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บทสรุป 

                การท างานในแผนก การเตรียมการประกอบรถขั้นสุดทา้ย นั้นมีรายละเอียดโดยการแบ่งเป็น 2 ทีม
EQUIPMENT และ PROCESS คือ ทางฝ่าย Equipment จะด าเนินการในส่วนเคร่ืองจกัร ส่วน Process จะดูแลใน
ส่วนของเอกสารเช่น Work  Instruction Standard  

                หลงัจากได้ศึกษาขั้นตอนการท างาน ทางแผนกมีความให้ความส าคญักบัเร่ืองการขนัแน่น ในการ
ตรวจสอบการท างานดังกล่าวนั้ น เราจะวิเคราะห์ผลการท างานโดยการน าทฤษฎีการป้องกันความผิดพลาด
(Pokayoke)  ระบบการผลิตแบบลีน (Lean) ซ่ึงเป็นการก าจดัความสูญเปล่า เพื่อไม่ใหพ้นกังานในโรงประกอบลืม
การขนัแน่นของโบลท์ในรถรุ่น NPR 7 จุด และ FTR 9 จุด จึงไดมี้การใชก้ระบอกลมและอุปกรณ์อ่ืนๆช่วยในการ
ท างานเพื่อไม่ใหเ้คร่ืองยนตน์ั้นส่งต่อไปยงัสถานีอ่ืนตอไป 

                      ผลท่ีไดพ้บวา่พนกังานมีการตรวจสอบการขนัแน่นทอร์คคอนเวอร์เตอร์ไดอ้ย่างถูกตอ้ง โดยไม่เกิด
ความผิดพลาดและไม่เกิดความสูญสียในกระบวนการของการขนัแน่นในรถรุ่น NPR 7 จุด และ FTR 9 จุด เพื่อ
เป็นการค านึงถึงความปลอดภยั 
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Summary 

This  project  is  work  in  the  department  final  assembly  engineering  group (FEG) 
preparation , FEG are  divide  into  2  teams  Equipment  will  be  in  process  of  the  machine  and  Process  
will  support  of  documents  such  as  work  instruction  standard  (W.I.) 

After  studying  the  process ,The  department  has  focused  on  the  tightening  to  protect  error  
to  occur (POKAYOKE) manufacturing of lean and 7 waste to  verify  that  work. We   will   analyze   the   
performance. Let  staff  in  the  assembly  forget  the  tightening  of  the  NPR  7  point  and  FTR  9  point , 
The  air  cylinder  and  other  devices  are  used  to  prevent  the  engine  being  sent  to  another  station. 

The  result  showed  that  the  staff  had  to  check  the  tightening  of  the  engine  with  the  
transmission  to  match. Tighten  to  NPR  7  point  and  FTR  9  point  to  take  into  account  the  safety.     
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
 
ช่ือ (ภาษาไทย) บริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
ช่ือ (ภาษาองักฤษ) ISUZU MOTORS COMPANY (THAILAND) LIMITED   
ท่ีตั้ง : เลขท่ี 38 ก หมู่ 9 ถ.ปู่เจา้สมิงพราย ต.ส าโรงใต ้อ.พระประแดง จ.สมุทรปราการ 10130 
 

 
 

รูปที ่1.1   สถานท่ีตั้งของบริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั
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รูปที ่1.2   บริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั ท่ีปู่เจา้สมิงพราย 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกิจและประวตัิของบริษัท 

             อีซูซุ แปลวา่ กระด่ิง 50 ใบ เป็นช่ือของแม่น ้ าอีซูซุอนัศกัด์ิสิทธ์ิท่ีไหลผา่นวหิารอิเสะซ่ึงมีอายุเก่าแก่
มากกว่า 2,000 ปี วิหารแห่งน้ีชาวญ่ีปุ่นเช่ือว่าเป็นท่ีสถิตของ องค์สุริยเทพ อาม เทราสุ โอมิคามิ ซ่ึงถือเป็น
บรรพบุรุษของราชวงศญ่ี์ปุ่น ดงันั้นทุกๆ ปีจะมีชาวญ่ีปุ่นหลายลา้นคนมาสักการะองคเ์ทพเจา้ พร้อมทั้งน าน ้ า
อนับริสุทธ์ิจากแม่น ้ า อีซูซุ มาปะพรมร่างกายเพื่อความเป็นสิริมงคลกบัตนเอง และเพราะแม่น ้ าคือเส้นทาง
หลกัท่ีใชใ้นการขนส่งสินคา้ เพื่อความอยูดี่กินดีของผูค้น และความเจริญทางเศรษฐกิจ อีซูซุจึงมุ่งมัน่ในการ
พฒันายานพาหนะท่ีไม่เพียงแต่ขนถ่ายสินคา้ให้ถึงยงัจุดหมาย แต่ตอ้งขนส่งความสุข ความพอใจ ความ
เจริญรุ่งเรืองไปยงัทุกจุดของประเทศ และน่ีคือ The Isuzu Spirit หรือ วิถีอีซูซุขบัเคล่ือนอนาคตโลกสู่ความ
พอใจไร้ขีดจ ากดั นายโมริคาซุ ชกกิ กรรมการผูจ้ดัการ บริษทั ตรีเพชรอีซูซุเซลส์ จ ากดั กล่าวถึงท่ีมาของช่ือ 
อีซูซุ ยนตรกรรมระดบัโลกท่ีกลายมาเป็นขวญัใจผูใ้ชร้ถชาวไทยอยา่งเหนียวแน่นนานถึง 50 ปี 
        ผูด้  าเนินธุรกิจจดัจ าหน่ายรถอีซูซุ ช้ินส่วนอะไหล่อีซูซุ และซ่อมบ ารุงรถอีซูซุ รวมทั้งวางแผนงานธุรกิจ
ในประเทศไทย ผลิตภณัฑ์อีซูซุ ประกอบดว้ย รถหัวลาก รถบรรทุก รถโดยสาร รถปิกอพัแบบขบัเคล่ือน 2 
ล้อและ 4 ล้อ และรถยนต์นั่งอเนกประสงค์ขับเคล่ือน 2 ล้อและ 4 ล้อ โดยมี เครือข่ายการจ าหน่าย 
ศูนยบ์ริการ และอะไหล่เกือบ 300 แห่งทัว่ประเทศ   ก่อตั้ง : 22 พฤศจิกายน 2517 จ านวนพนกังาน: 50 
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ตารางที ่1.1   ความกา้วหนา้ของบริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
 

ก่อน พ.ศ.2500 บริษทัเร่ิมจ าหน่ายรถบรรทุกอีซูซุคนัแรก ในประเทศไทย ต่อมาในปี พ.ศ. 
2502 ไดจ้ดัตั้งส านกังานขาย ข้ึนเป็นคร้ังแรกท่ี เชิงสะพานหวัชา้ง 
กรุงเทพมหานคร 

พฤศจิกายน 2506 บริษทั มิตซูบิชิ (ประเทศไทย) จ ากดั เร่ิมตน้การประกอบรถยนตอี์ซูซุ 
ภายในประเทศ ต่อมาในเดือนเมษายน พ.ศ. 2509 จึงก่อตั้ง บริษทั อีซูซุมอเตอร์ 
(ประเทศไทย) จ ากดั ข้ึนเพื่อประกอบรถยนตอี์ซูซุ 

พฤศจิกายน 2517 ส านกังานขายและศูนยบ์ริการไดรั้บการบริหารใหม่เป็นบริษทัอิสระ ภายใตช่ื้อ 
บริษทั ตรีเพชรอีซูซุเซลส์ จ ากดั โดยการร่วมทุนของ บริษทั มิตซูบิชิ คอร์
ปอเรชัน่ และบริษทั อีซูซุมอเตอร์ ประเทศญ่ีปุ่น 

มีนาคม 2528 บริษทั ไทยออโตเ้ซลส์ จ ากดั จดัตั้งข้ึนเพื่อด าเนินธุรกิจดา้นสินเช่ือรถยนต ์
กรกฎาคม 2530 บริษทั อีซูซุเอ็นยิน่แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากดั ไดรั้บใบอนุญาตจาก 

คณะกรรมการส่งเสริมการลงทุนใหผ้ลิตเคร่ืองยนตจ์ าหน่าย 
มิถุนายน 2540 ดว้ยความเช่ือถือและสนบัสนุนจากประชาชนชาวไทย รถอีซูซุทุกรุ่นสามารถ 

บรรลุยอดจ าหน่ายรวมถึง 1 ลา้นคนั 
พฤษภาคม 2545 แนะน า “อีซูซุดีแมคซ์” รถปิกอพัสมบูรณ์แบบระดบัโลกเปิดตวัคร้ังแรกใน

