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บทสรุป 

โครงงานสหกิจน้ีศึกษาเกี่ยวกับการผลผลิตภาพของสายการผลิต UC Holder โดยใชทฤษฏี 

การศึกษางาน , why-Why analysis, YAMASUMI chart, มาตรฐานงาน  เพื่อคนหาเปาหมายและ

วิธีแกไขปญหา ซึ่งวิธีแกไขปญหาก็คือ การลดเวลาที่ใชมือในการทํางาน โดยการสรางอุปกรณการ

ทํางานใหมและ อุปกรณกลไกKARAKURI เพื่อเพิ่มผลิตภาพจึงไดรวมงานของพนักงานสองคนเขา

ไวในคนเดียวและลําดับขั้นตอนการทํางานของพนักงานใหม เพื่อเขาสูการผลิตแบบโตโยตาภาระ

งานของพนักงานนอกสายการผลิตถูปบใหสมดุลใหม ตัดขั้นตอนที่ซ้ําซอนออกและลดระยะ

ทางการเดิน  

สายการผลิต UC Holder มีผลิตภาพเพิ่มขึ้น 50 เปอรเซ็นต คาใชจายลดลง 60,000 บาทตอ

เดือน ในระบบการผลิต กระบวนการที่มากเกินจําเปนถูกตัดออกหนึ่งกระบวนการ เสนทางของงาน

ใหมที่สั้นกวาเดิม และมี work-in-process นอยกวาเดิมจาก 1500 เปน 60 
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Summary 

 Objective of this project is to improve productivity of production line, UC Holder, using 

the work study theory, why-why analysis, YAMASUMI chart and standardized work for finding 

out the problems. The solution was reducing hand-time of operators by making new equipments 

and KARAKURI. To increase productivity, two-operator-work was merged into one and steps of 

work were revised. To achieve TOYOTA Production system, workload of outline operators was 

balanced by cutting off over-processing and distances of walking. 

 Production lines, UC Holder, productivity increased 50 percent, cost down 60,000 baht 

per month. In production system of UC Holder, an over-processing was cut off, new route of 

work, shorter distance and smaller work-in-process (1500to600).  
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

ชื่อบริษัทภาษาอังกฤษ   Denso Thailand Co., Ltd. (Bangpakong Plant) 

ชื่อบริษัทภาษาไทย บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด (โรงงานบางปะกง) 

ที่ต้ัง  เขตอุตสาหกรรมอมตะนคร 700/87 หมู 1 ถนน บางนา-ตราด 

กม.57 ตําบลบานขาว อําเภอ พานทอง จังหวัด ชลบุรี 20160 

โทรศัพทติดตอ   0 3821 4649 , 0 3821 4651 – 4 

แฟกซ   0 3821 4656 , 0 3821 4660 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 1.1   แผนที่ บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัดและ บริษัท สยาม เด็นโซ แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 

 

บริษัท เด็นโซ ประเทศไทย เปนผูผลิตชิ้นสวนหรืออุปกรณเพื่อรองรับ

อุตสาหกรรมยานยนต ตัวอยางกลุมผลิตภัณฑไดแก Alternator, Starter, Wiper Motor, 

Magneto, Glow Plug เปนตน 

 

 

1.3 ประวัติกลุมบริษัทเด็นโซในประเทศไทย 

 

เด็นโซกอต้ังขึ้นในประเทศญ่ีปุนเมื่อป 2492 ดวยความมุงมั่นที่จะสรางสรรค

อุปกรณชิ้นสวนยานยนตเพื่อความพึงพอใจสูงสุดของลูกคา  เด็นโซไดพฒันาเทคโนโลยี

การผลิตอยางตอเน่ือง จนสามารถกาวขึ้นเปนบริษัทชั้นนําระดับโลกที่มีสาขาครอบคลุมทั้ง

ในทวีปเอเชยี /  โอเชียเนีย ยุโรป อเมริกา  รวมถึงประเทศไทยเพื่อใหบริการที่ครอบคลุม

และเขาถึงลูกคาของเด็นโซมากที่สุด 

 

สําหรับในประเทศไทย เด็นโซกอต้ังขึ้นเมื่อป 2515 โดยเปนบริษัทรวมทุนกับบริษัท

ทองถิ่นภายใตนโยบายการสนับสนุนการผลิตชิ้นสวนยานยนตภายในประเทศไทย  ซึ่ง

ในชวงนั้นอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยยังพัฒนาไมมากนัก และบริษัท  

เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด  ถือเปนผูผลิตและจําหนายชิ้นสวนยานยนตรายแรกของ

ประเทศไทย ทําหนาที่ผลิตชิ้นสวนอุปกรณไฟฟาในรถ ผลิตหัวเทียนและระบบปรับอากาศ

ในรถยนต โดยการผลิตสวนใหญจะเปนการประกอบชุดสําเร็จรูปที่เรียกวา " Knock-down" 

หรือชิ้นสวนเบื้องตนที่นําเขาจากบริษัท เด็นโซ คอรปอเรชั่น ประเทศญ่ีปุน 

 

ดวยการสนับสนุนจากภาครัฐและศักยภาพของเด็นโซ ทําใหเด็นโซเติบโตขึ้นอยางตอเน่ือง 

ปจจุบันมีบริษัทเด็นโซในประเทศไทยทั้งสิ้น  9 บริษัท รวมเรียกวา "กลุมบริษัทเด็นโซ

ประเทศไทย" ซึ่งประกอบดวยบริษัทดังตอไปน้ี 

1. บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด 

2. บริษัท เด็นโซ ทูลแอนดไดย (ประเทศไทย) จํากัด 

3. บริษัท สยามเด็นโซ แมนูแฟคเจอร่ิง จํากัด 

4. บริษัท โตโยตา โบโชคุฟลเทรชั่น ซิสเต็ม (ประเทศไทย) จํากัด 
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5. บริษัท อันเด็น (ประเทศไทย) จํากัด 

