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1. จำนวนนักศึกษาที่เข้าร่วมสหกิจศึกษา ประจำปีการศึกษา 2566



ข้อมูลนักศึกษาทั้งหมด 1,602 คน จากทั้งหมด 6 คณะ 

 

 

ตารางแสดงจำนวนนักศึกษาที่ลงทะเบียนเรียนรายวิชาสหกิจศึกษาประจำปีการศึกษา 2566 

ลำดับ คณะ จำนวนนักศึกษา ร้อยละ 

1 ครุศาสตร์และอุตสาหกรรม 92 5.74 

2 เทคโนโลยีการเกษตรและอุตสาหกรรมเกษตร 37 2.31 

3 บริหารธุรกิจและเทคโนโลยีสารสนเทศ 611 38.14 

4 วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี 213 13.30 

5 วิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์ 517 32.27 

6 ศิลปศาสตร์ 132 8.24 

รวม 1602 100.00 

แหล่งที่มาของข้อมูลจากจำนวนนักศึกษาที่ลงทะเบียนเรียนรายวิชาสหกิจศึกษา 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2. จำนวนสถานประกอบการที่เข้าร่วมจัดสหกิจศึกษา



ประเภทของสถานประกอบการ 

 

 

ประเภทสถานประกอบการ จำนวน ร้อยละ 

1. บริษัทเอกชน 388 71.99 
2. หน่วยงานภาครัฐ 110 20.41 

3. หน่วยงานภาครัฐวิสาหกิจ 41 7.61 
รวม 539 100 

 

 

 



จำนวนของสถานประกอบการที่รับนักศึกษาเข้าปฏิบัติงาน CWIE 

 

 

 

คณะ จำนวนสถานประกอบการ ร้อยละ 

คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 33 8.51 
คณะเทคโนโลยีการเกษตรและอุตสาหกรรมเกษตร 8 2.06 

คณะบริหารธุรกิจและเทคโนโลยีสารสนเทศ 71 18.30 

คณะวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี 79 20.36 
คณะวิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์ 161 41.49 

คณะศิลปศาสตร์ 36 9.28 

รวม 388 100 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

3. รายชื่อสถานประกอบการที่ร่วมจัดสหกิจศกึษา



รายชื่อสถานประกอบการที่ร่วมจัดสหกิจศึกษาแยกเป็น 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ ประจำปีการศึกษา 2566 
https://coop.rmutsb.ac.th/home/newsdetail/76dc611d6ebaafc66cc0879c71b5db5c 

 



ตัวอยา่งรายช่ือสถานประกอบการ 

 

ลิงค์ข้อมูลสถานประกอบการจากระบบฐานข้อมูลสหกิจศึกษา มทร.สุวรรณภูมิ 

 

 

ขนาดเล็ก 

ขนาดกลาง 

ขนาดใหญ ่



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4. จำนวนนักศึกษาเฉลี่ยต่อสถานประกอบการในแต่ละขนาด



ข้อมูลแบ่งตามขนาดของสถานประกอบการ 

  

  

 

ขนาดของสถาน
ประกอบการ 

สถานประกอบการ นักศึกษาปฏิบัติงาน ค่าเฉลี่ยนักศึกษา
ต่อ 

สถานประกอบการ 
จำนวน ร้อยละ จำนวน ร้อยละ 

ขนาดเล็ก 146 37.63 278 36.63 1.9 

ขนาดกลาง 81 20.88 155 20.42 1.9 

ขนาดใหญ่ 161 41.49 326 42.95 2.0 
รวม 388 100 759 100 2.0 

 

 

 

 

 

 

 

 

จำนวนนักศึกษาออกฝึกภาคสนาม จำนวนของสถานประกอบการที่รับนักศึกษา 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

5. สถานประกอบการที่จ่ายค่าตอบแทนให้กับนักศึกษา



ค่าตอบแทนที่ได้จากสถานประกอบการ 

 

 

 

ค่าตอบแทนจากบริษัท จำนวนบริษัท ร้อยละ 

ได้รับ 95 28.11 

ไม่ได้รับ 293 71.89 
รวม 388 100 

 

หมายเหตุ 

 นักศึกษาท่ีได้รับค่าตอบแทน เฉลี่ย 221 บาท/วัน 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

6. ระยะเวลาในการไดง้านทำ (Employability) ของนักศึกษาในโครงการ CWIE 

เปรียบเทียบกับนักศึกษาที่ไม่ผ่านโครงการ



ระยะเวลาในการได้งานทำ (Employability) ของนักศึกษาในโครงการ CWIE 

ประจำปีการศึกษา 2566 

 

 

 

หมายเหตุ 

 ทุกหลักสูตรในมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ เป็นหลักสูตร CWIE 

 



 

คณะ ผู้มีงานทำ 

ระยะเวลาการหางานทำ  

ไตรมาส 1 ไตรมาส 2 ไตรมาส 3 ไตรมาส 4 

จำนวน ร้อยละ จำนวน ร้อยละ จำนวน ร้อยละ จำนวน ร้อยละ 

คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 59 33 55.93 19 32.20 2 3.39 5 8.47 

คณะเทคโนโลยีการเกษตรและอุตสาหกรรมเกษตร 31 15 48.39 10 32.26 1 3.23 5 16.13 

คณะบริหารธุรกิจและเทคโนโลยีสารสนเทศ 559 328 58.68 185 33.09 25 4.47 21 3.76 

คณะวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี 72 47 65.28 21 29.17 0 0.00 4 5.56 

คณะวิศวกรรมศาสตร์และสถาปัตยกรรมศาสตร์ 282 177 62.77 76 26.95 10 3.55 19 6.74 

คณะศิลปศาสตร์ 54 29 53.70 24 44.44 1 1.85 0 0.00 

ระดับมหาวิทยาลัย 1,057 629 59.51 335 31.69 39 3.69 54 5.11 

 

หมายเหตุ 

 ไตรมาส 1 คือ ระยะเวลาตั้งแต่นักศึกษาจบตามหลักสูตร ถึง 3 เดือนแรก 

 ไตรมาส 2 คือ ระยะเวลาตั้งแต่เดือนที่ 4 ถึงเดือนที่ 6 

 ไตรมาส 3 คือ ระยะเวลาตั้งแต่เดือนที่ 7 ถึงเดือนที่ 9 

 ไตรมาส 4 คือ ระยะเวลาตั้งแต่เดือนที่ 10 ถึงเดือนที่ 12 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7. งานวิจัยท่ีเกิดจากโครงการของนักศึกษาร่วมกับสถานประกอบการ



งานวิจัยที่เกิดจากโครงการของนักศึกษาร่วมกับสถานประกอบการ 
https://drive.google.com/drive/folders/1Q9oL04a1pTHfHpJlW4Z-SgRjgUIuhSMG 

 

 
 



ตัวอย่างผลงานนักศึกษา 

   
 

 

 



1.นายนพรุจ สนิเจรญิ สาขาวชิาวทิยาศาสตร์และเทคโนโลยกีารอาหาร มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลสุวรรณภมูิ 
2. คุณมณีมาลา อ่อนน้อม พนกังานบุคคล บรษิทัเจ๊เคง็ ฟู้ดส ์จ ากดั  นครราชสมีา  
3. อาจารยเ์สน่ห ์ บวัสนิท, อาจารยว์รรภา วงศแ์สงธรรม ,ผูช้ว่ยศาสตราจารยจ์นัทรเ์พญ็ บุตรใส คณะเทคโนโลยกีารเกษตรและอุตสาหกรรมเกษตร  สาขาวชิาวทิยาศาสตรแ์ละ
เทคโนโลยกีารอาหาร มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลสุวรรณภมู ิ
 

การจัดการเพื่อลดการเสื่อมเสียคุณภาพของวัตถุดิบในห้องแช่แข็ง ของบริษัท เจ๊เค็ง ฟู้ด จ ากัด    
จังหวัด นครราชสีมา 

Management to reduce the quality deterioration of raw materials in the freezer room  
of Jay Keng Food Co., Ltd. Nakhon Ratchasima 

 

นายนพรุจ สินเจริญ1, คุณมณมีาลา อ่อนน้อม2 ,อาจารย์เสน่ห์  บัวสนิท3, อาจารย์วรรภา วงศ์แสงธรรม3,ผู้ช่วยศาสตราจารย์จันทร์เพ็ญ บุตรใส3 
สาขาวิชาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีการอาหาร คณะเทคโนโลยกีารเกษตรและอุตสาหกรรมเกษตร  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ 

 60 หมู่ 3 ถ.สายเอเซีย (กรุงเทพฯ - นครสวรรค์ ) ต.หันตรา อ.พระนครศรีอยธุยา จ.พระนครศรีอยธุยา 13000  
 

สถานที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา : บริษัทเจ๊เค็ง ฟู้ดส์ จ ากัด เลขที่ 193 ถนนเทศบาล 26 ต าบลปากช่อง อ าเภอปากช่อง จ.นครราชสีมา 30130
 

บทคัดย่อ 
 การจัดการเพื่อลดการเสื่อมเสียคุณภาพของวัตถุดิบในห้องแช่
แข็งของบริษัทเจ๊เค็งฟู้ดจ ากัด จังหวัดนครราชสีมา ของนายนพรุจ สินเจริญ 
นัก ศึกษาสาขาวิชาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีการอาหาร  คณะ
เทคโนโลยีการเกษตรและอุตสาหกรรมเกษตร  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช
มงคลสุวรรณภูมิ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาแนวทางการลดเส่ือมเสียคุณภาพ
ของวัตถุดิบ(เนื้อสัตว์) ด้วยกระบวนการจัดการจัดวางวัตถุดิบและอุณหภูมิ
การเก็บรักษา ในบริษัท เจ๊เค็ง ฟู้ดส์ จ ากัด ท าการเก็บข้อมูลเพื่อวิเคราะห์
ปัญหา ส ารวจและจดบันทึกปริมาณวัตถุดิบที่เกิดการเส่ือมเสียคุณภาพใน
ระยะเวลา 4 สัปดาห์   จัดหน่วยทดลองและประเมินงานโดยวาง
เทอร์โมมิเตอร์ในแต่ละโซนเพื่อหาค่าความเย็นของแต่ละจุด  ปรับปรุงการ
จัดห้องให้สอดคล้องกับข้อมูลโซนความเย็น บันทึกปริมาณวัตถุดิบที่เกิด
การเสื่อมเสียคุณภาพในระยะเวลา 4 สัปดาห์หลังจากที่ท าการจัดวางใหม่
เพื่อหาข้อแตกต่างก่อนและหลังการด าเนินงาน พบว่า แนวทางการแก้ไข
ปัญหาคือ การจัดวางวัตถุดิบที่เป็นระบบ ตามแผนภาพแบบ First In First 
Out (FIFO) สามารถเก็บรักษาผลิตภัณฑ์ได้และลดการเกิดการไหม้ของ
เนื้อสัตว์ได้ โดยอุณหภูมิในห้องจัดเก็บสามารถกระจายได้ทั่วถึง จากการ
จัดการห้องแช่แข็งได้มีการถ่ายทอดกระบวนการให้แก่พนักงานและสถาน
ประกอบการ โดยการประเมินความพึงพอใจของสถานประกอบการต่อ
โครงงานการจัดการเพื่อลดการเสื่อมเสียคุณภาพของวัตถุดิบในห้องแช่แข็ง
ของบริษัทเจ๊เค็งฟู้ดจ ากัด จังหวัดนครราชสีมา นั้นมีการให้พนักงาน
ประเมินความพึงพอใจโดยได้จัดท าแบบฟอร์มเพื่อประเมินความพึงพอใจ 
ได้ผลคะแนนอยู่ในเกณฑ์ดีมาก สามารถใช้เป็นแนวทางในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตและการจัดเก็บวัตถุดิบเนื้อสัตว์ก่อนการแปรรูปได้เป็น
อย่างดี สามารถลด ค่าใช้จ่ายจากการที่ต้องคัดวัตถุดิบทิ้ง ลดการสูญเสีย
วัตถุดิบ ได้กว่า 76.7 % หรือสามารถ ลดจ านวนเงินที่ต้องสูญเสียได้ถึง 
132,480 บาท / ปี 
  
ค าส าคัญ: การจัดการ ,การเสื่อมเสียของวัตถุดิบ 
 
1. ค าน า 
 การจัดการเพื่อลดการเส่ือมเสียคุณภาพของวัตถุดิบในห้องแช่
แข็งของบริษัทเจ๊เค็งฟู้ดจ ากัด จังหวัดนครราชสีมา ของนายนพรุจ สิน
เจริญ  สาขาวิช าวิทยาศาสตร์แ ละ เท คโน โลยี ก ารอาหาร  คณ ะ
เทคโนโลยีการเกษตรและอุตสาหกรรมเกษตร  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคลสุวรรณภูมิ เป็นการศึกษาเกี่ยวกับการจัดการ การตรวจวัด

อุณหภูมิของห้องเย็นที่ใช้ในการเก็บรักษาวัตถุดิบเนื้อสัตว์ก่อนการท า
ผลิตภัณฑ์ต่าง ๆของบริษัท โดยเฉพาะผลิตภัณฑ์กุนเชียง  ซ่ึงจากการ
ส ารวจและเก็บข้อมูล พบว่า โอกาสในการเกิการการเน่าเสียของ
วัตถุดิบเนื้อสัตว์มาจากการจัดวางวัตถุดิบ และการจัดเก็บที่ยังไม่เป้น
ระบบ และมีการเข้าไปแก้ไขปัญหาโดยมีการออกแบบผังการจัดวาง
วัตถุดิบ และทดลองวัดค่าอุณหภูมิหก่อนและหลังการจัดวางร่วมกับพี่
เล้ียงสถานประกอบการ โดยได้จัดการเรื่องการวางตัววัตถุดิบแบบการ
ใช้ระบบ First In First Out (FIFO)เพื่อลดอัตราการเน่าเสีย ท าให้ลด
การสูญเสียงบประมาณของเจ้าของธุรกิจและท าให้ตัวโรงงานเป็น
ระบบมากขึ้น การศึกษาครั้งนี้เกี่ยวข้องกับอุณหภูมิของวัตถุดิบ บริษัท 
เจ๊เค็ง ฟู้ดส์ จ ากัด ผู้ ศึกษาได้ท าการศึกษาในส่วนของทฤษฎีจาก
เอกสาร บทความ และงานวิจัยเกี่ยวข้อง โดยมีรายละเอียด เกี่ยวกับ
อุณหภูมิอาหาร ปัจจัยในกระบวนการผลิตอาหาร การเสื่อมเสียของ
เนื้ อสัตว์  รวมถึ งสาเหตุ ของการเกิด  Freezer Burn โดยพบว่า 
อุณหภูมิอาหาร ปัจจัยในกระบวนการผลิตอาหาร มีผลท าให้อาหาร
ปลอดภัย ซ่ึงในกระบวนการผลิตอาหาร ต้องควบคุมจุดวิกฤตหรือ จุด 
CCP  ในการด าเนินงานสหกิจในครั้งนี้จึ งมีแนวคิดในการศึกษา
เกี่ยวกับอุณหภูมิที่จะต้องวัดตั้งแต่ต้นทางจนถึงปลายทางของการเก็บ
รักษา  โดยปกติเชื้อจุลินทรีย์ที่ ก่อให้ เกิดโรคอาหารเป็นพิษจะ
เจริญเติบโตได้ดีในอุณหภูมิ 5-60 ˚C การเก็บรักษาอาหารที่เหมาะสม
จึงควรเก็บในตู้เย็นที่อุณหภูมิต่ ากว่า 5 ˚C เพราะจะท าให้เชื้อที่มีอยู่ใน
อาหารเจริญเติบโตได้ช้า ส าหรับเนื้อสัตว์ควรเก็บในอุณหภูมิ 0-3˚C 
หรือแช่แข็งควรเก็บที่อุณหภูมิต่ ากว่า 0˚C  เพื่อรักษาคุณภาพของ
วัตถุดิบก่อนการท าเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ 
 

   
รูปที่ 1 การวัดอุณหภูมิของวัตภุดิบก่อนการด าเนินงาน 

 

