






















บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

ในชวงป 2541 ถึงปจจุบันจากสภาวะการถดถอยทางเศรษฐกิจของประเทศในแถบ       
ภูมิภาคทวีปเอเชียรวมทั้งประเทศไทย ทําใหบริษัทเกิดปญหาตาง ๆ การขายสินคาไมได ขาด
สภาพคลองในวงการธุรกิจทําใหบริษัทจํานวนมากตองปดกิจการลงไป พนักงานจํานวนมากโดน
จางออก คนวางงานมีเปนจาํนวนมาก การแขงขันกันมีสูง บริษัทตาง ๆ ตองมกีารพฒันา   ปรับปรุง
ภายในองคกรเปนอยางมาก ตัดการใชจายที่ไมจําเปนออกเพื่อใหไดมาซึ่งสินคาที่มีตนทุนถูกลง 
เพื่อจะไดขายสินคาแขงกับคูแขงได สิ่งที่จะขาดเสียมิไดและเปนสิ่งสําคัญในอุตสาหกรรมการผลิต
ก็คือ  การพัฒนามาตรฐานและวิธีการในการผลิต ตลอดจนการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพ
พรอมใชงานอยูเสมอ เพื่อใหสามารถไดกําลังการผลิตเพียงพอกับความตองการอยางมาก 
 

อุตสาหกรรมการผลิตหัวอานและบันทึกของฮารดดิสกไดรฟ เปนอุตสาหกรรมที่
กําลังขยายตัวโดยเร็วควบคูไปกับความตองการใชคอมพิวเตอรที่เพิ่มข้ึน เนื่องจากฮารดดิสกไดรฟ
เปนสวนสําคัญที่ใชในการบันทึกขอมูล และในประเทศไทยเองก็มีหลายบริษัทที่มาตั้งฐานการผลิต
เพื่อการสงออก อุตสาหกรรมในประเภทนี้ในปจจุบันยังใชแรงงานและฝมือคนเปนหลักในการผลิต 
จึงทําใหมีการจางงานคนงาน เพื่อใชในการผลิตจํานวนมากซึ่งเปนการลดอัตราการวางงานของ
ประเทศไทย ประกอบกับคาแรงงานในการทํางานเมื่อเทียบกับประเทศผูมาลงทุนแลวยังใชตนทุน
ดานแรงงานที่ต่ํา สงผลใหตนทุนผลิตภัณฑต่ําลง 

 
ในชวง 2 – 3 ปที่ผานมา การแขงขันดานอุตสาหกรรมการผลิตหัวอานและบันทึกของ 

ฮารดดิสกไดรฟมากขึ้น จะเหน็ไดจากมีโรงงานการผลิตเกิดขึ้นอยางมาก การที่จะสามารถตอสูกับ
คูแขงไดจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูง  มีการจัดกําลังคนอยาง
เหมาะสมเละการใชเครื่องจักรอุปกรณการผลิตอยางคุมคา เพื่อที่จะสามารถผลิตสินคาออกมาได
อยางมี คุณภาพตรงความตองการของลูกคา สิ่งเหลานี้จึงเปนเหตุจูงใจใหผูวิจัยทําการศึกษาถึง
การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อจะเปนการใชทรัพยากรดานกําลังคนและเครื่องจักรที่มีอยู 
อยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด  
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ตารางที ่1.1 อัตราสวนจาํนวนคนตอเครื่องคอมพิวเตอร 1 เครื่อง 
 

ประเทศ จํานวนคนตอเครื่อง
คอมพิวเตอร 1 เครื่อง 

จีน 229 
อินเดีย 814 
อินโดนีเซยี 185 
ญี่ปุน 6 
ฟลิปปน 145 
ไทย 70 
เกาหลีใต 9 
ไตหวัน 16 
มาเลเซยี 24 
ออสเตรเลีย 5 
ฮองกง 7 
สิงคโปร 5 
สหรัฐอเมริกา 4 
ประเทศในแถบทวีปยุโรป 7 

 
                     ------------------------------------------------------------------------------ 

         ที่มา UN & IDC – 1997 
 
 จากขอมูลในตารางที่ 1.1 เปรียบเทียบจะเห็นวาประเทศในกลุมที่พัฒนาแลวมีคาจํานวน
คนตอเครื่องคอมพิวเตอร 1 เครื่องมีคาต่ํา ขณะที่ประเทศในกลุมที่กําลังพัฒนามีคาจํานวนคนตอ
เครื่องคอมพิวเตอร 1 เครื่องมีคาสูง เชน ประเทศสหรัฐอเมริกามีคาจํานวนคนตอเครื่อง
คอมพิวเตอร 1 เครื่องเทากับ 4 คนตอเครื่อง ในขณะที่ประเทศไทยมีคาจํานวนคนตอเครื่อง
คอมพิวเตอร 1 เครื่องเทากับ 70 คนตอเครื่อง 
  
 ดังนั้นจะเห็นวาตลาดคอมพิวเตอรในประเทศไทยตลอดจนประเทศอื่น ๆ ในกลุมที่กําลัง
พัฒนายังมีโอกาสที่จะเจริญเติบโตตอไปไดอีกมาก   ถึงแมวาเศรษฐกิจในปจจุบันกําลังตกต่ําแต
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สมควรที่จะพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตใหสูงเอาไว เพื่อที่จะไดพอเพียงกับความตองการของ
ตลาดในยามที่เศรษฐกิจฟนตัว 
 
1.1 ภูมิหลัง 

 
บริษัทที่ทําการศึกษาวิจัยเปนบริษัทที่ผลิตดิสกไดรฟ (Disc Drive) ซึ่งเปนอุปกรณใน

เครื่องคอมพิวเตอรโดยทําหนาที่บันทึกและอานขอมูลในประเทศไทยมีบริษทัที่ผลิตฮารดดิสกไดรฟ
อยูประมาณ 7-8 บริษัท  

 
บริษัทกอต้ังเมื่อป พ.ศ. 2521 ที่สหรัฐอเมริกาและมีสาขาทั่วโลก ประธานบริษัทเปน      

คนอเมริกันสวนรองประธานมีหลายคนขึ้นอยูกับวาเปนคนประเทศใด     ประเทศไทยมีคนไทยเปน
รองประธาน โรงงานในประเทศไทยมีสาขาอยู 3 แหงคือ 

 
1. โรงงานที่เทพารักษ ผลิตหวัอานและบนัทกึ (HGA : Head Gimbal Assembly) 
2. โรงงานที่โคราช ผลิตหวัอานและบันทกึ (HGA : Head Gimbal Assembly) 
3. โรงงานที่นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ผลิตชุดหัวอานและบันทึก (HSA : Head Stack 

Assembly)  
 

โรงงานที่เทพารักษจะผลิตหัวอานและบันทึก (HGA : Head Gimbal Asssembly)   
เหมือนกันกับที่โรงงานที่โคราช หัวอานและบันทึกที่ผลิตเสร็จแลวจะสงมาที่โรงงานที่เวลโกรว เพื่อ
นํามาประกอบเปนชุดหัวอานและบันทึก (HSA : Head Stack Assembly) จากนั้นจะสงผลผลิต 
ไปที่โรงงานที่ประเทศสิงคโปรเพื่อประกอบเปนฮารดดิสกในขั้นตอนสุดทาย  

 
แตเนื่องจากปญหาการเสียเวลาในดานการขนสง ในชวง 2 ปที่ผานมาบริษัทไดทําการ

ปรับปรุงระบบวิธีการทํางานใหม โดยการจัดรวมสายการผลิตเขาไวดวยกัน      กลาวคือการนํา
สายการผลิตของโรงงานเทพารักษ หรือสายการผลิตของโรงงานโคราชไปผลิตที่โรงงานเวลโกรว 
ขณะเดียวกันก็นําสายการผลิตที่โรงงานเวลโกรวไปผลิตที่โรงงานเทพารักษ และที่โรงงานโคราช 
การรวมสายการผลิตเขาดวยกัน ทําใหลดเวลาในการขนถายสินคาจากโรงงานหนึง่ไปยงัอกีโรงงาน
หนึ่ง ทําใหโรงงานเวลโกรวปกติตองรอวัตถุดิบหรือก็คือหัวอานและบันทึกจากโรงงานเทพารักษ
หรือโรงงานโคราช ไมตองรอวัตถุดิบอีกตอไปสามารถทําการผลิตตอเนื่องไปไดเลย สวนที่โรงงาน



 4

เทพารักษหรือโรงงานโคราชก็สามารถผลิตสินคาตอไปใหเปนชุดหัวอานและบันทึก เปนสินคาที่
พรอมที่จะทําการสงไปยังโรงงานที่ประเทศสิงคโปรไดเลยทันที 

 
โรงงานที่จะทําการศึกษาวิจัยคือ ตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ถนนบางนา-ตราด 

กม. 36 เร่ิมดําเนินการเมื่อป 2537 บนเนื้อที่ 171 ไร ประกอบดวยสวนตาง ๆ ไดแก อาคาร    
สํานักงาน โรงงาน โรงอาหารและสนามกีฬา ในสวนของโรงงานจะแบงออกเปนอาคารตาง ๆ มี  
ทั้งสิ้น 5 อาคารคือ อาคาร A – อาคาร E มีจํานวนสายการผลิตทั้งหมด 129 สายการผลติ และยงัม ี
Tooling Shop และ อาคาร Facility ที่ใชเปนที่จัดเก็บอุปกรณ และเครื่องมือเคร่ืองกลึงตาง ๆ สวน
รูปตัวอยางแผนผังโรงงานและแผนผัง Line การผลิตดูไดในภาคผนวก ก 

 
 
1.1.1 โครงสรางองคกร 
 
รูปที่ 1.1 แสดงโครงสรางการจัดองคกรของโรงงานโดยมีลําดับข้ันในการบงัคับบัญชา   

โรงงานเปนไปตามลําดับดังนี ้
 
1. ประธาน (C.E.O.) ทําหนาทีค่วบคุมดูแลบริษัทและโรงงานทั้งหมด 
2. รองประธาน ทําหนาที่ควบคุมดูแลบริษัทและโรงงานที่รับผิดชอบ 
3. ผูอํานวยการบริหาร (Executive Director) ทาํหนาที่ควบคุมดูแลบริษัทและโรงงาน 
4. ผูอํานวยการอาวุโส (Senior Director) ทาํหนาที่ควบคุมดูแลฝายตาง ๆ 
5. ผูอํานวยการ (Director) ทําหนาที่ควบคุมดูแลฝายและสวนตาง ๆ 
6. ผูจัดการอาวโุส (Senior Manager) ทาํหนาที่ควบคมุดูแลแผนกตาง ๆ 
7. ผูจัดการ (Manager) ทําหนาที่ควบคมุดูแลภายในแผนกนัน้ ๆ 
 
ภายในแผนกก็จะมีพนักงานระดับตาง ๆ ตามแตละแผนกแตกตางกันไป เชน ภายใน

แผนกซอมบํารุงจะมี หัวหนาวิศวกร วิศวกรอาวุโส วิศวกร ซุปเปอรไวเซอร เทคนิเชี่ยน เสมียนและ
พนักงาน กระจายกันอยูในแผนกนั้น ๆ โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานี้มีลักษณะการบริหารงาน   
ภายในโรงงานโดยมีโครงสรางองคกรและลักษณะงาน ซึ่งจะจัดแบงงานตามหนาที่ตาง ๆ ออกได
เปน  5 ฝายดังนี้ 

 
 



 5

1. ฝายผลิต 
2. ฝายวัสดุ 
3. ฝายวิศวกรรม 
4. ฝายบัญชีและจัดหา 
5. ฝายบุคคล 

 
ฝายผลิต มีหนาทีกําหนดนโยบายของสวนผลิต เพื่อใหไดผลตามแผนธุรกิจและนโยบาย

คุณภาพของโรงงาน วางแผนและติดตามผลการดําเนินงานเพื่อใหไดผลตามเปาหมาย ฝายผลิต
จะประกอบดวยแผนกยอย 3 แผนก คือ แผนกผลิต 1 , 2 , 3 แผนกผลิตแตละแผนกจะทําการผลิต 
สินคาที่มีลักษณะคลาย ๆ กัน หรืออยูในตระกูล (Family) เดียวกัน เนื่องจากบริษัทมีผลิตภัณฑ
หลายชนิดจึงทําใหตองแบงออกเปนแผนกผลิต 3 แผนก เพื่อใหเหมาะสมกับชนิดของผลิตภัณฑ 
ฝายผลิตมีความรบัผิดชอบโดยตรงในกิจกรรมของสวนผลิตดังตอไปนี้  

 
- การวางแผนการผลิต 
- การผลิต 
- การจัดทาํและดูแลระบบการผลิตใหสินคามีคุณภาพตามความตองการของลูกคา 
 

 ฝายวัสดุ มีหนาที่กําหนดนโยบายดานการบริหารดูแลควบคุมวัตถุดับ วัสดุตาง ๆ ที่ใช      
ภายในโรงงาน ใหเพียงพอกับความตองการของสวนผลิต มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจการ    
ดังตอไปนี้ 
 

- ทํารายการชื่อวัสดุที่ใช และคํานวณปริมาณการใชวัสดุ วนัที่ตองการและวันที่ตอง   
สั่งซื้อวัสดุ 

- ควบคุมปริมาณสินคาคงคลงั 
- ดําเนนิการจัดทําใบสัง่ซื้อ 
- ตรวจสอบคุณภาพวัสดุ 
- สะสาง ทาํความสะอาดวัสดุที่ไมใชแลว  
 
ฝายวิศวกรรม มีหนาที่กําหนดนโยบายของวิศวกรรมและเทคนิคเพื่อใหไดผลตามแผน

ธุรกิจและนโยบายคุณภาพของโรงงาน งานแผนและติดตามการดําเนินงาน เพื่อใหไดผลตาม    
เปาหมายของวิศวกรรมและเทคนิค มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจกรรมดังตอไปนี้ 
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- จัดทําเครื่องมอื เครื่องจักร อุปกรณตาง ๆ ที่จาํเปนตองใชในการผลิต 
- การควบคุมและสอบเทียบเครื่องตรวจ เครื่องวัดและเครื่องทดสอบ ทีม่ีผลตอคุณภาพ

ใหเปนไปตามมาตรฐานกําหนด 
- จัดทําสมดุล Line การผลิต 
- คํานวณหาเวลามาตรฐานการทํางานของพนักงานในแตละขั้นตอนการผลิต 
- ปรับปรุง ออกแบบเครื่องจักรใหมีประสิทธภิาพ  

 
ฝายบัญชีและจัดหา มีหนาที่กําหนดนโยบายดานการบัญชี การเงิน การจัดหา และงาน 

ธุรการ ติดตามและ ควบคุม เพื่อสนับสนุนการดําเนินงานของบริษัทโรงงานใหเปนไปตามแผน
ธุรกิจและนโยบาย    คุณภาพของโรงงาน มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจกรรมดังตอไปนี้ 

 
- การจัดทําระบบปฏิบัติงานและควบคุมงานธุรการ และการติดตอกับราชการ เปนไป

อยางถูกตองและทันกาล 
- ควบคุมการจัดหาวัตถุดิบ วัสดุส้ินเปลือง อะไหล และเครื่องจักร อุปกรณและการ

บริการตาง ๆ ที่มีผลตอคุณภาพของสินคา 
 

ฝายบุคคล มีหนาที่กําหนดนโยบายดานการบริหารงานบุคคล ติดตามและควบคุม  เพื่อ
สนับสนุน การดําเนินงานของโรงงาน   ใหเปนไปตามแผนธุรกิจและนโยบายคุณภาพของโรงงาน    
มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจการดังตอไปนี้ 

 
- ประสานงานการวางแผนกําลังพล การสรรหา และคัดเลือกบุคลากรที่มีคุณสมบัติ 

ตรงตามความตองการของโรงงาน 
- ประสานงานการฝกอบรมพัฒนาพนักงาน  และรวบรวมบันทึกการฝกอบรมใหเปนไป

ตามนโยบายของโรงงาน             



 
รูปที่ 1.1 โครงสรางองคกรภายในโรงงาน 

ผูอํานวยการ
บริหาร

ประธาน

รองประธาน

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม ฝายบัญชีและ
จัดหา ฝายบุคคล ฝายวัสดุ

สวนผลิตที่ 1 สวนผลิตที่ 2 สวนผลิตที่ 3

แผนกวิศวกรรม

แผนกออกแบบ
เครื่องจักร

แผนกสอบเทียบ
เครื่องมือ เครื่องจักร

แผนกบัญชีตนทุน

แผนกบัญชีทั่วไป

แผนกจัดหาและ
ธุรการ

แผนกแรงงานสัมพันธ

แผนกปฎิบัติงาน
บุคคล

แผนกควบคุมวัสดุ

แผนกจัดสงวัสดุ

แผนกควบคุม
คุณภาพที่ 1

แผนกการผลิตที่ 1

แผนกควบคุม
การผลิตที่ 1

แผนกซอมบํารุงที่ 1

แผนกควบคุม
คุณภาพที่ 2

แผนกการผลิตที่ 2

แผนกควบคุม
การผลิตที่ 2

แผนกซอมบํารุงที่ 2

แผนกควบคุม
คุณภาพที่ 3

แผนกการผลิตที่ 3

แผนกควบคุม
การผลิตที่ 3

แผนกซอมบํารุงที่ 3
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1.1.2 สวนประกอบของดสิกไดรฟ 
 

ผลิตภัณฑของโรงงานที่ทําการศึกษาหรือโรงงานเวลโกรว คือ ชุดหัวอานและบันทึก   
(HSA : Head Stack Assembly) มีทั้งหมด 8 รุน ผลิตภัณฑสวนใหญจะมีลักษณะคลายกัน    แต
จะแตกตางกันตรงขนาดและจํานวนของหัวอานและบันทึก รุนที่มีปริมาณความจุสูงก็จะมีจํานวน   
หัวอานและบันทึกมากตามไปดวย  สวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟแสดงตามรูปที่ 1.2-1.5 
ประกอบดวย 

 
1. หัวอานและบนัทกึขอมูล 
2. ขดลวด (Coil Assembly) 
3. ชุดหัวอานและบันทึกขอมูล (HSA : Head Stack Assembly) 
4. แผนทางเดนิสายไฟ (PCC) 
5. ขั้วเหล็ก (Pole) 
6. มอเตอร (Spindle Motor) 
7. แผงวงจร (PCB) 
8. Disc 
9. ฮารดดิสไดรฟ (Hard Disc Drive) 

 
หัวอานและบันทึกขอมูล ผลิตภัณฑที่ผลิตเปนหัวอานและบันทึกขอมูลของเครื่องบันทึก 

ขอมูลประเภทจานแมเหล็กแข็งหรือฮารดดิสกไดรฟที่ใชในคอมพิวเตอร มีชื่อเรียกเฉพาะสวน     
หัวอานและบันทึกขอมูลวา Head Gimbal Assembly หรือ HGA ในรายงานวิจัยฉบับนี้จะใชคําวา 
“HGA” แทนคําวา “หัวอานและบันทึก”   ซึ่งคําวา   HGA   ถือวาเปนคําศัพทสากล   ที่ใชใน    
กลุมอุตสาหกรรมการผลิตฮารดดิสกไดรฟ สวนประกอบของ HGA ประกอบดวยวัตถุดิบ 3 สวน 
คือ 

 
- Slider ทํามาจาก Titanium Carbide 
- Flexure ทํามาจาก Stainless Steel 
- Wire ทํามาจากทองแดง ขึ้น 
 
HGA ที่ผลิตเสร็จแลวจะถูกสงไปประกอบเปนฮารดดิสกไดรฟหลากหลายรุน ตามประเภท        

และความจุที่ถูกออกแบบไว หรืออาจจะใชประกอบในฮารดดิสกไดรฟเพียงรุนเดียวโดยเฉพาะ 



 9

ฮารดดิสกไดรฟแตละรุนอาจจะใชจํานวนหัวอานที่มาประกอบแตกตางกันไป ตามขนาดความจุ   
ที่รุนนั้นถูกออกแบบไว เพราะฉนั้นปริมาณการผลิตหัวอานและบันทึกขอมูลแตละรุนจึงขึ้นอยูกับ               
ความตองการของตลาดวาตองการฮารดดิสกไดรฟรุนไหน ผลิตภัณฑ HGA ที่ทําการผลิตใน
ปจจุบันมีทั้งหมด 10 รุน และสามารถแบงไดเปน 3 ประเภทใหญ ๆ คือ 
 

- หัวอานและบนัทกึประเภท Thin Film ปจจุบันไมมีการผลิตแลว 
- หัวอานและบนัทกึประเภท Magneto resistive Head (MR Head) หวัอานประเภทนี้

มีประสิทธิภาพมากกวาแบบ Thin Film เพราะสามารถใชประกอบฮารดดิสกไดรฟให
มีขนาดเล็กลงและมีขนาดความจุเพิ่มข้ึน 

- หัวอานและบนัทกึประเภท Giant Magneto resistive Head (GMR - Head) พัฒนา
มาจาก หัวอานประเภท Magneto resistive Head (MR Head) ทําใหมีประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึนมากกวาเดิม สวนมากหัวอานเกือบทั้งหมดจะเปนหวัอานประเภทนี ้

 
ขดลวด (Coil Assembly) ทาํหนาที ่สรางสนามแมเหลก็รวมกับข้ัวแมเหล็ก (Pole) เพื่อให

เกิดการขับเคลื่อนหวัอานเขาไปอานและบนัทกึขอมูลในแผนบันทึกขอมูล ประกอบดวย 
- กระสวย (Bobbin) 
- ขดลวด (Coil) 

 
ชุดหัวอานและบันทึกขอมูล (HSA : Head Stack Assembly) : ประกอบดวย 
- หัวอานและบนัทกึ  (HGA : Head Gimbal Assembly) 
- ขดลวด (Coil Assembly) 
- แผนทางเดนิสายไฟ (PCC : Print Circuit Cable)  
 
แผนทางเดนิสายไฟ (PCC) ทําหนาที่ขยายสัญญาณ ประกอบดวย 
- ไอซี (IC : Integrated Circuit) 
- ตัวตานทาน (Resistance) 
 
ขั้วเหล็ก (Pole) ทําหนาที่เปนขั้วแมเหล็ก ประกอบดวย 
- Pole Machine 
- แมเหล็ก (Magnet) 
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มอเตอร (Spindle Motor)  ทําหนาทีห่มนุแผนดิส (Disc) ประกอบดวย 
- ขดลวด (Coil) 
- แผงวงจร (PCB : Print Circuit Board) 

 
แผงวงจร (PCB)  เปนแผงวงจรทาํหนาที่ควบคุมการทํางานของฮารดดิสไดรฟ 

 
Disc : เปนสื่อ (Media) เพื่อใหเกิดการอานและบันทึกขอมูลในฮารดดสิไดรฟ 

 
ฮารดดิสไดรฟ (Hard Disc Drive) : อุปกรณในเครื่องคอมพวิเตอร ทาํหนาที่อานและ

บันทกึขอมูลประกอบดวย 
- หัวอานและบนัทกึ   (HGA) 
- ชุดหัวอานและบันทึกขอมูล  (HSA)  
- ขั้วเหล็ก (Pole) 
- Spindle motor 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1.2 หัวอานและบนัทกึ หรือ HGA 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1.3 ชุดหวัอานและบันทึก หรือ HSA 
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รูปที่ 1.4  สวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.5 ฮารดดิสกไดรฟ 



 12

1.1.3 กําลังการผลิต 
 
 ในปจจุบันนี้มีพนักงานฝายผลิตประมาณ 9000 คน ซึ่งรอยเปอรเซ็นตของจาํนวนพนกังาน
ฝายผลิตจะเปนเพศหญิง ในชวงอายุไมเกิน 35 ป เพราะเนื่องจากลักษณะงานเปนงาน
ละเอียดออน ตองการความประณีต และมีการใชกลองขยาย เพื่อประกอบชิ้นสวน HSA ซึ่งเล็ก
มาก ลักษณะงานจึงเหมาะสมกับพนักงานเพศหญิงมากกวาเพศชาย 
 
 ลักษณะการผลิตเปนการผลิตเพื่อตอบสนองความตองการของตลาด ไมไดผลิตเพื่อเก็บ
คงคลังดังนั้นจึงมีการผลิตในรุนผลิตภัณฑที่หลากหลายตามความตองการของตลาด การวาง  
Line ผลิตจึงเปนรูปแบบของ Line การผลิตเล็ก ๆ ซึ่งใชสําหรับผลิตภัณฑรุนใดรุนหนึ่งโดยเฉพาะ 
อยางไรก็ตาม ยังคงไวซึ่งความยืดหยุนในการเปลี่ยนสถานีงาน   เพื่อใหเปลี่ยนแปลงไดงายและ
รวดเร็ว รูปแบบเซลยอยนี้เองทําใหเกิดความคลองตัวสูงในการปรับเปลี่ยนสถานีงานเพื่อเปลี่ยนรุน
ผลิตของ HSA  
 
 ใน Line การผลิตหนึ่ง ๆ จะมีพนักงานทํางานอยูประมาณ 70 – 80 คน พนักงานจะนั่ง
ประจําอยูกับที่ตามเครื่องจักรตาง ๆ งานจะถูกสงตอไปยังสถานีงานถัดไปดวยสายพานลําเลียง 
จํานวนเครื่องจักรที่มีอยูใน Line การผลิตจะขึ้นอยูกับเวลาที่ทําบนเครื่องจักรนั้น หากตองใชเวลา
มากก็จะมีเครื่องจักรนั้นมากดวย เพื่อที่จะใหพอเพียงกับการทํางานใหสมดุลกับ Line การผลิต 
  
 การสมดุล Line การผลิตจะจัดทําโดยวิศวกรแผนกวิศวอุตสาหการ โดยวิศวกรจะเปน        
ผูทําการจับเวลาในการทํางานของพนักงานแตละขั้นตอน เสร็จแลวจะนํามาประเมินหาคาเวลา    
มาตรฐาน แลวจัดจํานวนคน เครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ ใหเหมาะสมกับขนาดพื้นที่และกําลัง
การผลิต  
 

ในแตละขั้นตอนการผลิตจะประกอบดวยสถานีงานยอย ซึ่งจํานวนสถานีงานยอยที่จัดวาง
ไวไดจากการทําสมดุล Line การผลิต จํานวนเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิต 
จะเทากับจํานวนสถานีงาน 
 
 อุปกรณที่ใชในการผลิตโดยสวนใหญจะเปนจิกและฟกเจอร ซึ่งตองทํามาเปนพิเศษ    
ภายใตขอกําหนดรายละเอียด (Specification) ที่เครงครัด สามารถแบงประเภทของฟกเจอรที่
ใชไดดังตอไปนี้ 
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1. ฟกเจอรประเภทพาหะ เปนฟกเจอรที่ใชจับยึดชิ้นงานและจะถูกเคลื่อนยายไป    
พรอมกับชิ้นงาน เพื่อไปประกอบตามขั้นตอนตาง ๆ ในแตละสถานีงาน 

 
2. ฟกเจอรอยูประจําสถานีงานผลิต จะทําหนาที่จับยึดตัวฟกเจอรพาหะใหอยูใน

ตําแหนงที่ตองการเพื่อประกอบชิ้นสวน หรือวัตถุประสงคอ่ืน ๆ  ตามลักษณะงานของ
แตละสถานีงานโดยเฉพาะ 

 
ตารางที่ 1.2 อุปกรณและเครื่องจักรที่ใชในขั้นตอนตาง ๆ ของกระบวนการผลิต HGA 

 

ขั้นตอน อุปกรณ เครื่องมือที่ใช 
จํานวน Fixture และ
เครื่องจักรทั้งหมด 

1. Load head     จิก ชื่อ Jit tool  
เครื่อง Load head 

12,000 ตัว 
56 เครื่อง 

2. Gimbal bond เครื่อง Dispeser 84 เครื่อง 
3. Wire bond เครื่อง Wire bond  174 เครื่อง 
4. Wire coat เครื่อง Dispenser 112 เครื่อง 
5. Thermal oven cure เตาอบ 10 เครื่อง 
6. Unload head เครื่อง Unload Head  62 เครื่อง 
7. Load test block จิก ชื่อ Test block 

เครื่อง load test block 
12,000 ตัว 
72 เครื่อง 

8. RSA / PSA adjust เครื่อง RSA / PSA  142 เครื่อง 
9. Autogrammer เครื่อง Autogram 78 เครื่อง 
10. Spot clean - - 
11. MR head set เครื่อง MR head set  48 เครื่อง 
12. Fly test เครื่อง Fly test 20 เครื่อง 
13. Electrical test เครื่อง Electrical tester 20 เครื่อง 
14. HGA alignment test เครื่อง Alignment tester 6 เครื่อง 
15. HGA pull test เครื่อง Pull test  6 เครื่อง 
16. Shunting เครื่อง Shunting 182 เครื่อง 
17. Deblock / Trim เครื่อง Unload test block 120 เครื่อง 
18. Final inspection กลองกําลังขยาย 30 เทา 74 ตัว 
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ตารางที่ 1.3 อุปกรณและเครื่องจักรที่ใชในขั้นตอนตาง ๆ ของกระบวนการผลิต HSA 

 

ขั้นตอน อุปกรณ เครื่องมือที่ใช 
จํานวน Fixture และ
เครื่องจักรทั้งหมด 

1. Attach Barcode เครื่องพิมพ Barcode 
Scanner 

4 เครื่อง 
4 เครื่อง 

2. Attach PCC to Arm Fixture ชื่อ Attach PCC fixture 
หัวแรง พรอมชุดตะกั่วบัดกรี 

140 ตัว 
56 ชุด 

3. V.M.I. กลองกําลังขยาย 30 เทา 10 ตัว 
4. PCC Assembly Cleaning เครื่องลางและขจัดส่ิงสกปรก 6 เครื่อง 
5. Swage HGA to ARM Fixture ชื่อ Swage Shuttle 

เครื่อง Swage machine 
915 ตัว 

120 เครื่อง 
6. HGA Alignment เครื่อง Head Alignment Tester 7 เครื่อง 
7. Route Wires Fixture ชื่อ Pallet 350 ตัว 
8. Reflow Solder เครื่อง Reflow solder machine 100 เครื่อง 
9. HSA Cleaning เครื่องลางและขจัดส่ิงสกปรก 6 เครื่อง 
10. Install Bearing เครื่อง Cartridge Install machine  24 เครื่อง 
11. Gramload Inspection เครื่อง Gramload Tester machine 40 เครื่อง 
12. Gramload Adjust เครื่อง Gramload Adjuster machine 56 เครื่อง 
13. Static Electric Test  เครื่อง Electrostatic Tester 46 เครื่อง 
14.Final Outgoing inspection กลองกําลังขยาย 30 เทา 42 ตัว 
15. Packing เครื่อง Vacuum Sealer machine 20 เครื่อง 
 
รูปภาพเครื่องจักรชนิดตาง ๆ ดูไดในภาคผนวก ข  
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ตารางที่ 1.4 กาํลังการผลิตฮารดดิสกไดรฟ 
 

Maximum 
Capacity Normal Capacity รุน อาคาร จํานวน 

Line  

Ideal 
Capacity 

(ตัว / เดือน) ตัว / เดือน % ตัว / เดือน % 
Cheetah 18HH A1 9 45,000 32,895 73.1 28,530 63.4 
Cheetah 36HH A1 8 42,000 32,085 76.4 27,821 66.2 
Cuda 50 A2 14 78,500 60,606 77.2 52,572 67.0 
Cuda 18XL B1/1 2 12,500 9,465 75.7 8,377 67.0 
Cheetah 9LP B1/1 7 52,500 39,061 74.4 34,262 65.3 
Cheetah 72HH B2 4 18,500 14,310 77.4 12,186 65.9 
Cuda 36LP B2 5 49,000 37,440 76.4 33,072 67.5 
Cheetah 36LP C1 6 43,500 30,996 71.3 27,678 63.6 
Cheetah 18LP C1 5 40,500 29,502 72.8 25,225 62.3 
U 4 C2 12 138,000 104,190 75.5 89,700 65.0 

เฉลี่ย   52,000 39,055 75.0 33,942 65.3 
 

Ideal capacity คือกําลังการผลิตที่คิดไดจากการคํานวณ โดยคิดวาการผลิตไมมีการ
สูญเสียใด ๆ เกิดขึ้นเชนการสูญเสียเวลาจากเครื่องจักรหยุดงาน เครื่องจักรเสีย  

 
Maximum capacity คือ กําลังการผลิตที่มากที่สุดที่สามารถทําได คือปริมาณที่ผลิตได

เมื่อใชพนักงานทํางาน 3 กะ ทํางานตลอด 8 ชั่วโมง และมีการทํางานลวงเวลาในวันอาทิตย 
 
Normal capacity คือ กําลังการผลิตปกติ หรือก็คือปริมาณที่ผลิตไดเมื่อใชพนักงาน

ทํางาน 3 กะ กะละ 8 ชั่วโมง หยุดพัก 1 ชั่วโมง และไมมีการทํางานลวงเวลาในวันอาทิตย 
 
จากตารางที่ 1.4 พบวา ปริมาณ Normal capacity คอนขางต่ําเมื่อเทียบกับ Ideal 

capacity คอนขางมาก แสดงถึงประสิทธิภาพที่ คือโดยถังเฉลี่ยเพียง 65.3 % ของ Ideal capacity
นอกจากนี้Normal capacity ที่ทําไดในแตละวันยังไมเพียงพอกับความตองการ ทําใหตองมีการ
ทํางานลวงเวลาเพื่อใหไดกําลังการผลิตเทากับ Maximum capacity ซึ่งยังคงสภาพที่ต่ําเมื่อ  
เทียบกับ Ideal capacity คือเทากับ 75.0 % จากปญหาประสิทธิภาพนี้หากเราไดทําการปรับปรุง
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เพิ่มประสิทธิภาพ ลดเวลาที่สูญเสียไปในขั้นตอนการผลิต จะมีผลทําใหเวลาทํางานนอยลง ทําให   
ประสิทธิภาพการผลิตมีคาสูง  
 

1.1.4 กระบวนการผลิตและการจําแนกประเภทของงาน 
 

ในแตละขั้นตอนกระบวนการผลิต จะใชคนเปนหลักในการประกอบชิ้นงาน โดยอาศัย   
ฟกเจอรชนิดตาง ๆ เปนตัวชวยจับยึดชิ้นงานซึ่งมีขนาดเล็ก และกําหนดตําแหนงที่ถูกตองใน     
การประกอบ คาความถูกตองและแมนยําของการประกอบชิ้นสวนเขาดวยกันเปนสิ่งสําคัญมาก 
ตําแหนงของสวนประกอบเคลื่อนที่ไปเพียงเล็กนอยก็จะสงผลใหชิ้นงานใชไมได 

 
การประกอบชิ้นสวนเขาดวยกันจําเปนตองประกอบภายใตกลองกําลังขยาย 30 เทา  

เนื่องจากผลิตภัณฑมีขนาดเล็ก และการตรวจสอบเช็คขอบกพรองตาง ๆ บนชิ้นงานไมสามารถ
มองดวยตาเปลาไดชัดเจน ในขณะเดียวกันสภาพแวดลอมการผลิตจําเปนตองถูกควบคุมใหอยู
ภายใตอุณหภูมิความชึ้นสัมพัทธและจํานวนฝุนละอองที่เหมาะสม ดังนั้นทุกขั้นตอนการผลิตจะอยู
ในหองสะอาดหรือ Clean Room และยิ่งไปกวานั้นคือ ผลิตภัณฑ HSA จะไวตอประจุไฟฟาสถิต
อยางมาก  ดวยประจุเพียงเล็กนอยสามารถทําใหชิ้นงานเสียได    ดังนั้นในขณะที่พนักงานทําการ
ผลิตจําเปนจะตองใสสายรัดขอมือเพื่อถายประจุจากพนักงานลงกราวดหรือพื้นดิน เพื่อไมให
ทําลายชิ้นงาน พนักงานตองสวมชุดปกปดหรือเรียกวาสมอก และถุงมือ ผาปดปาก ถุงรองเทา เพือ่
ปองกันการสัมผัสกับชิ้นงาน โดยตรงและเพื่อควบคุมฝุนละออง ความสะอาดและความชื้น 

 
กระบวนการผลิต HGA มี 18 ขั้นตอนดังตอไปนี้ 

   
(1)       Load head 
(2)       Gimbal bond 
(3)       Wire bond 
(4)       Wire coat  
(5)       Thermal oven cure 
(6)       Unload head 
(7)       Load test block 
(8)       RSA/PSA adjust 
(9)       Autogrammer 
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(10) Spot clean 
(11) MR head set 
(12) Fly test 
(13) Electrical test 
(14) HGA alignment test 
(15) HGA pull test 
(16) Shunting 
(17) Deblock / Trim 
(18) Final inspection 

 
รายละเอียดขัน้ตอนตาง ๆ มีดังนี ้

 
ขั้นตอนที่ 1 : Load Head  
พนักงานจะนาํ Slider ประกอบเขาไปในเครื่องมือที่เรียกวา Jit tool  
 
ขั้นตอนที่ 2 : Gimbal bond  
พนักงานจะนาํ Flexure มาประกอบกับ Slider โดยใช Epoxy เปนตัวยึด 
 
ขั้นตอนที่ 3 : Wire bond  
การประกอบสายไป ใหติดกับ Slider 
 
ขั้นตอนที่ 4  Wire coat  
ขั้นตอนในการยึดสายไฟใหติดกับ Flexure โดยใช Epoxy อีกชนิดหนึ่งเปนตัวยึด 
 
ขั้นตอนที่ 5 : Thermal oven cure 
 การนําชิน้งานผานเตาความรอนเพื่อให Epoxy ที่ใสไวแหงทาํใหยึดเหนีย่วเกาะกันไดดี 
  
ขั้นตอนที่ 6 : Unload  
พนักงานจะนาํหวัอานออกจาก Jit tool  
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ขั้นตอนที่ 7 : Load test block  
พนักงานนํางานที่ออกจาก Jit tool ใสเขาไปในจิกที่เรียกวา Test blocki 
 
ขั้นตอนที่ 8 : RSA/PSA adjust  
คือการปรับมุมของ Flexure ใน 2 แกนคอื Pitch และ Roll ซี่งมีสวนสําคัญในการบินของ

หัวอานเขียนขอมูล 
 

ขั้นตอนที่ 9 : Autogrammer  
คือการวัดโดยเครื่องมือในการกดหัวอานเขียนขอมูลใหมีมุมกดเปนไปตามที่ตองการ 
 
ขั้นตอนที่ 10 : Spot clean   
พนักงานจะใชสําลีพนักานชบุน้ํายาทําความสะอาดบริเวณสวนหนาของ Slider 
 
ขั้นตอนที่ 11 : MR head set  
หัวอานเขียนขอมูลทุกตัวจะถูกนาํมาเขาเครื่อง Head set เพื่อทําใหการจัดเรียงตัวของ 

Magnetic Domain เปนไปในทิศทางเดียวกัน 
 
ขั้นตอนที่ 12 : Fly test  
หัวอานเขียนขอมูลจะถูกสุม 7 ชิ้นตอกะ ใน Line เพื่อนาํไปทดสอบการบิน Fly test  
 
ขั้นตอนที่ 13 : Electrical Tester  
หัวอานเขียนขอมูลทุกตัวจะถูกทดสอบทางไฟฟาดวยเครื่องมือทดสอบทางไฟฟา ซึง่จะทํา

การทดสอบพารามิเตอรทางไฟฟาของหวัอานเขียนขอมูล 
 
ขั้นตอนที่ 14 : HGA alignment test  
หัวอานเขียนขอมูลจะถูกสุม 5 ชิ้นตอกะตอ Line เพือ่ทดสอบถึงความเยื่องศนูยระหวาง 

Slider กับ Flexure 
 
ขั้นตอนที่ 15 : HGA pull test  
หัวอานเขียนขอมูลจะถูกสุม 3 ชิ้นตอกะตอ Line เพื่อทดสอบคณุสมบัติดานแรงดึง

ระหวาง Slider กับ Flexure 
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ขั้นตอนที่ 16 : Shunting  
พนักงานจะทาํการเชื่อมติดระหวางสายไฟตาง ๆ เพือ่ทําใหเกิดการลัดวงจร ซึง่จะทําให

กระแสไมสามารถไหลเขาไปยังหวัอานเขียนขอมูลได 
 
ขั้นตอนที ่17 : Deblock / Trim  
พนักงานจะทาํการถอดหัวอานเขียนขอมูลออกจาก Test block และนําไปใสในถาดที่

เตรียมไวเพื่อจัดสง 
 
ขั้นตอนที่ 18 : Final inspection  
พนักงานจะทาํการตรวจสอบเปนครั้งสุดทาย โดยทาํการตรวจสอบทุกตัว 

 
เมื่อได HGA เปนที่เรียบรอยแลวก็จะนํามาเขาสูกระบวนการผลิต HSA โดยที่กระบวนการ

ผลิต HSA มีทัง้หมด 15 ขั้นตอนดังตอไปนี ้
 
(1)   Attach Barcode 
(2)   Attach PCC to Arm 
(3)   V.M.I. 
(4)   PCC Assembly Cleaning 
(5)   Swage HGA to ARM 
(6)   HGA Alignment Inspection 
(7)   Route Wires 
(8)   Reflow Solder 
(9)   HSA Cleaning 
(10) Install Bearing 
(11) Gramload Inspection 
(12) Gramload Adjust 
(13) Static Electric Test 
(14) Final Outgoing Inspection 
(15) Packing  
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ขั้นตอนที่ 1 : Attach Barcode  
เปนการติด Barcode ลงบน PCC โดย Barcode จะถูกพิมพออกมาจากเครื่องพิมพ 

Barcode อีกทีหนึ่ง 
 

ขั้นตอนที่ 2 : Attach PCC to Arm  
เปนการประกอบ PCC เขากับ HSA โดยจะใชหวัแรงเปนอุปกรณเชื่อมใหตะกัว่ติดกัน 

