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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาลงอยางนอย 10 
เปอรเซ็นต ในกรณีการซอมงานประเภท A และ B ของกรณีศึกษา จากการศึกษาและวิเคราะห
ข้ันตอนการทํางานหลักมีงาน 9 ข้ันตอนท่ีใชเวลามากกวา 30 นาที จึงทําการวิเคราะหข้ันตอนการ
ทํางานยอยอยางละเอียดดวยแผนภูมิการไหลของงานเหลานั้น เพ่ือหางานยอยท่ีใชเวลานาน จากนั้น
วิเคราะหสาเหตุความลาชาดวยทฤษฎีการวิเคราะหปญหาดวยหลักการ ทําไม-ทําไม สุดทายมีการ
หาแนวทางการแกไข ผลลัพธในการดําเนินงานวิจัย พบวาสาเหตุความลาชาจากงานยอยคือ 1) ไมมี
การจัดพ้ืนท่ีการทํางาน 2) ไมมีการแบงประเภทพ้ืนท่ีการทํางาน 3) ไมมีการจัดเก็บเครื่องมือ 4) ไมมี
การลงทุนเครื่องมือทุนแรง 5) ไมมีมาตรฐานการพนสีท่ีถูกตอง 6) ไมมีจุดวางอะไหลรถขณะซอม จาก
สาเหตุดังกลาวไดมีการนําเสนอแนวการแกไข พรอมปฏิบัติจริง และนําไปใชแกปญหาโดยทําตาม
แนวทางการแกไขดังนี้ 1) จัดทํา 5ส. พื้นที่การทํางาน 2) การจัดโซนการทํางานของงานแตละ
ประเภท 3) จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ 4) จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอม 5) เพ่ิมเครื่อง
ขัดสีกระดาษทรายกลม 6) จัดทําใหเปนมาตรฐาน หลังจากไดปฏิบัติเสร็จแลว พบวาอัตราการสงมอบ
รถลาชาของงานประเภท A จากเดิม 40.96% เหลือ 14.27% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสง
มอบลาชาได 26.69% และสามารถลดเวลาการทํางานของงานประเภท A กอนปรับปรุงใชเวลา 1717 
นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 1338 นาที ลดลง 379 นาที และอัตราการสงมอบรถลาชาของงาน
ประเภท B จากเดิม 52.50% เหลือ 28.84% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 
23.66% และสามารถลดเวลาการทํางานของงานประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 2447 นาที และ
หลังปรับปรุงใชเวลา 1788 นาที ลดลง 659 นาที  สรุปไดวาการนําความรูจากเทคนิคอุตสาหกรรม 
มาใชในการแกไขไดจริง  
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ABSTRACT 

The objectives of this research were to examine the case studies A and B 
which are the repairing work cases in order to discover the solutions which could 
diminish the delayed car delivery at least 10 percent in each case. The analysis of 
workflow showed that more than 30 minutes was consumed by nine working 
processes. Thus, the flow process chart was implemented to analyze the work cases 
for examining the solutions. Why-why analysis was brought to find the causes of 
delay, also. The problems were 1) no zoning workplace 2) no classified type of 
workplace 3) no the storage area 4) lacking of tools 5) no setting the standard of 
spraying the car and 6) no area in fixing zone for dropping the spare parts. The results 
revealed that the solutions were 1) implementing the Seiri which is one of the 5 S's 
to workplace 2) organizing the working zone by separated it clearly 3) setting up the 
wall-mounted tools panel to hang equipment and tools. 4) setting up the area for 
the storage of the spare parts 5) purchasing the simple solid powers and 6) setting 
the working standard. After implementation these solutions, the studies showed that 
the delayed car delivery of case A could be reduced from 40.96% to 14.27%. Not 
only performance could be increased 26.69% but also time could be reduced from 
1717 minutes to 1338 minutes. Therefore, 379 minutes could be saved in case A. For 
case B, the delayed car delivery rates from 52.50% to 28.84% after modification the 
processes. Moreover, the time was consumed from 2447 minutes to 1788 minutes 
after adjustment as suggestion. These evidences could be proved that the finding 
which came from industrial techniques could be used for enhancing the performance 
of working. The others finding of this research were the causes of delay which came 
from small tasks.  
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กิตติกรรมประกาศ 

สารนิพนธฉบับนี้ประสบความสําเร็จลุลวงไดดวยดี ดวยความชวยเหลือและสนับสนุน 
ตลอดจนการตรวจสอบและการแกไขจากรองศาสตราจารย วนิดา รัตนมณี อาจารยที่ปรึกษา
สารนิพนธ ผูชวยศาสตราจารย ดร.องุน สังขพงศ ประธานในการสอบ และผูชวยศาสตราจารย 
ดร.รัญชนา สินธวาลัย กรรมการสอบสารนิพนธท่ีไดกรุณาใหคําแนะนําแนวทางในการปรับปรุงสาร
นิพนธและตรวจสอบเพ่ือการแกไขขอพบพรองในสารนิพนธฉบับนี้ อันเปนประโยชนยิ่งยวดสําหรับ
ผู ว ิจ ัยในการจัดทําสารนิพนธ ซึ ่งผู ว ิจ ัยมีความซาบซึ ้งและเปนพระคุณอยางยิ ่ง จ ึงขอกราบ
ขอบพระคุณเปนอยางสูงไว ณ โอกาสนี้ 
          ขอขอบคุณ ผูบริหาร หัวหนางาน บริษัทวายโอเอส บอดี้ จํากัด สําหรับใหความชวยเหลือ
ดานขอมูลการวิจัยและใหโอกาสเผยแพรผลงานวิจัยในครั้งนี้ จนสงผลทําใหสารนิพนธฉบับนี้สําเร็จ
ลุลวงดวยดี 
          ทายสุดนี้ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณ บารมีคุณพอคุณแมอันเปนที่เคารพยิ่ง ตลอดจนลูกๆท่ี
ทําใหเกิดแรงผลักดัน เขมแข็ง มีพลัง รวมถึงญาติพี่นองที่คอยเปนขวัญและกําลังใจในการจัดทําสาร
นิพนธในครั้งนี้ และขอขอบคุณเพื่อนๆ พี่ๆ MIM 10 สําหรับการชวยเหลือและความหวงใย ที่คอย
กระตุนใหกําลังใจเสมอมา และขอบคุณทุกทานท่ีมีสวนรวมทําใหสารนิพนธฉบับนี้สําเร็จสมบูรณ ซึ่ง
ผู ว ิจัยหวังเปนอยางยิ ่งวางานวิจัยฉบับนี ้ จะเปนสวนชวยกอใหเกิดความสําเร็จตอการนําไปใช
ประโยชนแกผูท่ีสนใจท่ัวไป 
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ตารางท่ี 3.26 ตารางเปรียบเทียบการใชเครื่องขัดกระดาษทราย 
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บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ท่ีมาของปญหา 
 

เม่ือรถยนตไดกลายมาเปนปจจัยท่ีสําคัญอีกปจจัยหนึ่ง ธุรกิจการบริการเก่ียวกับ
รถยนตในภาคใตจึงกลายเปนธุรกิจท่ีมีความสําคัญเพ่ิมมากข้ึนเชนกัน เนื่องจากรถยนตเปนปจจัย
สําคัญท่ีมีราคาสูง ระบบตางๆ ท่ีใชในรถยนตระยะเวลาหนึ่งยอมเสื่อมสภาพตามการใชงาน และมี
อุบัติเหตุจากรถยนตเกิดข้ึนบอยครั้ง จึงทําใหปจจุบันมีการกอตั้งธุรกิจประเภทนี้มากข้ึน มีการบริการ
ท่ีมากข้ึน เพ่ือรองรับจํานวนรถยนตท่ีเพ่ิมข้ึนมากทุกป และในแตละปกรมการขนสงทางบกไดรายงาน
ถึงสถิติจํานวนรถยนตท่ีจดทะเบียนท่ัวประเทศเพ่ิมสูงข้ึน สวนในภาคใตจํานวนรถท่ีจดทะเบียนสะสม  
ณ  วันท่ี  31 มีนาคม 2561 มี รถจดทะเบียนจํานวนถึง 4,737,136 คัน [1] ภายในจังหวัดสงขลามี
การจดทะเบียนรถยนตจํานวน 354,165 คิดเปน 7.48 เปอรเซ็นตของรถท้ังหมดท่ีจดทะเบียนกับทาง
กรมขนสงทางบกจังหวัด สงขลาตามตารางท่ี 1.1 
 
ตารางท่ี 1.1 จํานวนรถยนตท่ีจดทะเบียนกับทางกรมขนสงทางบกจังหวัดสงขลา [1] 
 

 

 

ธุรกิจการบริการเก่ียวกับรถยนตมีหลายประเภทไมวาจะเปนการตกแตงเพ่ือความสวยงาม 
การซอมบํารุงจากการใชงาน และการซอมรถยนตท่ีเกิดจากอุบัติเหตุ เกิดจากความพึงพอใจของ

ประเภทรถ สงขลา

(Type of Vehicle) Songkhla

    รย. 1 รถยนต์นั�งส่วนบุคคลไม่เกิน 7 คน Sedan (Not more than 7 Pass.) 221,611                         

    รย. 2 รถยนต์นั�งส่วนบุคคลเกิน 7 คน Microbus & Passenger Van 5,823                             

    รย. 3 รถยนต์บรรทุกส่วนบุคคล Van & Pick Up 126,468                         

    รย. 4 รถยนต์สามล้อส่วนบุคคล Motortricycle 27                                  

    รย. 5 รถยนต์รับจ้างระหว่างจังหวัด Interprovincial Taxi -                                 

    รย. 6 รถยนต์รับจ้างบรรทุกคนโดยสารไม่เกิน 7 คน Urban Taxi 105                                

                 - บุคคลธรรมดา 3                                    

                 - นิติบุคคล 102                                

                 - ไม่ระบุ -                                 

    รย. 7 รถยนต์สี�ล้อเล็กรับจ้าง Fixed Route Taxi -                                 

    รย. 8 รถยนต์รับจ้างสามล้อ Motortricycle Taxi (Tuk Tuk) -                                 

    รย. 9 รถยนต์บริการธุรกิจ Hotel Taxi 26                                  

    รย.10 รถยนต์บริการทัศนาจร Tour Taxi -                                 

    รย.11 รถยนต์บริการให้เช่า Car For Hire -                                 

รวม 354,165                         
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ผูใชบริการเอง ทําใหปจจุบันอูซอมรถยนตในจังหวัดสงขลา มีอัตราการแขงขันกันสูง ผูประกอบการจึง 
จําเปนตองมีกลยุทธการทางการตลาด เพ่ือใชในการกําหนดแนวทางการวางแผนการตลาด โดยธุรกิจ
อูซอมรถยนตแบงออกเปน 4 ประเภท ตามลักษณะการใหบริการ คือ  

1) การซอมตัวถังและเคาะพนสี 
2) การซอมเครื่องยนตและชวงลาง 
3) การซอมตัวถังและพนสี และซอมเครื่องยนตและชวงลาง 
4) ประเภทอ่ืนๆ ไดแก อูท่ีทําการบํารุงรถยนต เชนเปลี่ยนยาง ตั้งศูนย ถวงลอ 

เปลี่ยนถายน้ํามันเครื่อง อัดฉีด เปนตน [2] 
 จากกรณีศึกษาธุรกิจอูซอมรถยนตบริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด เปนอูประเภทท่ี 3 
คือ การซอมตัวถังและพนสี และซอมเครื่องยนตและชวงลาง มีการบริการท่ีหลายชนิดเชนการเปลี่ยน
ถายน้ํามันเครื่อง, ขัดเคลือบเงารถ เปนตน  โดยสามารถแบงออกเปน 3 ประเภทใหญๆ ตามความ
รุนแรงของความเสียหาย คือ  

1) ประเภท A ซอมระดับความเสียหายเล็กนอย เปนรอยครูด หรือรอยเบียดตางๆ
โดยใชระยะเวลาซอมประมาณ 3-5 วัน ดังแสดงในรูปภาพท่ี 1.1  
 
 
 
 

 
 

 
  
    

รูปภาพท่ี 1.1 รถยนตท่ีมีความเสียหายเล็กนอย 
 

2) ประเภท B ซอมระดับความเสียหายปานกลาง มีลักษณะบาดแผลเปนรอยบุบ 
รอยชนท่ีรุนแรง โดยใชระยะเวลาซอมประมาณ 7-14 วัน ดังแสดงในรูปภาพท่ี 1.2 

3) ประเภท C ซอมระดับความเสียหายหนัก มีลักษณะความรุนแรงท่ีสูงมาก ไม
สามารถขับเคลื่อนได หรือไมสามารถนํามาใชงานได โดยใชระยะเวลาซอม
ประมาณ 20-90 วัน ในประเภท C จะใชระยะเวลาตามความยากของการซอม 
และการหาอะไหล เปนตน ดังแสดงในรูปภาพท่ี 1.3 
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      รูปภาพท่ี 1.2 รถยนตท่ีมีความเสียหายปานกลาง 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปภาพท่ี 1.3 รถยนตท่ีมีความเสียหายหนัก 
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด เปนอูท่ีมีผูมาใชบริการปริมาณท่ีมากโดยเฉลี่ย

ประมาณ 40 คันตอเดือน การทํางานออกเปน 3 ฝายคือ ฝายธุรการมีพนักงาน 3 คน ฝายแผนกเคาะ
มีพนักงาน 5 คน และฝายแผนกสีมีพนักงาน 6 คน มีกระบวนการทํางานโดยภาพรวมแสดงผังการ
ทํางานดัง รูปภาพท่ี 1.4 

ณ ปจจุบัน ทางบริษัทฯ ไดประสบปญหา การซอมรถยนตไมสามารถสงมอบลูกคา
ตามเวลาท่ีกําหนดท่ีเกิดการกระบวนการทํางานท่ีไมเปนมาตรฐาน โดยสามารถแสดงขอมูลในตารางท่ี 
1.1 แสดงจํานวนรถท่ีเขาซอมตั้งแตเดือน มกราคม ถึง พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 

ตารางท่ี 1.2 เปนจํานวนท่ีเขาใชรับบริการท่ีบริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด ท้ังสิ้น 
428 คัน โดยแบงเปนประเภท A 160 คัน ประเภท B 215 คัน และประเภท C 53 คัน โดยบริการ
การเขาซอมไมไดเปน seasonal แตจะมีรถท่ีเขารับบริการสมํ่าเสมอ ทางผูวิจัยไดทําการเลือกจํานวน
รถท่ีเขารับบริการเดือน มิถุนายน ถึง พฤศจิกายน พ.ศ. 2561 จํานวนท้ังหมด 6 เดือนในการ
วิเคราะหความลาชาในการสงมอบรถยนตใหแกลูกคา  
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รูปภาพท่ี 1.4 ผังการทํางาน ของ บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 

 

รับลูกคา

มี

ขอเอกสาร

ประเมินราคา

สงมอบแผนกเคาะ

ขอ

อนุมัติซอม

เสนอราคา

เคาะตัวถัง

สงมอบแผนกสี

ทําสี

สงมอบแผนกเคาะ

ประกอบรถ

ขัดเงาและลางรถ

สีเพี้ยน

ต้ังเบิกวางบิล

สงมอบรถใหลูกคา

ไมครบ

ไมอนุมัติ

สีเพ้ียน

ใช

ใช

ไม
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ตารางท่ี 1.2 จํานวนรถท่ีเขารับบริการตั้งแตเดือนมกราคม ถึง พฤศจิกายน พ.ศ.2560 

 

ตารางท่ี 1.3 แสดงจํานวนรถท่ีเขาซอมและจํานวนรถท่ีลาชา เดือนมิถุนายนถึงพฤศจิกายน 2560 

 
 

เดือน (พ.ศ. 2560) A B C รวม

มกราคม 12 18 6 36

กุมภาพันธ 17 25 2 44

มีนาคม 11 15 6 32

เมษายน 26 20 7 53

พฤษภาคม 11 17 5 33

มิถุนายน 19 18 4 41

กรกฎาคม 18 22 4 44

สิงหาคม 15 20 4 39

กันยายน 12 27 4 43

ตุลาคม 9 17 5 31

พฤศจิกายน 10 16 5 31

รวม 160 215 52 427

จํานวนรถที่เขาซอม

เดือน (พ.ศ. 2560) A B C รวม A B C รวม

มิถุนายน 19 18 4 41 8 8 2 18

กรกฎาคม 18 22 4 44 5 13 4 22

สิงหาคม 15 20 4 39 7 10 2 19

กันยายน 12 27 4 43 5 16 4 25

ตุลาคม 9 17 5 31 4 7 4 15

พฤศจิกายน 10 16 5 31 5 9 4 18

รวม 83 120 26 229 34 63 20 117

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่ลาชา
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จากตารางท่ี 1.3 เปนตารางท่ีแสดงขอมูล 6 เดือนตั้งแตเดือนมิถุนายนถึงพฤศจิกายน 2560 
ท้ังหมด 229 คัน มีจํานวนท่ีมีการสงมอบงานใหลูกคาลาชา 117 คัน คิดเปน 51.09 เปอรเซ็นต 

ตารางท่ี 1.4 แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท A 

 
จากตารางท่ี 1.4 ของประเภท A เม่ือเปรียบเทียบระหวางจํานวนรถท่ีเขารับบริการ 

และจํานวนสงมอบลาชาในแตละเดือนพบวาตั้งแตเดือน มิถุนายนถึงพฤศจิกายน มีคาเฉลี่ยความ
ลาชาอยูท่ี  40.96 เปอรเซ็นต 

ตารางท่ี 1.5 แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท B 

 
 

 
 

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

ประเภท A ประเภท A

มิถุนายน 19 8 42.11%

กรกฎาคม 18 5 27.78%

สิงหาคม 15 7 46.67%

กันยายน 12 5 41.67%

ตุลาคม 9 4 44.44%

พฤศจิกายน 10 5 50.00%

รวม 83 34 40.96%

เดือน (พ.ศ. 2560) เปอรเซ็นต

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

ประเภท B ประเภท B

มิถุนายน 18 8 44.44%

กรกฎาคม 22 13 59.09%

สิงหาคม 20 10 50.00%

กันยายน 27 16 59.26%

ตุลาคม 17 7 41.18%

พฤศจิกายน 16 9 56.25%

รวม 120 63 52.50%

เดือน (พ.ศ. 2560) เปอรเซ็นต
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จากตารางท่ี 1.5 ของประเภท B เม่ือเปรียบเทียบระหวางจํานวนรถท่ีเขารับบริการ 
และจํานวนสงมอบลาชาในแตละเดือนพบวาตั้งแตเดือน มิถุนายนถึงพฤศจิกายน มีคาเฉลี่ยความ
ลาชาอยูท่ี  52.50 เปอรเซ็นต 

ตารางท่ี 1.6 แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท C 

 

จากตารางท่ี 1.6 ของประเภท C เม่ือเปรียบเทียบระหวางจํานวนรถท่ีเขารับบริการ 
และจํานวนสงมอบลาชาในแตละเดือนพบวาตั้งแตเดือน มิถุนายนถึงพฤศจิกายน มีคาเฉลี่ยความ
ลาชาอยูท่ี  76.67 เปอรเซ็นต 

จากขอมูลจะเห็นไดวามีการสงมอบลาชาท้ัง 3 ประเภท โดยทางผูวิจัยไดพิจารณา
เห็นวาควรท่ีจะลดจํานวนการสงมอบลาชาเฉพาะประเภท A และ B เพราะเปนงานท่ีใชระยะเวลาไม
นานมาก และมีจํานวนท่ีมาก เหตุผลท่ีไมเลือกลดจํานวน C เนื่องจากมีเปนรถท่ีมีความเสียหายสูง 
ปจจัยท่ีมีผลตอการซอมมีสูง โดยไดทําการพูดคุยกับทางลูกคาในระยะเวลาการซอมท่ีอาจจะนานกวา
กําหนด เพ่ือใหลูกคาทราบวาการซอมรถประเภท C เปนงานท่ีตองใชเวลา เพราะตองทําประเมิน
ตรวจสอบความเสียหายอยางละเอียด และตองเสนอคุมราคากับทางบริษัทประกันภัยของลูกคาเอง 
ซ่ึงตองใชระยะเวลานาน และตองจัดหาอะไหลท่ีเยอะ บางครั้งตองรออะไหลจากตางจังหวัด สวนการ
ซอมก็ตองมีความละเอียดเพ่ือใหรถกลับมาสภาพท่ีสมบูรณท่ีสุด  

 
1.2 วัตถุประสงคในการวิจัย  
 

เพ่ือลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาลงอยางนอย 10 เปอรเซ็นต ในกรณีการ
ซอมประเภท A และ B 

 
 
 

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

ประเภท C ประเภท C

มิถุนายน 4 2 50.00%

กรกฎาคม 4 4 100.00%

สิงหาคม 4 2 50.00%

กันยายน 4 4 100.00%

ตุลาคม 5 4 80.00%

พฤศจิกายน 5 4 80.00%

รวม 26 20 76.67%

เดือน (พ.ศ. 2560) เปอรเซ็น
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1.3 คําถามวิจัย 
 
 1) อะไรคือปญหาในการดําเนินงานในอูซอมรถยนต 
 2) อะไรคือสิ่งท่ีชวยปรับปรุงอูซอมรถใหมีการทํางานท่ีมีมาตรฐาน 
 3) กิจกรรม 5 ส. สามารถปรับปรุงแผนผังแผนกชางเคาะอยางไร 
 
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1) เพ่ิมปริมาณของลูกคาท่ีมาใชบริการไดมากข้ึน 
2) เพ่ิมความพอใจใหกับลูกคาท่ีเขามาใชบริการ 
 

1.5 ขอบเขตการวิจัย 
 
 จากการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดทําการศึกษาโดยกําหนดขอบเขตไวเฉพาะ บริษัท 
วายโอเอส บอดี้ จํากัด เทานั้น ในการศึกษาครั้งนี้ เปนการศึกษารวบรวมขอมูลจํากัดเฉพาะชวงเดือน
มิถุนายน 2560 ถึง เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2560 
 
1.6 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 

 
1) ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
2) ศึกษาขอมูลการทํางานของบริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 
3) วิเคราะหข้ันตอนการทํางานท่ีทําใหเกิดความลาชา 
4) วิเคราะหข้ันตอนการทํางานยอยอยางละเอียด 
5) วิเคราะหสาเหตุดวยตาราง why-why analysis 
6) วิเคราะหแนวทางการแกไข 
7) แกไขตามแนวทางการแกไข 
8) วิเคราะหผลการแกไขข้ันตอนการทํางาน 
9) สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

 
 
 
 
 
 
 
 



บทที ่2 

 

งานวจัิยและทฤษฎีทีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

ในการศึกษาครั้งนี้ผูทําการศึกษาไดทําการคนควารวบรวมแนวคิดทฤษฎีและผลงาน 
วิจัยท่ีเก่ียวของโดยมีกรอบแนวคิดเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน ไดนําเทคนิคตางๆ มา
ผสมผสาน ใหงานวิจัยในครั้งนี้สมบูรณยิ่งข้ึน ซ่ึงกลาวโดยสรุป ดังนี้ 

คุณภาพของศูนยบริการอูซอมรถยนตเปนปจจัยสําคัญในการดํารงธุรกิจเก่ียวกับ
รถยนต แตไมใชเพียงคุณภาพเพียงอยางเดียว แตยังรวมถึงระยะเวลาในการซอม ราคาท่ีเหมาะสม การ
บริการท่ีเปนมิตร และมีระบบจัดการท่ีดี โดยปจจัยเหลานี้จะสงผลโดยตรงกับการตัดสินใจของลูกคาท่ี
จะนํารถเขามาใชบริการดังนั้นทุกๆ ปจจัยลวนมีความสําคัญในการทําใหศูนยซอมรถยนตมีคุณภาพ 

เรื่องของการตัดสินใจเลือกใชบริการซอมรถยนตมีวิจัยของรอยตํารวจเอก เอกวิษณุ 
แปงยาแกว ศึกษาเก่ียวกับปจจัยท่ีมีผลตอการตัดสินใจในการเลือกใชบริการอูซอมรถยนตในจังหวัด
เชียงราย [1] โดยมีผลพบวาปจจัยท่ีมีผลมากท่ีสุดคือ ปจจัยดานราคาโดยผูใชบริการใหความสําคัญเรื่อง
ของราคาและเรื่องของอะไหลรถยนตรวมถึงการประเมินราคาท่ีเหมาะสมของศูนยบริการ และปจจัยท่ีมี
ผลรองลงมาคือปจจัยดานสถานท่ี เปนเรื่องของความสะดวกของสถานท่ีอยูของอูซอมรถยนต การ
เดินทางท่ีสะดวกรวมท้ังความปลอดภัยของรถยนตขณะเขารับบริการ จึงทําใหทราบวาการท่ีลูกคาจะ
เลือกใชบริการนั้น จะมีปจจัยหลายปจจัยเขามามีผลผลกระทบตอการตัดสินใจท้ังนั้น โดยลูกคาแตละ
ทานก็จะใหความสําคัญในดานปจจัยตางกันจากวิจัยขางตนนี้ ทางผูวิจัยจึงนํามาเปนขอคิดของการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานของอูซอมรถ วายโอเอส บอดี้ สวนการตัดสินใจเลือกใชบริการอูซอมรถยนต
ของลูกคาแลว ยังมีปจจัยภายใน เชน บุคลากรท่ีมีความสามารถ มีประสบการณในการซอมรถยนต และ
ยังรวมถึงระบบการจัดการตางๆ ของซอมรถยนต เปนตน โดยผูวิจัยไดทําการศึกษาวิจัยของ คุณ ปาน
พล พฤกษาจันทนา ท่ีไดทําการศึกษาเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการวางแผนและ
จัดการตารางการผลิต กรณีศึกษา : โรงงานผลิตกลองกระดาษ [2] มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการสง
งานชาในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ โดยใชการจัดตารางการผลิตแบบข้ันตอนเชิงพันธุกรรม 
และฮิวริสติกโดยใชกฎการจายงานแบบ EDD (Earliest Due Date) หลังจากการนําไปทดลองใชงาน
และเก็บขอมูลปรากฏวาสามารถลดเวลาลาใชในการสงมอบงานไดถึง 60.39 เปอรเซ็นต และ สามารถ
ลดจํานวนงานลาชาไดถึง 63.1 เปอรเซ็นต อีกดวย และยังมีวิจัยของคุณ ภาณุมาศ พรหมมาศ ท่ีได
ศึกษาเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพของการสงมอบงานในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป [3] โดยมี
จุดประสงคเพ่ือศึกษาและวิเคราะหปญหาการสงมอบสินคาลาชา พรอมท้ังปรับปรุงประสิทธิภาพการสง
มอบงานใหกับลูกคาในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป โดยคุณ ภาณุมาศ พรหมมาศไดเลือกใชเครื่องมือ 
Supply Chain Operation Reference-Model, SCOR-Model และ Value Stream Management 
ชวยในการแกไขปญหา โดยศึกษาและวิเคราะหกระบวนการ โดยใช5W1H และ ECRS มาใชในการ
แกไขปญหา จากนั้นไดทําการแกไขตามแนวทางท่ีกําหนดไวปรากฏวา สามารถลดกิจกรรมท่ีเพ่ิมคุณคา
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และทําใหประสิทธิภาพการทํางานในโซอุปทาน โดยลดเวลาจาด 1,550 นาที เปน 715 นาที ตอใบสั่ง
ผลิต 1 ใบ คิดเปน 46.12 เปอรเซ็นต  

รวิวรรณ ใจศิริ [4] ไดทําการศึกษาเรื่อง การจําลองสถานการณ ศูนยบริการซอมบํารุง
รถยนต บริษัท โตโยตา วรจักรยนต จํากัด (พหลโยธิน) ซ่ึงศูนยบริการซอมบํารุงรถยนต บริษัท โตโยตา 
วรจักรยนต (พหลโยธิน) ตั้งข้ึนเพ่ือการดําเนินงานเก่ียวกับการใหบริการซอมบํารุงรถยนต ซ่ึงลูกคาท่ีมา
ใชบริการจะมากหรือนอยจะข้ึนอยูกับหลายปจจัย เชน ชวงวัน และเวลาในแตละวัน ดังนั้นบางชวงเวลา
ทําใหมีลูกคามาใชบริการมากทําใหเกิดการรอคอยท่ียาวนาน โดยเฉพาะในหนวยงานเช็คระยะเปน
หนวยงานท่ีถูกใชบริการมากท่ีสุด ทําใหเกิดการรอคอยท่ียาวนานและเกิดการทํางานลวงเวลาข้ึน
บอยครั้งจากปญหาดังกลาว ผูวิจัยจึงหาแนวทางในการปรับปรุงระบบเพ่ือใหระบบสามารถบริการลูกคา
ไดรวดเร็วข้ึน และเพ่ือลดเวลาในการทํางานลวงเวลา โดยการสรางแบบจําลองสถานการณดวย
โปรแกรม Arena เพ่ือศึกษาพฤติกรรมของระบบภายใตความไมแนนอนของเวลาท่ีใชในการซอมบํารุง 
และความไมแนนอนของการมาถึงของลูกคา ซ่ึงจากการศึกษารูปแบบของระบบในศูนยบริการซอม
บํารุงรถยนตนั้นพบวา เปนระบบแถวคอยเดียวหลายชองใหบริการ แตการรอคอยเกิดข้ึนเนื่องจาก
จํานวนชองใหบริการในแตละชวงเวลานั้นยังไมเหมาะสม ซ่ึงจากปกติท่ีมี 4 ชองใหบริการและมีการ
ทํางานลวงเวลาเกิดข้ึน โดยหลังจากปรับเปลี่ยนตารางการทํางานของพนักงานในชองใหบริการ เพ่ือ
สอดคลองกับจํานวนผูมาใชบริการแลว มีผลทําใหเวลาในการทํางานลดลง และยังสามารถลดคาใชจาย
ในการทํางานลวงเวลาลงไดอีกดวย 

