
บทท่ี 6
การทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอร์

การทดลอบโปรแกรมคอมพ ิวเตอร ์ม ีว ัตถ ุประลงค ์ เพ ื่อตรวจสอบหน้าท ี่การทำงานต ่างๆของ
โปรแกรมคอมพ ิวเตอร์ ได้แก ่การบันทึกแกใขข้อมูล ประมวลผลและรายงานผลการซ ่อมบำรุงร ักษา 
ลำหรับการแก้ไขปรับปรุงโปรแกรมคอมพิวเตอร์ของระบบที่ได ้ออกแบบไว้ไห ้ทำงานถูกต ้องตามความ 
ต้องการ'ของผู้ใข ้งาน การทดสอบโปรแกรมคอมพิวเตอร์ใช ้ข ้อม ูลการซ่อมบำรุงร ักษาทดลองของโรง 
งานต ัวอย ่างประเภทร ับจ ้างเจ ียรช ิ้นงานโลหะด ้วยเครองอ ัตโนม ัต ิ ท ี่ได ้กล ่าวถ ึงรายละเอ ียดของระบบ 
การซ ่อมบำรุงร ักษาแล้วในบทที่ 3 ข ้อม ูลการซ ่อมบำรุงร ักษาท ี่นำมาใช ้ทดลอบหน ้าท ี่การทำงานของ 
โปรแกรมคอมพ ิวเตอร์เป ็นข ้อม ูลการซ ่อมบำรุงร ักษาของโรงงานตัวอย่างต ั้งแต ่ว ันท ี่ 1 กรกฎาคม 
2542 ถึงวันที่ 31 กรกฎาคม 2542 โดยมีข ั้นตอนของการทดสอบตังต่อไปนี้

6 .1  ก า ร ร ว บ ร ว ม ข ้อ ม ูล ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร ัก ษ า น ำ เ ข ้า ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง

ข ้อม ูลซ ่อมบำร ุงร ักษานำเข ้าสำหร ับโปรแกรมคอมพ ิวเตอร ์ท ี่ออกแบบรวบรวมจากข ้อม ูลการซ ่อม 
บำร ุงร ักษาของโรงงานต ัวอย ่าง ประกอบด้วยข ้อม ูลการซ ่อมบำรุงร ักษาเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะ
อ ัตโนม ัต ิท ี่ได ้จากค ู่ม ีอค ุณ สมบ ัต ิและค ู่ม ีอการซ ่อมบำร ุงร ักษาของเคร ื่องเจ ียรและข ้อม ูลการซ ่อมบำร ุง 
ร ักษาของโรงงาน ซ ึ่งแสดงรายละเอ ียดของข ้อม ูลนำเข ้าต ังห ัวข ้อต ่างๆต ่อไปน ี้

6 . 1 . 1  ข ้อ ก ำ ห น ด ห ล ัก  ( S p e c i f i c a t i o n )  ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร

ข้อกำหนดหลักของเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิร ุ่น GE4A-50 แสดงต ังตารางท ี่ 6.1

6 . 1 . 2  ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร ัก ษ า เ ซ ่ง ป ้อ ง ต ัน  ( P M )  เ ค ร ื่อ ง เ จ ีย ร ซ ่น ง า น โ ล ห ะ ล ัด โ น ม ้ต ิ

ก าร ซ 'อ ม บ ำร ุงร ัก ษ าเช ิงป ๋อ งก ัน ข อ งเค ร ื่อ ง เจ ีย ร ช ิ้น งาน โ ล ห ะ อ ัต โ น ม ัต ิใน โ รงงาน ต ัว อ ย ่าง  
ประกอบด ้วยการทำงานซ ่อมบำร ุงร ักษา 2 ประ๓ ทได้แก่
6.1.2.1 การตรวจสอบประจำว ัน (Daily Inspection)

การตรวจลอบประจำวันลำหรับเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิร ุ่น  GE4A -50 เครื่องนี้ 
เป ็นการตรวจสอบที่ม ีข ั้นตอนที่ต ่อเน ื่อง โดยม ีข ั้นตอนและรายละเอ ียดการตรวจสอบตามรายการ
ต่างๆตังต ่อไปนี้
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1) การตรวจสอบชิ้นส ่วนต่างๆของเครองเจียรก่อนการกดปมคอนโทรนออน (Control on 
button) แสดงดังตารางท ี่ 6.2

จากตารางท ี่ 6 .2  ควรตรวจสอบระดับน ํ้าม ันให ้อย ู่ในช ่วงข ีดจำก ัดบนและข ีดจำก ัดล ่างโดยด ู 
จากเกจว ัดระด ับ และก ่อนท ี่จะเร ิ่มทำงานตรวจสอบให ้ระด ับน ํ้าม ันมากกว่า 6 .4  ลิตร และในกรณี 
ของนิโบส่า (N ebula) สารหล ่อเย ็นอาจถ ูกผสมรวมอยู่ด ้วย

2) การตรวจสอบชิ้นส ่วนต่างๆของเครื่องเจ ียรหลังการกดปุมคอนโทรนออน (Control on 
button) แสดงดังตารางท ี่ 6 .3  ควรตรวจสอบตัวชี้ (Indicator) ของเกจว ัดความด ันให ้อย ู่ 
ในแถบสีเข ียว เม ื่อไลักรองม ีการอ ุดด ันด ัวช ิ้จะเปล ี่ยนเป ็นส ีแดง ซ ึ่งต ้องทำความละอาด 
ไล ักรองตามคู่ม ือการซ ่อมบำรุงร ักษาหน ้า 4-1 และในกรณ ีท ี่สารหล่อล ื่นม ีน ํ้าเจ ือปนควร 
ถ ่ายน ํ้าท ี่เจ ือปนท ิ้ง

6 .1 .2 .2  การตรวจลอบตามคาบเวลา (Periodical inspection )
การตรวจสอบเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัติร ุ่น GE4A-50 ตาม คาบ เวล า ค ือการตรวจ 

สอบชิ้นส ่วนต่างๆของเคร ื่องเจ ียรตามระยะเวลาท ี่กำหนดได้แก ่ การตรวจสอบทุกเด ือน การตรวจ 
สอบทุกหกเดือน การตรวจสอบทุกหนึ่งป ี และการตรวจสอบทุกครั้งท ี่ม ีการหมุนแท่น (Table) คาบ 
เวลาท ี่กำห น ดอาจเป ล ี่ยน แป ลงได ้ตามความเห มาะลมก ับ การใช ้งาน เคร ื่องเจ ียรใน ส ภาพ การท ำงาน  
ต่างๆ โดยม ีรายการตรวจสอบด ังตารางท ี่ 6.4
6 .1 .2 .3  รูปประกอบการซ่อมบำรุงเช ิงป ้องกันของเครื่องเจียรชิ้นงานโลหะอัตโนม้ต ิ

ร ูปประกอบการซ ่อมบำรุงเช ิงป ้องก ันของเครื่องเจ ียรท ี่อย ู่ในค ู่ม ือการซ ่อมบำรุงร ักษา ได้แก่
1) ร ูปประกอบการตรวจสอบชิ้นส ่วนต่างๆของเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะอัตโนม้ต ิประจำวัน 

ก่อนการกดปุมคอนโทรนออน แสดงดังรูปที่ 6.1
2) ร ูปประกอบการตรวจลอบชิ้นส ่วนต่างๆของเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิประจำวัน 

หลังการกดปุมคอนโทรนออน แสดงดังรูปที่ 6.2
3) ร ูปประกอบการตรวจสอบชิ้นส ่วนต่างๆของเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิตามคาบ 

เวลา แสดงดังรูปที่ 6.3
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6 . 1 . 3  อ ะ ไ ห ล ่แ ล ะ ว ัส ด ุซ ่อ ม บ ำ ร ุง ส ำ ห ร ับ เ ค ร ื่อ ง เ จ ีย ร ซ ี่' น ง า น โ ล ห ะ อ ัต โ น ม ัต ิ

อะไหล่และวัสดุซ ่อมบำรุงสำหรับเครื่องเจียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิร ุ่น G E4A -50 จำแนกได้ 
2 ประ๓ ทได้แก่

ก) วัสด ุซ ่อมบำรุงส ิ้นเปล ืองได้แก่ สารหล่อลื่น ได้กรอง และ จารบ ี แสดงด ังตารางท ี่ 6 .5 
ข) อะไหล่สำหรับการซ่อมบำรุงร ักษาได้แก่ ล ายพ าน  แบรื่ง แหวนต่างๆ เป็นต้น 
อะไหล่ซ ่อมบำรุงร ักษาเป ็นอะไหล่ท ี่ใช ้ซ ่อมแซมเครื่องเจ ียร และการเปลี่ยนชิ้นล ่วนอะไหล่ 

สำห รับการตรวจสอบประจำว ันและการตรวจลอบตามคาบเวลาซ ึ่งแลดงข ั้นตอนการซ ่อมบำร ุงร ักษา 
ไว ้ในด ู่ม ือว ิธ ีการซ ่อมบำรุงร ักษาเคร ื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะ อัตโนมัติ รายการอะไหล่และวัสดุสำหรับ 
การซ ่อมบำร ุงร ักษาเคร ื่องเจ ียรแสดงด ังตารางท ี่ 6.6

6 . 1 . 4  พ น ัก ง า น แ ล ะ เ ค ร ื่อ ง ม ือ ส ำ ห ร ับ ก า ร ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร ัก ษ า

เนองจากโรงงานต ัวอย ่างเป ็นโรงงานขนาดเล ็กและไม ่ม ีแผนกซ ่อมบำรุงร ักษา พนักงานที่ทำ 
หน ้าท ี่ซ ่อมบำร ุงร ักษาค ือห ัวหน ้างานและพน ักงานควบค ุมเคร ื่อง ในกรณีที่ไม,สามารถซ่อมแซมเครื่อง 
จ ักรอ ุปกรณ ์ท ี่ชำร ุดข ัดช ้องได ้ ว ิศวกรโรงงานจึงแจ ้งให ้ผ ู้ร ับเหมาซ ่อมมาดำเน ินการซ ่อมแซมต่อไป
โดยจ ัดแบ ่งพน ักงานตามประเภทของการทำงานซ ่อมบำร ุงร ักษาท ี่ร ับผ ิดชอบ แสดงด ังตารางท ี่ 6.7 
และเคร ื่องม ือท ี่ใช ้สำหร ับการซ ่อมบำร ุงร ักษาเคร ื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอ ัตโนม ัต ิแยกประเภทตามหน ้า 
ท ี่การทำงาน  แลดงด ังตารางท ี่ 6.8

6 . 1 . 5  ก า ร ซ ่า ร ุด น ัด ข ้อ ง ข อ ง เ ค ร ื่อ ง เ จ ีย ร ซ ี่น ง า น โ ล ห ะ อ ัต โ น ม ัต ิ

ประวัต ิการชำรุดข ัดช ้องของเครื่องเจ ียรช ินงานโลหะอัตโนมัต ิ ได ้จากการตรวจลอบและบ ันท ึก 
จำน วน ค ร ั้งและรายละเอ ียดของการชำร ุดข ัดช ้องของเคร ื่องเจ ียรโดยพ น ักงาน ควบ ค ุม ป ระจำเค ร ื่อง 
และในช,วงวันที่ 1 -  31 กรกฎาคม 2542 พบการชำรุดขัดช ้องของเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิ 
แสดงรายละเอ ียดด ังตารางท ี่ 6 .9 และรายละเอ ียดเพ ิ่ม เต ิมของการชำร ุดข ัดช ้องของเคร ื่องเจ ียรช ิ้น  
งาน โลห ะอ ัตโน ม ัต ิแสดงไว ้ใน คำอ ังงาน ซ ่อมแซมเคร ื่องเจ ียรท ี่ได ้ร ับจากโปรแกรมคอมพ ิวเตอร ์ของ 
ระบบ

วิธ ีการแก ้ไขการชำร ุดข ัดข ้องของเคร ื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอ ัตโนม ัต ิตามรายการในตารางท ี่ 6.9 
แสดงด ังตารางท ี่ 6 .10  จากตารางแสดงการชำร ุดข ัดช ้องของเคร ื่องเจ ียร พบว ่าเคร ื่องเจ ียรม ีจำนวน 
การชำรุดข ัดช ้องไม ่มากน ัก เน ื่องจากเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิเคร ื่องน ี้เป ็นเครื่องจ ักรใหม่
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ด ังน ั้น การน ำระบ บ การจ ัดการซ ่อมบ ำร ุงร ักษ าด ้วยคอมพ ิวเตอร ์ท ี่ส ร ้างข ึ้น ท ี่ป ระกอบ ด ้วยระบ บ การ 
ซ ่อมบำรุงร ักษาเซ ิงป ้องก ันจ ึงช ่วยทำให ้จำนวนการชำร ุดข ัดข ้องของเคร ื่องเจ ียรสามารถลดลงได ้

6 . 2  ก า ร ป ้อ น ข ้อ ม ูล ซ ่อ ม บ ำ ร ุงรักษานำเข้า

จากวิธ ีการใช้งานโปรแกรมคอมพิวเตอร์ของระบบดังท ี่อธ ิบายไว้ในบทที่ 5 เมื่อรวบรวมข้อมูล 
ซ ่อมบำร ุงร ักษานำเข ้าของระบบการจ ัดการซ ่อมบำร ุงร ักษาด ้วยคอมพ ิวเตอร ์ได ้แล ้ว ผ ู้ใช ้งานลามารถ 
เร ิ่มใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ผ ่านทางหน้าจอหลักของโปรแกรม โดยท ี่ผ ู้ใช ้งานสามารถเล ือกการ
ทำงานตามหน ้าท ี่ต ่างๆของระบบท ี่ได ้ออกแบบไว้จากเมน ูในหน ้าจอหลัก ซ ึ่งประกอบด้วย ฐานข้อม ูล 
ของระบบอ ุปกรณ ์ ระบบการลังงานซ่อมบำรุง ระบบซ่อมบำรุงร ักษาเซ ิงป ้องก ัน และระบบอะไหล่ 
และวัสดุซ ่อมบำรุง การส ั่งงาน1ซ่อมแซมและ PM การวางแผนและการรายงานผลซ ่อมบำร ุงร ักษา
แสดงดังรูปที่ 6.4

การป ้อนข้อม ูลนำเข ้าในโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท ี่สร้างข ึ้นม ีข ั้นตอนดังน ี้
1) ป ้อนข ้อม ูลของระบบอ ุปกรณ ์ประกอบด ้วย

ก. ข ้อม ูลรายละเอ ียดห ล ักของอ ุปกรณ ์ม ีรายละเอ ียดแลดงด ังร ูปท ี, 6 .5 
ข. ข ้อม ูลอะไหล ่ท ี่ใช ้ก ับอ ุปกรณ ์ม ีรายละเอ ียดแสดงด ังร ูปท ี่ 6.6 

เม ื่ออ ุปกรณ ์เก ิดการชำร ุดข ัดช ้องผ ู้ใช ้งานต ้องป ้อนข ้อม ูลประว ัต ิการชำร ุดข ัดข ้องของอ ุปกรณ ์ 
และ ค วาม เล ียห ายข องอ ุป กรณ ์ ม ีรายละเอ ียดแสดงด ังร ูปท ี่ 6.7 และ 6.8 ตามลำด ับ  ซึ่งระบบจะนำ 
ข ้อม ูลเหล ่าน ี้ไปใช ้ประมวลผลและจ ัดทำรายงานผลการซ ่อมบำรุงร ักษา

2) ป ้อนข ้อม ูลของระบบการซ ่อมบำรุงร ักษาเซ ิงป ้องก ัน ประกอบด้วย
ก. ข ้อม ูลงาน PM ม าตราฐาน ของอ ุป กรณ ์ม ีรายละเอ ียดแสดงด ังร ูป ท ี่ 6 .9
ข. ข ้อม ูลการหล ่อล ื่น  ม ีรายละเอ ียดแสดงด ังร ูปท ี่ 6.10
ค. ข ้อม ูลการปรับแต ่ง เปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่ ม ีรายละเอ ียดแสดงด ังร ูปท ี่ 6.11

3) ป ้อนข ้อม ูลของระบบการล ังงานซ ่อมบำรุงร ักษา ประกอบด้วย
ก. ข ้อม ูลเอกสารประกอบการซ ่อมบำร ุงร ักษา ม ีรายละเอ ียดแสดงด ังร ูปท ี่ 6 .13 
ข. ข ้อม ูลพน ักงานซ ่อมบำรุงร ักษา ม ีรายละเอ ียดแสดงด ังร ูปท ี่ 6.14
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เม ื่อ อ ุป ก รณ ์เก ิดการช ำร ุดข ัดข ้อง ผ ู้ใข ้งานสามารถออกใบส ั่งงานซ ่อมแซมอ ุปกรณ ์น ั้นโดย 
การป ้อนข ้อม ูลต ่างๆ แสดงรายละเอ ียดด ังร ูปท ี่ 6.12

4) ป ้อนข้อมูลของระบบอะไหล่และวัสดุซ ่อมบำรุง ประกอบด้วย
ก. ข ้อม ูลของอะไหล่และวัสดุซ ่อมบำรุง แสดงรายละเอ ียดแสดงด ังร ูปท ี่ 6 .15 
ข. ข ้อม ูลเครองมือท ี,ใช ้ซ ่อมบำรุงร ักษา แสดงรายละเอ ียดด ังร ูปท ี่ 6 .16

5) ป ้อนข ้อม ูลการวางแผนซ ่อมบำร ุงร ักษาเช ิงป ้องก ันของอ ุปกรณ ์ ในระบบการซ่อมบำรุง 
ร ักษาเช ิงป ้องก ันซ ึ่งผ ู้ใช ้งานสามารถเข ้าส ่การวางแผนโดยเล ือกจากห ัวข ้อในหน ้าจอหลัก 
ของโปรแกรม และการป ้อนข ้อม ูลการวางแผน ประกอบด้วย
ก. ฐานข ้อม ูลสำหร ับการวางแผน PM แสดงรายละเอ ียดด ังร ูปท ี่ 6 .17 
ข. เม ื่อป ้อนข้อมูลในข้อ ก. เสร ็จแล ้วผ ู้ใช ้งานสามารถวางแผน PM ได ้โดยกำหนดเง ื่อน 

