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ช่ือโครงงาน   การปรับปรุงของการจดัวางอะไหล่และเคร่ืองมือ แผนกเคร่ืองมือ 

กรณีศึกษา บริษทั วาลิโอสยาม เทอร์มอลซิสเตม็ส์ จ  ากดั 
ผู้เขียน    นายวสวสัด์ิ   ไมตรีเปรม 
คณะวชิา   วศิวกรรมศาสตร์   สาขาวชิา วศิวกรรมอุตสาหการ 
อาจารย์ทีป่รึกษา   ดร.วิโรช   ทศันะ 
พนักงานทีป่รึกษา  นาย พีรพงษ ์ ปรีดาวริศ 
ช่ือบริษัท   บริษทั วาลิโอสยาม เทอร์มอลซิสเตม็ส์ จ  ากดั 
ประเภทธุรกจิ/สินค้า  ผลิตช้ินส่วนเคร่ืองปรับอากาศรถยนต ์
 

บทสรุป 

สหกิจศึกษาในคร้ังน้ีผูจ้ดัท าไดป้ฏิบติังานในแผนกเคร่ืองมือ โดยมีหนา้ท่ีในการช่วยเหลือ
การผลิตซ่ึงดูแลในเร่ืองของอุปกรณ์ท่ีใช้ในการผลิต ในระหว่างการปฏิบัติงานผูจ้ ัดท าได้รับ
มอบหมายให้ดูแลความเรียบร้อยในส่วนของห้องเคร่ืองมือ ซ่ึงเป็นห้องท่ีใช้เก็บอะไหล่และ
เคร่ืองมือ จากการท่ีไดป้ฏิบติังานพบวา่ในห้องเคร่ืองมือ มีการจดัวางอะไหล่และเคร่ืองมือท่ีใชใ้น
การปฏิบติังานไม่เหมาะสมจึงก่อให้เกิดปัญหาในการคน้หาอะไหล่และเคร่ืองมือ ซ่ึงเป็นหน่ึงใน
ปัจจยัท่ีท าให้เกิดความล่าช้าในการปฏิบติังาน ดงันั้นผูจ้ดัท าเล็งเห็นปัญหาตรงจุดน้ี จึงปรับปรุง
ต าแหน่งการจดัวางของอะไหล่และเคร่ืองมือ โดยน าทฤษฏี 5ส มาประยุกตใ์ช ้เพื่อแกปั้ญหาในการ
คน้หาอะไหล่และเคร่ืองมือใหเ้กิดความสะดวก รวดเร็ว เป็นระเบียบ  
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Summary 

The cooperative education was practiced in the tooling department. It has the 
responsibility to support in the equipment. During the operation practice, the project was assigned 
to take care of the tool room for spare parts and tooling. The practice was found the problem in 
the tool room, the equipment and tools were not set inappropriate. Therefore, there are caused 
problems in finding spare parts and tools, which is one of the factors that cause delays in 
operation. The project has improved the positioning of spare parts and tools by using the 5S in 
order to find the spare parts and tools to facilitate the purchasing 
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บทที ่1 
บทน า  

 
1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ  
ช่ือสถานประกอบการ : VALEO SIAM THERMAL SYSTEMS.CO.,LTD 
ทีต่ั้งสถานประกอบการ : 700/424 หมู่ 7 นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร  ต.ดอนหวัฬ่อ อ.เมือง  
                                    จ.ชลบุรี 20000 
 

 
 

ภาพที ่1.1   แผนท่ีตั้ง บริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเตม็ส์ จ  ากดั [1] 
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ภาพที ่1.2   แผนผงัพื้นท่ีภายในโรงงาน [2] 
 

  
 

ภาพที ่1.3   สภาพแวดลอ้มภายในโรงงาน [3] 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร  
บริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเตม็ส์ จ  ากดั มีลกัษณะของกิจการเป็นการผลิตและส่งออก 

ส่วนประกอบยานยนตใ์นกลุ่มเคร่ืองปรับอากาศรถยนต ์โดยมีส่วนประกอบของเคร่ืองปรับอากาศ 
ได้แก่ Condenser ,Heater core , Evaporator และ HVAC ส าหรับรถยนต์ โดยทางบริษัท วาลีโอ
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สยาม เทอร์มอลซิสเต็มส์ จ  ากดั มีลูกคา้ในการติดต่อคา้ขายทั้งภายในประเทศและต่างประเทศท่ี
ส าคญั  

ภาพที ่1.4   ลูกคา้ของบริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเตม็ส์ จ  ากดั [4] 
 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 บริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอล ซิสเต็มส์ จากดั เขา้มาตั้งโรงงานในประเทศประมาณ 40 ปี 

เป็นบริษทัท่ีผลิตช้ินส่วนรถยนต์ ซ่ึงเป็น 1 ใน 12 ของโลกท่ีเป็น Auto part มีพนกังานทั้งหมด 95 
เช้ือชาติ เนน้การผลิตท่ีมีคุณภาพ ตน้ทุนต ่า ปัจจุบนัมีโรงงานในประเทศไทยทั้งหมดดงัน้ี 
1) VALEO SIAM THERMAL SYSTEMS CO., LTD. (VSTS) 
ผลิตขายช้ินส่วนระบบแอร์ คอนเดนเซอร์, อีวาพอเรเตอร์, เอชแวค(condenser, Evaporator, hvac) 

2) VALEO THERMAL SYSTEMS SALES (THAILAND) CO., LTD. (VTSS) 
งานขายและบริการภายในประเทศ 

3. VALEO COMPRESSOR (THAILAND) CO., LTD. (VCT) 
ผลิตช้ินส่วนระบบแอร์คอมเพรสเซอร์ (compressor) 

4. VALEO COMPRESSOR CLUTCH (THAILAND) CO., LTD. (VCCT) 
การผลิตช้ินส่วนระบบแอร์และแม่เหล็กส าหรับคอมเพรสเซอร์แอร์รถยนต ์

5. VALEO NILES (THAILAND) CO., LTD 
1.3.1 พนัธกจิ (Mission)  

มุ่งเนน้การจดัส่งช้ินส่วนใหก้บัลูกคา้ทัว่โลก โดยเนน้ปัจจยั 3 ส่วนหลกัๆ ดงัน้ี 
1. Driving Assistance 
2. Pedestrian Efficiency 
3. Comfort Enhancement 

เช่น แอร์รถยนต(์Evaporator) ระบบกดปุ่มต่างๆ ภายในรถยนต ์(Control Smartcards) เป็นตน้ 
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1.3.2 นโยบายคุณภาพ (Quality Policy) 
เราปรารถนาท่ีจะส่งมอบสินคา้ท่ีมีคุณภาพสูงตามความตอ้งการของลูกคา้ เราสัญญาวา่ จะ

พฒันาปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาอย่างต่อเน่ือง เพื่อให้มัน่ใจวา่ลูกคา้ไดรั้บแต่สินคา้ท่ีมีคุณภาพสูง
และไร้ขอ้บกพร่อง 

ระบบคุณภาพทีไ่ด้รับการรับรอง 
1. ISO 14001 : 2004 
2. ISO/TS 16949 : 2002 
3. OHSAS 18001 : 2007 

