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Abstract 
 This cooperative education project presents a problem analysis and preventive 
maintenance for welding robot damage. It was to study of work systems and machinery 
repair during the work in the cooperative education project of Siam University in 
collaboration with Sanko Thai Automotive Parts Co., Ltd. It was found that there was 
a problem stopping the production process of the welding robot causing the 
equipment inside the damaged control cabinet. 

The team had been able to collect the problems since the month. January - 
March 2020 and compared the production stop times. The system solved the problem 
of stopping the production process in 3 months to analyze the problem by using the 
Why - Why analysis method to identify the problem of stopping the production process 
accurately. It can be fixed problems rapidly and reduced the recurrence of the same 
problem.  The method can be expanded to use in other production processes with 
the use of a welding robot. The production process had been reduced costs from 
sending equipment for repairing or buying new according to company policy. 
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บทที ่1 

บทน ำ 
 

1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคญั 
เน่ืองจากภาวะเศรษฐกิจท่ีชะลอตวัและตลาดการขายรถภายในประเทศไทยมียอดนอ้ยลง 

ท าให้บริษทัผลิตช้ินส่วนส่งลูกคา้เพื่อประกอบไดน้อ้ยลง แต่เน่ืองจากตน้ทุนดา้นแรงงานยงัคงเท่า
เดิมและเพิ่มข้ึนในทุกๆปี ท าใหผ้ลก าไรค่อยๆนอ้ยลง เป็นผลกบัทางบริษทั หากสามารถลดตน้ดา้น
การซ่อมบ ารุงหรือการซ้ืออะไหล่อุปกรณ์ในการซ่อมเคร่ืองจกัร จะสามารถลดตน้ทุนได ้

เน่ืองดว้ยบริษทัมีนโยบายประจ าปีคือการลดตน้ทุน และส าหรับแผนกซ่อมบ ารุงเพิ่มมี
นโยบายเพิ่มเติม การหยดุกระบวนการผลิตเท่ากบัศูนย(์ Zero line Stop ) เพื่อเพิ่มก าไรให้กบับริษทั
และสูก้บัสภาวะเศรษฐกิจท่ีชะลอตวั 

จากขอ้มูลดงักล่าว คณะผูจ้ดัท ารายงานโครงงานสหกิจศึกษา จึงไดท้  าการรวบรวมปัญหา

การหยดุกระบวนการผลิตของบริษทั และเปรียบเทียบเวลาการหยดุกระบวนการผลิต เพื่อน าปัญหา

การหยดุของกระบวนการผลิตท่ีใชเ้วลามากท่ีสุด มาท าการวิเคราะห์ปัญหาโดยใชว้ิธีการวิเคราะห์

แบบ Why – Why Analysis ท าใหท้ราบถึงปัญหาของการหยดุกระบวนผลิตไดอ้ยา่งตรงจุด สามารถ

แกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งรวดเร็ว และการลดการเกิดปัญหาเดิมซ ้ า และสามารถน าไปขยายผลเพื่อใชใ้น

กระบวนการผลิตอ่ืนๆ ท่ีมีการใชง้านหุ่นยนตเ์ช่ือม เพื่อลดปัญหาการหยดุกระบวนการผลิตและลด

ตน้ทุนตามนโยบายของบริษทั ซ่ึงคณะผูจ้ดัท าหวงัเป็นอยา่งยิง่ว่ารายงานโครงงานสหกิจศึกษา เล่ม

น้ีจะเป็นแนวเพื่อลดตน้ทุนทางดา้นการซ่อมบ ารุง ต่อๆ ไป   

 
1.2 วตัถุประสงค์ของโครงงำน 

1.2.1 เพื่อลดตน้ในการส่งซ่อมอุปกรณ์และการสัง่ซ้ืออะไหล่ใหม่          

1.2.2 เพื่อลดการหยดุกระบวนการผลิต 

1.2.3 เพื่อยดือายกุารใชง้านอุปกรณ์ภายในตูค้วบคุมหุ่นยนตเ์ช่ือม  

 

1.3 ขอบเขตของโครงงำน 
1.3.1 รวบรวมขอ้มูลปัญหาการหยดุกระบวนการผลิตทั้งหมดของบริษทั ซงัโกะ ไทย ออ

โตโมทีฟ พาร์ทส์ จ ากดั     
1.3.2 วิเคราะห์ปัญหาโดยวิธี Why-Why Analysis 
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1.3.3 Welding Robot Panasonic WG2 

 
1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 

1.4.1 ลดตน้ทุนของบริษทั 

1.4.2 ลดเวลาการหยดุกระบวนการผลิตตามนโยบาย 

 1.4.3 ไดศึ้กษาการคน้หาปัญหาแบบ Why-Why Analysis 

1.4.4 สามารถแกไ้ขปัญหาต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนในการปฏิบติังานได ้

 



 

 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละหลกัการทีเ่กีย่วข้อง 
 

2.1 Welding Robot Panasonic 
 Welding Robot คือ แขนกลเช่ือมอาร์คถูกออกแบบมาใชเ้ฉพาะในงานเช่ือม ท่ีช้ินงานไม่
ตอ้งเคล่ือนยา้ย และงานเช่ือมบนสายการผลิตต่างๆ ท างานโดยการเขียนโปรแกรมผ่าน Teach 
Pendant โดยใชค้  าสั่งพื้นฐานเป็น ภาษาซี โดยมีตูค้วบคุมการท างานและประมวนผลค าสั่งโดยมี
ระบบความจ าแบบ RomและRam 
 Rom คือ RAM ชนิดพิเศษ ย่อมาจาก Read Only Memory แต่ส่ิงท่ีแตกต่างจากแรมก็คือ 
ขอ้มูลท่ีอยู่ในรอม (ROM) ยงัคงอยู่แมใ้นกรณีท่ีไม่มีไฟฟ้าเล้ียง ในท่ีน้ีใชเ้ก็บโปรแกรมต่างๆท่ีท า
การเขียนไว ้
 Ram คือ Random Access Memory เป็นหน่วยความจ าชนิดหน่ึงท่ีจะเกบ็ความจ าไวช้ัว่คราว 
เม่ือไม่มีไฟเล้ียงแรมขอ้มูลท่ีบนัทึกไวใ้นแรมก็จะหายไปหมด ในท่ีน้ีใชเ้ก็บค่าต าแหน่งของ Servo 
ทั้ง 6 แกน โดยใชแ้บตเตอร์ร่ีเป็นไฟเล้ียงขณะปิดเคร่ือง 
 Welding Robot Panasonic แบ่งเป็น 2 รุ่น โดยมีส่วนประกอบหลกัๆ ดงัน้ี 
 

 

รูปที ่2.1 Welding Robot Panasonic 
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 2.1.1 Robot 

 
รูปที ่2.2 ส่วนประกอบ Robot 

  ตวั Welding Robot ของ Panasonic ทั้ง 2 รุ่นมีลกัษณะตวัหุ่นยนต์และการใชง้าน

เหมือนกนั โดยมีส่วนประกอบดงัน้ี 

ตารางที่ 2.1 ส่วนประกอบ Robot  

ตารางส่วนประกอบ Robot 
หมายเลข ช่ือส่วนประกอบ ค าอธิบาย 

1 Servo Axis Rotate Turn (RT) หมุนตามค าสัง่ท่ีเขียน 
2 Servo Axis Upper Arm (UA) หมุนตามค าสัง่ท่ีเขียน 
3 Servo Axis Front Arm (FA) หมุนตามค าสัง่ท่ีเขียน 
4 Servo Axis Rotate Wrist (RW) หมุนตามค าสัง่ท่ีเขียน 
5 Robot Servo Axis Twist Wrist (TW) หมุนตามค าสัง่ท่ีเขียน 
6 Servo Axis Bent Wrist (BW) หมุนตามค าสัง่ท่ีเขียน 
7 สายน าลวดเช่ือม น าลวดเช่ือมไปท่ีชุด Feeder 
8 ชุด Wire Feeder  จ่ายลวดเพื่อไปเช่ือม 
9 สาย Torch สายเช่ือมมีศกัยไ์ฟฟ้าเป็นบวก 
10 Safety Holder ส่งสญัญาณหยดุท างานเม่ือชน 
11 หวั Torch เช่ือม 

1 

2 

3 

4 5 

6 

7 

8 

9 

10

11 
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 2.1.2 Teach Pendant  

  Teach Pendant คือ อุปกรณ์ท่ีใชค้วบคุมการท างานของหุ่นยนต ์และสามารถเขียน

โปรแกรมสัง่งานตามความตอ้งการได ้ 

  การใชง้านของ Teach Pendent ท างานโดยการบิดกญุแจไปท่ี Mode Tech เพื่อเขียน

โปรแกรมหรือ Manual Robot ให้เคล่ือนท่ี หากบิดกุญแจกลบัไปท่ี Mode Auto หุ่นยนตจ์ะท างาน