 
ขั้นตอนที่ 3 : V.M.I.  
เปนการตรวจสอบสภาพรอยเชื่อมและตัว HSA วามีสภาพปกตหิรือไม 

 
ขั้นตอนที่ 4 : PCC Assembly Cleaning  
คือการนํา HSA เขาไปลางคราบสิ่งสกปรก 

   
ขั้นตอนที่ 5 : Swage HGA to ARM  
คือการยิงลกูบอลเหล็กผานร ูHGA ทาํใหรูของ HGA ขยายออกไปติดกับรูของ HSA 

 
ขั้นตอนที่ 6 : HGA Alignment Inspection  
เปนการวัดคาแนวการวางตวัของตัวชิน้งานโดยจะทําการสุมวัด (Sampling) 

  
ขั้นตอนที่ 7 : Route Wires  
เปนการจัดสายไฟใหเขากับรองที่อยูบน HSA เปนการทาํใหสายไฟยึดอยูกับที ่

 
ขั้นตอนที่ 8 : Reflow Solder  
เปนการเชื่อมสายไฟใหเขากับ HSA 

 
ขั้นตอนที่ 9 : HSA Cleaning  
คือการลางคราบสิ่งสกปรกจากการเชื่อม 

 
ขั้นตอนที่ 10 : Install Bearing  
เปนการประกอบ Bearing เขากับ HSA โดยจะมีแหวนล็อคหรือที่เรียกวา Clip ring เปน

ตัวล็อคให Cartridge ติดกับ HSA 
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ขั้นตอนที่ 11 : Gramload Inspection  
เปนการวัดคาแรงยืดหยุนของตัวชิน้งาน Flexure ซึ่งเปนสวนประกอบของชิ้นงาน จะเปน

เหมือนสปริงแผน  ซึ่งจะมีความยืดหยุนและสั่นในขณะทีห่ัวอานบนิเหนือแผนดิส 
 

ขั้นตอนที่ 12 : Gramload Adjust  
เปนการปรับแตงคาแรงยืดหยุนของชิน้งานใหอยูในชวงทีก่ําหนด 

 
ขั้นตอนที่ 13 : Static Electric Test  
เปนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาและอเิลคทรอนิค 

 
ขั้นตอนที่ 14 : Final Outgoing Inspection  
คือการตรวจสอบขั้นสุดทาย 

   
ขั้นตอนที่ 15 : Packing  
คือการจัดเก็บ บรรจุชิ้นงานลงในถงุ, กลองเพื่อสงออกจาก Line ผลิตไปสูคลังเก็บ 
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รูปที่ 1.6 Flow process กระบวนการผลิต HGA 

 

Load head 

Gimbal bond 

Wire bond 

Wire coat 

Thermal oven cure 

Unload head 

Load test block 

RSA / PSA adjust 

Autogrammer 

Spot clean 

MR head set 

Fly test 
(sampling) 

Electric test 

HGA alilgnment test 
(sampling) 

HGA pull test 
(sampling) 

Shunting 

Deblock / Trim 

Final inspection 
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รูปที่ 1.7 Flow Process ของกระบวนการผลิต  HSA 
 
 

Yes No

Attach Barcode

Attach PCC to Arm

V.M.I

PCC assembly cleaning

Swage HGA to Arm

Install Tubing & Route HGA wires
HGA alignment inspection

(sampling)

Reflow Solder HGA Wires

Install cartridge bearing

Gramload inspection

Static Electrical test

Final Outgoing inspection

Packing

Gramload Adjust

HSA cleaning
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จากการศึกษาวิธีการทํางานในกระบวนการผลิต HSA พบวา เวลาในการทํางานถกูแบงได
เปน 2 ประเภทคือ 

 
ประเภทที่ 1 เวลาที่ใชในการทํางานของขั้นตอนการผลิต ข้ึนอยูกับอัตราเร็วในการทํางาน

ของคน ดังนั้นงานประเภทนี้จะตองอาศัยความสามารถ ความชํานาญและประสบการณของ
พนักงานเปนหลัก ซึ่งมีวิธีการทํางานและเวลาการทํางานตอชิ้นจะเปลี่ยนแปลงไปอยูตลอดเวลา 
ทําใหมีความแปรปรวนของเวลาในการทําการผลิตตอชิ้นสูง พนักงานแตละคนอาจจะมีอัตราเร็ว 
ความสามารถเฉพาะตัวในการทํางานที่แตกตางกัน และยิ่งไปกวานั้นจะขึ้นอยูกับสภาพอารมณ 
สภาพรางกายและความตั้งใจในการทํางานของพนักงานดวย 

 
ประเภทที่ 2 เวลาที่ใชในการทํางานของขั้นตอนการผลิตขึ้นอยูกับเวลาของเครื่องจักร 

พนักงานเพียงแตทําหนาที่ปอนชิ้นงานเขา และนําชิ้นงานออกจากเครื่องจักรเทานั้น เครื่องจักร
สวนใหญเปนลักษณะแบบกึ่งอัตโนมัติ งานประเภทนี้จึงมีเวลาตอชิ้นงานคอนขางคงที่ไมคอยพบ
ความแปรปรวนในขั้นตอนการผลิตที่มีวิธีการทํางานจัดอยูในปรเภทที่ 2 นี้ อยางไรก็ตามเนื่องจาก
การผลิตในโรงงานแหงนี้จะทํางานตลอด 24 ชั่วโมง ดังนั้นเครื่องจักรเหลานี้จะตองไดรับการดูแล
รักษาเปนอยางดีใหอยูในสภาพที่ปกติ พรอมใชงานอยูเสมอ ถาหากเครื่องจักรเกิดเสียหายจะมี  
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตโดยตรง กําลังการผลิตจะลดลงเพราะวาเครื่องจักรประเภทนี้จะมี
หนาที่หลักในการผลิตโดยตรง มีสวนสําคญัที่ทําใหเกิดชิ้นงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 25

1.1.5 ลักษณะของ Line การผลิต 
 
Line การผลิต HSA ในโรงงานตัวอยางนี้จัดอยูในลักษณะสายงานประกอบ (Assembly 

Line) โดยแบงออกเปน Line การผลิตยอย ๆ ในแตละ Line การผลิตจะจัดสถานีงานเรียงตาม   
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยเริ่มจากขั้นตอนแรก คือ Attach Barcode จนถึงขั้นตอนสุดทาย
คือการ Packing อยางไรก็ตามมีบางขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่สามารถใชเครื่องจักรรวมกับ 
HSA รุนอื่นไดจะถูกแยกออกจาก Line การผลิตไปจัดไวที่ศูนยกลางเพื่อใชรวมกันระหวางการผลิต 
HSA ในหลาย ๆ รุน 

 
แตละ Line การผลิตจะถูกจัดวางดวยพืน้ที่เทากันเปนมาตรฐาน ถงึแมวาจะเปนการผลิต

ผลิตภัณฑ HSA ที่ตางรุนกนั แตจํานวนขั้นตอนในกระบวนการผลิตจะไมแตกตางกันมากนัก ทําให
พื้นที่ของแตละ Line การผลิตที่วางไวในปจจุบัน สามารถใชในการผลิต HSA ในรุนหลากหลายได 
แตอาจจะตองมีการสับเปลี่ยนการวางสถานีงานในตําแหนงที่ตางกนั เพื่อใหสอดคลองกับ
กระบวนการผลิตของ HSA รุนนัน้ 

 
จํานวนสถานีงานที่จัดไวในแตละ Line การผลิต ไดมาจากการคํานวณ   การจัดสมดุล

สายการผลิตเพื่อใหสามารถผลิตชิ้นงานไดตามรอบเวลาที่กําหนด และมีความสมดุลของกําลัง 
การผลิต ในทกุ ๆ ขั้นตอนการทํางานมากที่สุด จํานวนสถานีงานทั้งหมดจะตองสามารถถูกจัดวาง
ลงในพื้นที่ของแตละเซลที่มีอยูจํากัดได ทุกครั้งที่มีการจัดสมดุล Line การผลิตจะตองคํานึงถงึพืน้ที่
เปนสิ่งสําคัญ การเพิ่มกําลังการผลิตของ HSA แตละรุนก็หมายถึง การเพิ่มจํานวน Line การผลิต
นั่นเองการเพิ่มจํานวน Line การผลิตกอใหเกิดการลงทุนเพิ่มในเครื่องจักรอุปกรณการผลิต ดังนั้น
ส่ิงสําคัญที่วิศวกรอุตสาหกรรมตองทําคือ ประเมินหากําลังการผลิตที่สูงสุดของแตละ Line เพื่อให
มีการเพิ่มจํานวนเซลนอยที่สุด และศึกษาวาควรจะจัดวางสถานีงานอยางไรจึงจะพอดีกับพื้นที่การ
ผลิตที่มีอยูในปจจุบัน 

 
พื้นที่ของ Line การผลิตในปจจุบันไมสามารถขยายเพิ่มเติมได เนื่องจากขอจํากัดเกี่ยวกับ

ผังโรงงาน พื้นที่ของแตละ Line การผลิตปจจุบันถูกวางไวที่ 83 ตารางเมตร แตละ Line การผลิต
ของผลิตภัณฑ HSA ในรุนเดียวกันจะมีการวางผังสถานีงานเหมือนกันทุกประการ ในกรณีที่  
ความตองการรุนนั้นลดลง  Line การผลิตก็จะถูกจัดสถานีงานใหมใหสอดคลองกับกระบวนการ
การผลิตของ HSA รุนใหมที่จะไปใช Line การผลิตนั้น ๆ ในกรณีที่กระบวนการผลิตเหมือนกันก็
อาจจะใช Line การผลิตนั้นไดโดยไมตองมีการจัดผังใหม อยางไรก็ตามถึงแมผลิตภัณฑ HSA    
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ทั้งสองจะมีข้ันตอนการผลิตเหมือนกันทุกประการ แตก็อาจจะตองการจํานวนสถานีงานในแตละ
ขั้นตอน     การผลิตแตกตางกันเนื่องจากรายละเอียดการทํางานของแตละขั้นตอนการผลิตของ 
HSA แตละรุนนั้นมีความแตกตางกันตั้งแตนอยมากจนถึงแตกตางอยางมาก วิศวกรผูจัดวาง Line 
การผลิต จะตองรูถึงรายละเอียดของ HSA แตละรุนอยางดพีอ 

 
การผลิตจะเริ่มจากขั้นตอนแรกคือ Attach Barcode ใน Line การผลิต และสงตอไปยัง

สถานีงานถัดไป ซึ่งถูกวางผังใหเรียงตามลําดับของกระบวนการผลิต เมื่อถึงขั้นตอนการผลิตที่ตอง 
แยกออกไปทํายังสถานีงานที่เปนศูนยกลางก็จะมีพนักงานเฉพาะคอยยกงานไปสงยงัสถานงีานนัน้
และยกกลับเขามาคืนใน Line การผลิตเมื่อทดสอบเสร็จ ลักษณะงานจะเปนเชนนี้จนถึง ข้ันตอน  
สุดทายคือ การบรรจุ Pack หลังจากนั้นจึงทําการสงชิ้นงานที่บรรจุเรียบรอยสงกลับในระบบ      
สายพานลําเลียงไปสูหองเก็บ แผนผังสายการผลิตดูไดจากภาคผนวก ก 
 

 
รูปที่ 1.8 ลักษณะของสายงานประกอบ 
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1.2 ความเปนมาของปญหา 
 
เหตุจูงใจที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต มาจากการมีของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต

มาก  การที่มีของเสียมากทําใหบริษัทตองสูญเสียรายได ไปโดยเปลาประโยชน  ทําให                  
ผลประกอบการหรือกําไรก็นอยลงดวย ในเดือน ๆ หนึ่งบริษัททําการผลิตฮารดดิสกไดรฟออกมา
เปนจํานวนมาก ซึ่งฮารดดิสกไดรฟหนึ่งตัวมีตนทุนผลิตที่คอนขางสูง ยิ่งของเสียมีปริมาณมาก
เทาใดก็ยอมทําใหบริษัทตองเสียเงิน เสียทรัพยากรตาง ๆ ไปมากเทานั้นดวย จากตารางที่ 1.5 
แสดงผลผลิตระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม ในป 2542 ซึ่งมีแนวโนมการผลิตที่ลดลงจาก 
390,550 ตัวในเดือนกรกฎาคม เหลือเพียง 351,844 ตัวในเดือนตุลาคม สวนตารางที่ 1.6 แสดง     
ปริมาณชิ้นงานที่เสียของฮารดดิสกไดรฟ 
 

ตารางที่ 1.5 ผลผลิตระหวางเดือน ก.ค. - ต.ค. 2542 
 

เดือน ผลผลิต (ตัว) 
กรกฎาคม 
สิงหาคม 
กันยายน 
ตุลาคม 

390,550 
376,183 
364,819 
351,844 

รวม 1,483,396 
เฉลี่ย 370,849 

กําลังการผลิต 520,000 
% เทียบกับกําลังการผลิต 71.3 

 
จากตารางที่ 1.5 กําลังการผลิตมีคาเทากับ 520,000 ตัวตอเดือน แตผลผลิตเฉลี่ยมีคา 

เทากับ 370,849 ตัวตอเดือน คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 71.3 % ของกําลังการผลิต จากปญหา    
ประสิทธิภาพต่ํานี้หากเราไดทําการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพลดเวลาที่สูญเสียไปในข้ันตอน     
การผลิต จะมีผลทําใหเวลาทํางานนอยลง ทําใหประสิทธิภาพการผลิตมีคาสูง  
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ตารางที่ 1.6 ของเสียระหวางเดือนก.ค.- ต.ค.2542 
 

เดือน ของเสีย (ตัว) % ของเสีย 
กรกฎาคม 2,357 0.60 
สิงหาคม 2,473 0.66 
กันยายน 2,745 0.75 
ตุลาคม 2,991 0.85 

เฉลี่ยตอเดือน 2,642 0.72 
 
 จากตารางที่ 1.6 จะพบวาความสูญเสียมีแนวโนมเพิ่มข้ึนอาจเนื่องมาจากปริมาณ       
การผลิต ที่เปนเชนนี้มาจากสาเหตุดวยกันหลายประการ เชน การเรงการผลิตใหทันกับความ
ตองการของลูกคาการขาดการบํารุงรักษาซอมแซมเครื่องจักร และการขาดเวลาในการดูแล
เครื่องจักรเนื่องมาจากเครื่องจักรไมมีเวลาวางเพราะตองทํางานเกือบตลอดเวลาทั้งวัน 
 
 ถึงแมวาคาตัวเลขความสูญเสียคิดเปนเปอรเซ็นตจะมีคานอย แตถาหากมองดูในแง    
การสูญเสียที่เปนตัวเงินที่บริษัทตองเสียไปกับผลิตภัณฑที่เสียแลว จะมีคาเปนจํานวนเงนิเฉลีย่รวม
เทากับ  7 ลานบาทตอเดือน ดังแสดงไวในตารางที่ 1.7 
 

ตารางที่ 1.7 มูลคาของเสียระหวางเดือน ก.ค.- ต.ค.2542 
 

เดือน มูลคาของเสีย (บาท) 
กรกฎาคม 6,355,730 
สิงหาคม 6,692,579 
กันยายน 7,345,298 
ตุลาคม 7,952,089 
รวม 28,345,696 

เฉลี่ยตอเดือน 7,086,424 
 

มูลคาของเสียรวมในเดือนกรกฎาคม มีคาเทากับ 6,355,730 บาท เมื่อเทียบกับเดือน
ตุลาคม ซึ่งมีมูลคาเทากับ 7,952,089 บาท คิดเปนมูลคารวมทั้งหมด 4 เดือนเทากับ 28,345,696 
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บาท ซึ่งเปนปริมาณที่มาก หากไมไดรับการดูแลอยางใกลชิดจะทําใหมูลคาของเสียมีคาสูงมากขึ้น
เร่ือย ๆ ดังนั้นจึงเปนปญหาที่สมควรที่จะรีบแกไขโดยเร็ว 

 
จากที่กลาวมาขางตนแลววาความสูญเสียที่เกิดขึ้นทําใหบริษัทไดผลประโยชนนอยลง ยิ่ง

ความสูญเสียมีมากผลกาํไรยิ่งไดนอยลงหรือออาจทําใหขาดทุนเสียอีกดวย  ตัวเลข   ผลประโยชน
หรือกําไรเปนตัวชี้วาบริษัทดําเนินธุรกิจเปนอยางไรดีหรือไมดี สามารถที่จะดําเนิน   กิจการตอไป
ไดหรือตองปดกิจการลง นี้เองจึงเปนที่มาของปญหาของความสูญเสีย ซึ่งเราจะทําอยางไรในการที่
จะพัฒนาหรือเพิ่มอัตราผลิตภาพใหกับบริษัทได 

 
 

1.3 วัตถุประสงค 
  

เพื่อเพิ่มผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสกไดรฟ โดยการลดความสูญเปลา             
ในกระบวนการผลิต 

 
1.4 ขอบเขต 
 

ขอบเขตการวิจัยกําหนดไดดังนี ้
 

1. จะทําการศึกษาเกี่ยวกับเครื่องจักรที่เปนแบบกึ่งอัตโนมัติ ซึ่งมีหนาที่โดยตรงเกี่ยวกับ
การผลิตใหเกิดผลิตภัณฑ ใน Line การผลิตที่ตอเนื่องทั้ง Line การผลิตที่ทําการผลิตสินคาที่มี
กําลังการผลิตสูงสุดเพื่อใหสอดคลองกับธุรกิจ 

2. ลดความสูญเปลา ที่เปนปญหาอันดับแรกในแผนภูมิพาเรโตของแตละกระบวนการ 
การผลิต 

3. ระบบที่จะนํามาใชในการเพิ่มผลผลิต จะนําเทคนิคดานวิศวกรรมอุตสาหกรรม         
มาประยุกตใช เชน การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM)  

4. การวัดผลการศึกษา จะเลือกตัววัดที่เกี่ยวของกับประสิทธิภาพ ในการผลิตของ    
เครื่องจักรโดยรวมเนื่องจากโรงงานที่ทําการศึกษาเปนอุตสาหกรรมแบบกึ่งอัตโนมัติ 
 
 
 



 30

 
1.5 ขั้นตอนการดําเนินการศกึษาและวจิัย 
 

ขั้นตอนการดําเนนิการวิจัยกําหนดไดดังนี ้
 
1.   ศึกษาการดําเนินการผลิตและสภาพการผลิตทั่วไปของโรงงาน 
2.   สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
3. ศึกษาและวิเคราะหปญหาตาง ๆ ทีม่ีผลทําใหเกิดของเสียทีม่ีสาเหตุอันเนื่องมาจาก

เครื่องจักร และทําใหเกิดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรใน Line การผลติตัวอยาง 
4.  ศึกษาแนวทางตาง ๆ ที่จะใชแกปญหาเหลานั้น โดยประยุกตใชวิธีการเพิ่มผลิตภาพ

ตาง ๆ 
5.   นําแนวทางที่เสนอมาประยุกตใชใน Line การผลิตตัวอยาง 
6.   วัดและเปรียบเทียบผล 
7.   สรุปผลและขอเสนอแนะ 
8.   จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับสรุปไดดังนี้ 
 

1. ลดความสูญเสียมีผลใหลดตนทนุการผลติ 
2. สามารถเพิ่มผลิตภาพใหสูงขึ้น 
3. สรางจิตสํานึกในการมองเห็นความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการผลิตใหแกพนักงาน        

ทุกระดับและทําใหเกิดความมีสวนรวมในการลดความสูญเสีย 
4. เปนแนวทางในการวิเคราะหความสูญเสีย และเปนแนวทางการวางระบบ                   

การลดความสูญเสียใหแกอุตสาหกรรมแบบกึ่งอัตโนมัติประเภทอื่น ๆ 
 
 
 
 



   

   

บทที่ 2 
 

การสํารวจงานวิจัยและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
 
 การศึกษางานวิจัยตาง ๆ ดานการลดความสูญเสียและเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมตาง ๆ 
แสดงใหเห็นถึงแนวกระบวนวิธีการเพิ่มผลผลิตตาง ๆ ที่ใช เชน วิธีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน     
การศึกษาการทํางาน การจัดสมดุลของสายงานผลิต โดยสรุปไดดังนี้ 
 
2.1 การสํารวจงานวิจัย 
 
 มีงานวิจัยที่สํารวจพอสรุปไดดังนี้ 
 

พรชัย ผกายทองสุข, 2542 จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
ในโรงงานผลิตเครื่องแกว” เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด และหาแนวทางในการควบคุมคุณภาพเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ-
ผลิต โดยมีจุดมุงหมายในการเพิ่มยอดการผลิตใหเพียงพอตอยอดขายที่เพิ่มข้ึน ลดการสูญเสีย
โอกาสทางการขาย และโอกาสทํากําไร โดยทําการลดความสูญเสียที่เปนปญหาอันดับแรกของ  
แตละความสูญเสียของเวลา ความสูญเสียเชิงสมรรถนะ และความสูญเสียทางดานคุณภาพ ซึ่งจะ
ทําการวัดประสิทธิภาพ คือ ดัชนีความพรอมการทํางาน (Available Index) ดัชนีเชิงสมรรถนะ 
(Performance Index) ดัชนีคุณภาพ (Quality Index) และดัชนีประสิทธิภาพโดยรวม (Overall 
Index) ภายหลังจากการดําเนินการพบวา ดัชนีความพรอมการทํางานมีคา 93.60 % ดัชนีเชิง-
สมรรถนะมีคา 90.34 % ดัชนีคุณภาพมีคา 90.67 % และดัชนีประสิทธิภาพโดยรวมมีคา 76.95 % 
ซึ่งเพิ่มจากเดิม 17.78 % และสามารถลดความสูญเสียทางการขายได 3,858,075 บาทตอเดือน 
และเพิ่มยอดขายได 11,261,016 บาทตอเดือน 

 
ธิษัณย สฤษฎผล, 2538 จากงานวิจัยเรื่อง “การลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรในโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตกระปองบรรจุอาหาร” เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางการลดความสูญเปลาของ
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางใหกับอุตสาหกรรมผลิตกระปองอาหาร การศึกษานี้มี          
วัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาตาง ๆ ที่พบในสายการผลิตตัวอยางของโรงงานผลิตกระปอง    
บรรจุอาหารตัวอยางและหาแนวทางในการแกไขปญหาเหลานั้น โดยมีแนวทางตาง ๆ ดังตอไปนี้ 
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1. จัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
2. จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
3. จัดทํา 3 ส 
4. จัดทําระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน 
5. จัดทําหนาที่และความรับผิดชอบของพนักงาน 

 
คณิต เสรีตระกูล, 2534 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต

ของอุตสาหกรรมทูนากระปอง” ไดทําการวิจัยโดยมุงเสนอปรับปรุงระบบการซอมบํารุงเพื่อ       
เพิ่มผลผลิต กลาวคือ เปนการวางโปรแกรมการบํารุงรักษาในลักษณะปองกันมิใหเครื่องจักร   
หยุดทํางาน โดยเนนการศึกษาเฉพาะโรงงานตัวอยาง ซึ่งเปนโรงอาหารกระปองขนาดใหญที่ทํา
การผลิตปลาทูนาบรรจุกระปอง คาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิตสําหรับ      
โรงงานอาหารกระปองโดยทั่วไปได ระบบการซอมบํารุงที่ปรับปรุง ลดอัตราการปฏิบัติงาน         
ผิดพลาดของเครื่องปดฝากระปองประมาณ 3.5 % และลดคาใชจายในการบํารุงรักษาตอ     
หนวยผลผลิตประมาณ 0.26 บาท/ คารตัน 
 
 ศิริพงษ มวงศิริ, 2538 จากงานวิจัยเรื่อง “ระบบสั่งการอัตโนมัติการบํารุงรักษาเครื่องจักร
สําหรับงานหลอล่ืน : กรณีศึกษาโรงงานผลิตกระปองบรรจุอาหาร” นําเสนอแผนการบํารุงรักษา 
เชิงปองกันมาใชกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกระปองและไดนําเสนอระบบสั่งการอัตโนมัติสําหรับ
งานหลอล่ืน โดยขั้นตอนแรกไดทําการศึกษาโดยเก็บรวบรวมขอมูลของเครื่องจักรมาจัดลําดับ
ความสําคัญของเครื่องจักร ลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณ, วิเคราะหสาเหตุการเสียหาย
ของชิ้นสวนอุปกรณและกําหนดหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น จากนั้นกําหนด    
มาตรฐานการตรวจสอบการเปลี่ยนอะไหล เพื่อปองกันไมใหชิ้นสวนอุปกรณนั้นเสียหาย จนทําให
เครื่องจักรตองหยุด และไดสรางแผนการบํารุงรักษาประกอบดวยแผนการตาง ๆ ดังนี้ 
 

1. แผนบํารุงรักษา 5 ป 
2. แผนการบํารุงรักษาประจําป, ประจําเดือน 
3. แผนการบํารุงรักษาประจําสัปดาห 
4. แผนการหลอล่ืน 
ในสุดทายของวิจัยไดจัดทําระบบสั่งการอัตโนมัติการบํารุงรักษาสําหรับงานหลอล่ืน โดย 

ไมตองอาศัยคนชวยในการตรวจสอบ 
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ผจญ ภักดีกุล, 2532 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรม 
การประกอบตูเย็น” ไดทําการศึกษาและปรับปรุงผลิตภาพในอุตสาหกรรมการประกอบตูเย็น    
โดยทําการปรับปรุงระบบงานการประกอบและระบบงานการจัดสงชิ้นสวนหลักเขาสายงาน      
การประกอบ ผลการปรับปรุงในสายการประกอบสามารถลดความลาชาและลดเวลาการประกอบ
ลงไดและในระบบงานการจัดสงชิ้นสวนหลักเขาสายงานการประกอบสามารถลดเวลาที่ใชใน   
การขนสงลงได 60.5 % ลดเวลาการทํางานในการขนสงลงได 51.1 % ลดระยะทางการขนสงลงได 
59.2 % 

 
สุนันท วิเศษสรรโชค, 2534 จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม          

ผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนต” ไดทําการศึกษาปญหาในการผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนต          
ในประเทศและทําการปรับปรุงโดยอาศัยเทคนิคทางอุตสาหการ ในดานการศึกษาการทํางานและ
การวางแผน   การผลิตเพ่ือหาแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพ ผลการปรับปรุงไดทําใหเวลาสูญเปลา
ของเครื่องจักรลดลงทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนและระบบกางวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพ 
มากยิ่งขึ้น 

 
ธนวรรณ อัศวไพบูลย, 2535 จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในโรงงานผลิต            

ของเด็กเลนที่ใชขับข่ีและเฟอรนิเจอรเหล็กโดยการปรับปรุงวิธีการทํางานและการวางแผน        
การผลิต”  ไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตและปรับปรุงวิธีการทํางานในโรงงานผลิต     
เครื่องเลนเด็กที่ใชขับข่ีโดยมีการจัดทําเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ ปรับปรุงวิธีทํางานเพื่อ       
ลดเวลาไรประสิทธิภาพ จัดวางผังโรงงานเพื่อลดเวลาและการสูญเสียจากการเคลื่อนยาย          
จัดระบบควบคุมคุณภาพ การวางแผนความตองการใชวัสดุ จากการศึกษาสามารถลดเวลา     
การผลิตและของเสียลงได ในการวางแผนสามารถกําหนดวันเวลาที่แมนยําไดยิ่งขึ้น  
 

ศุภชัย ภิสัชเพ็ญ, 2539 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
สัปปะรดกระปอง” ไดทําการศึกษาปญหาที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต    
อุตสาหกรรมสัปปะรดกระปองซึ่งไดแกปญหาลูกสัปปะรดที่มีตําหนิที่สามารถสังเกตุไดจาก     
ภายนอก ปญหาลูกสัปปะรดที่มีตําหนิจากการทํางานของเครื่องปอกตลอดจนวิธีการเจียนตกแตง    
การจิกตา ฯลฯ โดยทํามาตรฐานการปฎิบัติงานและการตรวจสอบเพื่อใชในการผึกอบรมและอาศัย
หลักการศึกษาการทํางานเพื่อปรับปรุงวิธีทํางาน ผลการศึกษาและปรับปรุงพบวาปริมาณ         
ลูกสัปปะรดที่มีตําหนิที่สามารถสังเกตุไดจากภายนอกทั้งหมดลดลงจากรอยละ 32.6 เปนรอยละ 
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15.28 ของปริมาณที่นําเขาสัปปะรดที่มีตําหนิจากการปอกดวยเครื่องลดลงรอยละ 32.33 และ
อัตราการทํางานมีคาเพิ่มข้ึน 
 

ธราธิป ตรีวิเชียร, 2539 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนและอุปกรณประดับรถยนต” ไดทําการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพ
การทํางาน และการเพิ่มผลผลิตชิ้นสวนและอุปกรณประดับรถยนตโดยทําการปรับปรุงในดาน  
การจัดการ การงานผังโรงงานและการขนถายวัสดุ การจัดสมดุลการผลิต การสงมอบสินคาใหกับ    
ลูกคา ผลการศึกษาสามารถลดระยะทางการจัดสงชิ้นสวนลงได 25.11 % ลดเวลาที่ใชใน         
การจัดสงลงได 82.82 % ทําใหผลผลิตของแรงงานเดิมเพิ่มข้ึน 35.6 % และลดจํานวนครั้งของ 
การจัดสงลาชาลงได 15.9 % 
 

เชิดพงษ ดานยุทธศิลป, 2539 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรมปนดาย” ไดทําการศึกษาและปรับปรุงผลิตภาพการผลิตใน โรงงาน            
อุตสาหกรรมปนดายโดยลดความสูญเสียของการใชทรัพยากรโดยเฉพาะการใชวัตถุดิบในแง    
การปรับปรุงการจัดองคกร การจัดผังโรงงาน การขนถายวัสดุ การควบคุมคุณภาพ การใช
ประโยชนของพื้นที่และเทคนิค 5ส ผลการปรับปรุงสามารถุเพิ่มประมาณผลผลิตได 27.66 %     
ลดการสูญเสียได 7.56 % ลดพื้นที่การจัดเก็บเชิงราบลงได 86 % ลดระยะทางการขนสงลงได    
25 %  
 
2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
  
 คํานิยาม ความหมายของคําตาง ๆ ที่ใช และทฤษฎีที่เกี่ยวกับการลดความสูญเสียหรือ
วิธีการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมีดวยกันหลายวิธี ตลอดจนคาที่วัดถึงประสิทธิภาพ         
การปรับปรุงหรือก็คือดัชนีตางๆ พอสรุปไดดังนี้ 

- ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล อัตราผลิตภาพและการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
- การปรับปรุงประสิทธิภาพ 
- เทคนิคการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 
- ความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรม 
- การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม 
- ดัชนีวัดประสิทธิภาพ   
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2.2.1 ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล อัตราผลิตภาพและการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิต 

 
 เรามีหนวยวัดผลการดําเนินงานซึ่งมีความหมายคลาย ๆ กันอยู 3 หนวย คอื ประสิทธภิาพ 
(Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) และผลิตภาพ (Productivity) จึงเปนการนาสนใจใน 
การแยกแยะกําหนดความหมายของหนวยวัดทั้ งสามดั งกลาว  เพื่ อ ใช เปนหนวย วัด                     
ผลการดําเนินงานอยางไดผลตามเปาหมาย 
 
 “ประสิทธิภาพ” เปนคําที่คุนเคยอยางมากสําหรับงานวิศวกรรมเพราะงานออกแบบ     
ทางวิศวกรรมจะใชเกณฑประสิทธิภาพเปนหัวใจในการออกแบบ  โดยใหความสูญเสีย             
ของทรัพยากรที่เขาไปในระบบมีความสูญเสียนอยที่สุด เชน การออกแบบเครื่องเสียง เสียงที่   
ออกจากเครื่องเสียงตองเหมือนกับเสียงธรรมชาติที่เขาไปในระบบมากที่สุด ในการเลือกระบบงาน
ที่จะใชเกณฑ ประสิทธิภาพก็เปนเกณฑสําคัญที่สุด ประสิทธิภาพในทางวิศวกรรมจะอธิบายดวย
สูตรดังนี้ 
 
  Efficiency     =     Output / Input 
 
 โดยความหมาย Output จะอยูในรูปของพลังงานหรืองานที่ได สวน Input จะอยูในรูปของ
พลังงานหรืองานที่ปอนเขาไปดวยเชนกัน การออกแบบทางวิศวกรรมที่ดีจึงเปนการออกแบบที่ 
Input ตองใกลเคียงกับ Output ใหมากที่สุดคือ ให Loss หรือความสูญเสียในระบบนอยที่สุด คาที่
ใชวัดประสิทธิภาพจะมีคาต่ํากวา 100 % เสมอ 
 
 “ประสิทธิผล” เปนองศาของความสําเร็จในการบรรลุเปาหมาย (Degree of 
accomplishment of Objective) ในทางบัญชีมักจะเขาใจในเชิงตนทุน สวนในทางวิศวกรรมมกัจะ
เขาใจในเชิงประสิทธิภาพ ทําใหเกิดความขัดแยงในแนวความคิดเสมอ ตอเมื่อความเขาใจดาน
ประสิทธิผลซึ่งมุงเนนผลประโยชนสูงสุดในการบรรลุเปาหมายเปนที่ยอมรับของทั้งสองหนวยงาน 
การดําเนินงานเพื่อใหเกิดประสิทธิผลจึงเปนความสําเร็จขององคการในการเพิ่มผลผลิต ดังนั้น 
ประสิทธิภาพและประสิทธผิลจึงไมจําเปนตองเปนไปในแนวทางเดียวกัน ผลงานที่มีประสิทธิภาพ
สูงอาจมีประสิทธิผลต่ําเพราะประสิทธิภาพมุงเนนเรองการใหผลงาน โดยมีความสูญเสียของ
ทรัพยากรที่ใชต่ํา แตประสิทธิผลมุงเนนผลประโยชนที่ไดจากผลผลิตตามเปาหมายโดยที่          
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ประสิทธิภาพอาจต่ําก็ได เพราะผลประโยชนที่ตองการใหไดผลตามเปาหมายจะแตกตางจาก    
ผลประโยชนที่ไดจากการลดความสูญเสียของทรัพยากรที่นอยกวา ขณะที่ตองเพิ่มคาใชจายเพื่อ
การนี้สูงขึ้น ตัวอยางเชน  การเพิ่มประสิทธิภาพในการนําสงสินคาถึงผูบริโภคโดยวิธีที่มี            
ประสิทธิภาพสูง แตนําสงใหไมทันอาจจะสูการนําสงโดยวิธีที่มีประสิทธิภาพต่ํากวา คาใชจาย    
สูงกวาแตมีประสิทธิผลแนนอนกวา หรือในกรณี เรายอมจายคาใชจายสําหรับระบบที่จัดหามา   
ใชงานดวยตนทุนที่สูงกวา แตประสิทธิผลอาจสูไมไดกับการลงทุนดวยตนทุนที่ต่ํากวา โดยระบบที่
มีประสิทธิภาพต่ํากวาแตไดผลประโยชนจากการใชงานเทากันหรือดีกวา 
 
 “อัตราผลิตภาพ” เปนคําที่มีความหมายตามสูตรที่ใชเชนเดียวกับคําวา “ประสิทธิภาพ” 
กลาวคือ อัตราผลิตภาพ เปนดัชนีแสดงความสัมพันธระหวาง ผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช             
ในการกอการผลิตนั้น หรือในเทอมเดียวกันเปนสูตรดังนี้ 
 
 Productivity     =     Output / Input 
 

ในการเปรียบเทียบความหมายของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และอัตราผลิตภาพ กลาว
ไดวาประสิทธิภาพแสดงถึงการใชทรัพยากรดีระดับใดเพื่อใหไดผลผลิตที่ตองการ ขณะที่          
ประสิทธิผลแสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรที่ใช ความหมายของผลิตภาพ 
จึงเปนความหมายรวมของประสิทธิภาพและประสิทธิผล เนื่องจากประสิทธิภาพมีความสัมพันธ
กับการใชทรัพยากร ขณะที่ประสิทธิผลมีความสัมพันธกับผลงานที่ตองการ แตอัตราผลิตภาพ  
ตองใชความสัมพันธของทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใชในรูปแบบเชิงเศรษฐกิจคือ มีคาเปนจํานวน
เงิน 
 
 ในความเขาใจของผูประกอบการที่แตกตางกัน  อาจจะเขาใจความหมายของ            
อัตราผลิตภาพแตกตางกันออกไป อยางไรก็ตามเราจะพบวา เราสามารถแบงประเภทของ       
อัตราผลิตภาพเปน 3 ประเภท ดังนี้ 
 

- อัตราผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial Productivity) คือ อัตราสวนระหวางผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใชในแตละชนิด เชน อัตราผลิตภาพวัตถุดิบ (Material Productivity) 
อัตราผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity) อัตราผลิตภาพคาใชจาย (Expense 
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Productivity) อัตราผลิตภาพเงินลงทุน (Capital Productivity) อัตราผลิตภาพ    
พลังงาน (Energy Productivity) ฯลฯ 

- อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity) คือ อัตราสวน          
ผลผลิตสุทธิตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินทุนและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายได
จากผลผลิตรวมลบดวยคาวัสดุและคาบริการที่ตองซื้อ 

- อัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity) คือ อัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช
ทั้งสิ้น 

 
ในความหมายของอัตราผลิตภาพทั้งสามประเภทนี้ ไมวาผลผลิตหรือทรัพยากรที่ใช 

(Output & Input) จะใชคาที่เกิดขึ้นจริงในเชิงมูลคาตามเงินตราสกุลใดสกุลหนึ่งในระยะเวลาที่ใช
เปนฐาน (Basic Period) การใชความหมายของผลิตภาพและอัตราผลิตภาพ  (Productivity 
Index) จะใชในเทอมที่มีความหมายเดียวกันคือเปนอัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช 
(Output / Input) 
  
             ตัวอยางแสดงการคํานวณคาอัตราผลิตภาพ โดยมีขอมูลประเมินเปนมูลคาในชวง
ระยะเวลาที่เปนฐานเดียวกันดังนี้ 
 
 ผลผลิต      =  $ 1000 
 แรงงานที่ใช =  $ 300 
 วัสดุที่ใช = $ 200 
 เงินลงทุนที่ใช = $ 300 
 พลังงานที่ใช     = $ 100 
 คาใชจาย           = $ 50 
 
 อัตราผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial Productivity) คํานวณไดดังตอไปนี้ 
 
อัตราผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity)  = 1000 / 300 = 3.33  $/$ 
อัตราผลติภาพวัสดุ (Material Productivity)  = 1000 / 200 = 5.00  $/$ 
อัตราผลิตภาพเงินลงทุน (Capital Productivity)  = 1000 / 300 = 3.33  $/$  
อัตราผลิตภาพพลังงาน (Energy Productivity)  = 1000 / 100 = 10.00 $/$ 
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อัตราผลิตภาพคาใชจาย (Expense Productivity)  = 1000 / 50   = 20.00 $/$ 
 
 อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity) คํานวณไดโดยมีขอสมมุติ
วา วัสดุและการบริการเปนสวนที่ตองจายสําหรับคาบริการ เชน คาพลังงานและคาใชจายตาง ๆ 
ตองถูกหักออกจากผลผลิตกอนไดเปนผลผลิตสุทธิ เม่ือหารดวยคาแรงงานและคาเงินลงทุนจะได
คาอัตราผลิตภาพองคประกอบรวมดังนี้ 
 
ผลผลิตสุทธิ (Net Output)  = 1000 – (200 +300 +100 +50) 
     = 1000 – 650     = 350 
 
อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม  = 350 / (300 +300) = 0.583 

(เงินลงทุนและแรงงาน คือ 300 + 300) 
 

อัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity) คํานวณไดดังนี้ 
 
อัตราผลิตภาพรวม   = 1000 / (300 + 200 + 300 + 100 +50) 
     = 1000 / 950 
     = 1.053 $/$  
 
 2.2.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพ (Productivity Improvement) 
 
 “Productivity Improvement” หรือ “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต” คือ ความ
พยายามทั้งหลายที่จะทําใหคาของอัตราสวนของหนวยผลผลิตตอปจจัยการผลิตมีคาเพิ่มข้ึน ซึ่ง
สามารถทําได 5 กรณีคือ 
 

1. เพิ่มผลผลิต แตลดปจจัยการผลิต 
2. เพิ่มผลผลิต แตปจจัยการผลิตเทาเดิม 
3. เพิ่มผลผลิตและเพิ่มปจจัยการผลิต แตการเพิ่มข้ึนของปจจัยการผลิตนอยกวา      

การเพิ่มข้ึนของผลผลิต 
4. ลดผลผลิตและลดปจจัยการผลิต แตการลดปจจัยการผลิตมากกวาการลดผลผลิต 
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5. ผลผลิตเทาเดิม แตลดปจจัยการผลิต  
 
การเพิ่มผลผลิตหรือการเพิ่มอัตราผลผลิตคือการเพิ่มสมรรถนะในการทํางานหรือ        

การบริการโดยคํานึงถึงทรัพยากรในการผลิตหรือการใหบริการดวยทรัพยากรเหลานี้ไดแก 
 

ก. ทุน ซึ่งประกอบดวยอาคาร ที่ดิน เครื่องจักรและอุปกรณ 
ข. แรงงาน 
ค. วัสดุ 

 
2.2.3 เทคนิคการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 

 
 มีความพยายามในการกําหนดถึงสาเหตุของการเกิดการตกต่ําของผลผลิต เพื่อใชเปน  
แนวทางในการบริหารงานเพื่อใหผลผลิตสูงขึ้น ซึ่งสวนใหญจะพบวามีสาเหตุมาจากการจัดการ
และสวนของแรงงาน 
 

สาเหตุที่ทําใหเกิดการตกต่ําของผลผลิตคือ 
 

1. ไมสามารถวัดประเมิน และจัดการกับพนักงานในสวนที่ไมเกี่ยวกับการผลิตทําให  
เกิดการสูญเสียทรัพยากรเพื่อกิจกรรมที่ไมใชการผลิต 

2. ไมสามารถที่จะติดตามขอมูลและความรูที่ทันสมัยเพื่อพัฒนาระบบการผลิต 
3. เกิดความขัดแยงและความลําบากในการทํางานรวมทีมงานของบุคลากรในองคกร 

ทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น 
4. การเพิ่มคาใชจายดานสวัสดิการหรือการใหรางวัลโดยไมเกิดผลประโยชนดานผลผลิต 

เปนการสูญเสียโดยไมจําเปน 
5. การขาดประสิทธิภาพในการจัดการทําใหเกิดการลา รอคอย 
6. การขยายตัวขององคกรโดยที่มีอัตราการเติบโตของผลผลิตต่ํา เปนสาเหตุใหตนทุน 

สูงขึ้น 
7. การขาดกระบวนการจูงใจและการขาดการสรางทัศนคติที่ดีแกพนักงาน 
8. การใชระบบการผลิตแบงแยกตามความชํานาญงานในกระบวนการผลิตมีสวนทําให

เกิดการทํางานซ้ําซากและเบื่องาน 
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9. การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีที่รวดเร็วเกินไป ทําใหเสียโอกาสในการพัฒนาระบบเดิม
และตนทุนสูงขึ้น 

10. การขาดความเขาใจในกระบวนการทํางาน ทําใหการทํางานขาดประสิทธิภาพและ  
ไดผลงานที่เสียหาย ตนทุนสูงขึ้น 

11. การเปลี่ยนงานบอย ๆ ของพนักงาน ทําใหองคกรตองรับภาระเปนโรงเรียนโดยตอง 
ลงทุนดานวัสดุ เวลา เครื่องจักร และอื่น ๆ เปนผลใหตนทุนสูงขึ้น 

12. การขาดการจัดการที่ดีทําใหเกิดการทุจริตในองคการ เปนผลใหเกิดการสูญเสียขึ้น 
 
หลักในการ เพิ่ มผลผลิตซึ่ ง ไดนํ า เสนอโดยนักจิตวิทยา  นักพฤติกรรมศาสตร                   

นักมนุษยศาสตรและวิศวกรอุตสาหการมีมากมาย  นอกจากนี้ยังไดมีการพัฒนาเทคนิค              
ในการเพิ่มผลผลิตอยางมากมายไมวาจะเปนไปในแนวทางของการพัฒนา คน วัสดุ วิธีการทํางาน 
หรือเทคโนโลยีทางการผลิต ในสวนนี้จะไดนําเสนอเฉพาะหัวขอตาง  ๆ ของเทคนิคที่ใช             
เพื่อประกอบเปนแนวทางในการจัดการเพิ่มผลผลิตตอไป 

 
การจัดกลุมเทคนิคการเพิ่มผลผลิตมีดังนี้ 

 
- กลุมใชฐานดานเทคโนโลยี 
- กลุมใชฐานดานพนักงาน 
- กลุมใชฐานดานผลิตภัณฑ 
- กลุมใชฐานดานการเงิน 
- กลุมใชฐานดานวัสดุ 

 
1. กลุมใชฐานดานเทคโนโลยีประกอบดวย 

(1)     การใชคอมพิวเตอรชวยในการออกแบบ 
(2)     การใชคอมพิวเตอรชวยในการผลิต 
(3)     การใชคอมพิวเตอรชวยในระบบการผลิตโดยรวม 
(4)     หุนยนต 
(5)     เทคนิคการใชแสงเลเซอร 
(6)     เทคโนโลยีพลังงาน 
(7)     เทคโนโลยีกลุม 
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(8)     การบริหารงานซอมบํารุง 
(9)     การเสริมสรางเครื่องจักรจากเครื่องจักรเกา 
(10)    การประหยัดพลังงาน 

2. กลุมที่ใชเทคนิคโดยฐานดานพนักงานประกอบดวย 
(1)     การใหเงินจูงใจรายตัว 
(2)     การใหเงินจูงใจรายกลุม 
(3)     สวัสดิการ 
(4)     การสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงาน 
(5)     การปรับความพรอมสมบูรณของงาน 
(6)     การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน 
(7)     การมีสวนรวมของพนักงาน 
(8)     การเพิ่มความชํานาญ 
(9)     การบริหารโดยวัตถุประสงค 
(10)    เสนโคงการเรียนรูงาน 
(11)    การสื่อสาร 

         (12)    การปรับปรุงเงื่อนไขการทํางาน 
(13)    การฝกอบรม 

              (14)   การศึกษา 
(15)   ความเขาใจบทบาทของตนเอง 
(16)   คุณภาพการควบคุมดูแล 

              (17)   การเอาใจใส 
(18)   การลงโทษ 
(19)   กลุมคุณภาพ 

                   (20)   ของเสียเปนศูนย 
              (21)   การบริหารเวลา 
 

3. กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานผลิตภัณฑประกอบดวย 
(1) การวิเคราะหคุณคา/วิศวกรรมคุณคา 
(2) การเพิ่มประเภทผลิตภัณฑ 
(3) การวิจัยและพัฒนา 
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(4) การกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ 
(5) การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ 
(6) การโฆษณาและการสงเสริมการขาย 
(7) การใชความเรียบงายของผลิตภัณฑ 
(8) ระบบการลอกเลียนแบบ 

 
4. กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานงานประกอบดวย 

(1)  การศึกษาวิธีการทํางาน 
(2)  การวัดผลงาน 
(3)  การออกแบบระบบงาน 
(4)  การปะเมินงานและผลงาน 
(5)  การออกแบบความปลอดภัยของงาน 
(6)  การวางแผนการผลิต 
(7)  การประมวลผลขอมูลดวยคอมพิวเตอร 
(8)  การยศาสตร 

5. กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานพัสดุ 
(1)  การควบคุมพัสดุคงคลัง 
(2)  การงานแผนความตองการพัสดุ 
(3)  การบริหารพัสดุ 
(4)  การควบคุมคุณภาพ 
(5)  การปรับปรุงระบบการขนยายพัสดุ 
(6)  การนําพัสดุใชแลวกลับมาใชใหม 

 
ความสูญเสียถือวาเปนศัตรูที่ยิ่งใหญสําหรับกิจกรรมการเพิ่มผลผิต ดังนั้นจะพบวา    

หลักการตาง ๆ ที่กลาวไวขางตน สวนใหญจะเปนหลักการที่ชวยใหสามารถพิชิตความสูญเสีย    
ถึงแมวาจะเปนหลักการงาย ๆ แตถาผูบริหารจะลองนําไปใชงานจะพบวาการปรับปรุงระบบงาน
และการเพิ่มผลผลิตจะไดผลอยางนาประหลาดใจ 
 
 เร่ิมจากการคนหาความสูญเปลาที่มีอยู เปนวิธีการหาจุดเริ่มตนในการเพิ่มผลผลิต     
ตามความเหมาะสมในเชิงปฏิบัติมากที่สุด เร่ิมตนจากการคนหาความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว
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ของคน สิ่งของ (งานระหวางผลิต, การขนยาย ฯลฯ) และเครื่องจักร แลวจึงคิดคนหาขอเสนอ       
ที่สามารถนําไปปฏิบัติไดทันทีเพื่อการขจัดความสูญเปลาดังกลาว 
 
 2.2.4 ความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรม 
  
 จุดสําคัญในการปรับปรุงสายการผลิต ตองเริ่มจาก “การคนหาความสูญเปลาแลวขจัด  
ใหหมดไป”  ความสูญเปลา 7 ประการ หลัก ๆ ประกอบดวย 
 

1. ความสูญเปลาของงานระหวางผลิต (Work in process) 
2. ความสูญเปลาเนื่องจากการตองรองาน 
3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย 
4. ความสูญเปลาของการแปรรูปงาน 
5. ความสูญเปลาของการมีวัสดุคงคลัง 
6. ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว 
7. ความสูญเปลาของงานเสีย 
 
ความสูญเปลาของงานระหวางผลิต (Work in process) คือ วัสดุหรือผลิตภัณฑที่อยู

ระหวางการแปรรูป (Semi-product)  ที่รอลําดับการแปรรูป    ภายในล็อตที่กําลังผลิต หรือในล็อต
ที่รอการผลิต หรือในระหวางรอการขนยายเหลานี้เปนตน ความสูญเปลาของงานระหวางผลิตนี้
เกิดขึ้นไดงายในกรณีที่ผลิตมากเกินความจําเปน  เราเรียกความสูญเปลาประเภทนี้วา          
“ความสูญเปลาของการผลิตมากเกินไป” ความสูญเปลาของงาน     คั่งคางในกรรมวิธีการผลิตนี้ 
ทําใหเกิดความจําเปนที่ตองจัดหาที่วางชั่วคราว การซอนเปลี่ยน    การขนยายและมีผลตอเนื่อง 
ไปถึงการ สงมอบงานที่ไมทันตามกําหนดเวลา หรืออาจทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพของผลผลิต
ได 
 

ความสูญเปลาเนื่องจากการตองรองาน เปน ประเภทของการรองานมมีากมาย 
ตัวอยางเชน “การเฝาดงูาน” เชน เครื่องจกัรที่ควบคุมดวยคอมพวิเตอร (NC machine) หรือระบบ
รวมศูนยเครื่องจักร (Machine center) ถาเราปรับใหเครื่องทํางานเอง เครื่องจกัรก็จะทาํงานโดย
มีดตัดก็จะหมนุไปเรื่อย ๆ พนักงานควบคุมเครื่องจักรจะทําหนาทีค่อยดูการทาํงานของเครื่องวา
เปนไปได ดวยดีหรือไม ในการวิเคราะหกรรมวิธี (Process analysis) จะใชสัญลกัษณ O ซึ่งถอืวา
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นี่คือ    งานสทุธิอยางหนึง่ แตในวิธีการผลิตแบบใหมนี ้ไมถือวาเปนสวนของงานสทุธิ แตจะถือวา
เปน            ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการตองรองาน 

 
ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย เกิดขึ้นไดไมวาจะเปนการขนยายระหวางโรงงานกับ

โรงงาน หรือการขนยายไปวางชั่วคราว ณ ที่ใดที่หนึ่งรวมไปถึงการขน วางซอน เปลี่ยน และการ
ตองขนลงในแนวดิ่งดวย 
 

ความสูญเปลาของการแปรรูปงาน มีสาเหตุจากวิธีการแปรรูปงานเชน ความสูญเปลา 
ของการตองลบครีบงานความสูญเปลาจากการที่ตองปดทอสงอากาศกอนที่จะทําการปรับแรงดัน
อากาศของเครื่องจักรที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอร ความสูญเปลาของโปรแกรมที่เขียนใหตองใช
สวานหลายครั้งในการเจาะรูเดียวกัน และปญหาที่เกิดจากการออกแบบที่ไมรัดกุมทําใหเกิดงาน  
ที่สูญเปลา และไมมีมูลคาเพิ่ม 
 

ความสูญเปลาของการมีวัสดุคงคลัง เกิดจากพัสดุคงคลัง  ดู เหมือนวาจะเปน             
ความสูญเปลาที่จะไมเกี่ยวของโดยตรงกับผูควบคุมการทํางานในสายการผลิต แตการที่ตองสราง
โกดังเพื่อไวเก็บชิ้นสวนประกอบหรือผลผลิตสําเร็จรูป (Finish goods) โดยใชจายเพื่อการควบคุม 
ดูแลคาแรงงานตาง ๆ ซึ่งจะเปนผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น ปญหานี้แกไขโดยการรื้อโกดังเก็บ    
ชิ้นสวนทิ้งเสียและสรางคลังสินคายอย ๆ ขึ้นมาใน สายการผลิต เพื่อสามารถจัดสงชิ้นสวน          
ที่ตองการตามจํานวนที่ตองการและในเวลาที่ตองการ 

 
ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว เปนความสูญเปลาที่ตองหาและขจัดทิ้ง กอนอื่นจะตอง

ขจัดความสูญเปลาที่เกิดจาก “การหยิบ/วาง (หยิบออกมาวางไวกอน)” เชนการหยิบช้ินสวนจาก
ดานขาง หรือหยิบจากดานหลัง โดยเฉพาะอยางยิ่ง ในกระบวนการที่จังหวะเวลา (Pitch time) 
ของสายพานลําเลียงที่กําหนดไวเร็วมากนั้น ความสูญเปลาที่เกิดจาก “การหยิบ/การวาง” จะเปน
จุดบอดมาก 

 
ความสูญเปลาของงานเสียความสูญเปลาจากงานเสีย และการที่ไมสามารถหาสาเหตุ  

แกไขงานเสียนั้นได โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่ทําการผลิตเปนล็อตใหญ ๆ นั้นจะมีงานคั่งคาง
สะสมอยูในระหวางแตละกระบวนการคอนขางมาก อันมีผลใหการตรวจสอบพบงานเสยีนัน้กระทาํ
ไดชา 
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2.2.5 การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance: TPM) 

 
ในยุคที่เราใชหุนยนตทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง การผลิตแบบอัตโนมัติจึงเกิดขี้นและ 

โรงงานที่ไมมีคนงานเลยก็สามารถเปนได คุณภาพซึ่งเดิมกลาววาขึ้นอยูกับกระบวนการผลิตก็
อาจจะตองนิยามใหมวาคุณภาพขึ้นอยูกับอุปกรณ และเชนเดียวกันการผลิต ตนทุน สินคาคงคลัง 
ความปลอดภัย สุขภาพและผลผลิต ทุกอยางขึ้นอยูกับอุปกรณทั้งหมด การเพิ่มระบบอัตโนมัติและ
เครื่องจักรที่ไมตองใชคน มิไดหมายความวาไมจําเปนตองใชแรงงานคน เพราะการผลิตเทานั้นที่
ทําใหเปนระบบอัตโนมัติ แตการบํารุงรักษายังคงตองอาศัยคน การบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพคือ
ไมมีการแยกงานการบํารุงรักษาออกจากงานการผลิต งานทั้งสองประเภทจะทํารวมกัน 

 
การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมหรือ TPM มีลักษณะดังนี้ 

 
1. เปนการบํารุงรักษาที่มุงใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณโดยรวมทั้ง      

สถานประกอบการมีคาสูงสุด 
2. เปนระบบโดยรวมของการบํารงรักษาทวีผลตลอดอายุการใชงานของเครื่องจักร

อุปกรณโดยมุงที่จะทําใหตนทุนตลอดวงจรอายุการใชงานมีคาต่ําสุด 
3. เปนการบํารุงรักษาที่ทุกแผนกภายในสถานประกอบการมีสวนรวม 
4. เปนการบํารุงรักษาที่ทุกคนต้ังแตผูบริหารระดับสูงถึงพนักงานระดับลางสุดมี    

สวนรวม 
5. เปนการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่สนับสนุนใหเกิดขึ้น ดํารงอยูและกาวหนาตอไป โดย

กิจกรรมกลุมยอย 
 

เปาหมายของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม คือ 
 
1. ทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณมีคาสูงสุด 
2. ใหมีคาใชจายหรือตนทุนตลอดการใชงานที่คุมคาทางเศรษฐศาสตร  
3. ทําใหประสิทธิภาพของระบบการทํางานของคนรวมกับเครื่องจักรอุปกรณมีคาสูงที่สุด

โดยที่ตนทุนตลอดอายุการใชงานต่ําที่สุด 
4. เครื่องเสียเปนศูนยและของเสียเปนศูนย 
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การทํา TPM บางบริษัทสามารถเพิ่มอัตราการเดินเครื่องขึ้นได 17-26 % ในขณะที่      
บางแหงลดของเสียได 90 % ผลผลิตดานแรงงานโดยทั่วไปจะเพิ่มข้ึนประมาณ 40-50 % ผลจะ
ไมไดรับในชั่วเวลาขามคืน โดยทั่วไปแลวใชเวลาประมาณ 3 ปตั้งแตเร่ิมตนทํา TPM จนกระทั่ง
ไดรับรางวัล PM ในระยะแรกของการทํา TPM บริษัทจะมีคาใชจายเพิ่มข้ึนในการปรับสภาพ
เครื่องจักรและ   อบรมบุคลากร คาใชจายจริงขึ้นอยูกับคุณภาพของเครื่องจักร และคุณภาพของ
การบํารุงรักษา แตเมื่อผลผลิตเพิ่มข้ึนผลกําไรที่เกิดขึ้นก็สามารถชดเชยคาใชจายดังกลาวไดและนี่
คือ        ที่มาของคํากลาวที่วา TPM คือผลกําไร 

 
เราสามารถจะแบงแนวทางการดําเนินการ เพื่อบรรลุเปาหมายของการบํารุงรักษา ไดดังนี้ 
 
1. กิจกรรมดานบํารุงรักษา : ขจัดการชํารุดเสียหาย ซอมแซม 
2. กิจกรรมดานการปรับปรุง : ยืดอายุการใชงาน ลดเวลาการบํารุงรักษา ขจัดการ

บํารุงรักษา 
 
เปาหมายสําคัญของฝายปฏิบัติงานคือ การปองกันการเสื่อมสภาพ และเพื่อบรรลุตาม 

เปาหมายตองดําเนินการตามนี้ 
 
1. การปองกันการเสื่อมสภาพ  
2. การวัดการเสื่อมสภาพ 
3. การทําใหกลับอยูในสภาพเดิม 
 
การปองกันการเสื่อมสภาพจะทําไดโดย  
- การใชเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกวิธี 
- การปรับเงื่อนไขเบื้องตน (ทําความสะอาด, หยอดน้ํามัน, ขันกวดน็อตใหแนน) 
- การปรับแตงเครื่อง (การปรับแตงการเดินเครื่อง, การเปลี่ยนชิ้นสวนและเงื่อนไข    

การผลิต) 
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การวัดการเสื่อมสภาพจะดําเนินการโดย 
- การตรวจสอบประจําวัน โดยมากตรวจสอบโดยใชสัมผัสทั้งหา 
- การตรวจสอบเปนระยะ 

 
การทําใหกลับอยูในสภาพเดิมทําไดโดย 
- การเปลี่ยนชิ้นสวน (เปลี่ยนอะไหลงาย ๆ และการแกไขปญหาเรงดวน) 
- การใหขอมูลที่ถูกตองและรวดเร็วเกี่ยวกับสภาพและผลของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น 
- การใหความรวมมือในการซอมเครื่องจักรที่ขัดของอยางกระทันหัน 

 
ในบรรดากิจกรรมตาง ๆ การปรับเงื่อนไขเบื้องตน (ทําความสะอาด, หยอดน้ํามัน, ขันกวด 

น็อตใหแนน) และการตรวจสอบประจําวัน ถือวาเปนสิ่งจําเปนที่สุด ฉะนั้นหากตองการที่จะทําให
กิจกรรมนั้นประสบผลดีแลว หนาที่ความรับผิดชอบนี้จึงไมควรที่จะขึ้นกับฝายบํารุงรักษาผูเดียว 
แตควรเปนของฝายปฏิบัติงานซึ่งรูจักเครื่องจักรที่ตนเองใชดีอยูแลว 
 
 หนาที่ความรับผิดชอบของฝายบํารุงรักษาเนนหนักอยูที่การวัดความเสื่อมสภาพและ   
การแกไขเครื่องจักรอุปกรณใหกลับไปอยางในสภาพปกติ งานหลักโดยทั่วไปคือ การตรวจสอบ   
เครื่องจักรอุปกรณเปนระยะ ๆ และการปรับปรุงการบํารุงรักษา 
 
 ระบบการบํารุงรักษาที่ดีจะมีการจัดองคกรแบงหนาที่ความรับผิดชอบและแสดงใหเห็น
ลําดับการทํางาน ความสัมพันธที่เกี่ยวเนื่องกันอยางชัดเจนและมีความสัมพันธโดยตรงกับ 
 

1. การบํารุงรักษาประจําวัน (การสั่งซอม, การวางแผนและการควบคุม) 
2. การบันทึกขอมูลการบํารุงรักษา 
3. การจัดเก็บการปอนกลับและการวิเคราะหขอมูลการบํารุงรักษา 
4. การนําขอมูลไปใชประโยชนในการบํารุงรักษา 
 
2.2.6 ดัชนีวัดประสิทธิภาพ 

 
 ดัชนีที่ใชวัดประสิทธิภาพการผลิตพอสรุปไดดังนี้ 
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 1. ประสิทธิภาพโดยรวม 
 2. ความพรอมในการทํางาน (Availability) 
 3. อัตราการทํางานสุทธิ 
 4. อัตราความเร็วในการทํางานของเครื่องจักร 
 5. ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ (Efficiency) 
 6. อัตราของดี (Quality Rate) 
 

การวัดประสิทธิภาพโดยรวมสูงสุดของเครื่องจักร (Overall Efficiency Equipment : 
OEE) เปนดัชนีบอกคาการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งขึ้นอยูกับเวลาในการเดินเครื่อง ความเร็วและ
คุณภาพสินคา และบอกดวยวาแตละปจจัยมีสวนในการกอใหเกดิมูลคาเพิ่มเทาใด 
 
 
 

การวัดความพรอมในการทํางาน (Availability) เปนดัชนีวัดอัตราสวนของเวลาที่      
เครื่องจักรทํางานจริงตอเวลาที่เครื่องจักรควรจะทํางาน เปนอัตราการทํางานอยูบนฐานของ   
อัตราสวนของเวลาทํางาน ไมรวมเวลาสูญเปลาตอเวลารับภาระงานซึ่งมีสมการสําหรับ            
การคํานวณดังนี้ 

 
 

 
 
 
 

 
ในกรณีนี้เวลารับภาระงาน (Loading time) หรือเวลาพรอมทํางานตอวัน หาไดจาก     

การนําเวลาสูญเปลาตามแผนหักออกจากเวลาพรอมทํางานทังหมดตอวัน เวลาสูญเปลาตามแผน
เปนเวลาสูญเปลาอยางเปนทางการทําที่กําหนดไวแลวในแผนการผลิต ซึ่งรวมถึงเวลาสูญเปลา
จากการบํารุงรักษาตามแผนและกิจกรรมการบริหาร (เชน การประชุมชวงเชา) 
 

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร  =  ความพรอมทาํงาน  x  ประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ  

  ความพรอมทํางาน   =     เวลาทํางาน (Total time) 
      เวลารับภาระงาน (Loading time) 
 

         =     เวลารับภาระงาน (Loading time) – เวลาสูญเปลา (Down time) 
                    เวลารับภาระงาน (Loading time)       
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 เวลาทํางานหาไดจากการหักเวลาที่หยุดเครื่องจักร (เวลาที่ไมไดทํางาน) ออกจากเวลา  
รับภาระงาน หรือหมายถึงชวงเวลาที่เครื่องจักรทํางานอยางปกติ เวลาสูญเปลาของเครื่องจักร
ประกอบดวยเวลาในการหยุดเนื่องจากเกิดเหตุขัดของ (Breakdown) หยุดเนื่องจากการปรับต้ัง
และแตงเครื่องจักร 
 

อัตราความเร็วในการทํางานของเครื่องจักร หมายถึงความแตกตางระหวางความเร็วที่ 
คาดไว (บนพื้นฐานการออกแบบเครื่องจักร) และความเร็วทํางานปกติ ดังแสดงในสมการขางลาง 

 
 
 
อัตราการทํางานสุทธิ แสดงใหเห็นถึง การรักษาระดับความเร็วในชวงเวลาใด ๆ คาอัตรา 

ดังกลาวไมสามารถบอกไดวา ความเร็วในการทํางานของเครื่องจักรชาหรือเร็วกวาความเร็ว   
มาตรฐาน แตจะแสดงใหเห็นวาการทํางานมีเสถียรภาพ ยกเวนเมื่อเครื่องจักรทํางานที่ความเร็วที่
ชาลง คาดังกลาวเปนการคํานวณความสูญเสียจากการหยุดชะงักของเครื่องจักร และเวลาเล็ก ๆ 
นอย ๆ ที่ไมไดมีบันทึกอยูในตารางรายวัน เชน การปรับแตง 
 
 
 
 
 
 
 

ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ (Efficiency) เปนดัชนีบอกใหทราบวาเคร่ืองจักรแสดง       
ประสิทธิภาพเต็มที่หรือไม แสดงดวยผลคูณของอัตราเร็วในการทํางานกับอัตราสุทธิ 

 
อัตราของดี (Quality Rate) หมายถึง ความแตกตางระหวางชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมดกั 

 
ของเสียที่เกิดขึ้น ดังแสดงในสมการขางลาง 
 
 

 อัตราความเรว็ในการทาํงาน   =   รอบเวลาตามทฤษฎ ี(คามาตรฐาน) 
            รอบเวลาปกต ิ  

 อัตราทํางานสทุธิ  =   เวลาจริงของกระบวนการ 
                เวลาทํางาน 
 
    =   จํานวนชิน้งานที่ได x รอบเวลาจรงิ 
           เวลาทํางาน 

คาประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ  =  อัตราการทํางานสทุธ ิ x  อัตราความเร็วการทํางาน 

อัตราของดี (Quality Rate)  =  จํานวนชิน้งานทั้งหมดที่ทาํได – ของเสีย 
    จํานวนชิน้งานทั้งหมดทีท่าํได 



บทที่ 3 
 

การศึกษาสภาพปญหาและสาเหตทุี่เกดิขึ้น 
 

วัตถุประสงคของการศึกษาสภาพปญหา ก็เพื่อที่จะไดรูสภาพปญหาผลิตภาพตกต่ําและ 
ความสูญเสียทางการผลิต และผลกระทบวาจะมีมากนอย หนักเบา แคไหนอยางไร การศึกษา
สาเหตุของปญหาทําใหเราสามารถแกไขปญหาไดตรงจุด โดยจะมีการวิเคราะห เพื่อกําหนด    
แนวทางการแกไขปญหาใหสามารถเพิ่มผลผลิตและลดความสูญเสียได 

 
3.1 การศึกษาสภาพปญหา 
  
 จากการศึกษาสภาพปญหาทางการผลิตพบวามีปญหาผลิตภาพต่ําโดยเฉพาะผลิตภาพ
แรงงานเปนผลมาจากการเรงรัดทางการผลิตเพื่อใหเกิดผลผลิตสูงขึ้น โดยมีการเกิดขึ้นของของเสีย
ในปริมาณที่สูงขึ้น เนื่องจากการขาดการจัดการและความชํานาญของคนงาน โดยเฉพาะปญหา
ดานเครื่องจักรซึ่งมีสภาพเกาและขาดระบบการบํารุงรักษาที่ดี สวนปญหาความสูญเสียมีแนวโนม
เพิ่มข้ึน เพราะเกิดจากการเรงรัดการผลิต และคนงานยังไมมีประสบการณมากพอทําใหเกิด     
ของเสียสูงขึ้น 
 
 3.1.1 ปญหาผลิตภาพตํ่า 
 
 จากการศึกษาขอมูลทางการผลิตระหวางป 2537 ถึง ป 2542 ในตารางที่ 3.1 ทราบวา
กําลังการผลิตฮารดดิสกของโรงงานสูงขึ้นจาก 120,000 ตวัตอเดือนเปน 520,000 ตัวตอเดือน 
หรือมากกวาสี่เทาในเวลา 6 ป บงบอกถึงปริมาณความตองการที่สูงขึ้นโดยตลอด และจากขอมูล
ผลผลิตเมื่อเทียบกับกําลังการผลิตอยูในเกณฑ 76.2 % ถึง 81.2 % ถึงแมวาจะเกิดภาวะ      
วิกฤติการณเศรษฐกิจในประเทศไทย ความตองการของผลิตภัณฑก็ไมไดตกลงแตกลับเพิ่มข้ึน แต
ถาพิจารณาจากเปอรเซ็นตผลผลิตตอกําลังการผลิตแลวกลับลดลงตามลําดับ ทําใหเกิดสภาพ
ปญหาการผลิตไมทันตามความตองการ นอกจากนี้เมื่อพิจารณาขอมูลการผลิตระหวางเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม 2542 ในตารางที่ 3.2 ยังแสดงแนวโนมทีต่ําลงโดยตลอดจาก 390,550 
ตัวในเดือนกรกฎาคม 2542 เหลือเพียง 351,844 ตัวในเดือนตุลาคม ผลผลิตรวมของ 4 เดือนมี
คาเฉลี่ยเทากับ 370,849 ตัว คิดเปน 72.2 % เมื่อเทียบกับกําลังการผลิตโดยเฉลี่ย 
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ตารางที่ 3.1 ผลผลิตเฉลี่ยตอเดือนในชวงป 2537 –2542 
 

การผลิตเฉลี่ยตอเดือน กําลังการผลิต / เดือน ผลผลิต % ผลผลิต 
ป 2537 120,000 91,845 78.5 
ป 2538 240,000 181,094 78.6 
 ป 2539 280,000 215,775 79.3 
ป 2540 340,000 269,421 81.2 
ป 2541 360,000 290,643 80.6 
ป 2542* 520,000 396,240 76.2 

 
* หมายเหตุ ขอมูลในป 2542 เปนขอมูล 10 เดือน ตั้งแตเดือน ม.ค. ถึง เดือน ต.ค.  

 
ตารางที่ 3.2 ผลผลิตในชวงเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม 2542 

 
ปริมาณผลิต (ตัว) รุน 

กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 
รวม 

Cheetah 18HH 32,895 31,629 30,894 29,445 35,794 
Cheetah 36HH 32,085 30,822 29,915 28,793 142,115 
Cuda 50 60,606 58,797 56,498 53,824 229,725 
Cuda 18XL 9,465 9,133 8,769 8,427 148,561 
Cheetah 9LP 39,061 37,776 36,463 35,261 111,892 
Cheetah 72HH 14,310 13,758 13,409 12,858 118,065 
Cuda 36LP 37,440 36,185 34,872 33,618 124,863 
Cheetah 36LP 30,996 29,762 28,898 28,409 121,615 
Cheetah 18LP 29,502 28,257 27,451 26,682 54,335 
U 4 104,190 100,064 97,650 94,527 396,431 

รวม 390,550 376,183 364,819 351,844 1,483,396 
เฉล่ียตอเดือน 370,849 

 
 จากตารางที่ 3.2 พบวาผลผลิตเฉลี่ยตอเดือนตั้งแตเดือน ก.ค. ถึงเดือน ต.ค. เทากับ 
370,849 ตัว ลดลงเมื่อเทียบกับขอมูลผลผลิตโดยเฉลี่ยตั้งแตป 2542 ในตารางที่ 3.1 ซึ่งมีปริมาณ 
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เทากับ 396,240 ตัว แสดงใหเห็นถึงแนวโนมของการตกต่ําของผลผลิตอันมีผลมาจาก             
ประสิทธิภาพการทํางานที่ลดลงหรือเกิดจากปริมาณของเสียที่อาจจะสูงขึ้น 
 
 รูปที่ 3.1 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของผลผลิตตอกําลังการผลิตระหวางป 2537 
ถึงป 2542 ซึ่งแสดงลักษณะการผลิตที่ชัดเจนเปน 2 ชวงดังนี้ 
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รูปที่ 3.1 เปอรเซ็นตเปรียบเทียบการผลิตในชวงปตาง ๆ 
 
ชวงแรก กราฟมีลักษณะเปอรเซ็นตของผลผลิตตอกําลังการผลิตที่เพิ่มข้ึนตั้งแตป 2537 

ถึง 2540 เปนผลมาจากการดําเนินการผลิตในชวงที่เครื่องจักรยังใหมและบริษัทมีแผนการฝก    
อบรมพนักงานตามกําลังการผลิตที่เพิ่มมากขึ้น โดยที่จํานวนพนักงานที่ผานการฝกอบรมมีจํานวน
สูงเทียบกับจํานวนคนงานทั้งหมด  ในขณะเดียวกันก็เปนชวงที่บริษัทใหความสนใจตอ             
ประสิทธิภาพการผลิตเปนพิเศษและของเสียก็มีอัตราต่ํา 

 
ชวงที่ 2 คาเปอรเซ็นตของผลผลิตตอกําลังการผลิตมีแนวโนมลดลงเนื่องจากมีการขยาย

กําลังการผลิตอยางรวดเร็ว ประกอบกับเครื่องจักรสวนหนึ่งมีการใชงานมานานและเริ่มชํารุด และ
มีการรับพนักงานเพิ่มข้ึนจํานวนมาก ทําใหเกิดปญหาดานการฝกอบรมพนักงานไมทัน เปนเหตุให
เกิดจํานวนพนักงานที่ผานการฝกอบรมตอพนักงานทั้งหมดต่ําลง ทําใหประสิทธิภาพการผลิต    
ลดต่ําลงและของเสียมีมากขึ้น ขอมูลอัตราสวนระหวางจํานวนงานที่ผลิตไดตอจํานวนชั่วโมง
แรงงานระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคมแสดงในตารางที่ 3.3 ซึ่งแสดงแนวโนมที่เพิ่มข้ึน  
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ตารางที่ 3.3 อัตราสวนจาํนวนชิ้นงานตอช่ัวโมงแรงงานระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 
 

เดือน จํานวนชัว่โมง
แรงงาน  

จํานวนชิน้งาน 
(ตัว) 

อัตราสวนจาํนวน
ชิ้นงานตอช่ัวโมง

แรงงาน 
กรกฎาคม 3,904,560 390,550 10.00 
สิงหาคม 3,904,560 376,183 10.38 
กันยายน 3,904,560 364,819 10.70 
ตุลาคม 3,904,560 351,844 11.10 

 
 จากตารางที่ 3.3 อัตราสวนจํานวนชั่วโมงแรงงานตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดมีคาเพิ่มขึ้น
จากในเดือนกรกฎาคมมีคาเทากับ 10.00 ชั่วโมง / ชิ้น เปน 11.10 ชั่วโมง / ชิ้น ในเดือนตุลาคม 
แสดงใหเห็นวาจะตองใชเวลาเพิ่มข้ึน 1.10 ชั่วโมงจึงจะผลิตชิ้นงานออกมาได 1 ชิ้น ซึ่งนับเปนการ
สูญเสียในการผลิตเปนอยางมาก เพราะในเดือน ๆ หนึ่งมีจํานวนชั่งโมงแรงงานเปนจํานวนมาก
เกือบ 4 ลาน ชั่วโมงทีเดียว 
 

3.1.2 ปญหาความสูญเสียเนื่องจากของเสีย 
 ตารางที่ 3.4 แสดงสถิติของเสียที่เกิดขึ้นระหวางป 2537 ถึงป 2542 จะพบวาเปอรเซ็นต
ของเสียในปแรกของการผลิตมีคาคอนขางสูง ในอัตรา 3.15 เปอรเซ็นต เนื่องจากความไมพรอมทั้ง
การผลิต ทั้งในดานอุปกรณการผลิต และการขาดความชํานาญของคนงาน โดยมีตัวเลขของเสีย
ลดต่ําลงโดยตลอด จนกระทั่งป 2541 เปนตนมาจึงเกิดแนวโนมของเสียที่สูงขึ้น 

 
ตารางที่ 3.4 ขอมูลของเสียในการผลิต 

 
ป พ.ศ. ผลผลิตโดยเฉลี่ยตอเดือน (ตัว) จํานวนของเสยี (ตัว) % ของเสีย 
2537 91,845 2,893 3.15  
2538 181,094 2,282 1.26  
2539 215,775 583 0.27 
2540 269,421 512 0.19  
2541 290,643 1,104 0.24  
2542 396,240 2,298 0.58  
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เนื่องจากมูลคาของเสียขึ้นอยูกับจํานวนของเสียโดยตรง ถาของเสียมีมากมูลคาของเสีย  
ก็ยอมมากตามไปดวย ดังนั้นเพื่อเปนการควบคุมไมใหของเสียมีมากเกินไปบริษัทจึงไดออก
นโยบายตั้งเปนคามาตราฐาน โดยกําหนดเอาไววาจํานวนของเสียตองมีคาไมเกิน 0.5 % แตจาก 
ตารางที่ 3.4 ของเสียมีคาเพิ่มสูงขึ้นมาตั้งแตป 2541 และในป 2542 ของเสียมีคาเทากับ 0.58 % 
ซึ่งมีคาเกิน 0.5 % ตามที่บริษัทกําหนดไว และจากกการเก็บขอมูลในชวง 4 เดือนตั้งแตเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม 2542 ตามตารางที่ 3.5 ทําใหทราบวาของเสียยังมีแนวโนมเพิ่มมากขึ้น
ไปเร่ือย ๆ ซึ่งจะมีผลกระทบทําใหบริษัทสูญเสียเงินเปนจํานวนมาก ดังนั้นจึงเปนปญหาที่ควรจะ
ไดรับการแกไขโดยเร็ว  

 
ตารางที่ 3.5 จาํนวนของเสียในชวงเดือนกรกฎาคมถึงเดอืนตุลาคม 2542 

 
จํานวนของเสยี (ตัว) รุน 

กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 
Cheetah 18HH 164 174 185 206 
Cheetah 36HH 193 216 239 259 
Cuda 50 485 470 508 538 
Cuda 18XL 57 64 70 67 
Cheetah 9LP 195 227 255 282 
Cheetah 72HH 86 96 107 116 
Cuda 36LP 262 289 314 336 
Cheetah 36LP 217 238 260 284 
Cheetah 18LP 177 198 220 240 
U 4 521 500 586 662 

รวม 2,357 2,473 2,745 2,991 
ผลผลิต 390,550 376,183 364,819 351,844 

เปอรเซ็นตของเสีย 0.60 0.66 0.75 0.85 
 
 เปอรเซ็นตของเสียโดยเฉลี่ยของชวงระยะเวลา10 เดือนในป 2542 คือ 0.58 เปอรเซ็นต แต
จากขอมูลในตารางที่ 3.5 แสดงแนวโนมของเสียที่สูงขึ้นโดยตลอดจาก 0.60 เปอรเซ็นตในเดือน
กรกฎาคม 2542 ถึง 0.85 เปอรเซ็นตในเดือนตุลาคม 2542 ทําใหเกิดความจําเปนในการศึกษา
วิเคราะหหาสาเหตุความสูญเสียจากของเสียที่เกิดขึ้น กอนที่จะเกิดความสูญเสียเพิ่มข้ึนในอนาคต 
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3.2 ผลกระทบ 
 
คาความสูญเสียโอกาสในการขายเกิดจากการที่ลูกคาตองการสินคาแตโรงงานผลิตสินคา

ไดไมเทากับปริมาณที่ลูกคาตองการ ทําใหลูกคาตองไปซื้อสินคาชนิดเดียวกันกับผูผลิตรายอื่น   
สวนตางของสินคาที่ลูกคาตองการกับปริมาณสินคาที่โรงงานผลิตได คือคาความสูญเสียโอกาสใน
การขาย มูลคาความสูญเสียโอกาสในการขายแสดงดังตารางที่ 3.6 

 
ตารางที่ 3.6 คาเสียโอกาส (บาท) ระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 

 
เดือน รุน 

กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 
ความตองการของลูกคา (ตัว) 395,554 397,877 398,611 399,145 
ผลผลิต (ตัว) 390,550 376,183 364,819 351,844 
จํานวนที่ผลิตไมทัน (ตัว) 5,004 21,694 33,792 47,301 
คาเสียโอกาส (บาท) 12,114,684 52,521,174 81,810,432 114,515,721 
รวมทัง้หมด 4 เดือน (บาท)  260,962,011 
เฉลี่ยตอเดือน (บาท) 65,240,503 
 
 จากตารางที่ 3.6 บริษัทตองสูญเสียโอกาสในการขายไปเปนจํานวนมาก โดยในเดือน
กรกฎาคมมีคาเทากับ 12 ลานบาท จนถึงเดือนตุลาคมมีคาเทากับ 114 ลานบาท รวมมูลคาความ
สูญเสียโอกาสทั้งหมด 4 เดือนไปเปนจํานวนทั้งหมดเทากับ 260 ลานบาท คิดเฉลี่ยเปนเดือน ๆ ละ
เทากับ 65 ลานบาท ซึ่งเปนจํานวนเงินที่ไมนอยเลยทีเดียว ถาหากโรงงานสามารถที่จะปรับปรุง
หาทางเพิ่มปริมาณการผลิตใหใกลเคียงกับกําลังในการผลิตไดจะทําใหบริษัทมีรายไดเพิ่มข้ึนมาก
กวาเดิมเปนจํานวนมากทีเดียว 
 
 ของเสียมีความสําคัญกับโรงงานเชนเดียวกัน บริษัทตาง ๆ พยายามลดจํานวนของเสียให
เหลือนอยที่สุดเทาที่จะทําได เพราะของเสียมีผลกระทบโดยตรงกับรายไดหรือผลกําไรของบริษัท 
การที่มีของเสียมากทําใหบริษัทตองเสียเงินไปกับคาวัตถุดิบ คาแรงงาน และคา อ่ืน ๆ อีกมากมาย 
จํานวนของเสียแสดงดังตารางที่ 3.7 
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ตารางที่ 3.7 มูลคาของเสียรวมระหวางเดอืน ก.ค.- ต.ค. 2542 
 

ของเสีย  
 

กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 
 ตัว บาท ตัว บาท ตัว บาท ตัว บาท 

จํานวน  2,357 5,706,297 2,473 5,987,133 2,745 6,645,645 2,991 7,241,211 
รวมทั้งหมด  25,580,286 
เฉล่ียตอเดือน 6,395,072 

 
 จากตารางที่  3.7 มูลคาของของเสียมีคาคอนขางมากโดยที่มูลคาของเสียในเดือน
กรกฎาคมเทากับ 5,706,297 บาทถึงเดือนตุลาคมมีคาเทากับ 7,241,211 บาท คิดรวมเปนเงิน  
ทั้งหมดเทากับ 25,580,286 บาท คิดเปนเดือนเฉลี่ยเดือนละ  6,395,072 บาท เปนปริมาณที่
คอนขางมากทีเดียว จึงสมควรที่จะไดรับการแกไขโดยเรงดวนเพราะ ถาหากสามารถทําไดประสบ     
ผลสําเร็จในรุนใด รุนหนึ่งแลวก็สามารถที่จะนําไปประยุกตใชใหเขากับ รุนอื่น ๆ ไดโดยไมยุงยาก 
สลับซับซอนอันใด 
 
3.3 สาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 
 

สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาทางการผลิตมีดวยกันหลายสาเหตุ สวนใหญไดแก คน       
เครื่องจักร วิธีการทํางาน วัตถุดิบ ส่ิงแวดลอม แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุทําใหผลิตภาพตกต่ํา 
แสดงในรูปที่ 3.2 สาเหตุหลักไดแก 4M 1E คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วัตถุดิบ 
(Material) วิธีการ (Method) และ ส่ิงแวดลอม (Environment)  
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รูปที่ 3.2 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุทีท่าํใหผลิตภาพต่ํา 

