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บทที่ 1 บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD. ต้ังอยูเลขที่   99  ม.3  ถนน

เทพารักษ ตําบล เทพารักษ  อําเภอเมอืง จังหวัดสมุทรปราการ 10270  และสามารถเดินทางไปยังสถาน

ประกอบการตามแผนที่ดังนี้ 

 

รูปท่ี 1.1 แผนท่ีทางไปบริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD. 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD. เปนกลุมเครือบริษัทที่มี

ชื่อเสียงของประเทศญ่ีปุน  โดย จะผลิตรถบรรทุกขนาดตางๆ และชิ้นสวนของชวงลางรถยนต แตใน

บริษัท ฮีโน สําโรงจะผลิตชิ้นสวนตางๆ ปอนใหโรงงานอุตสาหกรรมของโตโยตาและและอุตสาหกรรม

ของประเทศตางๆในภูมิภาคใกลเคียง  อาทิเชน อินโดนีเซีย สิงคโปร มาเลเซีย ไตหวัน  และญ่ีปุน ซึ่ง

แสดงถึงคุณภาพระดับสากลของฮีโน   โดยผลิตภัณฑที่บริษัทฯผลิตมีดังตอไปน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 ภาพแสดงผลิตภัณฑท่ีบริษัทฮโีนผลิต 

1. RR Axle Ass’y : Model 4x2, Model 4x4  8.  Upper Arm 

2. Side Panel      9.  Lower Arm 

3. Tail Gate      10. Lower Control Arm  

4. Board Fr Door Trim (LH,RH)   11. Diff Carier Ass’y 

5. Frame 

6. Hub 

7. Knuckle 

3 

2 

4 

10 

1 

5 

11 

7 6 
8 

9 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและ การบริหารองคกร  

รูปแบบการจัดองกรคของ บริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD

ผูจัดการโรงงานจะ บริหารแผนกตางๆ โดยมีผูจัดการของแตละฝายบริหารตออีกที ในที่น้ีจะกลาวถึง

รูปแบบการจัดองคกรในหนวยงาน Production Department 2 ที่กระผมไดไปฝกงานมาพอสังเขป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 แสดงรูปแบบการจัดองคกรในหนวยงาน Production Department 2 

1.4 หนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

หนาที่ท่ีไดรับหมอบหมายนั้นจะเปนกิจกรรมของหนวยงาน Frame Ass’ly ในฝาย Production 

Department 2 (PD.2) โดยเร่ิมแรกไดรับหนาการเรียนรูหลักการและวิธีการเชื่อมชิ้นงานประเภทตางๆ ,

ฝายและกระบวนการผลิตตางๆตลอดจนชิ้นสวนที่นํามาผลิตจนเกิดเปนชิ้นงานในฝาย (PD.2) และตอมา

ไดรับผิดชอบการทํา  (Safety Standard System) ของการแกไขปญหาตางๆของ Robot Welding & การ

ตรวจเชค็  Pokayoke ในจุดตางๆ, การเร่ิมตนการดําเนินการใชระบบงาน Total Product Management 

(TPM) & ระบบ Kamban ของ TPM, และการทําโปรเจ็คการแกไขปญหา Proximity Switch เสยีบอย  
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โดยเอกสารในรายงานน้ีจะเปนปฏทินิทีแ่จกแจงวาในแตละสปัดาหผูเขียนไดไดปฏิบัติงานอะไร

ไปบาง โดยจะกลาวใหฟงตอไปอีกคร้ัง 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

1. นายวิวัฒชัย  รุงฤทัยวัฒน    Group Manager 

2. นายวุฒิพงศ  ไชยหลอ         Staff Engineer 

3.นายสกล  วัชรพัฒนกุล         Staff Engineer 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ระยะเวลาที่ปฏิบัติงานน้ันรวมทั้งสิ้น 4 เดือน   

เวลาเขางานคือ 07.30 -17.30น. ทุกวันจันทร – ศุกร  และวันเสารในบางสปัดาห 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.4 รูปแสดงปฏิทินเวลาทํางาน 
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 1.7  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมาย ของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับ

มอบหมาย 

1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิต ผลิตภัณฑตางๆในโรงงานวามีกรรมวิธีการผลิตอยางไร 

2. เพื่อเรียนรูหนาที่ของการปฏิบัติงานของพนักงานตําแหนงตางๆและหนาที่วิศวกรในโรงงาน 

3. เพื่อศึกษาหลักการวิธีการเชื่อมแบบตางๆที่ถูกตอง เพราะกระบวนการผลิตสวนใหญของฮีโนจะ

เนนไปที่การเชื่อมชิ้นงาน 

4. เพื่อศึกษาวิธีการปรับปรุงแกไขหรือซอมแซมชิ้นงานที่เสียหายระหวางการผลิตชิ้นงาน 

5. เพื่อศึกษาวิธีการตรวจเช็คชิ้นงานใหตรงตามมาตรฐานที่กําหนดและการจัดทํามาตรฐานในการ

ทํางาน 

6. เพื่อศึกษากระบวนการคนหา ,การวิเคราะห ,การแกไขรวมถึงการปองกัน ปญหาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ 

7. เพื่อศึกษาใหเขาใจถึงหลักการใชระบบ Toyota Production System (TPS) ในโรงงาน 

8. เพื่อใหสามารถนําความรูที่ไดเรียนมาปรับใชเพื่อชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชิ้นงานใน

โรงงานได 

9. เพื่อศึกษาวิธีการนําหุนยนตและเคร่ืองทุนแรงอ่ืนๆมาชวยในการผลิตและเพิ่มประประสิทธิภาพ

การผลิตชิ้นงาน 

10. เพื่อศึกษาวิธีการดูแลรักษาความปลอดภัยในโรงงานและวิธีการปองกันอุบัติเหตุกอนที่จะเกิดขึ้น

จริง 

11. เพื่อศึกษากระบวนการและที่มาของสวนประกอบและวัสดุตางๆของชิ้นงานกอนที่จะนํามาผลิต

ขึ้นเปนผลิตภัณฑ 
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1.8  ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. รูและเขาใจถึงกระบวนการผลิตชิ้นงานตางๆในโรงงานที่ไปสหกิจศึกษา 

2. เขาใจถึงหลักการทํางานและวิธีการเชื่อม ของ Robot ที่ชวยในการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน 

3. รูจักวิธีการในการคนหาและการวิเคราะหแกไขปญหา ไดอยางเปนระบบหลักการทํางาน รวมถึง

สามารถปองกันการเกิดขึ้นใหมในอนาคตได 

4. เขาในการใชระบบ Toyota Production System (TPS) ในโรงงาน 

5. สามารถเขาใจถึงบทบาทและหนาที่ของวิศวกรในโรงงาน 

6. สามารถเขาใจถึงระบบการทํางานของบริษัทในเครือญ่ีปุน 
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บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 2.1 การ Training  

 ระหวางการฝกงาน ชวงสัปดาห แรก ทางฝาย Production Department 2 ไดสงไป Training 

เพื่อใหศึกษาความรูในดานตางๆใหสามารถเขาใจหลักการทํางานในแผนกที่จะเขาไปศึกษางาน 

รายละเอียดข้ันตอนการ Training 

1. ไดเรียนรูเกี่ยวกับการใชระบบ Toyota Production System (TPS) ในโรงงานคอนเซ็ปที่

สําคัญของ TPS คือการเพิ่มกําไรน้ันไมใชการเพิ่มราคาสินคา แตเปนการลดตนทุนในการ

ผลิตแทนและเรียนรูวิธีการคิดการผลิตแบบปรับเรียบหรือวิธีการคิดระบบการผลิตแบบ     

เฮจุนกะ คือการผลิตแบบสลับชิ้นงานจะทําใหลดเวลาการผลิตและเพิ่มการผลิตใหมากขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 แสดง concept ของ TPS  
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รูปท่ี 2.2 แสดงการผลิตแบบ เฮจุนกะ 