ตามโปรแกรมอตัโนมติัท่ีเขียนไว ้

  Teach Pendant ท่ีใชภ้ายในบริษทัส่วนมากมี 2 แบบ 1.WG2 2.WG3 ดงัน้ี 

1.) Teach Pendant WG2 มีส่วนประกอบดงัตารางท่ี 2.2 

2.) Teach Pendant WG3 มีส่วนประกอบใชง้านเหมือนกบัรุ่น WG2 แต่มีลกัษณะ

แตกต่างกนัเลก็นอ้ย โดยสามารถใชต้ารางท่ี 2.2 อา้งอิงในการใชง้านได ้

 

 

รูปที ่2.3 ส่วนประกอบ ดา้นหนา้ Teach Pendant WG2 
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รูปที ่2.4 ส่วนประกอบ ดา้นหลงั Teach Pendant WG2 

 

 

รูปที ่2.5 Teach Pendant WG3 
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ตารางที่ 2.2 ตารางส่วนประกอบ Teach Pendant WG2 

ตารางส่วนประกอบ Teach Pendant WG2 
หมายเลข ช่ือส่วนประกอบ ค าอธิบาย 

1 Switch Start ท าหนา้ท่ีเร่ิมการท างานของหุ่นยนตใ์น Mode Auto 
 

2 Switch Hold ท าหนา้ท่ีหยดุการท างานของหุ่นยนต ์โดยท่ี Servo อยูใ่น
สถานะ ON 

3 Switch Servo ON เปิดการท างาน Servo 
 

4 Switch Emergency หยดุการท างานของหุ่นยนตอ์ยา่งทนัที บิดสวิตชต์ามเขม็
นาฬิกาเพื่อปลดลอ็ค 

5 Jog Dial ใชใ้นการควบคุมการเคล่ือนท่ีของแขนหุ่นยนต ์แกนหรือตวั
ช้ีต าแหน่งบนจอ นอกจากน้ียงัใชแ้กไ้ขขอ้มูล 

6 + , - ใชใ้นการควบคุมการเคล่ือนท่ีของแขนหุ่นยนต ์แบบต่อเน่ือง 
 

7 Enter ใชส้ าหรับบนัทึกหรือระบุจุดท่ีสอนหรือเลือกตวัเลือกใน
หนา้ต่างระหวา่งท าการสอนหุ่นยนต ์

8 สลบัหนา้ต่าง ใชส้ าหรับสลบัหนา้ต่างท่ีท างานอยูใ่นกรณีท่ีมีหนา้ต่าง
มากกวา่หน่ึงหนา้ต่าง 

9 ยกเลิก ใชเ้พื่อยกเลิกการประมวลผลท่ีก าลงัท างานอยู ่เช่น การเพิม่
หรือแกไ้ขขอ้มูล 

10 ฟังกช์นัคียข์องผูใ้ช ้ ใชใ้นการท างานตามไอคอนฟังกช์นัท่ีปรากฏอยูเ่หนือแต่ละ
คีย ์

11 สวิตชเ์ลือกโหมด เป็นสวิตชส์องต าแหน่ง Auto / Manual 
 

12 Connector  ส าหรับต่อสายไปท่ี Controller 
 

13 ฟังกช์นัคีย ์ แต่ละคียจ์ะใชใ้นการท างานตามไอคอนท่ีปรากฏอยูท่าง
ดา้นขวาของแต่ละคีย ์

14 จอแสดงผล แสดงขอ้มูลการท างานในขณะนั้น 



8 
 

 

ตารางส่วนประกอบ Teach Pendant WG2 
หมายเลข ช่ือส่วนประกอบ ค าอธิบาย 

15 สวิตชเ์ดดแมน Servo จะหยดุท างานเม่ือสวติชน้ี์ถูกปล่อยหรือกดแรง 
กดสวิตชต์วัใดกไ็ดห้รือทั้งสองขา้งเบาๆ 

16 R-Shift เป็นคียล์ดัเพื่อเรียกฟังกช์นัหรือเพื่อเล่ือนหลกัของตวัเลขท่ี
ป้อน และใชเ้ปล่ียนความเร็วของปุ่มปรับ Jog dial 

17 L-Shift ใชเ้พื่อสลบัแกนของระบบพกิดัหรือเพื่อเล่ือนหลกัของตวั
เลขท่ีป้อน และใชใ้นการสลบัแกน 

 

 2.1.3 Controller  

  Controller คือ ตูค้วบคุมการท างานหุ่นยนต ์WG2 และ WG3 จะมีลกัษณะท่ี

เหมือนกนัต่างกนัท่ีอุปกรณ์ดา้นในและตูเ้ช่ือม 

 

รูปที ่2.6 Controller WG3 

 

ตูเ้ช่ือมภายใน ตูเ้ช่ือมแยกภายนอก 
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รูปที ่2.7 Controller WG2 

 

2.2 Uninterruptible Power Supply (UPS) 

UPS เป็นค ายอ่มาจากค าวา่ Uninterruptible Power Supply หรือ "เคร่ืองส ารองไฟฟ้าและ

ป รับแรงดัน ไฟฟ้ าอัต โนมัติ "  ถ้า แปลตรงตัว  หมาย ถึ ง  แห ล่ ง จ่ า ยพลัง ง าน ต่อ เ น่ื อ ง 

อาจกล่าวไดว้า่ UPS ก็คือ อุปกรณ์ไฟฟ้าชนิดหน่ึงท่ีสามารถท าการจ่ายพลงังานไฟฟ้าใหก้บัอุปกรณ์

ไฟฟ้าและอุปกรณ์อิเล็กทรอนิคส์ได้อย่างต่อเน่ืองแม้ในเวลาท่ีเกิดไฟดับหรือเกิดปัญหา

แรงดันไฟฟ้าผนัผวนผิดปกติ โดย UPS จะท าการปรับระดบัแรงดนัไฟฟ้าให้คงท่ีอยู่ในระดบัท่ี

ปลอดภยัต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าและอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิคส์ 

UPS มีหน้าท่ีหลัก คือ ป้องกันความเสียหายท่ีสามารถเกิดข้ึนกับอุปกรณ์ไฟฟ้าและ

อิเลก็ทรอนิคส์ อนัมีสาเหตุจากความผดิปกติของพลงังานไฟฟ้า เช่น ไฟตก, ไฟดบั, ไฟกระชากและ

ไฟเกิน เป็นตน้ รวมถึงมีหนา้ท่ีในการจ่ายพลงังานไฟฟ้าส ารองจากแบตเตอร่ีให้แก่อุปกรณ์ไฟฟ้า

หรืออุปกรณ์อิเลก็ทรอนิคส์เม่ือเกิดปัญหาทางไฟฟ้า 
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2.2.1 หลกัการท างานทัว่ไปของ UPS 

โดยทัว่ไปแลว้ เม่ือ UPS รับพลงังานไฟฟ้าเขา้มา ไม่ว่าคุณภาพไฟฟ้าจะเป็นอยา่งไรก็
จะสามารถจ่ายพลงังานไฟฟ้าใหก้บัอุปกรณ์ไฟฟ้าไดเ้ป็นปกติ รวมถึงท าการจ่ายพลงังานไฟฟ้า
ส ารองท่ีเก็บไวใ้นแบตเตอร่ีให้กบัอุปกรณ์ไฟฟ้า ซ่ึงหลกัการของ UPS ก็คือ ใชว้ิธีการแปลง
ไฟฟ้ากระแสสลบั (AC) เป็นไฟฟ้ากระแสตรง (DC) แลว้เก็บส ารองไวใ้นแบตเตอร่ีส่วนหน่ึง 
และในกรณีท่ีเกิดปัญหาทางไฟฟ้า (เช่น ไฟดบั หรือคุณภาพไฟฟ้าผิดปกติ เป็นตน้) อุปกรณ์
ไฟฟ้าไม่สามารถใช้พลงังานไฟฟ้าท่ีรับมาได้ UPS ก็จะเปล่ียนไฟฟ้ากระแสตรง (DC) จาก
แบตเตอร่ี ให้กลายเป็นไฟฟ้ากระแสสลบั (AC) แลว้จึงจ่ายพลงังานไฟฟ้าให้กบัอุปกรณ์ไฟฟ้า
ตามปกติ 

2.2.2 ส่วนประกอบส าคญัของ UPS 
UPS ประกอบไปดว้ย 
1. เคร่ืองประจุแบตเตอร่ี (Charger) หรือ เคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้า AC เป็น DC 

(Rectifier) ท าหนา้ท่ีรับกระแสไฟฟ้า AC จากระบบจ่ายไฟ แปลงเป็นกระแสไฟฟ้า 
DC จากนั้นประจุเกบ็ไวใ้นแบตเตอร่ี 

2. เคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้า (Inverter) ท าหน้าท่ีรับกระแสไฟฟ้า DC จากเคร่ือง
แปลงกระแสไฟฟ้า AC เป็น DC หรือแบตเตอร่ี และแปลงเป็นกระแสไฟฟ้า AC 
ส าหรับใชก้บัอุปกรณ์ไฟฟ้าและอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิคส์ 

3. แบตเตอร่ี (Battery) ท าหนา้ท่ีเกบ็พลงังานไฟฟ้าส ารองไวใ้ชใ้นกรณีเกิดปัญหาทาง
ไฟฟ้า โดยจะจ่ายกระแสไฟฟ้า DC ให้กบัเคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้าในกรณีท่ีไม่
สามารถรับกระแสไฟฟ้า AC จากระบบจ่ายไฟได ้

4. ระบบปรับแรงดนัไฟฟ้าอตัโนมติั (Stabilizer) ท าหนา้ท่ีปรับแรงดนัไฟฟ้าให้คงท่ี
และสม ่าเสมออยูใ่นระดบัท่ีปลอดภยัต่ออุปกรณ์ไฟฟ้า 

2.2.3 ประโยชน์ของ UPS 
UPS สามารถช่วยป้องกนัอนัตรายท่ีอาจเกิดข้ึนกบัอุปกรณ์ไฟฟ้าและอุปกรณ์ 

อิ เล็กทรอนิคส์ (โดยเฉพาะคอมพิวเตอร์และอุปกรณ์ท่ีเ ช่ือมต่อ) อันเน่ืองมาจาก
กระแสไฟฟ้าท่ีผิดปกติได ้(เช่น จากความบกพร่องของระบบจ่ายพลงังานไฟฟ้าเอง หรือ
ปรากฏการณ์ธรรมชาติ - ฝนตกฟ้าคะนอง พายฝุน หรือจากการรบกวนของอุปกรณ์ไฟฟ้า
ในอาคารท่ีใชก้ระแสไฟฟ้าไม่สม ่าเสมอ ฯลฯ) ซ่ึงกระแสไฟฟ้าท่ีผดิปกติในแต่ละประเภท 
อาจก่อใหเ้กิดปัญหาต่างๆ ได ้โดย UPS จะท าหนา้ท่ีป้องกนั ดงัน้ี 
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1. จ่ายพลงังานไฟฟ้าส ารองให้แก่อุปกรณ์ไฟฟ้าและอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิคส์ เม่ือเกิด
ไฟดบัหรือไฟตก เพื่อให้มีเวลาส าหรับการ Save ขอ้มูล และไม่ท าให้ floppy disk และ hard 
disk เสีย 

2. ปรับแรงดนัไฟฟ้าให้อยู่ในระดบัท่ีไม่เป็นอนัตรายต่ออุปกรณ์ไฟฟ้าและอุปกรณ์
อิเล็กทรอนิคส์ เม่ือเกิดปัญหาทางไฟฟ้า เช่น ไฟตก, ไฟดบั, ไฟกระชาก และไฟเกิน เป็น
ตน้ 

3.ป้องกันสัญญาณรบกวนทางไฟฟ้าท่ีสามารถสร้างความเสียหายต่อขอ้มูลและ
อุปกรณ์ไฟฟ้าได ้

 2.2.4 ชนิดของ UPS 

  ตามมาตรฐาน EN 50091-3 / IEC 62040-3 สามารถแบ่ง UPS  
ออกเป็น 3 ประเภทตามลกัษณะการท างาน ดงัน้ี 

1) Offline (Standby) UPS 
สภาวะไฟฟ้าปกติ อุปกรณ์ไฟฟ้า (Load) จะไดรั้บพลงังานไฟฟ้าจาก

ระบบจ่ายพลงังานไฟฟ้า (Main) จากการไฟฟ้าโดยตรง ในขณะเดียวกนั เคร่ือง
ประจุกระแสไฟฟ้า (Charger) จะท าการประจุกระแสไฟฟ้าใหก้บัแบตเตอร่ีไปดว้ย 
แต่เวลาท่ีไฟฟ้าดบั แบตเตอร่ีจะจ่ายพลงังานไฟฟ้าใหก้บัเคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้า 
(Inverter) เพื่อแปลงกระแสไฟฟ้าและจ่ายใหก้บัอุปกรณ์ไฟฟ้า โดยใชต้วั
สับเปล่ียน (Transfer Switch) ส าหรับเลือกแหล่งจ่ายพลงังานไฟฟ้าระหวา่งระบบ
จ่ายพลงังานไฟฟ้าหรือเคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้า 
กรณีท่ีสภาวะไฟฟ้าปกติหรือกระแสไฟฟ้าผดิปกติเกิดข้ึนในช่วงเวลาท่ีสั้นมากจน
ตวัสบัเปล่ียน (Transfer Switch) สลบัแหล่งจ่ายไฟฟ้าไม่ทนั พลงังานไฟฟ้าท่ีจ่าย
ใหก้บัอุปกรณ์ไฟฟ้าจะมาจากระบบจ่ายพลงังานไฟฟ้าโดยตรง ดงันั้น ถา้คุณภาพ
ไฟฟ้าจากระบบจ่ายพลงังานไฟฟ้าไม่ดี (เช่น ไฟตก, ไฟดบั, ไฟกระชาก หรือมี
สญัญาณรบกวน ฯลฯ) อุปกรณ์ไฟฟ้ากจ็ะไดรั้บพลงังานไฟฟ้าคุณภาพไม่ดี
เช่นเดียวกนั เน่ืองจาก UPS ชนิดน้ีถูกออกแบบใหป้้องกนักรณีเกิดไฟดบัเพียง
อยา่งเดียวเท่านั้น ไม่สามารถป้องกนัปัญหาแรงดนัไฟฟ้าท่ีผนัผวนและสญัญาณ
รบกวนได ้จึงท าใหมี้ราคาถูกกวา่ UPS ชนิดอ่ืนๆ และไม่เหมาะกบัการใชง้านใน
บางพื้นท่ี เช่น สถานท่ีใกลแ้หล่งก าเนิดกระแสไฟฟ้า อาทิ เข่ือน, สถานีไฟฟ้า และ
สถานีไฟฟ้ายอ่ย เป็นตน้ รวมถึงไม่เหมาะกบัการใชง้านในประเทศไทยดว้ย 
เน่ืองจากเกิดไฟตกบ่อยคร้ัง  
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คุณสมบติัของ UPS ชนิด Offline 

- มีขนาดเลก็และราคาถูก 
- มีรูปคล่ืนไฟฟ้าขาดหายไปประมาณ 2-6 ms ในระหว่างโอนยา้ยจากการจ่าย
ไฟฟ้าปกติไปยงัแหล่งจ่ายแบตเตอร่ี 
 - ควบคุมขนาดแรงดันไฟฟ้าท่ีจ่ายให้กับอุปกรณ์ไฟฟ้าหรือโหลดได้จ  ากัด 

(ประมาณ ±10-15 %) 
- ไม่สามารถรับแรงดนัไฟฟ้าดา้นขาเขา้ไดก้วา้ง (ประมาณ ±10-15 %) 
- ไม่เหมาะส าหรับใชง้านในพื้นท่ีท่ีอยู่ใกลแ้หล่งก าเนิดไฟฟ้า, สถานีไฟฟ้า และ

โรงงานอุตสาหกรรม ฯ 
- อายกุารใชง้านของแบตเตอร่ีและ UPS สั้น 

 

รูปที ่2.8 ส่วนประกอบของ Off Line UPS 

 

รูปที ่2.9 การท างานขณะไฟฟ้าเป็นปกติของ Off Line UPS 



13 
 

 

 

รูปที ่2.10 การท างานขณะไฟฟ้าดบัของ Off Line UPS 

2. Online Protection UPS หรือ Line Interactive UPS with Stabilizer 

มีความคลา้ยคลึงกบั Offline UPS มาก แต่จะมีส่วนท่ีเพิ่มข้ึนมา คือ ระบบ

ปรับแรงดนัไฟฟ้าอตัโนมติั (Stabilizer) ในขณะท่ีสภาวะไฟฟ้าปกติ อุปกรณ์ไฟฟ้า 

(Load) จะไดรั้บพลงังานไฟฟ้าจากระบบจ่ายพลงังานไฟฟ้า (Main) จากการไฟฟ้า 

โดยผ่านระบบปรับแรงดันไฟฟ้าอัตโนมัติ น้ี  ซ่ึงจะมีหน้า ท่ี รักษาระดับ

แรงดนัไฟฟ้าใหค้งท่ี ป้องกนัปัญหาไฟตก, ไฟเกิน และไฟกระชาก เป็นตน้ พร้อม

กนัน้ี เคร่ืองประจุกระแสไฟฟ้า (Charger) ก็จะท าการประจุกระแสไฟฟ้าเก็บไวใ้น

แบตเตอร่ี เม่ือไฟฟ้าดบัจะจ่ายพลงังานให้กบัเคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้า (Inverter) 