ยุทธศักดิ์ บุญริเอ้ือเฟอ [5]วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาตนแบบกลด
ความสูญปลาเละสรางมาตรฐานการควบคุมความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ ในกระบวนการบรรจุน้ํายาทา
เล็บโดยใชแนวทางของ Process Activity Mapping นํามาวิเคราะหเปรียบเทียบกับทฤษฎีความสูญ
เปลาท้ังเจ็ดประการ และใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหาการ การบริหารพัสดุคงคลัง การศึกษาการทํางาน
เครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือในการจัดการเพ่ือลดความสูญเปลา และไดพัฒนาระบบเอกสารให
เหมาะสมเพ่ือใชในวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม รวมถึงมาตรฐานของวัตถุดิบ มาตรฐานการ
ทํางานแผนการตรวจสอบ แผนคุณภาพเพ่ือควบคุมความสูญเสียท้ังเจ็ดประการ ภายหลังจากการนํา
ตนแบบไปทดสอบกับโรงงานกรณีศึกษาพบวาสามารถลดความสูญเปลาท่ังเจ็ดประการไดประมาณ 
2.74 – 40.29เปอรเซ็นต 

ทวีมาศ นาคอุดม ไดศึกษาวิทยานิพนธเรื่อง [6]การประยุกตใชการออกแบบผังโรงงาน
เพ่ือเพ่ิมผลผลิตกรณีศึกษา : โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ อุตสาหกรรมสิ่งทอนั้นมีอัตราการเจริญเติบโต
อยูในระดับคอนขางสูง ซ่ึงถาหากสามารถ ลดตนทุนการผลิตโดยการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต
และลดการสูญเสียในการผลิตใหดีข้ึน กวาในปจจุบัน ความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอก็จะดีข้ึนและเปนแนวทางใน การปรับปรุงเพ่ือประยุกตใชกับอุตสาหกรรมท่ีคลายคลึงกันได งานวิจัย
นี้มีเปาหมายหลักคือเพ่ิมผลผลิตใหกับโรงงานกรณีศึกษาโดยมุงเนนถึงการลดความ สูญเสียของการใช
ทรัพยากรในการผลิตในแงของการลดเวลาในการเคลื่อนท่ีของวัสดุ จาก การศึกษาเก่ียวกับ
ขบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาพบวา ปญหาโดยภาพรวมของโรงงาน กรณีศึกษาก็คือ ผลผลิต
ตกต่ํา เนื่องมาจากสัดสวนระหวางเวลาสูญเสียรวมในการผลิตกับเวลาท่ี สูญเสียไปกับการเคลื่อนท่ี
ระหวางแผนกนั้นบางแผนกมีสัดสวนท่ีสูงมาก ซ่ึงทําใหสูญเสียโอกาส ในการผลิตไปโดยเปลาประโยชน 
ซ่ึงโดยรวมแลวเกิดข้ึนจากผังโรงงานในปจจุบันท้ังสิ้น ซ่ึงผูวิจัยไดใชแนวทางในการปรับปรุงผังโรงงาน

http://202.28.199.102/tdc/basic.php?query=%B7%C7%D5%C1%D2%C8%20%B9%D2%A4%CD%D8%B4%C1&field=1003&institute_code=0&option=showindex_creator&doc_type=0
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โดยอาศัยหลักการวางผังโรงงานตาม ความสัมพันธ ( Relationship Layout Planning : RELAP ) ตาม
หลักการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ ( Systematic Layout Planning : SLP ) ผลการวิจัยพบวาเม่ือ
เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงคือ สามารถลดระยะทาง ท่ีใชในการเคลื่อนท่ีระหวาง
แผนกในการผลิตโดยรวมจาก 633.7 เมตร เหลือ 504.93 เมตร ลดระยะทางลง 20.33 เปอรเซ็นต และ
สามารถลดเวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีระหวางแผนกในการผลิต โดยรวมจาก 32.8 นาที เหลือ 26.31 
นาที คิดเปนลดเวลาเคลื่อนท่ีลง 19.78 เปอรเซ็นต รวมถึงผลผลิต เพ่ิมข้ึน 6 เปอรเซ็นต คิดเปนมูลคาท่ี
เพ่ิมข้ึน 3,912,045 บาท/ไตรมาส 

วรางคณา บํารุง [7] ศึกษาเก่ียวกับการเพ่ิมประสิทธิภาพของโรงงานลําไยอบแหงดวย
เทคนิคการออกแบบและวางผังโรงงาน งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาและปรับปรุงผังโรงงานในการ
เพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตลําไยอบแหง โดยทําการปรับปรุงท้ังในสวนของผังโรงงาน
ท้ังหมดและผังโรงงานยอยสําหรับการจัดเก็บวัตถุดิบ และผลิตภัณฑอันน้ําสามารถใชรองรับปญหาท่ีพบ
ในกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวของกับระบบการขนถายและระยะทางการขนสงซ่ึงสงผลถึงปริมาณการ
สงออกทําใหไมทันตอความตองการรวมไปถึงการท่ียังไมมีระบบการจัดเก็บสินคา ซ่ึงไดการแกไขปญหา
ดังกลาวโดยทําการวางผังโรงงานใหมตามหลักการของการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic 
Layout Pming:SLP) ซ่ึงเปนแนวทางในการลดระยะทางและลดเวลาในการขนสงวัตถุดิบใหนอยลง ใน
การออกแบบผังโรงงานใหมไดใชวิธี Total Closeness Rating และไดนําเสนอทางเลือกในการปรับปรุง
ผังโรงงาน ไว 2 แบบ เม่ือประเมินผลผังโรงงานใหม ดวยการวัดระยะทางตอรอบการทํางานพบวา 
สามารถลดระยะทางการขนถายวัสดุเฉลี่ย 38.6 เปอรเซ็นต และ 4.5 เปอรเซ็นต ลดจุดตัดของเสนทาง
การขนถายจากปจจุบันจํานวน 3 จุด เหลือ 0 จุด และ 1 จุดในผังโรงงานแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 
ตามลําดับ จากนั้นไดประเมินประสิทธิภาพของผังโรงงานท้ังสองดวยวิธีการสรางแบบจําลองดวย
โปรแกรมอารีนา เพ่ือใหเห็นผลท่ีชัดเจนยิ่งข่ืนผลท่ีไดจากกรสรางแบบจําลอง สรุปไดวาผังโรงงานแบบ
ใหมสามารถลดเวลาทํางานในการขนยายท้ังระบบ 13.52 เปอรเซ็นต และ 7.99 เปอรเซ็นต สงผลให
เพ่ิมผลผลิตได 5.93 เปอรเซ็นต และ 2.94 เปอรเซ็นต ในผังโรงงานใหมแบบท่ี 1 และแบบท่ี2 
ตามลําดับ สําหรับการออกแบบผังโรงงานยอยในสวนของการจัดเก็บลําไยสด ท่ีเปนวัตถุดิบและลําไย
อบแหง ท่ีเปนสินคํ้ารอสงมอบนั้น ในปจจุบันยังไมไดมีการทําระบบการจัดการจึงไดทําการวิเคราะหและ
ทําการออกแบบระบบการจัดเก็บข้ึนใหม แบงพ้ืนท่ีใหเหมาะสมกับปริมาณของลําไยในแตละเกรด
เสนทางของรถโฟลคลิฟต เพ่ือใหสะดวกตอการขนสงและนับจํานวน โดยในสวนของพ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ
สามารถเก็บลําไยสดไดจํานวนวันละ 2,352 ตะกราทํากับ 196 พาเลท คิดเปนระยะทางเฉลี่ย 14.75 
เมตรตอพาเลท พ้ืนท่ีจัดเก็บสินคามีท้ังหมด 3 พ้ืนท่ี ซ่ึงสามารถจัดเก็บลําไยอบแหงไดท้ังหมด 17,280 
กลองเทากับ 432 พา-เลท คิดเปนระยะทางเฉลี่ย 4.95 เมตรตอพาเลทของพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคาและ2และ
คิดเปนระยะทางเฉลี่ย 13.86 เมตรตอพาเลทของพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคา  

รุงทิพย เลากิตติศักดิ์ [8] ไดศึกษาเรื่องปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการดําเนินกิจกรรมพัฒนา
คุณภาพงานของโรงพยาบาลเทศบาลนครเชียงใหม ผลการศึกษาพบวา ปจจัยดานผูกพันบริหารและผู
ปฏิบัติการไมมีอิทธิพลตอการดําเนินการกิจกรรมคุณภาพ 5ส. ท่ีแตกตางกันปจจัยดานความรูความ
เขาใจเก่ียวกับเกณฑมาตรฐานคุณภาพของบุคลากร ไมมาความสัมพันธกับผลการดําเนินงานพัฒนา 
กิจกรรมคุณภาพบุคลากรของโรงพยาบาลเทศบาลนครเชียงใหม มีความรู ความเขาใจเก่ียวกับ 
วัตถุประสงคในการดําเนินกิจกรรม 5ส. อยูในระดับทราบและเขาใจ สวนความรูความเขาใจเก่ียวกับ

http://202.28.199.102/tdc/basic.php?query=%C7%C3%D2%A7%A4%B3%D2%20%BA%D3%C3%D8%A7%20&field=1003&institute_code=0&option=showindex_creator&doc_type=0
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ข้ันตอนในการปฏิบัติตามเทคนิค 5ส. อยูในระดับทราบและเขาใจดีมาก ผลของการดําเนินกิจกรรม 5ส. 
โดยรวมแลวอยูในระดับคอนขางมาก ในดานปญหาอุปสรรคพบวา ยังขาดการจัดอบรมใหความรู
เก่ียวกับข้ันตอนและเทคนิคในการทํากิจกรรม 5ส. ใหบุคลากรอยางตอเนื่องนอกจากนั้นยังไมมีการ
กําหนดแผนปฏิบัติการและการปรับปรุงหัวขอการดําเนินการอยางชัดเจน 

 
2.2 ทฤษฎีและหลักการ 
 

ในงานวิจัยการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน  กรณีศึกษา: บริษัท วายโอเอส บอดี้ 
นี้ไดคนควาและศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับความหมายการปรับปรุงและเทคนิคในการแกปญหารวมถึง
การวิเคราะหปญหาโดยมีรายละเอียดในการดําเนินการปรับปรุงการทํางานประกอบไปดวยทฤษฎีดังนี้ 

2.2.1 การแกปญหาดวย QC Story 
ข้ันตอนการแกปญหาดวย QC Story คือข้ันตอนมุงเนนแกไขปญหา (Problem 

Solving) ภายใตเง่ือนไขการพัฒนาบุคลากรใหมีความเขาใจถึงหลักการในการบริหารโครงสรางดวย
วงจร P-D-C-A โดยมีข้ันตอน 7 ประการ ดังแสดงในรูปภาพท่ี 2.1 
                                             1. คนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม 
                                             2. สํารวจสภาพปญหากําหนดเปาหมาย             
                                             3. วิเคราะหหาสาเหตุ 
                                            4. กําหนดวิธีการแกไข 
                                             5. ดําเนินการแกไข 
                                             6. ตรวจสอบผล 

     7. จัดทํามาตรฐาน 
 

รูปภาพท่ี 2. 1 โครงสรางวงจร P-D-C-A [9] 

ข้ันตอนท่ี 1 คนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรมเปนข้ันตอนในการคนหาปญหาท่ีจะ
นําไปดําเนินการแกไขโดยข้ันตอนนี้จะแสดงใหเห็นท่ีมาขอปญหาและมูลเหตุสําคัญในการเลือกหัวขอ
ปญหา ซ่ึงการกําหนดหัวขอของปญหา อาจมาจากการสํารวจและการเก็บขอมูลเก่ียวกับสภาพการ
ทํางานขอบกพรองตางๆ ท่ีเกิดข้ึนบอยๆ ปญหาท่ีทําใหการทํางานท่ีไมสะดวก ไมปลอดภัย เกิดความ
สูญเสียผลผลิตต่ํา หรือการตําหนิของลูกคาของหนวยงาน เปนตน ดังนั้นจะเห็นไดวาข้ันตอนการกําหนด
หัวขอปญหาเปนข้ันตอนท่ีมีความสําคัญมากท่ีสุดเพราะถาหากระบุปญหาไมถูกตองแลว ความผิดพลาด
ท่ีเกิดข้ึน ก็จะมีผลใหข้ันตอนอ่ืนๆ ผิดพลาดตามไปดวย 

การคัดเลือกปญหามีเกณฑการตัดสินใจในการคัดเลือก เชน ความรุนแรง ความ
สูญเสีย ความถ่ี ประสิทธิภาพตกต่ํา โดยนําคะแนนมาจัดลําดับความสําคัญความเปนไปไดในการ
แกปญหา เลือกหัวขอปญหาจากคะแนนท่ีมากสุดมาทํากิจกรรม โดยจําแนกขอมูลวาปจจัยอะไรบางท่ี
ทําใหเกิดปญหา ซ่ึงนํามาแสดงดวยกราฟแทง หรือเครื่องมือสถิติท่ีเหมาะสมและเลือกเอาปจจัยท่ีสงผล
กระทบตอปญหามากท่ีสุดมาเขียนเปนหัวขอกิจกรรม 

Plan 

Do 

Check 

Act. 
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ข้ันตอนท่ี 2 สํารวจสภาพปญหากําหนดเปาหมาย เม่ือกําหนดหัวขอปญหาไดแลว 
ข้ันตอนตอมาทําการสํารวจสภาพปญหาเก็บรวบรวมขอมูล เนนขอมูลจุดสําคัญ เพ่ือทําความเขาใจกับ
สถานการณของปญหากอนเก็บขอมูลปจจุบันโดยทําเปนแผนตรวจสอบ (Check Sheet) ใหไดขอมูลท่ีมี
ความนาเชื่อถือ นํามาคิดท่ีเปนหนวยเดียวกัน และนําเสนอดวยเครื่องมือสถิติเชน กราฟเสน กราฟแทง 
หรือพาเรโต เปนตน แลวทําการต้ังเปาหมาย โดยหาท่ีมาของปญหา ซ่ึงหาจากขอมูลกอนการแกไข  
ท่ีสามารถเปรียบเทียบกับคาท่ีเคยเกิดต่ําสุด หรือหาโดยวิธีทางสถิติคือคาเฉลี่ยท่ีเกิดข้ึนท้ังหมดของ
ขอมูล มาเปนเปาหมายของกิจกรรม หรือสามารถตั้งเปาหมายใหได 100 เปอรเซ็นต เพราะมีผลกระทบ
ตอสิ่งแวดลอมหรือกฎหมาย 

การวางแผนดําเนินงานหลังจากมีการตั้งเปาหมายแลว โดยกําหนดการเก่ียวกับ
กิจกรรมตางๆ ท่ีตองทํา โดยอาศัยขอมูลจากสถานการณท่ีสังเกตได ซ่ึงจะพิจารณาถึงความสามารถ 
และความเหมาะสม โดยใชเครื่องมือแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) แบงเปนการวางแผนในการปฏิบัติใน
แตละข้ันตอน ของตัวบุคคลท่ีจะรับผิดชอบกิจกรรมในแผนการดําเนินงาน เพ่ือม่ันใจวาการดําเนิน
กิจกรรมเปนไปอยางราบรื่น 

ข้ันตอนท่ี 3 วิเคราะหหาสาเหตุ ข้ันตอนนี้ ถือวามีความยุงยากและสําคัญมาก เพราะ
เปนข้ันตอนในการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา โดยใชเครื่องมือตาง ๆ เขามาชวยในการ
วิเคราะห ซ่ึงเครื่องมือท่ีนิยมใชคือ แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือ
แผนภาพกางปลา (Fishbone Diagram)  

ข้ันตอนท่ี 4 กําหนดวิธีการแกไข การหามาตรการในการ ขจัดและปองกันมิใหสาเหตุ
เหลานั้นมีผลตอกระบวนการผลิตโดยนําสาเหตุท่ีแทจริงของปญหามาหาวิธีการแกไข เพ่ือใหไดแนวทาง
ในการแกปญหาในปจจัยท่ีดี จึงใชเครื่องมือในการหยิบยกปญหามาแสดงเหตุและผลของปญหาให
ออกมามีน้ําหนักมากท่ีสุด ซ่ึงในกระบวนการสามารถแบงไดดังนี้ 

1) ทําการวิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลจากผังกางปลาท่ีเกิดข้ึน 
2) สรุปสาเหตุและผลท่ีเกิดข้ึน 
3) วิเคราะหผลเพ่ือใหไดแนวทางแกไข 
4) ตัดสินใจลงมือแกไขปญหาท่ีสาเหตุ 
เม่ือคนหาสาเหตุรากเหงาของปญหาไดแลวข้ันตอนตอไปจะเปนการกําหนดมาตรการ

ตอบโต เพ่ือการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพใหดีข้ึน โดยจะทําการพิจารณา เลือกมาตรการตอบโตท่ีมี
ความเหมาะสมท่ีสุดตอสาเหตุของปญหาท่ีพิจารณา 

ข้ันตอนท่ี 5 ดําเนินการแกไขตามวิธีการแกไข เครื่องมือและข้ันตอนท่ีกําหนดข้ึน 
ข้ันตอนท่ี 6 ตรวจสอบผล เม่ือทําการเลือกมาตรการตอบโตสําหรับแกไขหรือปรับปรุง

คุณภาพไดแลว ในข้ันตอนนี้จะตองนํามาตรการตอบโตดังกลาวไปปฏิบัติ หลังจากนั้นจะตองทําการเก็บ
ขอมูลอีกครั้ง เพ่ือวิเคราะหความมีเสถียรภาพของกระบวนการ เม่ือกระบวนการมีเสถียรภาพแลว ใหทํา
การเปรียบเทียบผล หลังการแกไขวาดีกวาผลกอนการแกไขหรือไม และตรวจสอบวาตรงตามเปาหมาย
หรือไม ถาหากกรณีการแกไขไมไดผลตามเปาหมายแลว มีความจําเปนตองยอนกลับไปวิเคราะหสาเหตุ
ของปญหา หรือกําหนดมาตรการตอบโตใหมเสมอ 

ข้ันตอนท่ี 7 จัดทํามาตรฐาน การทําใหเปนมาตรฐานนั้นเปนข้ันตอนสุดทายของ QC 
Story ซ่ึงก็ คือการพยายามรักษามาตรฐานดังกลาว เพ่ือมิใหปญหานั้นเกิดข้ึนซํ้าอีกโดยการนําเอา
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มาตรฐานการปฏิบัติท่ีถูกตอง ลงไปปฏิบัติอยางจริงจัง และมีวัตถุประสงค เพ่ือยุติสาเหตุของปญหา
ดังกลาว และเปนการปองกันไมใหระบบการทํางานตกลงไป ท้ังนี้จะตองมีหลักประกันดวยวาไดมีการ
ปฏิบัติงานตามมาตรฐานอันใหมอยางถูกตอง 

2.2.2 การศึกษาการทํางาน 
การศึกษาการทํางาน (Work Study) คือการศึกษาและวิเคราะหข้ันตอนการทํางานท่ี

ไมจําเปน โดยมีจุดประสงคเพ่ือการปรับปรุงข้ันตอนการเคลื่อนไหว หรือลดข้ันตอนการเคลื่อนไหวและ
เวลาทํางานท่ีไมจําเปนเพ่ือเพ่ิมเวลาในการทํางานและทําใหประสิทธิภาพการทํางานสูงข้ึน [10] 

การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) คือการศึกษาจากการบันทึกและวิเคราะห
วิธีการทํางานในองคกรท่ีทําอยู เพ่ือเสนอวิธีการทํางานแบบใหมอยางมีระบบและประยุกตใชเปน
เครื่องมือในการทํางานใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ชวยใหเกิดการปรับปรุงในกระบวนการทํางาน 
ใหมีความเหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริง ข้ันตอนการศึกษาวิธีการทํางานพอสรุปไดดังนี้ 

1) การเลือกงาน 
2) การเก็บขอมูลวิธีการทํางาน 
3) การวิเคราะหวิธีการทํางาน 
4) การปรับปรุงวิธีการทํางาน 
5) การเปรียบเทียบวัดผลวิธีการทํางาน 
6) การพัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน 
7) การสงเสริมใชวิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแลว 
8) การติดตามใชวิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแลว 
การศึกษาเวลา (Time Study) คือการหาเวลาท่ีเปนมาตรฐานในการทํางานใชในการ

วัดผลงานเปนเวลาท่ีทํางานมาตรฐานประโยชนของการศึกษาเวลา ไดแก 
1) เพ่ือใชหากําหนดการและการวางแผนการทํางาน/การผลิต  
2) ใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 
3) ใหหาราคาของผลิตภัณฑกอนลงมือผลิต 
4) ใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคน เครื่องจักร 
5) ใชเวลาเปนขอมูลในการสมดุลสายการผลิต 
6) หาเวลามาตรฐานท่ีใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน  
7) หาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรงงาน  

ประเภทของวิธีการศึกษาเวลาแบงไดดังนี้ 
7.1 การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาท่ีใชการจับเวลาพนักงานท่ีมีการเลือกไว

แลวมาทําการจับเวลาโดยนาฬิกา ท้ังนี้ตองมีการคํานวณจํานวนครั้งในการจับเวลาแลวจึงนํามาหาเวลา
ทํางานปกติและเวลามาตรฐานตอไป ข้ันตอนการศึกษาเวลาโดยตรง มีดังนี้ 

1) การเลือกงานท่ีจะทําการศึกษาทําความเขาใจกับคนงานและหัวหนาคนงาน
ศึกษาพรอมท้ังบันทึกรายละเอียดของงานท่ีตองการ 

2) แบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอย (Elements) และเขียนบรรยายงานยอย
ไวใหละเอียด 

3) สังเกตและบันทึกเวลาการทํางานของคนงาน (Observation) 
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4) จํานวนครั้งท่ีเหมาะสมในการจับเวลา (Number of Observation) 
5) ประเมินอัตราความเร็วในการทํางานของคนงาน (Rating) 
6) คํานวณหาเวลาพ้ืนฐานหรือเวลาปกติ (Basic Time หรือ Normal Time) 
7) คํานวณหาเวลาเผื่อ (Allowances Time) 
8) หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 

7.2 การสุมงาน (Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพ่ือใหไดเวลามาตรฐานจากการสุม
จับเวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิตตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานานหลาย
สัปดาห 

7.3 การใชขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เปน
การศึกษาเวลาท่ีใชขอมูลเวลาท่ีจัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมท้ังการคํานวณหาเวลาจากสูตร 

7.4 การใชระบบหาเวลากอนลวงหนาหรือการสังเคราะหเวลา (Predetermined 
Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพ่ือใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลา
ลวงหนากอนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลาโดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางๆ 

การออกแบบองคกรและทรัพยากรมนุษย [11] การจัดการในยุคโลกาภิวัตนองคกร
ตองเผชิญกับการเปลี่ยนแปลงมากข้ึน หลักของการเปน ผูประกอบการ คือ ยิ่งเสี่ยงภัยผลกําไรยิ่งสูง 
ดังนั้นการออกแบบองคกรจะตองกําหนดโครงสรางของ องคกรและระบบงานท่ีมีความยืดหยุนสูง 
ทีมงานท่ีมีจํานวนคนไมมาก เพ่ือเหมาะสมกับงานท่ีมีความ เสี่ยงและการเปลี่ยนแปลง กรอบแนวคิด
การจัดการองคกรภายใตการเปลี่ยนแปลงท่ีสําคัญ ไดแก  

1) การจัดองคกรมีลักษณะเปนพลวัต (Dynamic) ไมหยุดนิ่งหรือคงท่ี (Static) ในอดีต
การเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมภายนอกไมมีมากนัก แตในปจจุบันและในอนาคตคาดวาจะมี
ผลกระทบตอองคกรมากยิ่งข้ึน ความสามารถของผูจัดการในการจัดการกับสภาวะ แวดลอมเพ่ือท่ีจะนํา
องคกรไปสูการเปลี่ยนแปลง (Change Management) ท่ีเหมาะสม เพ่ือการเจริญเติบโตในระยะยาว
และมีความไดเปรียบทางการแขงขัน จึงเปนเรื่องจําเปนและสําคัญอีกประการหนึ่ง สังคมโลกในอนาคต
จะเนนสูสังคมแหงขอมูลขาวสาร (Information Society) ขอมูลขาวสารจึงมีความสําคัญอยางยิ่งตอ
การจัดการองคกรมีการนําเอาเทคโนโลยีใหมๆ มาใชมากข้ึน ประชาคมโลกมีการเชื่อมโยงเปนเครือขาย
ทําใหโลกเล็กลงหรือแคบลง เทคโนโลยีท่ีใชบริการติดตอสื่อสารจึงเปนสิ่งสําคัญในปจจุบัน การจัดการ
องคกรตองนํามาประยุกตองคกรใดก็ตามมีเครือขายท่ีดีจะทําใหการจัดการองคกรมีประสิทธิภาพ  

2) เพ่ือสรางความไดเปรียบในการแขงขัน (Competitiveness) เพ่ือสรางความ
ไดเปรียบในการแขงขัน (Competitiveness) แนวทางท่ีใชในการปรับโครงสรางองคกร นอกจากการรื้อ
ปรับระบบดังท่ีกลาวมาแลวยังไดใชวิธีทําองคกรใหมีขนาดเล็กลง ดวยการลดสายการบังคับบัญชา เริ่ม
ตั้งแตป 1980 บริษัทขนาดใหญมีนโยบายรวบอํานาจไวท่ี สวนกลาง หรือท่ีสํานักงานใหญ มีการวาง
ระบบการควบคุมระดับสูงทําการตรวจสอบการตัดสินใจของ ผูบริหารระดับลาง วิธีการควบคุมสวนใหญ
จะใชวิธีการตางๆ จากบุคลากรท่ีมีผูเชี่ยวชาญ เชน วิธีการ ทางบัญชี ทางการเงิน บํารุงรักษา และซอม
บํารุง เปนตน ซ่ึงวิธีการเหลานี้มีคาใชจายสูง การปรับตัวใหเขากับการเปลี่ยนแปลงทําไดยาก ไม
เหมาะสมกับองคกรธุรกิจในปจจุบัน องคกรสวนมากจึงเลือก วิธีการลดสายการบังคับบัญชาใหสั้นลง 
เพ่ือลดคาใชจาย ปรับปรุงประสิทธิภาพและการแขงขัน เพ่ิมการใหพนักงานมีสวนรวมมากข้ึน ปรับตัว
ใหมีความยืดหยุนมากข้ึนและมุงไปสูกิจกรรมหรือการดําเนินงานท่ีองคกรมีความถนัดหรือทําไดดีท่ีสุด  
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3) การลดสายการบังคับบัญชาใหสั้นลง องคกรทําโดยอาศัยการลดขนาด การใช
พนักงานชั่วคราว และการใหอํานาจพนักงาน 1) การลดขนาด (Downsizing or Rightsizing or 
Restructuring) การลดจํานวนพนักงานโดยการเลิกจางใหเหลือจํานวนพนักงานท่ีมีขนาด กะทัดรัด 
การลดขนาดมีท้ังผลดีและผลเสียตอองคกร ผลดีคือผลผลิตตอคนเพ่ิมข้ึน ผลเสียคือขวัญ และกําลังใจใน
การทํางานของพนักงานลดลงและพนักงานขาดความไววางใจตอฝายบริหารมากข้ึน และจากการศึกษา
ในหลายองคกรปรากฏวา ความสามารถในการปฏิบัติงานโดยรวมลดลง สงผลให คาใชจายทางดาน
แรงงานสูงข้ึน 2) การใชพนักงานชั่วคราว (Contingent Worker) การใชพนักงานชั่วคราว 
(Contingent Worker) หมายถึง การทําสัญญาจางชั่วคราว การใชแรงงานชั่วคราว การใหพนักงาน
ทํางานนอกเวลา และรวมถึงการจางเหมาพนักงาน เพ่ือลดคาใชจายทางดานแรงงาน การใชพนักงาน
ชั่วคราวฝายบริหารจะตองบริหารเวลาใหเหมาะสม และปฏิบัติตอคนเหลานี้โดยเทาเทียมกันและมีความ
เปนธรรม ปญหาจะไมเกิดข้ึน ตองระมัดระวังไมปฏิบัติตอคนเหลานี้เปนบุคคลชั้นสอง การใชหลักการจูง
ใจท่ีถูกตอง สามารถชักจูงใหคนเหลานี้ทํางานดวยความผูกพันใหผลงานท่ีดี 3) การใหอํานาจพนักงาน 
(Empowerment) การใหอํานาจพนักงาน (Empowerment) หรือการใหพนักงานมีอํานาจ ตัดสินใจ
ดวยตัวเองในงานท่ีทํานับวาเปนแนวคิดทางการบริหารท่ีอับราฮัม มาสโลว (Abraham Maslow) และ
เฮอเบิรก (Frederick Herzberg) ไดริเริ่มระยะแรก ซ่ึงขัดกับแนวคิดการบริหารตาม หลักวิทยาศาสตร
ท่ีแยกความรับผิดชอบระหวางการปฏิบัติกับการบริหารออกจากกัน ฝายปฏิบัติมีหนาท่ีทําและฝาย
บริหารมีหนาท่ีคิด แนวคิดนี้อาจใชไดอยางมีประสิทธิภาพในสมัยดั้งเดิม พนักงานมีการศึกษาและการ
อบรมนอย แตปจจุบันพนักงานไดรับการศึกษาสูงข้ึนไดรับการอบรมใหสามารถทํางานไดเชี่ยวชาญมาก
ข้ึน ประกอบกับปจจุบันลักษณะงานมีความยุงยากซับซอนมากข้ึน ผูท่ีอยูในงานเหลานั้นจึงรูปญหา
ดีกวาคนอ่ืน ดังนั้นจึงสามารถตัดสินใจไดถูกตองตรงกับสถานการณมากกวา  

