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คาํนํา 

 

สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น มีโครงการร่วมมือกบัสถานประกอบการต่างๆใหน้กัศึกษาไดเ้ขา้

รับการฝึกงาน ทาํใหน้กัศึกษามีโอกาสไดป้ฏิบติังานจริงในสถานประกอบการซ่ึงเป็นการเรียนรู้จากการ

ทาํงานและไดรั้บประสบการณ์จริง เป็นการเตรียมความพร้อมและทาํใหท้ราบถึงแนวทางการประกอบ

อาชีพในอนาคต สาํหรับการฝึกงานในแผนกประกนัคุณภาพ (Quality Assurance Gasoline) ณ บริษทั 

สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิงจาํกดัในระหวา่งวนัท่ี 1 มิถุนายน ถึงวนัท่ี 16 กรกฎาคม พ.ศ. 2553 รวม

ระยะเวลา 7 สปัดาห์ไดศึ้กษาถึงการทาํงานในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตของบริษทัโดยเฉพาะในส่วน

การประกนัคุณภาพเช่น การตรวจสอบช้ินงาน การวิเคราะห์ปัญหางานเคลม เป็นตน้ เน่ืองดว้ยการ

ฝึกงานคร้ังน้ีเป็นการฝึกงานระยะสั้นจึงเนน้การศึกษาในภาพรวมของการทาํงานเป็นหลกั รายงานการ

ฝึกงานฉบบัน้ีประกอบไปดว้ย ขอ้มูลของสถานประกอบการ งานท่ีไดป้ฏิบติั และขอ้เสนอแนะ -แนว

ทางแกไ้ข สุดทา้ยน้ีหวงัวา่รายงานการฝึกงานท่ีบริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั จะเป็น

ประโยชน์และเป็นแนวทางสาํหรับผูท่ี้สนใจและนกัศึกษารุ่นต่อไปไดใ้นอนาคต ถา้มีขอ้ผดิพลาด

ประการใดในรายงานฉบบัน้ี ผูจ้ดัทาํตอ้งขออภยัมา ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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  ขอขอบพระคุณคุณทวี สุนทรเจริญชยั ผูจ้ดัการแผนก QA Gasoline                                 

คุณบวันอ้ย สนัติพิพฒัน์กลุ Supervisor และพนกังานท่ีปรึกษา ตลอดจนพนกังานบุคลากรแผนก QA 

Gasoline ท่ีไดใ้หค้วามรู้ ถ่ายทอดประสบการณ์ และกาํลงัใจตลอดการฝึกงานน้ี 
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มิถุนายน พ .ศ.2553  ถึงวนัท่ี 16 กรกฎาคม พ .ศ.2553  ทาํใหข้า้พเจา้มีโอกาสไดรั้บความรู้และ

ประสบการณ์ต่าง ๆ ท่ีมีค่ามากมาย  สาํหรับรายงานการฝึกงานฉบบัน้ี  สาํเร็จลงไดด้ว้ยดีจากความ

กรุณาและการสนบัสนุนจากหลายฝ่าย 

  ขอขอบพระคุณอาจารยด์อน แกว้ดก อาจารยผ์ูค้วบคุมและดูแลการฝึกงาน                         

อาจารย ์มานพ ชุมภูแกว้ อาจารยท่ี์ปรึกษา อาจารยภ์าสกร พนัธ์ุโอภาส ตลอดจนคณาจารยแ์ละพนกังาน 

คณะวิศวกรรมศาสตร์ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น ท่ีไดป้ระสานงานจดัการและมอบโอกาสในการ

ฝึกงานคร้ังน้ี 

และบุคคลท่านอ่ืน ๆ ท่ีไม่ไดก้ล่าวนามทุกท่านท่ีไดใ้หค้าํแนะนาํช่วยเหลือในการ 

จดัทาํรายงาน  เป็นท่ีปรึกษาในการทาํรายงานฉบบัน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ ตลอดจนใหก้ารดูแลและใหค้วาม

เขา้ใจเก่ียวกบัชีวิตการทาํงานจริง   ขา้พเจา้ขอขอบคุณ ไว ้ณ ท่ี  น้ี 
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บทที ่1 บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

บริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั  

ตั้งอยูท่ี่ นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร  

700/618 หมู่ 4 ถ.บางนา-ตราด ต.บา้นเก่า อ.พานทอง จ.ชลบุรี 20160  

โทรศพัท+์66 (0) 3821 0100  

โทรสาร+66 (0) 3821 0116, +66 (0) 3821 0119 

 

 

 

รูปที ่1.1 แสดงแผนท่ีของบริษทั 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

  "เดน็โซ่" ซพัพลายเออร์ระบบเทคโนโลยแีละอุปกรณ์ช้ินส่วนยานยนตช์ั้นนาํระดบัโลก 

ซพัพลายใหก้บับริษทัผูผ้ลิตยานยนตข์องโลก มีพนกังานกวา่ 119,000 คน ใน 32 ประเทศทัว่

โลก โดยใหค้วามสาํคญัในดา้นส่ิงแวดลอ้ม ความปลอดภยั และความสะดวกสบายดว้ย

จุดมุ่งหมายคือการสร้างสรรคส์งัคมยานยนตล์ํ้าสมยัท่ีคน ยานยนตแ์ละส่ิงแวดลอ้มสามารถอยู่

ร่วมกนัไดอ้ยา่งกลมกลืน 

 

1.2.1ประวตัเิดน็โซ่ในประเทศไทย 

  เดน็โซ่ก่อตั้งข้ึนในประเทศญ่ีปุ่นเม่ือปี 2492 ดว้ยความมุ่งมัน่ท่ีจะสร้างสรรคอุ์ปกรณ์

ช้ินส่วนยานยนตเ์พื่อความพึงพอใจสูงสุดของลูกคา้ เดน็โซ่ไดพ้ฒันาเทคโนโลยกีารผลิตอยา่ง

ต่อเน่ืองจนสามารถกา้วข้ึนเป็นบริษทัชั้นนาํระดบัโลกท่ีมีสาขาครอบคลุมทั้งในทวีปเอเชีย / โอ

เชียเนีย ยโุรป อเมริกา รวมถึงประเทศไทยเพื่อใหบ้ริการท่ีครอบคลุมและเขา้ถึงลูกคา้ของเดน็

