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บทสรุป 

 สหกิจศึกษาในครั้งนี้ได้มาฝึกปฏิบัติงานในต าแหน่งหน้าที่การควบคุมและวางแผนการ
ผลิตเครื่องจักรของบริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด โรงงานส าโรง ซ่ึงเป็นบริษัทผลิตชิ้นส่วน   
รถยนต์และระบบปรับอากาศในรถยนต์ โดยส่วนงานที่รับผิดชอบหลักคือ การจัดท าแผนขั้นตอน  
การผลิต และ ติดตามผลการขั้นตอนการผลิตเครื่องจักร หลังจากได้เรียนรู้ระบบการท างานต่าง ๆ   
พนักงานพี่เล้ียงจึงได้มอบหมายงานให้ จัดท าแผนงานขั้นตอนการผลิตและติดตามกระบวนการ  
ผลิตของเครื่องจักรใหม่ จากการปฏิบัติและศึกษาขั้นตอนการท างานของแผนก Machine and Tools  
Production Control ท าให้ทราบถึงวิธีการกระบวนการต่าง ๆ ในการผลิตเครื่องจักร ระบบและ 
ขั้นตอนการท างานของแผนก Machine and Tools Production Control ได้รับความรู้เกี่ยวกับระบบ
การท างานของเครื่องจักรเบื้องต้น เช่น ระบบไฟฟ้า  (electrical system) ระบบนิวแมติกส์  
(Pneumatic system) เป็นต้น ดังนั้นวัตถุประสงค์ของการศึกษาโครงงานนี้  เพื่อจัดท าแผน 
กระบวนการผลิตของเครื่องจักรสายพานล าเลียง ด้วยวิธีปรับปรุงกระบวนการผลิตเครื่องจักรของ 
แผนก Machine and Tools Production Control จากผลการด าเนินงานและการวิเคราะห์ ผู้จัดท า
สามารถ จัดท าแผนการผลิต และ ด าเนินการควบคุมกระบวนการผลิตได้ตามแผนที่จัดท าขึ้น 
นอกจากนี้ยัง ได้รับความรู้ในเรื่องของการไหลของกระบวนการผลิตและควบคุม  การควบคุม
กระบวนการผลิต เครื่องจักร ความเข้าใจเกี่ยวเครื่องจักรที่องค์กรเป็นผู้ผลิต  และยังได้รับ
ประสบการณ์ในการท างาน ในการท างานร่วมกับผู้อ่ืน ซ่ึงสามารถน าไปใช้ในการท างานในอนาคต   
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Summary 

The Cooperative Education at Machine and Tool Production Control (MTPC) trainee in 
Denso (Thailand) Co.,LTD,Samrong Plant. The factory has been manufactured automotive parts 
of air system in automobile. Begin in the course of internship program, trained the production 
control for machine at department of Asia Machine and Tools. And then, the supervisor assigned 
the project of the production control for machine: SGR HVAC Gorika line step 2 conveyer 
transfer machine. Therefore, the objective of this project is to propose making schedule of 
production control plan of machine. The project has been applied the manufacturing process of 
machine theory, and can be summarized in following: preparing master plan, following up 
process and progress of project, update status of machines, assembly, coordinate with related each 
section. The results of project have been finished the production planning and control process. 
Process control can be understood to us about the machine fabrication and manufacturer, and also 
have more the experience of working, and can be applied to work in the future. 
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บทที่ 1 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและที่ต้ังของสถานประกอบการ 

บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด (โรงงานส าโรง) สถานที่ตั้ง 369 หมู่ 3 ถ.เทพารักษ์                     
ต.เทพารักษ์ อ.เมือง จ.สมุทรปราการ 10270  

 

 
ภาพที่ 1.1 สัญลักษณ์ประจ าบริษัท เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด [1] 

 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 

 บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นซัพพลายเออร์ชั้นน าในด้านเทคโนโลยี ระบบ และ
ชิ้นส่วนยานยนต์รายใหญ่  ในส่วนของระบบควบคุมระบบขับเคล่ือนรถยนต์มีการพัฒนาและการ
ผลิตผลิตภัณฑ์ส าหรับรถยนต์ไฮบริดและรถยนต์ที่ขับเคล่ือนด้วยไฟฟ้า ระบบอิเล็กทรอนิกส์ใน
รถยนต์มีการพัฒนาและการผลิตผลิตภัณฑ์เซ็นเซอร์อุปกรณ์กึ่งตัวน า อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ขนาด
เล็ก เช่น แผงวงจร (IC) รวมถึงผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์ อุปกรณ์ควบคุมอิเล็กทรอนิกส์ของรถยนต์ 
(ECU) ระบบระบายความร้อนมีการพัฒนาเทคโนโลยีและผลิตระบบปรับอากาศส าหรับรถยนต์
และรถประจ าทาง ระบบท าความเย็น และชิ้นส่วน หม้อน้ าและพัดลมระบายความร้อน 
ระบบส่ือสารและความปลอดภัยในการขับขี่ เป็นต้น บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นผู้ผลิต
และส่งออกชิ้นส่วนยานยนต์รายใหญ่  ซ่ึงเล็งเห็นความส าคัญของความปลอดภัยในการขับขี่
ยานพาหนะ ได้มีการพัฒนาผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับระบบควบคุมการขับขี่และผลิตภัณฑ์ เพื่อความ
ปลอดภัยในการขับขี่ เช่น เซ็นเซอร์ถุงลมนิรภัยและอุปกรณ์ควบคุมอิเล็กทรอนิกส์  เป็นต้น 
นอกจากนี้ยังมีผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมและเทคโนโลยีทางอุตสาหกรรมของเด็นโซ่ สนับสนุน
โรงงาน ร้านค้า และส านักงานต่างๆ ในอุตสาหกรรมที่หลากหลาย ซ่ึงนวัตกรรมของเด็นโซ่จะพบ
ในรูปแบบของหุ่นยนต์ เครื่องอ่านคิวอาร์โค้ดและบาร์โค้ด และอุปกรณ์ปรับอากาศเคล่ือนที่ 

 

http://www.google.co.th/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=2ahUKEwj0gKuixuHcAhUCOSsKHdC-AIgQjRx6BAgBEAU&url=http://seekvectorlogo.com/denso-vector-logo-svg/&psig=AOvVaw2J2d2Li4YRBDKTZorc-6qu&ust=1533958340885071
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

 
ภาพที่ 1.2 แผนผังโครงสร้างแผนก Machine & Tool Production Control (MTPC) 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นกัศึกษาได้รับมอบหมาย 

 ต าแหน่ง MTPC 1 ซ่ึงหน้าที่ เรียนรู้ลักษณะการท างานต่าง ๆ ของ แผนก MTPC Asia 
Machine & Tool Division, Denso (Thailand) Co., Ltd. 
 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

 พนักงานที่ปรึกษา นายพินิจชัย การุณ ต าแหน่ง Senior officer แผนก MTPC 1 Asia 
Machine & Tool Division, Denso (Thailand) Co., Ltd. 
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1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

 เริ่มปฏิบัติงานตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนายน พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 28 กันยายน พ.ศ. 2561 เป็น
เวลาท้ังหมด 17 สัปดาห์ 
 

