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ใบพรรณนางาน บริษัท XXXXXXXX จำกัด
ตำแหน่ง ะ หัวหน้าแผนกผลิต คุณ̂ ฒิ ะ ปวส. ข้ึนไป
ผู้บังคับบัญชาโดยตรง : ผู้จัดการโรงงาน ประสบการณ์ ะ เคยผ่านงานประกอบโลหะอย่างน้อย 5 ปี
จำนวนผู้!ต้บังคับบัญชา ะ 6 คน ความสามารถพิเศษ ะ บริหารบุคคลได้ดี
แผนก : ผลิต อายุ: 30ปีขึ้นไป เพศ: ชาย
หน้าท่ีและความรับผิดชอบ

รับผิดชอบในด้านการผลิต ควบคุม ดูแล แก้ไขปีญหา ปรับปรง เสนอแนะ และหัตเนาแผนกผลิต
ใน้มีประสิทธิภาพและปฏิบัติงานอ่ืน  ๆตามท่ีได้รับมอบหมาย
ลักษณะงานท่ีต้องปฏิบัติ

1 เดินตรวจและส่ังการและควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามแผนการผลิต
2 แก้ไขป็ญหาอุปสรรคในสายการผลิตและงานเสียเม่ือเกิดป็ญหาข้ึน
3 ประชุมมอบหมายงานผลิตและติดตามป็ญหาภายในฝ่ายประจำรัน
4 ควบคุมของมีตำหนิ , ของเสีย, ชำรด ให้ตำอยู่ในเกณ'ท่ี
5 ควบคุมจัดการให้มีการทำงานล่างเวลาให้น้อยท่ีสุค , บริหารบุคคล
6 ประชุมร่วมคับแผนกวางแผนการผลิต แผนกขายและแผนกควบคุมคุณภาพประจำรัน
7 ตรวจรายงานการผลิต หริอปิญหาอุปสรรคการแก้ไขเสนอผู้จัดการโรงงาน
8 ส่งเสริมและหัฒนากิจกรรมต่าง  ๆท่ีส่งผลต่อการดำเนินงานของแผนกให้มีประสิทธิภาพดีย๋ึงข้ึน
9 ปรับปรุงสภาพการทำงานภายในแผนกให้มีความปลอดภัยและมีประสิทธิภาพ
10 ให้คำแนะนำ ปเกษา อบรมทางด้านเทคนิคและการปฏิบัติงานแก่ผู้ใด้บังคับบัญชา
11 รักษาความลิบต่าง  ๆของบริษัท
12 งานอ่ืน  ๆท่ีผู้บังคับบัญชามอบหมาย

ขอบข่ายอำนาจ
1 อำนาจในการใช้จ่ายภายในงบประมาณท่ีได้รับอนุมติ
2 อำนาจในการพิจารณาความดีความชอบและการลงโทษผู้ใด้บังคับบัญชา ภายใด้กฎระเบียบของบริษัท

เอกสารรายงานท่ีต้องใช้ รหัสเอกสาร ความท่ีท่ีใช้
1 เอกสารงานผลิตประจำรัน,เดือน,ไตรมาส,ปี ทุกรัน
2 เอกสารงานคุณภาพประจำรัน,เดือน ทุกรัน
3 เอกสารงานวางแผนการผลิตประจำรัน, สัปดาห์, เดือน ะ ทุกรัน
4 เอกสารงานล่วงเวลา ทุกคร้ัง
5 เอกสารการประชุมรัน, เดือน, ปี ทุกคร้ัง

การแกอบรมเพ่ิมเติม ผู้ปฏิบัติหน้าท่ีในตำแหน่งท่ีในปีจธุบัน
1. การเพ่ิมผลผลิต xxxxx XXXXXXXX
2. การบริหารงานคุณภาพ ผู้จัดทำใบพรรฌางาน
3. การบริหารงานบุคคล XXX XXXXXXXXXXX

วันท่ี
08/08/2545

รูปท ข .! ใบพรรณงานของหัวหน้าแผนกผลิต
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ใบพรรณน!งาน บริษัท XXXXXXXX จำนิด
ต ํ! แหน่ง ะ บ ัว ห น ้า แ ผ น ก ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต คุณร ุฒ ิ ะ ป ว ส .  ฃ ึ๋น ใ ป

ผู้บังคับบัญชาโดยตรง ะ ผ ู้จ ัด ก า ร โ ร ง ง า น ประสบการณ ะ เค ย ผ ่า น ง า น ว า ง แ ผ น อ ย ่า ง น ้อ ย  3 ป ี

จำนวนผู้ใค้บังคับบัญชา : ความสามารถพิเศษ :

แผนก ะ ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต อาค ุ:  2 5 ป ีฃ ี้น ไ ป  เพศ: ช า ย

หน้าท่ีแกะความรับผิดชอบ
ร ับ ผ ิด ช อ บ ใ น ง า น ด ้า น ก า ร ว า ง แ ผ น แ ล ะ ค ว บ ค ุม ก า ร ผ ล ิต  ป ร ะ ส า น ง า น ร ะ ห ว ่า ง ฝ ่า ย ต ่า ง  ๆ  ข อ ง บ ร ิษ ัท

ใ ห ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ  แ ล ะ ป ฏ ิบ ัต ิง า น อ ื่น  ๆ  ต า ม ท ี่ไ ด ้ร ับ ม อ บ ห ม า ย

ลักษณะงานท่ีต้องปฎิบัติ
1 ต ิด ต า ม ง า น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต  ป ร ะ ส า น ง า น เ พ ิ่อ ใม ่ใ บ ัเก ิด ค ว า ม ล ่า ช ้า

2 ร ับ ใ บ ร ับ ง า น จ า ก ฝ ่า ย ข า ย ม า ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต

3 ป ร ะ ส า น ง า น ก ับ ฝ ่า ย ข า ย ใ น ก า ร ก ำ ห น ด ว ัน ส ่ง ม อ บ ส ิน ด ้า  ง า น ร ะ ย ะ ย า ว

4 ป ร ะ ส า น ง า น ก ับ ฝ ่า ย พ ัส ด ุ จ ัด เต ร ีย ม ว ัส ด ุ อ ุป ก ร ฌ ์ ว ัต ถ ุด ิบ  ข อ ง แ ต ่ล ะ ใ บ ส ั่ง ง า น

5 ป ร ะ ส า น ง า น ก ับ ฝ ่า ย อ อ ก แ บ บ ใ น ก า ร ก ำ ห น ด ร ะ ย ะ เ ว ล า ใ น ก า ร ถ อ ด แ บ บ

6 ป ร ะ ส า น ง า น ก ับ ฝ ่า ย ผ ล ิต ใ น ก า ร ก ำ ห น ด แ ผ น ก า ร ผ ล ิต

7 ป ร ะ ช ุม ร ่ว ม ก ับ ฝ ่า ย ข า ย แ ล ะ ฝ ่า ย ผ ล ิต ป ร ะ จ ำ ว ัน

8 ส ่ง เ ส ร ิม แ ล ะ พ ัฒ น า ก ิจ ก ร ร ม ต ่า ง  ๆ  ท ี่ส ่ง ผ ล ต ่อ ก า ร ด ำ เน ิน ง า น ข อ ง แ ผ น ก ให้ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ด ีย ี๋ง ข ึ๋น

9 ป ร ับ ป ร ุง ส ภ า พ ก า ร ท ำ ง า น ภ า ย ใ น แ ผ น ก ใ ห ้ม ีค ว า ม ป ล อ ด ภ ัย แ ล ะ ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ

10 ร ัก ษ า ค ว า ม ล ับ ต ่า ง  ๆ  ข อ ง บ ร ิษ ัท

11 ง า น อ ื่น  ๆ  ท ี่ผ ู้บ ัง ค บ บ ัญ ช า ม อ บ ห ม า ย

ขอบข่ายอำนาจ

เอกสารรายงานท่ีต้องใช้ รหัสเอกสาร ความส์ท่ีใช้
1 เอ ก ส า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต ท ุก ว ัน

2 เอ ก ส า ร ง า น ผ ล ิต ป ร ะ จ ำ ว ัน ท ุก ว ัน

3 เ อ ก ส า ร ก า ร ป ร ะ ช ุม ว ัน ,  เ ด ิอ น , ป ี ท ุก ค ร ง

4 เ อ ก ส า ร ง า น ล ่ว ง เ ว ล า ท ุก ว ัน

การแกอบรมเพ่ิมเติม ผู้ปฎินิติหน้าท่ีในตำแหน่งน๋ีในป็จธุบัน
1. ก า ร ว า ง แ ผ น ก า ร ผ ล ิต xxxxx X X X X X X X X

2 .  ก า ร บ ร ิห า ร ค ล ัง พ ัส ด ุ ผู้จัดท่าใบพรรณางาน
3 .  ก า ร เพ ิ่ม ผ ล ผ ล ิต X X X  X X X X X X X X X X X

4 .  ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ วันท่ี
5 .  ก า ร บ ร ิห า ร ด ้น ท ุน 0 8 / 0 8 / 2 5 4 5

รูปที่ ข .2 ใบพรรณงานของหัวหน้าแผนกวางแผนการผลิต
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ใบพรรณนางาน บริษัท XXXXXXXX จำกัด
ตำแหน่ง ะ หัวหน้าแผนกคกังสินค้าและพัสดุ 
ผู้บังคับบัญชาโดยตรง ะ ผู้จัดการโรงงาน 
จำนวนผู้ใต้บังคับบัญชา ะ 1 คน 
แผนก ะ คลังสินค้าและพัสดุ

คุณรูฒิ ะ ปวส.ข้ึนไป
ประสบการณ์ ะ เคยผ่านงานค้านพัสดุคงคลังไม,น้อยกว่า 3 ปี 
ความสามารถพิเคษ ะ
อายุ: 27ปีข้ึนไป เพศ: ชาย

หน้าท่ีแอะความรับผิดชอบ
รับผิดชอบในค้านการบริหารคลังวัสดุ การควบคุม ดูแลวัตอุดิบ และสินคาสำเร็จรูป การตรวจสอบและรับวัดอุดิบ 

รวมท้ังการดูแลการเบิกจ่ายวัตอุดิบ สินคาสำเร็จรูป และปฏิบัติงานอ่ืน  ๆตามท่ีไค้รับมอบหมาย
ลักษณะงานท่ีต้องปฎิบ้ติ

1 ข อ จ ัด ซ ื้อ ว ัส ด ุ อ ุป ก ร ณ ์ ว ัต อ ุด ิบ  เต ร ีย ม ไ ว ้ไ น ก า ร ผ ล ิต ล ่ว ง ห น ้า

2  ร ับ ท ร า บ แ ล ะ ต ร ว จ ส อ บ ใ น ก า ร ต ร ว จ ร ับ ว ัฅ อ ุด ิบ ไ ห ต ร ง ก ับ ใ บ ส ั่ง ซ ื้อ

3  ค ว บ ค ุม เ บ ิก - จ ่า ย พ ัส ด ุ ส ิน ค ้า  ต ร ว จ บ ับ ใ ห ้ค ร บ ค ้ว น ต า ม ย อ ด บ ัญ ช ี เ ป ็น ร า ย ว ัน เด ือ น

4  จ ัด ท ำ ร า ย ง า น ส ร ุป ก า ร เบ ิก พ ัส ด ุค ง ค ก ัง ข อ ง แ ต ่ล ะ แ ผ น ก ต ่อ ผ ู้จ ัด ก า ร ฝ ่า ย ผ ล ิต

5  ป ร ะ ช ุม ร ่ว ม ก ับ ฝ ่า ย ต ่า ง  ๆ

6  ส ่ง เ ส ร ิม แ ล ะ พ ัฒ น า ก ิจ ก ร ร ม ต ่า ง  ๆ  ท ี่ส่งผ ล ต ่อ ก า ร ด ำ เ น ิน ง า น ข อ ง แ ผ น ก ใ ห ้ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ด ีย ิ่ง ข ึ้น

7  ป ร ับ ป ร ุง ส ก า พ ก า ร ท ำ ง า น ภ า ย ใ น แ ผ น ก ใ ห ้ม ีค ว า ม ป ล อ ด ภ ัย แ ล ะ ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิก า พ

8  ใ ห ้ค ำ แ น ะ น ำ  ป ร ึก ษ า  อ บ ร ม ท า ง ค ้า น เท ค น ิค แ ล ะ ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น แ ก 'ผ ู้ใ ค ้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า

9  ค ว บ ค ุม  ต ิด ต า ม  แ ล ะ ป ร ะ เม ิน ผ ล ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ข อ ง ผ ู้ไ ค ้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า

1 0  ร ัก ษ า ค ว า ม ก ับ ต ่า ง  ๆ  ข อ ง บ ร ิษ ัท

11 ง า น อ ื่น  ๆ  ท ี่ผ ู้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า ม อ บ ห ม า ย  

ข อ บ ข่ายอำนาจ
1 อ ำ น า จ ใ น ก า ร ใ ช ้จ ่า ย ภ า ย ใ น ง บ ป ร ะ ม า ณ ท ี่ใ ค ้ร ับ อ น ุม ต ิ

2  อ ำ น า จ ใ น ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ข อ จ ัด ซ ื้อ ว ัต ถ ุด ิบ  อ ุป ก ร ณ ์ เค ร ื่อ ง ม ือ  ใ น ค ก ัง ส ิน ค ้า

3  อ ำ น า จ ใ น ก า ร พ ิจ า ร ณ า ค ว า ม ด ีค ว า ม ช อ บ แ ล ะ ก า ร ล ง โ ท ษ ผ ู้ใ ค ้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า  ภ า ย ใ ค ้ก ฎ ร ะ เ บ ีย บ ข อ ง บ ร ิษ ัท

เอกสารรายงานทต้องใช้ รหัสเอกสาร ความถ่ีท่ีใช้
1 เอกสารขอจัดซ้ือ : ทุกวัน
2 เอกสารงานเบิกจ่ายพัสดุคงคลัง ะ ทุกวัน

การแกอบรมเพ่ิมเติม ผู้ปฎิบิคิหน้าท่ีในตำแหน่งน๋ึในป้จธุบัน
1. การวางแผนการผลิต XXXXX XXXXXXXX
2. การบริหารคลังพัสดุ ผู้จัดทำใบพรรณางาน
3. การเพ่ิมผลผลิต XXX XXXXXXXXXXX

วันท่ี
08/08/2545

รูปที่ ข .3 ใบพรรณงานของหัวหน้าแผนกคลังสินค้าและพัสดุ
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ใ น พรรณนางาน บริษัท XXXXXXXX อํใกัด
คุณร ุฒ ิ ะ ป '] ส .ข ึ้น ไ ป  ส า ข า ท ี่เก ี่ย ว ข ้อ ง

ประสบการณ์ ะ เค ย ผ ่า น ง า น ด ้า น อ อ ก แ บ บ ไ ม ่น ้อ ย ก ว ่า  3  ป ี 

ความสามารถพิเสษ : ใ ช ้โ ป ร แ ก ร ม  A u t o C a d  ไ ด ้

2 5 ป ีข ี้น ไ ป

ต ำ แ ห น ่ง  ะ ห ัว ห น ้า ฝ ่า ย อ อ ก แ บ บ

ผู้บังกับบัญชาโดยตรง ะ ผ ู้จ ัค ก า ร ฝ ่า ย ผ ล ิต

ฉ ำ น ว น ผ ู้! ต้บังคับบัญชา ะ 2  ค น

แ ผ น ก  ะ อ อ ก แ บ บ อายู: เพส ะ ช า ย

หน้าทีแถะ ความรันผิดชอบ
ร ับ ผ ิค ช อ บ ใ น ด ้า น ก า ร อ อ ก แ บ บ  ถ อ ด แ บ บ  ใ น ้ช ัด เจ น  ค ร บ ด ้ว น แ ล ะ ถ ูก ด ้อ ง ค า ม ท ี่ล ูก ด ้า ด ้อ ง ก า ร ใ ห ัแ ก ่ฝ ่า ย ผ ล ิต  

แ ล ะ ป ฏ ิบ ัต ิง า น อ ึ๋น  ๆ  ต า ม ท ี่ไ ด ้ร ับ ม อ บ ห ม า ย

ลักษณะง า น ท ีต ้อ ง ปฏิบัติ
1 อ อ ก แ บ บ  ถ อ ด แ บ บ แ ล ะ เ ข ีย น แ บ บ ต า ม ค ว า ม ต อ ง ก า ร ข อ ง ล ูก ด ้า ใ ห ัถ ูก ต ้อ ง  ค ร บ f

2  จ ัด ท ำ ร า ย ก า ร ว ัต ถ ุด ิบ ข อ ง แ ต ่ล ะ ใ บ ส ั่ง ง า น

3  ว า ง แ ผ น ง า น  แ บ ่ง ง า น ภ า ย ใ น แ ผ น ก ใ น ้เห ม า ะ ส ม

4  ป ร ะ ส า น ง า น ก ับ แ ผ น ก ข า ย แ ผ น ก ว า ง แ ผ น แ ล ะ แ ผ น ก ผ ล ิต

5 ป ร ะ ส า น ง า น ก ับ ล ูก ค ้า ใ น บ า ง ค ร ง

6  ส ่ง เ ส ร ิม แ ล ะ พ ัฒ น า ก ิจ ก ร ร ม ต ่า ง  ๆ  ท ี่ส ่ง ผ ล ต ่อ ก า ร ค ำ เน ิน ง า น ข อ ง แ ผ น ก ใ น ้ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ด ีย ึ๋ง ข ึ๋น

7  ป ร ับ ป ร ุง ส ภ า พ ก า ร ท ำ ง า น ภ า ย ใ น แ ผ น ก ใ น ้ม ีค ว า ม ป ล อ ด ก ัย แ ล ะ ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ

8  ใ น ้ค ำ แ น ะ น ำ  ป ร ึก ษ า  อ บ ร ม ท า ง ด ้า น เ ท ค น ิค แ ล ะ ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น แ ก ่ผ ู้ใ ต ้บ ัง ค ับ บ ัฤ

9  ค ว บ ค ุม  ต ิด ต า ม  แ ล ะ ป ร ะ เม ิน ผ ล ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น ข อ ง ผ ู้ใ ต ้บ ัง ก ับ บ ัญ ช า

1 0  ร ัก ษ า ค ว า ม ก ับ ต ่า ง  ๆ  ข อ ง บ ร ิษ ัท

11 ง า น อ ื่น ๆ ท ี่ผ ู้บ ัง ก ับ บ ัญ ช า ม อ บ ห ม า ย

ฃธบข่ายอำนาจ
1 อ ำ น า จ ใ น ก า ร ใ ช ้จ ่า ย ภ า ย ใ น ง บ ป ร ะ ม า ณ ท ี่ไ ต ้ร ับ อ น ุม ต ิ

2  อ ำ น า จ ใ น ก า ร พ ิจ า ร ณ า ค ว า ม ด ีค ว า ม ช อ บ แ ล ะ ก า ร ล ง โ ท ษ ผ ู้ใ ต บั้งก ับ บ ัญ ช า ภ า ย ใ ต ้ก ฎ ร ะ เ บ ีย บ ข อ ง บ ร ิษ ัท

เอกสารรายงานท่ีต้องใช้ รหัสเอกสาร ความท่ีท่ีใช้
1 เ อ ก ส า ร ง า น ร า ย ก า ร ว ัต ถ ุด ิบ  ะ ท ุก ว ัน

2  เอ ก ส า ร ง า น อ อ ก แ บ บ  ะ ท ุก ว ัน

การ»ไถอบรมเพิมเติม ผู้ปฏิบัติหน้าทีในตำแหน่งน้ในป็ขคุบัน
x x x x x  XXXXXXXX 
ผู้จัตทำใบพรรณางาน 
XXX XXXXXXXXXXX 
วันท่ี
0 8 / 0 8 / 2 5 4 5

รปที่ ข.4 ใบพรรณงานของหัวหน้าแผนกออกแบบ



154

ใ บ พ ร ร ณ น ! ง า น  บ ร ิษ ัท  X X X X X X X X  จ ำ ก ัด

ต ำ แ ห น ่ง ห ัว ห น ้า แ ผ น ก ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ค ุณ ร ูฒ ิ ะ ป ว ส . ข ึ้น ใ ป

ผ ู้บ ัง ก ับ บ ัญ ช า ใ ด ย ต ร ง  ะ ผ ู้จ ัด ก า ร โ ร ง ง า น ป ร ะ ส บ ก า ร ณ ์ ะ เค ย ผ ่า น ง า น ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ไ ม ่น ้อ ย ก ว ่า 2 ป ี

จ ำ น ว น ผ ู้! ต ้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า  :  1 ค น ค ว า ม ส า ม า ร ถ พ ิเศ ษ  ะ

แ ผ น ก  ะ ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ อ า ย ุ:  2 5 ป ีข ึ้น ไ ป  เ พ ศ : ช า ย

ห น ้า ท ี่แ ล ะ ค ว า ม ร ับ ผ ิด ช อ บ

ร ับ ผ ิด ช อ บ ใ น ค ้า น ก า ร ค ว บ ค ุม ค ุณ ภ า พ ต ั้ง แ ต ่ก า ร ร ับ ว ัต ค ุด ิบ  ง า น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต  แ ล ะ ส ิน ค ้า ส ำ เ ร ็จ ร ูป ใ ห ้ไ ค ้ต า ม

ม า ต ร ฐ า น  ง า น เ อ ก ส า ร ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ก า ร ค ว บ ค ุม ก า ร ผ ล ิต  ก า ร ท ี่ก อ บ ร ม เร ื่อ ง ค ุณ ภ า พ  แ ล ะ ป ฏ ิบ ัต ิง า น อ ึ๋น  ๆ  ต า ม ท ี่ไ ค ้ร ับ ม อ บ ห ม า ย

ล ัก ษ ณ ะ ง า น ท ี่ต ้อ ง ป ฏ ิบ ัต ิ

1 ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ ข อ ง ว ัต ถ ุด ิบ  ง า น ร ะ ห ว ่า ง ผ ล ิต  แ ล ะ ส ิน ค ้า ส ำ เร ็จ ร ูป

2 จ ัด ท ำ ค ู่ม ือ แ ล ะ แ บ บ ฟ อ ร ์ม ท ี่เ ก ี่ย ว ข ้อ ง ก ับ ง า น ค ุณ ภ า พ

3 จ ัด อ บ ร ม เ ร ื่อ ง ค ุณ ภ า พ ใ ห ้พ น ัก ง า น ใ น โ ร ง ง า น

4 ป ร ะ ช ุม ร ่ว ม แ ผ น ก ผ ล ิต  แ ผ น ก ว า ง แ ผ น แ ล ะ แ ผ น ก ข า ย ท ุก ว ัน

5 ท ำ ร า ย ง า น ค ุณ ภ า พ ป ร ะ จ ำ ว ัน , เด ือ น

6 ใ ห ้ค ำ แ น ะ น ำ  ป ร ึก ษ า  อ บ ร ม ท า ง ค ้า น เท ค น ิค แ ล ะ ก า ร ป ฏ ิบ ัต ิง า น แ ก , ผ ู้ใ ค ้บ ัง ก ับ บ ัญ ช

7 ส ่ง เ ส ร ิม แ ล ะ ห ัฒ น า ก ิจ ก ร ร ม ต ่า ง  ๆ  ท ี่ส ่ง ผ ล ต ่อ ก า ร ค ำ เน ิน ง า น ข อ ง แ ผ น ก ใ ห ้ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ด ีย ิ่ง ข ึ้น

8 ป ร ับ ป ร ุง ส ภ า พ ก า ร ท ำ ง า น ภ า ย ใ น แ ผ น ก ใ ห ้ม ีค ว า ม ป ล อ ด ภ ัย แ ล ะ ม ีป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ

9 ร ัก ษ า ค ว า ม ก ับ ต ่า ง  ๆ  ข อ ง บ ร ิษ ัท

10 ง า น อ ื่น  ๆ  ท ี่ผ ู้บ ัง ค ับ บ ัญ ช า ม อ บ ห ม า ย

ข อ บ ข ่า ย อ ำ น า จ

1 อ ำ น า จ ใ น ก า ร ใ ช ้จ ่า ย ภ า ย ใ น ง บ ป ร ะ ม า ณ ท ี่ไ ค ้ร ับ อ น ุม ต ิ

2 อ ำ น า จ ใ น ก า ร พ ิจ า ร ณ า ค ว า ม ด ีค ว า ม ช อ บ แ ล ะ ก า ร ล ง โ ท ษ ผ ู้ใ ค ้บ ัง ก ับ บ ัญ ช า  ภ า ย ใ ค ้ก ฎ ร ะ เ บ ีย บ ข อ ง บ ร ิบ ัท

เ อ ก ส า ร ร า ย ง า น ท ี่ต ้อ ง ใ ช ้ ร ห ัส เอ ก ส า ร ค ว า ม ท ี่ท ี่ใ ช ้

1 เอ ก ส า ร ต ร ว จ ส อ บ ค ุณ ภ า พ ท ุก ว ัน

2 เอ ก ส า ร ค ู่ม ือ ค ุณ ภ า พ ท ุก ว ัน

3 เ อ ก ส า ร ร า ย ง า น ค ุณ ภ า พ ท ุก ว ัน

ก า ร ท ี่ก อ บ ร ม เพ ิ่ม เต ิม ผู้ปฏิบัติหน้าท่ีในตำแหน่งน๋ีในปีจชุบัน
1. ก า ร บ ร ิห า ร ค ุณ ภ า พ x x x x x  XXXXXXXX
2 .  S t a t i s t i c  C o n t r o l ผู้จัดทำใบพรรณางาน
3 .  ก า ร เพ ิ่ม ผ ล ผ ล ิต XXX XXXXXXXXXXX
4. QCC, ร ส , I S O วันท่ี