โซ่มากท่ีสุด 

  สาํหรับในประเทศไทย เดน็โซ่ก่อตั้งข้ึนเม่ือปี 2515 โดยเป็นบริษทัร่วมทุนกบับริษทั

ทอ้งถ่ินภายใตน้โยบายการสนบัสนุนการผลิตช้ินส่วนยานยนตภ์ายในประเทศไทย ซ่ึงในช่วง

นั้นอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทยยงัพฒันาไม่มากนกั และบริษทั เดน็โซ่ 

(ประเทศไทย) จาํกดั ถือเป็นผูผ้ลิตและจาํหน่ายช้ินส่วนยานยนตร์ายแรกของประเทศไทย ทาํ

หนา้ท่ีผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ไฟฟ้าในรถ ผลิตหวัเทียนและระบบปรับอากาศในรถยนต ์โดยการ

ผลิตส่วนใหญ่จะเป็นการประกอบชุดสาํเร็จรูปท่ีเรียกวา่ "Knock-down" หรือช้ินส่วนเบ้ืองตน้ท่ี

นาํเขา้จากบริษทั เดน็โซ่ คอร์ปอเรชัน่ ประเทศญ่ีปุ่น 

ดว้ยการสนบัสนุนจากภาครัฐและศกัยภาพของเดน็โซ่ ทาํใหเ้ดน็โซ่เติบโตข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 

ปัจจุบนัมีบริษทัเดน็โซ่ในประเทศไทยทั้งส้ิน 8 บริษทั รวมเรียกวา่ "กลุ่มบริษทัเดน็โซ่ประเทศ

ไทย" ซ่ึงประกอบดว้ยบริษทัดงัต่อไปน้ี 

บริษทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จาํกดั 

บริษทั เดน็โซ่ ทูลแอนดไ์ดย ์(ประเทศไทย) จาํกดั 

บริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั 

http://www.denso.co.th/denso/th/about_4_1.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/about_4_2.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/about_4_3.jsp?lang=th�
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บริษทั โตโยตา้ โบโชคุ ฟิลเทรชัน่ ซิสเตม็ (ประเทศไทย) จาํกดั 

บริษทั อนัเดน็ (ประเทศไทย) จาํกดั 

บริษทั เดน็โซ่ เซลส์ (ประเทศไทย) จาํกดั 

บริษทั สยาม เคียวซนั เดน็โซ่ จาํกดั 

บริษทั เดน็โซ่ อินเตอร์เนชัน่แนล เอเชีย จาํกดั 

 

 

 

ตารางที ่1.2 แสดงประวติัของกลุ่มบริษทัเดน็โซ่ประเทศไทย 

 

                        
 

วนัที่ 
 

ประวตักิารณ์ 
 

22 ส.ค. 

2515 
 

ก่อตั้งบริษทั นิปปอนเดน็โซ่ ประเทศไทย จาํกดั 
 

6 ส.ค. 2530 
 

ก่อตั้งบริษทั เดน็โซ่ ทูลแอนดไ์ดย ์(ประเทศไทย) จาํกดั 
 

2 ต.ค. 2538 
 

ก่อตั้งบริษทั นิปปอนเดน็โซ่ ประเทศไทย จาํกดั โรงงาน

บางปะกง 
 

1 ก.ค. 2539 
 

เปล่ียนช่ือบริษทั นิปปอนเดน็โซ่ ประเทศไทย จาํกดั เป็น

บริษทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 

8 ก.พ. 2545 
 

ก่อตั้งบริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั 
 

15 มี.ค. 

2545 
 

ก่อตั้งบริษทั โตโยตา้ โบโชคุ ฟิลเทรชัน่ ซิสเตม็ 

(ประเทศไทย) จาํกดั 
 

26 ส.ค. 

2545 
 

ก่อตั้งบริษทั อนัเดน็ (ประเทศไทย) จาํกดั 
 

25 ธ.ค. 

2545 
 

ก่อตั้งบริษทั เดน็โซ่ อินเตอร์เนชัน่แนล (ประเทศไทย) 

จาํกดั 
 

http://www.denso.co.th/denso/th/about_4_4.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/about_4_5.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/about_4_6.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/about_4_7.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/about_4_8.jsp?lang=th�
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4 เม.ย. 

2546 
 

ก่อตั้งบริษทั สยาม เคียวซนั เดน็โซ่ จาํกดั 
 

30 ม.ค. 

2547 
 

ก่อตั้งบริษทั เดน็โซ่ (ประเทศไทย) จาํกดั โรงงานเวล

โกรว ์
 

18 มิ.ย. 

2548 
 

ก่อตั้งศูนยฝึ์กอบรม DENSO Training Academy 

(Thailand) 
 

23 ก.พ. 

2550 
 

ก่อตั้งบริษทั เดน็โซ่ อินเตอร์เนชัน่แนล เอเชีย จาํกดั ซ่ึง

เป็นสาํนกังานภูมิภาคเอเชียและโอเชียเนียแห่งใหม่ 
 

1 เม.ย. 

2551 
 

เปล่ียนช่ือบริษทั เดน็โซ่ อินเตอร์เนชัน่แนล (ประเทศ

ไทย) จาํกดั เป็นบริษทั เดน็โซ่ เซลส์ (ประเทศไทย) 

จาํกดั 
 

 

 

 

 

รูปที ่1.2 แสดงท่ีตั้งของกลุ่มบริษทั เดน็โซ่ ในประเทศไทย 
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1.2.2 เร่ิมทาํธุรกจิ   

บริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั เป็นบริษทัในกลุ่มบริษทั เดน็โซ่ ซ่ึงก่อตั้งข้ึน

เพื่อผลิตระบบคอมมอนเรลในรถยนตดี์เซลเป็นแห่งแรกสาํหรับตลาดในภูมิภาคเอเชีย 

วนัก่อตั้ง: 8 กมุภาพนัธ์ 2545 

  

ทุนจดทะเบยีน: 2,816 ลา้นบาท 

ประธาน: นายโมโตมิ คาโต ้

ธุรกจิ: 

 

เร่ิมทาํการผลติ: 

ผลิตระบบคอมมอนเรล  

ระบบ EFI (หวัฉีดนํ้ามนัเช้ือเพลิง) 

