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ประเภทธุรกิจ ผลิตระบบคอมมอนเรลและผลิตหวัฉีดแก๊สโซลีน                                                                                                                                                       

บทสรุป 

 รายงานการฝึกงานฉบบัน้ีเก่ียวกบัการลดตน้ทุนในกระบวนการผลิตดว้ยสายพานล าเลียง
อตัโนมติัเช่ือมต่อHoning ProcessไปยงัGrinding Processโดยเน้ือหาไดแ้สดงถึงกระบวนการท างาน 
และผลลพัธ์ท่ีได ้โดยการสร้างสายพานการผลิตนั้นน าขอ้มูลเก่ียวกบัการผลิต อนัได้แก่ เวลาการ
ท างานของพนกังาน รูปแบบท างานของพนกังาน รูปแบบการดีไซน์และอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้งมาท าการ
สร้างสายพานล าเลียงอตัโนมติัเพื่อหาเง่ือนไขการผลิตท่ีดีท่ีสุดเพื่อใชใ้นการตน้ทุนการผลิตโดยการ
ลดคน เพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน ลดStockท่ีเกิดข้ึนระหวา่งProcess 

 ผลจากโปรเจค คือสามารถลดตน้ทุนคือพนกังานในกระบวนการผลิต จากเดิมมีการท างาน
ท่ีเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ดังนั้ นจึงด าเนินการปรับเปล่ียนและลดขั้ นตอน
กระบวนการผลิตโดยสร้างเคร่ืองAuto transfer conveyer ลดพนกังานท่ีท างานแลว้เกิดลงได ้1 คน
ต่อกะ โดยสามารถท างานภายใตเ้วลาน าส่งท่ีก าหนดและเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังาน 
ลดStockท่ีมีมากเกินจ าเป็นในกระบวนการผลิตและในส่วนการออกแบบดีไซน์มีออกแบบ การ
จ าลองและทดสอบแกไ้ขจุดเส่ียงทั้งหมดแลว้และสามารถน าตน้แบบไปยงักระบวนการสั่งสินคา้
และประกอบเพื่อติดตั้งจริงต่อไป 
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 Title    Reduce Cost production by auto transfer conveyer   

Writer   Keerati suranart 

Faculty   Industrial Engineering 

Faculty Advisor Boonrit Keaowpashum  

Job Supervisor   Wuttichai  Kitpattarapanit 

Company’s Name Siam  Denso Manufacturing(Thailand) 

Business Type Common rail system with a high-pressure fuel injector and gasoline 
direct injection pump 

Summary 

 This internship thesis is about reduce manpower by auto transfer conveyer combine 
Honing process and Grinding process.The report has contents about process to create auto transfer 
conveyer and have information about the production line such as cycle time of machine, cycle of 
work,design of auto transfer conveyer also the others. Which related to find the best condition for 
create auto transfer conveyer for reduce manpower increase manpower performance and reduce 
stock between process. 

 The result of project that can reduce cost production is manpower line in before 
manpower have loss in process then change and reduce some element in process by create auto 
transfer conveyer that reduce manpower 1 man/shift. Manpower can work under target and 
increase manpower performance and Reduce over stock in process. Such as design auto transfer 
conveyer is finished after design concept,simulation concept and kaizen all risk point then final 
design is prototype for next process is order part process and installation process.    
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กติตกิรรมประกาศ 

 การท่ีขา้พเจา้ไดเ้ขา้ร่วมฝึกงานท่ี บริษทั สยามเด็นโซ่แมนูแฟคเจอร่ิง(ประเทศไทย) จ  ากดั 
ตั้งแต่งวนัท่ี 6 มิถุนายน พ.ศ. 2561  จนถึง 28 กนัยายน  พ.ศ. 2561 ในแผนกProduction egineer 
โดยมีนายวุฒิชยั กิจภทัรพาณิชยเ์ป็นพนกังานท่ีปรึกษา และผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีไดรั้บมอบ
โอกาสในการเรียน รู้และลงมือปฏิบัติงานร่วมกัน  ซ่ึงส่งผลให้ข้าพเจ้าได้รับความรู้และ
ประสบการณ์  อนัมีคุณค่า  ขา้พเจา้ใคร่ขอบคุณทุกท่านท่ีไดใ้ห้การดูแลช่วยเหลือ ตลอดระยะเวลา
การฝึกงานน้ี และจะน าส่ิงท่ีไดรั้บมาพฒันาตนเองต่อไป ทั้งน้ีการฝึกงานคร้ังน้ีสามารถด าเนินส าเร็จ
ลุล่วงมาได ้ ภายใตก้ารดูแลของสถาบนัเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น,อาจารยท่ี์ปรึกษา นาย บุญฤทธ์ิ  
แกว้ประชุมและบุคลากรทางสถาบนัทุกท่าน ขา้พเจา้ขอขอบพระคุณ ท่ีไดช่้วยในการประสานงาน 
ติดตามความเป็นไปของขา้พเจา้อยา่งห่วงใย 

 สุดทา้ยน้ี  ขอขอบพระคุณ  บิดา  มารดา  เพื่อน  ตลอดจนผูท่ี้เก่ียวขอ้งทุกท่านท่ีไม่ไดก้ล่าว
นามไว ้ณ ท่ีน้ีส าหรับการให้ค  าปรึกษา ก าลงัใจ และมีส่วนช่วยเหลือให้การฝึกงานน้ีและการท า
รายงานฉบบัน้ีส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี 
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บทที ่1 

บทน า 

1.1ช่ือและทีต่ั้งบริษทั 

ช่ือบริษัท บริษทั สยาม เด็นโซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั   

  (Siam DENSO Manufacturing Co., Ltd) 

ทีอ่ยู่   นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร  เฟส6  700/618  หมู่ 4 ถนน บางนา-ตราด กม.57                                
ต.บา้นเก่า อ.พานทอง จ.ชลบุรี  20160 

โทรศัพท์ +66(0) 3821 0100   

โทรสาร  +66(0) 3821 0116 , +66(0) 3821 0119 

วนัก่อตั้ง 8 กุมภาพนัธ์ 2545 

ทุนจดทะเบียน 2,816 ลา้นบาท 

ประธานบริษัทฯ นายยาซูชิ นากามูระ 

ธุรกจิ  Common Rail System (Pump, Rail, Injector) 

พืน้ทีโ่รงงาน 206,000 ตารางเมตร  

พืน้ทีท่ีใ่ช้งาน  62,000 ตารางเมตร 

จ านวนพนักงาน  3,957 คน (ขอ้มูล ณ วนัท่ี 31 มีนาคม 2561) 
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ภาพที ่1.1 แผนท่ี บริษทั สยาม เด็นโซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดัSiam DENSO Manufacturing 

1.2ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

 บริษทั สยามเด็นโซ่แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากัด เป็นบริษทัท่ีผลิตระบบคอมมอลเรล ซ่ึงรวม
ตน้ทุนระหวา่งประเทศญ่ีปุ่น 90% ไทย 10%   การบริหารงานด าเนินงานภายใตป้รัชญาเดียวกนัของ
บริษทั เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้อยา่งเหนือความคาดหมาย ทุ่มเทเพื่อชีวิตท่ีดีกว่า 
โดยการสร้างสรรค์คุณค่าร่วมกับวิสัยทัศน์แห่งอนาคต ซ่ึงยึดหลักการการจัดการ (Principle 
Management) ดงัน้ี 

 1.2.1 ความพึงพอใจของลูกคา้ในผลิตภณัฑ์ และการบริการคุณภาพกา้วสู่ระดบัโลก ภายใต้
การเปล่ียนแปลงท่ีคาดเดา ไดอ้นุรักษส่ิ์งแวดลอ้ม และอยูร่่วมกบัชุมชนอยา่งสมดุล ให้ความส าคญั
กบัองคก์าร และเคารพปัจเจกบุคคล 

1.2.2 สร้างสรรคท์างความคิด เท่ียงตรงในการกระท า ใหค้วามร่วมมือและเป็นผูบุ้กเบิกเป็น
ท่ีเช่ือถือและไวว้างใจ โดยการหมัน่ปรับปรุงตวัเอง 

1.2.3 ค านึงถึงการเติบโตและความเจริญรุ่งเรืองขององค์กร และพนกังานโดยการผลกัดนั
ให้เกิดวฒันธรรมท่ีพนักงานทั้งหมดสามารถพฒันาตนเอง และสนับสนุนการด าเนินธุรกิจของ
องคก์รดว้ยขีดสุดความสามารถของพวกเขา 
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1.2.4 ยึดมัน่ค่านิยมหลกัขององค์การ ด้วยการสร้างความน่าเช่ือถือ ความร่วมแรงร่วมใจ 
การมองการณ์ไกลด้วยการตั้งเป้าหมายท่ีชัดเจนบนพื้นฐานของการคาดการณ์ความตอ้งการใน
อนาคต รวมถึงคน้หาวธีิท่ีหลากหลายในการแกไ้ขปัญหาและมุ่งมัน่ด าเนินการจนกวา่จะส าเร็จ 

