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บทสรุป 
 

 จากการศึกษาขอ้มูลของเสียในสายการผลิตคอนเดนเซอร์รุ่น F43 พบวา่ การเกิดขาเอ็นแค็
ปละลายนั้นมีค่า PPM ท่ีเกินกว่าท่ีก าหนด ท าให้เป็นบ่อเกิดของความสูญเปล่าในการผลิต ท าให้
ประสิทธิภาพการผลิตลดลงส่งผลใหย้อดการผลิตลดลง และช้ินงานท่ีเกิดขาเอ็นแค็ปละลายนั้นตอ้ง
ทิ้งโดยเปล่าประโยชน์ ดงันั้นจึงได้คน้หาวิธีแกไ้ขปัญหาในส่วนน้ีโดยการก าหนดให้มีการเช่ือม
ซ่อมขาเอ็นแค็ปและท าเอกสารการปฏิบติังานในการเช่ือมซ่อม เพื่อให้เกิดเป็นมาตรฐานในการ
ปฏิบติังานและการตรวจสอบ 
 จากการด าเนินการโครงงานให้มีการเช่ือมซ่อมขาเอ็นแค็ปละลายและท าเอกสารการ
ปฏิบติังานในการเช่ือมซ่อมนั้นสามารถลดปัญหาของเสียท่ีเกิดจากขาเอ็นแค็ปละลายได้โดยไม่
กระทบจุดอ่ืน ๆ ท าให้ไม่เกิดงานเสียท่ีท าให้เกิด PPM จากขาเอ็นแค็ปละลายเกิดข้ึน เป็นผลให้
บริษทัประหยดัต้นทุนไปเป็นจ านวนเงิน 424,316.39 บาทระหว่าง เดือน กรกฎาคม ถึง เดือน 
กนัยายน พ.ศ.2561 
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Summary 

The project study of waste reduction of the condenser production line in the model F43, it 
was found that the erosion of the End Cap Leg, which had the higher than the PPM that was caused 
to loss of production efficiency. Therefore, in order to decrease the waste of the condenser 
production line, the study project was to propose the method of improvement of repairing the End 
Cap Leg by the welding process and set the standard work. The results have shown the cost of 
production in 424,316.39 Bath during July-September 2018 that can be reduced the production loss 
of PPM 
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บทที1่ 

บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ  

ช่ือภาษาองักฤษ :  VALEO SIAM THERMAL SYSTEMS.CO.,LTD 

ช่ือภาษาไทย :      บริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเตม็ส์ จ  ากดั 

ท่ีตั้ง :           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  ภายในบริษทั [3] 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการหรือการให้บริการหลกัขององค์กร  

บริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเตม็ส์ จ  ากดั มีลกัษณะของกิจการเป็นการผลิตและส่งออก 
ส่วนประกอบยานยนตใ์นกลุ่มเคร่ืองปรับอากาศรถยนต ์โดยมีส่วนประกอบของเคร่ืองปรับอากาศ 
ได้แก่ Condenser ,Heater core , Evaporator และ HVAC ส าหรับรถยนต์ โดยทางบริษัท วาลีโอ
สยาม เทอร์มอลซิสเต็มส์ จ  ากดั มีลูกคา้ในการติดต่อคา้ขายทั้งภายในประเทศและต่างประเทศท่ี
ส าคญั ดงัแสดง  
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ภาพที ่1.4   ลูกคา้ของบริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเตม็ส์ จ  ากดั [4] 

 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 บริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอล ซิสเตม็ส์ จากดั เขา้มาตั้งโรงงานในประเทศประมาณ 40 ปี 
เป็นบริษทัท่ีผลิตช้ินส่วนรถยนต ์ซ่ึงเป็น 1 ใน 12 ของโลกท่ีเป็น Auto part มีพนกังานทั้งหมด 95 เช้ือ
ชาติ 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 
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1.3.1 รูปแบบการจัดการองค์กรภายในแผนก 

 
 

ภาพที ่1.5   รูปแบบการจดัการองคก์รภายในแผนก 

 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีก่ารงานทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

1.4.1 ต าแหน่งท่ีไดรั้บมอบหมาย Process Engineer Trainee 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและต าแหน่งงาน 

1.5.1 นายศุภณฏัฐ ์ด ารงศิริพงศา ต าแหน่ง Process Engineer Leader 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 

        ตั้งแต่วนัที 4 มิถุนายน 2561 ถึง วนัท่ี 28 กนัยายน 2561 รวมระยะเวลาทั้งส้ิน 16 สัปดาห์ 
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1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 