20 กรกฎาคม 2547 

จํานวนพนักงาน: 2,479 คน (ขอ้มูล ณ วนัท่ี 1 เมษายน 

2553) 

ยอดขาย: 16,546 ลา้นบาท (ปีงบประมาณ 2552) 

 

1.2.3 ลกัษณะของธุรกจิ 

ธุรกิจหลกัของบริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั คือการผลิตและจาํหน่ายระบบ

นาํมนัเช้ือเพลิงในรถยนตท์ั้งระบบดีเซลคอมมอนเรล และ ระบบEFIในเคร่ืองยนตเ์บนซิน เพื่อป้อน

ผลิตภณัฑใ์หก้บัผูผ้ลิตรถยนตใ์นประเทศไทยและ     ส่งออกจาํหน่ายไปยงัต่างประเทศ  

 ดว้ยความชาํนาญดา้นการผลิตและเทคโนโลยรีะดบัสูงของ บริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟค

เจอร่ิง จาํกดั ทาํใหส้ามารถส่งสินคา้ไดต้รงเวลาและตรงกบัความตอ้งการของลูกคา้ ประกอบกบั

ระบบการผลิตของเดน็โซ่ ท่ีสูงดว้ยศกัยภาพทางเทคโนโลยดีา้นการผลิตและคุณภาพของสินคา้ ส่ิง

เหล่าน้ีลว้นเป็นเหตุผลสาํคญัท่ีทาํใหบ้ริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั ไดรั้บความ

ไวว้างใจจากบริษทัผูผ้ลิต  รถยนตร์ายใหญ่ภายในประเทศและต่างประเทศ  
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รูปที ่1.2.3 แสดงระบบคอมมอนเรล  
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

รูปที่ 1.3 แสดงโครงสร้างการบริหารของบริษทั  

 

ภายใตท่ี้ตั้งของบริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั ประกอบดว้ยบริษทัสองบริษทั

คือ บริษทั สยาม เดนโซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง (SDM) ผลิตระบบคอมมอนเรล และบริษทั สยาม 

เคียวซนั เดน็โซ่ จาํกดั (SKD) ซ่ึงทาํหนา้ท่ีเป็นผลิต G2 Solenoid, Pump Module, Pump 

Unit, Fuel Filter, Diesel Bent, Sedimenter ใหบ้ริษทั สยามเดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง โดยท่ีบริษทั 

สยาม เคียวซนั เดน็โซ่ จาํกดั จะมีเฉพาะส่วนของการผลิต (Production) และใชบ้ริการส่วน

สนบัสนุนการผลิตและในส่วนของการดูแลองคก์รร่วมกบับริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง 

จาํกดั 

 ส่วนฝ่ายงาน Quality Assurance Gasoline ท่ีไดส้งักดัอยูจ่ะทาํหนา้ท่ีประกนัคุณภาพให้

ผลิตภณัฑส์าํหรับ Gasoline (UC Injector)ของ บริษทั สยามเดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง  และ

ผลิตภณัฑท่ี์ผลิตจากบริษทั สยาม เคียวซนั เดน็โซ่ จาํกดั  ซ่ึงประกอบดว้ย G2 Solenoid, Pump 

Module, Pump Unit, Fuel Filter, Diesel Bent, Sedimenter 

 

http://www.denso.co.th/denso/th/product_1_1_3.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/product_1_1_15.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/product_1_1_4.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/product_1_1_15.jsp?lang=th�
http://www.denso.co.th/denso/th/product_1_1_4.jsp?lang=th�
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1.4 ตาํแหน่งหน้าทีแ่ละงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

ตําแหน่ง นกัศึกษาฝึกงาน (TRAINEE) ในหน่วยงาน Quality Assurance Gasoline 

หน้าที ่ ช่วยเหลืองานของตามท่ีไดรั้บมอบหมาย 

ช่วยพนกังานใน Line QA Visual Inspection G2 Solenoid 

Line Honda Part through Part Improvement 

Investigation support 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

ช่ือ นางสาวบวันอ้ย  สนัติพิพฒัน์กลุ  

ตําแหน่ง Supervisor 

โทรศัพท์ 038-210100  

E-mail buanoi_s@sdm_denso.co.th 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

ระยะเวลาการฝึกงานเร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 1 มิถุนายน พ.ศ.2553 – 16 กรกฎาคม พ.ศ.2553  

มาทาํงาน 29 วนัรวมเวลาทั้งส้ิน 232 ชัว่โมง 

ลา 4 วนั ขาด 1 วนั 

คิดเป็นเปอร์เซ็นได ้85.29% 

 

 

mailto:buanoi_s@sdm_denso.co.th�
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1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏิบัตงิาน 

1) เตรียมความพร้อมดา้นการพฒันาอาชีพ (Career Development) และเสริมทกัษะ และ

ประสบการณ์ใหพ้ร้อมท่ีจะเขา้สู่ระบบการทาํงาน (Employability) 

2) เพิ่มเติมประสบการณ์ทางดา้นวิชาการ วิชาชีพ และการพฒันาตนเองและสามารถนาํไป

ประยกุตก์บัชีวิตการทาํงานในอนาคตได ้

3) รู้จกัปรับตวัใหเ้ขา้กบัสภาพแวดลอ้มการทาํงานและสายการบงัคบับญัชา 

4) 

5) เพื่อเป็นขอ้มูลประกอบการตดัสินใจในการเลือกประกอบอาชีพในอนาคต 

เพื่อฝึกทกัษะการคิดท่ีเป็นระบบในการทาํงานและความรับผดิชอบในงานท่ีไดรั้บ 

1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏิบัตงิาน 

 1) ประสบการณ์จากการทาํงานจริง ภายในโรงงานอุตสาหกรรม 

 2) ความรู้และทกัษะความสามารถในหน่วยงานท่ีเขา้รับการฝึก 

 3) สามารถประยกุตค์วามรู้ท่ีมีและความรู้ใหม่ท่ีไดรั้บ ปรับใชต่้อไปในอนาคต 

 4) ทกัษะในการคิดวางแผนการทาํงาน และความรับผดิชอบต่อการทาํงานมากข้ึน 

 5) มีขอ้มูลสาํหรับตดัสินใจเลือกสายงานอาชีพในอนาคตไดถู้กตอ้ง 
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บทที ่2 งานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 

