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ตัวอย่าง คำตังป,ฎิบตงาน 
เรื่อง วธการเปลี่ยน Mold
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ฝายโรงงานประกอบเร้เย็น แผนกผลิต

คำส์งปฎบ้ติงาน 
( Work Instruction ) 

เร่ือง วธการเปลี่ยน Mold

สำเนาฉบับที่
เอกสารเลขท 
เอกสาร ■ ชุดท่ี A

(ผู้จ้เ«การแผนก) (QMM)

ประ๓ ทเอกสาร



83

ฝ่าย โรงงานประกอบดูเย็น น«นก ผลิต 
พน่วย ข้ึน2ปถังใน พนวต Thermoform

คำถังปฎิบํติงาน 
เร่ํอง วิธการเปล่ียน mold

เอกสารเลขท่ี :
เอกสารๆ!ดท่ี : A บทท่ี 
พนาท่ี : 1/3 อนุมัติใช้เม่ือ : 
ทบทวนสรงท่ี : 0 (ยู่[จัดการแผนภ) (QMM)

ประ๓ทเอกสาร

วัตถุประสงค์ : เพี่อกำหนดวิธการเปล'ยน Mold ของเครื่อง Thermoform (1) และ (2) ให้มีมาตรฐาน 
การทำงาน

รอบเขตคำทั้งปฏิบํตงาน : ใช้ในการเปลี่ยน Mold ของเครื่อง Thermoform ซองโรงงานประกอบ
ตู้เย็นเท่านั้น

หน่วยงานที่ทั]ผํดชอบ : แผนกผลต 

ตำแหน่งงานที่ใช้เอกสาร : พนักงานผลต 

ขั้นตอนการเปลี่ยน Mold

การเปลี่ยน Mold แบ่งการทำงานออกเป็น 3 ช่วงคือ

ช่วงแรกคือ การรอให้อุปกรณ์ทั้งหมดเย็นตัวลง
ช่วงที่ 2 คือ การเปลี่ยน Mold และ Set ระยะ clam p
ช่วงที่ 3 คือการอุ่น Mold และ clam p ให้สามารถขึ้นรูปใด้

1. ขั้นดอนกา?ทำงานในช่วงรอให้อุณหภมีเย็นตัว

ให้พนักงานปฎํบต๊การงาน ตังนี้
1. ปิด SWITCH ไฟ heater ทุกตัว
2. นำพัดลมระบายอากาศมาเปาบรีเวณสถานงานที่ 4 (ดูรูปประกอบ) จำนวน 1 ตัว โดย 

ให้กระแส ลมปะทะกับ Mold มากที่สุด
3. เปิดนั้าหล่อเย็นหล่อ Mold
4. ให้พนักงานเตรียมอุปกรณ์ ตังต่อไปนี้

4.1 เครื่องมีอลำหร้ปเปลี่ยน Mold ได้แก่ ประแจแหวน, G auge ลำหร้ปตั้ง ขนาด 
clam p, ถุงมีอกันความร้อน
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ฝา่ย โรงงานประกอบดู้เรน แผนก ผลิต 
พน่วย ช้ืนรปทังใน หนวด Thermoform

ดำทงัปก!ิ]ตงิาน
J  — Jเรอง วรการเปลยน mold

เอกสารเลขท่ี :
1 เอกสาร เๆดท่ี : A บทท่ึ 

หน้าท่ี : 2/3 อ!4มํตัใชํเม่ึอ : 
ทบทวนดรพี ่ : 0 (ผู้จัดการแผนก) (QMM)

ประ๓ทเอกสาร

4 .2  ป ้ายแสดงล ัญ ล ักษ ณ ์แสดงการทำงาน

4 .3  เตรอมยก M o ld  ท ี่จะทำการเปล ี่ยนมารอไว ้บ ร ํเวณ ท ี่จะทำการเปล ี่ยน

สถานงานท ี่ 3

สถาน ีงานท ี่ 2

สถานงานท ี่ 1

2. ขั้นดอนกา?เป«รน Mold และ set ระยะ clamp

ให้พนักงานปฎิบํติงานการเปลี่ยน Mold ตามขั้นตอนดังนี้
1. ทำการปิดนํ้าหล่อเย็นที่ Mold ก่อน
2. ชันสกรูยึดท่อนํ้า-ลม ให้คลายออกให้แยกออกจากเครื่องและ Mold
3. คลายสกรูยึด Mold ดับฐาน Mold
4. นำงาของรถโฟล์คลฟท์ เข้ามาบ'รํเวณฐาน Mold และให้พนักงานยก Mold วางช้อนบน 

งาและยก Mold ออก
5. นำ Mold ตัวใหม่ เข้ามาติดตั้งโดยปฎํบต้ คิล้าย  ๆดับตอนนำ Mold ออก (ดูรูปประกอบ)
6. ทำการคลายล็อค clam p แล้วนำ G auge ที่เป็นมาตรฐานมาตั้งระยะ clam p ทํละ 

clam p จนครบ 4 ด้าน (ให้ระวังการปฎํบติงานในตอนหมุน clam p ด้วย) และให้ล็อค 
clam p ให้แน่น

7. ทำการยก Mold ขึ้นทดลองระยะช่องหว่างระหว่างขอบ Mold ดับ clam p ต้องมระยะไม่ 
เกํน 5 mm. และ Mold อยู่ระหว่างกลางของแผ่น ให้ทำการปร้บระยะโดยเลื่อนตัว Mold 
(ตอนนี้ยังไม่ใต้ยึดฐาน Mold)
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ฝา่ย โรงงานประกอบสัเรน แผนก ผลิต 
หน่วย ข้ึนJปทังใ'พ หมาต Thetmoform

คำลิงปฏบิติังาน 
เร่ือง วิธกีารเปลีย่น mold

เอกสารเลฃท่ี :
เอกสารรุดท่ี : A บทท่ี 
หนาท่ี : 3/3 อนุมัติใชํเม่ือ : 
ทบทาโงดรงท่ี : 0 (ผุ้จัดการแผนก) (QMM)

ประ๓ทเอกสาร

8 .เม ื่อป ?บ ต ั้งน ระยะแล ้วให ้ย ืด ฐาน  M o ld  กับ M o ld  ให ้แน ่น

3. ขั้นดอนการอุ่น Mold

1. ให ้เป ิด h e a te r  ในลถาน ่งานท ี่ 2  และ 3 เตมที่ โดยให ้เป ิด เป ็นลำด ับ เร ืยงใปเลย  ๆ ห ้าม  

เปิด S W ITC H  พร ้อมก ันเป ็นอ ันขาด

2. ป?บเวลาหม ุน  c la m p  ให ้มความถ ี่ท ุก  10 ว ํนาท

3. เป ิดน ํ้าร ้อนเข ้า m o ld  เพ ึ่อ เร ่งอ ุณหภ ูมของ M o ld

4. ให ้จ ับ เวลาต ั้งแต ่เร ิ่ม เป ิด  h e a te r  จน c la m p  หม ุน ได ้ 60  รอบ (« 1 0  นาท) ให ้ป?ป  

อ ุณ หภ ูม ํท ี่ h e a te r  ให ้มร ูปแบบตามล ักษณ ะเฉพาะของการข ึ้น ร ูปของ M o ld  น ั้น  (อ ้างอง  

ได ้จากว ้ธการต ั้งค ่า  h e a te r) เฉพาะ M o ld

5. ให ้หม ุน  c la m p  ท ี่ความถ ี่ 10 ว ํน าทอก 30  รอบ ( « 5  นาท ี)

6. ให ้เร ิ่มทดลองใส ่แผ ่น  H IPS  เม ื่อครบ 15 นาท ี ของการอ ุ่น  M o ld  โดยใส ่แผ ่น  c la m p  เว ้น  

c la m p  ให ้ด ูล ักษณ ะการข ึ้นร ูปและป ัญ หาของการข ึ้นร ูปก ่อนย ืงค ่อยผลตจ ่รง



ภาคผนวก ข

ตัวอย่าง คำตังปฏิบัต๊งาน 
เรื่อง การตรวจสอบแผ่น HIPS ก่อนข้ึนรูป
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ฝายโรงงานประกอบตุ[เย็น แผนกผลิต

คำส์งปฎํบัต๊งาน 
( Work Instruction )

เร่ือง การตรวจสอบแผ่น HIPS ก่อนขึ้นเป

เอกสารเลขที 
เอกสาร ชุดที่ A

( Q M M )

สำเนาฉบับที่ ...........
ประ๓ ทเอกสาร

(ผู้จัดการแผนก)
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ฝ่าย โรงงานประกอบตุ้เย็น แผนก ผลิต 
หน่วย ข้ึนรูปถังใน หมวด Thermoform

คำส่ังปฏิบัติงาน
เร่ึอง การตรวจสอบแผ่น HIPS ก่อนข้ึนรูป

เอกสารเลขท่ี :
เอกสารขุดท่ี : A บทท่ี 
หน้าท่ี : อนุมัติใช้'เม่ึอ : 
ทบทวนดรงท่ี : 0 (ผู้จัดการแผนก) (QMM)

ประ๓ทเอกสาร

วัตถุประสงค์ : เพ่ือกำหนดรูปแบบการตรวจลอบแผ่น HIPS ให้มมีาตรฐาน

ขอบเขตคำส์งปฎํปติงาน : ใช้ลำหรับการตรวจสอบแผ่น HIPS ลำหรับขึ้นรูปถังใน ฝาใน 
หน่วยงาน,ที่รับผด1ชอบ : แผนกผลิต 
เกณฑ์การตรวจลอบ

ขั้นตอนการทำงาน

1. รับแผ่น HIPS จากฝ่ายโรงงานผลิตชิ้นส่วนพลาสติก และตรวจเช็คจำนวนตามแผนการผลิต
2. ทำการลุ่มแผ่น Hips ตามมาตรฐาน MIL.STD.105D. ท่ี AQL = 1 ระดับการตรวจปกติ ( ดู 

ตัวอย่างใน คำลํงปฎิบํติงาน เรื่องการใช้มาตรฐาน การตรวจสอบ ( MIL.STD.105D)
3. ตรวจ check  หาค่า A ccept และ Reject โดยใช้เกณฑ์ ดังนี้

เกณฑ์การ Reject
1. ความหนาของแผ่น HIPS 3 จุด มีค่าอยู่นอก Tolerance ที่กำหนด
2. ขนาดของความกว้างXยาว ของแผ่น ต้องอยู่นอก ค่าท่ีกำหนด
3. ลีของแผ่น HIPS ต้องไม่แตกต่างจากมาตรฐาน (ดูตัวอย่างขึ้นงาน)
4. ความเรยบของแผ่น HIPS ต้องไม่มีลงผิดปกติอยู่บน

