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ช่ือพนกังานท่ีปรึกษา นายศุภฤกษ ์บุญแยม้ 

 
การผลิตช้ินส่วนเบรกรถยนต์ในปัจจุบันในขั้นตอนการประกอบมีการวางไลน์การ

ประกอบในลกัษณะ Product Layout ซ่ึงเคร่ืองจกัรและโปรแกรมควบคุมเคร่ืองจกัรไดถู้กออกแบบ
ให้ท างานเฉพาะกบักลุ่มของช้ินงานท่ีผลิตอยู่ในไลน์ จุดอ่อนของไลน์ลกัษณะน้ีคือในหน่ึงไลน์
ประกอบจะสามารถเดินการผลิตไดเ้พียงรุ่นของช้ินงานท่ีไดถู้กออกแบบไวเ้ท่านั้น ก าลงัการผลิต
นั้นถูกจ ากดัไวท่ี้ความสามารถของไลน์ประกอบเดียว ในปัจจุบนักระบวนการผลิตดิสก์เบรกรุ่น 
Corolla พบว่ามีแนวโนม้จะมียอดสั่งซ้ือจากลูกคา้เพิ่มสูงข้ึนมากในอนาคต ในขณะท่ีมีเพียงไลน์
เดียวเท่านั้นท่ีสามารถเดินการผลิตรุ่นน้ีได้ จึงตอ้งแก้ปัญหาเพื่อให้สามารถท ายอดการผลิตให้
เป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางไว ้การแก้ปัญหาท าโดยการปรับปรุงไลน์ประกอบดิสก์เบรกประเภท
เดียวกนัไลน์อ่ืนใหส้ามารถเดินการผลิตดิสเบรกรุ่น Corolla ได ้เพื่อให้ในกรณีท่ีความตอ้งการก าลงั
ผลิตดิสเบรกรุ่น Corolla สูงสุดก็สามารถเดินการผลิตไปพร้อมกนัทั้งสองไลน์ประกอบได ้ 
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         Manufacturing of automotive brake parts are the process in a lines type of Product 
Layout , machines and controller programs were designed to compatible with the dimension of 
the parts. An assembly line has ability to produce a specific designed only. In case of any model 
that customer orders are much more significant, while if there is a only one of the assembly line 
which this model can be produced, cause it can not expand more than the maximum capacity of 
the line, so must find ways to resolve to get the volume to achieve the goal. This case is expected 
to occur in the production of the disc brake Corolla model. So it needs to prepare for dealing with 
it. One of great solution is to improve another existing assembly line which has a compatibility 
with the Corolla assembly process. However, the line must have the current production capacity 
still lower than the maximum production capacity possible and can support the assembly process 
of the Corolla model.  
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บทที่ 1 บทน า 
 

1.1  ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ    
 
        บริษทั สยามไอซิน จ ากดั ตั้งอยูท่ี่ นิคมอุตสาหกรรม 304 , ต.ท่าตูม , อ.ศรีมหาโพธิ , จ.ปราจีนบุรี 
 

1.2  ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ   
 
        เป็นบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนรถยนตใ์หแ้ก่ผูป้ระกอบรถยนต ์เป็นบริษทัร่วมทุนระหวา่ง บริษทัไอซิน
เซกิ จ ากดั (ประเทศญ่ีปุ่น) และบริษทั โตโยตา้ ทูโซ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 

 
 

ภาพที ่1.1 แสดงช้ินส่วนรถยนต์ทีผ่ลติโดยบริษัท สยามไอซิน จ ากดั  
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1.3  รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 

ภาพที ่1.2 แสดงแผนผงัองค์กร 
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1.4  ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
 
        ต  าแหน่งนกัศึกษาฝึกงานแผนกวศิกรรมการผลิต ส่วนการประกอบช้ินส่วนเบรก ท าหนา้ท่ี
เก่ียวกบัการสนบัสนุนการท างานของเคร่ืองจกัรและกระบวนการประกอบช้ินส่วนเบรก  
 

1.5  พนักงานที่ปรึกษาและต าแหน่งพนักงานที่ปรึกษา 
 
        พนกังานท่ีปรึกษา คุณศุภฤกษ ์บุญแยม้  ต าแหน่งผูจ้ดัการแผนกวศิวกรรมการผลิตช้ินส่วนเบรก  
 

1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบัตงิาน 
 
        ระยะเวลาปฏิบติังาน  1 มิถุนายน   2553   ถึง 30 กนัยายน 2553 
 

1.7  วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏิบัตงิาน 
 
        วตัถุประสงคห์ลกัของการปฏิบติังานคือ ท าการเสริมก าลงัการผลิตส าหรับดิสกเ์บรกรุ่นโคโรล่า 
 

1.8  ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัตงิานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
 
        เพิ่มเติมความสามารถในการรองรับการผลิตดิสเบรกรุ่น COROLLA ท่ีตอ้งการก าลงัผลิตสูงข้ึน
ในปี 2554  
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บทที่ 2 งานประจ าที่ได้รับมอบหมาย 

 

ในส่วนของงานประจ าท่ีได้รับมอบหมายตลอดช่วงระยะเวลา 4 เดือน คือการช่วยงานและ

สนบัสนุนการท างานของวศิวกรฝ่ายผลิตในส่วนของการดูแลการประกอบช้ินส่วนเบรกโดยงานหลกั

จะเก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุงและออกแบบอุปกรณ์อ านวยความสะดวกในการท างานของผูท้  างานเช่น 

Jig, Work Table, Sensor Mounting,ออกแบบการติดตั้ง Area Sensor เป็นตน้ โดยท่ีการออกแบบ

อุปกรณ์เหล่าน้ีจะใชโ้ปรแกรม Solidworks ช่วยในการเขียนแบบและค านวณระยะและขนาดเป็นหลกั

ในการท างานมาตลอดระยะเวลา 4 เดือน สามารถสรุปผลงานท่ีท าไดท้ั้งหมดดงัตาราง 2.1 

 
สัปดาห์ท่ี งานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

1-4 ท างานเก่ียวกบัการเก็บขอ้มูลเพื่อสร้างมาตรฐานในการใชง้าน Spare Parts 

4-5 ร่วมกบัวศิวกรออกแบบการติดตั้ง Pokayoke เพื่อล าดบัการหยบิช้ินงานมาประกอบท่ี

กระบวนการประกอบ Air Valve 

5-14 ออกแบบ Jig ส าหรับไลน์ประกอบ AS-100 เพื่อแบ่งก าลงัการผลิตดิสกเ์บรกรุ่น 

Corolla มายงัไลน์ AS-100 (โครงงาน) 

14-16 งานออกแบบและงานเขียนแบบอ่ืนๆ (โดยใชโ้ปรแกรม Solidworks) 

 ปรับปรุงการติดตั้ง Area Sensor ในกระบวนการประกอบ Snap Ring 

 ออกแบบ Work Table ส าหรับเคร่ืองจกัร High Pressure Tester 

 ออกแบบ Cover Box เพื่อเสริมความทนทาน (Sheet Metal) 

 ช่วยงานเขียนแบบช้ินส่วนเคร่ืองจกัรตามค าสั่งของวศิวกรเพื่อช่วยใน

การวเิคราะห์ก่อนการปรับปรุงและซ่อมแซมเคร่ืองจกัร 

 
ตารางที ่2.1 งานทีไ่ด้รับมอบหมายในช่วง 1 มิ.ย. ถึง 30 ก.ย. 2553 
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รายละเอยีดงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 