6. บริษัท เด็นโซ เซลส (ประเทศไทย) จํากัด 

7. บริษัท สยาม เคียวซัน เด็นโซ จํากัด 

8. บริษัท เด็นโซ อินเตอรเนชันแนล เอเชีย จํากัด 

9. บริษัท แอร ซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด 

 

 

1.4 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 
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1.5 ตําแหนงและหนาที่งานที่นักศึกษาไดรับมอบหมาย 

 งานหลักเปนการเพิ่มผลิตภาพ ( Productivity) ของสายการผลิต UC-Holder เปนผูชวยใน

แผนกวิศวกรโรงงานผลิตชิ้นสวนทางอุตสาหกรรมดูแลความเรียบรอยและแกไขปญหาตามที่แผนก

สั่งโดยมีสวนรวมกับพนักงาน 

 

1.6 พนักงานที่ปรึกษา และ ตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

 นาย ธนากร  แสงปรีดาสิริ  ตําแหนง Officer 

 

1.7 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ระยะการฝกงาน :  3 มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึงวันที่ 4 ตุลาคม พ.ศ. 2556 

มาทํางาน:  .. วัน รวมเวลาทั้งสิ้น .. ชั่วโมง 

ลา: .. วัน 

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

เพื่อเปนตัวอยางและแนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลิตภาพในการผลิต  (Productivity) 

และเพื่อเปนตัวอยางและแนวทางในการพัฒนาเขาสูระบบการผลิตแบบโตโยตา  (Toyota 

Production System: TPS)  
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บทที่ 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใชในการปฏิบัติงาน 

 

2.1 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Muda) [1] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากภาพท่ี 2.1 ความสูญเปลาในอุตสาหกรรมแบงออกเปน 7 ประเภท ดังน้ี  

 

2.1.1 ความสูญเสียจากการผลิตมากเกินไป (Over Production Waste) 

การผลิตที่มากเกินไปหมายถึงการผลิตสินคาที่มีปริมาณมากกวายอดขาย  เปน

ความสูญเปลาที่มีความรายแรงมากที่สุด 

2.1.2 ความสูญเสียจากการขนสง (Transportation Waste)  

การขนสงหรือขนยายที่ยากลําบากเนื่องจากที่ต้ังจากของจุดขนยายซ้ําซอนไมเปน

ระเบียบ วกวนหรือไมเหมาะสม   สาเหตุเกิดจากการวางผังโรงงานที่ไมดี 

2.1.3 ความสูญเสียจากการรอคอย (Waiting Waste) 

 การรอคอยในการทํางาน อาจเปน คนรอเคร่ืองจักร คนรอคน เคร่ืองจักรรอคน

หรือเคร่ืองจักรรอเคร่ืองจักร สาเหตุหลักมาจากการ Balance Workload ไมเหมาะสม 

2.1.4 ความสูญเสียจากสินคาคงคลัง (Inventory Waste) 

คือการที่มีสินคาคงคลังเก็บไว ซึ่งในทางทฤษฎีการไมมีสินคาคงคลังถือวาดีที่สุด 

การมีสินคาคงคลังหมายถึงการผลิตที่มากหรือเร็วเกินกวาความตองการซื้อ 

 

ภาพท่ี 2.1   7 Wastes [1] 
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2.1.5 ความสูญเสียจากผลิตภัณฑบกพรอง (Defects Waste) 

ผลิตภัณฑที่บกพรองจําเปนตองนําไปผานกระบวนการซอม ทําซ้ําหรือนําไปทิ้ง 

ซึ่งลวนเปนความสูญเปลา สาเหตุอาจมาจากการทํางานที่ไมสะดวก กระบวนการผลิตที่

ไมดี อุปกรณหรือเคร่ืองจักรที่ใชไมเหมาะสม เปนตน 

2.1.6 ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหว (Motion Waste) 

การเคลื่อนไหวที่สูญเปลา เชน การทํางานที่ตองเอ้ือม กม แยก หมุน พลิก เปน

ตน การทํางานแบบนี้นอกจากจะทําใหใชเวลาในการทํางานมากขึ้นแลวยังสงผลถึงความ

สะดวกสบายในการทํางานของพนักงาน สาเหตุอาจมาจากการออกแบบกระบวนการหรือ

อุปกรณที่ไมเหมาะสม เปนตน   

2.1.7 ความสูญเสียจากกระบวนการมากเกินไป (Over-Processing Waste) 

การทําซ้ําหรือทําโดยออม ใชวิธีการที่ไมเหมาะสมที่สุด สิ่งเหลาน้ีเปนตัวอยาง

ของกระบวนการที่มากเกินไป 

 

 

 

2.2 การศึกษางาน ( Work Study) [2-4] 

การศึกษางานคือ การคนหาวิธีเพิ่มประสิทธิภาพอยางเปนระบบ โดยหลักแลว

การศึกษางานแบงไดดังภาพท่ี 2.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

Work Study 

Method Study: ตรวจสอบงานที่

ทําคนหาวิธีที่มีประสิทธิภาพมากกวา 

Work Measurement: ตรวจสอบเวลา

ทีใ่ชในการทาํงาน กําหนดเวลามาตรฐาน 

เพ่ิมผลิตภาพ วางแผนพัฒนา 

ภาพท่ี 2.2   การศึกษางาน [2] 

Result 

1st 

2nd 
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ขั้นตอนการพัฒนาโดยใชการศึกษางานมีดังนี้ 