4. กรอกรายละเอียดในแบบฟอร์มตรวจลอบแผ่น HIPS 
ตามตัวอย่างการกรอกเอกสาร ดังนี้

5. ส่งใบรายงานการตรวจสอบให้หัวหน้าหมวด Thermoform



ภาคผนวก ค ตัวอย่างเอกสาร
ระเบียบปฎิป้ตงานการตรวจและทดสอบวัสดุและชิ้นส่วนเพื่อการผลิต 
ระเบียบปฎํบตํงานการจัดการกับผลิตภัณฑํทไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 
คำส์งปฎบ้ตงาน เรื่องการตรวจลอบชิ้นงาน
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ฝ า ย  f ร ง ง า น ป ร ะ ก อ บ ! ’! เ ย น  แ ผ น ก ค ว บ ค ุม ค ุฌ ภ า พ

ระเบียบปฎิบติงาน 
( PR O C E D U R E )

เรื่อง การตรวจและทดสอบวัสดุและชิ้นส่วนเพื่อการผลิต

สำเนาฉบับที
เอกสารเลขที : A K -Q C -P 01 
เอกสารขุดที่ : A 
ทบทวนครั้งที่ : 0

(ผู้สำนวยกา'!ฝ่าย) (ผู้?ขผิ*เซอบ)

ประเภทเอกสาร
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ฝาน โะ-]งานประกอบพู่รน แผนท ตาบคุมคุณภาพ
ระเป ียบปฏิบ ัต ิงาน

เรื่อง การคราจสอบวัสดุ แสะชิ้นส่วนเพือทารผสิต
■ .อก สารเสฃที : AK-QC-PC1 
เอกสารชุดที : A 
•อนาทีะ 1 /5  
อนุมัติไชัเมอ :
ทบทอนลจัง'ที : 0 (ผู้อ ่านวยกาอฝ่าซ) (ผู้รับผิดชอบ)

ประเภทเอกสาร

ว ัตถ ุป ระส งค ์ : เพี่อให้มั่นไจได้ว่าการตรวจและทดสอบชิ้นส่วนวัสดุเพี่อการผลิตมีกระบวนการ 
ในการควบคุม และมีผู้ร ับผิดชอบในการดำเนินการ

ขอบเขตความรับผิดชอบ :
การตรวจและทดสอบชิ้นส่วนวัสดุเพื่อการผลิตที่สำคัญของฝ่ายโรงงานประกอบตเย็น เพ่ือให"ใต้ 

ชินส่วนวัสดุเพื่อการผลิตที่มีคุณภาพเป็นตาม1ข้อกำหนด

นโยบายการตรวจและทดสอบชิ้นส่วนวัฮต ุเพ ื่อการผลิต :
1. ชินส่วนวัสดุเพื่อการผลิตที่สำคัญจะต้องถูกสุ่มตัวอย่างตรวจสอบว่ามีคุณภาพเป็นไปตามข้อกำหนด 

หรือไม่ก่อนนำไปใช้งาน
2. ชิ้นส่วนวัสดุเพื่อการผลิตประเภทใดที่ต้องใช้การตรวจสอบจากใบรับรองผลการตรวจสอบจาก 

ผู้ส่งมอบจะต้องระบุไว้อย่างชัดเจน
3. พนักงานตรวจและทดสอบชิ้นส่วนวัสดุจะทำการสุ่มตัวอย่าง และตรวจสอบชิ้นส่วนวัสดุตามวิธีการ 

ที่กำหนดตลอดจนบันทึกผลการตรวจสอบไว้
4. ชินส่วนวัสดุ เพื่อการผลิตุที่ไต้รับการตรวจสอบแล้ว จะต้องมีการแสดงสถานะให้ผู้เกี่ยวข้อง

รับทราบว่ามีคุณภาพเป็นไปตามข้อกำหนดหรือไม่ และชินส่วนวัสดุที่สามารถจ่ายใช้งานไต้ทันทีต้อง 
เป็นชินส่วนวัสดุที่ถูกแสดงสถานะมีคุณภาพไม่เป็นไปตามข้อกำหนดเท่านัน

5. ในกรณีชินส่วนวัสดุมีคุณภาพไม่เป็นไปตามข้อกำหนด เจ้าหน้าที่ตรงและทดสอบชินส่วน จะต้อง 
ออกใบแจ้งบัเญหาไปยังผู้ส่งมอบ เพื่อให้ผู้ส่งมอบระบุสาเหตุ และวิธีการแก้ไขปรับปรุงส่งกลับมาให้ 
รับทราบ

6. เจ้าหน้าที่ตรวจ และทดสอบชิ้นส่วนวัสดุ จะเป็นผู้จัดทำรายงานสรุปผลการตรวจและทดสอบ 
ชินส่วนวัสดุเสนอผู้บริหารของโรงงานเป็นประจ่าทุกเดือน



92

ฝาน โรรงานประกอบm û น แผนก ควบคุมตุณรทพ
ระเบยนปฏ ิบ ัต ิงาน

เรื่อง การตรวจสอบวัสดุ แสะรื่นส่วนเพือการผสิต
เอกเทรแทเที : AK-QC-PC1 
เอกรทร'ฬุที : A 
พนัาฑ่ํ : 2/5 
อนุม้คิใร้เม่ํอ :
ทบทวนคร้ังท๋ึ : อ (ผู้สำนวยการฝ่าย) (ผูร้ับผิคซอบ)

ประเภทเอกรทร

แผน ผ ้งการด าเน ิน งาน

ผู้รับผิด'ใ!อบ กิจกราม เอกสาร

1. พนักงานตรวจและ 
ทดสอบชิ้นส่วนวัสดุ

2. เจ้าทนัาทึตรวจและ 
ทดสอบช้ินส่วนวัสดุ

ผู้จัดการแผนก QC.

2. เจ้าพนัาทึดรวจและ
ทดสอบ
ชิ้นส่วนวัสดุ

ใบส่งของ 
ใบบันทึกผลการ 
ตรวจสอบ 
คำสั่งปฎิบัติงาน 
การตรวจสอบ

ใบส่งของ 
ใบบันทึกผลการ 
ตรวจสอบ 
คำสั่งปฏิบัตงาน 
การตรวจ

ใบบันทึกผลการ 
ตรวจสอบ 
คำสั่งปฏิบัดิงาน 
การตรวจสอบ 
ใบจัดการกับ 
บัญพาเร่งด่วน

ใบบันทึกผลการ 
ตรวจสอบ 
คำสั่งปฎิบัดิงาน 
การตรวจ 
ใบจัดการกับ 
บัญพาเร่งด่าน
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ป้าน Ï7Jงานปา.ะกนบ«ไย1 แผนก ควบคุมคุณภาH
ระเบยบปฎน ัด ํงาน

ท อ ง การตรวจสอบวัสดุ แสะชํ่นฮ่วนเพื่อการผรต
เอกสารเลา!'ท ไ A K -Q C -P 0 1  
เอกลๆรชุดทึ๋ : A 
นน้าทึ๋ : 3 / 5  
อนบัริใชัเนอ :
ฑบทวนคร0ทึ๋ เ 0 (ผ ิส ำน ว ย ก 'ท ฝ ่าย ) (ผ ิร ับ อรชอบ )

ประนกฑเอกราว

รายละเอียดกิจกรรม
1. กิจกรรม ะ

ผู้รับผิดชอบ ะ พนักงานตรวจและทดสอบชิ้นส่วนวัสดุ
' 1.1 รับใบส่งของและใบรับรองผลการตรวจสอบชิ้นส่วนและวัสดุ จากผู้ส่งมอบจากเจ้าหน้าท่ีจัดจ่าย 

คลังพัสดุ
1.2 ตรวจสอบจ้อมูลในเอกสารใบรับรองผลการตรวจสอบชิ้นส่วนและวัสดุจากผู้ส่งมอบ

- กรณีจ้อมูลในใบรับรองเป็นไปตามจ้อกำหนด จะประพับตรา “ ถูกต้อง” วัน เดือน ปี และรหัส
ตำแหน่งลงใน

เอกสารใบรับรองนี้
- กรณีจ้อมูลในใบรับรองไม่เป็นไปตามจ้อกำหนด จะประพับตรา “ไม่ถูกต้อง” วัน เดือน ปี และ 

รหัสตำแหน่ง
ลงในเอกสารรับรองนี้

1.3 ทำการสุ่มตัวอย่างชิ้นส่วนและวัสดุที่จะตรวจตามดำสั่งปฏิบัติงานการตรวจสอบชิ้นส่วนและวัสดุ 
เพ่ือการผลิต (AK-QC-W10) ซึ่งวิธีการใช้เครื่องมือในการตรวจและทดสอบจะศึกษาจากดำสั่งปฏิบัติงาน
ขั้นตอนการตรวจและการทดสอบช้ินส่วนผลิตภัณฑ์,

1.4 ทำการแสดงสถานะการตรวจและทดสอบ ตามจ้อกำหนดในดำส่ังปฏิบัติงาน การตรวจสอบ 
ชิ้นส่วนและวัสดุเพื่อการผลิต (AK-QC-W10) และออกใบบันทึกผลการตรวจสอบ

1.5 ในกรณีที่พบว่าวัสดุไม่เป็นไปตามจ้อกำหนด จะเขียนรายละเอียดของวัสดุท่ีไม่เป็นไปตาม 
จ้อกำหนดลงในเอกสารใบแจ้งปิญหาชิ้นส่วนพร้อมลงนามในช่อง “ผู้ตรวจสอบ”

1.6 จัดส่งเอกสารปยังเจ้าหน้าที่ตรวจและทดสอบวัสดุ

2. กิจกรรม ะ
ผู้รับผิดชอบ ะ เจ้าหน้าที่ตรวจและทดสอบวัสดุ
2.1 พิจารณาตรวจสอบความถูกต้องของเอกสาร พร้อมลงนามในช่อง “ตรวจสอบโดย”
2.2 จัดทำรายงานสรุปผลการตรวจและทดสอบวัสดุประจำเดือน จัดส่งใน้ผู้จัดการแผนกควบคุม 

คุณภาพเพื่อนำไปใช้เป็นจ้อมูลในการประเมินผลผู้ส่งมอบ
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ฟ้าน โา-แานป-!ะทรบคุ้เรน แแนท คาบคุมคุ!นภาพ
ระเป ียบปฏ ิบ ้ตงาน

เรึ๋อง การตรวจสอบวัสดุ แสะริ้นส่วนเพิ่อการผสิต
เอกสาวเ!ทเฑ ึ๋ : A K -Q C -P 0 2  
เอ ก ท ว ร ุจ ท ึ๋ ะ A 
ทนัาฑึ่ : 4 / 5  
อนุมัติใช้เนอ :
ท บ ท ว น ค ? พ ึ๋: 0 (ผ ู้ส ำน วย ก าวฝ ่าย ) (ผ ู้วบ พ ิจรอบ )

ประเภท เอก!ท ร

3. กิจกรรม ะ
ผู้รับผิดชอบ : ผู้จัดการแผนกดวบคุมคุณภาพ
3.1 พิจารณารายงานสรุปผลการตรวจและทดสอบวัสดุประจำเดือน ถ้ามีข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมจะเขียน 

