเสร็จ  เปนแผนการผลิตโดยฝายผลิตจะตองผลิตใหเสร็จ
ทันกําหนด  ทัง้นี้ในขั้นตอนการกําหนดวนัผลิตเสร็จนี้ฝายวางแผนการผลิตจะทําการพิจารณาจากขอมูล  
Cycle  Time  ปริมาณที่ตองการผลิต  โดยปกติการวางแผนการผลิตจะกําหนดวนัผลิตเสร็จไวลวงหนา 
อยางนอย  1  วันกอนวนัสงมอบสินคา   
  Pro.  หมายถึง  ปริมาณที่ฝายผลิตสามารถผลิตไดจริงในแตละวัน  การเพิ่มตําแหนงการ
บันทึกขอมูลจดุนี้จะทําใหการติดตามผลการผลิตสามารถทําไดสะดวกขึน้  โดยฝายวางแผนการผลิตจะ
ไดรับรายงานการผลิตประจําวันจากฝายผลิตเปนประจําทุกวัน  สําหรับใบรายงานการผลิตจะไดกลาวถึงใน 
หัวขอตอไป 
  Total  หมายถงึ  ปริมาณที่ผลิตไดรวมสุทธิ   

Remain  หมายถึง  ปริมาณคงเหลือที่ยังไมผลิต 
 
(2) หลังจากที่ไดวางแผนการผลิตเสร็จแลวฝายวางแผนการผลิตจะไดออกใบสั่งผลิต

ใหกับฝายผลิตเพื่อดําเนนิการผลิต  โดยใชแบบฟอรมใบสั่งผลิตดังไดกลาวมาแลวในเรือ่งของปญหาดาน
การติดตอส่ือสารโดยแบบฟอรมใบสั่งผลิตเดิมอาศัยแบบฟอรมใบบันทึก ( Memo ) ซ่ึงขาดความชัดเจนใน
ตําแหนงทีจ่ะทําการบันทึกขอมูล  ทําใหบางครั้งการบันทึกขอมูลไมครบถวน  ผิดพลาดและขาดความ
สมบูรณไดงาย  จึงไดออกแบบแบบฟอรมการสั่งผลิตใหมแทนการใชแบบฟอรมใบบันทึกเดิม  แบบฟอรม
ใบสั่งผลิตที่ไดออกแบบแสดงดังรูปที่  4.24 
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(3) หัวหนาฝายวางแผนการผลิตจะตองติดตามผลการผลิตจากฝายผลิตเปนประจํา
สม่ําเสมอดังนี้ 
 

• รับรายงานการผลิตประจําวนัจากฝายผลิตเปนประจําทกุวันเพื่อใชเปนขอมูลในการ
ปรับปรุงแผนการผลิต  ทั้งนี้แบบฟอรมรายงานการผลิตจะไดกลาวถึงในภายหลัง 

• รับรายงานการหยุดของเครือ่งจักรในกรณีที่เครื่องจักรในการผลิตตองหยุดผลิตจาก
การชํารุด  ชิ้นงานเสียหรือโมลดชํารุด  ทั้งนี้แบบฟอรมรายงานการหยดุของเครื่องจักรจะไดกลาวถึงใน
ภายหลัง 

• บนัทึกผลการผลิตของฝายผลิตลงในแบบฟอรมเอกสารการติดตามผลการผลิต
ประจําสัปดาห  ซ่ึงแบบฟอรมดังกลาวไดออกแบบเพื่อใชในการติดตามผลการผลิตของฝายผลิต  
แบบฟอรมการติดตามผลการผลิตประจําสัปดาหแสดงดงัรูปที่  4.23 
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ใบสั่งผลิต 
ว/ด/ป  ………….     ลูกคา  ………………………………….                                          เลขที่  ………… 
จาก  ……………………………………                                      ถึง  …………………………………….       
                                 
M/C  ………….                      Part  Name  ……………………            Part  NO.  ……………………. 
วัตถุดิบที่ใช  …………………….   ปริมาณ  (  กก. )  ……………                          สี  ……………….. 
ปริมาณที่ตองการ ( ช้ิน )  ………………..                                          รหัส  Mold  …………………….    
รหัสเอกสาร  Quality  Standard  ………………………  
Cavity  ……………….      น้ําหนกัชิ้นงาน  ………………..  ก. 
กลองหมายเลข  …………………    จํานวน  …………..  ใบ 
แผนรองหมายเลข  ……………….  จํานวน  …………..  ใบ 
ถุงขนาด   …………………………  จํานวน  …………..  ใบ 
เวลามอบหมายงาน  ……………..  น.   วนัที่  ……/……./…….. 
กําหนดสง  วนัที่  ……/……/……  เวลา  ……………..  น.     
หมายเหตุ   
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
ผูส่ังงาน  ……………………………                                           ผูรับงาน  …………………………… 

รูปที่  4.24  แบบฟอรมใบสั่งผลิต 
ผูส่ังงาน  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
ผูรับงาน  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
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4.6  การออกแบบเอกสารเพื่อการติดตามควบคุมและประสานงานในการผลิต 
 
สําหรับขั้นตอนในการดําเนนิงานผลิตนั้นสามารถแสดงไดดังรูปที่  4.25  ทั้งนี้การ         

ติดตามและควบคุมการทํางานภายในฝายผลิตเปนหนาทีข่องหัวหนาฝายผลิตโดยมีขัน้ตอนดังนี้                                           
 
(1) หลังจากไดรับการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตแลว  หัวหนาฝายผลติจะตอง

ออกใบสั่งเตรียมวัตถุดิบใหกับพนักงานบดเม็ด  เพื่อทําการจัดเตรยีมวตัถุดิบที่ใชในการผลิตจากนัน้
พนักงานบดเมด็จะตองเขยีนใบเบิกวัตถุดิบซึ่งใชแบบฟอรมเดียวกันกับใบสั่งเตรียมวตัถุดิบแลวทําการยื่น
ขอเบิกจากแผนกสโตร  เพื่อนําวัตถุดิบมาจดัเตรียมไวรอการผลิต  เมื่อจัดเตรียมวัตถุดิบเสร็จแลวจะตอง
ทําการบันทึกขอมูลรายละเอียดการเตรยีมวัตถุดิบแลวยืน่ตอหัวหนาฝายผลิตเพื่อเปนการตรวจสอบและ
ติดตามผลการเตรียมวัตถุดิบของพนักงาน  โดยแบบฟอรมการสั่งเตรียม/เบิกวตัถุดิบหรือใบเบิกวัตถุดิบ         
แสดงดังรูปที่  4.18 
 

(2) ในขั้นตอนการเตรียมการผลิต  มีการขึ้นโมลดหรือการเปลี่ยนโมลดซ่ึงเปนขั้นตอน
การปรับตั้งคาตาง  ๆ  ของเครื่องฉีดพลาสติก  ชางเทคนกิมีหนาทีใ่นการปรับแตงซึ่งจะมีเอกสารใบ  
Condition  จากลูกคาเปนแนวทางหรือมาตรฐานในการปรับตั้ง  ทั้งนี้ชางเทคนิกจะตองทําการบันทึก      
ขอมูลรายละเอียดตาง  ๆ  ลงในเอกสารใบ  Try  Out  Mold  โดยแบบฟอรมใบ  Try  Out  Mold  แสดงดัง
ในรูปที่  4.26  ทั้งนี้เอกสารการ  Try  Out  Mold  นี้จะตองเสนอใหกับหัวหนาฝายผลติเพื่อทําการ            
ตรวจสอบติดตามผลการเปลี่ยนโมลด 
 

(3) หัวหนาฝายผลติจะตองติดตามการทํางานและรายงานความกาวหนาของงาน           
การผลิตใหกับหัวหนาฝายวางแผนการผลิตเปนประจําทกุวัน  โดยใหพนักงานผลิตประจําเครื่องทําการ
จดบันทึกรายงานการผลิตประจําวนัลงในแบบฟอรมรายงานการผลิตประจําวนั ดังแบบฟอรมรูปที่  4.27  
โดยมีการสําเนาไว   2  ฉบับ  คือ สงใหหวัหนาฝายวางแผนการผลิต  1  ฉบับ  และเก็บไวทีห่ัวหนา      
ฝายผลิต  1  ฉบับทุกวัน  
 

(4) ในรายสัปดาหหัวหนาฝายผลติจะตองสรุปรายงานความกาวหนาของการผลิตใหกับ   
ผูจัดการโรงงานและหวัหนาฝายวางแผนการผลิตรับทราบ  พรอมทั้งรายงานปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต  
โดยแบบฟอรมสรุปรายงานความกาวหนาในการผลิตประจําสัปดาหแสดงดังรูปที่  4.28  โดยมีการสําเนา
ไว  3  ฉบับ  คือสงใหผูจัดการโรงงาน  1  ฉบับ  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต  1  ฉบับและเก็บไวเอง  1  
ฉบับ  ทั้งนี้จะมีการรายงานในที่ประชุมเปนประจําทุกสปัดาห  เพื่อทีทุ่กแผนกจะไดรับทราบและรวมกนั
แกปญหา 
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รูปที่  4.25  ขั้นตอนในการผลิต 
 

ฝายวางแผนการผลิตออกใบสั่งผลิต ( เก็บไว  1  ชุด ) 

ฝายผลิตรับขอมูล 
การสั่งผลิต 

แผนกโมลด 
( เพื่อจัดเตรียมโมลด )  

ทําการขึ้นโมลด  
( เปลี่ยนโมลด ) 

แจงพนักงานบดเม็ดเพื่อ
จัดเตรียมวัตถุดิบ 

เบิกวัตถุดิบจาก 
แผนกสโตร 

หัวหนาแผนกผลิต
ติดไวที่เครื่องให
พนักงานทราบ 

 

ดําเนินการผลิต 

ในระหวางการผลิตเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือแมพิมพชํารุด 

ซอมเครื่องฉีดหรือ
แกปญหาชิ้นงานเสีย 

แมพิมพชํารุด 
มีปญหา 

แจงฝายซอมบํารุง แจงแผนกโมลด 

ดําเนินการผลิต 

- ใบสั่งผลิต - ใบสั่งผลิต 
- ใบ  Condition 
- ใบ  Standard  

- ใบ  Try  Out 

- ใบสั่งผลิต 

- ใบสั่งเตรียม/เบิกวัตถุดิบ 

- ใบสั่งเตรียม/เบิกวัตถุดิบ 

- ใบรายงานการหยุดเครื่องจักร - ใบรายงานการหยุดเครื่องจักร 
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รูปที่  4.25  ขั้นตอนในการผลิต( ตอ ) 
 
(5) เมื่อเครื่องจักรในการผลิตเกดิการหยุดชะงกัไมสามารถดําเนินการผลิตได  เนื่องจาก

การชํารุดของเครื่องจักร  ชิ้นงานเสีย  หรือโมลดเกิดปญหาในการผลิต  ในกรณีที่เครื่องจักรเสียหรือ
โมลดมีปญหาจะทําการแจงตอฝายซอมบํารุงเพื่อประเมนิเวลาซอมและดําเนนิการแกไข  หวัหนาแผนก
ผลิตจะตองทําการบันทึกขอมูลดังกลาวลงในเอกสารรายงานการหยุดของเครื่องจักรแลวแจงตอหัวหนา
ฝายผลิตเพื่อตรวจสอบโดยมีการสําเนาเอกสาร  1  ฉบับใหกับหัวหนาฝายวางแผนการผลิตเพื่อใชเปน
ขอมูลในการปรับปรุงแผนการผลิตตอไป  โดยเอกสารรายงานการหยดุของเครื่องจักรแสดงดังรูปที่  4.29 
 

ดําเนินการผลิต 

พนักงานผลิต 
ตรวจสอบชิ้นงาน 

จัดสงใหแผนกควบคุม 
คุณภาพเพื่อตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

สงเขาคลังสินคา 

พนักงานทําการแยก
ช้ินงานดีเสียออกจากกัน 

ของเสียที่
ตรวจพบ 

ช่ังน้ําหนักของเสีย 

บดของเสียและกานฉีด
เปน  Scrap  รอผสม 

จัดทําบันทึกแจงใหฝาย 
วางแผนการผลิตรับทราบ 

- ใบรายงานการ 
ผลิตประจําวัน 

- ใบสงชิ้นงานระหวางแผนก ชิ้นงานดี 

ชิ้นงานเสีย 

ชิ้นงานดี 

ชิ้นงานเสีย 

- รายงานการบดประจําวัน 

- รายงานการใชวัตถุดิบประจําวัน 
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(6) การสงชิ้นงานระหวางฝาย  ในขั้นตอนการสงชิ้นงานระหวางฝายหลังจากพนกังาน
ผลิตทําการตรวจสอบคุณภาพขั้นตนแลวจะทําการบรรจลุงกลองแลวจดัสงใหฝายควบคุมคุณภาพทาํการ
ตรวจสอบคุณภาพ  หลังจากนั้นเมื่อผานการตรวจสอบคุณภาพแลวช้ินงานจะถูกจัดสงไปเก็บในคลัง        
สินคาภายใตการดูแลของแผนกสโตรตอไป  ทั้งนี้การสงชิ้นงานระหวางฝายดังกลาวจะตองมีเอกสาร     
ใบสงสินคาระหวางแผนกเปนตัวประสานงานและเปนตวัส่ือสาร  ทั้งนี้เพื่อใชในการควบคุมตรวจสอบ
เปนหลักฐานเพื่อปองกันการสูญหายของชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ  ดังรูปที่  4.30 
 

(7) ตรวจสอบควบคุมการใชวัตถุดิบโดยตรวจสอบรายงานบันทึกการชั่งน้ําหนัก/บด
ของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตเปนประจําทกุวันจากพนกังานบดเม็ดและจดัทํารายงานการใชวัตถุดิบ        
ประจําวนัเพื่อตรวจสอบและควบคุมการใชวัตถุดิบโดยสําเนา  1  ฉบับใหกับฝายวางแผนการผลิต           
รับทราบ  สําหรับรายงานบนัทึกการชั่งน้ําหนัก/บดของเสียแสดงไดดังรูปที่  4.31  และรายงานการใช   
วัตถุดิบแสดงดังรูปที่  4.32  
 

(8) ในปญหาของความสูญเสียของเครื่องจักรในการผลิต  ไดมีการออกแบบเอกสาร
แบบฟอรมรายงานความสูญเสียเครื่องจักรประจําวนั  เพือ่ใชในการบันทึกขอมูลเวลาสูญเสียของ           
เครื่องจักรประจําวนั  โดยพนักงานผลิตประจําเครื่องมหีนาที่ในการจดบันทึกเมื่อเครื่องจักรหยดุการผลิต
โดยมีการบันทึกเปนประจําทุกวันแลวรายงานตอหัวหนาฝายผลิต  ทั้งนี้เพื่อใชเปนขอมูลในการติดตาม
และควบคุมผลการปฏิบัติงานของพนักงานในฝายผลิตแสดงดังรูปที่  4.33 

 
4.7  การออกแบบเอกสารเพื่อการควบคุมคุณภาพ 
 
  เดิมระบบเอกสารการควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยางนั้นพบวามีการออกแบบและ
ใชงานคอนขางเปนระบบขัน้ตอนที่ชัดเจน  ดังนั้นในงานวิจยันีจ้ึงทําการศึกษาเฉพาะการควบคุมคณุภาพ
ในสวนทีเ่ปนปญหาเทานั้นซึ่งพบวาปญหาที่เกิดขึ้นคือพนักงานเกิดความเครียดในการทํางานเนื่องจาก
กําลังคนไมพอ  มีการสงสินคากลับจากลูกคาบอยครั้งเพราะบางครั้งมีการสงสินคาโดยไมไดตรวจสอบ
คุณภาพ  ทํางานไมทัน  หลายกรณเีปนการสงสินคากลับดวยสาเหตุเดมิ ๆ  ติดตอกัน  นับเปนผลเสียตอ
บริษัทเนื่องจากลูกคาอาจเขาใจไดวาบริษัทไมไดแกไขปญหาอยางจริงจังหรือไมเห็นความสําคัญของ
ปญหาที่เกิดขึน้  จากการศึกษาทําใหทราบวาสาเหตุที่เกิดการสงสินคากลับดวยสาเหตเุดิมติดตอกนัเปน
เพราะการขาดการประสานงานที่ดีระหวางฝายควบคุมคณุภาพและฝายผลิตในการรวมกันแกไขปญหาที่
เกิดขึ้น  เพราะเดิมเมื่อเกดิปญหาขึ้นฝายควบคุมคุณภาพจะแจงใหฝายผลิตดําเนินการแกไขปรับปรุงซึ่ง
เปนการปฏิบัตงิานโดยการพดูปากเปลา  ไมมีการตรวจสอบหรือไมมีการบันทึกเปนลายลักษณอักษรวา
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ไดมีการแกไขแลวจริงหรือไม  ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการควบคุมการประสานงานในขัน้ตอนดังกลาวเพื่อ
ลดขอบกพรองดังกลาวลงดงันี้คือ 
 

(1) เมื่อมีการสงงานกลับจากลูกคาฝายควบคุมคุณภาพจะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุ
แลวแจงใหกับฝายผลิตรับทราบเพื่อดําเนนิการแกไข 

(2) การแจงขอมูลใหกับฝายผลิตนั้นฝายควบคมุคุณภาพจะตองบันทึกลงในเอกสาร              
คํารองการแกไขงานใหฝายผลิตเซ็นรับทราบเพื่อดําเนนิการแกไข  โดยแบบฟอรมเอกสารคํารองการ
แกไขงานแสดงดังรูปที่  4.34  ทั้งนี้แบบฟอรมดังกลาวจะมีการสําเนาใหฝายผลิต  1  ฉบับเก็บไวเปน           
หลักฐาน 

ใบ  Try  Out  Mold 
 

ลูกคา  ……………………                                                                                          ว/ด/ป  … / …. / ……. 
Part  Name  ………………….              Part  NO.  ………………….. 
วัตถุดิบที่ใช  ………………………..         รหัส  Mold  …………………. 
M/C  …………………….. 
เร่ิมเปลี่ยนโมลดเวลา  ……………… น.        เสร็จสิ้นเวลา  ………………..  น.  
เวลาเริ่ม  Try  Out  ……………….  น.          เสร็จสิ้นเวลา  …………………  น.   
Cycle  Time  ………………………  Sec. 
Part  Test  ……………………………..  Shot 
Sample  Test  ……………………………..  Shot 
หมายเหต ุ
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
ผูปฏิบัติงาน ………………………………………….  ( ชางโมลด ) 
ผูปฏิบัติงาน  …………………………………………  (  ชางเทคนิก ) 
ผูตรวจสอบ  ………………………………………….  (  ฝาย  Q.C. ) 
ผูตรวจสอบ  ………………………………………….  (  ชาง  Mold  ) 
ผูตรวจสอบ  ………………………………………….  (  หัวหนาแผนกผลิต ) 
ผูตรวจสอบ  ………………………………………….  (  หัวหนาฝายผลิต ) 
ผูตรวจสอบ  ……………………………………………  (  ลูกคา ) 

 
รูปที่  4.26  แบบฟอรมการ  Try  Out  Mold 
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รายงานการผลิตประจําวัน 
ว/ด/ป  …/ ……/………                                                             ถึง  …………………………. …………………………                      M/C …………………………                           

เลขที่ใบสั่งผลิต  …………              Part  Name  …………………..                                         Part  NO.  ……………….                                             ปริมาณที่ตองการ  ……….  ชิ้น        
ชื่อเม็ดพลาสติก( วัตถุดบิ )  …………….                                 สี  …………                       จํานวนวัตถุดิบที่ใช  ………  กก.                                จํานวนวัตถุดิบที่เหลือ  ………  กก.       
 Cycle  Time  …………                              น้ําหนักชิ้นงาน ……….  ก.                                               น้ําหนัก  Runner  ……..  ก.                                      น้ําหนักรวม  …………  ก.  
กะ กลางวัน สาหตุที่ชิ้นงานเสีย ………………….(ชื่อพนักงานผลติ) 

เวลา 

จํานวน
ชิ้นงาน จุดดํา รอยแหวง ตัดเสีย ประกายเงนิ แตก อื่น  ๆ   หมายเหต ุ

8.00-9.00         
9.00-10.00         

10.00-11.00         
12.00-14.00         
14.00-14.00         
14.00-14.00         
14.00-16.00         
16.00-17.00         
18.00-19.00         
19.00-20.00         
รหัสกลอง 

…………… 
จํานวนชิ้น/กลอง 

……………. 
รวม  (กลอง) 

……..… 
งานดี / เสีย (ชิ้น) 

.…… / ……. 
รวม 

……. 
QC  ตรวจผาน  …..  ชิ้น 

QC  ตรวจไมผาน  …. ชิ้น 
รวมใชเวลาทัง้หมด เริ่มเปลี่ยน  Mold  เวลา  ………….  น.  ถึงเวลา ………..  น.     

 Try  Out               เวลา  …………..  น.  ถึงเวลา ………..  น. 
ผูเปลี่ยน  ………………………………  ( แผนกซอมบํารุง ) 

QC.  Check     เวลา  …………  น.  ถึงเวลา  ………  น.      
เริ่มผลิต           เวลา  ………….  น. 
พนักงานบดเม็ด ……………………………………………. ……..  ชั่วโมง ……  นาท ี

หัวหนาแผนกผลิต  …………………………………….  ผูตรวจสอบ  ………………………………………    (  หัวหนาฝายผลิต  ) 
เลขที่ใบสั่งผลิต  …………              Part  Name  …………………..                                         Part  NO.  ……………….                                             ปริมาณที่ตองการ  ……….  ชิ้น        
  ชื่อเม็ดพลาสติก( วัตถดุิบ )  …………….                                 สี  …………                       จํานวนวัตถุดิบที่ใช  ………  กก.                                จํานวนวัตถุดิบที่เหลือ  ………  กก.       
 Cycle  Time  …………                              น้ําหนักชิ้นงาน ……….  ก.                                               น้ําหนัก  Runner  ……..  ก.                                      น้ําหนักรวม  …………  ก.  
กะ กลางคืน สาหตุที่ชิ้นงานเสีย …………………….(พนักงานผลิต) 

เวลา 

จํานวน
ชิ้นงาน จุดดํา รอยแหวง ตัดเสีย ประกายเงนิ แตก อื่น  ๆ หมายเหต ุ

8.00-9.00         
9.00-10.00         

10.00-11.00         
12.00-14.00         
14.00-14.00         
14.00-14.00         
14.00-16.00         
16.00-17.00         
18.00-19.00         
19.00-20.00         
รหัสกลอง 

…………… 
จํานวนชิ้น/กลอง 

……………. 
รวม  (กลอง) 

……..… 
งานดี / เสีย (ชิ้น) 

.…… / ……. 
รวม 

……. 
QC  ตรวจผาน  …..  ชิ้น 

QC  ตรวจไมผาน  …. ชิ้น 
รวมใชเวลาทัง้หมด เริ่มเปลี่ยน  Mold  เวลา  ………….  น.  ถึงเวลา ………..  น.     

 Try  Out               เวลา  …………..  น.  ถึงเวลา ………..  น. 
ผูเปลี่ยน  ………………………………  ( แผนกซอมบํารุง ) 

QC.  Check     เวลา  …………  น.  ถึงเวลา  ………  น.      
เริ่มผลิต           เวลา  ………….  น. 
พนักงานบดเม็ด ……………………………………………. ……..  ชั่วโมง ……  นาท ี

ยอดส่ังผลิต  ……………………………………………………  ชิ้น ยอดคงเหลือ(จากยอดสั่งผลิต)  ……………………………………..  ชิ้น 
หัวหนาแผนกผลิต  …………………………………….  ผูตรวจสอบ  ………………………………………    (  หัวหนาฝายผลิต  ) 

รูปที่  4.27  ใบรายงานการผลิตประจําวัน 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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รายงานความกาวหนาการผลิตประจําสัปดาห 
จากวนัที่  ……/ …….. / ………….                                                      ถึงวันที่  ……/…………/………… 
 จาก  ………………………………….                                               ถึง  ……………………………….. 

M/C Part  Name ปริมาณ 
ที่ตองการ 

ชิ้นงาน 
ดี 

ช้ินงาน 
เสีย 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

วันกําหนด
เสร็จ 

วันเสร็จ 
จริง 

หมายเหต ุ

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

      

ผูรายงาน  …………………………………                   ผูรับ  …………………………………… 
 

รูปที่  4.28  แบบฟอรมรายงานความกาวหนาการผลิต 
ถึง  หมายถึง  ผูจัดการโรงงานและหวัหนาฝายวางแผนการผลิต 
ผูรายงาน  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
ผูรับ  หมายถึง  ผูจัดการโรงงานและหัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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ใบรายงานการหยุดเครื่องจักร 
ว/ด/ป ………/………./…………                                                                                     เลขที่…………… 
ถึง  ………………………………………….                               จาก  ……………………………………. 
         ( หัวหนาฝายวางแผนการผลิต )                                                            ( หัวหนาฝายผลิต ) 
เครื่องจักร / อุปกรณที่ชํารุด ……………………       M/C  …………   เวลาที่หยุดเครื่อง  …………..  น. 
สาเหตุที่หยดุ  ………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
ลักษณะการชํารุด ………………………………………………………………………………………….. 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………  
……………………………………………………………………………………………………………… 
 
ประเมินเวลาหยุด/ซอม   กําหนดเสร็จวันที่  ……./……../………                             
                                        เวลา ……………..  น. 
 
หมายเหตุ …………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………… 
 
ลงชื่อ ………………………………………….                        ผูตรวจสอบ …………………………….. 
                                   ( ผูบันทึก )                                                                        ( หัวหนาฝายผลิต ) 
 
 

รูปที่  4.29  แบบฟอรมรายงานการหยุดเครื่องจักร 
 

ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
จาก  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
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ใบสงสินคาระหวางแผนก                                  
           เลขที่ ………… 

จากแผนก  ………………………………                             ถึงแผนก   …………………………………   
วันที่  …../……./………            เวลา  …………..  น.                                              กะ  …………… 

รายการ ลําดับที่ 
Part  Name Part  NO. 

ปริมาณ จากจุดเก็บ 
(  M/C ) 

ไปยังจดุใหม หมายเหต ุ

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ผูสง  ………………………………..                                    ผูรับ  ………………………………… 
ผูตรวจสอบ  ……………………….. 

รูปที่  4.30  แบบฟอรมใบสงสินคาระหวางแผนก 
ผูสง  หมายถึง   พนักงานแผนกผลิต 
ผูรับ  หมายถึง  พนักงานฝายควบคุมคุณภาพ 
ผูตรวจสอบ  หมายถึง  หวัหนาแผนกผลิต 
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ใบบันทึกการชั่งน้ําหนกั/บดของเสีย 
 
ว/ด/ป …./……../…………                 เลขที่ใบสั่งผลิต  ………………..                              เลขที่  …….. 
 

M/C Part  Name Part  NO. วัตถุดิบ ปริมาณที่บด 
 ( กก. ) 

สี หมายเหต ุ

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

รวม( กก. )    
 
ลงชื่อ ………………………………………..                       ผูตรวจสอบ ……………………………… 
                          ( ผูบันทึก )                                                                              ( หัวหนาฝายผลิต )             

 
รูปที่  4.31  รายงานการชั่งน้าํหนัก/บดของเสีย 
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ใบรายงานการใชวัตถุดิบประจําวนั 
 
ว/ด/ป …./……../…………                                                                                                     เลขที่  …….. 
ถึง  …………………………………………….. 
M/C Part  

Name 
Part  
NO. 

วัตถุดิบ เบิก     
( กก. ) 

ใชไป 
( กก. ) 

เหลือ 
( กก. ) 

คืน 
( กก. ) 

ใบคืน
เลขที่ 

เสีย (บด) 
( กก. ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

         

 
ลงชื่อ ………………………………………..                       ผูตรวจสอบ ……………………………… 
                          ( ผูบันทึก )                                                                              ( หัวหนาฝายผลิต )             

รูปที่  4.32  รายงานการใชวตัถุดิบประจําวนั 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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ใบรายงานความสูญเสียเครื่องจักรประจําวนั 
วันที่  …. / ……….. / ……….                                                                                M/C  ………….. 

สาเหตุการหยดุเครื่องจักร ตั้งแตเวลา 
( น. ) 

ส้ินสุดเวลา 
( น. ) 

เวลา 
( นาที ) 

หมายเหต ุ

เคร่ืองจักรเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เคร่ืองหยุด 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

รวมเวลา  ( นาที )   
 
ลงชื่อ  …………………………………            ลงชื่อผูตรวจสอบ   …………………………………... 
                    ( ผูบันทึก )                                                                              (  หัวหนาฝายผลิต ) 

 
รูปที่  4.33  ใบรายงานความสูญเสียเครื่องจักรประจําวัน 
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ใบคํารองการแกไขงาน( ใบ  CAR ) 
                                                                                                                               ว/ด/ป  …. / …….. / …….  
ลูกคา  ………………………………   Part  Name  ………………………       Part  NO.  ………………. 
ปริมาณ  …………………………..              วันที่ตองตอบกลับ  … ./ …….. / ……           %  NG  ………    
ปญหาที่เกิดขึน้  ……………………………………………………………………………………………. 
รูปภาพ   
 
 
 
 
 

รายละเอียดของปญหา 
……………………………………………………
…………………………………………………… 
………………………………….………………... 
……………………………………………………
…………………………………………………… 

สาเหตุของปญหา  ………………………………………………………………………………………….. 
………………………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………. 
วิธีการแกไขปองกัน  ………………………………………………………………………………………... 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………   
ลงชื่อ  ………………………………………..…  
                               (  พนักงาน )        
ลงชื่อ  ………………………………………….   

(  ผูรับผิดชอบ ) 

วันที่แกไขเสรจ็  …. / ……… / ………. 
เวลา  ……………  น. 

ถึง  ……………………….……………………….. 
( ฝายผลิต ) 

จาก  ………………………………………………. 
(  ฝายควบคุมคุณภาพ ) 

การติดตามผลการแกไข  
      แกไขแลว  ………………………………………………………………………………………………. 
     ดําเนินการอยู  …………………………………………………………………………………………..     
 

รูปที่  4.34  แบบฟอรมใบคํารองการแกไขงาน 
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4.8  การออกแบบเอกสารเพื่อใชในการประเมินผลการทํางานของพนักงาน 
 
 ในการทํางานของพนักงานในโรงงานตัวอยาง  พบวาพนกังานมักขาดความ

กระตือรือรนในการทํางาน  สาเหตุดังที่ไดกลาวแลวในเรือ่งของการวิเคราะหปญหาทางดานแรงงาน  ใน
หัวขอนี้เปนการออกแบบระบบเอกสารเพือ่ใชเปนระบบการประเมินผลการทํางานของพนักงาน  โดย      
มุงหวังใหพนกังานเกดิความกระตือรือรนในการทํางานมากกวาเดิม  ลดอัตราการขาดงาน  ลดอัตราการ
ทํางานลวงเวลาลง  โดยข้ันตอนในการควบคุมอธิบายดังนี้ 

 
(1) หากมีการลางานพนักงานจะตองทําการเขียนใบลางาน  โดยทาํการขออนุมัติจาก          

หัวหนาฝายทีต่นสังกัดอยูแลวยื่นตอฝายบคุคล  โดยตัวอยางแบบฟอรมการลางานแสดงไดดังรูปที่  4.35 
(2) ฝายบุคคลจะตองทํารายงานสรุปสถิติการลางานประจําเดือนแยกตามฝาย  เพื่อเสนอ

ตอหัวหนาฝายแตละฝาย  โดยแบบฟอรมรายงานสรุปสถิติการลางานของพนักงานประจําเดือนแสดงได        
ดังรูปที่  4.36  ซ่ึงจะมีการสําเนาใหกับหวัหนาฝายแตละฝายเปนประจําทุกเดือนเพื่อใชในการ
ประกอบการพิจารณาการประเมินผลการทํางานของพนกังานภายในฝาย 

(3) เมื่อส้ินเดือนหวัหนาฝายแตละฝายจะตองทาํการประเมินผลการทํางานของพนักงาน
ภายในฝายโดยบันทึกลงในแบบฟอรมการประเมินผลการทํางานพนักงานแสดงดังรูปที่  4.37  โดยมี        
หัวขอในการประเมินดังนี ้
 

• ความตั้งใจในการทํางาน 
• ความเปนผูตรงตอเวลา 
• ความสม่ําเสมอในการมาทํางาน 
• การรักษากฎระเบียบของบรษิัท 
• ปฏิบัติตามงานที่ไดรับมอบหมายอยางเครงครัด 
• การทํางานดวยความรอบคอบระมัดระวัง 
• การมีความคิดริเร่ิมสรางสรรค 
• การมีมนษุยสัมพันธที่ดีตอเพื่อนรวมงาน 
• การรวมมือและการประสานงานกับแผนกงานอื่น 
• ความสามารถในการพัฒนาตนเองในการทํางาน 
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ใบลางาน 
 
   ว/ด/ป  ……/………../………. 
   เรียน……………………………… 
                  ( ฝายบุคคล ) 
   ชื่อ  นส. / นาง / นาย   ……………..  นามสกุล  …….……………. พนักงานฝาย 
……………….. 
   ตําแหนงงาน  …………………….        กะ  …….                         ขอลางานเปนเวลา 
.………..  วัน 
    ตั้งแตวันที ่ ……. / ………… / …………….                    ถึงวันที่  ……… / ……….. 
/ ………..   
         ประเภทของการลา 

• ลากิจ  ……….. 
• ลาปวย  ………..                     

        เพราะเปน  …..…………………………………….…………………………………. 
…………………………………………………………………………………………………….. 
…………………………………………………………………………………………………….. 

• มีใบรับรองแพทย  ……….. 
• ไมมีใบรับรองแพทย  ………. 

            เคยลามาแลวรวม……………..วัน    คือ   
•    ลากิจ………….วัน    
•    ลาปวย…………  วัน 
•    ขาดงาน……….วัน 

                                                                                                          
จึงเรียนมาเพื่อขอการอนุมัติ 
                                                                                           ผูลา   
……….……………………………. 
                                                                                           ผูอนุมัติ  
…………………………………. 
 

รูปที่  4.35  แบบฟอรมการลางาน 
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แบบประเมินผลการทํางานพนักงาน 

   ประจําเดือน …..………….  พ.ศ.  ……………….. 
ชื่อ  นส. / นาง / นาย  ………………………    นามสกุล  ………………………… 
 พนักงานฝาย  …………………     ตําแหนง  ……………………….   
 

ระดับคะแนน เกณฑพิจารณา 
1 2 3 4 คะแนนที่ได 

 
1. ความตั้งใจในการทํางาน 
2. ความเปนผูตรงตอเวลา 
3. ความสม่ําเสมอในการมาทํางาน 
4. การรักษากฏและระเบียบของบริษัท 
5. ความเคารพเชือ่ฟงตอผูบังคับบัญชา 
6. การทํางานดวยความรอบคอบระมัดระวัง 
7. การมีความคิดริเร่ิมสรางสรรค 
8. การมีมนุษยสัมพันธที่ดีตอเพื่อนรวมงาน 
9. การรวมมือและประสานงานกับแผนกอืน่ 
10. ความสามารถในการพัฒนาตนเองในการ

ทํางาน 

     

หมายเหต ุ …………………………………………………………………………………….. 
………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………… 
ผูประเมิน  ……………………………..            
ลางานรวม  …………..  วัน                        

คะแนนรวมทีไ่ด  …………………….
คะแนนรวมทีไ่ดสุทธิ ……………….. 

หมายเหต ุ           ถาลากิจ  ลาปวยมีใบรับรองแพทย หัก 1 คะแนนตอวนั  
                            ถาลาปวย ไมมีใบรับรองแพทยหัก 2 คะแนนตอวนั 
                            ถาขาดงาน  โดยไมแจงหกั  3  คะแนนตอวัน 

 
รูปที่  4.36  แบบฟอรมการประเมินผลการทํางานพนักงาน 
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สถิติการลางานประจําเดือน 
    ประจําเดือน  ……………….  พ.ศ.  

…………… 
ถึงหัวหนาฝาย  …………………………. 
 

ลางาน 
ลําดับที่ ช่ือพนักงาน ลากิจ       ลาปวย ขาดงาน รวม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

 
ผูรายงาน  …………….……………………….. 
                             (  หัวหนาฝายบุคคล ) 
 

รูปที่  4.37  แบบฟอรมสถิติการลางานประจําเดือน 
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ตารางที่  4.1  สรุปแบบฟอรมเอกสารที่ทําการออกแบบเพื่อใชในการควบคุมและประสานงาน 
ของพนักงาน 

 
เอกสาร หนวยงาานทีจ่ดัทํา สําเนา เสนอ รูปที่ 

1. การขาย 
- บันทึกการสั่งซื้อลูกคา 
- ใบเบิกสินคา 
- ใบกํากับสินคา 
 
- รายงานการจดัสง 

สินคาประจําเดือน 
2. การจัดซื้อ 

- รายการบันทึกวัสดุรับเขา 
- ใบสงมอบวัสดุ 
- รายงานการรบัวัสดุเขา 

โรงงาน 
3. การควบคุมของคงคลัง 

- รายการบันทึกวัตถุดิบ
รับเขา 

- บันทึกการเบกิจายวตัถุดิบ
ประจําวนั 

- รายงานปริมาณคงเหลือ
วัตถุดิบ/สัปดาห 

 
- บันทึกการเบกิวัสดุชวย

การผลิต/วัน 
- บันทึกการเบกิจายอุปกรณ 

Packing 
- บันทึกการเบกิจายสินคา 
 

 
ฝายการตลาด 
ฝายการตลาด 
ฝายการตลาด 

 
ฝายการตลาด 

 
 

ฝายบัญชี 
สโตร 

ฝายบัญชี 
 
 

ฝายการตลาด 
 

สโตร 
 

สโตร 
 
 

สโตร 
 

สโตร 
 

สโตร 
 

 

 
1 
1 
2 
 

1 
 
 

1 
1 
2 
 
 

1 
 
- 
 

3 
 
 
- 
 
- 
 
- 
 
 

 
-  หัวหนาฝายบญัชี 
- แผนกสโตร( คลังสินคา ) 
- ฝายบัญชี 
- ลูกคา 
- ผูจัดการโรงงาน 

 
 

-   สโตร 
- ฝายบัญชี 
- ผูจัดการโรงงาน 
- สโตร 

 
- สโตร 

 
-  

 
- ผูจัดการ 
- หัวหนาฝายวางแผน 
- ฝายบัญชี 

- 
 
- 

 
- 

 

 
4.1 
4.2 
4.3 

 
4.4 

 
 

4.5 
4.6 
4.7 

 
 

4.8 
 

4.9 
 

4.10 
 
 

4.11 
 

4.12 
 

4.13 
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ตารางที่  4.1  สรุปแบบฟอรมเอกสารที่ทําการออกแบบเพื่อใชในการควบคุมและประสานงาน 
ของพนักงาน( ตอ ) 

เอกสาร หนวยงานทีจ่ดัทํา สําเนา เสนอ รูปที่ 

4.  การควบคมุของคงคลัง ( ตอ )  
- รายงานคงเหลอือุปกรณ

การ  Packing  ประจํา
สัปดาห 

 
 
- รายงานปริมาณคงเหลือ

วัสดุชวยการผลิต
ประจําเดือน 

 
- รายงานปริมาณผลิตภัณฑ

ประจําเดือน 
 
 

- ใบขอซื้อ 
- ใบสั่งเตรียม/เบิกวัตถุดิบ 
- ใบคืนวัสด/ุวัตถุดิบ 
- ใบเบิกอุปกรณ Packing 
- ใบเบิกวัสดุชวยการผลิต 

4. การวางแผนการผลิต 
- ใบวางแผนการผลิต 
- ใบบันทึกการติดตามผล

การผลิตประจําสัปดาห 
 

5.  การติดตามและควบคุมการ 
ทํางานในโรงงาน 
- ใบสั่งผลิต 

 

 
สโตร 

 
 
 
 

สโตร 
 
 
 

สโตร 
 
 
 

แผนกสโตร 
ฝายผลิต 
ฝายผลิต 
ฝายผลิต 
ฝายผลิต 

 
ฝายวางแผนการผลิต 

 
ฝายวางแผนการผลิต 

 
 
 

ฝายวางแผนการผลิต 
 

 
3 
 
 
 
 

3 
 
 
 

3 
 
 
 

1 
1 
1 
1 
1 
 
- 
 
- 
 
 
 

2 
 

 
- ผูจัดการโรงงาน 
- หัวหนาฝายวาง

แผนการผลิต 
- ฝายบัญชี 

 
- ผูจัดการโรงงาน 
- หัวหนาฝายวาง

แผนการผลิต 
- ฝายบัญชี 
- ผูจัดการโรงงาน 
- หัวหนาฝายวาง

แผนการผลิต 
- ฝายบัญชี 
- แผนกจดัซื้อ 
- สโตร 
- สโตร 
- สโตร 
- สโตร 

 
- 
 
- 

 
 
 

- ฝายผลิต 
- ฝายซอมบํารุง      

 
4.14 

 
 
 
 

4.15 
 
 
 

4.16 
 
 
 

4.17 
4.18 
4.19 
4.20 
4.21 

 
4.22 

 
4.23 

 
 
 

4.24 
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ตารางที่  4.1  สรุปแบบฟอรมเอกสารที่ทําการออกแบบเพื่อใชในการควบคุมและประสานงาน 
ของพนักงาน( ตอ ) 

 
เอกสาร หนวยงานทีจ่ดัทํา สําเนา เสนอ รูปที่ 

5.  การติดตามและควบคุมการ
ทํางานในโรงงาน 

- ใบสั่งเตรียม/เบิกวัตถุดิบ 
 
- ใบ  Try  Out  Mold   

 
- รายงานการผลิตประจําวัน 

 
- รายงานความกาวหนาการ    

ผลิตประจําสัปดาห 
 

- รายงานการหยุดเครื่องจักร 
 
- ใบสงสินคาระหวางแผนก 

 
- รายงานการชั่งน้ําหนกั/การ

บดของเสีย 
 

- รายงานการใชวัตถุดิบ
ประจําวนั 

 
- ใบรายงานความสูญเสีย 

        เครื่องจักร 
6. การออกแบบเอกสารเพื่อการ

ควบคุมคุณภาพ 
- ใบคํารองการแกไขงาน 

 
 

ฝายผลิต 
 

ฝายผลิต 
 

ฝายผลิต 
 

ฝายผลิต 
 
 

ฝายผลิต 
 

หนวยงานตนทาง 
 

ฝายผลิต 
 
 

ฝายผลิต 
 
 

ฝายผลิต 
 
 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ 

 
 

1 
 
- 
 

1 
 

2 
 
 

1 
 

1 
 
- 
 
 

1 
 
 

1 
 
 
 

1 

 
 

แผนกสโตร 
 
- 
 

- ฝายวางแผนการผลิต 
 

- ฝายวางแผนการผลิต 
- ผูจัดการโรงงาน 

 
ฝายผลิต 

 
- หนวยงานปลายทาง 

 
-   
 
 

ฝายวางแผนการผลิต 
 
 

ฝายผลิต 
 
 
 

ฝายผลิต 

 
 
4.18 
 
4.26 
 
4.27 
 
4.28 
 
 
4.29 
 
4.30 
 
4.31 
 
 
4.32 
 
 
4.33 
 
 
 
4.34 

 















 167

ทั้งนี้แนวทางที่ไดนําเสนอมกีารนาํเทคนิกตาง  ๆ  มาประยุกตใชสรุปไดดังนี ้
การสั่งผลิต  การติดตามการประสานงานและการควบคุมการผลติ 

งานจัดการการผลิตและติดตามผลการผลิตเปนหนาทีข่องหัวหนาฝายผลิต  
หลังจากที่ไดรับใบส่ังผลิตจากหวัหนาฝายวางแผนการผลิตแลว  หัวหนาฝายผลิตจะทาํการ
แจกจายงานใหกับพนกังานในระบบการควบคุมการทํางานและการประสานงานระหวางฝายผลิต
และฝายที่เกี่ยวของอธิบายไดดังนี้   

 
การสั่งผลิตและการติดตามการทาํงานในฝายผลิต    สามารถอธิบายไดดังนี ้  

 
(1) ออกใบสั่งเตรียมวัตถุดิบใหกับพนักงานบดเม็ดเพื่อทาํการจัดเตรียมวตัถุดิบที่

ใชใน            การผลิต  โดยพนกังานบดเม็ดจะตองเขียนใบเบิกวัตถุดิบแลวยื่นขอเบิกวัตถุดิบที่
แผนกสโตร 

(2) จัดเตรียมใบรายงานการผลติสําหรับพนักงานผลิตประจาํเครื่อง  โดยตวัอยาง
แบบฟอรมใบรายงานการผลิตแสดงดังรูปที่  4.29  ทั้งนีพ้นกังานประจําเครื่องแตละเครื่องจะตอง
ทําการ         จดบันทกึรายละเอียดลงในแบบฟอรมดังกลาวแลวยืน่ใหกับหัวหนาฝายผลิตทกุวนั
หลังการปฏิบตัิงาน 

(3)  หวัหนาฝายผลิตจะตองทาํการตรวจสอบและติดตามความกาวหนาในการ
ผลิต  โดยการตรวจสอบจากแบบฟอรมรายงานการผลิตที่พนักงานจะตองยื่นตอหัวหนาฝายผลิต
เปนประจาํทกุวัน 

(4) หัวหนาฝายผลิตจะตองประสานงานกับฝายวางแผนการผลิตอยางเครงครัด
โดยจะตองสงใบรายงานการผลิตประจําวนัใหกบัฝายวางแผนการผลิตกอนเวลา  9.00  น.  เพื่อใช
เปนขอมูลในการ         ปรับปรุงแผนการผลิตใหสอดคลองและเหมาะสมตอไป 

(5) เมื่อครบ  1  สัปดาหหัวหนาฝายผลิตจะทาํการสรุปผลการทํางานและ
ความกาวหนา         ในการทํางานของฝายผลิต  โดยใชแบบฟอรมการรายงานความกาวหนาใน
การผลิตซึ่งแสดงดังรูปที ่ 4.30 

 การติดตอประสานงานระหวางฝายที่เกี่ยวของ  การประสานงานระหวางฝาย
ผลิตและฝายที่เกีย่วของในระบบการผลิตอาศัยขั้นตอนตาง  ๆ  ดงันี ้
 (1)  ใชเทคนิกการจัดประชุมฝายผลิตทุกสัปดาหในตอนเย็นวันเสาร  โดยหนวยงานที่เขา
ประชุมประกอบดวยหัวหนาฝายผลิต   หัวหนาฝายวางแผนการผลิต  ผูจัดการโรงงาน    หัวหนาแผนก         
ซอมบํารุง  ทั้งนี้การประชุมมีวัตถุประสงคเพื่อ 

• เพื่อสรุปผลการทํางานในการผลิต 
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• เพื่อติดตามปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต  การทําใหการผลิตลาชา  พรอมทั้ง
รวมกันวิเคราะหและแกปญหาในการผลิตที่เปนผลใหการผลิตลาชาไมเปนไปตามแผน 

• เพื่อใหหัวหนาฝายผลิตไดรายงานผลการทาํงานในฝายผลิต  รายงาน
ความกาวหนาในการทาํงาน  โดยใชแบบฟอรมรายงานความกาวหนาในการทาํงานใหผูจัดการ
โรงงานและหวัหนาฝาย     วางแผนการผลิตรับทราบ 

• เพื่อใหฝายวางแผนการผลิตไดติดตามผลการปฏิบัติงานของฝายผลติ  
และรวมกัน        แกไขปญหาที่เกิดขึ้น 

(2) การติดตอและการประสานงานในการสงชิน้งานระหวางฝาย  เมื่อมกีารสง
สินคาระหวางฝายจากฝายผลิตถึงฝายควบคุมคุณภาพเพื่อทาํการตรวจสอบคุณภาพสินคาหรือ
การสงสนิคาจากฝายควบคมุคุณภาพไปยงัฝายผลิตเพื่อทําการจัดเก็บและรอสงใหกบัลูกคา
จะตองมีการบนัทกึเปนลายลักษณอักษรตามแบบฟอรมใบสงสินคาระหวางแผนกโดยแบบฟอรม
ใบสงสินคาระหวางแผนกแสดงดังรูปที ่ 4.31  ทัง้นี้จากการปฏิบัติงานจริงพบวาไมสะดวกนักจงึได
ใหมีการบันทกึเพิ่มเติมบนกระดานวาไดมกีารสงสนิคาหรือช้ินงานแลวเปนจํานวนเทาใด  เมื่อใด  
ผูรับคือใคร  จากจุดตนทางไปยังปลายทางที่ใด  ทัง้นีเ้พือ่ใช             ในการตรวจสอบและปองกนั
การสูญหายของชิ้นงานอีกทางหนึง่ 