2.1 รายละเอยีดงานทีนั่กศึกษาปฏิบัตใินการฝึกงาน 

 การฝึกงานท่ีบริษทั สยาม เดน็โซ่ แมนูแฟคเจอร่ิง จาํกดั (SDM) ตั้งแต่วนัท่ี 1 มิถุนายน 

พ.ศ.2553 – 16 กรกฎาคม พ.ศ.2553 รวมระยะเวลาทั้งส้ิน 7 สปัดาห์ โดยตลอดระยะเวลาการฝึกงาน

ไดรั้บมอบหมายใหฝึ้กกบัแผนกประกนัคุณภาพ (Quality Assurance Gasoline, QA Gasoline) ซ่ึงมี

หนา้ท่ีควบคุมและตรวจสอบคุณภาพของช้ินส่วนผลิตภณัฑท่ี์ผลิตข้ึน เพื่อทาํใหม้ัน่ใจไดว้า่ช้ินส่วน

ท่ีผลิตไดต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ การตรวจสอบดงักล่าวมีจุดประสงคเ์พื่อป้องกนัการหลุด

รอดของผลิตภณัฑท่ี์ไม่ไดม้าตรฐานและทาํใหช้ิ้นส่วนท่ีมีความผดิพลาดตลอดกระบวนการผลิต

เกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด สาํหรับลกัษณะงานท่ีปฏิบติัสามารถแบ่งไดส้ามลกัษณะดงัน้ี 

 

 ส่วนที่  1 การศึกษาเกีย่วกบัความรู้ทัว่ไปและภาพรวมการทาํงาน เป็นการศึกษาภาพรวม

ขององคก์รระบบการทาํงานของบุคลากรในแผนก กฎระเบียบท่ีพึงปฏิบติั ดว้ยการเรียนรู้จากคู่มือ

และบุคลากรภายในแผนก 

 ส่วนที่  2 การตรวจสอบช้ินงานและการใช้เคร่ืองมือ เป็นการลงปฏิบติังานจริงในสายการ 

ผลิตเรียนรู้การปฏิบติังานพื้นฐานซ่ึงจะนาํไปสู่การวิเคราะห์ผล การฝึกการใชเ้คร่ืองมือทางการวดั 

 ส่วนที่  3 การวเิคราะห์ การแก้ปัญหา และการพฒันา เป็นการวิเคราะห์ปัญหาจากงานเคลม 

การแกไ้ขและพฒันาสายการผลิต พื้นท่ีทาํงาน สภาพการทาํงานของพนกังาน 
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2.1.1 การศึกษาเกีย่วกบัความรู้ทัว่ไปและภาพรวมการทาํงาน 

 การเรียนรู้จากการทาํงานของบุคลากรภายในแผนก สามารถทาํไดโ้ดยการติดตามการ

ทาํงานในทุกขั้นตอนของบุคคลากรนั้นๆ ตั้งแต่การสุ่มช้ินงานท่ีไดจ้ากการผลิตมาตรวจสอบตาม

ขอ้กาํหนดของลูกคา้ จนไปถึงวิธีการปฏิบติังานเม่ือตรวจพบช้ินงานท่ีมีความผดิปกติ(ช้ินงาน NG) 

นอกจากน้ียงัสงัเกตถึงระบบการทาํงานโดยรวมของบริษทัเคร่ืองหมาย สญัลกัษณ์ท่ีสาํคญั ในการ

ปฏิบติังาน นอกจากน้ียงัมีส่วนท่ีเป็นความรู้เฉพาะของแต่ละผลิตภณัฑใ์นเร่ืองของส่วนประกอบ 

การผลิต ฟังกช์ัน่การใชง้าน การตรวจสอบ เป็นตน้ 

2.1.2 การตรวจสอบช้ินงานและการใช้เคร่ืองมือ  

การลงปฏิบติังานจริงในสายการผลิต (Inspector) เรียนรู้วิธีการปฏิบติังาน นยัและ

ความสาํคญัของจุดท่ีทาํการตรวจสอบ แผนผลิตในแต่ละวนั -เดือน แผนการสุ่มตรวจสอบช้ินงาน

เพื่อตรวจสอบขนาดดว้ยการวดั การใชเ้คร่ืองมือวดัเช่น Pingauge, เวอร์เนียไฮเกจ , ไดอลัเกจ ,  

เคร่ือง CMM, เคร่ือง Contour, เคร่ือง Roughness เป็นตน้ สาํหรับเคร่ืองมือวดัท่ีกล่าวมาขา้งตน้มี

ความจาํเป็นตอ้งฝึกฝนการใชง้านจนเกิดความชาํนาญ เพื่อไม่ใหก้ารตรวจวดัช้ินงานเกิดความ

คลาดเคล่ือนจากผูว้ดัใหน้อ้ยท่ีสุด  

2.2.3 การวเิคราะห์ การแก้ปัญหา และการพฒันา 

 การวิเคราะห์ปัญหาจากงานเคลม (Investigation) ซ่ึงเป็นการวิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดจากการ

เสียหายของผลิตภณัฑท่ี์ส่งไปถึงมือลูกคา้และอาจผา่นการใชง้านมาแลว้เพื่อหาสาเหตุของความ

เสียหายตามความตอ้งการของลูกคา้ทั้งน้ียงัเป็นการป้องกนัปัญหาท่ีอาจจะเกิดข้ึนไดใ้นทางออ้มอีก

ดว้ย การแกไ้ขและพฒันาสายการผลิต โดยศึกษาจากพื้นท่ีทาํงานและสภาพการทาํงานจริงของ

พนกังานนาํมาวิเคราะห์เพื่อออกแบบและปรับปรุงใหก้ารทาํงานมีประสิทธิภาพยิง่ข้ึน ซ่ึงการ

ทาํงานในลกัษณะน้ีตอ้งอาศยัความรู้จากหลายส่วนเขา้ร่วมบูรณาการในการแกปั้ญหา 
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2.2 ขั้นตอนการดาํเนินงานทีนั่กศึกษาปฏิบัตงิาน 

2.2.1 การวเิคราะห์ปัญหางานเคลม (Investigation) 

 การวิเคราะห์ปัญหาเคลมเป็นงานท่ีมีลกัษณะคลา้ยงานทางนิติเวชวิทยาแต่จะเป็นการ

ทาํงานกบัผลิตภณัฑท่ี์ตอ้งการตรวจสอบหาสาเหตุของการเกิดการเสียหายข้ึนโดยท่ีผลิตภณัฑน์ั้น