โลก ท่ีเมืองไทย 
สิงหาคม 2545 ฉลองการประกอบและจ าหน่ายรถปิกอพัไดค้รบ 1,000,000 คนั 
มีนาคม 2550 ฉลองยอดผลิต และยอดจ าหน่ายอีซูซุทุกรุ่นครบ 2,000,000 คนั 
กุมภาพนัธ์ 2555 ฉลองยอดผลิต และยอดจ าหน่ายอีซูซุทุกรุ่นครบ 3,000,000 คนั 
พฤศจิกายน 2559 ฉลองยอดผลิตและยอดจ าหน่ายอีซูซุทุกรุ่นครบ 4,000,000 คนั 

 
ตลอดระยะเวลา 50 ปีท่ีผา่นมา รถอีซูซุไดรั้บความนิยมเป็นอยา่งสูงในประเทศไทย โดยสามารถครอง

ความเป็นผูน้ าตลาดรถเพื่อการพาณิชยไ์ดอ้ยา่งต่อเน่ืองเป็นระยะเวลาอนัยาวนาน ดว้ยคุณภาพท่ีดีเยี่ยม ตรง
ต่อความตอ้งการของตลาดรวมทั้งขอบข่ายการจ าหน่าย และการบริการท่ีดีเลิศครอบคลุมทัว่ประเทศ อีซูซุมุ่ง
มัน่สร้างสรรคส่ิ์งท่ีดีท่ีสุดแก่สังคมไทยอยา่งไม่หยุดย ั้ง โดยเป็นผูริ้เร่ิมคิดคน้และพฒันาเทคโนโลยยีานยนต์
ต่างๆ เป็นปรากฏการณ์ใหม่ในวงการอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยตลอดมา เช่น 
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1) น าเคร่ืองยนตดี์เซลมาใชก้บัรถบรรทุกขนาดใหญ่ ขนาดกลาง และปิกอพัเป็นคร้ังแรก 
2) น าเคร่ืองยนตดี์เซล และระบบโอเวอร์เฮดแคมชาฟท ์มาใชก้บัรถบรรทุกขนาดใหญ่เป็นรายแรก

ท่ีเป็นต้นแบบของปิกอัพห้องโดยสารกว้าง “สเปซแค็บ” ท่ีตอบสนองความต้องการได้
หลากหลาย ซ่ึงเป็นจุดเปล่ียนคร้ังส าคญัของประวติัศาสตร์วงการรถยนตเ์มืองไทย 

3) น าเคร่ืองยนต์ดีเซล ระบบไดเร็คอินเจคชั่น เทคโนโลยีระดบัทอง ซ่ึงยอดเยี่ยมด้วยสมรรถนะ 
และความประหยดัน ้ ามนัมาใชก้บัรถปิกอพัเป็นรายแรก เปิดตลาดใหม่ของรถขบัเคล่ือน 4 ลอ้ใน
ประเทศไทยดว้ยการแนะน า “อีซูซุโรดีโอ โฟร์วลีไดรฟ์” ท่ีประกอบในเมืองไทยออกสู่ตลาด 

4) น าเกียร์ออโตเมติกมาใชก้บัรถปิกอพัเป็นรายแรก เพิ่มความสะดวกสบายส าหรับผูข้บัข่ี 
5) แนะน า “อีซูซุดีแมคซ์” รถปิกอพัสมบูรณ์แบบระดบัโลก เปิดตวัคร้ังแรกในโลกท่ีเมืองไทยใน

เดือน พฤษภาคม 2545 
6) แนะน ารถปิกอพั “อีซูซุดีแมคซ์ รุ่นใหม่ เคร่ืองยนต์ใหม่ ไอ-เทค 3000 ดีดีไอ ซูเปอร์คอมมอน

เรล สายพนัธ์ุแท”้ ในเดือนตุลาคม 2547 
7) แนะน า “อีซูซุ มิว เซ-เวน่ซูเปอร์คอมมอนเรลใหม่!” รถยนต์อเนกประสงค์ 7 ท่ีนัง่รูปแบบใหม่ 

ในเดือนพฤศจิกายน 2547 
8) แนะน ารถปิกอพั “อีซูซุดีแมคซ์ รุ่นใหม่ เคร่ืองยนต์ใหม่ ไอ-เทค 2500 ดีดีไอ ซูเปอร์คอมมอน

เรล สายพนัธ์ุแท”้ ในเดือนกุมภาพนัธ์ 2548 
9) แนะน ารถบรรทุกขนาดกลางเอลฟ์โฉมใหม่ พร้อมเคร่ืองยนตใ์หม่ขนาด 175 แรงมา้ ซูเปอร์คอม

มอนเรล เป็นคร้ังแรกในวงการรถบรรทุกขนาดกลางของไทย ในเดือนสิงหาคม 2548 
10) แนะน ารถบรรทุกขนาดกลาง “อีซูซุเอลฟ์” รุ่นใหม่ เคร่ืองยนตซู์เปอร์คอมมอนเรล มาตรฐาน ยู

โร 3 ขนาด 150 และ 130 แรงมา้ ในเดือนพฤษภาคม 2551 
11) แนะน ารถบรรทุกขนาดใหญ่ “อีซูซุเดคกา้ และ ฟอร์เวิร์ด” รุ่นใหม่ เคร่ืองยนตซู์เปอร์ คอมมอน

เรล มาตรฐาน ยโูร 3 ในเดือนกนัยายน 2551 

 
 

รูปที ่1.3   เทคโนโลยต่ีางๆ ของบริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
   1.3.1 แผนผงัการจัดการองค์กรของแผนก FEG 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1.4  แผนผงัการจดัการองคก์รของแผนก FEG 

 

General  Manager 

Group  Manager 

Section  Manager 

FE 1 FE 2 
 

ITE 

Commercial Vehicle (CV) Light Commercial (LCV) 

Equipment Equipment Process Process 

Advisor 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
 
1.4.1 ต าแหน่งในการฝึกงาน 

1. Final Assembly Engineering Section No.1 (FE1) จะรับผิดชอบในส่วนของการประกอบขั้นตอน
สุดทา้ยของรถบรรทุกขนาดใหญ่และขนาดเล็กท่ีโรงประกอบอีซูซุเกตเวย ์

2. Final Assembly Engineering Section No.2  (FE2) จะรับผิดชอบในส่วนของการประกอบขั้นตอน
สุดทา้ยของรถขนาดเล็กท่ีโรงประกอบอีซูซุส าโรง 

3. Information Technology and Electrical Computer System Section (ITE) จะรับผิดชอบในส่วนของ
การตรวจสอบระบบไฟฟ้าในรถยนต ์ทั้งรถบรรทุกขนาดใหญ่และขนาดเล็กท่ีโรงประกอบอีซูซุเกต
เวย ์และส าโรง 

นกัศึกษาสหกิจประจ ากลุ่มงาน FEG (Final Assembly Engineering Group) ศึกษางานอยูใ่นส่วนของการ
เตรียมการประกอบรถขั้นสุดทา้ย ส่วนงาน FE1 (Final Assembly Engineering Section No.1) 

 

 
 

 
รูปที ่1.5 รถบรรทุกขนาดใหญ่และรถบรรทุกขนาดเล็ก 
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1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
พนกังานท่ีปรึกษา : ศศิธร ห่อประภทัร์พงศ ์
ต าแหน่งงาน : Senior Chief  of  Final Assembly Engineering (M-1) 
พนกังานท่ีปรึกษา : พชรพล รังสิธารานนท ์
ต าแหน่งงาน : Engineer of  Final Assembly Engineering (E-3) 
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
 ตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 ถึงวนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561 ระยะเวลา 4  เดือน 
 (รวมวนัท างาน 82 วนั) เวลาเขา้งาน 7:30 นาที เวลาออกงาน 16:30 นาที  
  เป็นเวลา 8 ชัว่โมง/วนั เป็นจ านวนชัว่โมงรวม 656 ชัว่โมง 
 

              พฤศจิกายน   11     November 
 

             ธนัวาคม        12       December 
Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat 

 
Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat 

      1 2 3 4 
 

  
    

1 2 
5 6 7 8 9 10 11 

 
3 4 5 6 7 8 9 

12 13 14 15 16 17 18 
 

10 11 12 13 14 15 16 
19 20 21 22 23 24 25 

 
17 18 19 20 21 22 23 

26 27 28 29 30     
 

24 25 26 27 28 29 30 

        
31             

               
                               มกราคม          1          January 

 

