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บทสรุป 

 จากการที่ได้เข้าไปศึกษาภายในโรงงานของบริษัท ไดวา คาเซอิ(ประเทศไทย)จ ากัด ใน
ส่วนงานของ Stand Part Assembly 82711- 45020 ซึ่งเป็นส่วนงานของการประกอบผลิตภัณฑ์ Belt 
เข้ากับ Spring และท าการบรรจุถุง ซึ่งในส่วนของการบรรจุถุงนั้นพนักงานจะต้องก้มลงไปคล้องถุง
กับโครงเหล็กด้านล่าง Stand ซึ่งเป็นท างานที่เกิดความเมื่อยล้าและอาจจะเกิดอุบัติเหตุศีรษะชนขอบ
โต๊ะได้ ดังนั้นนักศึกษาจึงท าการออกแบบเคร่ืองเปิดถุงอัตโนมัติ ไว้ที่ด้านล่าง Stand เพื่อเพิ่ม 
Productivity ของผลิตภัณฑ์ และช่วยลดความเมื่อล้าของพนักงาน ซึ่งเคร่ืองมือนี้จะท างานด้วยระบบ
นิวเมตริกซ์และควบคุมการท างานด้วยระบบ PLC  
 จากที่นักศึกษาท าการออกแบบเคร่ืองเปิดถุงอัตโนมัติ นักศึกษาพบว่า เคร่ืองมือนี้ใช้ต้นทุน
ไม่สูงนัก มีจุดคุ้มทุนในเวลาอันสั้น สามารถเพิ่ม Productivity ของผลิตภัณฑ์ โดยสามารถบรรจุ
ผลิตภัณฑ์เพิ่มขึ้นอีก 400 ชิ้นต่อวัน และยังเพิ่มความสะดวกในการท างานของพนักงาน เมื่อศึกษา
ความเป็นไปได้ในทางทฤษฎีแล้ว นักศึกษาจึงได้ท าการสร้างเคร่ืองต้นแบบเคร่ืองเปิดถุงอัตโนมัติ 
เพื่อท าการศึกษาทดลองระบบการท างานเบื้องต้น ของอุปกรณ์เคร่ืองมือและระบบนิวเมตริกซ์ ซึ่ง
เห็นผลว่าเคร่ืองมือนี้สามารถท างานได้จริง และสามารถส่งให้พี่ Maintenance น าไปทดสอบเพื่อท า
การสร้างเคร่ืองเปิดถุงอัตโนมัติ ที่จะช่วยส่งเสริมและพัฒนาระบบ Automation ในโรงงานต่อไป 
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Summary 
            From internship and studying production system in Diwa-Kasei Thailand co.,ltd , in 
section of Stand Part Assembly 82711-45020, this section is processing about assembling belt 
with spring and packing. In packing process, operator need to bend down body for to work, this 
situation may cause an accident or injury for operator. To solve this problem, I have design 
machinery for help operator to avoid working improperly and improve productivity. This machine 
called “Auto Open Bag Machine” installed below the working table, operated by pneumatics 
system controlled by PLC sequencer. 

            From studying and research this machine we find out that the cost is not so high and break 
even point for this machine can be reached in shortly, and able to improve productivity by 
additional 400 piece per day, and operator can work more comfortable without risk. After research 
and possibility estimation, we have build this automatic machine to make prototype and concept 
trial for assure that the machine can working properly according to conceptual design. After test 
run the machine we submit and delivery to Maintenance team whose responsible to improve and 
promote automation system in factory plant.    
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บทที ่1 

บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและสถำนทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

 ช่ือสถำนประกอบกำร :  ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด์) จ  ากดั                                                

    DAIWA KASEI (THAILAND)CO.,LTD. 

 ทีต่ั้งสถำนประกอบกำร :  485 หมู่ 4  ต าบลอุทยั อ าเภออุทยั จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา  
   13210  (โรจนะโครงการ 3)                                     

485  MOO 4, TAMBOL U-THAI, AMPHUR U-THAI, 

                                          AYUTTHAYA 13210 (Rojana Industrial Park3) 

 

 

 

รูปที ่1.1   ต าแหน่งท่ีตั้งของบริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 
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ประวตัิ 

ช่ือบริษทั  
ช่ือยอ่  
สถานท่ีตั้ง  
 
เบอร์โทรศพัท ์ 
เบอร์โทรสาร  
สถานประกอบการ  
ทุนจดทะเบียน  
พื้นท่ีโรงงาน  
พื้นท่ีอาคาร   

: ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด)์ จ ากดั 
: DAT 
: 485 หมู่ 4 ต าบลอุทยั อ าเภออุทยั จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา   
13210 (โรจนะโครงการ 3) 
: (035) 800-956-63 
: (035) 800-971 
: 27 กนัยายน 2538 
: 109.5 ลา้นบาท  
: 80,504 ตารางเมตร  
: 33,602 ตารางเมตร 

ส ำนักงำนและโรงงำน 

Office กรุงเทพมหำนคร 

 

 

 

รูปที ่1.2    Office กรุงเทพฯ บริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 

 บริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั ก่อตั้งข้ึนเม่ือวนัท่ี 27 กนัยายน 2538 โดยมี
ส านกังานแห่งแรก ตั้งอยูท่ี่กรุงเทพมหานคร 
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โรงงำนซอย 10 

 

 

 

รูปที ่1.3   โรงงานซอย 10 บริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 

 เร่ิมก่อตั้งโรงงานเพื่อท าการผลิตช้ินส่วนพลาสติก (สายรัด) ในปี พ.ศ. 2542 ถึงปัจจุบนั 

โรงงำนวงัน้อย 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.4   โรงงานวงันอ้ยบริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด์) จ  ากดั 

 ภายในเดือนพฤศจิกายน 2548 ยา้ยส านกังานใหญ่ไปก่อตั้งโรงงาน ณ อ าเภอวงันอ้ย จงัหวดั
พระนครศรีอยธุยา 
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โรงงำนโรจนะ 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.5   โรงงานโรจนะ บริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด์) จ  ากดั 

 ในวนัท่ี 15 สิงหาคม 2544ท าการยา้ยส านกังานใหญ่เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรมเคร่ืองมือ
อุปกรณ์และการผลิตไปส่วนอุตสาหกรรมโรจนะโครงการ 3 จงัหวดั พระนครศรีอยธุยา 

จ ำนวนพนักงำน 

 

 

 
รูปที ่1.6   กราฟแสดงจ านวนพนกังาน  บริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 
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Global Network 
 

 
 
 

รูปที ่1.7   บริษทัในเครือของ Daiwa Kasei 
 

Kojima Industries Corporation (KP)  (Head Office) 

3-30 Shimoichiba-cho, Toyota-shi, Aichi-ken 471-8588 Japan 

Daiwa Kasei (Thailand) Co.,Ltd ( DAT )  

485 Moo 4 Tambol U-Thai, Amphur U-Thai, Ayutthaya 13210 (Rojana Industrial Park3) 

Daiwa Kasei Europe Co.,Ltd (DAE) 

213 Regents Park House,Regent Street,Leeds LS27QJ,UK 

Dongguan Daiwa Kasei (China) CO.,LTD (DAC) 

Dengwn Xinhu Industrial Diatrict,Qiaotao Town,Dongguan,Guangdong,523533 China 

Daiwa Kasei Industry Co.,Ltd (DKI)  

1 Kamihirachi Hobo-Cho Okazaki Aichi,444-0004 Japan 
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Daiwa America Incirporation (D.A.INC) 

101 Quality Count Charlestown,In 47111 USA 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

 บริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด์) จ  ากดั เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนประกอบเทอร์โมพลาสติก ซ่ึง
เป็นบริษทัในเครือของ  Kojima Industries Corporation และบริษทัในกลุ่มกระบวนการผลิตของ
ญ่ีปุ่น กระบวนการผลิตหลกัของเราคือการฉีดพลาสติก , การประกอบ, พ่นสี และ ฟังก์ชนั
อิเล็กทรอนิกส์     มีความเช่ียวชาญในการผลิตช้ินส่วนยานยนต์และช้ินส่วนของเข็มขัดรัด
สายไฟ  โพเทคเตอร์ส าหรับเดินสายไฟซ่ึงมีการสนบัสนุน    ทางเทคนิคจากประเทศญ่ีปุ่น ปัจจุบนั
บริษทั ฯ ติดตั้งเคร่ืองฉีดตั้งแต่ 20 ตนั ถึง 350 ตนั จ านวน 200 กวา่เคร่ือง  

1. หอ้งพน่สี 1 หอ้ง  
2. คอมพิวเตอร์เพื่อการออกแบบ CATIA (Ver.5 R.20) 6 เคร่ือง  
3. เคร่ือง  CMM 1 เคร่ือง  
4. เคร่ืองวเิคราะห์ช้ินงานอีก  1 เคร่ือง 

1.2.1 ผลติภัณฑ์ทีบ่ริษัท ไดวำ คำเซอ ิ(ไทยแลนด์) จ ำกดั 

1.2.1.1 ผลิตช้ินส่วนพลาสติกตกแต่งภายใน 

 

 

 

 

   รูปที ่1.8    ช้ินส่วนพลาสติกตกแต่งภายใน 

 

Register Instrument 

ในส่วนน้ี เป็นช่องท่ี

อากาศพดัผา่น เป็นฟังชัน่

ท่ีสามารถควบคุมพลงั

และทิศทางของลมท่ีพดั

ไดอ้ยา่งอิสระ ดงันั้นใน

ส่วนน้ีควรออกแบบโดย

ใหค้วามส าคญัสูง 

 

Door Inside Handle 

Door Inside Handle ท่ีเราผลิตมีหลาย

ชนิด ทั้งแบบพน่สี(Painting)โมเดล

ปัจจุบนั คือToyota Vigo แลtFortuner 
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   รูปที ่1.8   ช้ินส่วนพลาสติกตกแต่งภายใน (ต่อ) 

 

1.2.1.2 ช้ินส่วนพลาสติกตกแต่งภายนอก 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.9   ช้ินส่วนพลาสติกตกแต่งภายนอก 

 

 

Ashtray  

ใน

ปัจจุบนั 

ผลิตภณัฑ์

น้ีใชเ้ป็น

อุปกรณ์เ

สริมของ 
Toyota 

รุ่น 
Fortune

r 

 

Knob Shift  

ส่วนน้ีเป็นท่ี

จบัเกียร์ 

ผลิตภณัฑมี์

การติดตั้งบน

แขนของ

เกียร์

ผลิตภณัฑน้ี์ 

ถูกผลิตจาก

วสัดุท่ีอ่อน

นุ่มเพ่ือ

ป้องกนั

ไม่ให้

ผูใ้ชง้านเกิด

อนัตราย 

 

Cup Holder 

   ช้ินงาน Cup 

Holder ของ

เรามีความ

หลากหลาย 

รวมถึงของ 
Cup Holder

แบบ Push 

ดว้ยเรามี

การศึกษาของ

รูปร่างขวด

พลาสติกเพื่อ

พฒันาเทคนิค

ในการเก็บ

รักษาขวด

ไม่ใหมี้การลม้ 

อีกทั้งเรายงัมี

การพฒันาให ้
Cup Holder 

ใหมี้ไฟส่อง

สวา่ง ทั้งน้ีเรา

จะพฒันา

ต่อไปเพ่ือ

ตอบสนอง

ความตอ้งการ

ของผูใ้ชง้าน 

 

Door Outside Handle 
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1.2.1.3 ช้ินส่วนพลาสติก (สายรัด) 

Belt Clamp ,Wiring Harness 

 

 

 

รูปที ่1.10   ผลิตภณัฑ ์Belt Clamp ,Wiring Harness 

 ตวัแคลมและสายรัดเป็นส่วนประกอบท่ีส าคญัใชส้ าหรับรัดสายไฟสายต่างๆ ภายในตวัรถยนต ์

Cluster Clip 

 

 

 

รูปที ่1.11   ผลิตภณัฑ ์Cluster Clip 

 Cluster  Clip  เป็นส่วนประกอบส าคญัท่ีใชใ้นจุดต่างๆในรถยนตร์วมทั้งการตกแต่งภายใน 

Box Assy Console และ Center Console 
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   Protector 

 

 

 

รูปที ่1.12   ผลิตภณัฑ ์Protector 

 Protector  เป็นช้ินงานท่ีใชห้ลายจุดภายในรถยนตร์วมทั้ง Center Console , Cover 

Connector Box ,Under Floors ,Engine Rooms และระบบการสั่นสะเทือนของรถ 

Tape Clamp  

 

 

 

รูปที ่1.13   ผลิตภณัฑ ์Tape Clamp 

 Tape Clamp  เป็นช้ินงานท่ีใชห้ลายจุดภายในรถยนตท์ั้งดา้นนอกและดา้นใน Under Floors 

และ Engine Rooms 
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Corrugate Clamp 

 

 

 

รูปที ่1.14   ผลิตภณัฑ ์Corrugate Clamp 

 Corrugate Clamp  เป็นช้ินงานท่ีใชใ้นหลายๆ ประเทศท่ีอยูใ่นธุรกิจยานยนต ์ ซ่ึงมีทั้ง

ช้ินส่วนท่ีใชภ้ายใน ภายนอก พื้น และหอ้งเคร่ืองยนต ์

 

1.2.1.4 ช้ินส่วนประกอบเคร่ืองยนต ์

 

 

 

 

 

รูปที ่1.15   ช้ินส่วนประกอบเคร่ืองยนต ์

 

Oil Reservoir Tanks 

ส่วนน้ีเป็นถงัน ้ ามนั

ส าหรับพวงมาลยัพาวเวอร์

เราผลิตช้ินงานโดย

กระบวนการเช่ือม 

 

Cover Cylinder Head  

 ช้ินส่วนน้ีไดผ้ลิตดว้ย

กระบวนการเป่า ซ่ึง

บริษทัเราสามารถท าได้

ทั้งแบบวตัถุดิบท่ีเป็น 

Soft และแบบHard 

ภายในช้ินส่วนอนั

เดียวกนั 

 

Connector Intake Air 

ช้ินน้ีใชใ้นรถ Toyota Hilux Vigo รุ่น

ปัจจุบนั ทางบริษทัของเราไดผ้ลิต Cover 

Cylinder Head 2 ชนิด 

ทั้งในเคร่ืองยนตเ์บนซินและเคร่ืองยนต์

ดีเซล 
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1.2.1.5 ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่1.16   ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

 

1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
1.3.1 วสัิยทัศน์และพนัธกจิ 

 ไม่เพียงแต่ความกลมเกลียวปรองดองภายในบริษทัเท่านั้น แต่ยงัรวมถึงความกลมเกลียว
ปรองดองในระดบัท่ีใหญ่ข้ึนไป ซ่ึงนับว่าเป็นส่ิงท่ีส าคญั ส่ิงน้ีรวมถึงพื้นฐานความกลมเกลียว
ปรองดองของครอบครัวท่ีสามารถน าไปสู่การพฒันาบริษทั พฒันาชุมชนทอ้งถ่ิน และพฒันาสังคม
ระดบัประเทศ น่ีคือความคิดท่ีเป็นจิตวญิญาณพื้นฐานของบริษทั 

 

Overhead Console 

ช้ินส่วนน้ีเป็นการ

ผสมผสานระหวา่ง know-

how และความรู้ท่ีทาง

บริษทัเราไดส้ะสมผา่นการ

พฒันา 

ช้ินส่วนของพลาสติกกบั

ช้ินส่วนทางไฟฟ้า ช้ินส่วน

เหล่าน้ีไดผ้ลิตในไลน์การ

ผลิตท่ีมีขนาดยอ่มท่ี

ประกอบ 

ไปดว้ยบ่อบดักรีขนาดเลก็ 

และอุปกรณ์ Mounting 

ท่ีทางบริษทัเราได้

พฒันาข้ึนมา ปัจจุบนัน้ี

ช้ินส่วนประกอบเหล่าน้ีได ้

ติดตั้งอยูใ่นรถยนต ์

Toyota รุ่น ฉamry และ

ท าใหภ้ายในตวัรถยนตดู์

หรูหราและมีระดบั 

 

 

Center Cluster Module  

Heater Control เป็นส่วนท่ี

รักษาอุณหภูมิอยา่งเหมาะสม

ภายในตวัรถยนต ์

ทางบริษทัเราไดพ้ฒันาแผงวงจร

ไฟฟ้า  ท าการออกแบบรวมถึงมี

ไฟแสงสวา่งท่ีใชใ้นการหา

ส่ิงของตอนกลางคืน ทางบริษทั

ไดวา คาเซอิ ผลิต 2 ชนิด 

Heater Control แบบดิจิตอล 

และ Heater Control แบบ 
electric push-type 
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หลกักำรระยะยำว 

1. การพฒันาและรักษาบุคลากร 
2. การพดูคุยและมีส่วนร่วม 

เป้าหมายของเรา คือ การพฒันาความสามารถท่ีแทจ้ริงของบุคลากร เพื่อพฒันาให้กลายเป็น
ผูท่ี้ยอมรับเขา้ใจจิตวิญญาณของความสามคัคี สามารถพูดคุยและมีส่วนร่วมกบัคนอ่ืนๆ และยงั
สามารถช่วยเหลือสังคมไดอี้กดว้ย 

 

รูปที ่1.17   รูปแบบการบริหารจดัการโดยใชค้นเป็นศูนยก์ลาง 

 

1.3.2 นโยบำยบริษัท ปี 2014 

1. ความปลอดภยั 

2. คุณภาพ 

3. การส่งมอบ 

4. การลดตน้ทุน 

5. การพฒันาบุคลากรในการน าเสนอความคิดเพื่อการพฒันาหรือการปรับปรุงเพื่อแกไ้ข
ปัญหา   
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6. มุ่งมัน่ท่ีจะลดและป้องกนัผลกระทบส่ิงแวดลอ้มโดยมุ่งปฏิบติัอยา่งต่อเน่ือง เพื่อให้
สอดคลอ้งกบัมาตรฐานสากล กฎหมาย และขอ้ก าหนดอ่ืนๆท่ีเก่ียวขอ้ง 

7. เคร่ืองจกัร,เคร่ืองมือ,วตัถุดิบ,อุปกรณ์ส านกังาน ตอ้งไม่เกิดความสูญเสียจากน ้าท่วม 

8. การพฒันาอยา่งค่อยเป็นค่อยไป HOP (เพิ่มทกัษะ/น า Master Power มาเผยแพร่/ความ
รับผดิชอบมีต่อส่ิงแวดลอ้ม ความปลอดภยั) 

9.การพฒันาอยา่งกา้วกระโดด Step(สร้างพื้นฐานในการวางแผนการบริหารระยะกลาง
(Step)/การเปล่ียนแปลงการผลิตช้ินงาน/ปีแรกของการวางโครงสร้างใหม่เพื่อมุ่งไปสู่การท่ีสามารถ
ยนืไดด้ว้ยตนเองได)้ 

1.3.3 มำตรฐำนสำกลทีใ่ช้ในโรงงำน 

• TS16949:2009 เป็นมาตรฐานขอ้ก าหนดเฉพาะทางเทคนิคท่ีเป็นแนวทางของขอ้ก าหนด
ระบบบริหารงานคุณภาพ ของอุตสาหกรรมยานยนตท์ัว่โลก 