อาจส่งไปถึงมือลูกคา้และผา่นการใชง้านมาแลว้  

งานเคลมมี 3 ลกัษณะคือ Warrantee claim, Field Claim, และCustomer Claim 

ขั้นตอนการทาํ Investigation 

1) ทาํการตรวจสอบ จดัลาํดบั รหสัช้ินงาน และติด Tag บ่งช้ี 

2) ทาํประวติั ถ่ายรูป เกบ็ขอ้มูล รหสั รุ่น วนัเดือนปีท่ีผลิต 

3) คดักรองตามปัญหาท่ีไดแ้จง้มา 

4) ทาํการทดสอบตาม Standard 

ตวัอยา่งงาน

 เป็นปัญหาท่ีเกิดข้ึนใน Diesel filter ตวัวาลว์ทางเดียวขาเขา้ป๊ัมอยูใ่นลกัษณะผดิตาํแหน่งซ่ึง

ไม่เคยเกิดข้ึนมาก่อน ไดท้าํการทดลองหาความเป็นไปไดท่ี้จะเกิดข้ึนและทดลอง Simulation จาก

ช้ินงานจริง ผลสรุป อาการณ์ดงักล่าวน่าจะเกิดจากกระบวนการผลิท่ีผดิพลาดแต่สามารถเกิดข้ึนได้

นอ้ยมากๆ 

 ทาํSimulation ปัญหา Seed valve ผดิตาํแหน่ง 
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2.2.2 Line Honda Pass through Part Improvement 

ทาํการศึกษาการทาํงานของ OA ใน Line Honda Pass through Part เพ่ือวเิคราะห์

ปัญหาและปรับปรุงการทาํงานใหมี้ประสิทธิภาพยิง่ข้ึน โดยการทาํงานเร่ิมจากการศึกษา

ตาํแหน่งท่ีตั้งและอุปกรณ์ในไลน์ เวลาในการทาํงานแต่ละขั้นตอนของผลิตภณัฑ ์การ

ไหลของ ช้ินงาน การควบคุมการผลิต(Production control) การศึกษา PAM 

Product of Line Honda pass through part 

KS101962-0610 Honda 

KS101962-0620 Honda 

KS101962-0603 Triumph 

KS196145-0140 Triumph 

KS195131-0300Triumph 

KS101962-0102Triumph 
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รูปที ่2.2.2.1 Line QA Visual Inspection Honda pass through part Lay out 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



15 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.2.2.2 Line Honda pass through part Product Flow 

ข้อสังเกต 

1) ไม่อนุญาติใหมี้การวางช้ินงานหรือ กล่องบรรจุงานบนพื้น 

2) การใชร้ถเขน็วาง Master box Pallet ดูไม่เป็นระเบียบ ในอนาคตมีนโยบายใหเ้ลิกใช ้

3) Empty box load way แคบอาจทาํใหเ้กิดอนัตรายได ้

4) งานในLine มกัส่งงานไม่เป็นเวลาทาํใหเ้กิด waiting time 

***งานส่วนใหญ่ท่ีเขา้มาใน Line Honda pass through part จะมาในรูปแบบ Pallet และมี Sub 

Package เป็นกล่องแบบต่างๆ และ Box(B/L) 
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รูปที ่2.2.2.3 แสดงการปรับปรุงแบบง่ายๆดว้ยการยกเลิกการใชร้ถเขน็แทนท่ีดว้ยShooter 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2.2.3.4 แสดงขนาดของshooter ท่ีทําการออกแบบ 
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2.2.3 กล่องทีใ่ช้ในโรงงาน 

ในโรงงานมีการใชก้ล่องเพื่อใส่ช้ินงานเพื่อทาํการเกบ็และขนส่งโดยท่ีกล่องในแต่ละแบบ

มีคุณสมบติั ขนาด และขอ้จาํหดัในการใชง้านแตกต่างกนั การใชก้ล่องบรรจุภณัฑจึ์งควรใชใ้หถู้ก

ประเภท ขนาด และการจดัวาง 

 

ตารางที ่2.2.3 แสดงกล่องประเภทต่างๆ 

 

ช่ือกล่อง W L H 
พาเลท 

weight/pallet 
Weight/box 

ความสูงในการ

ซอ้น 

Stacking,ชั้น 

การจดัเรียงในแต่

ละชั้น 

Qty/stackbox 

จาํนวนต่อพาเลท

(box/pallet) 

SL 295 380 135 

ไม่เกิน 400 

kg. 

ไม่เกิน 10 

kg. 

7 8 56 

SH 295 380 195 6 8 48 

BL 380 600 135 5 5 25 

BH 380 600 195 6 5 30 

SPECIAL 375 580 235 5 5 25 

STEEL BOX 272 321 160 4 10 40 

SIFSBOX 400 510 370 4 6 24 

D/F box 335 503 195 8 7 56 

 

2.2.4 Product Inspection 

Product Inspection เป็นการสุ่มตรวจงานตามแผนการสุ่มตรวจสอบช้ินงาน(Sampling 

plan) เพื่อสุ่มผลิตภณัฑ(์Sampling Part) มาทาํการตรวจสอบขนาด เพื่อตรวจสอบขนาดดว้ยการวดั 

การใชเ้คร่ืองมือวดัเช่น เวอร์เนียไฮเกจ, ไดอลัเกจ,  เคร่ือง CMM, เคร่ือง Contour, เคร่ือง Roughness 

เป็นตน้ สาํหรับเคร่ืองมือวดัท่ีกล่าวมาขา้งตน้มีความจาํเป็นตอ้งฝึกฝนการใชง้านจนเกิดความ

ชาํนาญ เพื่อไม่ใหก้ารตรวจวดัช้ินงานเกิดความคลาดเคล่ือนจากผูว้ดัใหน้อ้ยท่ีสุด  
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2.2.5 Time Table for Standardized 

 เป็นงาน Support T/A ในการจดัทาํ Standardized ของการทาํ Inspectionในแต่ละ 

ผลิตภณัฑ ์ซ่ึงการจบัเวลานั้นจะทาํตาม หวัขอ้การทาํงานใน WI (Working Instruction) 

