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หน้าที่ 2    ---  ลิขสิทธิ์โดย ศูนย์ฝึกอบรมเจแฟค : JFAC TRAINING CENTER ----      อนญุาตให้ใช้ร่วมกับหลักสูตรและชุดฝึกปฏิบัติการของเจแฟคเท่านั้น  -------  ห้ามใช้ร่วมกับครุภัณฑ์บริษัทอื่น  
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หัวข้อเรื่อง 
 

รายการตรวจสอบคุณภาพ :  สำหรับรายการตรวจสอบดา้นล่างนี้ จะใช้เป็นเกณฑ์ประเมินผลการแข่งขัน โดยผู้เขา้แขง่ขันจะต้องมีการปฏบิัติงาน
ตามขั้นตอนคุณภาพ ผ่านมาตรฐานการตรวจสอบจากคณะกรรมการควบคุมและตัดสิน 

ลำดับ INSPECTION & QUALITY SHEET FOR CONTROL PANEL 
คะแนน

เต็ม 
คะแนน 

ที่ได้ 
ลงชื่อ 
ผู้ตรวจ 

 ส่วนการปฏบิัติงานผลิตตู้ควบคุมไฟฟ้า (Control Panel Work)     
 โดยมีรายละเอียดที่แบ่งเป็นหมวดการตรวจดังต่อไปน้ี    
     
1 การเตรยีมอุปกรณแ์ละวัสดุที่ใชใ้นการแข่งขัน     

1.1 คุณลักษณะของ อุปกรณ์ไฟฟ้าและวัสดุสิ้นเปลือง  ตามข้อกำหนดในรายการจัดเตรียม  ------   
1.2 คุณลักษณะของ เครื่องมือช่าง  ตามขอ้กำหนดในรายการจัดเตรียม  ------   

     
2 การประกอบงาน (Assembly Work) สำหรบังานตู้ควบคุมไฟฟ้า (Control Panel)    

2.1 ตำแหน่งการติดตั้งอุปกรณ์ไฟฟ้า ต้องตรงตามแบบทุกรายการ (ให้ตรวจภาพรวมตามแบบงานประกอบ) 1   
2.2 ติดลาเบลกำกับอุปกรณ์ที่ติดต้ังในตู้ควบคุมไฟฟ้า 2 จุดต่ออุปกรณ์ โดยติดได้ครบถ้วนตามแบบวางผัง 1   
2.3 ติดลาเบลกำกับอุปกรณ์ที่ติดต้ังบนฝาตูค้วบคุมไฟฟ้า 1 จุดต่ออปุกรณ์ โดยติดได้ครบถ้วนตามแบบวางผัง 1   
2.4 ติดลาเบลกำกับอุปกรณ์จะต้องอยู่กึ่งกลางของอุปกรณ์ไฟฟ้า (ค่าความคลาดเคลื่อนของจุดกลาง +/- 3 มม) 1   
2.5 ติดลาเบลกำกับอุปกรณ์ด้านในตู ้ต้องเรียงตรงตามแนวเส้น ตามแบบระยะควบคุม (ผิดห้ามเกิน 1 จุด)  1   
2.6 ติดลาเบลกำกับอุปกรณ์บนฝาตู ้ต้องเรียงตรงตามแนวเส้น ตามแบบระยะควบคุม (ผิดห้ามเกิน 1 จุด)  1   
2.7 ติดลาเบลกำกับรางวายริ่งดักซ์ 2 ตำแหน่ง ตามข้อกำหนด และครบถ้วนทุกจุดตามแบบงานประกอบ 1   
2.8 ติดต้ังเทอร์มินัลบล็อกตามตำแหน่ง และครบถ้วนทุกจุดตามแบบงานประกอบ  (Visual Check) 1   
2.9 ติดลาเบลกำกับชอ่งเทอร์มินัลบล็อค (Strip Marking) ที่ได้รับแจกไป ให้ครบถ้วนทุกจุดตามแบบงานประกอบ 1   
2.10 มีการใส่อุปกรณ์ปิดท้ายเทอร์มินัลบล็อค (End Plate Terminal Block) ครบ 7 ตำแหน่ง 1   
2.11 มีการใส่อุปกรณ์ล็อคกันการเลื่อนออกของ Strip Marking  (Strip End Clip) ครบ 7 ตำแหน่ง 1   
2.12 มีการติดตั้ง Stopper ตามจำนวนและตำแหน่งที่ติดต้ังจะต้องถูกต้องตามแบบวางผัง (ตรวจทั้ง 14 ตัว) 1   
2.13 มีการติดตั้ง Stopper โดยหันด้านฉากเข้าเพื่อดันอุปกรณ์ และทิศทางลูกศรขึ้นด้านบน (ตรวจทั้ง 14 ตวั)  1   
2.14 การติดป้ายชือ่อะคริลิคของอุปกรณ์ไฟฟา้หน้าตู้ตรงตามแบบ ไม่เอียง (ใช้ไม้บรรทัดวัดระนาบ ดูความแตกตา่ง) 1   
2.15 การติดป้ายชือ่อะคริลิคของตู้ตรงตามแบบ ไม่เอียง (ใช้ไม้บรรทัดวัดระนาบ ดูความแตกตา่ง) 1   
2.16 การประกอบอุปกรณ์ไฟฟ้าที่หน้าตู ้มั่นคง แข็งแรง ไม่หลวมคลอน หรือบิดเอียง เมื่อมีการกดหรือใช้งาน 1   
2.17 การติดป้ายสติก๊เกอร์เซฟตี้ เป็นไปตามขอ้กำหนด (ตรวจระยะตามแบบควบคุมในเอกสารด้านเทคนิค +/- 1 มม) 1   
2.18 การติดตั้งหน้าสัมผัส (Contact Block) ของสวิตซ์ ตำแหน่งหมายเลขขาอุปกรณ์ถูกต้องตามข้อกำหนด 1   

