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ช่ือโครงงาน การ KAIZEN ภายในไลน์การผลิต Electric Drive Braking System           

ผู้เขียน นางสาว ปัณฑภสัส์ แกว้แกมแข 

คณะวชิา   วศิวกรรมศาสตร์    สาขาวชิา วศิวกรรมอุตสาหการ   

อาจารย์ทีป่รึกษา  ผูช่้วยศาสตราจารย ์อญัชลี  สุพิทกัษ ์

พนักงานทีป่รึกษา คุณ เคสุเกะ โอฮิระ  

ช่ือบริษัท บริษทั ฮิตาชิ ออโตโมทีฟ ซิสเทม็ส์ จาํกดั  

ประเภทธุรกจิ/สินค้า ผูผ้ลิตช้ินส่วนและอะไหล่รถยนต์ เช่น Engine Control Unit,  

   Transmission Control Unit for CVT, Exhaust Pressure Sensor,  

   Inverter for EV, Lithium-ion Battery, Power Steering Pump ,  

   Advanced Driver Assistance System Control Unit, Electronic Stability 

   Control, Anti-Lock Brake System 

 

บทสรุป 

 

 จากการจดัทาํโครงการ  KAIZEN ภายในไลน์การ ผลิต Electric Drive Braking System  

หรือเรียกสั้นๆวา่ ไลน์การประกอบ e-Act ของบริษทั ฮิตาชิ ออโตโมทีฟ ซิสเทม็ส์ จาํกดั  พบวา่ 

ในไลน์การ ผลิต Electric Drive Braking System  นั้นมีผลิตภณัฑ์  2 แบบดว้ยกนั  คือแบบเก่า        

(e-Act1) และแบบใหม่ (e-Act2) ซ่ึงทั้งสองแบบน้ีถูก ผลิตในบริเวณเดียวกนั แต่จะมีการเลือกใช้

ส่วนประกอบท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงมีโอกาสท่ีผูป้ฏิบติังานเลือกใชง้านส่วนประกอบดงักล่าวผดิพลาด จึง

ทาํใหผ้ลิตภณัฑด์งักล่าวไร้ประสิทธิภาพในการใชง้าน ส่วนประกอบดงักล่าวคือ รีเลย ์( Relay) ท่ีจะ

นาํไปติดบนแผน่บสับาร์  รีเลยน์ั้นมีสองแบบเช่นกนั คือแบบเก่าและใหม่ โดยทั้งสองมีสีดาํ

เหมือนกนั ต่างกนัท่ีความมนัวาวของผวิรีเลย ์แมจ้ะมองดว้ยตาเปล่าเห็นชดัเจน แต่ในการปฏิบติังาน

จริงนั้นยงัเกิดความผดิพลาดอยู ่นกัศึกษาจึงไดรั้บมอบหมายใหแ้กไ้ขปัญหาเหล่าน้ี  

 โดยวธีิการท่ีนกัศึกษาไดท้ดลองคือการติดตั้งเซนเซอร์วดัการสะทอ้นแสงของรีเลย ์หาก

ตรวจพบวา่เป็นผลิตภณัฑน์ั้นเป็นประเภท e-ACT2 จะมีการแสตมป์ดว้ยปากกาเมจิกโดยอตัโนมติั    

ถา้หากเป็น e-ACT1 จะไม่มีการแสตมป์ใดๆ 
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Summary 

 From Kaizen Process in Electric Drive Braking System Production Line in 

Hitachi Automotive Systems, Ltd., there is a problem about picking relay to stick into 

the busbar. There are 2 types of relay; old type relay (e-ACT) and new type relay (e-

ACT2). These relays are black color, but the difference is its surface’s glossy. They are 

used in the same production line, sometimes workers make a mistake about picking 

those relays. Therefore, this study aim to solve this problem by using sensors from 

Keyence’s Company.  

 First, the sensors are tested in order to inspect relay’s color.  If sensors inspect 

that product is e-ACT2, A marker will stamp on the busbar. But if that product is e-

ACT1, A marker won’t stamp under it. So it’s easy to identify a type of products. 
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บทที่ 2  

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัตงิาน 

2.1 KAIZEN (การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง) 

 Kaizen แปลตามศพัทภ์าษาญ่ีปุ่นวา่ "การปรับปรุง" ( Improvement) เป็นแนวคิดท่ีนาํมาใช้

ในการบริหารการจดัการอยา่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนร่วมกนั

แสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวธีิการทาํงานและสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหดี้ข้ึน หวัใจ

สาํคญัอยูท่ี่ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement) 

Kaizenเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษามาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม ( Maintain) และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน 

( Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมก็จะค่อยๆลดลง  

ความสาํคญัในการบวนการของ KAIZEN คือ การใชค้วามรู้ความสามารถของพนกังานมาคิด

ปรับปรุงงาน โดยใชก้ารลงทุนเพียงเล็กนอ้ย ซ่ึงก่อใหเ้กิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอ้ยท่ีค่อยๆ

เพิ่มพนูข้ึนอยา่งต่อเน่ือง ดงันั้น ไม่วา่จะอยูใ่นสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชว้ธีิการ 

KAIZEN เพื่อปรับปรุงได ้

เทคนิคเคร่ืองมือท่ีนาํมาใชใ้นการทาํ KAIZEN ไดแ้ก่ 

- วงจร PDCA  

- 5ส 

- Quality Control Circles (QCC) กลุ่มควบคุมคุณภาพ 

- Just in Time System (JIT) หรือระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี 

- Total Productive Maintenance (TPM) หรือการบาํรุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 

- Total Quality Control (TQM) หรือการบริหารคุณภาพโดยรวม 

 

2.1.1 วงจร PDCA 

PDCA (Plan-Do-Check-Act) เป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพ

ของการดาํเนินงาน ซ่ึงประกอบดว้ย 
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2.1.1.1Plan (วางแผน) 

 หมายความรวมถึงการกาํหนดเป้าหมาย / วตัถุประสงคใ์นการดาํเนินงานวธีิการและ

ขั้นตอนท่ี จาํเป็นเพื่อใหก้ารดาํเนินงานบรรลุเป้าหมาย ในการวางแผนจะตอ้งทาํความเขา้ใจกบั

เป้าหมายวตัถุประสงคใ์หช้ดัเจน เป้าหมายท่ีกาํหนดตอ้งเป็นไปตามนโยบาย วสิัยทศัน์ และพนัธ์กิจ

ขององคก์รเพื่อก่อใหเ้กิดการพฒันาท่ีเป็นไปในแนวทางเดียวกนัทัว่ทั้งองคก์ร การวางแผนในบาง

ดา้นอาจจาํเป็นตอ้งกาํหนดมาตรฐานของวธีิการทาํงาน หรือเกณฑม์าตรฐานต่างๆไปพร้อมกนัดว้ย 

ขอ้กาํหนดท่ีเป็นมาตรฐานน้ี จะช่วยใหก้ารวางแผนมีความสมบูรณ์ยิง่ข้ึน เพราะใชเ้ป็นเกณฑใ์นการ

ตรวจสอบไดว้า่ การปฏิบติังานเป็นไปตามมาตรฐานท่ีไดร้ะบุไวห้รือไม่ 

2.1.1.2Do (ปฏิบติั) 

 หมายถึง การปฏิบติัใหเ้ป็นไปตามแผนท่ีไดก้าํหนดไว ้ซ่ึงก่อนท่ีจะปฏิบติังานใดๆ 

จาํเป็นตอ้งศึกษาขอ้มูลและเง่ือนไขต่างๆของสภาพงานท่ีเก่ียวขอ้งเสียก่อน ในกรณีเป็นงานประจาํ 

ท่ีเคยปฏิบติัหรือเป็นงานเลก็ อาจใชว้ธีิเรียนรู้ ศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเอง แต่ถา้เป็นงานใหม่หรือ        

งานใหญ่ท่ีตอ้งใชบุ้คลากรจาํนวนมากอาจตอ้งจดัใหมี้การฝึกอบรมก่อนท่ีจะลงมือปฏิบติัจริง       

การปฏิบติัจะตอ้งดาํเนินการไปตามแผน วธีิการ และขั้นตอนท่ีไดก้าํหนดไว ้นอกจากน้ียงัตอ้งเก็บ

รวบรวมและบนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานไวด้ว้ยเพื่อใชเ้ป็นขอ้มูลในการดาํเนินงาน  

ในขั้นตอนต่อไป 

2.1.1.3Check (ตรวจสอบ) 

 เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพือ่ประเมินผลวา่มีการปฏิบติังานตามแผน หรือมีปัญหาเกิดข้ึนใน

ระหวา่งการปฏิบติังานหรือไม่ ขั้นตอนน้ีมีความสาํคญั เน่ืองจากในการดาํเนินงานใดๆมกัจะเกิด

ปัญหาแทรกซอ้นท่ีทาํใหก้ารดาํเนินงานไม่เป็นไปตามแผนอยูเ่สมอ ซ่ึงเป็นอุปสรรคต่อ

ประสิทธิภาพและคุณภาพของการทาํงาน การติดตาม การตรวจสอบ และการประเมินปัญหาจึงเป็น

ส่ิงสาํคญัท่ีตอ้งกระทาํควบคู่ไปกบัการดาํเนินงาน เพื่อจะไดท้ราบขอ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ในการ

ปรับปรุงคุณภาพของการดาํเนินงานต่อไป ในการตรวจสอบและการประเมินการปฏิบติังานจะตอ้ง

ตรวจสอบดว้ยวา่การปฏิบติันั้นเป็นไปตามมาตรฐานท่ีกาํหนดไวห้รือไม่ ทั้งน้ีเพื่อเป็นประโยชน์ต่อ

การพฒันาคุณภาพของงาน 
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2.1.1.4 Act (การปรับปรุง) 

 เป็นกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพือ่แกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนหลงัจากไดท้าํการตรวจสอบแลว้ การ

ปรับปรุงอาจเป็นการแกไ้ขแบบเร่งด่วนเฉพาะหนา้ หรือการคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา เพื่อ

ป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาซํ้ ารอยเดิม การปรับปรุงอาจนาํไปสู่การกาํหนดมาตรฐานของวธีิการทาํงาน

ท่ีต่างจากเดิมเม่ือมีการดาํเนินงานตามวงจร PDCA ในรอบใหม่ ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงจะช่วย

ใหก้ารวางแผนมีความสมบูรณ์ และมีคุณภาพเพิ่มข้ึนไดด้ว้ย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที2่.1 แสดงภาพกบัวงจร PDCA 

