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บทคัดย่อ 

การศึกษาคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษากระบวนการท างานของ Parts แกะ เพื่อท าการปรับปรุง

กระบวนการท างานให้มีการท างานท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลัง

ช้ินส่วนโดยรถ AGV (Automated Guided Vehicle)  เพื่อวิเคราะห์ความสูญเปล่าและลดความสูญเปล่าท่ีเกิด

จากการท างานของพนักงานให้เหลือน้อยท่ีสุด จากนั้นปรับปรุงกระบวนการท างานของพนักงานให้มี

ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยท าการศึกษากระบวนการแกะช้ินส่วนประเภท Stop valve, Sution grille, Left 

Side, Propeller fan และ Discharge grille  ซ่ึงกระบวนการท างานเป็นกระบวนการแกะช้ินส่วนออกจาก

บรรจุภณัฑ์แล้วส่งมอบช้ินส่วนให้กบั Production line อยู่ 9 สายการผลิต คือ Production line F1 F4 F8 F9 

R1 R4 R6 เป็นสายการผลิตในโรงงานผลิตท่ี 1 และ Production line R8 R9 เป็นสายการผลิตในโรงงานผลิต

ท่ี 3  และจดัท ารถ AGV ขนส่ง (Transport) ช้ินส่วนจากคลงัช้ินส่วนท่ี 1 ไปยงัโรงงานผลิตท่ี 1  

ผลจากการศึกษาพบว่า (1) จากการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังช้ินส่วนโดยรถ AGV 

(Automated Guided Vehicle) มีการยา้ยช้ินส่วนท่ีกล่าวมาทั้งหมด ไปจดัเก็บไว ้ณ พื้นท่ีปฏิบติังานเดียวกนั 

คือ Area B  และท าการเพิ่มประสิทธิภาพการการจัดการคลังช้ินส่วนโดยใช้เคร่ืองจักรกลอัตโนมัติ 

(Automation Machine) มาใชใ้นการจดัส่ง ( Logistic ) ไปยงัสายการผลิต สามารถลดเวลาการรอคอยลงได ้8 

นาทีต่อรอบ และลดคนในการท างานลง 1 คน/กะ ซ่ึงเป็นการลดค่าใชจ่้ายลง 294,000 บาท/ปี โดยถา้หากน า

ราคาของรถ AGV มาหาค่าความคุม้ทุนท่ีจะไดต้น้ทุนในการลงทุน AGV คืน 2.21 ปี และก่อนปรับปรุงงาน

มีประสิทธิภาพการท างานอยูท่ี่ 93 %  ซ่ึงหลงัปรับปรุงงานอยูท่ี่ 98 % ซ่ึงประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มข้ึน 

5%  (2) ลดกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซ้อนลง จึงท าใหส้ามารถลดเวลาในการท างานลงได ้934 วนิาที/รอบ คิด

เป็น 15.57 นาที และก่อนปรับปรุงการด าเนินงานมีการเข็นกล่องเปล่าโดยแต่ละหน่วยงานน ากล่องเปล่าไป

ไว ้ณ เต็นท์คืนกล่องเปล่าแต่ละ Supplier ต่างใช้เวลาในการด าเนินงาน และหลังการการปรับปรุงการ

ด าเนินงานสามารถก าจดัเวลาเหลือ 0 sec.  และสามารถลดระยะทางการจดัเก็บช้ินส่วนของ Supplier ลงได ้

166.57 เมตร (3) ปรับปรุงกระบวนการท างานของพนกังานให้สอดคลอ้งกบัพื้นท่ีการท างาน  โดยการปรับ

รูปแบบการท างานจากการขนช้ินส่วนไปยงั Production line ก็จะเหลือเพียงการแกะช้ินส่วนอยา่งเดียว  



1.บทน า (INTRODUCTION) 

