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บทสรุป 
 

  จากการศึกษาการท างานและระบบงานของแผนกประกอบแบตเตอรี่ โดยมีวตัถุประสงค์หลัก 
คือการลดเวลาการเปล่ียนรุ่นของเครื่องจกัร โดยใช้ทฤษฎกีารปรับปรุงการตั้งเครื่องจกัรหรือเปล่ียนรุ่น
การผลิต (SMED) การศกึษาเวลาการท างาน (Work study) และหลักการ ECRS เพื่อค้นหาแนวทางใน
การปรับปรุง และเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตประจ าวัน โดยการลดเวลาท่ีจะต้องใช้ในการเปล่ียน
แบบ เปล่ียนรุ่นที่เกิดขึ้นในแต่ละครั้ง โดยการท าให้เวลาลดลงจากเดิมที่เป็นอยูใ่ห้ได้มากที่สุด 
  เนื่องจากมีเครื่องจกัรทีใ่ช้ในการผลิต 6 เครื่อง เวลาในการเปล่ียนรุ่นแต่ละเครื่องไม่เท่ากนั และ 
ความซับซ้อนของการเปล่ียนรุ่นกไ็ม่เหมือนกัน จึงได้เลือก MC 1และ3 มาท าการปรับปรุงโดยการสร้าง 
DUMMY และ JIG ส าหรับ MC No.1และ 3 ขึ้นมาใหม่  โดยก าหนดเป้าหมายไว้ที่ เครื่องจักรที่ 1 และ 3 
ลดลงเครื่องล่ะ 5 นาท ี
  หลังท าการปรับปรุงแก้ไขพบว่า สามารถลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นโดย เครื่องจกัรที่ 1 จาก 
14.97 นาที ลดลง 4.47 นาที คิดเป็น 29.8% และ เครื่องจกัรที่ 2 จาก 15.00 นาที ลดลง 4.95 นาท ีคิดเป็น 
33.0%  ซ่ึงตรงตามเป้าหมายที่ก าหนดไว ้
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รูปที่ 1.1 แผนที่บริษัท พานาโซนิค เอเนอร์จี (ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลักขององค์กร 
ก่อตั้ง   : เดือนธันวาคม 2539 
เปิดด าเนินกิจการ : วันที่ 1 เมษายน 2540 
ทุนจดทะเบียน    : 955 ล้านบาท 
พื้นที่บริษัท    : 49,376 ตารางเมตร (30.5ไร่) 
ผลิตสินค้า     : ถ่านไฟฉาย แบตเตอรี่รถยนต์ กระบอกไฟฉาย 
จ านวนพนักงาน  :  820 คน (มกราคม 2556) 
วิสัยทัศน์   :  รวมพลังขับเคล่ือนนวัตกรรมส่ิงแวดล้อม 
 

1.2.1 ปรัชญำพื้นฐำนของพำนำโซนิค (Basic Business Philosophy of all Panasonic) 
“ เราจะท าการผลิตด้วยรอยยิ้ม เพื่อต้องการเห็นรอยยิ้มจากผู้ใช้ผลิตภัณฑข์องเรา เราจะ

ตั้งใจผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีคณุภาพ สามารถสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้าได้ เพื่อหวังว่าผลิตภณัฑ์
ของเราจะสามารถสร้างรอยยิ้มให้กับผู้ทีใ่ชใ้นขณะทีใ่ช้ผลิตภัณฑข์องเรา” 

นอกจากนี้พานาโซนิคยังตระหนกัถึงความส าคญัของส่ิงแวดล้อมเป็นอย่างดี เราจึงมุ่งเน้น
การปรับปรุงพัฒนากระบวนการ การด าเนินงานต่างๆของบริษัท โดยค านึงถึงการด ารงคงอยู่อย่าง
สมบูรณ์และการเป็นมิตรทีด่ีต่อส่ิงแวดล้อมรอบตัว ตลอดจนให้ความส าคัญในการส่งผ่านโลกสี
เขียวสู่มือของคนรุน่ต่อๆไปอย่างจริงจัง 

 

รูปที่ 1.2 ภาพอาคารโรงงานบรษิัท พานาโซนคิ เอเนอร์จี (ประเทศไทย) จ ากัด 
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1.2.2 ประวัติบริษัท (Company History) 
พ.ศ. 2504 (1961) บริษัท เนชั่นแนลไทย จ ากดั ไดก้่อตั้งขึน้โดย การก่อสร้าง

โรงงานถ่ายไฟฉายเป็นโรงงานแรก (โรงงานการผลิตนอก
ประเทศแห่งแรกของ บรษิัท มัทสุชิตะ อิเล็คทริค อินดัสเตรียล 
จ ากัด ประเทศญี่ปุ่น) 

พ.ศ. 2508 (1965) บริษัทส่งผลิตภัณฑ์ถ่านไฟฉายไปจ าหน่ายยังแอฟริกาตะวนัออก 
พ.ศ. 2511 (1968) เริ่มก่อตั้งโรงงานแบตเตอรี่รถยนตใ์นประเทศไทย โดย บรษิัท 

เนชั่นแนลไทย จ ากัด 
พ.ศ. 2516 (1973) ส่งผลิตภัณฑ์แบตเตอรี่รถยนต์ไปจ าหน่ายยังประเทศญี่ปุ่น 
พ.ศ. 2522 (1979) สร้างโรงงานแบตเตอรี่รถยนต์แห่งใหม ่
พ.ศ. 2539 (1996) บริษัท มัทสุชิตะ แบตเตอรี่ (ประเทศไทย) จ ากดั เปิดด าเนนิการ 
พ.ศ. 2540 (1997) ขยายส่วนการบริหารโรงงานถ่านไฟฉาย และโรงงานแบตเตอรี่

รถยนต์ เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าและตลาดใน
อนาคต โดยก่อตั้งขึ้นเป็น “บริษัท มัทสุชิตะ แบตเตอรี่ (ประเทศ
ไทย) จ ากัด”  

พ.ศ. 2541 (1998) ได้รับการรับรองมาตรฐานระบบการจัดการส่ิงแวดล้อม ISO 
14001 : 1996 

พ.ศ. 2542 (1999) ได้รับมาตรฐานระบบการจัดการคณุภาพ ISO 9002 : 1994 
พ.ศ. 2543 (2000) เริ่มสายการผลิตถ่านอัลคาไลน ์
พ.ศ. 2544 (2001) ฉลองยอดผลิตถ่าน 4,000 ล้านก้อนในระยะเวลา 40 ปี  
พ.ศ. 2545 (2002) สร้างโรงงานเพื่อขยายสายงานการผลิตแบตเตอรี่รถยนนตช์นิด

ใหม่ ชนิด Maintenance Free และผลิตภัณฑ์ท้ังหมดของบริษัท
เป็นผลิตภัณฑ์ท่ีปราศจากสารปรอท และบริษัทได้รับการรบัรอง
มาตรฐานระบบการจดัการคุณภาพ ISO 9001 : 2000 

พ.ศ. 2546-2547 
(2003-2004) ฉลองยอดผลิตแบตเตอรี่รถยนต์ 10 ล้านลูก ในระยะเวลา 35 ปี 

และมีการจัดประชุมผู้แทนการขาย แบตเตอรีร่ถยนต์จากทัว่โลก 
พ.ศ. 2547 (2004) บรษิัทปรับเปล่ียนตราสินค้าจากเนชั่นแนลเป็น 
พานาโซนิค เพื่อสร้างเสริมความแข็งแกร่งและภาพลักษณท์ี่ดี
ของตราสินค้า 
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พ.ศ. 2550 (2007) พัฒนาและเปล่ียนแปลงสู่ถ่านอัลคาไลน์รูปแบบใหม่ 
พ.ศ. 2551 (2008) ปรับโครงสร้างองคก์ร เพื่อเสริมความแข็งแกร่งแก่ บรษิัท พานา

โซนิค แบตเตอรี่ (ประเทศไทย) จ ากัด เพื่อเป็นฐานการผลิตและ
การส่งมอบหลักของถ่านพานาโซนคิอัลคาไลน์ สู่ภูมิภาคตา่ง ๆ 
ทั่วโลก 

พ.ศ. 2552 (2009) บริษัทเปล่ียนชื่อเป็น บริษัท พานาโซนคิ เอเนอร์จี (ประเทศไทย) 
จ ากัด 

 
 

 
รูปที่ 1.3 กลุ่มประเทศลูกค้าของบรษิัทพานาโซนคิ เอเนอร์จี(ประเทศไทย) จ ากดั 
 

1.2.3 สำยกำรผลิตของพำนำโซนิค  (PECTH production line ) 
จากชื่อเสียงและความช านาญในฐานะบรษิัทผู้ผลิตอุปกรณด์ิจิตอลที่ยิ่งใหญ่เป็นอันดับหนึ่ง

สู่ทั่วโลกของมัทสึชิตะ อิเล็กทรกิแห่งประเทศญี่ปุ่น ซ่ึงอุปกรณ์ยคุใหม่ล้วนต้องการพลังไฟที่แรง
และทนนานเป็นพิเศษ ถ่านพานาโซนิค อัลคาไลน์ จึงได้รบัการวจิัยและพัฒนาจากผู้ผลิตโดยตรง 
เพื่อให้เหมาะสมกับอุปกรณด์ิจิตอลต่างๆเป็นพิเศษ ดว้ยคณุสมบัติของพลังไฟที่ทนนาน ให้พลังแรง
อย่างต่อเนื่อง 
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รูปที่ 1.4 สายการผลิตของบรษิัทพานาโซนิค เอเนอร์จี(ประเทศไทย) จ ากดั 

1.2.3.1 Panasonic ALKALINE 
ผลิตภัณฑ์ถ่านไฟฉาย แบตเตอรี่รถยนต์ และไฟฉายภายใต้ชื่อพานาโซนิค ที่ผลิตขึ้นด้วย

เทคโนโลยีล่าสุดซ่ึงได้รับการถ่ายทอดเทคโนโลยีจากมัทสุชิตะ แบตเตอรี่ อินดัสเตรียล แห่ง
ประเทศญี่ปุ่น  ซ่ึงเป็นบริษัทผลิตแบตเตอรี่ที่ใหญ่ที่สุดในโลก บริษัทพานาโซนิค แบตเตอรี่ 
(ประเทศไทย) จ ากัด นับเป็นบริษัทแห่งแรกและแห่งเดียวในประเทศไทยที่ผลิตถ่านไฟฉายที่
ปราศจากสารปรอท โดยใช้เทคโนโลยีการผลิตอันเป็นเครื่องจักรที่ออกแบบและพัฒนาโดยเฉพาะ 
เพื่อให้ถ่านไฟฉายพานาโซนิคที่ผลิตขึ้นมีคุณภาพสูง เก็บพลังไฟไว้ได้นานและให้ไฟแรง สามารถ
ใช้งานได้ทนนานกว่าถ่านไฟฉายท่ัวๆไป 
 

 
รูปที่ 1.5 สายการผลิตและผลิตภัณฑข์องบริษัทพานาโซนคิ เอเนอร์จี(ประเทศไทย) จ ากดั 
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1.2.3.2  Panasonic Car Battery 
(Dry Charge Type) : ด้วยเทคโนโลยีชัน้สูงท่ีเป็นเอกสิทธ์ิเฉพาะจากมัทสุชิตะ ผนวกกับ

การพัฒนาแผ่นธาตุแบบใหม่ท่ีเพิ่มกระแสไฟ ส่งผลให้แบตเตอรี่จ่ายไฟไดด้ียิ่งขึน้ และมีความ
คงทนต่อการเส่ือมสภาพเป็นพิเศษ อีกทั้งยังควบคุมคุณภาพด้วยการตรวจสอบแบตเตอรี่ด้วยระบบ
คอมพิวเตอร์ ในขั้นตอนสุดท้ายจนเราเชื่อมั่นในคุณภาพและกล้าให้การรับประกันการใช้งานนาน
ถึงสิบสองเดือน  ส าหรับตลาดภายในประเทศเป็นรายแรกของประเทศไทย 

(Maintenance Free Type) : แบตเตอรี่รถยนต์ชนดิแคลเซ่ียม เอ็คซแพนด์ ท่ีมีเทคโนโลยี
โครงตาข่ายแคลเซียมแบบละเอียดได้รับความไวว้างใจจากบรรดาผู้ผลิตยานยนต์ญี่ปุ่นจ านวนมาก
มาตลอดระยะเวลากว่า 20 ปี โดยมีคุณสมบัติเดน่ในด้านการให้พลังสตาร์ทเครื่องยนต์แรงขึ้น 
ทนทานต่อระดับความร้อนสูง มีอายุการใช้งานยาวนานและลดปริมาณการสูญเสียน้ า ผลจากการ
พัฒนาต่อเนื่องอย่างไม่หยุดยั้ง ท าให้แบตเตอรี่รถยนตP์anasonic ชนิดแคลเซ่ียม เอ็กซแพนด์ ไดร้ับ
การเชื่อถือไว้วางใจเป็นที่ยอมรับในด้านสมรรถนะที่เป็นเลิศไปทั่วโลก 
 

 
รูปที่ 1.6  สายการผลิตในโรงงานแบตเตอรี่ ของบรษิัทพานาโซนิค เอเนอร์จี(ประเทศไทย) จ ากัด 
 

 
รูปที่ 1.7 ตัวอย่างผลิตภณัฑ์ของบรษิัทพานาโซนคิ เอเนอร์จี(ประเทศไทย) จ ากดั    
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1.2.4 หลักกำรบริหำรงำน (Management principles) 
ลูกค้าส าคัญเป็นอันดับหนึ่งเสมอ (Customer First & Customer Satisfaction) PECTH มุ่งมัน่ที่

จะตอบสนองความต้องการของค้าได้อย่างสมบูรณ์แบบทั้งในแง่คณุภาพ ราคา การส่งมอบ และการ
ส่ือสารโดยมีเป้าหมายสูงสุดที่ความรู้สึกพึงพอใจของผู้ใชผ้ลิตภัณฑ์เป็นหัวใจส าคญั 

บริษัทPECTHมีความภาคภูมิใจเป็นอย่างยิ่งในฐานะที่เป็นบริษัทผู้ผลิตแบตเตอรี่ที่ทุ่มเทใส่ใจ
ในเรื่องของการควบคุมการจดัการในทกุๆด้านที่ส่งผลต่อคณุภาพผลิตภณัฑ์ รวมถึงการรับผิดชอบ
ต่อสังคมและส่ิงแวดล้อมอย่างเต็มที่เสมอมา ท าให้ได้เกียรติบัตรรับรองมาตรฐานสากล ISO 14001, 
ISO 9001  อันเป็นการตอกย้ าถึงคุณภาพผลิตภณัฑ์รวมท้ังมี TS16949 เป็นการจัดการด้านคณุภาพ
ของผลิตภัณฑ์ส าหรับยานยนต์อุตส่าหกรรม การรักษาความปลอดภัยทางข้อมูล ISO27001(ISMS) 
อีกทั้งยังมีกิจกรรมที ่รับผิดชอบต่อสังคมและส่ิงแวดล้อมได้เป็นอย่างด ี

 

 
รูปที่ 1.9  ภาพตัวอย่างการอบรมสัมนาเชิงเทคนิคแก่ลูกค้า 

 
ISO 14001 

จากนโยบายการจัดการส่ิงแวดล้อมท่ีเราตั้งปณิธานว่าจะพยายามอย่างสุดความสามารถที่จะ
มีการพัฒนาอย่างต่อเนื่องซ่ึงเราประสบความส าเร็จเป็นอยา่งดีทั้งการควบคุมและลดมลพิษ รวมถึง
การประหยดัและอนุรักษ์ทรัพยากรธรรมชาติ จนไดร้ับการรับรองมาตรฐานระบบการจดัการ
ส่ิงแวดล้อม ISO 14001 ซ่ึงนับเป็นโรงงานผลิตถ่านไฟฉายและแบตเตอรี่รถยนต์แห่งแรกใน
ประเทศไทยท่ีได้รับมาตรฐานสากลนี้ อันเป็นการพิสูจน์ถึงความตั้งใจจริงของเราที่จะร่วมรกัษา
ส่ิงแวดล้อมท่ีจะด าเนินและพัฒนาต่อไปอย่างไม่หยุดยั้ง 
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รูปที่ 1.10 ภาพตัวอย่างใบรับรองISO 14001 

 
ISO 9001 

นอกเหนือจากการให้ความส าคัญในนโยบายส่ิงแวดล้อมแล้ว ความมุ่งมั่นทีจ่ะผลิตและ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ท่ีมคีุณภาพได้มาตรฐาน และสร้างความพงึพอใจกับลูกค้า คืออีกหนึ่งในการพัฒนา
ระบบการจัดการคณุภาพจนเป็นที่ไวว้างใจและได้รับการรบัรองมาตรฐานระบบการจัดการคุณภาพ 
ISO 9001ที่สร้างความมั่นใจสุงสุดแก่ลูกค้าในเรื่องความเชือ่มั่นในคุณภาพและมาตรฐานของ
ผลิตภัณฑ ์