ลงไปในรายงาน จัดส่งรายงานสรุปผลการตรวจและทดสอบวัสดุประจำให้ ผู้ช่วยผู้อำนวยการ และ ผู้อำนวยการ
3.2 รับรายงานสรุปผลการตรวจและทดสอบวัสดุประจำเดือนคืนจากผู้อำนวยการ และส่งให้เข้าหน้าที่ 

■ ธุรการแผนกจัดเก็บ
3.3 กรณีเป็นปีญหาเร่งด่วนให้ประสานงานกับผู้จัดการแผนกวิศวกรรม

4. กิจกรรม :
ผู้รับผิดชอบ ะ เข้าหน้าที่ตรวจและทดสอบชิ้นส่วนวัสดุ
4.1 ในกรณีการตรวจและทดสอบระบุว่าวัสดุไม่เป็นไปตามข้อกำหนด จัดทำสำเนาเอกสารใบแข้ง 

ปิญหาชิ้นส่วน และจัดส่งไปยังผู้ส่งมอบผ่านผู้จัดการแผนก STORE หรือ แผนก MP
4.2 ส่งเอกสารใบบันทึกผลการตรวจสอบชิ้นส่วน รายงานสรุปผลการตรวจและทดสอบวัสด ุ

ประจำเดือน และใบแข้งปิญหาชิ้นส่วน (ถ้ามี) ให้เข้าหน้าที่ธุรการแผนกจัดเก็บ
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ปาย โรงงานประกอบปี'เย็น แผนกควบคุมคุณภาพ

ระเบียบปฎิบ ้ต ิงาน 
( P R O C E D U R E )

เรื่อง การจัดการกับผลิตภัณฑ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข้อกำหนด

สำเนาฉบับท่ี
เอกลาโเลฃท : A K -Q C -P02 ปวะเภทเอกสาร
เอกสา'rขุดทึ๋ : A
ทบทวนค-พั้ทึ๋ : 0

(พุ้สำน ว ยก ารฝ ่าย ) (ฝ ่วนธรพอบ)
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ฝ ่าย  โร!■ ทนปโะกอบm รน แผนก ควบกุนคุณรทพ
ระเบยบปฏ ิบ ัต ิงาน

เรอง การจ ัดการก ับผล ิตภ ัณ ฑ ์ฑ ึ๋ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด
เอกสารเลขท ี : A K -Q C -P 0 2  
เอกสาร,ซุคที : A 
หน้าที ะ 1 / 4  
อนุม ัติใช้เนอ :
ทบทวนครั้งท ี : 0 (ผ ัส ำน ว ย ก ารฝ ่าย ) (ผ ัร ้บผคชอบ)

ประเภทเอกสาร

วัตธุประสงค ะ เพื่อใหมั่นไจไต้ว่า ชิ้นส่วนวัสธุเพื่อการผลิต ชิ้นส่วนวัสคุระหว่างการผลิต และผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อ 
กำหนด มีกระบวนการ

ดำเนินงานและควบคุมโดยมีผู้รับผิดชอบในการดำเนินการแต่ละชิ้นตอนของการปฏิบัติงาน 

ข้อกำหนดมาตร5าน มอก/!รO 9 0 0 2  : 4.12 การควบคุมผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นไปตามข้อกำหนด 

ขอบเขตความรับผิดชอบ :
การควบคุมชิ้นส่วนวัสคุเพื่อการผลิต ชิ้นส่วนวัสคุระหว่างผลิต และผลิตภัณฑ์พื่ไม่เป็นไปตามที่กำหนด เพ่ือไม,ใหมีการ 

นำไปไชในการผลิต หรอส่งมอบไห'แก่ลุกคัา

นโยบายการควบคุมชิ้นส่วนวัสลุ และผลิตภัณฑ์ฑใม่เป็นไปคามที่กำหนด :
1. ชิ้นส่วนว่ส่คุเพื่อการผลิต ชิ้นส่วนรัสลุระหว่างการผลิต และผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นโปตามข้อกำหนด จะตองไดรับ 

การรับรองโดย ควบคุมคุณภาห
2. ชิ้นส่วนวัสอุเพื่อการผลิต ชิ้นส่วนวัสคุระหว่างการผลิต และผลิตภัณฑ์ที่ไม,เป็นไปตามข้อกำหนด แด’มีความจำเป็น 

ที่ต้องเสนอขอไชชิ้นส่วนวัสคุหรอส่งมอบผลิตภัณฑ์ดังกล่าว ควบคุมคุณภาพ จะเป็นผุ้พิจารณาอนุมิติการเสนอขอ
3. ควบคุมคุณภาพ จะเป็นผิ'พิจารณารายละเอียดของปิญหาที่เกิดชิ้น และกำหนดวจีการแกไช เช่น ไข้ตามลักษณะที่ผิด 

ปกติ, คัดไข้, ซ่อม เป็นต้น
4. ในกรณีที่เป็นปิญหาฟ้าคัญจะดำเนินการตามระ!บยบปฏิบัติงานการปฏิบัติการแกไขและป้องกัน เพื่อไหหน่วยงานที่รับ 

ผิดชอบหาวิจีการแกไขและป้องภันมีไหเกิดชิ้นอีก
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ฝาย โางงานป-!ะกอบคู้เย็น เพนก คาบคุมคุณภาพ
ระเป ็ยบปฏ ิบ ัต ิงาน

เร ีอง การจ ัดการท ับผล ิตท ัณ ,ท ี่ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด
เอกสารเสๆเที : A K -Q C -P 0 2  
เอกสารข ุดท ี : A 
ทน ัาท ี : 2 / 4  
อนุม ัต ิใข ัเมอ :
ทบทวนครั้งท ี : 0 (ผ ู้ส ำน วย ก ารฝ ่าย ) (ผ ู้ร ับผ ิดขอบ)

ประเภท เอก เท ร

แพนผังการดำเนินงาน

ผุรับผิดชอบ กิจกรรม เอกสาร

1.พนักงานตรวจสอบ 
คุณภาพ

2. เจ้าหน้าที่มาตรฐาน

3. ผุจัดการแผนก อวบคุม 
คุณภาพ

4. เจ้าหน้าที่มาตรฐาน

ร. ผุจัดกวรแผนกที่เกี่ยวจ้อง

ใบรายงาน
จ้าสั่งปฏิบัติงานการตรวจ 

ใบรายงาน
จ้าสั่งปฏิบัติงานการตรวจ 
บันทึกแจ้งการจัดเกีบ

ใบรายงาน
จ้าสั่งปฏิบัติงานการตรวจ 
บันทึกแจ้งการจัดเก็บ

ใบรายงาน
จ้าสั่งปฏิบัติงานการตรวจ 
บันทึกแจ้งการจัดเก็บ
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ฟ้าย โรงงรน!/ระภรมดัน/น แผนก m u คุมคุ!น/ทพ
ระเบ ียบปฏ ิบ ัต ิงาน

เร ี่อง การจ ัดการก ับผล ิตภ ัณ ฑ ์ท ี๋ไม ่เป ็น ไปตามข ้อกำห นด
เอnerารเสฃคํ ะ A K -Q C -P 0 2  
เอกสารช ุคท ี่ : A 
พนัาฑึ๋ : 3 / 4  
อนุม ัต ิใช้เม ํ่อ :
ทบทวนครั๋งฑี : 0 (ผ ู้ป าน ว ย ก ารฝ ่าย ) (ผ ู้ร ับผิ«ทเอบ)

ประ๓ ทเอกสาร

รายa ะเอยดกิจกรรม ะ

1. กิจกรรม ะ ตรวจสอบชิ้นส่วน, ออกใบรายงานปิญหาคุณภาพชินส่วนดู'เข็น
พรับผิดขอบ : พนักงานดรวจสอบคุณภาพ

1.1 ตรวจสอบพบชิ้นส่วนวัสคุเพื่อการผลิด ชินส่วนวัสตุระหว่างภารผลิต และผลิตดภัณฑ์ที่ 
ไม่เป็นไปตามจ้อกำหนดตามที่ระบุไว้ไนคำสั่งปฏิบัติงานดังต่อไปนี้
- AK-QC-W21 การไชเครึ๋องมือทดสอบชิ้นส่วนเพื่อการผลิต
- AK-QC-W10 การตรวจรับชิ้นส่วนและว้สคุ
- AK-QC-W25 การทดสอบคุณภาพชองชิ้นส่วนระบบความเข็น
- AK-QC-W16 การตรวจสอบผลิตภัณฑ์สำเร็จรุป

12  บันทึกรายละเอียดจ้อบกพร่องที่ตรวจสอบพบในไบรายงานปีญหาคุณภาพตามวิธี 
การที่ระบุไว้ในคำสั่งปฏิบัติงาน

1-3 ส่งเอกสารใบรายงานปิญหาคุณภาพชิ้นส่วนผู้เข็นใน้เจ้าหน้าที่มาตรฐาน

2. กิจกรรม : พิจารณาเอกสารและส่งใน้ ควบคุมคุณภาพ เซ็นต',อบุม้ติ, แจ้งผู้เกี่ยวจ้องเคลื่อนย้ายชิ้นส่วนว้สคุ
ผู้รับผิดชอบ ะ เจ้าหน้าที่มาตรฐาน

2.1 พิจารณาเอกสารใบรายงานปิญหาคุณภาพชิ้นส่วนดู'เข็น
2.2 ส่งเอกสารใน้ ผู้'จัดการแผนกควบคุมคุณภาพ เพื่อเซ็นรับรอง
2.3 แจ้งผู้เกี่ยวจ้องเคลื่อนย้ายชิ้นส่วนว้สคุและผลิตภัณฑ์ที่ไม่เปีนไปตามจ้อกำหนดไปไว้ 

ที่ฑี้นที่รอการพิจารณา ตามคำสั่งปฏิบัติงานการชิ้บ่ง และแสดงสถานะชิ้นส่วนเพื่อการผลิต 
ชิ้นส่วนระหว่างผลิต และผลิตภัณฑ์ (AK-QC-W22) โดยแยกเป็นกรณีดังนี้
- ในกรณีที่เป็นชิ้นส่วนว้สตุเพื่อการผลิต และชิ้นส่วนว้สคุระหว่างผลิต ไหแจ้งเจ้าหน้าที่สโตร 

เป็นผู้รับผิดชอบดำเน้นการ
- ในกรณีที่เป็นผลิตภัณฑ์ใน้แจ้งเจ้าหน้าที่คลังสินคาสำเร็จรุปเปีนผู้รับผิดชอบดำเน้นการ

3. กิจกรรม ะ พิจารณาและลงนามในเอกสารใบรายงานปีญหาคุณภาพชิ้นส่วนผู้เข็น, ดัดสินขีฯาดปิญหา
ผู้รับผิดขอบ ะ ควบคุมคุณภาพ

