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ช่ือบริษัท   บริษทั เด็นโซ่(ประเทศไทย)จ ากดั(โรงงานเวลโกรว)์ 

ประเภทธุรกจิ/สินค้า  ผลิต Condenser, Radiator, Inter Cooler, Oil Cooler 

 

บทสรุป 

 จากการวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัในโรงงานในส่วนของการประกอบหมอ้น ้ า พบวา่มีระบบ

ในการขนส่งช้ินส่วนของงานท่ียงัมีปัญหาในเร่ืองของเวลาในการขนส่ง ซ่ึงพนกังานขนส่งช้ินส่วน

(แมลงน ้ า)ไม่สามารถไปส่งช้ินส่วนไดท้นัเวลาบ่อยคร้ัง ส่งผลให้ไลน์การผลิตตอ้งหยุดเพื่อรอ และ

ท าให้ผลิตงานให้ลูกค้าไม่ทัน จึงได้มีการวางแผนเพื่อหาวิธีการท าให้แมลงน ้ าสามารถไปส่ง

ช้ินส่วนไดท้นั โดยโครงงานน้ีไดใ้ชง้านมาตรฐาน(Standardize Work)ของรถแมลงน ้ ามาใชใ้นการ

วเิคราะห์และสร้างงานมาตรฐานใหม่ข้ึน เพื่อหาวธีิลดWork load รวมไปถึงปรับเปล่ียนรูปแบบของ

เส้นทางการเดินรถให้ง่ายข้ึน โดยใชW้ork loadเป็นตวัช้ีวดัผลการด าเนินงาน ซ่ึงปัจจุบนัWork load

ของแมลงน ้าอยูท่ี่94% มีเป้าหมายอยูท่ี่การลดWork load ใหไ้ด2้0%เพื่อใหร้ถขนส่งช้ินส่วนสามารถ

ไปส่งช้ินส่วนไดท้นัเวลามากข้ึน 

 จากการปรับปรุงรูปแบบเส้นทางการเดินรถของแมลงน ้ า สามารถลดWork loadได้11%
และท าให้รูปแบบเส้นทางการเดินรถแมลงน ้ าหลงัปรับปรุงง่ายต่อการท างานมากข้ึน โดยการปรับ
ให้เดินรถรอบละไลน์จากก่อนปรับปรุงเดินรถรอบละสองไลน์ ซ่ึงเม่ือปรับปรุงแลว้ท าให้แมลงน ้ า
ไปส่งช้ินส่วนไดท้นัเวลามากข้ึนและยงัสามารถรับมือกบัเหตุการณ์ผดิปกติท่ีท าใหไ้ลน์หยดุไดด้ว้ย  
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Summary 

Based on the analysis of the current state of the plant in the radiator assembly. It has been 
found that there is a system for transporting parts of the work that are still in transit. The parts 
shipper (water insect) can not deliver parts in time. As a result, the production line must stop 
waiting. And thus cost huge losses. It is planned to find a way to water insects can send parts 
immediately. This project has adopted the theory of job analysis (Standardize Work) used to 
analyze the work of water insects. To find out how to reduce work load and to change the route of 
the route easier using Work load as a measure of performance. Which is currently Work The water 
insect load of 94% is aimed at reducing the load load by 20% so that the truck can deliver parts 
more quickly. 

By improving the pathway pattern of water insects, it can reduce the work load by 11% 
and make the pathway easier after the improvement. By adjusting to the line each line from the first 
two lines. Once updated, waterborne insect parts can be sent in time, and can also deal with unusual 
events that stop the line.  
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กติตกิรรมประกาศ 

 

โครงงานฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยดี เน่ืองจากไดรั้บความกรุณาอย่างสูงจาก อาจารย ์วิศิษฐ 
สองเมือง อาจารย์ท่ีปรึกษาโครงงาน ท่ีกรุณาให้ค  าแนะน าปรึกษาตลอดจนปรับปรุงแก้ไข
ขอ้บกพร่องต่าง ๆ ดว้ยความเอาใจใส่อยา่งดียิ่ง ผูจ้ดัท าตระหนกัถึงความตั้งใจจริงและความทุ่มเท
ของอาจารย ์จึงขอขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว ้ณ ท่ีน้ี  และขอขอบพระคุณ คุณบริพตัร บูรณพงศ์  
พนักงานท่ีปรึกษาโครงงาน ท่ีให้ค  าแนะน าปรึกษาตลอดจนให้ข้อมูลซ่ึงใช้ประกอบในการท า
โครงงานในคร้ังน้ีไดเ้สร็จลุล่วงไปดว้ยดี รวมถึงขอขอบพระคุณพนกังานประจ าแผนกหมอ้น ้ าทุก
ท่าน ท่ีใหข้อ้มูลต่าง ๆ ท่ีเอ้ือต่อการท าโครงงาน จนท าใหโ้ครงงานน้ีส าเร็จลุล่วงไปดว้ยดี  

 
อน่ึง ผูจ้ดัท าหวงัว่า โครงงานฉบบัน้ีจะมีประโยชน์อยูไ่ม่น้อย จึงขอมอบส่วนดีทั้งหมดน้ี 

ใหแ้ก่เหล่าคณาจารย ์ท่ีไดป้ระสิทธิประสาทวชิาจนท าให้ผลงานเป็นประโยชน์ต่อผูท่ี้เก่ียวขอ้ง และ
ขอมอบความกตญัญูกตเวทิตาคุณ แด่บิดา มารดา และผูมี้พระคุณทุกท่าน ส าหรับขอ้บกพร่องต่าง ๆ 
ท่ีอาจจะเกิดข้ึนนั้น ผูว้ิจยัขอนอ้มรับผิดเพียง ผูเ้ดียว และยินดีท่ีจะรับฟังค าแนะน าจากทุกท่านท่ีได้
เขา้มาศึกษา เพื่อเป็นประโยชน์ในการพฒันาโครงงานต่อไป  
 

ปกรณ์ เพชรกระ 
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บทท่ี  1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดั (โรงงานเวลโกรว)์ นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว8์5 หมู่ 9  
ถ.บางนา-ตราด กม.36 ต.บางววั อ.บางปะกง จ.ฉะเชิงเทรา 24130 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
ผลิต Condenser, Radiator, Inter Cooler, Oil Cooler 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
ใช้ปรัชญาเด็นโซ่เป็นกรอบด าเนินการโดย"ช่วยกนัสร้างสังคมให้ดีข้ึน ดว้ยการสร้างคุณค่า 
และวสิัยทศัน์ท่ีกวา้งไกล" 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
Production System Improvement ศึกษาและพัฒนาระบบการผลิตในไลน์หม้อน ้ า ให้ มี
ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
คุณ บริพตัร บูรณพงศ ์ต าแหน่ง ผูช่้วยผูจ้ดัการฝ่ายผลิต  
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
29 พฤษภาคม พ.ศ.2560 ถึง 29 กนัยายน พ.ศ.2560 
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1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
จากการวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัในโรงงานในส่วนของไลน์การประกอบหม้อน ้ า(core 