         สหกิจศึกษาท่ีบริษทั วาลีโอ สยามเทอร์มอลซิสเต็มส์ จ  ากดั ผูจ้ดัท าไดท้  าการปฏิบติังานใน
แผนก การผลิตในส่วนของ Autonomous Production Unit 4 (APU4) โดยจะควบคุมดูแลในส่วน
การผลิตคอนเดนเซอร์ ในช่วงแรกผูจ้ดัท าไดท้  าการเรียนรู้กระบวนการต่าง ๆ ของการผลิต หลงัจาก
นั้นคอยช่วยดูแลด าเนินการผลิตให้ราบร่ืนและยงัได้ฝึกทักษะในการใช้อุปกรณ์ต่าง  ๆ ให้มี
ประสิทธิภาพหลงัจากนั้นทางแผนกจึงจดักิจกรรมการท าการเพิ่มผลิตภาพ (productivity) เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตให้กบัทางแผนกโดยเลือกจุดท่ีจะกระท าการปรับปรุงจากยอดของหน่ึงส่วน
ในลา้นส่วน (part per million: PPM) พบวา่ค่า PPM ท่ีเกิดจากขาเอน็แคป็ละลายของรุ่น F43 ท่ีสถานี
เตาอบมีค่าเกินท่ีก าหนดไว ้ดงันั้นวตัถุประสงคข์องโครงงานน้ีคือ การลดของเสียของสายการผลิต
คอนเดนเซอร์ชนิดท่อและครีบ เพื่อลดค่า PPM ท่ีเกิดจากขาเอ็นแค็ปละลายในรุ่น F43 ท่ีสถานีเตา
อบก่อนส่งเขา้ไฟนอลไลน์ โดยการก าหนดให้มีการเช่ือมขาเอ็นแค็ปและจดัท าเอกสารขั้นตอนการ
ปฏิบติังานเพื่อใหเ้ป็นมาตรฐานในการท างาน 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

        1.8.1. เพื่อลดของเสียของสายการผลิตคอนเดนเซอร์ชนิดท่อและครีบ โดยลดค่า PPM ท่ีเกิด    

                  จากขาเอน็แคป็ละลายในรุ่น F43  

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
        1.9.1. ไดรั้บประสบการณ์จากการปฏิบติังานจริง สถานการณ์จริง  ไปประยกุตใ์ชใ้หเ้กิด     

                   ประโยชน์ในอนาคต 

        1.9.2. ไดท้กัษะในการแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการปฏิบติังานได ้

        1.9.3. ไดเ้พิ่มมาตรฐานในการท างานใหบ้ริษทั



 
 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 
 

         การปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ีเป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใชใ้นการ
ปฏิบัติงานทุกส่วนตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้ งท่ีเคยเรียนมา
ประยกุตใ์ชแ้ละเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ ๆ ท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน ดงัต่อไปน้ี 

- ผลิตภาพ 
- ไคเซ็น  
- การก าจดัความสูญเสีย  
- การศึกษาวธีิการท างาน  

2.1 ผลติภาพ (Productivity) [5] 
ผลิตภาพ (productivity) คือการเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตเพื่อเพิ่มปริมาณของผลผลิตโดย 

ค านึงถึง คุณภาพ การใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า 
2.1.1 องค์ประกอบของการเพิม่ผลผลติ 
1) คุณภาพ (quality) หมายถึง การสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 
2) ตน้ทุน (cost) หมายถึง การลดตน้ทุนโดยคงไวซ่ึ้งคุณภาพของสินคา้และบริการ 
3) การส่งมอบ (delivery) หมายถึง การส่งมอบท่ีถูกตอ้ง ถูกเวลา และถูกสถานท่ี 
4) ความปลอดภัย (safety) หมายถึง การสร้างสภาพแวดล้อมให้มีความปลอดภัย ไม่เป็น

อนัตรายกบัพนกังาน ซ่ึงมีผลกบัความมัน่ใจของพนกังาน 
5) ขวญัก าลงัใจในการท างาน (morale) หมายถึง การสร้างบรรยากาศและสภาพแวดลอ้มในการ 

ท างานใหเ้อ้ือต่อการท างานเพื่อใหพ้นกังานปฏิบติังานอยา่งเตม็ความสามารถ 
6) ส่ิงแวดลอ้ม (environment) หมายถึง การด าเนินธุรกิจโดยไม่ท าลายส่ิงแวดลอ้มและชุมชน 
7) จรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ (ethics) หมายถึง การด าเนินธุรกิจโดยไม่เอาเปรียบทุก ๆ 
ฝ่ายท่ี 

เก่ียวขอ้ง คือ ลูกคา้ พนกังาน ผูจ้ดัหาสินคา้ คู่แข่ง ผูถื้อหุน้ ภาครัฐ สังคม และส่ิงแวดลอ้ม 
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2.1.2 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
การควบคุมดว้ยการมองเห็นเป็นระบบการควบคุมการท างานให้พนกังานทุกคน สามารถเขา้ใจ   

ขั้นตอนการท างาน เป้าหมาย ผลลพัธ์การท างานไดง่้ายและชดัเจน รวมถึงเห็นการผดิปกติต่างๆและ
แก้ไขได้อย่างรวดเร็ว โดยใช้บอร์ด ป้าย สัญลกัษณ์สีและอ่ืนๆ เพื่อส่ือสารให้พนกังานทราบ ถึง
โดยง่าย 

 
2.2 ไคเซ็น (Kaizen) [6]  

