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ธันยาพร ภัทรโชค: การลดเวลาการส่งมอบล่าช้าของผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK SHAFT 

กรณีศึกษา บริษัท พี ควอลิตี้แมชชีนพาร์ท จ ากัด.อาจารย์ที่ปรึกษา: สุรเดช ภัทรวิเชียร, 

41หน้า 

 

           จากการศึกษาโครงงานสหกิจมีวัตถุประสงค์เพื่อลดเวลาในการส่งมอบและลดค่าใช้จ่าย 

ที่เกิดจากการส่งมอบผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK SHAFT โดยท าการปรับปรุงความสูญเปล่า

ที่ เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตโดยใช้เครื่องมือคือ ECRSเพื่อลดระยะทางที่ เกิดจากการ

เคลื่อนย้ายและใช้เครื่องมือ 7 WASTE ในการค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดจากการลักษณะการ

ท างานที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ในการท างานจากการเข้าท าการศึกษาบริษัท พี ควอลิตี้แมชชีน

พารท์ จ ากัด มีระยะเวลาการด าเนินการทั้งสิ้น 4 เดือนหลังจากการปรับปรุงโดยการใช้เครื่องมือ 

7 WATE และ ECRS สามารถลดเวลาจาก 966 วินาทีเหลือ 792 วินาที และสามารถลดจ านวน

ครั้งการส่งมอบล่าช้าจาก 53 ครั้ง เหลือ 22ครั้ง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ค าส าคัญ: ECRS / 7 WASTE 
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TANYAPORN PATTARACHOKE: REDUCE TIME DELEY DELIVERY OF PRODUCT CASE 
STUDY OF P QUALITY MACHINE PART CO, .LTD:  
ADVISOR: MISTER SURADECH PHATTARAVICHIEN, 41PP 
 
 
       A study of cooperation project aims to reduce the time of delivery and reduce cost 

arising from the delivery of the product COLLAR CRANK SHAFT by improving waste that 

occurs in the manufacturing process using the ECRS to reduce the distance of the move 

and used 7 WASTE in search of the waste arising from the behavior that is beneficial of 

worked from the study of P QUALITY MACHINE PARTS CO.,LTD. For a period of 4 

months after the implementation of the update by using 7 WASTE and ECRS can reduce 

the time from 966 seconds and can reduce the amount of time delayed from 53 times to 22 

times 
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กิตติกรรมประกาศ 
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สถานท่ีฝึกงานการดูแลและให้ความช่วยเหลือ ตลอดทั้งให้ความรู้ ความเข้าใจในการปฏิบัติงานสห
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บทที่ 1 

บทน า 
 

สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตุผล และปัญหา 

บริษัทในการศึกษาครั้งนี้อยู่ในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนเครื่องจักรซึ่งแบ่งตามประเภท

การผลิตได้ดังนี้MAIN PRODUCT:MOTORCYCLES PARTS, AUTOMOTIVE PARTS, 

COMPRESSOR PARTS, AGRICULTURAL MACHINERY, SPARE PARTS &JIG-

FIXTUREการแบ่งตามประเภทของการผลิตที่หลากหลายนั้นท าให้บริษัทมีลูกค้าเพิ่มขึ้นอย่าง

ต่อเนื่องทั้งตลาดทั้งภายในและภายนอกประเทศโดยบริษัทได้มุ้งเน้นตลาดภายในประเทศเป็น

หลักและภายในปี 2558การเพิ่มขึ้นของลูกค้าส่งผลให้บริษัทมียอดการผลิตที่เพิ่มขึ้นอย่าง

ต่อเนื่องซึ่งไม่สอดคล้องกับความพร้อมและศักยภาพที่บริษัทน้ันมีอยู่อย่างจ ากัด4 M จึงส่งผลท า

ให้บางกระบวนการต้องจ้างบริษัทภายนอกเพราะบริษัทไม่มีความสามารถรองรับกับการท างาน

ในทุกกระบวนการจึงท าให้เกิดการการส่งต่อที่เกิดจากบริษัทภายนอกนั้นใช้ส่งผลท าให้การ

ท างานภายในบริษัทเกิดการติดขัดในส่วนของการผลิตที่เกิดจากของ 4 M รวมกระทั้งการวาง

แผนการสั่งซื้อสินค้าในองค์กรที่ไม่สามารถครอบคลุมและตอบสนองกับแผนการผลิตได้ทุกส่วน

จึงส่งผลให้การส่งสินค้าไปยังลูกค้าไม่เป็นไปตามแผนการผลิตที่บริษัทได้ตั้งไว้จึงเกิดการส่ง

มอบสินค้าไปยังลูกค้าล่าช้า(BACK ORDER)ขึ้น 

 

ตารางที่1.1   การค้นหาปัญหา 

 



2 
 

 
 

รูปที่ 1.1   อัตราการTURN OVER 

 

 

รูปที่ 1.2   การส่งมอบล่าช้า(BACK ORDER) 

 

 

 

รูปที่ 1.3   ค่าใช้จ่ายในส่วนของค่าเหมาเตาชุบ 
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วัตถุประสงค์ของการศึกษา                                                                                                                        

ในการจัดท าโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ ได้ตั้งวัตถุประสงค์ของการศึกษา ไว้ดังนี้ 

1.  เพื่อลดจ านวนครั้งการส่งมอบล่าช้าของผลิตภัณฑ์COLLAR CRANK SHAFTลงเหลือ20 

ครั้งคิดเป็น 62.26% 

 2. เพื่อลดค่าใช้จ่ายท่ีเกิดจากการส่งมอบกระบวนการผลิต COLLAR CRANK SHAFTได ้

 

 
 

รูปที่1.4การก าหนดเป้าหมาย 

 

 

 
 

รูปที่1.5การคิดเปอร์เซ็นต์ความแตกต่างของการก าหนดเป้าหมาย 
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รูปที่ 1.6   การส ารวจสภาพปัจจุบันของการส่งมอบล่าช้าที่เกิดขึ้นคร้ัง / ปี 

 

 
 

รูปที่ 1.7   การส ารวจสภาพปัจจุบันของการส่งมอบล่าช้าโดยแบ่งตามชื่อบริษัท 
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รูปที่1.8   การส ารวจสภาพปัจจุบันของการส่งมอบล่าช้าโดยแบ่งตามผลิตภัณฑ์ 

 

ตารางที่1.2   เวลาการท างานของผลิตภัณฑ์COLLAR CRANK SHAFTผ่านกระบวนการ 

 
 

ขอบเขตของการด าเนินงาน        

การศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ จัดแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมี

รายละเอียดประกอบไว้ดังนี ้

ขอบเขตด้านเน้ือหา 

-ศึกษากระบวนการผลิตโรงงานท่ี 2 LINE4,LINE7เพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจาก 

 MOTION และTIME STUDY ของผลิตภัณฑ์COLLAR CRANK SHAFT  
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ขอบเขตด้านเวลา 

