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ชื่อบริษัท   บริษัท แมนูแฟคเจอร์ โอเวอร์ฮอล ราพิด แอนด์ ออพติมอล จ ากัด 

ประเภทธุรกิจ/สินค้า  เครื่องจักรอัตโนมัติ เครื่องมือวัด และ อุปกรณ์จับยึด – ออกแบบ 

/ซ่อมบ ารุง /ประกอบ 

 

บทสรุป 

จากการศึกษาข้ันตอนการผลิตพบว่า มีกระบวนการท างานที่ท าให้เสียเวลาไปท าให้ผลิตชิ้นงานได้น้อย 
ไม่ต้องการเพ่ิมคนแต่ต้องการเครื่องที่เป็นระบบอัตโนมัติมาช่วยท างานแทนคนเพ่ือเพ่ิมอัตตราการผลิตและลด
ค่าใช้จ่ายในการจ้างงาน  

ซึ่งจากการศึกษาพบว่าการผลิตเครื่องที่เป็นระบบอัตโนมัติช่วยท าให้ผลิตงานได้เพ่ิมขึ้น ลดการจ้าง
งานสามารถผลิตงานได้ตลอด 24 ชม.โดยไม่ต้องหยุดพัก ท าให้ได้ชิ้นงานมากขึ้นและงานต่อการใช้งานไม่ต้อง
ใช้คนมาก จากปกติ 1 คนต่อ 1 เครื่องจักร เป็น 1 คนต่อ 2 เครื่องจักร 
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Summary 

From study of production process have found that most of the time wasted on the 
process make less production of good so we should have more automatic machines instead 
of workers to increase production rate and pay less on workers. Which from the following 
process it increase production rate, less cost of workers and can keep producing the goods 
24hrs without shutting down the machine. So the ratio 1person per machine changed to 
1person per 2 machines make the factory produce much more 
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กิตติกรรมประกาศ 

 

การที่ได้มาปฏิบัติงาน ณ บริษัท แมนูแฟคเจอร์ โอเวอร์ฮอล ราพิด แอนด์ ออพติมอล จ ากัดตั้งแต่วันที่ 
2 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 ถึงวันที่ 31 ตุลาคม พ.ศ. 2561 ท าให้ข้าพเจ้าได้รับเทคนิคความรู้ประสบการณ์ต่างๆ
ในการท างาน รวมถึงประสบการณ์การท างานร่วมกับผู้อ่ืนที่มีประโยชน์ต่อวิชาชีพของข้าพเจ้า วิทยานิพนธ์
ฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดีต้องขอขอบคุณอาจารย์ที่ปรึกษา อาจารย์จิรพงศ์  สุขาทิพย์ และขอขอบคุณ 
บริษัท แมนูแฟคเจอร์ โอเวอร์ฮอล ราพิด แอนด์ ออพติมอล จ ากัด ที่ให้โอกาสข้าพเจ้ามาปฏิบัติงาน ขอบคุณ
ฝ่ายบุคคลที่ช่วยด าเนินเรื่องและเอกสารต่างๆในการเข้ามาปฏิบัติงาน ขอบคุณฝ่ายออกแบบที่ให้การต้อนรับ
เป็นอย่างดีและขอขอบคุณ นายพงษ์ธร  เพียรประสม ที่เป็นที่ปรึกษาระหว่างการปฏิบัติงาน คอยช่วยเหลือ
ดูแลในระหว่างการปฏิบัติสหกิจศึกษาอีกทั้งยังถ่ายทอดความรู้และประสบการณ์ท างานให้เป็นวิทยาทานใน
การน าไปใช้ในชีวิตประจ าวันและขอบคุณบุคลากรท่านอ่ืนๆที่ไม่ได้กล่าวนามทุกท่านที่ได้ให้ค าปรึกษาและคอย
ชี้แนะตลอดระยะเวลาการปฏิบัติงาน  
  การท าวิทยานิพนธ์ฉบับนี้จะส าเร็จไม่ได้หากไม่ได้รับการช่วยเหลือจากบุคลากรข้างต้น  
ทุกท่านหากการปฏิบัติงานและรายงานฉบับนี้มีข้อผิดพลาดประการใดต้องขออภัยไว้ ณ ที่นี้ด้วย 
 

            นายฉัตริน เย็นสะอาด 
             ผู้จัดท า 
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บทท่ี  1  
บทน า 

1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
ชื่อบริษัท : Manufacture Overhaul Rapid and Optimal Co. Ltd. 