ท่ีมา: http://www.benesse.co.jp/gtec/thai/consulting/ 

2.1.2 5ส 

  กิจกรรม 5ส เป็นกระบวนการหน่ึงท่ีเป็นระบบมีแนวปฏิบติั ท่ีเหมาะสมสามารถนาํมาใช้

เพื่อปรับปรุงแกไ้ขงานและรักษาส่ิงแวดลอ้มในสถานท่ีทาํงานใหดี้ข้ึน ทั้งในส่วนงานดา้นการผลิต   

และดา้นการบริการ ซ่ึงนาํมาใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานขององคก์ร ไดอี้กทางหน่ึง 

 2.1.2.1 สะสาง (SEIRI, 整理) คือ การสาํรวจและแยกแยะใหช้ดัเจนวา่ของส่ิงใดจาํเป็น             

และส่ิงใดไม่จาํเป็นในการใชง้าน และกาํจดัของท่ีไม่จาํเป็นทิ้งไปหรือออกไปจากพื้นท่ีรับผดิชอบ 

 2.1.2.2 สะดวก ( SEITON, 整頓) คือ การจดัวางส่ิงของใหเ้ป็นระเบียบอยูเ่สมอ                                 

ง่ายต่อการนาํไปใชแ้ละเก็บคืนท่ีเดิม ดงัคาํกล่าวท่ีวา่ "หายก็รู้ อยูก่็เห็น ดูแลว้เป็นระเบียบ" หรือจดั

วางของท่ีจาํเป็นในการทาํงานใหเ้ป็นระบบระเบียบ และง่ายหรือสะดวกในการนาํไปใชง้าน 
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 2.1.2.3 สะอาด ( SEISO, 清楚) คือ การทาํความสะอาดสถานท่ี อุปกรณ์ ส่ิงของ

เคร่ืองจกัรใหส้ะอาดน่าดูเป็นนิจ หรือ การดูแลรักษาหรือปัดกวาดเช็ดถูทาํความสะอาดสถานท่ี          

โตะ๊ทาํงานอุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองใชใ้หส้ะอาดและพร้อมในการปฏิบติังานอยูเ่สมอ 

 2.1.2.4 สุขลกัษณะ (SEIKETSU, 清潔) คือ สภาพท่ีสะอาดสุขลกัษณะ โดยการรักษา

และปรับปรุงการปฏิบติั 3 ส แรก โดยกาํหนดเป็นมาตรฐานและปฏิบติัใหดี้ยิง่ข้ึนและรักษาใหดี้

ตลอดไป 

 2.1.2.5 สร้างนิสัย ( SHITSUKE, 躾) คือ การปฏิบติัอยา่งต่อเน่ืองตามระเบียบวนิยัท่ี

กาํหนดข้ึนมาจนเกิดจิตสาํนึกหรือความเคยชินเป็นนิสยั 

 

 

 

 

ภาพที ่2.2แสดงองคป์ระกอบของ 5ส 

ท่ีมา : https://wiki.stjohn.ac.th/groups/poly_basiscourse/wiki/b4984/_1_.html 

2.1.3 Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุ่มควบคุมคุณภาพ 

Quality Control Circle หมายถึงกิจกรรมท่ีพนกังานในกลุ่มซ่ึงจดัตั้งข้ึนมาโดยความสมคัรใจ

ไดร่้วมกนัดาํเนินการเพื่อปรับปรุงวธีิการทาํงานใหมี้คุณภาพดียิง่ข้ึน วธีิการบริหารน้ีไดถู้กคิดข้ึน

โดย Dr.Demingชาวอเมริกนั ต่อมาชาวญ่ีปุ่นไดพ้ฒันาแนวคิดดงักล่าวในปี  ค.ศ. 1962จนกระทัง่

กลายเป็นกระบวนการในการพฒันาและปรับปรุงการทาํงาน อยา่งต่อเน่ืองท่ีมีประสิทธิภาพ คาํวา่ 

Q.C.C. ประกอบไปดว้ยคาํ 3 คาํท่ีมีความหมายดงัน้ี คือ 

 1) Q คือ Quality หมายถึง คุณภาพใน 3 ดา้นหลกั ไดแ้ก่ คุณภาพงาน คุณภาพชีวติ และ 

คุณภาพส่ิงแวดลอ้ม 

 2) C คือ Control หมายถึง การควบคุมหรือการกระทาํ ใหคุ้ณภาพทั้ง 3 ขา้งตน้อยูใ่นระดบั

ท่ีตอ้งการ หรือ ในระดบัมาตรฐานท่ีดี 

 3) C คือ Circle หมายถึง วงจรควบคุมคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 7 ขั้นตอน และยงัหมายถึง

วงจร PDCA ซ่ึงยอ่มาจาก Plan, Do, Check, Action 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84.%E0%B8%A8._1962�
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 Quality Control Circleมุ่งแกไ้ขปัญหาการทาํงาน โดยการส่งเสริมใหพ้นกังานทุกคนมีส่วน

ร่วมในการแสดงออกและพฒันาขีดความสามารถของตนเอง ผา่นการเรียนรู้ซ่ึงกนัและกนั ทาํให้

เกิดความภาคภูมิใจในผลงานซ่ึงเกิดข้ึนจากพนกังานตั้งแต่ระดบัล่างข้ึนมาจนถึงระดบับนแล ะเกิด

ความสามคัคี อีกทั้งยงัเป็นการสร้างวฒันธรรมองคก์รท่ีดีใหเ้กิดข้ึนอีกดว้ย อนัจะเป็นประโยชน์ต่อ

องคก์รในการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ การลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานให้

ดียิง่ข้ึน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที2่.3หลกัการพื้นฐานของ QCC 

ท่ีมา : http://www.thaidisplay.com/content-36.html 
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ภาพที2่.4ความสัมพนัธ์ระหวา่ง QCC และ PDCA 

ท่ีมา : http://qualitycontrolcircles.blogspot.com/2011/03/qcc.html?m=1 

 

Q.C.C. ในลกัษณะสากลจะต้องประกอบด้วยคุณลกัษณะ 10 ประการคือ 

1.คนกลุ่มนอ้ย 

2. ดาํเนินกิจกรรมเพิ่มพนูคุณภาพ 

3. โดยตนเองอยา่งอิสระ 

4. ณ สถานท่ีทาํงานเดียวกนั 

5. ร่วมกนัทุกคน 

6. อยา่งต่อเน่ือง 

7. ปรับปรุงและควบคุมดูแลสถานท่ีทาํงานใหส้ะอาดแจ่มใสน่าอยู่ 

8. โดยใชเ้ทคนิควธีิการ Q.C 

9. พฒันาตนเอง และพฒันาร่วมกนั 

10. โดยถือวา่กิจกรรมควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งบริษทัเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั  

 

 

 

http://qualitycontrolcircles.blogspot.com/2011/03/qcc.html?m=1�
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ประโยชน์ทีไ่ด้รับจาก QCC 

 1. เพื่อพฒันาพนกังานหนา้งานใหมี้ความเก่งมากข้ึน 

 2. สร้างขวญัและกาํลงัใจใหแ้ก่พนกังานของหน่วยงาน ใหอ้ยากอยู ่อยากทาํ อยากคิด 

 3. พฒันาทีมงานใหเ้ขา้ใจบทบาทตวัเอง เพื่อการประสานงานกนั ตลอดจนการพฒันา 

 4. เพื่อการเป็นหวัหนา้งานในอนาคต เป็นการสร้างความเขม้แขง็ใหก้บัหน่วยงาน 

5. เพื่อช่วยกาํหนดมาตรฐานในการควบคุมงาน และยกระดบัคุณภาพ และมาตรฐานการ

ทาํงานของพนกังานใหสู้งข้ึน 

 6. ช่วยใหไ้ดสิ้นคา้และบริการมีคุณภาพและสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 

 7. ช่วยแบ่งเบาหนา้ท่ีงานจากหวัหนา้ ทาํใหห้วัหนา้มีเวลาทาํงานดา้นอ่ืนเพิ่มข้ึน 

 8. ช่วยใหต้น้ทุนลดลง- คุณภาพสูงข้ึน- ประสิทธิภาพของงานสูงข้ึน 

 9. ความรู้ทางเทคนิคสูงข้ึน- การปรับปรุงงานสูงข้ึน 

2.1.4 Just in Time System (JIT) หรือระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี 

การผลิตแบบ Just In Time หรือ JIT  คือ การผลิตหรือการส่งมอบส่ิงของท่ีตอ้งการในเวลา

ท่ีตอ้งการ ดว้ยจาํนวนท่ีตอ้งการ โดยใชค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นเคร่ืองกาํหนดปริมาณการผลิต

และการใชว้ตัถุดิบ ซ่ึงหมายรวมถึงบุคคลากรในส่วนงานต่างๆ ท่ีตอ้งการงานระหวา่งทาํ          

(Work In Process) หรือวตัถุดิบ (Raw Material) เพือ่ใหเ้กิดการผลิตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะทาํให้

วสัดุคงคลงัท่ีไม่จาํเป็นในรูปของวตัถุดิบ ( Raw Material), งานระหวา่งทาํ ( Work In Process) และ

สินคา้สาํเร็จรูป (Finished Goods) กลายเป็นศูนย ์       

โดยวตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดีคือ 

1. ตอ้งการควบคุมวสัดุคงคลงัใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีนอ้ยท่ีสุดหรือเท่ากบัศูนย ์( Zero Inventory) 

2. ตอ้งการลดเวลานาํหรือระยะเวลารอคอยในกระบวนการผลิตใหน้อ้ยท่ีสุดหรือเท่ากบั

ศนูย(์Zero Lead Time) 

 3. ตอ้งการขจดัปัญหาของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์( Zero Failures) 

 4. ตอ้งการขจดัความสูญเปล่าในการผลิตดงัต่อไปน้ี 

 4.1) การผลิตมากเกินไป คือ ช้ินส่วนและผลิตภณัฑถู์กผลิตมากเกินความตอ้งการ 

 4.2) การรอคอย คือ วสัดุหรือขอ้มลูสารสนเทศ หยดุน่ิงไม่เคล่ือนไหวหรือติดขดั 

 เคล่ือนไหวไม่สะดวก  

 4.3) การขนส่ง คือ มีการเคล่ือนไหวหรือมีการขนยา้ยวสัดุในระยะทางท่ีมากเกินไป  

4.4)กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ คือ มีการปฏิบติังานท่ีไม่จาํเป็น 
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 4.5) การมีวสัดุหรือสินคา้คงคลงั  คือ วตัถุดิบและผลิตภณัฑมี์เก็บไวม้ากเกินความจาํเป็ น

