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ภาคผนวก ก
Flow P rocess of Outer Shell (ช ุดประกอบนอก)

No Chart Symbol M/C Code Description
1 X 7 - รับวัตถุดิบ จาก Store

2 Ç - ส่งไปหน้าเครื่อง Pipe Cutting รอตัด

3
Ç 7)

- รอเข้าเครื่อง Pipe Cutting

4
๐

PC 803 
PC 807

ตัด Pipe ตามความยาวของแด่ละ Model

5 - ตรวจสอบความยาวโดยใช้ เวอร์เนียร์ ถ้าได้ตาม 
ต้องการก็ทำการตัดต่อไป

6
c

CF 803 
CF 804

ทำการ Chamfer ขอบด้านในของ Pipe

7 ว - ส่งไปรอไว้บริเวณสำหรับรอการ Mark ของแด่ละ
Model

8
r C ว

MK 802 ทำการ Marking ของแต่ละ Model

9
บาง

Model
c P ,

C-25,

C-30

FM 801 ทำการ Bulging ของ C-25 และ C-30

10 - ตรวจสอบ Diameter ด้วย Micro เวอร์เนียร์ ตรง 
รอย Bulging และระยะจากขอบทั้ง 2 ด้านจนถึง
รอย Bulging

11
K ว

HP 207 ทำการ Reducing หรือ Expanding ตามแด่ละ 
Model

12 - ตรวจสอบระยะท่ี Reduce หรือ Expand และ
ความยาวรวม

13 c 7>
- ส่งไปยัง Pipe Finish Good store

14 7 /
- เก็บไว้ที Pipe Finish Good store



Flow Diagram of Outer Shell
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PC 806

6
PC 807

CF 803 PC 803

MK 802 
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13
HP 207
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P2 Cylinder store

Law Material

Law Material

Law Material

Law Material 3

PC 810 Law Material

Law Material Law Material
Store Store

Remark A คือ Cylinder before Rolling
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Flow Process of Cylinder (ชุดประกอบใน)

No Chart Symbol M/C Code Description
1 X 7 - รับวัตถุดิบ (Pipe) จาก Store

2 Ç - ส่งวัตถุดิบไปวางไว้หน้าเครื่อง Pipe Cutting

3
[ ว

- รอการตัดจากเครื่อง Pipe Cutting

4
๐

PC 801 
PC 802

ทำการตัด Pipe ตามความยาวของแต่ละ Model 
ส่วน PC 801 เป็นระบบ Auto ที่ตัดเฉพาะ C-25

5 - ตรวจสอบความยาวของ Pipe โดยใช้ เวอร์เนียร์ 
ถ้าไม่ถูกต้อง Setup เคร่ืองใหม่ ถ้าถูกตัดต่อไป

6
c )

CF 801 
CF 802

Chamfer Pipe ที่ผ่านการตัดมาแล้ว ส่วน CF 
801 เป็นระบบ Auto เมื่อผ่านจะ Chamfer ทันที

7 ว - ส่งไปรอไว้บริเวณพ้ืนท่ีสำหรับรอทำ Rolling

8
c ว

RL 102 ทำ Rolling Pipe ที่ผ่านการ Chamfer มาแล้วท้ัง 
จากเครื่อง CF 801 และ CF 802

9 - ตรวจสอบ Diameter ตรง Mark ทีท่ำโดย Rolling 
และระยะ Rolling จากขอบ ถ้าถูกต้องก็ทำต่อไป

10
c

- เม่ือ Rolling เสร็จก็ส่งไปไว้ท่ี store

11

/
เก็บไว้ที Pipe Finish Good store



Flow Process of Cylinder (ชุดประกอบใน)
187

No Chart Symbol M/C Code Description
2-1 \ 7 - รับวัตถุดิบ (Pipe) จาก Store

2-2 c 7
- ส่งวัตถุดิบไปวางไว้หน้าเครื่อง Pipe Cutting

2-3
[ ว

- รอการตัดจากเครื่อง Pipe Cutting

2-4
๐

PC 810 ทำการตัดตามความยาวของแต่ละ Model

2-5 c 7
- ส่งไปยัง P2 Cylinder store

2-6
7 7

- เก็บไวัท่ี P2 Cylinder store รอส่งไปยัง P2
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Flow Diagram of Cylinder
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2-6
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2-5