 
รูปที่ 1.11  ภาพตัวอย่างใบรับรองISO 9001 

 
ISO27001(ISMS) 
Information Security Management System (การรกัษาความปลอดภัยทางข้อมูล) เป็นระบบการ
จัดการความปลอดภัยของข้อมูลเพื่อ  
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Confidentiality  เพื่อให้มั่นใจได้ว่าข้อมูลต่างๆ สามารถเข้าถึงได้เฉพาะผู้ที่มีสิทธิเท่านั้น 
Integrity เพื่อให้มั่นใจได้ว่าข้อมูลมีความถูกต้องครบถ้วนสมบูรณ์ โดยไม่ได้ถูก

เปล่ียนแปลงหรือแก้ไข จากผู้ท่ีไม่ได้รับอนุญาต 
Availability  เพื่อให้มั่นใจได้ว่าข้อมูลพร้อมท่ีจะใช้งานอยู่เสมอ โดยผู้ท่ีมีสิทธิในการเข้าถึง

ข้อมูลสามารถเข้าถึงได้ทุกเมื่อหากต้องการ 
 
กฎพื้นฐำนของกำรจัดกำรควำมปลอดภยัของขอ้มูล (ประยุกต์ใช้กบับริษทัในเครือพำนำโซนิคทั่ว
โลก) 

วัตถุประสงค์ : เพื่อการจัดการข้อมูลของบริษัท ฯ ให้มีความปลอดภัยและเหมาะสมกับ
ระดับความลับของข้อมูล พนักงานทุกระดับต้องปฏิบัติตามกฎพ้ืนฐานของการจัดการความ
ปลอดภัยของข้อมูลที่ประกาศใชใ้นแต่ละบรษิัท 

ค ำจ ำกัดควำม : ข้อมูล หมายถึง ข้อมูลทุกอย่างในบริษัท รวมถึงวิธีการใช้ข้อมูลนั้นซ่ึง
ครอบคลุมถึงข้อมูลที่บริษัทเรารับมาจากผู้อ่ืน/บรษิัทอ่ืนและครอบคลุมท้ังข้อมูลในรูปเอกสาร และ
ข้อมูล Electronics ด้วย 

 
หน้ำที่พื้นฐำนในกำรเก็บรักษำและกำรจัดกำรควำมปลอดภยัของข้อมลู 
 1. พนักงานทกุคนมีหน้าที่ดูแลรกัษาความปลอดภยัของข้อมูลของบริษัทและปฏิบัติตาม
สัญญาการรกัษาข้อมูลความลับของบรษิัทอย่างเคร่งครัด 
 2. พนักงานทกุคนต้องไม่ไดข้้อมูลมาด้วยวิธีการที่ผิดกฎหมายหรือด้วยการบังคับผู้อ่ืน ต้อง
ไม่น าข้อมูลบริษัทไปใช้เพื่อประโยชน์ส่วนตน หรือเพื่อประโยชน์นอกเหนือจากงาน และจะต้องไม่
เปิดเผยข้อมูลของบริษัทแก่บคุคลภายนอก เวน้แต่จะได้รับการอนุมัตจิากผู้มีอ านาจ 
 3. มาตรการในการจดัการความปลอดภัยของข้อมูลจะระบไุว้ในนโยบายหลัก (Global ISM 
Policy) ข้อก าหนดตามมาตรฐานหลัก (Standard) และแนวปฏิบัติหลัก (Guidelines) ซ่ึงประกาศใช้
ในแต่ละบรษิัท โดยแบ่งข้อมูลตามระดับความลับ ได้แก่ “ลับท่ีสุด”  “ลับ”  “ใช้ภายในบริษัท
เท่านั้น” และ “เปิดเผยท่ัวไป” 
 4. พนักงานทกุคนมีหน้าที่ต้องแจ้งรายงานเหตกุารณค์วามไม่ปลอดภัยของข้อมูล (ISM 
Incident) ตามสายการรายงานการเกิดเหตกุารณ์ความไม่ปลอดภัยของข้อมูลภายใน 24 ชั่วโมง 
 5. เมื่อพ้นสภาพการเป็นพนกังานของบริษัทแล้ว พนักงานทุกระดับจะไม่มีสิทธิเปิดเผย 
หรือใช้ข้อมูลที่ตนเคยใชใ้นขณะที่เป็นพนกังานได้อีกต่อไป 
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 6. ถ้าพบว่าพนักงานผู้ใดฝ่าฝืนกฎโดยความจงใจ หรือประมาทเลินเล่อ จะถูกพิจารณาโทษ
ตามกฎระเบียบของบริษัท และด าเนนิการทางวินัยตามนโยบายการรกัษาความปลอดภัยของข้อมูล 
(ISM Disciplinary Actions) 
 
ISO/TS16949 

เป็นระบบการจัดการด้านคุณภาพส าหรับอุตส่าหกรรมยานยนต ์ซ่ึงพัฒนามาจาก ISO 9001
ท าให้หลักการคล้ายคลึงกนัแต่เพิ่มเติม 

 
ประโยชน์ทีไ่ด้รับจำกระบบนี้  

- มีการพฒันาการผลิตและคุณภาพในกระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง 
- เพิ่มความมั่นใจจากแหล่งวัตถุดิบทั่วโลก 
- ระบบการจัดการพื้นฐานที่เข้ากนได้เหมาะสมกับการพฒันาของสายการผลิตอ่ืนๆ 
- ลดการซ้ าซ้อนของการตรวจสอบ 
- ใช้เป็นแนวทางเดียวกันส าหรับองคก์รที่ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนบรกิาร 
 

เป้ำหมำยในกำรพัฒนำระบบบริหำรคุณภำพ ISO/TS16949 
- การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง  (Continuous Improvement) 
- เน้นการป้องกันข้อบกพร่อง  (Emphasizing  Defect) 
- การลดความผันแปรและของเสียใน supply chain   
 
 

 
 
 

 
 

รูปที่ 1.12 ภาพตัวอย่างใบรับรองISO /TS16949 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
1.3.1 หน้าที่ความรับผิดชอบต่อสังคม (Corporate Social Responsibility) 

PECTH ทุ่มเทอย่างเต็มก าลังในการควบคุมการด าเนนิงาน โดยเคารพและค านึงถึง
เป้าหมายท้ายที่สุดในการตอบแทนคืนสู่แผ่นดิน บุคคลและสังคม ท่ีบริษัทได้รับโอกาสในการ
ก่อตั้งฐานการด าเนินงานอย่างจริงจังและต่อเนื่อง 

 

รูปที่ 1.13  กองทุนพานาโซนิคเพื่อช่วยเหลือด้านการศึกษาระดับประถมศึกษา 

 
 

รูปที่ 1.14  การจดักจิกรรมเพื่อถ่ายทอดความรู้เกี่ยวกับพลังงานแก่เดก็ๆ 
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1.3.2 สร้างสรรค์นวัตกรรมใหม่อย่างต่อเนื่อง (Create Innovation) 
PECTHมุ่งเน้นที่การปรับปรุง,การพฒันาและสร้างสรรค์นวัตกรรมใหม่ เพื่อการก้าวทัน

และก้าวล้ าไปสู่ยุคสมัยของการเปล่ียนแปลง โดยการมุ่งม่ันพัฒนาไปสู่ระบบการบริหารงานด้าน
ต่างๆรวมท้ังยังมีแนวคิดทีจ่ะพัฒนาเครื่องจกัรกลให้มีความสะดวกสบายมากขึ้น และผลิตภณัฑ์ท่ีดี
กว่าเดิมอยู่ตลอดเวลา 

 
รูปที่ 1.15 ตัวอย่างเครื่องวิเคราะห์ส่วนประกอบทางเคมขีองช้ินงาน 

 

รูปที่ 1.16 ตัวอย่างการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน 
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1.3.3 ผังรูปแบบกำรจัดกำรองคก์รและกำรบริหำรองคก์ร 

DIR GM MG.Over G17 MG.17 Over G13

ISP

Manufacturing

QA&QC Section

Environment

Logistic

SB

Genaral Support

R&D

Procurement

Marketing

Genaral Support

Manufacturing

MES

QA&QC Section

Environment

Logistic

MES

Maimtenance Free

Quality Assurance

Conv.Process

Procurement

ISP

Export

Domestic

OEM

R&D

Procurement

Marketing

Factory

Material/Calibration

Environment

Logistic

R&D

Production Conv.

Production MF

 
 

รูปที่ 1.17 แผนผังการบริหารจัดการองคก์รโดยรวม 

 
MG. Supervisor Leader

Manufacturing

Production Conv.

Production MF

Pasting

Plate MF

Assembly MF

Charging

Assembly CV

Lead Part

Formation

Casting

 
 

รูปที่ 1.18 แผนผังการบริหารแยกส่วนบริหาร 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนที่นกัศึกษำได้รับมอบหมำย 
1.4.1 ต าแหน่ง 

- นักศกึษาสหกิจศกึษา  
- แผนกการผลิต (Production) หน่วยงานประกอบแบตเตอรี่ที่ 2 (Assembly line 2) 

1.4.2 หน้าที่งานที่ได้รับมอบหมาย 
1.4.2.1 ควบคุมและตรวจสอบ Stock Battery ที่จัดเก็บคงเหลือจากการขายหลักหมวดหมู่

ตระกูล PA 
1.4.2.2 ร่วมประชุม ผลการผลิต และปัญหาจากการผลิต ประจ าทุกวัน 
1.4.2.2.1 ประชุมเพื่อรับทราบ ปัญหาท่ีเกิดขึ้นจริงจากการผลิต จากปัจจัยทั้ง 4 คือ Man 

Machine Material Methodของแต่ละหน่วยงาน เพื่อล าดับความส าคัญในการแก้ไขปัญหา ก่อนและ
หลัง เพราะแต่ละแผนกมีปัญหาเกิดขึ้น 

1.4.2.2.2 เพื่อทราบยอดของการผลิตแต่ละวนั ว่าการผลิตเป็นไปตามแผนหรือไม่ ถ้าไม่ได้
ตามแผนจะต้องปรับแผนการผลิตอย่างไร เมื่อไหร่ จ านวนเท่าไหร่ เพื่อให้การผลิตโดยรวมไม่
ส่งผลกระทบต่อการขาย 

1.4.2.2.3 ปัญหาจากคนเป็นปัญหาท่ีแก้ไขยาก ต้องให้การพูดคุยและท าความเข้าใจอย่าง
มากเนื่องจากบริษัท ใชก้ าลังการผลิตของคนเป็นหลัก 
 

1.5 พนักงำนที่ปรึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
พนักงานที่ปรึกษา  : นายวิษณุ รินยา  
ต าแหน่งงาน  : หัวหน้าแผนกการผลิต (Assembly 2.) 
โทรศัพท์  : (0)2384-1156-8 ต่อ 4926 
โทรสาร   : (0)2384-8052 
อีเมล์ติดต่อ  :  wisanu.rinya@th.panasonic.com 
 

1.6 ระยะเวลำที่ปฏิบัติงำน  
ตั้งแต่วันจันทร์ที่ 5 พฤศจิกายน พ.ศ. 2555 ถึงวนัศุกร์ที่ 1 มีนาคม พ.ศ. 2556 
รวมระยะเวลาในการปฏิบัติงานสหกจิศึกษาท้ังส้ิน 4 เดือน (17 สัปดาห์) 
 
 

mailto:wisanu.rinya@th.panasonic.com
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1.7 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของกำรปฏิบัติงำนที่ได้รับมอบหมำยให้ปฏิบัติงำนสห
กิจศึกษำ 
 
1.7.1.วัตถุประสงค์ของการสหกิจศกึษา 

1.7.1.1 เพื่อท าการศึกษาระบบการผลิตของแผนกประกอบแบตเตอรี่  และสภาพ
ปัญหาในปัจจุบัน 

1.7.1.2 ลดเวลาท่ีจะต้องใชใ้นการเปล่ียนแบบ/เปล่ียนรุ่นที่เกิดขึน้ในแต่ละครั้ง 
เพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตประจ าวัน 
 

1.7.2  ขอบเขตของการปฏิบัติงาน 
ศึกษารูปแบบการท างานของแผนกประกอบ บริษัท พานาโซนิค เอเนอร์จี (ประเทศไทย) 

จ ากัด และน าความรู้ทางทฤษฏีการปรับปรุงการตั้งเครื่องจกัรหรือเปล่ียนรุ่นการผลิต การศึกษาการ
ท างาน และ การใช้หลักการ ECRSที่ได้เรียนมา น ามาประยุกต์และปรับใช้ตามความเหมาะสมตาม
สภาพงานจริง และปัญหาท่ีเกดิขึ้นในกระบวนการผลิต เพ่ือให้ได้ ผลผลิตที่มีคุณภาพ การส่งมอบท่ี
ตรงเวลา ลดปัญหาความล่าช้าต่างๆ และลดของเสียที่เกิดขึน้ระหว่างกระบวนการผลิต ตลอดจน
ควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามแผนงานที่วางไว้ ประจ าวัน ประจ าอาทิตย์ และประจ าเดือน อีกทั้ง
ต้องค านึงถึงหัวใจของการควบคุมการผลิตทั้งหมดตามนโยบายของบริษัทพานาโซนิค เอเนอร์จี 
(ประเทศไทย) จ ากัดคือ  

1. ความปลอดภัย  
2. คุณภาพของผลิตภัณฑ ์
3. ก าลังการผลิตตามแผนการผลิตต่อวัน 
 

1.8 ผลที่คำดว่ำจะได้รับ 
1.8.1  เข้าใจระบบการผลิตในกระบวนการประกอบแบตเตอรี่รถยนต์ และรับทราบถึง

ปัญหาที่เกิดขึน้จริงระหว่างการผลิต รวมถึงความสูญเปล่า ความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
1.8.2  สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตประจ าวัน โดยการลดเวลาท่ีจะต้องใชใ้นการ

เปล่ียนแบบ เปล่ียนรุ่นที่เกิดขึ้นในแต่ละครั้ง โดยการท าให้เวลาลดลงจากเดิมที่เป็นอยู่ให้ได้มาก
ที่สุด 

http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=15#4
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1.8.3  สามารถเรียนรู้การปรับตัวเข้ากับสภาพสังคมและสภาพแวดล้อมของการท างานใน
บริษัท การวางตวั การส่ือสาร การใชค้ าพูด การน าเสนอต่างๆ เพื่อร่วมงานกับแผนกต่างๆ ท่ี
เกี่ยวข้อง ให้งานที่ไดร้ับมอบหมายมีประสิทธิภาพมากที่สุด 



บทที ่2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
2.1 การปรับปรุงการต้ังเครื่องจักรหรือเปลี่ยนรุ่นการผลิต  Single Minute exchange of 
Dies (SMED)( Dr. Shingeo Shingo andTaiichi Ohno) 

เทคนิคในการ ลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร ให้อยู่ในหน่วยของนาท(ีไม่เกนิ 10 นาท)ี 
ซ่ึงเทคนิคนี้ ได้ถูกคดิค้นขึ้น โดย Dr. Shingeo Shingo ซ่ึงเป็นผู้ร่วมกนัคดิระบบการผลิตแบบ โต
โยต้า ร่วมกับ Taiichi Ohnoโดยจุดเริ่มต้นของการวัดเวลา นั้นขึ้นอยูก่ับองคก์รว่าจะวดัอย่างไร เช่น 
นับตั้งแต่เครื่องจกัรหยดุจนกระทั่งเครื่องจักรเริ่มปฏิบัติงาน แต่ผู้เขียนเห็นว่า การวัดแบบนี้ไม่
เหมาะสม เพราะจะละเลย ต่อการปรับงาน (Adjustment) และการทดลองผลิต (Trial run) ซ่ึงท้ังสอง
ส่วนนี้จะละเลยไม่ได ้ดังรูปที่ 2.1 ดังนั้น ตัวชีว้ัดที่เหมาะสมควรจะวัดตั้งแต ่ชิ้นงานดีชิ้นสุดท้าย 
จนกระทั่งชิ้นงานดี ชิ้นแรก ได้ถูกผลิต (Last goods piece to first good piece) หรือ ชิ้นงานดีได้ถูก
อนุมัติผลิตจาก QA เป็นต้น  

รูปที่ 2.1 Changeover period 2 

ที่มา : http://www.intelific.com/Articles/technical/SMED%20with%20DOE.pdf 

 

 

http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=15#4
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2.1.1 หลักการพื้นฐานของ SMED 
ขั้นตอนการปรับตั้งนั้นมคีวามหลากหลาย ท้ังนีข้ึ้นอยูก่ับ ลักษณะการปฎิบัติงาน ชนิดของ

เครื่องจักรทีใ่ช้ แต่เม่ือวิเคราะห์จะพบว่า จะประกอบไปดว้ย 2 ส่วนหลักๆคือ  
งานภายใน(Internal Setup) หมายถึง กิจกรรมต่างๆที่เกิดขึน้ในขณะที่เครื่องจักรหยุด จน

กระทั้งช้ินงานดีชิ้นแรก 
งานภายนอก(External Setup) หมายถึง กิจกรรมใดที่ท าขณะเครื่องจักร ก าลังผลิตงานดีอยู ่
 