2. จากน้ันเรียนหลกัการและวิธีการเชื่อมแบบตางๆ และไดลงมือฝกปฏิบัติการเชื่อมแบบตาง

จริงเปนระยะเวลา 1 วัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.3 แสดงการฝกวิธีการเชื่อม 
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3. ไดเรียนรูและศึกษาระบบกระบวนการผลิตตางๆในบริษัทฮีโน โดยใน Line Frame ที่

กระผมเขาไปทํางานสวนใหญจะเปนการ Assembly โดยการเชื่อมชิ้นงานเขาดวยกันโดยจะ

แบงการประกอบชิ้นงานใน Line แตละสวนตามแผนผงัในรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 แสดง Layout การประกอบชิ้นงานแตละสวนของ Frame ใน Line 
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2.2 การทํา Safety Standard System (SWS)ของการแกไขปญหาตางๆของ Robot Welding  

หลังจาก การฝก  Training ในเร่ืองตางๆไปแลวไดรับหนาที่มอบหมายใหไปวิเคราะหการเกิด

ปญหาของ Robot Welding โดยใหเขาไปศึกษาจากหนางานจริงบวกกับตารางบันทึกปญหาที่เกิดขึ้น ใน 

Line การผลิต โดยใหเลือกปญหาที่สําคัญและเกิดขึ้นบอยคร้ังมาหาวิธีการแกไขโดยจัดทําเปนมาตรฐาน

นําไปติดไวใน Line การผลิต เพื่อใหเมื่อเกิดปญหาคนงานสามารถแกปญหาตามมาตรฐานที่กําหนดไว

ไดทันทีซึ่งจะชวยชวยลดเวลาการแกไขปญหาโดยจะเร่ิมจากอธิบายจากสวนประกอบ,Layoutและวิธกีาร

Teaching Robot กอน เพื่อใหมีความรูพื้นฐานเกี่ยวกับการใชงาน Robot ใน Line 

สวนประกอบตางๆของ Robot Welding 

1. Tip Body 

2. Nozzle 

3. ลวดเชือ่ม 

4. Contact Tip 

5. ชุด Arm 

6. สาย Liner power Cable 

7. ชุด Feeder 

8. Wire Guide 

9. ถังลวด 
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รูปท่ี2.5 แสดงสวนประกอบตางๆของ Robot 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.6  แสดงการจดัวาง Layout และรายชื่อของ Robot Welding 
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วิธีการ Teaching ของ Robot Welding 

1. การเตรียมการกอนท่ีจะTeach robot 

1.1 ตรวจสอบระบบลม(เปด-ปด)จะตองอยูในสถานะเปด 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.7 แสดงวาลวเปดปดของระบบลม 

 

1.2 ตรวจสอบ safety plug ทั้งหมดที่เกี่ยวกับ robot  รวมถึงปุม Emergency ตางๆดวย 

 

รูปท่ี 2.8 แสดงปุมบนแผงวงจรควบคุม Robot 
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1 

3 

4 

2 

1.3 ตรวจสอบการเปด-ปดตู control  robot (จะตองอยูในสถานะเปด) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9 แสดงปุมบนแผงวงจรควบคุม Robot 

 

1.4 ทําการ reset ตู control 

• กดปุม control power on ที่ตู control 

• กดปุม Emergency reset 

• กดปุม all reset 

• กดปุม  return home position จนไฟกวาไฟสีเขียวจะติดขึ้น 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.10 แสดงปุมสั่งงานบนตู Control 

บิดปุมไปท่ี 

manual 
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1.5 ตรวจสอบรุนของ part ที่ตองการ teaching  และทําการ clamp part 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.11 แสดง การ Clamp Part ของ Robot 

 

1.6 ถอด safety plug ที่ขางประตูทั้งหมดมาเสียบที่ประตู ปด-เปด 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.12 แสดง Safety Plug 

1.7 Operate  ตู control robot 

• บิดปุมteachไปที ่on 

• กดปุมcontrol power onที่ตูcontrol 

• กดปุม all reset 
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1 

2 

3 

4 

4 

• กดปุม servo on (หลงัจากน้ันใหสงัเกตุไฟแสดงสถานะของrobotแตละตัวจะติด) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.13 แสดงปุมควบคุม Robot บนตู Control 

ข้ันตอนการจัดทํา SWS กระบวนการแกปญหาของ Robot welding 

1. เขาไปศึกษาระบบการทํางานของ Robot Welding    

2. ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้น โดยวิเคราะหวา Robot แตละเคร่ือง เคร่ืองไหนเกิดปญหาเยอะที่สุด

และมีปญหาอะไรบางที่เกิดขึ้น ปญหาอะไรเกิดมากสุด  โดยเลอืก Robot 3 ตัวที่มีปญหา

สูงสุดมา วิเคราะห ซึ่งกระผมไดรวบรวมแลวจัดทําเปนแผนภูมิไดดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           รูปท่ี 2.14 แสดงแผนภูมิแสดง จํานวนการเกิดปญหาของ Robot เดอืน 06-07/2010 
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           รูปท่ี 2.15 แสดงแผนภูมิแสดง จํานวนการเกิดปญหาของ Robot 509 

 

 

 

 

 

 

 

 

           รูปท่ี 2.16 แสดงแผนภูมิแสดง จํานวนการเกิดปญหาของ Robot 504 
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รูปท่ี 2.17 แสดงแผนภูมิแสดง จํานวนการเกิดปญหาของ Robot 534 

3. ซึ่งเมื่อวิเคราะหปญหาออกมาทําใหรูวาปญหาที่เกิดเยอะและบอยคร้ังไดแก หัว Tip ติด, 

ลวดเชือ่มไมออก, แนวเชื่อมเพี้ยน , เชื่อมไดไมสมบูรณ, เชือ่มยอย  ซึ่งกระผมไดนําปญหา

เหลาน้ีมาหาวิถีการแกไขเมื่อเกิดปญหาเหลาน้ีขึ้น โดนศึกษาจากการทํางานและวิธีการ

แกไขเฉพาะหนาของคนงานใน สวนRobot ในปจจุบันซึ่งสามารถแบงการแกปญหาออกได

เปน2หมวดคอื หัว Tip ติด, ลวดเชือ่มไมออก  กับ แนวเชื่อมเพี้ยน , เชื่อมไดไมสมบูรณ, 

เชือ่มยอย  ซึ่งสามารถแกปญหาดวยวิธีเดียวกันได และยังเพิ่มวิธีการตรวจเช็คหัวเชื่อมให

ตรงตามแนวแกนเขาไปโดยใหปฏิบัติกอนการทํางานทุกคร้ัง  เพื่อเปนการปองกันปญหาที่

จะเกดิขึน้ไดสวนหน่ึงดวย 

4. นําวิธีการแกปญหาที่วิเคราะหออกมาไดมากําหนดเปนมาตรฐานเพื่อนําไปติดใน Line 

Frame ในสวนของ Robot Welding โดยจัดทาํเปน Safety Standard System (SWS) ซึ่งเปน

มาตรฐานการปฏิบัติงานที่มีทั้งรูปและรวมวิธีการปองกันอันตรายเขาไปดวยเปนอันเสร็จ

สมบูรณ และตองใหไดรับอนุมัติจากผูจัดการและหัวหนาฝายตางๆดวย โดยตัวอยาง SWS 

ที่ไดทําออกมาน้ันจะแสดงใหเห็นดังรูปตอไป  
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รูปท่ี 2.18 แสดง SWS การแกปญหา Robot (หัว Tip ติด, ลวดเชื่อมไมออก) 



