






















บทที่ 1 
 

บทนํา 
 

ในชวงป 2541 ถึงปจจุบันจากสภาวะการถดถอยทางเศรษฐกิจของประเทศในแถบ       
ภูมิภาคทวีปเอเชียรวมทั้งประเทศไทย ทําใหบริษัทเกิดปญหาตาง ๆ การขายสินคาไมได ขาด
สภาพคลองในวงการธุรกิจทําใหบริษัทจํานวนมากตองปดกิจการลงไป พนักงานจํานวนมากโดน
จางออก คนวางงานมีเปนจาํนวนมาก การแขงขันกันมีสูง บริษัทตาง ๆ ตองมกีารพฒันา   ปรับปรุง
ภายในองคกรเปนอยางมาก ตัดการใชจายที่ไมจําเปนออกเพื่อใหไดมาซึ่งสินคาที่มีตนทุนถูกลง 
เพื่อจะไดขายสินคาแขงกับคูแขงได สิ่งที่จะขาดเสียมิไดและเปนสิ่งสําคัญในอุตสาหกรรมการผลิต
ก็คือ  การพัฒนามาตรฐานและวิธีการในการผลิต ตลอดจนการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีสภาพ
พรอมใชงานอยูเสมอ เพื่อใหสามารถไดกําลังการผลิตเพียงพอกับความตองการอยางมาก 
 

อุตสาหกรรมการผลิตหัวอานและบันทึกของฮารดดิสกไดรฟ เปนอุตสาหกรรมที่
กําลังขยายตัวโดยเร็วควบคูไปกับความตองการใชคอมพิวเตอรที่เพิ่มข้ึน เนื่องจากฮารดดิสกไดรฟ
เปนสวนสําคัญที่ใชในการบันทึกขอมูล และในประเทศไทยเองก็มีหลายบริษัทที่มาตั้งฐานการผลิต
เพื่อการสงออก อุตสาหกรรมในประเภทนี้ในปจจุบันยังใชแรงงานและฝมือคนเปนหลักในการผลิต 
จึงทําใหมีการจางงานคนงาน เพื่อใชในการผลิตจํานวนมากซึ่งเปนการลดอัตราการวางงานของ
ประเทศไทย ประกอบกับคาแรงงานในการทํางานเมื่อเทียบกับประเทศผูมาลงทุนแลวยังใชตนทุน
ดานแรงงานที่ต่ํา สงผลใหตนทุนผลิตภัณฑต่ําลง 

 
ในชวง 2 – 3 ปที่ผานมา การแขงขันดานอุตสาหกรรมการผลิตหัวอานและบันทึกของ 

ฮารดดิสกไดรฟมากขึ้น จะเหน็ไดจากมีโรงงานการผลิตเกิดขึ้นอยางมาก การที่จะสามารถตอสูกับ
คูแขงไดจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูง  มีการจัดกําลังคนอยาง
เหมาะสมเละการใชเครื่องจักรอุปกรณการผลิตอยางคุมคา เพื่อที่จะสามารถผลิตสินคาออกมาได
อยางมี คุณภาพตรงความตองการของลูกคา สิ่งเหลานี้จึงเปนเหตุจูงใจใหผูวิจัยทําการศึกษาถึง
การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อจะเปนการใชทรัพยากรดานกําลังคนและเครื่องจักรที่มีอยู 
อยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด  
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ตารางที ่1.1 อัตราสวนจาํนวนคนตอเครื่องคอมพิวเตอร 1 เครื่อง 
 

ประเทศ จํานวนคนตอเครื่อง
คอมพิวเตอร 1 เครื่อง 

จีน 229 
อินเดีย 814 
อินโดนีเซยี 185 
ญี่ปุน 6 
ฟลิปปน 145 
ไทย 70 
เกาหลีใต 9 
ไตหวัน 16 
มาเลเซยี 24 
ออสเตรเลีย 5 
ฮองกง 7 
สิงคโปร 5 
สหรัฐอเมริกา 4 
ประเทศในแถบทวีปยุโรป 7 

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

         ที่มา UN & IDC – 1997 
 
 จากขอมูลในตารางที่ 1.1 เปรียบเทียบจะเห็นวาประเทศในกลุมที่พัฒนาแลวมีคาจํานวน
คนตอเครื่องคอมพิวเตอร 1 เครื่องมีคาต่ํา ขณะที่ประเทศในกลุมที่กําลังพัฒนามีคาจํานวนคนตอ
เครื่องคอมพิวเตอร 1 เครื่องมีคาสูง เชน ประเทศสหรัฐอเมริกามีคาจํานวนคนตอเครื่อง
คอมพิวเตอร 1 เครื่องเทากับ 4 คนตอเครื่อง ในขณะที่ประเทศไทยมีคาจํานวนคนตอเครื่อง
คอมพิวเตอร 1 เครื่องเทากับ 70 คนตอเครื่อง 
  
 ดังนั้นจะเห็นวาตลาดคอมพิวเตอรในประเทศไทยตลอดจนประเทศอื่น ๆ ในกลุมที่กําลัง
พัฒนายังมีโอกาสที่จะเจริญเติบโตตอไปไดอีกมาก   ถึงแมวาเศรษฐกิจในปจจุบันกําลังตกต่ําแต



 3

สมควรที่จะพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตใหสูงเอาไว เพื่อที่จะไดพอเพียงกับความตองการของ
ตลาดในยามที่เศรษฐกิจฟนตัว 
 
1.1 ภูมิหลัง 

 
บริษัทที่ทําการศึกษาวิจัยเปนบริษัทที่ผลิตดิสกไดรฟ (Disc Drive) ซึ่งเปนอุปกรณใน

เครื่องคอมพิวเตอรโดยทําหนาที่บันทึกและอานขอมูลในประเทศไทยมีบริษทัที่ผลิตฮารดดิสกไดรฟ
อยูประมาณ 7-8 บริษัท  

 
บริษัทกอต้ังเมื่อป พ.ศ. 2521 ที่สหรัฐอเมริกาและมีสาขาทั่วโลก ประธานบริษัทเปน      

คนอเมริกันสวนรองประธานมีหลายคนขึ้นอยูกับวาเปนคนประเทศใด     ประเทศไทยมีคนไทยเปน
รองประธาน โรงงานในประเทศไทยมีสาขาอยู 3 แหงคือ 

 
1. โรงงานที่เทพารักษ ผลิตหวัอานและบนัทกึ (HGA : Head Gimbal Assembly) 
2. โรงงานที่โคราช ผลิตหวัอานและบันทกึ (HGA : Head Gimbal Assembly) 
3. โรงงานที่นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ผลิตชุดหัวอานและบันทึก (HSA : Head Stack 

Assembly)  
 

โรงงานที่เทพารักษจะผลิตหัวอานและบันทึก (HGA : Head Gimbal Asssembly)   
เหมือนกันกับที่โรงงานที่โคราช หัวอานและบันทึกที่ผลิตเสร็จแลวจะสงมาที่โรงงานที่เวลโกรว เพื่อ
นํามาประกอบเปนชุดหัวอานและบันทึก (HSA : Head Stack Assembly) จากนั้นจะสงผลผลิต 
ไปที่โรงงานที่ประเทศสิงคโปรเพื่อประกอบเปนฮารดดิสกในขั้นตอนสุดทาย  

 
แตเนื่องจากปญหาการเสียเวลาในดานการขนสง ในชวง 2 ปที่ผานมาบริษัทไดทําการ

ปรับปรุงระบบวิธีการทํางานใหม โดยการจัดรวมสายการผลิตเขาไวดวยกัน      กลาวคือการนํา
สายการผลิตของโรงงานเทพารักษ หรือสายการผลิตของโรงงานโคราชไปผลิตที่โรงงานเวลโกรว 
ขณะเดียวกันก็นําสายการผลิตที่โรงงานเวลโกรวไปผลิตที่โรงงานเทพารักษ และที่โรงงานโคราช 
การรวมสายการผลิตเขาดวยกัน ทําใหลดเวลาในการขนถายสินคาจากโรงงานหนึง่ไปยงัอกีโรงงาน
หนึ่ง ทําใหโรงงานเวลโกรวปกติตองรอวัตถุดิบหรือก็คือหัวอานและบันทึกจากโรงงานเทพารักษ
หรือโรงงานโคราช ไมตองรอวัตถุดิบอีกตอไปสามารถทําการผลิตตอเนื่องไปไดเลย สวนที่โรงงาน
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เทพารักษหรือโรงงานโคราชก็สามารถผลิตสินคาตอไปใหเปนชุดหัวอานและบันทึก เปนสินคาที่
พรอมที่จะทําการสงไปยังโรงงานที่ประเทศสิงคโปรไดเลยทันที 

 
โรงงานที่จะทําการศึกษาวิจัยคือ ตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ถนนบางนา-ตราด 

กม. 36 เร่ิมดําเนินการเมื่อป 2537 บนเนื้อที่ 171 ไร ประกอบดวยสวนตาง ๆ ไดแก อาคาร    
สํานักงาน โรงงาน โรงอาหารและสนามกีฬา ในสวนของโรงงานจะแบงออกเปนอาคารตาง ๆ มี  
ทั้งสิ้น 5 อาคารคือ อาคาร A – อาคาร E มีจํานวนสายการผลิตทั้งหมด 129 สายการผลติ และยงัม ี
Tooling Shop และ อาคาร Facility ที่ใชเปนที่จัดเก็บอุปกรณ และเครื่องมือเคร่ืองกลึงตาง ๆ สวน
รูปตัวอยางแผนผังโรงงานและแผนผัง Line การผลิตดูไดในภาคผนวก ก 

 
 
1.1.1 โครงสรางองคกร 
 
รูปที่ 1.1 แสดงโครงสรางการจัดองคกรของโรงงานโดยมีลําดับข้ันในการบงัคับบัญชา   

โรงงานเปนไปตามลําดับดังนี ้
 
1. ประธาน (C.E.O.) ทําหนาทีค่วบคุมดูแลบริษัทและโรงงานทั้งหมด 
2. รองประธาน ทําหนาที่ควบคุมดูแลบริษัทและโรงงานที่รับผิดชอบ 
3. ผูอํานวยการบริหาร (Executive Director) ทาํหนาที่ควบคุมดูแลบริษัทและโรงงาน 
4. ผูอํานวยการอาวุโส (Senior Director) ทาํหนาที่ควบคุมดูแลฝายตาง ๆ 
5. ผูอํานวยการ (Director) ทําหนาที่ควบคุมดูแลฝายและสวนตาง ๆ 
6. ผูจัดการอาวโุส (Senior Manager) ทาํหนาที่ควบคมุดูแลแผนกตาง ๆ 
7. ผูจัดการ (Manager) ทําหนาที่ควบคมุดูแลภายในแผนกนัน้ ๆ 
 
ภายในแผนกก็จะมีพนักงานระดับตาง ๆ ตามแตละแผนกแตกตางกันไป เชน ภายใน

แผนกซอมบํารุงจะมี หัวหนาวิศวกร วิศวกรอาวุโส วิศวกร ซุปเปอรไวเซอร เทคนิเชี่ยน เสมียนและ
พนักงาน กระจายกันอยูในแผนกนั้น ๆ โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษานี้มีลักษณะการบริหารงาน   
ภายในโรงงานโดยมีโครงสรางองคกรและลักษณะงาน ซึ่งจะจัดแบงงานตามหนาที่ตาง ๆ ออกได
เปน  5 ฝายดังนี้ 
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1. ฝายผลิต 
2. ฝายวัสดุ 
3. ฝายวิศวกรรม 
4. ฝายบัญชีและจัดหา 
5. ฝายบุคคล 

 
ฝายผลิต มีหนาทีกําหนดนโยบายของสวนผลิต เพื่อใหไดผลตามแผนธุรกิจและนโยบาย

คุณภาพของโรงงาน วางแผนและติดตามผลการดําเนินงานเพื่อใหไดผลตามเปาหมาย ฝายผลิต
จะประกอบดวยแผนกยอย 3 แผนก คือ แผนกผลิต 1 , 2 , 3 แผนกผลิตแตละแผนกจะทําการผลิต 
สินคาที่มีลักษณะคลาย ๆ กัน หรืออยูในตระกูล (Family) เดียวกัน เนื่องจากบริษัทมีผลิตภัณฑ
หลายชนิดจึงทําใหตองแบงออกเปนแผนกผลิต 3 แผนก เพื่อใหเหมาะสมกับชนิดของผลิตภัณฑ 
ฝายผลิตมีความรบัผิดชอบโดยตรงในกิจกรรมของสวนผลิตดังตอไปนี้  

 
- การวางแผนการผลิต 
- การผลิต 
- การจัดทาํและดูแลระบบการผลิตใหสินคามีคุณภาพตามความตองการของลูกคา 
 

 ฝายวัสดุ มีหนาที่กําหนดนโยบายดานการบริหารดูแลควบคุมวัตถุดับ วัสดุตาง ๆ ที่ใช      
ภายในโรงงาน ใหเพียงพอกับความตองการของสวนผลิต มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจการ    
ดังตอไปนี้ 
 

- ทํารายการชื่อวัสดุที่ใช และคํานวณปริมาณการใชวัสดุ วนัที่ตองการและวันที่ตอง   
สั่งซื้อวัสดุ 

- ควบคุมปริมาณสินคาคงคลงั 
- ดําเนนิการจัดทําใบสัง่ซื้อ 
- ตรวจสอบคุณภาพวัสดุ 
- สะสาง ทาํความสะอาดวัสดุที่ไมใชแลว  
 
ฝายวิศวกรรม มีหนาที่กําหนดนโยบายของวิศวกรรมและเทคนิคเพื่อใหไดผลตามแผน

ธุรกิจและนโยบายคุณภาพของโรงงาน งานแผนและติดตามการดําเนินงาน เพื่อใหไดผลตาม    
เปาหมายของวิศวกรรมและเทคนิค มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจกรรมดังตอไปนี้ 
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- จัดทําเครื่องมอื เครื่องจักร อุปกรณตาง ๆ ที่จาํเปนตองใชในการผลิต 
- การควบคุมและสอบเทียบเครื่องตรวจ เครื่องวัดและเครื่องทดสอบ ทีม่ีผลตอคุณภาพ

ใหเปนไปตามมาตรฐานกําหนด 
- จัดทําสมดุล Line การผลิต 
- คํานวณหาเวลามาตรฐานการทํางานของพนักงานในแตละขั้นตอนการผลิต 
- ปรับปรุง ออกแบบเครื่องจักรใหมีประสิทธภิาพ  

 
ฝายบัญชีและจัดหา มีหนาที่กําหนดนโยบายดานการบัญชี การเงิน การจัดหา และงาน 

ธุรการ ติดตามและ ควบคุม เพื่อสนับสนุนการดําเนินงานของบริษัทโรงงานใหเปนไปตามแผน
ธุรกิจและนโยบาย    คุณภาพของโรงงาน มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจกรรมดังตอไปนี้ 

 
- การจัดทําระบบปฏิบัติงานและควบคุมงานธุรการ และการติดตอกับราชการ เปนไป

อยางถูกตองและทันกาล 
- ควบคุมการจัดหาวัตถุดิบ วัสดุส้ินเปลือง อะไหล และเครื่องจักร อุปกรณและการ

บริการตาง ๆ ที่มีผลตอคุณภาพของสินคา 
 

ฝายบุคคล มีหนาที่กําหนดนโยบายดานการบริหารงานบุคคล ติดตามและควบคุม  เพื่อ
สนับสนุน การดําเนินงานของโรงงาน   ใหเปนไปตามแผนธุรกิจและนโยบายคุณภาพของโรงงาน    
มีความรับผิดชอบโดยตรงในกิจการดังตอไปนี้ 

 
- ประสานงานการวางแผนกําลังพล การสรรหา และคัดเลือกบุคลากรที่มีคุณสมบัติ 

ตรงตามความตองการของโรงงาน 
- ประสานงานการฝกอบรมพัฒนาพนักงาน  และรวบรวมบันทึกการฝกอบรมใหเปนไป

ตามนโยบายของโรงงาน             



 
รูปที่ 1.1 โครงสรางองคกรภายในโรงงาน 

ผูอํานวยการ
บริหาร

ประธาน

รองประธาน

ฝายผลิต ฝายวิศวกรรม ฝายบัญชีและ
จัดหา ฝายบุคคล ฝายวัสดุ

สวนผลิตที่ 1 สวนผลิตที่ 2 สวนผลิตที่ 3

แผนกวิศวกรรม

แผนกออกแบบ
เครื่องจักร

แผนกสอบเทียบ
เครื่องมือ เครื่องจักร

แผนกบัญชีตนทุน

แผนกบัญชีทั่วไป

แผนกจัดหาและ
ธุรการ

แผนกแรงงานสัมพันธ

แผนกปฎิบัติงาน
บุคคล

แผนกควบคุมวัสดุ

แผนกจัดสงวัสดุ

แผนกควบคุม
คุณภาพที่ 1

แผนกการผลิตที่ 1

แผนกควบคุม
การผลิตที่ 1

แผนกซอมบํารุงที่ 1

แผนกควบคุม
คุณภาพที่ 2

แผนกการผลิตที่ 2

แผนกควบคุม
การผลิตที่ 2

แผนกซอมบํารุงที่ 2

แผนกควบคุม
คุณภาพที่ 3

แผนกการผลิตที่ 3

แผนกควบคุม
การผลิตที่ 3

แผนกซอมบํารุงที่ 3
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1.1.2 สวนประกอบของดสิกไดรฟ 
 

ผลิตภัณฑของโรงงานที่ทําการศึกษาหรือโรงงานเวลโกรว คือ ชุดหัวอานและบันทึก   
(HSA : Head Stack Assembly) มีทั้งหมด 8 รุน ผลิตภัณฑสวนใหญจะมีลักษณะคลายกัน    แต
จะแตกตางกันตรงขนาดและจํานวนของหัวอานและบันทึก รุนที่มีปริมาณความจุสูงก็จะมีจํานวน   
หัวอานและบันทึกมากตามไปดวย  สวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟแสดงตามรูปที่ 1.2-1.5 
ประกอบดวย 

 
1. หัวอานและบนัทกึขอมูล 
2. ขดลวด (Coil Assembly) 
3. ชุดหัวอานและบันทึกขอมูล (HSA : Head Stack Assembly) 
4. แผนทางเดนิสายไฟ (PCC) 
5. ขั้วเหล็ก (Pole) 
6. มอเตอร (Spindle Motor) 
7. แผงวงจร (PCB) 
8. Disc 
9. ฮารดดิสไดรฟ (Hard Disc Drive) 

 
หัวอานและบันทึกขอมูล ผลิตภัณฑที่ผลิตเปนหัวอานและบันทึกขอมูลของเครื่องบันทึก 

ขอมูลประเภทจานแมเหล็กแข็งหรือฮารดดิสกไดรฟที่ใชในคอมพิวเตอร มีชื่อเรียกเฉพาะสวน     
หัวอานและบันทึกขอมูลวา Head Gimbal Assembly หรือ HGA ในรายงานวิจัยฉบับนี้จะใชคําวา 
“HGA” แทนคําวา “หัวอานและบันทึก”   ซึ่งคําวา   HGA   ถือวาเปนคําศัพทสากล   ที่ใชใน    
กลุมอุตสาหกรรมการผลิตฮารดดิสกไดรฟ สวนประกอบของ HGA ประกอบดวยวัตถุดิบ 3 สวน 
คือ 

 
- Slider ทํามาจาก Titanium Carbide 
- Flexure ทํามาจาก Stainless Steel 
- Wire ทํามาจากทองแดง ขึ้น 
 
HGA ที่ผลิตเสร็จแลวจะถูกสงไปประกอบเปนฮารดดิสกไดรฟหลากหลายรุน ตามประเภท        

และความจุที่ถูกออกแบบไว หรืออาจจะใชประกอบในฮารดดิสกไดรฟเพียงรุนเดียวโดยเฉพาะ 
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ฮารดดิสกไดรฟแตละรุนอาจจะใชจํานวนหัวอานที่มาประกอบแตกตางกันไป ตามขนาดความจุ   
ที่รุนนั้นถูกออกแบบไว เพราะฉนั้นปริมาณการผลิตหัวอานและบันทึกขอมูลแตละรุนจึงขึ้นอยูกับ               
ความตองการของตลาดวาตองการฮารดดิสกไดรฟรุนไหน ผลิตภัณฑ HGA ที่ทําการผลิตใน
ปจจุบันมีทั้งหมด 10 รุน และสามารถแบงไดเปน 3 ประเภทใหญ ๆ คือ 
 

- หัวอานและบนัทกึประเภท Thin Film ปจจุบันไมมีการผลิตแลว 
- หัวอานและบนัทกึประเภท Magneto resistive Head (MR Head) หวัอานประเภทนี้

มีประสิทธิภาพมากกวาแบบ Thin Film เพราะสามารถใชประกอบฮารดดิสกไดรฟให
มีขนาดเล็กลงและมีขนาดความจุเพิ่มข้ึน 

- หัวอานและบนัทกึประเภท Giant Magneto resistive Head (GMR - Head) พัฒนา
มาจาก หัวอานประเภท Magneto resistive Head (MR Head) ทําใหมีประสิทธิภาพ
เพิ่มข้ึนมากกวาเดิม สวนมากหัวอานเกือบทั้งหมดจะเปนหวัอานประเภทนี ้

 
ขดลวด (Coil Assembly) ทาํหนาที ่สรางสนามแมเหลก็รวมกับข้ัวแมเหล็ก (Pole) เพื่อให

เกิดการขับเคลื่อนหวัอานเขาไปอานและบนัทกึขอมูลในแผนบันทึกขอมูล ประกอบดวย 
- กระสวย (Bobbin) 
- ขดลวด (Coil) 

 
ชุดหัวอานและบันทึกขอมูล (HSA : Head Stack Assembly) : ประกอบดวย 
- หัวอานและบนัทกึ  (HGA : Head Gimbal Assembly) 
- ขดลวด (Coil Assembly) 
- แผนทางเดนิสายไฟ (PCC : Print Circuit Cable)  
 
แผนทางเดนิสายไฟ (PCC) ทําหนาที่ขยายสัญญาณ ประกอบดวย 
- ไอซี (IC : Integrated Circuit) 
- ตัวตานทาน (Resistance) 
 
ขั้วเหล็ก (Pole) ทําหนาที่เปนขั้วแมเหล็ก ประกอบดวย 
- Pole Machine 
- แมเหล็ก (Magnet) 
 



 10

มอเตอร (Spindle Motor)  ทําหนาทีห่มนุแผนดิส (Disc) ประกอบดวย 
- ขดลวด (Coil) 
- แผงวงจร (PCB : Print Circuit Board) 

 
แผงวงจร (PCB)  เปนแผงวงจรทาํหนาที่ควบคุมการทํางานของฮารดดิสไดรฟ 

 
Disc : เปนสื่อ (Media) เพื่อใหเกิดการอานและบันทึกขอมูลในฮารดดสิไดรฟ 

 
ฮารดดิสไดรฟ (Hard Disc Drive) : อุปกรณในเครื่องคอมพวิเตอร ทาํหนาที่อานและ

บันทกึขอมูลประกอบดวย 
- หัวอานและบนัทกึ   (HGA) 
- ชุดหัวอานและบันทึกขอมูล  (HSA)  
- ขั้วเหล็ก (Pole) 
- Spindle motor 

 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1.2 หัวอานและบนัทกึ หรือ HGA 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1.3 ชุดหวัอานและบันทึก หรือ HSA 
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รูปที่ 1.4  สวนประกอบของฮารดดิสกไดรฟ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1.5 ฮารดดิสกไดรฟ 



 12

1.1.3 กําลังการผลิต 
 
 ในปจจุบันนี้มีพนักงานฝายผลิตประมาณ 9000 คน ซึ่งรอยเปอรเซ็นตของจาํนวนพนกังาน
ฝายผลิตจะเปนเพศหญิง ในชวงอายุไมเกิน 35 ป เพราะเนื่องจากลักษณะงานเปนงาน
ละเอียดออน ตองการความประณีต และมีการใชกลองขยาย เพื่อประกอบชิ้นสวน HSA ซึ่งเล็ก
มาก ลักษณะงานจึงเหมาะสมกับพนักงานเพศหญิงมากกวาเพศชาย 
 
 ลักษณะการผลิตเปนการผลิตเพื่อตอบสนองความตองการของตลาด ไมไดผลิตเพื่อเก็บ
คงคลังดังนั้นจึงมีการผลิตในรุนผลิตภัณฑที่หลากหลายตามความตองการของตลาด การวาง  
Line ผลิตจึงเปนรูปแบบของ Line การผลิตเล็ก ๆ ซึ่งใชสําหรับผลิตภัณฑรุนใดรุนหนึ่งโดยเฉพาะ 
อยางไรก็ตาม ยังคงไวซึ่งความยืดหยุนในการเปลี่ยนสถานีงาน   เพื่อใหเปลี่ยนแปลงไดงายและ
รวดเร็ว รูปแบบเซลยอยนี้เองทําใหเกิดความคลองตัวสูงในการปรับเปลี่ยนสถานีงานเพื่อเปลี่ยนรุน
ผลิตของ HSA  
 
 ใน Line การผลิตหนึ่ง ๆ จะมีพนักงานทํางานอยูประมาณ 70 – 80 คน พนักงานจะนั่ง
ประจําอยูกับที่ตามเครื่องจักรตาง ๆ งานจะถูกสงตอไปยังสถานีงานถัดไปดวยสายพานลําเลียง 
จํานวนเครื่องจักรที่มีอยูใน Line การผลิตจะขึ้นอยูกับเวลาที่ทําบนเครื่องจักรนั้น หากตองใชเวลา
มากก็จะมีเครื่องจักรนั้นมากดวย เพื่อที่จะใหพอเพียงกับการทํางานใหสมดุลกับ Line การผลิต 
  
 การสมดุล Line การผลิตจะจัดทําโดยวิศวกรแผนกวิศวอุตสาหการ โดยวิศวกรจะเปน        
ผูทําการจับเวลาในการทํางานของพนักงานแตละขั้นตอน เสร็จแลวจะนํามาประเมินหาคาเวลา    
มาตรฐาน แลวจัดจํานวนคน เครื่องจักร และอุปกรณตาง ๆ ใหเหมาะสมกับขนาดพื้นที่และกําลัง
การผลิต  
 

ในแตละขั้นตอนการผลิตจะประกอบดวยสถานีงานยอย ซึ่งจํานวนสถานีงานยอยที่จัดวาง
ไวไดจากการทําสมดุล Line การผลิต จํานวนเครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในแตละขั้นตอนการผลิต 
จะเทากับจํานวนสถานีงาน 
 
 อุปกรณที่ใชในการผลิตโดยสวนใหญจะเปนจิกและฟกเจอร ซึ่งตองทํามาเปนพิเศษ    
ภายใตขอกําหนดรายละเอียด (Specification) ที่เครงครัด สามารถแบงประเภทของฟกเจอรที่
ใชไดดังตอไปนี้ 
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1. ฟกเจอรประเภทพาหะ เปนฟกเจอรที่ใชจับยึดชิ้นงานและจะถูกเคลื่อนยายไป    
พรอมกับชิ้นงาน เพื่อไปประกอบตามขั้นตอนตาง ๆ ในแตละสถานีงาน 

 
2. ฟกเจอรอยูประจําสถานีงานผลิต จะทําหนาที่จับยึดตัวฟกเจอรพาหะใหอยูใน

ตําแหนงที่ตองการเพื่อประกอบชิ้นสวน หรือวัตถุประสงคอ่ืน ๆ  ตามลักษณะงานของ
แตละสถานีงานโดยเฉพาะ 

 
ตารางที่ 1.2 อุปกรณและเครื่องจักรที่ใชในขั้นตอนตาง 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 กลองกําลังขยาย 30 เทา 74 ตัว 
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ตารางที่ 1.3 อุปกรณและเครื่องจักรที่ใชในขั้นตอนตาง 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 
หัวแรง พรอมชุดตะกั่วบัดกรี 

140 ตัว 
56 ชุด 

3. V.M.I. กลองกําลังขยาย 30 เทา 10 ตัว 
4. PCC Assembly Cleaning เครื่องลางและขจัดส่ิงสกปรก 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 เครื่องลางและขจัดส่ิงสกปรก 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 กลองกําลังขยาย 30 เทา 42 ตัว 
15. Packing เครื่อง Vacuum Sealer machine 20 เครื่อง 
 
รูปภาพเครื่องจักรชนิดตาง ๆ ดูไดในภาคผนวก ข  
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ตารางที่ 1.4 กาํลังการผลิตฮารดดิสกไดรฟ 
 

Maximum 
Capacity Normal Capacity รุน 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 คือกําลังการผลิตที่คิดไดจากการคํานวณ โดยคิดวาการผลิตไมมีการ
สูญเสียใด ๆ เกิดขึ้นเชนการสูญเสียเวลาจากเครื่องจักรหยุดงาน เครื่องจักรเสีย  

 
Maximum capacity คือ กําลังการผลิตที่มากที่สุดที่สามารถทําได คือปริมาณที่ผลิตได

เมื่อใชพนักงานทํางาน 3 กะ ทํางานตลอด 8 ชั่วโมง และมีการทํางานลวงเวลาในวันอาทิตย 
 
Normal capacity คือ กําลังการผลิตปกติ หรือก็คือปริมาณที่ผลิตไดเมื่อใชพนักงาน

ทํางาน 3 กะ กะละ 8 ชั่วโมง หยุดพัก 1 ชั่วโมง และไมมีการทํางานลวงเวลาในวันอาทิตย 
 
จากตารางที่ 1.4 พบวา ปริมาณ Normal capacity คอนขางต่ําเมื่อเทียบกับ Ideal 

capacity คอนขางมาก แสดงถึงประสิทธิภาพที่ คือโดยถังเฉลี่ยเพียง 65.3 % ของ Ideal capacity
นอกจากนี้Normal capacity ที่ทําไดในแตละวันยังไมเพียงพอกับความตองการ ทําใหตองมีการ
ทํางานลวงเวลาเพื่อใหไดกําลังการผลิตเทากับ Maximum capacity ซึ่งยังคงสภาพที่ต่ําเมื่อ  
เทียบกับ Ideal capacity คือเทากับ 75.0 % จากปญหาประสิทธิภาพนี้หากเราไดทําการปรับปรุง
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เพิ่มประสิทธิภาพ ลดเวลาที่สูญเสียไปในขั้นตอนการผลิต จะมีผลทําใหเวลาทํางานนอยลง ทําให   
ประสิทธิภาพการผลิตมีคาสูง  
 

1.1.4 กระบวนการผลิตและการจําแนกประเภทของงาน 
 

ในแตละขั้นตอนกระบวนการผลิต จะใชคนเปนหลักในการประกอบชิ้นงาน โดยอาศัย   
ฟกเจอรชนิดตาง ๆ เปนตัวชวยจับยึดชิ้นงานซึ่งมีขนาดเล็ก และกําหนดตําแหนงที่ถูกตองใน     
การประกอบ คาความถูกตองและแมนยําของการประกอบชิ้นสวนเขาดวยกันเปนสิ่งสําคัญมาก 
ตําแหนงของสวนประกอบเคลื่อนที่ไปเพียงเล็กนอยก็จะสงผลใหชิ้นงานใชไมได 