4) ดําเนินงานในสิ่งท่ีองคกรถนัด (Sticking to the Knitting) องคกรจะตองยึดถือ
หลักวาใหทําธุรกิจท่ีองคกรรูดีท่ีสุด ถนัดท่ีสุด การขยายองคกรดําเนินงานตองเกิดจากภายในไมใชเกิด
จากรวมกิจการกับองคกรหรือโดยการหาทุนจากภายนอก 

2.2.3 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) 
 การท่ีประสิทธิภาพและประสิทธิผลในกระบวนการผลิตตํ่ากวาท่ีควรจะเปน มักจะ
พบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยู เชนใชเวลานานในการผลิต ทําใหสินคามีคุณภาพต่ําตนทุนสูงดังนั้น 
จึงมีแนวคิดเพ่ือพยายามลดความสูญเสียเหลานี้เกิดข้ึนมากมาย แนวคิดหนึ่งท่ีคิดคนโดย Mr.Shigeo 
Shingo และ Mr. Taiichi Ohno ในกระบวนการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Productivity System) 
โดยมีแนวคิดในการลดความสูญเสีย 7 ประการดังนี้ [12] 

1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตสินคา
ปริมาณมากเกินความตองการ การใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไวลวงหนาเปนเวลานาน มาจาก
แนวความคิดเดิมท่ีวาแตละข้ันตอน จะตองผลิตงานออกมาใหมาท่ีสุดเทาท่ีจะทําได เพ่ือใหเกิดตนทุนตอ
หนวยผลิต่ําสุดในแตละครั้ง โดยไมไดคํานึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา (Work in process, WIP) ใน
กระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน แนวทางในการปรับปรุงเม่ือ
เกิดปญหาจากการผลิตท่ีมากเกินไป แสดงดังตารางท่ี 2.1 
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ตารางท่ี 2.1 สรุปปญหาจากการผลิตมากเกินไป 

ปญหาจากการผลิตมากเกินไป การปรับปรุง 
• เสียเวลาและแรงงานไปใน

การผลิตท่ียังไมจําเปน 
• ปรับปรุงวิธีการทํางานและจัดลําดบัข้ันตอนการทํางานให

เหมาะสม 

• จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มตั้งเครื่อง 

• เสีย พ้ืน ท่ี ในการจั ด เ ก็บ 
WIP  

• ผลิตผลงานในปริมาณท่ีเพียงพอและสอดคลองกับความตองการ
ของผูรับบริการ 

• ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตองการเทาน้ัน โดยปรับเวลาของ
กระบวนการใหสอดคลองกับปริมาณการผลติ 

• เกิดการขนยายท่ีซ้ําซอน
โดยไมจําเปน 

• กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

• จัดหา/อุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

• ของเสียไมไดรับการแกไข
ทันที 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมสีภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

• กระจายงานใหเหมาะสม 

• ตนทุนจม • ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น 
(Visual control) เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 

2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) การซ้ือวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปน
ประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา  หรือเพ่ือใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือ จะสงผลใหวัสดุท่ีอยูใน
คลัง มีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการจากปญหาการ
เก็บวัสดุคงคลังสรุปดังแสดงในตารางท่ี 2.2 

ตารางท่ี 2.2 สรุปปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง การปรับปรุง 
• ใชพ้ืนท่ีจัดเก็บมาก • กําหนดระดับในการจดัเก็บ มีจดุสัง่ซื้อท่ีชัดเจน 

• ตนทุนจม • ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการ 

• ควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) 
เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 

• วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุม
วัสดุคงคลังไมดีพอ) 

• ใช ระบบเขากอน ออกกอน (First in first 
out) เพ่ือปองกันไมใหมีวัสดตุกคางเปน
เวลานาน 

• สั่งซื้อซ้ําซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคง
คลังไมเพียงพอ) 

• วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value 
engineering) ท่ีสามารถสั่งซื้อไดงายมาใช
แทน เพ่ือลดปริมาณวัสดุท่ีตองทําการจัดเก็บ 

3) ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไม
กอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปน
เทานั้นจากปญหาจากการขนสง สรุป ดังแสดงในตารางท่ี 2.3 
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ตารางท่ี 2.3 สรุปปญหาจากการขนสง 

ปญหาจากการขนสง การปรับปรุง 
• ตนทุนในการขนสง ไดแก เช้ือเพลงิ 

แรงงาน 
• กําจัดกระบวนการขนสงท่ีซ้ําซอนหรือไมคุมคา ลอง

คนหาเสนทางลัดหรือวิธีการขนสงท่ีเปนทางเลือก
ใหม 

• เสียเวลาในการผลติ • วางผังเครื่องจักรใหมจัดลําดับเครื่องจักรตาม
กระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณเดียวกันเพ่ือลด
ระยะทางขนสงในแตละข้ันตอน 

• วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไม 
เหมาะสม 

• ใชอุปกรณขนถายท่ีเหมาะสม 

• เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมดัระวัง
ในการขนสง 

• ลดปรมิาณช้ินงานในการขนสงแตละครั้ง เพ่ือให
สามารถสงงานไปใหข้ันตอนตอไปไดเร็วข้ึนไมตอง
เสียเวลารอนาน 

4) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม 
เชน ตองเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไกล กมตัวยกของหนักท่ีวางอยูบนพ้ืน ฯลฯ  ทําใหเกิดความลาตอรางกาย
และทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวยปญหาจากการเคลื่อนไหวจากปญหาความสูญเสีย
เนื่องจากการเคลื่อนไหว สรุป ดังแสดงในตารางท่ี 2.4 

ตารางท่ี 2.4 สรุปปญหาความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว  

ปญหาความสูญเสียเนื่องจากการเคล่ือนไหว  การปรับปรุง 

• เกิดระยะทางในการเคลื่อนท่ีทําใหสูญเสีย
เวลาในการผลติ 

• ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพ่ือ
ปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอย
ท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลัก การยลศาสตร 
(Ergonomic) เทาท่ีจะทําได 

• เกิดความลาและความเครียด • จัดสภาพการทํางานใหเหมาะสม 

• ออกกําลังกาย 

• อุบัติเหต ุ • ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานให
เหมาะสมกับสภาพรางกายของผูปฏิบัติงาน 

• เสียเวลาและแรงงานในการทํางานท่ีไม
จําเปน 

• ทํ า อุปกรณช วย ในการจับยึ ด ช้ินงาน ( Jig, 
Fixtures) เพ่ือใหสามารถทํางานไดอยางสะดวก
รวดเร็วมากยิ่งข้ึน 

5) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต ( Processing )เกิดจากกระบวนการผลิตท่ี
มีการทํางานซํ้าๆกันในหลายข้ันตอน ซ่ึงไมมีความจําเปน เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับ
ผลิตภัณฑ รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตท่ีไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเท่ียงตรงเพ่ิมข้ึนหรือ
คุณภาพดีข้ึน เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนกระบวนการท่ีไมทําใหเกิด
มูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผู



19 

 

ตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน จากปญหาความสูญเสียเนื่องจาก
กระบวนการผลิต สรุป ดังแสดงในตารางท่ี 2.5 

ตารางท่ี 2.5 สรุปปญหาความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต  

ปญหาความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต  การปรับปรุง 
• เกิดตนทุนท่ีไมจําเปนของการทํางาน • วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation 

process chart 

• สูญเสียพ้ืนท่ีการทํางานสําหรับกระบวนการ
น้ันๆ 

• ใชหลักการ 5 W 1 H เพ่ือวิเคราะหความ
จําเปนของแตละกระบวนการ 

• ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิด
มูลคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑ 

• หากระบวนการทดแทนท่ีกอใหเกิดผลลัพธของ
งานอยางเดียวกัน 

6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากการท่ีเครื่องจักร 
หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบางปจจัยท่ีจําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การ
รอคอย เนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอย
เนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน จากปญหาความสูญเสียเนื่องจากความสูญเสียเนื่องจากการรอ
คอย สรุป ดังแสดงในตารางท่ี 2.6 

ตารางท่ี 2.6 สรุปปญหาความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย  

ปญหาความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย  การปรับปรุง 
• ตนทุนท่ีสูญเปลาของแรงงาน เครือ่งจักร 

และคาโสหุย ท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม 
• จัดวางแผนการผลติ วัตถุดิบและลาํดับการผลิตใหด ี

• ใชอุปกรณเพ่ือชวยใหเกิดความสะดวกในการ
ปรับเปลีย่นกระบวนการผลิต 

• เกิดตนทุนคาเสียโอกาส • บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมสีภาพพรอมใชงาน
ตลอดเวลา 

• เตรี ยม เครื่ อ งมื อ ท่ีจะ ใช ในการปรับ เปลี่ ยน
กระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุดเครื่อง 

• เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ • จัดสรรงานใหมีความสมดุล 

• วางแผนข้ันตอนการปรบัเปลีย่นกระบวนการผลติ 
และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 

7) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของ
เสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหมใหไดคุณสมบัติตามท่ีลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดท้ิง ดังนั้นจึง
ทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียข้ึนจากปญหาความสูญเสียเนื่องจากความสูญเสียเนื่องจาก
การผลิตของเสีย  สรุปดังแสดงในตารางท่ี 2.7 
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ตารางท่ี 2.7 สรุปปญหาความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย 

ปญหาความสูญเสียเนื่องจากการผลิต
ของเสีย  

การปรับปรุง 

• ตนทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน 
สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 

• สรางระบบการปรับปรุงคณุภาพโดยการปองกัน 
(Quality Improvement by Prevention) ซึ่งมีวิธีการ
คือ 1) คนหาของเสียกอนถึงมือลูกคา 2) แจกแจงความถ่ี
ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ 4) 
กําจัดสาเหต ุ

• สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและ
กําจัดของเสีย 

• พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแต
แรก 

• ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

• เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแกไขงาน • พยายามปรับปรุงอุปกรณท่ีสามารถปองกันการทํางานท่ี
ผิดพลาด (Poka-Yoke) 

• พัฒนาวิธีการทํางาน เพ่ือปองกันไมใหเกิดของเสียซ้ํา 

• เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
 

• ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

• ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว
ในทุกข้ันตอนการผลติ (Quick response system)  

• ตั้งเปาหมายของเสียเปนศูนย 

• สรางความรูความเขาใจใหบุคลากรท่ีเก่ียวของสามารถ
ปฏิบัติงานไดตรงตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว 

 
2.2.4 เครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง 
เครื่องมือท่ีใชแกไขปญหา (7 QC Tools)  ในปจจุบันมีการประยุกตใชท้ัง 7 QC 

Tools แบบเกา และแบบใหมแตอยางไรก็ดี 7 QC Tools แบบเกา ก็ยังเปนท่ีนิยมและใชกันแพรหลาย
มากกวาแบบใหม หลักเทคนิค 7 อยาง ดังกลาวจะเปนเครื่องมือท่ีชวยในการวางแผนและกําหนด
เปาหมายในการปฏิบัติใหมีประสิทธิภาพ มีรายละเอียดของเทคนิค ดังนี้ 

1) ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เปนตารางทีใชในการเก็บขอมูลและรวบรวมขอมูล
ในกรรมวิธีการผลิต เพ่ือประโยชนในการทําฮีสโตแกรม แผนภูมิพาเรโต และใชวิเคราะหในการ
แกปญหาตางๆ การกําหนดลักษณะ ใบตรวจสอบ จะตองพิจารณารูปแบบท่ีสามารถจะบันทึกขอมูลได
งายชัดเจน ระบุชิ้นงานผูตรวจสอบ วันเวลา ท่ีทําการตรวจสอบ และขอมูลอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของ 

2) ฮีสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงท่ีแสดงการแจกแจงความถ่ีของขอมูล 
ความสูงของกราฟแทงและแสดงความถ่ีของขอมูลท่ีเกิดข้ึนในชวงกวาง ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงการแจกแจง 
รูปรางท่ีมีแนวโนมสูศูนยกลางและการกระจายของขอมูลวาเปนอยางไร 

3) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือ กราฟแทงท่ีเรียงลําดับขนาดของขอมูลเพ่ือ
ใชในการเปรียบเทียบดูวาหัวขอของขอมูลแตละชุด มีความสําคัญมากนอยแตกตางกันอยางไร เพ่ือเปน 
แนวทางในการเลือกหัวขอเรื่องท่ีสําคัญแกไข เพ่ือปรับปรุงกอน แผนภาพพาเรโต มักจะใชแสดง
ขอบกพรอง หรือความเสียหายอันเกิดจากสาเหตุตาง ๆ  เพ่ือจะไดนํามาพิจารณาแกไขปรับปรุงงานตอไป 



21 

 

4) ผังกางปลา (Fish-bone Diagram) หรือผังเหตุและผล (Cause-effect Diagram) 
เปนแผนภาพสําหรับวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ ซ่ึงมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร และสาเหตุอ่ืนๆ การวิเคราะหสาเหตุนั้นไดมาจากการระดมความคิด (Brainstorming) 
สาเหตุสวนใหญเกิดจากสาเหตุหลัก 4 ประการ คือ คน วัตถุดิบ เครื่องจักรและวิธีการ โดยแตละสาเหตุ
ยังเกิดจากสาเหตุยอยๆ อีกมากมาย เชน คนแตกตางกันเนื่องจากพ้ืนฐานการศึกษา ความชํานาญ 
อุปนิสัย สุขภาพ ความตั้งใจ สภาพแวดลอมและอ่ืน ๆ  

5) กราฟ (Graph) เปนสวนหนึ่งของรายงานตางๆใชสําหรับนําเสนอขอมูลท่ีสามารถ
ทําใหผูอานเขาใจขอมูลตาง ไดดี สะดวกตอการแปลความหมาย และสามารถใหรายละเอียดของการ
เปรียบเทียบไดดีกวาการนําเสนอขอมูล ดวยวิธีอ่ืนๆ ท้ังนี้เพราะกราฟสามารถมองเห็นถึงลักษณะของ
ขอมูลตางๆ ไดทันที  จากเสนรูปภาพ แทงเหลี่ยม และวงกลม ซ่ึงการนําเสนอขอมูล กราฟท่ีนิยมใชกัน
มากไดแก กราฟเสน กราฟรูปภาพ กราฟแทงและกราฟวงกลม ซ่ึงกราฟแตละชนิด จะมีประโยชนใน
การใชท่ีแตกตางกัน 

6) แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) เปนแผนภูมิท่ีแสดงถึงลักษณะความสัมพันธ 
ของตัวแปร 2 ตัววา ลักษณะความสัมพันธเปนอยางไร ผลของตัวแปรตัวหนึ่งมีผลกับตัวแปร อีกตัวหนึ่ง
อยางไร ลักษณะของแผนภูมิกระจายโดยท่ัวไป แสดงเปนกราฟ โดยใหแกน X แทนตัวแปรหนึ่ง และ
แกน Y แทนอีกตัวแปรหนึ่ง จากขอมูลท่ีไดจะนําไปเขียนเปนจุดลงในกราฟแลวดูความสัมพันธของตัว
แปร 

7) แผนภูมิควบคุม (Control chart) เปนแผนภูมิกราฟท่ีใชสําหรับเพ่ือการควบคุม  
กระบวนการผลิต ลักษณะของแผนภูมิ จะเปนกราฟของสิ่งท่ีตองการควบคุมเขียนเทียบกับเวลา 
วัตถุประสงค หลักของแผนภูมิควบคุมคือ การควบคุมกระบวนการผลิตเพ่ือใหรูวา ณ เวลาใดท่ีมีปญหา
ดานคุณภาพ ท้ังนี้เพ่ือการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตให กลับสูสภาพปกติแผนภูมิควบคุมเปน
เทคนิค เชิงสถิติท่ีมีความสําคัญอยางมาก และมีรูปแบบตางๆหลายรูปแบบแลวแตลักษณะการควบคุม 

2.2.5 กิจกรรม 5 ส 
ความหมาย 5ส. [13]ถือเปนเทคนิคการจัดระบบ หรือวิธีการจัดการ ปรับปรุงสถานท่ี

ทํางาน หรือสภาพการทํางานใหเกิดความสะดวกความเปนระเบียบเรียบรอย ความสะอาด ท่ีเอ้ือใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดในการทํางาน ความปลอดภัย และคุณภาพของงานอันเปนปจจัยพ้ืนฐานในการเพ่ิม
ผลผลิต 

สิ่งสําคัญของการทํากิจกรรม 5ส. [14] คือ พนักงานทุกคนตองมีสวนรวม ตองพรอม
ใจกันปฏิบัติเพ่ือมุงไปสูวัตถุประสงคและเปาหมายอันหนึ่งอันเดียวกัน การนําไปปฏิบัติจริง การทําให 
ไคเซ็น อาจใชแทนคําตางๆ เชน การบริหารงานโดยมิใหมีขอบกพรอง คัมบัง กิจกรรม 5ส.ระบบการให
ขอเสนอแนะ และอ่ืน ๆ 

เม่ือกลาวถึง 5ส มักจะนึกถึงการนํา 5ส มาใชในโรงงานในสถานท่ีทํางาน เพ่ือทําให
โรงงาน หรือ สถานท่ีทํางานมีความเปนระเบียบเรียบรอย และนาอยูนาทํางาน ปจจุบันองคกรตางๆ ได
มีการทํา 5ส กันอยางกวางขวางและเปนสวนหนึ่งของการบริหารงานประจํา (Daily Management) 
และเปนพ้ืนฐานท่ีสําคัญของระบบคุณภาพและการเพ่ิมผลผลิตอยางยั่งยืน การนําหลักการของ 5ส. เขา
มาใชในการบริหารจัดการ กอนอ่ืนเราคงจะตองทําความเขาใจ ถึงความหมายและแนวคิดของ 5ส. กอน
วา มีความเปนมาเปนไปอยางไร และอะไร คือ หลักการของ 5ส.  เสาเข็ม 5 ตนของการพัฒนาหาก
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สรางบาน ตองมีเสาเข็ม เพ่ือทําใหฐานรากของบานหรือตึกม่ันคง การพัฒนาคุณภาพก็ตองมีการ
วางรากฐานของ 5ส. ไวเปนหลักการพ้ืนฐาน ฉะนั้นลองนึกถึงภาพครอบครัว ประกอบดวย พอแมและ
ลูกๆ และทุกคนนําหลักการของ 5ส. มาใชในการจัดระบบระเบียบสิ่งของในบาน ทําใหบานมีระเบียบ 
สิ่งของท่ีควรอยูในจุดตางๆ อยูตรงตามจุดท่ีกําหนด บานมีความสะอาดและทุกคนใหความรวมมือกันทํา 
Big Cleaning แตถาหากองคกรนํามาใชในสถานท่ีทํางานแลวก็จะไดประโยชนอยางมหาศาล เพราะ
สถานท่ีทํางานของเราเปรียบเหมือนครอบครัวใหญ ซ่ึงมีผูบริหารเปนเสมือนหัวหนาครอบครัว หากเรา
ทําใหทุกคนในองคกร ชวยกันดูแลองคกรเสมือนเปนบานของเราเองแลว องคกรคงจะไดอยูรวมกันอยาง
มีความสุข เสมือนหนึ่งเปนคนในครอบครัวเดียวกัน 5ส. มีความเปนมาอยางไร เรามักจะไดยินคนกลาว
วา “กิจกรรม 5 ส. เปนกิจกรรมท่ีมาจากประเทศญ่ีปุน โดยขามน้ําขามทะเลมา แตกิจกรรม 5ส. จะไม
ประสพความสําเร็จในประเทศไทย” คําพูดดังกลาว ทําใหเห็นวา 5ส. คงไมสามารถนํามาใชไดใน
ประเทศไทย เพราะคนไทยและคนญ่ีปุน มีลักษณะท่ีแตกตางกันในความเห็นของผูเขียน กลับมองในมุม
ตรงขามจากประสบการณท่ีคลุกคลีกับกิจกรรมนี้มาเปนเวลานาน เห็นวา 5ส. ท่ีนํามาใชอยูในองคกร
ตางๆ ในบานเราไดมีการประยุกตและปรับเปลี่ยนใหมีสไตลแบบไทยๆ (Thai Style) และเปนรูปแบบท่ี
มีความยืดหยุนกวาตนฉบับดังเดิมของญ่ีปุน โดยแทรกวัฒนธรรมความเปนไทยลงไปผสมผสาน 
คลุกเคลาใหไดสัดสวนท่ีเหมาะกับคนไทยอยางยิ่ง ซ้ึงหลายๆ หนวยงานท่ีนํา 5ส. มาประยุกตใชถือวา
เปนกิจกรรม (Activity) พัฒนาทรัพยากรมนุษยข้ันพ้ืนฐานท่ีผูมาใหม พนักงานใหมทุกคนตองรับรู และ
เขาใจถึงปรัชญาแนวคิด และวิธีการปฏิบัติกิจกรรม 5ส. อยางถองแท 5ส. มาจากคําในภาษาญี่ปุน 5 คํา 

•สะสาง Seiri (เซ–ริ) คือ การแยกใหชัดระหวางสิ่งของท่ีจําเปนและไมจําเปนตอการใช
งานออกเปน 2 สวน  

•สะดวก Seiton (เซ–ตง) คือ การจัดวางของท่ีจําเปนใหงายตอการใช ใหทุกคนดูแลวรู
วาเปนอะไร อยูท่ีใด  

•สะอาด Seiso (เซ–โซ) คือ การทําความสะอาด ปดกวาด เช็ดถู ใหดูงามตาและ
สวยงาม เสริมสรางบรรยากาศท่ีนาอยู นาอาศัย  

•สุขลักษณะ Seiketsu (เซ–เคท–ซึ) คือ การรักษาสภาพใหเปนระเบียบเรียบรอย 
สะอาดดูงามตาอยูเสมอ โดยการทํา ส1, ส2 และ ส3 อยางตอเนื่อง  

•สรางนิสัย Shitsuke (ชิท–ซิ–เคะ) คือ การฝกกอบรมบมนิสัยใหปฏิบัติตามสิ่งท่ีได
กําหนดไว อยางถูกตองจะนํา 5ส. เขามาปฏิบัติ มีข้ันตอนอยางไรเม่ือเราทราบ และเขาใจหลักการของ 
5ส. แลว คราวนี้หากเราจะนํา 5ส. เขามาใชเราจะตองทําเปนลําดับข้ันดังนี้ 

ข้ันตอนท่ี 1 การสะสาง (ส.1) ข้ันตอนนี้สําคัญมาก เพราะหากทําผิดหลักการ และเรา
นําสิ่งของท่ีจําเปนและยังมีคาท้ิงออกไป สิ่งนั้นจะไมมีวันไดกลับคืนมา เพ่ือปองกัน ปญหานี้เราจะตอง
เขาใจความสัมพันธของสิ่งของ เม่ือเราเขาใจความสัมพันธของสิ่งของจากผังขางตนแลว เราจะ เห็นวา 
ในการทําข้ันตอนท่ี 1 นี้ เริ่มตน ดังนี้  

สํารวจสิ่งของตางๆ ท่ีมีอยูสถานท่ีทํางาน โดยใชผังความสัมพันธของสิ่งของเชน 
สํารวจในหองหนังสือดูวาเรามีหนังสือตางๆ อยูเทาใด หนังสือใดเปนหนังสือท่ีไมไดใชงานแลว(ลาสมัย, 
ชํารุด) หนังสือใดยังคงใชงานอยู ก็ใหเราคัดออกเปน 2 สวน การแยกแยะจากข้ันตอนนี้เราจะไดสิ่งของ
เปน 2 สวน คือ หนังสือท่ียังคงใชงานอยู ซ้ึงหนังสือสวนนี้เราจะตองนําไปสูการจัดเก็บอยางเปนระบบ
ตอไป แตสําหรับหนังสือในสวนท่ีไมไดใชงานแลว ในสวนนี้จะตองพิจารณาตอไปวาจะทําอยางไร การ



23 

 

สะสางท่ีเราควรตระหนัก คือ มีสิ่งของใดท่ีสามารถนํากลับมาใชใหมได(reuse) และสิ่งของใดนํามาแปร
รูปใหมได(Recycle) ซ่ึงท้ัง 2 วิธีนี้จะเปนการชวยอนุรักษทรัพยากรธรรมชาติและปกปองมิใหโลกเกิด
มลภาวะไดอีกทางหนึ่ง เม่ือเราทําการสะสางแลว ก็จะเหลือสิ่งของท่ีจําเปนและมีประโยชนตอการใช
งาน เราก็จะนําไปวางระบบการจัดเก็บตอไป(ส.2–สะดวก) อนึ่งเพ่ือใหเกิดการทําการสะสางอยางมี
ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลควรทําการสะสางอยางคอยเปนคอยไป และตอเนื่อง โดยอาจจัดเวลาใน
การทําเปนประจําทุกเดือนหรือทุกสัปดาหก็ได 

ข้ันตอนท่ี 2 การจัดสะดวก (ส.2) หลังจากท่ีเราไดแยกแยะสิ่งของในข้ันตอนสะสาง 
เปนท่ีเรียบรอยแลว ก็ถึงงานสําคัญคือ การจัดเก็บของใหเขาท่ีเขาทาง เพ่ือใหหยิบงาย มีระเบียบ ซ่ึงโดย
หลักการจัดสะดวกจะเนนหลักการ ดังตอไปนี้ ตองคํานึงถึงหลักการจัดใหเกิดประสิทธิภาพ ซ่ึงโดย
ความหมายคือ การจัดเก็บตองจัดเก็บแลวหยิบมาใชไดงาย โดยถาสิ่งของท่ีจัดเก็บหายไปจะตองรูทันที
วาสิ่งของนั้น หายไปจากท่ีจัดเก็บ และการจัดเก็บ จะตองจัดเก็บใหดูสวยงาม นึกถึงหลักคุณภาพ คือ
สิ่งของท่ีจัดเก็บจะตองไมเสื่อมคุณภาพ ไดแก ตองไมจัดเก็บแลวเกิดการเปยกชื้น, จัดเก็บสิ่งท่ีเปนโลหะ
แลวไมทําใหเกิดสนิม, จัดเก็บแลวตองไมทําใหเกิดการแตกหัก และถาสิ่งของใดมีขอกําหนดก็ตองจัดเก็บ
ใหถูกตองตาม ขอกําหนดของสิ่งของนั้นๆ ตองคํานึงถึงหลักความปลอดภัยโดยในการจัดเก็บจะตองมี
การปองกันการโคนลม, ตองไมจัดเก็บให กีดขวางพ้ืนท่ี ซ่ึงทํา ใหสะดุด หรือกระแทกถูกสิ่งของท่ีจัดเก็บ, 
การจัดเก็บตองไมมีสวนอันตรายยื่นจนอาจทําใหไดรับอันตรายไดตองคํานึงถึงวา หากเปนของท่ีเราใช
บอยๆ ก็ใหจัดเก็บไวใกลกับตัวผูใชงาน การจัดเก็บจะตองเปนไปตามมาตรฐานท่ีทุกคนในบาน จะตองรู
ทราบ และสามารถนําไปใชงานไดงาย ดังนั้น การจัดสะดวกนั้น จะเนนการทําดัชนี (Index) การจัดทํา
ปายชี้บง, การจัดทําฉลากอุปกรณ, การจัดทํา ทะเบียนสิ่งของติดไวท่ีหนาตูหรือชั้นจัดเก็บ รวมไปถึงการ
ใชความคิดริเริ่มสรางสรรคในการจัดเก็บอยางหลากหลาย ดังนั้นข้ันตอนของ ส.2 (ส–สะดวก) นี้จะ
สงเสริมใหเกิดการระดมสมอง ระดมความคิด เพ่ือพัฒนารูปแบบและวิธีการจัดเก็บอยางไมมีขีดจํากัดอีก
ดวย 