• ISO 14001:2004 คือ ระบบกำรจัดกำรด้ำนส่ิงแวดล้อม  

นโยบายด้านส่ิงแวดล้อมปี 2014  คือ มุ่งมัน่ท่ีจะลดและป้องกนัผลกระทบส่ิงแวดลอ้มโดย
มุ่งปฏิบติัอยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัผลกระทบส่ิงแวดลอ้มโดยมุ่งปฏิบติัอยา่งต่อเน่ือง 
เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัมาตรฐาน ISO 14001:2004 กฎหมายและขอ้ก าหนดอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 

• OHSAS18001:2007 คือ ระบบกำรจัดกำรด้ำนอำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัย 

นโยบายด้านความปลอดภัยปี 2014 คือ ด าเนินธุรกิจโดยมีเป้าหมายดา้นอาชีวอนามยัและ
ความปลอดภยั ตรวจสอบและควบคุมความไม่ปลอดภยัโดยปฏิบติัตามกฎหมายความปลอดภยัและ
วฒันธรรมและความปลอดภยัอยา่งเคร่งครัด 

 

บริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั บริหารงานและก าหนดโนบายโดย คุณ อิทสุโอะ 
ซูซูกิ ประธานบริษทั โดยมี คุณ อ าพร สระแกว้ เป็นตวัแทนฝ่ายบริหารคุณภาพ(QMR) และ คุณ
จิรศกัด์ิ แสงคลอ้ย เป็นผูจ้ดัการส่ิงแวดลอ้ม(EMR) ผูจ้ดัการระบบอาชีวอนามยัและความปลอดภยั
(OH&SMR) 
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รูปที ่1.18   คุณ อิทสุโอะ ซูซูกิ ประธานบริษทั (ซา้ย) คุณ อ าพร สระแกว้ (กลาง)  

และ คุณจิรศกัด์ิ แสงคลอ้ย (ขวา) 

 

1.3.4 กจิกรรมพฒันำบุคลำกรของบริษัท 

 TPS  ระบบการผลิตท่ีถูกพฒันาข้ึนโดย โตโยตา้เป็นระบบท่ีมุ่งเพิ่ม 
   ประสิทธิภาพในการไหล หรือเคล่ือนท่ีไปขา้งหนา้ของกระบวนการ  
   พยายามท่ีจะก าจดัความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิต และมุ่งสร้างคุณภาพใน
   กระบวนการ  

TS 16949 ระบบบริหารงานคุณภาพ  

CCCF  กิจกรรมในการรณรงคเ์พื่อความปลอดภยัในสถานท่ีท างาน  

QCC  (Quality Control Circle) กิจกรรมกลุ่มคุณภาพ  

   TPM  (Total Productive Maintenance) หมายถึง ระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
   โดยอาศยัความร่วมมือจากพนกังานทุกคน ตั้งแต่ฝ่ายบริหารระดบัสูง 
   จนถึงพนกังานหนา้งาน และการส่งเสริมการบ ารุงรักษาเชิงทวผีล  

   Kaizen  กลยุทธ์การบริหารงานแบบญ่ีปุ่น เป็นแนวคิดท่ีท าใช้ในการบริหารการ

   จดัการมีประสิทธิผล โดยมุ่งปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของพนกังานทุกคน 

   บุคลากรทุกระดบั ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการ

   ท างานใหดี้ข้ึนไปเร่ือย ๆ อยา่งต่อเน่ือง 
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1.3.5 ผงัองค์กร  

   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1.19   ผงัองคก์ร บริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด)์ จ  ากดั 
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1.3.6  โรงงำนกำรผลติ  

 บริษทั ไดวา คาเซอิ (ไทยแลนด์) จ  ากดั ประกอบดว้ยโรงงานการผลิต 3 โรงงาน ดงัรูปท่ี 
1.20 

 

 

 

รูปที ่1.20   ภาพ layout โรงงานผลิตท่ี 1, 2 และ 3 
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1.3.6.1 โรงงำนผลิต 1 (Production Department 1)  ประกอบดว้ย เคร่ืองฉีด  150   เคร่ือง 
และเคร่ืองประกอบงาน  19 เคร่ือง ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์ดงัรูปท่ี 1.21 

 

 
 

รูปที ่1.21   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์ท่ีผลิตจากโรงผลิตท่ี 1 

 1.3.6.2  โรงงำนผลิต 2 (Production Department 2) ประกอบดว้ย เคร่ืองจกัรจ านวน 61 
เคร่ือง และเคร่ืองประกอบงาน 25 เคร่ือง ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์ดงัรูปท่ี 1.21 

 

 

 

รูปที ่1.22   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์ท่ีผลิตจากโรงผลิตท่ี 2 
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 1.3.6.3 โรงงำนผลติ 3 (Production Department 3) ประกอบดว้ย เคร่ืองจกัรจ านวน 67 
เคร่ือง และเคร่ืองประกอบงาน 25 เคร่ือง ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์ดงัรูปท่ี 1.22 

 

 

 

รูปที ่1.23   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์ท่ีผลิตจากโรงผลิตท่ี 3 

 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

        ต ำแหน่ง : นกัศึกษาฝึกงานประจ าแผนก PD 1 (Production Department 1)  

        หน้ำที่งำนทีไ่ด้รับมอบหมำย :  - ศึกษาระบบงานในไลน์การผลิต  

            - ท า Project แกไ้ข ปรับปรุงพฒันาการท างาน 

           - Support งานต่างๆในแผนก PD 1 

            -  เขา้อบรบ Training เพื่อเรียนรู้และเขา้ใจกระบวกการ
     ผลิตต่างๆในโรงงาน 

     - เขียนแบบงานแผนก PM ดว้ยโปรแกรม CATIA 
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1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 

 พนักงำนทีป่รึกษำ : นาย วชิิต  บวัแกว้ 

              ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ : Assistant Manager PD 1 

 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

ตั้ งแต่ว ันท่ี 2 มิถุนายน 2557 จนถึง วนัท่ี 30 กันยายน 2557 รวมระยะเวลาในการ
ปฏิบติังานทั้งหมด 4 เดือน 

 

1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของกำรปฏบัิติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำยให้
ปฏบิัติงำนสหกจิศึกษำ 

1. เพื่อออกแบบและจดัสร้างตน้แบบเคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติั 

2. เพื่อช่วยเพิ่ม Productivity ในการท างานของพนกังาน 

3. เพื่อหาประสบการณ์ในการปฏิบติังานจริงในโรงงานกานผลิต 

 

1.8 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 

   1. สามารถออกแบบและจดัสร้างตน้แบบเคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติั 

   2. สามารถเพิ่ม Productivity ในการท างานของพนกังาน 

   3. น าความรู้และประสบการณ์ท่ีไดจ้ากโรงงานไปใชก้บัการท างานจริง 
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บทที ่2 

 ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในกำรปฏิบัตงิำน 

  

2.1 KAIZEN 

2.1.1 ควำมหมำยของ KAIZEN 

 ไคเซ็น(カイゼン) เป็นค าศัพท์ในภาษาญ่ีปุ่นท่ีมีความหมายในแง่บวก คือ “ไค” มี

ความหมายว่า เปล่ียนแปลง “เซ็น” แปลว่า ดีกว่า การท าไคเซ็นจึงมีความหมายตรงตวั คือ การ

เปล่ียนแปลงใหดี้ข้ึน  

 ไคเซ็น จึงเป็นแนวคิดท่ีน ามาใชใ้นการบริหารจดัการอยา่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้ท่ีการมี

ส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ๆ ออกมาด้วยต้นทุนท่ีต ่ าลง มี

ประสิทธิภาพสูงข้ึน และส่งมอบใหลู้กคา้ไดเ้ร็วกวา่ ฉะนั้นจึงจ าเป็นท่ีเราจะตอ้งปรับปรุงงานของเรา

อยูเ่สมอและต่อเน่ือง เพื่อให้สินคา้และบริการท่ีดีมีคุณภาพแก่ลูกคา้นัน่เองหลกัการไคเซ็นสามารถ

เขียนเป็นแผนภาพง่ายๆ ดงัรูปท่ี 2.1 

 

 

 

รูปที ่2. 1   แผนภาพไคเซ็น 

 

品質向上 (การพฒันาอยา่งมีประสิทธิภาพ) 

コストダウン (ราคาถูก) 

納期短縮 (ส่งงานก่อนก าหนดส่ง) 

カイゼン 

kaizen 
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2.1.2 KAIZEN กบั นวตักรรม 

 มีค  ากล่าวท่ีว่าส่ิงท่ีเป็นต้นก าลังขับเคล่ือนการพฒันาเทคโนโลยีหรือการสร้างสรรค์

ผลิตภณัฑ์ของญ่ีปุ่น คือ ไคเซ็นกบันวตักรรม ซ่ึงความแตกต่างของ 2 ส่ิงน้ีสามารถมองผา่นมุมมอง

ท่ีเรียกวา่ Input และ Output ในเชิงอุตสาหกรรม 

 การป้อนเขา้ (Input) ในเชิงอุตสาหกรรม มีทรัพยากร 4 อยา่ง ท่ีถูกน ามาพิจารณามีดงัน้ี 

- คน (Man-power) 

- อุปกรณ์ •เคร่ืองจกัร (Machines) 

- วตัถุดิบ (Materials) 

- เทคโนโลย ี• ทกัษะ •Know How (Methods) 

ถา้เขียนการป้อนเขา้ทั้ง 4 น้ีดว้ยภาษาองักฤษแลว้ ทุกๆค าจะข้ึนตน้ดว้ยตวัอกัษร M ทั้งหมด 

ดงันั้น เราจึงเรียกการป้อนเขา้ในเชิงอุตสาหกรรมวา่ 4 M แต่ก็มีบางคนท่ีคิดวา่ ทรัพยากรท่ีจ าเป็นใน

การเร่ิมตน้ท าธุรกิจนั้น คือ เงิน แต่ถา้พิจารณาแลว้จะพบวา่ มนุษยเ์ป็นผูส้นบัสนุนทรัพยากรพื้นฐาน

ใหก้บัอุตสาหกรรม และผลท่ีไดรั้บ (Output) จากอุตสาหกรรม คือ ผลิตภณัฑ ์หรือการบริการ  

ไคเซ็นและนวตักรรม มีส่วนช่วยให้กระบวนการ Input-Output ในเชิงอุตสาหกรรมเป็นไป

อยา่งมีประสิทธิภาพ ส่วนความแตกต่างระหวา่งไคเซ็นกบันวตักรรม มีความแตกต่างกนั ดงัน้ี  

ไคเซ็น คือ การใชค้วามสามารถของตวัเองในการเปล่ียนแปลงเพียงเล็กนอ้ย ซ่ึงในขั้นตอน

แรกขอแค่ว่า ลองท ำดู ก็เพียงพอแลว้ ลองเปล่ียนวิธีการท างานในปัจจุบนัเพียงเล็กน้อย หรือพลิก

แพลงนิดหน่อยก็พอ แลว้คอยดูผลลพัธ์ และแกไ้ขวธีิการท างานใหดี้ข้ึนเร่ือยๆ  

นวัตกรรม คือ การเปล่ียนแปลงท่ีตอ้งมีการลงทุนเขา้มาเก่ียวขอ้ง หรือพูดได้ว่าเป็นการ

เปล่ียนแปลงในส่วนของการป้อนเขา้ในเชิงอุตสาหกรรม (4M) 

ปัจจุบนัผลิตภณัฑ์ใหม่ๆ ท่ีมาจากญ่ีปุ่นได้ครองตลาดโลกอยู่ เช่น นาฬิกาควอตซ์ กล้อง

ดิจิตอล โทรทศัน์จอแอลซีดี เป็นตน้ และในความเป็นจริงยงัมีสินคา้ใหม่ๆในญ่ีปุ่นอีกมากมายท่ี

ก าลงัรอเวลาเปิดตวัอยูก่ารพฒันาเทคโนโลยีของวงการอุตสาหกรรมญ่ีปุ่นก าลงัอยูใ่นช่วงเก็บเก่ียว
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ผลลพัธ์ และดว้ยแนวโน้มเช่นน้ีไดท้  าให้เศรษฐกิจของญ่ีปุ่นดีข้ึน และนวตักรรมนั้นก็ถูกกล่าวว่า

เป็นตน้ก าลงัในการขบัเคล่ือน 

บริษทัญ่ีปุ่นท่ีเคยท าแต่ไคเซ็นจนโดดเด่น ปัจจุบนัได้กลายมาเป็นผูรั้บผลจากนวตักรรม

อยา่งเตม็ตวั และยงัคงพฒันานวตักรรม ควบคู่ไปกบักระบวนการไคเซ็น 

2.1.3 โครงสร้ำงและกลไกของระบบกำรน ำเสนอควำมคิดสร้ำงสรรค์ 

 บริษทั ไอชินเคคินโซขุ จ  ากดั เป็นบริษทัในเครือไอชินกรุ๊ป ท่ีโดดเด่นมากในเร่ืองความ

กระตือ -   รือร้น ในการท ากิจกรรมไคเซ็นเฉล่ีย คนละ 150 เร่ืองต่อปี เน้ือหาในการท าไคเซ็นนั้น มี

การประยุกต์ใช้ไคเซ็นขั้นสูง (คาราคุริ) ไปจนถึงการท าไคเซ็นเล็กๆน้อยๆจากส่ิงรอบตวั ซ่ึง

เบ้ืองหลงัของเร่ืองเหล่าน้ี มีแบบฟอร์มไคเซ็น 3 ชนิดอยูด่ว้ยกนั ดงัน้ี 

 แบบฟอร์ม Aเป็นแบบฟอร์มท่ีให้เขียน 1 เร่ืองต่อ 1 แผน่ สามารถเขียนอธิบายไดเ้ต็มท่ีแลว้

ยงัสามารถเขียนรูปหรือกราฟไดด้ว้ย การด าเนินการไคเซ็นกลุ่มหรือไคเซ็นท่ีส่งผลทางเศรษฐกิจสูง

จะใชแ้บบฟอร์มน้ีในการบนัทึกไคเซ็น 

 แบบฟอร์ม Bเป็นแบบฟอร์มท่ีใช้บนัทึกไคเซ็นท่ีอยู่ก่ึงกลางระหว่าง A กบั C โดย

ก าหนดใหใ้น 1 แผน่เขียนได ้3 เร่ือง และใน 1 เร่ือง จะมีบรรทดัไวใ้ห้เขียน 8 บรรทดั และยงัมีท่ีวา่ง

ไวส้ ารับวาดรูปหรือกราฟไดอี้กดว้ย 

 แบบฟอร์ม Cเป็นแบบฟอร์มท่ีใชเ้ขียนไคเซ็นท่ีเกิดข้ึนรอบๆตวัใน 1 แผน่สามารถเขียนได ้

7 เร่ือง ซ่ึงใน 1 เร่ือง มีพื้นท่ีไวใ้ห้เขียน 6 บรรทดั ส าหรับเขียนเร่ืองไคเซ็นเล็กๆน้อยๆ ท่ีมีการ

เปล่ียนแปลงนิดนอ้ย 

 ผูท่ี้ท  าไคเซ็นจะเป็นผูต้ดัสินใจเองว่า จะเลือกใชแ้บบฟอร์มแบบไหนจึงจะเหมาะสมท่ีสุด

ในการบันทึกไคเซ็นของตัวเอง ซ่ึงมีให้เลือกตั้ งแต่แบบฟอร์มการท าไคเซ็นรอบตัวไปจนถึง

แบบฟอร์มการท าไคเซ็นระดบัสูง 

 กำรประเมินมีการประเมิน 3 ระดบั ตามแผนภูมิการประเมิน ดงัรูปท่ี 2.2 

- กำรประเมินระดับที ่1 เป็นการประเมินดว้ยหวัหนา้งานโดยตรง (หวัหนา้งานโฟร์แมน) 
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ก่อนอ่ืนไคเซ็นทุกอย่างจะถูกรวบรวมไวท่ี้น่ีโดยไคเซ็นท่ีถูกบนัทึกไวใ้นแบบฟอร์ม C จะ

ถูกน ามาประเมิน เพื่อตรวจสอบหาข้อผิดพลาดหรือส่ิงตกหล่นในการบนัทึกไคเซ็นไวเ้ป็นท่ี

เรียบร้อย 

 

 

 

รูปที ่2.2    แผนภูมิการประเมินผลงานไคเซ็น 
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- กำรประเมินระดับที ่2เป็นการประเมินโดยผูบ้งัคบับงัชาโดยตรง (ผูจ้ดัการแผนก) 

เร่ืองท่ีถูกประเมินระดบัท่ี 1 แล้ว จะถูกส่งลงมาประเมินท่ีน่ีเพื่อประเมินต่อ เร่ืองไหนท่ี

เหมาะสมก็จะถูกเสนอในระดบัสูงข้ึน และจะถูกส่งไปประเมินระดบั 3 ต่อไป ดงันั้น เน้ือหาไคเซ็น

ท่ีถูกบนัทึกไวใ้นแบบฟอร์ม B จะถูกประเมินเสร็จส้ินท่ีน่ี 

- กำรประเมินระดับที ่3 เป็นการประเมินโดยผูจ้ดัการฝ่ายโดยตรง (ผูจ้ดัการฝ่าย รอง

ผูจ้ดัการฝ่าย) 

ขั้นตอนการประเมินเน้ือหาไคเซ็นท่ีเขียนลงในแบบฟอร์ม A เน่ืองจากเร่ืองท่ีถูกพิจารณา

แลว้ ก็จะไดน้ าเสนอในระดบัสูงข้ึนไปอีก ส่วนเร่ืองท่ีเหลือจะถูกประเมินเสร็จส้ินท่ีน่ี การก าหนด

เงินรางวลัจะถูกก าหนดตามระดบัการประเมิน ข้ึนอยูก่บัชนิดของแบบฟอร์ม มีตั้งแต่การประเมินมา

จากหวัหน้างานมาถึงจุดท่ีเป็นการประเมินโดยผูจ้ดัการฝ่าย และหากเร่ืองผ่านการประเมินระดบั 3 

แลว้ จะถูกส่งข้ึนไปในระดบัท่ีสูงข้ึนไปอีก จะมีคณะกรรมการกลางเป็นผูป้ระเมิน ทั้งน้ีเน่ืองจาก

เป็นเร่ืองท่ีมีเงินรางวลัสูง ดงันั้น จึงตอ้งเป็นการไคเซ็นในเร่ืองท่ีมีระดบัสูงเช่นเดียวกนั 

- คณะกรรมกำรบลอ็กไคเซ็นท่ีไดรั้บการประเมินในระดบัสูงจากการประเมินระดบั 3 จะ

ถูกประเมินอีกคร้ังหน่ึงท่ีน้ี รวมถึงการประเมินเงินรางวลั  

คณะกรรมการบล็อกไม่ไดจ้ดัข้ึนตามวาระปกติ แต่จะจดัข้ึนเม่ือมีการน าเสนอไคเซ็นท่ีมี

ความจ าเป็นตอ้งมีการประเมินเกิดข้ึนในระดบัท่ีสูงไปอีกก็มี คณะกรรมการกลาง ซ่ึงจะเป็นผูต้ดัสิน