19 
 

   
ข

อก
ําห

น
ด

ก
าร

ส
วม

ใส
อุป

ก
รณ

ค
ุม

ค
รอ

งค
วา

ม
ป

ล
อด

ภ
ัย

ส
วน

บ
ุค

ค
ล

 ส
ําห

รับ
ก

าร
ท

ําง
าน

ท
ี่ P

RO
CE

SS
 : 

ล
ําด

ับ
เว

ล
า

1
เซ

็ตใ
ห

 R
ob

ot
 อ

ยูใ
น

ตํา
แห

น
ง 

H
om

e p
os

iti
on

 (ท
ี่ P

an
da

nt
e)

10

2
บ

ิดป
ุมท

ี่ตู C
on

tro
l ใ

ห
อย

ูตํา
แห

น
ง 

M
an

ua
l

3

3
ดึง

 S
af

et
y 

pl
ug

 อ
อก

 เป
ดป

ระ
ตูเ

ขา
ไป

ห
า R

ob
ot

 ท
ี่จะ

ท
ําก

าร
เป

ลี่ย
น

 T
ip

 b
od

y
15

4
ป

ลด
ลอ

คล
วด

ท
ี่ชุด

 Fe
ed

er
 

5

5
ใช

คีม
ตัด

ป
ลา

ยล
วด

ออ
ก 

แล
วใ

ชป
ระ

แจ
คอ

มา
ถอ

ด T
ip

 b
od

y 
แล

ะ 
Ca

rb
on

 n
oz

zle
 

20
 อ

อก

6
เป

ลี่ย
น

 T
ip

 b
od

y 
ตัว

ให
มเ

ขา
ไป

แท
น

 แ
ลว

ใช
คีม

ขัน
 Ti

p 
bo

dy
 แ

ละ
 C

ar
bo

n 
no

zz
le 

20
ให

เร
ียบ

รอ
ย

7
 ต

ัดล
วด

ยา
วใ

ห
โผ

ลจ
าก

ห
ัว T

ip
 อ

อก
มา

ป
ระ

มา
ณ

 1.
5-

2.
0 

cm
5

8
ลอ

คล
วด

ท
ี่ชุด

 Fe
ed

er
  (

ส
ังเ

กต
ดูใ

ห
ลว

ดต
รง

รอ
งข

ับ
ลว

ดใ
ห

เร
ียบ

รอ
ย)

5

9
ออ

กม
าจ

าก
ห

อง
แล

วท
ําก

าร
เส

ียบ
 Sa

fe
ty

 p
lu

g 
เข

าท
ี่เด

ิม
15

10
กด

ป
ุม 

A
ss

ist
 แ

ละ
ป

ุม 
A

ll r
es

et
 พ

รอ
มก

ัน
 

3

11
กด

ป
ุม 

Co
nt

ro
l p

ow
er

 o
n 

แล
วก

ดป
ุม 

Em
er

ge
nc

y 
sto

p 
re

se
t (

ส
ัญ

ญ
าณ

ไฟ
3

M
ain

 p
ow

er
 o

n 
แล

ะ 
Fe

nc
e s

p 
no

rm
al 

จะ
ตอ

งต
ิด)

12
กด

ป
ุม 

Se
rv

o 
on

 (ไ
ฟ

ส
ีเห

ลือ
ง 

L-
1,

 L
-2

, L
-3

, R
-1

, R
-2

, R
-3

 R
ea

dy
 จ

ะต
อง

3
ติด

คา
งห

รือ
กร

ะพ
ริบ

คร
บ

ท
ุกต

ัว 
แล

ะไ
ฟ

 H
om

e p
os

iti
on

 ส
ีเข

ียว
ตอ

งต
ิดค

รบ
 

ถา
ดว

งไ
ห

น
ไม

ติด
เร

าต
อง

น
ํา R

ob
ot

 ก
ลับ

ไป
 H

om
e p

os
iti

on
 ก

อน
)

13
บ

ิดป
ุม 

Te
ac

h 
จา

ก 
on

-o
ff

 2
-3

 ค
รั้ง

เพ
ื่อ 

cle
ar

 โ
ป

รแ
กร

ม
5

14
ให

บ
ิดป

ุม 
M

an
ua

l ม
าเ

ป
น

 A
ut

o
S 

- ก
อน

บ
ิดป

ุมเ
ป

น
ระ

บ
บ

 A
ut

o 
ตอ

งไ
มม

ีพ
น

ักง
าน

อย
ูใน

3
   

   
  ห

อง
 Ro

bo
t

15
กด

ป
ุม 

A
ut

o 
on

  (
ส

ังเ
กต

วา
ไฟ

 S
er

vo
 o

n 
จะ

ติด
คา

งท
ุกต

ัว)
3

16
กด

ป
ุม 

A
ut

o 
sta

rt 
แล

ะส
ัญ

ญ
าณ

ไฟ
ส

ีเข
ียว

ตอ
งต

ิดใ
น

ป
ุม

3

17
กด

ป
ุม 

Re
try

 เพ
ื่อส

ั่งใ
ห

 R
ob

ot
 ล

งเ
ชื่อ

ม
3

ห
ม

าย
เห

ต
ุ

   
   

   
 - 

ให
พ

น
ัก

งา
น

แต
งต

ัวใ
ห

เร
ีย

บ
รอ

ย
ก

อน
จะ

ข
ึ้น

ไล
น

แล
ะใ

ห
พ

น
ัก

งา
น

ถ
อด

ช
ุด

น
อก

ไล
น



ห
น

า 
: 1

/1

แก
ไข

ค
รั้ง

ท
ี่ : 

0

วัน
ท

ี่ม
ีผ

ล
บ

ังค
ับ

ใช
 : 

 

RE
VI

EW
ED

ฝ
าย

 P
ro

du
ct

io
n 

2
ห

น
วย

งา
น

 F
ra

m
e 

As
s'

y

RE
VI

EW
IS

SU
ED

ห
ม

าย
เล

ข
เอ

ก
ส

าร
 : 

 

Aw
iru

t

วิธ
ีก

าร
ป

ฏ
ิบ

ัต
ิงา

น
ท

ี่ป
ล

อด
ภ

ัย
 (

SW
S)

AP
PR

O
VE

D

H
IN

O
 M

O
TO

R
S 

M
A

N
U

FA
C

TU
R

IN
G

 (T
H

A
IL

A
N

D
) L

TD
.,

ก
าร

เป
ล

ี่ย
น

ห
ัวT

ip
 B

od
y(

 ก
รณ

ีแน
วเ

ช
ื่อม

เพ
ี้ย

น,
เช

ื่อม
ย

อย
,เ

ช
ื่อม

ได
ไม

ส
ม

บ
ูรณ

)
เร

ื่อง
 

รา
ย

ล
ะเ

อีย
ด

ข
ั้น

ต
อน

ก
าร

ป
ฏ

ิบ
ัต

ิงา
น

ม
าต

รฐ
าน

ก
าร

ป
ฏ

ิบ
ัต

ิงา
น

เพ
ื่อค

วา
ม

ป
ล

อด
ภ

ัย
รูป

ภ
าพ

ป
ระ

ก
อบ

ข
ั้น

ต
อน

ก
าร

ท
ําง

าน
ท

ี่ป
ล

อด
ภ

ัย

S 
 -ใ

ชส
อง

มือ
ถือ

ชุด
คว

บ
คุม

 (P
an

da
nt

) ใ
ห

มั่น
คง

เพ
ื่อ

    
    

 ป
อง

กัน
กา

รห
ลน

แต
ก

S 
-ต

อง
เก

็บ
 sa

fty
 p

lu
g 

ไว
กับ

ตัว
เส

มอ

S 
-ต

อง
ยืน

ใน
พ

ื้น
ท

ี่ท
ี่มั่น

คง

S 
-ใ

ชม
ือจ

ับ
คีบ

อย
าง

มั่น
คง

 แ
ละ

ยืน
ตร

งข
าม

กับ
แน

วก
าร

    
    