ไฃท ี่ต ้องการสำหรับการวางแผนได้แก ่รห ัสอ ุปกรณ ์และว ันท ี่ต ้องการซ ึ่งม ืรายละเอ ียด 
แสดงดังรูปที่ 6.18

ค. เม ื่อพน ักงานซ ่อมบำร ุงทำงาน PM เสร็จ ผ ู้ใช ้งานต ้องบ ันท ึกผลการทำงาน PM ของ 
พน ักงานซ่อมบำรุงท ุกครั้ง ม ีรายละเอ ียดแสดงด ังร ูปท ี่ 6 .19

6 . 3  ผ ล ล พ ร จ า ก โ ป ร แ ก ร ม ค อ ม พ ิว เ ด ,อ ร ์

จากการรวบรวมข ้อม ูลซ ่อมบำร ุงร ักษ าน ำเข ้าและป ้อน ข ้อม ูล เห ล ่าน ั้น ใน โปรแกรมคอมพ ิวเตอร ์ 
ทำให ้ได ้ผลล ัพธ ์การซ ่อมบำรุงร ักษาจากการใช ้โปรแกรมคอมพิวเตอร์น ี้ แบ ่งผลล ัพธ์ออกเป ็น 2 ส่วน 
ตามการออกแบบระบบท ี่กล ่าวมาแล ้วข ้างต ้น  ได้แก่
6 . 3 . 1  ผ ล ล ัพ ธ ์ข อ ง ร ะ บ บ ก า ร ส ั่ง ง า น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร ัก ษ า

ผลลัพธ ์ของระบบการส ั่งงานซ ่อมบำรุงร ักษา ประกอบด้วยใบส ั่งงานและรายงานผลการซ ่อม 
บำร ุงร ักษา ได้แก่

1) คำส ั่งงานซ ่อมแซมอ ุปกรณ ์แสดงด ังร ูปท ี่ 6.20
2) คำส ั่งงานซ ่อมบำร ุงร ักษาเซ ิงป ้องก ัน แสดงดังรูปที่ 6.21
3) รายงานผลการซ ่อมแซมและ PM อ ุปกรณ ์รายเด ือนแสดงด ังร ูปท ี่ 6.22
4) รายงานคำส ั่งงานซ ่อมแซมและคำส ั่งงานซ ่อมบำร ุงร ักษาเช ิงป ้องก ันล ่าช ้า แสดงดังรูปที่ 

6 .23  และการคำน วณ ภาระงาน  PM ของพนักงานซ่อมบำรุงแสดงดังรูปท ี่ 6.32
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6 . 3 . 2  ผ ล ล ัพ ธ ์ข อ ง ร ะ บ บ ก า ร บ ัน ท ึก แ ก ้! ข ข ้อ ม ูล  ป ร ะ ม ว ล ผ ล  แ ล ะ ร า ย ง า น ผ ล ก า ร ซ ่อ ม

บ ำ ร ุง ร ัก ษ า

ผลลัพธ์ของระบบการบันทึกแก้ไขข้อม ูล ประมวลผล และรายงานผลการซ ่อมบำร ุงร ักษา 
ประกอบด ้วยรายงานผลการซ ่อมบำร ุงร ักษาต ่างๆ ดังต่อไปนี้

1) รายงานการใช ้อะไหล ่และว ัสด ุซ ่อมบำร ุงรายเด ือน แสดงดังรูปที่ 6.24
2) รายงานบ ัญ ช ีรายการอะไหล ่และว ัสด ุซ ่อมบำร ุงร ักษา แสดงดังรูปที่ 6 .25
3) รายงาน บ ัญ ช ีรายการอ ุป กรณ ์แส ดงด ังร ูป ท ี่ 6.26
4) รายงานประว ัต ิการชำร ุดข ัดข ้องของอ ุปกรณ ์ แสดงดังรูปที่ 6.27
5) รายงานการว ัดและประเม ินผลการซ ่อมบำร ุงร ักษาอ ุปกรณ ์รายเด ือน แสดงดังรูปที่ 6 .28
6) รายงานสร ุปค ่าใช ้จ ่ายของการซ ่อมบำร ุงร ักษาอ ุปกรณ ์รายเด ือน แสดงดังรูปที่ 6 .29
7) รายงาน การจ ัดการงาน ซ ่อมบำร ุงร ักษ ารายเด ือน  แสดงดังรูปที่ 6 .30

คำส ั่งงานและรายงานผลการซ ่อมบำรุงร ักษาท ี่แสดงไว ้ข ้างต ้นเป ็นผลล ัพธ ์ท ี่ได ้จากการ 
ทดสอบโปรแกรมพ ิวเตอร์ก ับระบบซ่อมบำรุงร ักษาโรงงานตัวอย่าง โดยผลการทดสอบทั้งหมดถูกเก ็บ 
ในแฟ ้มฐานข ้อม ูลของโปรแกรมคอมพ ิวเตอร์ และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ท ี่ออกแบบยังสามารถ
ค ำน ว ณ ร ะ ยะ เว ล าก ารชำรุดข ัดข ้องของอ ุปกรณ ์เฉลี่ยโดยใช ้ค ่าข ้อม ูลการชำร ุดข ัดข ้องของอ ุปกรณ ์ท ี่ 
บันทึกไว้ ซ ึ่งแสดงรายละเอ ียดบนหน ้าจอคอมพ ิวเตอร ์ด ังร ูปท ี่ 6.31 และแสดงเป ็นรายงานระยะเวลา 
การชำร ุดข ัดข ้องของอ ุปกรณ ์เฉล ี่ย ดังรูปที่ 6.33



ต า ร า ง ท ี่ 6.1 ข ้อ ก ำ ห น ด ห ล ัก ต ่า ง  ขๆ อ ง เค ร ื่อ ง เจ ีย ร ช ิ้น ง า น โ ล ห ะ อ ัต โ น ม ้ต ิร ุ่น  GE4A-50

รายการ หน่วย GE4A-50
Swing over tab le Mm cj) 320
D istance  b e tw e e n  c e n te rs Mm 500
W h ee lh ead  feed  a n g le  to 
w o rk p iece  axis

D eg ree ๐oCD

G riding d a im e te r Mm (j> 0 ~  (j) 300
Max. load  b e tw e e n  c e n te r Kg 150
W heel
O.D. X w idth X b o re Mm (J) 455  X 75 (MaxlOO) X (f) 127
Rotating s p e e d Min '1 1380
S u rface  s p e e d M/s 30
W h eelh ead
Total stroke Mm 248
R apid fe e d ra te M/min (j) 10
Min. input in c rem en t 
(daim etrical value)

Mm (j) 0.0001

T able
Total stroke Mm 770
R apid  fe e d ra te M/min 10
Min. input in c rem en t Mm 0.0001
Swing an g le  (CCW -CW ) *1 1 2 . 5 ° - 0 °
W orkhead D ead  S p ind le
C en te r - MT N o.4
Work s p e e d Min ~1 10 ~  500
Footstock M anual level ty p e
C en te r ■ MT N o.4
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ตารางท ี่6.1 (ต่อ)

รายการ หน่วย GE4A-50
F ootstock  stro k e Mm 25
Electrical e q u ip m e n t
W heel sp in d le  drive m otor Kw 3.7 (4P)
Work sp in d le  drive m otor Kw 0.75 (AC servom otor)
Lubrication p u m p  drive m otor Kw 0.025  (4P)
W heel sp in d le  b ea rin g  lubrican t Kw 0.25 (2P)
p u m p  drive m otor
C oolan t p u m p  drive m otor Kw 0.18 (2P)
W h ee lh ead  fe e d  m otor Kw 0.85  (AC servom otor)
T ab le  feed  m otor Kw 1.3 (AC servom otor)
Tank c a p a c ity
L ubricant L 12
W heel sp in d le  b ea rin g  lubrican t L 12
C oolant L 150
Floor a re a  req u irem en t (width X Mm 3 5 5 0 X 1950
d ep th )
Net w eigh t Kg 40000
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ต า ร า ง ท ี่ 6 . 2  ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ช ิ้น ส ่ว น ต ่า ง ๆ ข อ ง เค ร ื่อ ง เจ ีย ร ก ่อ น ก า ร ก ด ป ม ค อ น โ ท ร น อ อ น

รายการ
ท ี่

รายการท ี่ตรวจสอบ ส่วนที่ตรวจสอบ ปริมาตรถัง (L)
ข ีดจำก ัดบน ข ีดจำก ัดล ่าง

1 ปริมาณสารหล่อล ื่นท ี่แบรื่ง 
ล้อหมุน (W heel sp ind le)

เกจวัดระดับ 12 11

2 ปริมาณสารหล ่อล ื่น เกจวัดระดับ 9.5 6.4
3 ป ร ิมาณ ส าร,หล่อลื่นที่ฟ ุท 

สต๊อคแรม (F ootstock  ram)
เกจวักระดับ - -

4 ป!มาณ ของผงซ ิป  (P ow der 
chip)

ตัวรับซิป - -

5 ระยะห ่างระหว่างล ้อหมุนกับ 
การ์ทล้อหมุนหน้า (W heel 
front g u a rd )

การ์ทล้อหมุนหน้า ระยะระหว่าง 3 ถึง 10 mm

ตารางท ี่ 6 .3  การตรวจลอบชิ้นส ่วนต่างๆของเครื่องเจ ียรหลังการกดป่มคอนโทรนออน
รายการ รายการท ี่ตรวจลอบ ส่วนที่ตรวจลอบ ปริมาตรถัง (L)

ท ี่ ข ีดจำก ัดบน ข ีดจำก ัดล ่าง
6 ความดันสารหล่อเย ็นท ี่แบรื่ง 

ล ้อหมุน
เกจความด ัน 0.5 M pa (0 .5K gf/cm 2)

7 ความดันสารหล่อล ื่น เกจความด ัน 0 .075  M pa (0 .5K gf/cm 2)
8 ฟิลเตอร์ของแบรื่งล ้อหมุน เครื่องแสดงการอุด 

ตันของไล้กรอง
แสดงสีฟ ้าและ 
แดง

การอุดต ัน 
ปกติ

9 ฟ ิลเตอร์สารหล่อล ื่น เครื่องแสดงการอุด 
ตันของไล้กรอง

แสดงสีฟ ้าและ 
แดง

การอุดต ัน 
ปกติ

10 ปร ิมาณ สารหล ่อเย ็น ถังสารหล่อเย็น ตรวจสอบด ้วยสายตาท ี่ 150 
ลิตร

11 อัตราการไหลของสารหล่อ 
เย ็น (ตรวจสอบหลังจากล้อ 
หม ุนเร ิ่มทำงาน)

ห ัวฉ ีดสารหล่อเย็น ตรวจลอบด ้วยสายตา (เม ื่อเป ิด 
วาล ์วเต ็มท ี่สารหล ่อเย ็นอาจไหล 
จาก M agnetic  s e p a ra to r  ได้)
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ต า ร า ง ท ี่ 6 . 4  ก า ร ต ร ว จ ล อ บ เ ค ร อ ง เ จ ีย ร ต า ม ค า บ เ ว ล า

รายการ
ท ี่

รายการท ี่ตรวจสอบ ล่วนที่ตรวจ 
สอบ

ค่าที่ต ั้ง 
และอื่นๆ

หมายเหต ุ

12 ความ ต ึงส ายพ าน ม อเต อH u  
ล้อหมุน

ทุกเด ือน 
(ทุกวัน)

24-26
mm

ตรวจสอบความย ืดหย ุ่น  
ท่ี 49 N {5 kgf} บนสาย 
พานและตรวจลอบทุกว ัน 
หน ึ่งส ัปดาห ์หล ังจาก 
เปล ี่ยนสายพานใหม ่

13 ทำความสะอาดไล ้กรองสาร 
หล ่อลื่นของแบรงทำงาน

ท ุกลาม 
เดือน

เปลี่ยนไล้กรองและตรวจ 
ลอบ ความเส ียห าย การ 
เปลี่นนรูปร่างของส่วน 
ประกอบของไล้กรอง

14 ทำความละอาดไล ้กรองสาร 
หล่อลื่นของแบรงล้อหมุน

ทุกสาม 
เดือน

เปลี่ยนไล้กรองและตรวจ 
สอบความเส ียห าย การ 
เปลี่นนรูปร่างของส่วน 
ประกอบของไล้กรอง

16 กระบอกฉีดแบริ่งสารหล่อลื่น 
ของล ้อหม ุนและต ัวเป ่าลม

ทุกหก 
เดือน

-

17 เปลี่ยนสารหล่อลื่นแบรงล้อ 
หมุนใหม่

ทุกหก 
เดือน

12 ลิตร ถ ่ายน ํ้าม ัน ออกจากถ ัง 
แล ะเต ิมน ํ้าม ันใหม่เข ้าไป

18 อัดจารบ ีท ี่สกรูล ูกบอลของห ัว 
ล้อหมุน

ทุกหก 
เดือน

0.015
ลิตร

เต ิมจารบีท ี,ห ัวรับทั้งสาม 
ด ้วยป ีนอ ัดจารบ ี

19 อัดจารบ ีท ี่สกรูล ูกบอลโต๊ะ ทุกหก 
เดือน

0.015
ลิตร

เต ิมจารบ ีท ี่ห ัวร ับท ั้งสาม 
ด ้วยป ีนอ ัดจารบ ี

20 ระดับของเครื่องจ ักร ทุกหก 
เดือน

ให้อยู่ใน 
ระยะขจัด

ตรวจสอบระดับให้อยู่ท ี่ 
0 .02 /1000  ของระยะ 
ขจ ัดของเกจว ัดระด ับ
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ตารางท ี่6 .4  (ต่อ)
รายการ รายการท ี่ตรวจสอบ ส่วนที่ตรวจ ค่าท ี่ต ั้ง หมายเหต ุ

ท ี่ ลอบ และอื่นๆ
21 เปลี่ยนสารหล่อลื่นใหม่ ทุกหนึ่งปี - ถ ่ายน ํ้าม ัน ออกจากถ ัง

(สิบสอง ทำความสะอาดสเตรน
เดือน) เนอร์ (stra iner) และเต ิม

นํ้ามันใหม่
22 ตรวจสอบสวิตช ์ความดัน ทุกหนึ่งปี - ตรวจสอบที่สวิตช ์ความ

ดัน

23 สารหล่อลื่นที่ผ ิวของโต๊ะหมุน ทุกครั้งที่โต๊ะ 0.001 L เต ิมนํ้าม ันที,ห ัวรับนํ้ามัน
หมุน ด ้วยป ีนฉ ีดน ํ้าม ัน

V aculine oil 1409

ตารางท ี่ 6 .5  วัสดุซ ่อมบำรุงส ิ้นเปล ืองสำหรับการซ ่อมบำรุงสำหรับเครื่องเจ ียรชิ้นงานโลหะ
อัตโนมัติ

การใช้ ผู้ผลิต รุ่น จำนวน
1. สารหล่อลื่นแบรื่ง Mobil Sekiyu K.K. Mobil Vélocité No. 3 -

ล้อหมุน
2. สารหล่อลื่นที่ฟ ุท Mobil Sekiyu K.K. Mobil V élocité No. -

สต๊อคแรม หรือ E sso  Sekiyu 1409 หรือ Pow erex
หรือ เท ียบเท ่า DP68

3. จารบ ีสกรูล ูกบอล Kyodo Yushi M altem p LRL3 -

ของหัวล้อหมุน
4. ไล้กรองสารหล่อ ไล้กรอง SMC FH-TK300-10-02M
ลื่นล้อหมุน ส่วนประกอบ SMC EMXBN400

ไล้กรอง SMC FH-TK300-40-02M
5. ไล้กรองสารหล่อ ส่วนประกอบ SMC EMXG920H
ลื่น
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รูปที, 6.1 ร ูปประกอบการตรวจสอบชินส่วนต่างๆของเครื่องเจียรชิ้นงานโลหะอัตโนมัต ิประจำ 
ว ันก่อนการกดปุมคอนโทรนออน
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รูปที 6 .2  รูปประกอบการตรวจลอบชินส่วนต่างๆของเครืองเจียรชินงานโลหะอัตโนมัติประจำ 
วันหลังการกดปมคอนโทรนออน
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Inspection IntervalsEvery month..............Marked with @
Every 3 months*""”  Marked with D  Every 6 months*—"* Marked with A
Every 12 months..... Marked with o
Every table rotation***Marked with 0

รูปที่ 6 .3  ร ูปประกอบการตรวจลอบชิ้นส ่วนต่างๆของเครื่องเจ ียรชิ้นงานใลหะ,ร ั^ ต ิตามคาบ
เวลา



รูปท่ี 6.3 (ต่อ)
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ตารางท ี่ 6 .6  แสดงอะไหล่ซ ่อมบำรุงร ักษาเครื่องเจ ียรช ินงานโลหะอัตโนมัต ิสำหรับการตรวจ 
สอบประจำว ันและการตรวจสอบตามคาบเวลา

ราย ซื่ออะไหล่ จ ุดท ี่ใช ้งาน ชนิด ผู้ผลิต จำนวน หมายเหต ุ
การ (dw g.N o.) (ผ ู้ขาย) ที่ใช้

1 แบรื่ง B earing 25TAC62BS NIKKYO 3 *3,500 บาท
(B earing) portion ด้าน U C10PN 7B SANGYO

ขวาของแท่น
เจ ียร

2 แบรื่ง B earing 25TAC62BS NIKKYO 3 *3,500 บาท
(B earing) portion ด ้าน U C10PN7B SANGYO

ซ้ายของแท่น
เจ ียร

3 โอลิง (O-ring) Bearing PG-EM -58 SAKA 1 *600 บาท
portion GAM I

4 แบรื่ง Bearing 25TAC62BS NIKKYO 3 * 1 ,1 0 0 บาท
(B earing) portion UC10PN 7B SANGYO

5 แบรื่ง B earing 30TAC62BS NIKKYO 3 BANFLEX
(B earing) portion U C10PN7B SANGYO belt 3

p c s /s e t
*2,500 บาท

6 สายพานต ัวว ี B earing 11M 1280 BANDO 1 *2,500 บาท
(V-belt) portion KAGAKU

7 โอลิง (O-ring) W orkhead PG-EM -45 SAKA 1 *400 บาท
sp in d le GAM I

8 โอลิง (O-ring) W orkhead PG-CM -7 SAKA 1 *400 บาท
sp ind le GAMI

9 สปริง (Spring) W orkhead CS-A- GOTO 1 *250 บาท
sp ind le 14X1.2 KOG

X20 YOSHO
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ตารางท ี่ 6 .6  (ต่อ)
ราย ชื่ออะไหล่ จ ุดท ี่ใช ้งาน ชนิด ผู้ผลิต จำนวน หมายเหต ุ
การ (dw g.N o.) (ผ ู้ขาย) 2/ทเซ ั
10 แบริ่ง พ o rk h ead 6922D 2+ 10. NTN 1 *1,000 บาท

(B earing) sp in d le 2/ 10P6V2
11 แบรง W orkhead 32010  P5 NTN 1 * 1 ,0 0 0 บาท

(B earing) sp in d le
12 แบรง W orkhead 3 2011JR 11P KOYO 1 * 1 ,0 0 0 บาท

(B earing) sp in d le z u o o  B SEIKO
13 วีล ิง (V-ring) W orkhead PG-V-55 SAKA 1 *600 บาท

sp in d le GAM I
14 ว ีล ิง (V-ring) W orkhead PG-V-90 SAKA 1 *600 บาท

sp in d le GAM I
15 ว ีล ิง (V-ring) W orkhead PG-V-130 SAKA 1 *600 บาท

sp in d le GAM I
16 ลายพาน ต ัวว ี W orkhead 3-5M S690 BAN DO 1 BANFLE

(V-belt) sp in d le (20- KAGAKU SCRUM
3503618-0) 2 p c s /s e t

*2,300 บาท
17 โอลิง (O-ring) W orkhead PG-EM -90 SAKA 1 *450 บาท

sp ind le GAM I
18 S c ra p e r Footstok SER-50 NOK 1 -

sp in d le
19 แหวนรอง Footstok PG -D 2-12 SAKA 2 -

(Seal w ash er) sp in d le GAM I
20 สปริง (Spring) Footstok 20- SAKA 1 *350 บาท

sp in d le 08040524-0 GAM I
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ต า ร า ง ท ี่ 6 . 6  (ต ่อ )

ราย
การ

ซื่ออะไหล่ จ ุดท ี่ใช ้งาน ชนิด
(dw g.N o.)

