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บทคัดยอ 

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาลงอยางนอย 10 
เปอรเซ็นต ในกรณีการซอมงานประเภท A และ B ของกรณีศึกษา จากการศึกษาและวิเคราะห
ข้ันตอนการทํางานหลักมีงาน 9 ข้ันตอนท่ีใชเวลามากกวา 30 นาที จึงทําการวิเคราะหข้ันตอนการ
ทํางานยอยอยางละเอียดดวยแผนภูมิการไหลของงานเหลานั้น เพ่ือหางานยอยท่ีใชเวลานาน จากนั้น
วิเคราะหสาเหตุความลาชาดวยทฤษฎีการวิเคราะหปญหาดวยหลักการ ทําไม-ทําไม สุดทายมีการ
หาแนวทางการแกไข ผลลัพธในการดําเนินงานวิจัย พบวาสาเหตุความลาชาจากงานยอยคือ 1) ไมมี
การจัดพ้ืนท่ีการทํางาน 2) ไมมีการแบงประเภทพ้ืนท่ีการทํางาน 3) ไมมีการจัดเก็บเครื่องมือ 4) ไมมี
การลงทุนเครื่องมือทุนแรง 5) ไมมีมาตรฐานการพนสีท่ีถูกตอง 6) ไมมีจุดวางอะไหลรถขณะซอม จาก
สาเหตุดังกลาวไดมีการนําเสนอแนวการแกไข พรอมปฏิบัติจริง และนําไปใชแกปญหาโดยทําตาม
แนวทางการแกไขดังนี้ 1) จัดทํา 5ส. พื้นที่การทํางาน 2) การจัดโซนการทํางานของงานแตละ
ประเภท 3) จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ 4) จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอม 5) เพ่ิมเครื่อง
ขัดสีกระดาษทรายกลม 6) จัดทําใหเปนมาตรฐาน หลังจากไดปฏิบัติเสร็จแลว พบวาอัตราการสงมอบ
รถลาชาของงานประเภท A จากเดิม 40.96% เหลือ 14.27% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสง
มอบลาชาได 26.69% และสามารถลดเวลาการทํางานของงานประเภท A กอนปรับปรุงใชเวลา 1717 
นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 1338 นาที ลดลง 379 นาที และอัตราการสงมอบรถลาชาของงาน
ประเภท B จากเดิม 52.50% เหลือ 28.84% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 
23.66% และสามารถลดเวลาการทํางานของงานประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 2447 นาที และ
หลังปรับปรุงใชเวลา 1788 นาที ลดลง 659 นาที  สรุปไดวาการนําความรูจากเทคนิคอุตสาหกรรม 
มาใชในการแกไขไดจริง  
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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 

สารนิพนธฉบับนี้ประสบความสําเร็จลุลวงไดดวยดี ดวยความชวยเหลือและสนับสนุน 
ตลอดจนการตรวจสอบและการแกไขจากรองศาสตราจารย วนิดา รัตนมณี อาจารยที่ปรึกษา
สารนิพนธ ผูชวยศาสตราจารย ดร.องุน สังขพงศ ประธานในการสอบ และผูชวยศาสตราจารย 
ดร.รัญชนา สินธวาลัย กรรมการสอบสารนิพนธท่ีไดกรุณาใหคําแนะนําแนวทางในการปรับปรุงสาร
นิพนธและตรวจสอบเพ่ือการแกไขขอพบพรองในสารนิพนธฉบับนี้ อันเปนประโยชนยิ่งยวดสําหรับ
ผู ว ิจ ัยในการจัดทําสารนิพนธ ซึ ่งผู ว ิจ ัยมีความซาบซึ ้งและเปนพระคุณอยางยิ ่ง จ ึงขอกราบ
ขอบพระคุณเปนอยางสูงไว ณ โอกาสนี้ 
          ขอขอบคุณ ผูบริหาร หัวหนางาน บริษัทวายโอเอส บอดี้ จํากัด สําหรับใหความชวยเหลือ
ดานขอมูลการวิจัยและใหโอกาสเผยแพรผลงานวิจัยในครั้งนี้ จนสงผลทําใหสารนิพนธฉบับนี้สําเร็จ
ลุลวงดวยดี 
          ทายสุดนี้ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณ บารมีคุณพอคุณแมอันเปนที่เคารพยิ่ง ตลอดจนลูกๆท่ี
ทําใหเกิดแรงผลักดัน เขมแข็ง มีพลัง รวมถึงญาติพี่นองที่คอยเปนขวัญและกําลังใจในการจัดทําสาร
นิพนธในครั้งนี้ และขอขอบคุณเพื่อนๆ พี่ๆ MIM 10 สําหรับการชวยเหลือและความหวงใย ที่คอย
กระตุนใหกําลังใจเสมอมา และขอบคุณทุกทานท่ีมีสวนรวมทําใหสารนิพนธฉบับนี้สําเร็จสมบูรณ ซึ่ง
ผู ว ิจัยหวังเปนอยางยิ ่งวางานวิจัยฉบับนี ้ จะเปนสวนชวยกอใหเกิดความสําเร็จตอการนําไปใช
ประโยชนแกผูท่ีสนใจท่ัวไป 
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ตารางท่ี 3. 9 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 2  
ตารางท่ี 3.10 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดลอกสีเดิม ของงานประเภท A และ B  
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ตารางท่ี 3.12 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดโปวชิ้นงาน ของงานประเภท A และ B  
ตารางท่ี 3.13 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีโปว   
                 ของงานประเภท A และ B                          
ตารางท่ี 3.14 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 4 
ตารางท่ี 3.15 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังพนสีพ้ืน    

 ของานประเภท A และ B 
ตารางท่ี 3.16 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 5  
ตารางท่ี 3.17 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 6  
ตารางท่ี 3.18 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน พนสีจริง ของงานประเภท A และ B 
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สารบัญตาราง (ตอ) 
 
ตารางท่ี 3.19 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน พนเคลือบเงาดวยแลกเกอร ของงาน  
                 ประเภท A และ B 
ตารางท่ี 3.20 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 7 
ตารางท่ี 3.21 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานประกอบรถยนต ของงานประเภท A และ B 
ตารางท่ี 3.22 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 8 
ตารางท่ี 3.23 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดสีเคลือบเงา ของงานประเภท A 
ตารางท่ี 3.24 สรุปสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขปญหา 
ตารางท่ี 3.25 การนําแนวทางการแกไขมาแกไขกับกระบวนการทํางานท่ีใชเวลานาน 
ตารางท่ี 3.26 ตารางเปรียบเทียบการใชเครื่องขัดกระดาษทราย 
ตารางท่ี 4.1 แผนภูมิการไหลกระบวนการงานเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลงานประเภท A 
ตารางท่ี 4.2 แผนภูมิการไหลกระบวนการงานเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B
ตารางท่ี 4.3 แผนภูมิการไหลกระบวนการงาน ลอกสีเดิมประเภท A 
ตารางท่ี 4.4 แผนภูมิการไหลกระบวนการงาน ลอกสีเดิมประเภท B 
ตารางท่ี 4.5 แผนภูมิการไหลของงานโปวชิ้นงานประเภท A  
ตารางท่ี 4.6  แผนภูมิการไหลของงานโปวสีชิ้นงานประเภท B  
ตารางท่ี 4.7 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท A  
ตารางท่ี 4.8 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท B  
ตารางท่ี 4.9 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนประเภท A  
ตารางท่ี 4.10 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนประเภท B  
ตารางท่ี 4.11 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนสีจริง ของงานประเภท A  
ตารางท่ี 4.12 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนสีจริง ของงานประเภท B  
ตารางท่ี 4.13 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอร ของงาน 
                 ประเภท A  
ตารางท่ี 4.14 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอร ของงาน 
                 ประเภท B 
ตารางท่ี 4.15 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานประกอบรถยนต ของงานประเภท A  
ตารางท่ี 4.16 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานประกอบรถยนต ของงานประเภท B  
ตารางท่ี 4.17 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดสีเคลือบเงา ของงานประเภท A  
ตารางท่ี 4.18 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดสีเคลือบเงา ของงานประเภท B  
ตารางท่ี 4.19 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง งาน 
                 ประเภท A   
ตารางท่ี 4.20 เปนแผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานของงานประเภท B  
ตารางท่ี 4.21  แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท A 
ตารางท่ี 4.22  แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท B 
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สารบัญรูปภาพ 
 
รูปภาพท่ี 1.1 รถยนตท่ีมีความเสียหายเล็กนอย  
รูปภาพท่ี 1.2 รถยนตท่ีมีความเสียหายปานกลาง  
รูปภาพท่ี 1.3 รถยนตท่ีมีความเสียหายหนัก  
รูปภาพท่ี 1.4 ผังการทํางาน ของ บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 
รูปภาพท่ี 2.1 โครงสรางวงจร P-D-C-A   
รูปภาพท่ี 3.1 สํานักงานแผนกธุรการ  
รูปภาพท่ี 3.2 พ้ืนท่ีการทํางานของแผนกสี  
รูปภาพท่ี 3.3 พ้ืนท่ีการทํางานแผนกเคาะ  
รูปภาพท่ี 3.4 พ้ืนท่ีบริเวณโฟลคลิฟต  
รูปภาพท่ี 3.5 พ้ืนท่ีบริเวณการทํางานบอดัดคัสซี  
รูปภาพท่ี 3.6 พ้ืนท่ีบริเวณการทํางานดานหนาของแผนกเคาะ  
รูปภาพท่ี 3.7 พ้ืนท่ีจอดรถและวางซากอะไหล  
รูปภาพท่ี 3.8 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ กอนปรับปรุง 5ส.  
รูปภาพท่ี 3.9 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ หลังปรับปรุง 5ส.  
รูปภาพท่ี 3.10 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ กอนปรับปรุง  
รูปภาพท่ี 3.11 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ หลังปรับปรุง  
รูปภาพท่ี 3.12 พ้ืนท่ีกอนจัดพ้ืนท่ีบริเวณลิฟต  
รูปภาพท่ี 3.13 พ้ืนท่ีหลังจัดพ้ืนท่ีบริเวณลิฟต  
รูปภาพท่ี 3.14 พ้ืนท่ีทํางานของงานประเภท A  
รูปภาพท่ี 3.15 พ้ืนท่ีทํางานของงานประเภท B  
รูปภาพท่ี 3.16 พ้ืนท่ีทํางานของงานประเภท C  
รูปภาพท่ี 3.17 จุดรับรถและสงมอบรถ  
รูปภาพท่ี 3.18 เครื่องมืออุปกรณกอนจัดเก็บ  
รูปภาพท่ี 3.19 แผงเครื่องมือหลังจากติดตั้ง  
รูปภาพท่ี 3.20 พ้ืนท่ีจัดเก็บเครื่องมือดัดคัสซีและ ดึงตัวถัง กอนปรับปรุง  
รูปภาพท่ี 3.21 พ้ืนท่ีจัดเก็บเครื่องมือดัดคัสซีและ ดึงตัวถัง หลังปรับปรุง  
รูปภาพท่ี 3.22 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ ประเภท C กอนปรับปรุง  
รูปภาพท่ี 3.23 จุดจับเก็บอะไหลของรถขณะซอม  
รูปภาพท่ี 3.24 จุดจัดเก็บอะไหลเกาท่ียังสามารถใชได  
รูปภาพท่ี 3.25 การขัดสีโปวดวยกระดาษทรายแบบเกา  
รูปภาพท่ี 3.26 ทดสอบการใชเครื่องขัดกระดาษทรายกลมแบบใหม  
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บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ท่ีมาของปญหา 
 

เม่ือรถยนตไดกลายมาเปนปจจัยท่ีสําคัญอีกปจจัยหนึ่ง ธุรกิจการบริการเก่ียวกับ
รถยนตในภาคใตจึงกลายเปนธุรกิจท่ีมีความสําคัญเพ่ิมมากข้ึนเชนกัน เนื่องจากรถยนตเปนปจจัย
สําคัญท่ีมีราคาสูง ระบบตางๆ ท่ีใชในรถยนตระยะเวลาหนึ่งยอมเสื่อมสภาพตามการใชงาน และมี
อุบัติเหตุจากรถยนตเกิดข้ึนบอยครั้ง จึงทําใหปจจุบันมีการกอตั้งธุรกิจประเภทนี้มากข้ึน มีการบริการ
ท่ีมากข้ึน เพ่ือรองรับจํานวนรถยนตท่ีเพ่ิมข้ึนมากทุกป และในแตละปกรมการขนสงทางบกไดรายงาน
ถึงสถิติจํานวนรถยนตท่ีจดทะเบียนท่ัวประเทศเพ่ิมสูงข้ึน สวนในภาคใตจํานวนรถท่ีจดทะเบียนสะสม  
ณ  วันท่ี  31 มีนาคม 2561 มี รถจดทะเบียนจํานวนถึง 4,737,136 คัน [1] ภายในจังหวัดสงขลามี
การจดทะเบียนรถยนตจํานวน 354,165 คิดเปน 7.48 เปอรเซ็นตของรถท้ังหมดท่ีจดทะเบียนกับทาง
กรมขนสงทางบกจังหวัด สงขลาตามตารางท่ี 1.1 
 
ตารางท่ี 1.1 จํานวนรถยนตท่ีจดทะเบียนกับทางกรมขนสงทางบกจังหวัดสงขลา [1] 
 

 

 

ธุรกิจการบริการเก่ียวกับรถยนตมีหลายประเภทไมวาจะเปนการตกแตงเพ่ือความสวยงาม 
การซอมบํารุงจากการใชงาน และการซอมรถยนตท่ีเกิดจากอุบัติเหตุ 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                         



2 

 

ผูใชบริการเอง ทําใหปจจุบันอูซอมรถยนตในจังหวัดสงขลา มีอัตราการแขงขันกันสูง ผูประกอบการจึง 
จําเปนตองมีกลยุทธการทางการตลาด เพ่ือใชในการกําหนดแนวทางการวางแผนการตลาด โดยธุรกิจ
อูซอมรถยนตแบงออกเปน 4 ประเภท ตามลักษณะการใหบริการ คือ  

1) การซอมตัวถังและเคาะพนสี 
2) การซอมเครื่องยนตและชวงลาง 
3) การซอมตัวถังและพนสี และซอมเครื่องยนตและชวงลาง 
4) ประเภทอ่ืนๆ ไดแก อูท่ีทําการบํารุงรถยนต เชนเปลี่ยนยาง ตั้งศูนย ถวงลอ 

เปลี่ยนถายน้ํามันเครื่อง อัดฉีด เปนตน [2] 
 จากกรณีศึกษาธุรกิจอูซอมรถยนตบริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด เปนอูประเภทท่ี 3 
คือ การซอมตัวถังและพนสี และซอมเครื่องยนตและชวงลาง มีการบริการท่ีหลายชนิดเชนการเปลี่ยน
ถายน้ํามันเครื่อง, ขัดเคลือบเงารถ เปนตน  โดยสามารถแบงออกเปน 3 ประเภทใหญๆ ตามความ
รุนแรงของความเสียหาย คือ  

1) ประเภท A ซอมระดับความเสียหายเล็กนอย เปนรอยครูด หรือรอยเบียดตางๆ
โดยใชระยะเวลาซอมประมาณ 3-5 วัน ดังแสดงในรูปภาพท่ี 1.1  
 
 
 
 

 
 

 
  
    

รูปภาพท่ี 1.1 รถยนตท่ีมีความเสียหายเล็กนอย 
 

2) ประเภท B ซอมระดับความเสียหายปานกลาง มีลักษณะบาดแผลเปนรอยบุบ 
รอยชนท่ีรุนแรง โดยใชระยะเวลาซอมประมาณ 7-14 วัน ดังแสดงในรูปภาพท่ี 1.2 

3) ประเภท C ซอมระดับความเสียหายหนัก มีลักษณะความรุนแรงท่ีสูงมาก ไม
สามารถขับเคลื่อนได หรือไมสามารถนํามาใชงานได โดยใชระยะเวลาซอม
ประมาณ 20-90 วัน ในประเภท C จะใชระยะเวลาตามความยากของการซอม 
และการหาอะไหล เปนตน ดังแสดงในรูปภาพท่ี 1.3 
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      รูปภาพท่ี 1.2 รถยนตท่ีมีความเสียหายปานกลาง 
 

 
 
 
 
 
 

 
 

รูปภาพท่ี 1.3 รถยนตท่ีมีความเสียหายหนัก 
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด เปนอูท่ีมีผูมาใชบริการปริมาณท่ีมากโดยเฉลี่ย

ประมาณ 40 คันตอเดือน การทํางานออกเปน 3 ฝายคือ ฝายธุรการมีพนักงาน 3 คน ฝายแผนกเคาะ
มีพนักงาน 5 คน และฝายแผนกสีมีพนักงาน 6 คน มีกระบวนการทํางานโดยภาพรวมแสดงผังการ
ทํางานดัง รูปภาพท่ี 1.4 

ณ ปจจุบัน ทางบริษัทฯ ไดประสบปญหา การซอมรถยนตไมสามารถสงมอบลูกคา
ตามเวลาท่ีกําหนดท่ีเกิดการกระบวนการทํางานท่ีไมเปนมาตรฐาน โดยสามารถแสดงขอมูลในตารางท่ี 
1.1 แสดงจํานวนรถท่ีเขาซอมตั้งแตเดือน มกราคม ถึง พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 

ตารางท่ี 1.2 เปนจํานวนท่ีเขาใชรับบริการท่ีบริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด ท้ังสิ้น 
428 คัน โดยแบงเปนประเภท A 160 คัน ประเภท B 215 คัน และประเภท C 53 คัน โดยบริการ
การเขาซอมไมไดเปน seasonal แตจะมีรถท่ีเขารับบริการสมํ่าเสมอ ทางผูวิจัยไดทําการเลือกจํานวน
รถท่ีเขารับบริการเดือน มิถุนายน ถึง พฤศจิกายน พ.ศ. 2561 จํานวนท้ังหมด 6 เดือนในการ
วิเคราะหความลาชาในการสงมอบรถยนตใหแกลูกคา  
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รูปภาพท่ี 1.4 ผังการทํางาน ของ บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 

 

รับลูกคา

มี

ขอเอกสาร

ประเมินราคา

สงมอบแผนกเคาะ

ขอ

อนุมัติซอม

เสนอราคา

เคาะตัวถัง

สงมอบแผนกสี

ทําสี

สงมอบแผนกเคาะ

ประกอบรถ

ขัดเงาและลางรถ

สีเพี้ยน

ต้ังเบิกวางบิล

สงมอบรถใหลูกคา

ไมครบ

ไมอนุมัติ

สีเพ้ียน

ใช

ใช

ไม
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ตารางท่ี 1.2 จํานวนรถท่ีเขารับบริการตั้งแตเดือนมกราคม ถึง พฤศจิกายน พ.ศ.2560 

 

ตารางท่ี 1.3 แสดงจํานวนรถท่ีเขาซอมและจํานวนรถท่ีลาชา 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

จํานวนรถที่เขาซอม

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

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่ลาชา
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จากตารางท่ี 1.3 เปนตารางท่ีแสดงขอมูล 6 เดือนตั้งแตเดือนมิถุนายนถึงพฤศจิกายน 2560 
ท้ังหมด 229 คัน มีจํานวนท่ีมีการสงมอบงานใหลูกคาลาชา 117 คัน คิดเปน 51.09 เปอรเซ็นต 

ตารางท่ี 1.4 แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท A 

 
จากตารางท่ี 1.4 ของประเภท A เม่ือเปรียบเทียบระหวางจํานวนรถท่ีเขารับบริการ 

และจํานวนสงมอบลาชาในแตละเดือนพบวาตั้งแตเดือน มิถุนายนถึงพฤศจิกายน มีคาเฉลี่ยความ
ลาชาอยูท่ี  40.96 เปอรเซ็นต 

ตารางท่ี 1.5 แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท B 

 
 

 
 

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

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) เปอรเซ็นต

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

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) เปอรเซ็นต
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จากตารางท่ี 1.5 ของประเภท B เม่ือเปรียบเทียบระหวางจํานวนรถท่ีเขารับบริการ 
และจํานวนสงมอบลาชาในแตละเดือนพบวาตั้งแตเดือน มิถุนายนถึงพฤศจิกายน มีคาเฉลี่ยความ
ลาชาอยูท่ี  52.50 เปอรเซ็นต 

ตารางท่ี 1.6 แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท C 

 

จากตารางท่ี 1.6 ของประเภท C เม่ือเปรียบเทียบระหวางจํานวนรถท่ีเขารับบริการ 
และจํานวนสงมอบลาชาในแตละเดือนพบวาตั้งแตเดือน มิถุนายนถึงพฤศจิกายน มีคาเฉลี่ยความ
ลาชาอยูท่ี  76.67 เปอรเซ็นต 

จากขอมูลจะเห็นไดวามีการสงมอบลาชาท้ัง 3 ประเภท โดยทางผูวิจัยไดพิจารณา
เห็นวาควรท่ีจะลดจํานวนการสงมอบลาชาเฉพาะประเภท A และ B เพราะเปนงานท่ีใชระยะเวลาไม
นานมาก และมีจํานวนท่ีมาก เหตุผลท่ีไมเลือกลดจํานวน C เนื่องจากมีเปนรถท่ีมีความเสียหายสูง 
ปจจัยท่ีมีผลตอการซอมมีสูง โดยไดทําการพูดคุยกับทางลูกคาในระยะเวลาการซอมท่ีอาจจะนานกวา
กําหนด เพ่ือใหลูกคาทราบวาการซอมรถประเภท C เปนงานท่ีตองใชเวลา เพราะตองทําประเมิน
ตรวจสอบความเสียหายอยางละเอียด และตองเสนอคุมราคากับทางบริษัทประกันภัยของลูกคาเอง 
ซ่ึงตองใชระยะเวลานาน และตองจัดหาอะไหลท่ีเยอะ บางครั้งตองรออะไหลจากตางจังหวัด สวนการ
ซอมก็ตองมีความละเอียดเพ่ือใหรถกลับมาสภาพท่ีสมบูรณท่ีสุด  

 
1.2 วัตถุประสงคในการวิจัย  
 

เพ่ือลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาลงอยางนอย 10 เปอรเซ็นต ในกรณีการ
ซอมประเภท A และ B 

 
 
 

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

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) เปอรเซ็น



8 

 

1.3 คําถามวิจัย 
 
 1) อะไรคือปญหาในการดําเนินงานในอูซอมรถยนต 
 2) อะไรคือสิ่งท่ีชวยปรับปรุงอูซอมรถใหมีการทํางานท่ีมีมาตรฐาน 
 3) กิจกรรม 5 ส. สามารถปรับปรุงแผนผังแผนกชางเคาะอยางไร 
 
1.4 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 

1) เพ่ิมปริมาณของลูกคาท่ีมาใชบริการไดมากข้ึน 
2) เพ่ิมความพอใจใหกับลูกคาท่ีเขามาใชบริการ 
 

1.5 ขอบเขตการวิจัย 
 
 จากการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดทําการศึกษาโดยกําหนดขอบเขตไวเฉพาะ บริษัท 
วายโอเอส บอดี้ จํากัด เทานั้น ในการศึกษาครั้งนี้ เปนการศึกษารวบรวมขอมูลจํากัดเฉพาะชวงเดือน
มิถุนายน 2560 ถึง เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2560 
 
1.6 ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 

 
1) ศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
2) ศึกษาขอมูลการทํางานของบริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 
3) วิเคราะหข้ันตอนการทํางานท่ีทําใหเกิดความลาชา 
4) วิเคราะหข้ันตอนการทํางานยอยอยางละเอียด 
5) วิเคราะหสาเหตุดวยตาราง why-why analysis 
6) วิเคราะหแนวทางการแกไข 
7) แกไขตามแนวทางการแกไข 
8) วิเคราะหผลการแกไขข้ันตอนการทํางาน 
9) สรุปผลการดําเนินงานวิจัย 

 
 
 
 
 
 
 
 



บทที ่2 

 

งานวจัิยและทฤษฎีทีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

ในการศึกษาครั้งนี้ผูทําการศึกษาไดทําการคนควารวบรวมแนวคิดทฤษฎีและผลงาน 
วิจัยท่ีเก่ียวของโดยมีกรอบแนวคิดเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน ไดนําเทคนิคตางๆ มา
ผสมผสาน ใหงานวิจัยในครั้งนี้สมบูรณยิ่งข้ึน ซ่ึงกลาวโดยสรุป ดังนี้ 

คุณภาพของศูนยบริการอูซอมรถยนตเปนปจจัยสําคัญในการดํารงธุรกิจเก่ียวกับ
รถยนต แตไมใชเพียงคุณภาพเพียงอยางเดียว แตยังรวมถึงระยะเวลาในการซอม ราคาท่ีเหมาะสม การ
บริการท่ีเปนมิตร และมีระบบจัดการท่ีดี โดยปจจัยเหลานี้จะสงผลโดยตรงกับการตัดสินใจของลูกคาท่ี
จะนํารถเขามาใชบริการดังนั้นทุกๆ ปจจัยลวนมีความสําคัญในการทําใหศูนยซอมรถยนตมีคุณภาพ 

เรื่องของการตัดสินใจเลือกใชบริการซอมรถยนตมีวิจัยของรอยตํารวจเอก เอกวิษณุ 
แปงยาแกว ศึกษาเก่ียวกับปจจัยท่ีมีผลตอการตัดสินใจในการเลือกใชบริการอูซอมรถยนตในจังหวัด
เชียงราย [1] โดยมีผลพบวาปจจัยท่ีมีผลมากท่ีสุดคือ ปจจัยดานราคาโดยผูใชบริการใหความสําคัญเรื่อง
ของราคาและเรื่องของอะไหลรถยนตรวมถึงการประเมินราคาท่ีเหมาะสมของศูนยบริการ และปจจัยท่ีมี
ผลรองลงมาคือปจจัยดานสถานท่ี เปนเรื่องของความสะดวกของสถานท่ีอยูของอูซอมรถยนต การ
เดินทางท่ีสะดวกรวมท้ังความปลอดภัยของรถยนตขณะเขารับบริการ จึงทําใหทราบวาการท่ีลูกคาจะ
เลือกใชบริการนั้น จะมีปจจัยหลายปจจัยเขามามีผลผลกระทบตอการตัดสินใจท้ังนั้น โดยลูกคาแตละ
ทานก็จะใหความสําคัญในดานปจจัยตางกันจากวิจัยขางตนนี้ ทางผูวิจัยจึงนํามาเปนขอคิดของการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการทํางานของอูซอมรถ วายโอเอส บอดี้ สวนการตัดสินใจเลือกใชบริการอูซอมรถยนต
ของลูกคาแลว ยังมีปจจัยภายใน เชน บุคลากรท่ีมีความสามารถ มีประสบการณในการซอมรถยนต และ
ยังรวมถึงระบบการจัดการตางๆ ของซอมรถยนต เปนตน โดยผูวิจัยไดทําการศึกษาวิจัยของ คุณ ปาน
พล พฤกษาจันทนา ท่ีไดทําการศึกษาเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยการวางแผนและ
จัดการตารางการผลิต กรณีศึกษา : โรงงานผลิตกลองกระดาษ [2] มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเวลาในการสง
งานชาในกระบวนการผลิตกลองกระดาษ โดยใชการจัดตารางการผลิตแบบข้ันตอนเชิงพันธุกรรม 
และฮิวริสติกโดยใชกฎการจายงานแบบ EDD (Earliest Due Date) หลังจากการนําไปทดลองใชงาน
และเก็บขอมูลปรากฏวาสามารถลดเวลาลาใชในการสงมอบงานไดถึง 60.39 เปอรเซ็นต และ สามารถ
ลดจํานวนงานลาชาไดถึง 63.1 เปอรเซ็นต อีกดวย และยังมีวิจัยของคุณ ภาณุมาศ พรหมมาศ ท่ีได
ศึกษาเรื่องการปรับปรุงประสิทธิภาพของการสงมอบงานในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป [3] โดยมี
จุดประสงคเพ่ือศึกษาและวิเคราะหปญหาการสงมอบสินคาลาชา พรอมท้ังปรับปรุงประสิทธิภาพการสง
มอบงานใหกับลูกคาในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป โดยคุณ ภาณุมาศ พรหมมาศไดเลือกใชเครื่องมือ 
Supply Chain Operation Reference-Model, SCOR-Model และ Value Stream Management 
ชวยในการแกไขปญหา โดยศึกษาและวิเคราะหกระบวนการ โดยใช5W1H และ ECRS มาใชในการ
แกไขปญหา จากนั้นไดทําการแกไขตามแนวทางท่ีกําหนดไวปรากฏวา สามารถลดกิจกรรมท่ีเพ่ิมคุณคา
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และทําใหประสิทธิภาพการทํางานในโซอุปทาน โดยลดเวลาจาด 1,550 นาที เปน 715 นาที ตอใบสั่ง
ผลิต 1 ใบ คิดเปน 46.12 เปอรเซ็นต  

รวิวรรณ ใจศิริ [4] ไดทําการศึกษาเรื่อง การจําลองสถานการณ ศูนยบริการซอมบํารุง
รถยนต บริษัท โตโยตา วรจักรยนต จํากัด (พหลโยธิน) ซ่ึงศูนยบริการซอมบํารุงรถยนต บริษัท โตโยตา 
วรจักรยนต (พหลโยธิน) ตั้งข้ึนเพ่ือการดําเนินงานเก่ียวกับการใหบริการซอมบํารุงรถยนต ซ่ึงลูกคาท่ีมา
ใชบริการจะมากหรือนอยจะข้ึนอยูกับหลายปจจัย เชน ชวงวัน และเวลาในแตละวัน ดังนั้นบางชวงเวลา
ทําใหมีลูกคามาใชบริการมากทําใหเกิดการรอคอยท่ียาวนาน โดยเฉพาะในหนวยงานเช็คระยะเปน
หนวยงานท่ีถูกใชบริการมากท่ีสุด ทําใหเกิดการรอคอยท่ียาวนานและเกิดการทํางานลวงเวลาข้ึน
บอยครั้งจากปญหาดังกลาว ผูวิจัยจึงหาแนวทางในการปรับปรุงระบบเพ่ือใหระบบสามารถบริการลูกคา
ไดรวดเร็วข้ึน และเพ่ือลดเวลาในการทํางานลวงเวลา โดยการสรางแบบจําลองสถานการณดวย
โปรแกรม Arena เพ่ือศึกษาพฤติกรรมของระบบภายใตความไมแนนอนของเวลาท่ีใชในการซอมบํารุง 
และความไมแนนอนของการมาถึงของลูกคา ซ่ึงจากการศึกษารูปแบบของระบบในศูนยบริการซอม
บํารุงรถยนตนั้นพบวา เปนระบบแถวคอยเดียวหลายชองใหบริการ แตการรอคอยเกิดข้ึนเนื่องจาก
จํานวนชองใหบริการในแตละชวงเวลานั้นยังไมเหมาะสม ซ่ึงจากปกติท่ีมี 4 ชองใหบริการและมีการ
ทํางานลวงเวลาเกิดข้ึน โดยหลังจากปรับเปลี่ยนตารางการทํางานของพนักงานในชองใหบริการ เพ่ือ
สอดคลองกับจํานวนผูมาใชบริการแลว มีผลทําใหเวลาในการทํางานลดลง และยังสามารถลดคาใชจาย
ในการทํางานลวงเวลาลงไดอีกดวย 

ยุทธศักดิ์ บุญริเอ้ือเฟอ [5]วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาตนแบบกลด
ความสูญปลาเละสรางมาตรฐานการควบคุมความสูญเปลาท้ัง 7 ประการ ในกระบวนการบรรจุน้ํายาทา
เล็บโดยใชแนวทางของ Process Activity Mapping นํามาวิเคราะหเปรียบเทียบกับทฤษฎีความสูญ
เปลาท้ังเจ็ดประการ และใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหาการ การบริหารพัสดุคงคลัง การศึกษาการทํางาน
เครื่องมือคุณภาพ เปนเครื่องมือในการจัดการเพ่ือลดความสูญเปลา และไดพัฒนาระบบเอกสารให
เหมาะสมเพ่ือใชในวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม รวมถึงมาตรฐานของวัตถุดิบ มาตรฐานการ
ทํางานแผนการตรวจสอบ แผนคุณภาพเพ่ือควบคุมความสูญเสียท้ังเจ็ดประการ ภายหลังจากการนํา
ตนแบบไปทดสอบกับโรงงานกรณีศึกษาพบวาสามารถลดความสูญเปลาท่ังเจ็ดประการไดประมาณ 
2.74 – 40.29เปอรเซ็นต 

ทวีมาศ นาคอุดม ไดศึกษาวิทยานิพนธเรื่อง [6]การประยุกตใชการออกแบบผังโรงงาน
เพ่ือเพ่ิมผลผลิตกรณีศึกษา : โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ อุตสาหกรรมสิ่งทอนั้นมีอัตราการเจริญเติบโต
อยูในระดับคอนขางสูง ซ่ึงถาหากสามารถ ลดตนทุนการผลิตโดยการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต
และลดการสูญเสียในการผลิตใหดีข้ึน กวาในปจจุบัน ความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอก็จะดีข้ึนและเปนแนวทางใน การปรับปรุงเพ่ือประยุกตใชกับอุตสาหกรรมท่ีคลายคลึงกันได งานวิจัย
นี้มีเปาหมายหลักคือเพ่ิมผลผลิตใหกับโรงงานกรณีศึกษาโดยมุงเนนถึงการลดความ สูญเสียของการใช
ทรัพยากรในการผลิตในแงของการลดเวลาในการเคลื่อนท่ีของวัสดุ จาก การศึกษาเก่ียวกับ
ขบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาพบวา ปญหาโดยภาพรวมของโรงงาน กรณีศึกษาก็คือ ผลผลิต
ตกต่ํา เนื่องมาจากสัดสวนระหวางเวลาสูญเสียรวมในการผลิตกับเวลาท่ี สูญเสียไปกับการเคลื่อนท่ี
ระหวางแผนกนั้นบางแผนกมีสัดสวนท่ีสูงมาก ซ่ึงทําใหสูญเสียโอกาส ในการผลิตไปโดยเปลาประโยชน 
ซ่ึงโดยรวมแลวเกิดข้ึนจากผังโรงงานในปจจุบันท้ังสิ้น ซ่ึงผูวิจัยไดใชแนวทางในการปรับปรุงผังโรงงาน

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
หลักการวางผังโรงงานอยางเปนระบบ ( Systematic Layout Planning : SLP ) ผลการวิจัยพบวาเม่ือ
เปรียบเทียบผลกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงคือ สามารถลดระยะทาง ท่ีใชในการเคลื่อนท่ีระหวาง
แผนกในการผลิตโดยรวมจาก 633.7 เมตร เหลือ 504.93 เมตร ลดระยะทางลง 20.33 เปอรเซ็นต และ
สามารถลดเวลาท่ีใชในการเคลื่อนท่ีระหวางแผนกในการผลิต โดยรวมจาก 32.8 นาที เหลือ 26.31 
นาที คิดเปนลดเวลาเคลื่อนท่ีลง 19.78 เปอรเซ็นต รวมถึงผลผลิต เพ่ิมข้ึน 6 เปอรเซ็นต คิดเปนมูลคาท่ี
เพ่ิมข้ึน 3,912,045 บาท/ไตรมาส 

วรางคณา บํารุง [7] ศึกษาเก่ียวกับการเพ่ิมประสิทธิภาพของโรงงานลําไยอบแหงดวย
เทคนิคการออกแบบและวางผังโรงงาน งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาและปรับปรุงผังโรงงานในการ
เพ่ิมประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตลําไยอบแหง โดยทําการปรับปรุงท้ังในสวนของผังโรงงาน
ท้ังหมดและผังโรงงานยอยสําหรับการจัดเก็บวัตถุดิบ และผลิตภัณฑอันน้ําสามารถใชรองรับปญหาท่ีพบ
ในกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวของกับระบบการขนถายและระยะทางการขนสงซ่ึงสงผลถึงปริมาณการ
สงออกทําใหไมทันตอความตองการรวมไปถึงการท่ียังไมมีระบบการจัดเก็บสินคา ซ่ึงไดการแกไขปญหา
ดังกลาวโดยทําการวางผังโรงงานใหมตามหลักการของการวางผังโรงงานอยางมีระบบ (Systematic 
Layout Pming:SLP) ซ่ึงเปนแนวทางในการลดระยะทางและลดเวลาในการขนสงวัตถุดิบใหนอยลง ใน
การออกแบบผังโรงงานใหมไดใชวิธี Total Closeness Rating และไดนําเสนอทางเลือกในการปรับปรุง
ผังโรงงาน ไว 2 แบบ เม่ือประเมินผลผังโรงงานใหม ดวยการวัดระยะทางตอรอบการทํางานพบวา 
สามารถลดระยะทางการขนถายวัสดุเฉลี่ย 38.6 เปอรเซ็นต และ 4.5 เปอรเซ็นต ลดจุดตัดของเสนทาง
การขนถายจากปจจุบันจํานวน 3 จุด เหลือ 0 จุด และ 1 จุดในผังโรงงานแบบท่ี 1 และแบบท่ี 2 
ตามลําดับ จากนั้นไดประเมินประสิทธิภาพของผังโรงงานท้ังสองดวยวิธีการสรางแบบจําลองดวย
โปรแกรมอารีนา เพ่ือใหเห็นผลท่ีชัดเจนยิ่งข่ืนผลท่ีไดจากกรสรางแบบจําลอง สรุปไดวาผังโรงงานแบบ
ใหมสามารถลดเวลาทํางานในการขนยายท้ังระบบ 13.52 เปอรเซ็นต และ 7.99 เปอรเซ็นต สงผลให
เพ่ิมผลผลิตได 5.93 เปอรเซ็นต และ 2.94 เปอรเซ็นต ในผังโรงงานใหมแบบท่ี 1 และแบบท่ี2 
ตามลําดับ สําหรับการออกแบบผังโรงงานยอยในสวนของการจัดเก็บลําไยสด ท่ีเปนวัตถุดิบและลําไย
อบแหง ท่ีเปนสินคํ้ารอสงมอบนั้น ในปจจุบันยังไมไดมีการทําระบบการจัดการจึงไดทําการวิเคราะหและ
ทําการออกแบบระบบการจัดเก็บข้ึนใหม แบงพ้ืนท่ีใหเหมาะสมกับปริมาณของลําไยในแตละเกรด
เสนทางของรถโฟลคลิฟต เพ่ือใหสะดวกตอการขนสงและนับจํานวน โดยในสวนของพ้ืนท่ีจัดเก็บวัตถุดิบ
สามารถเก็บลําไยสดไดจํานวนวันละ 2,352 ตะกราทํากับ 196 พาเลท คิดเปนระยะทางเฉลี่ย 14.75 
เมตรตอพาเลท พ้ืนท่ีจัดเก็บสินคามีท้ังหมด 3 พ้ืนท่ี ซ่ึงสามารถจัดเก็บลําไยอบแหงไดท้ังหมด 17,280 
กลองเทากับ 432 พา-เลท คิดเปนระยะทางเฉลี่ย 4.95 เมตรตอพาเลทของพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคาและ2และ
คิดเปนระยะทางเฉลี่ย 13.86 เมตรตอพาเลทของพ้ืนท่ีจัดเก็บสินคา  

รุงทิพย เลากิตติศักดิ์ [8] ไดศึกษาเรื่องปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการดําเนินกิจกรรมพัฒนา
คุณภาพงานของโรงพยาบาลเทศบาลนครเชียงใหม ผลการศึกษาพบวา ปจจัยดานผูกพันบริหารและผู
ปฏิบัติการไมมีอิทธิพลตอการดําเนินการกิจกรรมคุณภาพ 5ส. ท่ีแตกตางกันปจจัยดานความรูความ
เขาใจเก่ียวกับเกณฑมาตรฐานคุณภาพของบุคลากร ไมมาความสัมพันธกับผลการดําเนินงานพัฒนา 
กิจกรรมคุณภาพบุคลากรของโรงพยาบาลเทศบาลนครเชียงใหม มีความรู ความเขาใจเก่ียวกับ 
วัตถุประสงคในการดําเนินกิจกรรม 5ส. อยูในระดับทราบและเขาใจ สวนความรูความเขาใจเก่ียวกับ

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. อยูในระดับทราบและเขาใจดีมาก ผลของการดําเนินกิจกรรม 5ส. 
โดยรวมแลวอยูในระดับคอนขางมาก ในดานปญหาอุปสรรคพบวา ยังขาดการจัดอบรมใหความรู
เก่ียวกับข้ันตอนและเทคนิคในการทํากิจกรรม 5ส. ใหบุคลากรอยางตอเนื่องนอกจากนั้นยังไมมีการ
กําหนดแผนปฏิบัติการและการปรับปรุงหัวขอการดําเนินการอยางชัดเจน 

 
2.2 ทฤษฎีและหลักการ 
 

ในงานวิจัยการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน  กรณีศึกษา: บริษัท วายโอเอส บอดี้ 
นี้ไดคนควาและศึกษาทฤษฎีท่ีเก่ียวของกับความหมายการปรับปรุงและเทคนิคในการแกปญหารวมถึง
การวิเคราะหปญหาโดยมีรายละเอียดในการดําเนินการปรับปรุงการทํางานประกอบไปดวยทฤษฎีดังนี้ 

2.2.1 การแกปญหาดวย QC Story 
ข้ันตอนการแกปญหาดวย QC Story คือข้ันตอนมุงเนนแกไขปญหา (Problem 

Solving) ภายใตเง่ือนไขการพัฒนาบุคลากรใหมีความเขาใจถึงหลักการในการบริหารโครงสรางดวย
วงจร P-D-C-A โดยมีข้ันตอน 7 ประการ ดังแสดงในรูปภาพท่ี 2.1 
                                             1. คนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรม 
                                             2. สํารวจสภาพปญหากําหนดเปาหมาย             
                                             3. วิเคราะหหาสาเหตุ 
                                            4. กําหนดวิธีการแกไข 
                                             5. ดําเนินการแกไข 
                                             6. ตรวจสอบผล 

     7. จัดทํามาตรฐาน 
 

รูปภาพท่ี 2. 1 โครงสรางวงจร P-D-C-A [9] 

ข้ันตอนท่ี 1 คนหาปญหาและเลือกหัวขอกิจกรรมเปนข้ันตอนในการคนหาปญหาท่ีจะ
นําไปดําเนินการแกไขโดยข้ันตอนนี้จะแสดงใหเห็นท่ีมาขอปญหาและมูลเหตุสําคัญในการเลือกหัวขอ
ปญหา ซ่ึงการกําหนดหัวขอของปญหา อาจมาจากการสํารวจและการเก็บขอมูลเก่ียวกับสภาพการ
ทํางานขอบกพรองตางๆ ท่ีเกิดข้ึนบอยๆ ปญหาท่ีทําใหการทํางานท่ีไมสะดวก ไมปลอดภัย เกิดความ
สูญเสียผลผลิตต่ํา หรือการตําหนิของลูกคาของหนวยงาน เปนตน ดังนั้นจะเห็นไดวาข้ันตอนการกําหนด
หัวขอปญหาเปนข้ันตอนท่ีมีความสําคัญมากท่ีสุดเพราะถาหากระบุปญหาไมถูกตองแลว ความผิดพลาด
ท่ีเกิดข้ึน ก็จะมีผลใหข้ันตอนอ่ืนๆ ผิดพลาดตามไปดวย 

การคัดเลือกปญหามีเกณฑการตัดสินใจในการคัดเลือก เชน ความรุนแรง ความ
สูญเสีย ความถ่ี ประสิทธิภาพตกต่ํา โดยนําคะแนนมาจัดลําดับความสําคัญความเปนไปไดในการ
แกปญหา เลือกหัวขอปญหาจากคะแนนท่ีมากสุดมาทํากิจกรรม โดยจําแนกขอมูลวาปจจัยอะไรบางท่ี
ทําใหเกิดปญหา ซ่ึงนํามาแสดงดวยกราฟแทง หรือเครื่องมือสถิติท่ีเหมาะสมและเลือกเอาปจจัยท่ีสงผล
กระทบตอปญหามากท่ีสุดมาเขียนเปนหัวขอกิจกรรม 

Plan 

Do 

Check 

Act. 
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ข้ันตอนท่ี 2 สํารวจสภาพปญหากําหนดเปาหมาย เม่ือกําหนดหัวขอปญหาไดแลว 
ข้ันตอนตอมาทําการสํารวจสภาพปญหาเก็บรวบรวมขอมูล เนนขอมูลจุดสําคัญ เพ่ือทําความเขาใจกับ
สถานการณของปญหากอนเก็บขอมูลปจจุบันโดยทําเปนแผนตรวจสอบ (Check Sheet) ใหไดขอมูลท่ีมี
ความนาเชื่อถือ นํามาคิดท่ีเปนหนวยเดียวกัน และนําเสนอดวยเครื่องมือสถิติเชน กราฟเสน กราฟแทง 
หรือพาเรโต เปนตน แลวทําการต้ังเปาหมาย โดยหาท่ีมาของปญหา ซ่ึงหาจากขอมูลกอนการแกไข  
ท่ีสามารถเปรียบเทียบกับคาท่ีเคยเกิดต่ําสุด หรือหาโดยวิธีทางสถิติคือคาเฉลี่ยท่ีเกิดข้ึนท้ังหมดของ
ขอมูล มาเปนเปาหมายของกิจกรรม หรือสามารถตั้งเปาหมายใหได 100 เปอรเซ็นต เพราะมีผลกระทบ
ตอสิ่งแวดลอมหรือกฎหมาย 

การวางแผนดําเนินงานหลังจากมีการตั้งเปาหมายแลว โดยกําหนดการเก่ียวกับ
กิจกรรมตางๆ ท่ีตองทํา โดยอาศัยขอมูลจากสถานการณท่ีสังเกตได ซ่ึงจะพิจารณาถึงความสามารถ 
และความเหมาะสม โดยใชเครื่องมือแผนภูมิแกนต (Gantt Chart) แบงเปนการวางแผนในการปฏิบัติใน
แตละข้ันตอน ของตัวบุคคลท่ีจะรับผิดชอบกิจกรรมในแผนการดําเนินงาน เพ่ือม่ันใจวาการดําเนิน
กิจกรรมเปนไปอยางราบรื่น 

ข้ันตอนท่ี 3 วิเคราะหหาสาเหตุ ข้ันตอนนี้ ถือวามีความยุงยากและสําคัญมาก เพราะ
เปนข้ันตอนในการวิเคราะหหาสาเหตุรากเหงาของปญหา โดยใชเครื่องมือตาง ๆ เขามาชวยในการ
วิเคราะห ซ่ึงเครื่องมือท่ีนิยมใชคือ แผนภาพสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) หรือ
แผนภาพกางปลา (Fishbone Diagram)  

ข้ันตอนท่ี 4 กําหนดวิธีการแกไข การหามาตรการในการ ขจัดและปองกันมิใหสาเหตุ
เหลานั้นมีผลตอกระบวนการผลิตโดยนําสาเหตุท่ีแทจริงของปญหามาหาวิธีการแกไข เพ่ือใหไดแนวทาง
ในการแกปญหาในปจจัยท่ีดี จึงใชเครื่องมือในการหยิบยกปญหามาแสดงเหตุและผลของปญหาให
ออกมามีน้ําหนักมากท่ีสุด ซ่ึงในกระบวนการสามารถแบงไดดังนี้ 

1) ทําการวิเคราะหความสัมพันธระหวางสาเหตุและผลจากผังกางปลาท่ีเกิดข้ึน 
2) สรุปสาเหตุและผลท่ีเกิดข้ึน 
3) วิเคราะหผลเพ่ือใหไดแนวทางแกไข 
4) ตัดสินใจลงมือแกไขปญหาท่ีสาเหตุ 
เม่ือคนหาสาเหตุรากเหงาของปญหาไดแลวข้ันตอนตอไปจะเปนการกําหนดมาตรการ

ตอบโต เพ่ือการแกไขหรือปรับปรุงคุณภาพใหดีข้ึน โดยจะทําการพิจารณา เลือกมาตรการตอบโตท่ีมี
ความเหมาะสมท่ีสุดตอสาเหตุของปญหาท่ีพิจารณา 