3.1 พิจารณาผลการตรวจและทดสอบ รายละเอียดจ้อบกพร่องในเอกสารใบรายงานป็ญหา 
คุณภาพชิ้นส่วน

3.2 ตัดสินชิ้ฯาดปิญหาคุณภาพใดยระบุใน้ดำเน้นการโดขใจ้ตามลักษณะที่ผิดปกติหรอส่งคน 
และลงนฺามรับรองบนเอกสาร

3.3 ส่งเอกสารใหเจ้าหน้าที่มาตรฐานเพื่อดำเน้นการต่อโป
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ป้าน โรงงานปงะกอ ซ ค ํพ น  นพ«ท ควบค ุมค ุ(น /ทพ
'ระ1นิยบปฎิข้ดิงาน

เชอง กาชจ ัดกาชก ับผล ็ตก ัณ ฑ ์ท ี่ไม ่เป ็นไปตามข ้อกำหนด
เอ ก ท ร เล ■ ฃที : A K -Q C -P 0 2  
เอ ก เท ร,ซุดที : A 
หนัาท ึ่ : 4 / 4  

อน ุ ม ั ต ิ ใช ัเมอ :
ทบทวนครั้งท ี ะ 0 (ผูค้ ำน ายก ารฝ ่าย ) (ผู้ร ับ รคชอบ )

ป ระ เภ ท เอ ก ท ร

4. กิจกรรม : รับเอกสารกิน, สำเนาแจกจ่าย ผจก. แผนกที่เกี่ยวข้อง, ไห้พนักงานติดป็ายแสดงสถานะ, จัดเกี่บดันฉบับ
ผู้รับผิดชอบ ะ เข้าหนาที่มาดรฐาน

4.1 รับและพิจารณาเอกสารใบรายงานปิญหาคุณภาพชิ้นส่วนจาก ควบคุมคุณภาพ
4.2 สำเนาเอกสารส่งให้ผู้จัดการแผนกที่เกี่ยวข้องดังต่อไปพื้

4.2.1 ในกรณีที่เป็นชิ้นส่วนวัสคุเพื่อการผลิต ให้สำเนาเอกสาร 2 ชุด
- สำเนาชุดที่ 1 ส่งให้ STM เพื่อดำเนินการเคลี๋อนยายหรือจัดเกี่บชิ้นส่วนวัสคุในพื้นที่ 

ที่ดำหนดไข้
- สำเนาชุดที่ 2 ส่งให้ MRM เพื่อรับทราบปิญหาชิ้นส่วนข้สคุเพื่อการผลิต และแข้งให้ 

ผู้ส่งมอบทราบ
4.2.2 ในกรณีที่เป็นชิ้นส่วนวัสคุระหว่างการผลิต ให้สำเนาเอกสาร 2 ชุด

- สำเนาชุดที่ 1 ส่งให้ PDM ที่เกี่ยวข้องเพื่อจัดชิ้นส่วนวัสชุระหว่างผลิตไข้ในพื้นที่ที่ 
ดำหนดไข้

- สำเนาชุคที่ 1 ส่งให้ PPM เพื่อรับทราบปิญหาชิ้นส่วนวัสคุระหว่างผลิตไม'เป็นไป 
ตามที่ดำหนด

หมายเหตุ : ไนกรณีที่ตรวจสอบพบว่าชิ้นส่วนข้สคุระหว่างผลิตที่ไม่เป็นไปดามข้อกำหนดนิสาเหตุข้อบกพร่องจากชิ้นส่วนข้สอุเพื่อ 
การผลิต เข้าหนาที่ มาตรฐานจะสั่งการให้หนักงานตรวจสอบคุณภาพดำเนินการตรวจสอบชิ้นส่วนข้สคุเพื่อการผลิตพื้นตามชิ้นตอน 
ท่ี 1 ต่อไป

4.2.3 ในกรณีที่เป็นผลิคภัณ'ท ให้สำเนาเอกสาร 2 ชุด
- สำเนาชุคที่ 1 ส่งให้ FGM เพื่อเคลี๋อนยายหรือจัดเกิบผลิตภัณฑ์ไนพื้นที่ที่กำหนดใข้
- สำเนาชุดที่ 2 ส่งให้ PPM เพื่อรับทราบปิญหาผลิตภัณฑ์ไม่เป็นไปตามที่กำหนด

4.3 ดำเนินการให้หนักงานตรวจสอบคุณภาพทำการติดป็ายแสดงสถานะตามวิธีการที่ระบุไข้โนคำ 
สั่งปฏิบัติงาน การชิ้ม่งและแสดงสถานะชิ้นส่วนเพื่อการผลิตชิ้นส่วนระหว่างผลิต
และผลิตภัณฑ์ (AK-QC-W22)

4.4 ส่งให้ธุรการจัดเกิบ
5. กิจกรรม ะ รับเอกสาร, ตรวจสอบ, สั่งการให้ผู้ใต'บงดับบัญชาปฏิบัติการแก้'ใจ

ผู้รับผิดชอบ ะ ผู้จัดการแผนกที่เกี่ยวข้อง
5.1 รับเอกสาร AK-QC-F34 พิจารณาและตรวจสอบรายละเอียด
5.2 สั่งการให้ผู้ใดับังดับบัญชาปฏิบัติตามรายละเอียดการดำเนินการภับผลิตภัณฑ์ที่ไม่เป็นใปตาม

ข้อกำหนด
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ปาย โรงงานประกอบตู้พน แผนก ผลิต

คำส่ังปฏิบัติงาน
( WORK INSTRUCTION )

เร่ือง การตรวจสอบชิ้นงาน

เอกสารเลขที่ ะ 
เอกสาร ชุดที่ ะ

สำ(นาฉบับท ี่. . . .  

ประเภทเอกสาร
A

(GMM)(ผ ่จ ั«กา-:น«นก)
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น ่าย  โรงงาน ป รZ ย อ บ ค ู้Iย น  แผนก นลิต ค ำส ังป ภ ิน ิต ิง าน

ห น ่าย  ว ี้น ร ุป ก ์งใน  ห นาต r herm ofcrnn  .รอง ท า?ต ราจ ส อ บ ร ิน งาน

'.อกส า?เลขท  : ป ระน าท เอกสา?

;อ ก 'สารย ุดท ี : A บททื

ห นาท :

อ น ฺน ํต ิใร ิเน ีอ  :

ท บ ท าน ค รงท ี่ : 0 (ผ ู้จ ิต ก ารแ ผ น ก ) (GMM)

วัตอุประสงค์ : เพื่อกำหนดวิธีการตรวจลอบชิ้นงาน ท่ีชิ้นรูปจากเคร่ือง Thermoform 
ขอบเขตของคำสั่งปฏิบัติงาน : ใช้ลำหรับการตรวจลอบชิ้นงานถังในและฝาในของตู้ ประตูเดียว 
หน่วยงานที่รับผิดชอบ : แผนกผลิต
1. การตรวจลภาพถังในหลังช้ินรูป 

เกณ‘ถัการตรวจสอบ
1. เกณฑ์การตรวจลอบถังใน

1.1 ลีผิด 1 .2 ลกปรก
1.3 เศช•ผงผังเน้ีอ 1.4 เป็นรอย
1.5 เป็นเม็ด 1.6 เป็นหลุม
1.7 เป็นเลันนูน 1 .8 หยาบ
1.9 ย่นมุม 1.10 ย่นลัน
1.11 มุมทะละ 1 .1 2 ลันแตก
1.13 ขอบหลุด 1.14 บาง
1 .1 5 ขอบขาด 1.16 ขอบบาง
1 .1 7 ยุบ 1 .18ขอบยุบ
1.19 ดูดไม่ลง 1.20 ย่นจีบ
1.21 รูฉก 1 .2 2 เจาะรูใหญ่
1.23 เจาะรูขอบพลาด 1.24 ยึดสกรูพลาด
1.25 มุมยึด PACK ทะลุ 1.26 ยึด BOTTLES ทะลุ
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ผ ่' 'ย  โรไงาน ป ระ ก อ บ ต ุ้เยน  แผนก ผล ิต 

ห น ่วย ๆน?ปโโงไน หนวด Th erm ofo rrn

À° ส งป ภ ป ต งาน  

เรือ-ใ กา?ตรวจสอน ๆน ง'ไน

เอ ก ฟ ิา ร เล ฯ ท ี :

เอ ก :,!าร"ไดท ี : A บ ท ท ํ่ 

ห น ้าท ี :

อ น ุน ้ต ิไ .ฯ เน ้อ  :

ท บ ท วน ?!ร ี.'!ท ี : 0 (ผ ู้จ ัด ก า ร แ ผ น ก ) (G M M )

ป ร ะ น าท 1อ ก ส า ร

2. เกณฑ์การตรวจสอบฝาใน

1.1 เผ ิด 1.2 สกปรก

1.3 เศใะ!'ผงถังเน้ือ 1.4 เป็นรอย

1.5 เป็นเม็ด 1.5 เป็นหลุม

1.7 เป็นเต้นนูน 1 .8 หยาบ

1.9 ย่นมุม 1.10 ย่นสัน

1.11 มุมทะละ 1.12 สันแตก

1.13 ขอบหลุด 1 .1 4 บาง

1.15 ขอบขาด 1.16 ขอบบาง

1.17 ยุบ 1.18 ขอบยุบ

1.19 ดูดไม่ลง 1.20 ย่นจบ

1.21 รูฉีก 1.22 เจาะรูใหญ่

1.23 เจาะรูขอบพลาด 1 .2 4 ยืดสกรูพลาด

1.25 มุมยืด PACK ทะลุ 1 .2 6 ยืด BOTTLES ทะลุ

ข ั้น ต อ น

1. ทำการส ุ่มช ิ้นงานตามมาตรฐาน MIL.STD 105D

2. ทำการตรวจสอบตามเกณฑ์ (กรณีต้องวัด check  ขนาด)

3. กรณ ีการตรวจสอบด้วยตาเปล่าจะใข้การตรวจสอบ 1 0 0% จากเครื่อง

4. ลงรายละเอียดการตรวจสอบในใบรายงานการตรวจถังใน- ฝาใน



103

ฝ า ย  โ?งงาน บ ่?ะ ท อ บ ต เร น  แผนก ขลต 

ห น ่วย ไ]น?ปถัง 1น  หนวด T herm o fo rm
ด ำส ง บ ่ฎ บ ่ต ง าน  

เรอง การตรวจสอบรนง'*!น
'.อกส า?tล ร ท  :
.อ ก ส ารร ุด ท  : A บทท 

ห นาท :

อน ุนตใร1นอ :

ท บ ท วน ด ? ใท : 0 (ผ ู้'?ด ก าร  aw นก) (CM M )