 
การประกอบชิ้นสวนเขาดวยกันจําเปนตองประกอบภายใตกลองกําลังขยาย 30 เทา  

เนื่องจากผลิตภัณฑมีขนาดเล็ก และการตรวจสอบเช็คขอบกพรองตาง ๆ บนชิ้นงานไมสามารถ
มองดวยตาเปลาไดชัดเจน ในขณะเดียวกันสภาพแวดลอมการผลิตจําเปนตองถูกควบคุมใหอยู
ภายใตอุณหภูมิความชึ้นสัมพัทธและจํานวนฝุนละอองที่เหมาะสม ดังนั้นทุกขั้นตอนการผลิตจะอยู
ในหองสะอาดหรือ Clean Room และยิ่งไปกวานั้นคือ ผลิตภัณฑ HSA จะไวตอประจุไฟฟาสถิต
อยางมาก  ดวยประจุเพียงเล็กนอยสามารถทําใหชิ้นงานเสียได    ดังนั้นในขณะที่พนักงานทําการ
ผลิตจําเปนจะตองใสสายรัดขอมือเพื่อถายประจุจากพนักงานลงกราวดหรือพื้นดิน เพื่อไมให
ทําลายชิ้นงาน พนักงานตองสวมชุดปกปดหรือเรียกวาสมอก และถุงมือ ผาปดปาก ถุงรองเทา เพือ่
ปองกันการสัมผัสกับชิ้นงาน โดยตรงและเพื่อควบคุมฝุนละออง ความสะอาดและความชื้น 

 
กระบวนการผลิต HGA มี 18 ขั้นตอนดังตอไปนี้ 

   
(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 

 
รายละเอียดขัน้ตอนตาง ๆ มีดังนี ้

 
ขั้นตอนที่ 1 : Load Head  
พนักงานจะนาํ Slider ประกอบเขาไปในเครื่องมือที่เรียกวา Jit tool  
 
ขั้นตอนที่ 2 : Gimbal bond  
พนักงานจะนาํ Flexure มาประกอบกับ Slider โดยใช Epoxy เปนตัวยึด 
 
ขั้นตอนที่ 3 : Wire bond  
การประกอบสายไป ใหติดกับ Slider 
 
ขั้นตอนที่ 4  Wire coat  
ขั้นตอนในการยึดสายไฟใหติดกับ Flexure โดยใช Epoxy อีกชนิดหนึ่งเปนตัวยึด 
 
ขั้นตอนที่ 5 : Thermal oven cure 
 การนําชิน้งานผานเตาความรอนเพื่อให Epoxy ที่ใสไวแหงทาํใหยึดเหนีย่วเกาะกันไดดี 
  
ขั้นตอนที่ 6 : Unload  
พนักงานจะนาํหวัอานออกจาก Jit tool  
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ขั้นตอนที่ 7 : Load test block  
พนักงานนํางานที่ออกจาก Jit tool ใสเขาไปในจิกที่เรียกวา Test blocki 
 
ขั้นตอนที่ 8 : RSA/PSA adjust  
คือการปรับมุมของ Flexure ใน 2 แกนคอื Pitch และ Roll ซี่งมีสวนสําคัญในการบินของ

หัวอานเขียนขอมูล 
 

ขั้นตอนที่ 9 : Autogrammer  
คือการวัดโดยเครื่องมือในการกดหัวอานเขียนขอมูลใหมีมุมกดเปนไปตามที่ตองการ 
 
ขั้นตอนที่ 10 : Spot clean   
พนักงานจะใชสําลีพนักานชบุน้ํายาทําความสะอาดบริเวณสวนหนาของ Slider 
 
ขั้นตอนที่ 11 : MR head set  
หัวอานเขียนขอมูลทุกตัวจะถูกนาํมาเขาเครื่อง Head set เพื่อทําใหการจัดเรียงตัวของ 

Magnetic Domain เปนไปในทิศทางเดียวกัน 
 
ขั้นตอนที่ 12 : Fly test  
หัวอานเขียนขอมูลจะถูกสุม 7 ชิ้นตอกะ ใน Line เพื่อนาํไปทดสอบการบิน Fly test  
 
ขั้นตอนที่ 13 : Electrical Tester  
หัวอานเขียนขอมูลทุกตัวจะถูกทดสอบทางไฟฟาดวยเครื่องมือทดสอบทางไฟฟา ซึง่จะทํา

การทดสอบพารามิเตอรทางไฟฟาของหวัอานเขียนขอมูล 
 
ขั้นตอนที่ 14 : HGA alignment test  
หัวอานเขียนขอมูลจะถูกสุม 5 ชิ้นตอกะตอ Line เพือ่ทดสอบถึงความเยื่องศนูยระหวาง 

Slider กับ Flexure 
 
ขั้นตอนที่ 15 : HGA pull test  
หัวอานเขียนขอมูลจะถูกสุม 3 ชิ้นตอกะตอ Line เพื่อทดสอบคณุสมบัติดานแรงดึง

ระหวาง Slider กับ Flexure 
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ขั้นตอนที่ 16 : Shunting  
พนักงานจะทาํการเชื่อมติดระหวางสายไฟตาง ๆ เพือ่ทําใหเกิดการลัดวงจร ซึง่จะทําให

กระแสไมสามารถไหลเขาไปยังหวัอานเขียนขอมูลได 
 
ขั้นตอนที ่17 : Deblock / Trim  
พนักงานจะทาํการถอดหัวอานเขียนขอมูลออกจาก Test block และนําไปใสในถาดที่

เตรียมไวเพื่อจัดสง 
 
ขั้นตอนที่ 18 : Final inspection  
พนักงานจะทาํการตรวจสอบเปนครั้งสุดทาย โดยทาํการตรวจสอบทุกตัว 

 
เมื่อได HGA เปนที่เรียบรอยแลวก็จะนํามาเขาสูกระบวนการผลิต HSA โดยที่กระบวนการ

ผลิต HSA มีทัง้หมด 15 ขั้นตอนดังตอไปนี ้
 
(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  
เปนการติด Barcode ลงบน PCC โดย Barcode จะถูกพิมพออกมาจากเครื่องพิมพ 

Barcode อีกทีหนึ่ง 
 

ขั้นตอนที่ 2 : Attach PCC to Arm  
เปนการประกอบ PCC เขากับ HSA โดยจะใชหวัแรงเปนอุปกรณเชื่อมใหตะกัว่ติดกัน 

 
ขั้นตอนที่ 3 : V.M.I.  
เปนการตรวจสอบสภาพรอยเชื่อมและตัว HSA วามีสภาพปกตหิรือไม 

 
ขั้นตอนที่ 4 : PCC Assembly Cleaning  
คือการนํา HSA เขาไปลางคราบสิ่งสกปรก 

   
ขั้นตอนที่ 5 : Swage HGA to ARM  
คือการยิงลกูบอลเหล็กผานร ูHGA ทาํใหรูของ HGA ขยายออกไปติดกับรูของ HSA 

 
ขั้นตอนที่ 6 : HGA Alignment Inspection  
เปนการวัดคาแนวการวางตวัของตัวชิน้งานโดยจะทําการสุมวัด (Sampling) 

  
ขั้นตอนที่ 7 : Route Wires  
เปนการจัดสายไฟใหเขากับรองที่อยูบน HSA เปนการทาํใหสายไฟยึดอยูกับที ่

 
ขั้นตอนที่ 8 : Reflow Solder  
เปนการเชื่อมสายไฟใหเขากับ HSA 

 
ขั้นตอนที่ 9 : HSA Cleaning  
คือการลางคราบสิ่งสกปรกจากการเชื่อม 

 
ขั้นตอนที่ 10 : Install Bearing  
เปนการประกอบ Bearing เขากับ HSA โดยจะมีแหวนล็อคหรือที่เรียกวา Clip ring เปน

ตัวล็อคให Cartridge ติดกับ HSA 
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ขั้นตอนที่ 11 : Gramload Inspection  
เปนการวัดคาแรงยืดหยุนของตัวชิน้งาน Flexure ซึ่งเปนสวนประกอบของชิ้นงาน จะเปน

เหมือนสปริงแผน  ซึ่งจะมีความยืดหยุนและสั่นในขณะทีห่ัวอานบนิเหนือแผนดิส 
 

ขั้นตอนที่ 12 : Gramload Adjust  
เปนการปรับแตงคาแรงยืดหยุนของชิน้งานใหอยูในชวงทีก่ําหนด 

 
ขั้นตอนที่ 13 : Static Electric Test  
เปนการทดสอบคุณสมบัติทางไฟฟาและอเิลคทรอนิค 

 
ขั้นตอนที่ 14 : Final Outgoing Inspection  
คือการตรวจสอบขั้นสุดทาย 

   
ขั้นตอนที่ 15 : Packing  
คือการจัดเก็บ บรรจุชิ้นงานลงในถงุ, กลองเพื่อสงออกจาก Line ผลิตไปสูคลังเก็บ 
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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 พบวา เวลาในการทํางานถกูแบงได
เปน 2 ประเภทคือ 

 
ประเภทที่ 1 เวลาที่ใชในการทํางานของขั้นตอนการผลิต ข้ึนอยูกับอัตราเร็วในการทํางาน

ของคน ดังนั้นงานประเภทนี้จะตองอาศัยความสามารถ ความชํานาญและประสบการณของ
พนักงานเปนหลัก ซึ่งมีวิธีการทํางานและเวลาการทํางานตอชิ้นจะเปลี่ยนแปลงไปอยูตลอดเวลา 
ทําใหมีความแปรปรวนของเวลาในการทําการผลิตตอชิ้นสูง พนักงานแตละคนอาจจะมีอัตราเร็ว 
ความสามารถเฉพาะตัวในการทํางานที่แตกตางกัน และยิ่งไปกวานั้นจะขึ้นอยูกับสภาพอารมณ 
สภาพรางกายและความตั้งใจในการทํางานของพนักงานดวย 

 
ประเภทที่ 2 เวลาที่ใชในการทํางานของขั้นตอนการผลิตขึ้นอยูกับเวลาของเครื่องจักร 

พนักงานเพียงแตทําหนาที่ปอนชิ้นงานเขา และนําชิ้นงานออกจากเครื่องจักรเทานั้น เครื่องจักร
สวนใหญเปนลักษณะแบบกึ่งอัตโนมัติ งานประเภทนี้จึงมีเวลาตอชิ้นงานคอนขางคงที่ไมคอยพบ
ความแปรปรวนในขั้นตอนการผลิตที่มีวิธีการทํางานจัดอยูในปรเภทที่ 2 นี้ อยางไรก็ตามเนื่องจาก
การผลิตในโรงงานแหงนี้จะทํางานตลอด 24 ชั่วโมง ดังนั้นเครื่องจักรเหลานี้จะตองไดรับการดูแล
รักษาเปนอยางดีใหอยูในสภาพที่ปกติ พรอมใชงานอยูเสมอ ถาหากเครื่องจักรเกิดเสียหายจะมี  
ผลกระทบตอกระบวนการผลิตโดยตรง กําลังการผลิตจะลดลงเพราะวาเครื่องจักรประเภทนี้จะมี
หนาที่หลักในการผลิตโดยตรง มีสวนสําคญัที่ทําใหเกิดชิ้นงาน 
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1.1.5 ลักษณะของ Line การผลิต 
 
Line การผลิต HSA ในโรงงานตัวอยางนี้จัดอยูในลักษณะสายงานประกอบ (Assembly 

Line) โดยแบงออกเปน Line การผลิตยอย ๆ ในแตละ Line การผลิตจะจัดสถานีงานเรียงตาม   
ขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยเริ่มจากขั้นตอนแรก คือ Attach Barcode จนถึงขั้นตอนสุดทาย
คือการ Packing อยางไรก็ตามมีบางขั้นตอนของกระบวนการผลิตที่สามารถใชเครื่องจักรรวมกับ 
HSA รุนอื่นไดจะถูกแยกออกจาก Line การผลิตไปจัดไวที่ศูนยกลางเพื่อใชรวมกันระหวางการผลิต 
HSA ในหลาย ๆ รุน 

 
แตละ Line การผลิตจะถูกจัดวางดวยพืน้ที่เทากันเปนมาตรฐาน ถงึแมวาจะเปนการผลิต

ผลิตภัณฑ HSA ที่ตางรุนกนั แตจํานวนขั้นตอนในกระบวนการผลิตจะไมแตกตางกันมากนัก ทําให
พื้นที่ของแตละ Line การผลิตที่วางไวในปจจุบัน สามารถใชในการผลิต HSA ในรุนหลากหลายได 
แตอาจจะตองมีการสับเปลี่ยนการวางสถานีงานในตําแหนงที่ตางกนั เพื่อใหสอดคลองกับ
กระบวนการผลิตของ HSA รุนนัน้ 

 
จํานวนสถานีงานที่จัดไวในแตละ Line การผลิต ไดมาจากการคํานวณ   การจัดสมดุล

สายการผลิตเพื่อใหสามารถผลิตชิ้นงานไดตามรอบเวลาที่กําหนด และมีความสมดุลของกําลัง 
การผลิต ในทกุ ๆ ขั้นตอนการทํางานมากที่สุด จํานวนสถานีงานทั้งหมดจะตองสามารถถูกจัดวาง
ลงในพื้นที่ของแตละเซลที่มีอยูจํากัดได ทุกครั้งที่มีการจัดสมดุล Line การผลิตจะตองคํานึงถงึพืน้ที่
เปนสิ่งสําคัญ การเพิ่มกําลังการผลิตของ HSA แตละรุนก็หมายถึง การเพิ่มจํานวน Line การผลิต
นั่นเองการเพิ่มจํานวน Line การผลิตกอใหเกิดการลงทุนเพิ่มในเครื่องจักรอุปกรณการผลิต ดังนั้น
ส่ิงสําคัญที่วิศวกรอุตสาหกรรมตองทําคือ ประเมินหากําลังการผลิตที่สูงสุดของแตละ Line เพื่อให
มีการเพิ่มจํานวนเซลนอยที่สุด และศึกษาวาควรจะจัดวางสถานีงานอยางไรจึงจะพอดีกับพื้นที่การ
ผลิตที่มีอยูในปจจุบัน 

 
พื้นที่ของ Line การผลิตในปจจุบันไมสามารถขยายเพิ่มเติมได เนื่องจากขอจํากัดเกี่ยวกับ

ผังโรงงาน พื้นที่ของแตละ Line การผลิตปจจุบันถูกวางไวที่ 83 ตารางเมตร แตละ Line การผลิต
ของผลิตภัณฑ HSA ในรุนเดียวกันจะมีการวางผังสถานีงานเหมือนกันทุกประการ ในกรณีที่  
ความตองการรุนนั้นลดลง  Line การผลิตก็จะถูกจัดสถานีงานใหมใหสอดคลองกับกระบวนการ
การผลิตของ HSA รุนใหมที่จะไปใช Line การผลิตนั้น ๆ ในกรณีที่กระบวนการผลิตเหมือนกันก็
อาจจะใช Line การผลิตนั้นไดโดยไมตองมีการจัดผังใหม อยางไรก็ตามถึงแมผลิตภัณฑ HSA    
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ทั้งสองจะมีข้ันตอนการผลิตเหมือนกันทุกประการ แตก็อาจจะตองการจํานวนสถานีงานในแตละ
ขั้นตอน     การผลิตแตกตางกันเนื่องจากรายละเอียดการทํางานของแตละขั้นตอนการผลิตของ 
HSA แตละรุนนั้นมีความแตกตางกันตั้งแตนอยมากจนถึงแตกตางอยางมาก วิศวกรผูจัดวาง Line 
การผลิต จะตองรูถึงรายละเอียดของ HSA แตละรุนอยางดพีอ 

 
การผลิตจะเริ่มจากขั้นตอนแรกคือ Attach Barcode ใน Line การผลิต และสงตอไปยัง

สถานีงานถัดไป ซึ่งถูกวางผังใหเรียงตามลําดับของกระบวนการผลิต เมื่อถึงขั้นตอนการผลิตที่ตอง 
แยกออกไปทํายังสถานีงานที่เปนศูนยกลางก็จะมีพนักงานเฉพาะคอยยกงานไปสงยงัสถานงีานนัน้
และยกกลับเขามาคืนใน Line การผลิตเมื่อทดสอบเสร็จ ลักษณะงานจะเปนเชนนี้จนถึง ข้ันตอน  
สุดทายคือ การบรรจุ Pack หลังจากนั้นจึงทําการสงชิ้นงานที่บรรจุเรียบรอยสงกลับในระบบ      
สายพานลําเลียงไปสูหองเก็บ แผนผังสายการผลิตดูไดจากภาคผนวก ก 
 

 
รูปที่ 1.8 ลักษณะของสายงานประกอบ 
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1.2 ความเปนมาของปญหา 
 
เหตุจูงใจที่จะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต มาจากการมีของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต

มาก  การที่มีของเสียมากทําใหบริษัทตองสูญเสียรายได ไปโดยเปลาประโยชน  ทําให                  
ผลประกอบการหรือกําไรก็นอยลงดวย ในเดือน ๆ หนึ่งบริษัททําการผลิตฮารดดิสกไดรฟออกมา
เปนจํานวนมาก ซึ่งฮารดดิสกไดรฟหนึ่งตัวมีตนทุนผลิตที่คอนขางสูง ยิ่งของเสียมีปริมาณมาก
เทาใดก็ยอมทําใหบริษัทตองเสียเงิน เสียทรัพยากรตาง ๆ ไปมากเทานั้นดวย จากตารางที่ 1.5 
แสดงผลผลิตระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม ในป 2542 ซึ่งมีแนวโนมการผลิตที่ลดลงจาก 
390,550 ตัวในเดือนกรกฎาคม เหลือเพียง 351,844 ตัวในเดือนตุลาคม สวนตารางที่ 1.6 แสดง     
ปริมาณชิ้นงานที่เสียของฮารดดิสกไดรฟ 
 

ตารางที่ 1.5 ผลผลิตระหวางเดือน 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 กําลังการผลิตมีคาเทากับ 520,000 ตัวตอเดือน แตผลผลิตเฉลี่ยมีคา 

เทากับ 370,849 ตัวตอเดือน คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 71.3 % ของกําลังการผลิต จากปญหา    
ประสิทธิภาพต่ํานี้หากเราไดทําการปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพลดเวลาที่สูญเสียไปในข้ันตอน     
การผลิต จะมีผลทําใหเวลาทํางานนอยลง ทําใหประสิทธิภาพการผลิตมีคาสูง  
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ตารางที่ 1.6 ของเสียระหวางเดือนก.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 

เฉลี่ยตอเดือน 2,642 0.72 
 
 จากตารางที่ 1.6 จะพบวาความสูญเสียมีแนวโนมเพิ่มข้ึนอาจเนื่องมาจากปริมาณ       
การผลิต ที่เปนเชนนี้มาจากสาเหตุดวยกันหลายประการ เชน การเรงการผลิตใหทันกับความ
ตองการของลูกคาการขาดการบํารุงรักษาซอมแซมเครื่องจักร และการขาดเวลาในการดูแล
เครื่องจักรเนื่องมาจากเครื่องจักรไมมีเวลาวางเพราะตองทํางานเกือบตลอดเวลาทั้งวัน 
 
 ถึงแมวาคาตัวเลขความสูญเสียคิดเปนเปอรเซ็นตจะมีคานอย แตถาหากมองดูในแง    
การสูญเสียที่เปนตัวเงินที่บริษัทตองเสียไปกับผลิตภัณฑที่เสียแลว จะมีคาเปนจํานวนเงนิเฉลีย่รวม
เทากับ  7 ลานบาทตอเดือน ดังแสดงไวในตารางที่ 1.7 
 

ตารางที่ 1.7 มูลคาของเสียระหวางเดือน ก.ค.- ต.ค.2542 
 

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

เฉลี่ยตอเดือน 7,086,424 
 

มูลคาของเสียรวมในเดือนกรกฎาคม มีคาเทากับ 6,355,730 บาท เมื่อเทียบกับเดือน
ตุลาคม ซึ่งมีมูลคาเทากับ 7,952,089 บาท คิดเปนมูลคารวมทั้งหมด 4 เดือนเทากับ 28,345,696 
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บาท ซึ่งเปนปริมาณที่มาก หากไมไดรับการดูแลอยางใกลชิดจะทําใหมูลคาของเสียมีคาสูงมากขึ้น
เร่ือย ๆ ดังนั้นจึงเปนปญหาที่สมควรที่จะรีบแกไขโดยเร็ว 

 
จากที่กลาวมาขางตนแลววาความสูญเสียที่เกิดขึ้นทําใหบริษัทไดผลประโยชนนอยลง ยิ่ง

ความสูญเสียมีมากผลกาํไรยิ่งไดนอยลงหรือออาจทําใหขาดทุนเสียอีกดวย  ตัวเลข   ผลประโยชน
หรือกําไรเปนตัวชี้วาบริษัทดําเนินธุรกิจเปนอยางไรดีหรือไมดี สามารถที่จะดําเนิน   กิจการตอไป
ไดหรือตองปดกิจการลง นี้เองจึงเปนที่มาของปญหาของความสูญเสีย ซึ่งเราจะทําอยางไรในการที่
จะพัฒนาหรือเพิ่มอัตราผลิตภาพใหกับบริษัทได 

 
 

1.3 วัตถุประสงค 
  

เพื่อเพิ่มผลิตภาพในโรงงานประกอบฮารดดิสกไดรฟ โดยการลดความสูญเปลา             
ในกระบวนการผลิต 

 
1.4 ขอบเขต 
 

ขอบเขตการวิจัยกําหนดไดดังนี ้
 

1. จะทําการศึกษาเกี่ยวกับเครื่องจักรที่เปนแบบกึ่งอัตโนมัติ ซึ่งมีหนาที่โดยตรงเกี่ยวกับ
การผลิตใหเกิดผลิตภัณฑ ใน Line การผลิตที่ตอเนื่องทั้ง Line การผลิตที่ทําการผลิตสินคาที่มี
กําลังการผลิตสูงสุดเพื่อใหสอดคลองกับธุรกิจ 

2. ลดความสูญเปลา ที่เปนปญหาอันดับแรกในแผนภูมิพาเรโตของแตละกระบวนการ 
การผลิต 

3. ระบบที่จะนํามาใชในการเพิ่มผลผลิต จะนําเทคนิคดานวิศวกรรมอุตสาหกรรม         
มาประยุกตใช เชน การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (TPM)  

4. การวัดผลการศึกษา จะเลือกตัววัดที่เกี่ยวของกับประสิทธิภาพ ในการผลิตของ    
เครื่องจักรโดยรวมเนื่องจากโรงงานที่ทําการศึกษาเปนอุตสาหกรรมแบบกึ่งอัตโนมัติ 
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1.5 ขั้นตอนการดําเนินการศกึษาและวจิัย 
 

ขั้นตอนการดําเนนิการวิจัยกําหนดไดดังนี ้
 
1.   ศึกษาการดําเนินการผลิตและสภาพการผลิตทั่วไปของโรงงาน 
2.   สํารวจงานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
3. ศึกษาและวิเคราะหปญหาตาง ๆ ทีม่ีผลทําใหเกิดของเสียทีม่ีสาเหตุอันเนื่องมาจาก

เครื่องจักร และทําใหเกิดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรใน Line การผลติตัวอยาง 
4.  ศึกษาแนวทางตาง ๆ ที่จะใชแกปญหาเหลานั้น โดยประยุกตใชวิธีการเพิ่มผลิตภาพ

ตาง ๆ 
5.   นําแนวทางที่เสนอมาประยุกตใชใน Line การผลิตตัวอยาง 
6.   วัดและเปรียบเทียบผล 
7.   สรุปผลและขอเสนอแนะ 
8.   จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
 

1.6 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 
 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับสรุปไดดังนี้ 
 

1. ลดความสูญเสียมีผลใหลดตนทนุการผลติ 
2. สามารถเพิ่มผลิตภาพใหสูงขึ้น 
3. สรางจิตสํานึกในการมองเห็นความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในการผลิตใหแกพนักงาน        

ทุกระดับและทําใหเกิดความมีสวนรวมในการลดความสูญเสีย 
4. เปนแนวทางในการวิเคราะหความสูญเสีย และเปนแนวทางการวางระบบ                   

การลดความสูญเสียใหแกอุตสาหกรรมแบบกึ่งอัตโนมัติประเภทอื่น ๆ 
 
 
 
 



   

   

บทที่ 2 
 

การสํารวจงานวิจัยและทฤษฎีทีเ่กี่ยวของ 
 
 การศึกษางานวิจัยตาง ๆ ดานการลดความสูญเสียและเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมตาง ๆ 
แสดงใหเห็นถึงแนวกระบวนวิธีการเพิ่มผลผลิตตาง ๆ ที่ใช เชน วิธีการบํารุงรักษาเชิงปองกัน     
การศึกษาการทํางาน การจัดสมดุลของสายงานผลิต โดยสรุปไดดังนี้ 
 
2.1 การสํารวจงานวิจัย 
 
 มีงานวิจัยที่สํารวจพอสรุปไดดังนี้ 
 

พรชัย ผกายทองสุข, 2542 จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
ในโรงงานผลิตเครื่องแกว” เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงวิธีการทํางาน เพื่อใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด และหาแนวทางในการควบคุมคุณภาพเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ-
ผลิต โดยมีจุดมุงหมายในการเพิ่มยอดการผลิตใหเพียงพอตอยอดขายที่เพิ่มข้ึน ลดการสูญเสีย
โอกาสทางการขาย และโอกาสทํากําไร โดยทําการลดความสูญเสียที่เปนปญหาอันดับแรกของ  
แตละความสูญเสียของเวลา ความสูญเสียเชิงสมรรถนะ และความสูญเสียทางดานคุณภาพ ซึ่งจะ
ทําการวัดประสิทธิภาพ คือ ดัชนีความพรอมการทํางาน (Available Index) ดัชนีเชิงสมรรถนะ 
(Performance Index) ดัชนีคุณภาพ (Quality Index) และดัชนีประสิทธิภาพโดยรวม (Overall 
Index) ภายหลังจากการดําเนินการพบวา ดัชนีความพรอมการทํางานมีคา 93.60 % ดัชนีเชิง-
สมรรถนะมีคา 90.34 % ดัชนีคุณภาพมีคา 90.67 % และดัชนีประสิทธิภาพโดยรวมมีคา 76.95 % 
ซึ่งเพิ่มจากเดิม 17.78 % และสามารถลดความสูญเสียทางการขายได 3,858,075 บาทตอเดือน 
และเพิ่มยอดขายได 11,261,016 บาทตอเดือน 

 
ธิษัณย สฤษฎผล, 2538 จากงานวิจัยเรื่อง “การลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรในโรงงาน

อุตสาหกรรมผลิตกระปองบรรจุอาหาร” เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางการลดความสูญเปลาของ
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางใหกับอุตสาหกรรมผลิตกระปองอาหาร การศึกษานี้มี          
วัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาตาง ๆ ที่พบในสายการผลิตตัวอยางของโรงงานผลิตกระปอง    
บรรจุอาหารตัวอยางและหาแนวทางในการแกไขปญหาเหลานั้น โดยมีแนวทางตาง ๆ ดังตอไปนี้ 
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1. จัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
2. จัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน 
3. จัดทํา 3 ส 
4. จัดทําระบบเอกสารในการปฏิบัติงาน 
5. จัดทําหนาที่และความรับผิดชอบของพนักงาน 

 
คณิต เสรีตระกูล, 2534 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงระบบซอมบํารุงเพื่อเพิ่มผลผลิต

ของอุตสาหกรรมทูนากระปอง” ไดทําการวิจัยโดยมุงเสนอปรับปรุงระบบการซอมบํารุงเพื่อ       
เพิ่มผลผลิต กลาวคือ เปนการวางโปรแกรมการบํารุงรักษาในลักษณะปองกันมิใหเครื่องจักร   
หยุดทํางาน โดยเนนการศึกษาเฉพาะโรงงานตัวอยาง ซึ่งเปนโรงอาหารกระปองขนาดใหญที่ทํา
การผลิตปลาทูนาบรรจุกระปอง คาดวาจะสามารถใชเปนแนวทางในการเพิ่มผลผลิตสําหรับ      
โรงงานอาหารกระปองโดยทั่วไปได ระบบการซอมบํารุงที่ปรับปรุง ลดอัตราการปฏิบัติงาน         
ผิดพลาดของเครื่องปดฝากระปองประมาณ 3.5 % และลดคาใชจายในการบํารุงรักษาตอ     
หนวยผลผลิตประมาณ 0.26 บาท/ คารตัน 
 
 ศิริพงษ มวงศิริ, 2538 จากงานวิจัยเรื่อง “ระบบสั่งการอัตโนมัติการบํารุงรักษาเครื่องจักร
สําหรับงานหลอล่ืน : กรณีศึกษาโรงงานผลิตกระปองบรรจุอาหาร” นําเสนอแผนการบํารุงรักษา 
เชิงปองกันมาใชกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิตกระปองและไดนําเสนอระบบสั่งการอัตโนมัติสําหรับ
งานหลอล่ืน โดยขั้นตอนแรกไดทําการศึกษาโดยเก็บรวบรวมขอมูลของเครื่องจักรมาจัดลําดับ
ความสําคัญของเครื่องจักร ลําดับความสําคัญของชิ้นสวนอุปกรณ, วิเคราะหสาเหตุการเสียหาย
ของชิ้นสวนอุปกรณและกําหนดหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น จากนั้นกําหนด    
มาตรฐานการตรวจสอบการเปลี่ยนอะไหล เพื่อปองกันไมใหชิ้นสวนอุปกรณนั้นเสียหาย จนทําให
เครื่องจักรตองหยุด และไดสรางแผนการบํารุงรักษาประกอบดวยแผนการตาง ๆ ดังนี้ 
 

1. แผนบํารุงรักษา 5 ป 
2. แผนการบํารุงรักษาประจําป, ประจําเดือน 
3. แผนการบํารุงรักษาประจําสัปดาห 
4. แผนการหลอล่ืน 
ในสุดทายของวิจัยไดจัดทําระบบสั่งการอัตโนมัติการบํารุงรักษาสําหรับงานหลอล่ืน โดย 

ไมตองอาศัยคนชวยในการตรวจสอบ 
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ผจญ ภักดีกุล, 2532 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรม 
การประกอบตูเย็น” ไดทําการศึกษาและปรับปรุงผลิตภาพในอุตสาหกรรมการประกอบตูเย็น    
โดยทําการปรับปรุงระบบงานการประกอบและระบบงานการจัดสงชิ้นสวนหลักเขาสายงาน      
การประกอบ ผลการปรับปรุงในสายการประกอบสามารถลดความลาชาและลดเวลาการประกอบ
ลงไดและในระบบงานการจัดสงชิ้นสวนหลักเขาสายงานการประกอบสามารถลดเวลาที่ใชใน   
การขนสงลงได 60.5 % ลดเวลาการทํางานในการขนสงลงได 51.1 % ลดระยะทางการขนสงลงได 
59.2 % 