ทาํการจบัเวลาตวัอยา่งแลว้ทาํการหาค่าเฉล่ีย และหาค่าเวลาต่อช้ินท่ีทาํการInspection 

 

ตารางที ่2.2.5.1 Time table G2 and G3 (PIN Gauge) 

 

Time table G2 and G3 (PIN Gauge) 

Process Time/pc Time Average 

1. ยกกล่องงานวางบนโตะ๊แลว้เปิดฝา /40pcs. 0”.12  4”.68 

2. หยบิงาน check ดว้ย pin gauge (gonog)และวางลงกล่อง / 1pcs. 4”.13 4”.13 

3. หยบิ Tag,kamban  เปรียบเทียบกบังานและติดท่ีหนา้กล่อง 0”.14  5”.33 

4. ปิดฝาแลว้ยกกล่องงานข้ึน chuter /80 0”0.4 3”.05 

Time/pcs.  = 4”.43 

Time/40pcs.  = 111”.2 

        = 2’.57”.2 

 Time/32     = 144”.76 

        = 2’.21”.76 
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ตารางที ่2.2.5.2 Time table G2 and G3 (Over flow) 

 

Time table G2 and G3 (Over flow) 

Process Time/pc Time Average 

1. ดึงงานจาก shuter /(2box/80pcs.) 0”.06  4”.39 

2. หยบิ package วางบนโตะ๊ visual /40pcs.       0”.10

  

3”.77 

3. เปิดฝากล่อง check tag,kanban และเปรียบเทียบกบั 

wi(/40pcs.) 

0”.19  7”.59 

4. หยบิงาน visual ตาม wi (/1pc.) 1”.57 9”.57 

5.นาํงานจุ่มนํ้ามนัและวางบนถาด (/1pc.) 1”.35 1”.35 

6. หยบิงานจากถาดวางท่ี package (/1pc)  1”.44 1”.44 

7. ปิด Bosilon และฝา (/40pcs.)  0”.35 13”.66 

8. Check tag,kanban and stamp tag (40pcs.) 0”.23 2”.03 

9. ติด tag ดว้ย tape ใส (/40pcs.)  0”.20 7”.66 

10. ยกงานลงกล่องและติด kanban หนา้กล่อง (/40pcs.) 0”.15 5”.77 

11. เกบ็กล่องเปล่า   0”.06  2”.21 

12. เขน็รถเขน็ไปหนา้ chuter check kaban,tag       และยกงาน

ข้ึน chuter (/5box/400pcs.) 

 

0”.13 49”.99 

13. เขน็รถเขน็กลบั (/5box/400pcs.) 0”.02 8”.23 

Time /pcs.  = 13”.85 

     Time/40pcs.  = 9’.14”.0 

     Time/80pcs.  = 18’.28”.0 
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ตารางที ่2.2.5.3 Time table G2 and G3 (Dark light) 

 

Time table G2 and G3 (Dark light) 

Process Time/pc Time Average 

1. ยกกล่องงานวางบนโตะ๊แลว้เปิดฝา /40pcs. 0”.12  4”.68 

2. หยบิงานเขา้เคร่ืองและนาํงานออกวางลงกล่อง / 1pcs. 3”.12  3”.12 

3. หยบิ Tag,kamban  เปรียบเทียบกบังานและติดท่ีหนา้กล่อง 0”.14  5”.33 

4. ปิดฝาแลว้ยกกล่องงานข้ึน chuter /80 0”0.4 3”.05 

Time /pcs.  = 3”.42 

     Time/40pcs.  = 1’.36”.80 

     Time/80pcs.  = 2’.16”.80 
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ตารางที ่2.2.5.4 Time table G2 and G3 (Non Over flow) 

 

Time table G2 and G3 (Non Over flow) 

Process Time/pc Time Average 

1. ดึงงานจาก shuter /(2box/80pcs.) 0”.06  4”.38 

2. หยบิ package วางบนโตะ๊ visual /40pcs.   0”.

10  

3”.77 

3. เปิดฝากล่อง check tag,kanban และเปรียบเทียบกบั 

wi(/40pcs.) 

 0”.

19 

 7”.59 

4. หยบิงาน visual ตาม wi (/1pc.) 9”.63 9”.63 

5.นาํงานจุ่มนํ้ามนัและวางบนถาด (/1pc.) 2”.04 2”.04 

6. หยบิงานจากถาดวางท่ี package (/1pc)  1”.84 1”.84 

7. ปิด Bosilon และฝา (/40pcs.)  0”.35 13”.69 

8. Check tag,kanban and stamp tag (40pcs.) 0”.23 2”.03 

9. ติด tag ดว้ย tape ใส (/40pcs.)  0”.20 7”.66 

10. ยกงานลงกล่องและติด kanban หนา้กล่อง (/40pcs.) 0”.15 5”.77 

11. เกบ็กล่องเปล่า   0”.06  2”.21 

12. เขน็รถเขน็ไปหนา้ chuter check kaban,tag       และยกงาน

ข้ึน chuter (/5box/400pcs.) 

 

0”.13 49”.99 

13. เขน็รถเขน็กลบั (/5box/400pcs.) 0”.02 8”.23 

Time /pcs.  = 14”.99 

     Time/40pcs.  = 9’.59”.6 

     Time/80pcs.  = 19’.59”.8 
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ตารางที ่2.2.5.5 Time table Visual HONDA 0610,0620 

 

Time table Visual HONDA 0610,0620 

Process Time/pc Time Average 

1. หยบิกล่องเปล่าจาก chuter และปิดฝา 1”.31 6”.78 

2. ยกกล่องวางท่ีโตะ๊ Visual  1”.95 3”.90 

3. เปิดกล่องและหยบิฟิวเจอร์บอร์ดออก 1”.55  3”.10 

4. จบั koro 1”.69 3”.38 

5. หยบิงาน visual ตาม wi และวางงานบนกล่อง 15”.75 15”.75 

6. เกบ็กล่องเปล่าท้ิง 3”.85 7”.70 

7. ปิดฝากล่อง 1”.97 9”.84 

8. หยบิ tag,kamban เปรียบเทียบกบังาน 1”.22 6”.10 

9. ยกกล่องงงานลง chuter 0”.12 3”.56 

10. chut งาน 0”.27 4”.04 

- เดินไปเพื่อหยบิกล่องเปล่าจาก chuter    0”.79  3”.94 

Time /pcs.  = 31”.06 

     Time/5pcs.  = 2’.35”.36 
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ตารางที ่2.2.5.6 Time table Visual trigger 0102,6030 

