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ช่ือบริษัท  บริษทั โซน่ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ  ากดั 
ประเภทธุรกิจ / สินค้า ผลิตเคร่ืองเสียงติดรถยนต ์กลอ้งติดรถยนต ์กลอ้งถ่ายภาพ เลนส์กลอ้ง

ถ่ายภาพ 
 

บทสรุป 
 จากการศึกษาการท างานของการจดัส่งช้ินส่วนจากคลงัเก็บช้ินส่วนเขา้สู่สายการประกอบ 
เพือ่ที่จะสร้างมาตรฐานใหก้บัการจดัส่งช้ินส่วน โดยเก็บสภาพปัญหาในปัจจุบนัที่เกิดขึ้นเก่ียวกบัการ
จดัส่งช้ินส่วนในสายการประกอบ แลว้น ามาวเิคราะห์ดว้ย Why-Why analysis เพือ่คน้หาแนวทางการ
ปรับปรุง ในการลดเวลาความสูญเปล่าจากการท างาน เพือ่เพิม่ประสิทธิภาพและสร้างมาตรฐานในการ
จดัส่งช้ินส่วน โดยการแบ่งรอบการจดัส่งช้ินส่วนตามความตอ้งการของสายการประกอบ ออกแบบการ
จดัเรียงช้ินส่วนบนรถเขน็ ออกแผนการปฏิบติังานใหก้บัพนกังาน และก าหนดใหเ้ป็นมาตรฐานการ-
ท างาน  
 จากการปรับปรุงและสร้างมาตรฐานการท างานให้กบัการจดัส่งช้ินส่วนเขา้สู่สายการประกอบ
แลว้ พบวา่สามารถลดพนกังานเติมช้ินส่วนเขา้สู่สถานีงานได ้1 คน  และสามารถลดพื้นที่ในการจอด
รถเขน็หนา้สถานีงานได ้2.4 ตารางเมตร และลดความเส่ียงของการส่งช้ินส่วนผดิสถานีงานได ้                                                                                                                                                                                                                                           
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Summary 

 
Project’s name  STANDARD PART SUPPLY 
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Faculty   Faculty of Engineering, Industrial Engineering Program 
Faculty Advisor Mr.Patarapon Joradon 
Job Supervisor  1. Ms.Benjawan Ka-keaw 
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Business Type/Product Automotive Audio, Automotive Camera, Camera Body, Camera Lens 
 

Summary 
This project is to study the work method of supplying part from Warehouse to Production 

line for setting standard part supply by monitoring current work of supplying part and listing problem 
and analyze roots cause by using Why-Why analysis, then find out improve way to reduce loss, 
increase efficiency and set standard for supplying part by change to cycle supply by follow 
production demands, design arrangement on carts and create work flow, and set standard work for 
operators. 

As the improvement and setting standard for supplying part from Warehouse to Production 
line. As the result that operator can reduce from 2 head count to 1 head count and reduction of 
production area to be 2.4 square meters and reduction risk of wrong supplying part  
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กติติกรรมประกาศ 
 

การที่ขา้พเจา้ไดม้าฝึกงานที่บริษทัโซน่ี เทคโนโลย(ีประเทศไทย) จ  ากดั ตั้งแต่วนัที่ 1 มิถุนายน  
ถึงวนัที่ 30 กนัยายน 2559 ท าใหข้า้พเจา้ไดค้วามรู้และประสบการณ์มากมายในการท างาน ส าหรับ
รายงานการฝึกงานฉบบัน้ี ส าเร็จไดด้ว้ยดีจากการสนบัสนุนจากหลายฝ่าย 

ขา้พเจา้ขอขอบพระคุณ คุณ เบญจวรรณ กาแกว้ หวัหนา้แผนก PCE ของผลิตภณัฑก์ลอ้ง
ถ่ายรูป และ คุณ ธนชั วรรณกุล วศิวกรแผนก PCE และในฐานะพีเ่ล้ียงของขา้พเจา้ตลอดระยะเวลาการ
ฝึกงาน 4 เดือน ตลอดจนพนกังานแผนก PCE ทุกๆคนที่ใหค้วามรู้ คอยช่วยเหลือ และใหก้  าลงัใจ
ขา้พเจา้ตลอดการฝึกงานน้ี และ ขอขอบพระคุณ อาจารยภ์ทัรภณ จรดล ที่ใหค้  าปรึกษาตลอดระยะเวลา
การฝึกงาน จนท าใหก้ารฝึกงานและการท ารายงานส าเร็จไปไดด้ว้ยดี 

 
 
       นางสาวเกษมศรี  เมภสัสกุล 
                   ผูจ้ดัท  ารายงาน 
                            30 กนัยายน 2559 
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บทที่1 

บทน ำ 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 

1.1.1 ช่ือสถำนประกอบกำร 

บริษทั โซน่ีเทคโนโลย(ีประเทศไทย) จ  ำกดั 

   ภำพที่ 1.1 บริษทัโซน่ี เทคโนโลย(ีประเทศไทย) จ  ำกดั 

 1.1.2 ที่ต้ังสถำนประกอบกำร 

 700/402 หมู่ที่7 นิคมอุตสำหกรรมอมตะนคร (เฟส 4) ต  ำบลดอนหวัฬ่อ อ ำเภอเมือง 

 จงัหวดัชลบุรี 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 

บริษทั โซน่ีเทคโนโลย(ีประเทศไทย) เป็นองคก์รผูน้ ำที่ผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ต่ำงๆ ไดแ้ก่ 
เคร่ืองเสียงติดรถยนต ์ กลอ้งถ่ำยรูป กลอ้งติดรถยนต ์และ เลนส์   
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1.2.1 ผลิตภณัฑก์ลอ้งถ่ำยรูป 

ภำพที่ 1.2 กลอ้งถ่ำยรูปโซน่ี 

1.2.2 ผลิตภณัฑเ์คร่ืองเสียงติดรถยนต์ 

ภำพที1่.3 เคร่ืองเสียงติดรถยนตโ์ซน่ี 

 1.2.3 ผลิตภณัฑเ์ลนส์ 

ภำพที่1.4    เลนส์โซน่ี 
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1.2.4 ผลิตภณัฑก์ลอ้งติดรถยนต ์

 

 

 

 

 

 

ภำพที1่.5 กลอ้งติดรถยนตโ์ซน่ี 

1.3 รูปแบบกำรจดัองค์กรและกำรบริหำรองค์กร

 
ภำพที1่.6 แผนผงักำรบริหำรงำนในองคก์ร 
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1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 

ต ำแหน่ง วศิวกรกระบวนกำรผลิต(Process Engineer) ในแผนกวศิวกรรมกระบวนกำรผลิต
(Process Engineering) ในส่วนของผลิตภณัฑก์ลอ้งถ่ำยรูป (IM-Body)  

หนำ้ที่ที่ไดรั้บมอบหมำย คือ กำรปรับปรุงกำรจดัส่งช้ินส่วนในกำรประกอบกลอ้งถ่ำยรูปเขำ้สู่
สำยกำรผลิตให้เป็นมำตรฐำนของสำยกำรผลิตกลอ้งถ่ำยรูป 1 รุ่นโดยกำรที่เรำจะท ำให้เป็นมำตรฐำนได้
นั้นตอ้งมีกำรศึกษำทิศทำงกำรไหลของช้ินส่วนประกอบ ตอ้งตำมดูช้ินส่วนกำรประกอบตั้งแต่ที่เก็บ
สินคำ้คงคลงั(Warehouse)จนมำถึงในสำยกำรผลิต ศึกษำปัญหำและน ำมำปรับปรุงให้เป็นมำตรฐำน  

นอกจำกกำรรับผดิชอบในส่วนของกำรท ำเล่มวจิยั ยงัมีหนำ้ที่ในกำรปรับปรุงสำยกำรผลิตเพือ่
เพิม่ผลิตภำพของสำยกำรผลิต โดยตอ้งมีกำรเก็บขอ้มูลไม่วำ่จะเป็น กำรจบัเวลำ , กำรแบ่งองคป์ระกอบ
งำน , กำรวำงผงัในสำยกำรผลิตใหม่ และ กำรวเิครำะห์กระบวนกำร 

1.5 พนักงำนทีป่รึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ  

พนกังำนที่ปรึกษำ  

1. น.ส.เบญจวรรณ กำแกว้ วศิวกรกระบวนกำรผลิต ต ำแหน่งงำน หวัหนำ้แผนกวศิวกรรม
กระบวนกำรผลิตกลอ้งถ่ำยรูป แผนกวศิวกรรมกระบวนกำรผลิต  

2. นำย ธนชั วรรณกุล ต  ำแหน่ง วศิวกรกระบวนกำรผลิต แผนก วศิวกรรมกระบวนกำรผลิต 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 

วนัที่ 1 มิถุนำยน 2559 ถึง วนัที่ 30 กนัยำยน 2559 

1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

 เน่ืองจำกในปัจจุบนัน้ีธุรกิจอุตสำหกรรมอิเลคทรอนิกส์เกิดขึ้นมำกมำย ซ่ึงนัน่ก็ยอ่มเกิดกำร
แข่งขนัทำงธุรกิจกนัมำกขึ้น กำรที่จะประสบควำมส ำเร็จในธุรกิจไดน้ั้นขึ้นอยูก่บัปัจจยัหลำยดำ้น 
โดยเฉพำะในโรงงำนอุตสำหกรรมที่เป็นส่วนหน่ึงของกำรผลิตผลิตภณัฑข์องบริษทัส่งออกไปถึงมือ
ผูบ้ริโภค จ ำเป็นตอ้งมีระบบกำรผลิตที่มีประสิทธิภำพและมีคุณภำพ 
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 หน่ึงปัจจยัส ำคญัที่จะช่วยใหก้ำรผลิตนั้นมีประสิทธิภำพมำกขึ้นก็คอื กำรมีกำรท ำงำนที่เป็น
ระบบและเป็นมำตรฐำน  เพือ่ใหมี้กำรท ำงำนที่ง่ำยและมีประสิทธิภำพมำกที่สุด เม่ือกำรท ำงำนมี
ประสิทธิภำพ 

1.8 วตัถุประสงค์ของโครงงำน 

1. ลดเวลำในกำรจดัส่งช้ินส่วนกำรผลิตเขำ้สู่กระบวนกำร 

2. ลดจ ำนวนพนกังำนที่ใชใ้นกำรจดัส่งช้ินส่วนกำรผลิตจำกเดิม 2 คน ใหเ้หลือ 1 คน 

3. ก ำจดัเหตุกำรณ์ที่เกิดกำรจดัส่งช้ินส่วนเขำ้สำยกำรผลิตผดิกระบวนกำรไม่ใหเ้กิดขึ้น 

4. ปรับปรุงคุณภำพโดยเนน้ที่กิจกรรมกำรจดัส่งช้ินส่วนเขำ้สู่กระบวนกำร 

1.9 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำน 

1. ไดรั้บควำมรู้เก่ียวกบักระบวนกำรผลิต องคป์ระกอบต่ำงๆของกระบวนกำรผลิต 

2. มีทกัษะเก่ียวกบักำรแกไ้ขปัญหำในกำรท ำงำน 

3. มีทกัษะในกำรท ำงำนร่วมกบัผูอ่ื้น 
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บทที่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในกำรปฏิบัติงำน 

2.1 เทคนิคของกำรเพิม่ผลติภำพ 

1. กำรน ำเทคโนโลยใีหม่มำใช ้ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือใหม่ๆ วทิยำกำรใหม่ๆ ซ่ึงส่งผล
ใหผ้ลผลิตต่อหน่วยของแรงงำนเพิม่ขึ้นอยำ่งรวมเร็ว ท ำใหล้ดตน้ทุนกำรผลิตและท ำใหร้ำคำตน้ทุนต่อ
หน่วยถูกลง เทคนิคในกลุ่มน้ี เช่น กำรใชเ้คร่ืองจกัรทนัสมยัในกระบวนกำรผลิต เช่น  น ำเคร่ือง 
Computer Numeric Control หรือ CNC มำใช ้

-กำรน ำคอมพวิเตอร์ที่มีสมรรถนะสูงมำใชใ้นกำรท ำงำน 

-กำรใชเ้คร่ืองนบัหรือเคร่ืองตรวจจบัระบบอตัโนมตัิ 

-กำรลงทุนในกำรซ้ือเคร่ืองมือที่มีขีดควำมสำมำรถในกำรผลิตสูงขึ้น 

2. กำรเนน้ผลิตภณัฑ ์เป็นแนวทำงกำรเพิม่ผลิตภำพ โดยกำรพฒันำผลิตภณัฑใ์หมี้คุณภำพและ
มีคุณค่ำเป็นที่ตอ้งกำรของตลำด เทคนิคในกลุ่มน้ี เช่น 

-กำรวจิยัและพฒันำผลิตภณัฑ ์

-กำรใชเ้ทคนิคของวศิวกรรมคุณค่ำ 

-กำรพฒันำคุณภำพของผลิตภณัฑใ์หดี้ขึ้น 

-กำรส่งเสริมกำรขำยและกำรโฆษณำ 

3. กำรเนน้วธีิกำรท ำงำน เป็นเทคนิคกำรเพิม่ผลิตภำพโดยอำศยัหลกัวชิำกำรดำ้นกำรศึกษำกำร
ท ำงำนมำใช ้รวมทั้งกำรวำงแผนกำรท ำงำนต่ำงๆ เช่น 

-กำรปรับปรุงงำน 

-กำรก ำหนดมำตรฐำนในกำรปฏิบติังำน 
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-กำรยศำสตร์/กิจภำวะศำสตร์ 

-เทคนิคกำรวำงแผนกำรผลิตต่ำงๆ 

-เทคนิคของ Re-engineering 

4. ดำ้นวสัดุ เป็นกำรเพิม่ผลิตภำพโดยที่เนน้ที่กำรจดักำรวสัดุและกำรควบคุมกำรใชว้สัดุต่ำง 

เช่น 

-กำรควบคุมสินคำ้คงคลงั 

-กำรควบคุมคุณภำพของวสัดุ 

-ระบบกำรจดักำรวสัดุ 

-กำรใชว้สัดุต่ำงๆอยำ่งมีประสิทธิภำพสูงสุด 

-กำรใชเ้ศษเหลือของวสัดุใหเ้ป็นประโยชน์และเกิดคุณค่ำ 

5. ดำ้นพนกังำน เป็นกำรเพิม่ผลิตภำพโดยกำรพฒันำปรับปรุงคุณภำพของพนกังำนและกำรใช้
เคร่ืองมือจูงใจ ไดแ้ก่ 

-กำรจดัตั้งระบบค่ำแรงจูงใจ 

-กำรจดัตั้งระบบสวสัดิกำรต่ำงๆ 

-กำรฝึกงำน 

-กำรพฒันำปรับปรุงฝีมือและทกัษะของพนกังำน 

-กำรฝึกอบรมและกำรเรียนรู้ 

-กำรสร้ำงวฒันธรรมของกำรท ำงำนเป็นทีมโดยผำ่นกิจกรรมกลุ่มต่ำงๆ เช่น กลุ่มคิวซี กลุ่ม
แกไ้ขปัญหำ เป็นตน้ 
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2.2 ปัญหำทัว่ไปในอตุสำหกรรม 