0 8 / 0 8 / 2 5 4 5

รูปที่ ข.5 ใบพรรณงานของหัวหน้าแผนกควบคุมคุณภาพ
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ใบพรรณนาง!น บริษัท XXXXXXXX จำกัด
คุณรุฒิ ะ ปวส.ข้ึน'ไป สาขาท่ีเก่ียวข้อง
ประสบการณ์ะเคยผ่านงานซ่อมบำรุงไม่น้อยกว่า 3 ปี 
ความสามารถพิเคษ ะ
อายุ: 25ปีข้ึนไป เพศ: ชาย

ตำแหน่ง : หัวหน้าแผนกซ่อมบำรุง
ผู้บังคับบัญชาโดยตรง : ผู้จัดการโรงงาน
จำนวนผู้เต้บังกับบัญชา : 1 คน
แผนก : ซ่อมบำรุง
หน้าทแสะความรับผิดชธบ

รับผิดขอบในการบริหารชองแผนกซ่อมบำรุง จัดระบบการบำรุงรักษาเครองจักรภายในโรงงานใน้อยู่ในสภาพ 
พร้อมท่ีจะใช้งานเสมอเพ๋ึอสหับสบุนการผลิต โดยการประสานงานกับหน่วยงานต่าง  ๆท่ีเก่ียวช้อง>fงภายในและภายนอก 
ในการจัดซ่อมบำรุงรักษาเคร่ืองจักร และปฎิหัติงานอ่ืน  ๆตามท่ีได้รับมอบหมาย 
ลักษณะงานทีต้องปฏิบัติ

1 ทำการจัดระบบและแผนการบำรุงรักษาเคร่ืองจักรในโรงงานใน้อยู่ในสภาพท่ีพร้อมจะใช้งานได้อยู่ตลอดเวลา
2 ทำการจัดซ่อมเคร่ืองจักรหริอเสนอแนะผู้รับเทมาภายนอก เม๋ึอเคร่ืองจักรเสีย
3 ประสานงานกับแผนกผลิตท้ังด้านการซ่อม บำรุง การสร้างและการใช้เคร่ืองจักร รวมท้ังในการจัดทำเคร่ืองมีอ 

อุปกรณ์ท่ีช่วยในการผลิต
4 ประสานงานกับหน่วยงานต่าง  ๆท่ีเก่ียว1ช้องกับการปฎิหัติงาน
5 รายงานสรุปผลการปฏิบัติงานต่อผู้จัดการโรงงาน
6 ขออนุบํตการทำงานล่วงเวลา
7 ใน้คำแนะนำ ปรึกษา อบรมทางด้านเทคนิคและการปฏิบัติงานแก่ผู้ใด้บังกับบํ
8 ส่งเสริมและพฒนากิจกรรมต่าง  ๆท่ีส่งผลต่อการคำเนินงานของแผนกให้มีประสิทธิภาพดีย่ิงข้ึน
9 ปรับปรุงสภาพการทำงานภายในแผนกให้มีความปลอดกัยและมีประสิทธิภาพ
10 รักษาความลับต่าง  ๆของบริบัท
11 งานอ่ืน  ๆท่ีผู้บังกับบัญชามอบหมาย

ขอบข่ายอำนาจ
1 อำนาจในการใช้จ่ายภายในงบประมาณท่ีได้รับอนุมติ
2 อำนาจในการพิจารณาความดีความชอบและการลงโทษผู้ใด้บังกับบัญชา ภายใด้กฎระเบียบของบริษัท

เอกสารรายงานท่ีต้องใช้ รหัสเอกสาร ความถ่ีท่ีใช้
1 เอกสารวางแผนการบำรุงรักษา ทุกวัน
2 เอกสารรายงานการซ่อม ทุกเดือน
3 เอกสารใบ[เช้งซ่อม ทุกคร่ํง

การ?เกอบรมเพ่ิมเดิม ผู้ปฏิบัติหน้าท่ีในตำแหน่งนในป้จชุบัน
1.PM x x x x x  XXXXXXXX
2. TPM ผู้จัดทำใบพรรณ!งาน

XXX XXXXXXXXXXX
วันท่ี
08/08/2545

รูปที่ ข .6 ใบพรรณงานของหัวหน้าแผนกซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักร



ภาคผนวก ค
ตัวอย่างการใช้เอกสารการประสานงานระหว่างหน่วยงานในการผลิต
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ใบรับงาน
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รูปที่ ค.1 ใบรับงานใหม่ของแผนกขายที่ใช้ติดต่อกับลูกค้าและแผนกวางแผนการผลิต
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รปที่ ค.2 ใบสั่งงานที่แผนกวางแผนการผลิตใช้สั่งงานในการผลิต
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ใบรายการวัสลุ «น่เพ J ..J .L
เทรฑฬîrtwaisnu : % เๅ^ ฑ้บาน; พน่าทน',น:
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รูปท ี่ค.3 ใบรายการวัสลุที่แผนกออกแบบออกให้กับแผนกวางแผนการผลิตเพื่อใช้เตรียมวัสดุ
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รูปที่ ค.4 ใบเบิกวัสดุที่แผนกออกแบบออกให้กับแผนกผลิตในการนำไปเบิกวัสดุ
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On
รูปที่ ค.5 ใบควบคุมการผลิตแสดงจำนวนชั่วโมงแรงงานที่ใช้ในแต่ละใบสั่งงาน
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ในใไทงานทท»เ*ปร2%ฬน (Diary Report)
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รูปที่ ค.6 ใบรายงานการผลิตประจำวันใช้ในการติดตามความคืบหน้าของงานแต1ละ บ̂น้งงาน



ภาคผนวก ง
คู่มือการต้ังรหัสวัสดุในโรงงานตัด พับ ม้วนโลห
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คู่มือการฅ้ังรหัสวัสลุ

บริษัทได้จัดแบ่งวัสดุท่ีใช้ในการผลิตภายในบริษัทออกเป็น 6 ประเภทใหญ่  ๆดังต่อไปนี้
1. วัตถุดิบของบริษัท คือ วัสดุท่ีบริษัทเป็นเจ้าของ และวัสดุนันด้องการแปรรูปโดยผ่าน 

กระบวนการผลิตก่อนท่ีจะนำไปใช้ในรูปของส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ ได้แก่ โลหะแผ่น โลหะ 
รูปพรรณต่าง ๆ

2. วัตถุดิบของลูกค้า คือ วัสดุท่ีลูกค้าเป็นเจ้าของนำมาให้ทางบริษัทเพ่ือส่ังทำ และวัสดุ 
ษันต้องการแปรรูปโดยผ่านกระบวนการผลิตของทางบริษัทก่อนที่จะนำไปใช้ในรูปของส่วน 
ประกอบของผลิตภัณฑ์ ได้แก่โลหะแผ่นโลหะรูปพรรณต่างๆ

3. ชินส่วนของบริษัท คือ ชินส่วนที่บริษัทเป็นเจ้าของ และชิ้นส่วนนั้นไม่ต้องผ่าน 
กระบวนการผลิตเพ่ิมเติม แต่มีไว้เพ่ือนำไปใช้เป็นส่วนประกอบในการผลิต หรือเรียกว่าช้ินส่วน 
สำเร็จรูป เช่น SOCKET ประปา ข้อต่อเกลียวนอก เป็นต้น (ยกเว้น สกรู นัท แหวน ซ่ึงจะถูกแบ่ง 
เป็นอีกกลุ่มหน่ึงเน่ืองจากมีปริมาณมาก)

4. ชินส่วนของลูกค้า คือ ช้ินส่วนท่ีลูกค้าเป็นเจ้าของ และชิ้นส่วนนั้นไม่ต้องผ่านกระบวน 
การผลิตเพ่ิมเติม แต่มีไว้เพ่ือนำไปใช้เป็นส่วนประกอบในการผลิตสินค้าส่ังทำของลูกค้าโดยเฉพาะ

5. สกรู นัท แหวน
6. วัสดุสินเปลือง ได้แก่ วัสดุทุกชนิดท่ีเก่ียวข้องกับการทำงานของโรงงาน ซ่ึงไม่นำมา 

เป็นส่วนหน่ึงของผลิตภัณฑ์เช่น ถุงมือ กระดาษทรายน้ัา
การดังรหัสนำหน้าของวัสดุทุกชนิดจะแทนประเภทของวัสดุในแต่ละประเภทดังตาราง

ส่อไปนี้
ประเภทของวัสดุ รหัสท่ีใช้
วัตถุดิบของบริษัท 1
วัตถุดิบของลูกค้า 2
ช้ินส่วนของบริษัท 3
ช้ินส่วนของลูกค้า 4
สกรู, นัท, แหวน 5
วัสดุส้ินเปลือง 6

วัสดุทุกชนิดจะรหัสท้ังหมด 13 ตัว วัสดุทุกชนิดจะมีรหัสประเภทของวัสดุเป็นตัวนำ และ 
ในกลุ่มของวัสดุแต่ละประเภทจะมีการต้ังรหัสแบ่งกลุ่มวัสดุย่อย  ๆ ไปอีกซ่ึงข้ึนอยู่กับ 
ความเหมาะสมของวัสดุแต่ละประเภท
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1. การตั้งรหัสวัสดุประเภทวัตถุด ิบของบริษัท
ในการตังรหัสวัสดประเภทวัตถูดิบของบริษัทใ4นจะแบ่งรหัสออกเป็น 4 กลุ่ม โดยแต่ละ
■  ' , . 1 qกลุ่มจะมความหมายตังน

1. รหัสกลุ่มท่ี 1 แสดงถึง ประเภทของวัสดุ
2. รหัสกลุ่มที่2 แสดงถึง เน้ือของวัตถุดิบ
3. รหัสกลุ่มที่3 แสดงถึง รูปแบบมาตรฐานของวัตถุดิบ
4. รหัสกลุ่มที่4 แสดงถึง ขนาดของวัตถุดิบ

กลุ่มท่ี 1 2 3 4
จำนวนตัวอักษร X XX XX XXXXXXXX

หมายถึง ประเภทวัสดุ เน้ือวัตถุดิบ รูปแบบมาตรฐาน ขนาด

รหัสกลุ่มท่ี 1 ะ ประเภทของวัสดุ
ประเภทของวัสดุ รหัสที่ใช้
วัตถุดิบของบริษัท 1

รหัสกลุ่มท่ี 2 ะ เน้ือของวัตถุดิบ แบ่งเป็นเน้ือวัตถุดิบได้ท้ังหมดดังน้ี คือ
ลักษณะของเน้ือวัตถุดิบ รหัสที่ใช้

เหล็ก 01
เหล็กขาว 02

เหล็กชุบชิงค์ 03
สังกะสี 04

อลูมิเนียม 05
ทองเหลือง 06
ทองแดง 07
ตะก่ัว 08

สแตนเลส 09
เหล็กแผ่นลาย 10

เหล็กชุบกาวไนซ์ (สังกะสี) 11
สแตนเลสลายเส้นผม 12

สแตนเลสเงา 2 ด้าน(BA) 13
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สแตนเลสเงาด้านเดียว 14
สแตนเดสลายดีนเป็ด 15
สแตนเดสลายตีนไก่ 16

สแตนเลส 316L 17
สแตนเดสมิเลอร์ดำ 18
สแตนเลส (NO. 1) 19
สแตนเลสสปริง 20

พลาสติก 21
ยาง 22
ผ้า 23

กระดาษ 24
หินสังเคราะห์ 25

น้ํามัน 26
นายา 27

สี 28
แก้ว 29

ไนล่อน 30
เหล็กแผ่นเกรดพิเศษ (S55C) 31

ได้ 32
เหล็กชุบรุ้ง(ทอง) 33

ทังสเตน 34
ก๊าซ 35

เหล็กชุบโครเมียม 36
ซิลิโคน 37

วัสดุสังเคราะห์ 38
อลูมิเนียมชุบโครเมียม 39

เซรามิค 40
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รหัสกลุ่มท่ี 3 ะ รูปแบบมาตรฐานของวัตถุดิบ
รูปแบบมาตรฐานของวัตถุดิบ รหัสที่ใช้

วัตถุดิบแผ่นบางมาก(0.45-0.95) 01
วัตถุดิบแผ่นบาง (1.00-4.50) 02

วัตถุดิบแผ่นหนา (5.00-15.00) 03
แบน (FB) 04

ฉาก 05
เพลากลม 06

TUBE (เฟอร์นิเจอร์,เงา) 07
PIPE 08

เพลาดัน 09
รางยู 10

ไลท์เกรด (ส่ีเหล่ียมกล่อง) ขนาดเป็นน้ิว 11
ไลท์เกรด (ส่ีเหล่ียมกล่อง) ขนาดเป็นมิลลิเมตร 12

UBEAM 13
H BEAM 14

c  CHANNEL 15
uCHANNEL 16

ลวดเส้น 17
ตาข่าย 18

ตะแกรงรูกลม 19
ตะแกรงรูเหล่ียม 20
เหล็กก่อสร้าง 21

รหัสกลุ่มท่ี 4 ะ ขนาดมาตรฐานของวัตถุดิบ แบ่งเป็นดังน้ี คือ
วัตถุดิบ ขนาดมาตรฐาน หน่วย จำนวนรหัสที่ใช้

เหล็กแผ่น,แผ่นลาย,แผ่น 
ตะแกรง,แผ่นสแตนเลส

หนา X กว้าง X ยาว มิลลิเมตรX ฟุตX ฟุต XXXX XX XX

เหล็กไลท์เกรด, สแตนเลสไลท์ 
เกรด

กว้าง X ยาว X หนา นิ้ว X นิ้ว X มิลลิเมตร XXX XXX XX

เพลาท่อเหลี่ยม กว้าง X สูง X ยาว นิ้ว X นิ้ว X เมตร XXX XXX XX
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เหล็กรางยู กว้างXสูงXหนา น้ิว X น้ิว X มิลลิเมตร X XXX XXXX
เหล็กฉาก 5สแตนเลสฉาก กว้าง X หนา X ยาว น้ิว X มิลลิเมตร X 

เมตร
XXX XXXX X

เหล็กแบน,สแตนเลสแบน กว้าง X หนา X ยาว น้ิว X มิลลิเมตร X 
เมตร

XXX XXXX X

เพลากลม,เพลาขาว 
เหล็กเสันก่อสร้าง

Dia X ยาว น้ิว X เมตร X X X X  XXXX

ท่อกลวง Dia X หนา X ยาว น้ิว X มิลลิเมตร X 
เมตร

XXX x x x x x

ตัวอย่าง การต้ังรหัสวัตถุดิบของบริษัท 
1. วัตถุดิบชนิดโลหะแผ่น

1.1 เหล็กแผ่น ขนาด 2 .5 tx4 ’ x 8 ’
1.2 สแตนเลสลายตีนเป็ด ขนาด 3.5t X 4’ X 8’

วิธีการต้ังรหัส
1.1 เหล็กแผ่น ขนาด 2.5 tx4 ’ x 8 ’

1 01 02 0250 04 08
วัตถุดิบของบริษัท เหล็กแผ่นดำ เหล็กบาง หนา 2.5 mm. กว้าง 4 ฟุต ยาว 8 ฟุต

1.2 สแตนเลสลายตีนเป็ด 3.5tx 4’ X 8’
1 15 02 0350 04 08

วัตถุดิบของบริษัท สแตนเลสลาย 
ตีนเปีค

เหล็กบาง หนา 3.5 mm. กว้าง 4 ฟุต ยาว 8 ฟุต

2. วัตถุดิบชนิดเพลา
2.1 เพลาขาว 0  y4” X  4 m .

2.2 เพลาสแตนเลส 0  5/16” X  6 1ฑ.

2.3 เพลาขาว 0  1 y2”  X 6 m.
2.4 เพลาสแตนเลส 0  2”  X 6 m.

วิธีการตั้งรหัส
2.1 เพลาขาว 0  V "  X 4 m.
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1 02 06 104 0 4000
วัตถุดิบของบริษัท เหล็กขาว เพลากลม Dia. %” ยาว 4 เมตร

2.2 เพลาสแตนเลส 0  5/16” X 6 m.
1 09 06 0516 6000

วัตถุดิบของบริษัท สแตนเลส เพลากลม Dia. 5/16” ยาว 6 เมตร

2.3 เพลาขาว 0  1 V ”  X 6 m.
1 02 06 0112 6000

วัตถุดิบของบริษัท เหล็กขาว เพลากลม Dia. 1 Vi”  ยาว 6 เมตร

2.4 เพลาสแตนเลส 0  2” X  6 1ฑ.

1 09 06 0200 6000
วัตถุดิบของบริษัท เพลาสแตนเลส เพลากลม Dia.2” ยาว 6 เมตร

3. วัสดุชนิดท่อ
3.1 TUBE สแตนเลส 0 3/4” x l.2 tx 6 m .
3.2 PIPE เหล็ก 0  1 Vi” X 1.5t X 6 m.
3.3 PIPE เหล็ก 0  3” X 4t X 6m.

วิธีการตั้งรหัส
3.1 TUBE สแตนเลส 0  y4” X 1.2t X 6 m.

1 09 07 034 0120 6
วัตถุดิบของบริษัท สแตนเลส TUBE Dia. %” หนา 1.2 มิล ยาว 6 เมตร

3.2 PIPE เหล็ก 0  1 พ  X 1.5t X 6 m.
1 01 08 112 0150 6

วัตถุดิบของบริษัท เหล็ก PIPE Dia. 1 Vi”  หนา 1.5 ยาว 6 เมตร

3.3 PIPE เหล็ก 0  3” X 4t X 6m.
1 01 08 300 0400 6

วัตถุดิบของบริษัท เหล็ก PIPE Dia. 3” หนา 4 มิล ยาว 6 เมตร
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4. วัสดุชนิดแบน FB
4.1 FB เหล็ก 1 V ”  X 4.5t X 6 m.
4.2 FB สแตนเลส 1” X 3t X 6 m.
4.3 FB สแตนเลส 3 V ”  X 6t X 6m. 

วิธ ีการตั้งรหัส
4.1 FB เหล็ก 1 Vi X 4.5t X 6 m.

1 01 04 112 0450 6
วัตถุดิบของบริษัท เหล็ก FB(แบน) กว้าง 1 Vi หนา 4.5 ยาว 6 เมตร

4.2 FB สแตนเลส 1” X 3t X 6 m.
1 09 04 100 0300 6

วัตถุดิบของบริษัท สแตนเลส FB(แบน) กว้าง 1” หนา 3 ยาว 6 เมตร

4.3 FB สแตนเลส 3 Vi X 6t X 6m.
1 09 04 312 0600 6

วัตถุดิบของบริษัท สแตนเลส FB(แบน) กว้าง 3 Vi หนา 6 ยาว 6 เมตร

5. วัสดุชนิดเหล็กฉาก
5.1 ฉากสแตนเลส 1 Vi”  X 4.5t X 6 m.
5.2 ฉากสแตนเลส 2” X 6t X 6 ท1.

วิธีการตั้งรหัส
5.1 เหลก 1 V i" X 4.5t X 6 m.

1 01 05 112 0450 6
วัตถุดิบของบริษัท เหล็ก ฉาก กว้าง W i หนา 4.5 ยาว 6 เมตร

5.2 สแตนเลส 2” X 6t X 6 m.
1 09 05 200 0600 6

วัตถุดิบของบริษัท สแตนเลส ฉาก กว้าง2” หนา6 ยาว6 เมตร
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6. วัสดุชนิดเหล็กรางยู
6.1 เหล็กรางยู 3” X 1 V ”  X 3t X 6 m.
6.2 เหล็กรางยู 5” X 2 V ”  X 6t
6.3 เหล็กรางยู 4” X 2” X 4.5t 

วิธ ีการตั้งรหัส
6.1 เหล็กรางยู 3” X 1 Vi’ X 3t X 6 m.

1 01 10 3 112 0300
Q/ ^  *ะi  O' ๘ 3 )วัตถดับของบรษัท เหลัก รางย กวาง 3” สง 1 ‘/2’ หนา 3 mm.qj

6.2 เหล็กรางยู 5” X 2 Vi”  X 6t
1 01 10 5 212 0600

๘ 3 )วัตถดับของบริษัท เหลัก รางย กวาง 5” สง 2 V ”  หนา 6 mm.qi qj

6.3 เหล็กรางยู 4” X 2” X 4.5t
1 01 10 4 200 0450

a/ a/ ๘ 3>วัตถดับของบริษัท เหลัก รางย กวัาง 4” สง 2” หนา 4.5 mm.qj qj

7. วัสดุชนิดเพลาเหล็กเหลี่ยม
7.1 เพลาเหล็กสี่เหลี่ยมตัน 1/8” X 1/8” X 6 m.
7.2 เพลาสแตนเลสสี่เหลี่ยมตัน 1” X 1” X 6 m. 

วิธ ีการตั้งรหัส 8
7.1 เพลาเหล็กสี่เหลี่ยมตัน 1/8” X 1/8” X 6 m.

1 01 09 018 018 06
วัตถุดิบของบริษัท เหล็ก เพลาสี่เหลี่ยม 1/8” X 1/8” X ยาว 6 m.

7.2 เพลาสแตนเลสสี่เหลี่ยมตัน 1” X 1” X 6 m.
1 09 09 100 100 06

วัตถุดิบของบริษัท สแตนเลส เพลาสี่เหลี่ยม 1” X 1” X 6 m.

8. วัสดุชนิดเหล็กไลท์เกรด(กล่องเหลี่ยม) ขนาดเป็นนิ้ว,เป็นมิล
8.1 ท่อเหล็กสี่เหลี่ฮม l ” x I ” x 1.5t X 6 m.



172

8.2 ท่อสแตนเลสเหลี่ยม 1 V ”  X 1 >/2” X 1.5t X 6 m
8.3 ท่อสแตนเลสเหลี่ยม 50 mm. X 50 mm. X 1.5t X 6 m. 

วิธ ีการตั้งรหัส
8.1 ท่อเหล็กสี่เหลี่ยม 1” X 1” X 1.5t X 6 m.

1 01 11 100 100 15
วัตถุดิบของบริษัท เหล็ก ท่อสี่เหลี่ยม 

ขนาดเป็นนิ้ว
1” X 1” X หนา 1.5 mm.

8.2 ท่อสแตนเลสเหลี่ยม 1 ‘/2” X 1 y 2” X 1.5t X 6 m.
1 09 11 112 112 15

วัตถุดิบของบริษัท สแตนเลส ท่อสี่เหลี่ยม 
ขนาดเป็นนิ้ว

l/2” X 1 '/2 “ หนา 1.5 mm.