2.1  การเก็บขอ้มูลเพื่อสร้างมาตรฐานในการใชง้าน Spare Parts 

Spare Parts คือ ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรท่ีมกัจะมีการสึกหรอเน่ืองจากการใชง้าน จึงจ าเป็นตอ้ง
ตรวจสอบและเปล่ียนใหม่เม่ือมีการช ารุด ยกตวัอยา่งเช่นช้ินส่วนท่ีท าดว้ยยางและโพลิเมอร์ซ่ึงมกัจะ
เป็นช้ินส่วนประเภท Seal กนัความดนัร่ัวท่ีเคร่ืองจกัรเพราะเคร่ืองจกัรในไลน์ประกอบช้ินส่วนเบรก
นั้นเป็นเคร่ืองจกัรประเภท Pneumatic ซ่ึงใชอ้ากาศท่ีมีความดนัสูงจากเคร่ืองอดัอากาศมาใช้เป็นแรง
ในการขบัเคร่ืองอุปกรณ์และช้ินส่วนต่างๆของเคร่ืองจกัรเช่น กระบอกลม และเคร่ืองทดสอบคุณภาพ
ช้ินงาน เป็นตน้ โดยท่ีช้ินส่วนท่ีเป็น Spare Parts เหล่าน้ีจะถูกเก็บไวท่ี้หอ้งเก็บ Spare Parts Room 
 เดิมทีการเบิก Spare Parts มาใชง้านจะท ากนัตามความเหมาะสมโดยใชง้านจนกระทัง่อนัเก่า
ช ารุดก็ท าการเบิกอนัใหม่มาเปล่ียน ซ่ึงก็มกัจะมีปัญหาคือมีโอกาสท่ีจะเบิก Spare Parts มาใชง้านผิด
รุ่นได ้เพราะช้ินส่วนประเภท Seal นั้นมีลกัษณะภายนอกท่ีคลา้ยคลึงกนั ทางดา้นวิศวกรของส่วน 
Production Engineering  จึงมีแนวคิดท่ีจะท าการเก็บขอ้มูล Spare Parts ของเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองไว้
เป็นมาตรฐานเพื่อท่ีจะให้สามารถระบุได้อย่างแม่นย  าว่าเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งการเปล่ียน Spare Parts 
จะตอ้งเบิกรุ่นใดมาใช้ และเพื่อให้สามารถตรวจสอบความถ่ีในการเบิก Spare Parts มาใชง้านแลว้
จากนั้นก็มีโอกาสท่ีจะพฒันาข้ึนไปใหเ้ป็นมาตรฐานในการใชง้านได ้
 
2.2  การติดตั้ง Pokayoke เพื่อล าดบัการหยบิช้ินงานท่ีกระบวนการประกอบ Air Valve 

 เดิมทีกระบวนการประกอบ Air Valve นั้นสามารถประกอบได้โดยมีล าดบัขั้นตอนการ

ประกอบท่ีชดัเจนระบุอยูใ่น Process Planning Sheet แต่ในการท างานจริงนั้น ผูท้  างานมกัจะละเลยท่ี

จะประกอบตามล าดบัท่ีถูกก าหนดเอาไวท้  าให้การท างานจริงขาดมาตรฐานท่ีดี ทางดา้นวิศวกรของ

ส่วน Production Engineering จึงตอ้งการแกปั้ญหา โดยการใชว้ิธีการติดตั้ง Pokayoke เพื่อล าดบัการ

หยบิจบัช้ินงานมาประกอบ และป้องกนัการหลงลืมช้ินส่วนในการประกอบ 

 ศึกษากระบวนการประกอบ Air Valve จาก Process Planning Sheet และท่ีหนา้งานจริง 

 ท าการออกแบบขั้นตอนการท างานของ Pokayoke 

 ออกแบบการติดตั้ง Sensor และออกแบบโปรแกรมควบคุม PLC 

 สั่งผลิตและสั่งซ้ืออุปกรณ์ท่ีตอ้งการ และท าการติดตั้ง 

 ทดลองใชง้านและปรับปรุงจนกระทัง่สามารถน าไปใชก้บักระบวนการผลิตจริงได ้

ส่ิงท่ีตวันกัศึกษาไดรั้บมอบหมายในงานน้ีคือ การช่วยวศิวกรท่ีโรงงานออกแบบจุดติดตั้ง Sensor  
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2.3  งานออกแบบและงานเขียนแบบอ่ืนๆ 

เป็นงานท่ีใชก้ารเขียนแบบดว้ยโปรแกรม Solidworks และท าเป็น Drawing ภาพฉายเพื่อใชใ้น
การวเิคราะห์หรือสั่งผลิต ตามค าสั่งของวศิวกรของส่วน Production Engineering โดยท่ีจะเป็นส่วน
หน่ึงของการท างานของวศิวกรท่ีท างานประจ าซ่ึงไดม้อบหมายใหต้วันกัศึกษาไดมี้ส่วนร่วมกบังาน
นั้นๆ ในส่วนของการเขียนแบบดว้ยโปรแกรม Solidworks  
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บทที่ 3 โครงงานการเสริมก าลงัการผลิต 
 (แบ่งก าลงัการผลติดิสก์เบรกรุ่นโคโรล่าไปที่ไลน์ AS100) 

 
3.1 ความเป็นมา  
        ท่ีมาของการท างานคือความตอ้งการสริมก าลงัการผลิตในส่วนของการประกอบดิสก์เบรกรุ่น 
Corolla เพื่อรองรับกบัการสั่งซ้ือของลูกคา้ในช่วงเดือนมกราคมปี 2554 ซ่ึงจะตอ้งเพิ่มก าลงัผลิตสูงข้ึน
ถึง 1.5-2 เท่าตวั แต่ในขณะท่ีปัจจุบนัก าลงัการผลิตส าหรับดิสเบรกรุ่นน้ีถูกจ ากดัอยู่ท่ีไลน์ประกอบ
เดียวท่ีไลน์ AS-0023 ท าใหย้ากต่อการเพิ่มก าลงัการผลิตให้ไดต้ามเป้าหมาย จึงแกปั้ญหาดงักล่าวดว้ย
การเสริมก าลงัการผลิตส าหรับกระบวนการประกอบดิสเบรกรุ่นน้ี ดว้ยการพฒันาไลน์ประกอบดิสก์
เบรกอีกไลน์หน่ึงซ่ึงมีกระบวนการท างานสอดคลอ้งกบักระบวนการประกอบดิสก์เบรกรุ่น Corolla 
ใหส้ามารถเดินการประกอบไปพร้อมกนัได ้โดยท่ีไลน์ดงักล่าวตอ้งยงัคงมีปริมาณการผลิตจริงต ่ากวา่
ความสามารถท่ีผลิตไดอ้ยู ่ท  าใหส้ามารถน าการผลิตของรุ่นโคโรล่าแบ่งมาเดินการผลิตท่ีไลน์ดงักล่าว
ได ้ไลน์ประกอบท่ีเหมาะสมและถูกเลือกมาเสริมก าลงัการผลิตคือไลน์ประกอบดิสก์เบรก AS-0100 
ซ่ึงปัจจุบนัเดินการประกอบดิสก์เบรกเฉพาะรุ่น Camry และ Yaris ซ่ึงเป็นดิสก์เบรกของรถยนต์
ประเภทซีดานเช่นเดียวกนั และมีล าดบัการประกอบเหมือนกนั ดงันั้นเคร่ืองจกัรในไลน์ดงักล่าว ทุก
เคร่ืองจึงสามารถท างานได้เข้ากันกับกระบวนการประกอบรุ่น Corolla แต่เคร่ืองจกัรเหล่าน้ีถูก
ออกแบบมาให้มีช่วงการท างานท่ีเหมาะสมกับกระบวนการประกอบรุ่นเดิมอยู่ เช่น ระยะจบัยึด
ช้ินงานจาก Air Cylinder, Pokayoke และ Jig ท าให้ยงัคงไม่สามารถเดินการประกอบดิสก์เบรกรุ่น 
Corolla ท่ีไลน์ดงักล่าวได้ในทนัที จึงตอ้งท าการปรับปรุงและเพิ่มเติมความสามารถก่อน ทางเลือก
หน่ึงท่ีง่ายกวา่การแกไ้ขโปรแกรมควบคุมระยะการท างานของเคร่ืองจกัรก็คือการออกแบบ Jig ให้เป็น
ตวัก าหนดต าแหน่งของช้ินงานให้เขา้กนัไดก้บัระยะการท างานของเคร่ืองจกัร โดยท่ี Jig ท่ีออกแบบ
และสร้างใหม่น้ีจะถูกเพิ่มเขา้ไปในไลน์ประกอบดงักล่าวเพื่อเตรียมไวส้ าหรับการเปล่ียนรุ่นผลิต 
นอกจากเพิ่มก าลงัการผลิตสูงสุดท่ีเป็นไปไดส้ าหรับรุ่น Corolla  
 