 เป็นการศึกษาตั้งแต่ช่วงระยะเวลาตั้งแต่วันท่ี 3 พฤศจิกายน 2557-28 กุมภาพันธ์ 2558 

เป็นระยะเวลาทั้งสิ้น  4 เดือน  

 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. สามารถลดจ านวนครั้งการส่งมอบของผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK SHAFT ได้ 

2. ต่อองค์กร - สามารถลดพื้นที่ลงได้ , -สามารถลดค่าใช้จ่ายได้ 

 

นิยามศัพท์เฉพาะ 

1. บริษัทหมายถึง พี ควอลิตี้แมชชีนพาร์ท 

2. 4M หมายถึงบุคคลากรหรือคน (MAN) 

3. เครื่องจักร หมายถึง MACHINE  

4. วัตถุดิบ หมายถึงMATERIAL  

5. วิธีการ หมายถึงMATHOD 

6. BACK ORDER  หมายถึงการส่งสินค้าที่ยังไม่สามารถส่งมอบได้ขณะน้ันเน่ืองจากเกิด

ความผิดพลาดในบางขั้นตอน   

 



 
 

บทที่  2 

หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวข้อง 
หลักการพื้นฐาน         
 ในการด าเนินโครงงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ผู้จัดท าได้ศึกษาเอกสารหลักการพื้นฐานและเอก 

สารงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง และได้น าเสนอตามหัวข้อต่อไปนี้     

        2.1 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการระบบ (ECRS) 

        2.2 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTE) 

2.1 การลดความสูญเปล่าด้วยหลักการระบบ (ECRS) 

ความหมายและความส าคัญ หมายถึงเป็นหลักการท่ีประกอบด้วยการก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 

(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการในการลดความ

สูญเปล่าสามารถอธิบายได้ดังนี้ 

2.1.1 ELELIMINATE (E = Eliminate)หมายถึง การตัดขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ าเป็นในกระ 

บวนการออกไปกล่าวคือเดิมบรรจุภัณฑ์เพื่อการขนส่ง(หีบห่อภายนอก)ใช้กระดาษกล่องลูกฟูก5ชั้น

เกรดกระดาษค่อนข้างดีพิมพ์ลายย่ีห้อ 2 สนี้ าหนักสุทธิไม่เกิน 2 กิโลกรัมข้างในบรรจุสินค้าประเภท

ขนมขบเคี้ยวคือมีกล่องบรรจุขนาด1โหลพลาสติกซีลเรียบร้อยฉลากสีสวยส าหรับการขายส่งและ

ภายในกล่องจะเป็นขนมซึ่งบรรจุในซองพลาสติกอัดก๊าซไนโตรเจน พิมพ์ลายสวยงาม 

 2.1.2 COMBLIE  (C = Combine)หมายถึง การรวมข้ันตอนการท างานเข้าด้วยกันเพื่อ 

ประหยัดเวลาหรือแรงงานในการท างานสิ่งที่เห็นได้ชัดว่าเรื่องของการขนส่งแบบ Milk Run คือเดิม

พนักงานตรวจสอบคุณภาพต้องตรวจสอบสินค้าส าเร็จรูป และวัตถุดิบในอดีตที่ผ่านมามักจะท างาน

ไม่ทัน โดยเฉพาะในช่วงเวลาที่วัตถุดิบเข้า และต้องส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้าในเวลาไล่เลี่ยกันที่

ส าคัญหากไม่มีผลจาการตรวจสอบก็ไม่สามารถส่งมอบสินค้าให้ลูกค้า หรือน าวัตถุดิบไปผลิตได้ 

การด าเนินการง่ายๆ ที่ไปคุยกับทางโรงงานก็คือ การรวมเข้าด้วยกัน หลักการก็คือตั้งค าถามว่า

พนักงานตรวจสอบคุณภาพจ าเป็นต้องรับสินค้าด้วยหรือไม่ค าตอบก็คือไม่ต้องเพียงแต่มาเก็บ

ตัวอย่างไปตรวจสอบก็เลยเสนอวิธีการว่าให้พนักงาตรวจสอบคุณภาพสอนวิธีการเก็บตัวอย่างกับ

พนักงานรับสินค้าแล้วให้พนักงานรับสินค้าเก็บตัวอย่างให้ส่วนด้านสินค้าส าเร็จรูปก็เช่นกันน า
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แนวคิดของQuality Built-In เข้ามาใช้ คือให้พนักงานผลิตเป็นผู้ตรวจสอบสินค้าที่ตนเองผลิตส่วน

พนักงานตรวจสอบคุณภาพให้มีหน้าที่เพียงการสุ่มตรวจเท่านั้น 

2.1.3 REARRANGE  (R = Rearrange)หมายถึง การจัดล าดับงานใหม่ให้เหมาะสมก็คือ

ขั้นตอนของการตรวจสอบกล่องบรรจุภัณฑ์เดิมจะต้องได้กล่องส าเร็จรูปแล้วจึงตรวจสอบซึ่ง

สาระส าคัญของการตรวจอยู่ที่คุณภาพการพิมพ์ เช่น เฉดสี ความคมชัดซึ่งหากผลการตรวจไม่ผ่าน

ก็ต้องปฏิเสธสินค้านั้น หากเราย้ายขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพการพิมพ์ไปก่อนการขึ้นรูป ก็จะ

ท าให้สามารถปฏิเสธสินค้าก่อน ไม่ต้องเสียเวลา และต้นทุนในการขึ้นรูปกล่องอีก  

2.1.4 SIMPLIFY(S = Simplify)หมายถึง ปรับปรุงวิธีการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยให้

ท างานได้ง่ายขึ้นตัวอย่างของโรงงานหนึ่งที่มีปัญหาเกี่ยวกับลายมือของพนักงานที่เขียนมาบน

เอกสารที่ได้รับ ท าให้หน่วยงานท่ีได้เอกสารนั้นต้องท าการเดา ส่งผลให้เกิดการผลิตสินค้าผิดรุ่น ผิด

ขนาด ผิดฉลาก หากโรงงานท าการเปลี่ยนแบบฟอร์มของเอกสารใหม่ลดการเขียนลงเป็นมีช่องให้

เลือกรุ่น ขนาด ฉลาก แทน ก็จะท างานได้ง่ายขึ้น หรือมีบริษัทหนึ่งแต่ละแผนกใช้ชื่อเรียกสินค้า

แตกต่างกันท าให้ต้องมาเดาว่าฝ่ายตลาดเรียกแบบนี้ แล้วจะเป็นชื่ออะไรของฝ่ายวางแผนการผลิต 

ซึ่งวิธีที่ท าให้ง่ายขึ้นก็คือใช้รหัสสินค้าที่เป็นตัวเลขแทนชื่อเรียกสินค้า จะป้องกันความสับสนของ

พนักงานได้ง่ายกว่า 

2.2 ความสูญเสีย 7 ประการ (7 WASTE) 