8.3 ท่อสแตนเลสเหลี่ยม 50 mm. X 50 mm. X 1.5t X 6 m.
1 09 12 050 050 15

วัตถุดิบของบริษัท สแตนเลส เพลาสี่เหลี่ยม 
ขนาดเป็นมิล

0.50 X 0.50 หนา 1.5 mm.
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2. การต้ังรหัสวัสดุประเภทวัตถุดิบของลูกค้า

การต้ังรหัสวัสดุประเภทวัตถุดิบของลูกค้านั้นจะคล้ายกับการตั้งรหัสวัสดุประเภทวัตถุดิบ 
ของบริษัท คือ จะแบ่งรหัสออกเป็น 4 กลุ่ม โดยแต่ละกลุ่มจะมีความหมายดังน้ี
1. รหัสกลุ่มท่ี 1 แสดงถึง ประเภทของวัสดุ
2. รหัสกลุ่มท่ี 2 แสดงถึง เน้ือของวัตถุดิบ
3. รหัสกลุ่มท่ี 3 แสดงถึง รูปแบบมาตรฐานของวัตถุดิบ
4. รหัสกลุ่มที่4 แสดงถึง ขนาดของวัตถุดิบ

กลุ่มท่ี 1 2 3 4
จำนวนตัวอักษร X XX XX XXXXXXXX

หมายถึง ประเภทวัสดุ เน้ือวัตถุดิบ รูปแบบมาตรฐาน ขนาด

รหัสกลุ่มท่ี 1 : ประเภทของวัสดุ
ประเภทของวัสดุ รหัสที่ใช้
วัตถุดิบของลูกค้า 2

ส่วนรหัสกลุ่มที 2.3 แสะ 4 จะเหมือนกับการต้ังรหัสวัสดุประเภทวัตถุดิบของบริษัท ซ่ึงสามารถดู 
การดังรหัสได้ตามการต้ังรหัสวัสดุประเภทวัตถุดิบของบริษัทตามท่ีกล่าวมา
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3. การตั้งรหัสวัสดุประเภทชิ้นส่วนของบริษ ัท
ในการตังรหัสวัสดุประเภทชินส่วนของบริษัทน้ันจะแบ่งรหัสออกเป็น 6 กลุ่ม โดยแต่ละ 

กลุ่มจะมีความหมายตังน้ี
1. รหัสกลุ่มที่ 1 แสดงถึง ประเภทวัสดุ
2. รหัสกลุ่มท่ี 2 แสดงถึง ช้ินส่วนประกอบงาน
3. รหัสกลุ่มที่ 3 แสดงถึง เน้ือวัสดุ
4. รหัสกลุ่มท่ี 4 แสดงถึง ช่ือวัสดุ
5. รหัสกลุ่มท่ี 5 แสดงถึง ลำดับขนาดในแต่ละวัสดุ
6. รหัสกลุ่มท่ี 6 แสดงถึง แหล่งซ้ือสินค้า

กลุ่มท่ี 1 2 3 4 5 6
จำนวนตัวอักษร X XX XX XXXX XX XX

หมายถึง ประเภท ช้ินส่วน 
ประกอบงาน

เน้ือวัสดุ ช่ือวัสดุ ลำดับขนาด 
ในแต่ละวัสดุ

แหล่งซ้ือ

รหัสกลุ่มท่ี 1 จะแสดงถึง ประเภทของวัสดุ ซ่ึงมีรายละเอียดตังต่อไปน้ี
ประเภทวัสดุ รหัสที่ใช้

ชิ้นส่วนของบริษัท 3

รหัสกลุ่มท่ี 2 แสดงถึง ชิ้นส่วนประกอบของงาน ซ่ึงมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี
กลุ่มช้ินส่วนใช้งาน รหัสที่ใช้

ชิ้นส่วนประกอบงานทั่วไป 01
ช้ินส่วนประกอบงานประปา 02

ช้ินส่วนงานถังนำมัน 03
ช้ินส่วนงานท่อลม 04

ช้ินส่วนงานซ่อมเคร่ืองมือ 05
ช้ินส่วนงานประตูสลัก,บานพับ 06

ช้ินส่วนงานล้อ,ลูกปีน 07
ช้ินส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้า 08
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รหสักลุม่ท ี ่3 จะแสดงถงึเนือ้ของวสัด ุซึง่มรีายละเอยีดดงัตอ่ไปนี้
ลักษณะของเนื้อวัตถุดิบ รหัสที่ใช้

เหล็ก 01
เหล็กขาว 02

เหล็กชุบซิงค์ 03
สังกะสี 04

อลูมิเนียม 05
ทองเหลือง 06
ทองแดง 07

ตะก่ัว 08
สแตนเลส 09

เหล็กแผ่นลาย 10
เหล็กชุบกาวไนซ์ (สังกะสี) 11

สแตนเลสลายเส้นผม 12
สแตนเลสเงา 2 ด้าน(BA) 13

สแตนเลสเงาด้านเดียว 14
สแตนเลสลายตีนเป็ด 15
สแตนเลสลายตีนไก่ 16

สแตนเลส 316L 17
สแตนเลสมิเลอร์ดำ 18
สแตนเลส (NO. 1) 19
สแตนเลสสปริง 20

พลาสติก 21
ยาง 22
ผ้า 23

กระดาษ 24
หินสังเคราะห์ 25

น้ืามัน 26
นำยา 27

สี 28
แก้ว 29
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ไนล่อน 30
เหล็กแผ่นเกรดพิเศษ (S55C) 31

VI ifเม 32
เหล็กชุบรุ้ง(ทอง) 33

ทังสเตน 34
ก๊าซ 35

เหล็กชุบโครเมียม 36
ชิลิโคน 37

วัสดุสังเคราะห์ 38
อลูมิเนียมชุบโครเมียม 39

เซรามิค 40

รหัสกลุ่มท่ี 4 แสดงถึง ชื่อของวัสดุจะถูกจัดเรียงลำดับตามกลุ่มของชินส่วนประกอบงานแต่ละงาน 
จะมีรายละเอียดดังต่อไปนี้

ช ิ ้ น ส ่ ว น ป ร ะ ก อ บ ง า น ท ั ่ ว  ไ ป

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
ข้อต่อเกลียวใน (SOCKET) 0001

ข้อต่อเกลียวนอกเกลียวสองข้าง 0002
ข้อต่อเกลียวนอกสตรีม 0003

ข้องอ 45 องศา 0004
ข้องอ 90 องศา 0005

นิปเปิล 0006
ตัวอุดหกเหล่ียม (สตรีม) 0007

ฝาครอบปีด 0008
หน้าแปลน 0009

หางปลาไหล 0010
สปริงดึง 0011
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ช ิ ้ น ส ่ ว น ป ร ะ ก อ บ ง า น ป ร ะ ป า

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
ข้อต่อเกลียวใน (SOCKET) 0001

ข้อต่อเกลียวนอกเกลียวสองข้าง 0002
ข้อต่อเกลียวนอก 0003

ข้อต่อสวม 0004
ยูเนียน 0005
ตัวอุด 0006

ต่อลดเหล่ียม 0007
สามทาง 0008

ช ิ น ส ่ ว น ง า น ถ ั ง น ำ ม ั น

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
ข้อต่อถังนํ้ามันเกลียวใน BSPE 0001
ข้อต่อถังนํ้ามันเกลียวใน NPT 0002

ช ิ น ส ่ ว น ง า น ท ่ อ ล ม

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
หางปลาไหล 0001
คอปเปอร์ลม 0002

แจ๊คเกลียว (ลม) 0003
แจ๊คไม่มีเกลียว (ลม) 0004

ช ิ น ส ่ ว น ง า น ซ ่ อ ม เ ค ร ื ่ อ ง ม ื อ

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
Q/  a/เกรยวัดแรงตัน C02 0001

c 'a / QV ช,เกรยวัดแรงตันอาริกอน 0002
แกนในอาร์กอน 0003
ฝาครอบ C02 0004

ฝาครอบ NOZZLE 0005
สปริงตัน 0006

สวดชเคริองมวน 0007
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สวิตช์อาร์กอน 0008
สาย C02 0009
สายพาน 0010

สายอาร์กอน 0011
หัวครอบพลาสม่า 0012

หัวครอบอาร์กอน(เซรามิค) 0013
หัวเชื่อมไฟฟ้า 0014

หัวเชื่อมอาร์กอน 0015
หัวทิพ (CONTACT TIP) C02 0016

หัวทิพตัวล๊อคทองเหลือง 0017
COLLET HOLDER (ตัวล๊อคทังสเตน) 0018

CONTACT TIP ADAPTOR 0019
หัวตัดพลาสม่า 0020

หัวอาร์คทองแดง 0021
หางอาร์กอน 0022

ช ิ ้ น ส ่ ว น ง า น ป ร ะ ต ู ส ล ั ก , บ า น พ ั บ

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
Q■ / 4ตันชนทองเหลอง 0001

กุญแจ 0002
คล๊ิปล๊อค 0003
บานพับ 0004

a/ ’ว ) ๘บานพับดูเยน 0005
บูช 0006

<4 CUมิอจบ 0007
สปริงตัน 0008

ช ิ ่ น ส ่ ว น ง า น ล ้ อ , ล ู ก ป ี น

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
ล้อไนล่อน 0001

ล้อยาง 0002
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ลูกปีน 0003

ช ี๋น ส ่ว น อ ุป ก ร ณ ์ไ ฟ Yเา

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใข้
ข้อต่อสวม 0001

รหัสกลุ่มท่ี 5 แสดงลำดับวัสดุในแต่ละเนื้อวัสดุ แต่ละช่ือวัสดุ

รหัสกลุ่มท่ี 6 แสดงถึง แหล่งซื้อวัสดุว่าวัสดุแต่ละช้ินส่ังซื้อมาจากร้านค้าใด
แหล่งซ้ือวัสดุ รหัสที่ใข้

วัสดุเก่าไม่ทราบแหล่งซื้อ 00
ร้านค้าท่ัวไป 01

บริษัท N.U.T. แมนชีนเนอรี่ จำกัด 02
บริษัท ยูโรแมเนจเม้นท์ แอนด์ เซอร์วิส จำกัด 03

บริษัท เวอร์เท็กซ์โปรดักส์ จำกัด 04
บริษัท ปรีชาอาร์กอน จำกัด 05

บริษัท ท้อปแก๊ส จำกัด 06
บริษัท อึ้งประภากรเทรดดิ้ง จำกัด 07

บริษัท ซีโอน จำกัด 08
บริษัท สยามแฮนด์ทูลส์ จำกัด 09

บริษัท ธนาภัณฑ์ จำกัด 10
บริษัท รัชกิจโอฬารก๊อกซิเย่น จำกัด 11

บริษัท ธนศิริดีเซล จำกัด 12
บริษัท เวิล์ดแมชชีน จำกัด 13

OFFICE MATE 14
บริษัท อีที ซัพพลาย จำกัด 15

ห.จ.ก. แมกเนติค แอนเน๊กซ์ ซัพพลาย 16
บริษัท กวิน แมชชีน จำกัด 17

ส.การช่าง 18
PH.100 19
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ตัวอย่าง
1. SOCKET ประปาขนาด 1 l/2”
2. SOCKET ประปาขนาด 1 Va”

3. ข้อต่อเกลียวนอก PVC ขนาด 1/2” 
วิธีการตั้งรหัส
1. SOCKET ประปาขนาด 1 V ”

3 02 11 0001 01 00
กลุ่มช้ินส่วน งานประปา เหล็กชุบกาว SOCKET ขนาด 1 V " วัสดุเก่าไม่ทราบ

อุปกรณ์ ไนท์ ประปา แหล่งซ้ือ

2. SOCKET ประปาขนาด 1 %”
3 02 11 0001 02 00

กลุ่มช้ินส่วน งานประปา เหล็กชุบกาว SOCKET ขนาด 1 V ” วัสดุเก่าไม่ทราบ
อุปกรณ์ ไนท์ ประปา แหล่งซ้ือ

3. ข้อต่อเกลียวนอก PVC ขนาด V ”

3 02 21 0003 01 01
กลุ่มช้ินส่วน งานประปา พลาสติก ข้อต่อเกลียว ขนาด 1/2” ร้านค้าท่ัวไป

อุปกรณ์ นอก PVC



181

4. การต้ังรหัสวัสดุประเภทช้ินส่วนของลูกค้า
ในการตั้งรหัสวัสดุประเภทชิ้นส่วนของลูกค้า'นั้นจะคล้ายกับการตั้งรหัสวัสดุประเภทชิ้น 

ส่วนของลูกค้า โดยจะแบ่งรหัสออกเป็น 6 กลุ่ม โดยแต่ละกลุ่มจะมีความหมายดังนี้
1. รหัสกลุ่มท่ี 1 แสดงถึง ประเภทวัสดุ
2. รหัสกลุ่มท่ี 2 แสดงถึง ชิ้นส่วนประกอบงาน
3. รหัสกลุ่มท่ี 3 แสดงถึง เน้ือวัสดุ
4. รหัสกลุ่มท่ี 4 แสดงถึง ช่ือวัสดุ
5. รหัสกลุ่มท่ี 5 แสดงถึง ลำดับขนาดในแต่ละวัสดุ
6. รหัสกลุ่มที่ 6 แสดงถึง แหล่งซ้ือสินค้า

กลุ่มท่ี 1 2 3 4 5 6
จำนวนตัวอักษร X XX XX XXXX XX XX

หมายถึง ประเภท ช้ินส่วน 
ประกอบงาน

เน้ือวัสดุ ช่ือวัสดุ ลำดับขนาด 
ในแต่ละวัสดุ

แหล่งซ้ือ

รหัสกลุ่มท่ี 1 จะแสดงถึง ประเภทของวัสดุ ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปนี้
ประเภทวัสดุ รหัสที่ใช้

ชิ้นส่วนของลูกค้า 4

ส่วนรหัสกลุ่มท่ี 2. 3. 4. 5 และ 6 จะเหมือนกับการตั้งรหัสวัสดุประเภทชิ้นส่วนของบริษัท ซ่ึง 
สามารถดูการตังรหัสได้ตามการดังรหัสวัสดุประเภทชิ้นส่วนของบริษัทตามที่กล่าวมา
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5. การด้ังรหัสวัสตุประเภทสกรู, นัท, แหวน
การตังรหัสประเภทนีจะแยกออกเป็น 3 กลุ่มคือ การตั้งรหัสสกรู การตั้งรหัสนัท การตั้ง 

รหัสแหวน ดังน้ี
5.1 การด้ังรหัสสกรู

ในการตังรหัสวัสดุประเภทสกรู, นัท, แหวนชนิดสกรู จะแบ่งรหัสออกเป็น 7 กลุ่ม โดยแต่ 
ละกลุ่มจะมีความหมายดังนี้
1. รหัสกลุ่มที่ 1 แสดงถึง ประเภทของวัสดุ
2. รหัสกลุ่มที่2 แสดงถึง ลักษณะของหัวสกรู
3. รหัสกลุ่มท่ี 3 แสดงถึง หน่วยของเกลียวสกรู เป็น mm.,inch
4. รหัสกลุ่มท่ี 4 แสดงถึง แสดงขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลางของสกรู
5. รหัสกลุ่มที5่ แสดงถึง ขนาดความยาวของสกรู
6. รหัสกลุ่มท่ี 6 แสดงถึง ขนาดระยะเกลียว
7. รหัสกลุ่มท่ี 7 แสดงถึง พื้นผิวของวัสดุที่ใช้ทำสกรู

กลุ่มที่ 1 2 3 4 5 6 /ๆ
จำนวนตัวอักษร X X X X X X X X X X X X X

หมายถึง ประเภท ลักษณะ หน่วยของ เส้นผ่า ความ c c y  PIQV 
ê  a/ Ucy พื้นผิวของ

O' QS /=1 ๙ของวัสดุ หัว เกลยว ศูนยักลาง ยาว เกลยว วัสดุ

รหัสกลุ่มที่ 1 : ประเภทของวัสดุ แบ่งประเภทได้ทั้งหมดดังนี้ค ือ
ประเภทของวัสดุ รห ัสท ี่ใช ้
นัท,สกรู,แหวน 5

รหัสกลุ่มที่ 2 ะ แสดงลักษณะของหัวสกรู ด ังน ี้ค ือ
ลักษณะของหัวสกรู รห ัสท ี่ใช ้

a/ Aสกรูหวนูนสแฉก A
สกรูหัวเทเปอร์ B

Aสกรูหวหกเหลยม C
สกรูหัวกลม D
สกรูหัวจม E

สกรูหัวหกเหลี่ยมจมเทเปอร์ F
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สกรูหัวนูนหกเหลี่ยม G
สกรูหัวผ่าเทเปอร์ H

สกรูหัวเหล่ียมเกลียวปล่อย J
สกรูหางปลา K

สกรตัวหนอน ร

รหัสกลุ่มที่ 3 : แสดงของเกลียวสกรูเป็น mm., inch
หน่วยของเกลียวสกรู รหัสที่ใช้

เกลียว mm. (มิลลิเมตร) M
เกลียว inch (น้ิว) I

รหัสกลุ่มที่ 4 : แสดงขนาดเลันผ่าศูนย์กลางของสกรู ใช้ตัวเลขสามหลัก
ขนาดของเสันผ่าศูนย์กลางของสกรู = XXX

รหัสกลุ่มที่ 5 ะ แสดงความยาวของสกรู ใช้ตัวเลขสามหลัก
ความยาวของสกรู = XXX

รหัสกลุ่มท่ี 6 : แสดงขนาดระยะของเกลียว ใช้ตัวเลขสามหลัก
ขนาดระยะของเกลียว = XXX

รหัสกลุ่มท่ี 7 : แสดงพื้นผิวของวัสดุสกรู
'ร» asชนดของวัสดุสกรู รหัส

๘เหลิก 1
สแตนเลส (รบร) 2

d  'ร» o'เหลกชุบชงค 3
อลูมิเนียม (AL) 4

ทองเหลิอง 5
เหลิกชุบแขง 6

ตะก่ัว 7
พลาสติก 8

เหล็กชุบทอง(รุ้ง) 9
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ตัวอย่าง
1. สกรูหัวนูนสี่แฉก M 3 X 15 เกลียว 0.5 สแตนเลส
2. สกรูหัวหกเหลี่ยม M 12 X 30 เกลียว 1.5 ชุบซิงค์
3. สกรูหัวแฉกเทเปอร์ 3/16” X 2” เกลียว 24 เหล็ก
4. สกรูหัวกลม V " X  Vi” เกลียว 20 ชุบซิงค์

วิธีการตั้งรหัส
1. สกรูหัวนูนสี่แฉก M3 X 15 เกลียว 0.5 สแตนเลส
5 A M 003 015 050 2

ประเภทนัท, สกรูหัวนูน เกลียว เส้นผ่าศูนย์กลาง ความยาว ระยะเกลียว สแตนเลส
สกรู, แหวน ส่ีแฉก mm. 3 mm. 15 mm. 0.50

2. สกรูหัวหกเหลี่ยม M 12 X 30 เกลียว 1.5 ชุบซิงค์
5 C M 012 030 150 3

ประเภทนัท, สกรูหัวหก เกลียว เส้นผ่าศูนย์กลาง ความยาว ระยะเกลียว เหล็กชุบ
สกรู, แหวน เหล่ียม mm. 12 mm. 30 mm. 1.50 mm. ซิงค์

3. สกรูหัวแฉกเทเปอร์ 3/16” X 2” เกลียว 24 เหล็ก
5 B I 316 200 พ 24 1

ประเภทนัท, สกรูหัวแฉก เกลียว เส้นผ่าศูนย์กลาง ความยาว ระยะเกลียว เหล็ก
สกรู, แหวน เทเปอร์ น้ิว 3/16 น้ิว 2 น้ิว พ 24

4. สกรูหัวกลม !/4” X V "  เกลียว 20 ชุปซิงค์
5 D I 014 012 พ 20 3

ประเภทนัท, สกรูหัวกลม เกลียว
V

เสันฝ่าศูนย
V

ความยาว ระยะเกลียว เหล็กชุบ
สกรู, แหวน นว กลาง 1/4 นว ‘/2นว พ 20 ชงค
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5.2 การตั้งรหัสนัท
ในการตั้งรหัสวัสดุประเภทสกรู, นัท, แหวนชนิดหัท จะแบ่งรหัสออกเป็น 7 กลุ่ม โดยแต่ 

ละกลุ่มจะมีความหมายดังนี้
1. รหัสกลุ่มท่ี 1 แสดงถึง ประเภทของวัสดุ
2. รหัสกลุ่มท่ี 2 แสดงถึง ช่ือวัสดุ
3. รหัสกลุ่มท่ี 3 แสดงถึง หน่วยของเกลียวนัท เป็น mm.,inch
4. รหัสกลุ่มท่ี 4 แสดงถึง ลักษณะของหัท
5. รหัสกลุ่มท่ี 5 แสดงถึง แสดงขนาดของเส้นผ่าศูนย์กลางของหัท
6. รหัสกลุ่มท่ี 6 แสดงถึง ขนาดระยะเกลียว
7. รหัสกลุ่มท่ี 7 แสดงถึง พื้นผิวของวัสดุท่ีใช้ทำนัท

กลุ่มท่ี 1 2 3 4 5 6 7
จำนวนตัว X X X XXX XXX XXX X

อักษร
หมายถึง ประเภท นัท หน่วยของ ลักษณะนัท เส้นผ่าศูนย์ ระยะ พ้ืนผิว

ของวัสดุ (NUT) เกลียว กลาง เกลียว ของวัสดุ

รหัสกลุ่มที่ 1 : ประเภทของวัสด ุ แบ่งประเภทได้ทั้งหมดดังนี้ คือ
ประเภทของวัตถุดิบ รหัสที่ใช้

นัท,สกรู,แหวน 5

รหัสกลุ่มที่ 2 ะ ช่ือวัสดุ
ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้

นัท (NUT) N

รหัสกลุ่มที่ 3 ะ แสดงของเกลียวนัทเป็น mm., inch
หน่วยของเกลียวหัท รหัสที่ใช้

เกลียว mm. (มิลลิเมตร) M
เกลียว inch (น้ิว) I
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รห ัสกลุ่มท่ี 4 ะ แสดงลักษณะของนัท ด ังน ี้ค ือ

ลักษณะของนัท รหัสที่ใช้
หัวไนล่อนล๊อค 001

หัวจาน 002
O ' a 003หัวหกเหลัยม

หัวหมวก 004
a / C?หัวอารค 005
หางปลา 006

รหัสกลุ่มท่ี 5 ะ แสดงขนาดเสันผ่าศูนย์กลางของนัท ใช้ตัวเลขสามหลัก
ขนาดของเลันผ่าศูนย์กลางของนัท = XXX

รหัสกลุ่มท่ี 6 ะ แสดงขนาดระยะของเกลียว ใช้ตัวเลขสามหลัก 
ขนาดระยะของเกลียว = XXX

รหัสกลุ่มท่ี 7 ะ แสดงพ้ืนผิวของวัสดุ
CUชนดของวัสดุ รหัส

๘เหลัก 1
สแตนเลส (รบร) 2

d  ^  ฮ,เหลักชุบชงคั 3
อลูมิเนียม (AL) 4

ทองเหลัอง 5
๘ ๘เหลักชุบแขัง 6
ตะก่ัว 7

พลาสติก 8
เหล็กชุบทอง(รุ้ง) 9

ตัวอย่าง
1. นัทเกลียว 1ฑ1ฑ.หัวหกเหล่ียม 0  M5 ระยะเกลียว 0.80 วัสดุเหล็กชุบชิงค์
2. นัทเกลียว ท11ท.หัวอาร์ค 0  M6 ระยะเกลียว 1.0 วัสดุเหล็ก
3. นัทเกลียว 1ฑท1.หัวหกเหล่ียม 0  M20 ระยะเกลียว 2.50 วัสดุเหล็กชุบแข็ง
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4. นัทเกลียว inch. หัวหกเหลี่ยม 0  Va”  ระยะเกลียว พ20 วัสดุเหล็ก 
วิธีการตั้งรหัส
1. นัทเกลียว ท1ท1.หัวหกเหล่ียม 0  M5 ระยะเกลียว 0.80 วัสดุเหล็กชุบซิงค์
5 N M 003 005 080 3

ประเภทนัท, 
สกรู, แหวน

04 4=1 04 4=1 เสันผ่าศูนย์กลาง 
5 mm.

4=1 ๘หัท เกลียว
มิลลิเมตร

หัวหกเหลยม ระยะเกลียว 
0.80

เหลีกชุบ
ซิงค์

2. นัทเกลียว mm.หัวอาร์ค 0  M6 ระยะเกลียว 1.0 วัสดุเหล็ก
5 N M 005 006 100 1

ประเภทนัท, 
สกรู, แหวน

04 4=1 04 ๙ เสันผ่าศูนย์กลาง 
5 mm.

4=1 ๘นท เกลียว 
มิลลิเมตร

หัวอารค ระยะเกลียว 
1.00

เหลีก

3. นัทเกลียว mm.หัวหกเหลี่ยม 0  M20 ระยะเกลียว 2.50 วัสดุเหล็กชุบแข็ง
5 N M 003 020 250 6

ประเภทนัท, Q./ 4=1 04 4=1 เส้นผ่าศูนย์กลาง 4=1 ๘นท เกลียว หัวหกเหลียม ระยะเกลียว เหลีกชุบ
สกรู, แหวน 4=* 4=* ๘มิลลีเมตร 20 mm. 2.50 แขง

4. นัทเกลียว น่1ฝ1.หัวหกเหล่ียม 0  VÀ' ระยะเกลียว พ20 วัสดุเหล็ก
5 N I 003 014 พ 20 1

ประเภทนัท, 
สกรู, แหวน

นัท เกลียว
น้ิว

หัวหกเหลี่ยม 
003

เส้นผ่าศูนย์กลาง
‘/4”

ระยะเกลียว 
พ .20

เหล็ก

5.3 การตงรหัสกลุ่มแหวน
ในการตังรหัสวัสดุประเภทสกรู, นัท, แหวนชนิดแหวนจะแบ่งรหัสออกเป็น 6 กลุ่ม โดย 

แต่ละกลุ่มจะมีความหมายตังน้ี
1. รหัสกลุ่มท่ี 1 แสดงถึง ประเภทของวัสดุ
2. รหัสกลุ่มท่ี 2 แสดงถึง ช่ือวัสดุ
3. รหัสกลุ่มท่ี 3 แสดงถึง แสดงลักษณะของแหวน
4. รหัสกลุ่มท่ี 4 แสดงถึง หน่วยของแหวน เป็น mm.,inch
5. รหัสกลุ่มท่ี 5 แสดงถึง ขนาดของแหวน
6. รหัสกลุ่มที่6 แสดงถึง พ้ืนผิวของวัสดุท่ีใช้ทำแหวน
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1 2 ว 4 5 6

X X XX X XXXXXXX X
ประเภทนัท, แหวน ลักษณะ หน่วยของ ขนาดของ พื้นผิวของวัสดุ
สกรู, แหวน แหวน แหวน แหวน

รหัสกลุ่มที่ 1 : ประเภทของวัสดุ แบ่งประเภทได้ทั้งหมดดังนี้ คือ
ประเภทของวัตถุดิบ รหัสที่ใช้

น'ท,สกรู,แหวน 5

รหัสกลุ่มที่ 2 : ชื่อวัสดุแหวน
ชื่อวัสดุ รหัสที่ใช้
แหวน R

รหัสกลุ่มที่ 3 : แสดงลักษณะของแหวน
ลักษณะของแหวน รหัสที่ใช้

แหวนอีแปะ PW
แหวนสปริง ร พ

รหัสกลุ่มที่ 4 : หน่วยขนาดของแหวน mm, inch
หน่วยของแหวน รหัสที่ใช้

เกลียว mm. (มิลลิเมตร) M
เกลียว inch (นิ้ว) I

รหัสกลุ่มที่ 5 : ขนาดของแหวน
ขนาดของแหวนเป็น วัดขนาด

Mm. (มิลลิเมตร) 0  ใน I/D
inch (นว) 0  ใน I/D X 0  นอก O/D
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รหัสกลุ่มท ี่ 6 : แสดงพื้นผ ิวของวัสดุ
d QJชนดของวัสดุ รหัส

๘เหลัก 1
สแตนเลส (รบร) 2

๘ *=» o'เหลักชุบซงคั 3
อลูมิเนียม (AL) 4

ทองเหลือง 5
๘ ๘เหลักชุบแขง 6
ตะก่ัว 7

พลาสติก 8
เหล็กชุบทอง(รุ้ง) 9

ตัวอย่าง
1. แหวนอีแปะ ขนาด 12 มิลลิเมตร เหล็กชุบรุ้ง
2. แหวนสปริง ขนาด 18 มิลลิเมตร เหล็ก
3. แหวนอีแปะ ขนาด V ”  X % “ เหล็กชุบซิงค์ 
วิธีการตั้งรหัส
1. แหวนอีแปะ ขนาด 12 มิลลิเมตร เหล็กชุบรุ้ง