3.2 วตัถุประสงค์  
3.2.1 เพื่อขยายก าลงัการผลิตดิสกเ์บรกรุ่น Corolla ใหส้ามารถผลิตไดต้ามค าสั่งซ้ือท่ีสูงข้ึน

จากลูกคา้ในปี 2554 
3.2.2 เสริมความสารถในการเดินงานท่ีไลน์ AS-100 ใหส้ามารถรองรับการผลิตดิสกเ์บรกรุ่น 

Corolla โดยท่ีการผลิตตอ้งเป็นไปตามมาตรฐานใน Process Planning Sheet ของดิสกเ์บรกรุ่น Corolla 
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3.3 ทฤษฎทีี่เกีย่วข้อง 

 3.3.1 มาตราฐานการเขยีนแบบวศิวกรรม  
มาตราฐานการเขียนแบบ คือขอ้ก าหนดท่ีรวบรวมไวใ้ห้วิศวกรทุกคนปฏิบติัร่วมกนั เพื่อให้

งานเขียนแบบนั้นมีความเหมาะสมและสามารถท าความเขา้ใจไดต้รงกนั ดงันั้นประเทศต่าง ๆ จึงไดมี้
การก าหนดมาตราฐานส าหรับการเขียนแบบข้ึนเพื่อใชใ้นประเทศของตนเองดงัแสดงในตารางท่ี 3.1 
ถึงแมว้า่แต่ละประเทศจะก าหนดมาตราฐานของประเทศตวัเองข้ึนมาแต่โดยรวมไม่มีความแตกต่างกนั
มากนกั ดงันั้นวศิวกรในประเทศหน่ึงก็ยงัสามารถอ่านแบบท่ีเขียนโดยวิศวกรท่ีใชม้าตราฐานท่ีต่างกนั
ของอีกประเทศหน่ึงได ้
 

 

 

 

ตารางที่ 3.1 รหัสของมาตราฐานการเขียนแบบส าหรับประเทศต่างๆ 
 

มาตราฐานเก่ียวกบัชนิดของเส้น เราจ าเป็นจะตอ้งเรียนรู้และท าความเขา้ใจเก่ียวกบัชนิดของ
เส้นท่ีใช้ในการเขียนแบบ เพราะเราตอ้งใช้เส้นเหล่าน้ีในการสร้างเป็นรูปภาพเพื่อส่ือความหมาย 
เช่นเดียวกบัท่ีเราเรียนตวัอกัษรแต่ละตวัเพื่อสร้างเป็นค านัน่เอง โดยชนิดของเส้นท่ีตอ้งใชบ้่อย ๆ ใน
การเขียนแบบวศิวกรรมนั้นไดแ้สดงไวใ้นตารางท่ี 3.2  

 
 
 
 
 
 

 
 

ตารางที่ 3.2 ชนิดของเส้นทีใ่ช้ในงานเขียนแบบวิศวกรรม 
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การบอกขนาดกับกระบวนการผลิตทางวิศวกรรม ในขั้นตอนของการผลิตช้ินงานทาง
วิศวกรรมนั้นมีขั้นตอนหลกั ๆ อยู ่ 3 ขั้นตอนดว้ยกนั โดยขั้นตอนแรกจะเป็นการสเก็ตช์ภาพจาก
แนวความคิดของผูอ้อกแบบออกมาบนแผน่กระดาษ จากนั้นท าการตรวจสอบแกไ้ขเบ้ืองตน้จนเป็นท่ี
พอใจ เม่ือมัน่ใจในแบบท่ีตนเองคิดข้ึนมาแลว้ ก็จะถึงขั้นตอนของการน าภาพสเก็ตช์มาเขียนแบบตาม
หลกั Orthographic เพื่อให้ไดภ้าพท่ีถูกตอ้ง ซ่ึงการเขียนภาพ Orthographic ของวตัถุจะท าให้เราได้
ขอ้มูลเก่ียวกบัรูปร่างและสัดส่วนของวตัถุ ส่วนขอ้มูลของขนาดนั้นเราจะใชห้ลกัการบอกขนาดท่ีจะ
ได้เรียนในบทน้ีนั่นเอง เม่ือได้ขอ้มูลของวตัถุท่ีครบถ้วนเช่นน้ีแลว้ก็จะส่งงานเขียนแบบนั้นเขา้สู่
กระบวนการผลิตต่อไป ซ่ึงเราจะเห็นไดว้า่ถา้ไม่มีการบอกขนาดใหก้บัภาพ Orthographic ท่ีวาดแลว้ ก็
จะท าให้กระบวนการผลิตทางวิศวกรรมนั้นไม่สมบูรณ์ และอาจท าให้ไม่สามารถผลิตช้ินส่วนท่ี
ตอ้งการใหมี้ความถูกตอ้งได ้โดยขั้นตอนท่ีกล่าวมาขา้งตน้สามารถแสดงไดใ้นภาพท่ี 3.1 
 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1 ขั้นตอนการผลติช้ินงานทางวิศวกรรมและส่วนประกอบทีจ่ าเป็น 

