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รายงานสหกิจฉบบันี้มวีตัถุประสงค์เพื่อเพิม่ประสทิธผิลในกระบวนการผลติของ 

CNC MACHINE ปรบัปรุงเครื่องจกัรใหม้ปีระสทิธภิาพดขีึน้และลดความสูญเปล่าในการ

เคลื่อนไหวของROBOTลง ได้ท าการศึกษาในกระบวนการผลิตของกระบวนการ CNC 

MACHINE ของ Model ลอ้อลูมเินียม Nissan รุ่น N107 - 665 ซึง่เป็นกระบวนการสุดทา้ย

ในกระบวนการของ แผนก 4WHEEL พบว่าเกิดคอขวดในกระบวนการเกิดขึ้นโดยใช้

แผนผงักา้งปลาในการหาปัญหาและน า การวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall 

Equipment Effectiveness )OEEมาค านวณในแต่ละดา้น พบว่า ดา้นยอดการผลติลอ้ไม่ได้

ตามเป้าหมายทีว่างไวใ้นแต่ละวนัท าใหก้ าไรทีเ่กดิขึน้น้อยลงตามไปดว้ย 

   

ผลจากการท ารายงานสหกิจนี้พบว่า ท าการปรบัปรุงเครื่องจกัรให้มปีระสทิธภิาพ

มากขึน้โดยการ KAIZENทีเ่ครื่องจกัร CNC MACHINE CENTER (เครื่องเจาะร ูPCD)จาก

เดมิที่มแีท่นเสาในการบอกต าแหน่งให้ ROBOT หมุนลอ้อลูมเินียมชดิเสาROBOTจงึจะ

สามารถออกจากเครื่องจกัรได้ปรบัปรุงโดยการเพิม่แท่นเสาให้เป็นสองเสาท าให้ROBOT

สามารถจบัล้ออลูมเินียมวางในเครื่องจกัรได้โดยไม่ต้องหมุนล้ออลูมเินียมชนเสาอกีท าให้

สามารถลดเวลาความสูญเปล่าหรอืเรยีกกนัว่าLOSS TIME ROBOT ลงไดผ้ลทีเ่กดิขึน้คอื

สามารถลดเวลา CYCLE TIME รวมของ PROCESS CNC MACHINE ท าใหป้ระสทิธผิล

การผลติลอ้อลูมเินียมเพิม่มากขึน้เกนิตามความคาดหมายที่ตัง้ไว ้ท าใหบ้รรลุวตัถุประสงค์

ดงักล่าวในขา้งตน้ 

 

 

 

 

ค าส าคญั : CYCLE TIME/ OEE / KAIZEN 
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บทท่ี 1 

บทน ำ 

สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตผุล และปัญหำ 
 บรษิัท เอนไกไทย จ ำกัด เป็นบรษิัทชัน้น ำของประเทศไทยในด้ำนกำรผลติและส่งออก

ชิ้นส่วนยำนยนต์ ซึ่งผลติภณัฑห์ลกัที่ท ำให้บรษิัท เอนไกไทย จ ำกดัมชีื่อเสยีงและเป็นที่รูจ้กัของ

บรษิทัอื่นๆในดำ้นยำนยนต์ กค็อื กำรผลติลอ้รถยนต์ แต่เนื่องจำกหลำยปีที่ผ่ำนมำนี้ ยอดกำรผลติ

ของบรษิทัมแีนวโน้มไปในทศิทำงทีต่ ่ำลง ส่งผลให้ยอดขำยของทำงบรษิทัต ่ำลงไปดว้ยขำ้พเจำ้จงึมี

แนวคิดที่จะเพิ่มประสิทธิผลผลิตล้ออลูมิเนียมรถยนต์ให้มำกขึ้น ซึ่งจำกกำรที่ข้ำพเจ้ำได้

ท ำกำรศกึษำและตรวจสอบระบบกำรท ำงำนของเครื่องจกัร CNC และ Robotพบว่ำ เกดิควำมสูญ

เปล่ำขึน้ขำ้พเจำ้จงึไดจ้ดัท ำรำยงำนฉบบัน้ีขึน้เพื่อใหเ้กดิประโยชน์กบัสถำนประกอบกำรมำกยิง่ขึน้ 

วตัถปุระสงคข์องกำรศึกษำ  
ในกำรจดัท ำโครงงำนสหกจิศกึษำครัง้นี้ ไดต้ัง้วตัถุประสงคข์องกำรศกึษำ ไวด้งันี้  

เพิม่ประสทิธผิลกระบวนกำรผลติของ CNC MACHINE  

ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน       
 ในกำรศึกษำโครงงำนสหกิจศึกษำครัง้นี้  จ ัดแบ่งขอบเขตของกำรด ำเนินงำน โดยมี

รำยละเอยีด ประกอบ 

 ขอบเขตด้ำนเน้ือหำ         

รำยงำนฉบบันี้แสดงถงึเนื้อหำ ในเรื่องกำร เพิม่ประสทิธผิลกระบวนกำรผลติของCNC Machine 4

ลอ้ อลมูเินียม 4 Wheel โดยกำร Kaizen  

ขอบเขตด้ำนเวลำ        

 กำรศกึษำกำรท ำงำน แผนก 4WADMIN  ระยะเวลำ 4 เดอืน ตัง้แต่ 3 พฤศจกิำยน พ.ศ.

2557 ถงึ 28 กุมภำพนัธ ์พ.ศ.2558 ในกำรเรยีนรูแ้ละศกึษำกำรท ำงำนในดำ้นกำรผลติลอ้รถยนต์ 
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ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รบั  

1.เพิม่จ ำนวนกำรผลติต่อวนัใหไ้ดต้ำมเป้ำหมำยทีก่ ำหนด 

2.ลดเวลำกำรเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่ำของ Robot และเพิม่เวลำท ำงำนของเครือ่ง CNC ใหม้ำกขึน้ 

     

นิยำมศพัทเ์ฉพำะ        
1. 4W = 4Wheel = 4ลอ้รถยนต ์  

2. Mac 1-15 = Plant สถำนทีก่ำรผลติลอ้แมก มจี ำนวน 15Plant Plantละ 2 รุน่ line A and B 

3. Op1 = Operation 1 = เครือ่งกลงึอตัโนมตั ิ1 กลงึส่วนของหน้ำลอ้อลมูเินียม 

4. Op2 = Operation 2 = เครือ่งกลงึอตัโนมตั ิ2 กลงึส่วนของหลงัลอ้อลมูเินียม 

5. CNC M/C Center = Computer Numerical ControlMachine Center = เครือ่งเจำะร ูPCD 

6. PCD = P.C.D. ยอ่มำจำกPITCH CIRCLE DIAMETER  

หมำยถงึระยะห่ำงของรนู๊อตบนตวัลอ้อลมูเินียมโดยวดัจำกกึง่กลำงรนู๊อตทุกตวัลำกเสน้ 

เป็นวงกลมแลว้วดัผ่ำนเสน้ผ่ำศูนยก์ลำงมหีน่วยเป็นมลิลเิมตรถำ้เป็นจ ำนวนเลขคู่4  

หรอื6 รนู๊อตต่อ1 ลอ้กส็ำมำรถวดัจำกกึง่กลำงรนู๊อตดำ้นหน่ึงไปยงัดำ้นตรงขำ้มไดเ้ลย 

แต่ถำ้เป็นจ ำนวนเลขคี3่ หรอื5 รนู๊อตตอ้งวดัจำกแนววงกลมกึง่กลำงรนู๊อตผ่ำน 

เสน้ผ่ำศูนยก์ลำง 

 

แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน      
 กำรศึกษำและจดัท ำโครงงำนสหกิจศึกษำในหวัข้อ เพ่ิมประสิทธิผลกระบวนกำรผลิต

ของ CNC Machine 4 ล้อ อลูมิเนียม 4 Wheel โดยกำร kaizen แผนและกรอบระยะเวลำ

ด ำเนินงำน ดงันี้ 
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ตำรำงท่ี 1.1    แผนงำนและระยะเวลำกำรด ำเนินงำน      

    
ล ำดบั หมำยเหตุ

1

2

3

4

5

6

7

8

9

กิจกรรม 5S contest 2014

กิจกรรม 5S contest 2015

kaizen

ศึกษำสภำพกำรท ำงำนและท ำกำรจบั

เวลำท ำงำนของเคร่ืองจกัร CNC and 

Casting ในแต่ละวนัวิเครำะกำรท ำงำนของเคร่ืองจกัร 

CNC พบปัญหำท่ีเกิดขึน้

วิเครำะห์ปัญหำท่ีเกิดขึน้เกิดจำกCNC

 Machine center เคร่ืองจกัรเจำะร ู
จบัเวลำกำรท ำงำน เคร่ืองเจำะร ูPCD

 และ Robot

รวบรวมข้อมูลทัง้หมดมำประเมิน

วิเครำะห์และสรปุผล

ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน พฤษจิกำยน ธนัวำคม มกรำคม กมุภำพนัธ์

ACTION PLAN



บทท่ี  2 

หลกัการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

หลกัการพืน้ฐาน          
 ในการด าเนินโครงงานสหกจิศกึษาครัง้นี้ ผูจ้ดัท าไดศ้กึษาเอกสารหลกัการพืน้ฐานและ

เอกสารงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปนี้     

1. ลดความสญูเปล่า7 ประการ (7 WASTES)   

2. การวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร (Overall Equipment Effectiveness )OEE 
3. แผนผงักา้งปลาIshikawa 

4. Kaizen  
5. งานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้ง 

 

1. ลดความสญูเปล่า7 ประการ (7 WASTES)(อภิชาติแสงทอง , 2554) 
 โดยทัว่ไปแลว้ในการปฏบิตังิานหรอืการด าเนินงานใดๆกจ็ะประกอบด้วยงาน 

ทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูค่าเพิม่กบัผลติภณัฑแ์ละลกูคา้หรอืกจิกรรมสญูเปล่าสามารถท าการแบ่ง 

ออกได7้ประเภท 

 1.1 การผลติทีม่ากเกนิความจ าเป็น (Overproduction) สาเหตุของการผลติทีม่ากเกนิ 

ความจ าเป็นสว่นใหญ่เกดิจากการพยากรณ์ปรมิาณอุปสงคไ์ดไ้มเ่หมาะสมท าใหม้รีะยะเวลาน า 

ทีม่ากขึน้จนท าใหต้อ้งใชพ้ืน้ทีใ่นการจดัเกบ็วสัดุคงคลงัมากขึน้และอาจท าให้ใชท้รพัยากร 

ในการบรหิารจดัการมากขึน้ 

 1.2 การรอคอย (Waiting) เช่นการรอปรบัตัง้เครือ่งจกัรก่อนท าการผลติการรอคอยงาน 

ระหว่างการผลติเป็นตน้การรอคอยเป็นกจิกรรมสญูเปล่าทางดา้นเวลาทีแ่สดงถงึการใช้เวลาอย่างไม่

มปีระสทิธภิาพจนอาจก่อใหเ้กดิความล่าชา้ในการผลติและการส่งมอบทีเ่กดิตน้ทุนสญูเปล่า 
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 1.3 การขนยา้ย (Transportation) เช่นการเคลื่อนยา้ยของวสัดุต่างๆทัง้ในระหว่างกระบวน 

การผลติและพื้นที่เก็บรกัษาคงคลงักจิกรรมสูญเปล่าประเภทนี้ส่วนใหญ่เกดิจากการวางผงัอาคาร

โรงงานทีไ่มเ่หมาะสมขาดระเบยีบในการจดัชิน้งานจนท าใหเ้กดิความสิน้เปลอืง 

ทรพัยากรดา้นแรงงานและเวลาในการขนส่งนอกจากนี้ยงัก่อใหเ้กดิตน้ทุนทีส่งูขึน้และเกดิความ 