 
สุนันท วิเศษสรรโชค, 2534 จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม          

ผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนต” ไดทําการศึกษาปญหาในการผลิตชิ้นสวนโลหะของรถยนต          
ในประเทศและทําการปรับปรุงโดยอาศัยเทคนิคทางอุตสาหการ ในดานการศึกษาการทํางานและ
การวางแผน   การผลิตเพ่ือหาแนวทางในการเพิ่มผลิตภาพ ผลการปรับปรุงไดทําใหเวลาสูญเปลา
ของเครื่องจักรลดลงทําใหกําลังการผลิตเพิ่มข้ึนและระบบกางวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพ 
มากยิ่งขึ้น 

 
ธนวรรณ อัศวไพบูลย, 2535 จากงานวิจัยเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตในโรงงานผลิต            

ของเด็กเลนที่ใชขับข่ีและเฟอรนิเจอรเหล็กโดยการปรับปรุงวิธีการทํางานและการวางแผน        
การผลิต”  ไดทําการศึกษาการวางแผนการผลิตและปรับปรุงวิธีการทํางานในโรงงานผลิต     
เครื่องเลนเด็กที่ใชขับข่ีโดยมีการจัดทําเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ ปรับปรุงวิธีทํางานเพื่อ       
ลดเวลาไรประสิทธิภาพ จัดวางผังโรงงานเพื่อลดเวลาและการสูญเสียจากการเคลื่อนยาย          
จัดระบบควบคุมคุณภาพ การวางแผนความตองการใชวัสดุ จากการศึกษาสามารถลดเวลา     
การผลิตและของเสียลงได ในการวางแผนสามารถกําหนดวันเวลาที่แมนยําไดยิ่งขึ้น  
 

ศุภชัย ภิสัชเพ็ญ, 2539 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต
สัปปะรดกระปอง” ไดทําการศึกษาปญหาที่สงผลกระทบตอประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต    
อุตสาหกรรมสัปปะรดกระปองซึ่งไดแกปญหาลูกสัปปะรดที่มีตําหนิที่สามารถสังเกตุไดจาก     
ภายนอก ปญหาลูกสัปปะรดที่มีตําหนิจากการทํางานของเครื่องปอกตลอดจนวิธีการเจียนตกแตง    
การจิกตา ฯลฯ โดยทํามาตรฐานการปฎิบัติงานและการตรวจสอบเพื่อใชในการผึกอบรมและอาศัย
หลักการศึกษาการทํางานเพื่อปรับปรุงวิธีทํางาน ผลการศึกษาและปรับปรุงพบวาปริมาณ         
ลูกสัปปะรดที่มีตําหนิที่สามารถสังเกตุไดจากภายนอกทั้งหมดลดลงจากรอยละ 32.6 เปนรอยละ 
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15.28 ของปริมาณที่นําเขาสัปปะรดที่มีตําหนิจากการปอกดวยเครื่องลดลงรอยละ 32.33 และ
อัตราการทํางานมีคาเพิ่มข้ึน 
 

ธราธิป ตรีวิเชียร, 2539 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนและอุปกรณประดับรถยนต” ไดทําการศึกษาและปรับปรุงประสิทธิภาพ
การทํางาน และการเพิ่มผลผลิตชิ้นสวนและอุปกรณประดับรถยนตโดยทําการปรับปรุงในดาน  
การจัดการ การงานผังโรงงานและการขนถายวัสดุ การจัดสมดุลการผลิต การสงมอบสินคาใหกับ    
ลูกคา ผลการศึกษาสามารถลดระยะทางการจัดสงชิ้นสวนลงได 25.11 % ลดเวลาที่ใชใน         
การจัดสงลงได 82.82 % ทําใหผลผลิตของแรงงานเดิมเพิ่มข้ึน 35.6 % และลดจํานวนครั้งของ 
การจัดสงลาชาลงได 15.9 % 
 

เชิดพงษ ดานยุทธศิลป, 2539 จากงานวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรมปนดาย” ไดทําการศึกษาและปรับปรุงผลิตภาพการผลิตใน โรงงาน            
อุตสาหกรรมปนดายโดยลดความสูญเสียของการใชทรัพยากรโดยเฉพาะการใชวัตถุดิบในแง    
การปรับปรุงการจัดองคกร การจัดผังโรงงาน การขนถายวัสดุ การควบคุมคุณภาพ การใช
ประโยชนของพื้นที่และเทคนิค 5ส ผลการปรับปรุงสามารถุเพิ่มประมาณผลผลิตได 27.66 %     
ลดการสูญเสียได 7.56 % ลดพื้นที่การจัดเก็บเชิงราบลงได 86 % ลดระยะทางการขนสงลงได    
25 %  
 
2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
  
 คํานิยาม ความหมายของคําตาง ๆ ที่ใช และทฤษฎีที่เกี่ยวกับการลดความสูญเสียหรือ
วิธีการในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมีดวยกันหลายวิธี ตลอดจนคาที่วัดถึงประสิทธิภาพ         
การปรับปรุงหรือก็คือดัชนีตางๆ พอสรุปไดดังนี้ 

- ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล อัตราผลิตภาพและการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต 
- การปรับปรุงประสิทธิภาพ 
- เทคนิคการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 
- ความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรม 
- การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม 
- ดัชนีวัดประสิทธิภาพ   
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2.2.1 ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล อัตราผลิตภาพและการปรับปรุงประสิทธิภาพ
การผลิต 

 
 เรามีหนวยวัดผลการดําเนินงานซึ่งมีความหมายคลาย ๆ กันอยู 3 หนวย คอื ประสิทธภิาพ 
(Efficiency) ประสิทธิผล (Effectiveness) และผลิตภาพ (Productivity) จึงเปนการนาสนใจใน 
การแยกแยะกําหนดความหมายของหนวยวัดทั้ งสามดั งกลาว  เพื่ อ ใช เปนหนวย วัด                     
ผลการดําเนินงานอยางไดผลตามเปาหมาย 
 
 “ประสิทธิภาพ” เปนคําที่คุนเคยอยางมากสําหรับงานวิศวกรรมเพราะงานออกแบบ     
ทางวิศวกรรมจะใชเกณฑประสิทธิภาพเปนหัวใจในการออกแบบ  โดยใหความสูญเสีย             
ของทรัพยากรที่เขาไปในระบบมีความสูญเสียนอยที่สุด เชน การออกแบบเครื่องเสียง เสียงที่   
ออกจากเครื่องเสียงตองเหมือนกับเสียงธรรมชาติที่เขาไปในระบบมากที่สุด ในการเลือกระบบงาน
ที่จะใชเกณฑ ประสิทธิภาพก็เปนเกณฑสําคัญที่สุด ประสิทธิภาพในทางวิศวกรรมจะอธิบายดวย
สูตรดังนี้ 
 
  Efficiency     =     Output / Input 
 
 โดยความหมาย Output จะอยูในรูปของพลังงานหรืองานที่ได สวน Input จะอยูในรูปของ
พลังงานหรืองานที่ปอนเขาไปดวยเชนกัน การออกแบบทางวิศวกรรมที่ดีจึงเปนการออกแบบที่ 
Input ตองใกลเคียงกับ Output ใหมากที่สุดคือ ให Loss หรือความสูญเสียในระบบนอยที่สุด คาที่
ใชวัดประสิทธิภาพจะมีคาต่ํากวา 100 % เสมอ 
 
 “ประสิทธิผล” เปนองศาของความสําเร็จในการบรรลุเปาหมาย (Degree of 
accomplishment of Objective) ในทางบัญชีมักจะเขาใจในเชิงตนทุน สวนในทางวิศวกรรมมกัจะ
เขาใจในเชิงประสิทธิภาพ ทําใหเกิดความขัดแยงในแนวความคิดเสมอ ตอเมื่อความเขาใจดาน
ประสิทธิผลซึ่งมุงเนนผลประโยชนสูงสุดในการบรรลุเปาหมายเปนที่ยอมรับของทั้งสองหนวยงาน 
การดําเนินงานเพื่อใหเกิดประสิทธิผลจึงเปนความสําเร็จขององคการในการเพิ่มผลผลิต ดังนั้น 
ประสิทธิภาพและประสิทธผิลจึงไมจําเปนตองเปนไปในแนวทางเดียวกัน ผลงานที่มีประสิทธิภาพ
สูงอาจมีประสิทธิผลต่ําเพราะประสิทธิภาพมุงเนนเรองการใหผลงาน โดยมีความสูญเสียของ
ทรัพยากรที่ใชต่ํา แตประสิทธิผลมุงเนนผลประโยชนที่ไดจากผลผลิตตามเปาหมายโดยที่          
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ประสิทธิภาพอาจต่ําก็ได เพราะผลประโยชนที่ตองการใหไดผลตามเปาหมายจะแตกตางจาก    
ผลประโยชนที่ไดจากการลดความสูญเสียของทรัพยากรที่นอยกวา ขณะที่ตองเพิ่มคาใชจายเพื่อ
การนี้สูงขึ้น ตัวอยางเชน  การเพิ่มประสิทธิภาพในการนําสงสินคาถึงผูบริโภคโดยวิธีที่มี            
ประสิทธิภาพสูง แตนําสงใหไมทันอาจจะสูการนําสงโดยวิธีที่มีประสิทธิภาพต่ํากวา คาใชจาย    
สูงกวาแตมีประสิทธิผลแนนอนกวา หรือในกรณี เรายอมจายคาใชจายสําหรับระบบที่จัดหามา   
ใชงานดวยตนทุนที่สูงกวา แตประสิทธิผลอาจสูไมไดกับการลงทุนดวยตนทุนที่ต่ํากวา โดยระบบที่
มีประสิทธิภาพต่ํากวาแตไดผลประโยชนจากการใชงานเทากันหรือดีกวา 
 
 “อัตราผลิตภาพ” เปนคําที่มีความหมายตามสูตรที่ใชเชนเดียวกับคําวา “ประสิทธิภาพ” 
กลาวคือ อัตราผลิตภาพ เปนดัชนีแสดงความสัมพันธระหวาง ผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช             
ในการกอการผลิตนั้น หรือในเทอมเดียวกันเปนสูตรดังนี้ 
 
 Productivity     =     Output / Input 
 

ในการเปรียบเทียบความหมายของประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และอัตราผลิตภาพ กลาว
ไดวาประสิทธิภาพแสดงถึงการใชทรัพยากรดีระดับใดเพื่อใหไดผลผลิตที่ตองการ ขณะที่          
ประสิทธิผลแสดงผลผลิตระดับที่ตองการไดอยางไรจากทรัพยากรที่ใช ความหมายของผลิตภาพ 
จึงเปนความหมายรวมของประสิทธิภาพและประสิทธิผล เนื่องจากประสิทธิภาพมีความสัมพันธ
กับการใชทรัพยากร ขณะที่ประสิทธิผลมีความสัมพันธกับผลงานที่ตองการ แตอัตราผลิตภาพ  
ตองใชความสัมพันธของทั้งผลผลิตและทรัพยากรที่ใชในรูปแบบเชิงเศรษฐกิจคือ มีคาเปนจํานวน
เงิน 
 
 ในความเขาใจของผูประกอบการที่แตกตางกัน  อาจจะเขาใจความหมายของ            
อัตราผลิตภาพแตกตางกันออกไป อยางไรก็ตามเราจะพบวา เราสามารถแบงประเภทของ       
อัตราผลิตภาพเปน 3 ประเภท ดังนี้ 
 

- อัตราผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial Productivity) คือ อัตราสวนระหวางผลผลิตตอ
ทรัพยากรที่ใชในแตละชนิด เชน อัตราผลิตภาพวัตถุดิบ (Material Productivity) 
อัตราผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity) อัตราผลิตภาพคาใชจาย (Expense 
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Productivity) อัตราผลิตภาพเงินลงทุน (Capital Productivity) อัตราผลิตภาพ    
พลังงาน (Energy Productivity) ฯลฯ 

- อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity) คือ อัตราสวน          
ผลผลิตสุทธิตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินทุนและแรงงาน ผลผลิตสุทธิอธิบายได
จากผลผลิตรวมลบดวยคาวัสดุและคาบริการที่ตองซื้อ 

- อัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity) คือ อัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช
ทั้งสิ้น 

 
ในความหมายของอัตราผลิตภาพทั้งสามประเภทนี้ ไมวาผลผลิตหรือทรัพยากรที่ใช 

(Output & Input) จะใชคาที่เกิดขึ้นจริงในเชิงมูลคาตามเงินตราสกุลใดสกุลหนึ่งในระยะเวลาที่ใช
เปนฐาน (Basic Period) การใชความหมายของผลิตภาพและอัตราผลิตภาพ  (Productivity 
Index) จะใชในเทอมที่มีความหมายเดียวกันคือเปนอัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใช 
(Output / Input) 
  
             ตัวอยางแสดงการคํานวณคาอัตราผลิตภาพ โดยมีขอมูลประเมินเปนมูลคาในชวง
ระยะเวลาที่เปนฐานเดียวกันดังนี้ 
 
 ผลผลิต      =  $ 1000 
 แรงงานที่ใช =  $ 300 
 วัสดุที่ใช = $ 200 
 เงินลงทุนที่ใช = $ 300 
 พลังงานที่ใช     = $ 100 
 คาใชจาย           = $ 50 
 
 อัตราผลิตภาพเฉพาะสวน (Partial Productivity) คํานวณไดดังตอไปนี้ 
 
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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อัตราผลิตภาพคาใชจาย (Expense Productivity)  = 1000 / 50   = 20.00 $/$ 
 
 อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity) คํานวณไดโดยมีขอสมมุติ
วา วัสดุและการบริการเปนสวนที่ตองจายสําหรับคาบริการ เชน คาพลังงานและคาใชจายตาง ๆ 
ตองถูกหักออกจากผลผลิตกอนไดเปนผลผลิตสุทธิ เม่ือหารดวยคาแรงงานและคาเงินลงทุนจะได
คาอัตราผลิตภาพองคประกอบรวมดังนี้ 
 
ผลผลิตสุทธิ (Net Output)  = 1000 – (200 +300 +100 +50) 
     = 1000 – 650     = 350 
 
อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม  = 350 / (300 +300) = 0.583 

(เงินลงทุนและแรงงาน คือ 300 + 300) 
 

อัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity) คํานวณไดดังนี้ 
 
อัตราผลิตภาพรวม   = 1000 / (300 + 200 + 300 + 100 +50) 
     = 1000 / 950 
     = 1.053 $/$  
 
 2.2.2 การปรับปรุงประสิทธิภาพ (Productivity Improvement) 
 
 “Productivity Improvement” หรือ “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต” คือ ความ
พยายามทั้งหลายที่จะทําใหคาของอัตราสวนของหนวยผลผลิตตอปจจัยการผลิตมีคาเพิ่มข้ึน ซึ่ง
สามารถทําได 5 กรณีคือ 
 

1. เพิ่มผลผลิต แตลดปจจัยการผลิต 
2. เพิ่มผลผลิต แตปจจัยการผลิตเทาเดิม 
3. เพิ่มผลผลิตและเพิ่มปจจัยการผลิต แตการเพิ่มข้ึนของปจจัยการผลิตนอยกวา      

การเพิ่มข้ึนของผลผลิต 
4. ลดผลผลิตและลดปจจัยการผลิต แตการลดปจจัยการผลิตมากกวาการลดผลผลิต 
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5. ผลผลิตเทาเดิม แตลดปจจัยการผลิต  
 
การเพิ่มผลผลิตหรือการเพิ่มอัตราผลผลิตคือการเพิ่มสมรรถนะในการทํางานหรือ        

การบริการโดยคํานึงถึงทรัพยากรในการผลิตหรือการใหบริการดวยทรัพยากรเหลานี้ไดแก 
 

ก. ทุน ซึ่งประกอบดวยอาคาร ที่ดิน เครื่องจักรและอุปกรณ 
ข. แรงงาน 
ค. วัสดุ 

 
2.2.3 เทคนิคการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม 

 
 มีความพยายามในการกําหนดถึงสาเหตุของการเกิดการตกต่ําของผลผลิต เพื่อใชเปน  
แนวทางในการบริหารงานเพื่อใหผลผลิตสูงขึ้น ซึ่งสวนใหญจะพบวามีสาเหตุมาจากการจัดการ
และสวนของแรงงาน 
 

สาเหตุที่ทําใหเกิดการตกต่ําของผลผลิตคือ 
 

1. ไมสามารถวัดประเมิน และจัดการกับพนักงานในสวนที่ไมเกี่ยวกับการผลิตทําให  
เกิดการสูญเสียทรัพยากรเพื่อกิจกรรมที่ไมใชการผลิต 

2. ไมสามารถที่จะติดตามขอมูลและความรูที่ทันสมัยเพื่อพัฒนาระบบการผลิต 
3. เกิดความขัดแยงและความลําบากในการทํางานรวมทีมงานของบุคลากรในองคกร 

ทําใหเกิดความสูญเสียขึ้น 
4. การเพิ่มคาใชจายดานสวัสดิการหรือการใหรางวัลโดยไมเกิดผลประโยชนดานผลผลิต 

เปนการสูญเสียโดยไมจําเปน 
5. การขาดประสิทธิภาพในการจัดการทําใหเกิดการลา รอคอย 
6. การขยายตัวขององคกรโดยที่มีอัตราการเติบโตของผลผลิตต่ํา เปนสาเหตุใหตนทุน 

สูงขึ้น 
7. การขาดกระบวนการจูงใจและการขาดการสรางทัศนคติที่ดีแกพนักงาน 
8. การใชระบบการผลิตแบงแยกตามความชํานาญงานในกระบวนการผลิตมีสวนทําให

เกิดการทํางานซ้ําซากและเบื่องาน 
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9. การเปลี่ยนแปลงเทคโนโลยีที่รวดเร็วเกินไป ทําใหเสียโอกาสในการพัฒนาระบบเดิม
และตนทุนสูงขึ้น 

10. การขาดความเขาใจในกระบวนการทํางาน ทําใหการทํางานขาดประสิทธิภาพและ  
ไดผลงานที่เสียหาย ตนทุนสูงขึ้น 

11. การเปลี่ยนงานบอย ๆ ของพนักงาน ทําใหองคกรตองรับภาระเปนโรงเรียนโดยตอง 
ลงทุนดานวัสดุ เวลา เครื่องจักร และอื่น ๆ เปนผลใหตนทุนสูงขึ้น 

12. การขาดการจัดการที่ดีทําใหเกิดการทุจริตในองคการ เปนผลใหเกิดการสูญเสียขึ้น 
 
หลักในการ เพิ่ มผลผลิตซึ่ ง ไดนํ า เสนอโดยนักจิตวิทยา  นักพฤติกรรมศาสตร                   

นักมนุษยศาสตรและวิศวกรอุตสาหการมีมากมาย  นอกจากนี้ยังไดมีการพัฒนาเทคนิค              
ในการเพิ่มผลผลิตอยางมากมายไมวาจะเปนไปในแนวทางของการพัฒนา คน วัสดุ วิธีการทํางาน 
หรือเทคโนโลยีทางการผลิต ในสวนนี้จะไดนําเสนอเฉพาะหัวขอตาง  ๆ ของเทคนิคที่ใช             
เพื่อประกอบเปนแนวทางในการจัดการเพิ่มผลผลิตตอไป 

 
การจัดกลุมเทคนิคการเพิ่มผลผลิตมีดังนี้ 

 
- กลุมใชฐานดานเทคโนโลยี 
- กลุมใชฐานดานพนักงาน 
- กลุมใชฐานดานผลิตภัณฑ 
- กลุมใชฐานดานการเงิน 
- กลุมใชฐานดานวัสดุ 

 
1. กลุมใชฐานดานเทคโนโลยีประกอบดวย 

(1)     การใชคอมพิวเตอรชวยในการออกแบบ 
(2)     การใชคอมพิวเตอรชวยในการผลิต 
(3)     การใชคอมพิวเตอรชวยในระบบการผลิตโดยรวม 
(4)     หุนยนต 
(5)     เทคนิคการใชแสงเลเซอร 
(6)     เทคโนโลยีพลังงาน 
(7)     เทคโนโลยีกลุม 
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(8)     การบริหารงานซอมบํารุง 
(9)     การเสริมสรางเครื่องจักรจากเครื่องจักรเกา 
(10)    การประหยัดพลังงาน 

2. กลุมที่ใชเทคนิคโดยฐานดานพนักงานประกอบดวย 
(1)     การใหเงินจูงใจรายตัว 
(2)     การใหเงินจูงใจรายกลุม 
(3)     สวัสดิการ 
(4)     การสงเสริมเลื่อนขั้นพนักงาน 
(5)     การปรับความพรอมสมบูรณของงาน 
(6)     การหมุนเวียนเปลี่ยนงาน 
(7)     การมีสวนรวมของพนักงาน 
(8)     การเพิ่มความชํานาญ 
(9)     การบริหารโดยวัตถุประสงค 
(10)    เสนโคงการเรียนรูงาน 
(11)    การสื่อสาร 

         (12)    การปรับปรุงเงื่อนไขการทํางาน 
(13)    การฝกอบรม 

              (14)   การศึกษา 
(15)   ความเขาใจบทบาทของตนเอง 
(16)   คุณภาพการควบคุมดูแล 

              (17)   การเอาใจใส 
(18)   การลงโทษ 
(19)   กลุมคุณภาพ 

                   (20)   ของเสียเปนศูนย 
              (21)   การบริหารเวลา 
 

3. กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานผลิตภัณฑประกอบดวย 
(1) การวิเคราะหคุณคา/วิศวกรรมคุณคา 
(2) การเพิ่มประเภทผลิตภัณฑ 
(3) การวิจัยและพัฒนา 
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(4) การกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ 
(5) การปรับปรุงความนาเชื่อถือไดของผลิตภัณฑ 
(6) การโฆษณาและการสงเสริมการขาย 
(7) การใชความเรียบงายของผลิตภัณฑ 
(8) ระบบการลอกเลียนแบบ 

 
4. กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานงานประกอบดวย 

(1)  การศึกษาวิธีการทํางาน 
(2)  การวัดผลงาน 
(3)  การออกแบบระบบงาน 
(4)  การปะเมินงานและผลงาน 
(5)  การออกแบบความปลอดภัยของงาน 
(6)  การวางแผนการผลิต 
(7)  การประมวลผลขอมูลดวยคอมพิวเตอร 
(8)  การยศาสตร 

5. กลุมใชเทคนิคโดยฐานดานพัสดุ 
(1)  การควบคุมพัสดุคงคลัง 
(2)  การงานแผนความตองการพัสดุ 
(3)  การบริหารพัสดุ 
(4)  การควบคุมคุณภาพ 
(5)  การปรับปรุงระบบการขนยายพัสดุ 
(6)  การนําพัสดุใชแลวกลับมาใชใหม 

 
ความสูญเสียถือวาเปนศัตรูที่ยิ่งใหญสําหรับกิจกรรมการเพิ่มผลผิต ดังนั้นจะพบวา    

หลักการตาง ๆ ที่กลาวไวขางตน สวนใหญจะเปนหลักการที่ชวยใหสามารถพิชิตความสูญเสีย    
ถึงแมวาจะเปนหลักการงาย ๆ แตถาผูบริหารจะลองนําไปใชงานจะพบวาการปรับปรุงระบบงาน
และการเพิ่มผลผลิตจะไดผลอยางนาประหลาดใจ 
 
 เร่ิมจากการคนหาความสูญเปลาที่มีอยู เปนวิธีการหาจุดเริ่มตนในการเพิ่มผลผลิต     
ตามความเหมาะสมในเชิงปฏิบัติมากที่สุด เร่ิมตนจากการคนหาความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว
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ของคน สิ่งของ (งานระหวางผลิต, การขนยาย ฯลฯ) และเครื่องจักร แลวจึงคิดคนหาขอเสนอ       
ที่สามารถนําไปปฏิบัติไดทันทีเพื่อการขจัดความสูญเปลาดังกลาว 
 
 2.2.4 ความสูญเปลาในโรงงานอุตสาหกรรม 
  
 จุดสําคัญในการปรับปรุงสายการผลิต ตองเริ่มจาก “การคนหาความสูญเปลาแลวขจัด  
ใหหมดไป”  ความสูญเปลา 7 ประการ หลัก ๆ ประกอบดวย 
 

1. ความสูญเปลาของงานระหวางผลิต (Work in process) 
2. ความสูญเปลาเนื่องจากการตองรองาน 
3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย 
4. ความสูญเปลาของการแปรรูปงาน 
5. ความสูญเปลาของการมีวัสดุคงคลัง 
6. ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว 
7. ความสูญเปลาของงานเสีย 
 
ความสูญเปลาของงานระหวางผลิต (Work in process) คือ วัสดุหรือผลิตภัณฑที่อยู

ระหวางการแปรรูป (Semi-product)  ที่รอลําดับการแปรรูป    ภายในล็อตที่กําลังผลิต หรือในล็อต
ที่รอการผลิต หรือในระหวางรอการขนยายเหลานี้เปนตน ความสูญเปลาของงานระหวางผลิตนี้
เกิดขึ้นไดงายในกรณีที่ผลิตมากเกินความจําเปน  เราเรียกความสูญเปลาประเภทนี้วา          
“ความสูญเปลาของการผลิตมากเกินไป” ความสูญเปลาของงาน     คั่งคางในกรรมวิธีการผลิตนี้ 
ทําใหเกิดความจําเปนที่ตองจัดหาที่วางชั่วคราว การซอนเปลี่ยน    การขนยายและมีผลตอเนื่อง 
ไปถึงการ สงมอบงานที่ไมทันตามกําหนดเวลา หรืออาจทําใหเกิดปญหาดานคุณภาพของผลผลิต
ได 
 

ความสูญเปลาเนื่องจากการตองรองาน เปน ประเภทของการรองานมมีากมาย 
ตัวอยางเชน “การเฝาดงูาน” เชน เครื่องจกัรที่ควบคุมดวยคอมพวิเตอร (NC machine) หรือระบบ
รวมศูนยเครื่องจักร (Machine center) ถาเราปรับใหเครื่องทํางานเอง เครื่องจกัรก็จะทาํงานโดย
มีดตัดก็จะหมนุไปเรื่อย ๆ พนักงานควบคุมเครื่องจักรจะทําหนาทีค่อยดูการทาํงานของเครื่องวา
เปนไปได ดวยดีหรือไม ในการวิเคราะหกรรมวิธี (Process analysis) จะใชสัญลกัษณ O ซึ่งถอืวา
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นี่คือ    งานสทุธิอยางหนึง่ แตในวิธีการผลิตแบบใหมนี ้ไมถือวาเปนสวนของงานสทุธิ แตจะถือวา
เปน            ความสูญเปลาที่เกิดขึ้นเนื่องจากการตองรองาน 

 
ความสูญเปลาเนื่องจากการขนยาย เกิดขึ้นไดไมวาจะเปนการขนยายระหวางโรงงานกับ

โรงงาน หรือการขนยายไปวางชั่วคราว ณ ที่ใดที่หนึ่งรวมไปถึงการขน วางซอน เปลี่ยน และการ
ตองขนลงในแนวดิ่งดวย 
 

ความสูญเปลาของการแปรรูปงาน มีสาเหตุจากวิธีการแปรรูปงานเชน ความสูญเปลา 
ของการตองลบครีบงานความสูญเปลาจากการที่ตองปดทอสงอากาศกอนที่จะทําการปรับแรงดัน
อากาศของเครื่องจักรที่ควบคุมดวยคอมพิวเตอร ความสูญเปลาของโปรแกรมที่เขียนใหตองใช
สวานหลายครั้งในการเจาะรูเดียวกัน และปญหาที่เกิดจากการออกแบบที่ไมรัดกุมทําใหเกิดงาน  
ที่สูญเปลา และไมมีมูลคาเพิ่ม 
 

ความสูญเปลาของการมีวัสดุคงคลัง เกิดจากพัสดุคงคลัง  ดู เหมือนวาจะเปน             
ความสูญเปลาที่จะไมเกี่ยวของโดยตรงกับผูควบคุมการทํางานในสายการผลิต แตการที่ตองสราง
โกดังเพื่อไวเก็บชิ้นสวนประกอบหรือผลผลิตสําเร็จรูป (Finish goods) โดยใชจายเพื่อการควบคุม 
ดูแลคาแรงงานตาง ๆ ซึ่งจะเปนผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น ปญหานี้แกไขโดยการรื้อโกดังเก็บ    
ชิ้นสวนทิ้งเสียและสรางคลังสินคายอย ๆ ขึ้นมาใน สายการผลิต เพื่อสามารถจัดสงชิ้นสวน          
ที่ตองการตามจํานวนที่ตองการและในเวลาที่ตองการ 

 
ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว เปนความสูญเปลาที่ตองหาและขจัดทิ้ง กอนอื่นจะตอง

ขจัดความสูญเปลาที่เกิดจาก “การหยิบ/วาง (หยิบออกมาวางไวกอน)” เชนการหยิบช้ินสวนจาก
ดานขาง หรือหยิบจากดานหลัง โดยเฉพาะอยางยิ่ง ในกระบวนการที่จังหวะเวลา (Pitch time) 
ของสายพานลําเลียงที่กําหนดไวเร็วมากนั้น ความสูญเปลาที่เกิดจาก “การหยิบ/การวาง” จะเปน
จุดบอดมาก 

 
ความสูญเปลาของงานเสียความสูญเปลาจากงานเสีย และการที่ไมสามารถหาสาเหตุ  

แกไขงานเสียนั้นได โดยเฉพาะอยางยิ่งในกรณีที่ทําการผลิตเปนล็อตใหญ ๆ นั้นจะมีงานคั่งคาง
สะสมอยูในระหวางแตละกระบวนการคอนขางมาก อันมีผลใหการตรวจสอบพบงานเสยีนัน้กระทาํ
ไดชา 



   

   

45
 
 
 

 

2.2.5 การบํารุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม (Total Productive 
Maintenance: TPM) 

 
ในยุคที่เราใชหุนยนตทําการผลิตตลอด 24 ชั่วโมง การผลิตแบบอัตโนมัติจึงเกิดขี้นและ 

โรงงานที่ไมมีคนงานเลยก็สามารถเปนได คุณภาพซึ่งเดิมกลาววาขึ้นอยูกับกระบวนการผลิตก็
อาจจะตองนิยามใหมวาคุณภาพขึ้นอยูกับอุปกรณ และเชนเดียวกันการผลิต ตนทุน สินคาคงคลัง 
ความปลอดภัย สุขภาพและผลผลิต ทุกอยางขึ้นอยูกับอุปกรณทั้งหมด การเพิ่มระบบอัตโนมัติและ
เครื่องจักรที่ไมตองใชคน มิไดหมายความวาไมจําเปนตองใชแรงงานคน เพราะการผลิตเทานั้นที่
ทําใหเปนระบบอัตโนมัติ แตการบํารุงรักษายังคงตองอาศัยคน การบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพคือ
ไมมีการแยกงานการบํารุงรักษาออกจากงานการผลิต งานทั้งสองประเภทจะทํารวมกัน 