นอกจากนั้นส่ิงท่ีควรรู้เพื่อท่ีจะช่วยให้การท างานเก่ียวกบัการออกแบบละเขียนแบบเป็นไป
ได้อย่างราบร่ืนก็คือความสามารถในการอ่านแบบ ซ่ึงในความเป็นจริงนั้นแบบของเคร่ืองจกัรและ
อุปกรณ์ต่างๆนั้นค่อนขา้งมีความซบัซอ้นจึงมกัจะมีการใชส้ัญนิยมของการเขียนภาพเขา้มาช่วยเพื่อให้
สามารถส่ือสารด้วยแบบมีความง่ายมากข้ึน โดยท่ีสัญนิยมของการเขียนภาพ Orthographic คือ
ขอ้ตกลงท่ีเป็นท่ียอมรับร่วมกนัให้ถือปฏิบติัในการเขียนภาพ Orthographic ซ่ึงในบางคร้ังจะฝ่าฝืนกฎ
ของการเขียนภาพ Orthographic เพื่อให้ภาพท่ีไดมี้ความชดัเจนมากยิ่งข้ึน สามารถส่ือสารท าความ
เขา้ใจไดง่้ายข้ึน ช่วยใหก้ารบอกขนาดท าไดส้ะดวกมากข้ึน สามารถลดการเขียนรูปให้นอ้ยลงและช่วย
ให้ใชพ้ื้นท่ีในการเขียนแบบไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงมีอยูห่ลายวิธี วิธีท่ีถูกน ามาใชบ้่อยๆ เช่น การ
เขียนภาพเพียงบางส่วน, การเขียนภาพแบบ Align, การเขียนภาพแบบขยาย, การเขียนเส้นท่ีไม่เกิดข้ึน
ตามหลกั Orthographic เป็นตน้ ซ่ึงรายละเอียดนั้นเป็นไปตามบทเรียนในวิชาเขียนแบบวิศวกรรมของ
นกัศึกษาภาควศิกรรมทัว่ไป จึงไม่กล่าวถึง ณ ท่ีน้ี เพราะเน้ือหาจะพาให้ส่วนทฤษฎีมีความยืดเยื้อมาก
เกินไป 
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3.3.2 ความรู้เบือ้ต้นเกีย่วกบัวสัดุทีใ่ช้งาน 
 วสัดุท่ีมกัถูกน ามาใชท้  า Jig มกัจะเป็นเหล็กกลา้ (Steel) โดยเป็นเหล็กท่ีมีมีปริมาณคาร์บอน
อยูร่ะหวา่ง 0.1-1.5 เปอร์เซนต ์โดยท่ีเหล็กกลา้จะอ่อนและเหนียวเม่ือมีปริมาณคาร์บอนผสมอยูน่อ้ย 
และจะแขง็และเปราะเม่ือเม่ือมีปริมาณคาร์บอนอยูม่าก โดยท่ีจะแบ่งไดอี้ก 2 ชนิดตามส่วนผสมดงัน้ี 

1) เหล็กกล้าคาร์บอน (Carbon Steel) คือเหล็กกลา้ท่ีมีส่วนผสมคาร์บอนและธาตุอ่ืนอยู่
ดงัน้ี 
เหล็ก                97                         เปอร์เซนต ์
คาร์บอน          0.05  - 1.5             เปอร์เซนต ์
ธาตุอ่ืนๆ         0.025 - 1.65           เปอร์เซนต ์

เหล็กกลา้คาร์บอน สามารถแบ่งตามปริมาณคาร์บอนท่ีผสมไดเ้ป็น 3 ชนิด คือ 
(1) เหล็กกลา้คาร์บอนต ่า (0.1 – 0.3 เปอร์เซนต)์ มีความเหนียวมาก 
(2) เหล็กกลา้คาร์บอนปานกลาง (0.3 – 0.55 เปอร์เซนต์) ใชใ้นงานแปรรูปไดดี้ และ

น าไปชุบผวิแขง็ไดดี้ดว้ย ซ่ึงความเหนียวนอ้ยลง สามารถน ามาชุบแข็ง โดยการชุบ
น ้า (Water Quench) ไดค้วามแขง็ประมาณ 0.4 - 0.6 Rockwell C เหล็กกลา้คาร์บอน
ปานกลางมกัใชท้  าสลกัเกลียว เพลา รถยนต ์รางรถไฟ เพลาขอ้เหวีย่ง เป็นตน้ 

(3) เหล็กกลา้คาร์บอนสูง (0.56 – 1.5 เปอร์เซนต)์ ซ่ึงมีความแขง็มาก ชุบแข็งไดดี้ เช่ือม
ประสานได ้มีการเปราะหกัง่าย 

2) เหลก็กล้าผสม (Alloy Steel) เป็นเหล็กกลา้ท่ีน าเอาธาตุอ่ืนมาผสมดว้ยแบ่งไดด้งัน้ี 
(1) เหล็กกลา้ผสมต ่า มีธาตุอ่ืนๆ ผสมอยูไ่ม่เกิน 10 เปอร์เซนต ์ธาตุท่ีผสมในเหล็กกลา้

คาร์บอนต ่าได้แก่ คาร์บอน ฟอสฟอรัส โมลิบดินัม่ แมงกานีส ซิลิคอน ทองแดง 
โครเมียม และ นิกเกิล โดยท่ีฟอสฟอรัส แมงกานีส โครเมียม และนิกเกิล ผสมเขา้
ไปเพื่อความแข็งแรงและความแข็ง ทองแดงผสมไปเพื่อเพิ่มความตา้นทานต่อการ
กดักร่อน โดยท่ีเหล็กกลา้ผสมต ่าสามารถน ามาข้ึนรูปเยน็ (Cold Form) เช่ือม กลึง 
ไส และกัดได้ง่าย ปกติจะผลิตออกมาในรูปเหล็กแผ่น เหล็กเส้น และเหล็ก
โครงสร้างรูปร่างต่างๆ เช่น I-Beam เหล็กรางน ้า เหล็กฉาก เป็นตน้   

(2) เหล็กกลา้ผสมสูง มีธาตุอ่ืนๆ ผสมอยูเ่กิน 10 เปอร์เซนต ์เป็นเหล็กกลา้ชนิดพิเศษท่ี
ผลิตข้ึนมาโดยมีวตัถุประสงค์เพื่อท าเป็นเคร่ืองมือตดั ในการตดัเฉือนข้ึนรูปวสัดุ
อ่ืนๆ ไม่วา่จะเป็นวสัดุประเภทโลหะหรืออโลหะ เป็นเหล็กกลา้ท่ีมีราคาแพงท่ีสุด 
ผลิตจากเตาไฟฟ้า เป็นเหล็กกล้าท่ีสามารถน ามาท าการชุบแข็งได ้โดยท่ีค่าความ
แขง็ท่ีไดจ้ากการชุบข้ึนอยูก่บัส่วนผสมภายในเหล็ก เหล็กกลา้ชนิดน้ีสามารถทนต่อ
การสึกหรอและความร้อนไดดี้ มีความแขง็แรงสูง และคุณสมบติัดา้นความแข็งแรง
ท่ีดี 
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มาตรฐานเหล็กอุตสาหกรรมในปัจจุบนัมีอยูห่ลายมาตรฐาน ซ่ึงบริษทัจากประเทศญ่ีปุ่นท่ีมา
ตั้งฐานการผลิตในประเทศไทยส่วนมากจะใชก้ารจ าแนกประเภทของเหล็กตามมาตรฐานญ่ีปุ่น ซ่ึงจดั
วางระบบโดยส านกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมญ่ีปุ่น (Japanese Industrial Standards, JIS) ซ่ึงสามารถ
เปรียบเทียบกบัมาตรฐานอ่ืนๆ ไดด้งัท่ีแสดงในตาราง 3.3 

 

 
 

ตารางที ่3.3 ตารางเปรียบเทียบมาตารฐานเหลก็ 
 

3.3.3 ความรู้เบือ้ต้นเกีย่วกบัเบรกรถยนต์  

เบรก (Brake) ท าหนา้ท่ีชลอความเร็วของรถยนต ์หรือท าให้รถหยุดตามความตอ้งการของผูข้บั 
ในปัจจุบนัรถยนต์ส่วนใหญ่ ใช้การถ่ายทอดแรงเหยียบท่ีแป้นเบรก ไปถึงตวัอุปกรณ์หยุดล้อด้วย
ระบบไฮดรอลิกซ์ (Hydraulic) กล่าวคือ ในขณะท่ีเราเหยียบเบรกลงท่ีแป้นเบรค แรงเหยียบน้ีจะถูก
ส่งไปท่ีแม่ป้ัมน ้ ามนัเบรก (Master Cylinder) เพื่อท าหนา้ท่ีอดัแรงดนัออกไปตามท่อน ้ ามนัเบรก ผา่น
วาล์วแยก ส่วนน ้ ามนัเบรก ไปจนถึงตวัเบรค ซ่ึงติดตั้งอยู่บริเวณดุมล้อและท่ีตวัเบรก ก็จะมีลูกป้ัม
น ้ามนัเบรก เม่ือไดรั้บแรงดนัมา ลูกป้ัมน ้ ามนัเบรกจะดนัให้ผา้เบรก ไปเสียดทานกบัชุดจานเบรกท่ีอยู่
ใกล ้กบัจานดิสกเ์บรก หรือ ดรัมเบรก เม่ือเกิดความฝืดข้ึน ลอ้ก็เร่ิมหมุนชา้ลง เม่ือเพิ่มน ้ าหนกั เหยียบ
เบรกเขา้ไปอีก แรงดนัน ้ ามนัเบรกเพิ่มมากข้ึน ก็ยิ่งมีความฝืดท่ีลอ้เพิ่มข้ึน รถก็จะชลอความเร็วลง จน
รถหยดุในท่ีสุด 