เสยีหายในระหว่างการขนส่งได ้

 1.4 การด าเนินงานทีไ่มเ่หมาะสม (Inappropriate Processing) เช่นการใชเ้ครือ่งมอืใน 

การท างานทีไ่ม่ถูกต้องการไม่มมีาตรฐานในการท างานและการจดัล าดบังานได้ไม่เหมาะสมการน า

เครื่องจกัรทีม่กี าลงัการผลติสูงมาผลติสนิค้าจ านวนน้อยก็จะส่งผลใหเ้กดิต้นทุนทีไ่ม่จ าเป็นต้องการ

ผลติ 

 1.5 การมวีสัดุคงคลงัทีไ่มจ่ าเป็น (Unnecessary Inventory) กจิกรรมสญูเปล่าประเภทนี้ 

ท าใหม้รีะยะเวลาน าในการผลติผลติภณัฑ์ทีม่ากขึน้ท าให้เสยีพืน้ทีใ่นการจดัเก็บอกีทัง้เกดิต้นทุนใน

การจดัเกบ็และตน้ทุนจมนอกจากนี้ยงัเสีย่งต่อการเสื่อมสภาพหรอืลา้สมยัของวสัดุได ้

 1.6 การเคลื่อนไหวทีไ่มจ่ าเป็น (Unnecessary Motion) กจิกรรมสญูเปล่าประเภทนี้เกดิจาก 

เคลื่อนไหวของพนกังานผดิหลกัการเคลื่อนไหวมที่าทางการท างานทีไ่มเ่หมาะสมนอกจากนี้ 

การจดัวางผงัโรงงานและการจดัล าดบังานไม่เหมาะสมจนอาจท าใหเ้กดิความเมือ่ยลา้และท าให ้

เสยีเวลาในการเคลื่อนทีม่ากขึน้ 

 1.7 ความช ารดุบกพรอ่งในตวัผลติภณัฑ ์(Defects) เช่นผลติภณัฑท์ีไ่มไ่ดคุ้ณภาพความ 

เสยีหายขณะผลติหรอืขนยา้ยทีท่ าใหส้ิน้เปลอืงทรพัยากรทัง้ทางด้านเวลาและแรงงานจน 

ก่อใหเ้กดิตน้ทุนสญูเปล่าในการด าเนินงาน 

 

 

 

 

 

 



6 
 

2. การวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment  
Effectiveness)OEE(สมเกยีรตจิงประสทิธิพ์ร, 2543) 
การค านวณหาประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร 

 ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร = อตัราการเดนิเครื่อง X ประสทิธภิาพการ

เดนิเครือ่ง X อตัราคุณภาพ X100 

 

2.1 อตัราการเดนิเครือ่ง (Availability) 

 คอื การค านวณหาอตัราส่วนทีเ่ครือ่งจกัรเดนิเครือ่งจรงิเพื่อผลติ โดยก าหนดเวลาที่

ใชใ้นการค านวณในแต่ละรปูแบบ เช่น เวลาเครื่องจกัรหยุดตามแผนงานทีก่ าหนด เวลาเครื่องจกัร

หยุดโดยไม่ไดต้ามแผนงานทีก่ าหนด เวลารบัภาระงานเครื่องจกัร เวลาการเดนิเครื่องจกัร เป็นต้น 

และ สมการของอตัราการเดนิเครือ่ง เท่ากบั 

 

อตัราการเดนิเครือ่ง(ความพรอ้มใชง้าน) = เวลาเดนิเครือ่ง / เวลารบัภาระงาน  

โดยที ่  เวลาเดนิเครือ่ง  = เวลารบัภาระงาน - เวลาเครือ่งหยดุ 

 เวลารบัภาระงาน     = เวลาท างาน – เวลาหยดุตามแผนงาน 

เวลาหยดุตามแผนงาน = เวลาพกั + พกัเทีย่ง + เวลาประชุมเขา้แถว +  

   เวลาท างานบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัร + เวลาท าความสะอาด 

 เวลาหยดุเครือ่ง  = เวลาเครือ่งหยดุทุกประเภททีบ่นัทกึไว ้เช่น 

เครือ่งขดัขอ้ง + หยดุเปลีย่นรุน่การผลติและปรบัแต่ง + 

เวลาเปลีย่นเครือ่งมอื+พนกังานขาดงาน 

 

 2.2 ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่งจกัร (สมรรถนะ)(Performance Rate) 

  คอื การค านวณหาประสทิธภิาพการเดนิเครือ่งจกัร โดยการพจิารณาถงึความเรว็ใน

การผลติ และการหยดุชัว่คราวต่างๆในระหว่างด าเนินการผลติ และอตัราส่วนการท างานสุทธ ิ
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ประสทิธภิาพการเดนิเครือ่งจกัร(สมรรถนะ)= อตัราความเรว็ท างาน X เวลาท างานสุทธ ิ

อตัราความเรว็ท างาน = รอบเวลามาตรฐานการผลติ ต่อ ชิน้ / รอบเวลาการผลติทีท่ าจรงิ ต่อ ชิน้ 

เวลาท างานสุทธ ิ= จ านวนการผลติต่อวนั X รอบเวลาการผลติทีท่ าจรงิต่อชิน้ / เวลาเดนิเครือ่ง 

2.2.1 สมรรถนะ = ผลผลติจรงิ / ผลผลติเป้าหมาย 

 

2.3 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

  คอื การค านวณหาเปอรเ์ซน็ตจ์องจ านวนชิน้งานทีด่โีดยทีจ่ านวนชิน้งานด ี

อตัราคุณภาพ = จ านวนชิน้งานด ี/ ผลผลติทีท่ าได ้

โดยที ่จ านวนชิน้งานด ี= ผลติผลทีท่ าได ้- (ชิน้งานเสยี + งานส่งคนื + งานซ่อม) 

 

3. แผนผงัก้างปลาIshikawa(ประชาสรรณ์ แสนภกัด,ี 2546) 

3.1 แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

 แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัทีแ่สดงถงึความสมัพนัธร์ะหว่างปัญหา 

(Problem) กบัสาเหตุทัง้หมดทีเ่ป็นไปไดท้ีอ่าจก่อใหเ้กดิปัญหานัน้ (Possible Cause) เราอาจ

คุน้เคยกบัแผนผงัสาเหตุและผลในชื่อของ "ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) " เนื่องจากหน้าตา

แผนภูมมิลีกัษณะคลา้ยปลาทีเ่หลอืแต่กา้งหรอืหลายๆคนอาจรูจ้กัในชื่อของแผนผงัอชิกิาว่า 

(Ishikawa Diagram) ซึง่ไดร้บัการพฒันาครัง้แรกเมือ่ปีค.ศ. 1943 โดยศาสตราจารยค์าโอรอุชิกิาว่า

แห่งมหาวทิยาลยัโตเกยีว 

 แผนผงัสาเหตุและผลคอือะไรส านักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญี่ปุ่ น (JIS) ได้นิยาม

ความหมายของผงัก้างปลานี้ว่า "เป็นแผนผงัทีใ่ชแ้สดงความสมัพนัธ์อย่างเป็นระบบระหว่างสาเหตุ

หลายๆสาเหตุทีเ่ป็นไปไดท้ีส่่งผลกระทบใหเ้กดิปัญหาหนึ่งปัญหา" 
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เมือ่ไรจงึจะใชแ้ผนผงัสาเหตุและผล 

1.เมือ่ตอ้งการคน้หาสาเหตุแห่งปัญหา 

2.เมือ่ตอ้งการท าการศกึษาท าความเขา้ใจหรอืท าความรูจ้กักบักระบวนการอื่นๆเพราะว่า

โดยส่วนใหญ่พนกังานจะรูปั้ญหาเฉพาะในพืน้ทีข่องตนเท่านัน้แต่เมือ่มกีารท าผงัก้างปลา

แลว้จะท าใหเ้ราสามารถรูก้ระบวนการของแผนกอื่นไดง้่ายขึน้ 

3.เมือ่ตอ้งการใหเ้ป็นแนวทางในการระดมสมองซึง่จะช่วยใหทุ้กๆคนใหค้วามสนใจในปัญหา

ของกลุ่มซึง่แสดงไวท้ีห่วัปลา 

3.2 วธิกีารสรา้งแผนผงัสาเหตุและผลหรอืผงักา้งปลา 

สิง่ส าคญัในการสรา้งแผนผงัคอืตอ้งท าเป็นทมีเป็นกลุ่มโดยใชข้ ัน้ตอน 6 ขัน้ตอนดงัต่อไปนี้ 

3.2.1 ก าหนดประโยคปัญหาทีห่วัปลา 

3.2.2 ก าหนดกลุ่มปัจจยัทีจ่ะท าใหเ้กดิปัญหานัน้ๆ 

3.2.3 ระดมสมองเพื่อหาสาเหตุในแต่ละปัจจยั 

3.2.4 หาสาเหตุหลกัของปัญหา 

3.2.5 จดัล าดบัความส าคญัของสาเหตุ 

3.2.6 ใชแ้นวทางการปรบัปรงุทีจ่ าเป็น 
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รปูที ่2.1 โครงสรา้งของแผนผงัสาเหตุและผล(1) 

 3.3 ผงักา้งปลาประกอบดว้ยส่วนต่างๆดงัต่อไปนี้ 

ส่วนปัญหาหรอืผลลพัธ ์(Problem or Effect) ซึง่จะแสดงอยูท่ีห่วัปลา 

ส่วนสาเหตุ (Causes) จะสามารถแยกยอ่ยออกไดอ้กีเป็น 

- ปัจจยั (Factors) ทีส่่งผลกระทบต่อปัญหา (หวัปลา) 

- สาเหตุหลกั 

- สาเหตุยอ่ย 

ซึง่สาเหตุของปัญหาจะเขยีนไวใ้นกา้งปลาแต่ละกา้งก้างย่อยเป็นสาเหตุของก้างรองและก้างรองเป็น

สาเหตุของกา้งหลกัเป็นตน้ 

 

 3.4 การก าหนดปัจจยับนกา้งปลา 

เราสามารถที่จะก าหนดกลุ่มปัจจยัอะไรก็ได้แต่ต้องมัน่ใจว่ากลุ่มที่เราก าหนดไว้เป็นปัจจยันัน้

สามารถทีจ่ะช่วยใหเ้ราแยกแยะและก าหนดสาเหตุต่างๆไดอ้ยา่งเป็นระบบและเป็นเหตุเป็นผล 

โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ4M 1E เป็นกลุ่มปัจจยั (Factors) เพื่อจะน าไปสู่การแยกแยะสาเหตุ

ต่างๆซึง่4M 1E นี้มาจาก 
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- M Man คนงานหรอืพนกังานหรอืบุคลากร 

- M Machine เครือ่งจกัรหรอือุปกรณ์อ านวยความสะดวก 

- M Material วตัถุดบิหรอือะไหล่อุปกรณ์อื่นๆทีใ่ชใ้นกระบวนการ 

- M Method กระบวนการท างาน 

- E Environment อากาศสถานทีค่วามสว่างและบรรยากาศการท างาน 

 

 
 

รปูที ่2.2 โครงสรา้งของแผนผงัสาเหตุและผล (2) 

4. Kaizen(Yoshihara Yasuhiko , 2550) 

 Kaizen ของเดมม่ิง (Deming) ประกอบไปด้วย 
1. Plan 

2. Do 

3. Check 

4. Action 

 ซึง่ในการท าไคเซน็กม็รีะดมสมองเพื่อใหพ้นักงานไดแ้สดงความคดิเหน็และท าการเลอืก

ประเด็นปัญหาที่จะต้องแก้ไขในทนัทีก่อนโดยถ้าต้องใช้งบประมาณจ าเป็นจะต้องได้รบัความ