ป ระน าท เอก ส าร

•ท อ •ท น ท า ร ต ร ว จ ท ัง ใ น
ป:ะ:ทำ'แท่.
ท a-mtaa

.ค-:34 " T 1 1
MCLD
MCCEL

_
1 1

จำนๆนนลด 1 _ 1
จำนานดราล ____________

nmTtSa ïi-l 1 ะทน •กง •ย่•ทน •กง ย ่รม 1 •กง ฯรม 1 •กิง รรม •กง ร ่รม ’กง ฯรม

1. 3 นิด !
2. fln ijm 1
3. พ พ งฝ 'น น ืป ี
1. แ]น ท ท -
5. 03น1มด
5. '.ฝนนลุม
7. นป็าบ
3. รางบาง
9. นที-!นา-!
1 ว. ย่นะ!น
1 1 . ซ่นมุม

12. ย ่น?น
13. ท :ร ฺ
1 a . นาน

15. ÜÏUHfla
15. « น ฑ ะ ร ฺ
17. ’i n u n i
13. สู0เในํสง

19. แน 1
20. แน ะ!น 1
21. LIÎUÛU

12. '.ลาะ?รก ! Y ~
23. ต ัดรรบinn !
2ง. ปมฑะ::ะ,.ทรร์t มมด

25. ป ่นระะะๆแานÙ» 1
25. •โรบแดก 1 1
22. น?!ท น  -, 1 1

าามเสืปิฑ่งนมด 1
หนาณพสุ

ตัวอย่างแบบฟอร์มใบรายงานการตรวจถังใน-ฝาใน
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ฝ า ย  โ ร งง าน บ ่ร ะ ก อ บ พ ุ้ย ิน  น«นก ผล ิต 

พ น วย ใน ร ุป ท ังไน  ไงนวด T herm oform

ค ำส ง ป ฎ ํบ ํต ง าน  
'.รอง ท', รต รวจส อ บ รน งาน

1อกสารtล ร ท  :

พ ่อกสารฯดท : A บทท 

นน าท :

อ น ุม ํต ใ ๆ ฟ ้อ  :

ทบทวนค?-ใท : 0 («จ ิต ก าร น « น ก ) (GM M )

ประนาง'นอกสาร

2. การตรวจระยะการตัด-เจาะรู Evap fix ing  

เกณฑ์การตรวจสอบ

1. อ้างอ ิงระยะตาม DWG. ของแผนกวิศวกรรมโรงงานตามรุ่น Model ดังนึ

MODEL ระยะ A ( mm) ระยะ B (mm) ระยะ C(mm)
2 Q 20±1 11+2 150±5
3 Q 21±1 11± 2 1 5 5 i5
4 Q 24±1 11±2 1 5 5 is
5 Q 26±1 11± 2 160±5
6 Q 30±1 15±2 165±5
7 Q

32±1 15±2 178+5



ภาคผนวก ง

การคำนวณการสืกษาเ.วลา
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การคืกษาเวลาคือการหาเวลามาตรฐานในการปฎิป้ติงานของพนักงานที่ได้ร้ปการพักมาด 
แล้วทำงานนั้นในอัตราปกติ (NORMAL PACE) ด้วยวํธีการที่กำหนดให้การหาเวลามาตรฐานดังกล่าว 
เป็นการคืกษาเวลาที่อาดัยขั้นตอนต่อไปนี้

1. การทำความเข้าใจกับพนักงาน และหัวหน้างาน
2. การบันทึกรายละเอียดชองงาน และแบ่งขั้นกรปฏิบติงานออกเป็นงานย่อย
3. การบันทึกเวลาการทำงานของพนักงาน
4. การคำนวณหาจำนวนรอบที่เหมาะลมในการดับเวลา
5. การให้อัตรความเร็วในการทำงานเพื่อหาเวลาปกติ
6. การให้ค่าเผื่อในการทำงานเพื่อการหาเวลามาตรฐาน (STANDARD TIME)

การทำความเข้าใจกับพนักงานและหัวหน้างาน
การคืกษาเวลาโดยการดับเวลาจะมีผลทางด้านจิตใจต่อพนักงานโดยตรง ซึ่งบางครั้ง อาจทำ 

ให้ได้เวลาในการปฏิปติงานที่มากหรือน้อย๓ นไป ดังนั้นจึงควรมีการทำความเข้าใจ กับพนักงานและ 
หัวหน้างานก่อนที่จะมีการบันทึกการปฏิปติงานต่าง ๆ

ในการค ืกษาเวลาของโรงงานต ัวอย ่าง ได ้ม ีสมมต ิฐานของการด ับ เวลาด ังน ี้

1. ว ิธการทำงานในป ัจจ ุบ ัน  ของพน ักงานเป ็นว ิธการท ี่ด ีท ึส ุดแล ้ว

2 . ว ัสด ุท ี่ใช ้ไนการปฎ ิป ้ต ิงาน เป ็น ไปตามท ี่กำหนด

3. สภาพแวดล ้อมในการทำงานด และไม ่ม ีป ัญ หาในเร ื่อ งความไม ่ปลอดภ ัย

4. ความเร ็วของ C O N V E Y O R  คงที่

5. พ น ักงาน ม ีความชำนาญ  และประลบการณ ์พอสมควร

การบ ันท ึกรายละเอ ียดของงานและแบ ่งข ั้นการปฎ ํบ ัต ิงาน เป ็น งานย ่อย

E LE M E N T 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
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การหาจำนวนรอบที่เหมาะลมเป็นลื่งที่จะต้องกระทำ เพื่อให้ไต้ค่าที่แน่นอน มความเชื่อถือใต้ 
มากพอที่จะนำไปใช้หาเวลามาตรฐานไต้ ซึ่งในการศึกษาเวลานี้ ทางกลุ่มจะทำการหาจำนวน 
รอบโดยรอมให้เกิดค่าความคลาดเคลื่อนไต้ไม่เกน ±  5 % หรือให้มีความเชื่อมั่น 95 %

การหาจำนวนรอบที่เหมาะสมโดยใช้ตารางของ MAYTAG มีวิธีการหาดังนี้
1. หาค่า R (RANGE) ซึ่งได้แก่ค่าสูงสุด-ค่าตํ่าลุด ของแต่ละ ELEMENT
2. หาค่า X ซึ่งไต้จากผลรวมของเวลาในแต่ละ ELEMENT หารด้วย 5
3. คำนวณหาค่า R/X
4. เป ิดตารางค่า N (จำนวนรอบที่เหมาะลม) และอ่านค่า N จากตารางที่ตรงกับ R/X ท่ี 

คำนวณไว้ ดังแลดงในตารางที่ 1

R ข้อy a จากกอุ ่ฆ R ข้อy a จากกจ ํม R ข ้อy a จ า ก กอุ่ม

X 5 10 X 5 10 X 5 10

. 1 0 3 2 . 4 2 52 30 . 7 4 1 6 2 93

,12_. 4 2 . 4 4 57 33 . 7 6 171 98

. 1 4 6 3 . 4 6 63 36 00r-• 1 8 0 1 0 3

. 1 6 8 4 . 4 8 6 8 39 ๐CO 1 9 0 1 0 8

. 1 8 10 6 . 5 0 74 42 . 8 2 19 9 1 1 3

. 2 0 12 7 . 5 2 80 46 .8 4 2 0 9 11 9

. 2 2 14 8 . 5 4 86 49 . 8 6 2 1 8 1 2 5

. 2 4 17 10 . 5 6 93 53 . 8 8 22 9 1 31

. 2 6 20 11 . 5 8 1 0 0 57 . 9 0 2 3 9 1 3 8

. 2 8 23 13 . 6 0 1 0 7 61 . 9 2 2 5 0 1 4 3

. 3 0 27 15 . 6 2 1 1 4 65 . 9 4 26 1 1 4 9

. 3 2 3 0 17 . 6 4 12 1 69 . 9 6 2 7 3 1 5 6

. 3 4 34 20 . 6 6 1 2 9 74 . 9 8 2 8 4 162 .

. 3 6 3 8 22 . 6 8 1 3 7 78 1 . 0 0 2 9 6 1 6 9

. 3 8 43 24 . 7 0 1 4 5 83

๐ 
1

ง- 
1

47 27 . 7 2 1 5 3 88

ตารางท ี่ 1 การหาจำนวนรอบท ี่เหมาะสมท ี่ความเช ื่อม ั่น  95  %  ค ่าความคลาดเคล ื่อน  5%
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หมายเหตุ : เลือกค่า N ท ี่เหมาะสมสูงสุดเนื่องจากหากใช้ค ่า N ที่ต ํ่าหว่า 20 การศึกษาเวลา 

ซองบาง ELEMENT จะไม่ได ้ค ่าความเคลื่อน ±  5 % หรือความเชื่อมั่นมีค ่าไม่ถ ึง 95% ชื่งตรงกันข้าม 

ถ้า N มีค ่าเท ่าก ับ 20 จะเป็นค่าที่ใช้ได้กับทุก ELEMENT แม้ว่าบาง ELEMENT ค่า N ดังกล่าว เป็น 

จำนวนท ี่มาก๓ นความจำเป ็น แต่ทำให้ข ้อมูลมีความเชื่อถือได้มากยิ่งรื้น

หลังจากทำการบันทึกเวลาการปฏิบ ัต ิงานครบจำนวนรอบ ตามที่ได ้อ ่านจากตารางค่า N แล้ว 

ควรมีการทดสอบว่าข้อมูลที่ได้มีความแม่นยำ หรือเชื่อเชื่อถือได้ 95 % หรือไม่ เนื่องจากค่า N ที่ได้ 

จากตารางเป ็นเพ ียงค่ากะประมาณเท่าน ัน

การตรวจสอบความแม่นยำของข้อมูล

การตรวจลอบความแม่นยำของข้อมูลที่ได ้จากการบันทึกเวลา จะกระทำตามขันตอนต่อไปนี

1. แบ่งข้อมูลในแต่ละ ELEMENT ออกเป็นกลุ่มกลุ่มละเท่ากันเรียกว่ากลุ่มย่อย

2. หาค่า R ของแต่ละกลุ่มย่อย (ก)

3. หาค่า R จากสูตร X r / ท

4. หาค่า X จากส ูตรX  X = Y , X I N

5. ตรวจลอบดูว่า N จากสูตร 0.025 d 2 y[N = RIX  เมื่อ d2 เป ็นค่าคงที่ช ื่งม ีค ่าเท ่ากับ  

2.326 เมื่อข้อมูลของกลุ่มคือ 5 และเท่ากับ 3.078 เมื่อข้อมูลของกลุ่มคือ 10

6. ตรวจสอบความแม่นยำหรือค่าความคลาดเคลื่อนของข้อมูลทํงหมดโดยใช้ส ูตร 

re l.acc . = ( 2 X R X 100 %) / ( J x  d 2 X V 77  )