assembly) พบว่ามีระบบในการขนส่งช้ินส่วนของงานท่ียงัมีปัญหาในเร่ืองของเวลาในการ
ขนส่ง ซ่ึงพนักงานขนส่งช้ินส่วน(แมลงน ้ า)ไม่สามารถไปส่งช้ินส่วนให้ได้ทันเวลาเป็น
บ่อยคร้ัง ส่งผลให้ไลน์การผลิตตอ้งหยุดเพื่อรอ และท าให้เป็นเหตุให้ส่งงานให้ลูกคา้ไม่ทนั 
ดงันั้นผูจ้ดัท าจึงไดท้  าการวางแผนเพื่อหาวิธีการท าให้รถแมลงน ้ าสามารถไปส่งช้ินส่วนได้
ทนัเวลามากข้ึน เพื่อใหไ้ลน์การผลิตสามารถท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. เพื่อใหร้ถแมลงน ้าไปส่งช้ินส่วนงานไดท้นัเวลา  
2. เพื่อลดเวลารอช้ินส่วนส าหรับผลิตของไลน์ประกอบ(core assembly) 
3. เพื่อปรับรูปแบบการท างานใหร้ถแมลงน ้าท างานไดง่้ายข้ึน 
4. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการผลิตในไลน์หมอ้น ้า  
5. เพื่อท าใหร้ะบบการผลิตของไลน์หมอ้น ้าสอดคลอ้งกบัระบบKanbanไดม้ากข้ึน 
 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. รถแมลงน ้าไปส่งช้ินส่วนงานไดท้นัเวลามากข้ึน 
2.  ไลน์การประกอบสามารถท างานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
3.  รถแมลงน ้าท างานไดง่้ายข้ึน 
4.  ประสิทธิภาพระบบการผลิตในไลน์หมอ้น ้าเพิ่มมากข้ึน 
5. ระบบการผลิตของไลน์หมอ้น ้าสอดคลอ้งกบัระบบKanbanมากข้ึน 
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1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

1.แมลงน ้าหรือMizusumashi  หมายถึง  รถท่ีใชข้นส่งช้ินส่วนงานระหวา่งไลน์
เพื่อจะน าไปประกอบ 

2.Core assembly   หมายถึง  เป็นไลน์การผลิตหน่ึงของไลน์หมอ้น ้า 
เป็นส่วนท่ีน าช้ินส่วนต่าง ๆ มาประกอบกนัเป็นส่วนcore ของหมอ้น ้า 

3.ระบบKanban   หมายถึง  ระบบท่ีใช้ บตัร ป้าย หรือสัญลกัษณ์ ท่ี
สามารถบอกถึงการไหลของงานเพื่อควบคุมการปฏิบติังานในโรงงาน   

4.Work load   หมายถึง  ภาระงานท่ีท าไดใ้นระยะเวลาหน่ึง  
5. Standardize Work  หมายถึง  งานท่ีท าซ ้ า ๆโดยเน้นการเคล่ือนไหว

ของคน   
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บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี  เป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยีมา

ใชใ้นการปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเคยเรียนมา
ประยุกตใ์ชแ้ละเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ ๆ ท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน โดยผูจ้ดัท าไดศึ้กษาแนวคิด 
ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัต่อไปน้ี 

1.แนวคิดเก่ียวกบัระบบโลจิสติกส์และการบริหารจดัการ 
2.ทฤษฎีการปรับปรุงงานมาตรฐาน 
3.งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

2.1 แนวคดิและทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
  

2.1.1แนวคิดเกีย่วกบัระบบโลจิสติกส์และการบริหารจัดการ 

นระ  คมนามูล (2550) วฒิุวศิวกรสาขาวศิวกรรมโยธา ไดแ้สดงแนวคิดหน่ึงไวใ้นบทความ
เก่ียวกับระบบโลจิสติกส์และการบริหารจดัการ โดยได้กล่าวไวว้่าส าหรับการจดัการและการ
วางแผนระบบโลจิสติกส์นั้นมีความส าคญัมาก เพราะจะตอ้งมีแบบแผนและขอ้ก าหนดท่ีชัดเจน 
โดยตั้งกฎให้ผูป้ฏิบติัท าอย่างเคร่งครัด ตอ้งมีการรายงานส่งเป็นลายลกัษณ์อกัษร และให้หัวหน้า
งานลงนามก ากบัเพื่อตรวจสอบสินคา้อีกคร้ัง แลว้จึงลงนามก ากบัรับผิดชอบ และตอ้งมีการเขียน
หมายเหตุทุกขั้นตอน การจดัการระบบโลจิสติกส์ซ่ึงมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ี 

1.การจัดระบบขนส่งล าเลียงภายในโรงงานของผู ้ผลิตสินค้า สินค้าท่ีผลิตต้องมีการ
ตรวจสอบวา่ไดม้าตรฐานผา่นเป็นท่ีเรียบร้อย แลว้จึงจะท าการส่งมาเก็บไวใ้นโกดงั ซ่ึงการจดัการ
ล าเลียงขนยา้ยภายในโรงงาน จะตอ้งมีภาชนะใส่สินคา้บรรจุป้องกนัความเสียหายท่ีอาจจะเกิดข้ึน
ไดต่้อสินคา้นั้น ๆ หรือท าการบรรจุใส่กล่องสินคา้ส าหรับสินคา้ส าเร็จรูป แลว้น ามารวมกนัไวใ้ห้
เรียบร้อยท่ีสะดวกต่อการท่ีจะขนส่งออกไปภายนอกโรงงานหรือจดัส่งใหก้บัลูกคา้ต่อไป 
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2.การท าบญัชีสินคา้เขา้ออกและสินคา้คงคลงั หวัหนา้คลงัสินคา้ตอ้งท าบญัชีสินคา้เขา้ออก
และสินค้าคงคลังว่ามีจ  านวนเท่าไรในแต่ละวนั และบนัทึกผูท่ี้มารับสินค้าไปตามรายละเอียด
แบบฟอร์มกรอกขอ้ความของโรงงาน ส าหรับโรงงานท่ีมีการส่งออกไปต่างประเทศโดยตรง ก็ตอ้ง
ประสานงานกบัฝ่ายส่งออกโดยท่ีฝ่ายส่งออกจะเป็นผูติ้ดต่อด าเนินการดา้นการขนส่งสินคา้และพิธี
การศุลกากร 

3.การจดัซ้ือวตัถุดิบและการจดัเก็บ เพื่อให้ทนักบัการผลิตแบบสนองความตอ้งการของ
ลูกคา้และบริหารการจดัส่ง การผลิตอาจมีความจ าเป็นในการสั่งวตัถุดิบจากท่ีอ่ืนมาทด แทนในกรณี
ท่ีวตัถุดิบท่ีมีอยูไ่ม่พอเพียงเพื่อให้ผลิตไดท้นัและจดัส่งตามใบสั่งซ้ือจากลูก คา้โดยเฉพาะลูกคา้ใน
ประเทศท่ีจะตอ้งจดัส่งใหท้นัเวลาและมีลูกคา้จ านวนหลากหลาย 

4.การบริหารบุคลากรให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยตอ้งมีความรับผิดชอบต่อคุณภาพ
สินคา้และเวลาท่ีจะตอ้งส่งมอบสินคา้ หรืออาจจะมีการโยกยา้ยไปแผนกอ่ืน ๆ บา้ง การบริหาร
บุคลากรต้องมีการอบรมกันเป็นประจ าถึงแม้ว่าจะไม่เกิดปัญหาใดก็ตาม ทั้งน้ีเพื่อให้เข้าใจใน
กระบวนการผลิตสินคา้ ซ่ึงจะตอ้งส่งให้ทนัเวลากบัสายการผลิตของลูกคา้แต่ละราย ถา้ส่งไม่ทนัก็
จะท าใหก้ารผลิตต่อเน่ืองของลูกคา้นั้น ๆ ไดรั้บผลกระทบล่าชา้ตามมาดว้ย 