2.1.2 ขั้นตอนในการท า SMED 

  ทฤษฏีในตอนเริ่มแรกของ Dr,Shingo นั้นมี 3 ขั้น ตอนหลักๆเท่านั้น ในภายหลัง ขัน้ตอน
อาจจะแตกออกมามากกว่านี้ เพื่อให้ผู้ศึกษาเข้าใจได้ง่าย แต่ก็จะไม่หนีไปจากหลักเกณฑ์พื้นฐาน 
มากนกั โดย มี 3 ขั้นตอนดังนี ้ 

 
  2.1.2.1 แยกงานภายในและงานภายนอกออกจากกนั (Separating Internal and 
External Setup) ในเบ้ืองต้น ส่วนนี้จะมีงานที่ เป็นทั้งงานภายและงานภายนอก ปะปนกันอยู่ ให้แยก
ให้ออกว่า อะไรคืองานภายใน และงานภายนอก จริงๆ จากนั้นให้ น ากิจกรรมที่เปน็งานภายนอก มา
ท าก่อนที่เครื่องจกัรจะหยุด จากนัน้เราจะเหลืองาน ท่ีเป็นงานภายในจริงๆ ในหัวข้อนี้ Dr.Shingo 
บอกว่า เวลารวมจะลดลง 30-50%  

 
   2.1.2.2 เปล่ียนงานภายใน ให้เป็นงานภายนอก (Convert Internal to External 
Setup) ในขั้นตอนนี้จะเป็นงานภายในล้วนๆ ท่ีเราจะต้องเปล่ียนออกมา ให้เป็นงานภายนอกให้ได้ 
เพราะเป็นส่วนที่ยาก และท้าทายที่สุด ในการกิจกรรมการลดเวลาปรับตั้ง Dr.Shingo ได้ให้
ความเห็นว่า “แม้ในขั้นตอนแรกเราจะสามารถ ลดเวลาลงได้ 30-50% แล้วก็ตาม แต่ก็ยังถือว่าเป็น
กิจกรรม SMEd ที่ไม่มีประสิทธิภาพนกั”การ ปรับปรุงในส่วนนี้อาจต้องใช้ เทคนคิหลายตัว ในการ
ยกระดับการปรับปรุง โดยมองในมุมมองท่ีเรียกว่า วตัถุประสงค์ที่สูงกว่า การออกแบบการทดลอง
(DOE) และ Triz  

 
   2.1.3.3 เปล่ียนทุกกจิกรรมให้ง่ายต่อการปรับตั้ง (Streamlining All Aspects of the 
Setup Operation) หลังจากผ่านขัน้ตอนที่ 1 และ 2 มาแล้ว ในขัน้ตอนนีจ้ะต้องท าทุกกจิกรรม ให้ง่าย
และรวดเร็ว โดยให้อยูใ่นรูปแบบ Visual Control เช่น การเปล่ียนจากการขนัด้วย Bolt เปล่ียนเป็น 
Quick Clampอาจจะกล่าวได้ว่า หากน าหลักการ SMED มาใช้อย่างถูกต้องและมีประสิทธิภาพแล้ว 
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จะสามารถลดเวลาในการปรับตั้งได้ถึง 90% ขึ้นไปของเวลารวม ขอเน้นย้ าว่า “การปรับปรุงใดๆ
ของ หลักการ SMED แล้วจะต้องวัด อัตราการลดลงจาก เวลารวม เท่านั้น ไม่ใช่ลดลงจากส่วนใด
ส่วนหนึ่งของกจิกรรม ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีผิดหลักการ  

 
 2.1.3 ความส าคัญของ SMED ต่อระบบ Pull  
  ในการท าระบบ pull ปัญหาแรกที่คุณจะเจอกค็ือ การลดเวลาในการ setup ลงมามากๆ 
หลายๆคนอาจจะสงสัยว่า ท าไมจะต้องปรับเปล่ียนเครื่องจกัรอย่างรวดเร็วดว้ย หลายคนมองว่า ไม่
เห็นจ าเป็นเลย ชิ้นงานระหว่างกระบวนการ(Work in process) ก็ยังเยอะอยู ่คนคุมเครื่องจกัรยังคอย
งานอยู่ ท าไมจะต้องรีบ ซ่ึงถ้าเป็นอย่างนี ้ก็ไม่ผิดนกั ท่ีจะไม่ท า เพราะมันไม่ได้สนับสนุนระบบดึง 
(pull System) ผู้เชี่ยวชาญด้านการปรับปรุง สองท่านคือ Keisuke Arai และ Kenichi Sekine ได้
นิยามค าขึน้มาใหมค่ือ Zero Change โดยเวลาในการเปล่ียนรุ่น จะอยู่ในหนว่ยของ วินาที โดยกล่าว
ว่า “การผลิตแบบผสมรุ่น การไหลแบบทีละชิ้น จะไม่เป็นจริงเลย หาก เวลาในการปรบัเปล่ียนรุ่น
การผลิต ไม่อยู่ในหน่วยของ วินาที”ในการท าระบบ ดึง (Pull system) หลังจากการเลือกกลุ่ม
ผลิตภัณฑ ์(Product Family) ที่จะน ามาปรับปรุง แล้ว หลังจากนัน้ กจ็ะมาจัดสายการผลิต วาง
ต าแหน่งเครื่องจกัร และพยายามท าให้เกิด งานไหลออกทลีะชิ้น (One piece flow) ส่ิงเหล่านี้จะไม่
สามารถประสพผลส าเร็จได้เลย หากเราไม่สามารถ ลดเวลาในการปรับเปล่ียนเครื่องจักรให้น้อย
กว่า 10 นาทีได้ เพราะ การปรับเปล่ียนเครื่องจักรนั้น ส่งผลต่อ ชิ้นงานระหว่างกระบวนการ (Work 
in process) โดยตรง! ดังนัน้ ความส าคัญของ SMED  จึงอยู่ตรงนี ้ 

 
2.1.4 ปัญหาและอุปสรรคในการน า SMED ลงไปสู่ภาคปฏิบัติ  
  ปัญหาหนึ่งของบ้านเราหลังจากใช้ หลักการ SMED แล้วไม่ประสบผลส าเร็จนักก็เพราะว่า 
งานปรับ (Adjust) และงานทดลองผลิต (Trial run) ไม่ สามารถลดลงไปได้ รวมไปถึง การเปล่ียน
จากงานภายใน ออกมาเป็นงานภายนอก เหตุเพราะ จะต้องมีการปรับแต่งเครื่องจักรบางส่วน ท าให้
ผู้บริหารมองว่า เป็นความเส่ียง และกลัวว่าเครื่องจกัรจะเสียหาย ดังนั้นส่วนใหญจ่ึงท าได้แค่ งานที่
ท าล่วงหน้า (Preparing) เท่านั้น เหตุเพราะ การจะเปล่ียนงานภายในซ่ึงเป็นกลไกทางเมคเคนิค 
(Mechanism)นั้น ผู้ท่ีท า จ าเป็นจะต้องรู้หน้าทีข่องระบบกลไกภายใน ว่ามีหน้าที่ท าอะไร และจะ
เปล่ียนมันได้อย่างไร โดยกจิกรรมในส่วนนี้ ส่ิงส าคัญ คือ “Centering” และ “Alignment” แต่ส่ิง
หนึ่งที่ ส่วนใหญ่ไม่ท ากันคือ คุณจะรู้ได้อย่างไรว่า ต าแหนง่ท่ีต้องยึด(Fix) เอาไว้ เพื่อให้รวดเร็วใน
การเปล่ียน Dies นั้น ค่าของ Setting parameter ของคุณเหมาะสมหรือยัง? เพราะมันจะส่งผล
โดยตรงต่อ ของเสีย (Defective) ที่จะเกิดขึน้ ซ่ึงยังถือว่าเป็นงานภายในอยู่ จนกว่า ชิ้นงานดีชิ้นแรก
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จะได้ผลิตออกมา ดังนั้น ส่ิงท่ีจะแก้ไขในเรื่องนี้ได้คือ การออกแบบ การทดลอง (Design of 
Experiment) ซ่ึง การออกแบบการทดลองนี้ จะเป็นการหาค่า setting parameter ที่ ดีที่สุดที่
เครื่องจักร สามารถท าได ้โดยท าให้ของเสียน้อยท่ีสุด ซ่ึงเป็นสถิติขั้นสูง ท่ีมีความส าคัญมาก ใน
ภาคอุตสาหกรรม ดังนั้น เราจะรูว้่า เราต้องปรับ parameter ไว้ที่ต าแหน่งใด ก่อนจะท าการ Fix 
เอาไว้และลดจ านวนการ Trial run ลงไปได้ รวมถึงระดับคณุภาพของสินค้า กด็ีขึ้นด้วย  
 

2.2 ECRS( Logistic cafe Blog : 2552 ) 
2.2.1 ECRS หมายถึง เปน็หลกัการทีป่ระกอบด้วย  

1. การก าจัดขั้นตอนการท างานทีไ่ม่จ าเป็นออกไป (Eliminate) 
2. การรวมขั้นตอนการท างานหลายส่วนเข้าด้วยกัน (Combine) 
3. การจัดขั้นตอนการท างานใหม่ (Rearrange) 
4. การปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify) 

2.2.1.1. การก าจัดขั้นตอนการท างานทีไ่ม่จ าออกไป (Eliminate) 
งานหรือการปฏิบัติงานที่ไมจ่ าเป็น หมายถึง การสูญเปล่าของแรงงาน เวลา วัสดุ

ส่ิงของหรือเงินทุน ค่าใชจ้่ายท่ีน ามาลงทุนหรือด าเนนิกจิการหรือจัดงานนัน้ขึน้ การ
พิจารณาขั้นตอนการท างานเพื่อการก าจัดออกนั้นจะเริ่มโดยการพิจารณาว่า " จะก าจัด
ขั้นตอนการท างานได้หรือไม่" โดยพจิารณาว่า 
 งานขั้นตอนนี้อาจจะไม่มีความส าคัญอีกต่อไปแล้ว 
 งานขั้นตอนนี้อาจจะมขีึ้นเพื่อความสะดวกของพนักงานเท่านั้น 
 งานขั้นตอนนี้อาจจะตัดออกได้ ถ้ามีการจดัล าดับขัน้ตอนการท างานใหม่ 
 งานขั้นตอนนี้อาจจะตัดออกได้ ถ้ามีการใช้เครื่องมือที่ดกีวา่เดิม 

2.2.1.2.  การรวมขั้นตอนการท างานหลายส่วนเข้าด้วยกัน (Combine) 
ในกระบวนการผลิต ถ้าแบ่งขั้นตอนการผลิตหรือการปฏิบตัิงานมากเกินไป ท าให้ใช้

อุปกรณ ์เครื่องมือ การเคล่ือนย้ายวัสดุมากเกนิความจ าเป็นด้วย ก่อให้เกิดปญัหาอ่ืนตามมา เช่น 
การไม่สมดุลในหลายขั้นตอนของกระบวนการผลิต การท างานเกิดความล่าช้า เสียเวลาจึง
จ าเป็นต้องหาทางรวมขั้นตอนหรือส่วนของงานที่จ าเป็นนัน้มารวมกัน ใหม ่

ในการรวมขั้นตอนหรือส่วนของงานเข้าด้วยกันนั้น กระท าได้โดยพจิารณาว่า "จะ
รวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกันได้หรือไม่" โดยพจิารณา 

 การออกแบบสถานที่ท างานและเครื่องมือใหม ่
 การเปล่ียนล าดับขัน้ตอนการท างาน 
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 การเปล่ียนชนิดของวัตถุดิบและรายละเอียดของช้ินส่วน 
 การเพิ่มทักษะให้แก่พนกังาน 

2.2.1.3.  การจัดขั้นตอนการท างานใหม ่(Rearrange) 
ในการผลิตสินค้าใหม่มักเริ่มต้นผลิตจ านวนน้อยก่อน เพราะเป็นขั้นทดลอง แต่เม่ือ

ขยายก าลังการผลิต ปริมาณการผลิตจะเพิ่มขึ้นทีละน้อย หากล าดับขั้นตอนการปฏิบัติงานยังคง
เหมือนเดิม มักเป็นสามเหตุให้เกดิปัญหาในเรื่องการเคล่ือนย้ายวัสดุ และการไหลของงานไม่
สะดวก เพราะจ านวนผลิตเพ่ิมขึ้นกว่าเดิม จ าเป็นต้องจัดล าดับขั้นตอนการท างานใหม่โดย
พิจารณา "จะจัดขั้นตอนการท างานใหม่ได้หรือไม่" เพื่อให้เกิด 

 การลดขัน้ตอนการท างานบางส่วนให้ส้ันลงหรือง่ายขึน้ 
 การลดขัน้ตอนการขนย้ายวัสดุและการเดินทาง 
 การประหยดัพื้นทีใ่นการท างานและประหยัดเวลา 
 การใช้เครื่องมืออย่างมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

2.2.1.4.  การปรับปรุงขั้นตอนการท างานให้ง่ายขึ้น (Simplify) เป็นการปรับปรุง
ขั้นตอนการปฏิบัติงานให้ง่ายขึน้ และมีประสิทธิภาพสูงกว่าเดิม เช่นงานที่มีขัน้ตอนการปฏิบัติ
ที่ยุ่งยากซับซ้อน เข้าใจยากก็ต้องหาทางท าให้ง่ายขึ้น หาทางใช้เครื่องผ่อนแรง หรือเครื่องมือ 
เครื่องจักรที่ทนัสมัย และสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพในการปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างาน จะพิจารณาว่า "จะปรับปรุงขั้นตอนการท างานได้หรือไม่"โดย 
 การวางผังสถานที่ท างานใหม ่
 การออกแบบเครื่องมืออุปกรณ์ให้ทีด่ีขึ้น 
 การฝึกพนักงาน การควบคุมงาน และการให้บรกิารอย่างดี 
 การแบ่งขัน้งานให้ย่อยลงถ้าจ าเป็น 

 จากหลักการของการปรับปรุงงานนั้นจะเห็นว่า "การก าจัด"ควรจะมาก่อน ทั้งนี้ก็เพื่อไมใ่ห้
เกิดปัญหาว่า งานบางขั้นตอนได้เสียเวลาจัดรวม จดัล าดับ หรือปรับปรุงไปแล้วจึงพบว่าไม่
จ าเป็นต้องท า ส่วน "การรวม" ควรจะท าถัดมา เพื่อไม่ให้เกดิกรณีที่มีการจัดล าดับขั้นตอนการ
ท างานก่อน จนโอกาสที่จะรวมขั้นตอนการท างานหมดไป การ "จดัล าดับ" ควรจะท าภายหลังจากที่
ได้มีการก าจดัและยุบงานเข้ารวมกนัแล้ว ส่วน "การปรับปรุงงาน" เป็นเรื่องท่ีไม่กระทบกระเทือน
การท างาน เนื่องจากเกีย่วข้องเฉพาะงานแต่ละชิ้น จึงควรมาท าหลังสุดเมื่อแน่ใจว่างานทกุงาน
จ าเป็น และมีล าดับขั้นตอนที่ถูกต้องแล้ว 
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2.2.2 ประโยชน์ของการปรับปรุงงาน 
  ประโยชนข์องการปรับปรุงงานนัน้สามารถมองในแง่ต่างๆ ได้ ดังนี ้
 

2.2.2.1. การปรับปรุงงานเป็นผลดีต่อสมาชิกของบรษิัทหรอืองค์การแต่ละคน คือ 
 เพิ่มความมั่นคงในการท างานมากขึ้น 
 ท าให้ค่าจ้างแรงงานของตนเองเพิ่มสูงขึ้นเรื่อยๆ 
 ลดความเหน็ดเหนื่อยจากการใช้แรงงานให้น้อยลง 
 ท าให้มาตรฐานการครองชีพสูงขึ้น 
 ท าให้สถานที่ท างานสะดวกสบายขึ้น 
 เปิดโอกาสให้สมาชิกพัฒนาความสามารถของตนเองมากขึน้ 
 ท าให้สมาชิกเกดิความเพลิดเพลินและเร้าใจชวนให้อยากท างาน เพราะ

ลักษณะของงานเปล่ียนไปในทางท่ีด ี
 

2.2.2.2. การปรับปรุงงานเป็นผลดีต่อบรษิัทหรือองค์การ คอื 
 ลดค่าใช้จ่ายในการผลิตหรือบรกิารแต่ละหนว่ยให้น้อยลง 
 ท าให้มีเงินเหลือเพื่อใช้จ่ายทางอ่ืนมากขึ้น 
 ท าให้สามารถลดราคาของสินค้าลงเพื่อแข่งขันกับคู่แข่งได้ 
 เพิ่มความมั่นคงทางด้านเศรษฐกจิให้มากขึน้ เพราะมีรายได้หรือก าไรมากขึ้น