 
การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมหรือ TPM มีลักษณะดังนี้ 

 
1. เปนการบํารุงรักษาที่มุงใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณโดยรวมทั้ง      

สถานประกอบการมีคาสูงสุด 
2. เปนระบบโดยรวมของการบํารงรักษาทวีผลตลอดอายุการใชงานของเครื่องจักร

อุปกรณโดยมุงที่จะทําใหตนทุนตลอดวงจรอายุการใชงานมีคาต่ําสุด 
3. เปนการบํารุงรักษาที่ทุกแผนกภายในสถานประกอบการมีสวนรวม 
4. เปนการบํารุงรักษาที่ทุกคนต้ังแตผูบริหารระดับสูงถึงพนักงานระดับลางสุดมี    

สวนรวม 
5. เปนการบํารุงรักษาแบบทวีผลที่สนับสนุนใหเกิดขึ้น ดํารงอยูและกาวหนาตอไป โดย

กิจกรรมกลุมยอย 
 

เปาหมายของการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวม คือ 
 
1. ทําใหประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณมีคาสูงสุด 
2. ใหมีคาใชจายหรือตนทุนตลอดการใชงานที่คุมคาทางเศรษฐศาสตร  
3. ทําใหประสิทธิภาพของระบบการทํางานของคนรวมกับเครื่องจักรอุปกรณมีคาสูงที่สุด

โดยที่ตนทุนตลอดอายุการใชงานต่ําที่สุด 
4. เครื่องเสียเปนศูนยและของเสียเปนศูนย 
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การทํา TPM บางบริษัทสามารถเพิ่มอัตราการเดินเครื่องขึ้นได 17-26 % ในขณะที่      
บางแหงลดของเสียได 90 % ผลผลิตดานแรงงานโดยทั่วไปจะเพิ่มข้ึนประมาณ 40-50 % ผลจะ
ไมไดรับในชั่วเวลาขามคืน โดยทั่วไปแลวใชเวลาประมาณ 3 ปตั้งแตเร่ิมตนทํา TPM จนกระทั่ง
ไดรับรางวัล PM ในระยะแรกของการทํา TPM บริษัทจะมีคาใชจายเพิ่มข้ึนในการปรับสภาพ
เครื่องจักรและ   อบรมบุคลากร คาใชจายจริงขึ้นอยูกับคุณภาพของเครื่องจักร และคุณภาพของ
การบํารุงรักษา แตเมื่อผลผลิตเพิ่มข้ึนผลกําไรที่เกิดขึ้นก็สามารถชดเชยคาใชจายดังกลาวไดและนี่
คือ        ที่มาของคํากลาวที่วา TPM คือผลกําไร 

 
เราสามารถจะแบงแนวทางการดําเนินการ เพื่อบรรลุเปาหมายของการบํารุงรักษา ไดดังนี้ 
 
1. กิจกรรมดานบํารุงรักษา : ขจัดการชํารุดเสียหาย ซอมแซม 
2. กิจกรรมดานการปรับปรุง : ยืดอายุการใชงาน ลดเวลาการบํารุงรักษา ขจัดการ

บํารุงรักษา 
 
เปาหมายสําคัญของฝายปฏิบัติงานคือ การปองกันการเสื่อมสภาพ และเพื่อบรรลุตาม 

เปาหมายตองดําเนินการตามนี้ 
 
1. การปองกันการเสื่อมสภาพ  
2. การวัดการเสื่อมสภาพ 
3. การทําใหกลับอยูในสภาพเดิม 
 
การปองกันการเสื่อมสภาพจะทําไดโดย  
- การใชเครื่องจักรอุปกรณอยางถูกวิธี 
- การปรับเงื่อนไขเบื้องตน (ทําความสะอาด, หยอดน้ํามัน, ขันกวดน็อตใหแนน) 
- การปรับแตงเครื่อง (การปรับแตงการเดินเครื่อง, การเปลี่ยนชิ้นสวนและเงื่อนไข    

การผลิต) 
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การวัดการเสื่อมสภาพจะดําเนินการโดย 
- การตรวจสอบประจําวัน โดยมากตรวจสอบโดยใชสัมผัสทั้งหา 
- การตรวจสอบเปนระยะ 

 
การทําใหกลับอยูในสภาพเดิมทําไดโดย 
- การเปลี่ยนชิ้นสวน (เปลี่ยนอะไหลงาย ๆ และการแกไขปญหาเรงดวน) 
- การใหขอมูลที่ถูกตองและรวดเร็วเกี่ยวกับสภาพและผลของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น 
- การใหความรวมมือในการซอมเครื่องจักรที่ขัดของอยางกระทันหัน 

 
ในบรรดากิจกรรมตาง ๆ การปรับเงื่อนไขเบื้องตน (ทําความสะอาด, หยอดน้ํามัน, ขันกวด 

น็อตใหแนน) และการตรวจสอบประจําวัน ถือวาเปนสิ่งจําเปนที่สุด ฉะนั้นหากตองการที่จะทําให
กิจกรรมนั้นประสบผลดีแลว หนาที่ความรับผิดชอบนี้จึงไมควรที่จะขึ้นกับฝายบํารุงรักษาผูเดียว 
แตควรเปนของฝายปฏิบัติงานซึ่งรูจักเครื่องจักรที่ตนเองใชดีอยูแลว 
 
 หนาที่ความรับผิดชอบของฝายบํารุงรักษาเนนหนักอยูที่การวัดความเสื่อมสภาพและ   
การแกไขเครื่องจักรอุปกรณใหกลับไปอยางในสภาพปกติ งานหลักโดยทั่วไปคือ การตรวจสอบ   
เครื่องจักรอุปกรณเปนระยะ ๆ และการปรับปรุงการบํารุงรักษา 
 
 ระบบการบํารุงรักษาที่ดีจะมีการจัดองคกรแบงหนาที่ความรับผิดชอบและแสดงใหเห็น
ลําดับการทํางาน ความสัมพันธที่เกี่ยวเนื่องกันอยางชัดเจนและมีความสัมพันธโดยตรงกับ 
 

1. การบํารุงรักษาประจําวัน (การสั่งซอม, การวางแผนและการควบคุม) 
2. การบันทึกขอมูลการบํารุงรักษา 
3. การจัดเก็บการปอนกลับและการวิเคราะหขอมูลการบํารุงรักษา 
4. การนําขอมูลไปใชประโยชนในการบํารุงรักษา 
 
2.2.6 ดัชนีวัดประสิทธิภาพ 

 
 ดัชนีที่ใชวัดประสิทธิภาพการผลิตพอสรุปไดดังนี้ 
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 1. ประสิทธิภาพโดยรวม 
 2. ความพรอมในการทํางาน (Availability) 
 3. อัตราการทํางานสุทธิ 
 4. อัตราความเร็วในการทํางานของเครื่องจักร 
 5. ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ (Efficiency) 
 6. อัตราของดี (Quality Rate) 
 

การวัดประสิทธิภาพโดยรวมสูงสุดของเครื่องจักร (Overall Efficiency Equipment : 
OEE) เปนดัชนีบอกคาการทํางานของเครื่องจักร ซึ่งขึ้นอยูกับเวลาในการเดินเครื่อง ความเร็วและ
คุณภาพสินคา และบอกดวยวาแตละปจจัยมีสวนในการกอใหเกดิมูลคาเพิ่มเทาใด 
 
 
 

การวัดความพรอมในการทํางาน (Availability) เปนดัชนีวัดอัตราสวนของเวลาที่      
เครื่องจักรทํางานจริงตอเวลาที่เครื่องจักรควรจะทํางาน เปนอัตราการทํางานอยูบนฐานของ   
อัตราสวนของเวลาทํางาน ไมรวมเวลาสูญเปลาตอเวลารับภาระงานซึ่งมีสมการสําหรับ            
การคํานวณดังนี้ 

 
 

 
 
 
 

 
ในกรณีนี้เวลารับภาระงาน (Loading time) หรือเวลาพรอมทํางานตอวัน หาไดจาก     

การนําเวลาสูญเปลาตามแผนหักออกจากเวลาพรอมทํางานทังหมดตอวัน เวลาสูญเปลาตามแผน
เปนเวลาสูญเปลาอยางเปนทางการทําที่กําหนดไวแลวในแผนการผลิต ซึ่งรวมถึงเวลาสูญเปลา
จากการบํารุงรักษาตามแผนและกิจกรรมการบริหาร (เชน การประชุมชวงเชา) 
 

ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร  =  ความพรอมทาํงาน  x  ประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ  

  ความพรอมทํางาน   =     เวลาทํางาน (Total time) 
      เวลารับภาระงาน (Loading time) 
 

         =     เวลารับภาระงาน (Loading time) – เวลาสูญเปลา (Down time) 
                    เวลารับภาระงาน (Loading time)       
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 เวลาทํางานหาไดจากการหักเวลาที่หยุดเครื่องจักร (เวลาที่ไมไดทํางาน) ออกจากเวลา  
รับภาระงาน หรือหมายถึงชวงเวลาที่เครื่องจักรทํางานอยางปกติ เวลาสูญเปลาของเครื่องจักร
ประกอบดวยเวลาในการหยุดเนื่องจากเกิดเหตุขัดของ (Breakdown) หยุดเนื่องจากการปรับต้ัง
และแตงเครื่องจักร 
 

อัตราความเร็วในการทํางานของเครื่องจักร หมายถึงความแตกตางระหวางความเร็วที่ 
คาดไว (บนพื้นฐานการออกแบบเครื่องจักร) และความเร็วทํางานปกติ ดังแสดงในสมการขางลาง 

 
 
 
อัตราการทํางานสุทธิ แสดงใหเห็นถึง การรักษาระดับความเร็วในชวงเวลาใด ๆ คาอัตรา 

ดังกลาวไมสามารถบอกไดวา ความเร็วในการทํางานของเครื่องจักรชาหรือเร็วกวาความเร็ว   
มาตรฐาน แตจะแสดงใหเห็นวาการทํางานมีเสถียรภาพ ยกเวนเมื่อเครื่องจักรทํางานที่ความเร็วที่
ชาลง คาดังกลาวเปนการคํานวณความสูญเสียจากการหยุดชะงักของเครื่องจักร และเวลาเล็ก ๆ 
นอย ๆ ที่ไมไดมีบันทึกอยูในตารางรายวัน เชน การปรับแตง 
 
 
 
 
 
 
 

ประสิทธิภาพเชิงสมรรถนะ (Efficiency) เปนดัชนีบอกใหทราบวาเคร่ืองจักรแสดง       
ประสิทธิภาพเต็มที่หรือไม แสดงดวยผลคูณของอัตราเร็วในการทํางานกับอัตราสุทธิ 

 
อัตราของดี (Quality Rate) หมายถึง ความแตกตางระหวางชิ้นงานที่ผลิตไดทั้งหมดกั 

 
ของเสียที่เกิดขึ้น ดังแสดงในสมการขางลาง 
 
 

 อัตราความเรว็ในการทาํงาน   =   รอบเวลาตามทฤษฎ ี(คามาตรฐาน) 
            รอบเวลาปกต ิ  

 อัตราทํางานสทุธิ  =   เวลาจริงของกระบวนการ 
                เวลาทํางาน 
 
    =   จํานวนชิน้งานที่ได x รอบเวลาจรงิ 
           เวลาทํางาน 

คาประสิทธิภาพเชงิสมรรถนะ  =  อัตราการทํางานสทุธ ิ x  อัตราความเร็วการทํางาน 

อัตราของดี (Quality Rate)  =  จํานวนชิน้งานทั้งหมดที่ทาํได – ของเสีย 
    จํานวนชิน้งานทั้งหมดทีท่าํได 



บทที่ 3 
 

การศึกษาสภาพปญหาและสาเหตทุี่เกดิขึ้น 
 

วัตถุประสงคของการศึกษาสภาพปญหา ก็เพื่อที่จะไดรูสภาพปญหาผลิตภาพตกต่ําและ 
ความสูญเสียทางการผลิต และผลกระทบวาจะมีมากนอย หนักเบา แคไหนอยางไร การศึกษา
สาเหตุของปญหาทําใหเราสามารถแกไขปญหาไดตรงจุด โดยจะมีการวิเคราะห เพื่อกําหนด    
แนวทางการแกไขปญหาใหสามารถเพิ่มผลผลิตและลดความสูญเสียได 

 
3.1 การศึกษาสภาพปญหา 
  
 จากการศึกษาสภาพปญหาทางการผลิตพบวามีปญหาผลิตภาพต่ําโดยเฉพาะผลิตภาพ
แรงงานเปนผลมาจากการเรงรัดทางการผลิตเพื่อใหเกิดผลผลิตสูงขึ้น โดยมีการเกิดขึ้นของของเสีย
ในปริมาณที่สูงขึ้น เนื่องจากการขาดการจัดการและความชํานาญของคนงาน โดยเฉพาะปญหา
ดานเครื่องจักรซึ่งมีสภาพเกาและขาดระบบการบํารุงรักษาที่ดี สวนปญหาความสูญเสียมีแนวโนม
เพิ่มข้ึน เพราะเกิดจากการเรงรัดการผลิต และคนงานยังไมมีประสบการณมากพอทําใหเกิด     
ของเสียสูงขึ้น 
 
 3.1.1 ปญหาผลิตภาพตํ่า 
 
 จากการศึกษาขอมูลทางการผลิตระหวางป 2537 ถึง ป 2542 ในตารางที่ 3.1 ทราบวา
กําลังการผลิตฮารดดิสกของโรงงานสูงขึ้นจาก 120,000 ตวัตอเดือนเปน 520,000 ตัวตอเดือน 
หรือมากกวาสี่เทาในเวลา 6 ป บงบอกถึงปริมาณความตองการที่สูงขึ้นโดยตลอด และจากขอมูล
ผลผลิตเมื่อเทียบกับกําลังการผลิตอยูในเกณฑ 76.2 % ถึง 81.2 % ถึงแมวาจะเกิดภาวะ      
วิกฤติการณเศรษฐกิจในประเทศไทย ความตองการของผลิตภัณฑก็ไมไดตกลงแตกลับเพิ่มข้ึน แต
ถาพิจารณาจากเปอรเซ็นตผลผลิตตอกําลังการผลิตแลวกลับลดลงตามลําดับ ทําใหเกิดสภาพ
ปญหาการผลิตไมทันตามความตองการ นอกจากนี้เมื่อพิจารณาขอมูลการผลิตระหวางเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม 2542 ในตารางที่ 3.2 ยังแสดงแนวโนมทีต่ําลงโดยตลอดจาก 390,550 
ตัวในเดือนกรกฎาคม 2542 เหลือเพียง 351,844 ตัวในเดือนตุลาคม ผลผลิตรวมของ 4 เดือนมี
คาเฉลี่ยเทากับ 370,849 ตัว คิดเปน 72.2 % เมื่อเทียบกับกําลังการผลิตโดยเฉลี่ย 
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ตารางที่ 3.1 ผลผลิตเฉลี่ยตอเดือนในชวงป 2537 –2542 
 

การผลิตเฉลี่ยตอเดือน 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 ขอมูลในป 2542 เปนขอมูล 10 เดือน ตั้งแตเดือน ม.ค. ถึง เดือน ต.ค.  

 
ตารางที่ 3.2 ผลผลิตในชวงเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม 2542 

 
ปริมาณผลิต (ตัว) รุน 

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 
เฉล่ียตอเดือน 370,849 

 
 จากตารางที่ 3.2 พบวาผลผลิตเฉลี่ยตอเดือนตั้งแตเดือน ก.ค. ถึงเดือน ต.ค. เทากับ 
370,849 ตัว ลดลงเมื่อเทียบกับขอมูลผลผลิตโดยเฉลี่ยตั้งแตป 2542 ในตารางที่ 3.1 ซึ่งมีปริมาณ 
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เทากับ 396,240 ตัว แสดงใหเห็นถึงแนวโนมของการตกต่ําของผลผลิตอันมีผลมาจาก             
ประสิทธิภาพการทํางานที่ลดลงหรือเกิดจากปริมาณของเสียที่อาจจะสูงขึ้น 
 
 รูปที่ 3.1 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตของผลผลิตตอกําลังการผลิตระหวางป 2537 
ถึงป 2542 ซึ่งแสดงลักษณะการผลิตที่ชัดเจนเปน 2 ชวงดังนี้ 
 

76
77
78
79
80
81
82
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ป พ.ศ.

% 
ผล

ผลิ
ต

 
 

รูปที่ 3.1 เปอรเซ็นตเปรียบเทียบการผลิตในชวงปตาง ๆ 
 
ชวงแรก กราฟมีลักษณะเปอรเซ็นตของผลผลิตตอกําลังการผลิตที่เพิ่มข้ึนตั้งแตป 2537 

ถึง 2540 เปนผลมาจากการดําเนินการผลิตในชวงที่เครื่องจักรยังใหมและบริษัทมีแผนการฝก    
อบรมพนักงานตามกําลังการผลิตที่เพิ่มมากขึ้น โดยที่จํานวนพนักงานที่ผานการฝกอบรมมีจํานวน
สูงเทียบกับจํานวนคนงานทั้งหมด  ในขณะเดียวกันก็เปนชวงที่บริษัทใหความสนใจตอ             
ประสิทธิภาพการผลิตเปนพิเศษและของเสียก็มีอัตราต่ํา 

 
ชวงที่ 2 คาเปอรเซ็นตของผลผลิตตอกําลังการผลิตมีแนวโนมลดลงเนื่องจากมีการขยาย

กําลังการผลิตอยางรวดเร็ว ประกอบกับเครื่องจักรสวนหนึ่งมีการใชงานมานานและเริ่มชํารุด และ
มีการรับพนักงานเพิ่มข้ึนจํานวนมาก ทําใหเกิดปญหาดานการฝกอบรมพนักงานไมทัน เปนเหตุให
เกิดจํานวนพนักงานที่ผานการฝกอบรมตอพนักงานทั้งหมดต่ําลง ทําใหประสิทธิภาพการผลิต    
ลดต่ําลงและของเสียมีมากขึ้น ขอมูลอัตราสวนระหวางจํานวนงานที่ผลิตไดตอจํานวนชั่วโมง
แรงงานระหวางเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคมแสดงในตารางที่ 3.3 ซึ่งแสดงแนวโนมที่เพิ่มข้ึน  
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ตารางที่ 3.3 อัตราสวนจาํนวนชิ้นงานตอช่ัวโมงแรงงานระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 
 

เดือน จํานวนชัว่โมง
แรงงาน  

จํานวนชิน้งาน 
(ตัว) 

อัตราสวนจาํนวน
ชิ้นงานตอช่ัวโมง

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 อัตราสวนจํานวนชั่วโมงแรงงานตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิตไดมีคาเพิ่มขึ้น
จากในเดือนกรกฎาคมมีคาเทากับ 10.00 ชั่วโมง / ชิ้น เปน 11.10 ชั่วโมง / ชิ้น ในเดือนตุลาคม 
แสดงใหเห็นวาจะตองใชเวลาเพิ่มข้ึน 1.10 ชั่วโมงจึงจะผลิตชิ้นงานออกมาได 1 ชิ้น ซึ่งนับเปนการ
สูญเสียในการผลิตเปนอยางมาก เพราะในเดือน ๆ หนึ่งมีจํานวนชั่งโมงแรงงานเปนจํานวนมาก
เกือบ 4 ลาน ชั่วโมงทีเดียว 
 

3.1.2 ปญหาความสูญเสียเนื่องจากของเสีย 
 ตารางที่ 3.4 แสดงสถิติของเสียที่เกิดขึ้นระหวางป 2537 ถึงป 2542 จะพบวาเปอรเซ็นต
ของเสียในปแรกของการผลิตมีคาคอนขางสูง ในอัตรา 3.15 เปอรเซ็นต เนื่องจากความไมพรอมทั้ง
การผลิต ทั้งในดานอุปกรณการผลิต และการขาดความชํานาญของคนงาน โดยมีตัวเลขของเสีย
ลดต่ําลงโดยตลอด จนกระทั่งป 2541 เปนตนมาจึงเกิดแนวโนมของเสียที่สูงขึ้น 

 
ตารางที่ 3.4 ขอมูลของเสียในการผลิต 

 
ป พ.ศ. ผลผลิตโดยเฉลี่ยตอเดือน (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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เนื่องจากมูลคาของเสียขึ้นอยูกับจํานวนของเสียโดยตรง ถาของเสียมีมากมูลคาของเสีย  
ก็ยอมมากตามไปดวย ดังนั้นเพื่อเปนการควบคุมไมใหของเสียมีมากเกินไปบริษัทจึงไดออก
นโยบายตั้งเปนคามาตราฐาน โดยกําหนดเอาไววาจํานวนของเสียตองมีคาไมเกิน 0.5 % แตจาก 
ตารางที่ 3.4 ของเสียมีคาเพิ่มสูงขึ้นมาตั้งแตป 2541 และในป 2542 ของเสียมีคาเทากับ 0.58 % 
ซึ่งมีคาเกิน 0.5 % ตามที่บริษัทกําหนดไว และจากกการเก็บขอมูลในชวง 4 เดือนตั้งแตเดือน
กรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม 2542 ตามตารางที่ 3.5 ทําใหทราบวาของเสียยังมีแนวโนมเพิ่มมากขึ้น
ไปเร่ือย ๆ ซึ่งจะมีผลกระทบทําใหบริษัทสูญเสียเงินเปนจํานวนมาก ดังนั้นจึงเปนปญหาที่ควรจะ
ไดรับการแกไขโดยเร็ว  

 
ตารางที่ 3.5 จาํนวนของเสียในชวงเดือนกรกฎาคมถึงเดอืนตุลาคม 2542 

 
จํานวนของเสยี (ตัว) รุน 

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 

เปอรเซ็นตของเสีย 0.60 0.66 0.75 0.85 
 
 เปอรเซ็นตของเสียโดยเฉลี่ยของชวงระยะเวลา10 เดือนในป 2542 คือ 0.58 เปอรเซ็นต แต
จากขอมูลในตารางที่ 3.5 แสดงแนวโนมของเสียที่สูงขึ้นโดยตลอดจาก 0.60 เปอรเซ็นตในเดือน
กรกฎาคม 2542 ถึง 0.85 เปอรเซ็นตในเดือนตุลาคม 2542 ทําใหเกิดความจําเปนในการศึกษา
วิเคราะหหาสาเหตุความสูญเสียจากของเสียที่เกิดขึ้น กอนที่จะเกิดความสูญเสียเพิ่มข้ึนในอนาคต 
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3.2 ผลกระทบ 
 
คาความสูญเสียโอกาสในการขายเกิดจากการที่ลูกคาตองการสินคาแตโรงงานผลิตสินคา

ไดไมเทากับปริมาณที่ลูกคาตองการ ทําใหลูกคาตองไปซื้อสินคาชนิดเดียวกันกับผูผลิตรายอื่น   
สวนตางของสินคาที่ลูกคาตองการกับปริมาณสินคาที่โรงงานผลิตได คือคาความสูญเสียโอกาสใน
การขาย มูลคาความสูญเสียโอกาสในการขายแสดงดังตารางที่ 3.6 

 
ตารางที่ 3.6 คาเสียโอกาส (บาท) ระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 

 
เดือน รุน 

กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน ตุลาคม 
ความตองการของลูกคา (ตัว) 395,554 397,877 398,611 399,145 
ผลผลิต (ตัว) 390,550 376,183 364,819 351,844 
จํานวนที่ผลิตไมทัน (ตัว) 5,004 21,694 33,792 47,301 
คาเสียโอกาส (บาท) 12,114,684 52,521,174 81,810,432 114,515,721 
รวมทัง้หมด 4 เดือน (บาท)  260,962,011 
เฉลี่ยตอเดือน (บาท) 65,240,503 
 
 จากตารางที่ 3.6 บริษัทตองสูญเสียโอกาสในการขายไปเปนจํานวนมาก โดยในเดือน
กรกฎาคมมีคาเทากับ 12 ลานบาท จนถึงเดือนตุลาคมมีคาเทากับ 114 ลานบาท รวมมูลคาความ
สูญเสียโอกาสทั้งหมด 4 เดือนไปเปนจํานวนทั้งหมดเทากับ 260 ลานบาท คิดเฉลี่ยเปนเดือน ๆ ละ
เทากับ 65 ลานบาท ซึ่งเปนจํานวนเงินที่ไมนอยเลยทีเดียว ถาหากโรงงานสามารถที่จะปรับปรุง
หาทางเพิ่มปริมาณการผลิตใหใกลเคียงกับกําลังในการผลิตไดจะทําใหบริษัทมีรายไดเพิ่มข้ึนมาก
กวาเดิมเปนจํานวนมากทีเดียว 
 
 ของเสียมีความสําคัญกับโรงงานเชนเดียวกัน บริษัทตาง ๆ พยายามลดจํานวนของเสียให
เหลือนอยที่สุดเทาที่จะทําได เพราะของเสียมีผลกระทบโดยตรงกับรายไดหรือผลกําไรของบริษัท 
การที่มีของเสียมากทําใหบริษัทตองเสียเงินไปกับคาวัตถุดิบ คาแรงงาน และคา อ่ืน ๆ อีกมากมาย 
จํานวนของเสียแสดงดังตารางที่ 3.7 
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ตารางที่ 3.7 มูลคาของเสียรวมระหวางเดอืน 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 
เฉล่ียตอเดือน 6,395,072 

 
 จากตารางที่  3.7 มูลคาของของเสียมีคาคอนขางมากโดยที่มูลคาของเสียในเดือน
กรกฎาคมเทากับ 5,706,297 บาทถึงเดือนตุลาคมมีคาเทากับ 7,241,211 บาท คิดรวมเปนเงิน  
ทั้งหมดเทากับ 25,580,286 บาท คิดเปนเดือนเฉลี่ยเดือนละ  6,395,072 บาท เปนปริมาณที่
คอนขางมากทีเดียว จึงสมควรที่จะไดรับการแกไขโดยเรงดวนเพราะ ถาหากสามารถทําไดประสบ     
ผลสําเร็จในรุนใด รุนหนึ่งแลวก็สามารถที่จะนําไปประยุกตใชใหเขากับ รุนอื่น ๆ ไดโดยไมยุงยาก 
สลับซับซอนอันใด 
 
3.3 สาเหตุของปญหาที่เกิดขึ้น 
 

สาเหตุที่ทําใหเกิดปญหาทางการผลิตมีดวยกันหลายสาเหตุ สวนใหญไดแก คน       
เครื่องจักร วิธีการทํางาน วัตถุดิบ ส่ิงแวดลอม แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุทําใหผลิตภาพตกต่ํา 
แสดงในรูปที่ 3.2 สาเหตุหลักไดแก 4M 1E คือ คน (Man) เคร่ืองจักร (Machine) วัตถุดิบ 
(Material) วิธีการ (Method) และ ส่ิงแวดลอม (Environment)  
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รูปที่ 3.2 แผนภูมิกางปลาแสดงสาเหตุทีท่าํใหผลิตภาพต่ํา 

 
สาเหตุจากคนไดแก 
 
- ลาออกบอยเพราะขาดแรงจูงใจ 
- ขาดงานบอย 
- ขาดความรูเร่ืองงานเพราะการศึกษาต่ําหรือไมไดรับการอบรม 
- เกิดอุบัติเหตุบอยเพราะระบบความปลอดภัยไมดี 
 
คนมีความสําคัญตอคุณภาพของงานมาก แรงงานที่มีฝมือยอมทํางานไดดีผิดกับแรงงาน

ที่ไมมีฝมือ การที่พนักงานลาออกบอยหรือขาดงานบอย ทําใหบริษัทตองจางพนักงานใหมเขามา
ทํางานซึ่งพนักงานใหมที่ยังไมไดรับการฝกอบรม ยังไมเขาใจกฎระเบียบ ขอบังคับตาง ๆ ที่มี      
ผลกระทบตอชิ้นงานทําใหงานไมดีหรืองานเสียได ฝมือของพนักงานใหมเหลานี้ก็ยอมไมดี ยังไมมี 
คุณภาพ เพราะฉนั้นงานที่ไดจึงมีของเสียมาก หรือตองใชเวลาในการทํางานมากกวาพนักงานปกต ิ
อีกทั้งปจจัยอื่น ๆ เชนการเกิดอุบัติเหตุบอยก็มีผลทําใหขวัญกําลังใจของพนักงานลดลง พนักงาน
ไมตั้งใจทํางานหรือทําใหพนักงานรูสึกไมปลอดภัยและจะเปลี่ยนงานเพื่อไปทํางานกับโรงงานที่มี
ความปลอดภัยมากกวา สาเหตุตาง ๆ เหลานี้มีผลทําใหผลิตภาพต่ํา 

 
สาเหตุจากเครื่องจักรไดแก 
 
- หยุดบอยเนื่องจากเครื่องเสีย ขาดการบํารุงรักษา 

ผลิตภาพต่ํา

คน เคร่ืองจักร

วัตถุดิบ วิธการส่ิงแวดลอม

ลาออกบอย

ขาดแรงจูงใจ

ขาดงานบอย

ขาดความรูเร่ืองงาน

การศึกษาตํา

เกิดอุบัติเหตุบอย

ระบบความปลอดภัยไมดี

ขาดการอบรม
หยุดบอย

ประสิทธิภาพตํ่า

เคร่ืองเกา

การบํารุงรักษา

การระบายอากาศไมดี
มีฝุนมาก

อากาศ
การวางสิ่งของไมเปนระเบียบ คุณภาพไมดี

ของขาด

มีระบบควบคุมคูณภาพไมดี การวางแผนไมดี

ไมมีมาตรฐานการทํางาน

การทํางานผิดวิธี
การกําหนดหนาที่รับผิดชอบไมชัดเจน

ขาดการวางแผนเรื่องการผลิต

ไมมีระบบในการจัดการของฝายจัดการ

มีของเสียมาก
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- ประสิทธิภาพต่ํา เนื่องจากเครื่องจักรเกามีอายุยาวนาน 
 
เครื่องจักรก็มีความสําคัญไมแพคนเหมือนกัน เครื่องจักรที่ดียอมผลิตงานที่ดีมีคุณภาพ

กวาเครื่องจักรที่ไมดี การที่เครื่องจักรจะมีคุณภาพดีอยูในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอยอมตอง
ไดรับการดูแลที่ดีมีประสิทธิภาพ การดูแลอยางทั่วถึงมีการทํางานที่เปนระบบจากชางผูชํานาญ มี
การวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน ถาหากไมมีสิ่งเหลานี้ก็จะทําใหเครื่องจักรทํางานไดไมเตม็ที ่
เครื่องจักรเสียอยูบอย ๆ เวลาที่เครื่องจักรหยุดทํางานเพราะตองซอมแซมหรือปรับแตงก็มีมาก 
จากสาเหตุนี้ทําใหการผลิต ผลิตไดไมเต็มที่ ผลิตภาพจึงต่ํา 
 

สาเหตุจากวัตถุดิบไดแก 
 
- คุณภาพไมดีเนื่องจากขาดระบบควบคุมคุณภาพ 
- ของขาดเพราะการวางแผนไมดี  

 
 วัตถุดิบเปนพื้นฐานของทั้งหมด ผลิตภัณฑจะดีหรือไมก็ขึ้นอยูกับวัตถุดิบ ถาหากวัตถุดิบ
ไมดีก็ยอมยากที่จะทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพดี ดังนั้นจึงควรเอาใจใสดูแลวัตถุดิบใหมาก 
 

