
แบบเสนอข้อมูล (Template) ผลงานสหกิจศึกษาและการศึกษาเชิงบูรณาการกับการท างานดีเด่น 
ระดับชาติ ประจ าปี พ.ศ. 2563 

 
ประเภทที่ 6 นักศึกษาสหกิจศึกษาและการศึกษาเชิงบูรณาการกับการท างานท่ีมีโครงงาน/ผลการปฏิบัติงาน   
ด้านสังคมศาสตร์ มนุษยศาสตร์และการจัดการดีเด่น  
(โครงงาน/ผลการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาและการศึกษาเชิงบูรณาการกับการท างาน ต้องมีอายุไม่เกิน 2 ปีการศึกษา)  
 

 
เครือข่าย   : เครือข่ายพัฒนาสหกิจศึกษาภาคใต้ตอนล่าง 
 
สถาบันอุดมศึกษา     :   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย 
 
ข้อมูลของนักศึกษา 
 
1. ชื่อ-สกุล    :   นางสาวกชกร  ไชยพงษ์ 
 
2. สาขาวิชา/คณะ       :  สาขาวิชา วิศวกรรมอุตสาหการ คณะ วิศวกรรมศาสตร์ 
 
3. เบอร์โทรศัพท์มือถือ  : 0902634383 
 
4. ไปรษณีย์อิเล็กทรอนิกส์ : annkotckakorn44@gmail.com 
 
4. ชื่อโครงการ/ผลงาน    :   การจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการประกอบ                         
คอมเพรสเซอร์ รุ่น FORD 
 
6. ชื่อสถานประกอบการ  :   วาลีโอ ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากัด 
 
7. ที่อยู่สถานประกอบการ  : เลขที่ 54 หมู่ 4 นิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด ต าบล ปลวกแดง 
อ าเภอปลวกแดง จังหวัดระยอง รหัสไปรษณีย์ 21140 
 
8. ชื่อผู้นิเทศ  : นางสาวกชกร  ไชยพงษ์ 
 
9. ชื่อคณาจารย์นิเทศ  : รศ.สุรสิทธิ์  ระวังวงศ์ และ อาจารย์รอมฎอน  บูรพา 
 
10. ระยะเวลาปฏิบัติงาน :  16 สัปดาห์/เดือน ( 1 กรกฎาคม 2562 – 18 ตุลาคม 2562 ) 
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 โครงงาน/ผลงาน/งานประจ า ได้รับการจัดระบบการท างานที่เหมาะสมจากสถานประกอบการ        
ทั้งลักษณะงานและระยะเวลา มีการจัดระบบพี่เลี้ยงสอนงาน  

โครงงาน : การจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ รุ่น 
FORD 
บริษัท : วาลีโอ ออโตโมทีฟ (ประเทศไทย) จ ากัด 
ที่ตั้ง : เลขที่ 54 หมู่ 4 นิคมอุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ด ต าบล ปลวกแดง อ าเภอปลวกแดง  
จังหวัดระยอง รหัสไปรษณีย์ 21140 

บริษัทวาลิโอ คือ บริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ระดับโลกที่โดดเด่นด้านการพัฒนาเทคโนโลยี
นวัตกรรมยานยนต์ มุ้งเน้นลดการปล่อยปริมาณก๊าซเรือนกระจก และเพ่ิมความสะดวกสบายทุกการขับขี่
ทุกหนแห่งทั่วโลก รวมถึงประเทศในกลุ่มอาเซียนและประเทศไทย และมีส านักงานใหญ่ตั้งอยู่ในกรุงปารีส 
ประเทศฝรั่งเศส บริษัทวาลิโอเข้าด าเนินธุรกิจในประเทศไทยในพ้ืนที่นิคมอุตสาหกรรมอิสเทิร์นซีบอร์ด
ระยอง และนิคมอุตสาหกรรมอมตะชลบุรี นับตั้งแต่ปี 2539 ดังนั้น บริษัท วาลีโอ ออโตโมทีฟ (ประเทศ
ไทย) จ ากัด ก่อตั้งเมื่อ 25 มิถุนายน พ.ศ. 2539 เป็นบริษัทผลิตคอมเพรสเซอร์ (Compressor) และแมก
เนติกครัชต์ (Magnetic Clutch) มีพนักงานในโรงงานทั้งหมด 876 คน 

ต าแหน่งงานที่ได้รับมอบหมาย : ผู้ช่วยวิศวกร ฝ่าย Production System 
สวัสดิการที่ได้รับ  

