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วิทยานิพนธฉบับนี้เปนการดําเนินงานวิจัยโดยมีวัตถุประสงคในการพัฒนาระบบการ

บริหารการผลิตเพื่อการลดความสูญเสีย  โดยเริ่มจากการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน  ศึกษาระบบการ       
ติดตอส่ือสารระหวางหนวยงานผลิตและหนวยงานวางแผนการผลิต  ขอบกพรองตาง  ๆ  ที่เกิดขึ้นในการ
ดําเนินงานผลิตที่มีผลใหการดําเนินการผลิตไมราบรื่น  ความบกพรองดังกลาวเปนผลจากการขาดการ
วางแผน  ขาดการประสานงานและการควบคุมที่ดีในแผนกผลิตทําใหเกิดเปนความสูญเสียข้ึนในการ
ดําเนินงาน          จากการศึกษาปญหาดังกลาวนี้จึงไดเสนอแนวคิดในการปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสาร  
การจัดทําระบบเอกสารเพื่อใชในการปฏิบัติงาน  ประสานงาน  ควบคุมการทํางาน  การวางแผนระบบงาน
ซอมบํารุงเชิง       ปองกัน  การจัดทํากิจกรรม 5  ส.  ภายในหนวยงานที่ทําการศึกษาเพื่อลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้น 

หลังจากการพัฒนาระบบแลวพบวาความถี่ของการเกิดความบกพรองในการติดตอส่ือสาร
ระหวางหนวยงานที่ทําการศึกษาไดลดลงจาก  16.7   คร้ังตอเดือนเหลือ  0.84  คร้ังตอเดือน  ซ่ึงการลดลง
ของปญหาดานการติดตอส่ือสารนี้ทําใหระบบการประสานงานระหวางแผนกที่ทําการศึกษาสามารถ
ดําเนินไดอยางราบรื่นมากขึ้น  นอกจากนี้จากผลการปรับปรุงระบบการผลิตทําใหความถี่ของการเกิด
ความบกพรองอื่น  ๆ  ในการดําเนินงานผลิตไดลดลงดวยทําใหความสูญเสียที่เกิดขึ้นลดลงจากเดิม  โดย
สรุปไดวาอัตราการขาดงานของพนักงานโดยเฉลี่ยไดลดลงจาก  8.51  %  เหลือ  5.59  %  เวลาสูญเสีย
ของเครื่องจักรในการผลิตโดยเฉลี่ยลดลงจาก  517.82  ชั่วโมงตอเดือนเหลือ  265.88  ช่ัวโมงตอเดือน  
หรือคิดเปนเวลาสูญเสียเครื่องจักรจากเวลาทํางานทั้งหมดโดยเฉลี่ยลดลงจาก   4.97  %  เหลือ 2.51  %  
การที่เวลาสูญเสียของเครื่องจักรลดลงทําใหสามารถดําเนินการผลิตไดมากขึ้น  ราบรื่นมากขึ้น  ในดาน
ปริมาณชิ้นงานเสียในการผลิตไดลดลงจาก  5.04  %  เหลือ  1.43  %  ทําใหปริมาณวัตถุดิบที่นํามาบด
สําหรับการผลิตขึ้นใหมเพื่อทดแทนชิ้นงานสวนที่เสียไดลดลงจาก  14,298.67  กก.  เหลือ  6,403.37  กก.  
หรือคิดเปนปริมาณวัตถุดิบที่ตองบดจากปริมาณวัตถุดิบที่ใชทั้งหมดไดลดลงจาก  6.33  %  เหลือ  2.52  
%          นอกจากนี้อัตราการทํางานลวงเวลาของพนักงานไดลดลงจาก  7.30  %  เหลือ  20.91  %  ผลที่
ตามมาคือทําใหอัตราสวนรายไดตอช่ัวโมงแรงงานที่ใชในการผลิตเพิ่มขึ้นจาก  114.59  บาทตอช่ัวโมง
แรงงานเปน  128.52  บาทตอช่ัวโมงแรงงานหรือเพิ่มขึ้นจากเดิม 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 

 
 ในชวงตนทศวรรษที่  1990  ประเทศไทยนับเปนประเทศหนึ่งที่มีอัตราการขยายตวั       
ทางเศรษฐกิจสูงประเทศหนึ่งและกําลังกาวสูความเปนอุตสาหกรรมใหมตามติดประเทศญี่ปุน  เกาหลี  
ไตหวนั  ฮองกง  สิงคโปร  สวนคูแขงของไทยในระดับเดยีวกันไดแก  มาเลเซีย  อินโดนีเซีย               
ฟลิปปนส  ขณะที่คูแขงทีก่าํลังมาแรงไดแก  จนี  เวยีดนาม  พมา  ดังนั้นจึงพอมองเห็นภาพพจนของ
การแขงขันมากขึ้นและมีผลใหเกดิความจําเปนที่จะตองพฒันาอุตสาหกรรมขึ้น  ตั้งแตการบริหารไป
จนถึงการตลาดเพื่อใหสามารถแขงขันกันไดในตลาดโลก  แตส่ิงที่หลีกเลี่ยงไมไดคอืการที่ตองเพิม่   
ผลผลิตและลดคาใชจายในการผลิตทั้ง ๆ ที่คาแรงงานทางการผลิตมีแนวโนมสูงขึ้นสิ่งเหลานี้จึง       
ตกเปนภาระทีผู่บริหารตองคิดคนหากลยุทธตาง ๆ ในการเพิ่มผลผลิตเพื่อใหสามารถแขงขันกับ                     
ตางประเทศได   
  
 อยางไรก็ตามนับตั้งแตวันที่  2 กรกฎาคม  พ.ศ. 2540 ที่รัฐบาลพลเอกชวลิต ยงใจยุทธ  
ประกาศลอยตวัคาเงินบาท  เศรษฐกิจของประเทศไดเร่ิมตกต่ําลงอยางนาใจหาย  เสถยีรภาพทาง
เศรษฐกิจที่ถูกส่ันคลอนและสงผลใหหลายโรงงานประสบกับภาวะขาดทุนจนไมสามารถดํารงอยูได      
บางก็ถึงกับตองปดกิจการ  บางสวนที่พอยนืหยดัอยูไดกต็องแบกรับภาระดานคาใชจายตาง ๆ ที่      
เพิ่มขึ้นอยางหลีกเลี่ยงไมได  สงผลใหอุตสาหกรรมในประเทศไมสามารถแขงขันกับภายนอกได 
  
 ณ จุดนี้เองอุตสาหกรรมสวนใหญจึงพยายามที่จะลดคาใชจายในสวนนี้ลง  บางก็
พยายามลดจํานวนพนักงานลง  โดยอาจไมคํานึงถึงขวัญและกําลังใจของทุก  ๆ  คนในองคกรทีน่าจะ
ลดลงตามไปดวย  ซ่ึงจะสงผลถึงประสิทธิภาพการทํางานโดยรวมขององคกรทั้งหมดอยางแนนอน  
หลาย  ๆ  องคกรพยายามจะจัดตั้งโครงการลดตนทุน  ซ่ึงโครงการลักษณะนี้จะทําใหเกิดความรูสึกที่
ไมดีตอพนกังานได  พนักงานอาจสื่อความหมายของโครงการออกมาเปนความพยายามของผูบริหาร
ในการลดตนทนุในสวนของคาแรงงานและอาจมีผลใหเกิดการลดจํานวนพนักงานลง  ซ่ึงไมนาจะเปน
ผลดีตอองคกรอยูด ี
 
 ในเมื่อเห็นวาการเสนอโครงการลดตนทนุ  จะมีผลกระทบโดยรวมถึงขวัญกําลังใจ
ขององคกรซึ่งนับเปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งในการเผชิญหนากับสภาพปญหาทางเศรษฐกิจในขณะนี้  ส่ิงที่
หลาย  ๆ องคกรอาจมองขามไปนั่นก็คือการเสนอโครงการอื่นที่ไมใชการลดตนทุน  แตก็สามารถลด
คาใชจายขององคกรลงไดเชนกันโดยที่มไิดเปนการบั่นทอนขวัญและกําลังใจของพนักงานในองคกร
อีกดวยนัน่คือ  โครงการลดความสูญเสีย 
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 ปญหาในดานการดําเนินการหรือในระบบการบริหารการจัดการของทกุองคกร      
สวนใหญมกัจะเกีย่วของกับการวางแผน  การควบคุม  การประสานงาน  ยกตวัอยางเชนในดาน        
แรงงาน  บางครั้งพนักงานขาดความรูสึกรับผิดชอบและสํานึกในหนาที่  มีการอูงานเพื่ออยากจะได
ทํางานในชวงการทํางานลวงเวลาเพื่อเอาคาแรงเพิ่ม  ทําใหอัตราการทํางานลวงเวลาสงู  มีการขาดงาน         
บอยครั้ง  ในดานเครื่องจักรบางครั้งขาดการวางแผนเพื่อปองกันการชํารุดหรือหยดุชะงักของ          
เครื่องจักร  ขาดการควบคุมดูแลใหอยูในสภาพที่ดี  เมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดทําใหไมสามารถ
ดําเนินการผลิตได  การผลิตหยุดชะงักลง  บางครั้งเกิดเปนของเสีย  ทําใหผลิตไมทัน  ตองเล่ือน
กําหนดสงมอบสินคากับลูกคา  ทําใหเสียเครดิตความนาเชื่อถือ  การไมมีการวางแผนเพื่อการสํารอง
อะไหลหรืออุปกรณเครื่องมอืเครื่องใชบางครั้งทําใหเกดิการรอคอย  การขาดการจัดเก็บอุปกรณ       
เครื่องมือตาง  ๆ  ใหเปนระเบยีบเรียบรอยทําใหสูญเสียเวลาในการคนหา  หาไมพบ  การแกไขปญหา
ลาชาเนื่องจากพนักงานไมใสใจในการทํางาน  การขาดการประสานงานที่ดีระหวางหนวยงานที ่         
เกี่ยวของเชนฝายผลิตไมไดรับแจงขอมูลการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตทําใหไมมีการผลิต          
บางครั้งผลิตแลวแตไมไดรายงานความกาวหนาและผลการผลิตตอฝายวางแผนการผลิตหรือ           
เครื่องจักรมีการหยุดการผลิตเนื่องจากการชํารุดแตฝายซอมบํารุงไมไดแจงขอมูลการชํารุดของ     
เครื่องจักรใหฝายวางแผนการผลิตทําใหฝายวางแผนการผลิตไมสามารถปรับปรุงแผนการผลิตไดอยาง
เหมาะสม  การขาดการตรวจสอบคุณภาพสินคากอนการสงมอบใหลูกคาของพนักงานที่มีหนาที ่     
ในการตรวจสอบคุณภาพเนือ่งจากขาดความเอาใจใสทําใหมีสินคาที่ไมไดคุณภาพไปถึงลูกคาบอยครั้ง  
สงสินคาไมครบ  สงผิดพลาด  สินคาถูกสงกลับแตขาดการแกไขปญหาอยางจริงจังทาํใหมีสินคาไมได
คุณภาพจากสาเหตุเดิม  ๆ  เกิดเปนความขดัแยง  เกิดเปนการทะเลาะเบาะแวง  การปดความรับผิดชอบ
ซ่ึงกันและกัน   ขวัญกําลังใจของพนักงานโดยรวมลดลง  ส่ิงตาง  ๆ  เหลานี้จะมีผลใหประสิทธิภาพ
การดําเนินงานภายในองคกรตกต่ํา  เกิดเปนความสูญเสียในรูปแบบตาง  ๆ  มากมาย  ดวยเหตนุี้ใน        
แตละองคกรจงึจําเปนอยางยิง่ที่จะตองพัฒนาระบบการดาํเนินงานโดยจะตองขจัดความสูญเสียที่        
เกิดขึ้นจากการขาดกระบวนการวางแผน  การประสานงาน  การควบคมุใหนอยที่สุดหรือใหหมดไป 
  

ในอุตสาหกรรมตาง  ๆ  ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมใดก็ตามมักเกิดปญหาดังที่ไดกลาว
ขางตน  ดังนั้นในงานวิจยันี้จงึไดทําการศึกษาถึงปญหาดงักลาว  โดยทาํการศึกษาระบบการดําเนินงาน
ในองคกรตัวอยางแหงหนึ่ง  ทั้งนี้องคกรที่ไดเขาทําการศกึษา  เปนองคกรที่ดําเนินธุรกิจในดาน             
อุตสาหกรรมพลาสติก  ซ่ึงดําเนินการผลิตโดยการรับจางฉีดขึ้นรูปพลาสติกโดยจะทําการผลิตก็ตอเมื่อ
มีการสั่งซื้อจากลูกคา  ผลิตภัณฑที่ไดสวนใหญมักจะเปนชิ้นสวนประกอบในอุปกรณตาง  ๆ  เชน  
คอมพิวเตอร   แปนพิมพคยีบอรด  นาฬกิา  เปนตน 
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1.1 ภูมิหลัง 
 
 โรงงานตัวอยางที่จะทําการศกึษาเปนโรงงานที่ทําการผลิตชิ้นสวนพลาสติกโดยการ
รับจางผลิตดวยการฉีดขึ้นรูปพลาสติก ซ่ึงเริ่มเปดดําเนนิการตั้งแตวนัที ่1  กันยายน พ.ศ.  2539              
ผลิตภัณฑที่ไดจากการขึน้รูปดวยการฉีดนี้จะทําการจัดสงใหกับลูกคาซึ่งจะนําไปทาํการประกอบเปน
ชิ้นสวนในผลิตภัณฑประเภทตาง  ๆ  มากมายเชน  แปนพิมพคียบอรด  พร้ินเตอร  นาฬิกา  กระปอง  
ฯลฯ  ซ่ึงแบบของผลิตภัณฑจะมีความหลากหลายมากขึ้นกับความตองการของลูกคาที่มีการสั่งผลิต   
เขามายังโรงงานในแตละครั้ง  โดยการรับงานจางผลิตนั้นจะเริ่มจากการที่บริษัทลูกคาจะนําแมแบบ   
ซ่ึงเปนชิ้นสวนที่มีความสําคัญใชในการฉีดขึ้นรูปพลาสติก มาใหแกทางบริษัทซึ่งก็จะใชแมแบบ           
ดังกลาวนี้มาทาํการฉีดขึ้นรูปกับเครื่องฉีดพลาสติกของตนเอง เพื่อใหไดมาซึ่งชิ้นสวนผลิตภัณฑที่
ตองการกอนทาํการจัดสงยอนกลับไปยังบริษัทผูวาจางอกีทีหนึ่ง  
  

ในสวนของวตัถุดิบที่ใชในการผลิตนั้นทางบริษัทลูกคาจะเปนผูกําหนดและระบุ
ความตองการมายังโรงงานโดยจะทําการจดัสงวัตถุดิบทีใ่ชในการผลิตมาใหเองดวยซ่ึงทางโรงงานจะ
ไมมีสิทธิ์ที่จะทําการจัดซื้อวตัถุดิบเอง  นอกจากนีแ้มแบบที่ใชในการฉีดขึ้นรูปก็เชนเดียวกันคือเปน 
แมแบบที่ทางลูกคาจะจดัสงมาใหเอง  ดังนั้นทางโรงงานจึงมีหนาที่ในการฉีดขึ้นรปูพลาสติกแลว           
ทําการจัดสงผลิตภัณฑทีไ่ดใหกับทางลูกคาเพื่อนําไปใชเปนชิ้นสวนประกอบในผลิตภัณฑอ่ืน ๆ           
ตอไป 
 

1.1.1  ขอมูลเบื้องตนของโรงงานตัวอยาง 
 
  โรงงานตัวอยางที่ใชในการศึกษาวจิัยนี้   ตัง้อยูที่  39  หมู  10  ต.หนองไขน้ํา                
อ.  หนองแค   จ. สระบุรี  ซ่ึงดําเนินการผลิตชิ้นสวนพลาสติกโดยการขึน้รูปดวยการฉดี  มีกําลัง       
การผลิตประมาณ  5,000,000  ชิ้นตอเดือน  ผลิตภัณฑที่ไดใชเปนชิน้สวนประกอบในอุปกรณตาง  ๆ    
เชนคอมพิวเตอร  พรินเตอร  นาฬิกา  ทนุจดทะเบยีน  40  ลานบาท  และมีการจัดรูปแบบการบริหาร   
ดังรูปที่  1.1  ซ่ึงแสดงโครงสรางการบริหารงานขององคกรที่ใชเปนโรงงานตัวอยาง  โดยจากตําแหนง
ผูจัดการโรงงานนั้นแบงเปน  5  ฝายหลัก  ๆ  คือ 
 

(1) ฝายผลิต 
(2) ฝายการตลาด 
(3) ฝายบุคคล 
(4) ฝายควบคุมคณุภาพ 
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รูปที่  1.1 โครงสรางการบริหารงาน 

 

ผูอํานวยการ 

หัวหนาฝายผลติ 

ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนาฝายการตลาด ฝายบุคคล 

พนักงานแผนกผลิต แผนกชางเทคนิก 

แผนกซอมบํารุง แผนกสโตร 

ฝายวางแผนการผลิต 

แผนกจดัสง แผนกจดัซื้อ 

หัวหนาฝายบญัชี หัวหนาฝาย 
ควบคุมคุณภาพ 

หัวหนาแผนกผลิต แผนกวางแผนการผลิต 
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(5) ฝายบัญชี 
(6) ฝายวางแผนการผลิต 
 
ฝายผลิต จะมหีนาที่ในการดําเนินการผลิตสินคาในโรงงานตัวอยาง  โดยมีหวัหนาคอื

หัวหนาฝายผลติ  มีหัวหนาแผนกผลิตชวยดูแลหนวยงาน  3  หนวยคือหนวยผลิต  หนวยชางเทคนิก  
หนวยซอมบํารุง 

 
ฝายการตลาด  มีหนาที่ทางดานการตลาด  การติดตอกับลูกคา  การจัดสงผลิตภัณฑ

ใหกับลูกคา  โดยหวัหนาคือหัวหนาฝายการตลาด  
 
ฝายบุคคล  มีหนาที่ในการดูแลเกีย่วกับพนักงาน  สวัสดิการ  การขาดงาน  หยุดงาน

ของพนักงาน  โดยหวัหนาคือหัวหนาฝายบุคคล 
 
ฝายควบคุมคณุภาพ มีหนาที่ในการตรวจสอบคุณภาพชิน้งานที่ไดจากใน

กระบวนการผลิตและมีหนาที่ในการบรรจชุิ้นงานที่ไดผานการตรวจสอบแลวเพื่อรอการสงมอบตอไป 
มี        หัวหนาฝายคือหัวหนาฝายควบคุมคณุภาพ 

 
ฝายบัญชี  มีหนาที่คํานวนและดูแลรายรับรายจายในการดําเนินงานขององคกร  โดย

หัวหนาฝายคอืหัวหนาฝายบัญชี  มีแผนกจัดซื้อซ่ึงมีหนาที่ในการจดัซื้อส่ิงจําเปนตาง  ๆ  ที่ตองใชใน
การดําเนินงานอยูภายใตการดูแล 

 
ฝายวางแผนการผลิต  มีหนาที่ในการวางแผนการผลิตสินคาตามความตองการของ  

ลูกคา หัวหนาฝายคือหัวหนาฝายวางแผนการผลิต  มีแผนกสโตรอยูภายใตการดูแล 
 
บุคลากรในโรงงานมีทั้งสิ้น  133  คน  แบงเปนสวนบริหารงาน  19  คน  และ

พนักงาน  114  คน  โดยมีการทํางานแบงเปน  2  กะ  24  ชั่วโมง 
 

1.1.2 ผลิตภัณฑ 
 

  โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่ทําการรับจางฉีดพลาสติกขึ้นรูป  โดยผลิตภัณฑทีไ่ดจะ
เปนชิ้นสวนประกอบในผลติภัณฑประเภทตาง  ๆ  เชน  คอมพิวเตอร  พร้ินเตอร  นาฬิกา  ตุกตา                      
ฝากระปองปรรจุภัณฑ   ฯลฯ   มีปริมาณการผลิตประมาณ  5,000,000  ชิ้นตอเดือนโดยผลิตภัณฑ     
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สวนใหญจะเปนชิ้นสวนทีใ่ชในอุปกรณคอมพิวเตอรโดยยอดปริมาณการขายในแตละเดือนแสดงดัง
ตารางที่  1.1  และสัดสวนโครงสรางยอดปริมาณการผลิตแยกตามประเภทผลิตภณัฑโดยเฉลี่ยตอเดือน
แสดงดังตารางที่  1.2    
 

ตารางที่  1.1  สถิติยอดการปริมาณการขาย( บาท )  ระหวาง 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  สัดสวนโครงสรางยอดปริมาณการผลิตแยกตามประเภทผลิตภัณฑโดยเฉลี่ย 

 
ผลิตภัณฑ % 

อุปกรณคอมพวิเตอร 87.2 
ตุกตา 5.30 
โครงนาฬิกา 3.70 
โครงฝาครอบกระดาษชําระ 2.80 
อ่ืน ๆ 1.00 

รวม 100 
 
  ตารางที่  1.2  แสดงยอดปรมิาณการผลิตแยกตามประเภทผลิตภัณฑโดยยอดปริมาณ
การผลิตของทางโรงงานตัวอยางสวนใหญจะเปนชิน้สวนที่ใชประกอบในผลิตภัณฑคอมพิวเตอรโดย
คิดเปนสัดสวนประมาณ  87.2  %  โดยในรูปที่  1.2  แสดงรูปผลิตภัณฑตวัอยางของโรงงานตัวอยาง 
ซ่ึงเปนชิ้นสวนประกอบในผลิตภัณฑคอมพิวเตอร 
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1.1.3 การรับงานผลติ 
 

ในการรับงานผลิตสําหรับโรงงานตัวอยางแสดงดังรูปที่  1.3  ดังนี ้
 

 
ลูกคา การตลาด วางแผนการผลิต ผลิต ควบคุมคุณภาพ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่  1.3  การรับงานผลิตจากลูกคา 
 
 

สง  Drawing  
และตัวอยาง
แมพิมพ  
ั ิ  

รับขอมูล 

อานแบบ 

คิดตนทุน  
ออกใบ

เสนอราคา 

ตรวจรับ
วัตถุดิบ      
ตัวอยาง 

จายไปผลิต
สินคา 

ตรวจรับ
แมพิมพ
จากลูกคา 

เบิกวัตถุดิบ / 
แมพิมพ 

จายแมพิมพ 

ผลิตสินคา 
ตัวอยาง 

ตรวจสอบ 

บรรจุหีบหอ 

จายสินคา 

เบิกตัวอยาง
แบบฟอรมใบ
ประกันการ
ตรวจสอบ 

รับตัวอยางและ
พิจารณา 
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ขั้นตอนในการรับงานฉีดพลาสติกของโรงงานตัวอยางจะเริ่มจากฝายการตลาดของ
บริษัทตกลงกบัทางลูกคาเกีย่วกับราคา  ขอกําหนดทางวศิวกรรมตาง  ๆ  เวลาในการจัดสง   ซ่ึงในสวน
นี้ทางบริษัทจะมีการคํานวณดวยวาจะสามารถทํางานตามที่ลูกคาสั่งไดหรือไมและมีความจําเปนมาก
นอยเพยีงใดทีจ่ะตองสงงานบางสวนไปใหแกบริษัทอื่นชวยผลิตรวมทั้งการจางงานลวงเวลา  ทาง
บริษัทจะทําการออกใบเสนอราคาใหกับทางลูกคา  จากนัน้ลูกคาจะทําการจัดสงวัตถุดบิตัวอยาง       
พรอมกับแมแบบที่ใชในการผลิต  นอกจากนี้ทางลูกคาจะสงเอกสารควบคุมคุณภาพหรือใบ  Standard  
Specification  ซ่ึงเปนเอกสารที่ลูกคาจะระบุมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพ  เครื่องมือที่ใช  วิธีการ
บรรจุหีบหอ เอกสารในสวนนี้เปนกฎขอบังคับที่บริษัทจะตองมีการปฏิบัติตาม  เมื่อบริษัทรับวัตถุดิบ
พรอมกับแมแบบแลวจะดําเนินการผลิตสินคาตัวอยางและสงใหกับฝายควบคุมคุณภาพทําการ       
ตรวจสอบเพื่อจัดสงใหกับลูกคาเพื่อทําการพิจารณาสินคาตัวอยางตอไป  หากลูกคาตกลงก็จะทําการ
ออกใบสั่งซื้อมายังบริษัทซึ่งจะมีขอมูลตาง  ๆ  เชน  เลขที่ใบสั่งซื้อ ( P/O No.)    เลขที่กลุม ( Lot No.)  
ช่ือช้ินสวน ( Part Name )  เลขที่ชิ้นสวน ( Part  No.)   ปริมาณผลิต ( Quantity.)  ราคาตอหนวย ( Unit 
Price )  ราคารวม ( Total Price. )   น้ําหนกัตอหนวย ( Unit  Weight )  ปริมาณวัสดุ ( Material ) 
ปริมาณวัสดุทีใ่ช  ( Material  Use ) ซ่ึงเปนปริมาณวัตถุดบิที่ลูกคาจะสงมาใหซ่ึงโดยสวนใหญมกัจะมี
ปริมาณมากกวาปริมาณที่ใชจริงเล็กนอยเสมอเพราะจะมกีารเผื่อสวนผิดพลาดเอาไว  หมายเลขแบบ      
ชื่อวัตถุดิบ ( Material )   ซ่ึงจะระบุถึงชนดิและสีของวัตถุดิบ จากนั้นขอมูลเกี่ยวกับใบสั่งซื้อจะถูก        
สงไปยัง  2 หนวยงานคือ 

 
(1)  ฝายวางแผนการผลิต 
(2)  ฝายบัญชี 
 
ฝายวางแผนการผลิต ( Planning ) ซ่ึงจะนําขอมูลนี้ไปรวมกับขอมูลในสวนอื่นเพื่อ

ไปคํานวณและวางแผนการผลิต ( Production Plan ) ในแตละเดือน  โดยแผนการผลิตที่จัดทําขึ้นมานี้
จะกําหนดปรมิาณชิ้นงานสวนตางๆที่จะตองผลิตในแตละวัน  ซ่ึงไดจัดทําแยกเปนแผนการผลิตของ
แตละเครื่องฉีดพลาสติกครบทั้ง 18 เครื่อง 

 
ฝายบัญชี (  Accounting  )  จะนําขอมูลสวนนีไ้ปคํานวณตนทุนในการผลิต         

พรอมทั้งเก็บรวบรวมเปนสถิติไว 
 
ฝายผลิตจะนําแมแบบที่ลูกคาสงมอบมาใหมาทดลองฉีดขึ้นรูปชิ้นงานดวยวัตถุดิบที่

ลูกคาสงมาใหจนกวาชิ้นงานที่ไดจะมีลักษณะตรงตามทีต่กลงไวกับลูกคา จึงจะเริ่มทําการผลิตตาม
แผนการผลิตที่วางไว  ซ่ึงในการผลิตชิ้นสวนพลาสติกตางๆนั้น  หลังจากที่ชิ้นงานออกจาก                                                
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เครื่องฉีดพลาสติกนั้นพนกังานประจําเครื่องจะทําการตรวจสอบคุณภาพขั้นตน ซ่ึงขอบกพรองตาง  ๆ 
ที่มักพบจากการตรวจสอบคุณภาพ  คือ  การเกิดจุดดํา  และการเกิดรอยแหวงบนชิ้นงาน  ซ่ึงถาพบถือ
วางานนัน้ใช ไมไดทันท ี สําหรับขอบกพรองอื่น  ๆ  เชน  รอยขาวบาง  ๆ  รอยขีดขวนตาง  ๆ          
ความเรียบของชิ้นงาน  รอยบุมตาง  ๆ  บนผิวช้ินงาน  คราบน้ํามันตองเช็ดออกทันที  สําหรับกรณีของ
จุดดํา  รอยขาว  รอยขีดขวนนั้นจะมีเกณฑการตรวจสอบโดยทําการเปรยีบเทียบกับตัวอยางในเอกสาร
การตรวจสอบคุณภาพที่บริษทัลูกคาสงมาใหวาจะอนุญาตใหขนาดไดเทาไรและความถี่ไดไมเกนิ        
เทาใด  จากนัน้ชิ้นงานพลาสติกทั้งหมดทีฉ่ีดเสร็จและผานการตรวจสอบขั้นตน จะถกูนํามารวมไวเพื่อ
ทําการตรวจสอบคุณภาพขัน้สุดทายอีกครั้งหนึ่ง  หลังจากตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายชิ้นงานที่มี     
คุณภาพถูกตองตามขอกําหนดตาง  ๆ  ของลูกคาจึงจะถูกบรรจุหีบหอดวยวิธีตามมาตรฐานที่กําหนด
แลวจึงจดัสงสินคาไปยังบริษทัลูกคา 
 

1.1.4  กระบวนการผลิต 
 
กระบวนการผลิตโดยการฉีดขึ้นรูปพลาสติกสําหรับโรงงานตัวอยางมีลําดับขั้นตอน

แสดงดังรูปที่  1.4     ดังนี ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที่  1.4  กระบวนการผลิตช้ินสวนพลาสติกโดยการฉีดขึ้นรูป 

 
 

เตรียมวัตถุดิบ 

ฉีดขึ้นรูป 

อบความชื้น หลอมเหลว 

ปลดชิ้นงาน 

บรรจุ 

ใหความเย็น 

ตรวจสอบคุณภาพ 
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กระบวนการผลิตของโรงงานตัวอยางมี  8  ขั้นตอนหลัก  ๆ  ดังนี้ 
 
(1)  เตรียมวัตถุดบิ 
(2) อบไลความชื้น 
(3) หลอมเหลว 
(4) ฉีดขึ้นรูป 
(5) ใหความเย็นกบัตัวช้ินงาน 
(6) ปลดชิ้นงาน 
(7) ตรวจสอบคุณภาพ 
(8) บรรจุ 
 
การเตรียมวัตถุดิบ  จะเริ่มตนจากเมื่อหนวยวางแผนการผลิตแจงใบสั่งผลิตมายัง      

ฝายผลิตและในขณะเดียวกนัจะแจงไปยังหนวยคลังวัสดุที่มีหนาทีใ่นการเก็บวตัถุดบิดวย  จากนั้นเมื่อ
พนักงานบดเมด็ซึ่งมีหนาที่ในการจัดเตรียมวัตถุดิบที่ใชในการผลิตไดรับแจงขอมูลการสั่งผลิตจาก    
หัวหนาฝายผลติแลวจะทําการเบิกวัตถุดิบเพื่อใชในการฉีดขึ้นรูป  โดยวตัถุดิบที่ใชในการผลิตนั้นจะ
เปนวัตถุดิบทีท่างลูกคาจัดสงมาใหซ่ึงจะเปนความตองการของลูกคาเองทั้งสิ้น  ดังนั้นทางโรงงาน       
ตัวอยางจะไมสามารถทําการจัดซื้อวัตถุดบิมาทําการผลิตเองได  โดยวตัถุดิบที่ใชสวนใหญจะเปน        
โพลีสไตรีน  ( PS ) อะคริโลไนไตรบิวตาไดอินสไตรีน ( ABS ) โพลีโพรพีลีน ( PP )  โพลีเอทิลีน               
( PE )  สําหรับวัตถุดิบที่ใชในการฉีดขึ้นรูปอาจมีการผสม  Scrab  ดวยซ่ึงจะเปนขอตกลงกับทางลูกคา  
โดยสวนใหญจะยอมใหมกีารผสม  Scrab  ไดไมเกนิ  25  %  โดย  Scrab  ดังกลาวจะนํามาจากสวนที่
เปน  Runner  หรือสวนที่เปนชิ้นงานที่ฉีดขึ้นรูปแลวเสียเปนตน  ซ่ึงพนักงานบดเม็ดจะนําชิน้งาน         
ดังกลาวมาทําการบดเม็ด  จากนั้นจะทําการรอนเพื่อกําจดัเอาฝุนหรือเม็ดเล็ก  ๆ  ที่ปะปนอยูให        
หลุดออกไปแลวจึงทําการผสม  Scrab  กับวัตถุดิบเขาดวยกันตามอัตราสวนผสมที่กําหนด  วัตถุดบิ       
ที่ไดจะใชในการเตรียมการฉดีขึ้นรูปตอไป 

 
การอบไลความชื้น  เปนขัน้ตอนหลังจากที่ทําการผสม  Scrab  เสร็จแลว  โดย

พนักงานบดเมด็จะนําเม็ดพลาสติกดังกลาวมาทําการอบไลความชื้นออกไปซึ่งจะเริ่มจากการนําเอา
วัตถุดิบที่ไดเขาสูเครื่องฉีดพลาสติกทางกรวยเติมพลาสติกโดยจะมีอุปกรณอบไลความชื้นติดอยู       
ดานบนของกรวยเติมพลาสติก  โดยวัตถุดบิที่ทําการอบไลความชื้นจะตองผานการอบไมต่ํากวา               
4  ชม.  หลังจากที่ผานการอบความชื้นแลวเม็ดพลาสติกที่ไดจะถกูดูดโดย  Loader  เพื่อสงเม็ด
พลาสติกเขาสูขั้นตอนการฉดีขึ้นรูปตอไป 
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การหลอมเหลว  เปนขั้นตอนการทํางานภายในเครื่องฉดีพลาสติก  โดยหลังจากที่   
เม็ดพลาสติกเขาสูเครื่องฉีดพลาสติกแลวจะถูกหลอมเหลวพรอมกับถูกปอนไปที่ปลายกระบอกฉีด   
เพื่อรอการฉีดขึ้นรูป   

 
การฉีดขึน้รูป  เปนขั้นตอนการทํางานภายในเครื่องฉีดพลาสติกเชนกัน  ซ่ึงจะทําการ

ฉีดพลาสติกเหลวดังกลาวเขาสูแมพิมพ 
 
การใหความเยน็กับตัวชิน้งาน  เปนการหลอเย็นชิ้นงานฉดีในแมพิมพ  เพื่อใหช้ินงาน

ที่ฉีดไดเย็นตวัลง 
 
ปลดชิน้งาน  เปนขั้นตอนหลังจากที่ไดมีการฉีดขึ้นรูปพลาสติกเสร็จเรียบรอยแลว  

โดยแมพิมพจะเปดออกจนสดุแลวจะมีตวัชุดกระบอกตัวกระทุง(  Ejector  Cylinder  )  ทําหนาที่ใน
การปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพ  

 
การตรวจสอบคุณภาพ  หลังจากที่ไดชิน้งานจากการฉีดขึ้นรูปแลว  พนกังานผลิต

ประจําเครื่องจะมีหนาทีใ่นการตรวจสอบคุณภาพเบื้องตนวาไดมาตรฐานตรงตามที่ลูกคาระบุไวใน
เอกสารควบคุมคุณภาพหรือไมซ่ึงในขั้นตอนนี้จะเปนการตรวจสอบคุณภาพ  100  %  จากนัน้พนกังาน
ในฝายควบคุมคุณภาพจะทําการนําชิ้นงานที่ไดไปทําการตรวจสอบคุณภาพซ้ําอีกครั้งหนึ่ง 

 
การบรรจุ  เปนขั้นตอนสุดทายหลังจากทีพ่นักงานควบคุมคุณภาพไดทําการ         

ตรวจสอบคุณภาพเรียบรอยแลว  ช้ินงานทีผ่านการตรวจสอบก็จะถูกบรรจุใสกลองโดยพนกังาน       
ควบคุมคุณภาพเพื่อรอทําการสงมอบใหลูกคาตอไป 

 
 1.1.5  เคร่ืองจักรท่ีใชในการผลิต 
 
  ในปจจุบนัทางโรงงานตัวอยางมีเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการฉีดขึน้รูปพลาสติก    
ทั้งสิ้น  18  เครื่อง   กําลังการผลิตโดยเฉลี่ยสามารถผลิตไดประมาณ  5,000,000  ช้ินตอเดือน  ซ่ึงม ี      
รายละเอียดดังตารางที่  1.3 
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รูปที่  1.5  ตําแหนงของเครื่องจักรบนผังโรงงาน 

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  
 
 

คลังสินคาสําเร็จรูป 
 

คลังวัตถุดิบ 

คลังอะไหล 

 
 
 
 
 
 
 

ควบคุม 
คุณภาพ 

บริเวณ  
Packing 
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ตารางที่  1.3  รายละเอียดเครื่องจักรที่ใชในการผลิต 
 

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  เปนความกวางและความยาวของชองวางในชวง  Tie  bar   

 
  ในตารางที่  1.3  แสดงรายละเอียดเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชในการผลิตของทางโรงงาน
ตัวอยางซึ่งมีทัง้หมด  18  เครื่อง  โดยในรูปที่  1.5  แสดงผังการจัดตําแหนงของเครื่องจักรในโรงงาน
ซ่ึงมีพื้นที่สวนใหญเปนสวนของกลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  บริเวณควบคุมคุณภาพและบรรจ ุ  
โรงเก็บโมลดและคลังอะไหล   คลังวัตถุดิบและคลังสินคาสําเร็จรูป  
 
1.2  ความเปนมาของปญหาและสภาพปญหาที่พบในโรงงาน 
 

 โรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษานี้เปนโรงงานที่ทําการรับจางฉีดขึ้นรูปพลาสติกจาก
การศึกษาพบวามีปญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตโดยมีสาเหตุเนื่องมาจากการขาดการวางแผน  
การประสานงาน  และการควบคุม  หลายประการทําใหเกิดผลกระทบและความเสยีหายตอโรงงาน        
ตัวอยาง  โดยผลกระทบและความเสียหายที่มีตอโรงงานตัวอยางไดแก ช่ือเสียงของบริษัทที่เสียหาย
เนื่องจากการผลิตสินคาไมไดคุณภาพ  การสงมอบไมทันตามกําหนด  ซ่ึงมีจะผลกระทบตอภาพลักษณ
โดยรวมของบริษัท  จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานผลิตในโรงงานตัวอยางไดรวบรวมสถิติ           
เกี่ยวกับจาํนวนครั้งขอรองเรียนหรือขอบกพรองที่เกิดขึน้จากการดําเนนิงานของโรงงานตัวอยางซึ่ง  
พบวาปญหาของการดําเนินงานในโรงงานตัวอยางสวนใหญมาจากการดําเนินงานของฝายผลิต  ฝาย
วางแผนการผลิต  แผนกซอมบํารุงรักษา  โดยมีสาเหตุมาจากการขาดการวางแผน  การประสานงาน  
การควบคุมทีด่ี  โดยในตารางที่  1.4  แสดงจํานวนครั้งความบกพรองในดานการตดิตอส่ือสารตั้งแต
เดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543   ตารางที่  1.5  แสดงขอมูลสถิติจํานวนครั้งความบกพรอง
ที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิตตั้งแตเดอืนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  ทั้งนี้จากการศึกษา
การดําเนินงานไดรวบรวมขอมูลสถิติความสูญเสียที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตและการดําเนินงาน           



 15

ภายในฝายผลติที่เปนผลมาจากการขาดการวางแผน  การประสานงานและการควบคุมดังกลาว  โดยใน       
ตารางที่  1.6  แสดงจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานภายในโรงงาน   ตัวอยางตัง้แตเดือนมกราคม  
พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  ตารางที่  1.7   แสดงอัตราการขาดงานของพนักงานตั้งแต
เดือนมกราคม  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543   ตารางที่  1.8  แสดงอัตราการทํางานลวงเวลาของ
พนักงานในโรงงานตัวอยาง  ตั้งแตเดือนมกราคม พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมถุินายน  พ.ศ.  2543   ตาราง       
ที่  1.9  แสดงสถิติเวลาสูญเสียของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต  ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือน
มิถุนายน  พ.ศ.  2543  ตารางที่  1.10  แสดงสถิติปริมาณของชิ้นงานเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2542  ตารางที่  1.11  แสดงสถิติปริมาณน้ําหนักวัตถุดิบที่
นํามาบดสําหรบัการผลิตเพื่อทดแทนชิน้งานที่เสียตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543                    
ตารางที่  1.12  แสดงอัตราสวนรายไดตอช่ัวโมงแรงงานตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน               
พ.ศ.  2543 
 

ตารางที่  1.4  สถิติจํานวนครั้งความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและฝายวาง
แผนการผลิตตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนมิ.ย.  2543   

 
จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ย. เฉลี่ย 
การสงเอกสารแลวไมไดรับสาร   14 22 12 21 13 11 15.50 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 25 24 20 20 13 16 19.67 
การไมไดสงเอกสาร 27 26 22 25 23 27 25.00 
การสงสารลาชากวากําหนด 6 9 6 5 5 8 6.50 
 
ตารางที่  1.5  สถิติจํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตตั้งแตเดือน  ม.ค. – มิ.ย.  พ.ศ.  2543 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

มีการสั่งผลิตแตไมไดผลิตเนือ่งจากฝายผลิต
ไมทราบการสั่งผลิต 

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 
จํานวนครั้งการขึ้นโมลดผิด 2 - 1 - 2 - 0.83 
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ตารางที่  1.5  สถิติจํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตตั้งแต                                                    
เดือน  ม.ค. – มิ.ย.  พ.ศ.  2543(ตอ) 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

จํานวนครั้งการรอโมลดเนื่องจากแผนก
โมลดไมทราบการสั่งผลิต 

4 5 2 6 3 4 4.00 

การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด 34 36 39 37 32 34 35.33 
เครื่องจักรชํารุดแตไมมกีารซอม 1 2 - 1 1 - 0.83 
ไมมีอะไหลเครื่องจักรทําใหเกิดการรอคอย 3 4 5 3 3 3 3.50 
การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย 64 61 60 56 59 56 59.33 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิตรับทราบ 2 3 1 3 - 2 1.83 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลด        
รับทราบ 

2 1 - 3 1 3 1.67 

จํานวนงานที่ตองสั่งทํางานลวงเวลา 7 5 5 3 4 3 4.50 
จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตาม
กําหนด 

4 5 3 6 4 4 4.33 

จํานวนงานที่ผลิตได( ทั้งหมด ) 63 60 63 61 59 63 61.50 
เบิกของแตไมมีพนักงานคุม 9 7 5 8 10 12 8.50 
เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตอง
เสียเวลาในการคนหา 

5 8 4 9 7 11 7.33 

ไมมีของตามที่ขอเบิก 5 3 5 4 6 4 4.50 
จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสียหาย 1 - 2 - 1 - 0.67 
จัดเก็บวัตถุดิบไมดีทําใหเกิดความเสียหาย - - - - - - 0 
หาสินคาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาใน
การคนหา 

3 2 5 4 2 1 2.83 

สงสินคาไมครบ 4 2 5 1 4 2 3.00 
สงสินคาผิด 1 - - - - - 0.33 
สินคาถูก  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจาก
ไมไดคุณภาพ 

2 1 4 3 5 3 3.00 

สงสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 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 คิดเปนรอยละ 
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   อัตราการขาดงานตั้งแตเดือน 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 
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ตารางที่  1.8  อัตราการทํางานลวงเวลาตั้งแตเดือน  ม.ค.  2542  ถึง  มิ.ย.  2543 
 
ป เดือน ชม.  แรงงาน

ปกติ 
ชม.  แรงงาน
ลวงเวลา 

%  การทํางาน
ลวงเวลา 

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  เวลาสูญเสียของเครื่องจักรระหวางเดือนม.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 
คา  %  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) คิดเปน  % %  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   

ตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนมิ.ย.  2543 
 
เดือน ปริมาณวัตถุดบิ

ที่ใช(กก.) 
ปริมาณวัตถุดบิที่
นํามาบด(กก.) 

คิดเปน  % 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  อัตราสวนรายไดตอช่ัวโมงแรงงานตั้งแตเดอืนม.ค.  ถึงเดือนมิ.ย.  พ.ศ.  2543 
 

เดือน รายได( บาท ) ชม.แรงงาน
รวม 

รายไดตอ 
 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 

 
จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานผลิตของโรงงานตัวอยางทําใหสามารถสรุปถึง

สาเหตุของความสูญเสียที่เกดิขึ้นเนื่องจากการขาดการวางแผน  การประสานงาน  การควบคุมที่ดีโดย
สรุปเปนขอ  ๆ  ไดดังนี ้

 
(1) พนักงานขาดความรูสึกสํานึกในการทํางาน  มีการขาดงานบอยครั้ง  จงึทําให

อัตราการขาดงานมีคาคอนขางสูง  
 

(2) พนักงานมกัจะมีการอูงานเพื่อหวังจะทํางานในชวงการทํางานลวงเวลาเพื่อเอา   
คาแรงเพิ่ม  จึงทําใหมีอัตราการทํางานลวงเวลาคอนขางสูง 
 

(3) ปญหาดานการติดตอส่ือสาร  พบวาการสงขอมูลเอกสารพบวามีการสงเอกสาร
ใหแกกันบาง  แตไมมีความสม่ําเสมอคือสงบางไมสงบาง  ทําใหไมสามารถนําขอมูลไปใชในการ
ปฏิบัติงานหรือชวยในการตดัสินใจ  ปญหาอื่น  ๆ  เชนแบบฟอรมที่ใชไมสมบูรณ  การสงเอกสาร       
ลาชากวากําหนด  การสงเอกสารแลวแตหาไมพบ  ทําใหขาดการประสานงานที่ดีระหวางหนวยงานที่
เก่ียวของ  ปญหาเหลานีจ้ะกอใหเกดิปญหาดานการผลิตตามมาไดเชน  การไมไดรับขอมูลการสั่งผลิต  
ส่ังผลิตแตไมไดผลิตทําใหผลิตไมตรงตามตองการเกิดการรอคอย  จนเสร็จไมทันตามกําหนด  ตอง
เล่ือนกําหนดสงมอบงานออกไปจากกําหนดเดิม  หรือการไมไดรับขอมูลรายงานการหยุดของ        
เครื่องจักรในการผลิตของฝายวางแผนการผลิตทําใหไมมีขอมูลชวยในการตัดสินใจหรือใชในการ        
ปรับปรุงแผนการผลิต 
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(4) ขาดระบบเอกสารที่ใชในการปฏิบัติงาน  โดยเฉพาะอยางยิ่งในแผนกซอมบํารุง   
พบวาเดิมแทบจะไมมกีารใชระบบเอกสารเลย  โดยปกตเิมื่อมีการชํารุดของเครื่องจักรการปฏิบัติงาน
หรือการแจงขอมูลจะเปนการอาศัยการพูดปากเปลาในการดําเนินงานแทบทั้งสิ้น   
 

(5) ขาดการติดตามและควบคุมเอกสารที่ใชในการปฏิบัติงาน  ทําใหไมสามารถ
ตรวจสอบการทํางานของพนกังานได  รวมถึงการใชเอกสารในการสงขอมูลระหวางฝายซ่ึงพบวา           
บางครั้งไมไดใชเอกสารในการดําเนินงาน  อาศัยการพดูปากเปลา  ไมมีการบันทึกขอมูลการทํางาน  
ทําใหการประสานงานระหวางฝายที่เกี่ยวของในการผลิตเกิดความสับสน 
 

(6) มีการเก็บเอกสารและสิ่งของที่ไมจําเปนและไมเกีย่วของในการทํางานปะปนอยู
มาก  ทําใหเกดิความสับสนบางครั้งทําใหไมทราบวาไดมีการเอกสารขอมูลใหแกกนัแลว  มกีาร           
ส่ังผลิตแตไมไดผลิตหรือไดรับทราบชาทําใหจดัเตรียมวตัถุดิบไมทันทาํใหเกดิการรอคอยในการผลิต
เปนตน  
 

(7) ขาดการประสานงานและควบคุมในการผลิตเพื่อการติดตามความกาวหนาใน
การปฏิบัติงานของฝายผลิต  ทําใหฝายวางแผนการผลิตไมทราบปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิตความ        
กาวหนาในการผลิต  
 

(8) ขาดการควบคมุอุปกรณเครื่องมือเครื่องใชทําใหบางครั้งเกิดการสูญหาย           
หาไมพบเกิดการรอคอย  หรือหาพบแตตองเสียเวลาในการคนหา  เสียเวลาในการผลติ 
 

(9) มีการใชงานเครื่องจักรในการผลิตอยางหนกัตลอดเวลา  โดยขาดการวางแผน
และควบคุมการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันอยางเหมาะสม  ทําใหเครื่องจกัรเสื่อมสภาพลงเกิดการ
ชํารุดหรือเสียในระหวางผลติทําใหตองหยดุทําการผลิต  เกิดเปนเวลาสญูเสียขึ้น  บางครั้งผลที่ตามมา
คือทําใหผลิตงานไมทัน  ตองมีการแทรกงานผลิต  ตองสั่งทํางานลวงเวลาหรือตองเล่ือนกําหนด       
สงมอบสินคากับทางลูกคาเปนตน   
 

(10) ขาดการควบคมุและติดตามการทํางานของพนักงานในฝายจากหัวหนาทําให
พนักงานปฏิบตัิงานดวยความสบาย  ไมกระตือรือรน  ลาชา  เกิดเวลาสูญเสียขึ้นอีก  เชนหัวหนา         
ฝายผลิตขาดการติดตามผลการผลิตหรือการเตรียมวัตถุดบิเพื่อทําการผลิตทําใหบางครั้งตองเกิดการ       
รอคอยวัตถุดบิ  หัวหนาฝายซอมบํารุงขาดการติดตามผลการซอมบํารุงทําใหการปฏบิัติงานลาชา  ใช
ระยะเวลานานในการปฏิบัติงาน  บางครั้งเครื่องจักรเสียไมมีการซอม  
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(11) ขาดการวางแผนและควบคุมอะไหลสํารองทําใหบางครั้งเกิดการขาดแคลน            
ไมมีของ  ทําใหเกิดเวลารอคอย 
 

(12) ขาดการจัดกําลังคนที่เหมาะสม  โดยเฉพาะในฝายควบคมุคุณภาพซึ่งมไีม            
เพียงพอตอการปฏิบัติงาน  ทําใหบางครั้งเกิดความเครยีด  มีความสะเพราในการทํางาน  บางครั้ง
ปฏิบัติงานไมทันทําใหมกีารสงมอบสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 
 

(13)  การเกิดชิน้งานเสียในกระบวนการผลิตในปริมาณคอนขางสูง  การเกิดชิ้นงาน
เสียเกิดจากสาเหตุไดหลายประการเชนคณุภาพของวัตถุดบิ  วัตถุดิบอาจไดรับความสกปรกในขั้นตอน
การเตรียมวตัถุดิบ  ทําใหมชีิ้นงานเสียออกมาเกิดเปนจดุดําไดหรือเกดิจากการชํารดุเสื่อมสภาพของ   
ช้ินสวนอุปกรณเครื่องจักร  เนื่องจากชิ้นสวนอุปกรณบางชิ้นหากมีความสกปรกจะเปนสาเหตุที่ทําให
เกิดชิ้นงานเสยีไดเชนกัน  การเกิดชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตดังกลาวเปนผลมาจากขาดการ
วางแผนและควบคุมการทํางานของพนักงานและเครื่องจกัร  นอกจากนีก้ารเกิดชิน้งานเสยีในการผลิต        
ดังกลาวทําใหปริมาณของวตัถุดิบที่นํามาบดสําหรับการผลิตขึ้นใหมเพื่อทดแทนชิน้งานสวนทีเ่สียมี
ปริมาณสูงขึ้นดวย  

 
1.3  วัตถุประสงคของการวจัิย   
 
 วัตถุประสงคของงานวิจยัคอืการพัฒนาระบบเพื่อลดความสูญเสียโดยการใชหลักการ     
จัดการที่สําคัญ  3  ประการคือการวางแผน  การประสานงาน  การควบคุม 
 
1.4  ขอบเขตการศึกษา 
 
 ทําการศึกษาระบบเฉพาะในสวนของกระบวนการผลิตและการลดความสูญเสียที่       
เกิดขึ้นจากการดําเนินงานในโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกตัวอยางเทานั้น 
 
1.5  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจยัสามารถสรุปไดดังนี ้
 

(1) สํารวจงานวจิยัและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
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(2) ศึกษาและรวบรวมขอมูลที่เกีย่วของกับสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยางในดาน
กระบวนการผลิต  วิธีการปฏิบัติงาน   

(3) ศึกษาและวิเคราะหระบบของโรงงานตัวอยางในปจจุบนัเชนระบบการผลิต             
(4) ทําการวิเคราะหความสูญเสีย 
(5) วางแผนและพฒันาแผนงานเพื่อการรองรับความสูญเสีย  โดยใชหลักการจัดการ         

3  ประการคือ  การวางแผน  การประสานงาน  การควบคมุ 
(6) ประยุกตแผนที่พัฒนาเพื่อใชกับระบบ 
(7) ทําการเปรียบเทียบผลที่ไดกอนและหลังการนําแผนที่พฒันาขึ้นไปใชกับระบบ 
(8) สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
(9) จัดทํารูปเลมวทิยานิพนธ 

 
1.6  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 
ประโยชนที่คาดวาจะไดมดีังนี้ 

 
(1) เพื่อเปนแนวทางในการสรางและพัฒนาระบบเพื่อลดความสูญเสีย 
(2) เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุง  และประยุกตแผนที่พัฒนาขึ้นไปใชกบัระบบที่

เหมาะสมในอตุสาหกรรมประเภทเดียวกนัหรืออุตสาหกรรมที่มีระบบงาน           
ใกลเคียงกัน 



บทท่ี  2 
ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

   
การดําเนินกิจการหรือดําเนนิงานใด  ๆ  หากเปนการดําเนินงานอยางไมรูทิศทางหรือ

ดําเนินอยางไรแบบแผน  ยอมเปนการยากที่จะทําใหงานนั้น  ๆ  ประสบผลสําเร็จ  ลุลวงไปดวยดี  ส่ิงที่
สําคัญและจําเปนอยางยิ่งในการที่จะทําใหการดําเนินงานเปนไปอยางราบรื่นตองเกดิจากการวางแผนงาน
อยางเปนระบบที่ดี  มีการเตรียมการลวงหนา  อยางไรกแ็ลวแตหากมแีตการวางแผนแตปราศจากการ       
ควบคุมงานใหเปนไปตามแผนการที่วางไว  ก็ไมสามารถที่จะทําใหงานนั้น ๆ  ประสบความสําเร็จดวยดี 
เชนกัน  เพราะการดําเนินงานในองคกรหรือโรงงานใด ๆ  ที่ขาดการวางแผน  การประสานงาน  และการ         
ควบคุมมักทําใหเกดิการดําเนินงานที่ไรประสิทธิภาพและเกิดความสูญเสียตาง  ๆ  ตามมา  ทั้งนี้เพราะเมื่อ
ไมมีการวางแผนงานยอมไมมีหลักเกณฑหรือแนวทางทีจ่ะควบคุมใหเปนไปตามตองการได  ผลที่เกิดขึ้น
จากการขาดสิง่ตาง  ๆ  เหลานี้ ทําใหเกิดความสูญเสียอยางมากมายตามมา  เชนคนงานอาจจะไมรูขอบเขต
หนาที่ในการปฎิบัติงานของตนเอง  เกดิการเกี่ยงงาน  ขาดความรูสึกวามีสวนรวมในการทํางาน  อูงาน  
หลบ  หลีกงาน  ขาดขวัญและกําลังใจในการทํางาน  ไมรูทิศทางการทํางานที่แนชดั  ทําใหการทํางาน          
ไรประสิทธิภาพ   อัตราการยายเขาออกของคนงานมีสูง  ประสิทธิภาพการผลิตตกต่ํา  เครื่องจักรที่ใชในการ
ผลิตเกิดปญหาตองหยุดการผลิตในระหวางผลิตเชนเกิดการชํารุดของเครื่องจักรทําใหตองเสียเวลาในการ
แกไข  ซอมแซมและการที่เครื่องจักรขาดการวางแผนและควบคุมใหอยูในสภาพทีด่ีพรอมทํางานไดอาจทํา
ใหผลิตภณัฑที่ผลิตไดเกิดความสูญเสียหรือไมตรงตาม  spec  ที่ระบุไวมีคุณภาพต่ํา  ทําใหตองเสียเวลา  
แรงงาน  วัตถุดิบคาใชจายทีจ่ะตองทําการผลิตใหมอีก หากเกิดบอยครัง้มากเขาจะทําใหไมสามารถผลิตได
ตามตองการหรือทําใหผลิตไมทัน  ทําใหไมสามารถผลิตสินคาสงลูกคาไดตามกําหนดการ    จากนัน้การ
สูญเสียความเชื่อถือและการสูญเสียเครดิตจากลูกคาก็จะเกิดตามมาซึ่งนบัเปนความสญูเสียอยางใหญหลวง  
ดังนั้นการดําเนินการใด  ๆ   ก็ตามจําเปนทีจ่ะตองมีขั้นตอนการวางแผนงานอยางมีประสิทธิภาพ  
นอกจากนี้ยังรวมถึงการประสานงาน  การควบคุมสิ่งตาง  ๆ  ที่จะเกดิขึ้นใหเปนไปตามแผนงานทีว่างไว  
เพื่อลดความสญูเสียที่เกิดขึ้น    
      
2.1  การวางแผน  การประสานงาน  และการควบคุม 

 
โดยทั่วไปการดําเนินงานในองคกรใด  ๆ  มักจะมกีารใชหลักกรวางแผน  การประสานงาน  

และการควบคมุทั้ง  3  ประการเปนพื้นฐานอยูแลว  หากแตในบางองคกรนั้นยังคงขาดการวางแผนงาน  การ
ประสานงาน  และการควบคมุที่ดี  ซ่ึงอาจจะสงผลใหเกิดความสูญเสียมากมายตามมาอยางหลีกเลี่ยงไมได  
ดังนั้นเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นหลาย  ๆ  องคกรจึงควรที่จะคํานึงถึงหลักการดังกลาวเปนพื้นฐานในการ
ดําเนินงาน 
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2.1.1  การวางแผน   
 
ในการดําเนินงานในองคกรใด  ๆ  ก็ตาม  งานจะดําเนินไปไดดวยดีสะดวกราบรื่น  

จําเปนตองมีแผนงานที่ดีเปนปจจยัในการดําเนินงาน  การทํางานโดยปราศจากการวางแผนไมมแีผนงาน
หรือมีแผนงานแตเปนแผนงานที่ไมมีประสิทธิภาพจะมีผลใหงานนัน้ ๆ  ไมประสบผลสําเร็จหรือ
ดําเนินงานอยาง        ไมมีทิศทางเปรียบเสมือนเรือที่ไมมหีางเสือ  ดังนัน้กอนที่จะดําเนินธุรกิจหรือกิจการ
ใด  ๆ  ไมวางานเล็กหรืองานใหญ  การดําเนินงานระดับประเทศ    งานราชการ  งานในองคกร  จะตองมีการ
วางแผนงานและแผนดังกลาวตองมีความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพกับสภาวะขององคกรนั้น  ๆ  ดวย     

 
ไดมีผูใหคําจํากัดความของคาํวา  “  การวางแผนงาน  ”  ไวมากดวยกนั  ซ่ึงพอสรุปไดคือ    

“  การวางแผนงานนั้น  เปนความพยายามทีจ่ะใหไดมาซึ่งแผนและแผนการดําเนินงาน  เพื่อใชเปนแนวทาง
ที่จะดําเนินการหรือดําเนินเปนธุรกิจใด  ๆ  ใหสําเร็จลุลวงไปดวยดี  ”    ดังนั้นการวางแผนจะได   ส่ิงที่
สําคัญ  2  ประการคือ  “  แผน  ”  และ  “  แผนการดําเนนิงาน ” 

 
 แผน  คือ  กระบวนการหรือข้ันตอนที่จะใชในการบริหารงานหรือดําเนินงานใหสําเร็จ      

ลุลวงตามวัตถุประสงคหรือเปาหมายหรือนโยบายทีว่างไว  โดยใชความรูทางวิชาการและวิจารณญานใน
การวิเคราะห  วินิจฉยัถึงเหตกุารณในอนาคต  แลวจึงกําหนดวิธีที่ถูกตองและมีเหตุผล  เพื่อใหการ       
ดําเนินการตามแผนเปนไปโดยเรียบรอยสมบูรณและมปีระสิทธิภาพสูงสุด  แผนจึงเปนสิ่งที่จะตองคิดหรือ
ทําใหเกดิขึ้นกอนจะดาํเนินการทําธุรกิจใด  ๆ  ทั้งนี้เพื่อหวังใหเกิดผลดใีนอนาคตแทนที่จะปลอยใหการ
ดําเนินการเปนไปอยางไรทศิทาง  ในการดําเนินงานเมื่อไดกําหนดแผนการพรอมทัง้กําหนดแผนการ   
ดําเนินงานแลว  ขั้นตอนตอไปคือการทําตามแผน  ดังนัน้ขั้นตอนในการดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพจะ
ประกอบดวย  4  ขั้นตอนคือ   

 
(1) ขั้นตอนการวางแผน 
(2) การลงมือทําหรือปฏิบัติตามแผน 
(3) ตรวจสอบผลการดําเนินงาน 
(4) สรุปผลการดําเนินงานและแกไขปรับปรุง   

  
การวางแผนงานเปนปจจัยสําคัญอยางยิ่งในการบริหารงานหรือการดําเนินโครงการใด  ๆ  

ก็ตาม  ปจจุบนันี้แมจะมีการวางแผนโดยทั่วไปทั้งในหนวยงานของรัฐหรือเอกชนกต็าม  แตการวางแผนก็
ไมไดรับความสนใจและปฏบิัติกันอยางจริงจัง  บางหนวยงานวางแผนอยางขอไปที  หรือทําไปเพื่อใหมี
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แผนเปนใชได  ทั้งนี้เนื่องจากการวางแผนใหไดแผนที่ดนีั้นเปนเรื่องยาก  ผูวางแผนมักจะประสบปญหา
หรืออุปสรรคตาง  ๆ  อยูไมนอย  ปญหาทีเ่ปนอุปสรรคตอการวางแผนสรุปไดดังนี ้

 
• เกิดความยุงยากในการรวบรวมขอมูลและขอเท็จจริงตาง  ๆ   
• ขาดขอมูลที่จะใชในการวางแผน  ขอมูลไมเพียงพอ   
• ขาดความรูความชํานาญในการวิเคราะหขอมูล 
• ขาดความรูหลักวิชาและประสบการณที่เกีย่วกับวิธีการวางแผน 
• บางองคกรไมใหความสําคญัในการวางแผน 
• แผนนั้น  ๆ  ขดัตอผลประโยชนสวนตวั 
 

ตารางที่  2.1  ขอดีและขอเสยีของแผน 
 

ขอดี ขอเสีย 
• ทําใหการดําเนินงานมีทิศทางที่แนนอน 
• ชวยประหยัดเวลาในการทํางานไมทําใหเกิดการ

หยุดชะงัก   
• ทุกคนทุกหนวยงานรูหนาที่ขอบเขตของตนทําให

เกิดการประสานงานที่ด ี
• ทําใหหวัหนาหนวยงานไดปรับปรุงงานของตนให

เขากับแผน 
• ชวยใหการบรหิารองคกรมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

เพราะในแผนงานจะระบุไวชัดเจนถึงหนาที่
รับผิดชอบของแตละหนวยงาน  ทําใหงายตอการ
ควบคุมงาน 

• ชวยเปนแนวทางในการกําหนดลักษณะปญหา
หรืออุปสรรคขัดแยง 

• เสียเวลาในการวางแผน ทําใหเสีย
งานที่ทําประจาํ 

• ในกรณีที่ผูบริหารเปนผูวางแผนเสีย
เองทําใหผูใตบังคับบัญชาไมมี
โอกาสไดแสดงความสามารถและไม
มีโอกาสไดรวมรูในแผน  ทําให
ผูใตบังคับบัญชาไมมีโอกาสไดใช
ความคิดริเร่ิมและอาจไมใหความ
รวมมือในการวางแผน 
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 2.1.2  การประสานงาน  
 
จากการสํารวจหลักและทฤษฎีที่เกี่ยวของกบัการประสานงาน  พบวามีผูที่เคยทําการศกึษา

อยูบางแตกไ็มมากนักหรือเปนที่แพรหลาย  อยางไรก็ตามจากการศึกษาพบวาไดมีผูที่ใหความหมายของการ
ประสานงานไวเชนกันซึ่งพอที่จะสรุปไดดังตอไปนี ้
 

ศิริอร  ขันธหัตถ  (2541)  หนังสือองคกรและการจัดการ (O&M) ไดอธิบายความหมายของ
การประสานงานไววา การประสานงานเปนการจัดใหคนในองคกรทํางานใหสัมพนัธและสอดคลองกัน 
โดยจะตองตระหนกัถึงหนาที่ความรับผิดชอบ วัตถุประสงค เปาหมาย และมาตรฐานการปฏิบัติขององคกร
เปนหลัก ยกตวัอยางเชนในการแสดงดนตรีหรือการเลนในลักษณะวงหรือทีมก็ตาม เชนวงดนตรี วงมโหรี 
วงลําตัด คณะโขน หรือทีมฟุตบอล เปนตน การแสดงหรือการเลนยอมตองอาศัยการประสานงานเปนสําคัญ 
ถามีการประสานที่ดี การแสดงหรือการเลนยอมดีเสมอ ดังนั้นในการจดัองคกรจําเปนตองจัดระบบการ
ประสานงานที่ดีดวย 
 

เรวตัร ชาตรีวศิิษฐ (2539)  หนังสือการบริหารองคกรยคุใหมไดใหความหมายของการ             
ประสานงานไววา การประสานงานไดแกการที่บุคคลหรือกลุมบุคคล หรือหนวยงานรวมมือกันทาํงานเพื่อ
บรรลุผลตามเปาหมายหรือวตัถุประสงค ตามเวลาที่กําหนดไว 

 
บุณยรงค นิลวงศ (2537)  หนังสือหัวขอหลักการบริหารทั่วไปไดใหความหมายของ            

การประสานงานไววา การประสานงาน คอื การดําเนินงานที่รวมกนัทาํงานของผูปฏิบัติงานทุกฝายมีการ
ตรวจตราปฏิบตัิงานใหบรรลุเปาหมายตามทีต่องการ โดยมลัีกษณะการทาํงานเปนกลุม เปนหมูคณะ  มีความ
เขาใจ รวมมือ โดยปฏิบัติอยางมีประสิทธิภาพ รวดเรว็  การประสานงานเปนการทําทีข่จัดความขัดแยง 
สรางเสริมความสอดคลองเกื้อกูลกันเพื่อใหไดทั้งประสทิธิภาพ ผลงาน ประหยัด บรรลุเปาหมายของ         
องคกรตามที่ตองการ 

 
สุชาติ ประชากุล (2512) หนงัสอืหลักบริหารแผนใหมไดใหความหมายของการประสานงาน   

ไววา การประสานงานคอื การที่บุคคลหรือหนวยงานในองคกรทํางานรวมกับบุคคลอืน่ หรือ หนวยงานอืน่ 
เพื่อใหบรรลุถึงวัตถุประสงคเดียวกัน 

 
           วัตถุประสงคของการประสานงาน 

 
          สําหรับวัตถุประสงคของการประสานงานสามารถสรุปไดดังนี้  
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• เพื่อใหงานสําเร็จตามเปาหมาย 
• เพื่อใหงานมีคุณภาพตามมาตรฐานการปฏิบัติที่กําหนดไว 
• เพื่อเปนการประหยัดเวลาและทรัพยากรในการปฏิบัติงาน 
• เพื่อใหเกิดความเขาใจอันดีแกผูเกี่ยวของ 
 

           ภารกิจในการประสานงาน  
 

โดยทั่วไปภารกิจในการประสานงาน ไดมีการสรุปไวดังตอไปนี้ 
 

(1) นโยบาย  ปกตอิงคกรจะกําหนดนโยบายไว  แตละหนวยงานซึ่งเปนสวนหนึ่งของ 
องคกรยอมจะตองประสานนโยบายระหวางหนวยงานเพื่อใหบรรลุผลตามนโยบายขององคกร 
 

(2) ใจ  สมาชิกในองคกรลวนมชีีวิตจิตใจทั้งสิน้ ในการปฏิบตัิงานที่เกีย่วของหรือรวมกนั 
ยอมตองอาศัยความรวมมือรวมใจ ตลอดจนความจริงใจที่มีตอกัน การประสานใจจึงเปนภารกจิที่สําคัญยิ่ง 

(3) แผน  องคกรโดยทั่วไปจะกําหนดแผนงานและโครงการไวตามประเภทของแผนและ
โครงการ ผูปฏิบัติงานอาจจะตองประสานแผนที่มีลักษณะเกี่ยวของกนั ตลอดจนการประสานโครงการที่
เกี่ยวของดวย 
 

(4) งานที่รับผิดชอบ  นอกจากแผนและโครงการแลว จะพบวาในองคกรจะมีงานยอย ๆ 
ทั้งในโครงการและนอกโครงการ  ผูประสานงานจะตองเตรียมประสานที่เกี่ยวของใหสําเร็จลุลวงดวยด ี

(5) คน  ในการปฏิบัติงานในองคกร ผูปฏิบัติงานจะตองเกี่ยวของกับคนจึงจาํเปนตอง
ประสานงานกบัคน ทั้งคนในองคกรและนอกองคกร ถาประสานงานดี ทุกอยางจะสําเร็จเรียบรอย            
ถาประสานงานผิดพลาด ปญหาจะตามเสมอ 

(6) ทรัพยากร  การปฏิบัติงานในองคกร ผูปฏิบัติงานจะตองเกี่ยวของกับทรัพยากร เชน 
เงิน  อาคารสถานที่ และวัสดอุุปกรณ  อาจจะขอยืม ขอเบกิ  ขออนุญาตใช  ถาผูปฏิบัติงานไดจดัเตรียมที่ดี  
มีการประสานงานที่ดีทุกอยางจะสําเร็จเรียบรอย ถาประสานงานไมดปีญหาจะตามมาใหตองคิดแกปญหา
อยูตลอดเวลา 

 
หลักและวิธีการประสานงาน 

 
หลักการประสานงาน  สรุปไดดังนี ้
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(1) การประสานงานเปนเรื่องเกีย่วกับ  คน  งาน  และจิตใจ  โดยเฉพาะตองสามารถนํา  
ทั้งสามอยางมารวมกันทํางานเปนทีมหรือเกิดความรวมมอืกัน   
 

(2) การประสานงานตองขึ้นอยูกับเวลา  การประสานงานนั้นจะตองอาศยัเวลาเพื่อให         
การดําเนินงานเปนไปตามการกําหนดงานและการคาดคะเนและสอดคลองกับเวลาที่เหมาะสมพอดี           
ใหงานเปนไปตามการกําหนดงานและการคาดคะเนและสอดคลองกับเวลาที่เหมาะสมพอดีใหงานเสร็จ    
ไดทันตามเวลาที่กําหนด 
 

(3) ส่ิงที่สําคัญในการประสานงาน  คือ  การติดตอส่ือสาร  เพื่อสรางความเขาใจระหวาง
คนกับงาน  งานกับคน  และระหวางหนวยงานตอหนวยงานใหเกิดความสัมพันธ  การสงขอมูลที่มีตอกันใน
การทํางาน 
 

(4) การประสานงานเปนการประสานความคิดเห็นของสมาชกิภายในองคกรเพื่อใหมี
ความคิดเหน็ทีส่ามารถนํามาปฏิบัติในแนวทางเดียวกันได 
 

(5) การประสานงานกับการควบคุม  การควบคุมมีบทบาทสําคัญตอการประสานงาน
อยางมากไมวาจะเปนการควบคุมในรูปลักษณะใดก็ตาม  เพราะการประสานงานที่อยูทุกระดับชั้นของ     
สายการบังคับบัญชา  การประสานงานที่ดกีย็อมทําใหผูบริหารสามารถควบคุมการทํางานใหเปนไปตาม         
แผนงานทีว่างไว 
 

(6) การประสานงานกับสภาวะแวดลอม  การประสานงานจะชวยใหองคกรสามารถ  
ปรับตัวใหเขากับสภาพแวดลอมที่ปรับปรุงใหมอยูเสมอได 

 
ความขัดแยงในองคกรเปนสิง่ที่สรางความสูญเสียในรูปแบบตาง  ๆ  และยังอาจจะทาํให

ผลผลิตลดลงเปนการลดอัตราผลิตภาพลงอยางชวยไมได  ความขัดแยงสวนใหญเกิดจากเรื่องของ
ผลประโยชนไมลงตัวแตในหลายกรณีเกิดจากความเขาใจผิดและเกิดจากความบกพรองในการประสานงาน  
คนทํางานดวยกันจะเขาใจผดิไดกเ็กิดจากการสื่อสารไมดี  การใชอารมณใสเขาหากนัโดยรับรูหรือรับฟง  
ขอมูลจากอีกฝายหนึ่ง  ปกติแลวหัวหนางานจะมหีนาที่ประสานงาน  แตกิจกรรมประสานงานบกพรองไป  
เพราะหวัหนางานหนวยหนึง่มีความขัดแยงกับหัวหนางานอีกหนวยหนึง่  โดยไมยอมสรางกลไกการ
ประสานงานแบบอื่นเขามาทดแทน  จึงเปนหนาที่ของผูบริหารตองพิจารณาศึกษาวิเคราะหระบบการ
ประสานงานในองคกรแลวปรับใหมีประสิทธิภาพ  การเพิ่มผลผลิตจงึจะเกดิขึ้นเอง  ตามธรรมชาติของงาน 
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การประสานงานจะไดผลดีสะดวกคลองตัวในการปฏิบัติงานนั้นจําเปนตองมีเทคนิคหลายประการเขามา
ชวยดังนี ้
 

(1) แผนผังองคกรที่ชัดเจน  โดยใหมีแผนผังแสดงสถานที่การทํางาน  การบอกหนาที่ 
การงานในสายงาน  ระบุตําแหนงและตวับุคคลที่รับผิดชอบ 
 

(2) หนาที่คําบรรยายงานที่ชัดเจน 
 
(3) ทรัพยากรดานการบริหาร  จะนํามาใชอยางไร  มีจํานวนเทาไร  เพื่อนํามาใชให       

ถูกทางและเกดิประโยชน  เพื่อใหการประสานงานมีประสิทธิภาพ  ทั้งนี้การ ประสานงานจะมีประสิทธิภาพ
และรวดเร็วเมือ่มีส่ิงดังตอไปนี้ 
 

• โครงสรางของการบริหารไดจัดไวอยางเปนระเบียบแบบแผนชัดเจนและรัดกุม 
• มีแผนภูมแิสดงสายการบังคับบัญชา และสายงานติดตอส่ือสารที่ชัดเจนเขาใจงาย 

พรอมดวยคําบรรยายกําหนดอํานาจหนาที่ประจําตําแหนงโดยละเอยีด  มีรายช่ือผูปฏิบัติในตําแหนงหนาที่
นั้น  ๆ  อยูดวยอาจทําในผังเดียวกันหรือแยกกนัก็ได 

• มีการเขียนนโยบาย กฎเกณฑและระเบียบขอบังคับตาง ๆ ไวเปนลายลักษณอักษร     
อางอิงไดและแจกจายใหผูมหีนาที่เกีย่วของไดทราบทั่วกนั 

• มีระบบการรายงานตามสายการบังคับบัญชา ซ่ึงยึดเปนหลักปฏิบัติไดแนนอน 
• มีเครื่องมือและระบบสื่อสารที่เพียงพอและใชการไดดแีละรวดเรว็ 
• มีบุคคลที่ทําหนาที่การประสานงานที่มีความรูสูงทําหนาที่โดยเฉพาะ และบุคลากร

นั้นจะตองมีน้าํใจในการใหบริการ (Sense of Service) สูง อดทน รูจักแกปญหา มีความ ตื่นตัวอยูเสมอ และ
มีมนุษยสัมพนัธดี 

• มีคณะกรรมการอันประกอบดวยตัวแทนของบุคลากรระดับคาง ๆ ซ่ึงประชุมกันเปน
ประจํา เปนการเปดโอกาสใหไดพบปะทําความเขาใจกันในที่ประชุมคณะกรรมการนั้น ๆ อยูเสมอ 

• มีการเขียนโครงการแผนงานและวิธีการทาํงานตาง ๆ ขึ้นไวเปนลายลักษณอักษรให
ทุกคนไดทราบและเพื่อใหบคุลากรที่เขามารับงานในตําแหนงใหมไดทาํงานตอเนื่องไดถูกตอง 

• มีทะเบียนและบันทึกรายงานตาง ๆ จัดไวเปนระบบ และสะดวกแกการคนควา 
• เปดโอกาสใหผูรวมงานไดพบปะสังสรรคกันนอกเวลาปฏิบัติงาน เพื่อสรางไมตรี

สัมพันธอันดีตอกัน เชน เลนกีฬารวมกัน ทศันศึกษารวมกัน และรับประทานอาหาร รวมกันเปนตน 
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• มีปฏิทินกําหนดระยะเวลาการปฏิบัติงานในเรื่องตาง ๆ ไวชัดเจนวาวันใดเดือนใดจะ
ปฏิบัติงานเรื่องอะไร และมกีารกระตุนเตอืนเปนครั้งคราว 

• จัดใหมีการพฒันาบุคลากรระดับตาง ๆ ใหเขาใจและมคีวามรูเกี่ยวกบังานเสมอ 
อาจจะจดัในรูปแบบตาง ๆ เชน การประชมุการสัมมนา การอบรม การประชุมปฏิบัติการ เปนตน 

 
2.1.3  การควบคุม 

 
การควบคุมเปนภารกจิอกีสวนหนึ่งของการจัดการ  ซ่ึงมีความสําคัญไมนอยกวาภารกจิ

สวนอื่น ๆ  ภารกิจในการควบคุมมีสาระสําคัญอยูที่การวดัผลวาไดเกิดความสําเร็จตามเปาหมายทีก่าํหนดไว
หรือไม  หรือผลงานเบนเบีย่งผิดแผกแตกตางไปจากเปาหมายที่กําหนดอยางไรหรือไม  การดําเนนิกิจกรรม
ใด  ๆ  ก็ตามแมจะมีการวางแผนเปนอยางดี  หากปราศจากการควบคุมอาจกลาวไดวาไรประโยชนเปน 
อยางยิ่ง  ไดมนีักวิชาการใหความหมายของการควบคุมไวตาง  ๆ  กัน  ซ่ึงพอที่จะสรุปไดดังตอไปนี้   

 
การควบคุม  คือ  กระบวนการหรือวิธีการทีจ่ําใหงานที่กําหนดไวไปสูความสําเร็จ  การ

ประเมินคาของงานที่ปฏิบัติ  และหาวิธีแกไขเพื่อใหขัน้ตอนตาง  ๆ  ของการดํานเนนิงานไดไปสูเปาหมาย
ตามแผนการและมาตรฐานทีก่ําหนดไว 