5 R PW M 0000012 9
ประเภทนัท, 
สกรู, แหวน

แหวน แหวน 
อีแปะ

มิลลิเมตร ขนาด 12 mm. เหล็กชุบรุ้ง

2. แหวนสปริง ขนาด 18 มิลลิเมตร เหล็ก
5 R รพ M 0000018 1

ประเภทนัท, แหวน แหวน มิลลิเมตร ขนาด 18 mm. เหล็ก
สกรู, แหวน สปริง

3. แหวนอีแปะ ขนาด !/2” X Va”  เหล็กชุบซิงค์
5 R PW I 012x114 3

ประเภทนัฑ,สกรู,
แหวน

แหวน แหวน
อีแปะ

น้ิว ขนาด พ '  X % “ เหล็กชุบชิงค์
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6. การต้ังรหัสวัสดุประเภทวัสดุส้ินเปลือง
ในการตั้งรหัสวัสดุประเภทวัสดุสิ้นเปลืองนั้นจะแบ่งรหัสออกเป็น 6 กลุ่ม โดยแต่ละกลุ่ม 

จะมีความหมายดังนี้
1 . รหัสกลุ่มที่! แสดงถึง ประเภทของสิ้นเปลือง
2 . รหัสกลุ่มที่2 แสดงถึง กลุ่มชินส่วนอุปกรณ์
3. รหัสกลุ่มที่3 แสดงถึง เนื้อวัสดุ
4. รหัสกลุ่มที่4 แสดงถึง ลำดับชื่อวัสดุ
5. รหัสกลุ่มที่5 แสดงถึง ลำดับขนาดในแต่ละวัสดุ
6 . รหัสกลุ่มที่6 แสดงถึง แหล่งซื้อ

กลุ่มที่ 1 2 3 4 5 6

จำนวนตัวอักษร X XX XX XXXX XX XX
หมายถึง ประเภท กลุ่มชิ้น 

ส่วน
เนื้อวัสดุ ลำดับชื่อ 

วัสดุ
ลำดับขนาด 

ในแต่ละวัสดุ
แหล่งซื้อ

รหัสกลุ่มที่! : ประเภทวัสดุสิ้นเปลือง
ประเภทของวัตถุดิบ รหัสที่ใช้

วัสดุสิ้นเปลือง 6

รหัสกลุ่มที่2 : กลุ่มชิ้นส่วนอุปกรณ์
ประเภทของวัตถุดิบ รหัสที่ใช้

อุปกรณ์ไฟฟ้า อิเล็กทรอนิกส์ 0 1

อุปกรณ์ประปา 0 2

อุปกรณ์งานดัด 03
อุปกรณ์งานขัดเจียร 04

อุปกรณ์งานเชื่อมโลหะ 05
อุปกรณ์งานสลักล๊อค 06

อุปกรณ์สี 07
อุปกรณ์ทำความสะอาด 08

อุปกรณ์หล่อลื่น 09
อุปกรณ์ติดยึด (กาว) 1 0
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รหัสกลุ่มท่ี3 ะ เน้ือวัสดุ
ลักษณะของเนื้อวัตถุดิบ รหัสที่ใช้

เหล็ก 01
เหล็กขาว 02

เหล็กชุบซิงค์ 03
สังกะสี 04

อลูมิเนียม 05
ทองเหลือง 06
ทองแดง 07

ตะก่ัว 08
สแตนเลส 09

เหล็กแผ่นลาย 10
เหล็กชุบกาวไนซ์ (สังกะสี) 11

สแตนเลสลายเสันผม 12
สแตนเลสเงา 2 ด้าน(BA) 13

สแตนเลสเงาด้านเดียว 14
สแตนเลสลายตีนเป็ด 15
สแตนเลสลายตีนไก่ 16

สแตนเลส 316L 17
สแตนเลสมิเลอร์ดำ 18
สแตนเลส (N0.1) 19
สแตนเลสสปริง 20

พลาสติก 21
ยาง 22
ผ้า 23

กระดาษ 24
หินสังเคราะห์ 25

น้ํามัน 26
นำยา 27

สี 28
แก้ว 29
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ไนล่อน 30
เหล็กแผ่นเกรดพิเศษ (S55C) 31

U1 yเม 32
เหล็กชุบรุ้ง(ทอง) 33

ทังสเตน 34
ก๊าซ 35

เหล็กชุบโครเมียม 36
ซิลิโคน 37

วัสดุสังเคราะห์ 38
อลูมิเนียมชุบโครเมียม 39

เซรามิค 40

รหัสกลุ่มที่4 ลำดับช่ือวัสดุ จะเรียงลำดับตามรหัสกลุ่มที่ 2 
อ ุป ก รณ ์ไฟ v il  อ ิเล ็ก ท รอ น ิก ส ์

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
เทปพันสายไฟ 0001
ถ่านเคร่ืองขัด 0002

ถ่านแว๊ท 0003
ถ่านสว่าน 0004

ถ่านหินเจียร 0005

อ ุปกรณ ์ประปา

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
เทปพันเกลียว 0001

อ ุปกรณ ์งานต ัด

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
ใบเล่ือยจิก'ชอว์ 0001

ใบเล่ือยดัด 0002
ใบเล่ือยสายพาน 0003

ไฟเบอร์ 0004
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อ๊อกซิเย่น 0005
ในมีดคัตเตอร์ 0006

ถ่านแก๊ส 0007

อ ุปกรฌ ์งานข ัด เจ ียร

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
ลูกขัดสนิม 0001

ผ้าทราย 0002
ผาทรายสายพาน 0003

ลูกปีดเงา 0004
กระดาษทรายนํ้า 0005

3J <x/กอนยาขัดเงา 0006
จานทราย 0007

ใบหินเจียร 0008
Ï)สอทราย 0009

CV /ะ&ลูกแวดสชมพู 0010
CV /=s Oลูกแวดสดา 0011

อ ุป ก รฌ ์งาน เช ื่อม โลหะ

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
ลวดเช่ือม C02 0001
ลวดเชื่อมเหล็ก 0002
ลวดเช่ือมพิเศษ 0003

ลวดเชื่อมเหล็กหล่อ 0004
ลวดเช่ือมอลูมิเนียม 0005

ตะก่ัวบัดกรี 0006
ลวดเชื่อมสแตนเลส 0007
ลวดเติมสแตนเลส 0008
ลวดเติมอาร์กอน 0009
ลวดอลูมิเนียม 0010

นายาจุ่มหัว C02 0011
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กระจกดำ 0012
กระจกใส 0013
๘ ๙เขมอารักอน 0014

ถัง C02 0015
Q J  <J*ถังอารักอน 0016

อ ุปกรณ ์งานสล ักล ๊อค

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
d  ๘PIN เสยบเหลัก 0001

SPRINGPIN ตะกุดหเอกระบอก 0002
ตะปุตอกสังกะสี 0003

ตะปูยิงไม้ 0004
ตะปูยิงลม 0005
ลูกแม๊กปีน 0006

ex dลูกรเวท 0007
หมุดย้ํา 0008

COTTERPIN เสียบสแตนเลส 0009
พุก 0010

อ ุปกรณ ์ส ี

ช่ือวัสดุ รหัสท ี่ใช้
สีพลาสติก 0001

เะร ^ชอคหน 0002
V ,  ๐ as <3 aนามนเคลอบแขง 0003

นำมันสน 0004
3/

สรองพนถันสนม 0005
สีนำมัน 0006

ร/สจราจรสะทอนแสง 0007
Vd  o Q/สนำมันเคลอบ 0008
สีสเปรย์ 0009
เชลลไ์ดร์ 0010
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o 'ทนเนอร 0011
— "ริ7 — 3?

นำยาผสมสีนำมัน 0012

อ ุปกรฌ ์ทำความสะอาด

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
พลาสติกใส่ห่อของ 0001

ยางรองร่องเครื่องพับ 0002
32 ๘ Àผาเชิดเครอง 0003

นำยาล้างสแตนเลส 0004
สก๊อตไบรท์ 0005

ฟองน้ิา 0006
แปรงทาสี 0007

อ ุปกรณ ์หล ่อล ื่น

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
ROCOL 0001
SONAX 0002

อ ุปกรณ ์ต ิดย ึด (กาว)

ช่ือวัสดุ รหัสที่ใช้
กระดาษกาว 0001

เทปกาวรองร่องเครื่องพับ 0002
กาวยาง(หนังควาย) 0003

รหัสกลุ่มท่ีร รหัสแทนขนาด,SIZE (ชื่อวัสดุเดียวกันแต่มีหลายขนาด)

รหัสกลุ่มที่6 แหล่งซือวัสดุ
แหล่งชื้อวัสดุ รหัสที่ใช้

วัสดุเก่าไม่ทราบแหล่งซื้อ 00
ร้านค้าท่ัวไป 01

บริษัท N.U.T. แมนชีนเนอร่ี จำกัด 02
บริษัท ยูโรแมฌจฒ้นท์ แอนด์ เซอร์วิส จำกัด 03
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บริษัท เวอร์เท็กซ์โปรดักส์ จำกัด 04
บริษัท ปรีชาอาร์กอน จำกัด 05

บริษัท ท้อปแก๊ส จำกัด 06
บริษัท อึงประภากรเทรดดิง จำกัด 07

บริษัท ซีโอน จำกัด 08
บริษัทสยามแฮนด์ทูลส์จำกัด 09

บริษัท ธนากัณฑ์ จำกัด 10
บริษัท รัชกิจโอฬารก๊อกชิเย่น จำกัด 11

บริษัท ธนศิริดีเซล จำกัด 12
บริษัท เวิล์ดแมชชีน จำกัด 13

OFFICE MATE 14
บริษัท อีที ซัพพลาย จำกัด 15

ห.จ.ก. แมกเนติค แอนเน๊กซ์ ซัพพลาย 16
บริษัท กวิน แมชชีน จำกัด 17

ส.การช่าง 18
PH.100 19

ตัวอย่าง
1. กระดาษทรายนํ้า NO. 180
2. กระดาษทรายนํ้า NO.120
3. กระดาษทราอนา NO.80
4. สีน้ํามันสีนํ้าเงิน
5. สีน้ํามันสีเขียว
6. สีนำมันสีเทา

วิธีการตั้งรหัส
1. กระดาษทรายนํ้า NO. 180

6 04 24 0005 01 02
วัสดุสิ้นเปลือง งานขัด กระดาษ กระดาษทรายนํ้า ขนาด NO. 180 บ. N.U.T
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2. กระดาษทรายนำ NO. 120
6 04 24 0005 02 02

วัสดุสินเปลือง งานขัด กระดาษ กระดาษทรายน้ิา ขนาด NO.120 บ. N.U.T

3. กระดาษทรายนำ NO.80
6 04 24 0005 03 02

วัสดุสิ้นเปลือง งานขัด กระดาษ กระดาษทรายนำ ขนาด NO.80 บ. N.U.T

4. สีนำมันสีนำเงิน
6 07 26 0006 01 10

วัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์สี น้ํามัน สีนามัน สีน่าเงิน บ.ธนาภัณฑ์

5. สีนำมันสีเขียว
6 07 26 0006 02 10

วัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์สี น้ํามัน สีน่ามัน สีเขียว บ.ธนาภัณฑ์

6. สีน่ามันสีเทา
6 07 26 0006 03 10

วัสดุสิ้นเปลือง อุปกรณ์สี น่ามัน สีน่ามัน สีเทา บ.ธนาภัณฑ์



ภาคผนวก จ
คู่มือการต้ังรหัสเครื่องจักร เครื่องมือในโรงงานตัด พับ ม้วนโลห
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การต้ังรหัสเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ์น้ัน จะแบ่งออกเป็น 3 กลุ่ม คือ กลุ่มเคร่ืองจักร 
กลุ่มเคร่ืองมือ และกลุ่มอุปกรณ์

1. กลุ่มเคร่ืองจักร คือ เคร่ืองจักรขนาดใหญ่ท่ีใช้ในการผลิตสินค้า ได้แก่ เคร่ืองตัด เคร่ือง 
พับ เคร่ืองม้วน เคร่ืองเช่ือม เคร่ืองบ่มคอมฯ เคร่ืองขัด สว่านแท่น เคร่ืองกลึง และเคร่ืองต๊าป

2. กลุ่มเคร่ืองมือ คือ เคร่ืองมือท่ีใช้ ช่วยในการผลิตให้ดำเนินการได้อย่างราบร่ืน เช่น คีม 
กรรไกร สว่านมือ ค้อน ประแจ เคร่ืองมือวัดต่าง  ๆเป็นต้น

3. กลุ่มอุปกรณ์ คือ เคร่ืองมืออ่ืน  ๆนอกเหนือจากเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ เช่น รถยก

รหัสท่ีใช้ชีบ่งประเภทของเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ คือรหัสตัวแรกของรหัสแต่ละตัว 
โดยจะแบ่งตามตาราง

ดู่มือการต้ังรหัสเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ์

ประเภท รหัสช้ีบ่ง
เคร่ืองจักร A
เคร่ืองมือ B
อุปกรณ์ C
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1. คู่มือการคู,มือการต้ังรหัสเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ ประเภทเคร่ืองจักร

รหัสเคร่ืองจักรจะแบ่งเป็น 4 กลุ่มแต่ละกลุ่มจะแสดงถึงลักษณะสำคัญดังต่อไปน้ีคือ
1. รหัสกลุ่มท่ี 1 แสดงถึง ประเภท
2. รหัสกลุ่มท่ี 2 แสดงถึง ลักษณะการใช้งาน
3. รหัสกลุ่มท่ี 3 แสดงถึง ลำดับของเคร่ืองจักรในแต่ละลักษณะการใช้งาน
4. รหัสกลุ่มท่ี 4 แสดงถึง แผนกท่ีรับผิดชอบ

กลุ่มท่ี 1 2 3 4
จำนวนรหัส X XX XXX X
ความหมาย ประเภท ลักษณะการใช้งาน ลำดับของ แผนกท่ีรับผิด

เคร่ือง ชอบ

รหัสกลุ่มท่ี 1 ะ ประเภท
ประเภท รหัสที่ใช้

เคร่ืองจักร A
เคร่ืองมือ B
อุปกรณ์ C

รหัสกลุ่มท่ี 2 ะ ลักษณะการใช้งาน
ประเภทของวัตถุดิบ รหัสที่ใช้

งานดัด 01
งานพับ 02
งานม้วน 03
งานเช่ือม 04
งานปิม 05

งานเจีย,ขัด 06
งานเจาะ 07
งานกลึง 08
งานต๊าฟ 09

รหัสกลุ่มท่ี 3 ะ ลำดับของเคร่ืองจักรในแต่ลf ลักษณะการใช้งาน
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รหัสกลุ่มที่ 4 หน่วยงานท่ีรับผิดชอบ
หน่วยงานที่รับผิดชอบ รหัสท่ีใช ้
ส่วนกลาง (แผนกผลิต) M

หน่วยตัด ร
หน่วยพับ B
หน่วยม้วน R

หน่วยปีมคอมฯ T
หน่วยประกอบ! A
หน่วยประกอบ2 C

ตัวอยาง การตังรหัสเครัองจักร
1. เคร่ืองตัด (12 mm.)
2. เครองตัด (6 mm.)
3. เคร่ืองบากมุม (EUROMAC)

วิธีการต้ังรหัสเคร่ืองจักร 
1. เคร่ืองตัด (12 mm.) คือ A-01-001-S

A 01 001 ร
เคร่ืองจักร งานตัด ลำดับเคร่ืองท่ี 1ในงานตัด หน่วยตัด

2. เคร่ืองตัด (6 mm.) คือ A-01-002-S
A 01 002 ร

เคร่ืองจักร งานตัด ลำตับเคร่ืองท่ี 2ในงานตัด หน่วยตัด

3. เคร่ืองบากมุม (EUROMAC) คือ A-01-003-B
A 01 003 B

เคร่ืองจักร งานตัด ลำตับเคร่ืองท่ี 3ในงานตัด หน่วยพับ
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2. คู่มือการคู่มือการต้ังรหัสเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ อุปกรณ์ ประเภทเคร่ืองมือ

การตังรหัสเครื่องมือทั้งหมดในโรงงานน้ัน รหัสแต่ละกลุ่มจะแสดงถึงลักษณะสำคัญตังต่อ
1 life เบนคอ
1. รหัสกลุ่มที่ 1 แสดงถึง ประเภทเคร่ืองมือ
2. รหัสกลุ่มท่ี 2 แสดงถึง ลักษณะการใช้งาน
3. รหัสกลุ่มท่ี 3 แสดงถึง ช่ือเคร่ืองมือ
4. รหัสกลุ่มที่ 4 แสดงถึง ลำดับเคร่ืองมือในช่ือเคร่ืองมือน้ัน ๆ
5. รหัสกลุ่มที่ 5 แสดงถึง แผนกหเอหน่วยงานท่ีรับผิดชอบ

1 2 3 4 5
X XX - XXX - XXX XX

ประเภท กลุ่ม ช่ือของ 
เคร่ืองมือ

ลำตับในช่ือของ 
แต่ละเคร่ืองมือ

แผนกหรือหน่วยงาน 
ท่ีรับผิดชอบ

รหัสกลุ่มท่ี 1 ะ ประเภท

ประเภท รหัสท่ีใช้
เคร่ืองมือ B

รหัสกลุ่มท่ี 2 : ลักษณะการใช้งาน

อักษณะการใช้งาน รหัสที่ใช้
ตัด, แยก 01
เจาะ, ต๊าฟ 02

ไข, ขัน ,หมุน 03
ทุบ, ตอก 04

ดูด 05
ยิง, ยา, ล๊อค, แคมปึ 06

ขัด, แว๊ด, แต่ง, ลบคม 07
ฉีด 08

ชาร์ท 09
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เช่ือม 10
งัด, ยก 11

À 0/เครองมอวด 12
เครองมอออกแบบ 13

รหัสกลุ่มท่ี 3 ะ ช่ือของเคร่ืองมือแบ่งกลุ่มตามลักษณะการใช้งาน

ล ัก ษ ฌ ะ ก า ร ใช ้ง า น ต ัด , แ ย ก

ช่ือเคร่ืองมือ รหัสที่ใช้
กรรไกรโค้ง 001
กรรไกรจีน 002

กรรไกรตัดเหล็ก 003
คีมตัดปากจ้ิงจก 004

คีมตัดสายไฟ (ปากเฉียง) 005
คีมถ่างแหวน 006

คีมปลายแหลม 007
คีมผูกลวด 008

เคร่ืองตัดแก๊สเต่า 009
เคร่ืองตัดแก๊สออโต้ 010
เคร่ืองตัดไฟเบอร์ 011

เล่ือยตัดเหล็ก POWER BRAND 012
เล่ือยไฟฟ้าจิกซอว์ 013
หัวตัดแก๊สขนาด 014

ล ัก ษ ฌ ะ ก า ร ใช ้ง า น เจ า ะ , ต ัา ฟ

ช่ือเคร่ืองมือ รหัสที่ใช้
DIE แบบ SLOT ขนาด 001
DIE แบบเหล่ียม ขนาด 002
DIE แบบกลม ขนาด 003
DIE แปีปกลม ขนาด 004

PUNCH แบบ SLOT ขนาด 005
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PUNCH แบบเหล่ียม ขนาด 006

PUNCH แบบกลม ขนาด 007
PUNCH แปีปกลม ขนาด 008

ดอกเทฟ M 009
ดอกต๊าฟเกลียวซ้าย 010
ดอกต๊าฟเกลียวตรง 011

ดอกต๊าฟเกลียวสว่าน 012
ดอกต๊าฟมือ พ 24 013

ดอกสว่านหน่วยมิลลิเมตร 014
ดอกสว่านหน่วยน้ิว 015

ด้ามต๊าฟ 016
สว่านเจาะปูน 017

สว่านมือ 018
สว่านมือแบตเตอร่ี 019

สว่านมือไฟฟ้า 020
สว่านแม่เหล็ก 021

หมายเหตุ ดอกสว่านท่ียังไม่ถูกนำมาใช้งานจะมีรหัสแตกต่างจากดอกสว่านท่ีถูกนำมาใช้งาน ซ่ึงมี
ตัวอย่างรหัสดังต่อไปนี้
ตัวอย่าง

ดอกสว่านขนาด 2 มิลลิเมตรท่ียังไม่ถูกนำมาใช้งาน
B 02 014 0200

ประเภทเคร่ืองมือ ใช้งานเจาะ ดอกสว่านหน่วย 
มิลลิเมตร

ขนาด 2 มิลลิเมตร

ดอกสว่านขนาด V " น้ิวท่ียังไม่ถูกนำมาใช้งาน
B 02 015 0102

ประเภทเคร่ืองมือ ใช้งานเจาะ ดอกสว่านหน่วย 
น้ิว

ขนาด 2 V ” น้ิว
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ลักษณะการพข, ขัน, หมุน

ช่ือเคร่ืองมือ รหัสที่ใช้
ไขควงแฉก 00! ^
ไขควงแฉก+ แบน 002
ไขควงแบน 003
ไขควงสลับ 004
บล็อกลม 005
ประแจคอม้า 006
ประแจบล๊อกเบอร์ 007
ประแจปากตายข้างเดียว 008
ประแจปากตายเบอร์ 009
ประแจเล่ือน 010
ประแจหกเหล่ียม L น้ิว 011
ประแจหกเหล่ียม L มิล 012
ประแจแหวนข้างปากตาย 013
ประแจแหวนเบอร์ 014

ลักษณะการใช้ทุบ, ตอก

ช่ือเคร่ืองมือ รหัสที่ใช้
ค้อนปอนด์ 001

ร/ '=*๘คอนพลาสตกเลก 002
ร/คอนยาง 003

ร/ ๘ <2/คอนเหลกหัวกลม 004
ร/ ๘ Aคอนเหลกเหลยม 005

ไม้เคาะกลม 006
ไม้เคาะส่ีเหล่ียม 007

สกัด 008
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ลักษณะการใช้ดูด

ช่ือเคร่ืองมือ รหัสที่ใช้
ไดร์โว่ 001

เหล็กดูดลูกปีน 002
เหล็กดูดสามขา 003

ลักษณะการใช้ยิง, ยา, ก๊อค,แคมป้

ช่ือเคร่ืองมือ รหัสที่ใช้
คีมย๊ิารีเว็ท 001

คีมยาหางปลา 002
คีมล๊อคก้ามปู 003

£3 ๓1คมล่อค 004
คีมล๊อคส่ีขา 005

เคร่ืองยิงตะปูลม 006
เคร่ืองยิงแม๊กลม 007

ซีแคมปีเล็ก 008
ปีนยิง'ซิลิ'โคลน 009

ลักษณะการใช้ขัด, แจ๊ด, แต่ง, ลบคม

ช่ือเคร่ืองมือ รหัสที่ใช้
เคร่ืองขัด 001

เคร่ืองขัดแผ่นลาย 002
เคร่ืองเจียร 003

เคร่ืองแว๊ดไฟฟ้า 004
เคร่ืองแว๊ดไฟฟ้า 005
เคร่ืองแว๊ดลม 006

ตะไบกลม ขนาดยาว 007
ตะไบแบน 008

ตะไบสามเหล่ียมยาว 009
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แปรงลวด 010
ลบคม 011

ลักy  ณะการใช้ฉีด

ชื่อเครื่องมือ รห ัสท ี่ใช ้
เครื่องฉีดนา 001

ลักษณะการใช้ชาร์ท

ชื่อเครื่องมือ รห ัสท ี่ใช ้
เครื่องชาร์ทสว่านมือ 001

ลักษฌะการใช้เช่ือม, สปอด

ชื่อเครื่องมือ รห ัสท ี่ใช ้
เครื่องเชื่อมท่อ PVC 001

เครื่องสปอตมือ TECNA 002

ลักษณะการใช้งัด, ยก

ชื่อเครื่องมือ รห ัสท ี่ใช ้
ชะแลง 001
แม่แรง 002

ลักษณะการใช้ในการวัด

ชื่อเครื่องมือ รห ัสท ี่ใช ้
๘ฉากเหลก 001

ฉากองศา 002
ตลับเมตร 2 เมตร 003
ตลับเมตร 5 เมตร 004

ฟุตเหล็ก 005
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ไมโครมิเตอร์ 006
เวอร์เนียร์ 007

สายเมตรวัด 008
โอห์มมิเตอร์ 009

ล ัก บ ณ ะ ก า ร ใ ช ้ใ น ก า ร อ อ ก แ บ บ

ชื่อเครื่องมือ รห ัสท ี่ใช ้
กระดูกงู 001

แผ่นเพลทสัญลักษณ์ 002
วงเวียนเขียนแบบ 003
สเกลสามเหลี่ยม 004

รหัสกลุ่มที่ 4 : ลำดับในชื่อเครื่องมือ

รหัสกลุ่มที่ 5 : แผนกหรือหน่วยงานที่รับผิดชอบ

หน่วยงาน/แผนก รหัสที่ใช ้
คลังพัสดุ ST
ซ่อมบำรุง MT

ควบคุมคุณภาพ QC
ผลิต PT

วางแผนการผลิต PN
ดัด ร
พับ B
ม้วน R

ปีมคอมฯ T
ประกอบ! A1
ประกอบ2 A2



ภาคผนวก ฉ
การแบ่งวัสดุตามกลุ่ม ABC
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ตาราง ฉ.1 การแบ่งระดับการควบคุมชนิดของวัสดุแบบ ABC หน้า 1/5