5.กรณีสินคา้ผลิตไม่ไดม้าตรฐาน ถา้มีการขนส่งออกไปอาจจะถูกส่งกลบัมา ท าให้เสียค่า
ขนส่งเพิ่มข้ึนและเสียหายต่อตน้ทุนในการผลิตชดเชยโดยเปล่าประโยชน์ และจ าเป็นท่ีจะตอ้งน าไป
ส่งอีกคร้ัง ซ่ึงตน้ทุนการขนส่งจะเพิ่มเป็น 2 เท่ียว และการจดัเก็บสินคา้ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพก็เป็นภาระ
ในการแปรสภาพ ส่วนสินคา้คืนท่ียงัพอท่ีจะขายลดราคาได ้ก็ตอ้งเก็บรักษาไวอ้ยา่งดีรอลูกคา้ท่ีจะ
มาเหมาเพื่อส่งไปขายไดอี้กทั้งในประเทศและนอกประเทศ ซ่ึงก็มีบริษทัรับซ้ืออยู่เสมอและผูท่ี้มา
รับซ้ือไปแลว้ก็ตอ้งมีการบริหารคลงัสินคา้แบบ 
โลจิสติกส์ดว้ย 
         6.ระบบโลจิสติกส์ท่ีท ากันอย่างดีมีคุณภาพ มีข้อส าคญัคือ รถบรรทุกและพนักงานขับ
รถ  ต้องระลึกไวด้้วยว่า รถบรรทุกคือเคร่ืองจกัรชนิดหน่ึงท่ีใช้น าพาสินคา้เพื่อการส่งมอบนั้น
ขบัเคล่ือนไปมาได ้โดยอาศยัพนกังานขบัรถ การเลือกใชร้ถตอ้งให้เหมาะสมกบักิจการของตวัเอง
ตามลักษณะของงานและต้องบ ารุงรักษากันตามก าหนด ซ่ึงไม่ต่างจากเคร่ืองจกัรทัว่ๆไป การ
ประหยดัค่าน ้ ามนั การประหยดัค่าสึกหรอ อุปกรณ์ส้ินเปลืองต่างๆ การประกนัอุบติัเหตุและความ
เสียหายของสินคา้ ฯลฯ นั้นเป็นงานใหญ่อีกงานหน่ึงท่ีอาจตอ้งสร้างข้ึนเป็นแผนกใหญ่อีกแผนก
หน่ึงโดยเฉพาะถา้มีงานขนส่งมาก หลายๆโรงงานมกัใชว้ธีิจา้งบริษทัขนส่งมารับช่วงต่อเพื่อท่ีจะลด
ภาระในองคก์ร โดยจะจา้งบริษทัขนส่งท่ีค่อนขา้งมีบริการดี มีระบบโลจิสติกส์แบบครบวงจร นัน่
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คือ การบริการแบบเบ็ดเสร็จ ณ ท่ีเดียวท่ีเรียกว่า one stop service พร้อมด้วยการรายงานและให้
ค  าปรึกษาพร้อมร่วมกนัวางแผนงานกบัลูกคา้ตลอดเวลา  
 จากบทความขา้งตน้ สรุปไดว้า่ระบบโลจิสติกส์นั้นมีความส าคญัมากต่อโรงงาน เม่ือมอง
ให้ลึกในด้านของความสามารถในการแข่งขันจะพบว่า  ความสามารถในการแข่งขันคือ
ความสามารถทางดา้นเศรษฐกิจท่ีจะผลิตสินคา้หรือบริการท่ีตอบสนองต่อความตอ้งการของตลาด 
ซ่ึงจะเห็นไดช้ดัวา่เก่ียวพนักบัทั้งดา้นของเศรษฐกิจและสังคม ซ่ึงการท าใหเ้กิดความสามารถในการ
แข่งขนัท่ีมีความย ัง่ยืน ตอ้งเร่ิมตน้จากการบริหารจดัการโลจิสติกส์ภายในองคก์รท่ีมีประสิทธิภาพ 
การไหลเวยีนของวตัถุดิบ (Raw Material) สินคา้ระหวา่งการผลิต (Work in Process) สินคา้ส าเร็จรูป 
(Finished Goods) รวมถึงขอ้มูลข่าวสารอยา่งมีประสิทธิภาพ (Efficient Logistics Man agement) จะ
เป็นเคร่ืองมือส าคญัท่ีช่วยให้ผูท่ี้เก่ียวขอ้ง (Stakeholders) ตลอดทั้ง Supply Chain มีความเขม้แข็ง 
(Strengthening Supply Chain Efficiency) ซ่ึ ง จะ ส่ งผล ดี ต่อการท า ธุ รกรรมทางการค้าทั้ ง
ภายในประเทศและต่างประเทศ เพราะจะช่วยให้การติดต่อทางการคา้มีความสะดวก รวดเร็ว ลด
ตน้ทุน และยงัช่วยขยายโอกาสทางการคา้ นัน่ก็คือ เป็นการเสริมสร้างการอ านวยความสะดวกทาง
การค้า (Facilitating Trade and Business Transaction) นั่นเอง ผลสุดท้ายก็คือสินค้าจะมีความ
ไดเ้ปรียบในการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนื (Sustainable Competitiveness)   
 

2.1.2ทฤษฎกีารปรับปรุงงานมาตรฐาน 
 วีระพล  ไชยธีรัตต์(2560) ได้บรรยายไวว้่า งานมาตรฐาน(Standardized Work) หมายถึง 
งานท่ีท าซ ้ า ๆ กนัโดยเนน้การเคล่ือนไหวของคน เป็นส่ิงท่ีก าหนดวิธีการท างานเพื่อผลิต เพื่อใหไ้ด ้
งานท่ีเป็นล าดบังานท่ีมีประสิทธิภาพ และไม่มีมูดะ(ส่ิงสูญเปล่า) งานมาตรฐานประกอบไปดว้ย 3 
องค ์ประกอบหลกั คือ Takt Time  ล าดบังานและสตอ็กมาตรฐานในกระบวนการ โดย 

องค์ประกอบ 3 ประการของงานมาตรฐาน 
1) Takt Time คือ เวลาท างาน / จ  านวนช้ินงานท่ีตอ้งการต่อวนั 
2) ล าดบัการท างาน คือ ล าดบังานท่ีพนกังานตอ้งท าตามขั้นตอนท่ีก าหนด 
3) สต๊อคมาตรฐานในกระบวนการ คือ จ านวนช้ินงานท่ีถูกก าหนดไว ้ เพื่อไม่ให้เกิดการ

หยดุน่ิงของกระบวนการ 
การสร้างงานมาตรฐาน มี 3 ประการ 
1) ตารางประสิทธิภาพของแต่ละกระบวนการ เป็นเคร่ืองมือเพื่อให ้รู้ Capacity ของแต่ละ

กระบวนการ 
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2) ตารางงานมาตรฐานผสม เป็นเคร่ืองมือแสดงถึงการท างาน ว่าพนักงานได้ท างาน
ใกลเ้คียงกบั Takt Time ท่ีก าหนดไวห้รือไม่ 

3) แผนภาพงานมาตรฐาน เป็นเคร่ืองมือแสดงถึงการท างานและการเคล่ือนท่ีของพนกังาน 
 
จากบทความในขั้นตน้ สรุปไดว้า่ การจะปรับปรุงงานมาตรฐานตอ้งค านึงถึงดา้นต่างๆ เช่น 

มุริ มุดะ มุระ ประสิทธิภาพการท างานในดา้นความปลอดภยั ฯลฯ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติัตามงาน
มาตรฐานดว้ยการท าให้ มีประสิทธิภาพ ท าให้ ผลิตตามปริมาณ (จ านวน) ท่ีตอ้งการไดด้ว้ยเวลาท่ี
ก าหนดไวแ้ละดว้ยจ านวนคนท่ีนอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
 