การให้อัตราความเร็วในการทำงานเพื่อหาเวลาปกติ

การประเมินอัตรความเร็วในการทำงานคือการเปรียบเทียบการทำงานของพนักงานที่กำลัง 

ศึกษากับระดับการทำงานปกติ โดยใช้ความรู้ส ึกของผู้ทำการศึกษา ซึงวิธ ีการประเมินอัตราเร็วนี้ มี 

หลายวิธ ีและแต่ละวิธ ีจะมีหลักเกณฑ์แตกต่างกัน

ในที่น ี้ได ้ทำการประเมินอัตราความเร็วในการทำงานโดยใช้วิธ ี W esting House System o f 

Rating โดยอาศัยองค์ประกอบ 4 ตัว ช ่วยพ ิจารณา ตังแสดงในตารางที่ 2 แล้วทำการหาพื้นฐานหรือ 

.Bas ic Time ใดยใช้สูตร

Basic Time = Obsen/ed T ime* X RATING

หมายเหตุ : * Observed Time (เวลาที่จ ับได้) คือค่า เฉลี่ยของเวลาในแต่ละ ELEMENT ซึ่ง 

เป็นตัวแทนของเวลาที่ได ้จากการจับเวลานั่นเอง
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ตารางคะนบนขององค ์ประกอบต ่ าง   ๆ ใ น ก าร ป ร ะเ บ ิน อ ัตร าค ว าบ 1ร ํวต าบ ว ิร

ของ  W e s t i n g  H o u s e

S t i l l E f f o r t
+ 0 . 1 5 Al S u p e r s k i l l + 0 .  13 A l E x c e s s i v e
+ 0 . 1 3 A2 + 0 . 1 2 A2
+ 0 . 1 1 B1 E x c e l l e n t + 0 .  10 B 1 E x c e l l e n t
+ 0 . 0 8 B2 + 0 . 0 8 B2
+ 0 . 0 6 C l Good + 0 . 0 5 C l Good
+ 0 . 0 3 C2 + 0 . 0 2 C2

0 . 0 0 D A v e r a g e 0 . 0 0 D A v e r a g e
- 0 . 0 5 E l F a i r - 0 . 0 4 E l F a i r
- 0 .  10 E2 - 0 . 0 8 E2
- 0 . 1 6 F I P o o r - 0 .  12 F l P o o r
- 0 . 2 2 F2 - 0 . 1 7 F2

C o n d i t i o n s C o n s i s t e n c y
+ 0 . 0 6 A I d e a l + 0 . 0 4 A P e r f  e c t
+ 0 . 0 4 B E x c e l l e n t + 0 . 0 3 B E x c e l l e n t
+ 0 . 0 2 c Good + 0 . 0 1 c Good

0 . 0 0 D A v e r a g e 0 . 0 0 D A v e r a g e
- 0 . 0 3 E F a i r - 0 . 0 2 E F a i r

. - 0 . 0 7 F P o o r - 0 . 0 4 F P o o r

ตารางที่ 2

การให้ค่าเผื่อต่าง  ๆ เพ ื่อการหาเวลามาตรฐาน
พนักงานที่ปฎิใ]ติงานด้วยความเร็วปกตินั้น อาจไม่ได้ทำงานตลอดชั่วโมงการทำงานทั้งหมด 

เนื่องจากอาจมืการพักผ่อน เพราะเกดความเมื่อยล้าหรือการทำกจล่วนตัว เป็นตัว ตังนั้นการคำนวณ 
เวลาในการทำงานชองงานใด  ๆ จงควรให้เวลาเผื่อ (ALLOWANCE) ชองสาเหตุต่าง  ๆ ดังนี้

1. เวลาเผื่อสำหรับบุคคล (PERSONAL ALLOWANCE)
2. เวลาเผื่อสำหรับคลายเครียด (FATIGUE ALLOWANCE)
3. เวลาเผื่อสำหรับความล่าช้า (DELAY OR CONTINGENCY)

เวลาเผื่อสำหรับบุคคล
คือ เวลาเผื่อสำหรับพนักงานในการทำกํจล่วนตัว เซ่นไปห้องนํ้า ดึ่มนั้า เป็นต้น ซึ่งเป็นเวลา 

ที่แตกต่างกันสำหรับแต่ละบุคคล และชื้นอยู่กับสภาพแวดล้อม และซนดชองงานโดยทั่วไปจะคิดที่ 
ประมาณ 5 %
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เวลาเผ ื่อสำหรบความเคร ียด

ค ือ เวลาสำหร ับความเหน ื่อย  ความล ้า ซ ึ่งมป ัจจ ัยกระทบมาจาก

1. จำนวนช ั่ว โมงในการทำงานต ่อว ัน  หร ือต ่อส ัปดาห ์

2 . ป ร ิม าณ  และความถ ื่ในการห ักเหน ื่อย

3. สภาพแวดล ้อมในการปฎป ัต ํงาน  เซ ่น แสงสว ่าง ความร ้อน เลยงรบกวน เป ็นต ้น

4 . ชน ิดและล ักษณ ะของงาน

เวลาเผ ื่อสำหร ับความเคร ืยดน ี้อ าจแยกไต ้หลายประเภทค ือ  เวลาเผ ื่อสำหร ับความเคร ืยดทาง  

ร ่างกาย ความเคร ียดทางจ ํตใจ และเวลาเผ ื่อจากสภาพแวดล ้อมในการทำงาน  ซ ึ่งค ืด เป ็น  %  ของเวลา  

ปกต

สำหร ับค ่าความเผ ื่อความเคร ืยดไต ้แสดงรายละเอยดในภาคผนวก จ 

เวลาเผ ื่อสำหร ับความล ่าช ้า

ความล ่าช ้าในการทำงานสามารถแบ ่งไต ้เป ็น  2 ป ระ๓ ท ค ือความล ่าช ้าท ี่หลก เล ี่ย งไต ้ และ 

ความล ่าช ้าท ี่หลกเล ี่ย งไม ่ไต ้ ความล ่าช ้าท ี่หลกเล ี่ย งไม ่ไต ้ ความล ่าช ้าท ี่หล ีก เล ี่ย งไต ้เป ็นความล ่าช ้าท ี่ 

ไม ่น ำมาค ิด เป ็นค ่า เผ ื่อ ในการหาเวลามาตรฐาน  แต ่ความล ่าช ้าท ี่หล ีก เล ี่ย งไม ่ไต ้ จะนำมาค ิด เป ็น เผ ื่อ  

ซ ึ่งค วาม ล ่าช ้าน ี้อ าจม ่ส าเห ต ุม าจากห ลายป ระการค ือ

1. เก ิดการเล ียของเคร ื่องมอเคร ื่องจ ักรอย ่างกระท ันห ัน

2. เก ิดความล ่าช ้าเน ื่อ งจาก  ต ้องคอยงานท ี่จะมาป ้อนหร ือคอยว ัสด ุ

3 . การคอยคำล ังจากห ัวหน ้างาน

4. การเตร ืยมงานและการทำความสะอาด

5. การด ูแลร ักษาเคร ื่องมอ

เวลาเผ ื่อสำหร ับความล ้าท ี่หล ีก เล ี่ย งไม ่ไต ้น ี้ ท างกล ุ่มน ักค ืกษ าไต ้ท ำการป ระมาณ ไว ้ 5  %

การหาเวลามาตรฐาน

เวลามาตรฐานรองงานใด   ๆ ลามารถคำนวณ ใต ้จากส ูตรต ่อ ไปน ี้ 

S TA N D A R D  T IM E  =  B a s ic  T im e  +  A LLO W A N C E S

จากเวลาเผ ื่อท ี่ไต ้ท ำการประเม ิน ไว ้ ซ ึ่ง A LLO W A N C E S  ท ี่ให ้ค ือ ค ่าเผ ื่อสำหร ับบ ุคคล 5%  

และค ่าเผ ื่อสำหร ับความล ่าช ้าท ี่หล ีก เล ี่ย งไม ่ไต ้ 5%  รวมเป ็ฯ 10%  จะท ำการหาเวลามาตรฐานไต ้ด ังน ี้
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ตัวอย่างการคำนวณ

ขั้นตอนตะแคงถัง ร้อยรู Drain ของชุดถังใบ 5Q

งานย ่อยท ี่ 1 5 .13 4.81 5 .48 4 .8 2 4.91 5.21 5.81 6 .08 5 .3 3 5 .4 8

งานย ่อยท ี่ 2 7 .83 6 .8 4 6 .8 3 7 .7 2 7.21 7 .43 8 .14 8 .5 2 6 .7 2 6 .6 8

งานย ่อยท ี่ 3 4 .8 3 4.21 4 .1 3 3 .9 7 5 .10 4 .25 4.91 4 .5 2 4 .1 2 4 .9 8

งานย ่อยท ี่ 4 4 .8 9 4 .8 5 5 .76 4 .9 7 4 .9 5 5 .63 6 .12 4 .8 3 5 .1 0 5 .20

1. คำนวณ หาช ่วง R จาก เวลาท ี่ว ัด ได ้ 

R =  H IG H  - LO W  =  6 .0 8 -4 .81  =  1 .27  

R =  H IG H -LO W  =  8 .5 2 -6 .6 8  =  1 .84  

R =  H IG H  - LO W  =  5 .1 0 -3 .9 7  =  1 .13  

R = H IG H -LO W  =  6 .1 2 -4 .8 3  =  1 .29

2. ค ำนวณ ห าค ่า  X

x =  5 3 .0 6 /1 0  =  5 .3 0 6  

X =  7 3 .9 2 /1 0  =  7 .3 9 2  

x =  4 5 .0 2 /1 0  =  4 .5 0 2  

x =  5 2 .3 0 /1 0  =  5 .2 3 0

3. ค ำนวณ ห าค ่า  R /X  

R/X  =  1 .2 7 /5 .3 0 6  =  0 .2 4  

R/X =  1 .8 4 /7 .3 9 2  =  0 .2 4  

R/X =  1 .1 3 /4 .5 0 2  =  0 .2 5  

R/X =  1 .2 9 /5 .2 3 0  =  0 .2 4

จากตารางท ี่ 1 สามารถสร ุปว ่าข ้อม ูลท ี่จ ับมา เพยงพอแล ้ว

4. ป ระเม ํนประส ิทธภาพรองพ น ักงาน

ด ้าน ความชำน าญ คะแนน C 2 =  + 0 .0 3 (g o o d )

ด ้าน ความพ ยายาม คะแนน อ =  O .OO(average)

ด ้านสภาพ การทำงาน คะแนน E =  -0 .0 3 (F a ir)

ด ้านความสม ํ่า เสมอ คะแนน E =  -0 .02  (Fa ir)

รวมประส ิทธ ิภาพ  =  1 + 0 .0 3 + 0 -0 .0 3 -0 .0 2 =  0 .9 8  (98% )



5. คำนวณหาเวลาพื้นฐาน (Basic Time )
เวลาพื้นฐาน = เวลาทำงานจริง X ประสิทธภาพ

= 5.306x0.98 = 5.20 วนาทํ 
= 7.392x0.98 = 7.24 วนาที 
= 4.502x0.98 = 4.41 ว ินาที 
= 5.23x0.98 = 5.13 วนาที