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

Supported By  ลงช่ือผู้เข้าแข่งขัน : 
 
 
 
 .…..….…/…….…..../………….. 

ลงช่ือผู้กรรมการ / ผู้ตรวจสอบ : 
 
      
 
     ...……..…/………...../……….…..  

คะแนนเต็ม : คะแนนที่ได้ 
     18 : 
เวลาท่ีกำหนด : เวลาท่ีใช้ (นาที) 

    60  :  



EE24 -6      ฉบับวันท่ี 31 กรกฏาคม 2568 -    (เอกสารควบคุมคุณภาพและแบบฟอร์มประเมินผล)         อนุญาตให้ใช้ในการแข่งขันราชมงคลวิชาการวิศวกรรมระดับชาติ คร้ังท่ี 16 ประจำปี 2568 
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การแข่งขันราชมงคลวิชาการวิศวกรรมระดับชาติ คร้ังท่ี 16 ประจำปี 2568 
เอกสารควบคุมคุณภาพและแบบฟอร์มประเมินผลการแข่งขนั 

การแข่งขันออกแบบและติดต้ังตู้ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้าด้วย PLC (เทคนิคญี่ปุ่น) 
โดยใช้ชุดฝึกปฏิบัติการรุ่น : AWP-EDU-02-PT-PLC-SD  

หัวข้อเรื่อง รายการตรวจสอบคุณภาพ :  สำหรับรายการตรวจสอบดา้นล่างนี้ จะใช้เป็นเกณฑ์ประเมินผลการแข่งขัน โดยผู้เขา้แขง่ขันจะต้องมีการปฏบิัติงาน
ตามขั้นตอนคุณภาพ ผ่านมาตรฐานการตรวจสอบจากคณะกรรมการควบคุมและตัดสิน 