 ปัจจุบนัการแข่งขนัในอุตสาหกรรมการผลิตมีสูง โรงงานอุตสาหกรรมส่วนใหญ่จึงมีความจ าเป็นท่ี

จะตอ้งปรับปรุงระบบการผลิต ระบบการท างานตลอดเวลาเพื่อให้สามารถผลิตสินคา้ไดม้ากข้ึนและทนัต่อ

ความตอ้งการของทั้งภายในและภายนอกโรงงาน การน าเคร่ืองจกัรอตัโนมติัเขา้มาใชแ้ทนแรงงานคนเป็นอีก

วิธีหน่ึงท่ีจะช่วยให้ผูผ้ลิตสามารถผลิตสินค้าได้รวดเร็วและทนัต่อความต้องการมากข้ึน และยงัช่วยลด

ตน้ทุนการผลิตในระยะยาวไดอี้กดว้ย 

 จากการศึกษากระบวนการท างานหรือสภาพงาน ณ ปัจจุบนัของกระบวนการแกะช้ินส่วน เป็น

กระบวนการแกะช้ินส่วนออกจากบรรจุภณัฑ์เพื่อท่ีจะให้พนกังานในสายการผลิตสามารถหยิบช้ินส่วนไป

ประกอบได้เลย โดยท่ีไม่ต้องแกะออกจากบรรจุภัณฑ์อีก และส่งช้ินส่วนให้กับ Production line อยู่ 9 

สายการผลิต คือ line F1 F4 F8 F9 R1 R4 R6 เป็นสายการผลิตในโรงงานผลิตท่ี 1 และProduction line R8 

R9 เป็นสายการผลิตในโรงงานท่ี 3  ซ่ึงเป็นช้ินส่วนประเภท Stop valve, Sution grille, Left Side, Propeller 

fan และ Discharge grille  โดยมีช้ินส่วนท่ีแกะมีทั้งหมด 29 Drawing ส่งช้ินส่วนใหก้บัโรงงานผลิตท่ี 1 มี 17 

Drawing โรงงานผลิตท่ี 3 มี 7 Drawing  และส่งช้ินส่วนให้ทั้งโรงงานผลิตท่ี 1 และ โรงงานผลิตท่ี 3 มี 5 

Drawing (Parts Common)โดยช้ินส่วนท่ีแกะส่งใหท้ั้ง 2 โรงงาน  

 จากท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ผูว้ิจยัจึงไดท้  าการวิจยัในเร่ืองของการศึกษาและปรับปรุงเพิ่มประสิทธิภาพ

กระบวนการหยบิช้ินส่วนของ PARTS แกะ ส่งมอบใหก้บัโรงงานผลิตท่ี 1 และโรงงานผลิตท่ี 3 และการเพิ่ม

ประสิทธิภาพคลงัช้ินส่วนท่ี 1 โดยรถ AGV (Automated Guided Vehicle) โดยปัญหาจากการจดัเก็บช้ินส่วน

ท่ีเป็นช้ินส่วนประเภทเดียวกนัเก็บคนละ Area และการรอคอยงานในระหวา่งการท างานส่งผลต่อการท างาน

ท่ีไม่เตม็ประสิทธิภาพของพนกังาน เกิดความสูญเปล่าในขณะการท างานและมีกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซ้อน

แฝงอยู ่จึงน าทฤษฎีในระบบลีน (Lean) , Kaizen , การวิเคราะห์ความสูญเปล่า (Waste 9 ประการ) และหลกั 

ECES  มาประยุกตใ์ชใ้นการปรับปรุงกระบวนการด าเนินงาน  จะช่วยลดความสูญเปล่าจากการท างานของ

คนและยงัเสริมสร้างศกัยภาพให้แก่องคก์รอีกดว้ย โดยการจดัท ามีวตัถุประสงค์ของงานวิจยั เพื่อศึกษาการ

เพิม่ประสิทธิภาพการจดัการคลงัช้ินส่วนโดยรถ AGV (Automated Guided Vehicle) เพื่อหาและลดความสูญ