สาเหตุจากวิธีการไดแก 
 
- ไมมีมาตรฐานการทํางาน 
- การทํางานผิดวิธี 
- ขาดการวางแผนเรื่องการผลิต 
- การกําหนดหนาที่ไมชัดเจนเนื่องจากไมมีระบบจัดการของฝายจัดการ 

 
การทํางานก็เปนสาเหตุอีกสาเหตุหนึ่งที่มีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑ  ตอใหคน     

เครื่องจักรและวัตถุดิบดีแคไหนก็ตาม แตถาหากวาวิธีการไมดีดวยแลวละก็ผลิตภัณฑก็ยากที่จะมี
คุณภาพที่ดีได ดังนั้นวิธีการทํางานจึงมีความสําคัญไมแพปจจัยอื่น ๆ เชนกัน 
 

สาเหตุจากสิ่งแวดลอมไดแก 
 
- การวางสิ่งของไมเปนระเบียบ 
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- อากาศเสีย 
- มีฝุนละอองมาก 
- การระบายอากาศไมดี 

 
ผลิตภัณฑที่ทําในโรงงานเปนอุปกรณที่เกี่ยวกับอิเลคทรอนิคซึ่งมีความละเอียดออนมาก 

ฝุนและความชื้นเปนตัวปจจัยสําคัญมากที่ทําใหชิ้นสวนอิเลคทรอนิคเสียหาย ยิ่งประเทศไทยเปน
ประเทศแถบรอน มีฝุนเปนจํานวนมาก ดังนั้นอุตสาหกรรมอิเลคทรอนิคทั้งหลายจึงไดมีการกําหนด
ควบคุมส่ิงแวดลอมตาง ๆ เชน ฝุนและความชื้นไมใหเกินคาที่กําหนด เชน คาของฝุนจะบอกเปน
ระดับ หรือ Class เชน Class 10 หมายความวา ในอากาศ 1 ลูกบาศกฟุตจะตองมีฝุนขนาด 0.5 
ไมครอนอยูไมเกิน 100 particles ซึ่งจะเห็นวาจะตองอาศัยการควบคุมเปนพิเศษ ตองทํางานใน
หองที่มีการเก็บกัก รักษาสภาพแวดลอมที่ดี ดังนั้นจะเห็นวาสภาพแวดลอมมีผลตอคุณภาพของ
ผลิตภัณฑอยูคอนขางมาก  

 
3.3.1 สาเหตุของปญหาผลิตภาพตํ่า 
 
การที่ผลิตภาพต่ําแสดงวาคนหรือเครื่องจักรอยางใดอยางหนึ่งหรือทั้งสองอยางเกิดการ

วางงานขึ้น คือไมไดทํางาน อาจจะมาจากสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุก็ได เชน คนวางงานเนื่องจาก   
ไมมีวัตถุดิบใหทํางาน หรือเครื่องจักรไมไดทํางานเพราะเครื่องจักรเสียตองเสียเวลาในการชอมแซม 
ความขัดแยงในองคกร ก็มีสวนทําใหเกิดปญหาไดเชนกัน ดังนั้นพอจะสรุปสาเหตุของปญหา    
ผลิตภาพต่ําไดดังนี้ 

 
- สาเหตุจากเครื่องจักร 
- สาเหตุจากคน 
- สาเหตุจากวิธีการ 
 

1) สาเหตุจากเครื่องจักร 
 

เครื่องจักรเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหผลิตภาพต่ําไดเชนกัน การที่ผลิตภาพต่ํา    
แสดงวา ใชเครื่องจักรไมเต็มประสิทธิภาพ มีเวลาวางมากเกินไป อาจเกิดจากการรอวัตถุดิบแต
เนื่องจากโรงงานมีการสต็อกวัตถุดิบเปนจํานวนมาก ดังนั้นวัตถุดิบจึงไมใชสาเหตุดังที่ไดกลาว    
ไปแลว เพราะฉนั้นสาเหตุสวนใหญที่ทําใหเครื่องจักรทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ มาจากขาด    
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การซอมแซมบํารุงดูแลรักษา เครื่องจักรจึงเสียบอย เวลาที่เครื่องจักรเสียระหวางเดือนกรกฎาคม
ถึงเดือนตุลาคม 2542 ในสายการผลิต HGA และ HSA แสดงในตารางที่ 3.8 

 
อีกสาเหตุหนึ่งคือ สาเหตุจากเครื่องจักรหยุดบอย จะไมเหมือนกับสาเหตุจาก

เครื่องจักรเสีย เครื่องจักรเสียคือเครื่องจักรไมสามารถใชงานได แตเครื่องจักรหยุดบอยจะเปนใน
ลักษณะที่วาเครื่องจักรสามารถใชงานไดแตทํางานไดไมสมบูรณ คืองานที่ไดออกมาเดี๋ยวดี เดี๋ยว
ไมดี เคร่ืองจักรจึงตองหยุดบอยเพื่อทําการตรวจสอบหรือปรับแตงจูนคาที่เหมาะสม จากการ
บันทึกรวบรวมขอมูลเวลาที่เครื่องจักรหยุดบอยในสายการผลิต HGA และ HSA แสดงไดดังตารางที่ 
3.9 สวนตารางที่ 3.10 แสดงเวลาสูญเสียของเครื่องจักรทั้งหมด 
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ตารางที่ 3.8 เวลาที่เครื่องจกัรเสียระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 (กอนปรับปรุง) 
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ตารางที่ 3.8 เวลาที่เครื่องจกัรเสียระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 (กอนปรับปรุง) (ตอ) 
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ตารางที่ 3.9 เวลาที่เครื่องจกัรหยุดบอยระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 (กอนปรับปรุง) 
 



 64

ตารางที่ 3.9 เวลาที่เครื่องจกัรหยุดบอยระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 (กอนปรับปรุง) (ตอ)



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 ไมดี 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 
เครื่องจักรหยุดบอย     
     - เปล่ียนอุปกรณ 569 624 695 788 
     - การปรับแตง 2,133 2,388 2,603 2,953 
     - การรอคอยอุปกรณสํารอง 426 466 519 589 
     - อุปกรณสํารองใชงานไมได 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 
คิดเปน % 5.80 % 

 
จากตารางที่ 3.10 เวลาสูญเปลาของเครื่องจักรในเดือนกรกฎาคมเทากับ 53,473 ชั่วโมง 

และในเดือนตุลาคมเทากับ 68,439 ชั่วโมงเพิ่มข้ึนเทากับ 14,966 ชั่วโมงหรือคิดเปนเปอรเซ็นต   
เทากับ 27.99 % ซึ่งเพิ่มข้ึนคอนขางมาก จึงเปนปญหาที่สมควรไดรับการแกไขโดยเร็ว 

 
ตอไปจะเปนการวิเคราะหปญหาเครื่องจักรเสีย เพ่ือหาสาเหตุที่ทําใหเกิดเวลา สูญเปลา

ของเครื่องจักร พรอมทั้งหาแนวทางในการแกไข 
 
สาเหตุที่ทําใหเครื่องจักรเสีย 
                                    

(1) จากการศึกษาพบวา สาเหตุตาง ๆ ที่มีผลทําใหเกิดปญหาเครื่องจักรเสีย ก็คือ
เครื่องจักรเหลานี้มีอายุการใชงานยาวนานพอสมควร และตองทํางานอยูเกือบ
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ตลอดเวลา โดยที่ไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางถูกตองและ   เหมาะสม 
ทําใหมีสภาพทรุดโทรมมาก จึงมีโอกาสที่จะเสียไดอยูตลอด 

(2) การปฏิบัติการซอมบํารุงเครื่องจักรนี้ เปนงานที่ตองอาศัยความชํานาญและ
ประสบการณ  ดังนั้น  กรณีที่ ช างประจํา เครื่ องที่มีความชํานาญและ      
ประสบการณไมอยู ชาง ประจําเครื่องบางคนที่ขาดประสบการณ และ
พนักงานประจําเครื่องไมมีความรูเกี่ยวกับเครื่องจักรไมสามารถที่จะทํางาน
แทนได 

(3) เมื่อเครื่องจักรมีปญหา ชางประจําเครื่องตองสูญเสียเวลาในการคนหา  
เครื่องมือเคร่ืองใชในการปฏิบัติงาน แตเนื่องจากไมมีการเก็บใหเปนระเบียบ 
และจัดวางใหสะดวกตอการใชงาน  ทําใหหาไมเจอหรือหายไป 

(4) พนักงานบางคนขาดประสบการณ  และไมมีความรู เกี่ยวกับวิธีการใช     
เครื่องจักร บางครั้งอาจใชเครื่องจักรผิดวิธี ทําใหเครื่องจักรเสียได 

 
แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องเครื่องจักรเสีย 

 
(1) ปญหาเรื่องไมมีการบํารุงรักษาเครื่องจักร แนวทางในการแกไข คือ ตองมีการ

จัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน โดยจัดอบรมพนักงานประจํา
เครื่อง ใหมีความรูในเรื่องการบํารุงรักษาเครื่องจักร ใหรูจักการบํารุงรักษาเล็ก 
ๆ นอย ๆ รวมทั้งระบบการหลอล่ืนตาง ๆ ตลอดจนใหรูจักสังเกต        การ
ทํางานของเครื่องจักร ถามีอาการผิดปกติเพียงเล็กนอยตองรีบแจงแกชาง
ประจําเครื่อง เพื่อจะไดแจงใหชางประจําเครื่องมาตรวจสอบ นอกจากนี้แลว 
ชางประจําเครื่องตองคอยดูแล และบํารุงรักษาเครื่องทุกเครื่องเปนประจําตาม
แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อใหเครื่องจักรมีสภาพดีพรอมที่ใชงานไดอยู
เสมอ สําหรับหนวยบํารุงรักษาเองนั้น ตองคอยควบคุมการปฏิบัติการ
บํารุงรักษาเชิงปองกันของพนักงานในฝายผลิต ใหเปนไปตามแผนการ
บํารุงรักษาเครื่องจักร ตลอดจนทําการวิเคราะหขอมูลในการบํารุงรักษา
เครื่องจักร เพื่อนํามาปรับปรุง แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหมีประสิทธิภาพ
ข้ึน 

 
(2) ปญหาเรื่องการขาดประสบการณในการซอมบํารุง  แนวทางในการแกไข คือมี

การใหความรูถึงวิธีการและขั้นตอนการปฏิบัติที่ถูกตองแกชางประจําเครื่อง 



 68

กอนที่จะมอบหมายงานได ตลอดจนจัดทํา มาตรฐานในการการถอดเปลี่ยน
ชิ้นสวนและอุปกรณของเครื่องจักร เพื่อใหการทํางานมีข้ันตอนที่ถูกตอง และ
ชวยใหเสียเวลาในการทํางานนอยขึ้น 

 
(3) ปญหาเรื่องการจัดเก็บอุปกรณ แนวทางในการแกไข คือ การจัดเก็บเครื่องมือ

เครื่องใชในการปฏิบัติงานใหเปนระเบียบและจัดวางใหสะดวกตอการใชงาน 
ชางประจําเครื่องสามารถหยิบมาใชงานไดอยางสะดวก ไมเสียเวลาใน       
การคนหา 

 
(4) ปญหาเรื่องพนักงานไมมีความรูเกี่ยวกับเครื่องจักร  แนวทางแกไข คือตอง 

อบรมใหความรูถึงวิธีการใชเครื่องจักรที่ถูกตองแกพนักงานใหมกอนที่จะเริ่ม
เขาทํางาน และมีการจัดหาคูมือการใชเครื่องจักรเอาไวประจําที่เครื่องจักรทุก
เครื่อง เพื่อปองกันความผิดพลาดในการใชเครื่องจักรที่จะเกิดขึ้นจากความ ไม
รู ทําใหโอกาสที่เครื่องจักรจะเสียก็จะลดลง 

 
สาเหตุที่ทําใหเกิดเครื่องจักรหยุดบอย 

 
(1) พนักงานไมดูแลเอาใจใสในการตรวจสอบการทํางานของเครื่องจักร วามี

ปญหาหรือมีความบกพรองตอหนาที่อะไรหรือไม 
 

(2) พนักงานประจําเครื่องและชางประจําเครื่อง ขาดความรูเกี่ยวกับข้ันตอน   การ
ปรับแตงเครื่องทีถูกตอง ทําใหเสียเวลาในการปรับแตงเครื่องมากขึ้น และ
บางครั้งอาจปรับแตงเครื่องผิดวิธี ทําใหงานมีปญหาได 

 
(3) เมื่องานมีปญหาแลว พนักงานที่จะทําการปรับเครื่องตองสูญเสียเวลาในการ

คนหาเครื่องมือเครื่องใชในการปฏิบัติงาน เนื่องจากไมมีการจัดเก็บใหเปน
ระเบียบ และ จัดวางใหสะดวกตอการใชงาน  ทําใหหาไมเจอหรือหายไป 

 
แนวทางในการแกปญหาเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรหยุดบอย 
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(1) ปญหาการไมดูแลเอาใจใสเคร่ืองมือ เครื่องจักรของพนักงาน แนวทางในการ
แกไข คือ ตองมีการจัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน  โดยจัด    
อบรมพนักงานประจําเครื่อง  ใหมีความรูในเรื่องการปรับแตงเครื่องจักร  ให
รูจักการวิเคราะหปญหาของเสียที่เกิดขึ้นบอย   ตลอดจนใหรูจักสังเกต       
การทํางานของเครื่องจักร ถามีอาการผิดปกติเพียงเล็กนอยตองรีบแจงแกชาง
ประจําเครื่อง เพื่อจะไดแจงใหชางประจําเครื่องมาทําการตรวจสอบและ     ทํา
การปรับแตง นอกจากนี้แลว  กอนที่จะทําการเดินเครื่องในแตละวัน ให ทาํการ
ตรวจสอบคุณภาพของงาน เพื่อยืนยันวางานไมมีปญหา ถามีปญหาก็ใหทํา
แกไขในทันที  สําหรับชางประจําเครื่องนั้น  ตองคอยดูแลและปรับแตง
เครื่องจักรและปรับแตงเครื่องเปนประจําตามแผนการบํารุงรักษาเครื่องจกัร วา
มีปญหาหรือมีความบกพรองตอหนาที่อะไรหรือไม เพื่อใหเครื่องจักรมีสภาพดี
พรอมที่ไขงานไดอยูเสมอ และเพื่อปองกันไมใหงานเสียได 

 
(2) ปญหาการขาดความรูในการเกี่ยวกับการปรับตั้งเครื่องจักร มีแนวทางในการ

แกปญหาได โดยจัดทําตารางการวิเคราะหปญหาและสาเหตุตาง ๆ ของงานที่
เสีย และมาตรฐานการปรับแตงเครื่อง เพื่อใหพนักงานประจําเครื่องและชาง
ประจําเครื่องสามารถทํางานไดอยางถูกตอง ทําใหเสียเวลาในการทํางาน  
นอยลง 

 
(3) ปญหาการจัดเก็บเครื่องมือ อุปกรณในการซอมแซม แนวทางในการแกไข คือ 

การจัดเก็บเครื่องมือเครื่องใชในการปฏิบัติงานใหเปนระเบียบและจัดวางให
สะดวกตอการใชงาน เมื่องานมีปญหาแลวชางประจําเครื่องสามารถหยิบมา
ใช ไดอยางสะดวก ไมเสียเวลาในการคนหา 

 
 

2) สาเหตุจากคน 
 

คนเปนสาเหตุสําคัญประการหนึ่ง สวนใหญจะเปนการรูเทาไมถึงการณ หรือการที่คนขาด
ความรู การที่พนักงานใชงานเครื่องจักรอยางผิด ๆ ถูก ๆ อาจทําใหเครื่องจักรเสียหายได ผลิตภาพ
จึงต่ํา สวนใหญพนักงานที่ไมมีความรูจะเปนพนักงานที่เพิ่งเขามาทํางานใหมและยังไมมี     
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ประสบการณในการทํางานในโรงงานมากอน ดังนั้นการเปลี่ยนงานการรับพนักงานเขามาใหมจะมี
ผลตอประสิทธิภาพในการผลิต  

 
ตารางที่ 3.11 จํานวนพนกังานในปตาง 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 
จํานวนพนกังานเขาใหม - 686 833 1,210 1,272 3,190 

 
ตารางที่ 3.11 แสดงจํานวนพนักงานที่รับเขาและออกในบริษัทในชวงปตาง ๆ โดยมกีารรบั

พนักงานเพิ่มข้ีนอยางรวดเร็วเปนจํานวนมาก ซึ่งเปนการชี้บงใหเห็นสภาพของคนงานใหมที่ไม
สามารถฝกอบรมใหทันตอจํานวนที่รับเขามาใหม 

 
แตเนื่องจากวากระบวนการบางกระบวนการจําเปนตองใชทักษะ ความชํานาญ แต

กระบวนการอีกกระบวนการหนึ่งไมตองใชทักษะความชํานาญ เชน กระบวนการหยิบชิ้นงานเขา
และออกจากเครื่องจักร แลวปลอยใหเครื่องจักรทํางานเองอยางอัตโนมัติ ไมตองใชทักษะความ
ชํานาญ จึงไมจําเปนตองฝกอบรมพนักงาน ดังนั้นจึงทําการแบงแยกงานออกเปนกระบวนการตาง 
ๆ ที่ตองใชทักษะ และไมตองใชทักษะ ดังแสดงในตารางที่ 3.12 ดงันี้ 
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ตารางที่ 3.12 กระบวนการตาง ๆ แยกออกตามการใชทักษะ  
 

ความชํานาญ คุณวุฒิ 
ประสบการณการ

ทํางาน 
Process เครื่องจักร 

จํานวน
เครื่องจักร จําเ

ปน 

ไม
จําเป
น 

จํานวน
พนักงาน ต่ํากวา 

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 กระบวนการตาง ๆ แยกออกตามการใชทักษะ (ตอ) 

 
ความ
ชํานาญ 

คุณวุฒิ ประสบการณการทํางาน 

Process เครื่องจักร 
จํานวน
เครื่อง
จักร จําเ

ปน 

ไม
จําเป
น 

จํานวน
พนักงาน ต่ํากวา 

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 หัวแรง 56   56 38 11 7 28 15 13 

3. V.M.I. 
กลองกําลังขยาย 
30 เทา 20   20 5 10 5 4 6 10 

4. Cleaning เครื่องลาง 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 เครื่องลาง 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 

กลองกําลังขยาย 
30 เทา 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 
เปอรเซ็นต      62.68 20.24 17.08 41.66 18.09 40.24 
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ตารางที่ 3.12 แสดงจํานวนพนักงานแบงแยกตามอายุการทํางาน แรงงานใหมคือแรงงาน

ที่มีประสบการณทํางาน นอยกวา 1 ป มีเทากับ 1,027 คน คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 41.66 %
พนักงานเหลานี้จะตองอาศัยเวลาในการเรียนรูเพื่อใหเกิดทักษะและความชํานาญในการทํางาน 
จึงมีขอผิดพลาดในการทํางานมาก โอกาสที่เครื่องจักรจะเสียหายจากการทํางานผิดพลาดก็ยอมมี
มากขึ้น เพื่อที่จะเห็นตัวเลขไดชัดเจนยิ่งขึ้นจึงไดทําการสรุปตารางที่ 3.12 มารวมไวเปนตารางที่ 
3.13 ดังนี้ 

 
ตารางที่ 3.13 จํานวนพนกังานในกระบวนการที่จาํเปนตองใชทักษะ 

 
 งานที่ตองใชทกัษะ งานที่ไมตองใชทักษะ 

ประสบการณของพนกังาน 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 
เปอรเซ็นต 31.32 % 10.59 % 22.6 % 1.34 % 7.5 % 17.65 % 

 
จากตารางที่ 3.14 จะพบวางานที่ตองใขทักษะซึ่งเปนงานที่สําคัญกลับมีพนักงานที่มี

ประสบการณการทํางาน 0 –1 ป อยูมากถึง 31.32 % ซึ่งพนักงานเหลานี้ยังไมมีความชํานาญมาก
พอ จึงทําใหเกิดของเสียจากพนักงานเหลานี้เปนจํานวนมาก 

 
นอกจากพนักงานที่ทํางานอยูหนา line แลวพนักงานเทคนิคหรือ Technician ก็มี

ความสําคัญเหมือนกันเพราะเปนคนที่มีหนาที่ในการซอมแซมเครื่องจักรจึงจําเปนตองมีความรู
ความเขาใจในการใชเครื่องจักรเปนอยางดี จากการสํารวจ Technician ที่ทํางานในสายการผลิต 
ไดผลออกมาวาพนักงานสวนใหญไมมีความรูหรือมีความรูเพียงเล็กนอย  

 
แนวทางในการแกไขปญหาเรื่องคนขาดความรู และไมมีความชํานาญ สามารถแกไขได

โดยจัดการฝกอบรมพนักงานใหมไหมีความรูและความชํานาญกอนที่จะปฎิบัติงาน สวนพนักงาน
เกาก็ตองคอยจัดการฝกอบรมอยางสม่ําเสมอเปนประจํา และทําอยางตอเนื่อง ใหความรูตาง ๆ  ที่
เปนประโยชนกับการทํางานแกพนักงาน  
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 3.3.2 สาเหตุของปญหาความสูญเสียจากของเสีย 
 
  จากจํานวนของเสียในเดือนกรกฎาคมถึงเดือนตุลาคม 2542 ในตารางที่ 3.5 เมื่อ
นํามาแยกแยะตามประเภทของลักษณะอาการเสียที่เกิดขึ้นแสดงไดในตารางที่ 3.14 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 3.14 ของเสียแยกตามลักษณะอาการเสียที่เกิดขึ้นเฉลี่ยระหวางเดือน ก.ค. – ต.ค. 2542 

 
จํานวนเฉลีย่  อาการเสีย 

ตัว บาท 
คิดเปนเปอรเซน็ต 

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 แสดงเปนแผนภูมิไดดังรูปที่ 3.3 
 

1585

387 266 235 133 34 3
0

500
1000
1500
2000

Contamination Over burn Fail gramload Swage push
out

Fail ET Incomplete
solder

อ่ืน ๆ

อาการเสีย

จํา
นว

น 
(ชิ้
น)

 
รูปที่ 3.3 จํานวนของเสยีลักษณะอาการตาง ๆ 
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จากรูปที่ 3.3 อาการเสียที่มีมากที่สุดคือ Contamination คือความสกปรกตาง ๆ ไดแก 
เศษฝุนผง ละอองตาง ๆ เศษผงโลหะ ตลอดจนคราบสกปรก เหนียวเหนอะหนะตาง ๆ สามารถ
แยกสาเหตุที่ทําใหเกิดอาการเสีย Contamination ไดดังนี้ 

 
สาเหตุที่ทําใหเกิดฝุนและสิ่งสกปรกในสายการผลิตมีดังนี้ 
 

1. เกิดจากคนขาดระเบียบวินัย ไดแก 
- พนักงานนําอาหาร ขนมขบเคี้ยวตาง ๆ เขามารับประทานในสายการผลิต  
- พนักงานฝาฝนกฎระเบียบโดยการแตงหนา ทาลิปสติกเขามาทํางานใน

สายการผลิต เครื่องสําอางจะทําใหเกิดฝุนสกปรกได 
- พนักงานไมสงเสื้อผาที่ใชใสกอนที่จะเขาทํางานในสายการผลิต ไมสงซักทุก

อาทิตยตามที่บริษัทกําหนด 
 
2. เกิดจากเครื่องจักร ไดแก 

- ไมมีการทําความสะอาด ขาดการดูแล 
- เกิดจากการที่ชิ้นสวนของเครื่องจักรเสียดสีกันทําใหเกิด ฝุนหรือผงโลหะได 

 
3. เกิดจากสิ่งของตาง ๆ ที่อยูในสายการผลิตวางอยูอยางไมเปนระเบียบเรียบรอย 

ซึ่งของตาง ๆ เหลานี้จะเปนที่กักเก็บส่ิงสกปรกตาง ๆ เอาไว 
 

แนวทางการแกไข สามารถแกไขไดโดยจัดทํา 5 ส เพื่อที่จะไดสะสางสิ่งสกปรกตาง ๆ    
อันไดแกฝุน ผง เศษผงโลหะ ทําใหเกิดความสะอาดภายในบริเวณที่ทํางาน และเปนการเสริมสราง
สุขลักษณะนิสัยใหแกพนักงานอีกดวย 

 
 สรุปสาเหตุ 
 
 สรุปสาเหตุของปญหาจากปญหาทั้งหมด 2 อยางคือ ปญหาผลิตภาพต่ํา ปญหาของเสีย 
สามารถสรุปสาเหตุของปญหาไดดังนี้ 

- สาเหตุจากเครื่องจักรไมไดรับการดูแลบํารุงรักษา 
- สาเหตุจากคนไมมีความรู 
- สาเหตุจากความสกปรก 



บทที่ 4 
 

แนวทางในการแกไขปรับปรุง 
 

จากบทที่ 3 สามารถสรุปปญหาและสาเหตุไดดังนี้ 
 

ปญหา 
 

1. ผลิตภาพตกต่ํา 
2. ประสิทธิภาพต่ําเพราะมีของเสียมาก 

 
สาเหตุ 
 

1. สาเหตุจากเครื่องจักร ไมไดรับการดูแลรักษา 
2. สาเหตุจากคนไมมีความรู ความชํานาญในการปฏิบัติงาน 
3. สิ่งแวดลอม คือฝุนซึ่งเกิดจากความสกปรกจากสิ่งของตาง ๆ ที่วางเอยูในสายการผลิต 

 
แนวทางการแกไข 
 

1. ในดานเครื่องจักรขาดการดูแลรักษา แกไขไดโดยจัดทําแผนบํารุงรักษา ใหมีการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรอยางถูกตองเปนระบบ 

2. ในดานพนักงานไมมีความรู แกไขโดยจัดการฝกอบรมพนักงานที่ยังไมมีความรูให
สามารถปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและคอยตรวจสอบพนักงานที่ทํางานอยูในสาย 
การผลิตอยูกอนแลวใหปฏิบัติงานไดถูกตองตอเนื่องตลอดไป 

3. จัดทํา 5ส ทําใหในสายการผลิตสะอาดเปนระเบียบเรียบรอย เครื่องมือไมสูญหาย   
ทําใหชวยสงเสริมการซอมบํารุงเครื่องจักร 
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4.1 การแกไขเครื่องจักรขาดการบํารุง ดูแลรักษา 
 

ปกติโรงงานก็มีการทําการซอมบํารุงเครื่องจักรบางเครื่องอยูบางแลว แตยังไมครอบคลุม
หมดทุกเครื่อง การทําก็ยังเปนแค Breakdown maintenance เทานั้น คือใหเครื่องจักรเสียกอนจึง
จะซอม และยังไมเปนมาตราฐานพอเนื่องจากแผนกซอมบํารุงมีอยูดวยกันทั้งหมด 3 แผนก ตาง
ฝายตางก็ทําการซอมบํารุงเปนของตนเอง จึงทําใหวิธีการซอมบํารุงตลอดจนเอกสารตาง ๆ ไม
เหมือนกัน ดังนั้นผูวิจัยจึงไดนําแนวทางการซอมบํารุงเชิงปองกันมาใชกับโรงงาน และทํา
แบบฟอรมตรวจสอบที่เปนมาตราฐาน สามารถใชไดกับแผนกซอมบํารุงทุกแผนก ขอไดเปรียบของ
การทําการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันเปรียบเทียบกับการซอมบํารุงรักษาแบบเดิมภายในโรงงาน
แสดงดังตารางที่ 4.1 
 

ตารางที่ 4.1 เปรียบเทียบลกัษณะการซอมบํารุงภายในโรงงานกอนทีจ่ะมีการทําวิจยั 
 
การซอมบํารุงแบบเกาที่ทําในโรงงาน การซอมบํารุงรักษาเชิงปองกันทีจะ

นํามาใช 
ขอดีจากการทําการซอมบํารุงรักษา 

เชิงปองกัน 
1. ไมมีการเก็บรวบรวมขอมูลมา 
    วิเคราะห ความเสียหายที่เกิดขึ้น     
    กับเครื่องจักร 

1. มีการเก็บขอมูล วิเคราะหเพื่อนํา 
    มาทําแผนการซอมบํารุง 

1. รู MTBF ของเครื่องจักร ทําใหจัดการ   
    ซอมบํารุงไดอยางถูกตอง ตรงเวลา 
    กอนที่เครื่องจักรจะเสีย 

2. เปน Breakdown Maintenance 2. เปน Preventive Maintenance 2. เครื่องจักรอยูในสภาพดี มีอายุยาว 
    นาน ไมทํางานใหเสีย 

3. ไมมีมาตราฐานการทํางาน การ 
     ตรวจสอบ 

3. จัดทําแบบฟอรม มาตราฐานการ 
     ตรวจสอบ ใหสามารถใชไดกับ 
     ทุกแผนก 

3. มีมาตราฐานการทํางาน ทําการซอม 
    บํารุงอยางเปนระบบ มีแผนการใน        
    การดําเนินการซอมบํารุง 

4. ไมมีการควบคุมสโตร  4. จัดการระบบคุมสโตร มีเอกสาร     
     ใบเบิก ใบจายวัสดุ 

4. เวลาการรออะไหล หรืออะไหลขาดมี 
    นอย รูวามีสินคาคงคลังจํานวนเทาไร 

5. พนักงานไมใหความสนใจใน 
    กิจกรรมการดูแลรักษาเครื่องจักร 

5. ทําการฝกอบรมการซอมบํารุง 
    รักษาเชิงปองกันใหกับพนักงาน 

5. พนักงานมีจิตสํานึกเห็นคุณคาใน 
    กิจกรรมการดูแลรักษาเครื่องจักร ทํา  
    ใหเครื่องจักรทํางานไดอยางมี 
     ประสิทธิภาพ 
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4.1.1  การฝกอบรมการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
 
กอนที่จะทํานําการบํารุงรักษาเชิงปองกันมาใช คนที่ทําจะตองมีความรูเร่ืองเสียกอนจึงจะ

นําไปใชงานได โดยตองไดรับการอบรมความรูเสียกอน หลักสูตรการบํารุงรักษาเชิงปองกัน      
แบงออกเปน 3 ระดับคือ 

 
1) หลักสูตรระดับผูบริหาร 
2) หลักสูตรระดับหัวหนางาน 
3) หลักสูตรระดับพนักงาน 
 
1) หลักสูตรระดับบริหาร (Top Management) 

 
 ในระดับนี้ ผูบริหารตองการทราบหลักการ จุดประสงคและเปาหมายระบบบํารุงรักษาที่จะ
มุงใหเครื่งอจักรอุปกรณมีเหตุขัดของเปนศูนย การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ ความเกี่ยวของและ
ความสัมพันธของบุคคลตาง ๆ ตอเครื่องจักรอุปกรณ ขั้นตอนดําเนินการ การสงเสริมและสนบัสนนุ 
รวมถึงการประเมินผลดวย 
 