 
สาเหตุจากคนไดแก 
 
- ลาออกบอยเพราะขาดแรงจูงใจ 
- ขาดงานบอย 
- ขาดความรูเร่ืองงานเพราะการศึกษาต่ําหรือไมไดรับการอบรม 
- เกิดอุบัติเหตุบอยเพราะระบบความปลอดภัยไมดี 
 
คนมีความสําคัญตอคุณภาพของงานมาก แรงงานที่มีฝมือยอมทํางานไดดีผิดกับแรงงาน

ที่ไมมีฝมือ การที่พนักงานลาออกบอยหรือขาดงานบอย ทําใหบริษัทตองจางพนักงานใหมเขามา
ทํางานซึ่งพนักงานใหมที่ยังไมไดรับการฝกอบรม ยังไมเขาใจกฎระเบียบ ขอบังคับตาง ๆ ที่มี      
ผลกระทบตอชิ้นงานทําใหงานไมดีหรืองานเสียได ฝมือของพนักงานใหมเหลานี้ก็ยอมไมดี ยังไมมี 
คุณภาพ เพราะฉนั้นงานที่ไดจึงมีของเสียมาก หรือตองใชเวลาในการทํางานมากกวาพนักงานปกต ิ
อีกทั้งปจจัยอื่น ๆ เชนการเกิดอุบัติเหตุบอยก็มีผลทําใหขวัญกําลังใจของพนักงานลดลง พนักงาน
ไมตั้งใจทํางานหรือทําใหพนักงานรูสึกไมปลอดภัยและจะเปลี่ยนงานเพื่อไปทํางานกับโรงงานที่มี
ความปลอดภัยมากกวา สาเหตุตาง ๆ เหลานี้มีผลทําใหผลิตภาพต่ํา 

 
สาเหตุจากเครื่องจักรไดแก 
 
- หยุดบอยเนื่องจากเครื่องเสีย ขาดการบํารุงรักษา 

ผลิตภาพต่ํา

คน เคร่ืองจักร

วัตถุดิบ วิธการส่ิงแวดลอม

ลาออกบอย

ขาดแรงจูงใจ

ขาดงานบอย

ขาดความรูเร่ืองงาน

การศึกษาตํา

เกิดอุบัติเหตุบอย

ระบบความปลอดภัยไมดี

ขาดการอบรม
หยุดบอย

ประสิทธิภาพตํ่า

เคร่ืองเกา

การบํารุงรักษา

การระบายอากาศไมดี
มีฝุนมาก

อากาศ
การวางสิ่งของไมเปนระเบียบ คุณภาพไมดี

ของขาด

มีระบบควบคุมคูณภาพไมดี การวางแผนไมดี

ไมมีมาตรฐานการทํางาน

การทํางานผิดวิธี
การกําหนดหนาที่รับผิดชอบไมชัดเจน

ขาดการวางแผนเรื่องการผลิต

ไมมีระบบในการจัดการของฝายจัดการ

มีของเสียมาก
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- ประสิทธิภาพต่ํา เนื่องจากเครื่องจักรเกามีอายุยาวนาน 
 
เครื่องจักรก็มีความสําคัญไมแพคนเหมือนกัน เครื่องจักรที่ดียอมผลิตงานที่ดีมีคุณภาพ

กวาเครื่องจักรที่ไมดี การที่เครื่องจักรจะมีคุณภาพดีอยูในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอยอมตอง
ไดรับการดูแลที่ดีมีประสิทธิภาพ การดูแลอยางทั่วถึงมีการทํางานที่เปนระบบจากชางผูชํานาญ มี
การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ถาหากไมมีสิ่งเหลานี้ก็จะทําใหเครื่องจักรทํางานไดไมเตม็ที ่
เครื่องจักรเสียอยูบอย ๆ เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานเพราะตองซอมแซมหรือปรับแตงก็มีมาก 
จากสาเหตุนี้ทําใหการผลิต ผลิตไดไมเต็มที่ ผลิตภาพจึงต่ํา 
 

สาเหตุจากวัตถุดิบไดแก 
 
- คุณภาพไมดีเนื่องจากขาดระบบควบคุมคุณภาพ 
- ของขาดเพราะการวางแผนไมดี  

 
 วัตถุดิบเปนพื้นฐานของทั้งหมด ผลิตภัณฑจะดีหรือไมก็ขึ้นอยูกับวัตถุดิบ ถาหากวัตถุดิบ
ไมดีก็ยอมยากที่จะทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพดี ดังนั้นจึงควรเอาใจใสดูแลวัตถุดิบใหมาก 
 

สาเหตุจากวิธีการไดแก 
 
- ไมมีมาตรฐานการทํางาน 
- การทํางานผิดวิธี 
- ขาดการวางแผนเรื่องการผลิต 
- การกําหนดหนาที่ไมชัดเจนเนื่องจากไมมีระบบจัดการของฝายจัดการ 

 
การทํางานก็เปนสาเหตุอีกสาเหตุหนึ่งที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ  ตอใหคน     

เครื่องจักรและวัตถุดิบดีแคไหนก็ตาม แตถาหากวาวิธีการไมดีดวยแลวละก็ผลิตภัณฑก็ยากที่จะมี
คุณภาพที่ดีได ดังนั้นวิธีการทํางานจึงมีความสําคัญไมแพปจจัยอื่น ๆ เชนกัน 
 

สาเหตุจากสิ่งแวดลอมไดแก 
 
- การวางสิ่งของไมเปนระเบียบ 
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- อากาศเสีย 
- มีฝุนละอองมาก 
- การระบายอากาศไมดี 

 
ผลิตภัณฑที่ทําในโรงงานเปนอุปกรณที่เกี่ยวกับอิเลคทรอนิคซึ่งมีความละเอียดออนมาก 

ฝุนและความชื้นเปนตัวปจจัยสําคัญมากที่ทําใหชิ้นสวนอิเลคทรอนิคเสียหาย ยิ่งประเทศไทยเปน
ประเทศแถบรอน มีฝุนเปนจํานวนมาก ดังนั้นอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคทั้งหลายจึงไดมีการกําหนด
ควบคุมส่ิงแวดลอมตาง ๆ เชน ฝุนและความชื้นไมใหเกินคาที่กําหนด เชน คาของฝุนจะบอกเปน
ระดับ หรือ Class เชน Class 10 หมายความวา ในอากาศ 1 ลูกบาศกฟุตจะตองมีฝุนขนาด 0.5 
ไมครอนอยูไมเกิน 100 particles ซึ่งจะเห็นวาจะตองอาศัยการควบคุมเปนพิเศษ ตองทํางานใน
หองที่มีการเก็บกัก รักษาสภาพแวดลอมที่ดี ดังนั้นจะเห็นวาสภาพแวดลอมมีผลตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑอยูคอนขางมาก  

 
3.3.1 สาเหตุของปญหาผลิตภาพตํ่า 
 
การที่ผลิตภาพต่ําแสดงวาคนหรือเครื่องจักรอยางใดอยางหนึ่งหรือทั้งสองอยางเกิดการ

วางงานขึ้น คือไมไดทํางาน อาจจะมาจากสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุก็ได เชน คนวางงานเนื่องจาก   
ไมมีวัตถุดิบใหทํางาน หรือเครื่องจักรไมไดทํางานเพราะเครื่องจักรเสียตองเสียเวลาในการชอมแซม 
ความขัดแยงในองคกร ก็มีสวนทําใหเกิดปญหาไดเชนกัน ดังนั้นพอจะสรุปสาเหตุของปญหา    
ผลิตภาพต่ําไดดังนี้ 

 
- สาเหตุจากเครื่องจักร 
- สาเหตุจากคน 
- สาเหตุจากวิธีการ 
 

1) สาเหตุจากเครื่องจักร 
 

เครื่องจักรเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหผลิตภาพต่ําไดเชนกัน การที่ผลิตภาพต่ํา    
แสดงวา ใชเครื่องจักรไมเต็มประสิทธิภาพ มีเวลาวางมากเกินไป อาจเกิดจากการรอวัตถุดิบแต
เนื่องจากโรงงานมีการสต็อกวัตถุดิบเปนจํานวนมาก ดังนั้นวัตถุดิบจึงไมใชสาเหตุดังที่ไดกลาว    
ไปแลว เพราะฉนั้นสาเหตุสวนใหญที่ทําใหเครื่องจักรทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ มาจากขาด    
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การซอมแซมบํารุงดูแลรักษา เครื่องจักรจึงเสียบอย เวลาที่เครื่องจักรเสียระหวางเดือนกรกฎาคม
ถึงเดือนตุลาคม 2542 ในสายการผลิต HGA และ HSA แสดงในตารางที่ 3.8 

 
อีกสาเหตุหนึ่งคือ สาเหตุจากเครื่องจักรหยุดบอย จะไมเหมือนกับสาเหตุจาก

เครื่องจักรเสีย เครื่องจักรเสียคือเครื่องจักรไมสามารถใชงานได แตเครื่องจักรหยุดบอยจะเปนใน
ลักษณะที่วาเครื่องจักรสามารถใชงานไดแตทํางานไดไมสมบูรณ คืองานที่ไดออกมาเดี๋ยวดี เดี๋ยว
ไมดี เคร่ืองจักรจึงตองหยุดบอยเพื่อทําการตรวจสอบหรือปรับแตงจูนคาที่เหมาะสม จากการ
บันทึกรวบรวมขอมูลเวลาที่เครื่องจักรหยุดบอยในสายการผลิต HGA และ HSA แสดงไดดังตารางที่ 
3.9 สวนตารางที่ 3.10 แสดงเวลาสูญเสียของเครื่องจักรทั้งหมด 
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ตารางที่ 3.8 เวลาที่เครื่องจกัรเสียระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 (กอนปรับปรุง) 
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ตารางที่ 3.8 เวลาที่เครื่องจกัรเสียระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 (กอนปรับปรุง) (ตอ) 
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ตารางที่ 3.9 เวลาที่เครื่องจกัรหยุดบอยระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 (กอนปรับปรุง) 
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ตารางที่ 3.9 เวลาที่เครื่องจกัรหยุดบอยระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 (กอนปรับปรุง) (ตอ)



ตารางที่ 3.10 รวมเวลาสูญเสียของเครื่องจักร 
 

เดือน ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. 
เครื่องจักรเสีย     
     - การกระแทก 25,479 27,640 29,675 31,840 
     - สึกหรอ 15,479 17,054 18,310 19,646 
     - setup ไมดี 5,483 6,041 6,486 6,959 
     - ความสกปรก 2,475 2,727 2,927 3,141 

รวม  48,525 53,462 57,399 61,587 
เครื่องจักรหยุดบอย     
     - เปล่ียนอุปกรณ 569 624 695 788 
     - การปรับแตง 2,133 2,388 2,603 2,953 
     - การรอคอยอุปกรณสํารอง 426 466 519 589 
     - อุปกรณสํารองใชงานไมได 465 510 568 644 
     - การทํางานผิดวิธี 870 960 1,069 1,213 
     - สาธารณูปโภค 480 526 586 665 

รวม 4,948 5,424 6,040 6,852 
รวมทั้งหมด 53,473 58,886 63,439 68,439 
เฉล่ีย  61,059 

เวลาเครื่องจักรทํางานทั้งหมด 1,055,250 
คิดเปน % 5.80 % 

 
จากตารางที่ 3.10 เวลาสูญเปลาของเครื่องจักรในเดือนกรกฎาคมเทากับ 53,473 ชั่วโมง 

และในเดือนตุลาคมเทากับ 68,439 ชั่วโมงเพิ่มข้ึนเทากับ 14,966 ชั่วโมงหรือคิดเปนเปอรเซ็นต   
เทากับ 27.99 % ซึ่งเพิ่มข้ึนคอนขางมาก จึงเปนปญหาที่สมควรไดรับการแกไขโดยเร็ว 

 
ตอไปจะเปนการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเสีย เพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลา สูญเปลา

ของเครื่องจักร พรอมทั้งหาแนวทางในการแกไข 
 
สาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรเสีย 
                                    

(1) จากการศึกษาพบวา สาเหตุตาง ๆ ที่มีผลทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรเสีย ก็คือ
เครื่องจักรเหลานี้มีอายุการใชงานยาวนานพอสมควร และตองทํางานอยูเกือบ
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ตลอดเวลา โดยที่ไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางถูกตองและ   เหมาะสม 
ทําใหมีสภาพทรุดโทรมมาก จึงมีโอกาสที่จะเสียไดอยูตลอด 

(2) การปฏิบัติการซอมบํารุงเครื่องจักรนี้ เปนงานที่ตองอาศัยความชํานาญและ
ประสบการณ  ดังนั้น  กรณีที่ ช างประจํา เครื่ องที่มีความชํานาญและ      
ประสบการณไมอยู ชาง ประจําเครื่องบางคนที่ขาดประสบการณ และ
พนักงานประจําเครื่องไมมีความรูเกี่ยวกับเครื่องจักรไมสามารถที่จะทํางาน
แทนได 

(3) เมื่อเครื่องจักรมีปญหา ชางประจําเครื่องตองสูญเสียเวลาในการคนหา  
เครื่องมือเคร่ืองใชในการปฏิบัติงาน แตเนื่องจากไมมีการเก็บใหเปนระเบียบ 
และจัดวางใหสะดวกตอการใชงาน  ทําใหหาไมเจอหรือหายไป 

(4) พนักงานบางคนขาดประสบการณ  และไมมีความรู เกี่ยวกับวิธีการใช     
เครื่องจักร บางครั้งอาจใชเครื่องจักรผิดวิธี ทําใหเครื่องจักรเสียได 

 
แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องเครื่องจักรเสีย 

 
(1) ปญหาเรื่องไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักร แนวทางในการแกไข คือ ตองมีการ

จัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยจัดอบรมพนักงานประจํา
เครื่อง ใหมีความรูในเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักร ใหรูจักการบํารุงรักษาเล็ก 
ๆ นอย ๆ รวมทั้งระบบการหลอล่ืนตาง ๆ ตลอดจนใหรูจักสังเกต        การ
ทํางานของเครื่องจักร ถามีอาการผิดปกติเพียงเล็กนอยตองรีบแจงแกชาง
ประจําเครื่อง เพื่อจะไดแจงใหชางประจําเครื่องมาตรวจสอบ นอกจากนี้แลว 
ชางประจําเครื่องตองคอยดูแล และบํารุงรักษาเครื่องทุกเครื่องเปนประจําตาม
แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อใหเครื่องจักรมีสภาพดีพรอมที่ใชงานไดอยู
เสมอ สําหรับหนวยบํารุงรักษาเองนั้น ตองคอยควบคุมการปฏิบัติการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันของพนักงานในฝายผลิต ใหเปนไปตามแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร ตลอดจนทําการวิเคราะหขอมูลในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร เพื่อนํามาปรับปรุง แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีประสิทธิภาพ
ข้ึน 

 
(2) ปญหาเรื่องการขาดประสบการณในการซอมบํารุง  แนวทางในการแกไข คือมี

การใหความรูถึงวิธีการและขั้นตอนการปฏิบัติที่ถูกตองแกชางประจําเครื่อง 
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กอนที่จะมอบหมายงานได ตลอดจนจัดทํา มาตรฐานในการการถอดเปลี่ยน
ชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร เพื่อใหการทํางานมีข้ันตอนที่ถูกตอง และ
ชวยใหเสียเวลาในการทํางานนอยขึ้น 

 
(3) ปญหาเรื่องการจัดเก็บอุปกรณ แนวทางในการแกไข คือ การจัดเก็บเครื่องมือ

เครื่องใชในการปฏิบัติงานใหเปนระเบียบและจัดวางใหสะดวกตอการใชงาน 
ชางประจําเครื่องสามารถหยิบมาใชงานไดอยางสะดวก ไมเสียเวลาใน       
การคนหา 

 
(4) ปญหาเรื่องพนักงานไมมีความรูเกี่ยวกับเครื่องจักร  แนวทางแกไข คือตอง 

อบรมใหความรูถึงวิธีการใชเครื่องจักรที่ถูกตองแกพนักงานใหมกอนที่จะเริ่ม
เขาทํางาน และมีการจัดหาคูมือการใชเครื่องจักรเอาไวประจําที่เครื่องจักรทุก
เครื่อง เพื่อปองกันความผิดพลาดในการใชเครื่องจักรที่จะเกิดขึ้นจากความ ไม
รู ทําใหโอกาสที่เครื่องจักรจะเสียก็จะลดลง 

 
สาเหตุที่ทําใหเกิดเครื่องจักรหยุดบอย 

 
(1) พนักงานไมดูแลเอาใจใสในการตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักร วามี

ปญหาหรือมีความบกพรองตอหนาที่อะไรหรือไม 
 

(2) พนักงานประจําเครื่องและชางประจําเครื่อง ขาดความรูเกี่ยวกับข้ันตอน   การ
ปรับแตงเครื่องทีถูกตอง ทําใหเสียเวลาในการปรับแตงเครื่องมากขึ้น และ
บางครั้งอาจปรับแตงเครื่องผิดวิธี ทําใหงานมีปญหาได 

 
(3) เมื่องานมีปญหาแลว พนักงานที่จะทําการปรับเครื่องตองสูญเสียเวลาในการ

คนหาเครื่องมือเครื่องใชในการปฏิบัติงาน เนื่องจากไมมีการจัดเก็บใหเปน
ระเบียบ และ จัดวางใหสะดวกตอการใชงาน  ทําใหหาไมเจอหรือหายไป 

 
แนวทางในการแกปญหาเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรหยุดบอย 
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(1) ปญหาการไมดูแลเอาใจใสเคร่ืองมือ เครื่องจักรของพนักงาน แนวทางในการ
แกไข คือ ตองมีการจัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  โดยจัด    
อบรมพนักงานประจําเครื่อง  ใหมีความรูในเรื่องการปรับแตงเครื่องจักร  ให
รูจักการวิเคราะหปญหาของเสียที่เกิดขึ้นบอย   ตลอดจนใหรูจักสังเกต       
การทํางานของเครื่องจักร ถามีอาการผิดปกติเพียงเล็กนอยตองรีบแจงแกชาง
ประจําเครื่อง เพื่อจะไดแจงใหชางประจําเครื่องมาทําการตรวจสอบและ     ทํา
การปรับแตง นอกจากนี้แลว  กอนที่จะทําการเดินเครื่องในแตละวัน ให ทาํการ
ตรวจสอบคุณภาพของงาน เพื่อยืนยันวางานไมมีปญหา ถามีปญหาก็ใหทํา
แกไขในทันที  สําหรับชางประจําเครื่องนั้น  ตองคอยดูแลและปรับแตง
เครื่องจักรและปรับแตงเครื่องเปนประจําตามแผนการบํารุงรักษาเครื่องจกัร วา
มีปญหาหรือมีความบกพรองตอหนาที่อะไรหรือไม เพื่อใหเครื่องจักรมีสภาพดี
พรอมที่ไขงานไดอยูเสมอ และเพื่อปองกันไมใหงานเสียได 

 
(2) ปญหาการขาดความรูในการเกี่ยวกับการปรับตั้งเครื่องจักร มีแนวทางในการ

แกปญหาได โดยจัดทําตารางการวิเคราะหปญหาและสาเหตุตาง ๆ ของงานที่
เสีย และมาตรฐานการปรับแตงเครื่อง เพื่อใหพนักงานประจําเครื่องและชาง
ประจําเครื่องสามารถทํางานไดอยางถูกตอง ทําใหเสียเวลาในการทํางาน  
นอยลง 

 
(3) ปญหาการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณในการซอมแซม แนวทางในการแกไข คือ 

การจัดเก็บเครื่องมือเครื่องใชในการปฏิบัติงานใหเปนระเบียบและจัดวางให
สะดวกตอการใชงาน เมื่องานมีปญหาแลวชางประจําเครื่องสามารถหยิบมา
ใช ไดอยางสะดวก ไมเสียเวลาในการคนหา 

 
 

2) สาเหตุจากคน 
 

คนเปนสาเหตุสําคัญประการหนึ่ง สวนใหญจะเปนการรูเทาไมถึงการณ หรือการที่คนขาด
ความรู การที่พนักงานใชงานเครื่องจักรอยางผิด ๆ ถูก ๆ อาจทําใหเครื่องจักรเสียหายได ผลิตภาพ
จึงต่ํา สวนใหญพนักงานที่ไมมีความรูจะเปนพนักงานที่เพิ่งเขามาทํางานใหมและยังไมมี     
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ประสบการณในการทํางานในโรงงานมากอน ดังนั้นการเปลี่ยนงานการรับพนักงานเขามาใหมจะมี
ผลตอประสิทธิภาพในการผลิต  

 
ตารางที่ 3.11 จํานวนพนกังานในปตาง ๆ 

 
ป พ.ศ. 2537 2538 2539 2540 2541 2542 

จํานวนพนกังานทั้งหมด 1,622 2,234 2,941 3,862 4,717 7,395 
จํานวนพนกังานลาออก - 74 126 289 417 512 
จํานวนพนกังานเขาใหม - 686 833 1,210 1,272 3,190 

 
ตารางที่ 3.11 แสดงจํานวนพนักงานที่รับเขาและออกในบริษัทในชวงปตาง ๆ โดยมกีารรบั

พนักงานเพิ่มข้ีนอยางรวดเร็วเปนจํานวนมาก ซึ่งเปนการชี้บงใหเห็นสภาพของคนงานใหมที่ไม
สามารถฝกอบรมใหทันตอจํานวนที่รับเขามาใหม 

 
แตเนื่องจากวากระบวนการบางกระบวนการจําเปนตองใชทักษะ ความชํานาญ แต

กระบวนการอีกกระบวนการหนึ่งไมตองใชทักษะความชํานาญ เชน กระบวนการหยิบชิ้นงานเขา
และออกจากเครื่องจักร แลวปลอยใหเครื่องจักรทํางานเองอยางอัตโนมัติ ไมตองใชทักษะความ
ชํานาญ จึงไมจําเปนตองฝกอบรมพนักงาน ดังนั้นจึงทําการแบงแยกงานออกเปนกระบวนการตาง 
ๆ ที่ตองใชทักษะ และไมตองใชทักษะ ดังแสดงในตารางที่ 3.12 ดงันี้ 
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ตารางที่ 3.12 กระบวนการตาง ๆ แยกออกตามการใชทักษะ  
 

ความชํานาญ คุณวุฒิ 
ประสบการณการ

ทํางาน 
Process เครื่องจักร 

จํานวน
เครื่องจักร จําเ

ปน 

ไม
จําเป
น 

จํานวน
พนักงาน ต่ํากวา 

ป. 6 
ป.6–
ม.3 

ม.3 
ขึ้นไป 

0-1 
ป 

1 – 
2 ป 

2 ป 
ขึ้นไป 

Line HGA            
1. Load head Load head 56   56 34 9 13 28 12 16 

2.Gimbal bond Dispeser 84   84 57 13 14 66 11 7 
3. Wire bond Wire bond 174   174 151 18 5 93 17 64 
4. Wire coat Dispenser 112   112 84 19 9 65 10 37 
5. oven cure เตาอบ 10   - - - - - - - 

6.Unload head 
Unload 
Head 62   62 43 17 2 17 18 27 

7.Load test 
block 

Load test 
block 

72   72 23 21 28 14 16 42 

8. RSA/PSA RSA/ PSA 142   142 69 38 35 48 19 75 
9. Autogram Autogram 78   78 30 24 24 17 21 40 

10. spot clean - -   84 67 8 9 23 12 49 
11. MR head set MR head set 48   48 25 10 13 22 11 15 

12. Fly test Fly test 20   20 15 1 4 9 3 8 

13. Electrical test 
Electrical 

tester 
20 

   20 11 6 3 8 6 6 

14.HGA 
alignment test 

Alignment 
tester 

6 
 

  6 2 1 3 2 2 2 

15.HGA pull test Pull test 6   6 2 2 2 2 1 3 
16. Shunting Shunting 182   182 95 24 63 56 31 95 

17. Deblock 
Unload test 

block 120   120 82 20 18 46 24 50 

18.Final 
inspection - 144   144 91 22 31 38 25 81 
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ตารางที่ 3.12 กระบวนการตาง ๆ แยกออกตามการใชทักษะ (ตอ) 

 
ความ
ชํานาญ 

คุณวุฒิ ประสบการณการทํางาน 

Process เครื่องจักร 
จํานวน
เครื่อง
จักร จําเ

ปน 

ไม
จําเป
น 

จํานวน
พนักงาน ต่ํากวา 

ป. 6 
ป.6–
ม.3 

ม.3 
ขึ้นไป 0-1 ป 

1 – 2 
ป 

2 ป 
ขึ้นไป 

Line HSA            

1. Attach Barcode 
Barcode 
 4   4 2 2 - 1 1 2 

2. Attach PCC หัวแรง 56   56 38 11 7 28 15 13 

3. V.M.I. 
กลองกําลังขยาย 
30 เทา 20   20 5 10 5 4 6 10 

4. Cleaning เครื่องลาง 6   - - - - - - - 
5. Swage HGA Swage machine 120   120 88 15 17 86 11 23 

6. HGA Alignment 
Head 
Alignment 

7   7 3 4 - - - 7 

7. Route Wires Fixture ชื่อ Pallet 520   520 349 127 44 247 100 173 
8. Reflow Solder Reflow solde 100   100 65 12 23 48 19 33 
9. HSA Cleaning เครื่องลาง 6   - - - - - - - 
10. Install Bearing Cartridge Install 24   24 7 16 1 5 8 11 
11. Gramload 
Inspection 

Gramload 
Tester 

40   40 21 9 10 8 13 19 

12. Gramload 
Adjust 

Gramload 
Adjuster 

56   56 28 14 14 12 8 36 

13. Static Electric 
Test 

Electrostatic 
Tester 46   46 19 13 14 11 11 24 

14.Final Outgoing 
inspection 

กลองกําลังขยาย 
30 เทา 42   42 29 5 8 17 10 15 

15. Packing 
Vacuum Sealer 
machine 20   20 10 8 2 6 5 9 

รวม      2,465 1,545 499 421 1,027 446 992 
เปอรเซ็นต      62.68 20.24 17.08 41.66 18.09 40.24 
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ตารางที่ 3.12 แสดงจํานวนพนักงานแบงแยกตามอายุการทํางาน แรงงานใหมคือแรงงาน

ที่มีประสบการณทํางาน นอยกวา 1 ป มีเทากับ 1,027 คน คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 41.66 %
พนักงานเหลานี้จะตองอาศัยเวลาในการเรียนรูเพื่อใหเกิดทักษะและความชํานาญในการทํางาน 
จึงมีขอผิดพลาดในการทํางานมาก โอกาสที่เครื่องจักรจะเสียหายจากการทํางานผิดพลาดก็ยอมมี
มากขึ้น เพื่อที่จะเห็นตัวเลขไดชัดเจนยิ่งขึ้นจึงไดทําการสรุปตารางที่ 3.12 มารวมไวเปนตารางที่ 
3.13 ดังนี้ 

 
ตารางที่ 3.13 จํานวนพนกังานในกระบวนการที่จาํเปนตองใชทักษะ 

 
 งานที่ตองใชทกัษะ งานที่ไมตองใชทักษะ 

ประสบการณของพนกังาน 0-1 ป 1-2 ป 2 ป ข้ึนไป 0-1 ป 1-2 ป 2 ป ขึ้นไป 
จํานวนพนกังาน 772 261 557 255 185 435 
เปอรเซ็นต 31.32 % 10.59 % 22.6 % 1.34 % 7.5 % 17.65 % 

 
จากตารางที่ 3.14 จะพบวางานที่ตองใขทักษะซึ่งเปนงานที่สําคัญกลับมีพนักงานที่มี

ประสบการณการทํางาน 0 –1 ป อยูมากถึง 31.32 % ซึ่งพนักงานเหลานี้ยังไมมีความชํานาญมาก
พอ จึงทําใหเกิดของเสียจากพนักงานเหลานี้เปนจํานวนมาก 

 
นอกจากพนักงานที่ทํางานอยูหนา line แลวพนักงานเทคนิคหรือ Technician ก็มี

ความสําคัญเหมือนกันเพราะเปนคนที่มีหนาที่ในการซอมแซมเครื่องจักรจึงจําเปนตองมีความรู
ความเขาใจในการใชเครื่องจักรเปนอยางดี จากการสํารวจ Technician ที่ทํางานในสายการผลิต 
ไดผลออกมาวาพนักงานสวนใหญไมมีความรูหรือมีความรูเพียงเล็กนอย  

 
แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องคนขาดความรู และไมมีความชํานาญ สามารถแกไขได

โดยจัดการฝกอบรมพนักงานใหมไหมีความรูและความชํานาญกอนที่จะปฎิบัติงาน สวนพนักงาน
เกาก็ตองคอยจัดการฝกอบรมอยางสม่ําเสมอเปนประจํา และทําอยางตอเนื่อง ใหความรูตาง ๆ  ที่
เปนประโยชนกับการทํางานแกพนักงาน  
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 3.3.2 สาเหตุของปญหาความสูญเสียจากของเสีย 
 
  จากจํานวนของเสียในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม 2542 ในตารางที่ 3.5 เมื่อ
นํามาแยกแยะตามประเภทของลักษณะอาการเสียที่เกิดขึ้นแสดงไดในตารางที่ 3.14 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 3.14 ของเสียแยกตามลักษณะอาการเสียที่เกิดขึ้นเฉลี่ยระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 

 
จํานวนเฉลีย่  อาการเสีย 

ตัว บาท 
คิดเปนเปอรเซน็ต 

Contamination 1584 3,834864 59.97 % 
Over burn 387 936,927 14.64 % 
Fail gramload 266 643,986 10.01 % 
Swage push out 235 568,935 8.89 % 
Fail ET 133 321,993 5.03 % 
Incomplete solder 34 82,314 1.29 % 
อ่ืน ๆ 3 7,263 0.11 % 
รวม  2642 6,396,282 - 

 
จากตารางที่ 3.3 แสดงเปนแผนภูมิไดดังรูปที่ 3.3 
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รูปที่ 3.3 จํานวนของเสยีลักษณะอาการตาง ๆ 
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จากรูปที่ 3.3 อาการเสียที่มีมากที่สุดคือ Contamination คือความสกปรกตาง ๆ ไดแก 
เศษฝุนผง ละอองตาง ๆ เศษผงโลหะ ตลอดจนคราบสกปรก เหนียวเหนอะหนะตาง ๆ สามารถ
แยกสาเหตุที่ทําใหเกิดอาการเสีย Contamination ไดดังนี้ 

 
สาเหตุที่ทําใหเกิดฝุนและสิ่งสกปรกในสายการผลิตมีดังนี้ 
 

1. เกิดจากคนขาดระเบียบวินัย ไดแก 
- พนักงานนําอาหาร ขนมขบเคี้ยวตาง ๆ เขามารับประทานในสายการผลิต  
- พนักงานฝาฝนกฎระเบียบโดยการแตงหนา ทาลิปสติกเขามาทํางานใน

สายการผลิต เครื่องสําอางจะทําใหเกิดฝุนสกปรกได 
- พนักงานไมสงเสื้อผาที่ใชใสกอนที่จะเขาทํางานในสายการผลิต ไมสงซักทุก

อาทิตยตามที่บริษัทกําหนด 
 
2. เกิดจากเครื่องจักร ไดแก 

- ไมมีการทําความสะอาด ขาดการดูแล 
- เกิดจากการที่ชิ้นสวนของเครื่องจักรเสียดสีกันทําใหเกิด ฝุนหรือผงโลหะได 

 
3. เกิดจากสิ่งของตาง ๆ ที่อยูในสายการผลิตวางอยูอยางไมเปนระเบียบเรียบรอย 

ซึ่งของตาง ๆ เหลานี้จะเปนที่กักเก็บส่ิงสกปรกตาง ๆ เอาไว 
 

แนวทางการแกไข สามารถแกไขไดโดยจัดทํา 5 ส เพื่อที่จะไดสะสางสิ่งสกปรกตาง ๆ    
อันไดแกฝุน ผง เศษผงโลหะ ทําใหเกิดความสะอาดภายในบริเวณที่ทํางาน และเปนการเสริมสราง
สุขลักษณะนิสัยใหแกพนักงานอีกดวย 

 
 สรุปสาเหตุ 
 
 สรุปสาเหตุของปญหาจากปญหาทั้งหมด 2 อยางคือ ปญหาผลิตภาพต่ํา ปญหาของเสีย 
สามารถสรุปสาเหตุของปญหาไดดังนี้ 

- สาเหตุจากเครื่องจักรไมไดรับการดูแลบํารุงรักษา 
- สาเหตุจากคนไมมีความรู 
- สาเหตุจากความสกปรก 



บทที่ 4 
 

แนวทางในการแกไขปรับปรุง 
 

จากบทที่ 3 สามารถสรุปปญหาและสาเหตุไดดังนี้ 
 

ปญหา 
 

1. ผลิตภาพตกต่ํา 
2. ประสิทธิภาพต่ําเพราะมีของเสียมาก 

 
สาเหตุ 
 

1. สาเหตุจากเครื่องจักร ไมไดรับการดูแลรักษา 
2. สาเหตุจากคนไมมีความรู ความชํานาญในการปฏิบัติงาน 
3. สิ่งแวดลอม คือฝุนซึ่งเกิดจากความสกปรกจากสิ่งของตาง ๆ ที่วางเอยูในสายการผลิต 

 
แนวทางการแกไข 
 

1. ในดานเครื่องจักรขาดการดูแลรักษา แกไขไดโดยจัดทําแผนบํารุงรักษา ใหมีการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรอยางถูกตองเปนระบบ 

2. ในดานพนักงานไมมีความรู แกไขโดยจัดการฝกอบรมพนักงานที่ยังไมมีความรูให
สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและคอยตรวจสอบพนักงานที่ทํางานอยูในสาย 
การผลิตอยูกอนแลวใหปฏิบัติงานไดถูกตองตอเนื่องตลอดไป 

3. จัดทํา 5ส ทําใหในสายการผลิตสะอาดเปนระเบียบเรียบรอย เครื่องมือไมสูญหาย   
ทําใหชวยสงเสริมการซอมบํารุงเครื่องจักร 
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4.1 การแกไขเครื่องจักรขาดการบํารุง ดูแลรักษา 
 

ปกติโรงงานก็มีการทําการซอมบํารุงเครื่องจักรบางเครื่องอยูบางแลว แตยังไมครอบคลุม
หมดทุกเครื่อง การทําก็ยังเปนแค Breakdown maintenance เทานั้น คือใหเครื่องจักรเสียกอนจึง
จะซอม และยังไมเปนมาตราฐานพอเนื่องจากแผนกซอมบํารุงมีอยูดวยกันทั้งหมด 3 แผนก ตาง
ฝายตางก็ทําการซอมบํารุงเปนของตนเอง จึงทําใหวิธีการซอมบํารุงตลอดจนเอกสารตาง ๆ ไม
เหมือนกัน ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําแนวทางการซอมบํารุงเชิงปองกันมาใชกับโรงงาน และทํา
แบบฟอรมตรวจสอบที่เปนมาตราฐาน สามารถใชไดกับแผนกซอมบํารุงทุกแผนก ขอไดเปรียบของ
การทําการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันเปรียบเทียบกับการซอมบํารุงรักษาแบบเดิมภายในโรงงาน
แสดงดังตารางที่ 4.1 
 

ตารางที่ 4.1 เปรียบเทียบลกัษณะการซอมบํารุงภายในโรงงานกอนทีจ่ะมีการทําวิจยั 
 
การซอมบํารุงแบบเกาที่ทําในโรงงาน การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันทีจะ

นํามาใช 
ขอดีจากการทําการซอมบํารุงรักษา 

เชิงปองกัน 
1. ไมมีการเก็บรวบรวมขอมูลมา 
    วิเคราะห ความเสียหายที่เกิดขึ้น     
    กับเครื่องจักร 

1. มีการเก็บขอมูล วิเคราะหเพื่อนํา 
    มาทําแผนการซอมบํารุง 

1. รู MTBF ของเครื่องจักร ทําใหจัดการ   
    ซอมบํารุงไดอยางถูกตอง ตรงเวลา 
    กอนที่เครื่องจักรจะเสีย 

2. เปน Breakdown Maintenance 2. เปน Preventive Maintenance 2. เครื่องจักรอยูในสภาพดี มีอายุยาว 
    นาน ไมทํางานใหเสีย 

3. ไมมีมาตราฐานการทํางาน การ 
     ตรวจสอบ 

3. จัดทําแบบฟอรม มาตราฐานการ 
     ตรวจสอบ ใหสามารถใชไดกับ 
     ทุกแผนก 

3. มีมาตราฐานการทํางาน ทําการซอม 
    บํารุงอยางเปนระบบ มีแผนการใน        
    การดําเนินการซอมบํารุง 

4. ไมมีการควบคุมสโตร  4. จัดการระบบคุมสโตร มีเอกสาร     
     ใบเบิก ใบจายวัสดุ 

4. เวลาการรออะไหล หรืออะไหลขาดมี 
    นอย รูวามีสินคาคงคลังจํานวนเทาไร 

5. พนักงานไมใหความสนใจใน 
    กิจกรรมการดูแลรักษาเครื่องจักร 

5. ทําการฝกอบรมการซอมบํารุง 
    รักษาเชิงปองกันใหกับพนักงาน 

5. พนักงานมีจิตสํานึกเห็นคุณคาใน 
    กิจกรรมการดูแลรักษาเครื่องจักร ทํา  
    ใหเครื่องจักรทํางานไดอยางมี 
     ประสิทธิภาพ 
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4.1.1  การฝกอบรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
กอนที่จะทํานําการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช คนที่ทําจะตองมีความรูเร่ืองเสียกอนจึงจะ

นําไปใชงานได โดยตองไดรับการอบรมความรูเสียกอน หลักสูตรการบํารุงรักษาเชิงปองกัน      
แบงออกเปน 3 ระดับคือ 

 
1) หลักสูตรระดับผูบริหาร 
2) หลักสูตรระดับหัวหนางาน 
3) หลักสูตรระดับพนักงาน 
 
1) หลักสูตรระดับบริหาร (Top Management) 

 
 ในระดับนี้ ผูบริหารตองการทราบหลักการ จุดประสงคและเปาหมายระบบบํารุงรักษาที่จะ
มุงใหเครื่งอจักรอุปกรณมีเหตุขัดของเปนศูนย การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ ความเกี่ยวของและ
ความสัมพันธของบุคคลตาง ๆ ตอเครื่องจักรอุปกรณ ขั้นตอนดําเนินการ การสงเสริมและสนบัสนนุ 
รวมถึงการประเมินผลดวย 
 
 หลักสูตรนี้จะใชเวลาเพียงครึ่งวันก็พอ เพราะสําหรับผูบริหารมิไดลงมือปฏิบัติการเอง แต
ควรรูนโยบาย หลักการ การสงเสริมสนับสนุน และการผลักดันใหเกิด รวมถึงการประเมินผล       
ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
 

2) หลักสูตรระดับหัวหนางาน 
 
 ในระดับของหัวหนางาน ซึ่งจะตองลงมือปฏิบัติการ รวมทั้งตองสั่งสอนใหลูกนอง           
ในหนวยงานของตนปฏิบัติได จึงตองรูซึ้ง รูจริง รูละเอียดจนสามารถนําไปประยุกต สอนงาน และ  
ติดตามงานได ในการจัดหลักสูตรนี้จะตองใชเวลานาน เพราะหัวขอตาง ๆ ที่จะตองศึกษามีมาก 
แตเนื่องจากหัวหนางานทั้งหลายไมคอยมีเวลา จึงไดจัดหลักสูตรเหลือเพียง 4 วัน (วันละ 9 ชั่วโมง 
= 36 ชั่วโมง) เมื่อไดเรียนไปแลว ใหลองนําไปปฏิบัติดกูอน และเมื่อมีปญหาก็สามารถจะศึกษาได
จากตําราหรือปรึกษากับอาจารยผูสอนตอไป 
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ตารางที่ 4.2 กาํหนดการอบรมระดับผูบริหาร 

 
     

กําหนดการอบรม 
"การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบาํรุงรักษา" 

ระดับผูบริหาร 
     

9.00 – 10.30 10.30 – 12.00 
08.30 น. ลงทะเบียน 

08.45 น. พิธีเปดการสัมมนา 

09.00 น. แนวคิดการบํารุงรักษา &  
การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 

 
 - แนวคิดนโยบายดานการบํารุงรักษา 
 - การสงเสริม ผลักดัน กิจกรรมการ 
   บาํรุงรักษาในโรงงาน 
 - สรุป 

     
 หมายเหต ุ  10.30 - 10.45 น. พักดืม่น้าํชา กาแฟ  
     

 
 

เนื้อหาของหลักสูตรนี้ครอบคลุมถึง 
- บทนําสูแนวคิดและหลักการ 
- การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 
- วัตถุประสงค เปาหมาย และผลที่จะไดรับ  
- การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
- การเก็บขอมูลและการใชประโยชนขอมูลการบํารุงรักษา 
- การวางแผนการบํารุงรักษา 
- การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 
- การประยุกตเทคนิควิศวกรรมในงานบํารุงรักษา 
- การวัดและการประเมินผล 
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ในการจัดการอบรมหลักสูตรนี้ จะมีกรณีศึกษาเพื่อใหผูเขาอบรมไดรูจักประยุกตที่ไดเรียน
มาเขากับเคร่ืองจักรอุปกรณจริง ดังนั้นในหลักสูตรจึงไดจัดการศึกษาทั้งเรื่องของการบํารุงรักษา
ดวยตนเอง และกรณีศึกษาของการประยุกต ในสายการผลิตของผูเรียนดวย  

 
ตารางที่ 4.3 กําหนดการอบรมระดับหัวหนางาน 

 
       

กําหนดการอบรม 
"การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบาํรุงรักษา" 

ระดับหัวหนางาน 
      

ว.ด.ป.  9.00 - 10.30 10.45 - 12.00 13.00 - 14.30 14.45 - 16.00 
วันแรก 08.30 น. ลงทะเบียน 