ท าการแปลงกระแสไฟฟ้า และจ่ายให้กับอุปกรณ์ไฟฟ้า โดยใช้ตัวสับเปล่ียน 

(Transfer Switch) ส าหรับเลือกแหล่งจ่ายพลังงานไฟฟ้าระหว่างระบบปรับ

แรงดนัไฟฟ้าอตัโนมติัหรือเคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้า 

UPS ชนิดน้ี ถูกพัฒนามาจาก Offline UPS โดยเพิ่มระบบป้องกัน

แรงดนัไฟฟ้าสูงหรือต ่าอตัโนมติั (Stabilizer) เพื่อป้องกนัปัญหาทางไฟฟ้า ช่วยให ้

UPS ไม่จ าเป็นตอ้งจ่ายพลงังานไฟฟ้าส ารองจากแบตเตอร่ีทุกคร้ังท่ีไฟตกหรือไฟ

เกินไม่มากนัก Online Protection UPS หรือ Line Interactive UPS with Stabilizer 

จดัไดว้่าเป็น UPS ท่ีนิยมมากท่ีสุดในประเทศไทยขณะน้ี ราคาไม่แพงและคุณภาพ

ไฟฟ้าท่ีไดอ้ยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับได ้



14 
 

 

คุณสมบติัของ Online Protection UPS หรือ Line Interactive UPS with 
Stabilizer 

- ราคาไม่แตกต่างจาก Offline UPS หรือ Standby UPS 
- เหมาะส าหรับใชง้านในพื้นท่ีท่ีมีความผนัผวนของแรงดนัไฟฟ้ามากๆ เช่น 
ประเทศไทย, พม่า, ฟิลิปปินส์ และอินโดนีเซีย ฯลฯ 
- ไม่เหมาะส าหรับน าไปใชก้บัอุปกรณ์ไฟฟ้าท่ีมีความไวต่อคุณภาพของ
กระแสไฟฟ้ามากๆ เช่น เคร่ืองมือแพทยแ์ละเคร่ืองจกัรในโรงงาน ฯลฯ 
- มีระบบปรับแรงดนัไฟฟ้าอตัโนมติั (Stabilizer) เพื่อป้องกนัปัญหาไฟเกินและไฟ
ตก 
- สญัญาณรบกวนทางไฟฟ้าบางอยา่งท่ีไม่เป็นอนัตรายต่ออุปกรณ์ไฟฟ้ายงั
สามารถผา่นเขา้ไปยงัอุปกรณ์ไฟฟ้าได ้
- อายกุารใชง้านของแบตเตอร่ีและ UPS ยาวนาน 

 
รูปที ่2.11 ส่วนประกอบของ Online Protection UPS 

 หรือ Line Interactive UPS with Stabilizer 

 
รูปที ่2.12 การท างานขณะไฟฟ้าเป็นปกติของ ของ Online Protection UPS 
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 หรือ Line Interactive UPS with Stabilizer 

 

รูปที ่2.13 การท างานขณะไฟฟ้าดบัของ Online Protection UPS 

 หรือ Line Interactive UPS with Stabilizer 

 

3. True Online UPS 

True Online UPS เป็น UPS ท่ีมีศักยภาพสูงสุด กล่าวคือ เคร่ืองประจุ
กระแสไฟฟ้า (Charger) และเคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้า ( Inverter) จะท างาน
ตลอดเวลา ไม่ว่าคุณภาพไฟฟ้าจะเป็นอยา่งไร ก็สามารถจ่ายพลงังานไฟฟ้าให้กบั
อุปกรณ์ไฟฟ้า (Load) ไดต้ามปกติ ยกเวน้กรณีเคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้าเสีย จึงจะ
จ่ายพลังงานไฟฟ้าจากระบบจ่ายพลังงานไฟฟ้า (Main) จากการไฟฟ้าไปยงั
อุปกรณ์ไฟฟ้า (แต่ไม่ควรใช้งานต่อไปหากเคร่ืองแปลงกระแสไฟฟ้าเสีย)True 
Online UPS เป็น UPS ท่ีมีศกัยภาพสูงท่ีสุดในจ านวน UPS ท่ีมีใชง้านอยู ่สามารถ
ป้องกันปัญหาทางไฟฟ้าได้ทุกกรณี ไม่ว่าจะเป็น ไฟดับ, ไฟตก, ไฟเกิน หรือ
สัญญาณรบกวนใดๆ และให้คุณภาพไฟฟ้าท่ีดี ดว้ยเหตุน้ี จึงท าให้ UPS ชนิดน้ีมี
ราคาสูงกวา่ UPS ชนิดอ่ืนๆ 

   คุณสมบติัของ True Online UPS 
- ราคาค่อนขา้งสูง 
- มีศกัยภาพสูงสุด สามารถป้องกนัปัญหาทางไฟฟ้าไดทุ้กกรณี 
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- ไฟฟ้ากระแสสลบัท่ีอุปกรณ์ไฟฟ้าจะได้รับจาก UPS ชนิดน้ี จะเป็นไฟฟ้าท่ีมี
คุณภาพสูง มีความเท่ียงตรงของระดบัแรงดนัไฟฟ้า และปราศจากสัญญาณรบกวน
ใดๆ 
- กรณีไฟฟ้าดบัหรือขาดช่วง UPS จะน าพลงังานส ารองในแบตเตอร่ีมาแปลงเป็น
ไฟฟ้ากระแสสลบัเพื่อจ่ายใหแ้ก่อุปกรณ์ไฟฟ้าไดใ้นทนัที 

 

รูปที ่2.14 ส่วนประกอบของ True Online UPS 
 

 

รูปที ่2.15 การท างานขณะไฟฟ้าเป็นปกติของ True Online UPS 
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รูปที ่2.16 การท างานขณะไฟฟ้าดบัของ True Online UPS 

 

รูปที ่2.17 การท างานขณะเคร่ือง UPS ขดัขอ้งของ True Online UPS 

2.3 Why-Why Analysis 

 หลายคร้ังท่ีการแกไ้ขปัญหาไม่สามารถแกไ้ขให้หมดส้ินไปได ้เพราะปัญหานั้นไม่ใช ้“ 

สาเหตุท่ีแทจ้ริง ” และอะไรเป็นสาเหตุท่ีแทจ้ริง หากจะให้เขา้ใจง่ายและเป็นระบบ คุณตอ้งเขา้ใจ

ก่อนว่าตามทฤษฎีมีปัญหาดว้ยกนั 2 ประเภท คือ ปัญหาเร้ือรัง (Chronic Problem) กบัปัญหาคร้ัง

คร่าวหรือปัญหากะทนัหนั (Sporadic Problem) ซ่ึงเคร่ืองมือการแกไ้ขปัญหาก็จะมีแตกต่างกนั และ

เคร่ืองมือวิเคราะห์ท่ีใชใ้หอ้ยา่งแพร่หลายมีช่ือว่า “Why-Why Analysis” ซ่ึงเป็นเทคนิคท่ีคิดคน้โดย

ซาคิชิ โตโยดะ (Sakishi Toyoda) ผูก่้อตั้งบริษทัโตโยตา้และบิดาการปฏิวติัวงการอุตสาหกรรมของ

ญ่ีปุ่น 

http://bit.ly/2sQXO28


18 
 

 

 

รูปที ่2.18 Sporadic Losses and Chronic Losses 

Why-Why Analysis ถือเป็นการวิเคราะห์โดยการตั้งค  าถามว่าท าไม และตอบค าถามจนถึง

สาเหตุท่ีแทจ้ริง ซ่ึง การด าเนินการ “ท าไม ท าไม” ท่ีนิยมมีอยู่ 2 แบบ คือแบบผงักา้งปลา และผงั

ตน้ไม ้แต่ไม่ว่าจะใชแ้บบไหน ทั้งสองผงัก็เป็นการตอบค าถาม เพื่อวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการเดียวกนั

คือ เพื่อไม่ใหส่ิ้งน้ีเกิดอีก จะตอ้งท าอะไร อยา่งไร เหมือนกนั ซ่ึงเทคนิคการวิเคราะห์หาปัจจยัท่ีเป็น

ตน้เหตุ ท่ีเป็นระบบ มีล าดบัขั้นตอนการวิเคราะห์ ท าให้ไม่ตกหล่น ไม่มัว่ เป็นไปตามขั้นตอน ไม่

ตกหล่น ไม่ใช่เดาหรือนัง่เทียน 
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รูปที ่2.19 Why-Why Analysis Concept 

กรณีด าเนินการวิเคราะห์ Why-Why Analysis ตอ้งเร่ิมจากการรวบรวมเก่ียวกบัทฤษฎีและ

หลกัการ จากนั้นตอ้งด าเนินการ ณ สถานท่ีจริงกบัของจริง ซ่ึงทั้ง 2 ขอ้นั้น คือ ปัจจยัส าคญัในการ