ไคเซ็น(kaizen) แปลตามศัพท์ภาษาญ่ีปุ่นว่า”การปรับปรุง” (improvement) เป็นแนวคิดท่ี
น ามาใชใ้น การบริหารการจดัการอยา่งมีประสิทธิภาพโดยมุ่งเนน้การมีส่วนร่วมของพนกังานทุก
คนทุกระดบั ร่วมกนัหาแนวทางใหม่ๆเพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดลอ้มในการท างาน
ให้ดี ข้ึนอยู่เสมอ  หัวใจหลักอยู่ ท่ีต้องมีการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่มี ท่ีส้ินสุด (continuous 
improvement) เทคนิค เคร่ืองมือในการท า Kaizen เช่น 

1) 5s หรือ 5ส ในภาษาญ่ีปุ่นคือ แนวทางท่ีใชเ้พื่อปรับปรุงแกไ้ขงานและรักษาส่ิงแวดลอ้มใน ท่ี
ท างานให้ดีข้ึน ประกอบไปด้วย สะสาง (seiri), สะดวก  (seiton), สะอาด (seiso), สุขลักษณะ 
(seiketsu) และสร้างนิสัย (shitsuke) 

2) วงจร PDCA ประกอบไปดว้ย การวางแผน (plan), การปฏิบติั (do), การตรวจสอบ (check) 
และการปรับปรุงแกไ้ข (act) 

3) Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบ ารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมีส่วนร่วม 
หมายถึงระบบการบ ารุงรักษาท่ีครอบคลุมตลอดช่วงอายุอุปกรณ์โดยตอ้งอาศยัความร่วมมือจาก
พนกังานทุกคนโดยเป้าหมายสูงสุดของ TPM คือเคร่ืองจกัรเสียเป็นศูนยห์รือของเสียเป็นศูนยห์รือ
อุบติัเหตุเป็นศูนย ์
 

2.3 การก าจัดความสูญเสีย (7 Waste) [7] 
       การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจดอกหน่ึงในระบบ Lean Manufacturing เป็นระบบ
ก าจดัความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ให้กบักิจกรรมหรืองานท่ีด าเนินการ ขอ้เสียจากการมี 7 Waste คือ ใช้เวลาการผลิตนาน สินคา้มี
คุณภาพต ่า และตน้ทุนสูง (ท่ีมา : Hank Czarnecki and Nicholas Loyd, n.d.) กระบวนการผลิตมกัจะ
พบวา่มีความสูญเสียต่าง ๆ แฝงอยู่ไม่มากก็น้อย ซ่ึงเป็นเหตุให้ประสิทธิภาพและประสิทธิผลของ
กระบวนการต ่ากว่าท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ีเกิดข้ึน
มากมาย (ท่ีมา : Marry Poppendieck., 2002) แนวคิดหน่ึงท่ีคิดค้นโดย Mr.Shigeo Shingo และ 
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Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production system) โดยมีวตัถุประสงค์
เพื่อขจดัความสูญเสีย 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) 
2.3.1 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 
การผลิตสินค้าปริมาณมากเกินความต้องการการใช้งานในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหน้า 

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

1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2. เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
3. เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซา้ซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
4. ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
5. ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (more storage area) และเกิดค่าใชจ่้ายใน

การจดัเก็บ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 
6. ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
7. ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึนเช่น พนกังานในการควบคุมงาน งานเอกสาร เป็น

ตน้ 
8. ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 
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การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร (reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท า

การปรับปรุง 
- จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 
- แยกขั้นตอนท่ีท าไดใ้นขณะท่ีเคร่ืองจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขั้นตอนท่ีตอ้งท าเม่ือเคร่ืองจกัร

หยดุเท่านั้น 
- จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
- กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 
- จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเร็ว 
3. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการใหส้อดคลอ้งกบั

ปริมาณการผลิต (synchronize time and amount of process) 
5. ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (make only what is need now) 
6. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 
2.3.2 ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัว่าจะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให้ได้

ส่วนลดจากการสั่งซ้ือ จะส่งผลให้วสัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใช้งานอยูเ่สมอ 
เป็นภาระในการดูแลและการจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือวา่สินคา้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศาจ (evil) 
ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 

1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม อยูใ่นกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิตเสร็จ เละขาย

ใหก้บัลูกคา้ 
3. เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบวา่จะมีความตง้

การใชอี้กเม่ือไร 
4. วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
5. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
6. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 
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การปรับปรุง 
1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2. จดัท าแผนการจดัซ้ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
3. สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (just In Time) 
4. ลดช่วงเวลาน า (lead Time) ในการจดัซ๊ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ๊ือคราวละมาก ๆ โดย

การสร้างสัมพนัธ์กบัคู่คา้ และการจดัการระบบห่วงโซ่อุปทาน (supply chain management) 
5. ปรับการไหลของงานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงานระหวง่กระ-

บวนการ 
6. ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (visual control) เพื่อให้

สามารถเขา้ใจและสังเกตไดง่้าย อีกทั้งช่วยใหเ้กิดความสะดวก และลดความผดิพลาดในการสั่งซ้ือ
เกินความจ าเป็นได ้

7. ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (first in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
8. วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน เพื่อลด

ปริมาณวสัดุท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
2.3.3 ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transportation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทาง

ในการขนส่งลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
ปัญหาจากการขนส่ง 

1. ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่าบ ารุงรักษาอุปกรณ์
เหล่านั้น 