 
การควบคุม  คือ  กระบวนการตาง  ๆ  ที่ตัววบุคคลหรือกลุมบุคคลหรือองคกรของบุคคล

กําหนดหรือสรางผลกระทบอยางตั้งใจตอพฤติกรรมของบุคคลหรือกลุม  หรือองคกรอื่น   
 
การควบคุม  คือ  การทําบางสิ่งใหเปนไปตามทิศทางที่ตั้งไว 
 
การควบคุม  คือ  การบังคับใหกิจกรรมตาง  ๆ  เปนไปตามแผนที่วางไว 
 
วัตถุประสงคของการควบคมุ 
 
วัตถุประสงคของการควบคุม  มีวัตถุประสงคหลายประการ  แตที่สําคัญพอจะสรุปได

ดังตอไปนี ้
 
(1)  การควบคุมมไีวเพื่อบังคับใหผลงานมีมาตรฐานถูกตองตามที่กําหนดไว  ทั้งนี้เพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
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(2) การควบคุมมีไวเพื่อปองกนัรกัษาทรัพยสินของหนวยงานหรือองคกร  ไมใหสูญ
หายไปหรือใชไดอยางผิดวัตถุประสงค  ดวยเหตนุี้  จึงไดมีการแบงแยกความรับผิดชอบจําแนกการ
ปฏิบัติงานทําการควบคุมทรัพยสิน  รวมตลอดทั้งการจัดใหมีระบบการเก็บหลักฐาน  และตัวเลขทางบัญชี
อยางเปนระบบ 
 

(3) การควบคุมมีไวเพื่อใหคุณภาพของบริการไดมาตรฐานซึ่งทําไดในการตรวจสอบ    
คุณลักษณะและการใชสถิติเพื่อการควบคมุเปนตน 
 

(4) การควบคุมมีไวเพื่อตรวจสอบความกาวหนาของงานตาง  ๆ  ที่กําลังดําเนินอยู           
การควบคุมวิธีนี้ไดแก  การรายงานตาง  ๆ  ตัวเลขแสดงผลผลิต   
 

(5) การควบคุมทําเพื่อใชบํารุงขวัญ  กระตุนเตอืนหรือจูงใจผูปฏิบัติงานในหนวยงาน 
 
การวัดผลงานเปนภารกจิอันจําเปนในการดําเนินงาน  การวัดผลงานเปนการตรวจสอบ

ปริมาณหรือผลรวม  ซ่ึงถาไมมีการวัดผลงานแลว  การดาํเนินการก็อยูบนรากฐานของการเดาสุม  หรือการ
คาดคะเนอันปราศจากหลักฐานอางอิง การที่มีระบบการควบคุมงานอนัเหมาะสมจะทําใหเกดิความแนใจวา
ผลงานจะสอดคลองกับแผนงานที่วางไว  องคกรแตละแหงตองใชจายเงินทองไปเปนจํานวนไมนอย  เพื่อ
รวบรวมขอมลูทางบัญชีสถิติและอ่ืน ๆ  เพื่อเปนอุปกรณในการควบคุมงาน  บางทีอาจมีการมองขาม     
ความจริงไปวาระบบการควบคุมที่เหมาะสมเพียงพอนัน้จะตองกําหนดขึ้นเปนการเฉพาะสําหรับงานนั้น ๆ  
ทั้งนี้เพราะเหตุวาแมหลักการในการควบคมุจะใชไดเหมนืกันหมดในงานทุกชนิดก็ตาม  แตระบบการ    
ควบคุมที่ดีนั้นจะตองกําหนดขึ้นใหมเฉพาะกิจการนัน้   
  

หลักและเทคนิกการควบคุม 
 
หลักการควบคุม   มี  10  ประการดังนี้   

 
(1) การควบคุมจะตองสะทอนใหเห็นสภาพและความตองการของกิจกรรม 
(2) การควบคุมจะตองรายงานการเบนเบี่ยงตาง ๆ ไดทันทวงที 
(3) การควบคุมจะตองเปนการมองไปขางหนา 
(4) การควบคุมจะตองสามารถชี้ใหเห็นขอบกพรองอยางเดนชัด 
(5) การควบคุมจะตองวัดและทดสอบได 
(6) การควบคุมจะตองมคีวามคลองตัวก 
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(7) การควบคุมจะตองสะทอนใหเห็นโครงสรางขององคกร 
(8) การควบคุมจะตองเปนไปในลักษณะประหยัด 
(9) การควบคุมจะตองเปนที่เขาใจแกบุคคลที่เกีย่วชอง 
(10) การควบคุมจะตองนําไปสูการแกไขที่ถูกตอง 
 
การควบคุมจะตองสะทอนใหเห็นสภาพและความตองการของกิจกรรม  ระบบการ      

ควบคุมที่ดีจะตองสะทอนใหเห็นวางานอะไรบางที่จะตองปฏิบัติจัดทําระบบการควบคุมของผูจัดการ      
ฝายผลิตยอมแตกตางทั้งในขอบเขตและสภาพจากการควบคุมงานของหัวหนางาน  ระบบการควบคุมงาน
ของฝายขายจะตองแตกตางจากฝายการเงนิหรือการจัดซ้ือ  การควบคุมงานของธุรกิจขนาดยอมจําตองมี      
วิธีการผิดแผกแตกตางจากธุรกิจขนาดใหญ  ทั้งนี้อาจถือวาเปนผลสะทอนของการวางแผนงานกไ็ด          
กลาวคือ  การวางระบบการควบคุมยิ่งสะทอนใหเห็นสภาพและโครงสรางของแผนงานที่วางไวมากขึ้น
เพียงใด  กจ็ะเปนหลักประกนัวาการควบคมุงานจะสัมฤทธิ์ผลยิ่งขึ้นเพียงนั้น 

 
การควบคุมจะตองรายงานการเบนเบี่ยงตาง ๆ ไดทันทวงที  ระบบการควบคุมงานที่ดนีั้น  

จะตองสามารถชี้แนวโนมของการเบนเบี่ยงตาง ๆ ไดกอนที่จะเกิดขึ้นจรงิ  อยางไรก็ตามขอความเกีย่วกับ
การผิดแปลกเหลานั้นจะตองใหผูจัดการทีรั่บผิดชอบทราบรวดเร็วพอที่จะทําการแกไขไดทันทวงที  ทั้งนี้
เพราะวาความผิดพลาดลมเหลวตาง ๆ มักจะทราบกันลาชา   

 
การควบคุมจะตองเปนการมองไปขางหนา  ทั้ง ๆ ที่มีอุปกรณและเครื่องมือตาง ๆ อยูอยาง

ครบถวน  ภารกิจในการควบคุมงานคือการสกัดกั้นการเบนเบี่ยงไดรวดเร็วพอที่จะทําการแกไขไดอยาง
สัมฤทธิ์ผล  ในทางปฏิบตัิจึงจําตองมีการคาดคะเนสิ่งทีจ่ะเกดิขึ้นซึ่งแมวาจะมีการผิดพลาดคลาดเคลื่อนไป
บาง  ก็ยังดกีวารายงานที่ถูกตองแตลาชาจนไมสามารถจะแกไขอะไรได 

 
การควบคุมจะตองสามารถชีใ้หเห็นขอบกพรองอยางเดนชัด การควบคุมที่ดีไมควรจะมุง

สนใจรายงานสภาพการที่เปนปกติธรรมดา  แตควรจะสนใจสิ่งที่เปนกรณีพิเศษจะทําใหผลงานสวนใหญ
แตกตางจากแผนงานที่วางไว  ฉะนัน้จึงควรใชเวลาและศกึษาจุดที่มีการเปลี่ยนแปลงอนัเปนกรณีพิเศษ 

 
การควบคุมจะตองวัดและทดสอบได  การควบคุมที่จะวดัและทดสอบไดนั้น  จะตองมีการ

กําหนดมาตรฐานซึ่งอาจแสดงปริมาณที่จะใชวัด   
 
การควบคุมจะตองมีความคลองตัว  แมวาเหตุการณผิดปกติจะเกิดขึน้  หรือแผนการตอง

เปล่ียนแปลงไปหรือเกิดการลมเหลวก็ตาม  ระบบการควบคุมก็จะตองมีความคลองตัวที่จะรายงานการ
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เปล่ียนแปลงและดูแลควบคมุการปฏิบัติงานตอไป  อาทิ  งบประมาณประจําป  ซ่ึงกําหนดยอดคาใชจายดาน
แรงงานและการจัดซื้อประจาํปเอาไวแนนอน  ยอดรายการเหลานี้ไดจากการคาดคะเนการขาย  ในทาง
ปฏิบัติการขายอาจเพิ่มหรือลดตํ่าจากที่คาดคะเนไว  ในกรณีเชนนีก้ารควบคุมยอมจะตองมีความคลองตัว
พอที่จะปรับปรุงยอดรายการตาง ๆ ใหสอดคลองกับความเปนจริง  ทางดานการผลิต  ผูจัดการฝายผลิต
จะตองเตรยีมพรอมที่จะเผชญิกับเครื่องจักรเสียหายทํางานไมไดหรือการเจ็บไขไดปวยของคนงาน  ฉะนั้น  
การควบคุมดานการผลิต  ก็จะตองมีความคลองตัวอยางพอเพียงที่จะรับสถานการณเปล่ียนแปลงตาง ๆ 
เชนเดยีวกัน 
  

การควบคุมจะตองสะทอนใหเห็นโครงสรางขององคกร  โครงสรางขององคกรมี
ความสัมพันธอยางใกลชิดกบัการควบคุม  เพราะสวนหนึง่ของการควบคุม  คือ  การดูแลใหมีการ
ประสานงานระหวางหนวยงานตาง ๆ และผูจัดการหนวยงานตาง ๆ คือจุดที่จะตองไดรับการเพงเล็ง  ฉะนั้น  
ถาระบบการควบคุมสามารถแสดงผลสะทอนของโครงสราง  ก็ยอมแสดงวาการควบคุมไดกระทําตาม
เปาหมายแลว  เพราะการแกไขความผิดพลาดตาง ๆ จะเริ่ม  ณ จุดนัน้และการแกไขจะตองกระทําที่จุดนั้น
เชนกัน 

 
การควบคุมจะตองเปนไปในลักษณะประหยัดคาใชจาย  ในการควบคุมจะตองไดผลคุมคา  

อยางไรก็ตาม  การประหยัดมีลักษณะเปนการตอเนื่อง  ฉะนั้นไมใชเปนการงายเสมอไปที่จะชี้ชัดวา              
คาใชจายในการควบคุมสวนนั้นประหยัดหรือไมเพียงใดองคกรธุรกิจขนาดเล็กยอมไมสามารถทนตอ       
คาใชจายทีห่มดเปลืองไป  เชน  ในระบบการควบคุมองคกรขนาดใหญ  การเตรียมการอยางสิ้นเปลืองใน
การจัดทํางบประมาณจะเหมาะสมก็แตเฉพาะองคกรขนาดใหญ  เพราะการกระทําเชนนั้นจะไมเปนการ
ประหยดัสําหรับองคกรขนาดเล็กและดูจะไมจําเปนนัก 
  

การควบคุมจะตองเปนท่ีเขาใจแกบุคคลท่ีเก่ียวชอง   การใชสูตรทางคณิตศาสตร  การหา
จุดคุมทุน  การใชสมองกล  อาจไมเปนที่เขาใจแกผูที่เกีย่วชอง  ซ่ึงถาเปนเชนนัน้  ผลที่จะไดก็จะไมสมบูรณ  
เทคนิคในการควบคุมนั้นควรอยูในขั้นที่ผูเกี่ยวของทั้งหลายสามารถมองเห็นและเขาใจได  ไมควรจะยาก
หรือสับสนเกนิไป 

 
การควบคุมจะตองนาํไปสูการแกไขท่ีถูกตอง  เพยีงแตบงระบุวามกีารเบนเบี่ยงผิดพลาด

เทานั้น  ยังไมเปนการเพยีงพอ  ระบบการควบคุมที่ดีจะตองสามารถชี้ไดวา  การผิดพลาดเกิดขึ้นที่ไหน  ใคร
เปนผูรับผิดชอบ  และควรจะดําเนนิการแกไขอยางไร  
  สําหรับกระบวนการควบคมุการทํางานในโรงงานหรือกระบวนการผลิตมีขั้นตอนยอย  ๆ   
ดังนี ้
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(1) การวางแผน   งานผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงสุดมีรากฐานมาจากการวางแผนงานผลิต
ที่ดีในตอนแรกทั้งสิ้น  งานวางแผนไมเพยีงแตจดัตั้งกระบวนการผลิตขึ้นมาเทานั้น  ยังตองมีการพิจารณา
ในรายละเอียดของกระบวนการผลิตอีกดวยอาทิเชน   ชนิดและคณุภาพของวัตถุดิบที่ใช  รวมทั้งพิจารณา
วาวัตถุดิบชนดิใดมีขายสําเร็จรูปและควรจะซื้อหรือทําเอง  ถาซื้อจะซื้อเมื่อใด  จํานวนที่จะซื้อเทาใดและมี
ลําดับการสั่งซื้ออยางไรบาง  จากนัน้ทํารายละเอียดทั้งหมดเสนอตอฝายจัดซื้อเพื่อดําเนินการ 
  

ในดานการจัดกําลังคนงานและเครื่องจักรกล  ฝายผลิตตองพิจารณาจาํนวนคนงานของ     
แตละหนวยงาน  รวมทั้งคุณวุฒิของคนงานดวย  นอกจากนี้ยังตองพิจารณาเลือกชนดิของเครื่องจักรกล  
จํานวนเครื่องจักรกลที่ใช  รวมทั้งการจัดลําดับกอนหลังของการสั่งซื้อและติดตั้งเครื่องจักรกลแตละชนิด
ดวย  ในโรงงานขนาดกลางและเล็ก  หัวหนาคนงาน  จะเปนผูเก็บขอมูลรายละเอียดการผลิตเอาไวคน
เดียว  และคอยสั่งการตาง ๆ ใหเปนไปตามแผนงานนัน้  สวนโรงงานขนาดใหญที่มรีายการวัสดแุละ
ขั้นตอน     การผลิตมาจําเปนตองมีแผนกควบคุม  ซ่ึงรับผิดชอบดูแลกระบวนการผลิตใหดําเนินไปตาม
แผนงานนัน้ 

 
(2) การจัดขั้นตอนการผลิต  เปนการควบคุมงานผลิต  ผลผลิตชิ้นใดชิ้นหนึ่ง  ตลอดจน

ลําดับขั้นตอนการผลิตในกระบวนการผลิตหนึ่ง ๆ ช้ินงานผลิตบางชิ้นตองผานเครื่องจักรกลหลายเครื่อง
กวาจะสําเร็จรปู  แตบางเครื่องก็สามารถทําการผลิตชิ้นงานหลาย ๆ กระบวนการผลิตได  จึงจําเปนตองมี
การจัดขั้นตอนการผลิต  โดยปกตกิารจัดขั้นตอนและวธีิการผลิตชิ้นงานแตละชิ้นนยิมทําเปนใบสั่งงานใน
แตละขั้นตอนแจกไปตามหนวยงานตาง ๆ ที่ชิ้นงานผลิตนั้นตองผานกระบวนการผลิตเพื่อปองกัน          
ความ   ผิดพลาด  ในบางกรณีอาจมีแผนงานผลิตที่ระบุวิธีการและขัน้ตอนเอาไวเสร็จแนบไปดวย 
 

(3) การจัดตารางกาํหนดเวลา  คุณประโยชนของการจัดตารางกําหนดเวลาของการผลิต
เอาไวเพื่อใหแนใจวา  การผลิตแตละขั้นตอนดําเนนิไปราบรื่น  ไมมีการติดขัดในระหวางทําการผลิต  มี
ความสม่ําเสมอในการไหลของชิ้นงานผานกระบวนการผลิตจนเปนผลผลิตสําเร็จออกมาตรงตามเวลาที่     
วางไว  รวมถึงการควบคุมเวลาการผลิต  การจัดซื้อ  และการสงวัตถุดิบเขาโรงงานใหทันเวลาเพือ่ปองกัน
ไมใหวัตถุดิบสํารองขาดแคลน  ทําใหกระบวนการผลิตตองหยุดชะงักอยงกระทนัหนั 
 

(4) การติดตอส่ือสารงาน  การออกเอกสารตาง ๆ เชน  ใบสั่งงาน  ใบสั่งผลิต  ใบ          
ตรวจสอบผลงาน   ฯลฯ   จําเปนตองรวดเร็วเพื่อใหการผลิตดําเนินไปไดอยางมีประสิทธิภาพ  ฝาย
ติดตามผลจะตองคอยติดตามจดบันทึกเวลาเริ่มและเสร็จงานรวมทั้งคอยจายงานใหมและเก็บงานเกาที่
ตกคางอยูใหเสร็จงานออกเอกสารนี้จะใชพนักงานเดินหนังสือและบอรดติดตามผล   ในการรับและสง
รายงานการทํางาน  ฝายติดตามผลจะตองคอยดูแลงานทีจ่ายไปวาสามารถทําเสร็จตามกําหนดเวลาหรือไม  
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และจะตองคอยระวังไมใหหนวยงานผลิตใด ๆ เกิดการวางงานดวยการจายงานใหมใหสอดคลองกันกับ
ชวงเวลาการผลิตของหนวยงานผลิตนั้น 

 
เทคนิคการควบคุมงาน 
 
เทคนิคที่ใชในการควบคุมการดําเนินการผลิตมากที่สุดมี  4  ประการดวยกันคือ 
 
(1) บอรดสําหรับวางแผน 
(2) แผนภูมแิสดงความกาวหนาของงาน 
(3) มาตรฐานของงานผลิต 
(4) การตรวจสอบ 
 
บอรดสําหรับวางแผน  ในโรงงานขนาดใหญ ๆ ที่มีสายงานผลิตมาก  และมีเครื่องจักร

ใชในการผลิตหลายสิบเครื่อง  ผลิตชิ้นงานหลาย ๆ อยางในเวลาเดียวกัน  จะมกีารควบคุมงานผลิตดวย
บอรดสําหรับวางแผน  โดยบนบอรดจะบอกใหทราบถึงลักษณะการทาํงาน  3   ลักษณะคือ  ชนิดของ
งานที่ตองทําทั้งกระบวนการผลิต   งานที่จะตองเร่ิมตนในลําดับตอไป  และงานทีย่ังไมไดจดัเขาตารางการ
ผลิต  ซ่ึงจะชวยใหหวัหนาของแตละหนวยงานไดดูทกุเชากอนลงมือส่ังการในแตละวัน 

 
แผนภูมิแสดงความกาวหนาของงาน   บนแผนภมูินี้จะบอกวางานแตละชิ้นจะตองเริ่มใน

วันที่เทาใด  จํานวนชิน้งานที่จะผลิต  และวันที่งานชิ้นนั้นจะตองเสร็จ  โดยการนําเอาขอมูลการผลิตจริง 
ๆ มาใสดวย ซ่ึงจะทําใหทราบไดเลยวางานแตละชิ้นเสร็จกอนหลังกําหนดเวลาไปเทาใด 

 
มาตรฐานของงานผลิต  งานผลิตที่มีคุณภาพทุกชนิดตองมีมาตรฐานของผลิตภัณฑนั้น ๆ  

โรงงานที่สามารถผลิตชิ้นงานที่มีมาตรฐานไดนัน้  จะตองมีมาตรฐานควบคุมในกระบวนการผลิตดวย  
เร่ิมตั้งแตมาตรฐานของวัตถุดิบมาตรฐานเครื่องจักรกล  เวลามาตรฐานการผลิต  คุณภาพมาตรฐานของ
ผลิตภัณฑแตละชนิด  รวมทั้งตองมีมาตรฐานของสภาพโรงงานดวย  เชน  อุณหภูมทิํางาน  การถายเท
อากาศ  แสงสวาง  ความปลอดภัย  มาตรฐานการซอมบํารุงเครื่องจักร ฯลฯ 

 
การตรวจสอบ  นับวาเปนขัน้ที่สําคัญที่สุด  เพราะทําใหเราทราบวาชิน้งานที่ผลิตนัน้

เปนไปตามมาตรฐานที่วางไวหรือไม  เปนเครื่องชี้วากจิการของโรงงานจะอยูตอไปหรือไมนอกจากงาน       
ตรวจสอบดานคุณภาพและมาตรฐานของผลิตภัณฑแลว  งานตรวจสอบยังมีประโยชนดังตอไปนี ้
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• ทําใหเราคนพบจุดบกพรองตาง ๆ ในกระบวนการผลิตแตเนิ่น ๆ ชวยปองกันความ
สูญเสียตาง ๆ ที่อาจเกดิขึ้นไดหากปลอยจดุบกพรองนั้นไวนาน ๆ 

• การตรวจสอบงานทุกขั้นตอนผลิตจะทําใหทราบวาจดุออนของกระบวนการผลิตนัน้
อยูที่ขั้นตอนใด  ทําใหสมารถแกไขไดถูกจุด 

• การตรวจสอบผลิตภัณฑที่สําเร็จรูปแลวกอนสงออกจําหนาย  จะชวยปองกันการสง
ผลิตภัณฑที่ดอยคุณภาพใหลูกคา  ทําใหสูญเสียความนยิมและความเชื่อถือในผลิตภัณฑนั้นซึ่งมผีลตอ
ตลาดโดยตรง 
 
2.2 ระบบขอสนเทศ 
 

ระบบขอสนเทศเปนระบบซึjงรับขอมูลนําเขาหรือส่ิงนําเขาแลวนํามาประมวลผลเพือ่ให
ไดรายงานผลหรือเรียกวาขอสารสนเทศ  ทั้งนี้ผูบริหารมักใชรายงานดังกลาวเพื่อตรวจสอบติดตามการ
ทํางาน  และชวยในการตดัสินใจในเรื่องตาง  ๆ   ไดอยางถูกตองทันเหตุการณ  ทั้งนีย้ังใชในการ       
ประสานงานการทํางาน  เปนขอมูลเพื่อใชในการวางแผน  ระบบขอสนเทศมีลักษณะทีสํ่าคัญดังนี้คือ 

 
(1) เปนการนําแนวความคิดทีเ่กีย่วกับระบบมาใชในการบริหารขอมูล  ใชขอเท็จจริงใน

การแกปญหา  มีการติดตอส่ือสาร  การประสานงานกนั   
(2) ใหความสําคญัเกี่ยวกับอนาคต  วาจะมกีารเปลี่ยนแปลงในดานใดบาง  ปญหาที่จะ

เกิดขึ้น  เพื่อทีจ่ะสามารถวางแผนหรือเตรียมการปองกันเพื่อรองรับกับการเปลี่ยนแปลงตาง  ๆ  
(3) เปนการดําเนนิงานที่ประจําและตอเนื่อง  ไมทําเปนครั้งคราว 

 
2.2.1 การออกแบบรายงาน 

  
รายงาน  นับวาเปนสวนที่สําคัญสําหรับผูบริหารที่จะนําไปใชใหเปนประโยชนในการ

วิเคราะห  ตัดสินใจ  ตรวจสอบ  ควบคุม  ถารายงานเปนไปตามความตองการของผูบริหารแลว   ระบบที่
ออกแบบจะสามารถบรรลุเปาหมายได  ขัน้ตอนในการออกแบบรายงานมีดังนี ้

 
(1) การกําหนดรายงานที่ตองการ  รายงานที่ตองการมักจะพจิารณารวมกับความตองการ

ของบรหิารและการวเิคราะหระบบงาน  การพิจารณามักจะประกอบดวยคําถามในลักษณะตอไปนี ้
 

• รายงานนี้มีความตองการหรอืไม 
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• ขอสนเทศทั้งหมดจากรายงานมีความจําเปนหรือไม  มสีวนใดตดัทิ้งไดบาง 
• ขอสนเทศที่ตองการมีอยูในรายงานอื่นหรอืไม 
• ความถี่ของการออกรายงาน และ จํานวนชดุของแตละรายงาน เปนตน 
 
(2) การกําหนดขอสนเทศในรายงาน  ขอสนเทศในรายงานตองพิจารณารวมกับผูบริหาร

และผูปฎิบัติงานในหนวยงาน  ความยากลําบากและความถูกตอง เพื่อใหไดมาซึ่งขอสนเทศจากระบบงาน
และเอกสารทีม่ีอยู 
 

(3) การออกแบบรปูแบบของรายงานที่เหมาะสม  รูปแบบของรายงานจะตองทาํให         
ผูบริหารดูแลวมีควมเขาใจไดงาย 
 

(4) ระบบการรายงาน จะพิจารณาถึงจํานวนชุดของรายงานจัดสงถึงใคร การออกรายงาน
มีระยะเวลาทีแ่นนอน  เชน  รายวัน รายสัปดาห  รายเดอืน  รายป 
 

2.2.2  การออกแบบขอมูลเพื่อนําเขาระบบประมวลผล 
 
เปนขั้นตอนการพิจารณาลักษณะของขอมูลที่เขาสูระบบการประมวลผล  ใหไดรายงาน

ตามตองการ  โดยพิจารณากาํหนดขอมูลทีต่องการคือ 
 
(1) ขอมูลนําเขาจากรายงานที่ตองการ  การพจิารณาวาควรมีขอมูลอะไรบางยอมขึ้นกบั

รายงานที่ไดออกแบบไว     
 

(2) แหลงขอมูลนําเขา  แบงไดเปน  4  ประเภทคือ 
 

• แหลงขอมูลที่ใชออกรายงานมาจากเอกสารชิ้นเดียวกนั  ถารายงานที่ตองการเกิดจาก
ขอมูลที่มาจากแหลงเดยีวกัน  การออกแบบสวนนําเขาจะไมมีความยุงยาก 

• ขอมูลบางคาเกิดจากการคํานวน   
• ขอมูลบนรายงานเกิดจากแหลงขอมูลหลายแหลง  การออกแบบระบบขอสนเทศ

สําหรับรายงานในกรณีนีจ้ะมีความยุงยากเพราะตองเกีย่วของกับขอมูลนําเขาหลายแบบดวยกัน 
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• ขอมูลบนรายงานมาจากตารางที่กําหนดขึ้น  การกําหนดคาเปนตารางไวอางอิงเปน 
วิธีการประมวลผลแบบหนึ่งที่ใชกันอยูทั่วไป  ประโยชนที่ไดคือการสรุปขอมูลตาง  ๆ  อยูในรูปแบบที่
สามารถเสนอไดงาย  กระทดัรัด   
 

2.2.3  การออกแบบระบบประมวลผลขอมูล 
 
 เร่ิมตั้งแตการเก็บรวบรวม  จดบันทึก  เก็บรักษา  ประมวลผล  วิเคราะห  การเรียกมาใช 
ภายหลัง  เพื่อประมวลผลใหไดขอมูลตามตองการ 
 

โดยทั่วไประบบขอสนเทศที่ออกแบบมักใชเพื่อการควบคุม  ประสานงาน  ใชเปนขอมูล     
พื้นฐานในการวางแผนงานหรือชวยในการตัดสินใจ  โดยจะอธิบายถึงสิ่งที่เกี่ยวของกบัผลงานที่ทําได      
ผลการปฎิบัติงานที่เกิดขึน้  ผลความแตกตางจากแผนงานหรือมาตรฐานที่วางไว  ในการควบคุมการผลิต
ของหนวยผลิต ผูบริหารมักจะตองการทราบขอสนเทศพื้นฐานเพื่อใชในการตรวจสอบติดตามผล เชน        
สรุปการสั่งซื้อสินคา  สรุปการวางแผนการผลิต  สรุปผลผลิตเทียบกับแผนงานและมาตรฐาน  สรุปผลการ
สูญเสีย  สรุปการใชวัตถุดบิ  สรุปสินคาคงเหลือ  สรุปผลการจัดสงและคืนสินคาเปนตน  ดังนัน้ในการ       
ออกแบบรายงานจึงจําเปนจะตองศึกษารายละเอียดของระบบงานและความตองการของผูบริหารเปนหลัก   
 
2.3  การซอมบํารุงเชงิปองกัน  (Preventive Maintenance) 
 

ในการดําเนินการผลิตในอุตสาหกรรมที่จําเปนตองใชเครือ่งจักรเปนตวัหลักสําคัญที่ใชใน
การผลิตนั้นมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการควบคุมเครื่องจักรอุปกรณในการผลิต  โดยมีกิจกรรมการ
บํารุงรักษาอยางเปนระบบ   มีการจัดขอมูลและมีการวิเคราะหเพื่อการพฒันาเครื่องจักรอยางมีประสิทธิภาพ
เพราะหากในระหวางการผลิตเครื่องจักรที่ใชในการผลิตไมอยูในสภาพที่ใชงานได  เกิดการชํารุดจนไม
สามารถดําเนินการผลิตไดหรือผลิตแลวทําใหเกดิของเสียเกิดขึ้นเปนสาเหตุใหเกิดความสูญเสียในการผลิต  

 
2.3.1  กิจกรรมการซอมบํารุงรักษา 

 
การซอมบํารุงเชิงปองกันเปนแนวความคิดที่ตองการปองกันการหยุดเครื่องจักร  เนื่องจาก

เครื่องจักรเสียโดยที่ไมสามารถคาดการณลวงหนาได  การที่ตองหยุดเครื่องจักรไมวากรณีใดก็ตามจะสราง
ความเสียหายแกวงการอุตสาหกรรมอยางรายแรงทําใหเกิดความสูญเสยีทางดานวัสด ุ กําลังการผลิต          
พลังงาน  รวมถึงการสูญเสียเครดิตจากลูกคาอันเนื่องมาจากการสงมอบไมทันซึ่งนับเปนเรื่องสําคัญยิ่ง        
ดังนั้นจึงจําเปนตองมีระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันขึ้นเพื่อทําการตรวจสอบสภาพเครื่องจักร  การเติม        
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น้ํามันหรือสารหลอล่ืน  การปรับแตงและถอดเปลี่ยนชิน้สวน  การซอมแซม  การจดบันทึกผลการ          
ดําเนินงานเพือ่เปนขอมูลในการซอมบํารุง  การวิเคราะหขอมูลที่ไดบนัทึกไวเพื่อคนหาจุดที่เปนปญหาเพื่อ
สรางมาตรการแกไข  โดยท่ีการดําเนินทั้งหมดจะเกดิขึ้นซ้ําแลวซํ้าอีกทั้งนี้เพื่อปรับปรุงแผนการ ซอมบํารุง
ใหสอดคลองกับสภาพของเครื่องจักรที่เปล่ียนไปตามเวลา  โดยใหเกิดความเหมาะสมและแมนยําเชื่อถือได
อยูเสมอ  การปฏิบัติงานซอมบํารุงเชิงปองกันประกอบดวยกิจกรรมหลัก  ๆ  ดังนี้ 
 

(1) การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน  (Cleaning) 
(2) การหลอล่ืน  (Lubrication) 
(3) การตรวจสภาพ   (Inspection) 
(4) การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน (Adjustment and Part Replacement) 

 
สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
2.3.1.1  การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงาน   
 
การทําความสะอาดเครื่องจักรและบริเวณโรงงานถือเปนพื้นฐานของงานซอมบํารุงซึ่ง    

นอกจากจะเปนกระจกสะทอนใหเห็นภาพการจัดการในโรงงานแลวยังใหผลสะทอนตอความรูสึกของ
พนักงานอกีดวย  งานทําความสะอาดเครื่องจักรนับเปนงานกาวแรกของงานซอมบํารุงเชิงปองกันเนื่องจาก   

 
•  ขณะทําความสะอาดพนกังานไดเห็นสวนตาง ๆ ของเครื่องจักรเปนประจําจนสามารถ

ทราบไดอยางแนชัดวา  สภาพปกติของเครื่องจักรภายนอก  สภาพเสียงที่เกิดขึ้นความสั่นสะเทือน               
ความรอนที่เกดิและอื่น ๆ ขณะที่เปดเครื่องปกติเปนอยางไรและเมื่อสังเกตเหน็สภาพผิดปกติพื้นฐานจะ
สามารถทําการแกไขไดกอนที่ปญหาจะลุกลาม ดังนั้นหากจะนับการทาํความสะอาดเปนสวนหนึ่งของการ             
ตรวจสอบสภาพประจําวันกค็งไมผิดนัก 

•   การขจัดฝุนละอองหรือส่ิงสกปรกบนเครื่องจักร  จะชวยลดความสึกหรอของ           
เครื่องจักรและความผิดพลาดในการใชงานเครื่องจักรลงได 

• สามารถชวยลดอัตราการเกิดอุบัติเหตุในการปฏิบัติงานลงได 
 
                           ปญหาสวนใหญในเรื่องความสะอาดของโรงงานโดยมากจะเกิดจากสาเหตุตาง ๆ เชน 
ผูบริหารไมไดใหความสนใจและเครงครัดหรือใหความสําคัญในเรื่องความสะอาด  ขาดการจูงใจพนักงาน
ใหมีความรวมมือในเรื่องความสะอาด  พนกังานเกีย่งความรับผิดชอบในเรื่องหนาทีแ่ละขอบเขตในการทํา
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ความสะอาดเพราะไมมีขอบเขตการทํางานที่แนชดัไมมกีารกําหนดผูรับผิดชอบ  ทางแกปญหาสามารถ    
ทําไดโดยใหมกีารดําเนินการในเรื่องตอไปนี้ 

 
• กําหนดนโยบายที่ชัดเจนและเปนที่รับรูแกพนักงานทกุระดับ 
• สรางสิ่งจูงใจที่ไมอยูในรูปตัวเงินเชนมีการประกวดความสะอาดระหวางหนวยงาน

และมีการแจกรางวัลแกผูชนะเพื่อใหพนกังานมีสวนรวม 
• แบงหนาทีแ่ละขอบเขตความรับผิดชอบในเรื่องความสะอาดอยางชดัเจน 

 
2.3.1.2   การหลอล่ืน  (Lubrication) 

 
การหลอล่ืนเปนงานขั้นพืน้ฐานในการปองกันการชํารุดและชวยลดความสึกหรอ       

เนื่องจากการเสียดสีของชิ้นสวนโลหะของเครื่องจักรทุกชนิด  การหลอล่ืนจึงนับเปนสิ่งจําเปนสาํหรับ
เครื่องจักรเนื่องจากจะทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรสูงขึ้นเพราะการเคลื่อนไหวจะเปนไปโดยมี     
ความฝดต่ํา  การดําเนินการเพื่อการหลอล่ืนเครื่องจักรดูเปนสิ่งงาย ๆ ที่ไมนาจะมีวิธีการซับซอนดังนั้นการ
ซอมบํารุงสวนใหญจึงมกัจะไมเปนในเรือ่งงานหลอล่ืนมากนกัและทําใหมองขามความจําเปนในการที่ตอง
มีรายงานหลอล่ืนที่มีประสิทธิภาพไปโดยสิ้นเชิง  ทั้งนี้หากมีการจัดระบบและแผนงานหลอล่ืนที่ด ี  
สามารถกอใหเกิดประโยชนในดานตาง  ๆ  ดังนี ้

 
• ลดความสูญเสียของการผลิตเนื่องจากเครื่องจักรชํารุดทําใหการผลิตเปนไปอยาง

มีประสิทธิภาพ 
• ลดความสูญเสียทางทรัพยากรการผลิต  ซ่ึงไดแก  แรงงาน  วัสดุและพลังงานที่         

จําเปนในการผลิตและซอมบํารุงตางๆ 
• ลดความผิดพลาดในงานหลอล่ืนที่อาจเกิดจากการใชวัสดุหลอล่ืนผิดประเภท    

ซ่ึงบางครั้งกอใหเกดิความเสียหายแกเครื่องจักรอยางรายแรง 
• ลดปริมาณการใชสารหลอล่ืนไดบางสวน  เนื่องจากสามารถลดความสูญเสีย     

อันเกิดจากการหกเรี่ยราดหรือการที่วัสดหุลอล่ืนนั้นไมไดถูกนํามาใชใหเกดิประโยชน 
 

การวางระบบงานหลอล่ืนเพือ่ใหงานทางดานการหลอล่ืนมีประสิทธิภาพสูงสุด             
การวางแผนควรดําเนนิตามขั้นตอนดังนี ้
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• ศึกษาความตองการใชสารหลอล่ืน  ชนิด  ปริมาณ  ระยะเวลา  โดยศกึษาจากคูมือ      
การใชเครื่องจกัรหรือคําแนะนําจากบริษัทน้ํามันที่เชื่อถือได 

•   เลือกเทียบเคยีงชนิดของน้ํามันหลอล่ืน  ใหประเภทสารหลอล่ืนนอยทีสุ่ด  ทั้งนี้เพื่อ
ความสะดวกในการจัดซื้อ  จดัเก็บ  และรักษาวัสดุคงคลังที่เหมาะสม 

• จัดระบบคงคลังของสารหลอล่ืนแยกออกโดยเฉพาะทั้งนี้เพื่อการจายสารหลอล่ืน
ใหแกพนกังานไดอยางถูกตอง 

• จัดทําสัญลักษณประเภทน้ํามันหลอล่ืน  โดยใชสีหรือสัญลักษณอ่ืน ๆ ลงบนภาชนะ
หรืออุปกรณบรรจุ  จาย  และใชน้ํามันหลอล่ืน 

• ปรับปรุงวิธีการหลอล่ืนใหสะดวก  สะอาดและปลอดภยัในการทํางานโดยเฉพาะ
สําหรับเครื่องจักร 

• จัดทําบันทึกการหลอล่ืนที่เหมาะสมเพื่อปองกันความผิดพลาดที่เกิดจากการ         
ปฏิบัติงานหลอล่ืน  นอกจากนี้ยังใชเปนขอมูลอางอิงสําหรับงานซอมบํารุงในโอกาสตอไป 

• มีการวิเคราะหและหาแนวทางการแกไขระบบงานหลอล่ืนใหทนัสมัยอยูตลอดเวลา 
 

             การวางแผนงานหลอล่ืน  ประกอบไปดวยแผนงานดังตอไปนี ้
 
(1)  แผนหลอล่ืนหลัก  จัดทําไดเปน 2 รูปแบบ  คือ 
 
• แผนการใชวัสดุหลอล่ืน  ประกอบดวยขอมูลที่สําคัญคือชนิดและประเภทของวัสดุ

หลอล่ืนที่ใชกบัแตละเครื่องจักรและปริมาณวัสดุคงคลังของสารหลอล่ืนแตละประเภท 
• แผนการเปลี่ยนวัสดุหลอล่ืนประกอบดวยขอมูลที่สําคัญคือรายการหรอืช่ือเครื่องจักร

ประเภทและชนิดของวัสดหุลอล่ืนที่ใชักับเครื่องจักรแตละเครื่อง  ชวงเวลาการเปลี่ยนสารหลอล่ืนตลอดจน
วิธีการเปลี่ยนสารหลอล่ืน 

 
(2)  กําหนดเวลาการหลอล่ืนหลักของโรงงาน  จัดทําเปนตารางกําหนดการปฏิบัติงาน

หลอล่ืนตามแผนหลอล่ืนหลักซึ่งตองสอดคลองกับแผนการซอมบํารุงของโรงงาน   เนื่องจากการเปลี่ยน
วัสดุหลอล่ืนทีไ่มไดจังหวะโดยเฉพาะการซอมใหญ  อาจทําใหเกดิความสิ้นเปลืองวัสดุหลอล่ืนโดยใชเหตุ  
หากการซอมนั้นตองถายน้ํามันหลอล่ืนออกดวย 
 

การควบคุมงานหลอล่ืน  โดยท่ัวไปนิยมใชบัตรควบคุมงานหลอล่ืนซี่งเปนบัตรประจํา                  
แตละเครื่อง  ในบัตรจะประกอบดวยขอมลูทางดานการหลอล่ืนตางๆ  เชน  ประเภทชนิดของวัสดหุลอล่ืน    
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สารหลอล่ืนเทียบเคียงอ่ืนที่อาจใชทดแทนกันได   ปริมาณการเปลี่ยนถายในแตละครัง้  ระยะเวลาการ
เปล่ียนถาย  รวมทั้งขอมูลอ่ืน ๆ ที่เพิ่มเติมตามความจําเปน   
 

ความรับผิดชอบในการปฏบิัติงานหลอล่ืน  มีอยู 2 แนวคิดใหญ ๆ คือ  การใชพนกังาน
ซอมบํารุงเปนผูปฏิบัติงานหลอล่ืนทั้งหมด  สวนอีกแนวคิดหนึ่ง  คือการใชพนักงานผลิตเปนผูปฏิบัติงาน
หลอล่ืนซอมบํารุง  ทั้ง 2 แนวความคิดนี้มขีอดีและขอเสยีในตนเองดังนี้ 

 
ตารางที่ 2.2  ขอดีขอเสียของการใหพนักงานซอมบํารุงรับผิดชอบงานหลอล่ืน 

 
                        ขอดี                          ขอเสีย 
• ไมมีการเกีย่งหนาที่ความรบัผิดชอบ 
• สอบสวนหาสาเหตุเมื่อเครื่องจักรเกดิ

เสียหายไดงาย3 
• สามารถถายทอดวิชาการหรือเทคนิคใหม

แกพนกังานไดงายและพนกังานรับไดเร็ว
เนี่องจากมีความชํานาญ 

• สามารถควบคุมกรรมวิธีการหลอล่ืนได
อยางมีประสิทธิภาพ 

• พนักงานหลอล่ืนอาจมีความรูสึกเบื่อหนาย 
• เปนงานที่ซํ้าซากจําเจ  ทําใหไมตั้งใจทํางาน    

เทาที่ควร 

 
ตารางที่ 2.3  ขอดีและขอเสียจของการใหพนักงานฝายผลติเปนผูรับผิดชอบงานหลอล่ืน 

 
ขอดี ขอเสีย 

• พนักงานผลิตมีสวนรวมและรับผิดชอบงาน
ซอมบํารุงดวย  การรักษาเครือ่งจักรจะดีขึ้น 

• ไมจําเปนตองมีชางน้ํามัน  โดยเฉพาะทําให
ลดจํานวนพนกังานลงได 

• ไมมีผูรับผิดชอบเฉพาะเรื่องอาจเกิดความ       
ผิดพลาดในเรือ่งการถายทอดงานได 

• หากไมมกีารกาํหนดความรับผิดชอบ  ขอบเขต
ของงานไดเดนชัด  อาจมีการโยนงานใหกนั   

• กรรมวิธีการหลอล่ืนควบคุมไดยาก  นอกจากจะ
ใหการฝกอบรมที่เพียงพอ  เปนงานที่ซํ้าซาก
จําเจ  ทําใหไมตั้งใจทํางานเทาที่ควร 
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จากผลการเปรียบเทียบสามารถกลาวไดวา  วิธีการใชพนกังานซอมบํารุงเปนผูปฏิบัติงาน
จะไดรับความนิยมมากกวาเพราะงายตอการควบคุมและรับผิดชอบ  แตจะมีผลเสียตอเรื่องการเบื่อหนาย    
ตองาน  สวนการใชพนักงานฝายผลิตเปนผูปฏิบัติงานหลอล่ืนนั้นจะมีผลดีในดานการมีสวนรวมในดาน   
การซอมบํารุง  แตผลเสียในดานหนาที่ความรับผิดชอบและการถายทอดงานจะสูงกวา  โดยสรุปแลวการนํา
แนวความคิดใดมาใชนั้นไมมีขอจํากัดใด ๆ ทั้งสิ้น  ทั้งนี้ขึ้นอยูกับความเหมาะสมทางดานการจดัการของ   
แตละโรงงาน 
 

2.3.1.3  การตรวจสภาพ  (Inspection) 
 

การตรวจสภาพเครื่องจักรในงานซอมบํารุงเชิงปองกันมีเปาหมายเพือ่คนหาความบกพรอง  
ซ่ึงอาจนําไปสูการขัดของของเครื่องจักรจนถึงตองหยุดเครื่องจักรในระยะตอไป 

 
ความบกพรอง  หมายถึง   สภาพการณที่มคีุณลักษณะอปุกรณของเครือ่งจักรเปลี่ยนไปถึง

ขั้นที่ไมสามารถทําหนาที่ไดตามที่ควรจะเปน 
 
ความขัดของ หมายถึง  สภาพการณที่อุปกรณของเครื่องจักรเสื่อมสภาพลงจนเปนเหตุให

เครื่องจักรไมสามารถทํางานตามขอกําหนดที่วางไวหรือตองหยุดการทํางานโดยสิ้นเชิง 
 
ในการปฏิบัติงานซอมบํารุงจึงมีความจําเปนที่จะตองศกึษา  เพื่อทําความเขาใจอยางถองแท

ถึงสาเหตุการชํารุดและขัดของของชิ้นสวนและอุปกรณเครื่องจักรผลกระทบที่เกดิขึน้กับเครื่องจักร            
เนื่องจากการชํารุดและขัดของนั้น ๆ  ระดับความรุนแรงทีเ่กิดขึ้นวิธีการตรวจพบอาการผิดปกติของ         
เครื่องจักร  ทั้งหมดที่กลาวถึงนี้เปนพืน้ฐานสําคัญของงานซอมบํารุงเพื่อใหเครื่องจักรอยูในสภาพปกติเสมอ 
ทั้งนี้สภาวะแวดลอมเปนปจจัยสําคัญที่มีผลตอการชํารุด  การขัดของของชิ้นสวนตาง ๆ เปนอยางมากไดแก 

 
• ภาวะบรรยากาศ  หมายถึง  ความรอน  ความชื้น  ความดงั  ฝุนละอองหรือสารเคมี 
• สภาวะการทํางาน  หมายถึง  สภาวะของเครื่องจักร  วิธีการใชเครื่องจักรและวิธี         

การซอมบํารุง 
 
  การตรวจสภาพ  สามารถแบงไดออกเปน 2 วิธี  คือ 
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(1) การตรวจสภาพดวยความรูสึก  (Subjective Inspection) อาศัยประสาทสัมผัสและ
ความรูสึกของผูตรวจสภาพเปนเกณฑในการตัดสินดวยการฟงเสียง  การวัดการสั่นสะเทือนดวยความรูสึก  
การมองเห็น  การไดกล่ิน  เปนตน 

(2) การตรวจสภาพดวยกรรมวิธี  (Objective Inspection)  อาศัยกรรมวิธีที่มหีลักเกณฑ
และการใชเครื่องมือที่เหมาะสม  แลวเปรียบเทียบกับขอกําหนดหรือมาตรฐานทางวศิวกรรมเพื่อตดัสินใจวา
เครื่องจักรมีความคลาดเคลื่อนเกิดขึ้นหรอืไมและสามารถใชวิธีการปรับแตงใหปกติดวยวิธีการใด 

 
การปฏิบัติทางดานการตรวจสภาพจําเปนตองใชทั้ง 2 วิธีประกอบกัน  วิธีแรกสามารถ

ปฏิบัติไดอยางรวดเร็ว  แตจําเปนตองอาศัยประสบการณและการคลุกคลีอยูกับเครื่องจักรอุปกรณเปน
ระยะเวลาพอสมควร  สวนวิธีหลังนั้นเปนวิธีการที่ทําใหเกิดความมี่นใจในผลการตรวจสภาพ  รวมท้ังความ      
แนนอนในการควบคุมมาตรฐาน  การเลือกใชวิธีการใดมากกวากัน  ขึ้นอยูกับความตองการและฐานะ
ทางการเงินของอุตสาหกรรม  รวมทั้งขนาดของอุตสาหกรรม  โดยทั่วไปแลว  การตรวจสภาพจึงมกัอาศัย         
ความรูสึกประสบการณ  รวมกันกับการใชเครื่องมือบางสวนที่จําเปนและมีราคาไมสูงนัก 
 

ทางดานพนกังานตรวจสภาพ  ควรเปนกลุมของพนักงานที่มีความเปนอสิระในการ
ทํางานสูงและมีความเขาใจในหนาที่ของงานตรวจสภาพเปนอยางดี  โดยเนื้อหาแลวงานตรวจสภาพเปน
วิธีการคนหาความผิดปกติเขือ้งตนของเครื่องจักรกอนทีจ่ะเกดิความเสียหายรุนแรง  ดังนั้นพนักงานที่มี
หนาที่ในการตรวจสภาพจึงตองปฏิบัติงานโดยปราศจากอคติ  และไมจัดทํารายงานที่อยูในรูปของการฟอง        
ความผิดของพนักงานหรือหนวยงานอื่น  นอกจากนี้เพื่อปองกันและหลีกเลี่ยงการถูกบีบเคนจากพนักงาน
หรือหนวยงานอื่น  พนกังานตรวจสภาพควรรายงานตรงตอหัวหนางานซอมบํารุง 
 

2.3.1.4  การปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวน   
  
  ในระบบการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรนั้น  แมวาเครื่องจกัรจะมีระบบการหลอล่ืนหรือ
การตรวจสภาพและการรักษาความสะอาดที่ดีเพียงใด  ความสึกหรอในชิ้นสวนของเครื่องจักรก็ยังคง         
เปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมไดอยูด ี ดังนั้นการทีจ่ะใหเครื่องจักรอยูในสภาพที่ปกติ  การปรับแตงและการเปลี่ยน     
ช้ินสวนจึงเปนเรื่องที่จําเปนอยางยิ่ง 

 
การปรับแตง  เปนวิธีการที่ชวยใหเครื่องจกัรกลับเขาสูสภาพปกติที่สามารถทํางานไดอยาง

ถูกตองตามขอกําหนด  จะกระทําในกรณีเกดิเหตุการณตาง  ๆ  ดังนี้  คือ 
 
• เมื่อเกิดการสึกหรอของชิ้นสวนจนใชงานไมได 
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• เมื่อช้ินสวนเกดิการลาแตยังสามารถใชงานได 
• เมื่อมีการเปลี่ยนอะไหลช้ินสวนใหม  โดยเฉพาะสวนที่ตองมีการตั้งศูนย   
 
ในการปรับแตงนั้นตองกระทําภายใตมาตรฐานที่กําหนดขึ้นเฉพาะสําหรับแตละเครือ่งจักร    

เทานั้น  จะนําเอามาตรฐานเครื่องจักรตางเครื่องไปใชปะปนกันไมได  มาตรฐานการปรับแตงนี้เกดิขึน้จาก
การนําเทคนิคและมาตรฐานทั่วไปทางดานวิศวกรรมมากาํหนดเปนมาตรฐานพิเศษเฉพาะเครื่องจักร      
นอกจากการปฏิบัติงานตามมาตรฐานแลวการปรับแตงควรจะดําเนนิงานตามคูมอืที่จดัทําขึ้นตามาตรฐานที่
กําหนดขึ้นอยางชัดเจน  เนื่องจากงานทางดานการปรับแตงเปนงานละเอียด  พนกังานที่รับผิดชอบในการ
ปรับแตงจึงควรเปนผูเชี่ยวชาญเฉพาะดานทีไ่ดรับการฝกฝนมาอยางดี  ในเรื่องเทคนิคการปรับแตงการใช
เครื่องมือวัดทีจ่ําเปนตองาน  ทั้งนี้เพื่อใหการปรับแตงสมบูรณถูกตองตามมาตรฐาน 
 

การเปลี่ยนชิ้นสวน  เชนเดียวกับการปรับแตงการเปลี่ยนชิ้นสวนเปนวิธีการที่ชวยให  
เครื่องจักรกลับสูสภาพปกตใินการทํางานไดอยางถูกตองตามขอกําหนด  ซ่ึงจะดําเนนิงานในกรณตีอไปนี้
คือ 

 
• ช้ินสวนสึกหรอจนใชงานไมไดแลว 
• ช้ินสวนขัดของจนตองหยุดการทํางานเครื่องจักรโดยส้ินเชิง 
• เมื่อช้ินสวนมอีายุการใชงานเกินกําหนด  
• เมื่อช้ินสวนมอีายุการใชงานใกลเคียงกําหนด  แตมกีารซอมใหญเครื่องจักรก็ควร         

ทําการเปลี่ยนชิ้นสวนนัน้ไปดวย 
 
 การเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องจกัรจะดําเนินการในกรณเีมื่อเครื่องจักรชํารุดขัดของตองหยุด
โดยทันที  หรือเมื่อทําการซอมใหญ  เนื่องจากการเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องจักรนี้สามารถสรางผลกระทบตอ 
คาใชจายทางดาน   การซอมบํารุงไดมากทีสุ่ด  ดังนั้นจึงจาํเปนตองมีการศึกษาจุดเหมาะสมของการเปลี่ยน
ชิ้นสวนวาอยู ณ เวลาใดดวยการเก็บสถิติการเปลี่ยนชิ้นสวนและคาใชจายที่เกิดขึน้แลวทําการวเิคราะหอยาง
ละเอียดรอบคอบ  ทั้งนี้เทคนคิในการเปลีย่นชิ้นสวนมีขอควรระวังและปฏิบัติตามดงันี้ 

 
• ปฏิบัติตามคําแนะนําพิเศษของเครื่องจักรนั้น ๆ  
• ใชเครื่องมือและอุปกรณที่ถูกตอง  มีคุณภาพตามมาตรฐาน 
• ปฏิบัติตามกฏความปลอดภยัในการปฏิบัติงาน 
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 การซอมบํารุงเชิงปองกันเปนแนวความคิดที่ดีและไดรับการยอมรับปฏิบัติโดยทั่วไป      
แตหลายกิจการจําเปนตองยกเลิกการซอมบํารุงเชิงปองกันไปเเพราะประสบกับปญหาในรูปแบบตาง ๆ   
การนําเอาระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันมาใช  จึงตองอยูในลักษณะทีค่อยเปนคอยไป  ไมวางโครงงาน       
ที่ใหญโตเกนิความสามารถของหนวยงาน  แลวจึงทําการขยายออกไปเมื่อการดําเนนิงานในระดับตนได         
ผลการขยายขอบเขตของงานออกไปยังตองคํานึงถึงความจําเปนของหนวยงานดวย 
 

2.3.2  การขจัดปญหาเครื่องจกัรเสียใหเปนศูนย 
 

ปจจัยสําคัญทีจ่ะขาดเสยีไมไดสําหรับบริษัทที่ดําเนนิกจิการโดยใชเครื่องจักรผลิตสินคา   
ก็คือการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณใืหทํางานไดในอัตราสูงสุดอยูตลอดเวลา  เพราะจะเกีย่วของกับ
การประกันคณุภาพ  ราคา  ปริมาณ  และการสงมอบสินคา   ดวยเหตนุี้ส่ิงที่จําเปนตองทําก็คือการลดปญหา
เครื่องจักรเสีย  โดยเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ จะตองอยูในสภาพตอไปนี ้

 
• อยูในสภาพทีใ่ชงานไดตลอดเวลา 
• ทํางานในสภาพปกติทุกเวลา 
• ทํางานในสภาพปกติอยางตอเนื่อง 
 
ส่ิงที่จะขัดขวางไมใหเครื่องจกัรและอุปกรณอยูในสภาพดังกลาวก็คือการสูญเสีย 6 

ประการดังนี ้
   
• เครื่องจักรเสียกะทันหัน 
• การตั้งเครื่อง  การปรับเครื่อง   
• เครื่องจักรหมนุเปลา  เครื่องหยุดบอย ๆ  
• ความเร็วในการทํางานลดลง 
• กระบวนการผลิตไมดี 
• ผลผลิตลดลง 
 
การสูญเสีย  ทั้ง 6 ประการนี้  ทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณสูญเสียไปโดย

เปลาประโยชนประมาณ 30 – 50 เปอรเซ็นต 
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การทํางานตามหนาที่ลดลง  ก็คือ  การที่เครื่องจักรและอปุกรณแตละสวนคอย ๆ สึกหรอ
ลงทีละนอย  ทําใหเกดิปญหาตาง ๆ เชน  เครื่องจักรเสีย  ซ่ึงไดแก 

 
• การตั้งเครื่อง  การปรับเครื่องตองใชเวลานาน 
• ปลอยใหเครื่องหมุนเปลาอยูบอย ๆ  เครื่องหยุดบอย ๆ  
• อัตราการทํางานลดต่ําลง 
• เวลาผลิต  วงจรการผลิตใชเวลานาน 
• ผลผลิตลดลง 

   
 สภาพดังกลาวขางตนนี้จะเปนตัวทําใหความสูญเสียขยายตัวไปเรื่อย ๆ  นอกจากนี้         
เครื่องจักรเสียที่เกิดขึ้นอยางกะทันหัน  เนือ่งมาจากความสึกหรอของแตละสวนที่ลุกลามไปเรื่อย ๆ 
จนกระทั่งสภาพนั้นแสดงออกมาในทนัทีทนัใด  หรือทําใหเกิดการชํารุดทรุดโทรมมากขึ้น  การมองไมเห็น
สภาพการชํารุดทรุดโทรมที่แทจริง  ในที่สุดจะแสดงออกมาในสภาพเครื่องจักรเสีย  ซ่ึงปจจัยสําคัญที่ทําให
การสึกหรอลุกลามมากขึ้นก็คือ เศษผง  ฝุนละออง  ความสกปรก  การกระแทก  รอยขีดขวน   การปองกัน
ไมให  ส่ิงเหลานี้เกิดขึน้กับเครื่องจักรอุปกรณก็คือตองหมั่นทําความสะอาด  ขจัดสิ่งสกปรก   คอยเติม     
น้ํามันเพื่อใหเกิดการหลอล่ืนและลดความสึกหรอที่เกดิจากการเสียดสีของชิ้นสวนโลหะในเครื่องจักร
อุปกรณการปฎิบัติเชนนีย้อมสามารถลดอัตราการสึกหรอของเครื่องจักรลงไดทางหนึ่งดวย  ทั้งนีม้าตรการ
ปองกันและแกไขเพื่อนําไปสูการขจัดปญหาเครื่องจักรเสียคือ 

 
(1) จัดเตรียมตามเงื่อนไขพื้นฐานใหครบถวน  ซ่ึงเงื่อนไขพืน้ฐานดังกลาวประกอบดวย

การทําความสะอาด  การเติมน้ํามัน  การขันใหแนน 
        

(2) ปฏิบัติตามเงื่อนไขการใชงาน  สาเหตุสําคัญที่ทําใหเครื่องจักรเสียและทําใหเกดิ       
สูญเสียตาง  ๆ  นั้นก็เนื่องมาจากการปฏิบัตติามเงื่อนไขพืน้ฐานทั้ง  3  ประการไมพรอมนั่นเอง 
 

(3) บํารุงรักษาเครื่องจักรที่สึกหรอใหมีสภาพดีเหมือนเดิม 
 

(4) ปรับปรุงขอบกพรองในการออกแบบเครื่องจักรและอุปกรณ 
 

(5) ยกระดับความชํานาญของพนักงาน  เพื่อใหสามารถเขาใจถึงสภาพการทํางานของ     
เครื่องจักรมากขึ้น  นั่นคือจัดทําระบบการฝกอบรมพนักงาน  เพื่อเพิ่มทกัษะในการทํางานของพนักงานดวย 
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การทําความสะอาดในแงของการบํารุงรักษาดวยตวัเองไมใชเปนเพยีงการขจัดเศษผง                  
ฝุนละออง  ส่ิงแปลกปลอม  และส่ิงสกปรกเทานั้น  แตขณะที่ทําความสะอาด  เราตองสัมผัสกับเครื่องจักร
และอุปกรณโดยตรง  จึงสามารถสังเกตดูช้ินสวนตาง ๆ ไดอยางละเอียด  ทําใหสามารถคนพบขอบกพรอง
เล็ก ๆ นอย ๆ ที่ซอนอยู  เชน  การสึกหรอ  การสั่นคลอน  หลวม  รูปรางที่เปล่ียนไป ฯลฯ  การขจดั          
ขอบกพรองเล็ก ๆ นอย ๆ เหลานี้  เปนการปองกันกอนทีจ่ะลุกลามเปนปญหาใหญโต  การจัดเตรยีมตาม
เงื่อนไขพื้นฐานใหครบถวนสมบูรณนี้จึงเปนการปองกนัเครื่องจักรกอนที่เครื่องจักรและอุปกรณจะชํารุด
เมื่อสามารถจัดเตรียมหวัขอนี้ไดครบถวนสมบูรณแลว  ก็จะเขาสูการตรวจสอบประจําวัน  ซ่ึงทําใหเรา     
เขาใจถึงสภาพที่เปนอยูไดอยางถูกตอง  สําหรับรายละเอยีดของการบํารุงรักษาดวยตวัเอง  เร่ิมจากการ           
จัดเตรียมตามเงื่อนไขพื้นฐาน  อันประกอบดวยกิจกรรมปองกันเครื่องจักรและอุปกรณชํารุด  การทาํความ
สะอาดอยางทัว่ถึง  การเติมน้ํามันอีกทั้งครอบคลุมไปถึงขอบเขตกวาง ๆ ของงานตอไปนี ้

 
• การปรับเครื่อง  การตั้งเครื่อง การทํางานอยางถูกตอง 
• การตรวจสอบประจําวนั 
• การตรวจสอบตามระยะเวลาที่กําหนด 
• การปรับปรุงเล็ก ๆ นอย ๆ เกี่ยวกับเครื่องจักรและอุปกรณ 
• การบันทึกสภาพการทํางาน 
• การคนพบความผิดปกติแตเนิ่น ๆ  แจงขาวและดําเนนิการแกไขอยางรวดเรว็และ     

ถูกตอง 
 
สําหรับกิจกรรมในลักษณะนีส้วนใหญจะขึน้อยูกับความสามารถและความตั้งใจของ

พนักงานควบคุมเครื่องซึ่งตางจากงานผลติที่มีลักษณะงานที่ทําซ้ํา ๆ กัน  เชน  การผลิต  การประกอบ ฯลฯ 
 
2.4  เทคนิค 5 ส  

 
5 ส.  คือ กิจกรรมกลุมที่พนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาระบบการจัดการพื้นฐานในการ

ควบคุมความเรียบรอยของสถานที่ทํางาน การทํางาน และการดําเนินชวีิต  5 ส จริงๆแลวเปนเพียงปรัชญา
พื้นฐานเพื่อชวยใหการทํางานงายขึ้น  สะดวกสบายขึ้นลดความเสียหายจากอุบัตเิหตจุากสภาพแวดลอมที่   
ไมดีจาการเสยีเวลาในการคนหาเครื่องมือ วัสดุ และเครื่องใชที่ตองใชงาน   5  S. หรือ  5  ส.  เปนอักษร      
นําหนาคําภาษาญี่ปุน 5 คํา คือ Seiri , Seiton , Seiso ,  Seiketsu   และ  Shitsuke  ซ่ึงมีความหมายดังตอไปนี ้
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(1) Seiri คือ สะสาง  หมายถึงการแยกของที่ตองการออกจากของที่ไมตองการและขจัด
ของที่ไมตองการทิ้งไป 

(2) Seiton คือ สะดวก  หมายถึง  การจัดวางสิ่งของตาง ๆ ในที่ทํางานใหเปนระเบียบเพื่อ
ความสะดวกและปลอดภัย 

(3) Seiso  คือ  สะอาด  หมายถึง  การทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู)  เครื่องจักร  
อุปกรณ  และสถานที่ทํางาน 

(4) Seiketsu คือ  สุขลักษณะ  หมายถึง  การดแูลสถานที่ทํางานใหถูกสุขลักษณะโดย       
การขจัดฝุน  ผง  ควัน  กล่ินหรือส่ิงรบกวนใหหมดไป 

(5) Shitsuke  คือ  สรางนิสัย  หมายถึง  การอบรม  สรางนิสัย  ในการปฏิบัติตามระเบียบ
วินัยขอบังคับอยางเครงครัด 
 

สะสาง  คือ  การแยกของที่ตองการออกจากของที่ไมตองการ  ของที่ไมตองการใหขจดั
ออกไปการเกบ็ของไวในปรมิาณที่มากเกินไปเปนบอเกดิของความสิ้นเปลืองคือส้ินเปลืองเนื้อที่  สถานที่
ทํางานคับแคบ  สูญเสียอุปกรณเพราะเตม็ไปดวยของที่ไมจําเปนในการทํางาน  หาของไมเจอเสียเวลา  
ตรวจสอบยาก  ของที่เก็บไวนาน ๆ หรือมากไปมักมีปญหาดานคณุภาพและเกิดการสูญเสียตาง ๆ มากมาย 

  
ขั้นตอนการสะสาง  ส่ิงสําคัญที่ตองพิจารณาก็คือ 
 
(1) ตองตัดสินใจใหแนนอนวา  อะไรคือของที่ไมตองการ  กาํหนดใหชัดเจนในการ

เปล่ียนแปลงปรับปรุงโรงงานใหมทิ้งสภาพเกาใหหมดไป 
(2) ผูที่รับผิดชอบสูงสุดในโรงงาน  ตองตรวจเช็คใหแนใจดวยตัวเอง 

 
การใช  Disposal   Notice  card  หรือแผนปายแสดงของที่ไมตองการเพื่อการสะสาง โดย 

แผนปายนีจ้ะมีคําอธิบายวา  ชิ้นสวนหรืออุปกรณนี้  ชื่ออะไร  หมายเลขเครื่องเทาไร  เปนของแผนกใด  
ทําไมจึงอยูที่นัน้  และขอเสนอแนะวา  ควรจะจดัการอยางไร  ทิ้ง  หรือเอาไปเก็บที่ใด  การติด Disposal 
Notice Cards  นี้ติดที่ส่ิงของแตละสิ่งในโรงงานและดวูามีการตอบสนองจากพนกังานอยางไรบาง  ของใคร
ก็จะรีบจดัเก็บเขาที่  ถาไมมีใครเปนเจาของก็จะถูกจําหนายออกไป 

  
ประโยชนท่ีไดรับจากการทําการแยกแยะหรือสะสาง 
 
(1)  ขจัดความสิ้นเปลืองของการใชเนื้อที ่
(2)  ขจัดความสิ้นเปลืองของอุปกรณเครื่องใช 
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(3)  ขจัดความสิ้นเปลืองของตูเอกสารและชั้นวางของ 
(4)  ขจัดความผิดพลาดในการทํางาน 

 
Seiton (  สะดวก  )  คือ  การจัดวางสิ่งของใหเปนระเบยีบ  โดยการศึกษาถึงวิธีจัดเกบ็     

เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพ  คุณภาพ  และความปลอดภัย    วิธีการจัดระเบยีบ Seiton  หรือสะดวก  ก็คือตอง
ระลึกวา  วิธีการจัดระเบยีบ  คือ  มีที่วางสําหรับสิ่งของหรืออุปกรณทุกชิ้นและมันจะตองอยูในที่ของมัน  
ทั้งนี้เพื่อขจัดการคนหาซึ่งมักมีสาเหตุมาจาก 

 
(1)  มีของที่ไมตองการปะปนอยูมาก 
(2)  ไมไดกําหนดที่วางใหแนนอนชัดเจน 
(3)  ไมไดมีปายแสดงบอกไว 
(4)  ไมไดเก็บของเขาที่ของมัน 
 

       ขั้นตอนในการดําเนินการเพื่อใหเกิดความสะดวก  เพื่อขจัดการคนหามีดังนี ้
 

(1)  ของที่ไมตองการใหทิ้งไป 
(2)  จัดวางใหเปนระเบียบ 
(3)  กําหนดทีว่างใหชัดเจนและหยิบใชงาย 
(4)  มีปายชื่อแสดงที่วาง 
(5)  มีปายชื่อติดที่ของที่จะวาง 
(7)  ทําตารางแสดงตําแหนงที่วาง 
(8)  ตรวจเช็คประจํา 
 
หลักการจัดทําสะดวก 
 
(1) เครื่องมือ  เนนการหยิบใชไดทันทีและเกบ็เขาที่งาย  เชน เครื่องมือที่ใชบอย

กําหนดใหวางไวใกลจุดที่จะนําไปใชงาน  สําหรับเครื่องมือที่ไมคอยไดใชนักหรือนาน  ๆ  ใชที่จัดวางอยูใน
ตําแหนงทีไ่กลกวา 
 

(2) มีเทคนิกในการจดัวางของ   เชน ของที่มีน้ําหนักมากใหวางไวขางลาง ของที่มี           
น้ําหนกัเบาใหวางไวดานบน  ของทรงสูงไวดานใน  ของทรงต่ําไวดานนอก   ของที่มกีารใชบอยใหวางไว
ใกลตัวในที่ทีส่ามารถหยิบไดงาย  ของนาน ๆ ทีใหวางไวไกลกวาอุปกรณเครื่องใชทีแ่หลมคม   ใหวางให
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สามารถหยิบใชไดดวยความปลอดภัย  มกีลองหรือส่ิงที่ หอหุมใหเรียบรอย   อยาใสของชิ้นเล็ก  ๆ  ลงไป
ในของใหญเพราะจะทําใหหยิบใชยาก  ทําใหเสียเวลาในการคนหา  ควรมีการแยกใชตางหาก 
 

(3) ของคงคลัง  คํานึงถึงการหยบิของงาย  ตองมีการระบุตําแหนงทีว่างของที่เดนชัด  
โดยกําหนดทีต่ั้งของใชและชิ้นสวนใหมีปายแสดงใหเหน็ชัดเจน  ช้ินสวนภาชนะมปีายชื่อ  รหัส  หมายเลข  
ติดไว  ทําตารางชื่อใหชัดเจน 
 

(4) สินคาระหวางผลิต  คํานึงถึงการควบคุมปริมาณใหเปนมาตรฐาน  กําหนดที่วางของ
ดวยการแบงเขตพื้นที่  ดวยจาํนวนรถเข็น  มีปายแสดงใหชัดเจน  ดูงาย  ของไวไฟ  ใหจัดวางไวในทีม่ิดชิด 
สามารถหยิบของเกามาใชกอนได  รักษาคุณภาพ  ปองกนัการกระแทก  มีฝาครอบกันฝุน   ไมวางของ       
บนพื้น  กําหนดที่วางของเสยี  ทาสีใหสะดดุตา  หาภาชนะใสของเสียและบันทึกรายงานของเสีย 

 
(5)  ความปลอดภัย  เชนถาจะวางของบนพืน้ควรมีที่รองที่เหมาะสม  เพื่อความคลองตัวใน

การขนยาย  หรือในการทําความสะอาดเพราะจะทําใหสะดวกขึ้นในเวลาที่ตองมีการขนยายอยางเรงดวน
เชน  เวลาเกิดเพลิงไหม  ถามีการวางของซอนกันสูง  ๆ  ตองไมสูงเกินจนทําใหของที่อยูตอนลางชํารุด  เชน
ไมทําใหกลองที่ใชในการบรรจุเกิดการบุบ  บวม  เสียรูปทรง  หรือมองแลวนากลัววาจะลมลงมาซึ่งอาจเปน
อันตรายตอคนงานที่เดนิผานไปผานมาได  อยาวางของล้ําเขามาในทางเดิน  ที่ไดมีการขีดเสนแบงเขต
กําหนดไว  ของที่มีอันตราย  ตองปายแสดงไวเดนชัด  พืน้ที่สกปรก  คราบน้ํามันมากตองเช็ดออก  หามมี 
ส่ิงของวางอยูตรงทางออกฉุกเฉิน  มีวัสดตุดิไฟในปริมาณมากเกินไปเชน สี  ทินเนอร  น้ํามัน  มีการจํากัด
ปริมาณ  ถังดับเพลิง  ตองตั้งในตําแหนงทีก่ําหนด  หรือวางไวในตําแหนงที่สามารถเห็นไดอยางชัดเจน   
ไมมีส่ิงกีดขวางเพื่อใหเกิดความสะดวกในการหยิบใช  เปนตน 
  

ประโยชนท่ีไดรับจากการทํากิจกรรมสะดวก 
 
(1) ลดเวลาการหยบิของมาใชงาน  นั่นคือลดเวลาการคนหา  “ เสียเวลาเก็บ 1 นาทีดีกวา

เสียเวลาคนหาครึ่งชั่วโมง ” 
(2) ตรวจสอบสิ่งของตาง ๆ งายขึ้น  “หยิบก็งาย หายก็รู ดกูง็ามตา” 
(3) เพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน “รวดเรว็  ถูกตอง ประหยดั” 
(4)  ความปลอดภัยของพนักงานในการทํางานสูงขึ้น 
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สะอาด  คือ  การทําความสะอาด  ทําความสะอาดสถานที่ทํางานใหหมดจดปราศจากฝุน  
รวมทั้งการทําความสะอาดเครื่องจักร  อุปกรณ  เพราะเครื่องจักรที่ถูกปลอยทิ้งไวใหสกปรกจะเกิดปญหา
และทําใหผลผลิตตกต่ํา 

 
หลักการทํากิจกรรมสะอาด  เร่ิมตนที่พื้นทีบ่ริเวณที่ทํางานเปนสิ่งแรก  ทําความสะอาด

บริเวณที่ทํางาน  เครื่องจักรอุปกรณ  เพดาน  และบริเวณรอบโรงงานดวยไมกวาด  โดยหวัหนาเปนผูเร่ิม 
ปดกวาด  เช็ดถู    แมจุดเล็ก ๆ อยางทั่วถึง  และขจัดสามเหตุอันเปนบอเกิดของความสกปรกเลอะเทอะ  เชน  
น้ํามันร่ัว  การฟุงกระจายชองฝุนละออง  ตัวอยางประโยชนที่ไดรับจากการทําความสะอาดคือ 
 

(1) สภาพการทํางานสดชื่น  นาทํางาน 
(2) เพิ่มประสิทธิภาพเครื่องจักรอุปกรณ  
(3) ชวยยืดอายุการใชงานของเครื่องจักร  อุปกรณ 
(4) ลดอัตราของเสีย 

 
สุขลักษณะ  คือ  การรักษามาตรฐานความเปนระเบียบเรียบรอยของสถานที่ทํางานไวใหดี

ตลอดเวลา  คือการทํา 3  ส.  แรกใหดีแลวคงรักษาไวซ่ึงความมีระเบยีบเรียบรอย 
 
• มีการตีเสนขนานภายในบริเวณโรงงาน 
• ปาย  สัญญลักษณตาง ๆ อยูในระดับเดียวกนั  เปนมาตรฐานเดียวกนั 
• มุงใหเปนหนวยงานปลอดฝุนใหได 
• อาจจําเปนตองปรับเครื่องจักรใหเหมาะสม  เพื่อปองกันสาเหตุของฝุนละออง               
• ขจัดมลภาวะตาง ๆ เชน  อากาศเปนพิษ  เสยีง  แสงสวาง 
• อาจตกแตงภายในบิรเวณโรงงานดวยกรถางตนไมบางเพื่อความสดชืน่และ                   

สุขลักษณะทีด่ใีนหนวยงาน 
 
ประโยชนท่ีไดรับจาก Seiketsu 
 
(1)  สถานที่ทํางานเปนระเบยีบเรียบรอย  สดชื่นนาทํางาน 
(2)  สุขภาพรางการจิตใจสมบูรณ 
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สรางนิสยั   คือ  การฝกอบรมสรางนิสัยของพนักงานใหมีระเบียบวินยั  และปฏิบัติตาม     
กฏระเบียบตาง ๆ ที่ตราขึ้นไว  การทําความรู  ความเขาใจกัยพนักงานเปนสิ่งจําเปนตองทําควบคูกนัไปให
เกิดนิสัยที่ดี  การทํา 5S ใหสมบูรณและตอเนื่อง  ตองสรางนิสัยใหพนกังานมีระเบยีบวินัย  ที่สําคัญที่สุดคือ     
ผูบังคับบัญชาตองเปนแบบอยางที่ด ี

 
ประโยชนของกิจกรรมสรางนิสัย 
 
• สรางความแตกตางจากหนวยงานธรรมดา ๆ ใหเปนหนวยงานชั้นหนึ่งได เปล่ียนจาก

สภาพหนวยงานที่ตางคนตางทิ้ง  ไมมีใครทําความสะอาด  เปนหนวยงานที่ไมมีการทิง้ขยะและทุกคน      
ชวยกันรักษาความสะอาด 

• สภาพหนวยงานที่สะอาด  นาํไปสูบรรยากาศของความคิดสรางสรรคและหนวยงาน
ที่มีประสิทธิภาพ  พนักงานมีความคิดสรางสรรค  รูจักวางแผน  เตรียมการนาํไปสูการเพิ่มผลผลิตที่สูงขึ้น 

• พนักงานจะมรีะเบียบวินยั  สวมหมวก  รองเทา  แวนตา  ปองกันความปลอดภัยและ    
เครื่องแบบที่สะอาดหมดจด  สรางภาพพจนที่ดีแกหนวยงาน  และเปนหลักประกันคณุภาพอีกดวย 

 
ความสําคัญของกิจกกรม 5 ส  กิจกรรม 5 ส มีความสําคัญตอองคกรดวยเหตุผลดังตอไปนี ้
 
• ทําใหโรงงานเปนโรงงานที่มีมาตรฐานสากล 
• ทําใหโรงงานสามารถขจดัความสูญเสียตางๆได 
• ทําใหโรงงานสามารถลดแหลงเพาะความสิ้นเปลือง 
• เปนการปองกนัความสิ้นเปลอืงและความสญูเสียที่จะเกิดขึ้น 
• ทําใหเกดิสภาพแวดลอมที่ดมีากขึ้นในที่ทาํงาน 

 
ถาโรงงานมีความสะอาดและเรียบรอยจากการดําเนินกิจกรรม 5 ส อยางตอเนื่องและ  

จริงจังจะทําใหโรงงานนาอยูและเปนที่ชืน่ชมของผูมาเยือน รวมทั้งเปนที่ยอมรับในความมีมาตรฐานระดับ
สากล ในสวนของการขจัดความสูญเสียจะพบวาเราสามารถกาวสูหลักของ Zero Delay   Zero Defect   Zero 
Inventory  และ   Zero Accident   ได นอกจากนีย้ังเปนแนวทางสูการประหยดัพลังงานได ในโรงงานที่      
ไมไดมาตรฐานมักจะปลอยใหส่ิงของวางเกะกะไมเปนระเบียบ  ทําใหมองไมเห็นความสิ้นเปลืองและ 
ความสูญเปลาตางๆ และที่นีค่ือแหลงเพาะความสิ้นเปลืองและสูญเสีย โดยกิจกรรม 5ส จะลดความสูญเสีย        
ดังกลาวไปได ทางดานสภาพแวดลอม  ถาเราใชกิจกรรม 5ส อยางตอเนื่อง เราจะไดโรงงานที่สะอาด    
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สํานักงานที่นาอยู ทํางานไดสบายใจและทาํใหอยากมาทาํงาน  ทั้งนี้ผลดีที่เห็นไดชัดจากการดําเนินกิจกรรม 
5  ส. อยางตอเนื่องคือ 

 
(1)  สามารถขจัดความสิ้นเปลืองของทรัพยากรโดยเฉพาะการใชพื้นที ่
 
• การทําความสะอาดเครื่องจักรทําใหพบการรั่วไหลของน้ํามันเครื่องและแกไขไดทัน    

กอนที่จะเกดิการเสียหายกับเครื่องจักร 
• การจัดระเบยีบการจัดเก็บเอกสาร การลดจํานวนตูเอกสาร และจํานวนเอกสารที่ใช 
• แยกของใชและของไมใชออกจากกัน ทําใหคนพบสิ่งที่ไมตองใชนําไปขายได 
• จัดระเบยีบเครือ่งมือทําใหสามารถควบคุมการเบิกใชเครือ่งมือได และลดปริมาณการ

ส่ังซื้อเครื่องมือลงได 
 
(2)  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน  เนื่องจากปรับปรุงความสะอาดของเครื่องมือ

และเครื่องจักรรวมทั้งสถานที่ทํางาน ทําใหชวยลดอุบัติเหตุ   ลดความสูญเสีย  เพิ่มประสิทธิภาพและเพิ่ม 
ผลผลิต 

