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บทที่ 1 บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD. ต้ังอยูเลขที่   99  ม.3  ถนน

เทพารักษ ตําบล เทพารักษ  อําเภอเมอืง จังหวัดสมุทรปราการ 10270  และสามารถเดินทางไปยังสถาน

ประกอบการตามแผนที่ดังนี้ 

 

รูปท่ี 1.1 แผนท่ีทางไปบริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD. 

 



2 
 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

บริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD. เปนกลุมเครือบริษัทที่มี

ชื่อเสียงของประเทศญ่ีปุน  โดย จะผลิตรถบรรทุกขนาดตางๆ และชิ้นสวนของชวงลางรถยนต แตใน

บริษัท ฮีโน สําโรงจะผลิตชิ้นสวนตางๆ ปอนใหโรงงานอุตสาหกรรมของโตโยตาและและอุตสาหกรรม

ของประเทศตางๆในภูมิภาคใกลเคียง  อาทิเชน อินโดนีเซีย สิงคโปร มาเลเซีย ไตหวัน  และญ่ีปุน ซึ่ง

แสดงถึงคุณภาพระดับสากลของฮีโน   โดยผลิตภัณฑที่บริษัทฯผลิตมีดังตอไปน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 ภาพแสดงผลิตภัณฑท่ีบริษัทฮโีนผลิต 

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 รูปแบบการจัดองคกรและ การบริหารองคกร  

รูปแบบการจัดองกรคของ บริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD

ผูจัดการโรงงานจะ บริหารแผนกตางๆ โดยมีผูจัดการของแตละฝายบริหารตออีกที ในที่น้ีจะกลาวถึง

รูปแบบการจัดองคกรในหนวยงาน Production Department 2 ที่กระผมไดไปฝกงานมาพอสังเขป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 แสดงรูปแบบการจัดองคกรในหนวยงาน Production Department 2 

1.4 หนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

หนาที่ท่ีไดรับหมอบหมายนั้นจะเปนกิจกรรมของหนวยงาน Frame Ass’ly ในฝาย Production 

Department 2 (PD.2) โดยเร่ิมแรกไดรับหนาการเรียนรูหลักการและวิธีการเชื่อมชิ้นงานประเภทตางๆ ,

ฝายและกระบวนการผลิตตางๆตลอดจนชิ้นสวนที่นํามาผลิตจนเกิดเปนชิ้นงานในฝาย (PD.2) และตอมา

ไดรับผิดชอบการทํา  (Safety Standard System) ของการแกไขปญหาตางๆของ Robot Welding & การ

ตรวจเชค็  Pokayoke ในจุดตางๆ, การเร่ิมตนการดําเนินการใชระบบงาน Total Product Management 

(TPM) & ระบบ Kamban ของ TPM, และการทําโปรเจ็คการแกไขปญหา Proximity Switch เสยีบอย  
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โดยเอกสารในรายงานน้ีจะเปนปฏทินิทีแ่จกแจงวาในแตละสปัดาหผูเขียนไดไดปฏิบัติงานอะไร

ไปบาง โดยจะกลาวใหฟงตอไปอีกคร้ัง 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

1. นายวิวัฒชัย  รุงฤทัยวัฒน    Group Manager 

2. นายวุฒิพงศ  ไชยหลอ         Staff Engineer 

3.นายสกล  วัชรพัฒนกุล         Staff Engineer 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ระยะเวลาที่ปฏิบัติงานน้ันรวมทั้งสิ้น 4 เดือน   

เวลาเขางานคือ 07.30 -17.30น. ทุกวันจันทร – ศุกร  และวันเสารในบางสปัดาห 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.4 รูปแสดงปฏิทินเวลาทํางาน 
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 1.7  วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมาย ของการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับ

มอบหมาย 

1. เพื่อศึกษากระบวนการผลิต ผลิตภัณฑตางๆในโรงงานวามีกรรมวิธีการผลิตอยางไร 

2. เพื่อเรียนรูหนาที่ของการปฏิบัติงานของพนักงานตําแหนงตางๆและหนาที่วิศวกรในโรงงาน 

3. เพื่อศึกษาหลักการวิธีการเชื่อมแบบตางๆที่ถูกตอง เพราะกระบวนการผลิตสวนใหญของฮีโนจะ

เนนไปที่การเชื่อมชิ้นงาน 

4. เพื่อศึกษาวิธีการปรับปรุงแกไขหรือซอมแซมชิ้นงานที่เสียหายระหวางการผลิตชิ้นงาน 

5. เพื่อศึกษาวิธีการตรวจเช็คชิ้นงานใหตรงตามมาตรฐานที่กําหนดและการจัดทํามาตรฐานในการ

ทํางาน 

6. เพื่อศึกษากระบวนการคนหา ,การวิเคราะห ,การแกไขรวมถึงการปองกัน ปญหาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ 

7. เพื่อศึกษาใหเขาใจถึงหลักการใชระบบ Toyota Production System (TPS) ในโรงงาน 

8. เพื่อใหสามารถนําความรูที่ไดเรียนมาปรับใชเพื่อชวยเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชิ้นงานใน

โรงงานได 

9. เพื่อศึกษาวิธีการนําหุนยนตและเคร่ืองทุนแรงอ่ืนๆมาชวยในการผลิตและเพิ่มประประสิทธิภาพ

การผลิตชิ้นงาน 

10. เพื่อศึกษาวิธีการดูแลรักษาความปลอดภัยในโรงงานและวิธีการปองกันอุบัติเหตุกอนที่จะเกิดขึ้น

จริง 

11. เพื่อศึกษากระบวนการและที่มาของสวนประกอบและวัสดุตางๆของชิ้นงานกอนที่จะนํามาผลิต

ขึ้นเปนผลิตภัณฑ 
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1.8  ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ไดรับมอบหมาย 

1. รูและเขาใจถึงกระบวนการผลิตชิ้นงานตางๆในโรงงานที่ไปสหกิจศึกษา 

2. เขาใจถึงหลักการทํางานและวิธีการเชื่อม ของ Robot ที่ชวยในการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางาน 

3. รูจักวิธีการในการคนหาและการวิเคราะหแกไขปญหา ไดอยางเปนระบบหลักการทํางาน รวมถึง

สามารถปองกันการเกิดขึ้นใหมในอนาคตได 

4. เขาในการใชระบบ Toyota Production System (TPS) ในโรงงาน 

5. สามารถเขาใจถึงบทบาทและหนาที่ของวิศวกรในโรงงาน 

6. สามารถเขาใจถึงระบบการทํางานของบริษัทในเครือญ่ีปุน 
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บทที่ 2 งานประจําที่ไดรับมอบหมาย 