2-4

PC 810 4 Law Material 2-3

Measurement Tool

2-2
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Store Store 2-1

Remark A คัอ Cylinder before Rolling
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Flow Process of Piston Rod A ss’y (ชุดแกน่โชคอัพ)

No Chart Symbol M/C Code Description
1

7+

c

« 1 \  
Cover 
Cap

V

7

'N
z

ว ่

7

)

p

ว

)

Y

ร
-ZY

- รับ Piston Rod จาก Parts store

2 - ตรวจสอบผิว Piston Rod (Appearance 
Inspection) และล้างทำความสะอาด

3 - ส่งไป Piston Rod M/O

4 “ เก็บไว้ที่ Store ของ Piston Rod M/O

5 - ตรวจสอบความยาวของ Piston Rod โดยใช้ 
เวอร์เนียร์

6
- c

AP 120 
AP 121

Caulking ระหว่าง Piston Rod กับ Cover Cap 
เช้าด้วยกัน

7 รับ End 
bolt และ Q  
Eye

- ส่งไปไว้พ้ืนท่ีสำหรับ รอ Upper Projection 
Welding

8

For
Set
Up

7

p <

%

- รอทำ Upper Projection Welding

9 PR 108 
PR 104 
PR 105 
PR 106

ทำการ Projection Welding สำหรับ End bolt 
ต้องใช้เวอร์เนียร์ว้ดความยาว Pr ก่อนท่ีจะ 
Projection welding ส่วน Eye ทำ Projection 
Welding กับ Piston rod ท่ี Caulking แล้วได้เลย 
(มีการวัดความยาวมาแล้ว)

10 Dial
Indicator

ตรวจสอบความเอียงของ End bolt และ Eye 
หลังทำการ Projection Welding ถ้าถูกต้องหรือ 
อยู่ในช่วงท่ียอมรับได้ก็ทำ Impact test หรือ 
Tensile test แต่ถ้าไม่ผ่านก็ต้องกลับไป set up 
เคร่ืองใหม่

11 HP 207 ทำ Impact test สำหรับ End bolt และทำ 
Impact Test กับ Tensile Test สำหรับ Eye 
(ทดสอบตัวแรกสำหรับ set up เครื่องใหม่)

9 ( PR 104-106 
PR 108

เมื่อผ่านขั้นตอนในการตรวจสอบและทดสอบแล้ว 
ก็ทำ Pro. Welding ส่วนที่เหลือทั้งหมด



Flow Process of Piston Rod A ss’y (ชุดแกนใช้คอ้พ)
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No Chart Symbol M/C Code Description
12 - ส่งไปบริเวณสำหรับตรวจสอบผิว Piston Rod

และ Piston Rod Ass’y store
13 For

Other L
Shock 

^  abs-gas

- Appearance Inspection ของ Piston rod

14 No.
c - ส่งไปรอล้างท่ี Pr Ass’y store

15
^ \ 7

” Pr Ass’y store

16
ว

- รอล้าง Pr Ass’y (จะล้างเมือ Process line ต่อไป 
ต้องการ)

17
c ว

- ล้าง Pr Ass’y

18
\ /

“ เมื่อล้างแล้วก็รอ Ass’y line รับเอาไปใช้

เคร่ืองจักรหลักท่ีใช้ทำ Piston Rod Ass’y = 6 เครื่อง
เครื่องจักรเสริมที่ใช้เชื่อมเสริมความแข็งแรง Air press และ leak test = 5 เครื่อง 
เครื่องจักรทดสอบความแข็งแรง = 2 เครื่อง



Flow Diagram of Piston Rod A ss’y

From store

Cleaning Area

Pr. after2
I
ir

Cleaning

11

10

Pr before cleanina

Lower Cap 
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แบบทดสอบการฟิกอบรมระบบการผลิตแบบ TPS 
แบบทดสอบ "ระบบการผลิตแบบ TPS”

”TPS Education Training Test”