3.งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 บริษัท โตโยต้า มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากัด โรงงานเกตเวย์ (2556) ได้ท าการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการขนส่ง เน่ืองจากมีการส่งPart Delay ไม่ทนัรอบ ซ่ึงท าการเพิ่มประสิทธิภาพโดย
ปรับLayoutและใช้วิธีการวิเคราะห์มาตรฐานงานในปัจจุบนัเพื่อปรับให้ดีมากข้ึน และจากการ
วเิคราะห์มาตรฐานงานในปัจจุบนัแลว้ ไดมี้การลดขั้นตอนงานบางอยา่งท่ีไม่จ  าเป็นออก ซ่ึงจากการ
เพิ่มประสิทธิภาพการขนส่งน้ี ท าให้สามารถลดระยะทางจาก 170 เมตรท่ีตอ้งเดินไปส่งPart เหลือ
เพียงระยะทาง 20 เมตรและท าให้เปอร์เซ็นต์ของการส่งPart Delayจาก 57 เปอร์เซ็นต์เป็น 0 
เปอร์เซ็นต ์ได ้
 บริษทั โตโยตา้ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั โรงงานเกตเวย ์(2555) ไดใ้ช้การปรับปรุง
มาตรฐานงานในการปรับปรุงวิธีการท างานของDolly ส่งช้ินส่วนแบบปรับระยะได ้โดยวิเคราะห์
มาตรฐานการท างานในปัจจุบนัและน ามาปรับให้ท างานได้ง่ายข้ึนโดยมีเป้าหมายคือ หยิบง่าย ใกล้
มือ และส่งสะดวก ซ่ึงผลของการปรับปรุงDolly ส่งช้ินส่วนแบบปรับระยะไดน้ั้นท าให้สามารถลด
เวลาท่ีเสียปล่าวจากการท างาน(Loss)ไดถึ้ง 30 เปอร์เซ็นต ์  

บริษทั ไดก้ิน อินดสัทรีส์ (ประเทศไทย) จ ากดั (2555)  ไดท้  าการปรับปรุงระบบการขนส่ง
Part ของโรงงานโดนการแทนท่ีรถขนส่งท่ีตอ้งใช้คนขบัด้วยรถขนส่งอตัโนมติั(AGV) โดยการ
ปรับปรุงในคร้ังน้ีท าเพื่อ ลดความล่าชา้จากการขนส่งPart เน่ืองจากจราจรติดขดั ลดความผิดพลาด
จากความเม่ือยลา้จากการท างานของพนกังานขนส่ง และลดค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษารถขนส่งท่ีมี
จ านวนมาก ซ่ึงจากการปรับปรุงระบบการขนส่งผลท าให้ Productivity ของโรงงานเพิ่มข้ึน16 
เปอร์เซ็นต์ การหยุดไลน์การผลิตลดลง81 เปอร์เซ็นต์ ค่าบ ารุงรักษารถขนส่งลดลง93 เปอร์เซ็นต์ 
โดยเทียบจากค่าของการลงทุนน าAGVเขา้มาใชน้ั้นท าใหส้ามารถคืนทุนไดใ้นระยะเวลา2ปี    
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ตารางที3่.1 แผนการปฏิบติังาน 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
ในการด าเนินการปฏิบติังานในคร้ังน้ี ผูจ้ดัท าไดมี้การน าแนวคิดในการแกไ้ขปัญหาแบบ

PDCA ซ่ึงนอกจากจะเป็นแนวทางในการวางแผนแลว้แนวคิดน้ียงัเนน้ใหมี้การด าเนินงานไปอยา่งมี
ระบบ โดยมีเป้าหมายใหเ้กิดการพฒันาอยา่งต่อเน่ือง โดยโครงสร้างของ PDCA ประกอบดว้ย 

1) Plan คือ การวางแผน 
2) DO คือ การปฏิบติัตามแผน 
3) Check คือ การตรวจสอบ 
4) Act คือ การปรับปรุงการด าเนินการอยา่งเหมาะสม หรือ การจดัท ามาตรฐานใหม่ 

 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  
 
 

กิจกรรม หวัขอ้งาน เดือน 
1 2 3 4 

 
 

P 

ประชุมท ากิจกรรม     
ส ารวจสภาพปัจจุบนั     

ตั้งเป้าหมาย     
วเิคราะห์ปัญหา     
วางแนวทางการ

แกไ้ข 
    

D ท าการทดสอบ     
C ตรวจสอบหลงัการ

แกไ้ข 
    

 
A 

ตั้งมารตฐานใหม่     
สรุปการท ากิจกรรม     
ประเมินขยายผล     
กิจกรรมในอนาคต     
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รูปที3่.1 แสดงสถานีทั้ง4ของไลน์หมอ้น ้า 

3.2รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
 

ในการปฏิบติังานในคร้ังน้ี ผูจ้ดัท าไดป้ฏิบติังานอยูใ่นส่วนของไลน์หมอ้น ้ าของโรงงาน ซ่ึง
ในส่วนของไลน์หมอ้น ้านั้นประกอบ 4สถานี โดยเร่ิมจาก  

3.2.1สถานีTube water เป็นสถานีตน้น ้า ท าหนา้ท่ีผลิตTubeส่งไปใหส้ถานีท่ีสอง 
3.2.2สถานีCore Assembly เป็นสถานีท่ีรับTube Fin และCore Plate มาประกอบกันเป็น

ส่วนของCore หมอ้น ้าและส่งไปเขา้เตาเพื่อท าใหแ้ขง็ตวั 
3.2.3สถานีBrazingหรือเตาเป็นสถานีท่ีน าCore หมอ้น ้ ามาเขา้เตาเพื่อให้มีความแข็งแรง 

แลว้ส่งต่อเพื่อไปเช็คในสถานีสุดทา้ย 
3.2.4สถานีFinal Assyเป็นสถานีสุดทา้ยท่ีรับCoreหมอ้น ้ าท่ีผ่านการให้ความร้อนจากเตา

เพื่อน ามาประกอบส่วนUpperและLowerของหมอ้น ้า แลว้น าไปเช็คการร่ัวเม่ือเช็ตผา่นในขั้นสุดทา้ย
ก็น ามาตรวจสอบสเป็กจากนั้นจึงไปไปแพค็เพื่อส่งขายได ้
 
 
                    

 
  
  
 
 
                    
               จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้ในการจะส่งของในแต่ละสถานีให้กันนั้นจ าเป็นต้องมีการใช้รถ
ขนส่งหรือก็คือแมลงน ้ าประจ าของแต่ละสถานี ซ่ึงแมลงน ้ าของสถานีCore Assemblyนั้นน างานมา
ส่งใหไ้ม่ทนับ่อย ผูจ้ดัท าจึงไดท้  าการปรับปรุงโดยคิดจะแกปั้ญหาท่ีส่วนของการลดWork Loadของ
รถแมลงน ้าโดยเร่ิมจาก 
              1)ส ารวจสภาพปัจจุบนัโดยส ารวจการท างานของรถแมลงน ้า 