 2.1 การ Training  

 ระหวางการฝกงาน ชวงสัปดาห แรก ทางฝาย Production Department 2 ไดสงไป Training 

เพื่อใหศึกษาความรูในดานตางๆใหสามารถเขาใจหลักการทํางานในแผนกที่จะเขาไปศึกษางาน 

รายละเอียดข้ันตอนการ Training 

1. ไดเรียนรูเกี่ยวกับการใชระบบ Toyota Production System (TPS) ในโรงงานคอนเซ็ปที่

สําคัญของ TPS คือการเพิ่มกําไรน้ันไมใชการเพิ่มราคาสินคา แตเปนการลดตนทุนในการ

ผลิตแทนและเรียนรูวิธีการคิดการผลิตแบบปรับเรียบหรือวิธีการคิดระบบการผลิตแบบ     

เฮจุนกะ คือการผลิตแบบสลับชิ้นงานจะทําใหลดเวลาการผลิตและเพิ่มการผลิตใหมากขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.1 แสดง concept ของ TPS  
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รูปท่ี 2.2 แสดงการผลิตแบบ เฮจุนกะ 

2. จากน้ันเรียนหลกัการและวิธีการเชื่อมแบบตางๆ และไดลงมือฝกปฏิบัติการเชื่อมแบบตาง

จริงเปนระยะเวลา 1 วัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.3 แสดงการฝกวิธีการเชื่อม 
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3. ไดเรียนรูและศึกษาระบบกระบวนการผลิตตางๆในบริษัทฮีโน โดยใน Line Frame ที่

กระผมเขาไปทํางานสวนใหญจะเปนการ Assembly โดยการเชื่อมชิ้นงานเขาดวยกันโดยจะ

แบงการประกอบชิ้นงานใน Line แตละสวนตามแผนผงัในรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.4 แสดง Layout การประกอบชิ้นงานแตละสวนของ Frame ใน Line 
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2.2 การทํา Safety Standard System (SWS)ของการแกไขปญหาตางๆของ Robot Welding  

หลังจาก การฝก  Training ในเร่ืองตางๆไปแลวไดรับหนาที่มอบหมายใหไปวิเคราะหการเกิด

ปญหาของ Robot Welding โดยใหเขาไปศึกษาจากหนางานจริงบวกกับตารางบันทึกปญหาที่เกิดขึ้น ใน 

Line การผลิต โดยใหเลือกปญหาที่สําคัญและเกิดขึ้นบอยคร้ังมาหาวิธีการแกไขโดยจัดทําเปนมาตรฐาน

นําไปติดไวใน Line การผลิต เพื่อใหเมื่อเกิดปญหาคนงานสามารถแกปญหาตามมาตรฐานที่กําหนดไว

ไดทันทีซึ่งจะชวยชวยลดเวลาการแกไขปญหาโดยจะเร่ิมจากอธิบายจากสวนประกอบ,Layoutและวิธกีาร

Teaching Robot กอน เพื่อใหมีความรูพื้นฐานเกี่ยวกับการใชงาน Robot ใน Line 

สวนประกอบตางๆของ 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 แสดงสวนประกอบตางๆของ Robot 

 

 

 

 

 

 

 

 

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

1. การเตรียมการกอนท่ีจะTeach robot 

1.1 ตรวจสอบระบบลม(เปด-ปด)จะตองอยูในสถานะเปด 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.7 แสดงวาลวเปดปดของระบบลม 

 

1.2 ตรวจสอบ safety plug ทั้งหมดที่เกี่ยวกับ robot  รวมถึงปุม Emergency ตางๆดวย 

 

รูปท่ี 2.8 แสดงปุมบนแผงวงจรควบคุม Robot 
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1 

3 

4 

2 

1.3 ตรวจสอบการเปด-ปดตู control  robot (จะตองอยูในสถานะเปด) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.9 แสดงปุมบนแผงวงจรควบคุม Robot 

 

1.4 ทําการ reset ตู control 

• กดปุม control power on ที่ตู control 

• กดปุม Emergency reset 

• กดปุม all reset 

• กดปุม  return home position จนไฟกวาไฟสีเขียวจะติดขึ้น 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.10 แสดงปุมสั่งงานบนตู Control 

บิดปุมไปท่ี 

manual 
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1.5 ตรวจสอบรุนของ part ที่ตองการ teaching  และทําการ clamp part 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.11 แสดง การ Clamp Part ของ Robot 

 

1.6 ถอด safety plug ที่ขางประตูทั้งหมดมาเสียบที่ประตู ปด-เปด 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.12 แสดง Safety Plug 

1.7 Operate  ตู control robot 

• บิดปุมteachไปที ่on 

• กดปุมcontrol power onที่ตูcontrol 

• กดปุม all reset 
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1 

2 

3 

4 

4 

• กดปุม servo on (หลงัจากน้ันใหสงัเกตุไฟแสดงสถานะของrobotแตละตัวจะติด) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.13 แสดงปุมควบคุม Robot บนตู Control 

ข้ันตอนการจัดทํา SWS กระบวนการแกปญหาของ Robot welding 

1. เขาไปศึกษาระบบการทํางานของ Robot Welding    

2. ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้น โดยวิเคราะหวา Robot แตละเคร่ือง เคร่ืองไหนเกิดปญหาเยอะที่สุด

และมีปญหาอะไรบางที่เกิดขึ้น ปญหาอะไรเกิดมากสุด  โดยเลอืก Robot 3 ตัวที่มีปญหา

สูงสุดมา วิเคราะห ซึ่งกระผมไดรวบรวมแลวจัดทําเปนแผนภูมิไดดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           รูปท่ี 2.14 แสดงแผนภูมิแสดง จํานวนการเกิดปญหาของ Robot เดอืน 06-07/2010 
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           รูปท่ี 2.15 แสดงแผนภูมิแสดง จํานวนการเกิดปญหาของ Robot 509 

 

 

 

 

 

 

 

 

           รูปท่ี 2.16 แสดงแผนภูมิแสดง จํานวนการเกิดปญหาของ Robot 504 
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รูปท่ี 2.17 แสดงแผนภูมิแสดง จํานวนการเกิดปญหาของ Robot 534 

3. ซึ่งเมื่อวิเคราะหปญหาออกมาทําใหรูวาปญหาที่เกิดเยอะและบอยคร้ังไดแก หัว Tip ติด, 