1.3.3 นโยบายส่ิงแวดล้อม ( Environmental Policy ) 
บริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเต็มส์ จากดั เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนระบบปรับอากาศรถยนต ์

มีความมุ่งมัน่ในการลดการใช้ทรัพยากรและป้องกนัการก่อให้เกิดสภาวะมลพิษทางดินน ้ าและ
อากาศโดยหลีกเล่ียงและควบคุมการใช้วตัถุมีพิษรวมทั้งทางการก าจดัของเสียมีพิษด้วยวิธีการท่ี
ถูกตอ้งเรามีความตั้งใจในการปรับปรุงประสิทธิผลการปฏิบติัด้านการจดัการส่ิงแวดล้อมอย่าง
ต่อเน่ืองโดยการจดัตั้งวตัถุประสงค์และเป้าหมายโดยถือเป็นส่วนหน่ึงของกิจกรรมหลักในการ
ด าเนินงานเราสนับสนุนให้พนักงานทุกคนมีจิตส านึกในการรับผิดชอบต่อส่ิงแวดล้อมทั้ งใน
ระหวา่งปฏิบติังานและการใชชี้วติประจ าวนั ในฐานะท่ีเป็นส่วนหน่ึงของสังคม บริษทั วาลีโอสยาม
เทอร์มอลซิสเต็มส์ จ  ากัด จะปฏิบัติตามกฎหมายส่ิงแวดล้อมไทย รวมทั้ งข้อก าหนดอ่ืน ๆ ท่ี
เก่ียวขอ้ง 

1.3.4 กลยุทธ์ (Strategy) ประกอบไปด้วย 
1. Involvement of Personal – การมีส่วนร่วมของบุคลากร 
2. Production System – ระบบการผลิต 
3. Product Development – การพฒันาผลิตภณัฑ์ 
4. Supplier Integration – ผูส่้งมอบเป็นหน่ึงเดียวกบัเรา 
5. Total Quality – คุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร 

 
ภาพที ่1.5   แสดง The 5 AXES for Customer Satisfaction [5] 
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1.3.5 For Customer Satisfaction     
เพื่อความพึงพอใจของลูกคา้     แนวทางการพฒันา ยดึหลกัจริยธรรม 10 ประการ 
1. วาลีโอ มุ่งมัน่ท่ีจะพฒันาในแนวทางท่ีสอดคลอ้งกบักฎหมาย ขอ้บงัคบัของประเทศ รัฐ 
 และทอ้งถ่ิน ตลอดจนหลกั จริยธรรม. 
2. วาลีโอมุ่งมัน่ท่ีจะเคารพศกัด์ิศรี และ คุณค่าของมนุษยทุ์กคน. 
3. พนกังานทุกคนของวาลีโอ จะตอ้งปฏิบติัตามหลกัจริยธรรม. 
4. กลุ่มวาลีโอตระหนกัถึงความส าคญัของการเคารพส่ิงแวดลอ้มตลอดจนการพฒันาระบบ
พิทกัษส่ิ์งแวดลอ้มใหดี้ข้ึนอยา่ง ต่อเน่ือง.  
5. วาลีโอส่งเสริมให้มีการสนทนา และแลกเปล่ียนความคิดอยา่งเปิดกวา้งในฐานะสมาชิก
ท่ีมีความรับผิดชอบของสังคม และ สนับสนุนให้บุคลากรของวาลีโอมีส่วนร่วมใน
กิจกรรมดงักล่าวของสังคม. 
6. วาลีโอ มีส่วนร่วมในการด าเนินงานของบริษทั โดยเฉพาะอย่างยิ่งโดยการจดัอบรม
วิชาชีพตลอดชีวิต และการมีส่วนร่วม ในการวิจยัและพฒันา เพื่อส่งเสริมให้รถยนต์เขา้มา
เป็นส่วนหน่ึงของสังคม อยา่ง สอดคลอ้งและเหมาะสม. 
7. พนกังานทุกคนจะตอ้งบริหารธุรกิจดว้ยความซ่ือสัตย ์และยติุธรรม. 
8.   พนกังานทุกคนของวาลีโอจะตอ้งมีทศันคติแบบมืออาชีพ ยึดมัน่ในการรักษาความลบั 
และความมัน่คงต่อทรัพยสิ์น. 
 9.  พนักงานทุกคนของวาลีโอ จะตอ้งปฏิบติัตามสัญญา หรือขอ้ตกลงการจา้งงานอย่าง
ซ่ือสัตย.์ 
10. ผูท่ี้ละเมิดขอ้ก าหนดในหลกัจริยธรรมอาจจะถูกลงโทษในดา้นหนา้ท่ีการงาน ทางแพ่ง 
และทางอาญา. 

1.3.6 รายละเอยีดของสายการผลติ 
กระบวนการผลิตของบริษัท วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเต็มส์ จ  ากัด จะประกอบด้วย

สายการผลิต คือ 
  1. Autonomous production unit 1 (APU1) 
  2. Autonomous production unit 2 (APU2) 

3. Autonomous production unit 3 (APU3) 
4. Autonomous production unit 4 (APU4) 
5. Autonomous production unit 5 (APU5) 
ซ่ึงมีรายละเอียด ดงัน้ี 
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APU 1 : Autonomous Production unit   
จ ะ ดู แ ล เก่ี ย ว กั บ ก ร ะ บ วน ท างด้ าน ก าร ผ ลิ ต  HVAC ( Heating Ventilations Air 
Conditioning) และ ELECTRIC FAN ASSEMBLY 

 
ภาพที ่1.6   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์H-VAC 

APU 2 : Autonomous Production unit 2  
จะดูแลเก่ียวกบักระบวนทางดา้นการผลิต Evaporator  

 
ภาพที ่1.7   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์  Evaporator 

APU 3 : Autonomous Production unit 3  
จะดูแลเก่ียวกบักระบวนทางดา้นการผลิต  Heater Core  (TAHC)  
  
 
 
 
 

 
 

 
 

ภาพที ่1.8   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์  Heater core 
APU 4 : Autonomous Production unit 4  
จะดูแลเก่ียวกบักระบวนทางดา้นการผลิต  Condenser   



7 
 

 
 
 

 
 
 

ภาพที ่1.9   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Condenser 
APU 5 : Autonomous Production unit 5  
จะดูแลเก่ียวกบักระบวนทางดา้นการผลิต ECM (Engine Cooling Module) ประกอบ ECM 
ดว้ย Condenser Radiator Shroud และ FEM (Front End Module)  
 
 
 
 

ภาพที ่1.10   ตวัอยา่งผลิตภณัฑ ์Condenser 

 
1.4 ต าแหน่งและหน้าทีก่ารงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

1.4.1 Tooling Engineer Trainee 
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งงาน 
1.5.1 คุณ พีรพงษ ์ ปรีดาวริศ   ต าแหน่ง Senior Technician 
1.5.2 คุณ ธีระเดช  ด าข า            ต  าแหน่ง Manager Tooling 

  