• การศึกษาการเคลื่อนไหว 

• พัฒนาวิธีการและระบบที่ดีกวาในการทํางาน  – การออกแบบวิธีการทํางาน ,  

การศึกษาระบบการผลิต, ใชการแกปญหาแบบทั่วไป 

• จัดต้ังใหเปนมาตรฐาน  – นําวิธีการทํางานมาแบงยอย , อธิบายรายละเอียดการ

ทํางาน, กําหนดสภาพและเงื่อนไขในการทํางาน 

• หาเวลามาตรฐาน – หาเวลามาตรฐานการทํางานของพนักงาน จากนั้นจะสามารถ

วางแผนการผลิต จัดตารางการผลิต ควบคุมกําลังการผลิตประเมินตนทุนการ

ผลิตใหมได 

• ฝกพนักงานใหทํางานอยางถูกตอง – ฝกใหทําตามโดยมีการควบคุม เชนจาก

บอรดวิธีการทํางาน การตรวจสอบคุณภาพงาน เปนตน 

 

 

2.2.1 การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study)   

 คือ การศึกษาการเคลื่อนไหวตางๆ ที่เกิดขึ้นระหวางการทํางาน  โดยมีจุดมุงหมาย

เพื่อทําการปรับปรุงขั้นตอนการเคลื่อนไหว  หรือลดขั้นตอนการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน  

เพื่อเพิ่มเวลาในการทํางานและทําใหประสิทธิภาพการทํางานสูงขึ้น อีกทั้งยังชวยลดอัตรา

การเจ็บปวยหรืออัตราการเกิดอุบัติเหตุจากการทํางานใหลดลงดวย  

 งานเสยีเพราะการเคลือ่นไหว  

ปญหาเร่ืองการเคลื่อนไหวมากเกินความจําเปนเปนปญหาที่ผูประกอบธุรกิจสวนใหญได  

ละเลยมาเปนเวลานาน  โดยมักคิดวาจะมีผลกระทบตอประสิทธิภาพรวมของงานเพียง

เล็กนอยเทาน้ัน แตความจริงแลวปญหาที่เกิดขึ้นเพียงเล็กนอยจากการเคลื่อนไหว  เกิดขึ้น

ในทกุๆ ขั้นตอนการทํางาน  เมือ่นํามารวมกนัแลวนับวาเปนจํานวนไมนอยเลยทเีดียว  อีก

ทั้งการเคลื่อนไหวที่มากเกินไปยังอาจ สงผลใหงานเสียได  เพราะการเคลื่อนยายวัตถุดิบที่

อยูระหวางขั้นตอนการผลิตหน่ึงไปยังอีกขั้นตอนหน่ึง หากจุด 2 จุด หางกันมากอาจทําให

คุณสมบัติของชิ้นงานเปลี่ยนไป  หรืออาจเกิดอุบัติเหตุระหวางทางก็ได  ยกตัวอยางเชน  

การตีเหล็ก  เปนตน หากนําเหล็กที่กําลังแดงออกจากเบาหลอมแลว  ตองเดินอีก  5 นาทีจึง

จะถึงที่ตีเหล็ก  ถึงตอนน้ันเหล็กก็คงเย็นลงบางแลว  และทําใหการตีขึ้นรูปไมดีเทาที่ควร  

แมอาจแกโดยการทําใหเหล็กรอนเกินอุณหภูมิที่ตองการใหมาก  ก็จะตองสิ้นเปลือง
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คาใชจายในการทําใหรอนเพิ่มขึ้น อีกทั้งการยกเหล็กที่ทั้งหนักทั้งรอนเดินเปนระยะไกลก็

มีอัตราเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุสูงมาก  

หลักของการเคลื่อนไหว  

เราสามารถจําแนกหลักของการเคลื่อนไหวไดเปน  3 กลุมใหญๆ  ตามปจจัยที่เกี่ยวของ  

ไดแก การใชโครงรางของมนุษย  การจัดตําแหนงของสถานที่ทํางาน  และการออกแบบ

เคร่ืองมือ  

การใชโครงรางของมนุษย  คือ การใชรางกายของเราใหเปนประโยชนตอการ

ทํางานมากที่สุด โดยมักจะเนนกับการทํางานโดยมือ  โดยปกติคนเรามักจะทํางานโดยมือ

ขางเดียวหรือทําทีละขาง หลักการใชมือของหลักโครงรางของมนุษยจะพยายามใหมือทั้ง

สองขางทํางานพรอมกันไปตลอด  อยางสมดุล  กลาวคือ เร่ิมงานพรอมกัน  และสิน้สดุการ

ทํางานพรอมกัน  การเคลื่อนไหวของแขน  จะตองสมดุล  อีกทั้งยังใชหลักการถายกําลังมา

ชวยใหความลาระหวางการทํางานเกิดขึ้นนอยที่สุด  

การจัดตําแหนงของสถานท่ีปฏิบัติงาน  จะเปนการออกแบบสถานที่ทํางานให

คนงานสามารถ  ทํางานไดดวยความสะดวกที่สุด  โดยจะแนะนําใหคนงานแตละ

คนทํางานที่ตําแหนงที่แนนอน  ตายตัว สถานที่ที่ใชวางเคร่ืองมือวัสดุจะอยูที่เดิมตายตัว  

เพื่อใหผูใชงานมีความคุนเคยเมื่อหยิบบอยคร้ัง  และ  สะดวกในการหยบิใช  ไมตอง

เสยีเวลาในการคนหานาน  อีกทั้งยังควรมีแสงสวางใหเพียงพอในการ  ทํางานและสีที่ใช

ในบริเวณที่ทํางานควรใชสีตัดกับงานที่ทําเพื่อลดความเมื่อยลาของสายตา  

การออกแบบเคร่ืองมือ  ถอืเปนหลกัในการลดการเคลือ่นไหวของคนอีกประเภท  

โดยหากงาน ใดสามารถนําเคร่ืองทุนแรงมาใชไดก็ควรนํามาใช  เพือ่ลดอาการเมือ่ยลาจาก

การทํางาน เคร่ืองมือที่ใช ในการทํางานควรมีการออกแบบใหผูใชประหยัดแรงที่สุดหรือ

เหมาะมือที่สุดเชน เหล็กขอเหว่ียง เปน ตน ซึ่งใชสําหรับการหมุนเคร่ืองมือที่ถายทอดการ