ชื่อย่อ : MORO 

สถานที่ตั้ง : 5/20 ซอย ศรีนครินทร์46/1 (ปราโมทย์), ถนน ศรีนครินทร์ แขวง 

หนองบอนเขต ประเวศ กรุงเทพมหานคร 10250 

โทรศัพท ์/ Fax : 02-115-8838 

อีเมล์ : info@moro.co.th 

รูปที่ 1.1   แผนที่ของสถานประกอบการ 

mailto:info@moro.co.th
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 

บริษัทเมนูแฟคเจอร์ โอเวอร์ฮอล ราพิด แอนด์ออฟติมอล หรือ MORO เป็นบริษัทที่ประกอบกิจการ
ออกแบบ และผลิตเครื่องจักรอัตโนมัติ แขนกล เครื่องมือวัด อุปกรณ์จับยึดต่าง ๆ อุปกรณ์จับยึดส าหรับ
ชิ้นส่วนอากาศยาน และอุปกรณ์จับยึดส าหรับชิ้นส่วนเครื่องบิน 

1.2.1 บริการหลักของทางบริษัท 
1.) ออกแบบและผลติอุปกรณ์จับยึด 

 ออกแบบและผลิตอุปกรณ์จับยึดที่ใช้ในการผลิต งานประกอบ งานตรวจสอบชิ้นงาน และอ่ืน ๆ 
โดยอุปกรณ์จับยึดที่ผลิตจะมีความแม่นย าสูงแต่ต้นทุนต่ า 

2.) ซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร 
 บริการตรวจสอบประสิทธิภาพของเครื่องจักรในเบื้องต้น ประเมินคุณภาพของเครื่องจักรและท า
การซ่อมบ ารุง มีการท าสัญญาระยะยาวเช่นการบ ารุงรักษาประจ าปีให้กับลูกค้าเพ่ือความรวดเร็วในการ
ซ่อมแซมหากเกิดความเสียหายฉับพลัน 

3.) ออกแบบและผลติเคร่ืองจักรตามความต้องการลูกค้า 
 ผลิตเครื่องจักรต้นแบบรูปแบบใหม่ ๆ เพื่อการผลิตและตรวจสอบในอุตสาหกรรมต่าง ๆ จากการ

ใช้เทคนิคการออกแบบ และการผลิตเครื่องจักรในประเทศไทยที่มีคุณภาพเทียบเท่าการผลิตในญี่ปุ่น 

1.2.2 ทางด้านการซ่อมแซม การปรับปรุง การเปลี่ยนแปลง 
1.) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน 

 ให้ความส าคัญกับการตรวจสอบเป็นประจ ามากกว่าการรอให้เครื่องจักรเสียก่อนแล้วค่อยซ่อม เพ่ือ
เป็นการลดความเสียหายที่ร้ายแรงของเครื่องจักร 

2.) สัญญาการบ ารุงรักษา 
 เพ่ือความรวดเร็วในการซ่อมแซมแล้ว หากเครื่องจักรเสียหายฉับพลันจะมีการท าสัญญาระยะยาว 
เช่น การบ ารุงรักษาประจ าปีให้กับลูกค้า ลูกค้าจะได้รับการแนะน าในการปรับปรุงและข้อเสนอแนะต่าง ๆ ที่
ไม่ใช่แค่การซ่อมแซม 

3.) การปรับปรุงและการเปลี่ยนแปลง 
หลังจากการซ่อมแซมเครื่องจักร เพ่ือป้องกันการเกิดความเสียหายแบบเดิม ๆ ซ้ าขึ้นมาอีก ดังนั้นจึง

ต้องมีการปรับปรุงและการเปลี่ยนแปลง อย่างเช่นการปรับปรุงให้ไม่แตกหักง่าย หรือการเปลี่ยนแปลงให้ง่าย
ต่อการซ่อมแซม 
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4.) มุ่งเน้นการผลิต 
 กระบวนการผลิตเหมาะสมหรือไม่กับชิ้นงานนั้น ๆ บริษัทจะมีเทคโนโลยีด้านการผลิตที่แนะน า
และปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้น อาทิเช่น 

- ทบทวน NC PROGRAM (การท างานของเครื่องจักรและเครื่องมือตัด) 
- ทบทวนกระบวนการ (ลดกระบวนการผลิต และท าให้เข้าใจง่ายขึ้น) 
- เลือกใช้และปรับปรุงเครื่องมือ (มุ่งเน้นการผลิตด้วยเครื่องมือที่ทันสมัย) 

เลือกใช้และเปลี่ยนอุปกรณ์เครื่องมือใกล้ตัว (ปรับปรุงและออกแบบ JIG ใหม่) 

 
1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

Organization Chart 

รูปที่ 1.2   ผังแสดงหน่วยงานและแผนกต่างๆ ภายในบริษัท 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานทีน่ักศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่ง : นักศึกษาฝึกงาน 
   แผนก : Production and Maintenance Engineer 

หน้าที่รับผิดชอบ :  

