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บทคัดยอ 
ชื่อโรงงาน บริษัท Hino Motors Manufacturing (Thailand) CO., LTD.  
สถานที่ต้ัง/จังหวัด     เลขที่ 99  ม.3  ถนนเทพารักษ ตําบล เทพารักษ   
        อําเภอเมือง จังหวัดสมุทรปราการ 10270 
ประเภทธุรกิจ อุตสาหกรรมผลิตชิน้สวนรถยนต 
ฝาย/แผนกที่สังกัด Production 1 
ตําแหนงงาน ผูชวยวิศวกร 
ชื่อพนักงานที่ปรกึษา นายปกรณ กุมาร 
 

บริษัท Hino Motors Manufacturing (Thailand) CO., LTD. (สาขาสําโรง) เปนบริษทั
ผลิตชิ้นสวนยานยนต ซึง่ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในครั้งนี้ ไดเขาไปปฏิบตัิงานในตําแหนง
ผูชวยวิศวกร แผนก Production Department 1 เปนแผนกทีผ่ลิตชิ้นสวนชวงลางและเพลาทาย 
โดยไดรับมอบหมายใหจัดทําโครงงานเพ่ิมกําลังการผลิต ซึ่งทําหนาทีเ่ปนเหมือนศูนยกลางในการ
ดําเนินงาน อกีทั้งยังมีโครงงานที่ไดดําเนินงานปรับปรุงจดุที่เปนปญหาที่พบในไลนการผลิต ไดแก 
การปรับปรุงกระบะใสชิ้นงาน และการปรับปรุงปญหาเศษ Scrap อุดตันหลังเคร่ืองจกัร  

สรุปผลโครงงานเพ่ิมกําลังการผลิตที่ได คือ สามารถรลด takt time เพื่อใหสามารถรองรับ
ยอดการผลติทีเ่พ่ิมขึ้นได แตเนือ่งจากในการผลิตตองคํานึงถงึคุณภาพดวย จึงยังไมสามารถลดได
ตามเวลาที่ตั้งไว คือลดลงจากเดิม10% แตเวลาที่สามารถลดไดยังคงเพียงพอสําหรับยอดการผลิต
ในปถดัไป และทางฝายผลิต1 ก็จะยงัคงดําเนินการปรับปรุงตอไปเรือ่ยๆ จนสามารถลดไดถึง 10% 
ตามวัตถุประสงคที่ไดต้ังไว  
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Abstract 

Company Hino Motors Manufacturing (Thailand) CO., LTD. 

Place Teparak, 

Type of Business Truck and Car Products 

Samrong, Samutprakran 10310 

Department Production 1 

Position Engineer Assistance 

Advisor Name Mr. Pakorn Kumarn 

 

 

 Hino Motors Manufacturing (Thailand) Co., LTD (Samrong plant) is the company 

that produces the automotive parts. In the cooperative education writer work as an 

engineer assistance in 1st

 The result of Capacity-up project is can reduce takt time to support volume up. 

Owing to the quality, can not adjust takt time follow the target that is reduce takt time to 

10%. But takt time which can reduce, enough to support volume up in next year. And 

the 1

 Production Department. Responsible for operating Capacity-

up plan working as an assistance of Capacity-up Center. To calculate target of reducing 

takt time and find how to adjust new takt time for decreasing manufacturing time. 

Additional the other works are Dolly of raw material project and Scrap project. 

st Production Department will continue to reach the target in a few months.   
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กิตติกรรมประกาศ 
 

การท่ีขาพเจาไดมาปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ณ บริษัท Hino Motors Manufacturing 
(Thailand ) CO., LTD ระหวางวันที่ 1 มิถุนายน พ.ศ. 2553  ถึงวันท่ี 30 ตุลาคม พ.ศ. 2553 ใน
ตําแหนงผูชวยวิศวกรการผลิต ณ บริษัท Hino Motors Manufacturing (Thailand ) CO., LTD  สงผล
ใหขาพเจาไดรับความรูและประสบการณตางๆมากมาย ท่ีเกิดจากการไดปฏิบัติงานจริง ไดเรียนรู
การปรับตัวเขากับบุคลากร สังคม และวัฒนธรรมองคกร ของสถานประกอบการ พรอมท้ังการ
ไดรับคําแนะนําและความรวมมือจากบุคลากรทุกฝายและสวนงานตางๆของสถานประกอบการ ใน
ระหวางการปฏิบัติงานในคร้ังนี้ ทําใหการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในครั้งนี้สําเร็จลุลวงลงไดดวยดี  

 
 ขาพเจาขอขอบคุณบุคลากรทุกทานของบริษัท Hino Motors Manufacturing (Thailand) 
CO., LTD ท่ีไดใหคําปรึกษาและคําแนะนําในการปฏิบัติงาน และ การแกไขปญหาตางๆ ท่ีเกดิขึน้
ในระหวางการปฏิบัติงานสหกิจศกึษา อนัประกอบดวย   
 

1. คุณสมชาย เปลี่ยนแกว Senior Managing Director 
2. คุณสวัสดิ์ สมบูรณเทอดธนา      Production Department 1 Manager          
3. คุณปกรณ กุมาร          Machine Engineer  
4. คุณณรงคชัย สุภเลศิ       Machine Engineer  
5. คุณปรฉิัตร บุญกวาง   Machine Engineer     

ขอขอบคุณอาจารยท่ีปรึกษาการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา อาจารยสมพร ตันติวงศไพศาล ซึ่งได
ใหคําปรึกษาและคําแนะนําที่เปนประโยชนอยางมากในการปฏิบัติงาน และทายสุดขอขอบคุณสถาบัน
เทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุน ที่ทําใหนักศึกษาไดมีโอกาสเขารวมปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในคร้ังนี้ดวย  
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แสดงแผนงานการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

แสดงขอเสนอแนะและวิธกีารปรับปรุงปญหาในไลน 

แสดงระยะเวลาดําเนินงานการปรับปรุง Dolly of Raw Material 

แสดงระยะเวลาดําเนินงานการปรับปรุงปญหาเศษ Scrap 

แสดงการพิจารณาสภาพสมดุลการผลิต 

แสดงการสรุปผลคํานวณปรับลด Takt Time 10% 

แสดงคุณสมบัติและราคา Combined Tool จาก Maker 

แสดงคาที่วัดไดจาการตรวจอบคุณภาพจากการใช Combined Tool 

แสดงการประเมินผลราคากอนและหลังการปรับปรุง Tool 

แสดง Kotei betsu ของไลน Differential Case S20 (1 cell) 

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน Differential Case S20 (1 cell) 

แสดง Kotei betsu ของไลน Differential Case B190 (1cell)  

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน Differential Case B190 (1cell) 

แสดง Kotei betsu ของไลน Differential Case B200 #2 (1cell)  

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน Differential Case B200 #2 (1cell) 

แสดง Kotei betsu ของไลน Differential Case B200 #1  

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน Differential Case B200 #1 

แสดง Kotei betsu ของไลน Knuckle 4x4        

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน Knuckle  4x4    

แสดง Kotei betsu ของไลน Front Hub 4x2    

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน Front Hub 4x2   

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน Front Hub 4x2 (ตอ)   

แสดง Kotei betsu ของไลน Front Hub 4x4     

แสดง Kotei betsu ของไลน Front Hub 2x4     

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน Front Hub 4x4    

สรุปผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตไลน Front Hub 4x4 (ตอ)  

สรุปการประเมินผลปรับปรุงลด Takt Time 10% ของ Maru M 
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แสดงกระบวนการผลติชิน้สวน Knuckle 

แสดง Lay out ไลน Knuckle 

แสดงชิน้สวน Hub 4x4 

แสดงความแตกตางระหวางชิน้สวน 4x4 กับ Prerunner 
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แสดงกระบวนการเชือ่มและตัวอยางชิ้นงาน Line Housing  

แสดงชิน้สวน Diff Ass’y 

แสดงสวนประกอบของ Diff Ass’y 

แสดงเคร่ืองจักรที่ใชประกอบ Diff Ass’y 

แสดงจุดสําคัญดานคุณภาพการผลิต Diff Ass’y 

แสดงMaterial ที่ใชในไลน Rr. Axle Ass’y 

แสดงเคร่ืองจักรที่ใชในไลน Rr. Axle Ass’y 

แสดงจุดสําคัญดานคุณภาพการผลิต Rr. Axle Ass’y 

แสดงแผนผงั Route Drive Flow ของฝาย Logitic 

แสดงการตรวจสอบแบบ Sampling และ Final 

แสดง Dolly of Raw Material (กระบะใสชิ้นงาน) 

แสดงรูปแบบการใช Kanban    

แสดง Chuter บริเวณทางเขาออกไลน  B200 

แสดงบริเวณทางออกของเศษ Scrap 

แสดงการทํางานในไลน Knuckle 

แสดงรางเลือ่นปอน Raw Material ไลน Knuckle 

แสดงบริเวณทางเดิน Pallet Transfer 

แสดงการทํางานในไลน Rr. Axle Ass’y 

แสดงสภาพการใชงานของ Dolly ในไลน Hub 

แสดงสภาพการใชงานปกติของ Dolly 

แสดง Drawing การออกแบบ Dolly 

แสดงโครงสรางสวนฐานและสวนบน 

แสดงตัวลอ็คโครงสวนบน 

แสดง Cover ดานขาง กันหนีบมือ 

แสดงโครงสรางกอนทาสี 

แสดงโครงสรางหลังทาสี 

แสดงการทดลองใชงานจริงในไลน 

แสดงเปรียบเทียบสภาพการใชงานกอนและหลังการปรับปรุง 

แสดงถังรองรับเศษ Scrap 

แสดงปญหาเศษ Scrap อุดตันทางออกหลังเคร่ืองจักร 

แสดงรูปรางภายนอกของฝาครอบกอนและหลังปรับปรุง 
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แสดงลักษณะฝาครอบหลังการปรับปรุง 

แสดงการเปรียบเทียบสภาพการใชงานกอนและหลังการปรับปรุง 

แสดงการเปรียบเทียบลักษณะการกระจายของเศษ Scrap กอนและหลังปรับปรุง 

แสดงเขารวมกิจกรรมการประกวด Thailand Kaizen Award 2010 

แสดงการเขารวมกิจกรรมปลูกตนไมภายในโรงงานของผูบริหารและพนักงาน  

แสดงการเขารวมประกวดจัดซุมรณรงคเร่ืองความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม  

แสดงผลงานการประกวดสื่อสรางสรรคของฝายผลิต1 

แสดงยอดสั่งผลิตของไลน Diff Case B200 #1 

แสดงตัวอยาง Balance Chart 

แสดงรอบการทํางานของพนักงานแตละสถานี 

แสดงการเพิ่มเวลาการทํางานเพื่อรองรับความตองการของลูกคา  

แสดงตัวอยาง Standard Work Sheet 

แสดงตัวอยางการปรับเงื่อนไขการกัดชิ้นงาน 

แสดงตัวอยาง Combine process 

แสดงตัวอยาง Combine process 

แสดงตัวอยาง CCR Plan Takt time และ Real Takt time 

แสดงตัวอยางการหา Target#1 และ Target#2 

แสดงกราฟ Cycle time ของแตละขั้นตอนการผลิตปจจุบัน 

แสดง Tool ที่ใชในการเจาะและการควานรู T-07 และ T-10  

แสดงแนวคิดการปรับปรุง Combine tools T-07 และ T-10 

แสดงแบบ Combined Tool ที่ Maker ออกแบบมาใหพิจารณา 

แสดง Combined Tool สําหรับเจาะรูABS ที่ Maker ผลิตมาใหทดลองใชงาน 

แสดงประสิทธิภาพหลังทําการปรับปรุง Combined Tool 

แสดงแนวทางการปรับปรุง เพื่อใหได Productivity up 10% ของไลน Knuckle 

แสดงกจิกรรม Follow up Activity of Knuckle 4x4 line 

แสดงยอดการสั่งผลิตลวงหนา ต้ังแตเดือนกันยายน ป53 ถึงเดือนพฤษภาคม ป54 

แสดงยอดการสั่งผลิตของ Maru M เดือนกนัยายน ป53 ถึงเดือนพฤษภาคม ป54 

แสดงการตัดยอดการผลิตที่เกินจากการทํางานลวงเวลา 3 ชั่วโมง ไลน B200 #1 / #2 

แสดงการวิเคราะหหลังทําไคเซ็น B200 #2 กรณีที่1 พิจารณาที่ O.T 3 hrs. 

แสดงการวิเคราะหหลังจากทําไคเซ็นB200 #2 กรณีที่1 พิจารณาที่ O.T 5 hrs.(max) 

แสดงการตัดยอดการผลิตที่เกินจากการทํางานลวงเวลา 3 ชั่วโมง ไลน B200 #1 / #2 

แสดงการวิเคราะห B200 #2 เดิน 2 เซลล พิจารณาที่ O.T 3 ชั่วโมง 
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แสดงการตัดยอดการผลิตที่เกินจากการทํางานลวงเวลา 3 ชั่วโมง ไลน B190 / S20 

แสดงการวิเคราะหหลังจากทําไคเซ็น พิจารณาที่ O.T 3 ชั่วโมง ของไลน B190 / S20 

แสดงเงื่อนไขการเดินสลับเซลลของไลน B190 / S20 

แสดงการวิเคราะหยอดการผลติ Hub 4x2 หลังจากการปรับปรุงไลน 
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บทที่ 1 บทนํา 
 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

บริษัท ฮีโน มอเตอร แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด หรือ  HMMT (Hino Motors 

Manufacturing (Thailand) Ltd.) ประกอบดวย 3 โรงงาน ดังนี ้

1. โรงงานสาํโรง 

2. โรงงานบางพลี 

3. โรงงานบางปะกง 

 

นักศึกษาปฏิบัติงานที่โรงงานสําโรง ต้ังอยู เลขที่ 99 หมู3 ถนนเทพารักษ ตําบลเทพารักษ  

อําเภอเมอืง จังหวัดสมุทรปราการ  10270 

 

 

รูปท่ี 1.1   แสดงสถานที่โรงงานสําโรง โรงงานบางพลี และโรงงานบางปะกง 
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รูปท่ี 1.2   แสดงที่ต้ังโรงงานสําโรง โรงงานบางพลี และโรงงานบางปะกง 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 

1.2.1 ลักษณะของธุรกิจ 

บริษัท ฮีโน มอเตอร แมนูแฟคเจอร่ิง  (ประเทศไทย) ยึดมั่นในคุณภาพที่เปนหน่ึง    

ยานยนตทุกคันจากสายพานการผลิตของบริษัทฯ ลวนผลติดวย เทคโนโลยี และมาตรฐาน

ตามแบบฉบับของฮีโนมอเตอร ประเทศญ่ีปุน  ภายใตมาตรฐานซึ่งเปนที่ยอมรับระดับสากล 

ควบคุมคุณภาพในทุกระดับของขั้นตอนการผลิต พรอมใหความสําคัญกับเร่ืองการ

ตรวจสอบคร้ังแลวคร้ังเลา เพื่อใหไดผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูงสุด สมกับที่ลูกคาเชื่อมั่นใจ

ชื่อ "ฮีโน" 

 

1.2.2 ผลิตภัณฑของบริษัทฯ 

1) ผลิตภัณฑรถยนตบรรทุกและรถยนตโดยสาร 0 

รถยนตบรรทุก และรถยนตโดยสารฮีโนทุกรุน ไดรับการคิดคนและพัฒนา  เพือ่ให

ไดผลิตภัณฑที่เต็มเปยมดวยประสิทธิภาพและสมรรถนะ  ควบคูไปกับความตองการของ

สังคม  และการใสใจสภาพแวดลอม  เพื่อตอบสนองทุกการใชงานของทุกธุรกิจทั้ง

ภายในประเทศ และตางประเทศ อาทิ  ประเทศในแถบเอเชียอาคเนย  และออสเตรเลยี  ซึ่ง

แสดงถึงคุณภาพระดับสากลของฮีโน 
   

http://www.hinomanufacturing.co.th/TH/Products.aspx�
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Trucks & Bus 

- Series 3  Model ( XZU )  

- Series 5  Model ( FC , FG , FL , FM , FM2P ) 

- Bus ( RK8J , RM1E ) 

- CNG Truck Model 

 

 
 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.3   แสดงผลิตภัณฑรถบรรทุก Series 3 และ Series 5 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.4   แสดงผลิตภัณฑรถโดยสาร และรถบรรทุก CNG 
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2) ผลิตภัณฑชิ้นสวนรถยนต 0    