 



12 
 

3.3.4 ความรู้เบือ้ต้นเกีย่วกบั PDCA  

PDCA มาจากค าภาษาองักฤษ 4 ค า ไดแ้ก่ Plan (วางแผน), Do (ปฏิบติั), Check (ตรวจสอบ) 

และ Act (ด าเนินการให้เหมาะสม) วงจร PDCA ถูกใชเ้พื่อการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง ทุกคร้ังท่ี

วงจรหมุนครบรอบก็จะเป็นแรงส่งให้หมุนในรอบต่อไป วิธีการใหม่ ๆ ท่ีท  าให้เกิดการปรับปรุงก็จะ

ถูกจดัท าเป็นมาตรฐานการท างาน ซ่ึงจะท าให้การท างานมีการพฒันาอย่างไม่ส้ินสุด เราอาจเร่ิมดว้ย

การปรับปรุงเล็ก ๆ น้อย ๆ ก่อนท่ีจะกา้วไปสู่การปรับปรุงท่ีมีความซบัซ้อนมากยิ่งข้ึน ขั้นตอนทั้ง 4 

ขั้นตอนของวงจร PDCA ประกอบดว้ย  

(1)  ขั้นตอนการวางแผน (Plan) ขั้นตอนการวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดกรอบหวัขอ้ท่ี
ตอ้งการปรับปรุงเปล่ียนแปลง ซ่ึงรวมถึงการพฒันาส่ิงใหม่ๆ การแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนจาก
การปฏิบติังาน ฯลฯ พร้อมกบัพิจารณาว่ามีความจ าเป็นตอ้งใช้ขอ้มูลใดบา้งเพื่อการ
ปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น โดยระบุวิธีการเก็บขอ้มูลให้ชดัเจน นอกจากน้ี จะตอ้งวิเคราะห์
ขอ้มูลท่ีรวบรวมได้ แล้วก าหนดทางเลือกในการปรับปรุงเปล่ียนแปลงดังกล่าว การ
วางแผนช่วยให้รับรู้สภาพปัจจุบนั พร้อมกบัก าหนดสภาพท่ีตอ้งการให้เกิดข้ึนในอนาคต 
ดว้ยการผสานประสบการณ์ ความรู้ และทกัษะอย่างลงตวั โดยทัว่ไปการวางแผนมีอยู่
ดว้ยกนั 2 ประเภทหลกัๆ ดงัน้ี 
 ประเภทท่ี 1 การวางแผนเพื่ออนาคต เป็นการวางแผนส าหรับส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต

หรือก าลงัจะเกิดข้ึน บางอยา่งเราไม่สามารถควบคุมส่ิงนั้นไดเ้ลย แต่เป็นการเตรียม
ความพร้อมของเราส าหรับส่ิงนั้น 

 ประเภทท่ี 2 การวางแผนเพื่อการปรับปรุงเปล่ียนแปลง  เป็นการวางแผนเพื่อ
เปล่ียนแปลงสภาพท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบนัเพื่อสภาพท่ีดีข้ึน ซ่ึงเราสามารถควบคุมผลท่ีเกิด
ในอนาคตไดด้ว้ยการเร่ิมตน้เปล่ียนแปลงตั้งแต่ปัจจุบนั 

 
(2)  ขั้นตอนการปฏิบัติ (DO) ขั้นตอนการปฏิบติั คือ การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตาม

ทางเลือกท่ีได้ก าหนดไวใ้นขั้นตอนการ วางแผน ในขั้นน้ีตอ้งตรวจสอบระหว่างการ
ปฏิบติัด้วยว่าได้ด าเนินไปในทิศทางท่ีตั้งใจหรือไม่ พร้อมกบัส่ือสารให้ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง
รับทราบดว้ย เราไม่ควรปล่อยใหถึ้งวนิาทีสุดทา้ยเพื่อดูความคืบหนา้ท่ีเกิดข้ึน หากเป็นการ
ปรับปรุงในหน่วยงานผูบ้ริหารย่อมตอ้งการทราบความคืบหนา้อยา่งแน่นอน เพื่อจะได้
มัน่ใจวา่โครงการปรับปรุงเกิดความผดิพลาดนอ้ยท่ีสุด  

(3)  ขั้นตอนการตรวจสอบ (Check) ขั้นตอนการตรวจสอบ คือ การประเมินผลท่ีไดรั้บจาก
การปรับปรุงเปล่ียนแปลง แต่ขั้นตอนน้ีมกัจะถูกมองขา้มเสมอการตรวจสอบท าให้เรา
ทราบวา่การปฏิบติัในขั้นท่ีสองสามารถบรรลุเป้าหมายหรือวตัถุประสงคท่ี์ไดก้ าหนดไว้
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หรือไม่ ส่ิงส าคญัก็คือ เราตอ้งรู้วา่จะตรวจสอบอะไรบา้งและบ่อยคร้ังแค่ไหน ขอ้มูลท่ีได้
จากการตรวจสอบจะเป็นประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถดัไป  

 
(4)  ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสม (Act) ขั้นตอนการด าเนินงานให้เหมาะสมจะพิจารณา

ผลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบ ซ่ึงมีอยู ่2 กรณี คือ ผลท่ีเกิดข้ึนเป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้หรือไม่
เป็นไปตามแผนท่ีวางไว ้หากเป็นกรณีแรก ก็ใหน้ าแนวทางหรือกระบวนการปฏิบติันั้นมา
จดัท าให้เป็นมาตรฐาน พร้อมทั้งหาวิธีการท่ีจะปรับปรุงให้ดียิ่งข้ึนไปอีก แต่ถา้หากเป็น
กรณีท่ีสอง ซ่ึงก็คือผลท่ีไดไ้ม่บรรลุวตัถุประสงค์ตามแผนท่ีวางไว ้ เราควรน าขอ้มูลท่ี
รวบรวมไวม้าวเิคราะห์ และพิจารณาวา่ควรจะด าเนินการอยา่งไรต่อไป  

 
 

3.4 วธีิการด าเนินโครงงาน. 
แนวทางในการท า Capacity Reinforcement Activity ส าหรับไลน์ประกอบ AS100 คือการ

เสริมความสามารถในการผลิตดิสก์เบรกรุ่นโคโรล่าท่ีไลน์ประกอบ AS100 โดยใชก้ารเปล่ียนรุ่น Jig 

ท่ีถูกออกแบบให้สามารถถอดเปล่ียนออกจากเคร่ืองจกัรได ้โดยเลือกใชง้านไดต้ามรุ่นท่ีตอ้งการผลิต