1.7 ที่มาและความส าคัญของปัญหา 

 สหกิจศึกษาท่ีบริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด ในแผนก Asia Machine & Tool ซ่ึงเป็น
องค์กรที่ผลิตเครื่องจักร เพื่อสนับสนุนการผลิตให้กับกลุ่มบริษัทในเครือข่ายของ บริษัท เด็นโซ่ 
(ประเทศไทย) จ ากัด ทั้งในประเทศ และนอกประเทศ ได้แก่ DENSO (THAILAND) CO.,LTD 
BANGPAKONG PLANT , DENSO (THAILAND) CO.,LTD SAMRONG PLANT,  DENSO 
(THAILAND) CO.,LTD WELLGROW PLANT, SAIM DENSO MANUFACURING CO.,LTD 
เป็นต้น และกลุ่มบริษัทในเครือข่ายของ บริษัท เด็นโซ่ จ ากัด ในต่างประเทศท้ังทวีปเอเชียและทวีป
ยุโรป ซ่ึงในการสหกิจศึกษานี้ ได้เรียนรู้เกี่ยวกับขั้นตอนการท างานต่าง ๆ ของ Asia Machine & 
Tool Division และกระบวนการผลิตเครื่องจักร เพื่อที่ช่วยลดภาระงานของแผนก MTPC 1 โดย
ได้รับมอบหมายให้เรียนรู้และรับผิดชอบควบคุมการผลิตเครื่องจักร SRG HVAC Gorika Line Step 
2 Conveyor Transfer M/C จากการท างานในแผนก MTPC 1 ผู้จัดท าได้พบปัญหาของรูปแบบ
กระบวนการผลิตของเครื่องจักรสายพานล าเลียง แผนก MTPC 1 ไม่มีขั้นตอนกระบวนการผลิตของ
เครื่องจักรสายพานล าเลียง ดังนั้นผู้จัดท าต้องการปรับปรุงโดยการจัดท าขั้นตอนกระบวนการผลิต 
(Production Process) ของเครื่องจักรสายพานล าเลียงขึ้น 
 

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

 เพื่อศึกษากระบวนการผลิตของเครื่องจักรสายพานล าเลียง  กรณีศึกษา แผนกควบคุม
กระบวนการผลิต บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด โดยการจัดท าขั้นตอนกระบวนการผลิต 
(Production Process) ของเครื่องจักรสายพานล าเลียงขึ้น 
 

1.9 ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 

 ได้จัดท ากระบวนการผลิตของเครื่องจักรสายพานล าเลียง  กรณีศึกษา แผนกควบคุม
กระบวนการผลิต บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด  
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บทที่ 2 

ทฤษฏีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
 

 การปฏิบัตงิานสหกิจศึกษาครั้งนี้ได้น าความรู้ที่เกี่ยวกับกระบวนการท างานที่ได้เรียนรู้จาก
แผนก MTPC และเรียนรู้เพ่ิมเติมเกี่ยวกับทางด้านเครื่องจักรกล เพื่อมาใช้เป็นความรู้พื้นฐานในการ
ปฏิบัติงาน และยังได้รับความรู้ใหม่เกี่ยวกับอุปกรณ์ต่างๆ ท่ีใช้ในการประกอบเครื่องจักร ไม่ว่าจะ
เป็นในส่วนของอุปกรณ์นิวแมติกส์ต่าง ๆ รวมไปถึงการได้รับความรู้ทางด้านอุปกรณ์ไฟฟ้า แต่
ทฤษฏีและเทคโนโลยีที่ใช้ประกอบการศึกษาในการจัดท าโครงงานสหกิจศึกษานี้ ยังไม่เพียงพอ
ดังนั้นจึง ต้องศึกษาทฤษฏีที่ใช้ในการจัดท าเพิ่มเติมดังนี้                                        
 
2.1 ทฤษฏีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

2.1.1 ขั้นตอนกระบวนการท างานของ Asia Machine & Tool Division (AMT)  
 หน่วยงานหนึ่งของบริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด ที่มีหน้าที่รับผิดชอบในการผลิต
เครื่องจักรให้กับลูกค้าท่ีอยู่ในบริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด ทั้งในประเทศ และ นอกประเทศ
ได้แก่ DENSO (THAILAND) CO.,LTD BANGPAKONG PLANT , DENSO (THAILAND)  
CO.,LTD SAMRONG PLANT, DENSO (THAILAND) CO.,LTD WELLGROW PLANT, SAIM 
DENSOMANUFACURING CO.,LTD เป็นต้น และในเครือ บริษัท เด็นโซ่ จ ากัด ทั้งต่างประเทศ
ทวีปเอเชียและทวีปยุโรป 
โครงสร้างของหน่วยงาน Asia Machine & Tools ประกอบด้วย แผนกต่างๆ ดังนี้    

2.1.1.1 Machine & Tools Business planning (MTBP) มีหน้าที่หางาน ท าใบเสนอราคา 
(quotation) และออกใบราคาส่ังซ้ือ (invoice) โดยงานที่เข้าจะถูกติดต่อเข้ามาทางแผนก MTBP 
รวมถึงก าหนด Sale plan target 

2.1.1.2 Machine & Tools Design (MTD) มีหน้าที่ออกแบบโครงสร้างของเครื่องจักรทั้งในส่วน
กลไกและระบบไฟฟ้าของเครื่องจักร รวมไปถึงการสรุปละเอียดเครื่องจักร (specification) ร่วมกับ
ทางลูกค้า 

2.1.1.3 Machine & Tools Production Control (MTPC) มีหน้าที่ควบคุมการผลิตเครื่องจักร         
ด าเนินการดูแลในส่วนของชิ้นส่วน ที่จะน าไปประกอบเครื่องจักร และก าหนดแผนการผลิต
เครื่องจักร ตั้งแต่เริ่มออกแบบ จนถึงส่งเครื่องให้กับลูกค้า 
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2.1.1.4 Machine & Tool Assembly (MTA) มีหน้าที่ท าการประกอบเครื่องจักรทั้งในส่วน
โครงสร้างกลไก และระบบไฟฟ้า รวมถึงการปรับปรุงเครื่องจักรให้ท างานได้สมบูรณ์ 