ข้ันตอนท่ี 5 ดําเนินการแกไขตามวิธีการแกไข เครื่องมือและข้ันตอนท่ีกําหนดข้ึน 
ข้ันตอนท่ี 6 ตรวจสอบผล เม่ือทําการเลือกมาตรการตอบโตสําหรับแกไขหรือปรับปรุง

คุณภาพไดแลว ในข้ันตอนนี้จะตองนํามาตรการตอบโตดังกลาวไปปฏิบัติ หลังจากนั้นจะตองทําการเก็บ
ขอมูลอีกครั้ง เพ่ือวิเคราะหความมีเสถียรภาพของกระบวนการ เม่ือกระบวนการมีเสถียรภาพแลว ใหทํา
การเปรียบเทียบผล หลังการแกไขวาดีกวาผลกอนการแกไขหรือไม และตรวจสอบวาตรงตามเปาหมาย
หรือไม ถาหากกรณีการแกไขไมไดผลตามเปาหมายแลว มีความจําเปนตองยอนกลับไปวิเคราะหสาเหตุ
ของปญหา หรือกําหนดมาตรการตอบโตใหมเสมอ 

ข้ันตอนท่ี 7 จัดทํามาตรฐาน การทําใหเปนมาตรฐานนั้นเปนข้ันตอนสุดทายของ QC 
Story ซ่ึงก็ คือการพยายามรักษามาตรฐานดังกลาว เพ่ือมิใหปญหานั้นเกิดข้ึนซํ้าอีกโดยการนําเอา
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มาตรฐานการปฏิบัติท่ีถูกตอง ลงไปปฏิบัติอยางจริงจัง และมีวัตถุประสงค เพ่ือยุติสาเหตุของปญหา
ดังกลาว และเปนการปองกันไมใหระบบการทํางานตกลงไป ท้ังนี้จะตองมีหลักประกันดวยวาไดมีการ
ปฏิบัติงานตามมาตรฐานอันใหมอยางถูกตอง 

2.2.2 การศึกษาการทํางาน 
การศึกษาการทํางาน (Work Study) คือการศึกษาและวิเคราะหข้ันตอนการทํางานท่ี

ไมจําเปน โดยมีจุดประสงคเพ่ือการปรับปรุงข้ันตอนการเคลื่อนไหว หรือลดข้ันตอนการเคลื่อนไหวและ
เวลาทํางานท่ีไมจําเปนเพ่ือเพ่ิมเวลาในการทํางานและทําใหประสิทธิภาพการทํางานสูงข้ึน [10] 

การศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) คือการศึกษาจากการบันทึกและวิเคราะห
วิธีการทํางานในองคกรท่ีทําอยู เพ่ือเสนอวิธีการทํางานแบบใหมอยางมีระบบและประยุกตใชเปน
เครื่องมือในการทํางานใหมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ชวยใหเกิดการปรับปรุงในกระบวนการทํางาน 
ใหมีความเหมาะสมกับการปฏิบัติงานจริง ข้ันตอนการศึกษาวิธีการทํางานพอสรุปไดดังนี้ 

1) การเลือกงาน 
2) การเก็บขอมูลวิธีการทํางาน 
3) การวิเคราะหวิธีการทํางาน 
4) การปรับปรุงวิธีการทํางาน 
5) การเปรียบเทียบวัดผลวิธีการทํางาน 
6) การพัฒนามาตรฐานวิธีการทํางาน 
7) การสงเสริมใชวิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแลว 
8) การติดตามใชวิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแลว 
การศึกษาเวลา (Time Study) คือการหาเวลาท่ีเปนมาตรฐานในการทํางานใชในการ

วัดผลงานเปนเวลาท่ีทํางานมาตรฐานประโยชนของการศึกษาเวลา ไดแก 
1) เพ่ือใชหากําหนดการและการวางแผนการทํางาน/การผลิต  
2) ใชหาคาใชจายมาตรฐาน และชวยประมาณงบใชจาย 
3) ใหหาราคาของผลิตภัณฑกอนลงมือผลิต 
4) ใชหาประสิทธิภาพการทํางานของคน เครื่องจักร 
5) ใชเวลาเปนขอมูลในการสมดุลสายการผลิต 
6) หาเวลามาตรฐานท่ีใชเปนตัวฐานในการจายคาตอบแทน  
7) หาเวลามาตรฐานสําหรับใชในการควบคุมคาแรงงาน  

ประเภทของวิธีการศึกษาเวลาแบงไดดังนี้ 
7.1 การศึกษาเวลาโดยตรง คือการศึกษาเวลาท่ีใชการจับเวลาพนักงานท่ีมีการเลือกไว

แลวมาทําการจับเวลาโดยนาฬิกา ท้ังนี้ตองมีการคํานวณจํานวนครั้งในการจับเวลาแลวจึงนํามาหาเวลา
ทํางานปกติและเวลามาตรฐานตอไป ข้ันตอนการศึกษาเวลาโดยตรง มีดังนี้ 

1) การเลือกงานท่ีจะทําการศึกษาทําความเขาใจกับคนงานและหัวหนาคนงาน
ศึกษาพรอมท้ังบันทึกรายละเอียดของงานท่ีตองการ 

2) แบงการปฏิบัติงานออกเปนงานยอย (Elements) และเขียนบรรยายงานยอย
ไวใหละเอียด 

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 การสุมงาน (Sampling) เปนการศึกษาเวลาเพ่ือใหไดเวลามาตรฐานจากการสุม
จับเวลาการทํางานจริงของพนักงานในสายการผลิตตองใชเวลาในการศึกษาเวลาเปนเวลานานหลาย
สัปดาห 

7.3 การใชขอมูลเวลามาตรฐานและสูตร (Standard Data and Formulas) เปน
การศึกษาเวลาท่ีใชขอมูลเวลาท่ีจัดทําเปนมาตรฐานของโรงงานนั้น รวมท้ังการคํานวณหาเวลาจากสูตร 

7.4 การใชระบบหาเวลากอนลวงหนาหรือการสังเคราะหเวลา (Predetermined 
Time System or Synthesis Time) เปนการศึกษาเวลาเพ่ือใหไดเวลามาตรฐานจากการหาเวลา
ลวงหนากอนท่ีงานจะเกิดจริงหรือการสังเคราะหเวลาโดยใชระบบการหาเวลาชนิดตางๆ 

การออกแบบองคกรและทรัพยากรมนุษย [11] การจัดการในยุคโลกาภิวัตนองคกร
ตองเผชิญกับการเปลี่ยนแปลงมากข้ึน หลักของการเปน ผูประกอบการ คือ ยิ่งเสี่ยงภัยผลกําไรยิ่งสูง 
ดังนั้นการออกแบบองคกรจะตองกําหนดโครงสรางของ องคกรและระบบงานท่ีมีความยืดหยุนสูง 
ทีมงานท่ีมีจํานวนคนไมมาก เพ่ือเหมาะสมกับงานท่ีมีความ เสี่ยงและการเปลี่ยนแปลง กรอบแนวคิด
การจัดการองคกรภายใตการเปลี่ยนแปลงท่ีสําคัญ ไดแก  

1) การจัดองคกรมีลักษณะเปนพลวัต (Dynamic) ไมหยุดนิ่งหรือคงท่ี (Static) ในอดีต
การเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมภายนอกไมมีมากนัก แตในปจจุบันและในอนาคตคาดวาจะมี
ผลกระทบตอองคกรมากยิ่งข้ึน ความสามารถของผูจัดการในการจัดการกับสภาวะ แวดลอมเพ่ือท่ีจะนํา
องคกรไปสูการเปลี่ยนแปลง (Change Management) ท่ีเหมาะสม เพ่ือการเจริญเติบโตในระยะยาว
และมีความไดเปรียบทางการแขงขัน จึงเปนเรื่องจําเปนและสําคัญอีกประการหนึ่ง สังคมโลกในอนาคต
จะเนนสูสังคมแหงขอมูลขาวสาร (Information Society) ขอมูลขาวสารจึงมีความสําคัญอยางยิ่งตอ
การจัดการองคกรมีการนําเอาเทคโนโลยีใหมๆ มาใชมากข้ึน ประชาคมโลกมีการเชื่อมโยงเปนเครือขาย
ทําใหโลกเล็กลงหรือแคบลง เทคโนโลยีท่ีใชบริการติดตอสื่อสารจึงเปนสิ่งสําคัญในปจจุบัน การจัดการ
องคกรตองนํามาประยุกตองคกรใดก็ตามมีเครือขายท่ีดีจะทําใหการจัดการองคกรมีประสิทธิภาพ  

2) เพ่ือสรางความไดเปรียบในการแขงขัน (Competitiveness) เพ่ือสรางความ
ไดเปรียบในการแขงขัน (Competitiveness) แนวทางท่ีใชในการปรับโครงสรางองคกร นอกจากการรื้อ
ปรับระบบดังท่ีกลาวมาแลวยังไดใชวิธีทําองคกรใหมีขนาดเล็กลง ดวยการลดสายการบังคับบัญชา เริ่ม
ตั้งแตป 1980 บริษัทขนาดใหญมีนโยบายรวบอํานาจไวท่ี สวนกลาง หรือท่ีสํานักงานใหญ มีการวาง
ระบบการควบคุมระดับสูงทําการตรวจสอบการตัดสินใจของ ผูบริหารระดับลาง วิธีการควบคุมสวนใหญ
จะใชวิธีการตางๆ จากบุคลากรท่ีมีผูเชี่ยวชาญ เชน วิธีการ ทางบัญชี ทางการเงิน บํารุงรักษา และซอม
บํารุง เปนตน ซ่ึงวิธีการเหลานี้มีคาใชจายสูง การปรับตัวใหเขากับการเปลี่ยนแปลงทําไดยาก ไม
เหมาะสมกับองคกรธุรกิจในปจจุบัน องคกรสวนมากจึงเลือก วิธีการลดสายการบังคับบัญชาใหสั้นลง 
เพ่ือลดคาใชจาย ปรับปรุงประสิทธิภาพและการแขงขัน เพ่ิมการใหพนักงานมีสวนรวมมากข้ึน ปรับตัว
ใหมีความยืดหยุนมากข้ึนและมุงไปสูกิจกรรมหรือการดําเนินงานท่ีองคกรมีความถนัดหรือทําไดดีท่ีสุด  
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3) การลดสายการบังคับบัญชาใหสั้นลง องคกรทําโดยอาศัยการลดขนาด การใช
พนักงานชั่วคราว และการใหอํานาจพนักงาน 1) การลดขนาด (Downsizing or Rightsizing or 
Restructuring) การลดจํานวนพนักงานโดยการเลิกจางใหเหลือจํานวนพนักงานท่ีมีขนาด กะทัดรัด 
การลดขนาดมีท้ังผลดีและผลเสียตอองคกร ผลดีคือผลผลิตตอคนเพ่ิมข้ึน ผลเสียคือขวัญ และกําลังใจใน
การทํางานของพนักงานลดลงและพนักงานขาดความไววางใจตอฝายบริหารมากข้ึน และจากการศึกษา
ในหลายองคกรปรากฏวา ความสามารถในการปฏิบัติงานโดยรวมลดลง สงผลให คาใชจายทางดาน
แรงงานสูงข้ึน 2) การใชพนักงานชั่วคราว (Contingent Worker) การใชพนักงานชั่วคราว 
(Contingent Worker) หมายถึง การทําสัญญาจางชั่วคราว การใชแรงงานชั่วคราว การใหพนักงาน
ทํางานนอกเวลา และรวมถึงการจางเหมาพนักงาน เพ่ือลดคาใชจายทางดานแรงงาน การใชพนักงาน
ชั่วคราวฝายบริหารจะตองบริหารเวลาใหเหมาะสม และปฏิบัติตอคนเหลานี้โดยเทาเทียมกันและมีความ
เปนธรรม ปญหาจะไมเกิดข้ึน ตองระมัดระวังไมปฏิบัติตอคนเหลานี้เปนบุคคลชั้นสอง การใชหลักการจูง
ใจท่ีถูกตอง สามารถชักจูงใหคนเหลานี้ทํางานดวยความผูกพันใหผลงานท่ีดี 3) การใหอํานาจพนักงาน 
(Empowerment) การใหอํานาจพนักงาน (Empowerment) หรือการใหพนักงานมีอํานาจ ตัดสินใจ
ดวยตัวเองในงานท่ีทํานับวาเปนแนวคิดทางการบริหารท่ีอับราฮัม มาสโลว (Abraham Maslow) และ
เฮอเบิรก (Frederick Herzberg) ไดริเริ่มระยะแรก ซ่ึงขัดกับแนวคิดการบริหารตาม หลักวิทยาศาสตร
ท่ีแยกความรับผิดชอบระหวางการปฏิบัติกับการบริหารออกจากกัน ฝายปฏิบัติมีหนาท่ีทําและฝาย
บริหารมีหนาท่ีคิด แนวคิดนี้อาจใชไดอยางมีประสิทธิภาพในสมัยดั้งเดิม พนักงานมีการศึกษาและการ
อบรมนอย แตปจจุบันพนักงานไดรับการศึกษาสูงข้ึนไดรับการอบรมใหสามารถทํางานไดเชี่ยวชาญมาก
ข้ึน ประกอบกับปจจุบันลักษณะงานมีความยุงยากซับซอนมากข้ึน ผูท่ีอยูในงานเหลานั้นจึงรูปญหา
ดีกวาคนอ่ืน ดังนั้นจึงสามารถตัดสินใจไดถูกตองตรงกับสถานการณมากกวา  

4) ดําเนินงานในสิ่งท่ีองคกรถนัด (Sticking to the Knitting) องคกรจะตองยึดถือ
หลักวาใหทําธุรกิจท่ีองคกรรูดีท่ีสุด ถนัดท่ีสุด การขยายองคกรดําเนินงานตองเกิดจากภายในไมใชเกิด
จากรวมกิจการกับองคกรหรือโดยการหาทุนจากภายนอก 

2.2.3 ความสูญเปลา 7 ประการ (7 Wastes) 
 การท่ีประสิทธิภาพและประสิทธิผลในกระบวนการผลิตตํ่ากวาท่ีควรจะเปน มักจะ
พบวามีความสูญเสียตางๆแฝงอยู เชนใชเวลานานในการผลิต ทําใหสินคามีคุณภาพต่ําตนทุนสูงดังนั้น 
จึงมีแนวคิดเพ่ือพยายามลดความสูญเสียเหลานี้เกิดข้ึนมากมาย แนวคิดหนึ่งท่ีคิดคนโดย Mr.Shigeo 
Shingo และ Mr. Taiichi Ohno ในกระบวนการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Productivity System) 
โดยมีแนวคิดในการลดความสูญเสีย 7 ประการดังนี้ [12] 

1) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) การผลิตสินคา
ปริมาณมากเกินความตองการ การใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไวลวงหนาเปนเวลานาน มาจาก
แนวความคิดเดิมท่ีวาแตละข้ันตอน จะตองผลิตงานออกมาใหมาท่ีสุดเทาท่ีจะทําได เพ่ือใหเกิดตนทุนตอ
หนวยผลิต่ําสุดในแตละครั้ง โดยไมไดคํานึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา (Work in process, WIP) ใน
กระบวนการเปนจํานวนมากและทําใหกระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน แนวทางในการปรับปรุงเม่ือ
เกิดปญหาจากการผลิตท่ีมากเกินไป แสดงดังตารางท่ี 2.1 
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ตารางท่ี 2.1 สรุปปญหาจากการผลิตมากเกินไป 

ปญหาจากการผลิตมากเกินไป การปรับปรุง 
• เสียเวลาและแรงงานไปใน

การผลิตท่ียังไมจําเปน 
• ปรับปรุงวิธีการทํางานและจัดลําดบัข้ันตอนการทํางานให

เหมาะสม 

• จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มตั้งเครื่อง 

• เสีย พ้ืน ท่ี ในการจั ด เ ก็บ 
WIP  

• ผลิตผลงานในปริมาณท่ีเพียงพอและสอดคลองกับความตองการ
ของผูรับบริการ 

• ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตองการเทาน้ัน โดยปรับเวลาของ
กระบวนการใหสอดคลองกับปริมาณการผลติ 

• เกิดการขนยายท่ีซ้ําซอน
โดยไมจําเปน 

• กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

• จัดหา/อุปกรณเพ่ือชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

• ของเสียไมไดรับการแกไข
ทันที 

• บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมสีภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

• กระจายงานใหเหมาะสม 

• ตนทุนจม • ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น 
(Visual control) เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 

2) ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (Inventory) การซ้ือวัสดุคราวละมากๆ เพ่ือเปน
ประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา  หรือเพ่ือใหไดสวนลดจากการสั่งซ้ือ จะสงผลใหวัสดุท่ีอยูใน
คลัง มีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยูเสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการจากปญหาการ
เก็บวัสดุคงคลังสรุปดังแสดงในตารางท่ี 2.2 

ตารางท่ี 2.2 สรุปปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง 

ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลัง การปรับปรุง 
• ใชพ้ืนท่ีจัดเก็บมาก • กําหนดระดับในการจดัเก็บ มีจดุสัง่ซื้อท่ีชัดเจน 

• ตนทุนจม • ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการ 

• ควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) 
เพ่ือใหสามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 

• วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุม
วัสดุคงคลังไมดีพอ) 

• ใช ระบบเขากอน ออกกอน (First in first 
out) เพ่ือปองกันไมใหมีวัสดตุกคางเปน
เวลานาน 

• สั่งซื้อซ้ําซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคง
คลังไมเพียงพอ) 

• วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value 
engineering) ท่ีสามารถสั่งซื้อไดงายมาใช
แทน เพ่ือลดปริมาณวัสดุท่ีตองทําการจัดเก็บ 

3) ความสูญเสียเนื่องจากการขนสง (Transportation) การขนสงเปนกิจกรรมท่ีไม
กอใหเกิดมูลคาเพ่ิมแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลดระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาท่ีจําเปน
เทานั้นจากปญหาจากการขนสง สรุป ดังแสดงในตารางท่ี 2.3 
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ตารางท่ี 2.3 สรุปปญหาจากการขนสง 

ปญหาจากการขนสง การปรับปรุง 
• ตนทุนในการขนสง ไดแก เช้ือเพลงิ 

แรงงาน 
• กําจัดกระบวนการขนสงท่ีซ้ําซอนหรือไมคุมคา ลอง

คนหาเสนทางลัดหรือวิธีการขนสงท่ีเปนทางเลือก
ใหม 

• เสียเวลาในการผลติ • วางผังเครื่องจักรใหมจัดลําดับเครื่องจักรตาม
กระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณเดียวกันเพ่ือลด
ระยะทางขนสงในแตละข้ันตอน 

• วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไม 
เหมาะสม 

• ใชอุปกรณขนถายท่ีเหมาะสม 

• เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมดัระวัง
ในการขนสง 

• ลดปรมิาณช้ินงานในการขนสงแตละครั้ง เพ่ือให
สามารถสงงานไปใหข้ันตอนตอไปไดเร็วข้ึนไมตอง
เสียเวลารอนาน 

4) ความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ทาทางการทํางานท่ีไมเหมาะสม 
เชน ตองเอ้ือมหยิบของท่ีอยูไกล กมตัวยกของหนักท่ีวางอยูบนพ้ืน ฯลฯ  ทําใหเกิดความลาตอรางกาย
และทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวยปญหาจากการเคลื่อนไหวจากปญหาความสูญเสีย
เนื่องจากการเคลื่อนไหว สรุป ดังแสดงในตารางท่ี 2.4 

ตารางท่ี 2.4 สรุปปญหาความสูญเสียเนื่องจากการเคลื่อนไหว  

ปญหาความสูญเสียเนื่องจากการเคล่ือนไหว  การปรับปรุง 

• เกิดระยะทางในการเคลื่อนท่ีทําใหสูญเสีย
เวลาในการผลติ 

• ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study) เพ่ือ
ปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอย
ท่ีสุดและเหมาะสมท่ีสุดตามหลัก การยลศาสตร 
(Ergonomic) เทาท่ีจะทําได 

• เกิดความลาและความเครียด • จัดสภาพการทํางานใหเหมาะสม 

• ออกกําลังกาย 

• อุบัติเหต ุ • ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานให
เหมาะสมกับสภาพรางกายของผูปฏิบัติงาน 

• เสียเวลาและแรงงานในการทํางานท่ีไม
จําเปน 

• ทํ า อุปกรณช วย ในการจับยึ ด ช้ินงาน ( Jig, 
Fixtures) เพ่ือใหสามารถทํางานไดอยางสะดวก
รวดเร็วมากยิ่งข้ึน 

5) ความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต ( Processing )เกิดจากกระบวนการผลิตท่ี
มีการทํางานซํ้าๆกันในหลายข้ันตอน ซ่ึงไมมีความจําเปน เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพ่ิมกับ
ผลิตภัณฑ รวมท้ังงานในกระบวนการผลิตท่ีไมชวยใหตัวผลิตภัณฑเกิดความเท่ียงตรงเพ่ิมข้ึนหรือ
คุณภาพดีข้ึน เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ ซ่ึงเปนกระบวนการท่ีไมทําใหเกิด
มูลคาเพ่ิมกับผลิตภัณฑ ดังนั้นกระบวนการนี้ควรรวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผู
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ตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือขณะคอยเครื่องจักรทํางาน จากปญหาความสูญเสียเนื่องจาก
กระบวนการผลิต สรุป ดังแสดงในตารางท่ี 2.5 

ตารางท่ี 2.5 สรุปปญหาความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต  

ปญหาความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต  การปรับปรุง 
• เกิดตนทุนท่ีไมจําเปนของการทํางาน • วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช Operation 

process chart 

• สูญเสียพ้ืนท่ีการทํางานสําหรับกระบวนการ
น้ันๆ 

• ใชหลักการ 5 W 1 H เพ่ือวิเคราะหความ
จําเปนของแตละกระบวนการ 

• ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิด
มูลคาเพ่ิมแกผลิตภัณฑ 

• หากระบวนการทดแทนท่ีกอใหเกิดผลลัพธของ
งานอยางเดียวกัน 

6) ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay) การรอคอยเกิดจากการท่ีเครื่องจักร 
หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบางปจจัยท่ีจําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การ
รอคอย เนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอคอยเนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอย
เนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน จากปญหาความสูญเสียเนื่องจากความสูญเสียเนื่องจากการรอ
คอย สรุป ดังแสดงในตารางท่ี 2.6 

ตารางท่ี 2.6 สรุปปญหาความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย  

ปญหาความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย  การปรับปรุง 
• ตนทุนท่ีสูญเปลาของแรงงาน เครือ่งจักร 

และคาโสหุย ท่ีไมกอใหเกิดมูลคาเพ่ิม 
• จัดวางแผนการผลติ วัตถุดิบและลาํดับการผลิตใหด ี

• ใชอุปกรณเพ่ือชวยใหเกิดความสะดวกในการ
ปรับเปลีย่นกระบวนการผลิต 

• เกิดตนทุนคาเสียโอกาส • บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมสีภาพพรอมใชงาน
ตลอดเวลา 

• เตรี ยม เครื่ อ งมื อ ท่ีจะ ใช ในการปรับ เปลี่ ยน
กระบวนการผลิตใหพรอมกอนหยุดเครื่อง 

• เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ • จัดสรรงานใหมีความสมดุล 

• วางแผนข้ันตอนการปรบัเปลีย่นกระบวนการผลติ 
และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 

7) ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (Defect)เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของ
เสียเหลานั้นอาจถูกนําไปแกไขใหมใหไดคุณสมบัติตามท่ีลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดท้ิง ดังนั้นจึง
ทําใหมีการสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสียข้ึนจากปญหาความสูญเสียเนื่องจากความสูญเสียเนื่องจาก
การผลิตของเสีย  สรุปดังแสดงในตารางท่ี 2.7 
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ตารางท่ี 2.7 สรุปปญหาความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย 

ปญหาความสูญเสียเนื่องจากการผลิต
ของเสีย  

การปรับปรุง 

• ตนทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน 
สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 