เร่ืองท่ีเหมาะสม และไดรั้บรางวลัจากประธานบริษทั 

การจุดประกายในการท ากิจกรรมไคเซ็น เกิดจาการเชิญวิทยากรภายนอกมาอบรมให ้

นับเป็นวิธีท่ีถูกใช้บ่อย แต่ทว่าการอบรมเป็นเพียงจุดเร่ิมตน้ ซ่ึงปัญหาท่ีแท้จริง คือ ท าอย่างไร

เพื่อท่ีจะรักษาแรงจูงใจน้ีไวใ้หไ้ด ้

หวัหนา้งานของแต่ละแผนกจะเป็นศูนยก์ลาง การส่งเสริมไคเซ็นในการ ให้ความรู้•ช้ีแนะ•

ส่งเสริมการท าไคเซ็นอยา่งต่อเน่ือง มาโดยตลอด ส่วนหน่ึงมาจากการท่ี ประธานบริษทัเดินตรวจไค

เซ็น นัน่เอง 
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ตวัอยา่งไคเซ็นท่ีถูกบนัทึกไวใ้นแบบฟอร์ม A,B,C 

 

1  ช่ือเร่ือง ลดปริมำณกำรใช้ถุงมือหนัง 

ก่อนไคเซ็น 
ถุงมือหนังมักจะขำดทนัทใีนระหว่ำงกำร
ท ำงำนปริมำณกำรใช้ถุงมือหนังจึงเพิม่ขึน้ 

หลงัไคเซ็น 
ก่อนใชง้านถุงมือหนงัใหใ้ชเ้ทปมาติดบริเวณท่ีขาดได้
ง่าย เพื่อเพิ่มความทนทาน ปริมาณการใชถุ้งมือ 

2  ช่ือเร่ือง  แบ่งชนิดโดยการติดป้ายแขวน 

ก่อนไคเซ็น 
โดยปกติมีกำรแบ่งแม่พมิพ์ไว้ในระดับ
หน่ึงแต่กย็งัมีกำรปนกนัเกดิขึน้อยู่ 

หลงัไคเซ็น 
น าป้ายแขวนมาติดท่ีแม่พิมพ ์ท าใหไ้ม่ปะปนกนัอีก
ต่อไป นอกจากน้ียงัสามารถหยบิมาใชไ้ดง่้ายข้ึนอีกดว้ย 

3  ช่ือเร่ือง ทบทวนวธีิการลา้งกระจกหนา้ต่างใหม่ 

ก่อนไคเซ็น 
กระจกในโรงงำนจะใช้น ำ้ยำล้ำงแต่ไม่ค่อย
สะอำดเท่ำทีค่วร 

หลงัไคเซ็น 
หลงัจากพน่ดว้ยน ้าแลว้ใหเ้ช็ดดว้ยกระดาษก่อน ท าให้
สะอาดข้ึนพอสมควร 

4  ช่ือเร่ือง ป้องกนัการตกของพาเลท B 

ก่อนไคเซ็น 
กำรทีจ่ะน ำพำเลท B ใส่รถเข็น ถ้ำรถเข็น
ขยบั กลวัว่ำ พำเลท B อำจตกลงพืน้ได้ 

หลงัไคเซ็น 
ใชมื้อขา้งหน่ึงกดรถเขน็ไว ้ก่อนท่ีจะน าพาเลทข้ึนไป
วาง เลยไม่ตอ้งกลวัเร่ืองพาเลทตกอีกแลว้ 

5  ช่ือเร่ือง ลา้งฝาครอบพลาสติก 

ก่อนไคเซ็น 
ฝำครอบพลำสติกสกปรก ท ำให้มอง
ตัวเลข ที่หน้ำปัดเคร่ืองวดัไม่ค่อยชัด 

หลงัไคเซ็น 
ลา้งฝาครอบพลาสติกใหส้ะอาด มองตวัเลขไดง่้ายข้ึน 

 

 

รูปที ่2.3   ตวัอยา่งไคเซ็นท่ีถูกบนัทึกไวใ้นแบบฟอร์ม C 
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รูปที ่2.4   ไคเซ็นจากแบบฟอร์ม C 



27 
 

- ไคเซ็นท่ีถูกบนัทึกไวใ้นแบบฟอร์ม C จะเป็นเร่ืองใกลต้วั ดงัเช่นตวัอยา่งท่ียกมา ส่วน

ใหญ่จะเป็นไคเซ็นเล็กๆน้อยๆ และก็มีบางเร่ืองในน้ีท่ีถูกยกระดับและยงัถูกน าไป

ประเมินซ ้ าในระดบัท่ีสูงข้ึน 

- นอกจากน้ียงัมีเน้ือหาประเภท ซ่อมแซม ซ่อมบ ารุง หรือ ท าความสะอาด ด้วย คือ 

ไม่ได้ปล่อยไว้เฉยๆแต่มีการลงมือแก้ปัญหาไปแล้ว น่ีก็ ถือว่าเป็นเร่ืองไคเซ็น

เช่นเดียวกนั 

ตัวอย่ำงไคเซ็นทีถู่กบันทกึไว้ในแบบฟอร์ม B : การดูดซบัผงฝุ่ นจากถุงมือ 

รถยนตเ์ป็นเคร่ืองยนตท่ี์มีความละเอียด และมีความเท่ียงตรงมาก ดงันั้น ในการประกอบ

ช้ินส่วนการผลิต การติดตั้ง หรือกระบวนการใดๆท่ีเก่ียวขอ้ง จะตอ้งระมดัระวงัไม่ใหส่ิ้ง

แปลกปลอมเขา้ไปปะปนหรือติดอยู ่

ดว้ยเหตุน้ีจึงมีการประดิษฐ์เคร่ืองมือส าหรับดูดฝุ่ นหรือส่ิงแปลกปลอมจากถุงมือของ

พนกังานท่ีปฏิบติังาน เคร่ืองมือนั้นก็คือ ท่อทรงกระบอกเจาะรูเล็กๆ มากมาย และจากรูเล็กๆ 

เหล่านั้นก็จะมีการดูดอากาศอยา่งแรงเหมือนเคร่ืองดูดฝุ่ นไฟฟ้า ดงันั้น เพียงแค่น ามือท่ีใส่ถุงมือแลว้

ไปก าไวร้อบๆ ท่อทรงกระ – บอกน้ีเศษฝุ่ นต่างๆ ท่ีติดอยูท่ี่ถุงมือก็จะถูกดูดอยา่งแรง (เคร่ืองมือน้ีถูก

ติดตั้งไวต้ามจุดต่างๆในบริเวณท่ีปฏิบติังาน)  

 

 

 

 

 

 

 

               

 

รูปที ่2.5   ไคเซ็นจากแบบฟอร์ม B 
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ตัวอย่ำงไคเซ็นทีถู่กบันทกึไว้ในแบบฟอร์ม A : คาราคุริอยา่งง่ายๆ ก็สามารถก าจดัส่ิงกีดขวาง 

           ออกไปไดอ้ยา่ง อตัโนมติั 

 การเทอะลูมิเนียมเหลวลงไปในแบบหล่อให้แข็งตวั เพื่อจะท าเป็นช้ินส่วนรถยนต์นั้น ท่ี

ช้ินส่วนจะมีวตัถุท่ีเป็นลกัษณะยื่นออกมาซ่ึงเรียกว่า เซคิ ซ่ึงใช้ประโยชน์ในเวลาท่ีจะน าช้ินส่วน

ออกจากแบบหล่อหรือใชเ้ป็นท่ีจบัเวลาเคล่ือนยา้ย 

 แต่วา่เซคิเป็นส่วนท่ีไม่ตอ้งการ ดงันั้น จ าเป็นจะตอ้งตดัทิ้งในระหวา่งการผลิต 

 

 

 

รูปที ่2.6   ปัญหาไคเซ็นจากแบบฟอร์ม A 
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 ก่อนไคเซ็น 

 ในช้ินส่วนรถยนตท่ี์ผลิตจะมีเซคิติดอยู ่2 ต าแหน่ง และเคร่ืองเพรสจะตดัทิ้งพร้อมกนัเพียง 

1 คร้ัง และเม่ือตดัไปไดส้ักพกัหน่ึงก็ปรากฏวา่ เซคิท่ีถูกตดัจะไปกองสุมรวมกนัท่ีถาดรองทั้งหนา้

เคร่ืองและหลงัเคร่ืองท าใหต้อ้งหยดุงานกลางคนัเพื่อท่ีจะเก็บเซคิดว้ยมือออกเสียก่อนและจึงเร่ิมตน้

ท างานต่อไป โดยเฉพาะอยา่งยิง่เซคิท่ีมาสุม อยูท่ี่ดา้นหนา้เคร่ือง แมเ้พียงนิดเดียวก็จะขวางการ

ท างานแลว้ จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งเก็บออกบ่อยๆ(ท าอะไรสักอยา่งเพื่อจะลดขั้นตอนน้ีไดไ้หม) 

 

 
 

รูปที ่2.7   ปัญหาเซคิก่อนการไคเซ็น 
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หลงัไคเซน 

ไล่เซคิท่ีกองสุมอยูด่า้นหลงัออกไปนึกออกวา่สามารถใชป้ระโยชน์จากการข้ึนลงของเคร่ือง

เพรสได ้

ท่ีดา้นหลงัของเคร่ืองเพรสมีถาดลองรับท่ีมีลกัษณะเรียวยาวติดตั้งอยู ่ท่ีปลายดา้นหน่ึงของ

ถาดรองนั้นท าการร้อยต่อ กบัส่วนท่ีเคล่ือนท่ีข้ึนลงของเคร่ืองเพรสวสัดุเหล็กกลา้ท่ีเรียวยาว พอ

เคร่ืองเพรสเคล่ือนท่ีข้ึนปลายดา้นหน่ึงของถาดรองก็จะถูกยกข้ึนตามไปดว้ย ท าใหเ้กิดการเอียงและ

เม่ือเซคิถูกเคร่ืองตดัออกไปแลว้ก็จะไหลตกลงไปอีกดา้นหน่ึงตามความเอียงของถาด ซ่ึงหากเอียง

ถาดไวร้องรับท่ีดา้นล่างดว้ยแลว้เซคิก็จะถูกเก็บออกไปเองตามธรรมชาติ 

น่ีคือคาราคุริท่ีอาศยัการเคล่ือนท่ีข้ึนลงของเคร่ืองเพรสมาเปล่ียนความเอียงของถาดรับ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.8   หลงัไคเซ็นไล่เซคิ ท่ีสุมอยูด่า้นหลงัออกไป 
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ไล่เซคิทีก่องสุมอยู่ด้ำนหน้ำออกไป  

ดา้นหนา้ของเคร่ืองเพรสจะมีแผงSafety ติดตั้งอยูแ่ผน่น้ีเป็นตวัขวางไว ้จึงท าคาราคุริ

เหมือนถาดรองดา้นหลงัไม่ได ้

การเคล่ือนท่ีของแผงSafety เม่ือแผงSafety เคล่ือนท่ีลงเคร่ืองเพรสก็จะเคล่ือนท่ีลงและ

เม่ือเคร่ืองเพรสเคล่ือนท่ีข้ึนไปแลว้แผง Safety จึงเคล่ือนท่ีตามไป  

การไล่เซคิออกไปจึงอาศยัการเคล่ือนท่ีข้ึนลงของแผง Safety ใหเ้ป็นประโยชน์ 

ขั้นตอนแรก คือ การเปล่ียนถาดรองดา้นหนา้ใหเ้ป็นสายพานล าเลียง แลว้ใชโ้ซ่ร้อยต่อ

ระหวา่งแกนของแผง Safety เขา้กบัแกนของสายพานโดยมีกลไก คือ ทุกคร้ังท่ีแผง Safety เคล่ือนท่ี

ข้ึนลงจะท าใหแ้กนของสายพานหมุนไปดว้ย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.9   หลงัไคเซ็นไล่เซคิ ท่ีสุมอยูด่า้นหนา้ออกไป 
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เซคิ ท่ีตกลงบนสายพานจะเคล่ือนท่ีไปตามการหมุนของสายพาน เม่ือแผงกั้น Safety 

เคล่ือนท่ีข้ึนลง1รอบจะส่งผลให้สายพานหมุนไป1รอบและแผงสายพานจะหมุนไปประมาณ1เมตร

เซคิก็จะถูกไล่ออกไปดา้นขา้งประมาณ1เมตรดว้ย ทั้งน้ีสายพานจะหมุนไดแ้ค่ทิศทางเดียวเท่านั้น 

ดงันั้นเซคิท่ีตกลงบนสายพานก็จะตกลงไปในถงัท่ีรองรับไวใ้นการหมุนครังต่อไป  

น่ีคือคาราคุริท่ีอาศยัการเคล่ือนท่ีข้ึนลงของแผงกั้นSafetyแล้วเปล่ียนเป็นแรงส่งให้

สายพานหมุน 

และดว้ยวธีิน้ีเอง เซคิก็จะถูกเก็บออกไปตามธรรมชาติ 

 

2.1.4 รูปแบบกำรเรียนรู้ กำรแนะน ำ ฝึกอบรม KAIZEN 

 การสร้างแต่ระบบหรือออกกฎขอ้บงัคบัเพียงอยา่งเดียวนั้นไม่ได ้การให้ไคเซ็นเป็นไปตาม

ขั้นตอน ด ำเนินกำรอย่ำงต่อเน่ือง ⇨แพร่หลำย⇨ ตื่นตัว นั้น จ  าเป็นตอ้งได้รับความเขา้ใจและ

ยอมรับจากพนกังานทุกคน ดงันั้น การใหค้วามรู้และการแนะน าเก่ียวกบัไคเซ็น จึงมีการท าในหลาย

รูปแบบ 

 วิธีการให้ความรู้ดา้นไคเซ็นจะแตกต่างกนัตามประเภทธุรกิจ สภาพของกิจการ ขนาดของ

องค์กร หรือข้ึนอยู่กบัว่าแต่ละบริษทัอยู่ในขั้นตอนไหนของการท าไคเซ็น แมก้ระทัง่ระดบัความ

แพร่หลายของแนวคิดไคเซ็น ก็จดัวา่เป็นปัจจยัหน่ึงของความแตกต่างน้ี 

- กำรให้กำรศึกษำแก่พนักงำนใหม่ 

มากกวา่ 40% ของบริษทัท่ีจดัใหมี้การสอนและการอบรมพนกังานใหม่เร่ืองไคเซ็นไดบ้รรจุ

เร่ืองไคเซ็นไวใ้นหลกัสูตรอบรมพนกังานใหม่ดว้ย โดยมีเน้ือหาหลกัเป็นเร่ืองระบบหรือกิจกรรม

ของบริษทั เช่น เน้ือหาโดยสังเขปของระบบ หรือจุดประสงคข์องกิจกรรมต่างๆในบริษทั 

- กำรให้กำรศึกษำแก่พนักงำนระดับผู้จัดกำร 

บริษทัท่ีตอบมาว่า ไดใ้ห้การศึกษาอบรมไคเซ็นกบัพนกังานระดบัผูจ้ดัการมีนอ้ยกวา่ท่ีคิด

นั้น บริษทัได้ให้เหตุผลว่า เน่ืองจากผูจ้ดัการเป็นกุญแจส าคญัในการขบัเคล่ือนกิจกรรมไคเซ็น 

ดังนั้ น ผูท่ี้ปฏิบัติงานน้ีจึงจ าเป็นจะต้องมีความรู้เฉพาะทางเก่ียวกับไคเซ็นในระดับหน่ึง เช่น 
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จุดส าคญัในการสอนเก่ียวกบัไคเซ็น วิธีการให้ค  าแนะน าหรือวิธีการประเมิน เป็นตน้ ดงันั้น จึงมี

บางกรณีท่ีตอ้งตั้งกรอบความรู้ข้ึนมาต่างหากและไปศึกษาจากสถาบนัเฉพาะทางต่างๆนอกบริษทั 

- สไตล์กำรฝึกอบรมหลำยๆแบบ 

กำรส่งพนักงำนไปฝึกอบรมภำยนอกบริษัท กำรเชิญวิทยำกรจำกภำยนอกมำสอน กำร

แต่งตั้งบุคลำกรภำยในบริษัทให้เป็นวทิยำกร เร่ืองเหล่าน้ีเป็นสไตล์ในการฝึกอบรมของแต่ละบริษทั

ท่ีแตกต่างกันออกไป ในแต่ละบริษัทจะด าเนินการโดยเลือกวิธีท่ีดีท่ีสุด ภายใต้ข้อจ ากัดของ 

งบประมำณ และเวลำ เป็นตน้ 

 หรือว่าในบางปัญหา เช่น ขอ้จ ากดัในเร่ืองของเวลา เน่ืองจากการเชิญวิทยากรภายนอกมา

สอนนั้น อาจจะเป็นเร่ืองยาก แต่หากใหค้นในบริษทัเป็นวิทยากรเสียเองก็จะขาดพลงัในการผลกัดนั 

ซ่ึงก็มีบริษทัจ านวนไม่น้อยท่ีแกปั้ญหาเหล่าน้ีโดยการน าส่ือการสอนอ่ืนๆ เขา้มาใช้ฝึกอบรม เช่น 

วิดีโอ หรือดีวีดี เป็นตน้ ซ่ึงขอ้ดีของการใช้ส่ือการสอนแบบน้ีก็คือ สามารถแกปั้ญหาขอ้จ ากดัใน

เร่ืองของเวลา เพราะสามารถแบ่งดูเป็นส่วนๆได ้

- กำรน ำเสนอกรณตีัวอย่ำงหรือกำรรวมกลุ่มเรียน 

 ดว้ยการท าให้กรณีตวัอยา่งไคเซ็นของบริษทัเป็นความรู้ร่วมกนั การน าเสนอกรณีตวัอยา่ง

หรือการรวมกลุ่มเรียนก็คือ วิธีกำรสอน แนะน าอย่างเป็นรูปธรรมในเร่ืองเหล่าน้ี เช่น ไคเซ็นคือ

อะไร จะตอ้งท าอย่างไร เป็นตน้ การท าให้กรณีตวัอย่างเป็นการเรียนรู้ร่วมกนักล่าวคือ กำรท ำให้

ทฤษฎ ีกฎ หลกักำรส ำคัญของกำรไคเซ็น เป็นเร่ืองท่ีใชร่้วมกนัโดยมีเป้าหมาย คือ ให้ลอกเลียนแบบ

และท าตามตวัอยา่งกรณีดงักล่าว เพื่อเช่ือมโยงไปยงัการท าไคเซ็นอ่ืนต่อไป 

 การลาดตระเวนไคเซ็น หรือการแสดงนิทรรศการไคเซ็น โดยมีจุดประสงค์ คือ การให้

ผูบ้ริหารของบริษทัไดเ้ดินดูการปฏิบติังานนั้น เพื่อเป็นการสร้างขวญัและก าลงัใจให้กบัผูป้ฏิบติังาน 