เห็นชอบจากผู้บรหิารก่อนหากไม่ต้องใช้ก็สามารถลงมอืปฏบิตัิตามแผนได้เลยการวางแผนการ

ปฏบิตัเิป็นตารางทีแ่สดงกจิกรรมไคเซน็ทีก่ าหนดไวแ้ละลงมอืปฏบิตัใินระหว่างการปฏบิตักิจ็ะมกีาร
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ประเมนิผลและปรบัปรุงการปฏบิตัแิละท าต่อเนื่องไปจนกว่าจะส าเรจ็และมกีารปฏบิตัต่ิอไปเรื่อยๆ

ไม่ว่าปัญหานัน้จะแก้ไขส าเรจ็แล้วกต็ามและท าการแก้ไขประเดน็ปัญหาใหม่ทีย่งัไม่ไดร้บัการแก้ไข

ตามวงจรน้ีต่อไปเรือ่ยๆจนส าเรจ็และแกไ้ขปัญหาไดทุ้กประเดน็ 

 

5. งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 สุทธศิกัดิท์องปลาย(2553) การเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมเครื่องจกัรของกระบวนการผลติ

ฟิลม์PolyvinyButyralปรญิญาโทวศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑติมหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้

ธนบุรสีบืคน้เมือ่17 มนีาคม2558 

 โครงงานวิจยัอุตสาหกรรมนี้เป็นการศึกษากระบวนการผลติฟิล์มPolyvinyl Butyralซึ่ง

สภาวะกระบวนการปัจจุบนัพบว่าผลติภณัฑม์คีวามหลากหลายโดยใช้กระบวนการผลติร่วมกนัใน

หนึ่งสายการผลติจงึส่งผลท าให้กระบวนการมกีารหยุดถอดประกอบเพื่อเตรยีมความพร้อมของ

เครื่องจกัรเป็นเวลานานและปรมิาณการผลิตไม่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้าเนื่องจาก

ความเรว็ของกระบวนการผลติไม่สอดคล้องกบัปรมิาณการผลติที่ได้รบัผู้วจิยัได้ท าการศกึษาและ

พบว่าการเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall Equipment Effectivness, OEE) ซึ่ง

ประกอบด้วยอตัราความพรอ้มประสทิธผิลการเดนิเครื่องและอตัราคุณภาพจากปัญหาขา้งต้นอตัรา

ความพร้อมและอัตราสมรรถนะสามารถน าไปประยุกต์ใช้ในการปรบัปรุงแก้ไขปัญหาโดยการ

ปรบัปรุงอตัราความพรอ้มประกอบด้วยกระบวนการถอดประกอบAdapter และการถอดประกอบ

เพื่อท าความสะอาดท่อสุญญากาศส าหรบัประสทิธผิลการเดนิเครื่องท าการแก้ไขปรบัปรุงโดยการ

เพิม่อตัราการไหลของน ้าเยน็ส่งผลใหค้วามเรว็กระบวนการผลติเพิม่ขึน้จากการปรบัปรุงแก้ไขพบว่า

ค่าเบื้องต้นก่อนการปรบัปรุงมคี่าประสทิธผิลโดยรวมเครื่องจกัรเท่ากบัรอ้ยละ80.46 ประกอบดว้ย

อตัราความพร้อม (Availability Rate) รอ้ยละ93 ประสทิธผิลการเดนิเครื่อง (Performance 

Efficiency) รอ้ยละ88.43 และอตัราคุณภาพ (Quality Rate) รอ้ยละ98 ผลทีไ่ดจ้ากการปรบัปรุงท า

ให้อัตราด้านความพร้อมเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ94.49 ประสิทธิผลการเดินเครื่อง (Performance 

Efficiency) เป็นรอ้ยละ89.78 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 98.31 และส่งผลใหป้ระสทิธผิลโดยรวม

เพิม่ขึน้เป็นรอ้ยละ83.39 
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 บวรภณฐข์นัทอง(2551) การเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของกระบวนการผลติฟิลม์พลาสตกิ

ปรญิญาโทวทิยาศาสตรมหาบณัฑติมหาวทิยาลยัธุรกจิบณัฑติยส์บืคน้เมือ่17 มนีาคม2558 

 เพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของแผนกเป่าฟิลม์ในขบวนการผลติฟิลม์พลาสตกิโดยการน า

แนวคดิการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) แกไ้ขปัญหาการผลติทีข่าดประสทิธภิาพเช่นผลติ

สนิคา้ไม่ทนัและของเสยีสงูโดยไดด้ าเนินการแกไ้ขปรบัปรงุใน4ประเดน็คอืการตัง้งาน 

(Set-up), แกปั้ญหาฟิลม์เป็นเมด็, แกปั้ญหาฟิลม์หยอ่นและการจดัเงนิรางวลัผลทีไ่ดร้บัหลงั

ด าเนินการค่าเฉลีย่OEE เพิม่ขึน้6.27% จาก90.8% เป็น97.07% โดยอนัตราความพรอ้มเพิม่ขึน้

4.07% จาก94.6% เป็น98.67% และของเสยีลดลง1.8คดิเป็นมลูค่า3,210,073.81บาทในช่วงที่

ด าเนินการปรบัปรงุประสทิธภิาพการผลติ 

  

 



บทท่ี  3 

วิธีการด าเนินงาน 

 
 โครงงานสหกจิศกึษา เรือ่ง เพิม่ประสทิธผิลกระบวนการผลติ CNC Machine 4ลอ้

อะลมูเินียม 4W รถยนต์ โดยการ kaizen ทัง้นี้มขี ัน้ตอนในการศกึษา ดงัแสดงในรปูที ่3.3 ซึง่จะ

อธบิายในหวัขอ้ต่อไปนี้ 

 

3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ผูจ้ดัท าไดท้ าการศกึษา 4W สีล่อ้อลูมเินียมรถยนต์ Model รุ่น N107–665 ผูจ้า้งผลติไดแ้ก่ 

Nissan Motor Thailand และไดศ้กึษา ในกระบวนการ CNC Machine Center PCD (เครื่องจกัร

เจาะร ูPCD ลอ้อลมูเินียมรถยนต)์ สถานทีท่ าการศกึษา MAC 15 

 

 
 

รปูที ่3.1 4W 4ลอ้ อลมูเินียมรถยนต์Nissan Model รุน่N 107 – 665 

 

 

 

 

 

 

รปูที ่3.2CNC Machine 
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3.2 การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 เครือ่งมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 

1. 4W Group Cycle time check sheet CNC 

ในกระบวนการ CNC ใช ้Cycle time Check sheet ในการตรวจสอบ ระยะเวลา 

ต่อ ลอ้ 1 วง ถา้ CNC Total Cycle time มมีากกว่า Casting Total Cycle time  

จะท าให ้Work in process CNC มจี านวนมาก 

 

ตารางที ่3.14    W Group Cycle time check sheet (1) 

 
 

2. 4W Group Cycle time check sheet Casting and CNC 

เครือ่งมอืเกบ็ขอ้มลู 4W ในการเกบ็ขอ้มลูโดยการใช ้Cycle time Check Sheet  

ในกระบวนการ Casting and CNC  

 

ตารางที ่3.2    4W Group Cycle time check sheet (2) 
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การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 

- ระยะเวลา 1 เดอืน ช่วงเวลา วนั จนัทรท์ี ่1 ธนัวาคม พ.ศ.2557 จนถงึ วนัเสาร์

ที่ 27 ธนัวาคม พ.ศ.2557 ได้ท าการศกึษาเกี่ยวกบักระบวนการการผลติ ล้อ

รถยนต์ ตัง้แต่ต้นน ้าจนถงึปลายน ้า และ ประเภทของ ล้อแมก แต่ละประเภท 

โดยผูใ้หท้กัษะความรู ้คอื รองผูจ้ดัการฝ่าย 4W Group Support  นาย สุรศกัดิ ์

โสสุทธิแ์ละ หวัหน้างาน ใน Line การผลติ ในแต่ละกระบวนการ 

- ระยะเวลา 1 เดอืน ช่วงเวลา วนั จนัทรท์ี ่5 มกราคม พ.ศ. 2558จนถงึ วนัศุกร์

ที ่30 มกราคม  
- ในช่วง เวลา วัน จนัทร์ที่ 5 มกราคม พ.ศ. 2558 ถึง วัน พฤหัสบดีที่ 15

มกราคม พ.ศ.2558 ศกึษาการท างาน กระบวนการปลายน ้า แผนก Paint 2 

และท าการจบัเวลา Cycle Time ในแต่ละกระบวนการใน กระบวนการต่างๆ 

ตัง้แต่การ ตรวจสอบล้อก่อนเขา้ แผนก paint2 จนถงึ กระบวนการ Packing 

ลอ้โดยผูค้วบคุมคอืรองผูจ้ดัการฝ่าย4W Group Support  นายสุรศกัดิ ์
โสสุทธิ ์

- ในช่วงเวลา วนัศุกรท์ี ่16 มกราคม พ.ศ.2558 ถงึ วนั ศุกรท์ี ่30 มกราคม พ.ศ. 

2558 ได้ท าการ จบัเวลา Cycle Time ในแผนก 4ล้อ 4W ในกระบวนการ 

Casting(การหล่อ),CNC แบ่งได3้ เครือ่งหลกัๆ คอื CNC Operations  
1(เครื่องกลงึลอ้อตัโนมตัิ 1), CNC Operations 2 (เครื่องกลงึลอ้อตัโนมตัิ) 2 

และ CNC Machining center PCD (เครื่องเจาะร ูPCD ลอ้รถยนต์ อตัโนมตัิ) 

โดยผูค้วบคุมคอืรองผู้จดัการฝ่าย4W Group Support นายสุรศกัดิโ์สสุทธิ,์ 

นายสนอง สตีาล ต าแหน่ง Team Leader และ พนกังานทัว่ไป 
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3.3 ขัน้ตอนในการศึกษา 
ขัน้ตอนในการศกึษาการ เพิม่ประสทิธผิลกระบวนการผลติ CNCMachine4ลอ้อลมูเินียม 

4W รถยนต ์โดยการkaizen 

 

 

รปูที ่3.3 ขัน้ตอนในการศกึษา 

7.สรปุผลการศึกษา ก่อน-หลงั 

6.kaizen 

5.วิเคราะประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร CNC Machine โดยใช้ OEE ในการค านวณ 

4.ศึกษาสภาพการท างานปัจจบุนัของกระบวนการ CNC Machine เครื่อง OP1 , OP2 , 
CNC Center 

3.วิเคราะหส์ภาพปัญหาในกระบวนการผลิตของ CNC Machine โดย ก้างปลา (Ichikawa) 

2.ศึกษาในกระบวนการท างานของ CNC Machine 

1.ศึกษาภาพรวมกระบวนการผลิตล้อแมก็รถยนต์และท าการจบัเวลาในกระบวนการต้น
น ้า(Casting)และปลายน ้า(CNC) 
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3.4 ศึกษาสภาพปัจจบุนั 

 3.4.1 จากการศึกษาภาพรวมกระบวนการ MELTING, CASTING, CUTTING, 

SPAINNING, CNC ได้ท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลทางผู้จดัท าได้ท าการจบัเวลาในกระบวนการ 

CASTING ที่เป็นต้นน ้ากระบวนการ และ ท าการจบัเวลาในกระบวนการ CNC ที่เป็นปลายน ้า

กระบวนการ จากการที่ได้ท าการศึกษาแล้วจับเวลากระบวนการ 2 กระบวนการนี้พบว่า

กระบวนการที่เป็นปัญหานัน้ไดเ้กดิจากกระบวนการ CNC ซึ่งในกระบวนการ CNC มwีork in 

process มากท าใหจ้ านวนการผลติลอ้ในแต่ละวนัไมส่ามารถไดต้รงตามเป้าหมายทีว่างไว ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปู 3.4 กระบวนการผลติ 4ลอ้ อลมูเินียม 4W รถยนต ์
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ตารางที ่3.3    ตวัอยา่งการเกบ็ขอ้มลูCycle Time Casting And CNC 
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3.4.1.1 หลงัจากทีพ่บปัญหา Work in process มจี านวนมากใน Model Nissan 