• สรางระบบการปรับปรุงคณุภาพโดยการปองกัน 
(Quality Improvement by Prevention) ซึ่งมีวิธีการ
คือ 1) คนหาของเสียกอนถึงมือลูกคา 2) แจกแจงความถ่ี
ลักษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแตละลักษณะ 4) 
กําจัดสาเหต ุ

• สิ้นเปลืองสถานท่ีในการจัดเก็บและ
กําจัดของเสีย 

• พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแต
แรก 

• ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

• เกิดการทํางานซ้ําเพ่ือแกไขงาน • พยายามปรับปรุงอุปกรณท่ีสามารถปองกันการทํางานท่ี
ผิดพลาด (Poka-Yoke) 

• พัฒนาวิธีการทํางาน เพ่ือปองกันไมใหเกิดของเสียซ้ํา 

• เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
 

• ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

• ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็ว
ในทุกข้ันตอนการผลติ (Quick response system)  

• ตั้งเปาหมายของเสียเปนศูนย 

• สรางความรูความเขาใจใหบุคลากรท่ีเก่ียวของสามารถ
ปฏิบัติงานไดตรงตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว 

 
2.2.4 เครื่องมือคุณภาพ 7 อยาง 
เครื่องมือท่ีใชแกไขปญหา (7 QC Tools)  ในปจจุบันมีการประยุกตใชท้ัง 7 QC 

Tools แบบเกา และแบบใหมแตอยางไรก็ดี 7 QC Tools แบบเกา ก็ยังเปนท่ีนิยมและใชกันแพรหลาย
มากกวาแบบใหม หลักเทคนิค 7 อยาง ดังกลาวจะเปนเครื่องมือท่ีชวยในการวางแผนและกําหนด
เปาหมายในการปฏิบัติใหมีประสิทธิภาพ มีรายละเอียดของเทคนิค ดังนี้ 

1) ใบตรวจสอบ (Check Sheet) เปนตารางทีใชในการเก็บขอมูลและรวบรวมขอมูล
ในกรรมวิธีการผลิต เพ่ือประโยชนในการทําฮีสโตแกรม แผนภูมิพาเรโต และใชวิเคราะหในการ
แกปญหาตางๆ การกําหนดลักษณะ ใบตรวจสอบ จะตองพิจารณารูปแบบท่ีสามารถจะบันทึกขอมูลได
งายชัดเจน ระบุชิ้นงานผูตรวจสอบ วันเวลา ท่ีทําการตรวจสอบ และขอมูลอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวของ 

2) ฮีสโตแกรม (Histogram) เปนกราฟแทงท่ีแสดงการแจกแจงความถ่ีของขอมูล 
ความสูงของกราฟแทงและแสดงความถ่ีของขอมูลท่ีเกิดข้ึนในชวงกวาง ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงการแจกแจง 
รูปรางท่ีมีแนวโนมสูศูนยกลางและการกระจายของขอมูลวาเปนอยางไร 

3) แผนภูมิพาเรโต (Pareto Diagram) คือ กราฟแทงท่ีเรียงลําดับขนาดของขอมูลเพ่ือ
ใชในการเปรียบเทียบดูวาหัวขอของขอมูลแตละชุด มีความสําคัญมากนอยแตกตางกันอยางไร เพ่ือเปน 
แนวทางในการเลือกหัวขอเรื่องท่ีสําคัญแกไข เพ่ือปรับปรุงกอน แผนภาพพาเรโต มักจะใชแสดง
ขอบกพรอง หรือความเสียหายอันเกิดจากสาเหตุตาง ๆ  เพ่ือจะไดนํามาพิจารณาแกไขปรับปรุงงานตอไป 
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4) ผังกางปลา (Fish-bone Diagram) หรือผังเหตุและผล (Cause-effect Diagram) 
เปนแผนภาพสําหรับวิเคราะหหาสาเหตุตาง ๆ ซ่ึงมีผลตอคุณภาพของผลิตภัณฑประสิทธิภาพของ
เครื่องจักร และสาเหตุอ่ืนๆ การวิเคราะหสาเหตุนั้นไดมาจากการระดมความคิด (Brainstorming) 
สาเหตุสวนใหญเกิดจากสาเหตุหลัก 4 ประการ คือ คน วัตถุดิบ เครื่องจักรและวิธีการ โดยแตละสาเหตุ
ยังเกิดจากสาเหตุยอยๆ อีกมากมาย เชน คนแตกตางกันเนื่องจากพ้ืนฐานการศึกษา ความชํานาญ 
อุปนิสัย สุขภาพ ความตั้งใจ สภาพแวดลอมและอ่ืน ๆ  

5) กราฟ (Graph) เปนสวนหนึ่งของรายงานตางๆใชสําหรับนําเสนอขอมูลท่ีสามารถ
ทําใหผูอานเขาใจขอมูลตาง ไดดี สะดวกตอการแปลความหมาย และสามารถใหรายละเอียดของการ
เปรียบเทียบไดดีกวาการนําเสนอขอมูล ดวยวิธีอ่ืนๆ ท้ังนี้เพราะกราฟสามารถมองเห็นถึงลักษณะของ
ขอมูลตางๆ ไดทันที  จากเสนรูปภาพ แทงเหลี่ยม และวงกลม ซ่ึงการนําเสนอขอมูล กราฟท่ีนิยมใชกัน
มากไดแก กราฟเสน กราฟรูปภาพ กราฟแทงและกราฟวงกลม ซ่ึงกราฟแตละชนิด จะมีประโยชนใน
การใชท่ีแตกตางกัน 

6) แผนภูมิกระจาย (Scatter Diagram) เปนแผนภูมิท่ีแสดงถึงลักษณะความสัมพันธ 
ของตัวแปร 2 ตัววา ลักษณะความสัมพันธเปนอยางไร ผลของตัวแปรตัวหนึ่งมีผลกับตัวแปร อีกตัวหนึ่ง
อยางไร ลักษณะของแผนภูมิกระจายโดยท่ัวไป แสดงเปนกราฟ โดยใหแกน X แทนตัวแปรหนึ่ง และ
แกน Y แทนอีกตัวแปรหนึ่ง จากขอมูลท่ีไดจะนําไปเขียนเปนจุดลงในกราฟแลวดูความสัมพันธของตัว
แปร 

7) แผนภูมิควบคุม (Control chart) เปนแผนภูมิกราฟท่ีใชสําหรับเพ่ือการควบคุม  
กระบวนการผลิต ลักษณะของแผนภูมิ จะเปนกราฟของสิ่งท่ีตองการควบคุมเขียนเทียบกับเวลา 
วัตถุประสงค หลักของแผนภูมิควบคุมคือ การควบคุมกระบวนการผลิตเพ่ือใหรูวา ณ เวลาใดท่ีมีปญหา
ดานคุณภาพ ท้ังนี้เพ่ือการแกไขปรับปรุงกระบวนการผลิตให กลับสูสภาพปกติแผนภูมิควบคุมเปน
เทคนิค เชิงสถิติท่ีมีความสําคัญอยางมาก และมีรูปแบบตางๆหลายรูปแบบแลวแตลักษณะการควบคุม 

2.2.5 กิจกรรม 5 ส 
ความหมาย 5ส. [13]ถือเปนเทคนิคการจัดระบบ หรือวิธีการจัดการ ปรับปรุงสถานท่ี

ทํางาน หรือสภาพการทํางานใหเกิดความสะดวกความเปนระเบียบเรียบรอย ความสะอาด ท่ีเอ้ือใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดในการทํางาน ความปลอดภัย และคุณภาพของงานอันเปนปจจัยพ้ืนฐานในการเพ่ิม
ผลผลิต 

สิ่งสําคัญของการทํากิจกรรม 5ส. [14] คือ พนักงานทุกคนตองมีสวนรวม ตองพรอม
ใจกันปฏิบัติเพ่ือมุงไปสูวัตถุประสงคและเปาหมายอันหนึ่งอันเดียวกัน การนําไปปฏิบัติจริง การทําให 
ไคเซ็น อาจใชแทนคําตางๆ เชน การบริหารงานโดยมิใหมีขอบกพรอง คัมบัง กิจกรรม 5ส.ระบบการให
ขอเสนอแนะ และอ่ืน ๆ 

เม่ือกลาวถึง 5ส มักจะนึกถึงการนํา 5ส มาใชในโรงงานในสถานท่ีทํางาน เพ่ือทําให
โรงงาน หรือ สถานท่ีทํางานมีความเปนระเบียบเรียบรอย และนาอยูนาทํางาน ปจจุบันองคกรตางๆ ได
มีการทํา 5ส กันอยางกวางขวางและเปนสวนหนึ่งของการบริหารงานประจํา (Daily Management) 
และเปนพ้ืนฐานท่ีสําคัญของระบบคุณภาพและการเพ่ิมผลผลิตอยางยั่งยืน การนําหลักการของ 5ส. เขา
มาใชในการบริหารจัดการ กอนอ่ืนเราคงจะตองทําความเขาใจ ถึงความหมายและแนวคิดของ 5ส. กอน
วา มีความเปนมาเปนไปอยางไร และอะไร คือ หลักการของ 5ส.  เสาเข็ม 5 ตนของการพัฒนาหาก
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สรางบาน ตองมีเสาเข็ม เพ่ือทําใหฐานรากของบานหรือตึกม่ันคง การพัฒนาคุณภาพก็ตองมีการ
วางรากฐานของ 5ส. ไวเปนหลักการพ้ืนฐาน ฉะนั้นลองนึกถึงภาพครอบครัว ประกอบดวย พอแมและ
ลูกๆ และทุกคนนําหลักการของ 5ส. มาใชในการจัดระบบระเบียบสิ่งของในบาน ทําใหบานมีระเบียบ 
สิ่งของท่ีควรอยูในจุดตางๆ อยูตรงตามจุดท่ีกําหนด บานมีความสะอาดและทุกคนใหความรวมมือกันทํา 
Big Cleaning แตถาหากองคกรนํามาใชในสถานท่ีทํางานแลวก็จะไดประโยชนอยางมหาศาล เพราะ
สถานท่ีทํางานของเราเปรียบเหมือนครอบครัวใหญ ซ่ึงมีผูบริหารเปนเสมือนหัวหนาครอบครัว หากเรา
ทําใหทุกคนในองคกร ชวยกันดูแลองคกรเสมือนเปนบานของเราเองแลว องคกรคงจะไดอยูรวมกันอยาง
มีความสุข เสมือนหนึ่งเปนคนในครอบครัวเดียวกัน 5ส. มีความเปนมาอยางไร เรามักจะไดยินคนกลาว
วา “กิจกรรม 5 ส. เปนกิจกรรมท่ีมาจากประเทศญ่ีปุน โดยขามน้ําขามทะเลมา แตกิจกรรม 5ส. จะไม
ประสพความสําเร็จในประเทศไทย” คําพูดดังกลาว ทําใหเห็นวา 5ส. คงไมสามารถนํามาใชไดใน
ประเทศไทย เพราะคนไทยและคนญ่ีปุน มีลักษณะท่ีแตกตางกันในความเห็นของผูเขียน กลับมองในมุม
ตรงขามจากประสบการณท่ีคลุกคลีกับกิจกรรมนี้มาเปนเวลานาน เห็นวา 5ส. ท่ีนํามาใชอยูในองคกร
ตางๆ ในบานเราไดมีการประยุกตและปรับเปลี่ยนใหมีสไตลแบบไทยๆ (Thai Style) และเปนรูปแบบท่ี
มีความยืดหยุนกวาตนฉบับดังเดิมของญ่ีปุน โดยแทรกวัฒนธรรมความเปนไทยลงไปผสมผสาน 
คลุกเคลาใหไดสัดสวนท่ีเหมาะกับคนไทยอยางยิ่ง ซ้ึงหลายๆ หนวยงานท่ีนํา 5ส. มาประยุกตใชถือวา
เปนกิจกรรม (Activity) พัฒนาทรัพยากรมนุษยข้ันพ้ืนฐานท่ีผูมาใหม พนักงานใหมทุกคนตองรับรู และ
เขาใจถึงปรัชญาแนวคิด และวิธีการปฏิบัติกิจกรรม 5ส. อยางถองแท 5ส. มาจากคําในภาษาญี่ปุน 5 คํา 

•สะสาง Seiri (เซ–ริ) คือ การแยกใหชัดระหวางสิ่งของท่ีจําเปนและไมจําเปนตอการใช
งานออกเปน 2 สวน  

•สะดวก Seiton (เซ–ตง) คือ การจัดวางของท่ีจําเปนใหงายตอการใช ใหทุกคนดูแลวรู
วาเปนอะไร อยูท่ีใด  

•สะอาด Seiso (เซ–โซ) คือ การทําความสะอาด ปดกวาด เช็ดถู ใหดูงามตาและ
สวยงาม เสริมสรางบรรยากาศท่ีนาอยู นาอาศัย  

•สุขลักษณะ Seiketsu (เซ–เคท–ซึ) คือ การรักษาสภาพใหเปนระเบียบเรียบรอย 
สะอาดดูงามตาอยูเสมอ โดยการทํา ส1, ส2 และ ส3 อยางตอเนื่อง  

•สรางนิสัย Shitsuke (ชิท–ซิ–เคะ) คือ การฝกกอบรมบมนิสัยใหปฏิบัติตามสิ่งท่ีได
กําหนดไว อยางถูกตองจะนํา 5ส. เขามาปฏิบัติ มีข้ันตอนอยางไรเม่ือเราทราบ และเขาใจหลักการของ 
5ส. แลว คราวนี้หากเราจะนํา 5ส. เขามาใชเราจะตองทําเปนลําดับข้ันดังนี้ 

ข้ันตอนท่ี 1 การสะสาง (ส.1) ข้ันตอนนี้สําคัญมาก เพราะหากทําผิดหลักการ และเรา
นําสิ่งของท่ีจําเปนและยังมีคาท้ิงออกไป สิ่งนั้นจะไมมีวันไดกลับคืนมา เพ่ือปองกัน ปญหานี้เราจะตอง
เขาใจความสัมพันธของสิ่งของ เม่ือเราเขาใจความสัมพันธของสิ่งของจากผังขางตนแลว เราจะ เห็นวา 
ในการทําข้ันตอนท่ี 1 นี้ เริ่มตน ดังนี้  

สํารวจสิ่งของตางๆ ท่ีมีอยูสถานท่ีทํางาน โดยใชผังความสัมพันธของสิ่งของเชน 
สํารวจในหองหนังสือดูวาเรามีหนังสือตางๆ อยูเทาใด หนังสือใดเปนหนังสือท่ีไมไดใชงานแลว(ลาสมัย, 
ชํารุด) หนังสือใดยังคงใชงานอยู ก็ใหเราคัดออกเปน 2 สวน การแยกแยะจากข้ันตอนนี้เราจะไดสิ่งของ
เปน 2 สวน คือ หนังสือท่ียังคงใชงานอยู ซ้ึงหนังสือสวนนี้เราจะตองนําไปสูการจัดเก็บอยางเปนระบบ
ตอไป แตสําหรับหนังสือในสวนท่ีไมไดใชงานแลว ในสวนนี้จะตองพิจารณาตอไปวาจะทําอยางไร การ
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สะสางท่ีเราควรตระหนัก คือ มีสิ่งของใดท่ีสามารถนํากลับมาใชใหมได(reuse) และสิ่งของใดนํามาแปร
รูปใหมได(Recycle) ซ่ึงท้ัง 2 วิธีนี้จะเปนการชวยอนุรักษทรัพยากรธรรมชาติและปกปองมิใหโลกเกิด
มลภาวะไดอีกทางหนึ่ง เม่ือเราทําการสะสางแลว ก็จะเหลือสิ่งของท่ีจําเปนและมีประโยชนตอการใช
งาน เราก็จะนําไปวางระบบการจัดเก็บตอไป(ส.2–สะดวก) อนึ่งเพ่ือใหเกิดการทําการสะสางอยางมี
ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลควรทําการสะสางอยางคอยเปนคอยไป และตอเนื่อง โดยอาจจัดเวลาใน
การทําเปนประจําทุกเดือนหรือทุกสัปดาหก็ได 

ข้ันตอนท่ี 2 การจัดสะดวก (ส.2) หลังจากท่ีเราไดแยกแยะสิ่งของในข้ันตอนสะสาง 
เปนท่ีเรียบรอยแลว ก็ถึงงานสําคัญคือ การจัดเก็บของใหเขาท่ีเขาทาง เพ่ือใหหยิบงาย มีระเบียบ ซ่ึงโดย
หลักการจัดสะดวกจะเนนหลักการ ดังตอไปนี้ ตองคํานึงถึงหลักการจัดใหเกิดประสิทธิภาพ ซ่ึงโดย
ความหมายคือ การจัดเก็บตองจัดเก็บแลวหยิบมาใชไดงาย โดยถาสิ่งของท่ีจัดเก็บหายไปจะตองรูทันที
วาสิ่งของนั้น หายไปจากท่ีจัดเก็บ และการจัดเก็บ จะตองจัดเก็บใหดูสวยงาม นึกถึงหลักคุณภาพ คือ
สิ่งของท่ีจัดเก็บจะตองไมเสื่อมคุณภาพ ไดแก ตองไมจัดเก็บแลวเกิดการเปยกชื้น, จัดเก็บสิ่งท่ีเปนโลหะ
แลวไมทําใหเกิดสนิม, จัดเก็บแลวตองไมทําใหเกิดการแตกหัก และถาสิ่งของใดมีขอกําหนดก็ตองจัดเก็บ
ใหถูกตองตาม ขอกําหนดของสิ่งของนั้นๆ ตองคํานึงถึงหลักความปลอดภัยโดยในการจัดเก็บจะตองมี
การปองกันการโคนลม, ตองไมจัดเก็บให กีดขวางพ้ืนท่ี ซ่ึงทํา ใหสะดุด หรือกระแทกถูกสิ่งของท่ีจัดเก็บ, 
การจัดเก็บตองไมมีสวนอันตรายยื่นจนอาจทําใหไดรับอันตรายไดตองคํานึงถึงวา หากเปนของท่ีเราใช
บอยๆ ก็ใหจัดเก็บไวใกลกับตัวผูใชงาน การจัดเก็บจะตองเปนไปตามมาตรฐานท่ีทุกคนในบาน จะตองรู
ทราบ และสามารถนําไปใชงานไดงาย ดังนั้น การจัดสะดวกนั้น จะเนนการทําดัชนี (Index) การจัดทํา
ปายชี้บง, การจัดทําฉลากอุปกรณ, การจัดทํา ทะเบียนสิ่งของติดไวท่ีหนาตูหรือชั้นจัดเก็บ รวมไปถึงการ
ใชความคิดริเริ่มสรางสรรคในการจัดเก็บอยางหลากหลาย ดังนั้นข้ันตอนของ ส.2 (ส–สะดวก) นี้จะ
สงเสริมใหเกิดการระดมสมอง ระดมความคิด เพ่ือพัฒนารูปแบบและวิธีการจัดเก็บอยางไมมีขีดจํากัดอีก
ดวย 

ข้ันตอนท่ี 3 การทําความสะอาด (5ส.) การท่ีจะทําใหสิ่งของตางๆ ท่ีเราจัดเก็บอยางมี
ระเบียบเรียบรอย ทําใหมีคุณคาอยางสมบูรณนั้น ความสะอาดถือวาเปนหัวใจสําคัญ ดังนั้นในข้ันตอนท่ี 
3 นี้การทําความสะอาด ปดกวาด เช็ดถูในทุกๆ สวน แมในซอกมุมของหอง, ของสิ่งของ เชน ดานหลัง
โตะ ใตโตะ ในมูลี่ เปนตน โดยท่ัวไปการ ทํา ส. สะอาด จะแบงเปนข้ันตอนยอย 3 ข้ันตอน คือ การแบง
พ้ืนท่ีออกเปนสวนๆ และกําหนดผูรับผิดชอบในการดูแล การหาตนตอสาเหตุของความสกปรก และ
แกไขท่ีตนเหตุของปญหา 

การทําความสะอาดใหญ (Big Cleaning) และการทําความสะอาดเปนชวงๆ อยาง
ตอเนื่อง เราจะพบวา ความสะอาดถือวาเปนพ้ืนฐานท่ีสําคัญของคุณภาพ ท้ังคุณภาพคนและคุณภาพ
งาน ดังนั้นการท่ีเรามีการทํา ส. สะอาด อยางตอเนื่องก็จะทําสถานท่ีทํางานของเรานาอยูนาทํางาน 
สบายตาเม่ือไดมองดู และทําใหลูกคามีความพึงพอใจ 

ข้ันตอนท่ี 4 สุขลักษณะ (ส.4) เม่ือเราไดทํา ส.1, ส.2 และ ส.3 มาแลวสิ่งท่ีจะเกิดข้ึน
อยางทันทีคือ ส. สุขลักษณะ ซ่ึงการเกิด ส. ท่ี 4 นั้น จะเปนผลลัพธ (out put) ท่ีเราสามารถจับตอง 
และสัมผัสไดทันที แตการท่ีจะทําใหเกิด สุขลักษณะอยางยั่งยืนนั้น จะตองมีการกําหนดมาตรฐานของ
การดําเนินการตั้งแต ส.1 – ส.3 ไวอยางเปนระบบ และมีลายลักษณอักษร ซ่ึงเรามักจะเรียกกันวา การ
กําหนดมาตรฐาน (Standard) ซ่ึงหากเรา มุงเนน ท่ีจะรักษามาตรฐานท่ีกําหนดข้ึนใหคงอยูก็จะชวยทํา
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ใหเกิดสุขลักษณะอยางแทจริง เม่ือถึงข้ันตอนท่ี 4 นี้บานเราก็คงนาอยู นาอาศัยข้ึนเปนกอง ซ่ึงสิ่งท่ีเปน
ตัวสะทอนจะออกมาทางสิ่งท่ีมนุษยสัมผัสไดท้ังจากการมอง (ทางตา), จากทางการฟง (ทางหู), จากการ
ไดดมกลิ่น (ทางจมูก), จากการสัมผัสท่ีรางกาย (ทางผิวหนัง) ซ่ึงมนุษยจะสัมผัสไดโดยตรง ซ่ึงนับวาการ
ประเมินวัดผล 5ส. นั้น ถือวาเปนการวัดท่ีสะทอนสิ่งท่ีเห็น สิ่งท่ีสัมผัสไดโดยตรง จึงงายตอการประเมิน 

ข้ันตอนท่ี 5 สรางนิสัย (ส.5) หากเราดําเนินการกิจกรรมนี้อยางตอเนื่อง จนเกิดความ
เคยชิน และถือวา เปนสวนหนึ่งของการดํารงชีวิตไดแลวนั้น ส.5 ก็จะเกิดข้ึน โดยอัตโนมัติ เหมือนกับทํา
เปนกิจวัตรประจําวัน ซ่ึงหากทุกคนในองคกร กาวมาถึงข้ันท่ี 5 นี้ไดแลว ก็นับวาจะเกิดประโยชนอยาง
มหาศาล เพราะอะไรก็ตามท่ีทําจนเปนนิสัย (นิสัย 5ส. เปนนิสัยท่ีดี) วันใดไมไดทําก็จะรูสึกเหมือนวา
ขาดอะไรไปบางอยาง ทําใหเราตองทบทวน และยอนกลับมาทําโดยนิสัย 5ส. นี้จะปลูกฝงในจิตสํานึก
โดยไมตองเขียนแผน เขียนตารางการทํา เพราะจะทําไดเหมือนเปนสวนหนึ่งของชีวิต  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 



บทท่ี 3 

 
การดําเนินงานวิจัย 

 
จากขอมูลในบทท่ีผานมา ในการแกไขปญหาความลาชา ของบริษัทกรณีศึกษานั้น 

ผูวิจัยไดออกแบบวิธีการดําเนินงาน เพ่ือประสิทธิภาพในการจัดการงานซอม โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 