กำรท ำงำนในอุตสำหกรรมนั้นมีสำเหตุมำกมำยที่ก่อใหเ้กิดควำมส้ินเปลือง เกิดกำรสูญเสียโดย
เปล่ำประโยชน์ ท  ำใหป้ระสิทธิภำพกำรผลิตตกต ่ำและไม่บรรลุระดบัตำมเป้ำหมำยที่ตั้งไว ้เกิดจำก
สำเหตุต่ำงๆและพบเห็นกนัเป็นประจ ำพอจะสรุปไดด้งัน้ี 

1. เกิดของเสียในกระบวนกำรผลิต กำรเกิดของเสียในกำรผลิตนั้นไม่วำ่จะเกิดจำกสำเหตุใด
ยอ่มจะส่งผลกระทบต่อควำมสูญเสียต่ำงๆที่เกิดขึ้น ตั้งแต่กำรส้ินเปลืองวตัถุดิบ พลงังำน ค่ำเส่ือมของ
เคร่ืองจกัร ตน้ทุนค่ำแรงที่เพิม่ขึ้นจำกกำรแกไ้ขงำนเสียหรือจำกกำรท ำงำนล่วงเวลำเพือ่เพิม่ผลผลิต
ชดเชยผลิตภณัฑท์ี่เสียไปและควำมพยำยำมทั้งหลำยที่ตอ้งใชไ้ปในกระบวนกำรผลิต เป็นกำรสูญเสีย
ของทรัพยำกรและเกิดควำมส้ินเปลืองอยำ่งน่ำเสียดำย เป็นส่วนส ำคญัที่ท  ำใหต้น้ทุนกำรผลิตสูงขึ้นกวำ่
ที่ควรเป็น  

2. เคร่ืองจกัรขดัขอ้งหรือช ำรุดเสียหำยบ่อยๆ เป็นผลใหต้อ้งมีกำรหยดุชะงกัของกำรผลิตและ
ท ำใหเ้กิดของเสีย ขอ้น้ีมกัจะเกิดขึ้นกบัโรงงำนที่ใชเ้คร่ืองจกัรกลำงเก่ำกลำงใหม่ และโรงงำนที่
เคร่ืองจกัรมีอำยกุำรใชง้ำนมำยำวนำน ขำดกำรบ ำรุงรักษำที่ดีพอ หรือกำรใชเ้คร่ืองมือเคร่ืองจกัรโดย
ขำดควำมระมดัระวงัหรือผดิวธีิ ท ำใหก้ำรผลิตไม่ต่อเน่ือง มีกำรสะดุดหยดุผลิตบ่อยๆมีของเสียในกำร
ผลิต ผลผลิตไม่ไดต้ำมเป้ำหมำย บำงคร้ังท ำใหส้ิ้นเปลืองโสหุย้และค่ำใชจ่้ำยทำงออ้นอ่ืนๆอีกและเป็น
ผลลพัธใ์หเ้กิดตน้ทุนสูงขึ้น 

3. เกิดอุบติัเหตุขึ้นเนืองๆ อุบติัเหตุที่เกิดขึ้นกบัโรงงำนอุสำหกรรมมกัก่อใหเ้กิดควำมเสียหำย
กบัทรัพยสิ์นของโรงงำน ท ำใหต้อ้งหยดุกำรผลิต คนงำนอำจบำดเจบ็พกิำร หรือเสียชีวติตำมควำม
รุนแรงของแต่ละกรณี นอกจำกน้ี ยงัมีผลกระทบถึงขวญัก ำลงัใจในกำรท ำงำนของพนกังำนคนอ่ืนๆใน
โรงงำนนั้นอีกดว้ย ควำมสูญเสียทั้งที่ประเมินค่ำไดแ้ละประเมินคำ่มิไดน้ี้ยอ่มท ำใหผ้ลผลิตตกต ่ำอยำ่ง
แน่นอน 

4. มีกำรรอคอย ชะงกังนัในกระบวนกำรผลิต หรือเปล่ียนแปลงกำรผลิตอยูเ่สมอๆ กำรผลิตที่
ไม่รำบร่ืน มีกำรรอคอยเพรำะช้ินส่วนและวสัดุจดัส่งไม่ต่อเน่ือง อุปกรณ์เคร่ืองจกัรไม่พร้อมต่อกำรผลิต 
ท ำใหป้ระสิทธิภำพในกำรผลิตลดลง กำรเปล่ียนแปลงกำรผลิตบ่อยๆอำจเกิดเน่ืองมำจำกขำดกำรวำง
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แผนกำรผลิตที่ดี หรือมีกำรแทรกแซงค ำสัง่เร่งด่วนต่ำงๆ ที่มกัส่งผลต่อกำรปรับสำยกำรผลิต และเป็น
เหตุที่ท  ำให้ผลผลิตตกต ่ำ 

5. ขำดระเบียบและระบบงำนที่ดี เช่นค ำสัง่งำนที่ไม่ชดัเจน ขั้นตอนกำรท ำงำนทีไ่ม่เป็น
มำตรฐำน ท ำใหมี้กำรท ำงำนซ ้ ำซอ้น ผูป้ฏิบติังำนตอ้งเรียนรู้ขั้นตอนกำรท ำงำนใหม่อยูต่ลอดเวลำ และ
ตอ้งใชค้วำมพยำยำมในกำรท ำงำนใหส้ ำเร็จลุล่วงมำกเกินกวำ่ที่จ  ำเป็น 

6. สมัพนัธภำพในหน่วยงำนที่ไม่ดี เกิดกำรเก่ียงกนัในควำมรับผดิชอบ ท ำใหข้ำดน ้ ำใจของกำร
ท ำงำนร่วมกนัเป็นทีม ขำดควำมร่วมมือช่วยเหลือกนัระหวำ่งพนกังำนในแผนกหรือระหวำ่งแผนก 

7. พนกังำนขำดควำมตั้งใจในกำรท ำงำนหรือเฉ่ือยชำ กำรขำดควำมตั้งใจในกำรท ำงำนของ
พนกังำนอำจจะแสดงออกไดใ้นหลำยรูปแบบ เช่น ท ำงำนไม่ไดม้ำตรฐำน มำสำย หรือขำดงำนเป็น
ประจ ำ สร้ำงควำมยุง่ยำกต่อกำรผลิตที่มีขั้นตอนต่อเน่ืองแมจ้ะมีกำรจูงใจโดยกำรใหร้ำงวลัหรือก ำหนด
บทลงโทษแลว้ก็ไม่ไดผ้ล ควำมไม่กระตือรือร้นของพนกังำนเป็นเร่ืองที่ค่อนขำ้งจะยุง่ยำก และซบัซอ้น
เพรำะมีสำเหตุมำจำกทั้งปัจจยัภำยในและภำยนอกองคก์ร เม่ือเกิดขึ้นก็จะส่งผลใหผ้ลกำรผลิตตกต ่ำลง 
หรือมีของเสียซ่อนเร้นอยูใ่นกระบวนกำร 

8. พนกังำนไม่สำมำรถท ำงำนไดเ้ตม็ควำมสำมำรถ เกิดจำกสภำพแวดลอ้มกำรท ำงำนไม่
เหมำะสม เช่น ร้อนเกินปกติ มีเสียงดงัเกินควร สถำนที่ท  ำงำนสกปรก มีฝุ่ นละอองมำก กำรถ่ำยเท
อำกำศไม่เพยีงพอ มีสำรเคมีที่เป็นอนัตรำยต่อสุขภำพของร่ำงกำย ฟุ้งกระจำยอยูท่ ัว่ไป เป็นตน้ กำรขำด
แคลนเคร่ืองมือละอุปกรณ์ในกำรท ำงำนก็เป็นอุปสรรคอีกประกำรหน่ึงที่ท  ำใหพ้นกังำนไม่สำมำรถ
ท ำงำนไดเ้ตม็ควำมสำมำรถเช่นกนั 

9. พนกังำนท ำงำนไม่ถูกวธีิและขั้นตอนกำรท ำงำน เกิดจำกกำรปรับเปล่ียนวธีิกำรท ำงำน หรือ
เพรำะควำมไม่รู้ของพนกังำน หรือบำงคร้ังเพรำะเป็นงำนง่ำยๆที่ผูอ้อกแบบกระบวนกำรคิดวำ่ไม่
จ ำเป็นตอ้งมีกำรสอนงำน ท ำใหพ้นกังำนแต่ละคนตอ้งคน้หำวธีิกำรท ำงำนของตนเอง ซ่ึงไม่แน่วำ่เป็น
กำรท ำงำนที่ถูกวธีิและขั้นตอนหรือไม่ และอำจส่งผลใหผ้ลิตภำพตกต ่ำกวำ่มำตรฐำน 

10. ขั้นตอนวธีิกำรท ำงำนที่ขำดประสิทธิภำพ เกิดจำกระบบงำนที่ออกแบบไวเ้ดิมไม่สำมำรถ
ตอบสนองควำมตอ้งกำร หรือกำรแข่งขนัได ้ไม่มีกำรปรับเทคโนโลยกีำรผลิตใหท้นัสมยั หรืออำจเกิด
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จำกกระบวนกำรขำดกำรวเิครำะห์เพือ่พฒันำปรับปรุงใหดี้ขึ้นอยูเ่สมอ มีวธีิกำรและขั้นตอนกำรท ำงำน
มำกเกินควำมจ ำเป็น มีกิจกรรมที่ไม่สร้ำงมูลคำ่เพิม่ใหแ้ก่ผลิตภณัฑห์รือบริกำรหลกัขององคก์ร 

2.3 ขอบเขตของกำรศึกษำงำน 

กำรศึกษำงำนเป็นศำสตร์ที่ใชศ้ึกษำกระบวนกำรท ำงำนอยำ่งมีระบบเพือ่สนองวตัถุประสงค ์
ดงัน้ี  

1. พฒันำวธีิกำรและระบบที่ดีที่สุดในกำรท ำงำน 
2. จดัตั้งระบบและวธีิกำรที่เป็นมำตรฐำน 
3. หำเวลำมำตรฐำนในกำรท ำงำน 
4. ช่วยในกำรฝึกอบรมพนกังำนใหท้  ำงำนดว้ยวธีิที่ถูกตอ้ง 

1. กำรพฒันำวธีิกำรท ำงำนที่ดีกวำ่ หรืออีกนยัหน่ึงคือ กำรออกแบบวธีิกำรท ำงำน(Work Methods 
Design) เพือ่น ำเอำแรงงำน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบมำใชป้ระโยชน์อยำ่งเตม็ที่ ซ่ึงจะรวมถึงกำรศึกษำ
ระบบกำรผลิต กำรใชว้ตัถุดิบ กำรใชเ้คร่ืองจกัร ขั้นตอนในกำรผลิตและกำรขนส่ง ดงันั้นกำรออกแบบ
วธีิกำรท ำงำนจึงตอ้งเร่ิมตน้ตั้งแต่กำรศึกษำวตัถุประสงค ์ไปจนถึงกระบวนกำรผลิตที่เป็นสินคำ้
ส ำเร็จรูป เพือ่น ำมำพฒันำวธีิกำรที่ดีที่สุดในกำรท ำงำน ในขั้นน้ีจะใชว้ธีิกำรแกไ้ขปัญหำทัว่ไปมำใช(้ 
General Problem Solving  Process) 

2. กำรก ำหนดเป็นมำตรฐำน เม่ือไดพ้ฒันำวธีิกำรท ำงำนที่เหมำะสมที่สุดแลว้ ขั้นต่อไปก็คอื กำรน ำเอำ
วธีิกำรนั้นมำใช ้โดยปกติจะแบ่งออกเป็นงำนยอ่ยๆซ่ึงอธิบำยรำยละเอียดต่ำงๆในกำรท ำงำน เช่น กำร
เคล่ือนไหวของมือ ขนำดและรูปร่ำงของวสัดุ เคร่ืองมือที่ใชใ้นกำรประกอบ เป็นตน้ รวมทั้งกำรก ำหนด
สภำพเง่ือนไขในกำรท ำงำน เพือ่ใหไ้ดม้ำตรฐำนที่ตั้งไว ้

3. กำรหำเวลำมำตรฐำน หรือที่เรียกวำ่ Work Measurement คือกำรค ำนวณหำเวลำในกำรท ำงำนเป็น
มำตรฐำนส ำหรับพนกังำนที่ไดรั้บกำรฝึกมำดีแลว้ ท  ำงำนที่ก  ำหนดดว้ยควำมเร็วปกติภำยใตส้ภำพ
เง่ือนไขที่ก  ำหนดไว ้ เวลำที่ไดน้ี้จะเป็นมำตรฐำนในกำรท ำงำนนั้นๆ ซ่ึงจะใชป้ระโยชน์ในกำรจดัตำรำง
กำรผลิต กำรวำงแผนกำรผลิต กำรประเมินตน้ทุน กำรควบคุมตน้ทุนแรงงำน และอ่ืนๆซ่ึงจะไดก้ล่ำวถึง
ในรำยละเอียดต่อไป 
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กำรหำเวลำมำตรฐำน อำจกระท ำไดห้ลำยวธีิ คือ 

-กำรศึกษำเวลำโดยตรง (Direct time Study) 

-กำรวเิครำะห์จำกตำรำงมำตรฐำน (Predetermined-Motion Time Systems) 

-กำรสุ่มตวัอยำ่งงำน (Work Sampling) 

-กำรใชข้อ้มูลเวลำพื้นฐำน (Elemental Time Data) 

ทั้ง 4 วิธีน้ีมีขั้นตอนในกำรศึกษำที่แตกต่ำงกนั แต่วธีิที่นิยมใชม้ำกที่สุดคือ กำรใชน้ำฬิกำจบั
เวลำหรือกำรศึกษำเวลำโดยตรง(Direct Time Study) ซ่ึงไดเ้วลำจำกกำรวเิครำะห์งำนจริง จำกนั้นปรับ
ค่ำที่ไดด้ว้ยตวัคูณอตัรำควำมเร็วและค่ำเผือ่ในกำรท ำงำนเพือ่ใหไ้ดเ้วลำมำตรฐำนส ำหรับงำนนั้น 

4. กำรฝึกอบรมพนกังำน กำรพฒันำวธีิกำรท ำงำนที่ดีกวำ่จะไม่มีประโยชน์เลยหำกพนกังำนไม่รู้จกั
น ำไปใช ้ดงันั้น กำรศึกษำงำนจึงเนน้ถึงกำรน ำเอำวธีิกำรท ำงำนที่ปรับปรุงแลว้ไปใชใ้ห้เกิดผล กำร
ฝึกอบรมพนกังำนใหท้  ำงำนดว้ยวธีิกำรที่ไดม้ำตรฐำนจนสำมำรถท ำงำนตำมระดบัมำตรฐำนที่ก  ำหนด
ไว ้โดยใชแ้ผนภูมิต่ำงๆที่ไดจ้ำกกำรออกแบบวธีิกำรท ำงำน หรือโดยกำรสำธิตดว้ยภำพยนตร์หรือวดีี
ทศัน์ที่ส ำคญัคือกำรจูงใจใหพ้นกังำนมีประสิทธิภำพในกำรท ำงำนสูงขึ้น  

2.4 กระบวนกำรแก้ปัญหำโดยทัว่ไป (General Problem Solving Process)  