ลำดับ INSPECTION & QUALITY SHEET FOR CONTROL PANEL 
คะแนน

เต็ม 
คะแนน 

ที่ได้ 
ลงชื่อ 
ผู้ตรวจ 

3 การวายริง่ (Wiring Work) สำหรับงานตู้ควบคุมไฟฟ้า (Control Panel)    
3.1 ใช้สีสายไฟถูกต้องตามขอ้กำหนดที่ระบุในแบบไฟฟ้าในการแข่งขัน  1   
3.2 มีการปิดฝา Terminal Cover ครบทุกจุดก่อนส่งงาน 1   
3.3 การเลื่อนปลอกทอ่รหัสสายไฟ ไปยังตำแหน่งที่ถูกต้อง ต้องไม่บังหรือปิดจนไม่เห็นทองแดง ห้ามพบจุดผิด 1   
3.4 ระยะพิทช์ในการตีเกลียวสายไฟ ระยะพิทช์ 10 มม. (ค่าความคลาดเคลื่อน +/- 2 มม. สุ่มตรวจ 5 พิทช์)  1   
3.5 ความแน่นในการย้ำหางปลา (ตรวจด้วยการดึง สุ่มตรวจ 10 จุด) หา้มพบจุดผิด 1   
3.6 ทิศทางการหันอักษรของปลอกรหัสสายไฟภายหลังจากการวายริ่ง ต้องเป็นไปตามมาตรฐาน หา้มพบจุดผิด 1   
3.7 การย้ำหางปลาตามมาตรฐานฝีมือแรงงานแห่งชาติ (ระยะทองแดง 0.5-1 มม.สุม่ตรวจ 5 จุด-ผิดห้ามเกิน 2 จุด) 1   
3.8 การเลือกเส้นทางเดินสายไฟภายในรางวายริ่งดักซ์ (Cable Path Way) ตรวจอา้งอิงตามตู้ต้นแบบ 1   
3.9 ตำแหน่งมัดสายไฟด้วยเคเบิ้ลไทร์ในรางวายริ่งดักซ์ ฝาตู้ ให้อา้งอิงระยะตามตู้ตน้แบบ 1   
3.10 มีการเดินสายไฟวงจรภาคกำลัง ตามแบบไฟฟ้า (Schematic Diagam) ครบถ้วน 1   
3.11 มีการเดินสายไฟวงจรภาคแหล่งจ่ายไฟสำหรับอุปกรณ์ควบคุม ตามแบบไฟฟ้า (Schematic Diagram) ครบถ้วน 1   
3.12 มีการเดินสายไฟวงจรควบคุมดว้ย PLC ภาค INPUT ตามแบบไฟฟา้ (Schematic Diagram) ครบถ้วน 1   
3.13 มีการเดินสายไฟวงจรควบคุมดว้ย PLC ภาค OUTPUT ตามแบบไฟฟา้ (Schematic Diagram) ครบถ้วน 1   
3.14 มีการเดินสายไฟวงจร Common PLC ทั้ง Input Output ตามแบบไฟฟ้า (Schematic Diagram) ครบถ้วน 1   
3.15 มีการเดินสายไฟวงจรควบคุมดว้ย DC Hardwired ชุด Relay ตามแบบไฟฟา้ (Schematic Diagram) ครบถ้วน 1   
3.16 มีการเดินสายไฟวงจรควบคุมดว้ยอปุกรณ์หน้าตู้ ตามแบบไฟฟ้า (Schematic Diagram) ครบถ้วน 1   
3.17 การใช้หางปลากลมเปลือยในวงจรที่มีแรงดันไฟ 380 VAC (สุ่มตรวจ 5 จุด) ห้ามพบจุดผิด 1   
3.18 การใช้หางปลากลมเปลือยในวงจรที่มีแรงดันไฟ 220 VAC (สุ่มตรวจ 5 จุด) ห้ามพบจุดผิด 1   
3.19 การใช้หางปลาแฉกเปลือยในวงจรที่มีแรงดันไฟ 24 VDC (สุ่มตรวจ 4 จุด) หา้มพบจุดผิด 1   
3.20 มีการตัดปลายเคเบิ้ลไทร์ที่เรียบ ต้องไม่มีคม (ตรวจด้วยการสัมผัส สุ่มตรวจ 10 จุด) หา้มพบจุดผิด 1   
3.21 มีการรัดหรือหุ้มสายไฟตรงบริเวณบานพับด้วยทอ่กระดุมหุ้มสายไฟ 1   
3.22 แนวมัดสายสัญญาณตรงบริเวณบานพับมีระยะหา่งจากมุมบานพับ 8 ซม. (ค่าความคลาดเคลื่อน +/- 1 ซม.) 1  ปลดท่อกระดุมวัด 
3.23 แนวมัดสายไฟที่เดินหนา้ตู้ อยู่กึ่งกลางระหว่างอปุกรณ์  (ค่าความคลาดเคลื่อน +/- 1 ซม.) 1   
3.24 แนวมัดสายไฟที่เดินหนา้ตู้ ต้องเป็นแนวตรง ไม่เอียงเมื่อเข้าช่องรางวายริ่งดักซ์ (ไม่ตกท้องช้าง-อ้างอิงตู้ต้นแบบ) 1   
3.25 การวางแผนการวายริ่งวงจรแหล่งจา่ยไฟ สายไฟตอ้งเรียงเป็นชั้น (Layer) (สาย L200-N200 และ P24-N24)  1   
3.26 การวางแผนการวายริ่งวงจรควบคุมด้วย PLC สายไฟต้องเรียงเป็นชั้น (Layer) (สาย INPUT และ OUTPUT) 1   
3.27 ไม่มีเศษเหลือ เศษจากการตัดของวัสดุส้ินเปลือง ตกหล่นบนเพลทวางอุปกรณ์และภายในรางวายริ่งดักซ์  1   
3.28 การเดินสายไฟที่หนา้ตู้ ในวงจรควบคุมหลอดไฟแสดงสถานะ มกีารวายริ่งเข้าสายที่ TB4 ได้ถูกต้อง  1   
3.29 การเดินสายไฟที่หนา้ตู้ ในวงจรควบคุมที่ใช้สวิตซ์ต่าง ๆ มีการวายริ่งเข้าสายที่ TB4 ได้ถูกต้อง 1   
3.30 การเดินสายไฟที่หนา้ตู้ ใช้สาย P24 และ N24 จาก TB4 อยา่งละ 1 เส้นเท่านัน้ 1   
3.31     