(3) การติดตอประสานงานระหวางฝายควบคมุคุณภาพและฝายผลิตในการ
รวมกันแกไขปญหาการสงสินคาที่ไมผานคุณภาพกลับจากลูกคา  ไดออกแบบเอกสารใบคํารอง
การแกไขงานดังรูปที่  4.33  เพื่อใชในการติดตอส่ือสารและแจงขอมูลใหแกกนัเนื่องจากเดิมมกั
อาศัยการพูดปากเปลาในการปฏิบัติงานทําใหการแกไขปญหาจากฝายผลิตไมไดรับการปฏิบัติ
อยางจรงิจังนกั  ทําใหปญหาเดิม  ๆ  ยังคงมีอยูและหลดุไปถึงลูกคาได  ดังนั้นการใชเอกสาร
ดังกลาวเปนหลักฐานในการติดตามผลการปฏิบัติงานจงึทําใหสามารถลดปญหาดังกลาวลงได 
 

การควบคุมของคงคลัง 
 การควบคุมของคงคลังจะมผีลเกี่ยวเนื่องและมีผลตอการผลิต  เพราะหากวัสดุ
การผลิต           ขาดก็จะมีผลใหการผลิตหยุดชะงักไดเชนกนัดังนั้นจงึจําเปนตองมีการติดตามและ
ควบคุมของคงคลัง  โดย        ผูมีหนาที่ในการควบคุมดูแลคือหัวหนาฝายวางแผนการผลิต  ดัง
รายละเอียดตอไปนี้ 
 

(1) วัตถุดิบ จะตรวจรายงานปรมิาณวัตถุดิบคงเหลือวัตถุดิบรายสัปดาหที่
แผนกสโตร         รายงานขึน้มาในแตละสัปดาห  ทัง้นีร้ายงานปริมาณวัตถุดิบคงเหลือประจํา
สัปดาหแสดงดังรูปที่  4.10 
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(2) วัสดุชวยการผลิต  จะตรวจรบัรายงานปริมาณวัสดุคงเหลือรายเดือนที่
แผนกสโตร         รายงานขึน้มาในแตละเดือน  ทั้งนี้รายงานปริมาณวสัดุคงเหลือประจําเดือน
แสดงดังรูปที่  4.15 

(3) สินคา  จะตรวจรับปริมาณสินคาในคลงัโดยจะรับรายงานปริมาณผลิตภัณฑ            
ประจําเดือนทีแ่ผนกสโตรจะรายงานขึน้มาในแตละเดือน  ทัง้นี้รายงานปริมาณผลิตภัณฑแสดงได
ดังรูปที่  4.16 

(4) เมื่อไดรับรายงานแลวจะพิจารณาการสั่งซื้อโดยแผนกสโตรจะทํารายงานการ
ขอซื้อวัสดุมายังหัวหนาฝายวางแผนการผลิตเพื่อทาํการพิจารณา  สาํหรับนโยบายการสั่งซื้อวัสดุ
จะมีการสั่งซื้อวัสดุประมาณเดือนละครั้งตอวัสดุ  1  ชนิด  ทัง้นีก้ารสัง่ซื้อจะสงผานทางแผนกจัดซื้อ
เพื่อนาํเสนอใหผูจัดการ         โรงงานอนุมตัิตอไป 

(5) ในระหวางเดือนหากมวีัสดุตัวใดหมดลงกอนหรือตํ่ากวาระดับสํารอง  แผนกส
โตรก็สามารถเขียนใบขอซื้อผานทางแผนกจัดซื้อได 

(6) เมื่อวัสดุการผลิตมาถึงโรงงานแลว  ทางแผนกจัดซื้อหรือแผนกสโตรจะทําการ
ตรวจรับ  จากนั้นแผนกจัดซือ้จะลงบนัทกึในรายการบันทกึวัสดุรับเขาและสําเนาใหแผนกสโตรเพื่อ
ทําเรื่องขอรับมอบวัสดุเขาจดัเก็บในคลังตอไป   
 
5.2  การวางแผนการซอมบํารุงรกัษาเชิงปองกัน 
  จากการศึกษาการสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยางการขาดการวางแผน  การ
ประสานงาน  การควบคุมทีด่ีในโรงงานตวัอยางเปนสาเหตุใหเกิดความสูญเสียที่สําคัญคือความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นจาก       เครื่องจักรที่ใชในการผลิต  เชนการเกิดการชํารุด  เสื่อมของช้ินสวน
อุปกรณเครื่องจักร   ชิ้นสวนเกิดความสกปรกหรือเกิดการสึกหรอเปนเหตุใหมกีารผลิตชิ้นงานเสยี
ออกมา  เกิดเปนของเสียในกระบวนการผลิต        ทําใหตองมีการหยดุผลิตเพื่อดําเนินการแกไข  
สิ่งตาง  ๆ  เหลานี้จะทาํใหการผลิตตองหยดุชะงักลง  เกดิเปนเวลาสูญเสียของเครื่องจักรขึ้นและ
เปนปญหาที่สาํคัญของโรงงานตัวอยางเพราะสภาพการผลิตของโรงงาน จาํเปนตองอาศัย
เครื่องจักรเปนตัวหลักสาํคัญในการดําเนนิการผลิตโดยเครื่องจักรที่กลาวถงึในทีน่ี้คือ        เครื่อง
ฉีดพลาสติก  ซึ่งในโรงงานตวัอยางทีท่าํการศึกษามีเครื่องฉีดพลาสตกิดังกลาวทัง้หมด  18  เครื่อง         
ทั้งนี้จากการศึกษาพบวาเมือ่เครื่องจักรเกดิการชํารุดหรอืหยุดชะงักไมสามารถผลิตตอได  การ
ดําเนนิการ     ในการแกไขหลาย  ๆ  คร้ังไมราบร่ืนนกัเนือ่งจากการขาดการวางแผนเพื่อจัดการกับ
ปญหา  บางกรณีจําเปน   ตองมีการใชอะไหลแตกลับพบวาไมมทีําใหเกิดการรอคอยเกิดขึ้น  อีก
ทั้งการประสานงานของพนกังาน         ภายในฝายซอมบํารุงเองก็คอนขางสับสน  พนกังานไมรู
ขอบเขตหนาที่การทํางานของตนเองที่แนชัด           เกิดการเกี่ยงงาน  อูงานเพื่อหวงัใหมีการ
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ทํางานลวงเวลา  ทํางานลาชา  ทาํใหเกิดเวลาสูญเสียขึน้อีก  การที่      เครื่องจกัรไมสามารถ
ดําเนนิการผลิตไดนั้นผลกระทบที่ตามมาอาจทาํใหผลิตสินคาเพื่อสงมอบสินคาให     ลูกคาไมทนั
กําหนด  ขาดความเชื่อถือจากลูกคานับเปนผลเสียที่ตามมา  ดงันัน้ในการศึกษาและวิจัยนี้จงึไดใช
เวลาสูญเสยีทีเ่กิดขึ้นกับเครือ่งจักรซึ่งในทีน่ี้คือเครื่องฉีดพลาสติกเปนเกณฑหรือเปนดัชนีในการ
วัดผล  โดยไดดําเนนิการเกบ็ขอมูลเวลาสญูเสียเครื่องจกัรเก็บเปนขอมูลในชวงกอนทําการ
ปรับปรุง  หลังจากที่ได             ทําการศึกษาวิเคราะหถงึสาเหตุความสูญเสียที่เกิดขึ้นและทาํการ
ปรับปรุงระบบแลวจากนั้นจะดําเนนิการเกบ็ขอมูลเวลาสญูเสียที่เกิดขึ้นเพื่อนํามาเปรียบเทียบผลที่
ไดภายหลังจากการปรับปรุงระบบอีกครั้งหนึ่ง  ทั้งนี้ในการดําเนินการเกบ็ขอมูลเวลาสญูเสียที่เกิด
ขึ้นกับเครื่องจกัรเปนขั้นตอนที่จําเปนตองใชระยะเวลาคอนขางมาก  ดงันัน้ในขัน้ตอนการเก็บ
ขอมูลนี้จึงไดใหพนักงานผลติซึ่งเปนพนกังานประจาํเครือ่งเปนผูชวยทาํการเก็บรวบรวมขอมูลให
โดยมีการออกแบบแบบฟอรมเอกสารขึ้นเปนเอกสารใบรายงานความสูญเสียของ             
เครื่องจักรเพื่อใชในการจดบนัทกึขอมูล  โดยเมื่อเครื่องจักรมีการหยุดทํางานก็จะทาํการจับเวลาไว
วาหยุดเปนระยะเวลานานเทาใด  สาเหตทุี่ตองหยุดคืออะไร  และมีการเก็บขอมูลตลอดเวลาการ
ทํางาน  ขอมูลที่ รวบรวมไดจะนาํมาทําการวิเคราะหเพื่อคนหาสาเหตตุาง  ๆ  ทีท่ําใหเกิดเวลา
สูญเสียขึ้นแลวทาํการปรับปรุงระบบโดยมวีัตถุประสงคเพื่อลดความสญูเสียที่เกิดขึ้นใหนอยลง  
ทั้งนี้ใบรายงานความสูญเสยีเครื่องจักรแสดงดังในรูปที ่ 4.32   

จากการเก็บขอมูลเวลาสูญเสียของเครื่องจักรที่เกิดขึน้ในชวงกอนทาํการปรับปรุง
ระบบนั้น  ใชเวลาในชวงเดอืนมกราคมถงึเดือนมถิุนายน  พ.ศ.  2543  รวมทั้งสิน้เปนระยะเวลา  6  
เดือน  โดยเวลา       สูญเสียที่เกิดขึ้นดงักลาวสามารถแสดงดังในตารางที ่ 5.2  ซึ่งเปนขอมูลแสดง
เวลาสูญเสยีของเครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยางจาํนวน  18  เครื่อง  ในบทนี้จะเปนการ
กลาวถึงรายละเอียดขั้นตอนการวางแผนระบบการซอมบํารุงเชงิปองกันเพื่อลดความสูญเสียของ
เครื่องจักรที่เกดิจากการชํารุดของเครื่องจักรลงตามแนวทางการแกไขปญหาที่ไดเสนอไวแลวในบท
ที่  3  โดยมีขั้นตอนในการศึกษาและพฒันาดังนี ้

(1) ศึกษาการจัดโครงสรางองคกรในฝายผลิตและซอมบํารุง 
(2) จัดทําแผนการซอมบํารุงเชงิปองกนั  โดยมีข้ันตอนในการดําเนนิงานดังนี ้

2.1 เก็บรวบรวมขอมูล 
• จัดเก็บรวบรวมขอมูลรายละเอียดเครื่องจกัร 
• จัดลําดับความสําคัญในแตละชิ้นสวนของอุปกรณ 
• หาลักษณะรูปแบบตาง ๆ ทีท่ําใหชิ้นสวนเหลานั้นเกิดเหตุขัดของ 
• ระยะเวลาเฉลีย่ที่ชิน้สวนนัน้เกิดเหตุขัดของ   
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2.2  วิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาที่เกีย่วของในงานซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกนัดังนี ้  

• กิจกรรมการทาํความสะอาด   
• กิจกรรมการหลอล่ืน 
• กิจกรรมการตรวจสภาพ 
• กิจกรรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวน 

2.3  จัดทําแผนกาํหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  ซึง่มรีะยะเวลาของ
แผนดังนี ้
• แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัรราย  5  ป 
• แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัรรายป 
• แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัรรายเดือน 
• แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายสัปดาห 

2.4  จัดทําแบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจกัรและเอกสารใบ  Check  
Sheet 

2.5  จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจกัร 
2.6   จัดทําระบบสารสนเทศเพือ่จัดการระบบงานซอมบํารุง 
2.7   การติดตั้งระบบงานซอมบํารุง 

รายละเอียดขัน้ตอนในการดําเนนิงานสามารถอธิบายรายละเอยีดไดดังนี ้
5.2.1  การจัดโครงสรางองคกรในฝายผลิตและซอมบํารุง 

การจัดโครงสรางองคกรงานซอมบํารุงเปนงานทีม่ีความสําคัญเปนอนัดับแรก  
ทั้งนี้เพื่อใหเกดิหนวยงานขึ้นมารองรับระบบการซอมบํารุงโดยรูปที่  5.1  แสดงโครงสรางการ
บริหารงานของหนวยงานซอมบํารุง  ถงึแมวาในสภาพการดําเนินงานทีเ่ปนอยูจะมีการจัดสรร
บุคคลมาปฏิบัติงานอยูแลว  แตในเชิงการจดัการการซอมบํารุงแลวยงัไมมีการจดัตั้งระบบองคกรที่
ชัดเจน  ในดานการสัง่การการควบคุม  การประสานงาน  การรายงานที่เปนแบบแผนชัดเจน  อีก
ทั้งเดิมทีในหนวยงานซอมบํารุงเปนหนวยงานที่ข้ึนกับฝายผลิตจึงไมมอํีานาจในการจัดการงาน
ซอมบํารุง  ขาดการวางแผนการซอมบํารุง  ดังนั้นลกัษณะการ ดาํเนนิงานดานการซอมบํารุงจงึ
เปนแบบ  Breakdown  Maintenance  เทานัน้เปนสาเหตุประการหนึ่งที่ทาํใหเครื่องจักรในการ
ผลิตมักเกิดปญหาในระหวางดําเนนิการผลิต  ข้ันตอนการดําเนินงานมีดังนี ้

(1) จัดโครงสรางการบรหิารงานในฝายซอมบํารุงใหม  โดยแยกหนวยงาน
ซอมบํารุงออกมาเปนอีกหนวยงานหนึ่งโดยไมข้ึนกับฝายผลิต  เพื่อใหหนวยงานซอมบํารุงสามารถ
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มีอํานาจในการจัดการดานงานการซอมบํารุงมากขึน้  และเพื่อเปนการใหความสําคัญกับงานดาน
การซอมบํารุง  ดังนั้นหนวยงานซอมบํารุงที่ตั้งขึ้นจงึมีฐานะเปนหนวยงานระดับฝาย  มีหัวหนาฝาย
คอยประสานงานกบัหวัหนาฝายผลิตในการปฏิบัติงานซอมบํารุงและรายงานตรงตอผูจัดการ
โรงงาน   

(2) จัดใหมีหนวยงานวางแผนซอมบํารุงเชิงปองกันโดยเฉพาะขึน้  โดยมี
หนาทีห่ลักในการวางแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน  โดยหนวยงานดังกลาวขึน้ตรงกบัหัวหนาฝาย
ซอมบํารุงรักษา  รูปที่  5.2  แสดงโครงสรางภายในองคกรของฝายซอมบํารุงภายหลงัการปรับปรุง  
ซึ่งเปนโครงสรางการบริหารงานภายในองคกรงานซอมบํารุงภายหลงัการปรับปรุง  ทั้งนี้เพื่อใหเกดิ
หนวยงานขึ้นมารองรับระบบการ ซอมบํารุงโดยฝายซอมบํารุงดังกลาวมีหนาทีห่ลักในการวางแผน  
ควบคุมและปฏิบัติงานทางดานการ       ซอมบํารุง  ทั้งในดานการซอมบํารุงตามกําหนดการ  การ
ซอมฉุกเฉิน  การตรวจสอบสภาพ  การจัดทํา        มาตรฐานการดําเนนิงาน  โดยงานทัง้หมดใน
ฝายจะถูกแบงหนาที่ความรบัผิดชอบออกเปน  2  แผนกคือ แผนกวางแผนการซอมบํารุงสําหรับ
อีกแผนกหนึง่ขึ้นตรงกับหวัหนาฝายซอมบํารุงโดยตรง  โดย              แผนกวางแผนการซอมบํารุง
นี้เปนหนวยงานที่จัดตัง้ขึ้นโดยใหมหีนาทีใ่นการวางแผนการซอมบํารุงเชิง         ปองกนัโดยเฉพาะ  
สามารถอธิบายไดดังนี ้

ฝายซอมบํารงุ  จะมหีนาทีห่ลักในการวางแผน  ควบคมุและปฏิบัติงานทางดาน
การ       ซอมบํารุง  ทัง้ในดานการซอมบํารุงตามกาํหนดการ  การซอมฉุกเฉินและการตรวจสภาพ
เครื่องจักร  โดยงาน     ทั้งหมดในฝายจะถูกแบงใหแผนกวางแผนการซอมบํารุงและแผนก
ปฏิบัติการซอมบํารุงเปนผูรับผิดชอบ 

แผนกวางแผนการซอมบํารุง  ควบคุมโดยหัวหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง
และ              ขึ้นตรงตอหัวหนาฝายซอมบํารุง  ซึ่งจะมหีนาที่ในการรับผิดชอบงานทางดานการ
จัดทําและปรบัปรุง         แผนการซอมบาํรุงเชงิปองกนั  การจัดทําแบบฟอรมการตรวจสภาพ
เครื่องจักร  การจัดทําขอมูลประวัติ   เครื่องจักรและการควบคุมระบบคลังวัสดุและอะไหลของฝาย
ซอมบํารุง 
 ตําแหนงผูปฏิบัติงานฝายซอมบํารุงประกอบดวย 

- หัวหนาฝายซอมบํารุง 
- หัวหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง 

- พนกังานคลงัวัสดุ 
- พนกังานวางแผนซอมบํารุง 

- ชางซอมบํารุง 
- ชางโมลด 



 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
                            

 
 
 

รูปที่  5.1   ผังโครงสรางการบริหารงานภายในหนวยผลติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
- พนกังานคลงัวัสดุ         -  ชางซอมบํารุง 
- พนกังานวางแผนซอมบํารุง                                    -   ชางโมลด 
 
รูปที่  5.2  โครงสรางการบรหิารงานภายในฝายซอมบํารุงภายหลงัการปรับปรุง   

หัวหนาฝายผลติ 

หัวหนาแผนกผลิต หัวหนาแผนกซอมบํารุง 

ผูจัดการโรงงาน 

- พนักงานแผนกผลิต 

ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนาฝายซอมบํารุง 

หัวหนาแผนกวาง
แผนการซอมบํารุง 

หัวหนาฝาย  ……….... หัวหนาฝาย  ……….... 

-  ชางเทคนิก - ชางซอมบํารุง 
- ชางโมลด 
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นอกจากนีห้ลงัจากที่ไดจัดโครงสรางองคกรงานซอมบํารุงใหมเพื่อใหพนกังานใน
ฝายเกิดความชัดเจนในการปฏิบัติงานรูถงึขอบเขตหนาที่การทํางานของตนเองมากขึ้น   เนื่องจาก
เดิมพนกังานในฝายไมรูถงึขอบเขตหนาทีก่ารทาํงานที่ชดัเจนแนนอนของตนเอง  การทํางาน
บางครั้งเกิดความสับสน  จงึไดจัดทําหนาที่คําบรรยายงานสาํหรับพนกังานในฝายซอมบํารุงรักษา  
โดยใหสอดคลองกับแผนการซอมบํารุงเชงิปองกนัที่จะไดจัดทําขึ้นเพื่อใหเปนการระบหุนาที่ความ
รับผิดชอบที่ชัดเจนสําหรับพนักงานแตละคน    นอกจากนี้เพื่อใหการจัดการการควบคุมการทาํงาน
ของพนกังานในฝายใหสอดคลองกันและประสานงานกนั  สาํหรับรายละเอียดหนาทีค่ําบรรยาย
งานของพนักงานในฝายดงักลาวแสดงดังในภาคผนวกที่  1 

 
5.2.2  การวางแผนการซอมบํารงุเชิงปองกนั 

จากหัวขอที ่ 5.2.1  เปนการจัดโครงสรางองคกรงานซอมบํารุงใหมเพื่อเตรียม
ความพรอมในการวางแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน  ในหัวขอนี้จะเปนขั้นตอนการสรางแผนการ
หลักของการปฏิบัติงานซอมบํารุงโดยมวีัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเสียของเครื่องจักรเนื่องจาก
การชํารุดของเครื่องจักรลง  มี         
รายละเอียดการดําเนนิงานสามารถอธิบายไดดังนี ้

 
5.2.2.1  เก็บรวบรวมขอมลู 
 
หลังจากการจดัโครงสรางองคกรงานซอมบํารุง  จากนัน้จึงเริ่มทาํการศึกษาขอมูล              

รายละเอียดเครื่องจักรซึ่งในทีน่ี้หมายถึงเครื่องฉีดพลาสติก  โดยรายละเอียดการดาํเนนิงาน
สามารถอธิบายไดดังนี ้
 จัดเก็บรวบรวมขอมลูรายละเอียดเครือ่งจักร 

เครื่องจักรที่ดาํเนนิการศึกษาเปนเครื่องฉดีพลาสติก  ซึง่มีทัง้สิน้  18  เครื่อง   โดย
มี               รายละเอียดดังแสดงในตารางที่  1.3  โดยชิน้สวนประกอบของเครื่องฉีดพลาสติกทุก
รุนดังกลาวแบงไดเปน  5  กลุมที่สําคัญดังนี ้

 
(1)  ฐานรองเครื่อง   
(2) ระบบปดล็อกแมพิมพ   
(3) ระบบฉีด   
(4) ระบบไฮดรอลิก   
(5) ระบบไฟฟา   
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ฐานรองเครื่อง  (  Frame  )   เปนที่สาํหรับรองรับแรงสั่นสะเทือนทีม่ากระทํา
รวมทัง้มี         หนาที่ในการยึดอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องฉีดไดแกระบบปดล็อกแมพิมพ   ระบบฉีด   
ระบบไฮดรอลิก   ระบบอุปกรณไฟฟา    

 
ระบบปดล็อกแมพิมพ  (  Mould  Clamp  Device  )  มีหนาที่ในการปดล็อก

แมพิมพ  และเปดปดแมพิมพเพื่อไมใหแมพิมพถอยหลังเมื่อมีการฉีดพลาสติกเขาไปในแมพิมพ  
โดยมีชิ้นสวนหลัก  ๆ           8  ชิ้น   มีรายละเอียดดังนี ้

 
(1)  แทนยึดแมพมิพตัวอยูกับที ่ (  Fixed  Plate  )  จะยึดอยูบนฐานเครื่อง  
(2)  แทนยึดแมพิมพตัวเคลือ่นที ่ (Movable Platen)  เปนตัวที่ยึดสําหรับกระบอก

กระทุง      ไฮดรอลิก( Cylinder  For  Ejector )  โดยแทนยึดแมพมิพตวัเคลื่อนที่จะเคลื่อนที่อยูบน
เสา   Tie Bar 

(3) แทนยึดกระบอกปดล็อคแมพิมพ  (Mold Platen ) ทําหนาทีย่ึดกระบอกปด
ล็อคแมพิมพ 

(4) Tie Bars  ทําหนาทีป่ระคองแทนยึดแมพิมพตัวที่เคลื่อนที่ใหวิง่อยูใน
ศูนยกลางเวลา          แมพมิพเปดและปดและยังใชรับแรงยึดตัวขณะที่มกีารปดลอ็คแมพิมพดวย 

(5) ชุดกระบอกสูบปดล็อคแมพิมพไฮดรอลิก (Cylinder  For  Clamp) ทําหนาที่
ในการ       ปดล็อคแมพิมพ และใชเปดปดเครื่องพิมพ 

(6) อุปกรณปรับต้ังแมพิมพ  (Mold  Reset  Clamp)     ทําหนาทีป่รับต้ังแมพิมพ
ใหไดตามตองการ   

(7) ชุดกระบอกตัวกระทุง (Cylinder  For  Ejector ) ทําหนาที่ปลดชิน้งานออก
จากแมพิมพหลังการฉีดพลาสติกเขาไปในแมพิมพ 

(8) ประตูนิรภัย (Safety Door)  เปนอุปกรณชวยปองกันอันตรายในขณะที่มีการ
ทํางาน เกี่ยวกบัการปดและเปดแมพิมพ 

ชุดฉีด (Injecting Device)  ชุดฉีดมีหนาทีส่ําหรับฉีดและหมนุถอยหลงัเพื่อปอน
วัตถุดิบใหมเขามาแทนที่มีสวนประกอบหลัก  ๆ  7  ชิ้นดังนี ้

(1)  กรวยเติมพลาสติก (Hopper)  ทําหนาที่เก็บเม็ดพลาสติกและเม็ดสีตาง  ๆ   
เพื่อชวยปอนสงเขาไปในกระบอกฉีดและสวนลางจะมีชองสําหรับเปดปดชองทางสงเม็ดพลาสติก    
แตเม็ดพลาสติก         บางชนิดจําเปนตองอบใหเม็ดแหงเสยีกอนจึงมีกรวยแบบพิเศษ คือ กรวยที่
มีความรอนไวอบเม็ดพลาสติกในตัว  นอกจากนี้ยงัมนี้าํหลอเย็นที่บริเวณกรวยเติมพลาสติก เพื่อ
ระบายความรอนทีก่ระบอกฮีทเตอร 
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(2)  สกรูและกระบอกฉีด (Screw and Barrel)  สกรูฉีดจะทาํหนาที่ฉีดพลาสติกที่
อยูในกระบอกออกมาและหมุนถอยเพื่อจะปอนวัตถุดิบใหมลงไปในกระบอก  สกรูนีจ้ะเคลื่อนที่อยู
ในกระบอกฉีด  สวนกระบอกฉีดก็จะถกูรัดดวยตัวทาํความรอนเพื่อสงความรอนผานไปยังวัตถุดบิ 

(3) หัวฉีด (Nozzle)  เปนอุปกรณสวนที่จะนําพลาสติกเหลวเขาสูแมพิมพ  โดย
ตําแหนงของหวัฉีดนี้จะอยูระหวางแมพิมพกับกระบอกฉดี 

(4) ชุดลูกสูบและกระบอกสูบ(Cylinder  For  Injection)  ลูกสูบไฮดรอลิกจะดัน
ใหสกรูฉีดเคลื่อนที่ไปขางหนา  เมื่อตองการกําลงัฉีดกําลังตานแรงถอยและความเร็วในการฉีด 

(5) Direct  Drive  ทําหนาทีใ่นการขับสกรูใหเคลื่อนที่  โดยมีชุดไฮดรอลิกมอ
เตอรเปน            ตัวขับ 

(6) แทนฉีด ทําใหชุดฉีดสามารถหมนุออกมาดานขางไดเพือ่ความสะดวกในการ
ซอมแซมและการบํารุงรักษา 

(7) ชุดกระบอกเลือ่นหวัฉีด (Cylinder  For  Nozzle) ชุดเลื่อนหวัฉีดทาํใหหัวฉีด
สามารถเลื่อนเดินหนาถอยหลังได โดยจะมีกระบอกไฮดรอลิกเปนตัวเลื่อน 

ชุดอุปกรณไฮดรอลิก (Hydraulic Controller Device)   ประกอบไปดวย
ชิ้นสวนหลกั  ๆ 16  ชิ้น  ดงันี ้

(1)   มอเตอรไฮดรอลิก (hydraulic Motor)  มีหนาที่สรางแรงดันเพื่อขับน้ํามันไฮดรอลิกไปยัง
สวนตาง  ๆ   

(2) วาวลควบคุมแรงดัน (Pressure Regulating Valves)  มีหนาที่ควบคุม 
แรงดันของน้ํามัน 

(3) วาวลควบคุมทิศทาง (Directional Control Valves) มีหนาที่ควบคุมทิศทางการไหลของ
น้ํามันไฮดรอลิก 

(4) ตัวปรับแรงดัน (Pressure Regulators) ทํานาที่ควบคุมแรงดัน  ความเร็วการไหลกลับสู
ทอน้ํามัน 

(5) มอเตอรขับปม (Pump Motor) มีหนาที่ขับปมดวยมอเตอรไฟฟา 
(6) ถังเก็บน้ํามันไฮดรอลิก(Hydraulic Oil Tank)   เปนอุปกรณสวนที่ใชในการบรรจุ

น้ํามันไฮดรอลิก   ขางในถังจะมี  Oil  Filter  ( Suction  Strainer )  ซึ่งมีหนาที่ในการกรองสิ่งสกปรกออกจาก
น้ํามันไฮดรอลิกในขาออกจากถังน้ํามัน 

(7) Oil Cleaner  มีหนาที่กรองสิ่งสกปรกออกจากน้ํามันไฮดรอลิกขาเขาถังน้ํามัน 
(8) Oil  Cooler  มีหนาที่ในการถายเทความรอนหรือลดระดับอุณหภูมิของน้ํามันไฮดรอลิก 
(9) Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่องมีหนาที่ในการกรองสิ่งสกปรกออกจากน้ําหลอเย็น          

กอนที่จะเขาสูระบบ 
(10) ไสกรองอากาศ (  Air  Breather  )  มีหนาที่ในการสิ่งสกปรกในชอง 

อากาศ 
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(11) ทอทางเดินน้ํามัน (Oil Lube) เปนทอที่นําน้ํามันไปยังสวนตาง  ๆ   
(12) เกจวัดแรงน้ํามัน (Oil Pressure Gauge) แสดงคาแรงดันของน้ํามัน 
(13) วาวลควบคุมการไหล (Flow Control Valves) ใชในการควบคุมการไหล 

ของน้ํามัน 
(14) วาวลหยุด (Stop Valves or Gauge Valves) มีหนาที่ปรับแรงดันตาม 

เกจวัดแรงดันน้ํามัน 
(15) วาวลตรวจสอบ (Check Valves) ใชควบคุมสวนตาง  ๆ  ของอุปกรณ 
(16) โซลีนอยดวาวล (Solenoid Valves) ใชควบคุมวงจรสวนตาง  ๆ  ของ 

อุปกรณ 
ชุดอุปกรณไฟฟา (Electric Controller Device)  ประกอบดวยชิ้นสวนอุปกรณตาง  ๆ   ที่

ใชในการควบคุมวงจรความรอนมอเตอรและการเปดปดของวาวลตาง  ๆ   ซึ่งมีสวนหลัก  ๆ  21  ชิ้นดังนี้ 
(1)  Electromagnetic Relays ใชปองกันแผงอุปกรณอิเลกทรอนิคสเสียหาย 
(2) Thermal Relays มีหนาที่ปองกันความรอนเกินขีดจํากัดในมอเตอร 
(3) Push-Button Switches เปนสวิทซสําหรับเริ่มและหยุดการทํางานของอุปกรณบางตัว 
(4) Circuit Breakers มีหนาที่หยุดการทํางานเพื่อปองกันอุปกรณเสียหาย 
(5) Selector Switches (Control Switches) ใชควบคุมการทํางานของอุปกรณตาง  ๆ   
(6) Cylinder Heaters มีหนาที่สรางความรอนแกกระบอกฉีด 
(7) Nozzle Heater มีหนาที่สรางความรอนแกหัวฉีด 
(8) Limit  Switches ใชควบคุมการทํางานของอุปกรณการปรับความหนาแมพิมพและ

ประตูปองกันอันตราย 
(9) EPAC-SEQ (PLC) ใชควบคุมการทํางานโดย CPU , Input & Output Unit 
(10) EPAC-SQ  มีหนาที่ควบคุมการทํางานโดย Sequencer 
(11) EPAC-U (SDU) มีหนาที่ควบคุม Solenoid Valves 
(12) EPAC-FVU  ใชเปล่ียนความเร็วของสกรูโดย Convector 
(13) Control AMP ใชควบคุมวาวลแรงดันและวาวลควบคุมการไหล 
(14) Injection Controllers มีหนาที่ควบคุมกระบวนการตาง  ๆ   
(15) Rotary  Encoder  มีหนาที่ควบคุมตําแหนง 
(16) Degital Meter ใชวัดความเร็วรอบ 
(17) Thermocouples ใชวัดอุณหภูมิของหัวฉีด และกระบอกฉีด 
(18) Power Supply Unit สรางไฟฟากระแสตรง 
(19) Magnetic  Contractors ใชควบคุมวงจรของมอเตอรและอุปกรณที่ม ี

Power สูง 
(20) Alarm ใชเตือนการทํางานของอุปกรณที่ผดิปกติ 
(21)  หมอแปลง  มหีนาที่ในการแปลงคากระแสไฟฟา 
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จัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักร 
 
หลังจากที่ไดจําแนกชิน้สวนอุปกรณดังกลาวมาขางตนนัน้  ไดนําชิน้สวนดังกลาว

มาทาํการจัดลําดับความสาํคัญเพื่อใชเปนขอมูลพื้นฐานในการกาํหนดแผนการบํารุงรักษาของ
เครื่องฉีดพลาสติกในโรงงงานตัวอยางตอไป    โดยจากรายละเอยีดของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องฉีด
พลาสติกที่ไดกลาวไวในขางตนซึง่มีชิน้สวนในเครื่องฉดีพลาสติกแบงเปน  5  ชุดดังนี ้

 
(1) ฐานรองเครื่องจักร  มีชิน้สวนประกอบทั้งสิ้น  1  ชิ้นสวน 
(2) ระบบปดล็อคแมพิมพ  มชีิ้นสวนประกอบทั้งสิน้  8  ชิ้นสวน 
(3) ระบบฉีด  มีชิน้สวนประกอบทั้งสิน้  7  ชิ้นสวน 
(4) ระบบไฮดรอลิก  มชีิ้นสวนประกอบทัง้สิ้น  17  ชิ้นสวน 
(5) ระบบไฟฟา  มีชิ้นสวนประกอบทัง้สิ้น  21  ชิ้นสวน 
 
จากรายละเอยีดเกี่ยวกับจาํนวนของชิน้สวนในอุปกรณเครื่องฉีดพลาสติก

ดังกลาวไดนํามาทาํการวิเคราะหเพื่อจัดหาลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณเพื่อใชเปนขอมลู
ประกอบการพิจารณาในการกําหนดความมากนอยในการทาํกิจกรรมการบํารุงรักษา  โดยจะทาํ
การแบงชิน้สวนดังกลาวออกเปน  3  กลุมหลัก  ๆ  ดวยกันดังนึ้คือ 

 
กลุมที ่ 1  เปนกลุมช้ินสวนทีค่วรไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาเปนอยางด ี
กลุมที ่ 2 เปนกลุมช้ินสวนทีไ่ดรับการเอาใจใสการบํารุงรักษาพอสมควร 
กลุมที ่ 3  เปนกลุมช้ินสวนทีไ่ดรับการเอาใจใสในการบาํรุงรักษานอย 
 
โดยเกณฑที่จะใชในการแบงกลุมช้ินสวนดังกลาวในงานวิจยันี้จะทาํการวิเคราะห

โดยอาศัยคาน้าํหนักคะแนนโดยแบงหวัขอการพิจารณาการใหคะแนนเปน  4  หัวขอหลัก ๆ 
ดังนี้คือ 

 
(1) ราคาของชิ้นสวนอุปกรณ 
(2) ความมากนอยในการใชงาน 
(3) ระยะเวลาที่ใชในการซอมแซม 
(4) ผลกระทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน ๆ เมื่อช้ินสวนดังกลาวเกิดเหตุขัดของ 
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ในการทําการประเมินคะแนนตามเกณฑดงักลาวนี้ไดทําการประเมนิโดยอาศัย
ขอมูลจากชางซอมบํารุง  การประมาณจากประสบการณของชางซอมบํารุง  ขอมูลบันทกึของชาง
หรือเอกสารประจําเครื่องจักร  โดยคะแนนที่ใชในการประเมินตามหลกัเกณฑดงักลาวแสดง
รายละเอียดดงัตารางที ่ 5.2 

จากตารางที่  5.2  ไดนํามาใชเปนเกณฑในการพิจารณาใหลําดับความสําคัญ
ของชิ้นสวนอปุกรณ  โดยผลของคาเฉลี่ยที่ไดนํามาจัดลําดับความสาํคัญของชิ้นสวนได   3  กลุม   
โดยมีเกณฑการ        แบงกลุมดังนี ้

กลุมที ่1   มีคาคะแนนเฉลี่ยตั้งแต 2.75 คะแนนขึน้ไป 
กลุมที ่2   มีคาคะแนนเฉลี่ยตั้งแต 2.01 – 2.74  คะแนน 
กลุมที ่3   มีคาคแนนเฉลีย่ต่าํกวาหรือเทากับ 2.00  คะแนน 
ผลการวิเคราะหใหคะแนนดงักลาว แสดงในตารางที ่ ภ 2-1  ในภาคผนวกที ่ 2  

โดยผลที่ไดสามารถนาํไปใชเปนขอมูลในการพิจารณาการกําหนดความมากนอยของกิจกรรมที่
จะตองไดรับการบํารุงรักษาของแตละชิ้นสวนอุปกรณในแผนการบํารุงรักษาโดยจากผลการ
จัดลําดับความสําคัญของชิน้สวนพบวา 

 
กลุมที ่ 1  ซึ่งเปนกลุมช้ินสวนที่ควรไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาเปนอยาง

ดีมี             ชิน้สวนอยูในกลุมนี้รวมทั้งสิน้  27  ชิ้นสวน 
กลุมที ่ 2  ซึ่งเปน กลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาพอสมควร  มี

ชิ้นสวนอยูในกลุมนี้รวมทัง้สิ้น  15  ชิ้นสวน 
กลุมที ่ 3  ซึ่งเปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบาํรุงรักษาไมจาํเปนตองมากนัก

มีชิ้นสวนอยูในกลุมนี้รวมทัง้สิ้น  11  ชิ้นสวน 
 
หาลกัษณะรปูแบบตาง ๆ  ที่ทําใหชิ้นสวนเกิดการขัดของ 
เหตุขัดของที่เกิดขึ้นในเครื่องจักรนัน้จะทาํใหเครื่องจักรสญูเสียความสามารถใน

การทาํงาน  เกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิต  ทําใหไมสามารถดําเนนิการผลิตไดเกิดเวลา
สูญเสียหรือทาํใหผลิตของเสียออกมา  ตองเสียเวลาในการผลิตใหม  ดังนัน้การศึกษาเพื่อหา
ลักษณะรูปแบบตาง ๆ ทีท่ําใหชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรเกิดการขดัของเปนการศึกษาทั้งเพื่อ
ใชเปนขอมูลพืน้ฐานในการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อลดเหตุขัดของดังกลาวจึง
เปนขั้นตอนทีสํ่าคัญขั้นตอนหนึง่  สําหรับสาเหตุของเหตุขัดของนั้นเปนกระบวนการของการเกิด
เหตุขัดของซึ่งเหตุขัดของสวนใหญมักจะเกิดจากสาเหตเุล็ก  ๆ   หลายประการไดแก ความสกปรก  
ฝุนผง  การสึกหรอ   รอยขีดขวน  ทัง้นีก้ารเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับ 
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ตารางที่  5.2  หลักเกณฑที่ใชในการพิจารณาลําดับความสําคัญของชิน้สวนอุปกรณ 
 
ลําดับ
ที ่

หลักเกณฑทีพ่ิจารณา ลําดับข้ันการใหคะแนน คะแนน 

1 ราคาของชิ้นสวนอุปกรณ ราคานอยกวา  500 บาท 
ราคาตั้งแต  501-1,500  บาท 
ราคาตั้งแต 1,501-3,000 บาท 
ราคาตั้งแตมากกวา 3,000 บาท 

1 
2 
3 
4 

2 ความมากนอยในการใชงาน แสดงการใชงานของชิน้สวนอุปกรณนัน้   ๆ   นอย 
แสดงการใชงานชิน้สวนอุปกรณนั้น ๆ   คอนขางนอย 
แสดงการใชงานชิน้สวนอุปกรณนั้น  ๆ   คอยขางสูง 
การใชงานชิน้สวนอุปกรณนัน้  ๆ   สูง 

1 
2 
3 
4 

3 ระยะเวลาที่ใชในการซอมแซม
หรือเปลี่ยน 

ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปล่ียน ไมเกนิ 40 นาท ี
ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปล่ียน ตัง้แต 41-60 นาท ี
ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปล่ียน มากกวา 61-120 นาท ี
ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปล่ียน มากกวา 120 นาท ี

1 
2 
3 
4 

4 ผลกระทบตอช้ินสวนอุปกรณ
อ่ืน   ๆ   เมื่อช้ินสวนอุปกรณ
ดังกลาวเสื่อมหรือชํารุด
เสียหาย 
 

ไมประทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน  ๆ   เครื่องจักรสามารถ
ดําเนนิการผลิตตอไปได 
กระทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน  ๆ   เครื่องจกัรสามารถ
ดําเนนิการผลิตตอไปได 
ไมกระทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน เครื่องจกัรไมสามารถ
ดําเนนิการผลิตตอไปได 
กระทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน เครื่องจกัรไมสามารถเนนิ
การผลิตตอไปได 

1 
 

2 
 

3 
 

4 

 



  

รายละเอียดของอาการหรือส่ิงที่ปรากฎและสาเหตุตาง  ๆ  ของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  อาศัยจากการสอบถาม
พนักงานซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรในแผนกซอมบํารุงแลวนํามาวิเคราะหโดยไดระบุชนิดของเหตุขัดของ        
ไวดวยเพื่อใชเปนขอมูลในการศึกษาเพื่อขจัดหรือหยุดสาเหตุตาง  ๆ  ที่เกิดขึ้นของเหตุขัดของ  โดยสาเหตุ 
ขัดของดังกลาวจะชวยในการกําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณนั้น  ๆ  ได  สําหรับแนวทาง         
ในการขจัดหรือหยุดสาเหตุของเหตุขัดของสามารถทําไดโดยการ   

 

• กําหนดวิธีการและมาตรฐานในการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณตาง  ๆ      
• จัดทํามาตรฐานการทําความสะอาด  การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณตาง   ๆ 
• จัดทํามาตรฐานการหลอล่ืน  ทั้งในสวนของกิจกรรมการเปลี่ยนสารหลอล่ืนและการเติม

สารหลอล่ืน  เพื่อใชควบคุมระบบการหลอล่ืน 
 

โดยขอมูลที่แสดงถึงลักษณะรูปแบบการเกิดเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรแสดงในภาคผนวกที่  
2  ในตารางที่  ภ 2-2 

 

หาระยะเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นสวนแตละช้ินเกิดการขัดของ   

 

ในการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันนั้นการศึกษาเพื่อหาระยะเวลาเฉลี่ยเหตุ         
ขัดของของชิ้นสวนอุปกรณนับเปนอีกขั้นตอนหนึ่งที่สําคัญเพราะสามารถนับขอมูลดังกลาวไปใชเปนขอมูล
พื้นฐานในการกําหนดความถี่ในการปฏิบัติกิจกรรมการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันได  ซึ่งจะทําใหลดโอกาสที่
ชิ้นสวนอุปกรณเกิดเหตุขัดของดังที่ไดเคยเกิดมาแลว  สําหรับการหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของของ ชิ้นสวน
อุปกรณตาง  ๆ  ในเครื่องฉีดพลาสติกของโรงงานตัวอยางนั้นในงานวิจัยนี้ไดมาโดยการสอบถามจากพนักงาน
ซอมบํารุงรักษาและเอกสารคูมือประจําเครื่อง  ขอมูลการบํารุงรักษาในอดีต  ประสบการณของชางทั้งนี้ขอมูล
ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณดังกลาวแสดงในภาคผนวกที่  2  ตารางที่  ภ 2 - 3  โดยใน
ตารางดังกลาวไดใชสัญลักษณในการกําหนดระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของหรืออายุการ            ใชงานของ
ชิ้นสวนอุปกรณตาง  ๆ  ของเครื่องฉีดพลาสติก  ดังนี้ 

D  แทน  Day         :  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  ทุกวัน 

W  แทน  Week     :  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  ทุกสัปดาห 

M  แทน  Month    :  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  ทุกเดือน 

    (  M6  แทน  ทุก  6  เดือน  ) 

Y  แทน  Year        :  ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  ทุกป 

             -                :  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  เกิน  5  ป                 



  

5.2.2.2  จัดทําตารางการวิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

 

เนื่องจากเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจากกรณีเครื่องจักรเสียและเครื่องจักรหยุดมีสาเหตุจาก         ชิ้นสวนอุปกรณ
ของเครื่องฉีดพลาสติกเกิดการชํารุดเสื่อมสภาพอีกทั้งการเกิดชิ้นงานเสียซึ่งเปนผลมาจากการขาดการดูแล
รักษาชิ้นสวนอุปกรณบางชิ้นมีผลใหชิ้นงานเกิดเปนของเสียได  จากขอมูลที่มีการระบุถึงลักษณะรูปแบบของ
เหตุขัดของ  กลไกเหตุ  ขัดของ  ซึ่งทําใหสามารถทราบรูปแบบการเสื่อมสภาพของ        ชิ้นสวนนั้น ๆ  และ
ขอมูลในสวนของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของของแตละชิ้นสวนจะทําใหสามารถวิเคราะหและจัดกิจกรรม
การซอมบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณในเครื่องฉีดพลาสติกดวยระยะเวลาที่เหมาะสม  โดยขอมูลดังกลาวเปน
ขอมูลที่ประมาณการโดยพนักงานซอมบํารุงรักษา  หรือจากประสบการณของพนักงานซอมบํารุงเอง  จาก
บันทึกขอมูลซอมบํารุงเกา  คูมือเครื่องจักร  ทั้งนี้ขอมูลทั้งหมดที่รวบรวมมาไดสามารถนําไปสูการสราง
แผนปฏิบัติการซอมบํารุงซึ่งเปนแผนที่มีการแสดงรายละเอียดของชิ้นสวนอุปกรณควบคูกับการวิเคราะหการ
บํารุงรักษาทั้งหมดของเครื่องฉีดพลาสติกโดยมีการระบุถึงกิจกรรมที่ตองทําการบํารุงรักษาสําหรับช้ินสวนนั้น 
ๆ โดยระบุถึงความถี่ในการทํากิจกรรมดวย  ซึ่งในที่นี้จะแบงประเภทของ       กิจกรรมการปฎิบัติงานทั้งหมด
เปน  4  หัวขอหลักดังนี้คือ 

 

(1)  การทําความสะอาด  (  Clean  ) 
(2) การหลอล่ีน  (  Lubricaation  )  แบงเปน  2  กรณีคือ  การเติมสารหลอล่ืนและการ

เปล่ียนสารหลอล่ืน 
(3) การตรวจสอบ  (  Inspection  )   และการตรวจสอบหนาที่การทํางาน  ( Function  

Check  ) 
(4) การปรับแตงชิ้นสวน  (  Adjustment  )และการเปลี่ยนชิ้นสวน  (  Replacement  )           

เนื่องจากการชํารุดเสียหายและการซอมแซม( Repair  ) 
ทั้งนี้การปฏิบัติงานดังกลาวขางตนมีการแยกแยะความถี่ในการปฏิบัติงานออกเปน  5               หัวขอคือ
รายวัน  รายสัปดาห  ราย  1  เดือน  ราย  6  เดือน  รายป  โดยโปรแกรมการปฎิบัติงานบํารุงรักษา ชิ้นสวน
อุปกรณของเครื่องจักรแสดงดังภาคผนวกที่  2  ในตารางที่  ภ  2 - 4 

 

5.2.2.3  จัดทําแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 

 

การสรางแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการนําเอารายละเอียดในตารางการ
วิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรไดกลาวถึงในหัวขอ  5.2.2  มาสรางเปนแผนกําหนดการซอม
บํารุงรักษาเครื่องจักร  เพื่อใชในการกําหนดกิจกรรมที่จะตองปฏิบัติตามวันเวลาที่ไดมีการวางแผนไว  โดยการ 

 



  

จัดทําแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรแสดงดังภาคผนวกที่  3  ซึ่งในสวนของงานวิจัยนี้ไดทําการแบง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรที่จัดทําขึ้นดังนี้คือ 

 

(1)  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป 
(2) แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป 
(3) แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน 
(4) แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาห 
 
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป  เปนการกําหนดแผนการ

บํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณสําหรับเครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยาง    โดยแผนกําหนดการดังกลาวจัดทําขึ้น
จาก  ขอมูลที่ไดตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษาเครื่องจักร   โดยนํากิจกรรมการบํารุงรักษาในชองที่มี
คาความถี่ในการทํากิจกรรมรายเดือน   รายป   มารวบรวมจัดเรียงใหมเพื่อความเหมาะสม  โดยรายละเอียดของ
แบบฟอรมดังกลาวจะเปนการระบุถึงกิจกรรมตาง ๆ ที่จะตองทําตามกาํหนดเวลาในชวงแตละเดือน   โดยใน
แผนกําหนดการดังกลาวนั้นเพื่อความสะดวกจึงไดกําหนดระยะเวลาที่เริ่มทํากิจกรรมตามกําหนดการตั้งแตเดือน
กรกฎาคม  พ.ศ.  2543  ไปเปนระยะเวลา  5  ป  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2548   

 