นอกเหนือจากการผลติ  ประกอบ ผลิตภัณฑประเภทรถยนตบรรทุกที่มีคุณภาพ 

เพื่อตอบสนองทุกธุรกิจแลว อีกหน่ึงความภาคภูมิใจ  ของฮีโน คอืการไดเปนสวนหน่ึงของ

ฟนเฟองธุรกิจยานยนตชั้นนําทั่วไป  ดวยการเปนผูผลิตชิ้นสวนประกอบคุณภาพมาตรฐาน  

ดวยเทคโนโลยีการผลิตระดับสูงเพื่อรองรับธุรกิจยานยนตตางๆ ไมวาจะเปน  รถยนต

บรรทุก รถยนตกระบะ รถยนตอเนกประสงค  หรือรถยนตน่ังสวนบุคคลทั่วไป  ยิ่งไปกวา

น้ัน ทุกขั้นตอนการพัฒนาของฮีโน  ยังใชระบบการทํางานของคอมพิวเตอรอันทันสมัยใน

การคิดคนและตรวจสอบใหทุกชิ้นสวนเปยมดวยคุณภาพสูงสุด เพื่อปอนใหกับผูผลิต

ภายในประเทศ และประเทศตางๆ  ในภูมิภาคใกลเคียง อาทิ  อินโดนีเซีย สิงคโปร มาเลเซีย 

ไตหวัน และญ่ีปุน 

Part Products 

1. Tail Gate   6. Frame 

2. Side Panel   7. Hub 

3. Board Front Door  8. Lower Arm 

4. RR Axle Ass’y   9. Upper Arm 

5. Knuckle    10. Diff Carrier Ass’y 

 

รูปท่ี 1.5   แสดงผลิตภัณฑชิ้นสวนรถยนต 

1 

2 

3 

4 

5 

6 7 8 

9 

10 

http://www.hinomanufacturing.co.th/TH/Part.aspx�
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

วิสัยทัศน 

 เรามุงมั่นที่จะเปนหนึ่งในบริษัทชั้นนําในประเทศไทยที่มีความมั่งคงเปน  ปกแผน ดําเนิน

ธุรกิจโดยประสานผลประโยชนของผูถือหุน ลูกคา หุนสวน  ทางธุรกิจ พนักงาน สังคม และ

สิ่งแวดลอมอยางสมดุล  ภายใตการจัดการตามหลักธรร มาภิบาล เปนแบบอยางที่ดีเคียงคูสังคมไทย

ตลอดไป 

 

พันธกิจ 

1. เปนผูนําในดานการผลิตรถบรรทุกฮีโน เปนโรงงานตัวอยางของโรงงานฮีโนทั่วโลก 

2. เปนผูผลิตชิ้นสวนโตโยตาอันดับหน่ึงในประเทศไทย 

3. เปนองคกรตัวอยางในดานความรับผิดชอบตอสังคม และสิ่งแวดลอม 

  Thai Hino Style 

Thai Hino Style ฉบับนี้เปนเสมือนคัมภีร หรือเข็มทิศในการปฏิบัติงานของคนไทยฮีโนทุก

คน ยามใดที่เราสับสน หรือหลงทางเราจะกลับมาทบทวนคนหา  คําตอบในคูมือฉบับนี้  แลวยดึถอื

ปฏิบัติใหถูกตองโดยเร็ว เน้ือหาในคูมือประกอบดวยสองสวนหลักคือ  ตัวตนคนไทยฮีโน  และ การ

ทํางานสไตลไทยฮีโน ซึ่งระบุคุณสมบัติที่ตองมีของคนไทยฮีโน และกําหนดวิถีการทํางานแบบไทย

ฮีโน เพื่อมุงไปสูความสําเร็จในการเปนองคกรที่แข็งแกรง เปนปกแผนเคียงคูสังคมไทยตลอดไป 

 

รูปท่ี 1.6   แสดงคูมือการปฎิบัติงานของคนไทยฮีโน 
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Man Style ดําเนินชีวิตอยางชาญฉลาด ตามแนวพระราชดํารัส โดยยึดหลัก “เศรษฐกจิพอเพยีง” 

1. เปนคนคิด และทําอยางมีหลักการ 

คนไทยฮีโน เปนคนคิด และทําอยางมีหลักการ  ใชเหตุผลตามหลักวิชาการในการ

ทํางาน และในการแกไขปญหา มีการวางแผน  ลงมือปฏิบัติ  ตรวจสอบ และติดตามครบ

วงจร PDCA เสมอ  อีกทั้งยังมีแผนสํารองในการบริหารความเสี่ยง และจัดลําดับ

ความสําคัญกอนหลัง  ของงานที่กระทําอยางชาญฉลาด  จึงเปนบุคคลที่มีบุคลิกภาพที่

นาเชื่อถือในสายตาของบุคคลทั่วไป และเปนที่ยอมรับของสังคม 

2. มีการพัฒนาอยางตอเน่ือง 

คนไทยฮีโน เปนคนที่ไมยอมหยุดน่ิงที่จะเรียนรูเพื่อพัฒนาตนเอง  และองคกรให

กาวไปขางหนา เราตระหนักดีวาถาเราย่ําอยูกับที่ในขณะที่ผูอ่ืนเดินไปขางหนา  ก็เทากับวา

เราถูกทิ้งไวเบื้องหลัง  คนไทยฮีโนจึงมีการพัฒนา  และปรับตัวเองใหเขากับโลกาภิวัฒนที่

เปลีย่นแปลงตลอดเวลา  รวมทั้งมีการพัฒนาทางดานอารมณ ( EQ) ใหสามารถทํางาน  และ

อยูรวมกับผูอ่ืนอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อความเจริญกาวหนาในอาชีพการงานของตนเอง 

3. มีสํานึกของการมีสวนรวม 

 คนไทยฮีโน ถูกปลูกฝงใหมีความจงรักภักดีตอองคกร เสมือนหน่ึงตัวเองเปน  

เจาของดวย ทุกคนจึงมีความรัก พรอมที่จะมีสวนรวมในกิจกรรมตางๆ  ของบริษัทฯ ดวย

ความเต็มใจ ไมน่ิงดูดาย  เพราะบริษัทฯ เปนเสมือนบานของเรา  ผลประโยชนใดที่เกิด

ขึ้นกับบริษัทฯ  จึงกลับคืนมาสูเราในทางตรง และทางออมดวยเชนกัน  ทุกคนจึงพรอมที่

กาวเดินเคียงขางไปกับบริษัทฯ เสมอ 

4. อยูอยางเศรษฐกจิพอเพยีง 

  คนไทยฮีโน  ดํารงชีวิตอยางเศรษฐกิจพอเพียงตามแนวพระราชดํารัสของ

พระบาทสมเด็จพระเจาอยูหัว คือ การพอมีพอกิน ไมฟุมเฟอย ไมหรูหรา พอประมาณอยาง

มีเหตุผล  ใชชีวิตบนพื้นฐานของการรูจักตนเอง  ไมปลอยใหความโลภมาครอบงําจิตใจ  

พอใจในสิ่งที่มีอยู และสิ่งที่ถูกตองตามหลักธรรม 
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Working Style ทาทายอุปสรรคดวยหลัก “ธรรมาภิบาล” (มีอุดมการณ มีการกระทําที่ชอบธรรม) 

1. คํานึงถึง "ลูกคา" เปนอันดับแรกเสมอ 

การทํางานสไตล ไทยฮีโน จะคํานึงถึงลูกคาเปนอันดับแรก  ลูกคาในความหมาย

ของคนไทยฮีโน คือผูที่อยูในหนวยงานถัดไป , เพื่อนรวมงาน, หุนสวนทางธุรกิจ , ผูถือหุน, 

สังคม และลูกคาจริง  ซึ่งเรามีความรับผิดชอบที่จะตองตอบสนองความคาดหวัง  และความ

ตองการของบุคคลเหลานี้ โดยมีเปาหมายในการประสานผลประโยชนของทุกฝายอยางลง

ตัว และมอบความพึงพอใจสูงสุดใหกับทุกคน 

2. เนนการทํางานเปนทีม 

การทํางานสไตล ไทยฮีโน เนนการทํางานเปนทีมมากกวาปจเจกบุคคล  ทุกคนมี

ความเขาใจในบทบาท  และหนาที่ของตนเองในฐานะที่เปนสมาชิกคนหนึ่งของทีม  การมี

สวนรวมในการทํางาน  การแกไขปญหา  และการแลกเปลี่ยนประสบการณ  ตลอดจนการ

แสดงความคิดเห็นตางๆ ในฐานะสมาชิกของทีม  เราทํางานรวมกันบนพื้นฐานของการ

สื่อสารที่ชัดเจน ครบวงจร  ภายใตบรรยากาศการทํางานเปนทีมเวิรค  เพือ่ประสบ

ความสําเร็จตามเปาหมายอยางมีประสิทธิภาพรวมกัน 

3. ปรับ เปลี่ยน สูสิ่งที่ดีกวาเสมอ 

  การทํางานสไตล ไทยฮีโน จะไมยึดติดกับรูปแบบเดิม แตจะปรับปรุง  

เปลี่ยนแปลงเพื่อสิ่งที่ดีกวาเสมอ  เพื่อใหทันกับสถานการณการเปลี่ยนแปลงของโลก ใน

ปจจุบัน เราจะไม      พึงพอใจกับความสําเร็จที่เปนอยู แตพรอมที่จะปรับปรุงการทํางานให

ทันสมัย ทันเทคโนโลยี และทนัเหตุการณตลอดเวลา โดยไมลืมที่จะคํานึงถึงความสําคัญใน

ดานการประหยดัตนทนุ  แนวปฏิบัติของเราคือการไมยอมหยุดนิ่ง  แตจะกาวไปขางหนา

เพื่อทาทายสิ่งที่ดีกวาเสมอ 

4. อนุรักษทรัพยากร และสิ่งแวดลอม 

การทํางานสไตล ไทยฮีโน ตองตระหนักถึงความสําคัญของการใชทรัพยากรอยาง

ประหยัด และมีประสิทธิภาพ  โดยไมใหเกิดความสูญเปลา  เราหวงใย  ดูแลรักษา

สิ่งแวดลอมไมวาเราจะอยูที่ใดในโลก  เพราะเรารูดีวาทุกสิ่งทุกอยางที่อยูรอบตัวเรา ทั้งที่มี

ชีวิต และไมมีชีวิต  มีอิทธิพลเกี่ยวโยงถึงกัน  เปนปจจัยในการเกื้อหนุนซึ่งกันและกัน  

ผลกระทบจากปจจัยหน่ึงจะมีสวนเสริมสรางหรือทําลายอีกสวนหน่ึง  เราจึงมีความมุงมั่นที่

จะอนุรักษทรัพยากร และสิ่งแวดลอมอยางจริงจัง 
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คณะผูบริหาร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.7   แสดงคณะผูบริหารของฮีโน 

 

รางวัลและมาตรฐานสากล 

ISO 14001 เพื่อพรุงน้ีที่ดีกวา 

 ทามกลางความเชี่ยวกรากของกระแสโลกาภิวัฒน  การปฏิวัติทางเทคโนโลยีในดานตางๆ 

ทําใหระบบนิเวศวิทยาเสียความสมดุล  ฮีโนใสใจปญหาน้ีมาโดยตลอด  และมุงมั่นที่จะสรรคสราง

โลกน้ีใหดีกวาเดิม  สําหรับอนุชนรุนหลัง โดยการนําระบบการจัดการสิ่งแวดลอม  อาทิ การลด

มลพิษที่เกิดจากการผลิต และการจัดการทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ  นํามาใชในการผลิตยาน

ยนตและชิ้นสวนประกอบ และระบบการจัดการสํานักงาน พรอมกันน้ันฮีโนยังไดปลูกผังจิตสํานึก

ดานสิง่แวดลอม  ของพนักงานทุกระดับอยางสม่ําเสมออีกดวย  ฮีโนนําระบบการจัดการดาน

สิง่แวดลอม ISO 4001 เขามาในทุกสายงานจนไดรับ  ประกาศนียบัตรรับรองมาตรฐานดาน

สิ่งแวดลอมเมื่อวันที่ 1 มีนาคม พ.ศ. 2544 โดย AJA Registrars Ltd. นับเปนบริษัทเครือขาย  ของฮี

โนมอเตอรสญ่ีปุนแหงแรกที่ไดรับการรับรองมาตรฐานน้ี  ซึ่งเปนความภาคภูมิใจของฮีโนที่ไดเปน

สวนหน่ึงของการสรางสรรคสิ่งแวดลอม เพื่อพรุงน้ีที่ดีกวา  และเมื่อวันที่ 28 เมษายน พ.ศ. 2549 ซึ่ง

เปนสวนหนึ่งในการปรับปรุงอยางตอเนื่องของระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
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ISO 9001 มาตรฐานของวนัน้ี 

    รถยนตฮีโนทุกคัน ไดรับการผลิตประกอบจากโรงงานที่ทันสมัย  ดวยเทคโนโลยทีี่

ถายทอดจากบริษัท ฮีโนมอเตอร จํากัด ประเทศญ่ีปุน  ดวยขัน้ตอน และกระบวนการในการผลิตที่มี

มาตรฐาน ไดรับการยอรับในระดับสากล  ฮีโนจึงเปนผูผลิตรถยนตบรรทุกและรถยนตโดยสารราย

แรกของประเทศที่ไดรับ  มอบ ประกาศนียบัตรรับรองคุณภาพ  หรือ ISO 9001 จาก Bureau Veritas 

Quality International (BVQI) และดวยมาตรฐานระดับสากลของฮีโน ชวยสรางการ  ยอมรับจาก

นานาประเทศ ทําใหเราไดมีสวนชวยนําเงินตราตางประเทศเขาสูประเทศไทยในฐานะผูสงออก  อีก

ดวย 

 

 

 
 
 
 
 
 

 

 

รูปท่ี 1.8   แสดงประกาศนียบัตรรับรองคุณภาพ ISO 14001 และ ISO 9001 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

นักศึกษาปฏิบัติงานสหกิจศึกษาในฝายผลิต 1 (Production Department 1) โดยไดรบั

มอบหมายใหศึกษาและดําเนินงานปรับปรุงลด T/T เพื่อเพิ่มกําลังในการผลิต (Capacity-up) ให

สามารถรองรับยอดการผลิตที่เพิ่มขึ้นได อีกทั้งยังใหศึกษากระบวนการผลิตภายในฝายผลิต1 พรอม

วิธีการปรับปรุงแกไขในจุดที่เปนปญหาในไลนการผลิต 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

นายปกรณ  กุมาร  Staff Engineer (Maru M) 

นายณรงคชัย  สุภเลิศ  Staff Engineer (Maru M) 

นางสาวปาริฉัตร  บุญกวาง Staff Engineer (Maru M) 
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1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ระยะเวลาที่ปฏิบัติงานต้ังแตวันที่ 1 มิถุนายน ถึง วันที่ 30 กันยายน รวมทั้งสิ้น 86 วัน เปน

เวลา 688 ชั่วโมง  โดยเวลาเขางานคือ 07.30 -16.30 น.  

หมายเหตุ : วันและระยะเวลาการปฏบิติังานน้ีไดรวมวันลากจิ 1 วัน  

 

1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของการปฏิบัติงาน 

หรือโครงงานที่ไดรับมอบหมายใหปฏิบัติงานสหกิจศึกษา 

 

1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิตในทุกๆขั้นตอนการผลิต รวมถึงเคร่ืองจักร (CNC 

Machine)และเคร่ืองมอื (Tool) ที่ใชในการผลิตชิ้นงาน  

2. เพื่อศึกษาการตรวจสอบคุณภาพของชิ้นงานตามมาตรฐานที่กําหนด 

3. เพื่อศึกษาแนวคิดและหลักการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen)   

4. เพื่อศึกษาและวิเคราะหการปรับปรุงลด Takt Time เพื่อเพิ่มกําลังในการผลิต ให

สามารถรองรับยอดการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้นได 

5. เพื่อศึกษาแนวคิดและหลักการปรับปรุง Tool เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต 

6. เพื่อศึกษาขั้นตอนการปรับปรุง Tool เร่ิมจากแนวคิดไปจนถึงการนํามาใชงานจริง  

 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

 

1. ความรูความเขาใจในกระบวนการผลิตที่มากขึ้น 

2. เขาใจถึงหลักการและแนวคิดการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 

3. เขาใจถึงแนวคิดการปรับปรุงเคร่ืองมือและการปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน เพื่อการ

ปรับลด Takt Time เพิ่มความสามารถในการผลิต 

4. ความรูดานหลักการบริหารการจัดการภายในองคกรอยางมีประสิทธิภาพ 

5. ความรูดานนโยบายและมาตรฐานตางๆ ในการเพิ่มประสิทธิภาพและคุณภาพการผลิต  

6. ความเขาใจถึงลักษณะการทํางาน การปรับตัว และการทํางานรวมกันภายในองคกร 
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บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 

2.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

 

นักศึกษาฝกงานอยูในฝายผลิต 1 (Production Department 1) โดยในสปัดาหแรก จะเนนใน

เร่ืองของการอบรมความรูเบื้องตนเกี่ยวกับบริษัท การบริหารงาน นโยบายการทํางาน รวมถึงความ

ปลอดภัยและความรูดานสิ่งแวดลมภายในโรงงาน 

ในสัปดาหที่ 2 จะเปนการแนะนําหนวยงานภายในฝายผลติ 1 และเร่ิมตนการศึกษาเรียนรู

กระบวนการผลิต Maru M , W , K และPDQC จนครบทกุหนวยงาน 

 ในเดือนที ่2 หลังจากศึกษาครบทุกหนวยงานแลว ไดทําการนําเสนอปญหาที่พบภายใน

ไลนพรอมทั้งวิธีการปรับปรุงแกไข โครงงานที่ไดดําเนินการ คือ โครงงานปรับปรุงกระบะใส

ชิ้นงาน และโครงงานปรับปรุงปญหาเศษ Scrap 

 ในเดือนที ่3 – 4 จะเปนการดําเนินงานการปรับปรุงเพิ่มกําลังการผลิต หรือ Capacity up 