ลวดเชือ่มไมออก, แนวเชื่อมเพี้ยน , เชื่อมไดไมสมบูรณ, เชือ่มยอย  ซึ่งกระผมไดนําปญหา

เหลาน้ีมาหาวิถีการแกไขเมื่อเกิดปญหาเหลาน้ีขึ้น โดนศึกษาจากการทํางานและวิธีการ

แกไขเฉพาะหนาของคนงานใน สวนRobot ในปจจุบันซึ่งสามารถแบงการแกปญหาออกได

เปน2หมวดคอื หัว Tip ติด, ลวดเชือ่มไมออก  กับ แนวเชื่อมเพี้ยน , เชื่อมไดไมสมบูรณ, 

เชือ่มยอย  ซึ่งสามารถแกปญหาดวยวิธีเดียวกันได และยังเพิ่มวิธีการตรวจเช็คหัวเชื่อมให

ตรงตามแนวแกนเขาไปโดยใหปฏิบัติกอนการทํางานทุกคร้ัง  เพื่อเปนการปองกันปญหาที่

จะเกดิขึน้ไดสวนหน่ึงดวย 

4. นําวิธีการแกปญหาที่วิเคราะหออกมาไดมากําหนดเปนมาตรฐานเพื่อนําไปติดใน Line 

Frame ในสวนของ Robot Welding โดยจัดทาํเปน Safety Standard System (SWS) ซึ่งเปน

มาตรฐานการปฏิบัติงานที่มีทั้งรูปและรวมวิธีการปองกันอันตรายเขาไปดวยเปนอันเสร็จ

สมบูรณ และตองใหไดรับอนุมัติจากผูจัดการและหัวหนาฝายตางๆดวย โดยตัวอยาง SWS 

ที่ไดทําออกมาน้ันจะแสดงใหเห็นดังรูปตอไป  
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รูปท่ี 2.19 แสดง SWS การแกปญหา Robot (เชื่อมเพี้ยน, เชื่อมไดไมสมบูรณ, เชื่อมยอย) 
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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 กอนการ

ปฏิบัติงาน 

หลังจากการการทํา SWS ของการแกไขปญหา  Robot แลวไดรับหนาที่ใหทํา  SWS ของการ

ตรวจเชค็  Pokayoke ในจุดที่ยังไมมีโดยไดทําการศึกษาการตรวจเช็ค Pokeyoke ในแตละจุดและนํามา

จัดทําเปน Safety Standard System (SWS) โดยไดศึกษาอยู 6จุด ไดแก 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

อธิบายถึงหนาที่ของ Pokayoke และขั้นตอนวิธีการทํา SWS ของการตรวจเช็ค Pokayoke กอนการ

ปฏิบัติงาน โดยกระผมจะกลาวตอไป 

หนาท่ีของ Pokayoke  

เมื่อเกิดความผิดปกติ หรือบกพรองในการผลิตเชนใสพาสผิดชนิด ลืมใสนอตหรือลืมกดแคลม

ชิ้นงานในระบบการผลิตน้ัน Pokayoke ก็จะทําหนาที่ในเปนระบบในการ เตือน (Warning System) ซึ่งจะ

แสดงสญัญาณซึ่งอาจเปนแสงไฟหรือเสียง เพื่อเตือนใหพนักงานสามารถทําการแกไขความผิดปกติอยาง

ทันทีทันใด  
 

ข้ันตอนวิธีการทํา Safety Standard System (SWS) ของการตรวจเชค็ Pokayoke กอนการปฏิบัติงาน  

1. เขาไปศึกษาวิธีการตรวจเช็คแบบตางๆโดยจะนํามาปรับปรุงและแกไขใหเปนแบบ

มาตรฐาน 

2. จดบันทึกและนํามาแกไขปรับปรุงจนกลายเปนมาตรฐานที่ถูกตอง 

3. ถายรูปขั้นตอนตางๆตามขั้นตอนที่ไดเรียบเรียงเอาไว ซึ่งจะใชเวลานานเพราะการถายภาพ

ขั้นตอนการตรวจเช็คจะตองจัดเตรียมการขึ้นมา 

4. จัดการทําขั้นตอนการดูแลความปลอดภัยแกพนักงานในการทํางานในชวงการตรวจเช็ค 

Pokayoke  วาอะไรบางที่ไมควรทําเพื่อนใหเกิดอันตราย 
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5. นําขอมูลทั้งหมดมาจัดทํา  Safety Standard System (SWS)  โดยเมื่อทําเสร็จไดตรวจทาน

แกไขใหเรียบรอย และนําไปเปนมาตรฐานในการตรวจเช็คกอนการผลิตชิ้นงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.21 แสดงไฟสัญญาณ Pokayoke ใน Line การผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.22 แสดงการตรวจเชค็ Proximity ของ Pokayoke 
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รูปท่ี 2.23 แสดง SWSของการตรวจเชค็ POKAYOKE CROSS NO.3 
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2.4  การทํา Layout Roller Line Frame  

งานตอมาเปนงานการจัดทํา Layout Roller ของ Line Frameซึ่งที่จัดทําขึ้นเพื่อเปนการปองกัน

เมือ่ Roller เกิดความเสียหาย จะไดทราบขนาดแลวสามารถสตอก Roller ไวเปลี่ยนไดอยางถูกตอง และ

เพื่อใหสามารถสั่งทํา Roller ที่มีขนาดถูกตองไดดวย ตามที่ตองการมาสํารองไวไดอีกดวย 

อุปกรณ 

1. เวอรเนีย 

2. ตลบัเมตร 

3. อุปกรณ PPE (Personal Protective Equipment) เพื่อปองกันรางกาย 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

1. เขาไปสํารวจ Roller ใน Line Frame  

2. โดยเมื่อสํารวจแลวนํา  Layout Line Frame  มาโดยกําหนดจุดตางๆที่สํารวจเจอ  Roller  

3. เขาไปวัดขนาดและถายรูป(สามารถเขาไปไดในชวงพักเทานั้นเพราะในเวลางาน Roller 

ทํางานตลอดเวลาทําใหไมสามารถเขาไปวัดได)โดยการใช เวอรเนียและตลบัเมตรในการวัด 

4. ถายรูป Roller ที่ไดทําการวัดเก็บไวเพื่อใหสามารถเจาะจงชิ้นงานไดอยางถูกตอง 

5. นําขนาดที่จดบันทึกกับรูปที่ถาย มาทํา Layout Roller ของ Line Frame โดยจัดทําเปน