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป  จัดทําโดยอาศัยขอมูลจากตารางการ
วิเคราะหการบํารุงรักษาเครื่องจักร  โดยนําขอมูลจากกิจกรรมรายสัปดาห  รายเดือน  และรายป  มา
จัดทํา  โดยแบงชวงเวลาในการปฏิบัติกิจกรรมออกเปน  12  เดือน  แตละเดือนจะถูกแบงออกเปน  4  
สัปดาห         ดังนั้นใน  1  ป  จะมีชวงระยะเวลาในการดําเนินกิจกรรมทัง้ส้ิน  48  ชวง  โดยแสดง
กิจกรรมบํารุงรักษา         นับจากเดือนกรกฎาคม  พ.ศ.  2543  จนถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2544  ซึง่
เปนระยะเวลาที่ครบ  1  ปพอดี  โดยแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาดังกลาวแสดงดังในภาคผนวกที ่ 
3 

 

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน  จัดทําขึ้นโดยอาศัยขอมูลจากตาราง
การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร  โดยนําขอมูลจากกิจกรรมในชองรายวัน  รายสัปดาห             
รายเดือน  มาจัดทําเปนแผนการบํารุงรักษารายเดือนซึ่งไดแบงตารางการทํางานโดย 
 

• กิจกรรมบํารุงรักษารายวัน  จะทําในวันจันทร 
• กิจกรรมบํารุงรักษารายสัปดาห  จะทําในวันจันทร  โดยปฏิบัติหลังจากดําเนินกิจกรรม

บํารุงรักษารายวันเสร็จแลว 
 



  

• กิจกรรมบํารุงรักษารายเดือน  จะทําในวันอังคารของสัปดาหสุดทายของเดือน  โดยจะ
ดําเนินการหลังจากปฏิบัติกิจกรรมรายวันเสร็จแลว  ซึ่งชวงระยะเวลาที่ดําเนินกิจกรรมโดยละเอียดสามารถ
อาศัยขอมูลจากแผนการบํารุงรายสัปดาห 

• หากมีกิจกรรมการบํารุงรักษารายปซึ่งตรงกับเดือนดังกลาวพอดีจะปฏิบัติในวันพุธที่ ตรง
กับสัปดาหสุดทายของเดือน 

 
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาห  จัดทําขึ้นโดยอาศัยขอมูลจาก

ตารางการวิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร  โดยนําขอมูลในสวนของกิจกรรมรายวัน  รายสัปดาหและ
รายเดือน  มาจัดทําเปนแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาหสําหรับโรงงานตัวอยางและระบุ
ชวงระยะเวลาในการทํากิจกรรมในแตละวันซึ่งแบงไวดังนี้คือ 

 
• วันจันทร      

เวลา  8.00 – 10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายสัปดาห 
 

• วันอังคาร  
เวลา   8.00 – 10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายเดือน 

                  (  ในสัปดาหสุดทายของเดือน  ) 
• วันพุธ  
        เวลา   8.00 – 10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
       เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายปสําหรับเครื่องฉีดรุน  350  ตัน 
                                               (  ในสัปดาหสุดทายของเดือนสุดทาย  ) 
 
• วันพฤหัสบดี        

เวลา   8.00 – 10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายปสําหรับเครื่องฉีดรุน  220  ตัน 
                                        (  ในสัปดาหสุดทายของเดือนสุดทาย  ) 

• วันศุกร          
เวลา   8.00 – 10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายปสําหรับเครื่องฉีดรุน  170  ตัน 
         (  ในสัปดาหสุดทายของเดือนสุดทาย  ) 
 
 
 



  

• วันเสาร          
เวลา   8.00 –  10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายปสําหรับเครื่องฉีดรุน  100  ตัน 

          (  ในสัปดาหสุดทายของเดือนสุดทาย  ) 

 

ทั้งนี้ในการนําแผนการปฏิบัติงานซอมบํารุงเชิงปองกันไปใชนั้น  ควรมีการปรับปรุงแผนอยู
อยางสม่ําเสมอเพื่อใหเกิดความเหมาะสมกับสภาพการณในขณะนั้น  โดยการปรับปรุงแผนนั้นสามารถปฏิบัติ
ตามแนวทางไดดังนี้ 

 

• เพิ่มความถี่ในการตรวจสอบหรือการทํากิจกรรมการซอมบํารุงรักษาสําหรับช้ินสวน
อุปกรณที่มีความเสียหายเร็วกวากําหนด 

• ลดความถี่ในการตรวจสอบหรือการทํากิจกรรมการซอมบํารุงรักษาสําหรับช้ินสวน
อุปกรณที่ไมคอยเสียหาย 

 

แผนการที่จัดทําขึ้นเปนแนวทางการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับระบบการผลิตของโรงงาน
ตัวอยางอันเนื่องจากการขาดการวางแผนที่ดี  อยางไรก็ตามการปรับปรุงระบบแผนการซอมบํารุงดังกลาว
สามารถแสดงไดดังรูปที่  5.3 

 

แผนการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ไดจัดทําขึ้นมีประโยชนในดานตาง  ๆ  ดังนี้ 

 

• ทําใหการปฏิบัติงานของพนักงานในหนวยซอมบํารุงมีแนวทางหรือทิศทางที่แนนอน   
• ทําใหชวยลดเวลาสูญเสียในการทํางาน  ไมใหเกิดการหยุดชะงัก   
• เกิดการประสานงานที่ดีเนื่องจากพนักงานทุกคนรูหนาที่ของตนเอง  รูขอบเขตการ

ทํางานของตนเองที่ชัดเจน 
• ทําใหระดับคุณภาพและขวัญกาํลังใจของพนักงานดีขึ้น   
 

5.2.2.4  จัดทําแบบฟอรมเอกสารการบํารุงรักษาเครือ่งจักร 
 

ขอมูลจากตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษาเครื่องจักรและแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษา
เครื่องจักรที่ไดจัดทําขึ้นสามารถนํามาสรางเอกสารแบบฟอรมการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรได  โดยระบุถึง  4  
กิจกรรมหลัก  ๆ  ในงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันคือกิจกรรมการทําความสะอาดเครื่องจักร                        
กิจกรรมการหลอล่ืน  กิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน  กิจกรรมการปรับแตงและเปลี่ยน



  

ชิ้นสวน   การจัดทําแบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการระบุกิจกรรมการปฏิบัติงานทั้งหมดโดยแสดงดัง
ในภาคผนวกที่  4  โดยแบงงานทั้งหมดแยกตามกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันดังนี้คือ 

 

(1) แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องจักร 
(2) แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องจักร 
(3) แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักร 
(4) แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักร 
 

นอกจากแบบฟอรมดังกลาวแลวยังไดจัดทําเอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน
ของเครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยาง  ซึ่งเอกสารชุดดังกลาวแบงเปน 

 

• เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานรายวัน    
• เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานรายสัปดาห    
• เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานรายเดือน    
• เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานราย  6  เดือน 
• เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานรายป     
 

ทั้งนี้เอกสารดังกลาวจัดทําขึ้นเพื่อใชในการบันทึกรายละเอียดและขอมูลในงานซอมบํารุง
เครื่องจักรตามแผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ไดจัดทําขึ้น  ซึ่งจะทําการบันทึกโดยพนักงานซอมบํารุงรักษา
และใชเปนขอมูลในการวางแผนการซอมบํารุงรักษา  โดยเอกสารดังกลาวจะมีเอกสารอีกชุดหนึ่งที่           จัดทํา
ไวคูกันทั้งนี้เพื่อใชในการกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบโดยอางอิงถึงเอกสารการตรวจสภาพและ           
ตรวจสอบการทํางานวาหากจะทําการตรวจสอบจะตองตรวจที่จุดใด  ใชอุปกรณเครื่องมือใดในการ             
ตรวจสอบและเกณฑการตรวจสอบ  ในรูปที่  5.4  เปนตัวอยางเอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบ        การ
ทํางานของเครื่องจักรรายวันในโรงงานตัวอยาง  ซึ่งเอกสารชุดนี้ไดจัดทําขึ้นจากการรวบรวมขอมูล        ตาง  ๆ  
ดังไดกลาวแลวในหัวขอกอนหนานี้เชนการชํารุด  การขัดของของเครื่องจักร  ความถี่ที่เกิด โดย         สรุปผลจาก
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาแลวจึงจัดทําเอกสารชุดนี้ขึ้น  และในรูปที่  5.5  เปนตัวอยางเอกสารที่จัดทําไวคู
กับเอกสารการตรวจสภาพรายวัน  โดยมีการระบุวาการตรวจสอบตองตรวจสอบที่จุดใด  ตรวจเรื่องอะไร  วิธีการ
ตรวจ  ใชเครื่องมืออะไร  เกณฑในการตรวจสอบ  ทั้งนี้การตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณดังกลาวดวยกําหนด
ระยะเวลาที่เหมาะสมจะทําใหสามารถปองกันการเกิดการชํารุดหรือทําใหสามารถทราบลวงหนาไดวาชิ้นสวนใด
กาํลังจะมีปญหา  เชน            

 







































































บทท่ี  6 
การติดตามผลการพัฒนาระบบ 

 
ในบทที่  3  บทที่  4  และบทที่  5 ไดกลาวถึงการวิเคราะหปญหาทีเ่กดิขึ้นพรอม        

แนวทางการแกไขปญหาโดยไดกลาวถึงรายละเอียดของการออกแบบระบบเอกสาร สําหรับระบบ       
การผลิตรวมทั้งการวางแผนการผลิต  การควบคุมและตดิตามผลการผลิตทั้งนี้เพื่อใชในการประสานงาน
และการควบคมุการทํางานของโรงงานตัวอยาง  ในบทนีจ้ะเปนการกลาวถึงผลการพัฒนาระบบที่ได
เสนอแนวทางการแกไขดังกลาว  ทั้งนี้ในดานของโครงสรางการบริหารงานของโรงงานตัวอยางโดย
สรุปไดมีการเปลี่ยนแปลงจากในชวงกอนการปรับปรุงในบางสวน  คอืในฝายผลิตซึ่งเดิมทีหนวยงาน
ซอมบํารุงจะอยูภายใตการบังคับบัญชาของฝายผลิต  แตเนื่องจากความสูญเสียดานเครื่องจักรและ      
การผลิตที่เกิดขึ้นเปนผลมาจากการขาดการวางแผนและควบคุมเครื่องจกัรที่ใชในการผลิต  สาเหตุหนึ่ง
เปนเพราะวาหนวยงานซอมบํารุงไมมีอํานาจในการดําเนนิงานและตดัสินใจ  ดังนัน้เพื่อใหความสําคัญ
กับงานซอมบํารุงจึงไดทําการแยกหนวยงานซอมบํารุงออกมาเปนหนวยงานระดับฝายและขึ้นตรงกับ     
ผูจัดการโรงงาน  เพื่อรองรับกบัแผนงานซอมบํารุงที่ไดจดัทําขึ้นดวย  โดยโครงสรางการบริหารงานของ
โรงงานตัวอยางในชวงภายหลังการปรับปรุงสามารถแสดงดังในภาคผนวกที่  7  รูปที่  ภ  7 – 4  สําหรับ
การติดตามผลการพัฒนาระบบนั้นไดดําเนินการในชวงตั้งแตชวงเดือนกรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม          
พ.ศ.  2543  ซ่ึงแบงเปน  2  ชวงคือชวงระหวางการปรับปรุงคือระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  
พ.ศ.  2543  เปนระยะเวลา  3  เดือนและชวงหลังการปรับปรุงคือระหวางเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  
พ.ศ.  2543  เปนระยะเวลา  3  เดือน  รวมระยะเวลาทั้งสิน้  6  เดือน  โดยผลจากการพัฒนาระบบใน        
โรงงาน  ตัวอยางสามารถสรุปไดตามหวัขอดังนี้ 

 
• การดําเนินงานในชวงระหวางการปรับปรุง 
• ผลการปรับปรุงระบบ 
 
สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
6.1  การดําเนินงานในชวงระหวางการปรับปรงุ 
  
   หลังจากไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลเปนระยะเวลา  6  เดอืนซึ่งเปนชวงระยะเวลากอน
การปรับปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคม  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.2543  จึงไดทําการศึกษาและออกแบบ
ระบบเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางที่ทาํการศึกษา  โดยไดเร่ิมทําการปรับปรุงในชวง



 222

เดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  เปนระยะเวลา  3  เดือน  โดยข้ันตอนในการดําเนนิงาน
หลัก ๆ  สรุปไดดังตารางที่  6.1 
 

ตารางที่  6.1  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 

ขั้นตอนการดําเนินงาน ก.ค. ส.ค. ก.ย. 
1.  ศึกษาและออกแบบปรับปรุงระบบเอกสารเพื่อการควบคุมและการ
ประสานงานในการทํางาน   

   

2.  ศึกษาและวางแผนระบบการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกนั    
    2.1  วิเคราะหและศกึษาโครงสรางองคกรงานซอมบํารุง    
    2.2  วิเคราะหขอมูลและวางแผนระบบการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกนั    
    2.3  ออกแบบระบบเอกสารการปฏิบัติงานซอมบํารุงเชิงปองกัน    
    2.4  จัดระบบคลังอะไหลเครื่องจักรสํารอง    
    2.5  ติดตั้งระบบงานซอมบํารุง    
3.  เพิ่มกําลังชางซอมบํารุงกะกลางคืน    
4.  เพิ่มกําลังพนักงานควบคุมคุณภาพ    
6.  ศึกษาและปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสาร    
6. ทํากิจกรรม  3  ส.     
       6.1  สะสาง    
       6.2  สะดวก    
       6.3  สะอาด    
7. นโยบายแรงงาน    
 
  ในตารางที่  6.1  เปนการสรุปขั้นตอนหลัก  ๆ  ในการดําเนินการปรับปรุงระบบ  ทั้งนี้
ผลการปรับปรุงระบบจะไดกลาวถึงในหัวขอถัดไป 
 
6.2  ผลการปรับปรุงระบบ 
   
 การออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชในการจดัการการควบคุม  การประสานงานการ
ทํางานของพนกังาน  การปรบัปรุงระบบการติดตอส่ือสารภายในหนวยงานที่ทําการศกึษา  รวมทั้ง        
แนวทางการแกไขปญหาที่นาํเสนอตาง  ๆ  เปนผลใหความบกพรองรวมถึงความสูญเสียในการ      
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ดําเนินงานลดลง  ทั้งนี้จากการดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลภายหลังการปรับปรุงระบบเปนชวง
ระยะเวลา  3  เดือนนับตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  สามารถสรุปไดดังนี ้
 

6.2.1 ผลการปรับปรุงระบบการตดิตอสื่อสาร 
 

จากแนวทางการปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสารทําใหความบกพรองในการติดตอ   
ส่ือสารระหวางหนวยงานทีท่ําการศึกษาลดลง  การวัดผลการปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสารทําโดย
การขอความรวมมือจากผูมหีนาที่รับผิดชอบในการรับสงเอกสารซึ่งใชเอกสารและแบบฟอรมเปน            
ผูทําการบันทึกขอบกพรองในการติดตอส่ือสารดังกลาว  โดยแบบฟอรมเอกสารที่ใชในการเก็บบันทึก       
ขอบกพรองในการติดตอส่ือสารแสดงไดดังรูปที่  ภ  7 – 1  ในภาคผนวกที่  7  สําหรับผลการบันทึก       
ขอมูลสามารถสรุปไดดังตารางที่  6.2  และตารางที่  6.3  โดยตารางที่  6.2  แสดงจํานวนครั้งความ        
บกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิต  ชวงกอนการปรับปรุงคือ         
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  2543  และตารางที่  6.3  แสดงจาํนวนครั้งความบกพรองดาน         
การติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิตชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนกันยายนและหลังการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543   

 
ตารางที่  6.2  จํานวนครั้งความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิต 

และฝายวางแผนการผลิต  กอนการปรับปรุง 
 

จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ย. เฉลี่ย 

การสงเอกสารแลวไมไดรับสาร   14 22 12 21 13 11 15.50 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 25 24 20 20 13 16 19.67 
การไมไดสงเอกสาร 27 26 22 25 23 27 25.00 
การสงสารลาชากวากําหนด 6 9 6 5 5 8 6.50 
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ตารางที่  6.3  จํานวนครั้งความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิต 
และฝายวางแผนการผลิต  ภายหลังการปรบัปรุง 

 
จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น( คร้ัง ) หัวขอ 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉลี่ย ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย 
การสงเอกสารแลวไมไดรับสาร   17 14 10 13.66 1 1 1 1.00 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 18 22 7 15.67 1 1 - 0.67 
การไมไดสงเอกสาร 21 12 10 14.33 2 2 1 1.67 
การสงสารลาชากวากําหนด 5 5 2 4.00 2 - 1 1.00 

 
จากตารางที่  6.2  และตารางที่  6.3  สามารถสรุปผลการปรับปรุงระบบการติดตอ      

ส่ือสารระหวางหนวยงานทีท่ําการศึกษาไดดังนี ้
 
(1) ความบกพรองของการสงสารแลวไมไดรับสารไดลดลงโดยกอนการปรบัปรุงมี

ขอบกพรองเฉลี่ย  15.50  คร้ังตอเดือน  ระหวางปรับปรุงมีจํานวนครั้งเฉลี่ย  13.66   คร้ังตอเดือน  เมื่อ
ปรับปรุงแลวไดลดลงเหลือ  1.00  คร้ังตอเดือน   
 

(2) ความบกพรองของการเอกสารที่สงไมชัดเจน  ไมครบถวนซึ่งกอนปรับปรุงมี
จํานวนครั้งความบกพรองเฉลี่ย  19.67  คร้ังตอเดือน  ระหวางการปรับปรุงมีจํานวนครั้งเฉลี่ย  15.67  
คร้ังตอเดือน  หลังการปรับปรุงมีคาลดลงเหลือ  0.67  คร้ังตอเดือน  
 

(3) ความบกพรองในเรื่องการไมไดสงเอกสารซึ่งกอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  25.00  คร้ังตอเดือน  ระหวางการปรับปรุงมีจํานวนครั้งเฉลี่ย  14.33  คร้ังตอเดือน  ภายหลังการ
ปรับปรุงไดลดลงเหลือเฉลี่ย  1.67  คร้ังตอเดือน  
 

(4) ความบกพรองในเรื่องของการสงสารลาชากวากําหนดซึ่งกอนการปรับปรงุพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  6.50  คร้ังตอเดือน  ระหวางการปรับปรุงมีจํานวนครั้งเฉลี่ย  4.00  คร้ังตอเดือน          
ภายหลังการปรับปรุงลดลงเหลือ  1.00  คร้ังตอเดือน   

 
จากผลสรุปขางตนทําใหสามารถสรุปไดวาปญหาในดานการติดตอส่ือสารไดลดลงใน

ระดับหนึ่ง  ซ่ึงการลดลงของปญหาในดานการติดตอส่ือสารนี้จะสามารถชวยใหระบบการประสานงาน
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ระหวางแผนกที่ทําการศึกษาสามารถดําเนินไปไดอยางราบรื่นมากขึ้น  ซ่ึงจะมีผลใหปญหาหรือความ  
บกพรองในการดําเนินงานผลิตที่เปนผลสืบเนื่องจากปญหาดานการติดตอส่ือสารลดลงได   

 
6.2.2 ผลการปรับปรุงดานการผลติ 

 
6.2.2.1  ความบกพรองที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิต 
 
จากผลการปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสารทําใหระบบการผลิตราบรื่นขึ้นและการ

ปรับปรุงระบบการผลิตตามแนวทางทีไ่ดนําเสนอแลวนัน้  ตารางที่  6.4  แสดงจํานวนครั้งความ               
บกพรองที่เกิดขึ้นในการดําเนินงานในการผลิตในชวงกอนการปรบัปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือน
มิถุนายน  พ.ศ.  2543  และตารางที่  6.5  แสดงจํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในชวงระหวางการ
ปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  และในชวงภายหลังการปรับปรุงคือ    
ตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543 

 
 ผลการปรับปรุงดานการผลิตสามารถสรุปผลในการปรับปรุงไดดังหวัขอหลัก  ๆ  ดังนี้ 

 
 (1)  ความบกพรองของการสั่งผลิตแลวแตไมไดผลิตเนือ่งจากฝายผลิตไมทราบการ      

ส่ังผลิตนั้น  กอนการปรับปรุงพบปญหานีโ้ดยเฉลี่ย  6.16  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  4.67   คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   0.67  คร้ังตอเดือน 

 
(2) ความบกพรองของการแทรกงานผลิต  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  

20.83  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  13.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการ       
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  11.33  คร้ังตอเดือน 
 

(3) ความบกพรองของการเปลี่ยนโมลด  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย         
93.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   85.33  คร้ังตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  88.67  คร้ังตอเดือน 
 

(4) ความบกพรองในการขึ้นโมลดผิด  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   0.83  
คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลีย่  0.33   คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุง       
ไมพบปญหาดงักลาว 
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ตารางที่  6.4  จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตชวงกอนการปรับปรุง 
ตั้งแตเดือนม.ค.ถึงเดือนมิ.ย.  พ.ศ.  2543 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

มีการสั่งผลิตแตไมไดผลิตเนือ่งจากฝายผลิต
ไมทราบการสั่งผลิต 

7 10 4 7 3 6 6.16 

จํานวนครั้งการแทรกงานผลิต 20 21 21 22 19 22 20.83 
จํานวนครั้งการเปลี่ยนโมลด 97 93 94 91 92 93 93.33 
จํานวนครั้งการขึ้นโมลดผิด 2 - 1 - 2 - 0.83 
จํานวนครั้งการรอโมลดเนื่องจากแผนก
โมลดไมทราบการสั่งผลิต 

4 5 2 6 3 4 4.00 

การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด 34 36 39 37 32 34 35.33 
เครื่องจักรชํารุดแตไมมกีารซอม 1 2 - 1 1 - 0.83 
ไมมีอะไหลเครื่องจักรทําใหเกิดการรอคอย 3 4 5 3 3 3 3.50 
การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย 64 61 60 56 59 56 59.33 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิตรับทราบ 2 3 1 3 - 2 1.83 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลด        
รับทราบ 

2 1 - 3 1 3 1.67 

จํานวนงานที่ตองสั่งทํางานลวงเวลา 7 5 5 3 4 3 4.50 
จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตาม
กําหนด 

4 5 3 6 4 4 4.33 

จํานวนงานที่ผลิตได( ทั้งหมด ) 63 60 63 61 59 63 61.50 
เบิกของแตไมมีพนักงานคุม 9 7 5 8 10 12 8.50 
เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตอง
เสียเวลาในการคนหา 

5 8 4 9 7 11 7.33 

ไมมีของตามที่ขอเบิก 5 3 5 4 6 4 4.50 
จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสียหาย 1 - 2 - 1 - 0.67 
จัดเก็บวัตถุดิบไมดีทําใหเกิดความเสียหาย - - - - - - 0 
หาสินคาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาใน
การคนหา 

3 2 5 4 2 1 2.83 
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ตารางที่  6.4  จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตชวงกอนการปรับปรุง 
ตั้งแตเดือนม.ค.ถึงเดือนมิ.ย.  พ.ศ.  2543 (ตอ) 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

สงสินคาไมครบ 4 2 5 1 4 2 3.00 
สงสินคาผิด 1 - - - - - 0.33 
สินคาถูก  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจาก
ไมไดคุณภาพ 

2 1 4 3 5 3 3.00 

สงสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 3 2 8 5 4 6 9.33 
 

ตารางที่  6.5  จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตชวงภายหลังการปรับปรุง 
ตั้งแตเดือนก.ค.ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉลี่ย ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย 

มีการสั่งผลิตแตไมไดผลิตเนือ่งจากฝายผลิต
ไมทราบการสั่งผลิต 

5 5 4 4.67 1 1 - 0.67 

จํานวนครั้งการแทรกงานผลิต 14 14 13 13.67 10 13 11 11.33 
จํานวนครั้งการเปลี่ยนโมลด 88 82 86 85.33 87 91 88 88.67 
จํานวนครั้งการขึ้นโมลดผิด 1 - - 0.33 - - - 0.00 
จํานวนครั้งการรอโมลดเนื่องจากแผนก
โมลดไมทราบการสั่งผลิต 

4 1 3 2.67 - - 1 0.33 

การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด 21 19 17 19.00 11 11 14 12.00 
เครื่องจักรชํารุดแตไมมกีารซอม - 2 - 0.67 - - - 0.00 
ไมมีอะไหลเครื่องจักรทําใหเกิดการรอคอย 2 1 1 1.33 - - - 0.00 
การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย 44 38 33 38.33 23 22 23 22.33 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิตรับทราบ 1 - 2 1.00 - 1 - - 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลด        
รับทราบ 

1 - 1 0.67 - - - - 

จํานวนงานที่ตองสั่งทํางานลวงเวลา 4 3 3 3.33 1 2 2 1.67 
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ตารางที่  6.5  จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตชวงภายหลังการปรับปรุง 
ตั้งแตเดือนก.ค.ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 (ตอ) 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉลี่ย ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย 

จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตาม
กําหนด 

3 4 2 3.00 2 1 1 1.33 

จํานวนงานที่ผลิตได( ทั้งหมด ) 62 60 65 62.33 69 68 69 68.67 
เบิกของแตไมมีพนักงานคุม 6 5 3 4.67 2 1 2 1.67 
เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตอง
เสียเวลาในการคนหา 

6 4 4 4.67 2 - 1 1.00 

ไมมีของตามที่ขอเบิก 4 2 2 2.67 1 - - 0.33 
จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสียหาย 1 - - 0.33 - - - 0.00 
จัดเก็บวัตถุดิบไมดีทําใหเกิดความเสียหาย - - - 0.00 - - - 0.00 
หาสินคาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาใน
การคนหา 

2 - 1 1.00 1 - 1 0.67 

สงสินคาไมครบ 3 1 1 1.67 - - 1 0.33 
สงสินคาผิด - - - 0.00 - - - 0.00 
สินคาถูก  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจาก
ไมไดคุณภาพ 

3 1 2 2.00 1 2 1 1.33 

สงสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 4 2 2 2.67 1 - - 0.33 
 

(5) ความบกพรองของการรอโมลดเนื่องจากแผนกโมลดไมทราบการสั่งผลิต          
กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  4.00  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  
2.67  คร้ังตอเดือนและหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.33  คร้ังตอเดือน 
 

(6) ความบกพรองของการหยุดเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด  กอนการปรับปรุง
พบปญหาโดยเฉลี่ย  35.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลีย่  19.00  คร้ัง        
ตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  12.00  คร้ังตอเดอืน 
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(7) ความบกพรองของการที่เครื่องจักรชํารุดแตไมมีการซอม  กอนการปรบัปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  0.83  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67  คร้ังตอเดือน  
และหลังการปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว 
 

(8) ความบกพรองของการไมมีอะไหลเครื่องจกัรทําใหเกิดการรอคอย  กอนการ      
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  3.50  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.33   
คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว 
 

(9) ความบกพรองของการหยุดเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย  กอนการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  59.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรบัปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  38.33  คร้ังตอเดือน  
และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  22.33  คร้ังตอเดือน 
 

(10) การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิตรับทราบ  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  
1.83  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67   คร้ังตอเดือน  และหลังการ         
ปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว 
 

(11) การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลดรับทราบ  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  1.67  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว  
 

(12) จํานวนงานที่ตองสั่งทํางานลวงเวลา  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  4.50 
คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลีย่  3.33  คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  1.67  คร้ังตอเดือน 
 

(13) จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตามกําหนด  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  4.33  งานตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   3.00  งานตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.33  งานตอเดือน 
 

(14) จํานวนครั้งของการเบิกของแตไมมีพนักงานคุม  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  8.50  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  4.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   1.67  คร้ังตอเดือน 
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(15) จํานวนครั้งการเบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสียเวลาในการคนหา  
กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  7.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย     
4.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   1.00  คร้ังตอเดือน 
 

(16) จํานวนครั้งการเบิกของแตไมมีของตามที่ขอเบิก  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  4.50  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  2.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.33  คร้ังตอเดือน 
 

(17) จํานวนครั้งของการจัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสียหาย  กอนการปรับปรุง
พบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.33  คร้ังตอเดือน  
และหลังการปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว  
 

(18) จํานวนครั้งการหาสินคาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาในการคนหา  กอนการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  2.83  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.00  คร้ัง
ตอเดือน  และหลังการปรับปรงุพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67 คร้ังตอเดือน 
 

(19) จํานวนครั้งการสงสินคาไมครบ  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  3.00  คร้ัง
ตอเดือน  ในระหวางการปรบัปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  0.33 คร้ังตอเดือน 
 

(20) จํานวนครั้งการสงสินคาผิดกอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.33  คร้ังตอ
เดือน  ในระหวางการปรับปรุงและภายหลงัการปรับปรุงไมพบปญหาดงักลาว 
 

(21) จํานวนครั้งที่สินคาถูก  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจากไมไดคุณภาพ  กอนการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  3.00  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  2.00  คร้ัง
ตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.33  คร้ังตอเดือน 
 

(22) จํานวนครั้งที่มีการสงสินคาโดยไมตรวจสอบคุณภาพ  กอนการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  9.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  2.67  คร้ังตอเดือน  
และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.33 คร้ังตอเดือน 
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6.2.2.2  ความสูญเสีย 
 
ความบกพรองดังกลาวขางตนที่เกิดขึน้ในการดําเนินการผลิตเปนเหตุใหเกิดความ        

สูญเสียในการผลิตตามมา  ในงานวจิัยนี้ไดสรุปความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดโดยวดัในรูปแบบตาง  ๆ  ดังนี้  
 
• ดานแรงงาน 
• เวลาสูญเสียเครื่องจักรรวม 
• ปริมาณชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิต 
• อัตราการทํางานลวงเวลา 
 
(1)  ดานแรงงาน   
 
ดังไดกลาวมาแลวถึงปญหาที่เกิดขึ้นในดานแรงงานซึ่งพบวาพนกังานมีการขาดงาน

บอยครั้ง  ทั้งนีห้ากเปนพนักงานที่ตองการทักษะและประสบการณในการทํางานมักจะทําใหเกดิปญหา
ในการผลิตเชนชางซอมบํารุงเพราะบางครัง้เครื่องเสียแตไมสามารถดําเนินการซอมไดหรือเครื่องเสียแต
ไมมีการซอมเพราะชางไมอยู  ดังนัน้จึงไดเสนอแนวทางการปรับปรุงโดยการออกนโยบายแรงงานเพื่อ
ลดปญหาดานแรงงานดังนี ้

 
• การนําระบบการประเมินผลการทํางานของพนักงานมาประยุกตใชโดยมีการ

กําหนดเกณฑการพิจารณาผลการประเมินจากการทํางานของพนักงาน  จากการลางานของพนักงานใน
แตละเดือน  และเกณฑตาง  ๆ  เพื่อใชในการพิจารณาการประเมินผลการทํางานของพนักงาน  ทั้งนี้
รายละเอียดดังกลาวไดกลาวถึงแลวในหัวขอ  4.8   
 

• การออกนโยบายการใหรางวลัพิเศษในชวงเทศกาลปใหมรวมถึงการพิจารณาใน
การขึ้นคาแรงของพนักงานในแตละปนัน้  จะทําการพจิารณาโดยอาศยัผลจากการประเมินผลการทาํงาน
ของพนักงานดังกลาว   
 

จากแนวทางการปรับปรุงดังกลาวสามารถสรุปผลการปรับปรุงปญหาดานแรงงานตาม
แนวทางทีเ่สนอไดตามหวัขอดังนี ้
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• จํานวนครั้งการขาดงาน 
• อัตราการขาดงาน 
 
จํานวนครั้งการขาดงาน  ทําใหจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานลดลง  ตารางที่  

6.6  แสดงจํานวนครั้งการขาดงานของพนกังานตั้งแตเดอืนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  
2543  สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
(1)  จากตารางที่  6.6  พบวาจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานในชวงกอนการ        

ปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีจํานวนครั้งการ   
ขาดงานเฉลี่ย  243.78  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบวาจํานวนครั้งการขาดงานเฉลี่ยเปน  
202.00  คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงจํานวนครั้งการขาดงานเฉลี่ยเปน  156.00  คร้ังตอเดือน 

 
อัตราการขาดงาน  จากจํานวนครั้งการขาดงานของพนกังานทําใหสามารถคํานวนหา

อัตราการขาดงานไดโดยการรวบรวมขอมูลจํานวนคนงาน  จํานวนครั้งการขาดงาน  จํานวนวนัทํางาน
ของแตละเดือน  เวลาทํางานรวม  ทําใหสามารถประเมินคาเปอรเซ็นตการขาดงานของพนักงานได  โดย
ตารางที่  6.7  แสดงอัตราการขาดงานของพนักงานตั้งแตเดือนมกราคม  2542  ถึงเดือนธันวาคม  2543  
สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
(1) จากตารางที่  6.7  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนมกราคม  

พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคาอัตราการขาดงานเฉลี่ยประมาณ  8.51  %  ในชวง
ระหวางการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  มีคาอัตราการขาด
งานเฉลี่ยเปน  7.32  %  และมีคาลดลงเปน  5.59  %  ในชวงหลังการปรับปรุง  เมื่อเทียบกับชวงกอนการ
ปรับปรุงมีคาอัตราการขาดงานลดลง  47.12  % 

 
จากผลสรุปขางตนทําใหสามารถสรุปไดวาปญหาในดานแรงงานไดลดลงในระดับ

หนึ่ง  ซ่ึงการลดลงของปญหาในดานแรงงานนี้สามารถชวยใหระบบการผลิตมีเสถียรภาพมากขึน้  หรือ
สามารถดําเนินงานไดราบรืน่มากขึ้น   
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ตารางที่  6.6  จํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานตั้งแตเดือนม.ค.  พ.ศ.2542 ถึงเดือนธ.ค.  2543 
 

ป เดือน จํานวนคนงาน จํานวนครั้ง เฉลี่ย 
กอนการปรับปรุง     

2542 มกราคม 115 226  
 กุมภาพนัธ 115 221  
 มีนาคม 117 225  
 เมษายน 116 230  
 พฤษภาคม 120 232  
 มิถุนายน 116 237  
 กรกฎาคม 119 236  
 สิงหาคม 117 241  
 กันยายน 115 255  
 ตุลาคม 116 246  
 พฤศจิกายน 118 261  
 ธันวาคม 115 231  

2543 มกราคม 120 298  
 กุมภาพนัธ 118 246  
 มีนาคม 118 263  
 เมษายน 117 254  
 พฤษภาคม 112 259  
 มิถุนายน 115 227 243.78 

ระหวางการปรับปรุง กรกฎาคม 108 217  
 สิงหาคม 110 211  
 กันยายน 113 178 202.00 

หลังการปรับปรุง ตุลาคม 110 162  
 พฤศจิกายน 114 150  
 ธันวาคม 116 156 156.00 
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ตารางที่  6.7  อัตราการขาดงานของพนักงานตั้งแตเดือนม.ค.  พ.ศ.  2542 
ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 

 
ป เดือน ชม.ทํางาน

รวม 
ชม. ขาดงาน

รวม 
%  ขาดงาน เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง      
2542 มกราคม 22,080 1,808 8.19  

 กุมภาพนัธ 22,080 1,768 8.01  
 มีนาคม 24,336 1,800 7.40  
 เมษายน 20,416 1,840 9.01  
 พฤษภาคม 22,080 1,856 8.41  
 มิถุนายน 24,128 1,896 7.86  
 กรกฎาคม 23,800 1,888 7.93  
 สิงหาคม 23,400 1,928 8.24  
 กันยายน 23,920 2,040 8.53  
 ตุลาคม 23,200 1,968 8.48  
 พฤศจิกายน 24,544 2,088 8.51  
 ธันวาคม 22,080 1,848 8.37  

2543 มกราคม 24,000 2,384 9.93  
 กุมภาพนัธ 21,712 1,968 9.06  
 มีนาคม 25,488 2,104 8.25  
 เมษายน 19,656 2,032 10.34  
 พฤษภาคม 21,504 2,072 9.64  
 มิถุนายน 23,920 1,816 7.59 8.51 

ระหวางการปรับปรุง กรกฎาคม 20,736 1,736 8.37  
 สิงหาคม 22,880 1,688 7.38  

 กันยายน 22,600 1,424 5.66 7.32 
หลังการปรับปรุง ตุลาคม 22,880 1,296 5.06  

 พฤศจิกายน 23,712 1,200 6.11  
 ธันวาคม 20,416 1,248 5.59 5.59 
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รูปที่  6.1  จํานวนครั้งการขาดงานของพนกังาน  ตั้งแตเดือน  ม.ค.  พ.ศ.  2542  ถึงเดือน  ธ.ค.  พ.ศ.  2543 
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(2)  เวลาสูญเสียของเครื่องจักร   
 
การวัดเวลาสูญเสียเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิต  ทําไดโดยการเก็บ           

รวบรวมขอมลูเวลาสูญเสียเครื่องจักรตั้งแตเดือนมกราคม  พ.ศ.  2543  ถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
และสรุปผลไดดังตารางที่  6.8  และตารางที่  6.9  ตามลําดับ  โดยตารางที่  6.6  แสดงเวลาสูญเสียของ
เครื่องจักรในการผลิตในชวงกอนการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543        
ตารางที่  6.7  แสดงเวลาสูญเสียของเครื่องจักรในชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึง
เดือนกนัยายน  พ.ศ.  2543  และชวงหลังการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
โดยสามารถสรุปผลไดดังนี ้

 
(1) พิจารณาตารางที่  6.8  ซ่ึงแสดงคาเวลาสูญเสียของเครื่องจักรที่เกิดขึน้ในการผลิต

ในชวงกอนการปรับปรุง  ซ่ึงพบวามีคาเวลาสูญเสียของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยตอเดือนคดิเปน  517.82       
ช่ัวโมง  หรือคิดเปน  4.97  %  จากเวลาทาํงานทั้งหมดของเครื่องจักร 
 

(2) พิจารณาตารางที่  6.9  ซ่ึงแบงเปน  2  ชวงคือในชวงระหวางการปรับปรุงและ        
ภายหลังการปรับปรุง  โดยในชวงระหวางการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  
พ.ศ.  2543  มีคาเวลาสูญเสียของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยตอเดอืน  353.95  ช่ัวโมงหรือคิดเปน  3.23  %  จาก
เวลาทํางานทั้งหมดของเครื่องจักรและภายหลังการปรับปรุงมีคาเวลาสูญเสียของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยตอ
เดือนลดลงเปน  265.88  หรือคิดเปน  2.51 %  จากเวลาทาํงานทั้งหมดของเครื่องจักร  ลดลงจากในชวง
กอนการปรับปรุง  49.50  % 

 
(3) ชิ้นงานเสยี   

 
จากแนวทางการปรับปรุงการแกไขปญหาชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิต  ซ่ึงจาก

การศึกษาพบวาการเกิดชิน้งานเสียสวนใหญมีสาเหตุจากการขาดการรักษาความสะอาดในบริเวณทีท่ํา     
การผลิต  การขาดการรักษาความสะอาดอปุกรณเครื่องจกัรในการผลิต  หรือเกิดจากสภาพเครื่องจกัรทํา
ใหเกดิชิ้นงานเสียขึ้น  จากผลการนําเสนอแนวทางการปรบัปรุงดังไดกลาวมาแลวทําใหปริมาณชิ้นงาน
เสียที่เกิดขึน้ลดลง  ทําใหในขณะเดียวกันปริมาณของวตัถุดิบที่ตองนําชิ้นงานเสียมาบดและทําการผลิต
ใหมเพื่อทดแทนสวนที่เสียนั้นลดลงดวย  โดยสามารถสรุปผลการปรับปรุงตามแนวทางที่เสนอไดตาม
หัวขอดังนี ้
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ตารางที่  6.8  เวลาสูญเสียของเครื่องจักรระหวางเดือน  ม.ค.  -  มิ.ย.  พ.ศ. 2543 
 

ความสูญเสีย ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. 
1.1  Heater  ชํารุด 3.58 49.26 25.66 0.00 38.25 37.76 
1.2  หัวฉีดอดุตัน 14.57 18.61 24.19 25.00 19.73 21.98 
1.3  สายไฟ  Heater  ชํารุด 24.28 27.75 45.60 30.25 7.42 0.00 
1.4  เทอรโมคอปเปอร 39.26 25.76 35.92 38.26 32.34 30.42 
1.5  หัวฉีดเสื่อม 7.25 0.00 22.33 14.90 0.00 20.33 
1.6  การเปดปด  Mold  ไมราบเรียบ 42.65 48.07 44.57 41.58 45.41 47.58 
1.7  อุณหภูมนิ้ํามันไฮดรอลิกรอนเกิน 21.00 31.58 25.09 34.01 33.01 29.68 
1.8  อ่ืน  ๆ 8.18 4.26 7.34 9.15 11.37 8.95 

1.  เครื่องเสีย 

รวม 160.77 205.29 230.70 193.15 187.53 196.70 
2.1  รอวัตถุดิบ 47.50 50.20 43.53 44.50 42.78 43.10 
2.2  ชิ้นงานเสยี       
        -  จุดดํา  (  Black  Dot  ) 63.72 68.45 69.45 69.40 68.95 65.15 
       -  แหวง  (  Short  Shot  ) 54.88 53.33 57.68 46.95 47.17 42.15 
       -  อ่ืน  ๆ 34.36 32.12 29.98 31.02 28.23 21.76 
2.3  การเปลี่ยน  Mold 117.00 114.83 115.92 109.42 110.50 109.42 
2.4  อ่ืน  ๆ 19.98 16.50 17.80 18.68 14.95 12.50 

2.  เครื่องหยุด 

รวม 336.36 335.43 334.36 319.97 312.58 294.08 
เวลาสูญเสียทั้งหมด 497.13 540.72 565.06 513.12 500.11 490.78 
เวลาทํางานทั้งหมด 10,800 9,936 11,664 9,072 10,368 11,232 
คา  %  เวลาสูญเสีย 4.60 5.44 4.84 5.66 4.82 4.37 

เฉลี่ย 4.97 
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ตารางที่  6.9  เวลาสูญเสียของเครื่องจักรระหวางเดือน  ก.ค.  -  ธ.ค.  พ.ศ. 2543 

 
ความสูญเสีย ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1.1  Heater  ชํารุด 31.84 0.00 0.67 1.34 0.00 1.34 
1.2  หัวฉีดอดุตัน 15.57 19.40 15.15 8.29 8.53 6.60 
1.3  สายไฟ  Heater  ชํารุด 8.84 11.17 0.00 0.00 0.00 0.67 
1.4  เทอรโมคอปเปอร 0.00 22.84 8.93 0.00 2.01 1.34 
1.5  หัวฉีดเสื่อม 12.67 0.00 6.67 0.50 0.00 0.50 
1.6  การเปดปด  Mold  ไมราบเรียบ 15.58 12.58 12.99 1.67 0.92 1.66 
1.7  อุณหภูมนิ้ํามันไฮดรอลิกรอนเกิน 7.25 5.50 6.00 10.17 9.58 11.67 
1.8  อ่ืน  ๆ 9.18 6.37 4.50 0.00 2.10 0.88 

1.  เครื่องเสีย 

รวม 100.93 77.86 54.91 21.97 23.14 24.66 
2.1  รอวัตถุดิบ 41.12 40.30 29.53 27.25 26.25 25.45 
2.2  ชิ้นงานเสยี       
        -  จุดดํา  (  Black  Dot  ) 65.53 61.55 37.30 24.95 22.36 23.22 
        -  แหวง  (  Short  Shot  ) 28.23 17.30 19.88 11.92 16.02 14.68 
        -  อ่ืน  ๆ 27.16 18.32 17.47 12.15 10.10 10.33 
2.3  การเปลี่ยน  Mold 100.75 91.00 97.50 99.67 107.25 102.92 
2.4  อ่ืน  ๆ 57.09 58.45 60.80 61.15 60.87 71.33 

2.  เครื่องหยุด 

รวม 278.76 286.92 262.48 237.09 242.85 247.93 
เวลาสูญเสียทั้งหมด 379.69 364.78 317.39 259.06 265.99 272.59 
เวลาทํางานทั้งหมด 10,800 11,232 10,800 11,232 11,232 9,504 
คา  %  เวลาสูญเสีย 3.52 3.25 2.94 2.31 2.37 2.87 

เฉลี่ย 3.23 2.51 
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รูปที่  6.2  เวลาสูญเสียเครื่องจักรในการผลิตตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  2543 

รูปที่  6.3  คา  %  เวลาสูญเสียเครื่องจักรในการผลิตตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 
 
 

4.82
4.60

5.44

4.37

5.66

3.253.52
2.94

2.31 2.37
2.87

4.84

-

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
เดือน

%  เวลาสญูเสยี

เวลาสูญเสียเคร่ืองจักรตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  2543

497.13
540.72 565.06

513.12 500.11 490.78

379.69 364.78
317.39

259.06 265.99 272.59

0.00

100.00

200.00

300.00

400.00

500.00

600.00

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

เดือน

เวลาสูญเสียเคร่ืองจักร(ชม.)



 240

• ปริมาณชิ้นงานเสีย 
• ปริมาณของน้าํหนักวัตถุดิบที่ตองนํามาบด 
 
ปริมาณชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิต  จากแนวทางการปรับปรุงการแกไขปญหา       

ช้ินงานเสียที่ไดกลาวมาแลว  เปนผลใหปริมาณชิ้นงานเสียในการผลิตลดลง  ทั้งนี้ไดดาํเนินการเก็บ       
ขอมูลปริมาณชิ้นงานเสียในชวงตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  โดยขอมูลดังกลาว
รวบรวมไดจากฝายควบคุมคณุภาพ  โดยแบงเปน  3  ชวงคือชวงกอนการปรับปรุงคือตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  ชวงระหวางการปรับปรุงตั้งเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  
พ.ศ.  2543  และชวงหลังการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนตุลาคม  พ.ศ.  2543  ถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
(1) พิจารณาตารางที่  6.10  ซ่ึงแสดงปริมาณชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตพบวา

ในชวงกอนการปรับปรุงคือชวงระหวางเดอืนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคา  %  ช้ินงาน
เสยีเฉลี่ยคิดเปน  5.04  %   ในชวงระหวางการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  
พ.ศ.  2543  มีคา  %  ช้ินงานเสียเฉลี่ยคิดเปน  2.84  %  และมีคาลดลงเปน  1.43 %  ชวงหลังการ       
ปรับปรุง  ลดลงจากชวงกอนการปรับปรุง  74.00  % 
 
 

ปริมาณน้าํหนกัวัตถุดิบท่ีตองนํามาบด  จากผลการปรับปรุงปญหาชิ้นงานเสียใน
กระบวนการผลิตเปนผลใหปริมาณน้ําหนกัวัตถุดิบที่ตองนํามาบดและทําการผลิตใหมเพื่อทดแทนสวน
ที่เสียไปมีคาลดลง  ทั้งนี้ไดดาํเนินการเก็บรวบรวมขอมูลตั้งแตชวงเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  
2543  โดยขอมูลดังกลาวรวบรวมจากเอกสารใบบันทึกการชั่งน้ําหนกั/บดของเสียทีไ่ดออกแบบไว  ซ่ึง
บันทึกโดยพนกังานบดเมด็  สามารถสรุปผลไดดังนี ้

 
(1)  พิจารณาตารางที่  6.11 ซ่ึงแสดงปริมาณของน้ําหนักวัตถุดิบที่นํามาบดเนื่องจาก 

ช้ินงานเสีย  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนมกราคมถึงเดือน  พ.ศ.  2543  มีปริมาณ
ของวตัถุดิบทีน่ํามาบดโดยเฉลี่ยตอเดือน  14,298.67  กก.  หรือคิดเปน  6.33  %  จากปริมาณวัตถุดบิ      
ทั้งหมดที่นํามาใช  ในชวงระหวางการปรบัปรุงคือชวงระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  
2543  มีปริมาณของวัตถุดิบที่นํามาบดโดยเฉลี่ยตอเดือน  9,264.17  กก.  หรือคิดเปน  3.93  %  จาก
ปริมาณวัตถุดบิทั้งหมดที่นํามาใช  และในชวงภายหลังการปรับปรุงมีปริมาณของวตัถุดิบที่นํามาบดโดย
เฉลี่ยตอเดือน  6,403.37  กก.  หรือคิดเปน  2.52  %  จากปริมาณวัตถุดบิทั้งหมดที่นํามาใช 
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จากผลสรุปขางตนทําใหสามารถสรุปไดวาปญหาในดานการปริมาณชิน้งานเสียไดดลง
ในระดับหนึ่ง  ซ่ึงการลดลงของปญหาชิ้นงานเสียนี้จะสามารถชวยใหหนวยผลิตลดเวลาในการผลติ       
ช้ินงานใหมทดแทนสวนที่กลายเปนชิ้นงานเสียไปไดอีกทางหนึ่ง  
 

ตารางที่  6.10  ปริมาณชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตตั้งแตเดือนม.ค. – ธ.ค.  2543 
 
 

เดือน ยอดการผลิต จุดดํา แหวง อ่ืน  ๆ รวม % %  เฉลี่ย 
กอนการปรับปรุง        

มกราคม 5,215,345 184,311 58,523 8,674 251,508 4.82  
กุมภาพนัธ 4,365,682 153,916 54,652 8,447 217,015 4.97  
มีนาคม 5,429,454 248,429 76,413 6,354 331,196 6.10  
เมษายน 4,532,694 156,213 52,843 7,606 216,662 4.78  
พฤษภาคม 5,752,704 198,334 76,857 8,992 284,183 4.94  
มิถุนายน 4,510,671 145,866 55,953 7,119 208,938 4.63 5.04 

ระหวางการปรับปรุง        
กรกฎาคม 5,168,327 131,219 30,527 7,258 169,004 3.27  
สิงหาคม 5,421,058 136,533 29,759 7,366 173,658 3.20  
กันยายน 5,031,624 67,957 27,532 7,133 102,622 2.04 2.84 

หลังการปรับปรุง        
ตุลาคม 6,291,867 59,758 28,134 7,160 95,052 1.51  

พฤศจิกายน 6,572,136 55,909 26,178 6,934 89,021 1.35  
ธันวาคม 6,341,596 54,772 27,981 6,980 89,733 1.41 1.43 
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ตารางที่  6.11  ปริมาณวัตถุดบิที่นํามาบด(กก.)  ตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  2543 

 
เดือน ปริมาณวัตถุดบิ

ที่ใช(กก.) 
ปริมาณวัตถุดบิที่
นํามาบด(กก.) 