วิเคราะห์สาเหตุรากเหงา้ท่ีประกอบไปดว้ย Genba , Genbutsu , Genjitsu , Genri และ Gensoku แมว้า่

จะบอกว่าตอ้งคิดตามทฤษฎีและหลกัการ แต่ไม่จ าเป็นจะตอ้งคิดอะไรท่ียากมากๆ เพื่อให้เขา้ใจได้

ง่าย จะยกกรณีตวัอย่างเช่น กรณีผลิตของเสีย ก็ให้ท าความเขา้ใจตามทฤษฎีและหลกัการว่า จุด

ท างาน (Processing Point) ของเคร่ืองจกัรซ่ึงเป็นเป้าหมายท่ีจะแกไ้ขน้ีประกอบดว้ยการท างานของ

การเคล่ือนไหวและการควบคุมอยา่งไรและจะตอ้งปฏิบติัใหไ้ดต้ามเง่ือนไขใดบา้ง 

http://engiperform.com/2018/10/07/5-gen-for-improvement/
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รูปที ่2.20 ปัจจยัส าคญัในการวิเคราะห์สาเหตุรากเหงา้ 

จากประสบการณ์ท่ีท างานโรงงานมากกว่า 10 ปี พบว่า Why-Why Analysis เป็นส่วนหน่ึง

ของ Problem Solving Tools ส าหรับลดความสูญเสียของกระบวนการผลิตในโรงงาน จนไปถึง

ระดบัองคก์ร อยา่งแทจ้ริง ยิง่คุณฝึกใหมี้กระบวนการคิดว่า “ ท าไม-ท าไม” เป็นนิสัยติดตวัได ้คุณก็

จะมีแนวโนม้ท่ีจะสามารถแกไ้ขปัญหาไดส้ าเร็จและยงัสามารถป้องกนัเกิดซ ้ าไดอ้ยา่งแน่นอนตาม

ปรัชญาการป้องกนัล่วงหนา้ ของ Total Productive Maintenance (TPM) 

 



 
 

 

บทที ่3 
รายละเอยีดการปฏิบัตงิาน 

 
3.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

บริษทั ซงัโกะ ไทย ออโตโมทีฟ พาร์ทส์ จ ากดั (Sango Thai Automotive parts Co., Ltd) 
ตั้งอยูเ่ลขท่ี 80/1 หมู่ 1 ต าบลคลองประเวศ อ าเภอบา้นโพธ์ิ จงัหวดัฉะเชิงเทรา 24140 

 
 

รูปที ่3.1 ท่ีตั้งบริษทัของสถานประกอบการ  
 

3.2 ลกัษณะการประกอบการและการให้บริการหลกัขององค์กร  
บริษทั ซงัโกะ ไทย ออโตโมทีฟ พาร์ทส์ จ ากดั เป็นบริษทัฯ เปิดใหม่ ตั้งอยูใ่นพื้นท่ีต าบล

คลองประเวศ อ าเภอบา้นโพธ์ิ จงัหวดัฉะเชิงเทรา ดว้ยทุนจดทะเบียน 810 ลา้นบาท ผลิตช้ินส่วน
รถยนต ์ประเภท ระบบท่อไอเสียรถยนต ์( Exhaust System ) ส่งมอบใหลู้กคา้หลกั ไดแ้ก่ TOYOTA 
และบริษัทผลิตรถยนต์ชั้ นน าอ่ืนๆ เป็นโรงงานสีขาวปลอดยาเสพติด และได้ผ่านการรับรอง
มาตรฐาน ISO ทั้งน้ียงัมีการจดักิจกรรมต่างๆใหพ้นกังานอีกมากมาย อาทิ เช่น กิจกรรมวนัเกิด งาน
เล้ียงประจ าปี ท่องเท่ียวประจ าปี ของขวญัพิเศษเน่ืองในโอกาสต่าง ๆ และยงัมีกิจกรรมเพื่อสังคม
เช่น กิจกรรมปลูกป่าชายเลน กิจกรรมจิตอาสาต่างๆ 
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3.3 รูปแบบการจัดการองค์การและการบริหารงาน 
  1. คุณเพลิน อุ่นสวสัด์ิ       Maintenance Manager 

  2. คุณศุภชยั มูลอน้                Maintenance Supervisor 

  3. คุณณฐพล ศรีเพชร               Maintenance Engineer Spinning Line 

  4. คุณปรัชญา รุ่งรุจี               Maintenance Engineer Assembly 1 Line 

  5. คุณสุรศกัด์ิ รัตนชยั  Maintenance Engineer Assembly 2 Line 

  6. คุณเทพโยธิน ปินะเก  Maintenance Engineer Bending Line 

  7. คุณสุรชาติ ประยรูรัตน์  Technician Kaizen 

  8. คุณเกริกเกียรติ ทบัพิมล Technician Shift A 

  9. คุณณฐัดนยั ปลอ้งมาก  Technician Shift A 
  10. คุณวิทยา ชาญศรี  Technician Shift B 
  11. คุณนายปกรณ์ รุ่งรุจี  Technician Shift B 
  12. คุณสมยศ แจง้โล ้  Kaizen 
  13. คุณอินทร แซ่หาง  Kaizen 

14. คุณอญัฉรีย ์จนัทรเสนา Staff 

 

3.4 ต าแหน่งและลกัษณะงานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

3.4.1 ต าแหน่งท่ีนกัศึกษาไดรั้บมอบหมาย 

นายเกริกเกียรติ ทบัพิมล    Technician Shift A  

นายณฐัดนยั ปลอ้งมาก     Technician Shift A  

3.4.2 ลกัษณะงานท่ีนกัศึกษาไดรั้บมอบหมาย คือ ตรวจสอบเคร่ืองจกัรประจ าวนั PM 

(Preventive Maintenance) ตามแผนงาน งานแจง้ซ่อมจากทุกส่วนงาน งานอ่ืนๆ ตามท่ี

ไดรั้บมอบหมาย 

 

3.5 ช่ือและต าแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา 

3.5.1 ช่ือพนกังานท่ีปรึกษา นาย สุรศกัด ์รัตนชยั 

3.5.2 ต าแหน่งพนกังาน Maintenance Engineer Assembly 2 Line 
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 3.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

3.6.1 ระยะเวลาในการด าเนินงานตั้งแต่วนัท่ี 15 มกราคม ถึงวนัท่ี 25 เมษายน พ.ศ. 2563  

3.6.2 วนัเวลาในการปฏิบัติสหกิจศึกษา เวลา 08.00 – 17.00 น. หยุดตามปฏิทินบริษัท

ก าหนดโดยอิงตามลูกคา้ 

 

3.7 ขั้นตอนและวิธีด าเนินงาน 

 3.7.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

ตารางที่ 3.1 ขั้นตอนการด าเนินการ 

ล าดบั 
ขั้นตอนการ
ด าเนินการ 

มกราคม 
2563 

กมุภาพนัธ์
2563 

มีนาคม 
2563 

เมษายน
2563 

1 ศึกษาการท างาน                             

2 
รวบรวมปัญหาการ
หยดุกระบวนการ
ผลิต 

                            

3 ยืน่เสนอโครงงาน                             

4 อนุมติัโครงงาน                             

5 ด าเนินการ                             

6 
ติดตามผลการ
ด าเนินงาน 

                            

7 สรุปผล                             

8 ขยายผลท าแผน PM                             

9 
จดัท ารูปเล่ม
โครงงาน 
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3.8 อุปกรณ์เคร่ืองมือทีใ่ช้ 

 3.8.1 คอมพิวเตอร์ 

 3.8.2 โปรแกรม Excel  

 3.8.3 Manual Operation Robot 
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บทที ่4 
ผลการปฏิบัติงานตามโครงงาน 

 
จากการส ารวจพบวา่ บริษทั ซงัโกะ ไทย ออโตโมทีฟ พาร์ทส์ จ ากดั มีการหยดุกระบวนการ

ผลิตเป็นเวลานาน ทางคณะผูจ้ดัท าไดท้  าการรวบรวมปัญหาการหยุดกระบวนการผลิตของเดือน
มกราคม-มีนาคม 2563 เพื่อน ามาวิเคราะห์และแกไ้ขปัญหาท่ีท าใหเ้กิดการหยดุกระบวนการผลิตเป็น
เวลานานและหาแนวป้องกนัการเกิดซ ้ า เพื่อให้สอดคลอ้งกบันโยบายของบริษทัท่ีตอ้งการลดการ
หยดุกระบวนการผลิตใหเ้ป็นศูนย ์โดยมีวิธีการดงัต่อไปน้ี 