 ปัจจุบนัจ านวนพนักงานของบริษทัฯ มีจ านวนเพิ่มมากข้ึนเร่ือย ๆ ซ่ึงพนักงานทุกคนถือ
เป็นกุญแจส าคญัในการด าเนินงานให้องคก์รประสบความส าเร็จตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้ซ่ึงองค์กรมี
นโยบายในการบริหารจดัการ คือ มุ่งเน้นการกระจายอ านาจ และตอ้งการให้ผูบ้ริหารกลุ่มปัจจุบนั 
หรือท่ีจะไดรั้บการปรับต าแหน่งมาให้อนาคตสามารถบริหารจดัการแทนคนญ่ีปุ่นได ้ตามนโยบาย 
Localization ซ่ึงนัน่หมายถึงการสร้างทีมผูบ้ริหารท่ีแข็งแกร่ง ไม่ใช่เพียงแค่ผูบ้ริหารคนใดคนหน่ึง
ท่ีเป็นเลิศ แต่ต้องการทีมผูบ้ริหารท่ีเป็นเลิศ โดยมุ่งเน้นกลยุทธ์การบริหารจดัการไปในทิศทาง
เดียวกนั และมุ่งเนน้การพฒันาทกัษะโดยผา่นกลยทุธ์ขององคก์ร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



4 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 

 

ภาพที ่1.2 แผนผงัองคก์ร บริษทั สยามเด็นโซ่แมนูแฟคเจอร่ิง จ ากดั 
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สหกิจศึกษาในแผนก Production engineer  ส่วนงาน Injector machining 

1.5พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

       พนกังานท่ีปรึกษา นายวุฒิชยั  กิจภทัรพาณิชย ์

       ต  าแหน่งงาน Senior Staff Diesel production engineer 

1.6 ระยะเวลาปฏบิัติสหกจิศึกษา 

       ปฏิบติังานสหกิจศึกษาตั้งแต่วนัท่ี 6 มิถุนายน – 28 มิถุนายน พ.ศ.2561  

1.7 วตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายของการฝึกงาน 

เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจในระบบการท างานจริงภายในบริษทั  เรียนรู้วฒันธรรมองคก์รและ
การเขา้ใจถึงความส าคญัของงานแต่ละแผนก สามารถสนบัสนุนการท างานของวศิวกรตามท่ีไดรั้บ
มอบหมายอยา่งเหมาะสม  

1.8ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงาน 

        สามารถไดศึ้กษาเขา้ใจรูปแบบการท างานของแผนก และไดเ้พิ่มทกัษะอนัเป็นประโยชน์
ต่อการท างานในอนาคต



 
 

 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีเ่กีย่วข้อง 

2.1TIE 

        หมายถึงการด าเนินการท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตผลิตภณัฑ์โดยน าการลดMudaเพื่อลดตน้ทุน
การผลิตโดยจะประกอบดว้ยสองเสาหลกัใหญ่ๆคือ1.Just in time 2.Jidoka 

2.1.1ความสูญเปล่า(Muda),ความไม่สม ่าเสมอ(Mura),การฝืน(Muri) 

ความสูญเปล่า(Muda) 

 หมายถึง ความสูญเปล่าส้ินเปลือง(Waste) โดยกิจกรรมใดๆ ท่ีกระท าข้ึนแลว้ไม่ก่อให้เกิด
มูลค่าเพิ่มถือวา่เป็นความสูญเปล่าในการผลิต  

ความสูญเปล่าสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 7 ประการ(7 wastes) คือ 

1.ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินพอดี(Muda of over-production) 

 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากคนมากเกินไปหรือเคร่ืองจกัรมากเกินไปท าให้เกิดการผลิตมาก
เกินไป 

2.ความสูญเปล่าจากการรอคอย(Muda of waiting) 

 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากคนยืนรอส่ิงต่างๆ เช่น การรอเคร่ืองจกัรท างานไม่ทนั การรอ
เคร่ืองจกัรหยดุ 

3.ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ยหรือขนยา้ยไม่จ  าเป็น(Muda of transportation) 

 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการขนถ่ายไม่เป็นระบบ เช่นการรอแมลงน ้าท่ีส่งไม่เป็นระบบ 

4.ความสูญเปล่าของการใชข้ั้นตอนมากเกินความจ าเป็น(Muda in processing)   

 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดการท างานในรูปแบบท่ีผดิหรือไม่ปฏิบติัตาม standardize work 

5.ความสูญเปล่าของการเก็บสตอ๊ก(Muda of Inventory) 
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 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากไม่มีการบริหาร stockท่ีดีท าใหเ้กิดค่าใชจ่้ายท่ีมาก 

6.ความสูญเปล่าของการเคล่ือนไหว(Muda of Motion) 

 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากใช้การเคล่ือนไหวในการท างานมากเกินความจ าเป็นหรือไม่
ตรงตาม standardize work 

7.ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย(Muda of Rework)  

 เป็นความสูญเปล่าท่ีเกิดจากผลิตของเสียออกมาแลว้ตอ้งเสียเวลาไปกบัการแกข้องเสียนั้น 

Mudaทั้ง 7 ขอ้ ส่ิงท่ีแย่ท่ีสุดของMuda คือ ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินพอดี(Muda of over-
production) หรือผลิตมากเกินความต้องการจะส่งผลให้มองไม่เห็นปัญหาและความสูญเปล่าท่ี
เกิดข้ึนในการผลิตนั้นๆ โดยความสูญเปล่ามากเกินพอดี(Muda of over-production) มี ดงัน้ี 

1.น าวตัถุดิบหรือช้ินส่วนมาใชก่้อน 

2.การใชพ้ลงังานต่างๆอยา่งส้ินเปลือง 

3.การเพิ่มPallet เพิ่มกล่องเกินจ าเป็น 

4.การเพิ่มรถขนส่งล าเลียงและลิฟตเ์กินความจ าเป็น 

5.เพิ่มพื้นท่ีสางหรือโกดงัเกินความจ าเป็น 

6.เพิ่มMan hour และอุปกรณ์ควบคุมเกินความจ าเป็น 

 ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินพอดี(Muda of over-production) จะท าให้เกิดความสูญ
เปล่าอ่ืนๆตามมา ดงันั้นควรผลิตในปริมาณท่ีจ าเป็นเท่านั้น  

 

ความไม่สม ่าเสมอ(Mura) 

 หมายถึง งานท่ีมีความไม่สม ่าเสมอไม่วา่จะเป็นปริมาณงาน วิธีการท างานและอารมณ์การ
ท างานท าใหผ้ลงานท่ีออกมาไม่ไดม้าตรฐาน 

การฝืนท า(Muri) 
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 หมายถึง การฝืนท าส่ิงใดๆท่ีมกัส่งผลกระทบระยะยาวตามมา เช่น การท างานล่วงเวลาเป็น
ประจ า จะส่งผลใหร่้างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพการท างานลดลง 

2.1.2ส่ิงจัดการความสูญเปล่าการลดความสูญเปล่าด้วยหลกัการ ECRS 

หลักการ ECRS ประกอบไปด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม่ 
(Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) เป็นหลกัการลดความสูญเปล่าลงโดยสามารถลดตน้ทุน
ทุนการผลิต 

1.การก าจัด (Eliminate)  

หมายถึง การก าจดัความสูญเปล่าทั้ ง 7 ในการผลิตออกไป ท าได้โดย ลดการผลิตมาก
เกินไป ลดเวลาท่ีรอคอย ลดการเคล่ือนยา้ยโดยไม่จ าเป็น ลดขั้นตอนท่ีมากเกินไป ลดสต๊อกท่ีไม่
จ าเป็น ลดการเคล่ือนไหวท่ีมากเกินไป ลดการผลิตของเสีย 

2.การรวมกนั (Combine)  

หมายถึง ลดขั้นตอนการท างานลงและรวมขั้นตอนไวด้ว้ยกนั เช่น จากเดิมท า6ขั้นตอนถา้
รวมขั้นตอนจะท าให้สามารถลดเวลาในการท างานลงเพราะเวลาการเคล่ือนท่ีระหวา่งขั้นตอนนั้นจะ
ลดลง 

3.การจัดใหม่ (Rearrange)  

หมายถึง การจดัการขั้นตอนในการท างานใหม่เพื่อลดระยะเวลาในการเคล่ือนท่ีลง เช่นจาก
เดิมขั้นตอน 3ไปขั้นตอน4 ตอ้งใชร้ะยะเวลาในการเคล่ือนท่ีไปกลบัมากกวา่ดงันั้นถา้จะจดัขั้นตอน
จาก4ไป3 จะช่วยใหล้ดระยะเวลาการเคล่ือนได ้

4.การท าให้ง่าย (Simplify)  

หมายถึง การปรับปรุงการท างานใหง่้ายและสะดวกข้ึน โดยอาจจะลดการเคล่ือนท่ีโดยไม่
จ  าเป็นออกไปหรือมีการออกแบบเคร่ืองทุ่นแรงช่วยในการท างาน 

2.1.3 Just in time(Jit) 

 Just-in-time มีความหมายวา่ ทนัเวลาพอดีท่ีจะผลิตสินคา้ท่ีจ  าเป็น ในเวลาท่ีจ าเป็นและใน
ปริมาณท่ีจ าเป็นเท่านั้นโดยอาศยัหลกัการPull system(ดึงงานเม่ือตอ้งการ) Push system (ดนังานท่ี
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จ าเป็นออกไป)จะท าให้เกิดกระบวนท่ีต่อเน่ือง ไม่มีstockเหลืออยู่(Continuous Flow)โดยจะมีการ
ปรับสมดุลการผลิตให้ความราบล่ืนอยูเ่สมอจะเอาTakt time เป็นตวัควบคุมระยะเวลาการผลิตแต่ละ
รุ่น แต่ละสายการผลิต 

2.1.4Jidoka(Autonomation) 

 หมายถึงระบบอตัโนมติัท่ีสามารถหยุดย ั้งเม่ือเกิดขอ้ผิดพลาดเกิดข้ึนโดยจะไม่ส่งงานเสีย
ไปยงักระบวนการถดัไปจะมีตวัช่วยดงัน้ี 