 4.6) การเคล่ือนไหว คือ มีการเคล่ือนไหวท่ีไม่จาํเป็นของผูป้ฏิบติังาน 

 4.7)การผลิตของเสีย คือ วสัดุท่ีไม่ไดม้าตรฐานหรือผลิตภณัฑไ์ม่มีคุณภาพ 

2.1.5 Total Productive Maintenance (TPM) 

การบาํรุงรักษาเชิงทวผีลโดยรวม  (Total Productive Maintenance) หมายถึง ระบบการ

บาํรุงรักษาท่ีครอบคลุมตลอดช่วงอายอุุปกรณ์ นบัตั้งแต่การวางแผน การผลิต การบาํรุงรักษา และ

อ่ืนๆ โดยอาศยัความร่วมมือจากพนกังานทุกคน ตั้งแต่ฝ่ายบริหารระดบัสูงจนถึงพนกังานหนา้งาน 

และการส่งเสริมการบาํรุงรักษาเชิงทวผีลโดยผา่นการจดัการแบบสร้างขวญัและกาํลงัใจ ตลอด

จนถึงการดาํเนินกิจกกรมกลุ่มยอ่ยท่ีจะทาํใหป้ระสิทธิภาพของอุปกรณ์มีค่าสูงสุด กิจกรรมกลุ่มยอ่ย

คือหวัใจของการส่งเสริมใหเ้กิด TPM เราอาจนิยาม TPM ในรูปแบบง่ายๆคือการทาํให้

ความสามารถของโรงงานไดรั้บการนาํมาใชสู้งสุดดว้ยการ 

 1.ลดการหยดุของอุปกรณ์ ทั้งกรณีหยดุสายการผลิตและการหยดุเพื่อซ่อมแซมงาน 

 2.เพิ่มความสามารถของอุปกรณ์ 

 3.การปรับปรุงองคป์ระกอบดา้นความปลอดภยั สุขอนามยั และส่ิงแวดลอ้ม เพื่อทาํให้

คุณภาพดีข้ึนและมีผลกาํไรสูงข้ึน 

 

วตัถุประสงค์ของTPM  

 จุดประสงคท่ี์จะเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตไปสู่ขีดจาํกดัสูงสุดแมว้า่

ระบบการผลิตส่วนมากจะเป็นระบบ Man – Machine ซ่ึงรวมถึงระบบอตัโนมติัท่ีกาํลงัพฒันาควบคู่

ไปกบัระบบการผลิตดว้ยแต่ก็ไม่อาจกล่าวไดว้า่วธีิการสร้างเคร่ืองจกัรการใชเ้คร่ืองจกัรการ

บาํรุงรักษาดูแลเคร่ืองจกัรนั้นมีผลต่อของดีของเสียโดยตรงเลยทีเดียวแต่วา่ TPMนั้นมีเป้าหมายท่ีจะ

เพิ่มประสิทธิภาพของระบบการผลิตโดยรวมไปสู่ขีดจาํกดัสูงสุดโดยการปรับปรุง วธีิการสร้าง

เคร่ืองจกัรวธีิการใชเ้คร่ืองจกัรและวธีิการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรโดยการขจดัความสูญเปล่า

(Loss)เน่ืองจากการเปล่ียนรุ่น หรือเคร่ืองจกัรเสีย , โดยการขจดัการสูญเสียความรวดเร็วอนั

เน่ืองมาจากการหยดุเล็กๆ นอ้ย ๆความเร็วท่ีลดลงโดยการขจดัของเสียจากกระบวนการ ขจดัเวลา 

Start up ขจดัความไร้ประสิทธิภาพ ซ่ึงก็คือการขจดัความสูญเสียอนัเน่ืองมาจากของเสียนัน่เอง 
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ข้ันตอนกระบวนการTPM 

 ในการเร่ิมตน้กิจกรรม TPM ควรจะมีการกาํหนดแผนกิจกรรมหลกั (Master Plan) ข้ึนมา 

เพราะ TPM ประกอบดว้ยกิจกรรมหลายส่วน ตอ้งเก่ียวขอ้งกบัหลายฝ่าย และใชเ้วลาในการดาํเนิน 

กิจกรรมค่อนขา้งนาน คือ 6 เดือน ถึง 1 ปี ในช่วงแรก สาํหรับการกาํหนดรายละเอียดของ Master  

Plan วา่จะตอ้งทาํกิจกรรมอะไรบา้ง หรือวา่ควรจะเร่ิมตน้จากกิจกรรมอะไรก่อน – หลงันั้น ในTPM 

ไม่ไดมี้การกาํหนดลาํดบัการดาํเนินกิจกรรมไวเ้ป็นพิเศษ แต่ละโรงงานยอ่มมีแผนงานท่ีแตกต่างกนั 

ได ้แต่มีขอ้แนะนาํวา่ใหเ้ร่ิมจากการวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัขององคก์รเช่นระดบัความสามารถของ 

การซ่อมบาํรุง สภาพปัญหาท่ีสาํคญัในระบบการผลิต ความสาํเร็จของกิจกรรมการปรับปรุงท่ีกาํลงั 

ทาํอยูห่รือเคยทาํมาก่อน ความพร้อมของฝ่ายต่างๆ รวมถึงนโยบายของผูบ้ริหารเพื่อนาํมาประกอบ 

ในการจดัทาํแผนงานท่ีมีความเหมาะสมกบัการแกไ้ขปัญหาขององคก์รไดอ้ยา่งตรงจุดท่ีสุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที2่.5 แสดงประสิทธิภาพการผลิต 8 ขั้นตอนท่ีสาํคญั 

ท่ีมา : http://58.181.223.131/bb/Default.aspx?g=posts&t=6039 
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กจิกรรม 8 เสาหลกัของTPM 

 1. การจดัการความปลอดภยัและสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน  (Safety Health and Work 

Place Hygiene Management) ความปลอดภยัเป็นกิจกรรมท่ีตอ้งใหค้วามสาํคญัมากท่ีสุดเพราะหาก

มีการทาํงานท่ีมีอนัตรายมากจะมีผลต่อกาํดาํเนินกิจกรรมอ่ืนตามมา 

 2. การบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง  (Autonomous Maintenance) เป็นกิจกรรมหลกัท่ีเป็น

เอกลกัษณ์ของ TPM หลกัการของการบาํรุงรักษาหากมองผวิเผนิอาจมองวา่เป็นเพียงการเปล่ียน

พนกังานเดินเคร่ืองใหเ้ป็นผูท่ี้สามารถตรวจสอบเคร่ืองจกัรไดแ้ต่แทท่ี้จริงแลว้ไม่ใช่เท่านั้นแต่เป็น

การเปล่ียนแปลงสภาพการเป็นเจา้ของจากท่ีเคร่ืองจกัรของโรงงานเป็นเคร่ืองจกัรของฉนัเคร่ืองจกัร

น้ีเป็นเคร่ืองจกัรท่ีตอ้งไม่มีความเส่ือมสภาพเป็นเคร่ืองจกัรท่ีไม่ผลิตของเสียเป็นเคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย

นั้นคือหวัใจของการบาํรุงรักษาดว้ยตนเองการทาํการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง 

 3. การวางแผนการบาํรุงรักษา  (Planned Maintenance) ตอ้งทาํการวางแผนการบาํรุงรักษา

ใหก้บัเคร่ืองจกัรเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรไม่เสียตอ้งทาํใหค้่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาตํ่าท่ีสุด 

 4. การใหก้ารศึกษาและฝึกอบรม  (Training and Education) ถา้ตอ้งการเคร่ืองจกัรท่ีมี

ประสิทธิภาพสูงเราสามารถท่ีจะหาซ้ือเขา้มาติดตั้งก็ใชง้านไดห้ากตอ้งการระบบการควบคุมการ

ผลิตท่ีดีก็สามารถหาไดจ้ากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการบริหารจดัการไดแ้ต่เราไม่สามารถ

รักษาส่ิงต่างๆเหล่าน้ีไวไ้ดห้ากเราไม่มีคนท่ีมีความสามารถดงันั้นเราจึงตอ้งทาํการพฒันาคนใหมี้

ความสามารถและรักในการปรับปรุงงานอยูต่ลอดเวลาหวัใจของการพฒันาคนคือการใหค้วามรู้การ

ใหค้วามรู้ตอ้งเป็นการใหค้วามรู้ท่ีตอ้งการในเวลาท่ีตอ้งใชค้วามรู้นั้นๆ 

 5. การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง  (Focus Improvement, Kobetsu Kaizen) กิจกรรมท่ีมีหนา้ท่ีเพื่อ

ลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนทั้ง  16 ประการใหเ้ป็นศูนยโ์ดยการใชเ้คร่ืองมือต่างๆไปทาํการวเิคราะห์

หาทางแกไ้ขและป้องกนัการกลบัมาของปัญหาเคร่ืองมือท่ีใชใ้นกิจกรรมน้ีคือ  5W+1H, การ

วเิคราะห์Why-Why, QC 7 Tools, การวเิคราะห์P-M, QCC เป็นตน้การเลือกใชเ้คร่ืองมือต่างๆข้ึนอยู่

กบัความซบัซอ้นของปัญหาเหมือนกบัการรับยาใหต้รงกบัโรคนัน่เองดงันั้นเราตอ้งรู้จกักบัชนิดของ

ความสูญเสียก่อน 

 6. การบาํรุงรักษาเชิงคุณภาพ  (Quality Maintenance) การบาํรุงรักษาคุณภาพคาํน้ีอาจเป็น

คาํใหม่เราจะไดย้นิคาํวา่การบาํรุงรักษาคือการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรแยกจากคาํวา่คุณภาพซ่ึงหมายถึง

การผลิตผลิตภณัฑใ์หไ้ดต้ามขอ้กาํหนดแต่การนาํสองคาํน้ีมารวมกนัหมายความวา่อยา่งไรเราตอ้ง

ทาํความเขา้ใจกบัแนวคิดท่ีวา่การท่ีจะไม่ใหข้องเสียถูกส่งไปใหลู้กคา้เราตอ้งไม่ผลิตของเสียการท่ี

เราผลิตของเสียออกมานั้นเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัรของเรามีความผดิปรกติบางอยา่งท่ีทาํให้

เคร่ืองจกัรนั้นเม่ือทาํงานมนัไม่สามารถทาํงานไดอ้ยา่งสมบูรณ์ทาํใหเ้คร่ืองจกัรผลิตของเสียออกมา
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ต่อมาในการท่ีเคร่ืองจกัรของเรามีความสมบูรณ์แลว้นั้นเราก็ตอ้งมาพิจารณาอีกวา่เราตอ้งทาํการ