 หลักสูตรนี้จะใชเวลาเพียงครึ่งวันก็พอ เพราะสําหรับผูบริหารมิไดลงมือปฏิบัติการเอง แต
ควรรูนโยบาย หลักการ การสงเสริมสนับสนุน และการผลักดันใหเกิด รวมถึงการประเมินผล       
ดังแสดงในตารางที่ 4.2 
 

2) หลักสูตรระดับหัวหนางาน 
 
 ในระดับของหัวหนางาน ซึ่งจะตองลงมือปฏิบัติการ รวมทั้งตองสั่งสอนใหลูกนอง           
ในหนวยงานของตนปฏิบัติได จึงตองรูซึ้ง รูจริง รูละเอียดจนสามารถนําไปประยุกต สอนงาน และ  
ติดตามงานได ในการจัดหลักสูตรนี้จะตองใชเวลานาน เพราะหัวขอตาง ๆ ที่จะตองศึกษามีมาก 
แตเนื่องจากหัวหนางานทั้งหลายไมคอยมีเวลา จึงไดจัดหลักสูตรเหลือเพียง 4 วัน (วันละ 9 ชั่วโมง 
= 36 ชั่วโมง) เมื่อไดเรียนไปแลว ใหลองนําไปปฏิบัติดกูอน และเมื่อมีปญหาก็สามารถจะศึกษาได
จากตําราหรือปรึกษากับอาจารยผูสอนตอไป 
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ตารางที่ 4.2 กาํหนดการอบรมระดับผูบริหาร 

 
     

กําหนดการอบรม 
"การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบาํรุงรักษา" 

ระดับผูบริหาร 
     

9.00 – 10.30 10.30 – 12.00 
08.30 น. ลงทะเบียน 

08.45 น. พิธีเปดการสัมมนา 

09.00 น. แนวคิดการบํารุงรักษา &  
การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 

 
 - แนวคิดนโยบายดานการบํารุงรักษา 
 - การสงเสริม ผลักดัน กิจกรรมการ 
   บาํรุงรักษาในโรงงาน 
 - สรุป 

     
 หมายเหต ุ  10.30 - 10.45 น. พักดืม่น้าํชา กาแฟ  
     

 
 

เนื้อหาของหลักสูตรนี้ครอบคลุมถึง 
- บทนําสูแนวคิดและหลักการ 
- การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 
- วัตถุประสงค เปาหมาย และผลที่จะไดรับ  
- การบํารุงรักษาดวยตนเอง 
- การเก็บขอมูลและการใชประโยชนขอมูลการบํารุงรักษา 
- การวางแผนการบํารุงรักษา 
- การวิเคราะหเหตุขัดของของเครื่องจักร 
- การประยุกตเทคนิควิศวกรรมในงานบํารุงรักษา 
- การวัดและการประเมินผล 
 



 

 

79

ในการจัดการอบรมหลักสูตรนี้ จะมีกรณีศึกษาเพื่อใหผูเขาอบรมไดรูจักประยุกตที่ไดเรียน
มาเขากับเคร่ืองจักรอุปกรณจริง ดังนั้นในหลักสูตรจึงไดจัดการศึกษาทั้งเรื่องของการบํารุงรักษา
ดวยตนเอง และกรณีศึกษาของการประยุกต ในสายการผลิตของผูเรียนดวย  

 
ตารางที่ 4.3 กําหนดการอบรมระดับหัวหนางาน 

 
       

กําหนดการอบรม 
"การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยการบาํรุงรักษา" 

ระดับหัวหนางาน 
      

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. พิธีเปดการสัมมนา 
09.00 น. แนวคิดการบํารุงรักษา  

การบํารุงรักษา
ดวยตนเอง กรณีศึกษา 

วันที่สอง การเก็บขอมูลและ
การใชประโยชน 

การวางแผนการ
บํารุงรักษา 

การวิเคราะห
เหตุขัดของ การวางมาตรฐาน 

วันที่สาม การดําเนินการ      
สงเสริม 

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 
 
พนักงานผูผลิตจะเปนผูใชเครื่องจักรและอยูหนาเครื่องจักรตลอดเวลา ดังนั้นพนักงาน

ปฏิบัติงานนี้จึงถือวามีความสําคัญอยางยิ่ง วัตถุประสงคคือ ตองการใหพนักงานทราบหลักการ
ของการบํารุงรักษา โดยในสวนตนเองที่ใชเครื่องจักรนั้นควรจะมีความรับผิดชอบตอเครื่องจักร
อยางไร จึงเรียกหลักสูตรนี้วา หลักสูตรการบํารุงรักษาดวยตนเอง ส่ิงที่พนักงานปฏิบัติควรจะตอง
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ทําอยางยิ่งคือ ตองใชเครื่องจักรเปน ใชเครื่องอยางถูกตองตามเงื่อนไขการใชงาน นอกจากนั้นยัง
ตองเอาใจใสเครื่องเปนดวย ซึ่งเปนเงื่อนไขพื้นฐานที่จะตองปฏิบัติในการใชเครื่อง คือทํา        
ความสะอาดเครื่อง การเติมน้ํามันหลอล่ืน รวมถึงการเปลี่ยนชิ้นสวนเครื่องที่งาย ๆ เชน การเปลีย่น
สายพาน เปลี่ยนไสกรองอากาศ และขอบกพรองเล็ก ๆ นอย ๆ ของเครื่องจักรควรจดบันทึกและ
แจงฝายบํารุงรักษา ในการจัดหลักสูตรนี้จะใชเวลาเพียง 1 วันเทานั้น ใหทราบหลักการ วิธีการ 
และขั้นตอนดําเนินการ รวมถึงการทํา Check sheet เพื่อตรวจสอบเครื่องจักรของตนเอง            
ซึ่งสิ่งสําคัญคือตองนําไปปฏิบัติจริง หากมีขอสงสัยก็สามารถจะปรึกษาหัวหนางานได 

 
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

ดวยตนเอง 
เสนอผล 

08.45 น. พิธีเปดการสัมมนา  เสนอแนะ 

09.00 น. แนวคิดการบํารุงรักษา & 
การบํารุงรักษาอยางเปนระบบ 

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  การเก็บรวบรวมขอมูลและการใชประโยชนจากขอมูลการบํารุงรักษา 
 

ในหัวขอนี้ จะทําการเก็บรวบรวมขอมูลของชิ้นสวนอุปกรณที่สําคัญของเครื่องจักร         
ในสายการผลิตตัวอยาง โดยจะทําการหาอาการหรือสิ่งที่ปรากฏและสาเหตุตาง ๆ ที่ทําใหชิ้นสวน
อุปกรณเหลานั้นเกิดเหตุขัดของ เพื่อที่จะไดขจัดเหตุขัดของใหหมดไปหรือใหเกิดขึ้นนอยที่สุดเทาที่
จะทํา ได นอกจากนั้น เนื่องจากระยะเวลาในการเกิดเหตุขัดของแตละชิ้นสวนอุปกรณไมเทากัน  
ดังนั้น  จึงมีการหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ  (Mean Time Between Failure หรือ MTBF)   
ที่เกิดขึ้นดวย เพื่อใชในการกําหนดระยะเวลาในการบํารุงรักษาของชิ้นสวนอุปกรณนั้น และจาก
การรวบรวมและวิเคราะหขอมูลตางๆที่กลาวมาขางดน จะทําใหสามารถสรางแผนการบํารุงรักษา
เครื่องจักรไดอยางถูกดองและเหมาะสมกับชิ้นสวนอุปกรณนั้น ๆ โดยการจัดทําแผนการบาํรุงรกัษา 
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางนี้จะกลาวในหัวขอ 4.1.3 ตอไป 
 

เนื่องจากระยะเวลาในการทํางานวิจัยนั้นมีระยะเวลาที่จํากัด   เพื่อความสะดวกรวดเร็ว  
ในการศึกษาวิจัย   จึงศึกษาขอมูลไดจากอาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตางๆที่ทําใหเกิดเหตุ 
ขัดของ ตลอดจนระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (MTBF) โดยนํามาจากคูมือหรือเอกสาร     
ประจําเครื่อง โดยในบางสวนไดมาจากการสอบถาม และการประมาณจากประสบการณหรือ
บันทึกของชางประจําเครื่องซื่งทํางานคลุกคลีกับเครื่องจักรเหลานี้เปนเวลานาน  
 

1. อาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตาง ๆ ของเหตุขัดของ 
 
เหตุขัดของที่เกิดขึ้นในเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางนั้น   จะทําใหเครื่องจักรสูญเสีย

ความสามารถในการทํางาน การศึกษาเพื่อหาเหตุขัดของมีความจําเปนอยางมากในการ
บํารุงรักษาเพื่อใหเครื่องจักรมีความนาเขือถือในการทํางาน กลาวคือ เครื่องจักรและอุปกรณได ๆ 
ก็ตามที่มีความนาเชื่อถือในการทํางานสูง ยอมแสดงวาเครื่องจักรและอุปกรณเหลานั้น  มี
เหตุขัดของ เกิดขึ้นนอย 
 

ลักษณะชนิดของเหตุขัดของม ี2 ลักษณะดังนี้ 
 

l) เหตุขัดของที่เนื่องมาจากการเสื่อมสภาพ เปนเหตุขัดของที่ทําใหความสามารถใน    
การทํางานลดนอยลง ซึ่งทําใหประสิทธิภาพของชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ ของ 
เครื่องจักรคอยๆลดลง    ถึงแมวาชิ้นสวนอุปกรณดังกลาวยังสามารถทํางานได
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ตอไป แตเมื่อถึงระยะเวลาหนึ่งชิ้นสวน    อุปกรณเหลานั้นจะไมสามารถทํางาน
ตอไปได 

 
2) เหตุขัดของอยางปจจุบันทันดวน เปนเหตุขัดของที่ทําใหชิ้นสวนอุปกรณของ 

เครื่องจักรสูญเสียความสามารถในการทํางานและตองหยุดไปในที่สุด เปนการ
สูญเสียประสิทธิภาพในการทํางานโดยสิ้นเชิง 

 
              สําหรับสาเหตุตาง ๆ ของเหตุขัดของนั้น เปนกระบวนการของการเกิดเหตุขัดของที่มี    
สาเหตุมาจากทางกายภาพ, ทางกล, ทางเคมี, ทางไฟฟา ตลอดจน เหตุที่เกิดจากคน ซึ่งเหตุ      
ขัดของสวนใหญมักจะเกิดจากสาเหตุเล็ก ๆ หลายอยางรวมกันเปนความเสียหาย อันไดแก ฝุนผง 
การสึกหรอ, หลวม, รอยขีดขวน และการเปลี่ยนแปลงรูปราง ในตารางที่ 4.4 จะแสดงรายละเอียด
ของอาการหรือส่ิงที่ปรากฏและสาเหตุตาง  ๆ ของเหตุขัดของที่ เกิดขึ้น ในเครื่องจักรของ
สายการผลิตตัวอยาง ที่ไดจากถารสอบถามชางประจําเครื่องแลวนํามาวิเคราะหโดยไดระบุชนิด
ของเหตุขัดของไวดวย เพื่อประโยชนในการศึกษาหาสาเหตุที่แทจริง และเพื่อขจัดหรือหยุดสาเหตุ
ตาง ๆ ที่เกิดขึ้นของเหตุขัดของ ตลอดจนปองกันเหตุขัดของที่จะเกิดขึ้น 
 
              สาหรับตารางที่ 4.5 นี้จะเปนตัวอยางการหาลักษณะอาการหรือส่ิงสกปรกที่ปรากฏ 
สาเหตุตางๆ  และชนิดของเหตุขัดของ เพื่อนํามากําหนดกิจกรรมและตําแหนงที่ชัดเจนในการ
บํารุงรักษาของชิ้นสวนอุปกรณของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง โดยสาเหตุของเหตุขัดของ
จะชวย      ในการกําหนดวาดองทํากิจกรรมใดเพื่อขจัดเหตุขัดของนั้นๆใหหมดไป สําหรับชนิดของ
เหตุขัดของจะชวยในการกําหนดกิจกรรมการบํารุงรักษาชิ้นสวนอุปกรณนั้น ๆ วาควรจะเปลี่ยน 
(Replacement) หรือซอมแขม (Repair) สวนตารางทั้งหมดดูไดในภาคผนวก ข 
 

ในการเพิ่มความสามารถในการทํางานของเครื่องจักร ใหทําหนาที่ไดตามตนการภายใต   
ระยะเวลาที่กําหนดกองแผนการบํารุงรักษา ซึ่งจะเปนการขจัดหรือหยุดสาเหตุตาง ๆ ของ         
เหตุขัดของ มีวิธีการดังตอไปนี้ 

 
1) กําหนดวธิีการและมาตรฐานในการตรวจสอบ (Inspection and Function Check) 

ของชิ้นสวนอปุกรณตางๆ 
2) ควบคุมระบบการหลอลื่น (Lubrication) กําหนดวิธีการในการเติม (Top up) และ

เปลี่ยน (Replacement) ของน้ํามันและจารบี 
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3) สรางมาตรฐานการทําความสะอาด (Clean) และการปรับแตง (Adjustment)     
ชิ้นสวน อุปกรณตาง ๆ กอนเริ่มงาน 

4) กําหนดวิธีการและมาตรฐานการควบคุมช้ินสวนอุปกรณตาง ๆ 
5) เพิ่มพูนเทคนิคในการตรวจสอบ โดยอาศัยประสาทสัมผัสทั้งหาแลเครื่องมือวัด  

ชวยในการตรวจสอบ ตลอดจนจัดมาตรฐานในการถอดแยกชิ้นสวนอุปกรณเพื่อใช
ในการตรวจสอบ 

6) ยืดอายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณ โดยการศึกษาความแตกตางของระยะเวลา
ที่เกิดเหตุขัดของ ตลอดจนหาคาเฉลี่ยของเหตุขัดของหรืออายุการใชงานของ      
ชิ้นสวนอุปกรณนั้นๆ 

7) บูรณะปรับปรุง (Overhaul) ชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ อยางจริงจังเพื่อปองกัน        
เหตุขัดของเกิดขึ้นอีก 

 
สําหรับการดาํเนินการในการปรับปรุงแกไขเหตุขัดของนั้น  สามารถกระทําไดดังนี้ 
1) ดูแลอยางจริงจังในเงื่อนไขหลักพื้นฐาน โดยการทําความสะอาด (Clean) การเติม

และเปลี่ยนสารหลอล่ืน (Top up and Replace Lubrication) ตลอดจน           
การปรับแตง (Adjustment) จุดยึดตาง ๆ และสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักร 
นอกจากนี้ควรคนหาสาเหตุเล็ก ๆ ใหพบและขจัดใหหมดสิ้นไป 

2) ฟนฟูสภาพความเสื่อม โดยจะตองรักษาความสามารถของเครื่องจักรภายใต   
เงื่อนไขของการใชงาน 

3) การแกไขรายละเอียดหัวขอเฉพาะตาง ๆ โดยการวิเคราะหทางกายภาพจาก
ลักษณะอาการที่เกิดขึ้น หรือใชวิธีการอื่น ๆ อีก เชน การคนควา การหาจุดบกพรอง
ของแบบเครื่องจักร 

4) เพิ่มพูนความชํานาญในการใชเครึ่องจักร  และหมั่นดูแลรักษาเครื่องจกัร ตลอดจน
จัดทําคูมือฝกอบรมพนักงาน 

 
2. ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ 
 
โดยปกติชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ นั้น จะมีระยะเวลาตามกําหนดสําหรับการใชงานการที่จะ

ทําใหเกิดความมั่นใจไดวา ชิ้นสวนอุปกรณดังกลาวสามรถทํางานไดตามกําหนดเวลานั้นจะตองมี
การบํารุงรักษาเพื่อใหเคร่ืองจักรอยูในสภาพที่พรอมในการใชงาน การบํารุงรักษาในขั้นพื้นฐาน   
จะมีหลักปฏิบัติที่สําคัญไดแก การตรวจสอบ (Inspection) การทําความสะอาด (Clean)          
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การหลอล่ืน (Lubrication) และการปรับแตง (Adjustment) ชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักร
ในสายการผลิตตัวอยาง 
 

สําหรับการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพที่พรอมจะใชงานนั้น จําเปนที่จะตองหา
อายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักร เพื่อที่จะสามารถกําหนดแผนการ
บํารุงรักษาได การหาอายุการใชงานชิ้นสวนอุปกรณสามารถกําหนดไดจากระยะเวลาเฉลี่ยของ        
เหตุขัดของ (Mean Time Between Failure หรือ MTBF) กลาวคือเปนระยะเวลาที่ชิ้นสวนอุปกรณ
ควรที่จะไดรับการบํารุงรักษาเพื่อขจัดหรือลดเหตุขัดของที่เกิดขึ้น ซึ่งจะทําใหเกดิความมั่นใจไดวา
ชิ้นสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักรสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพตามระยะเวลาที่
กําหนด 

 
ตามปกติระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของสามรถหาไดจากการคํานวณดังนี้ 
 

         MTBF =  T/r 
โดย   MTBF  = ระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ 

T = ระยะเวลาปฏิบัติงานทั้งหมด 
   r = จํานวนครั้งที่เกิดเหตุขัดของ 
 

สําหรับตารางที่ 4.6 นี้จะเปนตัวอยางการหาระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (Mean Time 
Between Failure หรือ MTBF) ของชิ้นlสวนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง
โดยไดกําหนดหัวขอและตําแหนงที่ชัดเจน ในแตละรายละเอียดของแตละชิ้นสวนอุปกรณ สวน
รายละเอียดทั้งหมดจะกลาวไวในภาคผนวก ข 

 
ในตารางที่ 4.6 ไดใชสัญลักษณไนการกําหนดระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของหรืออายุการ

ใชงานชองชิ้นขนอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักรดังนี้ 
 
D แทน Day      : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น โดยเฉลี่ยทุกวัน 
W แทน Week     : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น โดยเฉลี่ยทุกสัปดาห 
M แทน Month  : ระยะเวลาของเหตุขัดของที่เกิดขึ้นโดยเฉลี่ยทุกเดือน 
     (3M = ทุก 3 เดือน, 6M = ทุก 6 เดือน) 
Y   แทน Year  :  ระยะเวลาของเหตุขัดของที่ เกิดขึ้น โดยเฉลี่ย ทุกป
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ตารางที่ 4.5 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
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 ฝุน ผง / / 
  - กานกด ไมแนบ ไมสนิท สปริงหาย ไมมีแรงกด /  
  - Housing ขาด หาย โดนกระแทก  / 
     
Load Head     
  - Clamp หัก บิ่น งอ โดนกระแทก  / 
  - Tighten screw ขาด หาย หลวม โดนกระแทก  / 
  - Body สกปรก บิ่น โดนกระแทก ฝุนผง  / 
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ตารางที่ 4.6 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 
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4.1.3  การจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง 
           

 สําหรับการจัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางนี้ เปน
การนําเอารายการชิ้นสวนอุปกรณจากตารางที่ 4.5 และ 4.6 มาจัดโดยกําหนดกิจกรรมตาง ๆ ลง
ในแตละรายการชิ้นสวนอุปกรณนั้น โดยไดทําการจัดกิจกรรมตาง ๆ ลงในรายการชิ้นสวนอุปกรณ
นั้น ซึ่งจะตองอาศัยการวิเคราะหอยาถูกตอง  เพื่อนําไปใชในการกําหนดแผนการบํารุงรักษาในขั้น
ตอไป สําหรับกิจกรรมการบํารุงรักษา ทั้งสิ้น 8 รายการไดแก 
 

1. C  : Clean  (การทําความสะอาด) 
2. Lt  : Lubrication – Top up (การเติมสารหลอล่ืน) 
3. Lr : Lubircation – replacement (การเปลี่ยนสารหลอล่ืน) 
4. I    : Inspection (การตรวจสภาพ) 
5. F   : Function check  (การตรวจสอบหนาที่ในการทํางาน) 
6. A  : Adjustment (การปรับแตงชิ้นสวนอุปกรณ) 
7. Re  : Replacement (การเปลี่ยนชิ้นสวนอุปกรณ) 
8. Rp : Repair  
 

           โดยจะทําการวิเคราะหชิ้นสวนอุปกรณแตละชิ้นวา ควรจะไดรับกิจกรรมการบํารุงรักษา 
อะไรบาง และควรมีความถี่ในการบํารุงรักษาแตละคร้ังเปนระยะเวลานานเทาไร โดยจะตอง 
กําหนดในชองความถี่ของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของ (MTBF - Frequency) หรือระยะเวลา 
เฉลี่ยของอายุการใชงานของชิ้นสวนอุปกรณ สําหรับตารางการวิเคราะหการบํารุงรักษาของ  
เครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยางนี้ ไดจัดแสดงไวในตารางที่ 4.7 บางสวน โดยทั้งหมดดูไดจาก
ภาคผนวก ข และสําหรับกําหนดการทํางานในกิจกรรมการบํารุงรักษาในตารางที่ 4.7 นี้สามารถ
แสดงรายละเอียดไดดังตอไปนี้ 
  

1) การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายป : กําหนดเวลาในการทํา คือ 
ทําในสัปดาหสุดทายของปทุกปที่ครบรอบเวลาตามแผนการบํารุงรักษา 

2) การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายเดือน: กําหนดเวลาในการทํา 
คือ ทําในสัปดาหสุดทายของเดือนทุกเดือนที่ครบรอบเวลาตามแผนการบํารุงรักษา 

3) การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายสัปดาห : กําหนดเวลา          
ในการทํา คือ ทําในวันสุดทายในสัปดาหที่ครบกําหนดตามแผนการบํารุงรักษา 
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4) การกําหนดการทํางานของกิจกรรมการบํารุงรักษารายวัน : กําหนดเวลาในการทํา คือ 
ทําในเวลาเขาทํางานของกะแตละกะ คือ กะเชา 8.00 กะบาย 14.00 และ กะดึก
22.00            

 
ตารางที่ 4.7 การวิเคราะหการบํารุงรักษาเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง 

 
MTBF - Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 

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 จะประกอบไปดวยแผนการ
บํารุงรักษาราย 5 ป รายป รายเดือน รายสัปดาห ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดตาง ๆ ไดดังตอไปนี้ 
 

1. แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป 
เปนการกําหนดแผนการบํารุงรักษาในระยะยาวราย 5 ปโดยนํากิจกรรมการ

บํารุงรักษารายเดือนและรายป มากําหนดลงในแผนการบํารุงรักษาราย 5ป โดยกําหนดเดือนตาง 
ๆ ที่ทําการบํารุงรักษาทั้งหมดในชวงระยะเวลา 5 ป ทั้งหมด 60 เดือน ตั้งแตมกราคม 2543 – เดอืน
ธันวาคม 2547 สําหรับแผนการบํารุงรักษาหลัก 5 ป แสดงในตารางที่ 4.8 สวนรายละเอียด        
ทั้งหมดจะกลาวไวในภาคผนวก ข 

 
2. แผนการบํารุงรักษารายป 

เปนการกําหนดแผนการบํารุงรักษาในระยะเวลา 1 ปโดยนํากิจกรรมการ
บํารุงรักษารายสัปดาห รายเดือนและรายป มากําหนด โดยไดทําการแบงชองของแตละเดือน
จํานวน 12 เดือนในตารางออกเปนรายสัปดาห สําหรับแผนการบํารุงรักษารายปของเครื่องจักรใน
สายการผลิตแสดงในตารางที่ 4.9 สวนรายละเอียดทั้งหมดจํากลาวไวในภาคผนวก ข 

 
3. แผนการบํารุงรักษารายเดือน 

เปนการกําหนดแผนการบํารุงรักษาในระยะเวลา 1 เดือนโดยจะระบุกําหนดการ
ทํางานเปนวันที่ในแตละเดือน นอกจากนี้ยังระบุวันทํางานตั้งแตวันจันทรถึงวันอาทิตยเพื่อความ
สะดวกในการแจกแจงกิจกรรมการบํารุงรักษาตาง ๆ สําหรับแผนการบํารุงรักษารายเดือนของ
เครื่องจักรในสายการผลิตแสดงในตารางที่ 4.10 สวนรายละเอียดทั้งหมดจํากลาวไวใน           
ภาคผนวก ข 

 
4. แผนการบํารุงรักษารายสัปดาห 

สําหรับแผนการบํารุงรักษารายสัปดาหนี้จะกําหนชวงเวลาที่เปนรายละเอียด    
ทั้งหมดของการปฏิบัติในการบํารุงรักษา โดยจะกําหนดระยะเวลาการทํางานในแตละวัน ซึ่งจะ
แบงเปนชวงเชา ชวงบาย ชวงดึก โดยเริ่มต้ังแตวันจันทรถึงวันเสาร สําหรับแผนการบํารุงรักษาราย
สัปดาหของเครื่องจักรในสายการผลิตแสดงในตารางที่ 4.11 สวนรายละเอียดทั้งหมดจํากลาวไวใน           
ภาคผนวก ข 
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ตารางที่ 4.8 แผนการบาํรุงรักษาราย 5 ป 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................... 
วันที่ ......................... 

ผูอนุมัติ ................ 
วันที่ ..................... หนา... จาก ... หนา 

 

2543 2544 2545 2546 2547 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ 

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 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป ผูจัดทํา ..................... 
วันที่ ......................... 

ผูอนุมัติ ................ 
วันที่ ..................... 

หนา... จาก ... หนา 

 
2543 

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

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษารายเดอืน ผูจัดทํา ..................... 
วันที่ ......................... 

ผูอนุมัติ ................ 
วันที่ ..................... 

หนา... จาก ... หนา 

 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษารายสัปดาห ผูจัดทํา ..................... 
วันที่ ......................... 

ผูอนุมัติ ................ 
วันที่ ..................... 

หนา... จาก ... หนา 

 
รายการชิ้นสวนอุปกรณ Monday Tuesday Wednesday Thursday Friday Saturday 

 เชา บาย ดึก เชา บาย ดึก เชา บาย ดึก เชา บาย ดึก เชา บาย ดึก เชา บาย 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  การจัดทําแบบฟอรมการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
 

เปนการระบุรายละเอียดของการปฏิบัติงานทั้งหมด โดยแบงงานทั้งหมดของ
เครื่องจักรในสายการผลิต แยกตามความถี่ในการปฏิบัติงาน สําหรับแบบฟอรมการบํารุงรักษา
เครื่องจักรแสดงในภาคผนวก ค 
 

4.1.5  การนําแผนการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใช 
 

การนําแผนการปฏิบัติงานบํารุงรักษาเชิงปองกันไปใชนั้น ควรทําใหแผนนั้นมี
ความยืดหยุนอยูเสมอ โดยสามารถทําการปรับแผนดังกลาวไดดังนี้ 

- เพิ่มความถี่ในการตรวจสอบสําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่มีความเสียหายเร็วกวา
กําหนด 

- ลดความถี่ในการตรวจสอบสําหรับชิ้นสวนอุปกรณที่ไมคอยเสียหาย 
 

4.1.6  การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษา 
 
  การควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาเปนการดําเนินการ เพื่อใหไดขอมูลมาใช
สําหรับ การวิเคราะหเร่ืองตาง ๆ ในอนาคต โดยเฉพาะอยางยิ่งในดานการวางแผนคาดการณและ
ปรับปรุงวิธีการตาง ๆ ในกิจกรรมการบํารุงรักษา เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุดเทาที่จะ
สามารถกระทําได สําหรับการควบคุมขอมูลดานการบํารุงรักษาของเครื่องมือ ในที่นี้จะเนนการเก็บ
ขอมูล เพื่อประโยชนทางดานการวางแผนและการปรับปรุงแผนงานที่ไดวางไวของการบํารุงรักษา
เครื่องมือ ซึ่งไดแก การจัดทําทะเบียนประวัติของเครื่องมือ การจัดทํารายงานการซอมบํารุง 
นอกจากนี้ยังไดจัดทําใบแจงซอม ใบเบิกรายการวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหล ใบสรุปรายการวัสดุ
สิ้นเปลืองและใบสรุปรายการอะไหลของเครื่องมือ เพื่อใหการดําเนินงานดานการควบคุมขอมูล
ดานการบํารุงรักษาของเครื่องมือมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
  ทะเบียนประวัติของเครื่องมือนั้น จะเปรียบเหมือนบัตรประจําตัวของเครื่องมือแต
ละเครื่องซึ่งพนักงานบํารุงรักษาจําเปนจะตองใชบันทึกประวัติในการเกิดเหตุหรือเหตุขัดของ เพื่อ
ใชเปน แนวทางในการวิเคราะหอาการ และใชเปนแนวทางในการวิเคราะหอาการ และใชในการ
กําหนดวิธีการซอมบํารุง เมื่อเครื่องเกิดเหตุขัดของในครั้งตอไป สําหรับตารงที่ 4.12 เปนเอกสาร
แบบฟอรมสําหรบการบันทึกประวัติของเครื่องมือ โดยจัดทําเปนตารางใหพนักงานในหนวยงาน
บํารุงรักษาบันทึกรายละเอียดตาง ๆ เกี่ยวกับการซอมบํารุงของเครื่องมือแตละเครื่อง สําหรับใน
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ชองรูปแบบของเหตุขัดของ สาเหตุของเหตุขัดของและผลการซอมนั้นผูบันทึกจะตองพิจารณาให
ละเอียดถี่ถวน โดยเฉพาะการหาสาเหตุที่แทจริงของเหตุขัดของ เพื่อประโยขนในดานการแกไข
เหตุขัดของที่เกิดขึ้นในลักษณะเดียวกันใครั้งตอไป 
 
  นอกจากทะเบียนประวัติเครื่องมือที่กลาวงมาแลวนั้น ทําใหสามารถทราบ
รายละเอียดตาง ๆ ของเหตุขัดของที่เกิดขึ้น ซึ่งสามารถที่จะคนหาสาเหตุได ตลอดจนมีการติดตาม
ผลที่เกิดขนจากการซอมบํารุงขอเเครื่องมือที่แสดงไดในตารางที่ 4.13 จะเปนรายงานที่ใชประกอบ
เปนขอมูลสําหรับหนวยงาน โดยรายละเอียดสวนใหญมีเนื้อหาในดานคาใชจายที่เกิดขึ้นจากการ
ซอมบํารุงเครื่องมือ เพื่อประโยชนในดานการคํานวณตนทุน โดยรายงานการซอมบํารุงเครื่องมือที่
จัดทําขึ้น เปนเอกสารแบบฟอรมที่จะตองบันทึกเปนรายเดือนแตละเดือน โดยพนักงานในหนวย
จะตองบันทึกในใบรายงาน แลวจังจัดสงใหหัวหนาบํารุงรักษาเซ็นช่ือกับรับทราบเพื่อตรวจสอบ
ความ    ถูกตอง แลวจึงนําไปเก็บไวเปนขอมูลในข้ันตอไป 
  