ความหมายและความส าคัญเป็นความสูญเสียที่แฝงอยู่ในกระบวนการผลิตซึ่งท าให้ต้นทุน

การผลิตสูงเกินกว่าที่ควรจะเป็น ท าให้เกิดการล่าช้าในกระบวนการผลิตผู้ปฏิบัติงานต้องเสียเวลาใน

การแก้ไขปัญหาแทนที่จะสามารถใช้ช่วงเวลานั้นในการปฏิบัติงานให้ได้ผลงานที่มีคุณภาพ หรือคิด

สร้างสรรค์เพื่อพัฒนางานให้ดียิ่งขึ้นจึงท าเป็นที่จะต้องเรียนรู้เรื่องมีความสูญเสียใดบ้างอยู่ใน

กระบวนการและจ าท าอย่างไรเพื่อที่จะขจัดความสูญเสียทั้งหมดอธิบายได้ดังนี้ 

2.2.1 ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Waste)การผลิตที่มากเกินไป

หมายถึงการผลิตสินค้าที่มีปริมาณมากกว่ายอดขายตามปกติเหตุผลที่เราผลิตสินค้าก็เพื่อขายและ

ผลิตแล้วต้องขายให้หมด หากไม่หมดก็อาจต้องทิ้งหรือขายออกไปถูกยิ่งเป็นอุตสาหกรรมที่สินค้า

อยู่ได้ไม่นาน เช่นอาหารการผลิตที่มากเกินไปคงต้องทิ้งสถานเดียว คุณคงเคยได้ยินพวกร้านขาย

อาหารจานด่วน หรือ Fast Food ท ามาแต่ละวันขายไม่หมด เพื่อรักษาชื่อเสียต้องทิ้งหรือแจก
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พนักงานไปกินที่บ้าน แต่หากเป็นสินค้าที่อยู่ได้นานสิ่งที่เกิดขึ้นคือต้องเอาส่วนเกินไปเก็บไว้เป็น

สต็อคสิ่งที่เกิดขึ้นตามคือ การเกิดปัญหาเงินจม เสียพื้นที่เก็บเสียแรงงานดูแลรักษา ต้องสู้กับการ

เสื่อมสภาพ  

2.2.2ความสูญเสียจากการขนส่ง (Transportation Waste)ค าภาษาอังกฤษในที่นี้คือ 

Transportation แปลเป็นไทยว่า “การขนส่ง” เป็นภาพการขนส่งสินค้าออกไปทางบกทางน้ า และ

ทางอากาศไป แต่ในที่นี้หมายถึงการเคลื่อนย้ายสิ่งต่างๆในโรงงานปัญหานี้เกิดขึ้นหลักๆจากการ

วางผังโรงงานที่ไม่ดี คุณลองนึกภาพดู เวลาเขามา ส่งวัตถุดิบเข้าประตูหน้าโรงงานทางขวา เวลา

จัดเก็บคลังวัตถุดิบไปอยู่หลังโรงงาน เวลาจะผลิต เครื่องจักรเครื่องแรกในกระบวนการไปอยู่หน้า

โรงงาน ทางซ้าย เข้ากระบวนการที่สองไปอยู่ริมก าแพงทางขวา ต้องเคลื่อนย้ายกันวุ่นวาย

สิ้นเปลืองโดยไม่มีจ าเป็น 

2.2.3ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting Waste)ตามปกติการผลิตที่ดีความสมดุลของ

สายการผลิต หรือ LINEBALANCING ต้องดีเหมือนน้ าไหลไปในท่อต้องไม่มีสิ่งกีดขวางแต่ใน

สายการผลิตที่ไม่ดี วางเครื่องจักรที่ไม่สมดุลวางก าลังคนไม่สมดุล วัถุดิบมาไม่คงที่มีบ้างไม่มีบ้างจะ

เกิดปัญหาคอขวดงานจะกองกันในแต่ละที่กระบวนการหลังๆก็ต้องคอยกระบวนการข้างหน้าจึงเกิด

การสูญเสียขึ้นทางแก้ต้องดูว่าปัญหาอยู่ที่จุดใดบ้างบางทีทุกอย่างดีหมดแต่ก็ยังมีงานกองมาดู

ปรากฎว่าคนท างานแทนกันไม่ได้คนข้างหลังท างานข้างหน้าไม่เป็น ก็ต้องรอกันสถานเดียว 

2.2.4ความสูญเสียจากสินค้าคงคลัง (Inventory Waste)ตัวนี้เกิดขึ้นมากหากเป็นวัตถุดิบ

มากเกินไปก็เป็นปัญหามาจากการจัดซื้อหรือการวางแผนการผลิต มีการสั่งซื้อวัตถุดิบมาแล้วไม่ได้

ใช้หรือใช้ไม่หมดต้องเก็บไว้ความสูญเสียก็มีมากแต่หากเป็นการผลิตที่ไม่ดีก็จะมีงานคงค้างอยู่ใน

สายการผลิตมากก็ถือเป็น inventory อย่างหนึ่งจุดสุดท้ายคือสินค้าส าเร็จรูปการที่มีของคงคลังมาก

เกินไปเสียหายมาก 

2.2.5ความสูญเสียจากผลิตภัณฑ์บกพร่อง (Defects Waste)การท างานที่ไม่มีคุณภาพจะท า

ให้มีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการต้นตอหลักๆของความไม่มีคุณภาพมาได้ทั้งทางคนที่ไม่มีความ

ช านาญไม่มีจิตส านึกด้านคุณภาพเครื่องจักรขาดการดูแลมีการเสื่อมสภาพและวัตถุดิบที่ไม่มี

คุณภาพไม่มีการควบคุม supplier ที่ดีพอไม่มีการตรวจรับเข้า หรือตรวจเป็นพิธี ปัจจัยเหล่านี้ย่อม
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ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการมากมายที่จะต้องน ากลับไปท าใหม่ หรือ ซ่อม หรือลดเกรดขายใน

ราคาที่ถูกหรือไม่ก็ทิ้งเป็นความสูญเปล่าทั้งสิ้น 

2.2.6 ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว (Motion Waste)การท างานที่คนงานถนัดมือขวาแต่

เวลาของที่ป้อนมาเข้าทางซ้ายแทนที่จะหยิบได้ง่ายๆ ต้องเอื้อมมือหยิบเอาหรือการท างานอื่นเป็น

ขั้นตอนท่ีมือหรือเท้าไม่สัมพันธ์กันจะเป็นการลดประสิทธิภาพในการผลิตไปเป็นอย่างมากความจริง

เรื่องของ Motion Study นี้มีมานานตั้งแต่สมัยปรมาจารย์เฟรดเดอริควินส์โลวเทย์เลอร์(F.W. 