ปรับแต่งเคร่ืองจกัรอยา่งไรเพื่อใหเ้คร่ืองจกัรเดินไดอ้ยา่งเหมาะสมดงันั้นหากเราตอ้งการท่ีจะไม่

ผลิตของเสียนั้นเราตอ้งทาํใหเ้คร่ืองจกัรของเราไม่มีส่ิงผดิปรกติและตอ้งทาํการควบคุมค่าในการ

ปรับแต่งต่างๆท่ีมีความสัมพนัธ์กบัคุณภาพใหไ้ดเ้พื่อท่ีจะไม่ผลิตของเสียออกมาหากเราตอ้งทาํ

เช่นน้ีเราไดเ้ราตอ้งเร่ิมจากการหาความสัมพนัธ์ของช้ินส่วนหรือค่าปรับตั้งต่างๆกบัปัญหาคุณภาพ

ก่อนหรือท่ีเราเรียกวา่ QA Matrix (เป็นเมตริกท่ีใชใ้นการบ่งบอกความสัมพนัธ์ของช้ินส่วนของ

เคร่ืองจกัรและค่าท่ีตอ้งปรับตั้งกบัคุณภาพ) หลงัจากนั้นก็ตอ้งทาํใหช้ิ้นส่วนเคร่ืองจกัรอยูใ่นสภาพท่ี

สมบูรณ์และกาํหนดค่าปรับตั้งต่างๆใหไ้ดห้ลงัจากนั้นก็ทาํการศึกษาวา่คุณภาพท่ีออกมานั้นมีความ

แน่นอนในการผลิตอยา่งไรหรือท่ีเราเรียกวา่เราตอ้งหาค่า Cp/Cpkของเคร่ืองจกัรของเราให้ๆ ไดโ้ดย

เทียบกบัค่าสเปคต่างๆของเรา 

 7. การควบคุมเสียแต่เร่ิมตน้  (Initial Control) สาํนวนท่ีวา่“ทาํใหถู้กเสียแต่ท่ีแรก”คงตรง

กบักิจกรรมมากท่ีสุดหวัใจสาํคญัของกิจกรรมน้ีเป็นกิจกรรมท่ีจะทาํใหเ้รารู้จกัการดาํเนินการเพื่อ

ป้องกนัปัญหาเดิมท่ีเราพบอยูใ่หห้ายไปหรือลดลงไปใหไ้ดต้ั้งแต่ตอนท่ีเร่ิมตน้กิจกรรมน้ี 

 8. การเพิ่มประสิทธิภาพของการทาํงานสายสาํนกังาน  (Efficiencies Administration)การ

ดาํเนินการต่างๆส่วนใหญ่จะเป็นการดาํเนินการในส่วนของโรงงานเสียเป็นส่วนใหญ่แต่ไม่ใช่วา่

การดาํเนินการนั้นจะไม่ใหค้วามสนใจในส่วนของสายสาํนกังานอนัท่ีจริงแลว้สายสาํนกังานก็มี

ความสาํคญัไม่นอ้ยไปกวา่กนัเพราะส่วนสาํนกังานนั้นก็เป็นส่วนสนบัสนุนในส่วนของสาย

สาํนกังานก็จะดาํเนินกิจกรรม  5 สเพื่อใหก้ารเกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของสาย

สาํนกังานใหดี้มากข้ึนไม่วา่จะเป็นการกาํหนดหนา้ท่ีในการทาํงานอยา่งชดัเจนของแต่ละคนและแต่

ละคนมีเอกสารใดบา้งท่ีตอ้งรับผดิชอบและดาํเนินการจดัการอยา่งไรการปรับปรุงประสิทธิภาพการ

ทาํงานของสายสาํนกังานใหดี้มากข้ึนไม่วา่จะเป็นการกาํหนดหนา้ท่ีในการทาํงานอยา่งชดัเจนของ

แต่ละคนและแต่ละคนมีเอกสารใดบา้งท่ีตอ้งรับผดิชอบและดาํเนินการจดัการอยา่งไร 
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ประโยชน์ของTPM 

1.การเพิ่มประสิทธิภาพของพนกังาน 

 - การฝึกอบรมการใชแ้ละดูแลรักษาเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ทาํใหพ้นกังานมีทกัษะการใช้

และการดูแลรักษาและยงัทาํใหพ้นกังานเห็นความสาํคญัของเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์สาํนกังานมี

ส่วนเพิ่มพนูประสิทธิภาพการทาํงานของตนเองได้ 

 - การฝึกอบรมพนกังานซ่อมบาํรุงทาํใหพ้นกังานซ่อมบาํรุงมีความสามารถดูแลและรักษา

เคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์สาํนกังานอยา่งเป็นระบบเกิดประสิทธิภาพการซ่อมบาํรุง  

 - การวางแผนการบาํรุงรักษาแบบมีส่วนร่วมระหวา่งผูใ้ชพ้นกังานซ่อมบาํรุงและหวัหนา้

หน่วยงานทาํใหเ้กิดความเขา้ใจความสัมพนัธ์และความช่วยเหลือซ่ึงกนัและกนัส่งผลโดยตรงต่อ

คุณภาพการซ่อมบาํรุง 

2.การเพิ่มประสิทธิภาพของเทคโนโลยี 

 - ลดการสูญเสียวตัถุดิบจากการ Start up เพราะความไม่แน่นอนของเคร่ืองจกัรเม่ือเปิด

เคร่ืองคร้ังแรกมกัตอ้งเสียวตัถุดิบช้ินแรกท่ีป้อนเขา้ไป 

 - ลดการสูญเสียผลผลิตท่ีมกัเกิดจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในระหวา่งการทาํงาน  

 - ลดการเสียเวลาท่ีเกิดจากการซ่อมแซมเพราะตอ้งหยดุเคร่ืองเพือ่ซ่อมเคร่ืองใหม่  

 - ลดปัญหาการผลิตตํ่ากวา่เป้าหมายท่ีมีผลมาจากเคร่ืองจกัรมีอตัราเร่งท่ีตํ่ากวา่มาตรฐาน  
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2.2 Poka-yoke (ระบบป้องกนัความผดิพลาด) 

 ในโรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิตสินคา้นานาชนิด บ่อยคร้ังมกัเกิดสินคา้ท่ีไม่ไดม้าตรฐาน 

หรือเกิดเป็นของเสียข้ึน ซ่ึงบางคร้ังของเสียเหล่านั้นอาจเล็ดลอดผา่นกระบวนการควบคุมคุณภาพ 

ทางานสถิติ( Statistical Quality Control) จากการสุ่มตวัอยา่งเพื่อตรวจสอบไปสู่ลูกคา้ได ้                 

ซ่ึงมี ผลกระทบต่อความพึงพอใจของลูกคา้ ( Customer Satisfaction) และตอ้งทาํการแกไ้ข

ผลิตภณัฑท่ี์ ไม่ไดม้าตรฐานเหล่านั้น ( Rework) ซ่ึงทาํใหต้น้ทุนการผลิตสูงข้ึนไปอีก                 

เทคนิคหน่ึงทางดา้นการปรับปรุงคุณภาพและมุงมัน่สู่ของเสียเป็นศูนย ์(Zero-Defect) นั้นคือ การใช้

ระบบ POKA-YOKE  ซ่ึงเป็นระบบป้องกนัความผดิพลาด ท่ีมีรากฐานมาจากภาษาญ่ีปุ่น POKA คือ 

ความ ผดิพลาดจากการไม่เอาใจใส่และYOKA คือ ป้องกนั/ไม่ใหเ้กิด/หลีกเล่ียงหรือท่ีเรียกกนัเป็นท่ี

แพร่หลายวา่ ระบบป้องกนัความผดิพลาดจากการพลั้งเผลอหรือใชค้าํวา่ Error- Proofing ซ่ึงระบบ 

POKA-YOKE น้ี ควบคุมใหง้านในกระบวนการมีความถูกตอ้งมากท่ีสุด ก่อนท่ีจะสามารถผา่นไปสู่

กระบวนการต่อไป 

 โดยความผดิพลาดท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรนั้นไม่ค่อยหนา้เป็นห่วงซกัเท่าไหร่ เพราะวศิวกรท่ี

ไดอ้อกแบบเคร่ืองจกัรนั้นมกัออกแบบใหไ้ดต้ามมาตรฐานเป็นท่ียอมรับในระดบัหน่ึง ส่วนมากท่ีมี

ปัญหาในการผลิตคือคน แต่ถา้เราออกแบบใหดี้ตั้งแต่ตน้ปัญหาต่างๆ เช่นของเสีย หรือ ปัญหาท่ีเกิด

จากคนก็จะหมดไปทาํใหป้ระหยดัค่าอบรมซํ้ าๆ ค่าความเสียหายท่ีเกิดจากของเสียเป็นตน้ 

ระบบPoka-Yokeสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 

 1. เคร่ืองมือในกลุ่มท่ีเรียกวา่ Fail-Safe Devices 

 1.1 Interlocking Sequences เช่นระบบท่ีสร้างข้ึนมาเพื่อใหพ้นกังานคนท่ีรับงานต่อจากคน

แรก รู้วา่คนแรกไดท้าํงานจริง ถา้คนแรกไม่ทาํงานใหส้มบูรณ์จริงคนท่ีสองก็ไม่ทาํงาน  

 1.2 Alarm and cutoffs เช่นเคร่ืองมือตรวจสอบช้ินงานวา่แหวง่ตรงไหน รูปร่าง ขนาดมีการ

ผดิไปหรือไม่ โดยอาจใช ้Sensor ในการตรวจจบัโดยถา้ช้ินงานไหนมีคุณภาพเสียงเตือนจะไม่ดงัแต่

ถา้งานช้ินไหนไม่ไดคุ้ณภาพเสียงเตือนจะดงั 

 1.3 All-Clear Signal เป็นการติดตั้งสัญญาณเพื่อใหรู้้วา่ช้ินงานท่ีผลิตผา่นครบทุกขั้นตอน 

เช่นติดตั้ง Signal Tower สีแดง เหลือง เขียว เป็นตน้ 

 1.4 Foolproof Fixtures การใช ้Fixtures เพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งของช้ินงานท่ีผลิตได้

เช่นใหช้ิ้นงานผา่นรู หรือ ช่องแคบ เพื่อใหแ้น่ใจวา่ขนาดของช้ินงานถูกตอ้ง  

 1.5 Limited Mechanisms อยา่ใหมี้การใชแ้รงหรือกาํลงัมากไป เช่น Torque ท่ีตั้งแรงไว ้ถา้

พนกังานขนัแน่นไปก็จะหมุนฟรีไป 
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 2.Magnification of Sense คือการสร้างเคร่ืองมือท่ีเพิ่มความสามารถของประสาทสัมผสัทั้ง