1.AB Contral  
 เป็นตวัตรวจสอบงานบนสายพานล าเลียงโดยถ้า  “มีงาน”จะข้ึนว่า “Full work” ถ้า “ไม่มี
งาน”จะข้ึนวา่ “No work” 

2.Pokayoke 
 เป็นตวัตรวจสอบเม่ือมีงานเสียเกิดข้ึนจะแสดงสัญญาณเพื่อเตือนเพื่อไม่ใหส่้งงานเสียไปยงั
กระบวนการต่อไป 

3.Fixed-position stop system 
 เป็นตวัตรวจสอบกระบวนการหากมีความผิดปกติ จะมีสัญญาณแจง้เตือนเพื่อสามารถเขา้
ไปKaizenและจะช่วยใหก้ระบวนการนั้นมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

2.1.5 Heijunka 

การเฉล่ียปริมาณการผลิต และท าให้วิธีการผลิต (ล าดับขั้นตอนการผลิต และวิธีการ
เคล่ือนยา้ย) มีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับใหช้นิดสินคา้และปริมาณการผลิต ใกลคี้ยงกนัมากท่ีสุดเท่าท่ีจะ
ท าได ้และรักษาใหจ้  านวนคนและเคร่ืองจกัรท่ีจ าเป็นต่อการผลิตนั้นคงท่ี 

การผลิตนั้นจะไม่ส าเร็จในกระบวนการเดียว จะตอ้งอาศยัหลายกระบวนการเช่ือมต่อเขา้ด้วยกนั 
เม่ือกระบวนการเกิดการผนัผวนไม่สามารถผลิตได้ตามปรกติจะเกิดstockระหว่างช้ินงานซ่ึงเกิด
ความสูญเปล่าข้ึนหรือเกิดการขาดช้ินงานข้ึน จะท าใหก้ระบวนการผลิตเสียสมดุล ท าให้ไม่สามารถ
ผลิตอยา่งราบร่ืน 

TOYOTA Production system จะสร้างสมดุลของกระบวนการผลิตด้วยTakt time ถ้าไม่ผลิตตาม
Takt time จะเกิดการเสียสมดุลและสร้างความเสียหายข้ึน ดังนั้ นการผลิตตามTakt timeจึงเป็น
เง่ือนไขส าคญัมาก โดยจะแสดงกฎเบ้ืองตน้พื้นฐานดงัน้ี 
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1.ก าหนดTakt time ตอ้งทราบถึงปริมาณส่ิงท่ีตอ้งการรายละเอียดชดัเจน 

2.กระบวนการถดัไปดึงไปใช ้รวมขอ้มูลค าสั่งเขา้ดว้ยกนัเหลือเพียง 1ชุด(Kamban) 

3.การผลิตแบบไหล การผลิตแบบทีละช้ิน 

4.การฝึกอบรมใหพ้นกังานผลิตสามารถท างานไดห้ลากหลาย 

5.การลดการเตรียมงานใหส้ั้นลงอยา่งมาก เพื่อรองรับการผลิตล็อตขนาดเล็ก 

6.การป้องกนัไม่ใหเ้กิดการท างานพลาด Pokayoke 

เน้ือแทข้องการผลิต คือ รูปแบบการผลิตท่ีปฏิบติัตามค าสั่งท่ียืนยนัแลว้ลดLead timeให้สั้นลง ผลิต
แบบล็อตขนาดเล็ก ไม่ยอมให้มีการเก็บสต็อก ผลิตรวมกนัไดห้ลายชนิด และมอบหมายภาระงาน
ซ่ึงผา่นกานเฉล่ียงานใหแ้ก่ขั้นตอนตน้ทาง จึงนบัวา่เป็นระบบ Hejunka 

2.1.6Standardize work 

 หมายถึงการจดัรูปแบบวิธีการท างานเก่ียวกับการเคล่ือนไหวของคนและขั้นตอนการ
ท างานต่างๆโดยปราศจากMudaเพื่อใหเ้วลาในการผลิตนอ้ยและมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด  

จุดประสงค ์

1.“คุณภาพ” คือช้ินงานทุกช้ินท าตามขั้นตอนเหมือนกันและใช้เวลาเท่ากันเพื่อรักษาล าดบัและ
จงัหวะความเร็วของการท างาน   

2. “ปลอดภยั”คือท าตามขั้นตอนมาตรฐานท่ีก าหนด อุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึนในไลน์ผลิตส่วนมากเกิดจาก
การท างานท่ีนอกเหนือจากท่ีมาตรฐานก าหนด  

ขั้นตอนการท าStandardize work 

1.จบัเวลา และสรุปผล 

2.การเขียน Standardized work  sheet และกราฟ 

3.การท า Line balance 

4.การ KAIZEN 



11 
 

รายละเอยีด standardize work 

 

 

 

ภาพที ่2.1 ตวัอยา่งStandardize work 

1.ข้อมูลไลน์ 

 แสดงขอ้มูลรายละเอียดทวัไปเก่ียวกบัไลน์การผลิต เช่น ยอดการผลิตต่อวนัเวลาTakt time 
เป็นตน้ 
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2.Line Lay out 

 แสดงรายละเอียด lay out และ Flow ของกระบวนการ 

3.Working sequence 

 ล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีพนกังานนั้น เช่นการหยบิงานใส่และเอางานออกจากเคร่ืองจกัร 

4.Takt time  

 เวลาท่ีลูกคา้หรือกระบวนการถดัไป ตอ้งการงาน 1 ตวัเวลาท่ีใชผ้ลิตผลิตภณัฑ ์1 ช้ิน โดย
จะก าหนดจากปริมาณท่ีตอ้งผลิตและเวลาในการท างาน Takt timeควรมีเวลานอ้ยกวา่Cycle time(
เวลาท่ีใชท้  างานจริง) 

 Takt time =
เวลาท างานสุทธิในหน่ึงวนั

จ านวนช้ินงานท่ีตอ้งการต่อวนั
 
sec

ช้ิน
 

5.Cycle time 

 เวลาท่ีใชใ้นการผลิตจริงหรือประกอบงานใน1รอบกระบวนการ หากcycle time อยูภ่ายใต้
Takt time แสดงวา่สามารถผลิตงานไดต้ามเป้าหมาย เกิดการท างานอยา่งต่อเน่ือง(continuous flow)
แต่ถา้เม่ือไหร่Cycle time ใชเ้วลามากกวา่Takt time แสดงวา่จะเกิด Bottle neck (คอขวด) ข้ึน 

Bottle neck station  

 สถานีการท างานท่ีใช้เวลามากกว่าสถานีอ่ืน ดังนั้นBottleneck station เป็นตวัก านดเร่ือง
เวลาในกระบวนการท างาน 

6.Net time and Work configuration efficiency 

 เวลาการท างานทั้งหมดท่ีรวมเวลา Hand time และ Waiting time แลว้ 

 

Work configuration efficiency 

 ประสิทธิภาพขององคป์ระกอบในการปฏิบติังาน โดยมีสูตรการคิดดงัน้ี 

 work config =
Net time (sec)  

OA in line×takt time(sec) 
× 100(%)   
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2.2การลดต้นทุนการผลติ 

2.2.1การลดต้นทุนการผลติและเพิม่ประสิทธิภาพการผลติ 

เม่ือลดตน้ทุนหรือเพิ่มผลผลิต มกัจะมุ่งสู่เป้าหมายการผลิตเสมอ ขณะท่ีฝ่ายสนบัสนุนกลบั
ถูกปล่อยไว ้ส าหรับการปฏิรูปฝ่ายสนบัสนุนนั้น บริษทัส่วนใหญ่มกัจะไม่ด าเนินอะไรคร่ึงๆกลางๆ
แมว้า่จะไม่ไดรั้บความสนใจ แต่สมควรไดรั้บการปรับปรุงกนัอย่างจริงจงั โดยมุ่งสู่การลดจ านวน
คนในฝ่ายสนับสนุนน้อยลงมีจุดส าคัญคือ 1.ปฏิรูป สต๊าฟ 2.ท าให้ฝ่ายสนับสนุนคล่องตัว                                         
3.ปรับเปล่ียนให้ฝ่ายสนับสนุนเองสามารถสร้างผลก าไรไดโ้ดยพิจารณาเช่น1.สามารถท างานได้
เพียงหน่ึงคนหรือไม่ 2.สามารถจะท างานใหเ้สร็จดว้ยเวลาเพียงคร่ึงเดียวไดห้รือไม่ 3.งานตนนั้นท า
ไปเพื่อไร 4.เอกสารและขอ้มูลซ่ึงเก็บไวจ้ะตอ้งถูกน ามาใชป้ระโยชน์ไดต่้อไป 

การลดจ านวนคน หรือท าใหค้นต่ืนตวัอยูเ่สมอ การดึงคนออกมาจะเกิดการต่ืนตวั โดยมีขั้นตอนขั้น
แรกลองดึงคนเก่งออกมาเท่านั้น อาจจะท าใหเ้กิดการต่อตา้นบา้ง แต่ก็จะส่งผลให้คนในนั้นเกิดการ
ปรับตวัและพยายามรับมือกบังาน 