- ตรวจสอบชิ้นงาน,วัดขนาด,รอยผิว,คราบสนิม,ร,ูเกลียวของชิ้นงาน  

- ตรวจสอบงาน Drawing ต่างๆ 

- Drafting ชิ้นงาน 

- ซ่อมบ ารุงระบบแมคคานิคต่างๆ 

- Maintenace เครื่องจักรต่างๆ 

- ท าการประกอบงานเครื่องจักร 

- ออกแบบชิ้นงานด้วยโปรแกรม SolidWorks 

- แพ็คชิ้นงาน แพ็คกล่อง จัดเตรียมสินค้าก่อนท าการส่ง 

- ท าความสะอาดบริษัท 

  
1.5 พนักงานที่ปรึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
  นาย พงษ์ธร เพียรประสม  ต าแหน่ง : วิศวโครงการอาวุโส 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

สหกิจศึกษาเริ่มตั้งแต่วันที่ 2 พฤษภาคม พ.ศ.2561 สิ้นสุดวันที่ 31 สิงหาคม พ.ศ.2561 รวม
ระยะเวลา 4 เดือน 

 
1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 ในปัจจุบันธุรกิจที่เก่ียวกับอุตสาหกรรมเครื่องจักรและอุตสาหกรรมสิ่งทอมีอยู่มาก และใน
วงการอุตสาหกรรมนั้นจะพบว่ามีการใช้จักรกลอัตโนมัติท างานแทนมนุษย์ ซึ่งท าให้บริษัทของเรามองเห็น
ความส าคัญในระบบอัตโนมัตินี้และเป็นปัจจัยหลักๆในการสร้างและออกแบบโปรเจคต่างๆ 
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 บริษัทแมนูแฟคเจอร์ โอเวอร์ฮอล ราพิด แอนด์ ออพติมอล จ ากัดมีบริษัทแม่ที่ประเทศ

ญี่ปุ่นในนาม「 Moro Manufacturing Co., Ltd」เป็นเวลาแล้วกว่า 30 ปีโดยได้น าเสนออุปกรณ์จับ
ยึดหลากหลายชนิดให้กับบริษัท Fanuc และบริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศญี่ปุ่น อีกทั้งยังเปิด
บริษัทที่เวียดนามมาแล้วกว่า 6 ปี และตอนนี้ก็ได้เริ่มเข้ามาด าเนินกิจการในประเทศไทย ซึ่งทางบริษัทจะ
น าประสบการณ์และความรู้ความสามารถทั้งหมดท่ีมีมาใช้ เพ่ือให้สามารถบริการลูกค้าได้อย่างเต็มที่ 
 การเข้ามาด าเนินกิจการในประเทศไทยของบริษัทแมนูแฟคเจอร์ โอเวอร์ฮอล ราพิด 
แอนด์ ออพติมอล จ ากัด นั้น มีการเติบโตมากยิ่งขึ้นเรื่อย ๆ และได้คู่ค้าที่เป็นทั้งบริษัทของประเทศไทย
และประเทศญี่ปุ่น ดังนั้นสิ่งส าคัญต่อการท าให้ทางบริษัทสามารถด าเนินธุรกิจไปได้อย่างราบรื่นคือการ
ติดต่อสื่อสาร และใช้ “ภาษา” เป็นสื่อกลางระหว่างการเจรจาทางธุรกิจนั่นเอง 
 จากการปฏิบัติงานพบว่าภายในองค์กรส่วนใหญ่มีบุคลากรเป็นคนไทย ทั้งการจัดการงาน
ด้านธุรการ บัญชี ฝ่ายขาย รวมไปถึงทางด้านวิศวกรรม มีคนจ านวนไม่มากนักที่มีความรู้ด้านภาษาญี่ปุ่น 
และเนื่องจากการติดต่อประสานงานกับคู่ค้าและบริษัททางประเทศญี่ปุ่นจ าเป็นต้องใช้ความรู้ทา งด้าน
ภาษา ดังนั้นแล้วการพัฒนาความรู้ให้แก่บุคลากรจึงเป็นเรื่องส าคัญอย่างมากที่จะส่งผลดีต่อทั้งตัวบุคคล
และทางบริษัท 

 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1.  เพ่ือเป็นการลดการสิ้นเปลืองทรัพยากรบุคคล 

2. เพ่ือเป็นพ้ืนฐานและแนวทางในการต่อยอดความรู้ทางด้านภาษาญี่ปุ่นให้แก่คนในองค์กร น าไปสู่การ
เรียนรู้เฉพาะทางระดับสูงขึ้น 

3. เพ่ือให้สามารถคิด วิเคราะห์ วางแผนงานและแผนการพัฒนาได้อย่างเป็นระบบ 

  
1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 

1. สามารถพัฒนาบุคลากรภายในองค์กรให้มีความรู้พื้นฐานด้านภาษาญี่ปุ่น 

2. พัฒนาความรู้และความสามารถของตนเอง และสามารถถ่ายทอดต่อไปยังผู้อื่นได้ 

3. ได้รับประสบการณ์ การท างาน การเรียนรู้จากภาคสนามนอกเหนือจากทฤษฎี  

4.  รู้จักบทบาทหน้าที่ของตนเอง และการวางแผนงานเพ่ือให้บรรลุเป้าหมาย 
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1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