3.1 ขอมูลเบ้ืองตนบริษัทกรณีศึกษา 
 

ศึกษาและรวบรวมขอมูลของบริษัทกรณีศึกษา เพ่ือนําขอมูลตางๆ มาวิเคราะหและหา
สาเหตุท่ีแทจริงของปญหาความลาชา วิธีการรวบรวมขอมูลไดจากการพูดคุยกับหนวยงานท่ีเก่ียวของ
ภายในบริษัท ท้ังระดับปฏิบัติงานและระดับผูบริหาร รวมท้ังกาปฏิบัติงานจริงๆ ในพ้ืนท่ี ทําใหไดขอมูลท่ี
มีความจําเปนตอการวิเคราะห รายละเอียดของขอมูลท่ีจําเปนแยกเปนหัวขอตางๆ ดังตอไปนี้ 

3.1.1 โครงสรางองคกรบริษัทกรณีศึกษา 
บริษัทกรณีศึกษาคือ บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด เปนศูนยซอมใหบริการซอมเคาะ-

พนสีรถยนต ใหแกลูกคาประกันภัยและลูกคาท่ีไมมีประกันภัยรถยนต โดยแบงหนาท่ีการงานหลักๆ
ออกเปน 3 แผนกคือ แผนกธุรการ มีพนักงาน 3 คน แสดงลักษณะหนาท่ีไดดังตารางท่ี 3.1 แผนกสีมี
พนักงาน 6 คน แสดงลักษณะหนาท่ีไดดังตารางท่ี 3.2 แผนกเคาะ มีพนักงาน 5 คน แสดงลักษณะ
หนาท่ีไดดังตารางท่ี 3.3 

ตารางท่ี 3.1 หนาท่ีรับผิดชอบของแผนกธุรการ 

ตําแหนง จํานวน (คน) หนาท่ี 

1. ผูจัดการ 1 1. ควบคุมกระบวนการซอมสีและตัวถังรถยนตใหไดคุณภาพท่ีดี

และระยะเวลาท่ีเร็ว 

2. สรรหาและบริหารทีมพนักงาน ใหมีความสามัคคี และให

ทํางานตามเกณฑ 

3. ชี้แจงข้ันตอนการซอมใหลูกคาเขาใจ หรือ การแกปญหา 

4. บริหารหารจัดการการตรวจสอบคุณภาพ QC  

2. พนักงาน
ธุรการ 

 

2 

 

1. ตรวจเช็คสภาพรถยนตกอนนําเขาซอม  

2. เสนอใบราคา ประมาณราคาการซอม 

3. จัดเก็บอะไหลและเบิกอะไหล  

4. การสงใบสั่งงานใหแผนกซอมเครื่องยนต ตัวถังและสี  

5. ตั้งเบิกคาซอมรถยนตหลังจากสงมอบรถ 
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ตารางท่ี 3.2 หนาท่ีรับผิดชอบของแผนกเคาะ 

ตําแหนง จํานวน (คน) หนาท่ี 

1. พนักงาน
เคาะ 

3 1. เคาะ เปลี่ยน ชิ้นสวนท่ีเสียหายระดบัปานกลางข้ึนไป  
2. ถอด-ประกอบชวงลางท้ังหมดได 
3. ยกเครื่องเขาและออกได 
4. ตัดตอ ชิ้นสวนตัวถังรถ ตามความเสียหาย 
5. ดัดคัสซี ใหไดมาตรฐานท่ีกําหนด 
6. ทําตามงานท่ีไดรับมอบหมาย 

2. พนักงาน
ประกอบ 

2 1. ถอด-ประกอบชิ้นสวนรถยนต  
2. จัดเก็บซากอะไหล 
3. ทําความสะอาดพ้ืนท่ีรับผิดชอบ 
4. ทําตามงานท่ีไดรับมอบหมาย 

ตารางท่ี 3.3 หนาท่ีรับผิดชอบของแผนกสี 

ตําแหนง จํานวน (คน) หนาท่ี 
1. พนักงาน

ส ี
5 1. ตรวจสอบพ้ืนผิวจากการขัดลาง  

2. โปวสีเตรียมผิวใหไดรูปตามมาตรฐานท่ีกําหนด  
3. ตรวจสอบคุณภาพงานโปว เตรียมผิวใหเรียบรอยตามท่ี

กําหนด 
4. เตรียมพ้ืน ผสมสีพ้ืนและพนสีตามอัตราสวนท่ีกําหนด พนสี

พ้ืนตามมาตรฐานท่ีกําหนด  
5. ตรวจสอบคุณภาพสีพ้ืน เตรียมผิวใหเรียบรอยตามท่ีกําหนด 
6. พนสีจริง ตามมาตรฐานท่ีกําหนด 
7. พนเคลือบดวยแลกเกอร  

2. พนักงาน
ขัดสี 

1 1. ตรวจสอบชิ้นงานลบลอยตําหนิ 
2. ขัดสีหยาบ และขัดสีละเอียด ลงเงาชิ้นงานรถยนต และลาง
รถ 

 

3.1.2 กระบวนการทํางานหลักบริษัทกรณีศึกษา 
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด เปนบริษัทกรณีศึกษาทํากิจการเกี่ยวกับอูเคาะ-พนสี

ตัวถังรถยนต โดยรถยนตที่เขามารับบริการซอมมาจากบริษัทประกันภัยตางๆหรือลูกคาที่ประสงค
ซอมเอง โดยมีกระบวนการทํางานดังรูปภาพท่ี 3.1 กระบวนทํางานของบริษัทเริ่มจากลูกคานํารถเขา
มาติดตอเขารับบริการซอมที่บริษัท ทางบริษัทตองทํางานขอเอกสารลูกคาเชน ใบเคลม(ใบรับรอง
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ความเสียหายจริง จากบริษัทประกันภัย) ใบขับขี่ สําเนาทะเบียนรถ และทําการถายรูปบาดแผลรถ
ใหชัดเจน ทําการประเมินราคาคาแรง คาอะไหล และเสนอราคาไปยังบริษัทประกันภัยหรือลูกคา 
เพ่ือขออนุมัติซอม หลังจากนั้นจะสงมอบรถพรอมเอกสารใบสั่งงานไปยังแผนกงานเคาะตัวถังเพื่อทํา
การเปลี่ยนอะไหลหรือเคาะแตงตัวถังเขารูป เม่ือเสร็จจากแผนกงานเคาะตัวถังจะสงไปงานแผนกงาน
สีเพื่อทําการลอกสีเดิม และแตงรูปทรงดวยวิธีการโปวสีและทําสีใหมกับเคลือบเงาดวยแลกเกอร 
นําไปประกอบที่แผนกเคาะกอนจะทําการขัดสีเคลือบเงาและลางรถ ตรวจเช็คความเรียบรอย
หลังจากการซอมกอนจะสงมอบใหแกลูกคาในขั้นตอนสุดทาย เมื่อสงมอบรถใหแกลูกคาตองทําการ
วางบิลตั้งเบิกกับวางบริษัทประกันภัย หรือลูกคา โดยเขียนบิลและแนบรูปกอนซอม รูประหวางซอม 
และรูปซอมเสร็จ เพ่ือทําการวางบิลต้ังเบิกกับบริษัทประกันหรือลูกคา 

ตารางท่ี 3.4 แผนกท่ีรับผิดชอบและเอกสารท่ีเก่ียวของแตละกระบวนการ 

ลําดับ กระบวนการทํางาน ฝายท่ีเกี่ยวของ เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

1 รับเอกสารใบเคลมจากลูกคา 

แผนกธุรการ 

เอกสารใบเคลม/
ใบขับข่ี 

2 ประเมินราคาและเสนอราคาลูกคา ใบเสนอราคา 
3 สั่งอะไหล ใบสั่งอะไหล 
4 ออกใบสั่งซอม 

ใบสั่งซอม 

5 สงใหแผนกเคาะตัวถัง 
6 รื้อ-ถอดประกอบรถ 

แผนกเคาะตัวถัง 7 เคาะ-เปลี่ยนอะไหล 
8 สงตอแผนกงานส ี
9 ทําพ้ืนเพ่ือทําสี 

แผนกส ี10 พนสีจริงและเคลือบเงา 
11 สงตอแผนกงานเคาะตัวถัง 
12 ประกอบรถใหสมบูรณ แผนกเคาะตัวถัง 
13 ขัดเงาและลางรถ แผนกสี 
14 ตรวจสภาพใหพรอมกอนสงมอบให

ลูกคา 
แผนกธุรการ 

15 วางบิลตอบริษัทประกันภัย/ลูกคา ใบวางบิล 
16 สงมอบรถใหแกลูกคา ใบรับรถ 

 จากตารางท่ี 3.4 แผนกท่ีรับผิดชอบและเอกสารท่ีเก่ียวของแตละกระบวนการ แสดง
กระบวนการทํางานไดแกแผนกธุรการจะทําหนาท่ีลําดับท่ี 1-4 และ 15-16 โดยมีเอกสารท่ีใชคือ 
เอกสารใบเคลมและใบขับข่ีของลูกคา ใบเสนอราคา ใบวางบิล และ ใบรับรถ แผนกเคาะจําทําหนาท่ี
ลําดับท่ี 6-8 และ 12 จะใชเอกสารคือใบสั่งซอม และ แผนกสีทําหนาท่ีลําดับท่ี 9-11 และ 13 จะใช
เอกสารคือใบสั่งงาน 
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3.1.3 พ้ืนท่ีการทํางานแตละโซนบริษัทกรณีศึกษา 
พ้ืนท่ีการทํางานของกรณีศึกษาบริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด มีพ้ืนท่ีท้ังหมดประมาณ 

1.5 ไร โดยแบงการทํางานออกเปน 3 โซน คือโซนท่ี 1 เปนโซนของท่ีตั้งออฟฟศของแผนกธุรการและ
แผนกสี ดังแสดงตัวอยางรูปภาพท่ี 3.1 แสดงถึงสํานักงานของบริษัทฯ และรูปภาพท่ี 3.2 แสดงถึง
บริเวณการทํางานของแผนกสี  โซนท่ี 2 เปนโซนของแผนกเคาะ ดังแสดงตัวอยางรูปภาพท่ี 3.3 เปน
บริเวณการทํางานของแผนกเคาะ และ โซนท่ี 3 เปนโซนพ้ืนท่ีการจอดรถและเก็บซากอะไหล ดังแสดง
ตัวอยางของพ้ืนท่ีดังรูปท่ี 3.7 เปนพ้ืนท่ีตั้งซากอะไหลเกาท่ีไมไดใชแลวรวมถึงเปนท่ีจอดรถรอซอม  
 
  

   รูปภาพท่ี 3.1 สํานักงานแผนกธุรการ 
 
 

รูปภาพท่ี 3.2 พ้ืนท่ีการทํางานของแผนกสี 

จากรูปภาพท่ี 3.1 เปนท่ีตั้งสํานักงานของบริษัทฯ โดยมีหนาท่ีรับลูกคาท่ีเขามาติดตอ
งานซอมตางๆ และรูปภาพท่ี 3.2 เปนพ้ืนท่ีการทํางานของแผนกสี  โซนท่ี 2 เปนโซนของแผนกเคาะจาก
ดังแสดงรูปภาพท่ี 3.3 โซนการทํางานของแผนกเคาะ ปญหาหลักๆ ท่ีเกิดข้ึนในบริเวณนี้คือ การใชพ้ืนท่ี
ไดไมเหมาะสมเทาท่ีควรและไมมีการจัดพ้ืนท่ีการทํางาน   
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รูปภาพท่ี 3.3 พ้ืนท่ีการทํางานแผนกเคาะ 

รูปภาพท่ี 3.4 พ้ืนท่ีบริเวณโฟลคลิฟต 

ในบริเวณดังรูปภาพท่ี 3.4 เปนบริเวณนี้จะเปนบริเวณลิฟตยกรถ จากรูปจะเห็นอะไหล
ท่ีตั้งไมเปนท่ี เปนอะไหลท่ีใชบางไมใชบาง สะสมมานาน โดยไมมีการเลือกอะไหลท่ีจะใชและท้ิงอะไหล
หรือขยะท่ีไมจําเปน ทําใหบรรยากาศในการทํางานไมดี รวมถึงไมเปนระเบียบเรียบรอย ใชเวลาในการ
คนหาของท่ีจะใชนาน จากรูปภาพท่ี 3.5 เปนบริเวณบอดัดคัสซีและเก็บอุปกรณเครื่องตางๆ จะเห็นได
วาตั้งของไมเปนระเบียบไมมีปายกําหนดหรือบงบอกท่ีตั้งของอุปกรณเครื่องมือ ทําใหอุปกรณเครื่องมือ 
สูญหายและชํารุดบอย รวมถึงทําใหพ้ืนท่ีการทํางานลดลง ไมมีท่ีจัดเก็บอุปกรณรถยนตท่ีทําการถอดเก็บ
ของรถแตละคัน จึงทําใหเวลาจะประกอบหาไมเจอบาง หายบาง และพ้ืนท่ีการทํางานก็ลดลง อยางเชน
บอดัดคัสซีไมสามารถใชไดบางจุดเพราะของตั้งทับรางบอดัดคัสซี 

 

 
(ก) 

 
(ข) 



30 

 

 
(ก) 

 
(ข) 

รูปภาพท่ี 3.5 พ้ืนท่ีบริเวณการทํางานบอดัดคัสซี 

 จากรูปภาพท่ี 3.6 คือบริเวณการทํางานของแผนกเคาะ ท่ีมีสภาพรก ทําใหพ้ืนท่ีการ
ทํางานคับแคบ สภาพแวดลอมการทํางานไมดี รถท่ีเขามาซอมใหมไมมีพ้ืนท่ีการทํางานท่ีชัดเจน รวมถึง
การใชพ้ืนท่ีการทํางานไมเต็มประสิทธิภาพ และไมมีพ้ืนท่ีการจัดเก็บอะไหลท่ีชัดเจน 

ในบริเวณรอบอูจะเปนอะไหลเกาท่ีสะสมมานานมาก ไมมีการรื้อท้ิงหรือนํามาใชและ
ยิ่งนานวันสะสมจนทําใหพ้ืนท่ีบริเวณอูเต็มไปดวยอะไหลเกา อะไหลท่ีใชไมไดแลว อะไหลท่ีตัดเก็บไว 
อะไหลท่ีเสีย ขยะ กระดาษตางๆ  ทําใหพ้ืนท่ีการทํางานนอยลง ไมสามารถเก็บอยางอ่ืนได เกะกะการ
ทํางานของพนักงาน สงผลตอการทํางาน โซนท่ี 3 เปนโซนพ้ืนท่ีการจอดรถและเก็บซากอะไหล เปน
พ้ืนท่ีเก็บซากอะไหลตางๆ ท่ีไมไดใชหรือรอคืนใหแกบริษัทประกันภัยท่ีตองนําซากไปคืน รวมท้ังเปนท่ี
จอดรถขณะรอซอมและรถท่ีรอคืนซาก มีพ้ืนท่ีประมาณ 200 ตารางวาเปนสี่เหลี่ยมพ้ืนผามีรั้วกันรอบ
บริเวณ  ดังแสดงรูปภาพท่ี 3.7 

  

 

รูปภาพท่ี 3.6 พ้ืนท่ีบริเวณการทํางานดานหนาของแผนกเคาะ 
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รูปภาพท่ี 3.7 พ้ืนท่ีจอดรถและวางซากอะไหล 
3.2 การวิเคราะหหาความลาชา 

 วิเคราะหขอมูลท่ีรวบรวมมาจากการศึกษาขอมูล ตั้งแตขอมูลโครงสรางองคกร ขอมูล
กระบวนการทํางานของบริษัท โดยการสัมภาษณคนในองคกร ไดแก ผูบริหาร หัวหนาแผนก พนักงาน 
และฝายตางๆ ในการสัมภาษณปญหาในกระบวนการทํางาน ท่ีสงผลใหการทํางานใชเวลานาน จากนั้น
ทําการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการแกไข 

3.2.1 การวิเคราะหกระบวนการทํางานท่ีใชเวลานาน 
กอนจะมีการวิเคราะหสาเหตุความลาชาไดมีการวิเคราะหกระบวนการทํางานวา

กระบวนการใด ใชเวลาการทํางานนาน เพราะกระบวนการท่ีใชเวลานานจะสงผลตอความลาชา การ
วิเคราะหดําเนินการโดยการจับเวลากระบวนการทํางาน 3 ครั้งและหาคาเฉลี่ยดังแสดงรูปภาพท่ี 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  รับรถจากลูกคา 8 10 19 ทําความสะอาดชิ้นงาน 10 18

2 ถายรูปความเสียหายของรถ 4 5 20 เคลื่อนยายรถไปยังหองอบ 5 5

3 เสนอราคาขออนุมัต/ิสั่งอะไหล 15 25 21 เตรียมอุปกรณ กอนพนสี ติดกระดาษ 20 70

4 ออกใบสั่งงาน 3 3 22 พนสีจริง 3 เที่ยว 100 135

5 นํารถเขาศูนยซอม 5 5 23 รอสีแหงหมาดๆ 15 15

6 เคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลชิ้นงาน 103 304 24 พนแลกเกอรเครือบชิ้นงาน 90 135

7 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 8 9 25 ถายรูป , รอชิ้นงานแหง 5 5

8 ยายรถไปยังจุดรอซอม เพื่อรอคิว 3 3 26 อบแหงชิ้นงาน 360 360

9 นํารถเขาศูนยซอมแผนกสี 5 5 27 นํารถออกจากหองอบไปยังจุดพักรถ 8 8

10 เตรียมชิ้นงาน , ลางชิ้นงาน 10 12 28 ยายรถเขาศูนยซอม แผนกเคาะ 7 8

11 ลอกสีเดิม , ขัดหยาบ 104 183 29 ประกอบชิ้นงาน 88 139

12 โปวชิ้นงาน 75 95 30 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 10 10

13 ถายรูป , รอชิ้นงานแหง 4 5 31 เคลื่อนยายรถไปยังจุดขัดสีรถ 3 3

14 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 144 229 32 ขัดสี 130 185

15 พนสีพื้น 15 20 33 ลางรถ 15 20

16 ถายรูปสีพื้น 3 3 34 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบครั้งสุดทาย 10 10

17 รอชิ้นงานแหง 120 120 35 สงมอบรถใหแกลูกคา 5 5

18 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 179 307 36 เขียนบิล/สงตั้งเบิก 5 5

ขั้นตอนการทํางานลําดับ ขั้นตอนการทํางานลําดับ
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 จากตารางท่ี 3.5 ผูวิจัยจะเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชระยะเวลามากกวา 30 นาทีข้ึน
ไปเพ่ือระบุเปนปญหายอยท่ีสงผลตอความลาชาข้ันตอนดังกลาวมีดังนี้  

1) ข้ันตอนเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลชิ้นงาน 
2) ข้ันตอนลอกสีเดิม,ขัดหยาบ 
3) ข้ันตอนโปวชิ้นงาน 
4) ข้ันตอนขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังโปว 
5) ข้ันตอนขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืน 
6) ข้ันตอนพนสีจริง 3 เท่ียว 
7) ข้ันตอนพนแลกเกอรเคลือบเงา 
8) ข้ันตอนประกอบชิ้นงาน 
9) ข้ันตอนขัดสีรถ  

จากปญหายอยความลาชาเกิดข้ึนใน 9 ข้ันตอนการทํางานดังกลาวผูวิจัยไดมีการศึกษา
กระบวนการทํางานอยางละเอียดโดยใชแผนภูมิการไหลชวยในการศึกษาการทํางานใน 9 ข้ันตอน 
เพ่ือท่ีจะเลือกข้ันตอนยอยท่ีสงผลตอความลาชาสูงสุด 

ข้ันตอนท่ี 1 ข้ันตอนเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลชิ้นงานประเภท A ใชระยะเวลาการ
ทํางานเฉลี่ย 103 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.6  

ตารางท่ี 3.6 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดเคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลของงานประเภท A 

 

กอนปรับปรุง

94

5

5

103

เวลา

นาที

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 5

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ (ถาม)ี 5

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 13

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 11

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 10

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 15

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 13

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 4

9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง 23

10 เก็บเครื่องมือ 5

103

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 3.7 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอนท่ี 
3 เดินไปหยิบอะไหลท่ีธุรการใชระยะเวลา 13 นาทีข้ันตอนท่ี 6 เก็บแยกน็อตและก๊ิบใสกลองใช
ระยะเวลา 15 นาที และข้ันตอน 9 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงใชระยะเวลา 23 นาที หลังจากนั้นทําการ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 
3.8 
 
ตารางท่ี 3. 7 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 1 

จากตารางท่ี 3.7 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 3 
กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหาดังนี้  

1) ไมมีการจัดการพ้ืนท่ีการทํางาน 
2) ไมมีท่ีจัดเก็บอุปกรณ 
3) ไมมีการแบงประเภทพ้ืนท่ีการทํางาน 
ข้ันตอนเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลชิ้นงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 

304 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.8  
จากตารางท่ี 3.8 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอนท่ี 

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือก๊ิบตางๆ ของชิ้นงานใชระยะเวลา 39 นาทีข้ันตอนท่ี 7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหล
มาตั้งเทียบใชระยะเวลา 31 นาที และข้ันตอน 12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบกลับเขาทรงใชระยะเวลา 31 
นาที หลังจากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการ
แกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.9 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 ทําไม 4 

สาเหตุของ
ปญหา 

 

เดินไปหยิบ
อะไหลท่ีเก็บ
อะไหล (ถามี) 

ระยะทางท่ี
จัดเก็บอะไหล
อยูไกล 

พ้ืนท่ีในอูไมมี
จุดวางอะไหล 

ซากอะไหลทับ
ทบพ้ืนท่ีการ
ทํางาน 

ไมมีการจัดเก็บ
หรือท้ิงหลัง
ซอมรถเสร็จ 

ไมมีการ
จัดการพ้ืนท่ี
การทํางาน 

เก็บแยกน็อต
และก๊ิบใส
กลอง 

การแยกนอต
ยังไมมี
มาตรฐาน 

ไมมีท่ีจัดเก็บ
นอตท่ีชัดเจน 

  ไมมีท่ีจัดเก็บ
อุปกรณ 

เคาะแตง
ชิ้นงาน ให
เขาทรง 

พ้ืนท่ีการ
ทํางานแคบ 

ไมมีพ้ืนท่ีการ
ทํางานท่ี
ชัดเจน 

ไมมีการจัด
แผนผังพ้ืนท่ี
การทํางานให
ชุดเจน 

 ไมมีการแบง
ประเภท
พ้ืนท่ีการ
ทํางาน 
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ตารางท่ี 3.8 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดเคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลของงานประเภท B 

 
 

กอนปรับปรุง

275

4

11

14

304

เวลา

นาที

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 4

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ 13

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล 20

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 9

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 39

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 19

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 31

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 5

9 เปดบาดแผลดวยหินเจีย ชิ้นงานที่เคาะแทนเปลี่ยน 11

10 เข็นเครื่องกระตุกรอยบุบมาที่พื้นที่ซอม 10

11 ติดตั้งสายดินของเครื่องกระตุกกับชิ้นงาน 4

12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง 31

13 เคาะชิ้นงานแตงทรงดวยคอน และอุปกรณเคาะ 26

14 เตรียมหินเจียและใบเจีย 4

15 เจียรอยกระตุก รอยนูน 18

16 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงมากที่สุด 26

17 เตรียมสีพื้นมาทาแผลที่เจีย 4

18 ทาสีพื้น 4

19 หาพื้นที่จัดเก็บอะไหลที่ถอดแตไมไดซอมเก็บ 11

19 เก็บอุปกรณ และซากอะไหล 14

304

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เครื่อนยาย

ลาชา

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

ปญหา 

รื้อช้ินสวนน็อตหรือ
ก๊ิบตางๆ ของ
ช้ินงาน 

เครื่องมือตองแบงกัน
ใช 

เครื่องมือไมเพียงพอ เครื่องมือหายบอย ไมมีการจัดเก็บ
เครื่องมือ 

ถอดช้ินงาน และนํา
อะไหลมาตั้งเทียบ 

เครื่องมือตองแบงกัน
ใช 

เครื่องมือไมเพียงพอ เครื่องมือหายบอย ไมมีการจัดเก็บ
เครื่องมือ 

กระตุกช้ินงานให
รอยบุบ กลับ
เขาทรง 

นําเครื่องกระตุกมาท่ี
จุดทํางานยาก 

มีอะไหลกีดขวาง
พ้ืนท่ีการทํางาน 

ไมมีการจัดการ
อะไหลท่ีตั้งกีดขวาง 

ไมมีการจัดการ
พ้ืนท่ีการทํางาน 

จากตารางท่ี 3.9 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 3 
กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหาดังนี้  