ข้ันตอนท่ี 3 การทําความสะอาด (5ส.) การท่ีจะทําใหสิ่งของตางๆ ท่ีเราจัดเก็บอยางมี
ระเบียบเรียบรอย ทําใหมีคุณคาอยางสมบูรณนั้น ความสะอาดถือวาเปนหัวใจสําคัญ ดังนั้นในข้ันตอนท่ี 
3 นี้การทําความสะอาด ปดกวาด เช็ดถูในทุกๆ สวน แมในซอกมุมของหอง, ของสิ่งของ เชน ดานหลัง
โตะ ใตโตะ ในมูลี่ เปนตน โดยท่ัวไปการ ทํา ส. สะอาด จะแบงเปนข้ันตอนยอย 3 ข้ันตอน คือ การแบง
พ้ืนท่ีออกเปนสวนๆ และกําหนดผูรับผิดชอบในการดูแล การหาตนตอสาเหตุของความสกปรก และ
แกไขท่ีตนเหตุของปญหา 

การทําความสะอาดใหญ (Big Cleaning) และการทําความสะอาดเปนชวงๆ อยาง
ตอเนื่อง เราจะพบวา ความสะอาดถือวาเปนพ้ืนฐานท่ีสําคัญของคุณภาพ ท้ังคุณภาพคนและคุณภาพ
งาน ดังนั้นการท่ีเรามีการทํา ส. สะอาด อยางตอเนื่องก็จะทําสถานท่ีทํางานของเรานาอยูนาทํางาน 
สบายตาเม่ือไดมองดู และทําใหลูกคามีความพึงพอใจ 

ข้ันตอนท่ี 4 สุขลักษณะ (ส.4) เม่ือเราไดทํา ส.1, ส.2 และ ส.3 มาแลวสิ่งท่ีจะเกิดข้ึน
อยางทันทีคือ ส. สุขลักษณะ ซ่ึงการเกิด ส. ท่ี 4 นั้น จะเปนผลลัพธ (out put) ท่ีเราสามารถจับตอง 
และสัมผัสไดทันที แตการท่ีจะทําใหเกิด สุขลักษณะอยางยั่งยืนนั้น จะตองมีการกําหนดมาตรฐานของ
การดําเนินการตั้งแต ส.1 – ส.3 ไวอยางเปนระบบ และมีลายลักษณอักษร ซ่ึงเรามักจะเรียกกันวา การ
กําหนดมาตรฐาน (Standard) ซ่ึงหากเรา มุงเนน ท่ีจะรักษามาตรฐานท่ีกําหนดข้ึนใหคงอยูก็จะชวยทํา
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ใหเกิดสุขลักษณะอยางแทจริง เม่ือถึงข้ันตอนท่ี 4 นี้บานเราก็คงนาอยู นาอาศัยข้ึนเปนกอง ซ่ึงสิ่งท่ีเปน
ตัวสะทอนจะออกมาทางสิ่งท่ีมนุษยสัมผัสไดท้ังจากการมอง (ทางตา), จากทางการฟง (ทางหู), จากการ
ไดดมกลิ่น (ทางจมูก), จากการสัมผัสท่ีรางกาย (ทางผิวหนัง) ซ่ึงมนุษยจะสัมผัสไดโดยตรง ซ่ึงนับวาการ
ประเมินวัดผล 5ส. นั้น ถือวาเปนการวัดท่ีสะทอนสิ่งท่ีเห็น สิ่งท่ีสัมผัสไดโดยตรง จึงงายตอการประเมิน 

ข้ันตอนท่ี 5 สรางนิสัย (ส.5) หากเราดําเนินการกิจกรรมนี้อยางตอเนื่อง จนเกิดความ
เคยชิน และถือวา เปนสวนหนึ่งของการดํารงชีวิตไดแลวนั้น ส.5 ก็จะเกิดข้ึน โดยอัตโนมัติ เหมือนกับทํา
เปนกิจวัตรประจําวัน ซ่ึงหากทุกคนในองคกร กาวมาถึงข้ันท่ี 5 นี้ไดแลว ก็นับวาจะเกิดประโยชนอยาง
มหาศาล เพราะอะไรก็ตามท่ีทําจนเปนนิสัย (นิสัย 5ส. เปนนิสัยท่ีดี) วันใดไมไดทําก็จะรูสึกเหมือนวา
ขาดอะไรไปบางอยาง ทําใหเราตองทบทวน และยอนกลับมาทําโดยนิสัย 5ส. นี้จะปลูกฝงในจิตสํานึก
โดยไมตองเขียนแผน เขียนตารางการทํา เพราะจะทําไดเหมือนเปนสวนหนึ่งของชีวิต  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



บทท่ี 3 

 
การดําเนินงานวิจัย 

 
จากขอมูลในบทท่ีผานมา ในการแกไขปญหาความลาชา ของบริษัทกรณีศึกษานั้น 

ผูวิจัยไดออกแบบวิธีการดําเนินงาน เพ่ือประสิทธิภาพในการจัดการงานซอม โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 

3.1 ขอมูลเบ้ืองตนบริษัทกรณีศึกษา 
 

ศึกษาและรวบรวมขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือนําขอมูลตางๆ มาวิเคราะหและหา
สาเหตุท่ีแทจริงของปญหาความลาชา วิธีการรวบรวมขอมูลไดจากการพูดคุยกับหนวยงานท่ีเก่ียวของ
ภายในบริษัท ท้ังระดับปฏิบัติงานและระดับผูบริหาร รวมท้ังกาปฏิบัติงานจริงๆ ในพ้ืนท่ี ทําใหไดขอมูลท่ี
มีความจําเปนตอการวิเคราะห รายละเอียดของขอมูลท่ีจําเปนแยกเปนหัวขอตางๆ ดังตอไปนี้ 

3.1.1 โครงสรางองคกรบริษัทกรณีศึกษา 
บริษัทกรณีศึกษาคือ บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด เปนศูนยซอมใหบริการซอมเคาะ-

พนสีรถยนต ใหแกลูกคาประกันภัยและลูกคาท่ีไมมีประกันภัยรถยนต โดยแบงหนาท่ีการงานหลักๆ
ออกเปน 3 แผนกคือ แผนกธุรการ มีพนักงาน 3 คน แสดงลักษณะหนาท่ีไดดังตารางท่ี 3.1 แผนกสีมี
พนักงาน 6 คน แสดงลักษณะหนาท่ีไดดังตารางท่ี 3.2 แผนกเคาะ มีพนักงาน 5 คน แสดงลักษณะ
หนาท่ีไดดังตารางท่ี 3.3 

ตารางท่ี 3.1 หนาท่ีรับผิดชอบของแผนกธุรการ 

ตําแหนง จํานวน (คน) หนาท่ี 

1. ผูจัดการ 1 1. ควบคุมกระบวนการซอมสีและตัวถังรถยนตใหไดคุณภาพท่ีดี

และระยะเวลาท่ีเร็ว 

2. สรรหาและบริหารทีมพนักงาน ใหมีความสามัคคี และให

ทํางานตามเกณฑ 

3. ชี้แจงข้ันตอนการซอมใหลูกคาเขาใจ หรือ การแกปญหา 

4. บริหารหารจัดการการตรวจสอบคุณภาพ QC  

2. พนักงาน
ธุรการ 

 

2 

 

1. ตรวจเช็คสภาพรถยนตกอนนําเขาซอม  

2. เสนอใบราคา ประมาณราคาการซอม 

3. จัดเก็บอะไหลและเบิกอะไหล  

4. การสงใบสั่งงานใหแผนกซอมเครื่องยนต ตัวถังและสี  

5. ตั้งเบิกคาซอมรถยนตหลังจากสงมอบรถ 
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ตารางท่ี 3.2 หนาท่ีรับผิดชอบของแผนกเคาะ 

ตําแหนง จํานวน (คน) หนาท่ี 

1. พนักงาน
เคาะ 

3 1. เคาะ เปลี่ยน ชิ้นสวนท่ีเสียหายระดบัปานกลางข้ึนไป  
2. ถอด-ประกอบชวงลางท้ังหมดได 
3. ยกเครื่องเขาและออกได 
4. ตัดตอ ชิ้นสวนตัวถังรถ ตามความเสียหาย 
5. ดัดคัสซี ใหไดมาตรฐานท่ีกําหนด 
6. ทําตามงานท่ีไดรับมอบหมาย 

2. พนักงาน
ประกอบ 

2 1. ถอด-ประกอบชิ้นสวนรถยนต  
2. จัดเก็บซากอะไหล 
3. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีรับผิดชอบ 
4. ทําตามงานท่ีไดรับมอบหมาย 

ตารางท่ี 3.3 หนาท่ีรับผิดชอบของแผนกสี 

ตําแหนง จํานวน (คน) หนาท่ี 
1. พนักงาน

ส ี
5 1. ตรวจสอบพ้ืนผิวจากการขัดลาง  

2. โปวสีเตรียมผิวใหไดรูปตามมาตรฐานท่ีกําหนด  
3. ตรวจสอบคุณภาพงานโปว เตรียมผิวใหเรียบรอยตามท่ี

กําหนด 
4. เตรียมพ้ืน ผสมสีพ้ืนและพนสีตามอัตราสวนท่ีกําหนด พนสี

พ้ืนตามมาตรฐานท่ีกําหนด  
5. ตรวจสอบคุณภาพสีพ้ืน เตรียมผิวใหเรียบรอยตามท่ีกําหนด 
6. พนสีจริง ตามมาตรฐานท่ีกําหนด 
7. พนเคลือบดวยแลกเกอร  

2. พนักงาน
ขัดสี 

1 1. ตรวจสอบชิ้นงานลบลอยตําหนิ 
2. ขัดสีหยาบ และขัดสีละเอียด ลงเงาชิ้นงานรถยนต และลาง
รถ 

 

3.1.2 กระบวนการทํางานหลักบริษัทกรณีศึกษา 
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด เปนบริษัทกรณีศึกษาทํากิจการเกี่ยวกับอูเคาะ-พนสี

ตัวถังรถยนต โดยรถยนตที่เขามารับบริการซอมมาจากบริษัทประกันภัยตางๆหรือลูกคาที่ประสงค
ซอมเอง โดยมีกระบวนการทํางานดังรูปภาพท่ี 3.1 กระบวนทํางานของบริษัทเริ่มจากลูกคานํารถเขา
มาติดตอเขารับบริการซอมที่บริษัท ทางบริษัทตองทํางานขอเอกสารลูกคาเชน ใบเคลม(ใบรับรอง
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ความเสียหายจริง จากบริษัทประกันภัย) ใบขับขี่ สําเนาทะเบียนรถ และทําการถายรูปบาดแผลรถ
ใหชัดเจน ทําการประเมินราคาคาแรง คาอะไหล และเสนอราคาไปยังบริษัทประกันภัยหรือลูกคา 
เพ่ือขออนุมัติซอม หลังจากนั้นจะสงมอบรถพรอมเอกสารใบสั่งงานไปยังแผนกงานเคาะตัวถังเพื่อทํา
การเปลี่ยนอะไหลหรือเคาะแตงตัวถังเขารูป เม่ือเสร็จจากแผนกงานเคาะตัวถังจะสงไปงานแผนกงาน
สีเพื่อทําการลอกสีเดิม และแตงรูปทรงดวยวิธีการโปวสีและทําสีใหมกับเคลือบเงาดวยแลกเกอร 
นําไปประกอบที่แผนกเคาะกอนจะทําการขัดสีเคลือบเงาและลางรถ ตรวจเช็คความเรียบรอย
หลังจากการซอมกอนจะสงมอบใหแกลูกคาในขั้นตอนสุดทาย เมื่อสงมอบรถใหแกลูกคาตองทําการ
วางบิลตั้งเบิกกับวางบริษัทประกันภัย หรือลูกคา โดยเขียนบิลและแนบรูปกอนซอม รูประหวางซอม 
และรูปซอมเสร็จ เพ่ือทําการวางบิลต้ังเบิกกับบริษัทประกันหรือลูกคา 

ตารางท่ี 3.4 แผนกท่ีรับผิดชอบและเอกสารท่ีเก่ียวของแตละกระบวนการ 

ลําดับ กระบวนการทํางาน ฝายท่ีเกี่ยวของ เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

1 รับเอกสารใบเคลมจากลูกคา 

แผนกธุรการ 

เอกสารใบเคลม/
ใบขับข่ี 

2 ประเมินราคาและเสนอราคาลูกคา ใบเสนอราคา 
3 สั่งอะไหล ใบสั่งอะไหล 
4 ออกใบสั่งซอม 

ใบสั่งซอม 

5 สงใหแผนกเคาะตัวถัง 
6 รื้อ-ถอดประกอบรถ 

แผนกเคาะตัวถัง 7 เคาะ-เปลี่ยนอะไหล 
8 สงตอแผนกงานส ี
9 ทําพ้ืนเพ่ือทําสี 

แผนกส ี10 พนสีจริงและเคลือบเงา 
11 สงตอแผนกงานเคาะตัวถัง 
12 ประกอบรถใหสมบูรณ แผนกเคาะตัวถัง 
13 ขัดเงาและลางรถ แผนกสี 
14 ตรวจสภาพใหพรอมกอนสงมอบให

ลูกคา 
แผนกธุรการ 

15 วางบิลตอบริษัทประกันภัย/ลูกคา ใบวางบิล 
16 สงมอบรถใหแกลูกคา ใบรับรถ 

 จากตารางท่ี 3.4 แผนกท่ีรับผิดชอบและเอกสารท่ีเก่ียวของแตละกระบวนการ แสดง
กระบวนการทํางานไดแกแผนกธุรการจะทําหนาท่ีลําดับท่ี 1-4 และ 15-16 โดยมีเอกสารท่ีใชคือ 
เอกสารใบเคลมและใบขับข่ีของลูกคา ใบเสนอราคา ใบวางบิล และ ใบรับรถ แผนกเคาะจําทําหนาท่ี
ลําดับท่ี 6-8 และ 12 จะใชเอกสารคือใบสั่งซอม และ แผนกสีทําหนาท่ีลําดับท่ี 9-11 และ 13 จะใช
เอกสารคือใบสั่งงาน 
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3.1.3 พ้ืนท่ีการทํางานแตละโซนบริษัทกรณีศึกษา 
พ้ืนท่ีการทํางานของกรณีศึกษาบริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด มีพ้ืนท่ีท้ังหมดประมาณ 

1.5 ไร โดยแบงการทํางานออกเปน 3 โซน คือโซนท่ี 1 เปนโซนของท่ีตั้งออฟฟศของแผนกธุรการและ
แผนกสี ดังแสดงตัวอยางรูปภาพท่ี 3.1 แสดงถึงสํานักงานของบริษัทฯ และรูปภาพท่ี 3.2 แสดงถึง
บริเวณการทํางานของแผนกสี  โซนท่ี 2 เปนโซนของแผนกเคาะ ดังแสดงตัวอยางรูปภาพท่ี 3.3 เปน
บริเวณการทํางานของแผนกเคาะ และ โซนท่ี 3 เปนโซนพ้ืนท่ีการจอดรถและเก็บซากอะไหล ดังแสดง
ตัวอยางของพ้ืนท่ีดังรูปท่ี 3.7 เปนพ้ืนท่ีตั้งซากอะไหลเกาท่ีไมไดใชแลวรวมถึงเปนท่ีจอดรถรอซอม  
 
  

   รูปภาพท่ี 3.1 สํานักงานแผนกธุรการ 
 
 

รูปภาพท่ี 3.2 พ้ืนท่ีการทํางานของแผนกสี 

จากรูปภาพท่ี 3.1 เปนท่ีตั้งสํานักงานของบริษัทฯ โดยมีหนาท่ีรับลูกคาท่ีเขามาติดตอ
งานซอมตางๆ และรูปภาพท่ี 3.2 เปนพ้ืนท่ีการทํางานของแผนกสี  โซนท่ี 2 เปนโซนของแผนกเคาะจาก
ดังแสดงรูปภาพท่ี 3.3 โซนการทํางานของแผนกเคาะ ปญหาหลักๆ ท่ีเกิดข้ึนในบริเวณนี้คือ การใชพ้ืนท่ี
ไดไมเหมาะสมเทาท่ีควรและไมมีการจัดพ้ืนท่ีการทํางาน   
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รูปภาพท่ี 3.3 พ้ืนท่ีการทํางานแผนกเคาะ 

รูปภาพท่ี 3.4 พ้ืนท่ีบริเวณโฟลคลิฟต 

ในบริเวณดังรูปภาพท่ี 3.4 เปนบริเวณนี้จะเปนบริเวณลิฟตยกรถ จากรูปจะเห็นอะไหล
ท่ีตั้งไมเปนท่ี เปนอะไหลท่ีใชบางไมใชบาง สะสมมานาน โดยไมมีการเลือกอะไหลท่ีจะใชและท้ิงอะไหล
หรือขยะท่ีไมจําเปน ทําใหบรรยากาศในการทํางานไมดี รวมถึงไมเปนระเบียบเรียบรอย ใชเวลาในการ
คนหาของท่ีจะใชนาน จากรูปภาพท่ี 3.5 เปนบริเวณบอดัดคัสซีและเก็บอุปกรณเครื่องตางๆ จะเห็นได
วาตั้งของไมเปนระเบียบไมมีปายกําหนดหรือบงบอกท่ีตั้งของอุปกรณเครื่องมือ ทําใหอุปกรณเครื่องมือ 
สูญหายและชํารุดบอย รวมถึงทําใหพ้ืนท่ีการทํางานลดลง ไมมีท่ีจัดเก็บอุปกรณรถยนตท่ีทําการถอดเก็บ
ของรถแตละคัน จึงทําใหเวลาจะประกอบหาไมเจอบาง หายบาง และพ้ืนท่ีการทํางานก็ลดลง อยางเชน
บอดัดคัสซีไมสามารถใชไดบางจุดเพราะของตั้งทับรางบอดัดคัสซี 

 

 
(ก) 

 
(ข) 
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(ก) 

 
(ข) 

รูปภาพท่ี 3.5 พ้ืนท่ีบริเวณการทํางานบอดัดคัสซี 

 จากรูปภาพท่ี 3.6 คือบริเวณการทํางานของแผนกเคาะ ท่ีมีสภาพรก ทําใหพ้ืนท่ีการ
ทํางานคับแคบ สภาพแวดลอมการทํางานไมดี รถท่ีเขามาซอมใหมไมมีพ้ืนท่ีการทํางานท่ีชัดเจน รวมถึง
การใชพ้ืนท่ีการทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ และไมมีพ้ืนท่ีการจัดเก็บอะไหลท่ีชัดเจน 

ในบริเวณรอบอูจะเปนอะไหลเกาท่ีสะสมมานานมาก ไมมีการรื้อท้ิงหรือนํามาใชและ
ยิ่งนานวันสะสมจนทําใหพ้ืนท่ีบริเวณอูเต็มไปดวยอะไหลเกา อะไหลท่ีใชไมไดแลว อะไหลท่ีตัดเก็บไว 
อะไหลท่ีเสีย ขยะ กระดาษตางๆ  ทําใหพ้ืนท่ีการทํางานนอยลง ไมสามารถเก็บอยางอ่ืนได เกะกะการ
ทํางานของพนักงาน สงผลตอการทํางาน โซนท่ี 3 เปนโซนพ้ืนท่ีการจอดรถและเก็บซากอะไหล เปน
พ้ืนท่ีเก็บซากอะไหลตางๆ ท่ีไมไดใชหรือรอคืนใหแกบริษัทประกันภัยท่ีตองนําซากไปคืน รวมท้ังเปนท่ี
จอดรถขณะรอซอมและรถท่ีรอคืนซาก มีพ้ืนท่ีประมาณ 200 ตารางวาเปนสี่เหลี่ยมพ้ืนผามีรั้วกันรอบ
บริเวณ  ดังแสดงรูปภาพท่ี 3.7 

  

 

รูปภาพท่ี 3.6 พ้ืนท่ีบริเวณการทํางานดานหนาของแผนกเคาะ 
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รูปภาพท่ี 3.7 พ้ืนท่ีจอดรถและวางซากอะไหล 
3.2 การวิเคราะหหาความลาชา 

 วิเคราะหขอมูลท่ีรวบรวมมาจากการศึกษาขอมูล ตั้งแตขอมูลโครงสรางองคกร ขอมูล
กระบวนการทํางานของบริษัท โดยการสัมภาษณคนในองคกร ไดแก ผูบริหาร หัวหนาแผนก พนักงาน 
และฝายตางๆ ในการสัมภาษณปญหาในกระบวนการทํางาน ท่ีสงผลใหการทํางานใชเวลานาน จากนั้น
ทําการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการแกไข 

3.2.1 การวิเคราะหกระบวนการทํางานท่ีใชเวลานาน 
กอนจะมีการวิเคราะหสาเหตุความลาชาไดมีการวิเคราะหกระบวนการทํางานวา

กระบวนการใด ใชเวลาการทํางานนาน เพราะกระบวนการท่ีใชเวลานานจะสงผลตอความลาชา การ
วิเคราะหดําเนินการโดยการจับเวลากระบวนการทํางาน 3 ครั้งและหาคาเฉลี่ยดังแสดงรูปภาพท่ี 3.6 

ตารางท่ี 3.5 ตารางแสดงเวลาข้ันตอนการทํางานของงานประเภท A และ B 

ประเภท A ประเภท B ประเภท A ประเภท B

เวลา/นาที เวลา/นาที เวลา/นาที เวลา/นาที

1  รับรถจากลูกคา 8 10 19 ทําความสะอาดชิ้นงาน 10 18

2 ถายรูปความเสียหายของรถ 4 5 20 เคลื่อนยายรถไปยังหองอบ 5 5

3 เสนอราคาขออนุมัต/ิสั่งอะไหล 15 25 21 เตรียมอุปกรณ กอนพนสี ติดกระดาษ 20 70

4 ออกใบสั่งงาน 3 3 22 พนสีจริง 3 เที่ยว 100 135

5 นํารถเขาศูนยซอม 5 5 23 รอสีแหงหมาดๆ 15 15

6 เคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลชิ้นงาน 103 304 24 พนแลกเกอรเครือบชิ้นงาน 90 135

7 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 8 9 25 ถายรูป , รอชิ้นงานแหง 5 5

8 ยายรถไปยังจุดรอซอม เพื่อรอคิว 3 3 26 อบแหงชิ้นงาน 360 360

9 นํารถเขาศูนยซอมแผนกสี 5 5 27 นํารถออกจากหองอบไปยังจุดพักรถ 8 8

10 เตรียมชิ้นงาน , ลางชิ้นงาน 10 12 28 ยายรถเขาศูนยซอม แผนกเคาะ 7 8

11 ลอกสีเดิม , ขัดหยาบ 104 183 29 ประกอบชิ้นงาน 88 139

12 โปวชิ้นงาน 75 95 30 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 10 10

13 ถายรูป , รอชิ้นงานแหง 4 5 31 เคลื่อนยายรถไปยังจุดขัดสีรถ 3 3

14 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 144 229 32 ขัดสี 130 185

15 พนสีพื้น 15 20 33 ลางรถ 15 20

16 ถายรูปสีพื้น 3 3 34 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบครั้งสุดทาย 10 10

17 รอชิ้นงานแหง 120 120 35 สงมอบรถใหแกลูกคา 5 5

18 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 179 307 36 เขียนบิล/สงตั้งเบิก 5 5

ขั้นตอนการทํางานลําดับ ขั้นตอนการทํางานลําดับ
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 จากตารางท่ี 3.5 ผูวิจัยจะเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชระยะเวลามากกวา 30 นาทีข้ึน
ไปเพ่ือระบุเปนปญหายอยท่ีสงผลตอความลาชาข้ันตอนดังกลาวมีดังนี้  

1) ข้ันตอนเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลชิ้นงาน 
2) ข้ันตอนลอกสีเดิม,ขัดหยาบ 
3) ข้ันตอนโปวชิ้นงาน 
4) ข้ันตอนขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังโปว 
5) ข้ันตอนขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืน 
6) ข้ันตอนพนสีจริง 3 เท่ียว 
7) ข้ันตอนพนแลกเกอรเคลือบเงา 
8) ข้ันตอนประกอบชิ้นงาน 
9) ข้ันตอนขัดสีรถ  

จากปญหายอยความลาชาเกิดข้ึนใน 9 ข้ันตอนการทํางานดังกลาวผูวิจัยไดมีการศึกษา
กระบวนการทํางานอยางละเอียดโดยใชแผนภูมิการไหลชวยในการศึกษาการทํางานใน 9 ข้ันตอน 
เพ่ือท่ีจะเลือกข้ันตอนยอยท่ีสงผลตอความลาชาสูงสุด 

ข้ันตอนท่ี 1 ข้ันตอนเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลชิ้นงานประเภท A ใชระยะเวลาการ
ทํางานเฉลี่ย 103 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.6  

ตารางท่ี 3.6 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดเคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลของงานประเภท A 

 

กอนปรับปรุง

94

5

5

103

เวลา

นาที

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 5

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ (ถาม)ี 5

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 13

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 11

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 10

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 15

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 13

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 4

9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง 23

10 เก็บเครื่องมือ 5

103

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 3.7 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอนท่ี 
3 เดินไปหยิบอะไหลท่ีธุรการใชระยะเวลา 13 นาทีข้ันตอนท่ี 6 เก็บแยกน็อตและก๊ิบใสกลองใช
ระยะเวลา 15 นาที และข้ันตอน 9 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงใชระยะเวลา 23 นาที หลังจากนั้นทําการ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 
3.8 
 
ตารางท่ี 3. 7 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 1 

จากตารางท่ี 3.7 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 3 
กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหาดังนี้  

1) ไมมีการจัดการพ้ืนท่ีการทํางาน 
2) ไมมีท่ีจัดเก็บอุปกรณ 
3) ไมมีการแบงประเภทพ้ืนท่ีการทํางาน 
ข้ันตอนเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลชิ้นงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 

304 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.8  
จากตารางท่ี 3.8 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอนท่ี 

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือก๊ิบตางๆ ของชิ้นงานใชระยะเวลา 39 นาทีข้ันตอนท่ี 7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหล
มาตั้งเทียบใชระยะเวลา 31 นาที และข้ันตอน 12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบกลับเขาทรงใชระยะเวลา 31 
นาที หลังจากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการ
แกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.9 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 

สาเหตุของ
ปญหา 

 

เดินไปหยิบ
อะไหลท่ีเก็บ
อะไหล (ถามี) 

ระยะทางท่ี
จัดเก็บอะไหล
อยูไกล 

พ้ืนท่ีในอูไมมี
จุดวางอะไหล 

ซากอะไหลทับ
ทบพ้ืนท่ีการ
ทํางาน 

ไมมีการจัดเก็บ
หรือท้ิงหลัง
ซอมรถเสร็จ 

ไมมีการ
จัดการพ้ืนท่ี
การทํางาน 

เก็บแยกน็อต
และก๊ิบใส
กลอง 

การแยกนอต
ยังไมมี
มาตรฐาน 

ไมมีท่ีจัดเก็บ
นอตท่ีชัดเจน 

  ไมมีท่ีจัดเก็บ
อุปกรณ 

เคาะแตง
ชิ้นงาน ให
เขาทรง 

พ้ืนท่ีการ
ทํางานแคบ 

ไมมีพ้ืนท่ีการ
ทํางานท่ี
ชัดเจน 

ไมมีการจัด
แผนผังพ้ืนท่ี
การทํางานให
ชุดเจน 

 ไมมีการแบง
ประเภท
พ้ืนท่ีการ
ทํางาน 
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ตารางท่ี 3.8 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดเคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลของงานประเภท B 

 
 

กอนปรับปรุง

275

4

11

14

304

เวลา

นาที

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 4

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ 13

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล 20

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 9

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 39

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 19

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 31

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 5

9 เปดบาดแผลดวยหินเจีย ชิ้นงานที่เคาะแทนเปลี่ยน 11

10 เข็นเครื่องกระตุกรอยบุบมาที่พื้นที่ซอม 10

11 ติดตั้งสายดินของเครื่องกระตุกกับชิ้นงาน 4

12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง 31

13 เคาะชิ้นงานแตงทรงดวยคอน และอุปกรณเคาะ 26

14 เตรียมหินเจียและใบเจีย 4

15 เจียรอยกระตุก รอยนูน 18

16 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงมากที่สุด 26

17 เตรียมสีพื้นมาทาแผลที่เจีย 4

18 ทาสีพื้น 4

19 หาพื้นที่จัดเก็บอะไหลที่ถอดแตไมไดซอมเก็บ 11

19 เก็บอุปกรณ และซากอะไหล 14

304

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เครื่อนยาย

ลาชา

เก็บ

รวม
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ตารางท่ี 3. 9 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 2 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
สาเหตุของ

ปญหา 

รื้อช้ินสวนน็อตหรือ
ก๊ิบตางๆ ของ
ช้ินงาน 

เครื่องมือตองแบงกัน
ใช 

เครื่องมือไมเพียงพอ เครื่องมือหายบอย ไมมีการจัดเก็บ
เครื่องมือ 

ถอดช้ินงาน และนํา
อะไหลมาตั้งเทียบ 

เครื่องมือตองแบงกัน
ใช 

เครื่องมือไมเพียงพอ เครื่องมือหายบอย ไมมีการจัดเก็บ
เครื่องมือ 

กระตุกช้ินงานให
รอยบุบ กลับ
เขาทรง 

นําเครื่องกระตุกมาท่ี
จุดทํางานยาก 

มีอะไหลกีดขวาง
พ้ืนท่ีการทํางาน 

ไมมีการจัดการ
อะไหลท่ีตั้งกีดขวาง 

ไมมีการจัดการ
พ้ืนท่ีการทํางาน 

จากตารางท่ี 3.9 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 3 
กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหาดังนี้  