 
(3)  สามารถขจัดปญหาสินคาคุณภาพไมดี  เนื่องจากการขจัดขอบกพรองเล็ก ๆ นอย ๆ 

โดยการตรวจสอบทําความสะอาดเครื่องจักรใน       สายงานผลิต ลดความเสียหายจากการผลิต 
 
(4)  สามารถขจัดปญหาเครื่องจักรเสียบอย  เนื่องจากการตรวจเช็กทําความสะอาดทกุวัน 

ทําใหเครื่องจกัรอยูในสภาพที่ดีตลอดเวลา 
 
(5)  สามารถลดเวลาที่ใชในการตั้งเครื่องจักรใหนอยลง  เนื่องจากการจดัเตรียมเครื่องจักร

ใหพรอมและสะดวกแกการใชงาน ทําใหลดเวลาในการติดตั้งเครื่องจกัรและเพิ่มผลผลิตได 
 
ขั้นตอนการสงเสริมกิจกรรม 5ส 

 
ในการสงเสริมกิจกรรม 5ส ขึ้นในองคกร ผูบริหารตองใหการสนับสนนุอยางจริงจัง และ

ตองดําเนินการเปนตัวอยางที่ดี คือ ตองใช 5ส สําหรับการจัดสถานที่ทํางาน และกจิกรรมการดเนินงานของ
ตนเองใหเปนตัวอยางทีด่ีไมใชแตสักแตสงเสริมสนับสนุนกิจกรรม 5ส  แตพอพนักงานตองการของ            
บางอยางตองนั่งรอผูจัดการคนหามาใหเปนเวลานานพนกังานกจ็ะนําไปนินทา  และจะกลายเปนอปุสรรค
ในการพัฒนาโรงงานโดยกจิกรรม 5ส ตอไป 
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ขั้นตอนการดาํเนินการกิจกรรม 5ส มีดังตอไปนี ้
 
(1)    ใหการศกึษาดาน 5ส แกผูบริหาร และใหผูบริหารยอมรับในผลดีของกิจกรรม 5 ส.  
(2)     ใหการศกึษากับระดับหัวหนางานเพือ่เปนผูสืบตอเจตนารมณของกิจกรรม 5 ส. 
(3)     จัดตั้งคณะกรรมการสงเสริมกิจกรรม 5 ส. 
(4)     ผูบริหารระดับสูงกําหนดกิจกรรม 5ส เปนนโยบายขององคกรและประกาศใหทราบ 
(5)     วางแผนดําเนินกิจกรรม 5  ส.  
(6)     ดําเนินการกิจกรรม 5 ส. ตามแผนงาน 
(7)     ทบทวน ประเมินผล ปรับปรุงกิจกรรม 5 ส. 
(8)     สรุปรายงาน และกําหนดเปนมาตรฐาน 
 
การสงเสริมกิจกรรม 5 ส. ทําไดโดยวิธีการประกวดกิจกรรม 5 ส. โดยมีขั้นตอนดังตอไปนี ้
 
(1)  กําหนดพืน้ที่ของแตละกลุมกิจกรรมใหชัดเจน 
(2)  สํารวจพื้นที่และเก็บขอมลูทุกเดือน 
(3)  กําหนดรางวัลสําหรับกลุมกิจกรรม 5ส ที่ชนะรางวลั 
(4) ประเมินผล จัดลําดับหนวยงานที่ชนะการประกวด 
(5) จัดกระบวนการในการใหรางวัล โดยผูบริหารมีสวนรับรู 
(6) ประกาศเกยีรติคุณใหรับทราบทั่วทั้งองคกร 

 
หัวใจของกิจกรรม 5ส 

 
ความสําเร็จของกิจกรรม 5ส นอกจากจะเกิดจากความรวมมือรวมใจของพนักงานทกุคน

ในองคกรแลว ผูบริหารตองสนับสนุนกิจกรรมนี้อยางจริงจังและจริงใจ กิจกรรม 5ส นี้ ตองเปนกจิกรรม    
ตอเนื่องจึงจะสามารถพัฒนาใหติดเปนนิสัย ในการรกัษาความสะอาดของสถานที่ทํางานและในการจัด
ระเบียบการจดัเก็บสิ่งของและเครื่องมือ ความลมเหลวในกิจกรรม 5ส ก็คือ การไมเอาจริงจังกับกจิกรรม     
5  ส. ของทั้งผูบริหารและพนักงาน คือ ไมสามาารถสรางจิตสํานึกใหเกดิความรับผิดชอบดานความสะอาด
และการรักษาสภาพแวดลอมใหดีได  เพราะหวงแตเร่ืองการทํางาน เพือ่ใหเกดิผลผลิตไดโดยไมยอมแบง
สวนเวลามาทาํกิจกรรม 5 ส  ลักษณะงานกจิกรรม 5ส ในประเทศไทยเทาที่สังเกตไดเปนลักษณะ             
ไฟไหมฟาง คือ ตื่นเตนตามกระแส พอพนกระแสไปแลวก็ไมสนใจอีก ผูบริหารโรงงานไมตองกังวลกับ
มาตรฐานของโรงงาน โดยจะกังวลกับผลผลิตมากกวา  เพื่อใหเกิดความสําเร็จของกิจกรรม 5ส ขอสรุป    
หัวใจของ กิจกรรม   5  ส ไวดังนี ้
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(1) ผูบริหารตองสนับสนุนสงเสริมกิจกรรม 5ส อยางจริงจังและจริงใจ 
(2) กิจกรรม 5ส เปนกิจกรรมตอเนื่องและเปนความรับผิดชอบของพนักงานในองคกร   

ทุกคน 
(3) การใหรางวัลเปนเพียงเครื่องมือที่ชวยสงเสริมกิจกรรม 5ส ทางหนึ่ง  แตการสงเสริม  

ที่แทจริงคือ เปดโอกาสใหพนักงานทีไ่ดรับรางวัลไดเสนอผลงาน โดยผลงานไดรับรูจากผูบริหารระดับสูง
และไดรับการเผยแพรทัว่ท้ังองคกร 

 
กิจกรรม 5ส นี้ถึงแมวาจะไมใชกิจกรรมที่เกี่ยวเนื่องกับการผลิตโดยตรง แตในหลายๆ 

กรณี กจิกรรมนี้จะทําใหเราลดเวลาสูญเสียลงได  เชน ไมตองเสียเวลารอคนหาเครื่องมือ ไมตองเสียเวลา
เนื่องจากเครื่องจักรชํารุด  ซ่ึงสาเหตุสวนหนึ่งมาจาการขาดการดูแลดานความสะอาดและแกไขขอบกพรอง
ไดไมทัน  กิจกรรม 5ส จึงเปนกิจกรรมทีส่ามารถลดความสูญเสียลงได 
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2.6  การสํารวจงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
   

การสํารวจงานวิจยัที่เกีย่วของสรุปไดดังนี้ 
 
กําพล  กิจชระภูมิ  , 2541  จากงานวิจัยเร่ือง  “  การพัฒนาระบบการประสานงานระหวาง

หนวยงานผลติและหนวยงานติดตั้งของโรงงานผลติเครือ่งครัว ”  เปนงานวจิัยโดยมุงเสนอแนวทางการ
พัฒนาระบบการประสานงาน  โดยทําการศึกษาระบบการจัดองคกร  การวางแผนงาน  การติดตอส่ือสาร
ระหวางหนวยงานผลิตและหนวยงานตดิตั้ง  โดยเนนการศึกษาเฉพาะโรงงานตัวอยาง  ซ่ึงเปนโรงงานที่
ดําเนินธุรกิจอตุสาหกรรมเครื่องครัว  แนวทางที่ไดนําเสนอทําใหจํานวนครั้งความบกพรองโดยรวมในการ
ปฏิบัติงานของภายในแผนกที่ทําการศึกษาลดลง 

 
อุบลรัตน  อุนประเสริฐพงศ  , 2532  จากงานวิจัยเร่ือง  “  ระบบการควบคุมการผลิตใน     

อุตสาหกรรมรถไถนาขนาดเล็กในประเทศไทย  ”  ไดกลาวถึงการจัดระบบการควบคมุการผลิตในระบบ       
อุตสาหกรรมรถไถนาขนาดเล็ก  โดยมีการนําเทคนิก  การคาดคะนการขาย  การวางแผนการผลิตรวม         
การใชระบบใบสั่งผลิต  การควบคุมและการติดตามการทาํงาน  พรอมทั้งนําเสนอระบบการควบคุม         
การผลิตโดยเนนระบบเอกสาร  การรายงาน  เพื่อเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต  หลังการปรับปรุง
ระบบแลวพบวาผลการผลิตมีคาเพิ่มขึ้นคือจากเดิม  80  คัน  เพิ่มขึ้นเปน  160  คันเพิ่มขึ้น  100  % 

 
คณิต  เสรีตระกูล  , 2534  จากงานวิจัยเร่ือง  “   การปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิม่    

ผลผลิตของอตุสาหกรรมทูนากระปอง  ” เปนการวจิัยโดยมุงเสนอปรบัปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต  
กลาวคือ  เปนการวางโปรแกรมระบบการซอมบํารุงรักษาในลักษณะปองกัน   ไมใหเครื่องจักรหยดุทาํงาน  
โดยเนนการศกึษาเฉพาะโรงงานตัวอยาง  ซ่ึงเปนโรงงานอาหารกระปองขนาดใหญที่ทําการผลิตปลาทูนา
บรรจุกระปองคาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการเพิม่ผลผลิตสําหรับโรงงานอาหารกระปองโดยทั่วไป
ได    ระบบการซอมบํารุงที่ปรับปรุงลดอัตราการปฏิบัติงานผิดพลาดของเครื่องปดฝากระปองประมาณ  
3.5%  และลดคาใชจายในการบํารุงรักษาตอหนวยผลผลิตประมาณ  0.26  บาท/คารตัน 

 
 ศิริวรรณ  ฉันทวิทิตพงษ ,  2536  จากงานวิจัยเร่ือง  “  การปรับปรุงระบบการซอมบํารุง
เพื่อเพิ่มผลิตของโรงงานกระปองขนาดเล็ก  ”   เปนงานวิจยัโดยมุงเสนอการปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อ
เพิ่มผลผลิตของโรงงานกรณศีึกษาซึ่งเปนโรงงานผลิตกระปอง  โดยการจัดการหนวยงานซอมบํารุงใน  
โครงสรางขององคกรสรางระบบการซอมบํารุงและระบบสารสนเทศ  เพื่อการจัดการงานซอมบํารุงขึ้น  
โดยมุงเพิ่มความพรอมใชงานของเครื่องจักร  จากการศกึษาและประเมินผลโดยเปรียบเทียบผลจากการทํา
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การซอมบํารุง  กอนที่จะเขาไปศึกษากับระบบซอมบํารุงที่ไดทําการปรบัปรุงแลวพบวาความพรอมการ    
ใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น  และในขณะเดียวกันการขัดของของเครื่องจักรลดลงโดยเฉลี่ยรอยละ  11.63  
สวนอัตราการผลิต  กระปองเพิ่มขึ้น  873  ใบตอช่ัวโมงหรือรอยละ  16.30 

 
ชัยรัตน  ตรีรัสสพานิช , 2534  จากงานวจัิยเร่ือง “ ระบบการบริหารการผลิตเพื่อการ       

ควบคุมความสูญเสียในโรงงานผลิตแผนโฟมอีวีเอ ”  เปนงานวจิัยที่มุงศึกษาระบบการบริหารการผลิตเพื่อ       
ควบคุมความสูญเสียโดยมีวตัถุประสงคเพื่อปรับปรุงการผลิตของโรงงานตัวอยาง  โดยศึกษาและปรับปรุง
การจัดองคกร  การวางแผนและการควบคุมการผลิต  การควบคุมคุณภาพ  การควบคุมวัสดุคงคลัง  จาก     
ผลการปรับปรุง  พบวาภายหลังการปรับปรุงคา  %  ความสูญเสียทางวัสดุในกระบวนการผลิตโฟมเต็มแผน
ลดลงรอยละ  3.15  และคา  %  ความสูญเสียทางวัสดุในกระบวรการผาโฟมลดลงรอยละ  16.7     

 
ธิษัณย  สฤษฏผล , 2538  จากงานวิจัยเร่ือง  “  การลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรใน          

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตกระปองบรรจุอาหาร ” เปนงานวิจยัเพื่อหาแนวทางการลดความสูญเปลาของ
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางใหกับอตุสาหกรรมกระปองบรรจุอาหาร  การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อ
ศึกษาปญหาตาง ๆ ที่พบในสายการผลิตตัวอยางของโรงงานผลิตกระปองบรรจุอาหารตัวอยางและหา    
แนวทางในการแกไขปญหาเหลานั้น  โดยมีแนวทางตาง    ๆ    ดังนี้ 

 
(1) จัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
(2) จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
(3) จัดทํา  5  ส. 
(4) จัดทําระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน 
(5) จัดทําหนาที่และความรับผิดชอบของพนักงาน 
 
พบวาหลังจากการทําการศึกษาวิจยัแลวพบวาสามารถลดเวลาที่เกิดจากปญหาเครื่องจักร

เสียลงได  5.36%  และที่เกิดจากปญหาเครือ่งจักรหยุดบอยๆลงได  6.52%  รวมเวลาสูญเปลาที่ลดลงได     
ทั้งหมด  11.88% 

 
เอกชัย  ตั้งบูญธินา ,  2534  จากงานวิจัยเร่ือง  “  การเพิ่มความพรอมใชงานของเครื่องจักร

ในโรงงานผลติแผนพิ้นรองเทา ” เปนงานวิจัยโดยไดนําเสนอการปรับปรุงระบบการซอมบํารุงของ
โรงงานผลิตแผนพื้นรองเทาประเภทโฟม  EVA  โดยการจัดหนวยงานซอมบํารุงขึ้นในโครงสรางองคกร  
สรางระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันและระบบสารสนเทศเพื่อการจัดการงานซอมบํารุงขึ้น  โดยมุงเพิ่ม       
ความพรอมใชงานของเครื่องจักรภายใตขอจํากัดทางดานตนทุนการผลิตหลังจากปรบัปรุงระบบการ        
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ซอมบํารุงแลวพบวาเครี่องจกัรในสายการผลิตแผนพื้นรองเทาเต็มแผนและเครื่องผาเรียบ  มีคาความพรอม
ใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นรอยละ  10.9  และ  6.8  ตามลําดับ  สัดสวนคาใชจายดานซอมบํารุงตอ           
คาใชจายโรงงานลดลงรอยละ  3.0  นอกจากนี้คาใชจายในการซอมบํารุงตอหนวยการผลิตลดลงเปนมูลคา  
1.20  บาทตอคร้ังในการผลิต 
    
 อนุพงษ  บณุยเกียรติ  ,  2527  จากงานวิจัยเร่ือง  “ การปรับปรงุระบบการซอมบํารุงรักษา
ของรถขุดดินในกรมชลประทาน ”  ไดกลาวถึงการวางแผนซอมบํารุงเครื่องจักรของกรมชลประทานเพื่อให
รถขุดอยูในสภาพพรอมตอการใชงาน  โดยไดทาํการศกึษาถึงลักษณะการกระจายของการขัดของ  คาใชจาย
ของการซอมบํารุงของเครื่องจักรรถขุด  รวมทั้งนโยบายการดําเนินงานแลวนํามาวิเคราะหเพื่อจัดวางระบบ
การซอมบํารุงใหมในลักษณะของการซอมบํารุงเชิงปองกันพรอมทั้งระบบขอมูลพรอมทั้งมีการปอนกลับ
ของขอมูล  เพื่อสะดวกในการติดตามควบคุมการปฎิบัติงานและใชปรับปรุงแผนการในการดําเนินงานและ
วิธีในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพความเปนจรงิ  ซ่ึงสามารถลดการสูญเสียในรูปของปริมาณงานดินได  
6.2  ลานลูกบาศกเมตร 
 

โชเฮ  ฮิบิ , 2539  จากหนังสือเร่ือง  “ คูมือปฏิบัติการลดตนทุนในสถานประกอบการ ”  
หนังสือเลมนีไ้ดอธิบายถึงความหมายของตนทุนการดําเนินงานจดัทํา  ตนทุน  การรายงานตนทนุ  วิธีการ
ลดตนทุนตามหนาที่งาน  เชนหนาที่งานผลิต  การจัดซื้อวัสดุอุปกรณ  การตรวจสอบเปนตน  นอกจากนี้ใน
หนังสือเลมนีไ้ดเนนถึงเทคนิกและวิธีการที่จะตอบปญหาตาง  ๆ  ในเรื่องการลดและควบคุมตนทนุที่
สามารถนําไปใชไดจริงเพราะเขียนสรุปจากประสบการณดานการปฏิบัติอันยาวนานของผูเขียน 
  

ฮาราโนะ  ฮิโรยูกิ ,  2540  จากหนังสือเร่ือง  “ 5S  เทคนิก ”  หนังสือเลมนี้กลาวถึง         
เทคนิกการจดัการโรงงานอุตสาหกรรม  โดยแปลและเรยีบเรียงมาจากหนังสือภาษาญี่ปุนในชื่อเดยีวกัน  
เนื้อหาของหนงัสือเลมนี้จะเปนเรื่องเกี่ยวกบัการจัดระเบยีบภายในโรงงานอุตสาหกรรม  เพื่อปรับปรุง        
ประสิทธิภาพในการทํางานและเพิ่มผลผลิต  โดยใชวิธี   5  ส.  ซ่ึงในแตละเรื่องจะเปนการอธิบายถึง         
ความหมายของ  5  ส.  และกลาวถึงการนํา  5  ส.  มาใชงานจริง  ในการจัดการโรงงานอุตสาหกรรม         
เพื่อเปนเครื่องมือที่ใชในการลดและกําจดัความสูญเสีย 
 
 เซอิจิ  นากาจิมา ,  2536  จากหนังสือเร่ือง  “  แนะนําสู  TPM  การบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุก
คนมีสวนรวม ”  หนังสือเลมนี้ไดกลาววาในภาวะที่มีการแขงขันในเชงิเศรษฐศาสตรกันอยางมาก  ไดมี 
การนํากิจกรรม  TPM  มาประยุกตใชในอุตสาหกรรม  เพื่อชวยใหการทํางานของเครื่องจักรมีประสิทธิภาพ    
สูงสุด  และยังชวยใหพนักงานควบคุมเครื่องสามารถควบคุม  เครื่องจักรกลดวยตวัเอง  หนังสือเลมนี้ได
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รวมเนื้อหาตาง  ๆ  ของกิจกรรม  TPM  นับตั้งแตการทําใหประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรมีคาสูงสุด  
การจัดการเพื่อดําเนินกิจกรรม  TPM  การรักษาเสถียรภาพ  TPM   กิจกรรมกลุมยอย  TPM 

 
ดร. นิยม  ดีสวัสดิ์มงคล  , 2542  จากหนังสือเร่ือง    “ 100  ถามตอบ  5  ส. ”   ไดมีการ

กลาวถึง     5  ส.  วาการจะผลิตงานที่มีคุณภาพไดนั้น  จําเปนตองมี  5  ส.  เปนพื้นฐานและจะมีกลยุทธ 
อยางไรในการประยุกตกิจกรรม  5  ส.  กับองคกรอุตสาหกรรมตาง  ๆ  นอกจากนี้ยังรวบรวมเนื้อหา         
เกี่ยวกับรายละเอียดความรูพืน้ฐาน  5  ส.  ขั้นตอนการดําเนินการ  ผลประโยชนที่จะไดรับจากการดาํเนิน 
กิจกรรม   5  ส.  ปญหาที่มักพบในการทํา  5  ส.  รวมถึงแนวทางในการแกปญหา   
 
  พูลพร  แสงบางปลา  , 2538  จากหนังสือเร่ือง  “  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการ
บํารุงรักษา  ”  กลาววาการบาํรุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักรตาง  ๆ  ในโรงงานอุตสาหกรรมอยางถูกวิธี
นับเปนสิ่งที่มคีวามสําคัญตอประสิทธิภาพในการผลิตโดยตรง  เพราะจะชวยใหกระบวนการผลิตเปนไป
อยางตอเนื่อง  ราบรื่น  ไมติดขัด  ซ่ึงเทคนิกการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมจะเปนทางออกที่ดี       
ในการทําการบํารุงรักษาใหสัมฤทธิผลและเกิดประโยชนแกอุตสาหกรรมมากที่สุด  นอกจากนี้ยังได         
กลาวถึงขั้นตอนและวิธีในการดําเนินกจิกรรมการบํารุงรักษาทวีผล   ซ่ึงรวมไปถึงความจําเปนในการ 
ดําเนินการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
 
 วโิรจน  เตชะวิญูธรรม  , 2540  จากหนังสือเร่ือง  “  งานฉีดพลาสติก  ”  กลาววา         
กรรมวิธีในการผลิตผลิตภัณฑพลาสติกมีมากมายหลายวธีิ  โดยกรรมวธีิที่นิยมกันเปนอยางมากและมี              
ผูสนใจมากขึน้เรื่อย  ๆ  ในปจจุบันก็คือ  กรรมวิธีการฉีดผลิตภัณฑพลาสติกโดยการฉีดเขาแมพิมพ  ซ่ึง       
การฉีดพลาสติกนี้ตองอาศัยประสบการณและความชํานาญในการทํางานพอสมควร  โดยเฉพาะผูที่ทํางาน
ฉีดมือใหมจะประสบปญหาเปนอยางมาก  จึงไดทําการอธิบายถึงวิธีและขั้นตอนในการทําการฉีดผลิตภัณฑ
พลาสติก  ตลอดจนเทคนกิและแนวทางในการแกปญหาที่เกิดขึ้นในงานฉีด  ลักษณะโครงสรางและ           
การทํางานของเครื่องฉีดพลาสติก  พารามิเตอรที่สําคัญที่ใชในการฉีดพลาสติก  รวมถึงอิทธิพลตาง  ๆ  ที่มี
ผลตอช้ินงานที่ได 
 
 
 
 
 



บทที่  3 
การศึกษาและวิเคราะหระบบการบริหารการผลิต 

 
โรงงานตัวอยางที่ไดเขาทาํการศึกษาเปนโรงงานรับจางผลิตโดยทําการฉีดขึ้นรูปพลาสติก  

ทั้งนี้ผลิตภัณฑที่ไดสวนใหญจะเปนชิน้สวนประกอบในผลิตภัณฑคอมพิวเตอร  โดยมีจํานวนพนกังาน  
ทั้งสิน้  114  คน  แบงเปน  2  กะการทํางาน  มีเครื่องฉีดพลาสติกทั้งหมด  18  เครื่อง  ทัง้นีห้ัวขอ
การศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยางจัดแบงไดเปนดังนี ้

 
• การศึกษาดานการติดตอส่ือสาร 
• การศึกษาดานการวางแผน 
• การศึกษาดานแรงงาน 
• การศึกษาดานวัตถุดิบ 
• การศึกษาดานการผลิต 
• การศึกษาดานการควบคุมคุณภาพ 
 
การศึกษาสภาพการดําเนินงานทัว่ไปของโรงงานตัวอยางสามารถอธบิายไดดังนี ้

 
3.1  การศึกษาดานการตดิตอสื่อสาร 
 
  การติดตอส่ือสารเปนพื้นฐานของการประสานงาน  ทั้งนีเ้พราะการติดตอส่ือสารระหวาง         
หนวยงานที่สมัพนัธกนัในการทํางานนับเปนขั้นตอนสาํคัญในการจะทําใหการประสานงานเปนไปอยาง
ราบร่ืน  จากการศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิตและการวางแผนการผลิตมีสาเหตสุวนหนึง่มาจาก
ปญหาดานการติดตอส่ือสาร  เชน การไมไดรับแจงขอมูลการสั่งผลิตทาํใหผลิตลาชา  มีการสั่งผลิตแลวแต
ไมไดผลิต  ทําใหผลิตไมตรงกับที่ตองการ  เครื่องจักรในการผลิตเกิดปญหาหยุดชะงกัการผลิตแตฝายวาง
แผนการผลิตไมทราบ  การไมไดรับแจงขอมูลการหยุดของเครื่องจักรหรือขอมูลใบรายงานการผลติทําให
ไมสามารถนําขอมูลไปใชในการปรับปรุงแผนการผลิตได   การศึกษาดานการติดตอส่ือสารนี้จะศกึษาใน
สวนของการผลิตโดยจะพิจารณาสภาพการดําเนินงานจาก 
 

(1) การสงเอกสาร 
(2) วิธีการสงเอกสาร 
(3) รูปแบบของการติดตอส่ือสาร 
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3.1.1  การติดตอสือ่สารระหวางฝายการตลาดกับฝายวางแผนการผลติ 
 

การสงเอกสาร 
 
เมื่อลูกคาไดตกลงซื้อสินคาจากบริษทัแลว  ฝายการตลาดจะไดจัดสงเอกสารเพื่อเปน

การติดตอส่ือสารไปยังฝายวางแผนการผลิตเพื่อใหมกีารดําเนินการสัง่ผลิตตอไป  โดยเอกสารที่สงมาให
ทางฝายวางแผนการผลิตมอียูหลายฉบับมีดังนี ้

 
 
 
               เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

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

                             
• ใบ  P/O  หรอืใบสั่งซ้ือ  เปนเอกสารการสั่งซื้อจากลกูคาซึ่งประกอบดวย

รายละเอียด           ตาง  ๆ  เชนชื่อ  Part  Name  Part  NO.  ปริมาณสั่งซื้อ  น้าํหนกัชิ้นงาน  ประเภท
วัตถุดิบที่ใช  ปริมาณวัตถุดบิ  รหัส  Mold  วันกาํหนดสงมอบสินคา    
 

• ใบ  Condition  เปนเอกสารแสดงรายละเอียดเกี่ยวกับการปรับต้ังคาตาง  ๆ  ของ
เครื่องฉีดพลาสติกในการฉีดขึ้นรูป 
 

• ใบ  Standard  Specification  เปนเอกสารแสดงรายละเอียดเกี่ยวกบัมาตรฐานใน
การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานที่ไดจากกระบวนการผลิต  รวมทั้งมาตรฐานในการบรรจุ  ขั้นตอนในการจัด
วางสนิคาในกลอง  ปริมาณที่สามารถบรรจุไดใน  1  กลอง  เปนตน   

 
วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยพนกังานฝายการตลาด  โดยจะเดินไปสงใหที่ฝายวาง

แผนการผลิต 
 

ฝายการตลาด ฝายวางแผนการผลิต 
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รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยเอกสารจากฝายการตลาดไปยัง
ฝายวางแผนการผลิตปกติเปนการสื่อสาร  2  ทาง  คือสงถึงมือผูรับ  แตจากการศึกษาพบวาในกรณีที่ผูรับ
ไมอยูการสงเอกสารจะอาศยัการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทาํงานของผูรับเทานั้น   

3.1.2  การติดตอสื่อสารระหวางฝายวางแผนการผลิตไปยังฝายผลิต 
 
การติดตอส่ือสารจากฝายวางแผนการผลติไปยังฝายผลติมีกิจกรรมหลัก  ๆ  คือ                     

กิจกรรมการออกใบสั่งผลิต  สามารถอธิบายไดดังนี ้
 
3.3.2.1  กจิกรรมการออกใบสั่งผลิต 
 
การสงเอกสาร 
 
เมื่อไดรับใบส่ังซื้อของลูกคาจากฝายการตลาดแลว  ฝายวางแผนการผลิตจะทําการ            

วางแผนการผลิตโดยพิจารณาจากขอมูลวันกาํหนดสงมอบสินคาในใบสั่งซื้อของลกูคาเปนหลัก  แลวออก
ใบส่ังผลิตใหกบัฝายผลิตเพือ่ดําเนนิการผลิตตอไป  การแจงขอมูลการสั่งผลิตโดยเอกสารที่จัดสงให           
ฝายผลิตมีรายละเอียดดังนี ้

 
 
 
               เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

- ใบส่ังผลิต                                                                    2  ฉบับ 
                                                                                                                 ( หัวหนาฝายผลิต 1  ฉบับ ,                    
                                                                                                               หัวหนาแผนกโมลด  1 ฉบับ ) 

- ใบ  Condition                          1  ฉบับ  
- ใบ  Standard  Specification                                        1  ฉบับ      

                             
• ใบส่ังผลิต  เปนเอกสารที่ใชในการสัง่ผลิตโดยการแจงเอกสารนี้ใหกับหัวหนาฝายผลิต

เพื่อดําเนินการผลิต และแจงหวัหนาแผนกโมลดเพื่อจัดเตรียมโมลดในการผลิต  ทั้งนี้พบวาใบสัง่ผลิตจะมี
รูปแบบของเอกสารที่ใชไมแนนอน  สวนใหญใบส่ังผลิตจะถูกสงใหฝายผลิตในรูปแบบของเอกสารบันทึก  
(  Memo ) ใหกับฝายผลิตไดรับทราบเพื่อดําเนนิการผลติตอไป  สําหรบัตัวอยางแบบฟอรมบันทึก( Memo 
) แสดงไดดังรูปที่  3.1  

ฝายวางแผนการผลิต ฝายผลิต 
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ใบ  Memo 
                                                                                                                                        เลขที่  

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

…….. 
ถึง  ……………………………………………..   ฝาย / แผนก  …………………………………………... 
จาก  ……………………………………….  ฝาย / แผนก  ..………………………………………………. 
เร่ือง  ……………………………………………………………………………………………………….. 
          ………………………………………………………………………………………………………. 
     
รายละเอียด 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
 
                                                                                                ลงชื่อ  ……………………………… 
                                                                                                                                  ( ผูบันทึก ) 
                                                                                                 ลงชือ่  ……………………………… 
                                                                                                                                  ( ผูอนุมัติ ) 

รูปที่  3.1  แบบฟอรมบันทึก ( Memo ) 
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  วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยพนกังานฝายวางแผนการผลิต  โดยจะเดินไปสงใหฝาย
ผลิตและแผนกโมลดในทันทีที่จัดทําเอกสารใบสั่งผลิตเรียบรอย 
 

รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยเอกสารจากฝายวางแผนการผลิต
ไปยังฝายผลิตปกติเปนการสือ่สาร  2  ทาง  คือสงถงึมือผูรับ  แตจากการศึกษาพบวาในกรณีที่ผูรับไมอยู
การสงเอกสารจะอาศัยการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทํางานของผูรับเทานั้น   

 
3.1.3  การติดตอสื่อสารระหวางฝายผลิตไปยังฝายวางแผนการผลิต 

 
กิจกรรมหลกั  ๆ  ในการติดตอส่ือสารจากฝายผลิตไปยังฝายวางแผนการผลิตไดแก 
 
• กิจกรรมการสงรายงานการผลิตประจําวนั   
• กิจกรรมการเบิกวัสดุ / วัตถดุิบ 
• กิจกรรมการสงใบรายงาน  Cycle  Time  
• กิจกรรมการสงรายงานการหยุดของเครื่องจักร 

 
3.1.3.1  กิจกรรมการสงรายงานการผลิต 
 
การสงเอกสาร 
 
เมื่อฝายผลิตไดดําเนินการผลิตในแตละวนัจะทําการจดบันทกึขอมูลรายงานการผลติลง

ในเอกสารรายงานการผลิตประจําวนั  โดยพนักงานประจําเครื่องเปนผูทําการบันทึกและสงใหกับหัวหนา       
ฝายผลิตทาํการตรวจสอบ  โดยในแตละวนัจะมีเอกสารใบรายงานการผลิตทั้งสิ้น  18  ใบตามจํานวน   
เครื่องฉีดพลาสติก  18  เครื่องที่ใชในการผลิต  เมื่อหัวหนาฝายผลิตไดรับรายงานการผลิตประจําวนัแลว
จะทําการตรวจสอบและสงใหกับฝายวางแผนการผลิตตอไป 

 
 
 
               
                เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

- ใบรายงานผลติประจําวนั                                    18  ฉบับ( 18  เครื่อง ) 

ฝายวางแผนการผลิต ฝายผลิต 
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  วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยหัวหนาฝายผลิตหรือผูไดรับมอบหมาย  โดยจะเดนิไปสง
ใหที่ฝายวางแผนการผลิต  โดยปกติจะกาํหนดใหสงรายงานการผลิตประจําวนัไมเกนิ  9.00  น.  ของ
วันรุงขึน้ 

 
รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยเอกสารจากฝายวางแผนการผลิต       

ไปยังฝายผลิตปกติเปนการสือ่สาร  2  ทาง  คือสงถงึมือผูรับ  แตจากการศึกษาพบวาในกรณีที่ผูรับไมอยู
การสงเอกสารจะอาศัยการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทํางานของผูรับเทานั้น   

 
3.1.3.2  กิจกรรมการเบิกวัสดุ / วัตถุดิบ 
 
การสงเอกสาร 
 
เมื่อฝายผลิตไดรับแจงขอมูลการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิต  ฝายผลิตจะทาํการ           

จัดเตรียมวัตถดุิบเพื่อใชในการผลิต  โดยหวัหนาฝายผลติจะแจงขอมูลการสั่งผลิตใหกับพนักงานบดเม็ด
ซึ่งมหีนาที่ในการจัดเตรียมวัตถุดิบ  โดยพนักงานบดเม็ดจะเปนผูทาํการขอเบิกวตัถุดิบจากแผนกสโตรเพื่อ
เตรียมวัตถุดิบใหพรอมสําหรบัการผลิต  โดยยื่นเรื่องขอเบิกวัตถุดิบจากแผนกสโตรและเซ็นชื่อในใบ        
เบิกจายวัตถุดบิประจําวนั  โดยมีรายละเอยีดดังนี ้

 
 
 
               เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

-  ไมม ี                                                                              - 
 

วิธีการสงเอกสาร  โดยปกติการเบิกวัตถุดิบจากแผนกสโตรนั้นพนกังานบดเม็ดจะขอ
เบิกโดยการใชใบส่ังผลิตเปนหลักฐานในการยื่นขอเบิก  พรอมเซ็นชื่อลงในแบบฟอรมบันทึกการเบกิจาย        
วัตถุดิบประจาํวนัที่แผนกสโตรจัดเตรียมไวเพื่อเปนหลักฐาน 

 
รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  เปนการสื่อสาร  2  ทาง  แตในบางกรณีพบวาเมือ่

พนักงานสโตรไมอยู  ผูที่มาขอเบิกจะนาํวสัดุในหองสโตรไปใชไดโดยไมมีการขอเบิกจากพนักงานสโตร   
 
3.1.3.3  กิจกรรมการสงใบรายงาน  Cycle  Time   
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การสงเอกสาร 
 
นอกจากใบรายงานการผลิตประจําวนัแลวในแตละวันฝายผลิตจะสงใบรายงาน  Cycle  

Time  ประจําวันใหกับฝายวางแผนการผลติรับทราบ  เพือ่ใชเปนขอมูลในการวางแผนและปรับปรุง         
แผนการผลิต  มีรายละเอียดดังนี ้

 
 
 
         
                   เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

-  ใบรายงาน  Cycle  Time                                            1  ฉบับ 
 
• ใบรายงาน  Cycle  time  เปนเอกสารที่ใชรายงาน  Cycle  Time  ของเครื่องฉีด

พลาสติกแตละเครื่องในแตละวันซึง่มทีั้งหมด  18  เครื่อง  แสดงดังรูปที่  3.2   
 
วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยหัวหนาฝายผลิตหรือผูไดรับมอบหมาย  โดยจะเดนิไปสง

ใหที่ฝายวางแผนการผลิต  โดยปกติจะกาํหนดใหสงรายงาน  Cycle  Time  ไมเกิน  9.00  น. ของวันรุงขึน้ 
 
รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยเอกสารจากฝายวางแผนการผลิต       

ไปยังฝายผลิตปกติเปนการสือ่สาร  2  ทาง  คือสงถงึมือผูรับ  แตจากการศึกษาพบวาในกรณีที่ผูรับไมอยู
การสงเอกสารจะอาศัยการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทํางานของผูรับเทานั้น   
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ใบรายงาน  Cycle  Time 
                                                                                                                                        เลขที่  

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

…….. 
ถึง  ……………………………………………..   ฝาย / แผนก  …………………………………………... 
จาก  ……………………………………….  ฝาย / แผนก  ..………………………………………………. 
M/C ลูกคา 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  แบบฟอรมใบรายงาน  Cycle  Time 
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3.1.3.4 กิจกรรมการสงรายงานการหยุดเครื่องจักร 
 

การสงเอกสาร 
 
เมื่อเครื่องจักรในการผลิตเกดิการหยุดหรือชํารุดตองหยุดผลิตเนื่องจากสาเหตุใดสาเหตุ

หนึง่เชนการหยุดเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด  การหยุดเนือ่งจากโมลดมปีญหา  ฝายผลิตจะทําการสง
เอกสารขอมูลการหยุดหรือชํารุดเครื่องจักรใหกับฝายวางแผนการผลิตรับทราบเพื่อใชเปนขอมูลในการ
ปรับปรุงแผนการผลิต  มีรายละเอียดดังนี ้

 
 
 
               เอกสารที่สงมอบ                                                     จํานวน 

-  ใบรายงานการหยุดเครื่องจกัร                                  1  ฉบับ 
  

• ใบรายงานการหยุดเครื่องจักร แบบฟอรมใบรายงานการหยุดเครื่องจักรจะใช
แบบฟอรมเอกสารบันทึก  (  Memo ) เชนเดียวกับใบส่ังผลิตในรูปที่  3.1  โดยจะสงเอกสารดังกลาวใหกับ
ฝายผลิตไดรับทราบเพื่อใชปรับปรุงแผนการผลิตตอไป   
 

วิธีการสงเอกสาร  จัดสงโดยพนกังานผลิตหรือผูไดรับมอบหมาย  โดยจะเดินไปสงใหที่
ฝายวางแผนการผลิต 

 
รูปแบบของการติดตอสือ่สาร  การติดตอส่ือสารโดยปกติเปนการสื่อสารทางเดยีวโดย

อาศัยการวางเอกสารดังกลาวไวบนโตะทาํงานของผูรับเทานั้น  ทั้งนี้ยงัพบวาสวนใหญการสงขอมลูการ
หยุดของเครื่องจักรมักจะไมมีการบนัทึกเปนลายลกัษณอักษร  พนกังานมกัอาศัยการพูดปากเปลาในการ
แจงขอมูลเทานั้นอีกทัง้บางกรณีก็ไมไดแจงขอมูลดังกลาวใหกับฝายวางแผนการผลิตรับทราบดวย 
 
 การวิเคราะหปญหาในดานการติดตอสื่อสาร 

 
  การดําเนินงานในปจจบุันพบปญหาในดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายวางแผนการ
ผลิตและฝายผลิตพอที่จะสรุปเปนปญหาหลัก  ๆ  ไดดังนี ้ 
 

(1) การสงสารแลวไมไดรับสาร 
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(2) เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 
(3) การไมไดสงเอกสาร 
(4) การสงเอกสารลาชากวากําหนด 
 
จากขอมูลของการดําเนินงานภายในฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิตที่ผานมา(  ม.ค. 

ถึง  ม.ิย.  2543 )  มีการจัดเก็บสถิติปญหาในดานการติดตอส่ือสารสรุปผลไดดังตารางที ่  3.1 
 
ตารางที่  3.1  สรุปจํานวนครัง้ความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและ

ฝายวางแผนการผลิต  ตั้งแตเดือนม.ค. –  มิ.ย.  2543 
 

จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ย. เฉลี่ย 

การสงเอกสารแลวไมไดรับสาร   14 22 12 21 13 11 15.50 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 25 24 20 20 13 16 19.67 
การไมไดสงเอกสาร 27 26 22 25 23 27 25.00 
การสงสารลาชากวากาํหนด 6 9 6 5 5 8 6.50 

 
จากตารางที่  3.1  เปนปญหาที่เกิดขึ้นในดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายวางแผนการ

ผลิตและฝายผลิตปญหาการติดตอส่ือสารที่พบความบกพรองมากที่สดุไดแกปญหาการไมไดสงเอกสาร
ซึ่งมีจาํนวนครัง้ความบกพรองทีเกิดขึ้นเฉลี่ยคิดเปน  25.00  คร้ังตอเดือน รองลงมาไดแกปญหาการสง
เอกสารแลวไมไดรับเอกสารทําใหตองเสยีเวลาในการคนหาคิดเปน  15.50  คร้ังตอเดือน  บางครั้งไม
ทราบวาไดมีการสงเอกสารแลว  ทาํใหการปฏิบัติงานลาชา  เชนการไมไดรับเอกสารใบสั่งผลิตหรือสง
แลวแตไมไดรับทําใหฝายผลิตไมไดจัดเตรียมการผลิต  เตรียมไมทัน  ทําใหเกิดการรอคอย  แผนกโมลด
ไมไดรับแจงการ   สั่งผลิตทาํใหไมไดมีเตรียมการเปลีย่นโมลดหรือข้ึนโมลดทําใหเกิดการรอโมลด  หรือ
การไมไดรับขอมูลที่จําเปนในการปรับปรุงแผนการผลิต  ทาํใหไมทราบความกาวหนาหรือปญหาของงาน
ผลิต  เปนตน   
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ตารางที่  3.2  จํานวนครั้งความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและฝาย

วางแผนการผลิต  ตั้งแตเดือนม.ค. –  มิ.ย.  2543 
 

จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

สงเอกสารแลวแตไมไดรับ          
      - ใบส่ังผลติ ( ฝายผลิต ) 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 
เอกสารไมสมบูรณ  ไมครบ        
      -  ใบส่ังผลิต ( ฝายผลิต ) 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 
ไมไดสงเอกสาร        
      - ใบส่ังผลติ ( ฝายผลิต ) 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 
การสงเอกสารลาชากวากําหนด        
      -  ใบรายงานการผลิตประจําวนั 4 5 3 1 2 4 3.17 
      -  ใบรายงาน  Cycle  Time   2 4 3 4 3 4 3.33 
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             การสงสารแลวไมไดรับสาร   
  
ปจจุบันพบวาการรับและการสงเอกสารตาง  ๆ  เมื่อมีการสงเอกสารแตผูรับไมอยูผูสงจะ

วางเอกสารไวบนโตะทํางานบางครั้งเอกสารสูญหายหาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาในการคนหา  ทํา
ใหเกิดความลาชาในการดําเนินงาน  บางครั้งมีการสัง่ผลติแลวโดยการแจงขอมูลการสั่งผลิตแตฝายผลิต
หรือแผนกโมลดไมทราบทาํใหไมมีการจัดเตรียมวัตถุดิบหรือจัดเตรียมโมลดไวจึงเกิดเปนการรอคอยขึ้น  
จากการศึกษาปญหาเรื่องการสงสารแลวแตไมไดรับสาร  มีสาเหตุสามารถอธิบายไดดังนี ้
 

• มีการจัดเก็บเอกสารหรือส่ิงพิมพอ่ืน  ๆ  ที่ไมเกี่ยวของในการทาํงานปะปนอยู
มาก  เชน  แผนพับ  ใบปลิว  กระดาษหนังสือพิมพ  หนงัสือ  วารสาร  เปนตน  นอกจากนีก้ารจัดวาง
เอกสารดวยการวางซอน  ๆ  กันไวบนโตะทํางาน  ทําใหเกิดความสับสนในการรับสงเอกสาร  บางครั้งไม
ทราบวาไดมีการสงเอกสารใหแกกนัแลวเนือ่งจากสงัเกตไดลําบาก 

• ไมมีการกาํหนดตําแหนงหรอืบริเวณที่จะสงเอกสารที่ชดัเจน  ปจจุบันพบวาการ
สงเอกสารไปแลวหายหรือหาไมพบ  เนื่องจากไมมีตําแหนงของการรับสงเอกสารทีแ่นนอน  ซึ่งโดย          
สวนใหญแลวจะพบปญหานี้ภายในฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิต  สําหรับตําแหนงในการรับสง
เอกสารเดิมแสดงดังในตารางที ่ 3.3 
 

ตารางที่  3.3  ตําแหนงการรับสงเอกสารทางการผลิต 
 

หนวยงาน ถาดรับเอกสาร สถานที่รับเอกสาร 
ฝายวางแผนการผลิต ไมมี โตะหัวหนาฝายวางแผนการ

ผลิต 
ฝายผลิต ไมมี โตะหัวหนาฝายผลิต 
แผนกสโตร ไมมี โตะหัวหนาแผนกสโตร 
แผนกซอมบํารุง ไมมี โตะหัวหนาแผนกซอมบํารุง 
แผนกซอมบํารุง ไมมี โตะหัวหนาแผนกโมลด 

 
การไมไดสงเอกสาร   
จากการศึกษาการดําเนินงานในการติดตอส่ือสารทางการผลิตนั้นมหีลายครั้งที่พบวาไมมี

การใชระบบเอกสารหรือไมไดสงเอกสารขอมูลหลายครั้ง  เชนใบรายงานการผลิตมกีารสงบางไมสงบาง  
รายงานไมครบถวนบาง  หรือเอกสารใบรายงานการหยุดของเครื่องจักรที่มีการนาํมาใชในการปฏิบตัิงาน
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บางเนื่องจากพนักงานมกัอาศัยการพูดคุยในการติดตอส่ือสารทําใหขาดขอมูลที่จะนํามาใชในการ
ตัดสินใจในการดําเนินงาน  ทั้งนี้สามารถสรุปสาเหตุของปญหาไดดังนี ้

 
• ไมมีระบบการควบคุมการรบัสงเอกสาร  บางครั้งพนกังานเกิดความเผลอเรอ   

ไมไดสงเอกสารขอมูล  ไมใสใจในการสงเอกสารเทาที่ควร  อีกทั้งบางกรณีอีกฝายที่ไมไดรับเอกสารก็ไมมี
การติดตามหรอืทวงถามเอกสาร   มักจะปลอยเลยตามเลย  ทั้งนี้เพราะไมมีระบบควบคุมการรับสง
เอกสารไวเปนหลักฐานทําใหขาดความกระตือรือรนในการทํางานดวย 

 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน   
 
เอกสารตาง  ๆ  ที่ใชอยูในปจจุบัน  มีความบกพรองในดานความไมครบถวนและไม

ชัดเจน  สวนใหญเอกสารทีม่ีปญหาในเรือ่งของความไมครบถวนไดแก  ใบรายงานการผลิตประจาํวนั  ใบ       
รายงานการหยุดของเครื่องจักร  ทั้งนี้จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุของปญหาเอกสารที่สงไมชัดเจน
ไดดังนี้ 

 
• เอกสารหรือแบบฟอรมที่ใชไมสมบูรณ  เชน  ใบรายงานการผลิตประจาํวนัหรือ        

ใบรายงานการหยุดของเครื่องจักร  ใบส่ังผลิต 
 

ใบรายงานการผลิตประจาํวัน  เปนเอกสารที่ใชในการรายงานผลการผลิตในแตละวัน
ของฝายผลิตเพื่อใชเปนขอมลูในการติดตามผลการผลิตและใชในการปรับปรุงแผนการผลิตของฝายวาง
แผนการผลิต  เนื่องจากการบันทกึขอมูลไมมีตําแหนงการกรอกขอมูลชื่อพนกังานผูรับผิดชอบในการผลิต
เพียงแตใหเขียนเพิ่มเติมมาในแบบฟอรม  หรือขอมูลเวลาในการเปลีย่น  Mold วาใชจํานวนเวลาไปนาน
เทาใดเริ่มเมื่อใด  เสร็จเมื่อใด  ดังนั้นจงึมกัพบความบกพรองในการรายงาน 

ใบรายงานการหยุดเครื่องจักร  เปนเอกสารที่ใชในการแจงขอมูลการชํารุดหรือการ
หยุดของเครื่องจักร  นอกจากนี้ยงัใชในการปรับปรุงแผนการผลิตของฝายวางแผนการผลิต เนื่องจาก
แบบฟอรมดังกลาวอาศัยแบบฟอรมใบบันทกึ( Memo ) ดังรูปที ่ 3.1  ซึ่งตองบันทึกขอมูลเองทัง้หมด  ทํา
ใหการแจงขอมูลดวยเอกสารดังกลาวขาดความชัดเจนในตําแหนงที่จะบันทึกขอมูล  เชนเวลาหยดุเครื่อง  
อาการที่เสีย  เวลากาํหนดเสร็จโดยประมาณ  หมายเลขเครื่องจักรเปนตน  ทําใหการบันทกึขอมูลไม
สะดวกเนื่องจากตองบนัทกึเองทัง้หมด  บางครั้งบนัทกึไมครบถวนจงึมักพบความบกพรองในการรายงาน  
อีกทั้งการบนัทึก        ขอมลูไมสะดวกเปนอีกสาเหตหุนึ่งที่ทาํใหพนกังานเกิดความมักงายไมใชระบบ
เอกสารในการปฏิบัติงาน  แตอาศัยการพดูปากเปลาในการทาํงานแทนที ่
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ใบสั่งผลิต  เนื่องจากใบสัง่ผลิตอาศัยการบันทกึลงในแบบฟอรมใบบันทกึ ( Memo )  
เชนเดียวกับใบรายงานการหยุดของเครื่องจักร  ดังนั้นการบันทึกขอมลูจึงอาจเกิดความบกพรอง  บันทกึ           
ไมครบถวนอาจทําใหปฏิบัติงานผิดพลาดได 

 
การสงเอกสารลาชากวากําหนด   
 
ไดแกเอกสารใบรายงานการผลิตประจําวนัและเอกสารใบรายงาน  Cycle  Time  ทั้งนี้

จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุของปญหาดังนี้ได 
 
• ขาดระบบการควบคุมการรบัสงเอกสาร  การบันทึกเวลารับสงเอกสารไวเปน       

หลักฐานทําใหพนักงานขาดความกระตือรือรน  ไมเห็นความสาํคัญในการรับสงเอกสารขอมูล 
 
แนวทางการปรับปรุง 

 
จากปญหาในการติดตอส่ือสารดังกลาว  เปนสาเหตุใหการประสานงานในการทํางาน       

เปนไปอยางไมราบร่ืน  การไมไดรับแจงขอมูลในการดําเนินการผลิตทาํใหเกิดความสูญเสียขึ้น  เปนผลให
เกิดปญหาขึน้ในการผลิตหลายประการเชน  เครื่องจักรหยุดผลิตแตไมทราบ  ทําใหการวางแผนการผลิต
คลาดเคลื่อนจากความเปนจริง  สั่งผลิตแตไมไดผลิต  เกดิการรอโมลด  ขึ้นโมลดผิด  เปนตน  ส่ิงเหลานี้
ลวนเปนปญหาที่มีสาเหตุมาจากปญหาดานการติดตอส่ือสาร  ดังนัน้หากมีการจัดใหมีการควบคุมระบบ
การติดตอส่ือสารการประสานงาน  โดยมีการจัดระบบดังนี ้

 
(1) สะสาง  เอกสารที่ไมจําเปนและไมเกี่ยวของในการทาํงานออกไป  เพือ่ลดความ            

สับสนในการรับสงเอกสารขอมูล  ทําใหสามารถสังเกตเห็นไดงายขึ้นเมื่อมีการรับสงขอมูล 
(2) กําหนดตําแหนงหรือบริเวณที่จะสงเอกสารอยางชัดเจน 
(3) จัดใหมีระบบการควบคุมการรับสงเอกสาร  เพื่อใชเปนหลักฐานในการตรวจสอบ

การรับสงเอกสารขอมูล 
(4) ออกแบบและปรับปรุงแบบฟอรมเอกสารใหสมบูรณข้ึน 

 
 แนวทางการปรับปรุงปญหาที่เสนอนี้คาดวาจะชวยใหระบบการติดตอส่ือสาร  การ
ประสานงาน  เปนไปอยางราบรื่นมากขึ้น  ทาํใหไดรับขอมูลที่ถกูตองและตรงกับสภาพการณในความ        
เปนจริงมากขึน้  
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3.2  การศึกษาทางดานการวางแผนการผลิต 
  กระบวนการวางแผนถือไดวาเปนกระบวนการที่สําคัญของระบบการประสานงาน  ถา
สามารถวางแผนไดดีการดําเนินงานในกิจการตาง ๆ  จะสามารถประสานงานกนัไดดี   จากการศึกษา
ระบบการวางแผนการผลิตของโรงงานตวัอยางนัน้  หนาที่ในการวางแผนการผลิตเปนของฝายวาง
แผนการผลิตโดยเริ่มจากเมือ่ฝายวางแผนการผลิตไดรับแจงใบสั่งซื้อจากฝายการตลาด  ซึง่จะ
ประกอบดวยขอมูลตาง  ๆ  คือ  Part  Name  Part  NO.  ปริมาณสั่งซือ้  น้าํหนกัชิ้นงาน  ประเภทวัตถุดิบ
ที่ใช  ปริมาณวัตถุดิบ  รหัส  Mold  วันกาํหนดสงมอบสนิคา  จากนัน้ฝายวางแผนการผลิตจึงจะทาํการ
วางแผนการผลิตแลวออก           ใบส่ังผลติใหกับฝายผลิตรับทราบเพือ่ดําเนนิการผลิตตอไป   ทัง้นี้การ
วางแผนการผลิตจะอาศัยขอมูลจากวันกาํหนดสงสนิคาจากใบสัง่ซื้อของลูกคา  รายละเอียดของแผนการ
ผลิตนี้จะสามารถระบุวารายการสนิคาแตละตัวตองเริม่ผลิตวันใดตองเสร็จในวนัใด  ทัง้นี้การวางแผนการ
ผลิตจะวางในลักษณะแผนการผลิต        รายเดือน  ซึง่หัวหนาฝายวางแผนการผลิตเปนผูจัดทาํการแผน
ดังกลาว  โดยการเขียนตารางการผลิตลงในแบบฟอรมวางแผนการผลิต  สําหรับตัวอยางแบบฟอรมใบ
วางแผนการผลิตแสดงดังรูปที่  3.5 
 
 การวิเคราะหปญหาการวางแผนการผลติ 

ในการวางแผนการผลิตพบปญหาในการวางแผน  พอที่จะรวบรวมเปนสถิติตั้งแตเดือน
มกราคมถงึเดอืนมิถนุายน  พ.ศ.  2543  ดังตารางที่  3.4 

 
ตารางที่  3.4  จํานวนครั้งความบกพรองอนัเนื่องจากการปญหาดานการวางแผน 

ตั้งแตเดือนม.ค.  2543  ถึง  ม.ิย.  2543 
 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิต  
รับทราบ 

2 3 1 3 - 2 1.83 

การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลด
รับทราบ 

2 1 - 3 1 3 1.67 

จํานวนครั้งการสั่งแทรกงานผลิต 20 21 21 22 19 22 20.83 
จํานวนงานทีต่องสั่งทาํงานลวงเวลา 7 5 5 3 4 3 4.5 
จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตาม
กําหนด 

4 5 3 6 4 4 4.33 

จํานวนงาน( ทั้งหมด ) 63 60 63 61 59 63 61.50 
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จากการศึกษาพบวาปญหาดานการวางแผนการผลิตมกัเปนปญหาสบืเนื่องจากปญหา        
ดานการติดตอส่ือสาร  ทําใหขาดขอมูลทีใ่ชชวยในการตัดสินใจ  หรือการขาดการควบคุมและการติดตาม
ผลการผลิต  เปนผลใหงานเสร็จลาชาหรือเสร็จไมทันตามกําหนด  บางงานตองมีการสั่งทํางานลวงเวลา  
บางครั้งมกีารสั่งการแทรกงานผลิต  ทัง้นีจ้ากการศึกษาปญหาดังกลาวเปนผลสืบเนือ่งจากปญหาในการ
ผลิตเชนการหยุดชะงักหรือการชํารุดของเครื่องจักรทาํใหไมสามารถผลติได  ในกรณทีี่เรงดวนจงึ
จําเปนตองมีการสั่งแทรกงานผลิตเปนผลใหตองมกีารเปลี่ยนโมลดอีกเกิดเปนเวลาสญูเสียของเครื่องจักร
ขึ้น          ดังนัน้หากมกีารจดัการและควบคุมเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่ดีไมหยุดชะงักหรือชํารุดบอยครั้ง
จะสามารถทาํใหลดปญหานีล้งไดเวลา  ตารางที ่ 3.5  แสดงอัตราการทาํงานลวงเวลาตั้งแตเดือน  
มกราคมถงึเดอืนมิถนุายน  พ.ศ.  2543 

 
จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุของปญหาไดดังนี ้
 
(1) ปญหาสืบเนื่องจากปญหาดานการติดตอส่ือสาร  ทําใหขาดขอมูลเพื่อใชในการ        

ปรับปรุงแผนการผลิตเชนการไมไดรับแจงขอมูลรายงานการผลิตประจาํวนัจากฝายผลิต  การไมไดรับแจง       
ขอมูลการหยดุเครื่องจากแผนกซอมบํารุงหรือการสั่งผลิตแตไมไดแจงขอมูลดังกลาวใหกับฝายผลิตทําให
การผลิตไมตรงกับความตองการ 
 

(2) การขาดการประสาานงานทีด่ีระหวางฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิตในเรื่องการ
ตดิตามความกาวหนาในการผลิตหรือปญหาในการผลิต ทาํใหขอมูลไมทันสมัยขาดขอมูลที่ใชในการ         
ปรับแผนการผลิตใหเหมาะสม  งานเสร็จไมทันตามกาํหนดแตไมทราบ  การไดรับทราบขอมูลภายหลงัทํา
ใหตองมีการสัง่ทาํงานลวงเวลา  หากทาํไมทันจาํเปนตองมีการเลื่อนกําหนดการสงมอบสินคากับลูกคา
จากกาํหนดเดมิ 

 
แนวทางการปรับปรุง 

 
(1) ปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสาร 
(2) ออกแบบระบบเอกสารเพื่อติดตามและควบคุมการทํางานในโรงงานโดยใหหวัหนา

ฝายผลิตเขียนรายงานการผลิตสรุปประจําวันและตองรายงานสรุปความกาวหนาในการผลิตสงให
ผูจัดการโรงงานและหวัหนาฝายวางแผนการผลิตเปนประจําทกุสัปดาห  ทัง้นี้เพราะการที่ตองรายงานผล
การทาํงานในแผนกทาํใหเปนการกระตุนหวัหนาไปในตวัทําใหตองติดตามควบคุมการทํางานของ
พนักงานในฝาย 



 

แบบฟอรมใบวางแผนการผลิต 
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  แบบฟอรมใบวางแผนการผลิต 
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ตารางที่  3.5  อัตราการทาํงานลวงเวลาตัง้แตเดือน  ม.ค.  2542  ถึง  ม.ิย.  2543 
 

ป เดือน ชม.  แรงงานปกติ ชม.  แรงงานลวงเวลา %  การ
ทํางาน
ลวงเวลา 

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 

%  การทํางานลวงเวลา 377,240 102,991 27.30 
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อยางจรงิจัง  สําหรับการออกแบบระบบเอกสารจะไดกลาวถงึในหัวขอการออกแบบระบบเอกสารเพื่อการ
วางแผนการผลิตในภายหลงัตอไป 
 

(3) จัดระบบการประชุม ทุกสัปดาหในตอนเยน็วนัเสาร โดยหนวยงานที่ตองเขาประชุม
ประกอบดวย หัวหนาฝายผลิต หัวหนาฝายวางแผนการผลิต หัวหนาฝายซอมบํารุง ผูจัดการโรงงาน ทั้งนี้
การประชุมมวีตัถุประสงคเพือ่ 
 

• ติดตามปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต ทาํใหการผลิตลาชาพรอมทัง้ชวยกันแกปญหาใน
การผลิต ที่เปนผลใหการผลติลาชาไมเปนไปตามแผน 

• ประสานงานระหวางแผนก 
 

จากแนวทางการปรับปรุงปญหาดังกลาวคาดวาการวางแผนการผลิตจะตรงกับ          
สภาพการณในการผลิตมากขึ้น  ไดรับขอมูลที่ถกูตอง  ทันสมยั  การประชุมและการรายงานจะชวยให
สามารถติดตามควบคุมและประสานงานระหวางหนวยงานที่เกีย่วของเพื่อรวมกนัแกปญหาไดดีข้ึน 
 
3.3  การศึกษาทางดานแรงงาน 

 
โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่มีพนักงานรวมทัง้สิน้ประมาณ  114  คน  ลักษณะการ

ทํางานแบงเปน  2  กะการทาํงาน  การจางงานบุคคลแบงเปนดงันี ้
 

(1) การจางรายวนั  ไดแกพนกังานประจําเครื่องฝายผลิตทัง้หมด  พนกังานฝายควบคมุ
คุณภาพ    

(2) การจางรายเดอืน  ไดแกพนกังานฝายอื่น  ๆ  เชนพนักงานฝายบัญชี  ฝายวาง
แผนการผลิต  ฝายการตลาด  

ทั้งนี้การทํางานจะทําตั้งแตวนัจันทรถงึวนัเสาร  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.  เชนกัน  สําหรับชวงเวลา  17.00 – 
20.00  น.  และ          ชวงเวลา  05.00 – 08.00  น.  จะเปนชวงเวลาการทํางานลวงเวลา  ซึง่จะมีเฉพาะ
ในพนักงานฝายผลิตและพนักงานฝายควบคุมคุณภาพ  โดยอัตราการจางงานลวงเวลาจะไดคาแรงงาน  
1.5  แรง  สําหรับ สวัสดิการที่มีใหกบัคนงานมีบานพักใหอยูสําหรับพนักงานในฝายผลิตทุกคน  การ
เจ็บปวยมียารกัษาใหเบิกไดใน       โรงงาน  อัตราการจางงานสําหรับผูเขาทํางานใหมจะไดตามคาแรงขั้น
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ต่ํา  หลังจากพนการทดลองงาน  4  เดือนแลวจะไดรับการปรับคาแรงตามความสามารถในการทาํงาน  
โดยผูพิจารณาในการปรับคาแรงงาน     ไดแกเจาของโรงงาน  
 
 การวิเคราะหปญหาดานแรงงาน 
 

การบริหารบุคคลของโรงงานตัวอยางในชวงกอนทําการศึกษาพบวาไมเขมงวดนัก  ทําให
มีปญหาดานแรงงาน  พบวาแรงงานมักขาดความรับผิดชอบและความสํานกึในหนาที ่ เชนมกีารขาดงาน
บอย  หยุดงาน  ลางาน  ตารางที ่ 3.6  แสดงสถิติจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานในโรงงานตัวอยาง  
ตั้งแตเดือนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  ซึ่งพบวามีจํานวนครั้งการขาดงานเฉลี่ย  
252.94  คร้ังตอเดือน  และจากขอมูลการขาดงานของพนกังานในโรงานตัวอยางในตารางที ่ 3.6   
สามารถสรุปจาํนวนชัว่โมงการขาดงานของพนักงานไดโดยตารางที่  3.7  แสดงจํานวนชัว่โมงการขาดงาน
ของพนกังานในชวงชวงตั้งแตเดือนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมถินุายน  พ.ศ.  2543  ซึ่งพบวาสถิติ
คา  %  ชั่วโมงการขาดงานของพนักงานในโรงงานตัวอยางดังกลาวมีคาเฉล่ียประมาณ  8.83  %  ของ
ชั่วโมงทาํงานรวม 
 

ทั้งนี้จากการศึกษาสภาพการทํางานของพนักงานในโรงงานตัวอยางพบวาสาเหตุของ
ปญหาความสญูเสียทางดานคนงานสามารถอธิบายไดดังนี ้
 

• ไมมีการประเมินผลการทาํงาน  ทํางานไดมากหรือนอยหัวหนาก็ไมไดรับทราบ
เพราะบางครั้งก็ไมไดบันทึกผลการผลิตหรอืผลการทาํงาน  การขาดงานมากหรือนอยก็ไมมีผลตอการ
ทํางานของตน  หัวหนาไมสามารถวากลาวไดเพราะหวัหนาไมใชผูประเมินผลการทาํงานของพนักงาน  
โดยผูพิจารณาคือเจาของโรงงานซึง่เปนชองผิดพลาดไดเพราะเจาของโรงงานไมไดใกลชิดกับพนักงาน
ระดับลางนัก  อาจไมทราบถงึผลการทํางานหรือความประพฤติของพนักงานไดดีเทาหวัหนางานที่ใกลชิด
กวา 
 

• คนงานไดรับคาแรงเปนรายวนั  ขาดสิ่งจงูใจ  ทําใหไมกระตือรือรนที่จะทํางาน 
 

• การขึ้นคาแรงแตละปนั้นไมไดมีการพิจารณมาจากการลางานมากนกัทั้งที่ผู
พิจารณาขึน้คาแรงก็ไมใชหวัหนา  ทําใหพนักงานไมสนใจวาจะลางานมากนอยเพียงใดการลางานไมได
ลางานกบัหวัหนาของตน  ดังนัน้หวัหนางานทีม่ีก็เหมือนไมมี  เพราะไมมีอํานาจในการบังคับบัญชา
ลูกนอง 
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ตารางที่  3.6  สถิติจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานในโรงงานตวัอยางระหวาง 
เดือนม.ค. พ.ศ. 2542  ถึงเดือนม.ิย.  พ.ศ.  2543 

 
ป เดือน จํานวนคนงาน จํานวนครั้ง คิดเปนรอยละ 

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  จํานวนชัว่โมงการขาดงานของพนักงานในโรงงานตัวอยางระหวาง 
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 
 
จากการที่ไดวิเคราะหปญหาดานแรงงานนัน้จึงไดเสนอแนวทางการแกไขปญหาดาน      

แรงงานดังนี ้
 
(1) ออกนโยบายใหมีการประเมนิผลการทํางานของพนักงานแตละคน  โดยใหหวัหนา

เปนผูทาํการประเมินผลการทํางานของพนักงานภายใตการบังคับบัญชาของตน 
(2) ใหมีการเขียนใบลางานและนําผลการลางานมาพจิารณาในการประเมินผลการ

ทํางานของพนักงานแตละคน 
(3) สรางแรงจูงใจโดยการออกนโยบายใหมกีารจายเงนิรางวลัพิเศษหรือโบนัสในชวง

เทศกาลกาลปใหม  โดยหลักเกณฑในการจายรางวัลจะพิจารณาผลการประเมินผลการทาํงานที่ประเมิน
ได 

 
จากแนวทางการปรับปรุงปญหานี้  คาดวาจะชวยแกปญหาทางดานแรงงานในเรื่องการ

ขาดงาน  และยังชวยใหพนกังานมกีําลงัใจในการทํางานตั้งใจทํางานเนื่องจากมกีารประเมินผลการ
ทํางานได 
 
3.4 การศึกษาดานวัตถุดิบ 

 
วัตถุดิบหรือเมด็พลาสติกที่ใชในโรงงานตัวอยางเปนวัตถดุิบที่ไดรับจากลูกคาโดยตรง  ซึ่ง

ลูกคาจะจัดสงมาใหโรงงานตัวอยางเพื่อทาํการผลิต  ดังนั้นโรงงานตวัอยางจงึลดภาระของปญหาทางดาน
ราคาหรือตนทนุทางดานวัตถุดิบลงได  อยางไรก็ตามพอจะจัดแบงประเภทของวัตถุดบิไดตามสภาพ             
การผลิตไดดังนี ้

 
(1) วัตถุดิบทางตรง  หมายถึง  วตัถุที่ตองนํามาผานกระบวนการผลิตในโรงงานตัวอยาง

เสียกอนจึงจะเปนผลิตภัณฑได  วัตถุดิบดังกลาวคือเมด็พลาสติก  หรือ  Scrap  ซึง่เปนสวนที่จะนํามาบด
ผสมกับเม็ดพลาสติกบริสุทธิ์เพื่อรอทาํการฉีดขึ้นรูป  ทัง้นี้วัตถุดิบดังกลาวจะไดรับโดยตรงจากลกูคา 
 

(2) วัตถุทางออม  หมายถึง  วัตถุที่ไมไดเปนสวนประกอบสาํคัญของสินคาเชน  ถุงมือ  
ทินเนอร  น้าํมนั  คัตเตอร  อุปกรณในการชวยการผลิตตาง  ๆ  อุปกรณการ  Packing  เชนกลองบรรจุ
ภัณฑ  เปนตน 
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ทั้งนี้หนวยงานที่มหีนาที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบตาง  ๆ  คือแผนกสโตร  ซึง่สังกัดฝาย     
วางแผนการผลิต 

 
การวิเคราะหปญหาดานวตัถุดิบ 

  
จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานในปจจุบันพบปญหาในดานการควบคุมการจัดการ 

วัตถุดิบพอสรปุไดดังนี ้
 
(1) เบิกของแตไมมีพนกังานคุม 
(2) เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสยีเวลาคนหา 
(3) ไมมีของตามทีข่อเบิก 
(4) จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสยีหาย 
(5) จัดเก็บวัตถุดบิไมดีทําใหเกดิความเสียหาย 
(6) หาสนิคาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสียเวลาหา 
 
จากขอมูลของการดําเนินงานในแผนกสโตร  มีการจัดเกบ็สถิติความบกพรองตาง  ๆ  

แสดงไดดังตารางที ่ 3.8 
 

ตารางที่  3.8  จํานวนครั้งความบกพรองในการจัดการวัตถุดิบต้ังแตเดือน  ม.ค.  ถึง  ธ.ค.  2543 
 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น (จํานวนครั้ง) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 
เบิกของแตไมมีพนกังานคุม 9 7 5 8 10 12 8.5 
เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสยีเวลา
ในการคนหา 

5 8 4 9 7 11 7.33 

ไมมีของตามทีข่อเบิก 9 4 6 8 8 7 7 
จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสยีหาย 1 - 2 - 1 - 0.67 
จัดเก็บวัตถุดบิไมดีทําใหเกดิความเสียหาย - - - - - - 0 
หาสนิคาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสียเวลาในการ
คนหา 

3 2 5 4 2 1 2.83 

 
จากการศึกษาสาเหตุของปญหาสามารถสรุปไดดังนี้ 
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• มีการจัดเก็บส่ิงของที่ไมจาํเปนและไมเกี่ยวของในการทาํงานปะปนอยู  ทําใหเกิด
ความสับสนในการคนหา  บางครั้งทําใหเสียเวลาในการคนหาอุปกรณเครื่องมือ  วตัถุดิบ  หรือสินคา         
ทําใหเกิดการรอคอย  

• การจัดเก็บสินคาไมดีทําใหสนิคาไดรับความเสียหาย  บางครั้งทาํใหตองทาํการผลิต
ใหมเพื่อทดแทนสวนที่ไดรับความเสยีหาย 

• ขาดการควบคมุการเบิกจายวัสดุอยางรัดกุม  ขาดการจัดทําระบบการรายงานผล
ปริมาณคงเหลือวัสดุในคลังใหกับหวัหนาแผนกรับทราบ  ทั้งนี้ในปจจุบันจะมีการรายงานดวยวาจาก็
ตอเมื่อทราบวาปริมาณวัสดุเหลือนอย  บางครั้งพนักงานสามารถนําวัสดุในหองสโตรไปใชงานไดโดยไม
มีการเบิกเมื่อพนักงานสโตรไมอยู   

• การทีพ่นกังานสามารถนําวสัดุในหองสโตรไปใชงานไดโดยไมมีการเบกิในบางครั้งนัน้
ประกอบกับการขาดการจัดทํารายงานปรมิาณคงเหลือเปนประจํา  ทาํใหบางครั้งวสัดุหมดโดยไมทราบ
ลวงหนา   

• ปญหาดานแรงงาน  บางครัง้พนักงานขาดจิตสํานึกในการทํางาน   
 

แนวทางการปรับปรุง 
 

จากปญหานี้เห็นไดวาปญหาดานวัตถุดิบเปนปญหาทีม่ผีลกระทบตอการผลิตเชนทาํให
เกิดการรอคอยเมื่อพนักงานไมอยู  การหาวัตถุดิบไมพบ  ทาํใหเสยีเวลารอคอยเปนตน  ดังนั้นจงึเสนอ       
แนวทางการปรับปรุงดังนี ้

 
(1) จัดการดานวัตถุดิบและควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบและวัสดุชวยการผลิตอื่น  ๆ  

โดยมีการติดตามปริมาณคงเหลือ  ปริมาณการใชวัตถดุิบ  ควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบ โดยใชระบบ
เอกสารเปนสิง่ชวยในการสือ่สารและควบคุมก็จะสามารถลดปญหาดงักลาวได  เนื่องจากไมตองเสียเวลา
ในการคนหาตรวจสอบหรือตองรอคอยวัสดุที่หมดลงโดยไมทราบลวงหนา   
 

(2) สะสางอุปกรณหรือส่ิงของที่ไมจําเปนและไมเกี่ยวของในการทํางานออกไป  โดย
ปฏิบัติตามแนวทางกจิกรรม  5  ส.  คือการสะสาง  สะดวก  สะอาด  เพือ่ลดความสับสนในการคนหา  
ทั้งนี้รายละเอยีดจะไดกลาวถึงในหัวขอการจัดทํากิจกรรม  5  ส. 
 