1) ไมมีการจัดเก็บเครื่องมือ 
2) ไมมีการจัดการพ้ืนท่ีการทํางาน 
ข้ันตอนท่ี 2 ข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 104 นาที 

และงานประเภท Bใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 178 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.10 

ตารางท่ี 3.10 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดลอกสีเดิม,ขัดหยาบ ของงานประเภท A และ B 

 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

95 173

4 4
99 177

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  9 10

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 37 63

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 32 83

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 7 7

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 7 7

8 เก็บอุปกรณ 4 4

104 178รวม

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

ลาชา

เก็บ

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย
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จากตารางท่ี 3.10 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอน
ท่ี 3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ําใชระยะเวลา 37 นาที และข้ันตอนท่ี 5 ขัดดวย
กระดาษทรายเบอร 320 ใชระยะเวลา 32 นาทีหลังจากนั้นทําการวิเคาะหหาสาเหตุของปญหาดวย 
why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.12 

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

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
 

สาเหตุของปญหา 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 100 รองดวย
ฟองนํ้า 

พนักงงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลาและ
ใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรงใน
การขัดส ี

ไมมีการศึกษาลงทุน
เครื่องมือทุนแรง 

ขัดดวยกระดาษ
ทรายเบอร 320  

พนักงงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลาและ
ใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรงใน
การขัดส ี

ไมมีการศึกษาลงทุน
เครื่องมือทุนแรง 

จากตารางท่ี 3.11 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหาดังนี้  

1) ไมมีการศึกษาลงทุนเครื่องมือทุนแรง 
ข้ันตอนท่ี 3 ข้ันตอนโปวชิ้นงานงานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 72 นาที 

และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 95 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.12 

ตารางท่ี 3.12 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน จุดโปวชิ้นงาน ของงานประเภท A และ B 

 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

67 84

5 5

72 89

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 9 10

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 6 14

5 รอสีโปวแหง 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 8 15

8 รอสีโปวแหง 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 5

72 89

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม
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จากตารางท่ี 3.12 จากระยะเวลากาทํางานของข้ันตอนนี้ใชเวลานานคือข้ันตอนท่ี 8 
รอสีโปงแหง จึงไมเลือกเพราะเปนเวลาท่ีไมสามารถปรับปรุงได 

ข้ันตอนท่ี 4 ข้ันตอนขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวงานประเภท A ใช
ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 139 นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 223 นาที ดัง
แสดงตารางท่ี 3.13 

ตารางท่ี 3.13 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีโปว ของงาน
ประเภท A และ B 

 
 
จากตารางท่ี 3.13 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอน

ท่ี 3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบงานประเภท A และ B ใชระยะเวลา 33 นาที และ 57 นาที 
ตามลําดับ ข้ันตอนท่ี 6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 43 นาที และ 75 
นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบประเภท A และ B ใช
ระยะเวลา 20 นาที และ 41 นาที ตามลําดับหลังจากนั้นทําการวิเคาะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-
why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why 
analysis ท้ัง 3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหาตามตารางท่ี 3.14 คือ    

1)ไมมีการศึกษาลงทุนเครื่องมือทุนแรง 
 
 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

135 219
0 0
0 0
0 0
4 4

139 223

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 33 57

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 8 9

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 43 75

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 6 11

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 4 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 20 41

10 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 13 13

11 เก็บอุปกรณ 4 4

139 223

ลําดับขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 3.14 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 4 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
แนวทางการ

แกไข 
 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 100 กับนํ้า
แฟบ 

พนักงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลา
และใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรง
ในการขัดส ี

ไมมีการศึกษา
ลงทุนเครื่องมือ
ทุนแรง 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 400  

พนักงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลา
และใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรง
ในการขัดส ี

ไมมีการศึกษา
ลงทุนเครื่องมือ
ทุนแรง 

ข้ันตอนท่ี 5 ข้ันตอนขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังพนสีพ้ืนงานประเภท A ใช
ระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 169 นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 295 นาที ดัง
แสดงตารางท่ี 3.15 

ตารางท่ี 3.15 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังพนสีพ้ืน ของงาน
ประเภท A และ B 

 

กอนปรับปรุง A

131
3
0
30
5

169

เวลา A

นาที

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 1

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 32

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 33

7 ลางทําความสะอาด 5

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเปาใหแหง 10

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 3

10 เบิกสีโปวแดง 2

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 10

13 รอสีโปวแดงแหง 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 10

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5

16 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 10

17 เก็บอุปกรณ 5

 169

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 3.15 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอน
ท่ี 3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบงานประเภท A และ B ใชระยะเวลา 32 นาที และ 80 นาที 
ตามลําดับ ข้ันตอนท่ี 6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 33 นาที และ 65 
นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 13 เปนข้ันตอนการรอจึงไมสามารถปรับปรุงได หลังจากนั้นทําการ
วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 
3.16 

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

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
แนวทางการ

แกไข 
 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 400 กับนํ้า
แฟบ 

พนักงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลาและ
ใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรงใน
การขัดส ี

ไมมีการศึกษาลงทุน
เครื่องมือทุนแรง 

ขัดกระดาษทราย
เบอร 600 กับนํ้า
ผงซักฟอก 

พนักงานเมื่อยลา การขัดสีใชเวลาและ
ใชแรงเยอะ 

ไมมเีครื่องทุนแรงใน
การขัดส ี

ไมมีการศึกษาลงทุน
เครื่องมือทุนแรง 

จากตารางท่ี 3.16 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหา คือ ไมมีการศึกษาลงทุนเครื่องมือทุนแรง 

ข้ันตอนท่ี 6 ข้ันตอนพนสีจริง งานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 100 นาที 
และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 135 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.18 

ตารางท่ี 3.17 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 6 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
สาเหตุของปญหา 
 

พนสีรอบท่ี 1  พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

พนสีรอบท่ี 2 พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

พนสีรอบท่ี 3 พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 
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จากตารางท่ี 3.17 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแกข้ันตอน
ท่ี 5 พนสีรอบท่ี 1 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 20 นาที ตามลําดับ ข้ันตอนท่ี 2 พนสี
รอบท่ี 2 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 20 นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 9 พนสีรอบ
ท่ี 3 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 30 นาที ตามลําดับ หลังจากนั้นทําการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.17 

ตารางท่ี 3.18 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน พนสีจริง ของงานประเภท A และ B 

 

จากตารางท่ี 3.18 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหา คือ ไมมีมาตรฐานหลักการพนสีท่ีถูกตอง 

ข้ันตอนท่ี 7 ข้ันตอนพนเคลือบเงาดวยแลกเกอร งานประเภท A ใชระยะเวลาการ
ทํางานเฉลี่ย 90 นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 135 นาที ดังแสดงตารางท่ี 
3.19 

 
 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง 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 และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 10

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 10

5 พนสีรอบที่ 1 15 20

6 ทิ้งระยะพนสี 5 10

7 พนสีรอบที่ 2 15 20

8 ทิ้งระยะพนสี 5 10

9 พนสีรอบที่ 3 15 30

10 ตรวจสอบสีหลังการพน 2 2

11 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 10

102 137

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

2

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

รวม

10 10
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ตารางท่ี 3.19 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน พนเคลือบเงาดวยแลกเกอร ของงานประเภท A และ B 

 

จากตารางท่ี 3.19 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานาน ไดแก ข้ันตอน
ท่ี 4 พนสีรอบท่ี 1 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 10 นาที และ 20 นาที ตามลําดับ ข้ันตอนท่ี 6 พนสี
รอบท่ี 2 ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 30 นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 8 พนสีรอบ
ท่ี 3ประเภท A และ B ใชระยะเวลา 15 นาที และ 30 นาที ตามลําดับหลังจากนั้นทําการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการแกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.20 

ตารางท่ี 3.20 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 7 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
แนวทางการ

แกไข 
 

พนแลกเกอรเคลอืบ
เงารอบท่ี 1 

พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

พนรอบท่ี 2 พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

พนรอบท่ี 3 พนสีแลวสไีม
สม่ําเสมอ 

ชางบางคนขาด
ประสบการณ 

ชางขาดวิธีการพนสี
มาตรฐาน 

ไมมมีาตรฐาน
หลักการพนสีท่ี
ถูกตอง 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง B

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

เวลา A เวลา B

นาที นาที

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 10 10

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 10 10

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 10 20

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 15 30

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 15 30

9 ตรวจสอบหลังการพน 2 2

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 15

92 137

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 3.20 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหา คือ ไมมีมาตรฐานหลักการพนสีท่ีถูกตอง 

ข้ันตอนท่ี 8 ข้ันตอนประกอบรถยนตงานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 88 
นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 139 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.21 

ตารางท่ี 3.21 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานประกอบรถยนต ของงานประเภท A และ B 

 

จากตารางท่ี 3.21 ผูวิจัยไดทําการเลือกข้ันตอนการทํางานท่ีใชเวลานานไดแกข้ันตอนท่ี 
4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอยประเภท A และ B ใชระยะเวลา 37 นาที และ 61 
นาที ตามลําดับ และข้ันตอนท่ี 5  ยึดน็อตและก๊ิบตางๆ ใหครบประเภท A และ B ใชระยะเวลา 18 
นาทีหลังจากนั้นทําการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวย why-why analysis เพ่ือหาแนวทางการ
แกไขดังแสดงตามตารางท่ี 3.22 

ตารางท่ี 3.22 ตารางคําถาม why-why analysis ของข้ันตอนท่ี 8 

กระบวนการ
ทํางานท่ีใช
เวลานาน 

ทําไม 1 ทําไม 2 ทําไม 3 
แนวทางการ

แกไข 
 

ประกอบช้ินงานเขา
กับตัวรถ จัดทรงให
เรียบรอย 

หาอะไหลท่ีถอดไวไม
เจอหรือใชเวลานาน 

ชางตั้งไวตรงไหนจาํ
ไมได 

มีการวางรวมๆกัน 
กับซากอะไหลใน
บางครั้ง 

ไมมีจดุวางอะไหลรถ
ขณะซอม 

ยึดน็อตและก๊ิบตางๆ 
ใหครบ 

หาอะไหลท่ีถอดไวไม
เจอหรือใชเวลานาน 

ชางตั้งไวตรงไหนจาํ
ไมได 

มีการวางรวมๆกัน 
กับซากอะไหลใน
บางครั้ง 

ไมมีจดุวางอะไหลรถ
ขณะซอม 

กอนปรับปรุง A หลังปรับปรุง A

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

เวลา A เวลา A

นาที นาที

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 11 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 9 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 8 2

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 37 35

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 18 15

6 ตรวจสอบหลังการประกอบ 2 2

7 เก็บอุปกรณ 5 1

90 62

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 3.22 วิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยตาราง why-why analysis ท้ัง 
3 กระบวน การท่ีใชเวลานาน ไดสาเหตุของปญหา คือ ไมมีจุดวางอะไหลรถขณะซอม 

ข้ันตอนท่ี 9 ข้ันตอนขัดสีเคลือบเงางานประเภท A ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 130 
นาที และงานประเภท B ใชระยะเวลาการทํางานเฉลี่ย 185 นาที ดังแสดงตารางท่ี 3.23 

ตารางท่ี 3.23 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดสีเคลือบเงา ของงานประเภท A 

 

 จากตารางท่ี 3.23 การทํางานงานของสถานีระยะเวลามีผลมาจากข้ันตอนพนสีและพน
เคลือบแลกเกอรของพนักงานพนสี ระยะเวลาจึงมีผลตอความสามารถของชางสี 
 หลังจากทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลโดยการใชแผนภูมิการไหลในการหาข้ันตอนการ
ทํางานยอยท่ีใชเวลานานท่ีสงผลทําใหเกิดความลาชา หลังจากนั้นไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุของ
ปญหาดวยตาราง why-why analysis ดังแสดงสรุปสาเหตุและแนวทางการแกไขดังตารางท่ี 3.24 และ
ตารางแสดงการเปรียบเทียบการนําแนวทางการแกไขปญหาไปใชท่ีสงผลตอกระบวนการทํางานท่ีใช
เวลานานดังตารางท่ี 3.25 
 

กอนปรับปรุง A กอนปรับปรุง 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 ติดขอบชิ้นงานดวยกระดาษกาวขาว 10 15

3 ตรวจสอบตามดตางๆ บนชิ้นงาน 5 10

4 เบิกกระดาษทราย เบอร 1500 5 5

5 ใชกระดาษทรายเบอร 1500 ขัดเก็บรอย 10 20

6 ขัดดวยน้ํายาขัดหยาบ 35 50

7 เช็ดเศษฝุนน้ํายาขัด 10 10

8 ขัดดวยน้ํายาลงเงา 40 60

9 ตรวจสอบการขัดเงา 2 2

10 เก็บอุปกรณ 5 5

132 187

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 3. 24 สรุปสาเหตุของปญหาและแนวทางการแกไขปญหา 

 
 
ตารางท่ี 3. 25 ตารางแสดงการนําแนวทางการแกไขมาแกไขกับกระบวนการทํางานท่ีใชเวลานาน 

ลําดับ สาเหตุของปญหา แนวทางการแกไข

1 ไมมีการจัดการพื้นที่การทํางาน จัดทํา 5ส. พื้นที่การทํางาน

2 ไมมีการแบงประเภทพื้นที่การทํางาน จัดทําโซนการทํางานของแตละประเภท

3 ไมมีการจัดเก็บเครื่องมือ จัดทําแผงเครื่องมือและจุดจัดเก็บเครื่องมืออุปกรณ

4 ไมมีการศึกษาลงทุนเครื่องมือทุนแรง ศึกษาซื้อเครื่องขัดกระดาษทรายในการทุนแรง

5 ไมมีมาตรฐานหลักการพนสีที่ถูกตอง จัดทําวิธีการที่เปนมาตรฐาน

6 ไมมีจุดวางอะไหลรถขณะซอม จัดพื้นที่เพื่อจัดเก็บอะไหลของรถที่อยูในขั้นตอนการซอม

ศึกษาซื้อเครื่อง จัดพื้นที่เพื่อจัด

ขัดกระดาษทราย เก็บอะไหลของรถที่

ที่การทํางาน ของแตละประเภท และจุดจัดเก็บเครื่องมือ ในการทุนแรง เปนมาตรฐาน อยูในขั้นตอนการซอม

1.3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 
1.6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 
1.9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง  
2.5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน  
2.7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ  
2.12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง   
3.3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 
3.5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 
5.3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 
5.6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 
6.3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 
6.6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 
7.5 พนสีรอบที่ 1 
7.7 พนสีรอบที่ 2 
7.9 พนสีรอบที่ 3 
8.4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 
8.6 พนรอบที่ 2 
8.8 พนรอบที่ 3 
9.4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย   
9.5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ    

จัดทําวิธีการที่จัดทํา 5ส. พื้น จัดทําโซนการทํางาน จัดทําแผงเครื่องมือ
ลําดับ ขั้นตอนกระบวนการทํางานที่เวลานาน
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3.2.2  การดําเนินการการแกไขและปรับปรุง 
นําผลจากการประเมินท่ีเลือกแนวทางการแกปญหาท้ัง 3 ประเด็น โดยคํานึงถึง ผล

การประเมิน ผลประโยชนท่ีไดรับ และความเปนไปไดในการดําเนินการ ดังมีรายละเอียดการดําเนินงาน
ในแตละแนวทางการแกไข ดังนี้ 
 แนวทางท่ี 1 จัดทํา 5ส. พ้ืนท่ีการทํางานการปญหาสภาพแวดลอมการทํางานท่ีเต็มไป
ดวยซากอะไหลท่ีตั้งทับถมบริเวณการทํางานตามแสดงรูปภาพท่ี 3.8  ท่ีสงผลใหการทํางานใชเวลานาน 
เนื่องจากกีดขวางทางเดิน และใชพ้ืนกรทํางานไดไมเต็มท่ี จึงจัดทํา วิธีการ 5ส. ในการจัดการพ้ืนท่ีการ
ทํางานใหสามารถใชประสิทธิภาพไดเต็มท่ีตามแสดงรูปภาพท่ี 3.9 

 
 
 
 
 
 

                  (ก)                                                                      (ข) 

รูปภาพท่ี 3. 8 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ กอนปรับปรุง 5ส. 
 

 

                  (ก)                                                                      (ข) 

รูปภาพท่ี 3.9 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ หลังปรับปรุง 5ส. 
 

แนวทางท่ี 2 การจัดโซนการทํางานของงานแตละประเภทการท่ีรถไมสามารถเขา-ออก
ไดเกิดจากพ้ืนท่ีการทํางานท่ีรก ไมมีการจัดการพ้ืนท่ีการทํางานท่ีชัดเจน สงผลกระทบตอการทํางาน ท่ี
ตองใชเวลาในการเคลื่อนยายรถท่ีอยูดานในออก จึงทําการแกไขโดยจัดพ้ืนท่ีบริเวณแผนกเคาะท่ีจัดวาง
อยางไมเปนระเบียบ ดังแสดงในรูปภาพท่ี 3.10 
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รูปภาพท่ี 3. 10 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ กอนปรับปรุง 
จากรูปภาพท่ี 3.10 เปนบริเวณดานหนาของแผนกเคาะ จากท่ีซากอะไหลตางๆ ท่ีตั้ง

ไมเปนระเบียบทําใหพ้ืนท่ีการทํางานนอย และเม่ือรถท่ีเขามาซอมกอน ไมสามารถออกได เนื่องจากมีรถ
ท่ีเขามาหลังจอดขวางทาง ตองเสียเวลาเคลื่อนยาย ทางผูวิจัยจึงทําการจัดพ้ืนท่ีการทํางานใหม ดังแสดง
รูปภาพท่ี 3.11 
 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 11 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ หลังปรับปรุง 
จากรูปภาพท่ี 3.11 หลังจากปรับปรุงทําใหพ้ืนท่ีโลง ก็ทําการจัดพ้ืนท่ีการซอมใหเปน

ระเบียบ ทําใหสามารถเขา-ออกไดโดยไมตองเลื่อนคันอ่ืน โดยตีชองท้ังหมด 4 ชอง เปนแนวเฉียง ทํามุม
ประมาณ 45-55 องศา ขนาดเสน 10 เซนติเมตร ความกวาง 340 เซนติเมตร ความยาว 500 
เซนติเมตร  
 



47 

 

 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 12 พ้ืนท่ีกอนจัดพ้ืนท่ีบริเวณลิฟต 
จากรูปภาพท่ี 3.12 เปนบริเวณลิฟตท่ียกรถ กอนทําการปรับปรุงพ้ืนท่ี จากรูปจะเห็น

อะไหลท่ีตั้งไมเปนท่ี เปนอะไหลท่ีใชบางไมใชบาง สะสมมานาน โดยไมมีการเลือกอะไหลท่ีจะใชและท้ิง
อะไหลหรือขยะท่ีไมจําเปน ทําใหบรรยากาศในการทํางานไมดี รวมถึงไมเปนระเบียบเรียบรอย ขีดขวาง
ทางเขา-ออกของรถ 

 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 13 พ้ืนท่ีหลังจัดพ้ืนท่ีบริเวณลิฟต 
จากรูปภาพท่ี 3.13 หลังจากทําการปรับปรุงพ้ืนท่ีทําใหพ้ืนท่ีดูสะอาดตา และทําให

สามารถนํารถเขา-ออกไดสะดวกยิ่งข้ึน 
จัดทําพ้ืนท่ีการทํางานของของงานประเภท A B และ C ในจํานวนรถท่ีเขามาซอมแต

ละคันและแตละประเภท ไมมีการจัดสรรแบงประเภทท่ีชัดเจน เพราะงานแตละประเภทท่ีใชเวลาตางกัน
จึงสงผลใหรถท่ีเขามากอน ออกไมได และเสียเวลาในการเคลื่อนยาย 

การแกไขคือ การจัดสรรพ้ืนท่ีการทํางาน แบงโซนการทํางานใหชัดเจนหลังจากท่ีทํา
การทํา5 ส เคลียรพ้ืนท่ีการทํางานใหมากข้ึน และทําการตีชองการทํางานประเภท A และ B โดยใชสี
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เขียวในการบอกงานประเภท A และ ใชสีเหลืองในการบอกงานประเภท B สวนสีแดงก็ใชบอกงาน
ประเภท C  

 

 

รูปภาพท่ี 3. 14 พ้ืนท่ีทํางานของงานประเภท A 
จากรูปภาพท่ี 3.14 เปนพ้ืนท่ีดานหนาของแผนกเคาะโดยจัดทําเปนพ้ืนท่ีการทํางาน

ของงานประเภท A ท้ังหมด รวมถึงงานถอดประกอบตางๆ เนื่องจากลักษณะงานประเภทนี้ใชระยะเวลา
ไมนานจึงตองมีการเลื่อนเขา เลื่อนออกจึงจัดพ้ืนนี้การทํางานเปนดานหนา จะมีปายสีเขียวบงบอกงาน
ประเภท A (เบา) 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 15 พ้ืนท่ีทํางานของงานประเภท B 
จากรูปภาพท่ี 3.15 เปนพ้ืนท่ีการทํางานของประเภทงาน B ทําการตีเสนแบงชองพ้ืนท่ี

การทํางานเปน 4 ชอง ความกวางประมาณ 340 เซนติเมตร ความยาวของเสนประมาณ 500 
เซนติเมตร จะเผื่อพ้ืนท่ีการทํางานของชางรวมเขาไปดวย เนื่องจากปกติความกวางของรถเกงประมาณ 
200 เซนติเมตร และยาวประมาณ 460 เซนติเมตร และรถกระบะจะมีความกวางประมาณ 230 
เซนติเมตร และความยาวประมาณ 500 เซนติเมตร และมีปายสีเหลืองบงบอกงานประเภท B (ปาน
กลาง)  

จากรูปภาพท่ี 3.16 เปนพ้ืนท่ีการทํางานของงานประเภท C จะมีลักษณะเปนบอราง 
เพ่ือใชยึดเสาในกรณีดึงตัวถังรถยนต มีปายสีแดงบงบอกงานประเภท C (หนัก) 
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รูปภาพท่ี 3. 16 พ้ืนท่ีทํางานของงานประเภท C 
  

จากรูปภาพท่ี 3.17 เปนชองรับรถท่ีเขามาติดตอ เพ่ือทําการตรวจสอบความเสียหาย
ของรถ และเปนจุดท่ีสงมอบรถหลังจากท่ีซอมสมบูรณแลว ในการจัดลําดับงานเขาซอมเราใชหลักเกณฑ 
ดังนี้ 

1. รับกอน ทํากอน (First come - First Served) เม่ือลูกคาเขามากอน ทางอูก็จัด
วางแผนใหทําการซอมกอน โดยการแยกงานประเภท A และ B ในการจัดลําดับการซอมเขาตามโซนของ
งานแตละประเภท  

2. ทํางานเวลาท่ีใชเวลานอยท่ีสุด (Shortest Processing Time) การจัดลําดับการ
ซอมท่ีสังเกตการณการใชระยะเวลาการซอมนอยท่ีสุด โดยจะนําเขาซอมกอนรถท่ีใชระยะเวลานานกวา 
เชน งานประเภท B ท่ีใชระยะเวลา 7 วัน กับงานท่ีใชระยะเวลา 14 วัน ก็จะเลือกงานท่ีใชระยะเวลา 7 
วันเขาซอมแผนกเคาะกอน  

3. เขาทีหลังทํากอน (Last Come First Serve) ในบางครั้งงานท่ีซอมจะมีลูกคาท่ีขอ
จอดซอมมากกวาระยะเวลาซอมจริง เชนลูกคาท่ีเดินทางไปตางจังหวัดหรือตางประเทศ หลายวัน ทางอู
จึงทําการสลับคิวการซอมรถท่ีเขามาหลังซอมกอนและจัดลําดับการซอมของรถท่ีเขามากอนใหทันตาม
กําหนดนัดของลูกคา 

 

 

 