เด
ิน

ลว
ดเ

ชื่อ
ม

S 
-ใ

ชม
ือข

าง
ท

ี่ถน
ัดจ

ับ
คีบ

อย
าง

มั่น
คง

ใน
กา

รข
ัน

S 
- ต

อง
ยืน

ใน
พ

ื่น
ท

ี่ท
ี่มั่น

คง

S 
- ต

อง
ป

ดป
ระ

ตูใ
ห

เร
ียบ

รอ
ยก

อน
ส

ียบ
 Sa

fty
 p

lu
g

Sa
fe

ty
 S

ym
bo

l

ก
ด

ป
ุม

 C
on

tr
ol

 p
ow

er
 o

n
แล

ะ 
Em

er
ge

nc
y 

st
op

 re
se

t
บ

ิด
ป

ุม
 T

ea
ch

 จ
าก

 o
n-

of
f 

2-
3 

ค
รั้ง

ก
ด

ป
ุม

 S
er

vo
 o

n 
ไฟ

 H
om

e 
po

si
tio

n 
ส

ีเข
ีย

วต
อง

ต
ิด

ก
ด

ป
ุม

 A
ut

o 
on

 ต
าม

ด
วย

ป
ุม

 A
ut

o 
st

ar
t

ให
บ

ิด
ป

ุม
 M

an
ua

l 
ก

ล
ับ

ม
าเ

ป
น

 A
ut

o

ล
อค

ล
วด

ท
ี่ช

ุด
 F

ee
de

r
ออ

ก
ม

าแ
ล

วเ
ส

ีย
บ

 S
af

et
y 

pl
ug

ก
ด

ป
ุม

 A
ss

is
t แ

ล
ะA

ll 
re

se
t

ป
ล

ด
ล

อค
ล

วด
ช

ุด
 F

ee
de

r
ใช

ป
ระ

แจ
ค

อม
าถ

อด
 

C
ar

bo
n 

no
zz

le
เป

ล
ี่ย

น
 T

ip
 b

od
y 

ต
ัวใ

ห
ม



เซ
็ต

 R
ob

ot
 ไ

ป
ท

ี่  
Ho

m
e

บ
ิด

ป
ุม

 A
ut

o 
เป

น
 

M
an

ua
l

ด
ึง 

Sa
fe

ty
 p

lu
g 

เป
ด

ป
ระ

ต
ูเข

าไ
ป

ก
ด

ป
ุม

 R
et

ry

1
2

3

4
6-

7

8
10

5 9

11
12

13

15
-1

6
14

17

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.19 แสดง SWS การแกปญหา Robot (เชื่อมเพี้ยน, เชื่อมไดไมสมบูรณ, เชื่อมยอย) 
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รูปท่ี 2.20 แสดง SWS การการทํา Torch Check 
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2.3 การทํา Safety Standard System (SWS) ของการตรวจเช็ค Pokayoke กอนการ

ปฏิบัติงาน 

หลังจากการการทํา SWS ของการแกไขปญหา  Robot แลวไดรับหนาที่ใหทํา  SWS ของการ

ตรวจเชค็  Pokayoke ในจุดที่ยังไมมีโดยไดทําการศึกษาการตรวจเช็ค Pokeyoke ในแตละจุดและนํามา

จัดทําเปน Safety Standard System (SWS) โดยไดศึกษาอยู 6จุด ไดแก POKAYOKE CROSS NO.3, 

POKAYOKE CROSS NO.4, POKAYOKE CROSS NO.5, POKAYOKE BKT ENG KD-RZ, 

POKAYOKE SUSPENTION ARMและ POKAYOKE STOPPER REAR BUMBER ซึ่งกระผมจะ

อธิบายถึงหนาที่ของ Pokayoke และขั้นตอนวิธีการทํา SWS ของการตรวจเช็ค Pokayoke กอนการ

ปฏิบัติงาน โดยกระผมจะกลาวตอไป 

หนาท่ีของ Pokayoke  

เมื่อเกิดความผิดปกติ หรือบกพรองในการผลิตเชนใสพาสผิดชนิด ลืมใสนอตหรือลืมกดแคลม

ชิ้นงานในระบบการผลิตน้ัน Pokayoke ก็จะทําหนาที่ในเปนระบบในการ เตือน (Warning System) ซึ่งจะ

แสดงสญัญาณซึ่งอาจเปนแสงไฟหรือเสียง เพื่อเตือนใหพนักงานสามารถทําการแกไขความผิดปกติอยาง

ทันทีทันใด  
 

ข้ันตอนวิธีการทํา Safety Standard System (SWS) ของการตรวจเชค็ Pokayoke กอนการปฏิบัติงาน  

1. เขาไปศึกษาวิธีการตรวจเช็คแบบตางๆโดยจะนํามาปรับปรุงและแกไขใหเปนแบบ

มาตรฐาน 

2. จดบันทึกและนํามาแกไขปรับปรุงจนกลายเปนมาตรฐานที่ถูกตอง 

3. ถายรูปขั้นตอนตางๆตามขั้นตอนที่ไดเรียบเรียงเอาไว ซึ่งจะใชเวลานานเพราะการถายภาพ

ขั้นตอนการตรวจเช็คจะตองจัดเตรียมการขึ้นมา 

4. จัดการทําขั้นตอนการดูแลความปลอดภัยแกพนักงานในการทํางานในชวงการตรวจเช็ค 

Pokayoke  วาอะไรบางที่ไมควรทําเพื่อนใหเกิดอันตราย 
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5. นําขอมูลทั้งหมดมาจัดทํา  Safety Standard System (SWS)  โดยเมื่อทําเสร็จไดตรวจทาน

แกไขใหเรียบรอย และนําไปเปนมาตรฐานในการตรวจเช็คกอนการผลิตชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.21 แสดงไฟสัญญาณ Pokayoke ใน Line การผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.22 แสดงการตรวจเชค็ Proximity ของ Pokayoke 
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2.4  การทํา Layout Roller Line Frame  

งานตอมาเปนงานการจัดทํา Layout Roller ของ Line Frameซึ่งที่จัดทําขึ้นเพื่อเปนการปองกัน

เมือ่ Roller เกิดความเสียหาย จะไดทราบขนาดแลวสามารถสตอก Roller ไวเปลี่ยนไดอยางถูกตอง และ

เพื่อใหสามารถสั่งทํา Roller ที่มีขนาดถูกตองไดดวย ตามที่ตองการมาสํารองไวไดอีกดวย 

อุปกรณ 

1. เวอรเนีย 

2. ตลบัเมตร 

3. อุปกรณ PPE (Personal Protective Equipment) เพื่อปองกันรางกาย 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

1. เขาไปสํารวจ Roller ใน Line Frame  

2. โดยเมื่อสํารวจแลวนํา  Layout Line Frame  มาโดยกําหนดจุดตางๆที่สํารวจเจอ  Roller  

3. เขาไปวัดขนาดและถายรูป(สามารถเขาไปไดในชวงพักเทานั้นเพราะในเวลางาน Roller 

ทํางานตลอดเวลาทําใหไมสามารถเขาไปวัดได)โดยการใช เวอรเนียและตลบัเมตรในการวัด 

4. ถายรูป Roller ที่ไดทําการวัดเก็บไวเพื่อใหสามารถเจาะจงชิ้นงานไดอยางถูกตอง 

5. นําขนาดที่จดบันทึกกับรูปที่ถาย มาทํา Layout Roller ของ Line Frame โดยจัดทําเปน

มาตรฐานไวเปลี่ยนโดยเฉพาะ ซึ่งจะแสดง Layout ของRoller ใหเห็นในรูปตอไป 
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รูปท่ี 2.29 แสดง Layout Roller ของ Line Frame 
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2.5  การจัดทําระบบ Total Productive Maintenance (TPM) 

งานตอมาเปนงานการจัดทําระบบดูแลรักษาในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งเปนระบบดูและรักษา