                กมุภาพนัธ์      2      February 
Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat 

 
Sun Mon Tue Wed Thu Fri Sat 

  1 2 3 4 5 6 
 

  
   

1 2 3 
4 5 6 7 8 9 10 

 
4 5 6 7 8 9 10 

7 8 9 10 11 12 13 
 

11 12 13 14 15 16 17 
14 15 16 17 18 19 20 

 
18 19 20 21 22 23 24 

21 22 23 24 25 26 27 
 

25 26 27 28       
28 29 30 31       

        
               รูปที ่1.6 ปฎิทินแสดงการท างาน 



8 
    

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
1.7.1 เพื่อป้องการลืมขนัแน่นทอร์คคอนเวอร์เตอร์ของรถรุ่น NPR และ FTR 
1.7.2 เพื่อป้องกนัความผดิพลาดท่ีจะเกิดข้ึน 
1.7.3 เพื่อป้องกนัการส่งต่อไปยงัสถานีอ่ืน 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1.8.1 ศึกษากระบวนการท างานและการป้องกนัการขนัแน่นทอร์คคอนเวอร์เตอร์ 
1.8.2 ศึกษาลกัษณะการท างานของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการป้องกนั 
1.8.3 เรียนรู้การขนัแน่นจ านวน 7 จุดของรถบรรทุกขนาดใหญ่ NPR 
1.8.4 เรียนรู้การขนัแน่นจ านวน9จุดของรถบรรทุกขนาดใหญ่ FTR 
1.8.5 ศึกษาเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการขนัแน่น เช่น  Air tool   

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1.9.1 เขา้ใจกระบวนการท างานในการขนัแน่นทอร์คคอนเวอร์เตอร์ 
1.9.2 เขา้ใจในการท างานของอุปกรณ์ในการป้องกนั 
1.9.3 เขา้ใจต าแหน่งการขนัแน่นทอร์คคอนเวอร์เตอร์ของรถ NPR 
1.9.4 เขา้ใจต าแหน่งการขนัแน่นทอร์คคอนเวอร์เตอร์ของรถ FTR 
1.9.5 เขา้ใจการใชง้านเคร่ืองท่ีใชใ้นการขนัแน่น 
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1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 
 

ตารางที ่1.2 นิยามศพัทเ์ฉพาะ 

ค าศัพท์ ความหมาย 

Engine เคร่ืองยนต ์
Transmission Nees เกียร์ก่ึงอตัโนมติั 

ASM การประกอบช้ินส่วน 
POKAYOKE การป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนกบัช้ินงาน 
Sub Material วสัดุส้ินเปลือง 

Major diameter เส้นผา่นศูนยก์ลางท่ีใหญ่ท่ีสุดของเกลียว 
Minor diameter  เส้นผา่นศูนยก์ลางท่ีเล็กสุดของเกลียว 

Pitch ระยะท่ีวดัจากสันเกลียวหน่ึงถึงสันเกลียวถดัไป 
Tightening การขนัแน่น 

Work Instruction Standard ,WI เอกสารท่ีใชใ้นขั้นตอนการปฏิบติังาน 
Operation Sequence Sheet, OP เอกสารท่ีก าหนดมาตราฐาน 

Reamer bolt  โบลทห์วัหกเหล่ียมท่ีมีการเคลือบสาร 
Hexagon head bolt โบลทห์วัหกเหล่ียม 



2 
 

บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี  เป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยมีาใชใ้น

การปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเคยเรียนมาประยกุตใ์ช้
และเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ ๆ ท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน 
 

2.1 การป้องกนัความผดิพลาด (POKAYOKE) 
POKAYOKE หมายถึง เป็นการป้องกนัคนงานไม่ใหท้  าอะไรผดิพลาด หรือ ท างานดว้ยความ

ปลอดภยัโดยไม่ท าอะไรเส่ียงอนัตราย (ค าวา่ YOKERU แปลวา่ หลีกเส่ียง และ  POKA แปลวา่ ขาดความใจ
ใส่จนก่อใหเ้กิดความผิดพลาด)  
                  การควบคุมคุณภาพให้เป็นศูนย์ แบ่งออกเป็น 3 องค์ประกอบในการขจัดของเสีย 

1) ตรวจสอบสาเหตุของความผิดพลาด แต่ไม่มีผลต่อของเสีย 

2) การตรวจสอบ 100% โดยการใช ้ POKAYOKE  เป็นการป้องกนัการท างาน 

3) การลงมือปฎิบติัในการแกไ้ข 

2.2 ระบบการผลติแบบลนี (LEAN)  
             ลีน หมายถึง แนวคิดในการบริหารจดัการการผลิต หรือ องคก์รใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด โดยก าจดั
ความสูญเปล่า เพื่อส่งมอบสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการใหท้นัเวลา 

 
 รูปที ่2.1 เสาหลกัในการบริหารการจดัการผลิต (Lean Manufactory)  
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2.2.1ลกัษณะการผลติแบบ Lean 
1) ตอบสนองการเปล่ียนลูกคา้ไดร้วดเร็ว 
2) เกิดการล่ืนไหลของช้ินงานอยา่งเห็นไดช้ดั 
3) ของเสียนอ้ย เกิดปัญหาแลว้รู้ทนัที 
4) ตรวจยอ้นไปยงัสาเหตุของปัญหาการผลิต 
5) แกไ้ขนอ้ย และรวดเร็ว 
6) พนกังานมีขวญัก าลงัใจ พนกังานมีส่วนร่วม 

 

2.2.2 เป้าหมายของการด าเนินการผลติแบบลนี 
1) คุณภาพสินคา้ท่ีดีท่ีสุด 
2) ตน้ทุนการผลิตท่ีต ่าท่ีสุด 
3) ใชเ้วลาในการผลิตท่ีสั้นท่ีสุด 

 

2.2.3 เทคนิคการปรับเปลีย่นกระบวนการท างาน 
1) Pull System – ระบบดึง คือ ท าใหมี้สินคา้อยูต่ลอดแต่ไม่มากเกินไป เม่ือมีการดึงไปใชก้็จะ 

มีการเติมใหม่ อยูเ่สมอ โดยจะผลิตออกมาตามจ านวนท่ีตอ้งการเท่านั้น 
2) One Piece Flow – แนวทางการผลิตและส่งออกช้ินงานแบบ 1 ช้ินต่อ 1 ช้ิน 
3) Takt time – ความเร็วในการผลิตต่อช้ินเป็นไปตามจงัหวะท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
4) Zero defect – การไม่ใหมี้ของเสียเลยในกระบวนการผลิต ท าใหดี้กวา่เดิมไปเร่ือยๆ 

 

2.2.4 หลกัการ E.C.R.S  โดยม ี4 องค์ประกอบแบ่งออกเป็น 
1) E = Eliminate การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการออกไป 
2) C = Combine การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั 
3) R = Rearrange การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 
4) S = Simplify ปรับปรุงวธีิการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้ างานไดง่้ายข้ึน 
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2.3 ความสูญเสียทั้ง 7 ประการ (7 waste) 
1) ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกนิไป (Overproduction) 

การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใชง้านหรือผลิตไวล่้วงหนา้เป็นเวลานาน  
2)  ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 

การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อใหไ้ดส่้วนลด
จากการสั่งซ้ือ จะส่งผลใหว้สัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ  

3) ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางใน
การขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 

4) ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กลท้  าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและ
ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 

5) ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงาน  
เหล่านั้นไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ 

6) ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
 การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ี
จ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง เป็นตน้ 

                  7)   ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 
                  เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตาม 

ท่ีลูกคา้ตอ้งการหรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 

 
รูปที ่2.2 ความสูญเสียทั้ง 7 ประการท่ีจะข้ึนเกิดระหวา่งการผลิต 
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2.4 หลกัการ 5 W 1 H เพ่ือวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลติ 
1) What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
2) When ท าเม่ือไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
3) Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
4) Who ใครเป็นผูท้  า ถามเพื่อหาวธีิการท างานทีเหมาะสม 
5) How ท าอยา่งไร ถามเพื่อหาวิธีการท างานท่ีเหมาะสม 
6) Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 

 
รูปที ่2.3 หลกัการ 5W 1H มาวเิคราะห์ในกระบวนการผลิต 

 

2.5 การเพิม่ผลผลติ (Productivity) 
การเพิ่มผลผลิต คือ การใชป้ระโยชน์จากทรัพยากรใหคุ้ม้ค่า  

 
ผลิตผล [ 𝑂𝑈𝑇𝑃𝑈𝑇]