หมนุอีกที ควรออกแบบใหมีผิวของมือสัมผัสกับผิว  ของเคร่ืองมือประเภทน้ีใหมากที่สุด

เทาที่จะมากได โดยเฉพาะกรณีที่ตองออกแรงหมุนมาก เปนตน  

ภาพท่ี 2.3 แสดงตัวอยางขอบเขตการปฏิบัติงานธรรมดา  และบริเวณเก็บของบน

โตะทํางาน  ของผูปฏิบัติงานเทาที่จะทําได  โดยเราไมควรเก็บวัสดุที่ใชทํางานไวขางหนา

ผูปฏิบัติงานโดยตรง  เพราะการยืดตัวไปขางหนาอาจสงผลใหกลามเนื้อหลังมีปญหาใน

อนาคต  
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ขอพิจารณาในการนําความรูไปประยุกตใช  

การเคลื่อนไหวและหลักการยศาสตร  

ในปจจุบันสถานประกอบการตางๆไดเร่ิมหันมาใหความสําคัญของการจัด

ตําแหนงเคร่ืองจักร และสถานที่ทํางาน  เพื่อใหคนงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางสะดวก

และมีประสิทธิภาพ  โดยไดมกีาร  พัฒนามาเปนสาขาวิชาการยศาสตร  (Ergonomics) ซึ่ง

แปลไดวาเปนศาสตรวาดวยการเคลื่อนไหวของรางกาย  โดยหลักการยศาสตรจะเปนการ

แสดงถึงความสัมพันธของคนงานและสิ่งแวดลอมในการทํางาน  โดยไดนาํความรูดาน

กายภาพวิทยา  สรีระวิทยา  และหลกัจิตวิทยา  เขามาผสมผสานเพื่อแกปญหาเกี่ยวกับการ

ทํางาน โดยเฉพาะงานที่ใชแรงงานหนักซึ่งจะกอใหเกิดความลาไดงาย  เชน การออกแบบ

ทายืนในการควบคุมเคร่ืองจักรเพื่อใหเกิดความลานอยที่สุด  การออกแบบเกาอ้ีที่น่ังแลว

เมื่อยนอยที่สุด  การออกแบบโตะคอมพิวเตอรที่มีการคํานวณระยะหางเพื่อชวยในการ

รักษาสายตาของผูท่ีตองใชงานเปนเวลานาน  เปนตน ซึ่งเราสามารถนําหลักความรูของ

วิชาการยศาสตรมาประยุกตใชในการศึกษาการเคลื่อนที่เพื่อใหการทํางานมีประสิทธิภาพ

มากยิ่งขึ้น 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.3   ขอบเขตการเคลื่อนไหวที่ทํางานไดสะดวก [4] 
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2.3 Toyota Production System : TPS [5-7] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากภาพท่ี 2. 4  การผลิตแบบโตโยตามีขึ้นเพื่อทําใหงานมีคุณภาพมากที่สุด มี

คาใชจายนอยที่สุด เวลานําสงสั้นที่สุด มีความปลอดภัยและเชื่อถือได สิ่งเหลาน้ีจะเกิดขึ้น

ไมไดหากขาดเสาหลัก 2 ตนที่เรียกวา Just-In-Time และ Jidoka 

 

 Just-In-Time: JIT คือ การผลิตแบบทันเวลาพอดี ทําไดโดยอาศัยเคร่ืองมือดังน้ี 

• Takt Time คือ ภาระงานทั้งหมดตอเวลาทํางานทั้งหมด 

• Continuous Flow คือ การทําใหชิ้นงานไหลในกระบวนการต้ังแตตนจน

จบโดยไมสะดุดหรือหยดุชะงกั 

• Pull System คือ ระบบหรือตัวควบคุมใหมีการสั่งผลิตหรือสั่งซื้อก็ตอง

เมื่อมีความตองการจากลูกคาเทานั้น 

 

 

ภาพท่ี 2.4   TPS House [6] 



 11 

 Jidoka คือ การควบคุมคุณภาพ ทําไดโดยอาศัยเคร่ืองมือดังนี้ 

• Automatic Stop คือ เมื่อเคร่ืองจักรมีปญหาก็จะตองมีระบบหยุด

กระบวนการในทนัทเีพือ่กนัไมใหของเสยีหลดุลอดออกไป 

• Andon คือ อุปกรณที่มีไวเรียกหรือเตือนพนักงานเมื่อเกิดปญหา 

• Man-Machine Separation คือ การทําใหคนและเคร่ืองจักรทํางานแยก

จากกัน 

• In-Station Quality Control คือ การควบคุมคุณภาพในทุกๆกระบวนการ

การผลิต 

 

 ฐานท่ีสําคัญของ TPS House คือ  

- Stable and Standardized Process คือ รูปแบบหรือกระบวนการทํางานที่คงที่ มั่นคง 

สม่ําเสมอและเปนมาตรฐาน 

-Visual Management คือ การควบคุมดูแลไดดวยสายตา สามารถมองเห็นการทํางานได

อยางชัดเจน 

 

 

ข้ันตอนการปรับปรุงสูการผลิตแบบโตโยตา มี 4 ข้ันตอน ดังน้ี 

 