เรื่อยๆ 
 ท าให้สามารถปรับปรุงคุณภาพของสินค้าหรือบริการดีขึน้ 
 ช่วยท าให้การตัดสินเกี่ยวกับการเลือกซ้ือเครื่องมือเครื่องใช้ประเภทต่างๆดีขึน้ 
 ช่วยลดการต้านทานการเปล่ียนแปลงของสมาชิก 
 ท าให้ได้รับความรว่มมือและมีการท างานเป็นแบบ Teamwork ดีขึน้ 
 ท าให้สัมพันธภาพท่ีมีต่อผู้บริโภคแลประชาชนดีขึ้น 
 ช่วยท าให้บรษิัทหรือองค์การ สามารถจัดท าสัญญาในฐานะเป็นผู้รับจ้าง

บางอย่าง อันสืบเนื่องมาจากการประมูลในราคาต่ ากว่าบรษิัทหรือองค์การอ่ืน 
เพราะได้มีการปรับปรุงงานเพื่อลดค่าใช้จ่ายต่างๆ ลง แต่ได้ปริมาณและ
คุณภาพดีเท่าเดิมได ้
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2.2.2.3. การปรับปรุงงานเป็นผลดีต่อสังคมส่วนรวม คือ 
 ท าให้สินค้าหรือบรกิารมีราคาถูกลง ทุกคนสามารถซ้ือหาได้ เป็นการยก

มาตรฐานการครองชีพให้สูงขึ้น สะดวกสบาย มีความสุขสบายมากขึน้ สนอง
ความต้องการได้มากขึน้ด ารงชีพประจ าวนัง่ายขึน้ 

 ลดความสูญเปล่าในด้านแรงงาน และวัสดุส่ิงของให้น้อยลง 
 ท าให้สัมพันธภาพระหว่างนายจ้างกับลูกจ้างดีขึน้  

 

2.3 การศึกษาการท างาน (Fredrick W.Taylorและ Frank B.Gilbert) 
การศึกษางานเป็นการพฒันาความรู้ต่อจากวิชา การศกึษาการเคล่ือนที่และการศึกษาเวลา 

(Motion and time study) โดยผู้ท่ีพัฒนาขึ้นคือ Fredrick W.Taylor ซ่ึงเป็นบิดาแห่งการศึกษาเวลา
และ Frank B.Gilbert ซ่ึงเป็นบิดาแห่งการศึกษาการเคล่ือนที่ ซ่ึงเริ่มได้รับความนิยมตั้งแต่ปี ค.ศ. 
1930  

ความหมายของการศกึษาการท างาน (Work study) โดยสรุป คือ การศกึษาวิธี (Method study) 
และการวัดผลงาน (Work measurement) ใช้ในการศึกษากระบวนการท างานและองค์ประกอบอ่ืนๆ 
เพื่อพัฒนามาตรฐานงานและปรับปรุงการท างานให้ดขีึ้น รวมถึงน ามาเป็นส่ิงจูงใจในการท างาน
ให้กับพนกังานเพื่อการเพิ่มผลผลิตอีกด้วย 

แนวคิดของ Gilberth คือ คนเป็นองค์ประกอบท่ีดีที่ส าคัญที่สุดในระบบการผลิต คนแต่ละ
คนมีวิธีการท างานที่แตกต่างกัน การท างานจะต้องมีวิธีที่ดกีว่าเสมอผลงานแรกของ Gilberth ในปี 
ค.ศ. 1901 ในการปรับปรุงการท างานก่อสร้างของช่างก่ออิฐ ท่ีพบปัญหาหลายอย่าง เช่น ช่างแต่ละ
คนมีวิธีการท างานที่ต่างกัน ช่างที่มีทกัษะในการก่ออิฐต้องเดินไปหยิบก้อนอิฐเอง และต้องก้มลงเก็บ
ก้อนอิฐบ่อยๆ ดังนั้นจึงท าการศกึษาการท างานและแก้ไข โดยการหาท่ีวางกองอิฐที่เหมาะสมหยิบได้
ง่าย และจัดหาพนักงานที่ไม่มีทักษะมากนกัช่วยหยิบอิฐให้ช่างท่ีก่ออิฐช านาญ ให้สามารถท างานได้
ทั้งสองมือ โดยหลังจากท าการปรับปรุงท าให้สามารถลดเวลาการท างานและการเคล่ือนที่ลงได้ และ
สามารถท างานได้เพ่ิมขึ้นจากเดิม 120 ก้อน/ชม. เป็น 300 ก้อน/ชม.  

แนวคิดของ Taylor คือ ค าถามที่พบเป็นประจ าของการท างานคือ วิธีใดเป็นวิธีการท างานที่ดี
ที่สุด และ ปริมาณงานที่ควรท าไดใ้นแต่ละวันเป็นเท่าใด ทีเ่หมาะสมท่ีสุด ดังนั้นแนวคิดของ Taylor 
คือ  ผลประโยชน์ของผู้บริหารจะต้องสอดคล้องกับผลประโยชน์ของคนงาน เนื่องจาก พนกังาน
ต้องการท างานน้อยๆแต่ค่าแรงสูงๆ แต่นายจ้างต้องการงานมากๆ โดยจ่ายค่าจ้างต่ าท่ีสุด ผลงานของ 
Taylor คือ การศึกษาปัญหาการท างานในโรงงานถ่านหิน พบว่า  

 คนงานแต่ละคนมีพล่ัวและวิธีท างานเป็นของตัวเอง 
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 งานที่ท าคือตักผงถ่านหินน้ าหนกัตั้งแต่ 2 กก.-17 กก.  
 หัวหน้า 1 คนคุมคนงาน 50-60 คน 
 พื้นที่ท างาน ½ ตารางไมล์ 

จากการศึกษาจึงท าการแก้ปัญหาโดย ให้พนกังานที่รูปร่างเล็กท างานที่เหมาะสมและใน
สถานที่ๆเหมาะสม ก าหนดน้ าหนักในการตกัผงถ่านหินที่ 9 กก.ต่อครั้ง เปล่ียนพล่ัวให้มีน้ าหนกั
มากขึ้นและหน้ากว้างขึ้น ปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดความเหนื่อยล้าน้อยลง 

จากการแก้ปัญหาพบว่า 
 เพิ่มผลผลิตได้จากเดิมสามเท่า 
 ต้นทุนในการผลิตลดลง 7-8% 
 สามารถลดต้นทุนได้ปีละ $78,000 ต่อปี (หากเทียบเป็นเงนิในปจัจุบันเป็นจ านวน

เงินที่มาก) 
 

2.4 ความสูญเสยี 7 ประการ (7 WASTES)( Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno) 

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ ากว่าท่ีควรจะเป็นในกระบวนการผลิต
มักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็น เหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผล
ของกระบวนการต่ ากว่าท่ีควรจะเป็น เช่น ใช้เวลานานในการผลิต สินค้าคุณภาพต่ า ต้นทุนสูง 
ดังนั้นจึงมีแนวคดิเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่านี้เกดิขึ้นมากมายแนวคิดหนึ่งที่คิดค้นโดย 
Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota production 
system) โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อขจัดความสูญเสีย 7 ประการ 
 
ความสูญเสีย 7 ประการ ได้แก ่
     1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
     2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
     3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation) 
     4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
     5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
     6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
     7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
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1. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
            การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไว้ล่วงหน้าเป็น 
เวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมที่ว่าแต่ละขั้นตอนจะต้องผลิตงานออกมาให้มากที่สุดเท่าท่ีจะท า
ได้ เพื่อให้เกิดต้นทุนต่อหนว่ยต่ าสุดในแต่ละครั้งโดยไม่ไดค้ านึงถึงว่าจะท าให้มีงานระหว่างท า 
(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยืดหยุ่น 
 
             ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 
                     1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจ่ าเป็น 
                     2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP  
                     3. เกิดการขนยา้ย 
                     4. ของเสียไม่ได้รับการแก้ไขทนัท ี
                     5. ต้นทุนจม 
                     6. ปิดบังปัญหาการผลิต 
 
การปรับปรุง 
            1. บ ารุงรักษาเครื่องจกัรให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
            2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักร โดยศกึษาเวลาในการตัง้เครื่องจักร จากนั้นท าการปรับปรุง 
                      - จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณใ์ห้พร้อมก่อนเริ่มตั้งเครื่อง 
                      - แยกขัน้ตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจกัรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนทีต่้องท าเมื่อ
เครื่องจักรหยดุเท่านั้น   
                      - จัดล าดับขั้นตอนในการตั้งเครื่องจักรให้เหมาะสม 
                      - กระจายงานอย่างเหมาะสมโดยไมใ่ห้เกดิการรองาน 
                      - จัดหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอย่างรวดเร็ว 
             3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการ ผลิต 
             4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีต้องการเท่านั้น 
             5. ฝึกให้พนกังานมีทักษะหลายอย่าง 
 
2. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
               การซ้ือวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกันว่าจะมวีัสดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้
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ได้ส่วนลดจากการส่ังซ้ือ จะส่งผลให้วัสดุที่อยู่ในคลังมีปรมิาณมากเกนิความต้องการใช้งานอยู่
เสมอ เป็นภาระในการดูแลและการจัดการ 
 
ปัญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 
               1. ใช้พ้ืนที่จดัเก็บมาก 
               2. ต้นทุนจม 
               3. วัสดุเส่ือมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดคุงคลังไม่ดีพอ) 
               4. ส่ังซ้ือซ้ าซ้อน (หากระบบการควบคุมวัสดคุงคลังไม่เพียงพอ) 
               5. ต้องการแรงงานและการจัดการมาก 
การปรับปรุง 
               1. ก าหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดส่ังซ้ือที่ชัดเจน 
               2. ควบคุมปริมาณวัสดโุดยใช้เทคนคิการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้
สามารถเข้าใจและสังเกตได้ง่าย 
               3. ใช้ ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพือ่ป้องกันไม่ให้มีวัสดตุกค้างเป็น
เวลานาน 
               4. วิเคราะห์หาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่สามารถส่ังซ้ือได้ง่ายมาใช้แทน เพื่อลด
ปริมาณวัสดุที่ต้องท าการจดัเก็บ 
3. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation) 
               การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไมก่่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่วัสด ุดังนั้นจึงต้องควบคุมและลด
ระยะทางในการขนส่งลงให้เหลือเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น 
 
ปัญหาจากการขนส่ง 
               1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เชื้อเพลิง แรงงาน 
               2. เสียเวลาในการผลิต 
               3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนส่งไม่เหมาะสม 
               4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมดัระวังในการขนส่ง 
 
การปรับปรุง 
               1. วางผังเครื่องจกัรใหม ่จัดล าดับเครื่องจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยู่ในบริเวณเดียวกัน
เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน 
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               2. ลดการขนส่งซ้ าซ้อน 
              3. ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
              4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนส่งแต่ละครั้ง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปได้
เร็วขึ้นไมต่้องเสียเวลารอนาน 
 
4. ความสูญเสียเนื่องจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
                ท่าทางการท างานที่ไม่เหมาะสม เช่น ต้องเอ้ือมหยิบของท่ีอยู่ไกล ก้มตวัยกของหนกัที่วาง
อยู่บนพื้น ฯลฯ ท าให้เกิดความล้าต่อร่างกายและท าให้เกดิความล่าช้าในการท างานอีกดว้ยปัญหา
จากการเคล่ือนไหว 
               1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนที่ท าให้สูญเสียเวลาในการผลิต 
               2. เกิดความล้าและความเครยีด 
               3. อุบัติเหตุ 
               4. เสียเวลาและแรงงานในการท างานที่ไม่จ าเป็น 
 
การปรับปรุง 
               1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกดิการเคล่ือนไหว
น้อยที่สุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลักการยศาสตร ์(Ergonomic) เท่าที่จะท าได ้
               2. จัดสภาพการท างาน (Working condition) ให้เหมาะสม 
               3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณใ์นการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ
ผู้ปฏิบัติงาน 
               4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อให้สามารถท างานได้อย่าง
สะดวกรวดเรว็มากยิ่งขึ้น 
               5. ออกก าลังกาย ช่วยให้ร่างกายได้เคล่ือไหวทุกสัดส่วนป้องกันการเกิดปัญหาปวดเมื่อย
ตามร่างกาย 
 
5. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
               เกิดจากกระบวนการผลิตที่มกีารท างานซ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็น  
เพราะงานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ ์รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตที่ไม่ช่วยให้
ตัวผลิตภัณฑ์เกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึน้ เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ ์ซ่ึงเป็นกระบวนการที่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ ์ดังนั้นกระบวนการนี้ควร
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รวมอยู่ในกระบวนการผลิตให้พนักงานหน้างานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกับการท างาน หรือขณะ
คอยเครื่องจกัรท างาน 
ปัญหาจากกระบวนการผลิต 
              1. เกิดต้นทนุที่ไม่จ าเป็นของการท างาน 
              2. สูญเสียพื้นที่การท างานส าหรับกระบวนการนัน้ๆ 
              3. ใช้เครื่องจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อให้เกิดมูลคา่เพิ่มแก่ผลิตภัณฑ์ 
 
การปรับปรุง 
              1. วิเคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช้ Operation process chart 
              2. ใช้หลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการ 
              3. หากระบวนการทดแทนทีก่่อให้เกดิผลลัพธ์ของงานอย่างเดียวกัน 
 
6. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
              การรอคอยเกดิจากการที่เครื่องจกัร หรือพนักงานหยุดการท างานเพราะต้องรอคอยบาง
ปัจจัยที่จ าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเนือ่งจากเครื่องจกัรขัดข้อง การรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นต้น 
 
ปัญหาจากการรอคอย 
              1. ต้นทุนที่สูญเปล่าของแรงงาน เครื่องจักร และคา่โสหุ้ย ที่ไม่ก่อให้เกดิมูลค่าเพิ่ม 
              2. เกิดต้นทนุค่าเสียโอกาส 
              3. เกิดปัญหาเรื่องขวญัและก าลังใจ 
 
การปรับปรุง 
              1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและล าดับการผลิตให้ด ี
              2. บ ารุงรักษาเครื่องจกัรให้มีสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 
              3. จัดสรรงานให้มีความสมดุล 
              4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจัดสรรก าลังคนให้เหมาะสม 
              5. เตรียมเครื่องมือที่จะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตให้พร้อมก่อนหยุดเครื่อง 
              6. ใช้อุปกรณ์เพื่อช่วยให้เกิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
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7. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 
             เมื่อของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแก้ไขใหม่ ให้ได้คณุสมบัติตามที ่
ลูกค้าต้องการ หรือถูกน าไปก าจัดทิ้ง ดังนั้นจึงท าให้มกีารสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
 
ปัญหาจากการผลิตของเสีย 
              1. ต้นทุนวตัถุดิบ เครื่องจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน ์
              2. ส้ินเปลืองสถานที่ในการจัดเก็บและก าจดัของเสีย 
              3. เกิดการท างานซ้ าเพื่อแก้ไขงาน 
              4. เกิดต้นทนุค่าเสียโอกาส 
 
การปรับปรุง 
              1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกต้อง 
              2. พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
              3. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ที่สามารถป้องกันการท างานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
              4. ฝึกให้พนกังานมจีิตส านกึทางด้านคุณภาพ 
              5. ให้มีการตอบสนองข้อมูลทางด้านคณุภาพอย่างรวดเร็วในทกุขัน้ตอนการผลิต (Quick 
response system) 
              8. ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) 
              9. ความสูญเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transporation) 
             10. ความสูญเสียเนื่องจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
             11. ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) 
             12. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) 
             13. ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect) 



บทที ่3 
แผนงานการปฎิบัติงานและข้ันตอนการด าเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏิบัติงาน  
 

ในการปฎิบัติงานสหกิจศึกษา และศึกษาการท างานแผนกประกอบแบตเตอรี่รถยนต์บริษัท 
พานาโซนิค เอเนอร์จี (ประเทศไทย)จ ากัด ระยะเวลาในการปฏิบัติงานรวม  4 เดือน ด าเนินการ
จัดท าแผนการปฎิบติงานเพื่อเป็นแนวทางในการปฎิบัติงานให้สามารถปฏิบัติงานตามแผนและ
บรรลุวัตถุประสงค์ในการปฎิบัติงานครั้งนี้  

 
ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบัติงาน 
 

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

1 ค้นหาปญัหาเลือกหวัข้อเร่ือง

2 ส ารวจข้อมูลสภาพปจัจุบนั

3 ก าหนดเปา้หมาย

4 วิเคราะหป์ญัหา

5 วางมาตรฐานการแก้ไข

6 ลงมือแก้ปญัหา

7 ตรวจสอบผล

8 ปรับปรุงแก้ไข ต้ังมาตรฐานการท างาน

พฤศจกิายน ธันวาคม มกราคม กุมพาพันธ์
รายการ
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3.2.รายละเอียดงานที่ปฎิบัติในงานสหกิจศึกษา 
 
3.2.1 รายละเอียดงานที่ได้รับมอบหมายในแผนกการผลิต(Assembly Line 2) 

3.2.1.1. ศึกษาการท างานของขั้นตอนการผลิตแบตเตอรี ่
ขั้นตอนที่ 1 การท าแผ่นธาตุบวก โดยใช่ส่วนผสมเฉพาะทางเคมีท่ีจะมีคณุสมบัติ ในการ