08.45 น. พิธีเปดการสัมมนา 
09.00 น. แนวคิดการบํารุงรักษา  

การบํารุงรักษา
ดวยตนเอง กรณีศึกษา 

วันที่สอง การเก็บขอมูลและ
การใชประโยชน 

การวางแผนการ
บํารุงรักษา 

การวิเคราะห
เหตุขัดของ การวางมาตรฐาน 

วันที่สาม การดําเนินการ      
สงเสริม 

การวัดและการ    
ประเมินผล 

กรณีศึกษา 

วันที่สี ่ กรณีศึกษา เสนอผลงาน สรุปผล 
  
 หมายเหต ุ     10.30 - 10.45 น. พักดื่มน้าํชา กาแฟ  
                      12.00 - 13.00 น. พกัรับประทานอาหารกลางวนั 
  14.30 – 14.45 น. พกัดื่มน้าํชา กาแฟ 

 
3) หลักสูตรระดับพนักงาน 
 
พนักงานผูผลิตจะเปนผูใชเครื่องจักรและอยูหนาเครื่องจักรตลอดเวลา ดังนั้นพนักงาน

ปฏิบัติงานนี้จึงถือวามีความสําคัญอยางยิ่ง วัตถุประสงคคือ ตองการใหพนักงานทราบหลักการ
ของการบํารุงรักษา โดยในสวนตนเองที่ใชเครื่องจักรนั้นควรจะมีความรับผิดชอบตอเครื่องจักร
อยางไร จึงเรียกหลักสูตรนี้วา หลักสูตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง ส่ิงที่พนักงานปฏิบัติควรจะตอง
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ทําอยางยิ่งคือ ตองใชเครื่องจักรเปน ใชเครื่องอยางถูกตองตามเงื่อนไขการใชงาน นอกจากนั้นยัง
ตองเอาใจใสเครื่องเปนดวย ซึ่งเปนเงื่อนไขพื้นฐานที่จะตองปฏิบัติในการใชเครื่อง คือทํา        
ความสะอาดเครื่อง การเติมน้ํามันหลอล่ืน รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องที่งาย ๆ เชน การเปลีย่น
สายพาน เปลี่ยนไสกรองอากาศ และขอบกพรองเล็ก ๆ นอย ๆ ของเครื่องจักรควรจดบันทึกและ
แจงฝายบํารุงรักษา ในการจัดหลักสูตรนี้จะใชเวลาเพียง 1 วันเทานั้น ใหทราบหลักการ วิธีการ 
และขั้นตอนดําเนินการ รวมถึงการทํา Check sheet เพื่อตรวจสอบเครื่องจักรของตนเอง            
ซึ่งสิ่งสําคัญคือตองนําไปปฏิบัติจริง หากมีขอสงสัยก็สามารถจะปรึกษาหัวหนางานได 

 
ตารางที่ 4.4 กาํหนดการอบรมระดับพนกังาน 

 
     

กําหนดการอบรม 
"การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบาํรุงรักษา" 

ระดับพนักงาน 
     

9.00 - 10.30 10.45 - 12.00 13.00 - 14.30 14.45 - 16.00 
08.30 น. ลงทะเบียน การบํารุงรักษา

ดวยตนเอง 
เสนอผล 

08.45 น. พิธีเปดการสัมมนา  เสนอแนะ 

09.00 น. แนวคิดการบํารุงรักษา & 
การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 

กรณีศึกษา สรุป 

  
หมายเหต ุ  10.30 - 10.45 น. พักดื่มน้าํชา กาแฟ 

                  12.00 - 13.00 น. พกัรับประทานอาหารกลางวนั 
                  14.30 – 14.45 น. พักดืม่น้าํชา กาแฟ 
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4.1.2  การเก็บรวบรวมขอมูลและการใชประโยชนจากขอมูลการบํารุงรักษา 
 

ในหัวขอนี้ จะทําการเก็บรวบรวมขอมูลของชิ้นสวนอุปกรณที่สําคัญของเครื่องจักร         
ในสายการผลิตตัวอยาง โดยจะทําการหาอาการหรือสิ่งที่ปรากฏและสาเหตุตาง ๆ ที่ทําใหชิ้นสวน
อุปกรณเหลานั้นเกิดเหตุขัดของ เพื่อที่จะไดขจัดเหตุขัดของใหหมดไปหรือใหเกิดขึ้นนอยที่สุดเทาที่
จะทํา ได นอกจากนั้น เนื่องจากระยะเวลาในการเกิดเหตุขัดของแตละชิ้นสวนอุปกรณไมเทากัน  
ดังนั้น  จึงมีการหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ  (Mean Time Between Failure หรือ MTBF)   
ที่เกิดขึ้นดวย เพื่อใชในการกําหนดระยะเวลาในการบํารุงรักษาของชิ้นสวนอุปกรณนั้น และจาก
การรวบรวมและวิเคราะหขอมูลตางๆที่กลาวมาขางดน จะทําใหสามารถสรางแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรไดอยางถูกดองและเหมาะสมกับชิ้นสวนอุปกรณนั้น ๆ โดยการจัดทําแผนการบาํรุงรกัษา 
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางนี้จะกลาวในหัวขอ 4.1.3 ตอไป 
 

เนื่องจากระยะเวลาในการทํางานวิจัยนั้นมีระยะเวลาที่จํากัด   เพื่อความสะดวกรวดเร็ว  
ในการศึกษาวิจัย   จึงศึกษาขอมูลไดจากอาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตางๆที่ทําใหเกิดเหตุ 
ขัดของ ตลอดจนระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (MTBF) โดยนํามาจากคูมือหรือเอกสาร     
ประจําเครื่อง โดยในบางสวนไดมาจากการสอบถาม และการประมาณจากประสบการณหรือ
บันทึกของชางประจําเครื่องซื่งทํางานคลุกคลีกับเครื่องจักรเหลานี้เปนเวลานาน  
 

1. อาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตาง ๆ ของเหตุขัดของ 
 
เหตุขัดของที่เกิดขึ้นในเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางนั้น   จะทําใหเครื่องจักรสูญเสีย

ความสามารถในการทํางาน การศึกษาเพื่อหาเหตุขัดของมีความจําเปนอยางมากในการ
บํารุงรักษาเพื่อใหเครื่องจักรมีความนาเขือถือในการทํางาน กลาวคือ เครื่องจักรและอุปกรณได ๆ 
ก็ตามที่มีความนาเชื่อถือในการทํางานสูง ยอมแสดงวาเครื่องจักรและอุปกรณเหลานั้น  มี
เหตุขัดของ เกิดขึ้นนอย 
 

ลักษณะชนิดของเหตุขัดของม ี2 ลักษณะดังนี้ 
 

l) เหตุขัดของที่เนื่องมาจากการเสื่อมสภาพ เปนเหตุขัดของที่ทําใหความสามารถใน    
การทํางานลดนอยลง ซึ่งทําใหประสิทธิภาพของชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ ของ 
เครื่องจักรคอยๆลดลง    ถึงแมวาชิ้นสวนอุปกรณดังกลาวยังสามารถทํางานได
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ตอไป แตเมื่อถึงระยะเวลาหนึ่งชิ้นสวน    อุปกรณเหลานั้นจะไมสามารถทํางาน
ตอไปได 

 
2) เหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน เปนเหตุขัดของที่ทําใหชิ้นสวนอุปกรณของ 

เครื่องจักรสูญเสียความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในที่สุด เปนการ
สูญเสียประสิทธิภาพในการทํางานโดยสิ้นเชิง 

 
              สําหรับสาเหตุตาง ๆ ของเหตุขัดของนั้น เปนกระบวนการของการเกิดเหตุขัดของที่มี    
สาเหตุมาจากทางกายภาพ, ทางกล, ทางเคมี, ทางไฟฟา ตลอดจน เหตุที่เกิดจากคน ซึ่งเหตุ      
ขัดของสวนใหญมักจะเกิดจากสาเหตุเล็ก ๆ หลายอยางรวมกันเปนความเสียหาย อันไดแก ฝุนผง 
การสึกหรอ, หลวม, รอยขีดขวน และการเปลี่ยนแปลงรูปราง ในตารางที่ 4.4 จะแสดงรายละเอียด
ของอาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตาง  ๆ ของเหตุขัดของที่ เกิดขึ้น ในเครื่องจักรของ
สายการผลิตตัวอยาง ที่ไดจากถารสอบถามชางประจําเครื่องแลวนํามาวิเคราะหโดยไดระบุชนิด
ของเหตุขัดของไวดวย เพื่อประโยชนในการศึกษาหาสาเหตุที่แทจริง และเพื่อขจัดหรือหยุดสาเหตุ
ตาง ๆ ที่เกิดขึ้นของเหตุขัดของ ตลอดจนปองกันเหตุขัดของที่จะเกิดขึ้น 
 
              สาหรับตารางที่ 4.5 นี้จะเปนตัวอยางการหาลักษณะอาการหรือส่ิงสกปรกที่ปรากฏ 
สาเหตุตางๆ  และชนิดของเหตุขัดของ เพื่อนํามากําหนดกิจกรรมและตําแหนงที่ชัดเจนในการ
บํารุงรักษาของชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง โดยสาเหตุของเหตุขัดของ
จะชวย      ในการกําหนดวาดองทํากิจกรรมใดเพื่อขจัดเหตุขัดของนั้นๆใหหมดไป สําหรับชนิดของ
เหตุขัดของจะชวยในการกําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณนั้น ๆ วาควรจะเปลี่ยน 
(Replacement) หรือซอมแขม (Repair) สวนตารางทั้งหมดดูไดในภาคผนวก ข 
 

ในการเพิ่มความสามารถในการทํางานของเครื่องจักร ใหทําหนาที่ไดตามตนการภายใต   
ระยะเวลาที่กําหนดกองแผนการบํารุงรักษา ซึ่งจะเปนการขจัดหรือหยุดสาเหตุตาง ๆ ของ         
เหตุขัดของ มีวิธีการดังตอไปนี้ 

 
1) กําหนดวธิีการและมาตรฐานในการตรวจสอบ (Inspection and Function Check) 

ของชิ้นสวนอปุกรณตางๆ 
2) ควบคุมระบบการหลอลื่น (Lubrication) กําหนดวิธีการในการเติม (Top up) และ

เปลี่ยน (Replacement) ของน้ํามันและจารบี 
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3) สรางมาตรฐานการทําความสะอาด (Clean) และการปรับแตง (Adjustment)     
ชิ้นสวน อุปกรณตาง ๆ กอนเริ่มงาน 

4) กําหนดวิธีการและมาตรฐานการควบคุมช้ินสวนอุปกรณตาง ๆ 
5) เพิ่มพูนเทคนิคในการตรวจสอบ โดยอาศัยประสาทสัมผัสทั้งหาแลเครื่องมือวัด  

ชวยในการตรวจสอบ ตลอดจนจัดมาตรฐานในการถอดแยกชิ้นสวนอุปกรณเพื่อใช
ในการตรวจสอบ 

6) ยืดอายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณ โดยการศึกษาความแตกตางของระยะเวลา
ที่เกิดเหตุขัดของ ตลอดจนหาคาเฉลี่ยของเหตุขัดของหรืออายุการใชงานของ      
ชิ้นสวนอุปกรณนั้นๆ 

7) บูรณะปรับปรุง (Overhaul) ชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ อยางจริงจังเพื่อปองกัน        
เหตุขัดของเกิดขึ้นอีก 

 
สําหรับการดาํเนินการในการปรับปรุงแกไขเหตุขัดของนั้น  สามารถกระทําไดดังนี้ 
1) ดูแลอยางจริงจังในเงื่อนไขหลักพื้นฐาน โดยการทําความสะอาด (Clean) การเติม

และเปลี่ยนสารหลอล่ืน (Top up and Replace Lubrication) ตลอดจน           
การปรับแตง (Adjustment) จุดยึดตาง ๆ และสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักร 
นอกจากนี้ควรคนหาสาเหตุเล็ก ๆ ใหพบและขจัดใหหมดสิ้นไป 

2) ฟนฟูสภาพความเสื่อม โดยจะตองรักษาความสามารถของเครื่องจักรภายใต   
เงื่อนไขของการใชงาน 

3) การแกไขรายละเอียดหัวขอเฉพาะตาง ๆ โดยการวิเคราะหทางกายภาพจาก
ลักษณะอาการที่เกิดขึ้น หรือใชวิธีการอื่น ๆ อีก เชน การคนควา การหาจุดบกพรอง
ของแบบเครื่องจักร 

4) เพิ่มพูนความชํานาญในการใชเครึ่องจักร  และหมั่นดูแลรักษาเครื่องจกัร ตลอดจน
จัดทําคูมือฝกอบรมพนักงาน 

 
2. ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ 
 
โดยปกติชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ นั้น จะมีระยะเวลาตามกําหนดสําหรับการใชงานการที่จะ

ทําใหเกิดความมั่นใจไดวา ชิ้นสวนอุปกรณดังกลาวสามรถทํางานไดตามกําหนดเวลานั้นจะตองมี
การบํารุงรักษาเพื่อใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพที่พรอมในการใชงาน การบํารุงรักษาในขั้นพื้นฐาน   
จะมีหลักปฏิบัติที่สําคัญไดแก การตรวจสอบ (Inspection) การทําความสะอาด (Clean)          
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การหลอล่ืน (Lubrication) และการปรับแตง (Adjustment) ชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักร
ในสายการผลิตตัวอยาง 
 

สําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่พรอมจะใชงานนั้น จําเปนที่จะตองหา
อายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักร เพื่อที่จะสามารถกําหนดแผนการ
บํารุงรักษาได การหาอายุการใชงานชิ้นสวนอุปกรณสามารถกําหนดไดจากระยะเวลาเฉลี่ยของ        
เหตุขัดของ (Mean Time Between Failure หรือ MTBF) กลาวคือเปนระยะเวลาที่ชิ้นสวนอุปกรณ
ควรที่จะไดรับการบํารุงรักษาเพื่อขจัดหรือลดเหตุขัดของที่เกิดขึ้น ซึ่งจะทําใหเกดิความมั่นใจไดวา
ชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพตามระยะเวลาที่
กําหนด 

 
ตามปกติระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของสามรถหาไดจากการคํานวณดังนี้ 
 

         MTBF =  T/r 
โดย   MTBF  = ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ 

T = ระยะเวลาปฏิบัติงานทั้งหมด 
   r = จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของ 
 

สําหรับตารางที่ 4.6 นี้จะเปนตัวอยางการหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (Mean Time 
Between Failure หรือ MTBF) ของชิ้นlสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง
โดยไดกําหนดหัวขอและตําแหนงที่ชัดเจน ในแตละรายละเอียดของแตละชิ้นสวนอุปกรณ สวน
รายละเอียดทั้งหมดจะกลาวไวในภาคผนวก ข 

 
ในตารางที่ 4.6 ไดใชสัญลักษณไนการกําหนดระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของหรืออายุการ

ใชงานชองชิ้นขนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักรดังนี้ 
 
D แทน Day      : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น โดยเฉลี่ยทุกวัน 
W แทน Week     : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น โดยเฉลี่ยทุกสัปดาห 
M แทน Month  : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ยทุกเดือน 
     (3M = ทุก 3 เดือน, 6M = ทุก 6 เดือน) 
Y   แทน Year  :  ระยะเวลาของเหตุขัดของที่ เกิดขึ้น โดยเฉลี่ย ทุกป
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ตารางที่ 4.5 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Jit tool     
  - Front Pin  หัก บิ่น งอ โดนกระแทก  / 
  - Rear Pin หัก บิน่ งอ โดนกระแทก  / 
  - Template หัก บิน่ งอ โดนกระแทก  / 
  - Spring หาย โดนกระแทก หลุด   / 
  - Surface บิ่น สกปรก โดนกระแทก ฝุน ผง / / 
  - กานกด ไมแนบ ไมสนิท สปริงหาย ไมมีแรงกด /  
  - Housing ขาด หาย โดนกระแทก  / 
     
Load Head     
  - Clamp หัก บิ่น งอ โดนกระแทก  / 
  - Tighten screw ขาด หาย หลวม โดนกระแทก  / 
  - Body สกปรก บิ่น โดนกระแทก ฝุนผง  / 
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ตารางที่ 4.6 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ MTBF 
Swage machine  
  - Lamp M 
  - Screw M 
  - Connectors M 
  - Alignment surface M 
  - Driver pin M 
  - Proximity switch M 
  - Air pressure D, M 
  - Cylinder M 
  - Control valve M 
  - Oil leak M 
  - Grounding S 
  - Clamp M 
  - Stain gage M 
  - Pulley M 
  
Swage shuttle fixture  
  - Arbor M 
  - Anvil M 
  - Block Finger M 
  - Lever M 
  - Cover M 
  - Plate M 
  - Block key M 
  - Key M 
  - Arm clamp M 
  - Spring M 

 



 

 

87

4.1.3  การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง 
           

 สําหรับการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางนี้ เปน
การนําเอารายการชิ้นสวนอุปกรณจากตารางที่ 4.5 และ 4.6 มาจัดโดยกําหนดกิจกรรมตาง ๆ ลง
ในแตละรายการชิ้นสวนอุปกรณนั้น โดยไดทําการจัดกิจกรรมตาง ๆ ลงในรายการชิ้นสวนอุปกรณ
นั้น ซึ่งจะตองอาศัยการวิเคราะหอยาถูกตอง  เพื่อนําไปใชในการกําหนดแผนการบํารุงรักษาในขั้น
ตอไป สําหรับกิจกรรมการบํารุงรักษา ทั้งสิ้น 8 รายการไดแก 
 

1. C  : Clean  (การทําความสะอาด) 
2. Lt  : Lubrication – Top up (การเติมสารหลอล่ืน) 
3. Lr : Lubircation – replacement (การเปลี่ยนสารหลอล่ืน) 
4. I    : Inspection (การตรวจสภาพ) 
5. F   : Function check  (การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน) 
6. A  : Adjustment (การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ) 
7. Re  : Replacement (การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ) 
8. Rp : Repair  
 

           โดยจะทําการวิเคราะหชิ้นสวนอุปกรณแตละชิ้นวา ควรจะไดรับกิจกรรมการบํารุงรักษา 
อะไรบาง และควรมีความถี่ในการบํารุงรักษาแตละคร้ังเปนระยะเวลานานเทาไร โดยจะตอง 
กําหนดในชองความถี่ของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (MTBF - Frequency) หรือระยะเวลา 
เฉลี่ยของอายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณ สําหรับตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษาของ  
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางนี้ ไดจัดแสดงไวในตารางที่ 4.7 บางสวน โดยทั้งหมดดูไดจาก
ภาคผนวก ข และสําหรับกําหนดการทํางานในกิจกรรมการบํารุงรักษาในตารางที่ 4.7 นี้สามารถ
แสดงรายละเอียดไดดังตอไปนี้ 
  

1) การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายป : กําหนดเวลาในการทํา คือ 
ทําในสัปดาหสุดทายของปทุกปที่ครบรอบเวลาตามแผนการบํารุงรักษา 

2) การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายเดือน: กําหนดเวลาในการทํา 
คือ ทําในสัปดาหสุดทายของเดือนทุกเดือนที่ครบรอบเวลาตามแผนการบํารุงรักษา 

3) การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายสัปดาห : กําหนดเวลา          
ในการทํา คือ ทําในวันสุดทายในสัปดาหที่ครบกําหนดตามแผนการบํารุงรักษา 
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4) การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายวัน : กําหนดเวลาในการทํา คือ 
ทําในเวลาเขาทํางานของกะแตละกะ คือ กะเชา 8.00 กะบาย 14.00 และ กะดึก
22.00            

 
ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหการบํารุงรักษาเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง 

 
MTBF - Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 

กิจกรรมการบาํรุงรักษา ความถี่ในการปฏิบัติ 
Swage machine   

  - Lamp F, Re M 
  - Screw A M 
  - Connectors A, Re M 
  - Alignment surface C, F M 
  - Driver pin Re M 
  - Proximity switch F, A M 
  - Air pressure C M 
  - Cylinder C M 
  - Control valve C M 
  - Oil leak Lt M 
  - Grounding A M 
  - Clamp I M 
  - Stain gage I M 
  - Pulley I M 
   
Swage shuttle fixture   
  - Arbor I M 
  - Anvil I M 
  - Block Finger I M 
  - Lever I M 
  - Cover I M 
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      สําหรับแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรในสายการผลิต จะประกอบไปดวยแผนการ
บํารุงรักษาราย 5 ป รายป รายเดือน รายสัปดาห ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดตาง ๆ ไดดังตอไปนี้ 
 

1. แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป 
เปนการกําหนดแผนการบํารุงรักษาในระยะยาวราย 5 ปโดยนํากิจกรรมการ

บํารุงรักษารายเดือนและรายป มากําหนดลงในแผนการบํารุงรักษาราย 5ป โดยกําหนดเดือนตาง 
ๆ ที่ทําการบํารุงรักษาทั้งหมดในชวงระยะเวลา 5 ป ทั้งหมด 60 เดือน ตั้งแตมกราคม 2543 – เดอืน
ธันวาคม 2547 สําหรับแผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป แสดงในตารางที่ 4.8 สวนรายละเอียด        
ทั้งหมดจะกลาวไวในภาคผนวก ข 

 
2. แผนการบํารุงรักษารายป 

เปนการกําหนดแผนการบํารุงรักษาในระยะเวลา 1 ปโดยนํากิจกรรมการ
บํารุงรักษารายสัปดาห รายเดือนและรายป มากําหนด โดยไดทําการแบงชองของแตละเดือน
จํานวน 12 เดือนในตารางออกเปนรายสัปดาห สําหรับแผนการบํารุงรักษารายปของเครื่องจักรใน
สายการผลิตแสดงในตารางที่ 4.9 สวนรายละเอียดทั้งหมดจํากลาวไวในภาคผนวก ข 

 
3. แผนการบํารุงรักษารายเดือน 

เปนการกําหนดแผนการบํารุงรักษาในระยะเวลา 1 เดือนโดยจะระบุกําหนดการ
ทํางานเปนวันที่ในแตละเดือน นอกจากนี้ยังระบุวันทํางานตั้งแตวันจันทรถึงวันอาทิตยเพื่อความ
สะดวกในการแจกแจงกิจกรรมการบํารุงรักษาตาง ๆ สําหรับแผนการบํารุงรักษารายเดือนของ
เครื่องจักรในสายการผลิตแสดงในตารางที่ 4.10 สวนรายละเอียดทั้งหมดจํากลาวไวใน           
ภาคผนวก ข 

 
4. แผนการบํารุงรักษารายสัปดาห 

สําหรับแผนการบํารุงรักษารายสัปดาหนี้จะกําหนชวงเวลาที่เปนรายละเอียด    
ทั้งหมดของการปฏิบัติในการบํารุงรักษา โดยจะกําหนดระยะเวลาการทํางานในแตละวัน ซึ่งจะ
แบงเปนชวงเชา ชวงบาย ชวงดึก โดยเริ่มต้ังแตวันจันทรถึงวันเสาร สําหรับแผนการบํารุงรักษาราย
สัปดาหของเครื่องจักรในสายการผลิตแสดงในตารางที่ 4.11 สวนรายละเอียดทั้งหมดจํากลาวไวใน           
ภาคผนวก ข 
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ตารางที่ 4.8 แผนการบาํรุงรักษาราย 5 ป 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................... 
วันที่ ......................... 

ผูอนุมัติ ................ 
วันที่ ..................... หนา... จาก ... หนา 

 

2543 2544 2545 2546 2547 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ 

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

Front Pin    I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I 
   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re 
Rear Pin   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I 
   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re 
Template   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I 
   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re   Re 
Pocket Qual.   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I 

                                                             
Insert   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F 

                                                             
                                                             

Load Head                                                             
Cam I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Clamp F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Body C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Screw F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Vlave SMAV-3 a F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Cylinder C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Air Press. I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Cap screw 6-32 F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Spring Hook F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Cap screw 4-40 F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
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ตารางที่ 4.9 แผนการบาํรุงรักษาราย 1 ป 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป ผูจัดทํา ..................... 
วันที่ ......................... 

ผูอนุมัติ ................ 
วันที่ ..................... 

หนา... จาก ... หนา 

 
2543 

Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 
Jit tool                                                     

Front Pin          I             I             I             I     
         Re             Re             Re             Re     
Rear Pin         I             I             I             I     
         Re             Re             Re             Re     
Template         I             I             I             I     
         Re             Re             Re             Re     
Pocket Qual.         I             I             I             I     

         Re             Re             Re             Re     
Insert         I             I             I             I     

         Re             Re             Re             Re     
                                                     

Load Head                                                     
Cam  I    I    I    I     I    I    I     I    I    I     I    I    
Clamp  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Body  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Screw  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Vlave SMAV-3 a  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Cylinder  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Air Press.  I    I    I    I     I    I    I     I    I    I     I    I    
Cap screw 6-32  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Spring Hook  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Cap screw 4-40  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
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ตารางที่ 4.10 แผนการบํารุงรักษารายเดือน 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษารายเดอืน ผูจัดทํา ..................... 
วันที่ ......................... 

ผูอนุมัติ ................ 
วันที่ ..................... 

หนา... จาก ... หนา 

 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ Mar 2001 

 อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ ศ ส อา จ อ พ พฤ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Jit tool                                
Front Pin      I                           
     Re                           
Rear Pin     I                           
     Re                           
Template     I                           
     Re                           
Pocket Qual.     I                           

     Re                           
Insert     I                           

     Re                           
                                

Load Head                                
Cam           I                     
Clamp           F                     
Body           C                     
Screw           F                     
Vlave SMAV-3 a           F                     
Cylinder           C                     
Air Press.           I                     
Cap screw 6-32           F                     
Spring Hook           F                     
Cap screw 4-40           F                     
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ตารางที่ 4.11 แผนการบํารุงรักษารายสัปดาห 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษารายสัปดาห ผูจัดทํา ..................... 
วันที่ ......................... 

ผูอนุมัติ ................ 
วันที่ ..................... 

หนา... จาก ... หนา 

 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ Monday Tuesday Wednesday Thursday Friday Saturday 

 เชา บาย ดึก เชา บาย ดึก เชา บาย ดึก เชา บาย ดึก เชา บาย ดึก เชา บาย ดึก 
Jit tool                   

Front Pin                 I   
                Re   
Rear Pin                I   
                Re   
Template                I   
                Re   
Pocket Qual.                I   

                Re   
Insert                I   

                Re   
                   

Load Head                   
Cam                   
Clamp                   
Body                   
Screw                   
Vlave SMAV-3 a                   
Cylinder                   
Air Press.                   
Cap screw 6-32                   
Spring Hook                   
Cap screw 4-40                   
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4.1.4  การจัดทําแบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
 

เปนการระบุรายละเอียดของการปฏิบัติงานทั้งหมด โดยแบงงานทั้งหมดของ
เครื่องจักรในสายการผลิต แยกตามความถี่ในการปฏิบัติงาน สําหรับแบบฟอรมการบํารุงรักษา
เครื่องจักรแสดงในภาคผนวก ค 
 

4.1.5  การนําแผนการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใช 
 

การนําแผนการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใชนั้น ควรทําใหแผนนั้นมี
ความยืดหยุนอยูเสมอ โดยสามารถทําการปรับแผนดังกลาวไดดังนี้ 

- เพิ่มความถี่ในการตรวจสอบสําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่มีความเสียหายเร็วกวา
กําหนด 

- ลดความถี่ในการตรวจสอบสําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่ไมคอยเสียหาย 
 

4.1.6  การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษา 
 
  การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาเปนการดําเนินการ เพื่อใหไดขอมูลมาใช
สําหรับ การวิเคราะหเร่ืองตาง ๆ ในอนาคต โดยเฉพาะอยางยิ่งในดานการวางแผนคาดการณและ
ปรับปรุงวิธีการตาง ๆ ในกิจกรรมการบํารุงรักษา เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุดเทาที่จะ
สามารถกระทําได สําหรับการควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาของเครื่องมือ ในที่นี้จะเนนการเก็บ
ขอมูล เพื่อประโยชนทางดานการวางแผนและการปรับปรุงแผนงานที่ไดวางไวของการบํารุงรักษา
เครื่องมือ ซึ่งไดแก การจัดทําทะเบียนประวัติของเครื่องมือ การจัดทํารายงานการซอมบํารุง 
นอกจากนี้ยังไดจัดทําใบแจงซอม ใบเบิกรายการวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหล ใบสรุปรายการวัสดุ
สิ้นเปลืองและใบสรุปรายการอะไหลของเครื่องมือ เพื่อใหการดําเนินงานดานการควบคุมขอมูล
ดานการบํารุงรักษาของเครื่องมือมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
  ทะเบียนประวัติของเครื่องมือนั้น จะเปรียบเหมือนบัตรประจําตัวของเครื่องมือแต
ละเครื่องซึ่งพนักงานบํารุงรักษาจําเปนจะตองใชบันทึกประวัติในการเกิดเหตุหรือเหตุขัดของ เพื่อ
ใชเปน แนวทางในการวิเคราะหอาการ และใชเปนแนวทางในการวิเคราะหอาการ และใชในการ
กําหนดวิธีการซอมบํารุง เมื่อเครื่องเกิดเหตุขัดของในครั้งตอไป สําหรับตารงที่ 4.12 เปนเอกสาร
แบบฟอรมสําหรบการบันทึกประวัติของเครื่องมือ โดยจัดทําเปนตารางใหพนักงานในหนวยงาน
บํารุงรักษาบันทึกรายละเอียดตาง ๆ เกี่ยวกับการซอมบํารุงของเครื่องมือแตละเครื่อง สําหรับใน
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ชองรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของและผลการซอมนั้นผูบันทึกจะตองพิจารณาให
ละเอียดถี่ถวน โดยเฉพาะการหาสาเหตุที่แทจริงของเหตุขัดของ เพื่อประโยขนในดานการแกไข
เหตุขัดของที่เกิดขึ้นในลักษณะเดียวกันใครั้งตอไป 
 
  นอกจากทะเบียนประวัติเครื่องมือที่กลาวงมาแลวนั้น ทําใหสามารถทราบ
รายละเอียดตาง ๆ ของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น ซึ่งสามารถที่จะคนหาสาเหตุได ตลอดจนมีการติดตาม
ผลที่เกิดขนจากการซอมบํารุงขอเเครื่องมือที่แสดงไดในตารางที่ 4.13 จะเปนรายงานที่ใชประกอบ
เปนขอมูลสําหรับหนวยงาน โดยรายละเอียดสวนใหญมีเนื้อหาในดานคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ
ซอมบํารุงเครื่องมือ เพื่อประโยชนในดานการคํานวณตนทุน โดยรายงานการซอมบํารุงเครื่องมือที่
จัดทําขึ้น เปนเอกสารแบบฟอรมที่จะตองบันทึกเปนรายเดือนแตละเดือน โดยพนักงานในหนวย
จะตองบันทึกในใบรายงาน แลวจังจัดสงใหหัวหนาบํารุงรักษาเซ็นช่ือกับรับทราบเพื่อตรวจสอบ
ความ    ถูกตอง แลวจึงนําไปเก็บไวเปนขอมูลในข้ันตอไป 
  
  สําหรับใบแจงซอม ใบเบิกรายการวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหล เปนแบบฟอรมเอกสารที่
จัดทําขึ้น เพื่อใชประกอบกับใบทะเบียนประวัติและบางรายงานการซอมบํารุงของเครื่องมือ ทั้งนี้
เพื่อใหการดําเนินงานทางดานเอกสารของหนวยงานบํารุงรักษามีความถูกตองแมนยาํ และสะดวก
มากยิ่งขึ้น โดยใบแจงซอมเปนเอกสารที่แจงใหมีการดําเนินงานในการซอมบํารุง ซึ่งแสดงไดใน    
ตารางที่ 4.14 เพื่อความสะดวกในการทํารายงานการซอมบํารุงของเครื่องมือในตารางที่ 4.13 
  
  วิธีการใชงานของในแจงซอม เร่ิมจากพนักงานแตละแผนกผลิตจะรับผิดขอบดูแล     
เครื่องมือของตนเอง โดยพนักงานประจําเครื่องทําการตรวจสภาพเครื่องมือกอนการทํางานในแต
ละวัน และเมื่อพนักงานประจําเครื่องของแผนกผลิตนั้นพบอาการผิดปกติของเครื่อง ใหทําการ
บันทึกอาการผิดปกติลงในใบแจงซอม แลวสงมายังแผนกซอมบํารุง ซึ่งเมื่อหัวหนาทีมซอมบํารุง 
รับทราบใบแจงซอมแลวจะจัดชางเขาไปดําเนินการตรวจสอบและซอมแซม แลวรายงานใหหัวหนา
แผนกผลิตและพนักงานแผนกผลิตนั้นทราบถึงสาเหตุของการขัดของ เมื่อเรียบรอยแลวจะสงใบ
แจงซอมไปใหหัวหนาทีมซอมบํารุงเซ็นรับทราบผลการปฏิบัติงาน หลังจากนั้นจะทําการบันทึขอมลู
ลงในในบะเบียนประวัติเครื่องมือเพื่อนํามาทําการปรับปรุงและทําการวิเคราะหตอไป 
ดังนั้นการใชใบแจงซอมจึงเกี่ยวของกับบุคคลตอไปนี้ 
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สําหรับผูแจงซอม  
1. เมื่อเครื่องมือเกิดการขัดของหรือมีอาการผิดปกติ พนักงานประจําเครื่องจะกรอก

รายละเอียดเกี่ยวกับอาการผิดปกติ ประเภทในการซอมเครื่อง เวลาในการซอม 
2. แจงใหหัวหนาแผนก (หรือตัวแทน) ของตนทราบเพื่อเซ็นชื่อในใบแจงซอม 
3. สงมอบใบแจงซอมใหกับหัวหนาทีมซอมบํารุง 

 
หัวหนาทีมซอมบํารุง 

1. รับใบแจงซอมจากหัวหนาทีม (Supervisor) แผนกผลิต และจัดพนักงานซอม
บํารุงรักษาเขาไปดําเนินการตรวจ 

2. รายงานใหนั้นทราบถึงสาเหตุของการขัดของพรอมเสนอแนวทางแกไข  
3. ควบคุมดูแลติดตามผล ใหความชวยเหลือ และชวยอํานวยความสะดวกแกพนักงาน

ซอมบํารุงจนกวาจะทําการซอมเสร็จ 
4. เมื่อซอมเรียบรอยแลวจะสงใบแจงซอมใหทางแผนกผลิตนั้นรับทราบ และสงไปให

หัวหนาทีมแผนกผลิตเซ็นรับทราบผลการปฏิบัติงาน 
 

พนักงานซอมบํารุงรักษา 
1. ปฏิบัติการซอมบํารุงตามที่ไดรับมอบหมายจากหัวหนาทีมซอมบํารุง (Supervisor) 
2. เมื่อปฏิบัติงานเสร็จเรียบรอยแลวนําใบสงซอมสงใหหัวหนาแผนกซอมบํารุง 

 
ในสวนของใบเบิกรายการวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหลนั้น ไดจัดทําขึ้นสํารหับหนวยงาน

บํารุงรักษาใชเปนเอกสารในการเบิกวัสดุส้ินเปลือง และอะไหลสําหรับใชในงานซอมบํารุงโดยได
แสดงไวในตารางที่ 4.15 จากที่กลาวมาขางตน เพื่อใหการเบิกจายวัสดุสิ้นเปลืองและอะไหลมี             
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และเพื่อไมใหเปนการเบิกรายการตาง ๆ มากเกินไป จึงจําเปนที่จะตองมี
การตรวจสอบแสดงคลังวัสดุของหนวยงานบํารุงรักษา เพื่อที่จะไดทราบถึงจํานวนวัสดสุิ้นเปลือง
และอะไหลที่มีอยูในคลังวัสดุของหนวยงาน จึงไดจัดทําใบสรุปรายการวัสดุสิ้นเปลืองไวในตารางที่ 
4.16 และใบสรุปรายการอะไหลไวตารางที่ 4.17 โดยไดจัดทําเปนรายเดือนเพื่อความสะดวกและ
ความถูกตองมากยิ่งขึ้นในการดําเนินการควบคุมขอมูลของหนวยงาน 
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วิธีการใช ใบเบิกวัสดุส้ินเปลืองและอะไหล 
 

ผูทําการเบิกวัสดุ 
1. พนักงานซอมบํารุงเขียนรายการวัสดุ จํานวนวัสดุที่ตองการและหนวยที่จะนําไปใชลง

ในในเบิกวัสดุ หัวหนาทีมซอมบํารุงทําการเซ็นชื่อในชองของผูเบิก 
2. นําใบเบิกมาทําการเบิกกับพนักงานหนวยวัสดุ 

 
หัวหนาทีมซอมบํารุง 

1. พิจารณารายการวัสดุที่ทําการเบิกวามีความเหมาะสมกับลักษะณะงานซอมที่จะเขา
ไปดําเนินงานซอมหรือไม 

2. ทําการเซ็นอนุมัติในใบเบิกวัสดุ 
 
พนักงานสโตร 

1. ตรวจสอบลายเซ็นของผูเบิกและผูอนุมัติในการเบิกของ 
2. ทําการจัดวัสดุตามรายการเมื่อลายเซ็นถูกตอง 
3. ใสราคาวัสดุตามรายการใบเบิกและเซ็นชื่อกํากับผูจายของ 
4. ใหผูรับของเซ็นชื่อรับรอง 
5. สงสําเนา 1 ฉบับใหกับผูเบิก เก็บสําเนาที่เหลืออีก 1 ฉบับไวที่สโตร 
6. บันทึกรายการสรุปรายการเบิกอะไหลประจําวันในใบสรุปรายการเบิกประจําวัน 
7. ทําการสรุปยอดการใชของอะไหลของแตละครั้งในแตละเดือน สงใหหัวหนาแผนก

ซอมบํารุง 
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ตารางที่ 4.12 เอกสารแบบฟอรมทะเบียนประวัติเครื่องมือ 
 
เครื่อง ………………………………... 
หมายเลขเครื่อง ………………………                  หมายเลขเอกสาร …………………….. 
เริ่มใชงานวันที่ ………………………..                   ราคา …………………………………. 
วันที่เสีย วันที่ซอม วันที่เสร็จ สาเหตุขัดของ รายการซอม อะไหลที่ใช ราคา ผูซอม 
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ตารางที่ 4.13 เอกสารแบบฟอรมทะเบียนประวัติเครื่องมือ 
 

ประจําเดือน ………………………………...          พ.ศ. ………………. 
เลขที่  …………………….. 
เลขใบ 
แจงซอม 

รหัสเครื่อง วันแจงซอม รายการเหตุเสีย วันเริ่มซอม วันเสร็จงาน รวม ชม.
ทํางาน 

คาใชจาย หมายเหตุ 
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ตารางที่ 4.14 เอกสารแบบฟอรมทะเบียนประวัติเครื่องมือ 
 

เลขที่ใบส่ังซอม ………………..                                         จุดที่ตั้งเครื่อง ……………………… 
วันที่แจง ……………………….                                          เวลาที่แจง ………………………… 
สภาพเครื่องมือเครื่องใช       ○    ทํางานได                      ○    หยุดทํางาน 
ประเภทการบํารุงรักษา        ○ BM       ○ PM       ○ OH        

 
อาการผิดปกติ 

1. ………………………………………………………………………………………… 
2. ………………………………………………………………………………………… 
3. ………………………………………………………………………………………… 
4. ………………………………………………………………………………………… 
5. ………………………………………………………………………………………… 

ชื่อผูแจง ……………………………………              ชื่อผูอนุมัติ ……………………………. 
 

จุดที่เสีย ความเห็นและการซอม ชางผูปฏิบัติงานซอม 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 

…………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………… 
…………………………………………………………………… 

……………………… 
……………………… 
……………………… 
……………………… 
……………………… 
……………………… 
……………………… 
……………………… 
……………………… 

ชื่อหัวหนาทีมซอมบํารุง ……………………………………………………..                    ……../.….…/…….. 
 

เริ่มซอมวันที่ …..………. 
เสร็จวันที่ …..………...... 

เวลา …..………. น. 
เวลา …..………. น. 

รวมเวลาเครื่องหยุด …..……… ชม. 
รวมเวลาซอมเครื่อง …..……… ชม. 

 
แผนกผลิต 
ชื่อผูแจง .......................................... 
(หัวหนาแผนกผลิต ...........................)     .../.../... 

แผนกซอมบํารุง 
ชื่อผูแจง ............................................. 
(หัวหนาแผนกซอมบํารุง ......................)    .../.../... 
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ตารางที่ 4.15 เอกสารแบบฟอรมใบเบิกวัสดุสิ้นเปลือง / อะไหล 
 

เลขที่ใบเบิกวัสดุ ............................                                            วันที่เบิก ...../...../..... 
ผูเบิก ..................... ......................                                            หมายเลขเครื่อง ........................... 

ลําดับ รายการ (ระบุชนิด / ขนาด) จํานวน รหัส งานที่ใช 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

 
○    อนุมัติ                      ○    ไมอนุมัติเพราะ .................................................. 
ชื่อหัวหนาชาง .......................................  