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
ตั้งแต่วนัที 4 มิถุนายน 2561 ถึง วนัท่ี 28 กนัยายน 2561 รวมระยะเวลาทั้งส้ิน 16 สัปดาห์ 
 

1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
สหกิจศึกษาท่ีบริษทั วาลิโอ สยาม เทอร์มอล ซิสเต็มส์ ผูจ้ดัท าไดฝึ้กทกัษะการท างานใน

ส่วนของเคร่ืองมือวดัโดยเป็นการตรวจสอบช้ินงานก่อนการใชง้าน เทคนิคการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 
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ซ่ึงถือเป็นส่ิงส าคัญต่อการท างานในโรงงานอุตสาหกรรม โดยบริษัทได้ให้ผู ้จ ัดท าเข้าร่วม
ปฏิบติังานซ่อมบ ารุงกบัพนักงานในแผนกเพื่อให้เห็นการท างานจริงในสถานท่ีจริง ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ี
สามารถในไปประยกุตใ์ชใ้นการท างานจริงได ้และหลงัจากไดฝึ้กปฏิบติังานซ่อมบ ารุง พบวา่ มีการ
จดัเก็บเคร่ืองมือท่ีไม่เป็นระเบียบ และ มีการจดัเรียงคลงัอะไหล่ท่ียากต่อการคน้หา ท าให้ในขณะ
ปฏิบติังานนั้นสูญเสียเวลาในการหาเคร่ืองมือและอะไหล่ท่ีจะน าไปปฏิบติังาน ซ่ึงท าให้การท างาน
ล่าช้าลง และ ท าให้ไม่สามารถท าเสร็จตามเป้าหมายเวลาท่ีวางไว ้ดงันั้นวตัถุประสงค์ของการท า
โครงงานคร้ังน้ีคือการจดัเรียงคลังอะไหล่และเคร่ืองมือให้เหมาะสม โดยน า ทฤษฎี 5ส เข้ามา
ประยกุตใ์ช ้ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหดี้ยิง่ข้ึน  
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1.8.1 เพื่อจดัเรียงคลงัอะไหล่และเคร่ืองมือใหมี้ต าแหน่งท่ีเหมาะสม ง่ายต่อการคน้หาเพื่อ  

                เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานแก่แผนก เคร่ืองมือ 
 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย   
1.9.1 ไดเ้รียนรู้ขั้นตอนวธีิการน าทฤษฎี 5 ส มาประยกุตใ์ช ้  
1.9.2 เกิดความสะอาด เรียบร้อย ในส่วนของคลงัอะไหล่และเคร่ืองมือ 

 
 



 
 

บทที ่2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
 การปฏิบติังานสหกิจศึกษาในคร้ังน้ี เป็นการน าความรู้ในดา้นทฤษฎีมาประยุกตใ์ช้ในการ
ปฏิบติังาน ทั้งในส่วนของความรู้ท่ีเคยเรียนมาและมีการศึกษาความรู้ใหม่ๆ โดยมีทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้ง
ดงัต่อไปน้ี 
 -ไคเซ็น 
 -การก าจดัความสูญเสีย 
 -ทฤษฎี 5ส  
 

2.1 ไคเซ็น [6] 
Kaizen แปลตามศพัท์ภาษาญ่ีปุ่นวา่ “การปรับปรุง” (Improvement) เป็นแนวคิดท่ีน ามาใช้

ในการบริหารการจดัการอยา่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้การมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคน ร่วมกนั
หาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมในการท างานให้ดีข้ึนอยู่เสมอ 
หัวใจหลกัอยู่ท่ีตอ้งมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด (Continuous improvement) เทคนิค
เคร่ืองมือในการท า Kaizen เช่น 

2.1.1  วงจร PDCA ประกอบดว้ย การวางแผน (Plan), การปฏิบติั (Do), การตรวจสอบ (Check) 
และการปรับปรุงแกไ้ข (Act) 

2.1.2  กิจกรรม 5ส เป็นกระบวนการหน่ึงท่ีเป็นระบบมีแนวปฏิบติั ท่ีเหมาะสมสามารถน ามาใช้
เพื่อปรับปรุงแกไ้ขงานและรักษาส่ิงแวดลอ้มในสถานท่ีท างานให้ดีข้ึน ทั้งในส่วนงานดา้นการผลิต 
และดา้นการบริการ ซ่ึงน ามาใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานขององคก์ร ไดอี้กทางหน่ึง 

1 สะสาง Seiri (เซริ) (ท าใหเ้ป็นระเบียบ) คือ การแยกระหวา่งของท่ีจ าเป็นตอ้งใชก้บัของท่ี 
ไม่จ  าเป็นตอ้งใชข้จดัของท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งใชทิ้้งไป  

2 สะดวก Seiton (เซตง) = สะดวก (วางของในท่ีท่ีควรอยู)่ คือ การจดัวางของท่ีจ าเป็นตอ้ง 
ใชใ้หเ้ป็นระเบียบสามารถหยบิใชง้านไดท้นัที  

3 สะอาด Seiso (เซโซ) = สะอาด (ท าความสะอาด) คือการปัดกวาดเช็ดถูสถานท่ีส่ิงของ 
อุปกรณ์ เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร ใหส้ะอาดอยูเ่สมอ  

4 สุขลักษณะ Seiketsu (เซเคทซึ) = สุขลักษณะ (รักษาความสะอาด) คือ การรักษาและ
ปฏิบติั 3ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก และสะอาดใหดี้ตลอดไป  
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5 สร้างนิสัย Shitsuke (ซึทซึเคะ) = สร้างนิสัย (ฝึกให้เป็นนิสัย) คือ การรักษาและปฏิบติั 4ส 
หรือส่ิงท่ี ก าหนดไวแ้ลว้อยา่งถูกตอ้งจนติดเป็นนิสัย  

2.1.3 Kiken Yoshi Training (KYT) เป็นการฝึกอบรมเพื่อเฝ้าระวงัอนัตราย ละหาทางแก้ไข
เพื่อไม่ใหเ้กิดอนัตรายข้ึน 

2.1.4  Just In Time system (JIT) หรือการผลิตแบบทนัเวลาพอดี เป็นเทคนิคท่ีนิยมในบริษทั
ของญ่ีปุ่น โดยมีแนวคิดวา่การท างานตอ้งทนัเวลาพอดี ไดแ้ก่ ผลิตและส่งสินคา้ให้มนัขายพอดี ส่ง
ช้ินส่วนการผลิตหรือโครงรูปการผลิตให้ทนักบัความตอ้งการของสายการผลิต การมาทนัเวลาพอดี
เป็นความสมบูรณ์ของสายการผลิตในทุกๆขั้น ซ่ึงทนัเวลาพอดีกบัการใชแ้ละมีราคาต ่าท่ีสุด แนวคิด
ของ JIT คือ “ขายก่อนแลว้ค่อยท า” เพื่อลดค่าใช้จ่ายในการจดัเก็บ, “คิดยอ้นหลงั” โดยการก าหนด
ความตอ้งการจากกระบวนการสุดทา้ย และ “ใชห้ลกัการดึงแทนท่ีการผลกั” เพื่อลดตน้ทุนงานท่ีอยู่
ระหวา่งการผลิต โดยหลกัการดึง คือ วตัถุดิบจะผา่นมาถึงกระบวนการไดเ้ม่ือกระบวนการพร้อม 