Black Oxide: การใช้สารเคมีท าปฏิกิริยากับผิวเหล็ก ท าให้เกิดสนิมสีด า (Black Oxide) ขึ้นที่ผิวเหล็ก 
โดยที่สนิมสีด าจะหยุดการลุกลามกัดกร่อนผิวเหล็ก 

Hard Chrome: ระบวนการเคลือบเชิงไฟฟ้า (Electrolytic Deposition) ด้วยโครเมียม (Chromium) 
การชุบฮาร์ดโครมสามารถท าได้กับวัสดุเกือบทุกชนิด 

Alloy Steel: เหล็กพิเศษที่มีส่วนผสมของอัลลอยด์ 

Annealing: การอบเหล็กให้อ่อน เพ่ือลดความแข็งและความเปราะลง ง่ายต่อการกลึง 

Carburizing: การชุบผิวแข็งโดยการเติมคาร์บอนลงไปที่ผิวเหล็ก ท าให้เหล็กมีความแข็งเพ่ิมข้ึนเฉพาะส่วน
ผิวเท่านั้น ส่วนความแข็งของเนื้อเหล็กภายในยังเหมือนเดิม 

Cold Drawn Steel: เหล็กท่ีได้จากการรีดเย็น ท าให้ผิวของเหล็กมีสีขาว (เช่น เหล็ก S50C ผิวขาว) 

Elongation: การใช้แรงดึงโลหะให้ยืดตัว 

Flame-hardening Steel: เหล็กท่ีชุบแข็งโดยเปลวไฟ 

Heat Treatment: การอบชุบ (เป็นความหมายรวมถึง การชุบแข็ง การอบอ่อน หรือกระบวนการอ่ืน ๆ ที่
มีการให้ความร้อนกับเหล็ก) 

Hot Rolled Steel: เหล็กที่ได้จากการรีดร้อนโดยตรง ดังนั้นในการการกลึงจะแข็งกว่าเหล็กที่ผ่านการ 
Normalizing หรือเหล็กท่ีผ่านการ Annealing 

Induction: การชุบแข็งโดยใช้คลื่นความถี่สูงผ่านขดลวดที่อุณหภูมิ 900 องศาเซลเซียส เพ่ือชุบแข็งที่ผิว 
โดยความลึกจะข้ึนอยู่กับความร้อนที่ผ่านขดลวด 

Nitriding: การชุบผิวแข็งโดยการเติมไนโตรเจนลงไปที่ผิวเหล็ก ท าให้เหล็กมีความแข็งเพ่ิมขึ้นเฉพาะส่วน
ผิวเท่านั้น ส่วนความแข็งของเนื้อเหล็กภายในยังเหมือนเดิม 

Normalizing: การอบให้เหล็กมีเนื้อเหล็ก (grain) และความแข็งสม่ าเสมอท่ัวทั้งเส้น ง่ายต่อการกลึง 

Pre-hardened Steel: เหล็กท่ีชุบแข็งเรียบร้อยแล้วจากโรงงานที่ผลิต 
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บทท่ี  2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 ) Productivity 

 Productivity คือการเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตเพ่ือเพ่ิมปริมาณของผลผลิต โดยค านึงถึง
เทคโนโลยี คุณภาพ การใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า 
 องค์ประกอบของการเพิ่มผลผลิต คือ 

1) คุณภาพ (Quality) หมายถึง การสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า 
2) ต้นทุน (Cost) หมายถึง การลดต้นทุนโดยคงไว้ซึ่งคุณภาพของสินค้าและบริการ 
3) การส่งมอบ (Delivery) หมายถึง การส่งมอบที่ถูกต้อง ถูกเวลา และถูกสถานที่ 
4) ความปลอดภัย (Safety) หมายถึง การสร้างสภาพแวดล้อมให้มีความปลอดภัย ไม่เป็น

อันตรายกับพนักงาน ซึ่งจะส่งผลกับความมั่นใจของพนักงาน 
5) ขวัญก าลังใจในการท างาน (Morale) หมายถึง การสร้างบรรยากาศและสภาพแวดล้อมใน

การท างานให้เอ้ือต่อการท างานเพ่ือให้พนักงานปฏิบัติงานอย่างเต็มความสามารถ 
6) สิ่งแวดล้อม (Environment) หมายถึง การด าเนินธุรกิจโดยไม่ท าลายสิ่งแวดล้อมและชุมชน 
7) จรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ (Ethics) หมายถึง การด าเนินธุรกิจโดยไม่เอาเปรียบทุกๆ

