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บทสรุป 

 

        งานวิจัยนี้ เป็นการศึกษาเกี่ยวกับการปรังปรุงวิธีการปฏิบัติงานในไลน์การผลิตชิ้นงานแบริ่ง

เฮ้าส์ซิ่งโมเดลฮอนด้า ของบริษัท ทีบีเคเค ประเทศไทย จ ากัด เพ่ือลดเวลา และ ลดขั้นตอนการผลิต

ชิ้นงาน โดยท าการศึกษาขบวนการที่เกิดขึ้นจริงทั้งขบวนการ ตั้งแต่ป้อน  Raw material เข้าสู่ไลน์

อัตโนมัติ ไปจนถึงขั้นตอนสุดท้ายคือ ชุปน้ ามันกันสนิม  จากนั้นน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์เพ่ือหา

สาเหตุของปัญหาและสามารถสรุปได้ดังนี้ ปัญหาที่เกิดจากการใช้เวลาในการท างานมากเกินไปใน

เครื่องจักร ปัญหาขั้นตอนการท างานที่มากเกินไปในบุคคล ปัญหาความสกปรกและความไม่สะดวกใน

การปฏิบัติงาน ซึ่งท าให้เสียเวลาในการผลิตผลิตภัณฑ์ ซึ่งผู้วิจัยได้ท าการปรับปรุงแก้ไขโดยใช้หลักการ

พ้ืนฐานคือหลักการไคเซ็น(Kaizen) หลังจากนั้นจึงท าการสรุปผลเปรียบเทียบก่อนและหลังด าเนินการ 

        ผลวิจัยท าให้ทราบว่า สาเหตุหลักของการสูญเสียเวลาในการผลิตชิ้นงาน เกิดจากการท างาน
ของหัวทูล(Tool)ที่ช้า และขั้นตอนในการท างานที่มากเกินไป ซึ่งหลังจากท าการปรับปรุงแก้ไข 
สามารถลดเวลาท างานทั้ง 7 เครื่องจักรได้ โดยเครื่อง OP3 , OP4 , OP5 , OKK10 , OKK11 , 
FANUC12 และ FANUC13 จากเดิมใช้ เวลา 24 , 152 , 171 , 131 , 116 , 131 และ 91 วินาที 
ตามล าดับ เวลาที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน1ชิ้น 13.6 นาที  ลดลงเหลือ 27 , 108 , 119 ,  122 , 102 , 
107 และ 100 วินาที ตามล าดับ เวลาที่ใช้ในการผลิตชิ้นงาน1ชิ้น 11.42 นาที 
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Summary 
 

        This research is a study about the improvement of working method in the 

production line of bearing housing model Honda of TBKK Thailand co.,Ltd. To reduce 

the time and reduce the process of the production  by studying the actual process of 

the whole process. From first step is input the raw material into the auto machine. 

Untill the last step is antirust oil. Then the data was analyzed to find the cause of the 

problem and can be summarized as follows. The problem of overwork in the machine, 

the problem of overwork process in person and the problem of dirtiness and 

inconvelence in operation. This makes it time consuming to produce products. The 

researcher has modified the basic principles of Kaizen then compare the results before 

and after the operation. 

        The research make know that the main cause of loss time in the production of 

workpieces. Cause by the slow tool and the steps of works are too much. After 

modification, it is possible to reduce the working time of 7 machines by OP3 , OP4 , 

OP5, OKK10, OKK11, FANUC12 and FANUC13 from previous 24, 152, 171, 131, 116, 131 

and 91 seconds, respectively. The time taken to produce 1 piece is 13.6 minutes. 

Reduce to 27, 108, 119, 122, 102, 107 and 100 seconds, respectively. The time taken 

to produce 1 piece is 11.42 minutes. 
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        ข้าพเจ้าใคร่ขอขอบพระคุณอาจารย์ ดร.ยิ่งยง แก้วก่อเกียรติ ที่คอยแนะน าแนวทางในการ

จัดท าโครงงานสหกิจศึกษานี้ และผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องทุกท่านที่มีส่วนร่วมในการให้ข้อมูลเป็นที่ปรึกษา

ในการท ารายงานฉบับนี้จนเสร็จสมบูรณ์  ตลอดจนให้การดูแลและให้ความเข้าใจเกี่ยวกับชีวิตของการ
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ประโยชน์ ทั้งในการท างาน และการศึกษาหาความรู้เพ่ิมเติมเพ่ือพัฒนาตนเอง ต่อไปในอนาคต หาก

โครงงานฉบับบนี้มีข้อผิดพลาดประการใด ผู้จัดท าขออภัยมา ณ ที่นี้ด้วย  
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บทท่ี 1 

บทน า 
 

1.1  ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
        สถานที่ตั้งของบริษัท ทีบีเคเค ประเทศไทย จ ากัด ตั้งอยู่หมายเลข 700/1017 หมู่ 9 ต าบล

มาบโป่ง อ าเภอพานทอง จังหวัดชลบุรี 20160  

        TBKK เป็นผู้ผลิตเบรคและชิ้นส่วนเครื่องยนต์เฉพาะส าหรับยานพาหนะทั้งหมดตั้งแต่เบาไป

จนถึงหนัก เป้าหมายของเราคือการให้บริการชุมชนด้วยผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพสูงแน่วแน่ผ่านการ

พัฒนาผลิตภัณฑ์และกระบวนการที่สม่ าเสมอ ความไว้วางใจและชื่อเสียงที่เราได้รับเกี่ยวข้องกับการ

ให้ความส าคัญกับการก ากับดูแลกิจการการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ระบบการปฏิบัติตามขั้นสูงการ

เปิดเผยข้อมูลและการปกป้องสิ่งแวดล้อมอย่างเปิดเผย 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.1 เครื่องหมายการค้าบริษัท ทีบีเคเค (ประเทศไทย) จ ากัด 

 

        จดทะเบียนบริษัท 28 มีนาคม 2533 (เริ่มกระบวนการผลิต เดือน มิถุนายน ปี 2534) 

        ทุนจดทะเบียน 243,540,800 บาท 

 

1.2  ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลักขององค์กร 
        1.2.1 การให้บริการหลักขององค์กร 

                - ผลิตชิ้นส่วนส าหรับเครื่องยนต์ Oil Pump, Water Pump 

                - ผลิตชิ้นส่วนอุปกรณ์และอะไหล่ของระบบเบรกและชุดระบบเบรก 

               - ผลิตชิ้นส่วนส าหรับเป็นสะพานเชื่อม Compresser กับ Turbo 
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        1.2.2 การประกันคุณภาพ 

               ระบบประกันคุณภาพมาตรฐานสากล IATF 16949, ISO 9001 

        1.2.3 ปรัชญาการบริหาร 

                เรา “ทีบีเคเค” มุ่งม่ันที่จะผลิตสินค้าให้เป็นที่พึงพอใจของลูกค้า ตลอดจนให้ความส าคัญ

ในการ  สนับสนุนและช่วยเหลือต่อสังคม  

 

 

รูปที ่1.2 นโยบายการบริหารองค์กร 
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1.3  รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1.3   Organization Machining Department of TBKK Thailand 

 

1.4  ต าแหน่งและหน้าทีง่านที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 
       ต าแหน่ง  นักศึกษาฝึกงาน  
       หน้าที ่   Manufacturing Engineer  
 

1.5  พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 
       ชื่อ    นายศักดิ์ชัย เข็มคง 
       ต าแหน่ง  Manufacturing Engineer 
 

 

ศักดิ์ชัย เข็มคง  

ต ำแหน่ง Engineer 

Mr. Saito Toshihiko 

ต ำแหน่ง Asst. General Manager 

สุเทพ นกอินทร์  

ต ำแหน่ง Manager 

พูลสวัสด์ิ ฝุ่นทอง 

ต ำแหน่ง Section chief 

กิตติ รุ่งวิเศษศรี  

ต ำแหน่ง Engineer 

ด ำรงค์ งอมสงัด 

ต ำแหน่ง Unit chief 

ยศกร เกิดนอก 

ต ำแหน่ง Unit chief 
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1.6  ระยะเวลาที่ปฏิบตัิงาน 

        ตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนายน พ.ศ.2561 ถึง  วันที่ 28 กันยายน พ.ศ.2561 
 

1.7  ทีม่าและความส าคัญของปัญหา 
        ในไลน์การผลิต Bearing housing โมเดลฮอนด้า มียอดผลิตเดือนละประมาณ 90000ชิ้น 

มีไลน์ทั้งหมด4ไลน์ในการผลิตโมเดลฮอนด้า คือไลน์ M92, M107, M123 และ M130 แต่เนื่องจาก

ยอดผลิตชิ้นงานไม่ตรงตามเป้าในหลายเดือนก่อนหน้า ท าให้เกิดปัญหาส่งงานไม่ทันกับความต้องการ

ของลูกค้า จึงต้องท าการปรับปรุงไลน์ที่มีปัญหามากที่สุดในโมเดลนี้ คือ ไลน์M92 โดยไลน์ M92 มี

ความสามารถในการผลิตได้ 50% ของไลน์อ่ืนในโมเดลเดียวกัน เนื่องจาก ใช้เวลาในการผลิตที่มาก

จนเกินไปในเครื่องจักร อีกทั้งยังมีขั้นตอนการท างานที่มากในการท างานของบุคคล รวมไปถึงความ

สะดวกและความสะอาด ภายในไลน์การผลิตด้วย จึงท าให้พนักงานที่ปรึกษาและผู้วิจัยตัดสินใจเลือก

ไลน์ M92 เป็นไลน์ที่ต้องท าการปรับปรุงไคเซ็น กรรมวิธีการผลิตในการท างานให้มีCycle time 

น้อยลงและมีประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นงานมากยิ่งขึ้น       
 

1.8  วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

        1.8.1 เพ่ือเข้าใจการท างานของบริษัท ทีบีเคเค ประเทศไทย จ ากัด 
        1.8.2 เพื่อศึกษาวิธีการผลิตชิ้นงานอย่างเข้าใจ 
        1.8.3 เพื่อศึกษาวิธีการปรับลด Cycle time อย่างเข้าใจ  
        1.8.4 เพื่อเข้าใจถึงปัญหาที่เกิดขึ้น ในการท างานจริง 
        1.8.5 เพื่อน าหลักการทฤษฎีที่ศึกษาในการเรียน มาใช้กับงานจริง 
 

1.9  ผลที่คาดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานที่ได้รับมอบหมาย 
        1.9.1 ฝึกฝนการท างานในสภาวะแวดล้อมการท างานที่กดดันและเร่งรีบ 
        1.9.2 ได้น าทฤษฎีที่เรียนมามาใช้ในการท างานจริงเพ่ือแก้ปัญหา 
        1.9.3 ฝึกฝนระเบียบวินัยและความรับผิดชอบในการท างาน 
        1.9.4 ได้เรียนรู้การค้นหาปัญหาในการท างาน 
        1.9.5 ได้เรียนรู้การแก้ปัญหาในการท างานจริง 
        1.9.6 ได้เรียนรู้การปรับปรุงเวลาในการผลิต  
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1.10  นิยามศัพท์เฉพาะ 
        - กระบวนการ (Process): กิจกรรม (Activity) หรือชุดของกิจกรรมที่สัมพันธ์กัน ที่ท าการ

เปลี่ยนปัจจัยน าเข้าให้เป็นผลผลิต ที่มีมูลค่าเพ่ิม 

        - วัตถุดิบ (Raw material): สิ่งของที่กิจการได้ซื้อหรือได้มาเพ่ือใช้ในการผลิตของกิจการ

อุตสาหกรรมโดยเป็นส่วนผสมหรือส่วนประกอบที่ส าคัญในการท าหรือผลิตเป็นสินค้าส าเร็จรูป ซึ่งเรา

มักจะเรียกว่า “วัตถุดิบทางตรง (Direct Material)” 

        - น้ ามันกันสนิม (Antirust oil): น้ ามันที่ใช้ในการไล่น้ าคูแลนท์ออก และเคลือบผิวงานเพ่ือ

ป้องกันสนิม 

        - คู่มือการท างาน (Work Instruction): เป็นคู่มือที่มีไว้เพ่ือระบุข้อมูลของไลน์การผลิตโมเดล

ต่างๆ ว่าประกอบด้วยอะไร มีวิธีการท างานอย่างไร และ ผลิตภัณฑ์มีกรรมวิธีการผลิตอย่างไร 

        - มือจับชิ้นงานเคลื่อนที่ (Loader): มือจับเคลื่อนที่ ที่มีหน้าที่ในการป้อนชิ้นงานเข้าสู่

กระบวนการต่างๆ และ พาชิ้นงานเคลื่อนที่ไปในกระบวนการ 
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บทท่ี 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
 

        ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ เป็นการน าความรู้ทางด้านทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใช้ใน
การปฏิบัติงานทุกส่วนตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ซึ่งเป็นการน าความรู้ทั้งที่เคยเรียนมา
ประยุกต์ใช้และเป็นการศึกษาเรียนรู้สิ่งใหม่ ๆ ที่ได้จากการปฏิบัติงาน 
 