5ใหรั้บรู้ เช่นการใชเ้คร่ืองผอ่นแรง หรือนาํอุปกรณ์เสริมเขา้มาช่วยในงาน  

 3.การทาํซํ้ า (Redundancy) เช่น 

 - การใชร้หสั รหสัสี หรือ Barcode เพื่อป้องกนัสินคา้ปะปนกนั 

 - ตรวจซํ้ า ควรตรวจซํ้ าช้ินงาน  

 - การAudit เช่นการตรวจแบบISO  

 4.การนบัถอยหลงั (Countdowns)เป็นการนบัเวลาถอยหลงัเพื่อส่งผลกระทบต่อจิตวทิยา 

เพื่อใหพ้นกังานปฏิบติังานไดท้นัตามเวลาท่ีกาํหนด 

 5.การตรวจสอบพิเศษ(Special Checking and Control Devices) เป็นการใชอุ้ปกรณ์หรือ

เคร่ืองมือต่างๆเขา้มาตรวจสอบความผดิพลาด เช่น การใชเ้คร่ืองมืออตัโนมติัต่างๆการใช ้Software 

มาตรวจสอบ การตั้งเวลาของอุปกรณ์ต่างๆเป็นตน้  
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏบิตังิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

3.1 แผนงานปฏบัิติงาน 

ตารางที ่3.1ตารางแสดงแผนการปฏิบัติงานสหกจิศึกษา 
 

 

หมายเหตุECU คือ Engine Control Unit,  TCU คือ Transmission Control Unit,   

 PCB คือ Printed Circuit Board, e-ACT คือ Electric Drive Braking System 

 

ในการสหกิจศึกษาคร้ังน้ี จะแบ่งแผนกของการฝึกงานเป็น 3 แผนกใหญ่ๆ ดงัน้ี 

- Production (製造) 

- Production Control (生産管理)  

- Technical Engineer (生産技術) 

 

 

 

1 2 3 4 1 2 3 4

นําแผ่น PCB เข้าเครื่องตัด และเป่าลมเพื่อไล่ฝุ่น 

หัวข้องาน

มิถุนายน กรกฎาคม

ฝึกอบรมเกี่ยวกับระบบความปลอดภัย

นําวัตถุดิบจากคลังสินค้า ไปส่งที่ไลน์การผลิต

ประกอบ Cover และ Base ในไลน์การประกอบ ECU และ TCU

ประกอบ Bracket ในไลน์การประกอบ Power Steering

ศึกษาระบบการผลิตของโรงงาน รวมถึง Kanban System

ฝึกอบรมในแผนกของการปรับปรุงและพัฒนา

ตรวจสอบอุณหภูมิของแผ่น PCB

คิดและออกแบบวิธีลดความผิดพลาดของการใช้รีเลย์ในไลน์การประกอบ e-ACT

วัดความสามารถในการทํางานของ ECU ที่อุณหภูมิต่างๆ

ใช้เครื่อง AOI (Automated Optical Inspection)

ศึกษาระบบการขนส่งและโลจิสติกส์
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3.1.1 Production (製造) 

 ในแผนกน้ีจะรับผดิชอบในดา้นการผลิตของทั้งโรงงาน โดยเร่ิมตั้งแต่การนาํวตัดุดิบเขา้มา

ส่งในแต่ละไลน์การผลิต ทาํการผลิต และเม่ือผลิตเสร็จ ก็จะมีการเก็บรวบรวมผลผลิตเหล่านั้นไป

ยงัคลงัสินคา้ หลงัจากนั้น การจดัการผลผลิตเหล่าน้ีจะเป็นหนา้ท่ีของฝ่ายควบคุมคลงัสินคา้ ซ่ึงใน

แผนก Production นกัศึกษาไดล้งมือปฏิบติังานในหลายๆส่วน คือ 

 3 .1.1.1 Mizusumashi (水すまし) 

  Mizusumashi คือ ช่ือเรียกของการนาํวตัถุดิบเขา้ไปส่งท่ีแต่ละไลน์การผลิต และ

การเก็บรวมรวบผลผลิตเหล่านั้น นกัศึกษาไดเ้ขา้ไปปฎิบติังานท่ีโรงงานท่ี  4 ซ่ึงแผนการเดินของ 

Mizusumashi จะมีสองทิศทางคือ ทิศเหนือและทิศใต ้นกัศึกษาไดป้ฏิบติังานทางทิศใต ้โดยมีเขน็

รถเขน็ออกจากคลงัสินคา้ตามเส้นทางท่ีกาํหนดในรูปภาพท่ี 3.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.1แสดงแผนผงัการเดินทางของรถเขน็ในทิศใตข้องโรงงานท่ี 4 
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ภาพที3่.2แสดงภาพของรถเขน็ Mizusumashi 

 

 นาํวตัถุดิบจากรถเขน็ไปส่งในแต่ละสถานี นอกจากน้ียงัตอ้งเก็บป้ายคมับงัในแต่ละสถานี

ดว้ย ดงัภาพท่ี 3.3ป้ายคมับงัหมายถึงสถานีนั้นๆตอ้งการวตัถุดิบเพิ่ม ซ่ึงเราจะนาํป้ายคมับงัน้ีไปส่งท่ี

คลงัสินคา้ ผูป้ฏิบติังานในคลงัสินคา้จะนาํวตัถุดิบดงักล่าวมาใส่ไวท่ี้รถเขน็ พร้อมคืนป้ายคมับงัมา

ดว้ย เพือ่ใชใ้นการเดินส่งของในรอบถดัไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.3แสดงลกัษณะของกล่องใส่ป้ายคมับงัท่ีผูป้ฏิบติังานในสถานีนาํมาวางไว ้

เพื่อทาํใหท้ราบวา่สถานีกาํลงัตอ้งการวตัถุดิบตามหมายเลขของป้าย 
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ภาพที3่.4แสดงลกัษณะของป้ายคมับงั และรหสัของวตัถุดิบ 

 

 นอกจากน้ีการส่งวตัถุดิบจาํพวก Base และ Cover ก็จะดูจากขอบเขตของท่ีวาง  หากเลย

เส้นขอบสีแดง นัน่หมายถึงไม่ตอ้งใส่กล่อง Base หรือ Cover เขา้ไปเพิ่ม ดงัภาพท่ี3.5  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.5แสดงขอบเขตของการวางกล่อง Base และ Cover 

 

 

 



23 
 

3.1.1.2 Chakuchaku Production (着々) 

ChakuChaku Production เป็นวธีิการประกอบ  Electronics Control Unit (ECU) และ 

Transmission Control Unit (TCU) ซ่ึงบริเวณของไลน์การประกอบมีลกัษณะดงัภาพท่ี 3.6 และ 3.7 

 

ภาพที3่.6 แสดงภาพบริเวณไลน์การผลิต TCU 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.7แสดงภาพบริเวณไลน์การผลิต ECU 
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โดยเร่ิมจากผูป้ฏิบติังานหยบิBaseจากกล่องแลว้นาํไปวาง เพื่อใหเ้คร่ืองจกัรติดกาวผูป้ฏิบติั

มีหนา้ท่ีแค่หยบิและวางช้ินงาน ซ่ึงการทาํงานแบบน้ีตอ้งมีระบบความปลอดภยั นัน่คือมี Area 

Sensor ดงัภาพท่ี 3.8ในระหวา่งท่ีเคร่ืองจกัรกาํลงัทาํงาน หากมีมือหรือส่ิงแปลกปลอมอ่ืนๆยืน่เขา้

ไปในบริเวณนั้น เคร่ืองจกัรจะหยดุทาํงานทนัที เพื่อความปลอดภยัของผูป้ฏิบติังาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.8 แสดงภาพ Area Sensor 

 

3.1.1.3 GaisouKonpou (外装梱包) 

 เป็นการประกอบอุปกรณ์ระบบควบคุมการบงัคบัเล้ียวของรถยนตใ์นไลน์การประกอบน้ี

จะใชค้นในการประกอบเป็นหลกัโดยเร่ิมจากนาํแผน่ PCB ท่ีถูกตดัแบ่งโดยเคร่ืองจกัร ดงัภาพท่ี 3.9 

นาํแผน่ PCB ประกอบเขา้กบั  Base และ Cover ทาํการติดสต๊ิกเกอร์หมายเลขช้ินงาน แลว้นาํไปเขา้

เคร่ืองตรวจสอบคุณภาพ หลงันั้น จากผูป้ฏิบติังานคนท่ีสองจะหยบิช้ินงานจากเคร่ืองตรวจสอบ ไป

ใส่ Bracket แลว้ทาํการตรวจสอบโดยการมองดว้ยตาเปล่าและเขยา่พร้อมฟังเสียง แต่ในระหวา่งการ

ทาํงานก็มีจะระบบเช็คคุณภาพเช่นกนั หากมีขั้นตอนใดท่ีทาํผดิพลาด เช่น ใส่ฝา  Cover สลบัดา้น 

หรือประกอบไม่แน่น เคร่ืองก็จะมีไฟ Andon สีแดงแจง้เตือน นอกจากน้ียงัมีระบบความปลอดภยั

สาํหรับผูป้ฏิบติังานดว้ยเช่นกนั 
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ภาพที3่.9แสดงภาพขั้นตอนการประกอบระบบควบคุมการบงัคบัเล้ียวของรถยนต์ 

 

3.1.1.4 Jissou (実装) 

 เป็นการประกอบช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์เลก็ๆลงบนแผน่ PCB เช่น ตวัตา้นทาน เป็นตน้ 

และยงัมีการบดักรีอุปกรณ์โดยใชเ้คร่ืองจกัรขนาดใหญ่ ผูป้ฏิบติังานมีหนา้ท่ีเช็คและตรวจสอบ

เคร่ืองจกัร หากเคร่ืองจกัรไหนมีไฟ Andonสีแดงติดละมีเสียงร้อง จะเขา้ไปตรวจสอบวา่เกิดปัญหา

อะไรท่ีทาํใหเ้คร่ืองจกัรหยดุทาํงาน ซ่ึงโดยส่วนใหญ่จะเป็นเพราะช้ินส่วนอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์

หมด จึงตอ้งทาํการเปล่ียนและใส่อนัใหม่เขา้ไปแทน  

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.10แสดงภาพเคร่ืองจกัรท่ีใชก้ารบดักรี 
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ภาพที3่.11แสดงภาพเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการติดตั้งช้ินส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์  