2.2.2การเพิม่ประสิทธิภาพการผลติและหน่วยงานโลจิตติกส์และการขาย 

ในระบบโลจิสติกส์โดยทั่วไปแล้ว ฝ่ายต่างๆของบริษัทล้วนมีแผนงานในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพและหาสภาวะท่ีเหมาะสมท่ีสุด(optimization)เฉพาะของฝ่ายตนเอง ดว้ยเหตุผลน้ีจึง
ขอยกตวัอยา่งดงัน้ี เน่ืองจากฝ่ายขายจะถูกประเมิณผลงานจากยอดขายรวม และเพื่อไม่ให้สูญเสีย
โอกาสในการขาย จะไม่เก็บสต๊อกซ่ึงเป็นเป้าหมายของยอดขายเอาไวส้ าหรับฝ่ายผลิตก็จะพิจารณา
เพียงว่าจะผลิตอย่างมีประสิทธิภาพเพื่อลดตน้ทุนการผลิตให้ต ่าลง จึงท าให้เกิดการเก็บสต๊อกใน
ปริมาณมากเกินไปและผูผ้ลิตช้ินส่วนจะผลิตช้ินส่วนเก็บเป็นสต๊อกไวล่้วงหน้า เพื่อให้สามารถส่ง
มอบตามก าหนดท่ีลูกคา้ตอ้งการได ้

SCM(Supply Chain Management)คือวิธีบริหารจดัการ ซ่ึงจะรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบั
กิจกรรมทั้ งหมด ตั้ งแต่การกิจกรรมการผลิต (ขั้นตอนผลิตวตัถุดิบจนถึงขั้นตอนการผลิตด้วย
เคร่ืองจกัรกล) ผ่านขั้นตอนโลจิสติกส์ของคลังสินคา้และร้านคา้ปลีกไปจนถึงมือผูบ้ริโภค และ
คน้หาให้พบคอขวด(Bottle Neckหรือส่วนซ่ึงเป็นขอ้จ ากดัและเป็นอุปสรรคขดัขวางระบบทั้งหมด)
เพื่อมุ่งปรับปรุงคอขวดต่อไป 

เป้าหมายของSCM ไดแ้ก่1การลดปริมาณสต๊อก 2.ท าให้ไม่เกิดการขาดช้ินส่วน สินคา้ และ
ส่งมอบไดท้นัตามเวลา 
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คอนเซ็ปตพ์ื้นฐานของระบบโลจิสติกส์ของTOYOTA Production System คือ  

1.โลจิสติกส์เป็นกระบวนการส าคญัเช่ือมโยงการผลิตกบัการบริโภคเขา้หากนั 

2.โลจิสติกส์(หรือ Butsu-ryu)ไม่ใช่การเก็บสะสมไว ้

3.งานโลจิสติกส์ภายในกระบวนการผลิตไม่สร้างมูลค่าเพิ่มให้สูงข้ึนในระหว่างโลจิสติก
การจดัการ  

2.3การออกแบบสายพานล าเลยีง 

2.3.1สายพานล าเลยีง  

ใช้สายพานล าเลียงน้อยท่ีสุดเท่าท่ีจ  าเป็น คือการเคล่ือนคือความสูญเปล่า ถ้าไม่มียิ่งดี
สมควรจะท าให้เหลือน้อยท่ีสุดเท่าท่ีท าได ้อย่างไรก็ตาม จะตอ้งเกิดการเคล่ือนยา้ยส่ิงของและใช้
เคร่ืองมือป้อนช้ินส่วน เม่ือพิจารณาการใช้งานโดยแยกตามวตัถุประสงค์แลว้จะพบว่ามีสายพาน
ล าเลียงหลายชนิด เช่น สายพานล าส าหรับประกอบงาน สายพานล าเลียงส าหรับการสต็อกสินคา้
หรือช้ินส่วนสายพานล าเลียงป้อนจ่ายช้ินส่วนสายการประกอบ เป็นตน้ 

สายพานส าหรับล าเลียงงานประกอบแบ่งออกเป็น 2 ประเภท 

1.แบบเคล่ือนท่ี รูปแบบท่ีท างานในระหวา่งผลิตภณัฑเ์คล่ือนท่ีอยู ่

2.แบบหยดุน่ิง เป็นรูปแบบการท างานในระหวา่งท่ีท าใหผ้ลิตภณัฑห์ยดุน่ิงอยู ่

 แบบเคล่ือนท่ีนั้น พนกังานจะท าการประกอบในขณะท่ีช้ินงานเคล่ือนท่ีอยูบ่นสายพานดว้ย
ความเร็วคงท่ี และชนิดของสายพานท่ีนิยมคือ Belt conveyer หรือ Slat Conveyer ส าหรับแบบหยุด
น่ิงนั้น มกัจะใช้ในกรณีซ่ึงถา้ไม่ท าให้ช้ินงานหยุดน่ิงแลว้จะท างานไดล้ าบาก โดยแบ่งออกเป็น 2 
ชนิดดงัต่อไปน้ี 

1.แบบ line off เป็นรูปแบบซ่ึงหยิบช้ินงานจากสายพานล าเลียงแลว้จึงท างาน ภายหลงัเสร็จส้ินการ
ท างานก็จะคืนช้ินงานกลบัสู่สายพานล าเลียงอีกคร้ัง 

2.แบบ Line onรูปแบบน้ีมักจะใช้ในกรณีช้ินงานหรืออุปกรณ์ขนาดใหญ่จึงไม่สะดวกต่อการ
เคล่ือนยา้ยช้ินงาน มีทั้งแบบพนกังานยืนท างานอยูบ่นสายพานล าเลียงซ่ึงเคล่ือนท่ีดว้ยความเร็วคงท่ี 
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และแบบTaktซ่ึงสายพานล าเลียงจะหยุดการเคล่ือนท่ีตามระยะเวลาท่ีก าหนดไวโ้ดยแบบ Takt จะ
ถูกใชใ้นงานเช่ือมต่อถงัรถยนต ์

ส าหรับสายพานล าเลียงเพื่อเก็บสต๊อกสินค้าและช้ินส่วน และสายพานล าเลียงส าหรับป้อนจ่าย
ช้ินงานให้แก่สายการประกอบ มักจะใช้Roller Conveyer หรือ Overhead Conveyerเป็นการใช้
ประโยชน์จากพื้นท่ีดา้นวา่งของโรงงาน 

 ปริมาณงานท่ีผลิตไม่เสร็จจะเพิ่มข้ึนเป็นสัดเป็นส่วนตามความยาวของสายพานล าเลียง 
และถา้สายพานล าเลียงยิง่ยาว ก็จะท าให้การผลิตใชเ้วลายาวนานข้ึน นอกจากจะใชเ้งินในการลงทุน
สูงมากในช่วงตน้แลว้ ยงัจะเกิดหรือเปล่ียนผงัการจดัวาง ดงันั้นส่ิงส าคญัท่ีตอ้งท าให้สูญเปล่าของ
สายพานล าเลียง และการเลือกใชส้ายพานล าเลียงใหเ้หมาะสมและตรงตามวตัถุประสงค์ 

2.3.2ดัชนีQCDS 

 หมายถึง หัวใจหลกัหรือเป้าหมายในท่ีใช้เป็นแนวคิดในการสร้างเคร่ืองจกัรโดยมี 4 ส่วน
แบ่งเป็น 

1.Quality 

 หมายถึง การให้ความส าคญัเก่ียวกบัคุณภาพเป็นอนัดบัหน่ึง เพื่อให้ผลิตภณัฑท่ี์ดีมีคุณภาพ
ตรงตามมาตรฐาน 

2.Cost 

 หมายถึง การใหค้วามส าคญัเก่ียวกบัตน้ทุนในการผลิต เพื่อให้เกิดการใชต้น้ทุนท่ีเหมาะสม
ต่อการด าเนินกิจกรรมในดา้นต่างๆ 

3.Delivery 

 หมายถึง การให้ความส าคัญ เก่ียวกับ เวลาท่ีใช้ท างาน ท่ีต้องทันตามก าหนดของ
กระบวนการนั้นๆ 

4.Safety 

 หมายถึง การให้ความส าคญัเก่ียวกบัความปลอดภยั ท่ีตอ้งไม่เกิดอนัตรายต่อผูผ้ลิตและ
ส่ิงแวดลอ้ม 
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2.3.3หลกัการPDCA 

 หมายถึง หลกัการท างานอยา่งมีคุณภาพ  ยอ่มาจาก 4 ค า ดงัน้ี 

1.Plan 

 ขั้นตอนการวางแผนให้ครอบคลุมถึงการก าหนดกรอบหัวข้อท่ีต้องการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงซ่ึงรวมถึงการปรับปรุงเปล่ียนแปลงนั้น โดยก าหนดระบุการเก็บขอ้มูลและก าหนด
ทางเลือกในการปรับปรุงให้ชดัเจนซ่ึงการวางแผนช่วยให้กิจการสามารถคาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนใน
อนาคตและช่วยลดความสูญเสียต่างๆท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ 

2.Do 

 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน การลงมือปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามทางเลือกท่ีก าหนดไวใ้น
ขั้นตอนการวางแผน ซ่ึงในขั้นตอนน้ีตอ้งมีการตรวจสอบระหวา่งการปฏิบติัดว้ยวา่ไดด้ าเนินไปใน
ทิศทางท่ีถูกตอ้งหรือไม่ เพื่อท าการปรับปรุงเปล่ียนแปลงตามแผนการท่ีก าหนดไว ้

 

3.Check 

 ขั้นตอนการตรวจสอบ การประเมินผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุงเปล่ียนแปลง เพื่อให้ทราบว่า 
ในขั้นตอนปฏิบติังานสามารถบรรลุตามเป้าหมายหรือวตัถุประสงค์ท่ีก าหนดไวไ้ด้หรือไม่ ส่ิงท่ี
ส าคญัคือตอ้งมีหัวขอ้ในการตรวจสอบ ตอ้งรู้ว่าตรวจสอบบ่อยคร้ังแค่ไหนเพื่อให้ขอ้มูลท่ีไดจ้าก
การตรวจสอบเป็นประโยชน์ส าหรับขั้นตอนถดัไป 