คิดเปน  % เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง     
มกราคม 236,689.21 14,846.52 6.27  
กุมภาพนัธ 237,112.79 15,212.84 6.42  
มีนาคม 235,015.11 16,040.53 6.83  
เมษายน 222,456.26 13,313.59 5.98  
พฤษภาคม 212,880.57 13,490.33 6.34  
มิถุนายน 209,643.49 12,888.22 6.15 6.33 

ระหวางการปรับปรุง     
กรกฎาคม 229,940.29 10,047.12 4.37  
สิงหาคม 230,478.13 9,691.05 4.20  
กันยายน 250,110.51 8,054.33 3.22 3.93 

หลังการปรับปรุง     
ตุลาคม 254,199.56 6,816.42 2.68  

พฤศจิกายน 253,860.91 5,809.10 2.29  
ธันวาคม 254,157.60 6,584.60 2.59 2.52 
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รูปที่  6.4  ปริมาณชิ้นงานเสียตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 
 

 
รูปที่  6.5  ปริมาณวัตถุดิบทีน่ํามาบด (กก.)  ตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  2543 

 
 
 
 

ปริมาณวัตถุดิบที่นํามาบด(กก.)ตั้งแตเดือนม.ค.ถึงเดือนธ.ค.  2543

15,212.84

6,816.42

10,047.129,691.05 8,054.33
5,809.10

6,584.60

16,040.53
14,846.52 13,313.59 12,888.2213,490.33

-
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10,000.00
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
เดือน

ปริมาณวัตถุดิบที่นํามาบด
(กก.)

ปริมาณชิน้งานเสยีตัง้แตเดอืนม.ค.  ถึงเดอืนธ.ค.  2543
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(4)  อัตราการทํางานลวงเวลา 
 

จากผลการปรับปรุงระบบการผลิตเปนผลใหความบกพรองตาง  ๆ  ที่เกิดขึ้นในการ
ดําเนินการผลิตลดลง  การจัดระบบติดตามความกาวหนาในการทํางาน  การประสานงาน   การควบคุม
การทํางานตาง  ๆ  ตามแนวทางที่ไดเสนอ  ทําใหความสญูเสียที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิตลดลงเชน
เวลาสูญเสียเครื่องจักรลดลง  ทําใหสามารถดําเนินการผลิตไดมากขึ้น  ปริมาณชิ้นงานเสียลดลง  ทําให
ไมตองเสียเวลาในการผลิตใหมเพื่อทดแทนชิ้นสวนทีเ่สียเดิม  นอกจากนี้ผลที่เกิดขึน้ดังกลาวเปนผลให
ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาของพนักงานลดลงไดอีกดวย  ทั้งนี้การคํานวนหาอัตราการทํางานลวงเวลา  
สามารถทําไดดังนี ้

 
(1) รวบรวมจํานวนชั่วโมงเวลาการทํางานลวงเวลาของพนกังาน  ชั่วโมงเวลาการ

ทํางานปกติในแตละเดือน  โดยตารางที่  6.12  แสดงอัตราการทํางานลวงเวลาของพนักงานในชวงตั้งแต
เดือนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543   
 

(2) พิจารณาตารางที่  6.12  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือน
มกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคาอัตราการทํางานลวงเวลาเฉลีย่ประมาณ          
27.30  %  ในชวงระหวางการปรับปรุงคือชวงระหวางเดอืนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  มีคา
อัตราการทํางานลวงเวลาเฉลีย่เปน  24.09  %  และมีคาลดลงเปน  20.91  %  ในชวงหลังการปรับปรุง  
เมื่อเทียบกับชวงกอนการปรับปรุงมีคาอัตราการทํางานลวงเวลาลดลง  23.40  % 
 

(3) พิจารณาตารางที่  6.13  ซ่ึงเปนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานลวงเวลาใน
ชวงเวลาเดียวกัน  แตตางปกนัคือเปนการเปรียบเทียบในชวงเดือนกันยายนถึงเดือนธนัวาคม  2542  และ
ชวงเดือนกันยายนถึงเดือนธนัวาคม  2543  ซ่ึงพบวาอัตราการทํางานลวงเวลาหลังการปรับปรุงมีคาลดลง  
โดยมีคาอัตราการทํางานลวงเวลาเปน  20.91  %  เมื่อเปรยีบเทียบกับอตัราการทํางานลวงเวลาใน       
ชวงเวลากอนการปรับปรุงมีคาเปน  26.57  %  ซ่ึงลดลงคิดเปน  21.30  % 

 
จากผลการปรับปรุงขางตนสรุปไดวาจากการที่อัตราการทํางานลวงเวลาลดลง  ทําให

บริษัทสามารถลดภาระคาใชจายทางดานการทํางานลวงเวลาของพนกังานลงได  แตโดยภาพรวมแลว
การที่อัตราการทํางานลวงเวลาของพนักงานลดลงยังไมถือวาดีขึ้น  ตองพิจารณาถึงผลผลิตรวมภายหลัง
การปรับปรุงดวยแตเนื่องจากผลผลิตของโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาขึ้นกับคาเวลา  Cycle  Time  
ของชิ้นงานการประเมินจากจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจึงไมเหมาะสมนกั  จึงไดทําการวัดผลที่เกิดขึน้โดย
อาศัยขอมูลจากรายไดทีไ่ดรับจากการผลิตแทนที่  โดยวดัในรูปแบบของอัตราสวนระหวางรายไดตอ       
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ชั่วโมงแรงงานทั้งหมดทีใ่ชในการผลิตซึ่งประกอบดวยผลรวมของชั่วโมงแรงงานปกติและชัว่โมง        
แรงงานลวงเวลา  โดยผลที่เกิดขึ้นจะกลาวถึงในหวัขอตอไป 

 
ตารางที่  6.12  อัตราการทํางานลวงเวลาตั้งแตเดือนม.ค.  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543   

 
ป เดือน ชม.  แรงงาน

ปกติ 
ชม.  แรงงาน
ลวงเวลา 

%  การทํางาน
ลวงเวลา 

เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง      
2542 มกราคม 20,272 5,521 27.23  

 กุมภาพนัธ 20,312 5,621 27.67  
 มีนาคม 22,536 5,519 24.49  
 เมษายน 18,576 5,734 30.87  
 พฤษภาคม 20,224 5,869 29.02  
 มิถุนายน 22,232 5,639 25.36  
 กรกฎาคม 21,912 5,897 26.91  
 สิงหาคม 21,472 5,832 27.16  
 กันยายน 21,880 5,498 25.13  
 ตุลาคม 21,232 5,593 26.34  
 พฤศจิกายน 22,456 5,618 25.02  
 ธันวาคม 20,232 5,735 28.35  

2543 มกราคม 21,616 5,904 27.31  
 กุมภาพนัธ 19,744 5,732 29.03  
 มีนาคม 23,384 5,836 24.96  
 เมษายน 17,624 6,029 34.21  
 พฤษภาคม 19,432 5,845 30.08  
 มิถุนายน 22,104 5,569 25.19 27.30 

ระหวางการปรับปรุง กรกฎาคม 19,000 4,972 26.17  
 สิงหาคม 21,192 4,978 23.49  
 กันยายน 21,176 4,836 22.84 24.09 

หลังการปรับปรุง ตุลาคม 21,584 4,389 20.33  
 พฤศจิกายน 22,512 4,527 20.11  
 ธันวาคม 19,168 4,315 22.51 20.91 



 200

 
 

 
รูปที่  6.6  %  อัตราการทํางานลวงเวลา  ตั้งแตเดือน  ม.ค.  พ.ศ.  2542  ถึงเดือน  ธ.ค.  พ.ศ.  2543 
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ตารางที่  6.13  เปรียบเทยีบอัตราการทํางานลวงเวลากอนและหลังการปรับปรุงในชวงเวลาเดียวกัน 
 

พ.ศ.  2542 พ.ศ.  2543 

เดือน ชม.
แรงงาน
ปกติ 

ชม.
แรงงาน
ลวงเวลา 

%  การ
ทํางาน
ลวงเวลา 

ชม.
แรงงาน
ปกติ 

ชม.
แรงงาน
ลวงเวลา 

%  การ
ทํางานลวงเวลา

ตุลาคม 
พฤศจิกายน 
ธันวาคม 

21,232 
22,456 
20,232 

5,593 
5,618 
5,735 

26.34 
26.02 
28.35 

21,584 
22,512 
19,168 

4,389 
4,527 
4,315 

20.33 
20.11 
22.51 

รวม 63,920 16,946 26.57 63,992 13,231 20.91 
 

 
รูปที่  6.7  อัตราการทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบที่ชวงเวลาเดียวกนั 
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6.3 ผลกระทบเนื่องจากการปรับปรุงระบบเพื่อลดความสูญเสีย 
 

6.3.1 จํานวนงานผลติ 
 
ผลจากการปรับปรุงระบบดงักลาวทําใหเวลาสูญเสียเครื่องจักรลดลง  ปริมาณชิ้นงาน

เสียลดลง  ทําใหสามารถดําเนินการผลิตไดมากขึ้น  สามารถรับงานผลิตไดมากขึ้น  โดยในรูปที่  6.8  
เปนกราฟแสดงปริมาณงานผลิตตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543 

รูปที่  6.8  เปรียบเทียบจํานวนงานที่รับผลิตไดในชวงตั้งแตเดือนม.ค. ถึงเดือน  ธ.ค.  2543 
 
พิจารณารูปที่  6.8  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือน

มิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีจํานวนงานที่รับผลิตโดยเฉลี่ยตอเดือนเปน  61.50  งาน  มีคาเพิ่มขึ้นเปน           
62.33  งาน  ในชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  และ
ในชวงภายหลงัการปรับปรุงคือตั้งเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  มีคาเพิ่มขึ้นเปน  68.67  
งาน   

 
6.3.2  อัตราสวนระหวางรายไดตอชั่วโมงแรงงาน 

 
 การที่เวลาสูญเสียของเครื่องจักรลดลง  สามารถดําเนินการผลิตไดมากขึ้น  รับงานผลิต
ไดมากขึ้นปรมิาณชิ้นงานเสียลดลง  ในงานวิจยันี้อาศยัอัตราสวนระหวางยอดขายตอช่ัวโมงแรงงานรวม
ของพนักงานเปนดัชนีที่ใชวดัประสิทธิภาพในการผลิตซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนในการคํานวนไดดังนี้ 

จํา น วน งาน ที่ รับผลิต
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(1) รวบรวมขอมลูทางดานยอดขาย  ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
โดยขอมูลดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  6.14 
 

(2) รวบรวมขอมลูช่ัวโมงการทํางานเวลาปกต ิ ชั่วโมงการทาํงานลวงเวลา  ช่ัวโมง
ทํางานรวม  ในแตละเดือนตัง้แตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  แสดงไดดังตารางที่  6.15 
 

(3) คํานวนหาอัตราสวนระหวางรายไดตอช่ัวโมงการทํางานรวม  แสดงไดดังใน       
ตารางที่  6.16 
 

(4) พิจารณาตารางที่  6.16  พบวาในชวงกอนการปรบัปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคมถึง
เดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคาอัตราสวนระหวางรายไดตอช่ัวโมงแรงงานเปน  114.59  %  มีคาเพิม่ขึ้น
เปน  120.98  %  ในชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  
และในชวงหลังการปรับปรุง  คือตั้งเดือนตลุาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  มีคาเพิ่มขึ้นเปน             
128.52  %  โดยสรุปมีคาอัตราสวนระหวางรายไดตอช่ัวโมงแรงงานเพิม่ขึ้นจากชวงกอนการปรับปรุง  
คิดเปน  12.15  % 
  

ตารางที่  6.14  ขอมูลยอดรายไดจากการดําเนินงาน  ตั้งแต  ม.ค. – ธ.ค.  2543 
 

ป     เดือน รายได( บาท ) 
2543 มกราคม 3,001,278.65 

 กุมภาพนัธ 2,998,543.67 
 มีนาคม 3,019,383.45 
 เมษายน 2,974,655.94 
 พฤษภาคม 3,165,493.28 
 มิถุนายน 3,039,984.02 
 กรกฎาคม 3,009,456.30 
 สิงหาคม 3,105,942.33 
 กันยายน 3,097,452.36 
 ตุลาคม 3,291,591.59 
 พฤศจิกายน 3,425,913.14 
 ธันวาคม 3,114,297.73 
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ตารางที่  6.15   ผลรวมชั่วโมงการทํางานรวม  ตั้งแต  ม.ค.  -  ธ.ค.  2543 
 

ป เดือน ชม.แรงงานปกติ ชม.แรงงานลวงเวลา ชม.แรงงานรวม 
2543 มกราคม 21,616 5,904 27,520 

 กุมภาพนัธ 19,744 5,732 25,476 
 มีนาคม 23,384 5,836 29,220 
 เมษายน 17,624 6,029 23,653 
 พฤษภาคม 19,432 5,845 25,277 
 มิถุนายน 22,104 5,569 27,673 
 กรกฎาคม 19,000 4,972 23,972 
 สิงหาคม 21,192 4,978 26,170 
 กันยายน 21,176 4,836 26,012 
 ตุลาคม 21,584 4,389 25,973 
 พฤศจิกายน 22,512 4,527 27,039 
 ธันวาคม 19,168 4,315 23,483 

 
ตารางที่  6.16  รายไดตอช่ัวโมงแรงงานรวม  ตั้งแต  ม.ค.  -  ธ.ค.  พ.ศ.   2543 

 
ป  2543   เดือน รายได( บาท ) ชม.แรงงาน

รวม 
รายไดตอ 

 ชม.แรงงานรวม 
เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง มกราคม 3,001,278.65 27,520 109.06  
 กุมภาพนัธ 2,998,543.67 25,476 117.70  
 มีนาคม 3,019,383.45 29,220 103.33  
 เมษายน 2,974,655.94 23,653 125.76  
 พฤษภาคม 3,165,493.28 25,277 125.23  
 มิถุนายน 3,039,984.02 27,673 109.85 114.59 

ระหวางการปรับปรุง กรกฎาคม 3,009,456.30 23,972 125.54  
 สิงหาคม 3,105,942.33 26,170 118.68  
 กันยายน 3,097,452.36 26,012 119.08 120.98 

หลังการปรับปรุง ตุลาคม 3,291,591.59 25,973 126.73  
 พฤศจิกายน 3,425,913.14 27,047 126.67  
 ธันวาคม 3,114,297.73 23,483 132.62 128.52 
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รูปที่  6.9  อัตราสวนรายไดตอช่ัวโมงแรงงาน  ตั้งแตเดอืนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  2543 
 
 6.3.3  จํานวนงานสงมอบไมทันตามกําหนด 
 
  แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียที่ไดนําเสนอมีผลใหการผลิตราบรื่นขึ้น  การ
จัดระบบการประสานงาน  การติดตอส่ือสารและระบบเอกสารตาง  ๆ  ทําใหรับทราบขอมูลที่มีความ  
ทันสมัยเพื่อนาํไปใชในการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึน้  ในงานวจิัยนี้ไดรวบรวมขอมลูของ
จํานวนครั้งงานที่สงมอบไมทันตามกําหนดเพื่อใชเปนดชันีที่ใชวดัผลการดําเนินงานสามารถสรุปได   
ดังนี ้
 

(1) รวบรวมขอมลูของจํานวนงานที่สงมอบสินคาไมทัน  เนือ่งจากจําเปนตองเล่ือน
วันกําหนดสงมอบสินคาออกไปจากกําหนดเดิม  ตั้งแตเดอืนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
แสดงดังตารางที่  6.17 
 

(2) พิจารณาตารางที่  6.17  ซ่ึงแสดงจํานวนงานที่สงมอบสินคาไมทันตามกําหนด  
โดยรวบรวมขอมูลตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือ
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคาเฉลี่ยจํานวนงานที่สงมอบสินคาไมทันเฉลี่ยเปน  
4.33  งาน  มีคาเฉลี่ยลดลงเปน  3.00  งานในชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือน
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กันยายน  พ.ศ.  2543  และในชวงหลังการปรับปรุงคือตั้งเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  มี
คาเฉลี่ยลดลงเปน  1.33  งาน  ลดลงจากชวงกอนการปรับปรุงคิดเปน  69.00  %   

 
ตารางที่  6.17  จํานวนงานทีส่งมอบไมทันตามกําหนด  ตั้งแตเดือนม.ค. – ธ.ค.  พ.ศ.  2543 

 
ป  2543 เดือน จํานวนงานที ่

สงมอบสินคาไมทัน 
เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง มกราคม 
กุมภาพนัธ 
มีนาคม 
เมษายน 
พฤษภาคม 
มิถุนายน 

4 
5 
3 
6 
4 
4 

 
 
 
 
 

4.33 
ระหวางการปรับปรุง กรกฎาคม 

สิงหาคม 
กันยายน 

3 
4 
2 

 
 

3.00 
หลังการปรับปรุง ตุลาคม 

พฤศจิกายน 
ธันวาคม 

2 
1 
1 

 
 

1.33 

รูปที่  6.10  จํานวนงานที่สงมอบไมทันตามกําหนด  ตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือน  ธ.ค.  2543 
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บทท่ี  7 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาในโรงงานตัวอยาง  ไดพบสภาพปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการ

ดําเนินการผลิต  โดยเริ่มจากการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน  ศึกษาระบบการติดตอส่ือสารระหวาง
หนวยงานผลติและหนวยงานวางแผนการผลิต  ขอบกพรองตาง ๆ  ที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิตที่มีผล
ใหการดําเนินการผลิตไมราบรื่น  ความบกพรองดังกลาวเปนผลมาจากการขาดการวางแผน  ขาดการ
ประสานงานและการควบคุมที่ดีในฝายผลิตทําใหเกดิเปนความสูญเสียขึ้นในการดําเนนิงาน  ดังนัน้จึงได
เสนอแนวคิดในการพัฒนาระบบขึ้นเพื่อลดความสูญเสีย  โดยเริ่มตนจากการออกแบบระบบเอกสาร  ทั้งนี้
เพื่อใชในการปฏิบัติงาน  ประสานงานและควบคุมการทํางาน  ขณะเดียวกันก็ไดทําการศึกษาและวางแผน
ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจกัรเชิงปองกัน  การจัดกําลังคน  การจัดทํากจิกรรม  5  ส.  ศึกษาและปรับปรุง
ระบบติดตอส่ือสารเพื่อลดปญหาในดานการวางแผนการผลิตและการดาํเนินการผลิตที่เปนผลมาจาก
ปญหาดานการติดตอส่ือสาร  การออกนโยบายแรงงานโดยการจดัระบบการประเมนิผลการทํางานของ
พนักงานในแตละเดือน  ซ่ึงไดดําเนนิการในชวงตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  ผล
การปรับปรุงสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้
 
7.1 สรุปผลการปรบัปรุง 
 

ผลการปรับปรุงสามารถสรุปแบงเปนขอ  ๆ  ไดดังนี ้
 

(1)   การจัดระบบการติดตอส่ือสารทําใหความบกพรองในการทํางานลดลง  การ
ประสานงานราบรื่นมากขึ้น  ปญหาที่เกิดขึน้ในการผลิตเนื่องจากปญหาการติดตอส่ือสารลดลง  เนื่องจาก
ไดรับขอมูลที่มีความสําคัญในการปฏิบัติงานที่ทันสมัย  ชวยในการตดัสินใจอยางถูกตองมากขึ้น 
 

(2)    การผลิตราบรื่นมากขึ้นเนื่องจากเวลาสูญเสียที่เกิดจากการหยุดของเครื่องจักรใน
การผลิตลดลง 
 

(3) การที่มีการควบคุมและติดตามปญหาหรือความกาวหนาในการผลิต  ทําใหพนกังาน
ทํางานกันอยางมีจุดหมาย  กระตือรือรน  ทําใหอัตราการทํางานลวงเวลาลดลง  23.40  % 
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(4) การจัดทํารายงานผลการทํางานใหผูบริหารรับทราบและการติดตามปญหาที่เกิดขึ้น
ในการผลิต  ทําใหหวัหนาฝายเกิดความกระตือรือรนในการตรวจสอบติดตามผลการทํางานภายในฝาย
มากขึ้น  ทําใหผูบริหารไดรับขอมูลสําหรับชวยในการตดัสินใจที่ถูกตองมากขึ้น 
 

(5) การจัดใหมีนโยบายการประเมินผลการทํางานเปนรายบุคคลและมีผลตอการ
พิจารณาการขึน้คาแรงงานของพนักงาน  ทําใหพนักงานมีความกระตอืรือรนในการทํางานเพิ่มมากขึ้น      
ทําใหอัตราการขาดงานของพนักงานลดลง  47.12  % 
 

(6) การออกนโยบายที่แนนอนในเรื่องการใหรางวัลพิเศษในชวงเทศกาลปใหม            
นับเปนหลักการจูงใจที่ชวยเสริมใหพนักงานมีความรูสึกอยากทํางานมากขึ้น 
 

(7) การจัดทํากจิกรรม  5  ส.  มีผลใหการประสานงาน  การติดตอส่ือสารราบรื่นมากขึ้น  
เนื่องจากมกีารกําจัดสิ่งของทีไ่มจําเปนและไมเกี่ยวของในการทํางานออกไปทําใหสามารถลดความสับสน  
รวมทั้งมีผลใหปริมาณของเสียลดลงเนื่องจากมีความสะอาดบริเวณสถานที่ทํางานมากขึ้น  
 

(8) การวิเคราะหความสูญเสียของเครื่องจักรในการผลิต  พรอมดําเนินการปรับปรงุโดย
การวางแผนและการจัดกิจกรรมซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน  การจัดระบบคลังอะไหลสํารอง  
การควบคุมและติดตามการทาํงานของพนักงาน  ทําใหสามารถลดความสูญเสียดานเครื่องจักรลงได    
49.50  %     
 

(9) การวิเคราะหหาสาเหตุชิ้นงานเสีย  พรอมดําเนินการปรับปรุงโดยการจัด                      
กิจกรรมการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันเพื่อลดจํานวนชิ้นงานเสียเนื่องจากสภาพเครื่องจักร  การจัดระบบ
กิจกรรม  5  ส.  ทําใหลดจํานวนชิน้งานเสยีเนื่องจากจุดดําที่มีสาเหตุมาจากความสกปรกในบริเวณผลิต   
มีผลใหจํานวนชิ้นงานเสียลดลง  74.00  %  นอกจากนี้ยังทําใหปริมาณของวัตถุดิบทีต่องนํามาบดและ
นําไปผลิตใหมเพื่อทดแทนชิ้นงานสวนทีเ่สียลดลง  60.18  % 
 

(10) การพัฒนาระบบดังกลาวทําใหโรงงานตวัอยางมีรายไดเพิ่มขึ้น  สามารถรับงานได
เพิ่มมากขึ้นโดยจํานวนงานทีรั่บผลิตเพิ่มไดขึ้นจากเดิม  11.65  %   โดยสรุปแลวทําใหมีคาอัตราสวน
ระหวางรายไดตอช่ัวโมงแรงงานเพิ่มขึ้นจากชวงกอนการปรับปรุงคิดเปน  12.15  %  นอกจากนี้คาเฉลี่ย
จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตามกําหนดลดลงจากชวงกอนการปรับปรุง  69.00  %   
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7.2 ปญหาและอุปสรรคในการดาํเนินงานวิจัย 
 

ปญหาที่พบในการดําเนนิงานวิจยันี้คือทศันคติและความไมเขาใจของพนักงาน  เนื่องจาก
พนักงานเกิดความรูสึกวาเปนการจับผิดหรือเปนการคนหาความผิดพลาดในการทํางานของตน  ทาํใหมัก
ขาดความรวมมือจากพนกังานในการดําเนนิงานวจิัยในชวงแรก  ดังนั้นจึงไดทําการอธิบายและทําความ
เขาใจกับพนักงาน  โดยช้ีแจงถึงวัตถุประสงคของการทํางานวิจยันี้  ทําใหทัศนคติของพนักงานแตละคน
เปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึน้  ปญหาดังกลาวจึงไดลดลงทําใหการศกึษาและวิจยันี้สามารถดําเนินไปได
อยางสะดวกและราบรื่นมากขึ้นในที่สุด         
 
7.3  ขอเสนอแนะ 
 

 นอกจากแนวทางตาง  ๆ  ที่ไดนําเสนอในดานการปรับปรุงระบบดังกลาวแลว  เร่ืองที่       
นาสนใจในการศึกษาเพื่อปรบัปรุงระบบตอไปก็คือ 

 
(1) การนําระบบคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการระบบฐานขอมูล  การประยุกตใช

คอมพิวเตอรเพื่อใชในการจดัการระบบฐานขอมูลในโรงงานตัวอยางจะทําใหการประสานงาน การ       
ควบคุมการทํางานเปนไปไดอยางราบรื่นมากขึ้น    ไดรับขอมูลที่ชวยในการตัดสินใจอยางถูกตองและ 
รวดเร็วมากขึน้  ทั้งนี้ยังทําใหสามารถลดจํานวนเอกสารบางสวนลงไดอีกทางหนึ่งดวย 
 

(2) การตรวจสอบคุณภาพสินคาขาออก  จะทําใหเปนการลดและปองกันโอกาสที่สินคา
ไมไดคุณภาพหรือความบกพรองจะหลุดไปถึงมือลูกคาได   
 

(3) การจัดแบงขอบเขตและหนาที่คําบรรยายงานที่ชัดเจน  ในงานวิจยันี้สนใจศึกษา
เฉพาะในสวนของฝายผลิตเทานั้น  หากมกีารจัดทําขอบเขตและหนาทีค่ําบรรยายงานที่ชัดเจนสําหรับ
พนักงานในโรงงานตัวอยางทุกหนวยงาน  จะทําใหการทํางานเปนไปอยางราบรื่นมากยิ่งขึ้น 
 

(4) ขอบเขตการศึกษาในงานวิจยันี้ไมไดทําการศึกษาถึงความเกี่ยวเนื่องในการลดความ
สูญเสียของตนทุนที่เกดิขึ้น  ทั้งนี้ผลกระทบของตนทุนในการเพิ่มกําลังคนในฝายควบคุมคุณภาพจาํนวน 
3  คน  หรือตนทุนที่ใชในการลดความสูญเสียไมมีผลทําใหตนทนุผลิตภัณฑใหมเปลี่ยนแปลงจากตนทุน
ผลิตภัณฑเดิมมากนัก 
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ภาคผนวก  1 
 

หนาท่ีคําบรรยายงาน 
 
  เปนเอกสารทีจ่ัดทําขึ้น  เพื่อกําหนดหนาทีค่วามรับผิดชอบของพนักงานใน            
ฝายผลิตและฝายซอมบํารุงรักษา  
 
ฝายผลิต 
หนาท่ีหลัก 
 
  ดําเนินการผลิตผลิตภัณฑใหไดตามแผนการผลิตและคุณภาพที่ตองการ 
 
ผูปฏบิัตงิาน   
 
  หัวหนาฝายผลติ  1  คน 
  หัวหนาแผนกผลิต  2  คน 
  พนักงานแผนกผลิต  23  คน* 
  พนักงานบดเมด็  3  คน* 
 ชางเทคนิก  2  คน 

 
*  จํานวนผูปฏิบัติงานของแผนกผลิตดังกลาวเปนจํานวนต่ําสุดที่สามารถรองรับ

งานไดครบทกุลักษณะ  สามารถเพิ่มไดตามความเหมาะสมของงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 258

หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาฝายผลิต   
 

สังกัด  ผูจัดการโรงงาน 

หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. รับทราบแผนการผลิตโดยประสานงานกับฝายวางแผนและควบคุมการผลิต
โดยรับใบสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตและสั่งการใหแผนกผลิตทํา        
การผลิตตามแผนการที่ไดอนุมัติแลว 

2. จัดทําใบสั่งเตรียมวัตถุดิบใหกับพนกังานบดเม็ดเพื่อจัดเตรียมวัตถุดิบที่ใชใน
การผลิต 

3. ติดตามและตรวจสอบผลการเตรียมวัตถุดิบอยางเครงครัด 
4. รับและตรวจสอบรายงานผลการผลิตประจําวันจากหนวยผลิตเปนประจาํ 
       ทุกวัน 
5. รายงานผลการผลิตประจําวนัใหกับหวัหนาฝายวางแผนการผลิตรับทราบ     

ทุกวันกอน  9.00  น. 
6. เขาประชุมทุกเย็นวันเสารและรายงานสภาพการผลิตและสรุปปญหาทางดาน

การผลิตตอผูเกี่ยวของ 
7. รับทราบและอนุมัติการขอเบิกและสงคืนวัตถุดิบและวสัดุอ่ืนเพื่อใชในการ

ผลิตตามแผนงานที่ไดรับ   
8. ประสานงานกบัฝายซอมบํารุง  ทางดานการซอมบํารุงรักษา 
9. รับทราบและอนุมัติการทํางานลวงเวลาของพนักงานในฝายผลิต 
10. ควบคุมและตรวจสอบการทาํงานของพนักงานในฝายใหเปนไปตามหนาที่

ปฏิบัติ 
11. ประเมินผลการทํางานประจาํเดือนของพนกังานในฝายเสนอผูจัดการโรงงาน  

โดยประสานงานกับฝายบุคคลและธุรการ 
12. ปฏิบัติงานอื่น  ๆ  ที่ไดรับมอบหมายจากผูจดัการโรงงาน  
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาแผนกผลิต   
 

สังกัด  หวัหนาฝายผลิต 

หนาที่ปฎิบัต ิ
 

1. รับทราบการสั่งผลิตจากหัวหนาฝายผลิต 
2. ควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิต  โดยใหไดปริมาณและคณุภาพ

ตามที่ตองการ 
3. ควบคุมดูแลการจัดทําใบรายงานการผลิตประจําวนัและรายงานปญหาที่

เกิดขึ้นเสนอใหหวัหนาฝายผลิตทราบ 
4. รับทราบและเสนอการขอเบิกสงคืนวัสดุชวยการผลิตตอหัวหนาฝายผลติเพื่อ

ใชในการผลิตตามที่ไดรับมอบหมาย   
5. แจงปญหาดานการผลิตและรวมตัดสินใจแกปญหานั้น   ๆ   กับชางเทคนิก

และหวัหนาฝายผลิต 
6. ประสานงานกบัพนักงานฝายวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตทางดาน

แผนการผลิต  คุณภาพสินคา  ปริมาณการผลิต  และเทคนกิการผลิต 
7. ดูแลและควบคุมความสะอาดในบริเวณทีท่ําการผลิต 
8. ขออนุมัติการทํางานลวงเวลาของพนักงานในแผนกตอหวัหนาฝายผลิต          

ตามความเหมาะสม 
9. ควบคุมการปฎิบัติงานของพนักงานในหนวยผลิตใหเปนไปตามหนาที่ที่ไดรับ 
10. ปฏิบัติตามมาตรฐานกิจกรรม  5  ส.  อยางเครงครัด 
11. ปฎิบัติหนาที่อ่ืน  ๆ  ที่ไดรับมอบหมายจากหัวหนาฝายผลติ 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  พนกังานผลิต   
 

สังกัด  หวัหนาฝายผลิต 

หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมายจากหวัหนาแผนก 
2. ทําการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑที่ไดจากการผลิตทุกชิ้นในเบื้องตน  

รวมถึงการตกแตงผลิตภัณฑใหเรียบรอย   
3. ควบคุมความสะอาดของผลิตภัณฑที่ไดจากการผลิตในเบื้องตน 
4. บันทึกผลการการผลิตลงในใบรายงานการผลิตประจําวัน 
5. รักษาเครื่องมือและอุปกรณในการผลิต  และบริเวณโตะทํางานหรือ                  

เขตรับผิดชอบของตน 
6. รักษาความสะอาดในบริเวณที่ทําการผลิต 
7. ปฏิบัติตามมาตรฐานกิจกรรม  5  ส.  อยางเครงครัด 
8. หากพบวาเครือ่งมือหรืออุปกรณในการผลิตชํารุดหรือผิดปกติ   ใหรีบแจง   

หัวหนาแผนกเพื่อทราบและดําเนินการแกไขตอไปทันท ี
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หนาที่คําบรรยายงาน 

ตําแหนง  พนกังานบดเมด็   
 

สังกัด  หวัหนาฝายผลิต 

หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฏิบัติงานที่ไดรับมอบหมายจากหัวหนาฝายหรือหวัหนาแผนก 
2. รับใบสั่งเตรียมวัตถุดิบจากหัวหนาฝายผลติ 
3. ทําการจัดเตรยีมวัตถุดิบโดยทําเรื่องการขอเบิกวัตถุดิบจากแผนกสโตร  ทั้งนี้

กรณีที่ไมมีพนกังานสโตรควบคุมอยูพนักงานบดเม็ดไมมสิีทธิ์เขาไปใน
บริเวณภายในหองสโตร  

4. บันทึกผลการเตรียมวัตถุดิบแจงใหหวัหนาฝายผลิตรับทราบทุกครั้ง 
5. กอนการปฏิบตัิงานทุกครั้งจะตองทําความสะอาดอุปกรณที่ใชในการ

จัดเตรียมวัตถุดิบใหสะอาดเชนเครื่องบดเม็ด  เครื่องรอน  เครื่องผสม  Hopper 
6. ควบคุมและรบัผิดชอบอุปกรณเครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงานใหเปนระเบียบ

เรียบรอย 
7. หากพบวาเครือ่งมือหรืออุปกรณในการผลิตชํารุดหรือผิดปกติ   ใหรีบแจง   

หัวหนาแผนกเพื่อทราบและดําเนินการซอมแซมทันท ี
8. รับผิดชอบอุปกรณที่ใชในการขนยายวัตถุดิบใหเปนระเบียบเรียบรอย 
9. ปฏิบัติตามมาตรฐานกิจกรรม  5  ส.  อยางเครงครัด 
9. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  ชางเทคนิก   
 

สังกัด  หวัหนาฝายผลิต 

หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมายจากหวัหนาฝายหรือหัวหนาแผนก 
2. ทําหนาที่ในการปรับตั้งเครื่องฉีดพลาสติก  ดูแลการผลติ  ควบคุมการการขึ้น

โมลดหรือการเปลี่ยนโมลดของชางโมลดในการเตรียมการผลิต 
3. หากพบปญหาในการผลิตใหแจงหวัหนาแผนกผลิตรับทราบและรวม

ตัดสินใจแกปญหานั้น   ๆ   กับหัวหนาฝายผลิตหรือหัวหนาแผนกผลิต 
4. ปฏิบัติตามมาตรฐานกิจกรรม  5  ส.  อยางเครงครัด 
5. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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ฝายซอมบํารงุรักษา 
 
หนาท่ีหลัก 
 
 ทําการวางแผน  ควบคุมและทําการปฏิบัติงานทางดานการซอมบํารุงระบบ        
เครื่องจักร  ทั้งในดานการซอมบํารุงตามกําหนดการ  การซอมฉุกเฉิน  การตรวจสอบสภาพ       
เครื่องจักรตามกําหนดการ 
 
ผูปฏบิัตงิาน   
 
  หัวหนาฝายซอมบํารุง  1  คน 
  หัวหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง  1  คน 
  พนักงานแผนกวางแผนการซอมบํารุง  2  คน* 
  พนักงานแผนกปฏิบัติการซอมบํารุง  4  คน* 
 
*  จํานวนผูปฏิบัติงานของแผนกซอมบํารุงดังกลาวเปนจํานวนต่ําสุดที่สามารถรองรับงานไดครบ
ทุกลักษณะ  สามารถเพิ่มไดตามความเหมาะสมของงาน 
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- พนักงานคลังวัสด ุ         -  ชางซอมบํารุง 
- พนักงานวางแผนการซอมบํารุง                    -   ชางแมแบบ 
 
 
 
 
 
รูปที่  ภ 1 - 1  โครงสรางการบริหารงานภายในฝายซอมบํารุงภายหลังการปรับปรุง   

 
 

ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนาแผนกวาง
แผนการซอมบํารุง 

หัวหนาฝายซอมบํารุง หัวหนาฝาย  ……….... หัวหนาฝาย  ……….... 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง   
 

สังกัด  ผูจัดการโรงงาน 

 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ควบคุมการปฏิบัติงานของแผนกในฝายใหเปนไปตามนโยบายของบริษทัและ
หนาที่ปฏิบัต ิ

2. ตรวจสอบและอนุมัติแผนกาํหนดการซอมบํารุงเครื่องจักรที่ไดจาก            
แผนกวางแผนซอมบํารุง 

3. ส่ังการและรับรายงานการปฏิบัติงานของสวนงานตางๆ ใหเปนไปตาม           
แผนการบํารุง 

4. รับทราบรายงานสรุปสภาพการณของคลังในดานของอะไหลเครื่องจักร      
วัสดุส้ินเปลือง  และเครื่องมอือุปกรณชาง  โดยประสานงานกับฝายบญัชี 

5. ตรวจสอบและอนุมัติรายละเอียดการปฏบิตัิงานของสวนพัฒนาเครื่องจกัร   
ภายใตความเห็นของผูจัดการโรงงาน 

6. ตรวจสอบและรายงานสรุปการปฏิบัติงานภายในฝายตอผูจัดการโรงงาน 
7. รับทราบ  ตรวจสอบและใหความเหน็ตอการขอซื้ออะไหล  วัสดุส้ินเปลือง  

วัสดุโรงงานหรือการจางซอม ภายในฝายและเสนอขออนุมัติซ้ือตอผูจัดการ
โรงงาน 

8. ประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานภายในฝายเสนอตอผูจัดการโรงงาน 
9. เสนอการวาจางซอมหรือพัฒนาเครื่องจักรตอผูจัดการโรงงานเพื่อขออนุมัติ 
10. ประสานงานกบัฝายผลิตทางดานการซอม สราง ใชงานและพัฒนาเครื่องจักร

รวมทั้งแผนงานที่เกี่ยวของ 
11. ประสานงานกบัฝายบัญชีทางดานคาใชจาย 
12. ใหการสนับสนุนทางดานวศิวกรรมแกฝายอ่ืนๆ ตามแตกรณ ี
13. ส่ังการและตรวจสอบการปฎิบัติงานทางดานการซอมบํารุงและตรวจสอบ

สภาพเครื่อง  ใหเปนไปตามแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษา 
14. รวบรวมและตรวจสอบบันทกึการปฎิบัติงานและเอกสารตารางการตรวจสอบ

ใหถูกตามความตองการและมีการปฎิบัติถูกตองครบถวนแลวสงคืนหวัหนา       
แผนกวางแผนซอมบํารุง 

15. รวมวางแผนการซอมบํารุงและกําหนดการตรวจสภาพ 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง   
 

สังกัด  ผูจัดการโรงงาน 

 
หนาที่ปฏิบัต(ิ  ตอ  ) 
 

16. รับทราบการเปลี่ยนแปลงแผนการซอมบํารุงและกําหนดการตรวจสภาพแลว 
ช้ีแจงใหผูปฎิบัติงานทราบเพื่อปฎิบัติการตอไป 

17. รับแจงการซอมฉุกเฉินและสั่งการซอม  โดยการออกใบสั่งงานซอมใหกับ
พนักงานซอมบํารุง 

18. ประสานงานกบัฝายผลิตและฝายอ่ืน  ๆ  ที่เกี่ยวของในดานงานซอมบํารุง 
19. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
20. ใชระบบเอกสารในการปฏิบตัิงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง  
 

สังกัด  หวัหนาฝายซอมบํารุง 

 
หนาที่ปฏิบัต ิ

 
1. กําหนดและปรับปรุงแผนและกําหนดการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรรวมทั้ง

การซอมบํารุงตางๆ  
2. ออกแบบตารางการตรวจสอบสภาพเพื่อบนัทึกและควบคุมการปฎิบัติงาน     

ตามแผน 
3. ปรับปรุงแผนและตารางควบคุมการตรวจสอบสภาพ 
4. วิเคราะหขอมูลทางดานการซอมบํารุงเครื่องจักร เพื่อทราบถึงลักษณะ สาเหตุ

ความบกพรองตาง  ๆ  ซ่ึงใชในการปรับแผน 
5. รับทราบและพิจารณาอนุมตัิการขอเบิกวสัดุซอมบํารุง   
6. ควบคุม การทาํงานของพนักงานในแผนกใหเปนไปตามหนาที่ปฏิบัต ิ
7. ตรวจสอบรายงานทางดานคลังอุปกรณและอะไหลเพื่อใชในการวางแผนการ

ขอซ้ือโดยเสนอตอหัวหนาฝายซอมบํารุง  โดยประสานงานกับฝายจดัซื้อ 
8. รับทราบและเสนอขอซื้ออะไหลและวัสดส้ิุนเปลืองตาง  ๆ  ตอหัวหนาฝาย

ซอมบํารุงโดยประสานงานกบัฝายจัดซื้อ 
9. รับทราบรายงานสรุปสภาพการณของคลังวัสดุในดานของอะไหลเครือ่งจักร  

วัสดุส้ินเปลือง  และเครื่องมอือุปกรณชาง  โดยประสานงานกับฝายบญัชี 
10. รายงานสรุปการปฏิบัติงานดานการวางแผน ปรับปรุงแผน และการวิเคราะห

ขอมูลใหกับหวัหนาฝายซอมบํารุง 
11. เสนอแผนการซอมบํารุงเพื่ออนุมัติดําเนนิงานตอหัวหนาฝาย 
12. ประสานงานกบัแผนกวางแผนและควบคุมการผลิตทางดานกําหนดการและ

แผนที่เกีย่วของ 
13. ปฏิบัติงานทางดานซอมบํารุงตามการมอบหมายจากหวัหนาฝายซอมบํารุง 
14. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
15. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  พนกังานคลังวัสด ุ
 

สังกัด หวัหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง 
  

 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. เปนผูควบคุมการเบิกจายอะไหล  ชิ้นสวนเครื่องจักร  วัสดุส้ินเปลืองใน      
สายงานชาง  รวมทั้งควบคุมการยืมเครื่องมอือุปกรณชางโดยไดรับการอนุมัติ
จากหวัหนาฝายวางแผนซอมบํารุงแลว   โดยประสานงานกับฝายปฎิบัตกิาร    
ซอมบํารุง 

2. ทําการควบคุมเกี่ยวกับการตรวจรับแมแบบ(  Mould  )  จากลูกคา  โดย
ประสานงานกบัฝายควบคุมคุณภาพและชาง  Mould 

3. ทําการควบคุมเกี่ยวกับเบกิจายแมแบบเพื่อใชในการดําเนนิการผลิต 
4. ทํารายงานสรุปสภาพการณของคลังวัสดุใหกับหวัหนาแผนกวางแผนซอม

บํารุงในดานของอะไหลเครือ่งจักร  วัสดุส้ินเปลือง  และเครื่องมืออุปกรณชาง  
โดยประสานงานกับฝายบัญชี 

5. จัดทํารหัสอะไหล  วัสดุส้ินเปลือง  เครี่องมือและอุปกรณชาง 
6. จัดทําบัญชีการเบิกจายวัสดส้ิุนเปลืองและอะไหลเครื่องจักร   
7. เสนอและขอซื้อวัสดุส้ินเปลืองในงานซอมบํารุง   อะไหลซอมบํารุง  ตอ          

หัวหนาแผนกวางแผนซอมบํารุง  โดยประสานงานกับฝายจัดซื้อ 
8. ตรวจรับและควบคุมการสงอะไหลเครื่องจกัร  วัสดุส้ินเปลือง  และเครื่องมือ

ชางเขาคลังวัสดุ 
9. ทําความสะอาดและจดัระเบยีบการเก็บวัสดุภายในคลังวสัดุ 
10. เก็บรักษาเอกสารการเบิกจาย  การใหยืม  และบัญชีทุกชนิดที่เกีย่วของไวเพื่อ

พรอมตอการตรวจสอบเสมอ 
11. บันทึกและรายงานคาใชจายอะไหลเครื่องจักร  วัสดุส้ินเปลือง 
12. ตรวจรับสภาพการสงวัสดุ  อะไหล  เครื่องมือเขาคลัง 
13. ปฎิบัติงานทางดานการซอมบํารุงตามการมอบหมายจากหัวหนาแผนก        

วางแผนซอมบํารุง 
14. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
15. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง พนักงานวางแผนการซอมบํารุง สังกัด หวัหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง 

  
 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. จัดทําบัญชีเครื่องจักรกลทุกเครื่องในโรงงาน 
2. จัดทําประวัติของเครื่องจักรทางดานอายกุารใชงาน  การซอมแซม  การเปลี่ยน

อะไหลเพื่อเปนขอมูลในการปรับปรุงแผนการซอมบํารุง 
3. เก็บรักษาและจัดระบบการควบคุมเอกสารที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร 
4. รวมกําหนดและปรับปรุงแผนการซอมบํารุง 
5. รวมจัดทําเอกสารและตารางควบคุมตาง  ๆ  ดานการซอมบํารุง 
6. รวมวิเคราะหขอมูลและผลการปฎิบัติงานซอมบํารงุ 
7. รวมตรวจสอบความพรอมใชงานของอะไหลในคลังวัสดุ 
8. ปฎิบัติงานดานซอมบํารุงอื่น  ๆ  ตามมอบหมายจากหวัหนาแผนกวางแผน

ซอมบํารุง 
9. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
10. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง ชางซอมบํารุง สังกัด หวัหนาฝายซอมบํารุง 

  
 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฎิบัติงานทางดานการซอมบํารุงเครื่องจักรฉุกเฉินตามคําสั่งของหัวหนา
แผนกปฎิบัติการซอมบํารุง 

2. ทําความสะอาดเครื่องจักรและระบบตาง  ๆ  ตามกําหนดการ 
3. ทําความสะอาดบริเวณปฎิบตัิการซอมบํารุง 
4. ปฎิบัติงานทางดานการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรตามกําหนดการหรือตาม

การมอบหมายจากหวัหนาแผนกปฎิบัติการซอมบํารุง   
5. จดบันทึกการปฎิบัติงานลงในเอกสารที่เกีย่วของโดยละเอียดแลวสงหวัหนา

แผนกปฎิบัติการซอมบํารุง 
6. ในกรณีที่ตรวจพบความบกพรองของเครื่องจักรที่อยูนอกวิสัยทีจ่ะซอมไดให

แจงตอหวัหนาฝายซอมบํารุง 
7. ทําการซอมแซมหากพบสภาพความบกพรองในการทํางานของเครื่องจักร

โดยเร็วที่สุด 
8. เขียนใบแจงซอม  ในกรณีทีต่องหยุดทําการผลิตและใชเวลานานในการแกไข

แลวสงใหหัวหนาฝายซอมบํารุงเพื่อขออนุมัติงานซอม 
9. รับใบจายงานซอมจากหัวหนาแผนกปฎิบตัิการซอมบํารุงแลวเขียนใบ             