2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 

การปรับปรุง 
1.วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนัเพื่อ      

ลดระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยดึแนวทางความสัมพนัธ์ระหวา่งฝ่ายงานท่ีเก่ียวขอ้ง 
ใหอ้ยูใ่นกลุ่มเดียวกนั เช่น การจดัสายการประกอบสุดทา้ย (final assembly) ใหอ้ยูใ่กลก้บั 
คลงัสินคา้ เพื่อลดเวลาในการขนส่ง 
       2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
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3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายใหน้อ้ยลง เช่น การ 
จดัหาอุปกรณ์ในการขนยา้ยท่ีมีความยดืหยุน่สูง 
       4. ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์เหมาะสม 
       5. ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
       6. ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
       7. ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ั้นตอนต่อไปไดเ้ร็ว 
ข้ึนไม่ตอ้งเสียเวลารอนาน 
       8. การจดัท ากิจกรรม 5ส 

2.3.4 ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหว (motion) 
ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยู่

บนพื้น ฯลฯ ท าใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 

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) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ย 

ท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
       2. จดัสภาพการท างาน (working condition) ใหเ้หมาะสม 
       3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
       4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (jig, fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวก 
รวดเร็วมากยิง่ข้ึน 
       5. ออกก าลงักาย 
       6. ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
       7. จดัวางผงักระบวนการใหเ้หมาะสม เพื่อลดการเดิน (minimize walking) 
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2.3.5 ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงาน

เหล่านั้นไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกับผลิตภัณฑ์ รวมทั้ งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยให้ตัว
ผลิตภณัฑ์เกิดความเท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ีไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ์ ดงันั้นกระบวนการน้ีควร
รวมอยูใ่นกระบวนการผลิตใหพ้นกังานหนา้งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะ 
คอยเคร่ืองจกัรท างาน 
ปัญหาจากกระบวนการผลิต 

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 างานอยา่งไม่เป็น

ระบบและอาจก่อให้เกิดอุบติัเหตุได ้
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 าหรับกระบวนการนั้น ๆ 
14. ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์

การปรับปรุง 
1.วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้operation process chart เพื่อทราบขั้นตอนทั้งหมดในการ 

ท างาน จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
2. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต ซ่ึง 
ประกอบไปดว้ย 6 ค าถาม คือ 
ค าถามความหมายวตัถุประสงค ์
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What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
When ท าเม่ือไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
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 ์   

(designstage) เพื่อลดความซบัซอ้นของช้ินส่วน 
6. หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าดว้ยการน าหลกัการวศิวกรรมอุตสาหการ (IE techniques) เพื่อ

ปรับลดกระบวนท่ีไม่จ  าเป็นออก 
2.3.6 ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยุดการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ี

จ  าเป็นต่อการผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจาก
กระบวนการผลิตไม่สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
ปัญหาจากการรอคอย 

1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3. ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
4. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
5. เสียเวลาในการรอคอย 
6. วธีิการท างานของแต่ละกระบวนการท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
7. ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
8. ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 

การปรับปรุง 
1.ปรับการไหลของงาน (synchronize workflow) ใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการเพื่อลดปัญหา

ในการรอคอย 
2. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
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3. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา โดยจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั (preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุขอ'การรอ
คอย 

4. จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานใหมี้ความสมดุลในสายการผลิต (linebalancing) 
5. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
6. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
7. ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
9. ฝึกใหพ้นงังานมีทกัษะในการท างานหลากหลาย เพื่อใหส้ามารถท างานอ่ืนทดแทนในช่วง

ท่ีวา่ง 
2.3.7 ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้

ตอ้งการ หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

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) ซ่ึงมี 
วธีิการคือ 1) คน้หาของเสียก่อนถึงมือลูกคา้ 2) แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย 3) หาสาเหตุ 
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ของเสียแต่ละลกัษณะ 4) ก าจดัสาเหตุ 
       2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบติังานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
       3. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
       4. อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
       5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผดิพลาด (Poka-Yoke) 
       6. ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
       7. ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย ์
       8. ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต (quick 
response system) 
       9. พฒันาวธีิการท างาน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียซ ้ า 
      10. สร้างระบบประกรัคุณภาพ (quality assurance) ใหก้บัทุกกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อไม่ให้ 
เกิดการส่งต่อของเสียใหก้บักระบวนการถดัไป 
      11. ลดความซ ้ าซอ้นของกระบวนการ โดยการพฒันาเทคนิคในขั้นตอนการออกแบบ 
(deignstage) 
      12. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดีเสมอ เละพร้อมต่อการใชง้าน 
 

2.4 การศึกษาวธิีการท างาน (Method study) [8] 
การศึกษาวิธีการท างานเป็นการเก็บบนัทึกไวอ้ย่างมีขั้นตอนและการตรวจอย่างถ่ีถ้วนของ

แนวทางท่ีมีอยูแ่ลว้และท่ีจะน าเสนอข้ึนมาใหม่การศึกษาวิธีการท างานน้ีจะน าไปสู่การพฒันาและ
การประยุกตว์ิธีการท่ีง่ายและมีประสิทธิภาพสูง ซ่ึงจะท าให้ลดค่าใชจ่้ายลงไดโ้ดยมี วตัถุประสงค์
ดงัน้ี 