2)น างานแต่ละงานมาเขียนเป็นล าดบังานและจบัเวลาในการท างานแต่ละงานดว้ย 
              3)ตั้งเป้าหมายเพื่อลดWork Load ใหแ้มลงน ้าไปส่งงานไดท้นัมากข้ึน 
              4)ท าการวเิคราะห์วธีิการท างานของแมลงน าและปรับปรุงใหม่ 
              5)ทดสอบโดยน าวธีิการท างานท่ีปรับปรุงใหม่ลองใหแ้มลงน ้าท าและท าการสังเกตุผล 

Tube Water Core Assembly Brazing Final Assy 
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รูปที ่3.2 แสดงกราฟ Standardized Workของแมลงน ้าในปัจจุบนั 

 
หมอ้น ้า 

6)น าผลมาเทียบกบังานมาตรฐานเก่าของแมลงน ้ าถา้ดีกว่าก็ให้ตั้งวิธีการท างานใหม่เป็น
วธีิการท างานมาตรฐานใหม่ของแมลงน ้าหากผลแยก่วา่ใหก้ลบัไปเร่ิมท าขอ้ 4ใหม่อีกคร้ัง 
 

3.3ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
  

3.3.1ส ารวจสภาพปัจจุบนัโดยการส ารวจวิธีการท างานของแมลงน ้ าและบนัทึกเป็นล าดบั
รวมทั้งจบัเวลาในแต่ละขั้น และน ามาเขียนเป็น Standardized Work เพื่อท าการค านวณหา Work 
Loadของรถแมลงในปัจจุบนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 
 
 
 

Standardized work combination

Hand Walking Frequency Work load

No. Detail of job Time Time /shift

(Sec./Time) (Sec/Time) (Time/Day) (Sec.) Work load/ shift (sec.)

1 1 1 หยบิkanbanทีl่ine1 7.6 25.2 28 917.8

1 2 ไปshop tube ทีs่ tore tube 53.2 75.7 6 773.1

1 3 ขยบัไปshop insert ทีs่ tore insert 6.9 12.7 4 78.2

1 4 ไปshop core plate ทีs่ tockขา้ง core line2 19.6 40.7 6 361.5

1 5 ไปป้อนcore plate ทีp่art supply line1 39.1 22.7 6 370.3

1 6 ไปป้อน insert ที ่part supply  line1 3.4 6.0 4 37.8

1 7 ไปป้อน core plateทีp่art supply line1และเก็บกลอ่งเศษ 16.7 7.0 6 142.0

1 8 ไปจา่ยtube9กลอ่งทีs่ tock ขา้ง core line1 36.7 22.7 6 356.5

1 9 ขยบัไปวางกลอ่งงานเศษ 26.6 13.6 6 241.4

1 2 10 ไปหยบิkanbanทีl่ine2และเก็บกลอ่งเปลา่ 39.8 16.5 28 1577.0

1 12 ไปคนืกลอ่งเปลา่ไวท้ีs่ tock ขา้งcore line4 37.3 42.3 28 2228.8

1 14 ไปคนืกลอ่งเปลา่ที ่store tube(จดุคนืกลอ่งเปลา่) 19.9 35.4 28 1548.4

1 15 กลับรถและมาshop tube ตามทีs่ tore tube 60.2 24.9 4 340.1

1 16 ขยบัไปshop insert ทีs่ tore insert 15.9 10.7 2 53.2

1 17 ไปshop core plateทีs่ tock ขา้งline3 และเดนิไปป้อนทีp่art supply line2 25.9 64.1 4 359.8

1 18 ขยบัไปป้อนtube part supply line2 31.6 16.2 4 191.2

1 19 ไปป้อนinsert ที ่part supply line2 2.9 16.1 2 37.9

1 3 20 ไปหยบิkanbanทีl่ine3และเก็บกลอ่งเปลา่ 20.8 17.1 28 1063.2

1 21 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่store tube (จดุคนืกลอ่งเปลา่) 14.6 79.3 28 2627.2

1 22 ขยบัไปshop tube8กลอ่งทีs่ tore tube 63.8 15.6 2 158.7

1 23 ขยบัไปshop core plate ทีs่ tore core plate 46.4 14.0 2 120.7

1 24 ไปshop insert spare ทีs่ tore insert spare 13.8 38.4 2 104.3

1 25 กลับรถไปป้อนtube ทีp่art supply line3 35.3 65.6 2 201.8

1 26 ไปป้อนinsert ที ่part supply line3 39.1 28.6 2 135.4

1 27 ป้อนcore plate ที ่part supply line3 32.9 8.6 2 83.0

1 4 28 ไปหยบิkanbanและเก็บกลอ่งเปลา่ที่line4 39.1 20.4 28 1666.3

1 29 ไปคนืกลอ่งเปลา่ทีs่ tore tube(จดุคนืกลอ่งเปลา่) 33.1 60.1 28 2608.2

1 30 ขยบัไปshop tube9กลอ่งทีs่ tore tube 75.8 15.0 3 272.4

1 31 ขยบัไปshop insert ทีs่ tore insert 23.7 15.6 4 157.4

1 32 ไปจา่ยtubeทีp่art supply line4 41.8 25.4 3 201.5

1 33 ขยบัไปshop core plate 2กลอ่งทีs่ tock ขา้งline4 15.3 7.7 2 45.9

1 34 ไปป้อนinsert ทีp่art supply line4 23.1 16.7 4 159.4

1 35 ไปป้อนcore plate ทีp่art supply line4 6.8 7.5 2 28.6

1 5 36 เข็นรถไปเก็บกลอ่งเปลา่6กลอ่งและหยบิkanbanที ่line5 26.8 16.4 28 1209.9

1 37 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่store tube (จดุคนืกลอ่งเปลา่) 40.0 44.0 28 2351.7

1 38 ขยบัไปshop tube9กลอ่งทีs่ tore tube 87.4 5.2 5 462.6

1 39 ขยบัไปshop insert ทีs่ tore insert 21.4 14.9 3 109.0

1 40 ไปshop core plateทีs่ tock ขา้งline4 และเดนิไปป้อนทีp่art supply line5 18.9 19.6 6 231.2

1 41 ไปป้อนinsertที ่part supply line5 3.5 33.0 3 109.3

1 42 ขยบัไปป้อนtube part supply line5 28.5 8.3 5 184.0

1 6 43 ไปเก็บกลอ่งเปลา่และหยบิkanbanทีl่ine6 24.2 15.8 28 1119.7

1 44 ไปshop core plate 1กลอ่งทีs่ tock ขา้งline4 24.5 33.3 3 173.4

1 45 ไปshop core plate 1กลอ่งทีs่ tore core plate 16.7 22.0 3 116.2

1 46 ขยบัไปshop insert 1กลอ่ง ทีs่ tore insert 6.4 3.4 2 19.6

1 47 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่store tube (จดุคนืกลอ่งเปลา่) 16.4 16.4 28 919.5

1 48 ขยบัถอยมาshop tube ทีs่ tore tube 46.5 12.7 4 236.4

1 49 ไปป้อนtube ทีp่art supply line6 39.9 30.6 4 282.3

1 50 ขยบัไปป้อน core plateทีp่art supplyทา้ยline6 29.1 21.1 3 150.5

1 51 ป้อนinsertทีp่art supplyทา้ยline6 4.6 3.6 2 16.4

1 7 52 ไปหยบิkanbanและเก็บกลอ่งเปลา่ที่line7 28.4 11.1 28 1107.1

1 53 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่store tube (จดุคนืกลอ่งเปลา่) 11.5 21.1 28 912.5