10% คือ การคนหาวิธีการปรับปรุงไลน เพื่อลด Takt Time ลง 10% เพิ่มกําลังการผลิตใหสามารถ

รองรับยอดการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้นได  
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2.2 ศึกษากระบวนการผลิตของฝายผลิต 1  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1   แสดงชิ้นสวนที่ผลิตภายในฝายผลิต 1 

 

ฝายผลิต 1 แบงออกเปน 5 หนวยงาน ดังน้ี 

1. Machine unit (Maru M) 

2. Welding unit (Maru W) 

3. Rear Axle Assembly unit (Maru K) 

4. Logistic 

5. PDQC  
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1. Machine unit หรือ Maru M ผลิตชิ้นงานประเภท Machine ชิ้นสวนที่ผลิต มีดังน้ี 

 - Knuckle 

 - Front Hub 4x4 และ 4x2 

 - Differential Case B200, B190 และ S20  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.2   แสดงกระบวนการผลิตชิ้นงานของ Maru M 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.3   แสดง Process และลักษณะการทํางานของไลน Machine 

งานกลึงปาดหนา 

กลึงปอกผิว,งานควาน 

งานเจาะ ,งานลบมุมเจาะ

Chamfer 

 

งานชุบแข็ง 

งานกัดรองสปายร,งาน
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Material ท่ีใชในไลน Machine แบงออกเปน 2 กลุม ตามกระบวนการผลิตและคุณสมบัติ  

1. Casting เปนงานหลอจะใชกับงานที่ใหญ หรือรายละเอียดเยอะและขึ้นรูปยาก เปนวิธีที่

ตองทําเบาหลอม ไดแก Differential Case ทั้งหมด จุดสําคัญตองระวัง ฟองอากาศที่ตัวชิ้นงาน NG 

2. Forge เปนงานตีขึ้นรูปโลหะ เปนการนําเหล็กไปทําใหรอนแลวตี ขึ้นรูป ชิ้นงานที่ไดจะ

หยาบตองนําไป Machine ตอ แตจะมีความแข็งมาก จุดสําคัญตองระวัง รอยราวที่ตัวชิ้นงาน NG 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4   แสดง Material ที่ใชในไลน Machine 

 

เคร่ืองจักรท่ีใชในไลน Machine แบงออกเปน 3 กลุม ดังน้ี 

1. CNC Horizontal M/C Center เปนเคร่ืองจักร CNC ที่มีแกน Spindle อยูในแนวนอน ซึ่ง

สวนมากก็จะเปนเคร่ืองกลึง ซึ่งใชในการกลึงปาดหนากลึงปอกผิวและการเจาะชิ้นงาน 

2. CNC Vertical M/C Center เปนเคร่ืองจักร CNC ที่มีแกน Spindle อยูในแนวต้ัง ซึ่ง

สวนมากก็จะเปนเคร่ืองเจาะ ซึ่งใชในการเจาะรูชิ้นงาน 

3. Special M/C แบงเปน CNC Special M/C เปนเคร่ืองจักร CNC ที่ออกแบบมาเฉพาะใน

การใชงานไดหลายแกน เชน M/C Line Knuckle และอีกสวนหน่ึงเปนเคร่ืองจักรที่ไมใชCNC เชน 

เคร่ือง Run Out Check, เคร่ืองชุบแข็ง, เคร่ืองลาง เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.5   แสดงเคร่ืองจักรที่ใชในไลน Machine 

Casting : Diff Case Forge : Knuckle, Hub 
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เคร่ืองมือวัดท่ีใชในการตรวจสอบคุณภาพ แบงออกเปน 3 กลุม ดังน้ี 

1.  เคร่ืองมือวัดแบบมีสเกล ผูใชตองมีทักษะในการอานคาที่วัดไดใหถูกตองเชน Micro 

meter และ Dial Gauge สวนมากจะใชเพื่อวัดคาและนําผลที่ไดไปใช Off-Set Tool 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.6   แสดงการใช Micrometer และ Dial gauge 

 

2.  เคร่ืองมือวัดแบบไมมีสเกล ไมตองอานคา แคใชเพื่อใหรูวาใชไดหรือไมไดเทาน้ัน เชน 

Snap Gauge, Plug Gauge และ Treed Gauge เปนตน 

 

 

รูปท่ี 2.7   แสดงการใช Snap gauge, Plug gauge และ Thread gauge 

 

3.  เคร่ืองมือวัดเฉพาะ (Special Gauge) เปนเคร่ืองมือที่สั่งทําเปนพิเศษ เพื่อใชในการวัด

ขนาดชิ้นงานตัวน้ันๆไดเพียงตัวเดียว ใชรวมกันกับงานตัวอ่ืนๆไมได เชน Air Micro  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.8   แสดงการใช Air micro 

การใช Snap Gauge ตรวจสอบความกวาง 

ความหนา ภายนอกของชิ้นงาน 

 

การใช Plug Gauge 

ตรวจสอบรูเจาะ 

 

การใช Thread Gauge 

ตรวจสอบเกลียว 
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1.1 Knuckle 4x4 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9   แสดงชิน้สวน Knuckle 

 

Knuckle มีผลิต 2 รุน คือ 1) Standard และ 2) ABS 

 ขอแตกตางระหวาง 2 รุน คือ รุนABS จะมีรูสําหรับประกอบABS 

  

 

          

 

 

 

 

รูปท่ี 2.10   แสดงรูประกอบABS ของ KnuckleรุนABS 

 

ไลน Knuckle ประกอบดวย 8 เซลล แตละเซลลมี 4 ขั้นตอนการผลิต ดังน้ี 

1. Milling of bearing installation face and machining datum face 

2. Tapping of oil seal, Caliper Tierod ball joint installation face 

3. Lower ball joint attachment assembly hole 

4. Stabilizer, ABS sensor brake hole  
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รูปท่ี 2.11   แสดงกระบวนการผลิตชิ้นสวน Knuckle 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.12   แสดง Lay out ไลน Knuckle 

 

 

 

 

 

 

MILLING  OIL SEAL  SURFACE  

& CALIPER HOLE  

                         

 MILLING  BEARING & DATUM 

SURFACE   

ABS HOLE &  STABILIZER HOLE  DRILLING  HOLE FRONT BEARING  

&  LOWER B/J HOLE  &TIEROD B/J 
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1.2 Hub 4x4  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.13   แสดงชิ้นสวน Hub4x4 

 

Hub 4x4 มีผลิต 2 รุน คือ 1) Prerunner และ 2) 4x4 

ขอแตกตางระหวาง 2 รุน คือ รุน 4x4 จะมีรอง Spline แตไมมีรองลิ่ม 

         รุน Prerunner ไมมีรอง Spline แตจะมีรองลิ่ม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.14   แสดงความแตกตางระหวางชิน้สวน 4x4 กับ Prerunner 

Hub 4x4 มีรอง Spline 

Hub 4x4 ไมมีรองล่ิม 

Prerunner ไมมีรอง Spline 

Prerunner มีรองล่ิม 
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2. Welding unit หรือ Maru W ผลิตชิ้นงานประเภทงานเชื่อม ชิ้นสวนที่ผลิต คือ Housing 

แบงไลนการผลิตออกเปน 3 ไลน ดังน้ี 

1. Main line ผลิตรุน Standard ไมมี Reinforcement  

2. H/D line Heavy duty มี Reinforcement เพิ่มความแข็งแรง ผลิตขายตางประเทศ  

3. Mix line ผลิตไดทั้ง 2 แบบ คือ Main กับ H/D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.15   แสดงความแตกตางของ Housing ที่ผลิตในไลน Main กับ H/D 

 

Housing ที่ผลิตมีทั้งหมด 21 รุน แตละรุนแตกตางกันไป ขึ้นอยูกับสมรรถนะ การใชงาน 

และสภาพภูมิประเทศ องคประกอบในการแยกรุน มีดังน้ี 

1. 4x2 หรือ 4x4  

บอกตําแหนงของ Spring Seat วาอยูตําแหนงบนหรือลางของ Housing ซึ่ง Spring 

Seat คือสวนที่ยึดติดกับระบบรองรับการสั่นสะเทือน หมายความวา รุน 4 x2 แหนบจะอยู

ดานลาง สวนรุน 4x4 แหนบจะอยูดานบน 

2. 4 Link บอกวาเปนรุนที่ใช Coil Spring หรือไม  

3. STD. หรือ ABS แตกตางกันที่ลักษณะของตัว End ซึ่งประกอบอยูที่ปลาย Housing 

4. H/D บอกวามี Reinforcement หรือไม เพื่อเพิ่มความแข็งแรงของ Housing 

5. D/L บอกวามี Diff lock หรือไม เพื่อกันไมใหรถลื่นไถล 

 

 

Reinforcement 
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รูปท่ี 2.16   แสดงความแตกตางระหวางโมเดล 4x2 และ 4x4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.17   แสดงสวนประกอบ Bracket ของโมเดล 4 Link 
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รูปท่ี 2.18   แสดงความแตกตาง End ของโมเดล STD. และ ABS 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.19   แสดงสวนประกอบ Reinforcement ของโมเดล H/D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.20   แสดงตัวอยางการบอกชื่อ Model : 4x2  4-Link  STD.  H/D 
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รูปท่ี 2.21   แสดงProcess และลักษณะการทํางานของไลน Housing  

 

การเชื่อมในไลนการผลิต มี 4 แบบ ดังน้ี 

1. Spot Weld คือ การใชกระแสไฟฟา สูงไหลผานชิ้นสวนที่เปนโลหะ  จนเกดิความรอนสงู

มาก ทําใหโลหะสองแผนหลอมละลายติดกันเปนจุดกลมๆ เชนจุด Spot Set Plate  

2. MAG (Metal Active Gas) คือ การเชื่อมดวยลวดเชื่อมโดยมีแกส Co2 ปกคลุมแนวเชื่อม คา

การซึมลึกสูงแต SPATTER มาก เชนจุดเชื่อม End 

3. Plasma Weld คือ การเชื่อมไฟฟา ผาน Nozzle จากแทงอิเล็กโทรดทังสเตนไปยังชิ้นงาน ให

หลอมติดกนั ใชแกสอารกอนและไฮโดรเจนปกคลมุ เชน การเชือ่มแนว UPR.-LWR. 

4. Friction Weld คือ การเชื่อมโดยใชการหมนุเสยีดสใีหรอนหลอมติดกนัจนไดระยะแลวบบี

อัดตัว เชน จุด Friction Tube Housing  

 

    

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.22   แสดงกระบวนการเชือ่มและตัวอยางชิ้นงาน Line Housing  

Spot Weld MAG Plasma Weld Friction Weld 

Spot Set Plate End Upper - Lower Tube 



24 
 

3. Rr. Axle Ass’y unit หรือ Maru K ประกอบชิน้สวน Diff Ass’y และ Rr. Axle Ass’y 

Diff Ass’y ผลิต 3 รุน คือ 1) B200 2) B190 3) S20 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.23   แสดงชิ้นสวน Diff Ass’y 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.24   แสดงสวนประกอบของ Diff Ass’y 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.25   แสดงเคร่ืองจักรที่ใชประกอบ Diff Ass’y 
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Preload คือ คาความหนืดของชองวางภายในระหวางเม็ดลูกปนกับรองเม็ดลูกปน 

Haatari คือ เคร่ืองวัดการขบของฟนเฟอง และตรวจสอบคา Ratio เทียบกับรุน 

 

จุดสําคัญดานคุณภาพในการผลิต Diff Ass’y 

1. การวัดคา Backlash  ถาคาที่วัดไดไมเปนไปตามมาตรฐาน จะสงผลใหเกิดเสียงดังที่ชุดเกียร 

2. การตรวจเช็ครอยย้ํา  ถารอยย้ําแตกหรือไมมีการย้ํา อาจทําให Lock Pin หลุดออกมา สงผล

ใหเกิดอุบัติเหตุได 

3. การวัดคา Side Preload ถาคาที่วัดไดไมเปนไปตามมาตรฐาน สงผลใหเกิดเสียงดังที่ชุดเกียร 

4. Plate ไมล็อค Bolt ทําให Bolt คลายตัวและหลุดออก สงผลใหเกิดอุบัติเหตุได 

5. Leak Test  คาตองไมเกิน 20 kPa ถาเกินอาจทําใหเกิดนํ้ามันร่ัว ขณะใชงาน 

6. คา Haatari  รอยขบของเฟองไมไดมาตรฐาน สงผลใหเกิดเสียงดังขณะใชงาน   

 

 

รูปท่ี 2.26   แสดงจุดสําคัญดานคุณภาพการผลิต Diff Ass’y 

 

 

 

 

 

Backlash รอยยํ้า Side Preload 

Plate ล็อค Bolt Leak Test Haatari 
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Rr. Axle Ass’y ผลิต 2 โมเดล คอื 1) 669L (Minor Change)  2)  692N 

ความแตกตางของ 2 โมเดล คอื  

             1) Housing ของ 669L ยาวกวา 692N ชวยในการเกาะถนน 

2) ขอบ Oil Seal ของ 669L บางกวา 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.27   แสดงMaterial ที่ใชในไลน Rr. Axle Ass’y 

 

รูปท่ี 2.28   แสดงเคร่ืองจักรที่ใชในไลน Rr. Axle Ass’y 
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จุดสําคัญดานคุณภาพในการผลิต Rr. Axle Ass’y 

1. Snap Ring ถาลืมใสอาจสงผลใหลอหลุดได 

2. Washer Stud Bolt ถาลืมใสอาจสงผลใหนํ้ามันร่ัว 

3. Leak Test ตามมาตรฐานตองไมเกิน 50 bar ถาเกินคามาตรฐานจะสงผลใหนํ้ามันร่ัว 

4. Oil Seal การอัดตามคามาตรฐาน +0.5 mm. ถาเกินคามาตรฐานจะสงผลใหนํ้ามันร่ัว 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.29   แสดงจุดสําคัญดานคุณภาพการผลิต Rr. Axle Ass’y 

 

4. Logistic  

 

 

รูปท่ี 2.30   แสดงแผนผงั Route Drive Flow ของฝาย Logitic 

 

Snap Ring Washer Stud Bolt Leak Test Oil Seal 



28 
 

5. PDQC 

Sampling Check ตรวจสอบคาละเอียด แสดงผลเปนตัวเลข 

Final Check  ตรวจสอบสวนประกอบ และรอยกระแทก 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.31   แสดงการตรวจสอบแบบ Sampling และ Final 

 

เคร่ืองมือวัดท่ีใชในการตรวจสอบคุณภาพ แบงออกเปน 2 กลุม 

1. ตรวจสอบในพื้นที่ปฏิบัติงานโดยพนักงาน  

- กลุมงาน Machine พนักงานจะตรวจสอบFinal Check กอนสงมอบไป TMT. ดวย

เคร่ืองมือวัดแบบไมมีสเกล เชน Snap Gauge, Plug Gauge, Treed Gauge และสภาพ

ทั่วไปดวยสายตา เปนตน 

- กลุมงาน Housing  จะ Sampling Check ในสวนของ Dimension และระยะตางๆ 100%   

- กลุมงาน Ass’y ตรวจสอบสภาพทั่วไปดวยสายตา 100% 
2. ตรวจสอบดวยเคร่ืองจักรภายในหองทดสอบ 

- Contracer คือ เคร่ืองมือวัด Dimension 2 มิติ เช็ค Radian และมุมตัด 

- Vicker Hardness Tester เปนเคร่ืองมือวัดความแข็งโดยใชหัวกดเพชร คาความแข็งจะ

คาํนวณจากแรงกด 

- Profile Projector เคร่ืองมือวัดละเอียด ตรวจสอบดวยจอภาพ 

- CMM เคร่ืองมือวัด 3 มิติ ละเอียดเทากับ Contracer วัดคารวมศูนย ต้ังฉาก ความขนาน  
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 ขอเสนอแนะและวิธีการปรับปรุงปญหาที่พบในไลน 

หลังจากการศึกษาในไลนการผลิต 1 นอกจากเพื่อการเรียนรูขั้นตอนกระบวนการผลิตแลว  

ยังไดรับมอบหมายงานใหคนหาปญหา หรือสิ่งที่ควรปรับปรุงภายในไลน แลวนําเสนอในที่ประชุม  

ดังน้ี 

 

ตารางท่ี 2.2   แสดงขอเสนอแนะและวิธกีารปรับปรุงปญหาในไลน 

 

 

1. Dolly of Raw Material : Line Hub / Diff Case 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.32   แสดง Dolly of Raw Material (กระบะใสชิ้นงาน) 
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เนื่องจากการหยิบชิ้นงาน Raw Material จาก Dolly (กระบะใสชิ้นงาน) เมื่อหยิบไปเร่ือยๆ 

จนกระทั่งถึงชิ้นงานที่อยูดานหลังๆ พนักงานจะตองกมตัวและเอ้ือมมือไปหยิบ ซึ่งอาจสงผลใหเกิด 