Taylor) บิดาแห่งการบริหารจัดการเชิงวิทยาศาสตร์และท่านแฟรงค์ บังเคอร์จิลเบรธ(Frank Bunker 

Gilbreth) ที่ผมเขียนไว้ในหนังสือ111กูรู “บริหารจัดการอุตสาหกรรมโลก” และแม้ปัจจุบันการผลิต

ได้เปลี่ยนไปใช้เครื่องจักรอัตโนมัติมากขึ้นแต่การศึกษาการท างานหรือ Work Study ก็ยังนับว่ามี

ความจ าเป็นเพราะหลายกิจการยังต้องใช้การท างานของคนอยู่ หากเคลื่อนไหวไม่ถูกต้องก็เกิด

ความสูญเสีย 

2.2.7ความสูญเสียจากกระบวนการมากเกินไป (OverprocessingWaste)ข้อนี้อาจจะ

ค่อนข้างยากนิดหน่ึงปกติในกระบวนการท างานจะมีขั้นตอนการท างานขั้นตอนเหล่านี้ได้ถูกก าหนด

ขึ้นไว้ตั้งแต่เริ่มสร้างโรงงานบางโรงงานเปิดมา 30 ปีแล้วกระบวนการก็ไม่เคยเปลี่ยน พอเวลาผ่าน

ไปสิ่งทั้งหลายเปลี่ยนแปลงไปกระบวนการท างานที่เคยใช้ได้ดีกลับกลายเป็นเยิ่นเย้อท าให้ผลงานที่

ได้ช้าลงและเกิดข้อผิดพลาดขึ้นได้ง่ายหรือแม้แต่กระบวนการที่ปรับปรุงมาแล้วก็ตามก็ต้องมีการ

ติดตามดูบ้างเป็นระยะๆว่าที่ท าอยู่สามารถลดขั้นตอนได้หรือไม่ 

 

2.3เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

จากการศึกษาเพื่อเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้ในโครงงานโดยได้ท าการศึกษางานวิจัย

ทั้งหมด 4 เรื่องเพื่อเป็นแนวทางและแนวความคิดเพื่อปรับปรุงและหาแนวทางการแก้ไข มี

ดังต่อไปนี ้

วรรณภัสร์พูลสุวรรณ(2553)การปรับปรุงการผลิตโดยลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต

หลังการปรับปรุงการท างานสามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตได้พิจารณาจากค่าผลิต

ภาพที่เพิ่มขึ้นจาก1.42เป็น 2.04ชุด/คน-ชั่วโมง หรือคิดเป็น 43.66% สามารถลดจ านวนแรงงาน

จาก 8 คนเหลือ 7 คน หรือลดลง 12.5% 
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ยุทธณรงค์  จงจันทร์(2554)มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิตเตาเหล็กหล่อโดยการลดงานที่

ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อตัวผลิตภัณฑ์ ได้แก่ งานที่เป็นคอขวด การความสูญเปล่า 7 ประการ

วิเคราะห์สาเหตุปัญหาด้วยการปรับปรุงผังโรงงานการศึกษาการท างานและเทคนิค ECRSผลการ

ปรับปรุงสายการผลิตพบว่าสามารถลดจ านวนสถานีงานได้ 7 สถานี ลดเวลาการผลิตรวมได้ 

226.02วินาที 

วริศรา  มณีลาภ (2552) วัตถุประสงค์เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตชิ้นงานของ

กระบวนการ SECONDARY โดยการใช้วิธีการของการวิเคราะห์เหตุและผล (ก้างปลา)หลังจากการ

ปรับปรุงเวลาในการผลิต11.42 วินาทีต่อชิ้นลดลง 7.51 วินาทีต่อชิ้นสามารถผลิตชิ้นงานได้มาก

กว่าเดิมร้อยละ 4.14 

กมลรัตน์ ศรีสังข์สุข;และณัฐชา ทวีแสงสกุลไทย(2553)วัตถุประสงค์เพื่อลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการผลิตสายเคเบิลขนาดเล็กการวัดเพื่อก าหนดสาเหตุของปัญหาการวิเคราะห์สาเหตุ

ของปัญหการปรับปรุงแก้ไขประบวนการ และการควบคุมกระบวนการตามล าดับโดยการวิเคราะห์

ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการจากการปรับปรุงการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตสายเคเบิล

ขนาดเล็ก การผลิตมีแนวโน้มที่ดีขึ้นคือผลผลิตจาก 15 ชิ้นต่อชั่วโมงการท างานของพนักงานหนึ่ง

คน เป็น24 ชิน้ต่อชั่วโมงการท างานของพนักงานหนึ่งคนคิดเป็น 37.5% ส่งผลท าให้ต้นทุนการผลิต

ต่อหน่วยลดลงจาก 48.25 บาทต่อชิน้เป็น 42.54 บาทต่อชิ้นคิดเป็ น 11.83% 

 



 
 

บทที่  3 

วิธีการด าเนินงาน 

 
 โครงงานสหกิจศึกษา เรื่อง การลดเวลาการส่งมอบล่าช้าของผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK 

SHAFTทั้งน้ีมีขั้นตอนในการศึกษา ดังแสดงในรูปที่ 3.1 ซึ่งจะอธิบายในหัวข้อต่อไปนี้ 

 

ตารางที่ 3.1   แผนการด าเนินงานสหกิจศึกษา 

 
โดยใช้หลักการ QC STORY มาเป็นเครื่องมือช่วยด าเนินการกิจกรมและด าเนินการแก้ไขของ 

ปัญหาท่ีเกิดขึ้นของผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK SHAFT 

 

3.1 วิธีในการด าเนินโครงงาน 

3.1.1 ท าการก าหนดหัวข้อปัญหาโดยดูจากการส่งมอบล่าช้าที่เกิดขึ้นตั้งแต่เดือนมกราคม

ถึงเดือนธันวาคมปี 2557และท าการเลือกการส่งมอบล่าช้าที่เกิดขึ้นมากที่สุดมาท าการแก้ไขปัญหา 
3.1.2 ท าการส ารวจสภาพปัจจุบันโดยหลักการ 3G คือ การลงพื้นที่จริง (GENBA) ดูของ

จริง(GENBUTSU) และดูสถานการณ์จริง (GENJITSU) เพื่อท าการเก็บรวบรวมข้อมูลของบริษัท

และกลุ่มผลิตภัณฑ์ 
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3.1.3 ท าการวิเคราะห์สาเหตุโดยใช้แผนภูมิการวิเคราะห์ (ก้างปลา)เพื่อเจาะลึกไปยังปัญหา
ย่อยที่เกิดขึ้นของแต่ละก้างแล้วคัดเลือกหัวข้อสาเหตุที่สามารถมาแก้ไขได้ในระยะเวลาที่ก าหนด 

3.1.4 ท าการวางแผนแก้ไขเป็นหัวข้อการแก้ไขและระบุวันท าการแก้ไขเสร็จเพื่อให้การ
ปฏิบัติงานเป็นไปตามก าหนด 