เอกสารแบบ 10 

https://www.google.co.th/maps/search/193+%E0%B8%96%E0%B8%99%E0%B8%99%E0%B9%80%E0%B8%97%E0%B8%A8%E0%B8%9A%E0%B8%B2%E0%B8%A5+26+%E0%B8%9B%E0%B8%B2%E0%B8%81%E0%B8%8A%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%87+%E0%B8%9B%E0%B8%B2%E0%B8%81%E0%B8%8A%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%87+%E0%B8%99%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%8A%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B8%A1%E0%B8%B2+%7C+%E0%B8%9A%E0%B8%A3%E0%B8%B4%E0%B8%A9%E0%B8%B1%E0%B8%97+%E0%B9%80%E0%B8%88%E0%B9%8A%E0%B9%80%E0%B8%84%E0%B9%87%E0%B8%87+%E0%B8%9F%E0%B8%B9%E0%B9%89%E0%B8%94%E0%B8%AA%E0%B9%8C+%E0%B8%88%E0%B8%B3%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%94


 
รูปที่ 2 แผนผังการจัดวางวัตถุดิบก่อนการด าเนินงาน 

 
2. วิธีการ   
  1.ส ารวจและจดบันทึกข้อมูลของอุณหภูมิในการเก็บรักษา
วัตถุดิบ  
  2.จัดหน่วยทดลองและประเมินงานโดยวางเทอร์โมมิเตอร์ในแต่
ละโซนเพื่อหาค่าความเย็นของแต่ละจุด  ปรับปรุงการจัดห้องให้สอดคล้อง
กับข้อมูลโซนความเย็น  
  3.บันทึกปริมาณวัตถุดิบที่เกิดการเสื่อมเสียคุณภาพระยะเวลา 
4 สัปดาห์หลังจากที่ท าการจัดวางใหม่เพื่อหาข้อแตกต่างก่อนและหลังการ
ด าเนินงาน 
 
3. ผลการวิจัย 
1.ผลส ารวจและจดบันทึกข้อมูลของอุณหภูมิห้องแช่แข็ง  
  จากการจดบันทึกข้อมูลของอุณหภูมิห้องแช่แข็ง ก่อนการ
ด าเนินงาน พบว่าในการจัดเรียงวัตถดิบจากแผนผังเดิมท าให้อุณหภูมิใน
การแช่แข็งวัตถุดิบ(นื้อสัตว์) พบว่าอุณหภูมิของเนื้อสัตว์แต่ละจุดแตกต่าง
กันส่งผลท าให้เนื้อสัตว์ที่จัดเก็บสามารถเกิดการเสื่อมเสียได้ ผลการวัดค่า
อุณหภูมิดังรูที่ 3 

 
รูปที่ 3 ผลการวัดอุณหภูมขิองวัตภุดิบกอ่นการด าเนินงาน 

 
2.ผลารด าเนินงานหลังการประเมินงาน 
  ในการสหกิจศึกษามีการด าเนินงานโดยวางเทอร์โมมิเตอร์ในแต่
ละโซนเพื่อหาค่าความเย็นของแต่ละจุด ปรับปรุงการจัดห้องให้สอดคล้อง
กับข้อมูลโซนความเย็น ผลการด าเนินงานดังรูปที่ 4 และรูปที่ 5 

 
รูปที่ 4 แผนผังการจัดวางวัตถุดิบหลังการด าเนินงาน 

 
รูปที่ 5 ผลการวัดอุณหภูมขิองวัตภุดิบในการจัดการห้องแช่แข็ง 

 
4. สรุป 
 การจัดการเพื่อลดการเส่ือมเสียคุณภาพของวัตถุดิบในห้อง
แช่แข็งของบริษัทเจ๊เค็งฟู้ดจ ากัด จังหวัดนครราชสีมา แนวทางการ
แก้ไขปัญหาคือ การจัดวางวัตถุดิบที่เป็นระบบ วัตถุดิบที่เข้าก่อน น า
ออกก่อน  (FIFO) สามารถลดการเกิดการเสื่อมเสียของวัตถุดิบ
(เนื้อสัตว์ )ได้ โดยที่การจัดวางวัตถุดิบที่ ไม่กระจัดกระจาย ท าให้
อุณหภูมิในห้องแช่แข็งที่จัดเก็บวัตถุดิบสามารถกระจายได้ทั่วถึง สถาน
ประกอบการมีความพึงพอใจของสถานประกอบการต่อโครงงานการ
จัดการเพื่อลดการเสื่อมเสียคุณภาพของวัตถุดิบในห้องแช่แข็งของ
บริษัทเจ๊เค็งฟู้ดจ ากัด จังหวัดนครราชสีมา ได้ผลคะแนนอยู่ในเกณฑ์ดี
มาก สามารถลด ค่าใช้จ่ายจากการที่ต้องคัดวัตถุดิบทิ้ง ลดการสูญเสีย
วัตถุดิบ ได้กว่า 76.7 % หรือสามารถ ลดจ านวนเงินที่ต้องสูญเสียได้ถึง 
132,480 บาท / ปี  
 
5. กิตติกรรมประกาศ 
 โครงงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ส าเร็จลงได้ด้วยการสนับสนุน
และความช่วยเหลืออย่างดียิ่งจากอาจารย์ที่ปรึกษา ที่ปรึกษาสถาน
ประกอบการ พนักงานทีป่รกึษาที่ใหข้้อแนะน าข้อคิดเห็นต่าง ๆ ใน
การท าโครงงานสหกิจศึกษาและได้เสนอแนะ ตรวจแก้ไข ข้อบกพร่อง
ตั้งแต่ต้นจนส าเร็จเรียบร้อย  ขอขอบคุณเจ้าหน้าที่คณะที่ช่วย
ประสานงานแก่คณะผู้จัดท าเสมอมา 
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อุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดรุ่น KX  
Motor Cap Remover for Mini Excavator KX Model  
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บทคัดย่อ 
 อุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดรุ่น KX สร้างขึ้นมาเพื่อ
วัตถุประสงค์ในการถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดคูโบต้า KX สามารถช่วยลด
เวลาในการท างานและลดความเสียหายของฝามอเตอร์ตัวเดิน โดยทาง
ผู้จัดท า ท าการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างานระหว่างใช้มือ
หมุนน๊อตเบอร์ 22 เพื่อดันฝามอเตอร์ตัวเดินออก กับ การใช้อุปกรณ์ถอด
ฝามอเตอร์ตัวเดินรถชุดรุ่น KX ที่พัฒนาขึ้น พบว่า การใช้มือหมุนเพื่อ
ขันน๊อตเบอร์ 22 ดันฝามอเตอร์ตัวเดินออก มีค่าเฉลี่ยของเวลาการท างาน
อยู่ที่ 1.33นาที/ครั้ง อุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดรุ่น KX มีค่าเฉลี่ย
ของการท างาน เท่ากับ 1.10 นาที/5ครั้ง และผลประเมินความพึงพอใจ
การใช้อุปกรณ์ของทีมช่าง อยู่ในระดับดี 
ค าส าคัญ:  ฝามอเตอร์ ตัวเดนิรถขุด อุปกรณถ์อดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุด 
               

1. ค าน า 
 บริษัท คูโบต้า ฮั้วเฮงหลี จ ากัด ท าการขายและซ่อมบ ารุง
เครื่องจักรกลเกษตร เช่นรถแทรกเตอร์ รถเกี่ยวนวดข้าว รถแทรกเตอร์ รถ
ขุด รุ่น L รุ่น M และรุ่น KX ในการซ่อมบ ารุงรถขุดคูโบต้า การจะถอดฝา
มอเตอร์ตัวเดินรถขุดคูโบต้า รุ่นKX  เป็นมิเตอร์ที่มีไว้ส าหรับขับเคลื่อน
ตีนตะขาบของรถขุด โดยอาศัยการท างานของปั้มไฮดรอลิคด้านในมาขับ
เฟืองต่างๆ ที่อยู่ด้านในมอเตอร์ตัวเดินและมีน้ ามันเกียร์เบอร์ 90 เป้นน า
มันมในการหล่อลื่นภายใน ซ่ึงภายในมอเตอร์ตัวเดินจะมี ซีลกรุ๊ปท าหน้าที่
เป็นซีลกันน้ ามันและกันเสียดสีระหว่างมอเตอร์ตัวเดินกับแท่นช่วงล่างของ
รถขุด เมื่อใช้งานไปประมาณ 4,000 ชั่วโมง อาจมีความเสียหาย ท าให้ต้อง
เปลี่ยนซีลกรุ๊ปด้านในมอเตอร์ตัวเดิน โดยใช้มือขันน็อตเพื่อดันฝามอเตอร์
ตัวเดินออก จะใช้เวลานานและท าให้เกิดความเสียหายที่เกลียวน็อตอุด
น้ ามันตัวเดินได้ จากการท างาน จึงได้คิดค้นอุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ตัวเดิน
รถขุดรุ่นKX เพื่อลดระยะเวลาในการท างานและลดความเสียหายที่เกิดขึ้น
จากการใช้การถอดฝามอเตอร์ตัวเดินแบบเก่า 
 

2. วัตถุประสงค ์
2.1 เพื่อถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดคูโบต้า KX 
2.2 เพื่อช่วยลดเวลาในการท างานและลดความเสียหายของฝามอเตอร์ตัว
เดิน 
2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
เฟือง 

เฟือง (Gear) คือ ชิ้นส่วนของเครื่องจักรกลมีหลากหลาย
รูปแบบ เช่น เฟืองตรง (Spur Gears) เฟืองดอกจอก (Bevel Gears) เฟือง
สะพาน (Rack Gears) เป็นต้น แต่ส่วนมากจะมีลักษณะคล้ายจานแบน
วงกลม ตัวขอบมีลักษณะเป็นแฉก เพื่อต่อเข้ากับเฟืองอีกตัวท าหน้าที่ส่ง
ก าลังในลักษณะของแรงบิด (Torque) โดยการหมุนจากเพลาหนึ่งไปยังอีก

เพลาหนึ่ง ซ่ึงการส่งก าลังจะเกิดขึ้นได้นั้น จะต้องมีฟันเฟืองตั้งแต่สอง
ตัวขึ้นไป คือ เฟืองขับ และเฟืองตาม โดยปกติแล้ว  เฟืองขับ จะมี
ขนาดใหญ่กว่าเฟืองตาม ซ่ึงเฟืองประเภทนี้จะต่างจากเฟืองโซ่ 
(Sprocket) ที่ใช้โซ่เป็นตัวส่งก าลัง  

 

 
 

ภาพที่ 1 เฟืองมอเตอร์ตัวเดินรถขุด 
                ที่มา : https://www.primusthai.com 
 

ระบบไฮดรอลิกมอเตอร์ตัวเดิน 
 ระบบไฮดรอลิก (Hydraulic) เป็นระบบที่มีการส่งถ่ายพล
พลังงานของของไหลที่เป็นตัวขับเคลื่อนในการท างาในรูปของอัตรา
การไหลและความดันเปลี่ยนเป็นพลังงานกล โดยผ่านตัวกระท า เช่น 
กระบอกสูบ มอเตอร์ไฮดรอลิก ในอุตสาหกรรมและงานก่อสร้างต่าง ๆ 
นิยมใช้น้ ามันไฮดรอลิก (Hydraulic Oil) เป็นตัวกลางในการส่งถ่าย
พลังงาน เพราะว่าไฮดรอลิกมีคุณสมบัติที่ส าคัญคือไม่สามารถยุบ ตัว
ได้ซ่ึงท าให้การส่งถ่ายพลังงานมีประสิทธิภาพ 
มอเตอร์ตัวเดินรถขุด 
เป็นตัวที่ท าให้รถขุดสามารถเคลื่อนที่เดินหน้าถอยหลังได้ และเป็นชุด
ที่ความคุมการเคลื่อนที่ของรถขุด โดยภายนอกมอเตอร์ตัวเดินจะม ีฟัน
และโซ่ส าหรับยึดใบแท็กที่เป็นตัวขับเคลื่อนรถขุด ส่วนภายในจะ
ประกอบดว้ยชุดเฟืองต่างๆ เช่น เฟอืงขับ เฟืองสามเกลอ และมีซี
ลกรุ๊ปเป็นตัวกั้นกันการเสียดสีระหว่างมอเตอร์ตัวเดินและแท่นช่วงล่าง
รถขุด โดยมอเตอร์ตวัเดินจะใช้การขบัเคลื่อนโดย ใช้น้ ามันไฮดรอลิ
กไหลผ่านชุดก าลังอัดด้านใน ท าให้เฟืองเพลาขับหมุน เพือ่ไปขับเฟือง
สามเกลอจะท าให้มอเตอร์ตัวเดินเคลื่อนที่ และภายในมอเตอร์ตัวเดิน 
จะมีการใส่น้ ามันหล่อลื่นความหนืด90 ไว้เพื่อหล่อลื่นชิ้นสว่นเฟือง
ต่างๆไม่ให้เกิดความเสียหาย และหล่อลืน่เฟือง 
 

 
 

เอกสารแบบ 10 



ภาพที่ 2 ภาพแสดงแผนผังการท างานของระบบไฮดรอลิกในรถขุด 
 

 
 

ภาพที่ 3 เฟืองขับและเฟืองสามเกลอ 
3. ประโยชน์ที่ได้รับ 
3.1 ได้เรียนรู้วิธีการถอดและประกอบเครื่องยนต์ การซ่อมแซมเครื่องยนต์
รถขุดขนาด 3 สูบ 
3.2 ได้เรียนรู้การเปลี่ยนถ่ายน้ ามันรถขดุขนาดต่างๆ เช่น เปลี่ยนถา่ย
น้ ามันเครื่อง น้ ามันไฮดรอลิค เปลี่ยนถ่ายน้ ามันมอเตอร์ตัวเดิน 
3.3 ได้เรียนรู้ และสร้างประสบการณ์การออกปฏบิัติงานนอกสถาน 
 

4. วิธีด าเนินงาน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 4 น าเหลก็เส้นกลมขาด 9 mm. และ 45 cm. 
 

 
 

ภาพที่ 5 เช่ือมเหล็กเข้าดว้ยกันเป็นรูปตัว T  
 

 
 

ภาพที่ 6 ทดลองใช้อุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดรุ่น KX 
 

5. ผลการทดสอบ 
 จากการวิจัยและพัฒนาอุปกณ์ถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุด
รุ่น KX มีวัตถุประสงค์เพื่อถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดคูโบต้า KX และ
เพื่อช่วยลดเวลาในการท างานและลดความเสียหายของฝามอเตอร์ตัว
เดิน เมื่อท าการทดสอบประสิทธิภาพการท างานระหว่างใช้มือ
หมุนน็อตเบอร์ 22 ดันฝามอเตอร์ตัวเดินออก กับใช้อุปกรณ์ถอดฝา
มอเตอร์ตัวเดินรถขุดรุ่น KX  
 

ตารางที่ 1 เปรียบเทียบเวลาการท างานระหว่างการใช้มือขันน๊อต
เบอร์22 กับการใช้อุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ 
 

ครั้งที่ ใช้มือขันน๊อตเบอร์ 22 ใช้อุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ 
1 1.27 1.11 
2 1.31 1.09 
3 1.28 1.09 
4 1.42 1.10 
5 1.35 1.09 

เฉลี่ย 1.33 1.10 
SD 0.061 0.009 

 
 

4.1 น าเหล็กเส้นกลมขยาด 9 mm. มาตัดให้ได้ความยาว    15 
cm. 1 เส้น และตัดให้ได้ขนาดความยาว 45 cm. 1 เส้น 

4.2 น าเหล็กเจียรแกนกลางมอเตอร์สวิง มาตัดให้ได้ขนาดยาว 
15 cm. 