2.3.1 Worksite Control ทําใหการทํางานสามารถเขาใจและควบคุมไดงาย ดังนี้ 

• 2 ส สะสาง สะดวก คือ การแยกของดีกับของเสียออกจากกันอยางชัดเจน  เชน 

การทําความสะอาด การทาสีที่พื้นบอกทางเดินหรือโซนปลอดภัย เปนตน 

• ความปลอดภัย คือ การสรางกฎเร่ืองความปลอดภัย และใหปฏิบัติตามอยาง

เครงครัด เชน 3S = Off switch, Switch off, Stop OK! เปนตน 

• สรางคุณภาพ คือ สรางกฎที่ใชจัดการเมื่อเกิดปญหาเร่ืองคุณภาพ และใหปฏิบัติ

ตามอยางเครงครัด เชน การหยุด, เรียก, รอหัวหนางานใหมาตัดสนิใจ 

• การควบคุมดูแลเงื่อนไข คือ  การทําบอรดขั้นตอน , วิธีการทํางานและการ

บํารุงรักษาเคร่ืองจักรดวยตัวเองมีผูดูแลรับผิดชอบชัดเจน 

• การควบคุมการผลิต คือ มีการแสดงยอดงานที่ทําใหเห็นตลอดเวลา เชน 

Operation Availability Board เปนตน 
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• การควบคุมการจัดสง คือ การทําบอรดแสดงเวลาจัดสงต้ังแตตนจนจบ

กระบวนการอยางชัดเจน 

• การควบคุมกําลังคน คือ การมีสวนที่แสดงสังกัดกําลังคนหรือสวนที่แสดใหเห็น

วาพนักงานคนไหนอยูแผนกอะไรอยางชดัเจน 

 

 2.3.2 Continuous Flow การทําใหชิ้นงานสามารถไหลไดอยางตอเนื่องทีละชิ้น

ต้ังแตตนจนจบกระบวนการโดยไมมีการหยุดชะงักระหวางการผลิต มีขั้นตอนการ

ดําเนินงานดังน้ี   

• วิเคราะหการไหลของงานดวย  Material Flow Chart (MFC) คือ การเขียนการ

ไหลของงาน 

• ปรับการไหลของงานใหเกิด  Smooth Flow คือ การปรับใหไมมีการรอคอย

ระหวางคนกับเคร่ืองจักร คนกับคน เคร่ืองจักรกับเคร่ืองจักรเกิดขึ้น  

• จัด Line การผลติใหไหลแบบ  One Piece Flow คือ การจัดใหไหลไดทีละชิ้น

แบบราบเรียบเพื่อลดการขนสงหรือเคลื่อนยายภาชนะของงาน 

• เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตดวย Multi Process Handling 

 

 2.3.3 Standardized Work การทํางานอยางมีประสิทธิภาพภายใต Takt Time 

และทํางานเปนมาตรฐานทุกคร้ัง ใบแสดงงานมาตรฐานบอกการทํางานซ้ําๆเหมือนกัน

ทุกรอบ โดยเนนการเคลื่อนไหวของคนเปนสําคัญ  

องคประกอบ 3 ประการที่สําคัญของงานมาตรฐานมีดังนี ้

1. Takt Time คือ มาตรฐานทางเวลาในการผลิตของ  1 ชิ้น ในเวลาทีก่าํหนดและ

เปนตัวกาํหนดความเร็วในการขาย ที่สะทอนความตองการของลูกคา 

 

 

 

 

2. ลําดับการทํางาน (Working Sequence) คือลําดับในการผลิต  (การติดต้ัง  การดึง

ออก) 

3. Standard Work in Process คือ จํานวนชิน้งาน  ที่จําเปนตองมีไวเพื่อทําซ้ําใน

ลําดับเดียวกัน 

จํานวนงานที่ตองผลิตทั้งหมดใน 1 วัน  

เวลาทํางานทั้งหมดใน 1 วัน 
Take Time (T.T.) = Sale Speed = 
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หรือในกรณีที่เปนเคร่ืองจักรอัตโนมัติ ทํางานดวยตัวเองโดยไมตองมีคนเฝาเคร่ือง 

  ข้ันตอนการดําเนินการมีดังน้ี 

• วิเคราะหสภาพปจจุบันดวย San Ten Set (ตารางประสิทธิภาพของแตละ

กระบวนการ, ตารางมาตรฐานผสม, แผนภาพงานมาตรฐาน) 

• ปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานดวย Yamasumi Chart และ Line Balance 

จัดทํามาตรฐานการทํางานหลังปรับปรุง จาก San Ten Set 

 

 2.3.4 Pull System ผลิตและจัดสงตามจํานวนภายในเวลาที่ลูกคาตองการ 

ขั้นตอนการดําเนินการมีดังน้ี 

1. วิเคราะหการไหลของงานและขอมูลดวย Material & Information Flow Chart (MIFC) 

2. เรียบเรียงปญหาที่พบดวย Stagnation List 

3. วิเคราะหขั้นตอนทํา Staging และ Shipping ดวย Shipping Diagram 

4. จัดทํา Waiting Post & Delivery Control Board 

5. จัดทํา Lot Making Post หรือ Pattern Post 

 

2.4 Visual Control 8 Tool 

 Visual Control 8 Tool คือ สิ่งที่ชวยการควบคุมดวยการมองเห็นดวยตา เปน

เคร่ืองมือในการชวยลด Muda ทั้ง 7 เปรียบเทียบงายๆ ดังภาพท่ี 2.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
ภาพท่ี 2.5   การเปรียบเทียบการควบคุมแบบธรรมดาและแบบใชเคร่ืองมือ 
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หัวขอการควบคุมพื้นฐานทั้ง 8 ขอ มีดังน้ี 