3.1.5 ท าก าหนดมาตรการตอบโต้และการปฏิบัติหลังจากการวิเคราะห์แล้ว จึงท าการแก้ไข
ปัญหาโดยใช้หลัก ECRS, 7 WASTE เข้ามาช่วยในกระบวนการแก้ไข 

3.1.6 ท าการติดตามผลการประเมินผลการที่ได้แก้ไข โดยดูจากการส่งมอบแล้ว เวลาที่
ลดลงในกระบวนการตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง กุมภาพันธ์ 2558 
 

3.2 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

 ประชากรกลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้ คือ COLLAR CRANK SHAFT ของบริษัท 

KET KUBOTA ENGINE THAILAND เป็นผลิตภัณฑ์ของบริษัท พี ควอลิตี้แมชชีนพารท์ 

 

3.3การเก็บรวบรวมข้อมูล 

 เครื่องมือการเก็บรวบรวมข้อมูลคือ FLOW PROCESS CHART ใช้บันทึกวิธีการปฏิบัติ 

งานในกระบวนการตั้งแต่ขั้นตอนแรกถึงขั้นตอนสุดท้ายโดยมีการบันทึกระยะทางและเวลาที่ใช้ใน

การปฏิบัติงาน 

 

ตารางที่ 3.2   แสดงวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการที่4และกระบวนการท่ี5ของการผลิตผลิตภัณฑ์

COLLAR CRANK SHAFTเพื่อค้นหาความสูญเปล่าของขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
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3.3.1 จากการใช้เครื่องมือ FLOW PROCESS CHART แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการท างานตั้งแต่

ขั้นตอนแรกถึงขั้นตอนสุดท้ายมีทั้งหมด 13 ขั้นตอนใช้เวลารวมทั้งหมด 200 วินาที 

 

ตารางที่ 3.3   แสดงวิธีการปฏิบัติงานในกระบวนการท่ี 9 ของการผลิตผลิตภัณฑ์ COLLAR 

CRANK SHAFT เพื่อค้นหาความสูญเปล่าของขั้นตอนการปฏิบัติงาน 

 
 

          3.3.2 จากการใช้เครื่องมือ FLOW PROCESS CHART แสดงให้เห็นถึงขั้นตอนการท างาน

ตั้งแต่ขั้นตอนแรกถึงขั้นตอนสุดท้ายมีทั้งหมด 8 ขั้นตอนใช้เวลารวมทั้งหมด 200 วินาที 

3.3.2.1 ไลน์ LAY OUT 

 
 

รูปที่ 3.1   การวางผังสถานประกอบการ การก าหนดพื้นท่ีปฏิบัติงาน 

         3.3.3 การจัดวางพื้นที่ปฏิบัติงานของกระบวนการ COLLAR CRANK SHAFT มีระยะ 

ทางการเดินทางจาก LINE 4 โรง 2 กระบวนการท่ี 8 ไปยัง LINE 7 โรง 2 กระบวนการท่ี 9 มี

ระยะทั้งหมด 34 เมตร 
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3.4 การวิเคราะห์หาสาเหตุ 

 

รูปที ่3.2   การวิเคราะห์หาสาเหตุ (ก้างปลา) 

                3.4.1 จากการวิเคราะห์หาสาเหตุ (ก้างปลา)พบว่าปัญหาท่ีเกิดขึ้นของการส่งมอบล่าช้า

ของผลิตภัณฑ์COLLAR CRANK SHAFT มีสาเหตุมาจาก คน เครื่องจักร วิธีการ 

           3.4.1.1 คนจากการค้นหาสาเหตุพบว่าพนักงานไม่มีความช านาญในส่วนการท างานที่

ได้รับมอบหมายเนื่องจากว่าไม่ใช่พนักงานที่ปฏิบัติหน้าที่ประจ าสาเหตุที่ ไม่ใช่พนักงานประจ า

เพราะว่าพนักงานประจ าขาดงานจึงท าให้มีการโยกย้ายพนักงานอื่นเข้ามาท างานแทนพนักงาน

ประจ าที่ขาด 

3.4.1.2 เครื่องจักรจากการค้นหาสาเหตุพบว่าประสิทธิภาพเครื่องจักรลดลงสาเหตุที่

ประสิทธิภาพเครื่องจักรลดลงเกิดจากเครื่องจักรมีอายุการใช้งานนานและเก่าจึงส่งผลให้มีการซ่อม

เครื่องจักรบ่อย 

          3.4.1.3 วิธีการจากการค้นหาสาเหตุพบว่าการจัดวางLAY OUT ไม่ดีนั้นส่งผลให้การท างาน

มีลักษณะแบบ JOB SHOP จากวิธีการการท างานแบบ JOB SHOP ส่งผลให้เกิดคอขวดใกระบวน

การเม่ือเกิดคอขวดในกระบวนการจึงส่งผลท าให้เวลาในการผลิตผลิตภัณฑ์COLLAR CRANK 

SHAFT นาน 
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3.5 มาตราการตอบโต้ 

 
 

รูปที่ 3.3   มาตรการตอบโต้เรื่องพนักงาน 

           3.5.1 จากขั้นตอนการท างานในFLOW CHART พบว่าพนักงานที่ขาดงานส่วนใหญ่จะ

เป็นพนักงานทดลองงานซึ่งไม่มีผลกระทบเน่ืองจากพนักงานทดลองจะไม่ได้รับผิดชอบส่วนงาน

ที่มีความส าคัญและมีผลกระทบเรื่องเวลาจากจึงไม่ใช่สาเหตุของปัญหาเรื่องเวลาการส่งมอบ

ล่าช้า 
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รูปที่ 3.4   มาตรการตอบโต้เรื่องเครื่องจักร 

          3.5.2 จากขั้นตอนการท างานโดยแสดงในรูปแบบ FLOW CHART พบว่าเครื่องจักร

ได้รับการการซ่อมทุกเดือนแต่การซ่อมเครื่องจักรจากขั้นตอนการพิสูจน์ความเป็นไปได้ในการ

ปรับปรุงแล้วเม่ือท าการวิเคราะห์ถึงแต่ละขั้นตอนใน FLOW CHART แล้วมีความเป็นไปได้ที่

เครื่องจักรนั้นไม่มีผลกระทบเรื่องเวลาที่ก่อให้เกิดความล่าช้าในกระบวนการส่งมอบผลิตภัณฑ์ 

COLLAR CRANK SHAFT เพราะบริษัทได้ก าหนดนโยบายการซ่อมเครื่องจักรในแต่ละเดือนไม่

เกิน 1.5 %ในแต่ละเดือนการซ่อมเครื่องจักรจะต่ ากว่านโยบายมากเดือนท่ีมากที่สุดอยู่ท่ี 0.68 % 
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รูปที่ 3.5   มาตรการตอบโต้เรื่องวิธีการ 

3.5.3 จากขั้นตอนการท างานใน FLOW CHARTพบว่าวิธีการท างานของพนักงานใกระบวน 

การผลิตผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK SHAFT ใช้เวลาในกระบวนการที่ 4 กระบวนกาที่ 5 เท่ากับ 