ปัจจยัการท างาน [ 𝐼𝑁𝑃𝑈𝑇 ]
 

 
1) เพื่อลูกคา้ : คุณภาพ (Quality) , ตน้ทุน (Cost) , การส่งมอบ (Delivery) 
2) เพื่อพนกังาน : ความปลอดภยั (Safety) , ขวญัก าลงัใจ (Morale)  
3) เพื่อสังคม : ส่ิงแวดลอ้ม (Environment) , จรรยาบรรณ (Ethics) 
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รูปที ่2.4 กระบวนการผลิตสินคา้และบริการ 

 

2.6 ความสูญเปล่าในกระบวนการ (Zero Defect) 
             การไม่ให้มีของเสียเลยในกระบวนการผลิต  เพราะถา้หากมีของเสียแลว้ตอ้งเสียเวลาใน
การซ่อมแซมส่วนท่ีเสียหรือตอ้งท าใหม่และวตัถุดิบก็ตอ้งส้ินเปลือง ดงันั้นเราจึงไม่ให้มีของเสีย
ของวตัถุดิบเกิดข้ึนด้วยเพราะหากมีการท างานบกพร่องหรือมีของเสียมากก็ต้องมีค่าใช้จ่าย
เพิ่มข้ึนทั้งในการตรวจสอบ ปรับปรุง  แก้ไขงานหรือตอ้งเสียค่าใช้จ่ายในการซ้ือวตัถุดิบเพิ่ม
องคก์ารควรปลูกฝังใหค้นงานปฏิบติังานดว้ยความรับผดิชอบไม่ใหเ้กิดความบกพร่อง  

 

2.7 การใช้ทฤษฎ ี4 M ในการท างาน 
                   2.7.1    คน (MAN)  
                    1) จ านวนพนกังานท่ีมี และจ านวนพนกังานท่ีมาท างาน 
                    2) สภาพพนกังานท่ีมาปฎิบติังาน 
                    3) ความรู้ ความสามารถของพนกังานแต่ละคน 
                    4) การรักษาและปฎิบติัตามกฎระเบียบต่างๆ 
                    5) การใหค้วามร่วมมือในการปฎิบติังาน 
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รูปที ่2.5 การเตรียมพนกังานใหมี้ความพร้อมในการท างาน 

 
          2.7.2    เคร่ืองจักร (MACHINE) 

                     1)  อตัราการเดีนคร่ืองจกัร หรือ เวลาท่ีเคร่ืองจกัรรองาน 
                     2)   เวลาท่ีเคร่ืองจกัรหยดุโดยกระทนัหนั (Break Down) 
                     3)   ความผดิปกติท่ีอาจเกิดข้ึน เช่น รอยแตกร้าว การช ารุด  
                     4)   ตรวจสอบ ความสมบูรณ์ของเคร่ืองจกัร ความเรียบร้อยของเคร่ืองจกัร 
                     5)   การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร หลงัจากการใชง้าน 
 

 
รูปที ่2.6 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการขนัแน่น 

  2.7.3    วสัดุทีใ่ช้ในการท างาน (MATERIALS) 
                  1) ปริมาณวสัดุท่ีใชใ้นการผลิต ปริมาณวสัดุท่ีเบิก ขาดหรือท่ีตอ้งการ 
                  2) วสัดุส้ินเปลือง (Sub Materials ) 

 
รูปที ่2.7 วสัดุส้ินเปลือง  
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  2.7.4   วธีิการ (METHODS) 
            1) วธีิการปฎิบติังานทัว่ไป 
            2) วธีิการปฎิบติังานท่ีเป็นอนัตราย 
            3) วธีิการปฎิบติังานท่ีขาดมาตราฐาน 
 

2.8 หลกัการท างานของเคร่ืองยนต์ดีเซล 
                                   อากาศเม่ือถูกอดัตวัจะมีความร้อนสูงข้ึน แต่ถา้อากาศถูกอดัตวัอยา่งรวดเร็วโดยไม่มี

การสูญเสียความร้อน ทั้งแรงดนัและความร้อนจะสูงข้ึนอยา่งรวดเร็ว เม่ือฉีดละอองน ้ามนั
เช้ือเพลิงเขา้ไปในอากาศท่ีร้อนจดัจากการอดัตวั ก็จะเกิดการเผาไหมข้ึ้นอยา่งทนัทีทนัใด ท าให้
เกิดก าลงังานข้ึน ก าลงังานท่ีเกิดข้ึนจะน าไปใชป้ระโยชน์ในรูปของแรงขบัหรือแรงผลกัดนั ผา่น
ลูกสูบและกา้นสูบท าใหเ้พลาขอ้เหวีย่งหมุน ณ ก าลงัอดัเดียวกนั อากาศท่ีอุณหภูมิเร่ิมตน้สูงกวา่ 
เม่ือถูกอดัยอ่มมีอุณหภูมิสูงกวา่หรือร้อนกวา่ 

 
เคร่ืองยนต์ดีเซล กระบวนการระเบิดจะเป็นไปดังนี:้ 

1) จงัหวะดูด - วาลว์น าเขา้จะเปิดใหอ้ากาศเขา้ไป ลูกสูบจะลดต ่าลง 
2) จงัหวะบีบอดั - ลูกสูบจะยกสูงข้ึน อากาศจะถูกบีบอดั (ความร้อนสูงกวา่ 540°C) 
3) จงัหวะเผาไหม ้- เช้ือเพลิงจะถูกฉีดเขา้ไป (ในเวลาท่ีเหมาะสม) จุดติดไฟ ลูกสูบจะลดต ่าลง 
4) จงัหวะคาย - ลูกสูบจะยกสูงข้ึน ไอเสียถูกดนัออกผา่นท่อไอเสีย 

 

 
 

รูปที ่2.8 หลกัการท างานของเคร่ืองยนตดี์เซล 
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2.9 เกยีร์อตัโนมตัิแบบทอร์คคอนเวอร์เตอร์ 
                ทอร์คคอนเวอร์เตอร์มีความส าคญักบักลไกการท างาน เพราะเกียร์ชนิดน้ีจะส่งก าลงัจาก
เคร่ืองยนตสู่์เกียร์โดยตรงคือมนัมีแผน่คลทัช์ไวค้อยส่งต่อก าลงัสู่ลอ้เหมือนกบัเกียร์ธรรมดา แต่
แทนท่ีจะใชแ้รงเทา้เหยยีบยกแผน่คลทัช์ ทอร์คคอนเวอร์เตอร์จะใชน้ ้ามนัไฮโดรลิกวิง่ผา่นหอ้ง
เกียร์เพื่อเปล่ียนระดบั ซ่ึงผลท่ีไดคื้อการเปล่ียนเกียร์จะมีความนุ่มนวลไม่กระชาก 

  

2.10  การขนัแน่นและการทอร์ค 
          1)   การขนัแน่น คือ การควบคุมแรงกดดนัช้ินส่วนตั้งแต่ 2 ช้ิน ข้ึนไปให้ติดกนัโดยส่วนมากจะ

ใชB้olt   และ  Nut  เป็นตวัยดึช้ินงาน ไม่ใหห้ลุดออกจากกนั 
                 2)   การทอร์ค คือ แรงบิดท่ีเกิดข้ึนท่ีตวั Bolt เกิดข้ึนตามนิยาม ดงัสมการท่ี (1 ) 
 

                                                                𝑇 = F × R                                                                      (1) 
 

        TORQUE (T) = แรงบิดท่ีเกิดข้ึนท่ีตวัโบลท ์(BOLT) หน่วย N.m 
        FORCE   (F) = แรงท่ีกดลงบนประแจ หน่วย N 
        RADIAL  (R) = ระยะทางจากจุดหมุนถึงแนวแรง หน่วย CM 

 

2.11 ลกัษณะการขนัแน่นของจ านวนโบลท์ 

 
 

รูปที ่2.9 ลกัษณะการขนัแน่นของจ านวนโบลท ์
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2.12 การควบคุมคุณภาพการขนัแน่น 
                1)  ประแจทอร์คทุกตวัตอ้งไดรั้บการตรวจสอบก่อนเร่ิมงาน 
              2)  มีจ  านวนป้ายควบคุม แยกตามสีของแต่ละวนัตามจ านวนประแจ 
   3)  กรณีท าประแจทอร์คหล่น ตอ้งแจง้หวัหนา้งานหรือลีคเดอร์และใหเ้จา้หนา้ท่ีตรวจสอบประแจ
ทอร์ค 

 
 

รูปที ่2.10  จ านวนป้ายควบคุม แยกตามสีของแต่ละวนัตามจ านวนของประแจทอร์ด 

 