ร ห ัส ว ัส ด ุ ช ื่อ ว ัส ด ุ ม ูล ค ่า ก า ร  

ใช้ต ่อ ป ี

ค ิด เ ป ็น  

เ ป อ ร ์เ ซ ็น ต ์

%
ส ะ ส ม

ร ะ ด ับ ก า ร  

ค ว บ ค ุม

1 0 9 0 2 0 2 0 0 0 4 0 8 แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส  2 . 0 t  X 4 '  X 8 ' 9 2 5 , 5 8 4 1 1 . 4 3 1 1 . 4 3 A

1 0 9 0 2 0 1 5 0 0 4 0 8 แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส  1 . 5 t  X 4 ’ X 8 ' 7 2 0 , 7 2 0 8 . 9 0 2 0 . 3 3 A
1 0 9 0 2 0 2 5 0 0 4 0 8 แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส  2 . 5 t  X 4 '  X 8 ' 5 6 4 , 0 0 0 6 . 9 6 2 7 . 2 9 A
1 0 9 0 2 0 3 0 0 0 5 1 0 แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส  ( 2 B )  3 . 0 t  X 5  ' X 1 0 ' 5 5 4 , 4 0 0 6 . 8 5 3 4 . 1 4 A
1 0 1 0 2 0 2 0 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  2 . 0 t x 4 ' x 8 ' 4 0 2 , 9 6 0 4 . 9 8 3 9 . 1 2 A
1 0 9 0 2 0 3 0 0 0 4 0 8 แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส  ( 2 B )  3 . 0 t  X 4 '  X 8 ' 3 9 3 , 1 2 0 4 . 8 5 4 3 . 9 7 A
1 0 1 0 2 0 3 0 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  3 . 0 t  X 4 '  X 8 ' 3 9 0 , 6 0 0 4 . 8 2 4 8 . 7 9 A
1 0 1 0 3 0 6 0 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  6 . 0 t  X 4 '  X 8 ' 3 2 2 , 5 6 0 3 . 9 8 5 2 . 7 8 A
1 0 9 0 7 7 0 8 0 1 5 0 6 ท ่อ ก ล ม ส แ ต น เ ล ส  7 / 8 "  X 1 . 5 t  X 6  m . 3 1 6 , 8 0 0 3 . 9 1 5 6 . 6 9 A
1 0 1 0 2 0 4 5 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  4 . 5 t  X 4 '  X 8 ' 3 0 2 , 4 0 0 3 . 7 3 6 0 . 4 2 A
1 0 9 0 2 0 1 2 0 0 4 0 8 แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส  1 . 2 t x 4 ’ x  8 ' 2 6 0 , 7 0 0 3 . 2 2 6 3 . 6 4 A
1 0 1 0 3 0 5 0 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  5 . 0 t  X 4 '  X 8 ’ 2 2 5 , 0 0 0 2 . 7 8 6 6 . 4 2 A
1 0 9 0 2 0 1 0 0 0 4 0 8 แ ผ ่น ส แ ต น เ ล ส  l . O t  X 4 ’ X 8 ' 2 2 3 , 6 8 0 2 . 7 6 6 9 . 1 8 A
6 0 5 3 5 0 0 2 2 0 1 1 1 ถ ัง อ า ร ์ก อ น 2 2 3 , 2 0 0 2 . 7 6 7 1 . 9 4 A
1 0 1 0 2 0 3 0 0 0 5 1 0 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  3 . 0  t  X 5 '  X 1 0 ' 2 0 5 , 2 0 0 2 . 5 3 7 4 . 4 7 A
1 1 0 0 2 0 3 0 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ล า ย  3 . 0 t  X 4 '  X 8 ' 1 7 9 , 4 0 0 2 . 2 2 7 6 . 6 9 A
1 0 1 0 2 0 1 2 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  1 . 2 t  X 4 '  X 8 ' 1 6 7 , 0 4 0 2 . 0 6 7 8 . 7 5 A
1 0 1 0 2 0 1 5 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  1 . 5 t  X 4 '  X 8 ' 1 6 5 , 0 0 0 2 . 0 4 8 0 . 7 9 A
1 0 2 0 2 0 1 0 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  l . O t  X 4 ’ X 8 ' 1 6 2 , 0 0 0 2 . 0 0 8 2 . 7 9 A
1 0 1 0 2 0 4 5 0 0 5 1 0 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  4 . 5 t  X 5 '  X 1 0 ' 1 2 6 , 7 2 0 1 . 5 6 8 4 . 3 5 A
1 0 1 0 2 0 4 0 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  4 . 0 t  X 4 '  X 8 ' 1 2 2 , 6 4 0 1 .5 1 8 5 . 8 7 A
1 0 3 0 2 0 1 5 0 0 4 0 8 แ ผ ่น ช ิง ค ์ 1 . 5 t  X 4 '  X 8 ' 9 4 , 0 8 4 1 . 1 6 8 7 . 0 3 B
1 0 9 0 7 5 0 8 0 1 2 0 6 ท ่อ ก ล ม ส แ ต น เ ล ส  5 / 8 "  X 1 . 2 t  X 6  1ฑ. 7 4 , 5 2 0 0 . 9 2 8 7 . 9 5 B

1 0 2 0 2 0 2 0 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  2 . 0 t  X 4 '  X 8 ' 4 5 , 1 2 0 0 . 5 6 8 8 . 5 1 B

1 0 1 0 3 0 6 0 0 0 5 1 0 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  6 . 0 t  X 5 '  X 1 0 ' 4 2 , 2 4 0 0 . 5 2 8 9 . 0 3 B

1 0 1 0 3 0 5 0 0 0 5 1 0 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ด ำ  5 . 0 t  X 5 '  X 1 0 ' 3 5 , 1 6 0 0 . 4 3 8 9 . 4 6 B

6 0 4 2 5 0 0 1 4 0 2 0 4 จ า น ท ร า ย  4 "  N O .  6 0  (  1 0 0 X 1 6 m m .  ) 3 4 , 8 0 0 0 . 4 3 8 9 . 8 9 B

1 0 2 0 2 0 3 0 0 0 4 0 8 เห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  3 . 0 t  X 4 '  X 8 ' 3 2 , 9 2 8 0 . 4 1 9 0 . 3 0 B

6 0 4 2 5 0 0 1 4 0 1 0 4 จ า น ท ร า ย  4 "  N O .  1 0 0 3 2 , 4 0 0 0 . 4 0 9 0 . 7 0 B
1 0 9 0 7 1 0 0 0 1 5 0 6 ท ่อ ก ล ม ส แ ต น เ ล ส  l " x l . 5 t x 6 m . 3 0 , 6 0 0 0 . 3 8 9 1 . 0 8 B

6 0 6 0 5 0 0 6 3 0 3 0 2 ล ูก ร ีเว ็ท  ข น า ด  1 / 8 "  X 3 / 8 "  (  4 - 4  )  R 1 4 - 3 - 4 2 9 , 1 1 2 0 . 3 6 9 1 . 4 4 B
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ตาราง ฉ.1 (ต่อ) การแบ่งระดับการควบคุมชนิดของวัสดุแบบ ABC หน้า 2/5

6 0 4 2 5 0 0 4 2 0 1 0 4 ใ บ ห ิน เ จ ีย บ า ง  4 "  A C 6 0 2 8 , 1 8 8 0 . 3 5 9 1 . 7 8 B

1 0 2 0 2 0 1 5 0 0 4 0 8 เ ห ล ็ก แ ผ ่น ข า ว  1 . 5 t  X  4 '  X 8 ' 2 7 , 0 0 0 0 . 3 3 9 2 . 1 2 B

1 0 9 0 6 0 1 0 2 6 0 0 0 เ พ ล า ก ล ม ส แ ต น เ ล ส  1 / 2 "  X 6 1ฑ. 2 7 , 0 0 0 0 . 3 3 9 2 . 4 5 B

6 0 3 0 1 0 0 4 1 0 1 1 3 ใ บ เ ล ื่อ ย ส า ย พ า น  0 0 3 A B 0 9 2 5 , 9 2 0 0 . 3 2 9 2 . 7 7 B

6 0 4 2 5 0 0 5 7 0 1 0 4 ล ้ อ ท ร า ย # 8 0 ( 6 ” X 1 " ) 2 4 , 4 8 0 0 . 3 0 9 3 . 0 7 B

3 0 6 0 0 0 0 1 8 0 6 0 3 ก ุญ แ จ ล ๊อ ค ต ู้ห ย อ ด เ ห ร ีย ญ 2 4 , 0 5 0 0 . 3 0 9 3 . 3 7 B

1 0 3 0 2 0 1 2 0 0 4 0 8 แ ผ ่น ' ร ง ค ์ 1 , 2 t  X 4 '  X 8 ' 2 2 , 5 7 2 0 . 2 8 9 3 . 6 5 B

6 0 8 2 7 0 0 3 7 0 1 0 3 น า ย า ล ้า ง ร บ ร  D C L I G H T 2 1 , 6 0 0 0 . 2 7 9 3 . 9 2 B

6 0 5 0 1 0 0 4 9 0 1 0 2 ล ว ด เ ช ื่อ ม  C 0 2  ข น า ด  0 . 8  m m . 2 1 , 1 6 8 0 . 2 6 9 4 . 1 8 B

6 0 9 2 6 0 0 0 4 0 1 1 2 R O C O L ( ข ว ด ) 1 9 , 4 4 0 0 . 2 4 9 4 . 4 2 B

6 0 5 3 4 0 0 1 3 0 2 0 4 เ ข ็ม อ า ร ์ก อ น  2 . 4  X  1 7 5  m m . 1 5 , 9 0 0 0 . 2 0 9 4 . 6 1 B

3 0 6 0 9 0 0 1 9 0 1 0 0 ค ล ิ๊ฟ ล ็อ ค เ ล ็ก  ( ร บ ร ) 1 4 , 7 4 0 0 . 1 8 9 4 . 8 0 B

1 0 9 0 6 0 3 0 8 6 0 0 0 เ พ ล า ก ล ม ส แ ต น เ ล ส  3 / 8 ”  X 6  m . 1 4 , 7 0 0 0 . 1 8 9 4 . 9 8 B

3 0 6 0 1 0 0 2 2 0 4 0 0 บ ูช เ ห ล ็ก  ข น า ด  1 / 2 "  (  ค ู่ ) 1 4 , 5 3 5 0 . 1 8 9 5 . 1 6 B

1 0 1 0 4 1 0 2 0 3 0 0 6 เ ห ล ็ก เ ล ้น แ บ น  1 / 2 "  X  3 . 0 t  X 6  m . 1 3 , 6 8 0 0 . 1 7 9 5 . 3 3 B

1 0 1 1 1 1 0 0 1 0 0 1 5 เ ห ล ็ก ไ ล ท ์เ ก ร ด  1 ”  X  1 "  X 1 . 5 t 1 3 , 2 0 0 0 . 1 6 9 5 . 4 9 B

5 C M 0 0 6 0 1 5 1 0 0 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 6  X 1 5  เ ก ล ีย ว  1 . 0  เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 1 2 , 9 6 8 0 . 1 6 9 5 . 6 5 B

5 C M 0 0 8 0 2 0 1 2 5 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 8  X 2 0  เ ก ล ีย ว  1 . 2 5  เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 1 2 , 8 6 4 0 . 1 6 9 5 . 8 1 B

6 0 5 3 5 0 0 2 1 0 1 1 1 ถ ัง  C 0 2 1 1 , 4 0 0 0 . 1 4 9 5 . 9 5 B

5 N M 0 0 3 0 0 8 1 2 5 9 น ัท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 8 เ ก ล ีย ว ! . 2 5 เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 1 1 , 1 6 0 0 . 1 4 9 6 . 0 9 B

5 N M 0 0 3 0 0 6 1 0 0 9 น ัท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 6 เ ก ล ีย ว  1 . 0 เ ห ล ึก ช ุบ ร ุ้ง 1 1 , 0 8 4 0 . 1 4 9 6 . 2 2 B

1 0 1 1 1 1 1 2 1 1 2 2 0 เ ห ล ็ก ไ ล ท ์เ ก ร ด  1 1 / 2 "  X 1 1 / 2 "  X 2 . 0 t 1 0 , 5 6 0 0 . 1 3 9 6 . 3 5 B

1 0 9 0 6 0 5 1 6 6 0 0 0 เ พ ล า ก ล ม ส แ ต น เ ล ส  5 / 1 6 "  X 6  m . 1 0 , 2 0 0 0 . 1 3 9 6 . 4 8 B

6 0 4 2 5 0 0 4 2 0 3 0 5 ใ บ ห ิน เ จ ีย ใ ห ญ ่ 7 " 1 0 , 0 8 0 0 . 1 2 9 6 . 6 0 B

5 R S W M 0 0 0 0 0 0 6 9 แ ห ว น ส ป ร ิง ข น า ด  6  m m .  เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 9 , 9 2 7 0 . 1 2 9 6 . 7 3 C

6 0 6 0 5 0 0 6 3 0 1 0 2 ล ูก ร ีเ ว ็ท  ข น า ด  1 / 8 "  X  1 / 2 "  (  4 - 3  )  R 1 4 - 4 - 4 9 , 4 6 8 0 . 1 2 9 6 . 8 4 C

1 0 1 0 5 1 0 0 0 2 0 0 6 เ ห ล ็ก ฉ า ก ด ้า น เ ท ่า  1 "  X 2 . 0 t  X 6  m . 9 , 0 0 0 0 . 1 1 9 6 . 9 5 C

5 R S W M 0 0 0 0 0 0 8 9 แ ห ว น ส ป ร ิง ข น า ด  8  m m .  เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 8 , 6 1 2 0 . 1 1 9 7 . 0 6 C

1 0 9 0 6 0 3 1 6 6 0 0 0 เ พ ล า ก ล ม ส แ ต น เ ล ส  3 / 1 6 "  X  6  m . 7 , 9 2 0 0 . 1 0 9 7 . 1 6 C

3 0 6 0 9 0 0 1 9 0 2 0 0 ค ล ิ๊ฟ ่ล ็อ ค ใ ห ญ ่ ( ร บ ร ) 7 , 8 0 0 0 . 1 0 9 7 . 2 6 C

1 0 9 0 5 1 0 0 0 3 0 0 6 ส แ ต น เ ล ส ฉ า ก  1 "  X 3 . 0 t  X  6  m . 7 , 8 0 0 0 . 1 0 9 7 . 3 5 C

3 0 3 0 1 0 0 0 6 0 2 0 0 ข ้อ ต ่อ ถ ัง น ้า ม ัน  เ ห ล ็ก  B S P F  เ ก ล ีย ว ใ น  1 1 / 4 " 7 , 5 2 4 0 . 0 9 9 7 . 4 4 C

6 0 3 2 5 0 0 4 7 0 2 0 4 ไ ฟ เ บ อ ร ์ 1 6 " 7 , 2 0 0 0 . 0 9 9 7 . 5 3 C
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ตาราง ฉ .1 (ต่อ) การแบ่งระดับการควบคุมชนิดของวัสดุแบบ ABC หน้า 3/5

1 0 2 0 6 0 1 0 2 6 0 0 0 เ พ ล า ข า ว  D i a  1 / 2 "  X 6  m . 7 , 2 0 0 0 . 0 9 9 7 . 6 2 c
1 0 1 0 5 1 0 0 0 3 0 0 6 เ ห ล ็ก ฉ า ก ด ้า น เ ท ่า  1 "  X 3 . 0 t  X 6  1ฑ. 6 , 6 0 0 0 . 0 8 9 7 . 7 0 c
3 0 6 0 1 0 0 2 2 0 7 0 0 บ ุช เ ห ล ็ก  ข น า ด  3 / 8 " 6 , 4 8 0 0 . 0 8 9 7 . 7 8 C

6 0 6 0 2 1 0 0 1 0 0 1 ท ุก พ ล า ส ต ิก 5 , 7 8 4 0 . 0 7 9 7 . 8 6 C

3 0 6 0 1 0 0 2 2 0 3 0 0 บ ุช เ ห ล ็ก  ข น า ด  1 / 2 ” 5 , 5 6 0 0 . 0 7 9 7 . 9 2 C

1 0 1 0 4 1 0 0 0 4 5 0 6 เ ห ล ็ก เ น ิน แ บ น  1 "  X 4 . 5 t  X 6  m . 5 , 4 0 0 0 . 0 7 9 7 . 9 9 C

3 0 6 0 9 0 0 2 2 0 1 0 0 บ ุช ส แ ต น เ ล ส  ข น า ด  1 / 2 "  (  ค ู่ ) 5 , 2 8 0 0 . 0 7 9 8 . 0 6 C

1 0 1 0 4 1 1 2 0 9 5 0 6 เ ห ล ็ก เ น ิน แ บ น  1 1 / 2 ”  X 9 . 5 t  X 6  m . 5 , 2 8 0 0 . 0 7 9 8 . 1 2 C

5 N M 0 0 3 0 1 2 1 7 5 9 น ิ'ท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 1 2  เ ก ล ีย ว ! . 7 5 เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 5 , 2 4 0 0 . 0 6 9 8 . 1 9 C

3 0 6 0 0 0 0 1 8 0 3 0 1 ก ุญ แ จ  เ ข า ค ว า ย 5 , 1 3 0 0 . 0 6 9 8 . 2 5 C

5 F M 0 0 6 0 3 0 1 0 0 6 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม จ ม เ ท เ ป อ ร ์M 6 X 3 0 t f r â ย ว 1 . 0 0 4 , 8 1 2 0 . 0 6 9 8 . 3 1 C

6 0 4 2 5 0 0 4 2 0 2 0 4 ใ บ ห ิน เ จ ีย ห น า  4 "  A 2 4 G 4 , 6 9 8 0 . 0 6 9 8 . 3 7 C

6 1 0 1 2 4 0 0 0 9 0 1 1 0 ก ร ะ ด า ษ ก า ว 4 , 5 0 0 0 . 0 6 9 8 . 4 2 C

5 C M 0 0 8 0 2 5 1 2 5 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 8  X 2 5  เ ก ล ีย ว  1 . 2 5  เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 4 , 4 0 7 0 . 0 5 9 8 . 4 8 C

1 0 2 0 6 0 3 0 8 6 0 0 0 เ พ ล า ข า ว  D i a .  3 / 8 "  X 6  m . 4 , 2 0 0 0 . 0 5 9 8 . 5 3 C

5 R P W M 0 0 0 0 0 0 6 9 แ ห ว น อ ีแ ป ะ ข น า ด  6  m m .  เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 4 , 1 3 3 0 . 0 5 9 8 . 5 8 C

5 C M 0 0 8 0 4 0 1 2 5 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 8  X 4 0  เ ก ล ีย ว  1 . 2 5  เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 4 , 0 8 8 0 . 0 5 9 8 . 6 3 c
5 N M 0 0 5 0 0 6 1 0 0 1 น ิท ห ัว อ า ร ์ค M 6 เ ก ล ีย ว 1 . 0 เ ห ล ็ก 4 , 0 8 4 0 . 0 5 9 8 . 6 8 c

6 0 4 2 5 0 0 5 7 0 4 0 4 ล ้อ ท ร า ย ม ีแ ก น  #  8 0  (  5 0 X  2 5 X  6 m m .  ) 3 , 8 4 0 0 . 0 5 9 8 . 7 3 c
6 0 3 3 5 0 0 6 9 0 1 1 1 อ ๊อ ก ซ ิเ ย ่น 3 , 6 0 0 0 . 0 4 9 8 . 7 7 c
3 0 3 0 1 0 0 0 7 0 5 0 0 ข ้อ ต ่อ ถ ัง น ํ้า ม ัน  เ ห ล ็ก  N P T  เ ก ล ีย ว ใ น  1 / 4 " 3 , 4 2 0 0 . 0 4 9 8 . 8 1 c
6 0 6 0 5 0 0 6 8 0 1 0 2 ห ม ด ย า  อ ล ูม ีเ น ีย ม  Q 1  1 / 8 - 5 / 1 6 "  - 4 3 , 4 0 8 0 . 0 4 9 8 . 8 6 c

5 C M 0 1 2 0 2 5 1 7 5 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 1 2  X 2 5  เ ก ล ีย ว  1 . 7 5  เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 3 , 1 3 8 0 . 0 4 9 8 . 9 0 c
3 0 3 0 1 0 0 0 6 0 4 0 0 ข ้อ ต ่อ ถ ัง น ํ่า ม ัน  เ ห ล ็ก  B S P F  เ ก ล ีย ว ใ น  1 / 2 " 2 , 9 7 0 0 . 0 4 9 8 . 9 3 c

5 C M 0 1 0 0 3 0 1 5 0 6 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M i 0 X 3 0 m a ย ว 1 . 5 0 เ ห ล ็ก ช ุบ แ ข ็ง 2 , 9 2 5 0 . 0 4 9 8 . 9 7 c
1 0 1 0 4 1 0 0 0 6 0 0 6 เ ห ล ็ก เ ส ัน แ บ น  1 "  X 6 . 0 t  X 6  m . 2 , 8 8 0 0 . 0 4 9 9 . 0 0 c
3 0 6 0 9 0 0 2 3 0 1 0 0 ม ือ จ ับ  ร บ ร  N o . 4 4 2 , 7 6 0 0 . 0 3 9 9 . 0 4 c

5 N M 0 0 3 0 0 8 1 2 5 2 น ิท เ ก ล ีย ว m m . ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 8 เ ก ล ีย ว ! . 2 5 ส แ ต น เ ล ส 2 , 7 0 0 0 . 0 3 9 9 . 0 7 c
5 C M 0 1 6 0 3 0 2 0 0 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 1 6  X 3 0  เ ก ล ีย ว  2 . 0 0  เ ห ล ้ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 2 , 5 6 5 0 . 0 3 9 9 . 1 0 c
5 C M 0 0 8 0 2 0 1 2 5 2 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 8  X 2 0  เ ก ล ีย ว  1 . 2 5  ส แ ต น เ ล ส 2 , 4 1 2 0 . 0 3 9 9 . 1 3 c

6 0 5 0 9 0 0 5 5 0 9 0 4 ล ว ด เ ช ื่อ ม  ร บ ร  ข น า ด  3  m m . 2 , 1 6 0 0 . 0 3 9 9 . 1 6 c
6 0 4 2 5 0 0 6 5 0 3 0 4 ล ูก แ ว ด  3 8  X 2 0  X 1 . 5 P  ( ส ีด ำ )  เ ก ล ีย ว 2 , 1 6 0 0 . 0 3 9 9 . 1 9 c
1 0 1 0 4 1 0 0 0 3 0 0 6 เ ห ล ็ก เ น ิน แ บ น  1 "  X 3 . 0 t  X 6  m . 2 , 1 6 0 0 . 0 3 9 9 . 2 1 c
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ตาราง ฉ.1 (ต่อ) การแบ่งระดับการควบคุมชนิดของวัสดุแบบ ABC หน้า 4/5

6 0 5 0 9 0 0 5 5 0 5 0 4 ล ว ด เ ช ื่อ ม  ร ข ร  ข น า ด  1 .6  r a m . 2 , 1 6 0 0 . 0 3 9 9 . 2 4 C

6 0 5 0 9 0 0 5 5 0 6 0 4 ล ว ด เ ช ื่อ ม  ร บ ร  ข น า ด  2  m m . 2 , 1 6 0 0 . 0 3 9 9 . 2 7 C

6 0 8 3 2 0 0 0 7 0 1 0 1 แ ป ร ง ท า ส ี 2 , 1 6 0 0 . 0 3 9 9 . 2 9 C

5 C M 0 1 0 0 2 5 1 5 0 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 1 0 X 2 5 m a ย ว  1 . 5 0 เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 2 , 0 1 6 0 . 0 2 9 9 . 3 2 C

5 N M 0 0 3 0 1 0 1 5 0 9 น ัท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 1 0 เ ก ล ีย ว 1 . 5 0  เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 1 , 9 6 5 0 . 0 2 9 9 . 3 4 C

5 C M 0 0 8 0 3 0 1 2 5 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 8  X 3 0  เ ก ล ีย ว  1 . 2 5  เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 1 , 9 2 3 0 . 0 2 9 9 . 3 7 C

6 0 9 2 6 0 0 0 5 0 1 1 0 S O N A X 1 , 9 2 0 0 . 0 2 9 9 . 3 9 C

6 0 5 0 9 0 0 5 0 0 3 0 2 ล ว ด เ ช ื่อ ม  เ ห ล ็ก  ข น า ด  3 . 2  X  3 5 0  m m . 1 , 8 8 2 0 . 0 2 9 9 . 4 1 C

3 0 6 0 1 0 0 2 2 0 6 0 0 บ ูช เ ห ล ็ก  ข น า ด  3 / 4 "  (  ค ู่ ) 1 , 8 6 0 0 . 0 2 9 9 . 4 4 C

1 0 2 0 6 0 3 1 6 4 0 0 0 เ พ ล า ข า ว  D i a .  3 / 1 6 ” X 4  m . 1 , 8 0 0 0 . 0 2 9 9 . 4 6 C

5 C M 0 1 2 0 4 0 1 7 5 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 1 2  X 4 0  เ ก ล ีย ว  1 . 7 5  เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 1 , 6 8 0 0 . 0 2 9 9 . 4 8 C

3 0 3 0 1 0 0 0 6 0 3 0 0 ข ้อ ต ่อ ถ ัง น ้า ม ัน  เ ห ล ็ก  B S P F  เ ก ล ีย ว ใ น  1 " 1 , 6 2 0 0 . 0 2 9 9 . 5 0 C

5 C M 0 1 0 0 3 0 1 5 0 9 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 1 0  X 3 0  เ ก ล ีย ว  1 . 5 0  เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 1 , 5 2 4 0 . 0 2 9 9 . 5 2 C

5 A M 0 0 5 0 1 0 0 8 0 2 ส ก ร ูห ัว น ูน ส ี่แ ฉ ก  M 5 X 1 0 t f m  ย ว 0 . 8 ส แ ต น เ ล ส 1 , 4 8 8 0 . 0 2 9 9 . 5 4 C