1 54 ไปshop insert  ทีs่ tore insert 11.8 16.9 2 57.3

1 55 ไปshop core plateทีs่ tock ขา้งline7 26.8 34.2 5 304.9

1 56 ไปป้อน core plateทีp่art supply ทา้ยline7 6.6 25.8 5 161.9

1 57 ขยบัไปป้อน insert ทีp่art supply line7 4.8 6.1 2 21.7

1 58 ไปshop tube ทีs่ tore tube 73.4 20.3 6 562.7

1 59 เข็นรถไปไวจ้ดุจา่ยpartขา้งline6 19.0 6 113.9

1 8 60 ไปหยบิkanbanและเก็บกลอ่งงเปลา่ที่line8 29.1 21.5 28 1417.1

1 61 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่store tube (จดุคนืกลอ่งเปลา่) 3.5 19.5 28 645.4

1 62 ขยบัไปshop tube ทีs่ tore tube 25.94 9.56 4 142.0

1 63 ไปป้อนtube ทีp่art supply line8 14.2 21.9 4 144.4

1 64 ไปshop insert  ทีs่ tore insert 3.3 39.3 1 42.6

1 65 ไปshop core plateทีs่ tock ขา้งline7 4.2 29.3 2 67.0

1 66 ไปป้อนcore plate ทีp่art supply line8 3.2 31.7 2 69.8

1 67 ขยบัไปป้อนinsert ทีp่art supply line8 3.9 7.2 1 11.0

1654.0 sec 1522.4 sec

27.57 min 25.37 min 32,722.0

       Work load analysis sheet

A
ss

oc
ia

te

DENSO (THAILAND) CO.,LTD.52.94 min

co
re

 li
ne

Total

32,722

0.0

7,300.0

14,600.0

21,900.0

29,200.0

36,500.0
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รูปที3่.4 แสดงกราฟเปรียบเทียบ Workload ของ Outline ทั้ง4คนของไลน์Core Assembly  

3.3.2ตั้งเป้าหมายโดยในการส ารวจสภาพปัจจุบนัWork Loadของแมลงน ้ านั้นอยู่ท่ี94% 
ตอ้งการลดWork Load ของแมลงน ้าใหไ้ด ้15%  

 

 
 
 
 

3.3.3ท าการวิเคราะห์วิธีการท างานของแมลงน ้ าในปัจจุบนัและท าการปรับปรุงใหม่ โดย
ผูจ้ดัท าไดท้  าการปรับปรุงดว้ยกนั 2ส่วน แบ่งเป็น ส่วนแรกการปรับปรุงวิธีการท างานและส่วนท่ี
สองการปรับปรุงรูปแบบเส้นทางการเดินรถของแมลงน ้า 

 
 ส่วนแรก ท าการปรับปรุงวิธีการท างาน ผูจ้ดัท าได้ท าการสร้างวิธีการท างาน
ข้ึนมาใหม่ โดยท าการลดงานบางส่วนซ่ึงลดโดยการน างานของแมลงน ้ าไปบาลานซ์กบัOutlineคน
ท่ี3ของไลนC์ore Assembly ซ่ึงมีWork Loadนอ้ยพอท่ีจะเพิ่มงานเขา้ไปบาลานซ์ได ้ 
 

 
 

70%

75%

80%

85%

90%

95%

Current Target

Work Load Mizusumashi

94% 
79% 

รูปที ่3.3 แสดงกราฟ Target Work Loadของแมลงน ้า 

-5500

14500

34500

Workload Outline

Outline1,2

Outline3,4

Outline5,6

Outline7,8
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รูปที3่.5 แสดงกราฟ Standardized Workของแมลงน ้าหลงัการปรับปรุง 

Standardized work combination

Hand Walking Frequency Work load

No. Detail of job Time Time /shift

(Sec./Time) (Sec/Time) (Time/Day) (Sec.) Work load/ shift (sec.)

1 1 ไปcore line1หยบิkanban order และเก็บกลอ่งเปลา่ 18.2 23.6 28 1171.2

1 2 เอากลอ่งปลา่วคนืที่store tube(จดุเก็บกลอ่งเปลา่) 6.3 58.5 28 1814.7

1 3 ขยบัไปshop tube ตาม kanban 42.1 12.6 6 328.0

1 4 ขยบัไปshop core plate ตามkanban 16.8 13.0 6 179.0

1 5 ขยบัไปshop insert ตามkanban 12.4 10.6 4 92.0

1 6 ไปจา่ยtubeทีp่art supply core line1 30.5 34.4 6 389.4

1 7 ขยบัไปจา่ยcore plateทีp่art supply line1 12.7 6.5 6 115.2

1 8 ไปจา่ยinsertทีp่art supply line1 4.3 8.9 4 52.9

1 9 ไปเก็บกลอ่งเปลา่ที ่core line2และหยบิkanban order 16.9 37.5 28 1523.5

1 10 เอากลอ่งเปลา่คนืที่store tube(จดุเก็บกลอ่งปลา่ว) 7.6 38.8 28 1299.8

1 11 ไปshop core plateที ่pressตามkanban 35.0 100.9 2 271.9

1 12 ไปshop tube ทีs่ tore tube ตาม kanban 28.7 86.6 4 461.3

1 13 ขยบัไปshop insert ตามkanban 11.4 15.4 2 53.6

1 14 ไปจา่ยtubeทีp่art supply line2 19.5 33.3 4 211.4

1 15 ไปจา่ยcore plateทีp่art supply core line2 23.8 19.2 2 86.1

1 16 ไปจา่ยinsertทีc่hute line2 6.4 18.3 2 49.5

1 17 ขยบัไปหยบิkanban orderและเก็บกลอ่งเปลา่ที่core line3 12.5 10.2 2 45.4

18 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่store tube(จดุเก็บกลอ่งเปลา่) 13.3 67.0 28 2247.0

1 19 ขยบัไปshop tube ทีs่ tore tube ตาม kanban 29.4 8.5 2 75.7

1 20 ขยบัไป shop core plate ทีs่ tore core plateตามkanban 23.6 13.2 2 73.6

1 21 ไป shop insert spareทีs่ tore insert spare ตามkanban 14.5 65.4 2 159.8

1 22 ไป จา่ยtubeทีp่art supply core line3 19.3 69.3 2 177.0

1 23 ขยบัไปจา่ยcore plate,insertทีp่art supplyทา้ยline3 15.7 26.6 2 84.6

1 24 ไปเก็บกลอ่งเปลา่และหยบิkanban orderที ่core line4 20.1 21.9 28 1178.0

1 25 เอากลอ่งเปลา่คนืที่ store tube (จดุเก็บกลอ่งเปลา่) 18.0 27.3 28 1268.1

1 26 กลับรถไปshop tube ตาม kanbanที ่store tube 27.6 25.7 3 160.0

1 27 ขยบัไปshop core plate ตามkanban 20.4 12.0 2 64.9

1 28 ขยบัไปshop insert ตามkanban 28.6 5.7 4 137.0

1 29 ไปจา่ยtube ทีp่art supply core line4 32.1 23.3 3 166.1

1 30 ขยบัไปจา่ยcore plateที ่part supply core line4 29.3 17.8 2 94.1

1 31 ขยบัไปจา่ยinsert ทีp่art supply core line4 5.3 20.1 4 101.6

1 32 ขยบัไปหยบิkanban orderและเก็บกลอ่งเปลา่ที่line5 24.0 6.9 28 862.7

1 33 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่store tube(จดุเก็บกลอ่งเปลา่) 14.4 29.0 28 1214.9