2.1  ทฤษฎีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 
      2.1.1  หลักการ 3GEN 
               GENBA (เก็มบะ) คือ สถานที่จริง ... เมื่อเกิดปัญหาขึ้นเราต้องเข้าไปตรวจดูสถานที่เกิด
เหตุจริงด้วยตัวของเราเอง ถึงแม้ว่าจะมีคนอธิบายให้เราฟังแล้วก็ตาม ซึ่งมันจะคล้ายๆกับการเข้าไป
พิสูจน์หลักฐานนั่นเอง 
               GENBUTSU (เก็มบุซึ) คือ ชิ้นงานจริง ... เราต้องเข้าไปดูชิ้นงานที่เกิดความเสียหายด้วย

ตาของเราเอง ถึงแม้ว่าเราจะรู้จักปัญหานี้เป็นอย่างดีก็ตาม เพราะอาการของปัญหาที่เกิดขึ้นในแต่ละ

ครั้งอาจจะแตกต่างจากท่ีเราเคยเห็นมาก่อนก็ได้ 

               GENJITSU (เก็นจิซึ) คือ ข้อเท็จจริง ... เราต้องเข้าไปตรวจสอบข้อเท็จจริงหรือเรื่องราว

ต่างๆที่เกิดขึ้นจริง โดยดูข้อมูลรอบด้านที่เกี่ยวข้องอย่างรอบครอบด้วยตัวของเราเอง ถึงแม้ว่าจะมีคน

รวบรวมข้อมูลมาให้เราบ้างแล้วก็ตาม เนืองจากบางครั้งข้อมูลที่ได้มาอาจจะไม่เพียงพอต่อการ

วิเคราะห์หาข้อเท็จจริงได้ 

               เราสามารถน าหลักการ 3GEN มาประยุกต์ใช้กับการท างานของเราได้ ซึ่งจะช่วยให้เรา

เกิดพัฒนาการในการวิเคราะห์ปัญหาหรือข้อมูลต่างๆ จนท าให้ปัญหาเหล่านั้นได้รับการแก้ไขตามที่

เราต้องการ 

      2.1.2  หลักการ วัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)  
                OEE ย่ อ ม า จ า ก  Overall Equipment Effectiveness ห รื อ เ รี ย ก ภ า ษ า ไ ท ย
ว่า "ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์"ซึ่งในปัจจุบันวิธีในการวัดประสิทธิผลโดยรวมของ
เครื่องจักรอุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นั้นมีเพียงวิธีนี้วิธีเดียวซึ่งเป็นที่นิยมมาก จนกระทั่ง
ประเทศญี่ปุ่นได้น าไปใช้เป็นเกณฑ์ในการให้รางวัล  Productive Maintenance หรือเป็นรางวัลที่
ให้แก่โรงงานที่เป็นที่ยอมรับในการบ ารุงรักษาแบบทวีผล เนื่องจากหลักการและวิธีคิดพ้ืนฐาน 
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ไม่ซับซ้อนและเห็นภาพได้อย่างชัดเจนในแง่ของความเป็นจริง ทั้งยังสามารถพิสูจน์ได้ และสะท้อนถึง
ปัจจัยต่างๆ ที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตได้อย่างชัดเจน (สถาบันเพ่ิมผลผลิตแห่งชาติ, 2542) 
โดยมีหลักการที่สามารถเข้าใจได้ง่ายตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงจนถึงระดับพนักงานคุมเครื่องจักร 
               เครื่องจักรที่ดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เครื่องจักรที่ไม่เสีย เปิดสวิตช์เมื่อใดท างานได้เมื่อนั้น 

หากแต่ต้องเป็นเครื่องจักรที่เปิดขึ้นมาแล้วท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพคือ เดินเครื่องได้เต็มก าลัง

ความสามารถ แต่ถ้าเครื่องจักรใช้งานได้ตลอดเวลาและเดินเครื่องได้เต็มก าลัง แต่ชิ้นงานที่ผลิต

ออกมาไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร ดังนั้นเรื่องคุณภาพของงานที่ออกมาจึงเป็นอีกปัจจัยหนึ่ง

ที่จะใช้ในการพิจารณาเครื่องจักร และท่ีส าคัญเครื่องจักรที่ดีต้องใช้งานได้อย่างปลอดภัย 

               การค านวณ OEE  

               ประกอบด้วยผลคูณของ 3 Factor ดังนี้ 

               OEE       =       อัตราเดินเครื่อง  x  ประสิทธิภาพเดินเครื่อง   x   อัตราคุณภาพ 

                                     (Availability)     (Performance Efficiency)   (Quality Rate) 

               ซึ่งเมื่อน าปัจจัยต่างๆ ที่ส่งผลกระทบต่อระบบการผลิต อันได้แก่ พนักงาน , เครื่องจักร 

และชิ้นงานที่ผลิต มาวิเคราะห์แล้ว จะท าให้ทราบได้ว่าเกิดอะไรขึ้นกับระบบการผลิตของเรา

บ้าง ซ่ึง OEE จะเป็นดัชนีที่ชี้ให้เห็นสภาพโดยรวมในระบบการผลิตนั่นเอง 

               เกณฑ์มาตรฐานของ OEE 

               ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์(Overall Equipment Effectiveness : 

OEE) ที่ตั้งเป็นมาตรฐานโดยทั่วไป 

               อัตราการเดินเครื่อง(Availability)      = 90% 

               ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง(Performance Efficiency) =  95% 

               อัตราคุณภาพ(Quality Rate) =  99% 

               ดังนั้น ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรอุปกรณ์ 

                (Overall Equipment Effectiveness : OEE) = 0.90 x0.95x0.99x100 = 85% 

               ค่าดังกล่าวมิใช่ค่าเป้าหมายที่บังคับใช้ (สามารถก าหนดค่าเป้าหมายได้ความเหมาะสม

ของแต่ละโรงงาน) แต่บริษัทต่างๆ ที่ได้รับรางวัล PM  ล้วนมีค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร

อุปกรณ์ (OEE) สูงกว่า 85% ทั้งสิ้น 
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      2.1.3  หลักการไคเซ็น 
               ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญี่ปุ่น นิยมน ามาใช้เป็นวิธีการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต หรือกระบวนการท างานที่ดีขึ้น ในลักษณะของการปรับปรุงแบบต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด ประเด็น
ส าคัญหลัก คือ การพัฒนาเรื่องวิธีการ แนวคิด และมาตรการน าเสนอ เพ่ือดูที่มาของ การ  แก้ปัญหา
แต่ละเรื่องโดยการจะพัฒนาถึงวิธีการ แนวคิดและมาตรการน าเสนอดังกล่าวได้นั้น เรา  ต้องไม่ติดอยู่
กับกรอบความคิดเดิมๆ ไม่ยึดติดอยู่กับ วิธีการมองวิธีการคิดหรือการกระท า ในแบบ เก่าๆอีกต่อไปมี
การพัฒนาการวิธีการมากมายขึ้นมาเพ่ือการแก้ปัญหา แต่วิธีการเหล่าน้ันต่างมี  ข้อจ ากัดว่าผู้ใช้ต้องมี
ทักษะความรู้ในวิธีการนั้นๆ ณ ระดับ หนึ่งจึงจะผลส าเร็จได้ซึ่งตรงข้ามกับ  นวัตกรรม เป็นสิ่งที่เรา
กล่าวถึงการเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วอย่างก้าวกระโดด เพ่ือให้กรรมวิธีการ  ท างานหรือผลิตภัณฑ์ให้มี
ความทันสมัย มีคุณค่าโดยใช้เทคโนโลยีในการขับเคลื่อนการเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็วแต่อาจไม่ยาวนาน  
               ความหมายของไคเซ็น ไคเซ็น (Kaizen) เป็นแนวคิดธรรมดาและเป็นส่วนหนึ่งในทฤษฎี
การบริหารของญี่ปุ่น ซึ่งโดยธรรมชาติหรือด้วยการฝึกฝนนั้นท าให้คนญี่ปุ่นมีความรู้สึกรับผิดชอบใน
การที่จะท าให้ทุกอย่างด า เนินไปโดยราบรื่นเท่าที่จะสามารถท าได้ด้วยการปรับปรุงสิ่งต่างๆให้ดีขึ้นไม่
ว่าจะเป็นเรื่อง ในชีวิตประจ าวันหรือการท างานเป็นจุดแข็งที่ท าให้ไคเซ็น ด าเนินไปได้อย่างดีใน
ประเทศญี่ปุ่น เพราะโดยหลักแล้วไคเซ็น ไม่ใช่เพียงการปรับปรุงเท่านั้น แต่ความหมายรวมไปถึงการ
ปรับปรุง อย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุดด้วย 
               วิธีการใช้ไคเซ็น การปฏิบัติงานใดๆก็ตามจะส าเร็จไม่ได้หากขาดความร่วมมือจากผู้ที่
เกี่ยวข้อง ในทางกลับกันสิ่งต่างๆไม่ว่าจะเป็น โครงการ แผนงาน หรืองานที่ได้รับมอบหมาย ยอ่มจะ
ท าส าเร็จได้ โดยง่ายถ้าได้รับความร่วมมือ การมีส่วนร่วม การจูงใจ และการพัฒนาอย่างต่อเนื่องของ
สมาชิกแต่ละคนในองคก์ร ค ากล่าวที่ว่า “การให้พนักงานมีส่วนร่วม” นั้นเป็นสิ่งที่ไม่ยากนักแต่เป็นที่
ทราบกันดีในหมู่ผู้บริหารว่าการบริหารคนคือสิ่งที่ยากที่สุดอย่างไรก็ตามการผลักดันให้สมาชิกใน  
องคก์รการมามีส่วนร่วมได้นั้นส าคัญอยู่ที่ความมุ่งมั่นและความตั้งใจจริงของผู้บริหารระดับสูง ความ
อุตสาหพยายามและการมีนโยบายและแผนงานที่ชัดเจนทั้งนี้เนื่องจากการท างานที่ดีได้อย่าง เนื่องนั้น
จ าเป็นต้องมีระบบที่ดีมารองรับจึงจะสร้างสรรค์ให้เกิดผลอย่างที่ต้องการได้  จุดเริ่มต้นที่ดีคือการ
มุ่งเน้น ให้เกิดบรรยากาศของการมีความคิดสร้างสรรค์จากพนักงาน  ทุกคนอย่างกว้างขวางทั่วทั้ง
องค์กร โดยมีแนวคิดของไคเซ็นเป็นพ้ืนฐานเชื่อมโยงถึงค่านิยมและ บรรทัดฐานทุกอย่างในองค์กร
ไม่ใช่เพียงใช้เครื่องมือใดเครื่องมือหนึ่ง  
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               การรักษาไคเซ็น หากการน าไคเซ็นมาใช้ไม่สามารถประสานให้เป็นส่วนหนึ่งในชีวติ

ประจ าวัน ของทุกคน ในองค์กรได้ก็เป็นการยากท่ีจะรักษาไคเซ็น ให้ด าเนินไปได้อย่างต่อเนื่องส าหรับ

ไคเซ็นนั้นสิ่งที่ ส าคัญคือต้องท าให้ไคเซ็น เป็นส่วนหนึ่งของวัฒนธรรมองค์กรอย่างแท้จริงผู้บริหารซึ่ง

มีทศันคติใน เชิงบวกรู้จักกระตุ้นและให้รางวัล รู้จักส่งเสริมการมีส่วนร่วมและมีความคิดริเริ่ม

สร้างสรรค์ท้ังนี้ โดยการสร้างลักษณะทางการบริหารที่ดี เป็นต้นว่า การติดต่อสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ 

การมีส่วนร่วม การฝึกอบรมและพัฒนา การวัดผล การสร้างวัฒนธรรมที่ไม่กล่าวโทษ การให้

ความส าคัญ และรางวัลไคเซ็นในทางปฏิบัติต้องอยู่บนความเชื่อที่ว่าผู้ปฏิบัติงาน จะทราบปัญหาหรือ

ข้อขัดแย้ง ของงานนั้น ดีกว่าผู้อ่ืนดังนั้นจึงรู้ว่างานนั้นควรจะปรับปรุงอย่างไร ดังนั้นการเข้ามามีส่วน

ร่วมของ พนักงานทุกคนในองค์กร ที่ร่วมกัน ปรับปรุงงานของตนเองคนละเล็กคนละน้อยได้จึงเป็นสิ่ง

ส าคัญ ที่ก่อให้เกิดการปรับปรุงวิธีการท างานใหม่ให้ประสิทธิภาพไปสู้ความเป็นเลิศได้  