 ในกำรศึกษำงำนเพือ่น ำไปสู่กำรออกแบบวธีิกำรท ำงำน(Work Methods Design) และพฒันำ
วธีิกำรท ำงำนใหดี้ขึ้น(Work Improvement) ไดน้ั้น ตอ้งอำศยัทกัษะทำงดำ้นกำรแกปั้ญหำ(Problem 
Solving Skill) ซ่ึงเป็นควำมสำมำรถพื้นฐำนในกำรเขำ้ใจโจทยเ์ชิงเทคนิคและกำรคิดแบบเชิงวเิครำะห์
มำเป็นส่วนประกอบส ำคญั กระบวนกำรแกปั้ญหำเม่ือฝึกฝนบ่อยๆจะช่วยใหผู้ป้ฏิบติัเกิดแนวคิดที่เป็น
ระบบและควำมคิดในเชิงตรรกะที่สมเหตุสมผลตำมหลกักำรทำงวทิยำศำสตร์  

กระบวนกำรแกปั้ญหำโดยทัว่ไปประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 

1.) กำรตั้งนิยำมของปัญหำ (Problem Definition) 
2.) กำรวเิครำะห์ปัญหำและรำยละเอียดที่เกี่ยวขอ้ง (Analysis of Problem) 
3.) กำรพจิำรณำคน้หำลู่ทำงกำรแกไ้ขที่เป็นไปได ้(Search for possible Solutions) 
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4.) กำรประเมินขอ้เปรียบเทียบต่ำงๆเพือ่หำค ำตอบที่ดีที่สุด(Evaluation of Alternatives) 
5.) กำรใหค้  ำแนะน ำและติดตำมผล(Recommendation for Action) 

1. กำรตั้งนิยำมของปัญหำ 

 เป็นกำรคน้ควำ้วำ่ปัญหำนั้นเป็นปัญหำที่ควรศึกษำหรือไม่ และใหค้  ำอธิบำยปัญหำนั้นอยำ่ง
ชดัเจนส ำหรับงำนที่ก  ำลงัจะศึกษำ เช่น  “ตน้ทุนกำรผลิตสูง” “ตอ้งกำรปรับปรุงผลิตภำพ” “ควำม
ตอ้งกำรผลผลิตมีแนวโนม้สูงขึ้น” เป็นตน้ ทั้งน้ีโจทยใ์นกำรออกแบบวธีิกำรท ำงำนใหม่ตอ้งมีควำม
ชดัเจนตั้งแต่แรก วำ่ปัญหำที่ก  ำลงัวเิครำะห์นั้นคืออะไร ณ ขั้นตอนน้ีควรพจิำรณำเง่ือนไขหรือเกณฑ์
ส ำหรับกำรตดัสินใจ(Criteria) ไปพร้อมกนั เพือ่ใหท้รำบวำ่ผลที่ตอ้งกำรนั้นคืออะไร เช่น ตอ้งกำรให้
ตน้ทุนแรงงำนรวมต ่ำลง 10% ค่ำใชจ่้ำยโดยรวมลดลง มีกำรใชพ้ื้นที่อยำ่งมีประสิทธิภำพสูงสุด และ
ใหผ้ลผลิตมำกที่สุด หรือท ำใหส้ำมำรถผลิตสินคำ้ไดเ้ตม็ก ำลงักำรผลิต เป็นตน้ เพือ่ใหก้ำรตั้งนิยำมของ
ปัญหำไดค้รบถว้นสมบูรณ์ อำจจดัท ำในรูปเอกสำรใชง้ำน หรือ Work Document  

2.กำรวเิครำะห์ปัญหำและรำยละเอียด 

 เป็นขั้นตอนของกำรรวบรวมขอ้มูลต่ำงๆที่เก่ียวกบัปัญหำ ตลอดจนขอ้จ ำกดัที่จ  ำเป็นตอ้ง
ค ำนึงถึงในกำรออกแบบวธีิกำรท ำงำน ควรจะมีขอ้มูลเกี่ยวกบัปริมำณกำรผลิตของผลิตภณัฑ ์จ ำนวน
พนกังำนในสำยกำรผลิตนั้นหรือที่ใชใ้นแต่ละกิจกรรม เวลำที่ใชใ้นกำรเดินสำยกำรผลิต แลระยะเวลำ
ของโครงกำรหรือเวลำส ำหรับกำรแกปั้ญหำนั้น สำมำรถเขียนใส่ในรูปแบบของเอกสำรท ำกำร 

3.กำรพจิำรณำคน้หำลู่ทำงแกไ้ข  

 ขั้นตอนน้ีเป็นกำรหำค ำตอบที่เป็นไปไดภ้ำยใตข้อ้จ  ำกดัที่มีอยู ่อำจตั้งเป็นคณะท ำงำนเพือ่
ช่วยกนัระดมควำมคิดสร้ำงสรรค ์กำรวิเครำะห์เหตุและผลอยำ่งเป็นระบบหรือโดยกำรช่วยกนัระดม
ควำมคิด(Brainstorming) ของบุคคลในคณะท ำงำนนั้น ในขั้นตอนที่ยงัไม่มีกำรประเมินผลใดๆ 
เคร่ืองมืออ่ืนๆที่ใชใ้นกำรพจิำรณำหำหนทำงเลือกอำจมีดงัน้ี  

-เทคนิคกำรระดมก ำลงัสมอง (Brainstorming) 

-แผนภูมิเหตุและผล (Cause-Effect Diagram) 

-กำรใชต้ำรำงตรวจเช็ค (Check-Sheet) 
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-กำรวเิครำะห์โดยใชผ้งั (Decision Tree)  

-กำรวเิครำะห์ Failure mode and Effects Analysis(FMEA) 

-กำรวเิครำะห์ Fault tree Analysis (FTA) 

-กำรวเิครำะห์สนำมพลงั(Force-Field Diagram) 

4.กำรประเมินขอ้เปรียบเทียบต่ำงๆเพือ่หำค ำตอบที่ดีที่สุด 

 เม่ือไดค้  ำตอบในกำรแกปั้ญหำที่เป็นไปไดห้ลำกหลำยแลว้ ขั้นตอนต่อไปเป็นกำรพจิำรณำ
เปรียบเทียบขอ้ดี ขอ้เสียของค ำตอบเหล่ำนั้น บำงค ำตอบอำจตดัทิ้งไดเ้ลยเม่ือพจิำรณำแลว้วำ่ไม่เป็นไป
ตำมขอ้จ ำกดัและเกณฑก์ำรพจิำรณำที่วำงไว ้ในกำรประเมินเพือ่หำค ำตอบที่ดีที่สุดนั้น นกัออกแบบ
วธีิกำรท ำงำนมีขอ้ที่จะตอ้งค  ำนึงถึงดงัน้ี 

1. ไม่มีค  ำตอบในที่ “ถูกตอ้งที่สุด” แต่จะมีค  ำตอบหลำยๆค ำตอบซ่ึงเป็นค ำตอบที่ดีและสำมำรถ
น ำไปปฏิบตัิได ้กำรพจิำรณำตดัสินใจนั้นอำจใชว้ธีิเชิงปริมำณผสมผสำนกบัองคป์ระกอบอ่ืนส ำหรับ
ค ำตอบที่ตรงกบัเกณฑก์ำรพจิำรณำที่ตั้งไวต้ั้งแต่ตน้ ส่วนค ำตอบที่ไม่เป็นตำมเกณฑพ์จิำรณำ แต่หำก
ขอ้ก ำหนดเปล่ียนไปก็จะเป็นค ำตอบที่ดีกวำ่ไดค้วรน ำมำพจิำรณำร่วมดว้ย ดงันั้นในกำรประเมินเพือ่หำ
ค ำตอบที่ดีที่สุดนั้นจึงมกัเลือกค ำตอบไว ้3 ประเภท คือ 

1.ค ำตอบในอุดมคต ิ
2.ค ำตอบที่น ำไปใชไ้ดท้นัที 
3.ค ำตอบที่อำจใชไ้ดใ้นอนำคตหรือเม่ือมีกำรเปล่ียนแปลง 

2. พจิำรณำถึงผลที่จะตำมมำในอนำคต เช่น เวลำและตน้ทุนในกำรซ่อมบ ำรุงรักษำเคร่ืองมือ
เคร่ืองจกัรที่ติดตั้งใหม่ ตน้ทุนในกำรเปล่ียนแบบของผลิตภณัฑ ์หำกตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรที่สำมำรถสินคำ้
ไดห้ลำกหลำยขนำดและหลำกหลำยชนิดมำแทนเคร่ืองจกัรแบบเก่ำ 

3. พจิำณำถึงปฏิกิริยำตอบรับของผูท้  ำงำน วธีิกำรท ำงำนที่พจิำรณำและเลือกวำ่เป็นวธีิที่ดีกวำ่
นั้น ควรจะไดรั้บควำมเห็นชอบจำกหวัหนำ้แผนก หวัหนำ้งำนตลอดจนใหผู้ท้ี่เก่ียวขอ้งยอมรับ เพรำะ
วธีิกำรท ำงำนที่วศิวกรออกแบบไดป้ระเมินวำ่ดีทีสุ่ดนั้นอำจใชไ้ม่ไดผ้ลเลยถำ้ผูท้ี่ท  ำงำนโดยตรงเหล่ำน้ี
ไม่ยอมรับไปปฏิบติั 
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4. เปรียบเทียบค ำตอบในเชิงเศรษฐศำสตร์ โดยวเิครำะห์ดำ้นกำรเงินทั้งในระยะสั้นและระยะ
ยำว ซ่ึงในกำรวเิครำะห์น้ีเป็นเป็นตอ้งรู้ตน้ทุนเร่ิมแรก ตน้ทุนด ำเนินงำนต่อปี อำยกุำรใชง้ำนที่คำดหวงั
ของเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรที่ใชแ้ละมูลค่ำซำก 
หน่ึงในวธีิค  ำนวณเชิงเศรษฐศำสตร์ คือ กำรค ำนวณจำกอตัรำผลตอบแทนจำกเงินลงทุน( Rate of 
Return in Investment) เป็นเปอร์เซ็นตต์่อปี หรือระยะเวลำกำรคืนทุน(Payback Period) 
ในบำงคร้ังค  ำตอบที่ตอ้งกำรคือวธิกำรท ำงำนที่ดีกวำ่ และช่วยใหต้น้ทุนค่ำแรงทำงตรงต ่ำที่สุด ซ่ึงใน
กำรออกแบบงำนยงัไม่ไดมี้กำรผลิตจริง ดงันั้นขอ้มูลเวลำที่จะสำมำรถน ำมำใชเ้ปรียบเทียบกบัวิธีกำร
ท ำงำนเดิมได ้สำมำรถค ำนวณไดจ้ำกกำรวเิครำะห์โดยกำรใชว้ิธี Predetermined Motion Time ได ้

5. ในกรณีที่มีควำมจ ำเป็นอำจตอ้งสร้ำงหอ้งท ำงำนจ ำลองขึ้น เพือ่ท  ำกำรทดลองวำ่วธีิกำร
ท ำงำนที่เสนอใหม่เม่ือปฏิบติัจริงแลว้จะมีผลตำมที่ค  ำนวณไวห้รือไม่ หอ้งปฏิบติักำรจ ำลองน้ีนอกจำก
ใชท้ดสอบวธีิกำรท ำงำนที่เสนอใหม่แลว้ ยงัสำมำรถใชเ้พือ่ทดสอบกำรผลิตในเชิงมวล(Mass Volume) 
ก่อนน ำไปผลิตจริงต่อไป 

5.กำรใหค้  ำแนะน ำและติดตำมผล 

 ในกำรปรับปรุงงำนในอุตสำหกรรม เม่ือไดรั้บอนุมติัใหป้รับปรุงวธีิกำรท ำงำนใหม่แลว้ ควรมี
กำรติดตำมวำ่วธีิกำรใหม่ที่น ำไปใชน้ั้นสำมำรถใชไ้ดอ้ยำ่งมีประสิทธิผล ควรมีกำรตรวจสอบเป็นระยะ
เพือ่จะไดท้รำบปัญหำตลอดเวลำ และสำมำรถประเมินผลโดยรวมจำกวธีิกำรท ำงำนใหม่ได ้ในระยะ
เร่ิมแรกของกำรน ำวธีิกำรท ำงำนใหม่ไปใชน้ั้นมกัจะมีปัญหำของกำรปรับเปล่ียนกำรเรียนรู้ กำรแกไ้ข
ควำมเคยชินเก่ำๆ อุปกรณ์ที่ออกแบบไวไ้ม่สำมำรถท ำงำนไดอ้ยำ่งมีประสิทธิผล และระยะเวลำแห่งกำร
เรียนรู้ของพนกังำนที่แตกต่ำงกนั อำจส่งผลใหเ้กิดควำมไม่เช่ือมัน่ในวธีิกำรใหม่ที่คิดนั้น ซ่ึงเม่ือมีกำร
ติดตำมดูแลอยำ่งใกลชิ้ดจะท ำใหแ้กไ้ขขอ้บกพร่องไดอ้ยำ่งทนัท่วงที  

2.5 กำรออกแบบกระบวนกำรใหม่ (New Process Design) 

ในกำรปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำนนั้น อำจแบ่งออกเป็นลกัษณะ คอื กำรพฒันำออกแบบ
กระบวนกำรท ำงำนส ำหรับผลิตภณัฑใ์หม่ และกำรพฒันำเพือ่ปรับปรุงระบบงำนเดิม ลกัษณะของกำร
น ำเทคนิคของกำรปรับปรุงงำนไปใชส่้วนใหญ่ในประเทศไทยมกัจะเป็นกำรปรับปรุงระบบงำนเดิมที่มี
อยู ่ซ่ึงเป็นกำรปรับปรุงหลงัจำกกระบวนกำรออกแบบต่ำงๆไดด้ ำเนินกำรไปแลว้ ขอ้จ ำกดัที่เกิดขึ้นมกั
เกิดจำกกระบวนกำรออกแบบของผลิตภณัฑ ์กระบวนกำรผลิต และกำรเลือกใชก้ลุ่มของเคร่ืองมือต่ำงๆ 
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ดงันั้น ก่อนที่จะศึกษำขั้นตอนของกำรปรับปรุงงำนจึงควรทรำบขั้นตอนในกำรพฒันำผลิตภณัฑใ์หม่
เพือ่เขำ้สู่สำยกำรผลิต ซ่ึงจะไดเ้ขำ้ใจแนวคิดในกำรปรับปรุงกระบวนกำรท ำงำนทั้งหมด 

ในกำรออกแบบกระบวนกำรผลิตใหม่นั้น ผูอ้อกแบบวธีิกำรท ำงำนจะใชก้ะบวนกำรแกปั้ญหำ
โดยทัว่ไปมำช่วยก ำหนดกระบวนกำรผลิตและวธีิกำรท ำงำนที่จะน ำมำใช ้ซ่ึงขั้นตอนในกำรพฒันำ
ผลิตภณัฑใ์หม่เขำ้สำยกำรผลิตนั้นแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลกัๆดว้ยกนั คือ 

1.) กำรวำงแผน 

2.) กำรเตรียมกำรผลิต 

3.) กำรผลิต 

1. กำรวำงแผน 

 เป็นกระบวนกำรตดัสินใจเลือกวธีิกำรที่ดีที่สุดในกำรผลิต เพือ่ใหเ้ป็นไปตำมวตัถุประสงคท์ี่ต ั้ง
ไว ้ในกำรออกแบบวธีิกำรท ำงำนเพือ่ผลิตภณัฑใ์หม่นั้น มีส่วนต่ำงๆที่จะตอ้งพจิำรณำในกำรวำงแผน
ออกแบบอยู ่6 ดำ้นดว้ยกนั คือ 