1 34 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่press(จดุเก็บกลอ่งเปลา่) 15.4 45.1 21 1270.7

1 35 ขยบัไปshop core plateตามkanban 12.2 18.7 6 185.3

1 36 ไปจา่ยcore plateทีp่art supply core line5 15.2 87.1 6 613.4

1 37 ไปเก็บกลอ่งเปลา่และหยบิkanban ที ่core line6 18.9 18.2 28 1040.8

1 38 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่store tube(จดุเก็บกลอ่งเปลา่) 19.5 44.0 28 1779.1

1 39 เอากลอ่งเปลา่ไปคนืที่press(จดุเก็บกลอ่งเปลา่) 19.0 64.0 21 1744.1

1 40 ขยบัไปshop core plate ตามkanban 20.2 12.3 3 97.4

1 41 ไปจา่ยcore plateทีp่art supply core line6 21.0 70.4 3 274.0

1 42 ไปหยบิkanban orderและเก็บกลอ่งเปลา่ที่ core line7 15.6 14.9 28 854.0

1 43 ไปเก็บกลอ่งเปลา่และkanban orderที ่core line8 17.6 23.5 28 1150.2

1 44 เอากลอ่งเปลา่คนืที่store tube(จดุเก็บกลอ่งเปลา่) 14.5 25.9 28 1133.4

1 45 เอากลอ่งเปลา่คนืที่press(จดุเก็บกลอ่งเปลา่) 19.0 74.0 21 1953.0

1 46 ขยบัไปshop core plate ตามkanban 17.9 18.5 5 182.0

1 47 ไปจา่ยcore plateทีp่art supply core line8 25.6 80.1 2 211.5 DENSO (THAILAND) CO.,LTD.

1 48 ไปจา่ยcore plateทีp่art supply core line7 16.2 33.3 5 247.5

908.5 sec 1598.1 sec

15.14 min 26.63 min 28,946.3

Total

       Work load analysis sheet

A
s
s
o

c
ia

te

41.78 min

28,946

0.0

7,300.0

14,600.0

21,900.0

29,200.0

36,500.0

      

 
โดยสถานีCore Assemblyนั้นมีเคร่ืองจกัรทั้งหมด 8เคร่ือง ซ่ึงOut line คนท่ี3 นั้นเป็นผูท่ี้

ควบคุมดูแลเคร่ืองจกัรท่ี 5และเคร่ืองจกัรท่ี6 โดยสาเหตุท่ีOut lineคนท่ี3มีWork loadนอ้ย เป็นเพราะ
เคร่ืองจกัรท่ี5และเคร่ืองจกัรท่ี6มีการเปล่ียนรุ่นท่ีนอ้ยมาก จึงท าให้สามารถน าOut line คนท่ี3มาบา
ลานซ์งานกบัรถแมลงน ้าได ้ซ่ึงจะไดว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงใหม่ของแมลงน ้าดงัรูป 
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รูปที3่.7 แสดงรูปแบบเส้นทางการเดินรถของแมลงน ้าก่อนการปรับปรุงไลน์5-8 
 

รูปที3่.6 แสดงรูปแบบเส้นทางการเดินรถของแมลงน ้าก่อนการปรับปรุงไลน์1-4 
 

ส่วนทีส่อง การปรับปรุงรูปแบบเส้นทางการเดินรถ จากการวเิคราะห์ปัญหาการส่ง
งานไม่ทนัของแมลงน ้ าดว้ยวิธีการลดWork load ของรถแมลงน ้ า นอกจากการบาลานซ์งานแลว้ ยงั
สามารถลดWork loadไดโ้ดยการปรับรูปแบบเส้นทางการเดินรถใหง่้ายต่อการท างานไดอี้กดว้ย ซ่ึง
จากการส ารวจสภาพปัจจุบนัของรถแมลงน ้ า ในการเดินรถ 1รอบ แมลงน ้ าจะไปน างานเพื่อมาส่ง
ใหร้อบละ 2ไลน์ ดงัรูป 
 
 
 
 

  
  
 
 
 



14 
 
 ซ่ึงผูจ้ดัท าได้ท าการปรับปรุงรูปแบบเส้นทางการเดินรถข้ึนมาใหม่โดยการให้แมลงน ้ า
เปล่ียนจากใน 1รอบตอ้งไปน างานมาให้ 2ไลน์ เหลือเพียงในการเดินรถ 1รอบ ตอ้งไปน างานมาให้
คร้ังละ 1ไลน์ ดงัรูป 
 
 
  
 
 
 
 
  
  
 
 
 

 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 

รูปที3่.8 แสดง รูปแบบเส้นทางการเดินรถของแมลงน ้าหลงัการปรับปรุงไลน์1-8 
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รูปที4่.1แสดงกราฟเปรียบเทียบWork load ของรถแมลงน ้ าก่อนและหลงัท าการปรับปรุง 
 

 

บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน  

 

4.1ผลการด าเนินงาน 

 จากการด าเนินการปรับปรุงรูปแบบเส้นทางการเดินรถของรถแมลงน ้ า ไดท้  าการปรับปรุง
โดยแบ่งเป็นสองส่วน ส่วนแรกคือการลดWork loadหรือภาระงานของแมลงน ้ าท่ีมากเกินไปโดย
ก่อนท าการปรับปรุงนั้นWork load ของรถแมลงน ้าอยูท่ี่ 94% ผลของการด าเนินการปรับปรุงในคร้ัง
น้ี ท าให้หลงัจากการปรับปรุงสามารถลดWork load ของรถแมลงน ้ าไดถึ้ง 11% ท าให้ปัจจุบนัรถ
แมลงน ้ามีWork load อยูท่ี่83%  
 

 
 
 
 
 ส่วนท่ีสองไดท้  าการรปรับปรุงโดยการปรับรูปแบบการเดินรถ โดยให้รถแมลงน ้ าเปล่ียน
จากใน 1รอบตอ้งไปน างานมาให้ 2ไลน์ เหลือเพียงในการเดินรถ 1รอบ ตอ้งไปน างานมาให้คร้ังละ 
1ไลน์ ซ่ึงด้วยรูปแบบเส้นทางการเดินรถแบบน้ีส่งผลให้แมลงน ้ าสามารถกลับมาตรวจเช็คใบ
kamban สั่งดึงช้ินส่วนจากไลน์การผลิตได้ทุกรอบ ซ่ึงท าให้ไลน์การผลิตลดปัญหาการหยุดรอ
ช้ินส่วนจากแมลงน ้าเน่ืองจากเหตุการณ์มาเก็บใบkanbanแลว้ไม่มีใบkambanได ้ 

 
 

24500

29500

34500

Workload Miszumashi

Before

After

94%

83%
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากผลการด าเนินงานปรับปรุงรูปแบบเส้นทางการเดินรถของรถแมลงน ้ าใน Line Core 
Assembly จะสรุปผลตามวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการทั้ง 5 ขอ้ท่ีกล่าวไปในขา้งตน้ไดด้งัต่อไปน้ี 

5.1.1ในการลดWork load ของแมลงน ้า หรือคือการลดภาระงานลงบางส่วน ท าใหแ้มลงน ้ า
สามารถเดินรถไปส่งช้ินส่วนไดท้นัเวลามากข้ึน ซ่ึงในโครงงานเล่มน้ียงัไม่สามารถแสดงค่าทาง
สถิติของการส่งของไดท้นัเวลาของแมลงน ้ าได ้เน่ืองจากผูจ้ดัท ามีเวลาสังเกตุการไม่มากพอ แต่เม่ือ
เทียบกนัโดยตรงระหว่างภาระงานเยอะและภาระงานน้อยจะสามารถบอกถึงผลลพัธ์ไดว้่าเม่ือลด
ภาระงานลง ยอ่มท าใหท้  างานไดเ้ร็วมากยิง่ข้ึน 