      2 . 1 .4  หลั กการของมอแกน เ สน  ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange And 
Simplify)  
               ใช้ในการปรับปรุงวิธีการท างานหลักการของมอแกนเสนเป็นหลักการที่ใช้เพ่ือพัฒนา
วิธีการท างานใหเหมาะสมที่สุดในเชิงปฎิบัติเพ่ือให้เกิดความประหยัดและมีประสิทธิภาพในการท างาน
โดยพิจารณาสิ่งแวดล้อมทั้งหมดที่มีอยู่ซึ่งประกอบด้วยหลักการต่อไปนี้ 
               ก าจัดขั้นตอนการท างานบางส่วนที่ไม่จ าเป็น (Eliminate) เพ่ือลดการสูญเปล่าของแรงง
งาน เวลา วัสดุ หรือต้นทุนในการท างานนั้นๆ เช่น หาเครื่องมือมาช่วยในการลดขั้นตอนการท างานนั้น
หรือตัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นออกไป 
               รวมขั้นตอนการท างานที่มีการท างานใกล้เคียงกันเป็นขั้นตอนเดียว (Combine) ท า
หลังจากท่ีก าจัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นออกไปแล้ว เช่น ใช้เครื่องมือที่สามารถช่วยรวมขั้นตอน
การท างานให้เป็นขั้นตอนเดียวได้ 
               จัดล าดับขั้นตอนของงานใหม่ (Rearrange) ถ้าหลักการในข้อที่ 1) และ 2) ใช้ไม่ได้ผลก็
อาจปรับปรุงโดยเปลี่ยนคน เปลี่ยนสถานที่หรือเปลี่ยนล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานให้เหมาะสม เช่น 
จัดคนให้ท างานตามความถนัด จัดล าดับงานให้ถูกต้องตามเหตุผล 
               ปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify) เช่น งานที่มีข้ันตอนที่ไม่ยุ่งยากซับซ้อน
ปฏิบัติได้ยากก็หาทางปรับปรุงให้สามารถท าได้ง่ายขึ้น 
      2.1.5 Yamazumi Chart    

               เป็นแผนผังที่บ่งบอกถึง เวลามาตรฐานเฉลี่ยในการผลิตแผนภูมิ Yamazumi เป็น

แผนภูมิแท่งแบบเรียงซ้อนที่แสดงถึงความสมดุลของภาระงานระหว่างรอบของจ านวนผู้ให้บริการ
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โดยทั่วไปในสายการประกอบหรือเซลล์ที่ท างาน แผนภูมิ Yamazumi สามารถเป็นได้ทั้งส าหรับ

ผลิตภัณฑ์เดี่ยวหรือสายการผลิตหลายสาย   

               Yamazumi Workload Charts ค าศัพท์ภาษาญี่ปุ่นที่หมายถึงการเรียงล าดับความ

สมดุลของรอบการผลิตโดยการด าเนินการสายการผลิตเซลล์การท างานการน าเสนอภาพของเนื้อหา

การท างานการส่งออกไปยัง Excel ที่เชื่อมโยงความสมดุลในการท างานของงาน 

               ซึ่งเราจะใช้ Yamazumi Chart เมื่อ 

               - เมื่อต้องการก าหนดเวลาในการผลิต 

               - เมื่อต้องการท าการศึกษา ท าความเข้าใจ หรือท าความรู้จักกับกระบวนการอื่น ว่า

กระบวนการผลิตการะบวนการในอยู่ในมาตรฐานงานการผลิตหรือไม่ 

               - เมื่อต้องการให้เป็นแนวทางในการวางแผนหรือแก้ไขเวลาเวลาในการผลิตให้อยู่ใน

มาตรฐานที่ต้องการ 

               วิธีการสร้างแผนผัง Yamazumi Chart 

               สิ่งส าคัญในการสร้างแผนผัง คือ ต้องก าหนดเวลามาตรฐาน โดยใช้ขั้นตอน 6 ขั้นตอน

ดังต่อไปนี้ 

               1. ก าหนด Takt Time                                

               2. ท ารายการข้ันตอนกระบวนการและ Cycle Time                                  

               3. ประเมิน Yamazumi Chart                          

               การก าหนด Takt Time 

               Takt Time คือ มาตฐานทางการเวลาในการผลิตของ 1 ชิ้นในการก าหนดจังหวะการ

ผลิตสินค้าต่อชิ้นให้เป็นไปตามจังหวะที่ลูกค้าต้องการ 

               Takt Time =  เวลาท างานปกติสุทธิใน 1 วัน / จ านวนชิ้นงานที่ต้องการต่อวัน 

Takt Time จะส่งผลต่อการผลิตได้ดังนี้ 

               1.ช่วยให้อัตราการไหลในการผลิตเป็นไปอย่างคงท่ีและต่อเนื่องตามความต้องการ 

               2.ก าจัดของเสียหรือสิ่งที่ผลิตเกินตามความต้องการของลูกค้า 

               3.ส่งเสริมและพัฒนามาตรฐานในการท างานให้เพื่อให้มีคุณภาพและประสิทธิภาพ 

               4.สามารถแสดงให้เห็น Real-Time Targets ในการผลิต 

               ถ้าพนักงานใช้เวลาเกินกว่าเวลาที่ก าหนด จะท าให้บริษัทไม่สามารถตอบสนองต่อความ

ต้องการลูกค้าในวันนั้นได้ โดยวิธีในการแก้ไขปัญหานี้ จ าเป็นต้องท าการปรับลดเวลาท างานของ
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พนักงานแต่ละคนให้อยู่ภายใต้เวลาการท างานของ Takt Time หรืออีกวิธีหนึ่งถ้าไม่สามารถปรับลด

เวลาท างานของพนักงานได้บริษัทจ าเป็นต้องเพ่ิมเวลาการท างานให้แก่ พนักงาน ในชวงเวลา O.T. 

(Over Time)  ซึ่งเราจ าเป็นต้องค านวณTakt Timeใหม่ ซึ่งค่า Takt Time นี้จะเรียกว่า “Actual 

Takt Time” 

               Actual Takt Time (A.T.T.)  หมายถึง เวลามากที่สุดที่พนักงานสามารถใช้ในการผลิต 

เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้ทันตามจ านวนที่ลูกค้าก าหนด แต่จะแตกต่างจาก Takt 

Time (T.T.) ตรงเวลาที่น ามาใช้ในการค านวณ โดย A.T.T. จะใช้เวลาท างานตามปกติรวมกับ Over 

Time เนื่องจาก 

               รอบเวลาการท างาน Cycle Time (C.T.) ของพนักงานอาจจะมากกว่าค่า T.T. ซึ่งไม่

สามารถปรับลดให้อยู่ภายใต้ค่า T.T. ได้จึงจ าเป็นต้องให้พนักงานท างานนอกเวลาการท างานปกติ 

               เวลาที่น ามาใช้ในการผลิตในทางปฏิบัตินั้น ไม่สามารถท าให้ประสิทธฺภาพเป็นไปตามที่

ก าหนดไว้ได้ ดังนั้นจึงต้องมีการเผื่อประสิทธิภาพการท างานของพนักงานและเครื่องจักรไว้ด้วยจึงท า

ให้เวลาในการผลิตที่ใช่จริงจะมากกว่าเวลาท างานปกติ 

Actual Takt Time = เวลาท างานปกติสุทธฺในหนึ่งวัน+เวลา O.T./จ านวนชิ้นงานต้องการต่อวัน 

 

 

รูปที่ 2.1 รูปแสดงตัวอย่างแผนผัง Yamazumi 
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      2.1.6) หลักการบริหาร 5ส (5S Management System) 

               หลักการและแนวคิด 5ส  เป็นแนวคิดเรื่องการจัดระเบียบเรียบร้อยในสถานที่ท างานโดย

มุ่งเน้นการมีส่วนร่วมของคนในองค์การ และการท ากิจกรรม 5ส  เป็นแนวคิดพ้ืนฐานในการท างาน

เพ่ือให้ได้งานที่มีคุณภาพดีเช่นกันโดย  3ส แรก จะส่งผลแก่วัสดุอุปกรณ์และสถานที่  ส่วน  2ส หลัง  

จะส่งผลโดยตรงกับคนหรือบุคลากรในหน่วยงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.2 แผนผังแนวคิดพื้นฐานของหลักการบริหาร 5ส 

 

  กรอบแนวคิดเกี่ยวกับกิจกรรม 5ส 

               ส1 สะสาง คือ การแยกให้ชัดเจนระหว่างของที่จ าเป็นต้องใช้กับของที่ไม่จ าเป็นต้องใช้ 

ของที่ไม่จ าเป็นต้องให้ขจัดทิ้งไป กล่าวกันว่าการเพ่ิมประสิทธิภาพนั้นต้องเริ่มจาก “สะสาง” 

               ส2 สะดวก คือ การจัดวางของที่จ าเป็นต้องใช้ให้เป็นระเบียบสามารถหยิบฉวยใช้งานได้

ทันที กล่าวกันว่าให้ใช้หลัก “สะดวก” นี้เพื่อก าจัดความสูญเปล่าของเวลาในการ “ค้นหา” สิ่งของ 

               ส3 สะอาด คือ การปัดกวาดเช็ดถูสถานที่ สิ่งของ อุปกรณ์ เครื่องมือ เครื่องจักร ให้

สะอาดอยู่เสมอไม่มีเศษขยะ ไม่ให้สกปรกเลอะเทอะ กล่าวกันว่า “สะอาด” คือ พ้ืนฐานของการ

ยกระดับคุณภาพ 
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               ส4 สุขลักษณะ คือ การรักษาปฏิบัติ 3 ส ได้แก่ สะสาง สะดวก และสะอาดให้ดีตลอดไป 

ซึ่งเป็นการจัดการสภาวะรอบตัว เพ่ือให้เกิดสภาพที่ดีทางกาย จิตใจ ความปลอดภัย สิ่งแวดล้อม 

               ส5 สร้างนิสัย คือ การรักษาและปฏิบัติตามสิ่งที่ก าหนดไว้แล้วอย่างถูกต้องจนติดเป็น

นิสัย และสร้างวินัยให้กับตนเอง 

               กิจกรรม 5ส จึงเป็นการจัดความเป็นระเบียบเรียบร้อยในสถานที่ท างาน อันเป็น

ปัจจัยพื้นฐานในการเพิ่มผลผลิต เพราะในกระบวนการด าเนินกิจกรรมนั้น มุ่งเน้นการพัฒนาทรัพยากร

มนุษย์อย่างต่อเนื่อง โดยเชื่อว่ามนุษย์จะพัฒนางานในองค์การตนเองต่อไป ซึ่งแนวทางนี้เป็นแนว

ทางการบริหารงานแบบมีส่วนร่วม ซึ่งองค์การต่างๆ พยายามมุ่งเน้นมาโดยตลอด 

วัตถุประสงค์ส าคัญ 4 ประการของกิจกรรม 5ส  คือ 

1. พัฒนาความคิดในการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

2. สร้างทีมงานที่ดี โดยการให้ทุกคนมีส่วนร่วม 

3. พัฒนาผู้บริหารและหัวหน้างาน โดยการฝึกความสามารถในการเป็นผู้น า 

4. เตรียมความพร้อม เพ่ือการน าเทคโนโลยี ด้านการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องที่ยากข้ึนมาใช้ 

 

2.2  เทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน  
       2.2.1 โปรแกรม Excel ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลในการปฏิบัติงาน 
       2.2.2 โปรแกรม Word ใช้ในการบันทึกข้อมูลการรายงาน 
       2.2.3 โปรแกรม Powerpoint ใช้ในการน าเสนอการเปลี่ยนแปลงทุกอาทิตย์ 
       2.2.4 นาฬิกาจับเวลาใช้ในการจับเวลาการปฏิบัติงานน าไปวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
       2.2.5 เครื่องคอมพิวเตอร์ ใช้ในการท า Report และเก็บข้อมูลต่างๆ 
       2.2.6 โทรศัพท์มือถือ ใช้ในการถ่ายรูปขณะปฏิบัติงานก่อนและหลังปรับปรุง 
       2.2.7 กล้องถ่ายรูป ใช้ในการถ่ายวีดีโอขณะพนักงานก าลังด าเนินงานเพ่ือหา man time  
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บทท่ี 3 
แผนงานปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏิบตัิงานสหกิจศึกษา 
 

ตารางท่ี  3.1  สรุปแผนและระยะเวลาการด าเนินงาน 

 
หัวข้องาน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4 

อบรมระบบความปลอดภยัและระบบ 5 ส. ในโรงงาน                 
ศึกษาวิธีการท างานของ PD6 แผนก MC                  
ศึกษาการท างานในไลน์การผลิต                 
รวบรวมข้อมลู เพื่อก าหนดหัวข้อในการท ารายงาน 

สหกิจ  
                

วิเคราะหห์าสาเหตุของปัญหาที่เกดิขึ้นในขณะท างาน                  
ศึกษาวิธีการแก้ปัญหาที่เกดิขึ้นและน ามาประยุกต์ใช้                 
ด าเนินการแกไ้ขและติดตามผลการด าเนินการ                 
สรุปผลในการปฏิบัติงาน                 
จัดท ารูปเล่มสหกิจ                 

 

3.2  รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงาน 
         การปฏิบัติสหกิจศึกษาของนักศึกษาในครั้งนี้ ทางนักศึกษาได้รับมอบหมายให้เข้ามาเรียนรู้งาน

ในแผนก Machining ส่วนของ Manufacturing Engineering ซึ่งหน้าที่ที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย

คือการ Support การท างานต่างๆของแผนก Machining ซึ่งในช่วงเริ่มต้นได้มีการศึกษาลักษณะการ

ท างานของแผนกก่อน ซึ่งแผนก Machining คือแผนกที่มีการปฏิบัติงานเกี่ยวกับการควบคุมการผลิต

ทั้งหมดในทุกไลน์การผลิต ดังนั้นปัจจัยแรกๆที่ควรจะรู้คือหลักการท างานของแต่ละไลน์การผลิต และ