N107-665เกดิจากในกระบวนการ CNC พบว่า(จากตารางที ่3.3) ในกระบวนการ Casting มเีวลา

Cycle Time Total ต่อลอ้ 1 วง อยู่ที ่173 วนิาท ีแต่ ในกระบวนการ CNC มเีวลา Cycle Time 

Total อยู่ที ่177 วนิาท ีท าให้ กระบวนการ CNC เกดิ Work in process มาก หรอืทีเ่รยีกกนั

โดยทัว่ไปคอื เกดิสภาวะ คอขวด นัน้เอง(รปูที ่3.5) 

 

 
 

รปูที ่3.5 Work in Process CNC 

 

3.4.2 ท าการศกึษาในกระบวนการของ CNC ขึน้ดงันี้ 

จากการส ารวจพบว่า ม ีCNC อยู ่4 เครือ่ง หลกัๆ ในการศกึษากระบวนการ คอื  

3.4.2.1 CNC Operation 1 (เครือ่งกลงึอตัโนมตั ิ1) หลงัลอ้ 

 

 
 

รปูที ่3.6 CNC Operation 1 (เครือ่งกลงึอตัโนมตั ิ1) หลงัลอ้อลมูเินียม 
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3.4.2.2 CNC Operation 2 (เครือ่งกลงึอตัโนมตั ิ2) หน้าลอ้อลมูเินียม 

 

 
 

รปูที ่3.7 CNC Operation 2 (เครือ่งกลงึอตัโนมตั ิ2) หน้าลอ้อลมูเินียม 

 

3.4.2.3 CNC Machine Center (เครือ่งเจาะร ูPCD) 

 

 
 

รปูที ่3.8 CNC Machine Center (เครือ่งเจาะร ูPCD) 
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3.4.2.4 CNC Robot (มอืจบัอตัโนมตั)ิ 

 

 
 

รปูที ่3.9 CNC Robot (มอือตัโนมตั)ิ 

 

 
 

รปูที ่3.10 ขัน้ตอนการท างาน CNC MACHINE 
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3.4.3 วเิคราะห์สภาพปัญหาในกระบวนการผลติของCNC Machine โดยใช้ก้างปลา 

(Ichikawa) พบว่ามลีอ้ใน Work in process มาก เกดิจากหลายปัจจยัเป็นอย่างมากทางผูจ้ดัท าได้

ท าการวเิคราะห์หาปัญหาโดยการใช้เครื่องมอื แผนภูมกิ้างปลาหรอื (Ichikawa) จาก ปัจจยั 4M 

ดงันี้ 

3.4.3.1 MAN (คน) 3.4.3.2 MACHINE (เครือ่งจกัร) 3.4.3.3 MATTERAL 

(ส่วนผสม) 3.4.3.4 METHOD (วธิกีาร) 

 

 
รปูที ่3.11 แผนผงั กา้งปลา (Ichikawa) 

 

 

 

 

   

MEN MACHINE 

MATTERAL 

METHOD 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

  
  

 

  
Š  

 
   

 
 

 

คนคุมเครื่องจกัรไมเ่ฝ้าระวงั

ในการท างานของเครื่องจกัร 

ขาดวินัยในการท างาน 

ขาดประสบการณ์ 

เครื่องจกัรหยุดท างาน 

ช้ินส่วน

อุปกรณ์หลุด 

เกิดLoss Time 

ของ Robot 

ใบมีดแตก 

เวลา Cycle Time OP1 OP2 

CNC Center ไม่สมดลุกนั 

Robot เครื่องไหวเกินความจ าเป็น ล้อเสีย 

ล้อไม่ได้ตามสเป็คท่ีตัง้ไว้ 

มีต าหนิ 

มีล้ออลูมิเนียมอยู่

ในกระบวนการ

ผลิต CNC มาก ท า

ให้ประสิทธิผล

ไม่ได้ตาม

เป้าหมาย 
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3.4.4 RATIOแสดง ยอดจ านวนลอ้ในแต่ละวนัของ Model Nissan N107-665 ของเดอืน 

มกราคม พ.ศ.2558 มจี านวน 13 วนั พบว่า เป้าหมายการผลติลอ้นัน้ อยู่ที ่480 วง ต่อ วนั ของรุ่น 

Model Nissan N107-665  

 

ตารางที ่3.4    CNC MAC 15 Operation Ratio 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 รปูที ่3.12 CNC MAC 15 Operation Ratio graph 

 

 

 

 

Model N107-665 



บทท่ี 4 

ผลการด าเนินงาน 

 

 ในบทที ่4 น้ีจะแสดงผลการวเิคราะหข์อ้มลูเรื่อง เพิม่ประสทิธผิลการผลติCNC 

MACHINE 4ลอ้ อลมูเินียม 4W รถยนต ์โดยการ kaizenโดยมหีวัขอ้ดงัน้ี 

ผลการด าเนินงานจากการศกึษาขัน้ตอนในการด าเนินงานทีก่ลา่วไวใ้นบทที ่3  

 

4.1 ผลการวเิคราะหเ์พิม่ประสทิธผิลกระบวนการผลติCNC Machine 4ลอ้ อลูมเินียม 

4w รถยนต ์โดยการ kaizen 
 4.1.1 ศกึษาสภาพปัจจบุนั ของกระบวนการ CNC Machine Center (PCD) 

(เครือ่งเจาะร ูPCD), CNC Operation 1(กลงึลอ้อตัโนมตั ิ1), CNC Operation 2 

(กลงึลอ้อตัโนมตั ิ2) ดงันี้ 

 
 

รปูที ่4.1 Flow Process CNC M/C Center OP1 OP2 
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ตาราง 4.1    ตวัอยา่ง Before การจบัเวลา CNC Process M/C Center OP1OP2and CT 

 
 

 

 
 

รปูที ่4.2 ตวัอยา่ง Before graph การจบัเวลา CNC Process  

M/C Center OP1 OP2 and Cycle time 

 

4.1.2 จากการวเิคราะหใ์นกระบวนการ CNC พบว่า เครื่องจกัร CNC Machine Center 

(PCD)(เครื่องเจาะรู PCD) มจีงัหวะการท างานที่ศูนยเ์ปล่าท าให้ Cycle time ของCNC 

Machine Center(PCD) (เครื่องเจาะร ูPCD)มรีะยะเวลานานพอสมควรตรงที่ROBOT จบัล้อ

จากแท๊งลา้งลอ้เขา้สู่เครื่องจกัร CNC Machine Center (PCD)(เครื่องเจาะร ูPCD) เมื่อROBOT 

น าล้อเข้าสู่เครื่องเจาะROBOTจะต้องท าการหมุนล้อให้ชนกบัเสาเหล็กที่เครื่องจกัรตัง้ไว้นัน้

หมายถงึลอ้ตรงตามที่ระบบเซตไว ้ROBOT จงึจะสามารถออกมาจากเครื่องเจาะรูได้ซึง่ท าให้

M/C CENTER

OP#2

OP#1
Total cycle time

4W Group Cycle time check sheet

N107 - 665
Remark

Operation
Process

134

CHECK INDEX BEFORE USE

87 10

120 16
CNC

(SEC)

Model

1 2 3 4 5 6 7

180
15

( Sec )
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เสยีเวลาในกระบวนการCNC Machine Center(PCD) (เครื่องเจาะร ูPCD) จากการ เกบ็ขอ้มลู 

เครือ่งจกัร CNC 3 เครือ่งทีท่ าการศกึษาในกระบวนการ พบว่า 

- CNC Operation 1(กลงึลอ้อตัโนมตั ิ1)มCีT 134 + Movement Robot15 = 149 วนิาท ี

- CNC Machine Center (เครือ่งเจาะร ูPCD) ม ีCT 120 + Movement Robot 16 =136 วนิาท ี

- CNC Operation 2(กลงึลอ้อตัโนมตั ิ2) ม ีCT 87 + Movement Robot 10 = 97 วนิาท ี

จากการศกึษาหน้างานและสอบถามหวัหน้างานควบคุม CNC พบว่า CNC Operation 1 

(กลงึลอ้อตัโนมตั ิ1) และ CNC Operation 2(กลงึลอ้อตัโนมตั ิ2) ไดท้ าการ set up CNC เตม็

ประสทิธภิาพแลว้ จงึท าให้ต้องท าการปรบัปรุง CNC Machine Center (เครื่องเจาะร ูPCD) 

เนื่องจาก กระบวนการนี้มขี ัน้ตอนทีเ่ป็นเวลาทีส่ญูเปล่าอยู ่จากการใส่ลอ้โดยโดย Robot 

 

 
 

รปูที ่4.3 เสาเหลก็ลอ้ BEFORE ในกระบวนการ CNC Machine Center(เครือ่งเจาะร ูPCD) 

 

4.1.3 การวเิคราะหป์ระสทิธผิลของเครือ่งจกัร  

 มสีตูรในการค านวณคอื  

 
4.1.3.1 ด้านความพร้อมในการใช้งานของเครื่องจักรพบว่า เครื่องจักรเวลา

เดนิเครื่องสุทธ ิมรีะยะเวลา 24 ชัว่โมง = 1,440 นาท ี= 86,400 วนิาท ีเวลาปฏบิตังิานสุทธ ิอยู่

ที ่19 ชัว่โมง = 1,140 นาท ี= 68,400 วนิาท ีน า เวลาเดนิเครื่องสุทธหิารดว้ยเวลาปฏบิตังิาน

เท่ากบัความพรอ้มในการใชง้านของเครือ่งจกัรผลทีไ่ดว้ธิกีารค านวณ 1,140 ÷ 1,440 = 0.79 
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= 

 

 

           = 

  

 

 = 

 

 

  4.1.3.1.1 Stop Time CNC 

 

ตาราง 4.2    Ratio Stop Time CNC Model N107-665 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

ความพร้อมใช้งาน 
เวลาเดินเคร่ือง 

เวลาปฏิบติังานสทุธิ 

1,140นาที 
1,440นาที 

0.79 

Stop Time CNC  

Model N107-665 
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รปูที ่4.4 Stop Time CNC graph Model N107-665 LINE A 

 

 

 

รปูที ่4.5 Stop Time CNC graph Model N107-665 LINE B 
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ตาราง 4.3    Stop Time CNC Model N107-665 

 
 

 

 
 

รปูที ่4.6 Stop Time CNC graph Model N107-665 LINE A, B 

4.1.3.2 ดา้นสมรรถนะ ผลผลติจรงิทีไ่ดจ้ากการไปศกึษาปฏบิตังิานในบทที ่3 ที่

ไดค้อื 387วงต่อวนั (ตารางที ่4.5) ผลผลติทีเ่ป็นเป้าหมายเท่ากบั 480 วงต่อวนั การคดิ

ทางดา้นสมรรถนะ คดิโดยการน า ผลผลติจรงิหารดว้ยผลผลติเป้าหมาย วธิกีารค านวณ  

387 ÷ 480 = 0.8063 

  

= 

 

 =  

 

 = 

363 135 231 384 117 69 198 402 156 823 405 123 309

AVG / min 286

AVG / Hour 5

Stop time (min)

Model Model Nissan N107-665

สมรรถนะ 
ผลผลิตจริง 

ผลผลิตเป้าหมาย 

387 
480 

LINE A 

LINE B 
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ตารางที ่4.4    CNC MAC 15 Operation Ratio แสดง Target and Actual 

 

 

 

 

 

 
 

ตารางที ่4.5    CNC MAC 15 แสดง Target and  Actual 

 

 
 