และดูแลเคร่ืองจักรเพื่อปองกันความเสียหายที่เกิดมาจากความเสียหายของเคร่ืองจักรได ซึ่งระบบ TPM 

น้ีไดเร่ิมใชที่ฮีโนเปนคร้ังแรกทําใหกระผมมีหนาที่ในการรับผิดชอบในระบบน้ีดวย ซึ่งไดรับหนาที่ใน

การทําการออกแบบระบบการใชงาน Kanban และจัดทําเอกสารตางๆที่จําเปนตองใชในระบบ TPM น้ี 

หลักการและความหมายของ Total Productive Maintenance (TPM)  

 1TPM ยอมาจากคําวา Total Productive Maintenance แปลเปนไทยวา “การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุก

คนมสีวนรวม ” หลักการของ  TPM น้ันเร่ิมตนการพัฒนามาจาก การดําเนินการ PM หรือการทํา 

Preventive Maintenance และไดพัฒนาการดําเนินการมาเร่ือยๆ โดยความคิดพื้นฐาน เร่ิมจากการทําการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพื่อไมใหเสีย และสามารถเดินเคร่ือง ตามที่ตองการได โดยการใช ทั้งการ

บํารุงรักษาตามคาบเวลา ( Time Base Maintenance) การบํารุงรักษาตามสภาพของเคร่ืองจักร ( Condition 

Base Maintenance) และ การเปลี่ยนแปลงเคร่ืองจักร ที่บํารุงรักษางายขึ้น และมีอายุการใชงานนานขึ้น 

(Maintenance Prevention) แตเคร่ืองจักร ก็ยังเสียอยู และมีคาใชจาย ในการบํารุงรักษาสูงมาก 0 

หนาท่ีท่ีไดรับมอบหมายในงานน้ี 

ความคิด

เร่ืองการทําการบํารุงรักษา เพื่อใหเคร่ืองจักรไมเสียน้ัน จึงเร่ิมจากการตรวจสอบ ใหทราบถึงการ

เสื่อมสภาพ ของชิ้นสวนตางๆ กอนที่เคร่ืองจักรน้ันๆ จะเสียหาย ดังน้ันจึงตองมีผูที่มีความสามารถ ใน

การตรวจสอบเคร่ืองจักร ซึ่งตองเปนผูที่สามารถรับรู การเสื่อมสภาพไดอยางแมนยํา ผูที่จะทําเชนน้ีได

อยางดีที่สุดก็คือ พนักงานเดินเคร่ือง ตอมาจึงไดพัฒนามาเปน การบํารุงรักษาดวยตนเอง หรือ 

Autonomous Maintenance ซึ่งเปนเอกลักษณของ TPM การดําเนินการ การบํารุงรักษาดวยตนเองหรือ 

Autonomous Maintenance  จึงเปนเอกลักษณเฉพาะตัวของ TPM 

 ดําเนินงานการเร่ิมตนใชระบบ TPM ,คิดทําการออกแบบระบบการใชงาน  Kanban ของTPM 

และจัดทําเอกสารตางๆที่จําเปนตองใชในระบบ TPM น้ี  
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

1. จัดทําแผนการปฎิบัติ TPM 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.1 แสดงแผนของการดาํเนินการใชระบบ TPM ใน Line การผลิต 

2. ทําการ Training พนักงานเกี่ยวกับวิธีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักที่ถูกตองโดยเร่ิมจาก Zone3 ของ

Line Frame เปน Model Line 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.30 แสดงการ Training พนักงานท้ังระดับสูงและลาง 
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3. จัดทาํแผนและระบบ Kanban ตางๆ เอกสารที่ไวเช็คปญหาตางๆโดยไดจัดทําเปนบอรดดังรูป

และเอกสารที่ไดจัดทําไดแก Lay-out machine ,Plan การปฏิบัติ TPM ,TPM System Flow 

Chart,Ruote,รายการแสดงปญหา,มาตรฐานของการตรวจเช็ค,จุดQ-Point ในการทําความสะอาด

ตู Kanban ในการตรวจเช็คงานโดยตูน้ีจะเปนตัวตรวจสอบและจัดระบบการทํา TPM ซึง่แสดง

ใหเห็นดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.31 แสดงแบบของบอรดและระบบ Kanban ของTPM ท่ีไดทําการออกแบบ 

 

4. เร่ิมทําการใชระบบ TPM โดยจะมีแผนระยะเวลากําหนดการทําและจุดสําคัญในการทําความ

สะอาดโดยจะมี Kanban คําสั่งในการทํางานเมื่อทําเสร็จ ก็จะไมมี Kanbanซึ่งจะทําใหสามารถรู

วา ไดปฏิบัติงานเรียบรอยแลว  และการดูแลรักษาตองทําใหไดตามมาตรฐานที่กําหนดไว  ซึ่ง

มาตรฐานน้ีผมเปนผูศึกษาและทําการกําหนดซึ่งจะจัดทําเปนเอกสารโชวไวใน Line การผลิต

โดยจะมีหัวหนางานเปนผูตรวจเช็คการทําความสะอาดและเปนผูตรวจเช็คตู Kanban 
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รูปท่ี 2.32 แสดงการทําTPMการบํารุงรักษา Jig  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.33 แสดงตูระบบ Kanban ของTPM 
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รูปท่ี 2.34 แสดงตัวอยาง Kanban 

 

สรุปประโยชนท่ีไดรับจากการทํา TPM (Total Productive Maintenance) 

 การทําระบบนี้ท่ีผมไดเขาไปปฏิบัติงานนั้นไมสามารถแสดงผลใหเห็นไดอยางเต็มที่เพราะระบบ

น้ีเปนระบบที่ใชการปฏิบัติการในระยะยาวแตก็ชวยลดความศูนยเสียที่เกิดขึ้นไดเชนมีเหตุการณนอตที่

ยดึ Jig เกดิหลวมทาํให Jig ไมสามารถจับชิ้นงานไดแนนทําใหในการประกอบชิ้นงานเกิดการ

คลาดเคลื่อนในการประกอบทําใหเกิดการเสียหายอยางมากกวาจะรูตัวกอเสียหายไปเยอะมากแตหลังจาก

ทํา TPM เหตุการณจะไมเกิดขึ้นเพราะมีการตรวจเช็ค Jig และ machine ทุกคร้ังกอนและหลังการ

ปฏิบัติงานทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตและปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นจาก Jig และ 

machine ได 
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บทที่ 3 โครงงานการออกแบบกระเด่ืองกดเพ่ือปองกนั  

Proximity Switch ชํารุด 

 

3.1 ความเปนมา  

งานนี้เปนการคิดออกแบบเพื่อนหาแนวทางการแกไขปญหาการเสียของ Proximity Switch ซึ่งมี

ราคาสูง และเมื่อเกิดความเสียหายจะทําใหเกิดการหยุดของ Line การผลิตและตองใชระยะเวลาในการ

เปลี่ยนเปนเวลานาน ทําใหเกิดการขาดทุนในการผลิตสินคา ผมจึงไดคิดออกแบบเพื่อแกไขและปองกัน

ปญหาน้ี โดยใชหลักการ P C D A ซึ่งจะจะอธิบายในขั้นตอนการทํางานตอไป โดยผมจะเร่ิมอธิบาย

ต้ังแตหลักการทํางานของระบบตางๆกอนเพื่อใหเกิดความเขาใจ 

3.2 วัตถุประสงค 

 3.2.1ศึกษาระบบการทํางานของ Line การผลิตเพื่อหาวิธีแกไขและออกแบบชิ้นงานใหไดอยาง

เหมาะสมที่สุด 

 3.2.2เพื่อศึกษาตนทุนคาใชจายในการออกแบบชิ้นงานใหเหมาะกับการใชงานและการสูญเสีย ที่

เกดิจากปญหา 

 3.2.3 เพื่อรูจักรูปแบบวิธีการแกไขปญหาปญหาในโรงงานอยางเปนระบบ 

 