1) เพ่ือปรับปรุงกระบวนการและวิธีการท างาน 
2) เพ่ือปรับปรุงการปฏิบตัิงาน วางแผนผงัโรงงาน สถานท่ีตัง้ในการท างาน ตลอดจนแบบ

โรงงาน เคร่ืองจกัรและเคร่ืองมือ 
3) ลดความพยายามท่ีไมจ่ าเป็นลงพร้อมทัง้ขจดัความเม่ือยล้า 
4) ปรับปรุงการใช้เคร่ืองจกัร วสัด ุและแรงงานให้มีประสิทธิภาพมากขึน้ 



 
 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน  

 
การสหกิจศึกษาของผูจ้ดัท าในบริษทั Valeo Siam Thermal Systems Co.,Ltd. (โรงงานนิคม

อุตสาหกรรมอมตะนคร) เป็นเวลา 4 เดือน เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 4 มิถุนายน พ.ศ. 2561 ถึงวนัท่ี 
28 กนัยายน พ.ศ.2561 นกัศึกษาไดป้ฏิบติังานในแผนก Production ในส่วนของ APU4 ซ่ึงเป็นส่วน
ของการผลิตคอนเดนเซอร์ โดยท าการศึกษากระบวนการและวิธีการต่าง ๆ ในระยะเวลา 1 เดือน
แรกและหลงัการนั้นไดท้  างานประจ าวนัท่ีไดรั้บมอบหมายและท าโครงงานจึงสรุปตารางแผนงาน
ไดด้งัน้ี 

3.1 แผนงานปฏบิัติงาน 
ตารางที ่3.1   แผนงานการสหกิจศึกษา 

Topic June July August September 
 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. Safety & Rule training                 

2. Process of Condenser line                 

3. Study of Work Instruction                 

4. Consult of Productivity                 

5. Create Work Instruction                 

6. Doing Activity & Validate                 

7. Record Result                  

8. Project book                 

 
3.2 รายละเอยีดในการฝึกสหกจิศึกษา 
 โครงงานท่ีไดรั้บมอบหมายคือ การท า Productivity เร่ืองลดการเกิด PPM(PartPerMillion) 
จากขาเอ็นแค็ปละลายในรุ่น F43 ท่ีสถานีเตาอบ โดยปกติจุด ๆ น้ีนั้นจะตอ้งถูกเช่ือมติดภายในเตา 
แต่ปัญหาเกิดจากวสัดุท่ีใชเ้ช่ือมจุดน้ีนั้นเกิดละลาย ท าให้เกิดการเซาะร่องและไม่มีการเช่ือมติดท า
ให้ช้ินงานนั้น ๆ กลายเป็นของเสียโดยท่ีจุด ๆ อ่ืนนั้นยงัคงเป็นปกติ ท าให้ตอ้งทิ้งช้ินงานโดยเปล่า
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ประโยชน์ จึงไดจ้ดัท าโครงงานน้ีข้ึน เพื่อลดค่าใชจ่้ายท่ีสูญเปล่าในการทิ้งช้ินงาน รุ่น F43 เน่ืองจาก
ก่อนหน้าท่ีจะมีการท าโครงงานช้ินน้ี เม่ือเกิดขาเอ็นแค็ปละลาย ช้ินงานนั้น ๆ จะถูกทิ้งโดยเปล่า
ประโยชน์ ส่งผลให้ยอดการผลิตลดลง ซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัรายได้ของบริษทัท่ีตอ้งสูญเปล่า โดยการ
ก าหนดให้มีการเช่ือมซ่อมขาเอ็นแค็ป (rework) ด้วยมือ (manual) โดยจะมีการท าขั้นตอนการ
ปฏิบติังาน Work Instruction  หรือ WI ออกมา ก่อนจะส่งเขา้ไฟนอลไลน์ต่อไป 

 
 

ภาพที ่3.1   แสดงตวัอยา่งการเกิดขาเอน็แคป็ละลาย 

 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 
 จากการวิเคราะห์สาเหตุการเกิดขาเอน็แคป็ละลายนั้น เกิดมาจากวสัดุท่ีใชท้  าขาเอน็แคป็นั้น
บางกวา่จุดอ่ืนซ่ึงท าให้เกิดความเส่ียงท่ีจะท าให้เกิดการละลายมากกวา่จุดอ่ืน ซ่ึงการปรับอุณหภูมิท่ี
เตานั้นสามารถท าได้ยากเน่ืองจากผลิตภัณฑ์มีหลายรุ่นและใช้ค่าอุณหภูมิเดียวกันทั้ งส้ิน ทาง
นกัศึกษาและพนักงานท่ีปรึกษาจึงไดส้รุปว่าการเช่ือมซ่อมขาเอ็นแค็ปนั้นเป็นวิธีการท่ีเหมาะสม
ท่ีสุด เน่ืองจากเป็นวิธีท่ีง่าย ลงทุนนอ้ยและเห็นผลดีท่ีสุดเน่ืองจากในผลิตภณัฑ์รุ่นน้ีนั้นมีการเช่ือม
ท่ีจุดอ่ืน ๆ อยูแ่ลว้ จึงไดคิ้ดจดัท าเอกสารการปฏิบติังานในการเช่ือมซ่อม (WI) เพื่อใหมี้มาตรฐานใน
การปฏิบติังานและง่ายต่อการตรวจสอบโดยมีขั้นตอนดงัน้ี 
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3.3.1 ศึกษาข้อมูล 
1) ศึกษาขอ้มูลของเสียท่ีเกิดจากขาเอน็แคป็ละลายตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤษภาคม 2561ถึงวนัท่ี 27 