6 0 4 2 5 0 0 5 7 0 2 0 4 ล ้อ ท ร า ย ม ีแ ก น  #  8 0  (  2 5 X  2 5 X  6 m m .  ) 1 , 4 4 0 0 . 0 2 9 9 . 5 5 C

3 0 1 0 8 0 0 0 3 1 0 0 0 ข ้อ ต ่อ เ ก ล ีย ว น อ ก  ข น า ด  3 / 8 "  เ ก ล ีย ว ห ัว ท ้า ย 1 , 4 4 0 0 . 0 2 9 9 . 5 7 C

6 0 5 0 9 0 0 5 0 0 2 0 2 ล ว ด เ ช ื่อ ม  เ ห ล ็ก  ข น า ด  2 . 6  X  3 5 0  m m . 1 , 3 6 8 0 . 0 2 9 9 . 5 9 C

3 0 3 0 1 0 0 0 6 0 9 0 0 ข ้อ ต ่อ ถ ัง น ้า ม ัน  เ ห ล ็ก  B S P F  เ ก ล ีย ว ใ น  3 / 4 " 1 , 3 5 0 0 . 0 2 9 9 . 6 0 C

6 0 6 0 5 0 0 6 3 0 2 0 2 ล ูก ร ีเ ว ็ท  ข น า ด  1 / 8 "  X  1 / 4 "  (  4 - 2  )  R 1 4 - 2 - 4 1 , 3 2 0 0 . 0 2 9 9 . 6 2 C

3 0 1 0 8 0 0 0 1 0 5 0 0 S O C K E T  ร บ ร  ข น า ด  1 / 2 " 1 , 3 2 0 0 . 0 2 9 9 . 6 4 C

5 A M 0 0 3 0 1 5 0 5 0 3 ส ก ร ูห ัว น ูน แ ฉ ก M 3  X 1 5 t ก ล ีย ว อ . ร 0 เ ห ล ็ก ช ุบ ช ิง ค ์ 1 , 3 0 9 0 . 0 2 9 9 . 6 5 C

5 N M 0 0 3 0 1 2 1 7 5 2 น ัท เ ก ล ีย ว m m . ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 1 2 เ ก ล ีย ว 1 . 7 5 ส แ ต น เ ล ศ 1 , 2 9 6 0 . 0 2 9 9 . 6 7 C

5 R P W M 0 0 0 0 0 0 8 9 แ ห ว น อ ีแ ป ะ ข น า ด  8  m m .  เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 1 , 2 1 6 0 . 0 2 9 9 . 6 8 C

5 N M 0 0 3 0 0 5 0 8 0 2 ห ัท เ ก ล ีย ว  m m  . ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม  M 5  เ ก ล ีย ว 0 . 8 0 ส แ ต น เ ล ส 1 , 1 3 8 0 . 0 1 9 9 . 7 0 C

3 0 6 0 1 0 0 2 0 0 5 0 0 บ า น พ ับ เ ห ล ็ก  ข น า ด  4 "  X 3 "  X 2 . 0 0  m m  ห น า เ ค ล ือ บ 1 , 1 2 5 0 . 0 1 9 9 . 7 1 C

6 0 5 0 9 0 0 5 5 0 8 0 4 ล ว ด เ ช ื่อ ม  ร บ ร  ข น า ด  2 . 5  m m . 1 , 0 8 0 0 . 0 1 9 9 . 7 3 C

6 0 5 0 9 0 0 5 5 0 2 0 4 ล ว ด เ ช ื่อ ม  ร บ ร  ข น า ด  1 . 0  m m . 1 , 0 8 0 0 . 0 1 9 9 . 7 4 C

6 0 5 0 9 0 0 5 5 0 3 0 4 ล ว ด เ ช ื่อ ม  ร บ ร  ข น า ด  1 . 2  m m . 1 , 0 8 0 0 . 0 1 9 9 . 7 5 C

5 N M 0 0 3 0 1 6 2 0 0 9 น ัท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 1 6 เ ก ล ีย ว 2 . 0 0 เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 9 8 1 0 . 0 1 9 9 . 7 6 C

5 R S W M 0 0 0 0 0 1 2 9 แ ห ว น ส ป ร ิง ข น า ด  1 2  m m .  เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 9 6 5 0 . 0 1 9 9 . 7 8 C

5 N M 0 0 3 0 1 2 1 7 5 6 น ัท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 1 2 เ ก ล ีย ว 1 . 7 5 เ ห ล ็ก ช ุบ แ ข ็ง 9 6 0 0 . 0 1 9 9 . 7 9 C

3 0 6 0 1 0 0 2 0 0 2 0 0 บ า น พ ับ เ ห ล ็ก  ข น า ด  2 "  1 / 2 " 8 8 0 0 . 0 1 9 9 . 8 0 C

6 0 6 0 9 0 0 6 2 0 1 0 2 ล ูก 'ร ิเ ว ็ท  ร บ ร  ข น า ด  1 / 8 "  X  3 / 8 "  (  4 - 4  )  R 1 6 4 - 4 - 2 8 6 4 0 . 0 1 9 9 . 8 1 C
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ตาราง ฉ.1 (ต่อ) การแบ่งระดับการควบคุมชนิดของวัสดุแบบ ABC หน้า 5/5

3 0 6 0 9 0 0 2 0 0 3 0 0 บ า น พ ับ  ร บ ร  ข น า ด  3 / 4 "  X 4 / 8 " 8 1 0 0 . 0 1 9 9 . 8 2 C

5 R P W M 0 0 0 0 0 1 0 9 แ ห ว น อ ีแ ป ะ ข น า ด  1 0  ท แ ฑ - เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 7 8 9 0 . 0 1 9 9 . 8 3 C

3 0 1 0 8 0 0 0 1 0 3 0 0 S O C K E T  S U S  ข น า ด  1" 7 8 0 0 . 0 1 9 9 . 8 4 C

6 0 8 3 0 0 0 6 6 0 1 0 1 ส ก ๊อ ต ไ บ ร ท ์ 7 6 8 0 . 0 1 9 9 . 8 5 C

5 N M 0 0 3 0 0 6 1 0 0 3 น ัท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 6 เ ก ล ีย ว  1 . 0 0 1 ห ล ็ก 'ช ุบ 1ช ิง ก ๊ 7 4 4 0 . 0 1 9 9 . 8 6 C

6 0 5 2 9 0 0 0 7 0 1 0 2 ก ร ะ จ ก ด ำ 7 2 0 0 . 0 1 9 9 . 8 7 C

5 N M 0 0 3 0 0 6 1 0 0 2 น ัท เ ก ล ีย ว m m . ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 6 เ ก ล ีย ว  1 , 0 0 ส แ ต น เ ล ส 6 2 0 0 . 0 1 9 9 . 8 7 C

5 N M 0 0 3 0 1 0 1 5 0 6 น ัท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 1 0 เ ก ล ีย ว 1 . 5 0 เ ห ล ็ก ช ุบ แ ข ็ง 6 1 8 0 . 0 1 9 9 . 8 8 C

5 R P W M 0 0 0 0 0 1 2 9 แ ห ว น อ ีแ ป ะ ข น า ด  1 2  m m .  เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 5 9 3 0 . 0 1 9 9 . 8 9 C

3 0 6 0 0 0 0 1 8 0 4 0 2 ก ุญ แ จ ก ด  2  ท า ง 5 7 0 0 . 0 1 9 9 . 9 0 C

5 C M 0 0 6 0 1 2 1 0 0 3 ส ก ร ูห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 6  X 1 2 1 ก ล ีย ว 1 . 0 0 เ ห ล ็ก ช ุบ ซ ิง ค ์ 5 6 6 0 . 0 1 9 9 . 9 0 C

6 0 4 2 4 0 0 1 0 0 3 1 0 ก ร ะ ด า ษ ท ร า ย น ํ้า  N O .  8 0 5 4 0 0 . 0 1 9 9 . 9 1 C

3 0 3 0 1 0 0 0 6 1 0 0 0 ข ้อ ต ่อ ถ ัง น ้า ม ัน  เ ห ล ็ก  B S P F  เ ก ล ีย ว ใ น  3 / 8 " 5 4 0 0 . 0 1 9 9 . 9 2 C

5 R S W M 0 0 0 0 0 1 0 9 แ ห ว น ส ป ร ิง ข น า ด  1 0  m m .  เ ห ล ็ก ช ุบ ร ุ้ง 5 1 8 0 . 0 1 9 9 . 9 2 C

3 0 1 0 8 0 0 0 3 0 3 0 0 ข ้อ ต ่อ เ ก ล ีย ว น อ ก  ข น า ด  1 " 5 0 0 0 . 0 1 9 9 . 9 3 C

6 0 2 2 1 0 0 3 1 0 1 2 0 เ ท ป พ ัน เ ก ล ีย ว 4 8 0 0 . 0 1 9 9 . 9 4 C

3 0 1 0 8 0 0 0 1 0 9 0 0 S O C K E T  S U S  ข น า ด  3 / 4 " 4 8 0 0 . 0 1 9 9 . 9 4 C

3 0 3 0 1 0 0 0 7 0 9 0 0 ข ้อ ต ่อ ถ ัง น า ม ,'น  เ ห ล ็ก  N P T  เ ก ล ีย ว ใ น  3 / 4 " 4 8 0 0 . 0 1 9 9 . 9 5 C

6 0 5 2 9 0 0 0 8 0 1 0 2 ก ร ะ จ ก ใ ส 4 5 6 0 . 0 1 9 9 . 9 5 C

6 0 4 2 5 0 0 6 4 0 2 0 4 ล ูก แ ว ๊ด  1 8  X 3 2  X 6  ( ส ีช ม พ ู) 4 2 0 0 . 0 1 9 9 . 9 6 C

6 0 4 2 5 0 0 6 4 0 3 0 4 ล ูก เ ท ด  1 9  X 2 5  X 6  X 3 8  ( ส ีช ม พ ู) 4 2 0 0 . 0 1 9 9 . 9 6 C

6 0 4 2 5 0 0 6 4 0 5 0 4 ล ูก แ ว ด  2 5  X 2 5  X 6  x 3 8  ( ส ีช ม พ ู) 4 2 0 0 . 0 1 9 9 . 9 7 C

3 0 1 0 8 0 0 0 1 0 6 0 0 S O C K E T  ร บ ร  ข น า ด  1 / 4 " 4 0 0 0 . 0 0 9 9 . 9 7 C

6 0 3 0 1 0 0 4 0 0 2 0 2 ใ บ เ ล ื่อ ย ต ัด เ ห ล ็ก  "  E C L I P S E  "  N O . A E  4 5 8  (  1 8  ฟ ้น  ) 3 8 4 0 . 0 0 9 9 . 9 8 C

6 0 4 2 5 0 0 6 4 0 1 0 4 ล ูก แ ว ด  1 3  X 1 9  x 3 8  ( ส ีช ม พ ู) 3 3 6 0 . 0 0 9 9 . 9 8 C

5 N M 0 0 3 0 0 4 0 7 0 3 น ัท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 4 เ ก ล ีย ว 0 . 7 0 เ ห ล ็ก ช ุบ ช ิง ค ์ 3 0 9 0 . 0 0 9 9 . 9 9 C

5 N M 0 0 3 0 0 8 1 2 5 3 น ัท ห ัว ห ก เ ห ล ี่ย ม M 8 เ ก ล ีย ว ! . 2 5 เ ห ล ็ก ช ุบ ช ิง ค ์ 2 9 3 0 . 0 0 9 9 . 9 9 C

6 0 4 2 4 0 0 1 0 0 1 1 0 ก ร ะ ด า ษ ท ร า ย น ้า  N O .  1 2 0 1 4 4 0 . 0 0 9 9 . 9 9 C

3 0 1 0 8 0 0 0 3 0 2 0 0 ข ้อ ต ่อ เ ก ล ีย ว น อ ก  ข น า ด  1 1 / 4 " 1 2 0 0 . 0 0 9 9 . 9 9 C

3 0 1 0 8 0 0 0 9 0 1 0 0 ข ้อ ง อ ผ ิว ด ้า น  N B  ข น า ด  1 1 / 4 " 1 2 0 0 . 0 0 9 9 . 9 9 C

3 0 6 0 1 0 0 2 0 0 4 0 0 บ า น พ ับ เ ห ล ็ก  ข น า ด  3  1 / 2 "  เ ค ล ือ บ 1 2 0 0 . 0 0 1 0 0 C

5 E M 0 0 5 0 1 5 0 8 0 9 ส ก ร ูห ัว จ ม  M 5  X 1 5  เ ก ล ีย ว  0 . 8  เ ห ล ็ก ช ุบ ท อ ง ( ร ุ้ง ) 1 2 0 0 . 0 0 1 0 0 C

3 0 1 0 1 0 0 0 1 0 5 0 0 S O C K E T  เ ห ล ็ก  ข น า ด  1 1 / 4 " 9 0 0 . 0 0 1 0 0 C



ภาคผนวก ช
ตัวอย่างการใช้เอกสารการซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักร



ภาคผนวก ช.!
ตัวอย่างเอกสารการลงทะเบียนบัญชีเครื่องจักรและประวัติเครื่องจักร
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ห น ้า ท ี.่........ 1 .......... ฃ อ ง ..........3

บัญชีรายชื่อเครื่องจักร

ลำดับ รหัส
เครื่องจักร

ชื่อเครื่องจักร แผนก SPEC/รู่น หมายเลขเครื่อง บริษัท 
ผู้ขาย/ผู้ผลิต

1 A-01-001-S เครื่องตัค (12 mm.) ตัด TS3012 68504 บ.โปรคิวร์เมนตั

2 A-01-002-S เครืองตัด (6 mm.) ตัด HSLX3006 96094917 บ.'โปรคิวร์เมนตั

3 A-01-003-B เครื่องบากมุม (EUROMAC) พับ - - บ.แอมเมอร์แฟบ

4 A-01-004-B เครื่องบากมุม (BOSCHERT) พับ LB12/6 3059 บจก. คราสส่เทค

5 A-01-005-M แท่นตัดไฟเบอร์ ส่วนกลาง - - ร์านสินทวีโลหะการ

6 A-01-006-M แท่นตัดไฟเบอร์ ส่วนกลาง - - อึ้งฮะสูน

7 A-01-007-M เครื่องตัดพลาสม่า ส่วนกลาง PowerMaxôOO PMX600-021250 บ.ท้อปแก๊ส

8 A-01-008-M เครื่องตัคพลาสม่า ส่วนกลาง DK-5000 P005599 บ.ปรีชาอาร์กอน

9 A-01-009-M เครื่องตัดแก๊สอ้คิโนม้ติ ส่วนกลาง "IK"54-D 25059 สหเครื่องจักรกล

10 A-01-010-M เครื่องตัดใบเลื่อยชัก ส่วนกลาง - - ร์านสินทวีโลหะการ

11 A-01-011-M เครื่องตัดใบเลื่อยสายพาน ส่วนกลาง - 1658 บ.เวิล์ดแมชชีนเนอร่ี
12 A-01-012-M เครื่องตัดใบเลื่อยวงเดีอน ส่วนกลาง MC350AC 0497M6350C/03 บ.ไทย-ขเอสแมชชชีนเนอร่ี
13 A-02-001-B เครื่องพับ (HACO) พับ PPH40200 52559 บ.โปรคิวร์เมนตั

14 A-02-002-B เครื่องพับ (UN1CA) พับ UN1CA100-30 2/5-99 บ.โปรคิวร์เมนค

15 A-02-003-B เครื่องพับ (DURMA) พับ HAP2560 702303339 บ.โปรคิวร์เมนตั

16 A-03-001-R เครื่องม้วน(กลาง) ม้วน - - ธนาฯ

17 A-03-002-R เครื่องม้วน(เล็ก) ม้วน - - ธนาฯ

18 A-03-003-R เครื่องม้วน (DAV1) ม้วน MCB3034 9540001 บ.โปรคิวร์เมนต์

19 A-03-004-R เครื่องม้วนหน้าแปลน (R 3) ม้วน - 925326 บ.โปรคิวร์เมนต์

20 A-O3-O05-R เครื่องม้วนหน้าแปลน (R1.5) ม้วน - - ธนาฯ
21 A-03-006-R เครื่องม้วนตัวเล็ก ม้วน 400-R.40 - ธนาฯ

22 A-03-007-R เครึ๋องขึ้นขอบ ม้วน 1/2-10 - ธนาฯ

23 A-03-008-M เครื่องตัดแปีป ส่วนกลาง SB-A25 374

24 A-03-009-M เครื่องรีดเหล็ก ส่วนกลาง ธนาฯ -

25 A-04-001-A เครื่องเชื่อมอาร์กอน ประกอบ 1 Dialarc HF CY50 K.E132864 บ.ปรีชาอาร์กอน
หมายเหต :

ผลิตหรือผู้จำหน่ายที่ไม่มีการบันทึกเนื่องจากไม่พบข้อมูล

รูปที่ ช 1.1 บัญชีรายชื่อเครื่องจักรของบริษัทหน้า 1 ของ 3
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ห น ้า ท ี่......... 2 ..........ข อ ง .......... 3

บัญชีรายชื่อเครื่องจักร
ลำดับ รหัส

เครื่องจักร
ชื่อเครื่องจักร แผนก SPEC/รุ่น หมายเลขเครื่อง บริษัท 

ผู้ขาย/ผู้ผลิต
26 A-04-002-A เคร่ืองเช่ือมอาร’กอน ประกอบ 1 Dialarc H F CY50 KE602346 บ.'ปรีชาอาร์กอน

27 A-04-003-A เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ประกอบ 1 Dialarc MF CY50 K.C286093 บ.ปรีชาอาร์กอน

28 A-04-004-A เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ประกอบ 1 Dialarc HF CY50 KE602375 บ.ปรีชาอาร์กอน

29 A-04-005-C เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ประกอบ 2 Dialarc HFCY50 JH283736 บ.ปรีชาอาร์กอน

30 A-04-006-C เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ประกอบ 2 Dialarc HF CY50 KC292032 บ.ปรีชาอาร์กอน

31 A-04-007-R เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ม้วน Dialarc HF CY50 KD545146 บ.ปรีชาอาร์กอน

32 A-04-008-A เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ประกอบ 1yncrowave 250 D LC012191 บ.ปรีชาอาร์กอน

33 A-04-009-R เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ม้วน Pana-Tigmini 150 592 บ.ปรีชาอาร์กอน

34 A-04-010-M เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ส่วนกลาง Pana-Tigmifli 150 510 บ.ปรีชาอาร์กอน

35 A-04-011-M เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ส่วนกลาง YC150TMV54 A0083 บ.'ปรีชาอาร์กอน

36 A-04-012-C เคร่ืองเช่ือม c o 2 ประกอบ 2 Millermatic 251 KA893978 บ.ปรีชาอาร์กอน

37 A-04-013-C เคร่ืองเช่ือม c o 2 ประกอบ 2 Millermatic 251 KB025089 บ.'ปรีชาอาร์กอน

38 A-04-014-R เคร่ืองเช่ือม CO, ม้วน Millermatic 251 K.A893981 บ.กวินแมชชีน

39 A-04-015-R เคร่ืองเช่ือม c o 2 ม้วน Millermatic 251 KA893980 บ.กวินแมชชีน

40 A-04-016-M เคร่ืองเช่ือม c o 2 ส่วนกลาง Millermatic 251 KB025088 บ.กวินแมชชีน

41 A-04-017-M เคร่ืองเช่ือม c o 2 ส่วนกลาง Millermatic 251 KB053701 บ.กวินแมชชีน

42 A-04-018-M เคร่ืองเช่ือม c o 2 ส่วนกลาง Millermatic 250 KF846687 บ.'ปรีชาอาร์กอน

43 A-04-019-M เคร่ืองเช่ือม c o 2 ส่วนกลาง Millermatic 250 KG180351 บ.ปรีชาอาร์กอน

44 A-04-020-C เคร่ืองเช่ือม c o 2 ประกอบ 2 CP-200 KD387327 บ.ปรีชาอาร์กอน

45 A-04-021-C เคร่ืองเช่ือม c o 2 ประกอบ 2 CP-300 KE564352 บ.'ปรีชาอาร์กอน

46 A-04-022-C เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า ประกอบ 2 KH800 845 ร์านสินทวีโลหะการ

47 A-04-023-M เคร่ืองเช่ือมไฟฟ้า ส่วนกลาง K.H800 203 ร์านสินทวีโลหะการ

48 A-04-024-M เคร่ืองสปอค(ใหญ่) ส่วนกลาง YR 355SA2-1D - สหเคร่ืองจักรกล

49 A-04-025-M เคร่ืองสปอต(กลาง) ส่วนกลาง - - ร์านสินทวีโลหะการ

50 A-04-026-M เคร่ืองสปอต(เล็ก) ส่วนกลาง CYCLES50-60 - ร์านสินทวีโลหะการ
หมายเหต ะ

ที่ไม่มีการบันทึกเนื่องจากไม่พบข้อมูลผลิตหรือผู้จำหน่าย

รูปที่ ช 1.2 บัญชีรายชื่อเครื่องจักรของบริษ ัทหน้า 2 ของ 3
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ห น ้า ท ี่......... 3 ..........ข อ ง ..........3

บัญชีรายชื่อเครื่องจักร

ลำดับ รหัส
เครื่องจักร

ชื่อเครื่องจักร แผนก SPEC/รุ่น หมายเลขเครื่อง บริษัท 
ผู้ขาย/ผู้ผลิต

51 A-04-027-R เครื่องเชื่อมไฟฟ้า ม้วน - - -
52 A-05-001-T เครื่องชิมคอม ฯ ชิมคอมฯ FC1250R 010092695 บ.แอมเมอร■ ’แฟบ

53 A-05-002-M เครื่องชิมอเนกประสงต์ ส่วนกลาง 45XA 704295 บ.ปรีชาอาร์กอน

54 A-05-003-M ชิมมือโยก ส่วนกลาง - - -
55 A-05-004-M ชิมข้อเสือ(ใหญ่) ส่วนกลาง - 3636 บ.บางนาเครื่องจักรกล

56 A-05-005-M ชิมข้อเสือ(กลาง) ส่วนกลาง - - -

57 A-06-001-M เครื่องเจียแนวตั้ง ส่วนกลาง - 74470001 -
58 A-06-002-M เครื่องเจียแนวนอน ส่วนกลาง - - บางบอนเครื่องจักรกล

59 A-06-003-M เครื่องขัดเงา ส่วนกลาง - - ร้านสินทวีโลหะการ

60 A-06-004-M เครื่องขัคเงา ส่วนกลาง - - -
61 A-06-005-M เครื่องขัดเครื่องมือ ส่วนกลาง - - ร้านสินทวีโลหะการ

62 A-07-001-M สว่านแท่น(ใหญ่) ส่วนกลาง DMR55S84 3493758E ร้านสินทวีโลหะการ

63 A-07-002-M สว่านแท่น(กลาง) ส่วนกลาง - 4004 ร้านสินทวีโลหะการ

64 A-07-003-M สว่านแท่น(เล็ก) ส่วนกลาง SE-330BO 135266 ร๊อคเวล

65 A-08-001-M เครื่องกลึง ส่วนกลาง MEHAF.T14 - -

66 A-09-001-M เครื่องตีาปเกลียวอิตโนม้คิ ส่วนกลาง ROSCAMAT-300 24 บ.โปรคิวร์เมนต์

หมายเหต :
ท่ีไม,มีการบันทึกเนื่องจากไม่พบข้อมูลผลิตหรือผู้จำหน่าย

รูปที่ ช 1.3 บัญชีรายชื่อเครื่องจักรของบริษัทหน้า 3 ของ 3



ป ร ะ ว ้ต เค ร ื่อ ง จ ัก ร  /  อ ุป ก รณ ์ /  เค ร ื่อ งม ือ

รหัสเครื่องจักร ะ A-01-001-S ช่ือเครื่อง ะ เครื่องตัด (12 มิลลิเมตร) ผู้ผลิต/ผู้ขาย ะบ.โปรคิวร์เมนต์ สถานที่ใช้งาน ะ หน่วยงานตัด
รุ่น ะ TS3012 หมายเลขเครื่อง : 68504 วัน/เดือน/ปีที่นำเข้า ะ -

วันที่ เลขที่ใบแจ้งซ่อม อาการ / สาเหตุที่เสีย การแจ้ใฃ ช่างผู้ปฏิป๋ตงาน หมายเหตุ
4/11/45 0005 ใบมีดตัดไม่คม กลับใบมีดใหม่ สุขพล ช่างภายนอก
3/1/03 0024 สปริงหัก 4 ตัว เปลี่ยนสปริง ยางโอ?ง 4 ชุด นิพันธ์

ฐปที่ ช 1 .4ประวัต ิเครื่องตัด (12 มิลลิเมตร) รหัสเครื่องจักร A-01-001-S

220



ป ร ะ ว ้ต ิเค ร ื่อ ง จ ัก ร  /  อ ุป ก รณ ์ /  เค ร ื่อ งม ือ

รหัสเคร่ืองจักร : A-01-002-S ชื่อเครื่อง : เครื่องตัด (6 มิลลิเมตร) ผู้ผลิต/ผู้ขาย ะบ.โปรคิวร์เมนต์ สถานที่ใช้งาน : หน่วยงานตัด
รุ่น ะ HSLX3006 หมายเลขเครื่อง ะ 96094917 วัน/เดือน/ปีที่นำเข้า ะ -

วันที่ เลขที่ใบแจ้งซ่อม อาการ / สาเหตุที่เสีย การแกไข ช่างผู้ปฎิบดงาน หมายเหตุ
4/11/45 0005 ใบมีดตัดไม่คม กลับใบมีดใหม่ ฤ;ขพล ช่างภายนอก