อาการบาดเจ็บหรืออาการปวดหลังได ดังนั้นจึงควรปรับปรุง Dolly ใหม 

 

3.2.2 Kanban : Line Diff case 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.33   แสดงรูปแบบการใช Kanban    

 

Kanban ที่ใชสวนใหญจะเปนแผนๆ จึงตองติดกลองไวดานนอกของDolly ซึ่งกลองที่ยึด

ติดอยูมีโอกาสที่จะหลุดไดงาย อาจเกิดจากการเสียดสีกันระหวางDolly จึงควรปรับปรุงใหสามารถ 

ใส KanbanไวดานในDollyไดเลย อยางเชน การนําพลาสติกกลมดังรูปมาใชแทน 

 

3. Chuter : Line Diff  Case 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.34   แสดง Chuter บริเวณทางเขาออกไลน  B200 



31 
 

บริเวณทางเขาออกไลน จะมีชูทเตอรที่สามารถเลื่อนเปดปดได ซึ่งใชรับนํ้าหนักชิ้นงาน

คอนขางมาก แตโครงสรางที่ใชยังไมคอยแข็งแรง ควรปรับปรุงใหมีความแข็งแรงทนทานมากขึ้น  

 

4. Scrap : Line Knuckle 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.35   แสดงบริเวณทางออกของเศษ Scrap 

 

เนื่องจากรอบเวลาการเก็บเศษ Scrap มีเพียงกะละ1คร้ังเทาน้ัน พนักงานตองคอยเกลี่ยเศษ

Scrap ใหทั่วถังรองรับอยูบอยคร้ัง ถาไมคอยเกลี่ยอยางสม่ําเสมอ จะทําใหเศษ Scrap เขาไปอุดตัน

บริเวณทางออก ดังนั้นจึงควรปรับปรุงใหเศษกระจายออกทั่วทั้งถัง  เพื่อชวยยืดระยะเวลาในการรอ

พนักงานเก็บเศษ Scrap  

 

5. การสวมใส Ear Plug : Line Knuckle 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.36   แสดงการทํางานในไลน Knuckle 

 

เนื่องจากชิ้นงาน Knuckle มีรูเล็กๆหลายรู  ทําใหเวลาเปาลมในรูจะเกิดเสียงดังว๊ีด  ควรใส 

Ear plug ในขณะปฏิบัติงาน 
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6. รางเลื่อนปอน Raw Material : Line Knuckle 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.37   แสดงรางเลื่อนปอน Raw Material ไลน Knuckle 

 

เน่ืองจาก  Roller ถูกใชงานนานจนเกิดความฝด  ทําใหชิ้นงานในรางไมไหล  ทําให

พนักงานตองลงจากไลนเพื่อไปลากชิ้นงาน ควรเปลีย่น Roller ใหม 

 

7. Pallet Transfer : Line RR. Axle 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.38   แสดงบริเวณทางเดิน Pallet Transfer 

 

โดยปกติหากไฟสัญญาณเตือนสีแดงทํางาน  จะตองหยดุให  Pallet ผานไปกอน  แลวจึง

ขามได เน่ืองดวยเปนจุดที่จะตองมีคนเดินผานไปมา ควรปรับปรุงใหมีสัญญาณไฟสีเขียวและสีแดง  

เชนเดียวกับไฟขามถนน ซึ่งจะเขาใจหรือรับรูไดงายกวาใชไฟเตือนสีแดงเพียงอยางเดียว 
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8. Hoist : Line RR. Axle Ass’y 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.39   แสดงการทํางานในไลน Rr. Axle Ass’y 

 

ในการประกอบฝาดรัมเบรก พนักงานตองยกมาจากดานขางไลน  ซึ่งมีนํ้าหนัก

คอนขางมาก  ควรใช Hoist ชวยในการยก เพื่อลดอาการเมื่อยลาและอาการบาดเจ็บที่เกิดจากการ

ทํางาน 

 

 โครงงานปรับปรุงกระบะใสช้ินงาน  

          Dolly of raw material  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.40   แสดงสภาพการใชงานของ Dolly ในไลน Hub 

 

หลักการและเหตุผล 

Ergonomics ( การยศาสตร ) เปนศาสตรที่เกี่ยวของกับทาทางในการทํางาน เชน  น่ัง ยืน กม 

เดิน ยกของ หรือ ใดๆก็ตาม  ซึ่งมีผลทําใหเกิดการไดรับบาดเจ็บ  เมื่อยลา หรือ เกิดอาการเร้ือรังได 

ถากระทําในทาทางที่ไมเหมาะสม 
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เน่ืองจากในไลน  Hub และ Diff case มีลักษณะของการหยิบชิ้นงาน Raw Material จาก 

Dolly (กระบะใสชิ้นงาน) ที่คอนขางยาก  จะตองกมตัวและเอ้ือมมือเพื่อไปหยิบชิ้นงานที่อยูหลังๆ

ซึ่งไมถูกตองตามหลัก Ergonomics อาจสงผลใหเกิดอาการบาดเจ็บหรือปวดหลังได ดังน้ันจึงทํา

การปรับปรุง Dolly ใหม เพื่อความปลอดภัยและความสะดวกในการทํางาน 

 

วัตถุประสงค 

3.2.1 เพื่อปองกันและลดอุบัติเหตุที่เกิดจากการทํางาน  

3.2.2 เพือ่ความสะดวกรวดเร็วในการหยบิชิน้งาน 

 

รายละเอยีดโครงงาน 

 

รูปท่ี 2.41   แสดงสภาพการใชงานปกติของ Dolly 

 

แนวคิดการปรับปรุง  

การปรับปรุงเพื่อใหเกิดความสะดวกในการหยิบชิ้นงาน ควรจะเอียง Dolly ลง ใหชิ้นงานที่

อยูดานหลังเทลงมาดานหนา เพื่อที่พนักงานจะไดไมตองเอ้ือมมือไปหยิบ ทําใหเกิดความปลอดภัย

และความสะดวกในการทํางานมากยิ่งขึ้น 

จากการสอบถามหัวหนางานเบื้องตนทําใหทราบวา กอนหนาน้ีเคยใชเปนกระบะเอียง โดย

ใชแรงดันไฮดรอลิกเปนตัวดันลูกสูบขึ้นเพื่อใหกระบะเอียง แตเน่ืองจากจะตองดันลูกสูบขึ้นกอนที่

จะวาง Dolly จึงตองใชรถ Folk lift มาชวยในการยก Dolly ขึ้นวางบนฐาน แตปญหา คือ ไมควรนํา

รถ Folk lift มาใชในไลน เพราะอาจทําใหเกิดอันตรายได จึงไดยกเลิกไป เปลี่ยนมาใชแบบที่ใชอยู

ในปจจุบัน 
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รายละเอียดการออกแบบ 

จากปญหาที่กลาวมาขางตน จึงออกแบบใหฐานสามารถปรับเอียงลงไดหลังจากวาง Dolly 

แลว โดยกอนทีจ่ะวาง Dolly จะมีตัวล็อคที่ติดอยูกับ Shaft ล็อคใหโครงดานบนสามารถคงตัวอยูใน

แนวระดับ เมื่อหมุน Shaft เพือ่เลือ่นตัวลอ็คออกโครงกจ็ะเอียงลง โดยม ีShaftเปนจุดหมุน เมื่อหยิบ

ชิ้นงานจนหมด ก็สามารถหมุน Shaft เพื่อใหโครงกลับไปอยูในแนวระดับอยางเดิม 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.42   แสดง Drawing การออกแบบ Dolly 

2D Sketch 3D Sketch 

จุดหมุน 

Isometric view Side view 
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ระยะเวลาในการดาํเนินงาน 

 

ตารางท่ี 2.3   แสดงระยะเวลาการดําเนินงาน Dolly of Raw Material 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.43   แสดงโครงสรางสวนฐานและสวนบน 

 

  

 

 

 

 

 

 

          

             รูปท่ี 2.44   แสดงตัวล็อคโครงสวนบน     รูปท่ี 2.45   แสดง Cover ดานขาง กันหนีบมือ 

 

วันที่
5 ก.ค.
6 ก.ค.
7 ก.ค.

8-9 ก.ค.
12 ก.ค.
13 ก.ค.
14 ก.ค. ทดลองใชงานในไลน

ขึ้นโครงสวนบน
ติดตั้งกลไกเพื่อใหโครงสวนบนปรับเอียงได
ติด Cover เพื่อปองกันการหนีบมือ
ทาสีรองพื้น

รายละเอียด

เสนอรายละเอียดในการออกแบบ
ขึ้นโครงสวนฐาน
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             รูปท่ี 2.46   แสดงโครงสรางกอนทาสี    รูปท่ี 2.47   แสดงโครงสรางหลังทาสี 

 

ประเมินผลหลังการทดลองใชงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.48   แสดงการทดลองใชงานจริงในไลน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.49   แสดงเปรียบเทียบสภาพการใชงานกอนและหลังการปรับปรุง 

 

 

กอน หลัง 
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ประสิทธิภาพหลังการปรับปรุง มีดังน้ี 

- SPI : Method (Ergonomic Kaizen) 

- Reduce Hand Time ~ 1 sec 

สิ่งที่ตองปรับปรุง คือ เพิ่มความสูงของโครงสวนฐานอีกประมาณ 15-20 เซนติเมตร แต

โดยรวมแลวประสิทธิผลดี หากปรับปรุงเพิ่มความสูงอีก จะสามารถแกไขปญหาที่กลาวไวขางตน

ได พนักงานไมจําเปนตองเอ้ือมมือไปหยิบชิ้นงานดานหลังๆ สามารถหยิบชิ้นงานตรงดานหนาได

เลย เพิ่มความปลอดภัยและความสะดวกในการทํางานแกพนักงาน    

  

 โครงงานปรับปรุงแกไขปญหาเศษ Scrap อุดตันหลังเคร่ืองจักร 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.50   แสดงถังรองรับเศษ Scrap 

 

หลักการและเหตุผล 

 เนื่องจากรอบการเก็บเศษ Scrap ของไลน Knuckle มีเพียง 1 คร้ังตอกะเทาน้ัน และดวยการ

ออกแบบชองทางออกของเศษ Scrap ที่มีลักษณะแคบ ลักษณะเศษที่ออกมาจะกองอยูเฉพาะบริเวณ

ตรงกลางถังรองรับเทานั้น ทําใหเศษ Scrap เต็มถังเร็วและลนถังรองรับอยูบอยคร้ัง พนักงานตอง

คอยเกลี่ยเศษ Scrap อยูตลอดเวลา หากปลอยทิ้งไวเร่ือยๆ เศษ Scrap จะเขาไปอุดตันบริเวณทางออก 

ทําใหเศษ Scrap ยังคงตกคางอยูดานในเคร่ืองจักร และอาจเขาไปพันกับ Tap หรือ Drill สงผลใหหัก

ได หรือเศษ Scrap อาจเขาไปขูดกับชิ้นงานขณะเคร่ืองจักรกําลังทํางาน ทําใหชิ้นงานที่ออกมาเปน

รอยได นอกจากนั้นพนักงานยังตองเสียเวลาในการทํางาน เพื่อมาคอยเกลี่ยเศษ Scrap อยูบอยคร้ัง  

ดังนั้นจึงทําการปรับปรุงฝาครอบทางออกเศษ Scrap ใหม โดยออกแบบใหเศษกระจายออก

ใหทั่วถังรองรับ เพื่อยืดระยะเวลาในการรอพนักงานเก็บเศษ Scrap กอนที่เศษจะเขาไปอุดตัน

บริเวณทางออก 
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วัตถุประสงค 

1. เพื่อแกไขปญหาเศษ Scrap อุดตันหลังเคร่ืองจักร 

2. เพือ่ลด Muda ที่เกิดจากการเกลี่ยเศษ Scrap  

 

รายละเอยีดโครงงาน 

 
 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.51   แสดงปญหาเศษ Scrap อุดตันทางออกหลังเคร่ืองจักร 

 

ปญหา 

 จากภาพที่ 3.51 จะเห็นไดวา หากปลอยทิ้งไวนานๆ โดยไมมีการเกลี่ย จะทําใหเศษ Scrap 

ลนถังจนเขาไปอุดตันบริเวณทางออก ทําใหเศษ Scrap ตกคางอยูดานในเคร่ืองจักรเปนจํานวนมาก 

ซึ่งอาจสงผลทําให Tool หัก และชิน้งานเปนรอยได 

 

วิเคราะหการปรับปรุง 

 จากภาพที่ 3.51 จะเห็นวา ลักษณะการออกของเศษ Scrap จะลงมาเฉพาะบริเวณตรงกลาง

ของถังรองรับเทานั้น เนื่องจากการออกแบบของฝาครอบดานหลัง ทําใหใชความจุของถังรองรับได

ไมเต็มที่ พนักงานจึงตองคอยเกลี่ยเศษ Scrap อยูตลอดเวลา ดังน้ันจึงออกแบบใหเศษ Scrap กระจาย

ออกใหทั่วถังรองรับ โดยการปรับปรุงฝาครอบทางออกของเศษ Scrap ดานหลังเคร่ืองจักรใหม 
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แผนเหล็ก 

รายละเอียดการออกแบบ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.52   แสดงรูปรางภายนอกของฝาครอบกอนและหลังปรับปรุง 

 

ลักษณะของฝาครอบหลังปรับปรุง 

 

ดานนอก           ดานใน  

 

 

 

 

รูปท่ี 2.53   แสดงลักษณะฝาครอบหลังการปรับปรุง 

 

 ออกแบบใหมีลักษณะปากกวาง โดยดานในติดแผนเหล็กในลักษณะเอียงทั้ง 2 ขาง ดังรูป 

เพือ่เปนตัวกระจายเศษ Scrap ใหทั่วถังรองรับ   

 

 

 

 

 

 

 

ฝาครอบทางออกเศษ 

Scrap หลังเครื่องจักร 
Before 

After 
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ระยะเวลาในการดาํเนินงาน 

 

ตารางท่ี 2.4   แสดงระยะเวลาดําเนินงานการปรับปรุงปญหาเศษ Scrap 

 

 

 

 

 

ประเมินผลหลังการทดลองใชงาน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.54   แสดงการเปรียบเทียบสภาพการใชงานกอนและหลังการปรับปรุง 

 

 หลังจากการทดลองใชงานพบวา สามารถชวยกระจายเศษไดดีกวารูปแบบเดิม ลักษณะของ

เศษ Scrap ที่ออกมา จากเดิมที่ลงมากองเฉพาะบริเวณตรงกลาง หลังปรับปรุง เศษ Scrap ลงมากอง

ทั้งบริเวณตรงกลางและกระจายออกดานขาง ชวยยืดระยะเวลาในการรอพนักงานเก็บเศษ Scrap

กอนที่เศษจะเขาไปอุดตันบริเวณทางออก จากที่พนักงานตองมาเกลี่ยเศษ Scrap เฉลี่ย 2 คร้ังตอกะ 

ลดเหลอื 1คร้ังตอกะ 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.55   แสดงการเปรียบเทียบลักษณะการกระจายของเศษ Scrap กอนและหลังปรับปรุง 

วันที่
15 ก.ค.
16 ก.ค.