 

 

 



37 
 

3.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

3.3.1  PDCA  (Plan-Do-Check-Act) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 รูปแสดงวงจรของ PCDA 

 เปนกิจกรรมพื้นฐานในการพัฒนาประสิทธิภาพและคุณภาพของการดําเนินงาน  ซึ่ง

ประกอบดวย  ขั้นตอน 4 ขั้น คือ วางแผน-ปฏิบัติ-ตรวจสอบ-ปรับปรุงการดําเนินกิจกรรม  PDCA อยาง

เปนระบบใหครบวงจรอยางตอเนื่อง  หมนุเวียนไปเร่ือย  ๆ ยอมสงผลใหการดําเนินงานมีประสิทธิภาพ

และมีคุณภาพเพิ่มขึ้น  โดยตลอดวงจร  PDCA น้ีไดพัฒนาขึ้นโดย  ดร.ชิวฮารท ตอมา ดร.เดมมิ่ง ไดนาํมา

เผยแพรจนเปนที่รูจักกันอยางแพรหลาย ขัน้ตอนแตละขัน้ของวงจร PDCA มีรายละเอียด ดังน้ี 

1. Plan (วางแผน) หมายความรวมถึงการกําหนดเปาหมาย  / วัตถุประสงคในการดําเนินงาน

วิธีการและขั้นตอนที่จําเปนเพื่อใหการดําเนินงาน บรรลุเปาหมายในการวางแผนจะตองทําความเขาใจกับ

เปาหมายวัตถุประสงคใหชัดเจน  เปาหมายที่กําหนดตองเปนไปตามนโยบาย  วิสัยทัศนและพันธกิจ  ของ

องคกรเพื่อกอใหเกิดการพัฒนาที่เปนไปในแนวทางเดียวกันทั่วทั้งองคกร  การวางแผนในบางดานอาจ

จําเปนตองกําหนดมาตรฐาน ของวิธีการทํางานหรือ  เกณฑมาตรฐานตาง  ๆไปพรอมกนัดวยขอกาํหนดที่

เปนมาตรฐานนี้  จะชวยใหการวางแผนมีความสมบูรณยิ่งขึ้น  เพราะใชเปนเกณฑในการตรวจสอบไดวา  

การปฏิบัติงานเปนไปตามมาตรฐานที่ไดระบุไวในแผนหรือไม 
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2. DO (ปฏิบัติ) หมายถึง การปฏิบัติใหเปนไปตามแผนที่ไดกําหนดไว ซึ่งกอนที่จะปฏิบัติงานใด  

ๆ จําเปนตองศึกษาขอมูลและเงื่อนไขตาง ๆ ของ สภาพงานที่เกี่ยวของเสียกอน  ในกรณีที่เปนงานประจํา

ที่เคยปฏิบัติหรือเปนงานเล็กอาจใชวิธีการเรียนรู  ศกึษาคนควาดวยตนเอง  แตถาเปนงานใหมหรือ  งาน

ใหญที่ตองใชบุคลากรจํานวนมากอาจตองจัดใหมีการฝกอบรม  กอนที่จะปฏิบัติจริงการปฏิบัติจะตอง

ดําเนินการไปตามแผน  วิธีการ และขัน้ตอน ทีไ่ดกาํหนดไวและจะตองเกบ็รวบรวมและบนัทกึ  ขอมูลที่

เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานไวดวยเพื่อใชเปนขอมูลในการดําเนินงานในขั้นตอนตอไป 

3. Check (ตรวจสอบ) เปนกิจกรรมที่มีขึ้นเพื่อประเมินผลวามีการปฏิบัติงานตามแผน  หรือไมมี

ปญหาเกิดขึ้นในระหวางการปฏิบัติงานหรือไม  ขั้นตอนน้ีมีความสําคัญ  เน่ืองจากในการดําเนินงานใด  ๆ 

มักจะเกิดปญหาแทรกซอนที่ทําใหการดําเนินงานไมเปนไปตามแผนอยูเสมอ  ซึ่งเปนอุปสรรค  ตอ

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางาน  การติดตาม การตรวจสอบ และการประเมินปญหาจึงเปนสิ่ง

สําคัญที่ตองกระทําควบคูไปกับการดําเนินงาน  เพื่อจะไดทราบขอมูลที่เปนประโยชนในการปรับปรุง

คุณภาพ ของการดําเนินงานตอไปในการตรวจสอบ  และการประเมินการปฏิบัติงาน  จะตองตรวจสอบ

ดวย วาการปฏิบัติน้ัน  เปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไมทั้งน้ีเพื่อเปนประโยชนตอการพัฒนา

คุณภาพของงาน 

4. Act (การปรับปรุง) เปนกิจกรรมที่มีขึ้นเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นหลังจากไดทําการตรวจสอบ

แลวการปรับปรุงอาจเปนการแกไขแบบเรงดวน  เฉพาะหนา  หรือการคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา  

เพื่อปองกันไมใหเกิดปญหาซ้ํารอยเดิม การปรับปรุงอาจนําไปสูการกําหนดมาตรฐานของวิธีการ  ทํางาน

ที่ตางจากเดิมเมื่อมีการดําเนินงานตาม 

วงจร PDCA ในรอบใหมขอมูลที่ไดจากการปรับปรุงจะชวยใหการวางแผนมีความสมบูรณและ

มีคุณภาพเพิ่มขึ้นไดดวย 

การบริหารงานในระดับตาง  ๆ ทุกระดับต้ังแตเล็กสุดคือการปฏิบัติงานประจําวันของบุคคลคน

หนึ่งจนถึงโครงการในระดับใหญที่ตองใช  กําลังคนและเงินงบประมาณจํานวนมากยอมมีกิจกรรม  

PDCA เกิดขึ้นเสมอ โดยมีการดําเนินกิจกรรมที่ครบวงจรบาง  ไมครบวงจรบางแตกตางกัน  ตามลักษณะ

งานและและสภาพแวดลอมในการทํางาน  ในแตละองคกรจะมีวงจร  PDCA อยูหลาย ๆ วง วงใหญสดุ 

คือ วงที่มีวิสัยทัศนและแผนยุทธศาสตร  ขององคกรเปนแผนงาน  (P) แผนงานวงใหญอาจครอบคลุม
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ระยะเวลาตอเน่ืองกันหลายปจึงจะบรรลุผล  การจะผลักดันใหวิสัยทัศนและแผนยุทธศาสตร  ขององคกร

ปรากฏเปนจริงไดจะตองปฏิบัติ  (P)โดยนําแผนยุทธศาสตรมากําหนดเปนแผนการปฏิบัติงาน  ประจําป

ของหนวยงานตาง ๆ ขององคกรแผนการปฏิบัติงานประจําปจะกอใหเกิดวงจร  PDCA ของหนวยงานขึ้น

ใหม หากหนวยงานมขีนาดใหญ มีบุคลากรที่เกี่ยวของจํานวนมาก ก็จะตองแบงกระจาย  ความรับผิดชอบ

ไปยังหนวยงานตาง  ๆ ทาํใหเกดิวงจร  PDCA เพิ่มขึ้นอีกหลาย  ๆ วงโดยมีความเชื่อมโยงและซอนกันอยู  

การปฏิบัติงานของหนวยงาน  ทั้งหมดจะรวมกันเปน (D) ขององคกร น้ัน ซึ่งองคกรจะตองทําการติดตาม

ตรวจสอบ (C) และแกไขปรับปรุงจุดที่เปนปญหาหรืออาจตองปรับแผนใหม  ในแตละป  (A) เพือ่ให

วิสัยทัศนและแผนยุทธศาสตรระยะยาวนั้นปรากฎเปนจริงและทําใหการดําเนินงานบรรลุเปาหมายและ