มาตรฐานไวเปลี่ยนโดยเฉพาะ ซึ่งจะแสดง Layout ของRoller ใหเห็นในรูปตอไป 
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รูปท่ี 2.29 แสดง Layout Roller ของ Line Frame 
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2.5  การจัดทําระบบ Total Productive Maintenance (TPM) 

งานตอมาเปนงานการจัดทําระบบดูแลรักษาในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งเปนระบบดูและรักษา

และดูแลเคร่ืองจักรเพื่อปองกันความเสียหายที่เกิดมาจากความเสียหายของเคร่ืองจักรได ซึ่งระบบ TPM 

น้ีไดเร่ิมใชที่ฮีโนเปนคร้ังแรกทําใหกระผมมีหนาที่ในการรับผิดชอบในระบบน้ีดวย ซึ่งไดรับหนาที่ใน

การทําการออกแบบระบบการใชงาน Kanban และจัดทําเอกสารตางๆที่จําเปนตองใชในระบบ TPM น้ี 

หลักการและความหมายของ Total Productive Maintenance (TPM)  

 1TPM ยอมาจากคําวา Total Productive Maintenance แปลเปนไทยวา “การบํารุงรักษาทวีผลที่ทุก

คนมสีวนรวม ” หลักการของ  TPM น้ันเร่ิมตนการพัฒนามาจาก การดําเนินการ PM หรือการทํา 

Preventive Maintenance และไดพัฒนาการดําเนินการมาเร่ือยๆ โดยความคิดพื้นฐาน เร่ิมจากการทําการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักร เพื่อไมใหเสีย และสามารถเดินเคร่ือง ตามที่ตองการได โดยการใช ทั้งการ

บํารุงรักษาตามคาบเวลา ( Time Base Maintenance) การบํารุงรักษาตามสภาพของเคร่ืองจักร ( Condition 

Base Maintenance) และ การเปลี่ยนแปลงเคร่ืองจักร ที่บํารุงรักษางายขึ้น และมีอายุการใชงานนานขึ้น 

(Maintenance Prevention) แตเคร่ืองจักร ก็ยังเสียอยู และมีคาใชจาย ในการบํารุงรักษาสูงมาก 0 

หนาท่ีท่ีไดรับมอบหมายในงานน้ี 

ความคิด

เร่ืองการทําการบํารุงรักษา เพื่อใหเคร่ืองจักรไมเสียน้ัน จึงเร่ิมจากการตรวจสอบ ใหทราบถึงการ

เสื่อมสภาพ ของชิ้นสวนตางๆ กอนที่เคร่ืองจักรน้ันๆ จะเสียหาย ดังน้ันจึงตองมีผูที่มีความสามารถ ใน

การตรวจสอบเคร่ืองจักร ซึ่งตองเปนผูที่สามารถรับรู การเสื่อมสภาพไดอยางแมนยํา ผูที่จะทําเชนน้ีได

อยางดีที่สุดก็คือ พนักงานเดินเคร่ือง ตอมาจึงไดพัฒนามาเปน การบํารุงรักษาดวยตนเอง หรือ 

Autonomous Maintenance ซึ่งเปนเอกลักษณของ TPM การดําเนินการ การบํารุงรักษาดวยตนเองหรือ 

Autonomous Maintenance  จึงเปนเอกลักษณเฉพาะตัวของ TPM 

 ดําเนินงานการเร่ิมตนใชระบบ TPM ,คิดทําการออกแบบระบบการใชงาน  Kanban ของTPM 

และจัดทําเอกสารตางๆที่จําเปนตองใชในระบบ TPM น้ี  
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

1. จัดทําแผนการปฎิบัติ TPM 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.1 แสดงแผนของการดาํเนินการใชระบบ TPM ใน Line การผลิต 

2. ทําการ Training พนักงานเกี่ยวกับวิธีการบํารุงรักษาเคร่ืองจักที่ถูกตองโดยเร่ิมจาก Zone3 ของ

Line Frame เปน Model Line 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.30 แสดงการ Training พนักงานท้ังระดับสูงและลาง 
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3. จัดทาํแผนและระบบ Kanban ตางๆ เอกสารที่ไวเช็คปญหาตางๆโดยไดจัดทําเปนบอรดดังรูป

และเอกสารที่ไดจัดทําไดแก Lay-out machine ,Plan การปฏิบัติ TPM ,TPM System Flow 

Chart,Ruote,รายการแสดงปญหา,มาตรฐานของการตรวจเช็ค,จุดQ-Point ในการทําความสะอาด

ตู Kanban ในการตรวจเช็คงานโดยตูน้ีจะเปนตัวตรวจสอบและจัดระบบการทํา TPM ซึง่แสดง

ใหเห็นดังรูป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.31 แสดงแบบของบอรดและระบบ Kanban ของTPM ท่ีไดทําการออกแบบ 

 

4. เร่ิมทําการใชระบบ TPM โดยจะมีแผนระยะเวลากําหนดการทําและจุดสําคัญในการทําความ

สะอาดโดยจะมี Kanban คําสั่งในการทํางานเมื่อทําเสร็จ ก็จะไมมี Kanbanซึ่งจะทําใหสามารถรู

วา ไดปฏิบัติงานเรียบรอยแลว  และการดูแลรักษาตองทําใหไดตามมาตรฐานที่กําหนดไว  ซึ่ง

มาตรฐานน้ีผมเปนผูศึกษาและทําการกําหนดซึ่งจะจัดทําเปนเอกสารโชวไวใน Line การผลิต

โดยจะมีหัวหนางานเปนผูตรวจเช็คการทําความสะอาดและเปนผูตรวจเช็คตู Kanban 
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รูปท่ี 2.32 แสดงการทําTPMการบํารุงรักษา Jig  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.33 แสดงตูระบบ Kanban ของTPM 
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รูปท่ี 2.34 แสดงตัวอยาง Kanban 

 

สรุปประโยชนท่ีไดรับจากการทํา TPM (Total Productive Maintenance) 

 การทําระบบนี้ท่ีผมไดเขาไปปฏิบัติงานนั้นไมสามารถแสดงผลใหเห็นไดอยางเต็มที่เพราะระบบ

น้ีเปนระบบที่ใชการปฏิบัติการในระยะยาวแตก็ชวยลดความศูนยเสียที่เกิดขึ้นไดเชนมีเหตุการณนอตที่