21-22 ก.ค.
23 ก.ค. ทดลองใชงานในไลน

รายละเอียด
วิเคราะหปญหาเศษ Scrap
วิเคราะหการปรับปรุงกับหัวหนางาน
ขึ้นตัวตนแบบฝาครอบทางออกเศษ Scrap
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 งานกิจกรรมอ่ืนๆ 

1) Thailand Kaizen Award 2010 

Technology Promotion Association (Thailand-Japan) 

 เขารวมกิจกรรมการประกวดแขงขัน Thailand Kaizen Award 2010 จัดโดย สมาคม

สงเสริมเทคโนโลยีไทย -ญ่ีปุน ระหวางวันที่ 26-27 สิงหาคม 2553 โดยบริษัทฮีโนฯ ไดสงผลงาน 

Special Vacuum เขารวมในการประกวดคร้ังน้ีดวย  

นักศึกษาฝกงานไดรับมอบหมายใหจัดทําแผนพับแนะนําผลงาน และไดเขารวมชมการ

ประกวดแขงขัน ณ โรงแรมรามาการเดน ในวันที่ 26 สิงหาคม 2553 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.56   แสดงเขารวมกิจกรรมการประกวด Thailand Kaizen Award 2010 
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2) Safety & Environment Activity 

กิจกรรมรณรงคความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม  วันที่ 10 กันยายน 2553 ผูบริหารของบริษัท 

ฮีโนฯ ไดใหความสําคัญในเร่ืองของความปลอดภัยในการทํางานของพนักงาน และดานสิ่งแวดลอม

เปนอยางมาก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.57   แสดงการเขารวมกิจกรรมปลูกตนไมภายในโรงงานของผูบริหารและพนักงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.58   แสดงการเขารวมประกวดจัดซุมรณรงคเร่ืองความปลอดภัยและสิ่งแวดลอม 
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นักศึกษาไดมีสวนรวมในการประกวดสื่อสรางสรรคของฝายผลิต1 โดยสงผลงานวิดิโอเขา

ประกวดในหัวขอเร่ือง Stop 6 และไดรับรางวัลรองชนะเลิศอันดับ 2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.59   แสดงผลงานการประกวดสื่อสรางสรรคของฝายผลิต1 
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บทที่ 3 โครงงานการเพ่ิมกําลังการผลิต 

 

3.1 ทําไมตองเพ่ิมกําลังการผลิต  

เน่ืองจากยอดสั่งผลิตที่เพิ่มขึ้นอยางตอเน่ือง จําเปนจะตองเพิ่มกําลังการผลิตใหมากขึ้น 

เพื่อใหสามารถรองรับรับยอดผลิตที่สูงขึ้นได  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1   แสดงยอดสั่งผลิตของไลน Diff Case B200 #1 

 

 จากภาพที่ 3. 1 แสดงใหเห็นยอดสั่งผลิตต้ังแตเดือนกันยายน ป53 ถึงเดือนพฤษภาคม ป54 

ของไลน Diff Case B200 #1 ซึ่งปจจุบันผลิตที่ Takt Time เทากับ 0.9 นาที จากยอดสั่งผลิตจะเห็น

วาที่เดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนเมษายน ป54 หากยังผลิตที่ Takt Time เทากับ 0.9 นาที จะไมสามารถ

รองรับการผลิตที่เพิ่มขึ้นได  

ดังน้ันจึงตองมีการปรับปรุงเพื่อเพิ่มกําลังการผลิต โดยโครงงานที่ไดรับมอบหมาย คือ ให

ศึกษาและหาวิธีปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อลด Takt time ลง 10%  

 

3.2 ทฤษฎีที่เก่ียวของกับโครงงาน 

ระบบการผลิตแบบ Toyota ( Toyota Production System, TPS ) 

หมายถึง ระบบการผลิตที่มุงแสวงหาการเพิ่มประสิทธิภาพใหกับวิธีการผลิต ยึดหลัก

แนวคดิในการกาํจัด การสญูเสยี (Muda) ใหหมดสิน้ 

 MUDA คือ ความสูญเสีย  เปนตัวการสําคัญในการผลิตที่ทําใหสวนของตนทุนเพิ่มขึ้นโดย

ไมมมีูลคา เชน การรอ, การซอมงาน Defect, การเคลื่อนที่โดยไมเกิดงาน, การผลิตเกิน เปนตน  

0

200

400

600

800

1000

1200

1400

40422 40452 40483 40513 40544 40575 40603 40634 40664

Unit/Day
EVADiff case B-200 #1

T/T  =0.9  min / unit
Eff

93%



46 
 

ชนิดของ Muda ( 7 Wastes) 

1. Muda จากการผลิตเกิน (Muda of Over Production) 

2. Muda จากสินคาคงคลัง (Muda of Inventory) 

3. Muda จากการรอ (Muda of Over Waiting) 

4. Muda จากการเคลื่อนที่ (Muda of Over Motion) 

5. Muda จากการขนสง (Muda of Conveyance) 

6. Muda จากการผลิตชิ้นงานเสีย (Muda of Correction) 

7. Muda จากการผลิต (Muda of Processing) 

 Just in time ( JIT )  คือ การผลิตในสิ่งที่ตองการ สงมอบใหไดตามเวลาที่ตองการ และใน

ปริมาณที่ตองการ หลักการที่นํามาใชในระบบ มีดังนี้ 

1. ระบบดึง (Pull System) 

2. ระยะเวลาในการผลิต (Takt time) 

3. กระบวนการผลิตที่ไหลอยางตอเน่ือง (Continuous flow processing) 

Jidoka (Autonomation) คอื หลักประกันคุณภาพ โดยพนักงานและอุปกรณควบคุมแบบ

อัตโนมติั เคร่ืองมือสนับสนุนระบบ มีดังน้ี 

1. แผงปายไฟขนาดใหญที่ใชบอกสถานะกระบวนการผลิต (Andon) 

2. ระบบกาํหนดจุดหยดุ (Fixed position stop system) 

3. เคร่ืองมือหรืออุปกรณตรวจเช็คความผิดปกติ (Pokayoke) 

 

Lean Manufacturing and Takt Time 

 การผลิตแบบ  Lean หรือการผลติแบบทนัเวลาพอดี ( Just-in-Time) คือ การผลิตเฉพาะ

สินคาหรือชิ้นสวนที่ลูกคาตองการ  ภายในเวลาที่ลูกคาตองการ  และในปริมาณที่ลูกคาตองการ  ใน

การควบคุมการผลิตดวยระบบ  Lean น้ัน จะชวยใหสามารถรองรับการเปลี่ยนแปลง และจัดการกับ

ปญหาไดอยางรวดเร็วโดยอาศยัแนวคดิ และวิธกีารดังตอไปน้ี 

                 

1. กระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง (Continuous Flow Processing) 

                กระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง  หรือการผลิตทีละชิ้น  คอื แนวคดิในการผลติและ

เคลื่อนยายงานที่ตอเน่ือง  โดยไมมีการหยุดรอ   หรือการสะสมของงานระหวางผลิต ทําให

ระยะเวลาระหวางการผลิตสั้นลง 
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 การทําใหกระบวนการผลิตเปนแบบตอเนื่องมีแนวทางการปฏิบัติดังนี้  

                1. พยายามจัดเรียงเคร่ืองจักรตามลําดับของกระบวนการผลิต และจัดสายการผลิตใหมี

ระยะทางการเคลื่อนที่ของชิ้นงานสั้นที่สุด 

                2. พิจารณา ใชเคร่ืองจักรเฉพาะงานที่มีขนาดเหมาะสมกับปริมาณความตองการของลูกคา

เพื่อ ใหการจัดรูปแบบสายการผลิตทําไดงาย ควรจะหลีกเลี่ยงการใชเคร่ืองจักรที่มีกําลังการผลิตเกิน

ความตองการ เนื่องจากทําใหสิ้นเปลืองเงินลงทุนเกิดการผลิตมากเกินความจําเปน และเกิดความไม

สมดุลภายในกระบวนการผลติ 

                3. ผลิต แบบไหลตอเน่ืองทีละชิ้น หรือลดจํานวนชิ้นงานที่สงมอบระหวางกระบวนการ

ในแตละคร้ังใหนอยที่สุด ทั้งน้ีหากจํานวนชิ้นงานที่สงมอบการปรับปรุงไดมากเทาน้ัน 

                4. ดําเนินการผลิตใหตรงเวลาตามการเรียกรองของลูกคาหรือกระบวนการถัดไป  

                5. พัฒนาพนักงานใหสามารถทํางานไดหลายหนาที่ เพื่อใหควบคุมการผลิตไดหลาย

ขั้นตอน 

                6. ดําเนินการควบคมุการผลติหลายขัน้ตอนโดยกาํหนดจํานวนพนักงานใหเหมาะสม 

                7. จัดใหพนักงานยืนทํางานแทนการนั่งทํางาน เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางาน 

 

2. การกําหนดจังหวะการผลิต (Takt Time) 

                     Takt Time  คือ คาอัตราความตองการสินคาของลูกคา   คําวา Takt เปน

ภาษาเยอรมัน   (ในภาษาญ่ีปุนอาจเขียนวา   Tact Time) หมายถึง  จังหวะดนตรี   ซึ่งทําหนาที่คลาย

กับผูควบคุมวงดนตรีที่เปนผูใหจังหวะในการเลนดนตรี   ในทาํนองเดียวกนั   Takt  Time  จะนําใช

ในการกําหนดจังหวะการทํางานเพื่อรองรับความตองการของลูกคา   หรือกําหนดอัตราการผลิตให

เทากับอัตราการขายนั่นเอง 

 

รอบการทํางาน (Work Cycle Time) และ จังหวะความตองการของลูกคา (Takt Time) 

 Work Cycle Time คือ การทํางานที่วนซ้ํากัน เมื่อทํางานต้ังแตแรกและเมื่อสิ้นสุดการ

ทํางานนั้นจะเร่ิมทํางานใหมที่จุดเร่ิมตนเดิมซ้ําๆกันเปนรอบๆ โดยมีจุดเร่ิมตนของการทํางานมา

บรรจบกับจุดสิ้นสุดเปนวงรอบเสมอ การทํางานครบ 1 รอบ มักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน 
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รูปท่ี 3.2   แสดงตัวอยาง Balance Chart 

 

คอขวดของการผลิต (Bottle Neck) 

 จากภาพที่ 3.2 หากสถานีใด มี  Cycle Time มากสดุ จุดน้ันจะเปนคอขวด และเปน

ตัวกําหนด กําลังการผลิตของสายการผลิตน้ัน จะใชจุดน้ีจุดเดียวในการคํานวณ ทําไมจึงใชสถานีที่ 

4 เพียงสถานีเดียวคํานวณ เพราะวาเปนสถานีทํางานที่ใชเวลานานสุด แมสถานีกอนหนา หรือ 

ตามหลังสถานีน้ีก็ตาม จะตองรอใหสถานีน้ีเสร็จเสียกอน ดังน้ัน Output จึงขึ้นอยูกับจุดน้ี 

 Total Cycle Time คือ เวลารวมทั้งหมดของ Cycle Time แตละสถานี หมายความวา 

ชิ้นงานชิ้นนี้จะใชเวลาในการทําทั้งหมด 4.6 นาที และจะนําเวลาน้ี ไปคํานวณหาตนทุนการผลิตตอ

ชิ้น 

 จังหวะความตองการของลูกคานั้นเปนสิ่งสําคัญ เพราะเปนตัวกําหนดวาลูกคาตองการ

สินคาที่กี่นาทีตอชิ้น จุดมุงหมายก็เพื่อ กําจัดสินคาคงคลังออกจากคลังสินคา โดยมีสูตรดังน้ี  

Takt Time  =  Avariable Time / Customer Demand 

 

ตัวอยาง  ลูกคาตองการสินคา 10,000 ชิ้น/เดือน โดยมีเวลาทําการผลิต 8 ชั่วโมงตอวัน เวลาพักเชา

เยน็ รวมแลว 30 นาที ดังน้ัน 

Takt Time  =  [ (8 ชม. x 60 นาท)ี – 30 นาที ] x 22 วัน / 10,000 ชิ้นตอเดือน 

   =  1 นาทีตอชิ้น 
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 น่ีคือจังหวะที่ลูกคาตองการ โดยจะถือวาสิ่งน้ีคือเปาหมาย ดังน้ันจะตองทําให Takt Time

เทากับ 0.9 x Takt Time = 0.9 นาที ทําไมจึงใช 0.9 x Takt Time เพราะวาจะตองทําให Takt Time 

ของเรา นอยกวาของลูกคา 10% เพื่อที่จะผลิตใหทัน และเผื่อการ Break down ตางๆ  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.3   แสดงรอบการทํางานของพนักงานแตละสถานี 

 

จากตัวอยางขางตนสามารถอธิบายไดวา แตละสถานีจะตองผลิตชิ้นงาน 1 ชิ้นใหเสร็จ 

ภายใน 0.9 นาที โดยจะนําคา Takt Time ไปเปรียบเทียบรอบเวลาการทํางานของแตละสถานีวา 

เวลาที่ใชเกินกวา T/T หรือไม 

จากภาพที่ 3.3 จะเห็นวาสถานีที่ 2 ใชเวลาเกินกวาที่กําหนด จะทําใหบริษัทไมสามารถ

ตอบสนองความตองการลูกคาได โดยวิธีแกไขปญหานี้ จําเปนจะตองทําการปรับลดเวลาการทํางาน

แตละสถานี ใหอยูภายใตเวลาของ T/T หรือ อีกวิธีหนึ่ง ถาไมสามารถปรับลดเวลาการทํางานได 

บริษัทจําเปนจะตองเพิ่มเวลาการทํางานใหแกพนักงาน ในชวงเวลา O.T. ซึ่งจําเปนตองคํานวณ Takt 

Time ใหม ซึ่งคา Takt Time น้ีจะเรียกวา Actual Takt Time 

  

Actual Takt Time หมายถึง เวลามากที่สุดที่พนักงานสามารถใชในการผลิต เพื่อ

ตอบสนองความตองการของลูกคาใหทันตามจํานวนที่ลูกคากําหนด แตจะแตกตางจาก Takt Time 

ตรงเวลาที่นํามาใชคํานวณ โดย Actual T/T จะใชเวลาทํางานตามปกติรวมกับ Over Time เน่ืองจาก 

1. รอบเวลาการทํางาน (C/T) ของพนักงานอาจจะมากกวา T/T ซึ่งไมสามารถปรับลด

ใหอยูภายใตคา T/T ได จึงจําเปนตองใหพนักงานทํางานนอกเวลาการทํางานปกติ 

2. เวลาที่นํามาใชในการผลิตในทางปฏิบัติน้ัน ไมสามารถทําใหประสิทธิภาพเปนไป

ตามที่กําหนดไวได ดังนั้นจึงตองมีการเผื่อประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน

และเคร่ืองจักรไวดวย จึงทําใหเวลาในการผลิตที่ใชจริงจะมากกวาเวลาทํางานปกติ  
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ตัวอยาง  บริษัทไดกําหนดเวลาการทํางานปกติ 8 ชั่วโมง มีเวลาพัก 15 นาที 2คร้ัง และลูกคามีความ

ตองการสนิคาตอวันจํานวน 600 ชิ้น เพราะฉะน้ันคํานวณคา T/T ได 45 วินาทีตอชิ้น แตรอบเวลา

การทํางานของพนักงานมีคามากกวา T/T ซึ่งในวันน้ันทางบริษัทจึงไดกําหนดใหพนักงานเพิ่มนอก

เวลาการทํางานปกติอีก 2 ชั่วโมง ดังน้ันคา Actual T/T จะเทากับ 57 วินาทีตอชิ้น  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.4   แสดงการเพิ่มเวลาการทํางานเพื่อรองรับความตองการของลูกคา  

 

การจัดสมดุลการผลิตดวย  Takt Time 

                การจัดสมดุลการผลิตของระบบ   LEAN  โดยพยายามจัดใหอัตราการผลิตตลอดทั้ง

กระบวนการมีคาใกลเคียงกัน   และมีคาเทากับ   Takt  Time  ซึ่งโดยปกติอัตราการผลิตของแตละ

กระบวนการจะพิจารณาในรูปแบบของ   Cycle  Time  (รอบเวลาในการทํางา น) น่ันหมายถงึ

ระยะเวลาที่ใชในการผลิตสินคาหรือชิ้นงาน   1  ชิ้น  ทั้งน้ี  การพิจารณาสภาพสมดุลการผลิตของ

กระบวนการสามารถแบงออกเปนกรณีตาง ๆ ดังตาราง 
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ตารางท่ี 3.1   แสดงการพิจารณาสภาพสมดุลการผลิต 

 

กําลังการผลิตของกระบวนการทั้งหมดน้ันจะขึ้นอยูกับกระบวนการที่มี 

Cycle Time ยาวนานทีส่ดุ หรือที่เรียกวาจุดคอขวด  (Bottle Neck) ดังน้ัน การวางแผนกําลังการผลิต

จะคํานึงถึง Cycle Time ณ จุดคอขวด  โดยนํามาเปรียบเทียบกับ  Takt Time วามีกําลังการผลิต

เพียงพอกับความตองการของลูกคาหรือไม 

 

การจัดทํามาตรฐานการทํางาน (Standard Work) 

 Standard Work คือ เคร่ืองมือที่ใชในการผลิตแบบดึง (Pull system) เพื่อใหประโยชนสูงสุด

จากคนและเคร่ืองจักร ในขณะที่ยังรักษาจังหวะการดึงของลูกคาเอาไวได 

 โดยรายละเอียดของ Standard Work จะประกอบไปดวย ระดับที่เหมาะสมของ Work in 

Process, ระดับของ Inventory, เสนทางการทํางานของพนักงาน และ Cell Layout ดังตัวอยาง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.5   แสดงตัวอยาง Standard Work Sheet 
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กิจกรรมเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง  ( Continuous Improvement / Kaizen ) 

1. QCC (Quality Control Circle) 

  การวมกลุมกันโดยสมัครใจของคนกลุมเล็กๆ จํานวน 4-10 คน ในที่ทํางาน

เดียวกัน เพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้น และพัฒนางาน รวมทั้งพัฒนาศักยภาพของพนักงาน 

Deming Circle – PDCA 

1. Plan คือ การคนหาปญหา การต้ังเปาหมาย การวิเคราะหและการวางแผน

แกไข 

2.  Do คือ การดําเนินตามแผนที่วางไว 

3. Check คือ การติดตามผล 

4. Act คือ การจัดทําเปนมาตรฐาน 

2. กิจกรรมความคิดริเร่ิม ( Suggestion Activity ) 

 คือ กิจกรรมที่เปดโอกาสให พนักงานไดมีสวนรวมในการบริหารองคกร โดย

เสนอวิธีการทํางานใหมๆ ที่ถูกตอง รวดเร็ว ประหยัด ปลอดภัย สบาย และสนุก กวาเดิม  

ประโยชนของกิจกรรมความคิดริเร่ิม 

- เปดโอกาสใหพนักงานนําความคิดที่มีประโยชนมาใชแกไขปรับปรุงงาน 

- ลดคาใชจายที่สูญเปลาที่เกิดขึ้นในการทํางาน 

- เพิ่มความปลอดภัยแกชีวิตและทรัพยสิน 

ความคิดริเร่ิมท่ีควรทํา 

- เกี่ยวกับคุณภาพชีวิต และสภาพแวดลอมในการทํางาน 

- การทําเคร่ืองมือเคร่ืองจักรใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น 