1. กำรออกแบบผลิตภณัฑแ์ละช้ินส่วนกำรประกอบ เป็นกำรแปลงควำมคิดและตน้แบบมำเป็น
ผลิตภณัฑท์ี่ม่ีควำมเป็นไปไดใ้นกำรผลิต นกัออกแบบจะตอ้งมีควำมเขำ้ใจในหลกักำรในกำร
ออกแบบและกระบวนกำรในกำรผลิต กำรเลือกใชว้ิธีกำรผลิตและวสัดุที่ถูกตอ้งเป็นกำรแปลง
ขอ้ก ำหนดของตวัผลิตภณัฑ ์ใหเ้ป็นรำยละเอียดของกำรผลิตลงในแบบพมิพเ์ขียว แสดง
รำยละเอียดของส่วนประกอบของผลิตภณัฑ ์ขนำด รูปร่ำง น ้ ำหนกั วสัดุที่ใช ้และประโยชน์ใช้
สอย 

2. กำรออกแบบวธีิกำรปฏิบติังำน เป็นกำรก ำหนดรำยละเอียดของกำรท ำงำนในแต่ละขั้นตอนกำร
ผลิตต่ำงๆในรูปของเสน้ทำงกำรผลิต(Process Routing) ซ่ึงไดแ้ก่กำรเลือกประเภทและชนิด
ของเคร่ืองจกัรในระบบกำรผลิต ขั้นตอนกำรปฏบิติังำนที่จ  ำเป็น ล ำดบัขั้นตอนของกำร
ปฏิบติังำน ขนำดและคำ่ควำมคลำดเคล่ือนในกำรผลิตรวมถึงเคร่ืองมือวดัและอุปกรณ์เคร่ืองใช้
ที่จ  ำเป็นต่ำงๆ 

3. กำรออกแบบวธีิกำรปฏิบตัิงำน  เป็นกำรก ำหนดรำยละเอียดของกำรท ำงำนในแต่ละขั้นตอน
ของกำรปฏิบติังำน พื้นที่ที่จะตอ้งใชภ้ำยในบริเวณปฏิบติังำน กำรส่งต่อของงำนระหวำ่งแผนก 
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ตลอดจนกำรเคล่ือนยำ้ยต่ำงๆทั้งน้ีเพือ่ใหช้ิ้นส่วนต่ำงๆในกำรเคล่ือนยำ้ยมีประสิทธิภำพสูงสุด
และเขำ้สู่สำยกำรประกอบอยำ่งทนักำรกนัพอดี ในกำรออกแบบวธีิกำรปฏิบติังำนนั้นอำจใช้
หลกักำรของระบบกำรผลิตแบบทนักำรพอดี(Just-in-Time)และหลกักำรของควำมมี
ประสิทธิภำพเพือ่เลือกวธีิที่ดีที่สุด 
ณ จุดน้ีจะตอ้งค ำนึงถึงกำรประสำนงำนดำ้นขอ้มูลในกำรวำงแผนกบัแผนกงำนอ่ืนๆเพือ่ให้
แน่ใจวำ่รำยละเอียดของกำรท ำงำนในแต่ละขั้นตอนของกำรปฏิบติังำนสำมำรถปฏิบตัไิดจ้ริง
และสมัพนัธก์บัวธีิกำรควบคุมที่ตั้งไวไ้ด ้

4. กำรออกแบบอุปกรณ์และเคร่ืองมือประกอบ เป็นกำรออกแบบและเลือกชนิดของเคร่ืองมือ
เคร่ืองใชใ้นกำรปฏิบตัิงำน ประกอบดว้ยเคร่ืองมือจบัยดึช้ินงำน ตวัป้อน อุปกรณ์เสริมเพือ่
ควำมสะดวกในกำรท ำงำน ตลอดจนเคร่ืองมือเคร่ืองจกัรต่ำงๆ  

5. กำรออกแบบผงัโรงงำน เป็นกำรก ำหนดเน้ือที่ใชง้ำนทั้งหมดภำยในโรงงำน โดยแสดง
รำยละเอียดของสถำนที่ตั้งของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์เคร่ืองใช ้บริเวณที่วำงของอะไหล่และ
ช้ินส่วนต่ำงๆ สถำนที่ตั้งของส่วนบริกำร เช่น ไฟฟ้ำ ถงัแก๊ส ผงัแสดงบริเวณปฏิบตัิงำน ผงั
แสดงที่ตั้งของอุปกรณ์ในกำรขนยำ้ยวสัดุ แสดงควำมสมัพนัธร์ะหวำ่งคนงำนกบัเคร่ืองจกัร 

6. กำรก ำหนดเวลำมำตรฐำน เป็นกำรก ำหนดมำตรฐำนในกำรปฏิบติังำนส ำหรับกิจกรรมต่ำงๆ
ของเคร่ืองจกัรและของพนกังำน ทั้งที่เป็นรอบวฏัจกัร (Cyclical) หรือไม่เป็นรอบวฏัจกัร 
(Non-Cyclical)มำตรฐำนดงักล่ำวนอกจำกประกอบดว้ยเวลำ จ  ำนวนผลผลิตแลว้ ควรมีกำรระบุ
มำตรฐำนดำ้นคุณภำพดว้ยเวลำมำตรฐำนน้ีจะเป็นขอ้มูลส ำคญัที่ใชใ้นกำรประมำณตน้ทุนกำร
ผลิต และเพือ่ใชค้วบคุมตน้ทุนค่ำแรงต่อไป 

กำรวำงแผนทั้ง 6 ดำ้นนั้น เม่ือเสร็จจะเป็นขอ้สนเทศดำ้นกำรวำงแผนที่สมบูรณ์ ซ่ึงจะตอ้งมี
กำร บูรณกำรใหส้อดรับซ่ึงกนัและกนั และตรวจสอบควำมถูกตอ้งครบถว้นอีกคร้ัง ติดตำมกำร
ท ำงำนตำมแผนเพือ่ใหแ้น่ใจวำ่ทุกดำ้นไดด้ ำเนินกำรทนัเวลำในขั้นตอนของกำรวำงแผน 

2. กำรเตรียมกำรผลิต 

 ขอ้สนเทศดำ้นกำรวำงแผนทั้งหมดเม่ือเสร็จเรียบร้อยจะถูกส่งต่อไปยงัฝ่ำยผลิต ซ่ึงจะ
ด ำเนินกำรเตรียมกำรต่ำงๆดงัน้ี 

1. จดัหำและติดตั้งเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ส่ิงอ ำนวยควำมสะดวกต่ำงๆ 
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2. ทดสอบเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และวสัดุต่ำงๆที่ใชใ้นกำรผลิต 

3. ก ำหนดเสน้ทำงในกำรผลิตและออกแบบเอกสำรต่ำงๆที่ใชใ้นกำรวบคุมกำรผลิต 

4. ก ำหนดจุดควบคุมและมอบหมำยผูรั้บผดิชอบ 

5. เลือกและฝึกหดัพนกังำนในปฏิบติัตำมวธีิที่ก  ำหนดไว ้

6. ทดสอบวธีิกำรและควำมสมัพนัธก์บัเวลำมำตรฐำนที่ก  ำหนดไว ้

 ในขั้นตอนของกำรเตรียมกำรน้ี ฝ่ำยผลิตควรค ำนึงถึงปัญหำอุปสรรคต่ำงๆที่อำจเกิดขึ้นเม่ือมี
กำรผลิตเตม็รูปแบบ และเม่ือปริมำณกำรผลิตมีกำรเปล่ียนแปลงไปจำกที่วำงแผนไวแ้ต่แรกซ่ึงอำจ
ส่งผลต่อกระบวนกำรผลิตและวธีิกำรต่ำงๆที่ไดอ้อกแบบไวแ้ต่แรก 

3. กำรผลิต 

 ขั้นตอนน้ีเป็นกำรด ำเนินกำรผลิตสินคำ้อยำ่งต่อเน่ืองตำมทีไ่ดว้ำงแผนและเตรียมกำรผลิตเป็น
เร่ืองของกำรใชพ้นกังำน เคร่ืองจกัรและวสัดุ เพื่อผลิตสินคำ้ใหมี้ประสิทธิภำพสูงสุด เป็นกิจกรรม
ของกำรควบคุมกระบวนกำรผลิตใหไ้ดคุ้ณภำพและปริมำณตำมแผนที่ก  ำหนดในขณะเดียวกนัตอ้ง
คอยติดตำมดูวธีิกำรท ำงำนเพือ่ 

1.ป้องกนัวธีิกำรท ำงำนไม่ใหเ้กิดกำรเบี่ยงเบนจำกมำตรฐำนวธีิกำรท ำงำนที่ตั้งไว ้

2.พจิำรณำตรวจสอบวธีิกำรท ำงำนอยำ่งสม ่ำเสมอ เพือ่พฒันำไปสู่วธีิกำรท ำงำนที่ดีกวำ่ 
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รายละเอียดงาน 

สร้างคูมื่อการท างาน ให้กบัพนักงาน จดัส่ง

ช้ินส่วน

สร้างฐานขอ้มลูของการสร้างมาตรฐานการ

จดัส่งช้ินส่วนส าหรับผลิตภณัฑรุ่์นอ่ืนๆ

เกบ็ขอ้มลูปัญหาในการจดัส่งช้ินส่วนเขา้สู่

สายการผลิต

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและวางแผน

แนวทางการปรับปรุงระบบ

ค านวณและก าหนดรอบในการจดัส่วน

ช้ินส่วน

สร้างมาตรฐานให้กบัรถเขน็จดัส่งช้ินส่วน

น าแนวทางและระบบท่ีไดว้างแผนไป

ทดลองใช้จริงในสายการผลิต

เกบ็ผลการทดสอบและปัญหาจากการ

น าไปใช้งานจริงเพ่ือน าไปปรับปรุงต่อไป

ปรับปรุงคุณภาพของการจดัส่วนช้ินส่วน

การประกอบขนาดเลก็

ศึกษาระบบในการจดัส่งช้ินส่วนจากคลงั

เกบ็ช้ินส่วนมาสู่สายการผลิต

มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน

ศึกษางานในสายการผลิตกลอ้งถ่ายรูป

บทที่ 3 

แผนงำนกำรปฏิบัติงำนและขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 

3.1 แผนงำนสหกจิ 

ตำรำงที่ 3.1 แผนงำนสหกิจ 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ช่วงเวลำของแผนที่ก  ำหนด 

ช่วงเวลำกำรปฏิบติังำนจริง 
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3.2 รำยละเอยีดงำนทีนั่กศึกษำปฏบิัติในกำรฝึกงำน 
 งำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำยคือ กำรสร้ำงมำตรฐำนให้กับกำรจัดส่งช้ินส่วนเข้ำ สู่
สำยกำรผลิตกลอ้งถ่ำยรูป โดยสำยกำรผลิตนั้นมีหลำยรุ่นกำรผลิต ซ่ึงรุ่นกำรผลิตที่ไดรั้บมอบหมำยให้
ท  ำกำรศึกษำคือ รุ่นกำรผลิต XYZ-007 เน่ืองจำกเป็นรุ่นกำรผลิตที่มีช้ินส่วนที่น ำมำใชใ้นกำรผลิตเยอะ
ที่สุด หำกสร้ำงมำตรฐำนในกำรจดัส่งช้ินส่วนเข้ำสู่สำยกำรผลิตของรุ่นกำรผลิตน้ีได้แล้วนั้น ก็จะ
สำมำรถน ำไปพฒันำใชต้่อในรุ่นกำรผลิตอ่ืนๆไดง้่ำย  
 โดยเป้ำหมำยหลกัของกำรสร้ำงมำตรฐำนใหก้บักำรจดัส่งช้ินส่วนเขำ้สู่สำยกำรผลิตคือ  
1. ตอ้งกำรลดจ ำนวนรถเขน็จดัส่งช้ินส่วนที่จอดอยูบ่ริเวณหนำ้สำยกำรผลิต  
2. ตอ้งกำรให้เกิดเป็นกำรจดัส่งช้ินส่วนกำรผลิตแบบเป็นรอบ (Cycle Supply) ดว้ยปริมำณช้ินส่วนที่
เหมำะสม 

3.3 ขั้นตอนกำรด ำเนินงำนทีนั่กศึกษำปฏบิัติงำน 
 3.3.1 ศึกษำสภำพกำรท ำงำนปัจจุบันของกำรจัดส่งช้ินส่วนเข้ำสู่สำยกำรผลิต 
 ปัจจุบนัช้ินส่วนที่จดัส่งเขำ้สู่สำยกำรผลิตนั้น จะเก่ียวขอ้งกบั 2 ฝ่ำย คือ 
1. ฝ่ำยจดัเก็บและควบคุมช้ินส่วน (Material Control) หรือ คลงัจดัเก็บช้ินส่วน (Warehouse)  
2. ฝ่ำยกำรผลิต (Production) 

โดยช้ินส่วนจะเร่ิมตน้มำจำกคลังจัดเก็บช้ินส่วน โดยพนักงำนในคลังจัดเก็บ(Warehouse 
Operator) จะเป็นคนจดัช้ินส่วนต่ำงๆของแต่ละรุ่นกำรผลิตขึ้นรถเข็นและจอดรอไว ้เพื่อรอที่จะน ำเขำ้
ไปเติมในสำยกำรผลิต  โดยคนที่มำน ำเอำรถเข็นเขำ้สู่สำยกำรผลิตคือ พนักงำนเติมช้ินส่วนเขำ้สู่
กระบวนกำร ( Refill Operator)  
 ล ำดบัแรกผูว้จิยัไดเ้ขำ้ไปศึกษำกระบวนกำรกำรท ำงำนภำยในคลงัจดัเก็บช้ินส่วน (Warehouse) 
ก่อน เพือ่ใหเ้ขำ้ในถึงหลกักำรจดัส่งช้ินส่วนตั้งแต่เร่ิมตน้ จำกกำรศึกษำไดล้ ำดบัขั้นตอนกำรท ำงำนของ
คลงัจดัเก็บดงัน้ี 

3.3.1.1 ขั้นตอนกำรท ำงำนของคลังจัดเก็บช้ินส่วน 
 เร่ิมตน้จำกฝ่ำยวำงแผน(Planning) จะระบุและออกเอกสำรใบจ่ำย(Disburse Document) มำว่ำ
ในแต่ละวนั แต่ละรุ่นกำรผลิตจะตอ้งกำรกำรผลิตเท่ำไหร่ โดยจะออกแผนงำนมำล่วงหน้ำ 2 วนัก่อน
กำรผลิตจริง และทำงคลงัจดัเก็บช้ินส่วนจะตอ้งจดัช้ินส่วนเพื่อรอกำรน ำเขำ้สู่สำยกำรผลิตล่วงหน้ำ 1 
ก่อนกำรผลิตจริง 
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ภำพที่ 3.1 ก ำหนดเวลำของกำรจดัส่งช้ินส่วน 

 โดยในเอกสำรใบจ่ำยจะระบุถึง ช่ือช้ินส่วน (Part Name) รหสัของช้ินส่วน (Part Number) และ
จ ำนวนที่ตอ้งกำรจ่ำย และในเอกสำรใบจ่ำยจะถูกแบ่งจ่ำยออกมำตำมสำยกำรผลิต(Line) เช่น 
สำยกำรผลิต HEH , HEN , FEA เป็นตน้  