ยดึ Jig เกดิหลวมทาํให Jig ไมสามารถจับชิ้นงานไดแนนทําใหในการประกอบชิ้นงานเกิดการ

คลาดเคลื่อนในการประกอบทําใหเกิดการเสียหายอยางมากกวาจะรูตัวกอเสียหายไปเยอะมากแตหลังจาก

ทํา TPM เหตุการณจะไมเกิดขึ้นเพราะมีการตรวจเช็ค Jig และ machine ทุกคร้ังกอนและหลังการ

ปฏิบัติงานทําใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตและปองกันปญหาที่จะเกิดขึ้นจาก Jig และ 

machine ได 
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บทที่ 3 โครงงานการออกแบบกระเด่ืองกดเพ่ือปองกนั  

Proximity Switch ชํารุด 

 

3.1 ความเปนมา  

งานนี้เปนการคิดออกแบบเพื่อนหาแนวทางการแกไขปญหาการเสียของ Proximity Switch ซึ่งมี

ราคาสูง และเมื่อเกิดความเสียหายจะทําใหเกิดการหยุดของ Line การผลิตและตองใชระยะเวลาในการ

เปลี่ยนเปนเวลานาน ทําใหเกิดการขาดทุนในการผลิตสินคา ผมจึงไดคิดออกแบบเพื่อแกไขและปองกัน

ปญหาน้ี โดยใชหลักการ P C D A ซึ่งจะจะอธิบายในขั้นตอนการทํางานตอไป โดยผมจะเร่ิมอธิบาย

ต้ังแตหลักการทํางานของระบบตางๆกอนเพื่อใหเกิดความเขาใจ 

3.2 วัตถุประสงค 

 3.2.1ศึกษาระบบการทํางานของ Line การผลิตเพื่อหาวิธีแกไขและออกแบบชิ้นงานใหไดอยาง

เหมาะสมที่สุด 

 3.2.2เพื่อศึกษาตนทุนคาใชจายในการออกแบบชิ้นงานใหเหมาะกับการใชงานและการสูญเสีย ที่

เกดิจากปญหา 

 3.2.3 เพื่อรูจักรูปแบบวิธีการแกไขปญหาปญหาในโรงงานอยางเปนระบบ 
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3.3 ทฤษฎีที่เกี่ยวของ 

3.3.1  PDCA  (Plan-Do-Check-Act) 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 รูปแสดงวงจรของ PCDA 

 เปนกิจกรรมพื้นฐานในการพัฒนาประสิทธิภาพและคุณภาพของการดําเนินงาน  ซึ่ง

ประกอบดวย  ขั้นตอน 4 ขั้น คือ วางแผน-ปฏิบัติ-ตรวจสอบ-ปรับปรุงการดําเนินกิจกรรม  PDCA อยาง

เปนระบบใหครบวงจรอยางตอเนื่อง  หมนุเวียนไปเร่ือย  ๆ ยอมสงผลใหการดําเนินงานมีประสิทธิภาพ

และมีคุณภาพเพิ่มขึ้น  โดยตลอดวงจร  PDCA น้ีไดพัฒนาขึ้นโดย  ดร.ชิวฮารท ตอมา ดร.เดมมิ่ง ไดนาํมา

เผยแพรจนเปนที่รูจักกันอยางแพรหลาย ขัน้ตอนแตละขัน้ของวงจร PDCA มีรายละเอียด ดังน้ี 

1. Plan (วางแผน) หมายความรวมถึงการกําหนดเปาหมาย  / วัตถุประสงคในการดําเนินงาน

วิธีการและขั้นตอนที่จําเปนเพื่อใหการดําเนินงาน บรรลุเปาหมายในการวางแผนจะตองทําความเขาใจกับ

เปาหมายวัตถุประสงคใหชัดเจน  เปาหมายที่กําหนดตองเปนไปตามนโยบาย  วิสัยทัศนและพันธกิจ  ของ

องคกรเพื่อกอใหเกิดการพัฒนาที่เปนไปในแนวทางเดียวกันทั่วทั้งองคกร  การวางแผนในบางดานอาจ

จําเปนตองกําหนดมาตรฐาน ของวิธีการทํางานหรือ  เกณฑมาตรฐานตาง  ๆไปพรอมกนัดวยขอกาํหนดที่

เปนมาตรฐานนี้  จะชวยใหการวางแผนมีความสมบูรณยิ่งขึ้น  เพราะใชเปนเกณฑในการตรวจสอบไดวา  

การปฏิบัติงานเปนไปตามมาตรฐานที่ไดระบุไวในแผนหรือไม 
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2. DO (ปฏิบัติ) หมายถึง การปฏิบัติใหเปนไปตามแผนที่ไดกําหนดไว ซึ่งกอนที่จะปฏิบัติงานใด  

ๆ จําเปนตองศึกษาขอมูลและเงื่อนไขตาง ๆ ของ สภาพงานที่เกี่ยวของเสียกอน  ในกรณีที่เปนงานประจํา

ที่เคยปฏิบัติหรือเปนงานเล็กอาจใชวิธีการเรียนรู  ศกึษาคนควาดวยตนเอง  แตถาเปนงานใหมหรือ  งาน

ใหญที่ตองใชบุคลากรจํานวนมากอาจตองจัดใหมีการฝกอบรม  กอนที่จะปฏิบัติจริงการปฏิบัติจะตอง

ดําเนินการไปตามแผน  วิธีการ และขัน้ตอน ทีไ่ดกาํหนดไวและจะตองเกบ็รวบรวมและบนัทกึ  ขอมูลที่

เกี่ยวของกับการปฏิบัติงานไวดวยเพื่อใชเปนขอมูลในการดําเนินงานในขั้นตอนตอไป 

3. Check (ตรวจสอบ) เปนกิจกรรมที่มีขึ้นเพื่อประเมินผลวามีการปฏิบัติงานตามแผน  หรือไมมี

ปญหาเกิดขึ้นในระหวางการปฏิบัติงานหรือไม  ขั้นตอนน้ีมีความสําคัญ  เน่ืองจากในการดําเนินงานใด  ๆ 

มักจะเกิดปญหาแทรกซอนที่ทําใหการดําเนินงานไมเปนไปตามแผนอยูเสมอ  ซึ่งเปนอุปสรรค  ตอ

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางาน  การติดตาม การตรวจสอบ และการประเมินปญหาจึงเปนสิ่ง

สําคัญที่ตองกระทําควบคูไปกับการดําเนินงาน  เพื่อจะไดทราบขอมูลที่เปนประโยชนในการปรับปรุง