 
            จายของแลว     ลงชื่อ ............................................................ พนักงานสโตร 

     ลงชื่อ ............................................................ หัวหนาหนวยสโตร 
                                   ลงชื่อ ............................................................ พนักงานพัสดุ 

หมายเหตุ ................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................ 
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ตารางที่ 4.16 เอกสารแบบฟอรมใบสรุปรายการวัสดุสิน้เปลืองของหนวยบํารุงรักษา 
 

ประจําเดือน ………………………………...          พ.ศ. ………………. 
เลขที่  …………………….. 
ลําดับ รหัส รายการ ที่เก็บ ยอดยกมา รับ จาย คงเหลือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       

ลงชื่อ ...................................... พนักงานสโตร     ลงชื่อ .................................หัวหนาทีมบํารุงรักษา 
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ตารางที่ 4.17 เอกสารแบบฟอรมใบสรุปรายการอะไหลของแผนกบาํรุงรักษา 
 

ประจําเดือน ………………………………...          พ.ศ. ………………. 
อะไหลของเครื่อง …………………….. …….            รหัส ........................ 
ลําดับ รหัส รายการ ที่เก็บ ยอดยกมา รับ จาย คงเหลือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       

ลงชื่อ ...................................... พนักงานสโตร     ลงชื่อ .................................หัวหนาทีมบํารุงรักษา 
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4.2 การแกไขพนักงานขาดประสบการณ ความชํานาญ 
 

การแกไขพนักงานขาดความรู ความชํานาญ ทําไดโดยการจัดการฝกอบรมใหพนักงาน
เกิดความรูทางดานการปฏิบัติเพื่อเอาไปใชในการทํางาน และความรูที่เกี่ยวกับการผลิต ขั้นตอน
การผลิตตลอดจนชิ้นงานหรือวัสดุ ผลิตภัณฑที่บริษัทไดทําการผลิต  

 
 แนวทางการแกไขแบงออกเปน 4 แนวทางคือ 
 
1. สําหรับพนักงานใหม แกไขโดยการจัดฝกอบรมพนักงาน ใหมีความรู สามารถ      

ปฏิบัติงานไดอยางถูกตองแมนยํา ไมมีขอผิดพลาด และไดรับใบรับรองการผานงาน
ในขั้นตอนนั้นจึงจะปลอยใหทํางานในสายการผลิตได 

2. สําหรับพนักงานที่ปฏิบัติงานอยูกอนแลว ตองมีการตรวจสอบการทํางานเปนประจํา
วาพนักงานไดทํางานอยางถูกวิธี และไมมีของเสียเกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นแตนอย 

3. ในสวนของ Technician ใหม แกไขโดยใหปฏิบัติงานจริงโดยมีการจับคูกับ 
Technician เกาที่มีประสบการณอยูกอนแลว 

4. ถาหากมีเครื่องใหมเขามาใชในสายการผลิต ก็ใหวิศวกรประจําเครื่องอบรมแก 
Technician ทั้ง 3 กะ กอนเผื่อวาเกิดปญหาขึ้นมา จะไดมีคนคอยดูแลไดทันทวงที 

 

   

พนักงานใหม

ทําการติดตาม
ตรวจสอบทุกเดือน

ปฏิบัติงานจริงใน
สายการผลิต

ไดัรับใบประกาศใน
การทํางานข้ันตอนน้ัน

ไดรับการฝกอบรม

ผาน

ไมผาน

ผานไมผาน

    
          

รูปที่ 4.1 แผนภูมิการฝกอบรมและตรวจสอบพนักงาน 
 



 

 

105

 จากรูปที่ 4.1 แสดงการฝกอบรมพนักงานเขามาใหม โดยทําการฝกอบรมในข้ันตอนตาง ๆ 
แลวแตวาพนักงานคนใดจะทํางานที่ตําแหนงได เมื่อผานการฝกอบรมแลวตองไดรับใบรับรองการ
ผานงานในขั้นตอนนั้น ๆ จึงจะสามารถทํางานได เมื่อทํางานไปแลวก็จะมีการตรวจสอบการทาํงาน 
ประสิทธิภาพในการทํางานเปนอยางไร เปนประจําทุกเดือน ถาไมผานก็ตองกลับไปฝกอบรมใหม 
เมื่อพนักงานทํางานจนชํานาญแลวก็จะหมุนเวียนไปทํางานที่ตําแหนงอื่น ๆ ตอไป   
 
 การดําเนินการฝกอบรม 
 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อใหพนักงานทุกคนไดรับทราบแนวทางการปฏิบัติงานที่ถูกตองตามความรับผิดชอบ

ของตนเอง 
2. เพื่อที่จะสรรหาและบรรจุเฉพาะพนักงานที่มีระดับความรู คุณวุฒิและระดับฝมือที่   

เหมาะสมกับตําแหนงและลักษณะงานในหนาที่ 
3. สามารถจัดหาพนักงานที่ทําหนาที่ทดแทนกันได ในกรณีเรงดวน / ฉุกเฉิน 
4. เพื่อการบันทึกผลการฝกอบรม ซึ่งมีผลตออัตราเงินเดือน 

 
หัวขอที่จะทําการฝกอบรม 
1. การประชุม / นโยบายของผูบริหาร 
2. ความตองการของลูกคา 
3. ความตองการของพนักงาน 

 
การกําหนดหัวขอการฝกอบรมที่ตองการ 
1. การเปลี่ยนแปลงหนาที่ความรับผิดชอบในงาน 
2. การบรรจุแตงตั้งบุคลากรใหม 
3. การเปลี่ยนแปลงกรรมวิธีหรือเทคโนโลยีการผลิตใหม 
4. การติดตั้งอุปกรณเครื่องจักรกลการผลิตใหม 
5. การคนพบจุดบกพรองจากการตรวจติดตามคุณภาพ 

 
ประเภทของการฝกอบรม 
1. การฝกอบรมในงาน (On The Job Training) 
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– โดยการมอบหมายงานใหผูรับอบรมลงมือกระทําภายใตการดูแลควบคุม และให
คําชี้แนะจากผูที่มีหนาที่ในการฝกอบรม 

– ผูมีหนาที่ในการฝกอบรมจะตองได รับการยอมรับจากบริษัทวามีความรู       
ความสามารถในงานนั้นเปนอยางดี และสามารถถายทอดวิชาการใหผูอ่ืนไดดี 
อีกดวย 

2. การฝกอบรมนอกงาน เปนการฝกอบรมในหองฝกอบรม หรือการสงออกไปอบรมนอก
สถานที่ตามหลักสูตรมาตรฐานที่มีอยู 

 
เอกสารที่ใชในการฝกอบรม มีดังตอไปนี้ 

1. แบบสอบถามความตองการในการฝกอบรม แสดงในตารางที่ 4.18 
2. แผนการฝกอบรม แสดงในตารางที่ 4.19 
3. บันทึกการฝกอบรมของพนักงาน แสดงในตารางที่ 4.20 

 
ข้ันตอนของการฝกอบรม (Training) มีดังตอไปนี้ 

1. แผนกทรัพยากรมนุษย รวบรวมความตองการในการฝกอบรมโดย สอบถามและสํารวจ
ความตองการในการฝกอบรมของพนักงานจากแผนกตาง ๆ โดยใชใบแบบสอบถามความ
ตองการในการฝกอบรมของพนักงาน ซึ่งการรวบรวมความตองการในการฝกอบรมจะ
ปฏิบัติเมื่อ 
1.1 มีการประชุม หรือ เปนนโยบายของผูบริหารออกมาใหจัด ใหมีการฝกอบรม 
1.2 เปนความตองการของลูกคาที่ตองการใหทางบริษัทจัดการฝกอบรมใหกับพนักงาน 
1.3 เปนความตองการของพนักงานเองที่มีความตองการฝกอบรมในเรื่องที่ตนเองไมรู หรือ 

ไมชํานาญ ซึ่งเรื่องนั้นมีความจําเปนในงานที่ตนเองปฏิบัติอยู 
2. แผนกทรัพยากรมนุษย ทําการสรุปหัวขอสําหรับการฝกอบรม และจัดทําแผนการฝกอบรม   

ประจําป โดยใชแบบฟอรม แผนการฝกอบรม 
3. แผนกทรัพยากรมนุษย นําแผนการฝกอบรมเสนอผูบริหารอนุมัติ 
4. แผนการฝกอบรมที่ไดรับการอนุมัติแลวจากผูบริหาร แผนกทรัพยากรมนุษย จัดทํา

แผนการฝกอบรมของแตละแผนก 
5. แผนกทรัพยากรมนุษย แจกจายแผนของแตละแผนกไปยังหัวหนาแผนกที่เกี่ยวของ โดย

ระบุเวลาที่ใช ผูฝกอบรม ผูรับการฝกอบรม และสถานที่ในการฝกอบรม เปนตน 
6. จัดใหมีการฝกอบรมตามแผนที่วางไว 
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7. แผนกทรัพยากรมนุษย และหัวหนาแผนกที่มีลูกนองไดรับการฝกอบรม ทําการประเมินผล
และสรุปผลการฝกอบรมโดยใชแบบฟอรม ใบประเมินผลการฝกอบรมของพนักงาน 

8. แผนกทรัพยากรมนุษย จัดทําการบันทึกการฝกอบรมของพนักงานแตละคน เพื่อจัดเก็บ
เปนบันทึกของหัวหนา และแสดงผลใหพนักงานรับทราบ โดยใชแบบฟอรม บันทึกการฝก    
อบรมของพนักงาน 

 
ตารางที่ 4.18 แบบสอบถามความตองการฝกอบรม 

 

แบบสอบถามความตองการในการฝกอบรม วัน/เดือน/ป 
________ 

 
1.  แผนกที่ทานสังกัดอยู    

 Production          Maintenance            Finance                     QC                         
 Tooling                Process                    Automation               Calibration             
 Engineering        Human Resource     Store                         Account 

 
2.  หัวขอที่ตองการใหมีการฝกอบรม 
      กฎหมายและขอบังคับของบริษัท 
      พื้นฐานและหลักการปฏิบัติ 5ส  
      ความรูพื้นฐานเกี่ยวกบั ISO 9000 
      การใชเครื่องมือวัดเบือ้งตนในการทาํงาน 
      การบํารุงรักษาเครื่องจักร 
      การใชเอกสารมาตรฐานในการทํางาน 
      ความรูพื้นฐานเทคโนโลยีที่เกี่ยวของกับ   
         ผลิตภณัฑ 

 3.  หัวขอที่ตองการใหมีการฝกอบรม 
1) _________________________ 
2) _________________________ 
3) _________________________ 
4) _________________________ 
5) _________________________ 
6) _________________________ 
7) _________________________ 

  
4.  ขอเสนอแนะเพิ่มเติมสําหรับการฝกอบรม 

2) _____________________________________________________________________ 
3) _____________________________________________________________________ 
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ตารางที่ 4.19 แผนการฝกอบรม 
 

No. Training Course Date Time Trainer Trainee Supervisor Remark 
        
        
        
        
        
        
        
        
        
        

 
REVISION RECORD  

      
      

No. Date Reason Response Checked by Approve By 
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ตารางที่ 4.20 ตารางแสดงการฝกอบรมพนักงาน 
 

บันทกึการฝกอบรม 
 
ชื่อพนกังาน ______________________________ E/N __________ วันเริ่มงาน ___________ 
ตําแหนง _______________________ แผนก __________________ ฝาย ________________ 
 
วุฒิการศึกษา _______________________________________________________________ 
ความสามารถพิเศษ __________________________________________________________ 
การอบรม / สัมมนา (กอนทาํงานที่บริษัท) _________________________________________ 
 

บันทกึการฝกอบรม / สัมมนา 
วันที ่ ระยะเวล

า 
ชื่อหลักสูตรการฝกอบรม วิทยากร รายละเอียด

หลักสูตร 
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4.3 การปรับปรุงโดยใชเทคนิค 5ส 
 

5 ส เปนแนวคิดการจัดระเบียบเรียบรอยในสถานที่ทํางานหรือสถานประกอบการ เพื่อ   
กอใหเกิดสภาพแวดลอมการทํางานที่สะอาดหมดจด และปลอดภัย นําไปสูการเพิ่มผลผลิต โดย   
5 ส ยอมาจากภาษาญี่ปุน 5คําดังนี้ 

1. Seiri (เซริ) คือ สะสาง 
2. Seiton (เซตง) คือ สะดวก 
3. Seiso  (เซโซ) คือ สะอาด 
4. Seiketsu (เซเค็ทสึ) คือ สุขลักษณะ 
5. Shitsuke (ชิซูเกะ) คือ สรางวินัย  
 
1. Seiri (เซริ) หรือ สะสาง 
เปนการแยกสิ่งของระหวางสิ่งที่จําเปน และไมจําเปนออกจากกันใหชัดเจน แลวทิ้งของที่

ไมจําเปนเสียเนื่องจากจะทําใหเกิดความไมปลอดภัยในการทํางานจะชวยในการลดความสูญเสีย
ในการทํางานได ของที่เก็บไวนาน ๆ แลวไมไดใชงานจะทําใหของนั้นมักจะมีปญหาดานคุณภาพ
ได  

 
ข้ันตอนในการทํา Seiri มีดังนี้ 

1. ศึกษาสภาพปจจุบัน 
2. แบงแยกระหวางของที่จําเปน และไมจําเปน 
3. ทําการเคลื่อนยายสิ่งของที่ไมจําเปน 
4. ส่ิงของที่ไมจําเปนใหทิ้งเสีย โดยการจะทิ้งตองถูกตรวจสอบโดยหัวหนาใน

หนวยงานนั้นกอน 
5. ทําการปรับปรุง 
6. บงชี้ใหชัดเจนวามีอะไรอยูที่ใด จํานวนเทาใด 
 

ประโยชนที่ไดรับจากการทํา Seiri 
1. ขจัดความสิ้นเปลืองของการใชเนื้อที่ 
2. ขจัดความสิ้นเปลืองของเครื่องมือเครื่องใชในการปฏิบัติงาน 
3. ขจัดความสิ้นเปลืองของตูเก็บเอกสารและตูเก็บของ 
4. ความผิดพลาดในการทาํงานลดลง 
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5. พื้นที่ในสายการผลิตตัวอยาง มีระเบียบ โลง มีที่วาง 
 

2. Seiton (เซตง) คือ สะดวก 
สะดวกมิใชการจัดวางสิ่งของเพื่อใหดูสวยงาม สะดวกจะอยูคูกับสะสางเสมอ เปนการ  

จัดวางสิ่งของเพื่อใหเปนระเบียบ โดยศึกษาถึงวิธีการจัดเก็บ การจัดวางและบงบอกถึงสิ่งจองที่  
จําเปนใหเรียบรอยสามารถนํามาใชไดงาย โดยทําใหใครก็ตามสามารถเขาใจไดโดยงาย เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตและความปลอดภัย  

 
ขั้นตอนการทํา Seiton 

1. กําหนดสถานที่ จัดเตรียมสถานที่วางของ 
2. การบงชี้สถานที่ คือจะตองบอกวาของอยูที่ใด จํานวนเทาใด  
3. การบงชี้สถานที่จะตองบงสถานที่ตั้งและตําแหนงวาง โดยจะมีปายชื่อเปน   
            รหัส และหมายเลขติดไว 
4. กําหนดสิ่งของวาเปนอะไร โดยทําปายชื่อติดที่ของที่จะวาง 
5. การบงชี้ปริมาณ จะบอกถึงปริมาณของสิ่งของ 

 
ประโยชนที่ไดรับจากการทํา Seiton 

1. ลดเวลาในการคนหาของมาใชงาน งายตอการหยิบมาใชงาน 
2. สามารถตรวจเช็คสิ่งของตาง ๆ งายขึ้น 
3. เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
4. ความปลอดภัยของพนักงานในการทํางานสูงขึ้น 
5. ลดเวลาในการเคลื่อนยายสิ่งของ 
 

3. Seiso หรือ สะอาด 
คือการทําความสะอาดสถานที่ทํางาน เชนพื้นที่วางวัตถุดิบ พื้นที่วางอุปกรณเครื่องจักร 

จะตองทําความสะอาดพรอมกับตรวจเช็คอยูสม่ําเสมอทําใหเปนนิสัย 
ขั้นตอนการทํา Seiso 
1. แบงหนวยงานแตละแผนกเพื่อใหแขงขันกัน โดยเนนเรื่องความสะอาดสถานที่

ทํางาน 
2. สงตัวแทนแผนกละ 1 คน เพื่อเปนกรรมการกลาง 
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3. กรรมการกลางจะถายรูปกอนจะทําโปรแกรม 5ส และหลังจากการทําโปรแกรม   
5ส เพื่อเปรียบเทียบ 

4. ถาแผนกไหนทําไดสะอาด โดยมีความแตกตางชัดเจนจะไดรางวัลจากผูบริหาร
ระดับสูง 

 
ประโยชนจากการทํา Seiso 
1. สภาพการทํางานสดชื่น ทําใหนาทํางาน 
2. เพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ 
3. ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ  
4. สถานที่ทํางานสะอาด  เปนหลักประกันไดวา  สินคาที่ผลิตจะมีคุณภาพดี 

ปราศจากสิ่งสกปรก 
5. ลดอัตราของเสีย และเห็นปญหาเรื่องคุณภาพอยางชัดเจน 
6. พื้นที่ในสายการผลิตตัวอยางสะอาด สามารถสังเกตสิ่งผิดปกติไดอยางงายดาย 

เชน คราบน้ํามันที่พื้น เปนตน 
 

4. Seiketsu หรือ สุขลักษณะ 
เปนการรักษาความเปนระเบียบเรียบรอยของสถานที่ทํางานไวใหดีเสมอเชน การจัดวาง

ผังโรงงานใหดีเปนระเบียบ ตกแตงพื้นที่หรือบริเวณที่ทํางานใหถูกสุขลักษณะตอการทํางาน 
 

5. Shitsuke หรือ สรางวินัย 
คือการฝกอบรม หรือปลูกฝงวินัย การรักษาวินัย ใหถูกตองตลอดเวลา พื้นฐานที่สําคัญ   

ที่สุดคือผูบังคับบัญชาตองเปนแบบอยางที่ดี ผูจัดการ รองผูจัดการ และผูควบคุมงานตองเขมงวด 
เอาจริงเอาจัง และจะตองสรางใหเปนวัฒนธรรมองคกรใหได และตอกย้ําอยูเสมอ ๆ ในเรื่อง 5 ส 

 
จากหัวขอในการจัดทํา 5ส ที่ไดกลาวามาแลวขางตน เมื่อไดทําการรวบรวมจุดและ

ตําแหนงตาง ๆ ในสายการผลิตตัวอยางที่ควรไดรับการปรับปรุงแลว จึงไดมีการจัดทํามาตรฐาน
กิจกรรม 5ส ข้ึนมา โดยเนื้อหาจะระบุเกี่ยวกับทางดานจุดและตําแหนงตาง ๆ ที่สมควรไดรับการ
ปรับปรุงและรายละเอียดตาง ๆ ในการปฏิบัติ ดังแสดงไวในตารางตอไปนี้ 
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ตารางที่ 4.21 ตารางมาตรฐานกจิกรรม 5ส ในสายการผลิตตัวอยาง 
 

มาตรฐานกิจกรรม 5ส 
หัวขอ รายละเอียด 

โตะทํางาน, เกาอี้
ทํางาน 

- จัดการวัสดุ สิ่งของ เอกสาร ฯลฯ ที่ไมใชงาน หรือเกินความจาํเปนที ่    
  อยูในพืน้ที ่

- จัดเก็บส่ิงของหรือเครื่องใชสวนตัว ไมใหปะปนกับงาน 
- ไมวางกลอง ลัง เอกสารหรือส่ิงของใด ๆ ไวใตโตะทํางาน ยกเวน รอง 
  เทา ที่วางเทา ถังขยะ 
- ไมมีสิ่งของแขวนไวหลังเลิกงาน เชน เสื้อคลุม เสื้อกันหนาว 
- ทําความสะอาด ปราศจากฝุน และจัดวางใหเปนระเบียบ 

ตูเก็บเอกสาร, ตูเก็บ
ของ 

- จัดวางในที่ที่เหมาะสม 
- จัดการของที่ไมเกี่ยวของออกไป 
- จัดการเอกสาร หรือส่ิงของตาง ๆ ใหเปนระเบียบ งายตอการหยิบใช  
  และเก็บในที่ที่สะดวก 
- ทําความสะอาดใหเรียบรอย ปราศจากฝุน 
- กําหนดที่วางสิ่งของ แฟมเอกสาร และมีปายบอกอยางชัดเจน รวมทั้ง 
  จัดวางใหถูกตําแหนง 

เอกสาร,แฟม. บันทึก, 
คูมือ, หนังสือ,  ขอมูล
ตาง ๆ 

- จัดการใหทันสมัย งายตอการหยิบใช 
- ติดปายชื่ออยางชัดเจน เพื่อความสะดวกในการหยิบใช 
- จัดเก็บในที่ที่เหมาะสมแบะสะดวก 
- จัดวางอยางเปนระเบียบ หัดดานสันหนังสือออก 
- จัดแฟมเอกสาร โดยแยกเปนหมวดหมู 
- จัดเก็บในที่จัดเก็บ เชน ตู ล้ินชัก หลังเลิกงานทุกวัน 

ตะกราขยะ, เครื่องมือ
ทําความสะอาด 

- มีจํานวนเพียงพอ 
- จัดวางในที่ที่เหมาะสมและสะดวกในการใชงาน 
- ทําความสะอาดอยูเสมอ 
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ตารางที่ 4.21 ตารางมาตรฐานกจิกรรม 5 ส ในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

มาตรฐานกิจกรรม 5 ส 
หัวขอ รายละเอียด 

ทางเดิน - ไมวางสิ่งของเกะกะ ขวางทางเดิน 
- ทําความสะอาดอยูเสมอ ปราศจากคราบสิ่งสกปรก คราบน้ํามัน 

พื้น, ผนังหอง, ประตู
,เพดาน 

- จัดการฝุน คราบสกปรก คราบน้ํามัน หยากไย ฯลฯ  
- เช็ดกระจกใหใสสะอาดอยูเสมอ 
- จัดการสิ่งของที่ไมตองการที่วางเกะกะ 
- จัดการเศษขยะ เศษกระดาษ ฯลฯ ที่ตกหลนอยู 

เ ค รื่ อ ง มื อ ใ น ก า ร
ปฏิบัติงาน 

- จัดเก็บเครื่องมือในการปฏิบัติงาน ใหเปนระเบียบ ปลอดภัยและสะดวก  
  กับการใชงาน 
- จัดวางเครื่องมือในการปฏิบัติงานที่ใชบอย ในที่ ๆ เหมาะสมและสะดวก 
  กับการใชงาน 
- ดูแลและทําความสะอาดเครื่องมือในการปฏิบัติงาน 
- ตรวจเช็คจํานวนเครื่องมือในการปฏิบัติงานทุกวัน 
- กําหนดผูรับผิดชอบ และติดชื่อผูรับผิดชอบในแตละวันใหเห็นชัด 

เครื่องจักร - ดูแลและทําความสะอาดอยูเสมอ 
งานระหวางการผลิต, 
ผลิตภัณฑสําเร็จ 

- จัดเก็บในภาชนะที่เหมาะสม และวางในที่ที่เหมาะสม สามารถ  
เคลื่อนยายไดสะดวก 
- มีปายชื่อแสดงอยางชัดเจน 

ของเสีย, ของคืน - จัดการของเสีย ของดี ใหแยกออกจากกัน 
- มีปายแสดงอยางชัดเจน 
- จัดเก็บในภาชนะ และวางในที่ที่เหมาะสม สามารถเคลื่อนยายได 
  สะดวก 

ลัง, พาเลต - จัดวางในที่ที่กําหนด และสะดวกในการเคลื่อนยาย 
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ประโยชนจากการทําการแกไข 
 

1. ทําใหคนมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน คือมีทักษะ ความรู ความชํานาญมากขึ้น  
2. ทําใหเครื่องจักรมีอายุการทํางานที่ยาวนาน ไมตองคอยบํารุงรักษาบอยครั้งหรือ     

ทําการบํารุงรักษาไดอยางถูกตอง ตรงเวลากอนที่เครื่องจักรจะเสีย  
3. การจัดสมดุลการผลิตเพื่อที่จะลดจํานวนงานรอผลิตและทําใหประสิทธิภาพ         

การทํางานของหนวยงานตาง ๆ เพิ่มข้ึนดวย  
4. การใชเทคนิค 5ส ก็มีสวนชวยทําใหจํานวนงานรอผลิตลดลงดวย ขอดีของการทํา 5ส 

มีดังนี้ 
4.1 ทําใหเกิดความเปนระเบียบ เรียบรอย 
4.2 ลดระยะทางในการทํางาน การขนสง 
4.3 ลดจํานวนงานรอผลิต  
4.4 ลดจํานวนของสูญหาย 
4.5 ลดตนทุนการผลิต เพราะของสูญหายมีนอย 



บทที่ 5 
 

ผลการปรับปรุง 
 

หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงตามขั้นตอนตาง ๆ ไปแลวเปนระยะเวลาหนึ่ง ไดนําเอา
ผลที่ไดจากการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกับผลกอนปรับปรุง เพื่อที่จะทราบวาการดําเนินการ    
ปรับปรุงเปนอยางไรประสบผลสําเร็จหรือไม  
 
5.1 ผลการปรับปรุงโดยใชวิธีการซอมบํารุงเชิงปองกัน 
 
      หลังจากเขาไปทําการศึกษาการทํางานในสายการผลิตตัวอยางแลว และไดวิเคราะห
ปญหาและนําเสนอแนวทางตาง  ๆ ในการแกปญหาดังที่กลาวไวแลว  มาประยุกตใชกับ
สายการผลิตตัวอยาง เพื่อที่จะประเมินผลดูวาการปรับปรุงดวยแนวทางตาง ๆ ขางตนไดผลหรือไม 
จึงตองทําการเก็บขอมูลเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุงอีกครั้งหนึ่ง จากนั้นจึง
นําไปใชเปรียบเทียบกับขอมูลเวลาสูญเปลา ของเครื่องจักรกอนทําการปรับปรุง ถาเวลาสูญเปลา
ของเครื่องจักรลดลง ยอมแสดงวา การปรับปรุงในครั้งนี้ไดผล สามารถชวยลดเวลาสูญเปลาของ
เครื่องจักรและชวยเพิ่มผลผลิตได 
 

ขอมูลเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุง  เปนขอมูลที่ เก็บในเดือน 
พฤศจิกายน 2542 ถึงเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2543 โดยมีรายละเอียดตามที่แสดงไวในตารางที่   
5.1 – 5.3 ดังตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 5.1 เวลาเครื่องจกัรเสีย ระหวางเดือน พ.ย. – ก.พ. 2543 (หลงัปรับปรุง) 
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ตารางที่ 5.1 เวลาเครื่องจกัรเสีย ระหวางเดือน พ.ย. – ก.พ. 2543 (หลงัปรับปรุง) (ตอ) 
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ตารางที่ 5.2 เวลาเครื่องจกัรหยุดบอย ระหวางเดือน พ.ย. – ก.พ. 2543 (หลังปรับปรุง)  
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ตารางที่ 5.2 เวลาเครื่องจกัรหยุดบอย ระหวางเดือน พ.ย. – ก.พ. 2543 (หลังปรับปรุง) (ตอ) 
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ตารางที่  5.3 ตารางสรุปเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรหลังทาํการปรับปรุงในสายการผลิตตัวอยาง 
 

เดือน พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 
เครื่องจักรเสีย     
     - การกระแทก 29,516 25,279 22,681 21,083 
     - การสึกหรอ 18,212 15,598 13,995 13,009 
     - การ Setup ไมดี 6,451 5,525 4,957 4,608 
     - ความสกปรก 2,912 2,494 2,237 2,080 

รวม  57,091 48,895 43,870 40,779 
เครื่องจักรหยุดบอย     
     - เปล่ียนอุปกรณ 585 544 485 469 
     - การปรับแตง 2,193 2,038 1,818 1,758 
     - การรอคอยอุปกรณสํารอง 438 407 363 351 
     - อุปกรณสํารองใชงานไมได 478 444 396 383 
     - การทํางานผิดวิธี 901 837 747 722 
     - สาธารณูปโภค 494 459 409 396 

รวม 5,088 4,728 4,218 4,078 
รวมทั้งหมด 62,179 53,623 48,088 44,857 
เฉล่ีย  52,187 

เวลาเครื่องจักรทํางานทั้งหมด 1,055,250 
คิดเปน % 4.95 

 
จากตารางที่ 5.3 เวลาสูญเปลาของเครื่องจักรเทากับ 52,187 ชั่วโมง คดิเปน 4.95 % ของ

เวลาเครื่องจกัรทํางานทัง้หมด เปรียบเทยีบกับกอนที่จะทําการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 5.4 
 
ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรกอนและหลงัปรับปรุง 
 

 กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง คิดเปน % 
เวลาสูญเปลาของเครื่องจักร 

(ชม.) 
61,059 52,187 8,872 14.53 
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จากการทําการดูแลรักษาเชิงปองกันทําใหลดเวลาสูญเปลาลงไดเทากับ 8,872 ชั่วโมงหรอื
คิดเปน 14.53 % แสดงใหเห็นวาการใชเทคนิคการบํารุงรักษาเชิงปองกันมีผลทําใหชวยลดเวลา
สูญเปลาลงได จึงเปนการเพิ่มผลิตภาพอีกทางหนึ่ง 
 
5.2 ผลการปรับปรุงการลดจํานวนของเสีย  
 
 ผลจากการดําเนินกิจกรรม 5ส  สามารถลดจํานวนของเสียอาการ Contamination ลงได
ดังแสดงในตารางที่ 5.5  
  

ตารางที่ 5.5 ผลการปรับปรุงเพื่อลดจํานวนของเสีย 
 

 หลังปรับปรุง 
 พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. 

ของเสีย Contamination  824 808 781 775 
ของเสีย Contamination เฉลี่ย 797 

กอนปรับปรุง 1585 
ลดลงเทากับ 788 
คิดเปน % 49.72 % 

จํานวนเงนิลดลง 1,907,748 
 
ของเสียกอนการปรับปรุงมีคาเทากับ 1585 ตัว หลังจากที่ปรับปรุงแลวของเสียลดลงเหลือเฉลี่ย
เทากับ 797 ตัว ดังนั้นของเสียลดลงเทากับ 788 ตัว คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 49.72 % หรือมูลคา
ของเสียลดลงเทากับ 1,907,748 บาท 



     บทที่ 6 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
 วิทยานิพนธนี้ เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในโรงงาน 
การศึกษาและวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาตาง ๆ ที่พบในสายการผลิตตัวอยางของ
โรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟตัวอยางและหาแนวทางในการแกไขปญหาเหลานั้น โดยมีแนวทางตาง 
ๆ ดังตอไปนี้ 
  

- การฝกอบรมพนักงาน 
- จัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
- จัดทํา 5ส 

 
สรุปผล 
  

สําหรับแนวทางการปรับปรุงการปรับปรุงที่ทําไปนั้นเปนเรื่องเกี่ยวกับการจัดการเกือบ
ทั้งสิ้น ไมตองมีการลงทุนสรางเครื่องมือหรืออุปกรณใด ๆ เลย จึงนับไดวาแนวทางตาง ๆ ที่ใชใน
การแกไขปญหานั้นไดผลประสบความสําเร็จ สามารถชวยลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรลงได  
เหมาะที่จะเปนแบบอยางเพื่อใชในการปรับปรุงการทํางานและเพิ่มผลผลิตของสายการผลิตอื่น ๆ 
ในโรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟตัวอยางตอไป 
 
6.1 ผลดานกําลังการผลิต 
 

จากการปรับปรุงตามวิธีตาง ๆ ท่ีไดนําเสนอไปแลวในบทที่ 4 ทําใหเครื่องจักรมี           
ประสิทธิภาพดีขึ้น งานที่ทํามีคุณภาพดี ของเสียที่เกิดขึ้นมีนอยลง คาปริมาณการผลิตแสดงใน   
ตารางที่ 6.1 ดังนี้ 
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ตารางที่ 6.1 ผลผลิตระหวางเดือน พ.ย /2542. – ก.พ. /2543 
 

เดือน ผลผลิต  
พฤศจิกายน 371,948 ตัว 
ธันวาคม 375,021 ตัว 
มกราคม 380,467 ตัว 
กุมภาพนัธ 383,185 ตัว 
เฉลี่ย 377,655 ตัว 

กําลังการผลิต 520,000 ตัว 
% เทียบกับกําลังการผลิต 72.6 % 

370,760 ตัว  กอนการปรับปรุง 
71.3 % 

6,895 ตัว เพิ่มข้ึน 
1.3 % 

คาเสียโอกาสลดลง 16,692,792 บาท 
 

จากตารางที่ 6.1 ผลผลิตเทียบกับกําลังการผลิตกอนปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึนเทากับ 1.3 %
หรือเพิ่มข้ึนเทากับ 6,895 ตัว คิดเปนคาเสียโอกาสทางการขายลดลงเปนจํานวนเงินเทากับ 
16,692,795 บาท 
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6.2 ผลดานจาํนวนของเสยี 
 

ของเสียมีแนวโนมลดลงเนื่องจากพนักงานมีทักษะในการทํางานมากขึ้น จาํนวนของเสีย
แสดงในตารางที ่6.2 
 

ตารางที่ 6.2 จํานวนของเสียระหวางเดือน พ.ย. 2542- ก.พ. 2543 
 

เดือน ของเสีย (ตัว มูลคา (บาท) % ของเสีย 
พฤศจิกายน 1803 4,365,063 0.48 
ธันวาคม 1669 4,040,649 0.46 
มกราคม 1517 3,672,657 0.40 
กุมภาพันธ 1436 3,476,556 0.37 
เฉล่ีย 1607 3,809,547 0.43 

ของเสียกอนปรับปรุง 2642 6,396,282 0.71 
ลดลง 1035 2,505,735  

% ของเสียลดลง 39.17 % 
 
 จากตารางที่ 6.2 ของเสียมีแนวโนมลดลง ของเสียหลังปรับปรุงมีจํานวนนอยกวากอน 
ปรับปรุงเทากับ 1,035 ตัว คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ  39.17 % หรือ เปนจํานวนเทากับ 2,505,735 
บาท 
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6.3 ผลดานอตัราสวนระหวางจาํนวนชัว่โมงแรงงานตอจํานวนชิน้งาน 
 

ตารางที่ 6.3อัตราสวนระหวาง จํานวนชั่วโมงแรงงานตอจํานวนชิน้งาน (หลังปรับปรุง) 
 

เดือน จํานวนชัว่โมง
แรงงาน 

จํานวน
ผลิตภัณฑ (ตัว) 

คาอัตราสวน 

พฤศจิกายน 3,904,560 371,948 ตัว 10.50 
ธันวาคม 3,904,560 375,021 ตัว 10.41 
มกราคม 3,904,560 380,467 ตัว 10.26 
กุมภาพนัธ 3,904,560 383,185 ตัว 10.19 

อัตราสวนจาํนวนชัว่โมงแรงงานตอจํานวน
ชิ้นงาน เฉลี่ยหลังปรับปรุง 

10.34 ชั่วโมง / ชิ้น 

อัตราสวนจาํนวนชัว่โมงแรงงานตอจํานวน
ชิ้นงาน เฉลี่ยกอนปรับปรุง 

10.55 ชั่วโมง / ชิ้น 

ลดลง 0.21 
 
 อัตราสวนจาํนวนชัว่โมงแรงงานตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิตได เปรียบเทยีบกอนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุง มีคาลดลงเทากับ 0.21 ชั่วโมง / ชิ้น จาก 10.55 ชั่วโมง / ชิ้น เหลือ 10.34 ชั่วโมง / ชิน้
แสดงวาโรงงานใชเวลาในการผลิตชิ้นงาน นอยกวาเดิม หรือคือ ผลิตไดเร็วกวาเดิมนั่นเอง 
 

ปญหาที่พบ 
 

1. ฝายบริหารใหความสําคัญในการบํารุงรักษานอยมาก 
2. มีผูรูเกี่ยวกับระบบ PM นอย 
3. ขาดการฝกอบรมอยางตอเนื่อง ของพนักงานซอมบํารุงรักษา และ พนักงานเดิน 

เครื่องจักร 
4. การที่ไมมีกฎเกณฑในการบํารุงรักษา 
5. การสั่งซื้ออุปกรณ และเครื่องจักร ไมคํานึงถึงความยากงายในการบํารุงรักษา 
6. พนักงานเดินเครื่องจักรไมมีความรูเบื้องตนเกี่ยวกับเครื่องจักรและอุปกรณ 
7. ความสญูเสียในชวงแรกยังมีคาลดลงไมมากเนื่องจากพนักงานยังไมเขาใจวิธีการ       
      ทํางานตาง ๆ จึงตองอาศัยเวลาพอสมควรระบบการทํางานจึงจะเขาที่เขาทาง 
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ขอเสนอแนะ 
  

1. แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่นําเสนอนี้จะมีประสิทธิภาพมากขึ้น ถามีการใช
แผนงานอยางตอเนื่อง และมีการติดตามผลอยูตลอดเวลา ถาไมกระทําอยางตอเนื่อง
แลวผลที่ไดอาจจะเห็นไดไมชัดเจน 

2. แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดนําเสนอนี้ มีลักษณะสอดคลองกับสภาพตาง ๆ 
ในชวงระยะเวลาที่ไดนําเสนอ แตเมื่อสภาพตาง ๆ มีการเปลี่ยนแปลงไป ก็ควรจะมี
การแกไขปรับปรุงแผนงานใหเหมาะสมตามสภาพที่เปลี่ยนแปลงไป เพื่อใหแผนการ
ปรับปรุงรักษาเครื่องจักรมีความถูกตองและสมบูรณมากยิ่งขึ้น 

3. พนักงานจะตองทําการบันทึกขอมูลในเอกสารตาง ๆ อยางละเอียด เพื่อใหไดขอมูลที่
ถกูตอง ซึ่งจะมีสวนชวยทําใหการวิเคราะหปญหาตาง ๆ มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

4. สําหรับขอมูลเวลาสูญเปลาที่ไดในแตละวันหรือในแตละเดือน ควรจะมีการตรวจสอบ
ความถูกตองของขอมูล โดยการเปรียบเทียบกับผลผลิตที่ไดและปริมาณของเสียใน
แตละวัน มาประกอบการพิจารณาเพื่อปองกันขอมูลที่ผิดพลาด 

5. จากการศึกษาและวิจัย พบวาในโรงงานฮารดดิสกไดรฟตัวอยางนี้ ยังมีเร่ืองอื่น ๆ อีก
ที่นาสนใจ และควรที่จะทําการศึกษาและวิจัยตออีกหลายเรื่อง ไดแก 

- การวางแผนการผลิต 
- การจัดการระบบขอมูลทั้งหมดในโรงงาน 
- การควบคุมคุณภาพ 
- ระบบการจัดซื้อ 
- ระบบพัสดุคงคลัง 

       ทั้งนี้เพื่อพัฒนาระบบตาง ๆ เหลานี้ใหมีประสิทธิภาพ อันจะเปนการสงเสริมให
โรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟตัวอยางนี้พัฒนาตอไป 

 
 





 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 
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รูปที่ ก.1 แผนผังโรงงาน 
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รูปที่ ก.2  แผนผังสายการผลิต ตึก A1 และ A2 
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รูปที่ ก.3  แผนผังสายการผลิต ตึก B1 และ B2 
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รูปที่ ก.4 แผนผังสายการผลติึก C1 และ C2 
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รูปที่ ก.5 แผนผังสายการผลติตึก E1 และ E2
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รูปที่ ก.6  เครื่อง Swage machine 

 

รูปที่ ก.7 เครื่อง Reflow Solder machine 
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รูปที่ ก.8 เครื่องลาง 

 
 

 
รูปที่ ก.9 เครื่อง Gramload Tester machine 
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รูปที่ ก.10 เครื่อง Electrostatic Tester (E.T.) 