รูปภาพท่ี 3. 17 จุดรับรถและสงมอบรถ 
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แนวทางท่ี 3 จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ เครื่องมือ-อุปกรณพนักงานท่ีผานมา
ไมไดมีการจัดเก็บท่ีชัดเจน ไมมีปายหรือ จุดบงบอกท่ีตั้งของอุปกรณ ทําใหใชเวลาในการคนหาท่ีนาน 
บางครั้งหาไมเจอตองใชอุปกรณอ่ืนทดแทน ซ่ึงทําใหเวลาการทํางานเพ่ิมมากข้ึน รวมถึงปริมาณของ
เครื่องมือบางชนิดนอยท่ีใชบอยเชน ไคขวง,ประแจปากตายและประแจแหวน เบอร 10,12,14 ประแจ
ตัวทีเบอร 8,10,12 และไคขวงงัดก๊ิบ อุปกรณเหลานี้เปนอุปกรณท่ีใชบอย เลยทําใหเกิดการรอคอยการ
ใชเกิดข้ึน สวนใหญปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการท่ีพนักงานไมไดจัดเก็บ เลยหายหรือจําไมไดวาตั้งไวท่ีไหน  

ดังนั้นจึงตองจัดพ้ืนท่ีการตั้งเครื่อง-อุปกรณใหชัดเจนและหางาย โดยการทําบอรดท่ี
แขวนเครื่องมือตางๆ และจัดบริเวณการตั้งเครื่องมืออ่ืนๆ ในบริเวณเดียว 

 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 18 เครื่องมืออุปกรณกอนจัดเก็บ 
จากรูปภาพท่ี 3.18 นําเครื่องมือตางๆ เชน ไคควง ประแจปากตาย ประแจแหวน คีม

ล็อค คีมหนีบ คอน เปนตน มาทําความสะอาด เพ่ือนําไปจัดเก็บใหเปนระเบียบตอไป โดยทําแผง
เครื่องมือจากกระดาษไมมาแขวน  
 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3.19 แผงเครื่องมือหลังจากติดตั้ง 
 จากรูปภาพท่ี 3.19 หลังจากจัดทําแผงเครื่องมือแลว นําแผงมาติดตั้งใหม่ันคง แลวนําเครื่องมือ
มาจัดเรียงตามท่ีวาดไว เพ่ือใหสามารถใชงานไดสะดวก เปนระเบียบและเวลาจัดเก็บก็จะงายดวย สงผล
ใหชางลดเวลาในการหาเครื่องมือ 
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จากรูปภาพท่ี 3.21 หลังจากจัดพ้ืนท่ีใหมแลว ทําใหสภาพแวดลอมบริเวณจัดเก็บ
เครื่องมือขางบอดัดคัสซีเปนพ้ืนท่ีจัดเก็บเครื่องมือไวดึงตัวถัง ไดแก ลูกลอก ทอนเหล็กแปบ เกลียวเลื่อน 
เสาเหล็กยึดราง เปนระเบียบ และทําใหสามารถหาเครื่องมือไดเร็ว และจัดเก็บงาย ไมเสียเวลาในการ
คนหาอุปกรณเครื่องมือตางๆ  

แนวทางท่ี 4 จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอมเม่ือนํารถเขามาแผนกเคาะ ตองทํา
การรื้อชิ้นสวนตางๆ แตจะมีบางชิ้นสวนอะไหลท่ีไมไดซอม หรือรอเทียบอะไหล หลังซอมเสร็จ จึง
จําเปนตองจัดเก็บและทําใหหางาย ในกรณีพนักงานคนอ่ืนเขามาซอมตอ  
 

 
 

รูปภาพท่ี 3.20 พ้ืนท่ีจัดเก็บเครื่องมือดัดคัสซีและ ดึงตัวถัง กอนปรับปรุง 

จากรูปภาพท่ี 3.20 เปนพ้ืนท่ีขางบอดัดคัสซี ซ่ึงจากรูปจะเห็นไดวา
สภาพแวดลอมพ้ืนท่ีรก ตั้งอุปกรณตางๆไมเปนระเบียบ และรวมถึงซากอะไหล ขยะตางๆ 
โดยไมไดจัดระเบียบการตั้งของ และทําใหเสียเวลาในการคนหาอุปกรณเครื่องมือตางๆ   

 
 
 

 

รูปภาพท่ี 3.21 พ้ืนท่ีจัดเก็บเครื่องมือดัดคัสซีและ ดึงตัวถัง หลังปรับปรุง 
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รูปภาพท่ี 3. 22 พ้ืนท่ีทํางานบริเวณแผนกเคาะ ประเภท C กอนปรับปรุง 
 จากรูปภาพท่ี 3.22 เปนจุดพ้ืนท่ีเก็บอะไหลเกาและใหมรวมกัน โดยไมสามารถแยก

ชัดเจนวาชิ้นไหนเกาและใหม ชิ้นไหนท่ีไดและเปนเพียงซากอะไหล โดยเกิดจากการทับทบของอะไหล
ตางๆ ท่ีไมไดวางเปนระเบียบ สงผลในการคนหานานมาก และพ้ืนท่ีการทํางานนอยจากรูปภาพท่ี 3.23 
ไดนําแมกไรเนอรเกาท่ีไมไดใชแลว มาเรียงกันเพ่ือเปนท่ีจัดเก็บอะไหลของรถแตละคันพรอมคิดปาย
ทะเบียนรถหรือยี่หอรถ เพ่ือใหสามารถหางาย สงผลใหการทํางานงายข้ึน มีระบบมากข้ึน โดยมีชองใส
อะไหลท้ังหมด 8 ชอง โดยจะหมุนเวียนกันใช เหมือนรถซอมเสร็จก็จะทําการนําซากอะไหลไปท้ิง 

 
 

รูปภาพท่ี 3. 24 จุดจัดเก็บอะไหลเกาท่ียังสามารถใชได 
 

 
 

รูปภาพท่ี 3. 23 จุดจับเก็บอะไหลของรถขณะซอม 
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จากรูปภาพท่ี 3.24 เปนจุดท่ีจัดเก็บอะไหลท่ียังสามารถใชไดท้ังท่ีเปนอะไหลเกา และ
ใหม โดยแยกออกจากอะไหลของรถท่ีซอมอยู  

แนวทาง 5 เพ่ิมเครื่องขัดสีกระดาษทรายกลม การเปลี่ยนเครื่องมือการทํางานดวย
เครื่องขัดกระดาษทรายกลม จากข้ันตอนการทํางานขัดสีดวยกระดาษทรายสีเดิม,สีโปว และสีพ้ืน จาก
รูปภาพท่ี 3.26 (กอนปรับปรุง) เปนการขัดสีโปวดวยวิธีขัดน้ําท่ีตองใชแรงในการขัด สรางความเหนื่อย
ลาแกพนักงาน ทําใหระยะเวลาการเพ่ิมข้ึน และยังสงผลถึงคุณภาพการทํางานท่ีอาจจะลดลงจึงทําการ
เสนอจัดซ้ือเครื่องมือการขัดสีเพ่ือชวยลดระยะเวลาในการขัดสี และทําใหความเหนื่อยลาในการทํางาน
ลดลง ตามรูปภาพท่ี 3.26 (หลังปรับปรุง) 

 
 
 

 
 

 

รูปภาพท่ี 3. 26 ทดสอบการใชเครื่องขัดกระดาษทรายกลมแบบใหม 
การลงทุนและระยะเวลาการคืนทุน การปรับเปลี่ยนการขัดกระดาษทรายเปนการใช

เครื่องขัดกระดาษกลมแบบอัดลม ปรับปรุงข้ันตอนการงาน เพ่ิมการตรวจสอบข้ันตอนการทํางาน 
หลังจากไดดําเนินการแกไขแลว ทําใหประเด็นสาเหตุการเกิดปญหา การรอคอย การเคลื่อนยาย และ
การเม่ือยลาลดลง พ้ืนท่ีการทํางานเพ่ิมมากข้ึน มีระเบียบและสภาพแวดลอมการทํางานสะอาด สงผลทํา
ใหวิธีการทํางานมีความตอเนื่อง สะดวก และรวดเร็วยิ่งข้ึน 

 
 

 
 

 
    

รูปภาพท่ี 3. 25 การขัดสีโปวดวยกระดาษทรายแบบเกา 
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ตารางท่ี 3. 26 ตารางเปรียบเทียบการการใชเครื่องขัดกระดาษทราย 

 

 จากตารางท่ี 4.26 หลังจากเปลี่ยนไปใชเครื่องขัดกระดาษทรายกลมจะเห็นไดระยะ
สามารถลดระยะเวลาการทํางาน จากงานประเภท A จากเดิมใชเวลา 285 นาที เหลือ 76 นาที สามารถ
ลดเวลาการทํางานลงได   209 นาที คิดเปน 3 ชั่วโมง 29 นาที (692 บาท/คน/วัน) หรือสามารถ
ประหยัดตนทุนลงเทากับ 283 บาท ตอคัน งานประเภท  B จากเวลา 574 นาที เหลือ 145 นาที 
สามารถลดเวลาการทํางานลงได 429 นาที 7 ชั่วโมง 9 นาที (692 บาท/คน/วัน) หรือสามารถประหยัด
ตนทุนลงเทากับ 610 บาท ตอรถ 1 คัน  

1) คาใชจายเก่ียวกับการจัดซ้ืออุปกรณ 
เครื่องขัดกระดาษทรายแบบกลม  2 เครื่อง     ราคา             8,700 บาท 

2) ตนทุนท่ีประหยัดได 
 คาแรงท่ีลดลงของงานประเภท A (ตอวัน )           =         283 บาท 
 คาแรงท่ีลดลงของงานประเภท B (ตอวัน )           =         610 บาท 

3) ระยะเวลาในการคืนทุน 
เงินลงทุน     =           8,700   บาท 
ตนทุนท่ีประหยัดได ตอวัน งานประเภท A   =              283   บาท  
ตนทุนท่ีประหยัดได ตอวัน 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

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 100 ลอกสีเดิม 37 63 0 0

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 ลอกสีเดิม 32 83 15 30

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 100 หลังโปวสี 33 57 0 0

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 400 หลังโปวสี 43 75 10 15

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 400 หลังโปวสี 45 80 11 20

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 600 หลังโปวสี 20 41 10 15

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 400 หลังสีพื้น 32 80 15 30

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 600 หลังสีพื้น 33 65 10 20

การขัดดวยกระดาษทรายเบอร 600 หลังสีพื้น(โปวแดง) 10 30 5 15

รวม 285 574 76 145

เวลาเดิม เวลาใหม
ขั้นตอนการทํางาน
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            ถาคิดรวมการทํางานลวงเวลาและความเหนื่อยลาของแตละวันดวย จะสามารถ
ประหยัดตนทุน ลงไดมากกวานี้ และยังรักษาประสิทธิภาพการทํางานใหคงท่ีดวย 

แนวทางท่ี 6 วิธีทําใหเปนมาตรฐาน หลังจากไดทําการจัดอูซอมรถใหม โดยใชระบบ 5 
ส เขามาทําใหสภาพแวดลอมการทํางานมีพ้ืนท่ีมากข้ึน สะอาดมากข้ึน และ มีมาตรฐานมากข้ึน รวมถึง
การจัดทําแผงเครื่องมืออุปกรณตางๆ สงผลใหมีการทํางานท่ีเปนระบบข้ึน และรวดเร็วมากข้ึน และยัง
ลดความเหนื่อยลาจากการทํางานของพนักงานไดอีกดวย ดังท่ีได กลาวมาแลวนั้น เพ่ือใหพนักงานมีแนว
ปฏิบัติงานไดอยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ ดังนั้นจึงไดกําหนดเพ่ิมเติมในข้ันตอนปฏิบัติงาน 
(Procedure) เรื่อง: การบํารุงรักษาเชิงปองกันและการซอมแซมเครื่องมืออุปกรณ วิธีปฏิบัติงาน(Work 
Instruction) แสดงรายละเอียดดังนี้ 

1. วิธีการใชพ้ืนท่ีในการเก็บอะไหลและซากอะไหลของรถท่ีกําลังเขาซอม ใช (WI–
YOS–001) (ภาคผนวก ค) 

2. วิธีการใชและจัดเก็บเครื่องมือและอุปกรณ ใช (WI–YOS–002) (ภาคผนวก ค) 
3. วิธีการใชกาพนสี (WI-YOS-003) (ภาคผนวก ค) 
4. วิธีการเก็บอุปกรณกาพนสี ใช (WI-YOS-004) (ภาคผนวก ค) 
หลังจากไดไดวิเคราะหหากระบวนการทํางานท่ีใชเวลานานเกิด 30 นาที จึงทําการ

วิเคราะหสาเหตุความลาชาของข้ันตอนยอยท่ีใชเวลานานดวยแผนภูมิการไหลและตารางวิเคราะหสาเหตุ 
ทําไม-ทําไม (Why-Why Analysis) สรุปไดสาเหตุ 6 สาเหตุหลักคือ  

1) ไมมีการจัดพ้ืนท่ีการทํางาน  
2) ไมมีการแบงประเภทพ้ืนท่ีการทํางาน  
3) ไมมีการจัดเก็บเครื่องมือ  
4) ไมมีการลงทุนเครื่องมือทุนแรง 
5) ไมมีมาตรฐานการพนสีท่ีถูกตอง  
6) ไมมีจุดวางอะไหลรถขณะซอม  

จากสาเหตุดังกลาวไดมีการนําเสนอแนวการแกไข พรอมปฏิบัติจริง คือ  
1) จัดทํา 5ส. พ้ืนท่ีการทํางาน  
2) การจัดโซนการทํางานของงานแตละประเภท  
3) จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ  
4) จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอม  
5) เพ่ิมเครื่องขัดสีกระดาษทรายกลม  
6) จัดทําใหเปนมาตรฐาน  



 
 

บทท่ี 4 
 

ผลการวิเคราะห 
 

การศึกษาเรื่อง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานอูซอมรถยนต กรณีศึกษา
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด” มีวัตถุประสงคเพ่ือลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาลงอยางนอย 
10 เปอรเซ็นต ในกรณีการซอมประเภท A และ B และจากการสํารวจขอมูลและการวิเคราะหหา
สาเหตุของปญหาผูวิจัยจึงไดดําเนินการแกไข  

จากแนวทางการแกไขปญหาดังท่ีไดกลาวมาและสูการนําไปปฏิบัติจริง  ใน
กระบวนการซอมรถโดยจัดทําเปนโครงการ จัดงบประมาณ เพ่ือปรับปรุง สรางอุปกรณ ท้ังดาน
ข้ันตอนการปฏิบัติงานวิธีการทํางานท่ีถูกตอง ซ่ึงไดผลการศึกษาดังนี้ 

 
4.1 การติดตามผล 
 

การจากวิเคราะหปญหาท่ีเกิดข้ึนภายในอูฯ ซ่ึงพบสาเหตุท่ีทําใหการทํางานลาชา 
เม่ือนําผลจากการวิเคราะหไปดําเนินการแกไขปรับปรุงไดแก  

1) จัดทํา 5ส. พ้ืนท่ีการทํางาน  
2) การจัดโซนการทํางานของงานแตละประเภท  
3) จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ  
4) จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอม  
5) เพ่ิมเครื่องขัดสีกระดาษทรายกลม   
6) จัดทําใหเปนมาตรฐาน  

 หลังจากไดทําการวิเคราะหหาสาเหตุและแนวทางการแกไข ไดนําไปปฏิบัติแกไข
ตามแนวทางท่ีกําหนดไว โดยจะทําการเก็บขอมูลกระบวนการทํางานยอยท้ัง 9 กระบวนการอีกครั้ง 
โดยจับเวลา จํานวน 3 ครั้ง แลวนํามาหาคาเฉลี่ยจากขอมูลดังกลาว โดยสามารถแกไขปญหาการ
ทํางานลาชา ท่ีสงผลตอการสงมอบรถ แลวทําการสรุปผลเปรียบเทียบข้ันตอนการทํางานกอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง โดยแสดงขอมูลตามแผนภูมิการไหลกระกวนการทํางานท้ัง 9 ข้ันตอน
ตอไปนี้  

ข้ันตอนท่ี 1 กระบวนการเคาะชิ้นงานเปลี่ยนอะไหลงานประเภท A โดยสามารถลด
เวลาในกระบวนการทํางาน จาก 103 เหลือ 66 นาที ซ่ึงลดลง 37 นาทีดังแสดงตารางท่ี 4.1  
 
 
 
 
 



57 

 

ตารางท่ี 4.1 แผนภูมิการไหลกระบวนการงานเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลงานประเภท A 

 

จากตารางท่ี 4.1 แสดงแผนภูมิการไหลกระบวนการเคาะชิ้นงานเปรียบเทียบ
ระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของงานประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 103 นาที และ
หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 66 นาที ซ่ึงลดลง 37 นาที คิดเปน 35.9 เปอรเซ็นต เวลาท่ีลดได 3 อันดับ
แรก จะเปนข้ันตอนการหยิบเครื่องมือเวลาลดลง 10 นาที การเก็บแยกน็อตและก๊ิบใสกลองเวลา
ลดลง 10 นาที และเก็บเครื่องมือเวลาลดลง 4 นาที  
 
 
 
 
 

กอนปรับปรุง 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 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ (ถาม)ี 5 5

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 13 5

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 11 1

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 10 10

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 15 5

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 13 10

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 4 4

9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง 23 20

10 เก็บเครื่องมือ 5 1

103 66

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.2 แผนภูมิการไหลกระบวนการงานเคาะชิ้นงาน, เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.2 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานเคาะประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 304 นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 
240 นาที ซ่ึงลดลง 64 นาที คิดเปน 21.05 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปน
ข้ันตอนหยิบอะไหลท่ีจัดเก็บอะไหลเวลาลดลง 15 นาที ข้ันตอนเก็บแยกน็อตเวลาลดลง 14 นาที และ
ข้ันตอนหยิบเครื่องมือเวลาลดลง 8 นาที  

 

กอนปรับปรุง 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 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ 13 10

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล 20 5

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 9 1

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 39 40

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 19 5

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 31 30

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 5 5

9 เปดบาดแผลดวยหินเจีย ชิ้นงานที่เคาะแทนเปลี่ยน 11 10

10 เข็นเครื่องกระตุกรอยบุบมาที่พื้นที่ซอม 10 10

11 ติดตั้งสายดินของเครื่องกระตุกกับชิ้นงาน 4 5

12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง 31 30

13 เคาะชิ้นงานแตงทรงดวยคอน และอุปกรณเคาะ 26 30

14 เตรียมหินเจียและใบเจีย 4 1

15 เจียรอยกระตุก รอยนูน 18 20

16 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงมากที่สุด 26 30

17 เตรียมสีพื้นมาทาแผลที่เจีย 4 1

18 ทาสีพื้น 4 1

19 หาพื้นที่จัดเก็บอะไหลที่ถอดแตไมไดซอมเก็บ 11 2

19 เก็บอุปกรณ และซากอะไหล 14 2

304 240

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เครื่อนยาย

ลาชา

เก็บ

รวม



59 

 

ตารางท่ี 4.3 แผนภูมิการไหลกระบวนการงาน ลอกสีเดิมประเภท A  
                                      

                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                                            

จากตารางท่ี 4.3 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานสี ลอกสีเดิมประเภท A โดยกอนปรับปรุง ใชเวลา 104 นาที และหลังจากปรับปรุง
ลดเหลือ 36 นาที ซ่ึงลดลง 68 นาที คิดเปน 65.38 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรก
จะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 100 เวลาลดลง 37 นาที ขัดกระดาษทรายเบอร 320 เวลา
ลดลง 17 นาที และข้ันตอนเตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสีเวลาลดลง 4 นาที และตารางท่ี 4.4 
แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของข้ันตอนลอกสีเดิม
ประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 178 นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 51 นาที ซ่ึงลดลง 127 
นาที คิดเปน 71.35 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทราย
เบอร 100 เวลาลดลง 63 นาที ขัดกระดาษทรายเบอร 320 เวลาลดลง 53 นาที และข้ันตอนเตรียม
เครื่องมือฟองน้ํารองขัดสีเวลาลดลง 5 นาที  

 
 

 
 
 

กอนปรับปรุง 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 ที่หองธุรการ 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  9 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 37 0

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 32 15

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 7 5

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 7 5

8 เก็บอุปกรณ 4 2

104 36

ลาชา

เก็บ

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

รวม

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ
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ตารางท่ี 4.4 แผนภูมิการไหลกระบวนการงาน ลอกสีเดิมประเภท B 

 

ตารางท่ี 4.5 แผนภูมิการไหลของงานโปวชิ้นงานประเภท A 

 
 

กอนปรับปรุง 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 ที่หองธุรการ 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  10 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 63 0

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 83 30

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 7 5

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 7 5

8 เก็บอุปกรณ 4 2

178 51

ลาชา

เก็บ

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

รวม

รวม

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

กอนปรับปรุง 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 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 9 9

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 6 5

5 รอสีโปวแหง 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 8 8

8 รอสีโปวแหง 30 20

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 2

72 58

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม
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จากตารางท่ี 4.5 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของข้ันตอนโปวชิ้นงานประเภท A กอนปรับปรุงใชเวลา 72 นาที และหลังจากปรับปรุงลด
เหลือ 58 นาที ซ่ึงลดลง 14 นาที คิดเปน 19.44 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะ
เปนข้ันตอนรอสีโปวแหงเวลาลดลง 10 นาที ข้ันตอนเก็บอุปกรณ เวลาลดลง 3 นาที และข้ันตอนโปว
ชิ้นงานใหเขารูปเวลาลดลง 1 นาที 

ตารางท่ี 4.6  แผนภูมิการไหลของงานโปวสีชิ้นงานประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.6 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของข้ันตอนโปวชิ้นงานประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 88 นาที และหลังจากปรับปรุงลด
เหลือ 81 นาที ซ่ึงลดลง 7 นาที คิดเปน 8.98 เปอรเซ็นตเวลาการทํางานท่ีลดได 2 อันดับแรกจะเปน
ข้ันตอนโปวชิ้นงานใหเขารูปเวลาลดลง 4 นาที และข้ันตอนเก็บอุปกรณเวลาลดลง 3 นาที และตาราง
ท่ี 4.7 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของงานสี ขัดชิ้นงาน
ดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 139 นาที และหลังจากปรับปรุงลด
เหลือ 51 นาที ซ่ึงลดลง 88 นาที คิดเปน 63.31 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะ
เปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 100 เวลาลดลง 33 นาที ข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 400 
เวลาลดลง 32 นาที และข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 600 เวลาลดลง 10 นาที 

กอนปรับปรุง 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 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 10 10

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 14 10

5 รอสีโปวแหง 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 15 15

8 รอสีโปวแหง 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 2

88 81

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม
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ตารางท่ี 4.7 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท A  

 

ตารางท่ี 4.8 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท B 

 

กอนปรับปรุง 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 ที่หองธุรการ 2 0

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 33 0

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 8 0

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 43 11

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 6 5

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 4 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 20 10

10 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 13 13

11 เก็บอุปกรณ 4 2

139 49

ลําดับขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

กอนปรับปรุง 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 ที่หองธุรการ 2 0

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 57 0

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 9 0

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 75 20

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 11 10

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 4 5

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 41 15

10 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 13 13

11 เก็บอุปกรณ 4 2

223 69

ลําดับขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 4.8 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานสี ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีโปวประเภท B โดยกอนปรับปรุงประเภท B 
ใชเวลา 223 นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 71 นาที ซ่ึงลดลง 152 นาที คิดเปน 68.16 
เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 100 เวลา
ลดลง 57 นาที ข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 400 เวลาลดลง 55 นาที และข้ันตอนขัดกระดาษ
ทรายเบอร 600 เวลาลดลง 26 นาที 

ตารางท่ี 4.9 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนประเภท A 

 
จากตารางท่ี 4.9 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง

ปรับปรุง ของงานสีขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีพ้ืนประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 169 
นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 115 นาที ซ่ึงลดลง 54 นาที คิดเปน 31.95 เปอรเซ็นต เวลาการ
ทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 400 เวลาลดลง 17 นาที ข้ันตอน
ขัดกระดาษทรายเบอร 600 เวลาลดลง 23 นาที และข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 600 เวลาลดลง 
5 นาที  