1. TPS คืออะไร ทำไมจึงเปล่ียนมาใช้ TPS จงอธิบายมาพอลิ[งเขป (1 คะแนน)
2. ทำไมเราถึงต้องทำการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบ TPS และ TPS มีประโยชน์อย่างไร (5 
คะแนน)
3. ต้นทุนในการผลิต (COST) เกิดจากอะไรและระบบการผลิต TPS ช่วยเพ่ิมผลกำไรโดยการ 
ลดต้นทุนอย่างไร (1 คะแนน)
4. จงอธิบาย ความหมายของ JUST IN TIME (1 คะแนน)
5. KANBAN คืออะไร และชนิดของ KANBAN มีก่ีแบบ อะไรบ้าง (1 คะแนน)
6. บทบาทของ KANBAN ในระบบการผลิตแบบ TPS คืออะไร (2 คะแนน)
7. กฎของ KANBAN ในระบบการผลิตแบบ TPS คืออะไรบ้าง (2 คะแนน)
8. ในใบ KANBAN สามารถบอกรายละเอียดต่าง  ๆ อะไรบ้าง (1 คะแนน)
9. ทำไมระบบการผลิตแบบ TPS จึงต้องมีการปรับเรียบการผลิต (2 คะแนน)
10. จะเปรียบเทียบการผลิตแบบ การวางแผน กับการผลิตแบบ TPS (2 คะแนน)
11. ท่านคิดว่าโรงงานของเราควรมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement)
หรือไม่ อย่างไร (1 คะแนน)
12. ในการปรับปรุงท้ังต้าน SYSTEM และ PRODUCTIVITY เพ่ือจุดประสงค็ใด และมีวิธีการ 
เพ่ือบรรลุเป้าหมายอย่างไร (1 คะแนน)
13. TPS มุ่งขจัดความสูญเปล่าในการผลิตออกไป ท่านคิดว่าความสูญเปล่าใดท่ีรุนแรงมากท่ีสุด 
(1 คะแนน)
14. ทำไมเราจึงต้องทำการจัดสมดุลสายงานการผลิต (Line Balancing) และนำข้อมูลจากไหน 
มาทำ (1 คะแนน)
15. โรงงานแห่งหน่ึงผลิตโช้คอัพ มีพนักงาน 8 คน จันทำงาน 20 จันต่อเดือน ประสิทธิภาพดาม 
มาตรฐาน 90% เวลาในการทำงาน 480 นาที, เวลาพักเท่ียง 20 นาที, Break 20 นาที, ประชุม 
+ 5ส 30 นาที, เวลาสูญเสียท่ีไม่ไต้คาดไว้เฉล่ีย 20 นาที

เง่ือนไข
1. ความต้องการของลูกค้าใน 1 เดือน 39600 ช้ิน
2. Line สามารถผลิตไต้ Output 1500 ช้ิน/จัน



3. Cycle Time ของพนักงานแต่ละคน ดังนี้ คนที่ 1 9.5 วินาที คนที่ 2 15.0 วินาที 
คนที่ 3 8 วินาที คนที่ 4 11.0 วินาที คนที่ 5 12.8 วินาที คนที่ 6 15.7 วินาที 
คนที่ 7 11.3 วินาที คนที่ 8 10.5 วินาที

***ท่านผู้ซึ่งเป็น Section Chief และ Leader ได้รับคำสั่งให้นำข้อมูลต่าง  ๆ นี้มาคำนวณดังนี้
15.1 Takt Time เป็นเท่าไร (1 คะแนน)
15.2 Line มีความสามารถในการผลิตตามมาตรฐาน (Capacity) เป็นเท่าไร (1 คะแนน)
15.3 Line มีอัตราผลผลิต (Productivity) เท่าไร (1 คะแนน)
15.4 Line มีประสิทธิภาพ (Efficiency) เท่าไร (1 คะแนน)
15.5 Line มีเปอร์เซ็นต์การใช้เวลาให้เกิดประโยชน์ (Utilization) เท่าไร (1 คะแนน)
15.6 Line มีประสิทธิผล (Effectiveness) เท่าไร (1 คะแนน)
15.7 Line มีกำลังคน (Man Power) เหมาะสมหรือไม่ อย่างไร (1 คะแนน)
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นายธงชัย โชติเวที เกิดเมื่อวันที่ 3 กันยายน พ.ศ. 2521 ที่อำเภอปากช่อง จังหวัด 
นครราชสีมา จบการศึกษาระดับมัธยมศึกษาดอนปลายจากโรงเรียนวัดสุทธิวราราม สำเร็จ 
การศึกษาหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสดรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุดสาหการ คณะ 
วิศวกรรมศาสตร์ จากมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ เม่ือปี พ.ศ. 2544 และได้เข้าศึกษาต่อในระดับ 
มหาบัณฑิต ภาควิชาวิศวกรรมอุดสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ใน 
ปี พ.ศ. 2545
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