เปล่าท่ีเกิดจากการท างานของพนกังานให้เหลือนอ้ยท่ีสุดและเพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานของพนกังาน

ให้มีประสิทธิภาพ ซ่ึงประโยชน์ของงานวิจยัคือไดท้ราบถึงขั้นตอนการท างานในกระบวนการหยิบ Part 

แกะส่งมอบใหก้บั Production lineและเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจดัการคลงัสินคา้ใหไ้ดป้ระโยชน์มาก

ท่ีสุด สามารถปรับปรุงพื้นท่ีการจดัเก็บวตัถุดิบภายในคลงัสินคา้ให้เป็นระบบมากยิ่งข้ึน สามารถลดความ

สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการท างานของพนกังานลงได ้รวมถึงสามารถลดเวลาการท างานของพนกังาน

ในจุดแกะช้ินส่วนและลดกระบวนการปฏิบติังานท่ีซ ้ าซอ้นจากการขนยา้ย 



2.ทบทวนวรรณกรรม(LITERA TURE REVIEW) 

 คลงัสินคา้ (Warehouse) หมายถึง พื้นท่ีท่ีไดว้างแผนแลว้เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการใชส้อยและ

การเคล่ือนยา้ยสินคา้และวตัถุดิบ โดยคลงัสินคา้ท าหนา้ท่ีในการเก็บสินคา้ระหวา่งกระบวนการเคล่ือนยา้ย 

เพื่อสนบัสนุนการผลิตและการกระจายสินคา้ (ค านาย อภิปรัชญาสกุล, 2547) 

 รถ AGV คือ รถ AGV (Auto Guiding Vehicle) หรือเรียก กนัวา่ เป็นเคร่ืองจกัรประเภท รถอตัโนมติั

ถูกควบคุมดว้ยระบบคอมพิวเตอร์และถูกก าหนดเส้นทางในการขนส่งท่ีชดัเจน สะดวก มีความปลอดภยัสูง 

ราคาไม่แพง ทั้งยงัเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน (สรายทุธ นาขมิ้น, ณิชนนัทน์ ขาวมงคล, 2560) 

 ลีน (Lean) หมายถึงการด าเนินการโดยปราศจากความสูญเปล่าในทุก  ๆ กระบวนการ โดยใช้ทุก

อยา่งนอ้ยลง  แต่ให้ไดผ้ลงานมากท่ีสุด ส่ิงท่ีลดนอ้ยลงคือความสูญเปล่าทั้งหมด ส่ิงท่ีเพิ่มมากข้ึนคือ ความรู้ 

และขีดความสามารถขององคก์ร ผลิตภาพ ความพึงพอใจ ความส าเร็จในระยะยาว 

 ความสูญเปล่า 9 ประการ (9 Waste or MUDA ) คือ (1)การผลิตมากเกินไป (2)การผลิตของเสีย 

(3)การล่าชา้หรือการรอคอย (4)การมีวสัดุคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (5)การขนส่งหรือขนยา้ย (6)การกระบวนการ

ผลิต (7)การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (8)ไม่มีการใชค้วามคิดจากทีมงาน (9)การขาดการเช่ือมโยง (เกียรติพงษ ์

อุดมธนะธีระ,2561) 

 ECRS คือ แนวคิดในการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงานประกอบดว้ย E C R S โดยเป็นการลด

ความสูญเสียด้วยหลกัการ ECRS ซ่ึงความสูญเสีย 9 ประการเป็นส่ิงท่ีไม่มีความจ าเป็นและไม่ก่อให้เกิด

ประโยชน์แก่องคก์รโดยมีความสัมพนัธ์ระหวา่งพนกังาน กระบวนการผลิต ผลิตภณัฑ์ และความสูญเสีย 9 

ประการ 

 ไคเซ็น หมายถึง การปรับปรุง (Improvement) เป็นแนวคิดท่ีท าใช้ในการบริหารการจัดการมี