4.Action 

 ขั้นตอนการด าเนินงานใหเ้หมาะสม โดยจะพิจารณาผลท่ีตรวจสอบ มี2กรณี  

1.ผลท่ีเกิดข้ึนตามแผนท่ีวางไว ้ 

 เม่ือผลเกิดข้ึนตามแผนท่ีวางไวใ้ห้น าแนวทางหรือการปฏิบติัมาจดัท าให้เป็นมาตรฐาน 
พร้อมทั้งหาวธีิการปรับปรุงให้ดียิง่ข้ึน จะส่งผลใหส้ามารถบรรลุเป้าหมายไดดี้กวา่เดิม เสียค่าใชจ่้าย
นอ้ยลงกวา่เดิม และท าใหคุ้ณภาพดียิง่ข้ึน 

2.ผลท่ีไม่เกิดข้ึนตามแผนท่ีวางไว ้
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 ผลท่ีได้ไม่บรรลุตามวตัถุประสงค์ท่ีวางไว ้ควรน าข้อมูลท่ีรวบรวมไวม้าวิเคราะห์และ
พิจารณาวา่จะตอ้งแกไ้ขอยา่งไร เช่น มองถึงอนาคตความเป็นไปไดท่ี้จะเกิดข้ึน เป็นตน้ 

2.3.4มอเตอร์ไฟฟ้า(electric motor)  

เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าท่ีเปล่ียนพลงังานไฟฟ้าเป็นพลงังานกล ประกอบดว้ยขดลวดท่ีพนัรอบแกน
โลหะท่ีวางอยู่ระหว่างขั้ วแม่ เหล็ก โดยเม่ือผ่านกระแสไฟฟ้าเข้าไปยงัขดลวดท่ีอยู่ระหว่าง
ขั้วแม่เหล็ก จะท าให้ขดลวดหมุนไปรอบแกน และเม่ือสลบัขั้วไฟฟ้า การหมุนของขดลวดจะหมุน
กลบัทิศทางเดิม ซ่ึงมอเตอร์แต่ละชนิด จะแบ่งไดเ้ป็น 2 ชนิด ตามลกัษณะการใชง้านกระเเสไฟฟ้า 

1.มอเตอร์กระแสตรง (DC Motor) เป็นมอเตอร์ท่ีตอ้งใชไ้ฟฟ้ากระแสตรงผา่นเขา้ไปในขดลวดอาร์
เมเจอร์เพื่อท าให้เกิดการดูดและผลักกันของแม่เหล็กถาวรกับแม่เหล็กไฟฟ้าท่ีเกิดจากขดลวด
มอเตอร์จึงหมุนได ้

2.มอเตอร์กระแสสลบั (AC Motor)เป็นมอเตอร์ท่ีตอ้งใชก้บัไฟฟ้ากระแสสลบั โดยใช้หลกัการดูด
และผลกักนัของแม่เหล็กถาวรกบัแม่เหล็กไฟฟ้าจากขดลวดมาท าใหเ้กิดการหมุนของมอเตอร์ 

2.3.5ความสัมพนัธ์ของแรงกบัความเร็วรอบของมอเตอร์ทีใ่ช้เคลือ่นสายพาน 

 การออกแบบเก่ียวกับSpec motor ต้องค านึงถึงการขบัเคล่ือนท่ีมีประสิทธิภาพ สามารถ
รองรับแรงท่ีจะกระท าบนสายพานไดท้ั้งหมดโดยคิดจาก2ปัจจยัคือ  

 1.แรงท่ีกระท าบนสายพาน 

 2.ความเร็วรอบของมอเตอร์ 

2.3.6safety factor 

 การออกแบบช้ินงานหรือการด าเนินการต่างๆจะตอ้งมีค่าความเผื่อส าหรับการออกแบบ 
เพื่อป้องกนัไม่ใหแ้รงหรือก าลงัต่างๆท่ีมากระท ากบัเคร่ืองจกัรหรือเคร่ืองมือ มีมากเกินไปกวา่ก าลงั
ท่ีเคร่ืองจกัร หรือเคร่ืองมือก่อสร้างนั้นๆจะรับได ้โดยค่าเผือ่นั้นเรียกวา่ค่าความปลอดภยั 

 

 

 



18 
 

2.3.7 ระยะเวลาการคืนทุน(Pay back period) 

 หมายถึง เป็นการประเมิณท่ีค านึงถึงระยะเวลาท่ีท าให้ผลรวมของรายรับสุทธิจากการ
ด าเนินโครงงานเท่ากบัรายจ่ายท่ีใชใ้นการลงทุนสุทธิ 

  ระยะในการเวลาคืนทุน =
เงินลงทุน(บาท)

ค่าจา้งพนกังาน1คน(บาท/ปี)
  ปี 

 



 
 

 

บทที ่3 

แผนการปฏิบัตงิานและขั้นตอนในการด าเนินงาน 

3.1แผนงานในการปฏบิัติงาน 

ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบติังาน 
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3.2รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติ  

3.2.1ขอบเขตในการปฏิบัติงาน 

 รับผิดชอบในส่วนขั้นPreparationซ่ึงอยู่ในส่วนการรวบรวมขอ้มูลและคิดconceptเพื่อลด
พนกังาน ลดStockและการออกแบบAuto transfer conveyer  

3.2.2การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน 

 1.Standardize work 

 เพื่อใช้สร้างมาตรฐานการท างานของคนและเคร่ืองจกัร และใช้วางแผนและจดัตารางการ
ผลิต ดงันั้น จึงน าเคร่ืองมือ Predetermined Time Study ท่ีไดอ้อกแบบไวม้ารวบรวมและสรุปขอ้มูล
จดัท าเป็น Standardized Work  

 2.Production Performance Analysis Sheet 

 เพื่อใชเ้ก็บขอ้มูลเก่ียวกบัยอดการผลิตประจ าวนัและเพื่อใชดู้เก่ียวกบัLossท่ีเกิดข้ึนท่ีเกิดข้ึน
ในProcess เพื่อน าLossท่ีไดไ้ปSimulationลดstockในProcess  

3.ECRS 

ในการจดัรูปแบบการท างาน เพื่อใหพ้นกังาน ท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดจึงน า
หลักการEliminateในการก าจัดงานท่ี เป็นMudaของพนักงานออก น าหลักการRearrangeมา
จดัรูปแบบการเดินใหม่ น าหลกัการCombine มารวมงานเพื่อให้ท างานไดมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
และน าหลกัการSimplifyในการน ามาพิจารณาในการลดขั้นตอนการท างาน 

4. Process Decisions Program Charts(PDPC) 

น าการเขียนแผนภูมิเขา้มาช่วยในการตดัสินในการเลือกกระบวนการในการท างาน เพื่อให้
ช่วยเลือกกระบวนการไดมี้ประสิทธิภาพมากท่ีสุด 
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3.2.3การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

1.ศึกษากระบวนการผลิตในไลน์Lower body honing process และไลนL์ower body 
grinding process 

โดยศึกษาจากStandardize workแลว้เขา้ไปศึกษาพื้นท่ีการท างานจริงเพื่อให้เขา้ใจ
กระบวนการไดดี้ยิง่ข้ึนโดยศึกษาในส่วนของการท างานของพนกังานหนา้เคร่ืองHoning ศึกษาใน
ส่วนของการท างานแมลงน ้าและเร่ืองLossท่ีเกิดข้ึนในProcess  

 2.ศึกษาและก าหนดดชันีช้ีวดัก่อนการออกแบบเคร่ืองจกัร  

 การศึกษาก าหนดดชันีช้ีวดัก่อนการออกแบบสร้างเคร่ืองAuto transfer conveyer เพื่อให้
เป็นการออกแบบท่ีเหมาะสมและราคาถูก 

 3.การออกแบบเคร่ืองจกัร 

 การออกแบบเคร่ืองจกัรตอ้งรวบรวมขอ้มูลรายละเอียดของอุปกรณ์ต่างๆของเคร่ืองจกัรเพื่อ
น าเปรียบเทียบขอ้มูลในการเลือกใชอุ้ปกรณ์ท่ีเหมาะสมท่ีสุด เร่ืองของSpec motor ,การload inจะมี
การรวบรวมขอ้มูลท่ีเป็นจุดตน้แบบของการดีไซน์ 

3.3ขั้นตอนการปฏบิัติงาน 

 1.การศึกษาหนา้จริงในกระบวนการHoning Process 

 2.วางแผนการท างาน  

 3.การวเิคราะห์ในส่วนของการลดคนในกระบวนการผลิต 

 4.การวเิคราะห์ในส่วนของการลดStockท่ีเกิดข้ึนจากLoss 

 5.การออกแบบMachine spec sheetเพื่อเป็นตวัก าหนดดัชนีในการออกแบบสร้างเคร่ือง
Auto transfer conveyer 

 6.การร่วมDesign review เคร่ืองAuto transfer conveyer 

 7.การCheckจุดเส่ียงดว้ยSimulationและDumboru 
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 8.การสรุปผลการท างาน 



 
 

 

บทที ่4 

การวเิคราะห์และสรุปผลการด าเนินงาน 

4.1วเิคราะห์ข้อมูล 

4.1.1การศึกษาข้อมูลการท างานในกระบวนการผลติ  

จากการวิ เคราะห์กระบวนการผลิตตามเอกสารพบว่า ท่ี  Lower body process แบ่ ง
กระบวนการออกเป็น 2 ส่วนหลกัๆ คือ กระบวนการHoning processและ กระบวนการGrinding 
process นอกจากน้ี ขอ้มูลในเอกสารยงัท าใหท้ราบถึงขั้นตอนในการท างานของแต่ละสถานีงาน 