 

 
รูปที่ ก.11  เครื่อง Packing machine 



ภาคผนวก ข 
 
 การจัดทําโปรแกรมปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการรวบรวมขอมูลทีม่ ี     การ
ระบุถึงลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ กลไกของเหตุขัดของ ซึ่งทําใหสามารถทราบรูปแบบ การ
เสื่อมสภาพของชิ้นสวนนั้น ๆ และขอมูลในสวนของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของของแตละ
ชิ้นสวน โดยขอมูลดังกลาวเปนขอมูลที่ประมาณการโดยพนักงานซอมบํารุงรักษา หรือจาก  
ประสบการณของพนักงานซอมบํารุงเอง จากบันทึกขอมูล คูมือเครื่องจักร จากขอมูลทั้งหมดที่ 
รวบรวมมาได สามารถนําไปสูการสรางแผนปฏิบัติการซอมบํารุง ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 
 
ตารางที่ ข.1   การวิเคราะหสาเหตุขัดของและชนิดของสาเหตุขัดของของเครื่องจักร 
ตารางที่ ข.2   ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง 
ตารางที่ ข.3   แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป 
ตารางที่ ข.4   แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป 
ตารางที่ ข.5   แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน                                                               
ตารางที่ ข.6   แผนการบํารุงรักษารายสปัดาห  
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - valve SMAV-3a สกปรก  ฝุนผง /  
  - Pressure gaueg คาดเคลื่อน สกปรก ฝุนผง /  
  - spring ขาด หาย  โดนกระแทก  / 
  - cap screw 4-40 หลวม หาย โดนกระแทก /  
  - cam หัก บิ่น โดนกระแทก  / 
     
Dispenser     
  - Pressure Gauge สกปรก คาดเคลื่อน ตก กระแทก ฝุนผง /  
  - Timing switch สกปรก คาดเคลื่อน สกปรก คาดเคลื่อน /  
  - Air tube  อุด ตัน  ฝุนผง สายขาด  / 
  - Solenoid สกปรก อุดตัน ไมตัดลม ฝุนผง /  
  - Knob หลวม สกปรก ฝุนผง โดนกระแทก /  
  - sling อุดตัน กาวแข็งตัว ฝุนผง  / 
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Wire bond (Lead bond)     
  - DC vol.  ไมไดมาตรฐาน ปุมคลาย หลวม /  
  - Timer ไมตรง ปุมคลาย หลวม โดนกระแทก /  
  - Oscillator  ความถี่ผิด โดนกระแทก ปุมคลาย หลวม /  
  - Power  ขาด power  อุปกรณภายในเสื่อม /  
  - Spike เกินมาตรฐาน สาย grounding หลุด /  
  - Plate เอียง พื้นสึก ปุมหลุด /  
  - Force หนักไป นอยไป Weight ผิด  / 
  - flatness เอียง กระแทก /  
  - pivot บิ่น เบี้ยว สึกหรอ  /  
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Unload Head     
  - valve SMAV-3a สกปรก  ฝุนผง /  
  - Pressure gaueg คาดเคลื่อน สกปรก ฝุนผง /  
  - spring ขาด หาย  โดนกระแทก  / 
  - cap screw 4-40 หลวม หาย โดนกระแทก /  
  - cam หัก บิ่น โดนกระแทก  / 
  -  Clamp แตก หัก บิ่น โดนกระแทก  / 
  - Tighten screw หลวม คลาย สั่น กระแทก /  
RSA/PSA       
  - Clamp งอ เบี้ยว กระแทก /  
  - Laser เบลอ สกปรก ฝุนผง /  
  - Switch สกปรก  ฝุน ผง /  
  - x-y table เคลื่อนที่ผิดพลาด มีเสียงดัง สึกหรอ เสียดสี /  
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - lead screw หลวม หลุด คลาย  กระแทก /  
  - Grounding wire หลุด กระแทก /  
     
Autogram     
  - Air pressure สกปรก ฝุนผง /  
  - Valve อุดตัน ทอหัก /  
  - Grounding wire หลวม กระแทก /  
  - Stage เสียงดัง มอเตอรฝด /  
  - lead screw หลุด คลาย หลวม กระแทก /  
     
MR Head set     
  - Grounding wire หลวม คลาย กระแทก /  
  - Slide สกปรก วางไมสะดวก กระแทก /  
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Fly tester     
  - x-y table สกปรก ฝุนผง /  
  - Lead screw  หลวม คลาย  สั่น กระแทก  / 
  - Bearing สกปรก  ฝุนผง /  
  - Grounding wire หลุด หลวม สั่น กระแทก /  
     
Electrical tester     
  - switch สกปรก ฝุนผง /  
  - Grounding wire หลุด คลาย สั่น กระแทก /  
  - Connector Pin เดียง หัก เบี้ยว สั่น กระแทก  / 
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Alignment tester     
  - Mouse สกปรก ไมเคลื่อนไหว ฝุนผง / / 
  - Keyboard สกปรก ฝุนผง /  
  - Lense สกปรก แตก ตก กระแทก  /  
  - Lamp แตก ขาด  หมดอายุหลอด  / 
  - Lead screw ฝด เสียงดัง ขาดหลอลื่น /  
       
Pull Tester     
  - Motor สกปรก ฝุน /  
  - Limit switch หัก งอ  กระแทก /  
  - Table สกปรก ฝุน /  
  - กานเหลกไวดึง งอ กระแทก  / 
  - Mounting สกปรก ฝุน /  
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Shunting m/c     
  - Grounding wire หลวม คลาย สั่น กระแทก /  
  - ปากคีบ สกปรก ฝุน /  
  - Pin เบี้ยว งอ กระแทก  / 
  - Valve สกปรก อุดตัน ฝุน /  
  - Air tube สกปรก อุดตัน ฝุน /  
       
  Unlosd teter     
  - Valve สกปรก อุดตัน ฝุน /  
  - Grounding wire หลวม คลาย กระแทก สั่น /  
  - Clamp สกปรก ฝุน /  
  - Pin เบี้ยว หัก งอ กระแทก  / 
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Swage machine     
  - Lamp ไฟดับ หลอดไฟขาด  / 
  - Screw หลวม การสั่นสะเทือน /  
  - Connectors หัก บิ่น โดนกระแทก  / 
  - Alignment surface บิ่น สึก แตกหัก โดนกระแทก  / 
  - Driver pin หัก โกง โคงงอ โดนกระแทก  / 
  - Proximity switch ไมสงสัญญาณ หลุด เคลื่อน /  
  - Air pressure สกปรก อุดตัน เสื่อมสภาพ 

แตกหักชํารุด 
ไสกรองสกปรก 
โดนกระแทก 

/  
/ 

  - Cylinder ฝด คาง ระยะชักไมสุด ฝุนเขา มีสนิมภายใน /  
  - Control valve ลมรั่ว ซีล O-ring สึก /  
  - Grounding สายหลุด หลวม การสั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
  - Clamp สึก บิ่น  สึกจากการใชงาน  / 
  - Stain gage หัก แตก บิ่น ตก หลน โดนกระแทก  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Pulley สึก ไมมีเกลียว สึกจากการใชงาน  / 
     
Swage shuttle fixture     
  - Arbor บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Anvil บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Block Finger บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Lever บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Cover บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Plate บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Block key บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Key บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Arm clamp บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Spring ไมมีแรงดัน เสื่อมสภาพ /  
  - Pin key lock หัก โกงงอ  โดนกระแทก ตกหลน  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Pin align หัก โกงงอ กระแทก ตกหลน  / 
     
Reflow solder machine     
  - Tip สึก สกปรก เสื่อมจากการใชงาน 

เสื่อมสภาพ หมดอายุใชงาน 
/  

/ 
  - HTT 1000 ไมทํางาน ไมรอน สายขาด 

Error จากการทํางาน 
 
/ 

/ 

  - Cylinder  ฝด คาง ระยะชักไมสุด ฝุนเขา มีสนิมภายใน /  
  - Control valve ลมรั่ว ซีล O-ring สึก /  
  - Alignment Pin หัก บิ่น โดนกระแทก  / 
  - Clamp บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Sensor แตกหัก  

ไมมีสัญญาณ 
โดนกระแทก 
สายไฟขาด 

 / 
/ 

  - ใบบัง Sensor บิ่น เบี้ยว งอ โดนกระแทก  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Grounding สายหลุด หลวม การสั่นสะเทือน โดนกระแทก  / 
  - Jack Connector หลุด โดนกระแทก /  
  - Compliant หัก แตก งอ โดนกระแทก  / 
  - Motor เสียงดัง สึกจากการใชงาน /  
  - Lead screw มีเสียงเวลาหมุน สึกจากการใชงาน /  
  - XY Slide ฝด สกปรก สกปรก สึกจากการใชงาน /  
  - Fan ไมหมุน เสื่อมสภาพ /  
  - Power supply มีกลิ่นไหม ไฟชอต มีเศษสายไฟหลนลงไปในวงจร  / 
  - Sling ฝด สกปรก เสื่อมจากการใชงาน /  
     
Pallet Fixture     
  - Knob หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Spring ลา เสื่อม เสื่อมจากการใชงาน /  
  - Clamp หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Arm หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Screw หลุด หลวม การสั่นสะเทือน /  
  - Alignment pin หัก โคงงอ การกระแทก  / 
  - Arbor หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Shield หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Knob หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
       
Install cartridge machine     
  - Cone แตก บิ่น สึกจากการใชงาน  / 
  - Cylinder ฝด คาง ระยะชักไมสุด มีฝุน สกปรก มีสนิมภายใน /  
  - Plunger แตก หัก สึกจากการใชงาน  / 
  - Air pressure สกปรก อุดตัน เสื่อมสภาพ 

แตกหักชํารุด 
ไสกรองสกปรก 
โดนกระแทก 

/  
/ 

  - Alignment pin หัก โคงงอ โดนกระแทก  /  
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Nest Datum สึก บิ่น สึกจากการใชงาน /  
  - Grounding สายหลุด หลวม สั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
  - Spring ลา เสื่อม  เสื่อมจากการใชงาน /  
     
Gramload tester machine     
  - Load cell อานคาผิด แตก หัก โดนกระแทก  / 
  - Clamp สึก บิ่น สึกจากการใชงาน  / 
  - Control valve ลมรั่ว ซีล O-ring เสื่อม /  
  - Auto comb แตกหัก  โดนกระแทก  / 
  - Grounding สายหลุด หลวม สั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
  - Slide ฝด สกปรก สกปรก สึกจากการใชงาน /  
  - Nest datum สึก บิ่น  สึกจากการใชงาน /  
  - Probe หัก งอ โดนกระแทก  / 
  - Pin หัก งอ โดนกระแทก  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Motor มีเสียงดัง ฝด สกปรก สึกจากการใชงาน /  
     
Electro Static tester machine     
  - Grounding สายหลวม หลุด สั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
  - Pin บิ่น สึก สึกจากการใชงาน  / 
  - Clamp หัก บิ่น สึกจากการใชงาน  / 
  - Spring ลา เสื่อมจากการใชงาน /  
       
Vacuum sealer machine     
  - Rubber คดงอ  หมดอายุ  

สึกจากการใชงาน 
 
/ 

/ 

  - Cylinder ฝด คาง ระยะชักไมสุด มีฝุน สกปรก มีสนิมภายใน /  
  - Nozzle อุดตัน สกปรก /  
  - Jaw สกปรก ฝุน ประกบไมสนิท สึกจากการใชงาน /  
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Heat strip เสื่อม ไมรอน สึกจากการใชงาน /  
  - Air filter สกปรก อุดตัน เสื่อมสภาพ 

แตกหักชํารุด 
ไสกรองสกปรก 
โดนกระแทก 

/  
/ 

  - Connectors หลุด  สั่นสะเทือน /  
     
Head alignment machine     
  - Alignment pin หัก โคงงอ โดนกระแทก  / 
  - Slide ฝด สกปรก สึกจากการใชงาน /  
  - Transfer comb แตก หัก โดนกระแทก  / 
  - Camera ไมมีภาพ เลนสแตก  / 
  - Light ไฟดับ หลอดขาด  / 
  - Connectors หลุด แตกหัก โดนกระแทก  / 
  - Motor ฝด มีเสียง สึกจากการใชงาน /  
  - Clamp หักบิ่น สึกจากการใชงาน /  
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

- Spring เสื่อม ลา เสื่อมจากการใชงาน /  
  - Gruouding หลุด หลวม การสั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
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ตารางที่ ฃ.2 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง 
 

  รายการชิ้นสวนอุปกรณ MTBF 
  - Pin key lock M 
  - Pin align M 
  
Reflow solder machine  
  - Tip S 
  - HTT 1000 S M 
  - Cylinder  M 
  - Control valve M 
  - Alignment Pin M 
  - Clamp M 
  - Sensor S  
  - ใบบัง Sensor S 
   - Grounding S 
  - Jack Connector S 
  - Compliant S 
  - Motor Y 
  - Lead screw Y 
  - XY Slide Y 
  - Fan Y 
  - Power supply Y 
  - Sling M 
  
Pallet Fixture  
  - Knob M 
  - Spring M 
  - Clamp M 
  - Arm M 
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ตารางที่ ฃ.2 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
  

รายการชิ้นสวนอุปกรณ MTBF 
  - Screw M 
  - Alignment pin M 
  - Arbor M 
  - Shield M 
  - Knob M 
    
Install cartridge machine  
  - Cone S 
  - Cylinder S 
  - Plunger S 
  - Air pressure S 
  - Alignment pin S 
  - Nest Datum S 
  - Grounding S 
  - Spring S 
  
Gramload tester machine  
  - Load cell S 
  - Clamp M 
  - Control valve M 
  - Auto comb M 
  - Grounding S 
  - Slide Y 
  - Nest datum M 
  - Probe S M 
  - Pin M 
  - Motor Y 
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ตารางที่ ฃ.2 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ MTBF 
Electro Static tester machine  
  - Grounding S 
  - Pin M 
  - Clamp M 
  - Spring M 
    
Vacuum sealer machine  
  - Rubber M 
 - Cylinder M 
  - Nozzle M 
  - Jaw M 
  - Heat strip M 
  - Air filter M 
  - Connectors M 
  
Head alignment machine  
  - Alignment pin M 
  - Slide Y 
  - Transfer comb M 
  - Camera M 
  - Light M 
  - Connectors M 
  - Motor Y 
  - Clamp M 
  - Spring M 
  - Gruouding S 
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ตารางที ่ฃ.2 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

MTBF - Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 
กิจกรรมการบาํรุงรักษา ความถี่ในการปฏิบัติ 

  - Spring F, Re M 
  - Pin key lock I, A M 
  - Pin align I, A M 
   
Reflow solder machine   
  - Tip C, Re D 
  - HTT 1000 F D W M 
  - Cylinder  C M 
  - Control valve C M 
  - Alignment Pin F M 
  - Clamp I, F M 
  - Sensor F, Re D W M 
  - ใบบัง Sensor Re D W M 
  - Grounding A M 
  - Jack Connector I W 
  - Compliant I, Re D W M 
  - Motor F, Lt Y 
  - Lead screw C, Lt Y 
  - XY Slide I, Lt Y 
  - Fan F, Re Y 
  - Power supply F, Re Y 
  - Sling C, A M 
   
Pallet Fixture   
  - Knob I M 
  - Spring F, Re M 
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ตารางที ่ฃ.2 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

MTBF – Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 
กิจกรรมการบาํรุงรักษา ความถี่ในการปฏิบัติ 

  - Clamp I M 
  - Arm I M 
  - Screw A M 
  - Alignment pin I, Re M 
  - Arbor I M 
  - Shield I M 
  - Knob I M 
     
Install cartridge machine   
  - Cone I, Re D 
  - Cylinder C D 
  - Plunger C D 
  - Air pressure I, C D 
  - Alignment pin I D 
  - Nest Datum I D 
  - Grounding I D M 
  - Spring F, Re D 
   
Gramload tester machine   
  - Load cell F, Re M 
  - Clamp I M 
  - Control valve C M 
  - Auto comb I M 
  - Grounding I M 
  - Slide I, Lt Y 
  - Nest datum C M 
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ตารางที ่ฃ.2 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

MTBF – Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 
กิจกรรมการบาํรุงรักษา ความถี่ในการปฏิบัติ 

  - Probe I M 
  - Pin I M 
  - Motor F, Lt Y 
   
Electro Static tester machine   
  - Grounding I M 
  - Pin I M 
  - Clamp I M 
  - Spring I, Re M 
     
Vacuum sealer machine   
  - Rubber C M 
 - Cylinder C M 
  - Nozzle C M 
  - Jaw I M 
  - Heat strip C M 
  - Air filter C M 
  - Connectors I M 
   
Head alignment machine   
  - Alignment pin I M 
  - Slide C, Lt Y 
  - Transfer comb I M 
  - Camera I M 
  - Light Re M 
  - Connectors I M 
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ตารางที ่ฃ.2 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

MTBF – Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 
กิจกรรมการบาํรุงรักษา ความถี่ในการปฏิบัติ 

  - Motor C, Lt Y 
  - Clamp I M 
  - Spring I, Re M 
  - Gruouding I M 
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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2543 2544 2545 2546 2547 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Jit tool                                                             
Front Pin   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A 
Rear Pin   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A 
Template   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C 
Pocket Qual.   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I   I 
Insertion   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F 
                                                             

Load Head                                                             
Cam I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Clamp F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Body C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Tighten Screw F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Valve SMAV-3 a F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Cylinder C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Air pressure  I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Screw 6-32 * ½ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Spring Hook F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Screw 4-40 * ½ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
                                                             
                                                             
                                                             
                                                             

                                                             
 

สัญลักษณ                   C : Clean      Lt : Lubricant Top up          Lr: Lubricant Replacement          I : Inspection          F : Function check          A : Adjustment          Rp : Replacement          Re : Repair 
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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2543 2544 2545 2546 2547 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Dispenser                                                             
Exterior C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Interior C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Timing gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Pressure gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Grounding A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Sling C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Needle C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Pipe C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
                                                             

Lead bond                                                             
DC Voltage       A      A      A      A       A     A      A      A      A      A 
Timer      A      A      A      A       A     A      A      A      A      A 
Oscillator       A      A      A      A       A     A      A      A      A      A 
Power      A      A      A      A       A     A      A      A      A      A 
Spike      A      A      A      A       A     A      A      A      A      A 
Ball joint scres      C      C      C      C       C     C      C      C      C      C 
Bearing ball      Lr      Lr      Lr      Lr       Lr     Lr      Lr      Lr      Lr      Lr 
Braket ball      C      C      C      C       C     C      C      C      C      C 
Contact ring      C      C      C      C       C     C      C      C      C      C 
Tip      C      C      C      C       C     C      C      C      C      C 
Extension Spring      F      F      F      F       F     F      F      F      F      F 
Plateform spring      F      F      F      F       F     F      F      F      F      F 
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Potention meter      A      A      A      A      A      A      A      A      A      A 
Plate breking      C      C      C      C      C      C      C      C      C      C 
Rod end bearing       Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr 
Shaft rod end bearing      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr      Lr 
Spring ball      C      C      C      C      C      C      C      C      C      C 
Shaft ball      C      C      C      C      C      C      C      C      C      C 
Manipulator      F      F      F      F      F      F      F      F      F      F 
Shaft tie bar      C      C      C      C      C      C      C      C      C      C 
Tie bar      C      C      C      C      C      C      C      C      C      C 
Toggle switch      F      F      F      F      F      F      F      F      F      F 
Base plate height      A      A      A      A      A      A      A      A      A      A 
Transducer flatness      A      A      A      A      A      A      A      A      A      A 
Bong force      F      F      F      F      F      F      F      F      F      F 
Pivot pin height      A      A      A      A      A      A      A      A      A      A 
Fixture height      A      A      A      A      A      A      A      A      A      A 
Bond tool height      A      A      A      A      A      A      A      A      A      A 
Fining switch set      F      F      F      F      F      F      F      F      F      F 
Clamp pressure      F      F      F      F      F      F      F      F      F      F 
Compliant Keeper      C      C      C      C      C      C      C      C      C      C 
Roller tube      C      C      C      C      C      C      C      C      C      C 
Slide      C      C      C      C      C      C      C      C      C      C 
Dowel pin      C      C      C      C      C      C      C      C      C      C 
Control valve      F      F      F      F      F      F      F      F      F      F 
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 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Oven                                                             
Temperature controller                                                             
Air flow                                                             
Internal Chamber C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Overtemperature protection C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Heater elements   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C 
Electronic terminal      F      F      F      F      F      F      F      F      F      F 
Blower      F      F      F      F      F      F      F      F      F      F 
Motor Bearing      Lt      Lt      Lt      Lt      Lt      Lt      Lt      Lt      Lt      Lt 
Hope filter             Rp            Rp            Rp            Rp            Rp
Pain            Lt            Lt            Lt            Lt            Lt 
                                                             

Unload Head                                                             
Cam I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Clamp F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Body C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Tighten Screw F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Valve SMAV-3 a F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Cylinder C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Air pressure I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Screw 6-32 * ½ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Spring Hook F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Screw 4-40 * ½ F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
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 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Test block                                                             
Alignment pin  A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A  
Inserting  F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F  
                                                             

Load Test block                                                             
Flipper arm C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Vacuum  F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Gap F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Cam loc F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
 Limit switch F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
All screw  A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Flat spring washer Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Nut Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
T-bar C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
                                                             

RSA/PSA                                                             
Air pressure                                                             
Screw clamp jaw                                                             
Clamp jaw close                                                             
Network linking                                                             
Receiver                                                             
PSA/RSA adjust tool                                                             
Speed                                                             
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 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Engage position                                                             
Y-axis PSA                                                             
Pitch axis                                                             
Y-axis RSA                                                             
Gap                                                             
Shock Absorber                                                             
Stage motor Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   
Stage coupler Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   
Valve F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
Connector pin A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Cable A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Cabel track A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Camera mount plate knob F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
Half mirror  C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Camera lens C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Screen paper  C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
DC supply A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
All screw  A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Laser position A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Damper C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Chock Absorber C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
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IAT Clamp C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Stop Block & Tooling Ball A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Load Arm Spring C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Load Arm Tip C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Pivot Bearing S6A7B Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   
Load Arm C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Cam / Coupler Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   
Motor / Gearbox Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   
Sensor / Limit A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
PSA Adjust Arm Tip A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Strut Clamp Tip C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Strut Clamp Guide Shaft DB-12 Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   
RSA Adjust Arm C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
RSA Adjust Belt C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
S-710 Springs Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   
S-730 Spring or LC - 0160 - 15 Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   
Pivot Bearing S3A Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   Lr   
Pitch Sensor / Limit F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
Roll Sensor / Limit F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
Pitch Adjust Motor A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Roll Adjust Motor A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Coupler Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   
All Cables and Connectors F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
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Autogram                                                             
Unit Cleaning                                                             
Receiver Surface A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Receiver Arm                                                             
Pivot Shaft                                                             
Flex Pin C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Air cylinder Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Air Pressure F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Load Cell Tip C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Load Cell & Amplifier F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Load Cell Slide C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Lead Screw Load Cell Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Lead Screw Flex Pin Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Motor load cell Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Flex Pin Lead Screw Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Flex Pin Lead Motor Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Load Cell Home Sensor A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Flex Pin Home Sensor C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Grounding F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Flexpin bush Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr 
Coupling load cell / flexpin Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr 
Motor controller's fan F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Motor controller par C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 

 
สัญลักษณ                   C : Clean      Lt : Lubricant Top up          Lr: Lubricant Replacement          I : Inspection          F : Function check          A : Adjustment          Rp : Replacement          Re : Repair 



 171
 

ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2543 2544 2545 2546 2547 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

MR head set                                                             
Fixture C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Cable F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Twist clamp C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Pivo C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
calibration gage C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Grounding F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
                                                             

Alignment Tester                                                             
Lense 50X                                                             
Universal Fixture                                                             
View glass                                                             
Mirror Screen                                                             
All body                                                             
Alignment Template                                                             
Stage C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
X-motion Knob C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Y-motion Knob C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Surface Lamp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp 
Contour Lamp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp 
Screen Monitor C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Lense Mount C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Lense & MIrror Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   Rp   
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Fly test                                                             
Mount                                                             
Clamp                                                             
Pressure gauge                                                             
Media                                                             
All body                                                             
Stage C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
X-motion Knob Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Y-motion Knob Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Screen Monitor   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C 
                                                             
Electrical Tester                                                             
Mount                                                             
Clamp                                                             
Pressure gauge                                                             
Wires                                                             
Pogo Pin  A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Spring C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
All body                                                             
Stage C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
X-motion Knob Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Y-motion Knob Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Screen Monitor C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
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Unload test block                                                             
Flipper arm C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C        
Vacuum  F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F        
Gap F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F        
Cam loc F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F        
 Limit switch F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F        
All screw  A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A        
Flat spring washer Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt        
Nut Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt        
T-bar C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C        
                                                             

Electro static                                                             
Mount                                                             
Clamp                                                             
Pressure gauge F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F        
Wires                                                             
Pogo Pin  A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A        
Spring Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr        
All body                                                             
Stage C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C        
X-motion Knob Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt        
Y-motion Knob Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt        
Screen Monitor  C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C        
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Cleaning                                                             
Timer A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A        
Pressure gauge                                                             
Nozzle                                                             
DI water                                                             
All body                                                             
Sink                                                             
Oven A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A        
Pressure gauge A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A        
Screen Monitor  C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C        
Chain & Belt  Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt        
Robot arm  Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt   Lt        
                                                             

Packing                                                             
Pressure A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Timer A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Rubber C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Jaw & nozzle C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Heat strip C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Body  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
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Auto shunt                                                             
Vacuum                                                             
Thermal center                                                             
Regulator                                                             
Reflow head                                                             
Relay F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
Connector A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Wire cable A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   A   
Tube Condition C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Cylinder C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
E-Prom F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
Slide Trans condition C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Fitting C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   C   
Flow Control Valve F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
DNP F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
Copper Cable F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
Power Supply F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   F   
Screws                                                             
Catcher                                                             
ESD save tube at wire clamp                                                             
Grounding                                                             
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Barcode printer                                                             
Exterior C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Interior C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Printhead and Platen roller C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Transmissive Media sensor A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Reflective (Blackmark) A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Media sensor F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
media path C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Ribbon sensor F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Peel/Tear bar C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Label available sensor A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Toggle Positioning A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Darkness and Alignment A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
                                                             

หัวแรง                                                             
Pressure                                                             
Temperature                                                             
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 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Swage shuttle                                                             
Arbor  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Anvil C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Vlock finger C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Lever C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Cover C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Plate C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Block key C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Arm clamp C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Spring Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Pin key block Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Pin align A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
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   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2543 2544 2545 2546 2547 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Swage                                                              
Pressure                                                              
Speed                                                              
Vacuum                                                             
Alignment pin A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Lamp F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
All screws A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Connector C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Contamination I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Driver pin A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Proximity switch A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Air pressure A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Air equipment C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Cylinder Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Control valves C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
oil leak Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr 
Grounding  A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Clamp System F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
 Stain gage C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Pulley C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2543 2544 2545 2546 2547 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Head alignment tester                                                             
All screws A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Probe tip C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Probe position A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
All Pin C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 Pad clamp C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 Arm support C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 Alignment F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Cylinder Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Air fitting C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Electrical connector F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Grounding A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
                                                             

Pallet Fixture                                                             
Knob  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Spring Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
Clamp C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Arm C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Screw A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Pin A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Arbor C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
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รายการชิน้สวนอุปกรณ 2543 2544 2545 2546 2547 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

Reflow soldering                                                             
Tip C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Temperature A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Timer A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Force gram A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Alignment  A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 

                                                             
Install cartridge                                                             

Spacer  F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Cone Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp 
Nest C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Plunger Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp Rp 
Stork A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Pressure A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 

                                                             
Gramload Tester                                                             

Nest C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Pressure A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Clamp C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Probe F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Auto – comb C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Grounding A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
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รายการชิน้สวนอุปกรณ 2543 2544 2545 2546 2547 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Gramload adjust                                                             
All screws A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Locating stop C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Comb support C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Comp separator C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
stepper motor or Cylinder Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
ball slide C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Pushing support C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Alignment A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
load cell probe A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
load cell C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
connector C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
contamination on load cell C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Blade C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Air equipment C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
cylinder Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt Lt 
air fitting Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr 
Electrical connector I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
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รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Jit tool                                                     
Front Pin         A             A             A             A     
Rear Pin         A             A             A             A     
Template         C             C             C             C     
Pocket Qual.         I             I             I             I     
Insertion         F             F             F             F     
                                                     

Load Head                                                     
Cam I    I    I    I     I    I    I     I    I    I     I    I     
Clamp F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Body C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Tighten Screw F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Valve SMAV-3 a F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Cylinder C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Air pressure  I    I    I    I     I    I    I     I    I    I     I    I     
Screw 6-32 * ½ F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Spring Hook F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Screw 4-40 * ½ F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Dispenser                                                     
Exterior  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Interior  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Timing gauge  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Pressure gauge  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Grounding  A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A    
Sling  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Needle  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Pipe  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    

Lead bond                                                     
DC Voltage                          A                           A 
Timer                         A                           A 
Oscillator                          A                           A 
Power                         A                           A 
Spike                         A                           A 
Ball joint scres                         C                           C 
Bearing ball                         Lr                           Lr
Braket ball                         C                           C 
Contact ring                         C                           C 
Tip                         C                           C 
Extension Spring                         F                           F 
Plateform spring                         F                           F 
 

สัญลักษณ                   C : Clean      Lt : Lubricant Top up          Lr: Lubricant Replacement          I : Inspection          F : Function check          A : Adjustment          Rp : Replacement          Re : Repair 
 



 184
ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Potention meter                      A                          A     
Plate breking                      C                          C     
Rod end bearing                       Lr                          Lr     
Shaft rod end bearing                      Lr                          Lr     
Spring ball                      C                          C     
Shaft ball                      C                          C     
Manipulator                      F                          F     
Shaft tie bar                      C                          C     
Tie bar                      C                          C     
Toggle switch                      F                          F     
Base plate height                      A                          A     
Transducer flatness                      A                          A     
Bong force                      F                          F     
Pivot pin height                      A                          A     
Fixture height                      A                          A     
Bond tool height                      A                          A     
Fining switch set                      F                          F     
Clamp pressure                      F                          F     
Compliant Keeper                      C                          C     
Roller tube                      C                          C     
Slide                      C                          C     
Dowel pin                      C                          C     
Control valve                      F                          F     
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Oven                                                     
Temperature controller                                                     
Air flow                                                     
Internal Chamber C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Overtemperature protection C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Heater elements         C             C             C             C     
Electronic terminal                      F                          F     
Blower                      F                          F     
Motor Bearing                      Lt                          Lt     
Hope filter                                                 Rp     
Pain                                                Lt     

Unload Head                                                     
Cam I    I    I    I     I    I    I     I    I    I     I    I     
Clamp F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Body C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Tighten Screw F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Valve SMAV-3 a F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Cylinder C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Air pressure I    I    I    I     I    I    I     I    I    I     I    I     
Screw 6-32 * ½ F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Spring Hook F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Screw 4-40 * ½ F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Test block                                                     
Alignment pin     A             A             A             A         
Inserting     F             F             F             F         
                                                     

Load Test block                                                     
Flipper arm  C    C    C    C     C    C     C    C    C    C     C    C    
Vacuum   F    F    F    F     F    F     F    F    F    F     F    F    
Gap  F    F    F    F     F    F     F    F    F    F     F    F    
Cam loc  F    F    F    F     F    F     F    F    F    F     F    F    
 Limit switch  F    F    F    F     F    F     F    F    F    F     F    F    
All screw   A    A    A    A     A    A     A    A    A    A     A    A    
Flat spring washer  Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    
Nut  Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    
T-bar  C    C    C    C     C    C     C    C    C    C     C    C    

RSA/PSA                                                     
Air pressure A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Screw clamp jaw A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Clamp jaw close A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Network linking F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F F 
Receiver C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
PSA/RSA adjust tool C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Speed A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Engage position I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Y-axis PSA I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Pitch axis I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Y-axis RSA I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Gap I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Shock Absorber A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Stage motor  Lt            Lt             Lt             Lt             
Stage coupler  Lt            Lt             Lt             Lt             
Valve  F            F             F             F             
Connector pin  A            A             A             A             
Cable  A            A             A             A             
Cabel track  A            A             A             A             
Camera mount plate knob  F            F             F             F             
Half mirror   C            C             C             C             
Camera lens  C            C             C             C             
Screen paper   C            C             C             C             
DC supply  A            A             A             A             
All screw   A            A             A             A             
Laser position  A            A             A             A             
Damper  C            C             C             C             
Chock Absorber  C            C             C             C             
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

IAT Clamp  C            C             C             C             
Stop Block & Tooling Ball  A            A             A             A             
Load Arm Spring  C            C             C             C             
Load Arm Tip  C            C             C             C             
Pivot Bearing S6A7B  Lt            Lt             Lt             Lt             
Load Arm  C            C             C             C             
Cam / Coupler  Lt            Lt             Lt             Lt             
Motor / Gearbox  Lt            Lt             Lt             Lt             
Sensor / Limit  A            A             A             A             
PSA Adjust Arm Tip  A            A             A             A             
Strut Clamp Tip  C            C             C             C             
Strut Clamp Guide Shaft DB-12  Lr            Lr             Lr             Lr             
RSA Adjust Arm  C            C             C             C             
RSA Adjust Belt  C            C             C             C             
S-710 Springs  Lr            Lr             Lr             Lr             
S-730 Spring or LC - 0160 - 15  Lr            Lr             Lr             Lr             
Pivot Bearing S3A  LR            LR             LR             LR             
Pitch Sensor / Limit  F            F             F             F             
Roll Sensor / Limit  F            F             F             F             
Pitch Adjust Motor  A            A             A             A             
Roll Adjust Motor  A            A             A             A             
Coupler  Lt            Lt             Lt             Lt             
All Cables and Connectors  F            F             F             F             
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Autogram                                                     
Unit Cleaning C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Receiver Surface C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Receiver Arm C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Pivot Shaft Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr
Flex Pin C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Air cylinder C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
Air Pressure C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Load Cell Tip I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
 Rp    Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp     
Load Cell & Amplifier C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Load Cell Slide I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
 C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Lead Screw Load Cell I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
 Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
Lead Screw Flex Pin I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
 Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Motor load cell I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
 Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
Flex Pin Lead Screw C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
Flex Pin Lead Motor C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
Load Cell Home Sensor C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
 Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
Flex Pin Home Sensor I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
 C    C    C    C         C    C     C    C    C     C    C     
Grounding I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
 A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Flexpin bush Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr
Coupling load cell / flexpin Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr 
Motor controller's fan Lt Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr Lr
Motor controller par C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
MR head set                                                     
Fixture  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Cable  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Twist clamp  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Pivo  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Grounding  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
calibration gage  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

                                                     
Alignment Tester                                                     
Lense 50X C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Universal Fixture C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
View glass C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Mirror Screen C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
All body C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Alignment Template C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Stage  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
X-motion Knob  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Y-motion Knob  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Surface Lamp  Rp    Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    
Contour Lamp  Rp    Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    
Screen Monitor  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Lense Mount  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Lense & MIrror  Rp    Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 

 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Fly test                                                     
Mount C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Clamp C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Pressure gauge I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Media C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
All body C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Stage C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
X-motion Knob Lt                                                    
Y-motion Knob Lt                                                    
Screen Monitor         C             C             C             C     
Electrical Tester                                                     
Mount C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Clamp C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Pressure gauge C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Wires I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Pogo Pin  C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Spring C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
All body C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Stage  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
X-motion Knob  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Y-motion Knob  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Screen Monitor  C            C             C             C             
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 

 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Unload test block                                                     
Flipper arm  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Vacuum   F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Gap  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
Cam loc  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
 Limit switch  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F    
All screw   A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A    
Flat spring washer  Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    
Nut  Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    
T-bar  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    

Electro static                                                     
Mount C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Clamp C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Pressure gauge F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Wires I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Pogo Pin  A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Spring Lr    Lr    Lr    Lr     Lr    Lr    Lr     Lr    Lr    Lr     Lr    Lr     
All body C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
Stage C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
X-motion Knob Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
Y-motion Knob Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
Screen Monitor     C             C             C             C         
 

สัญลักษณ                   C : Clean      Lt : Lubricant Top up          Lr: Lubricant Replacement          I : Inspection          F : Function check          A : Adjustment          Rp : Replacement          Re : Repair 
 



 194
 

 
ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 

 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Cleaning                                                     
Timer A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Pressure gauge A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Nozzle C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
DI water I    I    I    I     I    I    I     I    I    I     I    I     
All body C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Sink C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Oven A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Pressure gauge A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Screen Monitor     C             C             C             C         
Chain & Belt     Lt             Lt             Lt             Lt         
Robot arm     Lt             Lt             Lt             Lt         
                                                     

Packing                                                     
Pressure A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Timer A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Rubber C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Jaw & nozzle C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Heat strip C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Body  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Auto shunt                                                     
Vacuum                                                     
Thermal center                                                     
Regulator                                                     
Reflow head                                                     
Relay F            F             F             F              
Connector A            A             A             A              
Wire cable A            A             A             A              
Tube Condition C            C             C             C              
Cylinder C            C             C             C              
E-Prom F            F             F             F              
Slide Trans condition C            C             C             C              
Fitting C            C             C             C              
Flow Control Valve F            F             F             F              
DNP F            F             F             F              
Copper Cable F            F             F             F              
Power Supply F            F             F             F              
Screws A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A 
Catcher C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C C 
ESD save tube at wire clamp I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
Grounding I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I I 
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Barcode printer                                                     
Exterior   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Interior   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Printhead and Platen roller   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Transmissive Media sensor   A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A  
Reflective (Blackmark)   A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A  
Media sensor   F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     F  
media path   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Ribbon sensor   F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     F  
Peel/Tear bar   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Label available sensor   A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A  
Toggle Positioning   A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A  
Darkness and Alignment   A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A  
                                                     

หัวแรง                                                     
Pressure                                                     
Temperature                                                     
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Swage shuttle                                                     
Arbor    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Anvil   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Vlock finger   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Lever   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Cover   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Plate   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Block key   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Arm clamp   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C  
Spring   Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     Lt  
Pin key block   Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     Lt  
Pin align   A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A  
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Swage                                                      
Pressure                                                      
Speed                                                      
Vacuum                                                     
Alignment pin A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Lamp F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
All screws A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Connector C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Contamination I    I    I    I     I    I    I     I    I    I     I    I     
Driver pin A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Proximity switch A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Air pressure A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Air equipment C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Cylinder Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     
Control valves C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
oil leak Lr    Lr    Lr    Lr     Lr    Lr    Lr     Lr    Lr    Lr     Lr    Lr     
Grounding  A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Clamp System F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
 Stain gage C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Pulley C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Head alignment tester                                                     
All screws    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A 
Probe tip    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C 
Probe position    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A 
All Pin    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C 
 Pad clamp    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C 
 Arm support    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C 
 Alignment    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     F 
Cylinder    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     Lt 
Air fitting    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C 
Electrical connector    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     F 
Grounding    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A 
                                                     

Pallet Fixture                                                     
Knob   C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C   
Spring  Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt     Lt   
Clamp  C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C   
Arm  C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C   
Screw  A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A   
Pin  A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     A   
Arbor  C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     C   
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Reflow soldering                                                     
Tip C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Temperature A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Timer A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Force gram A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Alignment  A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     

                                                     
Install cartridge                                                     

Spacer  F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Cone Rp    Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp     
Nest C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Plunger Rp    Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp    Rp     Rp    Rp     
Stork A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Pressure A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     

                                                     
Gramload Tester                                                     

Nest C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Pressure A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
Clamp C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Probe F    F    F    F     F    F    F     F    F    F     F    F     
Auto – comb C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C     
Grounding A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A     
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2001 
 Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct  Nov  Dec 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52

Gramload adjust                                                     
All screws  A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A    
Locating stop  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Comb support  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Comp separator  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
stepper motor or Cylinder  Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    
ball slide  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Pushing support  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Alignment  A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A    
load cell probe  A    A    A    A     A    A    A     A    A    A     A    A    
load cell  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
connector  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
contamination on load cell  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Blade  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
Air equipment  C    C    C    C     C    C    C     C    C    C     C    C    
cylinder  Lt    Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    Lt     Lt    Lt    
air fitting  Lr    Lr    Lr    Lr     Lr    Lr    Lr     Lr    Lr    Lr     Lr    Lr    
Electrical connector  I    I    I    I     I    I    I     I    I    I     I    I    
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Jit tool                                
Front Pin                                
Rear Pin                                
Template                                
Pocket Qual.                                
Insertion                                
                                

Load Head                                
Cam I                               
Clamp F                               
Body C                               
Tighten Screw F                               
Valve SMAV-3 a F                               
Cylinder C                               
Air pressure  I                               
Screw 6-32 * ½ F                               
Spring Hook F                               
Screw 4-40 * ½ F                               
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Dispenser                                
Exterior         C                       
Interior         C                       
Timing gauge         F                       
Pressure gauge         F                       
Grounding         A                       
Sling         C                       
Needle         C                       
Pipe         C                       

Lead bond                                
DC Voltage                                 
Timer                                
Oscillator                                 
Power                                
Spike                                
Ball joint scres                                
Bearing ball                                
Braket ball                                
Contact ring                                
Tip                                
Extension Spring                                
Plateform spring                                
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Potention meter                                
Plate breking                                
Rod end bearing                                 
Shaft rod end bearing                                
Spring ball                                
Shaft ball                                
Manipulator                                
Shaft tie bar                                
Tie bar                                
Toggle switch                                
Base plate height                                
Transducer flatness                                
Bong force                                
Pivot pin height                                
Fixture height                                
Bond tool height                                
Fining switch set                                
Clamp pressure                                
Compliant Keeper                                
Roller tube                                
Slide                                
Dowel pin                                
Control valve 
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Oven                                
Temperature controller                                
Air flow                                
Internal Chamber C                               
Overtemperature protection C                               
Heater elements                                
Electronic terminal                                
Blower                                
Motor Bearing                                
Hope filter                                 
Pain                                

Unload Head                                
Cam I                               
Clamp F                               
Body C                               
Tighten Screw F                               
Valve SMAV-3 a F                               
Cylinder C                               
Air pressure I                               
Screw 6-32 * ½ F                               
Spring Hook F                               
Screw 4-40 * ½ F                               
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Test block                                
Alignment pin                                
Inserting                                
                                

Load Test block                                
Flipper arm          C                      
Vacuum           F                      
Gap          F                      
Cam loc          F                      
 Limit switch          F                      
All screw           A                      
Flat spring washer          Lt                      
Nut          Lt                      
T-bar          C                      

RSA/PSA                                
Air pressure    A       A       A       A       
Screw clamp jaw    A       A       A       A       
Clamp jaw close    A       A       A       A       
Network linking    F       F       F       F       
Receiver    C       C       C       C       
PSA/RSA adjust tool    C       C       C       C       
Speed    A       A       A       A       
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Engage position     I       I      I       I       
Y-axis PSA     I       I      I       I       
Pitch axis     I       I      I       I       
Y-axis RSA     I       I      I       I       
Gap     I       I      I       I       
Shock Absorber     A       A      A       A       
Stage motor           Lt                     
Stage coupler           Lt                     
Valve           F                     
Connector pin           A                     
Cable           A                     
Cabel track           A                     
Camera mount plate knob           F                     
Half mirror            C                     
Camera lens           C                     
Screen paper            C                     
DC supply           A                     
All screw            A                     
Laser position           A                     
Damper           C                     
Chock Absorber           C                     
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

IAT Clamp             C                   
Stop Block & Tooling Ball             A                   
Load Arm Spring             C                   
Load Arm Tip             C                   
Pivot Bearing S6A7B             Lt                   
Load Arm             C                   
Cam / Coupler             Lt                   
Motor / Gearbox             Lt                   
Sensor / Limit             A                   
PSA Adjust Arm Tip             A                   
Strut Clamp Tip             C                   
Strut Clamp Guide Shaft DB-12             Lr                   
RSA Adjust Arm             C                   
RSA Adjust Belt             C                   
S-710 Springs             Lr                   
S-730 Spring or LC - 0160 - 15             Lr                   
Pivot Bearing S3A             LR                   
Pitch Sensor / Limit             F                   
Roll Sensor / Limit             F                   
Pitch Adjust Motor             A                   
Roll Adjust Motor             A                   
Coupler             Lt                   
All Cables and Connectors     
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Autogram                                
Unit Cleaning    C       C       C       C       
Receiver Surface    C       C       C       C       
    A                            
Receiver Arm    C       C       C       C       
Pivot Shaft    Lr       Lr       Lr       Lr       
Flex Pin    C       C       C       C       
    A                            
Air cylinder    C       C       C       C       
    Lt                            
Air Pressure    C       C       C       C       
    F                            
Load Cell Tip    I       I       I       I       
    Rp                            
Load Cell & Amplifier    C       C       C       C       
    F                            
Load Cell Slide    I       I       I       I       
    C                            
Lead Screw Load Cell    I       I       I       I       
    Lt                            
Lead Screw Flex Pin    I       I       I       I       
    Lt                            
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 