1) ไมมีการจัดเก็บเครื่องมือ 
2) ไมมีการจัดการพ้ืนท่ีการทํางาน 
ข้ันตอนท่ี 2 ข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 104 นาที 

และงานประเภท Bใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 178 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.10 

ตารางท่ี 3.10 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดลอกสีเดิม,ขัดหยาบ ของงานประเภท A และ B 

 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

95 173

4 4
99 177

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  9 10

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 37 63

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 32 83

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 7 7

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 7 7

8 เก็บอุปกรณ 4 4

104 178รวม

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

ลาชา

เก็บ

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย
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จากตารางท่ี 3.10 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอน
ท่ี 3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ําใชระยะเวลา 37 นาที และข้ันตอนท่ี 5 ขัดดวย
กระดาษทรายเบอร 320 ใชระยะเวลา 32 นาทีหลังจากนั้นทําการวิเคาะหหาสาเหตุของปญหาดวย 
why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.12 

ตารางท่ี 3.11 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 3 
กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
 

สาเหตุของปญหา 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 100 รองดวย
ฟองนํ้า 

พนักงงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลาและ
ใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรงใน
การขัดส ี

ไมมีการศึกษาลงทุน
เครื่องมือทุนแรง 

ขัดดวยกระดาษ
ทรายเบอร 320  

พนักงงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลาและ
ใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรงใน
การขัดส ี

ไมมีการศึกษาลงทุน
เครื่องมือทุนแรง 

จากตารางท่ี 3.11 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหาดังนี้  

1) ไมมีการศึกษาลงทุนเครื่องมือทุนแรง 
ข้ันตอนท่ี 3 ข้ันตอนโปวชิ้นงานงานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 72 นาที 

และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 95 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.12 

ตารางท่ี 3.12 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดโปวชิ้นงาน ของงานประเภท A และ B 

 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

67 84

5 5

72 89

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 9 10

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 6 14

5 รอสีโปวแหง 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 8 15

8 รอสีโปวแหง 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 5

72 89

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม
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จากตารางท่ี 3.12 จากระยะเวลากาทํางานของข้ันตอนนี้ใชเวลานานคือข้ันตอนท่ี 8 
รอสีโปงแหง จึงไมเลือกเพราะเปนเวลาท่ีไมสามารถปรับปรุงได 

ข้ันตอนท่ี 4 ข้ันตอนขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวงานประเภท A ใช
ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 139 นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 223 นาที ดัง
แสดงตารางท่ี 3.13 

ตารางท่ี 3.13 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีโปว ของงาน
ประเภท A และ B 

 
 
จากตารางท่ี 3.13 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอน

ท่ี 3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบงานประเภท A และ B ใชระยะเวลา 33 นาที และ 57 นาที 
ตามลําดับ ข้ันตอนท่ี 6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 43 นาที และ 75 
นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบประเภท A และ B ใช
ระยะเวลา 20 นาที และ 41 นาที ตามลําดับหลังจากนั้นทําการวิเคาะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-
why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why 
analysis ท้ัง 3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหาตามตารางท่ี 3.14 คือ    

1)ไมมีการศึกษาลงทุนเครื่องมือทุนแรง 
 
 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

135 219
0 0
0 0
0 0
4 4

139 223

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 33 57

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 8 9

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 43 75

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 6 11

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 4 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 20 41

10 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 13 13

11 เก็บอุปกรณ 4 4

139 223

ลําดับขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 3.14 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 4 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
แนวทางการ

แกไข 
 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 100 กับนํ้า
แฟบ 

พนักงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลา
และใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรง
ในการขัดส ี

ไมมีการศึกษา
ลงทุนเครื่องมือ
ทุนแรง 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 400  

พนักงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลา
และใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรง
ในการขัดส ี

ไมมีการศึกษา
ลงทุนเครื่องมือ
ทุนแรง 

ข้ันตอนท่ี 5 ข้ันตอนขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังพนสีพ้ืนงานประเภท A ใช
ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 169 นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 295 นาที ดัง
แสดงตารางท่ี 3.15 

ตารางท่ี 3.15 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังพนสีพ้ืน ของงาน
ประเภท A และ B 

 

กอนปรับปรุง A

131
3
0
30
5

169

เวลา A

นาที

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 1

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 32

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 33

7 ลางทําความสะอาด 5

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเปาใหแหง 10

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 3

10 เบิกสีโปวแดง 2

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 10

13 รอสีโปวแดงแหง 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 10

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5

16 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 10

17 เก็บอุปกรณ 5

 169

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 3.15 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอน
ท่ี 3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบงานประเภท A และ B ใชระยะเวลา 32 นาที และ 80 นาที 
ตามลําดับ ข้ันตอนท่ี 6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 33 นาที และ 65 
นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 13 เปนข้ันตอนการรอจึงไมสามารถปรับปรุงได หลังจากนั้นทําการ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 
3.16 

ตารางท่ี 3.16 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 5 
กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
แนวทางการ

แกไข 
 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 400 กับนํ้า
แฟบ 

พนักงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลาและ
ใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรงใน
การขัดส ี

ไมมีการศึกษาลงทุน
เครื่องมือทุนแรง 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 600 กับนํ้า
ผงซักฟอก 

พนักงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลาและ
ใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรงใน
การขัดส ี

ไมมีการศึกษาลงทุน
เครื่องมือทุนแรง 

จากตารางท่ี 3.16 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหา คือ ไมมีการศึกษาลงทุนเครื่องมือทุนแรง 

ข้ันตอนท่ี 6 ข้ันตอนพนสีจริง งานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 100 นาที 
และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 135 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.18 

ตารางท่ี 3.17 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 6 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
สาเหตุของปญหา 
 

พนสีรอบท่ี 1  พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

พนสีรอบท่ี 2 พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

พนสีรอบท่ี 3 พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 
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จากตารางท่ี 3.17 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอน
ท่ี 5 พนสีรอบท่ี 1 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 20 นาที ตามลําดับ ข้ันตอนท่ี 2 พนสี
รอบท่ี 2 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 20 นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 9 พนสีรอบ
ท่ี 3 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 30 นาที ตามลําดับ หลังจากนั้นทําการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.17 

ตารางท่ี 3.18 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน พนสีจริง ของงานประเภท A และ B 

 

จากตารางท่ี 3.18 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหา คือ ไมมีมาตรฐานหลักการพนสีท่ีถูกตอง 

ข้ันตอนท่ี 7 ข้ันตอนพนเคลือบเงาดวยแลกเกอร งานประเภท A ใชระยะเวลาการ
ทํางานเฉลี่ย 90 นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 135 นาที ดังแสดงตารางท่ี 
3.19 

 
 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

80 105
2 2
0 0
10 20
10 10
102 137

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เบิกสีตามรหัสสีรถ และทินเนอร AAA 5 5

นําสี และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 10

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 10

5 พนสีรอบที่ 1 15 20

6 ทิ้งระยะพนสี 5 10

7 พนสีรอบที่ 2 15 20

8 ทิ้งระยะพนสี 5 10

9 พนสีรอบที่ 3 15 30

10 ตรวจสอบสีหลังการพน 2 2

11 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 10

102 137

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

2

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

รวม

10 10
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ตารางท่ี 3.19 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน พนเคลือบเงาดวยแลกเกอร ของงานประเภท A และ B 

 

จากตารางท่ี 3.19 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแก ข้ันตอน
ท่ี 4 พนสีรอบท่ี 1 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 10 นาที และ 20 นาที ตามลําดับ ข้ันตอนท่ี 6 พนสี
รอบท่ี 2 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 30 นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 8 พนสีรอบ
ท่ี 3ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 30 นาที ตามลําดับหลังจากนั้นทําการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.20 

ตารางท่ี 3.20 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 7 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
แนวทางการ

แกไข 
 

พนแลกเกอรเคลอืบ
เงารอบท่ี 1 

พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

พนรอบท่ี 2 พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

พนรอบท่ี 3 พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

70 110
2 2
0 0
10 10
10 15
92 137

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 10 10

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 10 10

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 10 20

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 15 30

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 15 30

9 ตรวจสอบหลังการพน 2 2

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 15

92 137

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 3.20 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหา คือ ไมมีมาตรฐานหลักการพนสีท่ีถูกตอง 

ข้ันตอนท่ี 8 ข้ันตอนประกอบรถยนตงานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 88 
นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 139 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.21 

ตารางท่ี 3.21 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานประกอบรถยนต ของงานประเภท A และ B 

 

จากตารางท่ี 3.21 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานานไดแกข้ันตอนท่ี 
4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอยประเภท A และ B ใชระยะเวลา 37 นาที และ 61 
นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 5  ยึดน็อตและก๊ิบตางๆ ใหครบประเภท A และ B ใชระยะเวลา 18 
นาทีหลังจากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการ
แกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.22 

ตารางท่ี 3.22 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 8 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
แนวทางการ

แกไข 
 

ประกอบช้ินงานเขา
กับตัวรถ จัดทรงให
เรียบรอย 

หาอะไหลท่ีถอดไวไม
เจอหรือใชเวลานาน 

ชางตั้งไวตรงไหนจาํ
ไมได 

มีการวางรวมๆกัน 
กับซากอะไหลใน
บางครั้ง 

ไมมีจดุวางอะไหลรถ
ขณะซอม 

ยึดน็อตและก๊ิบตางๆ 
ใหครบ 

หาอะไหลท่ีถอดไวไม
เจอหรือใชเวลานาน 

ชางตั้งไวตรงไหนจาํ
ไมได 

มีการวางรวมๆกัน 
กับซากอะไหลใน
บางครั้ง 

ไมมีจดุวางอะไหลรถ
ขณะซอม 

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A

72 54
2 2
11 5
0 0
5 1
90 62

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 11 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 9 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 8 2

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 37 35

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 18 15

6 ตรวจสอบหลังการประกอบ 2 2

7 เก็บอุปกรณ 5 1

90 62

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 3.22 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหา คือ ไมมีจุดวางอะไหลรถขณะซอม 

ข้ันตอนท่ี 9 ข้ันตอนขัดสีเคลือบเงางานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 130 
นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 185 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.23 

ตารางท่ี 3.23 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดสีเคลือบเงา ของงานประเภท A 

 

 จากตารางท่ี 3.23 การทํางานงานของสถานีระยะเวลามีผลมาจากข้ันตอนพนสีและพน
เคลือบแลกเกอรของพนักงานพนสี ระยะเวลาจึงมีผลตอความสามารถของชางสี 
 หลังจากทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลโดยการใชแผนภูมิการไหลในการหาข้ันตอนการ
ทํางานยอยท่ีใชเวลานานท่ีสงผลทําใหเกิดความลาชา หลังจากนั้นไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหาดวยตาราง why-why analysis ดังแสดงสรุปสาเหตุและแนวทางการแกไขดังตารางท่ี 3.24 และ
ตารางแสดงการเปรียบเทียบการนําแนวทางการแกไขปญหาไปใชท่ีสงผลตอกระบวนการทํางานท่ีใช
เวลานานดังตารางท่ี 3.25 
 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

120 170
7 12
0 0
0 0
5 5

132 187

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เตรียมเครื่องขัด และน้ํายาขัดหยาบและขัดเงา 10 10

2 ติดขอบชิ้นงานดวยกระดาษกาวขาว 10 15

3 ตรวจสอบตามดตางๆ บนชิ้นงาน 5 10

4 เบิกกระดาษทราย เบอร 1500 5 5

5 ใชกระดาษทรายเบอร 1500 ขัดเก็บรอย 10 20

6 ขัดดวยน้ํายาขัดหยาบ 35 50

7 เช็ดเศษฝุนน้ํายาขัด 10 10

8 ขัดดวยน้ํายาลงเงา 40 60

9 ตรวจสอบการขัดเงา 2 2

10 เก็บอุปกรณ 5 5

132 187

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา



44 

 

ตารางท่ี 3. 24 สรุปสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขปญหา 

 
 
ตารางท่ี 3. 25 ตารางแสดงการนําแนวทางการแกไขมาแกไขกับกระบวนการทํางานท่ีใชเวลานาน 

ลําดับ สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไข

1 ไมมีการจัดการพื้นที่การทํางาน จัดทํา 5ส. พื้นที่การทํางาน

2 ไมมีการแบงประเภทพื้นที่การทํางาน จัดทําโซนการทํางานของแตละประเภท

3 ไมมีการจัดเก็บเครื่องมือ จัดทําแผงเครื่องมือและจุดจัดเก็บเครื่องมืออุปกรณ

4 ไมมีการศึกษาลงทุนเครื่องมือทุนแรง ศึกษาซื้อเครื่องขัดกระดาษทรายในการทุนแรง

5 ไมมีมาตรฐานหลักการพนสีที่ถูกตอง จัดทําวิธีการที่เปนมาตรฐาน

6 ไมมีจุดวางอะไหลรถขณะซอม จัดพื้นที่เพื่อจัดเก็บอะไหลของรถที่อยูในขั้นตอนการซอม

ศึกษาซื้อเครื่อง จัดพื้นที่เพื่อจัด

ขัดกระดาษทราย เก็บอะไหลของรถที่

ที่การทํางาน ของแตละประเภท และจุดจัดเก็บเครื่องมือ ในการทุนแรง เปนมาตรฐาน อยูในขั้นตอนการซอม

1.3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 
1.6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 
1.9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง  
2.5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน  
2.7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ  
2.12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง   
3.3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 
3.5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 
5.3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 
5.6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 
6.3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 
6.6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 
7.5 พนสีรอบที่ 1 
7.7 พนสีรอบที่ 2 
7.9 พนสีรอบที่ 3 
8.4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 
8.6 พนรอบที่ 2 
8.8 พนรอบที่ 3 
9.4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย   
9.5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ    

จัดทําวิธีการที่จัดทํา 5ส. พื้น จัดทําโซนการทํางาน จัดทําแผงเครื่องมือ
ลําดับ ขั้นตอนกระบวนการทํางานที่เวลานาน
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3.2.2  การดําเนินการการแกไขและปรับปรุง 
นําผลจากการประเมินท่ีเลือกแนวทางการแกปญหาท้ัง 3 ประเด็น โดยคํานึงถึง ผล

การประเมิน ผลประโยชนท่ีไดรับ และความเปนไปไดในการดําเนินการ ดังมีรายละเอียดการดําเนินงาน
ในแตละแนวทางการแกไข ดังนี้ 
 แนวทางท่ี 1 จัดทํา 5ส. พ้ืนท่ีการทํางานการปญหาสภาพแวดลอมการทํางานท่ีเต็มไป
ดวยซากอะไหลท่ีตั้งทับถมบริเวณการทํางานตามแสดงรูปภาพท่ี 3.8  ท่ีสงผลใหการทํางานใชเวลานาน 
เนื่องจากกีดขวางทางเดิน และใชพ้ืนกรทํางานไดไมเต็มท่ี จึงจัดทํา วิธีการ 5ส. ในการจัดการพ้ืนท่ีการ
ทํางานใหสามารถใชประสิทธิภาพไดเต็มท่ีตามแสดงรูปภาพท่ี 3.9 

 
 
 
 
 
 

                  (ก)                                                                      (ข) 

รูปภาพท่ี 3. 8 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ กอนปรับปรุง 5ส. 
 

 

                  (ก)                                                                      (ข) 

รูปภาพท่ี 3.9 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ หลังปรับปรุง 5ส. 
 

แนวทางท่ี 2 การจัดโซนการทํางานของงานแตละประเภทการท่ีรถไมสามารถเขา-ออก
ไดเกิดจากพ้ืนท่ีการทํางานท่ีรก ไมมีการจัดการพ้ืนท่ีการทํางานท่ีชัดเจน สงผลกระทบตอการทํางาน ท่ี
ตองใชเวลาในการเคลื่อนยายรถท่ีอยูดานในออก จึงทําการแกไขโดยจัดพ้ืนท่ีบริเวณแผนกเคาะท่ีจัดวาง
อยางไมเปนระเบียบ ดังแสดงในรูปภาพท่ี 3.10 
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รูปภาพท่ี 3. 10 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ กอนปรับปรุง 
จากรูปภาพท่ี 3.10 เปนบริเวณดานหนาของแผนกเคาะ จากท่ีซากอะไหลตางๆ ท่ีตั้ง

ไมเปนระเบียบทําใหพ้ืนท่ีการทํางานนอย และเม่ือรถท่ีเขามาซอมกอน ไมสามารถออกได เนื่องจากมีรถ
ท่ีเขามาหลังจอดขวางทาง ตองเสียเวลาเคลื่อนยาย ทางผูวิจัยจึงทําการจัดพ้ืนท่ีการทํางานใหม ดังแสดง
รูปภาพท่ี 3.11 
 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 11 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ หลังปรับปรุง 
จากรูปภาพท่ี 3.11 หลังจากปรับปรุงทําใหพ้ืนท่ีโลง ก็ทําการจัดพ้ืนท่ีการซอมใหเปน

ระเบียบ ทําใหสามารถเขา-ออกไดโดยไมตองเลื่อนคันอ่ืน โดยตีชองท้ังหมด 4 ชอง เปนแนวเฉียง ทํามุม
ประมาณ 45-55 องศา ขนาดเสน 10 เซนติเมตร ความกวาง 340 เซนติเมตร ความยาว 500 
เซนติเมตร  
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รูปภาพท่ี 3. 12 พ้ืนท่ีกอนจัดพ้ืนท่ีบริเวณลิฟต 
จากรูปภาพท่ี 3.12 เปนบริเวณลิฟตท่ียกรถ กอนทําการปรับปรุงพ้ืนท่ี จากรูปจะเห็น

อะไหลท่ีตั้งไมเปนท่ี เปนอะไหลท่ีใชบางไมใชบาง สะสมมานาน โดยไมมีการเลือกอะไหลท่ีจะใชและท้ิง
อะไหลหรือขยะท่ีไมจําเปน ทําใหบรรยากาศในการทํางานไมดี รวมถึงไมเปนระเบียบเรียบรอย ขีดขวาง
ทางเขา-ออกของรถ 

 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 13 พ้ืนท่ีหลังจัดพ้ืนท่ีบริเวณลิฟต 
จากรูปภาพท่ี 3.13 หลังจากทําการปรับปรุงพ้ืนท่ีทําใหพ้ืนท่ีดูสะอาดตา และทําให

สามารถนํารถเขา-ออกไดสะดวกยิ่งข้ึน 
จัดทําพ้ืนท่ีการทํางานของของงานประเภท A B และ C ในจํานวนรถท่ีเขามาซอมแต

ละคันและแตละประเภท ไมมีการจัดสรรแบงประเภทท่ีชัดเจน เพราะงานแตละประเภทท่ีใชเวลาตางกัน
จึงสงผลใหรถท่ีเขามากอน ออกไมได และเสียเวลาในการเคลื่อนยาย 

การแกไขคือ การจัดสรรพ้ืนท่ีการทํางาน แบงโซนการทํางานใหชัดเจนหลังจากท่ีทํา
การทํา5 ส เคลียรพ้ืนท่ีการทํางานใหมากข้ึน และทําการตีชองการทํางานประเภท A และ B โดยใชสี
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เขียวในการบอกงานประเภท A และ ใชสีเหลืองในการบอกงานประเภท B สวนสีแดงก็ใชบอกงาน
ประเภท C  

 

 

รูปภาพท่ี 3. 14 พ้ืนท่ีทํางานของงานประเภท A 
จากรูปภาพท่ี 3.14 เปนพ้ืนท่ีดานหนาของแผนกเคาะโดยจัดทําเปนพ้ืนท่ีการทํางาน

ของงานประเภท A ท้ังหมด รวมถึงงานถอดประกอบตางๆ เนื่องจากลักษณะงานประเภทนี้ใชระยะเวลา
ไมนานจึงตองมีการเลื่อนเขา เลื่อนออกจึงจัดพ้ืนนี้การทํางานเปนดานหนา จะมีปายสีเขียวบงบอกงาน
ประเภท A (เบา) 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 15 พ้ืนท่ีทํางานของงานประเภท B 
จากรูปภาพท่ี 3.15 เปนพ้ืนท่ีการทํางานของประเภทงาน B ทําการตีเสนแบงชองพ้ืนท่ี

การทํางานเปน 4 ชอง ความกวางประมาณ 340 เซนติเมตร ความยาวของเสนประมาณ 500 
เซนติเมตร จะเผื่อพ้ืนท่ีการทํางานของชางรวมเขาไปดวย เนื่องจากปกติความกวางของรถเกงประมาณ 
200 เซนติเมตร และยาวประมาณ 460 เซนติเมตร และรถกระบะจะมีความกวางประมาณ 230 
เซนติเมตร และความยาวประมาณ 500 เซนติเมตร และมีปายสีเหลืองบงบอกงานประเภท B (ปาน
กลาง)  

จากรูปภาพท่ี 3.16 เปนพ้ืนท่ีการทํางานของงานประเภท C จะมีลักษณะเปนบอราง 
เพ่ือใชยึดเสาในกรณีดึงตัวถังรถยนต มีปายสีแดงบงบอกงานประเภท C (หนัก) 
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รูปภาพท่ี 3. 16 พ้ืนท่ีทํางานของงานประเภท C 
  

จากรูปภาพท่ี 3.17 เปนชองรับรถท่ีเขามาติดตอ เพ่ือทําการตรวจสอบความเสียหาย
ของรถ และเปนจุดท่ีสงมอบรถหลังจากท่ีซอมสมบูรณแลว ในการจัดลําดับงานเขาซอมเราใชหลักเกณฑ 
ดังนี้ 

1. รับกอน ทํากอน (First come - First Served) เม่ือลูกคาเขามากอน ทางอูก็จัด
วางแผนใหทําการซอมกอน โดยการแยกงานประเภท A และ B ในการจัดลําดับการซอมเขาตามโซนของ
งานแตละประเภท  

2. ทํางานเวลาท่ีใชเวลานอยท่ีสุด (Shortest Processing Time) การจัดลําดับการ
ซอมท่ีสังเกตการณการใชระยะเวลาการซอมนอยท่ีสุด โดยจะนําเขาซอมกอนรถท่ีใชระยะเวลานานกวา 
เชน งานประเภท B ท่ีใชระยะเวลา 7 วัน กับงานท่ีใชระยะเวลา 14 วัน ก็จะเลือกงานท่ีใชระยะเวลา 7 
วันเขาซอมแผนกเคาะกอน  

3. เขาทีหลังทํากอน (Last Come First Serve) ในบางครั้งงานท่ีซอมจะมีลูกคาท่ีขอ
จอดซอมมากกวาระยะเวลาซอมจริง เชนลูกคาท่ีเดินทางไปตางจังหวัดหรือตางประเทศ หลายวัน ทางอู
จึงทําการสลับคิวการซอมรถท่ีเขามาหลังซอมกอนและจัดลําดับการซอมของรถท่ีเขามากอนใหทันตาม
กําหนดนัดของลูกคา 

 

 

 

รูปภาพท่ี 3. 17 จุดรับรถและสงมอบรถ 
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แนวทางท่ี 3 จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ เครื่องมือ-อุปกรณพนักงานท่ีผานมา
ไมไดมีการจัดเก็บท่ีชัดเจน ไมมีปายหรือ จุดบงบอกท่ีตั้งของอุปกรณ ทําใหใชเวลาในการคนหาท่ีนาน 
บางครั้งหาไมเจอตองใชอุปกรณอ่ืนทดแทน ซ่ึงทําใหเวลาการทํางานเพ่ิมมากข้ึน รวมถึงปริมาณของ
เครื่องมือบางชนิดนอยท่ีใชบอยเชน ไคขวง,ประแจปากตายและประแจแหวน เบอร 10,12,14 ประแจ
ตัวทีเบอร 8,10,12 และไคขวงงัดก๊ิบ อุปกรณเหลานี้เปนอุปกรณท่ีใชบอย เลยทําใหเกิดการรอคอยการ
ใชเกิดข้ึน สวนใหญปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการท่ีพนักงานไมไดจัดเก็บ เลยหายหรือจําไมไดวาตั้งไวท่ีไหน  

ดังนั้นจึงตองจัดพ้ืนท่ีการตั้งเครื่อง-อุปกรณใหชัดเจนและหางาย โดยการทําบอรดท่ี
แขวนเครื่องมือตางๆ และจัดบริเวณการตั้งเครื่องมืออ่ืนๆ ในบริเวณเดียว 

 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 18 เครื่องมืออุปกรณกอนจัดเก็บ 
จากรูปภาพท่ี 3.18 นําเครื่องมือตางๆ เชน ไคควง ประแจปากตาย ประแจแหวน คีม

ล็อค คีมหนีบ คอน เปนตน มาทําความสะอาด เพ่ือนําไปจัดเก็บใหเปนระเบียบตอไป โดยทําแผง
เครื่องมือจากกระดาษไมมาแขวน  
 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3.19 แผงเครื่องมือหลังจากติดตั้ง 
 จากรูปภาพท่ี 3.19 หลังจากจัดทําแผงเครื่องมือแลว นําแผงมาติดตั้งใหม่ันคง แลวนําเครื่องมือ
มาจัดเรียงตามท่ีวาดไว เพ่ือใหสามารถใชงานไดสะดวก เปนระเบียบและเวลาจัดเก็บก็จะงายดวย สงผล
ใหชางลดเวลาในการหาเครื่องมือ 
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จากรูปภาพท่ี 3.21 หลังจากจัดพ้ืนท่ีใหมแลว ทําใหสภาพแวดลอมบริเวณจัดเก็บ
เครื่องมือขางบอดัดคัสซีเปนพ้ืนท่ีจัดเก็บเครื่องมือไวดึงตัวถัง ไดแก ลูกลอก ทอนเหล็กแปบ เกลียวเลื่อน 
เสาเหล็กยึดราง เปนระเบียบ และทําใหสามารถหาเครื่องมือไดเร็ว และจัดเก็บงาย ไมเสียเวลาในการ
คนหาอุปกรณเครื่องมือตางๆ  

แนวทางท่ี 4 จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอมเม่ือนํารถเขามาแผนกเคาะ ตองทํา
การรื้อชิ้นสวนตางๆ แตจะมีบางชิ้นสวนอะไหลท่ีไมไดซอม หรือรอเทียบอะไหล หลังซอมเสร็จ จึง
จําเปนตองจัดเก็บและทําใหหางาย ในกรณีพนักงานคนอ่ืนเขามาซอมตอ  
 

 
 

รูปภาพท่ี 3.20 พ้ืนท่ีจัดเก็บเครื่องมือดัดคัสซีและ ดึงตัวถัง กอนปรับปรุง 

จากรูปภาพท่ี 3.20 เปนพ้ืนท่ีขางบอดัดคัสซี ซ่ึงจากรูปจะเห็นไดวา
สภาพแวดลอมพ้ืนท่ีรก ตั้งอุปกรณตางๆไมเปนระเบียบ และรวมถึงซากอะไหล ขยะตางๆ 
โดยไมไดจัดระเบียบการตั้งของ และทําใหเสียเวลาในการคนหาอุปกรณเครื่องมือตางๆ   

 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3.21 พ้ืนท่ีจัดเก็บเครื่องมือดัดคัสซีและ ดึงตัวถัง หลังปรับปรุง 
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รูปภาพท่ี 3. 22 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ ประเภท C กอนปรับปรุง 
 จากรูปภาพท่ี 3.22 เปนจุดพ้ืนท่ีเก็บอะไหลเกาและใหมรวมกัน โดยไมสามารถแยก

ชัดเจนวาชิ้นไหนเกาและใหม ชิ้นไหนท่ีไดและเปนเพียงซากอะไหล โดยเกิดจากการทับทบของอะไหล
ตางๆ ท่ีไมไดวางเปนระเบียบ สงผลในการคนหานานมาก และพ้ืนท่ีการทํางานนอยจากรูปภาพท่ี 3.23 
ไดนําแมกไรเนอรเกาท่ีไมไดใชแลว มาเรียงกันเพ่ือเปนท่ีจัดเก็บอะไหลของรถแตละคันพรอมคิดปาย
ทะเบียนรถหรือยี่หอรถ เพ่ือใหสามารถหางาย สงผลใหการทํางานงายข้ึน มีระบบมากข้ึน โดยมีชองใส
อะไหลท้ังหมด 8 ชอง โดยจะหมุนเวียนกันใช เหมือนรถซอมเสร็จก็จะทําการนําซากอะไหลไปท้ิง 

 
 

รูปภาพท่ี 3. 24 จุดจัดเก็บอะไหลเกาท่ียังสามารถใชได 
 

 
 

รูปภาพท่ี 3. 23 จุดจับเก็บอะไหลของรถขณะซอม 
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จากรูปภาพท่ี 3.24 เปนจุดท่ีจัดเก็บอะไหลท่ียังสามารถใชไดท้ังท่ีเปนอะไหลเกา และ
ใหม โดยแยกออกจากอะไหลของรถท่ีซอมอยู  