ผู้ผลิต 
(ผ ู้ขาย)

จำนวน 
ที่ใช้

หมายเหต ุ

21 สปริง (Spring) Footstok 20- GOTO 1 *350 บาท
sp in d le 0 8 040525-0 KOG-

YOSHO
22 สปริง (Spring) Footstok 20- GOTO 1 *350 บาท

sp in d le 08040532-0 KOG-
YOSHO

23 สปริง (Spring) Footstok 20- GOTO 1 *350 บาท
sp in d le 08040533-0 KOG-

YOSHO
24 แบรง Footstok #51101 NTN 1 * 1 ,2 0 0 บาท

(B earing) sp in d le

25 แบริ่ง F eed  sc re w NK16/16+IR NTN 1 * 1 ,2 0 0 บาท
(B earing) 12X16X16

26

''1 F eed  sc rew NK16/16+IR NTN 1 * 1 ,2 0 0 บาท
(B earing) 20X24X20

27 แหวนรอง F eed  sc re w PG-D2-6 SAKAGAM 3 -

(Seal w ash er) I
28 สายพานต''ว'วี W heel sp in d le 11๓ 1320 B ando 3 *2,500 บาท

(V-belt) drive chem ical
29 สายพานต ัวว ี Work sp in d le 3-5m s-690 B ando 2 *2,500 บาท

(V-belt) drive chem ical
30 C o p p e r  p la te Filter KP-A-03 lhara High -

g la ss P re ssu re
joint Ids.

หมายเหตุ * ราคาประมาณของรายการอะไหล่และวัสดุซ่อมบำรุง
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ต า ร า ง ท ี่ 6 . 7  แ ส ด ง ร า ย ล ะ เอ ีย ด ข อ ง พ น ัก ง า น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร ัก ษ า ข อ ง โ ร ง ง า น ต ัว อ ย ่า ง

หน้าท ี่ของพน ักงาน ชื่อพนักงานในกลุ่ม ประสบการณ ์ทำงาน ค ่าใช ้จ ่าย
1. ควบคุมเครื่อง ว ิช ัย, ส ุชาติ เฉลี่ย 3 ปี ค ่าจ ้างรายว ัน
2. ควบคุมเคร ื่องและ 

ซ่อมบำรุง
พ ัลลภ, สมเก ียรต ิ เฉลี่ย 5 ครื่งปี ค่าจ้างประจำ

3 .พน ักงานจ ้างเหมาซ ่อม - - -

ตารางท ี่ 6 .8  แสดงรายละเอ ียดของเคร ื่องม ือซ ่อมบำรุงร ักษาของโรงงานต ัวอย่าง
ช ื่อเครื่องม ือ รายละเอ ียด ราคา จำนวนท ี่ม ือย ู่

1. ซ ่อมเครื่องกลซุดที่ 1 สำหรับการ PM ด้านเครื่องกล 
ของเคร ื่องเจ ียร

- 2 ชุด

2. ซ ่อมเครื่องกลชุดท ี่ 2 สำหรับการซ่อมแซม ด้าน 
เคร ื่องกลของเคร ื่องเจ ียร

- 2 ชุด

3. ซ่อมไฟฟ้า ซ่อม และ PM ด้านไฟฟ้า 
ของเคร ื่องเจ ียร

- 1 ชุด

ตารางท ี่ 6 .9  แสดงรายละเอ ียดการชำรุดข ัดข ้องของเครื่องเจ ียรช ิ้นงานโลหะอ ัตโนมัต ิ
ราย

การที่
วันที่ เวลา ประเภท อาการ สาเหตุ

1 5/7/42 9:00 ไฟฟ้า พัดลมซ่องใสํการ์ดซีเอ ็นซี 
(CNC C ard  Rack) ไม ่ทำงาน

มอเตอร์พ ัดลมช ๊อต

2 8/7/42 14:00 ไฟฟ้า ส ัญ ญ าณ เต ือน ความบกพ ร ่อง 
ที E n co d er และขัวแม่เหล็ก 

ของมอเตอร์อย ู่ท ี่ตำแหน ่ง “L"

ลายไฟฟ ้าท ี่จ ่ายให ้ก ับ  
E n co d e r ของมอเตอร ์ 

ชำรุด

3 20/7/42 11:00 เครื่อง
กล

W heel sp in d le  สัน สายพ าน  W heel sp in d le  
ปริบวม เล ื่อมลภาพ

4 22/7/42 11:25 ไฟฟ้า มอเตอร ์ Work H ead  หมุนๆ 
หยุดๆ

ช ิ้นงานม ีขนาดใหญ ่มาก
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ต า ร า ง ท ี่ 6 . 1 0  ว ิธ ีก า ร แ ก ้ไ ข ก า ร ช ำ ร ุด ข ัด ข ้อ ง ข อ ง เค ร ื่อ ง เจ ีย ร ช ิ้น ง า น โ ล ห ะ อ ัต โ น ม ัต ิ

การชำรุดข ัดข้อง 
ของเคร ื่องเจ ียร 

รายการท ี่

ว ิธ ีการแก้ไข อะไหล่และวัสดุซ่อม 
บำรุงท ี่ใช ้

1 1. หม ุนตัวต ัดต ่อวงจร (Circuit b reaker) ท่ี 
กล ่องควบคุมให ้อย ู่ท ี่ตำแหน ่ง ป ิด (Off)

2. ปลดสายไฟฟ ้าของมอเตอร ์ท ี่ล ่วนจ ่ายไฟฟ ้า
3. คลายโบท ์ 4 ต ัวท ี่ต ิดก ับมอเตอร์พ ัดลมพร้อม 

ก ับปลดมอเตอร์พ ัดลมออก
4. บ ัดกรสายไฟมอเตอร์ใหม ่ท ี่จ ุดเช ื่อมต ่อ
5. ติดทอเคอร์ตัวใหม่และขันแน่นโบท์ท ั้ง 4 ตัว 

เช ื่อมจ ุดต ่อส ายไฟ ของม อเตอร ์พ ัดลม ก ับ จ ุด  
ต ่อล ่1วน'จ่าย,ไฟฟ้า

มอเตอร์พ ัดลมชน ิด 
D C S u n A c e 2 5  
(Sunyo Denki) รุ่น 
109E1212M 401

2 เปล ี่ยนสายไฟฟ ้าเล ้นใหม ่สายไฟฟ ้าท ี่จ ่ายให ้ 
กับ E n co d er ของมอเตอร์ชำรุดแทน

สายไฟฟ ้า E n co rd er

3 1. หม ุนตัวต ัดต ่อวงจร (Circuit b reaker) ของ 
แผงควบคุมให ้อยู่ท ี่ตำแหน ่ง ป ิด (Off)

2. ถอดฝาครอบสายพานออก
3. คลายโบท ์ท ี่ย ึดฐานมอเตอร ์
4. ค ัน ต ัวย ึดโลห ะไป ทางซ ้ายและถอดออกจาก 

ฐาน มอเตอร ์
5. ด ันฐานของมอเตอร ์ไปข ้างหน ้าถอดลายพาน 

เก ่าออกแล้วเปล ี่ยนอ ันใหม่แทน
6. ด ึงฐ าน ม อเตอร ์เข ้าห าต ัว เองแล ะข ัน โบ ท ์พ อ 

หลวมๆ
7. ต ัน ต ัลย ึดโลห ะไป ท างขวาและอ ัดให ้ม ัน ต ิด  

ก ับฐานมอเตอร์สไลด์

สายพานชน ิด 
Banflex belt 
รุ่น 11M 1320 ผู้ผลิต 
B ando  C hem ical
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ตารางท ี่ 6 .10  (ต่อ)

การชำรุดข ัดข ้อง 
ของเครองเจ ียรราย 

การที่

ว ิธ ีการแก้ไข อะไหล่และวัสดุซ่อม 
บำรุงท ี่ใช ้

8. หมุนโบท์แบบเลื่อนที่ฐานมอเตอร์และปรับ 
ความต ึงลายพ าน ตามกำห น ด

9. ขันแน่นโบท์ทุกตัว และตรวจลอบความต ึงของ 
ลายพานท ุกล ัน เป ็น เวลาหน ึ่งส ัปดาห ์

4 ตรวจลอบและปรับแต่งเคร ื่องม ือต ่างๆ และปรับ 
เปล ี่ยน work h e a d  ท ี่ม ีฃนาดเหมาะสมกับ1ชิ้น 
งาน



#  ร ะ บ บ ก า ร ๚ ท ทา ร บ ่อ น บ !% J  5ก บ !a วยกอม ÛJ ว m a  5

£1111 1!รร่ฟ£ระ1111

ฐานท้อฃุจ‘ท่อมบำรุงร้ฟิทา ทา1 ๓ ท น

การวางแพน;PM

ย
ออททาทร ะทบ

รายงาน

ฑขทารอุม่ก่!รน

รูปที่ 6 .4  แลดงโปรแกรมคอมพิวเตอร์หน้าหลัก

ร ะ  u u q i]  ก5ก1

M -4 ►  ► น'*-
ทพัทำตับ่โต ti­

f f  ไพัทุปimu C  ชํจชุปfแฌ r îKrtüjy*

! รายทะเอียดหทํก อะไหล่ทใ,!!;I ปันทก/หมายเหดุ I ประว้ดิการชำรุดขัดา!อง I วเดทะหัดวามเสืยหาเ| I
รหัสธุปกรณ์ 1100001 รายฉะเอยด
ชอธุปกรณ์ |cNC CYLINDRICAL CRI แพนก
ฬดธุปกรณ์ แดรองเอียรโทหะ ขนาด
t* |gE4A-50 ขันทซ๋ึอ
หมายเฉข/ลาดบ I4A2OO5B2

ขันทดดด้ัง
ม vรหัสประกอบ !

ผูขาย |tOYOD A MACHINE WORXJ.TII ▼  1 กรทนทต้ง

ผูผ สิ?! Itoyoda  machine wo

"31 เอาเปัญ3 ["

ราดา

ขันทรบประกน

เราทน 1
กรทนฑทเฟอ฿ แนล่า4สิดประดูเานหปัา

■ รีปีเ กทํบไปเแน ฟ  ด้นหา Ü  แทใาเ r s  ฟ้ม รบ ' ร  ตกลง 1 X พ่ฟร}1

ร ูป ท ี่ 6 . 5  โ ป ร แ ก ร ม ข อ ง ร ะ บ บ อ ุป ก ร ณ ์แ ส ด ง ร า ย ล ะ เอ ีย ด ห ล ัก ข อ ง อ ุป ก ร ณ ์



*  ระ uuqiJn รทเ

รหัสรุปก55U 100001 ลำดับท ร

รหัสจะ'ใทส่ 10-001

ซธธปก;ณ ชธธะไหลํชองธปก;ณ์

CNC CYLINDRICAL GRIDERS Bearing
CNC LATHE O-ring

Bearing
Bearing
V-beli
o-ring

ชนดธะไหลํ

Bearing portion
Bearing portion 
'Bearing portion 
Bearingportion 
Bearingporton 
Work spindle

หมายเจขแบบ

PG-EM-58
25TAC62BSUC10PN7B 
30TAC62BSUC10PN7B 
11M 1280 
PG-EM-45

I

รูปที่ 6 .6 โปรแกรมของระบบอุปกรณ ์แสดงอะไหล่และวัสดุท ี่ใช ้ก ับอุปกรณ์

•» ระบบ3บกร!น

รปที่ 6.7 โปรแกรมของระบบอุปกรณ ์แสดงประวัต ิการชำรุดขัดช ้อง



ระ:ฆฆ 3 ฆก รท!
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ผูครวจสอบ วัน™ รว จ?(อบ

ขนดาเองควานเสิยนาย 
โนนดาเองความเสืยนาย

ภาพแสดงควานเสิรนาย

ฟิาเนดุาเองความเสิยนาย

รูปที่ 6 .8  โปรแกรมของระบบอุปกรณ ์แสดงความเส ียหายของอ ุปกรณ ์

เ^! ระ:นบน่อฆฆไ5  J รัก m iû -j ï l  องกัน (Preventive Maintenance - PM)

x< : ►  ๒ :! :M S 5 M

5 5 5 5 $ 3 * « é w r o # > : | i « ^ ? f e | ® ” ! S ^ » 9 S é i *
รหัสงาน FM 1-001

!ๆองาน การตรวจสอบ Wheel spindle beanng lubricant

รายสรเอยค ดรวจสอบก่อนกดป้ม "CONTROL ON"

ฬต*บองงาน PM «ทจสเ}11 *rj

ขนดระบม เค1จงคร

ความ?) ทุคาน แ

' ซอรุปกรณ์. |cNC CYLINDRICAL GRIDER
I K  1000# 1

แผนก rôllî

-«a ท * ท พ -
ป.- ■ - ; - . . • ; 
H ü l ■ i S i

. . . .

รูปที่ 6.9 โปรแกรมของระบบการซ ่อมบำรุงร ักษาเซ ิงป ้องก ันแสดงรายละเอ ียด
การ PM อ ุปกรณ ์



125ระ:นฆน่อฆมไรง รักบทชิ jl Io งทน (Preventive Maintenance - PM)

รูปที่ 6 .9  (ต่อ)

5tฆฆฆ่๐น1J15งรก1ทเนิ JÏIo jm i (Preventive Maintenance - PM)

I a  เ ฒ เ ฒ เ ฒ เ ฒ เ ฒ เ (ะ- วฺพฟ่แสัน r  1พั®ปฺก.พ

ชอธุปกรณ์ jcNC CYLINDRICAL GRII r  | วิธการหล่อฝืน

รหัสอุปกรณ์ 10000!

รหั?1หล่อสน |l-01

ขอสารหล่อฝืน [wobil Vélocité OilNO.3

ประเภทสารหล่อลน เน่ามันแบรง ปรมารนทใ1Î

พูผฝืตสารหล่อฝืน |MobilSekiyuK.K. ค่าใว่!จ่าย

Wheel spindle bearing oil
1. ทำ«วามสะอาดรอบๆฝาจุกถ้'งน้ํามัน
2. เปีดฝาจุกใดยทวนเข็นนาฟ้ฑา
3. น่า filterมาวางบน Oil feeder
4. เทน่าม้น'พheel spindle bearing ฝานfilter

เ12สิตร หน่วย

บาท

«วามฝื

T  ที่ f1' ? ■ ร̂ ม. 1 ■ ๙? au 1 1 /  ส ิฒ ิเ  !

รูปที่ 6 .10  โปรแกรมของระบบการซ ่อมบำรุงร ักษาเซ ิงป ้องก ันแสดงรายละเอ ียดการ
หล่อล ื่นอ ุปกรณ ์
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รูปที่ 6.11 โปรแกรมของระบบการซ ่อมบำรุงร ักษาเซ ิงป ้องก ันแสดงรายละเอ ียดการ 
ปรับแต่ง เปล ี่ยนอะไหล่อ ุปกรณ ์

N| ^1 ^ I wI » I - \  ~\  rs\;< I I '•«มานนุ,เงาน r  ไ«ส่งานชฺจม c iforçปกใณ

หมา0เลซงาน
ชนดซองงาน ชำ \f\ Y
ระบบงาน 1คกั3งฑส lit:V

รห้สทนซ่อม 1-1
- - P { - '■£ '̂=นกั

ยูน่จง วชัย ผลต :

ตํนพนง คฺมเครอง ■ กัน$11 20/7/99 ■ !
เวลา 11:00:00 'ปพ ุ̂ ,เท่าปก» I:' • • น - §1® V h æïte? mi5
ผูร้บน?ง รท สืท Ï พ ร ุ m ช่อม II

นฺนน,.,;. ร่?ซ่คฺรฺะรํ •̂ 'ฟ้

น ุ,  :.า | | >CMC CYLINDRICAL GRIDEF.
lyC N C  LATHE

■ น ;  - •ท ี่ î  - j;V i  i-: - . -a, .

m

กัน?แรมทน 120/7199 เว๓
ฬมารนสาแอกสารซ่อมปา}ง 
ผูควบคุมทน

13:00:00

สุใสัทธิ ส๓นร ปิท
อาการ

สนหชุ 
นมา8เพ!'