200 วินาที กระบวนการที่6เท่ากับ100 วินาทีกระบวนการที่ 8 เท่ากับ133 วินาที กระบวนการที่9

เท่ากับ 200 วินาทีและกระบวนการท่ี10 เท่ากับ133 วินาทีซึ่งเวลาในกระบวนการที่4,5,9 ใช้เวลาใน

กระบวนการผลิตมากกว่ากระบวนการอื่นจึงท าให้มีผลต่อการส่งมอบล่าช้าของผลิตภัณฑ์ COLLAR 

CRANK SHAFT 
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3.6 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

ตารางที่ 3.4   ขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

         3.6.1 ในขั้นตอนการด าเนินงานได้เลือกสาเหตุที่มีผลกระทบกับปัญหาที่เกิดขึ้นเรื่องการส่ง

มอบล่าช้าของผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK SHAFT มาด าเนินการแก้ไขเพื่อลดความสูญเปล่าที่

เกิดจากเวลาในกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK SHAFT ดังตารางที่ 3.4 ขั้นตอนการ

ด าเนินงาน 

 



บทที่  4 

ผลการด าเนินงาน 

 
            ในบทท่ี 4 นี้จะแสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลการลดเวลาการส่งมอบล่าช้าของผลิตภัณฑ์ 
COLLAR CRANK SHAFTหรือผลการด าเนินงานจากการศึกษาตามขั้นตอนในการด าเนินงานที่
กล่าวไว้ในบทท่ี 3 โดยมีหัวข้อดังนี้ 
 
4.1 ผลการวิเคราะห์การลดเวลาการส่งมอบล่าช้าของผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK 

SHAFT 

4.1.1 ท าการก าหนดหัวข้อปัญหา 
จากการเลือกการส่งมอบล่าช้าเป็นหัวข้อในการศึกษาครั้งนี้ดูจากนโยบายบริษัทที่

ก าหนดห้การส่งมอบล่าช้าเป็น 0 แต่ปัจจุบันบริษัทได้เกิดการส่งมอบล่าช้าเกิดขึ้นทุกเดือนซึ่งดู
จากกราฟแจกแจงตามจ านวนครั้งต่อเดือนที่เกิดขึ้นตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือนธันวาคมปี 
2557 พบว่าการส่งมอบล่าช้าที่เกิดขึ้นมากที่สุดคือเดือนพฤศจิกายนจ านวนครั้งที่เกิดขึ้นทั้งหมด 
86 ครั้งคิดเป็นเปอร์เซ็นต์เท่ากับ 100% จากการส่งมอบภายในบริษัททั้งหมด 
            4.1.2                          

เม่ือท าการก าหนดหัวข้อปัญหาจะด าเนินการโดยใช้กราฟเป็นตัวแบ่งกลุ่มบริษัทที่

เกิดขึ้นเรื่องการส่งมอบล่าช้าทั้งหมดภายในบริษัทพบว่าจ านวนครั้งการส่งมอบล่าช้าที่พบมาก

ที่สุดในเดือนพฤศจิกายนคือกลุ่มบริษัท SIAM KUBOTA ENGINE (THAILAND) CO,. การส่ง

มอบล่าช้าทั้งหมดเท่ากับ 38 ครั้งจาก 86 ครั้งเป็นจ าวนครั้งการส่งมอบล่าช้าที่เกิดขึ้นภายใน

เดือนพฤศจิกายนซึ่งผลิตภัณฑ์ที่มีการส่งมอบล่าช้าจากการใช้กราฟแบ่งตามประเภทขของ

ผลิตภัณฑ์ คือผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK SHAFT  
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4.1.3 ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุ 
 

ตารางที่ 4.1   เวลาก่อนการปรับปรุงกระบวนการผลิต COLLAR CRANK SHAFT 

 
 

      4.1.3.1 จากตารางแสดงให้เห็นถึงเวลาที่มากที่สุดในกระบวนการผลิตเวลามากที่สุดคือ 

กระบวนการที่ 4 กระบวนการท่ี 5 และกระบวนการที่ 9 ใช้เวลทั้งหมด 200 วินาที 

 

 
 

รูปที่ 4.1   เวลาในการผลิต COLLAR CRANK SHAFT นานกว่าค่าT.T 
   4.1.3.2 จากรูปแสดงให้เห็นถึงเวลาที่ใช้ในแต่ละสถานีงานซึ่งมีความแตกต่างกันในแต่ละ 

สถานีกราฟซึ่งสีแดงแสดงเวลาที่เกิดค่า T.T. 
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ตารางที่ 4.2    ก่อนและหลังการปรับปรุง FLOW PROCESS CHART กระบวนการท่ี 4 และ
กระบวนการที่5 

 
 

 
 

   4.1.3.3 จากการใช้เครื่องมือ FLOW PROCESS CHART มีวิธีการท างานในขั้นตอนท่ี 2  
ใช้เวลา 20 วินาทีเป็นขั้นตอนที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มและขั้นตอนที่ 9 การหยิบที่เป่าน้ าบริเวณ
หน้าเครื่องจักร CNC1 นั้นพนักงานต้องหันตัวเพื่อหยิบที่เป่าลมลักษณะการท างานนี้เป็นความ
สูญเปล่าที่เกิดจากคการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็นใช้เวลา 19 วินาที ใช้เวลารวมทั้งหมด200วินาที
จากการใช้ ECRS ในการปรับปรุงแก้ไขขั้นตอนที่ 2 ใช้ E-ELIMINATE คือขจัดขั้นตอนที่เกิด
จากความซับซ้อนในข้ันตอนที่2สามารถลดเวลาได้ 20 วินาทีและขั้นตอนที่ 9 ใช้ S-SIMPIFLท า
ให้ง่ายคือการเพิ่มเครื่องเป่าไว้ประจ าหน้าเครื่อง CNC2 ลดเวลาความสูญเปล่ที่เกิดจากการ
เคลื่อนไหวสามารถลดเวลาในการหยิบที่เป่าลมบริเวณหน้าเครื่องจักร CNC1 ได้ 19 วินาทีมี
จ านวนขั้นตอนท้ังหมด 13 ขั้นตอนใช้เวลารวมท้ังหมด 142 วินาที 
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ตารางที่ 4.3   ก่อนและหลังการปรับปรุง FLOW PROCESS CHARTกระบวนการที่9 

 
 

 
 