จากการวิเคราะห์หาปัญหาท่ีเกิดในกระการผลิต ผูจ้ดัท าไดห้าปัญหาท างานท่ีหน้างานจริง
ด้วยการอิงตามเอกสารStandardize workได้ด าเนินการศึกษาทั้งในส่วนของ Honing process เม่ือ
ศึกษาขอ้มูลพบวา่ มีพนกังานท างานเป็นMudaและในส่วนLossท่ีเกิดข้ึนในProcessจึงไดด้ าเนินการ
ศึกษาการท างานโดยตรง 
 จาก “การศึกษาเวลาการท างานโดยตรง” ผูจ้ดัท าได้ด าเนินการจบัเวลาในส่วนของการ
ท างานพนกังานOAหนา้เคร่ืองท่ีรับผิดชอบในส่วนของHoning process ไลน์1และไลน์2 จากนั้นท า
การหาค่าเฉล่ียเวลาจะไดเ้ป็น “เวลาในการผลิต(Cycle Time)และขั้นตอนการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน
(Standardize work) ออกมาเพื่อน ามาใชเ้ป็นมาตรฐานมนการท างาน 
 จาก”การศึกษาLossในกระบวนการผลิตโดยทางผูจ้ดัท าได้ศึกษาเวลาท่ีเกิดข้ึนจากLoss
ต่างๆโดยผา่นเอกสารPPCและการจบัเวลาLossโดยตรงคือ1.Tool change 2.Model change  

4.1.2การวเิคราะห์และปรับปรุงกระบวนการผลติ 

 จากการวิเคราะห์จากการศึกษาเวลาการท างานหน้างานจริงพบวา่ พนกังานมีการท างานท่ี
เกิดความสูญเปล่าในการผลิต ผูจ้ดัท าจึงเร่ิมกระบวนการปรับปรุงโดยการMotion kaizenการท างาน
ของพนกังานในไลน์การผลิตและไดน้ าหลกัารรวมงาน(Combine)เพื่อลดพนกังานท่ีเกิดความสูญ
เปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน เม่ือMotion kaizenและรวมงานแลว้ยงัพบวา่ การท างาน
ของพนกังานเม่ือไม่สามารถท างานไดเ้น่ืองจากท างานไม่ทนัเคร่ืองจกัรท างานจึงน าไปสู่ทางเลือก
ในการน าเคร่ืองจกัรเขา้มาช่วยลดขั้นตอนในกระบวนการผลิต  

จากการวิเคราะห์การน าเคร่ืองจกัรเขา้มาช่วยลดขั้นตอนในกระบวนการผลิต พบว่า การสร้าง
เคร่ืองAutoTransfer conveyer เช่ือมต่อไลน์สามารถทดแทนขั้นตอนการท างานไดซ่ึ้งท าใหพ้นกังาน
สามารถท างานไดท้นัเวลาเคร่ืองจกัรและยงัมีการเพิ่มประสิทธิภาพในดา้นอ่ืนอีกคือเร่ืองสามารถ
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เพิ่มประสิทธิภาพ(work configuration)การท างานของพนกังาน การลดStockสินคา้ระหวา่งไลน์การ
ผลิต ดงันั้นจึงเลือกท่ีจะน าเคร่ืองAuto Transfer conveyer เขา้มาเช่ือมต่อไลน์Honing processไปยงั
Grinding process 

4.1.3การออกแบบAuto transfer conveyer 

ก่อนการออกแบบAuto transfer conveyer ทางผูจ้ดัท าได้ท าการก าหนดดชันีช้ีวดัเพื่อเป็น
ส่ิงท่ีก าหนดเป้าหมายในการออกแบบท่ีเหมาะสมและราคาถูก โดยได้มีการDesign reviewและ
พบวา่จุดเส่ียงท่ีตอ้งConfirmคือ1.เร่ืองการขนส่งPalletไม่smooth 2.เร่ืองการLoad in pallet โดยทาง
ผูจ้ดัท าไดก้ารแสดงเน้ือหาเอาไวใ้นขา้งตน้แลว้ 
 

4.2ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

4.2.1ข้อมูลการท างานในกระบวนการผลติ  

 

 

 

ภาพที ่4.1 Lay out กระบวนการผลิต 
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ตารางที ่4.1 ขอ้มูลการท างาน Honing Process 

Problem Detail 
1.Net time Manpower  
   OA1 5.03 sec 
  OA2 1.93 sec 
2.Stock  
 Raw material stock 2866 piece 
 Load in stock 144 piece 
 Finished good stock 144 piece 

 
จากการเก็บขอ้มูลเวลาในการผลิตท่ี Honing process จะมีรูปแบบการท างานดงัน้ี 

 

 
 

ภาพที ่4.1 Standardize workพนกังานหนา้เคร่ืองในปัจจุบนั 
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ตารางที ่4.2 การท างานของพนกังานOA1และOA2 

 

Detail Support machine(M/C) Net time Work configuration 
1.OA1 3 5.03sec 80.45% 
2.OA2 1 1.93sec 26.2% 

  
 จากการวิเคราะห์การท างานพบว่า พนักงานOA 2พนักงาน OA1ท างานเกิด Muda จึงใช้
หลกัการ Speed up พนกังานOA1และOA2 วิเคราะห์จากขั้นตอนท่ีเป็นHand timeไม่สามารถลดได้
จึงลดขั้นตอนการในช่วงwalking timeลดลง 

 
 

ภาพที ่4.3 กราฟแสดงการSpeed up Net timeการท างานของคน 
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4.2.2การปรับปรุงเวลาการท างาน  

              จากขอ้มูลพบวา่ พนกังานOA1,OA2มีการท างานเกิดMudaในการรอคอยเคร่ืองจกัร ในการ
ท างาน จึงท าการSpeed upการท างานของทั้ง2คนเพื่อลดและCombineงานทั้ง 2 คน 
 

 
 

ภาพที ่4.4 กราฟแสดงการรวมงานการท างานของพนกังาน 
 จากขอ้มูลการท างานพบว่า เม่ือรวมงานหลงัจากการKaizen motion ปรากฏวา่พนกังานยงั
ท างานไม่ทนัเคร่ืองNettime Honingดังนั้นจึงน าเคร่ืองจกัรเขา้มาช่วยทดแทนขั้นตอนการท างาน
และลดStockระหวา่งProcessโดยมีStandardize work ดงัน้ี 
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1.การออกแบบstandardize workใหม่ 

ทางผูจ้ดัท าไดอ้อกแบบการท างานใหม่โดยมี Transfer conveyerเพิ่มเขา้ไปหน่ึงไลน์และท า
การsimulationหาเวลาในการท างานเพื่อสร้าง Standardize work โดยในกรณีท่ีรูปแบบการท างานมี
การท างาน3รอบ 

 

 
ภาพที ่4.5 Standardize work การท างานใหม่  

รอบ1การท างานปกติ 

 

 

 
 

 

1 
2 

4 
3 

5 
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ภาพที ่4.6 Standardize work การท างานใหม่ รอบปกติ  
จากขอ้มูลStandardize workท่ีผูจ้ดัท าไดจ้ดัรูปแบบการท างานใหม่และท าการSimulation

การท างาน พบว่า พนักงานOA 1 ใช้เวลาการท างาน 6 sec/ช้ิน ซ่ึงอยู่ภายใตร้ะยะเวลาการท างาน 
6.25sec/ช้ิน  
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รอบ2 ท าเฉพาะเคร่ืองHoning 1 และ Honing 3 

 

 

 

ภาพที ่4.7 Standardize work การท างานใหม่ รอบท าเฉพาะเคร่ืองHoning 1 และ Honing 3 

จากขอ้มูลStandardize work ในการท างานรอบ 2 น้ีคือท างานSupport เคร่ือง1,3 โดยมีNet 
time =5.1 sec/ช้ิน 
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รอบ3การท างานรอบพเิศษ 

 

 
 

ภาพที ่4.8 Standardize work การท างานใหม่ รอบพิเศษ 

จากข้อมูลจะเพิ่มการท างานในขั้นตอน เดินไปPre set หยิบRaw material ทีละ2 ตัวใส่
6Pallet เวลาทั้งส้ิน 2.775 sec/ช้ิน จะอยูภ่ายในเวลาwaiting time  3.84 sec/ช้ืน โดยจะช่วยเพิ่ม 

work con fig =
6(sec)

6.25(sec)
×100= 85.6 % ซ่ึงส่งผลใหพ้นกังานท างานไดเ้ตม็ประสิทธิภาพมากข้ึน 

 จากกราฟสามารถแสดงให้เห็นวา่เม่ือเพิ่มTransfer conveyer พนกังาน OA1ท างานเป็นเวลา 
192.8 sec ไดใ้นเวลา 200 sec 
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ภาพที ่4.9 กราฟแสดงNet time หลงัเพิ่มAuto transfer conveyer 

 จากการเพิ่มTransfer conveyer ส่งผลให้มี  Work configuration efficiency ดี ข้ึนจากเดิม 
70.8%เป็น 85.6% 

 

 

 

ภาพที ่4.10 กราฟแสดงWork configuration หลงัเพิ่มAuto transfer conveyer 
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4.2.2.2การการส ารวจLossเพือ่support stock ในกระบวนการผลติ 