- การปรับปรุงการทํางานที่สับสน หรือลดขั้นตอนใหงายขึ้น 

- ประหยัดพลังงานและวัสดุตางๆ หรือการใชงานใหคุมคา 

6 ข้ันตอนในกระบวนการทํากิจกรรมความคิดริเร่ิม 

1. การสังเกต คนหาจุดที่เปนปญหา 

  2.   สืบสวน ตรวจตราสภาพการณปจจุบัน  

  3.   คิดคน สรางแนวทางแกไข  

  4.   คาดการณ สรางแผนการรูปธรรม  

  5.   ปฏิบัติ ดําเนินการปรับปรุง  

  6.   ติดตาม ตรวจสอบประสิทธิผล  
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3.3 หลักการปรับลด Takt time และการคาํนวณเพ่ือลด Takt time 10 %  

คือการลด Cycle time ซึ่งประกอบดวยเวลาเคร่ืองจักร (Machine cycle time, MCT) และ

เวลามอื (Hand time)  

1. MCT  (Machine cycle time) คือ เวลาที่เคร่ืองจักรทํางาน สามารถปรับปรุงได ดัง

ตัวอยางเชน 

1.1) Cutting condition up คือ การปรับเงื่อนไขการกัดชิ้นงานของเคร่ืองมือตัด (Tool) 

ใหกัดชิ้นงานไดเร็วขึ้น เชน ในกระบวนการผลิตที่กัดชิ้นงานหยาบ สามารถเพิ่ม

ระยะและความเร็วในการกัดชิ้นงานได แตตองควบคุมคาความเรียบผิว 

(Roughness) ใหอยูในคาที่กําหนด  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.6   แสดงตัวอยางการปรับเงื่อนไขการกัดชิ้นงาน 

 

1.2) Combine process คือ การรวม Tool เพื่อลดขั้นตอนการกัดชิ้นงาน  เชน ใน

ขั้นตอนการผลิตหน่ึง ตองใช Tool จํานวน 2 ตัว คือ Drill ใชเจาะรู และ Insert ใช

ทํา Chamfer และ Spot face ปรับปรุงใหเหลือ Tool เพียงตัวเดียว ทําทั้ง 3 ขัน้ตอน 

ซึง่จะชวยลดเวลาในการเปลีย่น Tool ไดมาก  

ประโยชนที่ได คือ 1.    ลด MCT (Machine cycle time) 

2. ลดตนทุนของการใช holder 

3. ลดตนทนุดานพลงังาน 

 

 

 

 

 

Rough turning 

To adjust Feed & Speed up 

Can reduce ~ 10 sec 
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รูปท่ี 3.7   แสดงตัวอยาง Combine process 

 

2. Hand time คือ เวลามือที่พนักงานทํางาน สามารถปรับปรุงได เชน การติดต้ังประตู

อัตโนมัติเพื่อลดเวลามือ หรือการลด Muda ตางๆ      

2.1) Balance job คือ การแบงขั้นตอนการทํางานเพื่อลดขั้นตอนหรือใหใชเวลาใน 

แตละขั้นตอนใกลเคียงกันมากที่สุด 

 

3.3.1 หลักการคํานวณเพื่อปรับ Takt time ลดลง 10% 

1. รวบรวมขอมูลเวลาการผลิต  

1.1 Kotei betsu คือ ตารางแสดงรายละเอียดขั้นตอนและเวลาของกระบวนการผลิต    

 

รูปท่ี 3.8   แสดงตัวอยาง Kotei betsu 

Section MGL. G/L T/L ISSUE

Model

M/C No.&

Process M/C Hand Total Time

110/MCH Milling Of Bearing Installation Face & Mach   188.0 56.0 244.0

120/MCH Tapping Of Oil Seal , Caliper Tierod B/J Inst  174.0 19.2 193.2

130/MCH Lower B/J Attachment Assembly hole 182.0 18.7 200.7

140/MCH Stabilizer ,ABS Sensor brake hole BKT, ABS192.0 35.5 227.5

150/BR Burr finishing 0.0 62.5 62.5

736.0 191.9 927.9Total Time ( ∑CT )

Machine Line ( Knuckle )

692 N : Knuckle 4x4

ตารางเวลามาตรฐาน

1 รอบการทํางาน

Detail Of Jobs.
Detail Time On Process

188
174 182 192

0.00

50.00

100.00

150.00

200.00

250.00

300.00

110 / MCH 120 / MCH 130 / MCH 140 / MCH 150 / BR

Line name 

Machine number & process 
and Detail of jobs 

Graph shows Cycle time     
of each process 

 Takt time 

Current 
Condition 

1. Drill hole 

2. Chamfering 

3. Spot face 

New 
Condition 

1. Drill hole 

2. Chamfering 

3. Spot face 
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1.2 Takt time คือ เวลาการผลิต 1 หนวย  

1.1) CCR Plan Takt time คอื Takt time ที่ฝายงานCCR (Center Control Room)สั่ง

ผลิต ซึ่งคํานวณมาจากยอดสั่งผลิตลวงหนา อาจมีคามากกวาหรือเทากับ Real 

Takt time ขึ้นอยูกับยอดสั่งผลิตของเดือนน้ันๆ 

1.2) Real Takt time คอื Takt time ที่นอยที่สุด ที่สามารถผลิตไดจริง โดยเวลารอบ

กระบวนการผลิตที่เปนคอขวด (Neck process) จะคดิเปน Real Takt time   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.9   แสดงตัวอยาง CCR Plan Takt time และ Real Takt time 

 

2. ต้ังเปาหมายลด Takt time 10%   

คาํนวณหา Takt time ลดลง 10% จาก CCR Plan และ Real Takt timeได Target #1  

  และ Target #2 ตามลําดับ 

 

3. ปรับปรุงกระบวนการผลิต 

เมื่อคํานวณหา Target #1 และ Target #2 ตองปรับปรุงกระบวนการผลิตที่ติดกอน

จากตัวอยางในรูป  จะเห็นวาที่ Target #1 ไมติดกระบวนการผลิตใดเลย แตที่ Target #2 ติด

ที่กระบวนการผลิต OP120   

 

 

 

 

CCR Plan 
Takt time 

Real 
 Takt time 

Neck 
process 
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รูปท่ี 3.10   แสดงตัวอยางการหา Target#1 และ Target#2 

 

3.3.2 การคํานวณปรับ Takt Time ลดลง 10%  

 ผลคํานวณการปรับลด Takt Time อธิบายไดดังน้ี 

Maru M 

1) Line : Differential Case S20 (1 cell ) 

− CCR Takt Time  เทากับ  3.90 นาที  /  234 วินาที 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  3.51 นาที  /  210.60 วินาท ี ( ไมมี process ตองปรับปรุง ) 

− Real Takt Time เทากับ  2.90 นาที  /  174.40 วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  2.62 นาที  /  156.96 วินาที  ( ตองปรับปรุง 4 process ) 

 

2) Line : Differential Case B190 (1 cell ) 

− CCR Takt Time  เทากับ  2.98 นาที  /  178.80 วินาที 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  2.68 นาที  /  160.92 วินาที  ( ตองปรับปรุง 2 process ) 

− Real Takt Time เทากับ  2.90 นาที  /  173.86 วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  2.61 นาที  /  156.47 วินาที   ( ตองปรับปรุง 4 process ) 

 

3) Line : Differential Case B200 #1 ** 

− CCR Takt Time  เทากับ  0.90 นาที  /  54.88 วินาที 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  0.82 นาที  /  49.39 วินาที  ( ตองปรับปรุง 9 process ) 

 

 

CCR Plan Takt time 
Target # 1 , reduce 10 % 
 

Real Takt time 
Target # 2 , reduce 10 % 

OP110   OP120       OP130         OP140  
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4) Line : Differential Case B200 #2 ( 1 cell ) ** 

− CCR Takt Time  เทากับ  3.19 นาที  /  191.95 วินาที 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  2.88 นาที  /  172.76 วินาที  ( ตองปรับปรุง 3 process ) 

 

5) Line : Knuckle 4x4 ( 1 cell ) ** 

− CCR Takt Time  เทากับ  0.40 นาที  /  192 วินาท ี(8 cells ) 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  0.36 นาที  /  172.80 วินาท ี(8 cells )   

( Target #1 ตองปรับปรุง 4 process ) 

 

6) Line : Front Hub 4x2 #2 ** 

− CCR Takt Time  เทากับ  0.67 นาที  /  40.23 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  0.60 นาที  /  36.21 วินาที  ( ตองปรับปรุง 7 process ) 

 

7) Line : Front Hub 4x4 ** 

− CCR Takt Time  เทากับ  0.454 นาที  /  27.25 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  0.409 นาที  /  24.525 วินาที  ( ตองปรับปรุง 8 process ) 

 

8) Line : Front Hub 2x4 ** 

− CCR Takt Time  เทากับ  0.49 นาที  /  29.67 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  0.44 นาที  /  26.70 วินาท ี  ( ตองปรับปรุง 4 process ) 

 

Maru W 

9) Line : Housing Leaf (Main Line)  

− CCR Takt Time  เทากับ  1.60 นาที  /  96 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  1.44 นาที  /  86.40 วินาที  ( ตองปรับปรุง 3 process ) 

− Real Takt Time เทากับ  1.47 นาที  /  88 วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  1.32 นาที  /  79.20 วินาที   ( ตองปรับปรุง 6 process ) 
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10) Line : Housing 4-Link (Mix Line)  

− CCR Takt Time  เทากับ  1.76 นาที  /  105.60 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  1.58 นาที  /  95.04 วินาท ี  ( ตองปรับปรุง 6 process ) 

− Real Takt Time เทากับ  1.68 นาที  /  101 วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  1.52 นาที  /  90.90 วินาที   ( ตองปรับปรุง 6 process ) 

 

11) Line : Housing H/D **  

− CCR Takt Time  เทากับ  1.35 นาที  /  81 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  1.22 นาที  / 72.90 วินาที  ( ตองปรับปรุง 9 process ) 

 

Maru K 

12) Line : Rear Axle Assembly #1 

− CCR Takt Time  เทากับ  1.30 นาที  /  78 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  1.17 นาที  /  70.2 วินาที  ( ไมมี process ตองปรับปรุง ) 

− Real Takt Time เทากับ  0.91 นาที  /  54.50  วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  0.82 นาที  /  49.05 วินาที   ( ตองปรับปรุง 7 process ) 

 

13) Line : Rear Axle Assembly #2 

− CCR Takt Time  เทากับ  0.92 นาที  /  55.20 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  0.83 นาที  /  49.68 วินาที  ( ตองปรับปรุง 7 process ) 

− Real Takt Time เทากับ  0.91 นาที  /  54.50  วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  0.82 นาที  /  49.05 วินาที  ( ตองปรับปรุง 7 process ) 

 

14) Line : Differentail Assembly B200 #1 

− CCR Takt Time  เทากับ  1.35 นาที  /  81 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  1.22 นาที  /  72.90 วินาท ี ( ไมมี process ตองปรับปรุง ) 

− Real Takt Time เทากับ 0.88 นาที  /  50  วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  0.75 นาที  /  45 วินาที   ( ตองปรับปรุง 1 process ) 
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15) Line : Differentail Assembly B200 #2 

− CCR Takt Time  เทากับ  0.96 นาที  /  57.6 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  0.86 นาที  /  51.84 วินาที  ( ไมมี process ตองปรับปรุง ) 

− Real Takt Time เทากับ 0.88 นาที  /  50  วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  0.75 นาที  /  45 วินาที   ( ตองปรับปรุง 1 process ) 

 

16) Line : Front Differential Assembly S20 

− CCR Takt Time  เทากับ  1.42 นาที  /  85.20 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  1.28 นาที  /  76.68 วินาที  ( ตองปรับปรุง 6 process ) 

− Real Takt Time เทากับ  1.33 นาที  /  80 วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  1.20 นาที  /  72 วินาที   ( ตองปรับปรุง 7 process ) 

17) Line : Differential Assembly B190 

− CCR Takt Time  เทากับ  1.55 นาที  /  93 วินาท ี 

− Target #1 Takt Time  เทากับ  1.40 นาที  /  83.70 วินาท ี  (ไมมี process ตองปรับปรุง ) 

− Real Takt Time เทากับ  1.27 นาที  /  76 วินาที 

− Target #2 Takt Time เทากับ  1.14 นาที  /  68.4 วินาที   ( ตองปรับปรุง 2 process ) 

 

** หมายถึงไลนที่ไมตองปรับปรุง Takt Time Target #2 เน่ืองจาก Real T/T เทากับ CCR T/T 
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3.4 ตัวอยางการปรับปรุงไลน Knuckle 4x4 และสรุปผลการปรับปรุงไลน Machine 

 

 

รูปท่ี 3.11   แสดงกราฟ Cycle time ของแตละขั้นตอนการผลิตปจจุบัน 

 

 จากรูป  Real Takt time ของไลน Knuckle มีคาเทากับเวลาของ Neck process ที่ OP140 

เทากับ 192 วินาท ี/8 ชิ้น หรือ 0.4 นาที / ชิ้น ซึ่งTakt time ที่CCRสั่งผลิตก็คือ 0.4 นาที / ชิ้น เชนกัน 

ดังน้ัน Target #1 จึงเทากับ Target #2  

 

รายละเอียดการปรับปรุง  

 กระบวนการผลิต OP140/MCH : Drilling & Boring diameter ABS hole 

 ปจจุบันที่ Process การเจาะรูและควานรูABS ใช Tool จํานวน 2 ตัว คือ 

- T-07 : Special drilling ABS hole ( เจาะรู ) 

- T-10 : Finishing boring of ABS hole ( ควานรู ) 

  

แนวคิดการปรับปรุง : รวม Process ของการเจาะและการควานรูใน  Tool ตัวเดียวกนั โดย

ใช Combined tool  
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Graph Data From Longest 
Process at Cell # 3

 CCR plan T/T = 0.4 min / pce.
                         = 192 sec / 8 pcs.

Knuckle

Real T/T = 192 sec / 8 pcs. 
                 = 0.4 min / pce. 

CCR Plan T/T 
เทากับ Real T/T 

192 

Target #1 เทากับ Target #2 
= 172.8 sec / 8 pcs. 
= 0.36 min / pce. 
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รูปท่ี 3.12   แสดง Tool ที่ใชในการเจาะและการควานรู T-07 และ T-10  

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.13   แสดงแนวคิดการปรับปรุง Combine tools T-07 และ T-10 

 

ข้ันตอนการปรับปรุง Tool (หรือการไคเซ็น Tool) 

1. หลงัจากเลอืก Tool ที่ตองการปรับปรุง พรอมวัตถุประสงคการใชงาน และการออกแบบแลว

จากน้ันติดตอ Maker เพือ่คยุรายละเอียดของ Tool ตามแบบที่ตองการ 

 

2. หลงัจากน้ัน Maker จะสงรายละเอียดของแบบ Drawing พรอมกับคุณสมบัติและใบเสนอราคา 

(Quotation) มาใหพิจารณา เมื่อไดตรงตามวัตถุประสงค ก็จะสั่งให Maker ผลิต เพื่อนํามา

ทดลองใชงาน (Trial Tool)  

 

 

 

 

 

 

 

 T-10 : Boring  

 

 T-07 : Drill 

 T-10 : Boring   T-07 : Drilling 
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 T-07 : Drilling  T-10 : Boring  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.14   แสดงแบบ Combined Tool ที่ Maker ออกแบบมาใหพิจารณา 

 

Combined Tool สําหรับใชเจาะรูABS ที่ Maker ออกแบบมาใหพิจารณา มีรายละเอียด ดังน้ี 

 ใน 1 Holderใชเม็ด Insert 2 แบบ คือ เม็ด W และ C 

- เมด็ Insert แบบ W  จํานวน 2 ตัว ราคาตัวละ 400 บาท 

Tool Life รวม เมด็ละ 1,800 ชิ้น  

- เมด็ Insert แบบ C จํานวน 2 ตัว  ราคาตัวละ 700 บาท 

Tool Life รวม เมด็ละ 900 ชิ้น 

 

ตารางท่ี 3.3   แสดงคุณสมบัติและราคา Combined Tool จาก Maker 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

700
2
2

450

รายละเอียด

ราคา /เม็ด (บาท)
จํานวนเม็ดที่ใช / 1 Holder
จํานวนมุมที่ใชได / 1 เม็ด

Tool life ตอ 1 มุม
Tool life รวม 900

2

600
1800

3

400

Insert
เจาะรู

Insert
ควานรู
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 T-07 : Drilling  T-10 : Boring  

 

3. หลงัจากน้ัน Maker ก็จะสง Tool มาใหทดลองใชงาน (Trial Tool) สิ่งที่ตองพิจารณา คือ 

คุณภาพของชิ้นงาน ตองใหไดตามมาตรฐานในแบบ Drawing     

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.15   แสดง Combined Tool สําหรับเจาะรูABS ที่ Maker ผลิตมาใหทดลองใชงาน 

 

 การ Trial Tool จะตองทดลองผลิตชิ้นงาน 3 ตัว  (N3) กอน แลวสงให PDQC ตรวจสอบ

คุณภาพของชิ้นงาน ถาชิ้นงานยังคงไดตามมาตรฐานควบคุมคุม ใหทดลองผลิตตอจนถึงชิ้นที่ 25 

(N25) แลวสงใหฝาย PDQC ตรวจสอบคุณภาพอีกคร้ัง 

 

จากการ Trial Combined Tool เจาะรูABS พบวา สามารถลดเวลาการทํางานของเคร่ืองจักร  

(MCT) ไดถึง 18 วินาท ี

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.16   แสดงประสิทธิภาพหลังทําการปรับปรุง Combined Tool 
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จากการตรวจสอบคุณภาพของการเจาะรู ABS ที่ N25 พบวา คุณภาพที่ไดยังอยูในคา

ควบคุม แตแนวโนมจะเบี่ยงเบนออกจากมาตรฐานหากผลิตมากขึ้น 

ขณะน้ีอยูในชวงการปรับ Condition ของเคร่ืองจักรที่เหมาะสมเพื่อใหคุณภาพใกลเคียงกับ

ชิ้นงานที่ผลิตในปจจุบัน  

 

         ตารางท่ี 3.4   แสดงคาที่วัดไดจากการตรวจสอบคุณภาพจากการใช Combined Tool 

 

 

 

 

 

การ Combine tool เปนแนวคิดและความตองการของเราเอง โดยออกแบบวัตถุประสงค 

หรือหลักการทํางานเอง หลังจากน้ันเรียก  Maker เขามาคุยรายละเอียด เพื่อใหผลิต Tool ที่ตรงตาม

วัตถุประสงคการใชงาน ผลิตชิ้นงานที่ไดตามคุณภาพ พรอมกับเปรียบเทียบในเร่ืองของราคาดวย  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

No. Eva
1 O
2 O
3 O
4 O
5 O

4.819 Ra
2.47 Ra

30 องศา

1.36 mm.