• Andon สัญญาณแสดงขั้นตอนการทํางานที่ผิดปกติและแจงใหผูปฏิบัติงาน

ทราบถึงความผิดปกติ โดยใชสัญญาณเรียกและสามารถมองเห็นไดอยางชัดเจน 

• Performance Analysis Sheet   ใบแสดงผลการผลิตจริงเทียบกับแผนการผลิต 

และแสดงใหเห็นถึงปญหาซึ่งนําไปสูการปรับปรุง ซึ่งตองติดตามความคืบหนา

ทุกชั่วโมงเพื่อมองเห็นปญหาและแกไขทันที ทราบความคืบหนาในการผลิตเปน

รายชั่วโมง มีเปาหมายในการทํางานที่ชัดเจน ทราบความจําเปนในการทํางาน

ตาม Takt Time  

• Improvement Plan Sheet   มีเพื่อสนับสนุนการปรับปรุงโดยการกรอกปญหาซึ่ง

ไมไดกําหนดไวในแผน  กําหนดผูดําเนินการรับผิดชอบการปรับปรุงอยางชัดเจน

และสามารถตรวจสอบสถานะของการปรับปรุง 

• Inventory Stock   ควบคุมวาการผลิตชาหรือเร็วเกินไปจากจํานวน  กลองที่หนา

งาน 

• Standardized Work   แสดงมาตรฐานการทานเพื่อดูวาพนักงานทําตามมาตรฐาน

หรือไม 

• Operation Availability   เปนการนําขอมูลจาก Performance Analysis Sheet มา

สรุปเพื่อวิเคราะหในการปรับปรุง 

• Productivity Control Sheet   แสดงคา Productivity ในแตละวันซึง่จะแสดง

ขอมูลตามจริงตามการผลิต ของแตละ Model 

• Production Progress Control    ควบคุมวาการผลิตชาหรือเร็วเกินไปจากจํานวน 

Kanban 
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สูตรที่ใชในการคํานวณ 
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บทที่ 3 

แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 

3.1 แผนการปฏิบัติงาน 

 

 

ตารางท่ี 3.1   แสดงการปฏิบัติงานทั้งแผนและที่ทําตามจริง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3.2 รายละเอียดโครงงาน 

 

3.2.1 การรวบรวมขอมูลและเปาหมายในการทํางาน  

 รวบรวมขอมูลเกี่ยวกับเวลา ภาระงานจากงานมาตรฐาน ( Standardized Work: 

STD) ที่มีอยูและการจับเวลาการทํางานของพนักงาน ( Operators) หรือเคร่ืองจักร  

(Machines)   สภาพการทํางานจากการลงไปดูหนางานจริง ( Genba) ดูการเคลือ่นไหวของ

พนักงาน (Motion Study) สอบถามความตองการตางๆของพนักงาน  และหัวหนา

สายการผลิต (Out-Line: OL, Line Leader: LL) ไดเปนสภาพการทํางานจริงในปจจุบันและ

เปาหมายในการทํางานดังภาพท่ี 3.1, 3.2 และ 3.3 
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3.2.2 การเลือกปญหาในการปรับปรุง และเปาหมาย 

เลือกปญหาในการปรับปรุงโดยนําเอาวิธีการคิดแบบ Why-Why Analysis  

เขามาชวยในการแกไขปญหาและต้ังเปาหมายในการทํางาน สรุปออกมาไดดัง 

ภาพท่ี 3.4 และ 3.5 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินการที่ปฏิบัติงาน 

แสดงไวดังภาพท่ี 3.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  จากภาพท่ี 3.4 วิธีแกปญหามีดังน้ี 

1. ติดต้ัง Part Feeder    

2. สรางมาตรฐานการทํางานใหม   

3. ทําอุปกรณ Karakuri    

4. ปรับ Spindle Speed และ Feed rate ของเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 

5. ปรับสถานที่ทํางาน 

6. ปรับแรงดัน Coolant และ Oil 

7. ปรับชองรับงานใหแคบลง 

ทาํความเขาใจขัน้ตอนการปฏบิตังิานของพนกังาน 

คนหาปญหาเพ่ือเพ่ิม Productivity 

ปรกึษาแนวทางการแกปญหากับพนกังานทีป่รกึษา 

แกไขปญหา Line Model 

วัดผล 

ปรับใชกับ Line อ่ืน 

วัดผล 

ไมผาน 

ผาน 

ไมผาน 

ผาน 

ภาพท่ี 3.6   Flow Chart แสดงขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
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ลําดับการแกไขปญหาใหมเร่ิมจากที่สามารถทําไดงายที่สุด 

1. ทําอุปกรณ Karakuri 

2. ปรับชองรับงานใหแคบลง 

3. ปรับสถานที่ทํางาน 

4. สรางมาตรฐานการทํางานใหม   

5. ติดต้ัง Part Feeder    

6. ปรับแรงดัน Coolant และ Oil 

7. ปรับ Spindle Speed และ Feed rate ของเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 

 

สามารถทาํเองได 

ตองติดตอ 
ผานแผนกอื่น 
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บทที่ 4 

ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 

4.1 ข้ันตอนและผลการดําเนินงานจริง 

 

1. ลงไปดูหนางานเพื่อเขาใจการทํางานทุกขั้นตอนของพนักงานเคร่ืองจักรอัตโนมัติ  

(Auto Machine Lines) 

2. เร่ิมตรวจสอบสภาพปจจุบัน จากการนํางานมาตรฐาน ( Standardized Work: STD) 

ที่มีมาเปรียบเทียบวิธีการทํางานจากหนางาน ทํา Yamasumi Chart คาํนวณหา

ประสิทธิภาพความสมดุลของงาน (Work Balance Efficiency) และอ่ืนๆ จากสตูร 
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3. จากภาพท่ี 4.1  ทําใหทราบวา ตองปรับลดเวลาทํางานของพนักงาน ( Hand-Time: 

H.T.) กอน จึงจะสามารถทําการปรับเรียบ ( Heijunka) การทํางานใหม เพื่อเพิ่ม

ผลิตภาพ (Productivity) 

4. ลงไปดูหนางาน (Genba) อีกคร้ังเพื่อหาหัวขอปรับปรุงและประมาณการเวลาที่จะ

สามารถลดไดในแตละหัวขอ หัวขอปรับปรุงแรก คือทํารางสงงานจากหนาเคร่ือง

มาจนถึงโตะทํางานโดยระบบลมเพื่อลดเวลาเดินไปหยิบงาน ดังภาพท่ี 4.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. เมื่อทําอุปกรณตนแบบเสร็จก็ลองนําไปติดต้ังในสายการผลิตตนแบบ ( Model 