  สําหรับใบแจงซอม ใบเบิกรายการวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหล เปนแบบฟอรมเอกสารที่
จัดทําขึ้น เพื่อใชประกอบกับใบทะเบียนประวัติและบางรายงานการซอมบํารุงของเครื่องมือ ทั้งนี้
เพื่อใหการดําเนินงานทางดานเอกสารของหนวยงานบํารุงรักษามีความถูกตองแมนยาํ และสะดวก
มากยิ่งขึ้น โดยใบแจงซอมเปนเอกสารที่แจงใหมีการดําเนินงานในการซอมบํารุง ซึ่งแสดงไดใน    
ตารางที่ 4.14 เพื่อความสะดวกในการทํารายงานการซอมบํารุงของเครื่องมือในตารางที่ 4.13 
  
  วิธีการใชงานของในแจงซอม เร่ิมจากพนักงานแตละแผนกผลิตจะรับผิดขอบดูแล     
เครื่องมือของตนเอง โดยพนักงานประจําเครื่องทําการตรวจสภาพเครื่องมือกอนการทํางานในแต
ละวัน และเมื่อพนักงานประจําเครื่องของแผนกผลิตนั้นพบอาการผิดปกติของเครื่อง ใหทําการ
บันทึกอาการผิดปกติลงในใบแจงซอม แลวสงมายังแผนกซอมบํารุง ซึ่งเมื่อหัวหนาทีมซอมบํารุง 
รับทราบใบแจงซอมแลวจะจัดชางเขาไปดําเนินการตรวจสอบและซอมแซม แลวรายงานใหหัวหนา
แผนกผลิตและพนักงานแผนกผลิตนั้นทราบถึงสาเหตุของการขัดของ เมื่อเรียบรอยแลวจะสงใบ
แจงซอมไปใหหัวหนาทีมซอมบํารุงเซ็นรับทราบผลการปฏิบัติงาน หลังจากนั้นจะทําการบันทึขอมลู
ลงในในบะเบียนประวัติเครื่องมือเพื่อนํามาทําการปรับปรุงและทําการวิเคราะหตอไป 
ดังนั้นการใชใบแจงซอมจึงเกี่ยวของกับบุคคลตอไปนี้ 
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สําหรับผูแจงซอม  
1. เมื่อเครื่องมือเกิดการขัดของหรือมีอาการผิดปกติ พนักงานประจําเครื่องจะกรอก

รายละเอียดเกี่ยวกับอาการผิดปกติ ประเภทในการซอมเครื่อง เวลาในการซอม 
2. แจงใหหัวหนาแผนก (หรือตัวแทน) ของตนทราบเพื่อเซ็นชื่อในใบแจงซอม 
3. สงมอบใบแจงซอมใหกับหัวหนาทีมซอมบํารุง 

 
หัวหนาทีมซอมบํารุง 

1. รับใบแจงซอมจากหัวหนาทีม (Supervisor) แผนกผลิต และจัดพนักงานซอม
บํารุงรักษาเขาไปดําเนินการตรวจ 

2. รายงานใหนั้นทราบถึงสาเหตุของการขัดของพรอมเสนอแนวทางแกไข  
3. ควบคุมดูแลติดตามผล ใหความชวยเหลือ และชวยอํานวยความสะดวกแกพนักงาน

ซอมบํารุงจนกวาจะทําการซอมเสร็จ 
4. เมื่อซอมเรียบรอยแลวจะสงใบแจงซอมใหทางแผนกผลิตนั้นรับทราบ และสงไปให

หัวหนาทีมแผนกผลิตเซ็นรับทราบผลการปฏิบัติงาน 
 

พนักงานซอมบํารุงรักษา 
1. ปฏิบัติการซอมบํารุงตามที่ไดรับมอบหมายจากหัวหนาทีมซอมบํารุง (Supervisor) 
2. เมื่อปฏิบัติงานเสร็จเรียบรอยแลวนําใบสงซอมสงใหหัวหนาแผนกซอมบํารุง 

 
ในสวนของใบเบิกรายการวัสดุสิ้นเปลือง/อะไหลนั้น ไดจัดทําขึ้นสํารหับหนวยงาน

บํารุงรักษาใชเปนเอกสารในการเบิกวัสดุส้ินเปลือง และอะไหลสําหรับใชในงานซอมบํารุงโดยได
แสดงไวในตารางที่ 4.15 จากที่กลาวมาขางตน เพื่อใหการเบิกจายวัสดุสิ้นเปลืองและอะไหลมี             
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น และเพื่อไมใหเปนการเบิกรายการตาง ๆ มากเกินไป จึงจําเปนที่จะตองมี
การตรวจสอบแสดงคลังวัสดุของหนวยงานบํารุงรักษา เพื่อที่จะไดทราบถึงจํานวนวัสดสุิ้นเปลือง
และอะไหลที่มีอยูในคลังวัสดุของหนวยงาน จึงไดจัดทําใบสรุปรายการวัสดุสิ้นเปลืองไวในตารางที่ 
4.16 และใบสรุปรายการอะไหลไวตารางที่ 4.17 โดยไดจัดทําเปนรายเดือนเพื่อความสะดวกและ
ความถูกตองมากยิ่งขึ้นในการดําเนินการควบคุมขอมูลของหนวยงาน 

 
 
 
 



 

 

97

วิธีการใช ใบเบิกวัสดุส้ินเปลืองและอะไหล 
 

ผูทําการเบิกวัสดุ 
1. พนักงานซอมบํารุงเขียนรายการวัสดุ จํานวนวัสดุที่ตองการและหนวยที่จะนําไปใชลง

ในในเบิกวัสดุ หัวหนาทีมซอมบํารุงทําการเซ็นชื่อในชองของผูเบิก 
2. นําใบเบิกมาทําการเบิกกับพนักงานหนวยวัสดุ 

 
หัวหนาทีมซอมบํารุง 

1. พิจารณารายการวัสดุที่ทําการเบิกวามีความเหมาะสมกับลักษะณะงานซอมที่จะเขา
ไปดําเนินงานซอมหรือไม 

2. ทําการเซ็นอนุมัติในใบเบิกวัสดุ 
 
พนักงานสโตร 

1. ตรวจสอบลายเซ็นของผูเบิกและผูอนุมัติในการเบิกของ 
2. ทําการจัดวัสดุตามรายการเมื่อลายเซ็นถูกตอง 
3. ใสราคาวัสดุตามรายการใบเบิกและเซ็นชื่อกํากับผูจายของ 
4. ใหผูรับของเซ็นชื่อรับรอง 
5. สงสําเนา 1 ฉบับใหกับผูเบิก เก็บสําเนาที่เหลืออีก 1 ฉบับไวที่สโตร 
6. บันทึกรายการสรุปรายการเบิกอะไหลประจําวันในใบสรุปรายการเบิกประจําวัน 
7. ทําการสรุปยอดการใชของอะไหลของแตละครั้งในแตละเดือน สงใหหัวหนาแผนก

ซอมบํารุง 
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ตารางที่ 4.12 เอกสารแบบฟอรมทะเบียนประวัติเครื่องมือ 
 
เครื่อง ………………………………... 
หมายเลขเครื่อง ………………………                  หมายเลขเอกสาร …………………….. 
เริ่มใชงานวันที่ ………………………..                   ราคา …………………………………. 
วันที่เสีย วันที่ซอม วันที่เสร็จ สาเหตุขัดของ รายการซอม อะไหลที่ใช ราคา ผูซอม 
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ตารางที่ 4.13 เอกสารแบบฟอรมทะเบียนประวัติเครื่องมือ 
 

ประจําเดือน ………………………………...          พ.ศ. ………………. 
เลขที่  …………………….. 
เลขใบ 
แจงซอม 

รหัสเครื่อง วันแจงซอม รายการเหตุเสีย วันเริ่มซอม วันเสร็จงาน รวม ชม.
ทํางาน 

คาใชจาย หมายเหตุ 
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ตารางที่ 4.14 เอกสารแบบฟอรมทะเบียนประวัติเครื่องมือ 
 

เลขที่ใบส่ังซอม ………………..                                         จุดที่ตั้งเครื่อง ……………………… 
วันที่แจง ……………………….                                          เวลาที่แจง ………………………… 
สภาพเครื่องมือเครื่องใช       ○    ทํางานได                      ○    หยุดทํางาน 
ประเภทการบํารุงรักษา        ○ BM       ○ PM       ○ OH        

 
อาการผิดปกติ 

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

ชื่อผูแจง ……………………………………              ชื่อผูอนุมัติ ……………………………. 
 

จุดที่เสีย ความเห็นและการซอม ชางผูปฏิบัติงานซอม 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 
……………….. 

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

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

ชื่อหัวหนาทีมซอมบํารุง ……………………………………………………..                    ……../.….…/…….. 
 

เริ่มซอมวันที่ …..………. 
เสร็จวันที่ …..………...... 

เวลา …..………. น. 
เวลา …..………. น. 

รวมเวลาเครื่องหยุด …..……… ชม. 
รวมเวลาซอมเครื่อง …..……… ชม. 

 
แผนกผลิต 
ชื่อผูแจง .......................................... 
(หัวหนาแผนกผลิต ...........................)     .../.../... 

แผนกซอมบํารุง 
ชื่อผูแจง ............................................. 
(หัวหนาแผนกซอมบํารุง ......................)    .../.../... 
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ตารางที่ 4.15 เอกสารแบบฟอรมใบเบิกวัสดุสิ้นเปลือง / อะไหล 
 

เลขที่ใบเบิกวัสดุ ............................                                            วันที่เบิก ...../...../..... 
ผูเบิก ..................... ......................                                            หมายเลขเครื่อง ........................... 

ลําดับ รายการ (ระบุชนิด / ขนาด) จํานวน รหัส งานที่ใช 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

    

 
○    อนุมัติ                      ○    ไมอนุมัติเพราะ .................................................. 
ชื่อหัวหนาชาง .......................................  

 
            จายของแลว     ลงชื่อ ............................................................ พนักงานสโตร 

     ลงชื่อ ............................................................ หัวหนาหนวยสโตร 
                                   ลงชื่อ ............................................................ พนักงานพัสดุ 

หมายเหตุ ................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................................................ 
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ตารางที่ 4.16 เอกสารแบบฟอรมใบสรุปรายการวัสดุสิน้เปลืองของหนวยบํารุงรักษา 
 

ประจําเดือน ………………………………...          พ.ศ. ………………. 
เลขที่  …………………….. 
ลําดับ รหัส รายการ ที่เก็บ ยอดยกมา รับ จาย คงเหลือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       

ลงชื่อ ...................................... พนักงานสโตร     ลงชื่อ .................................หัวหนาทีมบํารุงรักษา 
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ตารางที่ 4.17 เอกสารแบบฟอรมใบสรุปรายการอะไหลของแผนกบาํรุงรักษา 
 

ประจําเดือน ………………………………...          พ.ศ. ………………. 
อะไหลของเครื่อง …………………….. …….            รหัส ........................ 
ลําดับ รหัส รายการ ที่เก็บ ยอดยกมา รับ จาย คงเหลือ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       

ลงชื่อ ...................................... พนักงานสโตร     ลงชื่อ .................................หัวหนาทีมบํารุงรักษา 
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4.2 การแกไขพนักงานขาดประสบการณ ความชํานาญ 
 

การแกไขพนักงานขาดความรู ความชํานาญ ทําไดโดยการจัดการฝกอบรมใหพนักงาน
เกิดความรูทางดานการปฏิบัติเพื่อเอาไปใชในการทํางาน และความรูที่เกี่ยวกับการผลิต ขั้นตอน
การผลิตตลอดจนชิ้นงานหรือวัสดุ ผลิตภัณฑที่บริษัทไดทําการผลิต  

 
 แนวทางการแกไขแบงออกเปน 4 แนวทางคือ 
 
1. สําหรับพนักงานใหม แกไขโดยการจัดฝกอบรมพนักงาน ใหมีความรู สามารถ      

ปฏิบัติงานไดอยางถูกตองแมนยํา ไมมีขอผิดพลาด และไดรับใบรับรองการผานงาน
ในขั้นตอนนั้นจึงจะปลอยใหทํางานในสายการผลิตได 

2. สําหรับพนักงานที่ปฏิบัติงานอยูกอนแลว ตองมีการตรวจสอบการทํางานเปนประจํา
วาพนักงานไดทํางานอยางถูกวิธี และไมมีของเสียเกิดขึ้นหรือเกิดขึ้นแตนอย 

3. ในสวนของ Technician ใหม แกไขโดยใหปฏิบัติงานจริงโดยมีการจับคูกับ 
Technician เกาที่มีประสบการณอยูกอนแลว 

4. ถาหากมีเครื่องใหมเขามาใชในสายการผลิต ก็ใหวิศวกรประจําเครื่องอบรมแก 
Technician ทั้ง 3 กะ กอนเผื่อวาเกิดปญหาขึ้นมา จะไดมีคนคอยดูแลไดทันทวงที 

 

   

พนักงานใหม

ทําการติดตาม
ตรวจสอบทุกเดือน

ปฏิบัติงานจริงใน
สายการผลิต

ไดัรับใบประกาศใน
การทํางานข้ันตอนน้ัน

ไดรับการฝกอบรม

ผาน

ไมผาน

ผานไมผาน

    
          

รูปที่ 4.1 แผนภูมิการฝกอบรมและตรวจสอบพนักงาน 
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 จากรูปที่ 4.1 แสดงการฝกอบรมพนักงานเขามาใหม โดยทําการฝกอบรมในข้ันตอนตาง ๆ 
แลวแตวาพนักงานคนใดจะทํางานที่ตําแหนงได เมื่อผานการฝกอบรมแลวตองไดรับใบรับรองการ
ผานงานในขั้นตอนนั้น ๆ จึงจะสามารถทํางานได เมื่อทํางานไปแลวก็จะมีการตรวจสอบการทาํงาน 
ประสิทธิภาพในการทํางานเปนอยางไร เปนประจําทุกเดือน ถาไมผานก็ตองกลับไปฝกอบรมใหม 
เมื่อพนักงานทํางานจนชํานาญแลวก็จะหมุนเวียนไปทํางานที่ตําแหนงอื่น ๆ ตอไป   
 
 การดําเนินการฝกอบรม 
 

วัตถุประสงค 
1. เพื่อใหพนักงานทุกคนไดรับทราบแนวทางการปฏิบัติงานที่ถูกตองตามความรับผิดชอบ

ของตนเอง 
2. เพื่อที่จะสรรหาและบรรจุเฉพาะพนักงานที่มีระดับความรู คุณวุฒิและระดับฝมือที่   

เหมาะสมกับตําแหนงและลักษณะงานในหนาที่ 
3. สามารถจัดหาพนักงานที่ทําหนาที่ทดแทนกันได ในกรณีเรงดวน / ฉุกเฉิน 
4. เพื่อการบันทึกผลการฝกอบรม ซึ่งมีผลตออัตราเงินเดือน 

 
หัวขอที่จะทําการฝกอบรม 
1. การประชุม / นโยบายของผูบริหาร 
2. ความตองการของลูกคา 
3. ความตองการของพนักงาน 

 
การกําหนดหัวขอการฝกอบรมที่ตองการ 
1. การเปลี่ยนแปลงหนาที่ความรับผิดชอบในงาน 
2. การบรรจุแตงตั้งบุคลากรใหม 
3. การเปลี่ยนแปลงกรรมวิธีหรือเทคโนโลยีการผลิตใหม 
4. การติดตั้งอุปกรณเครื่องจักรกลการผลิตใหม 
5. การคนพบจุดบกพรองจากการตรวจติดตามคุณภาพ 

 
ประเภทของการฝกอบรม 
1. การฝกอบรมในงาน (On The Job Training) 
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– โดยการมอบหมายงานใหผูรับอบรมลงมือกระทําภายใตการดูแลควบคุม และให
คําชี้แนะจากผูที่มีหนาที่ในการฝกอบรม 

– ผูมีหนาที่ในการฝกอบรมจะตองได รับการยอมรับจากบริษัทวามีความรู       
ความสามารถในงานนั้นเปนอยางดี และสามารถถายทอดวิชาการใหผูอ่ืนไดดี 
อีกดวย 

2. การฝกอบรมนอกงาน เปนการฝกอบรมในหองฝกอบรม หรือการสงออกไปอบรมนอก
สถานที่ตามหลักสูตรมาตรฐานที่มีอยู 

 
เอกสารที่ใชในการฝกอบรม มีดังตอไปนี้ 

1. แบบสอบถามความตองการในการฝกอบรม แสดงในตารางที่ 4.18 
2. แผนการฝกอบรม แสดงในตารางที่ 4.19 
3. บันทึกการฝกอบรมของพนักงาน แสดงในตารางที่ 4.20 

 
ข้ันตอนของการฝกอบรม (Training) มีดังตอไปนี้ 

1. แผนกทรัพยากรมนุษย รวบรวมความตองการในการฝกอบรมโดย สอบถามและสํารวจ
ความตองการในการฝกอบรมของพนักงานจากแผนกตาง ๆ โดยใชใบแบบสอบถามความ
ตองการในการฝกอบรมของพนักงาน ซึ่งการรวบรวมความตองการในการฝกอบรมจะ
ปฏิบัติเมื่อ 
1.1 มีการประชุม หรือ เปนนโยบายของผูบริหารออกมาใหจัด ใหมีการฝกอบรม 
1.2 เปนความตองการของลูกคาที่ตองการใหทางบริษัทจัดการฝกอบรมใหกับพนักงาน 
1.3 เปนความตองการของพนักงานเองที่มีความตองการฝกอบรมในเรื่องที่ตนเองไมรู หรือ 

ไมชํานาญ ซึ่งเรื่องนั้นมีความจําเปนในงานที่ตนเองปฏิบัติอยู 
2. แผนกทรัพยากรมนุษย ทําการสรุปหัวขอสําหรับการฝกอบรม และจัดทําแผนการฝกอบรม   

ประจําป โดยใชแบบฟอรม แผนการฝกอบรม 
3. แผนกทรัพยากรมนุษย นําแผนการฝกอบรมเสนอผูบริหารอนุมัติ 
4. แผนการฝกอบรมที่ไดรับการอนุมัติแลวจากผูบริหาร แผนกทรัพยากรมนุษย จัดทํา

แผนการฝกอบรมของแตละแผนก 
5. แผนกทรัพยากรมนุษย แจกจายแผนของแตละแผนกไปยังหัวหนาแผนกที่เกี่ยวของ โดย

ระบุเวลาที่ใช ผูฝกอบรม ผูรับการฝกอบรม และสถานที่ในการฝกอบรม เปนตน 
6. จัดใหมีการฝกอบรมตามแผนที่วางไว 
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7. แผนกทรัพยากรมนุษย และหัวหนาแผนกที่มีลูกนองไดรับการฝกอบรม ทําการประเมินผล
และสรุปผลการฝกอบรมโดยใชแบบฟอรม ใบประเมินผลการฝกอบรมของพนักงาน 

8. แผนกทรัพยากรมนุษย จัดทําการบันทึกการฝกอบรมของพนักงานแตละคน เพื่อจัดเก็บ
เปนบันทึกของหัวหนา และแสดงผลใหพนักงานรับทราบ โดยใชแบบฟอรม บันทึกการฝก    
อบรมของพนักงาน 

 
ตารางที่ 4.18 แบบสอบถามความตองการฝกอบรม 

 

แบบสอบถามความตองการในการฝกอบรม วัน/เดือน/ป 
________ 

 
1.  แผนกที่ทานสังกัดอยู    

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

 
2.  หัวขอที่ตองการใหมีการฝกอบรม 
      กฎหมายและขอบังคับของบริษัท 
      พื้นฐานและหลักการปฏิบัติ 5ส  
      ความรูพื้นฐานเกี่ยวกบั ISO 9000 
      การใชเครื่องมือวัดเบือ้งตนในการทาํงาน 
      การบํารุงรักษาเครื่องจักร 
      การใชเอกสารมาตรฐานในการทํางาน 
      ความรูพื้นฐานเทคโนโลยีที่เกี่ยวของกับ   
         ผลิตภณัฑ 

 3.  หัวขอที่ตองการใหมีการฝกอบรม 
1) _________________________ 
2) _________________________ 
3) _________________________ 
4) _________________________ 
5) _________________________ 
6) _________________________ 
7) _________________________ 

  
4.  ขอเสนอแนะเพิ่มเติมสําหรับการฝกอบรม 

2) _____________________________________________________________________ 
3) _____________________________________________________________________ 
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ตารางที่ 4.19 แผนการฝกอบรม 
 

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 ตารางแสดงการฝกอบรมพนักงาน 
 

บันทกึการฝกอบรม 
 
ชื่อพนกังาน ______________________________ E/N __________ วันเริ่มงาน ___________ 
ตําแหนง _______________________ แผนก __________________ ฝาย ________________ 
 
วุฒิการศึกษา _______________________________________________________________ 
ความสามารถพิเศษ __________________________________________________________ 
การอบรม / สัมมนา (กอนทาํงานที่บริษัท) _________________________________________ 
 

บันทกึการฝกอบรม / สัมมนา 
วันที ่ ระยะเวล

า 
ชื่อหลักสูตรการฝกอบรม วิทยากร รายละเอียด

หลักสูตร 
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4.3 การปรับปรุงโดยใชเทคนิค 5ส 
 

5 ส เปนแนวคิดการจัดระเบียบเรียบรอยในสถานที่ทํางานหรือสถานประกอบการ เพื่อ   
กอใหเกิดสภาพแวดลอมการทํางานที่สะอาดหมดจด และปลอดภัย นําไปสูการเพิ่มผลผลิต โดย   
5 ส ยอมาจากภาษาญี่ปุน 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 สรางวินัย  
 
1. Seiri (เซริ) หรือ สะสาง 
เปนการแยกสิ่งของระหวางสิ่งที่จําเปน และไมจําเปนออกจากกันใหชัดเจน แลวทิ้งของที่

ไมจําเปนเสียเนื่องจากจะทําใหเกิดความไมปลอดภัยในการทํางานจะชวยในการลดความสูญเสีย
ในการทํางานได ของที่เก็บไวนาน ๆ แลวไมไดใชงานจะทําใหของนั้นมักจะมีปญหาดานคุณภาพ
ได  

 
ข้ันตอนในการทํา Seiri มีดังนี้ 

1. ศึกษาสภาพปจจุบัน 
2. แบงแยกระหวางของที่จําเปน และไมจําเปน 
3. ทําการเคลื่อนยายสิ่งของที่ไมจําเปน 
4. ส่ิงของที่ไมจําเปนใหทิ้งเสีย โดยการจะทิ้งตองถูกตรวจสอบโดยหัวหนาใน

หนวยงานนั้นกอน 
5. ทําการปรับปรุง 
6. บงชี้ใหชัดเจนวามีอะไรอยูที่ใด จํานวนเทาใด 
 

ประโยชนที่ไดรับจากการทํา Seiri 
1. ขจัดความสิ้นเปลืองของการใชเนื้อที่ 
2. ขจัดความสิ้นเปลืองของเครื่องมือเครื่องใชในการปฏิบัติงาน 
3. ขจัดความสิ้นเปลืองของตูเก็บเอกสารและตูเก็บของ 
4. ความผิดพลาดในการทาํงานลดลง 
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5. พื้นที่ในสายการผลิตตัวอยาง มีระเบียบ โลง มีที่วาง 
 

2. Seiton (เซตง) คือ สะดวก 
สะดวกมิใชการจัดวางสิ่งของเพื่อใหดูสวยงาม สะดวกจะอยูคูกับสะสางเสมอ เปนการ  

จัดวางสิ่งของเพื่อใหเปนระเบียบ โดยศึกษาถึงวิธีการจัดเก็บ การจัดวางและบงบอกถึงสิ่งจองที่  
จําเปนใหเรียบรอยสามารถนํามาใชไดงาย โดยทําใหใครก็ตามสามารถเขาใจไดโดยงาย เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตและความปลอดภัย  

 
ขั้นตอนการทํา Seiton 

1. กําหนดสถานที่ จัดเตรียมสถานที่วางของ 
2. การบงชี้สถานที่ คือจะตองบอกวาของอยูที่ใด จํานวนเทาใด  
3. การบงชี้สถานที่จะตองบงสถานที่ตั้งและตําแหนงวาง โดยจะมีปายชื่อเปน   
            รหัส และหมายเลขติดไว 
4. กําหนดสิ่งของวาเปนอะไร โดยทําปายชื่อติดที่ของที่จะวาง 
5. การบงชี้ปริมาณ จะบอกถึงปริมาณของสิ่งของ 

 
ประโยชนที่ไดรับจากการทํา Seiton 

1. ลดเวลาในการคนหาของมาใชงาน งายตอการหยิบมาใชงาน 
2. สามารถตรวจเช็คสิ่งของตาง ๆ งายขึ้น 
3. เพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 
4. ความปลอดภัยของพนักงานในการทํางานสูงขึ้น 
5. ลดเวลาในการเคลื่อนยายสิ่งของ 
 

3. Seiso หรือ สะอาด 
คือการทําความสะอาดสถานที่ทํางาน เชนพื้นที่วางวัตถุดิบ พื้นที่วางอุปกรณเครื่องจักร 

จะตองทําความสะอาดพรอมกับตรวจเช็คอยูสม่ําเสมอทําใหเปนนิสัย 
ขั้นตอนการทํา Seiso 
1. แบงหนวยงานแตละแผนกเพื่อใหแขงขันกัน โดยเนนเรื่องความสะอาดสถานที่

ทํางาน 
2. สงตัวแทนแผนกละ 1 คน เพื่อเปนกรรมการกลาง 
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3. กรรมการกลางจะถายรูปกอนจะทําโปรแกรม 5ส และหลังจากการทําโปรแกรม   
5ส เพื่อเปรียบเทียบ 

4. ถาแผนกไหนทําไดสะอาด โดยมีความแตกตางชัดเจนจะไดรางวัลจากผูบริหาร
ระดับสูง 

 
ประโยชนจากการทํา Seiso 
1. สภาพการทํางานสดชื่น ทําใหนาทํางาน 
2. เพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ 
3. ยืดอายุการใชงานของเครื่องจักรและอุปกรณตาง ๆ  
4. สถานที่ทํางานสะอาด  เปนหลักประกันไดวา  สินคาที่ผลิตจะมีคุณภาพดี 

ปราศจากสิ่งสกปรก 
5. ลดอัตราของเสีย และเห็นปญหาเรื่องคุณภาพอยางชัดเจน 
6. พื้นที่ในสายการผลิตตัวอยางสะอาด สามารถสังเกตสิ่งผิดปกติไดอยางงายดาย 

เชน คราบน้ํามันที่พื้น เปนตน 
 

4. Seiketsu หรือ สุขลักษณะ 
เปนการรักษาความเปนระเบียบเรียบรอยของสถานที่ทํางานไวใหดีเสมอเชน การจัดวาง

ผังโรงงานใหดีเปนระเบียบ ตกแตงพื้นที่หรือบริเวณที่ทํางานใหถูกสุขลักษณะตอการทํางาน 
 

5. Shitsuke หรือ สรางวินัย 
คือการฝกอบรม หรือปลูกฝงวินัย การรักษาวินัย ใหถูกตองตลอดเวลา พื้นฐานที่สําคัญ   

ที่สุดคือผูบังคับบัญชาตองเปนแบบอยางที่ดี ผูจัดการ รองผูจัดการ และผูควบคุมงานตองเขมงวด 
เอาจริงเอาจัง และจะตองสรางใหเปนวัฒนธรรมองคกรใหได และตอกย้ําอยูเสมอ ๆ ในเรื่อง 5 ส 

 
จากหัวขอในการจัดทํา 5ส ที่ไดกลาวามาแลวขางตน เมื่อไดทําการรวบรวมจุดและ

ตําแหนงตาง ๆ ในสายการผลิตตัวอยางที่ควรไดรับการปรับปรุงแลว จึงไดมีการจัดทํามาตรฐาน
กิจกรรม 5ส ข้ึนมา โดยเนื้อหาจะระบุเกี่ยวกับทางดานจุดและตําแหนงตาง ๆ ที่สมควรไดรับการ
ปรับปรุงและรายละเอียดตาง ๆ ในการปฏิบัติ ดังแสดงไวในตารางตอไปนี้ 
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ตารางที่ 4.21 ตารางมาตรฐานกจิกรรม 5ส ในสายการผลิตตัวอยาง 
 

มาตรฐานกิจกรรม 5ส 
หัวขอ รายละเอียด 

โตะทํางาน, เกาอี้
ทํางาน 

- จัดการวัสดุ สิ่งของ เอกสาร ฯลฯ ที่ไมใชงาน หรือเกินความจาํเปนที ่    
  อยูในพืน้ที ่

- จัดเก็บส่ิงของหรือเครื่องใชสวนตัว ไมใหปะปนกับงาน 
- ไมวางกลอง ลัง เอกสารหรือส่ิงของใด ๆ ไวใตโตะทํางาน ยกเวน รอง 
  เทา ที่วางเทา ถังขยะ 
- ไมมีสิ่งของแขวนไวหลังเลิกงาน เชน เสื้อคลุม เสื้อกันหนาว 
- ทําความสะอาด ปราศจากฝุน และจัดวางใหเปนระเบียบ 

ตูเก็บเอกสาร, ตูเก็บ
ของ 

- จัดวางในที่ที่เหมาะสม 
- จัดการของที่ไมเกี่ยวของออกไป 
- จัดการเอกสาร หรือส่ิงของตาง ๆ ใหเปนระเบียบ งายตอการหยิบใช  
  และเก็บในที่ที่สะดวก 
- ทําความสะอาดใหเรียบรอย ปราศจากฝุน 
- กําหนดที่วางสิ่งของ แฟมเอกสาร และมีปายบอกอยางชัดเจน รวมทั้ง 
  จัดวางใหถูกตําแหนง 

เอกสาร,แฟม. บันทึก, 
คูมือ, หนังสือ,  ขอมูล
ตาง ๆ 

- จัดการใหทันสมัย งายตอการหยิบใช 
- ติดปายชื่ออยางชัดเจน เพื่อความสะดวกในการหยิบใช 
- จัดเก็บในที่ที่เหมาะสมแบะสะดวก 
- จัดวางอยางเปนระเบียบ หัดดานสันหนังสือออก 
- จัดแฟมเอกสาร โดยแยกเปนหมวดหมู 
- จัดเก็บในที่จัดเก็บ เชน ตู ล้ินชัก หลังเลิกงานทุกวัน 

ตะกราขยะ, เครื่องมือ
ทําความสะอาด 

- มีจํานวนเพียงพอ 
- จัดวางในที่ที่เหมาะสมและสะดวกในการใชงาน 
- ทําความสะอาดอยูเสมอ 
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ตารางที่ 4.21 ตารางมาตรฐานกจิกรรม 5 ส ในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

มาตรฐานกิจกรรม 5 ส 
หัวขอ รายละเอียด 

ทางเดิน - ไมวางสิ่งของเกะกะ ขวางทางเดิน 
- ทําความสะอาดอยูเสมอ ปราศจากคราบสิ่งสกปรก คราบน้ํามัน 

พื้น, ผนังหอง, ประตู
,เพดาน 

- จัดการฝุน คราบสกปรก คราบน้ํามัน หยากไย ฯลฯ  
- เช็ดกระจกใหใสสะอาดอยูเสมอ 
- จัดการสิ่งของที่ไมตองการที่วางเกะกะ 
- จัดการเศษขยะ เศษกระดาษ ฯลฯ ที่ตกหลนอยู 