ประสิทธิผล โดยมุ่งปรับปรุงวิธีการส่วนร่วมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ ร่วมกันแสวงหา

แนวทางใหม่ ๆ เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนไปเร่ือย ๆ อยา่งต่อเน่ือง ทั้งฝ่ายบริหารและฝ่ายปฏิบติังาน 

3.วธีิการด าเนินงาน (RESEARCH METHODLOGY) 

3.1 ศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ของบริษทัฯเพื่อใหเ้ขา้ใจลกัษณะโดยรวมของบริษทัฯ โดยเป็นฐานการผลิต

ผลิตเคร่ืองปรับอากาศท่ีใหญ่ท่ีสุด และเป็นบริษทัศูนยก์ลางการบริหารงานทั้งหมด ในภาคพื้น Asia-Oceania 

ซ่ึงช้ินส่วนท่ีใช้ท าการผลิตจดัเก็บไวใ้นคลงัช้ินส่วนของบริษทั โดยมีด้วยกนั 3 คลงัคือ คลงัช้ินส่วนท่ี1 

(Warehouse 1), คลงัช้ินส่วนท่ี2 (Warehouse 2),  คลงัช้ินส่วนท่ี3 (Warehouse 3) ซ่ึงการวิจยัคร้ังน้ีจะเน้น

เฉพาะคลงัช้ินส่วนท่ี 1 (warehouse 1) ของบริษทัเท่านั้น ซ่ึงมีพื้นท่ี 6,447 ตารางเมตร รวมเป็น 16 พื้นท่ี 



 3.2 ศึกษาความเขา้ใจกบักระบวนการท างานของคลงัช้ินส่วนท่ีในปัจจุบนั ในส่วนของการแกะ

ช้ินส่วนออกจากบรรจุภณัฑ์เพื่อท่ีจะจดัส่งใหก้บั Production line  และศึกษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการศึกษามี

ดงัน้ี 

  - Production line ท่ีเก่ียวขอ้งคือ Production line R1 R4 R6 F1 F4 F8 F9  ของโรงงานผลิต

ท่ี 1 และ Production line R8 R9 ของโรงงานผลิตท่ี 3 

  - พื้นท่ีปฏิบติังาน คือ Area G D M ของคลงัช้ินส่วนท่ี 1 และพื้นท่ีปฏิบติังาน PPS3  

  - ข้อมูลแสดงประเภทของช้ินงาน คือ Stop value cover , Left side panel, Sution grille, 

Propeller fan, Bell Mouth, AIR Discharge grille  

  - Parts ท่ีส่งมอบใหก้บัโรงงานผลิตท่ี 3 มีการขนยา้ย Parts ท่ีเก็บจากคลงัช้ินส่วนท่ี 1 (Area 

D)ไปยงัโรงงานผลิตท่ี  3 เพื่อไปท าการจดัเก็บชัว่คราวอีกคร้ัง หรือขา้งโรงงานผลิตท่ี 3 

 3.3 ศึกษาสาเหตุหลกัของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการท างานปัจจุบนั และคน้หาแนวทางการ

แกปั้ญหาท่ีไดจ้ากการศึกษากระบวนการของระบบการจดัการคลงัช้ินส่วน  

 3.4 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 

  - การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) หรือ Kaizen โดยใช้แผนภูมิการ

ไหลของช้ินงาน หรือ Flow กระบวนการท างานของการแกะช้ินส่วน และ Job Balance Sheet  

  - ปรับปรุงกระบวนการท างานและลดความสูญเปล่าดว้ยหลกัการ ECRS  

 3.5 เก็บรวบรวมขอ้มูลและคน้หาความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ตั้งแต่กระบวนการรับจนถึงกระบวนการ

จ่าย Parts ใหก้บั Production line เพื่อระบุปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยวธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูลมี 2 ประเภท ดงัน้ี 

  - ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการลงพื้นท่ี

ปฏิบติังาน โดยศึกษาการท างานทั้งวธีิการท างาน และเวลาการท างาน ส ารวจปัญหา  

  - ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการคน้ควา้ขอ้มูลท่ีมีอยูภ่ายในบริษทั

และรวบรวมขอ้มูลจากการคน้ควา้ขอ้มูลจากแหล่งต่าง ๆ 

  3.6 น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุงมาวิเคราะห์ถึง

ผลลพัธ์ท่ีเกิดข้ึน โดยสอบถามจากผูป้ฏิบติังานภายในพื้นท่ีแกะช้ินส่วนของ Area G D M ของคลงัช้ินส่วนท่ี 

1 และขา้งโรงงานผลิตท่ี 3 ทั้งในส่วนของความสูญเปล่า จากนั้นมาท าการวเิคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

3.7 หลงัจากการวเิคราะห์และระบุปัญหา ก็หาแนวทางการแกไ้ขปัญหาในแต่ละหวัขอ้ โดยแนวทาง

ก าจัดความสูญเปล่าด้วยหลัก ECRS พร้อมกับเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังช้ินส่วนด้วยรถขนส่ง

อตัโนมติัหรือ รถ AGV 

  



4.ผลการศึกษา (RESEARCH FINDING) 

 

มีขั้นตอนดังนี ้

 1.Supplier มาส่งช้ินส่วนตาม Delivery note ท่ีก าหนด ในแต่ละรอบท่ีคลงัช้ินส่วน 

 2. Supplier จดัเก็บช้ินส่วนตาม location ท่ีก าหนด ซ่ึงมี Area G D M  

3. พนกังาน PPS (Production Parts Supply) and Production line R4 เดินไปเอารถเข็นจากไลน์การ

ผลิต มายงัจุดแกะช้ินส่วน 

 4. พนักงาน PPS (Production Parts Supply) and Production line R4 แกะช้ินส่วนตาม Drawing ท่ี

ก าหนดใส่รถเขน็ 

 5. พนักงาน PPS (Production Parts Supply) and Production line R4 กีดกล่องเปล่าพบั เพื่อท าการ

คืน (Return) กล่องเปล่าใหก้บั Supplier  

 6. พนักงาน PPS (Production Parts Supply) and Production line R4 เข็นรถเข็นช้ินส่วนท่ีแกะแล้ว

จดัส่งใหก้บัไลน์การผลิต (R1, R4) 

 7.เม่ือกล่องเปล่าเตม็รถเขน็ก็น าไปวางไวท่ี้เตน็ทเ์ก็บกล่องเปล่าตาม Supplier ท่ีก าหนด 

ปัญหาทีพ่บในการศึกษา 

 1. มีการเก็บช้ินส่วนไวค้นละ Area โดยช้ินส่วนท่ีส่งมอบใหก้บัโรงงานผลิตท่ี 1 จะจดัเก็บไวท่ี้ Area 

G และช้ินส่วนท่ีส่งมอบใหก้บัโรงงานผลิตท่ี 3 จดัเก็บไวท่ี้ Area D ของคลงัช้ินส่วนท่ี 1 

 2. มีความสูญเปล่าจากการรอแกะช้ินส่วน เช่น การรอรถเขน็จากไลน์เพื่อน ามาแกะช้ินส่วน  

 3. ในกระบวนการเก็บกล่องเปล่าใชพ้นกังานขบัรถขนส่งกล่องเปล่าในหลายหน่วยงาน  

 4.  Supplier มีการจดัเก็บ Parts หลาย location โดยเป็น Parts ประเภทเดียวกนั 

วเิคราะห์ความสูญเปล่า 

 1. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) จากการแกะช้ินส่วนไม่ตอ้งท าการ

จ่ายช้ินส่วนในระบบแลว้ ท าให้พนกังานแกะช้ินส่วนโดยไม่มีแผนการแกะ ถือเป็นการแกะช้ินส่วนทุกคร้ัง