แนวทาง 5 เพ่ิมเครื่องขัดสีกระดาษทรายกลม การเปลี่ยนเครื่องมือการทํางานดวย
เครื่องขัดกระดาษทรายกลม จากข้ันตอนการทํางานขัดสีดวยกระดาษทรายสีเดิม,สีโปว และสีพ้ืน จาก
รูปภาพท่ี 3.26 (กอนปรับปรุง) เปนการขัดสีโปวดวยวิธีขัดน้ําท่ีตองใชแรงในการขัด สรางความเหนื่อย
ลาแกพนักงาน ทําใหระยะเวลาการเพ่ิมข้ึน และยังสงผลถึงคุณภาพการทํางานท่ีอาจจะลดลงจึงทําการ
เสนอจัดซ้ือเครื่องมือการขัดสีเพ่ือชวยลดระยะเวลาในการขัดสี และทําใหความเหนื่อยลาในการทํางาน
ลดลง ตามรูปภาพท่ี 3.26 (หลังปรับปรุง) 

 
 
 

 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 26 ทดสอบการใชเครื่องขัดกระดาษทรายกลมแบบใหม 
การลงทุนและระยะเวลาการคืนทุน การปรับเปลี่ยนการขัดกระดาษทรายเปนการใช

เครื่องขัดกระดาษกลมแบบอัดลม ปรับปรุงข้ันตอนการงาน เพ่ิมการตรวจสอบข้ันตอนการทํางาน 
หลังจากไดดําเนินการแกไขแลว ทําใหประเด็นสาเหตุการเกิดปญหา การรอคอย การเคลื่อนยาย และ
การเม่ือยลาลดลง พ้ืนท่ีการทํางานเพ่ิมมากข้ึน มีระเบียบและสภาพแวดลอมการทํางานสะอาด สงผลทํา
ใหวิธีการทํางานมีความตอเนื่อง สะดวก และรวดเร็วยิ่งข้ึน 

 
 

 
 

 
    

รูปภาพท่ี 3. 25 การขัดสีโปวดวยกระดาษทรายแบบเกา 
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ตารางท่ี 3. 26 ตารางเปรียบเทียบการการใชเครื่องขัดกระดาษทราย 

 

 จากตารางท่ี 4.26 หลังจากเปลี่ยนไปใชเครื่องขัดกระดาษทรายกลมจะเห็นไดระยะ
สามารถลดระยะเวลาการทํางาน จากงานประเภท A จากเดิมใชเวลา 285 นาที เหลือ 76 นาที สามารถ
ลดเวลาการทํางานลงได   209 นาที คิดเปน 3 ชั่วโมง 29 นาที (692 บาท/คน/วัน) หรือสามารถ
ประหยัดตนทุนลงเทากับ 283 บาท ตอคัน งานประเภท  B จากเวลา 574 นาที เหลือ 145 นาที 
สามารถลดเวลาการทํางานลงได 429 นาที 7 ชั่วโมง 9 นาที (692 บาท/คน/วัน) หรือสามารถประหยัด
ตนทุนลงเทากับ 610 บาท ตอรถ 1 คัน  

1) คาใชจายเก่ียวกับการจัดซ้ืออุปกรณ 
เครื่องขัดกระดาษทรายแบบกลม  2 เครื่อง     ราคา             8,700 บาท 

2) ตนทุนท่ีประหยัดได 
 คาแรงท่ีลดลงของงานประเภท A (ตอวัน )           =         283 บาท 
 คาแรงท่ีลดลงของงานประเภท B (ตอวัน )           =         610 บาท 

3) ระยะเวลาในการคืนทุน 
เงินลงทุน     =           8,700   บาท 
ตนทุนท่ีประหยัดได ตอวัน งานประเภท A   =              283   บาท  
ตนทุนท่ีประหยัดได ตอวัน งานประเภท B  =              610   บาท             

 
          ระยะเวลาคืนทุนงานประเภท A                         =             8,700/283 
                                                                 =              30.74   วัน 
                                             หรือประมาณ                      31           วัน 

ระยะเวลาคืนทุนงานประเภท B                       =             8,700/610 
                                                               =              14.26    วัน 
                                            หรือประมาณ                      15            วัน  

A B A B

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 100 ลอกสีเดิม 37 63 0 0

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 ลอกสีเดิม 32 83 15 30

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 100 หลังโปวสี 33 57 0 0

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 400 หลังโปวสี 43 75 10 15

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 400 หลังโปวสี 45 80 11 20

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 600 หลังโปวสี 20 41 10 15

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 400 หลังสีพื้น 32 80 15 30

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 600 หลังสีพื้น 33 65 10 20

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 600 หลังสีพื้น(โปวแดง) 10 30 5 15

รวม 285 574 76 145

เวลาเดิม เวลาใหม
ขั้นตอนการทํางาน
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            ถาคิดรวมการทํางานลวงเวลาและความเหนื่อยลาของแตละวันดวย จะสามารถ
ประหยัดตนทุน ลงไดมากกวานี้ และยังรักษาประสิทธิภาพการทํางานใหคงท่ีดวย 

แนวทางท่ี 6 วิธีทําใหเปนมาตรฐาน หลังจากไดทําการจัดอูซอมรถใหม โดยใชระบบ 5 
ส เขามาทําใหสภาพแวดลอมการทํางานมีพ้ืนท่ีมากข้ึน สะอาดมากข้ึน และ มีมาตรฐานมากข้ึน รวมถึง
การจัดทําแผงเครื่องมืออุปกรณตางๆ สงผลใหมีการทํางานท่ีเปนระบบข้ึน และรวดเร็วมากข้ึน และยัง
ลดความเหนื่อยลาจากการทํางานของพนักงานไดอีกดวย ดังท่ีได กลาวมาแลวนั้น เพ่ือใหพนักงานมีแนว
ปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ ดังนั้นจึงไดกําหนดเพ่ิมเติมในข้ันตอนปฏิบัติงาน 
(Procedure) เรื่อง: การบํารุงรักษาเชิงปองกันและการซอมแซมเครื่องมืออุปกรณ วิธีปฏิบัติงาน(Work 
Instruction) แสดงรายละเอียดดังนี้ 

1. วิธีการใชพ้ืนท่ีในการเก็บอะไหลและซากอะไหลของรถท่ีกําลังเขาซอม ใช (WI–
YOS–001) (ภาคผนวก ค) 

2. วิธีการใชและจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ ใช (WI–YOS–002) (ภาคผนวก ค) 
3. วิธีการใชกาพนสี (WI-YOS-003) (ภาคผนวก ค) 
4. วิธีการเก็บอุปกรณกาพนสี ใช (WI-YOS-004) (ภาคผนวก ค) 
หลังจากไดไดวิเคราะหหากระบวนการทํางานท่ีใชเวลานานเกิด 30 นาที จึงทําการ

วิเคราะหสาเหตุความลาชาของข้ันตอนยอยท่ีใชเวลานานดวยแผนภูมิการไหลและตารางวิเคราะหสาเหตุ 
ทําไม-ทําไม (Why-Why Analysis) สรุปไดสาเหตุ 6 สาเหตุหลักคือ  

1) ไมมีการจัดพ้ืนท่ีการทํางาน  
2) ไมมีการแบงประเภทพ้ืนท่ีการทํางาน  
3) ไมมีการจัดเก็บเครื่องมือ  
4) ไมมีการลงทุนเครื่องมือทุนแรง 
5) ไมมีมาตรฐานการพนสีท่ีถูกตอง  
6) ไมมีจุดวางอะไหลรถขณะซอม  

จากสาเหตุดังกลาวไดมีการนําเสนอแนวการแกไข พรอมปฏิบัติจริง คือ  
1) จัดทํา 5ส. พ้ืนท่ีการทํางาน  
2) การจัดโซนการทํางานของงานแตละประเภท  
3) จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ  
4) จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอม  
5) เพ่ิมเครื่องขัดสีกระดาษทรายกลม  
6) จัดทําใหเปนมาตรฐาน  



 
 

บทท่ี 4 
 

ผลการวิเคราะห 
 

การศึกษาเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานอูซอมรถยนต กรณีศึกษา
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด” มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาลงอยางนอย 
10 เปอรเซ็นต ในกรณีการซอมประเภท A และ B และจากการสํารวจขอมูลและการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาผูวิจัยจึงไดดําเนินการแกไข  

จากแนวทางการแกไขปญหาดังท่ีไดกลาวมาและสูการนําไปปฏิบัติจริง  ใน
กระบวนการซอมรถโดยจัดทําเปนโครงการ จัดงบประมาณ เพ่ือปรับปรุง สรางอุปกรณ ท้ังดาน
ข้ันตอนการปฏิบัติงานวิธีการทํางานท่ีถูกตอง ซ่ึงไดผลการศึกษาดังนี้ 

 
4.1 การติดตามผล 
 

การจากวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนภายในอูฯ ซ่ึงพบสาเหตุท่ีทําใหการทํางานลาชา 
เม่ือนําผลจากการวิเคราะหไปดําเนินการแกไขปรับปรุงไดแก  

1) จัดทํา 5ส. พ้ืนท่ีการทํางาน  
2) การจัดโซนการทํางานของงานแตละประเภท  
3) จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ  
4) จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอม  
5) เพ่ิมเครื่องขัดสีกระดาษทรายกลม   
6) จัดทําใหเปนมาตรฐาน  

 หลังจากไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการแกไข ไดนําไปปฏิบัติแกไข
ตามแนวทางท่ีกําหนดไว โดยจะทําการเก็บขอมูลกระบวนการทํางานยอยท้ัง 9 กระบวนการอีกครั้ง 
โดยจับเวลา จํานวน 3 ครั้ง แลวนํามาหาคาเฉลี่ยจากขอมูลดังกลาว โดยสามารถแกไขปญหาการ
ทํางานลาชา ท่ีสงผลตอการสงมอบรถ แลวทําการสรุปผลเปรียบเทียบข้ันตอนการทํางานกอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง โดยแสดงขอมูลตามแผนภูมิการไหลกระกวนการทํางานท้ัง 9 ข้ันตอน
ตอไปนี้  

ข้ันตอนท่ี 1 กระบวนการเคาะชิ้นงานเปลี่ยนอะไหลงานประเภท A โดยสามารถลด
เวลาในกระบวนการทํางาน จาก 103 เหลือ 66 นาที ซ่ึงลดลง 37 นาทีดังแสดงตารางท่ี 4.1  
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ตารางท่ี 4.1 แผนภูมิการไหลกระบวนการงานเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลงานประเภท A 

 

จากตารางท่ี 4.1 แสดงแผนภูมิการไหลกระบวนการเคาะชิ้นงานเปรียบเทียบ
ระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของงานประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 103 นาที และ
หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 66 นาที ซ่ึงลดลง 37 นาที คิดเปน 35.9 เปอรเซ็นต เวลาท่ีลดได 3 อันดับ
แรก จะเปนข้ันตอนการหยิบเครื่องมือเวลาลดลง 10 นาที การเก็บแยกน็อตและก๊ิบใสกลองเวลา
ลดลง 10 นาที และเก็บเครื่องมือเวลาลดลง 4 นาที  
 
 
 
 
 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง

94 60 34

5 5 0

0 0 0

0 0 0

5 1 4

103 66 37

เวลา เวลา

นาที นาที

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 5 5

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ (ถาม)ี 5 5

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 13 5

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 11 1

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 10 10

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 15 5

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 13 10

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 4 4

9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง 23 20

10 เก็บเครื่องมือ 5 1

103 66

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.2 แผนภูมิการไหลกระบวนการงานเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.2 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานเคาะประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 304 นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 
240 นาที ซ่ึงลดลง 64 นาที คิดเปน 21.05 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปน
ข้ันตอนหยิบอะไหลท่ีจัดเก็บอะไหลเวลาลดลง 15 นาที ข้ันตอนเก็บแยกน็อตเวลาลดลง 14 นาที และ
ข้ันตอนหยิบเครื่องมือเวลาลดลง 8 นาที  

 

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง

275 234 41

4 2 2

11 2 9

0

14 2 12

304 240 64

เวลา เวลา

นาที นาที

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 4 2

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ 13 10

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล 20 5

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 9 1

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 39 40

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 19 5

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 31 30

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 5 5

9 เปดบาดแผลดวยหินเจีย ชิ้นงานที่เคาะแทนเปลี่ยน 11 10

10 เข็นเครื่องกระตุกรอยบุบมาที่พื้นที่ซอม 10 10

11 ติดตั้งสายดินของเครื่องกระตุกกับชิ้นงาน 4 5

12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง 31 30

13 เคาะชิ้นงานแตงทรงดวยคอน และอุปกรณเคาะ 26 30

14 เตรียมหินเจียและใบเจีย 4 1

15 เจียรอยกระตุก รอยนูน 18 20

16 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงมากที่สุด 26 30

17 เตรียมสีพื้นมาทาแผลที่เจีย 4 1

18 ทาสีพื้น 4 1

19 หาพื้นที่จัดเก็บอะไหลที่ถอดแตไมไดซอมเก็บ 11 2

19 เก็บอุปกรณ และซากอะไหล 14 2

304 240

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เครื่อนยาย

ลาชา

เก็บ

รวม
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ตารางท่ี 4.3 แผนภูมิการไหลกระบวนการงาน ลอกสีเดิมประเภท A  
                                      

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            

จากตารางท่ี 4.3 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานสี ลอกสีเดิมประเภท A โดยกอนปรับปรุง ใชเวลา 104 นาที และหลังจากปรับปรุง
ลดเหลือ 36 นาที ซ่ึงลดลง 68 นาที คิดเปน 65.38 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรก
จะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 100 เวลาลดลง 37 นาที ขัดกระดาษทรายเบอร 320 เวลา
ลดลง 17 นาที และข้ันตอนเตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสีเวลาลดลง 4 นาที และตารางท่ี 4.4 
แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของข้ันตอนลอกสีเดิม
ประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 178 นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 51 นาที ซ่ึงลดลง 127 
นาที คิดเปน 71.35 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทราย
เบอร 100 เวลาลดลง 63 นาที ขัดกระดาษทรายเบอร 320 เวลาลดลง 53 นาที และข้ันตอนเตรียม
เครื่องมือฟองน้ํารองขัดสีเวลาลดลง 5 นาที  

 
 

 
 
 

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A ลดลง
95 34 61

0
0
0

4 2 2
99 36 63

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  9 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 37 0

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 32 15

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 7 5

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 7 5

8 เก็บอุปกรณ 4 2

104 36

ลาชา

เก็บ

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

รวม

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ
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ตารางท่ี 4.4 แผนภูมิการไหลกระบวนการงาน ลอกสีเดิมประเภท B 

 

ตารางท่ี 4.5 แผนภูมิการไหลของงานโปวชิ้นงานประเภท A 

 
 

กอนปรับปรุง B หลังปรับปรุง B ลดลง
173 49 124

0
0
0

4 2 2
177 51 126

เวลา B เวลา B

นาที นาที

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  10 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 63 0

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 83 30

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 7 5

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 7 5

8 เก็บอุปกรณ 4 2

178 51

ลาชา

เก็บ

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

รวม

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A ลดลง

67 56 11

0 0 0

0 0 0

0 0 0

5 2 3

72 58 14

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 9 9

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 6 5

5 รอสีโปวแหง 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 8 8

8 รอสีโปวแหง 30 20

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 2

72 58

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม
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จากตารางท่ี 4.5 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของข้ันตอนโปวชิ้นงานประเภท A กอนปรับปรุงใชเวลา 72 นาที และหลังจากปรับปรุงลด
เหลือ 58 นาที ซ่ึงลดลง 14 นาที คิดเปน 19.44 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะ
เปนข้ันตอนรอสีโปวแหงเวลาลดลง 10 นาที ข้ันตอนเก็บอุปกรณ เวลาลดลง 3 นาที และข้ันตอนโปว
ชิ้นงานใหเขารูปเวลาลดลง 1 นาที 

ตารางท่ี 4.6  แผนภูมิการไหลของงานโปวสีชิ้นงานประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.6 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของข้ันตอนโปวชิ้นงานประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 88 นาที และหลังจากปรับปรุงลด
เหลือ 81 นาที ซ่ึงลดลง 7 นาที คิดเปน 8.98 เปอรเซ็นตเวลาการทํางานท่ีลดได 2 อันดับแรกจะเปน
ข้ันตอนโปวชิ้นงานใหเขารูปเวลาลดลง 4 นาที และข้ันตอนเก็บอุปกรณเวลาลดลง 3 นาที และตาราง
ท่ี 4.7 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของงานสี ขัดชิ้นงาน
ดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 139 นาที และหลังจากปรับปรุงลด
เหลือ 51 นาที ซ่ึงลดลง 88 นาที คิดเปน 63.31 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะ
เปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 100 เวลาลดลง 33 นาที ข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 400 
เวลาลดลง 32 นาที และข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 600 เวลาลดลง 10 นาที 

กอนปรับปรุง B หลังปรับปรุง B ลดลง

83 79 4

0 0 0

0 0 0

0 0 0

5 2 3

88 81 7

เวลา B เวลา B

นาที นาที

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 10 10

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 14 10

5 รอสีโปวแหง 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 15 15

8 รอสีโปวแหง 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 2

88 81

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม
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ตารางท่ี 4.7 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท A  

 

ตารางท่ี 4.8 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท B 

 

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A ลดลง

135 47 88
0 0 0
0 0 0
0 0 0
4 2 2

139 49 90

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 0

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 33 0

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 8 0

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 43 11

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 6 5

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 4 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 20 10

10 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 13 13

11 เก็บอุปกรณ 4 2

139 49

ลําดับขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

กอนปรับปรุง B หลังปรับปรุง B ลดลง

219 67 152
0 0 0
0 0 0
0 0 0
4 4 0

223 71 152

เวลา B เวลา B

นาที นาที

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 0

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 57 0

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 9 0

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 75 20

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 11 10

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 4 5

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 41 15

10 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 13 13

11 เก็บอุปกรณ 4 2

223 69

ลําดับขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 4.8 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานสี ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท B โดยกอนปรับปรุงประเภท B 
ใชเวลา 223 นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 71 นาที ซ่ึงลดลง 152 นาที คิดเปน 68.16 
เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 100 เวลา
ลดลง 57 นาที ข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 400 เวลาลดลง 55 นาที และข้ันตอนขัดกระดาษ
ทรายเบอร 600 เวลาลดลง 26 นาที 

ตารางท่ี 4.9 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนประเภท A 

 
จากตารางท่ี 4.9 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุง ของงานสีขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีพ้ืนประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 169 
นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 115 นาที ซ่ึงลดลง 54 นาที คิดเปน 31.95 เปอรเซ็นต เวลาการ
ทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 400 เวลาลดลง 17 นาที ข้ันตอน
ขัดกระดาษทรายเบอร 600 เวลาลดลง 23 นาที และข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 600 เวลาลดลง 
5 นาที  

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A ลดลง

131 80 51
3 3 0
0 0 0
30 30 0
5 2 0

169 115 54

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 1 1

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 32 15

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 33 10

7 ลางทําความสะอาด 5 0

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเปาใหแหง 10 10

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 3 3

10 เบิกสีโปวแดง 2 2

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 10 10

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 10 5

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5

16 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 10 10

17 เก็บอุปกรณ 5 2

 169 115

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.10 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.10 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานสี ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีพ้ืนประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 295 
นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 171 นาที ซ่ึงลดลง 124 นาที คิดเปน 42.03 เปอรเซ็นต เวลา
การทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 400 เวลาลดลง 50 นาที 
ข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 600 เวลาลดลง 45 นาที และข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 600 
เวลาลดลง 15 นาที  

 
 
 

กอนปรับปรุง B หลังปรับปรุง B ลดลง

255 134 121
5 5 0
0 0 0
30 30 0
5 2 3

295 171 124

เวลา B เวลา B

นาที นาที

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 2 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 80 30

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 9 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 65 20

7 ลางทําความสะอาด 12 0

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเปาใหแหง 15 15

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 5 5

10 เบิกสีโปวแดง 5 5

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 13 15

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 30 15

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5

16 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 13 15

17 เก็บอุปกรณ 5 2

 295 171

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.11 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนสีจริง ของงานประเภท A 

 

จากตารางท่ี 4.11 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานพนสีจริงประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 102 นาที และหลังจากปรับปรุงลด
เหลือ 76 นาที ซ่ึงลดลง 26 นาที คิดเปน 26 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปน
ข้ันตอนพนสีรอบท่ี 2 เวลาลดลง 4 นาที ข้ันตอนพนสีรอบท่ี 1 เวลาลดลง 3 นาที และข้ันตอนพนสี
รอบท่ี 3 เวลาลดลง 2 นาที และตารางท่ี 4.12 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของงานพนสีจริงประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 135 นาที และ
หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 100 นาที ซ่ึงลดลง 35 นาที คิดเปน 25.93 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ี
ลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนพนสีรอบท่ี 3 เวลาลดลง 10 นาที ข้ันตอนพนสีรอบท่ี 2 เวลาลดลง 
5 นาที และข้ันตอนพนสีรอบท่ี 1 เวลาลดลง 3 นาที 

 
  

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A ลดลง

80 59 21
2 2 0
0 0 0
10 10 0
10 5 5
102 76 26

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 เบิกสีตามรหัสสีรถ และทินเนอร AAA 5 5

นําสี และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 5

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 3

5 พนสีรอบที่ 1 15 12

6 ทิ้งระยะพนสี 5 5

7 พนสีรอบที่ 2 15 11

8 ทิ้งระยะพนสี 5 5

9 พนสีรอบที่ 3 15 13

10 ตรวจสอบสีหลังการพน 2 2

11 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 5

102 76

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

2

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

รวม

10 10
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ตารางท่ี 4.12 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนสีจริง ของงานประเภท B 

 

ตารางท่ี 4.13 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอร ของงานประเภท A 

 

กอนปรับปรุง B หลังปรับปรุง B ลดลง

105 75 30
2 2 0
0 0 0
20 20 0
10 5 5
137 102 35

เวลา B เวลา A

นาที นาที

1 เบิกสีตามรหัสสีรถ และทินเนอร AAA 5 5

นําสี และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 5

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 3

5 พนสีรอบที่ 1 20 17

6 ทิ้งระยะพนสี 10 10

7 พนสีรอบที่ 2 20 15

8 ทิ้งระยะพนสี 10 10

9 พนสีรอบที่ 3 30 20

10 ตรวจสอบสีหลังการพน 2 2

11 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 5

137 102

10

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

2

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

รวม

10

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A ลดลง

70 51 19
2 2 0
0 0 0
10 10 0
10 5 5
92 68 24

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 10 5

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 10 5

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 10 8

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 15 10

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 15 13

9 ตรวจสอบหลังการพน 2 2

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 5

92 68

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 4.13 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอรประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 92 นาที และ
หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 68 นาที ซ่ึงลดลง 24 นาที คิดเปน 26.67 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลด
ได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนพนสีรอบท่ี 2 เวลาลดลง 5 นาที ข้ันตอนพนแลกเกอรเคลือบเงารอบท่ี 
1 เวลาลดลง 2 นาที และข้ันตอนพนสีรอบท่ี 3 เวลาลดลง 2 นาที  

ตารางท่ี 4.14 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอร ของงานประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.14 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอรประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 137 นาที และ
หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 85 นาที ซ่ึงลดลง 52 นาที คิดเปน 38.52 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลด
ได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนพนสีรอบท่ี 2 เวลาลดลง 13 นาที ข้ันตอนพนสีรอบท่ี 3 เวลาลดลง 
13 นาที และข้ันตอนพนแลกเกอรเคลือบเงารอบท่ี 1 เวลาลดลง 6 นาที และตารางท่ี 4.15 แสดง
แผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของประกอบรถยนตประเภท A 
โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 90 นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 62 นาที ซ่ึงลดลง 28 นาที คิดเปน 
31.82 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนการเตรียมเครื่องมืออุปกรณ
เวลาลดลง 7 นาที ข้ันตอนนําชิ้นสวนในหองอบสีมาเตรียมกอนประกอบเวลาลดลง 6 นาที และ
ข้ันตอนการเก็บอุปกรณเวลาลดลง 4 นาที 

กอนปรับปรุง B หลังปรับปรุง B ลดลง

110 68 42
2 2 0
0 0 0
10 10 0
15 5 10
137 85 52

เวลา B เวลา B

นาที นาที

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 10 5

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 10 5

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 20 14

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 30 17

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 30 17

9 ตรวจสอบหลังการพน 2 2

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 15 5

137 85

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.15 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานประกอบรถยนต ของงานประเภท A 
 

 

ตารางท่ี 4.16 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานประกอบรถยนต ของงานประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.16 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานพนเคลือบเงาดวยแลคเกอรประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 141 นาที และ

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A ลดลง

72 54 18
2 2 0
11 5 6
0 0 0
5 1 4
90 62 28

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 11 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 9 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 8 2

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 37 35

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 18 15

6 ตรวจสอบหลังการประกอบ 2 2

7 เก็บอุปกรณ 5 1

90 62

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

กอนปรับปรุง B หลังปรับปรุง B ลดลง

116 83 33
2 2 0
15 5 10
0 0 0
8 2 6

141 92 49

เวลา B เวลา B

นาที นาที

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 15 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 11 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 13 3

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 61 50

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 31 28

6 ตรวจสอบหลังการประกอบ 2 2

7 เก็บอุปกรณ 8 2

141 92

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 92 นาที ซ่ึงลดลง 49 นาที คิดเปน 35.25 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลด
ได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอยเวลาลดลง 11 นาที 
ข้ันตอนนําชิ้นสวนในหองอบสีมาเตรียมกอนประกอบเวลาลดลง 10 นาที และข้ันตอนการเตรียม
เครื่องมืออุปกรณเวลาลดลง 9 นาที 
ตารางท่ี 4.17 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดสีเคลือบเงา ของงานประเภท A 

 

จากตารางท่ี 4.17 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานขัดสีเคลือบเงาประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 132 นาที และหลังจาก
ปรับปรุงลดเหลือ 98 นาที ซ่ึงลดลง 34 นาที คิดเปน 26.15 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 
อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดดวยน้ํายาขัดหยาบลดลง 15 นาที ข้ันตอนขัดดวยน้ํายาลงเงา 8 และ
ข้ันตอนการเก็บอุปกรณลดลง 3 นาที และตารางท่ี 4.18 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวาง
กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของงานขัดสีเคลือบเงาประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 185 นาที 
และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 144 นาที ซ่ึงลดลง 41 นาที คิดเปน 22.16 เปอรเซ็นต เวลาการ
ทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดดวยน้ํายาขัดหยาบลดลง 15 นาที ข้ันตอนขัดดวยน้ํายา
ลงเงา 15 และข้ันตอนการเก็บอุปกรณลดลง 3 นาที 

  

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A ลดลง

120 89 31
7 7 0
0 0 0
0 0 0
5 2 3

132 98 34

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 เตรียมเครื่องขัด และน้ํายาขัดหยาบและขัดเงา 10 5

2 ติดขอบชิ้นงานดวยกระดาษกาวขาว 10 10

3 ตรวจสอบตามดตางๆ บนชิ้นงาน 5 5

4 เบิกกระดาษทราย เบอร 1500 5 2

5 ใชกระดาษทรายเบอร 1500 ขัดเก็บรอย 10 10

6 ขัดดวยน้ํายาขัดหยาบ 35 20

7 เช็ดเศษฝุนน้ํายาขัด 10 10

8 ขัดดวยน้ํายาลงเงา 40 32

9 ตรวจสอบการขัดเงา 2 2

10 เก็บอุปกรณ 5 2

132 98

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา



70 

 

ตารางท่ี 4.18 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดสีเคลือบเงา ของงานประเภท B 

 
จากตารางท่ี 4.18 แสดง เพ่ือใหไดเห็นชัดเจนของข้ันตอนการทํางานท่ีเกิดการ

เปลี่ยนแปลงและสามารถลดข้ันตอนการทํางาน เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน  ซ่ึงทําใหใชระยะเวลา
ลดลง ไดนํามาแสดง 

 
4.2 ผลการดําเนินการหลังนําแนวทางไปใช 
 

ผลการการเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง ในแผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ทํางานของงานประเภท A ตามตารางท่ี 4.19 และแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของงาน
ประเภท B ตามตารางท่ี 4.20 

 
 
 

กอนปรับปรุง B หลังปรับปรุง B ลดลง

170 132 38
12 12 0
0 0 0
0 0 0
5 2 3

187 146 41

เวลา B เวลา B

นาที นาที

1 เตรียมเครื่องขัด และน้ํายาขัดหยาบและขัดเงา 10 5

2 ติดขอบชิ้นงานดวยกระดาษกาวขาว 15 15

3 ตรวจสอบตามดตางๆ บนชิ้นงาน 10 10

4 เบิกกระดาษทราย เบอร 1500 5 2

5 ใชกระดาษทรายเบอร 1500 ขัดเก็บรอย 20 20

6 ขัดดวยน้ํายาขัดหยาบ 50 35

7 เช็ดเศษฝุนน้ํายาขัด 10 10

8 ขัดดวยน้ํายาลงเงา 60 45

9 ตรวจสอบการขัดเงา 2 2

10 เก็บอุปกรณ 5 2

187 146

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.19 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง งานประเภท A 

  

หลังปรับปรุง ลดลง

วิธีการ : ปรับปรุง โดย : ปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยใช 826 350