4.3 เช่ือมเหล็กเส้นกลมขนาด 15 cm. กับเหล็กเส้นกลมยาว 
45 cm. เข้าด้วยกันมห้เป็นรูปตัว T โดยเช่ือม 2 คร้ัง เพื่อ
ความแข็งแรง และเจยีรส่วนเหล็กทีย่าวให้ปลายเรียวเล็กลง 

4.4 น าเหล็กจ๊อยแกนกลางมอเตอร์สวิงรถขุด มาประกอบเข้า
กับเหล็กตัว T ที่ท าไว้  

4.5 น าน๊อตอุดน้ ามันมอเตอร์ตัวเดินรถขุดมาใส่บริเวณหัวที่
เจียรลดขนาดไว้ แลว้ท าการเชื่อมเข้าด้วยกัน 2 ชั้น เพื่อความ
แข็งแรง 

4.6 ท าการเจียร บริเวณรอยเช่ือมทั้งหมดให้เรียบร้อย ใช้แปรว
ปัดเพื่อการอยเช่ือมที่บกพร่อง และใช้หนิเจียรปัดเงาให้
สวยงาม 

4.7 ท าการทดลองใช้ และประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้งาน 



จากผลการทดสอบเปรียบเทียบประสิทธิภาพการท างาน
ระหว่างใช้มือหมุนน๊อตเบอร์ 22 ดันฝามอเตอร์ตัวเดินออกกับอุปกรณ์ถอด
ฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดรุ่น KX พบว่า การใช้มือหมุนเพื่อขันน๊อตเบอร์ 22 
ดันฝามอเตอร์ตัวเดินออก มีค่าเฉลี่ยของเวลาการท างานอยู่ที่ 1.33นาที/
ครั้ง อุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดรุ่น KX มีค่าเฉลี่ยของการท างาน 
เท่ากับ 1.10 นาที/5ครั้ง  

 

4.2 แบบประเมินความพึงพอใจ 
 หลังจากมีการจัดท าอุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุด   คู
โบต้า รุ่น KX  เสร็จแล้วทางคณะผู้จัดท าได้มีการติดตามผลการประเมิณ
ระดับความพึงพอใจเกี่ยวกับโครงการ โดยจัดท าแบบประเมินโครงการ
ขึ้นมาเพื่อวัดระดับความพึงพอใจ ซ่ึงสุ่มจากพนักงานบริษัท ดังนี้ 
 

ตารางที่ 2 แบบประเมินความพึงพอใจ 
 

รายการประเมิน 
คะแนนความพึงพอใจ 

x ̅ 
ระดับ 

ความพึงพอใจ 
1. ประสิทธิภาพในการท างาน 4.56 ดีเยี่ยม 
2. ขนาดเล็กท าให้เคลื่อนย้ายสะดวกเวลาใช้
งาน 

4.22 ดี 

3. สามารถน าไปใช้งานนอกสถานที่ได้ 4 ดี 
4. สามารถลดการใช้แรงคนในการท างาน 4.67 ดีเยี่ยม 
5. สามารถประหยัดเวลาในการท างาน 4.67 ดีเยี่ยม 
6. เคร่ืองใช้งานง่าย 4.78 ดีเยี่ยม 
7. ตัวเคร่ืองมีความแข็งแรง และคงทน 4.33 ดี 
8. ความปลอดภัยในการใช้งาน 4.44 ดี 
9. ความหลากหลายในการท างาน 4.78 ดีเยี่ยม 
10. ประโยชน์ท่ีได้จากอุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์
ตัวเดินรถขุดคูโบต้า รุ่น KX 

4.11 ดี 

เฉลี่ยรวม 4.46 ดี 
 

จากผลการประเมินระดับความพึงพอใจของอุปกรณ์ถอดฝา
มอเตอร์ตัวเดินรถขุดรุ่น KX ทั้งหมด 10 คน มีระดับความพึงพอใจเฉลี่ย
รวมเท่ากับ 4.46 (พอใจระดับดี) แสดงว่า อุปกรณ์ถอดฝามอเตอร์ตัวเดิน
รถขุดรุ่น KX สามารถลดแรง เวลา จ านวนคน ลดโอกาสการเสียหาย รวม
ไปถึงยังเพิ่มความสะดวก รวดเร็วในการท างาน และน าไปใช้ประโยชน์ได้
จริง 

 

6. สรุปผลการทดสอบ 
 จากการศึกษาปัญหาของบริษัท ผู้วิจัยได้วิเคราะห์สาเหตุ ออกแบบ 
และด าเนินการสร้างอุปกรณ์ช่วยถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดคูโบต้า รุ่น 
KX ผู้จัดท าได้ท าการทดสอบประสิทธิภาพการท างาน โดยการจับเวลา
เปรียบเทียบการท างานระหว่างการใช้มือหมุนน๊อตเบอร์22 ดันฝามอเตอร์
ตัวเดินออก แบบปกติ กับการใช้กับอุปกรณ์อุปกรณ์ช่วยถอดฝามอเตอร์ตัว
เดินรถขุดคูโบต้า รุ่น KX  จ านวน 5 คร้ัง พบว่าการใช้มือหมุนน๊อตเบอร์22 
ดันฝามอเตอร์ตัวเดินออกใช้เวลาเฉลี่ย 1.33 นาที/ครั้ง และทดสอบโดยกับ
อุปกรณ์อุปกรณ์ช่วยถอดฝามอเตอร์ตัวเดินรถขุดคูโบต้า รุ่น KX ใช้เวลา 
1.10 นาที/ครั้ง ซ่ึงช่วยลดเวลาในการท างานและเกิดความเสียหายน้อย
กว่าการถอดแผ่นคลัตช์รถแทรกเตอร์รุ่นMU แบบปกติ โดยอุปกรณ์ช่วย
ถอดแผ่นคลัตช์รถแทรกเตอร์รุ่นMU ที่ผู้วิจัยออกแบบมานั้นสามารถใช้งาน
ได้ดีกว่าการถอดแบบปกติ เนื่องจากอุปกรณ์ช่วยถอดแผ่นคลัตช์รถ
แทรกเตอร์รุ่นMU มีความแข็งแรง และเกิดความเสียหายน้อยกว่า การ
ถอดแผ่นคลัตช์รถแทรกเตอร์รุ่นMU แบบปกติได้เป็นอย่างมาก สามารถ
ใช้ได้กับรถแทรกเตอร์รุ่น MU   และจากแบบประเมินความพึงพอใจ 
พบว่าอุปกรณ์ช่วยถอดแผ่นคลัตช์รถแทรกเตอร์รุ่นMU มีความพึงพอใจอยู่
ในระดับดีทุกข้อ 
 

7. เอกสารอ้างอิง 
https://www.siamkubota.co.th/mini_excavator/kx033-kis-ac/ 
(วันที่สืบค้น 1 มกราคม 2567) 
https://www.lensowheel.co.th/blog/87 (วันที่สืบค้น 1 มกราคม 
2567) 
https://maxsany.co.th/excavator-maintenance/ (วันที่สืบค้น 1 
มกราคม 2567) 
https://www.saranukromthai.or.th (วั น ที่ สื บ ค้ น  1 ม ก ราค ม 
2567) 
https://www.siam-watch.com/product/1 8 5 5 / stopwatches 
(วันที่สืบค้น 1 มกราคม 2567) 
https://pubhtml5.com/vctr/rycv/basic/ (วันที่สืบค้น 1 มกราคม 
2567) 
https://www.wasantractor.com (วันที่สืบค้น 1 มกราคม 2567) 
https://thai.alibaba.com (วันที่สืบค้น 1 มกราคม 2567) 
https://thaimechanic.com/article-2 0 5 -read. (วั น ที่ สื บ ค้ น  1 
มกราคม 2567) 
8. ประโยชน์ที่ได้รับจากการสหกจิ 

 ได้รับความรู้และเทคนิคการปฏิบัติงานในฐานะช่างซ่อม
บ ารุง 

 รู้จักการท างานรว่มกับผูอ้ื่น 
 ได้ประสบการณ์การท างานจริง 
 ได้รับความรู้ วิธกีาร และรูปแบบการท างานของบริษัท 

9. กิตติกรรมประกาศ 
โครงงานสหกิจนี้ส าเร็จลงได้ด้วยการสนับสนุนและความ

ช่วยเหลืออย่างดียิ่งจาก อาจารย์รชยา ธารากุลทิพย์ และ อาจารย์
เฉลิมขวัญ อริยะวงศ์ อาจารย์ที่ปรึกษาที่ได้ให้ข้อแนะน า ข้อคิดต่างๆ 
ในการท าโครงงานสหกิจศึกษาจนส าเร็จเรียบร้อย  

ขอขอบพระคุณคณะผู้บริหาร หัวหน้าฝ่ายบุคคลและ
พนักงานบริษัททุกท่านที่กรุณาให้ความช่วยเหลือ ให้ค าแนะน าในการ
ท างาน การท าโครงงาน การทดสอบอุปกรณ์ที่สร้างขึ้น และการตอบ
แบบสอบถามจนงานส าเร็จลงด้วยดี  

ขอขอบพระคุณคณาจารย์ทุกท่านที่ประสิทธิ์ประสาทวิชา
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บทคัดย่อ 
 การจัดการคลังพัสดุที่มีประสิทธิภาพนั้นจะส่งผลให้การบริหาร
ทรัพยากรที่ มี อยู่ ให้ เกิดประโยชน์สู งสุดกับองค์กร การปรับปรุง
ประสิทธิภาพการจัดการคลังพัสดุ บริษัท เอ็มเคเรสโตรองส์กรุ๊ป จ ากัด
(มหาชน) กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี นี้ จึงมีวัตถุประสงค์
เพื่อศึกษารูปแบบการจัดการคลังพัสดุที่เหมาะสม และเพื่อเสนอแนวทาง
ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการในคลังพัสดุ บริษัท เอ็มเคเรสโต
รองส์กรุ๊ป จ ากัด(มหาชน) กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี 
เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่การสังเกตแบบมีส่วนร่วม การสัมภาษณ์เชิง
ลึก การสนทนากลุ่ม เทคนิคการจัดเก็บสินค้าแบบ FIFO แผนผังแสดง
เหตุผล ตรวจสอบความน่าเช่ือถือของข้อมูลแบบสามเส้า และจัดเก็บข้อมูล
ในใส่ช่วงเดือนกรกฎาคม เดือนสิงหาคม เดือนกันยายน พ.ศ. 2565 เป็น
ฐานข้อมูลการวิจัย 
 ผลการวิจัยพบว่าปัญหาการจัดการคลังพั สดุที่ เหมาะสม 
บริษัทเอ็มเคเรสโตรองส์ กรุ๊ป จ ากัด(มหาชน) กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ 
สาขาบิ๊กซีปทุมธานี คือ ควรใช้เทคนิคการจัดเก็บพัสดุแบบ First In First 
Out (FIFO) ได้แก่น าสินค้าที่เข้าคลังก่อนจ าหน่ายออกก่อน โดยใช้วิธีการ
ติดป้ายวันที่ผลิตและวันหมดอายุของพัดุ คือพัสดุชิ้นไหนที่มีการผลิตก่อน
ให้จัดเก็บไว้ข้างหน้าเพื่อความสะดวกและเข้าใจง่ายในการเบิกสินค้าส่วน
พัสดุที่ผลิตทีหลังให้วางไว้ข้างในเพื่อป้องกันการหยิบผิด และมีการจัดรอบ
ในการเบิกสินค้าโดยมีรอบเช้าและรอบบ่ายเพื่อป้องการสั่งพัสดุผิดพลาด 
และเสนอแนวทางในและเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
จัดการคลังพัสดุจากวิเคราะห์ผังแสดงเหตุผล (Cause and effect diagram) 
เป็นแผนภาพก้างปลา (Fishbone diagram) ได้ 2 แนวทาง ได้แก่ แนวทาง    
ที่ 1 ใช้ระบบการควบคุมพัสดุคงคลังตามล าดับวันที่ของพัสดุโดยการ
ปรับปรุงระบบการจัดเก็บพัสดุคงคลังตามหลัก First In First Out (FIFO) 
แนวทางที่ 2 ใช้หลักการควบคุมสินค้าคงเหลือเป็นการพิจารณาว่าควรจะ 
 
 
 
 
สั่งซ้ือแต่ละครั้งเป็นจ านวนเท่าใด จึงจะเหมาะสมที่สุดและประหยัดที่สุดที่
จะช่วยให้เกิดการจัดการคลังพัสดุมีประสิทธิภาพและใช้ทรัพยากรที่มีอยู่ให้
เกิดประโยชน์สูงสุดแก่องค์กรส่งผลให้เดือนสิงหาคม-กันยายน ทางร้านได้
ผ่านเกณฑ์การประเมิณคุณภาพ โดยมีผลการประเมิณมากกว่า 80% ท าให้
สามารถด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ ภายในคลังพัสดุได้อย่างเป็นระเบียบ          
 

ค าส าคัญ: การเพิ่มประสิทธิภาพ, การจัดการ, คลังพัสดุ                
1. ค าน า 

การบริหารจัดการคลังพัสดุหรือคลังสินค้า (Warehouse) 
และ วัสดุในคลัง (Inventory) เป็นยุทธศาสตร์สาคัญที่ช่วยให้องค์กร
ประสบ ความสาเร็จสามารถสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขันได้ 
การจัดการ คลังพัสดุต้องมีองค์ประกอบสาคัญหลายอย่างเข้ามาร่วม
ด้วย และด้วย ความซับซ้อนที่ต้องการให้บริหารมีคุณภาพที่ดีต้อง
อาศัยระบบการ ท างานที่มีคุณภาพ ประกอบด้วย (1) ระบบเทคโนโลยี 
(2) อุปกรณ์ เครื่องมือที่ทันสมัย และ (3) บุคลากรที่ เป็นมืออาชีพ ทั้ง 
3 สิ่งนี้ต้อง ท างานสอดคล้องประสานกันเพื่อให้เกิดความแม่นย าใน
การท างาน โดยวิธีการหรือขั้นตอนของบริหารคลังพัสดุ จะเริ่มต้น
ตั้งแต่การรับเข้าจนถึงการจ่ายออก นอกจากนี้ซอฟแวร์จะเป็น
ตัวก าหนดว่าเมื่อวัสดุเข้า มาควรจะน าวัสดุไปเก็บหลากหลายประเภท 
จึงจ าเป็นต้องแบ่งโซนจัดวางระหว่างวัสดุมีกลิ่น วัสดุที่เป็นวัสดุอุปโภค
และวัสดุที่เป็นเคมี โดย อาศัยศาสตร์การจัดเก็บเรียงวัสดุที่ถูกต้อง 
พร้อมกันนี้ซอฟว์แวร์ยังช่วย ตัดสต๊อกเมื่อมีการน าวัสดุออก และเมื่อ
ตัดสต๊อก ออกแล้วพนักงานจะน าวัสดุมาจัดเก็บแทนต าแหน่งที่ว่าง ซ่ึง
การมีคลังพัสดุเพ่ือส ารองวัสดุ คงคลังในปริมาณที่เหมาะสม จะช่วยลด
ความ เส่ืยงจากความแปรผัน ของอุปสงค์และอุปทานของการ
ด าเนินงานระหว่างหน่วยงานต่าง ๆ ให้เช่ือมต่อกันได้ ส าหรับหลักการ  

 
ในการบริหารจัดการคลังพัสดุ ล าดับ แรกต้องเข้าใจวัสดุแต่ละชนิด
เพื่อสามารถจัดการได้อย่างเหมาะสมไม่ ท าให้เกิดความเสียหาย โดย
นโยบายการวางแผนการทางานขององค์กรจะเป็นการกาหนดวิธีการ
บริหารจัดการคลังพัสดุ รวมทั้งเป็นแนวทางในการก าหนดกลยุทธ์ในกา
รสต๊อกวัสดุ ซึ่งจะเป็นฟันเฟืองหลักให้องค์กรนั้น ๆ สามารถผลิตสินค้า
เพียงพอ และตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ (พรทิพย์  พอเทพ, 
2558) 
 ปั จจุ บั นคลั งสิ น ค้ าห รือ คลั งพั สดุ เป็ นส่ วน หนึ่ งที่ มี
ความส าคัญของระบบการจัดการห่วงโซ่อุปทานของแต่ละองค์กร 
ปัญหาที่เกิดขึ้นในการตรวจนับความไม่แม่นย าของสต็อก ส่งผลกระทบ
ต่อการบริหารคลังพัสดุพัสดุคงคลังจริงไม่ตรงกับระบบท าให้พัสดุขาด
มือ (Stock Out) หรือต่ ากว่า Minimum Stock ที่ก าหนดไว้และพัสดุเกิน
ระบบ ท าให้เกิน Maximum Stock ที่ก าหนดไว้ท าให้พื้นที่ไม่เพียงพอต่อ
การจัดเก็บพัสดุ ดังนั้นการจัดการระบบพัสดุคงคลัง การจัดการคลัง
พัสดุที่ดี จะท าให้ประหยัดเวลา และค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน เช่น 
การควบคุมปริมาณพัสดุคงคลัง การก าหนดต าแหน่งการจัดเก็บพัสดุ