1) เบี้ยเลี้ยงเดือนละ 9,500 บาท  
2) รถบัสบริษัท รับ-ส่ง 
3) อุปกรณ์ Safety 
4) อาหารกลางวันฟรี 

ลักษณะงานท่ีได้รับมอบหมาย  
1) การค านวณเวลามาตรฐานในการท างาน วิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดการเสียเวลาโดยไม่เกิด

ประโยชน์ 
2) ปรับปรุงขั้นตอนการงานในกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ 

ชื่อปละต าแหน่งงานของท่ีปรึกษา 
คุณสุรศักดิ์  แย้มโอษฐ  ต าแหน่ง Engineer  ฝ่าย Production System 

ระยะเวลาการปฏิบัติงาน 
ตั้งแค่วันที่ 1 กรกฎาคม พ.ศ.2562 ถึงวันที่ 18 สิงหาคม พ.ศ.2562 
รวมระยะเวลาทั้งสิ้น 16 สัปดาห์ 
โดยก่อนเริ่มงานทางบริษัทได้มีปฐมนิเทศ และมีการจัดอบรมก่อนการเริ่มปฏิบัติงานจริง 1 สัปดาห์ 

ซึ่งมีหัวข้อในการจัดอบรม เช่น การแนะน าบริษัท ข้อปฏิบัติในโรงงาน และมีการอบรมด้านความปลอดภัย 

 
 การด าเนินงานมีความถูกต้อง มีระเบียบแบบแผน และท าให้นักศึกษามีโอกาสได้ใช้วิชาความรู้/ทักษะ
ตามท่ีได้เรียนมา 
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ในการจัดท าโครงงานสหกิจศึกษาการจัดสมดุลสายการผลิตเพ่ือลดความสูญเปล่าในกระบวนการ
ประกอบคอมเพรสเซอร์ รุ่น FORD มีผังการด าเนินการดังนี้ 

 
แผนด าเนินกิจกรรม 

 

 
การด าเนินงาน 

1) ก าหนดหัวข้อปัญหา 
2) ส ารวจสภาพปัจจุบันของกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ รุ่น FORD 
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3) วิเคราะห์สาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา 

วิเคราะห์สาเหตุการผลิตสินค้าไม่ทันตามแผนการผลิตโดยใช้ผังก้างปลา โดยใช้หลัก 4 M ได ้
สาเหตุของปัญหาดังรูป 

 
วิเคราะห์สาเหตุของการผลิตสินค้าไม่ทันตามแผนการผลิต พบว่าเกิดจากความไม่สมดุลของสาย 

การผลิต 
   4) วางแผนการด าเนินการและเสนอที่ปรึกษา จากการวิเคราะห์สาเหตุการผลิตสินค้าไม่ทันตาม
แผนการผลิต ผู้จัดท าโครงงานได้ก าหนดแนวทางการแก้ไขให้สอดคล้องกับปัญหาและสาเหตุที่ได้จากการ
วิเคราะห์ ดังนี้ 

    1. การจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) 
    2. การลดขั้นตอนการท างานโดยใช้หลักการ ECRS. 

5) ท าการจัดสมดุลสายการผลิต (Line balancing) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของสายการผลิตและ 
น าหลักการปรับปรุงขั้นตอนงาน (ECRS) มาใช้ในการปรับปรุงงาน  

1. ท าการตัดงานที่ไม่จ าเป็นซึ่งเป็นงานที่เกิดจากการท าซ้ าออก 
2. ท าการจัดล าดับงานย่อยในสถานีงานต่างๆ ใหม่ โดยท าการย้ายงานย่อยตามความเหมาะสม

ของงาน 
6) ตรวจสอบผลหลังท าการจัดสมดุลสายการผลิตใหม่ 
7) จัดท ามาตรฐานการท างานใหม่ 

 
 ความพึงพอใจของสถานประกอบการต่อโครงงาน/ผลงาน 

เนื่องจากในกราประกอบคอมเพรสเซอร์รุ่นดังกล่าว ไม่สามารถผลิตสินค้าได้ทันตามแผนการผลิต
ส่งผลให้เกิดปัญหาการส่งมอบสินค้าไม่ทันตามก าหนด ในการท าโครงงานสหกิจในครั้งนี้ได้ด าเนินการ
เกี่ยวกับการจัดท าการจัดสมดุลสายการผลิต ซึ่งเป็นการแก้ไขปัญหาที่ทางโรงงานต้องเผชิญอยู่จริง ๆ ท า
ให้ผู้บริหารให้การสนับสนุนเป็นอย่างดี  