จ ำนวน/วนั 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

Target/PC 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480 480

Target/% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85%

Actual/PC 359 435 403 352 441 457 414 346 428 239 345 439 377

Actual/% 75% 91% 84% 73% 92% 95% 86% 72% 89% 50% 72% 91% 79%

Avg / PC

Avg

MODEL

N107-665  Nissan

387

81%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

Target (%) 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85%

Actual (%) 99% 58% 84% 72% 80% 96% 88% 82% 90% 98% 60% 78% 96% 91% 99% 97% 67% 75% 91% 84% 73% 92% 95% 86% 72% 89% 43% 92% 82% 69% 69% 82%

Model T1W#1 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3 MOT#3MOT#3,T061#1T061#1,N107#7N107#7 N107#7 N107#7 N107#7 N107#7 N107#7 N107#7 N107#7N107#7,IS24#2IS24#2 IS24#2 IS24#2 IS24#2

Cycle time 169 174 174 174 174 174 174 174 174 174 174 174 174 174 174 174 174 180 180 180 180 180 180 180 180 180 155 155 155 155 155

Actual Number 504 287 418 356 395 478 439 406 448 487 296 387 475 450 493 481 335 359 435 403 352 441 457 414 346 428 239 515 456 382 383 411

Theory Number 511 497 497 497 497 497 497 497 497 497 497 497 497 497 497 497 497 480 480 480 480 480 480 480 480 480 557 557 557 557 557

Stop time (min) 20 608 228 408 295 54 167 263 141 28 582 318 63 135 10 45 469 363 135 231 384 117 69 198 402 156 823 110 262 453 451

Judge OK NG NG NG NG OK OK NG OK OK NG NG OK OK OK OK NG NG OK NG NG OK OK OK NG OK NG OK NG NG NG

Target (%) 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85% 85%

Actual (%) 8% 77% 80% 83% 57% 76% 95% 69% 91% 84% 96% 86% 81% 79% 88% 84% 66% 83% 77% 77% 88% 80% 80% 72% 86% 75% 59% 80% 72% 91% 79% 77%

Model IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24/N12A N12A#1 N12A#1N12A#1,IS24#1IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1 IS24#1IS24#2,N12A#1N12A#1 N12A#1N12A#1,N107#6N107#6 N107#6

Cycle time 163 163 163 163 163 182 182 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 155 184 184 184 180 180 180

Actual Number 42 407 423 440 302 360 453 386 505 470 537 477 452 441 491 467 369 463 429 428 491 447 444 401 481 353 275 376 345 439 377 412

Theory Number 530 530 530 530 530 475 475 557 557 557 557 557 557 557 557 557 557 557 557 557 557 557 557 557 557 470 470 470 480 480 480

Stop time (min) 1326 334 291 245 620 348 66 443 135 226 53 208 272 301 172 234 487 244 332 334 172 285 293 404 197 357 597 287 405 123 309

Judge NG NG NG NG NG NG OK NG OK NG OK OK NG NG OK NG NG NG NG NG OK NG NG NG OK NG NG NG NG OK NG

Jan Ave

A

80%

B

480 480 480 480 480 480 480 480 480 557

TARGET/PC 

Actual/PC 

480 480 480

359 435 403 352 441 457 414 346 428 239

345 439 377

MODEL: N107-665 



31 
 

 

 
รปูที ่4.7 CNC MAC 15 graph แสดงTarget and Actual 

 

 

 
รปูที ่4.8 CNC MAC 15graph แสดง % Target and Actual 
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4.1.3.3 ด้านคุณภาพของชิ้นงานจากการค านวณ ผลผลิตที่เป็นของดี หาได้

จาก น า ผลผลิตจรงิลบด้วยของเสียเท่ากับผลผลิตที่เป็นของดีการหาคุณภาพของ 

ชิ้นงานหาได้จากการน า ผลผลติที่เป็นของดหีารด้วยผลผลติจรงิเท่ากบัคุณภาพของ

ชิน้งาน จากการส ารวจด้านของเสยีพบว่า มจี านวนของเสยีโดยเฉลี่ยเท่ากบั 28 วงท า

การค านวณ ผลผลิตที่เป็นของด ี387-28=359 วง ค านวณด้าน คุณภาพ 359÷387= 

0.9276 

 

    = 

 

                                                         = 

 

                                                           = 

 
ตารางที ่4.6    ตวัอยา่ง No Good Inspection CNC Model Nissan N107 – 665 

 
 

ตารางที ่4.7    No Good Inspection CNC Model Nissan N107 – 665 

 

 

ผลผลิตท่ีเป็นของดี 
ผลผลิตจริง 

คณุภาพ 

359 
387 

0.93 

DAY 19 20 21 22 23 24 25 26 27 30 31 TOTAL AVG

NG 8 57 42 51 14 18 20 35 20 28 19 312 28

AVG NG 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28 28

NG% 1.90 14.36 9.42 14.74 2.90 7.63 4.33 8.39 9.39 6.9 5.86 85.82 7.80
ANG NG% 7.80 7.80 7.80 7.80 7.80 7.80 7.80 7.80 7.80 7.80 7.80

MODEL : N107-665

Waste JAN 2015
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รปูที ่4.9 NO GOOD Inspection graph MODEL N107 – 665 

4.1.4 สรปุผลการวเิคราะหป์ระสทิธผิลของเครือ่งจกัร 

จากสตูรในการค านวณ OEE = ความพรอ้มใชง้าน X สมรรถนะ X คุณภาพ X100 

OEE = 0.79 X 0.81 X 0.93 X 100 = 59.51% 

 

 

X                            X         X     =59.51% 

   
ตารางที ่4.8    แสดงราคาขาย MODEL N107 – 665 ก่อนการปรบัปรงุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

0.79 0.81 0.93 100 

1 359 447,300          486,193.70 38,894.06    

2 435 541,993          589,120.50 47,127.90    

3 403 502,122          545,782.90 43,661.02    

4 352 438,578          476,713.60 38,135.68    

5 441 549,468          597,246.30 47,777.94    

6 457 569,404          618,915.10 49,511.38    

7 414 515,827          560,680.20 44,852.76    

8 346 431,102          468,587.80 37,485.64    

9 428 533,271          579,640.40 46,369.52    

10 239 297,784          323,677.70 25,893.26    

11 345 429,856          467,233.50 37,377.30    

12 439 546,976          594,537.70 47,561.26    

13 377 469,727          510,571.10 40,844.18    

AVG 387 482,569.89    524,530.81 41,960.92    

Before cost Model Nissan N107 - 665

จ ำนวนลอ้

/วนั
รำคำขำย/ลอ้1วง/วนัวนั

ตน้ทนุกำรผลติ/ลอ้1วง

/วนั

1,354.3                        1245.96
1,354.3                        

1,354.3                        

1,354.3                        

1,354.3                        

1,354.3                        

1,354.3                        

1,354.3                        

1,354.3                        

1,354.3                        

1245.96

1245.96

1245.96

1245.96

1245.96

1245.96

1245.96

รำคำทุน

/วนั/บำท

รำคำขำย

/วนั/บำท

1245.96

1245.96

1245.96

1,354.3                        

1,354.3                        

1245.96

1245.96

1245.96

1,354.3                        

1,355.3                        

สว่นตำ่ง

ก ำไร
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4.2ผลการวิเคราะหก์ารปรบัปรงุการเพ่ิมประสิทธิผลการผลิต CNC 4ล้อ 4w 

รถยนต ์โดยการ kaizen 

 ผลการปรบัปรุงเครื่อง CNC Machine Center PCD (เครื่องเจาะร ูPCD)โดย

การ Kaizen 

  

4.2.1 PLAN 
ตารางที ่4.9    Action Plan for kaizen 

ล ำดบั

ปรบัปรงุเคร่ืองจกัร 

CNC Machine Center 

(PCD)

เชค็เวลำกำรท ำงำน

ของเคร่ืองจกัรหลงั

กำรปรบัปรงุ

ติดตำมผลท่ีเกิดขึน้ด้ำน

กำรผลิตล้ออลมิูเนียมใน

กระบวนกำร CNC

สรปุผล

ขัน้ตอนกำรด ำเนินงำน พฤษจิกำยน

ACTION PLAN

ธนัวำคม มกรำคม กมุภำพนัธ์ หมำยเหตุ

1

2

3

4

5

6

ศึกษำสภำพกำรท ำงำน

และท ำกำรจบัเวลำท ำงำน

ของ เคร่ืองจกัร CNC

วิเครำะหก์ำรท ำงำน

และเวลำของ

เคร่ืองจกัร CNC

 

4.2.2 DO 

  4.2.2.1ท าการ kaizen CNC Machine Center PCD (เครือ่งเจาะร ูPCD) โดย

การเพิม่เสาเหลก็ในเครือ่งเจาะรใูหเ้ป็น2 เสาในการยดึลอ็คลอ้ท าใหR้obot สามารถจบัใส่วางให้

ตรงลอ็คและออกมาไดท้นัทจีะท าใหส้ามารถลดเวลาการเคลื่อนไหวของRobot ลงได ้5 วนิาที

โดยประมาณ 
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รปูที ่4.10 kaizen เสาเหลก็เพิม่เป็นสองเสา AFTER เครื่อง CNC Machine 

CenterPCD(เครื่องเจาะร ูPCD) 

 

 4.2.3 CHECK 
  4.2.3.1 ผลจากการท า kaizen เครือ่ง CNC Machine CenterPCD 

(เครือ่งเจาะร ูPCD) พบว่าเวลา Cycle Time ของเครือ่งจกัร CNC Machine CenterPCD(เครื่อง

เจาะร ูPCD) ลดลง เหลอื 131 วนิาท ี(รปูที ่4.11) 

 
ตาราง 4.10    ตวัอย่าง AFTER kaizen  การจบัเวลา CNC Process M/C Center OP1 OP2 

and Cycle time 

 
  

M/C CENTER

OP#2

OP#1
Total cycle time

4W Group Cycle time check sheet

N107 - 665
RemarkProcess

CNC

(SEC)

175

Operation

134

Model

1 2 3

15

4 5 6 7

CHECK INDEX AFTER USE

87 10

120 11

( Sec )



36 
 

 
 

รปู 4.11 ตวัอยา่ง AFTER kaizen graph การจบัเวลา CNC Process  

M/C Center OP1 OP2 and Cycle time 

 

4.2.4 ACTION 
 ผลจากการปรบัปรงุพบว่า เป้าหมายการผลติ ลอ้ รุน่ Model Nissan N107 – 665 

เป้าหมายต่อวนั จ านวน 480 วงต่อวนั การค านวณ  1 วนัม ี24 ชัว่โมงเท่ากบั 1440 นาทเีท่ากบั 

86,400 วนิาท ีหลงัการปรบัปรงุ Cycle Time Total จาก Standard 180 วนิาท ีปรบัปรงุเหลอื 

175วนิาท ีต่อวง น า 86,400 วนิาท ีหารดว้ย 175 วนิาทเีท่ากบั 493 วงต่อวนั (รปูที ่4.12) 

ราคาขาย ลอ้ต่อ1 วง เท่ากบั 1354.3 บาทต่อวงคณูกบัยอดการผลติ 493 วงต่อวนั จะ

สามารถน าลอ้ออกขายใหลู้กคา้ได ้667,669.9บาทต่อวนั (ตารางที ่4.11) 
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รปู 4.12 AFTER TOTAL PRODUCTION 

 

ตาราง 4.11 แสดงราคาขาย MODEL N107 – 665 หลงัการปรบัปรงุ 

 
 

  

 

 

 