ข้อมูลพืน้ฐานของชิ้นงาน  
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         3.2.1 ขั้นตอนการท างานพื้นฐานของไลน์ M92 

               การผลิตBearing housing โมเดลฮอนด้า ในไลน์การผลิต M92 ตาม Work instruction 

ประกอบด้วยการท างาน 16ข้ันตอน แบ่งเป็นฝั่ง auto 8 ขั้นตอน และ ฝั่ง manual 8 ขั้นตอน โดยใช้ 

พนักงานในการท างานทั้งหมด 3คน คือ ขั้นตอนที่1-8ใช้พนักงาน 1คน ขั้นตอนที่9 ใช้พนักงาน 1คน 

และ ขั้นตอนที่10-16 ใช้พนักงาน 1คน ดังรูป  

 

รูปที่ 3.1 รูปแสดงขั้นตอนการท างานทั้งหมดในไลน์ M92 

 

 
รูปที่ 3.2 รูปแสดงขั้นตอนการท างานและเครื่องจักร 
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               ขั้นตอนที่ 1 RM Loading 

               1. ตรวจสอบวัตถุดิบ จะต้องท าการตรวจสอบสภาพโดยทั่วไปของวัตถุดิบเบื้องต้นด้วย

สายตาทุกตัว เช่น การบิดงอ เสียรูปทรง แตก ร้าว คราบ รา ขี้เกลือ  และอ่ืนๆเป็นต้นโดยรวมของ

คุณลักษณะจะต้องอยู่ในสภาพที่สมบูรณ์ตรงตามที่ก าหนดใว้ 

               2. ใส่ชิ้นงานให้เข้าสนิทกับ Support และตรงไม่เอียงไปด้านใดด้านหนึ่งโดยหันด้าน C-

Side ลงด้านล่างแล้วให้ด้าน ที่มีรูเดรนสองรูหันไปทางด้านหน้า ใส่งานช่องละไม่เกิน 8  ตัวโดยหันไป

ทางทิศเดียวกัน               

               3. วิธีการท างาน ใส่งานไว้ให้เต็ม Rotary และมาเติมอีกครั้งเมื่องานใกล้จะหมดหรือ

เหลืออยู่ประมาณ 1 ถึง 2 ช่อง เพ่ือไม่ให้เสียเวลาเครื่อง Loader จะหยิบงานไปใส่แต่ละเครื่อง OP2 

โดยอัตโนมัติ 

               ข้อควรระวัง: จะต้องท าการตรวจสอบสภาพโดยทั่วไปของวัตถุดิบเบื้องต้นด้วยสายตาทุก

ตัวเช่น การบิดงอ เสียรูปทรง แตก ร้าว คราบ รา ขี้เกลือและอ่ืนๆ ถ้าพบว่า RM มีปัญหาให้หยุดไลน์

และแจ้งหัวหน้าทันที จะต้องใส่งานให้ตรงกับรุ่นที่ผลิตอยู่ ห้ามใส่งานผิดรุ่นโดยเด็จขาด จะต้องใส่งาน

ให้ถูกวิธีดังภาพที่ก าหนดใว้ 

 

รูปที่ 3.3 รูปการใส่ RM อย่างถูกต้อง 

สะภาพของ RM จะตอ้งอยูใ่นสภาพปกติ 
ไม่ผดิรูปทรง ไม่แตกร้าว บิดงอ และ ตอ้ง 

ไม่มีสนิม บรรจุแต่ล่ะช่องไม่เกิน  8 ตวั 
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               ขั้นตอนที่ 2 OP2 Index position 

               Loader จะน างานจากจิ๊ก OP1 มาวางในที่วางงาน OP2 แล้วเครื่องจะหมุนงานแล้ว

ตรวจด้วย Sensor เพ่ือให้หยุดในต าแหน่งที่ก าหนด แล้ว Loader จะน างานไปสู่ Process ถัดไป 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

รูปที่ 3.4 รูปเครื่อง OP2 

 

               ขั้นตอนที่ 3 Rough (c-side) 

               Loader จะน างานจาก OP2 มาแล้วน างานจาก OP3 ออก Loader จะน างานจาก OP2 

ใส่เข้าในจิ๊ก OP3 แล้ว Loader เลื่อนขึ้น Shuter M/C ปิดและเครื่องจะท างานโดยอัตโนมัติ Loader 

จะน างานจาก OP3 มาวางที่แล้วจะเลื่อนมาส่งงานที่ handle F เพ่ือรอ OP4-1 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.5 รูปเครื่อง OP3  

OP2 

OP3 
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               ขั้นตอนที่ 4 OP4-1 Rough (c-side) and OP5-1 C-Side machine                

               Loader จะน างานจาก OP3 มาแล้วน างานจาก OP4-1 ออก Loader จะน างานจาก 

OP3 ใส่เข้าในจิ๊ก OP4-1 แล้ว Loader เลื่อนขึ้น Shuter M/C ปิดและเครื่องจะท างานโดยอัตโนมัติ 

Loader จะน างานจาก OP4-1 มาวางที่แล้วจะเลื่อนมาส่งงานที่ handle F เพ่ือรอ OP5-1 Loader 

จะน างานที่ handle F มาแล้วจะน างานจาก OP5-1  ออก Loader จะน างานจาก handle F ใส่เข้า

ในจิ๊ก OP5-1  แล้ว Loader เลื่อนขึ้น และเครื่อง ท างานโดยอัตโนมัติ แล้ว Loader จะน างานจาก 

OP5-1ไปวางในที่วางงานรอ OP6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.6 รูปเครื่อง OP4-1 และ OP5-1 

 

               ขั้นตอนที่ 5 OP6 Shuttle 

               Loader จะน างานจากจิ๊กOP3 มาแล้วน างานที่จิ๊กรอ Loader มาน าเข้า OP4-2 Loader 

จะน างานที่มาจาก OP6 แล้วน างานมาวางที่จิ๊กแล้วจิ๊กจะเลื่อนสไลด์ไปทางซ้ายรอ Loader น าเข้า 

OP7 ( Air blow ) 

 

 

 

 

 

 

OP5-1 OP4-1 
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รูปที่ 3.7 รูปเครื่อง OP6 

 

               ขั้นตอนที่ 6 OP 4-2 T-Side machine and OP 5-2 C-Side machine 

               Loader จะน างานจาก OP6 มาแล้วน างานจาก OP4-2 ออก Loader จะน างานจาก 

OP6 ใส่เข้าในจิ๊ก OP4-2 แล้ว Loader เลื่อนขึ้น Shuter M/C ปิด Loader จะน างานจาก OP4-2 

มาวางที่แล้วจะเลื่อนมาส่งงานที่ handle F เพ่ือรอ OP5-2 Loader จะน างานที่ handle F มาแล้ว

จะน างานจาก OP5-2  ออก Loader จะน างานจาก handle F ใส่เข้าในจิ๊ก OP5-2  แล้ว Loader 

เลื่อนขึ้น Shuter M/C ปิดและเครื่องจะท างานโดยอัตโนมัติ แล้ว Loader จะน างานจาก OP5-2ไป

วางในที่วางงานรอ OP7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.8 รูปเครื่อง OP7 

OP6 
 

OP7 
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               ขั้นตอนที่ 7 Air blow  

               Loader hand B ที่น างานมาจาก OP6 และ OP5-2  มาแล้วใช้ Hand A จับงานที่ OP7

ออกแล้วสลับงานที่ Handle B ใส่เข้าไปในจิ๊ก Loader จะเลื่อนขึ้น Shuter M/C ปิดและเครื่องจะ

ท างาน โดยอัตโนมัติ แล้ว Loader จะน างานไป Process ถัดไป 

               ขั้นตอนที่ 8 Conveyor Buffer  

               Loader hand B น างานมาจาก OP7 แล้ววางลงที่รางเพ่ือรอ OP ถัดไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.9 รูปเครื่อง OP8 

 

               ขั้นตอนที่ 9 Dimension check 

               น างานจาก OP8 มาเช็คตามจุดที่ก าหนดทั้ง 7 จุด 100% ให้ละเอียดทุกตัว 

               1. เส้นผ่าศูนย์กลาง Ø12.4          ไซลินเดอร์เกจ 

               2. เส้นผ่าศูนย์กลาง Ø40            ไซลินเดอร์เกจ 

               3. เส้นผ่าศูนย์กลาง Ø55            ไมโครมิเตอร์ 

               4. เส้นผ่าศูนย์กลาง Ø80            ไมโครมิเตอร์ 

               5. ความหนา  2.5±0.02            ไมโครมิเตอร์ 

               6. ความหนา  36.75±0.02         เกจ+เดปดิจิตอล 

               7. ความหนา  10.99±0.02         เกจ+เดปดิจิตอล 

 

 

OP8 

+0.018 
   0 
+0.025 
   0 
-0.03 
-0.06 
-0.036 
-0.071 
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               ขั้นตอนที่ 10 Oil & cap sealing-side 

               1. ท าความสะอาดชิ้นงาน ตรวจเช็คบริเวณที่จะต้องนั่งจุด Support ด้าน T-Side  และ

ด้าน C-Side 

               2. วิธีการท าความสะอาดจิ๊ก ต้องใช้ ปืนลมเป่าบริเวณจิ๊กหัวกด Clamp และจุด 

Support ให้สะอาด ห้ามมีเศษกลึงเกาะติดเพราะมีรอยกด กระแทกจะท าให้ชิ้นงาน NG ก าหนดให้

เป่าท าความสะอาดชิ้นงานก่อน จึงต่อด้วยการท าความสะอาดจิ๊ก 

               3. ใส่ชิ้นงาน น างานจาก ขั้นตอนที่ 9  ใส่ด้าน T-Side เข้าด้านใน OP10 โดยใช้รู Ø11 

mm.เป็น Locateกดให้แนบกับจุดรองรับ โดยหันรู Oil drain หนึ่งรูขึ้นด้านบน บิดชิ้นงานเข้าหาตัว

ให้ชนกับ Stopper ทางด้านที่ติดกับคนท างาน ตรวจเช็คให้แน่ใจว่าใส่งานถูกวิธี และ ชิ้นงานแนบ

สนิทกับจิ๊กหรือยัง กดปุ่มสตาร์ททางด้านขวามือ ใส่งานฝืด  รู้สึกฝืน หรือออกแรงกดให้หยุดไลน์แจ้ ง

หัวหน้าทันที เพราะ จะท าให้ Cylinder ดันงานไม่ชน Stopper ท าให้ความขนานของงาน NG 

ขั้นตอนนี้มี Air gap Pokayoke ใส่งานไม่นั่งจุดรองรับกดปุ่มสตาร์ทแล้ว 

               ข้อควรระวัง: อย่าให้มีเศษชิพติดค้างอยู่ที่จิ๊ก และจุด Support จะท าให้งานออกมา NG 

ใส่งานระมัดระวัง ใส่ให้ถูกวิธีและให้สนิทกับ Support  ทุกครั้ง เมื่อท าการเปลี่ยนทูลต้องตรวจสอบ

ขนาดที่ชิ้นงานตามที่ก าหนดทุกครั้ง ถ้าพบสิ่งผิดปรกติให้หยุดไลน์การผลิตแล้วแจ้งหัวหน้าหรือ

ผู้เกี่ยวข้องทันท ีสวมใส่อุปกรณ์ความปลอดภัยส่วนบุคคลทุกครั้งขณะปฏิบัติงาน 

               ขั้นตอนที่ 11  Water hole-side 

               1. ท าความสะอาดชิ้นงาน ตรวจเช็คบริเวณที่จะต้องนั่งจุด Support ด้าน T-Side  และ

ด้าน C-Side 

               2. วิธีการท าความสะอาดจิ๊ก ต้องใช้ ปืนลมเป่าบริเวณจิ๊กหัวกด Clamp และจุด 

Support ให้สะอาด ห้ามมีเศษกลึงเกาะติดเพราะมีรอยกด กระแทกจะท าให้ชิ้นงาน NG ก าหนดให้

เป่าท าความสะอาดชิ้นงานก่อน จึงต่อด้วยการท าความสะอาดจิ๊ก 

               3. ใส่ชิ้นงาน น างานจาก OP10  ใส่ด้าน T-Side เข้าด้านใน OP11 โดยใช้รู Ø11 เป็น 

Locate กดให้แนบกับจุดรองรับ โดยหันรู Oil out let ขึ้นด้านบน บิดชิ้นงานเข้าหาตัวให้ชนกับ 

Stopper ทางด้านที่ติดกับคนท างาน แล้วยางล็อคโดยใช้แกนจิ๊ก Ø11 เป็น Locate ตรวจเช็คให้

แน่ใจว่าใส่งานถูกวิธี และ ชิ้นงานแนบสนิทกับจิ๊กหรือยัง กดปุ่มสตาร์ททางด้านขวามือ ใส่งานฝืด  

รู้สึกฝืน หรือออกแรงกดให้หยุดไลน์แจ้งหัวหน้าทันที เพราะจะท าให้ Cylinder ดันงานไม่ชน 
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Stopper ท าให้ความขนานของงาน NG ขั้นตอนนี้มี Air gap Pokayoke ใส่งานไม่นั่งจุดรองรับกดปุ่ม