4.1 รวบรวมข้อมูลการหยุดกระบวนการผลติทั้งหมด 

รวบรวมปัญหาการหยดุกระบวนการผลิตทั้งหมดตั้งแต่เดือน มกราคม – มีนาคม เป็นเวลา 

3 เดือนเพื่อน ามาวิเคราะห์ต่อไป  แสดงดงัตารางท่ี 4.1, 4.2 และ 4.3  ตามล าดบั 

ตารางที่ 4.1 Summary of Machine Breakdown in January 2020 

Summary of Machine Breakdown in January 2020 

Line Machine Time 
Breakdown(min) Problem Cause Repair 

BD07 Forming 35 

เคร่ือง 
Forming 
motor มีเสียง
ดงั 

ตรวจสอบเกลียว
หนอนท่ี lock 
coupling เกิดคลาย
ตวัท าให ้cooping 
หลวม 

ท าการปรับ 
Coupling ไป
ต าแหน่งเดิมแลว้
ท าการ Lock ตวั
หนอนใหม่ 
 

EF31 Robot 5 70 
Robot weld 
ปัด switch 
แลว้ไม่ท างาน 

ตรวจสอบ Reed 
switch พบ reed 
switch ไม่ติด 

ท าการเปล่ียน 
reed switch ใหม่ 

 
 

EF31 
 

 

Robot 3 105 
Robot 3 
ผา้ม่านไม่
ท างาน 

ตรวจสอบ
กระบอกสูบพบวา่
มีลมร่ัว 

ท าการเปล่ียน 
กระบอกสูบใหม่ 
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Line Machine Time 
Breakdown(min) Problem Cause Repair 

MF2 Robot 1 35 
Robot alarm 
battery reset 
the encoder 

Battery robot low 
voltage 

change battery 
and reset the 
encoder 6 axis 

EM61 Robot 5 90 
กด switch 
แลว้ jig ไม่
ท างาน  

check switch พบ
ปุ่ม R กดแลว้ไม่
ติด เน่ืองจากสาย
ขาดใน 

ท าการยา้ย
สายไฟดา้นใน
ไปอีกเสน้หน่ึง 

ET11 Robot 5 60 
Robot alarm 
10  

ตรวจสอบสาย 
connector  พบ 
X1F on คา้ง 

ท าการบดักรีสาย
ใหม่ 

ET11 Robot 5 40 
Reed switch 
ไม่ติดสองตวั  

ตรวจสอบสาย 
connector  พบ 
สายไฟขาด เกิด
จากการเปล่ียนรุ่น 

ท าการบดักรีสาย
ใหม่ และ ท าการ
จดัเกบ็ให้
เรียบร้อย 

MF2 
Edge 

forming 
90 

Clamp ไม่
ยอมท างาน 

ตรวจสอบ Pump 
ตรวจสอบ 
solenoid valve 

เปล่ียน coil 
solenoid valve 
ใหม่ 

BD11 Bender 30 
Sensor alarm 
E1 

Check sensor  
ท าการถอด 
sensor line 
BD14 มาใส่แถน 

SP02 Spinning In 165 

ชุดใบมีดตดั
หลุดออกจาก 
Home 
 

ตรวจสอบชุด
ใบมีดตดั พบ Bolt 
ขาด 

ท าการเปล่ียน 
Bolt ใหม่และท า
การ Lock ใหม่ 



27 
 

 

Line Machine Time 
Breakdown(min) Problem Cause Repair 

EM61 Robot 5 644 
Robot 5 เปิด 
Power on 
ไม่ได ้

ตรวจสอบ ฟิวส์ 
ตรวจสอบ board 
ตรวจสอบอุปกรณ์ 
Safety 

MA sta. เปล่ียน 
board power 
card transformer 
แต่ยงัใชง้าน
ไม่ได ้จึงเรียก
ทาง Panasonic 
เขา้มาแกไ้ข 

SP02 
Press 80 

Ton 
0 

Press 
machine 
เกลียว 
Support 
cylinder ช ารุด 

1.Nut lock เกลียว
คลายตวั 2.Press 
M/C Pressure สูง 

สลบั M/C SP05 
ไปท่ี SP02 

SP02 Spinning In 140 
Spinning 
ท างาน
ผดิปกติ 

1.ตรวจเช็ค Power 
lock และเฟือง
ปกติ 2.ตรวจเช็ค 
cam follower 
พบวา่แตก 

ท าการเปล่ียน 
Cam follower 
ใหม่และท าการ
อดัจารบี 

EF11 Robot 5#1 240 Jig ไม่ home  พบสาย Reed ขาด 
ท าการต่อสาย 
reed switch ใหม่ 

MF4 Bending#2 135 

เคร่ืองจกัร
ท างานแลว้มี
น ้ ามนัไหล
ออกมา 
 

พบสายไฮดรอลิค
แตก 

ท าการเปล่ียน
สายไฮดรอลิค
ใหม่ 2 เส้น 



28 
 

 

ตารางที่ 4.2 Summary of Machine Breakdown in February 2020 

Summary of Machine Breakdown in February 2020 

Line Machine 
Time 

Breakdown(min) 

 
Problem Cause Repair 

EM61 Robot 5 120 
สายไฟหลุด
จาก 
connector 

สายไฟของ 
connector เก่ียวกบั
ถาดดา้นล่าง 

ท าการต่อสายไฟ
และเสียบ pin เขา้
ไปต าแหน่งเดิม 

ET11 Robot4 55 

Lamp pipe 
detect ไม่
ท างาน 
สายไฟท่ี
บดักรีหกั 

เน่ืองท าการเชค็
สายไฟพบม่ีการ
คลุมตะกัว่ยาว
เกินไป 

ตดัสายไฟแลว้
บดักรีใหม่ 

ET41 Robot 2 105 
Robot alarm 
E72 miss 
model 

TL ไปบิด Key 
switch ผดิเน่ืองจาก
ไม่มี mark ระบุ 

ท าการบิด Key 
switch ให ้by 
pass pokayoke 
off 

EF41 Robot 4 125 

Alarm 
W1120 S-
Side Voltage 
output no 
detect 

ท าการ PM เสียบ
สายสญัญาณไม่
ครบ 

ท าการถอดตูแ้ลว้
ท าการเสียบสาย 
สญัญาณใหม่ 

SP08 Rolling 45 
Support 
Cylinder หกั 

การออกแบบเหลก็
บางท าใหห้กัง่าย 

เช่ือมต่อ Support 
ใหม่ 

SP03 Rolling 300 

M/C Alarm 
E07 servo 
Adjust 
Alarm 

Motion Module 
QD75M1 เสีย
เน่ืองจากไฟตก 

เปล่ียน Battery 
,servo amp , และ 
reset Moduleและ
เปล่ียน 
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Line Machine 
Time 

Breakdown(min) 

 
Problem Cause Repair 

ET41 Robot 2 45 
Robot weld 
ไม่ยอมอาร์ค 

Support ใชส้ าหรับ 
Lock สาย Torch 
หกั 

ท าการเปล่ียน 
Support 

BD03 
Shot 

heating  
275 

Pump 
Hydraulic 
ไม่จ่ายน ้ามนั 

สาย Hydraulic ตนั 
เปล่ียน Pump 
และMotor สาย 
Hydraulic 

ตารางที่ 4.3 Summary Machine Breakdown March 2020 

Summary Machine Breakdown March 2020 

Line Machine 
Time 

Breakdown(min) 
 

Problem Cause Repair 

MF2 
Support 

spot weld 
60 

เคร่ือง spot 
ไม่ท างาน 

sensor จบั inner 
plate โดนสะเกด็
จากการ spot  

ท าการเปล่ียน 
sensor ใหม่ 

MF2 
spot weld 

BKT 
40 

Spot weld 
alarm weld 
normal  

สายทองแดงเกิด
การเสียดสีส่งผลให้
กระแสไหลผา่นไม่
ดี 

ท าการเปล่ียนสาย
ทองแดงใหม่ 

MF2 
Tunnel 
weld 2 

60 
Plasma 
alarm No 
Gas 

เน่ืองจากสาย Torch 
มีเขม่าสะสมเป็น
จ านวนมากจึงท าให ้
high frequency ไม่
สามารถไหลมาเพื่อ
ท าการประจุด
ระเบิดได ้

ท าการเปล่ียนสาย 
Torch และลา้ง
เขม่าออก 
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Line Machine 
Time 

Breakdown(min) 

 
Problem Cause Repair 

MF2 Form pipe 105 
Support 
Cylinder 
swing R หกั 

Cylinder swing L 
แกนหมุนลอ็คไม่
อยูท่  าให ้cylinder 
รับแรงตวัเดียวและ
วสัดุ support เป็น
อะลูมิเนียม 

ท าการยา้ย 
support จาก
ดา้นซา้ย L มาใส่
ดา้นขวา R 1 ตวั 
และ ท าการ set 
alignment ไม่ชน 
Die 