0.807 Ra
1.539 Ra
30 องศา

1.377 mm.

3.2 Ra
25 Ra

30 องศา

1.3 +0.4

Roughness dia 19 mm.
Chamfer  angle 

Finish part by CMM.
Depth chamfer

STD. Current TrialDetail  

On std. On std. On std.

Roughness dia 20 mm.
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Meeting of Knuckle 4x4 line  

 

Subject : Follow up activity of Knuckle 4x4 line 

Date : 7 July 10  Time : 13.00-14.30  Venue : Side of Knuckle line  

Participant :  

Management K.Somchai, K.Sawat 

TPS  Jerdrawee, Anant 

PD1  Pakorn, Narongchai, K.Wanchalerm, Parichat, Orakarn 

QC  K.Pakaranon 

 PM  K.Siriyot 

Description 

แนวทางในการปรับปรุงเพื่อใหได Target Productivity up 10% 

 

รูปท่ี 3.17   แสดงแนวทางการปรับปรุง เพื่อใหได Productivity up 10% ของไลน Knuckle 

  

Step # 1 : Productivity up 9.81% 

1. ** T/T up 0.43min -->0.4 min โดยการปรับ Machine Cycle Time ดวยการลด Step milling 

จาก 3-2 และ Speed up (รายละเอียด เอกสาร Muda Kaizen list) 

2. Eff หรือ O.A up --> PM action อยางรวดเร็วในการแกปญหา  Machine หยดุ(รายละเอียด  

เอกสาร Knuckle O.A ) 



68 
 

3. แกไขปญหาดานคุณภาพ  โดย Small Group และ JKK Activity และ ปองกันการเกิด  NG Part 

จากการเปลี่ยน  Tooling โดยการจัดทาํ  WI ในการเปลี่ยนเปน  Tool by Tool โดยการ Sharing 

Idea จากประสบการณและทักษะของพนักงานที่ทํางานจริง 

 

Step # 2 : Productivity up 10.26% 

1. ** T/T up 0.43min -->0.39 min โดยการปรับ Machine Cycle Time ดวยวิธกีาร Combine tool 

2. Eff หรือ O.A up --> PM action อยางรวดเร็วในการแกปญหา Machine หยดุ 

3. แกไขปญหาดานคุณภาพ  โดย Small Group และ JKK Activity และ ปองกันการเกิด  NG Part 

จากการเปลี่ยน  Tooling โดยการจัดทาํ  WI ในการเปลี่ยนเปน  Tool by Tool โดยการ Sharing 

Idea จากประสบการณและทักษะของพนักงานที่ทํางานจริง 

 

Zero NG Part Activity ( กจิกรรม Zero NG Part from Tool Change ) 

เน่ืองจากมีปญหา NG part จากการเปลี่ยนTool จึงใหมีการ Revise WI ซึ่งเดิมในการเปลี่ยน  

Tool จะมีแค WI เดียวแตใช  Common กัน เปลี่ยนเปน Tool by Tool โดยนําพนักงานที่เกี่ยวของมา

ทําการ Share Idea และความรู  เพื่อจัดทําเปน WI ออกมา  ซึ่งมีแผนการทําที่ชัดเจน  ขณะน้ีกําลัง

รวบรวมและจะมีการทดลองนําไปใช หากใชไดจริงจะจัดทําเปนมาตรฐาน 

 

Policy 2011 Peak Volume Capacity up 10% (by Orakarn, the trainee) 

นโยบายการเพิ่มกําลังการผลิตในป 2011 รวมทั้งการคิดในเร่ืองของ Man Power การลดคน

หรือเพิ่มคนดวยเงื่อนไขตางๆ และเร่ือง Productivity (Unit/Man-Hour) 

 

 

รูปท่ี 3.18   แสดงกิจกรรม Follow up Activity of Knuckle 4x4 line 
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3.5 การวิเคราะหกําลังการผลิตเปรียบเทียบกับยอดสั่งผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.19   แสดงยอดการสั่งผลิตลวงหนา ต้ังแตเดือนกันยายน ป53 ถึงเดือนพฤษภาคม ป54 

 

เน่ืองจากยอดการผลิตที่เพิ่มขึ้น จึงทําการวิเคราะหในแตละไลนวา หากใช Takt Time ที่ใช

อยูในปจจุบัน จะสามารถรองรับการผลิตที่เพิ่มขึ้นไดหรือไม ถาไมไดตองทําอยางไร  

 

หลักในการวิเคราะห  

1. จากยอดสั่งผลิตต้ังตน ใหตัดยอดที่เกินจากการทํางานลวงเวลา 3 ชั่วโมงออก (O.T 3 hrs.) 

2. หาวิธีปรับปรุงลด Takt Time ที่สามารถรองรับยอดการผลิตไดทั้งหมด พิจารณาที่ O.T 3 hrs. 

3. ถายังไมสามารถปรับปรุงลด Takt Time ได ใหคนหาวิธีปรับปรุงอ่ืนๆ เชน การเดินสลับเซลล 

(Switch cell) พรอมระบ ุTakt Time ที่ตองใช 

 

ตารางท่ี 3.22   แสดงจํานวนวันทาํงาน เดือนกนัยายน ป53 ถึงเดือนพฤษภาคม ป54 
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รูปท่ี 3.20   แสดงยอดการสั่งผลิตของ Maru M ต้ังแตเดือนกันยายน ป53 ถึงเดือนพฤษภาคม ป54 
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 จากภาพที่ 3.20 อธิบายไดวาไลนที่สามารถรองรับยอดสั่งผลิต โดยใช Takt Time ที่ใชอยู

ในปจจุบันได คือ Knuckle, Hub 4x4 และHub 4x2 

ไลนที่ไมสามารถรองรับยอดการผลิตได คือ Differential Case B200, B190 และS20 โดยมี

แนวทางแกไข ดังตอไปน้ี 

 

Differential Case B200 #1 / #2 

 เน่ืองจากไลน 2 ประกอบดวย 2 เซลล แตปจจุบันเดินไลนเพียง 1 เซลลเทาน้ัน เน่ืองจากอีก

เซลลอยูในระหวางการปรับปรุง จึงวิเคราะหแบงเปน 2 กรณี คือ ไลน2 เดิน 1 เซลล กับ เดิน 2 เซลล 

 

กรณีที่ 1

 

  Line #2 เดิน 1 cell & Kaizen activity ลด Takt Time  

 

รูปท่ี 3.21   แสดงการตัดยอดการผลิตที่เกินจากการทํางานลวงเวลา 3 ชั่วโมง ไลน B200 #1 / #2 

 
 

 

69        87       106      112       88       158      204      187      

 

ตัดยอดที่เกินO.T 3 hrs จากไลน#1 มาผลิตที่ไลน#2 

ลด T/T ไลน#2 เพ่ือให support ยอดที่เกินได 

19         24        30        31       24        44       54        52         32 
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รูปท่ี 3.22   แสดงการวิเคราะหหลังทําไคเซ็น B200 #2 กรณีที่1 พิจารณาที่ O.T 3 hrs. 

 

 จากภาพที่ 3. 22 อธิบายไดวา เมื่อทําการตัดยอดที่เกินจากไลน 1 นํามาแบงผลิตที่ไลน 2 

แลวทาํการไคเซน็ลด Takt Time เหลอื 2.84 นาที พบวายังไมสามารถรองรับยอดการผลิตทั้งหมด

ได จากการคํานวณจะตองใช Takt Time ที่ 1.76 นาที เทาน้ัน จึงจะรองรับยอดไดทั้งหมด (O.T 3 

hrs.)  

 เน่ืองจากการที่จะลด Takt Time เหลอื 1.76 นาที น้ันเปนไปไดยาก จึงทําการวิเคราะหใหม 

โดยพิจารณาที่การทํางานลวงเวลา 5 ชั่วโมง (O.T 5 hrs.) ดังน้ี 

Kaizen Activity 1 

New T/T = 2.84 min/unit 

But can't support 

volume from line#1 

T/T can support at O.T 3 hrs is 1.76 min/unit 

ตดัยอดที ่O.T 5 hrs ทั้ง 2 

 

T/T 1.76 min/unit 

can't impossible 
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รูปท่ี 3.23   แสดงการวิเคราะหหลังจากทําไคเซ็นB200 #2 กรณีที่1 พิจารณาที่ O.T 5 hrs.(max) 

 

 

34     70      63 

ตดัยอดที ่O.T 5 hrs 

    

แบงยอดไปผลิตไลน 2 

   Kaizen Activity 1 : New T/T = 2.84 min/unit 

Can't support 

volume from line#1 

T/T can support at O.T 5 hrs is  2.55 min/unit 
Can support on T/T 

2.55 min / unit 
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 จากภาพที่ 3. 23 ทําการวิเคราะหใหมอีกคร้ัง โดยพิจารณาที่การทํางานลวงเวลา 5 ชั่วโมง 

พบวาเมื่อทําการตัดยอดที่เกินจากไลน 1 นํามาแบงผลิตที่ไลน 2 แลวทาํการไคเซน็ลด Takt Time 

เหลอื 2.84 นาที พบวายังไมสามารถรองรับยอดการผลิตทั้งหมดได จากการคํานวณจะตองใช Takt 

Time ที่ 2.55 นาที เทาน้ัน จึงจะรองรับยอดไดทั้งหมด (O.T 5 hrs.)  

  

การวิเคราะหในกรณีท่ี1 สรุปไดวา หากเดินB200 #2 1 เซลล โดยไมมีการปรับปรุงลด Takt 

Time จะตองเดินที่ O.T 5 ชั่วโมง จึงจะรองรับยอดการผลิตได แตในเดือนกุมภาพันธ มีนาคม และ

เมษายน ป54 จะไมสามารถรองรับยอดการผลิตได 

 ฉะน้ันผลการวิเคราะหกรณีที่1 คือ ตองปรับปรุงลด  Takt Time ใหไดตามแผน คือ 2.84 

นาที เดินไลนที่ O.T 5 ชั่วโมง และตอง Stock ไว เผื่อเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนเมษายนดวย 

 

กรณีที่ 2

 พิจารณาที่เวลาการทํางานลวงเวลา 3 ชั่วโมง (O.T 3 hrs.) เชนเดียวกับในกรณีที่1 สําหรับ

ในกรณีน้ี เดินไลน B200 #2 2 เซลล ทําให Takt Time ลดลงคร่ึงหน่ึง เหลือ 1.595 นาที ทําให

สามารถรองรับยอดการผลิตไดทั้งหมด และยังสามารถยืด Takt Time ไดอีกเปน 1.76 นาที ดังรูป 

  Line #2 เดิน 2 cells 

  

รูปท่ี 3.24   แสดงการตัดยอดการผลิตที่เกินจากการทํางานลวงเวลา 3 ชั่วโมง ไลน B200 #1 / #2 

69        87       106      112       88       158      204      187      

 

  ตัดยอดที่เกินO.T 3 hrs จากไลน#1 มาผลิตที่ไลน#2 

      ลด T/T ไลน#2 เพ่ือให support ยอดที่เกินได 

19         24        30        31       24        44       54        52         32 
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รูปท่ี 3.25   แสดงการวิเคราะห B200 #2 เดิน 2 เซลล พิจารณาที่ O.T 3 ชั่วโมง 

 

 การวิเคราะหในกรณีท่ี2 สรุปไดวา หากเดิน B200 #2 2 เซลล จะทําให Takt Time ลดลง

เหลอื 1.595 นาที สามารถรองรับยอดการผลิตไดทั้งหมด และยังสามารถยืดไดอีกเปน 1.76 นาที  

 

 การวิเคราะหจากท้ัง 2 กรณี  สรุปไดวา กรณีที่ 2 เปนทางเลือกที่ดีที่สุด ฉะน้ันตองรีบ

ปรับปรุงไลน B200 #2 ใหเดินไดทั้ง 2 เซลล โดยเร็วที่สุด ในชวงที่ยังปรับปรุงไลนไมเสร็จ ก็ให

ดําเนินตามแผนตามกรณีที่1ไปกอน พรอมกับทําไคเซ็นลด Takt Time ควบคูไปดวย   

ไลน#2 เดิน 2 cells (cell 5-6) 

T/T = 1.595 min/unit 

สามารถยืด T/T ไดอีก 

เปน 1.76 min / unit 



94 
 

Differential Case B190 / S20 

ไลน B190 / S20 ประกอบดวย 4 เซลล แตปจจุบันเดินเพียง 3 เซลล เน่ืองจากอีกเซลลกําลัง

ปรับปรุงอยู โดยไลน B190 เดิน 1 เซลล และไลน S20 เดิน 2 เซลล ฉะนั้นจึงแบงการวิเคราะห

ออกเปน 2 กรณี คือ   

1. การปรับลด Takt Time เดินทัง้หมด 3 เซลล  

2.  การเดินไลนสลับเซลล (Switch cell) ดําเนินการไดหลังจากทําการปรับปรุงอีกเซลลแลว 

โดยเดินสลบักนัทัง้หมด 4 เซลล 

 

กรณีที่1

 

  Kaizen activity : ปรับลด Takt Time 

 

 

รูปท่ี 3.26   แสดงการตัดยอดการผลิตที่เกินจากการทํางานลวงเวลา 3 ชั่วโมง ของไลน B190 / S20 

 

 

 

 

36       13                                49        17 

96        79                                34        61        71        90        38 

ตัดยอดที่ O.T 3 hrs ลด T/T ทั้ง 2 ไลน 

เพ่ือใหสามารถ support ยอดที่เกินได 
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รูปท่ี 3.27   แสดงการวิเคราะหหลังจากทําไคเซ็น พิจารณาที่ O.T 3 ชั่วโมง ของไลน B190 / S20 

 

 การวิเคราะหกรณีท่ี1จากภาพที่ 3. 27 อธิบายไดวา เมื่อทําการปรับปรุงลด Takt Time ตาม

แผนทั้ง 2 ไลน พบวาที่ O.T 3 ชั่วโมง สามารถรองรับยอดการผลิตไดเกือบทั้งหมด มีบางเดือนที่

ขาดอยูไมกี่ชิ้น แตถาจะใหสามารถรองรับยอดไดทั้งหมด จากการคํานวณตองใช Takt Time ไลน 

B190และS20 เทากับ 2.60  นาท ีและ 1.30 นาที ตามลําดับ   

 

 

 

 

 

 

B190 Kaizen Activity 1 

New T/T = 2.67 min/unit 

S20 Kaizen Activity 1 

New T/T = 1.36 min/unit 

T/T can support at O.T 3hrs 

is  2.60 min/unit 

T/T can support at O.T 3hrs 

is 1.30 min/unit 
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กรณีที่2

a. B190 เดิน 2 เซลล / S20 เดิน 2 เซลล 

  เดินสลับเซลล (Switch cell)  

ในกรณีที่ทําการปรับปรุงไลนใหสามารถเดินไดครบทั้ง 4 เซลล แลวทําการวิเคราะหการ

เดินสลับเซลล พบวาจะตองแบงเปน 2 เงื่อนไข ดังน้ี 

b. B190 เดิน 3 เซลล / S20 เดิน 1 เซลล 

 

 

รูปท่ี 3.28   แสดงเงื่อนไขการเดินสลับเซลลของไลน B190 / S20 

 