(3) สําหรับปญหาในเรื่องจิตสํานึกในการทํางานของพนกังาน  ไดเสนอแนวทางการ  
ปรับปรุงแนวทางเดียวกับแนวทางการการปรับปรุงปญหาดานแรงงาน 
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3.5  การศึกษาทางดานการผลิต 
 
 ฝายผลิตมหีนาที่ในการผลิตสินคา จากการศึกษาสภาพการทาํงานของโรงงานตัวอยาง
พนักงานในฝายผลิตประกอบดวย   
 

(1) พนักงานประจําเครื่อง  มหีนาที่ในการตรวจเช็คชิ้นงานที่ไดจากเครื่องฉีดพลาสตกิ
ในกระบวนการผลิต  แลวทาํการบรรจุชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพลงกลองบรรจุภัณฑ 

(2) พนักงานบดเม็ด  มหีนาที่ในการจัดเตรียมวัตถุดิบเพื่อใชในการผลิต 
(3) ชางเทคนกิ  มหีนาที่ในการปรับแตงเครื่องจักร  เพื่อดําเนินการผลิต 
(4) ชางซอมบํารุง มีหนาที่ในการซอมบํารุงเครือ่งจักร 
(5) ชางโมลด  มีหนาทีในการซอมบํารุงโมลด 
(6) หัวหนาแผนกผลิต  มหีนาทีใ่นการดูแลการผลิตภายในโรงงานตัวอยาง   แบงเปน      

กะเชาและกะกลางคนื 
(7) หัวหนาฝายผลิต  มหีนาที่ในการดูแลและควบคุมการทาํงานของพนกังานภายใน

ฝายใหเปนไปตามหนาที่ปฏิบัติ 
 
เครื่องจักรในการผลิต 
 
ผลิตภัณฑที่ไดจากโรงงานตัวอยางสวนใหญจะเปนชิ้นสวนประกอบในอุปกรณ

คอมพิวเตอร   หลงัจากที่ฝายวางแผนการผลิตไดออกใบสั่งผลิตแจงมายังฝายผลิตแลว  ฝายผลิตจึงเริ่ม
ดําเนนิการผลติโดยเริ่มจากการทาํเรื่องขอเบิกวัตถุดิบจากฝายสโตรของพนักงานบดเม็ดเพื่อจัดเตรียม           
วัตถุดิบที่ใชในการผลิต  ชิน้งานที่ไดจากการฉีดขึ้นรูปจะถูกทําการตรวจสอบคุณภาพกอนโดยพนกังาน
ประจําเครื่องแลวทาํการบรรจุลงกลองบรรจุภัณฑ  แลวจงึทาํการจัดสงใหฝายควบคุมคุณภาพเพื่อทําการ              
ตรวจสอบคุณภาพในขัน้ตอนสุดทายกอนจากนั้นชิน้งานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพจะถกูสงไปจดัเก็บที่
แผนกสโตรเพือ่ที่จะสงใหลูกคา 
 

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่เปดดําเนินการมาไดประมาณ  4  ป  เนือ่งจากระบบการ
ผลิตในโรงงานตัวอยางดําเนินการผลิตโดยอาศัยระบบการซอมบํารุงแบบ  Breakdown  Maintenance  
คือจะหยุดทําการแกไขเครื่องจักรก็ตอเมื่อเครื่องจักรที่ใชในการผลิตเกดิปญหาเทานัน้  อีกทั้งมกีารใชงาน         
เครื่องจักรอยางหนกัตอเนื่องตลอดเวลาโดยขาดการบํารุงรักษา  ทําใหเครื่องจักรเกดิการเสื่อมสภาพลง       
ทั้งนี้เครื่องจักรที่ใชในโรงงานตัวอยางสามารถแบงไดดังนี ้
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1. กลุมเครื่องจักรที่ใชในการจดัเตรียมวัตถุดบิ  ไดแก   

 
• เครื่องบดเม็ดพลาสติก  มีจาํนวน  8  เครื่อง  โดยพนักงานที่มหีนาที่ในการ

บดเม็ดพลาสติก  ซึ่งพลาสติกในทีน่ี้คือ  Scrap  ซึ่งจะถูกบดเพื่อเอาไวใช
ผสมกับเม็ดพลาสติกบริสุทธตามอัตราสวนที่ตองการ 

• เครื่องรอน  มจีํานวน  1  เครื่อง  หลังจากที่บด  Scrap  เสร็จแลวกอนที่จะ         
นําไปผสมกบัพลาสติกบริสุทธิ ์ พลาสติกที่บดไดอาจจะมีสิ่งสกปรกปะปน
อยูจึงตองนําพลาสติกดงักลาวไปทาํการรอนเสียกอน 

• เครื่องผสม  มจีํานวน  1  เครื่อง  เปนเครื่องที่ใชผสมพลาสติกบริสุทธิก์ับ  
Scrap  ใหไดตามอัตราสวนที่ตองการ 

 
2. กลุมเครื่องจักรที่ใชในการผลิต  ไดแก 
 

• เครื่องฉีดพลาสติก  มีจํานวนทัง้สิ้น  18  เครื่อง  สวนใหญเปนเครื่องจกัรเกา
มือสอง  เครื่องจักรกลุมนี้เปนเครื่องจักรทีม่ีผลตอระบบการผลิตอยางสูง  
หากเกิดการชํารุดจะทาํใหไมสามารถดําเนินการผลิตตอได  ระบบการผลิต
หยุดชะงักทันท ี

 
เครื่องจักรในแตละกลุมขางตนมีทัง้เครื่องจักรที่เกีย่วของกับกระบวนการผลิตโดยตรง

และบางสวนเปนเครื่องจักรที่ทาํหนาที่ในการสนับสนุนการผลิต  โดยเครื่องจักรที่มอิีทธิพลตอระบบการ
ผลิตมากที่สุดคือกลุมเครื่องฉีดพลาสติก  ในงานวิจัยนี้จะทําการศึกษาเฉพาะปญหาที่เกิดขึ้นกับเครื่อง      
ฉีดพลาสติกเทานั้น 
 

การวิเคราะหปญหาดานการผลิต 
 

  การผลิตของโรงงานเปนการผลิตตามใบสั่งโดยการรับจางผลิต  โดยฝายผลิตจะรับ        
ใบส่ังผลิตจากฝายวางแผนการผลิตแลวจึงดําเนนิการผลติ  จากการศึกษาพบวาสามารถสรุปปญหาดาน     
การผลิตทีพ่บในโรงงานตัวอยางไดดังตารางที่  3.9 
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ตารางที่  3.9  จํานวนความบกพรองของปญหาดานการผลิต 
 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 
มีการสั่งผลิตแตไมไดผลิตเนื่องจากฝาย
ผลิตไมทราบการสั่งผลิต 

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 
จํานวนครั้งการขึ้นโมลดผิด 2 - 1 - 2 - 0.83 
จํานวนครั้งการรอโมลดเนื่องจากแผนก
โมลดไมทราบการสั่งผลิต 

3 2 2 - 1 2 1.67 

การหยุดเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักร
ชํารุด 

36 37 40 37 32 34 36.00 

เครื่องจักรชํารุดแตไมมีการซอม 1 2 - 1 1 - 0.83 
ไมมีอะไหลเครื่องจักรทาํใหเกิดการรอคอย 4 4 5 3 3 3 3.67 
การหยุดเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย 69 63 62 57 61 58 61.67 
 
  จากตารางที่  3.9  พบวาปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิตบางสวนเปนปญหาสื่บเนื่องจาก
ปญหาดานการติดตอส่ือสาร  บางสวนเกิดจากการขาดการควบคุมที่ด ี จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุ
ไดดังนี้ 

(1) ปญหาสบืเนือ่งจากปญหาดานการติดตอสื่อสาร  ทาํใหไมไดรับแจงขอมูลที่
สําคัญในการผลิตเชน  ส่ังผลิตแลวแตไมไดผลิต  ทาํใหมีการผลิตในสวนที่ยงัไมจําเปน  สวนที่ตองการ
กลับยังไมไดผลิต  ทาํใหบางครั้งผลิตไมทัน  ผลที่เกิดขึ้นอาจทาํใหตองมกีารสั่งทํางานลวงเวลา  หรือ
บางครั้งตองเลื่อนกําหนดสงมอบสินคากบัลูกคาออกไปจากกาํหนดเดิม 

(2) ขาดการวางแผนการจัดการควบคุมสภาพเครื่องจกัรที่ใชในการผลิตใหอยูใน
สภาพพรอมทําการผลิต  ทําใหเกิดปญหาตองหยุดชะงักการผลิตบอยครั้ง  จากการที่เครื่องจักรเกิดการ
ชํารุดหรือเกิดชิ้นงานเสียทาํใหตองหยุดผลิต  บางครั้งในกรณีที่เรงดวนทาํใหตองมกีารสั่งแทรกงานผลิต
กอนเพื่อเรงผลิตใหทนัวนักาํหนดสงมอบของลูกคา  ทาํใหเกิดเวลาสญูเสียของเครื่องจักรอื่น  ๆ  ที่กําลงั
ผลิตอยูข้ึนอีกเนื่องจากตองมกีารเปลี่ยนโมลด  โดยเครื่องจักรทีก่ลาวถงึในที่นี้คือเครือ่งฉีดพลาสตกิ  มี
จํานวน  18  เครื่อง ในตารางที ่ 3.10  แสดงเวลาสูญเสยีของเครื่องจกัรที่เกิดขึ้นในการผลิตตั้งแตเดือน
มกราคมถงึเดอืนมิถนุายน  พ.ศ.  2543   2543  ซึ่งพบวามีคาความสญูเสียของเครื่องจักรคิดเปนรอยละ  
4.97  ของเวลาทาํงานทั้งหมด 
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ตารางที ่ 3.10  เวลาสูญเสียของเครื่องจักรระหวางเดือน  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  เทอรโมคอปเปอร 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  การเปดปด  Mold  ไมราบเรียบ 42.65 48.07 44.57 41.58 45.41 47.58 
1.7  อุณหภูมนิ้ํามนัไฮดรอลิกรอนเกนิ 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 
       -  แหวง  (  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 
คา  %  เวลาสญูเสีย 4.60 5.44 4.84 5.66 4.82 4.37 

เฉลี่ย 4.97 
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จากตารางที ่ 3.10  สามารถวิเคราะหสาเหตุเวลาสูญเสยีที่เกิดขึน้ไดดังนี ้
 
การวิเคราะหหาสาเหตุเวลาสูญเสยีของเครื่องจักร 

 
ในระบบการผลิตบอยครั้งที่เครื่องจักรเกิดการหยุดชะงกั ไมสามารถดาํเนนิการผลิตได        

ทําใหการผลิตไมราบร่ืน  ติด  ๆ  ขัด  ๆ  เกิดเวลาสูญเสียของเครื่องจักรขึ้น  จากการศกึษาพอจะสรปุหัวขอ
หลัก  ๆ  ของเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นไดดังนี ้

 
• เครื่องจักรเสีย 
• เครื่องจักรหยดุ 
 
สามารถอธิบายไดดังนี ้
 

(1) เครื่องจักรเสยี 
 
เครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยางเปนเครื่องจักรเกาที่มีอายุการใชงานกวา  5  ป  อีก

ทั้งถกูใชงานหนักอยางตอเนือ่งตลอดเวลา  โดยไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ถกูตองเหมาะสมทาํใหมี
สภาพทรุดโทรมลงอยางตอเนื่อง  เมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดแตละครั้งจะทาํใหเกดิความเวลาสญูเสียใน
การทาํงานทําใหระบบการผลิตหยุดชะงัก  จากการศึกษาวิเคราะหหาสาเหตุความสญูเสียที่เกิดขึน้
สามารถ        สรุปไดดังนี้ 

 
• เครื่องจักรเปนเครื่องจักรเกามีอายุการใชงานยาวนานและมีการใชงานในการผลิต

อยางหนักตลอดเวลา  แตขาดการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรทําใหเครื่องจักรเกิดความ         
เสื่อมสภาพลงอยางรวดเร็ว  ทําใหไมสามารถลดโอกาสทีจ่ะเกิดการชํารุดของชิ้นสวนอุปกรณ  การขาด
การ   ตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณวามกีารชํารุดหรือไมทาํใหไมสามารถเตรียมการณแกไขไดลวงหนา  เกิด
การชํารุดทาํใหตองหยุดการผลิตเกิดเปนเวลาสูญเสียของเครื่องจักรขึน้ 

• ไมมีการจางชางซอมบํารุงเพื่อทาํงานในกะกลางคืน  ดังนั้นเมื่อ เครื่องจักรเกิดเหต ุ  
ขัดของในชวงกะกลางคืนทาํใหตองหยุดทําการผลิตและรอเวลาจนชวงเชาจึงเริ่มทาํการแกไขปญหา  ทํา
ใหเสียเวลารอคอย  เวลาสญูเสียยาวนานขึ้น 
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• พนักงานขาดความรับผิดชอบและสํานึกในหนาที ่ ขาดความกระตือรือรนที่จะ
ทํางาน  มักจะมีการอูงาน  รอเวลาไปทาํงานในชวงการทาํงานลวงเวลาเพื่อเอาคาแรงงานเพิม่  ทําใหเวลา
สูญเสียของเครื่องจักรยาวนานขึ้น 

• ขาดการควบคมุอุปกรณหรืออะไหลเครื่องจักรในคลัง  บางครั้งจาํเปนตองมีการเบกิ
ใชอะไหล  แตกลับพบวาไมมีของทาํใหเกดิการรอคอย  บางครั้งตองเสียเวลารอคอยเนื่องจากตองมีการ     
ส่ังซื้อเปนระยะเวลาหลาย  ๆ  วันก็ม ี

• หัวหนาแผนกไมไดมีการติดตามผลการซอมบํารุงอยางจริงจังทําใหมีบางกรณ ี    
เครื่องเสียแตไมมีการซอมเนือ่งจากพนักงานมักจะอูเพื่อหวงัจะใหมีการทํางานลวงเวลา 

• ขาดการตั้งมาตรฐานหรือการประเมินเวลาในการปฏิบัติงานซอมบํารุงใหกับ
พนักงานทําใหการทํางานเปนไปแบบไมเรงรีบ  การซอมบํารุงลาชา   

• ขาดระบบเอกสารเพื่อใชในการควบคุมการทํางานของพนักงาน  จากการศึกษา
พบวาในระบบงานซอมบํารุงเดิมแทบจะไมมีการใชระบบเอกสารในการดําเนินงานแตอยางใด  เชนใบแจง
ซอมหรือใบจายงานซอมทั้งนี้แบบฟอรมดังกลาวมักอาศยัแบบฟอรมใบบันทกึ( Memo ) ในการปฏิบัติงาน  
แต  พนักงานมักอาศัยการพูดปากเปลาในการทํางานแทนการบันทึกเปนลายลักษณอักษรทําใหการ
ตรวจสอบการทํางานเปนไปอยางลาํบาก  การสงขอมูลระหวางกันไมสมบูรณทําใหการประสานงาน
ระหวางแผนกหรือในแผนกไมราบร่ืน 

 
จากปญหาที่ไดทําการวิเคราะหทางดานเครื่องจักรโดยในทีน่ี้คือเครื่องฉีดพลาสตกิซึ่งเปน

กลุมเครื่องจักรที่ทําหนาที่เกีย่วของกับการผลิตโดยตรง  จึงไดนําเสนอแนวทางการปรับปรุงดังนี ้   
 

แนวทางการปรับปรุงเวลาสูญเสียเครือ่งจักรเนื่องจักรเครื่องจกัรเสยี    
 

(1) วางแผนและจดัทําระบบการซอมบํารุงเชงิปองกันเครื่องจักรเพื่อลดความสูญเสียที่
เกิดขึ้นเนื่องจากการชํารุด หยุดชะงักของเครื่องจักร   

(2) เพิ่มกาํลังชางซอมบํารุงในกะกลางคืน  2  คน  เพื่อลดเวลาสูญเสียเนื่องจากการ
ชํารุดของเครื่องจักรในชวงกะกลางคืนใหสามารถปฏิบตัิงานไดทันที  ไมตองเสียเวลารอคอยหลาย  ๆ  ชม. 

(3) ออกแบบระบบเอกสารสําหรับงานซอมบํารุงเชงิปองกนัทัง้นีม้ีวัตถุประสงคเพื่อ 
• เพื่อใชในการปฏิบัติงานบนัทึกขอมูลอยางเปนระบบภายในฝายซอมบํารุง 
• เพื่อใชเปนขอมูลในการควบคุมการปฏิบัติงานของพนักงานภายในฝาย   
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• การจัดใหมีระบบการรายงานผลการทํางานของพนักงานในแผนกตอผูบริหาร  
ทุก  ๆ  เดือน  เพื่อกระตุนใหหัวหนาเกิดความกระตือรือรนที่จะควบคุมและตรวจสอบการทาํงานของ
พนักงานในแผนกใหเปนไปตามหนาที่ปฏิบัติอยางเครงครัด 

(4) จัดการระบบคลังอะไหลสํารองเครื่องจักรหรืออุปกรณเครื่องมือในการปฏิบัติโดยมี 
ผูมีหนาที่ในการจัดเก็บควบคุมโดยเฉพาะ  ทั้งนี้เพื่อลดเวลาสูญเสียอนัเกิดจากการขาดแคลนอะไหลทาํให
เกิดการรอคอย 

(5) จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานของพนกังานเพื่อเพิ่มทักษะและความเขาใจในการ
ทํางาน   

(6) ในดานของพนักงานที่ขาดความรับผิดชอบและสํานึกในหนาที่นัน้มนีอกจากการใช
ระบบเอกสารเพื่อตรวจสอบและควบคุมการทํางานแลว  แนวทางการปรับปรุงอีกประการเปนแนวทาง
เดียวกับการแกไขปญหาทางดานแรงงาน  การใชระบบการประเมนิผลการทาํงานของพนักงานทกุเดือน  
เพื่อเพิม่ความกระตือรือรนในการทํางานของพนักงานและลดเวลาสญูเสียเนื่องจากการอูงานของพนักงาน
เพื่อหวังจะทาํงานลวงเวลา  เมื่อเครื่องจักรเกิดการชํารุดลงได   

 
จากแนวทางการปรับปรุงปญหานี้คาดวาจะสามารถลดปญหาทางดานการผลิตที่ไม

ราบร่ืน  ลดเวลาสูญเสียของ เครื่องจกัรที่เกิดจากการชํารุดของเครื่องจักร  ลดเวลาสญูเสียอันเนื่องจาก
การรอคอยอะไหล  ทําใหพนกังานมีความกระตือรือรนในการทํางานมากขึ้น  อัตราการทํางานลวงเวลา
ลดลง  ทั้งนี้การวางแผนการจัดทําระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันจะไดนําเสนอเรื่องของการวางแผนระบบ
การ         ซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกตอไป 

 
(2) เครื่องจักรหยุด 

 
สําหรับปญหาเครื่องจักรหยดุนี้มีสาเหตุหลายประการดวยกนั  ซึ่งเกิดจากสาเหตุตาง  ๆ  

ดังตอไปนี้ 
 

• การรอวัตถุดิบ 
• ชิ้นงานเสีย 
• การเปลี่ยน  Mold   
• อ่ืน  ๆ  
 
ตอไปจะเปนการวิเคราะหสาเหตุของปญหาความสูญเสยีขางตน  อธบิายไดดังนี ้
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( 2.1 ) การรอวัตถุดิบ   
 
การรอวัตถุดิบนั้นเปนปญหาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ  โดยการจัดเตรียม 

วัตถุดิบนัน้จะเริ่มตนจากเมื่อฝายวางแผนการผลิตแจงใบสั่งผลิตมายงัฝายผลิต  หวัหนาฝายผลิตจะแจง          
ขอมูลการเตรียมวัตถุดิบนี้ใหกับพนกังานบดเม็ดรับทราบ  จากนั้นพนกังานบดเม็ดจะทําการเบิกวตัถุดิบ
จากแผนกสโตร  เพื่อนํามาใชในการจัดเตรียมวัตถุดิบไวรอทําการผลิตตอไป  จากการศึกษาพบวาสาเหตุ
ของปญหาที่ทาํใหเกิดการรอวัตถุดิบอธิบายไดดังนี ้

 
• ปญหาสืบเนื่องจากปญหาดานการติดตอส่ือสาร  บางครั้งฝายผลิตไมไดรับแจง

ขอมูลการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตทั้งที่มีการสั่งผลิตแลว  ทําใหเตรียมวัตถุดิบไมทัน  การ
รับทราบขอมลูภายหลงัทาํใหเสียเวลาในการผลิตเนื่องจากบางกรณวีัตถุดิบบางชนิดตองมีการใชเวลาใน
การอบเม็ดพลาสติกประมาณ  3 – 4  ชั่วโมงเปนอยางต่าํ 

• ปญหาสืบเนื่องจากปญหาดานแรงงาน การขาดความสํานึกในหนาที่  ขาดความ
ตั้งใจในการทาํงานของพนกังาน  บางครั้งมีการแอบเลี่ยงไปนอกบริเวณ 

• ปญหาสืบเนื่องจากปญหาดานวัตถุดิบ  บางครั้งเบกิแลวหาไมพบ  ไมมีคนอยู  เกิด
การรอคอย 

• ขาดการควบคมุและติดตามผลการเตรียมวัตถุดิบจากหวัหนา  ทําใหการทํางานของ
พนักงานเปนไปอยางลาชา   ไมกระตือรือรนเทาที่ควร  บางครั้งเตรียมวตัถุดิบไมทันเกดิการรอคอย 

 
( 2.2 )  ชิ้นงานเสยี   

 
จากการศึกษาพบวาชิ้นงานเสียที่เกิดขึน้มสีาเหตหุลายประการ  สวนใหญมักจะมีสาเหตุ

จากการขาดการดูแลเอาใจใสในการบาํรุงรักษาชิน้สวนอุปกรณเครื่องฉีดพลาสติก  ชิ้นสวนบางชิน้เกิด
ความสกปรกทําใหผลิตชิ้นงานเสยี  วัตถุดบิคุณภาพไมดีหรือไดรับความสกปรกในขัน้ตอนการเตรียม           
วัตถุดิบ  การขาดการตรวจสอบการทาํงานของเครื่องจักรเปนตน  ชิน้งานเสียที่เกิดขึ้นนับเปนความ
สูญเสียที่จาํเปนตองมกีารแกไข  โดยปกติชิน้งานเสยีที่เกดิขึ้นในกระบวนการผลิตจะถูกนาํไปบดเปน  
Scrap  เพื่อใชผสมกับวัตถุดบิในข้ันตอนการเตรียมวัตถดุิบ  ดังนั้นการที่มีชิ้นงานเสยีในกระบวนการผลิต
ในปริมาณสูงจึงนับเปนความสูญเสียที่สาํคัญอีกประการหนึ่งเพราะตองเสียเวลาในการนาํมาบดใหมอีก
ทั้งตองผลิตใหมเพื่อทดแทนชิ้นงานที่เสียดงักลาว  ตารางที ่ 3.11   แสดงเวลาสูญเสยีของเครื่องจกัร
ระหวางเดือนมกราคมถงึเดอืนมิถนุายน  พ.ศ. 2543 
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ตารางที่  3.11  ปริมาณชิ้นงานเสยีที่เกิดในกระบวนการผลิตนับจากเดือนม.ค. –  ม.ิย.  2543 
 

เดือน ยอดการผลิต จุดดํา แหวง 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  พบวาชิน้งานเสยีที่เกดิในกระบวนการผลิตมากทีสุ่ดมีสาเหตุมาจาก

การเกิดจุดดํา  โดยมีคาเฉลีย่คิดเปน  70.44  %  จากจาํนวนชิน้งานที่เสียทั้งหมด   สําหรับสาเหตุที่เปน
ปญหารองลงมาคือการเกิดรอยแหวงโดยมีคาเฉลี่ยของจํานวนชิน้งานที่เสียเนื่องจากสาเหตุนี้คิดเปน  
26.24  %  จากการศึกษาสภาพการดําเนนิงานของโรงงานตัวอยางสามารถสรุปสาเหตุการเกิดชิน้งานเสีย
ดังนี ้

 
(1)  จุดดํา  การเกิดจุดดําบนชิน้งานมีสาเหตหุลายประการสรุปไดดังนี้ 
 
(1.1) กรวยเติมพลาสติกสกปรก  ขาดการทําความสะอาดกรวยเติมพลาสติกของ            

เครื่องฉีดพลาสติกเปนประจาํทุกวนั  โดยกรวยเติมพลาสติกดังกลาวมหีนาที่ในการเก็บเม็ดพลาสติกและ
เม็ดสีตาง  ๆ  เพื่อปอนสงเขาไปในกระบอกฉีดสําหรับการฉีดขึ้นรูปตอไป  หากบริเวณกรวยเติมพลาสติกนี้
เกิดความสกปรก  มีเม็ดสีหรือฝุนละอองตดิคางอยูวัตถดุิบจะไดรับความสกปรกเนื่องจากมีสิ่ง
แปลกปลอมปะปนอยูจะมีผลทําใหชิ้นงานที่ฉีดขึ้นรูปไดนั้นเกิดจุดดําขึ้นได 

(1.2) กระบอกฉีด(  Barrel  )  ที่ใชในการฉีดขึน้รูปเกิดความสกปรก  เนื่องจากในการ
ฉีดขึ้นรูปทุกครั้งกอนการฉีดจําเปนจะตองมีการทาํความสะอาดกระบอกฉีดดวย  เพราะภายในกระบอก
ฉีดนั้นเมื่อทําการฉีดพลาสติกแลวอาจจะมีเม็ดพลาสติกสีอ่ืน  ๆ  ติดคางอยูภายในกระบอกฉีดได  หากไม
ทําความสะอาดจะมีผลใหชิน้งานที่ผลิตไดเกิดจุดดํา  แตจากการศึกษาพบวาพนักงานภายในแผนกผลิต
มักเกิดความเผลอเรอไมไดทําความสะอาดชิ้นสวนดังกลาว   ไมเขาใจถึงขอบเขตหนาที่ในการทาํงานของ
ตนเองที่           ชัดเจน  ทัง้นีเ้นื่องจากขาดการกําหนดหนาที่การทํางานของพนักงานในฝายอยางชัดเจน  
 

(1.3) วัตถุดิบที่ใชในการผลิตไดรับความสกปรก  เกิดจากสาเหตุตาง  ๆ  ดงันี ้
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• บริเวณทีท่ําการผลิตสกปรก  เนื่องจากการขาดการรักษาความสะอาดบริเวณ
โดยรอบที่ทาํการผลิตของโรงงานตัวอยางทาํใหมีเศษฝุนละออง  ฝุนผง  คราบสกปรก  ปะปนอยูมากทําให
วัตถุดิบไดรับความสกปรก  ดังนัน้ชิน้งานที่ฉีดไดเกิดมีจดุดําผสมผสมอยู 

• วัตถุดิบเกิดความสกปรกระหวางทาํการเตรยีมวัตถุดิบ   
- มีเศษฝุนละออง  คราบสกปรกอันเนื่องมาจากการขาดการรักษาความสะอาด

บริเวณปฏิบัติงาน   
- พนักงานบดเม็ดซึ่งมหีนาทีใ่นการเตรียมวัตถุดิบมักไมไดทําความสะอาด

อุปกรณที่ใชในการเตรียมวตัถุดิบเปนประจําทกุครั้งกอนการเตรียมวตัถุดิบ  ทําใหบางครั้งมเีม็ดพลาสติก
เดิมคางอยูเมือ่ทําการบดเมด็หรือผสมเม็ดทําใหมีสิ่งแปลกปลอมปะปนอยูทาํใหชิ้นงานที่ฉีดออกมาเกิด
เปนจุดดําได  สําหรับอุปกรณที่ใชในการเตรียมวัตถุดิบประกอบดวยเครื่องบดเม็ด  เครื่องรอน  และเครื่อง
ผสม  โดยจะเริ่มจากการนาํเอาชิ้นงานที่เสียมาทาํการบดเปน  Scrap  โดยใชเครื่องบดเม็ดแลวนาํไปทํา
การรอนสิ่งแปลกปลอมออกโดยใชเครื่องรอน  จากนัน้นาํเอา  Scrap  ที่ไดมาผสมกบัวัตถุดิบที่เครือ่งผสม
ตามอัตราสวนที่กําหนด  การที่พนกังานบดเม็ดไมทําความสะอาดอุปกรณดังกลาวเปนประจําทุกครั้งกอน
การจัดเตรียม     วัตถุดิบมีผลใหวัตถุดิบอาจไดรับส่ิงสกปรกในระหวางการเตรียมวตัถุดิบไดเนื่องจาก
อาจจะมีเม็ดวตัถุดิบเกาติดคางอยู 
 

(2) ชิ้นงานเกิดรอยแหวง  จากการศึกษาในโรงงานตัวอยางพบวาการทีช่ิ้นงานเกิด        
รอยแหวงนัน้มีสาเหตหุลายประการ  สาเหตุที่สาํคัญสามารถสรุปไดดังนี ้

 
• Oil  Cooling  สกปรก 
• Oil  Cleaner  สกปรก 
• Oil  Filter  สกปรก   
• Magnetic  Contractor  สกปรก   
• Check  Ring  เกิดการสึกหรอ  ทาํใหไมสามารถควบคุมความดันได 
 
สําหรับรายละเอียดอธิบายไดดังนี ้
 
(2.1) Oil  Cooling  สกปรก  Oil  Cooling  มีหนาที่ในการลดระดับอุณหภูมิของ

น้ํามนัไฮดรอลิกการที ่ Oil  Cooling  สกปรก  จะมีผลใหระดับอุณหภมูิน้ํามันไฮดรอลิกรอนเกนิขีดจํากัด  
ผลที่เกิดขึ้นจะทําใหชิ้นงานเกิดเปนรอยแหวงได  การขาดการตรวจสอบและควบคุมระดับอุณหภูมิของ
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น้ํามนัไฮดรอลิกเปนเปนประจําทาํใหบางกรณีเกิดชิ้นงานเสียแลวจึงไดทําการแกไข  หากมีการตรวจสอบ
กอนเปนประจาํจะสามารถทราบแนวโนมของปญหาที่เกดิขึ้นทําใหสามารถแกไขไดกอนทีจ่ะเกิดปญหา 

(2.2) Oil  Cleaner  สกปรก  Oil  Cleaner  มีหนาที่ในกรองสิง่สกปรกออกจากน้าํมนั          
ไฮดรอลิกขากลับเขาถังน้ํามนัไฮดรอลิก  การที่  Oil  Cleaner  สกปรกอาจเกิดการอุดตันของน้าํมนัจะม ี      
ผลใหระดับอุณหภูมิน้าํมันไฮดรอลิกรอนเกิน  ผลที่เกดิขึน้จะทําใหชิ้นงานเกิดเปนรอยแหวงได 

(2.3) Oil  Filter  เกิดความสกปรก  Oil  Filter  มีหนาที่ในการกรองสิ่งสกปรกออกจาก 
น้ํามนัขาออกจากถงัน้าํมนัไฮดรอลิก  การที่  Oil  Filter  เกิดความสกปรกนั้นจะมีผลใหเครื่องมีความดัน
ในการฉีดลดลง  ไมสามารถควบคุมความดันไดซึ่งจะมีผลช้ินงานที่ฉีดขึ้นรูปเกิดเปนรอยแหวงได 

(2.4) Magnetic  Contractor  สกปรก  การที ่ Magnetic  Contractor  เกิดความ
สกปรก   จะทาํใหการหลอมพลาสติกไมสม่ําเสมอ  เนื่องจากจะคุมความรอนที่  Heater  ไดไมดีนัก  ผลที่
เกิดขึ้นจะทําใหชิ้นงานเกิดเปนรอยแหวงไดเชนกนั 

(2.5) Check  Ring  เกิดการสึกหรอ  Check  Ring  นี้ทาํหนาที่เสมือนเปนลกูสูบในการ
อัดพลาสติกเหลวเขาแมพิมพ  หากตัวแหวนนี้เกิดการสกึหรอ  จะทําใหความดันในการฉีดลดลง  เนื้อ
พลาสติกที่ฉีดไดก็จะนอยลง  เกิดเปนรอยแหวงไดจากการศึกษาพบวาเกิดจากสาเหตุนีน้อยมาก 
  

จากที่กลาวมาจะเหน็ไดวาการเกิดชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตมักเกดิจากการขาดการ
วางแผนและควบคุมดูแลชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน  การขาดการทําความ
สะอาดชิ้นสวนบางชิ้นเปนประจําเปนผลใหเกิดเปนชิ้นงานเสียตามมา   การขาดการทําความสะอาด
อุปกรณที่ใชในการจัดเตรียมวัตถุดิบ  ทาํใหวัตถุดิบไดรับความสกปรกเมื่อนาํไปใชในการผลิตทาํใหเกิด 
จุดดํา  การขาดการตรวจสอบสภาพและตรวจสอบการทาํงานของเครื่องจักรทาํใหไมทราบแนวโนมของ
ปญหาที่จะเกดิขึ้น  โดยสรุปแลวการเกิดชิน้งานเสยีในการผลิตเปนผลมาจากการขาดการวางแผนการ           
ควบคุมดูแลชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่ดี  การดูแลสภาพบริเวณทีท่าํการผลิต   
 

(3)  การเปลีย่น  Mold   
 
ขั้นตอนการเปลี่ยน  Mold  เปนขั้นตอนในการปรับต้ังเครื่องฉีดพลาสติกกอนจะทาํการฉีด

ขึ้นรูปพลาสตกิโดยปกติแลวชางเทกนกิมหีนาที่ในการปรับต้ังเครื่องทัง้นี้ขอมูลตาง  ๆ  ที่ใชเปนแนวทางใน
การปรับต้ังเครื่องจะอาศัยจากใบ  Condition  ซึ่งไดรับจากลูกคาโดยตรงทําใหการปรับต้ังเครื่องสามารถ
กระทําไดโดยงาย  ในตารางที ่ 3.8  และ  ตารางที ่ 3.9  แสดงจํานวนครั้งของการเปลี่ยนโมลดและเวลา     
สูญเสียที่เกิดขึ้นตามลําดับ  จากการศึกษาพบวาปญหาที่เกิดขึ้นในเปลี่ยน  Mold  สรุปไดดังนี้ 
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• มีการแทรกงานผลิตบอยครั้งทาํใหมกีารเปลี่ยนโมลดบอยขึ้น  เกิดเวลาสูญเสีย         
เพิ่มข้ึน  ทั้งนีส้าเหตทุี่ทาํใหตองเกิดการแทรกงานผลิตคือลูกคาตองการเรงดวน  เครื่องจักรเกิดการ
หยุดชะงักเนื่องจากเครื่องจกัรเสียหรือหยดุ  ทาํใหไมสามารถดําเนินการผลิตไดทําใหจําเปนตองมกีาร
เปลี่ยนเครื่องเพื่อเรงการผลิตใหทนัตามกาํหนด  นอกจากนีย้ังมีสาเหตุจากปญหาดานการติดตอส่ือสาร
ทําใหเกิดการขึ้นโมลดผิด  การติดตามความกาวหนาในการผลิตทําใหไมทราบวาไดทําการผลิตตรงตาม
แผนหรือไม  การไมไดรับขอมูลหรือไดรับทราบขอมูลชาดังกลาวทาํใหมีผลตอการตัดสินใจในการ
ดําเนนิงานเชนกนั 

• ผลจากปญหาในดานการติดตอตอส่ือสารทําใหมีการสั่งผลิตแตไมมีการเตรียม
โมลดทําใหเกดิการรอคอย 

• พนักงานขาดสํานึกในหนาที่การทํางาน  มีการอูงาน เนือ่งจากไมมีการควบคุมและ
บันทกึการทํางานอยางชัดเจน   

 (4)  อ่ืน  ๆ   
สาเหตุอ่ืน  ๆ  ที่ทาํใหเกิดความสูญเสียของเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชในการผลิตของโรงงาน

ตัวอยางจากการศึกษาพบวาเปนสาเหตุทีเ่กิดไมบอยนกัเมื่อเทียบกับสาเหตุความสญูเสียอื่น  ๆ  สาเหต ุ     
ดังกลาวเชนการเกิดไฟดับในขณะทาํการผลิตทําใหตองหยุดการผลิต  เครื่องจักรอื่น  ๆ  ในระบบการผลิต
มีปญหาเชนปมลม  เครื่องรอน  เครื่องบด  เครื่องผสม  ซึ่งเกิดขึ้นคอนขางนอย 
  
 แนวทางการปรับปรุงเวลาสูญเสียเนื่องจากเครื่องจกัรหยุด 

(1) วางแผนกิจกรรมการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกัน  ทัง้นี้เพือ่ใหมีการปฏิบัติ                       
กิจกรรมการซอมบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรตามระยะเวลาที่เหมาะสม  เชนการตรวจสอบ          
การทาํความสะอาด  การหลอล่ืน  เพื่อลดโอกาสและเปนการปองกนัการเกิดชิ้นงานเสยีอีกทัง้สามารถลด
เวลาสูญเสียของเครื่องจักรที่จะเกิดจากชิน้งานเสยี  ลดจํานวนครั้งที่ตองหยุดเนื่องจากชิน้งานเสยี  ทัง้นี้
การวางแผนการจัดทํากิจกรรมการซอมบํารุงรักษาเชงิปองกันจะไดกลาวถงึในภายหลัง 

(2) รักษาความสะอาดในบริเวณที่ทาํการผลิตตามแนวทางกิจกรรม  5  ส.  เพื่อลด
ความสกปรก  ที่เปนสาเหตุใหเกิดจุดดําจัดทําหนาที่ความรับผิดชอบใหกับพนกังานในฝายผลิตอยาง   
ชัดเจน 

(3) กําหนดใหมีการทําความสะอาดอุปกรณชิ้นสวนที่ใชในการจัดเตรียมวตัถุดิบเชน
เครื่องบดเม็ด  เครื่องรอน  เครื่องผสม  รวมทั้งใหมกีารทาํความสะอาดกระบอกฉีด  กรวยเติมพลาสติก
เปนประจาํทุกครั้งกอนการใชงาน 

(4) สําหรับปญหาในดานสาํนกึในการทํางานของพนักงานนัน้  ไดเสนอแนวทางการ
ปรับปรุงปญหาเชนเดยีวกบัปญหาทางดานแรงงานเพื่อใหเกิดความกระตือรือรนในการทาํงานมากขึ้น 
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(5) ออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชในการตรวจสอบ  ติดตาม  ควบคุม  การทํางานของ
พนักงานในฝายผลิต  โดยเอกสารที่ไดออกแบบจะกลาวถึงในหวัขอการออกแบบระบบเอกสาร 

(6) กําหนดหนาทีค่ําบรรยายงานของพนักงานในฝายผลิตและซอมบํารุงใหชัดเจน  
เพื่อใหเกิดความเขาใจถงึขอบเขตและหนาที่การทาํงานของตนเอง  โดยขอบเขตการศึกษาในที่นีจ้ะ
ทําการศึกษาเฉพาะในสวนของฝายผลิตและซอมบํารุงเทานั้น  โดยหนาที่คําบรรยายงานดังกลาวแสดงดัง
ในภาคผนวก ที่  1 

(7) การเปลี่ยน  Mold  จากการศึกษาพบวาเปนเรื่องเกี่ยวกบัสํานึกในการทํางานของ
พนักงาน  ดังนั้นจงึเสนอแนวทางการแกไขปญหาเดียวกับปญหาทางดานแรงงาน  นอกจากนีย้ังไดจัดทํา
มาตรฐานการถอดและติดตั้งแมพิมพดวย  เพื่อลดความสับสนในการปฏิบัติงานของพนักงานดวยทั้งนี้
มาตรฐานดังกลาวที่จัดทาํขึ้นจะไดกลาวถงึในหัวขอการวางแผนระบบการซอมบํารุงเชิงปองกันตอไป 
  

จากแนวทางการปรับปรุงปญหาดังกลาวขางตน  คาดวาจะสามารถลดเวลาสูญเสียของ
เครื่องจักรลงไดและยังชวยใหระบบการผลิตมีเสถียรภาพมากขึ้น  สามารถผลิตสินคาไดมากขี้น  ปริมาณ
ของเสียลดลง  และยังสามารถทําใหปริมาณของวัตถุดิบที่ตองนํามาบดสําหรับการผลิตเพื่อทดแทน
ชิ้นงานที่เสียลดลงไดอีกดวย   
 

(3)   ขาดการควบคุมและติดตามผลการทาํงานอยางใกลชิดของหัวหนา    
บางครั้งทําใหพนักงานปฏิบตัิงานอยางสบาย  ทาํใหเกิดความเผลอเรอ  ผิดพลาด  เชนหวัหนาแผนกผลิต  
ไมไดติดตามผลการเตรียมวตัถุดิบทําใหพนักงานบดเม็ดที่มีหนาที่ในการเตรียมวัตถดุิบปฏิบัติงาน
คอนขางสบาย       เนื่องจากไมมีใครควบคุมดูแล  บางครั้งทําใหลาชาเกิดการรอคอยวัตถุดิบข้ึน  หวัหนา
แผนกซอมบํารุง        ไมไดติดตามผลการซอมบํารุง  ทาํใหพนักงานซอมบํารุงอูงาน  การซอมบํารุงเกิด
ความลาชา  บางครั้งแอบหนไีปสูบบุหร่ี  ทาํใหเกิดการรอคอย  เครื่องจกัรเสียแตไมไดรับการแกไขปญหา  
ไมมีการซอมเปนตน  
 
 แนวทางการปรับปรุงปญหาในการผลติ 
  

จากปญหาในดานการผลิต  ซึ่งสาเหตุสวนใหญเกิดจากการขาดการวางแผนและควบคุม
การผลิตหรือการทํางานของพนักงานและเครื่องจักรเปนผลใหการทํางานไมราบร่ืน  พนักงานมกีารทํางาน
อยางไมกระตือรือรน  หากมกีารวางแผนโดยการจัดระบบการควบคุมการทาํงานของพนักงาน  ควบคุม
การและวางแผนการซอมบาํรุงเครื่องจักรในการผลิต  นอกจากแนวทางการแกไขปญหาเวลาสูญเสีย
เครื่องจักรไดเสนอแนวทางอื่นเพื่อลดปญหาดานการผลติสรุปไดดังนี้ 
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(1) ออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชในการควบคุมตรวจสอบและประสานงานในการ
ทํางานของพนักงาน ภายในฝาย  รวมถงึการติดตามความกาวหนาในการปฏิบัติงาน  เชนใบรายงาน       
การผลิต  ใบแจงซอม  ใบจายงานซอม  ใบเบิก/สั่งเตรียมวัตถุดิบ  ใบ  Try  Out  Mold  เปนตนทัง้นี้ระบบ
เอกสารใชเปนตัวสื่อสารประสานงานและควบคุมการทํางานใหมีความสะดวกและมปีระสิทธิภาพมากขึ้น 
 

(2) ใหมีการรายงานผลการปฏิบัติงานในหนวยผลิตและหนวยซอมบํารุง  เชนรายงาน
การผลิตประจาํวนั  รายงานความกาวหนาประจําสัปดาห  เพื่อใหหวัหนาแผนกเกิดความกระตือรือรน           
ในการติดตามและควบคุมการทํางานของพนักงานภายใตการบังคับบัญชา 
 

(3) ทําการควบคมุการผลิตภายในโรงงานโดยใชเทคนิกใบสั่งผลิตและการติดตามผล
ความกาวหนาของงาน  โดยใหมีการประชุมทุกเย็นวนัเสารเพื่อรายงานปญหาและรวมทาํการแกไข 

 
แนวทางการปรับปรุงนี้คาดวาจะชวยใหสามารถลดความสูญเสียในดานการผลิตลงได

และทําใหการทํางานของพนักงานเปนไปตามวัตถุประสงคของโรงงาน  ทาํใหผลกระทบที่เกิดจากความ
สูญเสียดังกลาวลดลงเชนการสงมอบสนิคาไมทัน  การแทรกงานผลิตลดลง  การเปลี่ยนโมลดลดลง  
อัตราการทาํงานลวงเวลาลดลง  สามารถผลิตงานไดมากขึ้น  เปนตน  สรุปโดยรวมแลวคือทําใหระบบการ
ผลิตสามารถดําเนนิไปไดอยางราบรื่นมากขึ้น 

 
3.6 การศึกษาทางดานการควบคุมคุณภาพ 
   

โรงงานตัวอยางเปนโรงงานที่ทาํกิจการการรับจางผลิต  เมื่อบริษัทลูกคาทําการตกลงกับ
ฝายการตลาดเรียบรอยแลวจะทําการจัดสงวัตถุดิบที่ใชในการผลิต  รวมทั้งแมแบบทีใ่ชในการฉีดขึน้รูป         
มาใหอยางไรก็ตามจากการศึกษาทงดานการควบคุมคุณภาพในโรงงานตัวอยางสามารถสรุปไดดังนี ้  
 
  (1)  การควบคุมคุณภาพวตัถุดิบ 
   

วัตถุดิบที่ใชในโรงงานตัวอยางจะไดรับจากลูกคาโดยตรง  การควบคุมคุณภาพวัตถดุิบที่
ไดรับจากลูกคามีฝายควบคมุคุณภาพเปนผูรับผิดชอบ  ทั้งนี้จากการศึกษาพบวาในการผลิตมักจะไมพบ
ปญหาในเรื่องของคุณภาพวตัถุดิบ   

 
(2)  การควบคุมคุณภาพสนิคาสําเร็จรปู 
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การควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูปมีฝายควบคุมคุณภาพเปนผูรับผิดชอบ  โดยเมื่อ

ชิ้นงานที่ฉีดขึน้รูปแลวจะถกูตรวจสอบคุณภาพขั้นตนจากพนักงานผลิตประจําเครื่องกอนซึง่ในขั้นตอนนี้
จะเปนการตรวจสอบ  100 %  หลงัจากนัน้ชิ้นงานที่ผานการตรวจสอบคุณภาพจะถูกทาํการบรรจุลงใน
กลองทนัทีแลวชิ้นงานจะถูกสงไปยังฝายควบคุมคุณภาพ  เพื่อทําการสุมตรวจอีกครั้งหนึ่ง   

 
การวิเคราะหปญหาทางดานการควบคมุคุณภาพ 

 
จากการศึกษาสภาพการดําเนินงานในโรงงานตัวอยางพบวาปญหาที่เกิดขึ้นในฝาย

ควบคุมคุณภาพสามารถสรปุไดดังตารางที ่ 3.12   
 

ตารางที ่ 3.12  จํานวนครั้งความบกพรองในการควบคุมคุณภาพตั้งแตเดือน  ม.ค. – มิ.ย.  พ.ศ.  2543 
 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น ( จาํนวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 
สงสินคาไมครบ 4 2 5 1 4 2 3 
สงสินคาผิด 1 - - - - - 0.33 
สินคาถกู  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจากไมไดคุณภาพ 2 1 4 3 5 3 3 
สงสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 3 2 8 5 4 6 9.33 

 
จากการศึกษาสามารถสรุปสาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้นไดดังนี ้
(1) การจัดกําลังคนไมเหมาะสม  ไมเพยีงพอ  เนื่องจากพนกังานในฝายควบคุม

คุณภาพมีจํานวน  2  คนซึง่ไมสามารถปฏิบัติงานไดทนั  ทําใหพนกังานเกิดความเครียดในการทํางาน  
การปฏิบัติงานจึงคอนขางหละหลวมทาํใหบอยครั้งที่มกีารสงผลิตภณัฑโดยไมไดมีการตรวจสอบคุณภาพ  
สินคาถกู       สงกลับจากลกูคาเนื่องจากไมไดคุณภาพ  สงสนิคาไมครบ  สินคาถูกสงกลับจากลกูคา
เนื่องจากสนิคาไมไดคุณภาพ  ไมครบตามจํานวน  การปฏิบัติงานไมทันทําใหบางครั้งเกิดความสับสนใน
การคนหาสนิคาที่จะทําการตรวจสอบคุณภาพเนื่องจากเมื่อมีการสงชิน้งานระหวางฝายเปนการขนถาย
โดยปราศจากหลักฐาน  ไมมีการบนัทึกลงเอกสารเปนลายลักษณอักษร  ไมมหีลักฐานในการตรวจสอบวา
ไดมีการสงชิน้งานจากหนวยผลิตมายังหนวยควบคุมคุณภาพแลวจริงหรือไม  สงมาเมื่อใด  ใครเปนผูสง  
เมื่อพนกังานในฝาย   ควบคมุคุณภาพไมสามารถทํางานไดทันจึงเกิดการวางซอนกันของผลิตภัณฑเพื่อรอ
การตรวจสอบคุณภาพทําใหเกิดความสับสนเสียเวลาในการคนหา  บางครั้งหาไมพบ  เกิดเปนความ
ขัดแยงขึ้น  
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(2) ขาดการประสานงานที่ดีระหวางฝายควบคุมคุณภาพและฝายผลิตในการ
รวมกนั         แกไขปญหา  มีหลายกรณีที่ผลิตภัณฑที่สงไปยงัลูกคาถูกสงกลับ  เนื่องจากไมผานการ
ตรวจสอบคุณภาพจากลูกคา  ซึ่งในขั้นตอนนี้ฝายควบคมุคุณภาพจะมีหนาที่ในการรับขอรองเรียนจาก
ลูกคาโดยในลกูคาจะสงเอกสารขอรองเรียนมายังโรงานตัวอยางดวยเพื่อขอรับทราบเหตุผลและการ
แกปญหาของโรงงานตัวอยาง  โดยฝายควบคุมคุณภาพจะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุและอธบิาย
เหตุผล  เมื่อฝายควบคุมคุณภาพทราบสาเหตุแลวจะแจงใหฝายผลิตดาํเนนิการแกไข ซึ่งในขัน้ตอนนี้
พบวาเปนการปฏิบัติงานโดยอาศัยการ        พูดปากเปลาไมมีการบันทึกเปนลายลกัษณอักษร  ดงันัน้ฝาย
ผลิตจึงทาํงานคอนขางสบาย และฝายควบคุม         คณุภาพเอง ไมไดตรวจสอบวาไดมีการดําเนินการ
แกไขแลวจริงหรือไม  จงึทาํใหหลายกรณีเกิดการ        สงสินคากลับจากลูกคาดวยสาเหตุเดิม ๆ ติดตอกัน  
นับเปนผลเสียตอภาพลักษณของบริษัทอยางมาก  ทัง้นีเ้ปนเพราะขาดการควบคุมและการประสานงานที่
ดีระหวางฝายผลิตและฝายควบคุมคุณภาพ   
 

แนวทางการปรับปรุง 
 

(1) เพิ่มกาํลังคนในหนวย ควบคุมคุณภาพ อีก 3 คน การเพิ่มจํานวนพนกังานในฝาย       
ควบคุมคุณภาพมีผลใหสามารถลดความเครียดในการทํางานลง มขีวัญกําลังในใจการทาํงานมากขึ้นการ
ปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น  ความบกพรองในการทํางานลดลง 
 

(2) ใชระบบเอกสารเปนตัวสื่อสารในการทํางาน  โดย 
 

• จัดทําเอกสารเพื่อใชติดตอส่ือสารและประสานงานระหวาง ฝายควบคุมคุณภาพ
กับฝายผลิตและเปนหลักฐานในการควบคมุติดตามการแกไขขอบกพรองที่เกิดขึ้น   

• จัดทําเอกสารแบบฟอรมใบสงสินคาระหวางแผนกเปนตัวสื่อสาร เพื่อใชเปน
หลักฐานและควบคุมการสงระหวางแผนกเพื่อปองกันการสูญหายและใหงายตอการตรวจสอบ 

 
จากแนวทางการปรับปรุงปญหาดังกลาวคาดวาจะทาํใหสามารถลดความเครียดในการ

ทํางานของพนักงานลง  การประสานงานในการแกไขปญหามีประสิทธิภาพมากขึ้น  โอกาสที่สินคา        
ไมไดคุณภาพหรือขอบกพรองตาง  ๆ  จะหลุดไปถึงลูกคาลดลง 

 



บทท่ี  4 
การออกแบบระบบเอกสาร 

 
  ในโรงงานตัวอยางที่ไดทําการศึกษานั้นพบวาความสูญเสียตาง  ๆ  ที่เกิดขึ้นเปนผลมา
จากการขาดการวางแผน  การควบคุมและการประสานงานที่ด ี ทั้งนี้เปนเพราะวายังขาดสิ่งจําเปนที่จะชวย
ในการควบคุมและประสานงานซึ่งก็คือระบบการบันทึกขอมูลเอกสารและการจัดทํารายงานเอกสาร  ซ่ึง
ในระบบการดาํเนินงานใด  ๆ  หากไมมีการใชขอมูลซ่ึงเปนสิ่งชวยประสานงานระหวางแผนกและชวยใน
การตัดสินใจของผูบริหารแลวการควบคุมและการประสานงานตาง  ๆ  ก็จะดําเนินไปอยางไร
ประสิทธิภาพ     ดังนั้นจึงไดศึกษาขอมูลในโรงงานตัวอยางเพื่อทําการออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชใน
การลดความสูญเสีย  โดยเอกสารดังกลาวมุงเนนเพื่อใชประโยชนในดานการควบคมุและการตรวจสอบ
การทํางานของพนักงาน  รวมทั้งการใชงานเพื่อประสานงานกันระหวางแผนก   

 
4.1  ระบบขอมูลเดิมสําหรับงานผลิตในโรงงานตัวอยาง 
   

ดังไดกลาวมาแลววาในระบบการผลิตของโรงงานตัวอยางไมมีการบันทึกขอมูลทางการ
ผลิตอยางครบถวนเปนปญหาดานการติดตอส่ือสารซึ่งนับเปนจุดสําคญัที่ทําใหการควบคุมการทํางานและ
การประสานงานระหวางแผนกไมราบรื่นนัก  เนื่องจากขาดขอมูลที่ใชในการวิเคราะหและดําเนินงาน          
ทําใหเกดิเปนปญหาในการผลิต  

 
4.1.1  การออกแบบระบบเอกสาร 

 
หลังจากที่ไดทําการศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานตัวอยางแลว  จะทาํการออกแบบระบบ

เพื่อทําการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น  ทั้งนี้ในการออกแบบระบบเอกสารสําหรับโรงงานตัวอยางนี้ได
พิจารณาถึงขอจํากัดในโรงงานตัวอยาง  โดยหลักเกณฑทีใ่ชในการพิจารณาการออกแบบระบบเอกสารมี 
ดังนี ้

 
1. ใชงานงาย  ทั้งนี้ผูใชงานตองสามารถทําความเขาใจรูปแบบและทําการบนัทึกไดงาย

ไมสับสน  ไมซับซอน  ชัดเจน 
2. สามารถสรุปผลจากรายงานไดงาย  การมีระบบการรายงานผลการทํางาน  ทําใหการ

ควบคุมการทํางานของพนักงานสามารถทําไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
3. มีประโยชนในการรายงานผลการทํางานหรือขอมูลใหกับผูบริหารไดรับทราบเพื่อใช

เปนขอมูลในการวิเคราะหตดัสินใจเพื่อแกปญหา 
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  ในหวัขอตอไปนี้จะเปนการกลาวถึงหนาที่ของหนวยงานตาง  ๆ  พรอมทั้งอธิบาย
แบบฟอรมของเอกสารแตละชนิดทีไ่ดออกแบบดวย  มรีายละเอี ยดดงันี้ 

 
4.2  การออกแบบเอกสารเพื่อการขายและใบสั่งลูกคา 
   

หนาที่นี้มหีนวยงานที่มีหนาที่รับผิดชอบอยู  2  ฝาย  คือ  ฝายการตลาดและฝายบัญชี  โดย
มีขั้นตอนการทํางานดังนี ้

 
(1) ฝายการตลาดมีหนาที่ในการรับใบสั่งซื้อจากลูกคา  เมื่อรับใบสั่งซื้อจากลกูคาแลว  

พนักงานการตลาดจะทําการสําเนาใบสั่งซื้อใหกับฝายวางแผนการผลิตเพื่อออกใบสั่งผลิตตอไป  ทั้งนี้ใน
ขั้นตอนดังกลาวฝายการตลาดจะตองมกีารจัดทําบันทึกการสั่งซื้อลูกคาเพื่อจัดเก็บเปนขอมูลโดยมกีาร
สําเนา  1  ฉบับใหกับฝายบญัชี  ดังรูปที่  4.1   

(2) ฝายการตลาดจะทําการพจิารณาการสงมอบจากใบรายงานผลิตภัณฑประจําวนั  โดย
ในขั้นตอนการเบิกสินคาจากแผนกสโตรเพื่อสงมอบใหลูกคานั้น  เอกสารที่ใชในการขอเบิกคือใบขอเบิก
สินคา  ดัง        รูปที่  4.2  ซ่ึงจะสําเนาไว  1  ฉบับใหแผนกสโตรเพื่อเปนหลักฐาน 

(3) สําหรับในขั้นตอนการสงสินคาไปยังลูกคานั้น  เอกสารที่ใชในการจัดสงคือ  ใบกํากบั
สินคา  ดังรูปที่  4.3  ซ่ึงจะสําเนาไว  2  ฉบับคือ  สําหรับฝายบัญชีและอีก  1  ฉบับสําหรับลูกคา  โดย
ใบกํากับสินคานี้จะถูกสงไปกับรถขนสงสินคา  โดยหลักเกณฑในการจดัสงสินคาใหกับลูกคาจะยึดหลัก
ลูกคารายที่ส่ังกอนจะสงใหกอนเปนสวนใหญ  แตในกรณีที่มีลูกคารายใหญและมีเครดิตนาไววางใจอาจจะ
ใหความสําคญัมากกวาลูกคารายยอย  ทั้งนี้แลวแตความเหมาะสม  เมือ่ลูกคารับสินคาแลวก็จะเซน็รับรอง
ในชองผูรับแลวสงคืนมายังโรงงานกับรถขนสงสินคา  ทั้งนี้ใบกํากับสินคาที่สงคืนมาจะถูกจดัเก็บไวที่ฝาย
การตลาด  1  ฉบับ  และสําเนาไว  1  ฉบับใหฝายบัญชีเพือ่นําไปเก็บเปนขอมูลตอไป 

(4) เมื่อส้ินเดือนฝายการตลาดจะตองทํารายงานการจัดสงสนิคาประจําเดอืนเพื่อเสนอตอ
ผูจัดการโรงงาน  โดยรายงานการจัดสงสนิคาประจําเดอืนแสดงดังในรูปที่  4.4   
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บันทึกการสั่งซื้อลูกคา 
ว/ด/ป ……………… 
ถึง ………………………………………. 
ลําดับ
ที่ 

ลูกคา Part  
Name 

Part  
NO. 

ปริมาณ ราคา วันกําหนด
สง 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
                                                                        

(ฝายการตลาด) 
 

รูปที่  4.1  บันทึกการสั่งซื้อลูกคา 
 
ผูจัดทํา  หมายถึง  พนักงานหรือหวัหนาฝายการตลาด 
ถึง         หมายถึง  หัวหนาฝายบัญชี 
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ใบขอเบิกสินคา 
                                                                                                                                              เลขที่  ………… 
ว/ด/ป  …. / ….. / …….     ลูกคา  ……………………………………….……….     เวลา  ………..  น.   
สงของที่  ……………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………. 
ลําดับที่ Part  Name Part  NO. จํานวน

ชิ้น/กลอง 
จํานวน
กลอง 

จํานวนชิ้น
ทั้งหมด 

เลขที่
ใบสั่ง
ซ้ือ 

หมายเหต ุ

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ลงชื่อ  ………………………………………  
                       ( หัวหนาฝายการตลาด ) 
ลงชื่อ  …………………………………….. 
                     ( หัวหนาฝายวางแผนการผลิต ) 

ลงชื่อ  ………..…………………………  
                   ( ผูรับของเพื่อสงมอบ ) 
ลงชื่อ  ……….………………………….  
                        ( พนักงานสโตร ) 

 
รูปที่  4.2  ใบขอเบิกสินคา 
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ใบกํากับสินคา 
          เลขที่  …………. 
จากบริษัท  ………………………………..…………………………    อางถึงใบเบิกสินคาเลขที่  ……... 
ถึงลูกคา  ………………………………………….   เวลาออก  …………….  น. เวลาสง  ………….  น. 
วันกําหนดสง  ………/…………../…………..                                   ว/ด/ป  ……../…………/………… 

รายการสินคาที่จัดสง ลําดับที่ 

Part  
Name 

Part  
NO. 

จํานวนชิ้น
ตอกลอง 

จํานวน
กลอง 

ปริมาณ
ที่สง 

ราคาซื้อ เลขที่
ใบสั่งซื้อ 

หมายเหต ุ

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดสง (1)……………………………..       
 ผูอนุมัติ…………………………………….. 
             (2)……………………………..                                
ผูรับ………………………………………… 
                                                                                           

รูปที่  4.3  ใบกํากับสินคา 
 
ผูจัดสง  1.    หมายถึง  พนักงานจดัสง 

2. หมายถึง  พนกังานการตลาด 
ผูอนุมัติ  หมายถึง  ผูจัดการโรงงาน 
ผูรับ       หมายถึง  ลูกคา 
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รายงานการจดัสงสินคาประจําเดือน 
เดือน…………………….               ถึง……………………………… 
 

รายการสินคา ผล วันที่
สง 

ลูกคา 
Part  

Name 
Part  
NO. 

ปริมาณ วันที ่
กําหนดสง

เวลาออก 
( น. ) 

เวลาสง 
( น. ) ทัน ไมทัน

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       

ผูรายงาน………………………………… 
รูปที่  4.4  รายงานการจัดสงสินคาประจําเดือน 

 
ถึง  หมายถึง  ผูจัดการโรงงาน 
ผูรายงาน  หมายถึง  หัวหนาฝายการตลาด 
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4.3  การออกแบบเอกสารเพื่อการจัดซ้ือ 

 
 หนวยงานที่รับผิดชอบการจัดซื้อคือ แผนกจัดซื้อ สังกัดฝายบัญชีเมื่อไดรับใบสั่งซื้อที่ผาน

การอนุมัติจากผูจัดการโรงงานแลวจะดําเนนิการดังนี ้
 
(1) ส่ังซื้อวัสดุอุปกรณที่ชวยในการผลิต โดยการสั่งซื้อทางโทรศัพทหรืออ่ืน  ๆ  
(2) เมื่อไดรับสินคาแลว พนกังานสโตรและพนักงานบัญชีจะเปนผูจดัการตรวจรับวัสดุ

หรือวัตถุดิบทีส่ั่งซื้อ ทั้งนี้พนักงานบัญชีมหีนาที่ลงบันทกึในรายการบนัทึกวัสดุรับเขา   ดังรูปที่  4.5 โดยมี
การสําเนาไว  1  ฉบับใหกับแผนกสโตร 

(3) หลังจากตรวจรับเสร็จ  พนักงานสโตรตองบันทึกแบบฟอรมใบสงมอบวัสดุเพื่อใช
เปนหลักฐานในการขอลําเลียงวัสดุไปสูจดุเก็บซึ่งจะมีใบสงมอบวัสดุนี้ตามไปดวย  โดยแบบฟอรมใบ        
สงมอบวัสดุแสดงดังแบบฟอรมรูปที่  4.6  ซ่ึงจะมีสําเนา 1 ฉบับ คือสงใหฝายบัญชีไวเปนหลักฐาน 

(4) ในแตละเดือนฝายสโตร  จะตองทํารายงานการรับวัสดุเขาโรงงานสงใหผูจัดการ                 
โรงงาน โดยแบบฟอรมรายงานรับวัสดุเขารายเดือนแสดงดังรูปที่  4.7 

(5) ในกรณีที่การใชเรงดวน พนกังานจัดซื้อมหีนาที่เรงติดตามวัสดุที่จัดซือ้ เพื่อใหมาทนั
ความตองการและไมทําใหการผลิตมีหยุดชะงัก 
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รายการบันทึกวัสดุรับเขา 
ว/ด/ป รายการวัสดุรับเขา ราคา/หนวย ปริมาณ รวมเงิน ใบสั่งซื้อเลขที่ 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ผูจัดทํา  ………………………………. 
 

รูปที่  4.5  รายการบันทึกวัสดุรับเขา 
 

ผูจัดทํา  หมายถึง  พนักงานฝายจัดซื้อ 
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ใบสงมอบวัสดุ / วัตถุดิบ 
ว/ด/ป……/………/……….                                             อางถึงใบบันทึกวัสดุรับเขาเลขที่  ……….. 

ชื่อวัสด ุ ปริมาณ จุดเก็บ วันที่รับเขา หมายเหต ุ
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

ผูขอรับมอบ  ……………………………….                    ผูตรวจสอบ  ……………….………… 
                            ( ฝาย ……………….. )                                                 ( ฝาย …………… ) 

รูปที่  4.6  ใบสงมอบวัสดุ 
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รายงานการรบัวัสด/ุวัตถุดิบเขารายเดือน 
เดือน………………….     ถึง……………………..………… 
                                                                                                                

วันที ่ รายการวัสดุรับเขา ราคา/หนวย ปริมาณ รวม ใบสั่งซื้อเลขที่ 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ผูรายงาน……………….………… 
รูปที่  4.7  รายงานรับวัสดุเขารายเดือน 

 
ถึง  หมายถึง  ผูจัดการโรงงาน 
ผูรายงาน  หมายถึง  ฝายบัญชี 
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4.4  การออกแบบเอกสารเพื่อการจัดการควบคุมของคงคลัง 
 
เดิมนั้นในระบบการบันทึกขอมูลในงานพสัดุคงคลังมีอยูบาง  บางกรณจีะเปนการรายงาน

ดวยวาจา  อาศยัการพูดปากเปลา  บางครั้งมีการเบิกของไปโดยไมรู  ทาํใหในบางครั้งการตรวจสอบยอด        
คงเหลือกับจํานวนที่มกีารเบกิไปใชไมตรงกัน  ทําใหตองเสียเวลาในการตรวจสอบคนหา  อยางไรก็ตาม
ระบบการบันทึกขอมูลของโรงงานตัวอยางก็ยังพอมกีารบันทึกอยูบาง  สามารถอธิบายไดดงันี ้

 
(1) การรับวัตถุดิบเขา  วัตถุดิบหรือวัสดุที่มีการรับเขามาใชในโรงงานตัวอยางแบงไดเปน  

2  ประเภทดังนี้คือ 
 

• วัตถุดิบท่ีไดรับจากลูกคา  ไดแก  เมด็พลาสติก  Scrap  แมแบบ  อุปกรณการ  
Packing  เชนถุง  กลอง  แผนรอง  โดยหนวยงานที่มีหนาที่ในการตรวจรับวัสดเุหลานี้คือฝายการตลาดและ
พนักงานแผนก สโตร  เมื่อรับวัตถุดิบเรียบรอยแลว  ฝายการตลาดจะทาํบันทึกการรบัวัตถุดิบเขา  ตัวอยาง
แบบฟอรมแสดงดังรูปที่  4.8   โดยจะมีการสําเนาใหกับแผนกสโตร  1  ฉบับ 

• วัตถุดิบท่ีไดจากการจัดซ้ือ  ไดแก  อุปกรณชวยการผลิตหรืออุปกรณเครื่องมือ       
เครื่องใชตาง  ๆ  โดยหนวยงานที่มีหนาทีใ่นการตรวจรับวัสดุเหลานี้คือพนักงานแผนกจัดซื้อและพนักงาน
แผนกสโตร  เมี่อมีการสั่งซื้อวัสดุหรืออุปกรณชวยการผลิตเขามาในโรงงานเรียบรอยแลวแผนกจัดซ้ือจะ 
จัดทําการบันทึกรายการวัสดุรับเขา  ตัวอยางแบบฟอรมแสดงดังรูปที่  4.5  โดยจะมีการสําเนาใหกับ
แผนกสโตร  1  ฉบับ      
 

(2) ปริมาณการใชวัตถุดิบ  วัสดหุรือวัตถุดิบทีรั่บเขามาจะมแีผนกสโตรที่มีหนาที่ในการ
รับผิดชอบการเบิกจายเมื่อมีผูมาขอเบิก  ซ่ึงสามารถแยกไดดังนี ้
 

• วัตถุดิบ  ไดแก  เม็ดพลาสตกิ  Scrap  เมื่อมีผูมาขอเบิก  พนกังานสโตรจะทําการ
บันทึกลงในรายการบันทกึการเบิกจายวัตถุดิบประจําวัน ตัวอยางแบบฟอรมแสดงดังรูปที่  4.9  โดยผูที่มา
ขอเบิกตองเซ็นชื่อเบิกหรือยมืในสมุดบันทกึการเบิกจายวตัถุดิบประจําวนั  แตในบางครั้งพบวาพนกังานมี
การเดินเขาไปหยิบเองโดยไมมีการขอเบิก  ทั้งนี้แผนกสโตรจะมีการบันทึกปริมาณคงเหลือของวัตถุดิบ
โดยบันทึกในแบบฟอรมรายงานปริมาณวตัถุดิบคงเหลือประจําสัปดาห  โดยแบบฟอรมดังกลาวแสดงดัง
รูปที่  4.10  โดยมีการสําเนาไว  3  ฉบับ ใหกับผูจัดการโรงงานในกรณทีี่ตองการทราบปริมาณคงเหลือ  อีก  
2  ฉบับใหหวัหนาฝายวางแผนการผลิตและฝายบัญชีตามลําดับ 
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• อุปกรณชวยในการผลิต  ไดแก  ถุงมือ  คัตเตอร  น้ํามัน  ผา  อุปกรณเครื่องมือ         
เครื่องใชตาง  ๆ  เปนตน  ซ่ึงจะมีการเบกิจายหรือยืมทีแ่ผนกสโตรเชนกนั  โดยผูที่มาขอเบิกตองเซ็นชื่อเบิก
หรือยืมในสมุดบันทึการเบกิจายวัสดุชวยการผลิตประจําวัน  โดยแบบฟอรมดังกลาวแสดงดังรูป  4.11  ที่
แตบางครั้งพนกังานก็เดินเขาไปหยิบเองโดยไมไดมกีารขอเบิก  เมื่อไมมีพนักงานคอยคุม  ทั้งนี้จะมีการ        
รายงานดวยวาจาตอเมื่อทราบวาปริมาณวสัดุเหลือนอยลง   

• อุปกรณการ  Packing ไดแก  กลองบรรจุภัณฑ  ไสรอง  โฟม  เปนตน  ทั้งนี้การ         
เบิกจายผูที่ขอเบิกจะตองเซ็นชื่อขอเบิกสมุดบันทึกการเบกิจายอุปกรณการ  Packing  ประจําวนั  โดย
แบบฟอรมดังกลาวแสดงไดดังรูปที่  4.12   

• สินคา  สินคาที่ไดจากการผลิตนั้นหลังจากที่ไดผานการตรวจสอบคุณภาพจากฝาย
ควบคุมคุณภาพแลวจะถูกจดัสงมาจัดเก็บยังแผนกสโตร  ทั้งนี้พนักงานสโตรจะทําบันทึกการเบกิจาย          
สินคาประจําวนั  พรอมสําเนา  1  ฉบับใหกบัฝายการตลาด โดยแบบฟอรมดังกลาวแสดงไดดังรูปที่  4.13 
 

(3)  การคืนวัตถุดิบ  วัตถุดิบที่ไดรับจากลูกคาสวนใหญจะมีการเผื่อไวดวยเสมอ  จาก
การศึกษาวัตถุดิบที่เหลือจากการผลิตแลวสวนใหญขั้นตอนในการคนืแผนกสโตรจะเปนการรายงานดวย
วาจา  ไมมกีารบันทึกเปนลายลักษณอักษรแตอยางใด  บางกรณีเมื่อพนกังานสโตรไมอยูจะวางไวเฉย  ๆ  
โดยไมมีการแจงคืน  ทําใหเกิดความสับสนในการตรวจสอบ   
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รายการบันทึกวัตถุดิบรับเขา 
ชื่อลูกคา  ……………………………….                                                             เลขที่  ……………….. 
 เลขที่ใบสั่งซื้อ  …………….                     Part  Name  …………………      Part  NO.  ………………. 
ว/ด/ป รายการวัสดุรับเขา รหัส ปริมาณ หมายเหต ุ

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ผูจัดทํา  ………………………………………  ถึง  ……………………………………… 
 

รูปที่  4.8  แบบฟอรมบันทึกวัตถุดิบรับเขา 
ผูจัดทํา  หมายถึง  พนักงานฝายการตลาด 
ถึง  หมายถึง  แผนกสโตรหรือแผนกโมลด 



 121

บันทึกการเบกิจายวตัถุดิบประจําวนั 
รายการเบิก ว/ด/ป 

Virgin Scrap 

ปริมาณ ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก เวลา ผูจาย 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

ผูจัดทํา  ……………………………………… 
รูปที่  4.9  แบบฟอรมบันทึกการเบิกจายวัตถุดิบประจําวนั 

ผูจัดทํา  หมายถึง  พนักงานสโตร 
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รายงานปริมาณคงเหลือวัตถุดิบประจําสัปดาห 
          ระหวาง วันที…่………  ถึง  …………. 

รายการ ปริมาณ ว/ด/ป ลูกคา 
Virgin Scrap รับเขา จายออก คงเหลือ 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก ผูจาย 

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
ถึง  …………………………………. 

รูปที่  4.10  แบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลือวัตถุดิบประจําสัปดาห 
ผูจัดทํา  หมายถึง  แผนกสโตร 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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บันทึกการเบกิจายวัสดุชวยการผลิตประจําวัน 
ว/ด/ป รายการเบิก ปริมาณ 

ที่เบิก 
ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก เวลา 
( น.) 

ผูจาย 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

รูปที่  4.11  แบบฟอรมบันทึกการเบิกจายวัสดุชวยการผลิตประจําวัน 
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บันทึกการเบกิจายอุปกรณ  Packing  ประจาํวัน 
ว/ด/ป รายการเบิก ปริมาณ 

ที่เบิก 
ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก เวลา 
( น. ) 

ผูจาย 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

 
รูปที่  4.12  แบบฟอรมบันทึกการเบิกจายอุปกรณ  Packing  ประจําวนั 
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บันทึกการเบกิจายสินคาประจําวัน 
ปริมาณ ผูเกี่ยวของ ว/ด/ป Part  

NO. 
Part  

Name รับเขา จายออก คงเหลือ 
ลูกคา 

ช่ือ ฝาย 
ผูเช็ค 

     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

 
รูปที่  4.13  แบบฟอรมบันทึกการเบิกจายสินคาประจําวัน 
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4.5.1  การออกแบบและปรับปรุงระบบเอกสารเพื่อควบคมุของคงคลัง 
 
เนื่องจากเดิมการควบคุมของคงคลังนั้นไมรัดกุมดีนกั   การเบิกวัตถุดิบหรืออุปกรณอ่ืน  ๆ  

จากหนวยสโตรเพื่อนํามาใชในการปฏิบตัิงาน  อาศัยการขอเบิกดวยการเซ็นชื่อขอเบิกในบนัทึกการเบิกจาย
วัตถุดิบ  บางครั้งพนักงานสามารถเดินเขาไปหยิบวัสดุเองไดเมื่อไมมีพนกังานสโตรคุม  ทําใหการตรวจเช็ค
ยอดคงเหลือในบางครั้งไมตรงกับปริมาณที่มีอยูจริงทําใหเสียเวลาในการตรวจสอบการสูญหาย  บางครั้ง
วัสดุหมดโดยไมทราบเพราะคิดวามีอยูเนือ่งจากมีการเบกิโดยไปโดยไมทราบ  ทําใหเสียเวลารอคอย       
เนื่องจากการขาดแคลน  ดังนัน้การควบคุมของคงคลังนั้น จําเปนตองมีการออกแบบระบบเอกสารที่ใชใน
การควบคุมการเบิกจาย  อีกทั้งตองมีระบบการรายงานผลใหกับผูควบคุมหรือหัวหนารับทราบ  ทั้งนี้เพื่อ
กระตุนใหเกิดความรูสึกรับผิดชอบของพนกังานที่มีหนาที่จัดเก็บหรือควบคุมวัสดใุนคลังมากขึ้น  โดยงาน
ในกรณีนี้มีผูควบคุมดูแลคือหัวหนาฝายวางแผนการผลติ  โดยมีหนาทีด่ังนี ้

 
(1) ทําการควบคุมการดําเนินงานของแผนกสโตรโดยรับรายงานจากแผนกสโตรในสวน

ของวัตถุดิบ  อุปกรณการ  Packing  เปนรายสัปดาห    
(2) ทําการควบคุมการดูแลเก็บรักษาผลิตภณัฑที่ไดจากกระบวนการผลิตโดยรับรายงาน

จากแผนกสโตรในสวนของผลิตภัณฑและวัสดุชวยการผลิตเปนรายเดอืน 
(3) พิจารณาการขอซื้อวัสดุสําหรับวัสดุชวยการผลิตโดยรับใบขอซื้อจากแผนกสโตร 

 
 สําหรับรายละเอียดสามารถอธิบายไดดังนี ้
 

• ขั้นตอนการรบัวัตถุดิบหรือวัสดุเขาเก็บไวในสโตร  หลังจากที่ไดรับแจงบันทึกวัสดุ
รับเขาจากฝายการตลาดหรือแผนกจดัซื้อแลว  แผนกสโตรจะตองทําเรือ่งขอรับมอบวัสดุดังกลาวเพื่อมา        
จัดเก็บโดยจะตองบันทึกขอมูลดังกลาวลงในเอกสารใบสงมอบวัสดุเพื่อจัดเกบ็ไวเปนหลักฐาน  แบบฟอรม
ใบสงมอบวัสดุแสดงดังรูปที่  4.6  โดยสําเนาใหกับฝายการตลาด  ทั้งนี้ในสวนของแมแบบที่ลูกคาจัดสง        
มาให  ฝายการตลาดจะทําบนัทึกวัสดุรับเขาแจงใหแผนกโมลดรับทราบ  จากนั้นชางโมลดจะทําเรือ่งขอ   
รับมอบแมแบบโดยบันทึกขอมูลลงในเอกสารใบสงมอบวัสดุเชนกันเพื่อนํามาจัดเกบ็ไวบริเวณจดัเก็บ
แมแบบเพื่อรอไวทําการผลิตตอไป   

• แผนกสโตร  ซ่ึงมีหนาที่ในการควบคุมการเบิกจายวัตถุดิบที่ใชในการผลิตจะตองทํา
รายงานปริมาณคงเหลือของวัตถุดิบ  รายงานปริมาณคงเหลืออุปกรณการ  Packing  ใหหวัหนาฝายวาง
แผนการผลิตรับทราบเปนรายสัปดาห โดยแบบฟอรมการรายงานปริมาณคงเหลืออุปกรณ  Packing  แสดง
ดังรูปที่  4.14   แบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลือวัตถุดิบแสดงดังรูปที่  4.10  สําหรับวสัดุชวยการผลิต
และผลิตภัณฑนั้นแผนกสโตรจะตองทํารายงานปริมาณคงเหลือเสนอตอหัวหนาฝายวางแผนการผลิตเปน          
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รายเดือน  โดยแบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลือวัสดุชวยการผลิตแสดงดังในรูปที่  4.15  และแบบฟอรม
รายงานปริมาณผลิตภัณฑแสดงดังรูปที่  4.16  ทั้งนี้รายงานดังกลาวจะมีการสําเนาไวประเภทละ  3  ฉบับ  
คือสําหรับผูจัดการโรงงาน  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต  หัวหนาฝายบญัชี 

• ในสวนของวสัดุชวยการผลิตที่จําเปนตองมีการจัดซื้อเพิม่เติม  เมื่อหวัหนาฝาย         
วางแผนการผลิตไดรับรายงานแลวจะพจิารณาการสั่งซื้อโดยแผนกสโตรจะทํารายงานการขอซื้อวสัดุมายัง
หัวหนาฝายวางแผนการผลิต  โดยแบบฟอรมรายงานการขอซื้อแสดงดังในรูปที่  4.17  สําหรับนโยบาย           
การสั่งซื้อวัสดุจะมีการสั่งซื้อวัสดุประมาณเดือนละครั้งตอวัสดุ  1  ชนิด  ทั้งนี้การสั่งซื้อจะสงผานทาง
แผนกจดัซื้อเพื่อนําเสนอใหผูจัดการโรงงานอนุมัติตอไป  

• ในระหวางเดอืนหากมวีัสดตุัวใดหมดลงกอนแผนกสโตรสามารถทําเรื่องการขอซื้อ
ผานแผนกจดัซ้ือได 

• การเบิกวตัถุดบิจากแผนกสโตรเพื่อนํามาใชในการผลิตจะตองมีการใชใบเบิกวัตถุดบิ  
ดังแบบฟอรมรูปที่  4.18  โดยมีการสําเนาไว  1  ฉบับ  สําหรับแผนกสโตร   

• การคืนวัตถุดบิในกรณีที่เหลือจากการผลิตจะตองเขยีนใบคืนวัตถุดิบแจงแกแผนก 
สโตร  ดังแบบฟอรมรูปที่  4.19  โดยมีการสําเนา   1  ฉบับเก็บไวที่แผนกสโตร  อีกฉบับเก็บไวทีฝ่ายผลิต
เพื่อทําการตรวจสอบและเกบ็ไวเปนหลักฐาน   

• การเบิกอุปกรณ  Packing  จากแผนกสโตร  เพื่อนํามาใชในการบรรจุผลิตภัณฑเพื่อ
เตรียมสงมอบใหลูกคาตอไป  จะตองมีการใชใบเบิกอุปกรณ  Packing  ดังแบบฟอรมรูปที่  4.20  โดยมีการ
สําเนาไว  1  ฉบับสําหรับแผนกสโตร 

• การเบิกวัสดุชวยการผลิตจากแผนกสโตร  เพื่อนํามาใชในการผลิตจะตองมีการใช         
ใบเบิกวัสดุชวยการผลิต  ดังแบบฟอรมรูปที่  4.21  โดยมกีารสําเนาไว  1  ฉบับเก็บไวที่ฝายผลิต  ตนฉบับ
เก็บไวทีแ่ผนกสโตร 

• ทั้งนี้ผูทําการขอเบิกวัสดจุะไมมีสิทธิ์เขาไปในบริเวณหนวยสโตรโดยเด็ดขาดในกรณี
ที่ไมมีพนักงานสโตรควบคุมอยู 
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รายงานปริมาณคงเหลืออุปกรณ  Packing  ประจําสัปดาห 
                                                                                                         ระหวาง วันที…่………  ถึง  …………. 

ปริมาณ ว/ด/ป ลูกคา รายการ 
รับเขา จายออก คงเหลือ 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก ผูจาย 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
ถึง  …………………………………. 

รูปที่  4.14  แบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลืออุปกรณ  Packing  ประจําสัปดาห 
ผูจัดทํา  หมายถึง  แผนกสโตร 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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รายงานปริมาณคงเหลือวัสดุชวยการผลิตประจําเดือน 
                                                                                                    เดือน  ……………..  พ.ศ.  ……… 

ปริมาณ ว/ด/ป รายการ 
รับเขา จายออก คงเหลือ 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก ผูจาย 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
ถึง  …………………………………. 

รูปที่  4.15  แบบฟอรมรายงานปริมาณคงเหลือวัสดุชวยการผลิตประจําเดือน 
ผูจัดทํา  หมายถึง  แผนกสโตร 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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รายงานปริมาณผลิตภัณฑประจําเดือน 
                                                                                                    เดือน  ……………..  พ.ศ.  ……… 

ปริมาณ ว/ด/ป ลูกคา รายการ 
( Part  Name ) รับเขา จายออก/เบิก คงเหลือ 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

ผูเบิก ผูจาย 

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

ผูจัดทํา  ……………………………….. 
ถึง  …………………………………. 

รูปที่  4.16  แบบฟอรมรายงานปริมาณผลิตภัณฑประจําเดือน 
ผูจัดทํา  หมายถึง  แผนกสโตร 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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ใบขอซื้อ 
ว/ด/ป  ……………………                                                                                           เลขที่  …………. 

รายการวัสดุส่ังซื้อ ปริมาณที่ตองการ วันที่ตองการ หมายเหต ุ
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ผูขอซ้ือ  ……………………………..                                             ผูอนุมัติ  ………………………………. 
ผูตรวจสอบ  ……………………………..                                      ผูส่ังซื้อ   …..………………………….. 

รูปที่  4.17  แบบฟอรมขอซื้อวัสดุการผลิต( หรืออุปกรณชวยการผลิต ) 
ผูขอซ้ือ  หมายถึง  แผนกสโตร 
ผูส่ังซื้อ  หมายถึง  พนักงานจดัซื้อ 
ผูอนุมัติ  หมายถึง  ผูจัดการโรงงาน 
ผูตรวจสอบ  หมายถึง  หวัหนาฝายวางแผนการผลิต 
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ใบเบิกวัตถุดิบ 
ว/ด/ป  … / ……… /………                                        เลขที่  ……………. 

( สวนของการสั่งเตรียมวัตถุดิบ ) 
M/C  ………..      ใบสั่งผลิตเลขที่  …………….    Part  Name  …………….   Part  NO.  ………………. 
วัตถุดิบ  …………………………              ปริมาณ  ………………………  กก.             สี  ……………… 
                                                                                                                 เวลามอบหมายงาน  ………….  น. 
                                                                                                      ลงชื่อผูอนุมัติ…………………………… 
                                                                                                                               (  หัวหนาฝายผลิต )   

( สวนของการเบิกวัตถุดิบ ) 
ประเภท M/C Part  Name ช่ือวัตถุดิบ 

Virgin Scrap 
ปริมาณที่
เบิก (  กก. ) 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

หมายเหต ุ

 
 
 
 
 
 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 

    

ผูขอเบิก  ………………………………………….            ผูจาย  …………………………………………. 
ผลการจัดเตรียมวัตถุดิบ  เสร็จสิ้นเวลา  ………………  น. 
หมาย
เหต…ุ……………………………………………………………………………………………….………
………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………… 
ลงชื่อ  ………………………………………..                 ลงชื่อผูตรวจสอบ ……………………………… 
            (  พนกังานผูเตรียมวัตถุดิบ )                                                                   ( หัวหนาฝายผลิต ) 
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รูปที่  4.18  แบบฟอรมใบเบิกวัตถุดิบ 
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  …………….. 