      4.1.3.4 จากการวิเคราะห์จากการใช้เครื่องมือ FLOW PROCESS CHART มีวิธีการ
ท างานในขั้นตอนท่ี1 การย้ายช้ินงานข้ามกระบวนการใช้ระยะทางรวม 34 เมตรเวลารวม 39 
วินาทีและขั้นตอนท่ี 2 การย้ายวัตถุดิบจากพื้นวางไว้ที่โต๊ะใช้เวลารวม 19 วินาที ระยะทาง 2 
เมตรความสูญเปล่าในขั้นตอนที่ 9 เกิดจากการท างานที่ซับซ้อนไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มใช้
หลักใช้เวลารวม200 วินาที จากการใช้ ECRS ในการปรับปรุงขั้นตอนที่ 1 ใช้ S-SIMPIFLY 
การเปลี่ยนระยะทางการย้ายชิ้นงานข้ามกระบวนการให้ใกล้กับพื้นที่การผลิตเดียวกัน
สามารถลดระยะทางลง 33 เมตรเหลือ 1 เมตรลดเวลาได้39วินาทีและขั้นตอนที่ 2 ใช้S-
SIMPIFLY การท าโต๊ะให้อยู่ในบริเวณการท างานโดยไม่ต้องเอาวัตถุดิบวางไว้ที่พื้นเพื่อลด
ความซับซ้อนในการเคลื่อนย้ายสามารถลดระยะทางลง2เมตรลดเวลาได้19วินาทีขั้นตอน
ทั้งหมด 6 ขั้นตอนใช้เวลารวมท้ังหมด 142 วินาที 
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รูปที่ 4.2   การปรับปรุง LAY OUT 
4.1.3.5 การปรับปรุง LAY OUT การปรับเปลี่ยนพื้นที่การท างานเดิมจากกระบวนการที่ 9 

LINE7 โรง2 มาไว้ในพื้นที่การผลิตที่LINE4โรง2เพื่อลดระยะทางและลดเวลาในการเคลื่อนย้าย

การปรับเปลี่ยนพื้นที่การผลิตนั้นเพื่อให้ลักษณะการท างานเป็นลักษณะแบบ ONE PIECE 

FLOW   
 

4.2 ผลการวิเคราะห์การปรับปรุงกระบวนการ  
 
 ตารางที่4.4  เวลาหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต COLLAR CRANK SHAFT 

 
 

   4.2.1เมื่อสามารถลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการที่เป็นคอขวดแล้วจะเห็นได้ว่า 
สามารถลดเวลาจาก 200 วินาทีในกระบวนการท่ี4 กระบวนการท่ี 5 และกระบวนการท่ี 9 เหลือ
142 วินาที 
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4.3 ผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบก่อน และ หลังปรับปรุง 

 

 
 

รูปที ่4.3   เปรียบเทียบก่อนและหลังการแก้ไข LAY OUT 
4.3.1 จากการปรับปรุงโดยใช้หลัก ECRS โดยการลดพื้นที่การเคลื่อนย้ายสามารถลดพื้นท่ี 

จากระยะทาง 34 เมตรลงเหลือ 1 เมตรโดยการย้ายเครื่องจักรกระบวนการที่ 9 LINE 7 โรง 2 
                       กระบวน           LINE 4 โรง 2             ลดระยะทางการเคลื่อย้ายแ ะ 
                  ะ         จากแ   JOB SHOB เป็นลักษณะการท างาน ONE PIECE 
FLOW พนักงาน 1 คนสามารถท างานได้ 2 เครื่องจักรและสามารถลดจ านวนพนักงานใน
กระบวนการผลิต COLLAR CRANK SHAFT จากทั้งหมด 4 คนเหลือทั้งสิ้น 3 คน สามารถ
ลดลงได้ 1 คน  
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รูปที่ 4.4   สรุปผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการลดเวลาในการผลิต COLLAR CRANK SHAFT 

         4.3.2 จากการปรับปรุงเวลาในการผลิตโดยการใช้เครื่องมือ 7 WASTE ขจัดความ

สูญเปล่า(MOTION และ TIMESTUDY) สามารถลดเวลาในการผลิตลงจาก 200 วินาทีต่อ1 

กระบวนการ 966 วินาทีต่อ 1 รอบการผลิต ลงเหลือ142 วินาทีต่อ 1กระบวนการ 792 

วินาทีต่อ 1 รอบการผลิตสามารถลดเวลาใน 1 รอบกระบวนการลงได้ 58 วินาที 174วินาที

ต่อ 1 รอบการผลิต 
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รูปที่ 4.5   ชั่วโมงการท างานก่อนการปรับปรุง 

4.3.3 แสดงเวลาที่ใช้ในกระบวนการเท่ากับ 200 วินาทีโดยคิดเป็นชั่วโมงเท่ากับ 4.8 ชั่วโมง

ต่อวันเปรียบเทียบกับเวลาการท างานทั้งหมดต่อวันเท่ากับ 8 ชั่วโมง 

 
 

รูปที่ 4.6  ชั่วโมงการท างานหลังการปรับปรุง 

          4.3.4 แสดงให้เห็นว่าเม่ือปรับปรุงกระบวนการเหลือ 142 แล้วสามารถลดเวลาใน

การผลิตลงได้ส่งผลให้เวลาในการผลิตน้อยลงเหลือ 3.45 ชั่วโมงจากเวลาการท างาน 8 

ชั่วโมงเพราะฉะน้ันสามารถลดเวลในการผลิตลดลงเปอร์เซ็นต์ความแตกต่างเท่ากับ 29 % 

 

 
รูปที่ 4.7   วิธีการคิดเปอร์เซ็นต์ความแตกต่าง 



บทที่  5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 บทสรุป 
 

โครงงานสหกิจฉบับนี้เป็นการศึกษาการลดเวลาการส่งมอบล่าช้าของผลิตภัณฑ์ 
COLLAR CRANK  SHAFT เพื่อลดเวลาการส่งมอบล่าช้าที่เกิดขึ้นในกระบวนการที่เกิดจาก
ความสูญเปล่าโดยใช้หลักการ 7 WASTE ในการค้นหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น และยังใช้
หลักการ ECRS ในการขจัดความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนย้าย 

จากการศึกษาพบว่า ก่อนการปรับปรุงการลดเวลาการส่งมอบของผลิตภัณฑ์ COLLAR 

CRANK SHAFT พบว่าใน 1 รอบกระบวนการผลิตใช้เวลาทั้งสิน 966 วินาทีต่อ 1 กระบวนการ

การส่งมอบล่าช้าจ านวน 53 ครั้งคิดเป็น 100 % Flow time 16.1นาที โดยหลังการปรับปรุง

สามารถลดเวลาลงเหลือ 792 วินาทีต่อ 1 กระบวนการ ลดการส่งมอบล่าช้าเหลือจ านวน 22 

ครั้งคิดเป็น 58.49% Flow time 13.2 นาที ซึ่งสามารถลดจ านวนครั้งการส่งมอบได้ 27,500 

บาทต่อเดือน 

 

 
 

รูปที่ 5.1   เวลาก่อนการปรับปรุงในกระบวนการการผลิต 

5.1 ใช้เวลาในกระบวนการผลิตรวมทั้งสิ้น 966 วินาทีต่อ 1 กระบวนการ Flow time เท่ากับ  