 

 หลงัจากนั้นก็จะเป็นหนา้ท่ีคอยหน่วยตรวจสอบคุณภาพ โดยจะใชเ้คร่ือง AOI(Automated 

Optical Inspection) พร้อมใชก้ลอ้งส่อง หากมีความผดิพลาดจากการบดักรี ก็จะทาํการแกไ้ข 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.12แสดงภาพเคร่ืองAOI(Automated Optical Inspection) 
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 และขั้นตอนสุดทา้ยคือการตดัแบ่งแผน่ PCB เป่าลมไล่เศษผงเล็กๆท่ีเกาะบน PCB และนาํ

ใส่กล่องเพื่อใหผู้ป้ฏบัติังานฝ่าย Mizusumashi มารับไปไวท่ี้คลงัสินคา้ ซ่ึงภาษาญ่ีปุ่นจะเรียก

ขั้นตอนสุดทา้ยน้ีวา่基板分割 (KibanBunkatsu) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.13แสดงภาพบริเวณการทาํงานขั้นตอน KibanBunkatsu 

 

3.1.2 Production Control (生産管理) 

 ในแผนกน้ีจะเป็นการควบคุมระบบการผลิต ไม่วา่จะเป็น การวางแผนการผลิตล่วงหนา้

โดยใชห้ลกัการ 3 Month Forecastและยงัควบคุมสินคา้ในคลงัสินคา้ นอกจากน้ียงัควบคุมระบบ  

โลจิสติกส์ของการรับ-ส่งสินคา้เช่นกนัโดยแผนกน้ีจะแบ่งออกเป็น 4 กลุ่มยอ่ยๆ คือ1. การวางแผน

การดาํเนินงาน 2. การวางแผนการขาย 3. การวางแผนการผลิต และ 4. การวางแผนการซ้ือ โดย

นกัศึกษาไดรั้บการอบรมในหลายๆเร่ือง เช่นการคาํนวณจาํนวนการผลิตล่วงหนา้ในแต่ละเดือน 

การใชร้ะบบ Kanban System ในการควบคุมจาํนวนสินคา้  การใชร้ะบบ Traceability เพือ่ใหท้ราบ

ถึงแหล่งท่ีมาของสินคา้นั้นๆ และระบบควบคุมคลงัสินคา้ภายในโรงงาน 
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3.1.3 Technical Engineer (生産技術) 

 แผนกน้ีเป็นการปรับปรุง แกไ้ข และพฒันาไลน์การผลิต  หากไลน์การผลิตไหนมีปัญหา

เกิดข้ึนบ่อยๆ โดยมีสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรหยดุทาํงานโดยไม่ทราบสาเหตุ แผนกน้ีก็จะรวบรวม

สถิติและแกไ้ข พฒันาเคร่ืองจกัรนั้นๆใหท้าํงานอยา่งมีประสิทธิภาพ รวมถึง หากมีการเปิดไลน์การ

ผลิตข้ึนใหม่ แผนกน้ีจะเป็นผูอ้อกแบบตาํแหน่งการวางเคร่ืองจกัร ตาํแหน่งการเดินของผูป้ฏิบติังาน 

ซ่ึงส่ิงท่ีตอ้งคาํนึงถึงมีสามขอ้ดว้ยกนั คือ ความปลอดภยัของผูป้ฏิบติังาน จาํนวนเงินลงทุน และ

ประสิทธิภาพของการใชง้าน 

3.2 รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฏบัิติในงานสหกจิศึกษา หรือรายละเอยีดโครงงานที่

ได้รับมอบหมาย 

3.2.1รายละเอยีดด้านการ KAIZEN  

 นกัศึกษาไดรั้บมอบหมายงานเก่ียวกบัการคิดและออกแบบวธีิลดความผดิพลาดของการ

เลือกใชรี้เลย์  (Relay) ในไลน์การผลิตท่ีช่ือ Electric Drive Braking System(e-ACT)  เน่ืองจาก

ปัจจุบนัมีการเพิ่มไลน์การผลิตท่ีช่ือ e-ACT2 เขา้ไปดว้ย ไลน์การผลิต  e-ACT1 และ e-ACT2 มี

ขั้นตอนท่ีเหมือนกนัทุกประการ แต่จะแตกต่างกนัในเร่ืองของการเลือกใช ้ PCB Relay และ Busbar

 e-ACT2 ไดมี้การพฒันาระบบและโปรแกรมเพือ่ใชใ้นรถรุ่นใหม่ๆ ในขณะท่ี e-ACT1 จะมี

ระบบและโปรแกรมท่ีเก่ากวา่  

 โดยเร่ิมจากการทาํความรู้จกัส่วนประกอบต่างๆของท่ีใชผ้ลิตในไลน์การผลิตน้ี  

1. แผน่ PCB (Printed Circuit Board) ซ่ึงเป็นแผน่สีเขียว ดงัภาพท่ี3.14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.14แสดงรูปภาพลกัษณะของแผน่ PCB  
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 แผน่วงจรพมิพ ์ Printed Circuit Board (PCB) หรือ Printed Circuit Wiring Board 

(PWB)เป็นแผน่ฉนวนบางๆ ทาํหนา้ท่ีเป็นท่ีวางและยดึติดตวัอุปกรณ์มีตวันาํไฟฟ้าเป็นตวัต่อวงจร

ใหแ้ก่อุปกรณ์ดว้ย 

1. Busbar (バスバーモジュール)เป็นช้ินส่วนพลาสติกท่ีไดติ้ดตั้งช้ินส่วนอิเลก็ทรอนิกส์ต่างๆลงไป

เพื่อนาํไปประกอบเขา้กบัช้ินส่วน PCB 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.15แสดงภาพตวัอยา่งของBusbar 

ท่ีมา : http://www.kumanoseiko.com/products.html 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.16แสดงภาพตวัอยา่งของBusbar 
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 1. รีเลย ์( Relay)ซ่ึงจะมีสองชนิด คือรีเลยช์นิดใหม่และชนิดเก่าซ่ึงความแตกต่างของรีเลย์

ทั้งสองชนิดสามารถสังเกตไดจ้ากสีและความเงามนัวาวโดยท่ีรีเลยช์นิดเก่าจะมีสีดาํเงาเป็นมนัวาว 

ในขณะท่ีรีเลยช์นิดใหม่มีสีดาํแต่ผวิดา้น 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.17แสดงภาพรีเลยช์นิดเก่า ซ่ึงมีสีดาํ ผวิมนัวาว 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.18แสดงภาพรีเลยช์นิดใหม่ ซ่ึงมีสีดาํ ผวิดา้น 
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ในไลน์การผลิตน้ีประกอบไปดว้ยหลายสถานีดงัภาพท่ี3.19 

 

ภาพที3่.19แผนผงัของไลน์การผลิต e-ACT & e-ACT2 
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สถานีหมายเลข 3020 : ติดตั้งรีเลยล์งบน Busbarโดยท่ีผูป้ฏิบติังานจะหยบิรีเลยจ์าก 

    ตาํแหน่งสีเขียวดงัภาพท่ี 3.6  แลว้นาํรีเลยม์าใส่ลงใน Busbar 

   ดว้ยตนเอง  

ตาํแหน่ง A   :  นาํ Busbarของ e-ACT2 ไปใส่รถเขน็ท่ีตาํแหน่งน้ีเพื่อไม่ให ้ 

   ของปนกบั E-ACTเพือ่รอการเช่ือมในสถานีถดัไป  

ตาํแหน่ง B  : นาํ Busbarของ e-ACT ไปใส่รถเขน็ท่ีตาํแหน่งน้ีเพื่อรอ 

    การเช่ือมในสถานีถดัไป 

สถานีหมายเลข 3030 : ทาํการเช่ือม TIG ดว้ยเคร่ืองจกัรขนาดใหญ่ 

สถานีหมายเลข 3040 : ทาํการเป่าลมเพื่อขจดัเศษผลโลหะต่างๆออก   

สถานีหมายเลข 3050 : ตรวจสอบรอยเช่ือมโดยผูป้ฏิบติังานในไลน์การผลิตน้ี  

    โดยจะมีแวน่ขยายขนาดใหญ่ติดอยูท่ี่บริเวณนั้น 

สถานีหมายเลข 3070 : ทดสอบประสิทธิภาพของBusbar และช้ินส่วนต่างๆบน Busbar

    ดว้ยการเขา้ตูอ้บท่ีมีอุณหภูมิสูงเพื่อทดสอบวา่ สามารถทน 

    ความร้อนในสภาวะของการใชง้านจริงหรือไม่  

สถานีหมายเลข 3080 : ทากาวเพื่อประกอบ Baseเขา้กบัBusbar 

สถานีหมายเลข 3100 :  ตรวจคุณภาพช้ินงานโดยผูป้ฏิบติังานจะทาํการเขยา่แลว้ฟังเสียง 

    เพือ่ทดสอบวา่มีช้ินส่วนหรืออุปกรณ์หลุดหรือไม่  
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ในการประกอบของไลน์การผลิตน้ี จะใชรี้เลยค์ร้ังละ 2 ช้ิน ต่อ Busbar 1 อนั 
 

ภาพที3่.20แสดงตาํแหน่งท่ีติดตั้ง Relay  

 

นกัศึกษาไดรั้บมอบหมายใหคิ้ดออกแบบวธีิตรวจสอบรีเลยว์า่ รีเลยท์ั้ง  2 ช้ินท่ีนาํมาติด  

เป็นรีเลยช์นิดเดียวกนัหรือไม่เพือ่ป้องกนัความผดิพลาดในการขั้นตอนการผลิตต่อไป หากรีเลยท่ี์

นาํมาติด เป็นชนิดใหม่ทั้งคู่ จะมีการแสตมป์สัญลกัษณ์ลงบน Busbarดงัภาพท่ี3.20 เพื่อทาํใหท้ราบ

วา่เป็นรีเลยช์นิดใหม่ นัน่คือเป็นผลิตภณัฑข์อง e-ACT2 เน่ืองจากจะมีผลในขั้นตอนการผลิตต่อไป  

หากเป็น Relay ใหม่ จะตอ้งใชก้บั PCBใหม่ดว้ยเช่นกนั มิฉะนั้นจะเกิดความผดิพลาดและไร้

ประสิทธิภาพในการทาํงาน  

หากรีเลยท์ั้งสองเป็นรีเลยช์นิดเก่า จะไม่มีการแสตมป์ใดๆ เพื่อทาํใหท้ราบวา่ ช้ินงานน้ีเป็น