 

Time table Visual trigger 0102,6030 

Process Time/pc Time Average 

1. เตรียมกล่องใส่งาน (พลาสติก) 3”.51 14”.26 

2. ยกกล่องงาน (กระดาษวางท่ีโตะ๊ visual ) 1”.11 4”.43 

3. ยก tray งานลงกล่องงาน(พลาสติก) 1”.27  5”.05 

4. หยบิงาน visual ตาม wi แลว้วางงานลงกล่อง 14”.36 14”.36 

5. ปิดงานดว้ยพลาสติก  2”.15  8”.58 

6. หยบิ tag,kamban เปรียบเทียบงาน และ stamp tag  2”.08 8”.32 

7. ยกกล่องงานลง chuter  0”.96 3”.84 

8. chut งาน  0”.18 3”.56 

Time /pcs.  = 25”.68 

     Time/box  = 102”.72 

        = 1’.42”.72 
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ตารางที ่2.2.5.7 Time table visual pump 0300 

 

Time table visual pump 0300 

Process Time/pc Time Average 

1. หยบิกล่องเปล่า จาก chuter และปูดว้ยพลาสติก 0”.77   15”.34 

2. ยกกล่องงาน (กระดาษวางท่ีโตะ๊ visual ) 0”.21 10”.43 

3. เปิดกล่องและหยบิฟิวเจอร์บอร์ดออก 0”.35  5”.36 

4. จบั koro 0”.08 3”.12 

5. หยบิงาน visual ตาม wi และวางงานลงกล่อง 11”.38 11”.38 

6. เกบ็กล่องงานเปล่าท้ิง  0”.31 6”.14 

7. ปิดพลาสติก  0”.96 19”.18 

8. หยบิ kamban เปรียบเทียบกบังานและ stamp tag หนา้กล่อง

  

0”.52 10”.36 

9. ยกกล่องงานลง chuter  0”.20 3”.95 

10. chut งาน  0”.02 3”.07 

Time /pcs.  = 14”.86 

     Time/box  = 297”.20 

        = 5’.57”.20 
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ตารางที ่2.2.5.8 Time table Visual cushin 0140 

 

Time table Visual cushin 0140 

Process Time/pc Time Average 

1. ยกกล่องงานวางท่ีโตะ๊ visual 0”.057  5”.69 

2. เปิดถุงพลาสติก  0”.051 5”.01 

3. หยบิงาน visual ตาม wi แลว้วางงานลงกล่อง 2”.035  4”.07 

4. หยบิ kamban เปรียบเทียบกบังานและ stamp tag หนา้กล่อง 0”.211 21”.07 

5. ปิดงานดว้ยพลาสติก  0”.061 18”.783 

6. ยกกล่องงานลง chuter  0”.189 18”.783 

Time /pcs.  = 2”.604 

     Time/100pcs.  = 260”.4 

        = 6’.26”.4 /100 pcs. 

 

ตารางที ่2.2.5.9 Time Visual filter 1792,0932 

 

Time table Visual filter 1792,0932 

Process Time/pc Time Average 

1. ยกกล่องงานวางท่ีโตะ๊ visual 0”.49  7”.36 

2. หยบิงาน visual ตาม wi แลว้วางงานลงกล่อง 5”.60 5”.60 

3. หยบิ kamban เปรียบเทียบกบังานและ stamp tag หนา้กล่อง 0”.58  8”.57 

4. ยกกล่องงานลง chuter   0”.39 5”.74 

5. chut งาน  0”.06 3”.89 

Time /pcs.  = 7”.12 

     Time/15pcs.  = 106”.8 

        = 1’.46”.8 /15pcs. 
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2.2.6 Line G2 Solenoid Visual Inspection 

 งานท่ีไดรั้บมอบหมายใน  Line G2 Solenoid Visual Inspection คือ Pingauge & Dark light 

Check ซ่ึงเป็นการตรวจสอบ Solenoid ก่อนทาํการ Visual จุ่มนํ้ามนักนัสนิมการตรวจสอบมีสอง

ลกัษณะดงัน้ี 

2.2.6.1 Pingauge หรือ Go-Nogo gauge  

ทาํการตรวจสอบขนาดของรูท่อ Over flow บริเวณเหนือ Mold connector วา่ขนาดของรู 

Over flow อยูใ่นค่าท่ีกาํหนดหรือไม่ โดยท่ีการเสียบ Pingauge จะมี 2 ดา้นคือ Go  ขนาด 6.18 mm.

ขณะทาํการวดัค่าดา้น Go  ตอ้งเขา้ไดจ้นถึงเสน้ท่ีกาํหนด และดา้น Nogo  ขนาด 6.22 mm. ตอ้งเขา้

ไม่ถึงเสน้ท่ีกาํหนด หากไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนดดงักล่าวจะถือวา่เป็นช้ินงาน NG 

 

 

รูปที2่.2.7.1 แสดงลกัษณะของ Pingauge หรือ Go-Nogo gauge 

ผลติภณัฑ์ทีท่าํการตรวจสอบด้วยวธีินี ้

SM095240-5240 9G   FORD   Q’ty 40/Box 

SM095240-5241 9G  OPEL  Q’ty 32/Box 

SM095240-6030 9G   G3   Q’ty 32/Box 

SM095240-6120 9G   STUD BULT  Q’ty 40/Box 
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2.2.7.2 Dark light 

 ทาํการตรวจสอบความเขม้ของสีบริเวณ Mold Connector วา่เป็นไปตามค่าท่ีกาํหนด

หรือไม่ดว้ยการใช ้ Digital RGB Sensor หรืออุปกรณ์วดัความเขม้ของสี ค่าสาํหรับ Toyota model = 

650, Nissan = 620 หากค่าท่ีวดัไดต้ ํ่ากวา่กาํหนดจะถือวา่เป็น Light Mold (NG)  

 

 

รูปที2่.2.7.2 แสดง Digital RGB Sensor 

 