MF2 Robot#1 100 

solenoid 
valve แตก 
ท าการ 
modify โดย
ใช ้solenoid 
valve รุ่น
ใหม่มาแทน 

พนกังานวาง Box 
ช้ินงานมากระแทก 
solenoid valve 

ท าการ modify 
โดยใช ้solenoid 
valve รุ่นใหม่มา
แทน 

 

4.2 การเปรียบเทยีบปัญหาเพ่ือแก้ไข 

 4.2.1 น าปัญหาการหยดุกระบวนการผลิตผลิตทั้งหมดท่ีรวบรวมมาไดต้ั้งแต่เดือน มกราคม 

– มีนาคม 2563 น ามาท าเป็นกราฟเปรียบเทียบ เพื่อใหเ้ห็นกลุ่มท่ีมีปัญหาหยดุกระบวนการผลิตมาก

ท่ีสุด ดงัรูปท่ี 4.1 
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รูปที ่4.1 กราฟ Summary of Machine Breakdown in Jan-Mar 2020 

* - Assembly 1 (Assy1) คือ กระบวนการผลิตเช่ือมประกอบกลุ่มท่ี 1 

   - Assembly 2 (Assy2) คือ กระบวนการผลิตเช่ือมประกอบกลุ่มท่ี 2 

  - Spinning (Sp) คือ กระบวนการผลิตท่ีท าการรีดท่อจาก ใหญ่ใหเ้ลก็ลง 

  - Bending (Bd) คือ กระบวนการผลิตดดัท่อ 

 จากรูปท่ี 4.1 กราฟ Summary of Machine Breakdown in Jan-Mar 2020 พบว่าในเดือน 

มกราคมและกุมภาพนัธ์ 2563 มีการหยุดกระบวนการผลิตมากและในกลุ่ม Assy1, Assy2 เป็น 2 

อนัดบัแรก จึงน าปัญหาท่ีเกิดข้ึนมาท าการเปรียบเทียบต่อไป 

 4.2.2 น ากระบวนการผลิตท่ีมีการหยดุผลิต 2 อนัดบัแรก มาท าการเปรียบเทียบกนัในเร่ือง

ของเวลาเพื่อท่ีจะคน้หากลุ่มกระบวนการผลิตท่ีหยดุกระบวนการผลิตเป็นเวลานาน 

  

7

3 3

2
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4
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5
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Summary of Machine Breakdown in Jan-Mar 2020
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รูปที ่4.2 กราฟเปรียบเทียบเวลาการหยดุกระบวนการผลิตทั้งหมด 

 

จากรูปท่ี 4.2 กราฟเปรียบเทียบเวลาการหยุดกระบวนการผลิตทั้ งหมด พบว่า กลุ่ม

กระบวนการผลิต Assy2 มีระยะเวลาการหยุดกระบวนการผลิตถึง 1,264 นาที หรือ ประมาณ 21 

ชัว่โมง ซ่ึงเป็นการหยดุกระบวนการผลิตท่ีนานมาก  

 
รูปที ่4.3 กราฟเปรียบเทียบเวลาและจ านวนการหยดุกระบวนการผลิตทั้งหมดของ Assy2 

 ในเดือน มกราคมและกมุภาพนัธ์ 2563 
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จากรูปท่ี 4.3 กราฟเปรียบเทียบเวลาและจ านวนการหยุดกระบวนการผลิตทั้งหมดของ 

Assy2 ในเดือนมกราคมและกุมภาพนัธ์ 2563 พบว่า ในเดือนมกราคนนั้นมีระยะเวลาการหยุด

กระบวนการผลิตสูงถึง 869 นาที หรือประมาณ 14 ชัว่โมง จึงไดน้ าเอาการหยดุกระบวนการผลิตใน

กลุ่ม Assy2 เปรียบเทียบปัญหาการหยุดกระบวนการผลิต ว่ามีการหยุดกระบวนการผลิตท่ี

กระบวนการผลิตไหน เคร่ืองจกัรเคร่ืองไหน และเกิดจากปัญหาใดบา้ง 

 

รูปที ่4.4 กราฟเปรียบเทียบระหวา่งเคร่ืองจกัรท่ีหยดุและกระบวนการผลิตผลิตท่ีเสีย 

 

รูปที ่4.5 สาเหตุเคร่ืองจกัรหยดุท างาน 
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จากรูปท่ี 4.4 กราฟเปรียบเทียบระหว่างเคร่ืองจกัรท่ีหยุดและกระบวนการผลิตท่ีเสีย มี

สาเหตุการหยุดกระบวนการผลิตจากหุ่นยนต์เช่ือม 2 คร้ังและเกิดข้ึนท่ีกระบวนการผลิต EM 61 

และจากรูปท่ี 4.5 กราฟแสดงสาเหตุเคร่ืองจกัรหยุดท างาน เกิดจากปัญหาฟิวส์บอร์ดขาดใชเ้วลา

หยดุกระบวนการผลิตสูงถึง 644 นาที หรือประมาณ 11 ชัว่โมง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่4.6 ปัญหาฟิวส์บอร์ดขาด  
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4.3 วเิคราะห์ปัญหาโดยใช้ WHY-WHY Analysis 

 

รูปที ่4.7 WHY-WHY Analysis 
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 โดยน าเอาฟิวส์บอร์ดขาดมาท าการวิเคราะห์หาสาเหตุดงัรูปท่ี 4.7 และท าการแกไ้ขต่อไป 

โดยใชก้ารวิเคราะห์แบบ WHY-WHY Analysis ท าใหพ้บปัญหาหลกัท่ีจะน าไปแกไ้ขต่อดงัน้ี 

 4.2.1 ปัญหาจากไฟฟ้าตก 

 4.2.2 ปัญหาจากการไม่สามารถตรวจสอบความสกปรกดว้ยสายตาได ้

 4.2.3 ปัญหาจากการไม่สามารถตรวจสอบการหมุนของพดัลมดว้ยสายตาได ้

 4.2.4 ไม่มีการท าความสะอาด 

 4.2.5 ไม่มีวิธีการและเอกสารตรวจสอบ  

 

4.4 ด าเนินการแก้ไข 

4.3.1 ปัญหาไฟฟ้าตกบ่อยคร้ัง ไดท้  าการติดตั้ง True Online UPS เพื่อส ารองไฟฟ้าป้องกนั

การช ารุดของบอร์ดจากไฟตก 

 

รูปที ่4.8 เคร่ืองส ารองไฟฟ้า UPS 
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รูปที ่4.9 จอแสดงผลเคร่ืองส ารองไฟฟ้า UPS 

4.3.2 ปัญหาจากการไม่สามารถตรวจสอบความสกปรกดว้ยสายตาไดข้องตูค้วบคุม ท าการ

แกไ้ขฝาปิดบางส่วนเป็นอะคริลิกใส เพื่อใหส้ามารถตรวจสอบได ้

 

รูปที ่4.10 แกไ้ขฝาปิดเป็นอะคริลิกใส 

4.3.3 ปัญหาจากการไม่สามารถตรวจสอบการหมุนของพดัลมดว้ยสายตาได ้แกไ้ขโดยการ

น าแผน่พลาสติกใสไปติดไวบ้ริเวณพดัลมหมุน เพื่อใหส้ามารถตรวจสอบไดง่้าย 
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รูปที ่4.11 ติดแผน่พลาสติกใส 

 4.3.4 ไม่มีการท าความสะอาด แกไ้ขโดยเปิดตูค้วบคุมการท างานหุ่นยนตเ์ช่ือม ท าการเป่า

ฝุ่ น ตรวจเช็คอุปกรณ์ ท าความสะอาดภายในตูเ้พื่อไม่ให้เกิดความร้อนสะสม และยกตูเ้ช่ือมมาท า

ความสะอาด ตรวจเช็คอุปกรณ์ระบายความร้อน 

 

รูปที ่4.12 ท าความสะอาดตูค้วบคุมหุ่นยนตเ์ช่ือม 



39 
 

 

 

รูปที ่4.13 ท าความสะอาดตูเ้ช่ือม 

 

รูปที ่4.14 ท าความสะอาดบอร์ดตูเ้ช่ือม 

4.3.5 ไม่มีวิธีการและเอกสารตรวจสอบ จดัท าเอกสารเพื่อใชส้อนวิธีตรวจสอบส าหรับ

พนกังานท่ียงัไม่รู้วิธีการตรวจสอบ และใหพ้นกังานใหม่ไดศึ้กษา แสดงดงัรูปท่ี 4.14 
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รูปที ่4.15 เอกสารใชส้อนวิธีตรวจเช็ค
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รูปที่ 4.16 การวิเคราะหแ์บบ 8 Steps 
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4.5 การวิเคราะห์แบบ 8 ขั้นตอน (8 Steps) 