ฝ่ายที่เก่ียวข้อง คือ ลูกค้า พนักงาน ผู้จัดหาสินค้า คู่แข่ง ผู้ถือหุ้น ภาครัฐ สังคม และสิ่งแวดล้อม 

2.2 ) SolidWorks 
โปรแกรม SolidWorks เป็นโปรแกรมออกแบบ 3มิติ  ซึ่งใช้งานกันอย่างแพร่หลายทั้งในระดับ

การศึกษาและระดับอุตสาหกรรม  มีทั้งการข้อมูลในเวปไซต์ต่างๆ เช่น Youtube  มีการเรียนการสอนใน
มหาวิทยาลัย  มีสถานที่ท่ีจัดสอนโปรแกรมโดยเฉพาะ  และมีคนที่รับสอนนอกสถานที่  ท าให้โปรแกรม 
SolidWorks มีผู้ใช้จ านวนมากเพราะมีแหล่งศึกษาที่หาได้ง่าย  และสามารถฝึกใช้งานได้อย่างรวดเร็ว  แต่ยังมี
คนจ านวนน้อยนักที่จะรู้ว่าโปรแกรม SolidWorks สามารถเพ่ิมฟังชั่น Add-in เพ่ือให้มีความสามารถอย่างอ่ืน
นอกเหนือจากการวาดโมเดล 3มิติ  ฟังชั่น Simulation เองก็เป็นหนึ่งในฟังชั่น Add-in ที่มีอยู่มากมาย   
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2.3 )  Kaizen 

 Kaizen แปลตามศัพท์ภาษาญี่ปุ่นว่า “การปรับปรุง” (Improvement) เป็นแนวคิดที่น ามาใช้ใน
การบริหารการจัดการอย่างมีประสิทธิผล โดยมุ่งเน้นการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกันหาแนวทาง
ใหม่ๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมในการท างานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ หัวใจหลักอยู่ที่ต้องมีการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด (Continuous improvement) เทคนิคเครื่องมือในการท า Kaizen เช่น 

2.3.1 ) วงจร PDCA  
ประกอบด้วย การวางแผน (Plan), การปฏิบัติ (Do), การตรวจสอบ (Check) และการปรับปรุงแก้ไข 

(Act) 

2.3.2 ) หลักการ 5 ส  
5 ส หรือ 5 S คือ แนวคิดหรือแนวปฏิบัติในการจัดระเบียบภายในสถานที่ท างานเพ่ือสร้าง

สภาพแวดล้อมที่ดีให้เกิดบรรยากาศที่น่าท างานในสถานที่นั้นๆ สร้างระเบียบวินัยในการท างาน ส่งผลให้การ
ท างานมีประสิทธิภาพสูงยิ่งขึ้น 5 ส มาจากหลักการปฏิบัติที่แปลมาจากภาษาญี่ปุ่น ได้แก่ 

1.) สะอาด 清掃(Seiso) คือ การรักษาความสะอาดของเครื่องมือเครื่องใช้ต่างๆ โดยการ
ท าความสะอาดอย่างสม่ าเสมอตามความเหมาะสมของสถานที่ ประเภทสิ่งของหรือตามการใช้งาน 
เพ่ือให้ทั้งสถานที่และสิ่งของต่างๆอยู่ในสภาพที่พร้อมใช้งานตลอดเวลา 

2.) สะสาง 整理 (Seiri) คือ การจัดแยกประเภทสิ่งของที่ต้องการออกจากสิ่งของที่ไม่
ต้องการ และขจัดสิ่งของที่ไม่ต้องการทิ้งไป เพ่ือให้มีพ้ืนที่ว่างเพิ่มข้ึน 

3.) สะดวก ;整頓 (Seiton) คือ การจัดแบ่งสิ่งของเครื่องมือ เครื่องใช้ออกตามหมวดหมู่
กรใช้งานที่แตกต่างกัน เพ่ือให้เกิดความสะดวกในการหยิบใช้ตามท่ีต้องการ 

4.) สุขลักษณะ 清潔 (Seiketsu) คือ สภาพหมดจด สะอาดตา ถูกสุขลักษณะ และรักษา
ให้ดี ตลอดไป 

5.) สร้างนิสัย 躾 (Shitsuke) คือ การอบรม สร้างนิสัย ในการปฏิบัติงานตามระเบียบ 
วินัยข้อบังคับอย่างเคร่งครัด 

การท ากิจกรรม 5 ส นี้ นอกจากจะเป็นการดูแลรักษาสภาพแวดล้อม เครื่องมือ เครื่องใช้ต่างๆแล้ว ยังส่งผลต่อ
สุขภาพของบุคลากรผู้ปฏิบัติงานในพ้ืนที่ด้วยเช่นกัน ถ้าบุคลากรได้ปฏิบัติงานในสภาพแวดล้อมที่ดี ก็จะให้มี
ความสุขในการท างานและมีสุขภาพที่ดีข้ึน 
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2.3.3 ) Kiken Yoshi Training (KYT)  