1 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

2 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

3 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

4 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

5 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

6 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

7 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

8 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

9 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

10 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

11 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

12 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

13 493 614,258          667,669.90 53,411.62    

AVG 493 614,258.28    667,669.90 53,411.62    

11,450.70    

148,859.16 

รำคำทุน

/วนั

รำคำขำย

/วนั

1245.96 1,354.3                        

วนั
จ ำนวนลอ้

/วนั

ตน้ทนุกำรผลติ/ลอ้1วง

/วนั
รำคำขำย/ลอ้1วง/วนั

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,354.3                        

Profit

After cost Model Nissan N107 - 665

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,354.3                        

667,669.9-614,258.28

11,450.7*13

1245.96 1,354.3                        

1245.96 1,355.3                        
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4.3 ผลการวิเคราะหเ์ปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรบัปรงุ 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รปู 4.13 Improvement Sheet CNC kaizen 

 

 

 

 

 

Process Name : CNC Machine

ITEM : CNC Machine Center

IMPROVEMENT SHEET
CNC KAIZEN

TARGET : ลดเวลาการเคล่ือน หวของ Robot

Date :

RESULT : ลดเวลาในกระบวนการ CNC   วินาที

BEFORE KAIZEN : จ านวนเสาหลกั   ชิ น
PROBLUM POINT: มีLoss Time ของRobot

AFTER KAIZEN : เพ่ิมจ านวนเสาหลกัเป็น   ชิ น
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4.3.1 ดา้นเวลาในกระบวนการ CNC Machine ลดเวลาในกระบวนการ M/C Center 

จากเดมิ 136 วนิาท ีลดลงเหลอื 131 วนิาท ีท าใหภ้าพรวม Cycle Time ของกระบวนการ CNC 

Machine ลดลงจากเดมิ 180 วนิาทเีหลอื 175 วนิาท(ีรปู4.14) 
 

 
 

รปู 4.14แสดงCycle Time Before After CNC Model N107 - 665 

 

4.3.2การวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครือ่งจกัร 

(Overall Equipment Effectiveness) OEEการค านวณประสทิธผิลโดยรวม จากเดมิวดั

ประสทิธผิลได ้59.21% หลงัการปรบัปรุงคดิในกรณี เครื่องจกัรในกระบวนการ CNC Machine 

ท าการเตม็ประสทิธภิาพเตม็เวลาการท างาน 96% (ตาราง 4.12) 

 

ตาราง 4.12    แสดงการวดัประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร (Overall Equipment 

Effectiveness) – OEE BEFORE – AFTER 

 

 

 

 

 

 

 

1140 1380

1440 1440

387 502

480 480

359 502

387 502

59.21% 96%

1

1

100คณู

0.79

สมรรถนะ

คณุภำพ

เวลำเดินเคร่ือง

เวลำปฏิบติังำนสทุธิ

ผลผลิตจริง

ผลผลิตเป้ำหมำย

ผลผลิตท่ีเป็นของดี

ผลผลิตจริง

0.81

0.93

กำรวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness) 

กำรประมวลผลข้อมลู

ควำมพร้อมใช้งำน

รำยกำรค ำนวณ กำรค ำนวณOEE BEFORE กำรค ำนวณ OEE AFTER 

0.96
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4.3.3 ดา้น ยอดการผลติ ลอ้ Model Nissan N107 – 665 การจ านวนการผลติลอ้ รุน่ 

N107 – 665 เดมิม ีจาก ยอดการผลติลอ้รุ่นนี้เป็นเวลา 13 วนั เฉลีย่ทัง้หมด ไดจ้ านวน 387 วง 

ต่อวนั หลงัการปรบัปรุงเวลาในกระบวนการ CNC Machine สามารถเพิม่จ านวนผลการผลติ

เป็น 493 ต่อวนั สามารถเพิม่ผลผลติไดเ้พิม่ขึน้ 106 วง ต่อวนั (รปูที ่4.15) 

 

 
รปู 4.15 Graph แสดง Before – After Total Production 

4.3.4ภาพรวมดา้นตน้ทุน 

 ในเดอืน มกราคม พ.ศ. 2558 ลอ้ MODEL NISSAN N107 – 665 มกี าไรต่อลอ้ 

วง จาก ราคาขายอยู่ที ่8%  เท่ากบั ราคาขายอยู่ที ่1,354.3 บาท/วง 8% ของ 1354.3

บาท เท่ากบั 108.344 บาท ฉะนัน้ต้นทุนลอ้ MODEL NISSAN N107 – 665 ในเดอืน 

มกราคม พ.ศ.2558 จะเท่ากบั 1,354.3–108.334= 1,245.96บาท/วง จากเดมิ ผลติล้อ 

เฉลีย่ ไดจ้ านวน 387 วง/วนั สามารถท าก าไรจากการ ขายไดร้าคา 41,960.9 บาท/วนั 

หลงัการปรบัปรุงสามารถ เพิม่ผลผลติได้ 493 วง/วนั ท าก าไรจากการขายได้ราคา 

53,411.62 บาทต่อวนั มกี าไรเพิม่ขึน้ 53411.62 – 41,960.92 = 11,450.70บาท/วนั 

ต่อจ านวนวันการผลิต ล้อรุ่นนี้  13 วัน เป็นจ านวนเงิน 148,859.16บาท/13วัน 

(ตาราง 4.13) 
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ตาราง 4.13    แสดง Before – After Total Cost and Profit 

 

 

 

1 359 447,300        486,193.7     38,894.1     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

2 435 541,993        589,120.5     47,127.9     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

3 403 502,122        545,782.9     43,661.0     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

4 352 438,578        476,713.6     38,135.7     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

5 441 549,468        597,246.3     47,777.9     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

6 457 569,404        618,915.1     49,511.4     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

7 414 515,827        560,680.2     44,852.8     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

8 346 431,102        468,587.8     37,485.6     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

9 428 533,271        579,640.4     46,369.5     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

10 239 297,784        323,677.7     25,893.3     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

11 345 429,856        467,233.5     37,377.3     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

12 439 546,976        594,537.7     47,561.3     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

13 377 469,727        510,571.1     40,844.2     493 614,258   667,669.9      53,411.6         

5035 6,273,409       6,818,900.5   545,491.9     6,409           7,985,358 8,679,708.7    694,351.1          

AVG 387 482,569.89     524,530.8      41,960.9       493 614,258    667,670           53,412               

11,450.70  

148,859.16   ก ำไรสุทธิ ต่อ 13 วนั บำท 694,351.1 - 545,491.9   =

AVG ก ำไรสุทธิ ต่อ วนั เฉล่ีย บำท 53,412 - 41,960.9  =

TOTAL

Profit

AFTER

COST Model Nissan N107 - 665

1245.96 1354.3

1,354.3      

1,354.3      

จ ำนวนลอ้/วนั

BEFORE
รำคำทุน/วนั/บำท

BEFORE

รำคำขำย/วนั/บำท

 BEFORE

Profit

BEFORE

1,354.3      

1,354.3      

1,354.3      

1,354.3      

1245.96

1245.96

1245.96

รำคำทุน/วนั/

บำท

AFTER

รำคำขำย/วนั/บำท

AFTER

1245.96

1245.96

รำคำขำย/

ลอ้1วง/วนั

1,354.3      

1,354.3      

1,354.3      

1,354.3      

1,354.3      

1245.96

1245.96

1245.96

1245.96

1245.96

1245.96

1,354.3      

1,354.3      

จ ำนวนลอ้/วนั

AFTER

จ ำนวน

วนั

ตน้ทุนกำรผลติ

ลอ้1วง/วนั

1245.96

1245.96



บทท่ี 5 

บทสรปุและข้อเสนอแนะ 

 
5.1บทสรปุ การเพ่ิมประสิทธิผลกระบวนการผลิต CNC Machine 4 ล้ออลมิูเนียม  

4 Wheel รถยนต ์โดยการ kaizen 

 จากการศึกษากระบวนการท างานของกระบวนการผลติ 4 ล้ออลูมเินียม 4 Wheel  

รถยนต ์ ไดท้ าการศกึษา Model ลอ้ รุน่ N107 – 665  ท าการวเิรราะ์ ์เวลาการผลติต่อลอ้1 วง  

(Cycle Time) ในกระบวนการ Casting การ์ล่อ และ กระบวนการ CNC Machine การกลงึ 

พบว่าม ีWork in process ”รอขวด” ในกระบวนการ CNC Machine เป็นจ านวนมาก เกดิจาก

การที ่กระบวนการ Casting Process ใชเ้วลาในการผลติลอ้ 1 วง เรว็กว่า กระบวนการสุดทา้ย

ของ 4Wheel กร็อื CNC Machine ท าใ์เ้กดิลอ้ในกระบวนการจ านวนมาก จากปัญ์าทีเ่กดิขึน้ 

ทางผู้จดัท าได้ท าการวิเรราะ์์์าปัจจยัของปัญ์าที่เกิดขึ้นโดยการใช้ เรรื่องมอื Ichikawa 

ก้างปลา ในการวิเรราะ์์์าปัญ์าที่เกิดขึ้น ปัจจยั์ลักของปัญ์าของกระบวนการ CNC 

Machine รอื เรรื่องจกัร CNC Machine 4 เรรื่องจกัร์ลกัๆ รอื 1.CNC Operation 1 (OP1) 

เรรื่อง กลงึอตัโนมตั ิ1 (์น้าลอ้) 2. CNC Operation 2 (OP2) เรรื่อง กลงึอตัโนมตั ิ2 (์ลงัลอ้) 

3.CNC Machine Center เรรื่องเจาะร ูPCD 4.Robot จากการสงัเกตและวเิรราะ์ ์ในการจบั

เวลา ทัง้ 4 เรรือ่งพบว่า เรรื่องจกัร CNC Machine Center เรรื่องเจาะร ูPCD + Robot  ม ีlost 

time ของ Robot ขึน้เป็นกระบวนการสูญเปล่าอยู่ โดยการทีจ่ากเดมิ Robot ต้องท าการจบัลอ้

เขา้สู่ กระบวนการ CNC Machine Center Robot จะต้องท าการ์มุนล้อเพื่อแตะสู่เสาเ์ลก็

Robot ถงึจะสามารถถูกสัง่ออกจากเรรือ่งจกัรได ้จากเดมิ กระบวนการ  CNC Machine Center 

เรรื่องเจาะร ูPCD มเีวลา 136 วนิาท ีTotal Cycle Time ของกระบวนการทัง้์มด  อยู่ที ่180  

วนิาท ี 

ท าการปรบัปรงุ เรรือ่งจกัร  CNC Machine Center เรรื่องเจาะร ูPCD โดยการเพิม่เสา

เ์ลก็ในเรรื่องจกัรในการวางล้อเพิม่ขึน้อกี 1 เสา ท าใ์ ้Robot ไม่ต้องท าการ์มุนลอ้แตะเสา

เ์ลก็ท าใ์ส้ามารถลดเวลาได ้5 วนิาท ีเ์ลอื 131 วนิาท ีของเรรื่องจกัร CNC Machine center  

และ ท าใ์ ้Total  Cycle Time ลดลง เ์ลอื 175 วนิาท ีท าใ์ ้กระบวนการ CNC Machine 

Center เรว็ขึน้จากเดมิ ท าใ์ ้Work in process “รอขวด” ลดลง และผลกระทบที่เกดิขนึจาก
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เดมิที ่เป้า์มายการผลติ ของ CNC  ลอ้ Model Nissan N107 – 665 อยู่ที ่480 วงต่อวนั 

ร่าเฉลีย่ต่อวนัสามารถผลติไดแ้ร่เพยีง 387 วงต่อวนัเท่านัน้ ์ลงัจากการปรบัปรงุลดเวลา  

Total Cycle Time ลงสามารถผลติลอ้ 493 วงต่อวนัเกนิเป้า์มายทีก่ า์นดไวต่้อวนั เป้า์มาย

การผลิตริดเป็น เปอร์เซ็นต์ อยู่ที่ 85% สามารถท าได้เพียง80%์ลงัการปรบัปรุงลดเวลา

กระบวนการผลติโดยรวมลงรดิเป็นเปอรเ์ซน็ต์อยู่ที ่100% ท าใ์w้ork in process ลดลง และ