เก็บและคายประจุไฟฟ้า ซ่ึงจะมีส่วนผสมเฉพาะทางของแต่ละยี่ห้อผลิตภัณฑ์ท่ีแตกต่างกนัไป ซ่ึง
ไม่สามารถเปิดเผยได้ในรายงานฉบับนี ้

ขั้นตอนที่ 2 การท าแผ่นธาตุลบ โดยใช้ส่วนผสมเฉพาะทางเคมีท่ีคุณสมบัตใินการเร่ง
ปฏิกิริยาทางไฟฟ้า ซ่ึงจะมีส่วนผสมเฉพาะทางของแต่ละยีห้่อผลิตภัณฑ์ท่ีแตกต่างกันออกไป ซ่ึงไม่
สามารถเปิดเผยได้ในรายงานฉบับนี ้

ขั้นตอนที่ 3 การประกอบหม้อแบตเตอรี่ โดยการน าแผ่นธาตุบวกและลบ ใส่ในหม้อ
แบตเตอรี่ขนาดต่างๆ และท าการปิดฝาและเชื่อมขั้วบวก และขั้วลบ 

ขั้นตอนที่ 4 น าหม้อแบตเตอรี่ที่ไดจ้ากการประกอบบรรจนุ้ ากรด และน าไปท าการประจุ
ไฟฟ้า ตามมาตรฐานของแต่ละรุ่น ท่ีแตกต่างกันออกไป 

ขั้นตอนที่ 5 น าหม้อแบตเตอรี่ที่ได้ไปท าการบรรจุหีบห่อตามแบบและรุ่นที่ก าหนดเพื่อรอ
การส่งมอบไปยังลูกค้าหรือผู้บริโภค  

 
2.ศึกษาการท างานและระบบงานแผนกประกอบแบตเตอรี่ 
 

 
 

รูปที่ 3.1 Assembly line 
 

 ขั้นตอนการท างานของ Line การประกอบแบตเตอรี่มีเครื่องจักรหลัก 6 เครื่องจักร มีวิธีการ
ท างานงานตามขั้นตอนดังนี้ 

1. เครื่องจัดเรียงแผ่นธาตุบวกและลบ มีวิธีการท างานโดยใช้พนักงานจ านวน 2 คน ป้อน
แผ่นธาตุบวกและลบ เข้าท่ีเครื่องจักร และเครื่องจักรจะท าการสลับเรียงแผ่นตามรุ่นที่ก าหนดไว้ใน 
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โปรแกรมของเครื่องจักร โดยไหลออกมาเป็น Group Cell ล าเลียงบนสายพาน ล าเลียงส่งต่อไปยัง
เครื่องจักรต่อไป 
 

 
 

รูปที่ 3.2 เครื่องจัดเรียงแผน่ธาตุ (M/C No.1) 
 

2. เครื่องหลอม Group Cell ท าหน้าที่ เชื่อมหูแผ่นธาตุให้เป็น Group Cell ที่มีวงจรไฟฟ้า
ติดต่อกัน แยกเป็นขั้วบวกและลบโดยมีวิธีการท างานคือ ใช้ตะกั่วที่หลอมจากเตาตะกั่วและ ฉีดขึ้น 
Mold ตามรุ่นของการผลิตที่ตั้งแบบไว้ และเครื่องจักรจะท าการหยิบ Group Cell ที่ผ่านจากการ
เชื่อมหูแล้ว ใส่เข้าหม้อแบตเตอรี่แบบอัตโนมัติ โดยใช้พนักงานหยิบหม้อส่งเข้าเครื่องจักร และ
ล าเลียงตะกั่วลงเตาหลอม เท่านั้น 

 

 
รูปที่ 3.3 เครี่องหลอมGroup Cell (M/C No.2) 
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3. เครื่องตรวจสอบการ Short ของ Group Cell ท าหน้าที่ตรวจสอบว่า แผ่นธาตุบวก
และลบที่บรรจุในหม้อแบตเตอรี่นั้น เกิดการ Short กันหรือไม่ โดยมีวิธีการท างานคือ ใช้เข็มจ่าย
กระแสไฟฟ้าท่ี Spec. ตามที่ก าหนด เล่ือนลงไปสัมผัสกับ Group Cell และจ่ายกระแสไปที่ Group 
Cell เพื่อตรวจสอบว่าแผ่นธาตุ Short กันหรือไม ่ถ้า Short เครื่องจักรจะ Alarm และหยุดทันที 
 

 
 

รูปที่ 3.4 เครื่องตรวจสอบการ Short ของ Group Cell (M/C No.3) 
 

4. เครื่องบีบ Group Cell ท าหน้าที่เชื่อม Group Cell แต่ละช่องในหม้อแบตเตอรี่ทั้ง 6 
ช่องให้เป็นสะพานไฟเชื่อมติดกัน โดยใช้กระแสไฟฟ้า Inter Cell เข้าไปที่จุดเชื่อต่อภายในหม้อ
แบตเตอรี่ 
 

 
 

รูปที่ 3.5 เครื่องบีบ Group Cell (M/C No.4) 
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5. เครื่องปิดฝา ท าหน้าที่เชื่อมหม้อและฝาให้ติดกันโดนใช้หลักการความร้อน หลอม
ไปท่ีเนื้อพลาสติกทั้ง หม้อและฝา เมื่อพลาสติดร้อนจาก Hot Plate และน ามาประกบกัน จะท าให้ได้
หม้อแบตเตอรี่ที่มีการปิดฝาเรียบร้อยแล้ว 
 

 
 

รูปที่ 3.6 เครื่องปิดฝา (M/C No.5) 
 

6. เครื่องเชื่อมขั้วแบตเตอรี่ ท าหน้าที่เชื่อมขั้วบวกและลบ ให้เป็นเนื้อเดียวกัน โดยใช้
แก๊สเป่าท าการหลอมละลายเนื้อตะกั่วที่อยู่บนฝา และเนื้อตะกั่วที่ได้จาก Mold ที่แบ่งเป็นขั้วบวก 
และ ลบ  เมื่อท าการเชื่อมขั้วแล้วก็จะจบขั้นตอน การประกอบแบตเตอรี่ และส่งไปยังขั้นตอนการ
ชาร์ตไฟฟ้าต่อไป 
 

 
 

รูปที่ 3.7 เครื่องเชื่อมขั้วแบตเตอรี่ (M/C No.6) 
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 โดยการท างานระหว่างพนักงานและเครื่องจักรจะแตกต่างกันตามแต่ละหน้าที่ของ
เครื่องจักร ซ่ึงจะมีงานอยู่ 2 ประเภท คือ 

1.พนักงานประจ าเครื่อง ท าหน้าที่ควบคุมเครื่องจกัร แมว้่าเครื่องจักรจะท างานแบบ
อัตโนมัติแต่พนกังานจะต้องคอยตรวจสอบช้ินงานเม่ือผ่านกระบวนการของเครื่องจกัรออกมาแล้ว
ว่าได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพ ตรงตามมาตรฐานของ QC หรือไม่ ซ่ึงพนักงานต าแหน่งนี้จะต้องอยู่ที่
เครื่องจักรตลอดเวลา จะไม่สามารถไปท างานอ่ืนๆได ้

 
2.พนักงานขนย้ายวัตถุดิบ และ ส่งวัตถุดิบ นั้นๆเข้าสู่เครื่องจักร จะท าหน้าที่คือ ขนย้าย 

วัตถุดิบนั้นๆ เข้ามาท่ี Line การผลิต โดยชว่งเวลาท่ีขนย้ายนั้นจะเป็นชว่งเวลาท่ีเครื่องจกัรมกีาร
เปล่ียนรุ่น มีการปรับเซตต่างๆ โดยการขนย้ายเข้ามานัน้จะน าเข้ามาท่ีละมากๆ เพื่อให้เพียงพอ
ส าหรับการผลิต 1 ชม. แล้วจะท าการขน้ย้ายเข้ามาใหม่ เมื่อขนย้ายเข้ามาแล้ว พนักงานกจ็ะท าหน้าที่ 
หยิบวัตถุดิบนั้นๆ เข้าใส่เครื่องจกัรโดยจะมวีัตถุดิบหลักๆ อยู่ 3 ชนิดได้แก่ แผน่ธาตุ , หม้อ
แบตเตอรี่ , ฝาแบตเตอรี่  

 
 การท างานของ Line ประกอบแบตเตอรี่ที่ขั้นตอนที่ต่อเนื่องกัน โดยประกอบไปด้วย
เครื่องจักรหลักทั้งหมด  6 เครื่องจักรหลักแต่ละเครื่องจักรจะท างานโดยมี Input ที่เครื่องจักร
หมายเลข 1 และ Output ของเครื่องจักรหมายเลข 1 จะเป็น Input ของเครื่องจักรหมายเลข 2 
ต่อเนื่องไปจนถึงเครื่องจักรหมายเลข 6 ก็จะส้ินสุดกระบวนการประกอบหม้อแบตเตอรี่ 

 
รูปที่ 3.8 ขั้นตอนในการประกอบแบตเตอรี ่

 
 โดยแต่ละขั้นตอนจะใช้เวลาการเปล่ียนแบบเมื่อต้องการที่จะเปล่ียนรุ่นการผลิตไปเป็นรุ่น
อ่ืนๆ โดยการเปล่ียนรุ่นนั้นจะขึ้นอยู่กับแผนกวางแผนซ่ึงจะมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตโดยเฉล่ีย 1 วัน 
ต่อ 1 ครั้ง ซ่ึงแต่ละครั้งจะใช้เวลาเปล่ียนแบบใกล้เคียงกัน แต่จะแตกต่างกันที่การทดสอบผลิตภัณฑ์

＋ 

－ 

M/C 

No.1 
M/C 

No.2 
M/C 

No.3 
M/C 

No.5 
M/C 

No.6 
M/C 

No.4 ใช้เวลา
เฉล่ีย  
 = 15 นาที 

ใช้เวลา
เฉล่ีย  
 = 45 นาที 

ใช้เวลา
เฉล่ีย  
 = 15 นาที 

ใช้เวลา
เฉล่ีย  
 = 25 นาที 

ใช้เวลา
เฉล่ีย  
 = 35 นาที 

ใช้เวลา
เฉล่ีย  
 = 20 นาที 
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ว่าเมื่อได้ท าการเปล่ียนแบบเสร็จส้ินแล้ว จะต้องท าการน า Output ของแต่ละเครื่องจักรมาท าการ
ตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานของ QC ซ่ึงถ้าผ่านการตรวจสอบจนครบท้ังกระบวนการประกอบ
แล้ว จึงจะสามารถผลิตงานต่อเนื่องได้ 
 ดังนั้นจุดที่จะสามารถแก้ไขปรับปรุงได้นั้นมีอยู่ 2 จุดคือ 

1. เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบ 
2. เวลาท่ีใช้ในการทดสอบคุณภาพ 

แต่เนื่องจากเวลาท่ีใช้ในการทดสอบคุณภาพนั้น จะขึ้นอยู่กับคุณภาพของวัตถุดิบและความ
ช านาญของพนักงานแต่ละกะดังนั้นจึ่งไม่สามารถที่จะท าการแก้ไขได้อย่างถาวร และด้วยเหตุนี้จึง
ได้น าหัวข้อ “ลดเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนแบบ”มาศึกษาและท าการปรับปรุงแก้ไขในครั้งนี้ซ่ึงเวลาที่
ใช้ในการผลิตโดยคิดเป็นจ านวนหม้อแบตเตอรี่คือ 1 นาที จะผลิตได้ 2.5 หม้อแบตเตอรี่ 

 
3.2.1.3. ศึกษา Work Instruction: WI คู่มือปฏิบัติงาน : คู่มอืของแต่ละกิจกรรม เอกสาร 

Procedure และ Work Instruction เพื่อเรียนรู้การจัดท าเป็นเอกสารการสอนงานให้คนทีไ่ม่รู้ เมื่อ
อ่านแล้วสามารถท าความเข้าใจได้โดยง่าย โดยจะมภีาพประกอบและ ตัวอักษรที่อธิบายใต้ภาพนัน้  
  

3.2.1.4. ส ารวจปัญหาของกะดกึและวางแผนจดัการให้สามารถผลิตให้ได้ตามแผนการผลิต 
เวลางานที่แตกต่างกันท าให้มีปัญหาท่ีแตกต่างกัน งานที่ผลิตไม่ตรงตามแผน จะมีท้ังผลิต

เกิน กจ็ะเกดิปัญหาดึงวตัถุดิบ ทั้งหม้อ ฝา ท่ีใช้ไม่พอ แผ่นธาตุผลิตไม่ทัน และผลิตได้น้อยกว่าแผน 
ก็มีผลท าให้หม้อแบตเตอรี่ส่งไปประจกุระแสไฟฟ้าไม่ทัน ส่งได้ไม่ตรงตามก าหนด ความยดืหยุ่น
ของแต่ละกะ ถ้ากะเช้าจะมีมีความกดดันมากกว่ากะดกึ เนือ่งจากมีการเดินตรวจงานของหัวหน้างาน 
หากมีความผดิพลาดจะต้องรายงานทันทีและมกีารตรวจสอบจากช่างเพื่อจะได้สามารถผลิตต่อได้
ทัน ให้ใช้เวลาในการซ่อมน้อยที่สุด  
  

3.2.1.5. ค านวณจ านวนการใช้แผน่ธาตุและศึกษารุ่นและขนาดของแผ่นธาต ุ
แบตเตอรี่มีหลายรุ่น มีทั้งรุ่นเล็ก(B Type)และรุ่นใหญ่(D Type)  ดังนั้นการใช้แผ่นธาตจุึง

ไม่เท่ากัน ความสามารถในการส่งกระแสไฟก็จะตามขนาดของรุ่น ในแผนกประกอบแบตเตอรี่ จะ
มีหัวหน้างาน(LEADER)จะเป็นผู้ค านวณการใช้แผ่นธาตุ เพราะรู้ว่าในแต่ล่ะวนัจะต้องใช้แผ่นธาตุ
รุ่นไหนบ้าง  
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3.2.1.6. จัดเตรียมวัตถุดิบส าหรับการผลิต 
 6.1.น าหม้อแบตเตอรี่ขึ้นสายพานเพื่อส่งไปให้เครื่องจักรท าการขึน้(ขัว้)Pole 
 6.2.จัดเตรียมฝาหม้อในรุ่นที่ท าการผลิต และ แบ่งแยกตามรุ่นการผลิตนั้นๆ 

6.3.จัดเตรียมกล่องส าหรับบรรจุแบตเตอรี่ของ BOSCH 
6.4.ตรวจสอบขนาดของขัว้แบตเตอรี่ว่าได้มาตรฐานหรือไม ่โดยมีแบบเพื่อใช้

ส าหรับวัดวางลงบนขัว้อยู่แล้ว และท าสัญลักษณ์ว่าได้ท าการตรวจสอบแล้ว 
6.5.การใส่ VENT PLUG 
6.6.น าสติ๊กเกอร์และการันตี บรรจุลงในหม้อแบตเตอรี่(REWORK) 2-3พาเลท 

  
3.2.1.7. ท า Lay out พื้นที่จัดเก็บแบตเตอรี่ ก่อนและหลังการน าช้ันวางเข้ามาใช ้
เนื่องจากสถานที่ในการจัดเก็บแบตเตอรี่ไม่เพียงพอต่อการก าลังผลิต จึงต้องมีการลอง

ค านวณหาพื้นการการจัดเก็บก่อน หากการน าช้ันเข้ามาใชด้้วยสามารถสร้างพ้ืนที่จัดเก็บได้มากขึน้ก็
จะมีการส่ังซ้ือและจัดสรรพื้นที่ได้  

 
3.2.1.8 จัดท าเอกสาร รายงานการผลิตประจ าวนั 
เพื่อรายงานว่าการผลิตจริงตรงตามแผนหรือไม่ ถ้าไม่ตรงตามแผนการผลิต เกดิปัญหา

อะไรบ้าง มีของเสียเกิดขึน้เท่าไหร่ และจะต้องหาทางแก้ไขอย่างไร จากการสังเกตุ เม่ือแผนการ
ผลิตติดลบ จะไม่มีการปรับเปล่ียนแผนใหม่ แต่หาการผลิตเริ่มตามทันแล้ว จะเกดิปัญหาเรื่อง
วัตถุดิบแทน วัถตดุิบส่ังมาไม่ครบ ส่งไม่ทัน ท าให้ต้องมีการปรับแผนลดลงเพื่อให้ทันต่อการผลิต 
  

3.2.1.9. ตรวจสอบจ านวนแบตเตอรีต่ระกูล PA (แบตเตอรี่ของบริษัทพานาโซนิค เอเนอร์จี 
(ประเทศไทย) จ ากัด แบ่งขายเป็น 2 ประเภท) 

1. ส่งขาย OEM คือส่งขายไปยังบริษัทรถยนต์ได้แก่  
NISSAN HONDA TOYOTA YANMA ISUSU และ MAZDA. 
2. ส่งขายตามท้องตลาดร้านค้าท่ัวไป 