 4.5.1 ขั้นท่ี 1 (Step 1) ท าใหม้องเห็นปัญหาไดช้ดัเจน 

  ท าการระบุ ใคร เม่ือไหร่ ระดบัไหน อยา่งไร ตามตารางท่ี 4.4 หนา้ 43 

 4.5.2 ขั้นท่ี 2 (Step 2) แยกแยะปัญหาและระบุจุดท่ีเป็นปัญหา 

ท าการรวบรวมปัญหาทั้งหมดแลว้มาท าการเปรียบเทียบ  ปัญหาเกิดข้ึนปัญหาใด ท่ี

เป็นปัญหาท่ีสุด อาจท าเป็นกราฟเพื่อเปรียบเทียบใหเ้ห็นปัญหาท่ีแทจ้ริง 

 4.5.3 ขั้นท่ี 3 (Step 3) ก าหนดเป้าหมาย 

  ตั้งเป้าหมายท่ีตอ้งการท่ีจะท า ในงานนั้นๆ 

 4.5.4 ขั้นท่ี 4 (Step 4) ระบุสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 

น าปัญหาท่ีคน้พบจากขั้นตอนท่ี 2 มาท าการวิเคราะห์ดว้ยวิธีการต่างๆ เช่น  

Why-why Analysis และแผนภูมิกางปลา เป็นตน้ 

4.5.5 ขั้นท่ี 5 (Step 5) วางแผนการแกปั้ญหาและ ขั้นท่ี 6 (Step 6) ด าเนินการ 

ขั้นท่ี 5 และ ขั้นท่ี 6 จะรวบกนัเป็น วางมาตรการการแกไ้ข ในเอกสาร 8 Steps 

น าปัญหามาท าการวางแผนและด าเนินการแกปั้ญหาตามแผนการท่ีวางแผนไว ้ 

4.5.6 ขั้นท่ี 7 (Step 7) ประเมินผล 

 ติดตามและประเมินผลการท างานท่ีไดด้ าเนินการแกปั้ญหาไปแลว้ 

4.5.7 ขั้นท่ี 8 (Step 8) จดัท าใหเ้ป็นมาตรฐานและท าการขยายผล 

ท าการขยายผลไปในเคร่ืองจกัรท่ีมีลกัษณะท่ีใกลเ้คียงกนัหรือลกัษณะการท างานท่ี

เหมือนกนั 
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ตารางที่ 4.4 ตาราง Step 1 ท าใหม้องเห็นปัญหาไดช้ดัเจน 
 

  สภาพทีค่วรเป็น  สภาพปัจจุบัน  ช่องว่าง 

ใคร Maintenance  - - 

เม่ือไหร่  End Jan 20 5 Month (Sep 19-Jan 20) 5 Month (Sep 19-Jan 20) 

อะไร Controller robot not have dusty Controller robot have dusty  - 

ระดับไหน  machine stop assy2     = 0 37 Time (Sep 19-Jan 20) 37 Time (Sep 19-Jan 20) 

อย่างไร Cleaning Controller Robot  -  - 
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รูปที่ 4.17 Step 2 แยกแยะปัญหาและระบุจุดท่ีเป็นปัญหา 
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รูปที่ 4.18 Step 3 ก าหนดเป้าหมาย 

 
รูปที่ 4.19 Step 4 ระบุสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา 
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รูปที่ 4.20 Step 5 วางมาตรการการแกไ้ข 
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รูปที่ 4.21 Step 7 , Step 8  

 

 



48 
 

 

4.6 ติดตามผลการด าเนินงาน 

 จากปัญหาบอร์ดภายในตูค้วบคุมหุ่นยนต์เช่ือมช ารุด ท่ีได้ท าการแก้ไขไปแลว้นั้น ได้

ติดตามผลการด าเนินงานท่ีท าการแกไ้ขตามหัวขอ้ท่ีก าหนดไวน้ั้น ตั้งแต่เดือน มกราคม – มีนาคม 

2563 นั้นไม่มีการหยดุกระบวนการผลิตจากปัญหาบอร์ดช ารุดเป็นศูนย ์ตามรูปท่ี 4.15 

 

รูปที่ 4.22 Board Damage 

 

4.7 ท าแผนขยายผล 

 จากการติดตามผลการด าเนินงานท่ีผ่านมานั้นพบว่าการช ารุดของบอร์ดภายในตูค้วบคุม

การท างานของหุ่นยนตเ์ช่ือมลดนอ้ยลงในระยะติดตามผล 2 เดือนจากการด าเนินงาน ซ่ึงเป็นผลการ

ด าเนินงานดีข้ึนจึงไดจ้ดัท าแผนขยายผล ไปยงักระบวนการผลิตอ่ืนๆ เพื่อลดการช ารุดของบอร์ด

ภายในตูค้วบคุมการท างานของหุ่นยนตเ์ช่ือมในส่วนของกระบวนการผลิต Assy2 ก่อนตามตารางท่ี 

4.5 

 

 

 

 

 

Jan - 2020 Feb - 2020 Mar - 2020 
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ตารางที่ 4.5 แผนการขยายผล ASSY 2 

Yokoten of Cleaning controller ASSY 2 

No. 
Plan May/2020 Jun/2020 

Line Robot W1 W2 W3 W4 W1 W2 W3 W4 

1 EM41 

R.1                 

R.2                 

R.3                 

R.4                 

2 ET41 

R.1                 

R.2                 

R.3                 

R.4                 

R.5                 

3 EF41 

R.1                 

R.2                 

R.3                 

R.4                 

R.5                 

4 EF42 
R.1                 

R.2                 

 



 

 

บทที ่5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการปฏิบัติงาน 
 การปฏิบติังานท่ีบริษทั ซงัโกะ ไทย ออโตโมทีฟ พาร์ทส์ จ ากดั ตั้งแต่วนัท่ี 15 มกราคม พ.ศ.
2563 ถึงวนัท่ี 25 เมษายน พ.ศ. 2563 นั้น ส่งผลให้ผูจ้ดัท าไดรั้บความรู้และประสบการณ์ต่างๆ ท่ีมี
ค่ามากมายโดยไดรั้บต าแหน่งช่างเทคนิคแผนกซ่อมบ ารุง ตามผงัแสดงขอ้มูลการท างาน ท าให้ได้
ประสบการณ์และทักษะทางปฏิบัติจากการปฏิบัติสหกิจคร้ังน้ีได้บูรณาการความรู้ท่ีได้จาก
หอ้งเรียนไปใชใ้นการปฏิบติังานจริงซ่ึงเป็นประโยชน์ในการปฏิบติังานในอนาคต 

5.2 ประโยชน์ด้านสังคม 
 5.2.1 ไดเ้รียนรู้ระบบการบริหารองคก์ร 
 5.2.2 ไดเ้รียนรู้การประสานงานกบัเพื่อนร่วมงาน 
 5.2.3 ไดเ้รียนรู้การประสานงานกบัแผนกอ่ืนๆ 
 5.2.4 ไดเ้รียนรู้หนา้ท่ีของแต่ละแผนก 
 5.2.5 ไดเ้รียนรู้การท างานเป็นทีม 
 5.2.6 ไดเ้รียนรู้หนา้ท่ีความรับผดิชอบของตน 

5.3 ประโยชน์ด้านการท างาน 
5.3.1 ไดป้ระสบการณ์ใหม่ ท่ีแตกต่างจากหอ้งเรียน          

5.3.2 ไดส้มัผสัการท างานจริง และวิเคราะห์แกปั้ญหา 

5.3.3 ไดรู้้จกัขั้นตอนการท างานของหุ่นยนตเ์ช่ือม 
5.3.4 ไดรู้้จกัวิธีการบ ารุงรักษาหุ่นยนตเ์ช่ือม 

5.4 ปัญหาในการปฏิบัติงาน 
 5.4.1 หุ่นยนตเ์ช่ือมมีความสกปรก 
 5.4.2 ภายในเคร่ืองจกัรมีความร้อน 
 5.4.3 อุปกรณ์ไม่เพียงพอ 

5.5 การแก้ไขปัญหาในการปฏิบัติงาน 
 5.5.1 ก าหนดแผนท าความสะอาดหุ่นยนตเ์ช่ือม 
 5.5.2 ติดตั้งพดัลมเพื่อระบายอากาศภายในเคร่ืองจกัร 
 5.5.3 แจง้หวัหนา้ใหจ้ดัหาอุปกรณ์ใหเ้พียงพอ 



46 
 

 

5.6 ข้อเสนอแนะในการปฏิบัติงาน 
 5.4.1 ควรมีการจดัท าเป็นแผนการซ่อมบ ารุงประจ าปี 
 5.4.2 ควรมีการขยายผลไปเคร่ืองจกัรอ่ืนๆ นอกจากหุ่นยนตเ์ช่ือม 
 5.4.3 ควรเพิ่มปัญหาการช ารุดของเคร่ืองจกัรในหวัขอ้การตรวจเช็คประจ าเดือน 
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