 หลงัจำกที่ไดเ้อกสำรใบจ่ำยแลว้ ทำงคลงัจดัเก็บช้ินส่วนก็จะน ำเอกสำรตวันั้นมำอำ้งอิงเพือ่ท  ำ
กำรจดัช้ินส่วนขึ้นสู่รถเขน็ โดยขั้นตอนตรงน้ีจะถูกแบ่งเป็น 3 ขั้นตอนยอ่ยๆ ไดแ้ก่ 

1. ขั้นตอนกำรหยบิช้ินส่วนตำมต ำแหน่งต่ำงๆในคลงั (Kitting) 

2.ขั้นตอนกำรตรวจสอบชนิดของช้ินส่วนและจ ำนวนที่เบิกจ่ำย (Inspection) 

3.ขั้นตอนกำรจดัส่งช้ินส่วนขึ้นรถเขน็ (Supply) 

1.) ขั้นตอนกำรหยบิช้ินส่วนตำมต ำแหน่งต่ำงๆในคลงั (Kitting) 

ในปัจจุบนัคลงัเก็บช้ินส่วนจะจดัเก็บช้ินส่วนไวต้ำมต ำแหน่งต่ำงๆในคลงั โดยจะมีขอ้มูลระบุ
ไวว้ำ่แต่ละช้ินส่วนนั้นอยูต่  ำแหน่งไหน (Location)  และในคลงัจดัเก็บก็จะถูกแบ่งออกเป็นโซน
(Zone)เพือ่ใหง่้ำยต่อกำรหยบิช้ินส่วนของพนกังำน 
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ภำพที่ 3.2 แผนผงักำรแบ่งโซนของคลงัจดัเก็บช้ินส่วน 

โดยในกำรหยบิช้ินส่วนตำมต ำแหน่งต่ำงๆในคลงันั้น(Kitting) จะใชพ้นกังำนหยบิทั้งหมด 9
คน ดูแลทั้งหมด 26 โซน โดยแต่ละคนก็จะมีหนำ้ที่รับผดิชอบโซนของตวัเอง ดงัน้ี 

ตำรำงที่ 3.2 โซนกำรรับผดิชอบของพนกังำน 9 คน 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

พนกังำนคน
ที่ โซนที่รับผดิชอบ 

1 NEY OEY LAP 

2 USP VSP WSP 

3 HEY IEY DAP 

4 FEY GEY BAP 

5 DEY EEY IAP 

6 AEY BEY CAP 

7 YEY XEY KAP 

8 ZEY AAP MEY 

9 KEY LEY  -  
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แต่ในแต่ละสำยกำรผลิตนั้นช้ินส่วนก็จะอยูต่่ำงโซนกนัไป โดยมีจ ำนวนช้ินส่วนเฉล่ีย 150 ช้ิน /
รุ่นกำรผลิต และใชเ้วลำเฉล่ียในกำรหยบิช้ินส่วนคือ 5 นำที /ช้ิน  

ในกำรท ำงำนหยบิช้ินส่วนของพนกังำนทั้ง 9 คนนั้น จะท ำกำรจดักำรหยบิช้ินส่วนทีละ
สำยกำรผลิต เช่น จดัสำยกำรผลิต HEH ก่อน ทั้ง 9 คนก็จะไดรั้บเอกสำรกำรหยบิช้ินส่วนวำ่ในแต่ละ
โซนมีช้ินส่วนอะไรที่ตอ้งหยบิบำ้ง โดยแต่ละคนก็จะมีหนำ้ที่ในกำรหยบิช้ินส่วนตำมโซนที่ตวัเอง
รับผดิชอบ ซ่ึงในแต่ละสำยกำรผลิตนั้นไม่จ ำเป็นตอ้งมีช้ินส่วนอยูค่รบในทุกๆโซน  

ในขั้นตอนน้ีพนกังำนจะท ำกำรหยบิช้ินส่วนจำกต ำแหน่งที่ตั้ง ขึ้นสู่รถเขน็ส ำหรับกำรหยบิ
ช้ินส่วน( Kitting Cart)  เม่ือหยบิครบแลว้ก็จะน ำรถเขน็น้ีเขน็ไปที่ ศูนยก์ลำงกำรจดัส่งช้ินส่วนในคลงั
ส้ินคำ้เพือ่ท  ำขั้นตอนล ำดบัต่อไป  

 2.) ขั้นตอนกำรตรวจสอบชนิดของช้ินส่วนและจ ำนวนที่เบิกจ่ำย (Inspection) 

 หลงัจำกที่พนกังำนทั้ง 9 คนเขน็รถเขน็ส ำหรับกำรหยบิช้ินส่วน(Kitting Cart) มำที่ศูนยก์ลำง
กำรจดัส่งช้ินส่วนแลว้นั้น พนกังำนก็จะยกช้ินส่วนจำกรถเขน็ขึ้นสู่ชั้นวำง เพือ่ท  ำกำรตรวจสอบช้ินของ
ช้ินส่วนและจ ำนวนวำ่หยบิมำถูกตอ้งและครบถว้นตำมจ ำนวนที่เอกสำรใบจ่ำยระบุหรือไม่ โดยมี
พนกังำน 2 คน ท ำหนำ้ที่ในกำรตรวจสอบตรงส่วนน้ี 

3.) ขั้นตอนกำรจดัส่งช้ินส่วนขึ้นรถเขน็ (Supply) 

 หลงัจำกท ำกำรตรวจสอบช้ินส่วนบนชั้นวำงเสร็จเรียบร้อยแลว้ พนกังำนที่เป็นคนตรวจสอบจะ
ยกช้ินส่วนที่ถูกตรวจสอบเรียบร้อยแลว้จำกชั้นวำงขึ้นสู่รถเขน็จดัส่งช้ินส่วน(Supply Cart) และน ำไป
จอดรอไวบ้ริเวณหนำ้คลงัเก็บช้ินส่วน เพือ่รอกำรจดัส่งเขำ้สู่สำยกำรผลิต (Production Line) โดยเฉล่ีย
ใน1 สำยกำรผลิตจะใชร้ถเขน็ส ำหรับใส่ช้ินส่วนเพือ่จดัส่งทั้งหมด 3 คนั 

3.3.1.2 ขั้นตอนกำรท ำงำนของฝ่ำยกำรผลิต 
 ในส่วนของฝ่ำยกำรผลิตนั้น จะท ำหน้ำที่ในกำรไปเข็นรถเข็นที่ทำงคลังจดัเก็บช้ินส่วนได้
จดัเตรียมไวใ้ห ้และน ำมำเติมในแต่ละสถำนีงำนในสำยกำรผลิต โดยจะใชพ้นักงำนเติมช้ินส่วน (Refill 
Operator) เป็นคนไปเขน็รถจดัส่งช้ินส่วน(Supply cart) มำจำกคลงัจดัเก็บช้ินส่วนเพือ่น ำมำเติมในแต่ละ
สถำนีงำน 
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 โดยในสำยกำรผลิตนั้นปัจจุบนัเป็นสำยกำรผลิตแบบ M-sap (Multiple Standard Assembly 
Process) คือใน 1 รุ่นกำรผลิต จะมี 2 สำยกำรผลิตคู่ขนำนกัน ยกตวัอยำ่งเช่น รุ่นกำรผลิตที่ผูว้ิจยัได้
ท  ำกำรศึกษำ XYZ-007 จะผลิตที่สำยกำรผลิต FEH และ FEN  ซ่ึงเป็นสำยกำรผลิตที่อยู่ติดกัน ซ่ึง
พนักงำนเติมช้ินส่วน(Refill Operator) 1 คนนั้นจะท ำหน้ำที่รับผิดชอบ 1 รุ่นกำรผลิต ดงันั้น พนักงำน
เติมช้ินส่วน(Refill Operator)  1 คน จะตอ้งรับผดิชอบ 2 สำยกำรผลิตนัน่เอง 
 หลงัจำกที่พนกังำนเติมช้ินส่วนเขำ้สู่สถำนีงำนต่ำงๆแลว้ หำกมีช้ินส่วนที่ไม่สำมำรถเติมเขำ้สู่
สถำนีงำนไดห้มดภำยในรอบเดียว ช้ินส่วนนั้นก็จะยงัคงถูกวำงไวบ้นรถเขน็และน ำไปจอดไวบ้ริเวณ
หนำ้สำยกำรผลิตเพือ่รอกำรน ำเขำ้ไปเติมในรอบถดัไป เม่ือเติมช้ินส่วนจนหมดแลว้พนกังำนก็จะเขน็รถ
จดัส่งช้ินส่วน(Supply cart) กลบัคืนสู่คลงัจดัเก็บช้ินส่วน(Warehouse) เพือ่น ำไปจดัส่งช้ินส่วนในรอบ
ถดัไปมำสู่สำยกำรผลิต 

 นอกเหนือจำกกำรเติมช้ินส่วนเขำ้สู่สถำนีงำนนั้นพนกังำนเติมช้ินส่วน(Refill Operator) ยงัมี
หนำ้ที่จดัเก็บถำดใส่ช้ินส่วนที่วำ่งเปล่ำแลว้ จำกสถำนีงำนต่ำงๆเพือ่น ำไปทิ้งหรือน ำไปคืนใหก้บับริษทั
ที่สัง่ซ้ือช้ินส่วนมำ(Partner) 
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ภำพที่ 3.3 แผนภูมิแสดงกำรไหลของงำนกำรจดัส่งช้ินส่วนจำกคลงัจดัเก็บช้ินส่วนเขำ้สู่สำยกำรผลิต 

  

หยบิช้ินส่วนจำกต ำแหน่งต่ำงๆในคลงัช้ินส่วนใส่
รถเขน็ส ำหรับหยบิช้ินส่วน (Kitting cart)  

เขน็รถเขน็ไปที่ศูนยก์ลำงกำรจดัส่งช้ินส่วน และยก
ช้ินส่วนจำกรถเขน็ขึ้นสู่ชั้นวำง 

พนกังำนตรวจสอบชนิดและจ ำนวนของ
ช้ินส่วนที่วำงอยูบ่นชั้นวำง 

พนกังำนยกช้ินส่วนที่ถูกตรวจสอบแลว้จำกชั้น
วำงไปใส่ในรถเขน็จดัส่ง(Supply Cart) 

และน ำไปจอดรอไวท้ี่บริเวณหนำ้คลงัช้ินส่วน 

พนกังำนเติมช้ินส่วน(Refill Operator) มำเขน็รถเขน็ที่
จดัวำงช้ินส่วนเสร็จเรียบร้อยแลว้เขำ้สู่สำยกำรผลิต 

พนกังำนเติมช้ินส่วน เติมช้ินส่วนเขำ้สู่
สถำนีงำนต่ำงๆในสำยกำรผลิต  
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3.3.2 ศึกษำและเก็บรวบรวมปัญหำที่ท ำให้กำรจัดส่งช้ินส่วนไม่เป็นมำตรฐำน 

จำกกำรสงัเกตสำมำรถเก็บรวบรวมปัญหำที่พบในกำรจดัส่งช้ินส่วนขำ้สู่สำยกำรผลิตไดด้งัน้ี 

1. มีรถเขน็จอดอยูห่นำ้สำยกำรผลิตจ ำนวนมำก ท ำใหมี้พื้นที่ไม่พอในกำรจอดรถส ำหรับทุก
สำยกำรผลิต จึงมีกำรจอดรถเขน็เกินเสน้เขตที่ไดก้  ำหนดไว ้ 

 2. ใชเ้วลำในกำรเติมช้ินส่วนจำกรถเขน็เขำ้สู่สถำนีงำนมำก  

 3. มีควำมเส่ียงในกำรเติมช้ินส่วนผดิช้ินส่วนเขำ้สู่สถำนีงำน 

 4. ไม่มีมำตรฐำนของขนำดรถเขน็จดัส่งช้ินส่วนเขำ้สู่สำยกำรผลิต 

  3.3.3 วิเครำะห์สำเหตุของปัญหำที่พบด้วย Why-Why Analysis  

ตำรำงที่3.3 กำรวเิครำะห์สำเหตุของปัญหำดว้ย Why-Why Analysis  

 
 

ตำรำงที่3.4 กำรวเิครำะห์สำเหตุของปัญหำดว้ย Why-Why Analysis  

 
 
 
 
 
 

Why1 Why2 Why3 Why4 Why5 Why6 Counter Measure

มีรถเขน็จดัส่ง

ช้ินส่วนจอดไว้

หน้าสายการผลิต

เยอะ

เหลือช้ินส่วนอยู่

บนรถเขน็เยอะ

ไมส่ามารถจดัส่ง

ช้ินส่วนไดห้มด

ภายในรอบเดียว

ชั้นวางช้ินส่วน

หน้าสถานีงานไม่

เพียงพอ ไม่

สามารถวาง

ช้ินส่วนไดห้มด

ช้ินส่วนท่ีน ามา

จดัส่งมีปริมาณ

มากเกินกวา่

ขนาดพ้ืนท่ีจดัวาง

ช้ินส่วนหน้า

สถานีงาน

ไมมี่การค ารวณ

ปริมาณการจดัส่ง

ช้ินส่วนท่ี

เหมาะสม

ค านวณปริมาณการ

จดัส่งช้ินส่วนท่ี

เหมาะสมกบัพ้ืนท่ีวาง

ช้ินส่วนหน้าสถานีงาน

และก าลงัการผลิตต่อ

ชัว่โมง

Why1 Why2 Why3 Why4 Counter Measure

มีความเส่ียงใน

การเติม

ช้ินส่วนผิด

ช้ินส่วนเขา้สู่

สถานีงาน

หยบิช้ินส่วน

ผิดช้ินส่วนเติม

เขา้สู่สถานีงาน

ไมมี่ป้ายระบุ

ชัดเจนวา่

ช้ินส่วนอะไร

และอยูส่ถานี

งานไหน

ไมมี่การ

ก าหนดให้

ระบปุระเภท

ของช้ินส่วน

ให้ชัดเจน

ก าหนดให้มีการระบุ

ประเภทและสถานี

งานของช้ินส่วนให้

ชัดเจน
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ตำรำงที่3.5 กำรวเิครำะห์สำเหตุของปัญหำดว้ย Why-Why Analysis 
 

 
 

 

 