     
     
     
     
     
     

     

Supported By  ลงช่ือผู้เข้าแข่งขัน : 
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ลงช่ือผู้กรรมการ / ผู้ตรวจสอบ : 
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    ลงเวลาในหน้าถัดไป 



EE24 -6      ฉบับวันท่ี 31 กรกฏาคม 2568 -    (เอกสารควบคุมคุณภาพและแบบฟอร์มประเมินผล)         อนุญาตให้ใช้ในการแข่งขันราชมงคลวิชาการวิศวกรรมระดับชาติ คร้ังท่ี 16 ประจำปี 2568 

หน้าที่ 4    ---  ลิขสิทธิ์โดย ศูนย์ฝึกอบรมเจแฟค : JFAC TRAINING CENTER ----      อนญุาตให้ใช้ร่วมกับหลักสูตรและชุดฝึกปฏิบัติการของเจแฟคเท่านั้น  -------  ห้ามใช้ร่วมกับครุภัณฑ์บริษัทอื่น  
 

 

การแข่งขันราชมงคลวิชาการวิศวกรรมระดับชาติ คร้ังท่ี 16 ประจำปี 2568 
เอกสารควบคุมคุณภาพและแบบฟอร์มประเมินผลการแข่งขนั 

การแข่งขันออกแบบและติดต้ังตู้ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้าด้วย PLC (เทคนิคญี่ปุ่น) 
โดยใช้ชุดฝึกปฏิบัติการรุ่น : AWP-EDU-02-PT-PLC-SD  

หัวข้อเรื่อง รายการตรวจสอบคุณภาพ :  สำหรับรายการตรวจสอบดา้นล่างนี้ จะใช้เป็นเกณฑ์ประเมินผลการแข่งขัน โดยผู้เขา้แขง่ขันจะต้องมีการปฏบิัติงาน
ตามขั้นตอนคุณภาพ ผ่านมาตรฐานการตรวจสอบจากคณะกรรมการควบคุมและตัดสิน 