เป็นการฝึกอบรมเพ่ือเฝ้าระวังอันตรายในการท างาน ละหาทางแก้ไขเพ่ือไม่ให้เกิดอันตราย
ขึ้น 

2.3.4 ) Just In Time system (JIT) หรือการผลิตแบบทันเวลาพอดี  

เป็นเทคนิคท่ีนิยมในบริษัทของญี่ปุ่น โดยมีแนวคิดว่าการท างานต้องทันเวลาพอดี ได้แก่ ผลิต
และส่งสินค้าให้ทันขายพอดี ส่งชิ้นส่วนการผลิตหรือโครงรูปการผลิตให้ทันกับความต้องการของ
สายการผลิต การมาทันเวลาพอดีเป็นความสมบูรณ์ของสายการผลิตในทุกๆขั้น ซึ่งทันเวลาพอดีกับ
การใช้และมีราคาต่ าที่สุด แนวคิดของ JIT คือ “ขายก่อนแล้วค่อยท า” เพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ, 
“คิดย้อนหลัง” โดยการก าหนดความต้องการจากกระบวนการสุดท้าย และ “ใช้หลักการดึงแทนที่การ
ผลัก” เพ่ือลดต้นทุนงานที่อยู่ระหว่างการผลิต โดยหลักการดึง คือ วัตถุดิบจะผ่านมาถึงกระบวนการ
ได้เมื่อกระบวนการพร้อม 
2.3.5 ) Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน
ร่วม  

หมายถึง ระบบการบ ารุงรักษาที่ครอบคลุมตลอดช่วงอายุอุปกรณ์ โดยอาศัยความร่วมมือจาก
พนักงานทุกคน โดยเป้าหมายสูงสุดของ TPM คือเครื่องจักรเสียเป็นศูนย์หรือของเสียเป็นศูนย์หรือ
อุบัติเหตุเป็นศูนย์  

2.4 ) ความปลอดภัย (Safety) 
 1.) ความปลอดภัย หมายถึง สภาวะการปราศจากภัยหรือการพ้นภัย และ รวมถึงปราศจาก
อันตราย (Danger) การบาดเจ็บ (Injury) การเสี่ยงภัย (risk) และการ สูญเสีย (Loss)  
 2.) ภัย (Hazard) หมายถึง สภาวการณ์ซึ่งมีแนวโน้มที่จะก่อให้เกิดการบาดเจ็บของบุคคล หรือ
เกิดความเสียหายต่อทรัพย์สินรวมทั้งการกระทบกระเทือนต่อขีด ความสามารถในการปฏิบัติงานตามปกติของ
บุคคล 
 3.) อันตราย (Danger) หมายถึง สภาวะที่เป็นอันตรายไม่ว่าจะอยู่ในระดับของความรุนแรงมาก
หรอืน้อยขึ้นอยู่กับสภาพของการท างานและการป้อง เช่น การท างานบนที่สูงซึ่งถือว่าเป็นสภาพการณ์ท่ีมีความ
เสี่ยงที่จะมีโอกาสเกิดอันตรายขึ้นได้ถ้าหากเกิด ความผิดพลาดเกิดขึ้น และอาจทท าให้เกิดการบาดเจ็บหรือ
ถึงกับชีวิตได้  
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 4.) อุบัติการณ์(Incident) หมายถึง เหตุการณ์ที่ไม่ปรารถนาจะให้เกิดขึ้นแต่เมื่อเกิดขึ้นจะท าให้
เกิดการสูญเสียตามมาอีกมากมายเช่นงานซ่อมบ ารุงเครื่องจักรต้องการเปลี่ยนชิ้นส่วนอะไหล่ตามก าหนด แต่
ปรากฏว่าได้อะไหล่ไม่ครบท าให้งานล่าช้าและเป็นผลเสียกับระบบ 
 5.) อุบัติเหตุ(Accident) หมายถึง เหตุการณ์ที่เกิดขึ้นโดยไม่มีใครคาดคิดไม่ได้ตั้งใจให้เกิดขึ้นไม่
สามารถควบคุมได้และหลีกเลี่ยงไม่ได้ขณะนั้นท าให้เกิดความเสียหายส่งผลกระทบต่อทั้งตัวเอง ครอบครัว 
เศรษฐกิจ สังคม และประเทศชาติ  
 6.) ความปลอดภัยในการท างาน คือ การปฏิบัติงานให้ส าเร็จลุล่วงตามเป้าหมาย โดยปราศจาก
เหตุการณ์ที่ท าให้เกิดความเสียหายการสูญเสียทั้งบุคคลและทรัพย์สินการบาดเจ็บป่วยเป็นโรคจนถึงขั้น
เสียชีวิต  
 7.) อุบัติภัยในการท างาน คือ ภัยและความเสียหายอันเนื่องมาจากเหตุการณ์ที่ไม่คาดคิดมาก่อน
ท าให้ผู้ปฏิบัติงาน บาดเจ็บ สูญเสียทรัพย์สิน พิการหรือเสียชีวิต 