 ทางผูจ้ดัท าไดเ้ขา้ไปเก็บรวบรวมขอ้มูลการท างาน จาก Production Performance Analysis 
Sheet พบวา่ Operator assistance มีMuda ท่ีเกิดข้ึนจาก 

1.Model change 

ตารางที ่4.3 เวลาการเปล่ียนModelใน1กะ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 จากขอ้มูลการเปล่ียนModel พบว่าเกิดข้ึน 4 คร้ังต่อ 1 กะ โดยท าการเปล่ียนคร้ังละ 9.81
นาที ดงันั้นจึงเกิดเป็นความสูญเปล่าเกิดข้ึน 

2.Tool change 

ตารางที ่4.4 เวลาการเปล่ียนToolใน 1 กะ 

 

 

 

 

 

 

 

Model change 
No Model Time 
1 4N15 เป็นGM 7.31 
2 GMเป็นIRT50 8.16 
3 IRT50เป็นNissan 7.46 
4 Nissanเป็นFord 9.81 

Max 9.81 

Tool change 
No Time 
1 9.76 
2 10.4 
3 9.44 
4 12.8 

Max 12.8 
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จากขอ้มูลการเปล่ียนTool พบวา่เกิดข้ึน 4 คร้ังต่อ 1 กะ โดยท าการเปล่ียนคร้ังละ 12.8 นาที 
ดงันั้นจึงเกิดเป็นความสูญเปล่าเกิดข้ึน 

ตารางที ่4.5 การก าหนดจ านวนการstock pallet 

 

 
จากข้อมูลเม่ือเกิด  1.Tool change จะต้องมีStock 3 pallet และ  2.Model change 3.M/C 

Alarm จะตอ้งมีStock 144 piece 
Lay out Stock 
 

 
 

ภาพที ่4.11 Lay out stock 

 
 

content Max time Stock support(1M/C) 
1.Tool change 600 sec 24 piece 
2.Model change 720 sec 29 piece 
3.M/C Alarm 2280 sec 91 piece 
Total 3600sec 144piece 
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ตารางที ่4.6 stock in process 

 

 
จากตารางพบวา่stockไดมี้การลดลง 
 

 
 

ภาพที ่4.12 กราฟแสดงการลดStock 

 จากกราฟพบวา่เม่ือสร้างAuto transfer conveyer แลว้ท าการลดStockเหลือ Stock ท่ีจ  าเป็น
จ านวน 1600 ช้ินและลดการOver stockไปทั้งส้ิน 1842 ช้ิน 
 

 

 

No. Current(2M/C) After 
1.Raw material stock 2866 piece 1456 piece 
2.Load in stock 288 piece 288 piece 
3.Finish good stock 288 piece 0 piece 
Total 3442 1520 
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4.2.3การออกแบบTransfer conveyer 

1.การออกแบบMachine spec sheet  

โดยการDesignจะอยู่ภายใต้ดัชนีQCDS เพื่อก าหนดConceptให้makerออกแบบTransfer 
conveyerตรงกบัconceptท่ีก าหนดข้ึนดงัน้ี  
ตารางที ่4.7 การก าหนดKPI 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.13 Minute meeting 

โดยเม่ือก าหนดดชันีช้ีวดัแลว้จึงไดท้  าการDesign review เป็นจ านวนทั้งส้ิน 6คร้ังจึงน าไปสู่
จุดท่ีเส่ียงต่อการการDesignมีดงัน้ี 
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4.2.3.2การแก้ไขจุดเส่ียง 

1.การเลอืกใช้อุปกรณ์การขนย้ายPallet 

ทางผูจ้ดัท าไดว้ิเคราะห์และเปรียบเทียบในส่วนของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการขนส่งจากHoning 
processเคร่ือง 4 ผา่นหนา้เคร่ือง 2 ไปยงัGrinding process โดยท าตารางการเปรียบเทียบอุปกรณ์ 
ดงัน้ี 
ตารางที ่4.8 การเลือกอุปกรณ์ขนส่งPallet 

 

Detail 
Type 

Cylinder DC Motor Robo cylinder Servo motor Stepper motor 

Power 
Air 
source O Electric 

+control O Electric+ 
control O Electric+ 

control O Electric+ 
control O 

Accuracy 
Not 
smooth × smooth O smooth O smooth O Not 

smooth × 
Load 
(Target 
425.9 N) 

Cann’t 
running × Can 

running O Can 
running O Can 

running O Can 
running O 

Install area 
-Long 
range 
area 

× -
Medium O -Medium O -

Medium O -
Medium O 

Connecting 
Piston 
rod O Chain 

roller O Automation O Chain 
roller O chain 

roller O 
Speed Fast × Medium O Slow × Fast O Slow × 
Control 
speed 

Cann’t 
control × Can 

control O Can control  O Can 
control O Cann’t 

control × 
Arrange 
Cost(Low 
to High) 

Low 
cost O Medium 

cost O High cost × High 
cost × Low 

cost O 
Total   3   8   6   7   5 
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พบวา่ อุปกรณ์ท่ีเหมาะสมในการขนส่งPallet จากHoning processไปGrinding process คือ 
Motor เน่ืองจากใชพ้ลงัไฟฟ้า มีการท างานท่ีsmooth สามารถขบัเคล่ือนภายใตL้oadท่ีก าหนด 
สามารถติดตั้งได ้สามารถControl speedได ้และราคาไม่แพง 

2.การออกแบบSpecของMotor 

 

 
 

ภาพที ่4.14 motor 

การออกแบบและตรวจสอบSpecของMotor(BMU6200SC-20-3)จะตอ้งคิดในส่วนของการ
เคล่ือนท่ีภายใต้Takt timeท่ีก าหนดคือ 10.05 sec (Cycle timeของเคร่ืองIGVเคร่ืองแรกในProcess 
Grinding) โดยFlowการท างานส่งFinish good จากhoning processไปยงัเคร่ือง IGV ของGrinding 
processไดท้นัเวลาคือ 10.05 secและสามารถเคล่ือนโดยรองรับน ้าหนกัช้ินงานกบัPalletได ้  
ตารางที ่4.9 ผลการตรวจสอบSpec motor 

 

 
จากการตารางการตรวจสอบSpec motor ท าใหส้ามารถเลือกใชS้pecน้ีไดเ้พราะตรงกบั

เง่ือนไขคือรองรับแรงPalletและช้ินงานและเคล่ือนท่ีไดต้ามเวลาท่ีก าหนด 
 3.การโหลดช้ินงานเข้าเคร่ือง  

ทางผูจ้ดัท าไดส้ร้างกล่องจ าลองเสมือนจริง(Dumboru)ตามขนาดDrawing จริง แลว้ไดท้  า
การน าDumboru ติดตั้งเพื่อจ าลองการท างานจริงในหนา้งานจริง 

Target Design Motor Status 
1.แรงToque 3.34 N·m 4.08 N·m OK 
2.รอบการหมุน 75.45RPM 187.24 RPM OK 
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         ภาพที ่4.15 Dumboru simulation 

ตารางที ่4.10 Simulation Dumboru 

 

 

 

จากการจ าลองการโหลดงานเพื่อแกไ้ขจุดเส่ียงพบวา่พนกังานสามารถโหลดงานไดต้รงกบั
จุดมุ่งหมายคือโหลดงานได ้9 sec พื้นท่ีเหลือ 400 mm ท างานไดเ้ป็นปกติ 

ดงันั้นจุดCheck point คือ1.การเลือกใชอุ้ปกรณ์การขนยา้ยPalletท่ีไม่ถูกตอ้ง 

2.การก าหนด Spec motor 3.การเช็คDumboruโหลดงาน ไดมี้การตรวจสอบและแกไ้ขเรียบร้อยแลว้ 
 

 

 

Target result 

1.Cycle time 13 sec 9 sec  (ok) 

2.gab area 400 mm  400 mm (ok) 

3.Easy operate Can load pallet (ok) 
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 4.2.3.3ระยะเวลาการคืนทุน 

ทางผูจ้ดัท าไดร้วบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัค่าใชจ่้ายทั้งหมดในการสร้างเคร่ืองจกัร ค่าใชจ่้ายใน
การจา้งพนกังานงานOperator assistance ต่อปี 

 -ราคาในการลงทุน   บาทต่อ1ไลน์การผลิต รวม   บาท 
 -ค่าจา้งพนกังานOA1คน  บาทต่อปี ลด 3 คน/กะ(6คน/กะ เชา้ เยน็)บาทต่อปี 

จากสูตร จ านวนปีท่ีจะคืนทุน = 
เงินที่ใชใ้นการลงทุน บาท/ปี

ค่าจา้งพนกังาน บาท
 

         = 1.4 ปี 
 การลงทุนสร้างเคร่ืองจกัรนั้นควรตระหนกัถึงปัจจยัส าคญัคือระยะเวลาในการคืนทุนนั้น
จะตอ้งอยูใ่นมาตรฐานท่ีSiam densoก าหนด ซ่ึงการสร้างเคร่ืองTransfer conveyerจะคืนทุนภายใน
ระยะเวลา 1.4 ปี อยูภ่ายใตS้iam denso standardคือ 1.5 ปี 
 

4.3วจิารณ์ข้อมูล 

 ส าหรับการด าเนินโครงงาน ผูจ้ดัท าได้ใช้ข้อมูลทางทฤษฎีมารองรับการด าเนินงาน
ทั้งหมด ไดแ้ก่ TIE(Muda) Statistic ErgonomicและMechanic design ท าให้บรรลุวตัถุประสงคด์า้น
การปฏิบติังานเชิงเทคนิค 