เปท ี่ ช 1.5 ประวัต ิเครื่องตัด (12 มิลลิเมตร) รหัสเครื่องจักร A-01-002-S



ป ร ะ ว ้ต เค ร ื่อ ง จ ัก ร  /  อ ป ก รณ ์ /  เค ร ื่อ งม ือ

รหัสเครื่องจักร ะ A-02-001-B ช่ือเคร่ือง ะ เครื่องพับ (HACO) ผู้ผลิต/$ ขาย :บ.'โปรคิวร์เมนต์ สถานที่ใช้งาน : หน่วยงานพับ
รู่ น ะ PPH40200 หมายเลขเครื่อง ะ 52559 วัน/เดือน/ปีที่นำเข้า ะ -

วันที่ เลขที่ใบแจ้งซ่อม อาการ / สาเหตุที่เสีย การแกไข ช่างผู้ปฏิบฅงาน หมายเหตุ
2/12/45 0015 อะไหล่บางตัวชำรุดจากไฟตก เปลี่ยนไดโอด นิพันธ์

รูปที่ ช 1.6 ประวัต ิเครื่องพับ (H ACO ) รหัสเครื่องจักร A-02-001-B
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ประจัต ิเครื่องจักร / อุปกรณ์ / เครื่องมือ

รหัสเคร่ืองจักร ะ A-02-002-B ช่ือเคร่ือง ะ เคร่ืองพับ (UNICA) ผู้ผลิต/ผู้'ขาย :บ.โปรคิวร์เมนต์ สถานท่ีใช้งาน ะ หน่วยงานพับ

รุ่น ะ UNICA100-30 หมายเลขเคร่ือง ะ 2/5-99 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

! วันท่ี เลขท่ีใบแจังซ่อม อาการ / สาเหตุท่ีเสีย การแจัไข ช่างผู้ปฏิฟ้ติงาน หมายเหตุ
20/12/45 0023 ถูกปีนชำรูด เปล่ียนลูกปีน นิพันธ์

รูปที่ ช 1.7 ประวัติเครื่องพับ (UNICA) รหัสเครื่องจักร A-02-002-B
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ประว้ตเครื่องจักร / อุปกรณ์ / เครื่องมือ

รหัสเคร่ืองจักร ะ A-03-004-R ช่ือเคร่ือง ะ เคร่ืองม้วนหน้าแปลน (R $ผลิต/น้ขาย ะบ.โปรคิวร์เมนต์ สถานท่ีใช้งาน ะ หน่วยงานม้วน

ร ู่น :- หมายเลขเคร่ือง ะ 925326 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

วันท่ี เลขท่ีใบแจ้งซ่อม อาการ / สาเหตุท่ีเสีย การแจ้ไข ช่างผู้ปฎิบต๊งาน หมายเหตุ
5/11/45 0009 ตัวขับเฟ้องหัก เปล่ียนเพลา ถูกปีนเพลา ซีล นิพันธ์

รูปที่ ช 1.8 ประวัติเครื่องม้วนหน้าแปลน (R.3) รห ัส A-03-004-R



ประไ)ติเครื่องจักร / อุปกรณ์ / เครื่องมือ

รหัสเคร่ืองจักร ะ A-04-001-A ช่ือเคร่ือง : เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ผู้ผลิต/ผู้ขาย ะปรีชาอาร์กอน สถานท่ีใช้งาน : ประกอบ 1
รู่น ะ Dialarc HF CY50 หมายเลขเคร่ือง ะ KE132864 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

วันท่ี เลขท่ีใบแจ้งซ่อม อาการ / สาเหตุท่ีเสีย การแสัใข ช่างผู้ปฏิฟ้ติงาน หมายเหตุ
11/12/45 0022 สวิตช์กดหัก เปล่ียนสวิตช์ตัวใหม่ รัตนพล
21/1/46 0031 สวิตช์กดหัก เปล่ียนสวิตช์ตัวใหม่ นิพันธ์

รูปที่ ช 1.9 ประวัติเครื่องเชื่อมอาร์กอน รหัสเครื่องจักร A-04-001-A

K3



ประว้ต ิเครื่องจักร / ลุปกรณ์ / เครื่องมือ

รหัสเคร่ืองจักร ะ A-04-003-A ช่ือเคร่ือง ะ เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ผู้ผลิต/ผู้ขาย :ปรีชาอาร์กอน สถานท่ีใช้งาน ะ หน่วยงานประกอบ 1
รู่น ะ Dialarc HF CY50 หมายเลขเคร่ือง ะ KC286093 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

วันท่ี เอขท่ีใบแจ้งซ่อม อาการ / สาเหตุท่ีเสีย การแกไข ช่างผู้ปฏิป๋ตงาน หมายเหตุ
6/11/45 0010 สายเช่ือมขาด เปล่ียนสายเช่ือมใหม่ นิพันธ์
8/1/46 0028 สายขาด นำสายเก่าที่ใช้ไค้อยู่มาใช้แทน นิพันธ์

รูปที่ ช 1.10 ประวัติเครื่องเชื่อมอาร์กอน รหัสเครื่องจักร A-04-003-A
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ประวฅเครื่องจักร / อุปกรณ์ / เครื่องมือ

รหัสเคร่ืองจักร ะ A-04-004-A ช่ือเคร่ือง ะ เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ผู้ผลิต/ผู้ขาย :ปรีชาอาร์กอน สถานท่ีใช้งาน : หน่วยงานประกอบ 1
รุ่น ะ Dialarc HF CY50 หมายเลขเคร่ือง ะ KE602375 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

วันท่ี เลขท่ีใบแจ้งซ่อม อาการ / ฮาเหตุท่ีเสีย การแจ้ใ'ข ช่างผู้ปฏิบฅิงาน หมายเหตุ
7/1/46 0027 สวิตช์ปิด-เปิดเสีย เปลี่ยนสวิตช์ตัวใหม่ นิพันธ์

รูปที่ ช 1.11 ประวัติเครื่องเชื่อมอาร์กอน รหัสเครื่องจักร A-04-004-A



ประว้ฅเครื่องจักร / อุปกรณ์ /  เครื่องมือ

รหัสเคร่ืองจักร ะ A-04-005-C ช่ือเคร่ือง ะ เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ผู้ผลิต/ผู้ขาย :ปรีชาอาร์กอน สถานท่ีใช้งาน ะ หน่วยงานประกอบ 2
รุ่น ะ Dialarc HF CY50 หมายเลขเคร่ือง ะ JH283736 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

วันท่ี เลขท่ีใบแจ้งซ่อม อาการ / สาเหตุท่ีเสีย การแก!'ข ช่างผู้ปฎิบตงาน หมายเหตุ !
4/12/45 0016 คอนแท๊ค'ชำรูด เปล่ียนคอนแท๊ค นิพันธ์

รูปที่ ช 1.12 ประวัติเครื่องเชื่อมอาร์กอน รหัสเครื่องจักร A-04-005-C
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ประว้ต ิเครื่องจักร / อุปกรณ์ / เครื่องมือ

รหัสเครองจักร ะ A-04-007-R ช่ือเคร่ือง ะ เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน ผู้ผลิต/ผู้ขาย ะปรีชาอาร์กอน สถานท่ีใช้งาน ะ หน่วยงานม้วน 1
รู่น ะ Dialarc HF CY50 หมายเลขเคร่ือง ะ KD545146 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

วันท่ี เลขท่ีใบแจ้งซ่อม อาการ / สาเหตุท่ีเสีย การแกไข ช่างผู้ปฏิบ้ฅงาน หมายเหตุ
10/01/46 0029 สวิตช์ปิด-เปิดเสีย เปล่ียนสวิตช์ตัวใหม่ รัตนพล

รูปที่ ช 1.13 ประวัติเครื่องเชื่อมอาร์กอน รหัสเครื่องจักร A-04-007-R
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ประว้ตเครื่องจักร / อุปกรณ์ / เครื่องมือ

รหัสเคร่ืองจักร ะ A-04-011-M ช่ือเคร่ือง ะ เคร่ืองเช่ือมอาร์กอน $ผลิต/ผู้,ขาย :ปรีชาอาร์กอน สถานท่ีใช้งาน : ส่วนกลาง

รุ่น ะ YC150TMV54 หมายเลขเคร่ือง ะ A0083 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

วันท่ี เลขท่ีใบแจ้งซ่อม อาการ / สาเหตุท่ีเสีย การแกไข ซ่างผู้ปฎิบติงาน หมายเหตุ
1/11/45 0003 สวิตช์กดหัก เปลี่ยนสวิตช์ตัวใหม่ นิพันธ์

รูปที่ ช 1.14 ประวัติเครื่องเชื่อมอาร์กอน รหัสเครื่องจักร A-04-011-M
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ป ร ะ ว ้ต เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  /  อ ุป ก ร ณ ์ /  เ ค ร ื่อ ง ม ือ

รหัสเครื่องจักร ะ A-04-015-R ชื่อเครื่อง ะ เคร่ืองเช่ือม CO 2 ผู้ผลิต/ผู้ขาย ะบ.กวินแมชชีน สถานที่ใช้งาน ะ หน่วยงานม้วน
รู่น ะ Millermatic 251 หมายเลขเคร่ือง ะ KA893981 วัน/เดือน/ปีที่นำเข้า ะ -

ว ัน ท ี่ เล ข ท ี่ใ บ แ จ ้ง ซ ่อ ม อ า ก า ร  /  ส า เห ต ุท ี่เส ีย ก า ร แ ก ไ ข ช ่า ง ผ ู้ป ฎ ิบ ้ต ิง า น ห ม า ย เห ต ุ

9 /1 2 /4 5 00 21 ส า ย ก ร า ว ด ์ห ม ค อ า ย ุ เป ล ี่ย น ส า ย ก ร า ว ด ์ ร ัต น พ ล ช ่อ ม น ำ ร ูง ต า ม แ ผ น

รูปที่ ช 1.15 ประวัต ิ เครื่องเชื่อม C 0  2 รหัสเครื่องจักร A-04-015-R



ป ร ะ ว ้ต เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  /  ล ุป ก ร ณ ์ /  เ ค ร ื่อ ง ม ือ

รหัสเคเองจักร ะ A-04-016-M ชื่อเครื่อง ะ เคร่ืองเช่ือม C0 2 ผู้ผลิต/ผู้ขาย ะบ.กวินแมชชีน สถานที่ใช้งาน ะ ส่วนกลาง
รู่น ะ Millermatic 251 หมายเลขเคร่ือง : KB025088 วัน/เดือน/ปีที่นำเข้า ะ -

ว ัน ท ี่ เล ข ท ี่ใ บ แ จ ้ง ซ ่อ ม อ า ก า ร  /  ส า เห ต ุท ี่เส ีย ก า ร แ ก ! ข ช ่า ง ผ ู้ป ฎ ิป ๋ต ิง า น ห ม า ย เห ต ุ

3 /1 /4 6 0 0 2 5 ล ว ด เช ื่อ ม เก ่า ต ิด อ ย ู่จ ้า ง ใ น เป ล ี่ย น ส า ย ใ ห ม ่ น ิพ ัน ธ ์

รูปที่ ช 1.16 ประวัต ิ เครื่องเชื่อม C 0  2 รหัสเครื่องจักร A -04-016-M
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ป ร ะ ว ้ต ิเ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  /  ล ุป ก ร ณ ์ /  เ ค ร ื่อ ง ม ือ

รหัสเครื่องจักร ะ A-04-017-M ชื่อเครื่อง ะ เคร่ืองเช่ือม CO 2 ผู้ผลิต/ผู้ขาย ะบ.กวินแมชชีน สถานที่ใช้งาน : ส่วนกลาง
รู่น ะ Millermatic 251 หมายเลขเคร่ือง ะ KB053701 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

ว ัน ท ี่ เล ข ท ี่ใ บ แ จ ัง ซ ่อ ม อ า ก า ร  /  ส า เห ต ุท ี่เส ีย ก า ร แ ก ! ข ช ่า ง ผ ู้ป ฏ ิบ ้ต ิง า น ห ม า ย เห ต ุ

9 /1 2 /4 5 0 0 1 9 ส า ย ก ร า ว ด ์ห ม ด อ า ย ุ เป ล ี่ย น ส า ย ก ร า ว ด ์ ร ัต น พ ล ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ต า ม แ ผ น

รูปที่ ช 1.17 ประวัต ิ เครื่องเชื่อม CO 2 รหัสเครื่องจักร A -04-017-M



ป ร ะ จ ัฅ ิเ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  /  อ ุป ก ร ณ ์ /  เ ค ร ื่อ ง ม ือ

รหัสเครื่องจักร ะ A-04-020-C ชื่อเครื่อง : เคร่ืองเช่ือม CO 2 ผู้ผลิต/ผู้ขาย :ปรีชาอาร์กอน สถานที่ใช้งาน ะ ประกอบ 1
รู่น :CP-200 หมายเลขเคร่ือง : KD387327 วัน/เดือน/ปีท่ีนำเข้า ะ -

ว ัน ท ี่ เล ข ท ี่ใ บ แ ข ้ง ซ ่อ ม อ า ก า ร  /  ส า เห ต ุท ี่เส ีย ก า ร แ ก ไ ข ช ่า ง ผ ู้ป ฏ ิม ํต ิง า ม ห ม า ย เห ต ุ

9 /1 2 /4 5 0 0 2 0 ส า ย ก ร า ว ด ์ห ม ด อ า ย ุ เป ล ี่ย น ส า ย ก ร า ว ด ์ ร ัต น พ ล ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ต า ม แ ผ น

รูปที่ ช 1.18 ประวัต ิ เครื่องเชื่อม CO 2 รหัสเครื่องจักร A-04-020-C

234



ป ร ะ ว ้ต ิเ ค ร ื่อ ง จ ัก ร  /  อ ุป ก ร ณ ์ /  เ ค ร ื่อ ง ม ือ

รหัสเครื่องจักร ะ A-05-001-T ชื่อเครื่อง : เครื่องชมคอมฯ ผู้ผลิต/ผู้ขาย ะบ.แอมเมอร์แฟบ สถานที่ใช้งาน : หน่วยงานชมคอมฯ
รุ่น ะ FC1250R หมายเลขเคร่ือง : 010092695 วัน/เดือน/ปีที่นำเข้า ะ -

ว ัน ท ี่ เล ข ท ี่ใ บ แ จ ้ง ซ ่อ ม อ า ก า ร  /  ส า เห ต ุท ี่เส ีย ก า ร แ ก ไ ข ช ่า ง ผ ู้ป ฏ ิฟ ้ต ิง า น ห ม า ย เห ต ุ

4 /1 1 /4 5 0 0 0 7 ส า ย ไ ฟ เซ ็น เซ อ ร ์ข า ด เป ล ี่ย น  X -H O M E  ร พ พ ร เท พ ช ่า ง ภ า ย น อ ก

1 9 /1 1 /4 5 0 0 1 3 แ ก น ต ัว อ ่า น เซ น เซ อ ร ์ห ัก  ข ้อ ต ่อ ล ม แ ต ก  

ส า ย ล ม ข า ด

ซ ่อ ม แ ก น ต ัว อ ่า น เซ น เซ อ ร ์ 

เป ล ี่ย น ข ้อ ต ่อ ล ม แ ล ะ ส า ย ล ม

น ิพ ัน ธ ์

6 /1 /4 6 0 0 2 6 - เป ล ี่ย น ถ ่า ย น ํ้า ม ัน ไ ฮ ด ร อ ล ิก ส ์ ไ ส ัก ร อ ง น ิพ ัน ธ ์ ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ต า ม แ ผ น

รูปที่ ช 1.19 ประวัต ิเครื่องชมคอมฯ รห ัส  A-05-001-T



ภาคผนวก ช.2
ตัวอย่างเอกสารการซ่อมบำรุงรักษาเคร่ืองจักรประจำวันและตามระยะเวลาท่ีเหมาะสม



ตารางบันทึกผลการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรประจำวัน เดือน ธันวาคมปี 2545
รหัสเครื่อง : A-04-001-A ชื่อเครื่องจักร ะ เครื่องเชื่อมอาร์กอน รุ่น Dialarc HF CY 50 หมายเลขเคร่ือง ะ KE132864
แผนก ะ ผลิต หน่วยงาน ะ ประกอบ 1 พนักงานที่รับผิดชอบ ะ ไพฑูรย์

ร า ย ก า ร ต ร ว จ เช ีค ป ร ะ จ ำ ว ัน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 2 0 21 2 2 23 2 4 25 2 6 2 7 2 8 2 9 3 0 31
ก ่อน การใช ้งาน

1. ตรวจเช ีคสภาพ'ของสาย1ไฟฟ้า และส ายกราวน ์ / / / / / / / 2 > / / / 1;: / / / / / / •■ ร'-' / / / / ■ : Z
2. ตรวจเช ็คสภาพ สายแก ๊ส / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / - I s วั̂ Z  ■.

ระห ว ่างใช ้งาน รรรวั •Zi'■ csSs*
igâgg ใ Æ- T;

1. ด ูก ารท ำงาน ข องระบ บ ระบ ายค วาม เอ น / / / / / / / / / / / / / / / / / / / / l i t i V-:?3รั i l l
2. ด ูการ เช ็อม ป กต ิห ร ือไม ่ ร ;:: / / / / / / / / / / / / / / / / / / / /

-
§ 1

3. อย ่า1ให ้สายเช ือมท ับ ช ิน งาน ท ี!'อน ร Ç :
/ / / 7.. - / / z j / / / / / / / / / / . ร..- - / / / /

ระ:-,■ ■ ร. ร -วั' ว ัแ 9 1
4. ด ูความ สะอาดของห ัว เช ือม Z Z / / / / / / / / / / / / / / / / / / ■ ■ ร;'! 1 I f 5
5. อย ่าให ้สายเช ือม ห ักงอ / / / / / ' Z J / / / / ง, / / / / / / / / / / - ' 'ร 9 â

ห ล ังการใช ้งาน - ๗ n m
1. ทำความส ะอาคเคร ือง / Z Z Z / / / / / / / / / / / / / / / / V .•'■ ร. ï
2. เก ็บ ส าย เช ือ ม ให ้เร ีย บ เอ ย 6 / / ■ ; / / / / / / / / / / 1 / รุ:ร'- /£ / / / ร-.; i l l l § n

ว ัใช ้เคร ื่อง 1' <2
S°© 1

K เทF’3=พ่̂
เทระ’ ;

ยุ**
เะBT-

ยุ-»
*r-°

?» เท
JÉ

<2
ร°©

(PP*g°© 1
<2

•5
<2
ร°©

(Pr*r*°©
%(P เท

3=รโ~°
i | g ยุ-»

*ะรท' S*’ ยุ-»
itr“ - - i g

ห ัวหน ้าหน ่วยงาน
ààโ*aaโ*

aa
aaโ*

aaโ*aaโ*
aaโ*aaโ* aaโ*aaโ*

aaโ*aaโ*
aaโ*aaโ* aaโ*aaโ* aa?aa

aaโ*aaโ* aaโ*aaโ* ร.,;- aaโ*aaโ* aaโ*aaโ*
aaโ*aaร

aaโ*aa aa3aa
aa
aaร

aaโ*aaโ* aaโ*aaโ* aaโ*aaโ* aaโ*aaโ* ■ 1 ร : ’ ร':ร.
หมายเหต ุ การบ ัน ท ึกผล น ้าไม ่พบป ัญ หา ให ้ทำเคร ื่องห มาย y

น ้าพบป ัญหา แช ้งแผนกซ ่อมป ้าช ุง ใ ห ้ทำเคร ื่องหมาย y  
___  1 . » 1/ , , =  1/» 1/ <31/,, A 1'—1.

ใน ช ่อ ง สีเหลี่ยม
ใน ช ่อ งสีเหลี่ยม  
6. .  A A

ต รวจส อบ โค ย ห ัวห น ้าแผ น กผ ล ิต  สมหักด
ห ัวห น ้าแผน กซ ่อม  นิพ ันธ ์

แผนกซ่อมป้าชุงไคํ'คำเนินการแน้ไขแน้ว ให้ทำเครื่องหมาย ๏  ในช่องสีเหลี่ยม
ในกรณีที่ไม่ไส์ใช้เครื่องพนักงานที่ผู้ร ับผิดขอบต้องทำการตรวจเช็คลงบันทึก

รูปที่ ช 2.1 ตารางบันทึกผลการตรวจเช็คสภาพเครื่องจักรประจำวันของเครื่องเชื่อมอาร์กอนรหัสเครื่อง A-04-001-A ประจำเดือน ธันวาคม 2545
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ตารางบันทึกผลการตรวจสอบและการบำรุงรักษา
ป ร ะ จ ำ แ ผ น ก / ห น ่ว ย

ห น ่ว ย ป ร ะ ก อ บ  1

ร ห ัส เ ค ร ือ ง จ ัก ร  

A - 0 4 - 0 0 1 - A

ห ัว ห น ้า  

แ ผ น ก ซ ่อ ม ■๖ tn 
1ปเรโผู้ตรวจสอบ <cระ3
OJ/-0

ว ันท ี่ตรวจ

20
/12

/45

N O ร า ย ก า ร ท ี่ท ำ ก า ร ต ร ว จ  เช ็ค ต ร ว จ ข ณ ะ บ ัน ท ึก ก า ร บ ำ ร ุง ร ัก ษ า

เด ิน ห ย ุด

ต ร ว จ ส อ บ ท ุก  ๆ  1 เด ือ น

1 ต ร ว จ ด ูจ ุด ต ่อ ข อ ง ส า ย เช ื่อ ม แ ล ะ ส า ย ก ร า ว น ์ 

ท ี่ต ่อ เข ้า  เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม จ ะ ต ้อ ง แ น ่น  ไม ,ห ล ว ม

1I1
1

111
1

11i
I

/

2 ส ภ า พ ข อ ง ส า ย ไ ฟ อ ย ู่ใ น ส ภ า พ ส ม บ ุร ณ ์ i
1
1

1
1 /

3 ต ร ว จ ด ูส ภ า พ ข อ ง ส า ย แ ก ๊ส ท ี่ต ่อ จ า ก ถ ัง เข ้า เค ร ื่อ ง 11
1

8f
1

11
1 /

4 ต ร ว จ ด ูส ภ า พ ถ ัง อ า ร ์ก อ น
111

111
111 /

5 ต ร ว จ ด ูส ภ า พ แ ผ ง ค ว บ ค ุม เค ร ื่อ ง ว ่า ค ว บ ค ุม เค ร ื่อ ง 111
1i1

111 /
6 ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด เค ร ื่อ ง ท ั้ง ภ า ย น อ ก  แ ล ะ ภ า ย ใ น 11 11 11 /

โ ด ย ใ ช ้ล ม เป ่า
1
1

1
i I

8
1

ï
1

î
1

___ i___ ___ ___ ___ ___ I___ i ___
ต ร ว จ ส อ บ ท ุก  ๆ  6  เด ือ น

1 ต ร ว จ ส อ บ ก า ร ท ำ ง า น ข อ ง ช ุด ข ับ ล ว ด ว ่า ป ก ต ิ 1
1 7

ห ร ือ ไ ม , ถ ้า ส ก ป ร ก ใ ห ้ใ ช ้แ ป ร ง ท อ ง เห ล ือ ง ข ัด 1i
ท ำ ค ว า ม ส ะ อ า ด i11

1
1
1
111111

รูปที่ ช 2.2 ตารางบันทึกผลการตรวจสอบและการบำรุงรักษาเคร่ืองเช่ือม



ภาคผนวก ช.3
ตัวอย่างแผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรรายปีและรายเดือน



แผนการปา‘เงรักษาเคร่ืองจักรประจำปี 2546
ฟ ้าด ับ ร ห ัส เท ร อ ง อ ัก ร ก ธ ุ่ม เค ร ื่อ ง จ ัก ร

เส ือ น

ม ก ร า ค ม ค ุม ภ า พ ัน ธ ์ ม ีน า ค ม เม ษ า ย น พ ฤ ษ ภ า ค ม ม ีช ุน าข น ก ร ก ฎ า ค ม ส ิง !ท ค ม ก ัน ย า ย น ต ุล า ค ม พ ฤ ศ จ ิก า ย น ธ ัน ว าค ม

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 I 2 3 4 1 ; 2 3 4 1 2 3 4 1 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 1 2  1 3 ; 4 1 j 2  j 3 4 1 2 ; 3 4

1 A  -  01 เค ร ึ๋อ ง ต ัด M M M M Î M M ! M M M 1 M m : : M M

2 A - 0 2 เค ร ื่อ ง พ ับ M M M M M M M M M 1 1 1 M M M

3 A - 0 3 เค ร ื่อ ง ม ้ว น M M M M M M M M M ร i I M M M

4 A - 0 4 1ก ร ึ๋อ ง 1 ช ึ๋อ ม  TIG M M M ! M M M M M M j 1 M Î ! i M | m

5 A - 0 4 เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  M IG M M M M [ m M | m M M 1 m | 1 m | M j

6 A -0 4 เค ร ึ๋อ ง ! ร พ ! ฟ ฟ ้า M M M M M M J m M M H | m | M j

7 A - 0 4 ๙ ร อ ง ส ป อ ต M M M M M M | m M M M j ; 1 m | m J

8 A - 0 5 เค ร อ ง ป ็ม ฯ M M M M M M M j M M M j j ; Mjj M

9 A -0 6 เค ร ื่อ งเจ ีย 'ข ัด M M M M j M M M j M M M j j ; M j  I M

10 r*~©< ส ว ่า น แ ท ่น M M M M i M M M j M M M M  j M

ท A - 0 8 เค ร ื่อ ง ก ล ึง M M M M i M j M M M M Mi :
12 A -  10 เค ร ึ๋อ งต ๊าป เก ท ิข ว อ ้« โน ม ้ต ิ M M M M j M ] M M | M M M j M j  1 M

!