ยอดการผลติลอ้รถยนต ์Nissan Model N107 - 665 เกนิตามเป้า์มายทีก่ า์นดไว ้

 

5.2อปุสรรคในการศึกษา 

ในการศกึษา เรือ่งการเพิม่ประสทิธผิลกระบวนการผลติ เรรือ่งจกัร CNC โดยการ 

kaizen  มอุีปสรรรมากมายใน์น้างานในการเกบ็ขอ้มลู เช่น พนกังานไมต่ดิตามการท างานของ

เรรือ่งจกัร CNC มากนกัท าใ์เ้รรือ่งจกัร์ยดุนานเกนิรวามจ าเป็นท าใ์เ้สยีเวลาใน

กระบวนการท างานและประสทิธผิลของงานท าใ์ก้ารเกบ็ขอ้มลูมรีวามยากล าบากเป็นอย่างมาก 

5.3ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

ขอ้เสนอแนะในการศกึษา เรื่องการเพิม่ประสทิธผิลกระบวนการผลติ เรรือ่งจกัร CNC 

โดยการ kaizen ปัญ์าในกระบวนการ CNC นัน้เกดิจากปัจจยัมากมายในการท างานทางรณะ

ผูจ้ดัท าไดท้ าการแกไ้ขปรบัปรงุในส่วนของเรรือ่งจกัรในการพฒันาขึน้แต่อกีสาเ์ตุ์ลกัรอื

พนกังานในการท างานรวรใกลช้ดิในการท างานของกระบวนการ CNC ใ์ม้ากกว่าเดมิเพราะใน

กระบวนการ CNC นี้ไดใ้ชเ้รรือ่งจกัรอย่างมากปัจจยัต่างๆมมีากกว่ากระบวนการอื่นถา้พนกังาน

ขาดรวามใส่ใจในการท างานไมล่ะเอยีดจะท าใ์ก้ระบวนการ CNC ์ยดุนานเกนิรวามจ าเป็น 

จะท าใ์เ้ป้า์มายการผลติต่อวนัลดน้อยลงและท าใ์ล้อ้ผลติไมท่นัตามเป้า์มายทีว่างไวจ้ะ

สง่ผลใ์ไ้มส่ามารถส่งลอ้ใ์ก้บัลกูรา้ไมท่นัเวลาจะท าใ์้์ มดรวามน่าเชื่อถอืต่อองรก์รเกดิขึน้ 
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บรรณานุกรม 
 

บวรภณฐ ์ขนัทอง (2551) การเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมของกระบวนการผลติฟิลม์พลาสตกิ 

ปรญิญาโท วทิยาศาสตรมหาบณัฑติ มหาวทิยาลยัธุรกจิบณัฑติย ์สบืคน้เมือ่ 17มนีาคม 

2558 

http://dcms.thailis.or.th/tdc//browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=2

54027&query=%E0%BE%D4%E8%C1%BB%C3%D0%CA%D4%B7%B8%D4%B

C%C5&s_mode=any&d_field=&d_start=0000-00-00&d_end=2558-03-

18&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=2

0&maxid=36 

สมเกยีรต ิจงประสทิธิพ์ร.(2543) การศกึษาผลกระทบของการบ ารงุรกัษาเชงิป้องกนัต่อค่า 

ประสทิธผิลโดยรวมของเครื่องจกัร: กรณศีกึษาเครือ่งเป่าภาชนะกลวง. 2-3.บทความ

วจิยัและวชิาการวศิวกรรมศาสตร ์สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ  

สบืคน้เมือ่17 มนีาคม 2558 

http://tdc.thailis.or.th/tdc/dccheck.php?Int_code=52&RecId=19206&obj_id=17918

9&showmenu=no 

สุทธศิกัดิท์องปลาย(2553) การเพิม่ประสทิธผิลโดยรวมเครือ่งจกัรของกระบวนการผลติฟิลม์ 

PolyvinyButyralปรญิญาโทวศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑติมหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระ

จอมเกลา้ธนบุร ีสบืคน้เมือ่17 มนีาคม2558 

http://dcms.thailis.or.th/tdc//browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=5

6484&query=%E0%BE%D4%E8%C1%BB%C3%D0%CA%D4%B7%B8%D4%B

C%C5&s_mode=any&d_field=&d_start=0000-00-00&d_end=2558-03-

18&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4

&maxid=36 

เภสชักรประชาสรรณ์ แสนภกัด(ี2546) M.P.H. CMU 17 เครือ่งมอืนกัคดิ (17Problem Solving  

Devices) วนัรตัน์ จนัทกจิสบืคน้เมือ่ 17 มนีาคม 2558 

http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 

 

http://dcms.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid
http://tdc.thailis.or.th/tdc/dccheck.php?Int_code=52&RecId=19206&obj_id=179189&showmenu=no
http://tdc.thailis.or.th/tdc/dccheck.php?Int_code=52&RecId=19206&obj_id=179189&showmenu=no
http://dcms.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=56484&query=%E0%BE%D4%E8%C1%BB%C3%D0%CA%D4%B7%B8%D4%BC%C5&s_mode=any&d_field=&d_start=0000-00-00&d_end=2558-03-18&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4&maxid=36
http://dcms.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=56484&query=%E0%BE%D4%E8%C1%BB%C3%D0%CA%D4%B7%B8%D4%BC%C5&s_mode=any&d_field=&d_start=0000-00-00&d_end=2558-03-18&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4&maxid=36
http://dcms.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=56484&query=%E0%BE%D4%E8%C1%BB%C3%D0%CA%D4%B7%B8%D4%BC%C5&s_mode=any&d_field=&d_start=0000-00-00&d_end=2558-03-18&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4&maxid=36
http://dcms.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=56484&query=%E0%BE%D4%E8%C1%BB%C3%D0%CA%D4%B7%B8%D4%BC%C5&s_mode=any&d_field=&d_start=0000-00-00&d_end=2558-03-18&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4&maxid=36
http://dcms.thailis.or.th/tdc/browse.php?option=show&browse_type=title&titleid=56484&query=%E0%BE%D4%E8%C1%BB%C3%D0%CA%D4%B7%B8%D4%BC%C5&s_mode=any&d_field=&d_start=0000-00-00&d_end=2558-03-18&limit_lang=&limited_lang_code=&order=&order_by=&order_type=&result_id=4&maxid=36
http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm
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อภชิาต ิแสงทอง.(2554) การลดความสญูเปล่าในกระบวนการอดัขึน้รปูอลมูเินียมกรณศีกึษา 

โรงงานผลติโปรไฟลอ์ลมูเินียม. 6.ปรญิญาโท วศิวกรรมศาสตรม์หาบณัฑติ 

มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ. สบืคน้เมือ่ 17 มนีาคม 

2558http://tdc.thailis.or.th/tdc/dccheck.php?Int_code=52&RecId=24867&obj_id=1

88391&showmenu=no&userid=0 

Yoshihara Yasuhiko(2550)แปลโดย สุลภสั เครอืกาญจนา ส านกัพมิพ ์: ส.ส.ท.ปีทีพ่มิพ ์: 

2550 พมิพค์รัง้ที ่: 1 สบืคน้เมือ่ 17 มนีาคม 2558 
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ภาคผนวก ก 

ประวติัโดยย่อสถานประกอบการท่ีฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1ช่ือและท่ีตัง้ของสถานประกอบการ 

 1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ 

บรษิทั เอนไก ไทย จ ากดั 
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1.1.2 ทีต่ ัง้สถานประกอบการ 

 
โรงงานที ่1 129 หมู ่17 นิคมอุตสาหกรรมบางพล ีซอย 5 ถนนเทพารกัษ์ ต าบลบางเสาธง 

อ าเภอบางเสาธง จงัหวดัสมุทรปราการ 10540 โทรศพัท ์0-2705-8060 โทรสาร 0-2705-8050 

Web site: http://www.enkeithai.co.th  

โรงงานที ่2 444 หมู ่17 นิคมอุตสาหกรรมบางพล ีซอย 6 ถนนเทพารกัษ์ ต าบลบางเสาธง 

อ าเภอบางเสาธง จงัหวดัสมุทรปราการ10540 โทรศพัท ์0-2705-8060 โทรสาร 0-2705-8050 

Web site: http://www.enkeithai.co.th 

http://www.enkeithai.co.th/
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1.1.3 ประวตัคิวามเป็นมาของบรษิทั 

มถุินายน 2530 เริม่ก่อสรา้งโรงงานผลติที ่1 โดยไดร้บัการสนบัสนุนจากบรษิทั เอนไก 

ญีปุ่่ น และ BOI 

พฤษภาคม 2531 เริม่ด าเนินการผลติโดยตัง้เป้าหมายการผลติ 80,000 ลอ้ต่อปี 

กนัยายน 2534 เปิดโรงงานผลติที ่2 ด าเนินการผลติเสือ้สบูรถจกัรยานยนต ์และเปิด

โรงงานผลติที ่4 เพื่อผลติแมพ่มิพใ์ชเ้องรวมถงึกระบวนการ Recycle  

เศษอลมูเินียม 

กุมภาพนัธ ์ 2535 เปิดโรงงานผลติที ่3 ด าเนินการลติลอ้อลมูเินียมรถยนตแ์ละ

รถจกัรยานยนต์ 

กรกฎาคม 2537 น าระบบการผลติโดยใชแ้ขนกลอตัโนมตั ิ(Robot) เขา้มาใชง้าน CNC 

สงิหาคม  2537 น าระบบพ่นสแีบบกลงึอตัโนมตัเิขา้มาในสายงานผลติลอ้

รถจกัรยานยนต์ 

เมษายน 2538 เริม่ตน้ท ากจิกรรม EPS (ENKEI PRODUCTION SYSTEM) เพื่อ

สรา้งพืน้ฐานระบบการผลติ 

เมษายน 2539 เริม่ผลติโดยใชร้ะบบ MAP ทีโ่รงงาน MAP-T1 ส าหรบังานหล่อรถยนต์ 

ตุลาคม  2539 ก่อตัง้บรษิทั เอนไก ไทย โมลดิง้ส ์จ ากดั ซึง่เป็นบรษิทัในเครอืของ 

บรษิทั เอนไก ไทย จ ากดั ส าหรบังานผลติแมพ่มิพร์ถยนตร์ุน่ต่างๆ 

ตุลาคม  2539 ไดก่้อตัง้ บรษิทั โคบายาช ิออโตพ้ารท์ (ประเทศไทย) จ ากดั ส าหรบั

งานผลติตวัลอ็คเกยีร ์(SHIFT SHAFT) งานกลงึชิน้ส่วนรถจกัรยานยนต์ 

มนีาคม 2540 เริม่ตน้จดัท าระบบบรหิารคุณภาพ QS-9000 เพื่อยกระดบัคุณภาพ

มาตรฐานสากล 

พฤษภาคม 2540 เริม่ท าการผลติโรงงานผลติ MAP-T2 ส าหรบังานผลติชิน้ส่วน

รถจกัรยานยนต ์ Swing Arm รถจกัรยานยนต์ 

มถุินายน 2540 เริม่ท าการผลติโดยใชร้ะบบการ MAP-T3 ส าหรบังานหล่อรถยนต ์ 

โดยใช ้Robot  

กรกฎาคม 2540 เริม่งานการผลติโดยใชร้ะบบการผลติ MAP-T4 ส าหรบังานหล่อ

รถยนต ์โดยใช ้Robot 
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ธนัวาคม 2540 เริม่ท าการผลติโดยใชร้ะบบการผลติ MAP-T5 ส าหรบังานหล่อรถยนต ์

โดยใช ้Robot 

มถุินายน  2541 เริม่ท าการผลติโดยใชก้ารผลติ Reface & Rescue ส าหรบังานกลงึลอ้

รถยนต ์และงานช่วยเหลอืยามฉุกเฉินหรอืโรงงาน MAP-T6 ในปัจจุบนั 

ธนัวาคม 2541 บรษิทัไดผ้่านการรบัรองระบบคุณภาพ QS-9000 จากสถาบนั  

TUV RHEINLAND  

มนีาคม  2542 เริม่จดัท าระบบการจดัการสิง่แวดลอ้ม ISO 14001 

สงิหาคม 2543 บรษิทัไดผ้่านการรบัรองระบบการจดัการสิง่แวดลอ้ม ISO 14001 จาก

สถาบนั TUV  RHEINLAND 

มนีาคม 2544 เริม่จดัท าระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความปลอดภยั  

มอก. / OHSAS 18001 

พฤษภาคม  2544 เปิดโรงงานพ่นสทีีโ่รงงานที ่1 

กรกฎาคม 2545 บรษิทัไดผ้่านการรบัรองระบบการจดัการอาชวีอนามยัและความ

ปลอดภยั มอก. / OHSAS 18001 จากสถาบนั TUV  RHEINLAND 

ธนัวาคม 2546 บรษิทัไดผ้่านการรบัรองระบบบรหิารคุณภาพ จากสถาบนั  

TUV RHEINLAND 

กนัยายน  2547 เริม่สรา้งโรงงานผลติเสือ้สบูรถจกัรยานยนต ์ณ.พืน้ทีโ่รงงานอซีูซุ 

ตุลาคม   2547 เริม่สรา้งโรงงานพ่นสทีีพ่ ืน้ทีโ่รงงานไทยคชิา 

มกราคม  2548 เริม่สรา้งโรงงานระบบการผลติ MAP-T8 ส าหรบังานหล่อรถยนต ์ 

โดยใช ้Robot 
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กลุ่มบรษิทัเอนไก ประเทศญีปุ่่ น (Japan) 

EB Enbishi Aluminum Wheels Ltd. 