วัสดุอุปกรณในการผลิต 
 
ลําดับที่ รายการคืน จํานวน ผูคืน ผูรับ หมายเหต ุ

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

 
ลงชื่อ          …………………………………… 
                               (  ผูคืน ) 
ผูตรวจสอบ  ……………………………… 
                        (  หัวหนาฝายผลิต ) 

 
ลงชื่อ  ………………………………… 
                         (  ผูรับแจงคนื )             

รูปที่  4.19  แบบฟอรมการคืนวัสดุ / 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 

ไสรอง จํานวน
ที่เบิก 

Bag  
Size 

จํานวน
ที่เบิก 

อ่ืน  ๆ 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        

 
ผูขอเบิก  ………………………..                                                           ผูจาย  …………………………. 
ผูอนุมัติ  …………………………. 

รูปที่  4.20  แบบฟอรมใบเบิกอุปกรณ  Packing 
ถึง  หมายถึง  แผนกสโตร 
ผูขอเบิก  หมายถึง  พนักงานฝายผลิต 
ผูอนุมัติ  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
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ใบเบิกวัสดุชวยการผลิต 
ว/ด/ป  ………………..                                                                                          เลขที่  …………….. 
จาก  ……..…………………….               เวลาเบิก  ………….              ถึง  …….…………………… 

M/C รายการ ปริมาณที่เบิก ใบสั่งผลิตเลขที่ 
   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ผูขอเบิก  ………………………..                                                      ผูจาย  …………………………. 
ผูอนุมัติ  …………………………. 

รูปที่  4.21  แบบฟอรมใบเบิกวัสดุชวยการผลิต 
ถึง  หมายถึง  แผนกสโตร 
ผูขอเบิก  หมายถึง  พนักงานฝายผลิต 
ผูอนุมัติ  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
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4.5  การออกแบบเอกสารเพื่อการวางแผนการผลิต 
 
  ผูรับผิดชอบหนาที่นี้ไดแกหวัหนาฝายวางแผนการผลิต  หลังจากที่ไดรับใบสั่งซื้อจากฝาย
การตลาดซึ่งจะประกอบดวยขอมูลตาง  ๆ  คือ  Part  Name  Part  NO.  ปริมาณสั่งซื้อ  น้ําหนกัชิ้นงาน  วัน
กําหนดสงมอบ  ในขั้นตอนการวางแผนการผลิตและการติดตามควบคุมการผลิตมีรายละเอียดดังนี้ 
 

(1) เขียนตารางการผลิตลงในแบบฟอรมวางแผนการผลิต โดยแบบฟอรมการวาง
แผนการผลิตแสดงดังรูปที่  3.3  ทั้งนี้จากแบบฟอรมดังกลาวพบวาการบันทึกขอมูลไมสะดวกนัก  จึงไดทํา
การปรับปรุงแบบฟอรมการวางแผนการผลิตขึ้นใหมแสดงดังรูปที่  4.22  ซ่ึงจากแบบฟอรมการ วาง
แผนการผลิตสามารถติดตามผลการผลิตไดสะดวกมากขึ้น  โดยตําแหนงในการบันทึกขอมูล ดังกลาว
สามารถอธิบายไดดังนี ้
 
  Due   หมายถึง  กําหนดวนัสงมอบสินคา   
  Plan  หมายถึง  กําหนดวนัผลิตเสร็จ  เปนแผนการผลิตโดยฝายผลิตจะตองผลิตใหเสร็จ
ทันกําหนด  ทัง้นี้ในขั้นตอนการกําหนดวนัผลิตเสร็จนี้ฝายวางแผนการผลิตจะทําการพิจารณาจากขอมูล  
Cycle  Time  ปริมาณที่ตองการผลิต  โดยปกติการวางแผนการผลิตจะกําหนดวนัผลิตเสร็จไวลวงหนา 
อยางนอย  1  วันกอนวนัสงมอบสินคา   
  Pro.  หมายถึง  ปริมาณที่ฝายผลิตสามารถผลิตไดจริงในแตละวัน  การเพิ่มตําแหนงการ
บันทึกขอมูลจดุนี้จะทําใหการติดตามผลการผลิตสามารถทําไดสะดวกขึน้  โดยฝายวางแผนการผลิตจะ
ไดรับรายงานการผลิตประจําวันจากฝายผลิตเปนประจําทุกวัน  สําหรับใบรายงานการผลิตจะไดกลาวถึงใน 
หัวขอตอไป 
  Total  หมายถงึ  ปริมาณที่ผลิตไดรวมสุทธิ   

Remain  หมายถึง  ปริมาณคงเหลือที่ยังไมผลิต 
 
(2) หลังจากที่ไดวางแผนการผลิตเสร็จแลวฝายวางแผนการผลิตจะไดออกใบสั่งผลิต

ใหกับฝายผลิตเพื่อดําเนนิการผลิต  โดยใชแบบฟอรมใบสั่งผลิตดังไดกลาวมาแลวในเรือ่งของปญหาดาน
การติดตอส่ือสารโดยแบบฟอรมใบสั่งผลิตเดิมอาศัยแบบฟอรมใบบันทึก ( Memo ) ซ่ึงขาดความชัดเจนใน
ตําแหนงทีจ่ะทําการบันทึกขอมูล  ทําใหบางครั้งการบันทึกขอมูลไมครบถวน  ผิดพลาดและขาดความ
สมบูรณไดงาย  จึงไดออกแบบแบบฟอรมการสั่งผลิตใหมแทนการใชแบบฟอรมใบบันทึกเดิม  แบบฟอรม
ใบสั่งผลิตที่ไดออกแบบแสดงดังรูปที่  4.24 
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(3) หัวหนาฝายวางแผนการผลิตจะตองติดตามผลการผลิตจากฝายผลิตเปนประจํา
สม่ําเสมอดังนี้ 
 

• รับรายงานการผลิตประจําวนัจากฝายผลิตเปนประจําทกุวันเพื่อใชเปนขอมูลในการ
ปรับปรุงแผนการผลิต  ทั้งนี้แบบฟอรมรายงานการผลิตจะไดกลาวถึงในภายหลัง 

• รับรายงานการหยุดของเครือ่งจักรในกรณีที่เครื่องจักรในการผลิตตองหยุดผลิตจาก
การชํารุด  ชิ้นงานเสียหรือโมลดชํารุด  ทั้งนี้แบบฟอรมรายงานการหยดุของเครื่องจักรจะไดกลาวถึงใน
ภายหลัง 

• บนัทึกผลการผลิตของฝายผลิตลงในแบบฟอรมเอกสารการติดตามผลการผลิต
ประจําสัปดาห  ซ่ึงแบบฟอรมดังกลาวไดออกแบบเพื่อใชในการติดตามผลการผลิตของฝายผลิต  
แบบฟอรมการติดตามผลการผลิตประจําสัปดาหแสดงดงัรูปที่  4.23 
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ใบสั่งผลิต 
ว/ด/ป  ………….     ลูกคา  ………………………………….                                          เลขที่  ………… 
จาก  ……………………………………                                      ถึง  …………………………………….       
                                 
M/C  ………….                      Part  Name  ……………………            Part  NO.  ……………………. 
วัตถุดิบที่ใช  …………………….   ปริมาณ  (  กก. )  ……………                          สี  ……………….. 
ปริมาณที่ตองการ ( ช้ิน )  ………………..                                          รหัส  Mold  …………………….    
รหัสเอกสาร  Quality  Standard  ………………………  
Cavity  ……………….      น้ําหนกัชิ้นงาน  ………………..  ก. 
กลองหมายเลข  …………………    จํานวน  …………..  ใบ 
แผนรองหมายเลข  ……………….  จํานวน  …………..  ใบ 
ถุงขนาด   …………………………  จํานวน  …………..  ใบ 
เวลามอบหมายงาน  ……………..  น.   วนัที่  ……/……./…….. 
กําหนดสง  วนัที่  ……/……/……  เวลา  ……………..  น.     
หมายเหตุ   
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………… 
ผูส่ังงาน  ……………………………                                           ผูรับงาน  …………………………… 

รูปที่  4.24  แบบฟอรมใบสั่งผลิต 
ผูส่ังงาน  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
ผูรับงาน  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
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4.6  การออกแบบเอกสารเพื่อการติดตามควบคุมและประสานงานในการผลิต 
 
สําหรับขั้นตอนในการดําเนนิงานผลิตนั้นสามารถแสดงไดดังรูปที่  4.25  ทั้งนี้การ         

ติดตามและควบคุมการทํางานภายในฝายผลิตเปนหนาทีข่องหัวหนาฝายผลิตโดยมีขัน้ตอนดังนี้                                           
 
(1) หลังจากไดรับการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตแลว  หัวหนาฝายผลติจะตอง

ออกใบสั่งเตรียมวัตถุดิบใหกับพนักงานบดเม็ด  เพื่อทําการจัดเตรยีมวตัถุดิบที่ใชในการผลิตจากนัน้
พนักงานบดเมด็จะตองเขยีนใบเบิกวัตถุดิบซึ่งใชแบบฟอรมเดียวกันกับใบสั่งเตรียมวตัถุดิบแลวทําการยื่น
ขอเบิกจากแผนกสโตร  เพื่อนําวัตถุดิบมาจดัเตรียมไวรอการผลิต  เมื่อจัดเตรียมวัตถุดิบเสร็จแลวจะตอง
ทําการบันทึกขอมูลรายละเอียดการเตรยีมวัตถุดิบแลวยืน่ตอหัวหนาฝายผลิตเพื่อเปนการตรวจสอบและ
ติดตามผลการเตรียมวัตถุดิบของพนักงาน  โดยแบบฟอรมการสั่งเตรียม/เบิกวตัถุดิบหรือใบเบิกวัตถุดิบ         
แสดงดังรูปที่  4.18 
 

(2) ในขั้นตอนการเตรียมการผลิต  มีการขึ้นโมลดหรือการเปลี่ยนโมลดซ่ึงเปนขั้นตอน
การปรับตั้งคาตาง  ๆ  ของเครื่องฉีดพลาสติก  ชางเทคนกิมีหนาทีใ่นการปรับแตงซึ่งจะมีเอกสารใบ  
Condition  จากลูกคาเปนแนวทางหรือมาตรฐานในการปรับตั้ง  ทั้งนี้ชางเทคนิกจะตองทําการบันทึก      
ขอมูลรายละเอียดตาง  ๆ  ลงในเอกสารใบ  Try  Out  Mold  โดยแบบฟอรมใบ  Try  Out  Mold  แสดงดัง
ในรูปที่  4.26  ทั้งนี้เอกสารการ  Try  Out  Mold  นี้จะตองเสนอใหกับหัวหนาฝายผลติเพื่อทําการ            
ตรวจสอบติดตามผลการเปลี่ยนโมลด 
 

(3) หัวหนาฝายผลติจะตองติดตามการทํางานและรายงานความกาวหนาของงาน           
การผลิตใหกับหัวหนาฝายวางแผนการผลิตเปนประจําทกุวัน  โดยใหพนักงานผลิตประจําเครื่องทําการ
จดบันทึกรายงานการผลิตประจําวนัลงในแบบฟอรมรายงานการผลิตประจําวนั ดังแบบฟอรมรูปที่  4.27  
โดยมีการสําเนาไว   2  ฉบับ  คือ สงใหหวัหนาฝายวางแผนการผลิต  1  ฉบับ  และเก็บไวทีห่ัวหนา      
ฝายผลิต  1  ฉบับทุกวัน  
 

(4) ในรายสัปดาหหัวหนาฝายผลติจะตองสรุปรายงานความกาวหนาของการผลิตใหกับ   
ผูจัดการโรงงานและหวัหนาฝายวางแผนการผลิตรับทราบ  พรอมทั้งรายงานปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต  
โดยแบบฟอรมสรุปรายงานความกาวหนาในการผลิตประจําสัปดาหแสดงดังรูปที่  4.28  โดยมีการสําเนา
ไว  3  ฉบับ  คือสงใหผูจัดการโรงงาน  1  ฉบับ  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต  1  ฉบับและเก็บไวเอง  1  
ฉบับ  ทั้งนี้จะมีการรายงานในที่ประชุมเปนประจําทุกสปัดาห  เพื่อทีทุ่กแผนกจะไดรับทราบและรวมกนั
แกปญหา 
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รูปที่  4.25  ขั้นตอนในการผลิต 
 

ฝายวางแผนการผลิตออกใบสั่งผลิต ( เก็บไว  1  ชุด ) 

ฝายผลิตรับขอมูล 
การสั่งผลิต 

แผนกโมลด 
( เพื่อจัดเตรียมโมลด )  

ทําการขึ้นโมลด  
( เปลี่ยนโมลด ) 

แจงพนักงานบดเม็ดเพื่อ
จัดเตรียมวัตถุดิบ 

เบิกวัตถุดิบจาก 
แผนกสโตร 

หัวหนาแผนกผลิต
ติดไวที่เครื่องให
พนักงานทราบ 

 

ดําเนินการผลิต 

ในระหวางการผลิตเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของหรือแมพิมพชํารุด 

ซอมเครื่องฉีดหรือ
แกปญหาชิ้นงานเสีย 

แมพิมพชํารุด 
มีปญหา 

แจงฝายซอมบํารุง แจงแผนกโมลด 

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( ตอ ) 
 
(5) เมื่อเครื่องจักรในการผลิตเกดิการหยุดชะงกัไมสามารถดําเนินการผลิตได  เนื่องจาก

การชํารุดของเครื่องจักร  ชิ้นงานเสีย  หรือโมลดเกิดปญหาในการผลิต  ในกรณีที่เครื่องจักรเสียหรือ
โมลดมีปญหาจะทําการแจงตอฝายซอมบํารุงเพื่อประเมนิเวลาซอมและดําเนนิการแกไข  หวัหนาแผนก
ผลิตจะตองทําการบันทึกขอมูลดังกลาวลงในเอกสารรายงานการหยุดของเครื่องจักรแลวแจงตอหัวหนา
ฝายผลิตเพื่อตรวจสอบโดยมีการสําเนาเอกสาร  1  ฉบับใหกับหัวหนาฝายวางแผนการผลิตเพื่อใชเปน
ขอมูลในการปรับปรุงแผนการผลิตตอไป  โดยเอกสารรายงานการหยดุของเครื่องจักรแสดงดังรูปที่  4.29 
 

ดําเนินการผลิต 

พนักงานผลิต 
ตรวจสอบชิ้นงาน 

จัดสงใหแผนกควบคุม 
คุณภาพเพื่อตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบ 
คุณภาพ 

สงเขาคลังสินคา 

พนักงานทําการแยก
ช้ินงานดีเสียออกจากกัน 

ของเสียที่
ตรวจพบ 

ช่ังน้ําหนักของเสีย 

บดของเสียและกานฉีด
เปน  Scrap  รอผสม 

จัดทําบันทึกแจงใหฝาย 
วางแผนการผลิตรับทราบ 

- ใบรายงานการ 
ผลิตประจําวัน 

- ใบสงชิ้นงานระหวางแผนก ชิ้นงานดี 

ชิ้นงานเสีย 

ชิ้นงานดี 

ชิ้นงานเสีย 

- รายงานการบดประจําวัน 

- รายงานการใชวัตถุดิบประจําวัน 
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(6) การสงชิ้นงานระหวางฝาย  ในขั้นตอนการสงชิ้นงานระหวางฝายหลังจากพนกังาน
ผลิตทําการตรวจสอบคุณภาพขั้นตนแลวจะทําการบรรจลุงกลองแลวจดัสงใหฝายควบคุมคุณภาพทาํการ
ตรวจสอบคุณภาพ  หลังจากนั้นเมื่อผานการตรวจสอบคุณภาพแลวช้ินงานจะถูกจัดสงไปเก็บในคลัง        
สินคาภายใตการดูแลของแผนกสโตรตอไป  ทั้งนี้การสงชิ้นงานระหวางฝายดังกลาวจะตองมีเอกสาร     
ใบสงสินคาระหวางแผนกเปนตัวประสานงานและเปนตวัส่ือสาร  ทั้งนี้เพื่อใชในการควบคุมตรวจสอบ
เปนหลักฐานเพื่อปองกันการสูญหายของชิ้นงานหรือผลิตภัณฑ  ดังรูปที่  4.30 
 

(7) ตรวจสอบควบคุมการใชวัตถุดิบโดยตรวจสอบรายงานบันทึกการชั่งน้ําหนัก/บด
ของเสียที่เกิดขึ้นในการผลิตเปนประจําทกุวันจากพนกังานบดเม็ดและจดัทํารายงานการใชวัตถุดิบ        
ประจําวนัเพื่อตรวจสอบและควบคุมการใชวัตถุดิบโดยสําเนา  1  ฉบับใหกับฝายวางแผนการผลิต           
รับทราบ  สําหรับรายงานบนัทึกการชั่งน้ําหนัก/บดของเสียแสดงไดดังรูปที่  4.31  และรายงานการใช   
วัตถุดิบแสดงดังรูปที่  4.32  
 

(8) ในปญหาของความสูญเสียของเครื่องจักรในการผลิต  ไดมีการออกแบบเอกสาร
แบบฟอรมรายงานความสูญเสียเครื่องจักรประจําวนั  เพือ่ใชในการบันทึกขอมูลเวลาสูญเสียของ           
เครื่องจักรประจําวนั  โดยพนักงานผลิตประจําเครื่องมหีนาที่ในการจดบันทึกเมื่อเครื่องจักรหยดุการผลิต
โดยมีการบันทึกเปนประจําทุกวันแลวรายงานตอหัวหนาฝายผลิต  ทั้งนี้เพื่อใชเปนขอมูลในการติดตาม
และควบคุมผลการปฏิบัติงานของพนักงานในฝายผลิตแสดงดังรูปที่  4.33 

 
4.7  การออกแบบเอกสารเพื่อการควบคุมคุณภาพ 
 
  เดิมระบบเอกสารการควบคุมคุณภาพของโรงงานตัวอยางนั้นพบวามีการออกแบบและ
ใชงานคอนขางเปนระบบขัน้ตอนที่ชัดเจน  ดังนั้นในงานวิจยันีจ้ึงทําการศึกษาเฉพาะการควบคุมคณุภาพ
ในสวนทีเ่ปนปญหาเทานั้นซึ่งพบวาปญหาที่เกิดขึ้นคือพนักงานเกิดความเครียดในการทํางานเนื่องจาก
กําลังคนไมพอ  มีการสงสินคากลับจากลูกคาบอยครั้งเพราะบางครั้งมีการสงสินคาโดยไมไดตรวจสอบ
คุณภาพ  ทํางานไมทัน  หลายกรณเีปนการสงสินคากลับดวยสาเหตุเดมิ ๆ  ติดตอกัน  นับเปนผลเสียตอ
บริษัทเนื่องจากลูกคาอาจเขาใจไดวาบริษัทไมไดแกไขปญหาอยางจริงจังหรือไมเห็นความสําคัญของ
ปญหาที่เกิดขึน้  จากการศึกษาทําใหทราบวาสาเหตุที่เกิดการสงสินคากลับดวยสาเหตเุดิมติดตอกนัเปน
เพราะการขาดการประสานงานที่ดีระหวางฝายควบคุมคณุภาพและฝายผลิตในการรวมกันแกไขปญหาที่
เกิดขึ้น  เพราะเดิมเมื่อเกดิปญหาขึ้นฝายควบคุมคุณภาพจะแจงใหฝายผลิตดําเนินการแกไขปรับปรุงซึ่ง
เปนการปฏิบัตงิานโดยการพดูปากเปลา  ไมมีการตรวจสอบหรือไมมีการบันทึกเปนลายลักษณอักษรวา



 145

ไดมีการแกไขแลวจริงหรือไม  ดังนั้นจึงจําเปนตองมีการควบคุมการประสานงานในขัน้ตอนดังกลาวเพื่อ
ลดขอบกพรองดังกลาวลงดงันี้คือ 
 

(1) เมื่อมีการสงงานกลับจากลูกคาฝายควบคุมคุณภาพจะตองทําการวิเคราะหหาสาเหตุ
แลวแจงใหกับฝายผลิตรับทราบเพื่อดําเนนิการแกไข 

(2) การแจงขอมูลใหกับฝายผลิตนั้นฝายควบคมุคุณภาพจะตองบันทึกลงในเอกสาร              
คํารองการแกไขงานใหฝายผลิตเซ็นรับทราบเพื่อดําเนนิการแกไข  โดยแบบฟอรมเอกสารคํารองการ
แกไขงานแสดงดังรูปที่  4.34  ทั้งนี้แบบฟอรมดังกลาวจะมีการสําเนาใหฝายผลิต  1  ฉบับเก็บไวเปน           
หลักฐาน 

ใบ  Try  Out  Mold 
 

ลูกคา  ……………………                                                                                          ว/ด/ป  … / …. / ……. 
Part  Name  ………………….              Part  NO.  ………………….. 
วัตถุดิบที่ใช  ………………………..         รหัส  Mold  …………………. 
M/C  …………………….. 
เร่ิมเปลี่ยนโมลดเวลา  ……………… น.        เสร็จสิ้นเวลา  ………………..  น.  
เวลาเริ่ม  Try  Out  ……………….  น.          เสร็จสิ้นเวลา  …………………  น.   
Cycle  Time  ………………………  Sec. 
Part  Test  ……………………………..  Shot 
Sample  Test  ……………………………..  Shot 
หมายเหต ุ
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
ผูปฏิบัติงาน ………………………………………….  ( ชางโมลด ) 
ผูปฏิบัติงาน  …………………………………………  (  ชางเทคนิก ) 
ผูตรวจสอบ  ………………………………………….  (  ฝาย  Q.C. ) 
ผูตรวจสอบ  ………………………………………….  (  ชาง  Mold  ) 
ผูตรวจสอบ  ………………………………………….  (  หัวหนาแผนกผลิต ) 
ผูตรวจสอบ  ………………………………………….  (  หัวหนาฝายผลิต ) 
ผูตรวจสอบ  ……………………………………………  (  ลูกคา ) 

 
รูปที่  4.26  แบบฟอรมการ  Try  Out  Mold 
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รายงานการผลิตประจําวัน 
ว/ด/ป  …/ ……/………                                                             ถึง  …………………………. …………………………                      M/C …………………………                           

เลขที่ใบสั่งผลิต  …………              Part  Name  …………………..                                         Part  NO.  ……………….                                             ปริมาณที่ตองการ  ……….  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 รอยแหวง 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         
รหัสกลอง 

…………… 
จํานวนชิ้น/กลอง 

……………. 
รวม  (กลอง) 

……..… 
งานดี / เสีย (ชิ้น) 

.…… / ……. 
รวม 

……. 
QC  ตรวจผาน  …..  ชิ้น 

QC  ตรวจไมผาน  …. ชิ้น 
รวมใชเวลาทัง้หมด เริ่มเปลี่ยน  Mold  เวลา  ………….  น.  ถึงเวลา ………..  น.     

 Try  Out               เวลา  …………..  น.  ถึงเวลา ………..  น. 
ผูเปลี่ยน  ………………………………  ( แผนกซอมบํารุง ) 

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

หัวหนาแผนกผลิต  …………………………………….  ผูตรวจสอบ  ………………………………………    (  หัวหนาฝายผลิต  ) 
เลขที่ใบสั่งผลิต  …………              Part  Name  …………………..                                         Part  NO.  ……………….                                             ปริมาณที่ตองการ  ……….  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 รอยแหวง 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         
รหัสกลอง 

…………… 
จํานวนชิ้น/กลอง 

……………. 
รวม  (กลอง) 

……..… 
งานดี / เสีย (ชิ้น) 

.…… / ……. 
รวม 

……. 
QC  ตรวจผาน  …..  ชิ้น 

QC  ตรวจไมผาน  …. ชิ้น 
รวมใชเวลาทัง้หมด เริ่มเปลี่ยน  Mold  เวลา  ………….  น.  ถึงเวลา ………..  น.     

 Try  Out               เวลา  …………..  น.  ถึงเวลา ………..  น. 
ผูเปลี่ยน  ………………………………  ( แผนกซอมบํารุง ) 

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

ยอดส่ังผลิต  ……………………………………………………  ชิ้น ยอดคงเหลือ(จากยอดสั่งผลิต)  ……………………………………..  ชิ้น 
หัวหนาแผนกผลิต  …………………………………….  ผูตรวจสอบ  ………………………………………    (  หัวหนาฝายผลิต  ) 

รูปที่  4.27  ใบรายงานการผลิตประจําวัน 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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รายงานความกาวหนาการผลิตประจําสัปดาห 
จากวนัที่  ……/ …….. / ………….                                                      ถึงวันที่  ……/…………/………… 
 จาก  ………………………………….                                               ถึง  ……………………………….. 

M/C Part  Name ปริมาณ 
ที่ตองการ 

ชิ้นงาน 
ดี 

ช้ินงาน 
เสีย 

ใบสั่งผลิต
เลขที่ 

วันกําหนด
เสร็จ 

วันเสร็จ 
จริง 

หมายเหต ุ

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

      

ผูรายงาน  …………………………………                   ผูรับ  …………………………………… 
 

รูปที่  4.28  แบบฟอรมรายงานความกาวหนาการผลิต 
ถึง  หมายถึง  ผูจัดการโรงงานและหวัหนาฝายวางแผนการผลิต 
ผูรายงาน  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
ผูรับ  หมายถึง  ผูจัดการโรงงานและหัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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ใบรายงานการหยุดเครื่องจักร 
ว/ด/ป ………/………./…………                                                                                     เลขที่…………… 
ถึง  ………………………………………….                               จาก  ……………………………………. 
         ( หัวหนาฝายวางแผนการผลิต )                                                            ( หัวหนาฝายผลิต ) 
เครื่องจักร / อุปกรณที่ชํารุด ……………………       M/C  …………   เวลาที่หยุดเครื่อง  …………..  น. 
สาเหตุที่หยดุ  ………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
ลักษณะการชํารุด ………………………………………………………………………………………….. 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………  
……………………………………………………………………………………………………………… 
 
ประเมินเวลาหยุด/ซอม   กําหนดเสร็จวันที่  ……./……../………                             
                                        เวลา ……………..  น. 
 
หมายเหตุ …………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………… 
 
ลงชื่อ ………………………………………….                        ผูตรวจสอบ …………………………….. 
                                   ( ผูบันทึก )                                                                        ( หัวหนาฝายผลิต ) 
 
 

รูปที่  4.29  แบบฟอรมรายงานการหยุดเครื่องจักร 
 

ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
จาก  หมายถึง  หัวหนาฝายผลิต 
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ใบสงสินคาระหวางแผนก                                  
           เลขที่ ………… 

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

รายการ ลําดับที่ 
Part  Name Part  NO. 

ปริมาณ จากจุดเก็บ 
(  M/C ) 

ไปยังจดุใหม หมายเหต ุ

    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

   

ผูสง  ………………………………..                                    ผูรับ  ………………………………… 
ผูตรวจสอบ  ……………………….. 

รูปที่  4.30  แบบฟอรมใบสงสินคาระหวางแผนก 
ผูสง  หมายถึง   พนักงานแผนกผลิต 
ผูรับ  หมายถึง  พนักงานฝายควบคุมคุณภาพ 
ผูตรวจสอบ  หมายถึง  หวัหนาแผนกผลิต 
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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 ………………………………………..                       ผูตรวจสอบ ……………………………… 
                          ( ผูบันทึก )                                                                              ( หัวหนาฝายผลิต )             

 
รูปที่  4.31  รายงานการชั่งน้าํหนัก/บดของเสีย 
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ใบรายงานการใชวัตถุดิบประจําวนั 
 
ว/ด/ป …./……../…………                                                                                                     เลขที่  …….. 
ถึง  …………………………………………….. 
M/C Part  

Name 
Part  
NO. 

วัตถุดิบ เบิก     
( กก. ) 

ใชไป 
( กก. ) 

เหลือ 
( กก. ) 

คืน 
( กก. ) 

ใบคืน
เลขที่ 

เสีย (บด) 
( กก. ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

         

 
ลงชื่อ ………………………………………..                       ผูตรวจสอบ ……………………………… 
                          ( ผูบันทึก )                                                                              ( หัวหนาฝายผลิต )             

รูปที่  4.32  รายงานการใชวตัถุดิบประจําวนั 
ถึง  หมายถึง  หัวหนาฝายวางแผนการผลิต 
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ใบรายงานความสูญเสียเครื่องจักรประจําวนั 
วันที่  …. / ……….. / ……….                                                                                M/C  ………….. 

สาเหตุการหยดุเครื่องจักร ตั้งแตเวลา 
( น. ) 

ส้ินสุดเวลา 
( น. ) 

เวลา 
( นาที ) 

หมายเหต ุ

เคร่ืองจักรเสีย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
เคร่ืองหยุด 
 
 
 
 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  

รวมเวลา  ( นาที )   
 
ลงชื่อ  …………………………………            ลงชื่อผูตรวจสอบ   …………………………………... 
                    ( ผูบันทึก )                                                                              (  หัวหนาฝายผลิต ) 

 
รูปที่  4.33  ใบรายงานความสูญเสียเครื่องจักรประจําวัน 
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ใบคํารองการแกไขงาน( ใบ  CAR ) 
                                                                                                                               ว/ด/ป  …. / …….. / …….  
ลูกคา  ………………………………   Part  Name  ………………………       Part  NO.  ………………. 
ปริมาณ  …………………………..              วันที่ตองตอบกลับ  … ./ …….. / ……           %  NG  ………    
ปญหาที่เกิดขึน้  ……………………………………………………………………………………………. 
รูปภาพ   
 
 
 
 
 

รายละเอียดของปญหา 
……………………………………………………
…………………………………………………… 
………………………………….………………... 
……………………………………………………
…………………………………………………… 

สาเหตุของปญหา  ………………………………………………………………………………………….. 
………………………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………. 
………………………………………………………………………………………………………………. 
วิธีการแกไขปองกัน  ………………………………………………………………………………………... 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………   
ลงชื่อ  ………………………………………..…  
                               (  พนักงาน )        
ลงชื่อ  ………………………………………….   

(  ผูรับผิดชอบ ) 

วันที่แกไขเสรจ็  …. / ……… / ………. 
เวลา  ……………  น. 

ถึง  ……………………….……………………….. 
( ฝายผลิต ) 

จาก  ………………………………………………. 
(  ฝายควบคุมคุณภาพ ) 

การติดตามผลการแกไข  
      แกไขแลว  ………………………………………………………………………………………………. 
     ดําเนินการอยู  …………………………………………………………………………………………..     
 

รูปที่  4.34  แบบฟอรมใบคํารองการแกไขงาน 
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4.8  การออกแบบเอกสารเพื่อใชในการประเมินผลการทํางานของพนักงาน 
 
 ในการทํางานของพนักงานในโรงงานตัวอยาง  พบวาพนกังานมักขาดความ

กระตือรือรนในการทํางาน  สาเหตุดังที่ไดกลาวแลวในเรือ่งของการวิเคราะหปญหาทางดานแรงงาน  ใน
หัวขอนี้เปนการออกแบบระบบเอกสารเพือ่ใชเปนระบบการประเมินผลการทํางานของพนักงาน  โดย      
มุงหวังใหพนกังานเกดิความกระตือรือรนในการทํางานมากกวาเดิม  ลดอัตราการขาดงาน  ลดอัตราการ
ทํางานลวงเวลาลง  โดยข้ันตอนในการควบคุมอธิบายดังนี้ 

 
(1) หากมีการลางานพนักงานจะตองทําการเขียนใบลางาน  โดยทาํการขออนุมัติจาก          

หัวหนาฝายทีต่นสังกัดอยูแลวยื่นตอฝายบคุคล  โดยตัวอยางแบบฟอรมการลางานแสดงไดดังรูปที่  4.35 
(2) ฝายบุคคลจะตองทํารายงานสรุปสถิติการลางานประจําเดือนแยกตามฝาย  เพื่อเสนอ

ตอหัวหนาฝายแตละฝาย  โดยแบบฟอรมรายงานสรุปสถิติการลางานของพนักงานประจําเดือนแสดงได        
ดังรูปที่  4.36  ซ่ึงจะมีการสําเนาใหกับหวัหนาฝายแตละฝายเปนประจําทุกเดือนเพื่อใชในการ
ประกอบการพิจารณาการประเมินผลการทํางานของพนกังานภายในฝาย 

(3) เมื่อส้ินเดือนหวัหนาฝายแตละฝายจะตองทาํการประเมินผลการทํางานของพนักงาน
ภายในฝายโดยบันทึกลงในแบบฟอรมการประเมินผลการทํางานพนักงานแสดงดังรูปที่  4.37  โดยมี        
หัวขอในการประเมินดังนี ้
 

• ความตั้งใจในการทํางาน 
• ความเปนผูตรงตอเวลา 
• ความสม่ําเสมอในการมาทํางาน 
• การรักษากฎระเบียบของบรษิัท 
• ปฏิบัติตามงานที่ไดรับมอบหมายอยางเครงครัด 
• การทํางานดวยความรอบคอบระมัดระวัง 
• การมีความคิดริเร่ิมสรางสรรค 
• การมีมนษุยสัมพันธที่ดีตอเพื่อนรวมงาน 
• การรวมมือและการประสานงานกับแผนกงานอื่น 
• ความสามารถในการพัฒนาตนเองในการทํางาน 
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ใบลางาน 
 
   ว/ด/ป  ……/………../………. 
   เรียน……………………………… 
                  ( ฝายบุคคล ) 
   ชื่อ  นส. / นาง / นาย   ……………..  นามสกุล  …….……………. พนักงานฝาย 
……………….. 
   ตําแหนงงาน  …………………….        กะ  …….                         ขอลางานเปนเวลา 
.………..  วัน 
    ตั้งแตวันที ่ ……. / ………… / …………….                    ถึงวันที่  ……… / ……….. 
/ ………..   
         ประเภทของการลา 

• ลากิจ  ……….. 
• ลาปวย  ………..                     

        เพราะเปน  …..…………………………………….…………………………………. 
…………………………………………………………………………………………………….. 
…………………………………………………………………………………………………….. 

• มีใบรับรองแพทย  ……….. 
• ไมมีใบรับรองแพทย  ………. 

            เคยลามาแลวรวม……………..วัน    คือ   
•    ลากิจ………….วัน    
•    ลาปวย…………  วัน 
•    ขาดงาน……….วัน 

                                                                                                          
จึงเรียนมาเพื่อขอการอนุมัติ 
                                                                                           ผูลา   
……….……………………………. 
                                                                                           ผูอนุมัติ  
…………………………………. 
 

รูปที่  4.35  แบบฟอรมการลางาน 
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แบบประเมินผลการทํางานพนักงาน 

   ประจําเดือน …..………….  พ.ศ.  ……………….. 
ชื่อ  นส. / นาง / นาย  ………………………    นามสกุล  ………………………… 
 พนักงานฝาย  …………………     ตําแหนง  ……………………….   
 

ระดับคะแนน เกณฑพิจารณา 
1 2 3 4 คะแนนที่ได 

 
1. ความตั้งใจในการทํางาน 
2. ความเปนผูตรงตอเวลา 
3. ความสม่ําเสมอในการมาทํางาน 
4. การรักษากฏและระเบียบของบริษัท 
5. ความเคารพเชือ่ฟงตอผูบังคับบัญชา 
6. การทํางานดวยความรอบคอบระมัดระวัง 
7. การมีความคิดริเร่ิมสรางสรรค 
8. การมีมนุษยสัมพันธที่ดีตอเพื่อนรวมงาน 
9. การรวมมือและประสานงานกับแผนกอืน่ 
10. ความสามารถในการพัฒนาตนเองในการ

ทํางาน 

     

หมายเหต ุ …………………………………………………………………………………….. 
………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………… 
ผูประเมิน  ……………………………..            
ลางานรวม  …………..  วัน                        

คะแนนรวมทีไ่ด  …………………….
คะแนนรวมทีไ่ดสุทธิ ……………….. 

หมายเหต ุ           ถาลากิจ  ลาปวยมีใบรับรองแพทย หัก 1 คะแนนตอวนั  
                            ถาลาปวย ไมมีใบรับรองแพทยหัก 2 คะแนนตอวนั 
                            ถาขาดงาน  โดยไมแจงหกั  3  คะแนนตอวัน 

 
รูปที่  4.36  แบบฟอรมการประเมินผลการทํางานพนักงาน 
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สถิติการลางานประจําเดือน 
    ประจําเดือน  ……………….  พ.ศ.  

…………… 
ถึงหัวหนาฝาย  …………………………. 
 

ลางาน 
ลําดับที่ ช่ือพนักงาน ลากิจ       ลาปวย ขาดงาน รวม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

     

 
ผูรายงาน  …………….……………………….. 
                             (  หัวหนาฝายบุคคล ) 
 

รูปที่  4.37  แบบฟอรมสถิติการลางานประจําเดือน 
 



 158

ตารางที่  4.1  สรุปแบบฟอรมเอกสารที่ทําการออกแบบเพื่อใชในการควบคุมและประสานงาน 
ของพนักงาน 

 
เอกสาร หนวยงาานทีจ่ดัทํา สําเนา เสนอ รูปที่ 

1. การขาย 
- บันทึกการสั่งซื้อลูกคา 
- ใบเบิกสินคา 
- ใบกํากับสินคา 
 
- รายงานการจดัสง 

สินคาประจําเดือน 
2. การจัดซื้อ 

- รายการบันทึกวัสดุรับเขา 
- ใบสงมอบวัสดุ 
- รายงานการรบัวัสดุเขา 

โรงงาน 
3. การควบคุมของคงคลัง 

- รายการบันทึกวัตถุดิบ
รับเขา 

- บันทึกการเบกิจายวตัถุดิบ
ประจําวนั 

- รายงานปริมาณคงเหลือ
วัตถุดิบ/สัปดาห 

 
- บันทึกการเบกิวัสดุชวย

การผลิต/วัน 
- บันทึกการเบกิจายอุปกรณ 

Packing 
- บันทึกการเบกิจายสินคา 
 

 
ฝายการตลาด 
ฝายการตลาด 
ฝายการตลาด 

 
ฝายการตลาด 

 
 

ฝายบัญชี 
สโตร 

ฝายบัญชี 
 
 

ฝายการตลาด 
 

สโตร 
 

สโตร 
 
 

สโตร 
 

สโตร 
 

สโตร 
 

 

 
1 
1 
2 
 

1 
 
 

1 
1 
2 
 
 

1 
 
- 
 

3 
 
 
- 
 
- 
 
- 
 
 

 
-  หัวหนาฝายบญัชี 
- แผนกสโตร( คลังสินคา ) 
- ฝายบัญชี 
- ลูกคา 
- ผูจัดการโรงงาน 

 
 

-   สโตร 
- ฝายบัญชี 
- ผูจัดการโรงงาน 
- สโตร 

 
- สโตร 

 
-  

 
- ผูจัดการ 
- หัวหนาฝายวางแผน 
- ฝายบัญชี 

- 
 
- 

 
- 

 

 
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  สรุปแบบฟอรมเอกสารที่ทําการออกแบบเพื่อใชในการควบคุมและประสานงาน 
ของพนักงาน( ตอ ) 

เอกสาร หนวยงานทีจ่ดัทํา สําเนา เสนอ รูปที่ 

4.  การควบคมุของคงคลัง ( ตอ )  
- รายงานคงเหลอือุปกรณ

การ  Packing  ประจํา
สัปดาห 

 
 
- รายงานปริมาณคงเหลือ

วัสดุชวยการผลิต
ประจําเดือน 

 
- รายงานปริมาณผลิตภัณฑ

ประจําเดือน 
 
 

- ใบขอซื้อ 
- ใบสั่งเตรียม/เบิกวัตถุดิบ 
- ใบคืนวัสด/ุวัตถุดิบ 
- ใบเบิกอุปกรณ Packing 
- ใบเบิกวัสดุชวยการผลิต 

4. การวางแผนการผลิต 
- ใบวางแผนการผลิต 
- ใบบันทึกการติดตามผล

การผลิตประจําสัปดาห 
 

5.  การติดตามและควบคุมการ 
ทํางานในโรงงาน 
- ใบสั่งผลิต 

 

 
สโตร 

 
 
 
 

สโตร 
 
 
 

สโตร 
 
 
 

แผนกสโตร 
ฝายผลิต 
ฝายผลิต 
ฝายผลิต 
ฝายผลิต 

 
ฝายวางแผนการผลิต 

 
ฝายวางแผนการผลิต 

 
 
 

ฝายวางแผนการผลิต 
 

 
3 
 
 
 
 

3 
 
 
 

3 
 
 
 

1 
1 
1 
1 
1 
 
- 
 
- 
 
 
 

2 
 

 
- ผูจัดการโรงงาน 
- หัวหนาฝายวาง

แผนการผลิต 
- ฝายบัญชี 

 
- ผูจัดการโรงงาน 
- หัวหนาฝายวาง

แผนการผลิต 
- ฝายบัญชี 
- ผูจัดการโรงงาน 
- หัวหนาฝายวาง

แผนการผลิต 
- ฝายบัญชี 
- แผนกจดัซื้อ 
- สโตร 
- สโตร 
- สโตร 
- สโตร 

 
- 
 
- 

 
 
 

- ฝายผลิต 
- ฝายซอมบํารุง      

 
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  สรุปแบบฟอรมเอกสารที่ทําการออกแบบเพื่อใชในการควบคุมและประสานงาน 
ของพนักงาน( ตอ ) 

 
เอกสาร หนวยงานทีจ่ดัทํา สําเนา เสนอ รูปที่ 

5.  การติดตามและควบคุมการ
ทํางานในโรงงาน 

- ใบสั่งเตรียม/เบิกวัตถุดิบ 
 
- ใบ  Try  Out  Mold   

 
- รายงานการผลิตประจําวัน 

 
- รายงานความกาวหนาการ    

ผลิตประจําสัปดาห 
 

- รายงานการหยุดเครื่องจักร 
 
- ใบสงสินคาระหวางแผนก 

 
- รายงานการชั่งน้ําหนกั/การ

บดของเสีย 
 

- รายงานการใชวัตถุดิบ
ประจําวนั 

 
- ใบรายงานความสูญเสีย 

        เครื่องจักร 
6. การออกแบบเอกสารเพื่อการ

ควบคุมคุณภาพ 
- ใบคํารองการแกไขงาน 

 
 

ฝายผลิต 
 

ฝายผลิต 
 

ฝายผลิต 
 

ฝายผลิต 
 
 

ฝายผลิต 
 

หนวยงานตนทาง 
 

ฝายผลิต 
 
 

ฝายผลิต 
 
 

ฝายผลิต 
 
 
 

ฝายควบคุมคณุภาพ 

 
 

1 
 
- 
 

1 
 

2 
 
 

1 
 

1 
 
- 
 
 

1 
 
 

1 
 
 
 

1 

 
 

แผนกสโตร 
 
- 
 

- ฝายวางแผนการผลิต 
 

- ฝายวางแผนการผลิต 
- ผูจัดการโรงงาน 

 
ฝายผลิต 

 
- หนวยงานปลายทาง 

 
-   
 
 

ฝายวางแผนการผลิต 
 
 

ฝายผลิต 
 
 
 

ฝายผลิต 

 
 
4.18 
 
4.26 
 
4.27 
 
4.28 
 
 
4.29 
 
4.30 
 
4.31 
 
 
4.32 
 
 
4.33 
 
 
 
4.34 
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ทั้งนี้แนวทางที่ไดนําเสนอมกีารนาํเทคนิกตาง  ๆ  มาประยุกตใชสรุปไดดังนี ้
การสั่งผลิต  การติดตามการประสานงานและการควบคุมการผลติ 

งานจัดการการผลิตและติดตามผลการผลิตเปนหนาทีข่องหัวหนาฝายผลิต  
หลังจากที่ไดรับใบส่ังผลิตจากหวัหนาฝายวางแผนการผลิตแลว  หัวหนาฝายผลิตจะทาํการ
แจกจายงานใหกับพนกังานในระบบการควบคุมการทํางานและการประสานงานระหวางฝายผลิต
และฝายที่เกี่ยวของอธิบายไดดังนี้   

 
การสั่งผลิตและการติดตามการทาํงานในฝายผลิต    สามารถอธิบายไดดังนี ้  

 
(1) ออกใบสั่งเตรียมวัตถุดิบใหกับพนักงานบดเม็ดเพื่อทาํการจัดเตรียมวตัถุดิบที่

ใชใน            การผลิต  โดยพนกังานบดเม็ดจะตองเขียนใบเบิกวัตถุดิบแลวยื่นขอเบิกวัตถุดิบที่
แผนกสโตร 

(2) จัดเตรียมใบรายงานการผลติสําหรับพนักงานผลิตประจาํเครื่อง  โดยตวัอยาง
แบบฟอรมใบรายงานการผลิตแสดงดังรูปที่  4.29  ทั้งนีพ้นกังานประจําเครื่องแตละเครื่องจะตอง
ทําการ         จดบันทกึรายละเอียดลงในแบบฟอรมดังกลาวแลวยืน่ใหกับหัวหนาฝายผลิตทกุวนั
หลังการปฏิบตัิงาน 

(3)  หวัหนาฝายผลิตจะตองทาํการตรวจสอบและติดตามความกาวหนาในการ
ผลิต  โดยการตรวจสอบจากแบบฟอรมรายงานการผลิตที่พนักงานจะตองยื่นตอหัวหนาฝายผลิต
เปนประจาํทกุวัน 

(4) หัวหนาฝายผลิตจะตองประสานงานกับฝายวางแผนการผลิตอยางเครงครัด
โดยจะตองสงใบรายงานการผลิตประจําวนัใหกบัฝายวางแผนการผลิตกอนเวลา  9.00  น.  เพื่อใช
เปนขอมูลในการ         ปรับปรุงแผนการผลิตใหสอดคลองและเหมาะสมตอไป 

(5) เมื่อครบ  1  สัปดาหหัวหนาฝายผลิตจะทาํการสรุปผลการทํางานและ
ความกาวหนา         ในการทํางานของฝายผลิต  โดยใชแบบฟอรมการรายงานความกาวหนาใน
การผลิตซึ่งแสดงดังรูปที ่ 4.30 

 การติดตอประสานงานระหวางฝายที่เกี่ยวของ  การประสานงานระหวางฝาย
ผลิตและฝายที่เกีย่วของในระบบการผลิตอาศัยขั้นตอนตาง  ๆ  ดงันี ้
 (1)  ใชเทคนิกการจัดประชุมฝายผลิตทุกสัปดาหในตอนเย็นวันเสาร  โดยหนวยงานที่เขา
ประชุมประกอบดวยหัวหนาฝายผลิต   หัวหนาฝายวางแผนการผลิต  ผูจัดการโรงงาน    หัวหนาแผนก         
ซอมบํารุง  ทั้งนี้การประชุมมีวัตถุประสงคเพื่อ 

• เพื่อสรุปผลการทํางานในการผลิต 
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• เพื่อติดตามปญหาที่เกิดขึ้นในการผลิต  การทําใหการผลิตลาชา  พรอมทั้ง
รวมกันวิเคราะหและแกปญหาในการผลิตที่เปนผลใหการผลิตลาชาไมเปนไปตามแผน 

• เพื่อใหหัวหนาฝายผลิตไดรายงานผลการทาํงานในฝายผลิต  รายงาน
ความกาวหนาในการทาํงาน  โดยใชแบบฟอรมรายงานความกาวหนาในการทาํงานใหผูจัดการ
โรงงานและหวัหนาฝาย     วางแผนการผลิตรับทราบ 

• เพื่อใหฝายวางแผนการผลิตไดติดตามผลการปฏิบัติงานของฝายผลติ  
และรวมกัน        แกไขปญหาที่เกิดขึ้น 

(2) การติดตอและการประสานงานในการสงชิน้งานระหวางฝาย  เมื่อมกีารสง
สินคาระหวางฝายจากฝายผลิตถึงฝายควบคุมคุณภาพเพื่อทาํการตรวจสอบคุณภาพสินคาหรือ
การสงสนิคาจากฝายควบคมุคุณภาพไปยงัฝายผลิตเพื่อทําการจัดเก็บและรอสงใหกบัลูกคา
จะตองมีการบนัทกึเปนลายลักษณอักษรตามแบบฟอรมใบสงสินคาระหวางแผนกโดยแบบฟอรม
ใบสงสินคาระหวางแผนกแสดงดังรูปที ่ 4.31  ทัง้นี้จากการปฏิบัติงานจริงพบวาไมสะดวกนักจงึได
ใหมีการบันทกึเพิ่มเติมบนกระดานวาไดมกีารสงสนิคาหรือช้ินงานแลวเปนจํานวนเทาใด  เมื่อใด  
ผูรับคือใคร  จากจุดตนทางไปยังปลายทางที่ใด  ทัง้นีเ้พือ่ใช             ในการตรวจสอบและปองกนั
การสูญหายของชิ้นงานอีกทางหนึง่ 

(3) การติดตอประสานงานระหวางฝายควบคมุคุณภาพและฝายผลิตในการ
รวมกันแกไขปญหาการสงสินคาที่ไมผานคุณภาพกลับจากลูกคา  ไดออกแบบเอกสารใบคํารอง
การแกไขงานดังรูปที่  4.33  เพื่อใชในการติดตอส่ือสารและแจงขอมูลใหแกกนัเนื่องจากเดิมมกั
อาศัยการพูดปากเปลาในการปฏิบัติงานทําใหการแกไขปญหาจากฝายผลิตไมไดรับการปฏิบัติ
อยางจรงิจังนกั  ทําใหปญหาเดิม  ๆ  ยังคงมีอยูและหลดุไปถึงลูกคาได  ดังนั้นการใชเอกสาร
ดังกลาวเปนหลักฐานในการติดตามผลการปฏิบัติงานจงึทําใหสามารถลดปญหาดังกลาวลงได 
 

การควบคุมของคงคลัง 
 การควบคุมของคงคลังจะมผีลเกี่ยวเนื่องและมีผลตอการผลิต  เพราะหากวัสดุ
การผลิต           ขาดก็จะมีผลใหการผลิตหยุดชะงักไดเชนกนัดังนั้นจงึจําเปนตองมีการติดตามและ
ควบคุมของคงคลัง  โดย        ผูมีหนาที่ในการควบคุมดูแลคือหัวหนาฝายวางแผนการผลิต  ดัง
รายละเอียดตอไปนี้ 
 

(1) วัตถุดิบ จะตรวจรายงานปรมิาณวัตถุดิบคงเหลือวัตถุดิบรายสัปดาหที่
แผนกสโตร         รายงานขึน้มาในแตละสัปดาห  ทัง้นีร้ายงานปริมาณวัตถุดิบคงเหลือประจํา
สัปดาหแสดงดังรูปที่  4.10 
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(2) วัสดุชวยการผลิต  จะตรวจรบัรายงานปริมาณวัสดุคงเหลือรายเดือนที่
แผนกสโตร         รายงานขึน้มาในแตละเดือน  ทั้งนี้รายงานปริมาณวสัดุคงเหลือประจําเดือน
แสดงดังรูปที่  4.15 

(3) สินคา  จะตรวจรับปริมาณสินคาในคลงัโดยจะรับรายงานปริมาณผลิตภัณฑ            
ประจําเดือนทีแ่ผนกสโตรจะรายงานขึน้มาในแตละเดือน  ทัง้นี้รายงานปริมาณผลิตภัณฑแสดงได
ดังรูปที่  4.16 

(4) เมื่อไดรับรายงานแลวจะพิจารณาการสั่งซื้อโดยแผนกสโตรจะทํารายงานการ
ขอซื้อวัสดุมายังหัวหนาฝายวางแผนการผลิตเพื่อทาํการพิจารณา  สาํหรับนโยบายการสั่งซื้อวัสดุ
จะมีการสั่งซื้อวัสดุประมาณเดือนละครั้งตอวัสดุ  1  ชนิด  ทัง้นีก้ารสัง่ซื้อจะสงผานทางแผนกจัดซื้อ
เพื่อนาํเสนอใหผูจัดการ         โรงงานอนุมตัิตอไป 

(5) ในระหวางเดือนหากมวีัสดุตัวใดหมดลงกอนหรือตํ่ากวาระดับสํารอง  แผนกส
โตรก็สามารถเขียนใบขอซื้อผานทางแผนกจัดซื้อได 

(6) เมื่อวัสดุการผลิตมาถึงโรงงานแลว  ทางแผนกจัดซื้อหรือแผนกสโตรจะทําการ
ตรวจรับ  จากนั้นแผนกจัดซือ้จะลงบนัทกึในรายการบันทกึวัสดุรับเขาและสําเนาใหแผนกสโตรเพื่อ
ทําเรื่องขอรับมอบวัสดุเขาจดัเก็บในคลังตอไป   
 
5.2  การวางแผนการซอมบํารุงรกัษาเชิงปองกัน 
  จากการศึกษาการสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอยางการขาดการวางแผน  การ
ประสานงาน  การควบคุมทีด่ีในโรงงานตวัอยางเปนสาเหตุใหเกิดความสูญเสียที่สําคัญคือความ
สูญเสียที่เกิดขึ้นจาก       เครื่องจักรที่ใชในการผลิต  เชนการเกิดการชํารุด  เสื่อมของช้ินสวน
อุปกรณเครื่องจักร   ชิ้นสวนเกิดความสกปรกหรือเกิดการสึกหรอเปนเหตุใหมกีารผลิตชิ้นงานเสยี
ออกมา  เกิดเปนของเสียในกระบวนการผลิต        ทําใหตองมีการหยดุผลิตเพื่อดําเนินการแกไข  
สิ่งตาง  ๆ  เหลานี้จะทาํใหการผลิตตองหยดุชะงักลง  เกดิเปนเวลาสูญเสียของเครื่องจักรขึ้นและ
เปนปญหาที่สาํคัญของโรงงานตัวอยางเพราะสภาพการผลิตของโรงงาน จาํเปนตองอาศัย
เครื่องจักรเปนตัวหลักสาํคัญในการดําเนนิการผลิตโดยเครื่องจักรที่กลาวถงึในทีน่ี้คือ        เครื่อง
ฉีดพลาสติก  ซึ่งในโรงงานตวัอยางทีท่าํการศึกษามีเครื่องฉีดพลาสตกิดังกลาวทัง้หมด  18  เครื่อง         
ทั้งนี้จากการศึกษาพบวาเมือ่เครื่องจักรเกดิการชํารุดหรอืหยุดชะงักไมสามารถผลิตตอได  การ
ดําเนนิการ     ในการแกไขหลาย  ๆ  คร้ังไมราบร่ืนนกัเนือ่งจากการขาดการวางแผนเพื่อจัดการกับ
ปญหา  บางกรณีจําเปน   ตองมีการใชอะไหลแตกลับพบวาไมมทีําใหเกิดการรอคอยเกิดขึ้น  อีก
ทั้งการประสานงานของพนกังาน         ภายในฝายซอมบํารุงเองก็คอนขางสับสน  พนกังานไมรู
ขอบเขตหนาที่การทํางานของตนเองที่แนชัด           เกิดการเกี่ยงงาน  อูงานเพื่อหวงัใหมีการ
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ทํางานลวงเวลา  ทํางานลาชา  ทาํใหเกิดเวลาสูญเสียขึน้อีก  การที่      เครื่องจกัรไมสามารถ
ดําเนนิการผลิตไดนั้นผลกระทบที่ตามมาอาจทาํใหผลิตสินคาเพื่อสงมอบสินคาให     ลูกคาไมทนั
กําหนด  ขาดความเชื่อถือจากลูกคานับเปนผลเสียที่ตามมา  ดงันัน้ในการศึกษาและวิจัยนี้จงึไดใช
เวลาสูญเสยีทีเ่กิดขึ้นกับเครือ่งจักรซึ่งในทีน่ี้คือเครื่องฉีดพลาสติกเปนเกณฑหรือเปนดัชนีในการ
วัดผล  โดยไดดําเนนิการเกบ็ขอมูลเวลาสญูเสียเครื่องจกัรเก็บเปนขอมูลในชวงกอนทําการ
ปรับปรุง  หลังจากที่ได             ทําการศึกษาวิเคราะหถงึสาเหตุความสูญเสียที่เกิดขึ้นและทาํการ
ปรับปรุงระบบแลวจากนั้นจะดําเนนิการเกบ็ขอมูลเวลาสญูเสียที่เกิดขึ้นเพื่อนํามาเปรียบเทียบผลที่
ไดภายหลังจากการปรับปรุงระบบอีกครั้งหนึ่ง  ทั้งนี้ในการดําเนินการเกบ็ขอมูลเวลาสญูเสียที่เกิด
ขึ้นกับเครื่องจกัรเปนขั้นตอนที่จําเปนตองใชระยะเวลาคอนขางมาก  ดงันัน้ในขัน้ตอนการเก็บ
ขอมูลนี้จึงไดใหพนักงานผลติซึ่งเปนพนกังานประจาํเครือ่งเปนผูชวยทาํการเก็บรวบรวมขอมูลให
โดยมีการออกแบบแบบฟอรมเอกสารขึ้นเปนเอกสารใบรายงานความสูญเสียของ             
เครื่องจักรเพื่อใชในการจดบนัทกึขอมูล  โดยเมื่อเครื่องจักรมีการหยุดทํางานก็จะทาํการจับเวลาไว
วาหยุดเปนระยะเวลานานเทาใด  สาเหตทุี่ตองหยุดคืออะไร  และมีการเก็บขอมูลตลอดเวลาการ
ทํางาน  ขอมูลที่ รวบรวมไดจะนาํมาทําการวิเคราะหเพื่อคนหาสาเหตตุาง  ๆ  ทีท่ําใหเกิดเวลา
สูญเสียขึ้นแลวทาํการปรับปรุงระบบโดยมวีัตถุประสงคเพื่อลดความสญูเสียที่เกิดขึ้นใหนอยลง  
ทั้งนี้ใบรายงานความสูญเสยีเครื่องจักรแสดงดังในรูปที ่ 4.32   

จากการเก็บขอมูลเวลาสูญเสียของเครื่องจักรที่เกิดขึน้ในชวงกอนทาํการปรับปรุง
ระบบนั้น  ใชเวลาในชวงเดอืนมกราคมถงึเดือนมถิุนายน  พ.ศ.  2543  รวมทั้งสิน้เปนระยะเวลา  6  
เดือน  โดยเวลา       สูญเสียที่เกิดขึ้นดงักลาวสามารถแสดงดังในตารางที ่ 5.2  ซึ่งเปนขอมูลแสดง
เวลาสูญเสยีของเครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยางจาํนวน  18  เครื่อง  ในบทนี้จะเปนการ
กลาวถึงรายละเอียดขั้นตอนการวางแผนระบบการซอมบํารุงเชงิปองกันเพื่อลดความสูญเสียของ
เครื่องจักรที่เกดิจากการชํารุดของเครื่องจักรลงตามแนวทางการแกไขปญหาที่ไดเสนอไวแลวในบท
ที่  3  โดยมีขั้นตอนในการศึกษาและพฒันาดังนี ้

(1) ศึกษาการจัดโครงสรางองคกรในฝายผลิตและซอมบํารุง 
(2) จัดทําแผนการซอมบํารุงเชงิปองกนั  โดยมีข้ันตอนในการดําเนนิงานดังนี ้

2.1 เก็บรวบรวมขอมูล 
• จัดเก็บรวบรวมขอมูลรายละเอียดเครื่องจกัร 
• จัดลําดับความสําคัญในแตละชิ้นสวนของอุปกรณ 
• หาลักษณะรูปแบบตาง ๆ ทีท่ําใหชิ้นสวนเหลานั้นเกิดเหตุขัดของ 
• ระยะเวลาเฉลีย่ที่ชิน้สวนนัน้เกิดเหตุขัดของ   
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2.2  วิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาที่เกีย่วของในงานซอมบํารุงรักษาเชิง
ปองกนัดังนี ้  

• กิจกรรมการทาํความสะอาด   
• กิจกรรมการหลอล่ืน 
• กิจกรรมการตรวจสภาพ 
• กิจกรรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวน 

2.3  จัดทําแผนกาํหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร  ซึง่มรีะยะเวลาของ
แผนดังนี ้
• แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัรราย  5  ป 
• แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัรรายป 
• แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัรรายเดือน 
• แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายสัปดาห 

2.4  จัดทําแบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจกัรและเอกสารใบ  Check  
Sheet 

2.5  จัดทํามาตรฐานการบํารุงรักษาเครื่องจกัร 
2.6   จัดทําระบบสารสนเทศเพือ่จัดการระบบงานซอมบํารุง 
2.7   การติดตั้งระบบงานซอมบํารุง 

รายละเอียดขัน้ตอนในการดําเนนิงานสามารถอธิบายรายละเอยีดไดดังนี ้
5.2.1  การจัดโครงสรางองคกรในฝายผลิตและซอมบํารุง 

การจัดโครงสรางองคกรงานซอมบํารุงเปนงานทีม่ีความสําคัญเปนอนัดับแรก  
ทั้งนี้เพื่อใหเกดิหนวยงานขึ้นมารองรับระบบการซอมบํารุงโดยรูปที่  5.1  แสดงโครงสรางการ
บริหารงานของหนวยงานซอมบํารุง  ถงึแมวาในสภาพการดําเนินงานทีเ่ปนอยูจะมีการจัดสรร
บุคคลมาปฏิบัติงานอยูแลว  แตในเชิงการจดัการการซอมบํารุงแลวยงัไมมีการจดัตั้งระบบองคกรที่
ชัดเจน  ในดานการสัง่การการควบคุม  การประสานงาน  การรายงานที่เปนแบบแผนชัดเจน  อีก
ทั้งเดิมทีในหนวยงานซอมบํารุงเปนหนวยงานที่ข้ึนกับฝายผลิตจึงไมมอํีานาจในการจัดการงาน
ซอมบํารุง  ขาดการวางแผนการซอมบํารุง  ดังนั้นลกัษณะการ ดาํเนนิงานดานการซอมบํารุงจงึ
เปนแบบ  Breakdown  Maintenance  เทานัน้เปนสาเหตุประการหนึ่งที่ทาํใหเครื่องจักรในการ
ผลิตมักเกิดปญหาในระหวางดําเนนิการผลิต  ข้ันตอนการดําเนินงานมีดังนี ้

(1) จัดโครงสรางการบรหิารงานในฝายซอมบํารุงใหม  โดยแยกหนวยงาน
ซอมบํารุงออกมาเปนอีกหนวยงานหนึ่งโดยไมข้ึนกับฝายผลิต  เพื่อใหหนวยงานซอมบํารุงสามารถ
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มีอํานาจในการจัดการดานงานการซอมบํารุงมากขึน้  และเพื่อเปนการใหความสําคัญกับงานดาน
การซอมบํารุง  ดังนั้นหนวยงานซอมบํารุงที่ตั้งขึ้นจงึมีฐานะเปนหนวยงานระดับฝาย  มีหัวหนาฝาย
คอยประสานงานกบัหวัหนาฝายผลิตในการปฏิบัติงานซอมบํารุงและรายงานตรงตอผูจัดการ
โรงงาน   

(2) จัดใหมีหนวยงานวางแผนซอมบํารุงเชิงปองกันโดยเฉพาะขึน้  โดยมี
หนาทีห่ลักในการวางแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน  โดยหนวยงานดังกลาวขึน้ตรงกบัหัวหนาฝาย
ซอมบํารุงรักษา  รูปที่  5.2  แสดงโครงสรางภายในองคกรของฝายซอมบํารุงภายหลงัการปรับปรุง  
ซึ่งเปนโครงสรางการบริหารงานภายในองคกรงานซอมบํารุงภายหลงัการปรับปรุง  ทั้งนี้เพื่อใหเกดิ
หนวยงานขึ้นมารองรับระบบการ ซอมบํารุงโดยฝายซอมบํารุงดังกลาวมีหนาทีห่ลักในการวางแผน  
ควบคุมและปฏิบัติงานทางดานการ       ซอมบํารุง  ทั้งในดานการซอมบํารุงตามกําหนดการ  การ
ซอมฉุกเฉิน  การตรวจสอบสภาพ  การจัดทํา        มาตรฐานการดําเนนิงาน  โดยงานทัง้หมดใน
ฝายจะถูกแบงหนาที่ความรบัผิดชอบออกเปน  2  แผนกคือ แผนกวางแผนการซอมบํารุงสําหรับ
อีกแผนกหนึง่ขึ้นตรงกับหวัหนาฝายซอมบํารุงโดยตรง  โดย              แผนกวางแผนการซอมบํารุง
นี้เปนหนวยงานที่จัดตัง้ขึ้นโดยใหมหีนาทีใ่นการวางแผนการซอมบํารุงเชิง         ปองกนัโดยเฉพาะ  
สามารถอธิบายไดดังนี ้

ฝายซอมบํารงุ  จะมหีนาทีห่ลักในการวางแผน  ควบคมุและปฏิบัติงานทางดาน
การ       ซอมบํารุง  ทัง้ในดานการซอมบํารุงตามกาํหนดการ  การซอมฉุกเฉินและการตรวจสภาพ
เครื่องจักร  โดยงาน     ทั้งหมดในฝายจะถูกแบงใหแผนกวางแผนการซอมบํารุงและแผนก
ปฏิบัติการซอมบํารุงเปนผูรับผิดชอบ 

แผนกวางแผนการซอมบํารุง  ควบคุมโดยหัวหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง
และ              ขึ้นตรงตอหัวหนาฝายซอมบํารุง  ซึ่งจะมหีนาที่ในการรับผิดชอบงานทางดานการ
จัดทําและปรบัปรุง         แผนการซอมบาํรุงเชงิปองกนั  การจัดทําแบบฟอรมการตรวจสภาพ
เครื่องจักร  การจัดทําขอมูลประวัติ   เครื่องจักรและการควบคุมระบบคลังวัสดุและอะไหลของฝาย
ซอมบํารุง 
 ตําแหนงผูปฏิบัติงานฝายซอมบํารุงประกอบดวย 

- หัวหนาฝายซอมบํารุง 
- หัวหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง 

- พนกังานคลงัวัสดุ 
- พนกังานวางแผนซอมบํารุง 

- ชางซอมบํารุง 
- ชางโมลด 



 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
                            

 
 
 

รูปที่  5.1   ผังโครงสรางการบริหารงานภายในหนวยผลติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
- พนกังานคลงัวัสดุ         -  ชางซอมบํารุง 
- พนกังานวางแผนซอมบํารุง                                    -   ชางโมลด 
 
รูปที่  5.2  โครงสรางการบรหิารงานภายในฝายซอมบํารุงภายหลงัการปรับปรุง   

หัวหนาฝายผลติ 

หัวหนาแผนกผลิต หัวหนาแผนกซอมบํารุง 

ผูจัดการโรงงาน 

- พนักงานแผนกผลิต 

ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนาฝายซอมบํารุง 

หัวหนาแผนกวาง
แผนการซอมบํารุง 

หัวหนาฝาย  ……….... หัวหนาฝาย  ……….... 

-  ชางเทคนิก - ชางซอมบํารุง 
- ชางโมลด 
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นอกจากนีห้ลงัจากที่ไดจัดโครงสรางองคกรงานซอมบํารุงใหมเพื่อใหพนกังานใน
ฝายเกิดความชัดเจนในการปฏิบัติงานรูถงึขอบเขตหนาที่การทํางานของตนเองมากขึ้น   เนื่องจาก
เดิมพนกังานในฝายไมรูถงึขอบเขตหนาทีก่ารทาํงานที่ชดัเจนแนนอนของตนเอง  การทํางาน
บางครั้งเกิดความสับสน  จงึไดจัดทําหนาที่คําบรรยายงานสาํหรับพนกังานในฝายซอมบํารุงรักษา  
โดยใหสอดคลองกับแผนการซอมบํารุงเชงิปองกนัที่จะไดจัดทําขึ้นเพื่อใหเปนการระบหุนาที่ความ
รับผิดชอบที่ชัดเจนสําหรับพนักงานแตละคน    นอกจากนี้เพื่อใหการจัดการการควบคุมการทาํงาน
ของพนกังานในฝายใหสอดคลองกันและประสานงานกนั  สาํหรับรายละเอียดหนาทีค่ําบรรยาย
งานของพนักงานในฝายดงักลาวแสดงดังในภาคผนวกที่  1 

 
5.2.2  การวางแผนการซอมบํารงุเชิงปองกนั 

จากหัวขอที ่ 5.2.1  เปนการจัดโครงสรางองคกรงานซอมบํารุงใหมเพื่อเตรียม
ความพรอมในการวางแผนการซอมบํารุงเชิงปองกัน  ในหัวขอนี้จะเปนขั้นตอนการสรางแผนการ
หลักของการปฏิบัติงานซอมบํารุงโดยมวีัตถุประสงคเพื่อลดความสูญเสียของเครื่องจักรเนื่องจาก
การชํารุดของเครื่องจักรลง  มี         
รายละเอียดการดําเนนิงานสามารถอธิบายไดดังนี ้

 
5.2.2.1  เก็บรวบรวมขอมลู 
 
หลังจากการจดัโครงสรางองคกรงานซอมบํารุง  จากนัน้จึงเริ่มทาํการศึกษาขอมูล              

รายละเอียดเครื่องจักรซึ่งในทีน่ี้หมายถึงเครื่องฉีดพลาสติก  โดยรายละเอียดการดาํเนนิงาน
สามารถอธิบายไดดังนี ้
 จัดเก็บรวบรวมขอมลูรายละเอียดเครือ่งจักร 

เครื่องจักรที่ดาํเนนิการศึกษาเปนเครื่องฉดีพลาสติก  ซึง่มีทัง้สิน้  18  เครื่อง   โดย
มี               รายละเอียดดังแสดงในตารางที่  1.3  โดยชิน้สวนประกอบของเครื่องฉีดพลาสติกทุก
รุนดังกลาวแบงไดเปน  5  กลุมที่สําคัญดังนี ้

 
(1)  ฐานรองเครื่อง   
(2) ระบบปดล็อกแมพิมพ   
(3) ระบบฉีด   
(4) ระบบไฮดรอลิก   
(5) ระบบไฟฟา   
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ฐานรองเครื่อง  (  Frame  )   เปนที่สาํหรับรองรับแรงสั่นสะเทือนทีม่ากระทํา
รวมทัง้มี         หนาที่ในการยึดอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องฉีดไดแกระบบปดล็อกแมพิมพ   ระบบฉีด   
ระบบไฮดรอลิก   ระบบอุปกรณไฟฟา    

 
ระบบปดล็อกแมพิมพ  (  Mould  Clamp  Device  )  มีหนาที่ในการปดล็อก

แมพิมพ  และเปดปดแมพิมพเพื่อไมใหแมพิมพถอยหลังเมื่อมีการฉีดพลาสติกเขาไปในแมพิมพ  
โดยมีชิ้นสวนหลัก  ๆ           8  ชิ้น   มีรายละเอียดดังนี ้

 
(1)  แทนยึดแมพมิพตัวอยูกับที ่ (  Fixed  Plate  )  จะยึดอยูบนฐานเครื่อง  
(2)  แทนยึดแมพิมพตัวเคลือ่นที ่ (Movable Platen)  เปนตัวที่ยึดสําหรับกระบอก

กระทุง      ไฮดรอลิก( Cylinder  For  Ejector )  โดยแทนยึดแมพมิพตวัเคลื่อนที่จะเคลื่อนที่อยูบน
เสา   Tie Bar 

(3) แทนยึดกระบอกปดล็อคแมพิมพ  (Mold Platen ) ทําหนาทีย่ึดกระบอกปด
ล็อคแมพิมพ 

(4) Tie Bars  ทําหนาทีป่ระคองแทนยึดแมพิมพตัวที่เคลื่อนที่ใหวิง่อยูใน
ศูนยกลางเวลา          แมพมิพเปดและปดและยังใชรับแรงยึดตัวขณะที่มกีารปดลอ็คแมพิมพดวย 

(5) ชุดกระบอกสูบปดล็อคแมพิมพไฮดรอลิก (Cylinder  For  Clamp) ทําหนาที่
ในการ       ปดล็อคแมพิมพ และใชเปดปดเครื่องพิมพ 

(6) อุปกรณปรับต้ังแมพิมพ  (Mold  Reset  Clamp)     ทําหนาทีป่รับต้ังแมพิมพ
ใหไดตามตองการ   

(7) ชุดกระบอกตัวกระทุง (Cylinder  For  Ejector ) ทําหนาที่ปลดชิน้งานออก
จากแมพิมพหลังการฉีดพลาสติกเขาไปในแมพิมพ 

(8) ประตูนิรภัย (Safety Door)  เปนอุปกรณชวยปองกันอันตรายในขณะที่มีการ
ทํางาน เกี่ยวกบัการปดและเปดแมพิมพ 

ชุดฉีด (Injecting Device)  ชุดฉีดมีหนาทีส่ําหรับฉีดและหมนุถอยหลงัเพื่อปอน
วัตถุดิบใหมเขามาแทนที่มีสวนประกอบหลัก  ๆ  7  ชิ้นดังนี ้

(1)  กรวยเติมพลาสติก (Hopper)  ทําหนาที่เก็บเม็ดพลาสติกและเม็ดสีตาง  ๆ   
เพื่อชวยปอนสงเขาไปในกระบอกฉีดและสวนลางจะมีชองสําหรับเปดปดชองทางสงเม็ดพลาสติก    
แตเม็ดพลาสติก         บางชนิดจําเปนตองอบใหเม็ดแหงเสยีกอนจึงมีกรวยแบบพิเศษ คือ กรวยที่
มีความรอนไวอบเม็ดพลาสติกในตัว  นอกจากนี้ยงัมนี้าํหลอเย็นที่บริเวณกรวยเติมพลาสติก เพื่อ
ระบายความรอนทีก่ระบอกฮีทเตอร 
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(2)  สกรูและกระบอกฉีด (Screw and Barrel)  สกรูฉีดจะทาํหนาที่ฉีดพลาสติกที่
อยูในกระบอกออกมาและหมุนถอยเพื่อจะปอนวัตถุดิบใหมลงไปในกระบอก  สกรูนีจ้ะเคลื่อนที่อยู
ในกระบอกฉีด  สวนกระบอกฉีดก็จะถกูรัดดวยตัวทาํความรอนเพื่อสงความรอนผานไปยังวัตถุดบิ 

(3) หัวฉีด (Nozzle)  เปนอุปกรณสวนที่จะนําพลาสติกเหลวเขาสูแมพิมพ  โดย
ตําแหนงของหวัฉีดนี้จะอยูระหวางแมพิมพกับกระบอกฉดี 

(4) ชุดลูกสูบและกระบอกสูบ(Cylinder  For  Injection)  ลูกสูบไฮดรอลิกจะดัน
ใหสกรูฉีดเคลื่อนที่ไปขางหนา  เมื่อตองการกําลงัฉีดกําลังตานแรงถอยและความเร็วในการฉีด 

(5) Direct  Drive  ทําหนาทีใ่นการขับสกรูใหเคลื่อนที่  โดยมีชุดไฮดรอลิกมอ
เตอรเปน            ตัวขับ 

(6) แทนฉีด ทําใหชุดฉีดสามารถหมนุออกมาดานขางไดเพือ่ความสะดวกในการ
ซอมแซมและการบํารุงรักษา 

(7) ชุดกระบอกเลือ่นหวัฉีด (Cylinder  For  Nozzle) ชุดเลื่อนหวัฉีดทาํใหหัวฉีด
สามารถเลื่อนเดินหนาถอยหลังได โดยจะมีกระบอกไฮดรอลิกเปนตัวเลื่อน 

ชุดอุปกรณไฮดรอลิก (Hydraulic Controller Device)   ประกอบไปดวย
ชิ้นสวนหลกั  ๆ 16  ชิ้น  ดงันี ้

(1)   มอเตอรไฮดรอลิก (hydraulic Motor)  มีหนาที่สรางแรงดันเพื่อขับน้ํามันไฮดรอลิกไปยัง
สวนตาง  ๆ   

(2) วาวลควบคุมแรงดัน (Pressure Regulating Valves)  มีหนาที่ควบคุม 
แรงดันของน้ํามัน 

(3) วาวลควบคุมทิศทาง (Directional Control Valves) มีหนาที่ควบคุมทิศทางการไหลของ
น้ํามันไฮดรอลิก 

(4) ตัวปรับแรงดัน (Pressure Regulators) ทํานาที่ควบคุมแรงดัน  ความเร็วการไหลกลับสู
ทอน้ํามัน 

(5) มอเตอรขับปม (Pump Motor) มีหนาที่ขับปมดวยมอเตอรไฟฟา 
(6) ถังเก็บน้ํามันไฮดรอลิก(Hydraulic Oil Tank)   เปนอุปกรณสวนที่ใชในการบรรจุ

น้ํามันไฮดรอลิก   ขางในถังจะมี  Oil  Filter  ( Suction  Strainer )  ซึ่งมีหนาที่ในการกรองสิ่งสกปรกออกจาก
น้ํามันไฮดรอลิกในขาออกจากถังน้ํามัน 

(7) Oil Cleaner  มีหนาที่กรองสิ่งสกปรกออกจากน้ํามันไฮดรอลิกขาเขาถังน้ํามัน 
(8) Oil  Cooler  มีหนาที่ในการถายเทความรอนหรือลดระดับอุณหภูมิของน้ํามันไฮดรอลิก 
(9) Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่องมีหนาที่ในการกรองสิ่งสกปรกออกจากน้ําหลอเย็น          

กอนที่จะเขาสูระบบ 
(10) ไสกรองอากาศ (  Air  Breather  )  มีหนาที่ในการสิ่งสกปรกในชอง 

อากาศ 
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(11) ทอทางเดินน้ํามัน (Oil Lube) เปนทอที่นําน้ํามันไปยังสวนตาง  ๆ   
(12) เกจวัดแรงน้ํามัน (Oil Pressure Gauge) แสดงคาแรงดันของน้ํามัน 
(13) วาวลควบคุมการไหล (Flow Control Valves) ใชในการควบคุมการไหล 

ของน้ํามัน 
(14) วาวลหยุด (Stop Valves or Gauge Valves) มีหนาที่ปรับแรงดันตาม 

เกจวัดแรงดันน้ํามัน 
(15) วาวลตรวจสอบ (Check Valves) ใชควบคุมสวนตาง  ๆ  ของอุปกรณ 
(16) โซลีนอยดวาวล (Solenoid Valves) ใชควบคุมวงจรสวนตาง  ๆ  ของ 

อุปกรณ 
ชุดอุปกรณไฟฟา (Electric Controller Device)  ประกอบดวยชิ้นสวนอุปกรณตาง  ๆ   ที่