1 ! i 1
:

11I1

ห ม า ย เห ต ุ อ ัด ฟ ้า โ ด ย  แ ผ น ก ซ ่อ ม ฟ ้า 3 ง  

นิพ้นธ

......... 28....... /......... 11............ /......45.....

ต ร ว จ ส อ บ โ ด ย

พ ยอม
......29........... /..........11............/......4 5 .........

อ บ ุม ้ติโ ด ย

ธุวรรณ
...30......./............. 11...............J ..........45.

รุปที ช 3.1 แผนการบำรุงรักษาเครืองจักรประจำปี 2546



แผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรประจำเดือน มกราคม ป ี 2546 หน้าท ี่ 1/5

ล ำ ด ับ ร ห ส เค ร ื่อ ง จ ัก ร ช ึ๋อ เค ร ื่อ ง จ ัก ร แ ผ น ก

ส ัป ด า ห

ห ม า ย เห ต ุ
1 L 2 3 «

ว ัน ท ท ำ ก า ร ต ร ว จ เช ็ค

2
3

4 E 6
7 8 9 10

11 2 1 13
14 15 16 17 18

1
2 0 21 2 2 2 3 24

2 5 I
2 7 2 8 2 9 3 0 31

A -0 1  ก ภ ู่ม เท ร อ ง ค ัด

1

2

A -0 1 -0 0 1 -S เท ร อ งด ัด  12 ม ม . ต ัด | ; X j  ว ัน อ า ท ิต ย ั

A -0 1 -0 0 2 -S เค ร ื่อ งต ัด  6  มม. ต ัด

3 A -0 1 -0 0 3 -B เค ร ื่อ งบ าก บ ุม  E U R O M A C พ ับ P J  ว ัน พ !เด ป ร ะ !พ /น ิ

4 A -0 1 -0 0 4 -B .ท$ อ ง บ า ก บ ุม B O SC H E R 1 พ ับ

5 A -0 1 -0 0 5 -M แ ท ่น ด ัด ไฟ ฌ อ ร ' ส ่ว น ก ล า ง 1 ว ัน ท ิท ำ ก า ร โ !า ๅ ง ร ก ษ น ก ร ิอ ง จ ัก ร

6 A -0 1 -0 0 6 -M แท ่น ด ัด ไฟ !บ อ ร ' ส ่ว น ก ล า ง

7 A -0 1 -0 0 7 -M เค ร ื่อ ง ต ัด พ ล า ส ม า ส ่ว น ก ล า ง

8 A -0 1 -0 0 8 -M เค ร ื่อ ง ต ัด พ ล า ส ม า ส ่ว น ก ล าง

9 A -0 1 -0 0 9 -M เท ร ึ๋อ ง ด ัด แ ก ๊ส อ ัด โน ม ้ด ั ส ่ว น ก ล า ง

10 A -0 1 -0 1 0 -M เท ร อ ง ด ัด ใบ เล ึ๋อ ย ช ัก ส ่ว น ก ล า ง

11 A -0 1 -0 1 1 -M เอ ร ึ๋อ ง ด ัด ใบ เล ึ๋อ ย ส า ย พ า น ส ่ว น ก ล า ง

12 A -0 1 -0 1 2 -M เท ร อ ง ด ัด ใบ เล อ ย ว ง เส ิอ น ส ่ว น ก ล า ง

A -0 2  ก ธ ุ่ม เก ร อ ง พ ับ

1 A -0 2 -0 0 1 -B เท ร อ งพ ับ  H A C O พ ับ

2 A -0 2 -0 0 2 -B เท ร อ งพ ับ  U N IC A พ ับ

3 A -0 2 -0 0 3 -B เค ร ื่อ ง พ ับ  D U R M A พ ับ

าแทยเพๆ
. .2

จ ัด ท ำ โด ย  

น ิฟ ัน ช '
...12..... ..4 5 . .

ต ร ว จ ส อ บ โด ย

พ ขอม
. . 3 . . . . / ..........1 2 ..............เ..........4 5 ..

อ า {ม ้ด ิโด ย  

ช ุว ร ร ณ
. . 4 . . . . / . . ..4 5 . .

รูปที ช 3.2 แผนการบำรุงรักษาเครืองจักรประจำเดือนมกราคม 2546 หน้าที 1 ของ 5



แผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรประจำเดือน มกราคม ป ี 2546 หน้าท ี่ 2/5

ส ่าด ับ ร ห ัส เค ร ื่อ ง จ ัก ร ช อ เค ร อ ง จ ัก ร แ ผ น ก

ส ัป ด า ห

« 2 3 4
ว ัน ท ีป า ก า ร ด ร ว อ เช ็ค

7  2 3 4 I 6 7 8 9 10 I » 14 15 16 17 18 I 2 0 21 2 2 23 2 4 2 5 M 2 7 2 8 2 9 3 0 31

A -0 3  ก ธ ุ่แ เค ร ือ ง ม ้ว น

1 A -0 3 -0 0 1 -R เก ร อ ง ม ้ว น ก ล า ง ม ้วน

2 A -0 3 -0 0 2 -R เค ร ื่อ ง ม ้ว น เล ็ก ม ้ว น

3 A -0 3 -0 0 3 -R เก ร อ ง ม ้ว น  D A V I ม ้วน

4 A -0 3 -0 0 4 -R เก ร อ ง ม ้ว น ท ฟ ้า แ ป ล น  R3 ม ้วน

5 A -0 3 -0 0 5 -R [ก ร อ ง ม ้ว น พ ม ้าแ ป ล น  R 1.: ม ้ว น ว ั3เร ็

6 A -0 3 -0 0 6 -R เก ร อ ง ม ้ว น ต ัว เล ก ม ้ว น .

7 A -0 3 -0 0 7 -R เค ร ื่อ ง ข ึ้น ข อ บ ม ้วน

8 A -0 3 -0 0 8 -M เก ร อ ง ต ัก แ ป ็ป ส ่ว น ก ล า ง ! ! ! [

9 A -0 3 -0 0 9 -M เค ร ื่อ ง ร ีด เห ล ็ก ส ่ว น ก ล า ง
A -0 4 ก ล ุ่ม เก ร ีอ ง เช อ ม  T I G

1 A -0 4 -0 0 1 -A เค ร ื่อ ง เช อ ม  TIG ป ร ะ ก อ บ ! :

2 A -0 4 -0 0 2 -A เก ร ึ๋อ ง เช อ ม  TIG ป ร ะ ก อ บ ! .

3 A -0 0 4 -0 0 3 -A เท ร อ ง เช อ ม  TIG ป ร ะ ก อ บ !

4 A -0 0 4 -0 0 4 -A เค ร ื่อ ง เข ึ้อ ม  T1G ป ร ะ ก อ บ !

5 A -0 4 -0 0 5 -C เก ร อ ง เช อ ม  TIG ป ร ะ ก อ บ 2

6 A -0 4 -0 0 6 -C เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  TIG ป ร ะ ก อ บ 2

7 A -0 4 -0 0 7 -R เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  TIG ม ้วน

8 A -0 4 -0 0 8 -A เก ร อ ง เช ํ่อ ม  TIG ป ร ะ ก อ บ ! f
2

เพ ณ ี

ท ำ ก า ร ป า ,ร ง ร ัก ษ า เค ร ื่อ ง จ ัก ร

ห ม า ย เห ต ุ

พ า ย เห ต ุ จ ัด ท ำโด ย  

น ิพ ัน ธ ์
2..../..... 12........!..

ต ร ว จ ส อ บ โด ย  

พ ขอ ม
. . 3 . . . . / ..........1 2 ............../ . .......... 2 . . . . /  1 2 ............./  4 5 .. . .  ..........3 . . . . /  1 2 . . .

รูปที ช 3.3 แผนการบำรุงรักษาเครืองจักรประจำเดือนมกราคม 2546 หน้าที 2 ของ 5

อ น ุม ้ต ใด ย

ส ุว ร ร ณ
. . / ..........1 2 ............../ ..........4 5 ..
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แผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรประจำเดือน มกราคม ป ี 2546 หน้าท ี่ 3/5

ส ่าค ับ ร พ เค ร ื่อ ง ค ัก ร ช ื่อ เค ร ื่อ ง จ ัก ร แ ผ น ก

m lfiT H

ห ม า ย เห ต ุ
I 1 1 1 3  1 "

ว ัน ท ิป า ก า ร ต ร ว จ เร ่เก

' L I « « « » ,0 " ■ 3 ,4 » , 6 18 I 2 0 « 2 2 2 3 2 4 25 i l 2 8 2 9 3 0 31

A -0 4  ก ธ ุ่ม เท ่ร ึธ ง เช อ ม  T I G 1
9 A -0 4 -0 0 9 -R เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  TIG ม ้ว น m j ™ อ า ท ิต ย ์

10 A -0 4 -0 1 0 -M เค ร ื่อ ง เข อ ม  TIG ส ่ว น ก ล า ง :

11 A -0 4 -0 1 1 -M เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  TIG ส ่ว น ก ล า ง i |* | เ « |ค ป ร ะ เ พ ณ ิ

A -0 4  ก ธ ุ่ม เก 'ร อ ง เช อ ม  M IG

12 A -0 4 -0 1 2 -C เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  M3G ป ร ะ ก อ บ 2 ว ัน ร ็ ป า ก า ร ป า 7 ง ว ัท « น ก ,ร อ ง จ ัก ร

13 A -0 4 -0 1 3 -C เค ร ื่อ ง เร ื่อ ม  M1G ป ร ะ ก อ บ 2

14 A -0 4 -0 1 4 -R เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  M 3G ฟ ้วน

15 A -0 4 -0 1 5 -R เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  M IG ม ้ว น

16 A -0 4 -0 1 6 -M เค ร ื่อ ง เร ื่อ ม  M IG ส ่ว น ก ล า ง

17 A -0 4 -0 1 7 -M เค ร ื่อ ง เร ื่อ ม  M IG ส ่ว น ก ล า ง

18 A -0 4 -0 1 8 -M เค ร ื่อ ง เช ื่อ ม  M IG ส ่ว น ก ล า ง

19 A -0 4 -0 1 9 -M เค ร ื่อ ง เร ื่อ ม  M IG ส ่ว น ก ล า ง ■

2 0 A -0 4 -0 2 0 -C เค ร ื่อ ง เร ื่อ ม  M IG ป ร ะ ก อ บ 2 M รj
21 A -0 4 -0 2 1 -C เค ร ื่อ ง เร ื่อ ม  M IG ป ร ะ ก อ บ 2 M L

A -0 4 ก ธ ุ่« เค ร ื่อ ง เร ื่อ « ไ ฟ ฟ ้า

1 A -0 4 -0 2 2 -C เค ร ื่อ ง เร ื่อ ม ไ ฟ ฟ ้า ป ร ะ ก อ บ 2 L j
2 A -0 4 -0 2 3 -M เค ร ื่อ ง เร ื่อ « ไ ฟ ฟ ้า ส ่ว น ก ล า ง n ____I
3 A -0 4 -0 2 7 -R เค ร ื่อ ง เร ื่อ « ไ ฟ ฟ ้า ม ้ว น L T

ท ท ย เห ต ุ จ ัด ฬ าโด ย

น ิพ ัน ธ ์
2 . . J ........12........... / ........45....

ต ร ว จ ส อ บ โด ย  

พ ย อ ม
. . 3 . . . . / ......... 1 2 ............../ . .

รุปที ช 3.4 แผนการบำรุงรักษาเครืองจักรประจำเดือนมกราคม 2546 หน้าที 3 ของ 5

อ น ุม ้ต โด ย

ช ุว ร ร ณ
. .4 . . . . / ........12........... !..

to£น'



แผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรประจำเดือน มกราคม ป ี 2546 หน้าท ี่ 4/5

ลํใดับ รห้สเครื่องจักร ชื่อเครื่องจักร แผนก

ส้ปดาห

หมายเหตุ' 2 ____________ ! ____________ 1__________________ 4__________________
วันที»รากแตรวอเข็ค

1  1 2 3 4 I 6 7 8 9 10 » 13 14 15 16 17 18 i l ü 21 22 23 24
Æ

27 28 29 30 31
A-04 กธุ่มเครืองสปอต

1 A-04-024-M เครืองสปอดใหญ่ ส่วนกลาง ^เว ัมอๆท ีตย

2 A-04-025-M เครืองสปอตกลาง ส่วนกลาง

3 A-04-026-M เครืองสปอตเลึก ส่วนกลาง | a "Jh w i ประเพณี
A-05 กธุ่มเครืองป้ม 1(4» »ฑํกแนำ'}งรักนาเครืองอัทร

1 A-05-001-T เครืองซัมคอมฯ ซัมคอมฯ

2 A-05-002-M เครืองซัมเอนกประสงค์ ส่วนกลาง

3 A-05-003-M เครืองซัมรอโอก ส่วนกลาง

4 A-05-004-M เครืองซัมรื(อเสือใหญ่ ส่วนกลาง

5 A-05-005-M เครืองซัมรื(อเสือกลาง ส่วนกลาง

A-06 กลุ่มเครืองเจียข้ด

1 A-06-001-M เครื่องเจียแนวตั๋ง ส่วนกลาง '

2 A-06-002-M เครื่องเจยแนวนอน ส่วนกลาง

3 A-06-003-M เคร่ืองขัคเงา ส่วนกลาง

4 A-06-004-M เคร่ืองขัดเงา ส่วนกลาง

5 A-06-005-M เครื่องขัดเครื่องมือ ส่วนกลาง

1

ทภยเหตุ จัดฟาโดย

นิพันธ์
2..../..... 12......../..

ตรวจทโอบโดย 
พยอม

..3 ..../....... 12........... ! . .........2 ..../........12.........../ ........45.... ........3 ..../........ 12...

รูปที ช 3.5 แผนการบำรุงรักษาเครืองจักรประจำเดือนมกราคม 2546 หน้าที 4 ของ 5

อนุม้ต๊โดย 
ชุวรรณ

..45..



แผนการบำรุงรักษาเครื่องจักรประจำเดือน มกราคม ป ี 2546 หน้าท ี่ 5/5

ลำดับ รหัส!ครองจักร ช๋ึอ!ครองจักร แผนก
ส้ปดาห

หาทยเหตุ« 2 1 3 1 4

วันทีท่าการดรว«เร่รท
1 2 3 4 I 6 7 8 9 10 ■ 3 14 15 16 17 !ï: 1 20  21 22 23 24 27 28 29 30 31

A■ 07 กลุ่มถว่าน!เท,น
1 A-07-001-M สว่านแท่นใหญ่ ส่วนกลาง !

1 เแเวันอาทีตย
2 A-07-002-M สว่านแท่นกลาง ส่วนกลาง ร1
3 A-07-003-M สว่านแท่นเล็ก ส่วนกลาง เวโเแโเดประเพณี

1

A-08 กลุ่ม!ครองกลง
A-08-001-M เคร่ืองกลึง ส่วนกลาง ! !

A-0» กภู่บเครองต๊ไบ่
1 A-09-001-M เครองต๊าปเกลียวอัตโนมัติ ส่วนกลาง 1

i
I

; JI

แททเพเ จัดtilโดย 
นิพันธ',

2 ..J ..... 12........ /..

ดรว«ล'อบโดย
พขอบ

..3 ..../........12.........../ ........45......... 2 .. . . / ........12.........../ ........45.... ........3 ..../........ 12...

รูปที ช 3.6 แผนการบำรุงรักษาเครืองจักรประจำเดือนมกราคม 2546 หน ้าท ี5 ของ5

อนุมติโดย 
ชุวรรณ

../....45..

t-o
นา



ภาคผนวก ช.4
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ใบคำร้องขอดำเนินการซ่อม
แลขที่ใบแจ้งซ่อม 0016

เครื่องจักร เครื่องมือ อุปกรณ์ ต ่อเติมและปรับปรุง

รห ัสเครื่องจักร ะ A-04-001-A

ชื่อเครื่อง ะ เครื่องเชื่อมอาร์กอน

รุ่น  : Dialarc HF CY50

วันที่แจ้งซ่อม ะ 11/12/45

หน่วยงานที่แจ้งซ่อม ะ แผนกประกอบ 1

หมายเลขเครื่องจักร ะ K E 132864

อาการที่แจ้งเสีย ะ เครื่องเชื่อมไม่ทำงานน่าจะเกิดจากสวิตช์ปิดเปิคเสีย

ผู้แจ้งซ่อม ะ ไพฑูรย์ กำหนดวันท ี่ต ้องการใช ้: 1: ผู้รับใบแจ้งซ่อม : รัตนพล ว ันร 11/12/45

หัวหน้าแผนกผลิต ะ สมศักดิ ว ัน ท่ี ะ 11/12/45

หัวหน้าแผนกซ่อม ะ น ิพ ันธ ์ วันที่ ะ 11/12/45

บันทึกผลการตรวจเช็ค
รายงานสภาพและสาเหลุ รายงานการใช้อะไหล่

ตรวจสอบที่เครื่องแล้วเครื่องไม,ทำงาน 1 สวิตช์ปิดเปิด จำนวน 1 ตัว

เกิดจากสวิตช์ปิดเปิดไม่ทำงาน เนื่องจาก 2 จำนวน

สวิตช์ปิดเปิดหมดอายุการใช้งาน 3 จำนวน

4 จำนวน

5 จำนวน

ยินยอมให้ใช้เครื่องเนื่องจาก ะ

หัวหน้าแผนกผลิต : หัวหน้าหน่วยซ่อม

รายละเอียดของการแก้ไข ะ เปลี่ยนสวิตช์ปิดเปิดใหม่

เวลาที่ใช้ในการซ่อม 0:10 ชม. ผ้ทำการ'ซ่อม ะ รัตนพล วันท ี่ซ ่อมเสร็จ: 11/12/45

หัวหน้าแผนกซ่อม : น ิพ ันธ ์ วันที่ตรวจเช็คปิดงาน ะ11/12/45

สรุป : ไต้ทำการตรวจสอบการทำงานของเครื่องหลังจากแก้ไขแล้ว ไม่พบสิ่งผิดปกติ สภาพเครื่องพร้อมใช้งาน 

ผู้แจ ้งซ ่อมตรวจรับงานซ่อม: ไพฑูรย์ ว ัน ท ี่: 11/12/45

รูปท่ี ช 4.1 ใบคำร้องขอดำเนินการซ่อม



ภาคผนวก ช.ร
ตัวอย่างการรายงานผลและบันทึกการซ่อมบำรุงเครื่องจักร



รายงานการซ่อมบำรุง ประจำเดือน พฤศจิกายน ปี 2545
หน่วยงาน / <น

อำดับ
วนท เสขฑ

ใบแดังซ่อม
รหัส ชองาน 

( แดัง'ซ่อม)
อาการชำรุด การแกไข

วนท 
ปีดงาน

หมายเหตุ
แดังซ่อม เครื่อิงิจกร แผนกงาน

1 1/11/45 0003 A-04-0011-A สวิตช์ดัเชื่อมอาร์กอนชำรุด หน่วยประกอบ 1 สวิตช์กคที่มือหัก เปลี่ยนสวิตช์ใหม่ 1/11/45

2 2/11/45 0004 A-05-002-M สวิตช์ซมอเนกประสงค์ชำรุด แผนกผลิต สวิตช์ชุกเฉินชำรุด เปลี่ยนสวิตช์ใหม่ 2/11/45

3 4/11/45 0005 A-01-002-S ใบมีดเครื่องตัดไม่คม หน่วยตัด ใบมีดตัดไม่คม กลับใบมีดใหม่ 11/11/45

4 4/11/45 0006 A-01-001-S ใบมีดเครื่องตัดไม,คม หน่วยตัด ใบมีดตัดไม่คม กลับใบมีดใหม่ 11/11/45

5 4/11/45 0007 A-05-001-T เครื่องซมคอมฯเดินผิดปกติ หน่วยซมคอมฯ สายไฟเซ็นเซอร์ขาด เปล่ียน X-HOME รพ 5/11/45

6 5/11/45 0008 A-07-003-M สวิตช์สว่านแท่นเล็กชำรุด แผนกผลิต สวิตช์ปิดเปิดชำรุด เปลี่ยนเป็นสวิตช์ LG เบกเกอร์ 5/11/45

7 5/11/45 0009 A-03-004-R ตัวขับเพืเองของเครื่องมีวนหน้าแปลนหัก หน่วยมีวน ตัวขับเพืเองหัก เปล่ียนเพลา ถูกปีนเพลา ชีล 6/11/45

8 6/11/45 0010 A-04-003-A ดู้เชื่อมอาร์กอนทำงานผิดปกติ หน่วยประกอบ 1 สายเช่ือมขาด เปลี่ยนสายเชื่อมใหม่ 6/11/45

9 14/11/45 0011 A-05-005-M สายพานเครื่องซมคอเสือชำรุด แผนกผลิต สายพานชำรุด เปล่ียนสายพาน 20/11/45

10 18/11/45 0012 A-01-006-M สายพานเครื่องตัดไฟเบอร์ชำรุด หน่วยมีวน สายพานชำรุด เปล่ียนสายพาน 18/11/45

11 19/11/45 0013 A-05-001-T เครื่องซมคอมฯทำงานผิดปกติ หน่วยซมคอมฯ แกนตัวอ่านเชนเซอร์หัก ขัอต่อ ซ่อมแกนตัวอ่านเชนเซอร์ 19/10/45

ลมแตก สายลมขาด เปลี่ยนขัอต่อลมและสายลม

12 20/11/45 0014 A-04-017-M สวิตช์กดตู้เชื๋อม C02 ชำรุด แผนกผลิต น็อตที่ยึดหัวสวิตช์กดมือชำรุด ตัดแปลงนีอตตัวใหม่ใช้งานแทน 20/11/45

สรุป รายการที่ซ่อมเสร็จ 12 รายการ $รายงาน น ิพ ันธ ์ มีจัดการฝ่า!ฤ[วรรณ

รายการที่น้างซ่อม Ï

รวม 12รายการ

ร ูป ท ีช 5.1 รายงานการซ่อมบำรุงประจำเดือนพฤศจิกายน 2545
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บันทึกการซ่อมบำรุงเครื่องจักร ประจำเดือน พฤศจิกายน ปี 2545

เลขทึ ขือเครืองจักร รหัสเครือง หน่วยงาน วันที ผลเบืองต้น ช่าง วันทึขอซ้ือ 1 วันทึรับ วันที วันฑ เวลาทีใช้ใน รวมจำนวน
ใบแจังซ่อม ผู้รับฝืดขอบ รับแจัง หยูดเครือง ใจังานไต้ ภายนอก ภายใน อะไหล่ อะไหล่ ซ่อมเสร็จ โเดงาน การซ่อม (ชม.) (วัน)

0003 ผู้เชื่อมอาร์กอน A-04-011-M แผนกผลิต 1/1/45 - - 1/11/45 1/11/45 0.5 1

0004 ปีมอเนกประสงค ์ A-05-002-M แผนกผลิต 2/11/45 > - - 2/11/45 2/11/45 2.5 1

0005 เครื่องตัด A-01-002-S แผนกผลิต 4/11/45 / / - - 8/11/45 11/11/45 2 8

0006 เครื่องตัด A-01-001-S ตัด 4/11/45 / - - 8/11/45 11/11/45 2 8

0007 เครื่องปีมคอมฯ A-05-001-T ป็มคอมฯ 4/11/45 / / - - 5/11/45 5/11/45 1 2

0008 สว่านแท่น A-07-003-M แผนกผลิต 5/11/45 / / - - 5/11/45 5/11/45 3 1

0009 เครื่องบัวนพบัาแปลง A-03-004-R บัวน 5/11/45 X / 5/11/45 6/11/45 6/1.1/45 6/11/45 3 2

0010 ดู้เชื่อมอาร์กอน A-04-003-A ประกอบ! 6/11/45 / > - - 6/11/45 6/11/45 2 1

0011 เครื่องป็มคอเสือ A-05-005-M แผนกผลิต 14/11/45 > / 14/11/45 18/11/45 20/11/45 20/11/45 0.5 7

0012 เครื่องตัดไฟเบอร์ A-01-006-M แผนกผลิต 18/10/45 > - - 18/11/45 18/11/45 0.5 1

0013 เครื่องป็มคอมฯ A-05-001-T ป้มคอมฯ 19/10/45 > - - 19/10/45 19/10/45 2 1

0014 ผู้เชื่อม C02 A-04-017-M แผนกผลิต 20/11/45 / / - - 20/11/45 20/11/45 2 1

ผู้บ ันทึก.........................ร ัฅนพล...................................ผ ู้ตรวจสอบ............ นิพันธ์

รูปท่ี ช 5.2 บันทึกการซ่อมบำรุงเครื่องจักร ประจำเดือนพฤศจิกายนปี 2545
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นางสาวนุจรี กฤษฎาจินดารุ่ง เกิดเมื่อวันที่ 8 สิงหาคม พ.ศ. 2520 ที่จังหวัดปทุมธานี 
สำเร ็จการศ ึกษาระด ับปริญญาตรีในป ี พ.ศ. 2542 จากสาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ ระหว่างที่ศึกษาในระดับปริญญาตรี 
ในปี พ.ศ. 2540 ได้รับประกาศนียบัตรเกียรติยศ ผู้สอบได้คะแนนยอดเยี่ยมในชั้นปีที่ 1 
กลุ่มวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ (องครักษ์) จากมูลนิธิศาสตราจารย์ ดร.แถบ 
นีละนิธิ และทุนภูมิพล จากนั้นในปี พ.ศ. 2544 ได้เข้าศึกษาต่อในระดับบัณฑิตศึกษาที่ 
ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย
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