คุณภาพ ของการดําเนินงานตอไปในการตรวจสอบ  และการประเมินการปฏิบัติงาน  จะตองตรวจสอบ

ดวย วาการปฏิบัติน้ัน  เปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไมทั้งน้ีเพื่อเปนประโยชนตอการพัฒนา

คุณภาพของงาน 

4. Act (การปรับปรุง) เปนกิจกรรมที่มีขึ้นเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้นหลังจากไดทําการตรวจสอบ

แลวการปรับปรุงอาจเปนการแกไขแบบเรงดวน  เฉพาะหนา  หรือการคนหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา  

เพื่อปองกันไมใหเกิดปญหาซ้ํารอยเดิม การปรับปรุงอาจนําไปสูการกําหนดมาตรฐานของวิธีการ  ทํางาน

ที่ตางจากเดิมเมื่อมีการดําเนินงานตาม 

วงจร PDCA ในรอบใหมขอมูลที่ไดจากการปรับปรุงจะชวยใหการวางแผนมีความสมบูรณและ

มีคุณภาพเพิ่มขึ้นไดดวย 

การบริหารงานในระดับตาง  ๆ ทุกระดับต้ังแตเล็กสุดคือการปฏิบัติงานประจําวันของบุคคลคน

หนึ่งจนถึงโครงการในระดับใหญที่ตองใช  กําลังคนและเงินงบประมาณจํานวนมากยอมมีกิจกรรม  

PDCA เกิดขึ้นเสมอ โดยมีการดําเนินกิจกรรมที่ครบวงจรบาง  ไมครบวงจรบางแตกตางกัน  ตามลักษณะ

งานและและสภาพแวดลอมในการทํางาน  ในแตละองคกรจะมีวงจร  PDCA อยูหลาย ๆ วง วงใหญสดุ 

คือ วงที่มีวิสัยทัศนและแผนยุทธศาสตร  ขององคกรเปนแผนงาน  (P) แผนงานวงใหญอาจครอบคลุม
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ระยะเวลาตอเน่ืองกันหลายปจึงจะบรรลุผล  การจะผลักดันใหวิสัยทัศนและแผนยุทธศาสตร  ขององคกร

ปรากฏเปนจริงไดจะตองปฏิบัติ  (P)โดยนําแผนยุทธศาสตรมากําหนดเปนแผนการปฏิบัติงาน  ประจําป

ของหนวยงานตาง ๆ ขององคกรแผนการปฏิบัติงานประจําปจะกอใหเกิดวงจร  PDCA ของหนวยงานขึ้น

ใหม หากหนวยงานมขีนาดใหญ มีบุคลากรที่เกี่ยวของจํานวนมาก ก็จะตองแบงกระจาย  ความรับผิดชอบ

ไปยังหนวยงานตาง  ๆ ทาํใหเกดิวงจร  PDCA เพิ่มขึ้นอีกหลาย  ๆ วงโดยมีความเชื่อมโยงและซอนกันอยู  

การปฏิบัติงานของหนวยงาน  ทั้งหมดจะรวมกันเปน (D) ขององคกร น้ัน ซึ่งองคกรจะตองทําการติดตาม

ตรวจสอบ (C) และแกไขปรับปรุงจุดที่เปนปญหาหรืออาจตองปรับแผนใหม  ในแตละป  (A) เพือ่ให

วิสัยทัศนและแผนยุทธศาสตรระยะยาวนั้นปรากฎเปนจริงและทําใหการดําเนินงานบรรลุเปาหมายและ

วัตถุประสงครวมขององคกร ไดอยางมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพ 

 

3.3.2  หลักการทํางานของ Proximity Switch  

 1พร็อกซิมิต้ีเซนเซอร ( Proximity sensor) แบงไดหลายประเภท  ซึ่งจะมี เซนเซอรที่ทํางานโดย

อาศัยหลักการเปลี่ยนแปลงคาความเหนี่ยวนําของขดลวด ซึ่งการเปลี่ยนแปลงดังกลาวจะมีผลตอชิ้นงาน

หรือวัตถุที่เปนโลหะเทาน้ัน หรือเรียกกันทางภาษาเทคนิควา " อินด๊ักตีฟเซนเซอร "1

 

  

 

 

รูปท่ี 3.2 แสดง Proximity Switch ท่ีฮีโนใชซึ่งเปนประเภท 1

 

Inductive Sensor 

บริเวณสวนหัวของเซนเซอรจะมีสนามแมเหล็กซึ่งมีความถี่สูง โดยไดรับสัญญาณมาจากวงจร

กําเนิดความถี่ ในกรณีที่มีวัตถุหรือชิ้นงานที่เปนโลหะเขามาอยูในบริเวณที่สนามแมเหล็กสามารถสงไป

ถึง จะทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงคาความเหน่ียวนํา จากเหตุการณที่เกิดขึ้นทําใหเกิดการหนวงออสซิล

เลท(oscilate)ลดลงไป หรือบางทีอาจถึงจุดที่หยุดการออสซิลเลท และเมื่อนําเอาวัตถุน้ันออกจากบริเวณ

ตรวจจับ วงจรกําเนิดคลื่นความถี่ก็เร่ิมตนการออสซิลเลทใหมอีกคร้ังหน่ึง สภาวะดังกลาวในขางตนจะ
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ถูกแยกแยะไดดวยวงจรอิเล็กทรอนิกสที่อยูภายใน หลังจากน้ันก็จะสงผลไปยังเอาตพุตวาใหทํางาน

หรือไมทํางาน โดยทั้งน้ีจะขึ้นอยูกับชนิดของเอาตพุตวาเปนแบบใด เพื่อเปนการลดจินตนาการในการทํา

ความเขาใจการทํางานของเซนเซอรชนิดนี้จึงขอแสดงดวยรูปตอไป 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.3 แสดงหลักการทํางานของ Proximity Switch  

 

3.3 วิธีดําเนินโครงงาน 

 วิธีดําเนินโครงงานโดยจะเร่ิมจากการเขาไปศึกษาระบบในสถานที่จริง  โดยเขาไปเก็บขอมูลการ

ทํางานของระบบ สาหุของการเสียหายแบบตางๆนํามาวิเคราะห ซึ่งหลักการทํางานหนาที่ของ Proximity 

Switch ที่ใชใน Line การผลิตมีดังน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.4 แสดง Line การผลิตท่ีเขาไปทําการแกไข 
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Do 
ลงมือทํา 