แต่ละประเภทเพื่อให้สามารถหยิบได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว และการท า
ระบบ First In First Out (FIFO) เป็นต้น  

บริหารระบบพัสดุคงคลังเกิดประสิทธิภาพ ร้านอาหารยาโยอิ
ด าเนินการโดยบริษัทย่อย คือ บริษัท เอ็ มเคเรสโตรองส์กรุ๊ป  จ ากัด
(มหาชน) ซ่ึงได้รับสิทธิแฟรนไชส์ในการด าเนินกิจการร้านอาหารญี่ปุ่น
ภายใต้เครื่องหมายการค้า ยาโยอิ เคน มาจาก Plenus Co., Ltd. ซ่ึงเป็น
บริษัทจดทะเบียนในตลาดหลักทรัพย์ญี่ปุ่น และเป็นหนึ่งในผู้น าในธุรกิจ
ร้านอาหารของประเทศญี่ปุ่น โดยร้านอาหารยาโยอิสาขาแรกในประเทศ
ไทยเปิดให้บริการในปี 2549 ร้านอาหารยาโยอิตกแต่งในบรรยากาศสดใส 
เป็นกันเอง บริการอาหารญี่ปุ่นภายใต้แนวคิด “เสิร์ฟร้อน อร่อยเร็ว” เน้น
การให้บริการที่ รวดเร็ว แต่มี คุณภาพปรุงใหม่ทุกจาน และมีราคา
สมเหตุสมผล โดยแนวคิดนี้ได้น ามาจากรูปแบบการใช้ชีวิตของชาวญี่ปุ่นคือ
แม้จะต้องอยู่ในภาวะเร่งรีบเพียงใดทุกอย่างในชีวิตประจ าวันจะต้อง
ประณีตและได้มาตรฐานไม่เว้น แม้แต่เรื่องอาหารซ่ึงสอดคล้องกับวิถีชีวิต
ของคนไทยที่ให้ความส าคัญกับอาหารการกินเช่นกันนอกจากนี้ ยังมีการ
พัฒนาและคัดสรรเมนูใหม่ๆ อย่างสม่ าเสมอร่วมกับเชฟชาวญี่ปุ่นของยา
โยอิ เคน ประเทศญี่ปุ่น เพื่อให้ได้เมนูที่เข้ากับฤดูกาล และยังคงรูปแบบ
ความเป็นอาหารญี่ปุ่น โดยจะผลัดเปลี่ยนหมุนเวียนมาให้บริการ ณ วันที่ 
31 ธันวาคม 2564 ร้านอาหารยาโยอิ มีจ านวนทั้งหมด 193 สาขาทั่ว
ประเทศ ส าหรับกรณีศึกษาในการวิจัยครั้งนี้คือ สาขา บิ๊กซีปทุมธานี ตั้งอยู่
ที่อ าเภอเมือง จังหวัดปทุมธานี จากการที่นักศึกษา เข้าปฏิบัติงานฝ่าย
ดังกล่าวท าให้ทราบถึงสภาพปัญหาในแผนกควบคุมคลังพัสดุ คือระบบการ
จัดการคลังพัสดุยังมีประสิทธิภาพไม่มากพอ ส่งผลให้พัสดุคงคลังจริงไม่ตรง
กับระบบควบคุมพัสดุท าให้พัสดุ  ขาดมือ (Stock Out) หรือต่ ากว่า 
Minimum Stockที่ก าหนดไว้ หรือพัสดุเกินระบบ ท าให้เกิน Maximum 
Stock ที่ก าหนดไว้ท าให้พื้นที่ไม่เพียงพอต่อการจัดเก็บพัสดุพัสดุเกิดการ
ตกค้างหรือหมดอายุ รวมถึงการก าหนดต าแหน่ง การจัดเก็บพัสดุไม่สะดวก
ต่อการเบิกไปใช้ได้อย่างถูกต้อง ส่งผลให้ไม่ผ่านเกณฑ์การตรวจประเมิณ
คุณภาพ(QA) โดยในเดือนกรกฎาคม-สิงหาคม มีผลประเมิณต่ ากว่า 80% 
จากความเป็นมาและความส าคัญของปัญหาดังกล่าวข้างต้น ผู้วิจัยจึงจัดท า
วิจัยเกี่ยวกับ การปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังพัสดุ เพื่อให้ทราบ
สภาพปัญหาที่แท้จริง และท าการศึกษารูปแบบการจัดเก็บพัสดุที่เหมาะสม 
เพื่อเสนอ แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังพัสดุของร้าน
ต่อไป 
2. วัตถุประสงค์ของการท าโครงงานสหกิจศึกษา   
     1. เพื่อศึกษาปัญหาการจัดการคลังพัสดุที่ กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ 
สาขาบิ๊กซีปทุมธานี  
     2. เพื่อเสนอแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการในคลังพัสดุ 
กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี  
3. ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 
     1. ท าให้ทราบรูปแบบการจัดการคลังพัสดุที่เหมาะสม กรณีศึกษา ร้าน
ยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี 
     2. มีแนวทางในการเพิ่ มประสิทธิภาพการจัดการในคลังพัสดุ 
กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี 
     3. สามารถปรับปรุงพื้นที่การจัดเก็บพัสดุภายในคลังพัสดุให้เป็นระบบ
มากยิ่งขึ้น 
     4. เพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานของพนักงานให้มาก
ยิ่งขึ้น 
     5. ลดค่าใช้จ่ายที่เกิดจากการท างานที่ผิดพลาดของพนักงานให้น้อย
ที่สุด 
4. ขอบเขตของการท าโครงงานสหกิจศึกษา  
     1. ศึกษาถึงรูปแบบการจัดเก็บพัสดุและการเบิกพัสดุของร้านยาโยอิ 
สาขาบิ๊กซีปทุมธานี  

     2. เก็บรวบรวมข้อมูลด้วยการสังเกตแบบมีส่วนร่วมในช่วงเดือน
มิถุนายน ถึง เดือนกันยายนพ.ศ. 2565   
     3. ด าเนินการวิจัยเก็บรวบรวมข้อมูลทุติยภูมิ วิเคราะห์ข้อมูลและ
สรุปผลในช่วงเดือนกันยายน พ.ศ. 2565 ถึงเดือนตุลาคม พ.ศ.2565 
5. แนวความคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
     1. แนวคิดเกี่ยวกับการจัดการคลังพัสดุ ค านาย อภิปรัชญาสกุล 
(2550) ได้กล่าวถึง แนวคิดเกี่ยวกับการจัดการคลังพัสดุ  โดยมี
รายละเอียดดังนี้ คลังพัสดุ หมายถึง สถานที่เก็บรักษาพัสดุต่าง ๆ ให้
อยู่สภาพที่ดีและพร้อมที่จะแจกจ่ายไปยังหน่วยใช้ หน้าที่พื้นฐานของ
คลังพัสดุ คือ การเก็บรักษาพัสดุไว้อย่างปลอดภัยพร้อมที่จะน าออกมา
แจกจ่ายหรือใช้ประโยชน์ได้อย่างรวดเร็วเมื่อมีผู้ขอเบิกในปัจจุบันผู้
บริหารงานพัสดุต่างเห็นความส าคัญการจัดการคลังพัสดุ เพื่อการรักษา
และการเบิกจ่ายเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
     2. แนวคิดเกี่ยวกับเทคนิคการเบิกจ่ายพัสดุแบบ First In First 
Out (FIFO) Dibble (1988) กล่าวว่า เป็นที่น่าประหลาดใจที่พบว่า
หลาย ๆ องค์กรพร้อมจะจ่ายเงินจ านวนหนึ่งหมื่นเหรียญสหรัฐเพื่อใช้
FIFO มากกว่าที่จะเปลี่ยนไปใช้ LIFOท าให้แน่ใจว่าสินค้าถูกลงบัญชีไว้
ในราคาที่แท้จริง ไม่มีก าไรหรือขาดทุนที่จะเกิดขึ้นโดยการปรับแต่ง
ราคานั้น สันนิษฐานได้ว่าถ้ามีการซ้ือสินค้านั้นจะเป็นการหมุนเวียน 
สินค้าไปตามล าดับก่อนหลัง 
     3. แนวคิดเกี่ยวกับแผนผังแสดงเหตุผล (Cause and Effect 
Diagram) และผังก้างปลา (Fishbone diagram) Kaoru Ishikawa 
(1943) และส านักงานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญี่ปุ่น (JIS) ได้นิยาม
ผังก้างปลาว่า " เป็นแผนผังที่ใช้แสดงความสัมพันธ์อย่างเป็นระบบ
ระหว่างสาเหตุหลาย ๆ สาเหตุที่เป็นไปได้ที่ส่งผลกระทบให้เกิดปัญหา
หนึ่งปัญหา" 
     4. แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุมสินค้าคงเหลือ (สมชาย หิรัญกิตติ, 
2542) เป็นการมองดูสินค้าที่มีอยู่ในมือ (On hand) และท าการสั่งซ้ือ
ใหม่เหมือนปรากฏให้เห็นว่ามีสินค้าคงเหลือน้อยลง ซ่ึงขึ้นอยู่กับ
ลักษณะของ ธุรกิจและธุรกิจจะต้องรู้ถึงอัตราการใช้และเวลาที่สั่งใหม่
เมื่อต้องการ กตกร สมประสงค์ (2564) ได้ท าการศึกษาเรื่อง การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารคลังสินค้าด้านการรับและการจัดเก็บ
สินค้า ด้วยระบบสารสนเทศ กรณีศึกษา บริษัท ผู้ให้บริการธุรกิจ
คลังสินค้า ขั้นตอนหรือกระบวนการคลังสินค้าเป็นส่วนหนึ่งที่มี
ความส าคัญต่อระบบการจัดการห่วงโซ่อุปทานของแต่ละองค์กร การ
น าระบบสารสนเทศเข้ามาบริหารจัดการคลังสินค้าจึงมีความส าคัญ
เป็นอย่างมาก โดยผู้ วิจัยได้ท าการพัฒนาและออกแบบระบบ
สารสนเทศด้วยวิธีการก าหนดต าแหน่งอัตโนมัติในการจัดเก็บสินค้า
และหยิบสินค้าในระบบบริหารจัดการคลังสินค้า รวมถึงการเพิ่ม
อรรถประโยชน์พื้นที่ในการจัดเก็บสินค้า      

อชิระ เมธารัชตกุล (2562) ได้ท าการศึกษาเรื่อง การเพิ่ม
ประสิทธิภาพของการจัดการคลังสินค้า กรณีศึกษา บริษัทผลิตชิ้นส่วน
รถยนต์ได้พิจารณาคลังสินค้าที่จัดเก็บวัตถุดิบ โดยศึกษาข้อมูลการ
ตรวจนับสินค้าคงคลังเดือนมิถุนายน - สิงหาคม 2556 รวมถึงข้อมูล
การหยิบสินค้าเดือนสิงหาคม 2556 และเสนอ 3 แนวทาง แนวทางที่ 
1 ใช้ระบบกาควบคุมสินค้าคงคลังตามล าดับความส าคัญ แนวทางที่ 2 
การปรับปรุงระบบการจัดเก็บสินค้าคงคลังตามหลัง ABC แนวทางที่ 3 
ท าการปรับปรุงขั้นตอนการท างานเพื่อให้สอดคล้องกับระบบที่ท าการ
ปรับปรุง จากผลการศึกษาพบว่าการแบ่งกลุ่มสินค้าคงคลังตามล าดับ
ความส าคัญและการก าหนดความถี่ในการตรวจนับสินค้าคงคลังท าให้
ข้อมูลสินค้าคงลังมีความแม่นย ามากขึ้นจากเดิม 67.75% เพิ่มเป็น 
90.76% เพิ่มขึ้น 23% และเวลาเฉลี่ยของ ขั้นตอนการเบิกจ่ายต่อ 1 
ใบเบิกลดลงจาก 25 นาที เป็น 19 นาที ลดลง 6 นาทีต่อ 1 ใบ เบิก 



และประสิทธิภาพการส่งมอบลูกค้าเพิ่มขึ้นจาก 90% เป็น 100% สามารถ
ช่วยให้ผู้บริหารคลังสินค้า สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า 
และเพิ่มความพึงพอใจของลูกค้า 

พรทิพย์  รักสนิท  (2564) ได้ท าการศึกษาเรื่อง การเพิ่ ม
ประสิทธิภาพการจัดการคลังพัสดุรูปแบบการจัดการคลังพัสดุที่เหมาะสม 
กรณีศึกษา บริษัท ไทยเซ็นทรัลเคมี จ ากัด (มหาชน) สาขานครหลวง คือ 
ควรใช้เทคนิคการจัดกลุ่มพัสดุแบบ (ABC classification)ได้แก่ พัสดุที่มี
ความต้องการมากที่สุด จัดเป็นกลุ่ม A พัสดุที่มีความต้องการปานกลาง 
ควรจัดให้พัสดุให้วางอยู่ไม่ไกลและมีการตรวจเช็คสต๊อกเดือนละ 1-2 ครั้ง
จัดเป็นกลุ่ม B และพัสดุที่มีความต้องการน้อยที่สุด ควรจัดพัสดุให้ไกลกว่า
พัสดุประเภทอื่น และท าการตรวจเช็คสต๊อกสัปดาห์ละ1 ครั้ง จัดเป็นกลุ่ม 
C และเสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังพัสดุจาก
วิเคราะห์ผังแสดงเหตุผล (Cause and effect diagram)  
6. ขั้นตอนและวิธีการท าโครงงานสหกิจศึกษา 
     1. ผู้ให้ข้อมูลหลักในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ เป็นการคัดเลือกผู้ให้ข้อมูล
หลัก โดยใช้ดุลยพินิจและการตัดสินใจเป็นพื้นฐานในการคัดเลือกผู้ให้
ข้อมูลหลักที่สามารถเป็นตัวแทนเพื่อศึกษาตามวัตถุประสงค์ของการวิจัย 
ซ่ึงเป็นผู้ให้ข้อมูลในการสัมภาษณ์เชิงลึกเกี่ยวกับการจัดการคลังพัสดุของ
ร้านยาโยอิ สาขาปทุมธานี ประกอบด้วยผู้จัดการร้าน จ านวน 1 คน ผู้ช่วย
ผู้จัดการจ านวน 1 คน  พนักงานเสิร์ฟ จ านวน 3 คน และพนักงานครัว
จ านวน 3 คน รวม 8 คน ผู้ให้ข้อมูลในการสนทนากลุ่ม (Focus Group) 
ประกอบไปด้วย ผู้จัดการ จ านวน 1 คน ผู้ช่วยผู้จัดการ จ านวน 1 คน 
พนักงานเสิร์ฟ จ านวน 2 คน พนักงานครัว จ านวน 2 คน ผู้วิจัยจ านวน 1 
คน ผู้เชี่ยวชาญจ านวน 1 คน 
    2. เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย ได้แก่ การสังเกตแบบมีส่วนร่วม การ
สัมภาษณ์เชิงลึกแบบกึ่งโครงสร้าง การสนทนากลุ่ม (Focus Group)
เทคนิคการจัดสินค้าแบบเข้าก่อนออกก่อน (First in First Out)  แผนผัง
สาเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram)ผู้วิจัยมีการตรวจสอบ
ข้อมูล แบบสามเส้า (Triangulation Technique)     
     3. การเก็บรวบรวมข้อมูล โดยผู้วิจัยได้ท าการสังเกตแบบมีส่วนร่วม ณ 
จุดปฏิบัติงานจริงในคลังพัสดุ ด าเนินการสัมภาษณ์เชิงลึกกับผู้มีส่วนได้ส่วน
เสีย และการสนทนากลุ่มเพื่อสรุปประเด็นและท าความเข้าใจปัญหาและ
อุปสรรคในการด าเนินงานคลังพัสดุ และมีการตรวจสอบความน่าเชื่อถือ
ของข้อมูล ด้วยวิธีการตรวจสอบสามเส้า (Triangulation) เปรียบเทียบ
ข้อมูลจากการสังเกตกับการสัมภาษณ์เปรียบเทียบกับสิ่งที่ผู้ให้ข้อมูลหลัก
ได้พูด ความแน่นอนของค าพูดในเร่ืองเดียวกันจากผู้ให้ข้อมูลหลายคน 
     4. ผู้วิจัยท าการรวบรวมข้อมูลจากสังเกตแบบมีส่วนร่วม การสัมภาษณ์
เชิงลึกเกี่ยวกับสภาพปัจจุบันและปัญหาการด าเนินงานที่เกี่ยวข้องกับคลัง
พัสดุของบริษัทและการสนทนากลุ่ม (Focus Group) และท าการวิเคราะห์
ข้อมูลโดยใช้เครื่องมือ เทคนิคการจัดสินค้าแบบเข้าก่อนออกก่อน (First in 
First Out)  และแผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 
โดยน าปัญหาจากข้อสรุปที่อภิปรายในกลุ่มอภิปรายมาแสดงเป็นผัง
ก้างปลา (Fish Bone Diagram) ในแต่ละจุดปฏิบัติงาน โดยใช้ข้อมูล
ย้อนหลัง 3 เดือน คือ เดือนมิถุนายนและเดือนกันยายน ปี พ.ศ.2565 ท า
การเปรียบเทียบการเบิกจ่ายที่ใช้ในการด าเนินงานจริงก่อนการปรับปรุง
คลังพัสดุเทียบกับการเบิกจ่ายที่ใช้ในการด าเนินงานหลังการปรับปรุงคลัง
พัสด ุ
7. สรปุผล 
     1. รูปแบบการจัดการคลังพัสดุที่เหมะสม ของร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซี
ปทุมธานี คือ ควรใช้เทคนิคการเบิกจ่ายสินค้าแบบFirst In First Out 
(FIFO) ได้แก่ น าสินค้าที่เข้าคลังก่อนจ าหน่ายออกก่อน โดยใช้วิธีการติด
ป้ายวันที่ผลิตและวันหมดอายุของพัดุ คือพัสดุชิ้นไหนที่มีการผลิตก่อนให้
จัดเก็บไว้ข้างหน้าเพื่อความสะดวกและเข้าใจง่ายในการเบิกสินค้าส่วนพัสดุ