PA คือกลุ่ม แบตเตอรี่ ที่ผลิตมาจากขันตอนของ OEM แต่มีรอยที่ ฝา และที่หม้อ ซ่ึงจะดูไม่
สวยงาม แต่ประสิทธิภาพยังการท างานของแบตเตอรี่ยังคงคุณภาพอยู่ จึงจัดอยู่ในกลุ่ม PA ซ่ึงจะส่ง
ขายตลาด ประเทศเพื่อนบ้าน ได้แก่ ประเทศกัมพูชา ประเทศลาว หรือลูกค้าท่ีต้องการความสามารถ
ด้านประสิทธิภาพ มากกว่าความสวยงามจากภายนอกที่มีร่องรอย จากพลาสติกที่หม้อ และ ฝา ที่
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เกิดจากการฉีด Mold การขึ้น Mold ต่างๆ ซ่ึงแบตเตอรี่ PA จะมีราคาต่ ากว่าเมื่อเทียบกับรุ่นอ่ืนๆ แต่
การรับระกันยังคงระยะเวลาเท่าเทียมกันทุกรุ่น 

ดังนั้นยอดขายในกลุ่มแบตเตอรี่ PA นั้น จะเป็นยอดขายที่เกิดขึ้นไว โดยมิได้มา
จากแผนการขายประจ าเดือนตามปกติ ซ่ึงความต้องการของส้ินค่านั้นจะสามารรถตอบสนองลูกค้า
ได้ทันที โดยมิต้อง ส่ังOrder  และรอการผลิตตามกระบวนการ จึงจ าเป็นที่จะต้องควบคุมตัวเลข 
การส่งเข้าส่งออกอย่างชัดเจนและถูกต้องมากที่สุด มีการตรวจสอบทุกวัน มิเช่นนั้นจะไม่สามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค่าในกลุ่มนี้ได้อย่างถูกต้อง 
ออกแบบเอกสารส าหรับการตรวจนับแบตเตอรี่ ตระกูล PA และมีพ้ืนที่ในการตรวจนับ แบ่ง
ออกเป็น 2 จุด คือ 

9.1 พื้นที่จัดเกบ็แบตเตอรี่เต็นทสี์เหลือง (Stock Area Yellow Tent)  
9.2 กระบวนการสุดท้ายที่หน่วยงานประกอบแบตเตอรี่(Final Process to Assy.2) 

จะต้องมีการตรวจนับแบตเตอรี่ตระกูล PA ทุกวัน เพื่อตรวจสอบความเสียหายของแบตเตอรี่ เช่น 
การเกดิจุดขาวบนหม้อ ฝาเป็นรอย เป็นต้น 
  

3.2.1.10. ติดป้ายบ่งชี ้(TAG) และ ตรวจสอบป้ายบ่งช้ีที่ข้อมูลขาดหายไป 
 บอกรุ่น จ านวน กะ และวันผลิต เพื่อง่ายต่อการตรวจสอบแบตเตอรี่ป้ายบ่งชี้บางป้ายมี

ข้อมูลไม่ครบ เช่น ไม่ระบุนามสกุลของแต่ละรุ่น ชื่อรุน่บนแบตเตอรี่และชื่อรุ่นบนป้ายไม่ตรงกัน  
 
11. จัดท า 5ส ท่ี สายการผลิตประจุไฟฟ้า ท่ีเพิ่งสร้างเพิ่มขึน้ 

11.1 ย้ายมุมตู้เก็บอุปกรณ์ PPE 
11.2 ท าป้ายบ่งชี้ บอกสถานะแบตเตอรี่ อุปกรณจ์ัดเก็บและ ต าแหน่งต่างๆ 
11.3 ท ารูปติดล็อกเกอร์และชั้นวางรองเท้า เพื่อความเป็ยนระเบียบเรียบร้อย 
11.4 เพิ่มโต๊ะท างาน ให้การจดัวางของและการจดบันทกึงานสะดวกมากขึ้น 
11.5 เก็บของท่ีไม่จ าเป็นใส่ล้ินชักโต๊ะท างาน และแยกส่ิงท่ีไม่จ าเป็นออกจากกนั 
11.6 เก็บเครื่องมือท าความสะอาด และ คดัแยกขยะตามสถานะถังขยะ 
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3.2.1.12. ตรวจสอบจ านวนแบตเตอรี่ทั้งหมดที่ผลิตประจ าเดือนมกราคมและส ารวจปัญหา
เพื่อน ามาท า แนวทางแก้ไข (Countermeasure)  
 
ตารางที่ 3.2 การวิเคราะห์ปญัหาในการตรวจสอบสินค้าคงคลัง 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงาน 

 

3.3.1 ศึกษากระบวนการผลิตแบตเตอรี่เบ้ืองต้น เป็นแนวทางในการคัดเลือกหัวข้อปัญหาที่
จะน ามาท าโครงงานสหกิจศึกษา ต้องค านึงถึงความยากง่ายของปัญหาที่จะท าการปรับปรุงแก้ไข 
เนื่องจาก ในกระบวนการผลิต มีปัจจัยการผลิตทั้งหมด 4 อย่าง คือ คน เครื่องจักร วิธีการ และ
วัตถุดิบ  การที่จะแก้ไขปัญหาใดๆนั้น จะต้องทราบถึงสาเหตุของปัญหาที่แท้จริง ว่าเกิดจากปัจจัย
ประเภทไหน จึงจะสามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างถูกต้อง และปัญหานั้นจะไม่กลับมาเกิดซ้ าอีก
ภายหลัง 

3.3.2 ส ารวจข้อมูลของปัญหา  เมื่อทราบถึงปัญหาและสาเหตุแล้ว ก็เริ่มท าการเก็บข้อมูล
ของปัญหานั้นๆ โดยการส ารวจถึงที่มาที่ไปของปัญหา จนกระทั้งทราบอย่างชัดเจนว่า ปัญหาที่
เกิดขึ้นนั้น เกิดช่วงเวลาไหน เกิดบ่อยเพียงใด เป็นการเกิดแบบช่ัวคราวแล้วหายไป หรือเกิดขึ้นแบบ
ถาวร เกิดขึ้นอยู่เป็นประจ า ช่วงเวลานี้เท่านั้น แล้วน าข้อมูลที่ได้มาวิเคราะห์ถึงการแก้ไขหรือวิธีการ
ป้องกันที่จะไม่ให้เกิดขึ้นอีก 

3.3.3 ก าหนดเป้าหมาย ส าหรับเครื่องจักรที่ได้เลือกปรับปรุง 
1. ลดเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบเครื่องจักรในจุดที่ 1 ลง จาก 15 นาที เป็น 10 นาที 
2. ลดเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบเครื่องจักรในจุดที่ 2 ลง จาก 15 นาที เป็น 10 นาที 

3.3.4 วางแผนการด าเนินกิจกรรม โดยใช้หลักการ P D C A ก าหนดถึง วิธีการท างานใน
ขั้นตอนต่างๆ และระยะเวลาที่จะใช้ในขั้นตอนนั้นๆ อย่างชัดเจน เพื่อจะได้ท าการตรวจสอบและ
ติดตามผลตลอดระยะเวลาการด าเนินกิจกรรม  

3.3.5 เริ่มท าการแก้ไขปรับปรุงตามแผนงานที่ได้ก าหนดไว้ โดยให้ยึดหลัก P D C A ตาม
แผนงานที่ได้ว่างไว้ ท่ีส าคัญจะต้องกระท าภายใต้ระยะเวลาที่ก าหนดไว้ เพื่อที่จะไม่ให้กระทบต่อ
กิจกรรมอ่ืนๆ เมื่อเกิดความล่าช้ากว่าแผนการที่ก าหนด ให้รีบแก้ไขปัญหาท่ีเกิดขึ้น เพื่อให้คงไว้ซ่ึง
แผนการเดิมมากที่สุด  

3.3.6 สรุปผลการปรับปรุง น าข้อมูลมาวิเคราะห์และเปรียบเทียบก่อนหลังท าการปรับปรุง 
ว่าผลที่ได้ตรงกับเป้าหมายที่ก าหนดไว้หรือไม่ ถ้าไม่ตรงจะต้องตรวจสอบว่าเกิดจากสาเหตุใด และ
สาเหตุนั้นได้ท าการแก้ไขหรือไม่ ถ้ายังพอมีเวลาในการท ากิจกรรมเหลืออยู่ให้ท าการแก้ไขสาเหตุที่
ท าให้ยังไม่บรรลุเป้าหมาย และเมือบรรลุตามเป้าหมายแล้ว ให้น าวิธีการใหม่ที่ใช้ในการแก้ไข
ปัญหา น าไปเขียนเป็นข้อก าหนด หรือมาตรฐาน หรือ วิธีกาปฏิบัติ ให้ชัดเจน เพิ่มเติมเข้าไปในการ
ท างานประจ าวัน เพ่ือให้วิธีการใหม่ท่ีได้ท าการแก้ไข ถูกน าไปปฏิบัติจริง เมื่อเวลาผ่านไป หรือเมื่อ
มีการเปล่ียนพนักงานประจ าในการผลิต 



 

บทที่ 4 
ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนนิงาน 

 
 4.1.1. คัดเลือกหัวข้อปัญหา  

ปัญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการผลิตแบ่งออกเป็น  3 ประเภท 
1. ปัญหาท่ีเกิดขึน้จากของเสียในกระบวนการผลิต 

- ของเสียจากความผิดพลาดของเครื่องจกัร 
- ของเสียจากความผิดพลาดจากพนักงาน 

ไม่สามารถท าได้เนื่องจาก 
- ต้องมีความรู้ทกัษะเกี่ยวกับเครื่องจักร 
- ต้องมีความรู้ทกัษะการ Training พนักงาน 
 
2. ปัญหาด้านเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตประจ าวัน 
- เวลาท่ีสูญเสียจากเครื่องจกัร Break Down 
- เวลาท่ีสูญเสียจากการเปล่ียนรุ่น เปล่ียนแบบในการผลิตประจ าวัน 

สามารถท าได้เนื่องจาก 
- การเปล่ียนรุ่นการผลิตเกดิขึน้เป็นประจ า 
- สามารถเก็บข้อมูลได้ทันที  
 
3. ปัญหาด้านวัตถุดิบที่ส่งเข้ากระบวนการผลิต 
- ชิ้นส่วนที่ส่งเข้ามาไม่ได้คุณภาพ 
- ชิ้นส่วนที่ส่งเข้ามาไม่ตรงต่อเวลาของการผลิต 

ไม่สามารถท าได้เนื่องจาก 
- หน่วยงานส่งมอบช้ินส่วน อยูค่นละแผนกงาน 
- ต้องใช้ทักษะด้านประสบการณ์ เกี่ยวกับข้อมูลของ Supplier ที่ส่งมอบวัตถุดิบ  
 
ดังนั้น จึงได้เลือกปัญหาท่ี 2 ในการปรับปรุงครั้งนี ้
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4.1.2 ส ารวจข้อมูลของปัญหา 
จากข้อมูล ได้ท าการตรวจสอบประเมินความเป็นไปได้ในการท าการแก้ไขพบว่า จุดที่ใช้

เวลาในการเปล่ียนแบบเครื่องจักรที่สามารถท าได้ และเป็นการแก้ไขแบบถาวรก็คือเครื่องจักรที่  1 
และเครื่องจักรที่ 3 

 
รูปที่ 4.1 ภาพจุดทีใ่ช้เวลาในการเปล่ียนเครื่องจกัรที่สามารถท าได้ 

 
 หลังจากนั้นได้ท าการบันทึกเวลาจริงท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบโดยการจับเวลาท่ีหน้างาน เพือ่
น ามาประกอบการแก้ไขเนื่องจากข้อมูลเบื้องต้นเป็นข้อมูลเก่าที่ได้มีการจัดเก็บไว้ ซ่ึงอาจจะมีการ
เปล่ียนแปลงไปแล้วในตอนนี้ เพื่อให้ได้ข้อมูลเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบท่ีใช้อยู่ในปัจจุบัน 
 
   ตารางที่ 4.1  แสดงระยะเวลาท่ีได้ท าการเก็บข้อมูลในการเปล่ียนรุ่น       
       

    

Date M/C No.1 M/C No.2 M/C No.3 M/C No.4 M/C No.5 M/C No.6

3/10/2012 15.42 44.63 15.14 25.11 35.01 19.46
6/12/2012 15.16 45.36 15.28 24.53 34.56 20.13

10/12/2012 14.3 45.46 14.53 25.03 34.12 20.14
12/12/2012 15.08 44.39 15.11 24.22 35.14 19.55

14/12/2012 15.34 45.55 15.23 25.18 34.54 21.06

17/12/2012 14.52 44.21 15.34 24.13 35.12 20.33
19/12/2012 15.28 43.98 14.49 25.11 35.06 19.48
21/12/2012 15.46 45.54 15.15 24.48 35.24 20.21

24/12/2012 14.14 44.12 15.23 25.05 35.18 20.05

26/12/2012 15.03 45.23 14.46 25.13 34.57 20.32
เวลาเฉล่ีย 14.97 44.85 15.00 24.80 34.85 20.07  
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 จากการเก็บข้อมูลจริงพบว่าเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบในเครื่องจักรที่ 1 และ เครื่องจักรที่ 
2 นั้นมีเวลาท่ีใช้จริงใกล้เคียงกับเวลาท่ีได้ท าการลงไปทดสอบจับเวลาจริงคือ เฉล่ีย 15 นาที ต่อ การ
เปล่ียนแบบ 1 รุ่น และจุดเครื่องจักรที่ 3 ยังใช้พนักงานจากจุดเครื่องจักรที่ 2 มาท าการเปล่ียนแบบ 
ซ่ึงการเปล่ียนแบบในจุดเครื่องจักรที่ 2 นั้น มีเวลาที่ใช้มากที่สุดโดยใช้เวลาถึง 45 นาที แต่
เครื่องจักรที่  No.2 ต้องใช้เงินลงทุนมากในการแก้ไขปัญหาจริงๆ และทางบริษัทพานาโซนิค เอ
เนอร์จี (ประเทศไทย) จ ากัด ในช่วงเดือนเมษายน 56 นี้ ได้มีแผนที่จะให้วิศวกรชาวญี่ปุ่นมาปรับ
เครื่องอยู่แล้ว จึงไม่จ าเป็นที่จะต้องแก้ปัญหาในจุดนี้ และด้วยประสบการณ์ของตัวนักศึกษาเองก็แก้
ไม่ได้อยู่แล้ว  
 
ดังนั้นจึงสรุปได้ว่า 
 1. การแก้ไขเวลาในการเปล่ียนแบบเครื่องจักรในจุดที่ 1 นัน้มีความส าคญั เนื่องจากเปน็
เครื่องจักรต้นกระบวนการผลิต เม่ือมีความล่าช้าก็จะส่งผลท าให้เครื่องจกัรจดุที่ 2 ให้มีความล่าช้า
มากขึ้นกว่าเดิม ดังนัน้จึงเหมาะสมอย่างยิ่งที่จะควบคุมการเปล่ียนแบบในเครื่องจกัรจดุที่ 1 ให้มี
ความรวดเร็วมากที่สุดเพื่อให้เครื่องจักรในจุดที่ 2 สามารรับช้ินงานจากเครื่องจกัรในจดุที ่1 เพื่อท า
การปรับตั้งได้อย่างรวดเร็วขึน้ 
 2. การแก้ไขเวลาที่ใช้ในการเปล่ียนแบบเครื่องจักรในจุดที่ 3 นั้นมีความจ าเป็นด้าน
ความสามารถของการใช้พนักงาน เนื่องจาก เครื่องจักรในจุดที่ 3 เป็นแบบอัตโนมัติ ท างานโดยใช้
สายพานล าเลียงเข้าเครื่องจักร จึงไม่จ าเป็นที่จะต้องใช้พนักงานในการควบคุม แต่เมื่อมีการเปล่ียน
แบบ จะใช้พนักงานควบคุมเครื่องจักรในจุดที่ 2 มารองรับการเปล่ียนแบบเท่านั้น เพราะฉะนั้นการ
ที่ท าให้เครื่องจักรในจุดที่ 3 นั้นมีความรวดเร็วมากเท่าใด ก็จะท าให้พนักงานเข้าไปช่วยเหลือการ
เปล่ียนแบบเครื่องจักรในจุดที่ 2 ท าได้รวดเร็วขึ้นมากเท่านั้น เนื่องจากเวลาที่ในการเปล่ียนแบบ
เครื่องจักรจุดที่ 2 นั้นใชเ้วลาในการปรับเปล่ียนมากที่สุด 
 

 
 