มิถุนายน 2561 เพื่อรวบรวมจ านวนของเสียวา่มีก่ีช้ิน และค่า PPM มีค่าเท่าไร 

 

 

ภาพที ่3.2   ตวัอยา่งจ านวนช้ินท่ีเกิดขาเอน็แคป็ละลายและPPM 

 2) ศึกษาการท าเอกสารการปฏิบัติงานและศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานเพื่อหาถึง
กระบวนการท่ีจะสามารถตรวจพบขาเอ็นแค็ปละลาย พบวา่อยูใ่นกระบวนการ Unloading and 
Checking ท่ีหลงัเตาดงัภาพท่ี 3.3 

 

 
 

ภาพที ่3.3   แสดงไลน์การผลิตและจุดท่ีท าโครงงาน 
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3.3.2 จดัท าเอกสาร 
1)  จดัท าเอกสารวธีิการปฏิบติังานเม่ือพบขาเอ็นแคป็ละลาย (WI) ดงัภาพท่ี 3.4 ท่ีสถานีเตา

อบในส่วนท้ายของกระบวนการ Unloading and Checking โดยเม่ือพนักงานท้ายเตาตรวจพบขา
เอ็นแค็ปละลายให้แยกงานไปวางไวใ้นพื้นท่ี ๆ ก าหนดเท่านั้น และให้ทาง QA ออก Point Card ดงั
ภาพท่ี 3.5 เพื่อก าหนดใหมี้การตรวจสอบ 100 เปอร์เซ็นต ์

 

 
 

ภาพที ่3.4   ตวัอยา่งเอกสารวิธีการปฏิบติังาน (Work instruction) WI  
 

 
 

ภาพที ่3.5   ตวัอยา่ง Point Card ก าหนดให้ตรวจสอบ 
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2)  จัดท าเอกสารวิธีการปฏิบัติงานเช่ือมซ่อมขาเอ็นแค็ปละลาย  (WI) ท่ีสถานี Torch 
Brazing ดงัภาพท่ี 3.6 โดยก าหนดให้มีการเช่ือมซ่อมงานท่ีมีขาเอ็นแค็ปละลายได้เฉพาะวนัศุกร์
เท่านั้นและใช้พนักงานเพียงคนเดียวเท่านั้นในการเช่ือมซ่อม หลังจากนั้นจะมีแค่พนักงาน QA 
เท่านั้นท่ีจะเป็นคนตรวจสอบงานโดยมีขั้นตอนดงัภาพท่ี 3.7 
 

 

 
 

ภาพที ่3.6   ตวัอยา่งเอกสารวิธีการปฏิบติังาน (Work instruction) WI  
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ภาพที ่3.7   ตวัอยา่งเอกสารวิธีการตรวจสอบงาน 
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ภาพที ่3.8   แสดง Flow Chart ของการท างาน 
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- จากภาพท่ี 3.8 เป็นการแสดงการไหลของกระบวนการ โดยเร่ิมจากพนกังานท่ีหลงัเตาจะเป็น
คนตรวจพบช้ินงานขาเอ็นแค็ปละลาย จากนั้นจะน างานดงักล่าวไปวางไวใ้นพื้นท่ี ๆ ก าหนดให้
เท่านั้น เม่ือถึงทุกวนัศุกร์ของทุกสัปดาห์พนกังานเช่ือม (คุณสุนทร) จะเป็นคนน างานมาท าการเช่ือม
ซ่อมขาเอ็นแค็ปละลาย หลงัจากนั้นจะน างานไปวางไวท่ี้พื้นท่ี ๆ ท่ีจดัเตรียมไวใ้ห้เพื่อรอพนกังาน 
QA เป็นคนตรวจสอบเม่ือพนกังาน QA ท าการตรวจสอบแลว้ถา้งานผา่นจะน างานไปวางไวท่ี้พื้นท่ี
เก็บชั่วคราวเพื่อรอส่งเขา้สายการผลิตสุดทา้ยต่อไป (final line) ถ้างานไม่ผ่านจะแยกไปวางไวท่ี้
พื้นท่ีจดัเก็บงานเสีย 

3.3.3 ให้การอบรมกบัพนักงาน  
ในส่วนของการอบรมน้ี จะอธิบายให้กบัพนกังาน 3 ส่วนคือ ส่วนแรกจะเป็นพนกังานทา้ย