สตาร์ทแล้ว เครื่องจักร Alarm ป้องกันการใส่งานไม่นั่งจุดรองรับ 

               ข้อควรระวัง: อย่าให้มีเศษชิพติดค้างอยู่ที่จิ๊ก และจุด Support จะท าให้งานออกมา NG 

ใส่งานระมัดระวัง ใส่ให้ถูกวิธีและให้สนิทกับ Support  ทุกครั้ง เมื่อท าการเปลี่ยนทูลต้องตรวจสอบ

ขนาดที่ชิ้นงานตามที่ก าหนดทุกครั้ง ถ้าพบสิ่งผิดปรกติให้หยุดไลน์การผลิตแล้วแจ้งหัวหน้าหรือ

ผู้เกีย่วข้องทันท ีสวมใส่อุปกรณ์ความปลอดภัยส่วนบุคคลทุกครั้งขณะปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.10 รูปแสดงทิศทางการใส่งานเครื่อง OP10 และ OP11 

 

               ขั้นตอนที่ 12 Pin knock+lubricant holes 

               1. ท าความสะอาดชิ้นงาน ตรวจเช็คบริเวณที่จะต้องนั่งจุด Support ด้าน T-Side  และ

ด้าน C-Side ให้สะอาดไม่ให้มีเศษกลึงเกาะติดโดยใช้ปืนลมเป่า 

               2. วิธีการท าความสะอาดจิ๊ก ต้องใช้ ปืนลมเป่าบริเวณจิ๊กหัวกด Clamp และจุด 

Support ให้สะอาด ห้ามมีเศษกลึงเกาะติดเพราะมีรอยกด กระแทกจะท าให้ชิ้นงาน NG ก าหนดให้

เป่าท าความสะอาด Line move ห้ามมีเศษกลึงเกาะติด เพราะจะท าให้เกิดรอยกดเศษชิพ และ Line 

ในการ M/C NG ก าหนดให้เป่าท าความสะอาดชิ้นงานก่อน จึงต่อด้วยการท าความสะอาดจิ๊ก 

               3. ใส่ชิ้นงาน น างานจาก OP11  ใส่ด้าน T-Side ลงด้านล่าง OP12 โดยใช้ Ø55 เป็น 

Locate กดให้แนบกับจุดรองรับ โดยหันรู Oil out let ที่ท า 2 รู-Tap M6x1.0 เข้าด้านใน ขยับให้

ขนานกับ Line move ตรวจเช็คให้แน่ใจว่าใส่งานถูกวิธี และ ชิ้นงานแนบสนิทกับจิ๊กหรือยัง  กดปุ่ม
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สตาร์ททางด้านขวามือ ใส่งานฝืด รู้สึกฝืน หรือออกแรงกดให้หยุดไลน์แจ้งหัวหน้าทันที เพราะจะท า

ให้ชิ้นงาน NG ได ้ขั้นตอนนี้มี Air gap Pokayoke ใส่งานไม่นั่งจุดรองรับกดปุ่มสตาร์ทแล้ว เครื่องจักร 

Alarm ป้องกันการใส่งานไม่นั่งจุดรองรับ  

               ขั้นตอนที่ 13 Oil  lubricant hole 

               1. ท าความสะอาดชิ้นงาน ตรวจเช็คบริเวณท่ีจะต้องนั่งจุด Support ด้าน T-Side  และ

ด้าน C-Side ให้สะอาดไม่ให้มีเศษกลึงเกาะติดโดยใช้ปืนลมเป่า 

               2. วิธีการท าความสะอาดจิ๊ก ต้องใช้ ปืนลมเป่าบริเวณจิ๊กหัวกด Clamp และจุด 

Support ให้สะอาด ห้ามมีเศษกลึงเกาะติดเพราะมีรอยกด กระแทกจะท าให้ชิ้นงาน NG ก าหนดให้

เป่าท าความสะอาด Line move ห้ามมีเศษกลึงเกาะติด เพราะจะท าให้เกิดรอยกดเศษชิพ และ Line 

ในการ M/C NG ก าหนดให้เป่าท าความสะอาดชิ้นงานก่อน จึงต่อด้วยการท าความสะอาดจิ๊ก 

               3. ใส่ชิ้นงาน น างานจาก OP11  ใส่ด้าน T-Side ลงด้านล่าง OP13 โดยใช้ Ø55 เป็น 

Locate กดให้แนบกับจุดรองรับ โดยหันรู Oil out let ที่ท า 2 รู-Tap M6x1.0 เข้าด้านใน ขยับให้

ขนานกับ Line move ตรวจเช็คให้แน่ใจว่าใส่งานถูกวิธี และ ชิ้นงานแนบสนิทกับจิ๊กหรือยัง  กดปุ่ม

สตาร์ททางด้านขวามือ ใส่งานฝืด รู้สึกฝืน หรือออกแรงกดให้หยุดไลน์แจ้งหัวหน้าทันที เพราะจะท า

ให้ชิ้นงาน NG ได ้ขั้นตอนนี้มี Air gap Pokayoke ใส่งานไม่นั่งจุดรองรับกดปุ่มสตาร์ทแล้ว เครื่องจักร 

Alarm ป้องกันการใส่งานไม่นั่งจุดรองรับ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.11 รูปแสดงทิศทางการใส่งานเครื่อง OP12 และ OP13 

  

ทิศทางในการใสง่าน 
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               ขั้นตอนที่ 14 Air gun & Reburr 

               Airgun 

               1. Air gun Side 1 เป่าไล่น้ าและเศษกลึงสิ่งสกปรกหน้าผิว Face , รู Ø11 mm.และ 

ทุกจุดด้าน T-Side และตามร่อง Groove ต้องไม่มีเศษกลึงเกาะติดแห้งสนิทเน้นในซอกร่องของ Ø11 

mm.และ บ่า JBต้องไม่มีเศษกลึงเกาะติดแห้งสนิท  

               2. Air gun Side 2 เป่าไล่น้ าและเศษกลึงสิ่งสกปรกหน้าผิว Face , 2รู-Tap M6x1.0 

ด้าน Water in - out  และตามร่อง Groove ต้องไม่มีเศษกลึงเกาะติดแห้งสนิท 

               3. Air gun Side 3 เป่าไล่น้ าและเศษกลึงสิ่งสกปรกหน้าผิว Face , 2รู-Tap M6x1.0 

ออกให้หมดด้าน Oil out let  และตาม ร่อง Grooveต้องไม่มีเศษกลึงเกาะติดแห้งสนิท 

               4. Air gun Side 4 เป่าไล่น้ าและเศษกลึงสิ่งสกปรกหน้าผิว Face , 1รู-Tap M8x1.25 

ออกให้หมดด้าน Oil in let  และตามร่อง Groove ต้องไม่มีเศษกลึงเกาะติดแห้งสนิท 

               5. Air gun Side 5 เป่าไล่น้ าและเศษกลึงสิ่งสกปรกหน้าผิว Spot Face และรูอัดปลั๊ก 1 

รู ออกให้หมด ต้องไม่มีเศษกลึงเกาะติด แห้งสนิท ไม่มีเศษชิพฝังอยู่ภายใน 

               6. Air gun Side 6 เป่าไล่น้ าและเศษกลึงสิ่งสกปรกหน้าผิว Face C-Side, รู Ø11 , 2รู-

Ø4.86 mm.ต้องไม่มีเศษกลึงเกาะติด,แห้งสนิท ไม่มีเศษชิพฝังอยู่ภายใน ครีบตามขอบรูปตัว M ต้อง

ไม่มี เป่าให้เศษหลุดร่อนออกให้หมด 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.12 รูปการเป่าชิ้นงานด้วย Air gun  
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               Reburr เตรียมอุปกรณ์ 

               No.1 ตะไบท้องแบน 

      No.2 Pin Ø1.9 mm. 

      No.3 Pin ดันครีบ Ø4.86 mm. 

      No.4 Pin แยงเศษกลึงรอยตัดกับ Ø4.86 กับ Tap M8x1.25 

      Point 1 น าตะไบตกแต่ง ลบครีบตามแนวขอบเส้น สีเหลือง ต้องไม่มีครีบโผ่ 

      Point 2 น าตะไบตกแต่ง ลบครีบตามแนวขอบเส้น สีเหลือง ต้องไม่มีครีบโผ่ 

      Point 3 ใช้ Pin no.4 แยงเศษชิพด้านหลัง Ø10.0 ไม่ให้มีเศษพติดค้างอยู่ 

      Point 4 ใช้ Pin Ø1.9 แยงรูด้าน C-Side เพ่ือไล่เศษกลึงในรู และ เช็คเจาะรูทะลุ 

      Point 5 ใช้ Pin Ø1.9 แยงรูด้าน T-Side เพ่ือไล่เศษกลึงในรู และ เช็คเจาะรูทะลุ   

      Point 6 ใช้ Pin ดันเศษครีบด้านในรู Ø4.86 เน้นรอยตัดกับรู Tap M8x1.25 ห้ามมีเศษ

กลึง ตรงบริเวณนี้ 

      Point 7 ใช้ Pin แยงเศษด้านในรู Tap M8x1.25 เน้นรอยตัดกับ Ø4.86 ห้ามมีเศษกลึง 

ตรงบริเวณนี้  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3.13 รูปอุปกรณ์ Reburr 

 

 

 

 No.1 ตะใบ 

 No.2 Pin Ø1.9 mm 

 No.4 Pin แยงเศษ 

 No.3 pin ดนัครีบ 
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               ขั้นตอนที่ 15 Appearance check 

               1. Side  ด้าน T-Side ตรวจสอบด้วยสายตา ตรวจสอบผิว M/C Surface ต้องเรียบไม่มี

รอยกระแทกไม่มีรอยขีดข่วน ภายในรู Ø 11.0 ต้องไม่มีเศษชิพเกาะติด ความเรียบผิวไม่เป็นเส้น 

Step หลังจาก Honing ฟองอากาศ รอยแตกไม่เกิน Std.ก าหนด และ ไม่เป็นสนิม 

               2. Side  ด้าน Water in - out Side ตรวจสอบด้วยสายตา ตรวจสอบผิว M/C Surface 

ต้องเรียบไม่มีรอยกระแทกไม่มีรอยขีดข่วน 2รู-Ø 10 ไม่มีเศษชิพเกาะติดภายใน ความเรียบผิวไม่เป็น

เส้น 2ร-ูTap M6x1.0 ฟันเกลียวต้องอยูในสภาพที่ดี ไม่แตก,บิ่น ไม่มีฟองอากาศ รอยแตกไม่เกิน Std.

ก าหนด และ ไม่เป็นสนิม 

               3. Side  ด้าน Oil outlet Side ตรวจสอบด้วยสายตา ตรวจสอบผิว M/C Surface ต้อง

เรียบไม่มีรอยกระแทกไม่มีรอยขีด 2รู-Tap M6x1.0 ฟันเกลียวต้องอยูในสภาพที่ดี ไม่แตก,บิ่น ห้ามมี

เศษชิพ ไม่มีฟองอากาศ รอยแตกต้องไม่เกิน Std.ก าหนด และ ไม่เป็นสนิม 

               4. Side ด้าน Oil inlet Side  ตรวจสอบด้วยสายตา ตรวจสอบผิว M/C Surface ต้อง

เรียบไม่มีรอยกระแทกไม่มีรอยขีด 1ร-ู Tap M8x1.25 ฟันเกลียวต้องอยูในสภาพที่ดี ไม่แตก,บิ่น ห้าม

มีเศษชิพ ไม่มีฟองอากาศ รอยแตกต้องอยู่ในค่าก าหนด และ ไม่เป็นสนิม ,Ø2 เจาะทะลุ 

               5. Side ด้าน Cap sealing ตรวจสอบด้วยสายตา ตรวจสอบผิว M/C Surface ต้อง

เรียบไม่มีรอยกระแทก,รอยขีด,ไม่เหลือผิว RM ภายในรู Ø 10.8 ต้องไม่มีเศษชิพเกาะติด ความเรียบ

ผิวไม่เป็นเส้น Step ทุกจุด ไม่มีฟองอากาศ ,รอยแตกต้องอยู่ใน Std.ก าหนด และ ไม่เป็นสนิม 

               6. Side ด้าน C-Side ตรวจสอบด้วยสายตา ตรวจสอบผิว M/C Surface ต้องเรียบไม่มี

รอยกระแทกไม่มีรอยขีดข่วน,ไม่มีฟองอากาศ ในรู Ø11 ไม่มีเศษชิพเกาะติดผิวไม่เป็น Step ในร่อง 

Groove ผิวไม่สะท้านไม่เป็น Step Ø4.86 /2 ร,ูØ5.2 ต้องไม่มีเศษชิพ ไม่มีรอยกระแทกและ ขอบรูป

ตัว M ต้องไม่มีครีบ 

               7. Side ด้านหลังปีก 2.5 C-Side ตรวจสอบด้วยสายตา รอบบริเวณปีก 2.5 ด้านหลัง

ต้องไม่มีรอยขีด หรือ Step โดยเด็ดขาด (ยกเว้น รอยมาร์คไลน์) 
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รูปที่ 3.14 รูปชิ้นงานที่ผ่านการAppearance 

 