EAM Enkei Automotive Ltd. 

EAP Enkei Asia Pacific Ltd. 

EAC Enkei Audit & Computer Services Ltd. 

OZJ O.Z. Japan Ltd. 

EKM Enkei Makabe Ltd. 

EEG Enkei Molding Ltd. 

EMC Enkei Moldings Inc. 

EKJ Enkei Japan Inc. 

EWC Enkei Wheel Corporation 

EPC Enkei Foundry Corporation 

ETL Enkei Test & Laboratory Ltd. 

EML Enkei Metals Ltd. 

ELL Enkei Logistics Ltd. 

ERC Enkei Relation Ltd. 

EAA Enkei Auto Activity Ltd. 

EC Enkei Ace Ltd. 

EPC Enkei Painting Ltd. 
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ต่างประเทศ (Overseas) 

EKC Enkei Aluminum Products (China) Co., Ltd. 

EMIN PT. Enkei Motor Indonesia 

EKT Enkei Thai Co., Ltd. 

 

EKTM Enkei Thai Mouldings Limited 

EKML Enkei (Malaysia) Sdn. Bhd. 

EKI Enkei International Inc. 

EKA Enkei America Inc. 

EKE Enkei Europe S.R.L 

EKIN PT. Enkei Indonesia 

EKP Enkei Philippines Inc. 

EKF Enkei Florida Inc. 

EKIN Enkei Castalloy Ltd. 

EKV Enkei Vietmam Co.,Ltd. 

 

 

1.1.3.2 ประวตัคิวามเป็นมาของกลุ่มบรษิทัเอนไก 

ตุลาคม 2493 บรษิทัฯ ก่อตัง้ทีเ่มอืง Hanamatsu 

ธนัวาคม  2502 บรษิทัฯ ยา้ยมาที ่Aoi-cho 

กนัยายน  2510 ก่อตัง้โรงงานผลติลอ้ส าหรบัส่งออก 

ธนัวาคม  2512 ก่อตัง้บรษิทั Enshukeigokin จากโรงงาน Makabe ทีเ่ขต Ibaragi 

กนัยายน        2514 ก่อตัง้บรษิทั Enshu Precision Machinery ส าหรบัผลติแมพ่มิพท์ีเ่มอืง 

Hanamatsu, เมอืง Iwata 

มนีาคม  2522 ก่อตัง้ บรษิทั Enkei Automotive เพื่อผลติลอ้แมกซร์ะบบ 3 ชิน้ 
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เมษายน  2515 ก่อตัง้บรษิทั Aluminum Wheels ทีเ่มอืง Iwata 

กนัยายน  2523 จดัท าระบบอบรอ้น Heat Treatment ทีเ่มอืง Iwata 

มนีาคม  2527 ก่อตัง้สาขาทีห่าด Huntington, Los Angeles, California, USA  

กรกฎาคม  2527 ก่อตัง้บรษิทั Enkei International ในเมอืง Troy Michigan, USA 

พฤศจกิายน  2527 ก่อตัง้และเริม่การผลติทีโ่รงงาน Wada Lost Wax Casting 

ตุลาคม   2528 ก่อตัง้บรษิทั Enkei America ใน Columbus, Indiana, USA 

มนีาคม  2529 ก่อตัง้บรษิทั Enkei USA ในหุบเขา Fountain, California, USA 

พฤษภาคม  2530 ก่อตัง้บรษิทั Enkei Thai ทีจ่งัหวดัสมุทรปราการ ประเทศไทย 

กนัยายน  2530 ก่อตัง้บรษิทั Enkei Japan ทีเ่มอืงโตเกยีว 

ตุลาคม  2532 ก่อตัง้บรษิทั O.Z. Japan เป็นการรว่มลงทุนกบับรษิทัผลติลอ้ Alloy 

อติาล ี

ธนัวาคม  2532 เปลีย่นชื่อบรษิทัเป็น Enkei Corporation 

กุมภาพนัธ ์ 2533 ยา้ย Enkei Automotive ไปยงั Inasa-gun 

มนีาคม  2533 เปลีย่นชื่อเป็น Enkei Makabe 

มนีาคม  2533 เปลีย่นชื่อเป็น Enkei Toyokawa 

กนัยายน  2534 เริม่ก่อสรา้งโรงงานที ่2 ของ Enkei Thai 

ธนัวาคม  2534 เปลีย่นชื่อเป็น Enkei Engineering  

มนีาคม  2535 ก่อตัง้ Enbishi (Malaysia) 

มถุินายน  2535 ก่อตัง้บรษิทั Enkei Wheel Corporation, Enkei Painting 

กนัยายน  2535 ก่อตัง้บรษิทั Enkei Aluminium Products (China) ในเขตเศรษฐกจิ

พเิศษ   เมอืง Jiangsu, China 

สงิหาคม  2536 ก่อตัง้บรษิทั Enkei Auto Activity ในเรอืง Hamamatsu 

เมษายน  2537 ก่อตัง้บรษิทั Enkei Foundry Corporation 

เมษายน  2537 ก่อตัง้บรษิทั Enkei Relation ในเมอืง Iwata 

มถุินายน  2537 ยา้ยแผนก Corporate Sales กบั Corporate Finance ไปที ่Act 

Tower  ชัน้ 26 เมอืง Hamamatsu 

มกราคม  2538 ก่อตัง้บรษิทั Enkei Test & Laboratory 

มกราคม  2538 ยา้ย Enkei Engineering ไปเมอืง Hamamatsu 
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1.1.3.3 กลุ่มบรษิทัในเครอืของบรษิทั เอนไก ไทย 

 

 
1.2ลกัษณะธรุกิจของสถานประกอบการ 

 1.2.1 รายละเอยีดการประกอบธุรกจิ 

1.2.1.1 ลกูคา้ของบรษิทัเอนไกไทยจ ากดั 

ลกูคา้ภายในประเทศ  

1. Toyota Motor (Thailand) Co., Ltd. 

2. Auto Alliance (Thailand) Co., Ltd. 

3. Honda Automobile (Thailand) Co., Ltd. 

4. Isuzu Motor Co., (Thailand) Ltd. 

5. MMC Sittipol Co., Ltd. 
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6. Siam Nissan Automobile Co., Ltd. 

7. Thai Yamaha Motor Co., Ltd. 

8. Kawasaki Motor Enterprise (Thailand) Co., Ltd. 

9. Thai Honda Manufacturing Co., Ltd. 

10. Thai Suzuki Motor Co., Ltd. 

11. Siam Kayaba Co., Ltd. 

12. General Motor (Thailand) Co., Ltd. 

13. UNISIA JECS (Thailand) Co., Ltd. 

14. Summit Showa Co., Ltd. 

15. Asian Honda Motor Co., Ltd. 

16. Lenso Co., Ltd. 

17. Ford Operation Thailand 

18. MichelinSiam Co., Ltd. 

19. Honda Access Asia & Oceanea Co., Ltd. 

20. Toyota Motor Asia Pacific 

21. Thai Yanagawa Co., Ltd. 

22. P. C .S Machine 

23. Tokai Eastern Rubber (Thailand) Ltd.  

 

ลกูคา้ต่างประเทศ  

1. Holden Ltd. 

2. Ford performance Vehicles 

3. Enkei International อเมรกิา 

4. GMODC Singapore 

5. Holda Service Parts Operations 

6. Holda By Design 

7. Enkei America , INC  

8. Enkei Malaysia 
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9. Toyota Motor Asia Paxific PTE Ltd. 

10. Enkei Castalloy Ltd. 

11. Montesa Honda, S.A. 

12. Enkei Philippines, Inc 

13. Yamaha Motor Italia S.P.A    

14. Honda Logistics Centre Italy S.P.A 

15. Honda Italia Industriale S.P.A 

16. Hero Honda Motors Ltd. 

17. Pt. Enkei Indonesia 

18. Honda Vietnam Co., Ltd 

 

 1.2.2 ผลติภณัฑแ์ละบรกิารของบรษิทั 

4W Products 

 
2W Products 

 
Foundry Products 
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1.3 รปูแบบการจดัองคก์รและการบริหารองคก์ร 

 1.3.1 การบรหิารองคก์ร 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าท่ีงานท่ีนักศึกษาได้รบัมอบหมาย 

 ต าแหน่ง  : นกัศกึษาฝึกงาน 

 ฝ่าย   : 4w Group Support 

 แผนก   : 4w admin 

ส่วนงาน  : Support Production 

หน้าที ่  : ปรบัปรงุกระบวนการผลติการสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ 

 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานท่ีปรึกษา 

 ชื่อ  : นาย สุรศกัดิ ์โสสุทธ ์

 ต าแหน่ง : Assistant  Supervisor 

 

1.6 ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน 

 ตัง้แต่วนัที ่3  เดอืน พฤศจกิายน พ.ศ. 2557 ถงึวนัที ่28 เดอืน กุมภาพนัธ ์พ.ศ. 2558 

รวมระยะเวลาปฏบิตังิาน 4 เดอืน 
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ประวติัผูจ้ดัท ำ 

 

 
 

ชื่อ – นามสกุล  นาย ปราณนต ์ทรงเตฃะเลศิ 

วนั – เดอืน – ปีเกดิ 02 กนัยายน พ.ศ. 2535 

ทีอ่ยูปั่จจบุนั  เลขที ่ 39/515 หมู ่11 ซอย 9A หมูบ่า้น ปรชีา ถนน ศรนีครนิทร ์ 
ต าบล บางแกว้ อ าเภอ บางพล ีจงัหวดั สมทุรปราการ 10540 

โทรศพัทม์อืถอื 089 – 103 – 2406 

   E – Mail: bol_54131106-4@hotmail.com 

 

ประวตักิารศกึษา 

 พ.ศ.2553 บรหิารธุรกจิบณัฑติ 

   สาขาการจดัการอุตสาหกรรม 

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่ น 

 พ.ศ.2547 โรงเรยีน เซนตด์อมนิิก 

   แผนกการศกึษา English Program 

 

ประวตักิารฝึกอบรม/สมัมนา 

 พ.ศ.2557 ISO 9001 : 2008 internal Audit Certificate 
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