Wheel spindle สัน

สาร:พาน Wheel spindle ปรบวม ส์อมสภาพ
ตรวจสอบความตงสายหานทุกวันส็เนเวสา 1 สัปคา'H

รูปที่ 6 .12 โปรแกรมของระบบการส ังงานซ่อมบำรุงร ักษาแสดงรายละเอ ียดการ
ส ังงานซ ่อมแซมอุปกรณ ์
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ร ะ บ ม ก 1รส ์ง J1 น บ ่อม น า5 J รัทนา

ร้นดอนการนำงาน 1 H  ม น สัวสัดต่อวงจร (Circuit 
breaker) ของนพง?เวบ« ม1พอยู่

3!เปร*ท8บ ทดำแหน,งาเด(๐2)

วิธการแกโข

พ -  I

ฟ ก ยนสายพานเส์น,ใหม่แทนดาม'วิธ vi กำหนด

ร ูป ท ี่6 .12  (ต่อ)

ร ะ ฆ ฆ การc fj  าทนบ ่อมบา5-า5กนา

คำสังงานซ่อนนำทIคํ-สังงาาฝอนฺนำรงต่อ);jjjv^พ ท ุแ  y j l i l f t  I

หนารากขเอกสาร I

คำอธบาย

เอกกกรประกอบ

า!อไฟ่ก

ราย•ละ!เอียด

รูปท่ี 6.13 โปรแกรมของระบบการสังงานซ่อมบำรุงรักษาแสดงรายละเอียด
เอกสารประกอบการซ่อมบำรุงรักษาอุปกรณ์



รูปที, 6 .14  โปรแกรมของระบบการส ์งงานซ่อมบำรุงร ักษาแสดงรายละเอ ียดของ 
พนักงานซ่อมบำรุง

là ระบบอะ!ฑล่และ f l j f i a j

;ระไหร่แ?ะว?(ตุ

รหัสระ'ไหร่ 10-001 รนÀฃอ 1/5199 รา?ท 3500 บาท

ชออ:รไหร่ 
ๆ/น«อรไหร่

รา๓ ะเอียด

หมาย19■ ขแบบ 
ผูไทย

ผูแสิต 
ราคารวม

|Bearing portion

อะไหล่สำห Table

25TAC62BSUC10PN7B

NIKKYO SANGYO

บาท

รูปท่ี 6.15 โปรแกรมของระบบอะไหล่และวัสดุซ่อมบำรุงรักษาแสดงรายละเอียด
อะไหล่และวัสดุซ่อมบำรุง
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fa - K i iu a t l i i n i i n tn .m n j M M *

รูปที่ 6 .16  โปรแกรมของระบบอะไหล่และวัสด ุซ ่อมบำรุงร ักษาแลดงรายละเอ ียด 
เครองมือซ ่อมบำรุง

โร การ ว บ แพนภไรฆ ่อนบไ^งรก น าเฆิ JilD jm i - PM

รำสับÀ 1
รฟ้สงาน PM 1-001 รทํ'สธุปกรพ์ 100001
W T O  PM
«รพววจสัอบ W luel îpinill* bHaring lubricant amount
คาใคใว?)สัจบ Lubricant amount
คาใคใว!)สัจบ FootJtockiamLubricant amount

T/ออปกรผ์ 

ผู้น?4 PM 

รน?la?ง

เลขมเตอ n h i j ïm  

เลๆ )JJ เตอรคราก่อน

CNC CYLINDRICAL GRIDER

117/99 ทอา I 9:00:00

เลขรเตอ{เฉ!เย 0

รฟ้'สพป'กทน [niiiM ifiw  ร ูj

-ทารกำทนตระยะเวลาของการ'ซ่อมปาเงร้ทษา- 
<* ตาบเวลา C  เลขฐเตอร

วัน?เทำ PM ค วังต่อไป 2/7/99

ผู้ควบตมงาน [สากต

ค่าใ,)!จ่ายใตยประมารน 700 บาท

รูปที่ 6.1 7 โปรแกรมของระบบซ่อมบำรุงร ักษาเซ ิงป ้องก ันแสดงรายละเอ ียดฐานข้อม ูล
การวางแผน PM
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î i  ท »ท -J แ ผ แ ท )ผ ่รม น า^ฬ ัน น น ัฟ ้ร  inti PM

ถ็ง รนฑึ |" 3/7/42

ไร, *  โเรพสฃป «3 al ตั้งแต่

จ. จ. พ «ชุ. ส. ฬ. จา

ร ส ํฬ แ ท แ แ แ 1 1 1 1 1 1

ท ี่ 12 1-012 !กาไกไวจลโ)บ Wheel t;indl« drive motor belt t<

22 1-022 การกไวจลโ!บ Pressure twitch.

21 1-021 กา1ฟ?!)นสาใสส่จล่นใแม่

20 1-020 กา™ฑจสจน Machine Level

18 1-018 การพ้นจาใปี IVUlÀ W h e e lh e iJ till icrew
—

0ระ 5 6 7 I B f ïÿjrç&è-
îoooH

19 20 21 22 23 24 25 
26 27 28 29 30 31

: 25/10/40

1 0 0 0

1 0 0 0

1 0 0 0

1 0 0 0

รูปที่ 6 .18  โปรแกรมของระบบซ่อมบำรุงร ักษาเช ิงป ้องกันแสดงรายละเอ ียด 
การวางแผน PM

r'sfeTUPM

mm
-• -

100001

ร # ร ®  “ ป;!®เแj
J È m

.
ฒ ฒ ฒ พ

ราเ๒ )บ ัห ล ่จ ่ใ ' ร [ 1 aimmm
■ ''ท่ีรไเมุท่ีทอ& พ ท ! ร ่ ■••• '!■ - -

^ ■ กลบ

Â ทารวาิง11ผ«ท15นฮ่11าทรงรทัน1เนาิ&3งทน - PM

1-002 กาไกไวจลโ)บ Lubricant amount 1/7/99 กำลังทำงาน
1-003 กาไกไวจลโ!บ Footitock ram Lubricant amount 1/7/99 กำลังทำงาน
1-004 กาไกไว จลโ)บ Chip powder amount กำลังทำงาน
1-005 กาไกไวจลa u  Clearance ร* หว่าง Wheel และ Wheel front guard กำลังทำงาน

รูปที่ 6 .19  โปรแกรมของระบบซ่อมบำรุงร ักษาเช ิงป ้องกันแสดงรายละเอ ียดการ 
บ ันท ึกผลการทำงาน PM
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บรษ้ทเจอทเทคโนโกย หน้าท 1

ค ่าฝ ังงทเซ ่อมแซม!;ปทรณ'

หมากเลขาาน จททปกรณ รหัสอปกรณ' ขนดงานๆJ'ธม ระบบงาน รหัสงานซ่อม ผ้แข้งซ่อม แผนก

0001 CNC CYLINDRICAL GRIDER 100001 ชำ^ค เครึ๋องกล 1-1 วํชัข ผลค

สถานะ ปิดวันท่ํแข้ง 20/7/99 !2âl 11:00:00 ประเภทงาน ทำปกร

ผุ้รับแข้ง ทุรทิทริ แผนก พ ่น  

ราการ Wheel spindle สน

วันท่ึเรั๋นงาน 20/7/99 เวลา 13:00:00 

^ควบฦมงาน ฤรสืทธ 

ข้ันฅรนการฯ(รมน«เม

1. หทุนตัวตัดด่อวาจร (Circuit breaker) ขอาแผงควบทุมโค้อยู่ที๋ตำแหน่า ปิด
(Off)
2. ถอดฝาครอบr(น)ทานออก
3. คลายโบทท่ํรด}านมอเดอร
4. ค้นตัวรดโลหะโปทาง'ข้น!และถอดออกจาก}านมอเดอร์
5. ตัน}านขอามอเดอทปข้างหน้า
6 . ถอดสายพานเท่!ออกแค้วเปรยนอันโหม่แทน
7 . ดา}านมอเดอรเข้าหาตัวเอาและอันโบททอนลวมา
8. ตันตัสรดโลหะโปทาาขวาและจัดไค้มันดิดก้บ})นบอเดอรสโลด
9. หบุนโบทแบบเส์อนทึ๋}านมอเดอรและปจับความดีาสน!ทานดามกำหนด
10. อันแน่นโบททุกตัว
และดรวจสอบความดีาขอาสายทานทุกส้นเป็นเวลาหนึ๋าส้ปดาห

หมา0เลขเอทฝัารประทอบ

to  อะไหล่ทีโข้ 10-011 จำนวน 1

หนักงานหัใข้ 002 ค่าอะไหล่ 2,500.0 บาท

เอรองมัอทั๋ไข้ 101 ค่แครองมอ 100.0 บาท

ท่าไข้จ่าทอนๆ 1,000.0 บ™ รวมท่าใข้จ่าB 3,600.0 บาท

ทาเพเ สายทาน Wheel spindle ปริบวม เส์อมสภาพ

วรการแค้ไข เปรยนทายทานเค้นโหม่แทนดามวิจรกำหนด

หมุนมฺหๆ

}ปประทอบ

วันm il เสร็จ 21/7/99

13311 12:00:00 รวนเวลา 23.0 ขั่วโมา

15/9/99 13:40:42

รูปท่ี 6.20 คำส์งงาน1ซ่อมแซมอุปกรณ์
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บใษทเจอห๓คโนโทย หนใท่ึ 1

คํไสั่งงไนซ่อม!!ฯ(มธุปกรณ์

หมาย!ทขงไน ขั้ธธ1เกรณ รหัทอปกรณ์ ขนดงานซ่อม ระบบงาน รหัสงานซ่อม ผ้แขังซ่ธ» แผนก

0002 CNC CYLINDRICAL GRIDER 100001 ขํไ!ด ไฟฟ้า 1-2 วิชัย ผลต

วันท่ํแขัง 5/7/99 l ia i  9:00:00

คุ้รับแขัง คุรรทธิ แพนท ซ่อม

ประเภทงไน ทีไทันที

6ไทไร พัดลมซ่องโค่กไรดซี!อ์นซี (CNC Card
Rack) ไท'ท่ไงไน

วันฑ๋ัเรนงไน 5/7/99 1391 10:00:00

ผู้กวนคุ!!ทน ชุรสิทธิ 
ขั้นตอนกไรซ่»»เทเม

1. หบุนดัวติดต่อวงจร (Circuit breaker) ท๋ึกล่องควบคุมไบัอยู่ท่ีดํไ!เหน่ง ปิด
(Off)
2. ปลด(กยไฟฟ้าของมอเดอรทํ่ค่วนจ’ไยไฟฟ้ไ
3. คลไยไบท 4 ติวทึ่ติดกับมอเดอรพัดลมห!อมกับปลดมอ!ดอรพัดลมออก
4. บัดกร็สไยไฟมอ!ดอร!หม่ท่ํคุด!ข้ัอมต่อ
5 . ติดทอ!คอรติวไหม่และขันแน่นโบททํ่งงติว
6. เข๋ึอมคุดต่อทายไฟของมอเดอรพัดลมกับคุดต่อส่วนจ่ายไฟฟ้1

ห»ไยเทข!enm รูประทุอบ

ข ั้อ .อ-ะพ ร ่ข ั้ 10025 จ่ไนวน 1
หนักงไนทไข้ 002 ค,ไยะไหท่ 2300.0 บาท

เคร8ง»8ทั๋1ขั้ 103 ก่นครองมอ 150.0 บาท

ค่ไใข้จ่ไย8นๆ 750.0 บไท รวมค่าโขัจ่ไย 3300.0 บาท

ททไนะ ปิด

ทาเหคุ มอ!«อรพัดลมข็อด

วธิทไรแกัไข เปล๋ึยนมอ!ดอรพัดลมติวไหม่

ห»ไยเพคุ

คุปประ.ทุ.!?บุ

วัน'ทฑ'ไ!ทร่จ 5/7/99

เวทไ 10:00:00 รวนเวทไ 0.0 ขั้วโมง

15/9/99 13:42:44

รูปที่ 6 .20 (ต่อ)
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หมาซเจขงาน ข้ัออปกรณ, รหัสอปทรณ็ ขน๊ลงไนฯ(ธม ระบบงาน รทัสงใน'*,ธม ผู้แจ้งฯ(ธม แผนก

0003 CNC CYLINDRICAL GRIDER 100001 แห้ไข ไฟฟ้า 1-2 ชุไท ต ผลิต

บ?ษ้ทเจอหเทคไนโกย หน'ไท่ี 1

ทไรั่งง Iไฟ 8 มเทเมชุปทรณ'

วันฟ้แห้ง 8/799 1331 14:00:00 ประเภทงาน ท่าปกติ

%วับแท่ง ฤรททÎ  แผนท พ ่น

81ท1ร สัญญาณเติอนความบกหร่องบ๋ึ Encoder
แจะข้ัวแม่เหทกของมอเตอร์อ(เทึ่ตำแหน่ง
"L”

วันทเรินงาน 8/7/99 1331 14:40:00

>)ควบฤนงาน หัลลก 

ขั้นคอนทารพ่นแ*น

เปจ่ํขนสายไฟฟ้นสันไหบ่สายไฟฟ้าร่าข่ายไห้ 
กับ Encoder ของมอเตอร์ขำๆดแทน

หนา0เจขเอทสารประทอบ

พ่อะ'ไหจ่ร่าใข่1 10-026 ข่านวน 1

ทนทงานร่าไข่' 001 ค่าอะไหจ' 650.0

เคร่ํองนอร่าไข่ 103 คุ่นทรองนอ 150.0

ค่าไพ่'าทอนๆ 300.0 บา'ท รวนค่าไพ่'าอ 1.100.0

บาท

บาท

บาท

สนาน!ะ ปิต

สาเห»! สายไฟฟ้าร่าข่ายไห้กับ Encoderของมอเตอร์ขำๆต

วจ็ทารแห้ไข เปทขนสาย Encorder เสับไหม่แทน

หนาทเหฦ

ๆปปร;ทอน

วันร่าท่าเสพ่ 8/7/99

1333 18:00:00 รวนท»า 3.3 ขั้วโมง

15/9/99 13:45:05

รูปที 6 .20  (ต่อ)
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บริษัท เจ อ ีท ี ทากไนไทจิ หน้1ริ1 1

คำฝังง!นๆfam เซม3ป m a

หมเทเทร!งาน ขั้รรปกรญ่ รหัสBปกรณ ขนดงาน*,ธน ระบบงาน รพัโงาน*,ธน ยุ้แกังจ!รม แผนก

0004 CNC CYLINDRICAL GRIDER 100001 แกีารเ ไฟฟ้า 1-2 วํขัข ผลต

วันท่ํ แร้ง 22/7/99 1331 11:25:00 ประเกทงาน ท่าทันที 1 สถานะ ปิด

%รับ แกัง t j î t m  แพนท สแหฤ ข้ันงานม็รานาตใหญ่มาก

a in r i  นอเตอา Work Head หบุนๆห!!ดๆ

วิธทารแเyโ■ ฃ

วันทเร)เงาน 22/7/99 1331 13:00:00

เๆอวบรุเมงาน สมเกียรติ 

ขั้นคBนทารุจ!BMll‘«น

ตรวจสอบและปรับแต่งเครึ๋องมอต่างๆ และปรับเปลํ่ขน work head 
ทึ๋ทีขนาตเหมาะสมกับขั้นงาน

หมาทเหฦ

ๆปประทรบ

หมากเทรแรกสารประก B บ

ร็รระไหร่ทไร้ จำนวน

หน'ทงานทฺไร้ 001 ค่าระไหร่ บาท

เทข้ัe งมรทํ่ไร้ 102 ค่าเตรํ่รงมร 100.0 บาท

ค่าไร้จ่ายรนๆ 200.0 บาท รวมค่าไร้จ่าย 300.0 บาท

วันท่ํฑ่นสรัจ 22/7/99

1331 13:00:00 รวมททา 0.0 ขั้วโมง

15/9/99 13:48:00

รูปที 6 .20  (ต่อ)
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บริษัทเจอฟ้เทคโนโลยี หน'ไท๋ี 12

กำสงงานจ่อ))บ่าๅงร้ทษาเชิงป็องทัน PM

ล่าดับท่ํ รหัสงาน PM รหัสอปกรณ์ PM ช่ํออปกรณ์ PM บ้แจู้’ง PM วันท่ํแจู้ง ทสาร่นจู้ง ประเภทระทะทa i  PM

1 1-001 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรสํทธิ ท. 2/7/99 9:00 :00 P

ช8งาน PM กไรตรวจสอบ Wheel spindle bearing lubricant amount

ราทสะเอทด ตรวจสอบก่อนกค{เม "CONTROL ON"

จนต-ทน PM ตรวจสอบ flim a-m iP M  ทุกวน

ชนิดระบบงาน PM เครองกล แแนท เจียร

สทานท่ํดง โรงทน 1

สถานฑ่ํฅงท่อ0 ชนล่าง ติดประชุสัานบกัง

เอจนิเคอรเพ่เท 0

รหัสททุ่»หนัทงาน 001

ประนาณทารทa าท่ํใช้ 1 นาท็

î S m i P M

ตรวจสอบทิส่วน Level gauge 
■ ความชุจองกัง :
จิตจำกัดบน 12 L 
จิตจำกัดล่าง 11 L

ตรวจสอบระดับ^มันใบ้อชุ่โนช่วงจิตบนและจิตล่างจองเกจวัดระดับนามัน

สถานะ กำกังทำงาน งาน PM กัาจู้า

3ปประกอบวิธีทาร PM

f W h e e l  sp ir td la  
b e a r in g

หนาทเหฤ

รหัสเคร็อง»อ 101
รหัสอะไหล่ 10-004

รหัสทารหล่อa น 

รหัสทารเปa a นอะไหล่ 

รหัสเอทสารประทอบ

4ปฦบคิงาน สชาติ

กำหนดทารทำ PM ทร้ังต่อไปวันฑ๋ึ 4/7/99

วันท่ํทำงานเสใจ 1/7/99 n a i  9:05:00

1 5 / 9 / 9 9  1 3 : 5 2 : 5 1

รปที่ 6.21 คำส ังงาน1ซ่อมบำรุงรักษาเช ิงป ้องกัน
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บ?ษัท เจ อฟ ้ เทคโนโลยื หน้าท่ี 22