ลำดับ INSPECTION & QUALITY SHEET FOR CONTROL PANEL 
คะแนน

เต็ม 
คะแนน 

ที่ได้ 
ลงชื่อ 
ผู้ตรวจ 

4 ขั้นตอนการตรวจ—ก่อนการจ่ายกระแสไฟฟ้า สำหรบังานตู้ควบคุมไฟฟ้า (Control Panel)    
4.1 ตรวจการขันสกรขูองระบบไฟ AC Power 380VAC/220VAC ( L N) ทั้งหมด  12  ตวั  ตอ้งแน่นและไม่หลวม 1   
4.2 ตรวจ Short Circuit ระหวา่ง L1-L2-L3 เทียบกับ N (ห้ามถึงกัน) 1   
4.3 ตรวจ Short Circuit ระหวา่ง  L1-L2-L3 เทียบกับ PE (ห้ามถึงกัน) 1   
4.4 ตรวจ Short Circuit ระหวา่ง L200 – N200 (ห้ามถึงกัน) 1   
4.5 ตรวจสอบการใส่ Terminal Jumper ของช่อง  L200 – N200 ที่ (TB2) และ P24 – N24 ที่ (TB3) 1   
4.6 ตรวจ Short Circuit ระหวา่ง  L200 – N200 ที่ (TB2) (ห้ามถงึกัน) 1   
4.7 ตรวจ Short Circuit ระหวา่ง P24 – N24 ที่ (TB3) (ห้ามถึงกัน) 1   
4.8 ตรวจสอบความถูกต้องในการต่อเขา้สาย  L200 – N200 - E ที่ช่องต่อ PLC 1   
4.9 ตรวจสอบการต่อถึงกันของ  N200 (TB2) – ไปที่ขั้ว A2 ของ MC1 MS1 ทั้ง 2 ตัว 1   
4.10 ตรวจสอบการต่อถึงกันของ N24 (TB3) – ไปที่ขั้วขา 13 ของ รีเลย์ CR1-CR2-CR3-CR4 ทั้ง 4 ตัว 1   
4.11 ตรวจสอบการต่อถึงกันของ P24 (TB3) – P24 (PLC Input Common : S/S) 1   
4.12 ตรวจสอบการต่อถึงกันของ N24C (F1) – N24C (PLC Output Common) 1   
4.13 ตรวจสอบการต่อถึงกันของ P24 (TB3) –  P24 (TB4) 1   
4.14 ตรวจสอบการต่อถึงกันของ N24 (TB3) –  N24 (TB4) 1   
4.15 ตรวจสอบการต่อถึงกันของ N24A (TB4) – N24A (EMG1 ขา1) 1   
4.16 ตรวจสอบการต่อถึงกันของ P24 (TB4) – ไปที่ขั้วขา X1 ของ PL01-PL02-PL03-BZ01 ทั้ง 4 ตัว 1   
4.17 ตรวจสอบการใส่ลูกฟิวส์ในกระบอกฟิวส์ 1   

4.18 
ไม่มีการขันน็อตสตัดโบลท์ที่ใช้ยึดแผงประกอบอุปกรณ์ (Mounting Plate) ทับสายไฟใด ๆ ทั้งสิ้น 
(ตรวจในรางวายริ่งดักซ์ด้านในตู้) 

1   

     
     
 คำอธิบายเพิ่มเติม : หน้าสมัผัส NO ไม่ถึงกัน (ไม่ดัง)  /  NC ต้องถึงกัน (ดัง)    
     
5 ขั้นตอนการตรวจสอบ – หลังจากการจ่ายกระแสไฟฟ้า สำหรบังานตู้ควบคุมไฟฟ้า (Control Panel)    
 ทำการจา่ยไฟใหก้ับชุดฝึก และดำเนินการตรวจสอบดังต่อไปนี ้    
 ต่อแหล่งจ่ายไฟและวัดแรงดันไฟฟ้าที่จ่ายเข้ามาที ่TB1 เพื่อตรวจสอบสายไฟ AC  -----   
 ยกเซอร์กิตเบรกเกอร์ CB1>>CB2>>CP1 (รอ 5 วินาที) แล้วสังเกตุความผิดปกติ (เสียง / กลิ่น) -----   

5.1 มีการทดสอบสัญญาณที่ต่อเขา้ภาค Input ของ PLC ต้องตรงตามแบบไฟฟ้า (ตรวจ 9 จุด) ห้ามพบจุดผิด 1   
5.2 มีการทดสอบสัญญาณที่ต่อเขา้ภาค Output ของ PLC ต้องตรงตามแบบไฟฟา้ (ตรวจ 7 จุด) ห้ามพบจุดผิด 1   
 นำเต้าเสียบ เสียบเขา้กับแหล่งจ่ายไฟและวัดแรงดันไฟฟ้าที่จ่ายเข้ามาที่ TB1 เพื่อตรวจสอบสายไฟ AC -----   
     
     
     
     
     
     
     
     

Supported By  ลงช่ือผู้เข้าแข่งขัน : 
 
 
 
 .…..….…/…….…..../………….. 

ลงช่ือผู้กรรมการ / ผู้ตรวจสอบ : 
 
      
 
     ...……..…/………...../……….…..  