2.1.1.5 Machine & Tools Quality Assurance (MTQA) มีหน้าที่ตรวจสอบและ รับประกัน 
คุณภาพของเครื่องจักร แบ่งได้เป็น 2 ส่วน ได้แก่ ส่วนที่ตรวจสอบชิ้นส่วนก่อนจะน าไปประกอบ 
เครื่องจักร และ ส่วนที่ตรวจสอบคุณภาพของเครื่องจักร 
  กระบวนการท างานของ Asia Machine & Tool Division เริ่มจากแผนก MTBP รับใบ 
รายละเอียดของเครื่องจักร (specification sheet) จากทางลูกค้า (customer) ส่งต่อให้กับแผนก 
MTPC  ท าแผน และส่งให้กับทางแผนก MTD ท าการประเมินราคาและส่งกลับมาที่ แผนก MTBP 
ออกใบ เสนอราคา (quotation) เพื่อส่งกลับท าการพิจารณา เมื่อได้รับการยืนยันการส่ังซ้ือจากทาง
ลูกค้า โดยลูกค้าจะท าการออกเอกสารส่ังซ้ือ (purchase order) เพื่อยืนยันการส่ังซ้ือหลังจากได้รับ
เอกสารยืนยันการส่ังซ้ือ (letter of intent) จะท าการเพิ่มโครงการใหม่ และส่งต่อให้แผนก MTPC1 
เพือ่จัดท าแผนการผลิต และติดตามกระบวนการผลิตเครื่องจักร ต่อจากนั้นแผนก MTD จะท าการ
ออกแบบโดยตกลงรายละเอียดต่าง ๆ กับลูกค้า เพื่อให้ได้ตามรายละเอียดที่ลูกค้าก าหนดใน 
Specification Sheet เมื่อท าการออกแบบเสร็จแล้วทางแผนก MTD จะท าการชิ้นส่วน (part) ที่จะ
น าไปประกอบแล้วเอกสารให้กับทาง MTPC เพื่อส่ังให้แผนกจัดซ้ือท าส่ังซ้ือชิ้นส่วนจากบริษัท
อ่ืนๆ เมื่อชิ้นส่วนเข้ามาเป็นทางแผนก MTPC จะเป็นผู้จัดส่งให้กับทางแผนก MTA และ MTQA 
ตรวจสอบคุณภาพก่อนให้ส่วนของ Making part  เพื่อที่จะท าการประกอบ เมื่อเครื่องจักรเสร็จ
เรียบร้อยก็จะต้องมีการตรวจสอบค่าต่างๆ โดยแผนกที่รับผิดชอบในการตรวจสอบคือ แผนก 
MTQA  เพื่อตรวจสอบความปลอดภัยของเครื่องจักรให้ได้ตามมาตรฐานของบริษัท ,ตรวจสอบค่า
คุณภาพของผลิตภัณฑ์ (cpk) ของเครื่องจักรเพ่ือให้ผลิตค่างานตามที่ลูกค้าต้องการ และอาจจะต้องมี
การแก้ไขหรือปรับแต่งเพื่อให้ได้คุณภาพและตรงกับความต้องการของลูกค้า เมื่อท าการแก้ไขเสร็จ
เรียบร้อยทางแผนก MTPC ติดต่อลูกค้า เพื่อมาตรวจสอบเครื่องจักรและอธิบายเกี่ยววิธีการใช้งาน
เครื่องจักรให้กับลูกค้า จากนั้นก่อนที่จะส่งเครื่องให้กับลูกค้า จะต้องมีการจัดประชุมร่วมกับทาง
ลูกค้า (shipment meeting) เพื่อสรุปร่วมกันทุกแผนก และเป็นการยืนยัน (confirm) เครื่องจักรครั้ง
สุดท้ายก่อนจะท าการบรรจุเครื่องจักร  (packing) และจัดส่งให้กับลูกค้าต่อไป เป็นส้ินสุด
กระบวนการ 
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ภาพที่ 2.1 Asia Machine & Tools Work Flow 

 

 2.1.2 ลักษณะงานของแผนก Machine & Tools Production Control (MTPC) 
เป็นแผนกหนึ่งของหน่วยงาน Asia Machine & tools Division (AMT) และเป็น

หน่วยงานที่นักศึกษา สหกิจศึกษาอยู่ มีหน้าที่ในการควบคุมและวางแผนกระบวนการผลิตของ
เครื่องจักร รวมไปถึงการดูแลในส่วนของชิ้นส่วน ที่จะน าไปประกอบเครื่องจักร และติดตาม
กระบวนการผลิตเครื่องจักรตั้งแต่เริ่มต้นออกแบบจนถึง กระบวนการ ส่งเครื่องให้กับลูกค้า แผนก
Machine & Tools Production Control (MTPC) สามารถแบ่งได้เป็นหน่วยงานย่อย ดังนี้ 

2.1.2.1 MTPC 1 ซ่ึงเป็นหน่วยงานที่นักศึกษา สหกิจศึกษาอยู่ มีหน้าที่ในการ
ออกแบบแผนการผลิตและ ควบคุมขั้นตอนการผลิตเครื่องจักร รวมไปถึงงานปรับแต่ง เครื่องจักร 
และ ท าหน้าที่ติดตามชิ้นส่วน ที่จะน ามา ประกอบเครื่องจักร (purchase parts และ making parts) 
ให้กับทางลูกค้าในเครือ บริษัท เด็นโซ่ ต่างประเทศทั้งทวีปเอเชีย และทวีปยุโรป และติดตาม
กระบวนของเครื่องจักรต่าง ๆ ที่ได้รับมาจากแผนก Machine & tools Business planning (MTBP) 
และควบคุมให้ได้ตามแผนที่ลูกค้าต้องการ 

2.1.2.2 MTPC 2 มีหน้าที่ในควบคุมดูแลเกี่ยวกับชิ้นส่วน ที่จะน าไปประกอบ
เครื่องจักรจะแบ่งชนิดของชิ้นส่วน (parts) ที่น าไปประกอบเครื่องจักรเป็น 2 แบบได้แก่  
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1) ชิ้นส่วนมาตรฐาน (Purchase Parts) ซ่ึงทาง Machine & tools Design (MTD) จะ 
ท าการเลือกอุปกรณ์แล้วส่งให้ทางจัดซ้ือท าการส่ังซ้ือชิ้นส่วน แล้วส่งเอกสารให้กับทาง MTPC 1 
ควบคุมวันก าหนดส่งชิ้นส่วน 

2) ชิ้นส่วนส่ังผลิต (Making Parts) เป็นชิ้นส่วนที่ทางแผนก Machine & tools 
Design (MTD) ท ากาออกแบบแล้วส่งรูปวาด (drawing) ให้กับทาง MTPC 2 ท าการประเมินราคา
และวางแผนการผลิตส่ังซ้ือโดยเป็นหน่วยงานที่จะพิจารณาบริษัทที่จัดจ้าง (supplier) ที่เหมาะสม
กับช้ินงาน รวมถึงจัดท าแผนและควบคุมการผลิต Making Parts 

2.1.2.3 Logistics & Part Receiving มีหน้าตรวจสอบและจัดเก็บชิ้นส่วน ที่ supplier 
ส่งมาโดยกระบวนการคือ Purchase Parts จะท าการเก็บไว้ในพื้นที่จัดเก็บสินค้า และในส่วนของ
Making Partsจะท าการส่งให้แผนก MTQA เพื่อตรวจสอบความถูกต้องของชิ้นงาน เมื่อผ่านการ 
ตรวจสอบก็จะท าการจัดเตรียมส่งให้กับทาง MTA เพื่อที่จะน าไปประกอบเครื่องจักรต่อไป 
 

 2.1.3 ขั้นตอนและกระบวนการผลิตเครื่องจักรของ AMT 
เป็นหนึ่งการะบวนการท างานของแผนก MTPC เป็นรายละเอียดขั้นตอนการผลิต 

เครื่องจักรแต่เครื่อง สามารถน าไปประยุกต์ในเหมาะสมกับเครื่องจักรแต่เครื่องได้ มีขั้นตอนดังนี้ 
2.1.3.1 Machine Fabrication 
1) Mechanic Design ขั้นตอนการออกแบบรายละเอียด (concept) ของเครื่องจักรมี

การออกแบบเรื่องของระบบนิวแมติกส์, ไฮดรอลิคและ กลไกของเครื่องจักรทั้งหมด ซ่ึงรับผิดชอบ
โดยทางแผนก MTD 

2) Electric Hard Design ขั้นตอนการออกแบบทางไฟฟ้าของเครื่องจักร รวมถึง
ระบบของตู้Control และอุปกรณ์ต่างๆซ่ึงรับผิดชอบโดยทางแผนก MTD 

3) Electric Soft Design ขั้นตอนการออกแบบ โปรแกรมการท างานของเครื่องจักร
เพื่อให้เครื่องจักร สามารถท างานได้ ซ่ึงรับผิดชอบโดยทางแผนก MTD 

4) Purchase parts Order เป็นขั้นตอนการส่ังซ้ือชิ้นส่วนที่ส าเร็จรูปจากบริษัทต่างๆ
โดยแผนกจัดซ้ือ 

5) Making Parts Order เป็นขั้นตอนการส่ังชิ้นส่วนที่มีการส่ังท า Making parts โดยมี
Supplier ที่ทาง MTPC 2 เป็นผู้ประเมินกระบวนการผลิต และทางแผนกจัดซ้ือเป็นผู้ส่ังซ้ือ 