               ขั้นตอนที่ 16 Antirust & Stock 

      1. การเตรียมอุปกรณ์ กล่องสภาพกล่องอยู่ในสภาพดีไม่แตก ,ไม่มีน้ ามันขัง ฝากล่องใว้

ส าหรับปิดฝากล่อง 

               2. น้ ามันที่ใช้ 1) น้ ายาไล่น้ า DWX-10  2) น้ ามันกันสนิม DWX-22 

               3. ขั้นตอนการจุ่มน้ ามันป้องกันการเกิดสนิม ใส่งานในถังที่1ช่องแรก คือ น้ ามันไล่น้ าให้

ครบ 4 ตัว จากนั้นรอบต่อไปตัวบนสุดไปใส่ต่อถังที่ 2 คือน้ ามันกันสนิม จนครบ 4 ตัวตามรอบการ

ผลิตเมื่อเต็ม  2 ช่องแล้วถัดไป จึงน าลงกล่อง W.I.P ต่อไป 

               4. การบรรจุผลิตภัณฑ์ ให้วางชิ้นงานหันด้าน T-Side ลงด้านล่าง และด้านที่มี 2รู-

M6x1.0 ไปทางขวามือ (ด้านความยาวกล่อง) และให้หัน ไปทิศทางเดียวกันทุกตัว ใน 1 กล่อง บรรจุ 

6 ตัว บรรจุเต็ม 1 กล่อง ติด Tag card และปิดฝากล่องทันทีเพ่ือป้องกันเศษสิ่งสกปรกเกาะติดชิ้นงาน 

               ข้อควรระวัง: ก าหนดการเปลี่ยนถ่ายน้ ามันไล่น้ า และ น้ ามันกันสนิม 1ครั้ง/เดือน และ

เดรนน้ าออกวันละ 0.5 L.แล้วลงบันทึกวันที่เปลี่ยนให้ครบ สวมใส่อุปกรณ์ความปลอดภัยส่วนบุคคล

ทุกครั้งขณะปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

 

Side 1 Side 2 Side 3 Side 4 Side 5 

Side 6 Side 7 
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          รูปที่ 3.15 รูปชิ้นงาน Antirust                            รูปที่ 3.16 รูปชิ้นงานสมบูรณ์ 

 

3.3  เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการทดลอง 
         ใช้หลักการของไคเซ็น ในการทดลองและปรับปรุงการท างานของไลน์การผลิต M92 ให้มีของ

เสียลดลง ของดีมากขึ้น ใช้เวลาน้อยลง และ มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 

 

3.4  ขั้นตอนการด าเนินงาน 
        3.4.1 ข้ันตอนการคัดเลือกไลน์ด าเนินงาน 
                เนื่องจากในการผลิตชิ้นงานโมเดลฮอนด้า ในแต่ละเดือนมีปริมาณมาก ส่งผลให้ผลิต
ชิ้นงานได้ไม่ตรงตามแผนที่วางไว้ ทางพนักงานที่ปรึกษา และ ผู้วิจัย ได้ท าการปรึกษากัน เพ่ือท าการ
ปรับปรุงการผลิต1ใน4ไลน์ โดยการคิดจากปริมาณที่ผลิตได้ต่อวัน และ ความสามารถในการผลิต ใช้  
OEE ในการค านวณตั้งเป้าหมาย 

 

 
รูปที่ 3.17 กราฟแสดงปริมาณยอดที่ต้องผลิต 

Jul'18 Aug'18 Sep'18 Oct'18 Nov'18 Dec'18

Honda 95,760 90,675 92,625 95,063 101,400 96,525

95,760 

90,675 
92,625 

95,063 

101,400 

96,525 

 84,000

 87,000

 90,000

 93,000

 96,000

 99,000

 102,000

 105,000 Production Q'ty
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                Daily production quantity 
                เดือนที่มียอดการผลิตสูงที่สุด = 101,400 ชิ้น/เดือน            วันท างาน = 25 วัน/เดือน  
                การผลิตต่อวัน = 101,400/25 = 4,056 ชิ้น/วัน 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.18 รูปปริมาณชิ้นงานที่ผลิตได้แต่ละวัน   

 

                จากรูปที่ 3.18 จะสังเกตุได้ว่าไลน์ M92 เป็นไลน์ที่ใช้เวลาในการผลิตมาก
ที่สุด แต่กับได้ชิ้นงานน้อยมาก น้อยกว่าไลน์ที่ผลิตเดียวกันประมาณ 1-2 เท่าตัว  

 

 
 

รูปที่ 3.19 รูปชิ้นงานเฉลี่ยต่อ1เดือน เทียบกับเดือนที่มากท่ีสุด 
 

                เราจึงน าค่าการผลิตต่อวันของ Maximum มาเทียบกับการผลิตปกติก าหนดเป็น 
Challenge Target ในการเพิ่มปริมาณการผลิตต่อวัน 
                Challenge target = 3768-4056 = 288 หรือต่างกัน -7.6% 

 

 
 

รูปที่ 3.20 รูปแสดงการเพ่ิมปริมาณชิ้นงานในแต่ละไลน์การผลิต 
                จากการเฉลี่ยชิ้นงานออกมา ไลน์ M92 จะต้องเพ่ิมปริมาณการผลิตขึ้นวันละ 48ชิ้น จาก 
480ชิ้น/วัน เป็น 528ชิ้น/วัน หรือ เพิ่มขึ้น 10เปอร์เซ็นต์ 
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รูปที่ 3.21 รูปแสดงตารางแสดงค่า OEE ของการผลิตโมเดลฮอนด้า 

                  
                จากรูปที่ 3.20 และ รูปที่ 3.21 ท าการน าค่าการผลิตชิ้นงานต่อวันของไลน์ M92 และค่า 
OEE มาค านวณหาเป้าหมายของ Cycle time 
                เวลาท างานปกติ 22ชั่วโมง/วัน                               = 1,320 นาที 
                ประสิทธิภาพการท างาน                                        = 86 เปอร์เซ็นต์ 
                จ านวนชิ้นงานที่ต้องการต่อวัน                              = 528 ชิ้น  
                Cycle time = (เวลาการท างาน*ประสิทธิภาพการท างาน)/จ านวนชิ้นงาน       
                                = (1,320*60)*(86%)/528 
                                = 129 วินาที/ชิ้น 
                พนักงานที่ปรึกษาและผู้วิจัย จึงตัดสินใจเลือก ไลน์การผลิต M92 ในการท าไคเซ็น เพ่ือ
ปรับปรุงการผลิตให้ดีมากยิ่งขึ้น โดยมีเป้าหมายของ Cycle time อยู่ที่ 129 วินาที/ชิ้น หมายความว่า 
เครื่องจักรที่ใช้เวลานานที่สุดในการผลิตต้องไม่เกิน 129 วินาที/ชิ้น คิดแต่เวลาที่เครื่องจักรและ
คนท างานไม่คิดเวลารอเครื่องจักร 
        3.4.2 ข้ันตอนการเก็บข้อมูล 
                ในการเก็บข้อมูลนั้นจะท าการเก็บข้อมูลโดยใช้หลักการ 5GEN เริ่มจากจับเวลาการผลิต
ชิ้นงาน ได้แก่เครื่อง OP3 , OP4 , OP5 , OKK10 , OKK11 , FANUC12 , FANUC13 และ พนักงาน
ในไลน์manual 
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รูปที่ 3.22 รูปแสดง cycle time ที่ใช้ของเครื่องจักรก่อนปรับปรุง ในไลน์ auto 

 

 

รูปที่ 3.23 รูปแสดง cycle time ที่ใช้ของเครื่องจักรและพนักงานก่อนปรับปรุง ในไลน์ 
manual 

 

                จากรูปที่ 3.22 และ รูปที่ 3.23 ท าให้ทราบถึงเวลาการท างานของเครื่องจักรกับพนักงาน
เบื้องต้น พนักงานที่ปรึกษาและผู้วิจัย จึงน าข้อมูลเก่าและใหม่มาวิเคราะห์เพ่ือหาสาเหตุ 
        3.4.2 ข้ันตอนการวิเคราะห์หลังจากได้ข้อมูล 
                หลังจากได้จับเวลาในแต่ละขั้นตอนของแต่ละเครื่องแล้วได้น าข้อมูลมาวิเคราะห์ซึ่ง
ปัญหาที่พบคือเครื่องจักรท างานนานทั้งในไลน์ auto และ ไลน์ manual ใช้เวลานานกว่าเครื่องจะ
กลึงชิ้นงานเสร็จ ส่งผลให้เกิดความล่าช้าไปสู่กระบวนการต่อๆไป ทางผู้วิจัยได้น าปัญหามาปรับปรุง
แก้ไขโดยการใช้หลักการของไคเซ็น 
                ไลน์ AUTO             
                จากการวิเคราะห์ และลงความเห็นกันภายในแผนก ได้สาเหตุของการท างานที่ล่าช้าของ
ไลน์ auto คือการท างานของ program ที่ยังไม่ถูกอัพเดทให้เหมือนกับไลน์การผลิตโมเดลชนิด
เดียวกัน ส่งผลให้กว่าจะท าชิ้นงานเสร็จแต่ละด้านในแต่ละเครื่องใช้เวลาท างานนานมาก อีกท้ังยัง
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สามารถปรับปรุงโปรแกรมการท างานให้ดีขึ้นได้อีก จึงประสานงานกับฝ่าย production ให้เข้าไป
ศึกษาดู 
                ไลน์ MANUAL 
                จากการวิเคราะห์ และลงความเห็นกันภายในแผนก ได้สาเหตุของการท างานที่ล่าช้าของ
ไลน์ manual คือการที่กระบวนการขั้นตอนการท างาน มีมากเกินไปส าหรับพนักงานเดินไลน์ 1คน อีก
ทั้ง เครื่องจักรท างานช้าท าให้ พนักงานเมื่อเดินงานเสร็จ 1ชิ้น ต้องกลับมายืนรอเครื่องจักรท างานเป็น
ระยะเวลาหนึ่ง พนักงานที่ปรึกษาและผู้วิจัยลงความเห็นกันว่า ในส่วนของไลน์ manual จะมุ่งเน้นเป็น
พิเศษ โดยเฉพาะ เรื่องการลดขั้นตอนการท างาน 
        3.4.3 ข้ันตอนการปรับปรุงด้วยหลักการไคเซ็น 
                ในขั้นตอนการปรับปรุงด้วยหลักการของไคเซ็น จะมุ่งเน้นไปที่การปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
ให้ดีขึ้นกว่าเดิม จากที่เป็นอยู่ โดยใช้หลักการง่ายๆ เพียง 3ค า คือ ลด เลิก เปลี่ยน เราจะยึด 3ค านี้
เป็นหลัก เพื่อให้ผลงานที่ออกมาได้ประสิทธิภาพมากที่สุด และ ประหยัดค่าลงทุนได้มากที่สุด                 
                ไลน์ AUTO 
                การปรับปรุงในส่วนของฝั่ง autoนั้น ทางพนักงานที่ปรึกษาและผู้วิจัย ได้ลงความเห็นกัน
ว่า ให้เน้นแก้ไขไปในส่วนของ tool และ program การท างาน เนื่องจาก ไม่สามารถลดขั้นตอนการ
ท างานได้ จึงให้แผนก production ท าการปรับเปลี่ยนโปรแกรมการท างานแทน โดยจะแบ่งเป็น 2
ส่วน คือ 1.การท างานของตัว cutting ที่เอาไว้กลึงชิ้นงานปาดหน้าตามด้านต่างๆ และ 2.การท างาน
ของตัว loader ที่เอาไว้ป้อนชิ้นงานเข้าสู่ process ต่างๆ โดยเริ่มการปรับปรุงจาก cutting ก่อน
เนื่องจากการผลิตต้องการความรวดเร็วในการผลิตชิ้นงานก่อน เน้นหลักการไคเซ็นที่ค าว่า ลด คือ ลด
เวลาการท างานของเครื่องจักร 
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ตารางท่ี 3.2 แสดงการเปรียบเทียบปรับปรุงไลน์ AUTO cutting ก่อน และ หลัง 
 

OP Problems Suggestion PIC. Before PIC. After Before  
Time 

After  
Time 

OP3 
Auto 
line 

Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition  

Test Cutting 
Rough 

  

 
 

24 Sec 

 
 
27 Sec 

OP4 
Auto 
line 

Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition  

Test Cutting 
T-Side 

  

 
 

152 
Sec 

 
 

120 Sec 

OP5 
Auto 
line 

Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition  

Test Cutting 
C-Side 

Program Program  
 

171 
Sec 

 
 

125 Sec 

 
                หลังจากท าการปรับเปลี่ยน program ที่ใช้ในการ cutting แล้วจากนั้นจึงท าการ
ปรับปรุง program loader ที่ใช้ในการรับส่งชิ้นงาน จะท าการปรับ program ที่เก่ียวกับการเคลื่อนที่
ไปใน process ต่างๆ 
 
 

 

N1(R.TURN/R.FACE NR1.2) 

G28W0 

G99G97S1280T101M3 

G0X72.0M8 

Z-8.0G96S250M6

M110B103

G1Z-19.5F0.3

X76.0

G0Z2.0

X57.0

G1Z-11.0F0.3

X69.06

X72.0Z-12.47

Z13.0

G0X75.0Z-1.0

X58.0Z-6.32

G1X53.062Z-3.85

X45.0

Z-3.719

X42.06Z-2.25

X18.0

Z-1.469

Z0.0X15.06

X5.0

G0X90.5

Z-45.0

G1Z-58.0

G0Z5U1.0

G28W0 

M1

M9

M41 

G28U0W0T800M5 

M7

#500=#3001/1000.