ผลิตภณัฑข์อง e-ACT1 ซ่ึงตอ้งใชคู้่กบั PCB ตวัเก่า เพื่อใหเ้กิดการใชง้านอยา่งมีประสิทธิภาพ 

แต่ถา้หากรีเลยท์ั้งสองช้ินนั้นเป็นของต่างชนิด คือเป็นชนิดเก่าหน่ึงอนั และชนิดใหม่หน่ึง

อนั จะมีสญัญาณ Andonสีแดงแจง้เตือนวา่เกิด NG ข้ึนกบัผลิตภณัฑช้ิ์นน้ี เพราะผลิตภณัฑช้ิ์นน้ีถูก

ประกอบผดิ ไม่ไดคุ้ณภาพตามมาตรฐาน 
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ตารางที ่3.2แสดงความสัมพนัธ์ของรีเลยช์นิดเก่าและใหม่ 

Andon รีเลยต์วัท่ี 1 รีเลยต์วัท่ี 2 การแสตมป์โดยปากกาเมจิก 

OK เก่า เก่า ไม่มีการแสตมป์ 

OK ใหม่ ใหม่ แสตมป์สีนํ้าเงิน 

NG เก่า ใหม่ ไม่มีการแสตมป์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.21แสดงภาพตาํแหน่งการแสตมป์ของปากกา 
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3.2.2งานด้านการ KAIZEN ภายในไลน์การผลติ E-ACT 

 เน่ืองจากทางบริษทัไดป้ระสบปัญหาดา้นการคุณภาพของผลผลิต ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการ 

เลือกใชรี้เลยผ์ดิ เพราะรีเลยแ์บบเก่าและใหม่ มีสีและลกัษณะใกลเ้คียงกนัหากมองผา่นๆ จึงทาํให้

ผูป้ฏิบติังานเกิดความสับสนและเลือกใชง้านผดิอนั ดงันั้นจึงมอบหมายงานใหน้กัศึกษาแกไ้ขความ

ผดิพลาดน้ีโดยการติดตั้งไดใ้ชท้ฤษฎี Pokayokeเป็นแนวทางในการปฏิบติั และทฤษฎี Kaizen เพื่อ

เป็นแนวทางในการใชต้น้ทุนใหคุ้ม้ค่าในการตรวจสอบช้ินงาน 

 

3.3ขั้นตอนการดําเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบัิติงานหรือโครงงาน 

 1. สาํรวจภาพรวมของไลน์การผลิตน้ีและสังเกตวา่ตาํแหน่งไหนสามารถตรวจสอบชนิด

ของรีเลยไ์ดโ้ดยไม่ตอ้งออกแบบเคร่ืองจกัรใหม่ และใชเ้งินลงทุนจาํนวนนอ้ยท่ีสุด 

 2. หาวธีิการป้องกนั โดยใชท้ฤษฎี Pokayokeเป็นแนวทางในการอา้งอิง เร่ิมจากการศึกษา

ระบบเซ็นเซอร์ของบริษทั Keyence จึงทาํใหท้ราบวา่มีเซ็นเซอร์ท่ีเก่ียวกบัการวดัสี และวดัการ

สะทอ้นแสง จึงไดท้าํการติดต่อเพื่อขอนาํตวัทดลองมาใชท้ดสอบวดัสีของรีเลยแ์บบเก่าและใหม่ 

หลงัจากท่ีทาํการทดสอบ พบวา่ เซ็นเซอร์รุ่น  LV-NH32 มีประสิทธิภาพดีท่ีสุดจึงเลือกเซ็นเซอร์รุ่น

น้ีมาใชใ้นไลน์การผลิต 

 3.หาตาํแหน่งติดตั้งเซ็นเซอร์ดงักล่าว วา่ตาํแหน่งเหมาะสมท่ีสุด และใชต้น้ทุนในการ

เปล่ียนแปลงสถานท่ีนอ้ยท่ีสุด 

 4. หลงัจากคิดตาํแหน่งท่ีติดตั้งได ้ก็เกิดคาํถามวา่จะทาํอยา่งไรใหผู้ป้ฏิบติังานทราบวา่ รีเลย์

ท่ีนาํมาติดทั้งสองช้ินนั้นเป็นรีเลยช์นิดเดียวกนั และจะแยกประเภทของ e-ACT1 และ e-ACT2 

อยา่งไรจึงไดอ้อกแบบวธีิการ โดยใชป้ากกาแสตมป์บนBusBar 

 5.ทดสอบการใชป้ากกาเมจิก วา่สามารถแสตมป์ติดบนแนวของ Busbar ไดห้รือไม่เพราะ

การแสตมป์นั้นจะตอ้งเปิดปลอกปากกาไวต้ลอด นกัศึกษาจึงไดท้าํการเปิดปลอกปากกาและเป่าพดั

ลมเป็นจาํนวน 3 วนั 

 6. หลงัจากการทดสอบ พบวา่ คุณภาพของนํ้าหมึกยงัมีสภาพดี จึงตดัสินใจนาํปากกาชนิดน้ี

มาใชง้าน จึงหาตาํแหน่งท่ีจะใชติ้ดตั้งเพื่อใหเ้กิดการแสตมป์โดยอตัโนมติัดงัภาพท่ี3.22 

 7.แจง้ความจาํนงท่ีจะทาํการ Kaizenไลน์การผลิตน้ี โดยการเขียนออกแบบส่ิงท่ีจะ Kaizen 

ดงัภาพท่ี3.25 

 8.ติดต่อฝ่าย Kaizen และพดูคุยสอบถามถึงความเป็นไปไดข้องการทาํ Kaizen 
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ภาพที3่.22 ปากกาท่ีใชแ้สตมป์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.23ภาพสถานท่ีจริงของบริเวณไลน์การผลิต e-ACT 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที3่.24ภาพสถานท่ีจริงของบริเวณไลน์การผลิต E-ACT 
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ภาพที3่.25 แสดงการออกแบบตาํแหน่งการติดตั้งเซ็นเซอร์และปากกาแสตมป์  
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บทที่ 4 

ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

 ผูป้ฏิบติังานทางดา้น Kaizen แจง้วา่สามารถทาํไดจ้ริง โดยจะติดตั้งอุปกรณ์เหล่าน้ีไวท่ี้

สถานีหมายเลข 3080 ดงัภาพท่ี 4.1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1แสดงแผนผงัของไลน์การผลิต e-ACT 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 เน่ืองดว้ยระยะเวลาในการสหกิจศึกษานั้นมีเวลาจาํกดัทาํใหน้กัศึกษาไม่สามารถทราบถึง

ประสิทธิภาพการทาํงานวา่เป็นอยา่งไรบา้ง มีจุดบกพร่องหรือมีปัญหาหรือไม่ 

 แต่จากการติดต่อและพดูคุยกบัพนกังานท่ีปรึกษาเม่ือวนัท่ี 13 ตุลาคม พ .ศ.2558 ทราบวา่ ณ 

ปัจจุบนั ไดท้าํการติดตั้งอุปกรณ์ต่างๆเหล่าน้ีเป็นท่ีเรียบร้อยแลว้ แลว้สามารถใชง้านไดจ้ริงอยา่งมี

ประสิทธิภาพ และยงัไดภ้าพ ดงัภาพท่ี 4.2 มาดว้ย 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.2แสดงภาพหลงัจากการติดตั้ง และใชง้านจริงในปัจจุบนั 

 

4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายในการ

ปฏบัิติงานหรือการจัดทาํโครงการ 

 จากการมาสหกิจศึกษาคร้ังน้ี วตัถุประสงคแ์ละจุดมุ่งหมายของนกัศึกษา คือตอ้งการศึกษา

หาความรู้จากประสบการณ์หนา้งานจริง อีกทั้งตอ้งการนาํความรู้ท่ีไดศึ้กษาจากในหอ้งเรียนมา

ประยกุตใ์ชก้บัหนา้งานจริงไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และตอ้งการศึกษาวา่ความรู้ท่ีไดจ้ากการศึกษาใน

หอ้งเรียน กบัความรู้ท่ีไดจ้ากประสบการณ์ ส่ิงใดจะมีความถูกตอ้งแม่นยาํมากกวา่กนั 

 นกัศึกษาสามารถตอบไดว้า่ ทั้งสองส่ิงมีความถูกตอ้งเท่ากนั เพียงแต่ความรู้ท่ีไดศึ้กษามา

นั้น เราอาจจะจินตนาการภาพผดิไปบา้งจากความเป็นจริง   
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บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 

 เน่ืองจากทางโรงงานตอ้งการแกไ้ขปัญหา เพื่อลดความผดิพลาดอนัเกิดจากการท่ีผูป้ฏิบติั

เลือกใชรี้เลยผ์ดิ จึงมอบหมายใหน้กัศึกษาแกไ้ขปัญหาดงักล่าว แต่นกัศึกษาไม่เคยมีประสบการณ์

ทางดา้นน้ี จึงทาํใหมี้การแกไ้ขการออกแบบอยูบ่่อยคร้ัง แต่ก็ถือเป็นประสบการณ์ท่ีดีมาก ท่ีไดมี้

ส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาเหล่าน้ี นอกจากน้ียงัไดรั้บคาํแนะนาํต่างๆเก่ียวกบัการออกแบบ

เคร่ืองจกัรวา่ตอ้งคาํนึงถึงอะไรบา้ง อนัดบัหน่ึงคือความปลอดภยัของผูป้ฏิบติังาน ส่วนเร่ืองมูลค่า

การลงทุนนั้นก็เป็นอีกเร่ืองท่ีสาํคญัเช่นกนั 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 ควรมีการระดมความคิดจากหลายๆท่านในฝ่ายน้ี เพื่อใหก้ารออกแบบและแกไ้ขทาํออกมา 

ไดมี้ประสิทธิภาพดี แต่คร้ังน้ีเป็นการออกแบบรายบุคคล และมีเวลาจาํกดัในการคิดวธีิแกไ้ข รวมถึง 

นกัศึกษาไม่มีประสบการณ์ทางดา้นน้ี ไม่ไดรั้บความคิดเห็นในจุดบกพร่องต่างๆ ทาํใหต้อ้งใชเ้วลา

มากข้ึนในการคิดแกไ้ข 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 นกัศึกษาขอแนะนาํใหรุ่้นนอ้งท่ีจะมาสหกิจต่อไปนั้น มีการเตรียมตวั และศึกษาขอ้มูล     

ของบริษทันั้นๆใหดี้ รวมถึงแผนกท่ีเราจะเขา้ไปสหกิจศึกษา เราตอ้งทาํความเขา้ใจอยา่งถ่องแทเ้พื่อ