6) Part Inspection เป็นขั้นตอนหลังจากที่ Making parts เริ่มเข้ามาโดยทาง MTPC ที ่
ท าการreceive และจะส่งให้กับแผนก MTQA เพื่อท าการตรวจสอบความถูกต้องของ Making parts 
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แต่ละชิ้น ว่าเป็นไปตามแบบหรือไม่ ถ้าไม่ผ่านการตรวจ จะต้องมีการส่ง  claim กับทาง supplier 
เพื่อไปท าการแก้ไข 

7) ME Assembly เป็นขั้นตอนการประกอบเครื่องจักรในส่วนของ  Mechanic และ 
Electric ของเครื่องจักร ทั้งหมด  

8) Pneumatic piping เป็นขั้นตอนการประกอบในส่วนของอุปกรณ์ลม 
9) Static accuracy check เป็นขั้นตอนการท า Alignment ของเครื่องจักร 
10) 1CE Box and EL wiring เป็นขั้นตอนการต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าในตู้ Control และ

เดินสายต่างๆในตู้ Control 
11) EL connecting เป็นขั้นตอนการต่อสายของตู้ Control กับอุปกรณ์ไฟฟ้าเข้ากับ 

เครื่องจักร 
12) I/O check เป็นขั้นตอนตรวจความถูกต้องของการต่อสายไฟ ว่าสายไฟฟ้าแต่ละ

เส้นต่อกันถูกต้องหรือไม่ (I/O ย่อมาจาก Input Output check) 
13) Program Install เป็นขั้นตอนลงโปรแกรมเพื่อส่ังการท างานของเครื่องจักร 
14) Individual running เป็นขั้นตอนที่ทดสอบการท างานของเครื่องจักรในระบบ 

Manual เพื่อดูการเคล่ือนที่ต่างๆ ว่าถูกต้องหรือไม่ 
15) Auto running เป็นขั้นตอนปรับตั้งเครื่องจักรในระบบอัตโนมัติเพื่อดูว่า

เครื่องจักรสามารถท างานได้ครบ Cycle หรือไม ่
16) Adjust Condition เป็นขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักรให้ตรงกับความต้องการ

ของลูกค้า ตามท่ีก าหนดในSpecification sheet 
17) Process Capability (Cpk) เป็นขั้นตอนการเก็บข้อมูลของคุณภาพของชิ้นงาน 

และความเสถียรของช้ินงาน โดยขั้นตอนนี้ จะมีทางลูกค้าเข้ามาตรวจสอบด้วย 
18) Machine inspection 1st เป็นขั้นตอนการตรวจสอบเกี่ยวกับมาตรฐาน และความ

ปลอดภัยของ DMS (Denso Safety Standard) โดยแผนกMTQA 
19) Machine Correction เป็นขั้นตอนการแก้ไขเครื่องจักรให้ตรงกับมาตรฐานที่ 

MTQA ได้ท าการประเมิน 
20) Shipment meeting เป็นขั้นตอนการประชุมร่วมกันทุกฝ่าย เพื่อตรวจสอบความ

พร้อมของเครื่องจักร ก่อนที่จะส่งให้กับทางลูกค้า 
2.1.3.2 Transportation  
1) Disassembly เป็นขั้นตอนการถอดอุปกรณ์ของเครื่องจักรเพื่อให้ง่ายต่อการขน

ย้าย 
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2) Packing เป็นขั้นตอนการบรรจุเครื่องจักร และห่อหุ้มให้แน่นหนา เพื่อกันการ
กระแทก และกันความชื้น ท าโดยบริษัท Outsource 

3) M/C Transport เป็นขั้นตอนการขนย้ายเครื่องจักร 
4) Unpacking เป็นขั้นตอนเอาเครื่องจักรออกจากกล่องท่ีบรรจุเครื่องจักร 
2.1.3.3 Install at line Production 
1) M/C Move to Production Line เป็นขั้นตอนการขนย้ายเครื่องจักรเข้าไปใน

สายการผลิต โดยจะขนย้ายตาม Layout ที่ลูกค้าก าหนด 
2) M/C Install (Assembly and Wiring) เป็นขั้นตอนการตั้งเครื่องจักรใน

สายการผลิตให้สามารถท างานได้ 
3) Utility Connect (Air and Electric) เป็นขั้นตอนการต่อแหล่งก าเนิดและ แหล่งจ่าย 
4) Machine Adjustment เป็นขั้นตอนการปรับแต่งเครื่องจักรเพิ่มเติม ให้เหมาะสม

กับหน้างานจริง 
5) Quality Confirm (Cpk) เปน็ขั้นตอนยันยืนคุณภาพของชิ้นงาน และความเสถียร 

ก่อนที่จะน าไปผลิตชิ้นงานจริง โดยท าร่วมกับลูกค้า 
6) Machine Inspection 2nd เป็นขั้นตอนการตรวจสอบเกี่ยวกับมาตรฐาน และความ

ปลอดภัยของ DMS อีกครั้ง เมื่อเข้าสู่สายการผลิตเนื่องจากจุดบางจุด อาจมีการเปล่ียนแปลงไปตาม
สถานที่หน้างาน 
  

2.2 เทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
 2.2.1 Master plan control (Visual Basic Program) 
 เป็นโปรแกรมที่ใช้ในการระบุรายละเอียดของโครงการแต่ละโครงการ ซ่ึง MTPC  1 
จะต้องระบุรายละเอียดต่างๆ ลงในโปรแกรมให้ครบ เมื่อได้รับโครงการใหม่เข้ามา โปรแกรมจะ 
ท าการจ าลองและ ค านวณระยะเวลา (due date) ของแต่ละกระบวนการผลิต เพื่อเป็นแนวทางในการ
จัดท าแผนการผลิตเครื่องจักร (master plan) ใช้ในการควบคุมกระบวนการผลิตเครื่องจักร 
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ภาพที่ 2.2 Master plan control (Visual Basic Program) 
 

 2.2.2 NON PART PURCHASE PROGRAM 
เป็นโปรแกรมท่ีมคีวามส าคญัค่อนข้างมากส าหรับแผนก MTPC ใช้ในการเก็บข้อมูล

รายละเอียดต่าง ๆ เกี่ยวกับการส่ังซ้ือชิ้นส่วน รวมท้ังข้อมูลของแผนกที่เกีย่วข้องกับการส่ังซ้ือ
ชิ้นส่วนรวมท้ังข้อมูลของแผนกที่เกี่ยวข้อง เช่น Specification sheet, Quotation  

ส าหรับแผนก MTPC จะใช้ program นี้ในการตรวจสอบการรับชิ้นส่วน การส่ังซ้ือ 
ชิ้นส่วน ท าให้เราสามารถตรวจสอบได้ว่ามีจ านวนชิ้นส่วนของเครื่องจักร นี้มีจ านวนกี่รายการ ใช้ 
ในการสามารถตรวจสอบสถานะชิ้นส่วน นอกจากนี้ยังใช้ในการบันทึกสถานะตอนส่งชิ้นส่วนไป 
ยังกระบวนการอ่ืน เช่น ส่ง making parts ไปยังแผนก MTQA ไปท าการตรวจสอบว่าตรงตามแบบ 
หรือไม่ ถ้าไม่ตรงชิ้นส่วนนั้นก็จะถูกส่งไปท าการแก้ไข (claim) ซ่ึงกระบวนการต่างๆเหล่านี้จะถูก
บันทึกไว้ใน NON PART PURCHASE PROGRAM 