Why1 Why2 Why3 Why4 Why5 Why6 Counter Measure

ใช้เวลาเติม

ช้ินส่วนให้กบั

สถานีงานเยอะ

สูญเสียเวลาใน

การหยบิช้ินส่วน

จากรถเขน็จดัส่ง

ช้ินส่วน

สูญเสียเวลาใน

การคน้หาช้ินส่วน

ตอ้งเอาช้ินส่วนท่ี

วางอยูข่า้งหน้า

ออกกก่อนถึงจะ

หยบิช้ินส่วนท่ีอยู่

ขา้งหลงัได้

ไมมี่การออกแบบ

การจดัวาง

ช้ินส่วนบนรถเขน็

ออกแบบการจดัวาง

ช้ินส่วนบนรถเขน็

หาช้ินส่วนท่ี

ตอ้งการไมเ่จอ

ช้ินส่วนท่ีมีขนาด

ถาดเลก็วางไว้

ขา้งหลงัช้ินส่วน

ท่ีมีขนาดถาดใหญ่

ไมมี่การออกแบบ

การจดัวาง

ช้ินส่วนบนรถเขน็

ออกแบบการจดัวาง

ช้ินส่วนบนรถเขน็

ถาดของช้ินส่วน

มีการวางทบัซอ้น

กนั

ไมมี่การออกแบบ

การจดัวาง

ช้ินส่วนบนรถเขน็

ออกแบบการจดัวาง

ช้ินส่วนบนรถเขน็

ไมมี่ป้ายบ่งบอก

ชัดเจนวา่

ช้ินส่วนน้ีคือ

อะไรและตอ้ง

น าไปเติมท่ีสถานี

งานไหน

ไมมี่การ

ก าหนดให้ระบุ

ประเภทของ

ช้ินส่วนให้ชัดเจน

ก าหนดให้มีการระบุ

ประเภทและสถานีงาน

ของช้ินส่วนให้ชัดเจน

สูญเสียเวลาใน

การท างานซ ้าซอ้น

สูญเสียเวลาใน

การเดินไปเติม

ช้ินส่วนท่ีสถานี

งานเดิมหลายรอบ

ช้ินส่วนท่ีตอ้งถูก

น าไปเติมท่ีสถานี

งานเดียวกนัถูกจดั

วางกระจายกนัไป

ในรถเขน็หลายคนั

ไมมี่การออกแบบ

การจดัวาง

ช้ินส่วนบนรถเขน็

ออกแบบการจดัวาง

ช้ินส่วนบนรถเขน็
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ตำรำงที่3.6 กำรวเิครำะห์สำเหตุของปัญหำดว้ย Why-Why Analysis 

 

 

 
 จำกกำรวเิครำะห์สำเหตุของปัญหำโดยกำรน ำเอำ Why-Why Analysis เขำ้มำช่วยในกำร
วเิครำะห์ พบวำ่สำเหตุของปัญหำมีอยูด่ว้ยกนั 4 สำเหตุใหญ่ๆ คือ 

1. ไม่มีกำรค ำนวณปริมำณกำรจดัส่งช้ินส่วนที่เหมำะสม 
2. ไม่มีกำรระบุประเภทและสถำนีงำนของช้ินส่วนที่ชดัเจน 
3. ไม่มีกำรออกแบบกำรจดัวำงช้ินส่วนบนรถเขน็ 
4. ไม่มีกำรก ำหนดขนำดมำตรฐำนของรถเขน็ที่ใชใ้นสำยกำรผลิต 

เม่ือวเิครำะห์สำเหตุของปัญหำไดแ้ลว้นั้นก็ไปท ำกำรปรับปรุงเพือ่แกไ้ขปัญหำใหต้รงจุด ดงัน้ี 

1. ค ำนวณปริมำณกำรจดัส่งช้ินส่วนที่เหมำะสม 
2. ระบุประเภทและสถำนีงำนของช้ินส่วนใหช้ดัเจน 
3. ออกแบบกำรจดัวำงช้ินส่วนบนรถเขน็ 
4. ก ำหนดขนำดมำตรฐำนของรถเขน็ที่ใชใ้นสำยกำรผลิต 

3.3.4 ศึกษำประเภทของช้ินส่วนกำรประกอบ 

 ประเภทของช้ินส่วนกำรประกอบนั้นจะสำมำรถแบ่งประเภทไดต้ำมเกณฑ ์2 เกณฑ ์คือ 

1.) แบ่งตำมระบบกำรจดักำรช้ินส่วนกำรประกอบ 

จะพบวำ่สำมำรถแบ่งช้ินส่วนไดเ้ป็น 2  ประเภท ตำมระบบกำรจดักำร คือ 

Why1 Why2 Why3 Counter Measure

ไมมี่มาตรฐานของขนาด

รถเขน็จดัส่งช้ินส่วนเขา้สู่

สายการผลิต

มีขนาดรถเขน็หลายขนาดท่ี

ใช้ในสายการผลิต

ไมมี่การก าหนดขนาด

มาตรฐานของรถเขน็ท่ีใช้

ในสายการผลิต

ก าหนดขนาดมาตรฐานของ

รถเขน็ท่ีใช้ในสายการผลิต



28 
 

1.1 ระบบกำรจดักำรแบบ Swallow เป็นระบบกำรจดักำรช้ินส่วนประเภทที่จดัส่งมำจำก
ต่ำงประเทศ(Over sea) ตอ้งสัง่มำจดัเก็บในปริมำณมำกๆ 

1.2 ระบบกำรจดักำรแบบ JIT เป็นระบบกำรจดักำรช้ินส่วนประเภทที่จดัส่งภำยในประเทศ 
ภำยในระยะเวลำใกล้ๆ  จะมีระบบกำรสัง่มำจดัเก็บแบบJust-in-Time คือจะไม่จดัเก็บ
ช้ินส่วนไวใ้นปริมำณมำกๆ 

2.) แบ่งตำมลกัษณะของช้ินส่วนกำรประกอบ 

 2.1 ช้ินส่วนกำรประกอบทัว่ไป (Assy Part) เป็นช้ินส่วนขนำดเล็กถึงใหญ่ เป็นช้ินส่วนหลกัๆ
ในกำรประกอบกลอ้งถ่ำยรูป จะมีบรรจุภณัฑเ์ป็นถำด (Tray) พลำสติกหลำยขนำดแตกต่ำงกนัไปตำม
ควำมเหมำะสม 

 2.2 ช้ินส่วนกำรประกอบขนำดเล็ก (Asssy Small Part) เป็นช้ินส่วนกำรประกอบที่มีขนำดเล็กๆ 
รวมไปถึงสกรู แผน่ชีท ต่ำงๆที่ใชใ้นกำรประกอบกลอ้งถ่ำยรูป โดยจะมีบรรจุภณัฑเ์ป็นถุงหรือแผน่ทีมี่
ขนำดไม่ใหญ่มำก 

3.3.5 ศึกษำรำยละเอียดกำรผลิตและช้ินส่วนกำรประกอบของรุ่นกำรผลิต XYZ-007  

ในสำยกำรผลิตกลอ้งถ่ำยรูปรุ่น XYZ-007  ในสำยกำรผลิตจะประกอบดว้ย 4 ส่วนใหญ่ๆคือ 
สำยกำรประกอบยอ่ย(Shop) , สำยกำรประกอบหลกั( Main line) , ส่วยกำรปรับตั้งผลิตภณัฑ ์
(Adjustment) และ ส่วนบรรจุผลิตภณัฑ ์(Packing) โดยรุ่นกำรผลิต XYZ-007  จะถูกผลิตอยูใ่นสอง
สำยกำรผลิต คือ FEH และ FEN  โดยในส่วนของ Shop และ Mainline จะถูกออกแบบใหมี้สถำนีงำน 
สถำนีละ2 สถำนี แต่ในส่วนของ Adjustment กบั packing นั้น จะถูกออกแบบใหมี้สถำนีงำนละ 1 
สถำนีเพือ่ผลิตส ำหรับ 1 รุ่นกำรผลิต 

เน่ืองดว้ยสำยกำรผลิตของรุ่น XYZ-007 เป็นสำยกำรผลิตที่มีสถำนีงำนเยอะ ท ำใหต้อ้งแยก
ออกเป็น 2 ส่วน ตั้งอยูค่นละที่กนัเน่ืองจำกมีพื้นที่ในสำยกำรผลิตจ ำกดั คือ แยกส่วนที่เป็น Shop 
ออกไปตั้งไวอี้กที่หน่ึง  
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โดยจะมีแผนผงัสำยกำรผลิต ดงัน้ี  

 
ภำพที3่.4 แผนผงัสำยกำรประกอบยอ่ยของรุ่น XYZ-007 

 
ภำพที3่.5 แผนผงัสำยกำรประกอบหลกัของรุ่น XYZ-007 

3.3.6 ค ำนวณ Out put ต่อช่ัวโมงเพ่ือน ำมำหำ lot size ในกำรจัดส่งที่เหมำะสม 

ในสำยกำรผลิตกลอ้งถ่ำยรูปรุ่น XYZ-007 มีเป้ำหมำยกำรผลิตต่อวนัที่ 500 เซต ต่อวนั ต่อ1
สำยกำรผลิต โดยในหน่ึงวนันั้นจะมีชัว่โมงกำรท ำงำนเท่ำกบั 10.25 ชัว่โมง   

ดงันั้น        อตัรำกำรผลิตต่อชัว่โมง  =    
อตัรำกำรผลิตต่อวนั

ชวัโมงกำรท ำงำน
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อตัรำกำรผลิตต่อชัว่โมง  =     
500  เซต

 10.25 ชัว่โมง
 

     

                = 48 เซต ต่อ ชัว่โมง 

หมำยควำมวำ่เรำตอ้งท ำกำรจดัส่งช้ินส่วนเขำ้สู่สำยกำรผลิตเพือ่ที่จะท ำกำรผลิตกลอ้งถ่ำยรูปให้
ได ้อยำ่งนอ้ยชัว่โมงละ 48 เซต เพือ่ที่กำรผลิตจะไดเ้ป็นไปตำมเป้ำ 

แต่ในกำรผลิตนั้น เรำไม่สำมำรถก ำหนดเวลำคงที่ไดว้ำ่ใน 1 ชัว่โมงจะผลิตได ้48 เซต เสมอ 
เน่ืองจำกเรำจ ำเป็นตอ้งมีเวลำเผือ่ในกำรท ำงำนดว้ย ดงันั้นจึงตอ้งมีกำรจดัส่งช้ินส่วนเผือ่ไว ้โดยทำง
ผูว้จิยัไดท้  ำกำรเผือ่ไวท้ี่ 60 เซต ต่อชัว่โมง  เน่ืองดว้ยตอ้งค  ำนึงถึงควำมเหมำะสมในดำ้นปริมำณช้ินส่วน
ต่อถำมบรรจุ  

โดยกำรจดัส่งที่ 60 เซตต่อชัว่โมง จะคิดเป็น safety stock 12 เซต 

12 เซต คิดเป็น =  
12

60
    x 100      = 20 %  

ดงันั้น เรำจึงไดข้อ้สรุปที่วำ่จะจดัส่งช้ินส่วนใหก้บัสำยกำรผลิตของกล่องถ่ำยรูปรุ่น XYZ-007 
ที่ 48+12 คือ 60 set ต่อชัว่โมง 
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3.3.7 จับเวลำกำรท ำงำนของกำรเติมช้ินส่วนเข้ำสู่สถำนีงำน 

ท ำกำรจบัเวลำกำรเติมช้ินส่วนของพนกังำนเติมช้ินส่วนไดด้งัน้ี 

ตำรำงที่ 3.7 เวลำของงำนในกำรเติมช้ินส่วนของพนกังำน 

ล ำดับ องค์ประกอบงำน 
เวลำ
(นำท)ี 

1 เดินไปเขน็รถเขน็จดัส่งช้ินส่วนมำจำกคลงัจดัเก็บช้ินส่วนมำจอดไวท้ี่หนำ้สำยกำรผลิต 3 

2 

ยกกระบะที่ใส่ช้ินส่วนกำรประกอบขนำดเล็กลงจำกรถและท ำกำรแยกประเภทออกเป็น 
- สกรู 
- ช้ินส่วนกำรประกอบขนำดเลก็ของสำยกำรประกอบหลกั 
- ช้ินส่วนกำรประกอบขนำดเลก็ของสำยกำรประกอบยอ่ย 5 

3 น ำช้ินส่วนกำรประกอบขนำดเลก็ไปเติมที่สถำนีงำนของสำยกำรประกอบยอ่ย 5 

4 น ำช้ินส่วนกำรประกอบขนำดเลก็ไปเติมที่สถำนีงำนของสำยกำรประกอบหลกั 3 

5 น ำช้ินส่วนกำรประกอบที่อยูบ่นรถเขน็จดัส่งช้ินส่วนยกลงมำใส่รถเขน็คนัเล็กเพือ่น ำไปเติม
ช้ินส่วนตำมสถำนีงำนต่ำงๆ 5 

6 เขน็รถเขน็ขนำดเล็กเดินไปเติมช้ินส่วนที่สถำนีงำน 2 

7 เติมช้ินส่วนเขำ้สู่สถำนีงำน 2 

8 เดินกลบัไปที่รถเขน็เพือ่น ำช้ินส่วนกลุ่มต่อมำไปเติมที่สถำนีงำนอีกรอบ 2 

9 
น ำถำดเปล่ำที่ใชเ้สร็จแลว้จำกสถำนีงำนมำเก็บรวมกนัไวบ้นรถเขน็โดยแยกเป็นถำดที่ตอ้ง
น ำไปส่งคืนบริษทัผลิตช้ินส่วนและถำดที่ตอ้งน ำไปทิ้ง 15 

10 เขน็รถเขน็ที่บรรจุถำดเปล่ำไปยงัที่ทิ้งขยะ เพือ่ท  ำกำรทิ้งถำด 15 

11 เขน็รถเขน็ที่บรรจุถำดเปล่ำไปยงัชั้นวำงส ำหรับส่งคือบริษทัผลิตช้ินส่วน 15 
 รอบเวลำกำรท ำงำนรวม 72 
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รอบกำรท ำงำนของพนกังำนเติมช้ินส่วนน้ีใน1 รอบกำรเติมช้ินส่วน  จะตอ้งท ำตำมรอบกำร
ท ำงำนน้ีเฉล่ีย 6 รอบ งำนกำรเติมช้ินส่วนจึงจะเสร็จสมบูรณ์  

ดงันั้นรอบเวลำกำรท ำงำนรวม จนงำนเสร็จสมบูรณ์คือ 72 X 6 = 432 นำที หรือ 7.2 =ชัว่โมง 

 3.3.8 แบ่งรอบกำรจัดส่งช้ินส่วน และค ำนวณปริมำณช้ินส่วนที่ต้องจัดส่งในแต่ละรอบ 

กำรแบ่งรอบกำรจดัส่งช้ินส่วนเรำจะพจิำรณำ ตวัแปรดงัน้ีคือ 

1. รอบเวลำกำรท ำงำนกำรเติมช้ินส่วนของพนกังำนเติมช้ินส่วน 

2. รอบเวลำกำรท ำงำนกำรจดัส่งช้ินส่วนของพนกังำนในคลงัจดัเก็บช้ินส่วน 

3. กำรจดัวำงช้ินส่วนบนรถเขน็จดัส่งช้ินส่วน 

4. พื้นที่ในกำรจดัวำงช้ินส่วนในแต่ละสถำนีงำน  

เม่ือพจิำรณำตำมตวัแปร 4 ตวัแปรขำ้งตน้น้ี  พบว่ำปริมำณช้ินส่วนที่เหมำะสมที่จะจดัส่งเขำ้สู่
สำยกำรผลิตคือ lot size 250 ต่อรอบ หรือสำมำรถรอบรับกำรผลิตไดป้ระมำณ 4 ชัว่โมง เม่ือคิดที่
ผลผลิต (Out put) 60 เซต ต่อชัว่โมง 

 หลงัจำกที่ไดเ้ป้ำหมำยมำวำ่ เรำจะจดัส่งช้ินส่วน วำ่จะส่งช้ินส่วนที่ lot size 250 /รอบ ก็ท  ำกำรส ำรวจ
ช้ินส่วนกำรประกอบทั้งหมดของ รุ่นกำรผลิต XYZ-007 เพือ่ท  ำกำค ำนวณวำ่แต่ละช้ินส่วนของรุ่นกำร
ผลิตน้ี จะตอ้งจ่ำยช้ินส่วนละเท่ำไหร่ เพือ่รองรับกำรผลิตกลอ้งถ่ำยรูป  250 เซต หรือ  4 ชัว่โมง  