ที่ผลิตทีหลังให้วางไว้ข้างในเพื่อป้องกันการหยิบผิด และมีการจัดรอบ
ในการเบิกสินค้าโดยมีรอบเช้าและรอบบ่ายและท าการเช็คสินค้า
คงเหลือในคลังพัสดุทุกวันเพื่อป้องการสั่งพัสดุผิดพลาด  
     2. เสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการในคลัง
พัสดุ กรณีศึกษา ร้านยาโยอิสาขิบิ๊กซีปทุมธานี  แนวทางที่ 1 ใช้ระบบ
การควบคุมการจัดเก็บพัสดุ โดยการปรับปรุงระบบการจัดเก็บพัสดุ
ตามหลัก First in First Out รวมทั้งควรลดปริมาณการจัดเก็บพัสดุ 
และท าป้ายบอกวันที่ผลิตและวันหมดอายุพัสดุให้ละเอียดและชัดเจน
มากยิ่งขึ้นแนวทางที่2 แนวทางที่ 2ใช้แนวคิดเกี่ยวกับการควบคุม
สินค้าคงเหลือเป็นการพิจารณาว่าควรจะสั่งซ้ือแต่ละครั้งเป็นจ านวน
เท่าใด จึงจะเหมาะสมที่สุดและประหยัดที่สุดซ่ึง จะต้องพิจารณาถึงต้น
ตอในการสั่งสินค้า (Order costs) และต้นทุนในการเก็บรักษาสินค้า 
(Carrying costs) ปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่สุด (EOQ) เป็นจุดที่
ต้นทุนในการเก็บรักษาและต้นทุนในการ สั่งซ้ือมีค่าเท่ากันและต้นทุน
สินค้าคงเหลือทั้งหมดมีค่าต่ าที่สุด  
      จากการน าผลการวิจัยครั้งนี้ในเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพการ
จัดการคลังพัสดุ  บริษัทเอ็มเคเรสโตรองส์กรุ๊ป  จ ากัด (มหาชน) 
กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี ปัญหาพัสดุเสื่อมสภาพ
และพัสดุหมดอายุลดลงช่วยให้เกิดการจัดการคลังพัสดุมีประสิทธิภาพ 
ท าให้สองเดือนที่ผ่านมาทางร้านได้ผ่านการประเมิณมาตรฐานจากทาง
บริษัทช่วยให้เกิดการจัดการคลังพัสดุมีประสิทธิภาพและใช้ทรัพยากร
ที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์สูงสุดแก่องค์กร 
8. อภิปรายผล 

จากผลการวิจัยเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการ
จัดการคลังพัสดุ กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี ผู้วิจัย
สามารถอภิปรายผลการวิจัย โดยน าแนวคิดทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวข้องมาอภิปรายได้ดังต่อไปนี้ 

ผลการศึกษาปัญหาการจัดการคลังพัสดุที่ เหมาะสม 
กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานีคือ แนวคิดเกี่ยวกับเทคนิค
การเบิกจ่ายพัสดุแบบ First In First Out (FIFO)  ได้แก่ น าสินค้าที่
เข้าคลังก่อนจ าหน่ายออกก่อน โดยใช้วิธีการติดป้ายวันที่ผลิตและวัน
หมดอายุของพัดุ คือพัสดุชิ้นไหนที่มีการผลิตก่อนให้จัดเก็บไว้ข้างหน้า
เพื่อความสะดวกและเข้าใจง่ายในการเบิกสินค้าส่วนพัสดุที่ผลิตทีหลัง
ให้วางไว้ข้างในเพื่อป้องกันการหยิบผิด และมีการจัดรอบในการเบิก
สินค้าโดยมีรอบเช้าและรอบบ่ายและท าการเช็คสินค้าคงเหลือในคลัง
พัสดุทุกวันเพื่อป้องการสั่งพัสดุผิดพลาด และเมื่อมีการจัดวางแผนผัง
คลังพัสดุแบบใหม่พร้อมกับการเบิกจ่ายพัสดุแบบ First In First Out 
(FIFO) เข้ามาใช้ในการปรับปรุงครั้งนี้ท า ให้พัสดุคงเหลือในคลัง
เส่ือมสภาพและหมดอายุน้อยลง ส่งผลให้ เดือน กันยายน-ตุลาคม ที่
ผ่านมาร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี ผ่านการตรวจประเมิณคุณภาพ 
โดยมีผลการประเมิณมากกว่า 80% ซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ 
Dibble (1988), รัฐวุฒิ วงษ์วิทย์ (2550), Pitch (2018), Lee (2006) 
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COMPANY LIMITED ผลการวิจัยพบว่ารูปแบบการจัดการคลังสินค้าที่
เหมาะสม กรณี ศึกษาของ Batagro Toyoda Co., Ltd. ควรใช้
รูปแบบการจัดเก็บสินค้าแบบ First In First Out (FIFO) มีการใช้
วิธีการและส่งผลให้สินค้าในคลั งพัสดุเสื่อมสภาพ และ หมดอายุ
น้อยลง นอกจากนี้ยังสอดคล้องกับงานวิจัยของ วกญัญว์รา ไชยเสน, 
ณัฐภทัร ทองอินทร์ (2561) ได้ศึกษาเร่ือง การบริหารจัดการคลังสินค้า
ด้วยระบบแบบ First In First Out (FIFO) กรณีศึกษา บริษัท เบทา
โกร จ ากัด (มหาชน) พบว่า การเบิกจ่ายพัสดุตามล าดับพัสดุที่จัดเก็บ
เข้าคลังก่อนกับพัสดุที่หมุนเวียนเข้าคลังทีหลัง ท าให้พัสดุค้าที่คงเหลือ
ในคลังมีการหมดอายุและเส่ือมสภาพลดลง และประสิทธิภาพในการ



ส่งมอบพัสดุให้ลูกค้าดีมากขึ้นจากเดิมสามารถช่วยให้ผู้บริหารคลังพัสดุ 
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังพัสดุาและเพิ่มความพึงพอใจของ
ลูกค้า ปัญหาที่พนักงานหยิบพัสดุผิดพลาด สาเหตุเกิดจากไม่ทราบวัน
หมดอายุที่แน่ชัดของพัสดุ ท าให้พัสดุในคลังตกค้างจึงเกิดการเสื่อมสภาพ 
และ หมดอายุ 
 
 เสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการจัดการคลังพัสดุจาก
วิเคราะห์ผังแสดงเหตุผล (Cause and effect diagram) เป็นแผนภาพ
ก้างปลา (Fishbone diagram) ได้ 2 แนวทาง ดังนี้  
 แนวทางที่ 1 ใช้ระบบการเบิกจ่ายพัสดุโดยเรียงล าดับพัสดุที่
เข้าคลังก่อนให้จ าหน่ายออกไปก่อน และพัสดุที่เข้าคลังที่หลังให้จ าหน่ายที่
หลัง ตามหลัก First In First Out (FIFO) ทางผู้วิจัยจึงได้ท าการเพิ่ม
ออกแบบแผนผังใหม่และใช้เทคนิคการเบิกจ่ายสินค้าแบบ First In First 
Out (FIFO) ทั้งนี้ประโยชน์สูงสุดที่จะได้รับก็คือ สินค้าในคลังพัสดุหมดอายุ
และเสื่อมสภาพลดลง ส่งผลให้ เดือนสิงหาคม-กันยายน ทางร้านได้ผ่าน
เกณฑ์การประเมิณคุณภาพ โดยมีผลการประเมิณมากกว่า 80% ท าให้
สามารถด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ ภายในคลังพัสดุได้อย่างเป็นระเบียบ เพื่อ
เป็นการสร้างระบบที่ดีและทันต่อความต้องการของพนักงานภายในองค์กร 
อีกทั้ งยังท าให้สาขาสามารถลดค่าใช้จ่ายที่ เกิดขึ้นจากสินค้าในคลัง
เสื่อมสภาพ และหมดอายุ ท าให้พนักงานเกิดความพึงพอใจและมีความ
น่าเชื่อถือเพิ่มมากขึ้นตามล าดับ ซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจัยของ Dibble 
(1 9 8 8 ) , รั ฐ วุฒิ ว งษ์ วิ ท ย์  (2 5 5 0 ) , Pitch (2 0 1 8 ), Lee (2 0 0 6 ) 
MANAGEMENT EFFICIENCY : A CASE STUDY OF BATAGRO 
COMPANY LIMITED ได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการ
จัดการคลังสินค้า โดยใช้เทคนิคการเบิกจ่ายสินค้า โดยเรียงล าดับสินค้าที่
เข้าคลังก่อนให้หมุนเวียนออกไปก่อน ตามหลัก First In First Out (FIFO) 
และควรจัดรอบการเบิกจ่ายสินค้า เพื่อป้องกันปัญหาที่พนักงานหยิบพัสดุ
ไปใช้กันเองโดยไม่แจ้งหัวหน้าหน้างานหรือผู้ที่เกี่ยวข้อง นอกจากนี้ยัง
พบว่าสอดคล้องกับงานวิจัยของ สุชาวดี เฉลิมพันธ์และ พัณนิดา เติบโต 
(2560) ได้ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงการใช้ระบบ First-in First-out (FIFO) 
ซ่ึงพบว่า 1) สินค้ามนคลังพัสดุเป็นระเบียบมากขึ้น 2) สินค้าเส่ือมสภาพ
และหมดอายุลดลง จากงานวิจัยนี้ ผู้วิจัยศึกษาแนวทางในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพคลังพัสดุแ ละเพิ่มประสิทธิภาพในการจัดเก็บสินค้าด้วย
เทคนิค First In First Out (FIFO)  จึงได้ท าป้ายชี้บ่งที่แสดงวันที่และวัน
หมดอายุของพัสดุ จัดท ารอบการเบิกจ่ายพัสดุ ผลการวิจัยครั้งนี้ช่วยให้การ
ด าเนินงานคลังพัสดุมีการเส่ือมสภาพและหมดอายุน้อยลงและสามารถช่วย
ลดค่าใช้จ่ายของสาขาได้ 
 แนวทางที่ 2  ปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัดที่สุด (EOQ) เป็น
การพิจารณาว่าควรจะสั่งซ้ือแต่ละครั้งเป็นจ านวนเท่าใด จึงจะเหมาะสม
ที่สุดและประหยัดที่สุดซ่ึง จะต้องพิจารณาถึงต้นในในการสั่งสินค้า (Order 
costs) และต้นทุนในการเก็บรักษาสินค้า (Carrying costs) ปริมาณการ
สั่งซ้ือที่ประหยัดที่สุด (EOQ) เป็นจุดที่ต้นทุนในการเก็บรักษาและต้นทุนใน
การ สั่งซ้ือมีค่าเท่ากันและต้นทุนสินค้าคงเหลือทั้งหมดมีค่าต่ าที่สุด (1988), 
รัฐวุฒิ  วงษ์ วิทย์  (พ .ศ .2550) , Pitch (2018), Lee (Dibble 2006) 
MANAGEMENT EFFICIENCY : A CASE STUDY OF BATAGRO 
COMPANY LIMITED ได้เสนอแนวทางการปริมาณการสั่งซ้ือที่ประหยัด
ที่สุด (EOQ) ปริมาณการสั่ งซ้ือที่มีต้นทุนต่ าที่ สุด (Economic order 
quantity: EOQ) ในแต่ละครั้งซ่ึงถ้าผู้ประกอบการสามารถค านวณหา
ปริมาณการสั่งซ้ือที่ท าให้ทั้งต้นทุนในการสั่งซ้ือและต้นทุนในการเก็บรักษา
นี้ได้ ก็จะท าให้ทราบว่าเมื่อสินค้าในคลังสินค้าถูกขายออกไปจนหมด
จะต้องสั่ งซ้ือ สินค้าเข้ามาใหม่ในจ านวนเท่าใดจึงจะประหยัดที่สุด 
นอกจากนี้ยังพบว่าสอดคล้องกับงานวิจัยของ วรีะ จรัสศิริรัตน์ (2562) ได้
ท าการศึกษาปริมาณการสั่งซ้ือที่เหมาะสมในการสั่งซ้ือวัตถุดิบเพื่อศึกษา
ปริมาณการสั่งซ้ือวัตถุดิบที่เหมาะสมเพียงพอต่อการผลิตโดยการน าข้อมูล

ของการสั่งซ้ือวัตถุดิบชิ้นส่วนการผลิตในปี พ.ศ. 2562 มาใช้วิเคราะห์
ถึง สาเหตุของปัญหาที่ เกิดขึ้นด้วยเทคนิคแผนภูมิก้างปลาและ
พิจารณาจากมูลค่ารวมของวัตถุดิบที่ สั่งซ้ือเข้ามาด้วยเทคนิคการจัด
กลุ่มวัตถุดิบเพื่อเลือกวัตถุดิบคงคลังที่มีความส าคัญมากที่สุดหรือ กลุ่ม 
A ซ่ึงจะมีมูลค่าอยู่ที่ประมาณร้อยละ 70 ถึงร้อยละ 80 ของมูลค่า
วัตถุดิบคงคลังทั้งหมดและ วัตถุดิบคงคลังที่มีความส าคัญล าดับถัดมา
คือกลุ่ม B ซ่ึงจะมีมูลค่าอยู่ที่ประมาณร้อยละ 20 ถึงร้อยละ 30 ของ
มูลค่าวัตถุดิบทั้งหมด และน ามาค านวณโดยใช้ทฤษฎีปริมาณการสั่งซ้ือ
ขนาดประหยัดแบบ ปกติเพื่อหาค่าของปริมาณการสั่งซ้ือขนาด
ประหยัดและเปรียบเทียบต้นทุนรวมกับรูปแบบของการ จัดซ้ือ
แบบเดิม 
9. ข้อเสนอแนะ 
     ข้อเสนอแนะในการน าผลไปใช้   
 1. บริษัทฯ ควรส่งเสริมและสนับสนุนให้พนักงานในทุก
ต าแหน่งได้รับการฝึกอบรม/สัมมนา เพื่อเพิ่มทักษะและความรู้ในการ
ปฏิบัติงาน  
 2. บริษัทฯ ควรมีผู้ประสานงานระหว่างแผนกเป็นตัวกลาง
ในการประสานงาน 
     ข้อเสนอแนะในการท าโครงงานสหกิจศึกษาครั้งต่อไป 
 1. ควรมีการศึกษาผลกระทบต่อประสิทธิภาพการจัดการ
คลังพัสดุ กรณีศึกษา ร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธาน ี
 2. ควรมีการศึกษาเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี กับระดับความ
พึงพอใจในการปฏิบัติงานของพนักงานในบริษัทอื่นๆ เพื่อเป็นแนวทาง
ในการพัฒนาและสร้างระบบการจูงใจในการปฏิบัติงานของพนักงาน
ร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี ให้มีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้นไป 
 