8.) หลัก Safety First ภายในโรงงาน เราสามารถป้องกันและหลีกเลี่ยงอุบัติภัยจากการท างานใน
โรงงานได้  โดยการเพ่ิมความรอบคอบไม่ประมาทและเตรียมป้องกันอันตรายทางด้านต่างๆ ดังนี้ 

9.) ป้องกันจากตัวบุคคล ควรมีข้อก าหนดอย่างเคร่งครัดในการแต่งกายให้เรียบร้อยรัดกุมบางโรงงาน
อาจมีเครื่องป้องกันทางด้านสารเคมีเพ่ือไม่ให้เข้าไปในร่างกาย ซึ่งจุดนี้ห้ามพนักงานละเลยโดยเด็ดขาดเน้นย้ า
ให้ปฏิบัติตามข้อก าหนดในทุกด้านของโรงงานอย่างเคร่งครัด 
 10.) ป้องกันจากเครื่องมือเครื่องใช้ โรงงานควรมีพ้ืนที่ในการจัดวางเครื่องมือเครื่องมืออย่างเป็น
ระบบระเบียบและควรมีการตรวจสอบและดูแลบ ารุงรักษาอยู่เสมอเพ่ือไม่ให้เกิดการช ารุดและอาจก่อให้เกิด
อุบัติเหตุต่อผู้ใช้งานตามมา 
 11.) ป้องกันจากสภาพแวดล้อม โรงงานควรจัดพ้ืนที่ในการท างานให้เหมาะสมกับงานนั้นๆ  มี
ความปลอดภัยสะอาดและเป็นระเบียบ 
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนนิงาน 

 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  

จากการสหกิจศึกษาของนักศึกษาในบริษัท บริษัท แมนูแฟคเจอร์ โอเวอร์ฮอล ราพิด แอนด์ ออพติ
มอล จ ากัด  เป็นเวลา 4 เดือน เริ่มปฏิบัติงานตั้งแต่วันที่  2 พฤษภาคม พ.ศ.2561 ถึงวันที่ 31 สิงหาคม พ.ศ. 
2561 นักศึกษาได้ปฏิบัติงานอยู่ในการดูแลของพนักงานประจ า สามารถสรุปตารางแผนงานได้ดังนี้ 

ตารางท่ี 3.1 แผนงานการสหกิจศึกษา 

Topic 
May June July August 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1) Design                                

2) Qc                                 

3) Assembly                                 

4) Maintenance                                 

5) 5s                                 

 

3.2 รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงาน 
โครงงานที่ได้รับมอบหมาย คือ ออกแบบสถานีงานกดประกอบในเครื่องที่เป็นระบบอัตโนมัติเพ่ือเพ่ิม

อัตราการผลิต และเพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 
 3.3.1) ศึกษาการท างาน 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.1   รายละเอียดของกระบวนการท างาน ณ ปัจจุบัน 
 

การท างาน ณ ปัจจุบัน 
- พนักงาน 1 คนต่อเครื่องจักร 1 เครื่อง 
- ระยะเวลาในการท างาน ต่อวัน 8 ชม. 
- 1 รอบในการท างานของพนักงานต่อชิ้นงาน 2 ชิ้นโดยเฉลี่ยแล้วใช้เวลา 50 วินาที 
- เกิดงาน NG จากการผิดพลาดของระยะของชิ้นงานที่ก าหนดไว้ 1%-2% 

ความต้องการของลูกค้า 
- ลดพนักงานในการท างาน 
- ท า jig มาเพ่ือติดตั้งกับตัวเครื่อง 
- รอบการท างานต่อชิ้นงาน 1 ชิ้นต้องลดลง 
- ป้อนชิ้นงานได้โดยอัตโนมัติ 
 
 
 
 
 

หยบิชิน้งาน 
A มาทาจาร

บขีาว 

ป้อนงานใส่ 
jig 
 

กดปุ่ ม
ค าสัง่ 

หยบิชิน้งาน
ออก 

น า Pin ใส่ใน
ชิน้งาน A 
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               3.3.2) เขียนแบบดรออ้ิงจากโปรแกรม Solidworks  
 
 

 

 

 

 รูปที่ 3.2   Drawing Parts 
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3.3.3) จัดท า Part list และ ส่ังซ้ืออุปกรณ์เพื่อน ามาประกอบและติดตั้ง 