Check 
ตรวจสอบ 

Act 
แกไข/กําหนด

มาตรฐาน 

Plan 
วางแผน 

 

 

 

 

 

 

 

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

 การทํางานของ  Skid Conveyer และ Proximity Switch จะทํางานโดยมี แผน Skid Conveyer จะ

เลือ่นไปตามราง เมือ่เจอ Proximity Switch  สีเหลืองจะเคลื่อนตัวชาลง  และเมือ่เจอ Proximity Switch สี

แดงจะหยุดการเคลื่อนท่ี รอการเคลื่อนที่ของระบบคร้ังตอไปและจะทํางานซ้ําเดิมอีกคร้ังในจุดที่มี 

Proximity Switch จุดถดัไป 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน โดยใชหลักการของ Plan Do Check Action 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

              

               รูปท่ี 3.6 แสดงวิธีการคิดแบบ P C D A 
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3.4  สรุปผลการดาํเนนิโครงงาน 

จากการดําเนินงานทั้งหมดจะสรุปไดวาขอมูลการใชจายในการสรางชิ้นงานทั้งหมดนั้นคุมคากับ

การลงทุน เพราะสามารถหยุดการเกิดปญหาการเสียหายของ Proximity Switch ได 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 3.1 แสดงคาใชจายในการลงทุนท้ังหมดในการสรางชิ้นงาน 

 

จากการลงทุนดังกลาวจะแสดงใหเห็นวาสามารถลดคาใชจายที่จะเสียไปในแตละเดือนที่ตองเสีย

ใหกับการซอมบํารุง Proximity Switch ไดตลอด  สงผลใหชวยประหยัดคาใชจายของบริษัทได เปน

จํานวน 23500 บาท ตอเดือน และยังสามารถตัดปญหาเวลาการหยุด Line จากการเปลี่ยน Proximty 

Switch ที่ใชเวลาเปลี่ยน 10 นาท/ีคร้ัง ซึ่งปญหานี้ จะสงผลทําให บริษัทขาดทุนมากตามเวลาที่หยุดการ

ผลิตชิ้นงาน 
 

รายการปญหา กรกฎาคม สิงหาคม 

Proximity Switch เสยีหาย 5ตัว - 

คาใชจายซื้อ Proximity Switch ใหม/เดือน 4700*5 บาท - 

 

ตารางท่ี 3.2 แสดงผลเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังการแกปญหา 

 

รายการ  จาํนวนเงิน (บาท)  

Proximity Switch ขนาดเล็ก ระยะตรวจจับ 10 mm  3500*18  

คาลงทุนสรางสรางชิ้นงาน(รวม)  1000*18  

รวม  81000  
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บทที่ 4     สรุปผลการดําเนินงานหรือการปฏิบัติงาน 

 

   4.1 สรุปการดําเนินงานและผลการวิเคราะหขอมูล 

  จากการไปปฏิบัติงานอยูท่ี บริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING 

(THAILAND) LTD. ทําใหกระผมไดเรียนรูงานหลายประเภทในแผนก  Production Department  ความรู

ที่ไมสามารถหาไดจากหองเรียนเพิ่มเติมขึ้นโดยเฉพาะความรูเฉพาะทางดานวิศวกรรมและวิธีการ

ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรม 

  แผนก  Production Department จะทําหนาที่ในการควบคุมดูแลกระบวนการผลิต  

ชิ้นงานสงออกไปใหลูกคาซึ่งในฝายที่กระผมเขาไปฝกอยูน้ันเปนสวนหน่ึงของกระบวนการผลิตทั้งหมด

ในฝายโดยไปฝกฝนอยูฝายที่ทําการผลิต Frame ของรถซึ่งพนักงานตองใชความเชี่ยวชาญและความ

ชํานาญในการทํางานอยางมากเพราะการทํางานสวนใหญจะเนนไปที่การเชื่อมประกอบชิ้นงาน จึงตอง

ใชทักษะความชํานาญในการเชื่อมสูง ความรูที่กระผมไดรับในการศึกษางานที่น่ีมีหลายอยาง คือได

เรียนรูระบบการผลิต ที่ตองทําใหไดอยางสมบูรณ ซึ่งการผลิตน้ีจะมีกระปรับปรุงกระบวนการตลอดเวลา

เพื่อนลดความสูญเสียทรัพยากรในการผลิตในโรงงานใหไดมากที่สุด จากน้ันไดไปเรียนรูกระบวนการ

การแกปญหาของวิศวกรในโรงงานโดยจะคนหาปญหาหรือเมื่อเกิดปญหาขึ้นจะทําการแกไขงานอยาง

เปนระบบโดยจะคิดครอบคลุมถึงการปองกันปญหาน้ันไมใหเกิดซ้ําอีกในอนาคตดวย ตอจากน้ันไดรับ

ความรูในการในดานเร่ืองเกีย่วกบัการควบคมุดูแลการจัดการบริหารคนในไลนการผลติโดยจะมหีวัหนา

งานและมีระบบ Kanban ในการสั่งงานและสามารถตรวจสอบความผิดปกติไดในเวลาเดียวกัน จากนั้น

ไดเรียนรูระบบการผลิตที่ใช Robot ในการชวยในการผลิตในโรงงานซึ่งสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน

การผลิตชิ้นงานไดอยางมาก และยังลดเวลาในการทํางานทําใหผลิตชิ้นงานไดมากขึ้นในเวลาเทาเดิม 

อยางสุดทายที่ไดเรียนรูคือการแกปญหาที่เกิดขึ้นในโรงงานโดยไดรับมอบหมายงานใหคิดออกแบบ

แกปญหางานเพื่อแกไขและปองกันปญหา ซึ่งทําใหสามมารถรูจักวิธีการแกไขอยางเปนขั้นตอนและ

เรียนรูวิธีการแกปญหาในโรงงานอุตสาหกรรมจริง 
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  ความรูที่ไดรับจากการปฏิบัติงานนั้นเปนความรูที่สามารถนํามาประยุกตใชกับการ

ทํางานในอนาคตในอุตสาหกรรมทางยานยนตได  เนื่องจากอุตสาหกรรมทางยานยนตน้ันตองอาศัยทั้ง

ความรูในการศึกษาเลาเรียนและประสบการณตางๆ เพื่อนํามาประยุกตใชในการแกไข  ซึ่งสวนมากแลว

ระบบการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมนั้นจะมีระบบการผลิตที่คลายๆกันหมด ความรูที่ไดรับจากการ