กิตติกรรมประกาศ 
     โครงงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ส าเร็จลงได้ด้วยการสนับสนุน และ
ความช่วยเหลือดีจากผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ปัชฌา ตรีมงคล อาจารย์
ที่ปรึกษา 
ที่ได้ให้ข้อแนะน า ข้อคิดเห็นต่าง ๆ ในการท าโครงงานสหกิจมาโดย
ตลอดรวมถึงได้เสนอแนะ และตรวจแก้ไขข้อบกพร่องต่าง ๆ ด้วยความ
เอาใจใส่เป็นอย่างยิ่ง จนโครงงานสหกิจศึกษาฉบับนี้ส าเร็จสมบูรณ์ได้ 
ผู้จัดท าขอ   กราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว้ ณ ที่นี้ 
     ขอขอบพระคุณผู้จัดการร้าน คุณสุรางคณา ศรีราณี และพนักงาน
ที่ปรึกษา พนักงานของร้านยาโยอิ สาขาบิ๊กซีปทุมธานี  ทุกคนที่ให้
ความ  ร่วมมือในการตอบค าถาม จากการสัมภาษณ์  รวมถึ ง
ขอขอบคุณผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องทุกท่านที่ให้ค าปรึกษาและค าแนะน า ใน
การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ ท าให้งานวิจัยโครงงานสหกิจศึกษาเล่มนี้
สมบูรณ์มากยิ่งขึ้น 
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การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตวัตถุปรุงแตงอาหาร
Improving the Efficiency of the Food Flavoring Production Process

นายภาณุพงศ ยี่ชัย และ นายสมพงษ บุญนาค
อาจารยนิเทศสหกิจศกึษา ผูชวยศาสตราจารย ดร.ภัทรพงศ เกิดลาภี และ อาจารยวิษณุ แฟงเมือง

สาขาวิชา วิศวกรรมการผลิต

โครงงานวิศวกรรมนี้นําเสนอเก่ียวกับการการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตวัตถุปรุงแตงอาหาร เพื่อยกระดับ

ประสิทธิภาพในลายการผลิตและลดความเม่ือยลาของพนักงาน ทําการศึกษากระบวนการผลิตวัตถุปรุงรสอาหาร จัดทําเปน

แผนผังกระบวนการผลิต (Process Flow) เก็บขอมูลความตองการผลิตภัณฑ รอยละผลผลิตท่ีได จํานวนพนักงาน และเวลา

มาตรฐาน และการวางผังทิศทางไหลของกระบวนการผลิต (Process Layout) โดยตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ

ท้ังทางดานประสาทสัมผัสเบื้องตน ผลการปรับปรุงกระบวนการผลิต เม่ือไดคาเวลามาตรฐานในแตละขั้นตอนการผลิตและ

นําขอมูลท่ีเก็บมาคํานวณหาประสิทธิภาพการผลิตเพื่อจัดสมดุลสายการผลิต พบวา จุดท่ีมีประสิทธิภาพการผลิตต่ํา ไดแก

ตัดแตงซอง หรือเรียกวา จุดคอขวด เนื่องจากใชจํานวนพนักงานมากท่ีสุดในขั้นตอนการผลิตนี้ แตมีประสิทธิภาพการผลิตต่ํา

ดังนั้นหากตองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตตองเพิ่มจุดคอขวดใหมีประสิทธิภาพการทํางานเพิ่มขึ้นผลท่ีได หลังจากปรับปรุง

กระบวนการผลิต พบวา สามารถลดจํานวนพนักงานในสายการผลิตจาก 6 คน เปน 5 คน ผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 100 กลอง 

2000 ซองตอวัน เปน 130 กลอง 2600 ซองตอวัน เพิ่มขึ้นคิดเปน 30%

1. เพื่อปรับปรงุสายการผลิตวัตถุปรุงรสชาติอาหาร

2. เพื่อปรับปรุงจํานวนพนักงานใหเหมาะสมกับสายการผลิต

นักศึกษาสหกิจมีการวางแผนการดําเนินงานการการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตวัตถุปรุงแตงอาหาร ดังตอไปนี้

จากการทดลองนําหลักการการวางผังทิศทางไหลของกระบวนการผลติ (Process Layout) พบวา ลดจํานวนพนักงานและ

ลดความเมื่อยลาของพนักงานท่ีใชในกระบวนการผลิต และเวลาในกระบวนการผลิตไดดังตาราง

ลายการผลิตแบบเดินมีการวางตําแหนงท่ีซับซอนทําใหกระบวนการผลิตลาชา

ลายการผลิตแบบใหมมีการลดจํานวนพนักงานและการมีตําแหนงท่ีเหมาะสมทําใหผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 100 กลองตอวัน

เปน 130 กลองตอวัน

จากการจัดทําโครงงานวิศวกรรม เรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตวตัถุปรงุแตงรสชาติอาหาร ณ บริษัท เค ที 

เอ็มเอสจี จํากัด “อายิโนะทะกะระ” สามารถสรุปผลการดําเนนิงานดังนี้

1. จากการทําโครงงานวิศวกรรมทางนักศึกษาไดทําการปรับปรุงกระบวนการผลิตวัตถุปรุงแตงรสชาติอาหาร พบวา

กระบวนการผลิตท่ีไดปรบัปรุงสามารถชวยลดเวลา  ลดจํานวนพนักงาน

2. ชวยลดจํานวนพนักงานท่ีใชในกระบวนการผลิตวัตถุปรุงรส จากเดิมใชพนักงานจํานวนท่ีใชในกระบวนการผลิตจํานวน

7 คน เม่ือนําหลักการวางผังทิศทางไหลของกระบวนการผลิต (Process Layout) ใชในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใช

พนักงานจํานวน 6 คน ซ่ึงสามารถลดจํานวนพนักงานได 1 คน

3. ชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต จากเดิมไมมีหลักการวางผังทิศทางไหลของกระบวนการผลิต (Process Layout) ทําให

มีพนักงานมีการรอคอยหรือวางงานทําใหมีผลผลิตมีประสิทธิภาพต่ําเม่ือนําหลักการวางผังทิศทางไหลของกระบวนการผลิต 

(Process Layout) มาใชในการปรับปรุงผลผลิตเพิ่มจาก 100 กลอง 2000 ซองตอวัน เปน 130 กลอง 2600 ซองตอวัน

4. ชวยพนักงานปฏิบัติงานไดสะดวกมากขึ้นลดความเมื่อยลาในการทํางานของพนักงาน

สถานที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา แผนก รสหนึ่ง

ผูนิเทศงาน  คุณสมาพร  (ผูจัดการแผนก)

ชื่อ-สกุล (พี่เลี้ยง) คุณชัยยันต (ผูจัดการกลุมงาน)

สถานประกอบการ บริษัท เค ที เอ็มเอสจี จํากัด “อายิโนะทะกะระ”

เลขท่ี 9 ตําบล บางเสด็จ อําเภอ ปาโมก จังหวัดอางทอง 14130

ระยะเวลาการปฏิบัติ วันท่ี 10 กรกฎาคม 2566 ถึงวันท่ี 27 ตุลาคม 2566

บทคัดยอ

วัตถุประสงค

วิธีการดําเนินงาน

รูปที่ 2 ตัวอยางผลิตภัทฑผงปรุงรส ตรา รสหนึ่ง

ผลการดําเนินงาน

รูปที่ 3 กระบวนการผลติวัตถุปรุงแตงรสชาติอาหารแบบเดิม

รูปที่ 4 กระบวนการผลติวัตถุปรุงแตงรสชาติอาหารแบบใหม

สรุปผลการดําเนินงาน  

ขอมูลสถานที่ประกอบการ

ผลผลิต = 100 กลองตอวัน

รูปท่ี 5 บริษัท เค ที เอ็มเอสจี จํากัด “อายิโนะทะกะระ”

BEFORE

รูปที่ 1 แผนดําเนินงาน

ผลผลิต = 130 กลองตอวัน

AFTER



ลดของเสียจากกระบวนการผลิตที่ถัง Reject Bin
Reduce Waste NC at Reject Bin Tank

นายกิตติพัฒน พึ่งเจริญ, นายณัฐพงศ พงษวิจิต และ นายณัฐมล จันจิตร
อาจารยนิเทศสหกิจศกึษา  อาจารยรวินทธนัตถ ทิพยเสนา

สาขาวิชา วิศวกรรมการผลิต

บทคัดยอ
งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อลดของเสียในกระบวนการผลิตที่ถัง Reject bin เพื่อใหสามารถนํา NC กลับมาผลิตใหมได

โดยการเก็บขอมูลกอนการแกไขปญหา 15 วัน โดยใชเครื ่องมือควบคุมคุณภาพ (7QC Tools) ไดแก ใบตรวจสอบ

กราฟ แผนภาพกางปลา ในการคนหาสาเหตุและหาแนวทางแกไขปญหา จากการศึกษา พบวา ปญหาของเสียสวนใหญมาจาก

กระบวนการที่ Pressure Nitrogen ในสวนของวาลว PICA ซึ่งมีอายุการใชงานมานาน อุปกรณกับชิ้นสวนเกิดการอานคา 

Pressure Nitrogen คลาดเคลื่อนและสงคาไปที่ DCS จึงทําให DCS สั่ง PCV เติม Nitrogen เยอะเกินไปและทําให Reject

bin ที่ทําหนาที่บล็อก Pressure Nitrogen รับ Pressure มากเกินไปทําใหนํ้าเกิดการกระเพื่อม จนกระฉอกออกมานอกถัง

และทําใหเกิดของเสีย ดังนั้นผูวิจัยจึงไดทําการตรวจสอบและแกไขปรับปรุงวาลว PICA ใหม ผลการวิจัยและการรวบรวมขอมูล

จากการเก็บตัวอยางพบวา ขอมูลกอนการปรับปรุงในเดือนกันยายน พ.ศ. 2566 เมื่อไดทําการเปรียบเทียบกับขอมูลหลังการ

ปรับปรุงในเดือนตุลาคม พ.ศ. 2566 จํานวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตกอนแกไข 13.7 kg หลังแกไขลดลงเหลือ

2.8 kg แสดงใหเห็นวาการปรับปรุงประสิทธิภาพในครั้งนี้มีผลทําใหของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตลดลง คิดเปนเปอรเซ็นต

เทากับ 80%

วัตถุประสงค
- เพื่อลดของเสียจากกระบวนการผลิตที่ถัง Rejects bin

วิธีการดําเนินงาน
จากที่ทําการศึกษากระบวนการแลวและไปสํารวจดูหนางานพบเจอวาที่กระบวนการ Dehydration ตรงถัง Reject bin มี

นํ้าและ NC ลนออกมาซึ่งที่ถัง Reject bin มีวาลว PICA ที่ใชควบคุม Pressure Nitrogen จากการสํารวจพบวาวาลว PICA

หัว 46,47 มีคาที่ปกติ แตหัว 48 นั่นมีคา Error จึงทําใหมี Pressure Nitrogen มากเกินไปและไปดันนํ้าทําใหนํ้าและ NC ลน

ออกมาจึงไดทําการสอบเทียบและเปล่ียนวาลว PICA ซ่ึงจัดทําเปน Process Flow Chart ดังนี้

สรุปผลการดําเนินงาน

สรุปกอนการปรับปรุงในเดือนกันยายน พ.ศ. 2566 เมื่อไดทําการเปรียบเทียบกับขอมูลหลังการปรับปรุงในเดือนตุลาคม พ.ศ. 

2566 จํานวนของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตกอนแกไขเทากับ 13.7kg/วัน คิดเปนเงินเทากับ 1,370 บาทตอวัน ตอเดือนอยูที่ 

41,100 บาท/เดือน ตอปอยูที่ 493,200 บาท/ป หลังแกไขของเสียลดลงเหลือ 2.8 kg/วัน คิดเปนเงินเทากับ 280 บาทตอวัน

ตอเดือนอยูที่ 8,400 บาท/เดือน 100,800 บาท/ป หลังจากทําการแกไขแลวจะไดเงินคืนมาอยูที่ 1,090 บาท/วัน ตอเดือนอยูที่ 

32,700 บาท/เดือน ตอปอยูที่ 392,400 บาท/ป แสดงใหเห็นวาการปรับปรุงประสิทธิภาพในครั้งนี้มีผลทําใหของเสียที่เกิดจาก

กระบวนการผลิตลดลง คิดเปนเปอรเซ็นตเทากับ 79.5~80% ในการแกไขนั้นไดทําการเปลี่ยนวาลว PICA ซึ่งวาลว PICA นั้น

มีมูลคา 52,000 บาท ซ่ึงจะใชระยะเวลาในการคืนทุนอยูที่ 48 วัน

กิตติกรรมประกาศ
โครงงานฉบับนี้สําเร็จลุลวงดวยดี จากการใหคําปรึกษาและชวยเหลืออยางดียิ่งจากอาจารยที่ปรึกษา อาจารยรวินทธนัตถ 

ทิพยเสนา หัวหนาแผนก Production และพนักงานพี่เลี ้ยง บริษัท โนเบล เอ็นซี จํากัด จังหวัดชัยนาท ซึ่งไดสละเวลาให

คําปรึกษาใหความรูตลอดจนคําแนะนําตาง ๆ ที่เกี่ยวของ รวมถึงความชวยเหลือและแนวความคิดที่เปนประโยชนอยางยิ่งในการ

นํามาประยุกตใชในการทําโครงงานครั้งนี้ ที่ไดใหขอเสนอแนะ ขอคิดเห็นตาง ๆ ในการทํางานรวมถึงไดเสนอแนะและตรวจแกไข 

ขอบกพรองดวยความเอาใจใสมาตลอดตั้งแตตนจนสําเร็จลุลวงดวยดีตลอดชวงเวลาในการทําโครงงาน และผูวิจัยขอกราบ

ขอบพระคุณมา ณ ที่นี้

ผูวิจัยขอขอบพระคุณ บริษัท โนเบล เอ็นซี จํากัด จังหวัดชัยนาท ที่ไดใหขอมูล พรอมทั้งสถานที่ในการดําเนินการทําโครงงาน

และทําใหโครงงานนี้สําเร็จลุลวงไปดวยดีไดทันเวลาที่กําหนด

ผ ู  ว ิจ ัยขอขอบพระค ุณคณาจารย สาขาว ิศวกรรมการผล ิต คณะว ิศวกรรมศาสตร และสถาป ตยกรรมศาสตร

ศูนยพระนครศรีอยุธยา หันตรา ทุกทานที่ไดใหความรูแกผูวิจัยและใหคําแนะนําตางๆ จนทําใหโครงงานนี้สําเร็จลุลวงไปดวยดี

ตามกําหนดเวลา

สุดทายนี้ผู วิจัยขอกราบขอบพระคุณ บิดา มารดา ญาติพี่นองและเพื่อนที่ใหกําลังใจตลอดจนสนับสนุนดวยดีเสมอมา

หากโครงงานเลมนี้มีส่ิงที่ขาดตกบกพรอง หรือมีขอผิดพลาดประการใด ผูทํางานวิจัยขออภัยเปนอยางสูงมา ณ ที่นี้

ขอมูลสถานประกอบการ

สถานที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา  Nobel NC Company Ltd.

ผูนิเทศงาน อาจารยรวินทธนัตถ ทิพยเสนา

ชื่อ-สกุล (พี่เลี้ยง) นาย ฐากร จิระธนภาส  ตําแหนง UT sec.mg.