ในไลน์ขณะนั้น นอกจากนั้นการถอดเปล่ียน Jig ท่ีจะน ามาแกไ้ขปัญหานั้นจะตอ้งไม่มีความตอ้งการ

ในการเปล่ียนแปลงโปรแกรมควบคุมการท างานของเคร่ืองจกัรและ Pokayoke ของเดิมท่ีมีอยู ่อุปกรณ์

เหล่านั้นจะตอ้งท างานไดอ้ย่างปรกติ ในขณะท่ีช้ินงานก็จะตอ้งสามารถผา่นกระบวนการผลิตไดต้าม

ขั้นตอนท่ีเป็นมาตรฐานใน PPS (Process Planning Sheet)  

ในเบ้ืองตน้แผนงานนั้นจะวางไวใ้ห้เร่ิมตน้จาก การศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อกระบวนการผลิต
ของแต่ละขั้นตอนก่อน เพื่อให้มีความมัน่ใจในการออกแบบวา่จะท าไดอ้ยา่งถูกตอ้ง จากนั้นจึงท าการ
ออกแบบและสั่งท า ในส่วนของการสั่งท านั้นใช้การสั่งท าไปท่ีบริษทัภายนอกท่ีเป็นผูผ้ลิต Jig และ 
Fixture ท่ีไดติ้ดต่อและเสนอราคากนั เม่ือสั่งท าไปแลว้จะตอ้งมีเวลาท่ีรอให้ผูผ้ลิตท างานเสร็จและ
ส่งกลบัมา เม่ือได ้Jig มาแลว้จึงท าการประกอบและตรวจสอบทดลองใชง้านเพื่อยืนยนัว่าสามารถ
ท างานกบัช้ินงานไดจ้ริงและสามารถควบคุมคุณภาพของช้ินงานไดต้ามมาตรฐาน ในกรณีน้ีมีมกัจะมี
ปัญหาท่ีอาจจะเกิดจากการออกแบบหรือการสั่งท า จึงจ าเป็นต้องเผื่อเวลาในการแก้ไขปรับปรุง
จนกระทัง่แน่ใจแลว้ว่าสามารถใช้งานไดแ้ละมีคุณภาพตามท่ีก าหนด หลงัจากนั้นจึงทดลองผลิตใน
ปริมาณมากหรือเรียกวา่ HVPT (High Volume Production Trial) เพื่อให้มัน่ใจวา่จะไม่เกิดปัญหาใน
การใชง้านจริง จากนั้นก็ท าการ Training ผูท้  างานให้มีความเขา้ใจ เม่ือเสร็จทุกกระบวนการแลว้จึงจะ
สามารถน าไปใช้ในการผลิตจริงท่ีเป็น Mass Production ไดเ้ม่ือตอ้งการผลิตดิสก์เบรกรุ่น Corolla 
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อยา่งเตม็ก าลงั โดยท่ีแผนการปฏิบติังานท่ีวางไวไ้ดถู้กน ามาเปรียบเทียบกบัการท างานจริงซ่ึงแสดงใน
รูปภาพท่ี 3.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางที ่3.4  แผนการท างานเปรียบเทยีบกบัการท างานจริงในช่วงเดือนมิถุนายนถึงกนัยายน 
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ขั้นตอนการด าเนินงาน 
 
        แบ่งออกเป็นสองขั้นตอนหลกัคือ  

1) ศึกษารายละเอียดของปัญหา 
2) ท าการแกไ้ขปัญหา 

 

 
 

ภาพที ่3.2 แสดงขั้นตอนในการด าเนินงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขั้นตอนท่ี 1 : ศึกษารายละเอียดของปัญหา 

1) วางแนวทางการแกปั้ญหา 

2 ) ขั้นตอนการประกอบและ
แนวทางในการออกแบบเบ้ืองตน้ 

3 ) เปรียบเทียบการท างานท่ีไลน์ 

4) เปรียบเทียบขนาดช้ินงาน 

ขั้นตอนท่ี 2 : ท าการแกไ้ขปัญหา 

1) ออกแบบ (โปรแกรม Solid 
Works) และ สั่งท า 

2) ทดลองใชง้านและปรับปรุง 

3) ทดลองใชง้าน HVPT 

4) น าไปใชง้านจริง MASS 
PRODUCTION 
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ขั้นตอนที่ 1 : ศึกษารายละเอียดของปัญหา  
        แบ่งเป็น 4 ขั้นตอนคือ 
 

1) วางแนวทางแก้ปัญหา  
โดยท าความเขา้ใจปัญหา เพื่อก าหนดแนวทางแก้ไขให้เป็นไปในทิศทางเดียกนักบัความ
ตอ้งการของทางบริษทั และก าหนดขอบเขตของการท างาน ไดเ้ป็นแนวทางเบ้ืองตน้ดงัน้ี 
 เสริมก าลงัการผลิตดิสเบรกรุ่น Corolla ไปท่ีไลน์ประกอบ AS-0100 จะตอ้งสามารถ

เดินการผลิตและควมคุมมาตรฐานไดต้าม Process Planning Sheet 
 วธีิแกปั้ญหาจะท าโดยการสร้าง Jig ส าหรับเปล่ียนรุ่นชุดใหม่ และสามารถน ามาใชโ้ดย

ไม่มีการเปล่ียนใดๆท่ีโปรแกรมควบคุมเคร่ืองจกัรและ Pokayoke 
 

2) ศึกษาขั้นตอนการประกอบ และแนวทางในการออกแบบ  
ในส่วนน้ีจะท าความเขา้ใจเก่ียวกบักระบวนการผลิตช้ินงาน และทราบถึงขอ้ควรระวงัใน
การออกแบบส าหรับแต่ละกระบวนการประกอบไดข้อ้สรุปดงัน้ี 
 

 
 

ตารางที ่3.5 แสดงแนวทางในการออกแบบเบือ้งต้นของแต่ละกระบวนการ 
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ตารางที ่3.5 (ต่อ) แสดงแนวทางในการออกแบบเบือ้งต้นของแต่ละกระบวนการ 
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3) เปรียบเทยีบการท างานทีไ่ลน์ประกอบ  
        เคร่ืองจกัรท่ีไลน์ประกอบ AS-0023 ท่ีเดิมประกอบงานรุ่น Corolla กบัเคร่ืองจกัรท่ีไลน์
ประกอบ AS-0100 เดิมประกอบงานรุ่น Camry มีความเหมือนกนัคือมีล าดบัการท างานตาม
กระบวนการประกอบดิสกเ์บรกเหมือนกนั แต่ส่ิงท่ีแตกต่างกนัคือ 

 กระบวนการ Piston Press In & Low Leak Tester ท่ีไลน์ AS-0023 ใชเ้คร่ืองจกัร 2 
เคร่ือง แต่ท่ีไลน์ประกอบ AS-0100 ใชเ้พียงเคร่ืองเดียว 

 ท่ีใลน์ประกอบ AS-0023 มีเคร่ืองจกัร High Pressure Tester 2 เคร่ือง ในขณะท่ีไลน์ 
AS-0100 มีเพียง 1 เคร่ือง 

 ท่ีใลน์ประกอบ AS-0023 ใชผู้ท้  างาน 4-5 คน แต่ท่ีไลน์ AS-0100 ใชผู้ท้  างานเพียง 2 คน 
 