2.1.5 Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน
ร่วม หมายถึง ระบบการบ ารุงรักษาท่ีครอบคลุมตลอดช่วงอายุอุปกรณ์ โดยอาศยัความร่วมมือจาก
พนกังานทุกคน โดยเป้าหมายสูงสุดของ TPM คือเคร่ืองจกัรเสียเป็นศูนยห์รือของเสียเป็นศูนยห์รือ
อุบติัเหตุเป็นศูนย ์

2.1.6 5G หรือ 5Gen เป็นพื้นฐานท่ีต้องมี ( Basic of Problems Solving ) ก่อนท่ีคุณจะไปใช้
เค ร่ืองมือในการแก้ปัญหาตัวอ่ืนๆ ( Problem Solving Tools ) ไม่ว่าจะเป็น Six Sigma , Lean 
Manufacturing หรือ QCC เป็นตน้ ซ่ึงหลกัการ 5G นั้น ประกอบไปดว้ย  

1.สถานท่ีจริงหรือหนา้งานจริง (Genba)  
2.ช้ินงานท่ีเป็นตวัปัญหาจริง (Genbutsu)  
3.สถานการณ์จริง (Genjitsu) 
4.ทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้ง (Genri)  
5.เง่ือนไขประกอบท่ีเก่ียวขอ้งจริง (Gensoku) 
 

2.2 การก าจัดความสูญเสีย (7 Waste) [7] 
 การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจดอกหน่ึงในระบบ Lean Manufacturing เป็น

ระบบก าจัดความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพให้กบักิจกรรมหรืองานท่ีด าเนินการ ขอ้เสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิต
นาน สินคา้มีคุณภาพต ่า และตน้ทุนสูง  
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กระบวนการผลิตมักจะพบว่ามีความสูญเสียต่างๆแฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายาม
จะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึนมากมาย  
แนวคิดหน่ึงท่ีคิดคน้โดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 
(Toyota production system) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ 

ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 
1.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) 
2.ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory) 
3.ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
4.ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (Motion) 
5.ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลิต (Processing) 
6.ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
7.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย (Defect) 

2.2.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 
การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนา้ 

เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะ
ท าได ้เพื่อให้เกิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าให้มีงานระหวา่งท า 
(Work in process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าให้กระบวนการผลิตขาดความ
ยดืหยุน่ 

ปัญหาจากการผลติมากเกนิไป 
1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2. เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
3. เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซ ้ าซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
4. ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
5. ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (More storage area) และเกิด
ค่าใชจ่้ายในการจดัเก็บ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 
6. ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
7. ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึนเช่น พนกังานในการควบคุมงาน งานเอกสาร 
เป็นตน้ 
8. ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 
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การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้ งเคร่ืองจักร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้ งเคร่ืองจักร 
จากนั้นท าการปรับปรุง 
• จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
• แยกขั้นตอนท่ีท าได้ในขณะท่ีเคร่ืองจักรยงัท างานอยู่ออกจากขั้นตอนท่ีต้องท าเม่ือ
เคร่ืองจกัรหยดุเท่านั้น 
• จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรให้เหมาะสม 
• กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
• จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
3. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคลอ้ง
กบัปริมาณการผลิต (Synchronize time and amount of process) 
5. ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only what is need now) 
6. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 

2.2.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ไดส่้วนลด
จากการสั่งซ้ือ จะส่งผลใหว้สัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ เป็นภาระ
ในการดูแลและการจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือวา่สินคา้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศาจ (Evil) 

ปัญหาจากการเกบ็วสัดุคงคลงั 
1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม อยูใ่นกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิตเสร็จ เละขาย
ใหก้บัลูกคา้ 
3. เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบวา่จะมีความ
ตอ้งการใชอี้กเม่ือไร 
4. วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
5. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
6. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 
การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
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2. จดัท าแผนการจดัซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
3. สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (Jit In Time) 
4. ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจดัซ่ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ่ือคราวละมากๆ 
โดยการสร้างสัมพันธ์กับคู่ค้า และการจัดการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain 
management) 
5. ปรับการไหลของงานให้สอดคลอ้งกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงานระหวา่ง
กระบวนการ 
6. ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้
สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย อีกทั้งช่วยให้เกิดความสะดวก และลดความผิดพลาดใน
การสั่งซ้ือเกินความจ าเป็นได ้
7. ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกันไม่ให้มีวสัดุตกค้างเป็น
เวลานาน 

2.2.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและระยะทาง 

ในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
ปัญหาจากการขนส่ง 
1. ต้นทุนในการขนส่ง ได้แก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่าบ ารุงรักษา
อุปกรณ์เหล่านั้น 
2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 
การปรับปรุง 
1. วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตให้อยูใ่นบริเวณเดียวกนั
เพื่อลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยึดแนวทางความสัมพนัธ์ระหว่างฝ่ายงานท่ี
เก่ียวขอ้งให้อยู่ในกลุ่มเดียวกนั เช่น การจดัสายการประกอบสุดทา้ย (Final assembly) ให้
อยูใ่กลก้บัคลงัสินคา้ เพื่อลดเวลาในการขนส่ง 
2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายให้น้อยลง เช่น 
การจดัหาอุปกรณ์ในการขนยา้ยท่ีมีความยดืหยุน่สูง 
4. ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์เหมาะสม 
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5. ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
6. ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
7. ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อให้สามารถส่งงานไปให้ขั้นตอนต่อไปได้
เร็วข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
8. การจดัท ากิจกรรม 5ส 

2.2.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลือ่นไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวาง 

อยูบ่นพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
ปัญหาจากการเคลือ่นไหว 
1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
2. การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
3. ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 
4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
5. เกิดความลา้และความเครียด 
6. เกิดอุบติัเหตุ 
7. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ  าเป็น 
การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานให้เกิดการเคล่ือนไหว
นอ้ยท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
2. จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานให้เหมาะสมกับสภาพร่างกายของ
ผูป้ฏิบติังาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวก
รวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
5. ออกก าลงักาย 
6. ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
7. จดัวางผงักระบวนการใหเ้หมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking) 

2.2.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะ 
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งานเหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตวั
ผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภณัฑ์ ดงันั้นกระบวนการน้ีควร
รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตให้พนกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะ
คอยเคร่ืองจกัรท างาน 