เบิกวัสดุ  อะไหล  ยื่นตอหัวหนาฝายวางแผนการซอมบํารุงเพื่อขออนุมัติ 
10. เสนอการขอเบิกวัสดุ  อะไหล  โดยแจงขออนุมัติตอหัวหนาฝายวางแผนการ

ซอมบํารุง  ในกรณีที่จําเปนตองใช  โดยเบิกที่พนักงานคลังวัสดุ 
11. ตรวจสภาพเครื่องจักรภายหลังการซอมใหมีความพรอมในการปฏิบัติงาน  

หากพบสิ่งผิดปกติใหแกไขทันที 
12. ปฏิบัติงานตามมาตรฐานกิจกรรมที่ไดจัดทําขึ้นอยางเครงครัด 
13. ปฎิบัติงานทางดานการซอมบํารุงอื่น  ๆ  ตามการมอบหมายจากหัวหนาแผนก

ปฎิบัติการซอมบํารุง 
14. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
15. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 



 271

หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง ชางโมลด  สังกัด หวัหนาฝายซอมบํารุง 

  
 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมายจากหวัหนา 
2. ดูแลและควบคุมเกี่ยวกับการตรวจรับโมลดจากลูกคาโดยประสานงานกับฝาย

การตลาดในการขอรับมอบโมลด 
3. รับการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตและรับผิดชอบการขึ้นโมลดเพื่อ

เตรียมการผลิต 
4. ดูแลรับผิดชอบและคอยควบคุมโมลดที่ใชในการผลิต 
5. คอยดูแลทําความสะอาดบริเวณปฎิบัตกิารซอมบํารุง 
6. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
7. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



ภาคผนวก  2 
 

การจัดทําโปรแกรมปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกนี้เปนการรวบรวม        
ขอมูลที่มีการระบุถึงลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ  กลไกเหตุขัดของ  ซ่ึงทําใหสามารถทราบรูปแบบ
การเสื่อมสภาพของชิ้นสวนนั้น  ๆ   และขอมูลในสวนของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขดัของของแตละ        
ชิ้นสวน  โดยขอมูลดังกลาวเปนขอมูลที่ประมาณการโดยพนกังานซอมบํารุงรักษา  หรือจาก               
ประสบการณของพนักงานซอมบํารุงเอง  จากบันทกึขอมูล  คูมือเครื่องจักร  จากขอมูลทั้งหมดที่รวบรวม
มาไดสามารถนําไปสูการสรางแผนปฏิบัติการซอมบํารุง  ซ่ึงสามารถแสดงไดดังนี ้

 
ตารางที่  ภ 2 – 1   ผลการใหคะแนนเพื่อจดัลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่ง

ฉีดพลาสติก   
ตารางที่  ภ 2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีด

พลาสติก 
ตารางที่  ภ  2 – 3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก 
ตารางที่  ภ 2 – 4   การวิเคราะหกจิกรรมการบาํรุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 2 – 5   การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
ตารางที่  ภ 2 – 6   การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
ตารางที่  ภ 2 – 7   การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
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ตารางที่  ภ  2 – 1  ผลการใหคะแนนเพื่อการจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ช้ินสวน ราคา เวลาที่ใชใน
การแกไข 

การใชงาน 
(มาก – นอย) 

ผลกระทบตอ
ช้ินสวนอื่น ๆ 

ลําดับ 

คะแนน 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

คะแนน
เฉลี่ย 

กลุมท่ี 

 ฐานรองเครื่องจักร                   
1 ฐานรองเครื่องจักร    *    *    *  *   3.5 1 
                    
 ชุดปดล็อคแมพิมพ                   
1 Fix  Plate   *  *       *  *   2.5 2 
2 Moveable  Platen    *  *      *  *   3 1 
3 Mold  Platen    *    *    *  *   3.5 1 
4 Tie  Bar    *  *      *  *   3 1 
5 Cylinder  For  Clamp    *    *    *    * 3.75 1 
6 Mold  Reset  Clamp    *  *    *      * 3 1 
7 Cylinder  For  Ejector    *  *      *   *  3.25 1 
8 ประตูนิรภยั *      *    *  *    2 3 
                    
 ชุดฉดี                   
1 กรวยเติมพลาสติก   *   *     *  *    2.25 2 
2 Screw  and  Barrel    *  *      *    * 3.5 1 
3 หัวฉีด   *  *       *    * 3 1 
4 Cylinder  For  Injection    *  *      *   *  3.25 1 
5 Direct  Drive    *    *    *   *  3.75 1 
6 แทนฉีด    *  *   *    *    2 3 
7 Cylinder  For  Nozzle  *   *      *    *  2.25 2 

                    
 ชุดอุปกรณไฮโดรลิค                   

1 Hydraulic  Motor    *   *     *    * 3.75 1 
2 วาลวควบคุมแรงดัน   *  *       *  *   2.50 2 
3 วาลวควบคุมทิศทาง    * *      *   *   2.50 2 
4 ตัวปรับแรงดนั    * *      *   *   2.25 2 
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ตารางที่  ภ  2 – 1  ผลการใหคะแนนเพื่อการจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณ                                 
เครื่องฉีดพลาสติก(ตอ) 

 
ช้ินสวน ราคา เวลาที่ใชใน

การแกไข 
การใชงาน 

(มาก – นอย) 
ผลกระทบตอ
ช้ินสวนอื่น ๆ 

ลําดับ 

คะแนน 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

คะแนน
เฉลี่ย 

กลุมท่ี 

 ชุดอุปกรณไฮดรอลิก(ตอ)                   
5 Pump  Motor    *    *    *   *  3.75 1 
6 ถังน้ํามันไฮดรอลิก  *    *    *    *   2.00 3 
7 Oil  Cleaner  *   *       *  *   2.25 2 
8 Oil  Cooler    *    *    *  *   3.50 1 
9 Strainer  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  *   *       *  *   2.25 2 
10 ไสกรองอากาศ   *   *      *  *   2.75 1 
11 ทอทางเดินน้ํามัน  *   *       *  *   2.25 2 
12 Oil  Pressure  Gauge    * *    *     *   2.00 3 
13 วาลวควบคุมการไหล   *  *      *    *  2.50 2 
14 วาลวหยุด   *  *     *    *   2.00 3 
15 วาลวตรวจสอบ   *  *     *      * 2.50 2 
16 Solenoid  Valve   *  *       *   *  2.75 1 
                    
 ชุดอุปกรณไฟฟา                   
1 Electro  Magnetic  Relay  *   *      *    *  2.25 2 
2 Thermal  Relay  *    *     *    *  2.50 2 
3 Push  Botton  Switch *    *     *     *  1.75 3 
4 Circuit  Breaker   *  *      *    *  2.50 2 
5 Selector  Switch  *   *      *    *  2.25 2 
6 Heater   *  *       *    * 3 1 
7 Nozzle  Heater   *  *       *    * 3 1 
8 Limit  Switch *    *      *  *    1.5 3 
9 EPAC-SEQ (PLC)    * *       *   *  3 1 
10 EPAC-SQ    * *       *   *  3 1 
11 EPAC-U (SDU)    * *       *   *  3 1 
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ตารางที่  ภ  2 – 1  ผลการใหคะแนนเพื่อการจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณ                                 
เครื่องฉีดพลาสติก(ตอ) 

 
ช้ินสวน ราคา เวลาที่ใชใน

การแกไข 
การใชงาน 

(มาก – นอย) 
ผลกระทบตอ
ช้ินสวนอื่น ๆ 

ลําดับ 

คะแนน 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

คะแนน
เฉลี่ย 

กลุมท่ี 

12 EPAC-FVU    * *       *   *  3 1 
13 Control  Amp.    *  *     *   *   2.75 1 
14 Injection  Control  *   *      *   *   2 3 
15 Rotary  Encoder  *   *      *   *   2 3 
16 Digital  Meter   *  *     *    *   2 3 
17 เทอรโมคอปเปอร   *  *       *    * 3 1 
18 Power  Supply  Unit    * *       *    * 3.25 1 
19 Magnetic  Contractor  *    *      *    * 3 1 
20 Alarm *    *     *     *  1.75 3 
21 หมอแปลง    *  *      *   *  3.25 1 
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ตารางที่  ภ  2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขดัของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ลําดับ รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุขัดของ ชนิดเหตุ    
ขัดของ      

 ฐานรองเครื่องจักร    
1 ฐานรองเครื่องจักร สกปรก รอยขูดขีด ฝุนละออง เศษโลหะ เสื่อม  
  แนวราบไมไดระดับ สกรู ชิ้นสวนหลุดหลวม เสื่อม 
 ระบบปดล็อคแมพิมพ    
1 Fix  Plate แทนยดึแมพิมพเอียงไมไดระดับ น็อตยึดหลวม เสื่อม 
2 Movable  Platen แทนยดึเอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม 
  เสียงดัง บูชสึกหรอ ขาดสารหลอล่ืน เสื่อม 
  เคลื่อนที่ไมได กระบอกสูบเสยี ชํารุดเสียหาย 
3 Mold  Platen ตั้งความหนาหรือบางไมได เฟองแตก ชํารุดเสียหาย 
  ยึดกระบอกปดล็อคแมพิมพไมได นอตยึดหลวม เสื่อม 
4 Tie  Bar ขาด แตกหัก ตั้งไมไดศูนย นอตยึดหลวม ชํารุดเสียหาย 
  การรื่นไถลไมราบเรียบ ขาดสารหลอล่ืน เสื่อม 
  รอยขูดขีด เศษโลหะ เสื่อม 
5 Cylinder  For  Clamp ร่ัวซึม ซีล โอริงฉีกขาด ชํารุดเสียหาย 
  กําลังปดล็อคไมเพียงพอ โซลีนอยขาด น้ํามันรั่ว ชํารุดเสียหาย 
6 Mold  Rest  Clamp ระยะปรับไมได แมพิมพเล็กหรือใหญเกินไป เสื่อม 
7 Cylinder  For  Ejector กระทุงชิ้นงานไมได หัก แกนกระทุงไมไดศูนย ชํารุดเสียหาย 
  น้ํามันร่ัวซึม ซีล โอริงฉีกขาด ชํารุดเสียหาย 
  ไมมีแรงกระทุงชิ้นงาน น้ํามันรั่ว โซลีนอยขาด ชํารุดเสียหาย 
8 ประตูนิรภยั ชํารุด ไมทํางาน   ลอเล่ือนหลุด กระจกแตก   ชํารุดเสียหาย 
  ฝด ขาดสารหลอล่ืน เสื่อม 
 ระบบฉีด    
1 กรวยเติมพลาสติก ส่ันสะเทือน นอตหลวม เสื่อม 
2 Screw  and  Barrel ขาด ชํารุด เศษโลหะตกลงไป ชํารุดเสียหาย 
  สกรูไมหมุน อุณหภูมิต่ํา เสื่อม 
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ตารางที่  ภ  2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขดัของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ลําดับ รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุขัดของ ชนิดเหตุ    
ขัดของ      

 ระบบฉีด( ตอ )    
3 หัวฉีด แตกหกั ชํารุด สัมผัสไมดี  ไมไดศูนย ชํารุดเสียหาย 
  อุดตัน มีเศษโลหะอุดตัน เสื่อม 
  พลาสติกรั่วซึม เกลียวรูดเสีย เสื่อม 
  ฉีดไมไดอุดตนั ฮีทเตอรเสียคุมอุณหภูมิไมได เสื่อม 
4 Cylinder  For  Injection น้ํามันรั่วซึม บูชสึก ซีลและโอริงขาด ชํารุดเสียหาย 
  กําลังอัดไมเพยีงพอ โซลีนอยขาด น้ํามันรั่วซึม ชํารุดเสียหาย 
5 Direct  Drive สกรูขับเคลื่อนติดขัด ระดับน้ํามันหลอล่ืนต่ํากวาระดับ เสื่อม 
   ปรับ  Back  Pressure  มากเกินไป เสื่อม 
6 แทนฉีด ฝด เคลื่อนที่ไมสะดวก สารหลอล่ืนนอย ฝุนละออง เสื่อม 
  ตําแหนงเคลื่อน นอตยึดหลวม เสื่อม 
7 Cylinder  For  Nozzle ร่ัวซึม ซีล โอริงขาด บูชสึกหรอ ชํารุดเสียหาย 
  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยขาด  ชํารุดเสียหาย 
 ระบบอุปกรณไฮโดรลิค    
1 Hydraulic  Motor เสียงดัง ลูกสูบแตก ชํารุดเสียหาย 
  ส่ันสะเทือนมาก แกนคด  ลูกปนแตก  มีอากาศ ชํารุดเสียหาย 
   ในน้ํามัน บูชสึกหรอ  
  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยเสีย ชํารุดเสียหาย 
  ปรับความเร็วไมได วาวลเสีย มอเตอรหมุนผิดปกติ ชํารุดเสียหาย 
2 วาลวควบคุมแรงดัน ร่ัวซึม ทอตัน ชํารุดเสียหาย 
3 วาลวควบคุมทิศทาง คาง อุปกรณไมทํางาน คอยลขาด ชํารุดเสียหาย 
     
4 ตัวปรับแรงดนั คาง อุปกรณไมทํางาน แรงดันมากหรอืนอยเกนิไป เสื่อม 
5 Pump  Motor ไหม แรงดันสูงเกนิไป ชํารุดเสียหาย 
  เสียงดัง ไสกรอสกปรก น้ํามันแหง เสื่อม 
   มีอากาศในน้ํามัน  
  อุปกรณไมทํางาน ใบมีดหรือลูกปนแตก ชํารุดเสียหาย 
6 ถังน้ํามันไฮดรอลิก น้ํามันรั่วซึม แรงกระแทก รอยบัดกรีชํารุด ชํารุดเสียหาย 
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ตารางที่  ภ  2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขดัของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ลําดับ รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุขัดของ ชนิดเหตุ    
ขัดของ      

 ระบบอุปกรณไฮโดรลิค(  ตอ )    
7 Oil  Cleaner อุดตัน  สกปรก ฝุนละออง ตะกอน เสื่อม 
  เสียหาย หมดอายกุารใชงาน ชํารุดเสียหาย 
8 Oil  Cooler สกปรก ฝุนละออง  ตะกอน เสื่อม 
9 Strainer  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง อุดตัน ฝุนละออง ผงตะกอน เสื่อม 
10 ไสกรองอากาศ สกปรก ฝุนละออง เสื่อม 
11 ทอทางเดินน้ํามัน แตกหกั ชํารุด แรงดันมากเกนิไป แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
  หลวม หยอน สกรูหลวม เสื่อม 

12 Oil  Pressure  Guage ร่ัวซึม แรงดันไมพอ หนาปดแตก เข็มหัก ทอตัน ชํารุดเสียหาย 
13 วาลวควบคุมการไหล ร่ัวซึม โอริงเสีย ชํารุดเสียหาย 
14 วาลวหยุด ร่ัวซึม ทอตัน เข็มหัก ชํารุดเสียหาย 
     

15 วาลวตรวจเช็ค น้ํามันไหลกลับ สปริงขาด แรงดันสูงเกินไป ชํารุดเสียหาย 
16 Solenoid  Valve น้ํามันรั่วซึม โอริงขาด คอยลไหม คอยลขาด ชํารุดเสียหาย 
 ระบบอุปกรณไฟฟา    
1 Electro  Magnetic  Relay ทํางานผิดปกต ิ ฝุนละออง หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม 
  อุปกรณไมทํางาน คอยลขาด หนาสัมผัสละลาย

ติดกัน 
ชํารุดเสียหาย 

2 Thermal  Relay อุปกรณไมทํางาน แผนความรอนไหม หนาสมัผัส
ละลาย 

ชํารุดเสียหาย 

   ติดกัน  คอยลขาด  
3 Push  Botton  Switch ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
4 Circuit  Breaker อุปกรณไมทํางาน ไหม หนาสัมผัสละลายติดกนั ชํารุดเสียหาย 
  ไฟรั่ว สายไฟชํารุด ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย 
5 Selector  Switch ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก  ไฟไหม ชํารุดเสียหาย 
  อารคไมดี ฝุนละออง  สกรูหลวม เสื่อม 
6 Cylinder  Heater ชํารุดแตกหัก แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
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ตารางที่  ภ  2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขดัของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ลําดับ รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุขัดของ ชนิดเหตุ    
ขัดของ      

 ระบบไฟฟา( ตอ )    
7 Nozzle  Heater ขาด ไหม เทอรโมคอปเปอรไมตัดอุณหภูม ิ ชํารุดเสียหาย 
  ชํารุด ไมตรงศูนย แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
8 Limit  Switch สกปรก ฝุนละออง เสื่อม 
  ทํางานบกพรอง ตั้งระยะมากเกนิไป เสื่อม 
  ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
9 EPAC-SEQ (PLC) วงจรไมทํางาน อุปกรณบางตวัเสีย ชํารุดเสียหาย 
10 EPAC-SQ วงจรไมทํางาน อุปกรณบางตวัเสีย ชํารุดเสียหาย 
11 EPAC-U (SDU) วงจรไมทํางาน อุปกรณบางตวัเสีย ชํารุดเสียหาย 
12 EPAC-FVU วงจรไมทํางาน อุปกรณบางตวัเสีย ชํารุดเสียหาย 
13 CONTROL AMP. อุปกรณไมทํางาน สายไฟชขาด ชํารุดเสียหาย 
14 Injection  Controller วงจรไมทํางาน Selector  Switch ชํารุดเสียหาย 
15 Rotary  Encoder แตกหกั ชํารุด สายไฟขาด หนาสัมผัสละลาย ชํารุดเสียหาย 
   ติดกัน  คอยลขาด  

16 Digital  Meter วงจรไมทํางาน น้ําหรือน้ํามัน  IC เสีย ชํารุดเสียหาย 
   หรือ ตัวตานทานเสีย  

17 เทอรโมคอปเปอร ขาด ความรอนสูงเกินไป เสียหาย 
  ส่ันสะเทือน นอตหลวม เสื่อม 

18 Power  Supply  Unit ไมทํางาน ฟวสขาด  ตอสายไฟผิด ชํารุดเสียหาย 
   BREAKER เสีย  

19 Magnetic  Contractor ตัดตอไฟไมสม่ําเสมอ หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม 
  เสีย ไมทํางาน คอยลขาด หนาสัมผัสละลาย

ติดกัน 
ชํารุดเสียหาย 

20 Alarm ไมทํางาน หลอดขาด ชํารุดเสียหาย 
21 หมอแปลง อุปกรณไมทํางาน ขดลวดขาด ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย 
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ตารางที่    ภ  2 -  3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ชุดฐานรองเครื่องจักร     
1.    ฐานรองเครื่องจักร  (  เสื่อม  ) Y5 Y5 Y5 Y5 

ระบบปดล็อคแมพิมพ     
1.   Fix  Plate     
      น็อตยึด  Fix  Plate 4  ตัว (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
2. Movable  Platen     
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด (เสื่อม) W W W W 
3. Mold  Platen - - - - 
4. Tie  Bar      
     Tie Rod  Bush 4 จุด (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
     Tie Bar (เสือ่ม) M6 M6 M6 M6 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด  (เสื่อม)   M6 M6 M6 M6 
5.  Cylinder  For  Clamp     
     ลูกเบี้ยว Limit Switchesที่ Clamp Unit (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
     Bolt ของหวักากบาทที่ Clamp Cylinder (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
     Bolt ของสวนตอตวัเสื้อที่ Clamp Cylinder (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
     Mold Clamp Unit (เสื่อม) Y1 Y1 Y1 Y1 
     Dust  Seal (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     MV – Packing (ชํารุดเสียหาย) - - - - 
     Piston  Ring (ชํารุดเสียหาย) - - - - 
     O – Ring (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     O – Ring (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
5. Mold  Clamping  Cylinder( ตอ )     
     O – Ring  (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     O – Ring  (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     O – Ring (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     Drymet  Bush (ชํารุดเสียหาย) - - - - 
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ตารางที่    ภ  2 -  3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ระบบปดล็อกแมพิมพ ( ตอ )     
6. Mold  Reset  Clamp - - - - 
7. Cylinder  For  Ejector     
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย) - - - - 
     Dust  Packing (ชํารุดเสียหาย) - - - - 
     O – Ring  (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     O – Ring  (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     O – Ring  (ชํารุดเสียหาย Y5 Y5 Y5 Y5 
8.  ประตูนิรภยั - - - - 

ชุดฉดี     
1. กรวยเติมพลาสติก( Hopper ) W W W W 
2. Screw  and  Barrel     
    Check  Ring  ( เสื่อม ) Y Y Y Y 
     Bolts ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
     Piston  Ring Y5 Y5 Y5 Y5 
     O – Ring Y5 Y5 Y5 Y5 
     V – Packing Y5 Y5 Y5 Y5 
     Dust  Seal Y5 Y5 Y5 Y5 
     Back  Up  Ring Y5 Y5 Y5 Y5 
    O – Ring Y5 Y5 Y5 Y5 
3. หัวฉีด(  เสือ่ม  ) M6 M6 M6 M6 
4.  Cylinder  For  Injection     
     Hydraulic Pump (เสื่อม) Y5 Y5 Y5 Y5 
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
     ลูกเบี้ยว Limit Switches (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
     ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches (เสื่อม)  M6 M6 M6 M6 
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ตารางที่    ภ  2 -  3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ชุดฉดี ( ตอ )     
4.  Cylinder  For  Injection ( ตอ )     
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
     Piston  Ring(ชํารุดเสียหาย) - - - - 
     O -  Ring (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     U-Packing (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     Dust  Seal (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     Backup - Ring (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
5. Direct  Drive     
    น้ํามันหลอล่ืน(เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
    Oil  Seal Y5 Y5 Y5 Y5 
    O  - Ring Y5 Y5 Y5 Y5 
    O – Ring Y5 Y5 Y5 Y5 
    O – Ring  Y5 Y5 Y5 Y5 
6.  แทนฉีด - - - - 
7.   Cylinder  For  Nozzle     
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย) Y5 Y5 Y5 Y5 
     Dust Seal (ชํารุดเสียหาย) - - - - 
     O – Ring (ชํารุดเสียหาย) - - - - 
     O – Ring (ชํารุดเสียหาย)     
     O – Ring (ชํารุดเสียหาย) - - - - 

ระบบไฮโดรลคิ     
1. Hydraulic  Motor     
     Hydraulic motor (เสื่อม) Y Y Y Y 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Hydraulic Motor (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
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ตารางที่    ภ  2 -  3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ระบบไฮดรอลกิ( ตอ )     
2. วาลวควบคมุแรงดัน - - - - 
3. วาลวควบคมุทิศทาง - - - - 
4. ตัวปรับแรงดัน - - - - 
5. Pump  Motor     
     Pump Motor 25 Kw 6 p  (สึกหรอ) Y5 - - - 
     Pump Motor 30 Kw 6 p (สึกหรอ) - Y5 - - 
     Pump Motor 37 Kw 6 p (สึกหรอ) - - Y5 - 
     Pump Motor 45 Kw 6 p (สึกหรอ) - - - Y5 
6.  ถังน้ํามันไฮโดรลิค (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
    น้ํามันไฮดรอลิก ( เสื่อม) Y1 Y1 Y1 Y1 
     Suction  Strainer  ( Oil  Filter ) (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
7.  Oil Cleaner (เสื่อม) M M M M 
8.  Oil  Cooler   (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
9.  Strainer  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง W W W W 
10. Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  ( เสื่อม ) M M M M 
11. ทอทางเดนิน้ํามัน (เสื่อม) W W W W 
12. Oil  Pressure  Guage     
     Oil Cleaner Pressure Gauge (เสื่อม) M1 M1 M1 M1 
     Main Circuit PG. – Clamping (เสื่อม) M1 M1 M1 M1 
     Main Circuit PG. – Injection  (เสื่อม) M1 M1 M1 M1 
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening (เสื่อม) M1 M1 M1 M1 
     Accumlator Pressure Gauge (เสื่อม) M1 M1 M1 M1 
     Hydraulic  Oil  Temperature  Meter (เสื่อม) - - - - 
13. วาลวควบคุมการไหล - - - - 
14. วาลวหยุด - - - - 
15. วาลวตรวจสอบ - - - - 
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ตารางที่    ภ  2 -  3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ระบบไฮดรอลกิ ( ตอ )     
16. Solenoid  Valve     
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves (เสือ่ม) M6 M6 M6 M6 
     Solenoid Valve (เสื่อม) M M M M 

ระบบไฟฟา     
1.  Magnetic  Relay Y5 Y5 Y5 Y5 
2.  Thermal  Relay Y5 Y5 Y5 Y5 
3.  Push  Button  Switch - - - - 
4.  Circuit Breakers (เสื่อม) M1 M1 M1 M1 
5.  Selector  Switch - - - - 
6.  Cylinder  Heater     
     Heater ที่    1H1 (ชํารุดเสียหาย) Y2 Y2 Y2 Y2 
     Heaterr ที่   1H2 (ชํารุดเสียหาย) Y2 Y2 Y2 Y2 
     Heater ที่     1H3 (ชํารุดเสียหาย) Y2 Y2 Y2 Y2 
     Heater ที่     2H1 (ชํารุดเสียหาย) Y2 Y2 Y2 Y2 
     Heater ที่     2H2 (ชํารุดเสียหาย) Y2 Y2 Y2 Y2 
     Heater ที่     2H3 (ชํารุดเสียหาย) Y2 Y2 Y2 Y2 
     Heater ที่     3H1 (ชํารุดเสียหาย) - - - Y2 
     Heater ที่     3H2 (ชํารุดเสียหาย) - - - Y2 
     Heater ที่     3H3 (ชํารุดเสียหาย) - - - Y2 
7.  Nozzle  Heater (ชํารุดเสียหาย) Y1 Y1 Y1 Y1 
8.  Limit Switches (เสื่อม) Y1 Y1 Y1 Y1 
9.  EPAC - SEQ (PLC) - - - - 
10.  EPAC - SQ  - - - - 
11.  EPAC - U (SDU) - - - - 
12.  EPAC – FVU - - - - 
13.  Control  Amp. - - - - 
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ตารางที่    ภ  2 -  3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ระบบไฟฟา( ตอ )     
14.  Injection  Controller     
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม (ชํารุดเสียหาย) - - - - 
15.  Rotary  Encoder - - - - 
16.  Digital  Meter - - - - 
17.  เทอรโมคอปเปอร (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
18.  Power  Supply  Unit  - - - - 
19. Magnetic Contactor (เสื่อม) W W W W 
20. Alarm (เสือ่ม) M6 M6 M6 M6 
21 หมอแปลง     
     แรงดันไฟ (เสื่อม) Y1 Y1 Y1 Y1 
     อ่ืน ๆ     
          Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
          Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครือ่งจักร (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ   
Fix  Platen    
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว  A M6 
Movable  Platen    
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด  Lt D 
Tie  Bar     
     Tie Rod  Bush 4 จุด   Lt W 
     Tie Bar   I D 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด   Lt M6 
Cylinder  For  Clamp    
     ลูกเบี้ยว Limit Switchesที่ Clamp Unit  A M6 
     Bolt ของหวักากบาทที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Bolt ของสวนตอตวัเสื้อที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Mold Clamp Unit   F M 
     Dust  Seal   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
Cylinder  For  Ejector    
     Piston  Packing   Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อกแมพิมพ(ตอ)   

Cylinder  For  Ejector    
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
ประตูนิรภัย  F M 

ระบบฉีด   
กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  I D 
  F D 
  C D 
Screw  and  Barrel    
    Check  Ring    Y D 
     Bolts ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
     Piston  Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     V – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Back  Up  Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
หัวฉีด  I D , M 
  F D 
  Re M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)   

Cylinder  For  Injection    
     Hydraulic Pump   I D 
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ   F W 
     ลูกเบี้ยว Limit Switches  A M6 
     ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches  A M6 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange  A M6 
    O – Ring  Rp Y5 
     U-Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Backup  Ring  Rp Y5 
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
  Lr M6 
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp Y5 
Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder A M6 
     Piston  Packing  Rp Y5 
     Rod  Packing   Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮดรอลกิ   

Hydraulic  Motor    
     Hydraulic motor   I D 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Hydraulic Motor  A M6 
Pump  Motor    
     Pump Motor 45 Kw 6 p  I D 
ถังน้ํามันไฮโดรลิค   C D 
  I M 
  F M 
    น้ํามันไฮดรอลิก  I D 
  F D 
  Lr Y 
    Suction  Strainer  C M6 
Oil Cleaner   C M 
Oil  Cooler     C M6 
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครือ่ง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
ทอทางเดินน้ํามัน   F D 
Oil  Pressure  Guage    
     Oil Cleaner Pressure Gauge   F W 
     Main Circuit PG. – Clamping  F W 
     Main Circuit PG. – Injection   F W 
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ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮดรอลกิ(ตอ)   

Oil  Pressure  Guage   
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening  F W 
     Accumlator Pressure Gauge  F W 
Solenoid  Valve    
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves  A M6 
     Solenoid Valve   I W 
  F W 
  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
Magnetic  Relay  Rp Y5 
Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H1  I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heaterr ที่   1H2   I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     1H3   I D 
  F D 
  Rp Y2 
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ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

     Heater ที่     2H1   I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     2H2  I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     2H3   I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     3H1  I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     3H2  I D 
  F D 
  Rp Y 
     Heater ที่     3H3   I D 
  F D 
  Rp Y2 
Nozzle  Heater   I D 
  F D 
  Rp Y1 
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ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Limit Switches   I M6 
  F M6 
  A M 
Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 
  C M6 
Magnetic Contactor   F M6 
  C W 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อกแมพิมพ   
Fix  Platen    
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว  A M6 
Movable  Platen    
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด  Lt D 
Tie  Bar     
     Tie Rod  Bush 4 จุด   Lt W 
     Tie Bar   I D 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด   Lt M6 
Cylinder  For  Clamp    
     ลูกเบี้ยว Limit Switchesที่ Clamp Unit  A M6 
     Bolt ของหวักากบาทที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Bolt ของสวนตอตวัเสื้อที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Mold Clamp Unit   F M 
     Dust  Seal   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
Cylinder  For  Ejector    
     Piston  Packing   Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อกแมพิมพ(ตอ)   

Cylinder  For  Ejector    
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
ประตูนิรภัย  F M 

ระบบฉีด   
กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  I D 
  F D 
  C D 
Screw  and  Barrel    
    Check  Ring    Y D 
     Bolts ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
     Piston  Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     V – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Back  Up  Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
หัวฉีด  I D , M 
  F D 
  Re M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)   

Cylinder  For  Injection    
     Hydraulic Pump   I D 
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ   F W 
     ลูกเบี้ยว Limit Switches  A M6 
     ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches  A M6 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange  A M6 
    O – Ring  Rp Y5 
     U-Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Backup  Ring  Rp Y5 
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
  Lr M6 
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp Y5 
Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮโดรลคิ   

Hydraulic  Motor    
     Hydraulic motor   I D 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Hydraulic Motor  A M6 
Pump  Motor    
     Pump Motor 37 Kw 6 p   I D 
ถังน้ํามันไฮโดรลิค   C D 
  I M 
  F M 
    น้ํามันไฮดรอลิก  I D 
  F D 
  Lr Y 
    Suction  Strainer  C M6 
Oil Cleaner   C M 
Oil  Cooler     C M6 
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครือ่ง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
ทอทางเดินน้ํามัน   F D 
Oil  Pressure  Guage    
     Oil Cleaner Pressure Gauge   F W 
     Main Circuit PG. – Clamping  F W 
     Main Circuit PG. – Injection    F W 
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening  F W 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮดรอลกิ(ตอ)   

Oil  Pressure  Guage    
     Accumlator Pressure Gauge   F W 
Solenoid  Valve    
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves  A M6 
     Solenoid Valve   I W 
  F W 
  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
Magnetic  Relay  Rp Y5 
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H1  I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heaterr ที่   1H2   I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     1H3   I D 
  F D 
  Rp Y2 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

     Heater ที่     2H1   I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     2H2  I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     2H3   I D 
  F D 
  Rp Y2 
Nozzle  Heater   I D 
  F D 
  Rp Y1 
Limit Switches   I M6 
  F M6 
  A M 
Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฟฟา( ตอ )   

เทอรโมคอปเปอร   F M6 
  C M6 
Magnetic Contactor   F M6 
  C W 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 6 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อกแมพิมพ   
Fix  Platen    
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว  A M6 
Movable  Platen    
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด  Lt D 
Tie  Bar     
     Tie Rod  Bush 4 จุด   Lt W 
     Tie Bar   I D 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด   Lt M6 
Cylinder  For  Clamp    
     ลูกเบี้ยว Limit Switchesที่ Clamp Unit  A M6 
     Bolt ของหวักากบาทที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Bolt ของสวนตอตวัเสื้อที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Mold Clamp Unit   F M 
     Dust  Seal   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
Cylinder  For  Ejector    
     Piston  Packing   Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 6 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อกแมพิมพ(ตอ)   

Cylinder  For  Ejector    
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
ประตูนิรภัย  F M 

ระบบฉีด   
กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  I D 
  F D 
  C D 
Screw  and  Barrel    
    Check  Ring    Y D 
     Bolts ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
     Piston  Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     V – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Back  Up  Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
หัวฉีด  I D , M 
  F D 
  Re M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 6 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)   

Cylinder  For  Injection    
     Hydraulic Pump   I D 
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ   F W 
     ลูกเบี้ยว Limit Switches  A M6 
     ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches  A M6 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange  A M6 
    O – Ring  Rp Y5 
     U-Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Backup  Ring  Rp Y5 
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
  Lr M6 
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp Y5 
Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 6 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮโดรลคิ   

Hydraulic  Motor    
     Hydraulic motor   I D 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Hydraulic Motor  A M6 
Pump  Motor    
     Pump Motor 30 Kw 6 p   I D 
ถังน้ํามันไฮโดรลิค   C D 
  I M 
  F M 
    น้ํามันไฮดรอลิก  I D 
  F D 
  Lr Y 
    Suction  Strainer  C M6 
Oil Cleaner   C M 
Oil  Cooler     C M6 
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครือ่ง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
ทอทางเดินน้ํามัน   F D 
Oil  Pressure  Guage    
     Oil Cleaner Pressure Gauge   F W 
     Main Circuit PG. – Clamping  F W 
     Main Circuit PG. – Injection    F W 
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening  F W 
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ตารางที่  ภ  2 – 6 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮดรอลกิ(ตอ)   

Oil  Pressure  Guage    
     Accumlator Pressure Gauge   F W 
Solenoid  Valve    
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves  A M6 
     Solenoid Valve   I W 
  F W 
  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
Magnetic  Relay  Rp Y5 
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H1  I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heaterr ที่   1H2   I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     1H3   I D 
  F D 
  Rp Y2 
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ตารางที่  ภ  2 – 6 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

     Heater ที่     2H1   I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     2H2  I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     2H3   I D 
  F D 
  Rp Y2 
Nozzle  Heater   I D 
  F D 
  Rp Y1 
Limit Switches   I M6 
  F M6 
  A M 
Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
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ตารางที่  ภ  2 – 6  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฟฟา( ตอ )   

เทอรโมคอปเปอร   F M6 
  C M6 
Magnetic Contactor   F M6 
  C W 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 7 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อกแมพิมพ   
Fix  Platen    
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว  A M6 
Movable  Platen    
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด  Lt D 
Tie  Bar     
     Tie Rod  Bush 4 จุด   Lt W 
     Tie Bar   I D 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด   Lt M6 
Cylinder  For  Clamp    
     ลูกเบี้ยว Limit Switchesที่ Clamp Unit  A M6 
     Bolt ของหวักากบาทที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Bolt ของสวนตอตวัเสื้อที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Mold Clamp Unit   F M 
     Dust  Seal   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
Cylinder  For  Ejector    
     Piston  Packing   Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 7  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อกแมพิมพ(ตอ)   

Cylinder  For  Ejector    
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
ประตูนิรภัย  F M 

ระบบฉีด   
กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  I D 
  F D 
  C D 
Screw  and  Barrel    
    Check  Ring    Y D 
     Bolts ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
     Piston  Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     V – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Back  Up  Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
หัวฉีด  I D , M 
  F D 
  Re M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 7  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)   

Cylinder  For  Injection    
     Hydraulic Pump   I D 
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ   F W 
     ลูกเบี้ยว Limit Switches  A M6 
     ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches  A M6 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange  A M6 
    O – Ring  Rp Y5 
     U-Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Backup  Ring  Rp Y5 
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
  Lr M6 
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp Y5 
Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 

    
 



 310

ตารางที่  ภ  2 – 7 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮโดรลคิ   

Hydraulic  Motor    
     Hydraulic motor   I D 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Hydraulic Motor  A M6 
Pump  Motor    
     Pump Motor 25 Kw 6 p   I D 
ถังน้ํามันไฮโดรลิค   C D 
  I M 
  F M 
    น้ํามันไฮดรอลิก  I D 
  F D 
  Lr Y 
    Suction  Strainer  C M6 
Oil Cleaner   C M 
Oil  Cooler     C M6 
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครือ่ง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
ทอทางเดินน้ํามัน   F D 
Oil  Pressure  Guage    
     Oil Cleaner Pressure Gauge   F W 
     Main Circuit PG. – Clamping  F W 
     Main Circuit PG. – Injection    F W 
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening  F W 
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ตารางที่  ภ  2 – 7  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮดรอลกิ(ตอ)   

Oil  Pressure  Guage    
     Accumlator Pressure Gauge   F W 
Solenoid  Valve    
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves  A M6 
     Solenoid Valve   I W 
  F W 
  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
Magnetic  Relay  Rp Y5 
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H1  I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heaterr ที่   1H2   I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     1H3   I D 
  F D 
  Rp Y2 
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ตารางที่  ภ  2 – 7 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

     Heater ที่     2H1   I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     2H2  I D 
  F D 
  Rp Y2 
     Heater ที่     2H3   I D 
  F D 
  Rp Y2 
Nozzle  Heater   I D 
  F D 
  Rp Y1 
Limit Switches   I M6 
  F M6 
  A M 
Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
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ตารางที่  ภ  2 – 7  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฟฟา( ตอ )   

เทอรโมคอปเปอร   F M6 
  C M6 
Magnetic Contactor   F M6 
  C W 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 

 
 



ภาคผนวก  3 
 

แผนกําหนดการซอมบํารุง 
 
  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดทําการจัดทําขึน้นี้ประกอบไปดวยแผน
กําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป  รายป  รายเดือน  รายสัปดาห  ซ่ึงสามารถแสดงได
ดังตอไปนี ้
 
  เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 

• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ง 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ง 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  150  ตัน 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ง 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ง 



ภาคผนวก  3 
 

แผนกําหนดการซอมบํารุง 
 
  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดทําการจัดทําขึน้นี้ประกอบไปดวยแผน
กําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป  รายป  รายเดือน  รายสัปดาห  ซ่ึงสามารถแสดงได
ดังตอไปนี ้
 
  เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 

• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ง 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ง 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  150  ตัน 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ง 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ง 



ภาคผนวก  3 
 

แผนกําหนดการซอมบํารุง 
 
  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดทําการจัดทําขึน้นี้ประกอบไปดวยแผน
กําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป  รายป  รายเดือน  รายสัปดาห  ซ่ึงสามารถแสดงได
ดังตอไปนี ้
 
  เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 

• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 1 ง 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 2 ง 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  150  ตัน 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 3 ง 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษาราย  5  ป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ก 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายป  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ข 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ค 
• แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห  แสดงดังตารางที่  ภ 3 – 4 ง 



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ฐานรองเครื่องจักร

ฐานรองเครื่องจักร  F F F F F
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Fix  Platen
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว A A A A A A A A A A
Tie  Bar 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด  Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Cylinder  For  Clamp
     ลูกเบียว Limit Switchesที Clamp Unit A A A A A A A A A A
     Bolt ของหัวกากบาทที Clamp Cylinder Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Bolt ของสวนตอตัวเสือที Clamp Cylinder A A A A A A A A A A
     Mold Clamp Unit F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Dust  Seal Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring  Rp
     O – Ring  Rp
     O – Ring  Rp
Cylinder  For  Ejector
     Piston  Packing Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
ประตูนิรภัย F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

ระบบฉีด
Screw  and  Barrel
     Bolts ติดตังเชือมตอกระบอกที Cylinder Head A A A A A A A A A A
     Piston  Ring Rp
     O – Ring Rp
     V – Packing Rp
     Dust  Seal Rp
     Back  Up  Ring Rp
    O – Ring Rp

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-1  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ระบบฉีด ( ตอ )

หัวฉีด Re Re Re Re Re Re Re Re Re Re
Cylinder  For  Injection
     ลูกเบียว Limit Switches A A A A A A A A A A
     ลูกเบียวของ Proximity Switches A A A A A A A A A A
     Bolts ของกระบอกฉีดที Cylinder Flange A A A A A A A A A A
     O - Ring Rp
     U - Packing Rp
     Dust  Seal Rp
     Backup  Ring Rp
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน Rp
    Oil  Seal Rp
    O  - Ring Rp
    O – Ring Rp
    O – Ring Rp
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที Shift Cylinder (เสือม) A A A A A A A A A A
     Piston  Packing (ชํารุดเสียหาย) Rp
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย) Rp

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Bolts ของกระบอกฉีดที Hydraulic Motor A A A A A A A A A A
ถังน้ํามันไฮโดรลิค I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
    นํามันไฮดรอลิก Lr Lr Lr Lr Lr
    Suction  Strainer( Oil  Filter ) C C C C C C C C C C
Oil Cleaner C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Oil  Cooler   C C C C C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Solenoid  Valve
     Terminal Screws ที Solenoid Valves A A A A A A A A A A
     Solenoid Valve C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-1  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ระบบอุปกรณไฟฟา

Magnetic  Relay Rp
Circuit Breakers F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H3 Rp Rp
     Heaterr ที   1H2 Rp Rp
     Heater ที     1H3 Rp Rp
     Heater ที     2H1 Rp Rp
     Heater ที     2H2 Rp Rp
     Heater ที     2H3 Rp Rp
     Heater ที     3H1 Rp Rp
     Heater ที     3H2 Rp Rp
     Heater ที     3H3 Rp Rp
Nozzle  Heater Rp Rp Rp Rp Rp
Limit Switches I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

Injection  Controller
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F F F F F
เทอรโมคอปเปอร F F F F F F F F F F

C C C C C C C C C C
Magnetic Contactor F F F F F F F F F F

C C C C C C C C C C
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A A A A A A A A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร A A A A A A A A A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-1  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ฐานรองเครื่องจักร  

ฐานรองเครื่องจักร  A
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Fix  Platen
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว A A
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด  Lt Lt
Cylinder  For  Clamp
     ลูกเบียว Limit Switchesที Clamp Unit A A
     Bolt ของหัวกากบาทที Clamp Cylinder A A
     Bolt ของสวนตอตัวเสือที Clamp Cylinder A A
     Mold Clamp Unit A A
ประตูนิรภัย F F F F F F F F F F F F

ระบบฉีด
Screw  and  Barrel
     Bolts ติดตังเชือมตอกระบอกที Cylinder Head A A
หัวฉีด Re Re
Cylinder  For  Injection
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     ลูกเบียว Limit Switches A A
     ลูกเบียวของ Proximity Switches A A
     Bolts ของกระบอกฉีดที Cylinder Flange A A
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Lr Lr
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที Shift Cylinder (เสือม) A A

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Bolts ของกระบอกฉีดที Hydraulic Motor A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ชิ้นสวน พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

ตารางที่  ภ 3-1   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544
ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. เม.ย พ.ค. มิ.ย.



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ระบบไฮดรอลิก

ถังน้ํามันไฮโดรลิค I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

    นํามันไฮดรอลิก Lr
    Suction  Strainer C C
Oil Cleaner C C C C C C C C C C C C
Oil  Cooler   C C
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Solenoid  Valve C
     Terminal Screws ที Solenoid Valves A A
     Solenoid Valve I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Circuit Breakers F F F F F F F F F F F F
Nozzle  Heater Rp Rp
Limit Switches I I

F F
A A A A A A A A A A A A

Injection  Controller
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-1   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค. มิ.ย.



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ระบบไฟฟา

Injection  Controller
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F
เทอรโมคอปเปอร F F

C C
Magnetic Contactor F F

C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-1   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. เม.ย พ.ค. มิ.ย.ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.



ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ
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

ระบบปดล็อคแมพิมพ
Movable  Platen
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt
     Tie Bar I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Cylinder  For  Clamp
     Mold Clamp Unit F
ประตูนิรภัย F

ระบบฉีด
กรวยเติมพลาสติก( Hopper ) I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Screw  and  Barrel
    Check  Ring  I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
หัวฉีด I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Cylinder  For  Injection
     Hydraulic Pump I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I
Hydraulic  Motor
     Hydraulic motor I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Pump  Motor
     Pump Motor 45 Kw 6 p I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
ถังนํามันไฮโดรลิค C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

I
F

    นํามันไฮดรอลิก I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

Oil Cleaner C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C
ทอทางเดินนํามัน F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F
Solenoid  Valve
     Solenoid Valve I I I I I

F F F F F
C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F
Circuit Breakers F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H1 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ  3-1 ค  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
เดือน  กรกฎาคม  พ.ศ.  2543



ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ
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

ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)
Cylinder  Heater
     Heaterr ที   1H2 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     1H3 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H1 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H2 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H3 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
ระบบไฟฟา

     Heater ที     3H1 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

     Heater ที     3H2 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

     Heater ที     3H3 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

Nozzle  Heater I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

Limit Switches A
Magnetic Contactor C C C C C
Alarm F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ  3-1 ค  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
เดือน  กรกฎาคม  พ.ศ.  2543



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Movable  Platen
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Tie Bar I I I I I I I I I I I I
ประตูนิรภัย F F F F F F

ระบบฉีด
กรวยเติมพลาสติก( Hopper ) I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C

Screw  and  Barrel
    Check  Ring  I I I I I I I I I I I I
หัวฉีด I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
Cylinder  For  Injection
     Hydraulic Pump I I I I I I I I I I I I
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F F
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I I

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Hydraulic motor I I I I I I I I I I I I
Pump  Motor
     Pump Motor 45 Kw 6 p I I I I I I I I I I I I
ถังนํามันไฮโดรลิค C C C C C C C C C C C C

I I I I I I
F F F F F F

    นํามันไฮดรอลิก I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00
2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

ตารางที่  ภ  3-1 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  350  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8
ระบบไฮดรอลิก ( ตอ )

Oil Cleaner C C C C C C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C
ทอทางเดินนํามัน F F F F F F F F F F F F
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F F
Solenoid  Valve
     Solenoid Valve I I I I I I

F F F F F F
C C C C C C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F F
Circuit Breakers F F F F F F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H1 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heaterr ที   1H2 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     1H3 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H1 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H2 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair
สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00

2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย

ตารางที่  ภ  3-1 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  350  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8

     Heater ที     2H3 I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

     Heater ที     3H1 I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

     Heater ที     3H2 I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

     Heater ที     3H3 I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

Nozzle  Heater I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

Limit Switches A A A A A A
Magnetic Contactor C C C C C C
Alarm F F F F F F F F F F F F
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F

สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00
2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

ตารางที่  ภ  3-1 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  350  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ

เชา บาย เชา บาย เชา บาย
พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย เชา บาย เชา บาย



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ฐานรองเครื่องจักร

ฐานรองเครื่องจักร  F F F F F
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Fix  Platen
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว A A A A A A A A A A
Tie  Bar 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด  Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Cylinder  For  Clamp
     ลูกเบียว Limit Switchesที Clamp Unit A A A A A A A A A A
     Bolt ของหัวกากบาทที Clamp Cylinder Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Bolt ของสวนตอตัวเสือที Clamp Cylinder A A A A A A A A A A
     Mold Clamp Unit F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Dust  Seal Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring  Rp
     O – Ring  Rp
     O – Ring  Rp
Cylinder  For  Ejector
     Piston  Packing Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
ประตูนิรภัย F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

ระบบฉีด
Screw  and  Barrel
     Bolts ติดตังเชือมตอกระบอกที Cylinder Head A A A A A A A A A A
     Piston  Ring Rp
     O – Ring Rp
     V – Packing Rp
     Dust  Seal Rp
     Back  Up  Ring Rp
    O – Ring Rp

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3 - 2  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ระบบฉีด ( ตอ )

หัวฉีด Re Re Re Re Re Re Re Re Re Re
Cylinder  For  Injection
     ลูกเบียว Limit Switches A A A A A A A A A A
     ลูกเบียวของ Proximity Switches A A A A A A A A A A
     Bolts ของกระบอกฉีดที Cylinder Flange A A A A A A A A A A
     O - Ring Rp
     U - Packing Rp
     Dust  Seal Rp
     Backup  Ring Rp
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน Rp
    Oil  Seal Rp
    O  - Ring Rp
    O – Ring Rp
    O – Ring Rp
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที Shift Cylinder (เสือม) A A A A A A A A A A
     Piston  Packing (ชํารุดเสียหาย) Rp
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย) Rp

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Bolts ของกระบอกฉีดที Hydraulic Motor A A A A A A A A A A
ถังน้ํามันไฮโดรลิค I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
    นํามันไฮดรอลิก Lr Lr Lr Lr Lr
    Suction  Strainer( Oil  Filter ) C C C C C C C C C C
Oil Cleaner C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Oil  Cooler   C C C C C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Solenoid  Valve
     Terminal Screws ที Solenoid Valves A A A A A A A A A A
     Solenoid Valve C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3 - 2  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ระบบอุปกรณไฟฟา

Magnetic  Relay Rp
Circuit Breakers F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H3 Rp Rp
     Heaterr ที   1H2 Rp Rp
     Heater ที     1H3 Rp Rp
     Heater ที     2H1 Rp Rp
     Heater ที     2H2 Rp Rp
     Heater ที     2H3 Rp Rp
Nozzle  Heater Rp Rp Rp Rp Rp
Limit Switches I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

Injection  Controller
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F F F F F
เทอรโมคอปเปอร F F F F F F F F F F

C C C C C C C C C C
Magnetic Contactor F F F F F F F F F F

C C C C C C C C C C
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A A A A A A A A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร A A A A A A A A A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3 - 2  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ฐานรองเครื่องจักร  

ฐานรองเครื่องจักร  A
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Fix  Platen
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว A A
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด  Lt Lt
Cylinder  For  Clamp
     ลูกเบียว Limit Switchesที Clamp Unit A A
     Bolt ของหัวกากบาทที Clamp Cylinder A A
     Bolt ของสวนตอตัวเสือที Clamp Cylinder A A
     Mold Clamp Unit A A
ประตูนิรภัย F F F F F F F F F F F F

ระบบฉีด
Screw  and  Barrel
     Bolts ติดตังเชือมตอกระบอกที Cylinder Head A A
หัวฉีด Re Re
Cylinder  For  Injection
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     ลูกเบียว Limit Switches A A
     ลูกเบียวของ Proximity Switches A A
     Bolts ของกระบอกฉีดที Cylinder Flange A A
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Lr Lr
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที Shift Cylinder (เสือม) A A

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Bolts ของกระบอกฉีดที Hydraulic Motor A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3 - 2   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. เม.ย พ.ค. มิ.ย.ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ระบบไฮดรอลิก

ถังน้ํามันไฮโดรลิค I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

    นํามันไฮดรอลิก Lr
    Suction  Strainer C C
Oil Cleaner C C C C C C C C C C C C
Oil  Cooler   C C
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Solenoid  Valve C
     Terminal Screws ที Solenoid Valves A A
     Solenoid Valve I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Circuit Breakers F F F F F F F F F F F F
Nozzle  Heater Rp Rp
Limit Switches I I

F F
A A A A A A A A A A A A

Injection  Controller
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

พ.ค. มิ.ย.ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ตารางที่  ภ 3 - 2   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ระบบไฟฟา

Injection  Controller
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F
เทอรโมคอปเปอร F F

C C
Magnetic Contactor F F

C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

มิ.ย.ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค.ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค.