ซ่ึงในการที่จะควบคุมการผลิตของแต่โครงการ จะต้องทราบสถานะของชิ้นส่วน 
ข้อมูลการส่ังซ้ือชิ้นส่วนทุกชิ้น และ ใช้ในการส่งชิ้นส่วนไปยังแผนก MTA ควบคุมไม่ให้เกิดความ
ล่าช้า (part delay) และสามารถติดตามสถานะของชิ้นส่วน (follow up parts status) ได้จาก NON 
PART PURCHASE PROGRAM นั้นเอง 
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ภาพที่ 2.3 NON PART PURCHASE PROGRAM 
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 

3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

ตารางท่ี 3.1 ตารางแผนการปฏิบัติงาน 
 

 

 

3.2 รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงานหรือโครงการ 

 โครงงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย คือ จัดท าแผนการและรับผิดชอบการผลิตเครื่องจักร 
903B -00024: SRG HVAC Gorika Line Step 2 Conveyor Transfer M/C เพื่อใช้ในสนับสนุนการ
ผลิตคอนเดนเซอร์ (condenser) สายการผลิตที่ 2 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือด าเนินโครงการ 

 3.3.1 ขั้นตอนการจดัท าแผนการผลิต (Schedule plan control) 
  เพื่อเป็นการก าหนดขัน้ตอนของแต่ละกระบวนการผลิต และควบคุมขั้นตอนการ
ผลิตให้ได้ตามแผน โดยมกีารก าหนดระยะเวลาของแต่ละกระบวนการให้เหมาะสม 

W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4
1. ศึกษาความรู้พ้ืนฐานทางวิศวกรรม
2. ทบทวนความรู้ทางวิศวกรรม
3. ศึกษาระบบการท างานของแผนก MTPC
4. ฝึกการใชโ้ปรแกรม NON PART PURCHASE
5. ศึกษาเกี่ยวกับขั้นตอนการ Receive และ Send parts และ
ลงปฏิบติังานจริง
6. เรียนรู้การท า Master plan และเรียนรู้เกี่ยวกับ
กระบวนการผลิตเคร่ืองจักร
7. รับผิดชอบโปรเจค SRG HVAC Gorika Line Step 2 
Conveyer Transfer M/C จัดท าแผนและติดตามกระบวนการ

ขั้นตอนการด าเนนิการ
มถิุนายน กรกฏาคม สิงหาคม กันยายน
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ภาพที่ 3.1 Schedule plan control 
 
 3.3.2 ขั้นตอนการด าเนนิการตามกระบวนการใน Schedule plan control  

1) การออกแบบกลไก (Mechanic Design) เป็นขั้นตอนด าเนินการของแบบทางกลของ
เครื่องจักร โดยมีความต้องการของลูกค้าเป็นตัวก าหนดรายละเอียด รับผิดชอบโดยแผนก MTD  

 2) การออกแบบการเดินสายไฟ (Electric Hard Design) ขั้นตอนการออกแบบทาง ไฟฟ้า
ของเครื่องจักร รวมถึงระบบของตู้ควบคุม (control box) และอุปกรณ์ต่างๆซ่ึงรับผิดชอบโดยทาง
แผนกMTD 
  3) การออกแบบโปรแกรม (Electric Soft Design) ขั้นตอนการออกแบบ โปรแกรมการ
ท างานของเครื่องจักรเพ่ือให้เครื่องจักร สามารถท างานได้ ซ่ึงรับผิดชอบโดยทางแผนก MTD 
  4) การส่ังซ้ือชิ้นส่วน (Parts Order) เป็นขั้นตอนการส่ังซ้ืออุปกรณ์จากบริษัทต่างๆ โดย
อุปกรณ์จะแบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ ได้แก่ ชิ้นส่วนมาตรฐาน (standard parts) และ ชิ้นส่วนที่ส่ังผลิต 
(making parts) โดยที่มีแผนก MTD เป็นผู้เลือกอุปกรณ์ที่น าไปประกอบเครื่องจักร แล้วส่งเอกสาร
ให้กับทางแผนก MTPC 2 เพื่อส่งให้กับทางแผนกจัดซ้ือเป็นผู้ส่ังซ้ืออุปกรณ์ 
 5) การรับชิ้นส่วน (Parts receiving) เป็นขั้นตอนของการจัดเก็บอุปกรณ์ต่าง ๆ โดยที่ 
Standard Parts จะท าการจัดเก็บรอจนถึงวันประกอบเครื่องจักร ในส่วนของ Making Parts จะถูก
ส่งไปตรวจสอบความถูกต้องว่ามันได้ตามขนาดที่ทางแผนก MTD ออกแบบหรือไม่ รับผิดชอบ
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โดยแผนก MTQA ถ้าขนาดไม่ได้ตามที่ออกแบบก็จะต้องมีการส่งกลับบริษัทผู้ผลิตไปด าเนินการ
แก้ไข้ให้ได้ตามขนาดที่ก าหนด ดังแสดงรูปที่ 3.2  
 

 
ภาพที่ 3.2 การไหลของช้ินส่วน (Parts Work flow) 

 
6) การประกอบโครงสร้างเครื่องจักร (Mechanic Assembly) เป็นขั้นตอนเริ่มต้นการ

ประกอบ โดยในส่วนของขั้นตอนนี้จะเป็นการเครื่องจักรในส่วนของอุปกรณ์กลไก และอุปกรณ์
ไฟฟ้าของเครื่องจักรทั้งหมดรับผิดชอบโดยแผนก MTA 
 7) การประกอบอุปกรณ์นิวแมติกส์ (Pneumatic piping) เป็นขั้นตอนการประกอบ ในส่วน
ของอุปกรณ์ลม  
 8) การตรวจสอบค่าคงท่ีทางกลของเครื่องจักร (Static accuracy check) เป็นขั้นตอนการวาง
แนว (alignment) ของเครื่องจักร 
 9) การประกอบตู้ควบคุมและเดินสายไฟ (1CE Box and EL wiring) เป็นขั้นตอนการต่อ
อุปกรณ์ไฟฟ้าในตู้ควบคุมและเดินสายต่างๆในตู้ควบคุม 
 10) การต่อสายไฟ (EL connecting) เป็นขั้นตอนการต่อสายของตู้ควบคุม กับอุปกรณ์ไฟฟ้า
เข้ากับเครื่องจักร 
 11) การตรวจการเข้าออกของกระแสไฟฟ้า (I/O check) เป็นขั้นตอนตรวจความถูกต้องของ
การต่อสายไฟ ว่าสายไฟแต่ละเส้นต่อกันถูกต้องหรือไม่ (I/O ย่อมาจาก Input Output check) 
 12) การติดตั้งโปรแกรม (Program Install) เป็นขั้นตอนลงโปรแกรมเพื่อส่ังการท างานของ
เครื่องจักร 
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13) การทดสอบการท างานในแต่ละขั้นตอน (Individual running) เป็นขั้นตอนที่ทดสอบ
การท างานของเครื่องจักรในระบบ การท างานด้วยมือ (manual) เพื่อดูการเคล่ือนที่ต่างๆ ว่าถูกต้อง
หรือไม ่
 14) การทดสอบการท างานแบบอัตโนมัติ (Automation running) เป็นขั้นตอนปรับตั้ง
เครื่องจักรในระบบอัตโนมัติเพื่อดูว่าเครื่องจักรสามารถท างานได้ครบรอบการท างานหรือไม ่
 15) การปรับแต่งและแก้ไขเครื่องจักร (Adjust Condition) เป็นขั้นตอนการปรับแต่ง
เครื่องจักรให้ตรงกับความต้องการของลูกค้า ตามท่ีก าหนดในใบรายละเอียด (specification sheet) 
 เนื่องจากส้ินสุดการสหกิจศึกษา ท าให้โครงการของนักศึกษาจบลงในขั้นตอนของการการ
ปรับแต่งเครื่องจักร 
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บทที่ 4 

สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

4.1 ผลการด าเนินงาน 
4.4.1 ขั้นตอนการจัดท าแผนการผลิต (Schedule plan control) 
 การจัดท าแผนการผลิต เริ่มจากการศึกษากระบวนการแต่ละขั้นตอนโดย มีพ่ีเล้ียงในแผนก 

ช่วยกันสอน และลงไปดูหางานจริงของแต่ละกระบวนการเพื่อที่จะสามารถน ามาประยุกต์โครงการ 
ที่ได้รับมอบหมาย  

 

 

ภาพที่ 4.1 ตารางการควบคุมการกระบวนการผลิต 
 

4.4.2 ขั้นตอนการด าเนินการตามกระบวนการในตารางการควบคุมการกระบวนการผลิต 
 1) การออกแบบกลไก (Mechanic Design) การด าเนินการในขั้นตอนนี้มีระยะเวลา ตั้งแต่

วันที่ 1 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 12 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 ผลการด าเนินการคือ ส าเร็จตาม
แผนที่จัดท า (on plan) ดังภาพท่ี 4.2 
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ภาพที่ 4.2 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการออกแบบกลไก 
 

 2) การออกแบบการเดินสายไฟ (Electric Hard Design) การด าเนินการในขั้นตอนนี้มี
ระยะเวลา ตั้งแต่วันที่ 7 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 18 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 ผลการ
ด าเนินการคือ ส าเร็จตามแผนที่จัดท า (on plan) ดังภาพท่ี 4.3 

 

 

ภาพที่ 4.3 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการออกแบบการเดินสายไฟ 
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 3) การออกแบบโปรแกรม (Electric Soft Design) การด าเนินการในขั้นตอนนี้มีระยะเวลา 
ตั้งแต่วันที่ 14 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 25 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 ผลการด าเนินการคือ 
ส าเร็จตามแผนที่จัดท า (on plan) ดังภาพท่ี 4.4 

 

 

ภาพที่ 4.4 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการออกแบบโปรแกรม 
 

 4) การส่ังซ้ือชิ้นส่วน (Parts Order) การด าเนินการในขั้นตอนนี้จะเริ่มหลังจาก ขั้นตอนการ
ออกกลไกเสร็จเรียบร้อย จะมีการส่ังซ้ือชิ้นส่วนของกลไก และ มีการส่ังซ้ืออีกครั้งในส่วนของ
ชิ้นส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้าหลังจากกระบวนการออกแบบการเดินสายไฟเสร็จเรียบร้อย ระยะเวลาการ
ด าเนินการ ตั้งแต่วันที่ วันที่ 12 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 จนถึง 28 กรกฎาคม พ.ศ. 2561 ผลการ
ด าเนินการ เนื่องจากมีบางชิ้นส่วนไม่เข้าตามแผนก าหนด  (delay) จึงต้องมีการตามชิ้นส่วนจาก
บริษัทผู้ผลิต (follow parts) โดยทาง MTPC ท ารายการชิ้นส่วนที่ Delay และส่งให้กับทางแผนก 
จัดซ้ือเป็นผู้ตามชิ้นส่วน และในขั้นตอนของการปรับแต่งเครื่องจักรได้มีการส่ังซ้ือชิ้นส่วนเพิ่มเติม 
ดังนั้นในขั้นตอนการกระบวนการนี้ ส้ินสุดในวันที่ 7 กันยายน พ.ศ. 2561 ซ่ึงล่าช้า (delay plan) จาก
แผนที่จัดท า ดังภาพท่ี 4.5 
 

 

ภาพที่ 4.5 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการส่ังซ้ือชิ้นส่วน 
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 5) การตรวจสอบชิ้นส่วน (Parts Inspection) การด าเนินการจากการตรวจสอบชิ้นส่วน 
ปรากฏว่ามีชิ้นส่วนบางชิ้นไม่ได้ขนาดตามที่ออกแบบ จึงมีการส่งกับไปให้บริษัทผู้ผลิตท าการ
แก้ไข (claim) และส่งเข้าตรวจสอบจนกว่าจะได้ขนาดตามท่ีต้องการ การด าเนินการในขั้นตอนนี้มี
ระยะเวลาตั้งแต่วันที่ 28 พฤษภาคม พ.ศ. 2561 จนถึง 3 สิงหาคม พ.ศ. 2561 ผลการด าเนินการคือ 
ส าเร็จตามแผนที่จัดท า (on plan) ดังภาพท่ี 4.6 
 

 

ภาพที่ 4.6 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการตรวจสอบช้ินส่วน 
 

 6) การประกอบกลไก (Mechanic Assembly) ผลการด าเนินการเนื่องจากในขั้นตอน Parts 
Order เกิด Parts Delay  และในขั้นตอนการ Parts Inspection มีบางชิ้นส่วนถูกส่งไป Claim ส่งผล
ให้ไม่สามารถประกอบให้ เสร็จสมบูรณ์ได้ในบางส่วนประกอบของหน่วยย่อยเครื่องจักร (unit 
machine) แก้ไขโดยการด าเนินการประกอบ หน่วยย่อยเครื่องจักรอ่ืนที่สามารถประกอบได้ และ
ติดตามช้ินส่วนที่น าไปแก้ไขและชิ้นส่วนที่เกิดการล่าช้าโดยแผนก MTPC เป็นผู้ตามชิ้นส่วนเหล่านี้  
เพื่อที่ลดความล่าช้าในขั้นตอนการประกอบ ซ่ึงรับผิดชอบโดยแผนก  MTA และในขั้นตอนนี้ทาง 
MTA มีการจ้างบริษัทข้างนอกมาท าการประกอบ (maker) และ แผนก  MTPC 1 เป็นผู้ควบคุมดูแล
กระบวนการประกอบ การด าเนินการในขั้นตอนนี้มีระยะเวลาตั้งแต่ วันที่ 30 กรกฎาคม พ.ศ. 2561 
จนถึง 17 สิงหาคม พ.ศ. 2561 ผลการด าเนินการคือ ส าเร็จตามแผนที่จัดท า (on plan) ดังภาพท่ี 4.7 
 



20 
 

 

ภาพที่ 4.7 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการประกอบกลไก 
 7) การประกอบอุปกรณ์นิวแมติกส์ (Pneumatic piping) การด าเนินการในขั้นตอนนี้มี

ระยะเวลา ตั้งแต่วันที่ 9 สิงหาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 17 สิงหาคม พ.ศ. 2561 ผลการด าเนินการ
คือ ส าเร็จตามแผนที่จัดท า (on plan) ดังภาพท่ี 4.8 

 

 

ภาพที่ 4.8 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการประกอบอุปกรณน์ิวแมติกส์ 
 

 8) การตรวจสอบเครื่องจักรในสภาวะแข็งเกร็ง (Static accuracy check) การด าเนินการใน
ขั้นตอนนี้มีระยะเวลา ตั้งแต่วันที่ 9 สิงหาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 17 สิงหาคม พ.ศ. 2561 ผลการ
ด าเนินการคือ ส าเร็จตามแผนที่จัดท า (on plan) แต่หลังจากขั้นตอนของการปรับแต่งเครื่องจักร  
จึงต้องตรวจสอบค่าคงท่ีทางกลอีกครั้ง เพื่อความถูกต้องและแม่นย า ในวันที่ 14 กันยายน พ.ศ. 2561 
ดังภาพท่ี 4.9  
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  ภาพที่ 4.9 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการตรวจสอบเครื่องจกัรในสภาวะแข็งเกร็ง 
 