 
ปัญหาจากกระบวนการผลติ 
1. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
3. ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
4. นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
5. การใชเ้คร่ืองมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper tools) 
6. มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ (Insufficient standard) ท าใหพ้นกังานท างานอยา่ง
ไม่เป็นระบบและอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้
7. เกิดการท างานซ ้ าซอ้น 
8. ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect materials) 
9. การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) 
10. การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม 
11. เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
12. มีงานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
13. สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
14. ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์
การปรับปรุง 
1. วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart เพื่อทราบขั้นตอนทั้งหมดใน
การท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
2. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต ซ่ึง 
ประกอบไปดว้ย 6 ค  าถาม คือ 
ค าถามความหมายวตัถุประสงค ์
What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
When ท าเม่ือไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
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Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
Who ใครเป็นผูท้  า ถามเพื่อหาวธีิการท างานทีเหมาะสม 
How ท าอยา่งไร ถามเพื่อหาวิธีการท างานท่ีเหมาะสม 
Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
4. ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
5. ใชห้ลกัการวศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบผลิตภณัฑ ์
(Design stage) เพื่อลดความซบัซอ้นของช้ินส่วน 
6. หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าดว้ยการน าหลกัการวศิวกรรมอุตสาหการ (IE 
Techniques) เพื่อปรับลดกระบวนท่ีไม่จ  าเป็นออก 

2.2.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบาง 

ปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอย
เน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 

ปัญหาจากการรอคอย 
1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3. ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
4. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
5. เสียเวลาในการรอคอย 
6. วธีิการท างานของแต่ละกระบวนการท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
7. ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
8. ประสอทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 
การปรับปรุง 
1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ให้สอดคล้องกับกระบวนการเพื่อลด
ปัญหาในการรอคอย 
2. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
3. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา โดยจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั (Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุ
ของการรอคอย 
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4. จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานใหมี้ความสมดุลในสายการผลิต (Line 
balancing) 
5. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
6. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
7. ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
9. ฝึกใหพ้นงังานมีทกัษะในการท างานหลากหลาย เพื่อใหส้ามารถท างานอ่ืนทดแทน
ในช่วงท่ีวา่ง 

2.2.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ให้ไดคุ้ณสมบติัตามท่ี

ลูกคา้ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
ปัญหาจากการผลติของเสีย 
1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 
4. ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนด 
5. สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี 
6. เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
7. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
8. วธีิการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกตอ้ง 
10. วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 
11. เกิดความเสียหายระหวา่งการขนยา้ย 
การปรับปรุง 
1. สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกนั (Quality Improvement by Prevention) 
ซ่ึงมีวธีิการคือ 1) คน้หาของเสียก่อนถึงมือลูกคา้ 2) แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย 3) หา
สาเหตุของเสียแต่ละลกัษณะ 4) ก าจดัสาเหตุ 
2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบติังานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
3. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
4. อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
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5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
6. ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
7. ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย ์
8. ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต (Quick 
response system) 
9. พฒันาวธีิการท างาน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียซ ้ า 
10. สร้างระบบประกนัคุณภาพ (Quality assurance) ใหก้บัทุกกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อ
ไม่ใหเ้กิดการส่งต่อของเสียใหก้บักระบวนการถดัไป 
11. ลดความซ ้ าซอ้นของกระบวนการ โดยการพฒันาเทคนิคในขั้นตอนการออกแบบ 
(Design stage) 
 

2.3 ทฤษฎ ี5ส [8] 
หลกัการและแนวคิด 5ส  เป็นแนวคิดเร่ืองการจดัระเบียบเรียบร้อยในสถานท่ีท างานโดย 

มุ่งเนน้การมีส่วนร่วมของคนในองคก์าร และการท ากิจกรรม 5ส  ถือไดว้า่เป็นแนวคิดพื้นฐานใน
การท างานเพื่อใหไ้ดง้านท่ีมีคุณภาพดีเช่นกนัโดย  3ส แรก จะส่งผลแก่วสัดุอุปกรณ์และสถานท่ี  
ส่วน  2ส หลงั  จะส่งผลโดยตรงกบัคนหรือบุคลากรในหน่วยงาน 

ภาพที ่2.1   กรอบแนวคิดเกีย่วกบักจิกรรม 5ส [9] 
ส1 สะสาง คือ การแยกใหช้ดัเจนระหวา่งของท่ีจ าเป็นตอ้งใชก้บัของท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งใชข้อง 

ท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งใหข้จดัทิ้งไป กล่าวกนัวา่การเพิ่มประสิทธิภาพนั้นตอ้งเร่ิมจาก "สะสาง" 
 

https://sites.google.com/site/nw5s2016/khwam-pen-ma/hlak-kar-laea-naewkhid-kar-danein-kickrrm-5s/18-1-2559 13-32-57.jpg?attredirects=0
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ส2 สะดวก คือ การจดัวางของท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้หเ้ป็นระเบียบสามารถหยบิฉวยใชง้านได ้
ทนัที กล่าวกนัวา่ใหใ้ชห้ลกั "สะดวก" น้ีเพื่อก าจดัความสูญเปล่าของเวลาในการ "คน้หา" ส่ิงของ 
             ส3 สะอาด คือ การปัดกวาดเช็ดถูสถานท่ี ส่ิงของ อุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร ใหส้ะอาด 
อยูเ่สมอไม่มีเศษขยะ ไม่ใหส้กปรกเลอะเทอะ กล่าวกนัวา่ "สะอาด" คือ พื้นฐานของการยกระดบั
คุณภาพ 
             ส4 สุขลกัษณะ คือ การรักษาปฏิบติั 3 ส ไดแ้ก่ สะสาง สะดวก และสะอาดใหดี้ตลอดไป ซ่ึง
เป็นการจดัการสภาวะรอบตวั เพื่อใหเ้กิดสภาพท่ีดีทางกาย จิตใจ ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม 
             ส5 สร้างนิสัย คือ การรักษาและปฏิบติัตามส่ิงท่ีก าหนดไวแ้ลว้อยา่งถูกตอ้งจนติดเป็นนิสัย 
และสร้างวนิยัใหก้บัตนเอง 
กิจกรรม 5ส จึงเป็นการจดัความเป็นระเบียบเรียบร้อยในสถานท่ีท างาน อนัเป็นปัจจยัพื้นฐานในการ
เพิ่มผลผลิต เพราะในกระบวนการด าเนินกิจกรรมนั้น มุ่งเน้นการพฒันาทรัพยากรมนุษยอ์ย่าง
ต่อเน่ือง โดยเช่ือว่ามนุษย์จะพฒันางานในองค์การตนเองต่อไป ซ่ึงแนวทางน้ีเป็นแนวทางการ
บริหารงานแบบมีส่วนร่วม ซ่ึงองคก์ารต่างๆ พยายามมุ่งเนน้มาโดยตลอด 
วตัถุประสงคส์ าคญั 4 ประการของกิจกรรม 5ส  คือ 
1. พฒันาความคิดในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
2. สร้างทีมงานท่ีดี โดยการใหทุ้กคนมีส่วนร่วม 
3. พฒันาผูบ้ริหารและหวัหนา้งาน โดยการฝึกความสามารถในการเป็นผูน้ า 
4. เตรียมความพร้อม เพื่อการน าเทคโนโลยี ดา้นการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ียากข้ึนมาใช ้
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนในการด าเนินงาน 