ตารางที่  ภ 3 - 2   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป



ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ
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

ระบบปดล็อคแมพิมพ
Movable  Platen
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt
     Tie Bar I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Cylinder  For  Clamp
     Mold Clamp Unit F
ประตูนิรภัย F

ระบบฉีด
กรวยเติมพลาสติก( Hopper ) I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Screw  and  Barrel
    Check  Ring  I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
หัวฉีด I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Cylinder  For  Injection
     Hydraulic Pump I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I
Hydraulic  Motor
     Hydraulic motor I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Pump  Motor
     Pump Motor 45 Kw 6 p I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
ถังนํามันไฮโดรลิค C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

I
F

    นํามันไฮดรอลิก I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

Oil Cleaner C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C
ทอทางเดินนํามัน F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F
Solenoid  Valve
     Solenoid Valve I I I I I

F F F F F
C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F
Circuit Breakers F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H1 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ  3 - 2 ค  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
เดือน  กรกฎาคม  พ.ศ.  2543



ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ
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

ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)
Cylinder  Heater
     Heaterr ที   1H2 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     1H3 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H1 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H2 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H3 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Nozzle  Heater I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Limit Switches A
Magnetic Contactor C C C C C
Alarm F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ชิ้นสวน
เดือน  กรกฎาคม  พ.ศ.  2543

ตารางที่  ภ  3 - 2 ค  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Movable  Platen
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Tie Bar I I I I I I I I I I I I
ประตูนิรภัย F F F F F F

ระบบฉีด
กรวยเติมพลาสติก( Hopper ) I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C

Screw  and  Barrel
    Check  Ring  I I I I I I I I I I I I
หัวฉีด I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
Cylinder  For  Injection
     Hydraulic Pump I I I I I I I I I I I I
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F F
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I I

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Hydraulic motor I I I I I I I I I I I I
Pump  Motor
     Pump Motor 45 Kw 6 p I I I I I I I I I I I I
ถังนํามันไฮโดรลิค C C C C C C C C C C C C

I I I I I I
F F F F F F

    นํามันไฮดรอลิก I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00
2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

เชา บาย เชา บาย เชา
ศุกร

บาย เชาเชา
เสาร

บาย

ตารางที่  ภ  3 - 2 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  220  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส

บายเชา บาย



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8
ระบบไฮดรอลิก ( ตอ )

Oil Cleaner C C C C C C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C
ทอทางเดินนํามัน F F F F F F F F F F F F
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F F
Solenoid  Valve
     Solenoid Valve I I I I I I

F F F F F F
C C C C C C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F F
Circuit Breakers F F F F F F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H1 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heaterr ที   1H2 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     1H3 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H1 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H2 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair
สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00

2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

บาย เชา บาย เชาบาย เชา เชาบาย บายเชา เชา บาย
อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร

ตารางที่  ภ  3 - 2 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  220  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )

เสาร
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8

     Heater ที     2H3 I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

Nozzle  Heater I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

Limit Switches A A A A A A
Magnetic Contactor C C C C C C
Alarm F F F F F F F F F F F F
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F

สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00
2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

เชา บายเชา บาย เชา บายเชา บาย เชา บาย

แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย

ตารางที่  ภ  3 - 2 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  220  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ฐานรองเครื่องจักร

ฐานรองเครื่องจักร  F F F F F
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Fix  Platen
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว A A A A A A A A A A
Tie  Bar 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด  Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Cylinder  For  Clamp
     ลูกเบียว Limit Switchesที Clamp Unit A A A A A A A A A A
     Bolt ของหัวกากบาทที Clamp Cylinder Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Bolt ของสวนตอตัวเสือที Clamp Cylinder A A A A A A A A A A
     Mold Clamp Unit F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Dust  Seal Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring  Rp
     O – Ring  Rp
     O – Ring  Rp
Cylinder  For  Ejector
     Piston  Packing Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
ประตูนิรภัย F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

ระบบฉีด
Screw  and  Barrel
     Bolts ติดตังเชือมตอกระบอกที Cylinder Head A A A A A A A A A A
     Piston  Ring Rp
     O – Ring Rp
     V – Packing Rp
     Dust  Seal Rp
     Back  Up  Ring Rp
    O – Ring Rp

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-3  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548

ตารางที่  ภ 3-3  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ระบบฉีด ( ตอ )

หัวฉีด Re Re Re Re Re Re Re Re Re Re
Cylinder  For  Injection
     ลูกเบียว Limit Switches A A A A A A A A A A
     ลูกเบียวของ Proximity Switches A A A A A A A A A A
     Bolts ของกระบอกฉีดที Cylinder Flange A A A A A A A A A A
     O - Ring Rp
     U - Packing Rp
     Dust  Seal Rp
     Backup  Ring Rp
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน Rp
    Oil  Seal Rp
    O  - Ring Rp
    O – Ring Rp
    O – Ring Rp
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที Shift Cylinder (เสือม) A A A A A A A A A A
     Piston  Packing (ชํารุดเสียหาย) Rp
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย) Rp

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Bolts ของกระบอกฉีดที Hydraulic Motor A A A A A A A A A A
ถังน้ํามันไฮโดรลิค I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
    นํามันไฮดรอลิก Lr Lr Lr Lr Lr
    Suction  Strainer( Oil  Filter ) C C C C C C C C C C
Oil Cleaner C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Oil  Cooler   C C C C C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Solenoid  Valve
     Terminal Screws ที Solenoid Valves A A A A A A A A A A
     Solenoid Valve C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548

ตารางที่  ภ 3-3  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ระบบอุปกรณไฟฟา

Magnetic  Relay Rp
Circuit Breakers F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H3 Rp Rp
     Heaterr ที   1H2 Rp Rp
     Heater ที     1H3 Rp Rp
     Heater ที     2H1 Rp Rp
     Heater ที     2H2 Rp Rp
     Heater ที     2H3 Rp Rp
Nozzle  Heater Rp Rp Rp Rp Rp
Limit Switches I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

Injection  Controller
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F F F F F
เทอรโมคอปเปอร F F F F F F F F F F

C C C C C C C C C C
Magnetic Contactor F F F F F F F F F F

C C C C C C C C C C
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A A A A A A A A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร A A A A A A A A A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ฐานรองเครื่องจักร  

ฐานรองเครื่องจักร  A
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Fix  Platen
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว A A
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด  Lt Lt
Cylinder  For  Clamp
     ลูกเบียว Limit Switchesที Clamp Unit A A
     Bolt ของหัวกากบาทที Clamp Cylinder A A
     Bolt ของสวนตอตัวเสือที Clamp Cylinder A A
     Mold Clamp Unit A A
ประตูนิรภัย F F F F F F F F F F F F

ระบบฉีด
Screw  and  Barrel
     Bolts ติดตังเชือมตอกระบอกที Cylinder Head A A
หัวฉีด Re Re
Cylinder  For  Injection
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     ลูกเบียว Limit Switches A A
     ลูกเบียวของ Proximity Switches A A
     Bolts ของกระบอกฉีดที Cylinder Flange A A
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Lr Lr
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที Shift Cylinder (เสือม) A A

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Bolts ของกระบอกฉีดที Hydraulic Motor A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-3   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. เม.ย พ.ค. มิ.ย.ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ระบบไฮดรอลิก

ถังน้ํามันไฮโดรลิค I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

    นํามันไฮดรอลิก Lr
    Suction  Strainer C C
Oil Cleaner C C C C C C C C C C C C
Oil  Cooler   C C
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Solenoid  Valve C
     Terminal Screws ที Solenoid Valves A A
     Solenoid Valve I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Circuit Breakers F F F F F F F F F F F F
Nozzle  Heater Rp Rp
Limit Switches I I

F F
A A A A A A A A A A A A

Injection  Controller
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

พ.ค. มิ.ย.ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ตารางที่  ภ 3 - 2   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ระบบไฟฟา

Injection  Controller
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F
เทอรโมคอปเปอร F F

C C
Magnetic Contactor F F

C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

มิ.ย.ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค.ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค.

ตารางที่  ภ 3 - 2   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป



ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ
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

ระบบปดล็อคแมพิมพ
Movable  Platen
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt
     Tie Bar I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Cylinder  For  Clamp
     Mold Clamp Unit F
ประตูนิรภัย F

ระบบฉีด
กรวยเติมพลาสติก( Hopper ) I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Screw  and  Barrel
    Check  Ring  I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
หัวฉีด I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Cylinder  For  Injection
     Hydraulic Pump I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I
Hydraulic  Motor
     Hydraulic motor I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Pump  Motor
     Pump Motor 45 Kw 6 p I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
ถังนํามันไฮโดรลิค C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

I
F

    นํามันไฮดรอลิก I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

Oil Cleaner C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C
ทอทางเดินนํามัน F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F
Solenoid  Valve
     Solenoid Valve I I I I I

F F F F F
C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F
Circuit Breakers F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H1 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ  3 - 2 ค  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
เดือน  กรกฎาคม  พ.ศ.  2543



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Movable  Platen
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Tie Bar I I I I I I I I I I I I
ประตูนิรภัย F F F F F F

ระบบฉีด
กรวยเติมพลาสติก( Hopper ) I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C

Screw  and  Barrel
    Check  Ring  I I I I I I I I I I I I
หัวฉีด I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
Cylinder  For  Injection
     Hydraulic Pump I I I I I I I I I I I I
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F F
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I I

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Hydraulic motor I I I I I I I I I I I I
Pump  Motor
     Pump Motor 45 Kw 6 p I I I I I I I I I I I I
ถังนํามันไฮโดรลิค C C C C C C C C C C C C

I I I I I I
F F F F F F

    นํามันไฮดรอลิก I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00
2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

บาย บายบาย เชา บาย เชาบาย เชา เชา บาย เชา

ตารางที่  ภ  3-3 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  170  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8
ระบบไฮดรอลิก ( ตอ )

Oil Cleaner C C C C C C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C
ทอทางเดินนํามัน F F F F F F F F F F F F
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F F
Solenoid  Valve
     Solenoid Valve I I I I I I

F F F F F F
C C C C C C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F F
Circuit Breakers F F F F F F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H1 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heaterr ที   1H2 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     1H3 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H1 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H2 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair
สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00

2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

บาย เชา บาย เชาบาย เชาชิ้นสวน
จันทร ศุกร

บาย เชา บาย
อังคาร พุธ เสารพฤหัส

เชา บาย เชา

ตารางที่  ภ  3-3 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  170  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8

     Heater ที     2H3 I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

Nozzle  Heater I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

Limit Switches A A A A A A
Magnetic Contactor C C C C C C
Alarm F F F F F F F F F F F F
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F

สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00
2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

เชา บายเชา บาย เชา บายเชา บาย เชา บาย

แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย

ตารางที่  ภ  3-3 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  170  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ฐานรองเครื่องจักร

ฐานรองเครื่องจักร  F F F F F
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Fix  Platen
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว A A A A A A A A A A
Tie  Bar 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด  Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Cylinder  For  Clamp
     ลูกเบียว Limit Switchesที Clamp Unit A A A A A A A A A A
     Bolt ของหัวกากบาทที Clamp Cylinder Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Bolt ของสวนตอตัวเสือที Clamp Cylinder A A A A A A A A A A
     Mold Clamp Unit F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Dust  Seal Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring  Rp
     O – Ring  Rp
     O – Ring  Rp
Cylinder  For  Ejector
     Piston  Packing Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
     O – Ring Rp
ประตูนิรภัย F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

ระบบฉีด
Screw  and  Barrel
     Bolts ติดตังเชือมตอกระบอกที Cylinder Head A A A A A A A A A A
     Piston  Ring Rp
     O – Ring Rp
     V – Packing Rp
     Dust  Seal Rp
     Back  Up  Ring Rp
    O – Ring Rp

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-4  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ระบบฉีด ( ตอ )

หัวฉีด Re Re Re Re Re Re Re Re Re Re
Cylinder  For  Injection
     ลูกเบียว Limit Switches A A A A A A A A A A
     ลูกเบียวของ Proximity Switches A A A A A A A A A A
     Bolts ของกระบอกฉีดที Cylinder Flange A A A A A A A A A A
     O - Ring Rp
     U - Packing Rp
     Dust  Seal Rp
     Backup  Ring Rp
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน Rp
    Oil  Seal Rp
    O  - Ring Rp
    O – Ring Rp
    O – Ring Rp
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที Shift Cylinder (เสือม) A A A A A A A A A A
     Piston  Packing (ชํารุดเสียหาย) Rp
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย) Rp

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Bolts ของกระบอกฉีดที Hydraulic Motor A A A A A A A A A A
ถังน้ํามันไฮโดรลิค I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
    นํามันไฮดรอลิก Lr Lr Lr Lr Lr
    Suction  Strainer( Oil  Filter ) C C C C C C C C C C
Oil Cleaner C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Oil  Cooler   C C C C C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Solenoid  Valve
     Terminal Screws ที Solenoid Valves A A A A A A A A A A
     Solenoid Valve C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-4  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6
ระบบอุปกรณไฟฟา

Magnetic  Relay Rp
Circuit Breakers F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H3 Rp Rp
     Heaterr ที   1H2 Rp Rp
     Heater ที     1H3 Rp Rp
     Heater ที     2H1 Rp Rp
     Heater ที     2H2 Rp Rp
     Heater ที     2H3 Rp Rp
Nozzle  Heater Rp Rp Rp Rp Rp
Limit Switches I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F
A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A

Injection  Controller
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F F F F F
เทอรโมคอปเปอร F F F F F F F F F F

C C C C C C C C C C
Magnetic Contactor F F F F F F F F F F

C C C C C C C C C C
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A A A A A A A A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร A A A A A A A A A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-4  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ฐานรองเครื่องจักร  

ฐานรองเครื่องจักร  A
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Fix  Platen
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว A A
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด  Lt Lt
Cylinder  For  Clamp
     ลูกเบียว Limit Switchesที Clamp Unit A A
     Bolt ของหัวกากบาทที Clamp Cylinder A A
     Bolt ของสวนตอตัวเสือที Clamp Cylinder A A
     Mold Clamp Unit A A
ประตูนิรภัย F F F F F F F F F F F F

ระบบฉีด
Screw  and  Barrel
     Bolts ติดตังเชือมตอกระบอกที Cylinder Head A A
หัวฉีด Re Re
Cylinder  For  Injection
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     ลูกเบียว Limit Switches A A
     ลูกเบียวของ Proximity Switches A A
     Bolts ของกระบอกฉีดที Cylinder Flange A A
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

Lr Lr
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที Shift Cylinder (เสือม) A A

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Bolts ของกระบอกฉีดที Hydraulic Motor A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ 3-4   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. เม.ย พ.ค. มิ.ย.

ตารางที่  ภ 3-4   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )

ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ระบบไฮดรอลิก

ถังน้ํามันไฮโดรลิค I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

    นํามันไฮดรอลิก Lr
    Suction  Strainer C C
Oil Cleaner C C C C C C C C C C C C
Oil  Cooler   C C
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Solenoid  Valve C
     Terminal Screws ที Solenoid Valves A A
     Solenoid Valve I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Circuit Breakers F F F F F F F F F F F F
Nozzle  Heater Rp Rp
Limit Switches I I

F F
A A A A A A A A A A A A

Injection  Controller
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

พ.ค. มิ.ย.

ตารางที่  ภ 3-4   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4
ระบบอุปกรณไฟฟา

Injection  Controller
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F
เทอรโมคอปเปอร F F

C C
Magnetic Contactor F F

C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร A A

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

มิ.ย.ก.พ. มี.ค. เม.ย พ.ค.ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค.



ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ
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

ระบบปดล็อคแมพิมพ
Movable  Platen
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt
     Tie Bar I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Cylinder  For  Clamp
     Mold Clamp Unit F
ประตูนิรภัย F

ระบบฉีด
กรวยเติมพลาสติก( Hopper ) I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

Screw  and  Barrel
    Check  Ring  I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
หัวฉีด I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Cylinder  For  Injection
     Hydraulic Pump I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I
Hydraulic  Motor
     Hydraulic motor I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
Pump  Motor
     Pump Motor 45 Kw 6 p I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
ถังนํามันไฮโดรลิค C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C

I
F

    นํามันไฮดรอลิก I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F

Oil Cleaner C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C
ทอทางเดินนํามัน F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F
Solenoid  Valve
     Solenoid Valve I I I I I

F F F F F
C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F
Circuit Breakers F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H1 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ตารางที่  ภ  3 - 2 ค  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
เดือน  กรกฎาคม  พ.ศ.  2543



ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ
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

ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)
Cylinder  Heater
     Heaterr ที   1H2 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     1H3 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H1 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H2 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H3 I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Nozzle  Heater I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
Limit Switches A
Magnetic Contactor C C C C C
Alarm F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F

สัญลักษณ C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

ชิ้นสวน
เดือน  กรกฎาคม  พ.ศ.  2543

ตารางที่  ภ  3 - 2 ค  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8
ระบบปดล็อคแมพิมพ

Movable  Platen
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt
Tie  Bar 
     Tie Rod  Bush 4 จุด Lt Lt Lt Lt Lt Lt
     Tie Bar I I I I I I I I I I I I
ประตูนิรภัย F F F F F F

ระบบฉีด
กรวยเติมพลาสติก( Hopper ) I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
C C C C C C C C C C C C

Screw  and  Barrel
    Check  Ring  I I I I I I I I I I I I
หัวฉีด I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
Cylinder  For  Injection
     Hydraulic Pump I I I I I I I I I I I I
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ F F F F F F
Direct  Drive
    นํามันหลอลืน I I I I I I

ระบบไฮโดรลิค
Hydraulic  Motor
     Hydraulic motor I I I I I I I I I I I I
Pump  Motor
     Pump Motor 45 Kw 6 p I I I I I I I I I I I I
ถังนํามันไฮโดรลิค C C C C C C C C C C C C

I I I I I I
F F F F F F

    นํามันไฮดรอลิก I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00
2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

บาย บายบาย เชา บาย เชาบาย เชา เชา บาย เชา

ตารางที่  ภ  3-4 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  100  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8
ระบบไฮดรอลิก ( ตอ )

Oil Cleaner C C C C C C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C
ทอทางเดินนํามัน F F F F F F F F F F F F
Oil  Pressure  Guage
     Oil Cleaner Pressure Gauge F F F F F F
     Main Circuit PG. – Clamping F F F F F F
     Main Circuit PG. – Injection  F F F F F F
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening F F F F F F
     Accumlator Pressure Gauge F F F F F F
Solenoid  Valve
     Solenoid Valve I I I I I I

F F F F F F
C C C C C C

ระบบอุปกรณไฟฟา
 Thermal  Relay F F F F F F
Circuit Breakers F F F F F F
Cylinder  Heater
     Heater ที    1H1 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heaterr ที   1H2 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     1H3 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H1 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
     Heater ที     2H2 I I I I I I I I I I I I

F F F F F F F F F F F F
สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair
สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00

2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

บาย เชา บาย เชาบาย เชาชิ้นสวน
จันทร ศุกร

บาย เชา บาย
อังคาร พุธ เสารพฤหัส

เชา บาย เชา

ตารางที่  ภ  3-4 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  100  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห



1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8 1 2 3 4 5 6 7 8

     Heater ที     2H3 I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

Nozzle  Heater I I I I I I I I I I I I
F F F F F F F F F F F F

Limit Switches A A A A A A
Magnetic Contactor C C C C C C
Alarm F F F F F F F F F F F F
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F

สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection
F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair

สัญลักษณเวลา 1  :  8.00 - 9.00 3  :  10.00 - 11.00 5  :  13.00 - 14.00 7  :  15.00 - 16.00
2  :  9.00 - 10.00 4  :  11.00 - 12.00 6  :  14.00 - 15.00 8  :  16.00 - 17.00

เชา บายเชา บาย เชา บายเชา บาย เชา บาย

แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย

ตารางที่  ภ  3-4 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  100  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



ภาคผนวก  4 
 

แบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
 

เปนการระบุถึงรายละเอียดในการปฏิบัติงานทั้งหมด  โดยแบงงานทั้งหมดแยกตามกจิกรรมการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันดังนี้คอื 

 
(1)  กิจกรรมการทําความสะอาดเครื่องจักร 
(2) กิจกรรมการหลอล่ืนเครื่องจักร 
(3) กิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักร 
(4) กิจกรรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักร 

 
จากกิจกรรมดงักลาวนํามาสรางแบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรได  ดังแสดงไดดังนี ้
 
ตารางที่  ภ 4 – 1 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 1 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 –  1 ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติก      

รุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 1 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 2 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 2 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
ตารางท่ี  ภ 4 –  2 ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติก       

รุน  220  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 2 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 3 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  150  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 3 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  150  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 –  3 ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติก     

รุน  150  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 3 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  150  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 4 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 4 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
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ตารางที่  ภ 4 –  4 ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติก     
รุน  100  ตัน 

ตารางที่  ภ 4 – 4 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 5  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก  

รายวัน 
ตารางที่  ภ 4 – 5  ข  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก  

รายวัน 
ตารางที่  ภ 4 – 6  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก  

รายสัปดาห 
ตารางที่  ภ 4 – 6  ข  เอกสารการมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่อง

ฉีดพลาสติกรายสปัดาห 
ตารางที่ ภ 4 – 7  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกราย

เดือน 
ตารางที่ ภ 4 – 7  ข  เอกสารมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีด

พลาสติกรายเดือน 
ตารางที่  ภ 4 – 8  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกราย  

6  เดือน 
ตารางที่  ภ 4 – 8  ข  เอกสารมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีด

พลาสติกราย  6  เดือน 
ตารางที่  ภ 4 – 9  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก     

รายป    
ตารางที่  ภ 4 – 9  ข  เอกสารมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีด

พลาสติกรายป    
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ตารางที่  ภ  4 - 1 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการทําความสะอาด 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด    

กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  C D 
ระบบไฮดรอลกิ     

ถังน้ํามันไฮโดรลิค   C D 
Oil  Filter ( Suction  Strainer )  C M6 
Oil Cleaner   C M 
Oil  Cooler     C M6 
Strainer  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
Solenoid Valve  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
เทอรโมคอปเปอร   C M6 
Magnetic Contactor   C W 
ตูควบคุมไฟฟา  C M 
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ตารางที่  ภ  4 - 1 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการหลอล่ืน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

Movable  Platen    
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด  Lt D 
Tie  Bar     
     Tie Rod  Bush 4 จุด   Lt W 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด   Lt M6 

ระบบฉีด     
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันหลอล่ืน  Lr M6 

ระบบไฮโดรลกิ    
ถังน้ํามันไฮดริลิก    
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lr Y 
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ตารางที่  ภ  4 - 1  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
Tie  Bar     
     Tie Bar   I D 
Cylinder  For  Clamp    
     Mold Clamp Unit   F M 
ประตูนิรภัย  F M 

ระบบฉีด    
กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  I D 
  F D 
Screw  and  Barrel    
     Check  Ring   I D 
หัวฉีด  I D , M 
  F D 
Cylinder  For  Injection    
     Hydraulic Pump   I D 
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ   F W 
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
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ตารางที่  ภ  4 - 1  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮโดรลคิ    

Hydraulic  Motor    
     Hydraulic motor   I D 
Pump  Motor    
     Pump Motor 45 Kw 6 p  I D 
  I M 
  F M 
    น้ํามันไฮดรอลิก  I D 
  F D 
ทอทางเดินน้ํามัน   F D 
Oil  Pressure  Guage    
     Oil Cleaner Pressure Gauge   F W 
     Main Circuit PG. – Clamping  F W 
     Main Circuit PG. – Injection   F W 
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening  F W 
     Accumlator Pressure Gauge   F W 
Solenoid  Valve    
     Solenoid Valve   I W 
  F W 
            ระบบอุปกรณไฟฟา   
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
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ตารางที่  ภ  4  - 1  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H1  I D 
  F D 
     Heaterr ที่   1H2   I D 
  F D 
     Heater ที่     1H3   I D 
  F D 
     Heater ที่     2H1   I D 
  F D 
     Heater ที่     2H2  I D 
  F D 
     Heater ที่     2H3   I D 
  F D 
     Heater ที่     3H1  I D 
  F D 
     Heater ที่     3H2  I D 
  F D 
     Heater ที่     3H3   I D 
  F D 
Nozzle  Heater   I D 
  F D 
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ตารางที่  ภ  4 - 1  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Limit Switches   I M6 
  F M6 
Injection  Controller    
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 
Magnetic Contactor   F M6 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 1 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

Fix  Platen    
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว  A M6 
Movable  Platen    
Cylinder  For  Clamp    
     ลูกเบี้ยว Limit Switchesที่ Clamp Unit  A M6 
     Bolt ของหวักากบาทที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Bolt ของสวนตอตวัเสื้อที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Dust  Seal   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
Cylinder  For  Ejector    
     Piston  Packing   Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 

ระบบฉีด    
Screw  and  Barrel    
     Bolts ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 1 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Screw  and  Barrel    
     Piston  Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     V – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Back  Up  Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
หัวฉีด  Re M6 
Cylinder  For  Injection    
     ลูกเบี้ยว Limit Switches  A M6 
     ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches  A M6 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange  A M6 
     O – Ring  Rp Y5 
     U – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Backup  Ring  Rp Y5 
Direct  Drive    
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  4 - 1 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 

ระบบไฮโดรลคิ    
Hydraulic  Motor    
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Hydraulic Motor  A M6 
Solenoid  Valve    
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves  A M6 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
Magnetic  Relay  Rp Y5 
Cylinder  Heater    
     Heaterr ที่   1H2   Rp Y2 
     Heater ที่     1H3   Rp Y2 
     Heater ที่     2H1   Rp Y2 
     Heater ที่     2H2  Rp Y2 
     Heater ที่     2H3   Rp Y2 
     Heater ที่     3H1  Rp Y2 
     Heater ที่     3H2  Rp Y2 
     Heater ที่     3H3   Rp Y2 
Nozzle  Heater  Rp Y 
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ตารางที่  ภ  4 - 1 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)    

Limit Switches   A M 
Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 2  ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการทําความสะอาด 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด    

กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  C D 
ระบบไฮดรอลกิ     

ถังน้ํามันไฮโดรลิค   C D 
Oil  Filter ( Suction  Strainer )  C M6 
Oil Cleaner   C M 
Oil  Cooler     C M6 
Strainer  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
Solenoid Valve  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
เทอรโมคอปเปอร   C M6 
Magnetic Contactor   C W 
ตูควบคุมไฟฟา  C M 
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ตารางที่  ภ  4 - 2 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการหลอล่ืน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํา
กิจกรรม 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
Movable  Platen    
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด  Lt D 
Tie  Bar     
     Tie Rod  Bush 4 จุด   Lt W 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด   Lt M6 

ระบบฉีด     
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันหลอล่ืน  Lr M6 

ระบบไฮโดรลกิ    
ถังน้ํามันไฮดริลิก    
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lr Y 
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ตารางที่  ภ  4 - 2  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
Tie  Bar     
     Tie Bar   I D 
Cylinder  For  Clamp    
     Mold Clamp Unit   F M 
ประตูนิรภัย  F M 

ระบบฉีด    
กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  I D 
  F D 
Screw  and  Barrel    
     Check  Ring   I D 
หัวฉีด  I D , M 
  F D 
Cylinder  For  Injection    
     Hydraulic Pump   I D 
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ   F W 
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
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ตารางที่  ภ  4 - 2  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮโดรลคิ    

Hydraulic  Motor    
     Hydraulic motor   I D 
Pump  Motor    
     Pump Motor 37 Kw 6 p  I D 
  I M 
  F M 
    น้ํามันไฮดรอลิก  I D 
  F D 
ทอทางเดินน้ํามัน   F D 
Oil  Pressure  Guage    
     Oil Cleaner Pressure Gauge   F W 
     Main Circuit PG. – Clamping  F W 
     Main Circuit PG. – Injection   F W 
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening  F W 
     Accumlator Pressure Gauge   F W 
Solenoid  Valve    
     Solenoid Valve   I W 
  F W 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 2  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H1  I D 
  F D 
     Heaterr ที่   1H2   I D 
  F D 
     Heater ที่     1H3   I D 
  F D 
     Heater ที่     2H1   I D 
  F D 
     Heater ที่     2H2  I D 
  F D 
     Heater ที่     2H3   I D 
  F D 
Nozzle  Heater   I D 
  F D 
Limit Switches   I M6 
  F M6 
Injection  Controller    
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 2  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Magnetic Contactor   F M6 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 2 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

Fix  Platen    
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว  A M6 
Movable  Platen    
Cylinder  For  Clamp    
     ลูกเบี้ยว Limit Switchesที่ Clamp Unit  A M6 
     Bolt ของหวักากบาทที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Bolt ของสวนตอตวัเสื้อที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Dust  Seal   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
Cylinder  For  Ejector    
     Piston  Packing   Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 

ระบบฉีด    
Screw  and  Barrel    
     Bolts ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
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ตารางที่  ภ 2 – 5 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Screw  and  Barrel    
     Piston  Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     V – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Back  Up  Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
หัวฉีด  Re M6 
Cylinder  For  Injection    
     ลูกเบี้ยว Limit Switches  A M6 
     ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches  A M6 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange  A M6 
     O – Ring  Rp Y5 
     U – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Backup  Ring  Rp Y5 
Direct  Drive    
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp  
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ตารางที่  ภ  4 - 2 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 

ระบบไฮโดรลคิ    
Hydraulic  Motor    
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Hydraulic Motor  A M6 
Solenoid  Valve    
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves  A M6 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
Magnetic  Relay  Rp Y5 
Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H2   Rp Y2 
     Heater ที่     1H3   Rp Y2 
     Heater ที่     2H1   Rp Y2 
     Heater ที่     2H2  Rp Y2 
     Heater ที่     2H3   Rp Y2 
Nozzle  Heater  Rp Y 
Limit Switches   A M 
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ตารางที่  ภ  4 - 2 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)    

Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 3 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการทําความสะอาด 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด    

กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  C D 
ระบบไฮดรอลกิ     

ถังน้ํามันไฮโดรลิค   C D 
Oil  Filter ( Suction  Strainer )  C M6 
Oil Cleaner   C M 
Oil  Cooler     C M6 
Strainer  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
Solenoid Valve  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
เทอรโมคอปเปอร   C M6 
Magnetic Contactor   C W 
ตูควบคุมไฟฟา  C M 
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ตารางที่  ภ  4 - 3 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการหลอล่ืน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํา
กิจกรรม 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
Movable  Platen    
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด  Lt D 
Tie  Bar     
     Tie Rod  Bush 4 จุด   Lt W 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด   Lt M6 

ระบบฉีด     
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันหลอล่ืน  Lr M6 

ระบบไฮโดรลกิ    
ถังน้ํามันไฮดริลิก    
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lr Y 
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ตารางที่  ภ   4 - 3  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
Tie  Bar     
     Tie Bar   I D 
Cylinder  For  Clamp    
     Mold Clamp Unit   F M 
ประตูนิรภัย  F M 

ระบบฉีด    
กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  I D 
  F D 
Screw  and  Barrel    
     Check  Ring   I D 
หัวฉีด  I D , M 
  F D 
Cylinder  For  Injection    
     Hydraulic Pump   I D 
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ   F W 
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
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ตารางที่  ภ  4 - 3  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮโดรลคิ    

Hydraulic  Motor    
     Hydraulic motor   I D 
Pump  Motor    
     Pump Motor 30 Kw 6 p  I D 
  I M 
  F M 
    น้ํามันไฮดรอลิก  I D 
  F D 
ทอทางเดินน้ํามัน   F D 
Oil  Pressure  Guage    
     Oil Cleaner Pressure Gauge   F W 
     Main Circuit PG. – Clamping  F W 
     Main Circuit PG. – Injection   F W 
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening  F W 
     Accumlator Pressure Gauge   F W 
Solenoid  Valve    
     Solenoid Valve   I W 
  F W 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 3  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H1  I D 
  F D 
     Heaterr ที่   1H2   I D 
  F D 
     Heater ที่     1H3   I D 
  F D 
     Heater ที่     2H1   I D 
  F D 
     Heater ที่     2H2  I D 
  F D 
     Heater ที่     2H3   I D 
  F D 
Nozzle  Heater   I D 
  F D 
Limit Switches   I M6 
  F M6 
Injection  Controller    
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 3  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Magnetic Contactor   F M6 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 3 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

Fix  Platen    
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว  A M6 
Movable  Platen    
Cylinder  For  Clamp    
     ลูกเบี้ยว Limit Switchesที่ Clamp Unit  A M6 
     Bolt ของหวักากบาทที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Bolt ของสวนตอตวัเสื้อที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Dust  Seal   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
Cylinder  For  Ejector    
     Piston  Packing   Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 

ระบบฉีด    
Screw  and  Barrel    
     Bolts ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
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ตารางที่  ภ 4 - 3 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Screw  and  Barrel    
     Piston  Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     V – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Back  Up  Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
หัวฉีด  Re M6 
Cylinder  For  Injection    
     ลูกเบี้ยว Limit Switches  A M6 
     ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches  A M6 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange  A M6 
     O – Ring  Rp Y5 
     U – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Backup  Ring  Rp Y5 
Direct  Drive    
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp  
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ตารางที่  ภ  4 - 3 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 

ระบบไฮโดรลคิ    
Hydraulic  Motor    
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Hydraulic Motor  A M6 
Solenoid  Valve    
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves  A M6 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
Magnetic  Relay  Rp Y5 
Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H2   Rp Y2 
     Heater ที่     1H3   Rp Y2 
     Heater ที่     2H1   Rp Y2 
     Heater ที่     2H2  Rp Y2 
     Heater ที่     2H3   Rp Y2 
Nozzle  Heater  Rp Y 
Limit Switches   A M 
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ตารางที่  ภ  4 - 3 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)    

Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 – 4  ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการทําความสะอาด 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด    

กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  C D 
ระบบไฮดรอลกิ     

ถังน้ํามันไฮโดรลิค   C D 
Oil  Filter ( Suction  Strainer )  C M6 
Oil Cleaner   C M 
Oil  Cooler     C M6 
Strainer  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
Solenoid Valve  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
เทอรโมคอปเปอร   C M6 
Magnetic Contactor   C W 
ตูควบคุมไฟฟา  C M 
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ตารางที่  ภ  4 – 4  ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการหลอล่ืน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํา
กิจกรรม 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
Movable  Platen    
     Movable  Platen  Sliding  Way  2 จุด  Lt D 
Tie  Bar     
     Tie Rod  Bush 4 จุด   Lt W 
     Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด   Lt M6 

ระบบฉีด     
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันหลอล่ืน  Lr M6 

ระบบไฮโดรลกิ    
ถังน้ํามันไฮดริลิก    
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lr Y 
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ตารางที่  ภ  4 - 4  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
Tie  Bar     
     Tie Bar   I D 
Cylinder  For  Clamp    
     Mold Clamp Unit   F M 
ประตูนิรภัย  F M 

ระบบฉีด    
กรวยเติมพลาสติก( Hopper )  I D 
  F D 
Screw  and  Barrel    
     Check  Ring   I D 
หัวฉีด  I D , M 
  F D 
Cylinder  For  Injection    
     Hydraulic Pump   I D 
     ตัวควบคุมอุณหภูมิ   F W 
Direct  Drive    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
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ตารางที่  ภ  4 - 4  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮโดรลคิ    

Hydraulic  Motor    
     Hydraulic motor   I D 
Pump  Motor    
     Pump Motor 25 Kw 6 p  I D 
  I M 
  F M 
    น้ํามันไฮดรอลิก  I D 
  F D 
ทอทางเดินน้ํามัน   F D 
Oil  Pressure  Guage    
     Oil Cleaner Pressure Gauge   F W 
     Main Circuit PG. – Clamping  F W 
     Main Circuit PG. – Injection   F W 
     Main Circuit PG. –  Mold  Opening  F W 
     Accumlator Pressure Gauge   F W 
Solenoid  Valve    
     Solenoid Valve   I W 
  F W 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 4  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H1  I D 
  F D 
     Heaterr ที่   1H2   I D 
  F D 
     Heater ที่     1H3   I D 
  F D 
     Heater ที่     2H1   I D 
  F D 
     Heater ที่     2H2  I D 
  F D 
     Heater ที่     2H3   I D 
  F D 
Nozzle  Heater   I D 
  F D 
Limit Switches   I M6 
  F M6 
Injection  Controller    
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 4  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Magnetic Contactor   F M6 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
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ตารางที่  ภ  4 – 4  ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

Fix  Platen    
     น็อตยึด  Fix  Plate  4  ตัว  A M6 
Movable  Platen    
Cylinder  For  Clamp    
     ลูกเบี้ยว Limit Switchesที่ Clamp Unit  A M6 
     Bolt ของหวักากบาทที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Bolt ของสวนตอตวัเสื้อที่ Clamp Cylinder  A M6 
     Dust  Seal   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring   Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
     O – Ring    Rp Y5 
Cylinder  For  Ejector    
     Piston  Packing   Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 

ระบบฉีด    
Screw  and  Barrel    
     Bolts ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 4 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Screw  and  Barrel    
     Piston  Ring  Rp Y5 
     O – Ring  Rp Y5 
     V – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Back  Up  Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
หัวฉีด  Re M6 
Cylinder  For  Injection    
     ลูกเบี้ยว Limit Switches  A M6 
     ลูกเบี้ยวของ Proximity Switches  A M6 
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Cylinder Flange  A M6 
     O – Ring  Rp Y5 
     U – Packing  Rp Y5 
     Dust  Seal  Rp Y5 
     Backup  Ring  Rp Y5 
Direct  Drive    
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp  
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ตารางที่  ภ  4 – 4  ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 

ระบบไฮโดรลคิ    
Hydraulic  Motor    
     Bolts ของกระบอกฉีดที่ Hydraulic Motor  A M6 
Solenoid  Valve    
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves  A M6 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
Magnetic  Relay  Rp Y5 
Cylinder  Heater    
     Heater ที่    1H2   Rp Y2 
     Heater ที่     1H3   Rp Y2 
     Heater ที่     2H1   Rp Y2 
     Heater ที่     2H2  Rp Y2 
     Heater ที่     2H3   Rp Y2 
Nozzle  Heater  Rp Y 
Limit Switches   A M 
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ตารางที่  ภ  4 – 4  ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

C  :  Clean F  :  Function  Check D  :  ทุกวัน M6  :  ทุก  6  เดือน 
Lt  :   Lubrication  Top up A  :  Adjustment W  :  ทุกสัปดาห Y  :  ทุก  1  ป 
Lr  :  Lubrication  Replacement Re  :  Repair M  :  ทุกเดือน Y3   :  ทุก  3  ป 
I  :  Inspection Rp  :  Replacement M3  :  ทุก  3  เดือน Y5  :  ทุก  5  ป 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)    

Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ช่ือเครื่องจักร …………… ฝาย  ซอมบํารุงรักษา แผนที่  1  จาก  1
รหัสเครื่องจักร  ………… ประเภท  รายวัน

หัวขอการตรวจสอบ                                วิธีการตรวจสอบ                   วันท่ี
แกไขแจง แกไขแจง แกไขแจง แกไขแจง แกไขแจง แกไขแจง

ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม
1.  Hopper 1.1  บริเวณฐานมีน้ํารั่วซึมหรือไม

1.2  มีสิ่งสกปรกติดคางอยูหรือไม
1.3  ขณะทําการฉีดมีพลาสติกไหลยอนกลับหรือไม

2.  หัวฉีด 2.1  มีพลาสติกรั่วซึมหรือไม  
2.2  มีเศษวัสดุอุดตันท่ีหัวหรือไม
2.3  หัวฉีดตรงกับศูนยกลางหรือไม

3.  มอเตอรและปมน้ํามัน 3.1  สั่นหรือไม
3.2  มีเสียงดังหรือไม
3.3  รอนผิดปกติหรือไม
3.4  ความสะอาดของพื้นท่ีบริเวณรอบ  ๆ  

4.  น้ํามันไฮดรอลิก 4.1  ระดบัของน้ํามันไฮดรอลิก
4.2  ระดับอุณหภูมิของน้ํามันไฮดรอลิกเทาใด  
               (  ปกติ  35 - 55  C  )

5.  ถังน้ํามันไฮดรอลิก 5.1  ความสะอาดของถังน้ํามันไฮดรอลิก
6.  ทอทางเดินน้ํามัน 6.1  ตัวทอ  ขอตอมีน้ํามันรั่วซึมหรือไม
7.  Heater 7.1  สายไฟและชนวนมีรอยแตก  ฉีกขาดหรือไม

7.2  สายไฟและชนวนเก็บเขาท่ีเปนระเบียบไหม
7.3  อุณหภูมิของ  Heater  ถึงจุดที่ต้ังไวหรือไม

8.  Tie  Bar 8.1  มีรอยขูดขีดหรือไม
8.2  การรื่นไภลราบเรียบหรือไม
8.3  มีจาระบีในกระปุกอัดจาระบีหรือไม

9.  Alarm 9.1  หลอดไฟติดหรือไม
10.  เครื่องจักรโดยรอบ 10.1  ความสะอาดของเครื่องจักรโดยรอบ

หมายเหตุ  …………………..………………………………………………………

…………………………...………………………………………
…………………………...………………………………………
……………………………………………………………………
……………………………………………………………………
…………………………...………………………………………
………………...……………………………………………….
………………...……………………………………………….
…………….…….………………………………………………
……………………………………………………………………ผูตรวจสอบ  ……………………………………………………
…………………...………………………………………………                                      (  หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )

บัน
ทึก

โด
ย

……
..…

……
……

……
……

.
บัน

ทึก
โด
ย

……
..…

……
……

……
……

.
บัน

ทึก
โด
ย

ตารางที่    4 - 5  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรายวัน
ใบรายการบํารุงรักษาประจําวัน
รอบเวลาการตรวจเช็คทุกวัน

บัน
ทึก

โด
ย

……
..…

……
……

……
……

.
บัน

ทึก
โด
ย

……
..…

……
……

……
……

.

……
..…

……
……

……
……

.
บัน

ทึก
โด
ย

……
..…

……
……

……
……

.
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ฝาย  ซอมบํารุงรักษา รอบเวลาการปฏิบัติงาน  รายวัน แผนที่  1  จาก  1
ชิ้นสวนที่ตรวจ จุดตรวจ เรื่องที่ตรวจ วิธีตรวจ เครื่องมือที่ใชตรวจ เกณฑมาตรฐานการตรวจสอบ ความถี่ในการ

ปฏิบัติกิจกรรม
1.  Hopper ฐาน รั่วซึม สังเกตดวยตา - ไมมีน้ํารั่วซึม ทุกวัน 

บริเวณ  Hopper ความสะอาด ดูดวยตา - ไมมีฝุนเกาะ  สะอาด  ไมมีเม็ดพลาสติกคางอยู ทุกวัน 
บริเวณ  Hopper มีพลาสติกไหล สังเกตดวยตา - ไมมีพลาสติกไหลยอนกลับ ทุกเดือน

ยอนกลับหรือไม
2.  หัวฉีด Body รั่วซึม สังเกตดวยตาหลังการฉีด - ไมมีพลาสติกรั่วซึม ทุกวัน 

Body  มีสิ่งอุดตัน สังเกตดวยตา - ไมมีสิ่งอุดตันที่หัวฉีด ทุกวัน 
Body หัวฉีดตรงศูนย ดูดวยตาขณะหัวฉีดเขา Mold - ตองไมกระทบกับ Mold ทุกวัน 

3.  มอเตอรและปมน้ํามัน Body สั่นสะเทือน วัดดวยเครื่องวัดความสั่นสะเทือน เครื่องวัดความสั่นสะเทือน ความสั่นสะเทือนไมเกิน 0.1 มม. ทุกวัน 
Body เสียงดัง ใชหูฟงเสียง - เสียงตองไมดังกวาระดับปกติ ทุกวัน 
Body รอน ใชหลังมือสัมผัส - สามารถสัมผัสได ทุกวัน 
Body ความสะอาด สังเกตดวยตา - ไมมีฝุนเกาะ  สะอาด  ไมมีคราบน้ํามันเกาะอยู ทุกวัน 

4.  น้ํามันไฮดรอลิก ถังน้ํามันไฮดรอลิก ต่ํากวาระดับ สังเกตดวยตา - มากกวาระดับ  Lower  Red  Line ทุกวัน 
ดูที่เกยวัด อุณหภูมิ สังเกตดวยตา - อยูระหวาง  35 -  55  c ทุกวัน 

5.  ถังน้ํามันไฮดรอลิก Body ความสะอาด สังเกตดวยตา - ไมมีฝุนเกาะ  สะอาด  ไมมีคราบน้ํามันเกาะอยู ทุกวัน 
6.  ทอทางเดินน้ํามัน ตัวทอ ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีน้ํามันรั่วซึม ทุกวัน 
7.  Heater สายไฟและชนวน แตก  ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีรอยแตก , ฉีกขาด ทุกวัน 

สายไฟและชนวน ความเปนระเบียบ สังเกตดวยตา - เก็บเปนระเบียบเรียบรอยไหม ทุกวัน 
ดูที่หนาจอ อุณหภูมิของ  Heater สังเกตดวยตา - ตรงตามคาที่ได ทุกวัน 

8.  Tie  Bar Body รอยขูดขีด สังเกตดวยตา - ผิวจะตองเรียบและมีน้ํามัน ทุกวัน 
Body ลื่นไถล สังเกตดวยตา (ขณะทํางาน) - การลื่นไถลตองราบเรียบสม่ําเสมอ ทุกวัน 

กระปุกอัดจาระบี มีจาระบีอยูหรือไม สังเกตดวยตา - มีจาระบีอยูไมต่ํากวาครึ่งหนึ่งของระดับ ทุกวัน 
9.  Alarm Body ไฟติดหรือไม ดูดวยตา - หลอดไฟติด ทุกวัน 
10.  เครื่องจักรโดยรอบ Body  และบริเวณโดยรอบ ความสะอาด สังเกตดวยตา  สัมผัส - ไมมีฝุน  คราบน้ํามัน  สิ่งสกปรกอยูในบริเวณ ทุกวัน 

มาตรฐานการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาอุปกรณชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรายวัน
ตารางที่  4 - 5 ข   เอกสารมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกรายวัน
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ใบรายการบํารุงรักษาประจําสัปดาห
รอบเวลาการตรวจเช็คทุกสัปดาห

ปกติ แกไขแลว แจงซอม
ระบบฉีด 1.  ตัวควบคุมอุณหภูมิ 1.1  แสดงคาถูกตองหรือไม

2.  Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง 2.1  ทําความสะอาด
3.  Direct  Drive 3.1  ระดับและความสะอาดของน้ํามัน

    (ระดับน้ํามันจะอยูตรงกลางของ  Level   Guage)

  การแกไข  ใหเติมหรือเปลี่ยนถายน้ํามัน
ระบบไฮดรอลิก 3.  Oil  Level  Guage 3.1  ระดับน้ํามันต่ํากวาระดับหรือไม

4.  Oil  Cleaner  Pressure  Guage 4.1  ต่ํากวาระดับหรือไม
5.  Main  Circuit  PG  Clamping 5.1  ความดันผิดปกติหรือไม( ไมเกิน  16.7  Mpa )
6.  Main  Circuit  PG  Injection 6.1  ความดันผิดปกติหรือไม( ไมเกิน  16.7  Mpa )
7.  Main  Circuit  PG  Mold  Openning 7.1  ความดันผิดปกติหรือไม( ไมเกิน  16.7  Mpa )
8.  Accumulator  Pressure  Guage 8.1  ความดันผิดปกติหรือไม( ไมเกิน  16.7  Mpa  )
9.  Solenoid  Valve 9.1  มีเสียงดังหรือไม

9.2  รอนเกินไปหรือไม  (  ใชมือจับได  )
ระบบไฟฟา 10.  Thermal  Relay 10.1  ทดสอบการทํางาน

11.  Magnetic  Contractor 11.1  ทําความสะอาด
หมายเหตุ  .…………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………

                                  ผูตรวจสอบ  …………………………………….. บันทึกโดย  ……………………………….
                                                      (หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )                    (  ชางซอมบํารุงรักษา  )
                                                       วันที่ …. / …….. / ……..                    วันที่ …. / …….. / ……..