3.3.9 ค ำนวณปริมำณช้ินส่วนกำรประกอบทั้งหมดของรุ่นกำรผลิต XYZ-007 เพ่ือรองรับกำร
ผลิตกล้องถ่ำยรูป 250 เซต หรือ 4 ช่ัวโมง 

ช้ินส่วนกำรผลิตของรุ่น XYZ-007 มีจ  ำนวนทั้งหมด150 ช้ิน โดยแบ่งเป็นประเภทไดด้งัน้ี 

1. ช้ินส่วนกำรประกอบ(Assy part) 
2. ช้ินส่วนกำรประกอบขนำดเล็ก ( Assy small part) 
3. ช้ินส่วนกำรประกอบเก่ียวกบักำรบดักรี (Shop SE) 
4. ช้ินส่วนจำกแผนก Imager 
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5. ช้ินส่วนจำกแผนก Auto mount  

ในส่วนของกำรจดักำรช้ินส่วนที่เรำจะจดัเรียงขึ้นรถนั้น อยูใ่นส่วนของคลงัเก็บช้ินส่วนซ่ึงจะ
เก่ียวขอ้งกบัช้ินส่วนแค่ 2 ปะเภทแรก คือ ช้ินส่วนกำรประกอบ(Assy part) และ ช้ินส่วนกำรประกอบ
ขนำดเล็ก(Assy small part) 

โดยมีช้ินส่วนกำรประกอบ (Assy part) เท่ำกบั 50 ช้ินส่วน และมีช้ินส่วนกำรประกอบขนำด
เล็ก(Assy small part) เท่ำกบั 80 ช้ินส่วน 

หลงัจำกส ำรวจวำ่มีช้ินส่วนที่เรำตอ้งเขำ้ไปจดักำรก่ีชนิดแลว้ ก็ท  ำกำรค ำนวณปริมำณของแต่
ละช้ินส่วนที่เรำตอ้งท ำกำรจดัส่ง โดยปกติแลว้ช้ินส่วนกำรประกอบ(Assy part) จะถูกใส่เป็นถำดมำ 
ดงันั้นเรำจึงค  ำนวณตำมปริมำณถำดที่จะท ำกำรจดัส่งไป  

สำมำรถค ำนวณไดด้งัน้ี 

ตำรำงที3่.8 ขนำดถำดบรรจุช้ินส่วนและจ ำนวนถำดที่ตอ้งจดัส่งในรอบกำรผลิตที่ 1 

สถำนี
งำน 

ช่ือช้ินส่วน ขนำดถำด 
จ ำนวนช้ิน
ต่อถำด 

จ ำนวนถำดที่ต้อง
จัดส่ง 

(จำกกำรค ำนวณ) 

จ ำนวนถำดที่ต้อง
จัดส่งจริง 

Shop1.2 A 40x30x2 15 16.7 17 

Shop2.1 B 30x22x2 20 12.5 13 

Shop2.2 C 28x47x4 20 12.5 13 

Shop2.2 D 12x21x0.5 200 1.3 2 

Shop3.1 E 24x36x4 10 25.0 25 

Shop4.1 F 23x35x2 60 4.2 5 

Shop4.1 G 36x27x21 1000 0.3 1 

Shop4.1 H 21.5x26x1.5 50 5.0 5 

Shop4.1 I 22x30x2 45 5.6 6 
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Shop4.2 J 31x41x3.5 100 2.5 3 

Shop4.2 K 22x30x2 45 5.6 6 

Shop4.2 L 32x35x3 10 25.0 25 

Shop4.2 M 31x41x2 100 2.5 3 

Shop4.2 N 21x30x1.5 30 8.3 9 

Shop5.1 O 45x8x2 100 2.5 3 

Shop5.1 P 75x31x26 360 0.7 1 

Shop5.1 Q 35x39x2 20 12.5 13 

Shop5.1 R 23x25x10 125 2.0 2 

Shop5.1 S 35.5x45.5x2.5 100 2.5 3 

Shop5.2 T 20x40x5.5 30 8.3 9 

Shop5.3 U 34x36x1.5 20 12.5 13 

Shop5.3 V 36x50x2 50 5.0 5 

Shop5.3 W 37.5x40x6 40 6.3 7 

Shop5.3 S 22.5x34x2 50 5.0 5 

Shop6.1 Y 32x35x5 6 41.7 42 

Shop6.1 Z 36x42x4 30 8.3 9 

Shop6.1 AA 35.5x45.5x2.5 250 1.0 1 

Shop7.1 AB 30x40x2 45 5.6 6 

Shop7.1 AC 35.5x46x3 45 5.6 6 

Shop7.1 AD 35x20.5x1.5 80 3.1 4 

Shop7.1 AE 35.5x45x3 100 2.5 3 

Shop7.1 AF 22x27x1.5 100 2.5 3 

Shop7.1 AG 36x46x8 30 8.3 9 

M-1 AH 40x22.5x25 450 0.6 1 
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M-1 AI 21.5x40x1.5 300 0.8 1 

M-1 AJ 30x49x12.5 300 0.8 1 

M-1 AK 31x47x3 20 12.5 13 

M-2 AL 29x41x30 250 1.0 1 

M-2 AM 41x30x26 360 0.7 1 

M-2 AN 31x36x2 16 15.6 16 

M-2 AO 21x30x1 213 1.2 2 

M-4 AP 21.5x30x1 150 1.7 2 

M-6 AQ 21x30x2 30 8.3 9 

M-7 AR 24x32x1.5 50 5.0 5 

M-7 AS 29x39x3.5 70 5.1 4 

M-8 AT 22x31x2.5 30 8.3 9 

M-9 AU 29.5x21x1 40 6.3 7 

M-9 AV 31x40x3 10 25.0 25 

M-9 AW 23.5x31.5x1.5 50 5.0 5 

ST-16 AS 30x21.5x1.5 30 8.3 9 
 

3.3.10 จัดเรียงช้ินส่วนขึน้สู่รถเข็นจัดส่งช้ินส่วน  

ก่อนจดัเรียงช้ินส่วนขึ้นสู่รถเขน็นั้น ก่อนอ่ืนเรำตอ้งมำพจิำรณำขนำดรถเขน็ก่อน เน่ืองจำกใน
สำยกำรผลิตน้ีมีขนำดรถเขน็ที่ไม่เป็นมำตรฐำน จำกกำรส ำรวจพบวำ่มีรถเขน็ขนำดต่ำงๆดงัน้ี 
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ตำรำงที่ 3.9 ขนำดและจ ำนวนของรถเขน็จดัส่งช้ินส่วนที่มีในโรงงำน 

 

ล ำดับ ขนำดรถเข็น จ ำนวนช้ัน 
จ ำนวน
รถเข็น 

1 80x150x160 3 7 
2 80x120x160 3 5 
3 66x105x170 5 1 
4 65x110x164 4 7 
5 80x150x160 4 119 
6 85x105x180 5 7 
7 60x100x175 4 4 
8 65x110x180 5 15 
9 70x110x170 4 2 

10 80x120x160 4 4 
11 65x110x145 4 1 
12 60x120x150 3 2 
13 63x103x150 4 4 
14 60x100x160 4 3 
15 65x110x160 3 3 

 
 ผลสรุปคือ เรำเลือกรถเขน็ขนำด 80x150x160 เซนติเมตร เน่ืองจำกมีจ ำนวนมำก หำกท ำขนำดของ
รถเขน็ใหเ้ป็นมำตรฐำนไดแ้ลว้นั้น จะไดไ้ม่เสียตน้ทุนในกำรเปล่ียนรถเขน็มำก  

และขนำดที่เลือกมีควำมเหมำะสมในดำ้นของควำมสูง ท ำใหพ้นกังำนสำมำรถหยบิช้ินส่วนเขำ้
ออกจำกรถเขน็ไดง้่ำย และสะดวก เพรำะอยูใ่นระดบัสำยตำพอดี  

หลงัจำกนั้นก็ท  ำกำรส ำรวจขนำดของถำดที่บรรจุช้ินงำนชนิดต่ำงๆ และ ปริมำณช้ินงำนในถำด
นั้นๆวำ่ใน1ถำดมีช้ินงำนจ ำนวนก่ีช้ิน 
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จำกนั้นใชโ้ปรแกรม Google sketch up ช่วยในกำรจดัเรียงช้ินส่วนชนิดต่ำงๆ  

โดยมีเป้ำหมำยวำ่ 

1. ถำดของช้ินส่วนต่ำงชนนิดกนัจะตอ้งไม่วำงซอ้นกนั 
2. ถำดของช้ินส่วนที่ซอ้นกนัสูงกวำ่จะตอ้งวำงไวด้ำ้นหลงัของถำดที่วำงซอ้นกนัต ่ำกวำ่ 
3. ตอ้งใชร้ถเขน็ไม่เกิน 3 คนั 
4. ช้ินส่วนที่อยูส่ถำนีงำนเดียวกนัจะตอ้งอยูใ่กลก้นั 
5. ช้ินส่วนที่มีขนำดใหญ่ ที่ไม่สำมำรถเติมเขำ้สู่สถำนีงำนไดห้มดในรอบเดียว ให้รวมอยูใ่น

รถเขน็คนัเดียวกนั 

 จำกนั้นก็เร่ิมใช ้Google sketch up ท  ำกำรวำดสร้ำงรถเขน็เท่ำกบัขนำดจริง และสร้ำงถำดใส่
ช้ินส่วนต่ำงๆขึ้นมำตำมขนำดจริงและตำมปริมำณที่ตอ้งใช ้เพือ่น ำไปทดลองจดัเรียงเพือ่หำต ำแหน่งที่
เหมำะสมในกำรวำงช้ินส่วนแต่ละชนิด 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที3่.6 รถเขน็คนัที่ 1 ที่มีกำรจดัเรียงช้ินส่วนขึ้นรถโดยใชโ้ปรแกรม Google sketch up 
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ภำพที3่.7 รถเขน็คนัที่ 2 ที่มีกำรจดัเรียงช้ินส่วนขึ้นรถโดยใชโ้ปรแกรม Google sketch up 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภำพที3่.8 รถเขน็คนัที่ 3  ที่มีกำรจดัเรียงช้ินส่วนขึ้นรถโดยใชโ้ปรแกรม Google sketch up 

โดยในรถเขน็คนัที่ 1 และ2 จะเป็นช้ินส่วนของสำยกำรประกอบยอ่ย (Shop) และในรถเขน็คนั
ที่3 จะเป็นช้ินส่วนของสำยกำรประกอบหลกั (Main line)     
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3.3.10.1 สถำนีงำนและจ ำนวนของช้ินส่วนที่ถูกบรรจุอยู่ในรถเข็นแต่ละคนั 

คนัที่ 1  บรรจุช้ินส่วนกำรประกอบ(Assy part) 13 ชนิด โดยจะถูกส่งไปที่สถำนีงำน  

ดงัน้ี  Shop1.2 Shop2.2 Shop3.1 Shop6.1 และ Shop7.1  

และบรรจุช้ินส่วนกำรประกอบขนำดเล็กทั้งหมด 80  ชนิด ถูกบรรจุอยูใ่นกระบะ 

คนัที่ 2   บรรจุช้ินส่วนกำรประกอบ(Assy part) 20 ชนิด โดยจะถูกส่งไปที่สถำนีงำน 

 ดงัน้ี Shop2.1 Shop 4.1 Shop 4.2 Shop5.1 Shop5.2 และ Shop5.3  

คนัที่ 3   บรรจุช้ินส่วนกำรประกอบ(Assy part) 17 ชนิด โดยจะถูกส่งไปที่สถำนีงำน  

ดงัน้ี M-1 M-2 M-3 M-4 M-6 M-7 M-8 M-9 และ ST-16  

โดยที่ช้ินงำนที่มีขนำดใหญ่ และ มีจ  ำนวนช้ินต่อถำดนอ้ยๆ ซึงท ำใหต้อ้งจดัส่งมำทีละจ ำนวน
มำกๆ ไวใ้นรถเขน็คนัที่ 1 ซ่ึงท ำใหช้ิ้นส่วนในรถเขน็คนัที่1นั้นไม่สำมำรถเติมเขำ้ไปสู่สถำนีงำนได้
หมดภำยในรอบเดียว ดงันั้นจึงตอ้งมีกำรจอดรถเขน็ไวท้ี่หนำ้สำยกำรประกอบ 1 คนั 

ส่วนรถเขน็คนัที่ 2 และ 3 นั้น ช้ินส่วนที่ถูกจดัส่งมำกบัรถเขน็สองคนัน้ีสำมำรถเติมเขำ้สู่สถำนี
งำนไดห้มดภำยในรอบเดียว ดงันั้นพนกังำนเติมช้ินส่วนสำมำรถเขน็รถเขน็คนัที่2 และ 3 น้ีกลบัคนืสู่
คลงัเก็บช้ินส่วนไดเ้ลย เพือ่รอกำรจดัเรียงช้ินส่วนขึ้นสู่รถเขน็ในรอบต่อไป 

3.3.11 สร้ำงผังกำรปฏิบัติงำนในกำรจัดส่งช้ินส่วนจำกคลังเก็บช้ินส่วนเข้ำสู่สำยกำรผลิต 

 ท ำกำรสร้ำงผงัปฏิบติังำนใหก้บัพนกังำนเติมช้ินส่วน ในกำรน ำเอำรถเขน็จดัส่งช้ินส่วนจำก
คลงัจดัเก็บช้ินส่วนเขำ้สู่สำยกำรผลิต  

 

 

 



40 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที3่.9 แผนภูมิกำรไหลของงำนของพนกังำนเติมช้ินส่วนในสำยกำรประกอบ 

เขน็รถเขน็คนัท่ี1 และคนัท่ี2 จากคลงัเกบ็ช้ินส่วนเขา้สู่สายการผลิต

เติมช้ินส่วนในรถเขน็คนัท่ี1 และคนัท่ี2 เขา้สู่สถานีงาน

เขน็รถเขน็คนัท่ี1 และคนัท่ี2 กลบัคืนสู่คลงัเกบ็ช้ินส่วน

เขน็รถเขน็คนัท่ี3 จากคลงัเกบ็ช้ินส่วนเขา้สู่สายการผลิต

เติมช้ินส่วนในรถเขน็คนัท่ี3เขา้สู่สถานีงาน

จอดรถเขน็คนัท่ี3 ไวท่ี้หน้าสายการผลิตเพ่ือรอ

การเติมช้ินส่วนท่ีเหลือต่อไป

เขน็รถเขน็คนัท่ี3 กลบัคืนสู่คลงัจดัเกบ็ช้ินส่วน

เติมชิ้นสว่นครบทุก
ชิ้นสว่น

ใช่ 

ไม่ใช่ 
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บทที่ 4 

ผลกำรด ำเนินงำน 
  

4.1 ผลกำรด ำเนินงำน 

 4.1.1 กำรน ำกระบวนกำรไปทดลองใช้จริง 

ผูว้จิยัไดน้ ำเอำกระบวนกำรที่ไดว้ำงแผนไว ้คือ 

1. ท ำกำรจดัส่งช้ินส่วนจำกคลงัเก็บช้ินส่วนเขำ้สู่สำยกำรผลิตเป็นรอบ 2 รอบ โดยมีปริมำณ
ช้ินส่วนในแต่ละรอบที่จดัส่งไปเพือ่ให้สำมำรถรองรับกำรผลิตได ้4 ชัว่โมง หรือ 250 เซต 