และการได้อธิบายเก่ียวกับไคเซ็น ตลอดจนการได้สัมผสักับไคเซ็นของแผนกอ่ืนๆ จะท าให้

พนกังานเกิดความเขา้ใจลึกซ้ึงข้ึนอีกขั้นหน่ึง 
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- กำรประชุมเช้ำ • กำรประชุมทีห่น้ำงำน 

การสอนไคเซ็นไม่จ าเป็นตอ้งจดัเวลาหรือสถานท่ีพิเศษ บางบริษทัใช้เวลาไม่ก่ีนาทีตอน

ประชุมเชา้ หรืประชุมท่ีหนา้งานมาสอนไคเซ็นดว้ย นอกจากน้ีอีกหลายบริษทัยงับรรจุการสอนไค

เซ็นลงไปในกิจกรรมรวมกลุ่มเรียนอ่ืนๆ เช่น QC Cycle หรือ กิจกรรม TPM เป็นตน้ เรียกสไตล์

แบบน้ีวา่ แบบไทอพั (Tie-up) 

- กำรแจกจ่ำยเอกสำรเกีย่วกบัไคเซ็นเป็นประจ ำ 

มีหลายบริษทัท่ีมีการแจกเอกสารเพื่อติดตามผลการอบรม เพราะถือว่าเป็นส่วนหน่ึงของ

การศึกษาเช่นกนั มีทั้งการน าข่าวเก่ียวกบัไคเซ็น หรือรวบรวมกรณีตวัอย่างไคเซ็น แลว้ก็เผยแพร่

ออกไป ในปัจจุบนัน้ีวิธีการประชาสัมพนัธ์กิจกรรมไคเซ็นท่ีถูกใช้อย่างแพร่หลาย คือ การส่ง E-

mail หรือการใช ้Internet 

อยา่งไรก็ตาม ทุกส่ิงทุกอย่างท่ีเก่ียวขอ้งกบัไคเซ็นควรปฏิบติัให้เป็น อย่ำงไคเซ็น ดว้ย ซ่ึง

การศึกษาหรือการอบรมเก่ียวกบัไคเซ็นก็ไม่ควรนอกเหนือจากน้ี 

ในแต่ละบริษทั มีการปรับวธีิการศึกษาและอบรมให้เขา้กบัเง่ือนไขหรือสภาพแวดลอ้มของ

ตนอยา่งมีประสิทธิผล ตราบใดท่ีไม่หลุดกรอบของค าวา่ “อยา่งไคเซ็น” แลว้ล่ะก็ สไตล์ไหนก็ไดท่ี้

เป็น รูปแบบทีเ่หมำะสมกบับริษัทนบัวา่ดีท่ีสุดทั้งนั้น 

 

2.1.5 กำรก ำจัดปัญหำ กำรชะลอตัวในกจิกรรม KAIZEN 

หน่ึงในศตัรูตวัร้ายของกิจกรรมไคเซ็น คือ กำรหยุดชะงักของกิจกรรม อนัเน่ืองมาจาก 

ควำมซ ้ำซำกจ ำเจ 

กิจกรรมไคเซ็น ท่ีริเร่ิมโดยประธานของ บริษัท อิชิฮำร่ำคินโซขุ จ ำกัด (ส ำนักงำนใหญ่ 

อ ำเภอโทขุชิม่ำ) เป็นบริษทัจ าหน่าย และแปรรูปโลหะ มีสินคา้หลกั คือ โลหะสเตนเลส และ

อะลูมิเนียม โดยใชเ้คร่ืองจกัรส าหรับกระบวนการเจีย ตดั และเฉือน เพื่อแปรรูปโลหะนั้น พอยา่งเขา้
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สู่ปีท่ี 3 ก็ประสบวิกฤตการณ์หยุดชะงกั แต่ดว้ยการตอบสนองต่อปัญหาอย่างรวดเร็ว จึงท าให้การ

ชะลอตวัของการท าไคเซ็นในบริษทัผ่านพน้ไปดว้ยดี จนถึงปัจจุบนัเป็นเวลา 11 ปีแลว้ นบัตั้งแต่

เร่ิมตน้ กิจกรรมไคเซ็นก็แนบแน่นอยูใ่นโรงงานจนถึงขั้นมีการพูดวา่ “ ถา้ไม่มีกิจกรรมไคเซ็นแลว้

ล่ะก็โรงงานเราจะเป็นโรงงานท่ีมีแต่มุดะ (ความสูญเปล่า) ขนาดไหนกนั ”กราฟการพฒันาผลงาน

ไคเซ็น บริษทั อิชิฮาร่าคินโซข ุจ ากดั และเหล่าคณะกรรมการไคเซ็น แสดงในรูปท่ี 2.10 

วธีิกำรแก้ไขปัญหำ 

1) เขา้ไปชกัชวนเท่าท่ีจะท าได ้

ในตอนนั้น เหล่ากรรมการไคเซ็นต่างก็คิดกนัวา่ “ถา้ปล่อยไวอ้ยา่งน้ีจะแย”่ และ “ยงัไม่เป็น

กิจกรรมท่ีท ากนัอยา่งทัว่ถึงทั้งบริษทั” ดงันั้น ตอ้งท าอะไรสักอยา่ง ส่ิงแรกท่ีท าคือ กำรชักชวน ซ่ึง

สามารถเร่ิมตน้ไดท้นัทีเลย ใชว้ธีิการท่ีเรียบง่ายท่ีสุด คือ การติดตามคนท่ีไม่ส่งผลงานไคเซ็นดว้ย

การบอกบ่อยๆ เช่น “กรุณาท าไคเซ็นดว้ยสิ” หรือ “อะ๊ นัน่แหละการไคเซ็นแหละ” คุณจุนคิชิ ทา

จิม่า ซ่ึงเป็นประธานกรรมการไคเซ็น ในเวลานั้นไดบ้อกเทคนิคส่วนตวั เก่ียวกบัเร่ืองน้ีวา่ “เทคนิค

ในการชกัชวนคนอ่ืนนั้น ตอ้งไม่เขา้ไปกา้วก่ายถึงความรู้สึกของอีกฝ่าย ในทางกลบักนั ตอ้งพูดให้

แบบสบายๆเนน้บ่อยๆหลายๆคร้ัง” 

2) ในขั้นตน้ยอมใหมี้การเขียนแทนกนัได ้

แผนกส่งของกบัแผนกโกดงั มีการท าไคเซ็นน้อยมากเป็นพิเศษ เหตุผลน่าจะเป็นเพราะว่า

ไม่เคยชินกบัการตอ้งมาเขียนวา่ไดท้  าไคเซ็นอะไรไปบา้ง สมาชิกในคณะกรรมการไคเซ็นไดห้าทาง

ออกกบัปัญหาน้ีดว้ย การเขียนแทนกัน“ผมจะเขียนแทนให้เอง บอกมาเลยวา่ไดท้  าไคเซ็นอะไรไป

บา้ง” “น่ีแหละดีแลว้ น่ีก็เป็นการเขียนไปแลว้ 1 แผน่นะ” ดว้ยวิธีการเหล่าน้ี จึงมีคนท่ีเห็นวา่ ถา้เป็น

ประมาณน้ี น่าจะลองเขียนเองได้ จึงมีจ านวนของผูท่ี้เขียนไคเซ็นด้วยตนเองค่อยๆเพิ่มข้ึนเร่ือยๆ

สุดทา้ย กำรเขียนด้วยตนเอง ก็กลายเป็นเร่ืองปกติไปในท่ีสุด 
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รูปที ่2.10   คณะกรรมการไคเซ็นบริษทั อิชิฮาร่าคินโซข ุจ ากดั 

3) จากการประเมินดว้ยความรู้สึก สู่การประเมินดว้ยคะแนน 

 มีเสียงบ่นดว้ยความไม่พอใจ เก่ียวกบัการประเมินผลงานไคเซ็น มาเขา้หูบ่อยๆ เช่น “ท าไม

ไคเซ็นคนนั้นอยูใ่นระดบัเหนือกวา่ไคเซ็นของผม?” “สรุปแลว้ไคเซ็นมนัคืออะไรล่ะ” ในตอนแรก

นั้น การประเมินผลงานไคเซ็น ใชว้ิธีท่ีรู้จกักนัในนามวา่ (วิธีเอาล่ะหรือวิธีการตดัสินแบบง่าย) วิธีน้ี 

คือ การท่ีกรรมการประเมินใชส้ัญชาตญาณประสาทสัมผสัของตนประเมินไคเซ็นวา่ เป็นระดบั A B 

หรือ S ท่ียอดเยี่ยมเป็นพิเศษหรือการตดัสินตามความรู้สึกแนวคิดของ วิธีเอำล่ะ มาจากแนวคิดท่ีวา่ 

พืน้ฐำนของไคเซ็น คือ กำรพลิกแพลง ดัดแปลงอย่ำงเล็กน้อยเท่ำน้ัน ดังน้ัน โดยหลักกำรแล้ว กำร

ประเมินผลงำน 2 ระดับโดยใช้สัญชำตญำณน้ัน ถือว่ำสมเหตุสมผลดีแล้ว ดงันั้น วิธีประเมินแบบเอำ

ล่ะ จึงไม่มีการช้ีแจงเหตุผลวา่ ท าไมจึงเป็น A ท าไมจึงเป็น S  
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 ดงันั้น ขอ้สงสัยท่ีวา่ “ท าไมจึงเป็น A ท าไมจึงเป็น B ไม่เขา้ใจเลย” และความไม่พอใจ จึง

เช่ือมต่อไปยงัขอ้สงสัยว่า “ไม่เขา้ใจเลยวา่ ไคเซ็นคืออะไร” “ไคเซ็นน่ีมนัตอ้งท ายงัไงเหรอ” หาก

พิจารณาแลว้เห็นวา่เป็นหน่ึงในสาเหตุของปัญหาการชะลอตวั 

 ดว้ยเหตุน้ีจึงมีการพิจารณาแกไ้ข วิธีการประเมินดว้ยสัญชาตญาณ หรือ วิธีเอาล่ะ และได้

เปล่ียนเป็นการประเมินตามหัวขอ้ แบ่งคะแนนออกเป็นหมวดๆจากนั้นก าหนดระดบัผลงานจาก

คะแนนรวม เรียกว่า วิธีกำรรวมคะแนน ในบริษทัของเราไดแ้บ่งหมวดการประเมินผลงานไคเซ็น

หน่ึงๆ ออกเป็นหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 

1. มุมมอง 

2. วธีิการท าไคเซ็น 

3. ประสิทธิผล  

โดยในแต่ละหัวขอ้จะมีคะแนน 30 คะแนน 20 คะแนน 10 คะแนน ตามล าดบั (คะแนน

ผลลพัธ์อยา่งเดียว 40 คะแนน) ดว้ยคะแนนรวมดงักล่าน้ี ระดบั S • A • B ก็จะถูกก าหนดไปเอง วิธีน้ี

ท  าให้เกิดปฏิกิริยาในทางท่ีดีข้ึน จึงไม่มีเสียงบ่นดว้ยความไม่พอใจอย่างเช่น “ท าไมฉันถึง..... อีก

แล้ว” อีกดา้นหน่ึง ดว้ยวธีิน้ี ขั้นตอนการประเมินยอ่มตอ้งเพิ่มข้ึนมากกวา่การประเมินดว้ย วิธีเอำล่ะ 

แน่นอน 

4) สร้างบรรยากาศเหมือนงานเทศกาล ดว้ยการแจกรางวลัประจ าเดือน 

ไคเซ็นคือ การแกไ้ขปัญหาประจ าวนัท่ีเกิดข้ึนรอบๆตวั ดว้ยการพลิกแพลงหรือดดัแปลง

อยา่งง่ายๆ เป็นธรรมดาท่ีวิธีการแกปั้ญหาเช่นน้ี จะดู ธรรมดำ และ ไม่โดดเด่น ดว้ยเหตุน้ี อยากให้

พนกังานทั้งหมดให้ความสนใจ จึงจ าเป็นตอ้งท าให้เหมือนเป็น งำนเทศกำล จึงก าหนดให้มีรางวลั

ประจ าเดือน ประกาศผลงานและประกาศเกียรติคุณ ในการประชุมตอนเช้า “น่ีเป็นการไคเซ็นท่ีดี

มาก จ าเป็นต้องให้ทุกๆคนรับรู้ด้วย”ผลงานไคเซ็นท่ีคณะกรรมการไคเซ็นได้พิจารณาเห็นชอบ

ร่วมกบัแลว้ เดือนละ 1 เร่ืองจะถูกคดัเลือกอยา่งเขม้งวด และน ามาประกาศต่อพนกังานทุกๆคนใน

วนัท่ีมีการตั้งแถวในตอนเช้า ถึงจะบอกว่าเป็นการประกาศ แต่ก็ไม่ได้หมายความว่าจะท าอะไรท่ี

ยิง่ใหญ่จนเกินไป และคณะกรรมการไคเซ็นจะใชเ้วลาเพียง 3 นาที ของการตั้งแถวตอนเชา้เดือนละ 
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1 คร้ัง ประกำศแนะน ำให้พนักงำนทุกคน รู้จักไคเซ็น ประจ ำเดือน และเจา้ของผลงานไคเซ็น แมว้า่

จะไม่ยิง่ใหญ่อะไร แต่มนัจะหลงเหลือในความทรงจ า และไม่ตอ้งใชเ้วลามากมาย ซ่ึงวิธีการน้ีบริษทั 

อิชิฮาร่าคินโซข ุจ ากดั ไดท้  าต่อเน่ืองกนัมาเป็นเวลา 8 ปีแลว้ 

5) สร้างเอกลกัษณ์ของคณะกรรมการผา่นบอร์ดประชาสัมพนัธ์ 

การจะท าให้ผลงานไคเซ็นเป็นขอ้มูลร่วมกนันั้น แค่ กำรให้รำงวัลประจ ำเดือน และกำร

รวบรวมผลงำนไคเซ็นประจ ำปี ถือวา่ยงัไม่ค่อยเพียงพอเท่าไร ดงันั้น กรรมการไคเซ็น จึงใชว้ิธีการ

หมุนเวียนกนัทุกๆเดือน ติดประกาศโครงการต่างๆ ท่ี บอร์ดประชาสัมพนัธ์ไคเซ็น เพื่อสร้างความ

ต่ืนตวัและความเขา้ในเร่ืองไคเซ็นใหก้บัพนกังานทุกๆคน 

 

2.2 กำรผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นปรัชญาการผลิต ท่ีมีพื้นฐานความแตกต่างของ
แนวคิดในการผลิต จากการไหลในการผลิตตั้งแต่วตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑ์ และตั้งแต่การ
ออกแบบผลิตภณัฑจ์นถึงการบริการลูกคา้ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อก า จดัความสูญเปล่า
(Waste/Muda) และผลิตสินคา้ใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ ดงัภาพท่ี 2.11 (Allen et al., 2001) 
 

 

ภำพที ่2.11   แนวคิดการผลิตแบบลีน 
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2.2.1 หลกักำรพืน้ฐำนของกำรผลติแบบลนี 
 แนวคิดเร่ืองลีน ท่ีเจมส์ วอแม็ก กล่าวไวใ้นหนงัสือช่ือ “Lean Thinking” หลกัการพื้นฐาน
ของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการคือ การนิยามคุณค่า การวิเคราะห์สายธารคุณค่า การไหล การดึง/
ทนัเวลาพอดี และความสมบูรณ์แบบ ดงัภาพท่ี 2.12  (Feld, 2001) และยงัค านึงถึงการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองในแต่ละโครงสร้างหลกัตามการหมุนของวงลอ้การผลิตแบบลีน 

 

 

 

ภำพที ่2.12   หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
 

2.2.1.1 การนิยามคุณค่า (Value Definition)  
 ในหลกัการน้ีเสนอใหส้ามารถระบุคุณค่าลูกคา้ การระบุวา่สินคา้หรือบริการมีคุณค่าอยูท่ี่ใด
อาจเปรียบเทียบกบัคู่แข่ง (Benchmarking) ก็ได ้และกระบวนการท่ีปราศจากการสูญเปล่า (Waste-
free) เป็นกระบวนการท่ีด าเนินไปอยา่งถูกตอ้งโดยตอ้งใชเ้วลาและความพยายามท่ีจะก าจดัความสูญ
เปล่าออกจากกระบวนการ ดงันั้นกระบวนการท่ีสร้างคุณค่าจึงเป็นส่ิงส าคญั แต่จ าเป็นตอ้งมองใน
มุมของลูกคา้(Customer’s Perspective) ไม่ใช่มองจากมุมของผูผ้ลิต ( Producer’s Perspective) ลูกคา้
จะเป็นคนสุดทา้ยท่ีก าหนดคุณค่า ดว้ยเหตุน้ีความสูญเปล่าประเภทหน่ึงของของเสีย (Waste/Muda) 
คือ กระบวนการท่ีลูกคา้ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าในตวั
ผลิตภณัฑ์และความสามารถของผลิตภณัฑ์ในการเสนอราคาให้กบัลูกคา้ การท่ีสามารถระบุไดว้่า
สินคา้หรือบริการท่ีเป็นผลิตผลขององคก์รมีคุณค่าอยา่งไรนั้น นบัเป็นบนัไดขั้นแรกของแนวคิดลีน
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ซ่ึงจะท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ อนัจะส่งผลต่อการด าเนิน ธุรกิจต่อไปทั้งยงัสามารถน าคุณค่าท่ี
ลูกคา้ตอ้งการนั้นมาเป็นแนวทางในการด าเนินการผลิตดว้ย ดงันั้นการคน้หาและวิจยัความตอ้งการ
ของลูกคา้จึงเป็นส่ิงส าคญั และควรใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกวา่ Quality Function Deployment (QFD) 
  เทคนิคของ QFD เป็นเทคนิคท่ีน าความตอ้งการของลูกคา้มาวิเคราะห์เปรียบเทียบกบั
ความสามารถของตนเองและคู่แข่งในการบรรลุความตอ้งการของลูกคา้นั้น เพื่อหาทางในการ
ตอบสนองคความตอ้งการของลูกคา้ เป็นการน าความตอ้งการของลูกคา้มาก าหนดส่ิงท่ีจะตอ้งท า 
ดงันั้น การทราบความตอ้งการของลูกคา้ถือเป็นส่ิงส าคญัยิง่ ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการพึงระลึกเสมอวา่ 
 1. คุณค่าของสินคา้หรือบริการจะถูกตดัสินโดยลูกคา้เสมอ 
 2. ผูผ้ลิตหรือผูใ้หบ้ริการหนา้ท่ีในการสร้างคุณค่านั้นใหแ้ก่สินคา้หรือบริการท่ีจะน าเสนอ
ออกสู่ตลาด 
 3. ความตอ้งการของลูกคา้และเสียงตอบกลบั ( Feedback) คือ ส่ิงท่ีก าหนดวา่ผูผ้ลิตหรือผู ้
ใหบ้ริการจ าเป็นจะตอ้งท าอะไรต่อไปในการพฒันาสินคา้และบริการ เพื่อความพึงพอใจของลูกคา้ 
 