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

- จัดเก็บเครื่องมือในการปฏิบัติงาน ใหเปนระเบียบ ปลอดภัยและสะดวก  
  กับการใชงาน 
- จัดวางเครื่องมือในการปฏิบัติงานที่ใชบอย ในที่ ๆ เหมาะสมและสะดวก 
  กับการใชงาน 
- ดูแลและทําความสะอาดเครื่องมือในการปฏิบัติงาน 
- ตรวจเช็คจํานวนเครื่องมือในการปฏิบัติงานทุกวัน 
- กําหนดผูรับผิดชอบ และติดชื่อผูรับผิดชอบในแตละวันใหเห็นชัด 

เครื่องจักร - ดูแลและทําความสะอาดอยูเสมอ 
งานระหวางการผลิต, 
ผลิตภัณฑสําเร็จ 

- จัดเก็บในภาชนะที่เหมาะสม และวางในที่ที่เหมาะสม สามารถ  
เคลื่อนยายไดสะดวก 
- มีปายชื่อแสดงอยางชัดเจน 

ของเสีย, ของคืน - จัดการของเสีย ของดี ใหแยกออกจากกัน 
- มีปายแสดงอยางชัดเจน 
- จัดเก็บในภาชนะ และวางในที่ที่เหมาะสม สามารถเคลื่อนยายได 
  สะดวก 

ลัง, พาเลต - จัดวางในที่ที่กําหนด และสะดวกในการเคลื่อนยาย 
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ประโยชนจากการทําการแกไข 
 

1. ทําใหคนมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน คือมีทักษะ ความรู ความชํานาญมากขึ้น  
2. ทําใหเครื่องจักรมีอายุการทํางานที่ยาวนาน ไมตองคอยบํารุงรักษาบอยครั้งหรือ     

ทําการบํารุงรักษาไดอยางถูกตอง ตรงเวลากอนที่เครื่องจักรจะเสีย  
3. การจัดสมดุลการผลิตเพื่อที่จะลดจํานวนงานรอผลิตและทําใหประสิทธิภาพ         

การทํางานของหนวยงานตาง ๆ เพิ่มข้ึนดวย  
4. การใชเทคนิค 5ส ก็มีสวนชวยทําใหจํานวนงานรอผลิตลดลงดวย ขอดีของการทํา 5ส 

มีดังนี้ 
4.1 ทําใหเกิดความเปนระเบียบ เรียบรอย 
4.2 ลดระยะทางในการทํางาน การขนสง 
4.3 ลดจํานวนงานรอผลิต  
4.4 ลดจํานวนของสูญหาย 
4.5 ลดตนทุนการผลิต เพราะของสูญหายมีนอย 



บทที่ 5 
 

ผลการปรับปรุง 
 

หลังจากที่ไดดําเนินการปรับปรุงตามขั้นตอนตาง ๆ ไปแลวเปนระยะเวลาหนึ่ง ไดนําเอา
ผลที่ไดจากการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกับผลกอนปรับปรุง เพื่อที่จะทราบวาการดําเนินการ    
ปรับปรุงเปนอยางไรประสบผลสําเร็จหรือไม  
 
5.1 ผลการปรับปรุงโดยใชวิธีการซอมบํารุงเชิงปองกัน 
 
      หลังจากเขาไปทําการศึกษาการทํางานในสายการผลิตตัวอยางแลว และไดวิเคราะห
ปญหาและนําเสนอแนวทางตาง  ๆ ในการแกปญหาดังที่กลาวไวแลว  มาประยุกตใชกับ
สายการผลิตตัวอยาง เพื่อที่จะประเมินผลดูวาการปรับปรุงดวยแนวทางตาง ๆ ขางตนไดผลหรือไม 
จึงตองทําการเก็บขอมูลเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุงอีกครั้งหนึ่ง จากนั้นจึง
นําไปใชเปรียบเทียบกับขอมูลเวลาสูญเปลา ของเครื่องจักรกอนทําการปรับปรุง ถาเวลาสูญเปลา
ของเครื่องจักรลดลง ยอมแสดงวา การปรับปรุงในครั้งนี้ไดผล สามารถชวยลดเวลาสูญเปลาของ
เครื่องจักรและชวยเพิ่มผลผลิตได 
 

ขอมูลเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรหลังทําการปรับปรุง  เปนขอมูลที่ เก็บในเดือน 
พฤศจิกายน 2542 ถึงเดือนกุมภาพันธ พ.ศ. 2543 โดยมีรายละเอียดตามที่แสดงไวในตารางที่   
5.1 – 5.3 ดังตอไปนี้ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



ตารางที่ 5.1 เวลาเครื่องจกัรเสีย ระหวางเดือน พ.ย. – ก.พ. 2543 (หลงัปรับปรุง) 
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ตารางที่ 5.1 เวลาเครื่องจกัรเสีย ระหวางเดือน พ.ย. – ก.พ. 2543 (หลงัปรับปรุง) (ตอ) 
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ตารางที่ 5.2 เวลาเครื่องจกัรหยุดบอย ระหวางเดือน พ.ย. – ก.พ. 2543 (หลังปรับปรุง)  
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ตารางที่ 5.2 เวลาเครื่องจกัรหยุดบอย ระหวางเดือน พ.ย. – ก.พ. 2543 (หลังปรับปรุง) (ตอ) 
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ตารางที่  5.3 ตารางสรุปเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรหลังทาํการปรับปรุงในสายการผลิตตัวอยาง 
 

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 ไมดี 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 
เครื่องจักรหยุดบอย     
     - เปล่ียนอุปกรณ 585 544 485 469 
     - การปรับแตง 2,193 2,038 1,818 1,758 
     - การรอคอยอุปกรณสํารอง 438 407 363 351 
     - อุปกรณสํารองใชงานไมได 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 
คิดเปน % 4.95 

 
จากตารางที่ 5.3 เวลาสูญเปลาของเครื่องจักรเทากับ 52,187 ชั่วโมง คดิเปน 4.95 % ของ

เวลาเครื่องจกัรทํางานทัง้หมด เปรียบเทยีบกับกอนที่จะทําการปรับปรุง แสดงดังตารางที่ 5.4 
 
ตารางที่ 5.4 เปรียบเทียบเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรกอนและหลงัปรับปรุง 
 

 กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง คิดเปน % 
เวลาสูญเปลาของเครื่องจักร 

(ชม.) 
61,059 52,187 8,872 14.53 
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จากการทําการดูแลรักษาเชิงปองกันทําใหลดเวลาสูญเปลาลงไดเทากับ 8,872 ชั่วโมงหรอื
คิดเปน 14.53 % แสดงใหเห็นวาการใชเทคนิคการบํารุงรักษาเชิงปองกันมีผลทําใหชวยลดเวลา
สูญเปลาลงได จึงเปนการเพิ่มผลิตภาพอีกทางหนึ่ง 
 
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 

กอนปรับปรุง 1585 
ลดลงเทากับ 788 
คิดเปน % 49.72 % 

จํานวนเงนิลดลง 1,907,748 
 
ของเสียกอนการปรับปรุงมีคาเทากับ 1585 ตัว หลังจากที่ปรับปรุงแลวของเสียลดลงเหลือเฉลี่ย
เทากับ 797 ตัว ดังนั้นของเสียลดลงเทากับ 788 ตัว คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 49.72 % หรือมูลคา
ของเสียลดลงเทากับ 1,907,748 บาท 



     บทที่ 6 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
 วิทยานิพนธนี้ เปนการวิจัยเพื่อหาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในโรงงาน 
การศึกษาและวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาปญหาตาง ๆ ที่พบในสายการผลิตตัวอยางของ
โรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟตัวอยางและหาแนวทางในการแกไขปญหาเหลานั้น โดยมีแนวทางตาง 
ๆ ดังตอไปนี้ 
  

- การฝกอบรมพนักงาน 
- จัดทําแผนปฏิบัติการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 
- จัดทํา 5ส 

 
สรุปผล 
  

สําหรับแนวทางการปรับปรุงการปรับปรุงที่ทําไปนั้นเปนเรื่องเกี่ยวกับการจัดการเกือบ
ทั้งสิ้น ไมตองมีการลงทุนสรางเครื่องมือหรืออุปกรณใด ๆ เลย จึงนับไดวาแนวทางตาง ๆ ที่ใชใน
การแกไขปญหานั้นไดผลประสบความสําเร็จ สามารถชวยลดเวลาสูญเปลาของเครื่องจักรลงได  
เหมาะที่จะเปนแบบอยางเพื่อใชในการปรับปรุงการทํางานและเพิ่มผลผลิตของสายการผลิตอื่น ๆ 
ในโรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟตัวอยางตอไป 
 
6.1 ผลดานกําลังการผลิต 
 

จากการปรับปรุงตามวิธีตาง ๆ ท่ีไดนําเสนอไปแลวในบทที่ 4 ทําใหเครื่องจักรมี           
ประสิทธิภาพดีขึ้น งานที่ทํามีคุณภาพดี ของเสียที่เกิดขึ้นมีนอยลง คาปริมาณการผลิตแสดงใน   
ตารางที่ 6.1 ดังนี้ 
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ตารางที่ 6.1 ผลผลิตระหวางเดือน 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  กอนการปรับปรุง 
71.3 % 

6,895 ตัว เพิ่มข้ึน 
1.3 % 

คาเสียโอกาสลดลง 16,692,792 บาท 
 

จากตารางที่ 6.1 ผลผลิตเทียบกับกําลังการผลิตกอนปรับปรุงมีคาเพิ่มข้ึนเทากับ 1.3 %
หรือเพิ่มข้ึนเทากับ 6,895 ตัว คิดเปนคาเสียโอกาสทางการขายลดลงเปนจํานวนเงินเทากับ 
16,692,795 บาท 
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6.2 ผลดานจาํนวนของเสยี 
 

ของเสียมีแนวโนมลดลงเนื่องจากพนักงานมีทักษะในการทํางานมากขึ้น จาํนวนของเสีย
แสดงในตารางที ่6.2 
 

ตารางที่ 6.2 จํานวนของเสียระหวางเดือน พ.ย. 2542- ก.พ. 2543 
 

เดือน ของเสีย (ตัว มูลคา (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 

ของเสียกอนปรับปรุง 2642 6,396,282 0.71 
ลดลง 1035 2,505,735  

% ของเสียลดลง 39.17 % 
 
 จากตารางที่ 6.2 ของเสียมีแนวโนมลดลง ของเสียหลังปรับปรุงมีจํานวนนอยกวากอน 
ปรับปรุงเทากับ 1,035 ตัว คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ  39.17 % หรือ เปนจํานวนเทากับ 2,505,735 
บาท 
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6.3 ผลดานอตัราสวนระหวางจาํนวนชัว่โมงแรงงานตอจํานวนชิน้งาน 
 

ตารางที่ 6.3อัตราสวนระหวาง จํานวนชั่วโมงแรงงานตอจํานวนชิน้งาน (หลังปรับปรุง) 
 

เดือน จํานวนชัว่โมง
แรงงาน 

จํานวน
ผลิตภัณฑ (ตัว) 

คาอัตราสวน 

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 

อัตราสวนจาํนวนชัว่โมงแรงงานตอจํานวน
ชิ้นงาน เฉลี่ยหลังปรับปรุง 

10.34 ชั่วโมง / ชิ้น 

อัตราสวนจาํนวนชัว่โมงแรงงานตอจํานวน
ชิ้นงาน เฉลี่ยกอนปรับปรุง 

10.55 ชั่วโมง / ชิ้น 

ลดลง 0.21 
 
 อัตราสวนจาํนวนชัว่โมงแรงงานตอจํานวนชิ้นงานที่ผลิตได เปรียบเทยีบกอนปรับปรุงและ
หลังปรับปรุง มีคาลดลงเทากับ 0.21 ชั่วโมง / ชิ้น จาก 10.55 ชั่วโมง / ชิ้น เหลือ 10.34 ชั่วโมง / ชิน้
แสดงวาโรงงานใชเวลาในการผลิตชิ้นงาน นอยกวาเดิม หรือคือ ผลิตไดเร็วกวาเดิมนั่นเอง 
 

ปญหาที่พบ 
 

1. ฝายบริหารใหความสําคัญในการบํารุงรักษานอยมาก 
2. มีผูรูเกี่ยวกับระบบ PM นอย 
3. ขาดการฝกอบรมอยางตอเนื่อง ของพนักงานซอมบํารุงรักษา และ พนักงานเดิน 

เครื่องจักร 
4. การที่ไมมีกฎเกณฑในการบํารุงรักษา 
5. การสั่งซื้ออุปกรณ และเครื่องจักร ไมคํานึงถึงความยากงายในการบํารุงรักษา 
6. พนักงานเดินเครื่องจักรไมมีความรูเบื้องตนเกี่ยวกับเครื่องจักรและอุปกรณ 
7. ความสญูเสียในชวงแรกยังมีคาลดลงไมมากเนื่องจากพนักงานยังไมเขาใจวิธีการ       
      ทํางานตาง ๆ จึงตองอาศัยเวลาพอสมควรระบบการทํางานจึงจะเขาที่เขาทาง 
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ขอเสนอแนะ 
  

1. แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่นําเสนอนี้จะมีประสิทธิภาพมากขึ้น ถามีการใช
แผนงานอยางตอเนื่อง และมีการติดตามผลอยูตลอดเวลา ถาไมกระทําอยางตอเนื่อง
แลวผลที่ไดอาจจะเห็นไดไมชัดเจน 

2. แผนการบํารุงรักษาเครื่องจักรที่ไดนําเสนอนี้ มีลักษณะสอดคลองกับสภาพตาง ๆ 
ในชวงระยะเวลาที่ไดนําเสนอ แตเมื่อสภาพตาง ๆ มีการเปลี่ยนแปลงไป ก็ควรจะมี
การแกไขปรับปรุงแผนงานใหเหมาะสมตามสภาพที่เปลี่ยนแปลงไป เพื่อใหแผนการ
ปรับปรุงรักษาเครื่องจักรมีความถูกตองและสมบูรณมากยิ่งขึ้น 

3. พนักงานจะตองทําการบันทึกขอมูลในเอกสารตาง ๆ อยางละเอียด เพื่อใหไดขอมูลที่
ถกูตอง ซึ่งจะมีสวนชวยทําใหการวิเคราะหปญหาตาง ๆ มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

4. สําหรับขอมูลเวลาสูญเปลาที่ไดในแตละวันหรือในแตละเดือน ควรจะมีการตรวจสอบ
ความถูกตองของขอมูล โดยการเปรียบเทียบกับผลผลิตที่ไดและปริมาณของเสียใน
แตละวัน มาประกอบการพิจารณาเพื่อปองกันขอมูลที่ผิดพลาด 

5. จากการศึกษาและวิจัย พบวาในโรงงานฮารดดิสกไดรฟตัวอยางนี้ ยังมีเร่ืองอื่น ๆ อีก
ที่นาสนใจ และควรที่จะทําการศึกษาและวิจัยตออีกหลายเรื่อง ไดแก 

- การวางแผนการผลิต 
- การจัดการระบบขอมูลทั้งหมดในโรงงาน 
- การควบคุมคุณภาพ 
- ระบบการจัดซื้อ 
- ระบบพัสดุคงคลัง 

       ทั้งนี้เพื่อพัฒนาระบบตาง ๆ เหลานี้ใหมีประสิทธิภาพ อันจะเปนการสงเสริมให
โรงงานผลิตฮารดดิสกไดรฟตัวอยางนี้พัฒนาตอไป 

 
 





 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

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 
 



 134

 
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 เครื่องลาง 

 
 

 
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 
 
 การจัดทําโปรแกรมปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรเปนการรวบรวมขอมูลทีม่ ี     การ
ระบุถึงลักษณะรูปแบบของเหตุขัดของ กลไกของเหตุขัดของ ซึ่งทําใหสามารถทราบรูปแบบ การ
เสื่อมสภาพของชิ้นสวนนั้น ๆ และขอมูลในสวนของระยะเวลาเฉลี่ยของเหตุขัดของของแตละ
ชิ้นสวน โดยขอมูลดังกลาวเปนขอมูลที่ประมาณการโดยพนักงานซอมบํารุงรักษา หรือจาก  
ประสบการณของพนักงานซอมบํารุงเอง จากบันทึกขอมูล คูมือเครื่องจักร จากขอมูลทั้งหมดที่ 
รวบรวมมาได สามารถนําไปสูการสรางแผนปฏิบัติการซอมบํารุง ซึ่งสามารถแสดงไดดังนี้ 
 
ตารางที่ ข.1   การวิเคราะหสาเหตุขัดของและชนิดของสาเหตุขัดของของเครื่องจักร 
ตารางที่ ข.2   ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง 
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 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - valve SMAV-3a สกปรก  ฝุนผง /  
  - Pressure gaueg คาดเคลื่อน สกปรก ฝุนผง /  
  - spring ขาด หาย  โดนกระแทก  / 
  - cap screw 4-40 หลวม หาย โดนกระแทก /  
  - cam หัก บิ่น โดนกระแทก  / 
     
Dispenser     
  - Pressure Gauge สกปรก คาดเคลื่อน ตก กระแทก ฝุนผง /  
  - Timing switch สกปรก คาดเคลื่อน สกปรก คาดเคลื่อน /  
  - Air tube  อุด ตัน  ฝุนผง สายขาด  / 
  - Solenoid สกปรก อุดตัน ไมตัดลม ฝุนผง /  
  - Knob หลวม สกปรก ฝุนผง โดนกระแทก /  
  - sling อุดตัน กาวแข็งตัว ฝุนผง  / 
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Wire bond (Lead bond)     
  - DC vol.  ไมไดมาตรฐาน ปุมคลาย หลวม /  
  - Timer ไมตรง ปุมคลาย หลวม โดนกระแทก /  
  - Oscillator  ความถี่ผิด โดนกระแทก ปุมคลาย หลวม /  
  - Power  ขาด power  อุปกรณภายในเสื่อม /  
  - Spike เกินมาตรฐาน สาย grounding หลุด /  
  - Plate เอียง พื้นสึก ปุมหลุด /  
  - Force หนักไป นอยไป Weight ผิด  / 
  - flatness เอียง กระแทก /  
  - pivot บิ่น เบี้ยว สึกหรอ  /  
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Unload Head     
  - valve SMAV-3a สกปรก  ฝุนผง /  
  - Pressure gaueg คาดเคลื่อน สกปรก ฝุนผง /  
  - 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 ฝุนผง /  
  - Switch สกปรก  ฝุน ผง /  
  - x-y table เคลื่อนที่ผิดพลาด มีเสียงดัง สึกหรอ เสียดสี /  
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - lead screw หลวม หลุด คลาย  กระแทก /  
  - Grounding wire หลุด กระแทก /  
     
Autogram     
  - Air pressure สกปรก ฝุนผง /  
  - Valve อุดตัน ทอหัก /  
  - Grounding wire หลวม กระแทก /  
  - Stage เสียงดัง มอเตอรฝด /  
  - lead screw หลุด คลาย หลวม กระแทก /  
     
MR Head set     
  - Grounding wire หลวม คลาย กระแทก /  
  - Slide สกปรก วางไมสะดวก กระแทก /  
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Fly tester     
  - x-y table สกปรก ฝุนผง /  
  - Lead screw  หลวม คลาย  สั่น กระแทก  / 
  - Bearing สกปรก  ฝุนผง /  
  - Grounding wire หลุด หลวม สั่น กระแทก /  
     
Electrical tester     
  - switch สกปรก ฝุนผง /  
  - Grounding wire หลุด คลาย สั่น กระแทก /  
  - Connector Pin เดียง หัก เบี้ยว สั่น กระแทก  / 
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Alignment tester     
  - Mouse สกปรก ไมเคลื่อนไหว ฝุนผง / / 
  - Keyboard สกปรก ฝุนผง /  
  - Lense สกปรก แตก ตก กระแทก  /  
  - Lamp แตก ขาด  หมดอายุหลอด  / 
  - Lead screw ฝด เสียงดัง ขาดหลอลื่น /  
       
Pull Tester     
  - Motor สกปรก ฝุน /  
  - Limit switch หัก งอ  กระแทก /  
  - Table สกปรก ฝุน /  
  - กานเหลกไวดึง งอ กระแทก  / 
  - Mounting สกปรก ฝุน /  
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Shunting m/c     
  - Grounding wire หลวม คลาย สั่น กระแทก /  
  - ปากคีบ สกปรก ฝุน /  
  - Pin เบี้ยว งอ กระแทก  / 
  - Valve สกปรก อุดตัน ฝุน /  
  - Air tube สกปรก อุดตัน ฝุน /  
       
  Unlosd teter     
  - Valve สกปรก อุดตัน ฝุน /  
  - Grounding wire หลวม คลาย กระแทก สั่น /  
  - Clamp สกปรก ฝุน /  
  - Pin เบี้ยว หัก งอ กระแทก  / 
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ตารางที ่ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

Swage machine     
  - Lamp ไฟดับ หลอดไฟขาด  / 
  - Screw หลวม การสั่นสะเทือน /  
  - Connectors หัก บิ่น โดนกระแทก  / 
  - Alignment surface บิ่น สึก แตกหัก โดนกระแทก  / 
  - Driver pin หัก โกง โคงงอ โดนกระแทก  / 
  - Proximity switch ไมสงสัญญาณ หลุด เคลื่อน /  
  - Air pressure สกปรก อุดตัน เสื่อมสภาพ 

แตกหักชํารุด 
ไสกรองสกปรก 
โดนกระแทก 

/  
/ 

  - Cylinder ฝด คาง ระยะชักไมสุด ฝุนเขา มีสนิมภายใน /  
  - Control valve ลมรั่ว ซีล O-ring สึก /  
  - Grounding สายหลุด หลวม การสั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
  - Clamp สึก บิ่น  สึกจากการใชงาน  / 
  - Stain gage หัก แตก บิ่น ตก หลน โดนกระแทก  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Pulley สึก ไมมีเกลียว สึกจากการใชงาน  / 
     
Swage shuttle fixture     
  - Arbor บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Anvil บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Block Finger บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Lever บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Cover บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Plate บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Block key บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Key บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Arm clamp บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Spring ไมมีแรงดัน เสื่อมสภาพ /  
  - Pin key lock หัก โกงงอ  โดนกระแทก ตกหลน  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Pin align หัก โกงงอ กระแทก ตกหลน  / 
     
Reflow solder machine     
  - Tip สึก สกปรก เสื่อมจากการใชงาน 

เสื่อมสภาพ หมดอายุใชงาน 
/  

/ 
  - HTT 1000 ไมทํางาน ไมรอน สายขาด 

Error จากการทํางาน 
 
/ 

/ 

  - Cylinder  ฝด คาง ระยะชักไมสุด ฝุนเขา มีสนิมภายใน /  
  - Control valve ลมรั่ว ซีล O-ring สึก /  
  - Alignment Pin หัก บิ่น โดนกระแทก  / 
  - Clamp บิ่น สึก สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Sensor แตกหัก  

ไมมีสัญญาณ 
โดนกระแทก 
สายไฟขาด 

 / 
/ 

  - ใบบัง Sensor บิ่น เบี้ยว งอ โดนกระแทก  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Grounding สายหลุด หลวม การสั่นสะเทือน โดนกระแทก  / 
  - Jack Connector หลุด โดนกระแทก /  
  - Compliant หัก แตก งอ โดนกระแทก  / 
  - Motor เสียงดัง สึกจากการใชงาน /  
  - Lead screw มีเสียงเวลาหมุน สึกจากการใชงาน /  
  - XY Slide ฝด สกปรก สกปรก สึกจากการใชงาน /  
  - Fan ไมหมุน เสื่อมสภาพ /  
  - Power supply มีกลิ่นไหม ไฟชอต มีเศษสายไฟหลนลงไปในวงจร  / 
  - Sling ฝด สกปรก เสื่อมจากการใชงาน /  
     
Pallet Fixture     
  - Knob หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Spring ลา เสื่อม เสื่อมจากการใชงาน /  
  - Clamp หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Arm หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Screw หลุด หลวม การสั่นสะเทือน /  
  - Alignment pin หัก โคงงอ การกระแทก  / 
  - Arbor หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Shield หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
  - Knob หัก บิ่น สึกจากการใชงาน ตก หลน  / 
       
Install cartridge machine     
  - Cone แตก บิ่น สึกจากการใชงาน  / 
  - Cylinder ฝด คาง ระยะชักไมสุด มีฝุน สกปรก มีสนิมภายใน /  
  - Plunger แตก หัก สึกจากการใชงาน  / 
  - Air pressure สกปรก อุดตัน เสื่อมสภาพ 

แตกหักชํารุด 
ไสกรองสกปรก 
โดนกระแทก 

/  
/ 

  - Alignment pin หัก โคงงอ โดนกระแทก  /  
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Nest Datum สึก บิ่น สึกจากการใชงาน /  
  - Grounding สายหลุด หลวม สั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
  - Spring ลา เสื่อม  เสื่อมจากการใชงาน /  
     
Gramload tester machine     
  - Load cell อานคาผิด แตก หัก โดนกระแทก  / 
  - Clamp สึก บิ่น สึกจากการใชงาน  / 
  - Control valve ลมรั่ว ซีล O-ring เสื่อม /  
  - Auto comb แตกหัก  โดนกระแทก  / 
  - Grounding สายหลุด หลวม สั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
  - Slide ฝด สกปรก สกปรก สึกจากการใชงาน /  
  - Nest datum สึก บิ่น  สึกจากการใชงาน /  
  - Probe หัก งอ โดนกระแทก  / 
  - Pin หัก งอ โดนกระแทก  / 
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Motor มีเสียงดัง ฝด สกปรก สึกจากการใชงาน /  
     
Electro Static tester machine     
  - Grounding สายหลวม หลุด สั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
  - Pin บิ่น สึก สึกจากการใชงาน  / 
  - Clamp หัก บิ่น สึกจากการใชงาน  / 
  - Spring ลา เสื่อมจากการใชงาน /  
       
Vacuum sealer machine     
  - Rubber คดงอ  หมดอายุ  

สึกจากการใชงาน 
 
/ 

/ 

  - Cylinder ฝด คาง ระยะชักไมสุด มีฝุน สกปรก มีสนิมภายใน /  
  - Nozzle อุดตัน สกปรก /  
  - Jaw สกปรก ฝุน ประกบไมสนิท สึกจากการใชงาน /  
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

  - Heat strip เสื่อม ไมรอน สึกจากการใชงาน /  
  - Air filter สกปรก อุดตัน เสื่อมสภาพ 

แตกหักชํารุด 
ไสกรองสกปรก 
โดนกระแทก 

/  
/ 

  - Connectors หลุด  สั่นสะเทือน /  
     
Head alignment machine     
  - Alignment pin หัก โคงงอ โดนกระแทก  / 
  - Slide ฝด สกปรก สึกจากการใชงาน /  
  - Transfer comb แตก หัก โดนกระแทก  / 
  - Camera ไมมีภาพ เลนสแตก  / 
  - Light ไฟดับ หลอดขาด  / 
  - Connectors หลุด แตกหัก โดนกระแทก  / 
  - Motor ฝด มีเสียง สึกจากการใชงาน /  
  - Clamp หักบิ่น สึกจากการใชงาน /  
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ตารางที่ ข.1 ตารางการวิเคราะหสาเหตุของเหตุขัดของและชนิดของเหตุขัดของของเครื่องจักรในสายการผลิตตัวอยาง (ตอ) 
 

ชนิดของเหตุขัดของ รายการชิน้สวนอุปกรณ อาการ/สิ่งที่ปรากฏของเหตขุัดของ สาเหตุของเหตุขัดของ 
เสื่อม ชํารุดเสียหาย 

- Spring เสื่อม ลา เสื่อมจากการใชงาน /  
  - Gruouding หลุด หลวม การสั่นสะเทือน โดนกระแทก /  
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ตารางที่ ฃ.2 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง 
 

  รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
  

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

รายการชิ้นสวนอุปกรณ 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 ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

MTBF - Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 
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 ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

MTBF – Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 
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 ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

MTBF – Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 
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 



 162

ตารางที ่ฃ.2 ตาราง MTBF ของเครื่องจักรในสายการผลติตัวอยาง (ตอ) 
 

MTBF – Frequency รายการชิน้สวนอุปกรณ 
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 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 

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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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 

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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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 

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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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 2543 2544 2545 2546 2547 
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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 
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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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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 

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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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 

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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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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

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 
                                                             

หัวแรง                                                             
Pressure                                                             
Temperature                                                             
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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 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 (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ 
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รายการชิน้สวนอุปกรณ 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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ตารางที่ ข.3 แผนการบํารุงรักษาราย 5 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 5 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป  

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ 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         
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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  
                                                     

หัวแรง                                                     
Pressure                                                     
Temperature                                                     
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ตารางที่ ข.4 แผนการบํารุงรักษาราย 1 ป (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 ป ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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                     
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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            
                                

หัวแรง                                
Pressure                                
Temperature                                
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ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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                            
                                
                                

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

 
 



 219
 

ตารางที่ ข.5 แผนการบํารุงรักษาราย 1 เดือน (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 เดือน ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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                    
                                
                                
                                
                                

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

 



 222
ตารางที่ ข.6 แผนการบํารุงรักษาราย 1 สัปดาห 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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                   

 
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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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       

 
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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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        
                   

 
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 (ตอ) 
 

คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 
   วันที่ ......................................... วันที่ ...................................  
      

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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 (ตอ) 

 
คูมือ การบํารุงรักษาเครื่องจักร – แผนการบํารุงรักษา 1 สัปดาห ผูจัดทํา ..................................... ผูอนุมัติ . ............................. หนา... จาก ... หนา 

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

รายการชิน้สวนอุปกรณ 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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ตารางที่ ค.1 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน เครื่อง Load Head 
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ตารางที่ ค.3 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 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. 
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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 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 6 เดือนเครื่อง Lead bond (ตอ) 
 

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 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Unload Head 
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ตารางที่ ค.7 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน เครื่อง Load Test block 
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ตารางที่ ค.9 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวัน 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําสัปดาหเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําสัปดาห 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน 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 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง Unload Test block 
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ตารางที่ ค.19 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่องลาง 
 

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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวัน 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําสัปดาห 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจํา 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง 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 :                                 
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ตารางที่ ค.25 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวันอุปกรณชุดหัวแรง 
 

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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนอุปกรณ Swage shuttle Fixture 
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ตารางที่ ค.27 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวันเครื่อง Swage machine 
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ตารางที่ ค.28 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน Pallet Fixture 
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ตารางที่ ค.31 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวันเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง 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 แบบฟอรฒตรวจสอบประจาํเดือนเครื่อง Install cartridge (Thai version) 
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ตารางที่ ค.34 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือน Install cartridge (US version) 
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ตารางที่ ค.35 แบบฟอรมตรวจสอบประจําวันเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบประจําเดือนเครื่อง 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 แบบฟอรมตรวจสอบเครื่อง Packing 
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