6. คำนวณหาเวลาเผื่อ
6.1 เวลาเผื่อสำหรับบุคคล 5 % ของเวลาปกติ
6.2 เวลาเผื่อสำหรับความเคริยด

ชนิดของความเครียด คะแนน
ก. ความเคริยดทางร่างกาย

1. แรงกระทำเฉลี่ย 0
2. ท่าทาง 0
3. ความล่ี''นสะเทีอน 0
4. วัฎจักรสัน 5
5. เสื้อผ้า 0

ข. ความเครียดทางจิตใจ
1. ความตั้งใจ/วิตกกํงวล 0
2. ความชํ้าซาก 5
3. ลายตาเมึ้อยล้า 2
4. เลยง 2

ค. ลภาพแวดล้อมการทำงาน
1. อุณหภูม/ความชื้น 6
2. การระบายอากาศ 1
3. ควัน 0
4. ฝ่น 0
5. ความลกปรก 0
6. ความลกปรก 0
คะแนนรวม 21
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เวลาเผื่อสำหรับความเครียด 13 % รองเวลาปกติ
6.3 เวลาเผอสำหรับความล่าช้า Delay or contingency 

รวมเวลาเผื่อทั้งหมดเท่ากับ 5 % + 13% + 5% = 23% ของเวลาปกติ

7. เวลามาตรฐาน
เวลามาตรฐาน = เวลาเวลาพื้นฐาน + เวลาเผื่อ

= 5.20 + (23/100x5.20) = 6.396 วิ1นาที 
= 7.24 + (23/100x7.24) = 8.905วํนาท่ 
= 4.41 + (23/100x4.41) = 5.424วินาท ี
= 5.13 + (23/100x5.13) = 6.309ว็นาที

เพราะฉะนั้นเวลามาตรฐานสำหรับร้อย รู DRAIN TUBE 
6.396+8.905+5.42x6.309 = 27.13วินาที

= 5% รองเวลาปกติ



ภาคผนวก จ

รายละเอยดการหาเวลา๓ อสำหรับความเครียด
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ตารางเปรยบเทยบควาฆเครยด

A . ความเครย?!ทางรางกายจากลกษณะงาน
1. แรงกระทำเฉลย (องคประกอบ Al)

พิจารณางานย่อยนนให้หมคหรือช่วงเวลาฑคองมืเวลาเผ่ือการพ'กผ่อน และหาแรง
กระทำเฉลย

ควอร่าง
ยกและหวของหน'ก 40 ปอนค์ (เวลา1 2 วนาท) และเค้นกลบมือเปล่า (เวลา3 วินาที) 

ในค*วอย่างน
ถไจะประยกค์เวลาเผ่ือการพ'กผ่อนเข้าคลอค 20 วินาที แรงกระทำเฉลยหาไค้คงน 

40 X ! £  4- 2-LË =  24 ปอนค ์

คะแนนทีจะให้ค่อแรงกระทำเฉลยขนอยู่กบชนํคของความกคค'นที'เค้คขน ความกคคน 
นสามารถแบ่งไค้ค*งน

ก . ค ว า ม ก ด ด ัน ป า น ก ล า ]
( 0  ขณะเรืมห้วหรือผล'กของ
(2) ค'กของ แกว่งฆอน และการเคล๋ึอนที'อ๋ึน  ๆ อย่างมืข้ง'หวะ 

ห'วข้อนม*กคลุมไปเกือบทุก  ๆ การทำงาน 
ข . ค ว า ม ก ด ?,77

( 0  เมือนาหน*กของร่างกายถ่ายเททำให้เกืคแรง เช่น เหยยบก'นเร่งนามน กคว้สคุ 
โคยมีร่างกายอยู่บนวคถนน

(ป ) ยกหรือห้วฃองวางไว้บนบ่า มือและแขนไมค่,องทำอะไร หรือห้วของเค้น
อย่างสบาย

ค . ค ว า ม ก ด ส ู]
( 0  ขณะเรืมยก1ของ
(2) ออกแรงจนคองใช้กลไมเนอของนวและมือ
(ร) ยกหรือห้วของในทำทีไม่สะควก
น ) ทำงานในภาวะรอนเค้นไป เช่น โรงรืคเหล็ก
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เวลาเผ๋ึอการพกผ่อนฑ๋ึจะเพมในหวฃํอน กวรทำหลไรจากทีไค้พยายามปรบปรุงเกร๋ึองมือ 
อ่าง  ๆ ให้กนงานทำงานไค้ละกวกและเบาแรงขนแลว

ตารางที 2 กวามกคปานกลาง ะ กะแนนแรงกระทำเฉลย
ปอนก์ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

0 0 0 0 0 3 6 3 10 12 14
10 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24
20 25 26 27 28 29 30 31 32 32 33
30 34 35 36 37 38 39 39 40 41 41
40 42 43 44 45 46 46 47 48 48 50
50 50 51 51 52 53 54 54 55 56 56
60 57 58 59 59 60 61 61 62 63 64
70 64 65 65 66 67 68 69 70 70 71
80 72 72 72 73 73 74 74 75 76 76
90 77 78 79 79 80 80 81 82 82 S3

100 84 85 86 86 87 88 88 88 89 90
110 91 92 93 94 95 95 96 96 97 97
120 97 98 98 98 99 99 99 100 100 100
130 101 101 102 102 103 104 105 106 107 108
140 109 109 109 110 110 111 112 112 112 113

A เ 0 mตารางท 3 กวามกกกา ะ คะแนนแรงกระทาเฉลย
ปอนด์ 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

0 0 0 0 0 3 6 7 8 9 10
10 11 12 13 14 14 15 16 16 17 18
20 19 19 20 21 22 22 23 23 24 25
30 26 26 27 27 28 28 29 30 31 31
40 32 32 33 34 34 35 35 36 36 37
50 38 38 39 39 40 41 41 42 42 43
50 43 43 44 44 45 46 46 47 47 48
70 48 49 50 50 50 51 51 52 52 53
80 54 54 54 55 55 56 56 57 58 58
90 58 59 59 60 60 60 61 62 62 63

100 63 63 64 65 65 66 66 66 67 67
110 Ô8 68 68 69 69 70 71 71 71 72
120 72 73 73 73 74 74 75 75 76 76
130 77 7 / 77 78 73 78 79 80 80 81
140 81 82 82 82 83 33 84 84 84 85



1 17

ตารางที 4 กวามกคสูง คะแนนแรงการกระทำเฉล่ีย
ปอนที 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

0 0 0 0 3 8 11 13 1 5 17 13
10 20 . ■ 21 22 24 25 27 28 29 30 32
20 33 34 35 37 38 39 40 41 43 44
30 45 46 47 43 49 50 51 52 54 55
40 56 57 58 59 60 61 62 63 64 65
50 66 67 68 69 70 71 72 73 74 75
60 76 76 77 78 79 ■ 80 81 82 83 84
70 85 86 87 88 88 89 90 91 92 93
80 94 94 95 96 97 98 99 100 101 101
90 102 103 104 105 . 105 106 107 108 109 110

100 110 111 112 113 114 1.15 115 116 117 113
110 119 119 120 121 122 123 124 124 125 126
120 127 128 128 129 130 130 131 132 133 134
130 135 136 136 137 137 138 139 140 " '141 . 142
140 142 143 143 144 145 146 ■ 147 148 148 149

ในการศึกษางานย่อยคไ]งพิจารณาสภาพความกททอาจเบนทีงทำ ปานกลาง และสูง 
คะแนนทํจะให้ขนอยู่ก'บชนิดของกวามกคและแรงกระทำเฉล่ียด้งคารางที 2 ลง 4 

ควอย่าง ถายกของหน‘ก 25 ปอนที
(า) พิจารณาชนิดของกวามกค
(2) ในกวามกคอ'นใดอ'นหน่ึง (คาราง 2 หรือ 3 หรือ 4) คูทีแถว 20 ปอนที 
(ร) จากแถวน่ึ คูค่อไปทางช่างจะถง ช่องที 5 
(4) อ่านคะแนนทีให้ไว้จากการยกของหน'ก 25 ปอนที 

คาราง 2 ความกดปานกลาง 30 คะแนน 
คาราง 3 ความทดกา 22 คะแนน
คาราง 4 ความกดสูง 39 คะแนน



1 1 3

2. ท่าทาง (องค์ประกอบ A2)
ท่องพิจารณาคนงานว่ากำลไน,ง ยืน กม หรือท่าทางท่ีขัค และของทืยกนนยกง่ายหรือ

ลำบาก

คะแนน
น,งสบาย 0
น,งขัค  ๆ หรือ ครึ่งนงครึ่งยืน 2
ยืนหรือเกินสบาย  ๆ ไม่มีนาหนไา 4
ขนหรือลงบนไค 5
ยืนหรือเคนโคยยกนาหนก 6
บนขนหรือไค่บนไคลง หรือกำล่งกม ยก ขวาง 8
ยกอย่างล่าบาก 10
กม ยก ยืค และขว่างอย่างสม่ําเสมอ 12
ท่กถ่านหินโคยนอนในแนวร่อง 16

3. ความลนเสทือน (องค์ประกอบ A3)
ท่องพิจารณาแรงสะเทือนก่อร่างกาย แขนหรือขา และท่องพิจารณาว่างานนนท่องใช้ 

ความคิกมากนอยเพียงใค
คะแนน

คกโลหะเบา ■1
ใช้เครื่องเยืบ
ใช้เครื่องกกแรง 2
เล๋ึอยของ
ค'กของหน'ก 1 4
เจาะควยมือขางเคียว
ใช้พล*วท่กของหนก Ô
เจาะมือสองขาง 8
เจาะถนนบนคอนกรีก 15
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4. วํฎจ้กรสน (องค์ประกอบ A4)
ในงานชา  ๆ ถามงานย่อยฝืน  ๆ รวมก้น๓ อเบน'วํฏจ่กรกคก่อก'นัเวลาน'Tน กองให้ 

คะแนนคไการางขไงล่างน เพอฑคแทนให้กลไมเนอ^นกวจากการทำงาน
เวลา'วฎจกรเฉลย (นาที) คะแนน

0.16-0.17 1
0.15 2
0.13-0.14 3
0.12 4
0.10-0.11 5
0.08-0.09 6
0.07 7
0.06 8
0.05 9

น้อยก'ว่า 0.05 10
5. เส ั๊อเท (องค์ประกอบ A5)

พิจารณานาหนกของเฝือผไฑิลวมใฝ็บ้องก่น[คยเทียบกบการเกลื่อนทีและความพยายาม 
และกองพิจารณารวมควย คือ การระบายอากาศหรือการหายใจ มีผลหรือไม่

คะแนน
ถุงมือยาง (ใช้ผ่าก*ค) 1
ลงมือยางใช้ลไงของในบ้าน ]