เม่ือรถเขน็วางจนท าใหมี้ช้ินส่วนท่ีแกะแลว้เขา้ไปอยูใ่นไลน์การผลิตท่ีมากเกินไป  

SUPPLIER LINEW/H PPS

    PART    
         

R1

P P



 2. ความสูญเสียท่ีเกิดจากการล่าชา้หรือการรอคอย (Delay or Waiting) ในการปฏิบติังานมีปัญหาใน

การท างานเป็นอยา่งมาก เน่ืองจากส่งผลในการท างานโดยเป็นการรอคอยรถเขน็เพื่อท่ีจะน ามาแกะช้ินส่วน 

 3 . ความสูญเสียท่ีเกิดจากการขนส่งหรือขนยา้ย (Transport) จากการเดินไปเอารถเข็นไปและกลบั

จาก Production line หลายรอบ และในกระบวนการเก็บกล่องเปล่าใช้พนกังานขบัรถขนส่งกล่องเปล่าใน

หลายหน่วยงาน 

แนวทางการแก้ปัญหาโดยใช้หลกัการ ECRS 

 จากความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนนั้ นสามารถน าหลักการ ECRS เป็นหลักการในการปรับปรุงท่ี

ประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่ายข้ึน 

(Simplify) เป็นแนวทางการลด MUDA จากการศึกษากระบวนการคร้ังน้ี 

 1.การยา้ยช้ินส่วนท่ีแกะจากพื้นท่ีปฏิบติังาน G D M ไปจดัเก็บไวท่ี้ Area B ทั้งหมด (C = Combine) 

 2.รวมขั้นตอนการท างานไวใ้นพื้นท่ีการท างาน (C = Combine) 

 3.ลดความสูญเปล่าจากการรอรถเข็น โดยให้พนักงานมีหน้าท่ีท างานในการแกะช้ินส่วนให้เต็ม

ประสิทธิภาพไม่ตอ้งรอคอย โดยการน ารถ AGV เขา้มาช่วยในการลาก Parts เขา้ไปส่งยงัไลน์การผลิตของ

ไลน์ R1 และจุด Picking ของไลน์ R4 (E = Eliminate) 

 4.ลดเวลาการขนกล่องเปล่าของพนกังานเหลือ 0 วนิาที (C = Combine) 

 

สรุปผลการประเมินประสิทธิภาพการท างานโดยก่อนกระบวนการปรับปรุงงานมีพนกังานท างาน

อยู่จ  านวน 7 คน ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานอยู่ท่ี 93 % และหลงักระบวนการปรับปรุงงานมี

พนกังานท างานเหลืออยูจ่  านวน 6 คน ประสิทธิภาพการท างานของพนกังานอยูท่ี่ 98 % ซ่ึงประสิทธิภาพใน

การท างานเพิ่มข้ึนรวม 5%  
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5.สรุปผลการศึกษา (CONCLUSION) 

  (1) จากการเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัช้ินส่วนโดยรถ AGV (Automated Guided Vehicle) มี

การยา้ยช้ินส่วนท่ีกล่าวมาทั้งหมด ไปจดัเก็บไว ้ณ พื้นท่ีปฏิบติังานเดียวกัน คือ Area B  และท าการเพิ่ม

ประสิทธิภาพการการจดัการคลงัช้ินส่วนโดยใชเ้คร่ืองจกัรกลอตัโนมติั (Automation Machine) มาใชใ้นการ

จดัส่ง ( Logistic ) ไปยงัสายการผลิต ซ่ึง เป็นการจดัซ้ือรถ AGV เขา้มาช่วยในการท างานเป็น Spec Drive 

Unit Model : FH – B3509MJ2 มีค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานรวมทั้งหมด  650,000  บาท จากการน า AGV มา