 
ภาพที ่3.3 เปรียบเทียบขั้นตอนการท างานของไลน์ AS-0023 กบั AS-0100 
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4) เปรียบเทยีบขนาดช้ินงานเบือ้งต้น  
        ความแตกต่างของขนาดช้ินงานทั้งสองรุ่นจะถูกเปรียบเทียบอย่างคร่าวๆในเบ้ืองตน้ 
และน ามาเปรียบเทียบกันอย่างละเอียดในขณะท่ีท าการออกแบบ เพราะว่าในแต่ละ
กระบวนการประกอบก็จะมีการวางช้ินงานในลักษณะท่ีแตกต่างกันไป ขนาดท่ีใช้จึง
แตกต่างกนั  

 

 
 

ภาพที ่3.4 ภาพร่างเปรียบเทียบขนาดดิสก์เบรกของรุ่น Corolla กบั Camry เบือ้งต้น 
 

        จากภาพท่ี 3.5 จะเห็นขนาดท่ีแตกต่างกนัของดิสก์เบรกรุ่น Corolla และ Camry ซ่ึงจะถูกน ามาใช้
ในการออกแบบ Jig ในแต่ละกระบวนการประกอบ ในขั้นตอนการออกแบบจริงแลว้นั้นจะใช ้
Drawing ของช้ินงานทั้ง 2 รุ่นและ Drawing ของ Jig ส าหรับดิสก์เบรกรุ่น Camry ท่ีเดิมใช้อยู่กบั
เคร่ืองจกัรในไลน์ AS-0100 มาเป็นพื้นฐานในการออกแบบ เพื่อปรับเปล่ียนระยะท่ีวางช้ินงาน เพื่อให้
ไดผ้ลลพัธ์ตามแนวทางท่ีก าหนดไว ้
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ภาพที ่3.5 ภาพร่างขนาดดิสก์เบรกรุ่น Corolla  (Temporary Bolt Process) 
 

        จากภาพท่ี 3.6 เป็นตวัอยา่งภาพร่างแบบคร่าวๆของ Jig ส าหรับกระบวนการประกอบ Temporary 
Bolt ก่อนจะท าเป็นไฟล์ CAD ดว้ยโปรแกรม Solid Works ส่วน Jig ของกระบวนการประกอบอ่ืนๆ 
อาจจะท าการร่างแบบดว้ยมือก่อนเช่นน้ี หรือใชก้ารค านวณระยะท่ีตั้งและขนาดของช้ินส่วนต่างๆของ 
Jig แลว้ท าการสร้าง Model ดว้ยโปรแกรมเลยก็ได ้แต่ส าหรับ Jig ท่ีค่อนขา้งซบัซ้อน ถา้ใช้การร่าง
ดว้ยมือก่อนก็จะช่วยใหท้ างานไดง่้ายข้ึน 
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ขั้นตอนที่ 2 : ท าการแก้ไขปัญหา 
        แบ่งเป็น 4 ขั้นตอนดงัน้ี 
 

1) ออกแบบและส่ังท า Jig  ส าหรับดิสก์เบรกรุ่น Corolla ส าหรับไลน์ประกอบ AS-100  
ในขั้นตอนน้ีจะท าการออกแบบโดยใชโ้ปรแกรม Solid Works เขียนแบบท่ีจะน าไปสั่งผลิต
กบัผูผ้ลิตภายนอก ขอ้มูลท่ีน ามาใชเ้ป็นเง่ือนไขเร่ิมตน้ในการออกแบบมี 3 อยา่งคือ 
 Drawing ของดิสกเ์บรกรุ่น Corolla 
 Drawing ของดิสกเ์บรกรุ่น Camry 
 Drawing ของ Jig ส าหรับดิสกเ์บรกรุ่น Camry ท่ีใชก้บัเคร่ืองจกัรในไลน์ AS-0100  

 
        วธีิการท า Drawing ดว้ยโปรแกรม Solid Works นั้นสามารถแบ่งใหเ้ขา้ใจไดเ้ป็น 3 ขั้นตอนคือ  

(1) สร้าง Parts หรือสร้างช้ินส่วนของ Jig ท่ีตอ้งการ ซ่ึงจะตอ้งค านวณการให้ระยะทั้ง 3 
แนวแกนส าหรับกระบวนการประกอบท่ีท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร ในกรณีน้ีมีวิธีการท่ีช่วย
ใหท้ างานไดง่้ายข้ึนคือการน า Drawing ของ Jig ส าหรับดิสก์เบรกรุ่น Camry ท่ีเดิมมีอยูแ่ลว้
น ามาปรับค่าต่างๆให้ไดร้ะยะท่ีเหมาะสมกบัการใช้งานกบัดิสก์เบรกรุ่น Corolla แต่ก็มี
บางส่วนท่ีตอ้งการเพิ่มเติมลงไป เช่น Proximity Switch ในกระบวนการของ Performance 
Tester  ซ่ึงใช ้Drawing ของไลน์อ่ืนท่ีมีอยูแ่ลว้มาดูเป็นแนวทางในการออกแบบ 

(2) น า Parts ท่ีสร้างมาประกอบเป็น Assembly ในขั้นตอนน้ีจะช่วยท าให้เห็นภาพโดยรวมเม่ือ
น าช้ินส่วนท่ีออกแบบมาประกอบกนัแลว้ และสามารถตรวจสอบในเบ้ืองตน้ไดว้่าระยะ
และจุดท่ีสัมผสัช้ินงานท่ีได้ออกไวมี้ความถูกตอ้งตามเง่ือนไขท่ีก าหนดไวห้รือไม่ หรือ
กระทัง่ช้ินส่วนต่างๆของ Jig เม่ือน ามาประกอบกนัมีการ Interference กนัหรือไม่แต่อยา่งไร
ก็ตามในขั้นตอนท า Assembly นั้นไม่จ  าเป็นตอ้งท าเสมอไป อาจสร้าง Parts แลว้น าไปสร้าง
ภาพฉายใน Drawing ของแต่ละช้ินไดเ้ลย 

(3) สร้าง Drawing พร้อมทั้งให้ขนาด จากงานท่ีท าในขั้นตอนท่ี 1 และ 2 เพื่อน าไปสั่งท า ใน
ส่วนน้ีมีการให ้Tolerance ในเบ้ืองตน้ตาม Drawing เดิมของ Jig ส าหรับรุ่น Camry 

 
2) ทดลองใช้งานและปรับปรุง 

        ในขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีต่อจากการสั่งท าและไดรั้บ Jig ท่ีผูผ้ลิตท ามาแลว้ จะตอ้งท า
การวดัระยะและขนาดของช้ินส่วนวา่ผูผ้ลิตไดท้  ามาตามท่ีออกแบบไวห้รือไม่ และพิจราณา
ถึงการใช้งานวา่มีส่วนท่ีเป็นสันหรือเหล่ียมมุมท่ีมีโอกาศท าให้ช้ินงานเกิดรอยเม่ือน าไปใช้
งานหรือไม่ ถา้หากมีปัญหาก็ตอ้งส่งกลบัไปแกไ้ขจนกวา่ Jig นั้นจะสามารถใชง้านไดจ้ริง 
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        วธีิการในการแกไ้ขปัญหาเม่ือ Jig  ท่ีถูกส่งมาแลว้มีขั้นตอนดงัน้ี 
1. บนัทึกรายการปัญหาลงใน Issue-Measures Sheet โดยท่ีก าหนดวิธีการแกไ้ขปัญหาและ

ระบุช่ือผูรั้บผดิชอบในการด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
2. ด าเนินการแกไ้ขปัญหาตามวธีิการท่ีก าหนดไว ้
3. เม่ือแกไ้ขเสร็จแลว้ก็ท าการตรวจสอบช้ินส่วน Jig นั้นๆอีกคร้ัง หากพบวา่ยงัปัญหาก็ท า