2.13 ความสามารถของ Software NX8 CAD/CAM 3D                                                                                   
1) ออกแบบหรือสร้างแบบจ าลอง ลกัษณะ 3 มิติ คือมีขนาดทั้ง ความกวา้ง ยาวและความสูง 
2) สร้างแบบ 2 มิติ หลงัจากเสร็จส้ินการออกแบบจ าลองเพื่อน าไปใชใ้นกระบวนการผลิต  
3) สามารถแกไ้ขงานไดท้นัทีท่ีตอ้งการและfeature 
4) สามารถใช้ในการข้ึนรูป Solid Modeling และการแกไ้ข Model เป็นชุดค าสั่งพื้นฐานและการข้ึน

รูปท่ีใช้กนัทัว่ไป มีเคร่ืองมือท่ีใช้ในการตรวจสอบการประกอบช้ินงาน  (Assembly  )เพื่อลด
ความผดิพลาดและ  เพิ่มความมัน่ใจก่อนการผลิตจริง 

5) สามารถแกไ้ขงาน เช่น การลบผวิ  , การแกไ้ข Blend , chamfer , ขนาด Diameter 

 
รูปที ่2.11  โลโกโ้ปรแกรม NX 8 
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2.14 แผนภูมทิีใ่ช้ในการท างาน 
แผนภูมิกระบวนการ(Process Chart)เป็นเคร่ืองมือช้ินส าคญัท่ีใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลได้

อยา่งละเอียด กระชบั ประกอบไปดว้ยสัญลกัษณ์ ค าบรรยายและลายเส้นเพื่อบอกรายละเอียด

ของขั้นตอนกระบวนการผลิต เพื่อช่วยใหน้กัวเิราะห์มองเห็นภาพของกระบวนการผลิตได้

อยา่งชดัเจนตั้งแต่ตน้จนจบ และน าไปสู่การพฒันาและปรับปรุงกระบวนการท างานให้ดีข้ึน 

 แผนภูมิกระบวนการท างาน (Operation Process Chart) 

 แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

 แผนภูมิการประกอบ (Assembly Process Chart) 
 

1) แผนภูมิกระบวนการท างาน (Operation Process Chart) 
แผนภูมิกระบวนการท างานเป็นแผนภูมิท่ีแสดงขั้นตอนการผลิต ตั้งแต่วตัถุดิบเคล่ือนเขา้สู่
สายการผลิตจนเสร็จส้ินเป็นผลิตภณัฑ ์โดยบนัทึกขั้นตอนการปฎิบติัต่างๆ ท่ีตอ้งด าเนินการ
บนวถุัดิบนั้น เช่น การขนส่ง การตรวจสอบ การท างานบนเคร่ืองจกัร การประกอบช้ินส่วน 
จนกระทัง่ส าเร็จออกจากเป็นผลิตภณัฑห์รือช้ินส่วนประกอบ 

  ประโยชน์ใช้งานของแผนภูมิกระบวนการผลติ 

 เป็นแผนภูมิเร่ิมตน้ของการวเิคราะห์แผนภูมิทุกประเภท 

 บอกภาพรวมของกระบวนการผลิตตั้งแต่ตน้จนจบ 

 ใชสื้อสารกบับุคคลภายนอกท่ีตอ้งการให้เขา้ใจกระบวนการผลิตในภาพรวม 

 ใชเ้พื่อประกอบการบรรยายภาพรวของกระบวนการ 

2) แผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process Chart) 

แผนภูมิน้ีใชว้ิเคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวตัถุดิบ ช้ินส่วน พนกังาน และอุปกรณ์ ท่ี

เคล่ือนไปในกระบวนการพร้อมๆกบักิจกรรม โดยใชส้ัญลกัษณ์ ดงัตารางท่ี 2.1 
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ตารางที ่2.1 สัญลกัษณ์การใชใ้นกระบวนการผลิตและการประกอบ 
 

สัญลกัษณ์ ช่ือ ค าจ ากดัความโดยยอ่ 
 Operation 

การปฎิบติังาน 
1) การประกอบช้ินส่วน หรือการถอดส่วนประกอบ 
2) การเตรียมวตัถุเพื่องานขั้นต่อไป 
3) การวางผน การค านวณ การใหค้  าสั่ง หรือการรับสั่ง 

 Inspection 
การตรวจสอบ 

1) การตรวจสอบคุณลกัษณะของวตัถุ 
2) ตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ 

 Transportation 
การเคล่ือน 

1) เคล่ือนท่ีวตัถุจากจุดหน่ึงไปยงัอีกจุดหน่ึง 
2) พนกังานก าลงัเดิน 

 Delay 
การคอย 

1) การเก็บวสัดุชัว่คราวระหวา่งการปฎิบติังาน 
2) การคอยเพื่อใหง้านขั้นต่อไปเร่ิมตน้ 

 Storage 
การเก็บ 

1) การเก็บวสัดุไวใ้นสถานท่ีถาวรซ่ึงตอ้งอาศยัค าสั่งในการ
เคล่ือนยา้ย 

2) การเก็บช้ินส่วนท่ีรอเป็นเวลานาน 
 Decision 

Symbol 
การตดัสินใจ การเปรียบเทียบ 

 Flow line เส้นแสดงล าดบักิจกกรม 

 Input / Output 
Data 

รับหรือแสดงขอ้มูลโดยไม่ระบุชนิดอุปกรณ์ 

 Preparation ใชก้ าหนดค่าต่างๆ ล่วงหนา้ ซ่ึงเป็นการท างาน ภายในช่วงหน่ึงท่ี
ซ ้ าๆกนั 
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2.15  การด าเนินกจิกรรมคุณภาพ IMM (ตรวจสอบ 2 นาท)ี 
                     2.15.1   การจัดท าใบมาตราฐานการตรวจสอบ  
                                  1) คดัเลือกช้ินส่วน 
            2)  ก าหนดหวัขอ้ตรวจสอบและจดัท าใบมาตราฐานการตรวจสอบ 
 
                      2.15.2   การด าเนินการตรวจสอบคุณภาพช้ินส่วนจากภายนอก 2 นาที 

1)  โตะ๊วางช้ินส่วนตอ้งทาสีส้ม 
2)  ต าแหน่งวางช้ินส่วนเพื่อตรวจสอบ 
3)  การจดัเตรียมมาตราฐานการตรวจสอบ  
4) ท าการตรวจสอบกะละ 2 คร้ัง (เชา้ –  บ่าย ) ก่อนหรือหลงัเวลาพกั 
5)  ตรวจสอบ 10:10 น. และ 13:10 น. 
6)  บนัทึกผลการตรวจสอบจากนั้นพนกังานลงในบนัทึกขอ้มูลและผูค้วบคุม
เซ็นตช่ื์อ ยนืยนัการตรวจสอบ 

7)  ถา้ตรวจพบปัญหา พนกังานตอ้งแจง้หวัหนา้คนงานหรือลีคเดอร์จากนั้ใหแ้จง้
ปัญหาไปยงัแผนควบคุมคุณภาพใหท้ราบ 

 

 
 

รูปที ่2.12 การด าเนินกิจกรรม IMM 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
                   การฝึกปฎิบติัการสหกิจศึกษากลุ่มงาน  Final Assembly Engineering NO.1 Group ท่ีบริษทั อีซูซุ 
มอเตอร์(ประเทศไทย) จ  ากดั เป็นระยะเวลา 4 เดือน ไดมี้การเรียนรู้การท างานภายในแผนก และการจดัท า
แผนปฎิบติังาน เพื่อเป็นแนวทางในการปฎิบติังานให้เป็นไปตามล าดบัขั้นตอนท่ีเหมาะสม เพื่อให้บรรลุ
วตัถุประสงคไ์ดเ้ป้นอยา่งดี 
 

ทางด้านทฤษฎแีละแนวทางการปฎบิัติงาน 
1) ศึกษาขอบเขตการท างานของกลุ่มงาน Final Assembly Engineering NO.1 Group 
2) เรียนรู้การท างานของฝ่าย  Equipment และ Process 
3) ศึกษาขอ้มูลจากเอกสาร Training ( IMCT CV) 
4) เรียนรู้ช้ินส่วนต่างๆ ในการประกอบรถ  Commercial Vehicle(CV) 
5) เรียนรู้เพิ่มเติมเก่ียวกบัโปรแกรม Microsoft Excel 
 

   ทางด้านภาคปฎบิัติและงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1) วเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนโดยการใชท้ฤษฎีของ POKAYOKE 
2) วเิคราะห์ปัญหาในการเกิดขอ้ผดิพลาดในการท างาน 
3) ศึกษาเก่ียวกบัการประกอบช้ินส่วน ระหวา่งเคร่ืองยนตก์บัเกียร์ 
4) การพฒันาเคร่ืองมือท่ีใชใ้หเ้หมาะสมกบัช้ินส่วน 
5) ตรวจสอบและแกไ้ขการประกอบช้ินส่วนเม่ือเกิดความผดิพลาด 

 

3.1  แผนงานการฝึกงาน  
                           ส าหรับแผนการปฎิบัติงานในสหกิจศึกษา ส่วนงาน Final Assembly Engineering 

NO.1 Group ท่ีบริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั ไดด้ าเนินการในระยะเวลา 4 เดือน ดงั
ตารางท่ี 3.1 
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ตารางที ่3.1 แผนการปฎิบติังานสหกิจศึกษา 
 

หัวข้องาน     พฤศจิกายน             ธนัวาคม           มกราคม       กุมภาพนัธ์ 

  5 12 19 26 3 10 17 24 31 7 14 21 28 4 11 18 25 

1. Business Type / Product                                   

   1.1 Company & fundamentals                                   

   1.2 Quality Procedure                                   

   1.3 FEG Boundary                                   

   1.4 CV Gateway Plant layout                                   

   1.5 LA UA Samrong Plant                                   

  

                
  

2. Study of FE1                                   
    2.1 รูปแบบการผลิตรถบรรทุก                                   
    2.2 การควบคุมการขนัแน่น                                   
    2.3 ส่วนประกอบของรถบรรทุก                                   
    2.4 การด าเนินการตรวจสอบคุณภาพ 2 นาที                                   
    2.5 ลกัษณะการท างานของเบรคและ
เคร่ืองยนต ์                                   
    2.6 Work Instruction Standard (WI)                                   
    2.7 Safety                                   

  

                
  

3. Project                                   
    3.1 หาหวัขอ้โครงงานสหกิจ                                   
    3.2 ศึกษาคน้ควา้ขอ้มูลท่ีเกียวขอ้ง                                   
    3.3 การขนัแน่นของเคร่ืองยนตก์บัเกียร์                                   
    3.4 ออกแบบอุปกรณ์                                   
    3.5 จดัท ารูปเล่มโครงงานสหกิจ                                   
    3.6 แกไ้ขขอ้มูลและเรียบเรียง                                   
    3.7 ตรวจสอบเอกสารก่อนน าไปเสนอ                                   
    3.8 น าเสนอโครงงานสหกิจ                                   
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3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติ 
1) ศึกษาปัญหาของโครงงานสหกิจ : ศึกษาวตัถุประสงคใ์นการด าเนินการ  
2) วางแผนการท างาน : พิจารณาหาอุปกรณ์เพื่อป้องกนั 
3) เขียน Flow chart ก่อนปรับปรุงการท างานของโครงการ : ล าดบัขั้นตอนการท างาน 
4) ท ารายงานวสัดุและอุปกรณ์ท่ีใชใ้นโครงงาน :  เคร่ืองมือ (Tools)ในการขนัแน่น 
5) ติดต่อใบเสนอราคาส าหรับโครงงาน : ติดต่อใบเสนอราคาของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นงาน  

 เช่น กระบอกลม 
 

3.3    ขั้นตอนการด าเนินงาน 
1) วตัถุประสงคท่ี์ท าโครงงานเพื่อป้องกนัการขนัแน่นทอร์คคอนเวอร์เตอร์ท่ีเกิดข้ึนจาก

พนกังานในกระบวนการท างาน เน่ืองจากอาจจะมีโอกาสลืมขนัแน่นได ้ 
2) หาสาเหตุท่ีมาของโครงงานดงักล่าว 
3) เขียนล าดบัขั้นตอนการท างาน ตั้งแต่การน าเคร่ืองยนตม์าวางบน Predressing เพื่อท าการ

ติดตั้งอุปกรณ์ต่างๆ เขา้กบัเคร่ืองยนตจ์นกระทัง่ประกอบเสร็จส้ินจากนั้นจึงส่งไปยงัสถานี
ถดัไปและการใชเ้คร่ืองมือ (Tools) มาใชง้าน 

4) การเลือกเคร่ืองมือท่ีเหมาะสมส าหรับงาน 
5) ขอใบเสนอราคา Maker เพื่อค านวณค่าใชจ่้ายและตน้ทุนท่ีใชใ้นงานรวมไปถึงเขียนใบ

Specification  

3.4     ประเภทของเกยีร์ 
3.3.1 เกียร์แบบธรรมดา (Manual Transmission ) คือ เกียร์เป็นตวัรับก าลังของเคร่ืองยนต์จาก

คลตัช์  ส่งไปยงัเพลากลางและเป็นตวัเพิ่มก าลงัฉุดลากของเคร่ืองยนต์  เพิ่มความเร็วของ
รถยนต์ให้ตรงกบัสภาพการใช้งาน ในการประกอบเขา้กบัเคร่ืองยนต์สามารถท าการขนั
แน่นไดป้กติ โดยการ ขนัแน่นจะขนัแน่นโบลทบ์ริเวณรอบนอก จ านวน 12 จุด 
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 รูปที ่3.1 เกียร์แบบธรรมดา (Manual Transmission) 

 
3.3.2 เกียร์อตัโนมติั (Automatic Transmission) มีหนา้ท่ีส่งถ่ายก าลงัใหร้ถมีการขบัเคล่ือนทั้ง 

เดินหนา้ และถอยหลงัและสามารถตดัก าลงังานได ้เกียร์อตัโนมติัสามารถเพิ่มหรือลดทอร์ค
ไดโ้ดยขบัไม่ตอ้งเปล่ียนคนับงัคบัต าแหน่งเกียร์ เม่ือรถลงทางชนั เกียร์ต ่าจะช่วยให้การขบั
ข่ีสะดวกสบายข้ึน เน่ืองจากเคล่ือน รถยนตจ์ะช่วย ตา้นการเคล่ือนท่ีของรถยนตซ่ึ์งเป็นการ
ผอ่นคลายของระบบเบรกและมีความแตกต่างจากเกียร์ธรรมดาตรงท่ีมีทอร์คคอนเวอร์เตอร์
ซ่ึงอยู่ระหว่างเคร่ืองยนต์และเกียร์ ในการประกอบเข้ากบัเคร่ืองยนต์จะท าการขนัแน่น
บริเวณรอบนอกแลว้ จึงท าการขนัแน่นภายใน 

 
 รูปที ่3.2 เกียร์ออโต ้(Auto Transmission)  

 

 
 

รูปที ่3.3 ต าแหน่งของทอร์คคอนเวอร์เตอร์ 
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             ทอร์คคอนเวอร์เตอร์กระท าโดยการขบัของเหลวกลบัไป ซ่ึงของเหลวน้ียงัคงมีพลงังานอยู่
หลงัจากไหลผา่นตวัหมุนเทอร์ไบน์เขา้ไปในใบพดัป๊ัม ดงัรูปท่ี 3.4 

 
 

 
รูปที ่3.4 หลกัการท างานของทอร์คคอนเวอร์เตอร์ 

  

3.5 ลกัษณะการขนัแน่นของทอร์คคอนเวอร์เตอร์ 
ในขณะการประกอบเคร่ืองยนต์กบัเกียร์นั้นเรามีการเหล็กท่ีกดัทอร์คคอนเวอร์เตอร์ออก
จากนั้นเราจะนั้นท าการ Guide line ซ่ึงมีลกัษณะเป็นแท่งเหล็กยาว เสียบเขา้ต าแหน่ง ณ 
จุดขนัแน่น ต าแหน่งท่ี 1 ดงัรูปท่ี 3.5 

 
รูปที ่3.5 การขนัแน่น ณ ต าแหน่งท่ี 1 
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ปัจจุบันการขันแน่นทอร์ตคอนเวอร์เตอร์ เราจะท าการบิดสวิตซ์เพื่อเข้าสู่ระบบ Pokayoke 
หลังจากนั้นเลือกรุ่นของโมเดล NPR หรือ FTR เม่ือท างานขันแน่น 1 จุด ไฟจากตู้ Control  
Panel จะท าการแสดงไฟสีเขียว 1 ดวง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่3.6 ตูค้วบคุม (Control Panel) 
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รูปที ่3.7 ล าดบัการท างานปัจจุบนั 

 

         Human Selector 

 