อีกทั้งในการปรับปรุงเป็นการปรับปรุงที่ไม่ต้องเสียค่าใช้จ่าย สามารถปรับปรุงได้ทันที  มีการ
ก าหนดเป็นมาตรฐานการท างานใหม่ และผลที่ได้คือสามารถลดเวลา ลดต้นทุนการผลิต และเพ่ิม
ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตได้จริง สามารถน าแนวทางขยายไปยังโมเดลอ่ืน ๆ ได้  

 
 เป็นโครงงาน/ผลงานที่น าไปใช้ประโยชน์ได้อย่างเป็นรูปธรรมในสถานประกอบการ 

- เป็นงานประจ าที่สามารถน าไปพัฒนาองค์กร/หน่วยงานได้อย่างชัดเจน อาทิ ลดเวลา                    
  ในการท างานประจ า/ลดต้นทุนค่าใช้จ่าย 

การผลิตสินค้า 

ไม่ทันตามแผน 
การผลิต 
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จากการปรับปรุงแก้ไขปัญหาความไม่สมดุลของสายการผลิต โดยการจัดสมดุลสายการผลิตในกระบวนการ 
 ประกอบคอมเพรสเซอร์ ท าให้ได้ผล ดังนี้ 
 1. ลดเวลาในกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ รุ่น FORD  

  จากการศึกษาการท างานและปรับปรุงขั้นตอนในกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ทั้ง 7 
สถานีงาน สามารถลดเวลาในกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ได้ ดังนี้  

 
 

 จากรูปแสดงเวลาในกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ ก่อนการปรับปรุงใช้เวลาในการ
ประกอบคอมเพรสเซอร์ 98.08 วินาทีต่อชิ้น แต่หลังการปรับปรุงใช้เวลาในการประกอบคอมเพรสเซอร์
เพียง 95.88 วินาทีต่อชิ้น พบว่าสามารถลดเวลาในการประกอบคอมเพรสเซอร์ได้ 2.2 วินาทีต่อชิ้น หรือ
คิดเป็น 2.24 % 
 

 
 
 

 2. ลดจ านวนสถานีงานในกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ รุ่น FORD 
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 จากรูปแสดงให้เห็นถึงจ านวนสถานีงานที่หานไป 1 สถานีงาน จากการปรับปรุงกระบวนการใน
การประกอบคอมเพรสเซอร์ เมื่อท าการจัดสมดุลสายการผลิตและจัดล าดับงานใหม่ท าให้สถานีงานที่ 5 
ไม่เหลืองานย่อยเลย ท าให้สถานีงานที่ 5 ถูกยกเลิกไป 

 3. ลดพนักงานในกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ รุ่น FORD 
Before       After 

      

 จากรูปแสดงให้เห็นจ านวนพนักงานที่หายไป หลังจากท าการจัดสมดุลสายการผลิตและจัดล าดับ
งานใหม่ท าให้สถานีงานที่ 5 หายไป จึงลดคนงานในสถานีงานนี้ได้ 1 คน สถานีงานที่ 7 และ 8 ได้มีการ
พิจารณาอย่างรอบคอบร่วมกับผู้จดการที่ดูแลสายการผลิตนี้ว่าสามารถใช้พนักงานเพียงสถานีงานละ  
1 คนได้ ท าให้สามารถลดคนได้อีกสถานีงานละ 1 คน รวมแล้วสามารถลดคนได้ 3 คนต่อกะ หรือลด
พนักงานได้ 6 คนต่อวัน 

  4. เพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการผลิต  

 

 จากรูปแสดงประสิทธิภาพในการประกอบคอมเพรสเซอร์ เดิมมีประสิทธิภาพอยู่ที่ 62.39% หลัง
การปรับปรุงประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นเป็น 84.50% พบว่าสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในการประกอบ
คอมเพรสเซอร์ได้ 22.11% 

  5. เพ่ิมโอกาสในการขายสินค้าได้มากข้ึนจากการผลิตที่เพ่ิมขึ้น  
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จากรูปแสดงให้เห็นถึงจ านวนการผลิตที่เพ่ิมขึ้น จากเดิมผลิตคอมเพรสเซอร์ได้ 771 ชิ้น/วัน  
หลังการปรับปรุงกระบวนการประกอบคอมเพรสเซอร์ท าให้สามารถผลิตสินค้าได้เพ่ิมข้ึนเป็น 789 ชิ้น/วนั 
พบว่าสามารถเพ่ิมการผลิตได้ 18 ชิ้น/วัน 

  6. ลดต้นทุนการผลิตได้  1,224,000 บาท/ปี 

   

 

 

 

 

 

 