 ผลติภณัฑ์ทีท่าํการตรวจสอบด้วยวธีินี ้

SM095240-5090 9G   TOYOTA   Q’ty 40/Box 

SM095240-5140 9G  NISSAN  Q’ty 40/Box 

SM095240-6060 9G   G3 TOYOTA Q’ty 40/Box 
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จากยอดการตรวจงาน G2 Solenoid G2 ในช่วงวนัท่ี 4 มิถุนายน ถึง 10 กรกฎาคม

แสดงใหเ้ห็นวา่ จาํนวน โซลีนอยท่ีทาํการตรวจในแต่ละวนัโดยเฉล่ียต่อกะประมาณ4,000 

ตวัจากกราฟแสดงใหเ้ห็นถึงความไม่สมดุลของยอดในแต่ละกะ ซ่ึงปัญหาน้ีควรทาํการ

แกไ้ขต่อไปในอนาคต 

 

 

 

รูปที ่2.2.7.3 กราฟเสน้แสดงยอดการตรวจงาน G2 Solenoid G2 
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บทที ่3 สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

3.1 สรุปผลการปฏิบัตงิาน 

 จากการฝึกงานในระหวา่งวนัท่ี 1 มิถุนายน พ.ศ.2553 – 16 กรกฎาคม พ.ศ.2553 ไดเ้ขา้รับ

การฝึกงานในแผนก Quality Assurance Gasoline ซ่ึงทาํงานดา้นการประกนัคุณภาพ 

3.1.1 ด้านความรู้ 

 -ไดเ้รียนรู้และเขา้ใจถึงการทาํงานในงานประกนัคุณภาพ 

 -การทาํงานตามลาํดบัขั้นตอนและแผนการปฏิบติังาน 

 -เอกสารประกอบการทาํงานซ่ึงเป็นไปตาม ISO/TS 16949 

 - การทาํ 5ส และ Kaizen 

3.1.2 ด้านทกัษะ 

 -การใชเ้คร่ืองมือ การทาํหนา้ท่ีเป็น Inspector 

 -การส่ือสารระหวา่งบุคคลในการทาํงาน 

 -การวิเคราะห์และแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในการทาํงาน 

3.2.3  ด้านคุณธรรมจริยธรรม 

 -การทาํงานร่วมกบัผูอ่ื้น 

 -การปรับตวัเขา้กบัสภาพแวดลอ้มในโรงงานอุตสาหกรรม 

 -การทาํงานตามสายบงัคบับญัชาและฝึกเป็นผูน้าํและผูต้ามท่ีดี 

 - ความรับผดิชอบในงานท่ีไดรั้บมอบหมาย 
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3.2 แนวทางการแก้ไขปัญหาและข้อเสนอแนะ 

จากการเขา้รับการฝึกงานท่ีผา่นมา ทาํใหไ้ดรู้้วา่ ในการลงมือปฏิบติังานท่ีหนา้งานจริงๆนั้น 

อาศยัความรู้ท่ีไดจ้ากการศึกษาภายในหอ้งเรียนอยา่งเดียวนั้นไม่เพียงพอ จะตอ้งอาศยัการเรียนรู้

เพิ่มเติมไปเร่ือยๆ และตอ้งอาศยัประสบการณ์ในการท่ีจะแกไ้ขปัญหาต่างๆ ในส่วนงานท่ีไดรั้บ

มอบหมายนั้นอยูใ่นส่วนของ Inspection Group ซ่ึงจะไดรั้บความรู้เร่ืองเอกสารและทกัษะในการ

ตรวจสอบช้ินงานเพียงอยา่งเดียว ทาํใหไ้ดใ้ชค้วามรู้จากบทเรียนท่ีเรียนมาเป็นส่วนนอ้ย แต่อยา่งไร

กดี็ ความรู้ในเร่ืองระบบการทาํงานและช้ินส่วนต่างๆทาํใหส้ามารถเขา้ใจหลกัการทาํงานและจุดท่ี

ตอ้งทาํการทดสอบไดอ้ยา่งลึกซ้ึง แต่ไม่วา่จะเป็นงานในลกัษณะใดถา้เรารู้จกัเรียนรู้ปรับตวักจ็ะสาม

รถเพิ่มพนูความรู้และประสบการณ์ใหย้ิง่ข้ึนไป สุดทา้ยคือความพอใจของแต่ละคนวา่จุดท่ีตนอยู่

นั้นตนเองพอใจแลว้หรือยงั 

 

3.2.1ปัญหา 

1.เน่ืองดว้ยความรู้จากสาขาท่ีเรียนนั้นขาดความสอดคลอ้งกบัการใชง้านจริงในแผนก                                                                                          

ดงักล่าว จึงตอ้งอาศยัความพยายามศึกษาและทาํความเขา้ใจเป็นอยา่งมาก 

2.ระบบการจดัการขอ้มูลและเอกสารของบริษทัมีความเขม้งวดสูงมาก ซ่ึงขอ้มูลบางอยา่ง

ไม่สามารถเปิดเผยและอนุญาตใหเ้รียนรู้ได ้จึงเป็นอุปสรรคต่อการเรียนรู้และปฏิบติังานใน

แผนก ซ่ึงสอดคลอ้งกบัสาขาวิชาชีพท่ีไดรั้บการศึกษามา 

 

3.2.2 ข้อเสนอแนะ 

 ในการกาํหนดสถานท่ีฝึกงานและสกิจศึกษาโดยทางสถาบนัฯเป็นผูก้าํหนด ซ่ึงตอ้งมีการ

ประเมิน และติดต่อสอบถามขอ้มูล ลกัษณะการทาํงานในสถานท่ีฝึกงานนั้นๆวา่นกัศึกษาจะไดใ้ช้

ทกัษะและความรู้ท่ีเรียนมาในการทาํงานหรือไม่ เก่ียวขอ้งกบัสาขาวิชาท่ีเรียนหรือไม่ มากนอ้ย

เพียงใด เพื่อนกัศึกษาสามารถนาํความรู้และประสบการณ์ท่ีไดรั้บไปใชใ้นอนาคตไดอ้ยา่งมี

ประสิทธิภาพและก่อเกิดประโยชน์สูงสุดและเพื่อใหก้ารฝึกงานและสหกิจศึกษามีคุณภาพท่ีดีข้ึน 
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บรรณานุกรม 

http://www.denso.co.th 

http://www.google.co.th 

http://www.keyence.com  
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http://www.google.co.th/�
http://www.keyence.com/�
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