2. มีกำรจดัเรียงกำรวำงช้ินส่วนบนรถเขน็ให้เป็นมำตรฐำน 

3. มีกำรก ำหนดกำรใชร้ถเขน็ให้เหลือจอดหนำ้สำยกำรผลิต 1 คนัต่อสำยกำรผลิต 

4.1.2 ผลที่ได้จำกกำรทดลองน ำกระบวนกำรไปใช้จริง   

1. ปริมำณช้ินส่วนในแต่ละรอบกำรจดัส่งสำมำรถรอบรับกำรผลิตที่ 4 ชัว่โมงไดจ้ริง 

2. ไม่มีควำมตอ้งกำรเรียกช้ินส่วนล่วงหนำ้จำกสถำนีงำน  

3. ลดเวลำกำรคน้หำช้ินส่วนบนรถเขน็ของพนกังำนเติมช้ินส่วนได ้

4. ลดควำมเส่ียงจำกกำรเติมช้ินส่วนผดิช้ินส่วนเขำ้สู่สถำนีงำนได ้เน่ืองจำกมีป้ำยระบุช่ือและ
หมำยเลขช้ินส่วนที่ชดัเจน 
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ตำรำงที่ 4.1 เปรียบเทียบก่อนและหลงักำรปรับปรุง 

หัวข้อ ก่อนกำรปรับปรุง หลังกำรปรับปรุง 

จ ำนวนรถเขน็ที่จอดอยูห่นำ้
สำยกำรผลิต 

3 คนั ต่อ สำยกำรผลิต 1 คนั ต่อ สำยกำรผลิต 

กำรจดัเรียงช้ินส่วนบน
รถเขน็ 

ไม่เป็นมำตรฐำน เป็นมำตรฐำน 

กำรใชพ้ื้นที่จดัรถเขน็ 3.6 ตำรำงเมตร 2.4 ตำรำงเมตร 

พนกังำนเติมช้ินส่วน 2 คน 1 คน 

 

4.1.3 ปัญหำที่พบจำกกำรทดลองน ำกระบวนกำรไปใช้จริง 

 ส่วนใหญ่ปัญหำที่พบจำกกำรน ำกระบวนกำรไปทดลองใชจ้ริงนั้น จะเกิดขึ้นในส่วนของคลงั
เก็บช้ินส่วน เน่ืองจำกกระบวนกำรที่เรำวำงแผนไวน้ั้นท ำเพือ่สนบัสนุนในส่วนของสำยกำรผลิต ดงันั้น
จึงท ำให้ในส่วนของคลงัเก็บช้ินส่วนนั้นมีภำระงำนเพิม่มำกขึ้น เพรำะโดยปกติแลว้ กำรจดัส่งช้ินส่วน
ต่อ 1 สำยกำรผลิต ทำงคลงัจดัเก็บช้ินส่วนจะท ำกำรจดัช้ินส่วนขึ้นรถเขน็แค่ 1 รอบ แต่เม่ือเรำน ำ
กระบวนกำรที่ไดว้ำงแผนไว ้คือ กำรแบ่งรอบกำรจดัส่งช้ินส่วน ท ำใหท้ำงคลงัจดัเก็บช้ินส่วนตอ้งจดั
งำน 2 รอบ ต่อ 1 สำยกำรผลิต 

สำมำรถเก็บปัญหำไดด้งัน้ี 

1. เกิดเวลำสูญเสียในกำรหยบิช้ินส่วนจำกชั้นวำงส่วนกลำงภำยในคลงัจดัเก็บช้ินส่วนขึ้นสู่
รถเขน็ เน่ืองจำกตอ้งคน้หำช้ินส่วนเพือ่มำวำงเรียงตำมต ำแหน่งที่ระบุไวใ้นรถเขน็และในกำร์ดช้ินส่วน
(Part card)ไม่มีหมำยเลขช้ินส่วนระบุ ซ่ึงโดยปกติแลว้พนกังำนในคลงัเก็บช้ินส่วนจะดูที่หมำยเลข
ช้ินส่วนเป็นหลกั  

2. มีควำมเส่ียงที่จะเกิดควำมผดิพลำดในกำรจดัส่งช้ินส่วนผดิช้ินส่วน และผดิจ ำนวน เน่ืองจำก
ใบ swallow ที่เป็นตวับ่งบอกวำ่ตอ้งจ่ำยช้ินส่วนเขำ้สู่สำยกำรผลิตเท่ำไหร่นั้นถูกระบบสัง่พมิพอ์อกมำ
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เพยีง1 ใบ เม่ือเรำแบ่งเป็น 2 รอบกำรจดัส่งแลว้นั้น ใบ swallow น้ีจึงตอ้งถูกติดใบกบัช้ินส่วนที่จะจดัส่ง
ในรอบที่2  เพรำะในรอบแรกหลงัจำกจดัเรียงช้ินส่วนขึ้นรถแลว้เรำจะมีกำร์ดช้ินส่วน(Part card) ระบุวำ่
ช้ินส่วนน้ีคือช้ินส่วนอะไร อยูส่ถำนีงำนไหนและมีจ ำนวนก่ีถำด จึงจ ำเป็นตอ้งติดใบswallowไวก้บักำร
จดัส่งช้ินส่วนรอบที่2 เน่ืองจำกช้ินส่วนที่เหลือยงัคงตอ้งถูกจดัวำงไวบ้นชั้นวำงส่วนกลำง ซ่ึงไม่มีอะไร
ระบุวำ่ช้ินส่วนน้ีคือช้ินส่วนอะไร  

4.1.4 แก้ไขปัญหำทีพ่บจำกกำรน ำกระบวนกำรไปทดลองใช้จริงและติดตำมผล 

จำกปัญหำที่พบ 2 ขอ้  คือ 

1. เกิดเวลำสูญเสียในกำรหยบิช้ินส่วนจำกชั้นวำงส่วนกลำงภำยในคลงัจดัเก็บช้ินส่วนขึ้นสู่
รถเขน็ 

2. มีควำมเส่ียงที่จะเกิดควำมผดิพลำดในกำรจดัส่งช้ินส่วนผดิช้ินส่วน และผดิจ ำนวน 

ผูว้จิยัไดแ้กไ้ขปัญหำดว้ยวิธีดงัน้ี 

1. จดัท ำแผนผงัของรถเขน็วำ่มีช้ินส่วนไหนจดัวำงอยูต่รงไหนบำ้ง รวมถึงระบุหมำยเลข
ช้ินส่วน (Part Number) เพือ่ใหง่้ำยต่อกำรท ำงำนของพนกังำนที่จดัช้ินส่วนขึ้นรถเขน็และท ำสต๊ิกเกอร์
ติดที่ตวัถำดบรรจุช้ินส่วนเพือ่บอกใหรู้้วำ่ช้ินส่วนน้ีนั้นจะตอ้งจดัวำงบนรถคนัที่เท่ำไหร่ เป็นกำรลด
เวลำในกำรหำช้ินส่วนไดอี้กทำงหน่ึง 
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ภำพที4่.1 ตวัอยำ่งแผนผงัต ำแหน่งของช้ินส่วนบนรถเขน็ 

Cart NO.1

FRAME ASSY (79160), 

BT

X-2591-796-x

13 trays

HEAT SINK (79160), SY

4-582-610-xx

17 trays

BASE ASSY (79160) , 

MC

X-2591-798-xx

25 trays

BATTERY, LITHIUM 

(SECONDARY)

1-756-134-xx

2 trays

Small Part

FRAME (79160), SY

4-574-806-xx

6 trays

FRAME (79160), MAIN

4-582-628-xx

9 trays

PLATE (79160), SHOE

4-574-817-xx

3 trays

HEAT SINK (79160), 

BN

4-586-876-xx

6 trays

SPACER (79160), 

SHOE

4-574-818-xx

4 trays

SCREW 

(79160), 

TRIPOD

4-574-840-

xx

3 trays

GRIP ASSY (79160)

X-2591-793-x

9 trays
CABINET(FRONT) ASSY(79160)(BK)

X-2591-794-x

42 trays

SHEET METAL, WI-FI 

ASSIST

4-574-794-xx

1 trays
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ภำพที4่.2 สต๊ิกเกอร์บอกหมำยเลขของรถเขน็ที่ช้ินส่วนน้ีตอ้งถูกจดัเรียงขึ้นไปวำงไว ้

 2. เขียนใบ Manual tag เพือ่บอกช่ือช้ินส่วน หมำยเลขช้ินส่วนและจ ำนวนช้ินส่วนที่จดัส่งไปในรอบ
แรก และติดใบswallow ที่ระบบสัง่พมิพอ์อกมำไวใ้นรอบที่2 

 
 
 
 
 
 

ภำพที4่.3 ใบ Manual tag 

 

 

 

 

 

ภำพที4่.4 ใบ Swallow 
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บทที่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลกำรด ำเนินงำน ประโยชน์ทีบ่ริษัทได้รับ  

1.สร้ำงมำตรฐำนกำรจดัส่งช้ินส่วนจำกคลงัเก็บช้ินส่วนเขำ้สู่สำยกำรผลิต 

2.สร้ำงมำตรฐำนในกำรท ำงำนใหก้บัพนกังำนจดัส่งช้ินส่วน 

3.ลดจ ำนวนพนกังำนได ้1 คน ในกำรท ำหนำ้ที่จดัส่งช้ินส่วนเขำ้กระบวนกำรผลิต 

4.ลดเวลำในกำรจดัส่งช้ินส่วนของพนกังำน 

5.ลดพื้นที่ในกำรจอดรถเขน็บริเวณหนำ้สำยกำรผลิต ได ้2.4 ตำรำงเมตร 

5.2 ประโยชน์ทีนั่กศึกษำได้รับ  

1.สำมำรถวเิครำะห์สำเหตุและวำงแผนกำรแกไ้ขปัญหำได ้

2.ไดเ้รียนรู้กำรท ำงำนภำยในโรงงำน เรียนรู้ช้ินส่วนและวธีิกำรผลิตกลอ้งถ่ำยรูป 

3.มีควำมสำมำรถในกำรติดต่อส่ือสำรกบัผูอ่ื้นในกำรท ำงำนเพิม่มำกขึ้น 

4.ไดพ้ฒันำทกัษะในกำรน ำเสนอขอ้มูลและผลงำนในที่ประชุม 

5.3 ปัญหำและอปุสรรค แนวทำงกำรแก้ปัญหำ  

 1. กำรท ำงำนของพนกังำนเติมช้ินส่วนนั้นไม่ไดเ้ป็นรอบที่ชดัเจน มีงำนที่เป็นองคป์ระกอบ
แบบไม่ปรกติแฝงอยู ่ท  ำใหก้ำรจบัเวลำที่เที่ยงตรงเป็นไปไดย้ำก ตอ้งใชก้ำรหำค่ำเฉล่ียเขำ้มำช่วยในกำร
จบัเวลำ 

 2. ในกำรท ำวจิยัโครงงำนน้ีจะเนน้ไปที่กำรเพิม่ผลิตภำพ กำรสร้ำงมำตรฐำนใหก้บัในส่วนของ
สำยกำรประกอบ ท ำใหเ้กิดผลกระทบไปถึงในส่วนของคลงัเก็บช้ินส่วน เน่ืองจำกจุดเร่ิมตน้ของกำร
จดัส่งช้ินส่วนมำจำกทำงนั้น ท ำใหเ้ม่ือเรำมุ่งเนน้ไปที่ผลประโยชน์ของฝ่ำยสำยกำรประกอบ ก็ท  ำให้
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ทำงฝ่ำยคลงัเก็บสินคำ้นั้นเกิดภำระงำนมำกขึ้น จึงตอ้งมีกำรประชุมหำรือขอ้ตกลงร่วมกนัถึงเป้ำหมำย
ของโครงงำนน้ี วำ่คือกำรสร้ำงมำตรฐำนใหก้บักำรจดัส่งช้ินส่วนในกำรประกอบ ตอ้งใหทุ้กฝ่ำยร่วมมือ
กนัเพือ่ผลลพัธท์ี่ดีที่สุดต่อตวัโรงงำนเอง 

 3. ตวัแปรในกำรสร้ำงมำตรฐำนในกำรจดัส่งช้ินส่วนนั้นมีเยอะ เน่ืองจำกช้ินส่วนกำรประกอบ
ของกลอ้งถ่ำยภำพนั้นมีจ ำนวนมำก และแบ่งเป็นหลำยประเภท ซ่ึงมีวิธีควบคุมกำรจดัเก็บไม่เหมือนกนั 
มีระบบกำรจดัส่งที่ไม่เหมือนกนั ท ำใหเ้รำตอ้งเลือกช้ินส่วนส่วนใหญ่ที่สำมำรถท ำใหก้ำรจดัส่งนั้นเกิด
มำตรฐำนขึ้นไดน้ั้นมำท ำตอ่ 

 4. ระยะเวลำในกำรท ำโครงงำนมีจ ำกดั จึงไม่สำมำรถพฒันำปรับปรุงต่อไปได ้แต่ไดส้ร้ำง
แนวควำมคิดเตรียมเอำไวส้ ำหรับกำรพฒันำในอนำคต  

 5. ทรัพยำกรในดำ้นบุคคลกรส ำหรับท ำกำรศึกษำโครงงำนน้ีมีไม่เพยีงพอ ท ำใหก้ำรศึกษำ
เป็นไปอยำ่งไม่ต่อเน่ือง เน่ืองจำกตอ้งรอใหมี้บุคลำกรวำ่งจำกกำรท ำงำนก่อนจึงจะสำมำรถด ำเนินตำม
แผนของโครงงำนที่วำงเอำไวไ้ด ้

5.4 ข้อเสนอแนะจำกกำรฝึกงำน 

ควรมีกำรศึกษำควำมเป็นไปไดข้องโครงงำนก่อนโดยใหทุ้กส่วนที่เก่ียวขอ้งกบัโครงงำนน้ีมีนัง่
ประชุมหำรือร่วมกนัถึงแนวทำงที่สำมำรถท ำได ้เพือ่น ำไปสู่ควำมส ำเร็จตำมเป้ำหมำยของโครงงำน  

  

 

 

 

 

 

 



 
 

เอกสารอ้างองิ  
                               

รศ.รชตว์รรณ กาญจนปัญญาคม, 2552, การศึกษางานอุตสาหกรรม, 1, ทอ้ป, กรุงเทพฯ, 516 หนา้. 
                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
รายงานประจ าสัปดาห์ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

ประวัติผู้จัดท าโครงงาน 
 
ช่ือ-สกลุ นางสาวเกษมศรี  เมภสัสกุล 
วัน เดือน ปีเกิด  16  กุมภาพนัธ ์  2538 
 

ประวัติการศึกษา 
ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2547 
 โรงเรียนประภามนตรี 2 
ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2553 
 โรงเรียนสุรศกัด์ิมนตรี 
ระดบัอุดมศึกษา คณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขาวศิวกรรมอุตสาหการ พ.ศ.2556 
 สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่ น 
 
ทุนการศึกษา ทุนการศึกษาประเภทที่ 3 สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่ น 
 
ประวัติการฝึกอบรม 1. Warehouse Logistic Management ณ CP All Public Company Limited 

 2. 3D Printing ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่ น 
 3. Safety Knowledge ณ บริษทัโซน่ี เทคโนโลย(ีประเทศไทย) จ  ากดั  

 
ผลงานที่ได้รับการตีพมิพ์  -ไม่มี-  
 