ความเขใ้จในการทาํงานไดอ้ยา่งง่ายข้ึน การมาสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ไดรั้บประสบการณ์ คาํแนะนาํท่ีดี

ต่างๆมากมาย ทาํใหน้กัศึกษาเขา้ใจชีวติการทาํงานจริงวา่เป็นอยา่งไร ไดเ้รียนรู้ระบบต่างๆของ 

โรงงาน ไดรู้้วธีิการจดัการและทาํงานอยา่งเป็นระบบ เขา้ใจการทาํงานของชาวญ่ีปุ่น วา่เวลาเป็น 

เร่ืองท่ีสาํคญัมาก นอกจากน้ีทุกคนยงัทาํงานหนกัโดยเฉพาะแผนกวศิวกรรม  เร่ืองความปลอดภยัก็ 

เป็นเร่ืองท่ีสาํคญัมาก ก่อนจะเขา้ทาํงาน ทุกคนตอ้งเขา้รับการอบรมเร่ืองความปลอดภยั อาทิเช่น 

ระบบ Inter Lock และ Sensor เพื่อความปลอดภยั รวมถึงการเดินบนพื้นแบบต่างๆนั้นตอ้งทาํ

อยา่งไร การทาํงานแต่ละแผนกตอ้งใชถุ้งมือแบบไหน เป็นตน้ 
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คาํศัพท์เฉพาะ 

製造  (SeiZou) = การผลิต 

作業  (SaGyou) = งาน 

部品  (Buhin)  = ช้ินส่วน, อะไหล่ 

供給  (KyouKyuu) = อุปทาน, การป้อน(สินคา้) 

製品  (SeiHin) = ผลิตภณัฑ์ 

回収  (KaiShuu) = การเก็บรวบรวม, การรวบรวมคืนกลบัมา 

組み付け (KuMiTsuKe)  = การประกอบช้ินส่วน 

工程  (KouTei) = กระบวนการผลิต 

分割  (BunKaTsu) = การแยกส่วน 

生産  (SeiSan) = ผลผลิตทางอุตสาหกรรม, ผลิต 

管理  (KanRi)  = การดูแลควบคุม, การจดัการ, การบริหาร 

物流  (BuTsuRyuu) = โลจิสติกส์ 

工場  (KouJou) = โรงงาน 

半田  (HanDa) = บดักรี 

検査  (KenSa)  = ตรวจสอบ 

機能  (KiNou)  = หนา้ท่ี 

計画  (KeiKaKu) = แผนการ, กาํหนดการ 

倉庫  (SouKo) = โกดงัเก็บของ 

在庫  (ZaiKo)  = สตอ๊ก 



 
 

คาํศัพท์เฉพาะ(ต่อ) 

能力  (NouRyoKu) = ความสามารถ 

有効  (YuuKou) = มีประสิทธิภาพ 

調達  (ChouTaTsu) = การจดัหา 

運搬  (UnPan)  = การขนยา้ย 

方法  (HouHou) = วธีิ 

決定する (KetTeiSuRu) = ตดัสิน 

問題  (MonDai) = ปัญหา 

改善  (KaiZen) = แกไ้ข, ปรับปรุง 

設計  (SekKei) = การออกแบบ 

品質  (HinShiTsu) = คุณภาพ 

設備  (SeTsuBi) = อุปกรณ์ 

準備  (JunBi)  = การเตรียม 

注意  (ChuuI)  = ระวงั 

出荷  (ShukKa) = การส่งของ, Shipping 

安全  (AnZen) = ความปลอดภยั 

係  (KaKaRI) = รับผดิชอบ 

基板  (KiBan)  = แผน่ Printed Circuit Board 

開発  (KaiHaTsu) = การพฒันา 

種類  (ShuRui) = ประเภท 



คาํศัพท์เฉพาะ(ต่อ) 

研修  (KenShuu) = การฝึกงาน 

経験  (KeiKen) = ประสบการณ์ 

システム (ShiSuTeMu) = ระบบ 

事業  (JiGyou) = กิจการ,โปรเจค 

販売  (HanBai) = การขาย 

購入  (KouNyuu) = การซ้ือ 

荷姿  (NiSuGaTa) = การบรรจุหีบห่อ, Packing 

人数  (NinZuu) = จาํนวนคน 

修理  (ShuuRi) = ซ่อมแซม 

完成品 (KanSeiHin) = สินคา้สาํเร็จรูป 

空箱  (KaRaHaKo) = กล่องเปล่า 

効率  (KouRiTsu) = ประสิทธิภาพ 

接着剤 (SecChaKuZai) = กาว 

塗布  (ToHu)  = ทาํใหติ้ด 

手袋  (TeBuKuRo) = ถุงมือ 

触る  (SaWaRu) = จบั, สมัผสั 

順番  (JunBan) = ลาํดบั 

体制  (TaiSei)  = ระบบการทาํงาน, โครงสร้าง 

輸入  (YuNyuu) = การนาํเขา้สินคา้ 
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 ช่ือ-สกุล   นางสาว ปัณฑภสัส์ แกว้แกมแข 

 วนั เดือน ปี เกดิ  29 ตุลาคม 2537 

 ประวตัิการศึกษา 

 ระดบัประถมศึกษา พ .ศ. 2543 - พ.ศ. 2548 

    โรงเรียนอุดมศึกษา 

 ระดบัมธัยมศึกษา พ.ศ. 2549- พ.ศ. 2554 

    โรงเรียนนวมินทราชินูทิศ บดินทรเดชา 

      ระดบัอุดมศึกษา พ .ศ. 2555 - พ.ศ. 2558 

    คณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขาวศิวกรรมอุตสาหการ  

    สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

 ประวตัิการฝึกอบรม บริษทั ฮิตาชิ ออโตโมทีฟ ซิสเทม็ส์ จาํกดั  

 


	001หน้าปก
	Case Study: Hitachi Automotive Systems, Ltd.
	Case Study: Hitachi Automotive Systems, Ltd.

	002บทสรุป กิตติกรรมประกาศ สารบัญ
	พนักงานที่ปรึกษา คุณ เคสุเกะ โอฮิระ
	1.8 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากกราปฏิบัติงาน      4
	2.2  Poka-yoke (ระบบป้องกันความผิดพลาด)      17


	003บทที่ 1
	004บทที่ 2
	2.2 Poka-yoke (ระบบป้องกันความผิดพลาด)
	ในโรงงานอุตสาหกรรมที่ผลิตสินค้านานาชนิด บ่อยครั้งมักเกิดสินค้าที่ไม่ได้มาตรฐาน หรือเกิดเป็นของเสียขึ้น ซึ่งบางครั้งของเสียเหล่านั้นอาจเล็ดลอดผ่านกระบวนการควบคุมคุณภาพ ทางานสถิติ(Statistical Quality Control) จากการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจสอบไปสู่ลูกค้าได...
	โดยความผิดพลาดที่เกิดจากเครื่องจักรนั้นไม่ค่อยหน้าเป็นห่วงซักเท่าไหร่ เพราะวิศวกรที่ได้ออกแบบเครื่องจักรนั้นมักออกแบบให้ได้ตามมาตรฐานเป็นที่ยอมรับในระดับหนึ่ง ส่วนมากที่มีปัญหาในการผลิตคือคน แต่ถ้าเราออกแบบให้ดีตั้งแต่ต้นปัญหาต่างๆ เช่นของเสีย หรือ ป...
	ระบบPoka-Yokeสามารถแบ่งออกได้เป็น
	1. เครื่องมือในกลุ่มที่เรียกว่า Fail-Safe Devices
	1.1 Interlocking Sequences เช่นระบบที่สร้างขึ้นมาเพื่อให้พนักงานคนที่รับงานต่อจากคนแรก รู้ว่าคนแรกได้ทำงานจริง ถ้าคนแรกไม่ทำงานให้สมบูรณ์จริงคนที่สองก็ไม่ทำงาน  1.2 Alarm and cutoffs เช่นเครื่องมือตรวจสอบชิ้นงานว่าแหว่งตรงไหน รูปร่าง ขนาดมีการผิดไปหร...
	1.3 All-Clear Signal เป็นการติดตั้งสัญญาณเพื่อให้รู้ว่าชิ้นงานที่ผลิตผ่านครบทุกขั้นตอน เช่นติดตั้ง Signal Tower สีแดง เหลือง เขียว เป็นต้น
	1.4 Foolproof Fixtures การใช้ Fixtures เพื่อตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงานที่ผลิตได้เช่นให้ชิ้นงานผ่านรู หรือ ช่องแคบ เพื่อให้แน่ใจว่าขนาดของชิ้นงานถูกต้อง
	1.5 Limited Mechanisms อย่าให้มีการใช้แรงหรือกำลังมากไป เช่น Torque ที่ตั้งแรงไว้ ถ้าพนักงานขันแน่นไปก็จะหมุนฟรีไป
	- การใช้รหัส รหัสสี หรือ Barcode เพื่อป้องกันสินค้าปะปนกัน
	- ตรวจซ้ำ ควรตรวจซ้ำชิ้นงาน
	- การAudit เช่นการตรวจแบบISO   4.การนับถอยหลัง (Countdowns)เป็นการนับเวลาถอยหลังเพื่อส่งผลกระทบต่อจิตวิทยา เพื่อให้พนักงานปฏิบัติงานได้ทันตามเวลาที่กำหนด
	5.การตรวจสอบพิเศษ(Special Checking and Control Devices) เป็นการใช้อุปกรณ์หรือเครื่องมือต่างๆเข้ามาตรวจสอบความผิดพลาด เช่น การใช้เครื่องมืออัตโนมัติต่างๆการใช้ Software มาตรวจสอบ การตั้งเวลาของอุปกรณ์ต่างๆเป็นต้น

	005บทที่ 3
	ในแผนกนี้จะเป็นการควบคุมระบบการผลิต ไม่ว่าจะเป็น การวางแผนการผลิตล่วงหน้าโดยใช้หลักการ 3 Month Forecastและยังควบคุมสินค้าในคลังสินค้า นอกจากนี้ยังควบคุมระบบ  โลจิสติกส์ของการรับ-ส่งสินค้าเช่นกันโดยแผนกนี้จะแบ่งออกเป็น 4 กลุ่มย่อยๆ คือ1. การวางแผนการด...
	3.1.3 Technical Engineer (生産技術)

	006บทที่ 4
	007บทที่ 5
	008เอกสารอ้างอิง
	009ภาคผนวก
	010ประวัติผู้จัดทำโครงงาน