สถานประกอบการ บริษัท โนเบล เอ็นซี จํากัด เลขที่ 232 หมู 1 ตําบล โพนางดําออก อําเภอ สรรพยา จังหวัด ชัยนาท 

17150 เบอรโทรศัทพ ประกอบกิจการ ผลิตเคมีภัณฑเปนเรซินที่สําคัญที่ใชทั่วโลกในการผลิตหมึกและสารเคลือบ Nobel NC 

Company Ltd. ไดรับการกอต้ังข้ึนเพ่ือตอบสนองความตองการที่เปล่ียนแปลงไปของผูผลิตหมึกและสารเคลือบสําหรับผูผลิต

ไนโตรเซลลูโลสทางอุตสาหกรรมขนาดใหญและยั่งยืนดวยเทคโนโลยีและคุณภาพชั้นนําของตลาด

ระยะเวลาการปฏิบัติ วันที่ 10 กรกฎาคม 2566 ถึงวันที่ 27 ตุลาคม 2566 

ผลการดําเนินงาน

ภาพที่ 1 กราฟของ West ที่หลุดออกจากถัง Reject bin

กราฟการเปรียบเทียบปริมาณ Pressure ที่เขา PICA ที่ถัง Centrifuge 46, 47, 48

ตารางการทดสอบ Pressure ของ PICA 48  กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงดวยเครื่องมือสอบเทียบแรงดัน

PICA 48 ท่ีทําการเปลี่ยน

หัวขอ กอนทํา หลังทํา คิดเปน % ที่ไดกลับคืน

ของเสียที่หลุดออกจากกระบวน

การผลิตที่ถัง Reject bin

13.7 kg 2.8 kg 79.5-80% 10.9 kg

ตนทุน 1,370 บาท 280 บาท 79.5-80% 1,090 บาท

กราฟเปรียบเทียบปริมาณ Pressure Nitrogen กอน

แกไขและหลังแกไขที่เขา PICA ของ Centrifuge 48 

ในขณะที่ทํางาน

กราฟการเปรียบเทียบของ West ที่หลุดออกจากถัง Reject bin 

กอนการแกไขและหลังการแกไข

ภาพที่ 2 กราฟคา Pressure 

Nitrogen 46

ภาพที่ 3 กราฟคา 

Pressure Nitrogen 47

ภาพที่ 4 กราฟคา 

Pressure Nitrogen 48

ตารางที่ 1กอนปรับปรุง ตารางที่ 2 หลังปรับปรุง

Flow Process Chart

ภาพที่ 5 กราฟเปรียบเทียบปริมาณ Pressure Nitrogen ภาพที่ 6 กราฟเปรียบเทียบของ West 

ที่หลุดออกจากถัง Reject bin 

ภาพที่ 7 รูปกอนการแกไข ภาพที่ 8 รูปหลังการแกไข

ตารางที่ 3 การเปรียบเทียบขอมูลกอนและหลังการปรับปรุง



การออกแบบและสรางเคร่ืองมือในการตรวจสอบคอนโซลรถยนต
Design and Construction of Tools for Inspecting Car Consoles

นายสามารถ พลายวิเคราะห และ นายลัทธชัย ธรรมชาติ
อาจารยนิเทศสหกิจศกึษา ผูชวยศาสตราจารย ดร.ภัทรพงศ เกิดลาภี และ อาจารยวิษณุ แฟงเมือง

สาขาวิชา วิศวกรรมการผลิต

บทคัดยอ 
โครงงานวิศวกรรมนี้นําเสนอเกี่ยวกับการออกแบบและสรางเครื่องมือในการตรวจสอบคอนโซลรถยนต ในกระบวนการเชื่อม

พลาสติกดวยการส่ันสะเทือน เพื่อยกระดับในการตรวจสอบความถูกตองในการผลิตและลดความเมื่อยลาของพนักงาน เครื่องมือในการ

ตรวจสอบคอนโซลรถยนตเครื่องนี้ถูกออกแบบใหสามารถตรวจสอบคอนโซลรถยนต ไดถึง 4 โมเดล ดวยใชแนวคิดใชของที่มีอยูมา

ประยุกตกับเครื่องมือที่จะสราง อุปกรณนี้ใชระบบ PLC เปนอุปกรณประมวลผล เครื่องมือชิ้นนี้ชวยปองกันความเส่ียงในการประกอบ

ทอแอรและชองแสดงจอภาพ (Head Up Display) ผิด และชวยลดความเม่ือยลาของพนักงานที่ตองคอยกมและยกคอลโซลรถยนต

เพ่ือทําการตรวจสอบดวยตนเองทุกครั้ง นอกจากนี้ยังสามารถลดเวลาในการตรวจสอบลงได 5 วินาที ซ่ึงกระบวนการในการตรวจสอบ

คอลโซลรถยนตอยูที่ 60 วินาที ตอ 1 ตัว

วัตถุประสงค
1. ออกแบบและสรางเครื่องตรวจสอบความถูกตองของแผงคอนโซลหนารถยนต

2. ทําการทดสอบและหาประสิทธิภาพของเครื่องตรวจสอบความถูกตองของแผงคอนโซลหนารถยนต

วิธีการดําเนินงาน

นักศึกษาสหกิจมีการวางแผนการดําเนินงานการออกแบบและสรางเครื่องมือในการตรวจสอบคอนโซลรถยนต (CR-V) ของ

กระบวนการเชื่อมพลาสติกดวยการส่ันสะเทือน ดังตอไปนี้

1. นักศึกษาสหกิจไดทําการศึกษาไลนการผลิตทั้งหมดในแผนก Injection Process เพ่ือดูภาพรวมการผลิตของแผนกและทําการ

สํารวจปญหาตาง ๆ ในกระบวนการผลิต

2. คัดเลือกปญหาที่จะนํามาทําโครงงานวิศวกรรมโดยใหคะแนนและใหน้ําหนักตามเกณฑของบริษัท ในการคัดเลือกหัวขอที่

เหมาะสมที่สุด

3. ทําการศึกษาวิธีการสรางเครื่องมือตรวจสอบคอนโซลรถยนต ทฤษฎีการออกแบบอุปกรณตรวจสอบคอนโซลรถยนต โดยใช

ระบบ PLC เปนเครื่องประมวลผล พรอมทั้งศึกษาสภาพหนางานปจจุบัน

4. ทําการออกแบบเครื่องมือตรวจสอบคอนโซลรถยนต ของกระบวนการเชื่อมพลาสติกดวยการส่ันสะเทือน

5. ทําการสรางและทดลองพรอมวัดผลเครื่องมือตรวจสอบคอนโซลรถยนต สามารถตรวจสอบไดจริงและถูกตองแลวนําไปวิเคราะห

ปรับปรุงแกไขจุดที่บกพรอง

6. สรุปผลการดําเนินโครงงานวิศวกรรม

ผลการดําเนินงาน
จากการทดลองนําเครื่องมือในการตรวจสอบคอนโซลรถยนต หลังจากผานการเชื่อมพลาสติกดวยการส่ันสะเทือน พบวา สามารถ

ตรวจสอบไดทั้งหมด 4 โมเดล ที่ทําการต้ังเปาหมายเอาไว

สรุปผลการดําเนินงาน  
จากการจัดทําโครงงานวิศวกรรม เรื่องออกแบบและสรางเครื่องมือตรวจสอบแผงคอนโซลรถยนต ณ บริษัท ฮอนดา ออโตโมบิล 

(ประเทศไทย) จํากัด สามารถสรุปผลการดําเนินงานดังนี้

1. จากโครงงานวิศวกรรมทางนักศึกษาสหกิจไดทําการออกแบบและสรางเครื่องมือในการตรวจสอบคอนโซลรถยนตของ

กระบวนการเชื่อมพลาสติดวยการส่ันสะเทือน สามารถตรวจสอบไดถูกตอง สามารถชวยลดปญหาในการประกอบทอแอรและชอง

แสดงจอภาพ (Head Up Display) ผิด ได 

2. ชวยลดคาใชจายจากชิ้นงานสงคืน (เคลม) ของลูกคา 23,420 บาท/เดือน 281,240 บาท/ป

3. ชวยใหพนักงานปฏิบัติงานไดสะดวกมากข้ึนลดความเมื่อยลาในการทํางานของพนักงาน

4. เครื่องมือตรวจสอบคอนโซลรถยนต สามารถตรวจสอบได 4 โมเดล ทําใหเครื่องมือในการตรวจสอบคอนโซลรถยนตที่ตองเก็บ

รักษาเหลือเพียง 1 เครื่อง จากที่ใชเครื่องในการตรวจสอบโมเดลละหนึ่งเครื่องเหลืองเพียงส่ีโมเดลตอหนึ่งเครื่อง

ขอมูลสถานประกอบการ

สถานที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา แผนก Injection Process

ผูนิเทศงาน  นายณัฐวัฒน จิตประสงค (ผูจัดการแผนก)

ชื่อ-สกุล (พี่เลี้ยง) นายสัมพันธ สีทัมทิม (ผูจัดการกลุมงาน)

สถานประกอบการ บริษัท ฮอนดา ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จํากัด 

เลขที่ 49 ตําบลธนู อําเภออุทัย จังหวัดพระนครศรีอยุธยา

ระยะเวลาการปฏิบัติ วันที่ 10 กรกฎาคม 2566 ถึงวันที่ 27 ตุลาคม 2566

รูปที่ 1 คอนโซลรถยนต (CR-V)

รูปที่ 3 คัดเลือกปญหาที่จะนํามาทําโครงงานวิศวกรรม

โดยใหคะแนนและคิดน้ําหนักตามเกณฑของบริษัท

รูปที่ 4 แบบจําลองหลักการทํางาน

รูปที่ 6 ผลการดําเนินงานเครื่องมือในการตรวจสอบคอนโซลรถยนต
รูปที่ 7 สวนประกอบเครื่องมือตรวจสอบคอนโซล

รถยนต (CR-V)

รูปที่ 5 สวนที่ทําการตรวจสอบ

รูปที่ 9 ลดเวลาในการตรวจสอบลง 5 วินาที

รูปที่ 2 จุดตรวจสอบแตละโมเดล

รูปที่ 8 ลําดับการตรวจสอบ

รูปที่ 10 ลดคาใชจายชิ้นงานจากการสงคืน (เคลม) ของลูกคา

รูปที่ 11 ภาพรวมบริษัทฮอนดา
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60 หมู 3 ถนนสายเชีย ตําบลหันตรา อาํเภอพระนครศรีอยธุย จังหวัดพระนครศรีอยุธยา 13000 

 

สถานที่ปฏิบัติงานสหกิจศึกษา : บริษัท ชินบุตร เอ็นจิเนียร่ิง (ประเทศไทย) จํากดั 

เลขที่ 63 หมู 12 ตําบลทาขาม อําเภอคายบางระจัน จังหวัดสิงหบุรี 16150 

บทคัดยอ 
 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงคเพื่อ ศึกษา คนหาสภาพปญหาพรอมทั้ง

เสนอแนวทางการแกปญหา เพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต Chapplet 

ดวยการประยุกตใชแผนภูมิการไหลกระบวนการผลิต โดยมีวัตถุประสงค

การวิจัยเพื่อศึกษาขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมภายในโรงงาน 

ลดเวลาในการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมภายในโรงงานและเพิ่มประสิทธิภาพ

ขั้นตอนการทํางานของบริษัทในกรณีศึกษา โดยการศึกษาเร่ิมจากศึกษา

ขอมูลกระบวนการดําเนินงาน เพื่อจัดทําแผนผังกางปลา สถานการณ

ปจจุบัน จากนั้นจึงวิเคราะหกระบวนการปฏิบัติงานในแตละกิจกรรม 

ที่ เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตและทําการกําหนดแนวทางการ 

 

 บทนํา 

 สภาวะเศรษฐกิจโลกปจจุบันมีการแขงขันกันสูงมากในหลาย

ประเทศกลุมธุรกิจอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอมเปนสวนสําคัญ

ของภาวะความมั่นคงทางเศรษฐกิจโดยรวมซ่ึงส่ิงสําคัญท่ีผูประกอบการ

ธุรกิจอุตสาหกรรมตองทําคือการปรับปรุงประสิทธิภาพภายในการผลิตจาก

เคร่ืองจักรตางๆเพื่อวัดประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองจักรและวัด

มูลคาเพิ่มของกระบวนการผลิตโดยวิธีการปรับปรุงเคร่ืองจักรใหมี

ประสิทธิภาพพรอมใชงานอยูเสมอตามปกติของการทํางานของเคร่ืองจักร

และขจัดความสูญเสียในรูปแบบตางๆ รวมท้ังแผนงานท่ีสงผลกระทบถึง

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรการ กระบวนการผลิตอุตสาหกรรม เปน

กระบวนการผลิตสินคาที่ใชเคร่ืองจักรและแรงงาน และโครงสรางพื้นฐาน

เฉพาะทาง  ที่ตองมีความเชี่ยวชาญสําหรับผลิตสินคาในปริมาณมาก 

โดยรวมแลว กระบวนการผลิตทางอุตสาหกรรมมีความเกี่ยวของกันหลาย

ขั้นตอนซ่ึงตองใชเคร่ืองจักรเฉพาะทาง แรงงานฝมือ และการควบคุม

คุณภาพอยางเขมงวด เพื่อใหแนใจวาผลิตภัณฑขั้นสุดทายมีคุณภาพสูงและ

เปนไปตามมาตรฐานที่กําหนด กระบวนการนี้ยังรวมถึงบุคลากรหลายฝาย 

เชน วิศวกร ชางเทคนิค และผูปฏิบัติงาน ซ่ึงทํางานรวมกันเพื่อใหแนใจวา

การผลิตดําเนินไปอยางราบร่ืนการวางแผนการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรม

เปนลําดับของการดําเนินงานท่ีตองใชเพื่อผลิตผลิตภัณฑหรือผลิตภัณฑ

ยอย สําหรับแตละการดําเนินงาน กระบวนการผลิตยังกําหนดทรัพยากร 

 ดั งนั้ น ใน ก ารทํ า ก าร ศึ ก ษ านี้ จึ ง ได ทํ า ก ารป รับ ป รุ ง

ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต Chapplet เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของ

กระบวนการทํางานการผลิตตอวันสูงขึ้น จะทําใหการผลิตใชเวลา

นอยลงลดลําดับขั้นตอนการทํางาน 

 

 วัตถุประสงคการวิจัย  

1 เพื่อศึกษาขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรมภายในโรงงาน 

2 ลดเวลาในการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรม ภายในโรงงาน 

3 เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพขั้นตอนการทํางาน 

 

 ทฤษฎีและงานวิจัยทีเ่ก่ียวของ 

ทฤษฎีกางปลาหรือเรียกเปนทางการวาแผนผังสาเหตุและ

ผล  (Cause and Effect Diagram)แผนผังสาเหตุและผลเปนแผนผัง

ที่แสดงถึงความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดที่

เปนไปไดที่อาจกอใหเกิดปญหานั้น (Possible Cause) เราอาจคุนเคย

กับแผนผังสาเหตุและผล ในชื่อของ "ผังกางปลา  

ทฤษฎีวิธีการออกแบบ การออกแบบจะเกิดขึ้นเพื่ อ

ตอบสนองความตองการของมนุษย เกิดจากความเปล่ียนแปลงในดาน

ตางๆ ไดแก ความเชื่อในแนวคิดที่แตกตางกัน ความเจริญกาวหนาทาง

วิชาการ การคิดคนวัสดุและเทคนิคใหมๆ ทําใหเกิดแนวคิด วิธีการ 

รูปแบบและประโยชนใชสอยที่แตกตางกันไปจากเดิม รวมทั้งการ

ขยายตัวของสังคมที่เปล่ียนแปลงไปทั้งขนาดและคุณภาพ ซ่ึงมีอิทธิพล

ตอการออกแบบเพื่อตอบสนองความตองการดังกลาว แนวทางการ

ออกแบบที่เกิดจากการเปล่ียนแปลง 

 ทฤษฎีจิ๊กและฟกซเจอร เปนเคร่ืองมือพิเศษที่สรางขึ้นมาเพื่อ

ชวยในการกําหนดตําแหนง จับยึดชิ้นงานและยังเปนตัวนําทางของ

เคร่ืองมือตัด (Cutting Tools) เชน ในการเจาะรู หรือควานรู โดยปกติ

แลวจิ๊กจะมีปลอกนําทางซ่ึงอัดติดแนนอยูเสมอ ปลอกนําทางนี้จะทํา

ดวยเหล็กพิเศษที่ผานการชุบแข็งมาแลว และจะเปนตัวที่ใชสําหรับนํา

ทางในการเจาะรูของดอกสวานหรือนําทางเคร่ืองมือตัดอื่นๆ 
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2. สุดใจ ทองอยู บริษัท ชนิบุตร เอน็จเินียริง่ (ประเทศไทย) จํากัด 
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ทฤษฎีแผนภูมิกระบวนการไหล ใชในการวิเคราะหขั้นตอนการ