กำสงงา«ๆ;อมป^งรัก«แข็งป้องกัน PM

ยำตับท่ี รหัสงาน PM รหัส6ปกรณ' PM ข่ํออปกรณ์ PM rçil&PVI วันท่ํแจํง เวลาท่ํแจํ'ง ประเภทระยะทลา PM

2 1-002 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทรสทรํ ท. 2/7/99 9 :00 :00 P

ช8งาน PM การตรวจสอบ Lubricant amount

รายยะ180ด ตรวจสอบก่อนกดา]ม "CONTROL ON"

ชนดงาน PM ตรวจสอบ ควานท่ีงาน PM ทุกวัน

ชนดระบบงาน PM เครึ๋องกล เพ'นท เจขร

สทานท่ํฅง ใรง41น 1

สทานทุตุงย่อย ชันล่าง ติดประดูดัานหลัง

เลขทีเคอรัเงลช 0

รหัสทร่นทนทงาน 001

ประนาณทารทลาท่ํใช้ 1 นาที

วิเทาร PM
ดรวจสอบง็พวน Level gauge 
- ความา!ของลัง ะ 
ขีดจำกัดบน 9.5 L 
ขีดจำกัดล่าง 2.5(6.4) L

ตรวจสอบระดับนามันให้อยู่ในข่วงขีดบนและขีดล่างของเกจวัดระดับนามัน
-เมึ๋ณรมการท่างานของาครอง ระดับนามันด้อง
มากกว่า 6.4 L และดรว!เสอบรของนํ๋ามัน ในกรณี
ของ Nebula สารหล'ณยีน (Coolant) อาจจะถูกแสมรวมอยู่ดัวช

รหัสเกร่ํอง»ไอ 101

รหัสอะไหล่ 

รหัสทารหล่อรน 

รหัสการฟลอนอะไหล่ 

รหัส!อทสารประทอฃ

สทานะ กำลังทำงาน งาน PM ลัาข้า

'{ปประทอบวิเทาร PM

4ปฦบ้ติงาน 1}ขาติ

กำหนดการท่า PM ทร้ังต่อไปวันท๋ั 4/7/99

วันทํ่ท่างานเสวัจ 1/7/99 l ia i  9:05:00

15/9/99 13:52:57

รูปท 6.21 (ต่อ)
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บ!ษ ํทเจรห ิเทกในใทท็ HUIT! 21

ค่ไสูงงไน'จ่ทนป!'}งรัทษแจีงปืทงทัน PM

à 1ตับท รห้สูง!น PM รห้สูgปทรณ PM a e a jn m P M  เ3แช้ง FM วันฑ่ํแช้ง naiv iufo  ประเททระทะทai PM

3 1-003 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ชุรสิทจี ท. 2/7/99 9:00:00 P

จีทงใน PM ก!รตรวจสอบ Footstock ram Lubricant amount

รไทa ะi5aa ตรวจสอบก่อนกต!]ม "CONTROL ON"

‘แจตงใน PM ตรวจสอบ ทว!นท่ํงไน PM 'ทุกวน

'แจดระบบง!น PM เกรองกก แตนท เจียร

สูทไนจ่ต้ัง โรงง!น 1

สูท!นทํ่ต้ัง a'an ชิ้นล่!งติตประดูสั!นหลัง

พร)จ เพทรแพ๋ีท 0

รร่รู้สูททุ่นทนกงไน 001

ประน!ณทไรทสูใท๋ัใช้ I

วจีท!ร PM
ตรวจสอบร็เส่วน Level guage

สูท!นะ กำสัง■ ทำงาน
น!จ

-}ปประทBบวิจีท!ร PM

งไน PM กใช้ใ

หนไทเหพ

รห้สูเทร่ํทงนท 

รหัสูทะ1ใหฝ 

รหัสูท!รหสู่8 aw 

รหัสูท!รเป a ทนทะ'ใรรâ  

รหัสูเททสูใรประททบ

ย้vl ฐบ้พิงใน โ(จ!กิ

ทู่!หนตทใรท'! PM ทร้ังต,ท'ใปวันฑ่ํ 4/7/99

วันทํ่ทํใง!นเสู!จ 1/7/99 n a i  9:10:00

15/9/99 13:52:56

รูปที 6.21 (ต่อ)
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บ ?ษ ้ท เจ อ ท ี๓คโนโทอ

กำจงงานซู่e นปาไงรัทนาเข่งปีBงทัน PM

บน้าท่ํ 20

ลำด้บท รบัสงาน PM รบัสBปกรณ PM ขํ่รรปกรณ์ PM ผ้แทัง PM วันฑ่ํแ#ง เวลาฑ่ิแ#ง ประเภทระชะเวลา PM

4 1-004 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทรสิทริ ท. 2/7/99 P

ช9งาน PM กไรตรวจสอบ Chip powder amount

ราaa ะlâaa แรว«ทอบก่อนก«ปม "CONTROL ON”

ข พ ิงาน  PM แรว«สอบ อา1แ0งJ1LEM ร]กวัน
ขพิระบบงาน PM เกรองกล แผนท เจีอร

จรนนทคง ไรงงาน 1

ททานฑ่ํค้ังBBB ขั๋บล่างแ«ประภูสัานบลัง

เล ข พ ิa i i f ia a  0

รบัจกฤ'นบนัทงาน 001

ประ»10เทไร n a i  ทํ่ใข้ 1 

ว»ทาร PM
ตรวจสอบทีส่วน Chip receiver

นาที

HfflffllMM 101 
รบัจBะไบB 

รบัสการบa'aa»

รบัสการเป aa น ร ะ 'พ  

รหัจเรทจารประท8บ

๓แนะ กำลังท่างาน งาน PM ลัาทัา

ไปประกรบาไรการ PM

บ»าอเบท

ท้ปฦบ้คิงาน [ไขาแ

ท่าบนดการท่า PM ทรงพ'รไปานท่ํ 4/7 /99

วันร่าท่างานเจรํจ เวร!

15/9/99 13:52:56

รูปที่ 6.21 (ต่อ)
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บ?ษ้ทเจอหเทคโนโถย หน้าท่ี 19

กํไสั่งงไนซู่aนบไรงรัทนไเจีงป็9งทน PM

ล่าดับŸ1 รหัสงไน PM รหัสทุปทรผ PM จู่8ทุปทาผุ' PM ^ แสัง PM วันท่ํแวัง naiTUlfo ปาะเภทระทะ n a i  PM

1-005 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรสิทธิ ท. 2/7/99 9:00:00

จ ู่8งาน PM กไรตรวจสอบ Qearance ระหว่ไง Wheel และ Wheel front guard

รไ88ะเ98ด ตรวจลอบก่อนกลปม "CONTROL ON”

จนดงไน PM ตรวจสอบ กวไน0งไน PM ท ุก วัน

๓ ทนทํ่คง โรงงไน 1

สถไนร่ไคงท่9B จํ่นล่ไง ติดประดูส์,ไนหลัง

จนิดระบบงไน PM เกรองกล แพนท เจียร เลขนิ!พอร์เท88 0

รหัสกฤ'นพนัทงไน 001

ประน101ทแทลไร่ไใจ*' 2 นไท็

วิรทไร PM

ตรวจสอบทึ่ส่วน Wheel front guard 
- Clearance อยู่ระหว'ไง 3 สิง 10 mm

รหัสเท!9งlia 101
1หัท3ะ!หลู่ 

รหัสทไรหa'aลน 

รหัสทไรเปล a น0ะ'ไหล ่

รหัส19ทส1รประท9ม

สูทไนะ ก่ไลังท'ไงไน งไน PM ลัไจ้ไ

^ปประก9บวิรทไร PM

Clearance between wheel and wheel front guard

หนใaเพ]

^ปทุ่ฆ้ฅิงไน ทุจไติ

ทไหน am  รทํไ PM กร้ังค'9ไปวันท่ํ 5/7/99

วันป่ท่ไงไนเสร์จ เว ai
15/9/99 13:52:54

รูปที 6.21 (ต่อ)
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บ?ษทเจอทเทคโนโกย =ะ 5เ. 00

คไสงงไน'«’จ»บ่ไรงรักรทเชิง}!จงกัน PM

สํไดับท่ํ รหัสงาน PM รหัสจปกรณ' PM «จปกรณ' PM ผ้แห้ง PM ว้นท่ํแห้ง เวจไท่ีแห้ง ประเภทระยะเวจไ PM

6 1-006 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรสิทชิ ท. 2/7/99 9:00:00 P

%รงใน PM กไรตรวจสอบความคันของ Wheel spindle bearing lubricant

ร IB a ะ เจทด ตรวจสอบ หลั งกดป่ม "CONTROL ON"

ขบิด-ทน PM ตรวจสอบ B IM M IllPM  ทุกวน

ขบิดระบุนงไน PM เครองกล แผนก เจ«ร

ททไนท่ํพง โรงงไน 1

สถไนท่ีพ้ํงปี'Bปี ช่ํนล่ไง ติดประภูคัไนหลัง

เจขบิเพจร'เฉุท่ีปี 0

รหัสททุ่นหนักงไน 001

ประ»ไผการทจไที่ให้ 2 นไท็

วิทีทไร PM
ตรวจสอบที่ส่วน Pressure gauge 
- ตํ่งค่ไความคันที่ 0.5 MPa {O-SfCgRcraî}
โดขดูจไก indicatirhand ให้อทุ่ในข่วงของขีด 
ทีเขียว

รหัสเทริจงบุจ 101

รหัสจะๆหจ่ 

รหัสทไรหจ่จจน 

รหัสทไรเปจยนทะๆหจ' 

รหัสเจทสไรประทจบุ

สกไนะ ก่ไลังทํไงไน งไน PM ห้ไห้ไ

‘ïp Wheel spfndte bearing 
'.lubricant pressure ’

ห»ไปีเไพ!

พฺปฦบู้ดิงไน ทุขไติ

ทไหนฟิทไรท่ไ PM คร้ังฅ่จๆปรันท่ี 5/7/99

วนท่ีทํไงไนเสร็จ uni
15/9/99 13:52:54

รูปที 6.21 (ต่อ)
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บ?บทเจอท เทคโนโกÎJ หน้าท่ี 17

กำส่ังงานๆ(ยมปารงรักษา!บิงป็ยงกัน PM

สำดับท่ี รหัสงาน PM รหัสยปกรณ PM บิยธปกรณ'PM ห่แจ้ง PM วันทีแจ้ง เวa าทีแจ้ง ประเภทระยะเวลา PM

7 1-007 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER r j îiù l î  ท. 2/7/99 9:00:00 P

บิยงาน PM การตรวจทอบความค้นสารทท่อลน

ราBBะเยยค ตรวจสอบหลังกดปม "CONTROL ON"

จนิคงาน PM ตรวจสอบ กวานกงาน FM ร]กวัน
จนคระบุบงาน PM 1ค!องกล แกนท เจียร

สถานทส่ัง โรงงาน 1

สกานทํ่พงยุ่ยa ร่านท่าง ติดประภูด้านบทัง

เ8ขปีเพยรเกยํ่ย 0

รหัสทฤ'มทนทงาน 001

ประมาณการทa าทิใข้ 2 นาที

รททา'» PM
ตรวจสอบทีปวน Pressure gauge 
- ตั๋งกำทวามด้นทํ่ 0.75 MPa (0.75Kgf?cra2) 
โดยภูจาก indicatir hand โห่'อยู่โนข่วงของบิด 
รเขียว

รท๓ คริองมิย 10!
รหัสยะไหà 

รหัสทารทยุ่ยลน 

รหัสการเปยํ่8น ย ะ 'พ  

รหัส!ยกสารประทยบ

สกานะ กำลังทีางาน งาน PM ทัาจ้า

3ปประทยบวจีการ PM

ภู้ปกิบู้พิงาน ชุขาติ

ทาทนคทารกำ PM กรั้งค่ยไปว้นทํ่ 5/7/99

วันทํ่กำงานเสรัจ n a i

15/9/99 13:52:53

รูปท 6.21 (ต่อ)
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บไษัท 1*3 อพี เทคโนโทซ หนาท, 16

กํใสงงใน'ร่อร!บ่ารงรักรท!รงป็องกัน PM

ลำดับท่ึ รหัสงาน PM รหัสอปกรณ' PM รอ!!ปกรณ์ PM พ้แลัง PM วันท่ํแลัง ทลใร่ใแลัง ประ!/!ทระอะ!วล! PM

8 1-008 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรรทจิ ท. 2/7/99 9:00:00 P

ปีBงใน PM การตรวจสอบ Wheel spindle bearing I filter

ร IB a ะ IBCa ตรวจสอบหลังกตป๋ม "CONTROL ON"

รนรงใน PM ตรวจสอบ อวในทงใน PM ทุกวัน

รนตระบบงใน PM เอรองกล นพนท เจ็ย1

สทในใใฅง โรงงใน I

๓ฑนท่ํตงท'Bn รนล่าง ติ«ประดูติ'ในพลัง

1รรเแฅอร'แพ) 0

รหัส nq นหน้ทงาน ๓ !

ประ»ใณทใรทa ใทํ่ใร้ 2 นาที

ว!รทไร PM
ตรวจศอบทีฝวน Filter clogging indicator 
- ดรวจศอบ Filter clogging ดัา indicator เป็นสืฟ้า 
แสตงว่ใ Filter dogging ปกติ แต่ลัา indicator เป็นรแตง 
จะตองทํใอรในสะอใต Filter ตใน!อกสใรประกอบงใน PM

รหัส t อริอง»8 101

รหัสอะไหล่ 10-024

รหัสทใรหล่อลน 

รหัสทใร!ปลทนอะไหล่ 

รหัส!อทสใรประทอบ

สูทในะ ติใลังทํใงใน งใน PM ลัใรใ

3ปประทอบวิทีทใร PM

Whoel spindle béaiing lubricant filter

ห»ท01หอเ

ดู้ปทุบ้คิงใน วร้อ

ก•ใหนดทใรห่ใ PM กรงต่อไปวันy 5/7/99

วันท่ํฑํใงในเสวัจ uai
15/9/99 13:52:53

รูปที่ 6.21 (ต่อ)
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บ?ษทเจอท เทคโนโกย

ค'!สั่งง!นซ่อมบ่!รงรักบาเชิงป้องกัน PM

หน้าท่ี 15

ลำดับท่ี รพโงาน PM รหัสธปกรณ์ PM ร่ํออปกรณ' PM ผ้แล้ง PVÏ วันท่ํแล้ง เวลาÀแล้ง ประเภทระทะเวลา PM

9 1-009 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรสิทชิ ท. 2/7/99 9:00:00 P

ช0งาน PM การตรวจสอบ Lubricant filter

î ia a s ie ทด ดรวจสอบหลังกดป่น "CONTROL ON"

‘«นดง!น PM ดรวจส อบ im i iw i i i f M  ทุกวัน

รนดระบนงาน PM [ครองกล แพนท เจียร

ทอ!น TW ง โรงง!น 1

ทอ!นท่ํพงช่อท -Kร-เล่าง ดิดประดูล้านหลัง

[ลา)นิเฅอร'เฉ an 0

รหัทกทุ่มหนักง!น 001

ประน!ณก!รเวล!ทํ่ไร้ 3 น!ทิ

วิอิทาร PM
ดรวจสอบทํล้วน Filter clogging indicator 
- ดรวจทอบ Filter clogging ล้า indicator เป็นสืฟ้า 
แสดงว่! Filter clogging ปกดิ แด่ล้! indicator เป็นรแดง 
จะล้องทํ!คว!มสะอ!ด Filter ด!ม[อกส!รประกอบง!น PM

รนัส[กรองiîa 101

รหัทอะไหล่ 10-024

รหัสท!รหล่อลน 

รหัสการเปลทนอะไหล่ 

รหัท[อุกท!รประทอบ

ท{ทนะ กํ!ลังทำง!น งาน PM ล้าล้า

รูปประทอบวิจีท!ร PM

หน!ทเหดู

ดู้ปฦบู้พัง!น ว พ ้

ท!หนดท!รทํ! PM คร้ังพ่อไปวันท่ํ 6/7/99

วันทํ่ฑํ!ง!นเทรัจ

15.9/99 13:52:53

รูปที่ 6.21 (ต่อ)



1 4 4

รูปท 6.21 (ต่อ)



145

บริษัทเจอ VÎ ทาคโนโกย หน'าท่ี 13

กำสงงานร่อนปารงรักษาเริงป้องกัน PM

กำดับท่ํ รหัสงาน PM รหัสอปกรณ์ PM «อ ุปกรณ ์ PM ดู้แกัง PM วันริน!ดัง ทอาริานดัง ประ!ภทระทะ!วอา PM

11 1-011 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER tJîS llï ท. 2/7/99 9:00:00 P

ริ้8งาน PM ก!ร«รวจสอบ Flow rate of Coolant

n n a r ia c a  กรวจกอบหทังท«ป่น "CONTROL ON"

1เปิดงาน PM ทำกวามสะ01 ทวานกงาน PM ทุกวัน

'«ปิดระบบง!น PM เกรองกล แพนท เจียร

สทานท่ํพง โรงง!น 1

๓ ฑนท่ํพงBBH ริ้นล่าง ติดประดูสัานหลัง

ณขนิเทอริtaaa  0

ร.หัสทร้ินหุนทงาน 001

ประนาณทารท«ทเโข้ 1 นาที

วิรการ PM
ดรว«สอบทั๋ล่วน Codant nozzle 
- ดรว«สอบด'วอสา«ดา โค«ดูปริมาณของ Coolant 
ทึ่โหล!มึ๋อเปิดวาล์ว!ค์มทํ่ Coolant อาจ«ะโหลจาก 
magnetic separator

รหัส■ จะไหร้ิ 
รหัสการหล่อaw 

รหัสทาร!ป BB นอะโหล่ 

รหัส!อกสารประทอบ

101

สถานะ กำลังทำงาน งาน PM ลัาข้า

7ปประทอบวรทท PM

หนา«แพ!