M30 
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ตารางท่ี 3.3 แสดงการเปรียบเทียบปรับปรุงไลน์ AUTO loader ก่อน และ หลัง 
 

OP Problems Suggestio
n 

PIC. Before PIC. After Before  
Time 

After  
Time 

OP3 
Auto 
line 

Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 
Loader 
Rough 

N20 (WASH START) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) ;  

N20 (WASH START) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) 
; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) 
; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) 
; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) 
;  

 
 
 

24 Sec 

 
 
 

27 Sec 

OP4 
Auto 
line 

Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 
Loader  
T-Side 

N20 (WASH START) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
; 
N30 (WASH FINISH) ; 

N20 (WASH START) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) 
; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) 
; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) 
; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) 
; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) 
; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) 
; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
; 
N30 (WASH FINISH) ; 

 
 
 
 
 
 

120 
Sec 

 
 
 
 
 
 

108 
Sec 
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ตารางท่ี 3.3 แสดงการเปรียบเทียบปรับปรุงไลน์ AUTO loader ก่อน และ หลัง (ต่อ) 
 

OP5 
Auto 
line 

Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 
Loader  
C-Side 

N20 (WASH START) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) ; 
G4 X15.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
; 
N30 (WASH FINISH) ; 

N20 (WASH START) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) ; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) ; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) ; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
/3 H91 P#562 (WASH AIR 1) ; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#562 (WASH AIR 1) ; 
/3 H91 P#563 (WASH AIR 2) ; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#563 (WASH AIR 2) ; 
/3 H91 P#564 (WASH AIR 3) ; 
G4 X7.0 ; 
H90 P#564 (WASH AIR 3) ; 
; 
N30 (WASH FINISH) ; 

 
 
 
 
 

 
125  
Sec 

 
 
 
 
 

 
119  
Sec 

 
                หลังจากท าการปรับปรุงทั้ง 2ส่วน เสร็จสิ้น จะสังเกตุได้ว่า เวลาลดไปทั้งหมด ประมาณ 
90 วินาที ส่งผลให้ผลิตชิ้นงานได้รวดเร็วขึ้นและมีประสิทธิภาพมากขึ้น ในทั้ง 2ส่วน เมื่อปรับปรุงใน
ส่วนของไลน์ AUTO เสร็จสิ้น ทางพนักงานที่ปรึกษา และผู้วิจัย จึงปรึกษากันต่อในเรื่องการปรับปรุง
ไลน์ MANUAL ซึ่งเป็นส่วนที่ใช้เวลาในการผลิตนานที่สุดในกระบวนการ 
                ไลน์ MANUAL 
                การปรับปรุงในส่วนของฝั่ง manualนั้น ทางพนักงานที่ปรึกษาและผู้วิจัย ได้ลงความเห็น
กันว่า ให้เน้นแก้ไขไปในส่วนของ ขั้นตอนการท างานของพนักงาน tool และ ความสะอาด ภายนไลน์ 
M92 เพ่ือให้สภาพภายในไลน์ มีความสะดวกคล่องแคลวในการปฏิบัติงานมากยิ่งขึ้น โดยจะแบ่งเป็น 
3ส่วน คือ 1.การปรับปรุงในส่วนของขั้นตอนการท างานของพนักงาน, 2.การปรับปรุงในส่วนของ
เครื่องจักร และ 3.การปรับปรุงด้านความสะอาดภายในไลน์ M92 manual 
                การปรับปรุงในส่วนของขั้นตอนการท างานของพนักงาน จะเน้นไปที่การ เลิก และ 
เปลี่ยน ตามหลักการของไคเซ็น คือ เลิกใช้อุปกรณ์หรือกระบวนการที่ ไม่จ าเป็น เปลี่ยนไปใช้ในสิ่งที่
ดีกว่า  
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ตารางท่ี 3.4 แสดงการเปรียบเทียบปรับปรุงไลน์ MANUAL ของพนักงาน ก่อน และ หลัง 
 

OP Problems Suggestion PIC. Before PIC. After Before  
Time 

After  
Time 

OP10 ใช้ปืนลมเป่า
งานและ
เป่าจิ๊กก่อนใส่
ทีO่P10 

ถ้าใส่ 
coolant 
flow ให้เอา
สายลมออก 

  

 
12 

Sec/pc 

 
7  

Sec/pc 

OP11 ใช้ปืนลมเป่า
งานและ
เป่าจิ๊กก่อนใส่
ทีO่P11 

ถ้าใส่ 
coolant 
flow ให้เอา
สายลมออก 

 

   
12 

Sec/pc 

 
7  

Sec/pc 

OP 14 วิธีการ 
Reburring 
ช้าต้องหยิบ
pin Ø2mm 
& Ø4.86 
หลายครั้ง 

Modify pin 
Ø2 mm & 
Ø4.86 ให้อยู่
ในตัวเดียวกัน
เพ่ือจะได้ไม่
ต้องหยิบหลาย
ครั้ง 

  

 
 

14 Sec 

 
 

10  
Sec 

Antirust เสียเวลาใน
การไล่น้ า  
และชุปน้ ามัน
กันสนิม 

ยกเลิกการจุ่ม
น้ ามันกันสนิม
เพ่ือลด Cycle 
time  

  

 

 
 

4.79 
Sec. 

 
 

0  
Sec. 

Antirust เสียเวลาใน
การไล่น้ า  
มันกันสนิม 

ยกเลิกน้ ามัน
กันสนิมเพื่อลด
ต้นทุน 

  

 

 
6,120 
บาท/
เดือน 

 
0  

บาท 
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                การปรับปรุงในส่วนของเครื่องจักร จะเน้นไปที่การ ลด ตามหลักการของไคเซ็น คือ การ
ลดเวลา cycle time ในตัวเครื่องจักร เนื่องจากเครื่อง OP11 และเครื่อง FANUC12 เป็นเครื่องที่เป็น
คอขวด ใช้เวลาในการท างานที่มาก อีกทั้ง พนักงานยังต้องยืนรอจนกว่าเครื่องจะท างานเสร็จไม่
สามารถด าเนินงานไปในข้ันตอนต่อไปได้ พนักงานที่ปรึกษาและผู้วิจัยจึงท าการแก้ไขดังตารางที ่3.5 
 
ตารางท่ี 3.5 แสดงการเปรียบเทียบปรับปรุงไลน์ MANUAL ของเครื่องจักร ก่อน และ หลัง 
 

OP Problem
s 

Suggestion PIC. Before PIC. After Before  
Time 

After  
Time 

OP10 เวลาสญูเสีย
จากการ
เปลี่ยน Tool 
บ่อย) 

Up tool life 
control  face 
mill Rough 
Ø28 (tool life 
200 to 600 by 
new insert 
type change) 

Tool Face Ø28 
Tool Life 200 pcs. 

 
 
  

Tool Face Ø28   
 

12Min/
Day 

 
 

4Min/ 
Day 

OP10 เวลาสญูเสีย
จากการ
เปลี่ยน Tool 
บ่อย) 

Up tool life 
control  face 
mill Finish 
Ø28 (tool life 
400 to 600 by 
new insert 
type change) 

Tool Face Ø30 
Tool Life 400 pcs.  

Tool Face Ø28   
 

12Min/
Day 

 
 

4Min/ 
Day 

OP10 Cycle time 
Kaizen 
(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition & 
Chang Insert 
type  

Tool Rought 
condition 
S=5000,F=700  
Tool Face Ø28 

Tool Rought 
condition 
S=2275,F=910   
Tool Face Ø28  

 
CT 

= 132 
Sec 

 
CT 

= 127 
Sec 
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ตารางท่ี 3.5 แสดงการเปรียบเทียบปรับปรุงไลน์ MANUAL ของเครื่องจักร ก่อน และ หลัง (ต่อ) 
 

OP10 Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 
& Chang 

Insert type 

Tool Finish condition  
S=5000,F550 
Tool Face Ø30  

Tool Finish 
condition 
S=4550,F1456 
Tool Face Ø30  

 
CT  

= 132 
Sec 

 
CT  

= 127 
Sec 

OP10 Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 
& Chang 

Insert type 

Tool Rought 
condition 
S=3820,F=550  

Tool Rought 
condition 
S=3850,F=680 

 
CT  

= 133  
Sec 

 
CT  

= 132.5 
Sec 

OP10 Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 
& Chang 

Insert type 

Tool Finish condition  
S=600,F600 

Tool Finish 
condition  
S=1000,F1000 

CT  
= 133 
Sec 

CT  
= 132.5 

Sec 

OP12 Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 
Reamer 
Ø4.86 

Tool Rought 
condition 
S=3100,F=165/265  

Tool Rought 
condition 
S=3500,F=400 

CT 
= 125 
Sec 

CT 
= 123 
Sec 

OP12 Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 

Enmill 
Ø5.2 

Tool Rought 
condition 
S=2300,F=60 

Tool Rought 
condition 
S=2500,F=500/165/ 
100 

CT 
= 126 
Sec 

CT 
= 125.5 

Sec 

OP12 Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 
Reamer 

Ø2.2 

Tool Rought 
condition 
S=3620,F=181 

Tool Rought 
condition 
S=6000,F=300 

CT 
= 126 
Sec 

CT 
= 125.5 

Sec 
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ตารางท่ี 3.5 แสดงการเปรียบเทียบปรับปรุงไลน์ MANUAL ของเครื่องจักร ก่อน และ หลัง (ต่อ) 
 

OP12 Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition 
SPOT Ø18 

Tool Rought 
condition 
S=850,F=50  

Tool Rought 
condition 
S=1500,F=225 

 
123 
sec 

 
120 
sec 

OP11 เวลาสญูเสีย
จากการ

เปลี่ยน Tool 
บ่อย) 

Up tool life 
control  face 
mill Rought 

Ø25 (tool life 
150 to 400 by 

new insert 
type change) 

Tool Face Rought 
Ø25 

 
 
  

Tool Face Rought 
Ø25  

 
 

30 
Min/ 
Day 

 
 

11.25 
Min/ 
Day 

OP11 Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

Change 
condition & 
Chang Insert 
type Tool 

Face Rought 
Ø25 

Tool Rought 
condition 
S=3820,F= 458  
Tool Face Ø25  

Tool Rought 
condition 
S=2900,F=1000 
Tool Face Ø25  

 
CT  

= 115 
Sec 

 
CT  

= 102 
Sec 

OP12 
OP13 

Cycle time 
Kaizen 

(Reduce 
cycletime) 

ท าการย้ายทูล 
T6 Cutter Ø9 
ไปยัง OP13 
10/9/2018 

สามารถลดได้ 
13.7 SEC 

Tool Rought 
condition 
S=300,F= 15 /10 
Cutter Ø9 
mm.now OP12  

Tool Rought 
condition S=300,F= 
15 /10 
Cutter Ø9 mm. To 
OP13  

OP12 
CT  

= 120 
Sec  

OP13 
CT 
=85 
Sec 

CT  
= 107 
Sec  
CT  

= 100 
Sec 
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                การปรับปรุงด้านความสะอาดภายในไลน์ M92 manual มุ่งเน้นถึงหลักการ 5ส. เพ่ือให้
ไลน์การผลิตมีความสะดวกสะอาด เป็นระเบียบพนักงานสามารถท างานได้ไหลลื่น ไม่ติดขัด ป้องกัน
อันตราย และ อุบัติเหตุที่ไม่พึงประสงค์ ที่จะเกิดขึ้นในการท างานภายในไลน์ ส่งผลให้การท างานมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้นดังตารางที่ 3.6 
 
ตารางท่ี 3.6 แสดงการเปรียบเทียบปรับปรุงไลน์ MANUAL ด้านความสะอาด ก่อน และ หลัง 
 

OP Problems Suggestion PIC. Before PIC. After 

Reburring พ้ืนที่ในการ
วางอุปกรณ์ 
Reburring ไม่
เหมาะสม 
เพราะว่าเวลา
ที่เป่างานอาจ
ท าให้เศษชิพ
ติดอุปกรณ์ได้ 

  
  

OP12,OP13 สายยางเดรน
น้ ามีการติดตั้ง
ไม่ค่อยดี
เพราะยังมีน้ า
ขังท่ีถาดรอง
น้ า 

   

OP13 เส้นชี้บ่ง
รถเข็นงาน
เสียไม่ได้ลบ
ออกหลังจาก
ที่ยกเลิกใช้
พ้ืนที่นี้ 

ท าการลบ
เส้นชี้บ่ง
สถานะ
รถเข็นงาน
เสีย 
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        3.4.3 ข้ันตอนการเก็บข้อมูลหลังจากปรับปรุง 
                หลังจากการปรับปรุงไลน์การผลิต M92 โมเดลฮอนด้าเป็นที่เรียบร้อยแล้ว ผู้วิจัยได้ท า

การลงพ้ืนที่การท างานเพ่ือจับเวลาcycle time และชี้แจงการท างานหลังจากการปรับปรุงแล้วให้กับ

พนักงานในไลน์ M92 ทุกคนเพ่ือ ท าให้เป็นมาตรฐาน พนักงานทุกคนจะต้องมีความรู้ความเข้าใจใน