หมายเหตุระบบ อุปกรณที่ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ ผลการปฏิบัติงาน

ชื่อเคร่ืองจักร  …………...… ฝายซอมบํารุงรักษา
แผนที  1  จาก  1

รหัสเครื่องจักร  …………… ประเภทรายสัปดาห

ตารางที่  ภ  4 - 6 ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกรายสัปดาห



แผนที่  1  จาก  1
ระบบ ชิ้นสวนที่ตรวจ จุดตรวจ เรื่องที่ตรวจ วิธีตรวจ เครืองมือทีใชในการตรวจ เกณฑมาตรฐานการตรวจสอบ ความถีในการ

ปฏิบัติกิจกรรม
ระบบฉีด 1.  ตัวควบคุมอุณหภูมิ BODY แสดงคําผิด วัดดวยเทอรโมมิเตอรแลว

เปรียบเทียบกับเข็มมิเตอร เทอรโมมิเตอร คาตัวเลขตรงกัน 1 สัปดาห
2.  Strainer  
3.  Direct  Drive Body ตํากวาระดับ ดูดวยตา - มากกวาครึงหนึงของระดับนํามัน 1  สัปดาห

ระบบไฮดรอลิก 3.  Oil  Level  Guage Gauge ตํากวาระดับ ดูดวยตา - มากกวาครึงหนึงของระดับนํามัน 1 สัปดาห
4.  Oil  Cleaner  Pressure  Guage Gauge ตํากวาระดับ ดูดวยตา - เกิน Redzone (5K) 1 สัปดาห
5.  Main  Circuit  PG  Clamping Gauge ผิดปกติ ดูดวยตา - ไมเกิน  16.7  Mpa 1 สัปดาห
6.  Main  Circuit  PG  Injection Gauge ผิดปกติ ดูดวยตา - ไมเกิน  16.7  Mpa 1 สัปดาห
7.  Main  Circuit  PG  Mold  Openning Gauge ผิดปกติ ดูดวยตา - ไมเกิน  16.7  Mpa 1 สัปดาห
8.  Accumulator  Pressure  Guage Gauge ผิดปกติ ดูดวยตา - 115 - 125 , 162 - 168 kg / cm2 1 สัปดาห
9.  Solenoid  Valve Valve เสียงดัง ใชหูฟงเสียง - เสียงตองไมดังเกินปกติ 1 สัปดาห

Valve รอน ใชมือลองจับดู - สามารถจับตองไดชัวครู 1 สัปดาห
ระบบไฟฟา 10.  Thermal  Relay Body เสีย ทดสอบการทํางาน - สามารถทํางานได 1 สัปดาห

11.  Magnetic  Coontractor 1 สัปดาหปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  Magnetic  Contractor

ตารางที่  ภ  4 - 6  ข  เอกสารมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกรายสัปดาห
มาตรฐานการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาอุปกรณชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรายสัปดาห

ปฏิบัติตามาตรฐานการทําความสะอาด  Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง

รอบเวลาการปฏิบัติงาน  รายสัปดาหฝาย  ซอมบํารุงรักษา
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ใบรายการบํารุงรักษาประจําเดือน  ………………..
รอบเวลาการตรวจเช็คทุกเดือน

ปกติ แกไขแลว แจงซอม
ระบบปดล็อกแมพิมพ 1.   Mold  Clamp  Unit  1.1  ระยะไมได
ระบบฉีด 2.  หัวฉีด 2.1  หัวฉีดสึกหรอหรือไม
ระบบไฮดรอลิก 3.  ถังน้ํามันไฮดรอลิก 3.1  มีน้ํามันรั่วซึมหรือไม

3.2  ถังน้ํามันมีรอยผุกรอนหรือไม
4.  Oil  Cleaner 4.1  ทําความสะอาด  Oil  Cleaner
5.  ไสกรองอากาศ 5.1  ทําความสะอาดไสกรองอากาศ
6.  Solenoid  Valve 6.1  ทําความสะอาด  Solenoid  Valve

ระบบไฟฟา 7.  ตูควบคุมไฟฟา 7.1  ทําความสะอาดตูไฟฟา
8.  Circuit  Breaker 8.1  การทํางานปกติหรือไม
9.  แรงดันไฟฟา 9.1  ผิดปกติหรือไม

อุปกรณความปลอดภัย 10.  ประตูนิรภัย 10.1  ทดลองเปดปดประตูสังเกตการทํางาน
11.  สวิทชนิรภัย (   LS  ) 11.1  ยึดใหแนนถาหลวม

11.2  ถาสึกหรอใหเปลี่ยนใหม
หมายเหตุ  .…….……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………

                                  ผูตรวจสอบ  …………………………………….. บันทึกโดย  ……………………………….
                                                      (หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )                    (  ชางซอมบํารุงรักษา  )
                                                       วันที่ …. / …….. / ……..                    วันที่ …. / …….. / ……..

ตารางที่  ภ  4 - 7  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรายเดือน

ฝายซอมบํารุงรักษา
แผนที่  1  จาก  1
ประเภทรายเดือน

อุปกรณท่ีตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ

ช่ือเครื่องจักร  …………...…
รหัสเครื่องจักร  ……………

ระบบ
ผลการปฏิบัติงาน หมายเหตุ



ฝาย  ซอมบํารุงรักษา รอบเวลาการปฏิบัติงาน  รายเดือน แผนที่  1  จาก  1
ระบบ ชิ้นสวนที่ตรวจ จุดตรวจ เรื่องที่ตรวจ วิธีตรวจ เครืองมือทีใชในการตรวจ เกณฑมาตรฐานการตรวจสอบ ความถีในการ

ปฏิบัติกิจกรรม
ระบบปดล็อกแมพิมพ 1.   Mold  Clamp  Unit  Plate ระยะไมได วัดดวยเวอรเนีย (PLATE สัมผัส) เวอรเนีย ตองไมเกิน 0.06 มม. (0.002 นิว) ทุกเดือน
ระบบฉีด 2.  หัวฉีด Body สึกหรอ เวอรเนีย และเครืองวัด วัดดวยเวอรเนียวและเครืองวัด DIA 3.8 - 4.0 มม. R 10 ทุกเดือน
ระบบไฮดรอลิก 3.  ถังน้ํามันไฮดรอลิก Body รัวซึม ดูบริเวณรอยตอดวยตา - ตองไมมีนํามันรัวซึม ทุกเดือน

Body ผุกรอน ดูรอบๆถังนํามันดวยตา - ถังนํามันแข็งแรงไมผุกรอน ทุกเดือน
4.  Oil  Cleaner ทุกเดือน
5.  ไสกรองอากาศ ทุกเดือน
6.  Solenoid  Valve ทุกเดือน

ระบบไฟฟา 7.  ตูวงจรการทํางาน ทุกเดือน
8.  Circuit  Breaker Body ไมทํางาน ทดสอบการทํางานบนแผงควบคุม - สามารถควบคุมการทํางานได ทุกเดือน
9.  แรงดันไฟฟา สายไฟ DC ผิดปกติ วัดดวย Volt  Meter เครือง Volt  Meter แรงดันมากกวา 10 Volt ทุกเดือน

อุปกรณความปลอดภัย10.  ประตูนิรภัย Body ทดสอบการทํางาน เปดประตูไว  กด Mold  ใหเคลื่อน - Mold  จะไมเคลือนที ทุกเดือน
11.  สวิทชนิรภัย (   LS  ) Body หลวม สัมผัสดวยมือ - แนน  ไมเคลือน ทุกเดือน

Body สึกหรอ ดูดวยตา - สามารถทํางานได ทุกเดือน

ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาดตูควบคุมไฟฟา
ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  Solenoid  Valve

ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาดไสกรองอากาศ( Air   Breather  )
ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  cleaner

มาตรฐานการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาอุปกรณชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรายเดือน
ตารางที่  ภ  4 - 7  ข  เอกสารการมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกในรายเดือน
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ใบรายการบํารุงรักษาประจํา  6  เดือน
รอบเวลาการตรวจเช็คทุก  6  เดือน

ปกติ แกไขแลว แจงซอม
ระบบปดล็อกแมพิมพ 1.  Cylinder  For  Clamp 1.1  มีการรั่วไหลของน้ํามันหรือไม

2.  Cylinder  For  Ejector 2.1  มีการรั่วไหลของน้ํามันหรือไม
ระบบฉีด 3.  Cylinder  For  Injection 3.1  มีการรั่วไหลของน้ํามันหรือไม

4.  Cylinder  For  Nozzle 4.1  มีการรั่วไหลของน้ํามันหรือไม
ระบบไฮดรอลิก 5.  Oil  Filter( Suction  Strainer ) 5.1  ทําความสะอาด  Oil  Filter
ระบบไฮดรอลิก 6.  Oil  Cleaner 6.1  เปลี่ยน  Oil  Cleaner

7.  Oil  Cooler 7.1  ทําความสะอาด  Oil  Cooler
ระบบไฟฟา 8.  Electro  Magnetic  Relay 8.1  ทดสอบการทํางาน

9.  Heater 9.1  การเหนี่ยวนํา (  ตองมากกวา  0.2  MOhm  )
10.  Magnetic  Contractor 10.1  ทํางานปกติหรือไม
11.  เทอรโมคอปเปอร 11.1  ทํางานปกติหรือไม

11.2  ทําความสะอาด
12.  Limit  Switch 12.1  มีรอยแตกฉีกขาดหรือไม

12.2  การเหนียวนํา ( มากกวา  0.2 Mohm )
หมายเหตุ  .……….……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………

                                  ผูตรวจสอบ  …………………………………….. บันทึกโดย  ……………………………….
                                                      (หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )                    (  ชางซอมบํารุงรักษา  )
                                                       วันที่ …. / …….. / ……..                    วันที่ …. / …….. / ……..

หมายเหตุระบบ อุปกรณที่ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ ผลการปฏิบัติงาน

ชื่อเคร่ืองจักร  …………...… ฝายซอมบํารุงรักษา
แผนที  1  จาก  1

รหัสเครื่องจักร  …………… ประเภทราย  6  เดือน

ตารางที่  ภ  4 - 8  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกราย  6  เดือน



แผนที่  1  จาก  1
ระบบ ชิ้นสวนที่ตรวจ จุดตรวจ เรื่องที่ตรวจ วิธีตรวจ เครืองมือทีใชในการตรวจ เกณฑมาตรฐานการตรวจสอบ ความถีในการ

ปฏิบัติกิจกรรม
ระบบปดล็อกแมพิมพ 1.  Cylinder  For  Clamp Body ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีนํามันรัว 6  เดือน

2.  Cylinder  For  Ejector Body ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีนํามันรัว 6  เดือน
ระบบฉีด 3.  Cylinder  For  Injection Body ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีนํามันรัว 6  เดือน

4.  Cylinder  For  Nozzle Body ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีนํามันรัว 6  เดือน
ระบบไฮดรอลิก 5.  Oil  Filter
ระบบไฮดรอลิก 5.  Oil  Cleaner 6  เดือน

6.  Oil  Cooler
ระบบไฟฟา 7.  Electro  Magnetic  Relay BODY เสีย ทดสอบการทํางาน - สามารถทํางานได 6  เดือน

8.  Heater สายไฟและชนวน การเหนียวนํา วัดดวย OHM METER OHM METER ตองมากกวา  0.2  Mohm 6  เดือน
9.  Magnetic  Contractor Body ไมทํางาน ทดสอบการทํางานบนแผงควบคุม - สามารถควบคุมการทํางานได 6  เดือน

6  เดือน
10.  เทอรโมคอปเปอร สายไฟและชนวน สึกหรอ ถอดชินสวนออกแลวดูดวยตา - สามารถทํางานไดเปนอยางดี 6  เดือน
11.  Limit  Switch สายไฟและชนวน แตก  ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีรอยแตก , ฉีกขาด 6 เดือน

สายไฟและชนวน การเหนียวนํา วัดดวย OHM METER OHM METER ตองมากกวา 0.5 Mohm 6 เดือน

ปฏิบัติตามมาตรฐานการเปลียน  Oil  Cleaner
ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Cooler

ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  Magnetic  Contractor 

ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Filter

ตารางที่  ภ  4 - 8  ข  เอกสารมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกราย  6  เดือน
มาตรฐานการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาอุปกรณชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกราย  6  เดือน

ฝาย  ซอมบํารุงรักษา รอบเวลาการปฏิบัติงาน  ราย  6  เดือน
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ใบรายการบํารุงรักษาประจํา  12  เดือน
รอบเวลาการตรวจเช็คทุก  12  เดือน

ปกติ แกไขแลว แจงซอม
ฐานรองเครื่องจักร 1.  ไดระดับเดียวกันหรือไม 1.1  ใชระดับน้ําวัด
ระบบปดล็อกแมพิมพ 2.  Moveable  Platen 2.1  สังเกตการทํางานของ  Movable  Platen  วา

      เปนไปอยางราบเรียบหรือไม

      วิธีการแกไข  ทําการปรับระดับที่  Adjusting  Bolts
ระบบฉีด 3.  น้ํามันไฮดรอลิก 3.1  เปลี่ยนถายน้ํามันไฮดรอลิก  

      (  ปฏิบัติตามมาตรฐานการหลอลื่น  )
ระบบไฟฟา 4.  วงจรการทํางานแผงควบคุม 4.1  การเหนี่ยวนํา  (  มากกวา  0.2  Mohm  )
หมายเหตุ  .……….……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………

                                  ผูตรวจสอบ  …………………………………….. บันทึกโดย  ……………………………….
                                                      (หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )                    (  ชางซอมบํารุงรักษา  )
                                                       วันที่ …. / …….. / ……..                    วันที่ …. / …….. / ……..

หมายเหตุ

ตารางที่  ภ  4 - 9  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรายป

ระบบ อุปกรณที่ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ ผลการปฏิบัติงาน

ชื่อเคร่ืองจักร  …………...… ฝายซอมบํารุงรักษา
แผนที่  1  จาก  1

รหัสเครื่องจักร  …………… ประเภทราย  12  เดือน



ภาคผนวก  จ 
มาตรฐานการซอมบํารุงรักษา 

 
มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องฉีดพลาสติกนี้เปนมาตรฐานที่ไดจดัทําขึ้น

เพื่อใหแผนการบํารุงรักษาที่ไดมีการจดัทําไวมีประสิทธภิาพมากยิ่งขึ้น  เปนมาตรฐานที่ใหพนักงาน
บํารุงรักษาสามารถนําไปใชเปนแนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  โดยมาตรฐานที่ได
จัดทําขึ้นนัน้เปนการนําเอาหลักเกณฑพืน้ฐานของการบาํรุงรักษามากําหนดเปนมาตรฐานที่สามารถ
นํามาใชไดกับเครื่องฉีดพลาสติกของโรงงานตัวอยางทุกรุน  โดยใชควบคูกับแผนกําหนดการ           
ซอมบํารุงรักษาเพื่อใหการบาํรุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  โดยมาตรฐานที่
สําคัญที่ไดจัดทําไดแก    

 
• มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ  โดยจัดทําไวคูกับใบเอกสารการ             

ตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานโดยเอกสารชุดนี้แสดงในภาคผนวกที่  4  ซ่ึงแยกไดดังนี ้
 

• มาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องจักรรายวัน   
• มาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องจักรรายสัปดาห   
• มาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องจักรรายเดือน   
• มาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องจกัรราย  6 เดือน   
• มาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องจักรรายป 
 

• มาตรฐานการเปลี่ยน  Heater  
• มาตรฐานการเปลี่ยนสายไฟ  Heater 
• มาตรฐานการเปลี่ยน  Thermocouple 
• มาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Cooler 
• มาตรฐานการทําความสะอาดหัวฉดี 
• มาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Filter  ( Suction  Strainer ) 
• มาตรฐานการทําความสะอาด  Magnetic  Contractor 
• มาตรฐานการทําความสะอาด  Solenoid  Valve 
• มาตรฐานการทําความสะอาด  Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง  
• มาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Cleaner    
• มาตรฐานการถอดแมพิมพ 
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• มาตรฐานการติดตั้งแมพิมพ 
• มาตรฐานการเติมและการเปลี่ยนสารหลอล่ืน 
• มาตรฐานหวัฉีด   

 
มาตรฐานการปฏิบัติกิจกรรมดังกลาวที่ไดจัดทําขึ้นไดระบุถึงขั้นตอนการปฏิบัติ   

กิจกรรม  ซ่ึงจะมีประโยชนอยางมากในการนําไปใชเปนมาตรฐานฝกอบรมพนักงานเพื่อเพิ่มทกัษะ
การทํางานของพนักงานได  ทั้งนี้พนักงานสามารถปฏิบัติงานไดชํานาญมากขึ้นจะสามารถทําให         
ลดเวลาสูญเสียในการปฏิบัติงานลงได  อีกทั้งในมาตรฐานดังกลาวไดมีการกําหนดระยะเวลาในการ
ปฏิบตัิงานไวดวยซ่ึงจะทําใหสามารถควบคุมเวลาการทํางานของพนักงานได  พนักงานมีความ
กระตือรือรนและมีความเอาใจใสในการทํางานมากขึ้น   
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Oil  Cleaner 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  เดือน 

                 เปล่ียนทุก  6  เดือน 
                 เวลาในการปฏิบัตงิาน  40  นาท ี

ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ทําการปด  Stop  Valves  (  วาลวกรองน้ําเขาเครื่อง ) 
2. คลายน็อต  Socket  Bolt 
3. เปดฝาออก 
4. ดึงไสกรองออกมา  ในขั้นตอนนี้สังเกตวา  Guide  Pipe     

ยังคงอยูใน  Case  หรือไม  ถาไมอยูอาจจะติดออกมากบั   
ไสกรองใหทําการใส  Guide  Pipe  กลับเขาตําแหนงเดิม
เสียกอน(  ออกแรงกด  ) 

5. ทําความสะอาดไสกรอง  โดยการใชลมเปา 
หมายเหต ุ กรณีที่ตองการเปลี่ยนไสกรองสามารถเปลี่ยน
ไดเมื่อครบกําหนด 

6. ทําความสะอาดรองภายใน  โดยการใชผาแหงสะอาดเชด็ 
7. สังเกตวา  Rubber  Packing  วาอยูตรงตําแหนงศูนยกลาง

หรือไม  จัดใหตรงตําแหนง   
8. ประกอบไสกรองกลับเขาตําแหนงเดิมโดยออกแรงกด 
9. ปดฝา 
10. ขัน  Socket  Bolt  ใหแนน 
11. เปด  Stop  Valve 

    
รูปที่  ภ  5 - 1  มาตรฐานการทําความสะอาดและเปลี่ยน  Oil  Cleaner 
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Suction  Strainer 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  6  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  1  ชม. 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1   จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

1. หยุดเครื่อง 
2. ถายน้ํามันออกจากถังน้ํามันไฮดรอลิก 
3. ถอดช้ินสวน  Strainer  ออก 
4. ทําความสะอาด  Strainer  ดวยการใชลมเปา   
5. ประกอบ  Strainer  เขาตําแหนงเดิม 

 
 
 

               
 
                        
 
 
 
 
 

 
 
 

 

รูปที่  ภ  5 - 2    มาตรฐานการทําความสะอาด  Suction  Strainer 
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Air  Breather  Element 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  20  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ขันน็อตออก 
2. ถอดไสกรองอากาศออกมา 
3. ทําความสะอาดไสกรองอากาศดังนี ้

ฝุนผง  ใชลมเปาจากดานในหรือใชแปรงปดทําความสะอาด 
คราบสกปรก  ใชน้ํายาลางทําความสะอาดเพื่อชําระคราบสกปรกตาง  ๆ  เชนน้ํามัน  ทัง้นี้ให
หลีกเลี่ยงการใชน้ํายาประเภท  อะซีโตน  ทูโอลีน  ทินเนอร   

4. ทําการประกอบไสกรองอากาศดังเดิม 
5. ขันน็อตใหแนน 
 
         

                   
 
 

รูปที่  ภ  5 - 3   มาตรฐานการทําความสะอาดไสกรองอากาศ 
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Oil  Cooler 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  6  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  2 - 5 ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. กดปุม  [ OFF ]  เพื่อปดมอเตอร 
2. ปดวาลว  Stop  Valve  น้ําเขาและ  Stop  Valve  น้ําออก 
3. ใชประแจถอดทอน้ําเขาและทอน้ําออก 
4. ถอดฝาครอบทั้งดานซายและดานขวาออก 
 

 
5. ถอดทอ  Hydraulic  Oil  Pipe  ออก  จากดานบนของ  Oil  Cooler 

 
6. ทําความสะอาดทอ( Tube )ที่อยูภายในโดยใชลมเปา  กรณีที่มีความสกปรกมากจําเปนตองใช

เหล็กแหลมเสียบทะลุรูของทอ (  ประมาณ  30  รู  )  เพื่อกําจัดสิ่งอุดตนัออก 

                                    
 

 
รูปที่  ภ  5 -  4  มาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Cooler 
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Oil  Cooler 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  6  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  2 - 5 ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  2  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
7. ใชน้ําสะอาดฉดีผาน 
8. ใชลมเปาซ้ําอีกครั้งหนึ่ง 
9. ใสทอ  Hydraulic  Oil  Pipe 

                                        
10. ใสฝาครอบ  (  ควรทําความสะอาดฝาครอบกอนที่จะประกอบโดยการใชลมเปา  และใชแปรง

ปด ) 

 
11. ใสทอน้ําเขาและทอน้ําออก 
12. เปด  Stop  Valve 
13. กดปุม  [ ON ]  เพื่อเปดมอเตอร 
 
 
 
 
 

รูปที่   ภ  5 - 4  มาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Cooler (ตอ) 
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มาตรฐานการแกไขเมื่อระดบัอุณหภูมิน้ํามันไฮดรอลิกรอนเกิน  55 c 

เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  …………………………………………. 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1.  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ในกรณีที่ระดบัอุณหภูมิน้ํามันไฮดรอลิกเกิน  55 c  ใหทําการ

หยุดเครื่องทันที   
2. ทําการตรวจเชค็ที่  Stop  Valve( วาลวน้ําเขาเครื่อง )  วาได    

ทําการเปดไวหรือไม  ถายังไมไดเปดใหเปด  Stop  Valve  
แลวทําการเปดเครื่องใหม   

3. หาก  Stop  Valve  ไดเปดอยูแลว  ใหทําการตรวจเช็ค  
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่องวามีการอุดตันหรือไม  โดย
การปด  Stop  Valve  แลวถอด  Strainer  ตัวกรองน้ําเขา
เครื่องออกมาตรวจสอบวามส่ิีงสกปรกอุดตันหรือไม  ทาํ
ความสะอาด(  ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง ) 

4. ทําการตรวจเชค็วา  Oil  Cleaner  นั้นสกปรกหรือไม  ถามี
ความสกปรกใหทําความสะอาด( โดยปฏิบัติตามมาตรฐาน
การทําความสะอาด  Oil  Cleaner )  จากนัน้ทําการเปดปม
เพื่อใหระบบ  Cooling  Water  ทํางาน  หลังจากที่ระดับ
อุณหภูมิของน้าํมันไฮดรอลิกลดลงแลวจึงทาํการเปดเครื่อง
ได 

5. ทําความสะอาด  Oil  Cooler  ( โดยปฏิบัตติามมาตรฐานการ
ทําความสะอาด  Oil  Cooler ) จากนัน้ทําการเปดปมเพื่อให
ระบบ  Cooling  Water  ทํางาน  หลังจากทีร่ะดับอุณหภูมิ
ของน้ํามัน     ไฮดรอลิกลดลงแลวจึงทําการเปดเครื่องได 

 

 
 
 
 

 
 
 

รูปที่  ภ  5 – 5  มาตรฐานการแกไขเมื่อระดบัอุณหภูมิน้ํามันไฮดรอลิกเกิน  55  c  
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มาตรฐานการทําความสะอาด  Magnetic  Contractor 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  สัปดาห 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  10  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. สับ  Breaker 
2. ทําความสะอาด  Magnetic  Contractor   
                 การทําความสะอาด  Magnetic  Contractor  สามารถทําไดโดยใชสเปรยฉีดทําความสะอาด        

ฉีดที่หนา  Contract   เพื่อกําจัดสิ่งสกปรกเชนฝุนผง  คราบฝุนละออง 
หมายเหต ุ สเปรยที่ใช  น้ํายา  Solvent 

3.  เปดเครื่องทํางานตามปกติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5 – 6   มาตรฐานการทําความสะอาด   Magnetic  Contractor 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw     
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน  1  ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  3 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ถอนชุดฉีด  โดยการกดปุม  [ RETRACT ]   

                                                
2. เปด  Safety  Gate  โดยออกแรงผลัก  Safety  Gate   จนกระทั่งสุด 

 
3. ถอดฝาครอบออก 
4. ถอด  Pin  ออก 

 
5. กดปุม  [ ADVANCE ]   

 
 

รูปที่  ภ  5 - 7   มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw   
 



 417

มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน  1  ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   2   จาก  3 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
6. ถอด  Nozzle  Thermocouple 
7. ถอดฝาครอบ 
8. ถอด  Nozzle  Heater  ออก   
9. ถอดหัวฉีดออก  โดยใชประแจ  L  ถอด 
10. ถอด  End  Cap  ออก  โดยใชคีมเคาะ 

ในขั้นตอนที่ถอด  End  Cap  และหวัฉีดนีส้ามารถทําความสะอาดไดโดยการใชแปรงขัดทําความ
สะอาด  2  จุดคือ  บริเวณเกลียว  และบริเวณหนาสัมผัสของหัวฉีดและหลังจากทําความสะอาดแลวให
ชะโลมจาระบทีนความรอนเพื่อใหสามารถถอดไดงายในการถอดครั้งตอไป 

 
11. ถอดน็อตยึดหนาแปลนออก  (  ประมาณ  12 – 16  ตัว )  
12. ถอดน็อตยึดออก 

 
 

รูปที่  ภ  5-7   มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  (ตอ) 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน  1  ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   3   จาก  3 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
13. ดัน  Screw  ออกมาได 
14. ถอด  Screw  Tip  ( เกลียวซาย )ออกโดยใชประแจ 

หมายเหตุ  ในขั้นตอนนี้จะสามารถถอด  Check  Ring  ออกมาไดใหทําการตรวจสภาพวามีการสึกหรอ
หรือไม 
 

 
 

15  การประกอบใหปฏิบัติยอนกลับตามขั้นตอนดังกลาวขางตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่  ภ  5-7  มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  (ตอ) 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Barrel  
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน  1  ชั่วโมง  15  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ถอนชุดฉีด (  ปฏิบัติตามมาตรฐานการถอด  Scew ) 
2. ถอด  Screw  ออก ( ปฏิบัติตามมาตรฐานการถอด  Screw  ) 
3. ถอดกระบอกฉีด( Barrel )ออก 
 
 

 
 
 
 
4. ขั้นตอนการประกอบใหทําการปฏิบัติยอนขั้นตอนกลับ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-8   มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  และ  Barrel 
 



 420

มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Heater 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรเปลี่ยนเมื่อครบกําหนด  1  ป 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  40  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  …………………………………….  
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. สับ  Breaker  ลง 
2. คลายยึดน็อตขัว้ของสาย  Heater  ออก(  ใชคีม ) 
3. ปลดสายไฟ  Heater  ออกจากตัว  Heater 
4. คลายน็อตยึด  Heater  ออก  (  มี  2  ตัว  ) 
5. ดึง  Heater  ออก 
6. ทําการเปลี่ยน  Heater  โดยประกอบชิ้นใหม 
7. ขันน็อตยึด  Heater  ใหแนน 
8. ใสสายไฟ  Heater  กลับดังเดิม 
9. สับ  Breaker  เพื่อเปดเครื่อง 
10. ทําการตรวจสอบวาอุณหภูม ิ Heater  ขึ้นถึงจุดที่ตั้งไว

แลวหรือไม( สังเกตที่หนาจอ ) 
11. เมื่ออุณหภูมิรอนไดตามคาทีต่องการแลวจงึเริ่มทําการ

ฉีดชิ้นงานได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

    
          

รูปที่  ภ  5-9    มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Heater 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยนสายไฟ  Heater 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรเปลี่ยนเมื่อครบกําหนด  1  ป 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  30  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1   จาก   1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1.  สับ  Breaker  ลง 
2. คลายยึดน็อตขัว้ของสาย  Heater  ออก(  ใชคีม ) 
3. คลายน็อตยึดสายไฟ  Heater  ที่  Terminal  Screw 
4. ปลดสายไฟ  Heater  ออก 
5. ทําการเปลี่ยนสายไฟ  Heater   
6. ใสน็อตยึดสายไฟ  Heater  ที่  Terminal  Screw 
7. ใสน็อตยึดขัว้ของสายไฟ  Heater 
8. สับ  Breaker  เพื่อเปดเครื่อง 
9. รอทําการตรวจสอบวาอุณหภูมิ  Heater  ขึ้นถึงจุดที่ตั้ง

ไวแลวหรือไม( สังเกตที่หนาจอ ) 
10. เมื่ออุณหภูมิรอนไดตามคาทีก่ําหนดแลวจึงเริ่มทําการ

ฉีดชิ้นงานได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-10  มาตรฐานการถอดเปลี่ยนสายไฟ  Heater 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Thermocouple 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรเปลี่ยนเมื่อครบกําหนด  1  ป 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  40  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1   จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. สับ  Breaker  ลง 
2. ใชคีมจับที่หวั  Thermocouple  Screw  กดเขาไปแลว

หมุน  เพื่อใหเขี้ยวล็อกหลุด 
3. ดึงสาย  Thermocouple  ออก 
4. ใชไขควง  4  แฉก  ถอดสายฝง  Terminal  Screw  ออก 
5. เปล่ียน  Thermocouple  ตัวใหม   
6. ขันน็อตฝง  Terminal  Screw  
7. ใสสายฝงเดียวกับ  Thermocouple  ใหเรียบรอย 

ขอควรระวัง  ในขั้นตอนการใสสาย  Thermocouple  นี้
ใหระวังการตอกลับขั้ว  โดยสายสีแดงคือข้ัวลบ  สีน้ํา
เงินคือข้ัวบวก 
           หากมีการตอสายกลับขั้วอุณหภูมิ  Heater  ที่
หนาจอจะอานคาเปน  0    กรณีนี้ใหตอกลับขั้วใหม 

8. สับ  Breaker  เพื่อเปดเครื่อง 
9. รอทําการตรวจสอบวาอุณหภูมิ  Heater  ขึ้นถึงจุดที่ตั้ง

ไวแลวหรือไม( สังเกตที่หนาจอ ) 
10.  เมื่ออุณหภูมิรอนไดตามคาทีก่ําหนดแลวจึงเริ่มทําการ

ฉีดชิ้นงานได 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

รูปที่  ภ  5-11  มาตรฐานการถอดเปลี่ยน   Thermocouple 
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มาตรฐานการทําความสะอาด   Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  สัปดาห 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  20  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ปด  Stop  Valve  (  วาลวน้ําขาเขา ) 
2. กดปุม  [ OFF ]  เพื่อปดมอเตอร 
3. ใชประแจเบอร  32  คลายน็อตยึดฝา 
4. ดึงฝาออกมาพรอม  Strainer   
5. ทําความสะอาด  Strainer  ดวยการใชลมเปา 
6. ตรวจเช็ค  O – Ring  วาหมดสภาพหรือไม  ( ตองไมแข็ง  เปราะ  หรือแตกงาย )  หากหมดสภาพทํา

การเปลี่ยน 
7.  ใส  Strainer  เขาดังเดิม 
8. ยึดฝาใหแนน 
9. เปดมอเตอรใหทํางาน 
10. เปด  Stop  Valve 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-12  มาตรฐานการทําความสะอาด  Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง 
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มาตรฐานการทําความสะอาด  Solenoid  Valve 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  20  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
1. กดปุม  [ OFF ]  เพื่อปดมอเตอร 
2. ใชไขควง  4  แฉก  ถอดฝาครอบ   Solenoid  Valve 
3. ขันสกรูยึดสายไฟออก 
4. ถอดสายไฟออก 
5. ใชประแจ  L  ถอดน็อตยึด  Solenoid  Valve  ออก  (  4  ตัว  ) 
6. ดึง  Solenoid  Valve  ออกมา 
7. ถอดคอยลของ  Solenoid  Valve  ออกทั้ง  2  ขาง  (  ซายและขวา ) 
8. ถอดตัวล็อกลูกสูบของ  Solenoid  Valve 
9. ดึงลูกสูบของ  Solenoid  Valve  ออกมาทําความสะอาด  โดยการจุมลงในน้ํามันกาด  แลวใชแปรง

ขัดทําความสะอาด 
10. ใชลมเปาใหแหง 
11. ใชน้ํามันไฮดรอลิกชะโลมลูกสูบเพื่อหลอล่ืน  ลดการเสียดส ี
12. ใสลูกสูบกลับเขาดังเดิม 
13. ใสตัวล็อกลูกสูบของ  Solenoid  Valve 
14. ใสคอยลของ  Solenoid  Valve 
15. ขันน็อตยึด  Solenoid  Valve 
16. ใสสายไฟและยึดสกรูใหแนน 
17. ใสฝาครอบ 
18. กดปุม  [ ON ]  เพื่อเปดมอเตอร  โดยในขั้นตอนนี้ใหทําการเปดปดปมประมาณ  2 – 3  คร้ัง  เพื่อไล

อากาศออก  เสียกอน 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-13   มาตรฐานการทําความสะอาด  Solenoid  Valve 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยนหวัฉีด 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน   20  นาท ี
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1   จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ปดไฟ  Heater   
2. ใชประแจ  L  ถอดน็อตยึด   Heater  ( มี  1  ตัว ) 
3. ถอด  Heater  ออก( ปฏิบัติตามมาตรฐานการถอด  

Heater ) 
4. ใชประแจเบอร  32  สวมเขาไปในหวัฉีดแลว

เคาะออก 
5. นําหัวฉดีออกมา 

หมายเหต ุ ในขั้นตอนนี้หากมีการเกิดอุดตนัของ
หัวฉีดสามารถทําความสะอาดหัวฉดีไดโดยการ
ใชไฟเผาเพื่อใหพลาสติกที่ตดิอยูในหวัฉีดละลาย
ออก  จากนัน้ใหใชลวดหรือเหล็กแหลมแยงรู
หัวฉีด 

6. ประกอบหวัฉดีกลับเขาไป 
7. หมุน(  เคาะ  )  ใหแนน 
8. ใส  Heater  กลับเขาไป   
9. ยึดน็อตยึด  Heater  ใหแนน 
10. เปดไฟ  Heater  โดยใหเปดทิ้งไวประมาณ  5  

นาที  เพื่อรอใหอุณหภูมิของหัวฉีดรอนไดที่
เสียกอน 

 

 
 
 

 
 

ขั้นตอนที่  4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-14  มาตรฐานการถอดเปลี่ยนหวัฉีด 
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มาตรฐานหวัฉีด 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ……………………………………………… 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
 
 

 
 
 
หมายเหตุ  มาตรฐานหวัฉีดนี้ใชกับหัวฉีดของเครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน  โดยใชคา  Radius  Sphere                 

5  mm. 
 

รูปที่  ภ  5-15   มาตรฐานหวัฉีด 
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มาตรฐานหวัฉีด 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  …………………………………………… 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  2  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 

Nozzle  
Injection 

Part A B C D E F G H I 

1 9 4.0 2 
2 12 2.6 3 
3 14 2.2 4 
4 19 1.5 5 

65  mm. 
( Standard ) 

5 24 1.2 

40 

6 

85 64 53 38 - 

6 9 4.0 2 
7 12 2.6 3 
8 14 2.2 4 
9 19 1.5 5 

100  mm. 

10 24 1.2 

75 

6 

120 99 88 73 - 

11 9 4.0 2 
12 12 2.6 3 
13 14 2.2 4 
14 19 1.5 5 

135  mm. 

15 24 1.2 

110 

6 

155 134 123 108 65 

 
รูปที่   ภ  5-15  มาตรฐานหวัฉีด ( ตอ ) 
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มาตรฐานการถอดแมพิมพ 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ   เวลาปฏิบัติงานไมเกิน  10  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
 
1.  เล่ือนชุดฉีดถอยหลัง 
2.  ปดแมพิมพ 
3.  เปดการทํางานของมอเตอรปม 
4.  นํารอกมาหิ้วแมพิมพเอาไว 
5.  ถอดนอตยดึแมพิมพออก  โดยถอดจาก            

ตัวยดึตัวลางกอน 
6.  เปดการทํางานของมอเตอรปม  เปดแมพิมพ

ออก 
7.  ยกรอกสูงขึ้นเพื่อนําแมพิมพออก 
8.  ปดแมพิมพเขา 
9.  ปดการทํางานของมอเตอรปม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
รูปที่  ภ  5 - 16  แสดงมาตรฐานการถอดแมพิมพ 
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มาตรฐานการติดตั้งแมพิมพ 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาปฏิบัติงานไมเกิน  15  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
1.  ปรับอุณหภูมิในกระบอกฉีดใหต่ําลง 

 
2.  คลาดตัวล็อคการเปดแมพิมพเกินใหออกจนสุด และเปดแมพิมพออกสุด 
3.  ทําความสะอาดนอตที่จะยึดแมพิมพ และจัดทําความสะอาดหนาสัมผัสของแมพิมพและหนาสัมผัสของ
หนายึดแมพิมพ 
4.  ปดแมพิมพ LP ใหเล่ือนเขาสุด   
5.  เช็คความหนาของแมพิมพ และปรับตั้งมอเตอร  ปรับความหนาของแมพิมพไดมากกวาความหนาของ
แมพิมพ 1 มม. 
6.  เปดแมพิมพออกโดยใช   LP 
7.  เช็คเสนผาศูนยกลางบาแหวนของแมพิมพกับเครื่องจักรวาเทากันหรือไม 
8.  ใสแมพิมพลงไปใหบาแหวนของแมพิมพสวมเขากับแทนยึดแมพิมพตัวที่อยูกับที่ 
9.  ปดแมพิมพโดย LP 
10.  ปดการทํางานของมอเตอรปม 
11.  ขันยึดแมพิมพดานที่อยูกับที่ 
12.  ปรับตั้งความหนาของแมพิมพ  โดยใชมือหมุนใหแทนยึดแมพิมพตัวเคลื่อนที่สัมผัสกับแมพิมพ  เนื้อ
ที่ระยะความหนาของแมพิมพจะเทากับ  “0”  และปรับตั้งตัววัดจํานวนรอบของความหนาแมพิมพให
เทากับ  “0” 

 
รูปที่  ภ  5 – 17  มาตรฐานการติดตั้งแมพิมพ 
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มาตรฐานการถอดแมพิมพ 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ……………………………………………. 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  2  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
13.  ขันยึดแมพิมพดานที่เคลื่อนที่ 
14.  เปดแมพิมพออกโดย L.P  ประมาณ 50-10 มม. 
15.  ปรับตั้งแรงปดล็อคแมพิมพใหไดตามตองการ 
16.  ปดแมพิมพโดย LP  
17.  ปรับตัวกันกระแทกแมพิมพ  LS21 
18.  ปรับ LS22 (ตัวส่ังใหปดล็อคแมพิมพ) 
19.  เปดและปดแมพิมพโดย L.P จะปรับตั้ง LS21 ตัวปองกันการกระแทกของแมพิมพ 
20.  ปดแมพิมพโดย  L.P   จะปรับตั้งหลอด PL22 ใหติดโดยหมุนสวิทซ  LS22 
21.  เปดแมพิมพโดย L.P  จะปรับตั้งสวิทซ LS24  (ความเร็วในการเปดแมพิมพสูง) 
22.  ปดแมพิมพโดย L.P  จะปรับตั้งสวิทซ LS20 (ความเร็วในการปดแมพิมพต่ํา) ปรับสวิทซ  LS20  กอน
ถึงสวิทซ LS21 
23.  เปดแมพิมพโย L.P จะปรับตั้งสวิทซ LS26 (สวิทซหยุดการเปดของแมพิมพ) 
และสวิทซ  LS25  (ความเร็วในการเปดแมพิมพต่ํา) 
24.  เปดแมพิมพโดย  L.P  จนถึงสวิทซ  LS26  และปรับตั้งตางกันแมพิมพเปดเกินโดยหมุนเขาไปจนชน
ลูกสูบ  และถอยออก  คร่ึงรอบ  และขันตัวล็อคเมื่อล็อค 
25.  ปรับความเร็วในการเปดและปดแมพิมพโดย  “High Pressure” 
26.  ปดล็อคแมพิมพโดย (High Pressure) 
27.  เล่ือนชุดฉีดจนชนแมพิมพ  แลวตั้งสกรูยันชุดฉีด 
28.  ปรับตั้งสวิทซ  LS31 ตัวส่ังฉีด  และสวิทซ  LS32  ตัวส่ังใหชุดฉีดถอย 
30.  ถอยชุดฉีด ,  เปดแมพิมพ , ปดแมพิมพ  ควรใชที่ L.P 

 
รูปที่  ภ  5 – 17  มาตรฐานการติดตั้งแมพิมพ(ตอ) 

 
 
 
 



 
 
ระบบ ชิ้นสวน ประเภทกจิกรรม สารหลอลื่นที่ใช ความถี่ในการทํากิจกรรม ปริมาณที่ใช แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 

Clamp  Unit 1. Tie  Rod  Bushing  4  จุด 
2. Movable  Platen  Sliding  Way  2  จุด 
3. Ejector  Platen  Guide  Bush  2  จุด 
4. บริเวณ  Safety  Gate  1  จุด 

Lt 
Lt 
Lt 
Lt 

Alvania EP( LF ) 1 
Alvania EP( LF ) 1 
Alvania EP( LF ) 1 
Alvania EP( LF ) 1 

ทุกสัปดาห 
ทุกวัน 

ทุก  6  เดือน 
ทุก  1  เดือน 

ปนฉีด  3-5  ครั้ง 
ปนฉีด  3-5 ครั้ง 
ปนฉีด  3-5  ครั้ง 

ปนฉีดตามความเหมาะสม 
Injection 

Unit 
5. Injection  Unit  Sliding  Way  4  จุด 
6. Injection  Unit  Guide  4  จุด 
7. น้ํามันไฮดรอลกิ 
8. น้ํามันไฮดรอลกิ 
9. น้ํามันหลอลืน่  
10. น้ํามันหลอลืน่ 

Lt 
Lt 
Lt 
Lr 
Lt 
Lr 

Alvania EP( LF ) 1 
Alvania EP( LF ) 1 
Alvania EP( LF )1 

Tellus  Oil  46 
Alvania  EP( LF )1 
Alvania  EP( LF )1 

ทุกวัน 
ทุกสัปดาห 

เมื่อระดับต่ํากวา ขีดลาง 
ทุก  1  ป 

เมื่อระดับต่ํากวากึง่กลาง 
ทุก  6  เดือน 

ปนฉีดตามความเหมาะสม 
ปนฉีดตามความเหมาะสม 

ตามขนาดถัง 
ตามขนาดถัง 

ตามขนาดความจ ุ
ตามขนาดความจ ุ

คํายอกิจกรรม 
Lt  :  การเติมสารหลอลืน่ 

Lr  :  การเปลี่ยนสารหลอลื่น 
 

           
                       

                  
 
 

รูปที่  ภ  5 – 18 มาตรฐานการเติมและการเปลี่ยนสารหลอลื่น

8 

4 2 7 

1 3 8 6 5 9 , 10 



ภาคผนวก  ฉ 
 

ระบบรหัสคลังวัสดุของฝายซอมบํารุง 
 

เปนการจัดทําระบบรหัสคลังวัสดุของฝายซอมบํารุงรักษาในโรงงานตวัอยางโดยแบง
การจัดทําระบบรหัสคลังวัสดุดังกลาวออกเปน 3  ประเภทคือ  รหัสวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในงานซอมบํารุง  
รหัสคลังอะไหลของเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชในโรงงานตัวอยาง  และรหัสเครื่องมือเครื่องใชชางที่ใชใน
งานซอมบํารุงของโรงงานตัวอยาง 

 
รหัสวัสดุสิ้นเปลือง 

  
  ประกอบดวยกลุมของตัวอักษรหรือตวัเลข  7  ตัว  ดังนี ้
 
 

 
                                        A  หมายถึง  ตัวอักษรแสดงวาเปนวัสดุส้ินเปลือง 
   #  หมายถึง  ตวัอักษรแสดงประเภทของวสัดุประเภทนัน้ 
   &&&  หมายถึง  ตัวเลขแสดงลําดับที่ของวัสดุประเภทนัน้ 
   $$  หมายถึงตวัเลขแสดงลําดับที่ของขนาดตาง  ๆ  ในวสัดุประเภทนัน้ 
 

ตารางที่  ภ  6 -  1  รหัสวัสดส้ิุนเปลืองที่ใชในงานซอมบํารุง 
 

ลําดับที่ ประเภทวัสด ุ รหัส 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

สารประกอบ 
น้ํามัน 
น็อต  สกรู 
งานโลหะ 
ไฟฟา 
ทอ 
ลูกปน 
สายพาน 
วัสดุส้ินเปลืองอื่น  ๆ 

C 
L 
K 
W 
E 
P 
B 
V 
O 

A#&&&.$$ 
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ตารางที่  ภ  6 -  2  รายละเอยีดรหัสวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในงานซอมบํารุง 
หมวด รหัส วัสด ุ

(1) สารประกอบ  ( C ) 
(2)  น้ํามัน  ( L ) 
 
 
 
 
(3) น็อต  สกรู ( K ) 
 
 
 
 
 
 
 
(4) งานโลหะ  (  M ) 
 
 
(5) หมวดไฟฟา  ( E ) 
 
 
 
 
(6) ทอ  ( P ) 
 
 
 
 
 
 
 