2.2.1.2 การวเิคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis)  
 หลกัการการนิยามคุณค่า เป็นพื้นฐานส าคญัส าหรับการวิเคราะห์สายธารคุณค่า ซ่ึงในการ
วิเคราะห์เร่ิมต้นด้วยแผนภาพกระบวนการ (Process Mapping) ก าหนดแต่ละขั้นตอนตาม
กระบวนการผลิต ซ่ึงในแต่ละขั้นตอนจะมีค าถามวา่ “มีคุณค่าเพิ่มให้กบัผลิตภณัฑ์ตามทรรศนะของ
ลูกคา้หรือไม่” ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีมีผลต่อการเพิ่มคุณค่าของความสามารถของผลิตภณัฑ์หรือคุณภาพ 
โดยทัว่ไปจะเก่ียวขอ้งกบัการเปล่ียนแปลงวตัถุดิบให้เป็นผลิตภณัฑ์ การก าจดัส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม
ในกระบวนการ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีดีในการเพิ่มคุณค่าและเพิ่มประสิทธิภาพ 
 แผนภาพกระบวนการสามารถท าได้โดยสร้างแผนภาพการไหลของคุณค่า (Value 
StreamMapping : VSM) โดยท่ี Value Stream คือกิจกรรมหรืองานทั้งหมด (เป็นส่ิงท่ีเกิดคุณค่าเพิ่ม
และไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม) ท่ีท าใหเ้กิดผลิตภณัฑใ์หก้บัลูกคา้ ดงันั้น VSM คือการเขียนแผนภาพแสดงถึง
การไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่าง ๆ ดงัภาพท่ี 2.13 (Allen 
et al., 2001) เม่ือเขา้ใจว่าอะไรคือการไหลของคุณค่าของผลิตภณัฑ์แลว้ จะพบกบักิจกรรม 3 
ประเภท ดงัน้ี ประเภทท่ีหน่ึง ขั้นตอนของการสร้างคุณค่าเพิ่มในการไหลและกระบวนการ (Value 
added Flow and Activities) เป็นขั้นตอนของการเปล่ียนแปลงเพื่อให้เหมาะสมในเร่ืองหนา้ท่ีการ
ท างานของวตัถุดิบ และน าไปสู่กระบวนการสุดทา้ยท่ีไดผ้ลิตภณัฑ ์ประเภทท่ีสอง ขั้นตอนการสร้าง
ซ่ึงไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non Value Adding) เร่ิมตั้งแต่ขั้นตอนปัจจุบนัของ
ระบบในกระบวนการผลิตท่ีอาจจะรวมถึงการตรวจสอบ การรอคอย และการขนส่ง ประเภทท่ีสาม
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ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่าและควรจะตอ้งก าจดัออกทนัที (Non Value Added Flow and 
Activities) 

 

 

รูปที่ 2.13   แผนภาพสายธารคุณค่า 

2.2.1.3 การไหล (Flow)  
 การท าใหคุ้ณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง คือ การท าใหส้ายการผลิตสามารถปฏิบติังานได้
อยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการขดัขวางหรือหยดุการผลิตดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม ใหง้าน
สามารถไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองเหมือนเช่นน ้าในแม่น ้า ซ่ึงแมว้า่ระดบัน ้าจะลดต ่าลงแต่ก็ยงัไหลอยู่
เสมอ องคก์รต่าง ๆ ตอ้งการมุ่งเนน้ในเร่ืองการไหลของผลิตภณัฑแ์บบรวดเร็ว (Rapid Product 
Flow) โดยการก าจดัอุปสรรคต่าง ๆ และระยะทางท่ีอยูร่ะหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างาน ท า
ใหแ้ผนผงัการท างานของพนกังานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวกบัการผลิตเปล่ียนแปลงไป 
 การไหลของงาน (Flow) ถือวา่เป็นหวัใจของระบบการผลิตแบบลีน และเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ี
จะตอ้งท าให้เกิดข้ึนก่อนท่ีจะท าการติดตั้งระบบอ่ืน ๆ ของระบบการผลิตแบบลีนต่อไป การท าให้
สายการผลิตเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) สามารถท าไดด้งัน้ี คือ 
 1. อยา่ใหเ้คร่ืองจกัรวา่งงานดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม (Idle) 
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 2. หากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of Control) ตอ้งแกไ้ข
ใหก้ลบัสู่ภาวะปกติไดเ้ร็วท่ีสุด 
 3. การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance : PM) เป็นส่ิงท่ีตอ้งใช ้
เวลาใหน้อ้ยท่ีสุด แมว้า่จะอยูใ่นแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไม่สามารถควบคุมเวลาน้ีได ้
 4. อยา่ขดัจงัหวะการผลิต ดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม 
 5. จดัก าลงัการผลิตของแต่ละกระบวนการใหมี้ความสมดุลกนั (Line Balancing) ซ่ึงจะท า 
ใหไ้ม่มีงานรอระหวา่งกระบวนการ (Work In Process : WIP) หรือเกิดคอขวดข้ึน (Bottleneck) 
 6. ลดปริมาณการขนยา้ย 
 7. ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting) 
 8. จดัผงัโรงงาน (Line Layout) ใหเ้หมาะสม 
 
2.2.1.4 การดึง (Pull) / ทนัเวลาพอดี (JIT)  
 ในแนวคิดแบบลีน สินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูกพิจารณาเป็นเร่ืองการสูญเปล่า 
ฉะนั้นการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีขายไม่ไดจ้ะเป็นการสูญเปล่า เช่นเดียวกนั ดงันั้นการให้ลูกคา้เป็นผูดึ้ง
คุณค่าของกระบวนการ คือ การท าการผลิตเม่ือลูกคา้มีความตอ้งการสินคา้นั้น และผลิตแค่เพียงพอ
กบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยหมายถึงทั้งลูกคา้ภายในและภายนอกเป็นการผลิตท่ีเขา้ใกลก้บัลกัษณะของ
การผลิตตามสั่ง (Made To Order) ไม่ใช่การผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made To Stock) ซ่ึงการ
ผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหน่ึงท่ีเกิดข้ึนเพราะการรอคอย (Waiting) 
วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดีคือ การสร้างความสมดุลและความสัมพนัธ์ของปริมาณ
การผลิตตลอดเวลา จึงไดน้ า Takt Time มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการจดัสมดุลของการไหล โดย Takt 
Time นั้นเป็นตวัค านวณมาตรฐานของคุณค่าบนความตอ้งการของลูกคา้ และเป็นความรวดเร็วท่ี
ก าหนดใหใ้นกระบวนการผลิตเพื่อท าใหไ้ดต้ามความตอ้งการใน 

ระบบการผลิตแบบลีน Takt Time จึงเป็นเคร่ืองมือท่ีเช่ือมระหวา่งการผลิตกบัลูกคา้ และเป็นตวั 
ก าหนดอตัราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การค านวณแนวทางการท างาน การพฒันา 
เส้นทางส าหรับการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงน าไปสู่การคน้หาปัญหาและหาค าตอบท่ีตอ้งการ 
 ในหลกัการน้ีเป็นการบอกให้ผูผ้ลิตท างานแบบยอ้นหลงั (Work Backward) คือ น าความ
ตอ้งการของลูกคา้ (Customer Requirements) มาก าหนดการท างาน ไม่ใช่ท าออกไปเพื่อรอลูกคา้มา
ซ้ือ การผลิตตอ้งท าเม่ือลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผูผ้ลิต (Master 
Production Plan : MPS) หรือการผลิตแบบตามการพยากรณ์ยอดขาย (Sales Forecast) ในการใช้
ระบบดึงให้สมบูรณ์แบบ ให้ใชก้บัทั้งลูกคา้ภายนอก (External Customer) ซ่ึงก็คือ บริษทัหรือลูกคา้
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ท่ีซ้ือสินคา้จากเรา และกบัทั้งลูกคา้ภายใน (Internal Customer) ซ่ึงก็คือ บุคคลหรือหน่วยงานท่ีเรา
ตอ้งใหก้ารสนบัสนุนแก่เขาหรือบุคคลท่ีไดรั้บผลกระทบจากการท างานของเรา เช่นเดียวกบัแนวคิด
ของการจดัการดา้นคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management : TQM) 
 
 
2.2.1.5 ความสมบูรณ์แบบ (Perfection)  
 หลงัจากท่ีเขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้ รู้และเขา้ใจในคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิต จดัท าผงัของ
คุณค่าและให้ลูกคา้เป็นผูดึ้งงานและก าหนดกิจกรรมในการผลิตแลว้ ต่อมาก็คือ การพยายามเพิ่ม
คุณค่า (Value) ใหก้บัสินคา้และบริการอยา่งต่อเน่ืองรวมถึง การคน้หาความสูญเปล่า (Waste) ให้พบ
และก าจดัอย่างต่อเน่ืองตลอดไป ซ่ึงก็คือแนวคิดของ PDCA (Plan-Do–Check–Act) การท าให้
ประสบความส าเร็จไดน้ั้นไดรั้บผลมาจากการท างานท่ีมีประสิทธิภาพในหลกัการท่ีไดก้ล่าวไปแลว้
ขา้งตน้ ควรเน้นโอกาสท่ีจะปรับปรุงในเร่ืองของการลดเวลา  พื้นท่ี ตน้ทุน และการลดความ
ผดิพลาดเก่ียวกบัการสร้างผลผลิตและการจดัการ ซ่ึงเป็น 
ผลตอบสนองไปยงัความตอ้งการของลูกคา้ โดยทัว่ไปองคป์ระกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดแบบลีน 
มุ่งเนน้ ไดแ้ก่ ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภณัฑ์และกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึง
เป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้ ประการท่ีสอง เป็นการวางโครงสร้างระบบการไหล
อยา่งต่อเน่ือง ระบบคงคลงัเป็นศูนย์ การผลิตทนัเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย ์ และประการท่ีสาม
ความสมบูรณ์แบบ คือ การเพิ่มคุณค่ามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองหรือ Kaizen ดงันั้น
การบริการและการด าเนินงานขั้นต่อไปควรค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีเป็นไปได ้
 
2.2.2 เคร่ืองมือและเทคนิคของระบบกำรผลติแบบลีน 
 
2.2.2.1 การจดัสายการผลิตแบบเซลล ์(Cellular Manufacturing) 
 สายการผลิตแบบเซลล์เป็นผงัของโรงงานชนิดหน่ึง  ซ่ึงน าเคร่ืองจักรมาวางไวใ้กล้
ตามล าดบัของการผลิต (Process Sequence) หรือตามทิศทางเดินของช้ินงาน (Material Flow) โดยจะ
มีคนเคร่ืองมือ และอุปกรณ์ เป็นของตนเอง โดยทัว่ไปจะมี 3-12 คน และ 5-15 สถานีท างาน (Work 
Station) ถูกจดัไวร้วมกนัในหน่ึงเซลล ์และจะถูกก าหนดไวแ้น่นอนวา่เซลลน้ี์จะตอ้งผลิตสินคา้อะไร
หรือรุ่น (Model) ไหน แต่สามารถเปล่ียนชนิดของสินคา้ในการผลิตได ้หากวา่สามารถใชเ้คร่ืองจกัร
ร่วมกนัในเซลล์นั้น ๆ ได ้เซลล์จ  าเป็นตอ้งท าให้สมดุล (Line Balancing) เพื่อรักษาการไหล (Flow) 
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ท่ีดีของงาน และควรใชส้ายการผลิตแบบเซลล์ร่วมกบัระบบคมับงั (Kanban) เพื่อให้เกิดการผลิต
แบบดึง (Pull) ตามแนวคิดของลีน 
 ไม่จ  าเป็นวา่ทุกโรงงานท่ีจะมีระบบการผลิตแบบลีนตอ้งจดัสายการผลิตแบบเซลล์ บาง
ลกัษณะของผลิตภณัฑ์อาจไม่เหมาะสมส าหรับเซลล์ก็ได ้ ให้ใช้หลกัการของลีน ไม่วา่จะเป็น
ระบบคมับงั การผลิตท่ีเนน้การไหลของงาน การจดัการกบัคอขวด เป็นตน้ กบัผงัโรงงานท่ีเป็นอยู่
ปัจจุบนั 

 การวางผงัโรงงาน คือ การจดัคน เคร่ืองจกัร และวสัดุใหอ้ยูใ่นต าแหน่งต่าง ๆ เพื่อการผลิต 
ซ่ึงทัว่ไปในโรงงาน สามารถแบ่งผงัออกไดเ้ป็น 2 ชนิด ไดแ้ก่ 
 1. ผงัโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout/Functional Layout/Job Shop) เป็นการจดั
ให้เคร่ืองจกัรชนิดเดียวกนัอยูใ่นบริเวณเดียวกนั ผงัแบบน้ีจะท าให้โรงงานถูกแบ่งออกเป็นแผนก
ต่างๆ จะมีการผลิตสินคา้ไดห้ลายชนิดในแผนก (Shop) ต่าง ๆ ดงัแสดงในภาพท่ี 2.14 
 2. ผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ ์(Product Layout/Flow Shop) เป็นการจดัเคร่ืองจกัรให้วางเรียง
ตามล าดบัของขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของช้ินงาน (Material Flow) นัน่เอง ใน
บริเวณหน่ึงจะผลิตสินคา้เพียงอยา่งเดียว ถา้มีสินคา้หลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณ ดงัแสดงในภาพท่ี 
2.15 การจดัสายการผลิตแบบเซลล์จดัอยู่ในผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ์ ตวัอยา่งสายการผลิตแบบ
เซลล์แสดงในภาพท่ี 2.16 จากภาพจะเห็นไดว้า่ในหน่ึงห้องจะมีอยูห่น่ึงเซลล์ ซ่ึงไม่จ  าเป็นตอ้งเป็น
เช่นน้ีเสมอ ในหน่ึงห้องอาจมีหลายเซลล์ได้ ข้ึนอยูก่บัพื้นท่ีท่ีมีอยูแ่ละความตอ้งการ (Demand) เป็น
ส าคญั 
 

 
 

รูปที่ 2.14   ผงัโรงงานแบบกระบวนการ (Process Layout)  
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รูปที่ 2.15   ผงัโรงงานแบบผลิตภณัฑ์ (Product Layout) 
 

 
 
 

รูปที่ 2.16   ผงัโรงงานแบบเซลล ์(Cellular Layout) 
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 เพื่อความเขา้ใจในขอ้แตกต่างของผลลพัธ์ จากภาพแบบของแผนผงัโรงงานระหวา่งแบบ
กระบวน การ และแบบเซลล์ ให้พิจารณาในตารางท่ี 2.1 อาจมีขอ้สงสัยวา่ท าไมเม่ือใชผ้งัแบบเซลล์
แลว้จึงมีอตัราการใชง้านเคร่ืองจกัร (Machine Utilization) ต ่าลง ค าตอบคือ เม่ือใชผ้งัแบบเซลล์จะ
ท าใหใ้ชง้านเคร่ืองจกัรนอ้ยลงแต่ผลิตสินคา้ไดเ้ท่าเดิม นัน่คือ จะท าให้มีก าลงัการผลิตเหลือส าหรับ
ความตอ้งการ (Demand) อาจเพิ่มข้ึนในอนาคต 
 
 ตำรำงที ่2.1 เปรียบเทียบชนิดของผงัโรงงาน 
 
 

 
 

2.3 อปุกรณ์ควบคุมเบือ้งต้น 

2.3.1 Contact Symbol 

อุปกรณ์มากมายจะตอ้งใช้งานร่วมกบัหน้าสัมผสั (contacts) เพื่อควบคุมการไหลของ
กระแสไฟฟ้า เพื่อให้ผ่านหรือไม่ให้ผ่านอุปกรณ์นั้ น ส าหรับหน้าสัมผสัน้ีจะท าหน้าท่ีปล่อย
กระแสไฟในวงจรให้เดินได้ครบวงจร หรือเราเรียกว่า หน้าสัมผสัปิด (close contact)  และ
หน้าสัมผสั ท่ีไม่ยอมให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านได ้โดยท าการเปิดวงจรซ่ึงลกัษณะน้ีหน้าสัมผสัจะ
เป็นหนา้สัมผสัเปิด (open contact) ดงันั้นหนา้สัมผสัท่ีใชใ้นอุตสาหกรรมจะมีสองแบบ คือ 
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2.3.1.1 แบบปกติเปิด (normally open, NO) 

 คือหน้าสัมผสัเม่ือเราไม่ได้กระตุน้สภาวะการท างานของสวิตช์ หรือในสภาวะปกติของ
หนา้สัมผสั หนา้สัมผสัจะท าการเปิดวงจรไฟฟ้าซ่ึงท าใหส้ภาวะปกติจะไม่มีกระแสไฟฟ้าผา่นวงจร  

 

 
 

 รูปที ่2.17   สัญลกัษณ์หนา้สัมผสัแบบปกติเปิด (NO) 

 2.3.1.2 แบบปกติปิด normally closed (NC)คือหนา้สัมผสัเม่ือเราไม่ไดก้ระตุน้สภาวะการ
ท างานของสวิตช์ หรือในสภาวะปกติของหนา้สัมผสั หน้าสัมผสัจะท าการปิดวงจรไฟฟ้าซ่ึงท าให้
สภาวะปกติจะมีกระแสไฟฟ้าผา่นวงจร  

 

 

  

รูปที ่2.18   สัญลกัษณ์หนา้สัมผสัแบบปกติปิด (NC) 

2.3.2 Switch 

สวิตช์หลากหลายแบบจะใช้ในวงจรคุมอตัโนมติั ซ่ึงมีทั้งแบบท่ีเป็นเชิงกล (mechanical 
switch) และเป็นแบบไฟฟ้า เช่น relay เป็นตน้ ซ่ึงจะไดก้ล่าวถึงในรายละเอียดต่อไป อยา่งไรก็ตาม
สวติช์นั้นก็จะเหมือนกบัหนา้สัมผสัอยูอ่ยา่งหน่ึงคือจะมีลกัษณะเป็นไดท้ั้งแบบปกติเปิดและปกติปิด
นัน่คือเราจะตอ้งมีการกระตุน้สวิตช์เพื่อให้มนัเปล่ียนสถานะไปแลว้ การท่ีจะเปล่ียนสภาวะของมนั
ใหม่ จ  าเป็นท่ีจะตอ้งมีการกระตุน้สวิตช์อีกคร้ังหน่ึง ส าหรับสัญลกัษณ์ท่ีใช้แทนสวิตช์จะมีหลาย
แบบในรูปท่ี 2 แสดงสัญลกัษณ์ของสวติช์  ทัว่ไป ซ่ึงไดแ้สดงทั้งแบบปกติเปิด และ ปกติปิด 
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     รูปที ่2.19   สัญลกัษณ์ของสวติช์ 

2.3.3 Limit Switch  

ส าหรับ limit switch จะเป็นสวิตช์ประเภทหน่ึงท่ีมีหลกัการท างานคลา้ย  push button ท่ี
นิยมใช้ในการตรวจสอบต าแหน่งของวตัถุหรืออุปกรณ์ท่ีมีการเคล่ือนท่ี สวิตช์น้ีมกัจะมีขนาดเล็ก
และใชง้านอยูท่ ัว่ไปในระบบควบคุมอตัโนมติั และสวติช์ประเภทน้ีมกัจะมีขาให้เลือกวา่เราจะใชข้า
ท่ีเป็นแบบ NO หรือ NC ได ้ 