Line) เพื่อทดลองใชงานจริงและวัดผล ผลที่ไดคือพนักงานทํางานงายขึ้นและเวลา

ในการทํางานลดลงตามเปาหมายที่ต้ังไวแตกลับมีงานเสียมากขึ้น จึงตองกลับมา

ปรึกษาและหาวิธแีกไข 

6. เมื่อแกไขเสร็จจึงทําแบบอุปกรณเพื่อสงให Maker เปนผูผลิตอุปกรณที่สามารถใช

จริงออกมา ดังภาพท่ี 4.3  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3   ซาย – ภาพถาดและที่สงงานตนแบบ   ขวา – แบบที่สั่งจาก Maker 
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ภาพท่ี 4.2   ภาพ Layout กอนและหลังการปรับปรุงขั้นแรก 

Estimate 
Time to 
Eliminate 
= 2 s. per 
Pc. 
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7. ระหวางรออุปกรณจาก Maker ก็ดําเนินการทําหัวขอปรับปรุงขอตอไป  เน่ืองจาก 

Hand-Time ที่ลดไดตามเปาหมายที่ต้ังไว จึงสามารถปรับสมดุลงานใหมได 

(Balance Workload) จากที่เคยใชพนักงานตอเคร่ืองจักร 1 :1 กลายเปน  1:2  ดัง

แสดงในภาพท่ี 4.4 
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8. ขั้นตอไปก็คือการรวมโตะทํางานและ Roller Finished Goods (F/G) ของ Model 

Lines สองอันไวดวยกนัพรอมรวมกบัรางดังแสดงในภาพท่ี 4.5 และ 4.6  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 4.6   ซาย – ภาพโตะรวมระหวาง 2 สายการผลิต ตนแบบ     ขวา – ภาพแบบที่ทําเปนกลไกแลว  

Estimate 
Time to 

Eliminate 
=10 s. per 
100 Pcs. 
And for 

Improving 
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ภาพท่ี 4.5   ภาพ Layout กอนและหลังการปรับปรุงขั้นตอมา 



 29 

9. เมื่อไดชุดทดลองทั้งหมดแลวจึงนําไปทดลองใชใน Model Line โดยปรับ

กระบวนการทํางานของพนักงานดังภาพท่ี 4.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

10. ทําการติดต้ัง Part Feeder ดังภาพท่ี 4.8 เพื่อลดเวลาเดินมาเติมวัตถุดิบของพนักงาน

ในสายการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8   Part Feeder 

ภาพท่ี 4.7   การทํางานกอนและหลังการปรับปรุง 

After 

Before 

1 2 

3 

4 
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4.2 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ

ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

จากภาพท่ี 4.9  เปนขอมูลรายจายที่ลดลงจากการปรับปรุง Model Line ซึ่งเมื่อ

ปรับปรุงเสร็จอีก 2 สายการผลิต คาดวาจะลดคาใชจายของบริษัทไดอีก 30 ,000 บาทตอ

เดือน รวมเปนลดคาใชจาย ทั้งหมด 60,000 บาทตอเดือน จากที่บริษัทเคยเสียคาจางสําหรับ

สายการผลิตน้ี 120,000 บาทตอเดือนเหลอืเปน 60,000 บาทตอเดือน ลดคนไดเพิ่มอีก 2 คน 

ดังสรุปไดตามภาพท่ี 4.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.9   ผลจากการปรบัปรงุ Model Line 
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ภาพท่ี 4.10   สรปุผลการลดคาใชจายจากการปรบัปรงุแลว 
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 ผลิตภาพ (Productivity) คํานวณไดจากสูตร 

 

 

 

 

 

 

กอนการปรับปรุง 

           Productivity (โดยประมาณ) = 12,000 ชิ้นตอวัน / 16 ชั่วโมง * 12 คน (6คนตอกะ) 

      = 62.5 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง 

           เปาหมายเพิ่ม 20 เปอรเซน็ต = 62.5 * 1.20 = 75 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง 

 

หลงัการปรับปรุง 

           Productivity (โดยประมาณ) = 12,000 ชิ้นตอวัน / 16 ชั่วโมง * 8 คน (4คนตอกะ) 

      = 93.75 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง   

 

 สรุปแลวการปรับปรุงสามารถเพิ่มผลิตภาพไดถึงประมาณ 50 เปอรเซ็นต จาก

เปาหมายที่ต้ังไวเพียง 20 เปอรเซน็ต 

 การปรับปรุงบรรลุตามเปาหมายที่ไดวางไวในขั้นตน แตยังมีเร่ืองของระบบที่ตอง

พัฒนาตอไปเพื่อเขาสูการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) 

 

• Productivity  =  Output  =       จํานวนช้ินงานที่ตองผลิตไดตอวัน 
Input 
 

เวลาทํางานทั้งหมดตอวัน*จํานวนคนที่ใช 
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บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดําเนินโครงงาน 

 

จากการพัฒนาและปรับปรุงตลอดชวงการดําเนินโครงงานสงผลใหลดจํานวนพนักงานใน

สายการผลิตลงไดทั้งหมด 4 คน พนักงานทํางานไดสะดวกมากขึ้น ผลิตภาพของสายการผลิต

เพิ่มขึ้น พรอมขั้นตอไปสูการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System: TPS) 

 

 

 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 

แนวทางนี้เปนเพียงแนวทางการพัฒนาในสายการผลิตของ UC Holder Line

เทาน้ัน การพัฒนาสูระบบการผลิตแบบโตโยตาน้ันตองพัฒนาในทุกสวนต้ังแตตนจนจบ

กระบวนการซึ่งไดดําเนินการทําไปแลวบางสวนแตยังไมสามารถสรุปผลได มีแนวทาง

ปฏิบัติดังน้ี  

1. ความสามารถในการผลิตตองมากกวาความตองการของลูกคา  ตองเพิ่ม 

ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน ลด Lead Time โดยผลักภาระงานไปที่ Out-Line 