3.3.3) ท าการประกอบเครื่องแล้วน าไปรวมกับส่วนอื่น 

รูปที่ 3.3   Feeding and Tapping Jig Machine 

 

 

 

 

 

 

 

    รูปที่ 3.4   สถานีงานกดประกอบ 

3.3.4) ท าการบันทึกการทดลอง และ วิเคราะห์ข้อมูล 
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บทท่ี 4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 

 ในการท าโครงการในครั้งนี้ทางผู้จัดท าได้ใช้หลักการ Motion Time Analysis ในการประเมิน
คุณภาพของงาน 

 
ตารางท่ี 4.1 บันทึกเวลาที่ใช้ในการท างานปกติโดยใช้แรงงานคน 

 
งานที่ท า เวลาที่ใช ้( โดยเฉลี่ย ) 

หยิบชิ้นงานมาทาจารบีขาวบางๆ 15 วินาที 

วางชิ้นงานลงบนฐานวางงาน 7 วินาที 

น าชิ้นงานที่ต้องการกดประกอบวางบนรูชิ้นงาน
เดิม 

6 วินาที 

กดชิ้นงาน 3 วินาที 

น าชิ้นงานออก 17 วินาที 
รวม 48 วินาที 
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ตารางท่ี 4.2 บันทึกเวลาที่ใช้ในการท างานปกติโดยใช้เครื่องอัตโนมัติ 

 

งานที่ท า เวลาที่ใช ้( โดยเฉลี่ย ) 
Station 1 (ท าการป้อนชิ้นงาน ) 4 วินาที 

Station 2 (ทาจารบีขาวบนชิ้นงาน ) 3.5 วินาที 

Station 3 (วางชิ้นงานที่ต้องการกดประกอบบ ) 4 วินาที 
Station 4 (กดประกอบชิ้นงาน ) 3.5 วินาที 

Station 5 (ท าการตรวจสอบชิ้นงาน ) 4 วินาที 

Station 6 (น าชิ้นงานออก ) 4 วินาที 
รวม 4 วินาที 
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บทท่ี 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
จากการศึกษากระบวนการผลิตเครื่องจักรเพ่ือใช้ท าชิ้นงานแบบอัตโนมัติ พบว่าสามารถช่วยเพิ่มอัตรา

การผลิตได้ ลดต้นทุนการผลิตลงได้ และ ใช้คนน้อยลง 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5.1   ตารางแสดงการเปรียบเทียบระหว่างการใช้แรงงานคน และ การใช้เครื่องจักรในการผลิตชิ้นงาน 

 
5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

  แนวทางการแก้ไขปัญหานั้น เริ่มมาจากการศึกษากระบวนการท างานของพนักงานและ
เครื่องจักร ออกแบบเพ่ือหาแนวทางการแก้ไขปัญหาจากนั้นท าการออกแบบ ผลิต และติดตั้ งและปรับปรุง
ระบบการท างานหลังจากท านั้นท าการทดลองการใช้งานและติดตามผลว่าสามารถแก้ไขได้จริงหรือไม่ตาม
เป้าหมายที่ตั้งไว้ 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 1. การชุบเพื่อเพ่ิมความแข็งแรงให้ชิ้นงานจะท าให้ขนาดของชิ้นงานมีการเปลี่ยนแปลง 

 2. ต้นทุนในการผลิตค่อนข้างน้อยจึงยากต่อการสั่ง Parts หรือเปลี่ยนแบบ 

2 4 6

24

48

72

0

20

40

60

80

0 20 40 60 80 100 120 140 160

จ ำ
นว
นชิ
น้ง
ำน
ที่ผ
ลิต
ได้
 (ชิ
น้)

เวลำ (วินำที)

ตำรำงแสดงกำรเปรียบเทียบระหวำ่งกำรใช้แรงงำนคน และ กำรใช้เคร่ืองจกัรใน

กำรผลติชิน้งำน

ชิน้งำนท่ีใช้แรงงำนคนผลติได้ ชิน้งำนท่ีใช้เคร่ืองผลติได้
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 วัน เดือน ปีเกิด  26 ธันวาคม 2538 
 
 ประวัติการศึกษา 
 ระดับประถมศึกษา  ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ.2547 
    โรงเรียนสารสาสน์วิเทศศึกษา 
 ระดับมัธยมศึกษา  มัธยมศึกษาตอนปลาย พศ.2553 
    โรงเรียนกรพิทักษ์ศึกษา 
 ระดับอุดมศึกษา  ปริญญาตรี คณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาอุตสาหการ  

พ.ศ2561 
    สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 
 
 ประวัติการฝึกอบรม  1. Startup thailandสถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 
    2. ศึกษาดูงาน บริษัท เดนโซ่ จ ากัด (ประเทศไทย) 
    3. บริษัท โซ ดิก (ประเทศไทย) จ ากัด 
    4. ศึกษาดูงาน บริษัท ปตท. 
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