 จากภาพที่ 3.28 อธิบายไดวา หลังจากการวิเคราะหยอดผลิตที่เกินจาก O.T 3 ชั่วโมง ดังที่

กลาวไวในกรณีที่1 พบวาเดือนที่มียอดเกินและตองเดินเซลลเพิ่มของแตละไลนเปนดังน้ี   

 B190 ตองเดิน 2 เซลล ที่เดือน ธันวาคม มกราคม เมษายน และพฤษภาคม 

 S20 ตองเดิน 3 เซลล ที่เดือน กันยายน ตุลาคม และมกราคม ถึงพฤษภาคม 

  

เน่ืองจากทั้ง 2 เงื่อนไข จะดําเนินการพรอมกันไมได เพราะมีไลนอยูทั้งหมด 4 เซลลเทาน้ัน 

จากภาพที่ 3. 28 พบวาจะมีในบางเดือนที่ทั้ง 2 เงื่อนไขจะชนกัน คือ มกราคม เมษายน และ

พฤษภาคม  

 

 

 

B190 เดินไลน 2 cells : T/T = 1.49 min/unit S20 เดินไลน 3 cells : T/T = 1.3 min/unit 

เดือนทีเ่ดิน 2 cells เดินที่เดิน 3 cells 
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ดังน้ันในทั้ง 3 เดือนน้ี จะตองแบงวันกันเดินไลนตามเงื่อนไขทั้ง2 ที่กลาวไวขางตน ดังที่

สรุปไวในตารางดานลาง 

เดือนมกราคม  เดินไลนตามเงื่อนไขที่ 1 เปนเวลา 4 วัน  

            เดินไลนตามเงื่อนไขที่ 2 เปนเวลา 18 วัน  

เดือนเมษายน  เดินไลนตามเงื่อนไขที่ 1 เปนเวลา 3 วัน  

  เดินไลนตามเงื่อนไขที่ 2 เปนเวลา 16 วัน 

เดือนพฤษภาคม เดินไลนตามเงื่อนไขที่ 1 เปนเวลา 4 วัน  

  เดินไลนตามเงื่อนไขที่ 2 เปนเวลา 18 วัน 

   

ตารางท่ี 3.23   แสดงการสรุปจํานวนเซลล ในการเดินไลนของแตละเดือน 

 

การวิเคราะหในกรณีท่ี2 การเดินสลับเซลลตามทั้ง2 เงื่อนไข ดังที่กลาวมาขางตน สามารถ

รองรับยอดการผลิตได โดยไมตองปรับลด Takt Time  

การวิเคราะหจากท้ัง 2 กรณี สรุปไดวา กรณีที่ 2 เปนทางเลือกที่ดีที่สุด เน่ืองจากการ

ปรับปรุงลด Takt Time คอนขางเปนไปไดยากที่จะใหสามารถรองรับยอดการผลิตไดทั้งหมด ใน

กรณีที่ยังไมปรับปรุงลด Takt Time และเดินไลน 4 เซลล สามารถรองรับยอดการผลิตไดที่ O.T. 3 

ชั่วโมง ฉะนั้นควรรีบปรับปรุงไลน B190 / S20 ใหเดินได 4 เซลล โดยเร็วที่สุด ในชวงที่ยังปรับปรุง

ไมเสร็จ ใหดําเนินตามแผนตามกรณีที่1ไปกอน โดยทําการไคเซ็นลด Takt Time ควบคูกันไป   
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Hub 4x2 line 2 

 เน่ืองจากยอดการผลิตที่เพิ่มขึ้น จึงทําการปรับปรุงไลน Hub 4x2 line 1 ใหม เพื่อให

สามารถผลิตไดทั้งรุน Prerunner และ 4x2  ทําให Takt Time ของ Hub 4x2 ลดลงจาก 0.67 นาที 

เหลอื 0.52 นาที ทําใหสามารรองรับยอดการผลิตได  

 

 

 

 

 
 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.29   แสดงการวิเคราะหยอดการผลิต Hub 4x2 หลังจากการปรับปรุงไลน 

 

56      57     166    122    85     107    146    124    42 

Avg.T/T line 4x2 = 0.52 min/pce. 

Kaizen Activity : New project Line 4x2 & Prerunner 

 

Hub 4x2 line # 1 

   

 

Hub 4x2 line # 2 

   

 

150 
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140 110 

 
160 170 180 
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180  190 200  210 220 

240 240 

Kaizen Activity 
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 สรุปผลโครงงานการเพิ่มกําลังการผลิต 

 

ตามวัตถุประสงคที่ไดต้ังไว คือ การปรับเวลา Takt Time ลดลง10% จากเวลาเดิม สามารถ 

ปรับลดเวลาลงไดในแตละไลน ดังน้ี 

 

 ไลน Diff Case S20  เวลาเดิม 174.40 วินาที ปรับได 163.40 วินาท ีลดลง 6% 

 ไลน Diff Case B190  เวลาเดิม 173.86 วินาที ปรับได 159.91 วินาท ีลดลง 8% 

 ไลน Diff Case B200 เวลาเดิม 191.95 วินาที ปรับได 170.40 วินาท ีลดลง 11% 

 ไลน Knuckle 4x4 เวลาเดิม 192.00 วินาที ปรับได 188.00 วินาท ีลดลง 2% 

 ไลน Hub 4x2  เวลาเดิม  40.23  วินาที ปรับได  38.73  วินาท ีลดลง 3% 

 

 จะเห็นไดวาในบางไลนที่ยังไมสามารถลดเวลาลงไดถึง 10% เปนเพราะวาในการผลิตน้ัน 

สิ่งสําคัญที่ตองคํานึงถึง คือ คุณภาพ ซึ่งการลดเวลาลง 10%น้ัน เปนเร่ืองที่ยาก ในบางกรณีตอง

คอยๆปรับปรุงไปเร่ือยๆ ไมสามารถปรับปรุงในคร้ังเดียวได  

แตจากการวิเคราะหยอดการผลิตลวงหนา ในหัวขอที่ 3.5 ตามที่ไดกลาวมาขางตน เวลา 

Takt Time ที่ปรับลดไดน้ัน เพียงพอสําหรับการรองรับยอดผลิตในปถัดไปได จึงยังคงมีเวลา

พอที่จะปรับปรุงลด Takt Time ในคร้ังตอไป เพื่อใหสามารถบรรลุตามวัตถุประสงคที่ไดต้ังไว และ

เพื่อใหสามารถรองรับยอดผลิตที่จะเพิ่มขึ้นตอไปได 
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บทที่ 4 

สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 สรุปผลการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

 

จากการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาที่ บริษัท ฮีโนมอเตอร แมนูแฟคเจอรร่ิง (ประเทศไทย) 

จํากัดโรงงานสําโรง ทําใหไดรับความรูมากมาย ทั้งในเร่ืองขั้นตอนและมาตรฐานการผลิต วิธีการ

ลดตนทุน และการบริหารงานภายในองคกร รวมถึงทักษะในการทํางานรวมกัน เปนตน 

 ฝายผลิต1 ( Production Department 1) คือ ฝายงานที่รับผิดชอบเร่ืองการผลิตชิ้นสวน 

Knuckle (คอมา), Hub (ดุมลอ), Differential case (ชุดเกียรเฟองทาย)  และ Rear Axle (ชุดเพลาทาย) 

ใหกับบริษัทโตโยตา ซึ่งในการผลิตน้ันตองใหไดมาตรฐานตามที่กําหนดไวในแบบ Drawing 

(Kozakuzu) โดยพนักงานจะตองปฏิบัติตาม WI (Work Instruction) หรือมาตรฐานการทํางาน ซึ่ง

นอกจากจะครอบคลุมคุณภาพของชิ้นงานแลว  ยังอางอิงถึงมาตรฐานดานความปลอดภัยในการ

ทํางาน อยางเชน 5ส, CCCF (Completely Check Completely Find out), KYT (Kiken Yochi 

Training) เปนตน  

 ระบบการผลิตเปนแบบสั่งผลิตตามลําดับ หรือเรียกวาระบบ  Sequence โดยอางอิงตามหลัก

ของ TPS (Toyota Production System) ซึ่งหัวใจสําคัญของการผลิต คือ การลดตนทุน (Cost 

Reduction) โดยยังคงคุณภาพของชิ้นงานใหไดตามมาตรฐาน ซึ่งสามารถกระทําไดหลายดาน ดัง

นโยบายของฝายผลิต1 ที่ปฏิบัติมาอยางตอเน่ือง เชน การจัดการในเร่ืองของตนทุน หรือเรียกวา 

CMS (Cost Management System), การลดการผลิตของเสีย หรือเรียกวา Zero Defect Activity, การ

ปรับปรุงเคร่ืองมือตัด ( Tool Kaizen) หรือ การปรับปรุงลด Takt time เพื่อเปนการเพิ่มปริมาณใน

การผลิต ดังโครงงานที่ไดกลาวมาขางตน อีกทั้งยังมีในเร่ืองของการจัดการดานพลังงาน หรือ

เรียกวา Energy Saving เพื่อเปนการลดและปรับปรุงการใชพลังงานใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุด 

ซึ่งดังที่กลาวมาน้ันลวนแตเปนสิ่งสําคัญในการลดตนทุนดวยกันทั้งสิ้น 
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การบริหารภายในองคกรจะเนนใหความสําคัญกับพนักงาน ไมวาจะเปนในเร่ืองของ

มาตรฐานดานความปลอดภัย ความสะดวกในการทํางาน เนนใหพนักงานมีสวนรวมในการ

ปรับปรุงการทํางานในหนาที่ของตนเอง ซึ่งจะมีกิจกรรมที่คอยสนับสนุน คือ กิจกรรมความคิดริเร่ิม 

หรือ Suggestion Activity ซึ่งเปดโอกาสใหพนักงานในไลน เสนอวิธีการทํางานใหมๆ ที่ถูกตอง 

ปลอดภัย และสะดวกยิ่งขึ้น เปนการฝกพนักงานใหเกิดทักษะการสังเกตปญหาและคิดหาวิธีแกไข 

ซึ่งนอกจากจะเปนประโยชนตอตนเองแลว ยังเปนประโยชนตอบริษัทอีกดวย อีกทั้งยังมีกิจกรรม 

QCC (Quality Control Circle) ซึ่งจะคลายๆกับ กิจกรรม Suggestion แตจะเปนการรวมกลุมกัน

เล็กๆ ของพนักงานที่ทํางานเดียวกัน เพื่อคนหาปญหาและแกไขปรับปรุงการทํางานใหดียิ่งขึ้น  

 การปฏิบัติงานสหกิจศึกษา หรือการฝกงานน้ัน สิ่งที่จําเปนที่สุด คือ การปรับตัว หรือทักษะ

ในการอยูรวมกัน ตองรูจักการออนนอมถอมตน มีมารยาททางสังคม รูจักการวางตัวที่เหมาะสม 

และในการทํางานกันเปนกลุม การสื่อสารเปนสิ่งจําเปนมากสําหรับวิศวกร หากสื่อสารไมชัดเจน 

การสั่งงานก็จะไมไดผลตามที่ตองการ เกิดขอผิดพลาดในการทํางาน ความรูก็เปนสิ่งสําคัญอีกอยาง

หน่ึง แตในการฝกงานน้ันไมคอยจําเปนมาก ที่สําคัญคือ การใฝรูใฝถาม ใหความสําคัญกับหนาที่ที่

ไดรับมอบหมาย เก็บเกี่ยวประสบการณใหไดมากที่สุด 
 
4.2 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงค และ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 
 
 ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาคร้ังนี้  ไดรับทั้งความรูและประสบการณในการทํางาน

ภายในองคกร  มีความรูทางดานอุตสาหกรรมการผลิตเพิ่มมากขึ้น ความรูและประสบการณที่ไดรับ

น้ันตรงตามจุดประสงคที่ไดต้ังไว ซึ่งประโยชนที่ไดรับจากการปฏิบัติงานมีดังน้ี 

 

1. ไดเรียนรูกระบวนการผลิตวาในแตละขั้นตอนน้ัน เปนอยางไร ทําอยางไร เคร่ืองจักรที่

ใชผลิตมีลักษณะอยางไร รวมถึงเคร่ืองมือที่ใชกัดชิ้นงานก็มีลักษณะแตกตางกันไป

ตามแตในละขัน้ตอน 
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2. ไดเรียนรูวาในการผลิตชิ้นงานใหไดคุณภาพน้ัน จะตองมีขั้นตอนการทํางานตาม

มาตรฐานตางๆที่ไดจัดทําขึ้นมา ซึ่งจะตองมีการปรับปรุงอยูเร่ือยๆ ทั้งในการทํางาน

และเคร่ืองมือเคร่ืองจักร ทั้งน้ีไมใชแคเพื่อใหผลิตชิ้นงานที่มีคุณภาพเทาน้ัน ที่สําคัญ

คือ เพื่อลดตนทุนการผลิต หมายความวา ปรับปรุงเพื่อลดการผลิตของเสียใหนอยลง

จนเปนศูนย ตนทุนของเสียก็จะนอยลงจนเปนศูนยตามไปดวย ซึ่งเปนปจจัยสําคัญมาก

ในการอยูรอดขององคกร ที่จะตองผลิตของที่คุณภาพไมดอยลงกวาเดิม แตตนทุนใน

การผลิตตองลดลงจากเดิม  

3. ไดเรียนรูปจจัยในการเพิ่มกําลังผลิต เพื่อรองรับยอดผลิตที่เพิ่มขึ้น มีทั้งการปรับเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิต การปรับลดจํานวนคนในการผลิต และที่สําคัญอีกอยางหน่ึงก็

คือการปรับ Takt Time ในการผลิตใหลดลง หมายความวา พิจารณาที่ยอดเทาเดิม แต

ใชเวลาในการผลิตนอยลง น่ันคือปรับปรุงเพื่อใหผลิตไดเร็วขึ้นน่ันเอง  

4. ไดเรียนรูแนวคิดและรายละเอียดของการปรับปรุงทั้งในสวนของเคร่ืองจักรและสวน

ของการทํางานของคน เพื่อดําเนินตามนโยบายการเพิ่มกําลังการผลิต คือการปรับปรุง

ลด Takt Time ในการผลิตใหนอยลง  

5. ไดเรียนรูทักษะการทํางานเปนวิศวกรที่มีประสิทธิภาพ ตองมีความชางสังเกต มองเห็น

ถึงปญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน และตองมีความคิดริเร่ิมที่จะปรับปรุงแกไขปญหาที่

พบใหดีขึ้น นอกจากจะเพื่อประโยชนของบริษัทแลว ยังเปนประโยชนตอตนเอง และ

เพื่อรวมงานอีกดวย 

6. ไดเรียนรูทักษะในการทํางานรวมกับผูอ่ืน การปรับทัศนคติเพื่อทํางานรวมกันเปนทีม 

ตองมีเหตุผลที่จะยอมรับฟงในความคิดเห็นของผูอ่ืน และใชเหตุผลในการตัดสินใจ  

7. ไดเรียนรูทัศนคติและนโยบายของผูบริหาร ในการบริหารจัดการองคกรที่มีขนาดใหญ  

การที่ใหความสําคัญแกพนักงานเปนหลัก ทั้งในเร่ืองของความปลอดภัยในการทํางาน

และเร่ืองชีวิตความเปนอยูของพนักงาน ดานผลตอบแทนและสวัสดิการในการทํางาน 

8. ไดเรียนรูการปรับตัว และการวางตัวที่เหมาะสมในการทํางาน รวมถึงมารยาททาง

สังคมที่พึงปฏิบัติ 
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4.3 แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 

 

ปญหาสําหรับนักศึกษาสหกิจศึกษาโดยทั่วไป คือ ไมไดปฏิบัติงานในฝายที่ตรงตามสาขา

ยานยนตที่ไดเรียนมา ซึ่งโดยสวนใหญจะไดปฏิบัติงานในฝายการผลิต ซึ่งนักศึกษาที่ไมไดเรียนมา

ทางดานการผลิตโดยตรง อาจขาดความรูความชํานาญในเร่ืองของเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรที่ใชผลิต 

และเร่ืองของการบริหารจัดการ เชน TPS เปนตน แตก็ไมไดเปนปญหาใหญมากนัก เพราะในเร่ือง

ของความรูน้ันนักศึกษาสามารถไปเรียนรูจริงไดจากการปฏิบัติงาน แตในเร่ืองของการปรับตัว การ

วางตัว และมารยาททางสังคมนั้น นักศึกษาทุกคนจะตองพึงมีและพึงปฏิบัติ 

 อีกปญหาหนึ่ง คือ เร่ืองความรับผิดชอบ ที่นักศึกษาทุกคนจะตองมี ไมควรมาสาย หรือขาด

งานบอยๆ โดยไมมีเหตุจําเปน เพราะจะทําใหเห็นวาไมมีความกระตือรือรนในการทํางาน ขาดความ

รับผิดชอบ ซึ่งก็แนนอนวาในองคกรนั้นๆ ก็คงจะไมรับบุคคลที่ขาดความรับผิดชอบมาทํางานอยาง

แนนอน จึงอยากใหเนนถึงความสําคัญในจุดน้ีดวย 
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