และ Line Leader 

2. สั่งวัตถุดิบเมื่อมีการดึงจากลูกคา  วางแผนการสั่งซื้อใหตรงกับจํานวน 

และเวลาในการผลิตเพื่อลดพื้นที่ในการเก็บวัตถุดิบ 

3. เวลาการทํางานของแตละกระบวนการตองไมตางกันเพื่อการไหลที่ 

ราบเรียบ  ลด Lot Size เพือ่ลด Lead Time ปรับให Work-In-Process มีจํานวนนอยที่สุด 

4. กระบวนการการผลิตที่นอยชวยลด Lead Time ระหวางแตละขัน้ตอน   

ลดขั้นตอนที่ซ้ําซอน ลดพื้นที่ในการทํางานเพื่อลดเวลาเดิน  
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 ตอไปเปนขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ไดดําเนินการไปแลวบางสวนแตยังสรุปผล

ไมไดแนชัดนัก จึงไมไดรวมไวในเปาหมายในการทําโครงงาน 

1. เร่ิมจับเวลา Out-Line: OL และ Line Leader: LL มาสรุปทํา Yamasumi  

Chart เพื่อดูภาระงานดังภาพท่ี 5.1 และ 5.2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.2   Yamasumi Chart ของ Out-Line และ Line Leader 
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2. จากจุดน้ีเพื่อที่จะลดเวลาเดินจึงไดทําการยายโซน Inspection และติดตอ 

กับทาง แผนกวิศวกรการผลิต เพื่อสั่งเคร่ืองลางเคร่ืองใหมมาไวบริเวณสายการผลิตเพื่อลด

เวลาเดิน เคร่ืองลาง กับ พื้นที่ Inspection แสดงดังภาพท่ี 5.3โดยชวงนี้เราออกแบบรางเพื่อ

ลด Work-in-Process: WIP ใหมจากเดิม 1,500 ชิ้น เปน 600 ชิ้น ปรับพื้นที่ Stock ของให

พอดีกับรอบดึงงานจากลูกคาดังแสดงตัวอยางวิธีหาพื้นที่ที่พอดีดัง ภาพท่ี 5.4  ปรับเสนทาง

การทํางานของ Out-Line สรุปไดดังภาพท่ี 5.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.3   ซาย โซน Inspection    ขวา Washing Machine 
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ภาพท่ี 5.4   ตัวอยางการคํานวณหาพื้นที่ Roller เกบ็ Stock ชิ้นงานใหพอดีกับรอบดึง 

ผลิตเพิ่ม 3  

ตอง Stock ได 10 Pcs.  
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3.  ตอมาเปนการยกเลิกขั้นตอนที่ซ้ําซอน โดยเมื่อดูจาก Material and 

Information Flow Diagram: MIFD ที่ตัดมาดัง ภาพท่ี 5.6  แลวก็ทําการยกเลิกขั้นตอน

หมายเลข 9 และ หมายเลข 5 เนื่องจากมีความซ้ําซอนและไมจําเปน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. ขั้นตอมาติดตอกับทางแผนกวิศวกรการผลิต เพื่อขอยายเคร่ืองอบออน 

(Annealing Machine) ดังแสดงใน ภาพท่ี 5.7  มาไวที่บริเวณ ใกลๆกับพื้นที่ของ Lathing 

Line เพือ่ลดพืน้ทีแ่ละเวลาในการเดินลง ดังแสดงใหเห็นในภาพท่ี 5.8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.6   ตัวอยาง Material and Information Flow diagram: MIFD 

แสดงถึงขั้นตอนที่ซ้ําซอนและ เกินความจําเปน 

ภาพท่ี 5.7   เคร่ืองอบ 

(Annealing Machine) 
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5. สรุปขั้นตอนที่คิดไวเมื่อปรับปรุงทั้งหมดและเซต Kanban  

ไดดังภาพท่ี 5.9 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน  

 

 การปรับปรุงที่ไดดําเนินการในโครงงานน้ีเปนเพียงจุดเร่ิมตนเล็กๆในสวนของ

สายการผลิต ยังตองมีการตอยอดอีกหลายกระบวนการเพื่อทําใหเขาสูการผลิตแบบโตโยตา การ

พัฒนาสิ่งเหลาน้ีตองกําหนดขั้นตอนและแผนการดําเนินการใหชัดเจนเพื่อควบคุมไมใหการพัฒนา

หลุดจากที่ต้ังเปาหมายหรือใชเวลามากเกินไปโดยควรมีการต้ังทีมเพื่อเสนอหรือออกความคิดใน

การดําเนินงานหรือจัดการกับปญหาอยางเปนระบบ 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Standardized Work of UC Holder 
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http://www.ismed.or.th/SME/src/upload/knowledge/118118787146677f1f5d95b.pdf%20%20%5b2013�
http://www.ismed.or.th/SME/src/upload/knowledge/118118787146677f1f5d95b.pdf%20%20%5b2013�
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ประวัติผูจัดทําโครงงาน 

 

ช่ือ – สกุล  นาย คริส จันทรมณี  

 

วัน เดือน ปเกิด  25 ธันวาคม 2534  

 

ประวัติการศึกษา 

ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2546  

   โรงเรียนสุขานารี  

ระดับมัธยมศึกษา มัธยมศึกษาตอนปลาย พ.ศ. 2552  

   โรงเรียนราชสีมาวิทยาลัย  

ระดับอุดมศึกษา คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรมการผลิต พ.ศ. 2556  

   สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน 

 

ทุนการศึกษา  ทุนคาเรียนประเภทท่ี 3 จากสถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุน  

 

ประวตักิารฝกอบรม Direct Time Study ณ บริษัท เด็นโซ (ประเทศไทย) จํากัด  

   สาขาบางปะกง  

 

ผลงานที่ไดรับการตีพิมพ - ไมมี -  
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