หลัก 5 ส และการสรางมาตราฐานการทํางาน 23 5

9 24

480 0

0 0

1338 379

เวลากอนปรับปรุง เวลาหลังปรับปรุง

นาที เมตร

1  รับรถจากลูกคา 8 8

2 ถายรูปความเสียหายของรถ 4 4

3 เสนอราคาขออนุมัต/ิสั่งอะไหล 15 15

4 ออกใบสั่งงาน 3 3

5 นํารถเขาศูนยซอม 5 2

6 เคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลชิ้นงาน 103 66

7 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 8 3

8 ยายรถไปยังจุดรอซอม เพื่อรอคิว 3 0

9 นํารถเขาศูนยซอมแผนกสี 5 2

10 เตรียมชิ้นงาน , ลางชิ้นงาน 10 28

11 ลอกสีเดิม , ขัดหยาบ 104 36

12 โปวชิ้นงาน 72 58

13 ถายรูป , รอชิ้นงานแหง 20 20

14 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 139 51

15 พนสีพื้น 15 15

16 ถายรูปสีพื้น 3 3

17 รอชิ้นงานแหง 120 120

18 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 169 115

19 ทําความสะอาดชิ้นงาน 5 5

20 เคลื่อนยายรถไปยังหองอบ 10 5

21 เตรียมอุปกรณ กอนพนสี ติดกระดาษ 20 30

22 พนสีจริง 3 เที่ยว 102 76

23 รอสีแหงหมาดๆ 15 15

24 พนแลกเกอรเครือบชิ้นงาน 92 68

25 ถายรูป 5 5

26 อบแหงชิ้นงาน 360 360

27 นํารถออกจากหองอบไปยังจุดพักรถ 8 0

28 ยายรถเขาศูนยซอม แผนกเคาะ 7 2

29 ประกอบชิ้นงาน 90 62

30 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 10 10

31 เคลื่อนยายรถไปยังจุดขัดสีรถ 5 3

32 ขัดสี 132 98

33 ลางรถ 15 15

34 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบครั้งสุดทาย 10 10

35 สงมอบรถใหแกลูกคา 5 5

36 เขียนบิล/สงตั้งเบิก 20 20

รวม 24 3 7 2 0 1717 1338

สถานที่/ตําแหนง : อูวายโอเอส บอดี้

ผลรวม 1717

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ 0

เครื่อนยาย 33

ลาชา 480

ผังกระบวนการไหล ( Flow Process Chart )

ปจจุบัน

ปฎิบัติงาน 1176

ตรวจสอบ 28

สรุปกิจกรรม : กระบวนการทํางานของงานประเภท A
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จากตารางท่ี 4.19 เปนแผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานของงานประเภท A ท่ีได
ทําการเปรียบเทียบระยะเวลาการทํางานกอนปรับปรุงใชเวลา 1717 นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 
1338 นาที ลดลง 379 นาที หรือ 6 ชั่วโมง 19 นาที ประมาณ 22.18 เปอรเซ็นต 

ตารางท่ี 4.20 เปนแผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานของงานประเภท B 

 

หลังปรับปรุง ลดลง

วิธีการ : ปรับปรุง โดย : ปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยใช 1270 636

หลัก 5 ส และการสรางมาตราฐานการทํางาน 29 0

9 23

480 0

0 0

1788 659

เวลากอนปรับปรุง เวลาหลังปรับปรุง

นาที เมตร

1 รับรถจากลูกคา 10 10

2 ถายรูปความเสียหายของรถ 5 5

3 เสนอราคาขออนุมัต/ิสั่งอะไหล 25 25

4 ออกใบสั่งงาน 3 3

5 นํารถเขาศูนยซอม 5 2

6 เคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลชิ้นงาน 304 240

7 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 9 9

8 ยายรถไปยังจุดรอซอม เพื่อรอคิว 3 0

9 นํารถเขาศูนยซอมแผนกสี 5 2

10 เตรียมชิ้นงาน , ลางชิ้นงาน 12 28

11 ลอกสีเดิม , ขัดหยาบ 178 51

12 โปวชิ้นงาน 88 81

13 ถายรูป , รอชิ้นงานแหง 20 20

14 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 223 71

15 พนสีพื้น 20 20

16 ถายรูปสีพื้น 3 3

17 รอชิ้นงานแหง 120 120

18 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 295 171

19 ทําความสะอาดชิ้นงาน 18 17

20 เคลื่อนยายรถไปยังหองอบ 5 5

21 เตรียมอุปกรณ กอนพนสี ติดกระดาษ 30 30

22 พนสีจริง 3 เที่ยว 137 102

23 รอสีแหงหมาดๆ 15 15

24 พนแลกเกอรเครือบชิ้นงาน 137 85

25 ถายรูป 5 5

26 อบแหงชิ้นงาน 360 360

ผังกระบวนการไหล ( Flow Process Chart )

กิจกรรม : กระบวนการทํางานของงานประเภท B สรุป

ปจจุบัน

ปฎิบัติงาน 1906

ตรวจสอบ 29

สถานที่/ตําแหนง : อูวายโอเอส บอดี้
เครื่อนยาย 32

ลาชา 480

เก็บ 0

ผลรวม 2447

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ
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ตารางท่ี 4.20 เปนแผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานของงานประเภท B (ตอ) 

 

จากตารางท่ี 4.20 เปนแผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานของงานประเภท B ท่ีได
ทําการเปรียบเทียบระยะเวลาการทํางานกอนปรับปรุงใชเวลา 2447 นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 
1788 นาที ลดลง 659 นาที หรือ 10 ชั่วโมง 59 นาที ประมาณ 27.02 เปอรเซ็นต 

หลังจากการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานตางๆ ทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลหลังการ
ปรับปรุงเดือนมกราคม-มีนาคม 2561 เพ่ือทําการวิเคราะหและเปรียบเทียบระยะเวลาการทํางานของ
งานประเภท A และ B โดยเปรียบเทียบออกมาเปนตารางท่ี 4.21 แสดงขอมูลจํานวนรถท่ีเขาซอม
เปรียบเทียบกับจํานวนท่ีสงมอบลาชาของงานประเภท A ตั้งแตเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2561มี
คาเฉลี่ยอยูท่ี 14.27 เปอรเซ็นต ลดลงจากคาเฉลี่ยกอนปรับปรุงงานประเภท A จากตารางท่ี 1.4 ถึง 
26.69 เปอรเซ็นต และจากตารางท่ี 4.22 แสดงขอมูลจํานวนรถท่ีเขาซอมเปรียบเทียบกับจํานวนท่ีสง
มอบลาชาของงานประเภท B ตั้งแตเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2561 มีคาเฉลี่ยอยูท่ี 24.84 
เปอรเซ็นต ลดลงจากคาเฉลี่ยกอนปรับปรุงงานประเภท B จากตารางท่ี 1.5 ถึง  23.66 เปอรเซ็นต 
 

หลังปรับปรุง ลดลง

วิธีการ : ปรับปรุง โดย : ปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยใช 1270 636

หลัก 5 ส และการสรางมาตราฐานการทํางาน 29 0

9 23

480 0

0 0

1788 659

เวลากอนปรับปรุง เวลาหลังปรับปรุง

นาที เมตร

27 นํารถออกจากหองอบไปยังจุดพักรถ 8 0

28 ยายรถเขาศูนยซอม แผนกเคาะ 8 2

29 ประกอบชิ้นงาน 141 92

30 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 10 10

31 เคลื่อนยายรถไปยังจุดขัดสีรถ 3 3

32 ขัดสี 187 146

33 ลางรถ 20 20

34 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบครั้งสุดทาย 10 10

35 สงมอบรถใหแกลูกคา 5 5

36 เขียนบิล/สงตั้งเบิก 20 20

รวม 24 3 7 2 0 2447 1788

ผังกระบวนการไหล ( Flow Process Chart )

กิจกรรม : กระบวนการทํางานของงานประเภท B สรุป

ปจจุบัน

ปฎิบัติงาน 1906

ตรวจสอบ 29

สถานที่/ตําแหนง : อูวายโอเอส บอดี้
เครื่อนยาย 32

ลาชา 480

เก็บ 0

ผลรวม 2447

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ
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ตารางท่ี 4.21  แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท A 

 

ตารางท่ี 4.22  แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท B 

 

หลังจากไดปฏิบัติเสร็จแลว พบวาอัตราการสงมอบรถลาชาของงานประเภท A จากเดิม 
40.96% เหลือ 14.27% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 26.69% และสามารถลด
เวลาการทํางานของงานประเภท A กอนปรับปรุงใชเวลา 1717 นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 1338 
นาที ลดลง 379 นาที และอัตราการสงมอบรถลาชาของงานประเภท B จากเดิม 52.50% เหลือ 
28.84% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 23.66% และสามารถลดเวลาการทํางาน
ของงานประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 2447 นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 1788 นาที ลดลง 659 
นาที โดยขอมูลท่ีนํามาเปรียบเทียบไมไดเปน seasonal สรุปไดวาการนําความรูจากเทคนิค
อุตสาหกรรม มาใชในการแกไขไดจริง 

 

 

 

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

ประเภท A ประเภท A

มกราคม 17 1 5.88

กุมภาพันธ 16 3 18.75

มีนาคม 22 4 18.18

รวม 55 8 14.27

เดือน (พ.ศ. 2561) เปอรเซ็น

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

ประเภท B ประเภท B

มกราคม 17 4 23.53%

กุมภาพันธ 17 3 17.65%

มีนาคม 15 5 33.33%

รวม 49 12 24.84%

เดือน (พ.ศ. 2561) เปอรเซ็นต



 
 

บทท่ี 5 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 

ในการศึกษาดําเนินงานวิจัยครั้งนี้ มีเพ่ือทําการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของ
กรณีศึกษา บริษัท วายโอเอส บอดี้ เพ่ือลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาลง ในกรณีการซอม
ประเภท A และ B โดยเริ่มจากการสํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย วิเคราะหปญหาตางๆจาก
การระดมความคิด สัมภาษณ พนักงานภายในบริษัทฯ และรวมรวมขอมูลตางๆ เพ่ือวิเคราะหข้ันตอน
การทํางานอยางเอียดละเอียด คนหาสาเหตุการสงมอบลาชา ทําการวิเคราะหสาเหตุและแนวทางการ
แกไขดวยตาราง why-why analysis  ไดนําแนวทางการแกไขปญหาดังกลาวได 6 แนวทางดังนี้ 

แนวทางแกไขที่ 1 จัดทํา 5ส. พื้นที่การทํางาน โดยจัดทํากิจกรรม 5 ส ข้ึนมาโดย
เริ่มจากการคัดแยกอะไหลเกาและซากอะไหลจากกัน กําจัดซากอะไหลท่ีไมจําเปนออกจากพ้ืนท่ี
ภายในอู และจัดพ้ืนท่ีจัดเก็บอะไหลท่ียังสามารถใชได ใหหางายและเปนระเบียบ 

แนวทางแกไขที่ 2 การจัดโซนการทํางานของงานแตละประเภท แบงโซนการ
ทํางานแตละประเภทใหชัดเจน โดยมีปายของแตละประเภทติดอยู และจัดพ้ืนท่ีใหรถสามารถเขาออก
สะดวก ไมตองรอการเคลื่อนยาย  

แนวทางแกไขที่ 3 จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ เปนการแกไขปญหาใชเวลาหา
เครื่องมือนาน เครื่องมือหายบอย จึงจัดทําแผงเครื่องมือใหสามารถใชงานไดสะดวก 

แนวทางแกไขท่ี 4 จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอม ปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการไม
มีจุดจัดเก็บอะไหลของรถขณะซอม ทําใหบางครั้งอะไหลหายหรือใชระยะเวลาหานาน ท่ีเกิดจากการ
วางทับกันหรือ พนักงานลืมวาตั้งไวท่ีใด จึงตองจัดทําจุดจัดเก็บอะไหลและตองบงบอกถึงทะเบียนรถ
และยี่หอดวย ทําใหหางายและสามารถจัดการซากอะไหลท้ิงไดอีกดวย 

แนวทางแกไขท่ี 5 เพ่ิมเครื่องขัดสีกระดาษทรายกลม  เพ่ือลดระยะเวลาการทํางาน
ของการใชกระดาษทรายขัด และยังสามารถลดความเม่ือยลาในการทํางานของพนักงานแผนกสี สงผล
ใหสามารถทํางานเต็มประสิทธิภาพ 

แนวทางแกไขท่ี 6 จัดทําใหเปนมาตรฐาน การจัดการดวยการทํา วิธีการปฏิบัติงาน
ท่ีเปนมาตรฐานหรือ WI (Work Instruction) เพ่ือทําใหการทํางานงายข้ึนและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

จากการปฏิบัติตามแนวทางท่ีแกไขปญหากอนอัตราการสงมอบรถลาชาของงาน
ประเภท A จากเดิม 40.96% เหลือ 14.27% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 
26.69% และสามารถลดเวลาการทํางานของงานประเภท A กอนปรับปรุงใชเวลา 1717 นาที และ
หลังปรับปรุงใชเวลา 1338 นาที ลดลง 379 นาที และอัตราการสงมอบรถลาชาของงานประเภท B 
จากเดิม 52.50% เหลือ 28.84% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 23.66% และ
สามารถลดเวลาการทํางานของงานประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 2447 นาที และหลังปรับปรุงใช
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เวลา 1788 นาที ลดลง 659 นาที สรุปไดวาการนําความรูจากเทคนิคอุตสาหกรรม มาใชในการแกไข
ไดจริง 

 
5.2  ขอเสนอแนะ 
 

จากงานวิจัยการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานอูซอมรถยนต กรณีศึกษาบริษัท 
วายโอเอส บอดี้ จํากัด ไดเสนอแนวทางการปฏิบัติดังตอไปนี้ 

1 .การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานในอูซอมรถยนต ควรมีการนําเขาระบบท่ี
สามารถตรวจสอบการทํางานไดเปนระยะๆ เชน โปรแกรมติดตามข้ันตอนการทํางานแตละข้ันตอน 
รวมถึงจํานวนรถท่ีเขา จํานวนรถท่ีออก เพ่ือใหผูบริหารสามารถตรวจสอบการทํางานของรถแตละคัน
ในแตวันได  

2. การพัฒนาบุคลากรทางดานความสามารถในการปฏิบัติงานในหนาท่ีท่ีรับผิดชอบ 
ควรมีระบบการประเมินการปฏิบัติงาน เพ่ือใชในการชี้วัดผลงานของแตละบุคคลท่ีชัดเจน เพ่ือท่ีจะ
เปนแนวทางในการเพ่ิมศักยภาพของพนักงานรายบุคคล  
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ตารางท่ี ก.1 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนมิถุนายน 2560 

 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

1 1 B 7 2 2 4 8 1
2 1 A 4 1 2 2 5 1
3 2 A 4 1 2 2 5 1
4 2 B 7 2 3 4 9 2
5 3 B 14 2 4 6 12 -2
6 3 A 4 1 1 2 4 0
7 3 A 4 1 1 2 4 0
8 5 A 4 1 5 2 8 4
9 5 B 14 2 6 7 15 1
10 5 B 7 2 2 3 7 0
11 6 A 4 1 2 2 5 1
12 6 A 4 1 2 2 5 1
13 7 C 30 10 10 12 32 2
14 7 B 10 2 5 6 13 3
15 8 B 14 2 5 6 13 -1
16 8 C 45 10 13 15 38 -7
17 8 B 14 2 7 7 16 2
18 10 A 4 1 1 2 4 0
19 10 A 4 1 1 2 4 0
20 10 A 4 1 1 3 5 1
21 12 B 14 2 4 8 14 0
22 13 A 4 1 1 2 4 0
23 14 B 10 2 4 6 12 2
24 14 C 45 15 20 12 47 2
25 15 B 10 2 4 4 10 0
26 15 B 14 2 4 6 12 -2
27 17 A 4 1 1 2 4 0
28 19 B 7 2 3 4 9 2
29 19 A 4 1 1 3 5 1
30 20 C 30 10 8 12 30 0
31 20 A 4 1 2 2 5 1
32 21 A 4 1 1 2 4 0
33 21 B 14 2 6 8 16 2
34 21 B 10 2 4 4 10 0
35 22 A 4 1 2 1 4 0
36 22 A 5 1 2 3 6 1
37 23 A 4 1 1 3 5 1
38 23 B 7 2 4 4 10 3
39 24 A 4 1 1 2 4 0
40 24 B 10 2 5 6 13 3
41 27 B 12 2 5 4 11 -1
รวม 422 100 158 189 423 23

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน มิถุนายน 2560
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ตารางท่ี ก.2 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนกรกฎาคม 2560 

 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

1 1 A 5 1 2 2 5 0
2 1 B 8 2 3 3 8 0
3 1 A 4 1 2 2 5 1
4 3 A 4 1 2 2 5 1
5 3 B 7 2 3 3 8 1
6 4 B 7 2 3 4 9 2
7 4 A 4 1 2 2 5 1
8 5 C 30 7 15 12 34 4
9 5 B 14 2 6 7 15 1
10 6 B 14 2 6 7 15 1
11 6 A 4 1 2 2 5 1
12 6 A 5 1 2 2 5 0
13 7 A 4 1 2 2 5 1
14 7 B 7 2 3 4 9 2
15 7 B 7 2 4 4 10 3
16 8 A 4 1 1 2 4 0
17 8 B 7 2 3 3 8 1
18 8 C 30 7 10 14 31 1
19 10 A 5 1 2 2 5 0
20 10 B 12 2 5 5 12 0
21 10 B 12 2 5 5 12 0
22 13 A 5 1 2 2 5 0
23 14 B 7 2 3 4 9 2
24 14 C 30 7 10 12 29 -1
25 14 B 14 3 4 5 12 -2
26 15 B 14 3 5 7 15 1
27 18 B 7 2 3 3 8 1
28 19 B 8 2 3 3 8 0
29 20 A 4 1 1 2 4 0
30 20 C 45 15 15 16 46 1
31 20 A 5 1 2 2 5 0
32 21 A 5 1 2 2 5 0
33 21 B 7 2 3 3 8 1
34 22 B 7 2 3 2 7 0
35 22 A 4 1 1 2 4 0
36 22 B 10 2 3 3 8 -2
37 24 A 4 1 2 1 4 0
38 24 B 14 3 2 2 7 -7
39 24 A 4 1 2 1 4 0
40 25 B 14 3 6 6 15 1
41 25 B 14 3 5 6 14 0
42 26 C 60 21 20 23 64 4
43 28 A 4 1 1 2 4 0
44 29 B 10 2 4 5 11 1
45 29 A 5 1 2 2 5 0
รวม 495 124 187 205 403 15

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน กรกฎาคม 2560
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ตารางท่ี ก.3 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนสิงหาคม 2560 

 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

1 1 A 4 1 1 2 4 0
2 1 B 10 2 4 4 10 0
3 2 A 5 1 2 3 6 1
4 3 B 7 2 3 3 8 1
5 3 B 7 2 3 4 9 2
6 3 B 10 2 3 4 9 -1
7 4 A 4 1 2 1 4 0
8 4 C 30 7 15 12 34 4
9 4 B 7 2 3 3 8 1
10 5 B 9 2 4 5 11 2
11 5 B 14 2 5 5 12 -2
12 7 A 4 1 1 2 4 0
13 7 A 4 1 2 2 5 1
14 7 B 9 2 3 3 8 -1
15 7 B 8 2 3 3 8 0
16 8 A 5 1 2 2 5 0
17 8 B 7 2 2 3 7 0
18 8 C 40 15 15 10 40 0
19 9 A 4 1 1 2 4 0
20 9 B 7 2 3 3 8 1
21 10 B 11 2 5 5 12 1
22 11 B 13 2 5 6 13 0
23 14 B 10 2 4 4 10 0
24 14 C 30 9 12 10 31 1
25 14 B 14 5 5 5 15 1
26 15 B 7 2 3 3 8 1
27 18 B 10 2 2 2 6 -4
28 20 A 4 1 2 2 5 1
29 21 A 4 1 2 2 5 1
30 21 C 45 15 15 10 40 -5
31 22 A 4 1 2 2 5 1
32 23 A 5 1 2 2 5 0
33 23 B 9 3 4 4 11 2
34 24 B 7 2 3 3 8 1
35 24 A 5 1 2 2 5 0
36 25 B 7 2 2 2 6 -1
37 25 A 5 1 2 2 5 0
38 26 A 5 2 2 2 6 1
39 28 A 3 1 1 2 4 1
รวม 393 106 152 146 404 11

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน สิงหาคม 2560
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ตารางท่ี ก.4 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนกันยายน 2560 

 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

1 1 A 4 1 1 3 5 1
2 1 B 7 2 1 3 6 -1
3 1 B 7 2 2 6 10 3
4 2 B 7 2 1 3 6 -1
5 2 B 7 2 1 3 6 -1
6 4 B 7 1 2 4 7 0
7 4 A 5 1 1 2 4 -1
8 4 C 25 6 8 14 28 3
9 5 B 9 2 3 5 10 1
10 6 B 14 2 5 6 13 -1
11 6 B 15 2 5 9 16 1
12 6 B 20 2 7 12 21 1
13 7 A 6 1 3 3 7 1
14 7 B 10 2 3 6 11 1
15 7 B 10 2 3 7 12 2
16 7 A 6 1 2 3 6 0
17 7 B 7 1 2 4 7 0
18 7 C 60 7 25 30 62 2
19 8 A 3 1 1 2 4 1
20 9 A 4 1 2 2 5 1
21 11 B 9 2 3 6 11 2
22 13 B 8 2 3 7 12 4
23 14 B 15 2 5 10 17 2
24 14 C 45 7 19 20 46 1
25 14 A 5 1 2 2 5 0
26 15 B 8 2 4 7 13 5
27 18 B 6 1 2 3 6 0
28 20 B 7 2 2 3 7 0
29 21 B 19 3 4 4 11 -8
30 21 C 30 7 10 18 35 5
31 22 A 7 2 2 3 7 0
32 22 A 5 2 1 2 5 0
33 23 B 12 2 4 10 16 4
34 23 B 11 2 5 4 11 0
35 25 B 12 1 3 6 10 -2
36 25 B 17 2 6 10 18 1
37 25 A 6 2 1 2 5 -1
38 26 A 6 1 3 3 7 1
39 26 A 4 1 1 2 4 0
40 27 B 12 2 5 7 14 2
41 27 B 18 2 6 14 22 4
42 27 B 15 2 5 8 15 0
43 28 B 8 2 2 6 10 2
รวม 518 93 176 284 553 35

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน กันยายน 2560
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ตารางท่ี ก.5 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนตุลาคม 2560 

 
 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

1 2 A 3 1 1 2 4 1
2 4 A 3 1 1 2 4 1
3 4 B 7 2 2 4 8 1
4 4 B 9 2 4 6 12 3
5 4 A 4 1 1 2 4 0
6 9 B 8 1 3 5 9 1
7 9 C 30 7 13 18 38 8
8 9 C 25 6 12 11 29 4
9 11 B 7 1 3 3 7 0
10 11 B 15 3 5 9 17 2
11 11 B 14 2 7 7 16 2
12 12 A 4 1 2 2 5 1
13 12 B 7 2 2 1 5 -2
14 13 B 8 1 3 4 8 0
15 13 B 14 2 5 6 13 -1
16 16 A 5 1 2 2 5 0
17 16 B 8 2 3 5 10 2
18 17 C 20 5 9 10 24 4
19 18 B 11 2 3 5 10 -1
20 19 A 1 1 2 4 3 2
21 20 B 10 2 3 5 10 0
22 20 B 7 1 2 4 7 0
23 20 A 4 1 1 2 4 0
24 23 C 30 6 15 14 35 5
25 25 A 3 1 1 3 5 2
26 25 B 10 2 4 5 11 1
27 25 B 8 1 2 4 7 -1
28 26 B 12 2 4 5 11 -1
29 27 B 10 2 3 4 9 -1
30 28 C 30 5 7 7 19 -11
31 28 A 5 1 2 2 5 0
รวม 332 68 127 163 354 22

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน ตุลาคม 2560
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ตารางท่ี ก.6 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนพฤศจิกายน 2560 

 
 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

1 2 B 7 2 3 4 9 2
2 2 A 3 1 1 1 3 0
3 4 B 8 2 4 4 10 2
4 4 B 7 2 4 4 10 3
5 7 B 6 2 2 3 7 1
6 7 A 4 1 2 2 5 1
7 8 B 7 2 2 2 6 -1
8 9 C 30 7 15 10 32 2
9 11 A 3 1 1 2 4 1
10 11 B 5 1 2 3 6 1
11 14 B 7 2 2 4 8 1
12 14 B 7 1 2 3 6 -1
13 14 C 45 20 12 15 47 2
14 14 A 3 1 1 2 4 1
15 14 A 4 1 1 1 3 -1
16 14 C 40 12 15 16 43 3
17 15 A 4 1 2 2 5 1
18 18 B 7 2 3 3 8 1
19 18 B 8 2 2 2 6 -2
20 20 A 5 1 2 3 6 1
21 21 B 14 3 5 7 15 1
22 21 A 3 1 1 1 3 0
23 22 B 14 2 7 7 16 2
24 22 C 35 10 17 15 42 7
25 24 B 7 1 2 3 6 -1
26 25 A 4 1 1 2 4 0
27 28 A 4 1 1 2 4 0
28 28 C 45 7 15 15 37 -8
29 29 B 10 2 4 4 10 0
30 29 B 15 2 5 7 14 -1
31 29 B 6 2 3 3 8 2
รวม 367 96 139 152 387 20

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน พฤศจิกายน 2560
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ตารางท่ี ก.7 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท A 

 
 
ตารางท่ี ก.8 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B 

 
 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 5 4 6 5

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ (ถาม)ี 5 5 6 5

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 13 12 14 13

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 9 13 11 11

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 10 11 10 10

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 15 13 16 15

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 10 13 15 13

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 5 4 3 4

9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง 24 23 21 23

10 เก็บเครื่องมือ 5 4 5 5

รวม 103

เก็บขอมูล
ขั้นตอนลําดับ เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 5 4 4 4

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ 14 12 13 13

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล 22 18 20 20

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 11 9 8 9

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 42 40 36 39

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 19 18 20 19

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 30 31 31 31

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 4 5 6 5

9 เปดบาดแผลดวยหินเจีย ชิ้นงานที่เคาะแทนเปลี่ยน 12 10 11 11

 

 

 

 

 

 

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.9 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B (ตอ) 

 
 
ตารางท่ี ก.10 ขอมูลข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท A 

 

   

 

 

  

 

 

 

 

10 เข็นเครื่องกระตุกรอยบุบมาที่พื้นที่ซอม 11 10 10 10

11 ติดตั้งสายดินของเครื่องกระตุกกับชิ้นงาน 4 4 3 4

12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง 31 32 30 31

13 เคาะชิ้นงานแตงทรงดวยคอน และอุปกรณเคาะ 28 25 26 26

14 เตรียมหินเจียและใบเจีย 5 4 4 4

15 เจียรอยกระตุก รอยนูน 19 18 17 18

16 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงมากที่สุด 28 25 26 26

17 เตรียมสีพื้นมาทาแผลที่เจีย 4 3 4 4

18 ทาสีพื้น 4 3 4 4

19 หาพื้นที่จัดเก็บอะไหลที่ถอดแตไมไดซอมเก็บ 11 10 13 11

20 เก็บอุปกรณ และซากอะไหล 12 15 14 14

รวม 304

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 4 5 5 5

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  8 10 10 9

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 34 36 40 37

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 5 5 3 4

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 28 35 32 32

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 8 7 6 7

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 5 7 8 7

8 เก็บอุปกรณ 5 4 4 4

รวม 105

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.11 ขอมูลข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.12 ขอมูลข้ันตอนโปวสีงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  10 10 10 10

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 62 58 68 63

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 5 5 3 4

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 80 82 86 83

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 8 7 6 7

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 6 7 8 7

8 เก็บอุปกรณ 5 4 4 4

รวม 183

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 4 4 5 4

2 กวนสีโปวดวยสวาน 8 9 10 9

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1 2 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 6 7 5 6

5 รอสีโปวแหง 10 10 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 2 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 9 8 7 8

8 รอสีโปวแหง 30 30 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 5 5 5

รวม 71

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.13 ขอมูลข้ันตอนโปวสีงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.14 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังโปวสีงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 9 8 8 8

2 กวนสีโปวดวยสวาน 10 10 10 10

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1 2 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 15 15 12 14

5 รอสีโปวแหง 10 10 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 2 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 15 17 14 15

8 รอสีโปวแหง 30 30 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 5 5 5

รวม 87

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 5 4 4 4

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 30 33 35 33

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 6 7 10 8

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400  กับน้ําแฟบ 45 40 45 43

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 7 6

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 4 3 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 20 20 20 20

10 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 15 12 11 13

11 เก็บอุปกรณ 5 4 3 4

รวม 144

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.15 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังโปวสีงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.16 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 5 4 4 4

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 52 62 58 57

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 8 8 10 9

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400  กับน้ําแฟบ 80 76 70 75

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 10 12 11 11

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 4 3 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 42 40 41 41

10 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 15 13 11 13

11 เก็บอุปกรณ 5 4 3 4

รวม 229

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 5 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 3 3 3 3

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 35 32 30 32

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 32 33 35 33

7 ลางทําความสะอาด 5 5 5 5

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเบาใหแหง 10 10 10 10

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 3 3 3 3

10 เบิกสีโปวแดง 2 2 2 2

     