 

 

 

รูปที ่2.20   รูปและสัญลกัษณ์ของ Limit Switch 

Limit switch หรือสวติช์จ  ากดัระยะทาง การท างานอาศยัแรงกดภายนอกมากระท าเช่น วาง

ของทบัท่ีปุ่มกดหรือลูกเบ้ียวมาชนท่ีปุ่มกด และเป็นผลท าใหห้นา้สัมผสัท่ีต่ออยูก่บักา้นชน เปิด-ปิด 

ตามจงัหวะของการชน 

 

 

 

 รูปที ่2.21   ลกัษณะการสัมผสัของ Limit Switch 
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 มีการน า limit switch ไปใชป้ระโยชน์ไดอ้ยา่งมากมาย เช่น ลิฟทโ์ดยสาร, ลิฟทข์นของ, 

ประตูท่ีท างานดว้ยไฟฟ้า, ระบบสายพานล าเลียง เป็นตน้  

 

 

 

รูปที ่2.22   ตวัอยา่ง Limit switch ในรูปแบบต่างๆ 

2.3.3.1 กำรท ำงำนของ Limit Switch   

Limit Switchหรือสวิตซ์ตดัวงจรท่ีมีใช้อยูใ่นเคร่ืองจกัรตั้งแต่แบบ Automatic Feed ไป

จนถึง CNC machine Limit Switch น้ี จะท าหน้าท่ีหลกัในการหยุดการเคล่ือนท่ีของมอเตอร์ใน

แนวแกนต่างๆของเคร่ืองจกัร กรณีท่ีเป็นเคร่ืองแบบAuto Feed เม่ือปุ่มท่ีติดอยูท่ี่รางหรือแท่นเคร่ือง

เคล่ือนท่ีไปแตะสวิตซ์จะท าให้แมกเนติคอนแทรกเตอร์ออกจากกนั วงจรจะไม่จ่ายกระแสไปท่ี

มอเตอร์ขบัเคล่ือน กรณีเคร่ือง CNC เม่ือมีการแตะ Limit จะท าให้รีเลยท่ี์ต่อวงจรตดัการจ่ายกระแส 

ท าใหไ้ม่มีกระแสไปจ่ายท่ีมอเตอร์ หรือบางกรณีเป็นการสลบัรีเลยท์  าให้มอเตอร์หมุนกลบัทาง หาก

เป็นกรณีใช ้Limit Switch แบบอ่ืนๆก็ลองนึกถึงการจ่ายหรือหยดุจ่ายกระแสใหก้บัวงจร ข้ึนอยูก่บัวา่

จะต่อวงจรเพื่อควบคุมหรือจดัการอะไรเพราะรีเลยส์ามารถต่อไดใ้นแบบ NO หรือ NC 
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รูปที ่2.23   Limit Switch 

2.3.3.2 ส่วนประกอบของ Limit Switch 

ส่วนประกอบคือ ปุ่มหน้าสัมผสัเหมือนสวิตซ์ปุ่มกด ต่างกนัท่ีแรงท่ีท าให้สวิตซ์ท างาน 

คือใชอุ้ปกรณ์ทางกล เช่น กา้นสูบ ประตูปิด-เปิด 

การท างานจะท างานเม่ือมีแรงภายนอกมากระท า เช่น ก้านสูบเคล่ือนท่ีมากด ปุ่ม

หนา้สัมผสัเล่ือนและคา้งต าแหน่งจนกวา่ลูกสูบจะเคล่ือนท่ีกลบั   

 

 

 

รูปที ่2.24   การท างานภายในของ Limit Switch 

http://3.bp.blogspot.com/-xrcTxIhYagk/Tl7v-1IiliI/AAAAAAAAAD8/hfMe1FzzfD0/s1600/Switches_limit_HL5000_pic01_01oct2000.jpg
http://1.bp.blogspot.com/-QsX8EU3yuR4/TrzqG9po4OI/AAAAAAAAAGI/OuslCn7twng/s1600/Limit_switch_diagram.jpg
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2.3.4 พแีอลซี  (PLC) 

พีแอลซี (PLC) เป็นอุปกรณ์ควบคุมการท างานโดยภายในจะมี Micro-Processor เป็น

สมองในการสั่งการ โดยท่ี PLC จะมีส่วนท่ีเป็นอินพุท (Input) และเอาท์พุท (Output) ท่ีสามารถ

ต่อไปใช้งานไดท้นัทีอุปกรณ์เช่นตวัจบัสัญญาณ สวิตซ์ต่างๆ จะต่อเขา้กบัอินพุท (Input) ของ PLC 

และส่วนท่ีเป็นเอาทพ์ุท (Output)  จะต่อไปควบคุมการท างานของอุปกรณ์แสดงผลเช่นหลอดไฟ โซ

ลินอยดว์าลว์ ฯลฯ การควบคุมการท างานสามารถท าไดโ้ดยการป้อนโปรแกรมค าสั่งเขา้ไปในพีแอล

ซี นอกจากน้ียงัสามารถใช้งานร่วมกับอุปกรณ์อ่ืนเช่นเคร่ืองอ่านบาร์โค๊ด (Barcode Reader) 

เคร่ืองพิมพ ์(Printer) ซ่ึงในปัจจุบนันอกจากเคร่ือง PLC จะใชง้านแบบเด่ียว (Stand Alone) แลว้ยงั

สามารถต่อ PLC หลายๆ ตวัเข้าด้วยกัน (Network) เพื่อควบคุมการท างานของระบบให้มี

ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน โปรแกรมน้ีจะท าหนา้ท่ีเหมือนกบัวงจรรีเลย ์พีแอลซีจะสร้างอุปกรณ์ต่าง ๆ 

ภายใน เช่น รีเลย ์ตวัตั้งเวลา ตวันบั ซ่ึงอุปกรณ์ต่าง ๆ น้ี จะอยูใ่นรูปของซอฟทแ์วร์ โดยจะแสดงผล

เป็นฟังกช์ัน่การท างานท่ีตรงกบัอุปกรณ์จริงเช่นกนั 

2.3.4.1 โครงสร้ำงภำยในของ PLC 

 ลกัษณะโครงสร้างภายในของ PLC ซ่ึงประกอบดว้ย 5ส่วนหลกั 

1. ภาคอินพุต (Input Section) 

2. ตวัประมวลผล (CPU) 

3. หน่วยความจ า (Memory) 

4. ภาคเอาตพ์ุต (Output Section) 

5. แหล่งจ่ายไฟ (Power Supply) 

ภำคอนิพุต (Input Section)  

ท าหน้าท่ีรับขอ้มูลเขา้มาจากนั้นจะท าการส่งขอ้มูลต่อไปยงัตวัประมวลผล(CPU) เพื่อ

น าไปประมวลผลต่อไปโดยขอ้มูลท่ีรับเขา้มาเป็นสัญญาณอินพุทมาจากเซนเซอร์(Sensor) ลิมิต

สวติช์ (Limit Switch) และเอนโคดเดอร์ (Encoder) เป็นตน้ 
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รูปที ่2.25   ลกัษณะโครงสร้างของ PLC 

ตัวประมวลผล (CPU)   

ท าหน้าท่ีค  านวณและควบคุมซ่ึงเปรียบเสมือนสมองของ  PLC ภายในประกอบด้วย

วงจรลอจิกหลายชนิดและมีไมโครโปรเซสเซอร์เบส  (Micro Processor Based) ใชแ้ทนอุปกรณ์

จ าพวกรีเลยเ์คาน์เตอร์/ไทม์เมอร์และซีเควนเซอร์เพื่อให้ผูใ้ช้สามารถออกแบบวงจรโดยใช้ Relay 

Ladder Diagram ได ้ CPU จะยอมรับขอ้มูลจากอุปกรณ์อินพุทต่างๆจากนั้นจะท าการประมวลผล

และเก็บขอ้มูลโดยใช้โปรแกรมจากหน่วยความจ าหลงัจากนั้นจะส่งขอ้มูลท่ีเหมาะสมและถูกตอ้ง

ออกไปยงัอุปกรณ์เอาทพ์ุท 

หน่วยควำมจ ำ (Memory)  

ท าหนา้ท่ีเก็บรักษาโปรแกรมและขอ้มูลท่ีใชใ้นการท างานโดยขนาดของหน่วยความจ าจะ

ถูกแบ่งออกเป็นบิตขอ้มูล (Data Bit) ภายในหน่วยความจ า 1 บิตก็จะมีค่าสภาวะทางลอจิก 0 หรือ 1

แตกต่างกนัแลว้แต่ค าสั่งซ่ึง PLC  ประกอบดว้ยหน่วยความจ าสองชนิดคือ ROM และ RAM 

RAM ท าหนา้ท่ีเก็บโปรแกรมของผูใ้ชแ้ละขอ้มูลท่ีใชใ้นการปฏิบติังานของ PLC 

หน่วยความจ าประเภทน้ีจะมีแบตเตอร่ีเล็กๆต่อไวเ้พื่อใชเ้ป็นไฟเล้ียงขอ้มูลเม่ือเกิดไฟดบัการอ่าน

และการเขียนขอ้มูลลงใน RAM ท าไดง่้ายมากเพราะฉะนั้นจึงเหมาะกบังานในระยะทดลองเคร่ืองท่ี

มีการเปล่ียนแปลงแกไ้ขโปรแกรมอยูบ่่อยๆ 
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ROTARY 

ENCODER 

SWITCH 

PROXIMITY  

SENSOR 

THUMWHEEL SWITCH 

 ROM ท าหนา้ท่ีเก็บโปรแกรมส าหรับใชใ้นการปฏิบติังานของPLC  ตามโปรแกรมของ

ผูใ้ชห้น่วยความจ าแบบ ROM ยงัสามารถแบ่งไดเ้ป็น EPROM ซ่ึงจะตอ้งใชอุ้ปกรณ์พิเศษในการ

เขียนและลบโปรแกรมเหมาะกับงานท่ีไม่ต้องการเปล่ียนแปลงโปรแกรมนอกจากน้ียงัมีแบบ 

EEPROM หน่วยความจ าประเภทน้ีไม่ตอ้งใชเ้คร่ืองมือพิเศษในการเขียนและลบโปรแกรมสามารถ

ใชง้านไดเ้หมือนกบั RAM แต่ไม่ตอ้งใชแ้บตเตอร่ีส ารองแต่ราคาจะแพงกวา่เน่ืองจากรวมคุณสมบติั

ของ ROM และ RAM ไวด้ว้ยกนั 

ภำคเอำท์พุต (Output Section)  

ท าหนา้ท่ีรับขอ้มูลจากตวัประมวลผลแลว้ส่งต่อขอ้มูลไปควบคุมอุปกรณ์ภายนอกเช่น

ควบคุมหลอดไฟมอเตอร์และวาลว์เป็นตน้ 

แหล่งจ่ำยไฟ (Power Supply)  

ท าหน้าท่ีจ่ายพลังงานและรักษาระดับแรงดันไฟฟ้ากระแสตรงให้กับ CPU Unit 

หน่วยความจ าและหน่วยอินพุท/ เอาทพ์ุท 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.26   แสดงอุปกรณ์อินพุท (Input Devices) 
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อุปกรณ์อินพุต (Input Device) 

สัญญาณอินพุตจะเป็นสัญญาณแบบรีเลย์, พลัส์, แรงดนั(VDC) หรือกระแส(mA) 

สัญญาณเหล่าน้ีไดจ้ะถูกส่งมาจากอุปกรณ์อินพุทเม่ือ PLC ไดรั้บสัญญาณอินพุทแลว้หลงัจากนั้นจะ

น าสัญญาณท่ีไดไ้ปประมวลผลต่อไปอุปกรณ์อินพุทท่ีให้สัญญาณดงักล่าวไดแ้ก่สวิตช์ Encoder, 

Proximity switch และ Photo Sensor เป็นตน้ 

อุปกรณ์เอำต์พุท(Output Device) 

สัญญาณท่ีออกมาจากภาคเอาท์พุทของ PLC ไม่ว่าจะเป็นเอาต์พุทแบบรีเลย์หรือ

ทรานซิสเตอร์ก่อนทีสัญญาณจะผ่านไปยงัอุปกรณ์เอาต์พุตไดต้อ้งผ่าน Buffer Relay ก่อนจึงจะ

สามารถต่อเขา้โหลดไดห้รือตอ้งต่อผา่นวงจรไดร์ฟก่อนเช่นถา้ตอ้งการสัญญาณเอาตพ์ุตไปควบคุม

ให้มอเตอร์ท างานตอ้งผา่นวงจรไดร์ฟก่อนเน่ืองจากระแสท่ีจ่ายออกมาจาก PLC มีค่านอ้ยเกินไป

เป็นตน้ 

 

 

 

 

รูปที ่2.27   แสดงอุปกรณ์เอาตพ์ุท(Output Device) 
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2.3ระบบนิวแมติกส์ 

2.3.1 ส่วนประกอบของระบบนิวแมติก 

 

 

   

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.28   แสดงส่วนประกอบของระบบนิวแมติกส์ 

2.3.1.1 เคร่ืองอดัอำกำศ (compressor) 

เคร่ืองอดัอากาศ ท่ีใชง้านในระบบนิวแมติกแบ่งตามการติดตั้ง มีดว้ยกนั 2 ชนิด คือ 

 1.เคร่ืองอัดอำกำศชนิดเคลื่อนที่ได้ เหมาะส าหรับระบบท่ีใช้ปริมาณลมไม่มาก โดยเคร่ือง

อดัอากาศจะมีขนาดเล็กและติดตั้งเป็นชุดเดียวกนักบัถงัเก็บลม 

 2. เคร่ืองอดัอำกำศชนิดติดตั้งถำวร เหมาะส าหรับระบบท่ีใชป้ริมาณลมมาก โดยมีความดนั

คงท่ี และเคร่ืองอดัอากาศจะแยกต่างหากจากถงัเก็บลม 

 เคร่ืองอดัอากาศแบ่งตามประเภทของการอดัลมจะแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภทดงัน้ี 

 1. แบบปริมาตร (Volume type)  

 2. แบบกงัหนั (Turbo type)  
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 ดงัแสดงตามรูปดา้นล่าง 

 

 

รูปที ่2.29   แสดงแผนภาพของเคร่ืองอดัลมแบบต่างๆ 

 

 การแบ่งชนิดของเคร่ืองอดัอากาศจะข้ึนอยู่กับความดันใช้งานและปริมาณลมอดัท่ีจ่าย

ออกไปใชง้าน ท่ีนิยมใชแ้บ่งออกเป็น 6 ชนิดคือ 

 -  เคร่ืองอดัอากาศชนิดลูกสูบ 

 -  เคร่ืองอดัอากาศชนิดไดอะแฟรม 

 -  เคร่ืองอดัอากาศชนิดสกรู 

 -  เคร่ืองอดัอากาศชนิดใบพดัเล่ือน 

 -  เคร่ืองอดัอากาศชนิดใบพดัหมุน 

 -  เคร่ืองอดัอากาศชนิดกงัหนัหรือกระแสอากาศ  
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รูปที ่2.30   แสดงเคร่ืองอดัอากาศในแบบต่างๆ 

 

2.3.1.2เคร่ืองระบายความร้อน (After Cooler) 

 เน่ืองจากลมท่ีอดัออกจากเคร่ืองอดัลมจะมีความดนัและอุณหภูมิท่ีสูง หากน าไปใช้งาน

โดยตรง จะท าใหอ้ายกุารท างานของอุปกรณ์ในระบบPnumaticsสั้นลงหรือเกิดปัญหาไดเ้พราะความ

ร้อน และท่ีส าคญัคือไอน ้าหรือความช้ืน หลงัจากลมผา่นเคร่ืองอดั เคร่ืองระบายความร้อนจะท าการ

ลดอุณหภูมิของอากาศลง ท าใหไ้อน ้ากลัน่ตวัเป็นหยดน ้า เพื่อน าออกจากระบบต่อไป 
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รูปที ่2.31   แสดงเคร่ืองระบายความร้อยของเคร่ืองอดัอากาศ 

 

2.3.1.3ถงัพกัอากาศ (Air Receiver) 

 หากในระบบมีอุปกรณ์การท างานหลายๆตวั อาจเกิดปัญหาปริมาณลมท่ีเคร่ืองอดัลมผลิต

ออกมาไม่เพียงพอกบัความตอ้งการ และหากอุปกรณ์ต่างๆไม่ไดท้  างาน ลมอดัท่ีผลิตออกมาจะไม่มี

ท่ีเก็บ ซ่ึงถงัเก็บลมจะท าหนา้ท่ีเก็บลมท่ีผา่นเคร่ืองอดัท าใหส้ามารถจ่ายลมไดอ้ยา่งคงท่ีโดยท่ีมีความ

ดนัคงท่ีดว้ย โดยขนาดของถงัพกัอากาศแรงดนัจะข้ึนอยูก่บัปัจจยัต่างๆดงัน้ี 

 -  ปริมาณการจ่ายอากาศของเคร่ืองอดัอากาศ , ( Q1 )  

 -  ปริมาณการใชอ้ากาศของระบบ , (Q2)  

 -  การตดัต่อมอเตอร์เคร่ืองอดัอากาศต่อชัว่โมง , ( Z ) 

 -  ชนิดของการควบคุม 

 -  ค่าแรงดนัแตกต่างในท่อ, P 
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รูปที ่2.32   ถงัพกัอากาศ 

 

2.3.1.4 ตัวกรองลม (Filter) 

 ตวักรองลมท าหนา้ท่ีในการก าจดัหรือป้องกนั ส่ิงสกปรก ฝุ่ นละอองต่างๆรวมทั้งละอองไอ

น ้ าท่ีปะปนเขา้มากบัลม  ซ่ึง ส่ิงแปลกปลอมท่ีเขา้มาปะปนในระบบลมจะสร้างความเสียหายให้กบั

ระบบลมและอุปกรณ์ต่างๆ  จะช่วยยดือายกุารใชง้านของกระบอกสูบไดม้ากข้ึนดว้ย 

 

 

 

รูปที ่2.33   ตวักรองลม(Filter) 
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2.3.1.5 ตัวเกบ็เสียง (Air Silencer) 

 ลมอดัจะมีเสียงดงัเม่ือทิ้งออกท่ีรูระบายของวาลว์ตวัเก็บเสียงจะช่วยลดเสียงดงัท่ีเกิดข้ึนให้

นอ้ยลงกวา่เดิมได ้

 

 
 

รูปที ่2.34   ตวัเก็บเสียง (Air Silencer) 

2.3.1.6อุปกรณ์ควบคุมควำมดันลม  (Pressure Regulator) 

 ความดนัท่ีจ่ายออกจากถงัเก็บลมอาจมีค่าสูงกวา่ท่ีอุปกรณ์ต่างๆในระบบจะทนได ้ดั้งนั้นจึง

จ าเป็นตอ้งมีอุปกรณ์ควบคุมความดนัลมเพื่อลดความดนัลมใหเ้หมาะสม 

 

 
 

 

รูปที ่2.35   อุปกรณ์ควบคุมความดนัลม  (Pressure Regulator) 
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2.3.1.7 อุปกรณ์ส่งจ่ำยน ำ้มันหล่อลืน่  (Lubricator) 