ใชในการควบคุมวงจรความรอนมอเตอรและการเปดปดของวาวลตาง  ๆ   ซึ่งมีสวนหลัก  ๆ  21  ชิ้นดังนี้ 
(1)  Electromagnetic Relays ใชปองกันแผงอุปกรณอิเลกทรอนิคสเสียหาย 
(2) Thermal Relays มีหนาที่ปองกันความรอนเกินขีดจํากัดในมอเตอร 
(3) Push-Button Switches เปนสวิทซสําหรับเริ่มและหยุดการทํางานของอุปกรณบางตัว 
(4) Circuit Breakers มีหนาที่หยุดการทํางานเพื่อปองกันอุปกรณเสียหาย 
(5) Selector Switches (Control Switches) ใชควบคุมการทํางานของอุปกรณตาง  ๆ   
(6) Cylinder Heaters มีหนาที่สรางความรอนแกกระบอกฉีด 
(7) Nozzle Heater มีหนาที่สรางความรอนแกหัวฉีด 
(8) Limit  Switches ใชควบคุมการทํางานของอุปกรณการปรับความหนาแมพิมพและ

ประตูปองกันอันตราย 
(9) EPAC-SEQ (PLC) ใชควบคุมการทํางานโดย CPU , Input & Output Unit 
(10) EPAC-SQ  มีหนาที่ควบคุมการทํางานโดย Sequencer 
(11) EPAC-U (SDU) มีหนาที่ควบคุม Solenoid Valves 
(12) EPAC-FVU  ใชเปล่ียนความเร็วของสกรูโดย Convector 
(13) Control AMP ใชควบคุมวาวลแรงดันและวาวลควบคุมการไหล 
(14) Injection Controllers มีหนาที่ควบคุมกระบวนการตาง  ๆ   
(15) Rotary  Encoder  มีหนาที่ควบคุมตําแหนง 
(16) Degital Meter ใชวัดความเร็วรอบ 
(17) Thermocouples ใชวัดอุณหภูมิของหัวฉีด และกระบอกฉีด 
(18) Power Supply Unit สรางไฟฟากระแสตรง 
(19) Magnetic  Contractors ใชควบคุมวงจรของมอเตอรและอุปกรณที่ม ี

Power สูง 
(20) Alarm ใชเตือนการทํางานของอุปกรณที่ผดิปกติ 
(21)  หมอแปลง  มหีนาที่ในการแปลงคากระแสไฟฟา 
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จัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักร 
 
หลังจากที่ไดจําแนกชิน้สวนอุปกรณดังกลาวมาขางตนนัน้  ไดนําชิน้สวนดังกลาว

มาทาํการจัดลําดับความสาํคัญเพื่อใชเปนขอมูลพื้นฐานในการกาํหนดแผนการบํารุงรักษาของ
เครื่องฉีดพลาสติกในโรงงงานตัวอยางตอไป    โดยจากรายละเอยีดของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องฉีด
พลาสติกที่ไดกลาวไวในขางตนซึง่มีชิน้สวนในเครื่องฉดีพลาสติกแบงเปน  5  ชุดดังนี ้

 
(1) ฐานรองเครื่องจักร  มีชิน้สวนประกอบทั้งสิ้น  1  ชิ้นสวน 
(2) ระบบปดล็อคแมพิมพ  มชีิ้นสวนประกอบทั้งสิน้  8  ชิ้นสวน 
(3) ระบบฉีด  มีชิน้สวนประกอบทั้งสิน้  7  ชิ้นสวน 
(4) ระบบไฮดรอลิก  มชีิ้นสวนประกอบทัง้สิ้น  17  ชิ้นสวน 
(5) ระบบไฟฟา  มีชิ้นสวนประกอบทัง้สิ้น  21  ชิ้นสวน 
 
จากรายละเอยีดเกี่ยวกับจาํนวนของชิน้สวนในอุปกรณเครื่องฉีดพลาสติก

ดังกลาวไดนํามาทาํการวิเคราะหเพื่อจัดหาลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณเพื่อใชเปนขอมลู
ประกอบการพิจารณาในการกําหนดความมากนอยในการทาํกิจกรรมการบํารุงรักษา  โดยจะทาํ
การแบงชิน้สวนดังกลาวออกเปน  3  กลุมหลัก  ๆ  ดวยกันดังนึ้คือ 

 
กลุมที ่ 1  เปนกลุมช้ินสวนทีค่วรไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาเปนอยางด ี
กลุมที ่ 2 เปนกลุมช้ินสวนทีไ่ดรับการเอาใจใสการบํารุงรักษาพอสมควร 
กลุมที ่ 3  เปนกลุมช้ินสวนทีไ่ดรับการเอาใจใสในการบาํรุงรักษานอย 
 
โดยเกณฑที่จะใชในการแบงกลุมช้ินสวนดังกลาวในงานวิจยันี้จะทาํการวิเคราะห

โดยอาศัยคาน้าํหนักคะแนนโดยแบงหวัขอการพิจารณาการใหคะแนนเปน  4  หัวขอหลัก ๆ 
ดังนี้คือ 

 
(1) ราคาของชิ้นสวนอุปกรณ 
(2) ความมากนอยในการใชงาน 
(3) ระยะเวลาที่ใชในการซอมแซม 
(4) ผลกระทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน ๆ เมื่อช้ินสวนดังกลาวเกิดเหตุขัดของ 
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ในการทําการประเมินคะแนนตามเกณฑดงักลาวนี้ไดทําการประเมนิโดยอาศัย
ขอมูลจากชางซอมบํารุง  การประมาณจากประสบการณของชางซอมบํารุง  ขอมูลบันทกึของชาง
หรือเอกสารประจําเครื่องจักร  โดยคะแนนที่ใชในการประเมินตามหลกัเกณฑดงักลาวแสดง
รายละเอียดดงัตารางที ่ 5.2 

จากตารางที่  5.2  ไดนํามาใชเปนเกณฑในการพิจารณาใหลําดับความสําคัญ
ของชิ้นสวนอปุกรณ  โดยผลของคาเฉลี่ยที่ไดนํามาจัดลําดับความสาํคัญของชิ้นสวนได   3  กลุม   
โดยมีเกณฑการ        แบงกลุมดังนี ้

กลุมที ่1   มีคาคะแนนเฉลี่ยตั้งแต 2.75 คะแนนขึน้ไป 
กลุมที ่2   มีคาคะแนนเฉลี่ยตั้งแต 2.01 – 2.74  คะแนน 
กลุมที ่3   มีคาคแนนเฉลีย่ต่าํกวาหรือเทากับ 2.00  คะแนน 
ผลการวิเคราะหใหคะแนนดงักลาว แสดงในตารางที ่ ภ 2-1  ในภาคผนวกที ่ 2  

โดยผลที่ไดสามารถนาํไปใชเปนขอมูลในการพิจารณาการกําหนดความมากนอยของกิจกรรมที่
จะตองไดรับการบํารุงรักษาของแตละชิ้นสวนอุปกรณในแผนการบํารุงรักษาโดยจากผลการ
จัดลําดับความสําคัญของชิน้สวนพบวา 

 
กลุมที ่ 1  ซึ่งเปนกลุมช้ินสวนที่ควรไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาเปนอยาง

ดีมี             ชิน้สวนอยูในกลุมนี้รวมทั้งสิน้  27  ชิ้นสวน 
กลุมที ่ 2  ซึ่งเปน กลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบํารุงรักษาพอสมควร  มี

ชิ้นสวนอยูในกลุมนี้รวมทัง้สิ้น  15  ชิ้นสวน 
กลุมที ่ 3  ซึ่งเปนกลุมที่ไดรับการเอาใจใสในการบาํรุงรักษาไมจาํเปนตองมากนัก

มีชิ้นสวนอยูในกลุมนี้รวมทัง้สิ้น  11  ชิ้นสวน 
 
หาลกัษณะรปูแบบตาง ๆ  ที่ทําใหชิ้นสวนเกิดการขัดของ 
เหตุขัดของที่เกิดขึ้นในเครื่องจักรนัน้จะทาํใหเครื่องจักรสญูเสียความสามารถใน

การทาํงาน  เกิดความสูญเสียขึ้นในกระบวนการผลิต  ทําใหไมสามารถดําเนนิการผลิตไดเกิดเวลา
สูญเสียหรือทาํใหผลิตของเสียออกมา  ตองเสียเวลาในการผลิตใหม  ดังนัน้การศึกษาเพื่อหา
ลักษณะรูปแบบตาง ๆ ทีท่ําใหชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรเกิดการขดัของเปนการศึกษาทั้งเพื่อ
ใชเปนขอมูลพืน้ฐานในการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเพื่อลดเหตุขัดของดังกลาวจึง
เปนขั้นตอนทีสํ่าคัญขั้นตอนหนึง่  สําหรับสาเหตุของเหตุขัดของนั้นเปนกระบวนการของการเกิด
เหตุขัดของซึ่งเหตุขัดของสวนใหญมักจะเกิดจากสาเหตเุล็ก  ๆ   หลายประการไดแก ความสกปรก  
ฝุนผง  การสึกหรอ   รอยขีดขวน  ทัง้นีก้ารเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับ 
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ตารางที่  5.2  หลักเกณฑที่ใชในการพิจารณาลําดับความสําคัญของชิน้สวนอุปกรณ 
 
ลําดับ
ที ่

หลักเกณฑทีพ่ิจารณา ลําดับข้ันการใหคะแนน คะแนน 

1 ราคาของชิ้นสวนอุปกรณ ราคานอยกวา  500 บาท 
ราคาตั้งแต  501-1,500  บาท 
ราคาตั้งแต 1,501-3,000 บาท 
ราคาตั้งแตมากกวา 3,000 บาท 

1 
2 
3 
4 

2 ความมากนอยในการใชงาน แสดงการใชงานของชิน้สวนอุปกรณนัน้   ๆ   นอย 
แสดงการใชงานชิน้สวนอุปกรณนั้น ๆ   คอนขางนอย 
แสดงการใชงานชิน้สวนอุปกรณนั้น  ๆ   คอยขางสูง 
การใชงานชิน้สวนอุปกรณนัน้  ๆ   สูง 

1 
2 
3 
4 

3 ระยะเวลาที่ใชในการซอมแซม
หรือเปลี่ยน 

ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปล่ียน ไมเกนิ 40 นาท ี
ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปล่ียน ตัง้แต 41-60 นาท ี
ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปล่ียน มากกวา 61-120 นาท ี
ใชเวลาในการซอมแซมหรือเปล่ียน มากกวา 120 นาท ี

1 
2 
3 
4 

4 ผลกระทบตอช้ินสวนอุปกรณ
อ่ืน   ๆ   เมื่อช้ินสวนอุปกรณ
ดังกลาวเสื่อมหรือชํารุด
เสียหาย 
 

ไมประทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน  ๆ   เครื่องจักรสามารถ
ดําเนนิการผลิตตอไปได 
กระทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน  ๆ   เครื่องจกัรสามารถ
ดําเนนิการผลิตตอไปได 
ไมกระทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน เครื่องจกัรไมสามารถ
ดําเนนิการผลิตตอไปได 
กระทบตอช้ินสวนอุปกรณอ่ืน เครื่องจกัรไมสามารถเนนิ
การผลิตตอไปได 

1 
 

2 
 

3 
 

4 

 



  

รายละเอียดของอาการหรือส่ิงที่ปรากฎและสาเหตุตาง  ๆ  ของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น  อาศัยจากการสอบถาม
พนักงานซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรในแผนกซอมบํารุงแลวนํามาวิเคราะหโดยไดระบุชนิดของเหตุขัดของ        
ไวดวยเพื่อใชเปนขอมูลในการศึกษาเพื่อขจัดหรือหยุดสาเหตุตาง  ๆ  ที่เกิดขึ้นของเหตุขัดของ  โดยสาเหตุ 
ขัดของดังกลาวจะชวยในการกําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณนั้น  ๆ  ได  สําหรับแนวทาง         
ในการขจัดหรือหยุดสาเหตุของเหตุขัดของสามารถทําไดโดยการ   

 

• กําหนดวิธีการและมาตรฐานในการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณตาง  ๆ      
• จัดทํามาตรฐานการทําความสะอาด  การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณตาง   ๆ 
• จัดทํามาตรฐานการหลอล่ืน  ทั้งในสวนของกิจกรรมการเปลี่ยนสารหลอล่ืนและการเติม

สารหลอล่ืน  เพื่อใชควบคุมระบบการหลอล่ืน 
 

โดยขอมูลที่แสดงถึงลักษณะรูปแบบการเกิดเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องจักรแสดงในภาคผนวกที่  
2  ในตารางที่  ภ 2-2 

 

หาระยะเวลาเฉลี่ยที่ชิ้นสวนแตละช้ินเกิดการขัดของ   

 

ในการวางแผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันนั้นการศึกษาเพื่อหาระยะเวลาเฉลี่ยเหตุ         
ขัดของของชิ้นสวนอุปกรณนับเปนอีกขั้นตอนหนึ่งที่สําคัญเพราะสามารถนับขอมูลดังกลาวไปใชเปนขอมูล
พื้นฐานในการกําหนดความถี่ในการปฏิบัติกิจกรรมการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันได  ซึ่งจะทําใหลดโอกาสที่
ชิ้นสวนอุปกรณเกิดเหตุขัดของดังที่ไดเคยเกิดมาแลว  สําหรับการหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของของ ชิ้นสวน
อุปกรณตาง  ๆ  ในเครื่องฉีดพลาสติกของโรงงานตัวอยางนั้นในงานวิจัยนี้ไดมาโดยการสอบถามจากพนักงาน
ซอมบํารุงรักษาและเอกสารคูมือประจําเครื่อง  ขอมูลการบํารุงรักษาในอดีต  ประสบการณของชางทั้งนี้ขอมูล
ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณดังกลาวแสดงในภาคผนวกที่  2  ตารางที่  ภ 2 - 3  โดยใน
ตารางดังกลาวไดใชสัญลักษณในการกําหนดระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของหรืออายุการ            ใชงานของ
ชิ้นสวนอุปกรณตาง  ๆ  ของเครื่องฉีดพลาสติก  ดังนี้ 

D  แทน  Day         :  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  ทุกวัน 

W  แทน  Week     :  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  ทุกสัปดาห 

M  แทน  Month    :  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  ทุกเดือน 

    (  M6  แทน  ทุก  6  เดือน  ) 

Y  แทน  Year        :  ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  ทุกป 

             -                :  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ย  เกิน  5  ป                 



  

5.2.2.2  จัดทําตารางการวิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 

 

เนื่องจากเวลาสูญเสียที่เกิดขึ้นจากกรณีเครื่องจักรเสียและเครื่องจักรหยุดมีสาเหตุจาก         ชิ้นสวนอุปกรณ
ของเครื่องฉีดพลาสติกเกิดการชํารุดเสื่อมสภาพอีกทั้งการเกิดชิ้นงานเสียซึ่งเปนผลมาจากการขาดการดูแล
รักษาชิ้นสวนอุปกรณบางชิ้นมีผลใหชิ้นงานเกิดเปนของเสียได  จากขอมูลที่มีการระบุถึงลักษณะรูปแบบของ
เหตุขัดของ  กลไกเหตุ  ขัดของ  ซึ่งทําใหสามารถทราบรูปแบบการเสื่อมสภาพของ        ชิ้นสวนนั้น ๆ  และ
ขอมูลในสวนของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของของแตละชิ้นสวนจะทําใหสามารถวิเคราะหและจัดกิจกรรม
การซอมบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณในเครื่องฉีดพลาสติกดวยระยะเวลาที่เหมาะสม  โดยขอมูลดังกลาวเปน
ขอมูลที่ประมาณการโดยพนักงานซอมบํารุงรักษา  หรือจากประสบการณของพนักงานซอมบํารุงเอง  จาก
บันทึกขอมูลซอมบํารุงเกา  คูมือเครื่องจักร  ทั้งนี้ขอมูลทั้งหมดที่รวบรวมมาไดสามารถนําไปสูการสราง
แผนปฏิบัติการซอมบํารุงซึ่งเปนแผนที่มีการแสดงรายละเอียดของชิ้นสวนอุปกรณควบคูกับการวิเคราะหการ
บํารุงรักษาทั้งหมดของเครื่องฉีดพลาสติกโดยมีการระบุถึงกิจกรรมที่ตองทําการบํารุงรักษาสําหรับช้ินสวนนั้น 
ๆ โดยระบุถึงความถี่ในการทํากิจกรรมดวย  ซึ่งในที่นี้จะแบงประเภทของ       กิจกรรมการปฎิบัติงานทั้งหมด
เปน  4  หัวขอหลักดังนี้คือ 

 

(1)  การทําความสะอาด  (  Clean  ) 
(2) การหลอล่ีน  (  Lubricaation  )  แบงเปน  2  กรณีคือ  การเติมสารหลอล่ืนและการ

เปล่ียนสารหลอล่ืน 
(3) การตรวจสอบ  (  Inspection  )   และการตรวจสอบหนาที่การทํางาน  ( Function  

Check  ) 
(4) การปรับแตงชิ้นสวน  (  Adjustment  )และการเปลี่ยนชิ้นสวน  (  Replacement  )           

เนื่องจากการชํารุดเสียหายและการซอมแซม( Repair  ) 
ทั้งนี้การปฏิบัติงานดังกลาวขางตนมีการแยกแยะความถี่ในการปฏิบัติงานออกเปน  5               หัวขอคือ
รายวัน  รายสัปดาห  ราย  1  เดือน  ราย  6  เดือน  รายป  โดยโปรแกรมการปฎิบัติงานบํารุงรักษา ชิ้นสวน
อุปกรณของเครื่องจักรแสดงดังภาคผนวกที่  2  ในตารางที่  ภ  2 - 4 

 

5.2.2.3  จัดทําแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 

 

การสรางแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการนําเอารายละเอียดในตารางการ
วิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรไดกลาวถึงในหัวขอ  5.2.2  มาสรางเปนแผนกําหนดการซอม
บํารุงรักษาเครื่องจักร  เพื่อใชในการกําหนดกิจกรรมที่จะตองปฏิบัติตามวันเวลาที่ไดมีการวางแผนไว  โดยการ 

 



  

จัดทําแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรแสดงดังภาคผนวกที่  3  ซึ่งในสวนของงานวิจัยนี้ไดทําการแบง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรที่จัดทําขึ้นดังนี้คือ 

 

(1)  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป 
(2) แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป 
(3) แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน 
(4) แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาห 
 
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป  เปนการกําหนดแผนการ

บํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณสําหรับเครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยาง    โดยแผนกําหนดการดังกลาวจัดทําขึ้น
จาก  ขอมูลที่ไดตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษาเครื่องจักร   โดยนํากิจกรรมการบํารุงรักษาในชองที่มี
คาความถี่ในการทํากิจกรรมรายเดือน   รายป   มารวบรวมจัดเรียงใหมเพื่อความเหมาะสม  โดยรายละเอียดของ
แบบฟอรมดังกลาวจะเปนการระบุถึงกิจกรรมตาง ๆ ที่จะตองทําตามกาํหนดเวลาในชวงแตละเดือน   โดยใน
แผนกําหนดการดังกลาวนั้นเพื่อความสะดวกจึงไดกําหนดระยะเวลาที่เริ่มทํากิจกรรมตามกําหนดการตั้งแตเดือน
กรกฎาคม  พ.ศ.  2543  ไปเปนระยะเวลา  5  ป  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2548   

 

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายป  จัดทําโดยอาศัยขอมูลจากตารางการ
วิเคราะหการบํารุงรักษาเครื่องจักร  โดยนําขอมูลจากกิจกรรมรายสัปดาห  รายเดือน  และรายป  มา
จัดทํา  โดยแบงชวงเวลาในการปฏิบัติกิจกรรมออกเปน  12  เดือน  แตละเดือนจะถูกแบงออกเปน  4  
สัปดาห         ดังนั้นใน  1  ป  จะมีชวงระยะเวลาในการดําเนินกิจกรรมทัง้ส้ิน  48  ชวง  โดยแสดง
กิจกรรมบํารุงรักษา         นับจากเดือนกรกฎาคม  พ.ศ.  2543  จนถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2544  ซึง่
เปนระยะเวลาที่ครบ  1  ปพอดี  โดยแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาดังกลาวแสดงดังในภาคผนวกที ่ 
3 

 

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายเดือน  จัดทําขึ้นโดยอาศัยขอมูลจากตาราง
การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร  โดยนําขอมูลจากกิจกรรมในชองรายวัน  รายสัปดาห             
รายเดือน  มาจัดทําเปนแผนการบํารุงรักษารายเดือนซึ่งไดแบงตารางการทํางานโดย 
 

• กิจกรรมบํารุงรักษารายวัน  จะทําในวันจันทร 
• กิจกรรมบํารุงรักษารายสัปดาห  จะทําในวันจันทร  โดยปฏิบัติหลังจากดําเนินกิจกรรม

บํารุงรักษารายวันเสร็จแลว 
 



  

• กิจกรรมบํารุงรักษารายเดือน  จะทําในวันอังคารของสัปดาหสุดทายของเดือน  โดยจะ
ดําเนินการหลังจากปฏิบัติกิจกรรมรายวันเสร็จแลว  ซึ่งชวงระยะเวลาที่ดําเนินกิจกรรมโดยละเอียดสามารถ
อาศัยขอมูลจากแผนการบํารุงรายสัปดาห 

• หากมีกิจกรรมการบํารุงรักษารายปซึ่งตรงกับเดือนดังกลาวพอดีจะปฏิบัติในวันพุธที่ ตรง
กับสัปดาหสุดทายของเดือน 

 
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาห  จัดทําขึ้นโดยอาศัยขอมูลจาก

ตารางการวิเคราะหกิจกรรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร  โดยนําขอมูลในสวนของกิจกรรมรายวัน  รายสัปดาหและ
รายเดือน  มาจัดทําเปนแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรรายสัปดาหสําหรับโรงงานตัวอยางและระบุ
ชวงระยะเวลาในการทํากิจกรรมในแตละวันซึ่งแบงไวดังนี้คือ 

 
• 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 

                  (  ในสัปดาหสุดทายของเดือน  ) 
• วันพุธ  
        เวลา   8.00 – 10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
       เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายปสําหรับเครื่องฉีดรุน  350  ตัน 
                                               (  ในสัปดาหสุดทายของเดือนสุดทาย  ) 
 
• วันพฤหัสบดี        

เวลา   8.00 – 10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายปสําหรับเครื่องฉีดรุน  220  ตัน 
                                        (  ในสัปดาหสุดทายของเดือนสุดทาย  ) 

• วันศุกร          
เวลา   8.00 – 10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายปสําหรับเครื่องฉีดรุน  170  ตัน 
         (  ในสัปดาหสุดทายของเดือนสุดทาย  ) 
 
 
 



  

• วันเสาร          
เวลา   8.00 –  10.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายวัน 
เวลา  10.00 -  17.00  น.  ทํากิจกรรมบํารุงรักษารายปสําหรับเครื่องฉีดรุน  100  ตัน 

          (  ในสัปดาหสุดทายของเดือนสุดทาย  ) 

 

ทั้งนี้ในการนําแผนการปฏิบัติงานซอมบํารุงเชิงปองกันไปใชนั้น  ควรมีการปรับปรุงแผนอยู
อยางสม่ําเสมอเพื่อใหเกิดความเหมาะสมกับสภาพการณในขณะนั้น  โดยการปรับปรุงแผนนั้นสามารถปฏิบัติ
ตามแนวทางไดดังนี้ 

 

• เพิ่มความถี่ในการตรวจสอบหรือการทํากิจกรรมการซอมบํารุงรักษาสําหรับช้ินสวน
อุปกรณที่มีความเสียหายเร็วกวากําหนด 

• ลดความถี่ในการตรวจสอบหรือการทํากิจกรรมการซอมบํารุงรักษาสําหรับช้ินสวน
อุปกรณที่ไมคอยเสียหาย 

 

แผนการที่จัดทําขึ้นเปนแนวทางการลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับระบบการผลิตของโรงงาน
ตัวอยางอันเนื่องจากการขาดการวางแผนที่ดี  อยางไรก็ตามการปรับปรุงระบบแผนการซอมบํารุงดังกลาว
สามารถแสดงไดดังรูปที่  5.3 

 

แผนการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ไดจัดทําขึ้นมีประโยชนในดานตาง  ๆ  ดังนี้ 

 

• ทําใหการปฏิบัติงานของพนักงานในหนวยซอมบํารุงมีแนวทางหรือทิศทางที่แนนอน   
• ทําใหชวยลดเวลาสูญเสียในการทํางาน  ไมใหเกิดการหยุดชะงัก   
• เกิดการประสานงานที่ดีเนื่องจากพนักงานทุกคนรูหนาที่ของตนเอง  รูขอบเขตการ

ทํางานของตนเองที่ชัดเจน 
• ทําใหระดับคุณภาพและขวัญกาํลังใจของพนักงานดีขึ้น   
 

5.2.2.4  จัดทําแบบฟอรมเอกสารการบํารุงรักษาเครือ่งจักร 
 

ขอมูลจากตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษาเครื่องจักรและแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษา
เครื่องจักรที่ไดจัดทําขึ้นสามารถนํามาสรางเอกสารแบบฟอรมการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรได  โดยระบุถึง  4  
กิจกรรมหลัก  ๆ  ในงานซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันคือกิจกรรมการทําความสะอาดเครื่องจักร                        
กิจกรรมการหลอล่ืน  กิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน  กิจกรรมการปรับแตงและเปลี่ยน



  

ชิ้นสวน   การจัดทําแบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการระบุกิจกรรมการปฏิบัติงานทั้งหมดโดยแสดงดัง
ในภาคผนวกที่  4  โดยแบงงานทั้งหมดแยกตามกิจกรรมการบํารุงรักษาเชิงปองกันดังนี้คือ 

 

(1) แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องจักร 
(2) แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องจักร 
(3) แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักร 
(4) แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักร 
 

นอกจากแบบฟอรมดังกลาวแลวยังไดจัดทําเอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน
ของเครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยาง  ซึ่งเอกสารชุดดังกลาวแบงเปน 

 

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

ทั้งนี้เอกสารดังกลาวจัดทําขึ้นเพื่อใชในการบันทึกรายละเอียดและขอมูลในงานซอมบํารุง
เครื่องจักรตามแผนการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันที่ไดจัดทําขึ้น  ซึ่งจะทําการบันทึกโดยพนักงานซอมบํารุงรักษา
และใชเปนขอมูลในการวางแผนการซอมบํารุงรักษา  โดยเอกสารดังกลาวจะมีเอกสารอีกชุดหนึ่งที่           จัดทํา
ไวคูกันทั้งนี้เพื่อใชในการกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบโดยอางอิงถึงเอกสารการตรวจสภาพและ           
ตรวจสอบการทํางานวาหากจะทําการตรวจสอบจะตองตรวจที่จุดใด  ใชอุปกรณเครื่องมือใดในการ             
ตรวจสอบและเกณฑการตรวจสอบ  ในรูปที่  5.4  เปนตัวอยางเอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบ        การ
ทํางานของเครื่องจักรรายวันในโรงงานตัวอยาง  ซึ่งเอกสารชุดนี้ไดจัดทําขึ้นจากการรวบรวมขอมูล        ตาง  ๆ  
ดังไดกลาวแลวในหัวขอกอนหนานี้เชนการชํารุด  การขัดของของเครื่องจักร  ความถี่ที่เกิด โดย         สรุปผลจาก
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาแลวจึงจัดทําเอกสารชุดนี้ขึ้น  และในรูปที่  5.5  เปนตัวอยางเอกสารที่จัดทําไวคู
กับเอกสารการตรวจสภาพรายวัน  โดยมีการระบุวาการตรวจสอบตองตรวจสอบที่จุดใด  ตรวจเรื่องอะไร  วิธีการ
ตรวจ  ใชเครื่องมืออะไร  เกณฑในการตรวจสอบ  ทั้งนี้การตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณดังกลาวดวยกําหนด
ระยะเวลาที่เหมาะสมจะทําใหสามารถปองกันการเกิดการชํารุดหรือทําใหสามารถทราบลวงหนาไดวาชิ้นสวนใด
กาํลังจะมีปญหา  เชน            

 







































































บทท่ี  6 
การติดตามผลการพัฒนาระบบ 

 
ในบทที่  3  บทที่  4  และบทที่  5 ไดกลาวถึงการวิเคราะหปญหาทีเ่กดิขึ้นพรอม        

แนวทางการแกไขปญหาโดยไดกลาวถึงรายละเอียดของการออกแบบระบบเอกสาร สําหรับระบบ       
การผลิตรวมทั้งการวางแผนการผลิต  การควบคุมและตดิตามผลการผลิตทั้งนี้เพื่อใชในการประสานงาน
และการควบคมุการทํางานของโรงงานตัวอยาง  ในบทนีจ้ะเปนการกลาวถึงผลการพัฒนาระบบที่ได
เสนอแนวทางการแกไขดังกลาว  ทั้งนี้ในดานของโครงสรางการบริหารงานของโรงงานตัวอยางโดย
สรุปไดมีการเปลี่ยนแปลงจากในชวงกอนการปรับปรุงในบางสวน  คอืในฝายผลิตซึ่งเดิมทีหนวยงาน
ซอมบํารุงจะอยูภายใตการบังคับบัญชาของฝายผลิต  แตเนื่องจากความสูญเสียดานเครื่องจักรและ      
การผลิตที่เกิดขึ้นเปนผลมาจากการขาดการวางแผนและควบคุมเครื่องจกัรที่ใชในการผลิต  สาเหตุหนึ่ง
เปนเพราะวาหนวยงานซอมบํารุงไมมีอํานาจในการดําเนนิงานและตดัสินใจ  ดังนัน้เพื่อใหความสําคัญ
กับงานซอมบํารุงจึงไดทําการแยกหนวยงานซอมบํารุงออกมาเปนหนวยงานระดับฝายและขึ้นตรงกับ     
ผูจัดการโรงงาน  เพื่อรองรับกบัแผนงานซอมบํารุงที่ไดจดัทําขึ้นดวย  โดยโครงสรางการบริหารงานของ
โรงงานตัวอยางในชวงภายหลังการปรับปรุงสามารถแสดงดังในภาคผนวกที่  7  รูปที่  ภ  7 – 4  สําหรับ
การติดตามผลการพัฒนาระบบนั้นไดดําเนินการในชวงตั้งแตชวงเดือนกรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม          
พ.ศ.  2543  ซ่ึงแบงเปน  2  ชวงคือชวงระหวางการปรับปรุงคือระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  
พ.ศ.  2543  เปนระยะเวลา  3  เดือนและชวงหลังการปรับปรุงคือระหวางเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  
พ.ศ.  2543  เปนระยะเวลา  3  เดือน  รวมระยะเวลาทั้งสิน้  6  เดือน  โดยผลจากการพัฒนาระบบใน        
โรงงาน  ตัวอยางสามารถสรุปไดตามหวัขอดังนี้ 

 
• การดําเนินงานในชวงระหวางการปรับปรุง 
• ผลการปรับปรุงระบบ 
 
สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
6.1  การดําเนินงานในชวงระหวางการปรับปรงุ 
  
   หลังจากไดทําการเก็บรวบรวมขอมูลเปนระยะเวลา  6  เดอืนซึ่งเปนชวงระยะเวลากอน
การปรับปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคม  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.2543  จึงไดทําการศึกษาและออกแบบ
ระบบเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานตัวอยางที่ทาํการศึกษา  โดยไดเร่ิมทําการปรับปรุงในชวง
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เดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  เปนระยะเวลา  3  เดือน  โดยข้ันตอนในการดําเนนิงาน
หลัก ๆ  สรุปไดดังตารางที่  6.1 
 

ตารางที่  6.1  ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 

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

   

2.  ศึกษาและวางแผนระบบการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกนั    
    2.1  วิเคราะหและศกึษาโครงสรางองคกรงานซอมบํารุง    
    2.2  วิเคราะหขอมูลและวางแผนระบบการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกนั    
    2.3  ออกแบบระบบเอกสารการปฏิบัติงานซอมบํารุงเชิงปองกัน    
    2.4  จัดระบบคลังอะไหลเครื่องจักรสํารอง    
    2.5  ติดตั้งระบบงานซอมบํารุง    
3.  เพิ่มกําลังชางซอมบํารุงกะกลางคืน    
4.  เพิ่มกําลังพนักงานควบคุมคุณภาพ    
6.  ศึกษาและปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสาร    
6. ทํากิจกรรม  3  ส.     
       6.1  สะสาง    
       6.2  สะดวก    
       6.3  สะอาด    
7. นโยบายแรงงาน    
 
  ในตารางที่  6.1  เปนการสรุปขั้นตอนหลัก  ๆ  ในการดําเนินการปรับปรุงระบบ  ทั้งนี้
ผลการปรับปรุงระบบจะไดกลาวถึงในหัวขอถัดไป 
 
6.2  ผลการปรับปรุงระบบ 
   
 การออกแบบระบบเอกสารเพื่อใชในการจดัการการควบคุม  การประสานงานการ
ทํางานของพนกังาน  การปรบัปรุงระบบการติดตอส่ือสารภายในหนวยงานที่ทําการศกึษา  รวมทั้ง        
แนวทางการแกไขปญหาที่นาํเสนอตาง  ๆ  เปนผลใหความบกพรองรวมถึงความสูญเสียในการ      
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ดําเนินงานลดลง  ทั้งนี้จากการดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลภายหลังการปรับปรุงระบบเปนชวง
ระยะเวลา  3  เดือนนับตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  สามารถสรุปไดดังนี ้
 

6.2.1 ผลการปรับปรุงระบบการตดิตอสื่อสาร 
 

จากแนวทางการปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสารทําใหความบกพรองในการติดตอ   
ส่ือสารระหวางหนวยงานทีท่ําการศึกษาลดลง  การวัดผลการปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสารทําโดย
การขอความรวมมือจากผูมหีนาที่รับผิดชอบในการรับสงเอกสารซึ่งใชเอกสารและแบบฟอรมเปน            
ผูทําการบันทึกขอบกพรองในการติดตอส่ือสารดังกลาว  โดยแบบฟอรมเอกสารที่ใชในการเก็บบันทึก       
ขอบกพรองในการติดตอส่ือสารแสดงไดดังรูปที่  ภ  7 – 1  ในภาคผนวกที่  7  สําหรับผลการบันทึก       
ขอมูลสามารถสรุปไดดังตารางที่  6.2  และตารางที่  6.3  โดยตารางที่  6.2  แสดงจํานวนครั้งความ        
บกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิต  ชวงกอนการปรับปรุงคือ         
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  2543  และตารางที่  6.3  แสดงจาํนวนครั้งความบกพรองดาน         
การติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิตและฝายวางแผนการผลิตชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนกันยายนและหลังการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543   

 
ตารางที่  6.2  จํานวนครั้งความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิต 

และฝายวางแผนการผลิต  กอนการปรับปรุง 
 

จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. ม.ย. เฉลี่ย 

การสงเอกสารแลวไมไดรับสาร   14 22 12 21 13 11 15.50 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 25 24 20 20 13 16 19.67 
การไมไดสงเอกสาร 27 26 22 25 23 27 25.00 
การสงสารลาชากวากําหนด 6 9 6 5 5 8 6.50 
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ตารางที่  6.3  จํานวนครั้งความบกพรองดานการติดตอส่ือสารระหวางฝายผลิต 
และฝายวางแผนการผลิต  ภายหลังการปรบัปรุง 

 
จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น( คร้ัง ) หัวขอ 

ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉลี่ย ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย 
การสงเอกสารแลวไมไดรับสาร   17 14 10 13.66 1 1 1 1.00 
เอกสารที่สงไมชัดเจนไมครบถวน 18 22 7 15.67 1 1 - 0.67 
การไมไดสงเอกสาร 21 12 10 14.33 2 2 1 1.67 
การสงสารลาชากวากําหนด 5 5 2 4.00 2 - 1 1.00 

 
จากตารางที่  6.2  และตารางที่  6.3  สามารถสรุปผลการปรับปรุงระบบการติดตอ      

ส่ือสารระหวางหนวยงานทีท่ําการศึกษาไดดังนี ้
 
(1) ความบกพรองของการสงสารแลวไมไดรับสารไดลดลงโดยกอนการปรบัปรุงมี

ขอบกพรองเฉลี่ย  15.50  คร้ังตอเดือน  ระหวางปรับปรุงมีจํานวนครั้งเฉลี่ย  13.66   คร้ังตอเดือน  เมื่อ
ปรับปรุงแลวไดลดลงเหลือ  1.00  คร้ังตอเดือน   
 

(2) ความบกพรองของการเอกสารที่สงไมชัดเจน  ไมครบถวนซึ่งกอนปรับปรุงมี
จํานวนครั้งความบกพรองเฉลี่ย  19.67  คร้ังตอเดือน  ระหวางการปรับปรุงมีจํานวนครั้งเฉลี่ย  15.67  
คร้ังตอเดือน  หลังการปรับปรุงมีคาลดลงเหลือ  0.67  คร้ังตอเดือน  
 

(3) ความบกพรองในเรื่องการไมไดสงเอกสารซึ่งกอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  25.00  คร้ังตอเดือน  ระหวางการปรับปรุงมีจํานวนครั้งเฉลี่ย  14.33  คร้ังตอเดือน  ภายหลังการ
ปรับปรุงไดลดลงเหลือเฉลี่ย  1.67  คร้ังตอเดือน  
 

(4) ความบกพรองในเรื่องของการสงสารลาชากวากําหนดซึ่งกอนการปรับปรงุพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  6.50  คร้ังตอเดือน  ระหวางการปรับปรุงมีจํานวนครั้งเฉลี่ย  4.00  คร้ังตอเดือน          
ภายหลังการปรับปรุงลดลงเหลือ  1.00  คร้ังตอเดือน   

 
จากผลสรุปขางตนทําใหสามารถสรุปไดวาปญหาในดานการติดตอส่ือสารไดลดลงใน

ระดับหนึ่ง  ซ่ึงการลดลงของปญหาในดานการติดตอส่ือสารนี้จะสามารถชวยใหระบบการประสานงาน
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ระหวางแผนกที่ทําการศึกษาสามารถดําเนินไปไดอยางราบรื่นมากขึ้น  ซ่ึงจะมีผลใหปญหาหรือความ  
บกพรองในการดําเนินงานผลิตที่เปนผลสืบเนื่องจากปญหาดานการติดตอส่ือสารลดลงได   

 
6.2.2 ผลการปรับปรุงดานการผลติ 

 
6.2.2.1  ความบกพรองที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิต 
 
จากผลการปรับปรุงระบบการติดตอส่ือสารทําใหระบบการผลิตราบรื่นขึ้นและการ

ปรับปรุงระบบการผลิตตามแนวทางทีไ่ดนําเสนอแลวนัน้  ตารางที่  6.4  แสดงจํานวนครั้งความ               
บกพรองที่เกิดขึ้นในการดําเนินงานในการผลิตในชวงกอนการปรบัปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือน
มิถุนายน  พ.ศ.  2543  และตารางที่  6.5  แสดงจํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในชวงระหวางการ
ปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  และในชวงภายหลังการปรับปรุงคือ    
ตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543 

 
 ผลการปรับปรุงดานการผลิตสามารถสรุปผลในการปรับปรุงไดดังหวัขอหลัก  ๆ  ดังนี้ 

 
 (1)  ความบกพรองของการสั่งผลิตแลวแตไมไดผลิตเนือ่งจากฝายผลิตไมทราบการ      

ส่ังผลิตนั้น  กอนการปรับปรุงพบปญหานีโ้ดยเฉลี่ย  6.16  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  4.67   คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   0.67  คร้ังตอเดือน 

 
(2) ความบกพรองของการแทรกงานผลิต  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  

20.83  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  13.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการ       
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  11.33  คร้ังตอเดือน 
 

(3) ความบกพรองของการเปลี่ยนโมลด  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย         
93.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   85.33  คร้ังตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  88.67  คร้ังตอเดือน 
 

(4) ความบกพรองในการขึ้นโมลดผิด  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   0.83  
คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลีย่  0.33   คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุง       
ไมพบปญหาดงักลาว 
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ตารางที่  6.4  จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตชวงกอนการปรับปรุง 
ตั้งแตเดือนม.ค.ถึงเดือนมิ.ย.  พ.ศ.  2543 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

มีการสั่งผลิตแตไมไดผลิตเนือ่งจากฝายผลิต
ไมทราบการสั่งผลิต 

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 
จํานวนครั้งการขึ้นโมลดผิด 2 - 1 - 2 - 0.83 
จํานวนครั้งการรอโมลดเนื่องจากแผนก
โมลดไมทราบการสั่งผลิต 

4 5 2 6 3 4 4.00 

การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด 34 36 39 37 32 34 35.33 
เครื่องจักรชํารุดแตไมมกีารซอม 1 2 - 1 1 - 0.83 
ไมมีอะไหลเครื่องจักรทําใหเกิดการรอคอย 3 4 5 3 3 3 3.50 
การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย 64 61 60 56 59 56 59.33 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิตรับทราบ 2 3 1 3 - 2 1.83 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลด        
รับทราบ 

2 1 - 3 1 3 1.67 

จํานวนงานที่ตองสั่งทํางานลวงเวลา 7 5 5 3 4 3 4.50 
จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตาม
กําหนด 

4 5 3 6 4 4 4.33 

จํานวนงานที่ผลิตได( ทั้งหมด ) 63 60 63 61 59 63 61.50 
เบิกของแตไมมีพนักงานคุม 9 7 5 8 10 12 8.50 
เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตอง
เสียเวลาในการคนหา 

5 8 4 9 7 11 7.33 

ไมมีของตามที่ขอเบิก 5 3 5 4 6 4 4.50 
จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสียหาย 1 - 2 - 1 - 0.67 
จัดเก็บวัตถุดิบไมดีทําใหเกิดความเสียหาย - - - - - - 0 
หาสินคาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาใน
การคนหา 

3 2 5 4 2 1 2.83 
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ตารางที่  6.4  จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตชวงกอนการปรับปรุง 
ตั้งแตเดือนม.ค.ถึงเดือนมิ.ย.  พ.ศ.  2543 (ตอ) 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. เฉลี่ย 

สงสินคาไมครบ 4 2 5 1 4 2 3.00 
สงสินคาผิด 1 - - - - - 0.33 
สินคาถูก  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจาก
ไมไดคุณภาพ 

2 1 4 3 5 3 3.00 

สงสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 3 2 8 5 4 6 9.33 
 

ตารางที่  6.5  จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตชวงภายหลังการปรับปรุง 
ตั้งแตเดือนก.ค.ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉลี่ย ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย 

มีการสั่งผลิตแตไมไดผลิตเนือ่งจากฝายผลิต
ไมทราบการสั่งผลิต 

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 
จํานวนครั้งการขึ้นโมลดผิด 1 - - 0.33 - - - 0.00 
จํานวนครั้งการรอโมลดเนื่องจากแผนก
โมลดไมทราบการสั่งผลิต 

4 1 3 2.67 - - 1 0.33 

การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด 21 19 17 19.00 11 11 14 12.00 
เครื่องจักรชํารุดแตไมมกีารซอม - 2 - 0.67 - - - 0.00 
ไมมีอะไหลเครื่องจักรทําใหเกิดการรอคอย 2 1 1 1.33 - - - 0.00 
การหยดุเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย 44 38 33 38.33 23 22 23 22.33 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิตรับทราบ 1 - 2 1.00 - 1 - - 
การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลด        
รับทราบ 

1 - 1 0.67 - - - - 

จํานวนงานที่ตองสั่งทํางานลวงเวลา 4 3 3 3.33 1 2 2 1.67 
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ตารางที่  6.5  จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้นในการผลิตชวงภายหลังการปรับปรุง 
ตั้งแตเดือนก.ค.ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 (ตอ) 

 
ความบกพรองที่เกิดขึ้น  ( จํานวนครั้ง ) ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉลี่ย ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย 

จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตาม
กําหนด 

3 4 2 3.00 2 1 1 1.33 

จํานวนงานที่ผลิตได( ทั้งหมด ) 62 60 65 62.33 69 68 69 68.67 
เบิกของแตไมมีพนักงานคุม 6 5 3 4.67 2 1 2 1.67 
เบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตอง
เสียเวลาในการคนหา 

6 4 4 4.67 2 - 1 1.00 

ไมมีของตามที่ขอเบิก 4 2 2 2.67 1 - - 0.33 
จัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสียหาย 1 - - 0.33 - - - 0.00 
จัดเก็บวัตถุดิบไมดีทําใหเกิดความเสียหาย - - - 0.00 - - - 0.00 
หาสินคาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาใน
การคนหา 

2 - 1 1.00 1 - 1 0.67 

สงสินคาไมครบ 3 1 1 1.67 - - 1 0.33 
สงสินคาผิด - - - 0.00 - - - 0.00 
สินคาถูก  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจาก
ไมไดคุณภาพ 

3 1 2 2.00 1 2 1 1.33 

สงสินคาโดยไมมีการตรวจสอบคุณภาพ 4 2 2 2.67 1 - - 0.33 
 

(5) ความบกพรองของการรอโมลดเนื่องจากแผนกโมลดไมทราบการสั่งผลิต          
กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  4.00  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  
2.67  คร้ังตอเดือนและหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.33  คร้ังตอเดือน 
 

(6) ความบกพรองของการหยุดเครื่องจักรเนื่องจากเครื่องจักรชํารุด  กอนการปรับปรุง
พบปญหาโดยเฉลี่ย  35.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลีย่  19.00  คร้ัง        
ตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  12.00  คร้ังตอเดอืน 
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(7) ความบกพรองของการที่เครื่องจักรชํารุดแตไมมีการซอม  กอนการปรบัปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  0.83  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67  คร้ังตอเดือน  
และหลังการปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว 
 

(8) ความบกพรองของการไมมีอะไหลเครื่องจกัรทําใหเกิดการรอคอย  กอนการ      
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  3.50  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.33   
คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว 
 

(9) ความบกพรองของการหยุดเครื่องจักรเนื่องจากชิ้นงานเสีย  กอนการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  59.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรบัปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  38.33  คร้ังตอเดือน  
และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  22.33  คร้ังตอเดือน 
 

(10) การสั่งผลิตโดยไมแจงใหฝายผลิตรับทราบ  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  
1.83  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67   คร้ังตอเดือน  และหลังการ         
ปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว 
 

(11) การสั่งผลิตโดยไมแจงใหแผนกโมลดรับทราบ  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  1.67  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว  
 

(12) จํานวนงานที่ตองสั่งทํางานลวงเวลา  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  4.50 
คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลีย่  3.33  คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  1.67  คร้ังตอเดือน 
 

(13) จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตามกําหนด  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  4.33  งานตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   3.00  งานตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.33  งานตอเดือน 
 

(14) จํานวนครั้งของการเบิกของแตไมมีพนักงานคุม  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  8.50  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  4.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   1.67  คร้ังตอเดือน 
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(15) จํานวนครั้งการเบิกของแตหาไมพบ  หรือหาพบแตตองเสียเวลาในการคนหา  
กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  7.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย     
4.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย   1.00  คร้ังตอเดือน 
 

(16) จํานวนครั้งการเบิกของแตไมมีของตามที่ขอเบิก  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดย
เฉลี่ย  4.50  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  2.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.33  คร้ังตอเดือน 
 

(17) จํานวนครั้งของการจัดเก็บสินคาไมดีทําใหเกิดความเสียหาย  กอนการปรับปรุง
พบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.33  คร้ังตอเดือน  
และหลังการปรับปรุงไมพบปญหาดังกลาว  
 

(18) จํานวนครั้งการหาสินคาไมพบหรือหาพบแตตองเสียเวลาในการคนหา  กอนการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  2.83  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.00  คร้ัง
ตอเดือน  และหลังการปรับปรงุพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.67 คร้ังตอเดือน 
 

(19) จํานวนครั้งการสงสินคาไมครบ  กอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  3.00  คร้ัง
ตอเดือน  ในระหวางการปรบัปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.67  คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  0.33 คร้ังตอเดือน 
 

(20) จํานวนครั้งการสงสินคาผิดกอนการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.33  คร้ังตอ
เดือน  ในระหวางการปรับปรุงและภายหลงัการปรับปรุงไมพบปญหาดงักลาว 
 

(21) จํานวนครั้งที่สินคาถูก  Reject  กลับจากลูกคาเนื่องจากไมไดคุณภาพ  กอนการ
ปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  3.00  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  2.00  คร้ัง
ตอเดือน  และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  1.33  คร้ังตอเดือน 
 

(22) จํานวนครั้งที่มีการสงสินคาโดยไมตรวจสอบคุณภาพ  กอนการปรับปรุงพบ
ปญหาโดยเฉลีย่  9.33  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  2.67  คร้ังตอเดือน  
และหลังการปรับปรุงพบปญหาโดยเฉลี่ย  0.33 คร้ังตอเดือน 
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6.2.2.2  ความสูญเสีย 
 
ความบกพรองดังกลาวขางตนที่เกิดขึน้ในการดําเนินการผลิตเปนเหตุใหเกิดความ        

สูญเสียในการผลิตตามมา  ในงานวจิัยนี้ไดสรุปความสูญเสียที่เกิดขึ้นไดโดยวดัในรูปแบบตาง  ๆ  ดังนี้  
 
• ดานแรงงาน 
• เวลาสูญเสียเครื่องจักรรวม 
• ปริมาณชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิต 
• อัตราการทํางานลวงเวลา 
 
(1)  ดานแรงงาน   
 
ดังไดกลาวมาแลวถึงปญหาที่เกิดขึ้นในดานแรงงานซึ่งพบวาพนกังานมีการขาดงาน

บอยครั้ง  ทั้งนีห้ากเปนพนักงานที่ตองการทักษะและประสบการณในการทํางานมักจะทําใหเกดิปญหา
ในการผลิตเชนชางซอมบํารุงเพราะบางครัง้เครื่องเสียแตไมสามารถดําเนินการซอมไดหรือเครื่องเสียแต
ไมมีการซอมเพราะชางไมอยู  ดังนัน้จึงไดเสนอแนวทางการปรับปรุงโดยการออกนโยบายแรงงานเพื่อ
ลดปญหาดานแรงงานดังนี ้

 
• การนําระบบการประเมินผลการทํางานของพนักงานมาประยุกตใชโดยมีการ

กําหนดเกณฑการพิจารณาผลการประเมินจากการทํางานของพนักงาน  จากการลางานของพนักงานใน
แตละเดือน  และเกณฑตาง  ๆ  เพื่อใชในการพิจารณาการประเมินผลการทํางานของพนักงาน  ทั้งนี้
รายละเอียดดังกลาวไดกลาวถึงแลวในหัวขอ  4.8   
 

• การออกนโยบายการใหรางวลัพิเศษในชวงเทศกาลปใหมรวมถึงการพิจารณาใน
การขึ้นคาแรงของพนักงานในแตละปนัน้  จะทําการพจิารณาโดยอาศยัผลจากการประเมินผลการทาํงาน
ของพนักงานดังกลาว   
 

จากแนวทางการปรับปรุงดังกลาวสามารถสรุปผลการปรับปรุงปญหาดานแรงงานตาม
แนวทางทีเ่สนอไดตามหวัขอดังนี ้
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• จํานวนครั้งการขาดงาน 
• อัตราการขาดงาน 
 
จํานวนครั้งการขาดงาน  ทําใหจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานลดลง  ตารางที่  

6.6  แสดงจํานวนครั้งการขาดงานของพนกังานตั้งแตเดอืนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  
2543  สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
(1)  จากตารางที่  6.6  พบวาจํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานในชวงกอนการ        

ปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีจํานวนครั้งการ   
ขาดงานเฉลี่ย  243.78  คร้ังตอเดือน  ในระหวางการปรับปรุงพบวาจํานวนครั้งการขาดงานเฉลี่ยเปน  
202.00  คร้ังตอเดือน  และหลังการปรับปรุงจํานวนครั้งการขาดงานเฉลี่ยเปน  156.00  คร้ังตอเดือน 

 
อัตราการขาดงาน  จากจํานวนครั้งการขาดงานของพนกังานทําใหสามารถคํานวนหา

อัตราการขาดงานไดโดยการรวบรวมขอมูลจํานวนคนงาน  จํานวนครั้งการขาดงาน  จํานวนวนัทํางาน
ของแตละเดือน  เวลาทํางานรวม  ทําใหสามารถประเมินคาเปอรเซ็นตการขาดงานของพนักงานได  โดย
ตารางที่  6.7  แสดงอัตราการขาดงานของพนักงานตั้งแตเดือนมกราคม  2542  ถึงเดือนธันวาคม  2543  
สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
(1) จากตารางที่  6.7  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนมกราคม  

พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคาอัตราการขาดงานเฉลี่ยประมาณ  8.51  %  ในชวง
ระหวางการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  มีคาอัตราการขาด
งานเฉลี่ยเปน  7.32  %  และมีคาลดลงเปน  5.59  %  ในชวงหลังการปรับปรุง  เมื่อเทียบกับชวงกอนการ
ปรับปรุงมีคาอัตราการขาดงานลดลง  47.12  % 

 
จากผลสรุปขางตนทําใหสามารถสรุปไดวาปญหาในดานแรงงานไดลดลงในระดับ

หนึ่ง  ซ่ึงการลดลงของปญหาในดานแรงงานนี้สามารถชวยใหระบบการผลิตมีเสถียรภาพมากขึน้  หรือ
สามารถดําเนินงานไดราบรืน่มากขึ้น   
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ตารางที่  6.6  จํานวนครั้งการขาดงานของพนักงานตั้งแตเดือนม.ค.  พ.ศ.2542 ถึงเดือนธ.ค.  2543 
 

ป เดือน จํานวนคนงาน จํานวนครั้ง เฉลี่ย 
กอนการปรับปรุง     

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 

ระหวางการปรับปรุง 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  อัตราการขาดงานของพนักงานตั้งแตเดือนม.ค.  พ.ศ.  2542 
ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 

 
ป เดือน ชม.ทํางาน

รวม 
ชม. ขาดงาน

รวม 
%  ขาดงาน เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง      
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 

ระหวางการปรับปรุง 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  ตั้งแตเดือน  ม.ค.  พ.ศ.  2542  ถึงเดือน  ธ.ค.  พ.ศ.  2543 
 
 

จํานวนครัง้การขาดงาน
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(2)  เวลาสูญเสียของเครื่องจักร   
 
การวัดเวลาสูญเสียเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิต  ทําไดโดยการเก็บ           

รวบรวมขอมลูเวลาสูญเสียเครื่องจักรตั้งแตเดือนมกราคม  พ.ศ.  2543  ถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
และสรุปผลไดดังตารางที่  6.8  และตารางที่  6.9  ตามลําดับ  โดยตารางที่  6.6  แสดงเวลาสูญเสียของ
เครื่องจักรในการผลิตในชวงกอนการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543        
ตารางที่  6.7  แสดงเวลาสูญเสียของเครื่องจักรในชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึง
เดือนกนัยายน  พ.ศ.  2543  และชวงหลังการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
โดยสามารถสรุปผลไดดังนี ้

 
(1) พิจารณาตารางที่  6.8  ซ่ึงแสดงคาเวลาสูญเสียของเครื่องจักรที่เกิดขึน้ในการผลิต

ในชวงกอนการปรับปรุง  ซ่ึงพบวามีคาเวลาสูญเสียของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยตอเดือนคดิเปน  517.82       
ช่ัวโมง  หรือคิดเปน  4.97  %  จากเวลาทาํงานทั้งหมดของเครื่องจักร 
 

(2) พิจารณาตารางที่  6.9  ซ่ึงแบงเปน  2  ชวงคือในชวงระหวางการปรับปรุงและ        
ภายหลังการปรับปรุง  โดยในชวงระหวางการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  
พ.ศ.  2543  มีคาเวลาสูญเสียของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยตอเดอืน  353.95  ช่ัวโมงหรือคิดเปน  3.23  %  จาก
เวลาทํางานทั้งหมดของเครื่องจักรและภายหลังการปรับปรุงมีคาเวลาสูญเสียของเครื่องจักรโดยเฉลี่ยตอ
เดือนลดลงเปน  265.88  หรือคิดเปน  2.51 %  จากเวลาทาํงานทั้งหมดของเครื่องจักร  ลดลงจากในชวง
กอนการปรับปรุง  49.50  % 

 
(3) ชิ้นงานเสยี   

 
จากแนวทางการปรับปรุงการแกไขปญหาชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิต  ซ่ึงจาก

การศึกษาพบวาการเกิดชิน้งานเสียสวนใหญมีสาเหตุจากการขาดการรักษาความสะอาดในบริเวณทีท่ํา     
การผลิต  การขาดการรักษาความสะอาดอปุกรณเครื่องจกัรในการผลิต  หรือเกิดจากสภาพเครื่องจกัรทํา
ใหเกดิชิ้นงานเสียขึ้น  จากผลการนําเสนอแนวทางการปรบัปรุงดังไดกลาวมาแลวทําใหปริมาณชิ้นงาน
เสียที่เกิดขึน้ลดลง  ทําใหในขณะเดียวกันปริมาณของวตัถุดิบที่ตองนําชิ้นงานเสียมาบดและทําการผลิต
ใหมเพื่อทดแทนสวนที่เสียนั้นลดลงดวย  โดยสามารถสรุปผลการปรับปรุงตามแนวทางที่เสนอไดตาม
หัวขอดังนี ้
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ตารางที่  6.8  เวลาสูญเสียของเครื่องจักรระหวางเดือน  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  เทอรโมคอปเปอร 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  การเปดปด  Mold  ไมราบเรียบ 42.65 48.07 44.57 41.58 45.41 47.58 
1.7  อุณหภูมนิ้ํามันไฮดรอลิกรอนเกิน 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 
       -  แหวง  (  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 
คา  %  เวลาสูญเสีย 4.60 5.44 4.84 5.66 4.82 4.37 

เฉลี่ย 4.97 
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ตารางที่  6.9  เวลาสูญเสียของเครื่องจักรระหวางเดือน  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  เทอรโมคอปเปอร 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  การเปดปด  Mold  ไมราบเรียบ 15.58 12.58 12.99 1.67 0.92 1.66 
1.7  อุณหภูมนิ้ํามันไฮดรอลิกรอนเกิน 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 
        -  แหวง  (  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 
คา  %  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  เวลาสูญเสียเครื่องจักรในการผลิตตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  2543 

รูปที่  6.3  คา  %  เวลาสูญเสียเครื่องจักรในการผลิตตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 
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• ปริมาณชิ้นงานเสีย 
• ปริมาณของน้าํหนักวัตถุดิบที่ตองนํามาบด 
 
ปริมาณชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิต  จากแนวทางการปรับปรุงการแกไขปญหา       

ช้ินงานเสียที่ไดกลาวมาแลว  เปนผลใหปริมาณชิ้นงานเสียในการผลิตลดลง  ทั้งนี้ไดดาํเนินการเก็บ       
ขอมูลปริมาณชิ้นงานเสียในชวงตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  โดยขอมูลดังกลาว
รวบรวมไดจากฝายควบคุมคณุภาพ  โดยแบงเปน  3  ชวงคือชวงกอนการปรับปรุงคือตั้งแตเดือน
มกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  ชวงระหวางการปรับปรุงตั้งเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  
พ.ศ.  2543  และชวงหลังการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนตุลาคม  พ.ศ.  2543  ถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
สามารถอธิบายไดดังนี ้

 
(1) พิจารณาตารางที่  6.10  ซ่ึงแสดงปริมาณชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตพบวา

ในชวงกอนการปรับปรุงคือชวงระหวางเดอืนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคา  %  ช้ินงาน
เสยีเฉลี่ยคิดเปน  5.04  %   ในชวงระหวางการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  
พ.ศ.  2543  มีคา  %  ช้ินงานเสียเฉลี่ยคิดเปน  2.84  %  และมีคาลดลงเปน  1.43 %  ชวงหลังการ       
ปรับปรุง  ลดลงจากชวงกอนการปรับปรุง  74.00  % 
 
 

ปริมาณน้าํหนกัวัตถุดิบท่ีตองนํามาบด  จากผลการปรับปรุงปญหาชิ้นงานเสียใน
กระบวนการผลิตเปนผลใหปริมาณน้ําหนกัวัตถุดิบที่ตองนํามาบดและทําการผลิตใหมเพื่อทดแทนสวน
ที่เสียไปมีคาลดลง  ทั้งนี้ไดดาํเนินการเก็บรวบรวมขอมูลตั้งแตชวงเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  
2543  โดยขอมูลดังกลาวรวบรวมจากเอกสารใบบันทึกการชั่งน้ําหนกั/บดของเสียทีไ่ดออกแบบไว  ซ่ึง
บันทึกโดยพนกังานบดเมด็  สามารถสรุปผลไดดังนี ้

 
(1)  พิจารณาตารางที่  6.11 ซ่ึงแสดงปริมาณของน้ําหนักวัตถุดิบที่นํามาบดเนื่องจาก 

ช้ินงานเสีย  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือนมกราคมถึงเดือน  พ.ศ.  2543  มีปริมาณ
ของวตัถุดิบทีน่ํามาบดโดยเฉลี่ยตอเดือน  14,298.67  กก.  หรือคิดเปน  6.33  %  จากปริมาณวัตถุดบิ      
ทั้งหมดที่นํามาใช  ในชวงระหวางการปรบัปรุงคือชวงระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  
2543  มีปริมาณของวัตถุดิบที่นํามาบดโดยเฉลี่ยตอเดือน  9,264.17  กก.  หรือคิดเปน  3.93  %  จาก
ปริมาณวัตถุดบิทั้งหมดที่นํามาใช  และในชวงภายหลังการปรับปรุงมีปริมาณของวตัถุดิบที่นํามาบดโดย
เฉลี่ยตอเดือน  6,403.37  กก.  หรือคิดเปน  2.52  %  จากปริมาณวัตถุดบิทั้งหมดที่นํามาใช 
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จากผลสรุปขางตนทําใหสามารถสรุปไดวาปญหาในดานการปริมาณชิน้งานเสียไดดลง
ในระดับหนึ่ง  ซ่ึงการลดลงของปญหาชิ้นงานเสียนี้จะสามารถชวยใหหนวยผลิตลดเวลาในการผลติ       
ช้ินงานใหมทดแทนสวนที่กลายเปนชิ้นงานเสียไปไดอีกทางหนึ่ง  
 

ตารางที่  6.10  ปริมาณชิ้นงานเสียในกระบวนการผลิตตั้งแตเดือนม.ค. – ธ.ค.  2543 
 
 

เดือน ยอดการผลิต จุดดํา แหวง อ่ืน  ๆ รวม % %  เฉลี่ย 
กอนการปรับปรุง        

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 

ระหวางการปรับปรุง        
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.)  ตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  2543 

 
เดือน ปริมาณวัตถุดบิ

ที่ใช(กก.) 
ปริมาณวัตถุดบิที่
นํามาบด(กก.) 

คิดเปน  % เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง     
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 

ระหวางการปรับปรุง     
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  ปริมาณชิ้นงานเสียตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543 
 

 
รูปที่  6.5  ปริมาณวัตถุดิบทีน่ํามาบด (กก.)  ตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  2543 

 
 
 
 

ปริมาณวัตถุดิบที่นํามาบด(กก.)ตั้งแตเดือนม.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
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เดือน

ปริมาณวัตถุดิบที่นํามาบด
(กก.)

ปริมาณชิน้งานเสยีตัง้แตเดอืนม.ค.  ถึงเดอืนธ.ค.  2543
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(4)  อัตราการทํางานลวงเวลา 
 

จากผลการปรับปรุงระบบการผลิตเปนผลใหความบกพรองตาง  ๆ  ที่เกิดขึ้นในการ
ดําเนินการผลิตลดลง  การจัดระบบติดตามความกาวหนาในการทํางาน  การประสานงาน   การควบคุม
การทํางานตาง  ๆ  ตามแนวทางที่ไดเสนอ  ทําใหความสญูเสียที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิตลดลงเชน
เวลาสูญเสียเครื่องจักรลดลง  ทําใหสามารถดําเนินการผลิตไดมากขึ้น  ปริมาณชิ้นงานเสียลดลง  ทําให
ไมตองเสียเวลาในการผลิตใหมเพื่อทดแทนชิ้นสวนทีเ่สียเดิม  นอกจากนี้ผลที่เกิดขึน้ดังกลาวเปนผลให
ช่ัวโมงการทํางานลวงเวลาของพนักงานลดลงไดอีกดวย  ทั้งนี้การคํานวนหาอัตราการทํางานลวงเวลา  
สามารถทําไดดังนี ้

 
(1) รวบรวมจํานวนชั่วโมงเวลาการทํางานลวงเวลาของพนกังาน  ชั่วโมงเวลาการ

ทํางานปกติในแตละเดือน  โดยตารางที่  6.12  แสดงอัตราการทํางานลวงเวลาของพนักงานในชวงตั้งแต
เดือนมกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543   
 

(2) พิจารณาตารางที่  6.12  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือชวงระหวางเดือน
มกราคม  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคาอัตราการทํางานลวงเวลาเฉลีย่ประมาณ          
27.30  %  ในชวงระหวางการปรับปรุงคือชวงระหวางเดอืนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  มีคา
อัตราการทํางานลวงเวลาเฉลีย่เปน  24.09  %  และมีคาลดลงเปน  20.91  %  ในชวงหลังการปรับปรุง  
เมื่อเทียบกับชวงกอนการปรับปรุงมีคาอัตราการทํางานลวงเวลาลดลง  23.40  % 
 

(3) พิจารณาตารางที่  6.13  ซ่ึงเปนการเปรียบเทียบอัตราการทํางานลวงเวลาใน
ชวงเวลาเดียวกัน  แตตางปกนัคือเปนการเปรียบเทียบในชวงเดือนกันยายนถึงเดือนธนัวาคม  2542  และ
ชวงเดือนกันยายนถึงเดือนธนัวาคม  2543  ซ่ึงพบวาอัตราการทํางานลวงเวลาหลังการปรับปรุงมีคาลดลง  
โดยมีคาอัตราการทํางานลวงเวลาเปน  20.91  %  เมื่อเปรยีบเทียบกับอตัราการทํางานลวงเวลาใน       
ชวงเวลากอนการปรับปรุงมีคาเปน  26.57  %  ซ่ึงลดลงคิดเปน  21.30  % 

 
จากผลการปรับปรุงขางตนสรุปไดวาจากการที่อัตราการทํางานลวงเวลาลดลง  ทําให

บริษัทสามารถลดภาระคาใชจายทางดานการทํางานลวงเวลาของพนกังานลงได  แตโดยภาพรวมแลว
การที่อัตราการทํางานลวงเวลาของพนักงานลดลงยังไมถือวาดีขึ้น  ตองพิจารณาถึงผลผลิตรวมภายหลัง
การปรับปรุงดวยแตเนื่องจากผลผลิตของโรงงานตัวอยางที่ทําการศึกษาขึ้นกับคาเวลา  Cycle  Time  
ของชิ้นงานการประเมินจากจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดจึงไมเหมาะสมนกั  จึงไดทําการวัดผลที่เกิดขึน้โดย
อาศัยขอมูลจากรายไดทีไ่ดรับจากการผลิตแทนที่  โดยวดัในรูปแบบของอัตราสวนระหวางรายไดตอ       
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ชั่วโมงแรงงานทั้งหมดทีใ่ชในการผลิตซึ่งประกอบดวยผลรวมของชั่วโมงแรงงานปกติและชัว่โมง        
แรงงานลวงเวลา  โดยผลที่เกิดขึ้นจะกลาวถึงในหวัขอตอไป 

 
ตารางที่  6.12  อัตราการทํางานลวงเวลาตั้งแตเดือนม.ค.  พ.ศ.  2542  ถึงเดือนธ.ค.  พ.ศ.  2543   

 
ป เดือน ชม.  แรงงาน

ปกติ 
ชม.  แรงงาน
ลวงเวลา 

%  การทํางาน
ลวงเวลา 

เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง      
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 

ระหวางการปรับปรุง 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 
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รูปที่  6.6  %  อัตราการทํางานลวงเวลา  ตั้งแตเดือน  ม.ค.  พ.ศ.  2542  ถึงเดือน  ธ.ค.  พ.ศ.  2543 
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ตารางที่  6.13  เปรียบเทยีบอัตราการทํางานลวงเวลากอนและหลังการปรับปรุงในชวงเวลาเดียวกัน 
 

พ.ศ.  2542 พ.ศ.  2543 

เดือน ชม.
แรงงาน
ปกติ 

ชม.
แรงงาน
ลวงเวลา 

%  การ
ทํางาน
ลวงเวลา 

ชม.
แรงงาน
ปกติ 

ชม.
แรงงาน
ลวงเวลา 

%  การ
ทํางานลวงเวลา

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  อัตราการทํางานลวงเวลาเปรียบเทียบที่ชวงเวลาเดียวกนั 
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6.3 ผลกระทบเนื่องจากการปรับปรุงระบบเพื่อลดความสูญเสีย 
 

6.3.1 จํานวนงานผลติ 
 
ผลจากการปรับปรุงระบบดงักลาวทําใหเวลาสูญเสียเครื่องจักรลดลง  ปริมาณชิ้นงาน

เสียลดลง  ทําใหสามารถดําเนินการผลิตไดมากขึ้น  สามารถรับงานผลิตไดมากขึ้น  โดยในรูปที่  6.8  
เปนกราฟแสดงปริมาณงานผลิตตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543 

รูปที่  6.8  เปรียบเทียบจํานวนงานที่รับผลิตไดในชวงตั้งแตเดือนม.ค. ถึงเดือน  ธ.ค.  2543 
 
พิจารณารูปที่  6.8  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือน

มิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีจํานวนงานที่รับผลิตโดยเฉลี่ยตอเดือนเปน  61.50  งาน  มีคาเพิ่มขึ้นเปน           
62.33  งาน  ในชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  และ
ในชวงภายหลงัการปรับปรุงคือตั้งเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  มีคาเพิ่มขึ้นเปน  68.67  
งาน   

 
6.3.2  อัตราสวนระหวางรายไดตอชั่วโมงแรงงาน 

 
 การที่เวลาสูญเสียของเครื่องจักรลดลง  สามารถดําเนินการผลิตไดมากขึ้น  รับงานผลิต
ไดมากขึ้นปรมิาณชิ้นงานเสียลดลง  ในงานวิจยันี้อาศยัอัตราสวนระหวางยอดขายตอช่ัวโมงแรงงานรวม
ของพนักงานเปนดัชนีที่ใชวดัประสิทธิภาพในการผลิตซ่ึงสรุปเปนขั้นตอนในการคํานวนไดดังนี้ 

จํา น วน งาน ที่ รับผลิต
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(1) รวบรวมขอมลูทางดานยอดขาย  ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
โดยขอมูลดังกลาวสามารถแสดงไดดังตารางที่  6.14 
 

(2) รวบรวมขอมลูช่ัวโมงการทํางานเวลาปกต ิ ชั่วโมงการทาํงานลวงเวลา  ช่ัวโมง
ทํางานรวม  ในแตละเดือนตัง้แตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  แสดงไดดังตารางที่  6.15 
 

(3) คํานวนหาอัตราสวนระหวางรายไดตอช่ัวโมงการทํางานรวม  แสดงไดดังใน       
ตารางที่  6.16 
 

(4) พิจารณาตารางที่  6.16  พบวาในชวงกอนการปรบัปรุงคือตั้งแตเดือนมกราคมถึง
เดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคาอัตราสวนระหวางรายไดตอช่ัวโมงแรงงานเปน  114.59  %  มีคาเพิม่ขึ้น
เปน  120.98  %  ในชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือนกันยายน  พ.ศ.  2543  
และในชวงหลังการปรับปรุง  คือตั้งเดือนตลุาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  มีคาเพิ่มขึ้นเปน             
128.52  %  โดยสรุปมีคาอัตราสวนระหวางรายไดตอช่ัวโมงแรงงานเพิม่ขึ้นจากชวงกอนการปรับปรุง  
คิดเปน  12.15  % 
  

ตารางที่  6.14  ขอมูลยอดรายไดจากการดําเนินงาน  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.แรงงานลวงเวลา 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  รายไดตอช่ัวโมงแรงงานรวม  ตั้งแต  ม.ค.  -  ธ.ค.  พ.ศ.   2543 

 
ป  2543   เดือน รายได( บาท ) ชม.แรงงาน

รวม 
รายไดตอ 

 ชม.แรงงานรวม 
เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง 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 

ระหวางการปรับปรุง 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  อัตราสวนรายไดตอช่ัวโมงแรงงาน  ตั้งแตเดอืนม.ค.  ถึงเดือนธ.ค.  2543 
 
 6.3.3  จํานวนงานสงมอบไมทันตามกําหนด 
 
  แนวทางการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสียที่ไดนําเสนอมีผลใหการผลิตราบรื่นขึ้น  การ
จัดระบบการประสานงาน  การติดตอส่ือสารและระบบเอกสารตาง  ๆ  ทําใหรับทราบขอมูลที่มีความ  
ทันสมัยเพื่อนาํไปใชในการตัดสินใจไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึน้  ในงานวจิัยนี้ไดรวบรวมขอมลูของ
จํานวนครั้งงานที่สงมอบไมทันตามกําหนดเพื่อใชเปนดชันีที่ใชวดัผลการดําเนินงานสามารถสรุปได   
ดังนี ้
 

(1) รวบรวมขอมลูของจํานวนงานที่สงมอบสินคาไมทัน  เนือ่งจากจําเปนตองเล่ือน
วันกําหนดสงมอบสินคาออกไปจากกําหนดเดิม  ตั้งแตเดอืนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  
แสดงดังตารางที่  6.17 
 

(2) พิจารณาตารางที่  6.17  ซ่ึงแสดงจํานวนงานที่สงมอบสินคาไมทันตามกําหนด  
โดยรวบรวมขอมูลตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  พบวาในชวงกอนการปรับปรุงคือ
ตั้งแตเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน  พ.ศ.  2543  มีคาเฉลี่ยจํานวนงานที่สงมอบสินคาไมทันเฉลี่ยเปน  
4.33  งาน  มีคาเฉลี่ยลดลงเปน  3.00  งานในชวงระหวางการปรับปรุงคือตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือน
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กันยายน  พ.ศ.  2543  และในชวงหลังการปรับปรุงคือตั้งเดือนตุลาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  มี
คาเฉลี่ยลดลงเปน  1.33  งาน  ลดลงจากชวงกอนการปรับปรุงคิดเปน  69.00  %   

 
ตารางที่  6.17  จํานวนงานทีส่งมอบไมทันตามกําหนด  ตั้งแตเดือนม.ค. – ธ.ค.  พ.ศ.  2543 

 
ป  2543 เดือน จํานวนงานที ่

สงมอบสินคาไมทัน 
เฉลี่ย 

กอนการปรับปรุง มกราคม 
กุมภาพนัธ 
มีนาคม 
เมษายน 
พฤษภาคม 
มิถุนายน 

4 
5 
3 
6 
4 
4 

 
 
 
 
 

4.33 
ระหวางการปรับปรุง กรกฎาคม 

สิงหาคม 
กันยายน 

3 
4 
2 

 
 

3.00 
หลังการปรับปรุง ตุลาคม 

พฤศจิกายน 
ธันวาคม 

2 
1 
1 

 
 

1.33 

รูปที่  6.10  จํานวนงานที่สงมอบไมทันตามกําหนด  ตั้งแตเดือนม.ค.  ถึงเดือน  ธ.ค.  2543 

0

1

2

3

4

5

6

7

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

เ ดือน

จําน วน ง าน ท่ี
ส ง มอบ ไม ทั น



บทท่ี  7 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
 จากการศึกษาในโรงงานตัวอยาง  ไดพบสภาพปญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นในการ

ดําเนินการผลิต  โดยเริ่มจากการศึกษาสภาพทั่วไปของโรงงาน  ศึกษาระบบการติดตอส่ือสารระหวาง
หนวยงานผลติและหนวยงานวางแผนการผลิต  ขอบกพรองตาง ๆ  ที่เกิดขึ้นในการดําเนินการผลิตที่มีผล
ใหการดําเนินการผลิตไมราบรื่น  ความบกพรองดังกลาวเปนผลมาจากการขาดการวางแผน  ขาดการ
ประสานงานและการควบคุมที่ดีในฝายผลิตทําใหเกดิเปนความสูญเสียขึ้นในการดําเนนิงาน  ดังนัน้จึงได
เสนอแนวคิดในการพัฒนาระบบขึ้นเพื่อลดความสูญเสีย  โดยเริ่มตนจากการออกแบบระบบเอกสาร  ทั้งนี้
เพื่อใชในการปฏิบัติงาน  ประสานงานและควบคุมการทํางาน  ขณะเดียวกันก็ไดทําการศึกษาและวางแผน
ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจกัรเชิงปองกัน  การจัดกําลังคน  การจัดทํากจิกรรม  5  ส.  ศึกษาและปรับปรุง
ระบบติดตอส่ือสารเพื่อลดปญหาในดานการวางแผนการผลิตและการดาํเนินการผลิตที่เปนผลมาจาก
ปญหาดานการติดตอส่ือสาร  การออกนโยบายแรงงานโดยการจดัระบบการประเมนิผลการทํางานของ
พนักงานในแตละเดือน  ซ่ึงไดดําเนนิการในชวงตั้งแตเดือนกรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม  พ.ศ.  2543  ผล
การปรับปรุงสามารถสรุปไดดังตอไปนี ้
 
7.1 สรุปผลการปรบัปรุง 
 

ผลการปรับปรุงสามารถสรุปแบงเปนขอ  ๆ  ไดดังนี ้
 

(1)   การจัดระบบการติดตอส่ือสารทําใหความบกพรองในการทํางานลดลง  การ
ประสานงานราบรื่นมากขึ้น  ปญหาที่เกิดขึน้ในการผลิตเนื่องจากปญหาการติดตอส่ือสารลดลง  เนื่องจาก
ไดรับขอมูลที่มีความสําคัญในการปฏิบัติงานที่ทันสมัย  ชวยในการตดัสินใจอยางถูกตองมากขึ้น 
 

(2)    การผลิตราบรื่นมากขึ้นเนื่องจากเวลาสูญเสียที่เกิดจากการหยุดของเครื่องจักรใน
การผลิตลดลง 
 

(3) การที่มีการควบคุมและติดตามปญหาหรือความกาวหนาในการผลิต  ทําใหพนกังาน
ทํางานกันอยางมีจุดหมาย  กระตือรือรน  ทําใหอัตราการทํางานลวงเวลาลดลง  23.40  % 
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(4) การจัดทํารายงานผลการทํางานใหผูบริหารรับทราบและการติดตามปญหาที่เกิดขึ้น
ในการผลิต  ทําใหหวัหนาฝายเกิดความกระตือรือรนในการตรวจสอบติดตามผลการทํางานภายในฝาย
มากขึ้น  ทําใหผูบริหารไดรับขอมูลสําหรับชวยในการตดัสินใจที่ถูกตองมากขึ้น 
 

(5) การจัดใหมีนโยบายการประเมินผลการทํางานเปนรายบุคคลและมีผลตอการ
พิจารณาการขึน้คาแรงงานของพนักงาน  ทําใหพนักงานมีความกระตอืรือรนในการทํางานเพิ่มมากขึ้น      
ทําใหอัตราการขาดงานของพนักงานลดลง  47.12  % 
 

(6) การออกนโยบายที่แนนอนในเรื่องการใหรางวัลพิเศษในชวงเทศกาลปใหม            
นับเปนหลักการจูงใจที่ชวยเสริมใหพนักงานมีความรูสึกอยากทํางานมากขึ้น 
 

(7) การจัดทํากจิกรรม  5  ส.  มีผลใหการประสานงาน  การติดตอส่ือสารราบรื่นมากขึ้น  
เนื่องจากมกีารกําจัดสิ่งของทีไ่มจําเปนและไมเกี่ยวของในการทํางานออกไปทําใหสามารถลดความสับสน  
รวมทั้งมีผลใหปริมาณของเสียลดลงเนื่องจากมีความสะอาดบริเวณสถานที่ทํางานมากขึ้น  
 

(8) การวิเคราะหความสูญเสียของเครื่องจักรในการผลิต  พรอมดําเนินการปรับปรงุโดย
การวางแผนและการจัดกิจกรรมซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเชิงปองกัน  การจัดระบบคลังอะไหลสํารอง  
การควบคุมและติดตามการทาํงานของพนักงาน  ทําใหสามารถลดความสูญเสียดานเครื่องจักรลงได    
49.50  %     
 

(9) การวิเคราะหหาสาเหตุชิ้นงานเสีย  พรอมดําเนินการปรับปรุงโดยการจัด                      
กิจกรรมการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันเพื่อลดจํานวนชิ้นงานเสียเนื่องจากสภาพเครื่องจักร  การจัดระบบ
กิจกรรม  5  ส.  ทําใหลดจํานวนชิน้งานเสยีเนื่องจากจุดดําที่มีสาเหตุมาจากความสกปรกในบริเวณผลิต   
มีผลใหจํานวนชิ้นงานเสียลดลง  74.00  %  นอกจากนี้ยังทําใหปริมาณของวัตถุดิบทีต่องนํามาบดและ
นําไปผลิตใหมเพื่อทดแทนชิ้นงานสวนทีเ่สียลดลง  60.18  % 
 

(10) การพัฒนาระบบดังกลาวทําใหโรงงานตวัอยางมีรายไดเพิ่มขึ้น  สามารถรับงานได
เพิ่มมากขึ้นโดยจํานวนงานทีรั่บผลิตเพิ่มไดขึ้นจากเดิม  11.65  %   โดยสรุปแลวทําใหมีคาอัตราสวน
ระหวางรายไดตอช่ัวโมงแรงงานเพิ่มขึ้นจากชวงกอนการปรับปรุงคิดเปน  12.15  %  นอกจากนี้คาเฉลี่ย
จํานวนงานที่ไมสามารถสงไดทันตามกําหนดลดลงจากชวงกอนการปรับปรุง  69.00  %   
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7.2 ปญหาและอุปสรรคในการดาํเนินงานวิจัย 
 

ปญหาที่พบในการดําเนนิงานวิจยันี้คือทศันคติและความไมเขาใจของพนักงาน  เนื่องจาก
พนักงานเกิดความรูสึกวาเปนการจับผิดหรือเปนการคนหาความผิดพลาดในการทํางานของตน  ทาํใหมัก
ขาดความรวมมือจากพนกังานในการดําเนนิงานวจิัยในชวงแรก  ดังนั้นจึงไดทําการอธิบายและทําความ
เขาใจกับพนักงาน  โดยช้ีแจงถึงวัตถุประสงคของการทํางานวิจยันี้  ทําใหทัศนคติของพนักงานแตละคน
เปลี่ยนแปลงไปในทางที่ดีขึน้  ปญหาดังกลาวจึงไดลดลงทําใหการศกึษาและวิจยันี้สามารถดําเนินไปได
อยางสะดวกและราบรื่นมากขึ้นในที่สุด         
 
7.3  ขอเสนอแนะ 
 

 นอกจากแนวทางตาง  ๆ  ที่ไดนําเสนอในดานการปรับปรุงระบบดังกลาวแลว  เร่ืองที่       
นาสนใจในการศึกษาเพื่อปรบัปรุงระบบตอไปก็คือ 

 
(1) การนําระบบคอมพิวเตอรมาใชในการจัดการระบบฐานขอมูล  การประยุกตใช

คอมพิวเตอรเพื่อใชในการจดัการระบบฐานขอมูลในโรงงานตัวอยางจะทําใหการประสานงาน การ       
ควบคุมการทํางานเปนไปไดอยางราบรื่นมากขึ้น    ไดรับขอมูลที่ชวยในการตัดสินใจอยางถูกตองและ 
รวดเร็วมากขึน้  ทั้งนี้ยังทําใหสามารถลดจํานวนเอกสารบางสวนลงไดอีกทางหนึ่งดวย 
 

(2) การตรวจสอบคุณภาพสินคาขาออก  จะทําใหเปนการลดและปองกันโอกาสที่สินคา
ไมไดคุณภาพหรือความบกพรองจะหลุดไปถึงมือลูกคาได   
 

(3) การจัดแบงขอบเขตและหนาที่คําบรรยายงานที่ชัดเจน  ในงานวิจยันี้สนใจศึกษา
เฉพาะในสวนของฝายผลิตเทานั้น  หากมกีารจัดทําขอบเขตและหนาทีค่ําบรรยายงานที่ชัดเจนสําหรับ
พนักงานในโรงงานตัวอยางทุกหนวยงาน  จะทําใหการทํางานเปนไปอยางราบรื่นมากยิ่งขึ้น 
 

(4) ขอบเขตการศึกษาในงานวิจยันี้ไมไดทําการศึกษาถึงความเกี่ยวเนื่องในการลดความ
สูญเสียของตนทุนที่เกดิขึ้น  ทั้งนี้ผลกระทบของตนทุนในการเพิ่มกําลังคนในฝายควบคุมคุณภาพจาํนวน 
3  คน  หรือตนทุนที่ใชในการลดความสูญเสียไมมีผลทําใหตนทนุผลิตภัณฑใหมเปลี่ยนแปลงจากตนทุน
ผลิตภัณฑเดิมมากนัก 
 

 



เอกสารอางอิง 
 
ภาษาไทย 
 
กําพล  กิจชระภูมิ .  การพัฒนาระบบการประสานงานระหวางหนวยงานผลิตและหนวยงานติดตั้ง  ของ

โรงงานผลิตเครื่องครัว . วิทยานิพนธมหาบณัฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ         
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  , 2542. 