เตาท่ีจะเป็นคนคดัแยกงานท่ีมีขาเอ็นแค็ปละลาย ให้ปฏิบติัตามเอกสารการปฏิบติังาน  (WI) และจุด
ในการตรวจสอบ (Point Card) ส่วนท่ีสองคือ พนกังานเช่ือมในท่ีน้ีคือคุณสุนทร เหตุผลท่ีเลือกคุณ
สุนทรเพราะวา่มีสัดส่วนการท างานแลว้เกิดของเสียนอ้ยกว่าคนอ่ืน ๆ ส่วนท่ีสามคือพนกังาน QA 
เพื่อให้เขา้ใจในการปฏิบติังานตามเอกสารขั้นตอนการปฏิบติังาน (WI) โดยมีล าดบัขั้นตอนในการ
ปฏิบติังานดงัภาพท่ี 3.9 
 

 
 

ภาพที ่3.9   แสดงการไหลของงานท่ีท าการเช่ือมซ่อมขาเอน็แคป็ละลาย



 
 

บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และการสรุปผล  

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
หลงัจากจดัท าเอกสารการปฏิบติังาน (WI) และไดท้  าการเช่ือมซ่อมขาเอ็นแค็ปในรุ่น F43 

แล้ว ได้มีการน าช้ินงานท่ีผ่านกระบวนการดังกล่าวมาท าการผ่าเพื่อดูผลการด าเนินงานและ
ตรวจสอบแนวรอยเช่ือมเพื่อดูวา่แนวรอยเช่ือมยงัอยูใ่นเกณฑแ์ละไม่เกิดรอยรอยร่ัว ณ จุดใดจุดหน่ึง 
โดยท าการผ่าตรวจสอบสองส่วนคือ 1. ส่วนแผ่นกั้น (Baffle Plate) และ 2. ส่วนโคเวอร์เฮดเดอร์ 
(Cover Header) จ  านวน 20 ตวั  
 

 
 

ภาพที ่4.1   แสดงตวัอยา่งรอยละลายของขาเอน็แคป็ก่อนและหลงัท าการเช่ือม 
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1.ภาพแสดงแนวรอยเช่ือมรอบ ๆ แผน่กั้น(Baffle Plate) โดยตอ้งมีแนวความยาวรอยเช่ือม
อยา่งนอ้ย 75% จากความยาวทั้งหมด ตามจุดท่ีก าหนด คือจุด A1 A2 A3 และ A4 
 

  

ภาพที ่4.2   แสดงพื้นท่ีการตรวจสอบของแผน่กั้น  

 

ภาพที ่4.3   แสดงตวัอยา่งผลการผา่ตรวจแนวรอยเช่ือมท่ีแผน่กั้น 
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2.ภาพแสดงแนวรอยเช่ือมท่ีโคเวอร์เฮดเดอร์ (Cover Header) โดยตอ้งมีแนวความยาวรอย
เช่ือมอยา่งนอ้ย 75% จากความยาวทั้งหมด ตามจุดท่ีก าหนด คือจุด C1 

 

 

ภาพที ่4.4   แสดงพื้นท่ีการตรวจสอบส่วนโคเวอร์เฮดเดอร์  

 

ภาพที ่4.5   แสดงตวัอยา่งการผา่ตรวจแนวรอยเช่ือมโคเวอร์เฮดเดอร์  
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ภาพที ่4.5   แสดงตวัอยา่งการผา่ตรวจแนวรอยเช่ือมโคเวอร์เฮดเดอร์(ต่อ)  

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
หลงัจากไดท้  าการเช่ือมซ่อมขาเอ็นแค็ปในรุ่น F43 โดยการท าเอกสารการปฏิบติังาน (WI) 

และผา่นการตรวจสอบขา้งตน้ดงัภาพท่ี 4.2 ถึงภาพท่ี 4.5 ผลออกมาอยูใ่นเกณฑ์ท่ีดีนั้น ส่งผลดีต่อ
ไลน์การผลิต เน่ืองจากสามารถลด PPM ,ค่าใช้จ่ายท่ีสูญเปล่า และเพิ่มจ านวนการผลิตในรุ่น F43 
เน่ืองจากไม่ตอ้งทิ้งงานท่ีเกิดปัญหาขาเอน็แคป็ละลายอยา่งเปล่าประโยชน์ 
 

4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมาย 

4.3.1 จุดมุ่งหมายของโครงงาน   

เพื่อเพิ่มยอดการผลิตและลดค่าใชจ่้ายท่ีสูญเปล่าและลดจ านวนค่า PPM จากการเกิดขาเอน็ 
แคป็ละลายในรุ่น F43 ท่ีสถานีเตาอบ ได ้100% ก่อนส่งเขา้ไฟนอลไลน์ต่อไป 
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ภาพที ่4.6   กราฟแสดงค่า PPM ก่อนและหลงัปรับปรุง 

4.3.2 ผลทีไ่ด้รับ 
จากท่ีไดก้ าหนดให้มีการเช่ือมซ่อมขาเอน็แค็ปละลายในรุ่น F43 นั้น เพื่อลดปัญหาของเสีย