รูปที่ 4.2 กราฟแสดงเวลาท่ีใช้เปล่ียนรุ่นในแต่ละเครื่องจักรที่จะท าการปรับปรุง 
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 ซ่ึงการแก้ไขในครั้งนี้จะส่งผลต่อเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบของเครื่องจักรที่ 2 ซ่ึงเป็นจุด
ที่ใช้เวลานานมากที่สุด แต่จุดนี้เป็นจุดที่ส าคัญต่อกระบวนการผลิตอย่างมาก เพราะเป็นจุดที่ใช้
เครื่องจักรที่มีความซับซ้อนมากที่สุด ใช้พนักงานที่มีความช านาญมากที่สุด และยังมีการตรวจสอบ
ผลิตภัณฑ์ท่ีเข้มงวดตามระบบการตรวจสอบของ QC มากที่สุด ท าให้การที่จะเข้าไปแก้ไขในการ
ลดเวลาในการเปล่ียนแบบของเครื่องจักรในจุดที่ 2 ท าได้ยาก และมีการลงทุนสูงจึงจ าเป็นต้องใช้
เวลาและข้อมูลประกอบการแก้ไขที่ซับซ้อนท าให้เลือกที่จะแก้ไขในเรื่องจักรจุดที่ 1 และเครื่องจักร
จุดที่ 3 แทนตามความเหมาะสม 
 

4.1.3 ก าหนดเป้าหมาย 
เป้าหมายที่ก าหนดไว้จากการศึกษาเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบนั้น คือ 
1. ลดเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบเครื่องจักรในจุดที่ 1 ลง จาก 15 นาที เป็น 10 นาท ี
2. ลดเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนแบบเครื่องจักรในจุดที่ 2 ลง จาก 15 นาที เป็น 10 นาท ี

 ผลทางตรงคือ จะสามารถท าให้เวลาท่ีเครื่องจักรต้นกระบวนการผลิต ส่งผลิตภัณฑ์ออกมา
ทดสอบคุณภาพและส่งไปยังเครื่องจักรจุดที่ 2 ได้รวดเร็วขึ้นจากเดิม 5 นาที และเครื่องจักรในจุดที่ 
3 จะลดเวลาลง 5 นาที ท าให้พนักงานไปท าการช่วยในการเปล่ียนรุ่นที่เครื่องจักรในจุดที่ 2 ได้
รวดเร็วยิ่งขึ้น 
 ผลทางอ้อมคือ ส่งผลให้เครื่องจักรจุดที่ 2 มีเวลาในการเปล่ียนแบบท่ีเร็วขึ้น เพราะมีจ านวน
คนที่เข้าไปช่วยเหลือท าได้เร็วขึ้นกว่าเดิมซ่ึงจะส่งผลให้เวลาโดยรวมของการเปล่ียนแบบที่ใช้ใน
กระบวนการประกอบแบตเตอรี่โดยรวมลดลงเมื่อทุกอย่างไปไปตามปกติ 
 

4.1.4  สาเหตุขั้นตอนการเปล่ียนรุ่น 
จากการเก็บข้อมูล เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนรุน่การผลิตนั้น พบว่าจุดเครื่องจักร No.2 นั้นใช้

เวลานานที่สุด แต่เนื่องจากเครื่องจกัรมีความซับซ้อนและใช้พนักงานถึง 3 คน ในการเปล่ียนแบบ 
ท าให้ไมส่ามารถแก้ได้ จากการปรกึษากับหัวหน้าแผนกประกอบแบตเตอรี่ ไดข้้อมูลว่า ในเม่ือไม่
สามารถแก้ไขเครื่องจกัร No.2ได้ ก็สมควรที่จะแก้ไข เครื่องจักร No.1 และ No.2 ให้ใช้เวลาน้อยลง
จากที่เป็นอยู่เนื่องจาก 

1. เครื่องจักร No.1 เป็นต้นกระบวนการผลิต เม่ือเปล่ียนแบบได้ไว ก็ส่งผลโดยรวมต้อง
เครื่องจักร ต าแหน่งถัดไปตามไปด้วย 

2. เมื่อเครื่องจักร No.1 และ No.3 ใช้เวลาน้อยลง พนักงานก็จะสามารถเข้าไปช่วยเหลือ 
เครื่องจักร No.2  ได้ ท าให้เครื่องจกัร No.2 เสร็จส้ินไวขึ้นส่งผลต่อเวลาท่ีใช้ท้ังหมด 
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3. เมื่อเครื่องจักร No.1,2,3 ซ่ึงเป็นต้นกระบวนการผลิต ใช้เวลาน้อยลงกว่าเดิม มีผลท าให้
เครื่องจักร No.4,5,6  สามารถปรับเซตได้ไวขึ้น และเวลาโดยรวมท้ังหมดก็จะลดลง 

 
ตารางที ่4.2 แสดงหน้าท่ีการท างานของพนักงานแต่ละเครือ่งจักร 
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ตารางที่ 4.3 หน้าที่ของพนักงาน เมื่อถึงเวลาการเปล่ียนรุ่นแบตเตอรี่ 
 

เครื่องจักร จ านวน 
พนักงาน 

งานที่จะต้องท า 

No.1 2 คน 

งานภายใน 
พนักงานคนท่ี 1 ท าการเปลีย่นแบบ เปลี่ยนรุ่นเครื่องจักร ตามรุ่นท่ีจะท าการ
ผลิตต่อไป 
งานภายนอก 
พนักงานคนท่ี 2 ท าการน าแผ่นธาตุรุ่นท่ีผลิตไปแล้ว จัดเก็บและขนย้ายแผน่
ธาตุรุ่นต่อไปเข้ามาเตรียม  

No.2 2 คน 

งานภายใน 
พนักงานคนท่ี 1 ท าการเปลีย่นแบบ เปลี่ยนรุ่นเครื่องจักร ตามรุ่นท่ีจะท าการ
ผลิตต่อไป 
งานภายนอก 
พนักงานคนท่ี 2 ท าการน าแผ่นธาตุรุ่นท่ีผลิตไปแล้ว จัดเก็บและขนย้ายแผน่
ธาตุรุ่นต่อไปเข้ามาเตรียม  

No.3 1 คน 
งานภายใน 
พนักงานคนท่ี 1 ท าการเปลีย่นแบบ เปลี่ยนรุ่นเครื่องจักร ตามรุ่นท่ีจะท าการ
ผลิตต่อไป 

No.4 1 คน 
งานภายใน 
พนักงานคนท่ี 1 ท าการเปลีย่นแบบ เปลี่ยนรุ่นเครื่องจักร ตามรุ่นท่ีจะท าการ
ผลิตต่อไป 

No.5 2 คน 

งานภายใน 
พนักงานคนท่ี 1 ท าการเปลีย่นแบบ เปลี่ยนรุ่นเครื่องจักร ตามรุ่นท่ีจะท าการ
ผลิตต่อไป 
งานภายนอก(ใช้คนเดียวกับ No.2) 
พนักงานคนท่ี 2 จากจุดงานเครือ่งจักร No.2 ท าการน าย้ายฝาหม้อรุ่นต่อไป
เข้ามา เตรียมท่ีจะท าการผลิต 

No.6 1 คน 
งานภายใน 
พนักงานคนท่ี 1 ท าการเปลีย่นแบบ เปลี่ยนรุ่นเครื่องจักร ตามรุ่นท่ีจะท าการ
ผลิตต่อไป 
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เครื่องจักรที่ได้เลือกน ามาแกไ้ขคือ MC No.1 (เครื่องจัดเรียงแผ่นธาตุบวกและลบ) และ MC No.3 
(เครื่องตรวจสอบการ Short ของ Group Cell) 
 

4.1.5 การปรับปรุงงาน ที ่MC No.1 (เครื่องจดัเรียงแผ่นธาตุบวกและลบ) และ MC No.3 
(เครื่องตรวจสอบการ Short ของ Group Cell)  

 
4.1.5.1  การแก้ไขในจุดที่ 1 MC No.1 (เครื่องจัดเรยีงแผ่นธาตุบวกและลบ) 

 

                                 
รูปที่ 4.3 การแก้ไขจดุที่ 1 

 
คือการลดเวลาในการปรับขนาดของช่องรับ Group Cell ที่จะมี Robot หยิบลงมาวาง โดย

การท างานปกตินั้นจะมีอยู่  9 ขั้นตอนใช้เวลาโดยประมาณ 15 นาที โดยจะท าการแก้ไขให้เหลือ
เพียง 6 ขั้นตอนเท่านั้นและใช้เวลาโดยประมาณ 10 นาท ี
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ขั้นตอนที่ 1 ไขสกรูปลดรางออกจากชุด Robot  
ขั้นตอนที่ 2 ไขสกรูปลดแผ่นประคอง Group Cell ทั้ง 2 ข้าง 
ขั้นตอนที่ 3 หยิบแผ่นธาตุบวก และ แผ่นธาตุลบ น ามาเรียงเป็น Group Cell ตามรุ่นที่จะท า

การผลิต 
ขั้นตอนที่ 4 วัดขนาดของ Group Cell 
ขั้นตอนที่ 5 น าขนาดที่วัดได้มาเทียบกับรางรับ Group Cell 
ขั้นตอนที่ 6 ไขสกรูปรับขนาด ให้เทียบเท่ากับขนาดของ Group Cell ที่ท าการวัดมา 

 ขั้นตอนที่ 7 ทดสอบโดยน า Group Cell ที่เตรียมไว้มาท าการใส่เข้า – ออก กับรางที่ได้ท า
การปรับ 
 ขั้นตอนที่ 8 ยึดสกรูให้แน่นทั้ง  2 ด้านเมื่อผ่านการทดสอบแล้ว 
 ขั้นตอนที่ 9 น าไปประกอบกับชุด Robot เตรียมพร้อมเดินเครื่องจักร 
ผลการแก้ไขจุดที่ 1  

1. เพิ่ม Jig Support โดยการผลิต Group Cell ที่ท าการผลิตแตล่ะรุ่นโดยแยกตามจ านวน
แผ่นที่ใช้ในแต่ละ Model ตาม Spec. ที่ก าหนดจากหน่วยงาน Design  

 
 า า  ี่ 4.4                                      
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    ี่ 4.4            Group Cell           
                         

                          
 

    ี่ 4.5                             
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    ี่ 4.6              Group Cell           
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2. ทดสอบการใช้งานโดยน าไปทดลองปฏิบัติที่ Line การผลิต โดยการลดขั้นตอนที่
จ าแนกไว้ซ่ึงสามารถน าไปท าภายนอกได้ โดยการน า Group Cell ที่ได้เตรียมไว้แล้ว 
มาใช้งานตามรุ่นที่จะท าการผลิตต่อไป และท าการจับเวลาที่ใช้ในการเปล่ียนรุ่น โดย
การใช้ Group Cell ส ารองใส่ที่รางปรับขนาด ทันทีเมื่อถอดรองปรับขนาดออกจาก
เครื่องจักร 

    
    ี่ 4.7             Group Cell  
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3. ตรวจสอบผลที่ได้ หลังการทดสอบจับเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่น โดยพนกังานเริ่มใช้
วิธีใหม่ตามที่ไดก้ าหนดไว้ เพื่อหาจุดบกพร่องในการท างานด้วยวิธีการใหม ่

 

            
 

    ี่ 4.8                                                        
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4.1.5.2 การแก้ไขในจุดที่ 2 MC No.3 (เครื่องตรวจสอบการ Short ของ Group Cell) 
 

 
รูปที่ 4.9  การแก้ไขจดุที่ 2 

 
คือ การลดเวลาในการถอดชุดยึดเข็มจ่ายกระแสไฟฟ้าออกมาท าการปรับเปล่ียนตามรุ่นที่

ท าการผลิต โดยการท างานปกตนิั้นจะมีอยู่  7 ขั้นตอน ใช้เวลาโดยประมาณ 15 นาที โดยจะท าการ
แก้ไขให้เหลือเพียง 3 ขั้นตอนเท่านั้นและใช้เวลาโดยประมาณ 10 นาท ี
 ขั้นตอนที่ 1 ถอดแผงชุดเข็มจ่ายกระแสไฟฟ้าออกจากตัวเครื่อง 
 ขั้นตอนที่ 2 คลายน๊อตยึดเข็มจ่ายกระแสไฟออกจากแผง 
 ขั้นตอนที่ 3 น า Jig แบบขนาดของรุ่นที่จะผลิตต่อไปมาสอดเข้ากับแผงเข็มจ่าย
กระแสไฟฟ้า 
 ขั้นตอนที่ 4 ปรับเข็มจ่ายกระแสไฟฟ้าท้ัง 12 เข็มตามแบบที่สอดเข้าไป 
 ขั้นตอนที่ 5 ยึดน๊อตที่เข็มจ่ายกระแสไฟท้ัง 12 เข็ม 
 ขั้นตอนที่ 6 ถอด Jig แบบขนาดที่น าไปสอดเทียบออก 
 ขั้นตอนที่ 7 น าแผงชุดเข็มจ่ายกระแสไฟฟ้าไปติดตั้งที่เครือ่งจักร 
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การป       จุดที่ 2 
 1. ออกแบบ Jig ที่ใช้ส าหรับปรับตั้งเข็มจ่ายกระแสไฟฟ้าโดยวัดจากขนาด Jig เดิมที่มีใช้
อยู่ใน Line การผลิตแคต่ัวเดียวซ่ึงจะล่าช้าในการปรับเปล่ียนแต่ละครั้ง  โดยในการออกแบบครั้งนี้
ได้รับแผนกช่าง MES ที่ได้ช่วยเหลือในการท าอุปกรณ์ชิ้นนี้ และส่ังซ้ืออุปกรณ์ที่ต้องใช้ในการท า 
Jig ทั้งหมดแผ่นทางแผนก MES 

*                      
         ี่ 4.10  แบบอุปกรณ์ทีจ่ะท าขึ้นใหม่        

 
       ี่ 4.11                   
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    ี่ 4.12                         
 

 
 

    ี่ 4.13 อุปกรณ์ปรับเข็มจ่ายไฟฟ้าตัวที่ 1  และ ตวัที่ 2 (ท าขึ้นมาใหม)่ 
 
 2. น าอุปกรณ์ที่ท าขึ้นมาใหม่ ไปทดลองใชใ้นการเปล่ียนรุน่การผลิตจริงโดย การปรับเข็ม
จ่ายกระแสไฟฟ้า จะกระท าก่อนทีจ่ะมีการเปล่ียนรุ่น เนื่องจากเวลาท่ี Line การผลิตช่วงเวลาผกติ 
พนักงานจะมีเวลาในการปรับเซตอุปกรณ์เข็มจ่ายกระแสไฟฟ้า ซ่ึงจะไม่กระทบกับการผลิต 
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    ี่ 4.14 ปรับตั้งเข็มจ่ายการแสไฟฟ้าตามรุ่นที่จะท าการผลิต 
 

                                              
 

    ี่ 4.15  อุปกรณ์เปล่ียนรุน่พร้อมส าหรับ รอเวลาเปล่ียนโดยไม่ต้องเสียเวลาปรับเซตใหม ่

 
 3.  ตรวจสอบผลที่ได้จากการปรับเปล่ียนวิธีการผลิตโดยการใช้ Jig ปรับตั้งเข็มเพิ่มเข้าไป
อีก 1 ชุด โดยท าการปรับตั้งไวก้่อนหน้าที่จะถึงเวลาการเปล่ียนรุ่น เม่ือถึงเวลาก็สามารถน า Jig 
ส ารองใส่แทนในต าแหน่งเครื่องจกัรได้ทนัท ี
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4.2  ผลจากการปรับปรุง 

 
ตารางที่ 4.5 แสดงข้อมูลเปรียบเทียบการแก้ไขจุดที่ 1 
 

  
สรุปผลการแก้ไขจุดที่ 1 ลดเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นด้วยการท า Group Cell ส ารองแต่ละ 

Model ทีใ่ช้ในการเปล่ียนรุ่นในแต่ละครั้ง เพื่อลดเวลาในการปรับเซต ขนาดของรางประคอง Group 
Cell โดยการแก้ไขนั้นได้ลดวิธีการท างานแบเดิมลงจาก 9 ขั้นตอน เหลือเพียง 6 ขั้นตอน และเวลา
โดยเฉล่ียลดลงจากเดิม 4.47 นาท ี

 
รูปที่ 4.16 กราฟแสดงข้อมูลก่อนการปรับปรุง 

 
รูปที่ 4.17 กราฟแสดงข้อมูลหลังการปรับปรุงจุดที่ 1 
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 า า  ี่ 4.6                                     2 

 สรุปผลการแก้ไขจุดที่ 2 ลดเวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนรุน่ดว้ยการท า Jig ตัวปรับเซตเข็มจ่าย
กระแสไฟฟ้า ส ารองเพื่อใช้ปรับตั้งก่อนที่จะถึงเวลาในการเปล่ียนรุ่นจริง เนื่องจากพนกังานประจ า
เครื่องจะมีเวลาพอส าหรับการปรับตั้ง ซ่ึงก่อนหน้านี้ มีอุปกรณ์ปรับตั้งเพียงแค่ชุดเดียวที่ตดิตั้งอยู่
กับเครื่องจกัร ประกอบกับเครื่องจักรมีการท างานตลอดแบบอัตโนมัติกับ Line การผลิต จึงจ าเป็น
จะต้องหยุดเครื่องจกัรก่อนที่จะท าการปรับตั้ง แต่หลังจากได้ท าอุปกรณ์ส าเร็จและมกีารปรับตั้งไว้
ก่อนจึงสามารถลดเวลาและวิธีการในการเปล่ียนรุ่นของเครื่องจักรในจดุนี้ลงได้ จากการท างาน
แบบเดิมมี 7 ขั้นตอน สามารถลดลงเหลืองเพียง 3 ขั้นตอนเท่านั้น และเวลาโดยเฉล่ียลดลงจากเดิม 
4.95 นาท ี
 