ชัยรัตน  ตรีรัสสพานิช.  ระบบการบริหารการผลิตเพื่อการควบคุมความสูญเสียในโรงงานผลิตแผนโฟม       
อีวีเอ.  วิทยานพินธมหาบัณฑิต  ภาควิชาวศิวกรรมอุตสาหการ  จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย  
, 2534. 

  เซอิจิ  นากาจมิา . แนะนําสู  TPM . สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี ( ไทย – ญี่ปุน ) , 2542 
ธิษัณย  สฤษฎผิล.  การลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตกระปองอาหาร .  

วิทยานพินธมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย                
, 2538. 

บุญเกียรติ  ชีวตระกูลกิจ.  การปรับปรุงการบริหารการผลิตของอุตสาหกรรมอัดปอและผลิตภัณฑมนั
สําปะหลังในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ . วิทยานพินธมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรม       
อุตสาหการ  จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย  , 2528. 

  รศ. ดร. วันชยั  ริจิรวนิช.  การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม .  กรุงเทพมหานคร :  ภาควิชาวิศวกรรม               
อุตสาหการ  จฬุาลงกรณมหาวิทยาลัย ,  2539 

   วิโรจน  เตชะวิญูธรรม .  งานฉีดพลาสติก .  กรุงเทพมหานคร :  บริษัทซีเอ็ดยูเคชัน , 2540 
   ดร. นิยม  ดสีวัสดิ์มงคล .  100  ถาม  ตอบ  5  ส. .  กรุงเทพมหานคร : สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี ( ไทย – 

ญี่ปุน ) , 2542 
   พูลพร  แสงบางปลา .  การเพิ่มประสิทธิภาพโดยการบาํรุงรักษา . กรุงเทพมหานคร  :  สํานักพิมพ           

จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2538   
พิภพ  เลาประจง .  ระบบควบคุมการผลิต .  กรุงเทพมหานคร :  สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี                            

( ไทย – ญี่ปุน ) , 2529. 
ศิริวรรณ  ฉันทวิทิตพงษ .  การปรับปรุงระบบการซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลิตของโรงงานกระปองขนาดเล็ก .  

วิทยานพินธมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย ,  2536 
อุบลรัตน  อุนประเสริฐพงศ.  ระบบควบคมุการผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตรถไถนาขนาดเล็ก .            

วิทยานพินธมหาบัณฑิต  ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย , 2532. 
   ฮาราโน  ฮิโรยูกิ .  5  S  เทคนิก.  การจัดการโรงงานอุตสาหกรรม . สมาคมสงเสริมเทคโนโลยี ( ไทย -  

ญี่ปุน ) ,  2540 





ภาคผนวก  1 
 

หนาท่ีคําบรรยายงาน 
 
  เปนเอกสารทีจ่ัดทําขึ้น  เพื่อกําหนดหนาทีค่วามรับผิดชอบของพนักงานใน            
ฝายผลิตและฝายซอมบํารุงรักษา  
 
ฝายผลิต 
หนาท่ีหลัก 
 
  ดําเนินการผลิตผลิตภัณฑใหไดตามแผนการผลิตและคุณภาพที่ตองการ 
 
ผูปฏบิัตงิาน   
 
  หัวหนาฝายผลติ  1  คน 
  หัวหนาแผนกผลิต  2  คน 
  พนักงานแผนกผลิต  23  คน* 
  พนักงานบดเมด็  3  คน* 
 ชางเทคนิก  2  คน 

 
*  จํานวนผูปฏิบัติงานของแผนกผลิตดังกลาวเปนจํานวนต่ําสุดที่สามารถรองรับ

งานไดครบทกุลักษณะ  สามารถเพิ่มไดตามความเหมาะสมของงาน 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาฝายผลิต   
 

สังกัด  ผูจัดการโรงงาน 

หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. รับทราบแผนการผลิตโดยประสานงานกับฝายวางแผนและควบคุมการผลิต
โดยรับใบสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตและสั่งการใหแผนกผลิตทํา        
การผลิตตามแผนการที่ไดอนุมัติแลว 

2. จัดทําใบสั่งเตรียมวัตถุดิบใหกับพนกังานบดเม็ดเพื่อจัดเตรียมวัตถุดิบที่ใชใน
การผลิต 

3. ติดตามและตรวจสอบผลการเตรียมวัตถุดิบอยางเครงครัด 
4. รับและตรวจสอบรายงานผลการผลิตประจําวันจากหนวยผลิตเปนประจาํ 
       ทุกวัน 
5. รายงานผลการผลิตประจําวนัใหกับหวัหนาฝายวางแผนการผลิตรับทราบ     

ทุกวันกอน  9.00  น. 
6. เขาประชุมทุกเย็นวันเสารและรายงานสภาพการผลิตและสรุปปญหาทางดาน

การผลิตตอผูเกี่ยวของ 
7. รับทราบและอนุมัติการขอเบิกและสงคืนวัตถุดิบและวสัดุอ่ืนเพื่อใชในการ

ผลิตตามแผนงานที่ไดรับ   
8. ประสานงานกบัฝายซอมบํารุง  ทางดานการซอมบํารุงรักษา 
9. รับทราบและอนุมัติการทํางานลวงเวลาของพนักงานในฝายผลิต 
10. ควบคุมและตรวจสอบการทาํงานของพนักงานในฝายใหเปนไปตามหนาที่

ปฏิบัติ 
11. ประเมินผลการทํางานประจาํเดือนของพนกังานในฝายเสนอผูจัดการโรงงาน  

โดยประสานงานกับฝายบุคคลและธุรการ 
12. ปฏิบัติงานอื่น  ๆ  ที่ไดรับมอบหมายจากผูจดัการโรงงาน  
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาแผนกผลิต   
 

สังกัด  หวัหนาฝายผลิต 

หนาที่ปฎิบัต ิ
 

1. รับทราบการสั่งผลิตจากหัวหนาฝายผลิต 
2. ควบคุมการผลิตใหเปนไปตามแผนการผลิต  โดยใหไดปริมาณและคณุภาพ

ตามที่ตองการ 
3. ควบคุมดูแลการจัดทําใบรายงานการผลิตประจําวนัและรายงานปญหาที่

เกิดขึ้นเสนอใหหวัหนาฝายผลิตทราบ 
4. รับทราบและเสนอการขอเบิกสงคืนวัสดุชวยการผลิตตอหัวหนาฝายผลติเพื่อ

ใชในการผลิตตามที่ไดรับมอบหมาย   
5. แจงปญหาดานการผลิตและรวมตัดสินใจแกปญหานั้น   ๆ   กับชางเทคนิก

และหวัหนาฝายผลิต 
6. ประสานงานกบัพนักงานฝายวางแผนการผลิตและควบคุมการผลิตทางดาน

แผนการผลิต  คุณภาพสินคา  ปริมาณการผลิต  และเทคนกิการผลิต 
7. ดูแลและควบคุมความสะอาดในบริเวณทีท่ําการผลิต 
8. ขออนุมัติการทํางานลวงเวลาของพนักงานในแผนกตอหวัหนาฝายผลิต          

ตามความเหมาะสม 
9. ควบคุมการปฎิบัติงานของพนักงานในหนวยผลิตใหเปนไปตามหนาที่ที่ไดรับ 
10. ปฏิบัติตามมาตรฐานกิจกรรม  5  ส.  อยางเครงครัด 
11. ปฎิบัติหนาที่อ่ืน  ๆ  ที่ไดรับมอบหมายจากหัวหนาฝายผลติ 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  พนกังานผลิต   
 

สังกัด  หวัหนาฝายผลิต 

หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมายจากหวัหนาแผนก 
2. ทําการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑที่ไดจากการผลิตทุกชิ้นในเบื้องตน  

รวมถึงการตกแตงผลิตภัณฑใหเรียบรอย   
3. ควบคุมความสะอาดของผลิตภัณฑที่ไดจากการผลิตในเบื้องตน 
4. บันทึกผลการการผลิตลงในใบรายงานการผลิตประจําวัน 
5. รักษาเครื่องมือและอุปกรณในการผลิต  และบริเวณโตะทํางานหรือ                  

เขตรับผิดชอบของตน 
6. รักษาความสะอาดในบริเวณที่ทําการผลิต 
7. ปฏิบัติตามมาตรฐานกิจกรรม  5  ส.  อยางเครงครัด 
8. หากพบวาเครือ่งมือหรืออุปกรณในการผลิตชํารุดหรือผิดปกติ   ใหรีบแจง   

หัวหนาแผนกเพื่อทราบและดําเนินการแกไขตอไปทันท ี
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หนาที่คําบรรยายงาน 

ตําแหนง  พนกังานบดเมด็   
 

สังกัด  หวัหนาฝายผลิต 

หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฏิบัติงานที่ไดรับมอบหมายจากหัวหนาฝายหรือหวัหนาแผนก 
2. รับใบสั่งเตรียมวัตถุดิบจากหัวหนาฝายผลติ 
3. ทําการจัดเตรยีมวัตถุดิบโดยทําเรื่องการขอเบิกวัตถุดิบจากแผนกสโตร  ทั้งนี้

กรณีที่ไมมีพนกังานสโตรควบคุมอยูพนักงานบดเม็ดไมมสิีทธิ์เขาไปใน
บริเวณภายในหองสโตร  

4. บันทึกผลการเตรียมวัตถุดิบแจงใหหวัหนาฝายผลิตรับทราบทุกครั้ง 
5. กอนการปฏิบตัิงานทุกครั้งจะตองทําความสะอาดอุปกรณที่ใชในการ

จัดเตรียมวัตถุดิบใหสะอาดเชนเครื่องบดเม็ด  เครื่องรอน  เครื่องผสม  Hopper 
6. ควบคุมและรบัผิดชอบอุปกรณเครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงานใหเปนระเบียบ

เรียบรอย 
7. หากพบวาเครือ่งมือหรืออุปกรณในการผลิตชํารุดหรือผิดปกติ   ใหรีบแจง   

หัวหนาแผนกเพื่อทราบและดําเนินการซอมแซมทันท ี
8. รับผิดชอบอุปกรณที่ใชในการขนยายวัตถุดิบใหเปนระเบียบเรียบรอย 
9. ปฏิบัติตามมาตรฐานกิจกรรม  5  ส.  อยางเครงครัด 
9. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  ชางเทคนิก   
 

สังกัด  หวัหนาฝายผลิต 

หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมายจากหวัหนาฝายหรือหัวหนาแผนก 
2. ทําหนาที่ในการปรับตั้งเครื่องฉีดพลาสติก  ดูแลการผลติ  ควบคุมการการขึ้น

โมลดหรือการเปลี่ยนโมลดของชางโมลดในการเตรียมการผลิต 
3. หากพบปญหาในการผลิตใหแจงหวัหนาแผนกผลิตรับทราบและรวม

ตัดสินใจแกปญหานั้น   ๆ   กับหัวหนาฝายผลิตหรือหัวหนาแผนกผลิต 
4. ปฏิบัติตามมาตรฐานกิจกรรม  5  ส.  อยางเครงครัด 
5. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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ฝายซอมบํารงุรักษา 
 
หนาท่ีหลัก 
 
 ทําการวางแผน  ควบคุมและทําการปฏิบัติงานทางดานการซอมบํารุงระบบ        
เครื่องจักร  ทั้งในดานการซอมบํารุงตามกําหนดการ  การซอมฉุกเฉิน  การตรวจสอบสภาพ       
เครื่องจักรตามกําหนดการ 
 
ผูปฏบิัตงิาน   
 
  หัวหนาฝายซอมบํารุง  1  คน 
  หัวหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง  1  คน 
  พนักงานแผนกวางแผนการซอมบํารุง  2  คน* 
  พนักงานแผนกปฏิบัติการซอมบํารุง  4  คน* 
 
*  จํานวนผูปฏิบัติงานของแผนกซอมบํารุงดังกลาวเปนจํานวนต่ําสุดที่สามารถรองรับงานไดครบ
ทุกลักษณะ  สามารถเพิ่มไดตามความเหมาะสมของงาน 
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- พนักงานคลังวัสด ุ         -  ชางซอมบํารุง 
- พนักงานวางแผนการซอมบํารุง                    -   ชางแมแบบ 
 
 
 
 
 
รูปที่  ภ 1 - 1  โครงสรางการบริหารงานภายในฝายซอมบํารุงภายหลังการปรับปรุง   

 
 

ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนาแผนกวาง
แผนการซอมบํารุง 

หัวหนาฝายซอมบํารุง หัวหนาฝาย  ……….... หัวหนาฝาย  ……….... 



 265

หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง   
 

สังกัด  ผูจัดการโรงงาน 

 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ควบคุมการปฏิบัติงานของแผนกในฝายใหเปนไปตามนโยบายของบริษทัและ
หนาที่ปฏิบัต ิ

2. ตรวจสอบและอนุมัติแผนกาํหนดการซอมบํารุงเครื่องจักรที่ไดจาก            
แผนกวางแผนซอมบํารุง 

3. ส่ังการและรับรายงานการปฏิบัติงานของสวนงานตางๆ ใหเปนไปตาม           
แผนการบํารุง 

4. รับทราบรายงานสรุปสภาพการณของคลังในดานของอะไหลเครื่องจักร      
วัสดุส้ินเปลือง  และเครื่องมอือุปกรณชาง  โดยประสานงานกับฝายบญัชี 

5. ตรวจสอบและอนุมัติรายละเอียดการปฏบิตัิงานของสวนพัฒนาเครื่องจกัร   
ภายใตความเห็นของผูจัดการโรงงาน 

6. ตรวจสอบและรายงานสรุปการปฏิบัติงานภายในฝายตอผูจัดการโรงงาน 
7. รับทราบ  ตรวจสอบและใหความเหน็ตอการขอซื้ออะไหล  วัสดุส้ินเปลือง  

วัสดุโรงงานหรือการจางซอม ภายในฝายและเสนอขออนุมัติซ้ือตอผูจัดการ
โรงงาน 

8. ประเมินผลการปฏิบัติงานของพนักงานภายในฝายเสนอตอผูจัดการโรงงาน 
9. เสนอการวาจางซอมหรือพัฒนาเครื่องจักรตอผูจัดการโรงงานเพื่อขออนุมัติ 
10. ประสานงานกบัฝายผลิตทางดานการซอม สราง ใชงานและพัฒนาเครื่องจักร

รวมทั้งแผนงานที่เกี่ยวของ 
11. ประสานงานกบัฝายบัญชีทางดานคาใชจาย 
12. ใหการสนับสนุนทางดานวศิวกรรมแกฝายอ่ืนๆ ตามแตกรณ ี
13. ส่ังการและตรวจสอบการปฎิบัติงานทางดานการซอมบํารุงและตรวจสอบ

สภาพเครื่อง  ใหเปนไปตามแผนกําหนดการซอมบํารุงรักษา 
14. รวบรวมและตรวจสอบบันทกึการปฎิบัติงานและเอกสารตารางการตรวจสอบ

ใหถูกตามความตองการและมีการปฎิบัติถูกตองครบถวนแลวสงคืนหวัหนา       
แผนกวางแผนซอมบํารุง 

15. รวมวางแผนการซอมบํารุงและกําหนดการตรวจสภาพ 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาฝายซอมบํารุง   
 

สังกัด  ผูจัดการโรงงาน 

 
หนาที่ปฏิบัต(ิ  ตอ  ) 
 

16. รับทราบการเปลี่ยนแปลงแผนการซอมบํารุงและกําหนดการตรวจสภาพแลว 
ช้ีแจงใหผูปฎิบัติงานทราบเพื่อปฎิบัติการตอไป 

17. รับแจงการซอมฉุกเฉินและสั่งการซอม  โดยการออกใบสั่งงานซอมใหกับ
พนักงานซอมบํารุง 

18. ประสานงานกบัฝายผลิตและฝายอ่ืน  ๆ  ที่เกี่ยวของในดานงานซอมบํารุง 
19. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
20. ใชระบบเอกสารในการปฏิบตัิงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  หัวหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง  
 

สังกัด  หวัหนาฝายซอมบํารุง 

 
หนาที่ปฏิบัต ิ

 
1. กําหนดและปรับปรุงแผนและกําหนดการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรรวมทั้ง

การซอมบํารุงตางๆ  
2. ออกแบบตารางการตรวจสอบสภาพเพื่อบนัทึกและควบคุมการปฎิบัติงาน     

ตามแผน 
3. ปรับปรุงแผนและตารางควบคุมการตรวจสอบสภาพ 
4. วิเคราะหขอมูลทางดานการซอมบํารุงเครื่องจักร เพื่อทราบถึงลักษณะ สาเหตุ

ความบกพรองตาง  ๆ  ซ่ึงใชในการปรับแผน 
5. รับทราบและพิจารณาอนุมตัิการขอเบิกวสัดุซอมบํารุง   
6. ควบคุม การทาํงานของพนักงานในแผนกใหเปนไปตามหนาที่ปฏิบัต ิ
7. ตรวจสอบรายงานทางดานคลังอุปกรณและอะไหลเพื่อใชในการวางแผนการ

ขอซ้ือโดยเสนอตอหัวหนาฝายซอมบํารุง  โดยประสานงานกับฝายจดัซื้อ 
8. รับทราบและเสนอขอซื้ออะไหลและวัสดส้ิุนเปลืองตาง  ๆ  ตอหัวหนาฝาย

ซอมบํารุงโดยประสานงานกบัฝายจัดซื้อ 
9. รับทราบรายงานสรุปสภาพการณของคลังวัสดุในดานของอะไหลเครือ่งจักร  

วัสดุส้ินเปลือง  และเครื่องมอือุปกรณชาง  โดยประสานงานกับฝายบญัชี 
10. รายงานสรุปการปฏิบัติงานดานการวางแผน ปรับปรุงแผน และการวิเคราะห

ขอมูลใหกับหวัหนาฝายซอมบํารุง 
11. เสนอแผนการซอมบํารุงเพื่ออนุมัติดําเนนิงานตอหัวหนาฝาย 
12. ประสานงานกบัแผนกวางแผนและควบคุมการผลิตทางดานกําหนดการและ

แผนที่เกีย่วของ 
13. ปฏิบัติงานทางดานซอมบํารุงตามการมอบหมายจากหวัหนาฝายซอมบํารุง 
14. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
15. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง  พนกังานคลังวัสด ุ
 

สังกัด หวัหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง 
  

 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. เปนผูควบคุมการเบิกจายอะไหล  ชิ้นสวนเครื่องจักร  วัสดุส้ินเปลืองใน      
สายงานชาง  รวมทั้งควบคุมการยืมเครื่องมอือุปกรณชางโดยไดรับการอนุมัติ
จากหวัหนาฝายวางแผนซอมบํารุงแลว   โดยประสานงานกับฝายปฎิบัตกิาร    
ซอมบํารุง 

2. ทําการควบคุมเกี่ยวกับการตรวจรับแมแบบ(  Mould  )  จากลูกคา  โดย
ประสานงานกบัฝายควบคุมคุณภาพและชาง  Mould 

3. ทําการควบคุมเกี่ยวกับเบกิจายแมแบบเพื่อใชในการดําเนนิการผลิต 
4. ทํารายงานสรุปสภาพการณของคลังวัสดุใหกับหวัหนาแผนกวางแผนซอม

บํารุงในดานของอะไหลเครือ่งจักร  วัสดุส้ินเปลือง  และเครื่องมืออุปกรณชาง  
โดยประสานงานกับฝายบัญชี 

5. จัดทํารหัสอะไหล  วัสดุส้ินเปลือง  เครี่องมือและอุปกรณชาง 
6. จัดทําบัญชีการเบิกจายวัสดส้ิุนเปลืองและอะไหลเครื่องจักร   
7. เสนอและขอซื้อวัสดุส้ินเปลืองในงานซอมบํารุง   อะไหลซอมบํารุง  ตอ          

หัวหนาแผนกวางแผนซอมบํารุง  โดยประสานงานกับฝายจัดซื้อ 
8. ตรวจรับและควบคุมการสงอะไหลเครื่องจกัร  วัสดุส้ินเปลือง  และเครื่องมือ

ชางเขาคลังวัสดุ 
9. ทําความสะอาดและจดัระเบยีบการเก็บวัสดุภายในคลังวสัดุ 
10. เก็บรักษาเอกสารการเบิกจาย  การใหยืม  และบัญชีทุกชนิดที่เกีย่วของไวเพื่อ

พรอมตอการตรวจสอบเสมอ 
11. บันทึกและรายงานคาใชจายอะไหลเครื่องจักร  วัสดุส้ินเปลือง 
12. ตรวจรับสภาพการสงวัสดุ  อะไหล  เครื่องมือเขาคลัง 
13. ปฎิบัติงานทางดานการซอมบํารุงตามการมอบหมายจากหัวหนาแผนก        

วางแผนซอมบํารุง 
14. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
15. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง พนักงานวางแผนการซอมบํารุง สังกัด หวัหนาแผนกวางแผนการซอมบํารุง 

  
 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. จัดทําบัญชีเครื่องจักรกลทุกเครื่องในโรงงาน 
2. จัดทําประวัติของเครื่องจักรทางดานอายกุารใชงาน  การซอมแซม  การเปลี่ยน

อะไหลเพื่อเปนขอมูลในการปรับปรุงแผนการซอมบํารุง 
3. เก็บรักษาและจัดระบบการควบคุมเอกสารที่เกี่ยวของกับเครื่องจักร 
4. รวมกําหนดและปรับปรุงแผนการซอมบํารุง 
5. รวมจัดทําเอกสารและตารางควบคุมตาง  ๆ  ดานการซอมบํารุง 
6. รวมวิเคราะหขอมูลและผลการปฎิบัติงานซอมบํารงุ 
7. รวมตรวจสอบความพรอมใชงานของอะไหลในคลังวัสดุ 
8. ปฎิบัติงานดานซอมบํารุงอื่น  ๆ  ตามมอบหมายจากหวัหนาแผนกวางแผน

ซอมบํารุง 
9. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
10. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง ชางซอมบํารุง สังกัด หวัหนาฝายซอมบํารุง 

  
 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฎิบัติงานทางดานการซอมบํารุงเครื่องจักรฉุกเฉินตามคําสั่งของหัวหนา
แผนกปฎิบัติการซอมบํารุง 

2. ทําความสะอาดเครื่องจักรและระบบตาง  ๆ  ตามกําหนดการ 
3. ทําความสะอาดบริเวณปฎิบตัิการซอมบํารุง 
4. ปฎิบัติงานทางดานการตรวจสอบสภาพเครื่องจักรตามกําหนดการหรือตาม

การมอบหมายจากหวัหนาแผนกปฎิบัติการซอมบํารุง   
5. จดบันทึกการปฎิบัติงานลงในเอกสารที่เกีย่วของโดยละเอียดแลวสงหวัหนา

แผนกปฎิบัติการซอมบํารุง 
6. ในกรณีที่ตรวจพบความบกพรองของเครื่องจักรที่อยูนอกวิสัยทีจ่ะซอมไดให

แจงตอหวัหนาฝายซอมบํารุง 
7. ทําการซอมแซมหากพบสภาพความบกพรองในการทํางานของเครื่องจักร

โดยเร็วที่สุด 
8. เขียนใบแจงซอม  ในกรณีทีต่องหยุดทําการผลิตและใชเวลานานในการแกไข

แลวสงใหหัวหนาฝายซอมบํารุงเพื่อขออนุมัติงานซอม 
9. รับใบจายงานซอมจากหัวหนาแผนกปฎิบตัิการซอมบํารุงแลวเขียนใบ             

เบิกวัสดุ  อะไหล  ยื่นตอหัวหนาฝายวางแผนการซอมบํารุงเพื่อขออนุมัติ 
10. เสนอการขอเบิกวัสดุ  อะไหล  โดยแจงขออนุมัติตอหัวหนาฝายวางแผนการ

ซอมบํารุง  ในกรณีที่จําเปนตองใช  โดยเบิกที่พนักงานคลังวัสดุ 
11. ตรวจสภาพเครื่องจักรภายหลังการซอมใหมีความพรอมในการปฏิบัติงาน  

หากพบสิ่งผิดปกติใหแกไขทันที 
12. ปฏิบัติงานตามมาตรฐานกิจกรรมที่ไดจัดทําขึ้นอยางเครงครัด 
13. ปฎิบัติงานทางดานการซอมบํารุงอื่น  ๆ  ตามการมอบหมายจากหัวหนาแผนก

ปฎิบัติการซอมบํารุง 
14. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
15. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
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หนาที่คําบรรยายงาน 
ตําแหนง ชางโมลด  สังกัด หวัหนาฝายซอมบํารุง 

  
 
หนาที่ปฏิบัต ิ
 

1. ปฏิบัติงานตามที่ไดรับมอบหมายจากหวัหนา 
2. ดูแลและควบคุมเกี่ยวกับการตรวจรับโมลดจากลูกคาโดยประสานงานกับฝาย

การตลาดในการขอรับมอบโมลด 
3. รับการสั่งผลิตจากฝายวางแผนการผลิตและรับผิดชอบการขึ้นโมลดเพื่อ

เตรียมการผลิต 
4. ดูแลรับผิดชอบและคอยควบคุมโมลดที่ใชในการผลิต 
5. คอยดูแลทําความสะอาดบริเวณปฎิบัตกิารซอมบํารุง 
6. ปฏิบัติกิจกรรม  5 ส.  อยางเครงครัด 
7. ใชระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน  เพื่อบันทึกเปนลายลักษณอักษรอยาง      

เครงครัด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



ภาคผนวก  2 
 

การจัดทําโปรแกรมปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกนี้เปนการรวบรวม        
ขอมูลที่มีการระบุถึงลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ  กลไกเหตุขัดของ  ซ่ึงทําใหสามารถทราบรูปแบบ
การเสื่อมสภาพของชิ้นสวนนั้น  ๆ   และขอมูลในสวนของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขดัของของแตละ        
ชิ้นสวน  โดยขอมูลดังกลาวเปนขอมูลที่ประมาณการโดยพนกังานซอมบํารุงรักษา  หรือจาก               
ประสบการณของพนักงานซอมบํารุงเอง  จากบันทกึขอมูล  คูมือเครื่องจักร  จากขอมูลทั้งหมดที่รวบรวม
มาไดสามารถนําไปสูการสรางแผนปฏิบัติการซอมบํารุง  ซ่ึงสามารถแสดงไดดังนี ้

 
ตารางที่  ภ 2 – 1   ผลการใหคะแนนเพื่อจดัลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่ง

ฉีดพลาสติก   
ตารางที่  ภ 2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีด

พลาสติก 
ตารางที่  ภ  2 – 3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก 
ตารางที่  ภ 2 – 4   การวิเคราะหกจิกรรมการบาํรุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 2 – 5   การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
ตารางที่  ภ 2 – 6   การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
ตารางที่  ภ 2 – 7   การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
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ตารางที่  ภ  2 – 1  ผลการใหคะแนนเพื่อการจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ช้ินสวน ราคา เวลาที่ใชใน
การแกไข 

การใชงาน 
(มาก – นอย) 

ผลกระทบตอ
ช้ินสวนอื่น ๆ 

ลําดับ 

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

คะแนน
เฉลี่ย 

กลุมท่ี 

 ฐานรองเครื่องจักร                   
1 ฐานรองเครื่องจักร    *    *    *  *   3.5 1 
                    
 ชุดปดล็อคแมพิมพ                   
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 แทนฉีด    *  *   *    *    2 3 
7 Cylinder  For  Nozzle  *   *      *    *  2.25 2 

                    
 ชุดอุปกรณไฮโดรลิค                   

1 Hydraulic  Motor    *   *     *    * 3.75 1 
2 วาลวควบคุมแรงดัน   *  *       *  *   2.50 2 
3 วาลวควบคุมทิศทาง    * *      *   *   2.50 2 
4 ตัวปรับแรงดนั    * *      *   *   2.25 2 
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ตารางที่  ภ  2 – 1  ผลการใหคะแนนเพื่อการจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณ                                 
เครื่องฉีดพลาสติก(ตอ) 

 
ช้ินสวน ราคา เวลาที่ใชใน

การแกไข 
การใชงาน 

(มาก – นอย) 
ผลกระทบตอ
ช้ินสวนอื่น ๆ 

ลําดับ 

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

คะแนน
เฉลี่ย 

กลุมท่ี 

 ชุดอุปกรณไฮดรอลิก(ตอ)                   
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  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  *   *       *  *   2.25 2 
10 ไสกรองอากาศ   *   *      *  *   2.75 1 
11 ทอทางเดินน้ํามัน  *   *       *  *   2.25 2 
12 Oil  Pressure  Gauge    * *    *     *   2.00 3 
13 วาลวควบคุมการไหล   *  *      *    *  2.50 2 
14 วาลวหยุด   *  *     *    *   2.00 3 
15 วาลวตรวจสอบ   *  *     *      * 2.50 2 
16 Solenoid  Valve   *  *       *   *  2.75 1 
                    
 ชุดอุปกรณไฟฟา                   
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  ผลการใหคะแนนเพื่อการจัดลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณ                                 
เครื่องฉีดพลาสติก(ตอ) 

 
ช้ินสวน ราคา เวลาที่ใชใน

การแกไข 
การใชงาน 

(มาก – นอย) 
ผลกระทบตอ
ช้ินสวนอื่น ๆ 

ลําดับ 

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

คะแนน
เฉลี่ย 

กลุมท่ี 

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 เทอรโมคอปเปอร   *  *       *    * 3 1 
18 Power  Supply  Unit    * *       *    * 3.25 1 
19 Magnetic  Contractor  *    *      *    * 3 1 
20 Alarm *    *     *     *  1.75 3 
21 หมอแปลง    *  *      *   *  3.25 1 
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ตารางที่  ภ  2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขดัของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ลําดับ รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุขัดของ ชนิดเหตุ    
ขัดของ      

 ฐานรองเครื่องจักร    
1 ฐานรองเครื่องจักร สกปรก รอยขูดขีด ฝุนละออง เศษโลหะ เสื่อม  
  แนวราบไมไดระดับ สกรู ชิ้นสวนหลุดหลวม เสื่อม 
 ระบบปดล็อคแมพิมพ    
1 Fix  Plate แทนยดึแมพิมพเอียงไมไดระดับ น็อตยึดหลวม เสื่อม 
2 Movable  Platen แทนยดึเอียงไมไดระดับ สกรูหลวม เกลียวสึกหรอ เสื่อม 
  เสียงดัง บูชสึกหรอ ขาดสารหลอล่ืน เสื่อม 
  เคลื่อนที่ไมได กระบอกสูบเสยี ชํารุดเสียหาย 
3 Mold  Platen ตั้งความหนาหรือบางไมได เฟองแตก ชํารุดเสียหาย 
  ยึดกระบอกปดล็อคแมพิมพไมได นอตยึดหลวม เสื่อม 
4 Tie  Bar ขาด แตกหัก ตั้งไมไดศูนย นอตยึดหลวม ชํารุดเสียหาย 
  การรื่นไถลไมราบเรียบ ขาดสารหลอล่ืน เสื่อม 
  รอยขูดขีด เศษโลหะ เสื่อม 
5 Cylinder  For  Clamp ร่ัวซึม ซีล โอริงฉีกขาด ชํารุดเสียหาย 
  กําลังปดล็อคไมเพียงพอ โซลีนอยขาด น้ํามันรั่ว ชํารุดเสียหาย 
6 Mold  Rest  Clamp ระยะปรับไมได แมพิมพเล็กหรือใหญเกินไป เสื่อม 
7 Cylinder  For  Ejector กระทุงชิ้นงานไมได หัก แกนกระทุงไมไดศูนย ชํารุดเสียหาย 
  น้ํามันร่ัวซึม ซีล โอริงฉีกขาด ชํารุดเสียหาย 
  ไมมีแรงกระทุงชิ้นงาน น้ํามันรั่ว โซลีนอยขาด ชํารุดเสียหาย 
8 ประตูนิรภยั ชํารุด ไมทํางาน   ลอเล่ือนหลุด กระจกแตก   ชํารุดเสียหาย 
  ฝด ขาดสารหลอล่ืน เสื่อม 
 ระบบฉีด    
1 กรวยเติมพลาสติก ส่ันสะเทือน นอตหลวม เสื่อม 
2 Screw  and  Barrel ขาด ชํารุด เศษโลหะตกลงไป ชํารุดเสียหาย 
  สกรูไมหมุน อุณหภูมิต่ํา เสื่อม 
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ตารางที่  ภ  2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขดัของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ลําดับ รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุขัดของ ชนิดเหตุ    
ขัดของ      

 ระบบฉีด( ตอ )    
3 หัวฉีด แตกหกั ชํารุด สัมผัสไมดี  ไมไดศูนย ชํารุดเสียหาย 
  อุดตัน มีเศษโลหะอุดตัน เสื่อม 
  พลาสติกรั่วซึม เกลียวรูดเสีย เสื่อม 
  ฉีดไมไดอุดตนั ฮีทเตอรเสียคุมอุณหภูมิไมได เสื่อม 
4 Cylinder  For  Injection น้ํามันรั่วซึม บูชสึก ซีลและโอริงขาด ชํารุดเสียหาย 
  กําลังอัดไมเพยีงพอ โซลีนอยขาด น้ํามันรั่วซึม ชํารุดเสียหาย 
5 Direct  Drive สกรูขับเคลื่อนติดขัด ระดับน้ํามันหลอล่ืนต่ํากวาระดับ เสื่อม 
   ปรับ  Back  Pressure  มากเกินไป เสื่อม 
6 แทนฉีด ฝด เคลื่อนที่ไมสะดวก สารหลอล่ืนนอย ฝุนละออง เสื่อม 
  ตําแหนงเคลื่อน นอตยึดหลวม เสื่อม 
7 Cylinder  For  Nozzle ร่ัวซึม ซีล โอริงขาด บูชสึกหรอ ชํารุดเสียหาย 
  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยขาด  ชํารุดเสียหาย 
 ระบบอุปกรณไฮโดรลิค    
1 Hydraulic  Motor เสียงดัง ลูกสูบแตก ชํารุดเสียหาย 
  ส่ันสะเทือนมาก แกนคด  ลูกปนแตก  มีอากาศ ชํารุดเสียหาย 
   ในน้ํามัน บูชสึกหรอ  
  อุปกรณไมทํางาน โซลีนอยเสีย ชํารุดเสียหาย 
  ปรับความเร็วไมได วาวลเสีย มอเตอรหมุนผิดปกติ ชํารุดเสียหาย 
2 วาลวควบคุมแรงดัน ร่ัวซึม ทอตัน ชํารุดเสียหาย 
3 วาลวควบคุมทิศทาง คาง อุปกรณไมทํางาน คอยลขาด ชํารุดเสียหาย 
     
4 ตัวปรับแรงดนั คาง อุปกรณไมทํางาน แรงดันมากหรอืนอยเกนิไป เสื่อม 
5 Pump  Motor ไหม แรงดันสูงเกนิไป ชํารุดเสียหาย 
  เสียงดัง ไสกรอสกปรก น้ํามันแหง เสื่อม 
   มีอากาศในน้ํามัน  
  อุปกรณไมทํางาน ใบมีดหรือลูกปนแตก ชํารุดเสียหาย 
6 ถังน้ํามันไฮดรอลิก น้ํามันรั่วซึม แรงกระแทก รอยบัดกรีชํารุด ชํารุดเสียหาย 
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ตารางที่  ภ  2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขดัของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ลําดับ รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุขัดของ ชนิดเหตุ    
ขัดของ      

 ระบบอุปกรณไฮโดรลิค(  ตอ )    
7 Oil  Cleaner อุดตัน  สกปรก ฝุนละออง ตะกอน เสื่อม 
  เสียหาย หมดอายกุารใชงาน ชํารุดเสียหาย 
8 Oil  Cooler สกปรก ฝุนละออง  ตะกอน เสื่อม 
9 Strainer  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง อุดตัน ฝุนละออง ผงตะกอน เสื่อม 
10 ไสกรองอากาศ สกปรก ฝุนละออง เสื่อม 
11 ทอทางเดินน้ํามัน แตกหกั ชํารุด แรงดันมากเกนิไป แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
  หลวม หยอน สกรูหลวม เสื่อม 

12 Oil  Pressure  Guage ร่ัวซึม แรงดันไมพอ หนาปดแตก เข็มหัก ทอตัน ชํารุดเสียหาย 
13 วาลวควบคุมการไหล ร่ัวซึม โอริงเสีย ชํารุดเสียหาย 
14 วาลวหยุด ร่ัวซึม ทอตัน เข็มหัก ชํารุดเสียหาย 
     

15 วาลวตรวจเช็ค น้ํามันไหลกลับ สปริงขาด แรงดันสูงเกินไป ชํารุดเสียหาย 
16 Solenoid  Valve น้ํามันรั่วซึม โอริงขาด คอยลไหม คอยลขาด ชํารุดเสียหาย 
 ระบบอุปกรณไฟฟา    
1 Electro  Magnetic  Relay ทํางานผิดปกต ิ ฝุนละออง หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม 
  อุปกรณไมทํางาน คอยลขาด หนาสัมผัสละลาย

ติดกัน 
ชํารุดเสียหาย 

2 Thermal  Relay อุปกรณไมทํางาน แผนความรอนไหม หนาสมัผัส
ละลาย 

ชํารุดเสียหาย 

   ติดกัน  คอยลขาด  
3 Push  Botton  Switch ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
4 Circuit  Breaker อุปกรณไมทํางาน ไหม หนาสัมผัสละลายติดกนั ชํารุดเสียหาย 
  ไฟรั่ว สายไฟชํารุด ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย 
5 Selector  Switch ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก  ไฟไหม ชํารุดเสียหาย 
  อารคไมดี ฝุนละออง  สกรูหลวม เสื่อม 
6 Cylinder  Heater ชํารุดแตกหัก แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
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ตารางที่  ภ  2 – 2  การวิเคราะหสาเหตุขดัของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องฉีดพลาสติก 
 

ลําดับ รายการชิ้นสวนอุปกรณ ลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุขัดของ ชนิดเหตุ    
ขัดของ      

 ระบบไฟฟา( ตอ )    
7 Nozzle  Heater ขาด ไหม เทอรโมคอปเปอรไมตัดอุณหภูม ิ ชํารุดเสียหาย 
  ชํารุด ไมตรงศูนย แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
8 Limit  Switch สกปรก ฝุนละออง เสื่อม 
  ทํางานบกพรอง ตั้งระยะมากเกนิไป เสื่อม 
  ชํารุด แตกหัก แรงกระแทก ชํารุดเสียหาย 
9 EPAC-SEQ (PLC) วงจรไมทํางาน อุปกรณบางตวัเสีย ชํารุดเสียหาย 
10 EPAC-SQ วงจรไมทํางาน อุปกรณบางตวัเสีย ชํารุดเสียหาย 
11 EPAC-U (SDU) วงจรไมทํางาน อุปกรณบางตวัเสีย ชํารุดเสียหาย 
12 EPAC-FVU วงจรไมทํางาน อุปกรณบางตวัเสีย ชํารุดเสียหาย 
13 CONTROL AMP. อุปกรณไมทํางาน สายไฟชขาด ชํารุดเสียหาย 
14 Injection  Controller วงจรไมทํางาน Selector  Switch ชํารุดเสียหาย 
15 Rotary  Encoder แตกหกั ชํารุด สายไฟขาด หนาสัมผัสละลาย ชํารุดเสียหาย 
   ติดกัน  คอยลขาด  

16 Digital  Meter วงจรไมทํางาน น้ําหรือน้ํามัน  IC เสีย ชํารุดเสียหาย 
   หรือ ตัวตานทานเสีย  

17 เทอรโมคอปเปอร ขาด ความรอนสูงเกินไป เสียหาย 
  ส่ันสะเทือน นอตหลวม เสื่อม 

18 Power  Supply  Unit ไมทํางาน ฟวสขาด  ตอสายไฟผิด ชํารุดเสียหาย 
   BREAKER เสีย  

19 Magnetic  Contractor ตัดตอไฟไมสม่ําเสมอ หนาสัมผัสสกปรก เสื่อม 
  เสีย ไมทํางาน คอยลขาด หนาสัมผัสละลาย

ติดกัน 
ชํารุดเสียหาย 

20 Alarm ไมทํางาน หลอดขาด ชํารุดเสียหาย 
21 หมอแปลง อุปกรณไมทํางาน ขดลวดขาด ลัดวงจร ชํารุดเสียหาย 
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ตารางที่    ภ  2 -  3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ชุดฐานรองเครื่องจักร     
1.    ฐานรองเครื่องจักร  (  เสื่อม  ) Y5 Y5 Y5 Y5 

ระบบปดล็อคแมพิมพ     
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 ของสวนตอตวัเสื้อที่ 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( ตอ )     
     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  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ระบบปดล็อกแมพิมพ ( ตอ )     
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 ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ 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  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ชุดฉดี ( ตอ )     
4.  Cylinder  For  Injection ( ตอ )     
     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     
    น้ํามันหลอล่ืน(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.  แทนฉีด - - - - 
7.   Cylinder  For  Nozzle     
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ 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  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ระบบไฮดรอลกิ( ตอ )     
2. วาลวควบคมุแรงดัน - - - - 
3. วาลวควบคมุทิศทาง - - - - 
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  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง W W W W 
10. Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  ( เสื่อม ) M M M M 
11. ทอทางเดนิน้ํามัน (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. วาลวควบคุมการไหล - - - - 
14. วาลวหยุด - - - - 
15. วาลวตรวจสอบ - - - - 
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ตารางที่    ภ  2 -  3  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ระบบไฮดรอลกิ ( ตอ )     
16. Solenoid  Valve     
     Terminal Screws ที่ Solenoid Valves (เสือ่ม) M6 M6 M6 M6 
     Solenoid Valve (เสื่อม) M M M M 

ระบบไฟฟา     
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  ระยะเวลาเฉลี่ยเหตุขัดของของชิ้นสวนอุปกรณเครือ่งฉีดพลาสติก ( ตอ ) 
 

ระยะเวลาเฉลีย่เหตุขดัของ ชิ้นสวนอุปกรณ 
100 Ton 170 Ton 220 Ton 350 Ton 

ระบบไฟฟา( ตอ )     
14.  Injection  Controller     
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม (ชํารุดเสียหาย) - - - - 
15.  Rotary  Encoder - - - - 
16.  Digital  Meter - - - - 
17.  เทอรโมคอปเปอร (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 หมอแปลง     
     แรงดันไฟ (เสื่อม) Y1 Y1 Y1 Y1 
     อ่ืน ๆ     
          Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
          Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครือ่งจักร (เสื่อม) M6 M6 M6 M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ   
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 ของสวนตอตวัเสื้อที่ 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  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อกแมพิมพ(ตอ)   

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 ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ 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 
    
 



 288

ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)   

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    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
  Lr M6 
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp Y5 
Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder A M6 
     Piston  Packing  Rp Y5 
     Rod  Packing   Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 4  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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  ตัวกรองน้ําเขาเครือ่ง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
ทอทางเดินน้ํามัน   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  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮดรอลกิ(ตอ)   

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 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
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  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

     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  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Limit Switches   I M6 
  F M6 
  A M 
Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 
  C M6 
Magnetic Contactor   F M6 
  C W 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อกแมพิมพ   
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 ของสวนตอตวัเสื้อที่ 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 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อกแมพิมพ(ตอ)   

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 ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ 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 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)   

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    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
  Lr M6 
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp Y5 
Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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  ตัวกรองน้ําเขาเครือ่ง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
ทอทางเดินน้ํามัน   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 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮดรอลกิ(ตอ)   

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 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
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 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

     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    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
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ตารางที่  ภ  2 – 5 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฟฟา( ตอ )   

เทอรโมคอปเปอร   F M6 
  C M6 
Magnetic Contactor   F M6 
  C W 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 6 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อกแมพิมพ   
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 ของสวนตอตวัเสื้อที่ 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 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อกแมพิมพ(ตอ)   

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 ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ 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 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)   

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    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
  Lr M6 
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp Y5 
Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 6 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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  ตัวกรองน้ําเขาเครือ่ง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
ทอทางเดินน้ํามัน   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 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮดรอลกิ(ตอ)   

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 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
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 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

     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    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
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ตารางที่  ภ  2 – 6  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฟฟา( ตอ )   

เทอรโมคอปเปอร   F M6 
  C M6 
Magnetic Contactor   F M6 
  C W 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  2 – 7 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อกแมพิมพ   
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 ของสวนตอตวัเสื้อที่ 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  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อกแมพิมพ(ตอ)   

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 ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ 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  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)   

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    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
  Lr M6 
    Oil  Seal  Rp Y5 
    O  - Ring  Rp Y5 
    O – Ring  Rp Y5 
    O – Ring   Rp Y5 
Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ Shift Cylinder (เสื่อม) A M6 
     Piston  Packing (ชํารุดเสยีหาย) Rp Y5 
     Rod  Packing (ชํารุดเสียหาย)  Rp Y5 
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ตารางที่  ภ  2 – 7 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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  ตัวกรองน้ําเขาเครือ่ง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
ทอทางเดินน้ํามัน   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  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฮดรอลกิ(ตอ)   

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 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
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 การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

     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    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
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ตารางที่  ภ  2 – 7  การวิเคราะหกจิกรรมการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 
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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบไฟฟา( ตอ )   

เทอรโมคอปเปอร   F M6 
  C M6 
Magnetic Contactor   F M6 
  C W 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 

 
 



ภาคผนวก  3 
 

แผนกําหนดการซอมบํารุง 
 
  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดทําการจัดทําขึน้นี้ประกอบไปดวยแผน
กําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป  รายป  รายเดือน  รายสัปดาห  ซ่ึงสามารถแสดงได
ดังตอไปนี ้
 
  เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 

แผนกําหนดการซอมบํารุง 
 
  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดทําการจัดทําขึน้นี้ประกอบไปดวยแผน
กําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป  รายป  รายเดือน  รายสัปดาห  ซ่ึงสามารถแสดงได
ดังตอไปนี ้
 
  เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 

แผนกําหนดการซอมบํารุง 
 
  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดทําการจัดทําขึน้นี้ประกอบไปดวยแผน
กําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรราย  5  ป  รายป  รายเดือน  รายสัปดาห  ซ่ึงสามารถแสดงได
ดังตอไปนี ้
 
  เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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 
 
เคร่ืองฉีดพลาสติกรุน  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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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 ของสวนตอตัวเสือที 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 ติดตังเชือมตอกระบอกที 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน 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 ( ตอ )

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
    นํามันหลอลืน Rp
    Oil  Seal Rp
    O  - Ring Rp
    O – Ring Rp
    O – Ring Rp
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที 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  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน 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
ระบบอุปกรณไฟฟา

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
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F F F F F
เทอรโมคอปเปอร 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
หมอแปลง
     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 ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A A A A A A A A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน 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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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 ของสวนตอตัวเสือที 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 ติดตังเชือมตอกระบอกที 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
    นํามันหลอลืน I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 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 เชือมตอกระบอกฉีดที 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

ชิ้นสวน พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

ตารางที่  ภ 3-1   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

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  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 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  (ไสกรองอากาศ)  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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
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
ระบบไฟฟา

Injection  Controller
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F
เทอรโมคอปเปอร 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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
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

ระบบปดล็อคแมพิมพ
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
    นํามันหลอลืน 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  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C
ทอทางเดินนํามัน F F 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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
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

ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)
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
ระบบไฟฟา

     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
หมอแปลง
     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  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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
    นํามันหลอลืน 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

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

สัญลักษณเวลา 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  รุน  350  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย



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 ( ตอ )

Oil Cleaner C C C C C C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C
ทอทางเดินนํามัน 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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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
สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair
สัญลักษณเวลา 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

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย เชา บาย

ตารางที่  ภ  3-1 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  350  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F

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

สัญลักษณเวลา 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  รุน  350  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ

เชา บาย เชา บาย เชา บาย
พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย เชา บาย เชา บาย



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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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 ของสวนตอตัวเสือที 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 ติดตังเชือมตอกระบอกที 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน 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 ( ตอ )

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
    นํามันหลอลืน Rp
    Oil  Seal Rp
    O  - Ring Rp
    O – Ring Rp
    O – Ring Rp
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที 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  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน 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
ระบบอุปกรณไฟฟา

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
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F F F F F
เทอรโมคอปเปอร 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
หมอแปลง
     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 ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A A A A A A A A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน 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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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 ของสวนตอตัวเสือที 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 ติดตังเชือมตอกระบอกที 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
    นํามันหลอลืน I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 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 เชือมตอกระบอกฉีดที 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
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  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 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  (ไสกรองอากาศ)  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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม 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

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ตารางที่  ภ 3 - 2   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



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
ระบบไฟฟา

Injection  Controller
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F
เทอรโมคอปเปอร 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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร 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.ชิ้นสวน
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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป



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

ระบบปดล็อคแมพิมพ
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
    นํามันหลอลืน 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  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C
ทอทางเดินนํามัน F F 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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
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

ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)
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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F

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

ชิ้นสวน
เดือน  กรกฎาคม  พ.ศ.  2543

ตารางที่  ภ  3 - 2 ค  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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
    นํามันหลอลืน 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

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

สัญลักษณเวลา 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

เชา บาย เชา บาย เชา
ศุกร

บาย เชาเชา
เสาร

บาย

ตารางที่  ภ  3 - 2 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  220  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส

บายเชา บาย



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 ( ตอ )

Oil Cleaner C C C C C C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C
ทอทางเดินนํามัน 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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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
สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair
สัญลักษณเวลา 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

บาย เชา บาย เชาบาย เชา เชาบาย บายเชา เชา บาย
อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร

ตารางที่  ภ  3 - 2 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  220  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )

เสาร
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F

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

สัญลักษณเวลา 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

เชา บายเชา บาย เชา บายเชา บาย เชา บาย

แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย

ตารางที่  ภ  3 - 2 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  220  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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 ของสวนตอตัวเสือที 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 ติดตังเชือมตอกระบอกที 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548

ตารางที่  ภ 3-3  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



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 ( ตอ )

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
    นํามันหลอลืน Rp
    Oil  Seal Rp
    O  - Ring Rp
    O – Ring Rp
    O – Ring Rp
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที 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  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 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

แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน พ.ศ.  2543 พ.ศ. 2544 พ.ศ.  2545 พ.ศ.  2546 พ.ศ.  2547 พ.ศ.  2548

ตารางที่  ภ 3-3  ก  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  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
ระบบอุปกรณไฟฟา

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
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F F F F F
เทอรโมคอปเปอร 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
หมอแปลง
     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 ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A A A A A A A A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร 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

ชิ้นสวน 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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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 ของสวนตอตัวเสือที 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 ติดตังเชือมตอกระบอกที 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
    นํามันหลอลืน I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 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 เชือมตอกระบอกฉีดที 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
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  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 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  (ไสกรองอากาศ)  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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม 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

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
พ.ศ.  2543 พ.ศ.  2544

ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

ตารางที่  ภ 3 - 2   ข  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



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
ระบบไฟฟา

Injection  Controller
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F
เทอรโมคอปเปอร 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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร 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.ชิ้นสวน
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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป



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

ระบบปดล็อคแมพิมพ
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
    นํามันหลอลืน 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  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C
ทอทางเดินนํามัน F F 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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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
    นํามันหลอลืน 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

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

สัญลักษณเวลา 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

บาย บายบาย เชา บาย เชาบาย เชา เชา บาย เชา

ตารางที่  ภ  3-3 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  170  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา



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 ( ตอ )

Oil Cleaner C C C C C C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C
ทอทางเดินนํามัน 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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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
สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair
สัญลักษณเวลา 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

บาย เชา บาย เชาบาย เชาชิ้นสวน
จันทร ศุกร

บาย เชา บาย
อังคาร พุธ เสารพฤหัส

เชา บาย เชา

ตารางที่  ภ  3-3 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  170  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F

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

สัญลักษณเวลา 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

เชา บายเชา บาย เชา บายเชา บาย เชา บาย

แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย

ตารางที่  ภ  3-3 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  170  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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 ของสวนตอตัวเสือที 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 ติดตังเชือมตอกระบอกที 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน 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 ( ตอ )

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
    นํามันหลอลืน Rp
    Oil  Seal Rp
    O  - Ring Rp
    O – Ring Rp
    O – Ring Rp
Cylinder  For  Nozzle
     Bolts เชือมตอกระบอกฉีดที 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  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน 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
ระบบอุปกรณไฟฟา

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
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม A A A A A A A A A A
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F F F F F
เทอรโมคอปเปอร 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
หมอแปลง
     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 ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A A A A A A A A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันราย  5  ปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดซอมบํารุงรักษาราย  5  ป

ชิ้นสวน 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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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 ของสวนตอตัวเสือที 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 ติดตังเชือมตอกระบอกที 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
    นํามันหลอลืน I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 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 เชือมตอกระบอกฉีดที 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )

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  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 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  (ไสกรองอากาศ)  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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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
      แผงขอตอขัวสายภายนอกในแผงควบคุม A A
      ขอตอขัว Transformer ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม A A
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคุม A A
      ขัวตอสายเดินภายในแผงควบคุม 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  แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตันรายปในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย

แผนกําหนดการซอมบํารุงรักษารายป

ชิ้นสวน
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
ระบบอุปกรณไฟฟา

Injection  Controller
      วงจรการทํางานของแผงควบคุม F
เทอรโมคอปเปอร 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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F F F F F F F
 อื่น ๆ
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทังหมด A A
     Bolts ของชินสวนประกอบของเครืองจักร 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.ชิ้นสวน
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

ระบบปดล็อคแมพิมพ
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
    นํามันหลอลืน 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  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C
ทอทางเดินนํามัน F F 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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายเดือน

ชิ้นสวน
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

ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)
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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F

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

ชิ้นสวน
เดือน  กรกฎาคม  พ.ศ.  2543

ตารางที่  ภ  3 - 2 ค  แผนกําหนดการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตันรายเดือนในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
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
ระบบปดล็อคแมพิมพ

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
    นํามันหลอลืน 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

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

สัญลักษณเวลา 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

บาย บายบาย เชา บาย เชาบาย เชา เชา บาย เชา

ตารางที่  ภ  3-4 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  100  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง
แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา



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 ( ตอ )

Oil Cleaner C C C C C C
Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง C C C C C C
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)  C C C C C C
ทอทางเดินนํามัน 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

ระบบอุปกรณไฟฟา
 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
สัญลักษณกิจกรรม C  :  Clean Lt :  Lubriacation  Top  up Lr  :  Lubrication  Replacement I  :  Inspection

F  :  Function  Check A  :  Adjustment Rp  :  Replacement Re  :  Repair
สัญลักษณเวลา 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

บาย เชา บาย เชาบาย เชาชิ้นสวน
จันทร ศุกร

บาย เชา บาย
อังคาร พุธ เสารพฤหัส

เชา บาย เชา

ตารางที่  ภ  3-4 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  100  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )
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
หมอแปลง
     แรงดันไฟ F F F F F F

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

สัญลักษณเวลา 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

เชา บายเชา บาย เชา บายเชา บาย เชา บาย

แผนกําหนดการบํารุงรักษารายสัปดาห

ชิ้นสวน
จันทร อังคาร พุธ พฤหัส ศุกร เสาร

เชา บาย

ตารางที่  ภ  3-4 ง  การบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  รุน  100  ตันรายสัปดาหในโรงงานตัวอยาง( ตอ )



ภาคผนวก  4 
 

แบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
 

เปนการระบุถึงรายละเอียดในการปฏิบัติงานทั้งหมด  โดยแบงงานทั้งหมดแยกตามกจิกรรมการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันดังนี้คอื 

 
(1)  กิจกรรมการทําความสะอาดเครื่องจักร 
(2) กิจกรรมการหลอล่ืนเครื่องจักร 
(3) กิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักร 
(4) กิจกรรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนของเครื่องจักร 

 
จากกิจกรรมดงักลาวนํามาสรางแบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจักรได  ดังแสดงไดดังนี ้
 
ตารางที่  ภ 4 – 1 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 1 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 –  1 ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติก      

รุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 1 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 2 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 2 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
ตารางท่ี  ภ 4 –  2 ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติก       

รุน  220  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 2 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 3 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  150  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 3 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  150  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 –  3 ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติก     

รุน  150  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 3 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  150  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 4 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
ตารางที่  ภ 4 – 4 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
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ตารางที่  ภ 4 –  4 ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติก     
รุน  100  ตัน 

ตารางที่  ภ 4 – 4 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  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  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการทําความสะอาด 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
Solenoid Valve  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
เทอรโมคอปเปอร   C M6 
Magnetic Contactor   C W 
ตูควบคุมไฟฟา  C M 
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ตารางที่  ภ  4 - 1 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการหลอล่ืน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

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    
    น้ํามันหลอล่ืน  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันหลอล่ืน  Lr M6 

ระบบไฮโดรลกิ    
ถังน้ํามันไฮดริลิก    
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lr Y 
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ตารางที่  ภ  4 - 1  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
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    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
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ตารางที่  ภ  4 - 1  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 
ทอทางเดินน้ํามัน   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 
            ระบบอุปกรณไฟฟา   
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
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ตารางที่  ภ  4  - 1  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

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 



 363

ตารางที่  ภ  4 - 1  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Limit Switches   I M6 
  F M6 
Injection  Controller    
      วงจรการทาํงานของแผงควบคุม F Y1 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 
Magnetic Contactor   F M6 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 1 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  350  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

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 ของสวนตอตวัเสื้อที่ 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 ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 1 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

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  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ 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 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
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 



 367

ตารางที่  ภ  4 - 1 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  350  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)    

Limit Switches   A M 
Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 2  ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการทําความสะอาด 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
Solenoid Valve  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
เทอรโมคอปเปอร   C M6 
Magnetic Contactor   C W 
ตูควบคุมไฟฟา  C M 
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ตารางที่  ภ  4 - 2 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการหลอล่ืน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํา
กิจกรรม 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
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    
    น้ํามันหลอล่ืน  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันหลอล่ืน  Lr M6 

ระบบไฮโดรลกิ    
ถังน้ํามันไฮดริลิก    
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lr Y 
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ตารางที่  ภ  4 - 2  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
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    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
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ตารางที่  ภ  4 - 2  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 
ทอทางเดินน้ํามัน   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 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 2  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

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 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 

 



 373

ตารางที่  ภ  4 - 2  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Magnetic Contactor   F M6 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 2 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  220  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

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 ของสวนตอตวัเสื้อที่ 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 ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
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ตารางที่  ภ 2 – 5 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

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  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ 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 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
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  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  220  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)    

Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 3 ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการทําความสะอาด 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
Solenoid Valve  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
เทอรโมคอปเปอร   C M6 
Magnetic Contactor   C W 
ตูควบคุมไฟฟา  C M 
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ตารางที่  ภ  4 - 3 ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการหลอล่ืน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํา
กิจกรรม 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
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    
    น้ํามันหลอล่ืน  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันหลอล่ืน  Lr M6 

ระบบไฮโดรลกิ    
ถังน้ํามันไฮดริลิก    
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lr Y 
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ตารางที่  ภ   4 - 3  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
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    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
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ตารางที่  ภ  4 - 3  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 
ทอทางเดินน้ํามัน   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 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 3  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

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 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 3  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Magnetic Contactor   F M6 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 3 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  170  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

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 ของสวนตอตวัเสื้อที่ 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 ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
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ตารางที่  ภ 4 - 3 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

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  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ 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 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
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  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  170  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)    

Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 – 4  ก  แบบฟอรมการทําความสะอาดเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการทําความสะอาด 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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  ตวักรองน้ําเขาเครื่อง  C W 
Air  Breather  Element  (ไสกรองอากาศ)   C M 
Solenoid Valve  C M 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
เทอรโมคอปเปอร   C M6 
Magnetic Contactor   C W 
ตูควบคุมไฟฟา  C M 
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ตารางที่  ภ  4 – 4  ข  แบบฟอรมการหลอล่ืนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการหลอล่ืน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํา
กิจกรรม 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
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    
    น้ํามันหลอล่ืน  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันหลอล่ืน  Lr M6 

ระบบไฮโดรลกิ    
ถังน้ํามันไฮดริลิก    
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lt เมื่อระดับต่ํากวาที่

กําหนด 
    น้ํามันไฮดรอลิก  Lr Y 
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ตารางที่  ภ  4 - 4  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ฐานรองเครื่องจักร    F Y 

ระบบปดล็อคแมพิมพ    
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    
    น้ํามันหลอล่ืน  I W 
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ตารางที่  ภ  4 - 4  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 
ทอทางเดินน้ํามัน   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 

ระบบอุปกรณไฟฟา   
 Thermal  Relay  F W 
Circuit Breakers   F M 
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ตารางที่  ภ  4 - 4  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

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 
เทอรโมคอปเปอร   F M6 

 



 393

ตารางที่  ภ  4 - 4  ค  แบบฟอรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางาน 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)   

Magnetic Contactor   F M6 
Alarm   F D 
หมอแปลง    
     แรงดันไฟ  F M 
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ตารางที่  ภ  4 – 4  ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบปดล็อคแมพิมพ    

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 ของสวนตอตวัเสื้อที่ 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 ติดตัง้เชื่อมตอกระบอกที่ Cylinder Head  A M6 
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ตารางที่  ภ  4 - 4 ง  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิน้สวนเครื่องฉดีพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

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  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบฉีด(ตอ)    

Cylinder  For  Nozzle    
     Bolts เชื่อมตอกระบอกฉดีที่ 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 

ระบบอุปกรณไฟฟา    
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  แบบฟอรมการปรับแตงและเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรุน  100  ตัน(ตอ) 
 

แบบฟอรมกิจกรรมการปรับแตงและเปลีย่นชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติก 
คํายอในชองกจิกรรม คํายอความถี่ในการทํากิจกรรม 

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 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ กิจกรรมบํารุงรักษา ความถี่ในการทํากิจกรรม 
ระบบอุปกรณไฟฟา(ตอ)    

Injection  Controller    
      แผงขอตอข้ัวสายภายนอกในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอข้ัว Transformer ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ Breakers , Contavtors ในแผงควบคุม  A M6 
      ขอตอ  Citcuit Breakers ในแผงควบคมุ  A M6 
      ขั้วตอสายเดินภายในแผงควบคุม  A M6 
 อ่ืน ๆ    
     Screws ของอุปกรณไฟฟาทั้งหมด  A M6 
     Bolts ของชิ้นสวนประกอบของเครื่องจักร  A M6 
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ช่ือเครื่องจักร …………… ฝาย  ซอมบํารุงรักษา แผนที่  1  จาก  1
รหัสเครื่องจักร  ………… ประเภท  รายวัน

หัวขอการตรวจสอบ                                วิธีการตรวจสอบ                   วันท่ี
แกไขแจง แกไขแจง แกไขแจง แกไขแจง แกไขแจง แกไขแจง

ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม ปกติ แลว ซอม
1.  Hopper 1.1  บริเวณฐานมีน้ํารั่วซึมหรือไม

1.2  มีสิ่งสกปรกติดคางอยูหรือไม
1.3  ขณะทําการฉีดมีพลาสติกไหลยอนกลับหรือไม

2.  หัวฉีด 2.1  มีพลาสติกรั่วซึมหรือไม  
2.2  มีเศษวัสดุอุดตันท่ีหัวหรือไม
2.3  หัวฉีดตรงกับศูนยกลางหรือไม

3.  มอเตอรและปมน้ํามัน 3.1  สั่นหรือไม
3.2  มีเสียงดังหรือไม
3.3  รอนผิดปกติหรือไม
3.4  ความสะอาดของพื้นท่ีบริเวณรอบ  ๆ  

4.  น้ํามันไฮดรอลิก 4.1  ระดบัของน้ํามันไฮดรอลิก
4.2  ระดับอุณหภูมิของน้ํามันไฮดรอลิกเทาใด  
               (  ปกติ  35 - 55  C  )

5.  ถังน้ํามันไฮดรอลิก 5.1  ความสะอาดของถังน้ํามันไฮดรอลิก
6.  ทอทางเดินน้ํามัน 6.1  ตัวทอ  ขอตอมีน้ํามันรั่วซึมหรือไม
7.  Heater 7.1  สายไฟและชนวนมีรอยแตก  ฉีกขาดหรือไม

7.2  สายไฟและชนวนเก็บเขาท่ีเปนระเบียบไหม
7.3  อุณหภูมิของ  Heater  ถึงจุดที่ต้ังไวหรือไม

8.  Tie  Bar 8.1  มีรอยขูดขีดหรือไม
8.2  การรื่นไภลราบเรียบหรือไม
8.3  มีจาระบีในกระปุกอัดจาระบีหรือไม

9.  Alarm 9.1  หลอดไฟติดหรือไม
10.  เครื่องจักรโดยรอบ 10.1  ความสะอาดของเครื่องจักรโดยรอบ

หมายเหตุ  …………………..………………………………………………………

…………………………...………………………………………
…………………………...………………………………………
……………………………………………………………………
……………………………………………………………………
…………………………...………………………………………
………………...……………………………………………….
………………...……………………………………………….
…………….…….………………………………………………
……………………………………………………………………ผูตรวจสอบ  ……………………………………………………
…………………...………………………………………………                                      (  หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )

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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ฝาย  ซอมบํารุงรักษา รอบเวลาการปฏิบัติงาน  รายวัน แผนที่  1  จาก  1
ชิ้นสวนที่ตรวจ จุดตรวจ เรื่องที่ตรวจ วิธีตรวจ เครื่องมือที่ใชตรวจ เกณฑมาตรฐานการตรวจสอบ ความถี่ในการ

ปฏิบัติกิจกรรม
1.  Hopper ฐาน รั่วซึม สังเกตดวยตา - ไมมีน้ํารั่วซึม ทุกวัน 

บริเวณ  Hopper ความสะอาด ดูดวยตา - ไมมีฝุนเกาะ  สะอาด  ไมมีเม็ดพลาสติกคางอยู ทุกวัน 
บริเวณ  Hopper มีพลาสติกไหล สังเกตดวยตา - ไมมีพลาสติกไหลยอนกลับ ทุกเดือน

ยอนกลับหรือไม
2.  หัวฉีด Body รั่วซึม สังเกตดวยตาหลังการฉีด - ไมมีพลาสติกรั่วซึม ทุกวัน 

Body  มีสิ่งอุดตัน สังเกตดวยตา - ไมมีสิ่งอุดตันที่หัวฉีด ทุกวัน 
Body หัวฉีดตรงศูนย ดูดวยตาขณะหัวฉีดเขา Mold - ตองไมกระทบกับ Mold ทุกวัน 

3.  มอเตอรและปมน้ํามัน Body สั่นสะเทือน วัดดวยเครื่องวัดความสั่นสะเทือน เครื่องวัดความสั่นสะเทือน ความสั่นสะเทือนไมเกิน 0.1 มม. ทุกวัน 
Body เสียงดัง ใชหูฟงเสียง - เสียงตองไมดังกวาระดับปกติ ทุกวัน 
Body รอน ใชหลังมือสัมผัส - สามารถสัมผัสได ทุกวัน 
Body ความสะอาด สังเกตดวยตา - ไมมีฝุนเกาะ  สะอาด  ไมมีคราบน้ํามันเกาะอยู ทุกวัน 

4.  น้ํามันไฮดรอลิก ถังน้ํามันไฮดรอลิก ต่ํากวาระดับ สังเกตดวยตา - มากกวาระดับ  Lower  Red  Line ทุกวัน 
ดูที่เกยวัด อุณหภูมิ สังเกตดวยตา - อยูระหวาง  35 -  55  c ทุกวัน 

5.  ถังน้ํามันไฮดรอลิก Body ความสะอาด สังเกตดวยตา - ไมมีฝุนเกาะ  สะอาด  ไมมีคราบน้ํามันเกาะอยู ทุกวัน 
6.  ทอทางเดินน้ํามัน ตัวทอ ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีน้ํามันรั่วซึม ทุกวัน 
7.  Heater สายไฟและชนวน แตก  ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีรอยแตก , ฉีกขาด ทุกวัน 

สายไฟและชนวน ความเปนระเบียบ สังเกตดวยตา - เก็บเปนระเบียบเรียบรอยไหม ทุกวัน 
ดูที่หนาจอ อุณหภูมิของ  Heater สังเกตดวยตา - ตรงตามคาที่ได ทุกวัน 

8.  Tie  Bar Body รอยขูดขีด สังเกตดวยตา - ผิวจะตองเรียบและมีน้ํามัน ทุกวัน 
Body ลื่นไถล สังเกตดวยตา (ขณะทํางาน) - การลื่นไถลตองราบเรียบสม่ําเสมอ ทุกวัน 

กระปุกอัดจาระบี มีจาระบีอยูหรือไม สังเกตดวยตา - มีจาระบีอยูไมต่ํากวาครึ่งหนึ่งของระดับ ทุกวัน 
9.  Alarm Body ไฟติดหรือไม ดูดวยตา - หลอดไฟติด ทุกวัน 
10.  เครื่องจักรโดยรอบ Body  และบริเวณโดยรอบ ความสะอาด สังเกตดวยตา  สัมผัส - ไมมีฝุน  คราบน้ํามัน  สิ่งสกปรกอยูในบริเวณ ทุกวัน 

มาตรฐานการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาอุปกรณชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรายวัน
ตารางที่  4 - 5 ข   เอกสารมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกรายวัน
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ใบรายการบํารุงรักษาประจําสัปดาห
รอบเวลาการตรวจเช็คทุกสัปดาห

ปกติ แกไขแลว แจงซอม
ระบบฉีด 1.  ตัวควบคุมอุณหภูมิ 1.1  แสดงคาถูกตองหรือไม

2.  Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง 2.1  ทําความสะอาด
3.  Direct  Drive 3.1  ระดับและความสะอาดของน้ํามัน

    (ระดับน้ํามันจะอยูตรงกลางของ  Level   Guage)

  การแกไข  ใหเติมหรือเปลี่ยนถายน้ํามัน
ระบบไฮดรอลิก 3.  Oil  Level  Guage 3.1  ระดับน้ํามันต่ํากวาระดับหรือไม

4.  Oil  Cleaner  Pressure  Guage 4.1  ต่ํากวาระดับหรือไม
5.  Main  Circuit  PG  Clamping 5.1  ความดันผิดปกติหรือไม( ไมเกิน  16.7  Mpa )
6.  Main  Circuit  PG  Injection 6.1  ความดันผิดปกติหรือไม( ไมเกิน  16.7  Mpa )
7.  Main  Circuit  PG  Mold  Openning 7.1  ความดันผิดปกติหรือไม( ไมเกิน  16.7  Mpa )
8.  Accumulator  Pressure  Guage 8.1  ความดันผิดปกติหรือไม( ไมเกิน  16.7  Mpa  )
9.  Solenoid  Valve 9.1  มีเสียงดังหรือไม

9.2  รอนเกินไปหรือไม  (  ใชมือจับได  )
ระบบไฟฟา 10.  Thermal  Relay 10.1  ทดสอบการทํางาน

11.  Magnetic  Contractor 11.1  ทําความสะอาด
หมายเหตุ  .…………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………………………………

                                  ผูตรวจสอบ  …………………………………….. บันทึกโดย  ……………………………….
                                                      (หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )                    (  ชางซอมบํารุงรักษา  )
                                                       วันที่ …. / …….. / ……..                    วันที่ …. / …….. / ……..