คะแนนเต็ม : คะแนนที่ได้ 
    20  : 
เวลาท่ีกำหนด : เวลาท่ีใช้ (ช่ัวโมง) 

    4   : 



EE24 -6      ฉบับวันท่ี 31 กรกฏาคม 2568 -    (เอกสารควบคุมคุณภาพและแบบฟอร์มประเมินผล)         อนุญาตให้ใช้ในการแข่งขันราชมงคลวิชาการวิศวกรรมระดับชาติ คร้ังท่ี 16 ประจำปี 2568 

หน้าที่ 5    ---  ลิขสิทธิ์โดย ศูนย์ฝึกอบรมเจแฟค : JFAC TRAINING CENTER ----      อนญุาตให้ใช้ร่วมกับหลักสูตรและชุดฝึกปฏิบัติการของเจแฟคเท่านั้น  -------  ห้ามใช้ร่วมกับครุภัณฑ์บริษัทอื่น  

 

 

การแข่งขันราชมงคลวิชาการวิศวกรรมระดับชาติ คร้ังท่ี 16 ประจำปี 2568 
เอกสารควบคุมคุณภาพและแบบฟอร์มประเมินผลการแข่งขนั 

การแข่งขันออกแบบและติดต้ังตู้ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้าด้วย PLC (เทคนิคญี่ปุ่น) 
โดยใช้ชุดฝึกปฏิบัติการรุ่น : AWP-EDU-02-PT-PLC-SD 

 

หัวข้อเรื่อง รายการตรวจสอบคุณภาพ :  สำหรับรายการตรวจสอบดา้นล่างนี้ จะใช้เป็นเกณฑ์ประเมินผลการแข่งขัน โดยผู้เขา้แขง่ขันจะต้องมีการปฏบิัติงาน
ตามขั้นตอนคุณภาพ ผ่านมาตรฐานการตรวจสอบจากคณะกรรมการควบคุมและตัดสิน 

ลำดับ INSPECTION & QUALITY SHEET FOR CONTROL PANEL 
คะแนน

เต็ม 
คะแนน 

ที่ได้ 
ลงชื่อ 
ผู้ตรวจ 

7 การประเมินด้านกิจนิสัย (พิจารณาตลอดการแขง่ขัน) 10 คะแนน    
7.1 มีการปริ้นแบบไฟฟา้ที่ถูกตอ้ง เป็นฉบับที่ใช้ในการแข่งขัน 1   
7.2 ปฏิบัติงานโดยไม่ส่งเสียงรบกวนผู้อื่น 1   
7.3 ความรอบคอบในการตรวจรับวัสดุฝึกหรืออุปกรณ์จากฝ่ายจัดการแข่งขัน (ต้องไม่พบการโตแ้ย้งภายหลัง) 1   
7.4 ใช้การบ่งชี้ในแบบไฟฟ้าดว้ยการใช้ปากกาเน้นข้อความ ลงบนเส้นหรือวงจรที่ได้ดำเนินการไปแล้ว  1   
7.5 การใช้เทคนิคเพื่อการระวังป้องกันเศษวสัดุเข้าไปยังอุปกรณ์ไฟฟ้าที่สำคัญ 1   
7.6 การสวมใส่อุปกรณ์ PPE ในกจิกรรมที่มคีวามเส่ียงสูง (การใส่ถุงมือ ในการประกอบงาน Assembly) 1   
7.7 มีการทำเครื่องมือ หรืออปุกรณ์ไฟฟ้า ตกหล่นลงพื้นในขณะปฏิบัติงาน 1   
7.8 มีการขอเบิกวัสดุฝึกเพิ่มเติม เนื่องจากทำหล่น สูญหาย หรือใช้เกินจำนวนที่กำหนด  1   
7.9 ความสะอาดบนโต๊ะปฏิบัติงานและพื้นใต้โต๊ะและรอบ ๆ โตะ๊ปฏิบัติงาน ระยะ 2 เมตร (หลังการปฏบิัตงิาน) 1   
7.10 ไม่เกิดอุบัติเหตุจากการหนีบ ตัด อัด บาด และการกระแทกจากการปฏิบัติงาน 1   

      
 *Face to Face Checking (FFC) การตรวจลงคะแนนต่อหน้า    
     
     
     
     

     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

Supported By  ลงช่ือผู้เข้าแข่งขัน : 
 
 
 
 .…..….…/…….…..../………….. 

ลงช่ือผู้กรรมการ / ผู้ตรวจสอบ : 
 
      
 
     ...……..…/………...../……….…..  

คะแนนเต็ม : คะแนนที่ได้ 
    10  : 
เวลาท่ีกำหนด : เวลาท่ีใช้ (นาท)ี 