 
 

    ี่ 4.18                               
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    ี่ 4.19                                     2 

 

4.3 วิเคราะห์และวิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลทีไ่ด้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมายการปฎิบัติงาน 

4.3.1. ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน ขั้นตอนการด าเนินงานนั้นไม่ตรงกับแผนการที่
ก าหนดไว้เนื่องจาก  

4.3.1.1. แผนการผลิตนัน้ไม่แน่นอนปรับเปล่ียนบ่อยครั้งจากปัญหาวัตถุดิบและ 
ปัญหาเครื่องจักร ท าให้การวางแผนในชว่งเวลาการเปล่ียนรุ่นนั้นไมค่งท่ี

ปรับเปล่ียนตลอดเวลา และหลายครั้งที่การเปล่ียนรุ่นการผลิตนั้นอยู่ในชว่งเวลากะดึก ซ่ึงไม่
สามารถท าการเก็บข้อมูลได้เต็มท่ี 100%  

 4.3.1.2. การส่ังซ้ืออุปกรณ์ที่จะน ามาใชน้ั้นใช้เวลานาน เนือ่งจากติดชว่งเวลาหยุด
ปีใหม่ 2556 ท าให้ อุปกรณ์ที่จะน ามาใช้ท า Jig และเครื่องมืออ่ืนๆในการประกอบนัน้ล่าช้ากว่าท่ี
ก าหนด 
  4.3.1.3. การจับเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิตนัน้ จ าเป็นอยา่งยิ่งที่ จะต้องใช้
พนักงานประจ าเพื่อให้ได้เวลาท่ีแท้จริงมากที่สุด การท างานโดยพนกังานไม่ประจ า หรือพนกังาน
แทนงานนั้น ท าให้เวลาท่ีใชใ้นการเก็บข้อมูลนั้นคลาดเคล่ือนจากเวลาท่ีถูกต้องและเหมาะสม 
 

4.3.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล ก่อนและหลังการแก้ไข การแก้ไขหัวข้อการลดเวลาในการ
เปล่ียนรุ่นนั้นได้แบ่งออกเป็น การลดขั้นตอนการท างาน และการใช้อุปกรณ์เสริมช่วยในการเปล่ียน
รุ่นในกิจกรรมที่แยกออกไปท าก่อน ได้ผลออกมาดังนี้ 
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4.3.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล ก่อนและหลังการแก้ไข การแก้ไขหัวข้อการลดเวลาในการ
เปล่ียนรุ่นนั้นได้แบ่งออกเป็น การลดขั้นตอนการท างาน และการใช้อุปกรณ์เสริมช่วยในการเปล่ียน
รุ่นในกิจกรรมที่แยกออกไปท าก่อน ได้ผลออกมาดังนี้ 
 
 า า  ี่ 4.7  ขั้นตอนการท างานก่อนและหลังการแก้ไขที่เครื่องจักรต าแหน่งที่ 1 
 

 
 
 า า  ี่ 4.8  ข้อมูลเวลาท่ีลดลงก่อนและหลังการแก้ไขที่เครื่องจักรต าแหน่งที่ 1  
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 า า  ี่ 4.9 ขั้นตอนการท างานก่อนและหลังการแก้ไขที่เครื่องจักรต าแหน่งที่ 3 
 

 
 
 า า  ี่ 4.10 ข้อมูลเวลาท่ีลดลงก่อนและหลังการแก้ไขที่เครื่องจักรต าแหน่งที่ 3 
 

 
 
4.3.3 วิเคราะห์เพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตประจ าวัน โดยการลดเวลาท่ีจะต้องใชใ้นการ

เปล่ียนแบบ เปล่ียนรุ่นที่เกิดขึ้นในแต่ละครั้ง โดยการท าให้เวลาลดลงจากเดิมที่เป็นอยู่ให้ได้มาก
ที่สุดวัตถุประสงค์ คือ การเพิ่มผลผลิต การลดเวลาการเปล่ียนรุ่นที่แผนกแบตเตอรี่ 2 ซ่ึงหลังจากท า
การปรับปรุงแล้ว สามารถลดเวลาในการเปล่ียนรุ่น 10 นาที ถ้าหากใน 1 วันมีการเปล่ียนรุ่น 3 ครั้ง
สามารถได้ 30 นาทตี่อวัน เพราะฉนั้นจะสามารถดพิ่มผลผลิตได้ 75 หม้อต่อวัน (ใน1นาทีสามารถ
ผลิตได้ 2.5 หม้อ) 



 

บทที่ 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 

จากการปฏิบัตสิหกิจศกึษาท่ีบริษัทพานาโซนิค เอเนอร์จี (ประเทศไทย) จ ากัด แผนกผลิต 
(Production) หน่วยงานประกอบแบตเตอรี่ (Assembly) และได้เข้าไปท าโครงงานเรื่องการลดเวลา
การเปล่ียนรุ่นที่หน่วยงานประกอบแบตเตอรี่ โดยการน าทฤษฎีทางวิชาการต่างๆเข้ามาประยกุตใ์ช้
ในการท าโครงงาน เช่น ทฤษฎีเรื่องการปรับปรุงการตั้งเครือ่งจักรหรือเปล่ียนรุ่นการผลิต (SMED) 
การศึกษาเวลาการท างาน (Work study) และหลักการ ECRS เมื่อได้เข้าไปท างานที่หน้างานจริงๆ 
จึงได้เริ่ม ศึกษาภาพรวมของบริษัทพานาโซนิค เอเนอร์จี (ประเทศไทย) จ ากัด ก่อน นั้นก็คือ การ
ผลิตแบตเตอรี่ เพื่อเริ่มต้นการค้นหาหัวข้อในการท าโครงงานครั้งนี้ เม่ือได้เรียนรู้เกีย่วกับการ
ประกอบแบตเตอรี่แล้ว จึงได้ทราบว่า ระยะเวลาในการเปล่ียนรุ่นแต่ละครั้ง ใช้เวลาค่อนข้างมาก 
เพราะต้องเปล่ียนแบบ/เปล่ียนรุ่น จากแบตเตอรี่รุ่นใหญ่ (D Type) เป็นแบตเตอรี่รุ่นเล็ก (B Type) 
สลับกันไปมาในแต่ละวัน ตามแผนการผลิต เมื่อได้ส ารวจเวลาในการผลิตแล้วมีเครื่องจกัรทีใ่ช้ใน
การผลิต 6 เครื่องจักร แต่ละเครื่องใช้เวลาเปล่ียนแบบไม่เท่ากัน นัน้คือ 15 45 15 25 35 และ 20 
ตามล าดับ พบว่าจุดเครื่องจกัรที่ 2 นั้นใช้เวลานานที่สุด แตเ่นื่องจากเครื่องจกัรมคีวามซับซ้อน ใช้
พนักงานถึง 2 คน ในการเปล่ียนแบบ และค่าใชจ้่ายสูง ทางบริษัทเองก็มีแผนที่จะให้วิศวกรชาว
ญี่ปุ่นมาปรับปรับปรุงอยู่แล้ว ท าให้ไม่สามารถแก้ได้จากการปรึกษากับหัวหน้าแผนกประกอบ
แบตเตอรี่ ได้ข้อมูลว่า ในเม่ือไม่สามารถแก้ไขเครื่องจักรที ่2 ได้ ก็สมควรที่จะแก้ไข เครื่องจักรที ่1 
และ 3 ให้ใช้เวลาน้อยลงจากที่เป็นอยู่เนื่องจาก 

ปรับปรุงโดยให้ เครื่องจกัรที่ 1 จ าลอง Group Cell แต่ละรุ่นที่ใชใ้นการผลิต เพื่อน าไปปรับ

เซตที่รางประคอง Group Cell โดยไม่จ าเป็นต้องหยุดเครื่องจักร และ เครื่องจักรที่ 2 จัดท าแผงยึด

เข็มจ่ายกระแสไฟฟ้าส ารองส าหรับปรับเซตโดยไม่จ าเป็นต้องหยุดเครื่องจกัรเม่ือมีการเปล่ียนรุน่

การผลิต ก็สามารถน าไปติดตั้งได้ทันท ี

 

 

http://www.tpmconsulting.org/menu3_show.php?id=15#4


63 

 

สรุปผลจากการลดเวลาการเปล่ียนรุ่นที่แผนกประกอบแบตเตอรี่ ในต าแหน่งเครื่องจกัรที่ 1 
และเครื่องจักรที่ 2 พบว่าเวลาท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นนั้นสามารถลดได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดไวค้ือ 

 
5.1.1 เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนรุน่เครื่องจกัรที่ 1 ก่อนการแกไ้ข มีขั้นตอนการท างาน 9 

ขั้นตอน ใช้เวลา 14.97 นาทีโดยประมาณ หลังการแก้ไขลดเหลือเพียง 6 ขั้นตอน ใช้เวลา 10. นาที 
โดยประมาณ เวลาที่ลดลงไปคือ 4.47 นาที  

 
 

       5.1 เวลาท่ีลดลงของ MC No.1 
 

5.1.2 เวลาท่ีใช้ในการเปล่ียนรุน่เครื่องจกัรที่ 3 ก่อนการแกไ้ข มีขั้นตอนการท างาน 7 
ขั้นตอน ใช้เวลา 15.00 นาทีโดยประมาณ หลังการแก้ไขลดเหลือเพียง 3 ขั้นตอน ใช้เวลา 10.05 นาที 
โดยประมาณ เวลาท่ีลดลงไปคือ 4.95 นาที. 

 
 

       5.2  เวลาท่ีลดลงของ MC No.3  
 

เวลาท่ีใช้เปล่ียนรุ่นที่เครื่องจักรทั้ง 2 เครื่อง ลดลงตามเวลาท่ีได้ตั้งเป้าหมายไว้แต่เวลา
โดยรวมท่ีใชใ้นการเปล่ียนรุ่นทั้ง Line การผลิตนั้นยังคงขึน้อยู่กับปัจจัยอ่ืนๆอีกหลายอย่างซ่ึงได้แก ่
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- ความช านาญของพนกังาน หากมิใช้พนักงานประจ าก็จะท าให้ใช้เวลาในการเปล่ียนรุ่น
ล่าช้ากว่าท่ีเป็นอยู ่

- เครื่องมือและอุปกรณ์ต่างๆ หากไม่อยู่สภาพท่ีพร้อมท่ีจะใช้งานก็จะท าให้การเปล่ียน
รุ่นล่าช้าได้เช่นเดียวกัน 

- การทดสอบผลิตภัณฑต์ามมาตรฐานต่างๆตามกระบวนการของ QC ซ่ึงในแต่ละ
เครื่องจักรถ้ามีการทดสอบไม่ผ่านแล้วก็จะไม่สามารถท าการ Run เครื่องจักรได้ทั้ง 
Line การปผลิต 

- คุณภาพของวัตถุดิบที่ส่งเข้ามาใน Line การผลิต หากคณุภาพของช้ินส่วนที่จะต้องใช้
ในการประกอบแบตเตอรี่นั้นต่ ากว่ามาตรฐาน อาจจะท าให้เครื่องจักรติดขดัหรือผลิต
งานไม่ได้มาตรฐานตามข้อก าหนดของ QC  

ในการแก้ไขการลดเวลาการเปล่ียนรุน่ที่เครื่องจกัรต าแหนง่ท่ี 1 และเครื่องจักรต าแหน่งที่ 3 
นั้นพบว่า ความผิดพลาดจากความช านาญด้านการใช้อุปกรณ์นั้นเกดิขึน้อยู่บ่อย เนื่องมากจากปัญหา
พนักงานที่ประจ าต าแหน่งนั้นๆ มิใช่พนักงานประจ าเสมอไป และความเข้าใจถึงขั้นตอนการท างาน
ใหม่นั้นยังไม่ชดัเจน ท าให้เกิดความล่าช้าจากเวลาท่ีถูกก าหนดไว้ 
 แต่หลังจากแก้ไขแล้ว สามารถลดเวลาลงเหลือเพียงจุดงานล่ะ 10 นาที และเมื่อเครื่องจักร
จุดที1่และ3 นั้นใช้เวลาลดลงก็จะก าหนดให้พนกังานจากจดุที่ 1 และ 3 ย้ายไปช่วยงานในจุดงานที่ 2 
ซ่ึงใช้เวลาในการเปล่ียนแบบนานที่สุด ท าให้จดุงานที ่2 สามารถเปล่ียนแบบได้รวดเรว็ขึ้นจากเดิม 
45 นาที ลดลง เหลือเพียง 35- 40 นาท ีโดยประมาณ ท้ังนี้ ทั้งนั้นขึน้อยู่กลับความช านาญงาน ของ
พนักงานแต่ละบุคคลดว้ย 
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 หลังจากการท าการแก้ไข “การลดเวลาการเปล่ียนรุน่ที่กระบวนการประกอบแบตเตอรี่” 
พบว่าปัญหาท่ีเกิดขึ้นนัน้คือ 
 5.2.1 เวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติไม่คงท่ีบางครั้งใช้เวลาต่ ากว่า 10 นาที บางครั้งใช้เวลาสูงกว่า 
10 นาที  
 5.2.2 พนักงานหาอุปกรณ์ไม่พบ เนื่องจากมกีารท างานเปน็ 2 กะ พนกังานกะที่ผ่านมา
จัดเก็บไม่เป็นที ่
 5.2.3 มีพนักงานใหม่เข้ามาวนเวียนอยู่เสมอ เนื่องจากการผลิตจ าเป็นต้องปรับเปล่ียน
ต าแหน่งงาน ซ่ึงเพื่อให้พนกังานสามารถท างานทดแทนกนัได้เมื่อเกิดกรณีที่พนักงานต าแหน่งนัน้ๆ
ไม่มาท างาน 
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 แนวทางการแกไ้ขปัญหาคือ  
1. ก าหนดวิธีการท างานใหม่หลังจากที่พนักงานได้ปฏิบัติตามขั้นตอนทีก่ าหนดไว้ โดย

รวบรวมความคิดเห็นจากพนกังงานแต่ละกะ ที่ท าหน้าที่งานในต าแหน่งนั้นๆ ถึงข้อดขี้อเสีย และ
ข้อเสนอแนะต่างๆ โดยน ามาเขยีนรวบรวมเป็น WI (Work Instruction) ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
เพื่อให้พนักงานที่มาท างานประจ าในต าแหน่งนัน้ๆได้อ่านรายละเอียดถึงขั้นตอนการท างานที่
ถูกต้องเพื่อใช้เวลาในการเปล่ียนรุน่ให้ได้ตามเป้าหมายมากที่สุด 
 2. ก าหนดพืน้ที่การจัดเก็บอุปกรณ์ทีใ่ช้อ านวยความสะดวกในการเปล่ียนรุ่นต่างๆ ไว้ให้
ชัดเจน เพื่อป้องกันการสูญหายและการช ารุดก่อนระยะเวลาอันสมควร และก าหนดแผนการ
ตรวจเชค็ Jig และอุปกรณ์นั้นตามสภาพก่อนและหลังการใช้งาน 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 5.3.1 เมื่อพนักงานสามารถท างานตามวิธีการใหม่ท่ีก าหนดขึ้นได้อย่างถูกต้องและลดเวลา

ที่ใช้อยู่ได้จริงแล้ว จ าเป็นอย่างยิ่งที่พนกังานจะต้องไปช่วยเหลือ ต าแหน่งเครื่องจักรที่ 2 เพราะ

เครื่องจักรต าแหน่งที่ 2 ใช้เวลาในการเปล่ียนรุน่นานมากทีสุ่ดใน Line ประกอบแบตเตอรี่และ เวลา

รวมท้ังหมดที่ใชใ้นการเปล่ียนรุน่จะขึ้นอยูก่ับ การตรวจสอบด้านคุณภาพตามมาตรฐานของ QC 

 

       5.3               เ      เ                       

ดังนั้นพนกังานที่เปล่ียนรุ่นเครื่องจกัรจุดอื่นๆก่อนจะต้องเข้ามาช่วยเหลือ จุดงานที่ยังท า

การเปล่ียนรุ่นไม่เสร็จ และตรวจสอบวัตถุดิบที่ส่งเข้ามาเพือ่ป้องกันความผดิพลาดที่อาจจะเกิดขึน้

ในช่วงเวลาการปรับตั้งเครื่องจกัร 
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         5.1 ตารางตัวอย่างปัญหาจากวัตถุดิบที่หลุดเข้ามาในกระบวนการผลิต 

 

 
5.3.2 ในโอกาสต่อไปอยากให้ปรับปรุงมีการปรับปรุงที่ MC 2 ก่อนเนื่องจากเป็น

เครื่องจักรทีใ่ช้เวลาในการเปล่ียนรุ่นนานที่สุด  
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