หมายเหตุระบบ อุปกรณที่ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ ผลการปฏิบัติงาน

ชื่อเคร่ืองจักร  …………...… ฝายซอมบํารุงรักษา
แผนที  1  จาก  1

รหัสเครื่องจักร  …………… ประเภทรายสัปดาห

ตารางที่  ภ  4 - 6 ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกรายสัปดาห



แผนที่  1  จาก  1
ระบบ ชิ้นสวนที่ตรวจ จุดตรวจ เรื่องที่ตรวจ วิธีตรวจ เครืองมือทีใชในการตรวจ เกณฑมาตรฐานการตรวจสอบ ความถีในการ

ปฏิบัติกิจกรรม
ระบบฉีด 1.  ตัวควบคุมอุณหภูมิ BODY แสดงคําผิด วัดดวยเทอรโมมิเตอรแลว

เปรียบเทียบกับเข็มมิเตอร เทอรโมมิเตอร คาตัวเลขตรงกัน 1 สัปดาห
2.  Strainer  
3.  Direct  Drive Body ตํากวาระดับ ดูดวยตา - มากกวาครึงหนึงของระดับนํามัน 1  สัปดาห

ระบบไฮดรอลิก 3.  Oil  Level  Guage Gauge ตํากวาระดับ ดูดวยตา - มากกวาครึงหนึงของระดับนํามัน 1 สัปดาห
4.  Oil  Cleaner  Pressure  Guage Gauge ตํากวาระดับ ดูดวยตา - เกิน Redzone (5K) 1 สัปดาห
5.  Main  Circuit  PG  Clamping Gauge ผิดปกติ ดูดวยตา - ไมเกิน  16.7  Mpa 1 สัปดาห
6.  Main  Circuit  PG  Injection Gauge ผิดปกติ ดูดวยตา - ไมเกิน  16.7  Mpa 1 สัปดาห
7.  Main  Circuit  PG  Mold  Openning Gauge ผิดปกติ ดูดวยตา - ไมเกิน  16.7  Mpa 1 สัปดาห
8.  Accumulator  Pressure  Guage Gauge ผิดปกติ ดูดวยตา - 115 - 125 , 162 - 168 kg / cm2 1 สัปดาห
9.  Solenoid  Valve Valve เสียงดัง ใชหูฟงเสียง - เสียงตองไมดังเกินปกติ 1 สัปดาห

Valve รอน ใชมือลองจับดู - สามารถจับตองไดชัวครู 1 สัปดาห
ระบบไฟฟา 10.  Thermal  Relay Body เสีย ทดสอบการทํางาน - สามารถทํางานได 1 สัปดาห

11.  Magnetic  Coontractor 1 สัปดาหปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  Magnetic  Contractor

ตารางที่  ภ  4 - 6  ข  เอกสารมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานของเครื่องฉีดพลาสติกรายสัปดาห
มาตรฐานการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาอุปกรณชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรายสัปดาห

ปฏิบัติตามาตรฐานการทําความสะอาด  Strainer  ตัวกรองนําเขาเครือง

รอบเวลาการปฏิบัติงาน  รายสัปดาหฝาย  ซอมบํารุงรักษา
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ใบรายการบํารุงรักษาประจําเดือน  ………………..
รอบเวลาการตรวจเช็คทุกเดือน

ปกติ แกไขแลว แจงซอม
ระบบปดล็อกแมพิมพ 1.   Mold  Clamp  Unit  1.1  ระยะไมได
ระบบฉีด 2.  หัวฉีด 2.1  หัวฉีดสึกหรอหรือไม
ระบบไฮดรอลิก 3.  ถังน้ํามันไฮดรอลิก 3.1  มีน้ํามันรั่วซึมหรือไม

3.2  ถังน้ํามันมีรอยผุกรอนหรือไม
4.  Oil  Cleaner 4.1  ทําความสะอาด  Oil  Cleaner
5.  ไสกรองอากาศ 5.1  ทําความสะอาดไสกรองอากาศ
6.  Solenoid  Valve 6.1  ทําความสะอาด  Solenoid  Valve

ระบบไฟฟา 7.  ตูควบคุมไฟฟา 7.1  ทําความสะอาดตูไฟฟา
8.  Circuit  Breaker 8.1  การทํางานปกติหรือไม
9.  แรงดันไฟฟา 9.1  ผิดปกติหรือไม

อุปกรณความปลอดภัย 10.  ประตูนิรภัย 10.1  ทดลองเปดปดประตูสังเกตการทํางาน
11.  สวิทชนิรภัย (   LS  ) 11.1  ยึดใหแนนถาหลวม

11.2  ถาสึกหรอใหเปลี่ยนใหม
หมายเหตุ  .…….……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………

                                  ผูตรวจสอบ  …………………………………….. บันทึกโดย  ……………………………….
                                                      (หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )                    (  ชางซอมบํารุงรักษา  )
                                                       วันที่ …. / …….. / ……..                    วันที่ …. / …….. / ……..

ตารางที่  ภ  4 - 7  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรายเดือน

ฝายซอมบํารุงรักษา
แผนที่  1  จาก  1
ประเภทรายเดือน

อุปกรณท่ีตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ

ช่ือเครื่องจักร  …………...…
รหัสเครื่องจักร  ……………

ระบบ
ผลการปฏิบัติงาน หมายเหตุ



ฝาย  ซอมบํารุงรักษา รอบเวลาการปฏิบัติงาน  รายเดือน แผนที่  1  จาก  1
ระบบ ชิ้นสวนที่ตรวจ จุดตรวจ เรื่องที่ตรวจ วิธีตรวจ เครืองมือทีใชในการตรวจ เกณฑมาตรฐานการตรวจสอบ ความถีในการ

ปฏิบัติกิจกรรม
ระบบปดล็อกแมพิมพ 1.   Mold  Clamp  Unit  Plate ระยะไมได วัดดวยเวอรเนีย (PLATE สัมผัส) เวอรเนีย ตองไมเกิน 0.06 มม. (0.002 นิว) ทุกเดือน
ระบบฉีด 2.  หัวฉีด Body สึกหรอ เวอรเนีย และเครืองวัด วัดดวยเวอรเนียวและเครืองวัด DIA 3.8 - 4.0 มม. R 10 ทุกเดือน
ระบบไฮดรอลิก 3.  ถังน้ํามันไฮดรอลิก Body รัวซึม ดูบริเวณรอยตอดวยตา - ตองไมมีนํามันรัวซึม ทุกเดือน

Body ผุกรอน ดูรอบๆถังนํามันดวยตา - ถังนํามันแข็งแรงไมผุกรอน ทุกเดือน
4.  Oil  Cleaner ทุกเดือน
5.  ไสกรองอากาศ ทุกเดือน
6.  Solenoid  Valve ทุกเดือน

ระบบไฟฟา 7.  ตูวงจรการทํางาน ทุกเดือน
8.  Circuit  Breaker Body ไมทํางาน ทดสอบการทํางานบนแผงควบคุม - สามารถควบคุมการทํางานได ทุกเดือน
9.  แรงดันไฟฟา สายไฟ DC ผิดปกติ วัดดวย Volt  Meter เครือง Volt  Meter แรงดันมากกวา 10 Volt ทุกเดือน

อุปกรณความปลอดภัย10.  ประตูนิรภัย Body ทดสอบการทํางาน เปดประตูไว  กด Mold  ใหเคลื่อน - Mold  จะไมเคลือนที ทุกเดือน
11.  สวิทชนิรภัย (   LS  ) Body หลวม สัมผัสดวยมือ - แนน  ไมเคลือน ทุกเดือน

Body สึกหรอ ดูดวยตา - สามารถทํางานได ทุกเดือน

ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาดตูควบคุมไฟฟา
ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  Solenoid  Valve

ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาดไสกรองอากาศ( Air   Breather  )
ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  cleaner

มาตรฐานการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาอุปกรณชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกรายเดือน
ตารางที่  ภ  4 - 7  ข  เอกสารการมาตรฐานการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกในรายเดือน
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ใบรายการบํารุงรักษาประจํา  6  เดือน
รอบเวลาการตรวจเช็คทุก  6  เดือน

ปกติ แกไขแลว แจงซอม
ระบบปดล็อกแมพิมพ 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
ระบบไฟฟา 8.  Electro  Magnetic  Relay 8.1  ทดสอบการทํางาน

9.  Heater 9.1  การเหนี่ยวนํา (  ตองมากกวา  0.2  MOhm  )
10.  Magnetic  Contractor 10.1  ทํางานปกติหรือไม
11.  เทอรโมคอปเปอร 11.1  ทํางานปกติหรือไม

11.2  ทําความสะอาด
12.  Limit  Switch 12.1  มีรอยแตกฉีกขาดหรือไม

12.2  การเหนียวนํา ( มากกวา  0.2 Mohm )
หมายเหตุ  .……….……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………

                                  ผูตรวจสอบ  …………………………………….. บันทึกโดย  ……………………………….
                                                      (หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )                    (  ชางซอมบํารุงรักษา  )
                                                       วันที่ …. / …….. / ……..                    วันที่ …. / …….. / ……..

หมายเหตุระบบ อุปกรณที่ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ ผลการปฏิบัติงาน

ชื่อเคร่ืองจักร  …………...… ฝายซอมบํารุงรักษา
แผนที  1  จาก  1

รหัสเครื่องจักร  …………… ประเภทราย  6  เดือน

ตารางที่  ภ  4 - 8  ก  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกราย  6  เดือน



แผนที่  1  จาก  1
ระบบ ชิ้นสวนที่ตรวจ จุดตรวจ เรื่องที่ตรวจ วิธีตรวจ เครืองมือทีใชในการตรวจ เกณฑมาตรฐานการตรวจสอบ ความถีในการ

ปฏิบัติกิจกรรม
ระบบปดล็อกแมพิมพ 1.  Cylinder  For  Clamp Body ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีนํามันรัว 6  เดือน

2.  Cylinder  For  Ejector Body ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีนํามันรัว 6  เดือน
ระบบฉีด 3.  Cylinder  For  Injection Body ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีนํามันรัว 6  เดือน

4.  Cylinder  For  Nozzle Body ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีนํามันรัว 6  เดือน
ระบบไฮดรอลิก 5.  Oil  Filter
ระบบไฮดรอลิก 5.  Oil  Cleaner 6  เดือน

6.  Oil  Cooler
ระบบไฟฟา 7.  Electro  Magnetic  Relay BODY เสีย ทดสอบการทํางาน - สามารถทํางานได 6  เดือน

8.  Heater สายไฟและชนวน การเหนียวนํา วัดดวย OHM METER OHM METER ตองมากกวา  0.2  Mohm 6  เดือน
9.  Magnetic  Contractor Body ไมทํางาน ทดสอบการทํางานบนแผงควบคุม - สามารถควบคุมการทํางานได 6  เดือน

6  เดือน
10.  เทอรโมคอปเปอร สายไฟและชนวน สึกหรอ ถอดชินสวนออกแลวดูดวยตา - สามารถทํางานไดเปนอยางดี 6  เดือน
11.  Limit  Switch สายไฟและชนวน แตก  ฉีกขาด สังเกตดวยตา - ไมมีรอยแตก , ฉีกขาด 6 เดือน

สายไฟและชนวน การเหนียวนํา วัดดวย OHM METER OHM METER ตองมากกวา 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
มาตรฐานการปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาอุปกรณชิ้นสวนเครื่องฉีดพลาสติกราย  6  เดือน

ฝาย  ซอมบํารุงรักษา รอบเวลาการปฏิบัติงาน  ราย  6  เดือน
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ใบรายการบํารุงรักษาประจํา  12  เดือน
รอบเวลาการตรวจเช็คทุก  12  เดือน

ปกติ แกไขแลว แจงซอม
ฐานรองเครื่องจักร 1.  ไดระดับเดียวกันหรือไม 1.1  ใชระดับน้ําวัด
ระบบปดล็อกแมพิมพ 2.  Moveable  Platen 2.1  สังเกตการทํางานของ  Movable  Platen  วา

      เปนไปอยางราบเรียบหรือไม

      วิธีการแกไข  ทําการปรับระดับที่  Adjusting  Bolts
ระบบฉีด 3.  น้ํามันไฮดรอลิก 3.1  เปลี่ยนถายน้ํามันไฮดรอลิก  

      (  ปฏิบัติตามมาตรฐานการหลอลื่น  )
ระบบไฟฟา 4.  วงจรการทํางานแผงควบคุม 4.1  การเหนี่ยวนํา  (  มากกวา  0.2  Mohm  )
หมายเหตุ  .……….……………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………
…………………………………………………………………………………………………………………………………………

                                  ผูตรวจสอบ  …………………………………….. บันทึกโดย  ……………………………….
                                                      (หัวหนาฝายซอมบํารุงรักษา  )                    (  ชางซอมบํารุงรักษา  )
                                                       วันที่ …. / …….. / ……..                    วันที่ …. / …….. / ……..

หมายเหตุ

ตารางที่  ภ  4 - 9  เอกสารการตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานเครื่องฉีดพลาสติกรายป

ระบบ อุปกรณที่ตรวจสอบ วิธีการตรวจสอบ ผลการปฏิบัติงาน

ชื่อเคร่ืองจักร  …………...… ฝายซอมบํารุงรักษา
แผนที่  1  จาก  1

รหัสเครื่องจักร  …………… ประเภทราย  12  เดือน



ภาคผนวก  จ 
มาตรฐานการซอมบํารุงรักษา 

 
มาตรฐานการบํารุงรักษาของเครื่องฉีดพลาสติกนี้เปนมาตรฐานที่ไดจดัทําขึ้น

เพื่อใหแผนการบํารุงรักษาที่ไดมีการจดัทําไวมีประสิทธภิาพมากยิ่งขึ้น  เปนมาตรฐานที่ใหพนักงาน
บํารุงรักษาสามารถนําไปใชเปนแนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติก  โดยมาตรฐานที่ได
จัดทําขึ้นนัน้เปนการนําเอาหลักเกณฑพืน้ฐานของการบาํรุงรักษามากําหนดเปนมาตรฐานที่สามารถ
นํามาใชไดกับเครื่องฉีดพลาสติกของโรงงานตัวอยางทุกรุน  โดยใชควบคูกับแผนกําหนดการ           
ซอมบํารุงรักษาเพื่อใหการบาํรุงรักษาเครื่องฉีดพลาสติกมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น  โดยมาตรฐานที่
สําคัญที่ไดจัดทําไดแก    

 
• มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นสวนอุปกรณ  โดยจัดทําไวคูกับใบเอกสารการ             

ตรวจสภาพและตรวจสอบการทํางานโดยเอกสารชุดนี้แสดงในภาคผนวกที่  4  ซ่ึงแยกไดดังนี ้
 

• 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  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง  
• มาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Cleaner    
• มาตรฐานการถอดแมพิมพ 
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• มาตรฐานการติดตั้งแมพิมพ 
• มาตรฐานการเติมและการเปลี่ยนสารหลอล่ืน 
• มาตรฐานหวัฉีด   

 
มาตรฐานการปฏิบัติกิจกรรมดังกลาวที่ไดจัดทําขึ้นไดระบุถึงขั้นตอนการปฏิบัติ   

กิจกรรม  ซ่ึงจะมีประโยชนอยางมากในการนําไปใชเปนมาตรฐานฝกอบรมพนักงานเพื่อเพิ่มทกัษะ
การทํางานของพนักงานได  ทั้งนี้พนักงานสามารถปฏิบัติงานไดชํานาญมากขึ้นจะสามารถทําให         
ลดเวลาสูญเสียในการปฏิบัติงานลงได  อีกทั้งในมาตรฐานดังกลาวไดมีการกําหนดระยะเวลาในการ
ปฏิบตัิงานไวดวยซ่ึงจะทําใหสามารถควบคุมเวลาการทํางานของพนักงานได  พนักงานมีความ
กระตือรือรนและมีความเอาใจใสในการทํางานมากขึ้น   
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Oil  Cleaner 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  เดือน 

                 เปล่ียนทุก  6  เดือน 
                 เวลาในการปฏิบัตงิาน  40  นาท ี

ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ทําการปด  Stop  Valves  (  วาลวกรองน้ําเขาเครื่อง ) 
2. คลายน็อต  Socket  Bolt 
3. เปดฝาออก 
4. ดึงไสกรองออกมา  ในขั้นตอนนี้สังเกตวา  Guide  Pipe     

ยังคงอยูใน  Case  หรือไม  ถาไมอยูอาจจะติดออกมากบั   
ไสกรองใหทําการใส  Guide  Pipe  กลับเขาตําแหนงเดิม
เสียกอน(  ออกแรงกด  ) 

5. ทําความสะอาดไสกรอง  โดยการใชลมเปา 
หมายเหต ุ กรณีที่ตองการเปลี่ยนไสกรองสามารถเปลี่ยน
ไดเมื่อครบกําหนด 

6. ทําความสะอาดรองภายใน  โดยการใชผาแหงสะอาดเชด็ 
7. สังเกตวา  Rubber  Packing  วาอยูตรงตําแหนงศูนยกลาง

หรือไม  จัดใหตรงตําแหนง   
8. ประกอบไสกรองกลับเขาตําแหนงเดิมโดยออกแรงกด 
9. ปดฝา 
10. ขัน  Socket  Bolt  ใหแนน 
11. เปด  Stop  Valve 

    
รูปที่  ภ  5 - 1  มาตรฐานการทําความสะอาดและเปลี่ยน  Oil  Cleaner 
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Suction  Strainer 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  6  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  1  ชม. 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1   จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ

1. หยุดเครื่อง 
2. ถายน้ํามันออกจากถังน้ํามันไฮดรอลิก 
3. ถอดช้ินสวน  Strainer  ออก 
4. ทําความสะอาด  Strainer  ดวยการใชลมเปา   
5. ประกอบ  Strainer  เขาตําแหนงเดิม 

 
 
 

               
 
                        
 
 
 
 
 

 
 
 

 

รูปที่  ภ  5 - 2    มาตรฐานการทําความสะอาด  Suction  Strainer 
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Air  Breather  Element 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  20  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ขันน็อตออก 
2. ถอดไสกรองอากาศออกมา 
3. ทําความสะอาดไสกรองอากาศดังนี ้

ฝุนผง  ใชลมเปาจากดานในหรือใชแปรงปดทําความสะอาด 
คราบสกปรก  ใชน้ํายาลางทําความสะอาดเพื่อชําระคราบสกปรกตาง  ๆ  เชนน้ํามัน  ทัง้นี้ให
หลีกเลี่ยงการใชน้ํายาประเภท  อะซีโตน  ทูโอลีน  ทินเนอร   

4. ทําการประกอบไสกรองอากาศดังเดิม 
5. ขันน็อตใหแนน 
 
         

                   
 
 

รูปที่  ภ  5 - 3   มาตรฐานการทําความสะอาดไสกรองอากาศ 
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Oil  Cooler 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  6  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  2 - 5 ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. กดปุม  [ OFF ]  เพื่อปดมอเตอร 
2. ปดวาลว  Stop  Valve  น้ําเขาและ  Stop  Valve  น้ําออก 
3. ใชประแจถอดทอน้ําเขาและทอน้ําออก 
4. ถอดฝาครอบทั้งดานซายและดานขวาออก 
 

 
5. ถอดทอ  Hydraulic  Oil  Pipe  ออก  จากดานบนของ  Oil  Cooler 

 
6. ทําความสะอาดทอ( Tube )ที่อยูภายในโดยใชลมเปา  กรณีที่มีความสกปรกมากจําเปนตองใช

เหล็กแหลมเสียบทะลุรูของทอ (  ประมาณ  30  รู  )  เพื่อกําจัดสิ่งอุดตนัออก 

                                    
 

 
รูปที่  ภ  5 -  4  มาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Cooler 
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มาตรฐานการเปลี่ยนและทําความสะอาด  Oil  Cooler 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  6  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  2 - 5 ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  2  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
7. ใชน้ําสะอาดฉดีผาน 
8. ใชลมเปาซ้ําอีกครั้งหนึ่ง 
9. ใสทอ  Hydraulic  Oil  Pipe 

                                        
10. ใสฝาครอบ  (  ควรทําความสะอาดฝาครอบกอนที่จะประกอบโดยการใชลมเปา  และใชแปรง

ปด ) 

 
11. ใสทอน้ําเขาและทอน้ําออก 
12. เปด  Stop  Valve 
13. กดปุม  [ ON ]  เพื่อเปดมอเตอร 
 
 
 
 
 

รูปที่   ภ  5 - 4  มาตรฐานการทําความสะอาด  Oil  Cooler (ตอ) 
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มาตรฐานการแกไขเมื่อระดบัอุณหภูมิน้ํามันไฮดรอลิกรอนเกิน  55 c 

เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  …………………………………………. 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1.  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ในกรณีที่ระดบัอุณหภูมิน้ํามันไฮดรอลิกเกิน  55 c  ใหทําการ

หยุดเครื่องทันที   
2. ทําการตรวจเชค็ที่  Stop  Valve( วาลวน้ําเขาเครื่อง )  วาได    

ทําการเปดไวหรือไม  ถายังไมไดเปดใหเปด  Stop  Valve  
แลวทําการเปดเครื่องใหม   

3. หาก  Stop  Valve  ไดเปดอยูแลว  ใหทําการตรวจเช็ค  
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่องวามีการอุดตันหรือไม  โดย
การปด  Stop  Valve  แลวถอด  Strainer  ตัวกรองน้ําเขา
เครื่องออกมาตรวจสอบวามส่ิีงสกปรกอุดตันหรือไม  ทาํ
ความสะอาด(  ปฏิบัติตามมาตรฐานการทําความสะอาด  
Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง ) 

4. ทําการตรวจเชค็วา  Oil  Cleaner  นั้นสกปรกหรือไม  ถามี
ความสกปรกใหทําความสะอาด( โดยปฏิบัติตามมาตรฐาน
การทําความสะอาด  Oil  Cleaner )  จากนัน้ทําการเปดปม
เพื่อใหระบบ  Cooling  Water  ทํางาน  หลังจากที่ระดับ
อุณหภูมิของน้าํมันไฮดรอลิกลดลงแลวจึงทาํการเปดเครื่อง
ได 

5. ทําความสะอาด  Oil  Cooler  ( โดยปฏิบัตติามมาตรฐานการ
ทําความสะอาด  Oil  Cooler ) จากนัน้ทําการเปดปมเพื่อให
ระบบ  Cooling  Water  ทํางาน  หลังจากทีร่ะดับอุณหภูมิ
ของน้ํามัน     ไฮดรอลิกลดลงแลวจึงทําการเปดเครื่องได 

 

 
 
 
 

 
 
 

รูปที่  ภ  5 – 5  มาตรฐานการแกไขเมื่อระดบัอุณหภูมิน้ํามันไฮดรอลิกเกิน  55  c  
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มาตรฐานการทําความสะอาด  Magnetic  Contractor 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  สัปดาห 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  10  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. สับ  Breaker 
2. ทําความสะอาด  Magnetic  Contractor   
                 การทําความสะอาด  Magnetic  Contractor  สามารถทําไดโดยใชสเปรยฉีดทําความสะอาด        

ฉีดที่หนา  Contract   เพื่อกําจัดสิ่งสกปรกเชนฝุนผง  คราบฝุนละออง 
หมายเหต ุ สเปรยที่ใช  น้ํายา  Solvent 

3.  เปดเครื่องทํางานตามปกติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5 – 6   มาตรฐานการทําความสะอาด   Magnetic  Contractor 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw     
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน  1  ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  3 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ถอนชุดฉีด  โดยการกดปุม  [ RETRACT ]   

                                                
2. เปด  Safety  Gate  โดยออกแรงผลัก  Safety  Gate   จนกระทั่งสุด 

 
3. ถอดฝาครอบออก 
4. ถอด  Pin  ออก 

 
5. กดปุม  [ ADVANCE ]   

 
 

รูปที่  ภ  5 - 7   มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw   
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน  1  ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   2   จาก  3 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
6. ถอด  Nozzle  Thermocouple 
7. ถอดฝาครอบ 
8. ถอด  Nozzle  Heater  ออก   
9. ถอดหัวฉีดออก  โดยใชประแจ  L  ถอด 
10. ถอด  End  Cap  ออก  โดยใชคีมเคาะ 

ในขั้นตอนที่ถอด  End  Cap  และหวัฉีดนีส้ามารถทําความสะอาดไดโดยการใชแปรงขัดทําความ
สะอาด  2  จุดคือ  บริเวณเกลียว  และบริเวณหนาสัมผัสของหัวฉีดและหลังจากทําความสะอาดแลวให
ชะโลมจาระบทีนความรอนเพื่อใหสามารถถอดไดงายในการถอดครั้งตอไป 

 
11. ถอดน็อตยึดหนาแปลนออก  (  ประมาณ  12 – 16  ตัว )  
12. ถอดน็อตยึดออก 

 
 

รูปที่  ภ  5-7   มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  (ตอ) 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน  1  ชั่วโมง 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   3   จาก  3 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
13. ดัน  Screw  ออกมาได 
14. ถอด  Screw  Tip  ( เกลียวซาย )ออกโดยใชประแจ 

หมายเหตุ  ในขั้นตอนนี้จะสามารถถอด  Check  Ring  ออกมาไดใหทําการตรวจสภาพวามีการสึกหรอ
หรือไม 
 

 
 

15  การประกอบใหปฏิบัติยอนกลับตามขั้นตอนดังกลาวขางตน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่  ภ  5-7  มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  (ตอ) 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Barrel  
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน  1  ชั่วโมง  15  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ถอนชุดฉีด (  ปฏิบัติตามมาตรฐานการถอด  Scew ) 
2. ถอด  Screw  ออก ( ปฏิบัติตามมาตรฐานการถอด  Screw  ) 
3. ถอดกระบอกฉีด( Barrel )ออก 
 
 

 
 
 
 
4. ขั้นตอนการประกอบใหทําการปฏิบัติยอนขั้นตอนกลับ 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-8   มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Screw  และ  Barrel 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Heater 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรเปลี่ยนเมื่อครบกําหนด  1  ป 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  40  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  …………………………………….  
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. สับ  Breaker  ลง 
2. คลายยึดน็อตขัว้ของสาย  Heater  ออก(  ใชคีม ) 
3. ปลดสายไฟ  Heater  ออกจากตัว  Heater 
4. คลายน็อตยึด  Heater  ออก  (  มี  2  ตัว  ) 
5. ดึง  Heater  ออก 
6. ทําการเปลี่ยน  Heater  โดยประกอบชิ้นใหม 
7. ขันน็อตยึด  Heater  ใหแนน 
8. ใสสายไฟ  Heater  กลับดังเดิม 
9. สับ  Breaker  เพื่อเปดเครื่อง 
10. ทําการตรวจสอบวาอุณหภูม ิ Heater  ขึ้นถึงจุดที่ตั้งไว

แลวหรือไม( สังเกตที่หนาจอ ) 
11. เมื่ออุณหภูมิรอนไดตามคาทีต่องการแลวจงึเริ่มทําการ

ฉีดชิ้นงานได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

    
          

รูปที่  ภ  5-9    มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Heater 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยนสายไฟ  Heater 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรเปลี่ยนเมื่อครบกําหนด  1  ป 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  30  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1   จาก   1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1.  สับ  Breaker  ลง 
2. คลายยึดน็อตขัว้ของสาย  Heater  ออก(  ใชคีม ) 
3. คลายน็อตยึดสายไฟ  Heater  ที่  Terminal  Screw 
4. ปลดสายไฟ  Heater  ออก 
5. ทําการเปลี่ยนสายไฟ  Heater   
6. ใสน็อตยึดสายไฟ  Heater  ที่  Terminal  Screw 
7. ใสน็อตยึดขัว้ของสายไฟ  Heater 
8. สับ  Breaker  เพื่อเปดเครื่อง 
9. รอทําการตรวจสอบวาอุณหภูมิ  Heater  ขึ้นถึงจุดที่ตั้ง

ไวแลวหรือไม( สังเกตที่หนาจอ ) 
10. เมื่ออุณหภูมิรอนไดตามคาทีก่ําหนดแลวจึงเริ่มทําการ

ฉีดชิ้นงานได 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-10  มาตรฐานการถอดเปลี่ยนสายไฟ  Heater 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยน  Thermocouple 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรเปลี่ยนเมื่อครบกําหนด  1  ป 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  40  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1   จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. สับ  Breaker  ลง 
2. ใชคีมจับที่หวั  Thermocouple  Screw  กดเขาไปแลว

หมุน  เพื่อใหเขี้ยวล็อกหลุด 
3. ดึงสาย  Thermocouple  ออก 
4. ใชไขควง  4  แฉก  ถอดสายฝง  Terminal  Screw  ออก 
5. เปล่ียน  Thermocouple  ตัวใหม   
6. ขันน็อตฝง  Terminal  Screw  
7. ใสสายฝงเดียวกับ  Thermocouple  ใหเรียบรอย 

ขอควรระวัง  ในขั้นตอนการใสสาย  Thermocouple  นี้
ใหระวังการตอกลับขั้ว  โดยสายสีแดงคือข้ัวลบ  สีน้ํา
เงินคือข้ัวบวก 
           หากมีการตอสายกลับขั้วอุณหภูมิ  Heater  ที่
หนาจอจะอานคาเปน  0    กรณีนี้ใหตอกลับขั้วใหม 

8. สับ  Breaker  เพื่อเปดเครื่อง 
9. รอทําการตรวจสอบวาอุณหภูมิ  Heater  ขึ้นถึงจุดที่ตั้ง

ไวแลวหรือไม( สังเกตที่หนาจอ ) 
10.  เมื่ออุณหภูมิรอนไดตามคาทีก่ําหนดแลวจึงเริ่มทําการ

ฉีดชิ้นงานได 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 

รูปที่  ภ  5-11  มาตรฐานการถอดเปลี่ยน   Thermocouple 
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มาตรฐานการทําความสะอาด   Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  สัปดาห 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  20  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ปด  Stop  Valve  (  วาลวน้ําขาเขา ) 
2. กดปุม  [ OFF ]  เพื่อปดมอเตอร 
3. ใชประแจเบอร  32  คลายน็อตยึดฝา 
4. ดึงฝาออกมาพรอม  Strainer   
5. ทําความสะอาด  Strainer  ดวยการใชลมเปา 
6. ตรวจเช็ค  O – Ring  วาหมดสภาพหรือไม  ( ตองไมแข็ง  เปราะ  หรือแตกงาย )  หากหมดสภาพทํา

การเปลี่ยน 
7.  ใส  Strainer  เขาดังเดิม 
8. ยึดฝาใหแนน 
9. เปดมอเตอรใหทํางาน 
10. เปด  Stop  Valve 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-12  มาตรฐานการทําความสะอาด  Strainer  ตัวกรองน้ําเขาเครื่อง 
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มาตรฐานการทําความสะอาด  Solenoid  Valve 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ควรทําความสะอาดทุก  1  เดือน 

                  เวลาในการปฏิบัติงาน  20  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
1. กดปุม  [ OFF ]  เพื่อปดมอเตอร 
2. ใชไขควง  4  แฉก  ถอดฝาครอบ   Solenoid  Valve 
3. ขันสกรูยึดสายไฟออก 
4. ถอดสายไฟออก 
5. ใชประแจ  L  ถอดน็อตยึด  Solenoid  Valve  ออก  (  4  ตัว  ) 
6. ดึง  Solenoid  Valve  ออกมา 
7. ถอดคอยลของ  Solenoid  Valve  ออกทั้ง  2  ขาง  (  ซายและขวา ) 
8. ถอดตัวล็อกลูกสูบของ  Solenoid  Valve 
9. ดึงลูกสูบของ  Solenoid  Valve  ออกมาทําความสะอาด  โดยการจุมลงในน้ํามันกาด  แลวใชแปรง

ขัดทําความสะอาด 
10. ใชลมเปาใหแหง 
11. ใชน้ํามันไฮดรอลิกชะโลมลูกสูบเพื่อหลอล่ืน  ลดการเสียดส ี
12. ใสลูกสูบกลับเขาดังเดิม 
13. ใสตัวล็อกลูกสูบของ  Solenoid  Valve 
14. ใสคอยลของ  Solenoid  Valve 
15. ขันน็อตยึด  Solenoid  Valve 
16. ใสสายไฟและยึดสกรูใหแนน 
17. ใสฝาครอบ 
18. กดปุม  [ ON ]  เพื่อเปดมอเตอร  โดยในขั้นตอนนี้ใหทําการเปดปดปมประมาณ  2 – 3  คร้ัง  เพื่อไล

อากาศออก  เสียกอน 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-13   มาตรฐานการทําความสะอาด  Solenoid  Valve 
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มาตรฐานการถอดเปลี่ยนหวัฉีด 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาในการปฏิบัตงิาน   20  นาท ี
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา   1   จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
1. ปดไฟ  Heater   
2. ใชประแจ  L  ถอดน็อตยึด   Heater  ( มี  1  ตัว ) 
3. ถอด  Heater  ออก( ปฏิบัติตามมาตรฐานการถอด  

Heater ) 
4. ใชประแจเบอร  32  สวมเขาไปในหวัฉีดแลว

เคาะออก 
5. นําหัวฉดีออกมา 

หมายเหต ุ ในขั้นตอนนี้หากมีการเกิดอุดตนัของ
หัวฉีดสามารถทําความสะอาดหัวฉดีไดโดยการ
ใชไฟเผาเพื่อใหพลาสติกที่ตดิอยูในหวัฉีดละลาย
ออก  จากนัน้ใหใชลวดหรือเหล็กแหลมแยงรู
หัวฉีด 

6. ประกอบหวัฉดีกลับเขาไป 
7. หมุน(  เคาะ  )  ใหแนน 
8. ใส  Heater  กลับเขาไป   
9. ยึดน็อตยึด  Heater  ใหแนน 
10. เปดไฟ  Heater  โดยใหเปดทิ้งไวประมาณ  5  

นาที  เพื่อรอใหอุณหภูมิของหัวฉีดรอนไดที่
เสียกอน 

 

 
 
 

 
 

ขั้นตอนที่  4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  5-14  มาตรฐานการถอดเปลี่ยนหวัฉีด 
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มาตรฐานหวัฉีด 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ……………………………………………… 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
 
 

 
 
 
หมายเหตุ  มาตรฐานหวัฉีดนี้ใชกับหัวฉีดของเครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน  โดยใชคา  Radius  Sphere                 

5  mm. 
 

รูปที่  ภ  5-15   มาตรฐานหวัฉีด 
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มาตรฐานหวัฉีด 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  …………………………………………… 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  2  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 

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 ( ตอ ) 
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มาตรฐานการถอดแมพิมพ 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ   เวลาปฏิบัติงานไมเกิน  10  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  1 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัต ิ
 
1.  เล่ือนชุดฉีดถอยหลัง 
2.  ปดแมพิมพ 
3.  เปดการทํางานของมอเตอรปม 
4.  นํารอกมาหิ้วแมพิมพเอาไว 
5.  ถอดนอตยดึแมพิมพออก  โดยถอดจาก            

ตัวยดึตัวลางกอน 
6.  เปดการทํางานของมอเตอรปม  เปดแมพิมพ

ออก 
7.  ยกรอกสูงขึ้นเพื่อนําแมพิมพออก 
8.  ปดแมพิมพเขา 
9.  ปดการทํางานของมอเตอรปม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

 
รูปที่  ภ  5 - 16  แสดงมาตรฐานการถอดแมพิมพ 
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มาตรฐานการติดตั้งแมพิมพ 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  เวลาปฏิบัติงานไมเกิน  15  นาที 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  1  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
1.  ปรับอุณหภูมิในกระบอกฉีดใหต่ําลง 

 
2.  คลาดตัวล็อคการเปดแมพิมพเกินใหออกจนสุด และเปดแมพิมพออกสุด 
3.  ทําความสะอาดนอตที่จะยึดแมพิมพ และจัดทําความสะอาดหนาสัมผัสของแมพิมพและหนาสัมผัสของ
หนายึดแมพิมพ 
4.  ปดแมพิมพ LP ใหเล่ือนเขาสุด   
5.  เช็คความหนาของแมพิมพ และปรับตั้งมอเตอร  ปรับความหนาของแมพิมพไดมากกวาความหนาของ
แมพิมพ 1 มม. 
6.  เปดแมพิมพออกโดยใช   LP 
7.  เช็คเสนผาศูนยกลางบาแหวนของแมพิมพกับเครื่องจักรวาเทากันหรือไม 
8.  ใสแมพิมพลงไปใหบาแหวนของแมพิมพสวมเขากับแทนยึดแมพิมพตัวที่อยูกับที่ 
9.  ปดแมพิมพโดย LP 
10.  ปดการทํางานของมอเตอรปม 
11.  ขันยึดแมพิมพดานที่อยูกับที่ 
12.  ปรับตั้งความหนาของแมพิมพ  โดยใชมือหมุนใหแทนยึดแมพิมพตัวเคลื่อนที่สัมผัสกับแมพิมพ  เนื้อ
ที่ระยะความหนาของแมพิมพจะเทากับ  “0”  และปรับตั้งตัววัดจํานวนรอบของความหนาแมพิมพให
เทากับ  “0” 

 
รูปที่  ภ  5 – 17  มาตรฐานการติดตั้งแมพิมพ 
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มาตรฐานการถอดแมพิมพ 
เครื่องจักร  เครื่องฉีดพลาสติกทุกรุน หมายเหตุ  ……………………………………………. 
ผูจัดทํา  ……………………………………. หนา  2  จาก  2 
ผูอนุมัติ  ……………………………………. แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 
ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
13.  ขันยึดแมพิมพดานที่เคลื่อนที่ 
14.  เปดแมพิมพออกโดย L.P  ประมาณ 50-10 มม. 
15.  ปรับตั้งแรงปดล็อคแมพิมพใหไดตามตองการ 
16.  ปดแมพิมพโดย LP  
17.  ปรับตัวกันกระแทกแมพิมพ  LS21 
18.  ปรับ LS22 (ตัวส่ังใหปดล็อคแมพิมพ) 
19.  เปดและปดแมพิมพโดย L.P จะปรับตั้ง LS21 ตัวปองกันการกระแทกของแมพิมพ 
20.  ปดแมพิมพโดย  L.P   จะปรับตั้งหลอด PL22 ใหติดโดยหมุนสวิทซ  LS22 
21.  เปดแมพิมพโดย L.P  จะปรับตั้งสวิทซ LS24  (ความเร็วในการเปดแมพิมพสูง) 
22.  ปดแมพิมพโดย L.P  จะปรับตั้งสวิทซ LS20 (ความเร็วในการปดแมพิมพต่ํา) ปรับสวิทซ  LS20  กอน
ถึงสวิทซ LS21 
23.  เปดแมพิมพโย L.P จะปรับตั้งสวิทซ LS26 (สวิทซหยุดการเปดของแมพิมพ) 
และสวิทซ  LS25  (ความเร็วในการเปดแมพิมพต่ํา) 
24.  เปดแมพิมพโดย  L.P  จนถึงสวิทซ  LS26  และปรับตั้งตางกันแมพิมพเปดเกินโดยหมุนเขาไปจนชน
ลูกสูบ  และถอยออก  คร่ึงรอบ  และขันตัวล็อคเมื่อล็อค 
25.  ปรับความเร็วในการเปดและปดแมพิมพโดย  “High Pressure” 
26.  ปดล็อคแมพิมพโดย (High Pressure) 
27.  เล่ือนชุดฉีดจนชนแมพิมพ  แลวตั้งสกรูยันชุดฉีด 
28.  ปรับตั้งสวิทซ  LS31 ตัวส่ังฉีด  และสวิทซ  LS32  ตัวส่ังใหชุดฉีดถอย 
30.  ถอยชุดฉีด ,  เปดแมพิมพ , ปดแมพิมพ  ควรใชที่ L.P 

 
รูปที่  ภ  5 – 17  มาตรฐานการติดตั้งแมพิมพ(ตอ) 

 
 
 
 



 
 
ระบบ ชิ้นสวน ประเภทกจิกรรม สารหลอลื่นที่ใช ความถี่ในการทํากิจกรรม ปริมาณที่ใช แผนก  ซอมบาํรุงรักษา 

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 

ปนฉีด  3-5  ครั้ง 
ปนฉีด  3-5 ครั้ง 
ปนฉีด  3-5  ครั้ง 

ปนฉีดตามความเหมาะสม 
Injection 

Unit 
5. Injection  Unit  Sliding  Way  4  จุด 
6. Injection  Unit  Guide  4  จุด 
7. น้ํามันไฮดรอลกิ 
8. น้ํามันไฮดรอลกิ 
9. น้ํามันหลอลืน่  
10. น้ํามันหลอลืน่ 

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 

เมื่อระดับต่ํากวา ขีดลาง 
ทุก  1  ป 

เมื่อระดับต่ํากวากึง่กลาง 
ทุก  6  เดือน 

ปนฉีดตามความเหมาะสม 
ปนฉีดตามความเหมาะสม 

ตามขนาดถัง 
ตามขนาดถัง 

ตามขนาดความจ ุ
ตามขนาดความจ ุ

คํายอกิจกรรม 
Lt  :  การเติมสารหลอลืน่ 

Lr  :  การเปลี่ยนสารหลอลื่น 
 

           
                       

                  
 
 

รูปที่  ภ  5 – 18 มาตรฐานการเติมและการเปลี่ยนสารหลอลื่น

8 

4 2 7 

1 3 8 6 5 9 , 10 



ภาคผนวก  ฉ 
 

ระบบรหัสคลังวัสดุของฝายซอมบํารุง 
 

เปนการจัดทําระบบรหัสคลังวัสดุของฝายซอมบํารุงรักษาในโรงงานตวัอยางโดยแบง
การจัดทําระบบรหัสคลังวัสดุดังกลาวออกเปน 3  ประเภทคือ  รหัสวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในงานซอมบํารุง  
รหัสคลังอะไหลของเครื่องฉีดพลาสติกที่ใชในโรงงานตัวอยาง  และรหัสเครื่องมือเครื่องใชชางที่ใชใน
งานซอมบํารุงของโรงงานตัวอยาง 

 
รหัสวัสดุสิ้นเปลือง 

  
  ประกอบดวยกลุมของตัวอักษรหรือตวัเลข  7  ตัว  ดังนี ้
 
 

 
                                        A  หมายถึง  ตัวอักษรแสดงวาเปนวัสดุส้ินเปลือง 
   #  หมายถึง  ตวัอักษรแสดงประเภทของวสัดุประเภทนัน้ 
   &&&  หมายถึง  ตัวเลขแสดงลําดับที่ของวัสดุประเภทนัน้ 
   $$  หมายถึงตวัเลขแสดงลําดับที่ของขนาดตาง  ๆ  ในวสัดุประเภทนัน้ 
 

ตารางที่  ภ  6 -  1  รหัสวัสดส้ิุนเปลืองที่ใชในงานซอมบํารุง 
 

ลําดับที่ ประเภทวัสด ุ รหัส 
1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
7. 
8. 
9. 

สารประกอบ 
น้ํามัน 
น็อต  สกรู 
งานโลหะ 
ไฟฟา 
ทอ 
ลูกปน 
สายพาน 
วัสดุส้ินเปลืองอื่น  ๆ 

C 
L 
K 
W 
E 
P 
B 
V 
O 

A#&&&.$$ 
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ตารางที่  ภ  6 -  2  รายละเอยีดรหัสวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในงานซอมบํารุง 
หมวด รหัส วัสด ุ

(1) สารประกอบ  ( C ) 
(2)  น้ํามัน  ( L ) 
 
 
 
 
(3) น็อต  สกรู ( K ) 
 
 
 
 
 
 
 
(4) งานโลหะ  (  M ) 
 
 
(5) หมวดไฟฟา  ( E ) 
 
 
 
 
(6) ทอ  ( 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 

แกส 
จารบี (  Shell  Alvania EP( LF ) 1  ) 
น้ํามันไฮดรอลิก  ( Shell  Tellus  Oil  46  ) 
น้ํามันกาด (  ลางเครื่องจักร  ) 
น้ํามันเช็ดชิน้งาน(   Shelf  Sol.  ) 
 
น็อตแสตนเลส 
น็อตหกเหลี่ยม 
น็อตแข็ง 
น็อตธรรมดา 
สกรู 
ตะป ู
อ่ืน  ๆ  เชน  แหวน  ปุกตาง  ๆ 
 
หินเจยีร 
วัสดุอ่ืน ๆ  สําหรับงานโลหะ 
 
สวิทชและปลัก๊ตาง  ๆ  
สายไฟฟาและอุปกรณสําหรบัการเดินสายไฟฟา 
หลอดไฟฟาและอุปกรณที่ใชติดตั้ง 
แมกเนตกิสวทิช  เบรคเกอร 
 
ทอประปา 
ขอตอ  ขอแยกสําหรับทอประปา 
ทอแสตนเลส 
ขอตอ  ขอแยกสําหรับทอแสตนเลส 
วาลวและกอกประเภทตาง ๆ 
หนาแปลน 
ปะเก็น 
วัสดุอ่ืน  ๆ  สําหรับงานทอ 
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ตารางที่  ภ  6 -  2  รายละเอยีดรหัสวัสดุส้ินเปลืองที่ใชในงานซอมบํารุง( ตอ ) 
หมวด รหัส วัสด ุ

(7) ลูกปน  ( B ) 
หมายเหตุ   
        รหัสลูกปนใหตามดวยเลข  Code  จาก
ผูผลิตลูกปนนั้น  ๆ  เชน  ตลับลูกปน  6204  
แทนดวยรหัส  AB001 – 6024 
         ตุกตาเบอร  209  แทนดวยรหัส  
AB002 – 209 
 
(8) สายพาน  ( V ) 
หมายเหตุ  รหสัของสายพานใหตามดวย
ตัวเลข  Code  จากผูผลิตสายพานนั้น  ๆ  
เชน  สายพาน  B95  แทนดวยรหัส  AV001 
- B95 
 
(9) วัสดุส้ินเปลืองอื่น  ๆ   
 
 

AB001 
AB002 

 
 
 
 
 
 

AV001 
 
 
 
 

AO001 
AO002 
AO003 
AO004 
AO005 
AO006 

ลูกปน 
ตุกตา 
 
 
 
 
 
 
สายพาน 
 
 
 
 
ถุงมือ 
เศษผา 
กระดาษกาว 
กระบอกอัดจาระบี 
เทปพันสายไฟ 
วัสดุส้ินเปลืองอื่น  ๆ 
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รหัสเครื่องมือเคร่ืองใชชาง 
 

  วัสดุในรายการนี้เปนวัสดหุรือช้ินสวนที่ใชชวยในการอาํนวยความสะดวกในการซอม
บํารุงซึ่งประกอบไปดวยกลุมตัวอักษรหรอืตัวเลข  6 ตัวดังนี ้
 
   
 
 
  @            หมายถึง  ตัวอักษรซึ่งแสดงวาเปนวัสดุสนับสนุนในงานซอมบํารุง 
  &&&      หมายถึง  ตัวเลขแสดงลําดับที่ของวัสดุสนับสนุนในงานซอมบํารุง 

**            หมายถึง  ตัวเลขแสดงลําดับที่ของขนาดตาง ๆ  ในวัสดุสนบัสนุนในงาน        
ซอมบํารุงชิ้นนั้น ๆ  

 
รหัสอะไหลเคร่ืองจักร 

 
รหัสวัสดุในรายการอะไหลเครื่องจักรสําหรับเครื่องฉีดพลาสติกในโรงงานตัวอยางนัน้

เปนรหัสเดยีวกับรหัสชิ้นสวนในเอกสารคูมือประจําเครือ่งของเครื่องจักร  ทั้งนี้เพื่อความสะดวกในกรณีที่
มีการติดตอส่ังซื้ออะไหลเครื่องจักรจากบรษิัทผูขาย 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

@&&&.** 
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ตารางที่  ภ  6 -  3   จํานวนรายการเครื่องมอืบํารุงรักษาในฝายซอมบํารุงรักษา 
 

ลําดับที่ รายการเครื่องมือบํารุงรักษา รหัส จํานวน 
1 ประแจจบัแปป @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 สวาน @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 ดาม TAP เกลยีว @014 2 
15 เล่ือย JIG SAW @015 1 
16 คอนยาง  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  รายการเครื่องมือบํารุงรักษาในฝายซอมบํารุงรักษา( ตอ ) 
 

ลําดับที่ รายการเครื่องมือบํารุงรักษา รหัส จํานวน 
21 ตัวหมุนปรับแรงบีบแมพิมพ @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 เทอรโมมิเตอร @028 1 
29 เวอรเนยี @029 1 
30 เครื่อง  Volt  Meter @030 1 
31 เครื่อง  Ohm  Meter @031 1 
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ตารางที่  ภ  6 - 4  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก 
 

รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น
ตอเครื่อง 

รหัสอะไหล จํานวน
อะไหล 

350  ตัน ระบบปดล็อกแมพิมพ 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  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 

รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น
ตอเครื่อง 

รหัสอะไหล จํานวน
อะไหล 

350  ตัน ระบบฉีด( ตอ )      O – Ring 1 G – 30 2 
       O – Ring 1 G - 50 + B.U.R. 2 
 ระบบไฮดรอลิก Oil  Filter     
      ไสกรองน้ํามันไฮดรอลิก 1 DTL - 1B – B4 3 
  ไสกรอง  Oil  Cleaner 1 OCL1 3 
  Air  Breather  Element 1 AB1 2 
 ระบบไฟฟา 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    
  เทอรโมคอปเปอร    
      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  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 
รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น

ตอเครื่อง 
รหัสอะไหล จํานวน

อะไหล 
220 ตัน ระบบปดล็อกแมพิมพ 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  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 
รุน ระบบ รายการอะไหลชิ้นสวน จํานวนชิ้น

ตอเครื่อง 
รหัสอะไหล จํานวน

อะไหล 
220  ตัน ระบบฉีด( ตอ )      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     
      ไสกรองน้ํามันไฮดรอลิก 1 DTL - 1B - B4 3 
  ไสกรอง  Oil  Cleaner 1 OCL1 3 
  Air  Breather  Element 1 AB1 2 

ระบบไฟฟา    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    
  เทอรโมคอปเปอร    
      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  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 

รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น
ตอเครื่อง 

รหัสอะไหล จํานวน
อะไหล 

170  ตัน ระบบปดล็อกแมพิมพ 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  ช้ินสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
 

ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น
ตอเครื่อง 

รหัสอะไหล จํานวน
อะไหล 

170  ตัน ระบบฉีด  ( ตอ )      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     
      ไสกรองน้ํามันไฮดรอลิก 1 DTL - 1B - B4 3 
  ไสกรอง  Oil  Cleaner 1 OCL1 3 
  Air  Breather  Element 1 AB1 2 
 ระบบไฟฟา 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    
  เทอรโมคอปเปอร    
      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  ชิ้นสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
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รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น

ตอเครื่อง 
รหัสอะไหล จํานวน

อะไหล 
100  ตัน ระบบปดล็อกแมพิมพ 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  ชิ้นสวนอะไหลสํารองเครื่องฉีดพลาสติก( ตอ ) 
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รุน ระบบ รายการชิ้นสวนอะไหล จํานวนชิ้น

ตอเครื่อง 
รหัสอะไหล จํานวน

อะไหล 
100  ตัน ระบบฉีด ( ตอ )      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     
      ไสกรองน้ํามันไฮดรอลิก 1 DTL - 1B - B4 3 
  ไสกรอง  Oil  Cleaner 1 OCL1 3 
  Air  Breather  Element 1 AB1 2 

 ระบบไฟฟา    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    
  เทอรโมคอปเปอร    
      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 
 
 เปนมาตรฐานที่จัดทําขึ้นเพื่อใชในการปฏิบัติกิจกรรม  5  ส.  โดยมาตรฐานการทํา
กิจกรรม  5  ส.  ที่จัดทําขึ้นไดแก   
  

• บัญชีมาตรฐานของใชบนโตะทํางาน 
• มาตรฐานหองทํางาน   
• มาตรฐานโตะทํางาน   
• มาตรฐานเกาอี ้               
• มาตรฐานชั้นวางของตูเก็บเอกสาร   
• มาตรฐานการจัดเก็บเอกสาร   
• มาตรฐานตะกรา  ขยะ   
• มาตรฐานกําแพง  ฝาผนัง   
• มาตรฐานหนาตาง   
• มาตรฐานพื้นหอง   
• มาตรฐานทางเดนิ   
• มาตรฐานเครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงาน  วัสดุ   ส้ินเปลือง  อะไหลเครื่องจักร    
• มาตรฐานผลิตภัณฑ  ของเสีย  วัตถุดิบ   
• มาตรฐานลัง  พาเลต  รถ  Hand  Lift   
• มาตรฐานเครื่องจักร 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 



 447

ตารางที่  ภ  7 - 1  บัญชีมาตรฐานรายการของใชบนโตะทํางาน 
 

จํานวน ลําดับ รายการ 
โตะสวนบุคคล โตะทํางานรวม 

1. 
2. 
5. 
5. 
5. 
6. 
 

7. 
8. 
9. 

10. 
11. 
12. 
15. 
15. 
15. 
16. 
17. 
18. 
19. 

ปากกาหมกึดํา / แดง / น้ําเงิน  รวมกันไมเกนิ 
ดินสอไมเกนิ 
ไสดินสอ 
ยางลบหมึก / ดินสอ  อยางละไมเกนิ 
น้ํายาลบคําผิด / น้ํายาเติม  ไมเกิน 
แทนประทับตรายางสีแดง / น้ําเงิน  รวมกนัไมเกนิ 
ตรายางและอืน่  ๆ  ที่จําเปนตามลักษณะงานอยางละ
ไมเกิน 
ถาดใสเอกสาร  In  และ  Out  อยางละไมเกิน 
เครื่องคํานวน 
ไมบรรทัดไมเกิน 
ที่เย็บกระดาษไมเกิน 
ลวดเย็บกระดาษ / ลวดเสียบกระดาษ  อยางละไมเกิน 
คลิบหนีบกระดาษหยูาวขนาดตาง  ๆ  ไมเกนิ 
ที่เจาะกระดาษ  ไมเกิน 
กรรไกร / คัตเตอร  อยางละไมเกิน 
กาวน้ํา / กาวแทง  ไมเกิน 
กลอง / ถาดใสปากกา  ดินสอ  ไมเกิน 
ปฏิทินตั้งโตะ  ไมเกิน 
แจกันดอกไม  ไมเกิน 
แกวน้ําพรอมจานรอง  ไมเกนิ   

3 ดาม 
1 แทง 
1     ชุด 
1     อัน 
1 ชุด 
2 อัน 

 
1 อัน 
1 อัน 

1    เครื่อง 
1      อัน 
1      อัน 

1 กลอง 
3      ตัว 
1      อัน 
1      อัน 

1  ขวด / แทง 
1     ใบ 
1     อัน 
1 ใบ 
1     ชุด 

12 ดาม 
2 แทง 
1      ชุด 
3      ชุด 
6     อัน 

ตามความจําเปน 
 

1 อัน 
1      อัน 

1     เครื่อง 
3     อัน 
3     อัน 

3    กลอง 
10     ตัว 
  3      อัน 
  6      อัน 

6  ขวด / แทง 
  2      ใบ 
  1     อัน 
  1     ใบ 

- 
 
หมายเหตุ  ของใชสวนตวัควรติดชื่อไวในตาํแหนงที่งายแกการมองเหน็และควร

เก็บไวที่ล้ินชักชั้นบนดานขวา 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
หองทํางาน • ที่ประตูเขาออกทําการติดแผนผังหองเพื่อแสดงรายละเอียดของ

หองวามีอะไรอยูที่ใดบาง   
• กําหนดผังหองและจัดวางโตะ  เกาอี้  รวมทั้งครุภัณฑอ่ืน ๆ  ได

อยางเหมาะสมกับลักษณะงาน 
• มีตูเอกสารและอุปกรณสํานกังานอื่น  ๆ  ตามจํานวนและลักษณะ

ที่เหมาะสมกบัการใชงาน 
• ติดตั้งโทรศัพทตามจํานวนความเหมาะสมตอการปฏิบัติงาน 
• ฝาผนังหองควรมีนาฬิกาตดิตั้งไว  และอาจมรูีปภาพประดับได

ตามความเหมาะสม 
• ส่ิงอํานวยความสะดวกแกพนักงานไดแก  ตูเย็น  มุมเครือ่งดื่มชา  /  

กาแฟ   มีไดเทาที่จําเปน  และตองจัดไวในตําแหนงทีเ่หมาะสม  
เปนสัดสวน 

• ตนไม  แจกันดอกไม  หรือส่ิงประดับหองอ่ืนเพื่อความสวยงาม  
ใหมีไดตามเกณฑที่กําหนดไวในมาตรฐานบัญชีส่ิงของบนโตธ
ทํางานและตองจัดวางในตําแหนงที่เหมาะสมกับสภาพหองทํางาน 

• ในสวนทีเ่ปนหองปฏิบัติโดยรวมของพนกังาน  จะตองไมมีการ
รับประทานอาหารเครื่องดื่มใด  ๆ  ที่โตะทํางานในชวงเวลา
ปฏิบัติงาน 

• ในสวนทีเ่ปนที่นั่งพัก  มีการจัดวางที่นั่งรอไวอยางเหมาะสม 
โตะทํางาน    • ของที่ไมไดใชประจําและของที่ไมจําเปนเอาออกจากโตะ 

• จัดเก็บของไมจําเปนหรือของใชสวนตวัแยกออกจากของที่จําเปน 
• ทําความสะอาด  ใหปราศจากฝุน  คราบสกปรก  ใหโตะอยูใน

สภาพที่สะอาดทุกครั้งหลังเลิกงาาน 
• จัดการโตะใหอยูในสภาพทีส่ามารถใชงานไดดี  กระจกโตะไม

แตก  ขาโตะไมหัก  ไมโยก  ส้ินชักสามารถเลื่อนเขาออกไดดี    
• กําหนดผูรับผิดชอบโดยติดปายชื่อผูรับผิดชอบประจําโตะนั้น  ๆ 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
โตะทํางาน • บนโตะทํางานใหมีของใชไดไมเกินรายการที่กําหนดในตารางที่  

ภ  7 – 1  ซ่ึงเปนขอกําหนดขัน้สูงสุด  โดยพนักงานแตละคนไม      
จําเปนตองมีของใชครบทุกรายการ  และของใชบางรายการอาจ      
จัดเก็บไวในล้ินชักได 

• จัดวางโทรศัพท  ปฏิทินตั้งโตะ  ตะกราเอกสาร  แผนรองเขียน  
เครื่องพิมพดีดหรือคอมพิวเตอร  ใหเหมาะสมสวยงาม  และทํา
ความสะอาดโตะทุกครั้งหลังเลิกงาน 

• ใตโตะทาํงานไมมีของวางซุกซอนไว  เชนเอกสาร   กลอง  ลัง     
แตอาจมีของใชไดดังรายการตอไปนี้ 
- ถังขยะไมเกิน  1  ใบ 
- รองเทาไมเกิน  1  คู  และตองจัดวางไวอยางเหมาะสมเปน

ระเบียบเรยีบรอย 
- กระเปาเอกสารสวนตัว  (  ถามี  )  ไมเกนิ  1  ใบ  และจดัเก็บให

เรียบรอย 
• ใตกระจก  อนญุาตใหมีส่ิงตาง  ๆ  ไดไมเกนิรายละเอยีดดังนี ้

- ใหมีกระดาษขอมูลเกี่ยวกับการทํางานได  1  แผน  ขนาด
กระดาษไมเกนิ  A4  และวางมุมขวาลาง  ใกลตัว 

- ใตกระจกไมควรมีเศษกระดาษนัดหมายหรือรูปภาพ 
• ระหวางทํางานบนโตะ  อาจมีเอกสารและอุปกรณอ่ืน  ๆ  ตาม

ความจําเปนตอการปฏิบัติงานไดและเมื่อเสร็จสิ้นการปฏิบัติงาน
แลว  ตองมีการจัดเก็บใหเรียบรอยโดยจะมขีองใชไดไมเกินบัญชี
มาตรฐานบนโตะทํางาน 

• หามมีการเก็บอาหารไวในโตะ 
• อุปกรณเครื่องเขียนในสํานักงานเชน  ดนิสอ  ยางลบ  ปากกา  

ตองไมมีมากเกินจําเปน  โดยปฏิบัติตามมาตรฐานบัญชีของใชบน
โตะทํางานในตารางที่  ภ  7 – 1  

• โทรศัพทที่วางอยูบนโตะตองสะอาดมีหมายเลขโทรศัพท  และ  
ชื่อแผนกที่สังกัดอยูโดยชัดเจน 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
โตะทํางาน(ตอ) • จัดวางถาดรับและสงเอกสารอยางละ  1  ใบเพื่อใชในการระบุ

ตําแหนงรับและสงเอกสารขอมูลที่ชัดเจน 
 เกาอี ้
 

• ใหเก็บเกาอี้ทํางาน  เกาอี้รับแขก  เกาอี้หองประชุมเขาที่ให
เรียบรอยทุกครั้งที่ใชงานเสร็จแลว 

• ไมพาดเสื้อคลุมบนพนักเกาอี้ ควรเก็บเขาตู  ล้ินชัก หรือที่แขวน 
• ไมวางหรือพาดสิ่งอื่นใดที่เกาอี้ยกเวนเบาะเสริมเกาอี้ซ่ึงมีได 1 อัน 
• ทําความสะอาดเกาอี้เปนประจําทุกครั้งหลังเลิกงาน 

ชั้นวางของ  ตูเก็บเอกสาร • จัดวางในตําแหนงที่เหมาะสม 
• กําหนดผูรับผิดชอบดูแล 
• ทําความสะอาดใหเรียบรอยเปนประจํา  ใหปราศจากฝุนและ

สามารถใชงานไดอยางปลอดภัย 
• จัดการแยกของที่ไมเกี่ยวของออกไปใหหมด 
• มีการนําเทคนกิการจัดวางของมาใชดังนี้คอื  

- เอกสารหรือของที่ใชบอยใหจัดวางในตูชองที่มีความสูงอยู
ระดับเอวเพื่อหลีกเลี่ยงการปนปายหรือกมตัว 
- ของหนักไวขางลาง  ของเบาไวขางบน 
- ของทรงสูงไวดานใน  ของทรงต่ําไวดานนอก 
- จัดระบบการวางของใหมีระเบียบ  โดยมกีารระบุถึงตําแหนง    
ที่วางของอยางเดนชัด  มีปายบอกที่ชัดเจนซึ่งจะสามารถชวยให
ลดเวลาในการคนหาเอกสารลงไดและมีตําแหนงทีจ่ัดเก็บ
เอกสารที่แนนอน 

• มีการกําหนดชั้นที่วางของและของที่วางใหตรงกัน 
การจัดเก็บเอกสาร  • จัดการใหเปนระเบียบเรยีบรอย  แยกใหเปนหมวดหมู  โดยหนั

ดานแฟมออกเพื่อใหสามารถหาไดงาย 
• จัดเก็บในที่ที่เหมาะสมและสามารถหยิบใชไดสะดวกโดยอาศัย

หลักการจัดวางของ   
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
การจัดเก็บเอกสาร • หลังเลิกงานใหมีการจัดเก็บเอกสารทุกประเภทใหเขาทีเ่รียบรอย  

เชนในตูหรือล้ินชัก 
• จัดหมวดหมูเอกสาร โดยแยกตามประเภทของเอกสาร และ

รองลงมาแยกตามลูกคา 
- ชื่อเอกสารใหอยูดานบนของสันแฟม 
- ถัดมาใหระบุช่ือลูกคา 
- หากกรณีไมมหีัวขอใดใหละไวได 

• การจัดเก็บจะตองสะดวกแกการที่จะนํามาใชและเก็บเขาที่ โดย
การยึดหลักของที่ใชบอยเก็บไวใกลตัว  ของใชไมบอยไวไกลตัว  
ของหนักไวขางลาง  ของเบาไวขางบน  ของทรงสูงไวดานใน  
ของทรงต่ําไวดานนอก  และใหระบุชื่อเอกสารที่หนาชัน้เอกสาร
วาบริเวณนัน้คือเอกสารประเภทใดเพื่อสะดวกในการจดัเก็บและ
คนหา 

• ทําการสะสางเอกสารแตละชนิดเปนประจําทุก  1  เดือน   
• ถามีการใชเอกสารรวมกัน จะตองมีเครื่องหมายบอกใหทราบวา 

ใครเปนผูนําเอกสารไป และทําเครื่องหมายหนาชองใหคนหยิบ
ไป นาํมาคืนไดถูกคืนไดถูกชองเดิม 

• ตองจัดใหมี LIST รายช่ือเอกสารทั้งหมดในแตละฝาย 
• จัดเก็บเอกสารใหเปนมาตรฐานเดียวกนัในแตละฝายเพื่อความเปน

ระเบียบและสะดวกใช 
• ทุกแฟมตองบอกชื่อเอกสารแตละสไตลที่อยูในแฟมใหชัดเจน

โดยใชพิมพจากเครื่องคอมพิวเตอร ภาษาไทยใหใชและ
ภาษาอังกฤษใช แบบอักษร  AngsanaUPC 

• หากเปนเอกสารประเภทเดียวกัน มเีลมตอไปใหระบุเลมที่ของ
แฟมดวย 

• การแบงสีสันแฟม ใหแบงตามความเหมาะสมไปวาจะแบงตามสี
ละลูกคา สีละแผนก หรือสีละโรงงาน 
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ตารางที่ ภ  7 - 2  มาตรฐานกจิกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
ตะกรา  ถังขยะ • จัดวางใหอยูในตําแนงที่เหมาะสมและมีปริมาณพอเหมาะ 

• ใหมีการทําความสะอาดกําจดัขยะอยูเสมอเปนประจําทุกวัน 
กําแพง   ฝาผนัง • ใหมีการทําความสะอาดอยูเสมอ  ปราศจากฝุนละออง 

• สําหรับนาฬิกา(  ถามี  )  ตองสามารถใชงานไดดี  บอกเวลา       
ถูกตอง  และแขวนในตําแหนงที่เหมาะสม  สามารถมองเห็น       
ไดงายสําหรับคนทั่วไป 

• หากมีแผนโปสเตอร  รูปภาพ  ฯลฯ  ติดอยู  ตองมีความเปน
ระเบียบเรยีบรอย  สวยงาม  ไมเอียง  ไดระดับอยูในแนวที่ตั้งฉาก
กับพื้น  สามารถอานไดงาย  ไมขาด  ไมชํารุด  ไมลาสมัย 

• ไมมีสกอตเทป  แผนกาว  ตะปู  ติดเหลืออยูบนฝาหอง  เพื่อความ
ปลอดภัยดวย 

• การติดแขวนสิ่งตาง  ๆ  จะอนุญาตใหมีการติดไดไมเกนิ  20  %  
ของพื้นที่ทั้งหมด  เพื่อความสบายตา  ดูไมรกจนเกนิไป 

หนาตาง • ใหมีการทําความสะอาดอยูเสมอ  ปราศจากฝุนละออง 
• ไมมีของวางเกะกะปดบังหนาตาง  สามารถมองเห็นวิวขางนอกได

โดยสะดวก 
• หนาตางสามารถเปดไดโดยงายไมติดขัด  กระจกตองไมแตก        

ไมมีรอยราว  สามารถปองกันน้ําร่ัวซึม  ฝุนละออง  หรือเสียงจาก
ภายนอกไดด ี

• มานหรือมูล่ีที่ใชบังแสงตองสะอาดปราศจากฝุน  และใชงานไดด ี
• กอนกลับตองปดหนาตาง  ลงกลอนใหเรียบรอยเพื่อปองกันฝุน  

หรือฝนที่จะสาดเขามาซึ่งอาจทําใหเกิดความสกปรกเลอะเทอะ  
นอกจากนี้เพื่อปองกันของหรือเอกสารในหองเสียหายได 

พื้นหอง • ทําความสะอาดพื้นเสมอทุกวัน  ไมใหมีคราบน้ํามันหรอืน้ํานอง
พื้นอยู  ซ่ึงอาจเปนสาเหตุใหเกิดอุบัติเหตุได 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
พื้นหอง • ตะกราใสเศษกระดาษ  ถังขยะ  ตองถูกจัดวางใหอยูในทีท่ี่กําหนด  

และตองมีถุงรองดวย 
• ขยะในถังขยะนั้นตองมีการกําจัดทุกวัน  หามมีเศษขยะลนกอง

ออกมายนอกถังขยะ 
• สายไฟและสายโทรศัพทเดินไวอยางเรียบรอย  ไมใหเกะกะ       

ทางเดิน 
• ไมมีของวางเกะกะอยูที่พืน้เปนเวลานาน  ซ่ึงจะทําใหเปลืองเนื้อที่

หามวางของบนพื้น 
• ไมทานอาหารในหองทํางานซึ่งจะเปนเหตใุหเกดิที่อยูอาศัยของ

สัตวตาง  ๆ  เชน  มด  แมลงสาบ  หรือสัตวอ่ืน  ๆ 
ทางเดิน  • ไมมีการวางสิง่ของเกะกะขวางทางเดนิ 

• ทําความสะอาดทางเดินอยูเสมอ  ไมใหมีคราบน้ํามัน  กําจัดความ
สกปรกทิ้งไป  เพราะเปนสวนที่ตองมีการเดินผานอยูตลอดเวลา
ซ่ึงอาจเกิดอุบตัิเหตุได 

เครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงาน  
วัสดุส้ินเปลือง  อะไหล 
เครื่องจักร 

• จัดการแยกของที่ไมเกี่ยวของออกไปใหหมด   
• กําหนดผูรับผิดชอบและติดชื่อผูรับผิดชอบดูแล  โดยในหนวยงาน

ที่ศึกษาผูที่ทําการรับผิดชอบคือพนักงานคลังวัสดุและพนักงาน 
สโตร 

• ดูแลและทําความสะอาดเครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงานทุกวัน 
• จัดเก็บใหเคร ื่องมืออุปกรณ  วัสดุส้ินเปลือง  อะไหลเครือ่งจักรเขา

ชั้นวางของใหเปนระเบยีบเรยีบรอย  แยกใหเปนหมวดหมูตางหาก  
ไมปะปนกัน   

• มีการนําเทคนกิการจัดวางของมาใชดังนี้คอื  
- ของหรืออุปกรณที่ใชบอยใหจัดวางในตูชองที่มีความสูงอยู
ระดับเอวเพื่อหลีกเลี่ยงการปนปายหรือกมตัว 
- ของหนักไวขางลาง  ของเบาไวขางบน 
- ของทรงสูงไวดานใน  ของทรงต่ําไวดานนอก 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
เครื่องมือที่ใชในการปฏิบัติงาน  
วัสดุส้ินเปลือง  อะไหล 
เครื่องจักร 

- จัดระบบการวางของใหมีระเบียบ  โดยมกีารระบุถึงตําแหนง    
ที่วางของอยางเดนชัด  มีปายบอกตําแหนงการวางที่ชัดเจนซึ่งจะ
สามารถชวยใหลดเวลาในการคนหาของลงไดและมีตําแหนงที่
จัดเก็บแนนอน 

• มีการกําหนดชั้นที่วางของและของที่วางใหตรงกัน 
• ตรวจเช็คจํานวนเครื่องมือทีใ่ชในการปฏิบัติงาน  วัสดุส้ินเปลือง  

อะไหลเครื่องจักรทุกวัน 
• หลังเลิกงานใหมีการจัดเก็บของทุกประเภทใหเขาที่เรียบรอย 

ผลิตภัณฑ   ของเสีย  วัตถุดบิ • จัดวางใหอยูในตําแนงทีก่ําหนดใหเปนระเบียบ  โดยมีการระบุ
ตําแหนงทีว่างของที่เดนชัด  มีปายบอกตําแหนง  เพื่อใหสังเกต  
ไดงาย  ลดความสับสนในการคนหา 

• ไมวางของหนกัทับบนผลิตภณัฑ  วตัถุดิบ  โดยเดด็ขาดเพราะอาจ
ทําใหเสียหายได 

• มีการจัดการของเสียและของดีใหวางแยกจากกัน 
• ใชเทคนิกในการจัดวางของเขามาชวยคือ 

- ของหนักใหวางไวดานลาง 
- ของเบาใหวางไวขางบน 
- ของที่มีลักษณะเปนทรงสูงใหวางไวดานใน 
- ของที่มีลักษณะเปนทรงต่ําใหวางไวดานนอก 
-     ของที่ใชบอย  ๆ  ใหวางไวในตําแหนงที่หยิบงาย   

ลัง  พาเลต  รถ  Hand  Lift • ทําความสะอาดใหปราศจากฝุนละอองอยูสม่ําเสมอทุกวนั 
• จัดวางใหอยูในที่ที่กําหนด  ใหสะดวกในการหยิบมาใชงานเพราะ

จําเปนตองใชอยูบอย  ๆ   
• หลังการใชงานตองจัดเก็บไวในที่ทีก่ําหนด  มีปายบอกตําแหนง 

เครื่องจักร • ตีเสนกําหนดจดุที่ตั้งโดยรอบเครื่องจักร 
• มีปายระบุชื่อเครื่องจักร  รหัสเครื่องจักรบนเครื่องพรอม                  

ผูรับผิดชอบ  โดยใชมาตรฐานปายแบบเดยีวกันทั้งโรงงาน 
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ตารางที่  ภ  7 - 2  มาตรฐานกิจกรรมระบบ  5  ส.  ในหนวยงานผลิต ( ตอ ) 
 

หัวขอ รายละเอียดมาตรฐาน 
เครื่องจักร • แผงสวิทชควบคุมไมมีฝุนหรือคราบน้ํามันและหมัน่ทําความ 

สะอาดเปนประจําทุกวันมกีารทาสีสมบริเวณเครื่องจักรสวนที่  
หมุนได 

• เดินสายดนิปองกันไฟรัว่ 
• กอนทํางานกบัเครื่องจักรตองสวมชุดแตงกายใหรัดกุม 
• ไมสวมถุงมือผาทํางานกับเครื่องจักรที่มีสวนที่หมุนได   
• ไมวางเครื่องมอือุปกรณหรือวัสดุ  ของใชสวนตวั  ของใชที่ไม        

จําเปนทับลงบนเครื่องจักรทีใ่ชในการผลิตโดยเดด็ขาดเพราะอาจ
ทําใหเกดิการชํารุดได 

• ไมนําอาหารมาทานบริเวณเครื่องจักรเพราะอาจเปนสาเหตุที่
กอใหเกิดการชํารุดไดอันเนือ่งมาจากความสกปรก 

• พนักงานซอมบํารุงมีหนาทีท่ําความสะอาดเครื่องจักรตาม
กําหนดการแผนการซอมบํารุงรักษาเครื่องจกัรเชิงปองกันที่จัดทํา
ขึ้น 

• ทําความสะอาดเครื่องจักรเฉพาะสวนภายนอกใหปราศจากฝุน
ละออง  คราบสกปรก  คราบน้ํามัน  เปนประจําทุกวันหลังเลิกงาน
เพราะเปนสาเหตุหลักอันหนึ่งที่ทําใหเครือ่งจักรเกิดการชํารุดและ
ชิ้นงานที่ผลิตไมไดคุณภาพ   

• หมั่นทําความสะอาดบริเวณใกลเคียงเครื่องจักรที่ทําการผลิตให
ปราศจากฝุนละออง   คราบน้ํามัน  ขยะ  เปนประจําทุกวันหลัง
เลิกงานเพื่อปองกันอันตรายที่อาจเกิดขึ้น  

• ใหปราศจากสตัวตาง  ๆ  เชน  หนู   แมลงสาบ  ฯลฯ  เพราะอาจ
กัดสายไฟทําใหเครื่องจักรเกดิการชํารุดได  
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ตารางที่  ภ  7 - 2  ความบกพรองดานการตดิตอส่ือสารระหวางฝายผลิต 

และฝายวางแผนการผลิต  ภายหลังการปรบัปรุง 
 

จํานวนครั้งความบกพรองที่เกิดขึ้น ( คร้ัง ) หัวขอ 
ก.ค. ส.ค. ก.ย. เฉลี่ย ต.ค. พ.ย. ธ.ค. เฉลี่ย 

สงเอกสารแลวแตไมไดรับ  ตองเสียเวลาหา         
      - ใบสั่งผลิต ( ฝายผลิต ) 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 - - - - 
เอกสารไมสมบูรณ  ไมครบ         
      -  ใบสั่งผลิต ( ฝายผลิต ) 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 - - - - 
ไมไดสงเอกสาร         
      - ใบสั่งผลิต ( ฝายผลิต ) 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 - - - - 
การสงเอกสารลาชากวากําหนด         
      -  ใบรายงานการผลิตประจําวนั 3 2 - 1.67 2 - 1 0.33 
      -  ใบรายงาน  Cycle  Time   2 3 2 2.33 - - - - 
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ใบบันทึกขอบกพรองในการติดตอส่ือสาร 
ว/ด/ป …../……./………                                                       ฝาย  …………………………………………… 
ความบกพรอง  1       หมายถงึ  สงแลวแตไมไดรับ                                       3  หมายถึง  การไมไดสงเอกสาร   

2  หมายถึง  เอกสารที่สงไมชัดเจน  ไมครบถวน                
                          4      หมายถงึ  สงเอกสารลาชากวากําหนด                          5  หมายถงึ  อ่ืน ๆ   

ความบกพรอง ลําดับ
ที่ 

ชื่อ
เอกสาร 

จากฝาย 
1 2 3 4 5 

จํานวน ผู
บันทึก 

เวลา
(น.) 

หมายเหต ุ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

           

 
รูปที่  ภ  7 – 1  ใบบันทึกขอบกพรองในการติดตอส่ือสาร 
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ใบบันทึกขอบกพรองในการดําเนินงาน 
ว/ด/ป  …../……/………..                                                                           ฝาย  …………………………….. 
ความบกพรอง     1.    หมายถึง  ……………………………………..   6.  หมายถึง  ………………………………………… 

2. หมายถึง  ……………………………………..   7.  หมายถึง  ………………………….……………... 
3. หมายถึง  ……………………………………..   8.  หมายถึง  ………………………….…………….. 
4. หมายถึง  ……………………………………..   9.  หมายถึง  ………………………….……………..  
5. หมายถึง  ……………………………………..    10. หมายถึง ……………………………..………. 

ความบกพรองที่เกิดขึ้น ลําดับที่ ว/ด/ป 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

เวลา(น.) ผูบันทึก หมายเหต ุ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

              

 
รูปที่  ภ  7 – 2  ใบบันทึกขอบกพรองในการดําเนินงาน 
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เอกสารการตรวจรับ  ตรวจสอบแมพิมพ 
ว/ด/ป (รับแมพิมพ ) …./……/………                                                                   เลขที่  ………….. 
ช่ือลูกคา  ……………………………………..           
รหัสแมพิมพ  ( Mold  NO.)  ……………………………….. 
Part  Name  …………………….   Part  NO.  ………………………….. 

ผล ลําดับที่ หัวขอการตรวจสอบ 
ผาน ไมผาน 

หมายเหต ุ

1 ความสะอาด    
2 สปริง    
3 สนิม    
4 ชองทางลม    
5 เข็มกระทุง  Runner    
6 วงแหวนหวัฉีด    
7 อินเสริท    
8 เข็มตัวแกน    
9 ตัวยดึแมพิมพ    
10 ช้ินสวนอะไหลแมพิมพ    
11 Ejector  Plate    
12 สไลด    
13 อ่ืน  ๆ    

บันทึก  ……………………………………………………………………………………………… 
……………………………………………………………………………………………………………………… 
………………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………………………………………………… 
 
ผูบันทึก  ……………………………………  
                             ( ชางโมลด )                            

 
ผูตรวจสอบ  ……………………………………. 
                         ( หัวหนาฝายซอมบํารุง ) 
 

รูปที่  ภ  7- 3 เอกสารการตรวจรับ  ตรวจสอบแมพิมพ 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่  ภ  7 - 4  โครงสรางการบริหารงานภายหลังการปรบัปรุง 

ผูอํานวยการ 

หัวหนาฝายผลติ 

ผูจัดการโรงงาน 

หัวหนาฝายการตลาด ฝายบุคคล 

พนักงานแผนกผลิต แผนกชางเทคนิก 

ฝายซอมบํารุง 

แผนกสโตร 

ฝายวางแผนการผลิต 

แผนกจดัสง แผนกจดัซื้อ 

หัวหนาฝายบญัชี หัวหนาฝาย 
ควบคุมคุณภาพ 

หัวหนาแผนกผลิต 
แผนกวางแผนการผลิต 
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ประวัติผูเขียน 
 
  นายพรเลิศ  ลักษณเชษฐ  เกดิวันที่  26  มกราคม  พ.ศ.  2519  ที่อําเภอสาทร  
จังหวดั  กรุงเทพมหานคร  สําเร็จการศึกษาปริญญาตรีวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต  ภาควิชา  วิศวกรรม
อุตสาหการ  คณะวิศวกรรมศาสตร  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  ในปการศึกษา  2540  และเขาศึกษา
ตอในหลักสูตรวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  ที่จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัยเมื่อ  พ.ศ.  2541 
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