 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Motor load cell     I       I       I       I      
     Lt                           
Flex Pin Lead Screw     C       C       C       C      
     Lt                           
Flex Pin Lead Motor     C       C       C       C      
     Lt                           
Load Cell Home Sensor     C       C       C       C      
     Lt                           
Flex Pin Home Sensor     I       I       I       I      
     C                           
Grounding     I       I       I       I      
     A                           
Flexpin bush     Lr       Lr       Lr       Lr      
Coupling load cell / flexpin     Lr       Lr       Lr       Lr      
Motor controller's fan     Lt       Lr       Lr       Lr      
Motor controller par     C       C       C       C      
MR head set                                
Fixture            C                    
Cable            F                    
Twist clamp            C                    
Pivo            C                    
Grounding            F                    
calibration gage            C                    
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Alignment Tester                                
Lense 50X      C       C       C       C     
Universal Fixture      C       C       C       C     
View glass      C       C       C       C     
Mirror Screen      C       C       C       C     
All body      C       C       C       C     
Alignment Template      C       C       C       C     
Stage             C                   
X-motion Knob             C                   
Y-motion Knob             C                   
Surface Lamp             Rp                   
Contour Lamp             Rp                   
Screen Monitor             C                   
Lense Mount             C                   
Lense & MIrror             Rp                   
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Fly test                                
Mount    C       C       C       C       
Clamp    C       C       C       C       
Pressure gauge    I       I       I       I       
Media    C       C       C       C       
All body    C       C       C       C       
Stage    C                            
X-motion Knob    Lt                            
Y-motion Knob    Lt                            
Screen Monitor                                
Electrical Tester                                
Mount    C       C       C       C       
Clamp    C       C       C       C       
Pressure gauge    C       C       C       C       
Wires    I       I       I       I       
Pogo Pin     C       C       C       C       
Spring    C       C       C       C       
All body    C       C       C       C       
Stage           C                     
X-motion Knob           C                     
Y-motion Knob           C                     
Screen Monitor           C                     

 
สัญลักษณ                   C : Clean      Lt : Lubricant Top up          Lr: Lubricant Replacement          I : Inspection          F : Function check          A : Adjustment          Rp : Replacement          Re : Repair 

 



 213
 

 
ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 

 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Unload test block                                
Flipper arm            C                    
Vacuum             F                    
Gap            F                    
Cam loc            F                    
 Limit switch            F                    
All screw             A                    
Flat spring washer            Lt                    
Nut            Lt                    
T-bar            C                    

Electro static                                
Mount     C       C       C       C      
Clamp     C       C       C       C      
Pressure gauge     F                           
Wires     I       I       I       I      
Pogo Pin      A                           
Spring     Lr                           
All body     C       C       C       C      
Stage     C                           
X-motion Knob     Lt                           
Y-motion Knob     Lt                           
Screen Monitor                                
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 

 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Cleaning                                
Timer    A                            
Pressure gauge    A       A       A       A       
Nozzle    C       C       C       C       
DI water    I                            
All body    C                            
Sink    C                            
Oven    A                            
Pressure gauge    A                            
Screen Monitor                                
Chain & Belt                                
Robot arm                                
                                

Packing                                
Pressure    A                            
Timer    A                            
Rubber    C                            
Jaw & nozzle    C                            
Heat strip    C                            
Body     C                            
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Auto shunt                                
Vacuum                                
Thermal center                                
Regulator                                
Reflow head                                
Relay     F                           
Connector     A                           
Wire cable     A                           
Tube Condition     C                           
Cylinder     C                           
E-Prom     F                           
Slide Trans condition     C                           
Fitting     C                           
Flow Control Valve     F                           
DNP     F                           
Copper Cable     F                           
Power Supply     F                           
Screws     A       A       A       A      
Catcher     C       C       C       C      
ESD save tube at wire clamp     I       I       I       I      
Grounding     I       I       I       I      
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Barcode printer                                
Exterior                    C            
Interior                    C            
Printhead and Platen roller                    C            
Transmissive Media sensor                    A            
Reflective (Blackmark)                    A            
Media sensor                    F            
media path                    C            
Ribbon sensor                    F            
Peel/Tear bar                    C            
Label available sensor                    A            
Toggle Positioning                    A            
Darkness and Alignment                    A            
                                

หัวแรง                                
Pressure                                
Temperature                                
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Swage shuttle                                
Arbor                     C            
Anvil                    C            
Vlock finger                    C            
Lever                    C            
Cover                    C            
Plate                    C            
Block key                    C            
Arm clamp                    C            
Spring                    Lt            
Pin key block                    Lt            
Pin align                    A            
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Swage                                 
Pressure                                 
Speed                                 
Vacuum                                
Alignment pin    A                            
Lamp    F                            
All screws    A                            
Connector    C                            
Contamination    I                            
Driver pin    A                            
Proximity switch    A                            
Air pressure    A                            
Air equipment    C                            
Cylinder    Lt                            
Control valves    C                            
oil leak    Lr                            
Grounding     A                            
Clamp System    F                            
 Stain gage    C                            
Pulley    C                            
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Head alignment tester                         A       
All screws                         C       
Probe tip                         A       
Probe position                         C       
All Pin                         C       
 Pad clamp                         C       
 Arm support                         F       
 Alignment                         Lt       
Cylinder                         C       
Air fitting                         F       
Electrical connector                         A       
Grounding                                
                                

Pallet Fixture                                
Knob            C                     
Spring           Lt                     
Clamp           C                     
Arm           C                     
Screw           A                     
Pin           A                     
Arbor           C                     
                                

 
สัญลักษณ                   C : Clean      Lt : Lubricant Top up          Lr: Lubricant Replacement          I : Inspection          F : Function check          A : Adjustment          Rp : Replacement          Re : Repair 

 



 220
ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Reflow soldering                                
Tip      C                          
Temperature      A                          
Timer      A                          
Force gram      A                          
Alignment       A                          

                                
Install cartridge                                

Spacer       F                          
Cone      Rp                          
Nest      C                          
Plunger      Rp                          
Stork      A                          
Pressure      A                          

                                
Gramload Tester                                

Nest      C                          
Pressure      A                          
Clamp      C                          
Probe      F                          
Auto – comb      C                          
Grounding      A                          
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ พฤ ศ ส อา จ  อ พ 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 

Gramload adjust                                
All screws            A                    
Locating stop            C                    
Comb support            C                    
Comp separator            C                    
stepper motor or Cylinder            Lt                    
ball slide            C                    
Pushing support            C                    
Alignment            A                    
load cell probe            A                    
load cell            C                    
connector            C                    
contamination on load cell            C                    
Blade            C                    
Air equipment            C                    
cylinder            Lt                    
air fitting            Lr                    
Electrical connector            I                    
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ตารางที่ ข.6 แผนการบํารุงรักษาราย 1 สัปดาห 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 Monday 8-Jnn Tuesday 9-Jan Wednesday 10-Jan Thursday 11-Jan Friday 12-Jan Saturday 13-Jan 
 Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night 

Dispenser                   
Exterior    C               
Interior    C               
Timing gauge    F               
Pressure gauge    F               
Grounding    A               
Sling    C               
Needle    C               
Pipe    C               

Lead bond                   
DC Voltage                    
Timer                   
Oscillator                    
Power                   
Spike                   
Ball joint scres                   
Bearing ball                   
Braket ball                   
Contact ring                   
Tip                   
Extension Spring                   
Plateform spring                   
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ตารางที่ ข.6 แผนการบํารุงรักษาราย 1 สัปดาห (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 Monday 8-Jnn Tuesday 9-Jan Wednesday 10-Jan Thursday 11-Jan Friday 12-Jan Saturday 13-Jan 
 Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night 

Test block                   
Alignment pin                   
Inserting                   
                   

Load Test block                   
Flipper arm        C           
Vacuum         F           
Gap        F           
Cam loc        F           
 Limit switch        F           
All screw         A           
Flat spring washer        Lt           
Nut        Lt           
T-bar        C           

RSA/PSA                   
Air pressure            A       
Screw clamp jaw            A       
Clamp jaw close            A       
Network linking            F       
Receiver            C       
PSA/RSA adjust tool            C       
Speed            A       
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ตารางที่ ข.6 แผนการบํารุงรักษาราย 1 สัปดาห (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 Monday 8-Jnn Tuesday 9-Jan Wednesday 10-Jan Thursday 11-Jan Friday 12-Jan Saturday 13-Jan 
 Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night 

Engage position             I      
Y-axis PSA             I      
Pitch axis             I      
Y-axis RSA             I      
Gap             I      
Shock Absorber             A      
Stage motor           Lt        
Stage coupler           Lt        
Valve           F        
Connector pin           A        
Cable           A        
Cabel track           A        
Camera mount plate knob           F        
Half mirror            C        
Camera lens           C        
Screen paper            C        
DC supply           A        
All screw            A        
Laser position           A        
Damper           C        
Chock Absorber           C        
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ตารางที่ ข.6 แผนการบํารุงรักษาราย 1 สัปดาห (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 Monday 8-Jnn Tuesday 9-Jan Wednesday 10-Jan Thursday 11-Jan Friday 12-Jan Saturday 13-Jan 
 Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night 

IAT Clamp                 C  
Stop Block & Tooling Ball                 A  
Load Arm Spring                 C  
Load Arm Tip                 C  
Pivot Bearing S6A7B                 Lt  
Load Arm                 C  
Cam / Coupler                 Lt  
Motor / Gearbox                 Lt  
Sensor / Limit                 A  
PSA Adjust Arm Tip                 A  
Strut Clamp Tip                 C  
Strut Clamp Guide Shaft DB-12                 Lr  
RSA Adjust Arm                 C  
RSA Adjust Belt                 C  
S-710 Springs                 Lr  
S-730 Spring or LC - 0160 - 15                 Lr  
Pivot Bearing S3A                 LR  
Pitch Sensor / Limit                 F  
Roll Sensor / Limit                 F  
Pitch Adjust Motor                 A  
Roll Adjust Motor                 A  
Coupler                 Lt  

 
สัญลักษณ                   C : Clean      Lt : Lubricant Top up          Lr: Lubricant Replacement          I : Inspection          F : Function check          A : Adjustment          Rp : Replacement          Re : Repair 
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ตารางที่ ข.6 แผนการบํารุงรักษาราย 1 สัปดาห (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ Jan 2001 
 Monday 8-Jnn Tuesday 9-Jan Wednesday 10-Jan Thursday 11-Jan Friday 12-Jan Saturday 13-Jan 
 Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night Day  Swing  Night 

Autogram                   
Unit Cleaning           C        
Receiver Surface           C        

                   
Receiver Arm           C        
Pivot Shaft           Lr        
Flex Pin           C        
                   

Air cylinder           C        
                   
Air Pressure           C        
                   
Load Cell Tip           I        
                   
Load Cell & Amplifier           C        
                   
Load Cell Slide           I        
                   
Lead Screw Load Cell           I        
                   
Lead Screw Flex Pin           I        
                   

 
สัญลักษณ                   C : Clean      Lt : Lubricant Top up          Lr: Lubricant Replacement          I : Inspection          F : Function check          A : Adjustment          Rp : Replacement          Re : Repair 
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ภาคผนวก ค 
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ตารางที่ ค.1 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 3 เดือนอุปกรณ Jit tool 
 

N E W  TO O LIN G  / E Q U IP M E N T IN S P E C TIO N  C H E C K  S H E E T R ef : W I #  M A IN T-029 S eria l : 01

TO O LIN G  N A M E : J IT  TO O L B LO C K  P /N :_______________ TE M P LA TE  P /N :_______________ PAG E : _________________

M O D E L :_______________ C E LL :_______________ IN S E R T P /N :_______________
IN S P E C TIO N  B Y :_______________ E /N :_______________
D A TE :_______________

IT EM S/N C O R R E C T IVE  AC T IO N R E M AR K

D IAM ET ER H EIG H T PAS S F AIL D IA M ET ER H EIG H T PAS S F AIL X-D IM Y-D IM PASS F AIL PA SS F AIL PASS F A IL R ELEASE H O LD

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

F R O N T  T O O LIN G  P IN R EAR  T O O LIN G  P IN T EM PLA T E PO C KET  Q U AL. IN S ER T R E SU LT
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ตารางที่ ค.2 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน เครื่อง Load Head 
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ตารางที่ ค.3 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Dispenser 
 

                                   
  E-block Engineering Preventive Maintenance Checklist.                   
            P/N      :         
  Machine/Equipment : Dispenser     Model  :          Year : 
                     
    Description Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec   
        Date                         Note 
1 Clean the Exterior                                 
2 Clean the Interior                                 
3 Check Timing gauge                               
4 Check Pressure gauge                               Result/Action 
5 Check grounding                           / : Good 
6 Clean Sling                              A : Adjustment 
 7 Clean Needle                               D : Damage/ 
 8 Clean pipe                                    Worn-out 
                               W : Waiting for  

                                      spare part 
                              X : Shut Down/ 
                                      Repair 
                              R : Replacement 

                                  C : Clean 
                                    
                                    
                                    
    Inspector                             
                                 
  Remark :                                 
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ตารางที่ ค.4 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 6 เดือนเครื่อง Lead bond 
 

Preventive Maintenance check list for Lead bonder. 
No. Machine 
  

EQ. Description 
 Westbond machine  

Model Serial No. PMI. No.  
MC0107  

Interval  
6 months  

Due date Next duedate 

Electronic performance test Location :  HGA-STTW 
List of instrument used 
CA# Description Manufacturer Model Due date 

Checked by  

    Oscilloscope   Tektronix               Engineer or Supv. Approval     
    Multimeter   Fluke                              
Result :      Device under inspection :            

parameters Acceptable Error Reading/Applied Indicated Corrective Action Remark 
1. DC. Voltage checking                          
  - TP2           17.3 - 18.7 Volts   18.0 Volts       Volts    Volts        
  - TP3           -17.3 - (-18.7) Volts   -18.0 Volts       Volts    Volts        
  - TP4           11.5 - 12.5 Volts   12.0 Volts       Volts    Volts        
2. Timer checking                                   
  - Short time range    (E1=1+2)   195 - 205 mSec   200.0 mSec       mSec.    mSec.        
  - Long time range  (E1=2+3)   0.995 - 1.005 Sec   1.0 Sec       Sec.    Sec.        
3. Oscillator checking                                   
  - TP1 (Sine wave)       63.5 - 64.5 KHz.   64.0 KHz.       KHz    KHz        
  - TP2 (Square wave)     63.5 - 64.5 KHz.   64.0 KHz.       KHz    KHz        
4. Ouput power checking ( U/S time = 999)                               
  - TP3 (U/S power = 999)     27.3 - 29.3 Vp-p   28.3 Vp-p       Vp-p    Vp-p        
  - TP3 (U/S power = 500)     12.6 - 14.6 Vp-p   13.6 Vp-p       Vp-p    Vp-p        
5. Spike signal wave         < 300 mVolts.   < 300 mVolts       mVolts    mVolts        
Preventive and Maintenance Parts checking             
                Mechanism check                   

1. 
Le
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 bo
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t 

2. 
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15
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16
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31
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42

 

19
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Condition criteria             Action criteria       
 A= Bent  H= Part missing      A= Alignment       
 B= Borken  I= Failure       B= Replacement      
 C= Dirty  J= Non Elastic      C= Clean       
 D= Tighten  K= Damage       D= Service       
 E= Loosen  L= Bad contact      E= Repair       
 F=  Worn out G= Good       F= Lubricate       
G= Misalignment                   J= Adjustment         

Corrective action comment      Part replacements          
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ตารางที่ ค.4 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 6 เดือนเครื่อง Lead bond (ตอ) 
 

Preventive Maintenance check list for Lead bonder. 
No. Machine 
  

EQ. Description 
 Westbond machine  

ModelSerial No. PMI. No. 
MC0107  

Interval  
6 months  

Due dateNext duedate 

Mechanical performance test Location :  HGA-STTW 
List of instrument used 
CA# Description Manufacturer Model Due date 

Checked by  

    High guage   Mitutoyo              
    Force gauge   Acculab               

Engineer or Supv. Approval    

Result :      Device under inspection :  
parameters Acceptable Error Reading/Applied Indicated Corrective Action Remark 

1.  Base plate height             
1.8765" to 1.8775" 1.8770"    
1.8765" to 1.8775" 1.8770"    
1.8765" to 1.8775" 1.8770"    

                                                                                      A 
                                                                                       B
                                                                      C 
                                                                      D 1.8765" to 1.8775" 1.8770"    

145 g. - 155 g. (2 mils Lead width) 150 g    2.  Bond force checking 
120 g. - 130 g. (2.7 mils Lead width) 125 g      

3.  Transducer flatness 0.000025" to - 0.000025" 0.000000"    
4.  Pivot pin height 0.0003" to - 0.0003" 0.0000"    
5.  Fixture height  4.9997" to 5.0003" 5.0000 "    
6.  Bond tool height Tool gauge use 0.344"    
7. Firing switch setting   1/4 around    

 
   

    
  
Status                      Lead bond 
  
                              Other ____________________________   
  

Duedate Label 
  
  

Fixture Maintenance   
  Parts name Decision making standard Condition Corrective action   

    
  

1. Clamp pressure 
  

Soft clamping and  
smoothly move.       

  2. Compliant keeper Swivel        
  3. Roller tube  Not tear and dirty       
  4. Robohand custom slide#33  Not loosen       
  5. Dowel pin#22  Not bent and deformed        
  6. Control valve  Not leak        
  7. Bond life time  2,000,000       
    
   
   
   
   

AD
C B
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ตารางที่ ค.5 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง Oven 
 

M/C TYPE OVEN No……………                                
ITEM DESCRIPTION DATE 

    1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 
1 DAILY                                                               

  1. Check set point temperature controller                                                               
  2. Check OTP 10 degrees above unit's                                                                
      normal maximumoperation temperture                                                               
  3. Check air flow of purge 50 - 80 SCFH                                                               
  Preformed By                                                               

2 MONTHLY                                                               
  1. Clean all internal oven chember with D.I.                                                               
      water and text wipes                                                               
  2. Check overtemperature protection                                                               
  Preformed By                                                               

3 QUATERLY                                                               
  1. Check heater elements                                                               

4 SEMI - ANNUALLY                                                               
  1. Check all electric terminals                                                               
  2. Check blower condition and bearing of motor                                                               
  Preformed By                                                               

5 ANNUALLY                                                               
  1. Touch up the pain if necessary                                                               
  2. Replace the hope filter if necessary                                                               
  Preformed By                                                               
REMARK.                                 
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ตารางที่ ค.6 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Unload Head 
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ตารางที่ ค.7 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 3 เดือน อุปกรณ Test block 
 

New  Tooling / Eguipment inspection check sheet 
Tooling Name : IAT ARM               Model :                              Cell : 
Date : 
Inspection by :                                        E/N  

Alignment Pin Insert Corrective action Result  Remark Item S/N 
Dia. Heigh Pass Fail Pass Fail  Release Hold  
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ตารางที่ ค.8 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน เครื่อง Load Test block 
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ตารางที่ ค.9 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวัน เครื่อง RSA/PSA 
 

  Daily SAAM Check List      
SAAM No.# _____________Product_____________________Line ________________ Month _________ 

Check list 1.  Air pressure 2.  Screw clamp jaw 3. Clamp jaw close 4. Network linking 5.  Receiver
6. PSA/RSA Adjust 

Tool cleaning 7.   IAT Clamping Speed
 Spec 20-25 psi Tight No gap with spacer On Line Cleaned NO Contamination 0.5  SEC 

Check by / shift
 

Date                 
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         

         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
                  
                  
                  
                  
                  

Remark     #  /   = Good        

                 #  X  = Bad         

  DATE Corrective Action 
            
                  
                  
                  
                  

REMARK                 
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ตารางที่ ค.10 แบบฟอรมตรวจสอบประจําสัปดาหเครื่อง RSA/PSA 
 

Weekly SAAM Check List 
SAAM No.# _____________ Product_____________________________________________  Line _______________________________________________ 

Month Spec      
Date                        

1.  Air pressure 20-25 psi                     
2.  Screw clamp jaw Tight                     
3. Clamp jaw close No gap with spacer                     
4. Network linking On Line                     
5.  Receiver Cleaned                     
6. PSA/RSA Adjust Tool cleaning NO Contamination                     
7.   IAT Clamping Speed 0.5  SEC                     
8.  Engage Position have gap ball - cam                     
9.  Y- Axis PSA Center gage                      
10.  Pitch Axis Center gage                      
11.  Y- Axis RSA Center gage                      
12.Gap btw clamp jaw and adj arm 0.005"                     
13.Shock Absorber Height 0.035 good flexibility                     

Remark     #  /   = Good                      

              #  X  = Bad                      

 Date Corrective Action 

Remark                      
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ตารางที่ ค.11 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 3 เดือนเครื่อง RSA/PSA 
 

Quaterly   Preventive Maintenance 
Check List Report 
SAAM No.# _____________                                  Product______________                       Line _________________ 
   Date     
 Criteria     Corrective Action 
Condition Criteria Main Adjust Stage Motor      
B = Broken     Main Adjust Stage Coupler      
D = Dirty Pnuematic Control Valve      
E = Burned Connector Pin      
F = Fail 

 
Base Module 

Cable      
G = Good Cable Track      
L = Loose Camera Mount Plate Knob      
M = Misalign Half Mirror      
N = Noise Camera Lens      
O = Out of spec Screen Paper      
S = Stuck DC Supply of CCD Camera      
V = Vibrate All Screws      
  

 
Laser Module 

Connectors      
Action Criteria Laser Position      
A = Adjust Damper      
I = Inspect Chock Absorber      
L = Lubricate IAT Clamp      

R = Replace new one Stop Block & Tooling Ball      

C = Clean Load Arm Spring      
RE = Repair Load Arm Tip      
 Pivot Bearing S6A7B      
 Load Arm      
 Cam / Coupler      
 

 
Receiver 
Module 

Motor / Gearbox      
 Sensor / Limit      
 PSA Adjust Arm Tip      
 Strut Clamp Tip      
 Strut Clamp Guide Shaft DB-12      
 RSA Adjust Arm      
 RSA Adjust Belt      
 S-710 Springs      
 S-730 Spring or LC - 0160 - 15      
 Pivot Bearing S3A      
 Pitch Sensor / Limit      
 Roll Sensor / Limit      
 Pitch Adjust Motor      
 

 
Adjust Module 

Roll Adjust Motor      
 Coupler      
 All Cables and Connectors      
 QC Supply at Controller      
 Correlation      
 R&R      
 

 
Electrical 
Equipment 
Verification 

HGAs Standard Test      
 Inspect name :      
 Approve By :      
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ตารางที่ ค.12 แบบฟอรมตรวจสอบประจําสัปดาห เครื่อง Autogram 
 

HGA Engineering Preventive Maintenance Checklist for Weekly    Model :       Year : ________________ 
         Machine/Equipment : Autogrammer   M/C No. : _____________ 

Month    
Remark Item Decription 

Date              
1 Unit Cleaning                 
2 Receiver Surface                
3 Receiver Arm                
4 Pivot Shaft                
5 Flex Pin                
6 Air cylinder                
7 Air Pressure                
8 Load Cell Tip               
9 Load Cell & Amplifier                

10 Load Cell Slide                
11 Lead Screw Load Cell                
12 Lead Screw Flex Pin                
13 Motor load cell                
14 Flex Pin Lead Screw                
15 Flex Pin Lead Motor               
16 Load Cell Home Sensor                
17 Flex Pin Home Sensor                
18  Grounding                

Note : Result/ : Good  M : Mis-Alignment  V : Vibrate   Action A : Adjustment  S : setting  

  D : Drity  N : Not homing / reading W : Damage/Worn out   C : Cleaning  W : Waiting for spare parts 

  L : Loose  O : out spec       R : Replacement  X : Shutdown/Repair 
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ตารางที่ ค.13 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน เครื่อง Autogram 
 

HGA Engineering Preventive Maintenance Checklist for Monthly    Model :       Year : ________________ 
         Machine/Equipment : Autogrammer   M/C No. : _____________ 

Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec   
Remark Item Decription 

Date              
1 Receiver Surface                 
2 Flexpin                 
3 Flexpin bush                 
4 Air cylider                 
5 Pressure                 
6 Load cell tip                 
7 Load cell + Amplifier                
8 Slide load cell                 
9 Slide flexpin                 
10 Lead screw load cell                
11 Lead screw flexpim                
12 Motor load cell                
13 Motor flexpin                 
14 Coupling load cell / flexpin                
15 Motor controller's fan                
16 Motor controller par                
17 Home load cell                 
18  Home flexpin                 
19 Limit s/w load cell               
20 Limit s/w flexpin                 
21 Grounding                 

Inspector              

Note : Result/ : Good  M : Mis-Alignment  V : Vibrate   Action A : Adjustment  S : setting   

  D : Drity  N : Not homing / reading W : Damage/Worn out   C : Cleaning  W : Waiting for spare parts 

  L : Loose  O : out spec       R : Replacement  X : Shutdown/Repair  
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ตารางที่ ค.14 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน เครื่อง MR Head set 
 

E - Block Engineering Preventive Maintenance Check list                   
     Model  :           Year   :    
Machine / Equipment : MR head set   M/C No.  :                
    Month Jan Feb Mar April May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Note : 

Item DESCRIPTION Date                           
1 Fame                             

  1.1 Clean all parts of fixture                           

 
 
 

  1.2 Check cable between CPU, Monitor and Machine                           G  :  Good 
2 Component kit                            A  :  Alignment 
  2.1 For no bearing installed.                           D  :  Damage / Worn out 
    2.1.1 Check twist clamp locating post and sleeve support                          W : Waiting for Spare part 
  2.2 For bearing installed                           X  :  Shut down/ Repair 
    2.2.1 Check pivot support and support spring.                            R  :  Replacement 
  2.3 Check calibration gage                             
3 Calibration                            
4 Check grounding                                   
                            
  

 Check by 
                             

REMARK.                                
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ตารางที่ ค.15 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง Alignment Tester 
E - Block Engineering Preventive Maintenance Check list                                                         Model  : Year   :   
 Machine / Equipment : Alignment tester                                                                               M/C No.     
Weekly 

Description Activity ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. 
Lense 50X Cleaning with IPA           
Universal Fixture Cleaning with IPA           
View glass Cleaning            
Mirror Screen Cleaning           
All body Cleaning           
Alignment Template Up date spec model           
 Check by            
Monthly 

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Stage Cleaning & Lubricate             
X-motion Knob Cleaning & Lubricate leadscrew             
Y-motion Knob Cleaning & Lubricate leadscrew             
Surface Lamp Check & Replace             
Contour Lamp Check & Replace             
R&R Checking R&R             
 Check by             
Quarterly  

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Screen Monitor Clean & Check             
Lense Mount Clean & Check             
Stage , X, Y Motion Knob Adjust, Lubricate             
Lense & MIrror Replace Mirror             
Surface Lamp Check & Replace             
Contour Lamp Check & Replace             
 Check by             
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ตารางที่ ค.16 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง Fly Tester 
 

E - Block Engineering Preventive Maintenance Check list                                                         Model  : Year   :   
 Machine / Equipment : Fly tester                                                                                        M/C No.     
Weekly 

Description Activity ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. 
Mount Cleaning with IPA           
Clamp Cleaning with IPA           
Pressure gauge Cleaning & check           
Media Cleaning with IPA           
All body Cleaning           
 Check by            
Monthly 

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Stage Cleaning & Lubricate             
X-motion Knob Cleaning & Lubricate leadscrew             
Y-motion Knob Cleaning & Lubricate leadscrew             
Pressure gauge Check & adjust             
Media  Cleaning & Replace             
R&R Checking R&R             
 Check by             
Quarterly  

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Screen Monitor Clean & Check             
Stage , X, Y Motion Knob Adjust, Lubricate             
              
 Check by             
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ตารางที่ ค.17 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง Electrical Tester 
 

E - Block Engineering Preventive Maintenance Check list                                                         Model  : Year   :   
 Machine / Equipment : Electrical Tester                                                                                                 M/C No.     
Weekly 

Description Activity ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. 
Mount Cleaning with IPA           
Clamp Cleaning with IPA           
Pressure gauge Cleaning & check           
Wires Check connector           
Pogo Pin  Cleaning with IPA           
Spring Cleaning with IPA           
All body Cleaning           
 Check by            
Monthly 

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Stage Cleaning & Lubricate             
X-motion Knob Cleaning & Lubricate leadscrew             
Y-motion Knob Cleaning & Lubricate leadscrew             
Pressure gauge Check & adjust             
Pogo Pin  Check & Replace             
Spring Check & Replace             
 Check by             
Quarterly  

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Screen Monitor Clean & Check             
Stage , X, Y Motion Knob Adjust, Lubricate             
              
 Check by             
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ตารางที่ ค.18 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Unload Test block 
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ตารางที่ ค.19 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง Electrostatic 
 

E - Block Engineering Preventive Maintenance Check list                                                         Model  : Year   :   
 Machine / Equipment : Electrostatic                                                                                                      M/C No.     
Weekly 

Description Activity ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. 
Mount Cleaning with IPA           
Clamp Cleaning with IPA           
Pressure gauge Cleaning & adjust           
Wires Check connector           
Pogo Pin  Cleaning with IPA           
Spring Cleaning with IPA           
All body Cleaning           
 Check by            
Monthly 

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Stage Cleaning & Lubricate             
X-motion Knob Cleaning & Lubricate leadscrew             
Y-motion Knob Cleaning & Lubricate leadscrew             
Pressure gauge Check & adjust             
Pogo Pin  Check & Replace             
Spring Check & Replace             
 Check by             
Quarterly  

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Screen Monitor Clean & Check             
Stage , X, Y Motion Knob Adjust, Lubricate             
              
 Check by             
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ตารางที่ ค.20 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่องลาง 
 

E - Block Engineering Preventive Maintenance Check list                                                         Model  : Year   :   
 Machine / Equipment : Electrostatic                                                                                                      M/C No.     
Weekly 

Description Activity ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. ww ……. 
Timer Cleaning & adjust            
Pressure gauge Cleaning & adjust             
nozzle Cleaning & adjust           
DI water Check contam           
All body Cleaning           
sink Cleaning            
 Check by            
Monthly 

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Oven Check & adjust              
Pressure gauge Check & adjust , Replace             
Timer  Check & adjust , Replace             
              
 Check by             
Quarterly  

Description Activity Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec 
Screen Monitor Clean & Check             
Chain & Belt Adjust, Lubricate             
Robot arm Adjust , Lubircate             
 Check by             
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ตารางที่ ค.21 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวัน เครื่อง Auto shunt 
 

HGA Engineering Preventive Maintenance Checklist for Daily                     Model : _________________________ 
Machine/Equipment : Auto Shut M/C 
Condition Criteria : BR = BROKEN, BU = BURNED, F = FAIL, G = GOOD, L = LOOSE, M = MISALIGN, O = OUT of 
SPEC,  
V = VIBRATE 
Action : A = ADJUST, C = CHANGE, R = RESET, T = TIGHTEN, W = WAITING for SPARE  

Vacuum SystemThermode Shutting Regulator Reflow Head Thermode
Shift Location M/C # 

Suction Center  Condition Bar 3M(50-70), LPC(25-50) Life(100K)
Remark 
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ตารางที่ ค.22 แบบฟอรมตรวจสอบประจําสัปดาห เครื่อง Auto shunt 
 

HGA Engineering Preventive Maintenance Checklist for Weekly    Model :       Year : ________________ 
         Machine/Equipment : Auto Shut M/C   M/C No. : _____________ 

Month        Remark Item Decription 
Date                  

1 Control Box                             
  1.1 Relay                            
  1.2 Connector                            
2 Wire cable                            
3 Tube Condition                            
4 Cylinder                            
5 E-Prom                            
6 Slide Trans condition                          
7 Fitting                            
8 Flow Control Valve                          
9 DNP                            

10 Copper Cable                            
11 Power Supply                            
12 Screws                            
13 Catcher                            
14 ESD save tube at wire clamp                        
15 Grounding                            

Inspector                        
Note : Result/ : Good  M : Mis-Alignment W : Damage/Worn out  Action A : Adjustment  W : Waiting for spare parts  
  D : Drity  O : out spec       C : Cleaning  X : Shutdown/Repair   
  L : Loose  V : Vibrate       R : Replacement      
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ตารางที่ ค.23 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 3เดือน เครื่อง Auto shunt 
 

HGA Engineering Preventive Maintenance Checklist for Monthly    Model :       Year : ________________ 
         Machine/Equipment : Auto Shut M/C   M/C No. : _____________ 

Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec   
Remark Item Decription 

Date              

1 Control Box                 
  1.1 Relay                
  1.2 Connector                
  1.3 Print curcuit borad                
3 Wire cable                
4 Tube Condition                
5 Cylinder                
6 E-Prom               
7 Slide Trans condition                
8 Fitting               
9 Flow Control Valve                

10 DNP                
11 Copper Cable                
12 Power Supply                

                 
              

Note : Result/ : Good  M : Mis-Alignment W : Damage/Worn out  Action A : Adjustment  W : Waiting for spare parts  

  D : Drity  O : out spec       C : Cleaning  X : Shutdown/Repair   

  L : Loose  V : Vibrate       R : Replacement      
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ตารางที่ ค.24 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Barcode Printer 
 

                                    
  E-block Engineering Preventive Maintenance Checklist.                   
            P/N      : TW 01059-001        
  Machine/Equipment : Barcode printer Zebra Technology Corporation     Model  :          Year : 
                     
    Description Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec   
        Date                         Note 
1 Clean the Exterior                                 
2 Clean the Interior                                 
3 Printhead and Platen roller                               
4 Clean the sensor                               Result/Action 
  4.1 Transmissive Media sensor                           / : Good 

  4.2 Reflective (Blackmark)                             A : Adjustment 
        Media sensor                               D : Damage/ 
  4.3 media path                                      Worn-out 
  4.4 Ribbon sensor                               W : Waiting for  

  4.5 Peel/Tear bar                                      spare part 
  4.6 Label available sensor                             X : Shut Down/ 

5 Toggle Positioning                                     Repair 
6 Darkness and Alignment                              R : Replacement 
                                  C : Clean 
                                    
                                    
                                    
    Inspector                             
                                 
  Remark :                                 
                                    
                                    
                                    



 253

ตารางที่ ค.25 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวันอุปกรณชุดหัวแรง 
 

Temperature Check Sheet Heat Gun Fixture 
          NO.   
  Shift A Shift B Shift C 
Date Temperature   c 

  Pressure 5 Sec Max Checked Pressure 5 Sec Max Checked Pressure 5 Sec Max Checked

  20 - 25 psi ( > 200 ) ( 300 - 350 )   20 - 25 psi ( > 200 ) ( 300 - 350 )   20 - 25 psi ( > 200 ) ( 300 - 350 )   

                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
                          
             
             
             
                          
                          
                          
   
Fluke No. Due Date  
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ตารางที่ ค.26 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนอุปกรณ Swage shuttle Fixture 
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ตารางที่ ค.27 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวันเครื่อง Swage machine 
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ตารางที่ ค.28 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Swage machine 
 

E - Block Engineering Preventive Maintenance Check list                           

     Model  :           Year   : 

 
 
   

Machine / Equipment : Swage Machine   M/C No.  :                
    Month Jan Feb Mar April May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Note : 

Item DESCRIPTION Date                           
Fame                           Result / Action 
  1.1 Lamps                             
  1.2 All screws                             
  1.3 Connector                           G :  Good 

1 
  
  
  
    1.4 Contamination                             
2 Alignment                           A  :  Alignment 
3 Driver pin                             
4 Proximity switch                           D  :  Damage / 
5 Air pressure                                  Worn out 

Air equipment                             
  6.1 Cylinder                           W : Waiting for 

6 
  
    6.2 Control valves                                  Spare part 
7 Calibration                             
8 Chech oil leak                           X  :  Shut down 
9 Check Grounding                                   / Repair 

10 Clamp System                             
11 Check Stain gage                           R  :  Replacement 
12 Check Pulley                 
                                
  Check by                             

REMARK.                               
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ตารางที่ ค.29 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Head Alignment Tester 
 

  E-block Engineering Preventive Maintenance Checklist      P/N             :          YEAR   :    
                   Model         :              
  Machine / Equipment :Head Alignment Inspection      M/C CA #    :             

Discription Month Jan Feb Mar Apr May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec     
        Date                         Note 
1 All screws                                 
2 TESA Probe                                  
  2.1 Probe tip                                 
  2.2 Probe position                             Result / Action 
3 All Pin                                   / : Good   
4 Clamp set  :                                A : Adjustment 
  4.1  Pad clamp                                D : Damage / Worn-out   
  4.2  Arm support                                 X :  Shut Down / Repair     
  4.3  Alignment                               W : Waiting for Spare part  
5 Air equipment                                        
  5.1 Cylinder                             R : Replacement 
  5.2 Air fitting                                  
6 Electrical connector                                
7 check grounding (for MR product)                               
                                      
                                      
   Inspector                               
  Remark :                                    
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ตารางที่ ค.30 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน Pallet Fixture 
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ตารางที่ ค.31 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวันเครื่อง Reflow soldering 
 

Reflow solder M/C Temp. Setting Record        
Interval : Shiftly         
Model  : __________       Line : __________         
MC#     : __________       Month : __________         

Date Shift Time Tip  Temp Setting Reflow  Cool Force Inspector 

          
      

Count Before After Time Temp Gram 
    

    :                 
/        /   :                 

    :                 
    :                 

/        /   :                 
    :                 
    :                 

/        /   :                 
    :                 
    :                 

/        /   :                 
    :                 
    :                 

/        /   :                 
    :                 
    :                 

/        /   :                 
    :                 
    :                 

/        /   :                 
    :                 
    :                 

/        /   :                 
    :                 
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ตารางที่ ค.32 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Reflow soldering 
 

E - Block Engineering Preventive Maintenance Check list                 

    Model  :         Year   : 

 
 
   

Machine / Equipment : Reflow solder    M/C No.  :                
    Month Jan Feb Mar April May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Note : 

Item DESCRIPTION Date                           
1 Alignment                           Result / Action 
2 Solder Tip                              
3 Solder Joint                           G  :  Good 
4 Senser switch                           A  :  Alignment 
5 HTT - 1000                           D  :  Damage / 
  5.1 Preheat Time ( 0.07 sec )                                  Worn out 
  5.2 Preheat Temp. ( 150  c )                              W : Waiting for 
  5.3 Ramp Time ( 0.07 sec )                                  Spare part 
  5.4 Reflow Time ( 0.07 sec )                           X  :  Shut down 
  5.5 Reflow temp. ( 480 - 650  c ) Pramgram A                                  / Repair 
  5.6 Reflow temp. ( 330 - 550  c ) Pramgram B                             
  5.7 Cool Temp. ( 170 - 200  c )                             

Check by                           
REMARK.                             
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ตารางที่ ค.33 แบบฟอรฒตรวจสอบประจาํเดือนเครื่อง Install cartridge (Thai version) 
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ตารางที่ ค.34 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน Install cartridge (US version) 
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ตารางที่ ค.35 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวันเครื่อง Gramload tester 
 

Gramload Tester Setup Check Sheet 

Interval : Daily Month :  ________    

Model :  ________ Line :  ________ MC # :  ________ 

         
Calibration     Date Shift Time 

< 0.3 > 0.3   
Action 

 
Inspector 

    :             
/     /   :             

    :             
    :             

/     /   :             
    :             
    :             

/     /   :             
    :             
    :             

/     /   :             
    :             
    :             

/     /   :             
    :             
    :             

/     /   :             
    :             
    :             

/     /   :             
    :             
    :             

/     /   :             
    :             
    :             

/     /   :             
    :             
    :             

/     /   :             
    :             
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ตารางที่ ค.36 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Gramload Tester 
 

Preventive Maintenance Checklist                   
Model :         ID#             -           
Tooling : Gramload Tester                          
Interval : Monthly                           
  Condition     Cause      Action              
  G = Good   D = Damaged    R = Repair / Adjust  K = Keep in store     
  F = Fail    L = Loose    RP = Replace Parts  SV = Send to Vendor     
        M = Missing    C = Clean   S = Scrap      
        DT = Dirty     W = Wait for spare           
Monthly                           
    Voltage ( no load )   W.W. __________  Date _____________ Inspector ____________ 
Loadcell Spec. Before After  Condition Cause Action 

0 +/- 2.80      
Description 

G F D L M DT R RP C W K SV S 
1 +/- 2.80      1. HSA nest                           
2 +/- 2.80      2. Pnuematics                           
3 +/- 2.80      3. Clamp                           
         4. Probe                           

                     5. Auto-comb                           
         6.  Gronding                           

                            
    Voltage ( no load )   W.W. __________  Date _____________ Inspector ____________ 
Loadcell Spec. Before After  Condition Cause Action 

0 +/- 2.80      
Description 

G F D L M DT R RP C W K SV S 
1 +/- 2.80      1. HSA nest                           
2 +/- 2.80      2. Pnuematics                           
3 +/- 2.80      3. Clamp                           
         4. Probe                           

                     5. Auto-comb                           
         6.  Gronding                           

                            
    Voltage ( no load )   W.W. __________  Date _____________ Inspector ____________ 
Loadcell Spec. Before After  Condition Cause Action 

0 +/- 2.80      
Description 

G F D L M DT R RP C W K SV S 
1 +/- 2.80      1. HSA nest                           
2 +/- 2.80      2. Pnuematics                           
3 +/- 2.80      3. Clamp                           
         4. Probe                           

                     5. Auto-comb                           
         6.  Gronding                           
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ตารางที่ ค.37 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Auto Gramload Adjustment 
 

E - Block Engineering Preventive M 

Machine / Equipment : Auto GramLoad adjustment                                Model  :                                                         Year   : 
                                                                                            M/C No.  : 

Item DESCRIPTION Month Jan Feb Mar April May Jun Jul Aug Sep Oct Nov Dec Note : 
  Date              
1 All screws               
2 E-BLOCK HOLDER :              
 2.1  Locating stop             G  :  Good 
 2.2  Comb support             A  :  Alignment 
 2.3  Comp separator             D  :  Damage / Worn out 
 2.4  stepper motor or ylinder             W : Waiting for Spare part 

 2.5  ball slide             X  :  Shut down/ Repair 

3 Clamping system :             R  :  Replacement 
 3.1  Pushing support              
 3.2  alignment              
4 Load cell ass'y              
 4.1  load cell probe              
 4.2  load cell              
 4.3  connector              
 4.4  contamination on load cell              
 4.5  Blade              
5 Air equipment              
 5.1  cylinder              
 5.2  air fitting              
6 Electrical connector              
 Check by              

REMARK.  
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ตารางที่ ค.38 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง Packing 
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