ฝกงานมานั้นจึงสามารถนําไปใชไดกับทุกๆโรงงาน 
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4.2   วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและ

จุดมุงหมายในการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

  ในการปฏิบัติงานกระผมไดรับความรูและประสบการณในการทํางานและเพิ่มเติม 

ความรูในทางดานวงการอุตสาหกรรมการผลิตเพิ่มมากขึ้น  และรวมถึงกระบวนการผลิตในโรงงานดวย  

ความรูที่ไดรับนั้นตรงตามจุดประสงคทั้ง 10 ขอที่ไดเขียนไว  ประโยชนที่ไดรับจากการฝกงานมีดังน้ี 

1. ทําใหไดรับความรูและทักษะกระบวนการผลิตผลิตภัณฑตางๆในโรงงานเร่ิมต้ังแตขั้นตอนแรก

ของการแปลรูปชิ้นงานจวบจนกลายเปนผลิตภัณฑที่สมบูรณ  

2. เรียนรูตําแหนงตางๆในองคกร รวมถึงลักษณะหนาที่ในการปฏิบัติงานของบุคคลในตําแหนง

งานนั้นๆ  วาควรทําใหในรูปแบบใดหนาที่ๆไดรับมอบหมายจึงจะสมบูรณถูกตองและ

เหมาะสมที่สุด 

3. จากการที่ผมไดเขาไปปฏิบัติงานในไลนของการผลิตเฟรมของบริษัทฮีโนทําใหทราบวา

กระบวนการผลิตสวนใหญของเฟรมจะใชการเชื่อมประกอบชิ้นงานเปนหลักจึงทําใหไดเรียนรู

วิธีการเชื่อมชิ้นงานและการดูแลรักษาอุปกรณที่ใชในการเชื่อมที่เหมาะสมจึงทําใหเกิดความรู

และทักษะในการเชื่อมเพิ่มเติมอยางมาก 

4. ไดรับความรูในกรณีที่เกิดชิ้นงานที่ไดรับความเสียหายในการผลิตจะมีสตอกที่เก็บไวเขามา

แทนที่เพื่อรักษาเวลาในการผลิตใหจอเน่ืองและจะนําชิ้นงานที่เสียหายน้ันไปซอมแซมให

สมบูรณและนํากลับมาไวในสตอกอีกคร้ังเพื่อไวใชทดแทนชิ้นงานเมื่อเกิดความเสียหายตอไป 

5. ไดรูจักการกําหนดมาตรฐานในการทํางานเพราะบางคร้ังจะมีพนักงานบางสวนที่ทํางานไมได

มาตรฐานแตยังไมมีการกําหนดรูปแบบมาตรฐานการทํางานที่ถูกตองไว กระผมก็ไดเขาไป

ศึกษาและจัดทํามาตรฐานการทํางานในบางสวนของกระบวนการทํางานดวยทําใหไดรับความรู

เพิ่มเติมเปนอยางมาก 

6. รูจักการศึกษากระบวนการคนหา ,การวิเคราะห ,การแกไขรวมถึงการปองกัน ปญหาที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑโดยไดทํางานแกไขปญหาตางๆในไลนทําใหมีความรูและทักษะใน

การแกไขปญหาเพิ่มขึ้น 
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7. ไดทราบถึงหลักการนําระบบ Toyota Product System (TPS) ไปใชงานจริงในโรงงานซึ่งใน

โรงงานจําใหความสําคัญกับเร่ืองนี้มาก 

8. ไดรูวาในโรงงานอุตสาหกรรมจะเนนดานความปลอดภัยของพนักงานเปนอยางมากซึ่งหากเกิด

ความผิดพลาดหรืออุบัติเหตุขึ้นมาจะถือเปนเร่ืองใหญมาก  

9. ไดเรียนรูหลักการทํางานของบริษัทญ่ีปุนวามีวัฒนธรรมที่แตกตางกับบริษัทตางชาติ  คือจะมี

ความสัมพันธในโรงงานอยางสนิทสนม  เขางานตรงเวลาและพักตรงเวลาไมมีการลวงเลยเวลา  

ถามีการทํางานลวงเวลาจะมีคาตอบแทนและลิมิตสําหรับพนักงานในการทํางานลวงเวลาทุกคน  

เจานายมีความสัมพันธสนิทสนมกับลูกนองอยางใกลชิด  ไมมีแบงฐานะ เปนตน  บริษัทญ่ีปุนจะ

ใชระบบการผลิตแบบญ่ีปุนเขามาควบคุมการผลิตทั้งสิ้น 
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4.3    แนวทางการแกไขปญหา และขอเสนอแนะ 

ปญหาสําหรับพนักงานปฏิบัติงานใหมเร่ิมตนทุกคน คือปญหาเร่ืองความชํานาญในการทํางาน

ในแผนกที่ตนเองเลือก  ถึงแมวาจะมีพี่เลี้ยงหรือผูควบคุมการปฏิบัติงานมาสอนเทคนิคตางๆใหแลว  แต

พนักงานใหมแตละคนจะตองทําความคุนเคยกับงานนั้นๆ  เพื่อสรางเสริมประสบการณดวยตนเองตอไป  

ปญหาสวนใหญคือ ความไมรู  แนวทางการแกไขปญหาคือ เมื่อเราไมรูหรือไมทราบวาจะตองแกไข

ปญหาน้ีอยางไร  ควรจะถามจากพี่เลี้ยงหรือผูที่มีทักษะความรูกอนที่จะลงมือทํา  อยาเกรงใจ เพราะผูที่

ทํางานมากอน ยอมชํานาญงานนั้นๆมากกวา ดีกวางานที่ออกไปผิดพลาด 

ปญหาประการตอมาคือเร่ืองของการเดินทาง  โดยเฉพาะนักศึกษาที่มีบานอยูไกลจากสถาน

ประกอบการ  แนวทางการแกไขคือ  เมื่อทราบวาตนเองฝกงานที่สถานประกอบการไหนแลว ควรจะ

ติดตอสอบถามไปยังบริษัทฯวา มีจุดรถรับสงใดของบริษัทฯบางที่อยูในละแวกบานของเรา  เพื่อที่จะได

ไมฉุกละหุกในการเดินทาง  หรือทางที่ดีที่สุดควรเดินทางไปสถานประกอบการดวยตนเอง แลวสอบถาม

ขอมูลจากทางโรงงาน  เพื่อเปนการสรางความคุนเคยกับสถานประกอบการนั้นๆดวย 
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