ดู้ปฦป้ฅิงาน วขัน

กำหนดการทำ PM กรั้งท่อไปวนท่ํ 4/7/99

วันริ!ทำงาน!สร็จ เวลา

15/9/99 13:52:52

รูปที, 6.21 (ต่อ)



1 4 6

นไษํท IM รพิเทคในโ nô หน้ใทึ๋ 1

คำ04ง ไน'ล่อ»บ่ ไ^งรัทรท!'รง {le งทัน PM

ล่ไค้บท่ํ รหัสงไน PM รหัสอปทรพ PM รอสปทรพ์ PM พุ้แจ้ง PM วันท่ํแจ้ง ทสไท่ํแจ้'ง ประเทฑระทะทสไ PM

12 1-012 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรสิทร ท. 2/7/99 9:00:00 P

ซองใน PM การตรวจสอบ Wheel spindle drive motor belt tension

ราท a ะเ00ด การตรวจศอบดไมคาบเวลา

?นิคงไน PM ปรับแค่ง พ คา 1X0งไน PM ทุกฟ้อน

แพิเระบบงไน PM เครึ๋องกอ แพนท เ พ

สทไนท่ํค้ัง โรงงไน 1

สูทไนท่ํพ้ังท่อท ร่ณล่ไง พิพประดูพ้ไนหลัง

เลขนิ!พอร'!ทลท 0

รหัสททุ่»หนทงไน 002

ประ»ไพทไรทสไทํ่ใร้ 5 นไท็

วัสีทไร PM
- ปรับพ๋ังค่ไ 24 - 26 mm พรวไ)สอบ deflection ท๋ึ 49 N {5Kgf}
บนสไอทไน (bell) หน๋ึง!สัน และ
พ้องตรวไ)สอบทุกวันเป็น!วลไพน๋ึงฟ้อนหลังไทกกไร!ปล่ึอนสไขหไน!สันใหม่

รหัส!ครํ่อง»8 101

รหัสอะไหล่ 10-005

รหัสกไรหล่อสน 

รหัสทไร!ปส่ํทนอะไหล่ 

รหัส!อทสไรประทอบ

สูทไนะ กํไลังทํไงไน งไน PM ลัไช้ไ

?ปประทอบวิรกไร PM

ห»ท«แพ)

ดู่ปฦบ้พิงไน สม!กิขรพิ

ทไหนฅทไรฑ่ไ PM ทรงพ่อไปวันท 6/8/99

วันท่ํทํไงไน!สรัอ !3fli

15/9/99 13:52:45

รูปที 6.21 (ต่อ)



1 4 7

บ?ษ้ทเจอหเทคโนโกย หนาท๋ี 11

ค่าสงงานซ่อนป!รงรั'ทษนจิงป็องทัน PM

ท่าตุ้บท่ี รหัสงาน PM รห้า:IBปทรร!' PM ท่ีรอปทรร!' PM t jแจ้ง PM  งันที่!!ลัง n a  าท ี่แลัง ป ระเภท ระท ะท a i  PM

1-013 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรกิาาริ ท. 2/7/99 9:00:00

จองาน PM คารตรวจสอน Work spindle bearing lubricant filter cleaning

รา 8 a ะ l อิทต การตรวจสอบตามคาบ!วลา

จนิตงาน PM ตรวจสอบ ควาน0งาน PM ทุก!ตอน

จนตระบุบงาน PM เครํ่องกล แผนท เจียร

สุรานที่คง โรงงาน 1

สทานท่ีฅงท่อย จนล่าง ติตประดูตุ้านหลัง

1ลจ fit'Bütlflia 0

รหัสททุ่นพนักงาน 002

ประนาณทารทลาทีเจ้ 5 นาที

ว้ทีทาร PM
- ปรับตั้งค่า 10 - 12 mm ตรวจสอบ deflection ท่ี 49 N {5Kgf}
บนสา(ท,ทน (belt) หน๋ึง!สัน และ
«องตรวจสอบทุกวัน!ปีน!วลานน๋ึง!ตอนหลังจากการเปลขนสายพาน!สันใหม่

รหัส!กรองนอ 101
รหัส9ะไห à  10-011

รหัสทารหท่อท่ีน

รหัสเอทสารประทอน

สทานะ กำลังทํ!งาน งาน PM สู้เจ้า

] ปประทอบวเทาร PM

4ปฦบ้พิงาน สมเกียรติ

ท่าหนฅฺทารท่า PM ครั้งต่อไปงันท่ี 6/8/99

งันที่ท่างาน!ทรัจ l i a i

15/9/99 13:52:51

รูปท 6.21 (ต่อ)



148

น?น้ท เจ รท ิ เทคไนโก? Him 10
ทาศงงาน■ จู่แนปา^งรัทรท!ซิ-]ปีแง ทัน PM

ล่าด้บท๋ั รทัศง')น PM รทัศแปทรพ'PM ร็เแแปทรผุ' PM พ ุง  PM วัน V) แจ้ง เวนไท่ํแจ้ง ประเภทระทะทai PM

1-014 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER 1?รสิทธิ ท. 2/7 /99  9 :00t00

ชแงไน PM การตรวจศอบ ท่ากวามศะอาด Wheel spindle bearing lubricant filter

ราชa ะ»)ทด การตรวจศอบดานดา'บเวลา

ขนิฟิงาน PM ตรวจศอบ ทวาแทงาน PM ทุก 3 เดอน

ขนิดระบบงาน PM เกรองกล เจียร

ศทานท่ํดง โรงงาน I

ศถุนเทคงท่แย ชิ้นล่าง ติดประดูจ้านหลัง

เลขนิเดแร'เทan 0

รทัศทฤนทนทงาน 001

ประนาพทารทa าฑ่ํใชู้ 30 นาท่

วัธิการ PM
- ยกเดรํ่อง (Overhaul) แทะ
ตรวจศอบดวามเรขทายกับการเปลี่ยน2ป (Deformation) ของ 
Filter element

iwriffiMMa 101
รทัศแะไหล่ 10-024

รทัศการหล่แa น 

รทัศการเปao นแะไหล่ 

รทัศ ton ศารประทแบ

ศ{แนะ กำลังท่างาน งาน PM จ้าข้า

ดู้ป ฦบ้คิงาน วข้ย

กำหนดทารท่า PM ทรงฅ่แไปวันท่ํ 30/10/99

วัน?เท่างานเศ?จ นรา

13/9/99 13:52:50

รูปที่ 6.21 (ต่อ)



149

บ?ษ,ทเจอ vi เทคโนโลย หน้าทึ๋ 9

ล่าสั่งงาน'ฬ่นปาทุงรักษาเ?งป้องกัน PM

ล่ารับที' รหัสงาน PM รหัสทุปกรผ PM «ย8ปกรm PM ทุ่[แกัง PM รันทนกัง เวลาร่นกัง ประเภทระชะเวลา PM

15 1-015 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรสิทธิ ท. 2/7/99 9:00:00 P

f a -ทน PM ก!รตรว«สอบ ทำคว!มส!!อ!ด Lubrication filter

ราทูละเทีทูต การครา«สอบส!มอ!บทล!

«นิรงาน FM รรว«สอบ อวาพำงาน PM ทุก 6 พอน

«นิรระบบงาน PM เอรองกล นพนท เธิยร

สถานท่ํพง่ โรงงาน 1

สถานท่ํองท่ทูท ขนล่าง อิรประทุกัานหลัง

เลขนิ!พBรlo a n  0

รหัสททุ่นทนทงาน 002

ประมาผการทลาทํ่ใข้ 30 

วย็ทาร PM

นาที

- รกเอรอง (Overhaul) และ
ครว«สอบอวามเรยหายกับการฟลํ่ยน2ป (Deformation) ของ 
Filter element

รฺพ IfTCfrafl 101
รหัส e ะ'1หล' 10-024

รหัสทารหทุ่aลน 

รหัสทารเปลทน0ะ'ไหล่ 

รหัส1Bทสารประทaบ

สถานะ กํ!ลังทำงาน งาน PM กัากัา

?ปประทaบวธิทาร PM

หนา■ จเททุ

ทุ้ปทุ่บู้พิงาน สมเกขรร

ทาหนรทารทำ PM กรงกู่8ไปวันท 28/1/00

รันฑ่ํทำงานเส รั«

15/9/99 13:52:49

รปท 6.21 (ต่อ)



1 5 0

บ?ษ้ท เจ อ ิท ี สใคโนโทจี .111•'1^  8

คำสงงานช่อนปา'3งรัทษาเชิงปิทงทัน PM

ล่าดับที รหัสงาน PM รหัสอปทรกเ PM ช็8ชุปทรผ์ PM fotfo PM วันท่ํแจ้ง ทสาฑ๋ึแจ้ง ประm m ะธะn a i  PM

16 1-016 100001 CN C  C YLIN D R IC A L GR ID ER  ช ุรส ืท จ ิ ท. 2/7/99 9 :00:00 P

ชองาน PM การตรวจสอบ Wheel spindle bearing lubricant nipple and air breather

รา aa  ะเรยด การตรวจสอบตามคาบทลา

ชนตงาน PM ตรวจสอบ ควานลี่งาน PM ท ุก61ด0 น

ชปิดระบบงาน PM เครองกล แผนท เจียร

สกานล่ีตั้ง โรงงาน 1

สกานลี่ตั้งอ่60 ชํ่นล่าง ติตประดูจ้านบลัง

เรขนิเคอร'เกล่ีย 0

รหัสททุ่นนูนทงาน 001

ประนาณทารทa r ล่ีใช้ 20 นาที

วิ๓ 1ร PM

- ยกเครอง (Overhaul) และ
ตรวจสอบความเสือนานกับการเปลี่ยนเป (Deformation) ของ 
Filter element

ร mtnw ib 101
รหัสอะไนล่ 

รหัสทารนล่อสน 

รหัสทารเปล่ีอนอะๆนล่ 

รหัสเอทสารประทอบ

สทานะ กำลังทำงาน งาน PM ลัาช้า

หนา(ทนทุ

I fol ฦบ้ติงาน วิชัย

ทานนดทารฑำ PM ครั้งพ่อ1โปวันล่ี 18/1/00

วันลี่ทำงานเสน  ทรา

15/9/99 13:52:49

รูปที่ 6.21 (ต่อ)



15 1

บ?ษทเจอ VI เทคโนโกย หนไท 7

กำท'งงานซ่ยแป^งรักบนจีงป้ยงทัน PM

สำดับท่ึ ใหัสงไน PM รท้ท8ปกรณ์ PM «ยยปกรณ' PM ผู้แด้ง PM รันจำนด้ง เวลาท่ํแด้ง ประเภทระทะเวลา PM

17 1-017 100001 CNC C YLINDRICAL GRID ER  ท ุรส ่ทร ิ ท. 2/7/99 9:๓:00 P

«ยงาน PM การเปลั๋ขนสารทล่อลนของ Wheel spindle bearing

ราaa ะlêna การ»เรว«สอบ»ทบกาบเวลา

รเนิดงาน PM ทล่อลน กวาบทงาน PM ทุก 6 ฟ้อน

«นิพระบุบงาน PM เกรองกล แพนท เจียร

ntl 1นท่ํคง โรงงาน 1

ททานฑ่ํต้ังท'8B «นล่าง ติ»เประภูด้'านหลัง

เลขนิเคยรัเฉลย 0

รท้’ทุกทุ่นทนัทงาน 002

ประ111ณทารทลาท๋ัโร่' 45 นาที

วิรการ PM
- ถ่ายน๋ํ'าบันออก«าคถัง และเติบด้วยน่'!บันใบม่ 
จำนวน 12 L

รททเครัยงนิย 101

รท้ทยะใททุ่ 

รทัทการทลุ่ยทน 

รทัทการเปลทนยะไทล’

รนั๓ ยกทารประกยบ

ทลานะ ล่า ด้า งาน P M ifiii

foi ฦป้คิงาน สบเกียรติ

ทาทนฟิการทำ PM กรงพ'ทใปวันาไ

รันฑ่ํทำงานเทรัย เวลา

15/9/99 13:52:48

รปที 6.21 (ต่อ)



1 5 2

บริษัท เ« อีห็ เทกโนโก t หปัไท๋ึ 6

ทไทงงไน»Ï8แปไ!งรัก«ไเริงปีรงกัน PM

ล่ไคับทุ. ร พ ัง 1น PM รพ ักปกรณ ์ PM »ธ8ปกรณ์ PM ทุ้แอัง PM วันท่ํแอัง ทลไฑ่ํแอัง ประเภทระทะ[วกไ PM

18 1-018 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุร กิรไริ ท. 2/7/99 9:00:00 P

ช8งไน PM กไรเกิน»ไรบีเห๋ัมร็ไ Wïeelhead ๖ฝ! screw

รไทa ะเรทฅ กไรกรว»!รอบกไม»ทบเว!ไไ

รเพิงไน PM หล่อทน tn illW llIP M  ท ุก6 เสือน

แพิระบบงไน PM เอรองกล นพนก เจอร

ทกไนร่ไค้ัง ไรงงไน I

ทถไนฑ่ํฅ้ํงท'รท ร่เนล่ไงกิกประดูส์'ไนหลัง

พขนิเครรแ»เอ 0

รพัททุ่แหนัทงไน 001

ประ»ไพทไรทBไทใอั 20 นไที

วิรทไร PM
- อัก»แบีทั๋ 3 grease nipples ส์'วอปีนอัก»ไรบี 
จไนวน 0.015 L

รหทเอริรงแร 102
รพัระไหล่ 

รพัทไรหล่8 aน 

รพักไรเปa ทนระไหล่ 

รพัเ8กทไรประทรบ

ททไนะ ท่ไอัก์ งไน PM อัไร้ไ

3ปประก8บวิรทไร PM

Wheelhesd ball screw 
grease replentshmerrt

ห»ท Cl หทุ

ปฦบ้พงไน ทุรทกิ

I ทไหนพทไรปไ PM ทรงค'8ไปวันท่ํ 18/1/00

วันร่ไฑํไงไน!!!ริ» lia i

15/9/99 13:52:48

รูปที่ 6.21 (ต่อ)



153

บไข้'M เจ อ็บิ เทคโนโทร็ หนํ'พี่ 5

ค่าสงงานซ่อมบ่ารงรักษาเริงบิองกัน PM

ล่าตับท่ํ รทัสงาน PM รหัสทปกรพ' P.VI ช้ิอธุปกรณ' PM {รแร.ง PM รันฑ่ํแรู้ง เาลาร็เแรู้ง ประเภทระทะทลา PM

19 1-019 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ฤ[รสิทธิ ท. 5/7/99 9:00:00 P

ร ิ8งใน PM การเติม?!รบิพมทํ่ Table ball screw

ราทละเอทด การ«ราจสอบ«ามคาบทลา

าเนิดงาน PM หล่อล่ํน ทาานท่ํงาน PM ทุก 6 เสือน

าเนิตระบุบงาม PM เกรองกล แกนท เจ็อร

สถานท่ํฅง โรงงาน 1

สถานท๋ึดงท่อท ชิ้นล่าง ««ปร:

เลขนิเครรัเถa s  0

ดูค่'านหลัง

รหัสททุ่นหนักงาน 001

ประนาพการทลาทื!รู้' 20 นาบิ

วิธีก!รEM

- อั«จารบิทึ๋ 3 grease nipples สัวชปีนอั«จารบิ 
จำนาน 0.015 L

รหัสเทรองนิอ 102

รหัสอะไหล่ 

รหัสการหล่อลน 

รหัสทารเปa ทนอะไหล่ 

รหัสเอกสารประกอบ

สถานะ ล่ารู้'! งาน PM ลัารู้1

7ปประทอบาธีการ PM

หน!.ท!ห?!

^ปฦบ้คิงาน วิรู้ย

ทาทน«การทำ PM คร้ังท่อไปรันท่ํ

รันฑ่ํทำงานเสรัจ lia i

15/9/99 13:52:47

รูปที 6.21 (ต่อ)



154

บใษทเจอทเทคโนโถย หนาท่ึ 4

ก่าสงงานซ่อมบ่ารงรักนาเชิงาไรงกัน PM

อํไดับท่ํ รหัสงาน PM รหัสรปกรณ' PM ช่ํรชุปกรณ' PM พ้แช้ง PM วินท่ํแช้ง ทลาท่ํแช้ง ประเภทระทะทa i PM

20 1-020 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรสิทธ ิท. 2/7/99 9:00:00 P

ชรงาน PM การ?เรวจสอบ Machine Level

ราทa ะ»)อุค การ?เรวจสอบ?แม?แบเวลา

ชนัคงาน PM ?!รวจสอบ ทรามทงาน PM ท ุก6 เสือน

ชนกระบบงาน PM เครองกล แพนท เจียร

สทานท่ํพง ไรงงาน 1

สทานท่ํพงอ'รอ ชิ้นล่าง ร?!ประธุส์ว่นาเล้ง

พขปีเพรรเฉร๋ึอ 0
รหัสททุ่มหนักงาน 001

ประนา a  การ PBาท่ํใช้ 15 นาที

วิริทฑ PM
- ตรวจffอบระคบทึ่ 0.02/1000 - graduated level gauge

รหัสเคร่ํรงทีร 
รหัสระไหร่ 

รหัสการหร่รBน 

รหัสทารเปa อนุระไหร่ 

รหัสเรทสารประทรฃ

102

ททานะ กำลังทำงาน งาน PM ช้าช้า

ไปประกรบวิทีการ PM

หนาอเห?!

fojjjน้คิงาน วิชัย

ทาหน?!การทำ PM คร้ังค่รไปรันฑ่ํ 13/1/00

วินฑ่ํทำงานเสวิจ n a i

15/9/99 13:52:47

รูปที 6.21 (ต่อ)



1 5 5

บ;ษ"ท เจ 6 ท เทคโนโกย M-U1ŸÎ 3

ท่าสุงงานล่อนบ่าๅงรัทนา!อิงป้องทัน PM

âigfuri รหัสุงาน PM รหัส»ปกรส! PM รออปทรผ์ PM ผู้'แร้ง_EM ลันท่ํแร้ง ทสาร่าแร้'ง ประเทฑระทะ ทสา PM

1-021 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ทุรสิทธิ ท. 2/7/99 9:00:00