ใชส้ามารถก าจดัเวลาการรอลงได ้8 นาทีต่อรอบ นอกจากน้ียงัสามารถลดคนในการท างานลง 1 คนต่อกะ ซ่ึง

เป็นการลดค่าใชจ่้ายลง 294,000 บาท/ปี โดยถา้หากน าราคาของรถ AGV มาหาค่าความคุม้ทุนท่ีจะไดต้น้ทุน

ในการลงทุน AGV คืน 2.21 ปี(650,000 /294,000 = 2.21) และ ก่อนปรับปรุงงานมีประสิทธิภาพการท างาน

อยูท่ี่ 93 %  หลงัปรับปรุงงานมีประสิทธิภาพการท างานอยูท่ี่ 98 % ซ่ึงประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มข้ึน 5%  

(2) จากการรวมพื้นท่ีการท างานท่ีมีกระบวนการท างานของช้ินส่วนแกะทั้งหมดรวมไวใ้นพื้นท่ี

เดียวกนั  ท าใหล้ดกระบวนการท างานท่ีซ ้ าซ้อนลง จากท่ีตอ้งลาก Parts แกะจาก Area D ไปจดัเก็บไวท่ี้พื้นท่ี

ปฏิบัติงานข้างโรงงานผลิตท่ี 3 หลังจากการปรับปรุงพื้นท่ีสามารถตัดขั้นตอนลาก Parts ไปท่ีข้าง

โรงงานผลิตท่ี 3 และลดเวลาในการท างานลงจาก  1,346 วินาทีต่อรอบ เหลือ 412 วินาทีต่อรอบ ซ่ึงสามารถ

ลดเวลาในขั้นตอนน้ีลงได้ 934 วินาทีต่อรอบ คิดเป็น 15.57 นาทีต่อรอบ และหลงัการการปรับปรุงการ

ด าเนินงานสามารถก าจดัเวลาการทิ้งกล่องเปล่าเหลือ 0 sec. และสามารถลดระยะทางการจดัเก็บช้ินส่วนของ 

Supplier ลงได ้166.57 เมตรต่อรอบ  

(3) ปรับปรุงกระบวนการท างานของพนักงานให้สอดคล้องกับพื้นท่ีการท างาน  โดยการปรับ

รูปแบบการท างานเหลือเพียงการแกะช้ินส่วนอยา่งเดียว 

6. กติติกรรมประกาศ 

ส าหรับโครงการวิชาสหกิจศึกษาฉบบับน้ีท่ีส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดีนั้นมาจากความช่วยเหลือและ

สนับสนุนจากทุกฝ่ายดังน้ี คุณพิชิต ศรีสมพงษ์(ต าแหน่ง Supervisor), คุณอนิรุต ยาประดิษฐ(ต าแหน่ง 

Leader), คุณพชัรพล องัคะนาวิน(ต าแหน่ง Officer), คุณพรพิมล สุวรรณเพ็ชร(ต าแหน่ง Officer) และผู ้

ศึกษาขอขอบคุณผูท่ี้มีส่วนเก่ียวขอ้งทุกท่านในการให้ค  าแนะน าพร้อมกบัการถ่ายทอดความรู้และคอยให้

ความช่วยเหลือตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาและการจดัท าโครงงานน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ สุดท้ายน้ี 

ขอขอบคุณ ดร. อารีกมล ต.ไชยสุวรรณ  อาจารยท่ี์ปรึกษาสหกิจศึกษาท่ีไดใ้ห้ค  าปรึกษาช้ีแนะแนวทางใน

การด าเนินการตลอดจนการตรวจสอบขอ้ผดิพลาดจนส่งผลใหผู้ศึ้กษาสามารถจดัท าโครงงานการปฏิบติั 

สหกิจศึกษาเล่มน้ีจนส าเร็จลุล่วงไปไดด้ว้ยดี ทางผูศึ้กษาขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูง มาไว ้ณ โอกาสน้ี 
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