 ในส่วนของการท างานจะตอ้งมีการติดต่อและด าเนินงานร่วมกบัหน่วยงานหลายๆ ส่วน 
โดยเฉพาะแผนก Production(PE)เรียนรู้ระบบการท างาน วฒันธรรมต่างๆ  

- เป็นแผนกท่ีใกลชิ้ดกบัหน้างานจริงมากผลการด าเนินงานในส่วนน้ีท าให้บรรลุวตัถุประสงคข์อง
การปฏิบติังานดา้นวฒันธรรม 

 จากการด าเนินงานทั้ งหมด การลดต้นทุนการผลิตโดยTransfer conveyer การเพิ่ม
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานและการลดStockสินค้า การออกแบบเคร่ืองAuto transfer 
conveyerและการCheckจุดเส่ียงไดด้ าเนินการเป็นไปตามPlanท่ีไดก้  าหนดไว ้และไดมี้การติดตาม
แผนงานกับพี่ เล้ียงและMakerโดยจะด าเนินการติดตั้ งจริงในช่วงเดือนธันวาคมน้ี จากผลการ
ด าเนินงานในส่วนน้ี ท าใหบ้รรลุวตัถุประสงคด์า้นโครงการ 



 
 

 

บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1สรุปผลการด าเนินงาน ประโยชน์ทีบ่ริษทัได้รับ 

จากการฝึกสหกิจ 4 เดือนกบัหน้าท่ีพนักงาน Production engineer  ซ่ึงท าหน้าท่ีดูแลส่วน
งาน Injector machining โดยทางผูจ้ดัท ารับผิดชอบในการท าโปรเจ็คเร่ืองReduce cost production 
by Auto Transfer conveyer ซ่ึงผลจากการท าโปรเจคคือ 

1.สามารถลดพนกังานจากเดิมท่ีมีพนกังานOAหน้าเคร่ือง 2 คนต่อกะซ่ึงท างานเป็นMuda 
ท าการ Motion kaizenแลว้เพิ่มAuto transfer conveyer ช่วยในการท างานท าให้ลดลงเหลือ 1 คนต่อ
กะ 

 

 

 

         ภาพที ่5.1 กราฟการลดคนหลงัเพิ่มAutotransfer conveyer 
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2.เม่ือลดพนกังานแลว้พนกังานOAสามารถOAสามารถท างานไดภ้ายใตN้et timeท่ีก าหนด
คือ 6.0 sec ซ่ึงสามารถท าไดภ้ายในTarget ท่ีตั้งไวคื้อ 6.25sec 

 

 

 

รูปภาพที ่5.2 กราฟNet timeเพิ่มAutotransfer conveyer 

3.เพิ่มประสิทธิภาพการท างานจากเดิมการท างานพนักงานOA1มี Work configuration 
efficiency=80.45% ซ่ึ ง ห ลั ง จ า ก เพิ่ ม เค ร่ื อ ง Transfer conveyer จ ะ มี Work configuration 
efficiency=85.6% แสดงวา่มีการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานดีข้ึน ซ่ึงสามารถบรรลุTargetท่ีตั้งไว้
คือ 85% 
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ภาพที ่5.3 กราฟNet timeเพิ่มAutotransfer conveyer 

  4.เน่ืองจากเดิมท่ีใน Process เกิดมี Stock สินคา้เกินจ าเป็น (Over stock) แลว้ท าให้เกิดเป็น 
Muda จึงไดน้ าเคร่ิองAuto transfer conveyer เขา้มาติดตั้งพบวา่สามารถลดจ านวนStock 1842ช้ินท่ี
เกิดข้ึนในProcessได ้ดงักราฟ 

 

 

 

         ภาพที ่5.4 กราฟการลดStock in process 

5.ในส่วนของการออกแบบนั้นมีการก าหนดดชันีเก่ียวกบัการDesignและsimulationในส่วน
ของจุดเส่ียงคือ1.การโหลดงานไม่Smooth 2.การออกแบบspec motorท่ียงัไม่รองรับกับน ้ าหนัก
Pallet โดยจุดเส่ียงทั้ งสองได้รับการแก้ไขดังต่อไปน้ี  1.การสร้างกล่องขนาดเสมือนช้ินงาน
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(Dumboru)ตรวจสอบในการLoad in 2.ใช้การค านวณและการSimulationในโปรแกรม Solid work  
โดยในจุดเส่ียงทั้งสองน้ีไดรั้บการปรับปรุงและแกไ้ขเรียบร้อยแลว้และสามารถน าFinal Designไป
เป็นตน้แบบในกระบวนการสั่งซ้ือช้ินส่วนและกระบวนการประกอบติดตั้งเคร่ืองต่อไป 

5.2ประโยชน์ทีนั่กศึกษาได้รับ 

 จากการฝึกงานคร้ังน้ีผูจ้ดัท าโครงงานได้เรียนรู้ระบบการท างานของบริษทัSiam denso 
Manu facturing และวฒันธรรมองค์กร ได้พัฒนาตนเองในส่วนของความรู้ ความเข้าใจ ความ
รับผิดชอบในการท างาน การปรับตวัในสภาวะเม่ือไดรั้บความกดดนั การพฒันาทกัษะการส่ือสาร 
รวมไปถึงการเขา้ร่วมประชุมต่างๆ ท่ีสามารถน ามาพฒันาต่อยอดในอนาคตได ้

5.3ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 1. ส าหรับพี่เล้ียงของนักศึกษาฝึกงาน ขอให้สั่งงานทิ้งไวใ้ห้กับนักศึกษาฝึกงานเพื่อ
ด าเนินการเรียนรู้ในส่วนงานท่ีไดรั้บมอบหมายมาในขณะท่ีทางพี่เล้ียงยงัไม่สามารถมาดูแลได ้
 2. พี่เล้ียงและนักศึกษาฝึกงานควรปรึกษาถึงขอบเขตของการท าโปรเจคให้ชดัเจน เพื่อ
ความรวดเร็วในการด าเนินงาน 
 3. ก่อนท่ีนกัศึกษาจะเขา้รับการฝึกงานในส่วนงานต่างๆ ขอให้มีการเทรนน่ิงเร่ืองการใช้
อุปกรณ์การท างานท่ีมีความเส่ียงเพิ่มเติม เช่น คทัเตอร์ เน่ืองจากการปฏิบติังานในบางลกัษณะมี
ความเหมาะสมท่ีจะใช้คทัเตอร์ในการท างานมากกวา่อุปกรณ์อ่ืนๆ เพื่อประสิทธิภาพของงานท่ีจะ
ออก 
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อุปกรณ์ในการขนส่งPallet 
1.เสต็ปมอเตอร์ (Stepper Motor)  

เกิดจากการหมุนของ Rotor ท่ีเป็นแม่เหล็กถาวรท่ีเกิดจาก Stator ท่ีพนัขดลวดเอาไว ้เม่ือ
จ่ายพลงังานจะท าใหเ้กิดสนามแม่เหล็กและท าปฏิกริยากบั Rotor จนเกิดการหมุน 

ข้อดี ดว้ยราคาท่ีต ่าและความซบัซ้อนนอ้ยท าให้ท างานแบบ Open-Loop ได ้และหากมีขด
จ านวนมากเท่าไหร่ยิ่งสามารถให้ Torque ได้สูงท่ีความเร็วท่ี 0 รอบต่อนาที มีอายุการใช้งานท่ี
ยาวนานทนทาน สามารถประยกุตใ์ชไ้ดห้ลากหลายรูปแบบ  

ข้อเสีย เสต็ปมอเตอร์นั้นมีการจ ากดัความเร็ว โดยเฉล่ียสามารถหมุนไดท่ี้ความเร็ว 1,200 
รอบต่อนาทีหรือนอ้ยกวา่ ท าใหไ้ม่สามารถท างานท่ีตอ้งการความละเอียดสูงมากได ้

 

 
 

         ภาพที ่ก.1 Stepper motor 
 

2.เซอร์โวมอเตอร์ (Servo Motor)  
ส่วนประกอบท่ีคล้ายคลึงกับเสต็ปมอเตอร์ ไม่ว่าจะเป็น Rotor หรือ Stator ด้วย แต่ใน

ขณะเดียวกนัเซอร์โวมอเตอร์นั้นมีความซบัซ้อนมากกวา่เสต็ปมอเตอร์ สามารถท าความเร็วไดห้ลาย
พนัรอบต่อนาที นอกจากน้ียงัส่งก าลงัไดอ้ยา่งเสถียรไม่ว่าจะใช้ความเร็วเท่าใดก็ตาม แตกต่างจาก
มอเตอร์เสตป็ท่ีมีการผนัผวน 

ข้อดี สามารถควบคุมหรือจดัการการท างานให้อยู่ในต าแหน่งท่ีตอ้งการได ้ท าให้มีการใช้
งานท่ีตอ้งการความเร็วและความแม่นย  าสูง 

ข้อเสีย ผลิตข้ึนมาโดยมีส่วนประกอบของแม่เหล็กกลุ่ม Rare-Earth ซ่ึงมีราคาตน้ทุนท่ีสูง
กวา่ 
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ภาพที ่ก.2 Servo motor 
3.กระบอกลม Air cylinder 

อุปกรณ์ลมท่ีใช้ลมท าให้กา้นกระบอกลม เคล่ือนท่ีไปในแนวเส้นตรง หรือหมุน 90, 180, 
270 หรือ 360 องศา อุปกรณ์ท่ีเปล่ียนพลงังานในรูปแบบความดนัลมให้เป็นพลงังานกลในรูปแบบ
ของการเคล่ือนท่ี 

 

 
 

ภาพที ่ก.3 Air cylinder 
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