วัตถุประสงครวมขององคกร ไดอยางมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพ 

 

3.3.2  หลักการทํางานของ Proximity Switch  

 1พร็อกซิมิต้ีเซนเซอร ( Proximity sensor) แบงไดหลายประเภท  ซึ่งจะมี เซนเซอรที่ทํางานโดย

อาศัยหลักการเปลี่ยนแปลงคาความเหนี่ยวนําของขดลวด ซึ่งการเปลี่ยนแปลงดังกลาวจะมีผลตอชิ้นงาน

หรือวัตถุที่เปนโลหะเทาน้ัน หรือเรียกกันทางภาษาเทคนิควา " อินด๊ักตีฟเซนเซอร "1

 

  

 

 

รูปท่ี 3.2 แสดง Proximity Switch ท่ีฮีโนใชซึ่งเปนประเภท 1

 

Inductive Sensor 

บริเวณสวนหัวของเซนเซอรจะมีสนามแมเหล็กซึ่งมีความถี่สูง โดยไดรับสัญญาณมาจากวงจร

กําเนิดความถี่ ในกรณีที่มีวัตถุหรือชิ้นงานที่เปนโลหะเขามาอยูในบริเวณที่สนามแมเหล็กสามารถสงไป

ถึง จะทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงคาความเหน่ียวนํา จากเหตุการณที่เกิดขึ้นทําใหเกิดการหนวงออสซิล

เลท(oscilate)ลดลงไป หรือบางทีอาจถึงจุดที่หยุดการออสซิลเลท และเมื่อนําเอาวัตถุน้ันออกจากบริเวณ

ตรวจจับ วงจรกําเนิดคลื่นความถี่ก็เร่ิมตนการออสซิลเลทใหมอีกคร้ังหน่ึง สภาวะดังกลาวในขางตนจะ
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ถูกแยกแยะไดดวยวงจรอิเล็กทรอนิกสที่อยูภายใน หลังจากน้ันก็จะสงผลไปยังเอาตพุตวาใหทํางาน

หรือไมทํางาน โดยทั้งน้ีจะขึ้นอยูกับชนิดของเอาตพุตวาเปนแบบใด เพื่อเปนการลดจินตนาการในการทํา

ความเขาใจการทํางานของเซนเซอรชนิดนี้จึงขอแสดงดวยรูปตอไป 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.3 แสดงหลักการทํางานของ Proximity Switch  

 

3.3 วิธีดําเนินโครงงาน 

 วิธีดําเนินโครงงานโดยจะเร่ิมจากการเขาไปศึกษาระบบในสถานที่จริง  โดยเขาไปเก็บขอมูลการ

ทํางานของระบบ สาหุของการเสียหายแบบตางๆนํามาวิเคราะห ซึ่งหลักการทํางานหนาที่ของ Proximity 

Switch ที่ใชใน Line การผลิตมีดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.4 แสดง Line การผลิตท่ีเขาไปทําการแกไข 
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Do 
ลงมือทํา 

Check 
ตรวจสอบ 

Act 
แกไข/กําหนด

มาตรฐาน 

Plan 
วางแผน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.5 แสดง Lay-out ของ Skid Conveyer และ Proximity Switch 

 การทํางานของ  Skid Conveyer และ Proximity Switch จะทํางานโดยมี แผน Skid Conveyer จะ

เลือ่นไปตามราง เมือ่เจอ Proximity Switch  สีเหลืองจะเคลื่อนตัวชาลง  และเมือ่เจอ Proximity Switch สี

แดงจะหยุดการเคลื่อนท่ี รอการเคลื่อนที่ของระบบคร้ังตอไปและจะทํางานซ้ําเดิมอีกคร้ังในจุดที่มี 

Proximity Switch จุดถดัไป 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน โดยใชหลักการของ Plan Do Check Action 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              

               รูปท่ี 3.6 แสดงวิธีการคิดแบบ P C D A 
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3.4  สรุปผลการดาํเนนิโครงงาน 

จากการดําเนินงานทั้งหมดจะสรุปไดวาขอมูลการใชจายในการสรางชิ้นงานทั้งหมดนั้นคุมคากับ

การลงทุน เพราะสามารถหยุดการเกิดปญหาการเสียหายของ Proximity Switch ได 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 3.1 แสดงคาใชจายในการลงทุนท้ังหมดในการสรางชิ้นงาน 

 

จากการลงทุนดังกลาวจะแสดงใหเห็นวาสามารถลดคาใชจายที่จะเสียไปในแตละเดือนที่ตองเสีย

ใหกับการซอมบํารุง Proximity Switch ไดตลอด  สงผลใหชวยประหยัดคาใชจายของบริษัทได เปน

จํานวน 23500 บาท ตอเดือน และยังสามารถตัดปญหาเวลาการหยุด Line จากการเปลี่ยน Proximty 

Switch ที่ใชเวลาเปลี่ยน 10 นาท/ีคร้ัง ซึ่งปญหานี้ จะสงผลทําให บริษัทขาดทุนมากตามเวลาที่หยุดการ

ผลิตชิ้นงาน 
 

รายการปญหา กรกฎาคม สิงหาคม 

Proximity Switch เสยีหาย 5ตัว - 

คาใชจายซื้อ Proximity Switch ใหม/เดือน 4700*5 บาท - 

 

ตารางท่ี 3.2 แสดงผลเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการแกปญหา 

 

รายการ  จาํนวนเงิน (บาท)  

Proximity Switch ขนาดเล็ก ระยะตรวจจับ 10 mm  3500*18  

คาลงทุนสรางสรางชิ้นงาน(รวม)  1000*18  

รวม  81000  
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บทที่ 4     สรุปผลการดําเนินงานหรือการปฏิบัติงาน 

 

   4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

  จากการไปปฏิบัติงานอยูท่ี บริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING 

(THAILAND) LTD. ทําใหกระผมไดเรียนรูงานหลายประเภทในแผนก  Production Department  ความรู

ที่ไมสามารถหาไดจากหองเรียนเพิ่มเติมขึ้นโดยเฉพาะความรูเฉพาะทางดานวิศวกรรมและวิธีการ

ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรม 

  แผนก  Production Department จะทําหนาที่ในการควบคุมดูแลกระบวนการผลิต  

ชิ้นงานสงออกไปใหลูกคาซึ่งในฝายที่กระผมเขาไปฝกอยูน้ันเปนสวนหน่ึงของกระบวนการผลิตทั้งหมด

ในฝายโดยไปฝกฝนอยูฝายที่ทําการผลิต Frame ของรถซึ่งพนักงานตองใชความเชี่ยวชาญและความ

ชํานาญในการทํางานอยางมากเพราะการทํางานสวนใหญจะเนนไปที่การเชื่อมประกอบชิ้นงาน จึงตอง

ใชทักษะความชํานาญในการเชื่อมสูง ความรูที่กระผมไดรับในการศึกษางานที่น่ีมีหลายอยาง คือได

เรียนรูระบบการผลิต ที่ตองทําใหไดอยางสมบูรณ ซึ่งการผลิตน้ีจะมีกระปรับปรุงกระบวนการตลอดเวลา

เพื่อนลดความสูญเสียทรัพยากรในการผลิตในโรงงานใหไดมากที่สุด จากน้ันไดไปเรียนรูกระบวนการ

การแกปญหาของวิศวกรในโรงงานโดยจะคนหาปญหาหรือเมื่อเกิดปญหาขึ้นจะทําการแกไขงานอยาง

เปนระบบโดยจะคิดครอบคลุมถึงการปองกันปญหาน้ันไมใหเกิดซ้ําอีกในอนาคตดวย ตอจากน้ันไดรับ

ความรูในการในดานเร่ืองเกีย่วกบัการควบคมุดูแลการจัดการบริหารคนในไลนการผลติโดยจะมหีวัหนา