5.1.2ในการปรับปรุงในคร้ังน้ีสามารถลดเวลารอช้ินส่วนของไลน์การผลิตไดโ้ดยแมลงน ้า
สามารถมาส่งช้ินส่วนไดเ้ร็วมากข้ึน และยงัสามารถรับมือกบัช่วงเวลาท่ีไลน์ผลิตผลิตงานไม่ทนั
(ช่วงท่ีไม่มีใบkanbanใหแ้มลงน ้าไปเอางาน)ท าใหล้ดเวลารอช้ินส่วนของไลน์ผลิตได ้

5.1.3เน่ืองจากการปรับปรุงรูปแบบเส้นทางการเดินรถของแมลงน ้ าในคร้ังน้ี ไดท้  าการลด
งานบางส่วนและท าการจดัเส้นทางใหง่้ายข้ึนจึงท าใหแ้มลงน ้าสามารถท างานไดง่้ายข้ึนได ้

5.1.4จากการปรับปรุงรูปแบบเส้นทางการเดินรถของแมลงน ้ า ท าให้แมลงน ้ าน างานมาส่ง
ไดท้นัเวลามากข้ึน เม่ือแมลงน ้ ามาส่งงานไดท้นัเวลามากข้ึน ท าให้ไลน์การผลิตลดปัญหาเร่ืองรอ
ช้ินส่วนลง ท าให้ไลน์ผลิตสามารถผลิตงานไดอ้ยา่งต่อเน่ือง เม่ือผลิตงานไดอ้ยา่งต่อเน่ืองจึงส่งผล
ใหร้ะบบการผลิตในไลน์หมอ้น ้ามีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 

5.1.5จากรูปแบบเส้นทางการเดินรถใหม่ ท าให้รถแมลงน ้ าสามารถกลบัมาเช็คใบkamban 
ไดทุ้กรอบ ส่งผลใหแ้มลงน ้าสามารถใชใ้บkanbanไดอ้ยา่งต่อเน่ืองในการท างาน ซ่ึงท าใหร้ะบบการ
ผลิตของไลน์หมอ้น ้ามีความสอดคลอ้งกบัระบบkambanมากข้ึน 
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5.2แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 จากการด าเนินงานในครัง้นี้พบว่ามปัีญหาทีค่วบคุมไดย้ากขึน้อย่างหนึ่ง โดยเป็นปัญหา
ทีเ่กดิขึน้ในระหว่างการส ารวจสภาพปัจจุบนัของการท างานของแมลงน ้า โดยในการเดนิรถของ
แมลงน ้าในบางรอบจะมกีารหยุดรอเป็นระยะเวลาค่อนขา้งนาน เนื่องจากมีการจราจรตดิขดับน
เสน้ทางทีต่้องผ่าน ซึง่บางครัง้ท าใหแ้มลงน ้าตอ้งขบัออ้ม ซึง่กจ็ะส่งผลใหไ้ปส่งงานไดช้า้ลง และ
สุดท้ายอาจมีการหยุดไลน์การผลิตเพื่อรอแมลงน ้ า โดยปัญหานี้สามารถแก้ได้โดยการ
ปรบัเปลี่ยนLay outซึ่งค่อนข้างต้องใช้เวลาและท าได้ยาก หรอืสร้างกฎระเบยีบในโรงงานขึน้ 
เช่นเมื่อมกีารเหน็รถแมลงน ้าจะขบัผ่านทางใหห้ยุดการกระท าก่อนแล้วหลกีทางให้รถแมลงน ้า
ผ่านไปก่อน ซึง่กใ็ชร้ะยะเวลาไมน่านเมือ่เทยีบกบัเวลาทีร่ถแมลงน ้าตอ้งรอ 
 

5.3ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 จากผลของการด าเนินงานในคร้ังน้ีสามารถลดWork load ของแมลงน ้ าได1้1% ซ่ึงถือวา่ลด
ได้มากแต่ก็ยงัไม่ได้ตามเป้าหมายท่ีตั้งไวคื้อลดWork loadให้ได้15% ซ่ึงการลดWork load ถือว่า
ค่อนขา้งเป็นเร่ืองยากเพราะงานท่ีมอบหมายใหพ้นกังานแต่ละคนนั้นค่อนขา้งเหมาะสมและลดหรือ
เพิ่มงานส่วนใดส่วนหน่ึงไดย้าก ผูจ้ดัท าจึงคิดว่าหากตอ้งการให้ระบบการขนส่งช้ินส่วนของไลน์
หมอ้น ้ าดีมากข้ึนกว่าปัจจุบนัอีก ในอนาคตอาจท าการน าเขา้รถขนส่งอตัโนมติั(AGV)มาใช้เพราะ
มนัสามารถค านวณเวลาขนส่งช้ินส่วนได้แม่นย  ามากกว่ามนุษยแ์ละจะไม่มีการเม่ือยล้าจากการ
ท างานหรือการลืมหยิบใยkanmanแบบมนุษย ์ซ่ึงตอ้งมาคิดหาวา่หากน ามาใชแ้ลว้จะคุม้ทุนไหมใน
อนาคต 
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หารศาสตร์. สถาบนับณัฑิต พฒันบริหารศาสตร์, 56(1), 109-135. 
[6] นระ คมนามูล. 2550. ระบบโลจิสติกส์และการบริหารจดัการ. สืบคน้เม่ือวนัท่ี 29 สิงหาคม 
พ.ศ.2560,จากhttp://www.tpa.or.th/writer/read_this_book_topic.php?bookID =589&pageid 
 =2&read=true&count=true 
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ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 

 
ช่ือ – สกุล       นาย ปกรณ์   เพชรกระ   
 

วนั เดือน ปีเกดิ  16 กนัยายน พ.ศ.2538    
 

ประวตัิการศึกษา   

ระดับประถมศึกษา โรงเรียนเพี้ยนพินอนุสรณ์   
      
ระดับมัธยมศึกษา โรงเรียนพระโขนงพิทยาลยั   
     
ระดับอุดมศึกษา  สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น    
     
 

ทุนการศึกษา  - ไม่มี -  
 

ประวตัิการฝึกอบรม - ไดเ้ขา้ร่วมการอบรมในหวัขอ้ “ความปลอดภยัในโรงงาน” ณ บริษทัเด็น
โซ่(ประเทศไทย) จ ากดั โรงงานส าโรง ในปี พ.ศ.2560  
-ไดเ้ขา้ร่วมหลกัสูตรการอบรมดบัเพลิงเบ้ืองตน้ ณ สถาบนัเทคโนโลยี
ไทย-ญ่ีปุ่น ในปี พ.ศ. 2559 
- ไดเ้ขา้ร่วมการฝึกการใชโ้ปรแกรม “Arena Simulation” ณ สถาบนั
เทคโนโลย ีไทย-ญ่ีปุ่น ในปี พ.ศ.2559 
-ไดเ้ขา้ร่วมการอบรมในหวัขอ้ “Japanese logistics study” ณ บริษทั asuto 
global logistics(Thailand)co.,ltd ในปี พ.ศ.2559   
- Joomla Training for Beginner ณ โรงเรียนพระโขนงพิทยาลยั  
ปี   พ.ศ.2556 

       
ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์    - ไม่มี - 