 ท าหน้าท่ีในการส่งจ่ายน ้ ามนัให้กบัวงจรนิวแมติกเพื่อลดการสึกหรอของซีลภายในวาล์ว

และอุปกรณ์ท างานต่างๆอุปกรณ์นิวแมติกรุ่นใหม่ๆ สามารถท างานโดยไม่ตอ้งอาศยัการหล่อล่ืน

เพราะท าใหล้ดค่าใชจ่้ายในการประหยดัอุปกรณ์และการซ่อมบ ารุง 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.36   อุปกรณ์ส่งจ่ายน ้ามนัหล่อล่ืน  (Lubricator) 

2.3.1.8 ชุดปรับสภำพของลมอดั (Service Unit) 

 ชุดปรับสภาพของลมอดั แบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ ตวักรองอากาศ (Filter): ตวัปรับแรงดนั 

(Regulator) และตวัส่งน ้ามนัหล่อล่ืน (Lubricator) 

 

 

 

รูปที ่2.37   ชุดปรับสภาพของลมอดั (Service Unit) 
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2.3.2 อุปกรณ์ท ำงำนในระบบนิวแมติก  

2.3.2.1  วำล์วควบคุมทศิทำง (directional control valves) 

 ท าหนา้ท่ีในการก าหนดทิศทางลมเพื่อใหไ้หลไปในทิศทางตามท่ีตอ้งการ เพื่อใหก้ระบอก

สูบท างานหรือหยดุท างาน หรือหยดุคา้งต าแหน่งการท างานไดซ่ึ้งวาลว์ควบคุมทิศทางสามารถแบ่ง

ออกไดเ้ป็นสองชนิด ดงัน้ี 

 1. วำล์วแบบพอพเพต(poppet valve) ซ่ึงมีขอ้ดีขอ้เสียดงัต่อไปน้ี 

 - เป็นวาลว์ท่ีปิด-เปิดวาลว์โดยใชลู้กบอลหรือแผน่กลม 

 - มีโครงสร้างท่ีง่าย ราคาถูก 

 -อายกุารใชง้านนานและการช ารุดของซีลมีนอ้ย 

 - ขอ้เสียคือ ตอ้งใชแ้รงกดมากในการเล่ือนวาลว์ เพราะมีแรงตา้นของสปริง 

 ซ่ึงวาลว์แบบพอพเพตยงัสามารถแบ่งออกยอ่ยๆไดเ้ป็นสองประเภทดงัน้ี 

 1.1วำล์วแบบลูกบอลน่ังบ่ำ (ball seat valve) 

 

 

 

รูปที ่2.38   วาลว์ควบคุมทิศทาง 2/2 แบบลูกบอลนัง่บ่าวาลว์ 
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รูปที ่2.39   วาลว์ควบคุมทิศทาง 4/2 เล่ือนล้ินดว้ยกลไกลูกกล้ิงกดทางเดียวและลมช่วย 

        เล่ือนล้ินกลบัดว้ยสปริง 

  1.2 วำล์วแบบแผ่นกลมน่ังบ่ำ (disc seat valve) 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.40   แสดงวาลว์แบบแผน่กลมนัง่บ่า 
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 2. วำล์วแบบเลือ่น (slide valve ) ซ่ึงวาลว์แบบเล่ือนน้ียงัสามารถแบ่งแยกยอ่ยออกไปตาม

ลกัษณะของโครงสร้างไดด้งัน้ี 

 2.1 วำล์วแบบลูกสูบเลือ่น (piston slide valve) 

 

 

ทิศทาง 4/2 แบบลูกสูบแ 

รูปที ่2.41   วาลว์ควบคุมทิศทาง 4/2 แบบลูกสูบและแผน่เล่ือน 

 2.2 วำล์วแบบลูกสูบและแผ่นเลือ่น (piston flat slide valve) 

 

 

 

รูปที ่2.42   วาลว์ควบคุมทิศทาง 4/2 แบบลูกสูบและแผน่เล่ือน  
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 2.3วำล์วแบบแผ่นหมุนหรือโรตำรี (plate slide valve, rotary slide valve) 

 วาล์วแบบน้ีจะมีโครงสร้างท่ีบงัคบัการท างานดว้ยมือหรือเทา้ การเล่ือนล้ินเป็นแบบหมุน 

โดยมีแผน่หมุนซ่ึงติดอยูก่บัแขนโยกเป็นตวัเล่ือนเปล่ียนต าแหน่งการจ่ายลม 

 

 

 

รูปที ่2.43   วาลว์ควบคุมทิศทาง 4/3 แบบหมุนหรือโรตารี 

2.3.5.2 อุปกรณ์ท ำงำนในแนวเส้นตรง 

 1. กระบอกสูบทำงเดียว (single acting cylinder) เม่ือลมอดัเขา้ทางดา้นลูกสูบจะท าให้

ลูกสูบเคล่ือนท่ีออก เม่ือปล่อยลมทิ้งทางดา้นลูกสูบ ลูกสูบจะเคล่ือนท่ีกลบัเองดว้ยแรงสปริง 

 



66 
 

 

 

รูปที ่2.44   กระบอกลมทางเดียว  

 2. กระบอกสูบท ำงำนสองทำง (double acting cylinder) จะสามารถก าหนดทิศทางการ

ท างานเขา้ออกของลูกสูบโดยการจ่ายลมเขา้ในทิศทางท่ีตอ้งการใหก้ระบอกลมท างาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.45   กระบอกลมสองทาง 
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บทที ่3 

แผนงำนกำรปฏิบัตงิำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

 

3.1 แผนงำนกำรปฏบิัติงำน 

  จากการท่ีไดม้าสหกิจศึกษาท่ีบริษทั ไดวา คาเซอิ (ประเทศไทย) จ ากดั นั้นทางบริษทัได้

คดัเลือกให้ไปศึกษางานและปฏิบติังานในส่วนของ Production Department 1 (PD1) ซ่ึงเป็น

หน่วยงานท่ีดูแลเก่ียวกบัการผลิต ผลิตภณัฑ ์Clip Clamp  

 นกัศึกษาไดเ้รียนรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตของบริษทัในส่วนของบริหารจดัการกระบวนการ
ผลิต และเพื่อศึกษาหาข้อมูลในการพัฒนาปรับปรุงไลน์การผลิต จึงให้นักศึกษาได้ลองไป
ท าการศึกษาและปฏิบติังานจริงในสายการผลิตเป็นเวลา 4 เดือน ซ่ึงนักศึกษาไดท้  าการทดลอง
พฒันากระบวนการผลิตให้ดียิ่งข้ึน ดว้ยระบบการควบคุมอตัโนมติั ซ่ึงจะช่วยพฒันาระบบการผลิต
ใหดี้ยิง่ข้ึน ดว้ยตน้ทุนราคาถูก และใหพ้นกังานท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน แผนการท างาน
ต่างๆไดแ้สดงไวใ้นตารางท่ี 3.1 

 

3.2 รำยละเอยีดงำนโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 

 จากการไปศึกษาหน้างานประจ าของไลน์ การประกอบงานของ Part Assembly 82711- 
45020 ใหไ้ดต้ามมาตรฐานนั้น มีกระบวนการท างานดงัต่อไปน้ี 
 1. ท าการตรวจเช็คเคร่ืองประกอบตามเอกสาร F-MT.KP-112 โดยปฏิบติัตามขอ้ 1-6 

 2. เปิดวาลว์ลมตรวจเช็คแรงดนัในระบบมีค่า 0.4-0.6 Mpa 

 3. ตรวจสอบสภาพโดยทัว่ไปของ jig เช็คดว้ยสายตา และมือ โดยจบัช้ินส่วนต่างๆ ใชแ้รง
โยกเบาๆถา้ขยบัไดใ้หแ้จง้ซ่อม 

 4. เสียบปลัก๊ไฟเคร่ืองตอกสปริง กดสวติช์ Power เพื่อเปิดเคร่ือง 
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ตำงรำงที่ 3.1   แผนการปฏิบติังาน 

 

 

 

 5. ตรวจเช็ค Sensor ถา้มือเขา้ไปบริเวณ Sensor ป้องกนัมือไฟไม่แสดงสีแดงเพื่อเตือน ให้
แจง้ซ่อม 

 6. ตรวจเช็คความถูกตอ้งของ jig โดยใส่ Dummy ไม่มีสปริง ไฟเขียวตอ้งไม่ติด กด Start 
เคร่ืองตอกตอ้งไม่ท างาน 

 7. Dummy มีสปริง ท่ี jig เซ็นเซอร์สีเขียวตอ้งติด 

 8. ตั้งค่า Counter Jig ท่ีค่า 100, Counter POKAYOKE มีค่า 0 และ set ให้เป็นศูนยทุ์กคร้ัง
ก่อนเร่ิมงาน  
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 9. ตรวจเช็ค Label สีเขียวจาก BOX ของ PART มาเปรียบเทียบกบั 3 point check ส าหรับ
ผลิตจะตอ้งตรงกนัและใส่ไวใ้นช่องใส่ Label 

 10. เทงานจากถุงลงในกล่องใส่งานบนัทึก Lot no. ของ Part ลงใน Assembly Daily Report  

 11. เทียบช้ินงานและ Label กบั 3 point check ส าหรับผลิต จะตอ้งตรงกนัหากไม่ตรงกนัให้
หยดุการปฏิบติังาน เรียก Leader และใส่ Label ไวท่ี้ช่องใส่ Label 

 12. เท Spring ลงในกล่องใส่งาน บนัทึก Lot no. spring ลงใน Daily Report F-PD CS-007 
และเสียบ Label ไวห้นา้กล่อง 

 13. หยบิถุงงาน (ขนาด10*15) สีเขียวมาคลอ้งสวมท่ีปลายกรวยส าหรับใส่ถุงงาน 

 14. หยบิช้ินงานมาตรวจสอบอา้งอิงตาม Your Quality Point  

 15. หยบิ Spring ข้ึนตรวจสอบอา้งอิงตาม Your Quality Point  

 16. ท าการประกอบ Spring เขา้กบัตวังาน 

 17. ใส่ตวังานท่ีมีสปริงเขา้ไปท่ีแท่นตอกใหสุ้ด (สังเกตไฟสีเขียวตอ้งติด) 

 18. กดปุ่ม START ท่ีเคร่ืองตอก 

 19. เม่ือเคร่ืองตอกท างานแลว้ใหห้ยบิช้ินงานมาตรวจสอบคุณภาพ 

 20. น าช้ินงานวางในช่องนบัจ านวน (ช้ินงานจะหล่นลงถุงดา้นล่าง stand) 

 21. ท าซ ้ าขอ้ 14-20 จนไดง้านครบตามจ านวน 100 Pcs. 

 22. น าถุงช้ินงานออกจาก ท่ีตวัเสียบส าหรับใส่ถุงงาน 

 23. ตรวจเช็ค Label และ stamp lot no. ท่ีผลิต 

 24. บรรจุ Label ลงในถุงงานและรัดหนงัยางท่ีปากถุงใหเ้รียบร้อย 

 25. วางช้ินงานในช่อง POKAYOKE  

 26. เม่ือใส่ช้ินงานในช่อง POKAYOKE ครบ 15 ช่องใหท้  าการบรรจุงานลงในกล่อง 
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ขั้นตอนการประกอบงานของ Part Assembly 82711- 45020ในขั้นตอนหลกัๆจะมี ดงัน้ี 

 

 

 

รูปที่ 3.1   พนกังานคลอ้งถุงใส่งานดา้นล่าง stand 

 

 

 

รูปที่ 3.2   พนกังานท าการประกอบ Spring เขา้กบัตวังาน 
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รูปที่ 3.3   พนกังานท าการตอกสปริงท่ีเคร่ืองตอก 

 
 

 

 

รูปที่ 3.4   พนกังานน าช้ินงานไปใส่ท่ีเคร่ืองนบัจ านวน 
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รูปที่ 3.5   ช้ินงานไหลผา่นเคร่ืองนบัจ านวนลงถุงดา้นล่าง 

 

  

 

รูปที่ 3.6   พนกังานกม้ลงเก็บถุง ใตโ้ตะ๊ Stand 
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รูปที่ 3.7   พนกังานจดัช้ินงานใส่ถุงใหเ้รียบร้อย ท าการใส่ label และมดัหนงัยาง  

 

3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนทีนั่กศึกษำปฏบิัติงำนหรือท ำโครงงำน 

 ปัจจุบนั ระบบ Automatic มีความส าคญัต่อโรงงานการผลิตเป็นอยา่งมาก เน่ืองจากสามารถ
เพิ่ม Productivity ในการท างานและยงัช่วยเหลือการท างานของพนกังานให้สะดวกสบายยิ่งข้ึน และ
จากการท่ีนกัศึกษาไดเ้ขา้ไปศึกษางานท่ีแผนก Production Department 1 (PD1) ในส่วนของ Stand 
Part Assembly 82711- 45020 พบวา่ ในขั้นตอนของการบรรจุ Part พนกังานจะตอ้งกม้ลงน าถุงไป
คลอ้งกบักรวยดา้นล่าง Stand และตอ้งกม้ลงเก็บถุง เม่ือบรรจุ Part ครบ 100 ช้ิน ดงัรูปท่ี 3.8 

 

 

 

  รูปที ่3.8   แสดงการกม้ลงเก็บถุงดา้นล่าง stand เม่ือบรรจุงานครบ 100 ช้ิน 
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 และจากการท่ีนกัศึกษาไดส้ ารวจ เคร่ืองมือช่าง อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ และอุปกรณ์นิวเเม
ตริกซ์ ภายในโรงงานนกัศึกษาเห็นความเป็นไปไดใ้นการท่ีจะผลิตเคร่ืองตน้แบบ  การเปิดถุงดว้ย
ระบบ Automatic ซ่ึงเคร่ืองมือน้ีนอกจากจะสามารถเพิ่ม Productivity ในการผลิต แลว้ยงัใชต้น้ทุนท่ี
ไม่สูงนกัและมีจุดคุม้ทุนในเวลาอนัสั้น 

 จากแนวคิดข้างต้นการท าเคร่ืองเปิดถุงอัตโนมัติท่ีช่วยเพิ่ม Productivity และเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการท างานของพนกังานไดมี้ขั้นตอนการท างาน ดงัน้ี 

 

 ขั้นตอนที ่1 ออกแบบและก าหนด Concept การท างาน 

นกัศึกษาไดท้  าการออกแบบและวาง Concept ของเคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติั ซ่ึงท าการออกแบบคร้ัง

แรกโดยเลือกส่วนประกอบต่างๆ จาก Catalogue Misumi ซ่ึงสามารถท าการ Download 

ส่วนประกอบต่างๆ จาก โปรแกรม Misumi 3D CAD Catalogue ภาพการออกแบบและก าหนด 

Concept คร้ังแรก ดงัรูปท่ี 3.9 จากนั้นท าการศึกษาเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในโรงงาน และท าการ

ออกแบบอีกคร้ังโดยใช้เคร่ืองมือและอุปกรณ์จากภายในโรงงาน ไดภ้าพการออกแบบและก าหนด 

Concept คร้ังท่ี 2 ซ่ึงเป็นเคร่ืองท่ีสามารถท าไดจ้ริงดว้ยอุปกรณ์ในโรงงาน ดงัรูปท่ี 3.10 

 

 
 

รูปที ่3.9   เคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติั ออกแบบและก าหนด Concept คร้ังแรก 

 

http://dict.longdo.com/search/catalogue
http://dict.longdo.com/search/catalogue
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รูปที ่3.10   เคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติั ออกแบบและก าหนด Concept คร้ังท่ี2 

 

 
 

รูปที ่3.11   แสดงการออกแบบโดยเลือกส่วนประกอบต่างๆ จาก โปรแกรม Misumi 

 

   โดยหลกัการท างานของเคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติั คือ จะใช้ PLC ในการควบคุมการท างาน

ของระบบ เคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติัจะประกอบดว้ยกระบอกสูบ 3 ตวั ดงัรูปท่ี 3.12 กระบอกสูบ A จะ

ท าหนา้ท่ีเคล่ือนท่ีออกและผลกักระบอกสูบ C ใหเ้คล่ือนท่ี  90 ดว้ยกลไกแบบบานพบั กระบอกสูบ 

C เคล่ือนลง จากนั้นลูกยาง จะท าการดูดถุง ในกล่อง Bag box (ลูกยางท าการดูดถุงดว้ยกลไกการ

สร้างสูญกาศของ Vacuum Generator) จากนั้น กระบอกสูบ A จะเคล่ือนท่ีเขา้ กลไกแบบบานพบัจะ

ท าใหก้ระบอกสูบ C เคล่ือนท่ี  90  กลบัไปท่ีต าแหน่งเดิม กระบอกสูบ B จะเคล่ือนท่ีออกลูกยาง ทั้ง 
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2 ขา้งจะเขา้มาประกบกนั Vacuum Generator ท างาน กระบอกสูบ B เคล่ือนท่ีเขา้ท าให้ถุงเปิดและ

พร้อมท่ีจะบรรจุผลิตภณัฑ์ 

 

 
 

รูปที ่3.12   แสดงกระบอกสูบ 3 ตวั และรายละเอียดต่างๆ ของเคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติั 

 

 ขั้นตอนที ่2 เขียนแบบ Drawing ก าหนด Dimension ของเคร่ือง  

หลงัจากออกแบบ Conceptual Drawing เบ้ืองตน้ของเคร่ืองเปิดถุงเสร็จแลว้จึงท าการเขียนแบบ

ก าหนดขนาด โดยเร่ิมจากการวดัขนาดพื้นท่ีใตโ้ต๊ะ stand และท าการออกแบบเคร่ืองมือให้สามารถ

อยู่ในพื้นท่ีๆ จ ากดัภายใตโ้ต๊ะ stand เท่านั้น นักศึกษาจึงได้ท าการวาดโครงโต๊ะ Stand Part 

Assembly 82711- 45020 ก่อน แลว้จึง Download อุปกรณ์เคร่ืองมือต่างๆจาก Catalogue  Misumi 

โดยเลือกอุปกรณ์ท่ีสามารถประกอบเขา้ภายใตโ้ตะ๊ Stand ได ้แบบ Drawing แสดงขนาด Dimension 

ของเคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติั ดงัรูปท่ี 3.13 
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รูปที ่3.13   แบบ Drawing แสดงขนาด Dimension ของเคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติั 

 

 ขั้นตอนที ่3 ตรวจเช็คอุปกรณ์ท่ีสามารถน ามาใชง้านได ้

ตรวจสอบอุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีสามารถใช้ได้ภายในโรงงาน โดยสามารถเลือกใช้อุปกรณ์ภายใน 

Shop และสามารถเบิกอุปกรณ์ในหอ้ง Store ได้  

 

 

 

รูปที ่3.14   เคร่ืองมือ และวสัดุใชแ้ลว้ภายใน Shop 
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รูปที ่3.15   อุปกรณ์ใชแ้ลว้ท่ีน ามาใชใ้นการประกอบเคร่ืองตน้แบบ 

 