จากการสหกิจศึกษาของนกัศึกษาในบริษทั วาลิโอ สยาม เทอร์มอล ซิสเต็มส์ จ  ากดั  เป็น
เวลา 4 เดือน เร่ิมปฏิบัติงานตั้ งแต่วนัท่ี 4 มิถุนายน พ.ศ.2561 ถึงวนัท่ี 28 กันยายน พ.ศ. 2561 
นกัศึกษาไดป้ฏิบติังานในแผนก Tooling โดยท าการศึกษาการท างานต่างๆในระยะเวลา 1 เดือนแรก 
และหลงัจากนั้นไดท้  างานประจ าวนัท่ีไดรั้บมอบหมายและท า  Project  จึงสรุปตารางแผนงานได้
ดงัน้ี 

 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 
ตารางที ่3.1   แสดงแผนการปฏิบติังานสหกิจศึกษา 
 

ล าดับ หัวข้องาน 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กนัยายน 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. ศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบั
สถานประกอบการ 

                

2. ศึกษาเก่ียวกบัการ
ท างานในแผนก 
และฝึกใชเ้คร่ืองมือวดั 

                

3. ศึกษาขอ้มูลของคลงั
อะไหล่,รถเคร่ืองมือ 

                

4. ปฎิบติังานและเก็บ
ขอ้มูลท่ีเก่ียวกบั
โครงงาน 

                

5. วเิคราะห์ขอ้มูลและ
ตรวจสอบ 

                

6. จดัท ารูปเล่มรายงาน                 
7. ส่งใหพ้ี่เล้ียงตรวจสอบ

และแกไ้ข 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 
โครงงานท่ีไดรั้บมอบหมายคือ ดูแลท่ีจดัเก็บอะไหล่และรถเคร่ืองมือซ่ึงจะน าไปใช้เม่ือมี

การซ่อมบ ารุง เน่ืองจากการซ่อมบ ารุงแต่ละคร้ัง ปัญหาท่ีพบจะแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ 
 1. การหาอะไหล่ในท่ีจดัเก็บอะไหล่เป็นไปอยา่งล่าชา้ 
 2. การหาเคร่ืองมือในขณะปฏิบติังานซ่อมบ ารุงใชเ้วลานาน 

 ซ่ึงปัญหาท่ีพบนั้นเกิดมาจากการท่ีอะไหล่ต่างๆถูกวางในต าแหน่งท่ีไม่เป็นหมวดหมู่ และมีการ
ระบุช่ือของอะไหล่ต่างๆไม่ชดัเจน ท าให้เกิดความล่าชา้ในการคน้หาแต่ละคร้ัง ปัญหาในส่วนของ
รถเคร่ืองมือนั้น เกิดมาจากการท่ีมีเคร่ืองมือท่ีไม่ถูกใช้งาน ปะปนรวมอยู่กบัเคร่ืองมือท่ีถูกใช้งาน
เป็นประจ า และ ไม่มีการจดัหมวดหมู่เคร่ืองมือ ท าให้ใช้เวลาในการคน้หานาน ซ่ึงก่อให้เกิดการ
ความล่าช้าในการปฏิบติังาน  การปรับปรุงคร้ังน้ีจะช่วยท าให้ง่ายต่อการคน้หาอะไหล่ในท่ีจดัเก็บ
อะไหล่ และ ง่ายต่อการคน้หาเคร่ืองมือในขณะปฏิบติังาน ซ่ึงจะก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการ
ท างานเพิ่มข้ึน 
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติโครงงงาน  
3.3.1 ศึกษาข้อมูล 

 หาข้อมูลของคลังอะไหล่ในแต่ละไลน์ว่ามีอะไรบ้าง มี ก่ีชนิด โดยศึกษาจากตาราง 
Masterlist  และ หาขอ้มูลของท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือโดยสังเกตุและจดบนัทึกในขณะท่ีไปปฏิบติังาน
ซ่อมบ ารุง วา่มีเคร่ืองมือชนิดใดบา้งท่ีใชง้านเป็นประจ า 
ตารางที ่3.2   แสดงรายการอะไหล่ 

Master list spare part of tahc & ke8 

LINE No. PART LIST 
Size 
box 

Total 
Minimium 

stock 
Order DRAWING  

TAHC,KE8 

1 
TAHC,KE8-Housing 
Back side 

L 0 
  

TNC  

2 
TAHC,KE8-Housing 
Operator side 

L 0 
  

TNC  

3 
TAHC,KE8-Cover 
Housing Back side 

M 2 
  

TNC  
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ตารางที ่3.3   แสดงรายการอะไหล่ (ต่อ) 
 

Master list spare part of tahc & ke8 

LINE No. PART LIST 
Size 
box 

Total 
Minimium 

stock 
Order DRAWING  

TAHC,KE8 

4 
Cover Housing 
Operator side 

M 2 
  

TNC  

5 
TAHC,KE8-Oil 
seal 

M 11 
  

Misumi  

6 
Tensoin roll TOP 
common for all 
MC 

L 2 
  

TNC  

7 
Tensoin roll 
BOTTOM long 

L 2 
  

TNC  

8 
Tensoin roll 
BOTTOM short  

L 0 
  

TNC  

9 
-Coil spring SWM 
14-56  

M 2 
  

Misumi  

10 
Stripper bolt 
Diamete10 mm.  

M 15 
  

Misumi  

11 
Spacer ring lock 
nut M40 inner  

M 15 
  

TNC  

12 
Spacer ring gear 
drive 40 TEETH 

M 2 
  

TNC  

13 
TAHC,KE8-Shim 
ring 0.3mm. 

M 23 
  

TNC  

14 
Retaining rings-C 
Type  

M 54 
  

Misumi  
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ตารางที ่3.4   แสดงรายการอะไหล่ (ต่อ) 
 

SPARE PARTS KN9 FIN Update 16/10/2018 

LINE No. PART LIST 
Size 
box 

Total 
Minimium 

stock 
Order DRAWING 

KN9 
FIN 

1 KN9-Shaft TOP-F  0 
   

2 KN9-Shaft BOTTOM-F  0 
   

3 
KN9-Blade holder COMMON 
TOP/BOTTOM-F 

L 0 
  

 
4 KN9-Side flange blade holder  L 0   

 

5 
KN9-Pin forming (PSSFUW12-75-M5-
N5) 

M 8   

 
6 KN9-Gear forming TOP 54 TEETH-F L 1   

 

7 
KN9-Gear forming BOTTOM 54 
TEETH-F 

L 1 
  

 
8 KN9-Gear packing TOP 56 TEETH-P L 2 

   
9 KN9-Gear packing TOP 56 TEETH-P L 2   

 
10 KN9-Stripper plate forming  M 10   

 
11 KN9-Packing roll 36 TEETH   L 2 

   
12 KN9-Cover stripper plate packing L 2   

 
13 KN9-Packup side roll 70 Shore L 14   

 
14 KN9-Cutter blade TOP M 2   

 
15 KN9-Cutter blade Bottom M 9   

 
16 KN9-WORM SCREW (KN9-MC#1) L 3   

 
17 KN9-WORM SCREW (KN9-MC#2) L 3   
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ตารางที ่3.5   แสดงเคร่ืองมือท่ีใชง้านเป็นประจ า 