การแกไ้ขดว้ยวธีิการเดิมตั้งแต่ขอ้ท่ี 1 จนกระทัง่สามารถน าไปทดสอบกบัช้ินงานจริงได ้
 

 
 

ภาพที ่3.6 Issue-Measures Sheet ตัวอย่างส าหรับ Jig ของกระบวนการ Oil Apply 
 

3)  ทดลองใช้งาน HVPT 
        หลงัจากท่ี Jig ทั้งหมด (Jig ของทุกกระบวนการประกอบ) ผา่นการทดลองใชง้านและ
ปรับปรุงในขั้นตอนก่อนหน้าน้ีเรียบร้อยดีแล้ว จากนั้นจึงน ามาทดลอง HVPT (High 
Volume Production Trial) คือขั้นตอนในการน า Jig ทั้งหมดมาทดลองใชง้านเสมือนผลิต
จริง คือใช้งานในการผลิตในปริมาณมากๆ เพื่อท าการตรวจสอบปัญหาเก่ียวกบัการใช้งาน
เม่ือตอ้งใช้งานติดต่อกนันานหลายชั่วโมง หรือปัญหาเก่ียวกบัท่ีเก็บ Jig ชุดน้ีไวท่ี้ไลน์
ประกอบ AS-100 ซ่ึงไม่ไดถู้กเตรียมเอาไว ้จึงตอ้งแกปั้ญหาดว้ยการสร้างชั้นวาง หรือรถเข็น
ส าหรับเก็บ Jig เม่ือตอ้งการถอดและเปล่ียนไปประกอบรุ่นอ่ืน 
 

4) น าไปใช้งานจริงส าหรับ Mass Production  
        ขั้นตอนสุดทา้ยของงาน Capacity Reinforcement Activity ส าหรับดิสก์เบรกรุ่น 
Corolla คือการน า Jig ชุดน้ีไปใชง้านจริง เม่ือมีความตอ้งการอตัราการผลิตท่ีสูงข้ึนของดิสก์
เบรกรุ่นน้ี ซ่ึงคาดการณ์วา่จะมีความตอ้งการสูงสุดอยูใ่นช่วงตน้ปี 2554 
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บทที่ 4 สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปต่างๆ 
 
4.1 สรุปการด าเนินงานและผลการวเิคราะห์ข้อมูล  
 
        ในขั้นตอนการออกแบบนั้นสามารถท าไดอ้ยา่งถูกตอ้งพอสมควรและท าไดค้รบถว้นภายในเวลา
ท่ีก าหนดไว ้แต่ปัญหาในขั้นตอนน้ีคือ แบ่งเป็น 2 อยา่งคือ  

1) ความผดิพลาดจากการออกแบบ  
มีความผิดพลาดเล็กน้อย เช่น การลบมุมของ Jig ในกรณีท่ีออกแบบให้ท าการลบมุมใน
บริเวณท่ีจะกระทบกบัช้ินงานด้วย Chamfering เพื่อให้ท างานได้ง่ายข้ึนแต่มุมนั้นยงัคง
ค่อนขา้งมีความคมอยู ่ซ่ึงจะส่งผลเม่ือน าไปใชอ้าจท าให้เกิดการขดูกบัผิวช้ินงานได ้พบได้
ชดัเจนใน Jig ชุด High Pressure Tester จะเห็นวา่ดิสก์ (Jig) มีโอกาสจะขดูกบัผา้เบรกเป็น
รอยในการใชง้านจริงได ้เป็นตน้ 

2) ความผดิพลาดจากการส่ือสารกบัผู้ผลติ  
เป็นปัญหาใหญ่ท่ีส่งผลกระทบมาก สาเหตุนั้นมาจากทั้งผูอ้อกแบบกบัผูผ้ลิตมีความเขา้ใจ
ไม่ตรงกนัจนกระทัง่ผา่นขั้นตอนการยนืยนัใหผ้ลิตออกมา พบวา่มีบางช้ินส่วนท่ีผูผ้ลิตส่งมา
ไม่ครบ หรือไม่ไดท้  ามา และในบางช้ินส่วนท่ีเป็น Standard Part ผูผ้ลิตกลบัท าข้ึนมาเอง ซ่ึง
ปัญหาน้ีสาเหตุส่วนหน่ึงเกิดจากการท่ีผูอ้อกแบบเอง ในขั้นตอนการสร้าง Drawing ท่ีเป็น
ตวัก าหนดจ านวนช้ินไปไม่ชัดเจน คือไม่มี Balloon ช้ีต  าแหน่งของช้ินส่วน รวมทั้งการ
ยนืยนังานท าไดไ้ม่ละเอียดพอ เพราะการสั่งไปเป็นจ านวนต่อชุดก็จะยืนยนังานเป็นจ านวน
ชุด ซ่ึงความผดิพลาดของช้ินส่วนในแต่ละชุดนั้นจะสามารถยนืยนัใหต้รงกนัไดย้าก ในส่วน
น้ีผูอ้อกแบบจึงต้องมีส่วนรับผิดชอบโดยการแก้ไขโดยตรง ช้ินส่วนท่ีถูกส่งมาไม่ครบ
จะตอ้งแจง้ใหผู้ผ้ลิตท ามาเพิ่ม ในส่วนของ Standard Part ท่ีไม่ไดส้ั่งครบก็ท าการสั่งเพิ่ม  

 

4.2 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกบัวตัถุประสงค์ 

 
        หากเปรียบเทียบกบัจุดประสงค์แลว้สรุปว่าผลงานเป็นท่ีน่าพอใจพอสมควรเพราะงานชุดน้ีจะ
สามารถน ามาใชง้านจริงไดล่้วงหนา้ก่อนเวลาท่ีจ าเป็นตอ้งเพิ่มก าลงัการผลิตสูงสุดราว 2-3 เดือน ท า
ใหผู้ท้  างานจะมีความคุน้เคยกบัการเดินงานรุ่น Corolla ก่อนเดินงานจริงเป็น Mass Production 
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4.3 แนวทางการแก้ไขและข้อเสนอแนะ 
 
        แนวทางในการแกไ้ขปัญหา Jig ท่ีผลิตออกมาแลว้ไม่ตรงตามแบบ มีดงัน้ีคือ 

1) การส่ง Drawing ส าหรับให้ผูผ้ลิตนั้น ควรจะแกไ้ขให้ส่งแบบเป็นช้ินๆของแต่ละช้ินส่วน 
แลว้เราน ามาประกอบเอง จะเป็นทางท่ีท าให้ส่ือสารกนัไดง่้ายกวา่และป้องกนัความผิดพลาด
ไดดี้ท่ีสุด แต่ถา้หากตอ้งการส่ง Assembly Drawing ให้ผูผ้ลิต ก็ควรจะใส่ Balloon เพื่อบอก
ต าแหน่งและจ านวนของช้ินส่วนให้ชัดเจนครบถว้น และใส่ภาพฉายไปแค่เพียงช้ินส่วนท่ี
ตอ้งการสั่งผลิตเท่านั้นก็จะป้องกนัการผลิตช้ินงานโดยไม่มี Drawing ได ้

2) การแกไ้ขปัญหาเก่ียวกบั Standard Part ควรท าการศึกษาอยา่งละเอียดส าหรับ Jig แต่ละชุดวา่
ตอ้งการ Standard Part รุ่นใด และท าเป็นรายการเตรียมไวส้ั่งซ้ือเพื่อให้ไดข้องมาทนัเม่ือ
ผูผ้ลิตท า Jig ออกมาเสร็จ ก็จะสามารถทดสอบช้ินงานไดอ้ยา่งไม่ตอ้งรอเวลา 
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