การท างานรูปแบบใหม่ พนักงานคนใดมาปฏิบัติงานในไลน์การผลิตนี้ก็จะต้องใช้วิธีท างานตามแบบที่

ก าหนดให้ และสามารถสรุปเวลาในการท างานได้ดังรูปที่ 3.24 และ รูปที่ 3.25 

 

 

รูปที่ 3.24 รูปแสดงcycle time ที่ใช้ของเครื่องจักรหลังปรับปรุง ในไลน์ auto 

 

 

รูปที่ 3.25 รูปแสดงcycle time ที่ใช้ของเครื่องจักรและพนักงานหลังปรับปรุง ในไลน์ 

manual 
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บทท่ี 4 

สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 
 

4.1  ผลการด าเนินงาน 
        ผลการด าเนินงานหลังจากปรับปรุงท าให้เวลาในการผลิตชิ้นงานลดลงอย่างเห็นได้ชัดและ
ขั้นตอนการท างานน้อยลงจากเดิมที่มีอยู่ 16 ขั้นตอน ท าให้เหลือ 15 ขั้นตอน ซึ่งการทดลองทั้งหมด
ทางผู้วิจัยและพนักงานที่ปรึกษาได้สรุปเป็นกราฟมาเพ่ือที่จะให้เห็นความแตกต่างก่อนและหลังการใช้
หลักการไคเซ็น ของไลน์ MANUAL เนื่องจากเป็นไลน์ที่ใช้เวลานานมากที่สุด ในไลน์การผลิต M92 
        4.1.1 กราฟYamazumi chart แสดงผลก่อนการใช้หลักการไคเซ็น ไลน์ MANUAL 

 

 
 

รูปที่ 4.1 กราฟYamazumi chart แสดงผลก่อนการใช้หลักการไคเซ็น ไลน์ MANUAL 
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รูปที่ 4.2 รูปแสดงเวลาที่ใช้ในการท างานในไลน์ manualก่อนปรับปรุง 
 

                จากรูปที่ 4.1และ รูปที่ 4.2 แสดงให้ทราบว่าเครื่องที่มีการท างานนานที่สุดคือ เครื่อง
OKK1 ใช้เวลาไป 144.01 วินาที/ชิ้น ผู้วิจัยจึงน าเวลา 144.01 วินาทีเป็นเวลา cycle time ปัจจุบัน 
เนื่องจากมีการท างานเป็นคอขวดในการผลิตชิ้นงาน เมื่อพนักงานปฏิบัติงานจนถึงขั้นตอนสุดท้ายต้อง
กลับมายืนรอส่งผลให้ผลิตชิ้นงานได้น้อย  
 

4.2  ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
        จากผลการด าเนินงานที่เกิดขึ้นโดยส่วนมากจะเป็นปัญหาที่เกิดขึ้นเกี่ยวกับ พนักงาน โดยปัญหา

คือ พนักงานมี 2กะการท างาน มีกะกลางวันและกะกลางคืน ทั้ง2กะจะมีความแตกต่างกันออกไป โดย

เวลาและขั้นตอนที่ใช้ในการปฏิบัติงานจะแตกต่างกันบางคนตะไบก่อนเสียบพิน บางคนเสียบพินก่อน

ตะไบ ส่งผลให้เกิดความไม่แน่นอนเที่ยงตรงในการบันทึกข้อมูลการท างานและจับเวลาการผลิต ท าให้

ผู้วิจัยต้องลงพ้ืนที่บันทึกข้อมูลหลายรอบ อีกปัญหาหนึ่งคือ การจะทดสอบสิ่งที่ปรับปรุงไปตาม

หลักการไคเซ็นต้องรอช่วงเวลาพักกลางวันหรือช่วงพักไลน์ตอนเย็น เนื่องจากเป็นไลน์การผลิตที่ต้อง

ผลิตชิ้นงานเป็นจ านวนมาก ไม่มีเวลามากพอที่จะให้หยุดทดสอบ จึงเป็นปัญหาความล่าช้าในการ

ปรับปรุงปฏิบัติงาน 

        เมื่อรับรู้ถึงปัญหาที่เกิดขึ้นได้แล้วจึงเริ่มท าการปรับปรุงแก้ไข  โดยวิธีการแก้ไขของปัญหาที่

เกิดขึ้นในข้อแรกสามารถแก้ไขได้ โดยการลงพ้ืนที่ภายในไลน์ M92 ขอความร่วมมือและให้ข้อมูลแก่

พนักงานภายในไลน์ว่าจะท าการปรับปรุงไลน์การผลิตให้ท าตามขั้นตอนใน work instruction ทุก

ขั้นตอนห้ามข้ามขั้น เพ่ือที่จะได้เวลาที่สมจริงมากที่สุดจะได้ปรับปรุงได้อย่างถูกต้องเหมาะสมมาก

ยิ่งขึ้น และจากอีกปัญหานึงที่ยกตัวอย่างมาคือการไม่มีเวลาในการทดสอบชิ้นงานหลังการปรับปรุง 
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พนักงานที่ปรึกษากับผู้วิจัย จึงใช้วิธีการเดินงานตามที่ปรับปรุงไปเลย แต่จะท าการเช็คชิ้นงาน 100

เปอร์เซ็นต์ที่ท้ายไลน์ M92 เพ่ือป้องกันชิ้นงานเสียจากการทดสอบ เมื่อพนักงานตรวจสอบเสร็จครบ

ทุก 100ชิ้น จะน าชิ้นที่ 100ส่งไปให้กับห้องQCตรวจเช็คความเรียบของชิ้นงาน และหาtool life หลัง

การปรับปรุงได้ตามไปด้วย 
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บทท่ี 5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

        จากการศึกษาวิเคราะห์ทางด้านกิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องในไลน์การผลิตแบริ่งเฮ้าส์

ซิ่งโมเดลฮอนด้า เป็นการวิจัยโดยใช้หลักการ ไคเซ็น ซึ่งสรุปผลด าเนินงานและข้อเสนอแนะมีดังนี้ 
 

5.1  สรุปผลการด าเนินงาน 
        สรุปผลการปฏิบัติงาน ณ บริษัท ทีบีเคเค ประเทศไทย จ ากัด สามารถสรุปได้ว่าการท างาน

หลักๆคือการปรับปรุงในไลน์การผลิตจริง และสร้างไลน์การผลิตเพ่ือใช้ในการเตรียมพร้อมการ

ปฏิบัติงานส าหรับงาน big lot ซึ่งจากการปฏิบัติงานส่งผลให้เกิดปัญหามากมายทั้งเรื่องระยะเวลา 

และปญัหาที่เกิดทั้งภายนอกและภายในบริษัท ปัญหาที่เกิดจากระยะเวลาอาจเกิดจากการที่ท างานไม่

ตรงตาม Plan ที่วางไว้ ซึ่งส่งผลให้การท างานเกิดความล่าช้า (Delay) แต่เนื่องจากใน Plan ที่มีการ

วางไว้จะเป็นการวาง Plan แบบ Advance กล่าวคือ เป็นการวาง Plan ที่มีการเผื่อระยะเวลาส าหรับ

การ Delay เรียบร้อยแล้ว แต่การที่ท างานให้ได้ตาม  Plan นับเป็นเรื่องท่ีดีส าหรับบริษัท ปัญหาที่เกิด

ทั้งภายนอกและภายในของบริษัท โดยปัญหาที่เกิดภายนอกบริษัทอาจเกิดจากการ ส่งงานได้ไม่ทัน

ตามท่ีตกลงไว้กับลูกค้า ซึ่งเป็นปัญหาที่เกิดข้ึน ซึ่งต้องท าการแก้ไข Cycle time ให้เป็นไปตาม Target 

ที่ก าหนด และปัญหาที่เกิดขึ้นภายในบริษัทอาจเกิดจากการที่การ Plan ของแต่ละแผนก ไม่ตรงกัน 

ซึ่งอาจท าให้เกิดความเหลื่อมล้ าของเวลาและอาจส่งผลให้เวลาในการปรับปรุงแก้ไขลดน้อยลงไปด้วย 

จากการด าเนินงานวิจัย พนักงานที่ปรึกษาเห็นประโยชน์และความส าคัญของการลดเวลาในกิจกรรม

การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องในไลน์การผลิตแบริ่งเฮ้าส์ซิ่งโมเดลฮอนด้า พนักงานที่ปรึกษาและผู้วิจัยได้

หาวิธีการในการปรับปรุงนี้ ซึ่งได้ใช้หลักการของไคเซ็น โดยเมื่อหลังจากปรับปรุงเสร็จสมบูรณ์ผ่านไป 

2สัปดาห์ ได้ลงส ารวจไลน์การผลิต M92 อีกครั้งเพ่ือสอบถามความเห็นของพนักงานว่าการท างานใน

รูปแบบใหม่มีความสะดวกมากขึ้นหรือไม่ อยากให้ปรับปรุงอะไรเพ่ิมเติมไหม พนักงานให้ผลตอบรับที่

ดี ท างานได้สะดวกมากขึ้นการท างานต่อชิ้นใช้เวลาน้อยลง ไม่ต้องรอเครื่องจักรท างานอีก ท างานได้

แบบ one piece flow เดินได้ต่อเนื่องไม่ติดขัด อีกทั้งไลน์ M92 ยังมีความสะอาดที่มากขึ้นอีกด้วย 

ส่งผลให้เวลาใหม่ที่ได้มาลดลงจากเดิม 144 วินาที/ชิ้น เหลือ 128.37 วินาที/ชิ้น ต่างจากเดิม 15.63 

วินาที/ชิ้น ซึ่งจะท าให้น าเวลาที่สูญเสียไป ไปผลิตชิ้นงานชิ้นถัดไปได้รวดเร็วยิ่ งขึ้น ข้อดีอีกประการ

หนึ่งของการท าไคเซ็นในไลน์การผลิตนี้ก็คือ การลดต้นทุกสินค้าเพ่ือเพ่ิมผลก าไรโดย การที่ยกเลิกการ
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จุ่มน้ ามันกันสนิมจะท าให้ลดน้ ามันได้ 26ลิตร/เดือน ค่าน้ ามันกันสนิมลิตรละ 67.5 บาท คิดเป็นเงินที่

ประหยัดทั้งหมด 1755 บาท/เดือน หรือ 21060 บาท/ปี ส่งผลให้น าเงินที่ประหยัดได้ไปใช้ในการ

ปรับปรุงไลน์การผลิตอ่ืนให้ดียิ่งขึ้นไปอีก  

        5.1.1 กราฟYamazumi chart แสดงผลหลังการใช้หลักการไคเซ็น ไลน์ MANUAL 
 

 
 

รูปที่ 5.1 กราฟYamazumi chart แสดงผลหลังการใช้หลักการไคเซ็น ไลน์ MANUAL 
 

 
 

รูปที่ 5.2 รูปแสดงเวลาที่ใช้ในการท างานในไลน์ manualหลังปรับปรุง 
 

CT actual 128.37 sec 

CT target 129 sec 

CT Before 144 sec 

Sumary work of operator 
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5.2  แนวทางการแก้ไขปญัหา 

       แนวทางการแก้ไขปัญหาวิธีการปฏิบัติงานส าหรับกิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องในไลน์การ

ผลิตแบริ่งเฮ้าส์ซิ่งโมเดลฮอนด้า นั้นจะท าการปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายขึ้นเพ่ือลดเวลาในการ

ท างานลงและพนักงานท างานง่ายซึ่งได้ใช้หลักการไคเซ็น ในการปรับปรุงการปฏิบัติงาน จะเน้นไปที่

การลด เลิก และ เปลี่ยน ในสิ่งที่มีอยู่ให้เกิดประสิทธิภาพสูงขึ้น อีกทั้งยังประหยัดต้นทุนในการ

ปรับปรุงมากขึ้น เนื่องจากไม่ต้องลงทุนเพิ่มเติม แถมยังประหยัดงบมากข้ึนอีกด้วย 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

      จากการศึกษาการลักษณะท างานในแผนก Machine มีข้อเสนอแนะทางด้านบุคคลากร

เนื่องจากว่า ณ ปัจจุบัน มีบุคลากรที่แผนก Machine ในส่วนการไคเซ็นด้าน Cycle time น้อยเกินไป 

เมื่อเทียบกับจ านวนไลน์การผลิตที่มีปัญหาอยู่ ท าให้มี Work Load ในแต่ละบุคลากรแผนก Machine 

มากเกินไป ต้องท าการปรับปรุงไปทีละไลน์ ระยะเวลาที่ใช้ ใช้ไลน์ละประมาณ 2เดือน ท าให้ต้องเสีย

ค่าใช้จ่ายจากความล่าช้าให้แก่ลูกค้าทุกเดือน    
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ภาคผนวก ก. 
รูปถ่ายผลงานสหกิจศึกษาที่ได้ด าเนินการ 
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รูปถ่ายผลงานสหกิจศึกษาที่ได้ด าเนินการ 
 

ภาคผนวก ก.1     ภาคผนวก ก.2 

 

   

 

  

  ภาคผนวก ก.5                                         ภาคผนวก ก.6 

 

 

ภาคผนวก ก.3    ภาคผนวก ก.4
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