 

เคร่ืองมือที่ใช้งานเป็นประจ า 

1. filler gauge 17.ดา้มขนักอกแกก 
2.ปะแจL ยาว หวับอล 18.สายแม่เหลก็ 
3.ปะแจL ยาว หวัเหล่ียม 19.คีมลอ๊ก 
4.ปะแจL สั้น หวับอล 20.กระจก 
5.ปะแจL สั้น หวัเหล่ียม 21.ดา้มถอดPIN 
6.ปะแจL ยาว คอสั้น 22.คีมลอ๊กช๊อก 
7.ปะแจ L สั้น คอสั้น 23.ปะแจL เบอร์ 14,18 
8.ดา้มต่อปะแจL สั้น,ยาว 24.เหลก็ส่ง 
9.กรรไกรตดัMaterial,ตดัshim 25.ตวัดูดBearing 
10.เหลก็ขีด 26.Marker 
11.ปะแจปากตาย 
เบอร์ 8,10,12,14,17,19,24 

27.หินน ้ามนั 

12. ปะแจเล่ือน 28.เกียงแซะ 
13.คีมตดั ,คีมปากจระเข ้ 29.ไฟฉาย 
14.ดา้มขนัF U nut+ชุดขนั 30.สก๊อตไบร์ 
15.ชุดบลอ๊กหวั 6 เหล่ียม 31.น ้ายาหล่อล่ืน 
16.ดา้มขนักอกแกก 32.แผน่ shim 

  33.ตวัตอก Bearing 
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3.3.2 ศึกษาปัญหาจากสภาพปัจจุบัน 
เป็นขั้นตอนของการศึกษาขั้นตอนและวิธีท่ีการท างานปัจจุบนัโดยการสังเกต เพื่อหาปัญหา 

และไดเ้ห็นถึงปัญหาของท่ีจดัเก็บอะไหล่ และ เคร่ืองมือ โดยแบ่งเป็น 2ส่วน 
3.3.2.1 ทีจั่ดเกบ็อะไหล่ 
ปัญหาท่ีพบในท่ีจดัเก็บอะไหล่นั้น ทุกคร้ังท่ีมีการน าอะไหล่ออกเพื่อจะน าไปใชน้ั้น พบวา่ 

มีความล่าชา้ในการคน้หา สาเหตุมาจากป้ายท่ีระบุช่ือและชนิดของอะไหล่ ไม่มีความชดัเจน การจดั
วางอะไหล่มีต าแหน่งในการจดัวางท่ีไม่เหมาะสม ไม่เป็นหมวดหมู่  

 

ภาพที ่3.1   ท่ีจดัเก็บอะไหล่ 

                 ภาพที ่3.2   ท่ีจดัเก็บอะไหล่ (ต่อ)                            ภาพที ่3.3   ท่ีจดัเก็บอะไหล่ (ต่อ) 
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3.3.2.2 ทีจั่ดเกบ็เคร่ืองมือ 
ปัญหาท่ีพบในท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือนั้น พบวา่ไม่มีความเป็นระเบียบเรียบร้อย มีเคร่ืองมือท่ี 

ไม่ไดใ้ชง้านปะปนรวมกบัเคร่ืองมือท่ีใชง้านบ่อย ท าให้ท่ีจดัเก็บมีน ้ าหนกัมาก และ ใชเ้วลานานใน
การคน้หาเคร่ืองมือ  

 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่3.4   ท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือ (ต่อ) 

 
                  ภาพที ่3.5    ท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือ (ต่อ)                   ภาพที ่3.6    ท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือ (ต่อ) 
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3.3.3 เรียบเรียงข้อมูลแนวทางการแก้ปัญหา 
น าแนวทางการแกปั้ญหาไปเสนอพี่เล้ียง  หลงัจากพี่เล้ียงอนุมติัจึงเร่ิมลงมือจดัท าเคร่ืองมือ

ท่ีใชส้ าหรับหรับแกปั้ญหา  
3.3.4 จัดท าอุปกรณ์และทดลองติดตั้ง 

เป็นขั้นตอนการน าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าเป็นอุปกรณ์ท่ีใชส้ าหรับแกปั้ญหา 
แบ่งไดเ้ป็น 2 ส่วน 

 3.3.4.1 ทีจั่ดเกบ็อะไหล่ 
1.น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการศึกษานั้นมาท าเป็นป้ายระบุช่ือและไลน์ของอะไหล่   

 
ภาพที ่3.7   ตวัอยา่งแผน่ป้ายท่ีจดัท าข้ึน 

ระบุช่ือไลน์ ระบุช่ืออะไหล่ 
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2.ท าความสะอาดท่ีจดัเก็บอะไหล่ 

ภาพที ่3.8   ท าความสะอาดท่ีจดัเก็บอะไหล่ 
3. จดัเรียงอะไหล่ใหเ้ป็นหมวดหมู่ตาม ไลน์ของอะไหล่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่3.9   จดัเรียงอะไหล่ใหเ้ป็นหมวดหมู่ 
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4. น าแผน่ป้าย ท่ีจดัท าข้ึนไปติดไวใ้นท่ีจดัเก็บอะไหล่ 

ภาพที ่3.10   ติดตั้งแผน่ป้าย 
 

ภาพที ่3.11    ติดตั้งแผน่ป้าย (ต่อ) 
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3.3.4.2 ทีจั่ดเกบ็เคร่ืองมือ 
น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการไปซ่อมบ ารุงร่วมกบัพี่ในแผนกมาคดัเคร่ืองมือท่ีไม่จ  าเป็นออก ให ้

เหลือแต่เคร่ืองมือท่ีใช้งานจริง โดยใช้หลกัการ 5 ส หลงัจากนั้นร่างแบบท่ีใช้ส าหรับใส่เคร่ืองมือ
ข้ึนมา เพื่อน าไปเขียนลง auto cad  
1 .ร่างแบบของเคร่ืองมือข้ึนมาเพื่อใชท้  าท่ีส าหรับใส่เคร่ืองมือ  

 
 
 
 
 
 
 
 
 

      
 

ภาพที ่3.12   วดัขนาดเพื่อน าไปท าแบบ               ภาพที ่3.13   วดัขนาดเพื่อน าไปท าแบบ (ต่อ) 
2. น าแบบมาเขียนลงโปรแกรม auto cad  

 
 

 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่3.14   แบบ ท่ีวางเคร่ืองมือ 
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ภาพที ่3.15   แบบ ท่ีวางเคร่ืองมือ (ต่อ) 

 
3. น าแบบไปสั่งท าเป็นท่ีวางเคร่ืองมือ โดยใชว้สัดุเป็น MC NYRON แลว้ทดลองใชง้าน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.16   ท่ีวางเคร่ืองมือแบบใหม่ 
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ภาพที ่3.17   ท่ีวางเคร่ืองมือแบบใหม่ (ต่อ) 
 

3.3.5 จัดอบรบ 
 ใหค้วามรู้แก่พนกังานในแผนกเพื่อใหเ้ขา้ใจถึงขอ้มูลท่ีเปล่ียนแปลงใหม่ คือ ต าแหน่งท่ีจดั