รองาน PM การ!ปลึ่ยนสารหล่อลึ๋นใหม่

ราทสะ!อีสต การดรวอสอบดามกาบเวลา

รนฟิงาน P.M หล่อลน ทวานสงาน PM ท ุก 12เดอน

แตนท เอ็นร!กรองกล

สุสานท่ํตง โรงงาน 1

สุสานร่ากงสุ่แท รํ่นล่าง ด้ดประดูถัานหลัง

18ไ!น!กอร!ฉล่ีส 0

รหัสุททุ่นทนทงาน 002

ประนาพการทสาทิไร้' 120 นาที

ว3ทฑ PM
-ล่าขนํ้ามันออกอากถังทำความสะอาด!ครํ่องกรอง (strainer) 
และ!ดิมส์'วอน้ํามับใหม่

รหัสุ!ทร่องนิอ 101

รหัสอะไหล่ 

รหัสุการหล่อสน 

รหัสุการเปส่ํสนอะไหล่ 

รหัสุเอกสุารประกอบ

สุ[แนะ ทำลังทำงาน งาน PM ร้าร้า

?ปประกอบ,วิสิการ PM

หนา01หดู

ผู้ปฦบ้กิงาน สม!ก็ยรดิ

ทาหนตการทำ PM ทร้ังฅ'»ไปลันท่ํ 24/10/00

ลันท่ํทำงาน!สุร่อ

15/9/99 13:52:46

รูปที 6.21 (ต่อ)



1 5 6

บ ร ิษ ัท อ ห ิIท อ ไ น พ . หน้ไท๋ึ 2

คํใสั่งงไน1จ่จนบ่ทุงร็!ไพไ!ชังปองหัน PM

ลุ่ๆลู้บท่ํ รหัสงไน PM รหัส8ปทรณ' PM T8qünรณ' PM พุ้แจ้ง PM วันท่ํแจ้ง na iriiiÿง ประ!/เทระ0ะn a i  PM

1-022 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER r(5 สิทธิ ท. 2/7/99 9:00:00

ชั9งไน PM ก ไรตรวจสอบ Pressure switch

รไa a ะ!8สร โทรตรวจสอบตไนคไบ!วลไ

ร!นิรงไน PM ตรวจสอบ ควไนท่ํงไน PM ทุก 12 เสือน

ร!นิรระบบงาน PM ไครองคล นแนท เจ็ขร

สถไนท่ํต้ัง ไรงงไน 1

แถไนท่ํคั้ง aaa  จิ้นล่ไง ติดประดูส์'ไนไไลัง

!3รไนิ!WB ร' m  a a  0

รหัสทสุ่มฑนท■ ทน 001

ประมไณกไรทa ไฑ๋ัV» 5 นไท็

วิรทท PM
- ตรวจสอบทํ่ส่วน Pressure switch

รหัส!ทริ9งนิ6 101
รหัส!ระไหà 

รหัสไทรหปรแน 

รหัสทไร!ปa a นอะไหสุ่ 

รหัส!8ทสไรประทอบ

สูทไนะ กํไล้ง'กู้างไน งไน PM จ้ไจ้ไ

ร็ปประทBบ'วิเทไร PM

งไน วิชัย

ทไหนรทไรฑ่ไ PM ครงค่9ไปวันท่ํ 1/7/00

วัน'ท่ํทํไงไน!สร็จ nai
15/9/99 13:52:46

รูปที่ 6.21 (ต่อ)



น?ษัฑ1« 0ทีริฑคโนใทย

ท้ังแท่Tim 1/7/99 ถงวนท่ี 31/7/99 รทัถชุปกใณ์ท้ังนท่หมไซเลข

แ ท ง!น ผ ล ก แซ ่฿ ม แ ฯ !«ช ุป ก รฌ ์ 

100001 ถง 100001

หน้าท่ี 1

ห)แขเลขงานฯ/»ม งหัสธปก!ณ «ช ุป ก!ณ ((แป'งฯ/ธ! ขนิดงานฯ/ธ]! ระบบงาน ป!ะ!ภ!!งาน วันก่ํแปงฯ/ธ)! วันrit! มง!น'ฯ/»)! $ควบฦนงาน

0001 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER วขํย ขำ}ด เกร๋ึองกล ทำปกติ 20/7/99 20/7/99

อนาาร Wheel spindle สัน

ส!!ห»! n irm ill Wheel spindle ปริแวม เฟ้อมสก!ห

สถานะ ปิด วันฑ๋ีฯ/ธมเสริ!) 21/7/99

0002 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER วิขํย ขำ}ค ไฟฟ้า ทำพันที 5/7/99 5/7/99

ผกา3 พัดลม'ช่องใส่กไรค'ชเอ็น'ชี (CNCCard Rack) ไม,ทำงาน 

PUน  ๆ มอเตอร์พัดลมข๊อต

สถานะ ปด วันก่ํฯ/ธ)แสริ!) 5/7/99

0003 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER ชุ1ชาต แปไข ไฟฟ้า ทํ!ปกติ 8/7/99 8/7/99

ผทาร สัญญาณเสือนกวามบกทร่องท่ี Encoder 

n นหอุ สายไฟฟ้าท่ีจ่ายใน้กับ Encoder ของมอเตอร์ขำ3ด

กก!)!ะ ใ]ด วันฑ่ํฯ/ธมเสริ!) 8/7/99

0004 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER วขํข แปไข ไฟฟ้1 ทำพันที 22/7/99 22/7/99

ชุ!กา! มอ!คอ! Work Head ห!(นาหชุดๆ 

สาเห»! ขํ่มง!นรขน!ดไหพุ่ม!ก

สนาน:; ปิด วันท๋ึฯ/ท)แสริ!) 22/7/99

15/9/99 14:25:07

รูปท่ี 6.22 รายงานผลการซ่อมแซมและซ่อมบำรุงรักษาเซิงป้องกัน(PM)®ปกรณ์รายเดือน



บรษัท 1« 0 ท เฑคในใกอ หนไท่ึ 2

หน!m aขง!น*»'รม รททรปทรณ' รรรปทรฝ ผู้นฟ้งซ่รม *จ«งานฯ!รม ระบบง!น ประเภทง!น วันท่ํนวัง**'รม วันท๋ึเรํ่มง!น**'»» ผูควบคุม'งาน

24.0
---------1 1000013200.01-------------------

-  . 1 1 /  1 1๐๐0๐1360๐.๐1 แผนฎมแฑงแทคงพลกใรฯ๒ มแฯฌคุปกรณ 1------- - r 1------- 1
---------- -------

5/7/99 8/7/99

3500.0

2500.0

2000.0 %

1500.0 I

1000.0

500.0

20/7/99 22/7/99
วิ’'น/tคอน/î

mi 1 0 ฌ1ๆ I 10000» X.X.X I ทน Iffทง รา?เท{ป)ก!{น line ค่าใพ!ยา»«งกทช่นบน*บ){ปกรณ์

I  เวลาท่ีใ*?ช่อน
■ é- ทำช่อนนๆ ก!

15/9/99 14:25:07

ร ูป ท ี่ 6 . 2 2  ( ต ่อ ) en๐ ว



น?ษ้ทเ«อหิเทคโนโลยี หใ4ไท่ี 1

ร !ซ งท เก แ ซ ่Bมปา-Jงรัศษ!เช ิงฟ ้รงก ัน - PM

ตน(ค่านที 1/7/99 กงวันท่ํ 31/7/99 1ฟ้พทุปกร«นกังนต่ทบ!ซแเข 100001 รง 100001

ร«สง!น PM ชํ่«ง!น PM รบัtripเทรณ ประเททงาน PM ชนิดระบบ คว!บลํ่ PM ประเภทระชะเวลา PM กัแกัง PM วันทํ่แจ่ง ทลาฑ่ํแจ่'ง

1-011 การตรวจสอน Flow rate of Coolant 100001 ทํ!«ว!มทะอ! เกรึ๋องกล ทุกวน P ทุรรทจิ ท. 2/7/99 9:00:00

วันm il PM เสร็จ ท่า!ช่'จ่าทรวบ 100 บ!ท 

เวลาฑ่ํบ่! PM เสร็จ

สถานะ กำลังทำงาน 

ตุ่เทวบฤบงาน วิชัย

1-022 การตรวจสอบ Pressure switch 100001 ตรวจทอน เครึ๋องกล ท ุก 12เตอา! P ทุรรทจิ ท. 2/7/99 9:00:00

วันฑ่ึฑำPM เส5ฉ ค่าใช้จ่าทรวม 100 นาท 

เวลาฑ่ึทำ PM เสรํจ

สก!นะ กำลังบ่!ง!น 

ผํควบกบง!น วิชัก

1021 ก!นปลึ่ขนท!รทท่อส์น!«บ่ 100001 «ท่อสํน เอรองกท ทุก 12เสือน P ทุรรทจิ ท. 2/7/99 9:00:00

วันท่ํฟ้า PM ra ïs  ท่า!«จ่าชรวน 100 บ!ท 

เวลาฑ่ํบ่า PM เสร็จ

สถานะ กำลังทำงาน 
^ กวนๆมงาน สมเกีขรต

1-020 การตรวจสอน Machine Level 100001 ตรวจสอน เครึ๋องกล ท ุก 6 เดซน P ทุรรทธิ ท. 2/7/99 9:00:00

วันท่ํบ่า PM เสร็จ ท่า!•เจ่าทรวม เกก บาท 

เวส!ฑ่ํบ่! PM เสร็จ

สก!นะ กํ!ลังบ่!ง!บ 

ๆกวบๆมงาน วิชัย

1-016 การตรวจสอบ Wheel spindle bearing lubricant nipple and 100001 ตรวจสอบ 1«รองกล ทุก 6 เสือน P ธุรสิฑริ ท. 2/7/99 9:๓:00

วันท่ํบ่! PM เสร็จ ท่า!ช้จ่าชรวบ เกก บ!ท 

ทล!ทึ๋ฟ้! PM เสร็จ

สถานะ กำลังทำงาน 

ผูควบฦมงาน วิชัย
15/9/99 14:27:10

ร ูป ท ี่ 6 . 2 2  (ต ่อ ) enCD



บ?vn เจ 0 ห กากในใกท หใทท่ึ 2

1MEÜ1REM ? 8 il! t  EM รทัททุปทรพ ประเทฑง!บ PM รลัคระนบ ทว!บูร! PM ประเ;)ทระอุะทล! PM ยู้แจ ู่LEM รับรน!จู่'ง ทลพ็เนจู่ง

1-015 ก!รกรวรทอบ ทู่!ทว!มทะอ!ก Lubrication filter 100001 ทรวรทอบ เทรองกล ร]ก 6 เสือน P ทุรรทชิ ท. 2/7/99 9:00:00

รับทํ่ทู่! PM เทรัร ท'!ใจู่จู่!อุรุว» 2100 บ!ท 
tio rm ii PM เท!!!

ศถไนะ กำลงทำงาน 

เ3*1วบทุมงใน ศมเกีขรติ

1-014 ก!รกรว»ทอบทํ!«ว!ฆทฟอ!ด Wheel spindle bearing 100001 ครวรทอบ เทรองกล ทุก 3 เสือน P ทุรรทชิ ท. 2/7/99 9:00:00

รับททน’ M in is  ท่!ใ'{’จู่!ทรวบ 2100  บ!ท 

n a ifn ii  PM ta is

ศถานะ กำลงทำงาน 

ชศวนทุมงฺ1ษ วั,วัย

1-013 ก 1รตรวจrfoบ Work spindle bearing lubricant filler 100001 ตรวจศอท เครึ๋องกล ทุกเคอน P ทุรรทชิ ท. 2/7/99 9:00:00

ทัเทํ่ทู่! PM I tm  ท'!ใจู่จู่!อุรวบ 2600 บท!

n n rfm i PM m fo

ศกไนะ กำทงทํไง!น 

y n  บทุมงาน ศมเกียรติ

1-012 ก!รตรวจศอม Wheel spindle drive motor belt tension 100001 ปรับแท่งก เครองกล ทุกเสือน P ทุรรทชิ ท. 2/7/99 9:00:00

รับฑ่ํทู่! PM เทร่ร ค'!ใจู่จู่รอุรวน •นกก บ!ท 
เวท!ฑ่ํทู่! PM te ls

ศถไนะ กำลงทำงาน 
ทุควบทุมงาน ศมเกซรติ

1-001 กไรตรวจศอบ Wheel spindle bearing lubricant aroouat 100001 ตรวจศอบ เครึ๋องกล ทุกวน P ทุรรทชิ ท. 2/7/99 9:00:00

รับฑ่ํทู่! PM เทรัร 1/7/99 «รา'จู่'จู่!ขรวบ ท 50 บ!รเ 

1วล!ททู่1 PM !ท!จ 9:05:00

ททรนะ กํ!ลังทู่!ง!น 

$ ควบทุมงาน ทุช!ติ

1-010 ก!รท5วรทอใ/ริบ mmiJMiioimi (Coolant) 100001 ตรวจศอบ เตร๋ึองกล ทุกวัน P ทุรรทชิ ท. 2/7/99 9:00:00

วับททู่îP M in î»  n iใจู่'จู่!0 ท »  100 บ!ท ศถานะ กำลังทำงาบ
15/9/99 14:27:11

ร ูป ท ี่ 6 . 2 2  (ต ่อ )
05๐



บไษฑพรทํ1ทคโนใกท หน1ท ึ่3

รท้ทงนเ PM ร่ทงาน PM รทัสทปกรณ ป!ะเททงาน PM ชร็าเทะบน ความที ่PM ประนแทะยะทa i  PM ยู่'แจ่ง PM วันท่ีแจ้ง n a ît !แลัง

1-009 กทแ51Ïเยอน Lubricant filler 100001 ตรวจศอบ เครื่องกล ทุกวัน P า1รรท! ri. 2/7/99 9:00:00

วันฑ่ํri 1 PM แท่« ค่าใ{จ่ายทรเ 2100 โทท สถานะ กำลังทำงาน
Iiairirii fM JHÎS ทุควบทุมงาน วัชัข

1-008 กไรดรว,8ศอบ Wheel spindle bearing I filter 100001 ตรวจศอบ เครื่องกล ทุกวัน P ทุรศท? ท. 2/7/99 9:00:00

TUn th  PM m î t ค่าพจ่าททน 2100 บ!ท ฮถ!นะ กํ!ลังทํ!ง!น

n a าท่ีใาา PM เส!จ ทุควบทุมงาน วัช้ข

1-007 ก!รตรวจศอบควานดันศ!รหล่อลึ๋น 100001 ตรวจศอบ เครื่องกล ทุกวัน P ฤรรท! ท. 2/7/99 9:00:00

วันท่ีฑำ PM เส!จ ค่าใ'{'จ่าททน 100 บ!ท ๓ ทนฺะ กำลังทำงาน
n a ifm i PM inïfl y m i q u n u ทุชาติ

1-006 ก!รตรวจศอบคว!มดันของ Wheel spindle bearing 100001 ตรวจศอบ เครื่องกล ทุกวัน P แรรท! ท. 2/7/99 9:00:00

วันท่ีทํใ PM เส!จ ค่าใ■ {'จ่าททน 100 บ!ท สถานะ กํ!ลังทํเงาน
ทลาฑท่า PM แท่อ ทุควบทุมงาน ทุชาติ

1-005 การทรว«สอน Clearance ระหว่าง wheel และ Wheel from 100001 ตรวจศอบ เครื่องกล ทุกวัน P เ1รรท« ท. 2/7/99 9:00:00

วันท่ีฑํไ PM เส!จ ค่าใ{'จ่ายทน 100 บาท สถานะ กำลังทำงาน
n a irm i PM แท่« ยู่รทนป็นงาน ทุชาติ

1-004 ก!รตรวจศอบ Chip powder amount 100001 ตรวจศอบ เครื่องกล ทุกวัน P โ1รรทÎ  ท. 2/7/99

วันท่ํทำ PM แท่จ ค่า!{จ่าททน 100 บาท ททานะ กำลังทำงาน
15/9/99 14:27:12

รูปที่ 6 .22  (ต่อ)



บรํษ้ท เจ 0 ห 1ฑคโนใกอ ห1ทที่ 4

1พ้ทง1น PM W i l l  PM รหัทชุปกรณ์ ประ๓ ทง!น PM ซนิดระบบ 071)10 PM ประเภฑระชะn a  1 PM $นรง PM วันนิแ5ง 17อ17น้ัเ4ง

1-003 การตรวจสอบ Footstock ram Lubricant amount 100001 ครา«ทอบ เครึ๋องกอ ทุกวัน P ทุรสืทริ 71. 2/7/99 9:00:00

วันm il PM inî« 1/7/99 ค,!'ใร้จ่m in i  100 71171 
n a it i l i l  PM I0Î9 9:10:00

สถไนะ กํไสังฑํไงาน 

#fi วนทุ1!แน ทุ,» ไต

1-002 กไรตรวจศอบ Lubricant amount 100001 ตรวจสอบ เครึ๋องกล ทุกวน P แรรทÎ  71. 2/7/99 9:00:00

วันท่ํทํ! PM in î ï  1/7/99 ค'!'ใ'f i llซ1111 100 1ทท 
178171711 PM in îa  o os oo

สถ_ใษ£ กํไถังฑํไงใน 

$กวบฦมงาน ทุชาตึ

15/9/99 14:27:12

ร ูป ท ี่ 6 . 2 2  (ต ่อ )
0 7rv3



in ษ้ฑ เจ อี ที iwilulntl

3 ไรง)นa i la s ?