2 
 

บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 
         โครงการสหกิจศึกษาน้ีเร่ิมจาก ตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพในการขนัแน่นของพนกังาน ซ่ึง พนกังาน
ท่ีท าการขนัแน่นมีโอกาสท่ีจะลืมและเกิดขอ้ผดิพลาดได ้
 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
         จุดประสงค์ของโครงการ คือ เพื่อป้องกนัความผิดพลาดท่ีอาจจะเกิดข้ึนในการขนัแน่น เน่ืองจาก
พนกังานท่ีท าการขนัแน่น เคร่ืองยนตเ์ขา้กบัเกียร์ (ENGINE & TRANSMISSION NEES)   อาจจะมีโอกาส
ท่ีจะลืมขนัแน่น  เพราะการขนัแน่นของรถรุ่น N-series และ F-series มีการขนัแน่นแตกต่างกนั ในส่วนของ
รถ N-series จะมีการขนัแน่นจ านวน 7 จุดส่วน F-series จะมีจ านวน 9 จุด  
 

             
รูปที ่4.1 Auto Engine & Transmission NEES 

 

4.2 วตัถุประสงค์การปรับปรุงเพ่ือป้องกนัความผดิพลาดในการขนัแน่น          
                     1)  Q (Quality) =  ในกรณีท างานไม่เสร็จก็จะไม่สามารถส่งไปยงัสถานีอ่ืนได ้
                     2)  S (Safety) = ไม่ส่งผลกระทบกบัการท างาน 
                     3)  C (Cost) =  ใชเ้งินท่ีนอ้ยท่ีสุดในการติดตั้ง 
                     4)  D (Delivery)  = ไม่ใหเ้วลาในการผลิตแต่ละสถานีเกิน (Takt Time) 
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4.3  การประกอบรถจะแบ่งออกเป็น 3 Line  
1) Trim Line จะประกอบในส่วนหวัแคบ็ เช่น รถบรรทุกขนาดเล็กและรถบรรทุกขนาดใหญ่ 
2) Chassis Line จะประกอบในส่วนท่ีอยูข่า้งล่างก่อน เช่น เฟืองทา้ย แหนบ ลอ้ โช๊ค 
3) Final Assembly Line จะเป็นการประกอบของ Trim Line และ Chassis  Line เขา้ดว้ยกนั 

4.4 หลงัจากการปรับปรุงระบบการป้องกนั 
1) เซนเซอร์ (Sensor) จะติดตั้งอยูบ่ริเวณท่ี Predressing เม่ือพนกังานยกเคร่ืองยนตม์าวางไวท่ี้ 

Predressing เซนเซอร์จะท าการตรวจจบัและส่งสัญญาณไปท่ีตู ้Control Panal 
2) กระบอกลม (Cylinder) กระบอกลมจะท างานปิด ในกรณีท่ี sensor ตรวจจบัวา่มีเคร่ืองยนตม์าวางไว้

บน Predressing แลว้ 
3) ประแจทอร์ค (Torque Wrench)เป็นประแจทอร์คท่ีมีลกัษณะการท างานคลา้ยกบัปืนลมทัว่ไป 

แต่สามารถส่งสัญญาณจากการขนัแน่น นอกจากน้ียงัทอร์คซ ้ า 
4) ตวัรับสัญญาณ (Receiver box) เป็นตวัรับสัญญาณจากประแจทอร์คและส่งสัญญาณไปยงัตูค้วบคุม 
5) ตูค้วบคุม (Control Panel) ลกัษณะการท างานจะแสดงผลออกทางหนา้จอเป็น Touch sreen 
6) สแกนเนอร์ (Scanner) พนกักงาน จะท าการสแกนบาร์โคด้ (Barcode)ท่ีแปะมากบัเคร่ืองยนตเ์พื่อ

บอกวา่ เคร่ืองยนตป์ระเภทน้ีเป็นรุ่น NPR หรือ FTR 

 
รูปที ่4.2 การท างานในการขนัแน่น 
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4.5 ปุ่ มการท างานของตู้ควบคุม 
 
 

  
   

 
 
 
 
 

 
 
 
 
  

 
หมายเลข 1 : Control Power Off/On เปิด / ปิด เคร่ือง 
หมายเลข 2 : Preoperation On เปิดการท างานของกระบอกลม(Cylinder) 
หมายเลข 3 : Cycle Start ควบคุมในส่วนของ PLC ใหท้ างาน 
หมายเลข 4 : Mode Manual / Auto เม่ือเคร่ืองท างานปกติ พนกังานจะหมุนไปทาง 
                      Auto แต่เม่ือเกิดปัญหาพนกังานท่ีท าการประกอบจะหมุนไปทางดา้น Manual 
หมายเลข 5 : Manual Ret / Adv กระบอกลมเปิด / ปิด สามารถปรับไดห้ลงัจากหมุนสวิตซ์ 
                     หมายเลข4ไปทาง Manual  
หมายเลข 6 : Preoperation Off ปิดการท างานของกระบอกลม(ส่วนมากจะใชใ้นช่วงพกั10นาที) 
หมายเลข 7 : T /V Start การขนยา้ย Part ไปสถานีต่อไป 
หมายเลข 8 : Fault Reset การเร่ิมท างานใหม่ หลงัจากเกิดปัญหาต่างๆ 
หมายเลข 9 : Buzzer Stop กดสั่งเพื่อใหเ้สียงหยดุ (กดหลงัปุ่มหมายเลข10ท างาน) 
หมายเลข 10 : Emergency stop กรณีฉุกเฉิน   

PREOPERATION  OFF 

T/V START 

 

   

   

 

 

  

Preoperation Off 

1 2 3 

4 5 

7 

6 

8 

10 

9 
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4.6 สีของ Tower lamp 
ขั้นตอนการท างานในส่วนของการขนัแน่นทอร์คคอนเวอร์เตอร์พนกังานท่ีท าการขนัแน่น 
จะมีการดูสัญญาณไฟจาก Tower Lamp ประกอบไปดว้ย สีแดง ส้ม ฟ้า เขียว ดงัรูปท่ี 4.3 

1) สีแดง (Red) : เกิดขอ้ผิดพลาดในระบบ 
2) สีส้ม (Orange) : เขา้สู่โหมด Engine Process 
3) สีฟ้า (Blue) : ขั้นตอนการท างานในระบบ POKAYOKE 
4) สีเขียว (Green) : ขั้นตอนการท างานปกติ 

 
รูปที ่4.3 Tower lamp 
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รูปที ่4.4 ล าดบัท างานท่ีปรับปรุง 

 

NEW Condition

Engine detect

Stopper close

Convertor Non Convertor

ASM T/M to Engine

ASM T/M to Engine

Stopper open

ASM torque convertor

Stopper open

ASM Engine part

 Pokayoke on 

Count

T = n ?

ASM Engine part

 Orange 

 Blue  Green 

 Green 
OK

NG
Correction 

B?

Bypass 

Stopper

open?NG

 Red 

OKBypass

Stopper

open?NG

 Red 

Bypass
OK

Stopper 

close?NG

 Red 

Bypass

Correction

A?

Correction

Correction

Correction 

A?

Correction 

A?

Correction

Correction

Scan barcode Engine

Convertor

?

OK

See detail  
Flow of counting 

torque condition

5

5

press button for move T/V

2

1

1

1

4

3

Put down engine 

to Predressing

Move Engine&T/Mto T/V

T/V move to 

inline

Human Selector

Automatic  selector
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Do inline

Correction A

F/M come to detect

problem

F/M judge 
Do inline/

Bypass

Switch manual

- Stopper open

Machine

NG?
Request  GAF

END

EX.Machine NG
- Sensor

- Electric E/Q

Yes

Bypass

No

Can Immediately revise

Inform incharge 

problem

ตารางที ่4.1 การแกไ้ขปัญหาระหวา่งการท างาน 
  

 

 

 

 

 
 

F/M judge  
Do inline/ 

Bypass 

Tool

NG?

Part

NG?

END

1.Tapping thread
2.Change bolt

Request  SQA

F/M come to detect

problem

Correction B

Inform incharge 

problem

Torque

NG?

Request  GAF

Yes

Yes

Yes

EX.Torque NG
- Thread was failure 

after tightening torque .

EX.Part NG
- Thread of Torque convertor 
was damage.

- Thread of bolt was damage. 

EX.Tool NG
- Don't receive signal
- Tightening counting was error
- Torque wrench for rotate fly 
wheel was broken
- Torque wrench for tighening 

convertor was broken

Can Immediately revise

Bypass

Do inline

Request QC check
torque convertor 

Switch manual

- Stopper open

No

No

No

Request  CVL

Scan barcode error

F/M come to 

Scanner 
NG?