 ขั้นตอนที ่4 ประกอบกลไกการท างานเบ้ืองตน้ 

ประกอบกลไกการท างานของกระบอกสูบเบ้ืองตน้ ประกอบกลไกการท างานแบบบานพบั เพื่อให้

กระบอกสูบสามารถเคล่ือนท่ีและหมุนบานพบัให้เคล่ือนท่ี 90  ได ้และ ประกอบตวั Support เพื่อ

ช่วยในการประกอบใหเ้ขา้กบัโครงสร้างเคร่ืองตน้แบบ และ ประกอบเขา้กบัตวั Fitting 

 

 

 

รูปที ่3.16   กระบอกสูบใหญ่ประกอบเขา้กบักลไกบานพบั และมีแท่งอะลูมิเนียม เป็นตวั Support 
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รูปที ่3.17   กระบอกสูบเล็กใชแ้ผน่อะคริลิค เป็นตวั Support ประกอบเขา้กบั Fitting 

 

 ขั้นตอนที่ 5 ประกอบกลไกการท างานของระบบ Pneumatic 

ออกแบบระบบ Pneumatic ดว้ยโปรแกรม Automation Studio 5.0 ซ่ึงการออกแบบขั้นตน้เราจะใช้

กระบอกสูบ 3 แต่ในการทดลองสร้างเคร่ืองตน้แบบ เราจะใชก้ระบอกสูบเพียงแค่ 2 ตวั เพื่อศึกษา

ระบบการท างานเบ้ืองตน้ก่อน ดงันั้นระบบการท างานของกระบอกสูบ C จะถูกตดัออกไปก่อน 

 

 
 

รูปที ่3.18   ระบบ Pneumatic ของเคร่ือง Open Bag Machine ท่ีระบบของกระบอกสูบ C จะถูกตดั

      ออกไปก่อนในการท าเคร่ืองตน้แบบ 
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  หลงัจากนั้นท าการประกอบเคร่ืองตามแบบ Drawing และประกอบสายลมตามระบบ 

Pneumatic ท่ีไดท้  าการออกแบบ 

 

 
 

รูปที ่3.19   เคร่ืองตน้แบบ Open Bag Machine ท่ีท าการประกอบสายลมแลว้ 

 

ขั้นตอนที่ 7 ประกอบกลไกการท างานของระบบ PLC และสวติช์ควบคุม 

ท าการเขียน Ladder ของระบบ PLC ดว้ยโปรแกรม GX Works2 ในเบ้ืองตน้ท าการเขียนใหก้บัเคร่ือง 
Open Bag Machine ท่ีไดท้  าการออกแบบไว ้(โปรแกรมควบคุมการท างานของกระบอกสูบ 3 ตวั) 
และท าการ Simulate เพื่อตรวจสอบระบบการท างาน Ladder ของเคร่ือง Open Bag Machine เพื่อ 
ตรวจสอบระบบการท างาน  Ladder ของเคร่ือง Open Bag Machine ดงัรูป 3.17 

 ส่วน Ladder ของเคร่ืองตน้แบบ (ใชก้ระบอกสูบ 2 ตวั) ก็ท าการเขียน Ladder ของระบบ 
PLC  อีกคร้ังดงัรูป 3.18 ซ่ึงการทดสอบในเบ้ืองตน้ของเคร่ืองตน้แบบท่ีใชก้ระบอกสูบ 2 ตวันั้นท า
เพื่อ ศึกษาการท างานของระบบนิวแมติกส์ ในเบ้ืองตน้ เพื่อวเิคราะห์และแกปั้ญหา  ขอ้ผิดพลาดของ
อุปกรณ์ท่ีเลือกใช้ โดยจะศึกษาการดูดถุงของ Vacuum Generator การเคล่ือนท่ีของกลไกแบบบาน
พบั และล าดบัการเคล่ือนท่ีของกระบอกสูบว่ามีความเหมาะสมหรือไม่ เม่ือเคร่ืองตน้แบบเสร็จ
สมบูรณ์ สามารถท างานไดป้ระสิทธิภาพแลว้ ขอ้มูลท่ีไดท้  าการศึกษาวิเคราะห์น้ีจะสามารถน าไป
ประยกุตใ์ชใ้นการท าเคร่ืองเปิดถุงอตัโนมติัท่ีมีประสิทธิภาพและสามารถท างานไดจ้ริง  
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รูปที ่3.20    Ladder ของเคร่ือง Open Bag Machine 

 

 ส่วน Ladder ของเคร่ืองตน้แบบ (ใชก้ระบอกสูบ 2 ตวั) ก็ท าการเขียนอีกคร้ังดงัรูป 3.18 
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รูปที ่3.21   Ladder ของเคร่ือง Open Bag Machine Prototype 

 เม่ือได ้Ladder ของเคร่ืองตน้แบบ จึงท าการประกอบเคร่ืองตน้แบบ โดยต่อระบบไฟของ 
PLC เขา้กบัเคร่ือง Power Supply และต่อระบบ Sensor ของกระบอกสูบ, Solenoid Valve, สวติซ์
ระบบ Push Bottom เขา้กบัขั้ว x,y ของ PLC ตามค าสั่งท่ีเราก าหนด จากนั้นท าการ Writing 
โปรแกรม เขา้กบั PLC ของ Mitsubishi รุ่น FX1S-30MR-D 

 

 

 

รูปที ่3.22   Power Supply และ PLC ของเคร่ือง Open Bag Machine Prototype 
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รูปที ่3.23   Sensor ท่ีติดตั้งในกระบอกสูบเล็กและใหญ่   

 

 

 

รูปที ่3.24   สวติซ์ระบบ Push Bottom ของเคร่ือง Open Bag Machine Prototype   

 

 

 

รูปที ่3.25   Solenoid Valve ควบคุมการท างานของเคร่ือง Open Bag Machine Prototype 
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รูปที ่3.26   ระบบลมดา้นหลงัเคร่ือง ใช ้Regulator ในการควบคุมแรงดบัลม 

 

 

 

รูปที ่3.27   Open Bag Machine Prototype 

 

 หลงัจากท่ีท าการ Writing โปรแกรม เขา้กบัเคร่ือง PLC เสร็จแลว้จึงท าการต่อระบบไฟเขา้
กับ Power Supply และต่อสายลมผ่าน Regulator เพื่อทดสอบการท างานของระบบ ซ่ึง
เคร่ืองตน้แบบ น้ีท าให้เราสามารถวิเคราะห์ขอ้มูล เพื่อท่ีจะสรุปผลในการสร้างเคร่ือง Open Bag 
Machine ท่ีสมบูรณ์แบบและใชง้านไดจ้ริง 
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บทที ่4 
 

ผลกำรด ำเนินงำน กำรวเิครำะห์และสรุปผลต่ำงๆ 

 

4.1 ผลกำรด ำเนินงำน 

 จากการด าเนินการออกแบบและจดัสร้างเคร่ือง Open Bag Machine Prototype ซ่ึงเป็น
เคร่ืองตน้แบบในการสร้างเคร่ือง Open Bag Machine จากการทดลองสร้างเคร่ืองตน้แบบนั้นท าให้
นกัศึกษาเรียนรู้และเขา้ใจปัญหาท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงสามารถน าขอ้มูลไปวิเคราะห์ เพื่อน าไปสร้างเคร่ือง 
Open Bag Machine ท่ีสมบูรณ์แบบ และนกัศึกษาก็ไดส่้งมอบเคร่ือง Open Bag Machine Prototype 
ให้กบัทางพี่แผนก Maintenance ไดน้ าไปพิจารณาสร้างเคร่ือง Open Bag Machine เพื่อน าไป
ปรับปรุงและน าไปติดตั้งในไลน์ประกอบต่อไป และจากการท าโครงงานตลอดส่ีเดือนไดผ้ลปรากฏ 
ดงัน้ี 

 - เคร่ือง Open Bag Machine Prototype สามารถดึงถุงและเปิดถุงได ้ดว้ยกลไกการท างาน
ของระบบต่างๆ เช่น กลไกแบบบานพบัของกระบอกสูบ, Vacuum Generator, ระบบ PLC 

 - เคร่ือง Open Bag Machine ท่ีเสร็จสมบูรณ์จะตอ้งเพิ่มกระบอกสูบอีก 1 ตวัส าหรับ
เคล่ือนท่ีลงไปดึงถุงจากกล่อง Bag Box แต่เน่ืองจากเหตุผลด้านเวลาจึงไม่มีเวลาพอท่ีจะติดตั้ง 
เพราะนอกจากจะติดตั้งกระบอกสูบแลว้ยงัตอ้งติดตั้ง Solenoid Valve และระบบ Sensor อีก 
นกัศึกษาไม่มีเวลาพอท่ีจะติดตั้งและหาอุปกรณ์เพิ่ม 

 - จากการประเมินราคาเคร่ือง Open Bag Machine จะมีจุดคุม้ทุนในเวลาอนัสั้นและสามารถ
เพิ่ม Productivity ในการผลิต โดยสามารถ บรรจุงานเพิ่มข้ึน 400 ช้ินต่อวนั 

 -  นกัศึกษาไดท้  าการออกแบบเคร่ือง Open Bag Machine ดว้ยโปแกรม Catia ดงัรูปท่ี 4.1 ท า
การเขียนระบบ Pneumatic ดว้ยโปรแกรม Automation Studio 5.0 ดงัรูปท่ี 4.2 และ 1 ท าการเขียน
ระบบ PLC ดว้ยโปรแกรม GX Works2 ดงัรูปท่ี 4.3 ซ่ึงการออกแบบไดท้ าการพิจารณาแกไ้ข จาก
การสร้างเคร่ือง Open Bag Machine Prototype 
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รูปที ่4.1   เคร่ือง Open Bag Machine 

 

 

 

รูปที ่4.2   Pneumatic เคร่ือง Open Bag Machine 
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รูปที ่4.3   ระบบ PLC ของเคร่ือง Open Bag Machine 
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รูปที ่4.4   Open Bag Machine Prototype 

 

4.2 ผลกำรวเิครำะห์ข้อมูล 

4.2.1 กำรเพิม่ Productivity ของกำรผลติ 

การบรรจุช้ินงาน100 ช้ิน ลงถุง ใช ้Flow Process Chart ดงัน้ี 

ตำรำง 4.1 Flow Process Chart ของการบรรจุช้ินงาน100 ช้ิน ลงถุงแบบเดิม 

 

ขั้นตอนการท างาน เวลา(วนิาที) 
1. หยบิถุงพลาสติกส าหรับใส่ช้ินงาน 2.58 
2. กม้ลงคลอ้งถุงกบัโครงเหลก็ดา้นล่าง 10.25 
3. มือขวหยบิ Spring มือซา้ยหยบิ ช้ินงาน 1.14 
4. ประกอบงานดว้ยมือ 1.05 
5. ใส่ช้ินงานท่ีประกอบลงใน jig 1.24 
6. กดปุ่มตอกช้ินงาน 1.56 
7. วางช้ินงานลงใน jig เพ่ือปล่อยช้ินงานลงถุง 0.54 
8. ท าซ ้ า ขอ้ 3-7 อีก 99 คร้ัง 547.47 
9. กม้ลงหยบิถุงช้ินงานดา้นล่าง Stand 8.25 
10. ใส่ Label 1.54 
11. มดัหนงัยาง 3.26 
12. วางงานท่ีแพค็เสร็จแลว้ลงใน Pokayoke 1.02 
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ตำรำง 4.2 Flow Process Chart ของการบรรจุช้ินงาน100 ช้ิน ดว้ยเคร่ือง Open Bag Machine 

 

ขั้นตอนการท างาน เวลา(วนิาที) 
1. กดปุ่ม Start 0.01 
2. มือขวหยบิ Spring มือซา้ยหยบิ ช้ินงาน 1.14 
3. ประกอบงานดว้ยมือ 1.05 
4. ใส่ช้ินงานท่ีประกอบลงใน jig 1.24 
5. กดปุ่มตอกช้ินงาน 1.56 
6. วางช้ินงานลงใน jig เพ่ือปล่อยช้ินงานลงถุง 0.54 
7. ท าซ ้ า ขอ้ 3-7 อีก 99 คร้ัง 547.47 
8. กดปุ่ม Stopกม้ลงหยบิถุงช้ินงานดา้นล่าง Stand 2.25 
9. ใส่ Label 1.54 
10. มดัหนงัยาง 3.26 
11. วางงานท่ีแพค็เสร็จแลว้ลงใน Pokayoke 1.02 

 

การบรรจุช้ินงาน100 ช้ิน ลงถุงแบบเดิม ใชเ้วลาในการบรรจุช้ินงาน                             578.17 วนิาที 

การบรรจุช้ินงาน100 ช้ิน ดว้ยเคร่ือง Open Bag Machine ใชเ้วลา               561.08 วนิาที 

 ซ่ึงจะไดเ้วลาเพิ่มข้ึนในแต่ละรอบของการผลิตเป็น                                     19.09 วนิาที 

ในช่วงกะเชา้ พนกังานละตอ้งบรรจุช้ินงาน100 ช้ินลงถุง 60ถุง 

ดังน้ัน เวลาท่ีเพิ่มข้ึนในช่วงกะเชา้จะเป็น                                              60 × 19.09   =   1145.4 วนิาที 

ซ่ึงเพียงพอท่ีจะบรรจุงานเพิ่มอีก 200 ช้ิน ดว้ยเคร่ือง Open Bag Machine 

 (เวลาในการบรรจุงาน 200 ช้ิน ดว้ยเคร่ือง Open Bag Machine 561.08 × 2 =1122.16 วนิาที) 

ดังน้ัน เคร่ือง Open Bag Machine สามารถเพิ่มการบรรจุงาน 200 ช้ินในช่วงเวลากะเชา้ 

และอีก 200 ช้ินในช่วงเวลากะค ่า 

สรุป เคร่ือง Open Bag Machine สามารถเพิ่ม Productivity ของการผลิตไดอี้ก 400 ช้ิน 
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4.2.1 จุดคุ้มทุน ของกำรผลติ 

อุปกรณ์ในการสร้างเคร่ือง Open Bag Machine มีการประเมินราคาดงัน้ี ดงัน้ี 

1. Electric System   

- Power Supply    2000 บาท 

- PLC        4000 บาท 

- Push Bottom    200×3 = 600 บาท 

- Selector     200 บาท 

- Wiring + Program 1 set    2000+3000 = 5000 บาท 

2. Pneumatics 

-  Regulator    1000 บาท 

-  Solenoid Valve    500×6 = 3000 บาท 

- Cylinder     5000 บาท 

- Cylinder (small)    3000×2 = 6000 บาท 

- Vacuum Generator   600×2 = 1200 บาท 

- Fitting        1000×4 = 4000 บาท 

- Suction     50×4 = 200 บาท 

ราคารวม 32000 บาท 

ช้ินงานต่อวนั ท่ีเพิ่มข้ึนจากการใชเ้คร่ือง Open Bag Machine มี 400 ช้ิน แต่ละช้ินราคา 17 บาท 

ดังน้ัน รายไดท่ี้เพิ่มข้ึน เท่ากบั 400 × 17 = 6800 บาท 

จุดคุม้ทุนของการผลิตจะอยูท่ี่ 32000/6800 = 4.705 หรือ ประมาณ 5 วนั 
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4.3 วิเครำะห์และวิจำรณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์และ
จุดมุ่งหมำยของกำรปฏบัิติงำนหรือกำรจัดท ำโครงกำร  

 - โครงการ Open Bag Machine Prototype ถือวา่ประสบความส าเร็จในส่วนของการสร้าง
เคร่ืองตน้แบบ เพื่อท าการศึกษาและวิเคราะห์ในการสร้างเคร่ือง Open Bag Machine นกัศึกษาไดท้  า
การออกแบบเคร่ือง ระบบการท างาน ทั้ง PLC และ Pneumatic จนไดเ้คร่ืองตน้แบบท่ีสามารถการ
วเิคราะห์การใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 -  เคร่ือง Open Bag Machine สามารถเพิ่ม Productivity ของการผลิต และมีราคาถูก เม่ือ
เทียบกบัจุดคุม้ทุนในเวลาอนัสั้น 

 -  เคร่ือง Open Bag Machine ถูกออกแบบให้มีความปลอดภยัในการท างานมีปุ่ม Safety 
ส าหรับหยุดการท างานเม่ือเคร่ืองมีปัญหาขดัขอ้ง และออกแบบให้สามารถเอ้ือมหยิบถุงโดยท่ีไม่
ตอ้งกม้ลงใตโ้ตะ๊ Stand 
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บทที ่5 
 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำน 

 จากการด าเนินการออกแบบและวาง Concept เคร่ือง Open Bag Machine แลว้จึงท าการ
สร้างเคร่ือง Open Bag Machine Prototype เพื่อทดสอบการท างาน ของอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ีน ามา
สร้างเคร่ือง Open Bag Machine ท าให้นกัศึกษาสามารถ วิเคราะห์ขอ้มูลความสามารถของเคร่ืองได้
ทั้งในทางทฤษฎีและในทางปฏิบติัจริง ขอ้มูลต่างๆท่ีนกัศึกษาไดท้  าการเก็บรวบรวม และอุปกรณ์
เคร่ืองมือท่ีนกัศึกษาได้น ามาใช้งาน ได้ถูกส่งต่อให้ทางพี่ Maintenance ไดน้ าไปวิเคราะห์  และ
พิจารณาสร้างเคร่ือง Open Bag Machine ท่ีมีประสิทธิภาพ เพื่อการปรับปรุงพฒันากระบวนการผลิต
ในไลน์การผลิตใหดี้ยิง่ข้ึนต่อไป 

 
5.2 แนวทำงกำรแก้ไขปัญหำ 

 5.1.1 การสร้างเคร่ือง Open Bag Machine Prototype ท าใหเ้ราสามารถวเิคราะห์และ
แกปั้ญหาขั้นตอนในการดึงถุงและการเปิด-ปิดถุงก่อนท่ีจะสร้างเคร่ือง Open Bag Machine ท่ีมีประ
สิทธิกาพและสามารถใชง้านไดจ้ริง 
 5.1.2 การสร้างเคร่ือง Open Bag Machine Prototype ในเบ้ืองตน้ยงัมีปัญหาเร่ืองการจดัวาด
ต าแหน่งของอุปกรณ์ ซ่ึงตอ้งค่อยๆแกปั้ญหาทีละ step โดยการขยบัอุปกรณ์ทีละช้ินจนกวา่จะได้
เคร่ืองท่ีเสร็จสมบูรณ์ 
 5.1.3 ก่อนจะลงมือสร้างหรือลงมือปฏิบติัจริง นกัศึกษาความวเิคราะห์ทางทฤษฎีใหดี้ก่อน 
และความวเิคราะห์หลายๆปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึน 
 
5.3 ข้อเสนอแนะจำกกำรด ำเนินงำน 

 การสร้างระบบ Automatic โดยใชร้ะบบ Pneumatic และ ระบบ PLC นั้นเป็นระบบท่ีง่าย
ในการศึกษาเรียนรู้และสามารถประยกุตใ์ชง้านไดห้ลากหลายรูปแบบ มีตน้ทุนในการผลิตท่ีไม่แพง
มาก แต่สามารถเพิ่ม Productivity และความสะดวกสบายในการท างานเป็นอยา่งมาก 
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