ค J แค่วันฑ๋ั 1/7/99 ถงวันท่ํ 31/7/99 รพ ัแ ป ก7ณท้ัง!เค่รนทฮเแข im

แป!3ง1กษ ] เชิงป้0งกัพ PM 0ปก3ฌ์ล่1ข้1

หน้าท่ึ 1

>001 กง 100001

7พ ัง 111 PM ชิ»ง!น PM รพ ั#ปกรณ ์ ประเภทง!น PM ขนํดระบบ พาแเร ่ PM ยุ้เณ์ง PM วันงนณ์'ง สถานะ ผู้ควบทุมงาน

1-017 ก!รเปลึ๋ชน(กรหล่อสํนของ Wheel spindle bearing 100001 หล่อล่ืน เครึ๋องกล ทุก 6 เสือน rj5 รทริ ท. 2/7/99 ล่าช้า สมเก«รติ

1-018 การเตมจไรบเพิ่มท่ึ Wheelhead ball screw 100001 หล่อล่ืน เกรองกล ทุก 6 เสือน ชุรสืฑริ ท. 2/7/99 ล่าช้า ทุชาติ

1-019 การเติมจารนเพมท่ึ Table ball screw 100001 หล่อล่ืน เครึ๋องกล ทุก 6 เสือน แรรทริ ท. 5/7/99 ล่าช้า วิชัย

15/9/99 14:31:11

ร ูป ท ี่ 6 . 2 3  ร า ย ง า น ค ำ ส ์ง ง า น ซ ่อ ม แ ซ ม แ ล ะ ค ำ ส ์ง ง า น ซ ่อ ม บ ำ ร ุง ร ัก ษ า เซ ิง ป ้อ ง ก ัน ล ่า ช ้า ๐ไ) 00



164

%

บ?ษท เจ 0 ฟ้ เทคโนไลย หใ4าที่ 1

ฑ0งานกทใช้8ะใหร่นกะวัฝั3ซู่8มปา?ง

คงแต่วันท 1/7/99 ถงวันท๋ั 31/7/99

รหัสละไหล่ พระไหล่ านทํ่ทํ่โพ้ะไหล่ ร่ททนทั๋ใช้ แค!ระ'ไหล่
—  

รหัส.แนพ่ม รหัสงไห PM ค,!ระไหล่รวม

10-004 Bearing 1/7/99 2 1-001 22๓

10-011 V-belt 1/7/99 1 0001 25๓

10-024 FUter 1/7/99 1 1-015 20๓

10-025 มอเดอร์หัดลม 5/7/99 1 0002 23๓

10-026 m ยไฟ Encorder 8/7/99 1 0003 650

01/07/99

เพม$2แสดงการใฬ้ะไหล่แทะวัท•ตุช่ธนปา!ง

02/07/99 03/07/99 04/07/99 05/07/99 06/07/99 07/07/99 08/07/99
วนท๋ึใY

หบายเห  ๆ j 10-XXX หมายถึง ไห้สอะไหล่และวัสคุช่อนป้า!งรักษา

15/9/99 14:11:43

รูปท 6 .24  รายงานการใช ้อะไหล่และว ัสด ุซ ่อมบำรุงรายเด ือน



ทริท้ท 1» ที «  เทคในใ!!ชี รํแาค หน้าทิ 1
แขงานบัท)î m ซกแอ;:ไหaพ ว สั «ซ ่อนปแง รากา ะ ฃาฑ

แนัทะใทท่ «ระใแท่ ป!ะเกก mosnaa ห!นทน»แหน Ifïffl m 3 ท่ทท HiIs(«เท่ท) Biqnnlfmi ผนเท่»เท่บ่นไแท่ท่1งกท่คร้ร±1แ1»ฬ

10-001 Bearing Bearing portion อะไหล่สำหรับ Table 25TAC62BSUC10PN7B NIKKYO SANGYO 3500 6 6 เคอน 1,268

10-002 O n n g Bearing portion อะไหล่สำหรับ Wheelhead PG-EM-58 SAKAGAMI SE1SAKUSHO 600 10 6 เคอน

10-003 Bearing Bearing portion อะไหล่สำหรับ Wheelhead 25TAC62BSUC10PN7B NIKKYO SANGYO 3500 8 6 พืาอน 1,354

10-004 Bearing Bcanng portion อะไหล่สำหรับ Wheelhead 30TAC62BSUC10PN7B NIKKYO SANGYO 1100 8 6 เคอน

10-005 V-belt Bearing portion อะไหล่สำหรับ Wheelhead 11M 1280 BANDO KAGAKU 2500 3 1 ไ} 2,430

10-006 O n n g W ort ipindle อะไหล่สำหรับ Workhead PG-EM-45 SAKAGAMI SEISAKUSIIO 400 1.5 ใ}

10-007 O ring Work ipindle อะไหล่สำหรับ Workhead PG-CM-7 SAKAGAMI SEISAKUSHO 400 1.5 Î

10-008 Bearing Work ipindle อะไหล่สำหรับ Workhead 6922D2+10.2/10P6V2 NTN 1000 1 Î

10-009 Spnng Work Ipindle อะไหล่สำหรับ Workhead CS-A- 14x1.2x20 NTN 250 2 ใ}

10-010 O-iing Work ipindle อะไหล่สำหรับ Workhead PG-EM-90 SAKAGAMI SEISAKUSHO 400 1.5 ใ}

10-011 V-belt Work Ipindle อะไหล่สำหรับ Workhead 3-5MS690 BANDO KAGAKU 2500 1 1.5 3 3,212

10-012 v-nng Work ipindle อะไหล่สำหรับ Workhead PG-V-55 SAKAGAMI SEISAKUSHO 600 3 6 พอน

ทแแแทๆ ยะาหถ่ท่ืไม่นค่นวก)เฉกี่บที่ท่า;คท่คท่ก!ฌก!วไกแะไแก่ย้!ไน่ท่เ;ดพัไท่ยเ 15/9/99 14 41 33

รูปท่ี 6.25 รายงานบัญชีรายการอะไหล่และวัสดุซ่อมบำรุงรักษา และระยะเวลาการชำรุดเฉลี่ยของอะไหล่ ÇDen



บริ'พ้ท 19 อ ีท ิ เ•ท«ในใลยิ «■ เกด หน้าที 2

แงัรรรไชท่ »99วไ«ก่ ม่วะเแฑ HDQkIQDS ww พ»ทแฌแ เท ้ฬ m i filim in i) ) m n u ) fiiçniilmw ท))11«0ทท«ะ1ฑเก่ท!« พ ั» ทง 0»(ใ))ง)

10-013 V-nng Work spindle อะไหล่สำหรับ Workhead PO-V-90 SAKAGAM1 SEISAJCUSHO 600 2 2 3

10-014 V-nng Work spindle อะไหล่สำหรับ Workhead PG-V-130 SAKAGAMI SEISAKUSHO 600 2 2 3

10-015 Bcanng Work ร])เทdie อะไหล่สำหรับ Workhead 32010 P5 NTN 1000 8 6 เดอน 843

10-016 Bearing Work spindle อะไหล่สำหรับ Workhead 32011JR11PZU00B KOYO SEIKO 1000 5 6 เคอน 758

10-017 Scraper Footstock spindle อะไหล่สำหรับ Fooutock SER-50 NOK 5 1 3

10-018 Seal washer Footstock spindle อะไหล่สํไหรับ Footstock PG-D2-12 SAKAGAMI SEISAKUSHO 15 1 3

10-019 Spnng Footstock spindle อะไหล่สำหรับ Footstock 20-08040524-0 GOTO KOGYOSHO 350 2 2 3

10-020 Bearing Footstock spindle อะไหล่สำหรับ Footstock #51101 NTN 1000 3 1 3

10-021 Bearing Feed screw อะไหล่สำหรับ Footstock NK16/16+IR12X16X16 NTN 1 1.5 3

10-022 Bcanng Feed screw อะไหล่สํ!หรับ Footstock NK24/20+IR20X24X20 NTN 8 6 เคอน

10-023 Seal washer Feed screw อะไหล่สํ!หรับ Footstock PG-D2-0 SAKAGAMI SEISAKUSHO 15 1 ข

10-024 Filter FH-TK300-10-02M Fluid beanng lubneant filter SMC 2000 2 6 เดอน 728

10025 มอเต 0 ไหคทม มอ»ดอร ชนค DCSunAce25 109K1212M401 Sunyo Dénia 2300 -1 3 ช

เแฑทพงเ อะไหท่ที๋ไม่นีกรเวทใ)รท!)ทึ๋4า5คพั1{อง)น!)ง«'เกอ::ไทก่ยังไม่ยัหคพ้เใ!อง 15/9/99 14:41:34



บริษัทเจ 8 ท ีเทคในใลยี«1 กัด หน้าที 1
แ ท งานป้'{นทีวาททางชุปทวณ์

ท่ีรชุปก1ถ»' รหักธุปกรฌ์ «นดธุน่กรอ! โน ‘«ฬาด หเแขเกา(กำด้น ภู«กต แผนก เกาเบ้ฤfi กอไนท่ีตง กอในที่ตงขกข

CNC CYLINDRICAL GRIDER 100001 เฌบท่»11นนัÂ GE4A-50 4000 Kg 2AN1004F TOYODA MACHINE WORKJLTD. เจขร โงงงาน 1 ชนล่าง ด้คประภูด้ไนพลัง

รูปท่ี 6.26 รายงานบัญชีรายการอุปกรณ์
15/9/99 14:23:42



1 6 8

บรษัท 1จ 0 ท เทคโนโกย h กัด

ต้ํเงแฅ่วันท่ึ 1/7/99 ถงวันท่ึ 31/7/99

หน้าทึ๋ 1

รไธงาน ป ระว ูดการฟ ้^ดข ัดข ัa งข8ง$ปกรณ ์

รทโโชุปกรณ์ค้ังแต,หมาซIอข 100001 ดง 100001

ล่าดับท่ี รหัสทปก■ รณ' ชั่00ปกรณ์ แผนก วันฑ่ํหยดเคร ธง ทอใ ประแห' วันฑํ่เดนเครํ่ธง เวลา

9 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER เจียร 5/7/99 9:00:00 แกัาข 5/7/99 10:๓:๓

ราซอะเธซด มอเตอร์พัดลมช๊อต สาเห?! หัดลบ CNC Card Rack ไม่'ล่างาน รวมเวลาหชุด

1.00 ช่ัวโมง

10 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER เจียร 8/7/99 14:00:00 ชุกเจีน 8/7/99 18:๓:๓

รากสะ!ย็ฮด ฟ้อุททฌฟ้อนกวานบกพร่องบิ Encorder สนห?! สายไฟฟ้าท่ีจ่ายไหกับ Encorder ของมอเดอร รวมทอาหชุด

4.๓ ชั่วไมง

11 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER เจียร 20/7/99 11:00:00 PM 21/7/99 12:๓.•๓

รากละเยชด Wheel soindle สแห?! สา!)หาน Wheel spindle ปริ บวม เส์อน รวมทอาหชุด

25.๓ ช่ัวโมง

12 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER เจียร 22/7/99 11:25:00 ชุกเจีน 22/7/99 13:๓:๓

nnasiBBH มอเดอร Work heed หนนๆห!เดๆ สแห?! ช่ันงานบิขนาดไหญ่บาก รวมเวลาหชุด

1.58 ช่ัวโมง

แผนภมแท่งแสคงการฟ้ารดขดขัองของชุปกรณ ์

25  

20 
3 15 

IQ- 
51 
0

100001 100001

I  กฑไกา«พัขัธง ■ 
•à: ก่าเฉทฃ [■]

100001 100001
วัน/เดอน/ปี

ทบไผเห?] 10Ô001 XX.X หมายถง รหสชุปกรณ์และ เวลาทึ๋ชุปกรณ์ชำ;คชํคชํอง (หยูคน้างาน)

15/9/99 14:13:28

รูปท่ี 6.27 รายงานประวํตการชำรุดขัดข้องของอุปกรณ์



1 6 9

บริฟ้ท It) ร พ ิเทคไนใทย็ M1*'1» 1

ราทงานทารวัคน a  ะปว1ะเม ินผ8ทารซ ่6มไท^งรัทษาช ุปเทณ'

รหัสชุปกรณ์ ช80ปกรณ' วัน/1ค็6น/จท็ narfÏMcดท่าง!น(ร/น! ทลไทึ่ใช้งฑแชม.! สมรรถนะควร»ทร่'อมใช้)รน!•/„!

100001 c \ c  CYLINDRICAL GRID 31/7/99 31.6 160.4 82,55

สมฺรรท21ะรัฅร-แร่าท!รนรฅ 87.27% สนรรทนะๆผJ11 ท 94.64 % ประริฑชํแa f l i ln jo H a c m  69.01 %

ราชงานการวัดแชะประเมินHOการซ่#แปใรุงรกรกธุปกรt t

110:
100̂
90- 
80- 
70

50- 
40- 
30- 
20-  

10-  

0“
07/99ดอน/ไ

[ แ  mmmigmnjwftmlfmi EH mmmcéimifwnHtM เแ] mmougqttmn HI ประ fine nog ปmcflwim

15/9/99 14:15:28

รปท 6.28 รายงานการวัดและประเมินผลการซ่อมบำรุงรักษาอุปกรณ์รายเดือน



1 7 0

บ?ป้ท เจ 0 VI เทคโนโทข 11■ นาท่ี 1

•?ายงTUBg ปค'!'ใ#010ขรงกทซ่8มงไ;งรัทษ1
คั้งแต่ว้นทํ่ 1/7/99 ถ็งวันท่ํ 31/7/99 รหัส!(ปโทณ'ห)ภm an 100001 รํ่รชุปก101 CNC CYLINDRICAL GRIDER

ท' ไไร่910งาน'ซ่ทม»‘«ม;ปทรณ'

ท่!อะไหท่รวม 5,450.0 บาท
ค'!ไร่จู่!ชง!น‘«'ทนป!;งร้กพ!!?ง!ใทงทัน - PM ท!เกรณ'

ค่!อะไหล่ง!น PM รวม 4,200.0 บ!ท

ค่าเคร่ืองนอรวม 5๓.0 บาท ค'!ไร่จู่!ชง!น P M ;J กรรนรวม 4,350.0 บไท

ค่าแรงงานรวม 2,250.0 บาท

ค่าไร่จู่!ชง!น,»'ทมแ‘«ม;ปทรณ'รวม 8,200.0 บ!ท

ท!ไร่จู่!ชงาน‘«พ!'«มป!;งรัทบ;ปทรณ'รวม 12.550.0 บาท

15/9/99 14:16:57

รูปที่ 6 .29  รายงานสร ุปค ่าใช ้จ ่ายการจ ่อมบำร ุงร ักษาอ ุปกรณ ์รายเด ือน



171

บ?ษ'ท พ 6 ห เทคโนโถย หนาที่ 1

แ ช ง า 'พ ก ! ฬ ัค ก ! ร า /ร ม บ ำ ร ุง ร ัก ษ !

รห ัสอปกรณ ์ห!ท m a il ข ํ่รธป กรณ ์ ! คงแต ่ร ันท ํ่ 1/7/99 รงว ันท ํ่ 31/7 /99

100001 C N C  CYLINDRICAL GRIDER

ก!รฯ('ท!ฟ!รงรัก!แนบบธุกเรน 5.58 ขวามง เพทประเภฑฟุนฺ

ก!รฯÏB«ป!รงรักษ!แบบแก่ไข 1.00 ข่ัวไบง ระบบเครํ่ธงกล

ก!รฯ!ทนป!รงรักษ!!ขิงปีทงกัน 25.00 ข่ัราบง ระบบไฟฟ้!

รว พ ว n m ç ป ท แ น ท (เ คต่!ง!พ 3 1 .5 8 ร ั่วโพง

84.17 %

15.83 %

แผนฎมแท่งแสดงสนหคุกไรร่ใชุดขัดขัองของชุปกรณ์

100001
โกเพเการช่า}ค*ค’ของ

] การช่อมป^งรกษาแบบชุกเฉม I การช่อนยำ;งรกษาเฌบแเท'ข I การช่อมฟ้า}งร*'กษาเช่ง•ปีองก้น I รวมเวลาที่อุปกรณ์าน^ก้างาน I;

แผนภูมแท่งแสดงประเภทกไรช่ไชุดขัดของของชุปกรณ์

ระบบไฟฟ้า [II ระบบเคร๋ึองกล

15/9/99 14:18:39

รูปที่ 6 .30  รายงานการจ ัดการซ ่อมบำร ุงร ักษารายเด ือน



1 7 2

1j 1 น1'■.1-':. ; I31/7/42 jgga ^M
จา้นวนการชำเดพท้์
จ้านวนฑัโม่งทำ
๓ ราm m '

โน m s m i l  วผระ:ขะ1วล11วภฆ5ะ;11ว่บท15น1^คนคบวงฃอง3ฝก5ท1แฬ ่ละ:ก5 J (MTRF)

lÉSt-îÉj^M ijÉiÈuï

1 snrtqün 5nî|uaqiJnsiû า!:|ท นพ โ; ? I วันฑึฑนทฑำงไน่I lia i A.
I 10000! CNC CYLINDRICAL GRIDER ! เจียร ; 5/7/99 9:00:
I 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER เจีขร ธ/'?/99 น:»
, 100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER เงเขร 20/7/99 11:0[
1 100001 ■  CNC CYLINDRICAL GRIDER เจียร 22/7/99 11:2f • .!

♦ I I .. .....■ ณ:,,..1,..:...น ; , . , . ..*เ๚.

รูปท่ี 6.31 แสดงการคำนๆณระยะเวลาการชำรุดขัดข้องเฉลี่ยของอุปกรณ์(MTBF)

lia m  รว างแพ น ท ไรน ์อฆ บ าร.!รท น ไเบ ิง1เอ งก น  - PM

w l v l  ^ ^ 1 ^ 1 ฒ ฒ
— — ๗  ท ฯฐHBKffg«pm,ฒ8ฒ!ฒฒรฒฒฒ 

P  n fiiiv l 1 ! C  ร่พัสงาน PM

«ไร îi บองงไน PM

จ้านวนพน'กงาน PM 2 เวลาทำงาน 8 ช่ัว์โมง/วัน

เวลาทพน้กงานสามารถทำงานได 16.0 ชั่วโมง เวลาทใชํทำงาน PM ลามแพน 5.2 ชั่วโมง

ภาระเงาน PM กับเวลาทพ'นกงานสามารถใ๗ างานได

รปท่ี 6.32 แสดงการคำนวณภาระงาน PM ของพนักงานซ่อมบำรุงรักษา



บ?ษัทเจอหเทคโนโกย

ราทงาน ูนฝ ัดงร่irn a t)ระหว่างทารชำรดขัดข ัBงข8ง8ปทรณ ์ - M T B F

หน'ไท่ี 1

1หัส0ปกร นทนาman «แปก'!ฌ' วันท่ี ค,ไ MTBF

100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER 20/7/99 60.0 = 7.5 วัน

100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER 31/7/99 45.3 = 5.7 วัน

100001 CNC CYLINDRICAL GRIDER 10/8/99 453 * 5.7 วัน

15/9/99 14:20:12

รูปท 6.33 รายงานการคำนวณระยะเวลาการชำรุดขัดข้องเฉลี่ยรองอุปกรณ์
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