  9) การประกอบตู้ควบคุมและเดินสายไฟ (1CE Box and EL wiring) การด าเนินการใน
ขั้นตอนนี้มีระยะเวลา ตั้งแต่วันที่ 24 กรกฎาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 4 สิงหาคม พ.ศ. 2561 ผลการ
ด าเนินการคือ ส าเร็จตามแผนที่จัดท า (on plan) ดังภาพท่ี 4.10 

 

 

ภาพที่ 4.10 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการประกอบตู้ควบคุมและเดินสายไฟ 
 

10) การต่อสายไฟ (EL connecting) การด าเนินการในขั้นตอนนี้มีระยะเวลา ตั้งแต่วันที่ 4 
สิงหาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 15 สิงหาคม พ.ศ. 2561 ผลการด าเนินการคือ ส าเร็จตามแผนที่จัดท า 
(on plan) ดังภาพท่ี 4.11  
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ภาพที่ 4.11 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการต่อสายไฟ   
 

11) การตรวจการเข้าออกของกระแสไฟฟ้า (I/O check) การด าเนินการในขั้นตอนนี้มี 
ระยะเวลา ตั้งแต่วันที่ 13 สิงหาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 17 สิงหาคม พ.ศ. 2561 ผลการด าเนินการ 
คือ ส าเร็จตามแผนที่จัดท า (on plan) ด าเนินการจริงวันที่ 17 สิงหาคม พ.ศ. 2561 เป็นระยะเวลา 1 
วัน ดังภาพที่ 4.12 

 

ภาพที่ 4.12 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการตรวจการเข้าออกของกระแสไฟฟ้า 
 
12) การติดตั้งโปรแกรมควบคุมการท างานของเครื่องจักร (Program Install of machine 

controller) การด าเนินการในขั้นตอนนี้มีระยะเวลา ตั้งแต่  วันที่ 13 สิงหาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 
17 สิงหาคม พ.ศ. 2561 ผลการด าเนินการคือ ส าเร็จตาม แผนที่จัดท า (on plan) ดังภาพท่ี 4.13 
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ภาพที่ 4.13 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการติดตั้งโปรแกรม 

 

13) การทดสอบการท างานในแต่ละขั้นตอน (Individual running) การด าเนินการใน
ขั้นตอนนี้มีระยะเวลาตั้งแต่ วันที่ 15 สิงหาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 17 สิงหาคม พ.ศ. 2561 ผลการ 
ด าเนินการคือ ล่าช้า (delay plan) เนื่องจากในขั้นตอนการติดตั้งโปรแกรมเสร็จเรียบร้อยเป็นวันที่ 17  
สิงหาคม พ.ศ. 2561 ในช่วงเวลาใกล้หมดเวลางาน จึงต้องมีการเล่ือนขั้นตอนการทดสอบการท างาน 
ในแต่ละขั้นตอน เป็นวันที่ 20 สิงหาคม พ.ศ. 2561  ดังภาพท่ี 4.14 

 

 

ภาพที่ 4.14 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการทดสอบการท างานในแต่ละขั้นตอน 

 

14) การปรับแต่งและแก้ไขเครื่องจักร (Machine Condition Adjustment) การด าเนินการใน
ขั้นตอนนี้มีระยะเวลาตั้งแต่ วันที่ 28 สิงหาคม พ.ศ. 2561 จนถึงวันที่ 15 กันยายน พ.ศ. 2561 
หลังจากติดตั้งในส่วนของโปรแกรมแล้ว พบปัญหาว่าเครื่องจักรไม่สามารถท างานได้สมบูรณ์จึง
ต้องมีแก้ไข โดยการส่ังซ้ือชิ้นส่วนเพิ่มเติม และมีการน าชิ้นส่วนเดิมไปท าการแก้ไข (modified) ผล
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การด าเนินการคือ เครื่องจักรสามารถท างานได้สมบูรณ์ ระยะเวลาส าเร็จตาม แผนที่จัดท า (on plan) 
ดังภาพท่ี 4.15 

 

 

ภาพที่ 4.15 ผลการด าเนนิขัน้ตอนการปรับแต่งและแก้ไขเครื่องจักร 

 

15) ประชุมตกลงการจัดส่งเครื่องจักร (Machine shipment meeting) เป็นการประชุมกับทาง
ลูกค้า เพื่อตกลงในเรื่องของการเคล่ือนย้ายเครื่องจักรเข้าสู่สายการผลิต ผลสรุปท่ีได้คือ ทางลูกค้าได้
ขอเล่ือนวันที่ติดตั้งเครื่องจักรจากในช่วงเวลาวันที่ 20 กันยายน พ.ศ. 2561 ถึง 28 กันยายน พ.ศ. 
2561 เล่ือนเป็นปลายเดือนธันวา ท าให้ผู้จัดท าไม่สามารถควบคุมการบวนการผลิตจนจบ
กระบวนการได้ เนื่องจากจบสหกิจศึกษาก่อนที่จะถึงวันที่ส้ินสุดกระบวนการ ดังภาพท่ี 4.16 

 

 

ภาพที่ 4.16 ผลการด าเนนิขัน้ตอนประชุมตกลงการจัดส่งเครื่องจักร 
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4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 จากผลการวิเคราะห์ข้อมูลการประเมินของภาพที่ 4.17 จากวันที่เริ่มศึกษากระบวนการผลิต
ของเครื่องจักรจนถึงวันสุดท้ายของการสหกิจศึกษา ซ่ึงมีหัวข้อดังนี้ 
 1) ความรู้ในเรื่องของการไหลของกระบวนการผลิตและควบคุม ได้รับการประเมินได้ 35% 
แต่หลังจากที่ได้ศึกษาและได้ปฏิบัติงานจริง ท าให้เข้าใจกระบวนการผลิตมากขึ้น ได้รับการ
ประเมินได้ 85% เพิ่มขึ้นจากที่ตอนที่เริ่มศึกษา 50%  
 2) ความรู้ในเรื่องของการควบคุมกระบวนการผลิตเครื่องจักร ในช่วงแรกยังมีความรู้ใน 
เรื่องของกระบวนการผลิตและระบบการท างานของเครื่องจักรไม่เพียงพอ จึงได้รับการประเมินได้ 
20% แต่หลังจากที่ศึกษาเพิ่มเติมในเรื่องของกระบวนการผลิตและได้มีโอกาสเรียนรู้จากการท างาน
จริงท าให้สามารถที่จะควบคุมกระบวนการผลิตในด าเนินการได้ตามแผน ได้รับการประเมินได้ 
80% เพิ่มขึ้นจากเดิม 60%  
 3) ความรู้ความเข้าใจเกี่ยวเครื่องจักรที่องค์กรเป็นผู้ผลิต ได้รับการประเมินในช่วงแรกได้ 
10% หลังจากที่ได้ศึกษาเรียนรู้ ปฏิบัติงานจริงได้รับการประเมินได้ 60% เพิ่มขึ้นจากเดิม 50%   
 4) การปฏิบัติตามกฎระเบียบ ได้รับการประเมินในช่วงแรก 45% เป็น 90% เพิ่มขึ้นจากเดิม 
45%  
 5) การท างานร่วมกับผู้อ่ืน ได้รับการประเมินได้ 50% หลังจากได้มีโอกาสได้ปฏิบัติงาน
จริงกับบุคคลในและนอกองค์กร จึงต้องมีการปรับตัวให้เข้ากับเพื่อนร่วมงาน เพื่อให้สามารถที่
ควบคุมการกระบวนการผลิตเครื่องจักรได้อย่างราบล่ืน ได้รับการประเมิน 90% เพิ่มขึ้นจากเดิม 
40%  
 6) การตัดสินใจ และภาวะความเป็นผู้น า ประเมินได้ในช่วงแรกได้ 25% หลังจากที่ได้
ปฏิบัติงานจริงประเมินได้ 80% เพิ่มขึ้นจากเดิม 55%  
 7) ความรู้และประสบการณ์ท างาน ช่วงแรกผู้จัดท าไม่มีประสบการณ์ท างานมาก่อนและ
ความรู้ยังไม่เพียงพอ ประเมินได้ 10 % แต่หลังจากได้เรียนรู้เกี่ยวกับกระบวนการท างานขององค์กร 
กระบวนการผลิตเครื่องจักร ระบบพื้นฐานการท างานของเครื่องจักร วิธีการปรับตัวให้สามารถ
ท างานร่วมกับผู้อ่ืนได้ และมีโอกาสได้ปฏิบัติงานจริง ท าให้นักศึกษามีความรู้ และประสบการณ์
ท างานมากขึ้น ประเมินได้ 70% เพิ่มขึ้นจากเดิม 60%  
 ผลรวมในการประเมินในช่วงเริ่มต้นของการสหกิจศึกษาในช่วงเริ่มต้น ได้รับการประเมิน
ได้ 27.85 % และในช่วงสุดท้ายของการสหกิจศึกษา ได้รับการประเมินได้ 79.28 % เพิ่มขึ้นจากเดิม 
51.42 % ข้อที่ควรปรับปรุงคือควรที่จะมีการใช้ หลักการของ PDCA ในการแก้ไขปัญหาให้มากขึ้น 
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ภาพที่ 4.17 ประเมินผลการด าเนินงานด้วยแผนภาพใยแมงมุม 
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บทที่ 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