ไหล (Flow) ของวัตถุดิบ ชิ้นสวน พนักงาน และอุปกรณที่เคล่ือนไปใน

กระบวนการพรอมกับกิจกรรมตาง ๆ ท่ีเกิดขึ้นโดยแสดงเปน สัญลักษณ

และค าอธิบายลงในแผนภูมิ การิเคราะหแผนภูมิการไหลนี้ใชสัญลักษณ

มาตรฐาน 5 ตัว ดังขั้นตอนในการจัดทําแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow 

Process Chart) 

ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1 การทํางานในกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2 ไดเรียนรูการทํางานของการผลิตชิ้นสวนอุตสาหกรรม 

3 ทราบสาเหตุและปญหาของกระบวนการผลิตที่เกิดขึ้น 

4 ศึกษาและออกแบบการทําจิก๊จับชิ้นงาน 
 

วิธีการศึกษา 

การดําเนินงานวิจัยนี้ไดกลาวถึงขอมูลทั่วไปของขั้นตอนการ

ทํางาน การศึกษางาน และรวบรวมขอมูลสภาพปจจุบันของบริษัท โดยน

วิเคราะห เพื่อศึกษาขั้นตอนการผลิตที่เกิดขึ้นในกระบวนการทํางาน และ

ใชเปนแนวทางในการปรับปรุง กระบวนการผลิตผูวิจัยสนใจศึกษาขั้นตอน

การผลิต Chapplet เพราะทางบริษัทผลิตเปนจํานวนมากผูวิจัยไดเล็งเห็น

การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตในชิ้นงาน 

                  

                                     
 

รูปที่ 1 โครงสราง Chapplet 
 

ศึกษาโครงสราง Chapplet 

1. เหล็กแผน ss400  กวาง100 mm ยาว24 mm  หนา1.35 mm 

2. เพลาแกนกลาง ss400 กําหนดความสูงของงาน ยาว19mm หนา    

10mm เจาะรูขนาด3.2mm ผานชิ้นงาน 

3. ตะปู ยาว35mm หนา2mm 

เครื่องมือที่ใชในงานวิเคราะหปญหา 

            1 แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิต (Flow process chart) 

คือ แผนผังขั้นตอนตาง ๆ ในการลําดับกระบวนการโดยรวมในองคกร ซ้ึง

ในการศึกษา คร้ังนี้ ผูวิจัยจะใชแผนภูมิการไหลของกระบวนการใน

การศึกษากระบวนการผลิต Chapplet โดยทําการบันทึกขั้นตอนของ

กระบวนการผลิตอยางละเอียดตามลําดับกอนหลังต้ังแตตนจนเสร็จส้ินและ

ทําการเก็บรวบรวมขอมูล 
            2 แผนผังกางปลา (Fishbone diagram) คือแผนผงัที่แสดงถึง

ความสัมพันธระหวางปญหา (Problem) กับ สาเหตุทั้งหมดที่เปนไป  

       

แผนภูมกิารไหลกระบวนการผลิต 17 ขั้นตอน (กอนการแกไข) 

 
รูปที่ 2 แผนภูมกิารไหลกระบวนการผลิต 

 

วิเคราะหปญหาขั้นตอนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทฺธภิาพ 

ทําการวิเคราะหสาเหตุของปญหาจากการศึกษาขั้นตอน 

การผลิตโดยการระดมความคิดซ่ึงไดจากการศึกษาขั้นตอนขางตนจาก

การสอบถามพนักงานหนาสถานีแตละกระบวนการและการสังเกตุการ

ทํางานของพนักงานโดยใชแผนภาพสาเหตุและผลหรือแผนผังกางปลา

เพื่อวิเคราะหสาเหตุ 

-

 
 

รูปที่ 3 แผนภูมิกางปลาจําแนกสาเหตุที่อาจเกิดผลกระทบ 

ตารางที่ 1 การวิเคราะหผังกางปลา (Fishbone Diagram)  

ปจจัย ปญหา สาเหตุ 

 

 

 

 

นักศึกษา

ฝกงาน 

ขาดประสบการณ 

 

นักศึกษาตองเขาใจลักณะของ

ชิ้นงาน มีความรูในการใช

เคร่ืองมืออุปกรณที่ใชกับ

ชิ้นงาน 

นักศึกษาเขาใจในงานที่ไดรับ 

 เชื่อมงานขนาดไม

เทากัน 

 

สรางจิ๊กและฟกเจอรในการ

ประกอบงานในตอนเชื่อม 

 

1 

2 

3 



1. เอกธณัช เปรมปราศัย สาขาวชิาวิศวกรรมการผลิต มหาวทิยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูม ิ

2. สุดใจ ทองอยู บริษัท ชนิบุตร เอน็จเินียริง่ (ประเทศไทย) จํากัด 
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ปจจัย ปญหา สาเหตุ 

นักศึกษา

ฝกงาน 

ตัดบูชเอียง สรางฟกเจอรเปนตัวยึดตอนตัด 

วิธีการ ใชเวลารางแบบเจาะ

ชิ้นงานนาน 

สรางฟกเจอรเปนตัวล็อกแผน

เห ล็กสามารถเจาะชิ้ น งาน

พรอมกันเปนจํานวนมากได 

วัดถุดิบ แผ น เห ล็ ก มี ขน าด

ใหญใชหินเจียมือตัด

ยาก 

เปล่ียนเปนใชเคร่ืองตัดแผน

โลหะ 

 

วิธีการดําเนินงาน 

จากการพิจารณาสาเหตุของปญหาไดเลือกวิธีการแกไขปญหา

ในเร่ืองของนักศึกษาฝกงานและเร่ืองวิธีการในดานเชื่อมงานขนาดไม

เทากันและใชเวลารางแบบเจาะชิ้นงานนาน โดยการสรางอุปกรณกําหนด

ตําแหนง 2 ชิ้นงานเพื่อเปนตัวกําหนดตําแหนงชิ้นงานและประคองชิ้นงาน

ใหอยูนิ่งในขณะเจาะชิ้นงานและ สรางจิ๊กสําหรับประกอบกับเชื่อมงาน

ขนาดไมเทากันเปนการเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนที่ 5,11,12,13,14 

การออกแบบจิ๊ก และ ฟกซเจอร  ชิ้นที่ 1 

 

รูปที่ 4 การออกแบบจิก๊  

สวนประกอบจิ๊ก 

1. น็อต M6 ยึดตัวประคองเขากับฐานเพื่อล็อกชิ้นงานขั้นตอนเจาะใหแนน 

2. ตัวประคองชิ้นงาน 

3. ฐานรองชิ้นงานสามารถรับชิ้นงานได 15 แผนตอการเจาะ 1 คร้ัง 

 

 

 

 

 การออกแบบจิ๊ก และ ฟกซเจอร  ชิ้นที่ 2 

 
รูปที่ 5 การออกแบบ ฟกซเจอร   

 

สวนประกอบฟกชเจอร 

1. ฐานรองรับชิ้นงาน 

2. แผนประคองแผนเพช 

3. รองวางแผนเพชตามขนาดที่กําหนด 

4. รองบูช 

5. ตัวกั้นชิ้นงานใหเอยูในจิ๊ก 

6. เพลาเสียบหมุนชิ้นงาน 

 

การทดสอบประสิทธิภาพ จิ๊ก 

การทดลองการเตรียมเคร่ืองมือกอนทําการทดลองเจาะ

ชิ้นงานจริงนั้นจําเปนตองมีการเตรียมเคร่ืองมือทดลองตามขั้นตอนเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพ สามารถเจาะ 15 แผน พรอมกันได 

 

รูปที่ 6 การทดสอบประสิทธภิาพ จิ๊ก 

 

 

 

 

 

 

2 

1 

3 
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6 1 
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2. สุดใจ ทองอยู บริษัท ชนิบุตร เอน็จเินียริง่ (ประเทศไทย) จํากัด 
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การทดสอบประสิทธิภาพ ฟกซเจอร  

การทดลองการเตรียมเคร่ืองมือกอนทําการเชื่อมชิ้นงานจริงนั้นจําเปนตอง

มีการเตรียมเคร่ืองมือทดลองตามขั้นตอนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพขั้นตอนที่ 

11 12 13 และ 14 ดังนี้ 

 

รูปที่ 7 การทดสอบประสิทธภิาพ ฟกซเจอร 

แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิต Chapplet (หลังการแกไข) 

 
รูปที่ 8 แผนภูมิการไหลกระบวนการผลิต Chapplet (หลังการแกไข) 

อภิปรายผลการดําเนินงาน 

เปรียบเทียบผลที่ไดกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง

หลังจากที่ไดทําการเพิ่มประสิทธิภาพแลวพบวาสามารถลดขั้นตอนการ

ผลิตในขั้นตอนการเจาะรูและขั้นตอนประกอบตอนเชื่อมจากเดิมเมื่อ

เปรียบเทียบ แผนภูมิการไหลของกระบวนการผลิตกอนและหลังการแกไข

จะเห็นไดชัดในเร่ืองของการประหยัดเวลาในการทํางานการเพิ่ ม

ประสิทธิภาพดวยจิ๊กสามารถลดขั้นตอนการปฎิบัติงานจาก 17 ขั้นตอน

เหลือ 14 ขั้นตอนสามารถลด 

ขั้นตอนที่ 5 รางแบบแผนเจาะรู 15 ชิ้นใชเวลา 200 วินาที  

ขั้นตอนที่ 6 เพื่อเจาะชิ้นงาน 15 ชิ้นใชเวลาจาก 260 วินาที 

ขั้นตอนที่ 11 ประกอบชิ้นสวนที่ 1  

ขั้นตอนที่ 12 ประกอบชิ้นสวนที่ 2 

ขั้นตอนที่ 13 ประกอบชิ้นสวนที่ 3 

ใชเวลาในการทํา 15 ชิ้นกอนการเพิ่มประสิทธิภาพใช 

เวลาไป 2215 วินาที 

ใชเวลาทําชิ้นงาน 1 ชิ้นใชเวลา 148 วินาที  

 

หลังการแกไขโดยใชจิ๊กเพิ่มประสิทธิภาพคูกับแผนภูมิการ

ไหลของกระบวนการผลิตสามารถลดขั้นตอนการผลิตไดดังนี ้

ขั้นตอนที่ 5 เจาะรูแผนเหล็ก15แผนใชเวลา 32 วินาที 

ขั้นตอนที่ 11 ประกอบชิ้นสวนในจิ๊กใชเวลา 105 วินาที ตอชิ้นงาน 15 

ชิ้นใชเวลาในการทํา 15 ชิ้นหลังการเพิ่มประสิทธิภาพใชเวลาไป 1431 

วินาทีใชเวลาทําชิ้นงาน 1 ชิ้นใชเวลา 95 วินาทีในการทําชิ้นงาน 15 

ชิ้นสามารถประหยัดเวลาได 784 วินาทีใชเวลาทําชิ้นงาน 1 ชิ้น

สามารถประหยัดเวลาได 53 วินาที  

สรุปผลการดําเนินงาน 

งานวิจัยคร้ังนี้ไดทําการเพิ่มประสิทธิภาพ ขั้นตอนการผลิต

ในการเจาะรูและประกอบชิ้นงานตอนเชื่อมโดยผูวิจัยไดทําการศึกษา

วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาโดยแนวทางการแกไขไดทั้งหมด 3 

แนวทางไดดังนี ้
1. ศึกษาขั้นตอนการผลิตชิ้นสวนเเละวิเคราะหการเพิ่ม

ประสิทธิภาพ 
2 การรางแบบเจาะรูแผนเพลทนานโดยการเปล่ียนมา

ใชจิ๊กในการรางแบบและเจาะรู 

3 การประกอบชิ้นสวน เขาดวยกัน ในขั้นตอนการเชื่อมกับ

ขนาดและรูปทรงมีความเอียงเปล่ียน มาใชฟกเจอรในการประกอบ

ชิ้นสวนเขาดวยกันในขั้นตอนเคร่ืองเชื่อมซ่ึงไดผล  สรุปไดวาทั้ง 3 

แนวทางพบวาสามารถแกไขปญหาไดตามวัตถุประสงค 

กิตติกรรมประกาศ 

การศึกษางานวิจัยนี้ สําเร็จลุลวงไดดวยการสนับสนุนและ

ใหคําปรึกษาอยางตอเนื่องของบริษัท ชินบุตเอ็นจิเนียร่ิง (ประเทศไทย)

จํากัด แผนก cnc และพนักงานทุกทานซ่ึงเปนที่ปรึกษาของการศึกษา

งานวิจัยดวยการแนะนํา หลักการและใหความรูในการทําวิจัย 

ตลอดจนตรวจสอบรายละเอียดของงานวิจัย เพื่อใหงานวิจัยสําเร็จ 

อยางสมบูรณ และขอขอบคุณอาจารยที่ใหคําแนะนําในการศึกษา

งานวิจัยนี้ ซ่ึงประกอบไปดวย อาจารย สินมหัต ฝายลุย  สําหรับ

คําแนะนําในการ ปรับปรุงงานวิจัยใหเสร็จสมบูรณ ไว ณ ที่นี้ดวย  
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[2] ประสิทธิผลและประสิทธิภาพ [ออนไลน]สืบคนจาก

https://www.thailibrary.in.th/2014/12/11/effectiveness 

(วันที่คนขอมูล22/09/2566) 

 [3] วัชรินทร สิทธิเจริญ (2547) กลาววา การศึกษาการทํางาน (Work 

Study) เปนคําที่ใชแทน วิธีการตางๆ จากการศึกษาวิธีการทํางาน และ

การวัดผลงาน ซ่ึงใชในการศึกษาวิธกีารทํางานของคน อยางมีแบบแผน 

และพิจารณาองคประกอบตางๆ 

[4] มาโนช ริทินโย (2551: 3-1) ไดกลาววาการศึกษาวิธีการทํางาน 

คือ การพัฒนา วิธีการทํางานใหมที่งาย สะดวก รวดเร็ว ตนทุนตํ่ามี

ประสิทธิภาพสูงกวาวิธีการทํางานเดิม โดยมี เปาหมายเพื่อใหผลผลิต

สูงขึ้น 

https://1stcraft.com/the-component-of-production-system/


1. เอกธณัช เปรมปราศัย สาขาวชิาวิศวกรรมการผลิต มหาวทิยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูม ิ

2. สุดใจ ทองอยู บริษัท ชนิบุตร เอน็จเินียริง่ (ประเทศไทย) จํากัด 

3. สินมหัต ฝายลุย อาจารยประจําสาขาวิชาวิศวกรรมการผลิต มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูม ิ

ประวัติผูจัดทํา 

 

 
 

ชื่อ – สกุล  นายเอกธณัช  เปรมปราศัย 

รหัสนักศึกษา 464533231014 

เบอรโทรศัพท 06-4416-8404 

E – mail  464533231014-st@rmutsb.ac.th 

วัน เดือน ปเกิด  22 กันยายน 2543 

สถานที่เกิด  สิงหบุรี 

ที่อยูตามทะเบียนบาน 170/2 หมู 1 ตําบลจักรสีห อําเภอเมืองสิงหบุรี 

 จังหวัดสิงหบุรี 16000 

ประวัติการศึกษา ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง 

 วิทยาลัยเทคนิคสิงหบุรี จังหวัดสิงหบุรี  

 ปการศึกษา 2564 – 2566 สาขาวิศวกรรมการผลิต 

 คณะวิศวกรรมศาสตรและสถาปตยกรรมศาสตร 

 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลสุวรรณภูมิ 
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