
                                                                      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                                           
 
 
 
 
 
                                                                     
 
 
 
 
 

                                                                                        ภาคผนวก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
                                                  รายการเคร่ืองจักรและอุปกรณการผลิต 

ลําดับ              ชนิดเคร่ืองจักร  /  รุน                                 รูปเคร่ืองจักร 
  
 
  1. 

 
จักรเย็บผา ยี่หอ JUKI  
รุน  DDL-5530 

 

 
   
 
2. 

 
จักรเย็บโพลงริม ยี่หอ JUKI 
รุน OD4-40K 

 

 
 
 
  3. 

 
เคร่ืองตัดผาแบบใบมีด ยีห่อ OCTA 
รุน RS 100 

 

 
  
 
 4. 

 
เคร่ืองตัดผาแบบใบเล่ือย ยีห่อ KM 
รุน CUTTING M/C 723 

                                                                   ภาคผนวก ก 
                                                              



  
 
 5. 

 
จักรเย็บรังดมุและติดกระดมุ ยี่หอ  JUKI 
รุน MB372 

 

  
 
 6. 

 
เตารีดไอน้ํา ยีห่อ SILVER  STAR 
รุน BS-SPC 

 

  
 
 7. 

 
หมอตมไอน้ํา ยี่หอ NAOMOTO 
รุน ST191 

 

 
 
  8. 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
เคร่ืองสแกนโลหะ ยีห่อ NIPPO 
รุน HD.35A 



 
 
  9. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รถเข็นมวนวตัถุดิบ  
ขนาด  56 x 120 x 70 cm 

 
  
 
10. 

 
รถเข็นมวนวตัถุดิบ  
ขนาด  56 x 100 x 70 cm 

 

 
   
 
11. 

 
รถเข็นมวนวตัถุดิบ  
ขนาด  56 x 70 x 70 cm 

 
 
                                                                     
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                                                                                ภาคผนวก ข 
 
                ตารางบันทึกการจับเวลาขนถายการผลิตเส้ือผาฝายของผงัโรงงานแบบท่ี 1 

  ลําดับ                         กิจกรรมการผลิต                    เวลา ( นาที ) 

    1     2    3 เฉล่ีย 

      1. แผนกลําเลียงวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ   4.19 4.16 4.20 4.19 

      2. แผนกตัดตามแพทเทิรน   0.24 0.26 0.25 0.25 

     3. แผนกติดหมายเลขบอกสวนประกอบ   0.20 0.23 0.18 0.20 

     4. แผนกนําช้ินสวนมากําหนดขนาดตามแพทเทิรนเย็บ   2.45 2.46 2.49 2.47 

     5. แผนกเย็บประกอบตัวเส้ือ   1.43 1.39  1.40 1.40 

     6. แผนกตรวจสอบคุณภาพคร้ังท่ี 1     1.51 1.52 1.50 1.51 

     7. แผนกเจาะรังดุมและติดกระดุม   1.23 1.25 1.25 1.24 

     8. แผนกตัดเศษดาย   1.36 1.35 1.36 1.36 

     9. แผนกตรวจเข็ม   0.59 0.58 0.58 0.58 

    10. แผนกรีดเรียบ   2.21 2.16 2.20 2.18 

    11. แผนกตรวจสอบคุณภาพคร้ังท่ี 2   1.43 1.40 1.40 1.41 

    12. แผนกบรรจุถุง     

                                                                รวม 16.79 
 

 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                     
                   ตารางบันทึกการจับเวลาขนถายการผลิตเส้ือผาฝายของผงัโรงงานแบบท่ี 2 
 
 

  ลําดับ                         กิจกรรมการผลิต                    เวลา ( นาที ) 

    1     2    3 เฉล่ีย 

      1. แผนกลําเลียงวัตถุดิบจากคลังวัตถุดิบ   3.05 3.05 3.07 3.05 

      2. แผนกตัดตามแพทเทิรน   1.63 1.61 1.63 1.62 

     3. แผนกติดหมายเลขบอกสวนประกอบ   0.51 0.47 0.52 0.50 

     4. แผนกนําช้ินสวนมากําหนดขนาดตามแพทเทิรนเย็บ   1.48 1.51 1.50 1.49 

     5. แผนกเย็บประกอบตัวเส้ือ   2.26 2.26  2.23 2.24 

     6. แผนกตรวจสอบคุณภาพคร้ังท่ี 1     1.93 1.99 1.98 1.96 

     7. แผนกเจาะรังดุมและติดกระดุม   1.28 1.26 1.25 1.27 

     8. แผนกตัดเศษดาย   1.34 1.33 1.33 1.33 

     9. แผนกตรวจเข็ม   0.61 0.64 0.62 0.62 

    10. แผนกรีดเรียบ   2.21 2.23 2.24 2.22 

    11. แผนกตรวจสอบคุณภาพคร้ังท่ี 2   1.43 1.40 1.40 1.45 

    12. แผนกบรรจุถุง     

                                                                รวม 17.75 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 
 
                                                          ภาคผนวก ค 
                  ตารางสรุปผลการประเมินผลผงัโรงงานของ บริษัท บานไทยการเมนท 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

องคประกอบ

ผูประเมนิ

คะแนน / นํ้าหนักคะแนน
ก ข

คะแนน / นํ้าหนักคะแนน
ก ข

คะแนน / นํ้าหนักคะแนน
ก ข

คะแนน / นํ้าหนักคะแนน
ก ข นํ้าหนัก

1. การใชประโยชนจากเน้ือที่

2. การไหลของวัสดุ

3. ความประหยัดในการขนถายวัสดุ

4.ความยืดหยุน 

5. ความปลอดภัยและเปนระเบยีบ

6. ความงายตอการควบคุมดแูล

7. สภาพแวดลอมการทาํงาน 
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2020

องคประกอบ

ผูประเมนิ

คะแนน / น้าํหนกัคะแนน
ก ข

คะแนน / น้าํหนกัคะแนน
ก ข

คะแนน / น้าํหนกัคะแนน
ก ข

คะแนน / น้าํหนกัคะแนน
ก ข น้ําหนกั

1. การใชประโยชนจากเนือ้ที่

2. การไหลของวัสดุ

3. ความประหยัดในการขนถายวัสดุ

4.ความยืดหยุน 

5. ความปลอดภยัและเปนระเบียบ

6. ความงายตอการควบคมุดูแล

7. สภาพแวดลอมการทาํงาน 
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108

ประวัติผูเขียน 
 

ช่ือ นายรุงศักดิ์   ฤทธิศร 
 

วัน เดือน ปเกดิ 5 สิงหาคม 2515 
 
ประวัติการศึกษา สําเร็จการศึกษาปริญญาอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิตสาขา

วิศวกรรมเคร่ืองกล มหาวิทยาลัยเซ็นตจอหน กรุงเทพฯ 
 ปการศึกษา 2535 

  

ประสบการณ อาจารย แผนกชางยนตโรงเรียนเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุน-เยอรมัน(2539-2542) 

 อาจารย แผนกชางกลโรงงาน โรงเรียนลําปางเทคโนโลย ี(2542-2544) 

 หัวหนาฝายผลิต บริษัท อินโนเวก็ซประเทศไทย จํากัด (2544-2548) 

 วิศวกร บริษัท อินโนเว็กซประเทศไทย จํากัด (2548-2550)  นิคม
อุตสาหกรรมภาคเหนือ จังหวัดลําพนู 

                                      ผูจัดการโรงงาน บริษัท พัชณี จํากัด จังหวดัอางทอง( 2551- 2552 ) 