 ๆ 1 
1/ 2รองเทายาง

แว่นคากนขณะลบ 3
ถุงมือยางหรือหนังทีใช้ในอุ.กลาหกรรม 5
หนไกาก (เช่น กน พ่นลี) 8
ชุคใยแกว 1 5
เสอผไและชุคหายใจใช้บ้องกนเฉพาะ 20
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B. ความเครียดหางจิตใจ
1. ความตงใจ/วิตกกไวล (องคประกอบ B l)

พิจารณาว่าจะ๓กอะไรขนลำคนงานขากความก่งใจ ไม่รบผิกชอบขากการกรงก่อเวลา 
และขากความถกกองแน่นอน

ประกอบงานง่าย  ๆ ประจำ 
ก่กฃองก1วยพลํว
ห่อของประจำ คนงานลำงรถ 
เขนรถเขน
บอนงานเคร่ืองกก โกยท่ืมีอห่างจากท๋ักก 
เฑเ เบกเกอรี
ทาสีผน้ง์
ประกอบงานชุกเล็ก  ๆ ทำโกยไม่ก1องใช้ความคํกมาก 
งานเย็บโกยมแบบอยู่แลว
โรงเก็บของมีลุกรอกช่วย 
การกรวจสอบง่าย ๆ
ถอกหรือใส่เครีองมีอในเครื่องกก 
พ่นสี
บวกลบเลข
กรวจละเอียก ส่วนประกอบก่าง ๆ
ข้กพํ้น
เย็บ
ห่อชอกโกเล็ก I
ประกอบงานฑ่ิสลํบชับชอนก่อนจะทำเบนอกโนมก 
เช่ือมงานฑจบไว้ในแบบ
ขบรถในขณะรถคิกหรือหมอกลงจก

คะแนน

0

1

2

3

4

5

5

7

3

10

15
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2. ความชา*ชาก (องค์ประกอบ B2)
พิจารณาปริมาณท่ีมากระคุ้นจิตใจและส่วนประกอบอ๋ึน  ๆ '.ช่น สภาพการแข่งขน เพลง 

ประกอบอ๋ึน ๆ
คะแนน

ทำงาน 2 กน ทเคียวก้น 0
ข'ครองเท1าควเองเกนคร่ึงชว'โมง 3
กนทำงานชา ๆ
คนทำงานกนเคียว ก่องานไม่ซา
ตรวจลอบงานประจำ 6
บวกเลขเพิมอีกแถวทเหมือนก้น 8
กนงานทำงานคนเคียวก่องานชามาก  ๆ 11

3. สายตาเมอยล้า (องค์ประกอบ B3)
พิจารณาจากแสง เงา แลงไฟพา สี และระยะใกล้ไกลการทำงาน และช่วงเวลาท่ี 

กวามเม๋ึอยลไปรากฎ

งานโรงงานทํวไป
ตรวจงานที่เห็นจุกบกพร่องชก 
แยกสีต่างก้นของงานโกยคูจากสี 
งานโรงงานท่ีมืแลงนัอย )

ตรวจงานที่ละกรงเพิอหาจุกบกพร่องโกยละเอียก
แบ่งชนักของลุกแอปเบล
อ่านหนังสือพิมพ์ในรถประจำทาง
งานเช่ือม (arc) ใช้หนไกาก
ใช้ลายตาตรวจลอบก่อเน่ือง เช่น ผ้าจากแท่งกรอ

คะแนน,.
0

2

4

8

10
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4. เสียง (องค์ประกอบ B4)
พิจารณาว่าเสียงมืผลค่อกวามคงใจทำงานหรือไม่ เช่น เบนเสียงอมหรือเสียงประกอบ 

เบนเสียง๓ คคดอคเวลาหรือ๓ คอย่างไม่กา»ากิคมาก่อน เบนเสียงทํรบกวนประลาทหรือพิงไพเราะ
คะแนน

ทำงานในลำนกงานทเงียบ ไม่มีเสียงกวน 
โรงงานประกอบเล็ก
ทำงานลำน'กงานในเมืองช๋ึงมืเสียงจากการจราจรภายนอกคลอค 1
โรงกล็งเล็ก ๆ
ลำนักงานหรือโรงประกอบทํมีเสียงรบกวน

4
5 
9

10

- โรงกล็งไม้ 
งานรีคเหล็ก
งานหมุนยา อุคสาหกรรมคอเรือ 
งานขุคเจาะถนน

C .  ความเครยดทางรางกายหรอจิตใจจากภาวะแวดล่อมการทำงาน
1. อุณหภูมิและความบีน (องคประกอบ C l)

พิจารณาอุณหภูมิและความชนรอบ  ๆ แล่วแบ่งคามคารางช้างล่างเลือกคะแนนคาม 
อุณหภูมิภายในช่วงคไกล่าว

ความชน อุณหภูมิ
(%) สูงลืง 75°F 76°Fnง 90°F เกิน 90°F

สูงลืง 75 0 6-9 12-16
76-85 1-3 8-12 15-26
เกิน 85 4—Ô 12-17 20-36

2. การระบายอากาค (องคประกอบ C2)
พิจารณาคุณภาพและความบริสูทธฃองอากาก และการไหลเวียนโคยเครืองปรบอากาก

หรอธรรมชาค
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สำน*,กงาน
โรงงาาเทมีสภาพเหมีอนสำนกงาน

คะแนน

0

โรงงานช่ึงมีการระบายอากาศปานกลางและมีช่องลม 1
โรงงานทมีแก่ช่องลม 3
ทำงานในท่อ 14

3. คว*น (องค์ประกอบ C3)
พิจารณาลกษณะและความหนาแน่นของควนว่า 

ประสาทฅา จมูก ล’าคอ หรือผวหน*งหรือไม่

กลงช้นงานโกยมีนายาหล,อล๋ึน 
ทาสี I
ใช้แก๊สกก I
เช้อมประสาน/
กว*น'ไอเสีย 
ทา cellulose 
หล่อแบบและIทแบบ

4. r-เน (องคประกอบ C4)
พิจารณาล'ก๊ษณะและปริมาณ1ของม่น

สำน*กงาน
งานประกอบเบา  ๆ (
เครืองกก 
ข*กพน 
เลอยไม้ 
เทขเท้า

เบนพิษก่อร่างกายหรือไม่

คะแนน
0

1

5
6

10

คะแนน

0

1
2
4

รบกวน

Linishwgweld 6
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คะแนน
เทถ่านหิน'ใส่รถกระบ",.'ทอ'รถ1ใVไญ่ 10

เท'ซีเ)ง,นต์ 11

รอคิก 12

5. ความสกปรก (ฮาคประกอบ C5)
พิจารณาลกษณะฃองงานและความไม่ละควกทีเกดขนแเองจากความสกปรก เวลาเพิม

น้เกิยวฃ่องกบ “ เวลาทำความสะอาค, ซีงปกคิกนงาาเม'ทอนญาฅให้ทำความสะอาคไค้ ประมาณ
3 -5  นาที และอย่าใช้เพิมทงคะแนนและเวลา

คะแนน
งานสำน'กงาน !
งานประกอบทวไป j 0

งานพิมพ์แบบในสำนกงาน 1

คนเก็บทวาคผุ่เน O£
คะแนน

แก้เกรองยนต์เผาไหม้ภายใน 4
ขบรถยนต์เก่า ๆ 5
ยกถุงซีเมนต์ 7

ทำงานเหมือง Î
10ล่างปล่องไฟควยแปรง i

fi. ความฟยกนฉะ (อ3คประกอบ C6)
พิจารณาคูผลของสภาพเบยกช้นนในช่วงเวลานาน

คะแนน
งานในโรงงานทวไป 0

กนทำงานภายนอกอาการ เช่น บุรุษไปรษณีย์ 1

ทำงานคลอคในทีซนแฉะ ท

ล่างกำแพง 4
ถอภาชนะทีเบยกคลอค 5
ห้องซีกผ่า ห้องอาบนา พ์นงานมืนาไหลแฉะ มือเบยท 10
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ตารางที 5
ตารางเปลิยนคะแนน

เปอร์เซ็นคีเวสาเผ่ือการพ'กผ่อนลำหรบคะแนนทีงหมค

คะแนน 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9
0 10 10 10 10 10 10 10 11 11 11

. 10 11 11 11 11 11 12 12 12 12 12
20 13 13 13 13 14 14 14 14 15 15
30 15 16 16 16 17 17 17 18 18 18
40 19 19 20 20 21 21 22 22 23 •23
50 24 24 25 26 26 27 27 28 23 29
60 30 30 31 32 32 33 34 34 35 36
70 37 37 38 39 40 40 41 42 43 44
80 45 46 47 48 48 49 50 51 52 53
90 54 55 56 57 53 59 60 61 62 63

100 64 65 66 68 69 70 71 72 73 74
110 75 77 78 79 80 82 83 84 85 87
120 88 89 91 92 93 95 96 97 99 100
130 101 103 105 106 107 109 110 112 113 115
140 116 118 119 121 122 123 125 126 128 130

ตวอย่าง โทคะแนนรวมทไหมคไค้เท่ากบ 37 คะแนน

1. หาเสนทีบวกคะแนน 30 ทางซ้ายมือของช่องแรกในคารางที 5
2. บนเลนเคียวก*นน ฃหมมาทางขวามือจนถึงช่องท 7
3. อ่านเวลาเผื่อการพ‘กผ่อนลำหรบ 37 คะแนน คีอ 18%
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ป ระว ิตผ ู้เร ียน

น ายม ังกร รจรเดซะ เก ิดว ันท ี่ 25  กรกฎาคม พ .ศ .2 5 14  ท่ีอำ๓ อ บางกอกน ้อย  

จ ังหว ัดกร ุงเทพมหานคร สำเร ็จการส ืกษาปร ิญ ญ าตร ีว ิศวกรรมศาสตรป ัณ ฑ ต  

ภาคว ิชาว ิศวกรรมเคร ื่อ งกล คณ ะว ิศวกรรมศาสตร ์ มหาว ิทยาล ัยสงขลานคร ินทร ์ ในป ีการส ืกษา  

2 5 36  และเร ้าส ืกษาต ่อ  ในหล ักส ูตรว ิศวกรรมศาลตรมหาบ ัณ ฑ ํต  ที่ จ ุฬ าลงกรณ ์มหาว ิทยาล ัย  เมื่อ 

พ.ศ. 2 5 3 7  ป ัจจ ุป ัน เป ็น 'พน ักงานบร ิษ ัท  ช ันโย ย ูน ํเวอร ์แชลอเล ็คทร ิค จำก ัด  (มหาซน) ในตำแหน ่ง 

ผ ู้จ ัดการแผนก แผนกบร ิหารค ุณ ภาพ ฝ ่ายว ิศวกรรม เขตอ ุตสาหกรรมกบนทร์บ ุร ี จ ังหว ัดปรา'จนบุ'รี
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