 การสหกิจศึกษาที่บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นระยะเวลา 4 เดือน ได้รับ 
มอบหมายหน้าที่หลัก ๆ คือ การจัดท าแผนการผลิตและควบคุมการด าเนินขั้นตอนการผลิต
เครื่องจักรสายพานล าเลียง SRG HVAC Gorika Line Step 2 Conveyor Transfer M/C และช่วยเหลือ
งานในส่วนต่างๆ ท่ีได้รับมอบหมาย หลังจากได้รับโอกาสฝึกสหกิจศึกษาที่บริษัท เด็นโซ่ (ประเทศ
ไทย)จ ากัด ท าให้ได้เรียนรู้เกี่ยวกับเรื่องต่าง ๆ มากมาย เช่น ระบบนิวเเมติกส์ ระบบวงจรไฟฟ้า 
พื้นฐาน และเพิ่มทักษะในการใช้โปรแกรม Microsoft Excel มากขึ้น เป็นต้น รวมไปถึงได้เห็น
เทคโนโลยีและระบบการท างานต่างๆของบริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากัด  
 ผลที่ได้รับจากการด าเนินโครงงานที่ได้พัฒนาความรู้ความสามารถและประสบการณ์ใน 
หลาย ๆ ด้าน ได้แก่ 
 1) ความรู้ในเรื่องของการไหลของกระบวนการผลิตและควบคุม  
 2) ความรู้ในเรื่องของการควบคุมกระบวนการผลิตเครื่องจักร 
 3) ความรู้ความเข้าใจเกี่ยวเครื่องจักรที่องค์กรเป็นผูผ้ลิต 
 4) การปฏิบัติตามกฎระเบียบ  
 5) การท างานร่วมกับผู้อ่ืน 
 6) การตัดสินใจ และภาวะความเป็นผู้น า 
 7) ความรู้และประสบการณ์ท างาน  
เพิ่มขึ้นจากช่วงแรกของการเริ่มต้นสหกิจศึกษา ประเมินได้ 51.42 %โดยรวม 
 

5.2 ประโยชน์ที่นักศึกษาได้รับ 

 การสหกิจศึกษาเป็นระยะเวลา 4 เดือน ผู้จัดท าโครงงานได้รับความรู้ต่าง ๆ อาทิเช่น ระบบ
ต่าง ๆ ที่อยู่ในเครื่องจักรไม่ว่าจะเป็น ระบบนิวแมติกส์ ระบบวงจรไฟฟ้า ระบบมอเตอร์ เป็นต้น ได้
ทราบถึงขั้นตอนกระบวนการผลิตเครื่องจักร ตั้งแต่ต้นจนจบการกระบวน ได้เรียนรู้การด าเนินงาน
ในแต่ขั้นตอนของการผลิตเครื่องจักร และเทคโนโลยีของเครื่องจักรในรูปแบบที่ไม่เคยเห็นจากที่
ไหน รวมถึงได้รับประสบการณ์ในสหกิจศึกษาในแผนก MTPC ที่จะสามารถน าไปประยุกต์ใช้ใน
การท างานในอนาคต 
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5.3 ปัญหา และอุปสรรค์ แนวทางในการแก้ไขปัญหา 
 ในช่วงของการเร่ิมฝึกงาน ยังไม่ค่อยเข้าใจเกี่ยวกับระบบการท างานของแผนก และขาด ความรู้ที่ใช้ใน
การท างาน จึงต้องใช้เวลาในการเรียนรู้เป็นเวลาค่อนข้างนานพอสมควร กว่าจะเข้าใจ หลักการท างานต่างๆ และ
เข้าใจความรู้พื้นฐานของระบบต่างๆ เช่น ระบบนิวเเมติกส์ระบบวงจรไฟฟ้าเบื้องต้น แนวทางในการแก้ไขปัญหา
คือการศึกษาหาความรู้เพิ่มเติมโดยการ ปรึกษาพี่เล้ียง และพี่ที่อยู่ในแผนก ถามปัญหาที่สงสัยต่างๆ ท าให้เข้าใจ
ในความรู้และหลักการท างานต่างๆได้อย่างถูกต้อง และท าการลงมือปฏิบัติหน้างานเพื่อในเข้าใจ และคุ้นชินกับ
งานมากย่ิงขึ้น ท าให้ผู้จัดท าโครงงานมีความรู้และความเข้าใจในหลักการท างานของเคร่ืองจักร และหลักการ
ท างานของแผนก MTPC เพื่อที่จะน าไปใช้ประโยชน์ได้ในอนาคต 

 

5.4 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 จากการท างานต่าง ๆ จึงสรุปได้ว่าควรมีความรู้พื้นฐานในวิชาต่าง ๆ และจัดสอนเกี่ยวกับ
ระบบการท างานของเครื่องจักรและระบบการท างานต่าง ๆ ของแผนกตั้งแต่แรกเพื่อที่ท างานได้
อย่างถูกต้องและรวดเร็วมากขึ้นซ่ึงในทางสถาบันของผู้จัดท าโครงงานไม่ได้มีวิชาเรียนเกี่ยวกับการ 
ท างานเครื่องจักรโดยตรงซ่ึงท าให้ต้องใช้เวลาในการท าความเข้าใจศึกษาหาความรู้จากหนังสือ
อินเตอร์เน็ตเพ่ิมเติมและกับทางพ่ีเล้ียงซ่ึงสามารถช่วยให้ความเข้าใจ แนะน าส่ิงที่ไม่เคยรู้มาก่อนได้
เป็นอย่างดี 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



29 
 

เอกสารอ้างอิง 
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