วางอะไหล่ และ ต าแหน่งท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือ 
3.3.6  บันทกึผลการทดลอง 

บนัทึกผลการทดลองโดยตรวจสอบดูวา่หลงัการปรับปรุง สามารถแกปั้ญหาตามเป้าหมาย
ท่ีวางไวห้รือไม่ 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และการสรุปผลต่างๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
ขั้นตอนการด าเนินโครงงานเป็นดงัน้ี  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

สร้างเคร่ืองมือที่ใช้ส าหรับทดลองแก้ปัญหา 
 

ขยายผลโดยการน าไปติดต้ังทุกจุด 

ไม่ใช่ 

 

ภาพที ่4.1   ขั้นตอนการด าเนินโครงงาน 

เร่ิม 

ศึกษาข้อมูลภายในห้องเคร่ืองมือ 

เกบ็ข้อมูลปัญหาจากสภาพปัจจุบัน 

เรียบเรียงข้อมูลแนวทางแก้ปัญหา 

น าเสนอพีเ่ลีย้ง 

ทดลองติดตั้ง 

ใช่ 

น าผลการทดลองเสนอพีเ่ลีย้ง 

บันทึกผลการทดลอง 

ใช่ 

ไม่ใช่ 
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4.1.1 ข้ันตอนการปรับปรุง 
จดัท าป้ายท่ีใชใ้นการระบุช่ือและไลน์ของอะไหล่แลว้จดัเรียงอะไหล่ให้เป็นหมวดหมู่โดย

จดัเรียงตามหมวดหมู่ท่ีระบุใน Master List และ จดัท าท่ีวางเคร่ืองมือแบบใหม่เพื่อแกปั้ญหาในเร่ือง
การคน้หาอะไหล่ และ เคร่ืองมือ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานให้รวดเร็ว และ ง่ายต่อการ
คน้หา 

ภาพที ่4.2   รูปก่อนการปรับปรุงท่ีจดัเก็บอะไหล่ซ่ึงมีการจดัเรียงท่ีไม่เหมาะสม 
                    และ ระบุช่ือท่ีไม่ชดัแจน 
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ภาพที ่4.3   รูปก่อนการปรับปรุงท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือซ่ึงมีเคร่ืองมือท่ีไม่ไดใ้ชง้านอยูม่าก และ ไม่มี 
                 ความเป็นระเบียบ ท าใหย้ากต่อการคน้หา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.4   รูปก่อนการปรับปรุงท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือซ่ึงมีเคร่ืองมือท่ีไม่ไดใ้ชง้านอยูม่าก และ  ไม่มี  
                 ความเป็นระเบียบ ท าใหย้ากต่อการคน้หา (ต่อ) 
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ภาพที ่4.5   รูปหลงัการปรับปรุงท่ีจดัเก็บอะไหล่โดยเปล่ียนการจดัวางและน าป้ายช่ือมาติดตั้ง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่4.6   รูปหลงัการปรับปรุงท่ีจดัเก็บอะไหล่โดยเปล่ียนการจดัวางและน าป้ายช่ือมาติดตั้ง (ต่อ) 
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ภาพที ่4.7   รูปหลงัการปรับปรุงท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือแบบใหม่ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.8   รูปหลงัการปรับปรุงท่ีจดัเก็บเคร่ืองมือแบบใหม่ (ต่อ) 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

จากการตรวจสอบหลงัปรับปรุง พบวา่การคน้หาอะไหล่และเคร่ืองมือ ใชเ้กิดความสะดวก 
รวดเร็วมากข้ึน เพราะ อะไหล่และเคร่ืองมืออยู่เป็นท่ี ไม่กระจัดกระจาย  ซ่ึงมีผลท าให้การ
ปฏิบติังานเกิดความรวดเร็วและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

 

4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และ จุดมุ่งหมายในการ
ปฏบิัติงานหรือการจัดท าโครงการ 

4.3.1 จุดมุ่งหมายในการจัดท าโครงงาน 
1. จดัเรียงอะไหล่และเคร่ืองมือใหเ้ป็นหมวดหมู่ท  าให้เกิดความสะอาดเรียบร้อย 
2. เกิดความสะดวกในการคน้หาเคร่ืองมือ และ อะไหล่ 

4.3.2 ผลทีไ่ด้รับ 
 หลงัจากปรับปรุงการจดัวางท่ีจดัเกิดอะไหล่และเคร่ืองมือ พบวา่เกิดความสะอาดเรียบร้อย 
อะไหล่มีช่ือระบุไว ้ท าใหค้น้หาง่าย สะดวก ในส่วนของเคร่ืองมือเม่ือท าท่ีวางแบบใหม่ข้ึนมา ท าให้
เวลาจดัเก็บ เคร่ืองมือจะอยูใ่นต าแหน่งท่ีบงัคบัไว ้ท าใหง่้ายต่อการจดัเก็บและการคน้หา เป็นไป
ตามเป้าหมายท่ีวางไว ้
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 
 จากการด าเนินการสร้างเคร่ืองมือท่ีใช้ส าหรับแกไ้ขปัญหาเร่ืองการคน้หาอะไหล่
และเคร่ืองมือ เปล่ียนการจัดวางของอะไหล่และเคร่ืองมือ โดยใช้หลักการ 5 ส มา
ประยุกต์ใช้ สรุปได้ว่า สามารถแก้ปัญหาในเร่ืองของการค้นหาอะไหล่และเคร่ืองมือ 
ภายในห้องเคร่ืองมือไดเ้ป็นอยา่งดี อะไหล่และเคร่ืองมืออยูใ่นต าแหน่งท่ีเหมาะสม สะดวก
ท าใหง่้ายต่อการคน้หาอะไหล่และเคร่ืองมือ ส่งผลใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน  
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 ปัญหาทีอ่าจจะเกดิขึน้ ตลอดระยะเวลาการสหกิจศึกษาไดมี้การศึกษาเรียนรู้ต่างๆจาก 
เอกสารส าคญัของทางบริษทั ซ่ึงขอ้มูลต่างๆเหล่าน้ีเป็นความลบัหากน ามาใช้โดยไม่ปรึกษาพี่เล้ียง
อาจน าขอ้มูลไปใชใ้นทางท่ีไม่เหมาะสมและท าใหข้อ้มูลร่ัวไหลออกมาได ้

แนวทางการแก้ไขปัญหา เพื่อป้องการการน าขอ้มูลไปใชใ้นทางท่ีไม่เหมาะสมท าใหข้อ้มูลท่ี 
เป็นความลบัของทางบริษทัร่ัวไหล ก่อนจะใชง้านหรือศึกษาขอ้มูลควรปรึกษาท่ีปรึกษาระหวา่งการ
ท างานหรือขออนุญาตก่อนทุกคร้ัง      

                                
5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 จากการสหกิจศึกษาในคร้ังน้ีพบว่า ความช านาญในการปฏิบติังาน Machine น้อย หาก
ไดรั้บการฝึกฝนมากกวา่น้ี จะมีความช านาญและแม่นย  ามากข้ึน 
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