AC001 
AL001 
AL002 
AL003 
AL004 
 
AK001 
AK002 
AK003 
AK004 
AK005 
AK006 
AK007 
 
AM001 
AM002 
 
AE001 
AE002 
AE003 
AE004 
 
AP001 
AP002 
AP003 
AP004 
AP005 
AP006 
AP007 
AP008 

แกส 
จารบี (  Shell  Alvania EP( LF ) 1  ) 
น้ํามันไฮดรอลิก  ( Shell  Tellus  Oil  46  ) 
น้ํามันกาด (  ลางเครื่องจักร  ) 
น้ํามันเช็ดชิน้งาน(   Shelf  Sol.  ) 
 
น็อตแสตนเลส 
น็อตหกเหลี่ยม 
น็อตแข็ง 
น็อตธรรมดา 
สกรู 
ตะป ู
อ่ืน  ๆ  เชน  แหวน  ปุกตาง  ๆ 
 
หินเจยีร 
วัสดุอ่ืน ๆ  สําหรับงานโลหะ 
 
สวิทชและปลัก๊ตาง  ๆ  
สายไฟฟาและอุปกรณสําหรบัการเดินสายไฟฟา 
หลอดไฟฟาและอุปกรณที่ใชติดตั้ง 
แมกเนตกิสวทิช  เบรคเกอร 
 
ทอประปา 
ขอตอ  ขอแยกสําหรับทอประปา 
ทอแสตนเลส 
ขอตอ  ขอแยกสําหรับทอแสตนเลส 
วาลวและกอกประเภทตาง ๆ 
หนาแปลน 
ปะเก็น 
วัสดุอ่ืน  ๆ  สําหรับงานทอ 



 434

ตารางที่  ภ  6 -  2  รายละเอยีดรหัสวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในงานซอมบํารุง( ตอ ) 
หมวด รหัส วัสด ุ

(7) ลูกปน  ( B ) 
หมายเหตุ   
        รหัสลูกปนใหตามดวยเลข  Code  จาก
ผูผลิตลูกปนนั้น  ๆ  เชน  ตลับลูกปน  6204  
แทนดวยรหัส  AB001 – 6024 
         ตุกตาเบอร  209  แทนดวยรหัส  
AB002 – 209 
 
(8) สายพาน  ( V ) 
หมายเหตุ  รหสัของสายพานใหตามดวย
ตัวเลข  Code  จากผูผลิตสายพานนั้น  ๆ  
เชน  สายพาน  B95  แทนดวยรหัส  AV001 
- B95 
 
(9) วัสดุส้ินเปลืองอื่น  ๆ   
 
 

AB001 
AB002 

 
 
 
 
 
 

AV001 
 
 
 
 

AO001 
AO002 
AO003 
AO004 
AO005 
AO006 

ลูกปน 
ตุกตา 
 
 
 
 
 
 
สายพาน 
 
 
 
 
ถุงมือ 
เศษผา 
กระดาษกาว 
กระบอกอัดจาระบี 
เทปพันสายไฟ 
วัสดุส้ินเปลืองอื่น  ๆ 
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รหัสเครื่องมือเคร่ืองใชชาง 
 

  วัสดุในรายการนี้เปนวัสดหุรือช้ินสวนที่ใชชวยในการอาํนวยความสะดวกในการซอม
บํารุงซึ่งประกอบไปดวยกลุมตัวอักษรหรอืตัวเลข  6 ตัวดังนี ้
 
   
 
 
  @            หมายถึง  ตัวอักษรซึ่งแสดงวาเปนวัสดุสนับสนุนในงานซอมบํารุง 
  &&&      หมายถึง  ตัวเลขแสดงลําดับที่ของวัสดุสนับสนุนในงานซอมบํารุง 

**            หมายถึง  ตัวเลขแสดงลําดับที่ของขนาดตาง ๆ  ในวัสดุสนบัสนุนในงาน        
ซอมบํารุงชิ้นนั้น ๆ  

 
รหัสอะไหลเคร่ืองจักร 

 
รหัสวัสดุในรายการอะไหลเครื่องจักรสําหรับเครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยางนัน้

เปนรหัสเดยีวกับรหัสชิ้นสวนในเอกสารคูมือประจําเครือ่งของเครื่องจักร  ทั้งนี้เพื่อความสะดวกในกรณีที่
มีการติดตอส่ังซื้ออะไหลเครื่องจักรจากบรษิัทผูขาย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

@&&&.** 
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ตารางที่  ภ  6 -  3   จํานวนรายการเครื่องมอืบํารุงรักษาในฝายซอมบํารุงรักษา 
 

ลําดับที่ รายการเครื่องมือบํารุงรักษา รหัส จํานวน 
1 ประแจจบัแปป @001 3 
2 ประแจเลือนขนาด 12 " @002 2 
3 ประแจปากตาย  No.  6 - 19  ( mm. ) @0003 14 
4 ประแจแหวน  No.  6 - 19  ( mm. ) @004 14 
5 ประแจ   L ขนาด 3 มิลลิเมตร @005.01 2 
 ประแจ   L ขนาด 4 มิลลิเมตร @005.02 2 
 ประแจ   L ขนาด 6 มิลลิเมตร @005.03 2 
 ประแจ   L ขนาด 8 มิลลิเมตร @005.04 2 
6 ตะไบเหล็ก @006 1 
7 สวาน @007 1 
8 หินเจยีร @008 1 
9 ตัวดูดสามขา @009 1 
10 ตัวดูดสองขา @010 1 
11 มัลติมิเตอร @011 1 
12 C – CLAMP  ขนาด  8  " @012.01 1 
 C – CLAMP  ขนาด  12  " @012.02 1 

13 ไขควงแฉก @013.01 2 
 ไขควงแบน @013.02 2 
 ไขควงชุด @013.03 1 

14 ดาม TAP เกลยีว @014 2 
15 เล่ือย JIG SAW @015 1 
16 คอนยาง  PVC  เหล็ก @016 3 
17 คีมหนีบปากกา @017.01 1 
 คีมจับ @017.02 1 
 คีมตัด @017.03 2 

18 ตัวยิง RIVET @018 1 
19 ตัวถอดหวัฉีด  18  set @019 18 
20 ตัวถอดสกรูหวัฉีด  18  set @020 18 
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ตารางที่  ภ  6 - 3  รายการเครื่องมือบํารุงรักษาในฝายซอมบํารุงรักษา( ตอ ) 
 

ลําดับที่ รายการเครื่องมือบํารุงรักษา รหัส จํานวน 
21 ตัวหมุนปรับแรงบีบแมพิมพ @021 1 
22 Ear  Bolt  8  mm.  -  26  mm. @022 30 
23 Pressure  Guage @023 1 
24 ที่อัดจาระบ ี @024 1 
25 Clip    Amp.( Meter ) @025 1 
26 คีมหนีบหางปลา  สายไฟ @026 1 
27 เครื่องวัดความสั่นสะเทือน @027 1 
28 เทอรโมมิเตอร @028 1 
29 เวอรเนยี @029 1 
30 เครื่อง  Volt  Meter @030 1 
31 เครื่อง  Ohm  Meter @031 1 
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ตารางที่  ภ  6 - 4  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก 
 

รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น
ตอเครื่อง 

รหัสอะไหล จํานวน
อะไหล 

350  ตัน ระบบปดล็อกแมพิมพ Cylinder  For  Clamp    
        Dust  Seal 1 2060DH510 x 10 x16 2 
        O – Ring 3 1 B G540 2 
        O – Ring 1 1 B P320 2 
        O - Ring 1 1 B G290 2 
        O - Ring 1 1 B G110 2 
        O - Ring 1 1 B P55 2 
  Cylinder  For Ejector    
        Piston  Packing 2 USH-85 4 
        O - Ring 2 1 B G95 4 
        O - Ring 1 1 B P32 2 
        O - Ring 1 1 B G60 2 
 ระบบฉีด หัวฉีด 1 ตามมาตรฐานหัวฉีด 2 
  Cylinder  For  Injection    
      Dust  Seal 2 SDR – 70 4 
      U Packing 4 RNY – 70 8 
      Piston  Ring 6 160 x 6 12 
      O - Ring 2 1B-G95 4 
  Direct  Drive    
     Oil  Seal 1 S11514514 2 
     O - Ring 1 1 A G220 2 
     O - Ring 1 A S 568 – 450 2 
     O - Ring 1 1 B - G150 2 
  Cylinder  For  Nozzle    
       Piston  Packing 2 SKY - 71 + B.U.R. 4 
       Rod  Packing 1 GNY – 45 2 
       Dust  Seal 1 SDR – 45 2 
       O – Ring 2 G - 75 + B.U.R. 4 
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ตารางที่  ภ  6 - 4  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 

รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น
ตอเครื่อง 

รหัสอะไหล จํานวน
อะไหล 

350  ตัน ระบบฉีด( ตอ )      O – Ring 1 G – 30 2 
       O – Ring 1 G - 50 + B.U.R. 2 
 ระบบไฮดรอลิก Oil  Filter     
      ไสกรองน้ํามันไฮดรอลิก 1 DTL - 1B – B4 3 
  ไสกรอง  Oil  Cleaner 1 OCL1 3 
  Air  Breather  Element 1 AB1 2 
 ระบบไฟฟา Heater    
         Heater  ที่  1H1 1 341M2803 2 
         Heater  ที่  1H2 1 341M2804 2 
         Heater  ที่  1H3 1 341M2801 2 
         Heater  ที่  2H1 1 341M2801 2 
         Heater  ที่  2H2 1 341M2801 2 
         Heater  ที่  2H3 1 341M2801 2 
         Heater  ที่  3H1 1 341M2802 2 
         Heater  ที่  3H2 1 341M2801 2 
         Heater  ที่  3H3 1 341M2801 2 
  Nozzle  Heater    
         Nozzle  Heater  1 656E6502 2 
         Nozzle  Heater  1 341M2202 2 
  สายไฟ  Heater    
  เทอรโมคอปเปอร    
      ที่  1H 1 YBS-KS-1800-40F 3 
      ที่  2H 1 YBS-KS-1100-80F 2 
      ที่  3H 1 YBS-KS-800-80F 2 
      ที่  NH 1 656E6101 2 
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ตารางที่  ภ  6 - 4  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 
รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น

ตอเครื่อง 
รหัสอะไหล จํานวน

อะไหล 
220 ตัน ระบบปดล็อกแมพิมพ Cylinder  For  Clamp    
        Dust  Seal 1 2060DH510 x 10 x16 2 
        O – Ring 3 1B – G170 2 
        O – Ring 1 1B – P210 2 
        O – Ring 1 1B G95 2 
        O – Ring 1 1B G55 2 
        O – Ring 1 1B P55 2 
  Cylinder  For Ejector    
        Piston  Packing 2 USH-190 4 
        O – Ring 2 1B G95 4 
        O – Ring 1 1B P55 2 
        O – Ring 1 1B G 55 2 

ระบบฉีด หัวฉีด 1 ตามมาตรฐานหัวฉีด 2 
  Cylinder  For  Injection    
      Dust  Seal 2 SDR – 80 4 
      U Packing 4 RNY – 80 8 
      Piston  Ring 6 180 x 7.5 12 
      O – Ring 2 1B-G100 4 
  Direct  Drive    
     Oil  Seal 1 S13016014 2 
     O – Ring 1 1BG250 2 
     O – Ring 1 AS568-450 2 
     O – Ring 1 1B – G170 2 
  Cylinder  For  Nozzle    
       Piston  Packing 2 SKY – 71 + B.U.R. 4 
       Rod  Packing 1 GNY – 45 2 
       Dust  Seal 1 SDR – 45 2 
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ตารางที่  ภ  6 - 4  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 
รุน ระบบ รายการอะไหลชิ้นสวน จํานวนชิ้น

ตอเครื่อง 
รหัสอะไหล จํานวน

อะไหล 
220  ตัน ระบบฉีด( ตอ )      O - Ring 2 G – 75 + B.U.R. 4 
       O - Ring 1 G – 30 2 
       O - Ring 1 G - 50 + B.U.R. 2 

ระบบไฮดรอลิก Oil  Filter     
      ไสกรองน้ํามันไฮดรอลิก 1 DTL - 1B - B4 3 
  ไสกรอง  Oil  Cleaner 1 OCL1 3 
  Air  Breather  Element 1 AB1 2 

ระบบไฟฟา    Heater    
         Heater  ที่  1H1 1 342M3803 2 
         Heater  ที่  1H2 1 342M3804 2 
         Heater  ที่  1H3 1 342M3801 2 
         Heater  ที่  2H1 1 342M3801 2 
         Heater  ที่  2H2 1 342M3801 2 
         Heater  ที่  2H3 1 342M3801 2 
     Nozzle  Heater    
         Nozzle  Heater  1 656E6503 2 
         Nozzle  Heater  1 342M3202 2 
  สายไฟ  Heater    
  เทอรโมคอปเปอร    
      ที่  1H 1 YBS-KS-1700-40F 3 
      ที่  2H 1 YBS-KS-1000-80F 2 
      ที่  3H 1 YBS-KS-600-80F 2 
      ที่  NH 1 656E6102 2 
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ตารางที่  ภ  6 - 4  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 

รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น
ตอเครื่อง 

รหัสอะไหล จํานวน
อะไหล 

170  ตัน ระบบปดล็อกแมพิมพ Cylinder  For  Clamp    
        Dust  Seal 1 2060DH510 x 10 x16 2 
        O - Ring 3 1B - G170 2 
        O - Ring 1 1B - P210 2 
        O - Ring 1 1B G95 2 
        O - Ring 1 1B G55 2 
        O - Ring 1 1B P55 2 
  Cylinder  For Ejector    
        Piston  Packing 2 USH-110 4 
        O - Ring 2 1B G95 4 
        O - Ring 1 1B P55 2 
        O - Ring 1 1B G 55 2 
 ระบบฉีด หัวฉีด 1 ตามมาตรฐานหัวฉีด 2 
  Cylinder  For  Injection    
      Dust  Seal 2 SDR - 80  4 
      U Packing 4 RNY - 80 8 
      Piston  Ring 6 180 x 7.5 12 
      O - Ring 2 1B-P100 4 
  Direct  Drive    
     Oil  Seal 1 S13016014 2 
     O - Ring 1 1BG250 2 
     O - Ring 1 AS568-456 2 
     O - Ring 1 1B - G170 2 
  Cylinder  For  Nozzle    
       Piston  Packing 2 GPY - 100 4 
       Rod  Packing 1 GNY-56 2 
       Dust  Seal 1 SDR - 56 2 
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ตารางที่  ภ  6 - 4  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 

ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น
ตอเครื่อง 

รหัสอะไหล จํานวน
อะไหล 

170  ตัน ระบบฉีด  ( ตอ )      O - Ring 2 G - 95 + B.U.R. 4 
       O - Ring 1 G - 40 2 
       O - Ring 1 G - 60 + B.U.R. 2 
 ระบบไฮดรอลิก Oil  Filter     
      ไสกรองน้ํามันไฮดรอลิก 1 DTL - 1B - B4 3 
  ไสกรอง  Oil  Cleaner 1 OCL1 3 
  Air  Breather  Element 1 AB1 2 
 ระบบไฟฟา Heater    
         Heater  ที่  1H1 1 346M2803 2 
         Heater  ที่  1H2 1 346M2804 2 
         Heater  ที่  1H3 1 346M2801 2 
         Heater  ที่  2H1 1 346M2801 2 
         Heater  ที่  2H2 1 346M2801 2 
         Heater  ที่  2H3 1 346M2801 2 
         Heater  ที่  3H1 1 - - 
         Heater  ที่  3H2 1 - - 
         Heater  ที่  3H3 1 - - 
     Nozzle  Heater    
         Nozzle  Heater  1 656E6506 2 
         Nozzle  Heater  1 346M2802 2 
  สายไฟ  Heater    
  เทอรโมคอปเปอร    
      ที่  1H 1 YBS-KS-1600-40F 3 
      ที่  2H 1 YBS-KS-900-80F 2 
      ที่  3H 1 YBS-KS-700-80F 2 
      ที่  NH 1 656E65051 2 
 

ตารางที่  ภ  6 - 4  ชิ้นสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
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รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น

ตอเครื่อง 
รหัสอะไหล จํานวน

อะไหล 
100  ตัน ระบบปดล็อกแมพิมพ Cylinder  For  Clamp    
        Dust  Seal 1 2060DH510 x 10 x16 2 
        O - Ring 3 1B - G170 2 
        O - Ring 1 1B - P210 2 
        O - Ring 1 1B G95 2 
        O - Ring 1 1B G55 2 
        O - Ring 1 1B P55 2 
  Cylinder  For Ejector    
        Piston  Packing 2 USH-95 4 
        O - Ring 2 1B G95 4 
        O - Ring 1 1B P55 2 
        O - Ring 1 1B G 55 2 

 ระบบฉีด หัวฉีด 1 ตามมาตรฐานหัวฉีด 2 
  Cylinder  For  Injection    
      Dust  Seal 2 SDR - 90 4 
      U Packing 4 RNY - 90 8 
      Piston  Ring 6 207.5 x 7.5 12 
      O - Ring 2 1B-P140 4 
  Direct  Drive    
     Oil  Seal 1 S13016014 2 
     O - Ring 1 1BG280 2 
     O - Ring 1 AS568-456 2 
     O - Ring 1 1B - G190 2 
  Cylinder  For  Nozzle    
       Piston  Packing 2 GPY - 100 4 
       Rod  Packing 1 GNY-56 2 
       Dust  Seal 1 SDR - 56 2 

 
ตารางที่  ภ  6 - 4  ชิ้นสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
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รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น

ตอเครื่อง 
รหัสอะไหล จํานวน

อะไหล 
100  ตัน ระบบฉีด ( ตอ )      O - Ring 2 G - 95 + B.U.R. 4 
       O - Ring 1 G - 40 2 
       O - Ring 1 G - 60 + B.U.R. 2 

 ระบบไฮดรอลิก Oil  Filter     
      ไสกรองน้ํามันไฮดรอลิก 1 DTL - 1B - B4 3 
  ไสกรอง  Oil  Cleaner 1 OCL1 3 
  Air  Breather  Element 1 AB1 2 

 ระบบไฟฟา    Heater    
         Heater  ที่  1H1 1 344M3803 2 
         Heater  ที่  1H2 1 344M3804 2 
         Heater  ที่  1H3 1 344M3801 2 
         Heater  ที่  2H1 1 344M3801 2 
         Heater  ที่  2H2 1 344M3801 2 
         Heater  ที่  2H3 1 344M3801 2 
         Heater  ที่  3H1 1 - - 
         Heater  ที่  3H2 1 - - 
         Heater  ที่  3H3 1 - - 
     Nozzle  Heater    
         Nozzle  Heater  1 656E6504 2 
         Nozzle  Heater  1 344M2802 2 
  สายไฟ  Heater    
  เทอรโมคอปเปอร    
      ที่  1H 1 YBS-KS-1500-40F 3 
      ที่  2H 1 YBS-KS-900-70F 2 
      ที่  3H 1 YBS-KS-700-70F 2 
      ที่  NH 1 656E6503 2 
 



ภาคผนวก  ช 
 

มาตรฐานกิจกรรม  5  ส. และเอกสารอื่น  ๆ 
 
 เปนมาตรฐานที่จัดทําขึ้นเพื่อใชในการปฏิบัติกิจกรรม  5  ส.  โดยมาตรฐานการทํา
กิจกรรม  5  ส.  ที่จัดทําขึ้นไดแก   
  

• บัญชีมาตรฐานของใชบนโตะทํางาน 
• มาตรฐานหองทํางาน   
• มาตรฐานโตะทํางาน   
• มาตรฐานเกาอี ้               
• มาตรฐานชั้นวางของตูเก็บเอกสาร   
• มาตรฐานการจัดเก็บเอกสาร   
• มาตรฐานตะกรา  ขยะ   
• มาตรฐานกําแพง  ฝาผนัง   
• มาตรฐานหนาตาง   
• มาตรฐานพื้นหอง   
• มาตรฐานทางเดนิ   
• มาตรฐานเครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงาน  วัสดุ   ส้ินเปลือง  อะไหลเครื่องจักร    
• มาตรฐานผลิตภัณฑ  ของเสีย  วัตถุดิบ   
• มาตรฐานลัง  พาเลต  รถ  Hand  Lift   
• มาตรฐานเครื่องจักร 
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ตารางที่  ภ  7 - 1  บัญชีมาตรฐานรายการของใชบนโตะทํางาน 
 

จํานวน ลําดับ รายการ 
โตะสวนบุคคล โตะทํางานรวม 

1. 
2. 
5. 
5. 
5. 
6. 
 

7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
15. 
15. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 

ปากกาหมกึดํา / แดง / น้ําเงิน  รวมกันไมเกนิ 
ดินสอไมเกนิ 
ไสดินสอ 
ยางลบหมึก / ดินสอ  อยางละไมเกนิ 
น้ํายาลบคําผิด / น้ํายาเติม  ไมเกิน 
แทนประทับตรายางสีแดง / น้ําเงิน  รวมกนัไมเกนิ 
ตรายางและอืน่  ๆ  ที่จําเปนตามลักษณะงานอยางละ
ไมเกิน 
ถาดใสเอกสาร  In  และ  Out  อยางละไมเกิน 
เครื่องคํานวน 
ไมบรรทัดไมเกิน 
ที่เย็บกระดาษไมเกิน 
ลวดเย็บกระดาษ / ลวดเสียบกระดาษ  อยางละไมเกิน 
คลิบหนีบกระดาษหยูาวขนาดตาง  ๆ  ไมเกนิ 
ที่เจาะกระดาษ  ไมเกิน 
กรรไกร / คัตเตอร  อยางละไมเกิน 
กาวน้ํา / กาวแทง  ไมเกิน 
กลอง / ถาดใสปากกา  ดินสอ  ไมเกิน 
ปฏิทินตั้งโตะ  ไมเกิน 
แจกันดอกไม  ไมเกิน 
แกวน้ําพรอมจานรอง  ไมเกนิ   

3 ดาม 
1 แทง 
1     ชุด 
1     อัน 
1 ชุด 
2 อัน 

 
1 อัน 
1 อัน 

1    เครื่อง 
1      อัน 
1      อัน 

1 กลอง 
3      ตัว 
1      อัน 
1      อัน 

1  ขวด / แทง 
1     ใบ 
1     อัน 
1 ใบ 
1     ชุด 

12 ดาม 
2 แทง 
1      ชุด 
3      ชุด 
6     อัน 

ตามความจําเปน 
 

1 อัน 
1      อัน 

1     เครื่อง 
3     อัน 
3     อัน 

3    กลอง 
10     ตัว 
  3      อัน 
  6      อัน 

6  ขวด / แทง 
  2      ใบ 
  1     อัน 
  1     ใบ 

- 
 
หมายเหตุ  ของใชสวนตวัควรติดชื่อไวในตาํแหนงที่งายแกการมองเหน็และควร

เก็บไวที่ล้ินชักชั้นบนดานขวา 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
หองทํางาน • ที่ประตูเขาออกทําการติดแผนผังหองเพื่อแสดงรายละเอียดของ

หองวามีอะไรอยูที่ใดบาง   
• กําหนดผังหองและจัดวางโตะ  เกาอี้  รวมทั้งครุภัณฑอ่ืน ๆ  ได

อยางเหมาะสมกับลักษณะงาน 
• มีตูเอกสารและอุปกรณสํานกังานอื่น  ๆ  ตามจํานวนและลักษณะ

ที่เหมาะสมกบัการใชงาน 
• ติดตั้งโทรศัพทตามจํานวนความเหมาะสมตอการปฏิบัติงาน 
• ฝาผนังหองควรมีนาฬิกาตดิตั้งไว  และอาจมรูีปภาพประดับได

ตามความเหมาะสม 
• ส่ิงอํานวยความสะดวกแกพนักงานไดแก  ตูเย็น  มุมเครือ่งดื่มชา  /  

กาแฟ   มีไดเทาที่จําเปน  และตองจัดไวในตําแหนงทีเ่หมาะสม  
เปนสัดสวน 

• ตนไม  แจกันดอกไม  หรือส่ิงประดับหองอ่ืนเพื่อความสวยงาม  
ใหมีไดตามเกณฑที่กําหนดไวในมาตรฐานบัญชีส่ิงของบนโตธ
ทํางานและตองจัดวางในตําแหนงที่เหมาะสมกับสภาพหองทํางาน 

• ในสวนทีเ่ปนหองปฏิบัติโดยรวมของพนกังาน  จะตองไมมีการ
รับประทานอาหารเครื่องดื่มใด  ๆ  ที่โตะทํางานในชวงเวลา
ปฏิบัติงาน 

• ในสวนทีเ่ปนที่นั่งพัก  มีการจัดวางที่นั่งรอไวอยางเหมาะสม 
โตะทํางาน    • ของที่ไมไดใชประจําและของที่ไมจําเปนเอาออกจากโตะ 

• จัดเก็บของไมจําเปนหรือของใชสวนตวัแยกออกจากของที่จําเปน 
• ทําความสะอาด  ใหปราศจากฝุน  คราบสกปรก  ใหโตะอยูใน

สภาพที่สะอาดทุกครั้งหลังเลิกงาาน 
• จัดการโตะใหอยูในสภาพทีส่ามารถใชงานไดดี  กระจกโตะไม

แตก  ขาโตะไมหัก  ไมโยก  ส้ินชักสามารถเลื่อนเขาออกไดดี    
• กําหนดผูรับผิดชอบโดยติดปายชื่อผูรับผิดชอบประจําโตะนั้น  ๆ 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
โตะทํางาน • บนโตะทํางานใหมีของใชไดไมเกินรายการที่กําหนดในตารางที่  

ภ  7 – 1  ซ่ึงเปนขอกําหนดขัน้สูงสุด  โดยพนักงานแตละคนไม      
จําเปนตองมีของใชครบทุกรายการ  และของใชบางรายการอาจ      
จัดเก็บไวในล้ินชักได 

• จัดวางโทรศัพท  ปฏิทินตั้งโตะ  ตะกราเอกสาร  แผนรองเขียน  
เครื่องพิมพดีดหรือคอมพิวเตอร  ใหเหมาะสมสวยงาม  และทํา
ความสะอาดโตะทุกครั้งหลังเลิกงาน 

• ใตโตะทาํงานไมมีของวางซุกซอนไว  เชนเอกสาร   กลอง  ลัง     
แตอาจมีของใชไดดังรายการตอไปนี้ 
- ถังขยะไมเกิน  1  ใบ 
- รองเทาไมเกิน  1  คู  และตองจัดวางไวอยางเหมาะสมเปน

ระเบียบเรยีบรอย 
- กระเปาเอกสารสวนตัว  (  ถามี  )  ไมเกนิ  1  ใบ  และจดัเก็บให

เรียบรอย 
• ใตกระจก  อนญุาตใหมีส่ิงตาง  ๆ  ไดไมเกนิรายละเอยีดดังนี ้

- ใหมีกระดาษขอมูลเกี่ยวกับการทํางานได  1  แผน  ขนาด
กระดาษไมเกนิ  A4  และวางมุมขวาลาง  ใกลตัว 

- ใตกระจกไมควรมีเศษกระดาษนัดหมายหรือรูปภาพ 
• ระหวางทํางานบนโตะ  อาจมีเอกสารและอุปกรณอ่ืน  ๆ  ตาม

ความจําเปนตอการปฏิบัติงานไดและเมื่อเสร็จสิ้นการปฏิบัติงาน
แลว  ตองมีการจัดเก็บใหเรียบรอยโดยจะมขีองใชไดไมเกินบัญชี
มาตรฐานบนโตะทํางาน 

• หามมีการเก็บอาหารไวในโตะ 
• อุปกรณเครื่องเขียนในสํานักงานเชน  ดนิสอ  ยางลบ  ปากกา  

ตองไมมีมากเกินจําเปน  โดยปฏิบัติตามมาตรฐานบัญชีของใชบน
โตะทํางานในตารางที่  ภ  7 – 1  

• โทรศัพทที่วางอยูบนโตะตองสะอาดมีหมายเลขโทรศัพท  และ  
ชื่อแผนกที่สังกัดอยูโดยชัดเจน 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
โตะทํางาน(ตอ) • จัดวางถาดรับและสงเอกสารอยางละ  1  ใบเพื่อใชในการระบุ

ตําแหนงรับและสงเอกสารขอมูลที่ชัดเจน 
 เกาอี ้
 

• ใหเก็บเกาอี้ทํางาน  เกาอี้รับแขก  เกาอี้หองประชุมเขาที่ให
เรียบรอยทุกครั้งที่ใชงานเสร็จแลว 

• ไมพาดเสื้อคลุมบนพนักเกาอี้ ควรเก็บเขาตู  ล้ินชัก หรือที่แขวน 
• ไมวางหรือพาดสิ่งอื่นใดที่เกาอี้ยกเวนเบาะเสริมเกาอี้ซ่ึงมีได 1 อัน 
• ทําความสะอาดเกาอี้เปนประจําทุกครั้งหลังเลิกงาน 

ชั้นวางของ  ตูเก็บเอกสาร • จัดวางในตําแหนงที่เหมาะสม 
• กําหนดผูรับผิดชอบดูแล 
• ทําความสะอาดใหเรียบรอยเปนประจํา  ใหปราศจากฝุนและ

สามารถใชงานไดอยางปลอดภัย 
• จัดการแยกของที่ไมเกี่ยวของออกไปใหหมด 
• มีการนําเทคนกิการจัดวางของมาใชดังนี้คอื  

- เอกสารหรือของที่ใชบอยใหจัดวางในตูชองที่มีความสูงอยู
ระดับเอวเพื่อหลีกเลี่ยงการปนปายหรือกมตัว 
- ของหนักไวขางลาง  ของเบาไวขางบน 
- ของทรงสูงไวดานใน  ของทรงต่ําไวดานนอก 
- จัดระบบการวางของใหมีระเบียบ  โดยมกีารระบุถึงตําแหนง    
ที่วางของอยางเดนชัด  มีปายบอกที่ชัดเจนซึ่งจะสามารถชวยให
ลดเวลาในการคนหาเอกสารลงไดและมีตําแหนงทีจ่ัดเก็บ
เอกสารที่แนนอน 

• มีการกําหนดชั้นที่วางของและของที่วางใหตรงกัน 
การจัดเก็บเอกสาร  • จัดการใหเปนระเบียบเรยีบรอย  แยกใหเปนหมวดหมู  โดยหนั

ดานแฟมออกเพื่อใหสามารถหาไดงาย 
• จัดเก็บในที่ที่เหมาะสมและสามารถหยิบใชไดสะดวกโดยอาศัย

หลักการจัดวางของ   
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
การจัดเก็บเอกสาร • หลังเลิกงานใหมีการจัดเก็บเอกสารทุกประเภทใหเขาทีเ่รียบรอย  

เชนในตูหรือล้ินชัก 
• จัดหมวดหมูเอกสาร โดยแยกตามประเภทของเอกสาร และ

รองลงมาแยกตามลูกคา 
- ชื่อเอกสารใหอยูดานบนของสันแฟม 
- ถัดมาใหระบุช่ือลูกคา 
- หากกรณีไมมหีัวขอใดใหละไวได 

• การจัดเก็บจะตองสะดวกแกการที่จะนํามาใชและเก็บเขาที่ โดย
การยึดหลักของที่ใชบอยเก็บไวใกลตัว  ของใชไมบอยไวไกลตัว  
ของหนักไวขางลาง  ของเบาไวขางบน  ของทรงสูงไวดานใน  
ของทรงต่ําไวดานนอก  และใหระบุชื่อเอกสารที่หนาชัน้เอกสาร
วาบริเวณนัน้คือเอกสารประเภทใดเพื่อสะดวกในการจดัเก็บและ
คนหา 

• ทําการสะสางเอกสารแตละชนิดเปนประจําทุก  1  เดือน   
• ถามีการใชเอกสารรวมกัน จะตองมีเครื่องหมายบอกใหทราบวา 

ใครเปนผูนําเอกสารไป และทําเครื่องหมายหนาชองใหคนหยิบ
ไป นาํมาคืนไดถูกคืนไดถูกชองเดิม 

• ตองจัดใหมี LIST รายช่ือเอกสารทั้งหมดในแตละฝาย 
• จัดเก็บเอกสารใหเปนมาตรฐานเดียวกนัในแตละฝายเพื่อความเปน

ระเบียบและสะดวกใช 
• ทุกแฟมตองบอกชื่อเอกสารแตละสไตลที่อยูในแฟมใหชัดเจน

โดยใชพิมพจากเครื่องคอมพิวเตอร ภาษาไทยใหใชและ
ภาษาอังกฤษใช แบบอักษร  AngsanaUPC 

• หากเปนเอกสารประเภทเดียวกัน มเีลมตอไปใหระบุเลมที่ของ
แฟมดวย 

• การแบงสีสันแฟม ใหแบงตามความเหมาะสมไปวาจะแบงตามสี
ละลูกคา สีละแผนก หรือสีละโรงงาน 
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ตารางที่ ภ  7 - 2  มาตรฐานกจิกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
ตะกรา  ถังขยะ • จัดวางใหอยูในตําแนงที่เหมาะสมและมีปริมาณพอเหมาะ 

• ใหมีการทําความสะอาดกําจดัขยะอยูเสมอเปนประจําทุกวัน 
กําแพง   ฝาผนัง • ใหมีการทําความสะอาดอยูเสมอ  ปราศจากฝุนละออง 

• สําหรับนาฬิกา(  ถามี  )  ตองสามารถใชงานไดดี  บอกเวลา       
ถูกตอง  และแขวนในตําแหนงที่เหมาะสม  สามารถมองเห็น       
ไดงายสําหรับคนทั่วไป 

• หากมีแผนโปสเตอร  รูปภาพ  ฯลฯ  ติดอยู  ตองมีความเปน
ระเบียบเรยีบรอย  สวยงาม  ไมเอียง  ไดระดับอยูในแนวที่ตั้งฉาก
กับพื้น  สามารถอานไดงาย  ไมขาด  ไมชํารุด  ไมลาสมัย 

• ไมมีสกอตเทป  แผนกาว  ตะปู  ติดเหลืออยูบนฝาหอง  เพื่อความ
ปลอดภัยดวย 

• การติดแขวนสิ่งตาง  ๆ  จะอนุญาตใหมีการติดไดไมเกนิ  20  %  
ของพื้นที่ทั้งหมด  เพื่อความสบายตา  ดูไมรกจนเกนิไป 

หนาตาง • ใหมีการทําความสะอาดอยูเสมอ  ปราศจากฝุนละออง 
• ไมมีของวางเกะกะปดบังหนาตาง  สามารถมองเห็นวิวขางนอกได

โดยสะดวก 
• หนาตางสามารถเปดไดโดยงายไมติดขัด  กระจกตองไมแตก        

ไมมีรอยราว  สามารถปองกันน้ําร่ัวซึม  ฝุนละออง  หรือเสียงจาก
ภายนอกไดด ี

• มานหรือมูล่ีที่ใชบังแสงตองสะอาดปราศจากฝุน  และใชงานไดด ี
• กอนกลับตองปดหนาตาง  ลงกลอนใหเรียบรอยเพื่อปองกันฝุน  

หรือฝนที่จะสาดเขามาซึ่งอาจทําใหเกิดความสกปรกเลอะเทอะ  
นอกจากนี้เพื่อปองกันของหรือเอกสารในหองเสียหายได 

พื้นหอง • ทําความสะอาดพื้นเสมอทุกวัน  ไมใหมีคราบน้ํามันหรอืน้ํานอง
พื้นอยู  ซ่ึงอาจเปนสาเหตุใหเกิดอุบัติเหตุได 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
พื้นหอง • ตะกราใสเศษกระดาษ  ถังขยะ  ตองถูกจัดวางใหอยูในทีท่ี่กําหนด  

และตองมีถุงรองดวย 
• ขยะในถังขยะนั้นตองมีการกําจัดทุกวัน  หามมีเศษขยะลนกอง

ออกมายนอกถังขยะ 
• สายไฟและสายโทรศัพทเดินไวอยางเรียบรอย  ไมใหเกะกะ       

ทางเดิน 
• ไมมีของวางเกะกะอยูที่พืน้เปนเวลานาน  ซ่ึงจะทําใหเปลืองเนื้อที่

หามวางของบนพื้น 
• ไมทานอาหารในหองทํางานซึ่งจะเปนเหตใุหเกดิที่อยูอาศัยของ

สัตวตาง  ๆ  เชน  มด  แมลงสาบ  หรือสัตวอ่ืน  ๆ 
ทางเดิน  • ไมมีการวางสิง่ของเกะกะขวางทางเดนิ 

• ทําความสะอาดทางเดินอยูเสมอ  ไมใหมีคราบน้ํามัน  กําจัดความ
สกปรกทิ้งไป  เพราะเปนสวนที่ตองมีการเดินผานอยูตลอดเวลา
ซ่ึงอาจเกิดอุบตัิเหตุได 

เครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงาน  
วัสดุส้ินเปลือง  อะไหล 
เครื่องจักร 

• จัดการแยกของที่ไมเกี่ยวของออกไปใหหมด   
• กําหนดผูรับผิดชอบและติดชื่อผูรับผิดชอบดูแล  โดยในหนวยงาน

ที่ศึกษาผูที่ทําการรับผิดชอบคือพนักงานคลังวัสดุและพนักงาน 
สโตร 

• ดูแลและทําความสะอาดเครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงานทุกวัน 
• จัดเก็บใหเคร ื่องมืออุปกรณ  วัสดุส้ินเปลือง  อะไหลเครือ่งจักรเขา

ชั้นวางของใหเปนระเบยีบเรยีบรอย  แยกใหเปนหมวดหมูตางหาก  
ไมปะปนกัน   

• มีการนําเทคนกิการจัดวางของมาใชดังนี้คอื  
- ของหรืออุปกรณที่ใชบอยใหจัดวางในตูชองที่มีความสูงอยู
ระดับเอวเพื่อหลีกเลี่ยงการปนปายหรือกมตัว 
- ของหนักไวขางลาง  ของเบาไวขางบน 
- ของทรงสูงไวดานใน  ของทรงต่ําไวดานนอก 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
เครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงาน  
วัสดุส้ินเปลือง  อะไหล 
เครื่องจักร 

- จัดระบบการวางของใหมีระเบียบ  โดยมกีารระบุถึงตําแหนง    
ที่วางของอยางเดนชัด  มีปายบอกตําแหนงการวางที่ชัดเจนซึ่งจะ
สามารถชวยใหลดเวลาในการคนหาของลงไดและมีตําแหนงที่
จัดเก็บแนนอน 

• มีการกําหนดชั้นที่วางของและของที่วางใหตรงกัน 
• ตรวจเช็คจํานวนเครื่องมือทีใ่ชในการปฏิบัติงาน  วัสดุส้ินเปลือง  

อะไหลเครื่องจักรทุกวัน 
• หลังเลิกงานใหมีการจัดเก็บของทุกประเภทใหเขาที่เรียบรอย 

ผลิตภัณฑ   ของเสีย  วัตถุดบิ • จัดวางใหอยูในตําแนงทีก่ําหนดใหเปนระเบียบ  โดยมีการระบุ
ตําแหนงทีว่างของที่เดนชัด  มีปายบอกตําแหนง  เพื่อใหสังเกต  
ไดงาย  ลดความสับสนในการคนหา 

• ไมวางของหนกัทับบนผลิตภณัฑ  วตัถุดิบ  โดยเดด็ขาดเพราะอาจ
ทําใหเสียหายได 

• มีการจัดการของเสียและของดีใหวางแยกจากกัน 
• ใชเทคนิกในการจัดวางของเขามาชวยคือ 

- ของหนักใหวางไวดานลาง 
- ของเบาใหวางไวขางบน 
- ของที่มีลักษณะเปนทรงสูงใหวางไวดานใน 
- ของที่มีลักษณะเปนทรงต่ําใหวางไวดานนอก 
-     ของที่ใชบอย  ๆ  ใหวางไวในตําแหนงที่หยิบงาย   

ลัง  พาเลต  รถ  Hand  Lift • ทําความสะอาดใหปราศจากฝุนละอองอยูสม่ําเสมอทุกวนั 
• จัดวางใหอยูในที่ที่กําหนด  ใหสะดวกในการหยิบมาใชงานเพราะ

จําเปนตองใชอยูบอย  ๆ   
• หลังการใชงานตองจัดเก็บไวในที่ทีก่ําหนด  มีปายบอกตําแหนง 

เครื่องจักร • ตีเสนกําหนดจดุที่ตั้งโดยรอบเครื่องจักร 
• มีปายระบุชื่อเครื่องจักร  รหัสเครื่องจักรบนเครื่องพรอม                  

ผูรับผิดชอบ  โดยใชมาตรฐานปายแบบเดยีวกันทั้งโรงงาน 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
เครื่องจักร • แผงสวิทชควบคุมไมมีฝุนหรือคราบน้ํามันและหมัน่ทําความ 

สะอาดเปนประจําทุกวันมกีารทาสีสมบริเวณเครื่องจักรสวนที่  
หมุนได 

• เดินสายดนิปองกันไฟรัว่ 
• กอนทํางานกบัเครื่องจักรตองสวมชุดแตงกายใหรัดกุม 
• ไมสวมถุงมือผาทํางานกับเครื่องจักรที่มีสวนที่หมุนได   
• ไมวางเครื่องมอือุปกรณหรือวัสดุ  ของใชสวนตวั  ของใชที่ไม        

จําเปนทับลงบนเครื่องจักรทีใ่ชในการผลิตโดยเดด็ขาดเพราะอาจ
ทําใหเกดิการชํารุดได 

• ไมนําอาหารมาทานบริเวณเครื่องจักรเพราะอาจเปนสาเหตุที่
กอใหเกิดการชํารุดไดอันเนือ่งมาจากความสกปรก 

• พนักงานซอมบํารุงมีหนาทีท่ําความสะอาดเครื่องจักรตาม
กําหนดการแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัรเชิงปองกันที่จัดทํา
ขึ้น 

• ทําความสะอาดเครื่องจักรเฉพาะสวนภายนอกใหปราศจากฝุน
ละออง  คราบสกปรก  คราบน้ํามัน  เปนประจําทุกวันหลังเลิกงาน
เพราะเปนสาเหตุหลักอันหนึ่งที่ทําใหเครือ่งจักรเกิดการชํารุดและ
ชิ้นงานที่ผลิตไมไดคุณภาพ   

• หมั่นทําความสะอาดบริเวณใกลเคียงเครื่องจักรที่ทําการผลิตให
ปราศจากฝุนละออง   คราบน้ํามัน  ขยะ  เปนประจําทุกวันหลัง
เลิกงานเพื่อปองกันอันตรายที่อาจเกิดขึ้น  

• ใหปราศจากสตัวตาง  ๆ  เชน  หนู   แมลงสาบ  ฯลฯ  เพราะอาจ
กัดสายไฟทําใหเครื่องจักรเกดิการชํารุดได  
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ตารางที่  ภ  7 - 2  ความบกพรองดานการตดิตอส่ือสารระหวางฝายผลิต 

และฝายวางแผนการผลิต  ภายหลังการปรบัปรุง 
 

จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 
ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉลี่ย ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย 

สงเอกสารแลวแตไมไดรับ  ตองเสียเวลาหา         
      - ใบสั่งผลิต ( ฝายผลิต ) 4 5 2 3.67 1 - - 0.33 
      -  ใบสั่งผลิต ( แผนกโมลด ) 3 1 2 2.00 - - 1 0.33 
      - ใบรายงานการผลิตประจําวัน 4 4 1 3.33 - 1  0.33 
      - ใบรายงานการหยุดของเครื่องจักร 4 3 4 3.67 - - - - 
      - ใบรายงาน  Cycle  Time 2 1 1 1.33 - - - - 
เอกสารไมสมบูรณ  ไมครบ         
      -  ใบสั่งผลิต ( ฝายผลิต ) 3 3 - 2.00 - - - - 
      -  ใบสั่งผลิต ( แผนกโมลด ) 3 3 - 2.00 - - - - 
      - ใบรายงานการผลิตประจําวัน 6 8 3 5.67 1 - - 0.33 
      - ใบรายงานการหยุดเครือ่งจักร 6 7 4 5.67 - 1 - 0.33 
      -  ใบรายงาน  Cycle  Time   - 1 - 0.33 - - - - 
ไมไดสงเอกสาร         
      - ใบสั่งผลิต ( ฝายผลิต ) 1 - 2 1.00 - 1 - 0.33 
      -  ใบสั่งผลิต ( แผนกโมลด ) 1 - 1 0.67 - - - - 
      - ใบรายงานการผลิตประจําวัน 2 3 1 1.00 - - - - 
      - ใบรายงานการหยุดของเครื่องจักร 14 8 5 9.00 2 1 1 1.00 
      -  ใบรายงาน  Cycle  Time 3 1 1 1.67 - - - - 
การสงเอกสารลาชากวากําหนด         
      -  ใบรายงานการผลิตประจําวนั 3 2 - 1.67 2 - 1 0.33 
      -  ใบรายงาน  Cycle  Time   2 3 2 2.33 - - - - 
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ใบบันทึกขอบกพรองในการติดตอส่ือสาร 
ว/ด/ป …../……./………                                                       ฝาย  …………………………………………… 
ความบกพรอง  1       หมายถงึ  สงแลวแตไมไดรับ                                       3  หมายถึง  การไมไดสงเอกสาร   

2  หมายถึง  เอกสารที่สงไมชัดเจน  ไมครบถวน                
                          4      หมายถงึ  สงเอกสารลาชากวากําหนด                          5  หมายถงึ  อ่ืน ๆ   

ความบกพรอง ลําดับ
ที่ 

ชื่อ
เอกสาร 

จากฝาย 
1 2 3 4 5 

จํานวน ผู
บันทึก 

เวลา
(น.) 

หมายเหต ุ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

           

 
รูปที่  ภ  7 – 1  ใบบันทึกขอบกพรองในการติดตอส่ือสาร 
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ใบบันทึกขอบกพรองในการดําเนินงาน 
ว/ด/ป  …../……/………..                                                                           ฝาย  …………………………….. 
ความบกพรอง     1.    หมายถึง  ……………………………………..   6.  หมายถึง  ………………………………………… 

2. หมายถึง  ……………………………………..   7.  หมายถึง  ………………………….……………... 
3. หมายถึง  ……………………………………..   8.  หมายถึง  ………………………….…………….. 
4. หมายถึง  ……………………………………..   9.  หมายถึง  ………………………….……………..  
5. หมายถึง  ……………………………………..    10. หมายถึง ……………………………..………. 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น ลําดับที่ ว/ด/ป 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

เวลา(น.) ผูบันทึก หมายเหต ุ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

              

 
รูปที่  ภ  7 – 2  ใบบันทึกขอบกพรองในการดําเนินงาน 
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เอกสารการตรวจรับ  ตรวจสอบแมพิมพ 
ว/ด/ป (รับแมพิมพ ) …./……/………                                                                   เลขที่  ………….. 
ช่ือลูกคา  ……………………………………..           
รหัสแมพิมพ  ( Mold  NO.)  ……………………………….. 
Part  Name  …………………….   Part  NO.  ………………………….. 

ผล ลําดับที่ หัวขอการตรวจสอบ 
ผาน ไมผาน 

หมายเหต ุ

1 ความสะอาด    
2 สปริง    
3 สนิม    
4 ชองทางลม    
5 เข็มกระทุง  Runner    
6 วงแหวนหวัฉีด    
7 อินเสริท    
8 เข็มตัวแกน    
9 ตัวยดึแมพิมพ    
10 ช้ินสวนอะไหลแมพิมพ    
11 Ejector  Plate    
12 สไลด    
13 อ่ืน  ๆ    

บันทึก  ……………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผูบันทึก  ……………………………………  
                             ( ชางโมลด )                            

 
ผูตรวจสอบ  ……………………………………. 
                         ( หัวหนาฝายซอมบํารุง ) 
 

รูปที่  ภ  7- 3 เอกสารการตรวจรับ  ตรวจสอบแมพิมพ 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  7 - 4  โครงสรางการบริหารงานภายหลังการปรบัปรุง 

ผูอํานวยการ 

หัวหนาฝายผลติ 

ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนาฝายการตลาด ฝายบุคคล 

พนักงานแผนกผลิต แผนกชางเทคนิก 

ฝายซอมบํารุง 

แผนกสโตร 

ฝายวางแผนการผลิต 

แผนกจดัสง แผนกจดัซื้อ 

หัวหนาฝายบญัชี หัวหนาฝาย 
ควบคุมคุณภาพ 

หัวหนาแผนกผลิต 
แผนกวางแผนการผลิต 
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ประวัติผูเขียน 
 
  นายพรเลิศ  ลักษณเชษฐ  เกดิวันที่  26  มกราคม  พ.ศ.  2519  ที่อําเภอสาทร  
จังหวดั  กรุงเทพมหานคร  สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  ภาควิชา  วิศวกรรม
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ในปการศึกษา  2540  และเขาศึกษา
ตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  ที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยเมื่อ  พ.ศ.  2541 
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