16.1 นาที 
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รูปที่ 5.2   วิธีการคิด FLOW TIME 

 

 
 

รูปที่ 5.3   เวลาหลังการปรับปรุงกระบวนการผลิต 

  5.2 ในเวลาในกระบวนการผลิตทั้งสิ้น 792วินาทีต่อ 1 กระบวนการ Flow time 13.2 นาที 

 

 
 

รูปที่ 5.4   กราฟสรุปผลเปรียบเทียบก่อนและหลังการแก้ไข 
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รูปที่ 5.5   กราฟสรุปการส่งมอบล่าช้าก่อนปรับปรุง –หลังปรับปรุง 

5.3 สามารถลดจ านวนครั้งการส่งมอบของผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK SHAFT ได้ 20  

ครั้งและสามารถลดจ านวนครั้งการส่งมอบของผลิตภัณฑ์ STOPPER PROPELLER ได้ 2 ครั้ง

เนื่องจากมีการท างานท่ีผ่านกระบวนการเดียวกัน 
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5.2 อภิปรายผล 

 จากการปรับปรุงในการลดเวลาการส่งมอบล่าช้าของผลิตภัณฑ์ COLLAR CRANK  
SHAFT พบว่าสามารถลดเวลาในกระบวนการผลิตได้แต่ยังไม่สามารถส่งมอบผลิตภัณฑ์ได้ตาม
เป้าหมายที่ได้ตั้งไว้เนื่องจากมีระยะการฝึกงานทั้งสิ้น 4 เดือน แบ่งเป็น 2 เดือนอยู่ที่แผนก
วิศวกรรมและอีก 2 เดือนอยู่ที่แผนกจัดซื้อในการโยกย้ายหน้าที่ที่ได้รับมอบหมายท าให้การ
จัดท ารายงานสหกิจเกิดความไม่ต่อเนื่องในส่วนการด าเนินการแก้ไขและปรับปรุงเนื่องจากต้อง
เปลี่ยนหัวข้อรายงานให้มีความเชื่อมโยงกันระหว่างแผนกวิศวกรรมและแผนกจัดซื้อ 

 
5.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษา 

                                                         COLLAR CRANK  

SHAFT ยังไม่สามารถท าให้เวลาในการส่งมอบลดลงไม่ตามเป้าหมายที่ตั้งไว้ ดังนั้นควรมีการ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เช่น เรื่องขจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น 7 ประการเพื่อสร้างความสมดุล

เวลาในการท างานของพนักงาน 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บรรณานุกรม 
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บรรณานุกรม 
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ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

ประวัติโดยย่อสถานประกอบการที่ฝึกสหกิจศึกษา 
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1.1 ชื่อและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

1.1.1 ชื่อสถานประกอบการ 

บริษัท พี ควอลิตี้แมชชีนพารท์ จ ากัด 

1.1.2 ที่ตั้งสถานประกอบการ 

188/8 หมู่ 1 ถ.เทพารักษ์ แขวง บางเสาธง เขต กิ่งอ าเภอบางเสาธง สมุทรปราการ 10540 

 
รูปที่ 1.1   แผนภาพสถานท่ีตั้งบริษัท พี ควอลิตี้แมชชีนพาร์ท 

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

บริษัท พี ควอลิตี้ แมชชีน พาร์ทอยู่ในประเภทอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนตร์ 

MAIN PRODUCT: MOTORCYCLES PARTS , AUTOMOTIVE PARTS , COMPRESSOR 

PARTS  , AGRICULTURAL MACHINERY , SPARE PARTS & JIG-FIXTURE มีตลาดทั้ง

ภายในประเทศและต่างประเทศ 
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1.2.1ผลิตภัณฑ์และบริการของบริษัท 

 
 

รูปที่ 1.2   ผลิตภัณฑ์ MOTORCYCLE PARTS 

 

 

 
 

รูปที่ 1.3   ผลิตภัณฑ์ AUTOMOTIVE PARTS 
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รูปที่ 1.4   ผลิตภัณฑ์ COMPRESSOR PARTS 

 

 
 

รูปที่ 1.5   ผลิตภัณฑ์AGRICULTURAL MACHINERY 
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รูปที่ 1.6   SPARE PARTS & JIG-FIXTURE 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 
 

รูปที่ 1.7   รูปแบบการจัดการองค์กรและการบริหารองค์กร 
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1.4 ต าแหน่งและหน้าที่งานที่นักศึกษาได้รับมอบหมาย 

ต าแหน่ง  : PRODUCTION ENGINEERING 

            :  PUCHASING STAFF 

ฝ่าย       :  ENGINEERING  

            :  PUCHASING 

แผนก   :  ENGINEERING 

            :  PUCHASING 

หน้าที ่   : จดบันทึกอายุการใช้งานของเม็ดมีดจากพนักงาน (TOOL LIFE) 

            : งานที่ได้รับมอบหมายจากหัวหน้างาน 

            : ติดต่อประสานงานกับผู้ขายเพื่อท าการเปิดใบสั่งซื้อ (PO) 

            : ทุกส่วนของ PUCHSING แผนก ควบคุมช้ินส่วน 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษา และต าแหน่งของพนักงานที่ปรึกษา 

ชื่อ  : นาย พิทักษ์ เขื่อนเก้า 

ต าแหน่ง : หัวหน้าฝ่ายจัดซื้อ 

ชื่อ  : นายวิฑรูย์  โกลากุล 

ต าแหน่ง : ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม 
 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ตั้งแต่วันท่ี 3 เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2557 ถึง วันท่ี 28 เดือน กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2558รวม

ระยะเวลาปฏิบัติงาน 4 เดือน 
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ประวัติผู้จัดท า 

 

 

 

 

 

 

 

 

ชื่อ – นามสกุล  นางสาว ธันยาพร ภัทรโชค 

วัน – เดือน – ปีเกิด 28 –พฤจิกายน-2535 

ที่อยู่ปัจจุบัน 32/54-56 หมู่1 หมู่บ้านประดู่แดง ถนน เลียบคลอง2 

ต าบล คลอง2 อ าเภอ คลองหลวง จังหวัดปทุมธานี 

รหัสไปรษณีย1์2120 

โทรศัพท์มือถือ 083-0342-740 

E-Mail : kwankung_b.ba@hotmail.com 

 

ประวัติการศึกษา 

 พ.ศ. 2553 บริหารธุรกิจบัณฑิต 

   สาขาการจัดการอุตสาหกรรม 

   สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญีปุ่่น 

 พ.ศ. 2547 โรงเรียนพิชญ์ศึกษา 

   แผนการศึกษา ศิลป์-ภาษา 

 

ประวัติการฝึกอบรม/สัมมนา 

 พ.ศ. 2556 1. Training “Safety&Environment Management in Industry” 

   2. Technical training Karakuri&Kaizen 

 พ.ศ. 2557 3. Short Term Exchange Program 

   4. ISO 9001 : 2008 Internal Audit Certificate 
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