และค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็นนั้น พบวา่หลงัจากท่ีมีการเช่ือมซ่อมขาเอ็นแค็ปในรุ่น F43 นั้น สามารถท า
ให้ลดค่า PPM ท่ีเกิดจากของเสียของสถานีเตาอบไปได้ 24,555 โดยคิดเป็นจ านวนช้ินงานได้เท่า 
588 ตวั ท าให้บริษทัประหยดัค่าใชจ่้ายท่ีไม่จ  าเป็นไปไดเ้ป็นจ านวนเงิน 424,316.39 บาท ซ่ึงเป็นไป
ตามจุดหมายท่ีตั้งไว ้
ตารางท่ี 4.1 แสดงการค านวน Cost Saving ท่ี PPM เท่ากบั 24,555 

Cost Saving Per Year Per 3 Month    

Reduce Defect (Unit)       588 unit 

Material Cost       765.638 THB 

Increase Wire Cost       352.80 THB 

Increase Gas Cost       2264.65 THB 

Cost of Scrap from Process       23,261.30 THB 

          

Total Cost Saving       424,316.39 THB 



 
 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ   

 
5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 

จากการศึกษาการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ในสายการผลิต คอนเดนเซอร์ (Condenser) เพื่อ
คน้หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดของเสียมากอนัดบัตน้ ๆ ของรุ่น F43 นั้น คือการเกิดขาเอ็นแค็ปละลายอนั
น ามาซ่ึงค่าใชจ่้ายท่ีสูญเปล่า โดยการท า Productivity นั้น สามารถวิเคราะห์ปัญหาและวิธีการแกไ้ข 
จึงได้จัดท าเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI)  เพื่อให้เป็นมาตรฐานในการปฏิบัติงานและการ
ตรวจสอบ ท าให้พนักงานสามารถท างานตามขั้นตอนได้อย่างเหมาะสมเป็นผลให้เกิดความ
ผดิพลาดนอ้ย ท าใหง้านท่ีเกิดขาเอน็แคป็ละลายในรุ่น F43 นั้นไม่ตอ้งทิ้งโดยเปล่าประโยชน์ก่อนส่ง
เขา้ไฟนอลไลน์ท าให้ PPM ท่ีเกิดจากขาเอ็นแค็ปละลายนั้นลดลงถึง 100 เปอร์เซ็นต์ท าให้ไม่เกิด
ของเสียท่ีเกิดจากขาเอ็นแค็ปละลายในรุ่น F43 อีกทั้งยงัสามารถประหยดัค่าใชจ่้ายท่ีสูญเปล่าไปได้
ถึงปีละ 424,316.39  บาท 

 
5.2 สรุปผลการสหกจิศึกษา 

จากการสหกิจศึกษาท่ีบริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเต็มส์ จ  ากดั ในคร้ังน้ีไดรั้บความรู้ 
และประสบการณ์การท างานมากมาย ไม่วา่จะเป็นการท าเอกสารมาตรฐานงานต่าง ๆ การฝึกทกัษะ
การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร การปรับตั้งจ๊ิกตรวจสอบช้ินงาน รวมไปถึงการใช้ชีวิตในการท างาน ซ่ึง
เป็นความรู้ท่ีมีประโยชน์ต่อการน าไปใชใ้นการท างานเป็นอยา่งมาก   

ขอ้ความท่ีกล่าวมาขา้งต้นผูจ้ดัท าจะน าเอาความรู้และประสบการณ์ท่ีได้จากการสหกิจ
ศึกษาท่ีบริษทั วาลีโอสยาม เทอร์มอลซิสเตม็ส์  ตลอดระยะเวลา 4 เดือน ไปประยกุตใ์ชใ้นการศึกษา
และการท างานจริงเพื่อใหเ้กิดประโยชน์ต่อการผลิตในดา้นต่าง ๆ รวมถึงเกิดประโยชน์ต่อผูบ้ริโภค 
สถานประกอบการ และตวัขา้พเจา้เอง  
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5.3 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
ปัญหาที่อาจจะเกิดขึน้ ตลอดระยะเวลาการสหกิจศึกษาไดมี้การศึกษาเรียนรู้ต่าง ๆ จากเอกสาร

ส าคญัของทางบริษทั ซ่ึงขอ้มูลต่าง ๆ เหล่าน้ีเป็นความลบัหากน ามาใชโ้ดยไม่ปรึกษาพี่เล้ียงอาจน า
ขอ้มูลไปใชใ้นทางท่ีไม่เหมาะสมและท าใหข้อ้มูลร่ัวไหลออกมาได ้

แนวทางการแก้ไขปัญหา เพื่อป้องการการน าขอ้มูลไปใช้ในทางท่ีไม่เหมาะสมท าให้ขอ้มูลท่ี
เป็นความลบัของทางบริษทัร่ัวไหล ก่อนจะใชง้านหรือศึกษาขอ้มูลควรปรึกษาท่ีปรึกษาระหวา่งการ
ท างานหรือขออนุญาตก่อนทุกคร้ัง 
 

5.4 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
ในการท างานควรมีพื้นฐานของวิธีการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรและในการวางแผนการท างาน

ควรมีขอบเขตของงานอยา่งชดัเจนเพื่อความเขา้ใจท่ีตรงกนั ควรมีการท างานตามเอกสารมาตรฐาน
การท างานเพื่อประสิทธิภาพการท างาน งานออกมามีคุณภาพ และความปลอดภยัในการท างาน 
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