งานและมีระบบ Kanban ในการสั่งงานและสามารถตรวจสอบความผิดปกติไดในเวลาเดียวกัน จากนั้น

ไดเรียนรูระบบการผลิตที่ใช Robot ในการชวยในการผลิตในโรงงานซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน

การผลิตชิ้นงานไดอยางมาก และยังลดเวลาในการทํางานทําใหผลิตชิ้นงานไดมากขึ้นในเวลาเทาเดิม 

อยางสุดทายที่ไดเรียนรูคือการแกปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานโดยไดรับมอบหมายงานใหคิดออกแบบ

แกปญหางานเพื่อแกไขและปองกันปญหา ซึ่งทําใหสามมารถรูจักวิธีการแกไขอยางเปนขั้นตอนและ

เรียนรูวิธีการแกปญหาในโรงงานอุตสาหกรรมจริง 

   



48 
 

  ความรูที่ไดรับจากการปฏิบัติงานนั้นเปนความรูที่สามารถนํามาประยุกตใชกับการ

ทํางานในอนาคตในอุตสาหกรรมทางยานยนตได  เนื่องจากอุตสาหกรรมทางยานยนตน้ันตองอาศัยทั้ง

ความรูในการศึกษาเลาเรียนและประสบการณตางๆ เพื่อนํามาประยุกตใชในการแกไข  ซึ่งสวนมากแลว

ระบบการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมนั้นจะมีระบบการผลิตที่คลายๆกันหมด ความรูที่ไดรับจากการ

ฝกงานมานั้นจึงสามารถนําไปใชไดกับทุกๆโรงงาน 
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4.2   วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

  ในการปฏิบัติงานกระผมไดรับความรูและประสบการณในการทํางานและเพิ่มเติม 

ความรูในทางดานวงการอุตสาหกรรมการผลิตเพิ่มมากขึ้น  และรวมถึงกระบวนการผลิตในโรงงานดวย  

ความรูที่ไดรับนั้นตรงตามจุดประสงคทั้ง 10 ขอที่ไดเขียนไว  ประโยชนที่ไดรับจากการฝกงานมีดังน้ี 

1. ทําใหไดรับความรูและทักษะกระบวนการผลิตผลิตภัณฑตางๆในโรงงานเร่ิมต้ังแตขั้นตอนแรก

ของการแปลรูปชิ้นงานจวบจนกลายเปนผลิตภัณฑที่สมบูรณ  

2. เรียนรูตําแหนงตางๆในองคกร รวมถึงลักษณะหนาที่ในการปฏิบัติงานของบุคคลในตําแหนง

งานนั้นๆ  วาควรทําใหในรูปแบบใดหนาที่ๆไดรับมอบหมายจึงจะสมบูรณถูกตองและ

เหมาะสมที่สุด 

3. จากการที่ผมไดเขาไปปฏิบัติงานในไลนของการผลิตเฟรมของบริษัทฮีโนทําใหทราบวา

กระบวนการผลิตสวนใหญของเฟรมจะใชการเชื่อมประกอบชิ้นงานเปนหลักจึงทําใหไดเรียนรู

วิธีการเชื่อมชิ้นงานและการดูแลรักษาอุปกรณที่ใชในการเชื่อมที่เหมาะสมจึงทําใหเกิดความรู

และทักษะในการเชื่อมเพิ่มเติมอยางมาก 

4. ไดรับความรูในกรณีที่เกิดชิ้นงานที่ไดรับความเสียหายในการผลิตจะมีสตอกที่เก็บไวเขามา

แทนที่เพื่อรักษาเวลาในการผลิตใหจอเน่ืองและจะนําชิ้นงานที่เสียหายน้ันไปซอมแซมให

สมบูรณและนํากลับมาไวในสตอกอีกคร้ังเพื่อไวใชทดแทนชิ้นงานเมื่อเกิดความเสียหายตอไป 

5. ไดรูจักการกําหนดมาตรฐานในการทํางานเพราะบางคร้ังจะมีพนักงานบางสวนที่ทํางานไมได

มาตรฐานแตยังไมมีการกําหนดรูปแบบมาตรฐานการทํางานที่ถูกตองไว กระผมก็ไดเขาไป

ศึกษาและจัดทํามาตรฐานการทํางานในบางสวนของกระบวนการทํางานดวยทําใหไดรับความรู

เพิ่มเติมเปนอยางมาก 

6. รูจักการศึกษากระบวนการคนหา ,การวิเคราะห ,การแกไขรวมถึงการปองกัน ปญหาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑโดยไดทํางานแกไขปญหาตางๆในไลนทําใหมีความรูและทักษะใน

การแกไขปญหาเพิ่มขึ้น 
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7. ไดทราบถึงหลักการนําระบบ Toyota Product System (TPS) ไปใชงานจริงในโรงงานซึ่งใน

โรงงานจําใหความสําคัญกับเร่ืองนี้มาก 

8. ไดรูวาในโรงงานอุตสาหกรรมจะเนนดานความปลอดภัยของพนักงานเปนอยางมากซึ่งหากเกิด

ความผิดพลาดหรืออุบัติเหตุขึ้นมาจะถือเปนเร่ืองใหญมาก  

9. ไดเรียนรูหลักการทํางานของบริษัทญ่ีปุนวามีวัฒนธรรมที่แตกตางกับบริษัทตางชาติ  คือจะมี

ความสัมพันธในโรงงานอยางสนิทสนม  เขางานตรงเวลาและพักตรงเวลาไมมีการลวงเลยเวลา  

ถามีการทํางานลวงเวลาจะมีคาตอบแทนและลิมิตสําหรับพนักงานในการทํางานลวงเวลาทุกคน  

เจานายมีความสัมพันธสนิทสนมกับลูกนองอยางใกลชิด  ไมมีแบงฐานะ เปนตน  บริษัทญ่ีปุนจะ

ใชระบบการผลิตแบบญ่ีปุนเขามาควบคุมการผลิตทั้งสิ้น 
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4.3    แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 

ปญหาสําหรับพนักงานปฏิบัติงานใหมเร่ิมตนทุกคน คือปญหาเร่ืองความชํานาญในการทํางาน

ในแผนกที่ตนเองเลือก  ถึงแมวาจะมีพี่เลี้ยงหรือผูควบคุมการปฏิบัติงานมาสอนเทคนิคตางๆใหแลว  แต

พนักงานใหมแตละคนจะตองทําความคุนเคยกับงานนั้นๆ  เพื่อสรางเสริมประสบการณดวยตนเองตอไป  

ปญหาสวนใหญคือ ความไมรู  แนวทางการแกไขปญหาคือ เมื่อเราไมรูหรือไมทราบวาจะตองแกไข

ปญหาน้ีอยางไร  ควรจะถามจากพี่เลี้ยงหรือผูที่มีทักษะความรูกอนที่จะลงมือทํา  อยาเกรงใจ เพราะผูที่

ทํางานมากอน ยอมชํานาญงานนั้นๆมากกวา ดีกวางานที่ออกไปผิดพลาด 

ปญหาประการตอมาคือเร่ืองของการเดินทาง  โดยเฉพาะนักศึกษาที่มีบานอยูไกลจากสถาน

ประกอบการ  แนวทางการแกไขคือ  เมื่อทราบวาตนเองฝกงานที่สถานประกอบการไหนแลว ควรจะ

ติดตอสอบถามไปยังบริษัทฯวา มีจุดรถรับสงใดของบริษัทฯบางที่อยูในละแวกบานของเรา  เพื่อที่จะได

ไมฉุกละหุกในการเดินทาง  หรือทางที่ดีที่สุดควรเดินทางไปสถานประกอบการดวยตนเอง แลวสอบถาม

ขอมูลจากทางโรงงาน  เพื่อเปนการสรางความคุนเคยกับสถานประกอบการนั้นๆดวย 
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