Barcode
NG? 

END

Request ITM 

Request SQA

F/M judge 
Do inline/ 

By pass 

F/M Input 

model manual 

Can Immediately reviseDo inline

By pass

Yes

Yes

No

No

Inform incharge 

problem

END

Torque bolt N

Count N
Torque 
n/9 unit

N

Y

Count 

= 9 ?

Transfer data 
to data base

Torque bolt N

FTR NEES NPR NEES

Y

Count N
Torque 
n/7 unit

N

Y

Count 

= 7 ?

Y

N

Result 
count 
OK?  

Result 
count 
OK?

ASM torque convertor

Count torque
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4.7 การค านวณโดยการใช้โปรแกรม NX8 
หลงัจากการออกแบบโดยใชโ้ปรแกมทางคอมพิวเตอร์ (NX 8) จากนั้นน ามาวิเคราะห์เพื่อหา
ขนาดท่ีเหมาะสมส าหรับรับแรงของกระบอกลม ดงัรูปท่ี 4.5 

 
 
 

                          
 
 
 
 

 
 

รูปที ่4.5 การค านวณในการรับแรงของกระบอกลม 

 
 
 

T = 3 mm. 

D = 26 
mm. 

1160 mm. 

𝐹1 

𝐹2  

sin 45 =  
50

𝑋
 

           X  = 70.7 mm. 

POKAYOKE 
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แรงท่ีเกิดข้ึนส่วนของกระบอกสูบขณะเคล่ือนท่ีทดลอง แรงดนัลมปกติของโรงงาน  
5 kg/cm^2 และขนาดกระบอกลม D = 5 cm หาแรง 𝐹1และ𝐹2 จากสมการ (2) 
 
สมการ 
 

 
 
 
 

 

𝐹1=PA                                                                                           --------------------------------  (2) 

𝐹1=5 kg/c𝑚2 𝑥 𝜋𝑥2.52𝑐𝑚2 

𝐹1  = 98.17 kg 

𝐹2=PA 

𝐹2=5 kg/c𝑚2 𝑥 𝜋𝑥(2.52 − 12)𝑐𝑚2 

𝐹2  = 82.46 kg 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลการด าเนินงาน 
 

                จากการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ณ บริษทั อีซูซุ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั ตั้งแต่วนัท่ี 1 
พฤศจิกายน พ .ศ. 2560 ถึง วนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ .ศ. 2561 ในต าแหน่งนักศึกษาฝึกงานส่วนงานการ
เตรียมการประกอบรถขั้นตอนสุดทา้ย (Final Assembly Engineering Group) ผลจากปฎิบติังานท่ีไดรั้บ
มอบหมายจากพนักงานท่ีปรึกษาและพนักงานคนอ่ืนๆในกลุ่มงาน ท่ีคอยช่วยเหลือ ท าให้ได้รับ
ประสบการณ์ในการท างานต่างๆ และสังคมการรับผดิชอบต่อหนา้ท่ี สามารถมองเห็นภาพจริง รวมไปถึง
สถานท่ีจริงในการท างานประกอบช้ินส่วนรถ 
                   ผลการด าเนินงาน สรุปวา่ สามารถวิเคราะห์และแกไ้ขได ้โดยการศึกษาและทดลองช้ินส่วน
จริงท่ี Gateway เพื่อป้องกันความผิดพลาดจากการขนัแน่นระหว่างเคร่ืองยนต์และเกียร์ ซ่ึงพนักงาน
จะตอ้งขนัแน่นรถรุ่น N-series จ านวน 7 จุด และรถรุ่น F-series จ านวน 9 จุดโดยมีการน าทฤษฎีของ 
POKAYOKE มาเก่ียวขอ้งเพื่อไม่ให้พนกังานลืมในการประกอบอยา่งมีประสิทธิภาพโดยค านึงถึงความ
ปลอดภยัดว้ย 

 

5.2  แนวทางการแก้ไขปัญหา 
     5.2.1 ด้านทฤษฎี 

                         จากการศึกษาเรียนรู้ท่ีสถาบนั ความรู้แขนงวิชาต่างๆท่ีไดเ้รียนมา ซ่ึงไดม้าออกสหกิจศึกษา
สามารถน ามาประยกุตใ์ชไ้ดจ้ริง ไม่วา่จะเป็นภาควชิาของวศิวกรรมอุตสาหการ รวมไปถึงสอบถามจากผู ้
มีประสบการณ์อย่างพนักงานท่ีปรึกษาโปรเจค ซ่ึงมีประสบการณ์การท างานมากกว่า 5 ปี สามารถ
แนะน าขอ้มูล การใช้ทกัษะกระบวนการท างานต่างๆ และค าแนะน าจากประสบการณ์การท างาน เพื่อ
น าไปใชใ้นอนาคตไดเ้ป็นอยา่งดี 
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     5.2.2 ด้านการปฎบิัติ 
                      จากการได้รับมอบหมายงานในโครงงานสหกิจศึกษาในหัวข้อระบบป้องกันความ
ผิดพลาดในการขนัแน่นโบล์ทของเกียร์ก่ึงอตัโนมติั ถือว่าเป็นการท าโครงงานช้ินหน่ึง เพราะตอ้งใช้
ความรู้เร่ืองต่างๆท่ีเรียนมาเพื่อท างานให้เสร็จ เช่น การศึกษาทฤษฎี การออกแบบ ตอ้งรู้ถึงปัญหาท่ี
ต้องการท าการเปล่ียนอุปกรณ์ และขอบเขตการประกอบให้ได้ผลตามแผนท่ีวางไว ้โดยการใช้
โปรแกรมออกแบบ NX8(UG) และสามารถสร้างไดจ้ริง 

 
  5.2.3 ด้านสังคม 

                    ขา้พเจา้ไดเ้รียนรู้การท างานจริง และการใชชี้วิตการท างานกบัพี่ในกลุ่มงานรวมไปถึงการ
ร่วมงานเป็นทีมเพื่อเป้าหมายเดียวกนั การปรับตวัเขา้หาผูอ่ื้นในส่งท่ีตวัเองไม่เขา้ใจ และส่ิงส าคญัการ
ร่วมท ากิจกรรมกบัพี่ๆในกลุ่มงาน เพื่อเป็นการสารสัมพนัธ์ระหวา่งพี่นอ้งภายในองคก์ร 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
                     ในช่วงการปฎิบติังานช่วงแรกขา้พเจา้ตอ้งใชเ้วลาในการปรับตวัเป็นอยา่งมาก เพื่อให้เขา้ใจ
วตัถุประสงค์และขอบเขตการท างานของส่วนงาน การเตรียมการประกอบรถขั้นสุดทา้ย หน้าท่ีของ
นกัศึกษาฝึกงาน ในช่วงหาหวัขอ้การท าโครงการไดรั้บค าแนะน าจากพี่พนกังานท่ีปรึกษาโปรเจค การ
เดินไปศึกษาดูการประกอบ Final Assembly Line เป็น ไลน์การประกอบแต่ละขั้นตอน และความ
ปลอดภยัในการดูในแต่ละ Stage จะมี Automatic Guided Vehicle (AGV) เป็นรถส่ง Part ไปยงั Stage 
ในไลน์เพื่อท าด าเนินการประกอบในล าดบัต่อไป 
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เอกสารอ้างองิ 

 
Isuzu Motor company (Thailand) Limited , เอกสารเก่ียวกบัอุปกรณ์การท างานท่ีใชใ้นงาน
อุตสาหกรรม ,Training ประจ าปี 2560 
 
www.morethansure.com , ลกัษณะของการผลิตแบบลีน (Lean) 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก. 
ขั้นตอนการท างานในการขนัแนน่ของเคร่ืองยนต์กบัเกยีร์กึง่อตัโนมตัิ                                

(ENGINE  & TRANSMISSION NEES) 
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ภาคผนวก ข.  
อปุกรณ์ทีน่ ามาใช้ในการขันแน่นของเคร่ืองยนต์กบัเกยีร์กึง่อตัโนมตัิ                                            

( ENGINE & TRANSMISSION NEES ) 
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 

 

ช่ือ – สกุล                    สุกญัญา  ลีลาผาติกุล   
 

วนั เดือน ปีเกดิ       13 กนัยายน พ.ศ 2537 
 

ประวตัิการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา       โรงเรียน ศรีวกิรม์  
ระดบัมธัยมศึกษาตอนตน้      โรงเรียน สายปัญญา ในพระบรมราชินูปถมัภ ์

ระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย   โรงเรียน ศรีวกิรม์     
ระดบัอุดมศึกษา         สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
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