  

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.17 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท A (ตอ) 

 
 
ตารางท่ี ก.18 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท B 

 
 
 
 

   

  

  

  

  

  

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 10 10 10 10

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 15 15 15 15

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

16 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 10 10 10 10

17 เก็บอุปกรณ 5 5 5 5

รวม 179

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 10 10 10 10

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 75 80 85 80

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 10 8 8 9

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 63 65 66 65

7 ลางทําความสะอาด 12 11 13 12

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเบาใหแหง 15 15 15 15

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 5 5 5 5

10 เบิกสีโปวแดง 5 5 5 5

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 14 11 13 13

  

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.19 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท B (ตอ) 

 
 
ตารางท่ี ก.20 ขอมูลข้ันตอนพนสีจริงงานประเภท A 

 
 
 

 
 

   

  

  

  

  

  

     

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 28 30 32 30

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

16 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 14 11 13 13

17 เก็บอุปกรณ 5 5 5 5

รวม 307

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีตามรหัสสีรถ และทินเนอร AAA 5 5 5 5

นําสี และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 10 10 10

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 11 10 10

5 พนสีรอบที่ 1 15 14 15 15

6 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

7 พนสีรอบที่ 2 15 15 14 15

8 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

9 พนสีรอบที่ 3 15 14 15 15

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 10 10 10

รวม 100

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

10 11 10 102
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ตารางท่ี ก 21 ขอมูลข้ันตอนพนสีจริงงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.22 ขอมูลข้ันตอนพนแลกเกอรงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีตามรหัสสีรถ และทินเนอร AAA 4 5 5 5

นําสี และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 10 10 10

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 10 11 10

5 พนสีรอบที่ 1 19 20 20 20

6 ทิ้งระยะพนสี 9 10 10 10

7 พนสีรอบที่ 2 19 18 22 20

8 ทิ้งระยะพนสี 10 10 10 10

9 พนสีรอบที่ 3 30 32 29 30

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 10 10 10

รวม 135

2

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

10 11 10 10

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 10 10 10 10

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 10 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 9 9 11 10

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 10 11 10 10

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 15 14 15 15

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 15 15 14 15

9 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 10 10 10

รวม 90

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.23 ขอมูลข้ันตอนพนแลกเกอรงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.24 ขอมูลข้ันตอนประกอบงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 10 9 10 10

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 11 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 10 11 10 10

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 20 21 20 20

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 30 32 29 30

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 28 31 30 30

9 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 15 14 15 15

รวม 135

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 11 12 10 11

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 9 8 9 9

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 9 8 7 8

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 30 40 40 37

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 18 15 22 18

6 เก็บอุปกรณ 5 5 5 5

รวม 88

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.25 ขอมูลข้ันตอนประกอบงานประเภท B 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 15 13 17 15

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 10 12 11 11

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 14 15 11 13

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 53 62 67 61

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 30 29 34 31

6 เก็บอุปกรณ 7 8 8 8

รวม 139

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ขอมูลข้ันตอนการทํางาน 
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ตารางท่ี ข.1 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนมกราคม 2561 

 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

1 4 A 5 1 1 2 4 -1
2 4 A 5 1 1 2 4 -1
3 4 A 5 1 1 2 4 -1
4 5 B 8 2 2 3 7 -1
5 5 B 8 2 2 3 7 -1
6 6 C 30 7 10 14 31 1
7 6 C 30 7 10 12 29 -1
8 8 A 5 1 1 2 4 -1
9 8 B 14 2 4 7 13 -1
10 8 A 5 1 1 2 4 -1
11 8 B 7 2 2 4 8 1
12 9 A 5 1 2 2 5 0
13 9 B 7 1 2 3 6 -1
14 10 B 7 1 2 3 6 -1
15 10 B 14 3 4 6 13 -1
16 11 A 5 1 2 2 5 0
17 11 A 3 1 0 2 3 0
18 11 B 7 1 2 4 7 0
19 12 A 3 1 0 2 3 0
20 13 B 14 2 4 6 12 -2
21 13 A 5 1 2 2 5 0
22 15 A 5 1 1 3 5 0
23 15 B 7 1 3 4 8 1
24 15 A 4 1 2 1 4 0
25 16 B 15 2 6 7 15 0
26 17 C 45 14 20 12 46 1
27 18 B 14 2 4 7 13 -1
28 18 C 30 7 10 15 32 2
29 19 B 14 2 3 7 12 -2
30 20 A 4 1 2 1 4 0
31 20 A 4 1 2 1 4 0
32 20 A 5 1 2 2 5 0
33 22 B 14 2 5 7 14 0
34 23 A 5 1 2 2 5 0
35 24 B 14 2 6 7 15 1
36 25 B 14 2 5 6 13 -1
37 25 A 5 1 2 4 7 2
38 28 B 7 1 4 4 9 2
รวม 398 82 134 175 391 -7

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน มกราคม 2561
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ตารางท่ี ข.2 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนกุมภาพันธ 2561 

 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

1 1 A 4 1 1 2 4 0
2 1 B 7 1 3 3 7 0
3 1 B 7 1 2 4 7 0
4 2 A 4 1 2 1 4 0
5 2 A 4 1 1 2 4 0
6 2 B 7 1 3 3 7 0
7 3 B 14 2 5 6 13 -1
8 3 A 4 1 2 1 4 0
9 5 B 14 2 6 5 13 -1
10 5 B 14 2 6 7 15 1
11 5 A 4 1 2 1 4 0
12 6 A 4 1 1 2 4 0
13 6 B 7 1 3 3 7 0
14 6 B 7 1 3 3 7 0
15 7 A 4 1 2 1 4 0
16 7 A 4 1 1 2 4 0
17 8 B 7 1 3 4 8 1
18 8 A 4 1 1 2 4 0
19 9 A 4 1 1 2 4 0
20 9 A 5 1 2 2 5 0
21 9 A 5 1 2 2 5 0
22 9 B 7 1 3 4 8 1
23 13 B 7 1 3 3 7 0
24 13 B 10 2 3 5 10 0
25 13 B 14 2 4 7 13 -1
26 15 A 4 1 1 2 4 0
27 15 B 14 2 4 7 13 -1
28 15 B 10 2 3 5 10 0
29 17 A 5 1 2 3 6 1
30 20 C 30 7 14 10 31 1
31 20 C 30 7 14 10 31 1
32 24 A 4 1 2 1 4 0
33 26 B 7 2 4 3 9 2
34 27 B 7 1 2 4 7 0
35 26 A 4 1 1 2 4 0
รวม 287 55 112 124 291 4

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน กุมภาพันธ 2561
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ตารางท่ี ข.3 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนมีนาคม 2561 

 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

1 1 A 4 1 1 2 4 0
2 1 A 4 1 2 2 5 1
3 2 C 60 30 30 16 76 16
4 2 B 7 1 3 4 8 1
5 3 A 4 1 2 2 5 1
6 3 B 14 2 5 6 13 -1
7 5 A 4 1 2 1 4 0
8 5 A 4 1 1 2 4 0
9 6 A 4 1 1 2 4 0
10 6 B 7 1 3 3 7 0
11 6 A 4 1 2 2 5 1
12 7 A 5 1 2 2 5 0
13 7 A 4 1 1 2 4 0
14 8 B 12 2 5 7 14 2
15 8 A 4 1 2 2 5 1
16 8 B 7 1 1 2 4 -3
17 9 A 4 1 1 2 4 0
18 10 C 30 7 10 14 31 1
19 13 B 7 1 3 4 8 1
20 13 A 4 1 1 2 4 0
21 15 B 7 1 2 4 7 0
22 16 B 7 1 2 4 7 0
23 17 A 4 1 1 2 4 0
24 17 A 4 1 1 1 3 -1
25 17 B 7 1 3 3 7 0
26 19 A 4 1 1 1 3 -1
27 20 A 4 1 1 2 4 0
28 21 B 14 2 5 5 12 -2
29 22 B 14 2 6 7 15 1
30 23 A 4 1 1 2 4 0
31 24 B 7 1 2 3 6 -1
32 24 A 4 1 1 2 4 0
33 24 C 45 18 15 7 40 -5
34 26 A 4 1 1 2 4 0
35 26 B 10 2 5 7 14 4
36 26 A 4 1 2 1 4 0
37 26 B 7 1 3 3 7 0
38 28 A 4 1 1 2 4 0
39 28 B 7 1 2 3 6 -1
40 31 A 5 1 1 2 4 -1
รวม 359 97 134 142 373 14

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน มีนาคม 2561
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ตารางท่ี ข.4 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท A 

 
 
ตารางท่ี ข. 5 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 5 4 6 5

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ (ถาม)ี 5 5 6 5

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 5 4 5 5

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 1 2 1 1

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 10 11 10 10

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 6 6 4 5

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 10 11 10 10

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 5 4 3 4

9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง 20 21 20 20

10 เก็บเครื่องมือ 1 2 1 1

รวม 66

เก็บขอมูล
ขั้นตอนลําดับ เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 2 3 2 2

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ 11 9 10 10

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล 4 5 5 5

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 1 1 1 1

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 42 40 38 40

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 7 4 5 5

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 30 30 31 30

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 4 5 6 5

9 เปดบาดแผลดวยหินเจีย ชิ้นงานที่เคาะแทนเปลี่ยน 11 10 10 10

 

 

 

 

 

 

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข. 6 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B (ตอ) 

 
 
ตารางท่ี ข.7 ขอมูลข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท A 

 
 

   

 

 

  

 

 

 

 

10 เข็นเครื่องกระตุกรอยบุบมาที่พื้นที่ซอม 11 10 10 10

11 ติดตั้งสายดินของเครื่องกระตุกกับชิ้นงาน 5 4 5 5

12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง 30 31 30 30

13 เคาะชิ้นงานแตงทรงดวยคอน และอุปกรณเคาะ 28 30 33 30

14 เตรียมหินเจียและใบเจีย 1 1 1 1

15 เจียรอยกระตุก รอยนูน 19 20 20 20

16 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงมากที่สุด 32 29 29 30

17 เตรียมสีพื้นมาทาแผลที่เจีย 1 2 1 1

18 ทาสีพื้น 2 1 1 1

19 หาพื้นที่จัดเก็บอะไหลที่ถอดแตไมไดซอมเก็บ 3 2 1 2

20 เก็บอุปกรณ และซากอะไหล 1 2 3 2

รวม 240

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 3 2 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 0 0 0 0

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2 3 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 16 15 13 15

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 5 4 7 5

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 5 4 5 5

8 เก็บอุปกรณ 3 2 2 2

รวม 36

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.8 ขอมูลข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข.9 ขอมูลข้ันตอนโปวสีงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 3 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 0 0 0 0

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2 3 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 28 29 32 30

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 4 4 6 5

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 5 5 4 5

8 เก็บอุปกรณ 2 2 2 2

รวม 51

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 2 1 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 8 9 10 9

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1 2 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 6 4 5 5

5 รอสีโปวแหง 10 10 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 2 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 9 8 7 8

8 รอสีโปวแหง 18 20 21 20

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 2 3 1 2

รวม 58

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.10 ขอมูลข้ันตอนโปวสีงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข.11 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังโปวสีงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 1 2 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 10 10 10 10

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1 2 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 11 10 9 10

5 รอสีโปวแหง 10 10 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 2 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 15 17 14 15

8 รอสีโปวแหง 30 30 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 3 2 2 2

รวม 81

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 0 0 0 0

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  2 2 3 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 0 0 0 0

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 0 0 0 0

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 2 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400  กับน้ําแฟบ 13 11 8 11

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 6 5

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 4 3 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 12 11 10 10

10 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 15 12 11 13

11 เก็บอุปกรณ 2 3 2 2

รวม 49

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข. 12 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังโปวสีงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข.13 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท A 

 
 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 0 0 0 0

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  2 1 2 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 0 0 0 0

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 0 0 0 0

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 3 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400  กับน้ําแฟบ 20 21 19 20

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 10 10 11 10

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 4 5 5

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 15 14 16 15

10 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 15 13 11 13

11 เก็บอุปกรณ 2 2 3 2

รวม 69

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 5 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 1 1 1 1

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 14 14 16 15

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 3 2 1 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 10 11 10 10

     

  

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.14 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท A (ตอ) 

 

 

ตารางท่ี ข.15 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท B 

 
 

   

  

  

  

  

  

7 ลางทําความสะอาด 0 0 0 0

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเบาใหแหง 10 10 10 10

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 3 3 3 3

10 เบิกสีโปวแดง 2 2 2 2

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 10 10 10 10

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 5 4 5 5

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

16 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 10 10 10 10

17 เก็บอุปกรณ 2 2 2 2

รวม 115

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 3 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 2 2 2 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 28 29 32 30

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 2 1 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 18 18 23 20

7 ลางทําความสะอาด 0 0 0 0

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเบาใหแหง 15 15 15 15

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 5 5 5 5

10 เบิกสีโปวแดง 5 5 5 5

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1 1 1

  

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.16 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท B (ตอ) 

 

ตารางท่ี ข.17 ขอมูลข้ันตอนพนสีจริงงานประเภท A 

 
 
 
 

   

  

  

  

  

  

     

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 14 15 15 15

13 รอสีโปวแดงแหง 28 29 32 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 14 15 15 15

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 4 5 5 5

16 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 14 15 15 15

17 เก็บอุปกรณ 2 1 2 2

รวม 171

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีตามรหัสสีรถ และทินเนอร AAA 4 5 5 5

นําสี และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 5 5 5 5

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 3 2 3 3

5 พนสีรอบที่ 1 14 11 12 12

6 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

7 พนสีรอบที่ 2 10 11 11 11

8 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

9 พนสีรอบที่ 3 13 12 13 13

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 4 5 5 5

รวม 74

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

2 10 11 10 10
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ตารางท่ี ข.18 ขอมูลข้ันตอนพนสีจริงงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข. 19 ขอมูลข้ันตอนพนแลกเกอรงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีตามรหัสสีรถ และทินเนอร AAA 4 5 5 5

นําสี และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 5 5 5 5

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 3 2 3 3

5 พนสีรอบที่ 1 17 17 18 17

6 ทิ้งระยะพนสี 10 10 10 10

7 พนสีรอบที่ 2 15 16 15 15

8 ทิ้งระยะพนสี 10 10 10 10

9 พนสีรอบที่ 3 18 20 22 20

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 4 5 5 5

รวม 100

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

2 10 11 10 10

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 4 5 5 5

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 11 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 4 5 5 5

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 8 8 8 8

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 10 10 11 10

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 13 15 12 13

9 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 5 5 5 5

รวม 66

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.20 ขอมูลข้ันตอนพนแลกเกอรงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข.21 ขอมูลข้ันตอนประกอบงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 4 5 5 5

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 11 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 4 5 5 5

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 14 15 14 14

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 17 17 18 17

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 17 16 17 17

9 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 5 5 5 5

รวม 83

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 4 5 5 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 2 1 2 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 1 1 3 2

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 35 34 36 35

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 15 15 14 15

6 เก็บอุปกรณ 1 1 1 1

รวม 60

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.22 ขอมูลข้ันตอนประกอบงานประเภท B 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 4 5 5 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 2 2 2 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 3 2 3 3

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 50 49 52 50

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 28 29 28 28

6 เก็บอุปกรณ 2 1 2 2

รวม 90

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ภาคผนวก ค 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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ตารางท่ี ค.1 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ข้ันตอนการจัดเก็บซากอะไหลใหเรียบรอย 
 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

ข้ันตอนการจัดเก็บซากอะไหลใหเรียบรอย 

เลขที่เอกสาร : WI – YOS – 001 
 

 
วัตถุประสงค 
 เพ่ือใหมีการจัดเก็บชิ้นสวนรถยนตท่ีทําการรื้อและถอดชิ้นสวนตัวรถออก มาจัดเก็บในจุดท่ี
จัดเก็บท่ีมีการแบงแยก และบงบอกถึงทะเบียนรถของรถคันท่ีไดทําการรื้อชิ้นสวน เพ่ือใหสามารถหา
ชิ้นสวนของรถคันดังกลาวไดทันที เม่ือตองการใชหรือนํามาประกอบคืน และปองกันสูญหาย 
ผูรับผิดชอบ  

ชางประกอบ-ชางเคาะ  
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง ลงนาม วันท่ี 
ผูจัดทํา :  ชางเคาะ   
ผูทบทวน: วรายทุธ   จันทรพราหมณ ผูจัดการ      

ผูอนุมัติ : ยสสรัล  บุญสะสมทรัพย  
กรรมการ
ผูจัดการ 

     

บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
เอกสารท่ี
เก่ียวของ 

กอนการจัดเก็บ 
1. ทําการสํารวจชิ้นสวนตางๆ ท่ีไดทําการรื้อแลว  
การจัดเก็บ 
1.หาจุดท่ีจะจัดเก็บอะไหลชิ้นสวนใน 
2.นําชิ้นสวนจัดเก็บลงในพ้ืนท่ีจัดเก็บ 
3.เขียนปายทะเบียนและยี่หอรถบนบอรด 
การซอมรถเสร็จ 
1.นําชิ้นสวนอะไหลท่ีดี ไปประกอบตามเดิม 
2.นําชิ้นสวนอะไหลท่ีเสีย ถายรูปเทียบอะไหลเกา 
3.นําชิ้นสวนท่ีเหลือออกจากจุดจัดเก็บยายไปจุดเก็บซากอะไหล 
ขอแนะนําความปลอดภัย บํารุงรักษา และสิ่งแวดลอม 
-เม่ือทําการซอมเสร็จแลวใหนําอุปกรณท้ังหมดออก และทําความ
สะอาดใหเรียบรอย 
-หามนําชิ้นสวนอุปกรณอ่ืนมาใสในจุดจัดเก็บ 

 
 
 
 
 
 
WI – YOS – 001 
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ตารางท่ี ค. 2 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ข้ันตอนการใชและจัดเก็บเครื่องมือ 
 

 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

ขั้นตอนการใชและจัดเก็บเคร่ืองมือ 

เลขท่ีเอกสาร: WI–YOS-002 

วัตถุประสงค 
 เพ่ือจัดเก็บเครื่องมืออุปกรณตางๆ และสามารถหยิบใชไดรวดเร็วไมเสียเวลาในการคนหา
นาน 
ผูรับผิดชอบ  

ชางประกอบ-ชางเคาะ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง ลงนาม วันท่ี 

ผูจัดทํา :  ชางเคาะ   

ผูทบทวน : วรายุทธ   จันทรพราหมณ ผูจัดการ      

ผูอนุมัติ : ยสสรัล  บุญสะสมทรัพย  กรรมการผูจัดการ      

บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
เอกสารท่ี
เก่ียวของ 

การใชงาน 
1. หยิบอุปกรณตามหนาท่ีตองใช  
การจัดเก็บ 
1.นําไปเก็บท่ีจุดเดิมท่ีมีปายหรือจุดจัดเก็บ 
การตรวจสอบ 
1.เม่ือถึงเวลาเลิกงานตองทําการตรวจแผงเครื่องมือวามีการเก็บครบ
หรือไม ถาไมตองถามจากชางใหนํามาเก็บ 
2.สรางจิตสํานึกใหชาง และสอนวิธีการใชงานใหถูกตองในการใชและ
จัดเก็บ 
ขอแนะนําความปลอดภัย บํารุงรักษา และสิ่งแวดลอม 
-เครื่องมือท่ีนําไปใชหากเปอนควรทําความสะอาดกอนนํามาจัดเก็บ 
และหยอดน้ํามันในอุปกรณท่ีตองใชความหลอลื่น 
-หามวางเครื่องมืออุปกรณในจุดท่ีไมใชท่ีจัดเก็บ 
-หากมีการชํารุดในนําไปซอมท่ีจุดซอม หรือสงซอมท่ีราน 
 

 
 
 
 
 
 
WI – YOS - 002 
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ตารางท่ี ค.3 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction)ข้ันตอนการการใชกาพนสี 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

ข้ันตอนการใชกาพนสี 

เลขที่เอกสาร: WI–YOS–003 

วัตถุประสงค  
 เพ่ือเพ่ิมความรูและหลักการใชงานกาพนสีของชางแผนกสี ใหไดประสิทธิภาพมากข้ึน  
1. ผูรับผิดชอบ  

1.ชางพนสี 
2. อุปกรณท่ีตองใช 

1. กาพนสี 
2. ถังปมลม 
3. สายลมตอจากถังปมลม 
 
 
 
 
 
 
 

 
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง ลงนาม วันท่ี 

ผูจัดทํา :  ชางพนสี   

ผูทบทวน : วรายทุธ   จันทรพราหมณ ผูจัดการ   

ผูอนุมัติ : ยสสรัล  บุญสะสมทรัพย 
กรรมการ
ผูจัดการ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

หลักการใชกาพนสี 
1. การจบัปน (Holding The gun) การจับปนพนสีก็เปน

สวนประกอบท่ีสําคัญอยางหนึ่งในการใชปนพนสี คือจะตองจับให

ปนพนสีตั้งฉากและขนานกับผิวงานท่ีจะพนตลอดเวลาในการพนสี 

ถาจับปนไมถูกตองจะทําใหสีท่ีพนเกาะจับงานไมเทากัน 

 
 
 
 
 
 
 

2. เคลื่อนปน พนสีกอนแลวจึ่ ง
เหนี่ยวไก ยิ่งกดไกลึกเทาใดสีก็ยิ่งออกมากข้ึนเทานั้น และตอง
ปลอยไกปนพนสีกอนหยุดการเคลื่อนปนพนสี มิฉะนั้นจะทําใหสี
พนออกมากชวงสุดทาย 

3. ไกปนพนสีมีชวงทํางานอยู 2 ระยะ ระยะแรกในการเหนี่ยวไกเขา
จะเปนการเปดวาลวลม ซ่ึงจะมีเฉพาะลมพนออกเทานั้น สวน
ระยะท่ี 2 ในการเหนียวไกลงไปจะเปนการเปดวาลวสี ซ่ึงจะมีท้ังสี
และลมพนออกมา การเปดสีมากนอยเพียงใดยอมข้ึนอยูกับการ
ปรับควบคุมท่ีตัวควบคุมการจายสี (Fluid Adjustment) ไมใช
ควบคุมท่ีไกปน และการเหนี่ยวไกทุกครั้งควรสุดระยะไกท่ีต้ังไว
การเหนียวไก เปนหัวใจของการพนสี ซ่ึงจะตองเหนี่ยวไกและ
ปลอยไก ตรงจุดท่ีตองการใหสีครอบคลุมงานใหท่ัวถึง โดยมี
ละอองของสีนอยท่ีสุด 

4. ทดสอบฝอยสีกอนทําการพน โดยทดลองพนกับแผงทดลองการ
พน หรือตรวจดูรูปรางขนาดของสีวาถูกตองหรือไม ถาฝอยของสี
หยาบหรือหนาเกินไปใหเพ่ิมความดันอากาศอีกประมาณ 5 ปอนด 
/ต.ร.นิ้ว ถาฝอยสีละเอียดหรือสีแหงเกินไปควรลดความดันอากาศ 
อัดลงประมาณ 3 ปอนด/ต.ร.นิ้ว หรือปรับตัวควบคุมการจายสี
มากข้ึน และพรอมกันนี้ใหตรวจความรูสึก (Feeling) ของปนพนสี
ท่ีทานดวย 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

5. การเคลื่อนปนพนสี (The Stroke) การเคลื่อนปนพนสี หมายถึง 
การเคลื่อนปนท่ีจะพนสีใหตั้งฉากและขนานกับผิวงานท่ีจะพน 
โดยมีระยะหางจากหัวลมปนพนสี (Air Cap) หางกับงาน
ประมาณ 6-8 นิ้ว 
 

6. การเคลื่อนปนพนสี ควรเปนแนวตรงและเคลื่อนท่ีไปมา ขนาน

กับชิ้นงานตลอดเวลาไมควรสายหรือตวัดปนพนใหเปนสวนโคง 

เพราะจะทําสีเกาะงานไมเทากัน ซ่ึงเกิดจากความผิดพลาดใน

การเคลื่อนปนพนสี 

ขอสงัเกต 
1. การเคลื่อนปนพนสี ควรเปนแนวตรงและเคลื่อนท่ีไปมา ขนาน

กับชิ้นงานตลอดเวลาไมควรสายหรือตวัดปนพนใหเปนสวนโคง 

เพราะจะทําสีเกาะงานไมเทากัน ซ่ึงเกิดจากความผิดพลาดใน

การเคลื่อนปนพนส ี

 
2. การเคลื่อนปนแตละครั้งควรใหรูปรางของสี (Spray pattern) 

ทับกันครึ่งตอครึ่ง ทุกครั้งไปคือ (50%) เรียก (Overlaps) 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

การปรับปืนพน่สีมีหลกัการควรคํานงึดงันี ้
1. กอนการปรบัแตงปนพนสี ปนตองสะอาด  

2. ไมมีการรั่วตามขอตอตางๆ  

3. สีท่ีผสมในกระปองบรรจุสี จะตองมีอัตราสวนท่ีถูกตอง 

4. ความดันลมท่ีใชจะตองถูกตองตามชนิดของสีท่ีจะพน 

5. สกรูท่ีใชปรับมีอยู 2 จุดเทานั้นคือ สกร ูA และสกรู B  
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ตารางท่ี ค. 4 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction)ข้ันตอนการการลางกาพนสี 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

ข้ันตอนการลางกาพนสี 

เลขที่เอกสาร : WI–YOS-004 

วัตถุประสงค 
 เพ่ือจัดเก็บและบํารุงรักษาอุปกรณกาพนสีรถยนตใหสะอาด ไมมีสีตกคางใหหัวพนอยาง
เครงครัด ทําใหใชอุปกรณไดอยางมีประสิทธิภาพสีท่ีพนมีละอองท่ีสมํ่าเสมอ 
1. ผูรับผิดชอบ  

1.ชางพนสี 
2. เอกสารท่ีใชและอุปกรณท่ีตองใช 
 1. กาพนสี 
 2. แปรงขัด 
 3. ทินเนอรลางกา 
 4. กระปองเหล็กลางกา  
 
 
 
 

 
 
 

บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ช่ือ-นามสกุล ตาํแหน่ง ลงนาม วันท่ี 

ผูจ้ดัทาํ :  ชางพนสี   

ผูท้บทวน : วรายุทธ   จันทรพราหมณ ผูจัดการ   

ผูอนุมัติ : ยสสรัล  บุญสะสมทรัพย กรรมการผูจัดการ   
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

การลางกาพนสี 
1. ถอดฝาปดกาพน และหัวพนสี 
2. เททินเนอร AAA เขาไปในกาพน 
3. นํากระปองอลูมิเนียมมารอง แลวใชแปรงขัดสีท่ีติดอยูตามกาพนสี 

และขางในกาพนสี 
4. เททินเนอรท้ิง 
5. เททินเนอร AAA เขาไปในกาพนอีกรอบ 
6. ฉีดกาพนสีใหทินเนอรออกหัวฉีดพนสีประมาณ 2-3 รอบ จนกวา

น้ําท่ีฉีดออกมาจะใส 
7. ตอสายลมแลวฉีดอีกรอบใหทินเนอรออกใหหมดจากกาพนส ี

การจัดเก็บ 
1. นําหัวกาหมุนใสกลับเขาไปในกาพนสี 
2. นํากาไปแขวนท่ีเก็บกา และเก็บแปรง 
3. เททินเนอรท่ีใชแลวลงบี๊บเหล็ก 

ขอแนะนําความปลอดภัย บํารุงรักษา และส่ิงแวดลอม 
1. ระหวางการลางระวังการใชทินเนอรสัมผัสกับผิวมากเกินไป 
2. ทินเนอรท่ีใชเสร็จแลวตองเทลงท้ังปบใหเรียบรอย 
3. ควรตรวจเช็คทุกครั้งหลังการลางเสร็จ 
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ภาคผนวก ง 

ภาพตัวอยางข้ันตอนการงาน 
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งานฝายเคาะตัวถังและถอดประกอบ  

 

รูปภาพท่ี ง.1 การประกอบและถอดรถยนต 

 

รูปภาพท่ี ง.2 การเคาะเปลี่ยนแผงขางกระบะ 
 

รูปภาพท่ี ง.3 การลอกสีเดิม 
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รูปภาพท่ี ง.4 การโปวชิ้นงาน 

 

รูปภาพท่ี ง.5 การขัดดวยกระดาษทรายหลังสีโปว 

 
 
 

รูปภาพท่ี ง.6 การพนสีพ้ืน 
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รูปภาพท่ี ง.7 การผสมสี 
 
 

รูปภาพท่ี ง.8 ชิ้นงานท่ีพนสีจริงและเคลือบเงาดวยแลกเกอร 
 
 

รูปภาพท่ี ง.9 การประกอบชิ้นสวนใหครบถวน 
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รูปภาพท่ี ง.10 การขัดลงเงาชิ้นงาน 
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ประวัติผูเขียน 

ช่ือ สกุล   วรายทุธ  จันทรพราหมณ 
รหัสประจําตัวนักศึกษา 5710121015 
วุฒิการศึกษา 
วุฒิ   ช่ือสถาบัน     ปท่ีสําเร็จการศึกษา 
บริหารธุรกิจบัณฑิต มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย  2556 
สถานท่ีทํางาน 
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 
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