กอนปรับปรุง 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 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 1 1

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 32 15

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 33 10

7 ลางทําความสะอาด 5 0

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเปาใหแหง 10 10

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 3 3

10 เบิกสีโปวแดง 2 2

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 10 10

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 10 5

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5

16 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 10 10

17 เก็บอุปกรณ 5 2

 169 115

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.10 แผนภูมิการไหลกระบวนการขัดชิ้นงานดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.10 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานสี ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย หลังสีพ้ืนประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 295 
นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 171 นาที ซ่ึงลดลง 124 นาที คิดเปน 42.03 เปอรเซ็นต เวลา
การทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 400 เวลาลดลง 50 นาที 
ข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 600 เวลาลดลง 45 นาที และข้ันตอนขัดกระดาษทรายเบอร 600 
เวลาลดลง 15 นาที  

 
 
 

กอนปรับปรุง 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 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 2 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 80 30

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 9 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 65 20

7 ลางทําความสะอาด 12 0

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเปาใหแหง 15 15

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 5 5

10 เบิกสีโปวแดง 5 5

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 13 15

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 30 15

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5

16 เปาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 13 15

17 เก็บอุปกรณ 5 2

 295 171

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.11 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนสีจริง ของงานประเภท A 

 

จากตารางท่ี 4.11 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานพนสีจริงประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 102 นาที และหลังจากปรับปรุงลด
เหลือ 76 นาที ซ่ึงลดลง 26 นาที คิดเปน 26 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปน
ข้ันตอนพนสีรอบท่ี 2 เวลาลดลง 4 นาที ข้ันตอนพนสีรอบท่ี 1 เวลาลดลง 3 นาที และข้ันตอนพนสี
รอบท่ี 3 เวลาลดลง 2 นาที และตารางท่ี 4.12 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอน
ปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของงานพนสีจริงประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 135 นาที และ
หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 100 นาที ซ่ึงลดลง 35 นาที คิดเปน 25.93 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ี
ลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนพนสีรอบท่ี 3 เวลาลดลง 10 นาที ข้ันตอนพนสีรอบท่ี 2 เวลาลดลง 
5 นาที และข้ันตอนพนสีรอบท่ี 1 เวลาลดลง 3 นาที 

 
  

กอนปรับปรุง 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 และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 5

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 3

5 พนสีรอบที่ 1 15 12

6 ทิ้งระยะพนสี 5 5

7 พนสีรอบที่ 2 15 11

8 ทิ้งระยะพนสี 5 5

9 พนสีรอบที่ 3 15 13

10 ตรวจสอบสีหลังการพน 2 2

11 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 5

102 76

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

2

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

รวม

10 10
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ตารางท่ี 4.12 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนสีจริง ของงานประเภท B 

 

ตารางท่ี 4.13 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอร ของงานประเภท A 

 

กอนปรับปรุง 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 และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 5

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 3

5 พนสีรอบที่ 1 20 17

6 ทิ้งระยะพนสี 10 10

7 พนสีรอบที่ 2 20 15

8 ทิ้งระยะพนสี 10 10

9 พนสีรอบที่ 3 30 20

10 ตรวจสอบสีหลังการพน 2 2

11 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 5

137 102

10

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

2

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

รวม

10

กอนปรับปรุง 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 ที่หองธุรการ 10 5

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 10 5

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 10 8

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 15 10

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 15 13

9 ตรวจสอบหลังการพน 2 2

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 5

92 68

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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จากตารางท่ี 4.13 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอรประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 92 นาที และ
หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 68 นาที ซ่ึงลดลง 24 นาที คิดเปน 26.67 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลด
ได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนพนสีรอบท่ี 2 เวลาลดลง 5 นาที ข้ันตอนพนแลกเกอรเคลือบเงารอบท่ี 
1 เวลาลดลง 2 นาที และข้ันตอนพนสีรอบท่ี 3 เวลาลดลง 2 นาที  

ตารางท่ี 4.14 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอร ของงานประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.14 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานพนเคลือบเงาดวยแลกเกอรประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 137 นาที และ
หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 85 นาที ซ่ึงลดลง 52 นาที คิดเปน 38.52 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลด
ได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนพนสีรอบท่ี 2 เวลาลดลง 13 นาที ข้ันตอนพนสีรอบท่ี 3 เวลาลดลง 
13 นาที และข้ันตอนพนแลกเกอรเคลือบเงารอบท่ี 1 เวลาลดลง 6 นาที และตารางท่ี 4.15 แสดง
แผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของประกอบรถยนตประเภท A 
โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 90 นาที และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 62 นาที ซ่ึงลดลง 28 นาที คิดเปน 
31.82 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนการเตรียมเครื่องมืออุปกรณ
เวลาลดลง 7 นาที ข้ันตอนนําชิ้นสวนในหองอบสีมาเตรียมกอนประกอบเวลาลดลง 6 นาที และ
ข้ันตอนการเก็บอุปกรณเวลาลดลง 4 นาที 

กอนปรับปรุง 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 ที่หองธุรการ 10 5

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 10 5

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 20 14

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 30 17

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 30 17

9 ตรวจสอบหลังการพน 2 2

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 15 5

137 85

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.15 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานประกอบรถยนต ของงานประเภท A 
 

 

ตารางท่ี 4.16 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานประกอบรถยนต ของงานประเภท B 

 

จากตารางท่ี 4.16 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานพนเคลือบเงาดวยแลคเกอรประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 141 นาที และ

กอนปรับปรุง 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 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 11 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 9 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 8 2

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 37 35

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 18 15

6 ตรวจสอบหลังการประกอบ 2 2

7 เก็บอุปกรณ 5 1

90 62

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา

กอนปรับปรุง 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 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 15 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 11 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 13 3

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 61 50

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 31 28

6 ตรวจสอบหลังการประกอบ 2 2

7 เก็บอุปกรณ 8 2

141 92

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

ปฎิบัติงาน

รวม

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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หลังจากปรับปรุงลดเหลือ 92 นาที ซ่ึงลดลง 49 นาที คิดเปน 35.25 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลด
ได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอยเวลาลดลง 11 นาที 
ข้ันตอนนําชิ้นสวนในหองอบสีมาเตรียมกอนประกอบเวลาลดลง 10 นาที และข้ันตอนการเตรียม
เครื่องมืออุปกรณเวลาลดลง 9 นาที 
ตารางท่ี 4.17 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดสีเคลือบเงา ของงานประเภท A 

 

จากตารางท่ี 4.17 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวางกอนปรับปรุงและหลัง
ปรับปรุง ของงานขัดสีเคลือบเงาประเภท A โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 132 นาที และหลังจาก
ปรับปรุงลดเหลือ 98 นาที ซ่ึงลดลง 34 นาที คิดเปน 26.15 เปอรเซ็นต เวลาการทํางานท่ีลดได 3 
อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดดวยน้ํายาขัดหยาบลดลง 15 นาที ข้ันตอนขัดดวยน้ํายาลงเงา 8 และ
ข้ันตอนการเก็บอุปกรณลดลง 3 นาที และตารางท่ี 4.18 แสดงแผนภูมิการไหลเปรียบเทียบระหวาง
กอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง ของงานขัดสีเคลือบเงาประเภท B โดยกอนปรับปรุงใชเวลา 185 นาที 
และหลังจากปรับปรุงลดเหลือ 144 นาที ซ่ึงลดลง 41 นาที คิดเปน 22.16 เปอรเซ็นต เวลาการ
ทํางานท่ีลดได 3 อันดับแรกจะเปนข้ันตอนขัดดวยน้ํายาขัดหยาบลดลง 15 นาที ข้ันตอนขัดดวยน้ํายา
ลงเงา 15 และข้ันตอนการเก็บอุปกรณลดลง 3 นาที 

  

กอนปรับปรุง 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 ติดขอบชิ้นงานดวยกระดาษกาวขาว 10 10

3 ตรวจสอบตามดตางๆ บนชิ้นงาน 5 5

4 เบิกกระดาษทราย เบอร 1500 5 2

5 ใชกระดาษทรายเบอร 1500 ขัดเก็บรอย 10 10

6 ขัดดวยน้ํายาขัดหยาบ 35 20

7 เช็ดเศษฝุนน้ํายาขัด 10 10

8 ขัดดวยน้ํายาลงเงา 40 32

9 ตรวจสอบการขัดเงา 2 2

10 เก็บอุปกรณ 5 2

132 98

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.18 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางาน ขัดสีเคลือบเงา ของงานประเภท B 

 
จากตารางท่ี 4.18 แสดง เพ่ือใหไดเห็นชัดเจนของข้ันตอนการทํางานท่ีเกิดการ

เปลี่ยนแปลงและสามารถลดข้ันตอนการทํางาน เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน  ซ่ึงทําใหใชระยะเวลา
ลดลง ไดนํามาแสดง 

 
4.2 ผลการดําเนินการหลังนําแนวทางไปใช 
 

ผลการการเปรียบเทียบกอนและหลังปรับปรุง ในแผนภูมิการไหลของกระบวนการ
ทํางานของงานประเภท A ตามตารางท่ี 4.19 และแผนภูมิการไหลของกระบวนการทํางานของงาน
ประเภท B ตามตารางท่ี 4.20 

 
 
 

กอนปรับปรุง 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 ติดขอบชิ้นงานดวยกระดาษกาวขาว 15 15

3 ตรวจสอบตามดตางๆ บนชิ้นงาน 10 10

4 เบิกกระดาษทราย เบอร 1500 5 2

5 ใชกระดาษทรายเบอร 1500 ขัดเก็บรอย 20 20

6 ขัดดวยน้ํายาขัดหยาบ 50 35

7 เช็ดเศษฝุนน้ํายาขัด 10 10

8 ขัดดวยน้ํายาลงเงา 60 45

9 ตรวจสอบการขัดเงา 2 2

10 เก็บอุปกรณ 5 2

187 146

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ

รวม

รวม

ปฎิบัติงาน

ตรวจสอบ

เครื่อนยาย

ลาชา
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ตารางท่ี 4.19 แผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุง งานประเภท A 

  

หลังปรับปรุง ลดลง

วิธีการ : ปรับปรุง โดย : ปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยใช 826 350

หลัก 5 ส และการสรางมาตราฐานการทํางาน 23 5

9 24

480 0

0 0

1338 379

เวลากอนปรับปรุง เวลาหลังปรับปรุง

นาที เมตร

1  รับรถจากลูกคา 8 8

2 ถายรูปความเสียหายของรถ 4 4

3 เสนอราคาขออนุมัต/ิสั่งอะไหล 15 15

4 ออกใบสั่งงาน 3 3

5 นํารถเขาศูนยซอม 5 2

6 เคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลชิ้นงาน 103 66

7 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 8 3

8 ยายรถไปยังจุดรอซอม เพื่อรอคิว 3 0

9 นํารถเขาศูนยซอมแผนกสี 5 2

10 เตรียมชิ้นงาน , ลางชิ้นงาน 10 28

11 ลอกสีเดิม , ขัดหยาบ 104 36

12 โปวชิ้นงาน 72 58

13 ถายรูป , รอชิ้นงานแหง 20 20

14 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 139 51

15 พนสีพื้น 15 15

16 ถายรูปสีพื้น 3 3

17 รอชิ้นงานแหง 120 120

18 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 169 115

19 ทําความสะอาดชิ้นงาน 5 5

20 เคลื่อนยายรถไปยังหองอบ 10 5

21 เตรียมอุปกรณ กอนพนสี ติดกระดาษ 20 30

22 พนสีจริง 3 เที่ยว 102 76

23 รอสีแหงหมาดๆ 15 15

24 พนแลกเกอรเครือบชิ้นงาน 92 68

25 ถายรูป 5 5

26 อบแหงชิ้นงาน 360 360

27 นํารถออกจากหองอบไปยังจุดพักรถ 8 0

28 ยายรถเขาศูนยซอม แผนกเคาะ 7 2

29 ประกอบชิ้นงาน 90 62

30 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 10 10

31 เคลื่อนยายรถไปยังจุดขัดสีรถ 5 3

32 ขัดสี 132 98

33 ลางรถ 15 15

34 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบครั้งสุดทาย 10 10

35 สงมอบรถใหแกลูกคา 5 5

36 เขียนบิล/สงตั้งเบิก 20 20

รวม 24 3 7 2 0 1717 1338

สถานที่/ตําแหนง : อูวายโอเอส บอดี้

ผลรวม 1717

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ

เก็บ 0

เครื่อนยาย 33

ลาชา 480

ผังกระบวนการไหล ( Flow Process Chart )

ปจจุบัน

ปฎิบัติงาน 1176

ตรวจสอบ 28

สรุปกิจกรรม : กระบวนการทํางานของงานประเภท A
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จากตารางท่ี 4.19 เปนแผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานของงานประเภท A ท่ีได
ทําการเปรียบเทียบระยะเวลาการทํางานกอนปรับปรุงใชเวลา 1717 นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 
1338 นาที ลดลง 379 นาที หรือ 6 ชั่วโมง 19 นาที ประมาณ 22.18 เปอรเซ็นต 

ตารางท่ี 4.20 เปนแผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานของงานประเภท B 

 

หลังปรับปรุง ลดลง

วิธีการ : ปรับปรุง โดย : ปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยใช 1270 636

หลัก 5 ส และการสรางมาตราฐานการทํางาน 29 0

9 23

480 0

0 0

1788 659

เวลากอนปรับปรุง เวลาหลังปรับปรุง

นาที เมตร

1 รับรถจากลูกคา 10 10

2 ถายรูปความเสียหายของรถ 5 5

3 เสนอราคาขออนุมัต/ิสั่งอะไหล 25 25

4 ออกใบสั่งงาน 3 3

5 นํารถเขาศูนยซอม 5 2

6 เคาะชิ้นงาน , เปลี่ยนอะไหลชิ้นงาน 304 240

7 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 9 9

8 ยายรถไปยังจุดรอซอม เพื่อรอคิว 3 0

9 นํารถเขาศูนยซอมแผนกสี 5 2

10 เตรียมชิ้นงาน , ลางชิ้นงาน 12 28

11 ลอกสีเดิม , ขัดหยาบ 178 51

12 โปวชิ้นงาน 88 81

13 ถายรูป , รอชิ้นงานแหง 20 20

14 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 223 71

15 พนสีพื้น 20 20

16 ถายรูปสีพื้น 3 3

17 รอชิ้นงานแหง 120 120

18 ขัดชิ้นงานดวยกระดาษทราย 295 171

19 ทําความสะอาดชิ้นงาน 18 17

20 เคลื่อนยายรถไปยังหองอบ 5 5

21 เตรียมอุปกรณ กอนพนสี ติดกระดาษ 30 30

22 พนสีจริง 3 เที่ยว 137 102

23 รอสีแหงหมาดๆ 15 15

24 พนแลกเกอรเครือบชิ้นงาน 137 85

25 ถายรูป 5 5

26 อบแหงชิ้นงาน 360 360

ผังกระบวนการไหล ( Flow Process Chart )

กิจกรรม : กระบวนการทํางานของงานประเภท B สรุป

ปจจุบัน

ปฎิบัติงาน 1906

ตรวจสอบ 29

สถานที่/ตําแหนง : อูวายโอเอส บอดี้
เครื่อนยาย 32

ลาชา 480

เก็บ 0

ผลรวม 2447

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ
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ตารางท่ี 4.20 เปนแผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานของงานประเภท B (ตอ) 

 

จากตารางท่ี 4.20 เปนแผนภูมิการไหลกระบวนการทํางานของงานประเภท B ท่ีได
ทําการเปรียบเทียบระยะเวลาการทํางานกอนปรับปรุงใชเวลา 2447 นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 
1788 นาที ลดลง 659 นาที หรือ 10 ชั่วโมง 59 นาที ประมาณ 27.02 เปอรเซ็นต 

หลังจากการปรับปรุงข้ันตอนการทํางานตางๆ ทางผูวิจัยไดทําการเก็บขอมูลหลังการ
ปรับปรุงเดือนมกราคม-มีนาคม 2561 เพ่ือทําการวิเคราะหและเปรียบเทียบระยะเวลาการทํางานของ
งานประเภท A และ B โดยเปรียบเทียบออกมาเปนตารางท่ี 4.21 แสดงขอมูลจํานวนรถท่ีเขาซอม
เปรียบเทียบกับจํานวนท่ีสงมอบลาชาของงานประเภท A ตั้งแตเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2561มี
คาเฉลี่ยอยูท่ี 14.27 เปอรเซ็นต ลดลงจากคาเฉลี่ยกอนปรับปรุงงานประเภท A จากตารางท่ี 1.4 ถึง 
26.69 เปอรเซ็นต และจากตารางท่ี 4.22 แสดงขอมูลจํานวนรถท่ีเขาซอมเปรียบเทียบกับจํานวนท่ีสง
มอบลาชาของงานประเภท B ตั้งแตเดือนมกราคม ถึง มีนาคม 2561 มีคาเฉลี่ยอยูท่ี 24.84 
เปอรเซ็นต ลดลงจากคาเฉลี่ยกอนปรับปรุงงานประเภท B จากตารางท่ี 1.5 ถึง  23.66 เปอรเซ็นต 
 

หลังปรับปรุง ลดลง

วิธีการ : ปรับปรุง โดย : ปรับปรุงวิธีการทํางาน โดยใช 1270 636

หลัก 5 ส และการสรางมาตราฐานการทํางาน 29 0

9 23

480 0

0 0

1788 659

เวลากอนปรับปรุง เวลาหลังปรับปรุง

นาที เมตร

27 นํารถออกจากหองอบไปยังจุดพักรถ 8 0

28 ยายรถเขาศูนยซอม แผนกเคาะ 8 2

29 ประกอบชิ้นงาน 141 92

30 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบ 10 10

31 เคลื่อนยายรถไปยังจุดขัดสีรถ 3 3

32 ขัดสี 187 146

33 ลางรถ 20 20

34 ตรวจสอบความเรียบรอยกอนสงมอบครั้งสุดทาย 10 10

35 สงมอบรถใหแกลูกคา 5 5

36 เขียนบิล/สงตั้งเบิก 20 20

รวม 24 3 7 2 0 2447 1788

ผังกระบวนการไหล ( Flow Process Chart )

กิจกรรม : กระบวนการทํางานของงานประเภท B สรุป

ปจจุบัน

ปฎิบัติงาน 1906

ตรวจสอบ 29

สถานที่/ตําแหนง : อูวายโอเอส บอดี้
เครื่อนยาย 32

ลาชา 480

เก็บ 0

ผลรวม 2447

ลําดับ ขั้นตอนการผลิต
สัญลักษณ
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ตารางท่ี 4.21  แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท A 

 

ตารางท่ี 4.22  แสดงการเปรียบเทียบจํานวนรถท่ีเขาซอมกับรถท่ีสงมอบลาชา งานประเภท B 

 

หลังจากไดปฏิบัติเสร็จแลว พบวาอัตราการสงมอบรถลาชาของงานประเภท A จากเดิม 
40.96% เหลือ 14.27% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 26.69% และสามารถลด
เวลาการทํางานของงานประเภท A กอนปรับปรุงใชเวลา 1717 นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 1338 
นาที ลดลง 379 นาที และอัตราการสงมอบรถลาชาของงานประเภท B จากเดิม 52.50% เหลือ 
28.84% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 23.66% และสามารถลดเวลาการทํางาน
ของงานประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 2447 นาที และหลังปรับปรุงใชเวลา 1788 นาที ลดลง 659 
นาที โดยขอมูลท่ีนํามาเปรียบเทียบไมไดเปน seasonal สรุปไดวาการนําความรูจากเทคนิค
อุตสาหกรรม มาใชในการแกไขไดจริง 

 

 

 

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

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) เปอรเซ็น

จํานวนรถที่เขาซอม จํานวนรถที่สงมอบลาชา

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) เปอรเซ็นต



 
 

บทท่ี 5 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 

ในการศึกษาดําเนินงานวิจัยครั้งนี้ มีเพ่ือทําการเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของ
กรณีศึกษา บริษัท วายโอเอส บอดี้ เพ่ือลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาลง ในกรณีการซอม
ประเภท A และ B โดยเริ่มจากการสํารวจสภาพปจจุบันและตั้งเปาหมาย วิเคราะหปญหาตางๆจาก
การระดมความคิด สัมภาษณ พนักงานภายในบริษัทฯ และรวมรวมขอมูลตางๆ เพ่ือวิเคราะหข้ันตอน
การทํางานอยางเอียดละเอียด คนหาสาเหตุการสงมอบลาชา ทําการวิเคราะหสาเหตุและแนวทางการ
แกไขดวยตาราง why-why analysis  ไดนําแนวทางการแกไขปญหาดังกลาวได 6 แนวทางดังนี้ 

แนวทางแกไขที่ 1 จัดทํา 5ส. พื้นที่การทํางาน โดยจัดทํากิจกรรม 5 ส ข้ึนมาโดย
เริ่มจากการคัดแยกอะไหลเกาและซากอะไหลจากกัน กําจัดซากอะไหลท่ีไมจําเปนออกจากพ้ืนท่ี
ภายในอู และจัดพ้ืนท่ีจัดเก็บอะไหลท่ียังสามารถใชได ใหหางายและเปนระเบียบ 

แนวทางแกไขที่ 2 การจัดโซนการทํางานของงานแตละประเภท แบงโซนการ
ทํางานแตละประเภทใหชัดเจน โดยมีปายของแตละประเภทติดอยู และจัดพ้ืนท่ีใหรถสามารถเขาออก
สะดวก ไมตองรอการเคลื่อนยาย  

แนวทางแกไขที่ 3 จัดทําแผงเครื่องมือและอุปกรณ เปนการแกไขปญหาใชเวลาหา
เครื่องมือนาน เครื่องมือหายบอย จึงจัดทําแผงเครื่องมือใหสามารถใชงานไดสะดวก 

แนวทางแกไขท่ี 4 จัดทําจุดจัดเก็บอะไหลในขณะรถซอม ปญหาท่ีเกิดข้ึนจากการไม
มีจุดจัดเก็บอะไหลของรถขณะซอม ทําใหบางครั้งอะไหลหายหรือใชระยะเวลาหานาน ท่ีเกิดจากการ
วางทับกันหรือ พนักงานลืมวาตั้งไวท่ีใด จึงตองจัดทําจุดจัดเก็บอะไหลและตองบงบอกถึงทะเบียนรถ
และยี่หอดวย ทําใหหางายและสามารถจัดการซากอะไหลท้ิงไดอีกดวย 

แนวทางแกไขท่ี 5 เพ่ิมเครื่องขัดสีกระดาษทรายกลม  เพ่ือลดระยะเวลาการทํางาน
ของการใชกระดาษทรายขัด และยังสามารถลดความเม่ือยลาในการทํางานของพนักงานแผนกสี สงผล
ใหสามารถทํางานเต็มประสิทธิภาพ 

แนวทางแกไขท่ี 6 จัดทําใหเปนมาตรฐาน การจัดการดวยการทํา วิธีการปฏิบัติงาน
ท่ีเปนมาตรฐานหรือ WI (Work Instruction) เพ่ือทําใหการทํางานงายข้ึนและมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

จากการปฏิบัติตามแนวทางท่ีแกไขปญหากอนอัตราการสงมอบรถลาชาของงาน
ประเภท A จากเดิม 40.96% เหลือ 14.27% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 
26.69% และสามารถลดเวลาการทํางานของงานประเภท A กอนปรับปรุงใชเวลา 1717 นาที และ
หลังปรับปรุงใชเวลา 1338 นาที ลดลง 379 นาที และอัตราการสงมอบรถลาชาของงานประเภท B 
จากเดิม 52.50% เหลือ 28.84% สามารถลดเปอรเซ็นตจํานวนรถท่ีสงมอบลาชาได 23.66% และ
สามารถลดเวลาการทํางานของงานประเภท B กอนปรับปรุงใชเวลา 2447 นาที และหลังปรับปรุงใช
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เวลา 1788 นาที ลดลง 659 นาที สรุปไดวาการนําความรูจากเทคนิคอุตสาหกรรม มาใชในการแกไข
ไดจริง 

 
5.2  ขอเสนอแนะ 
 

จากงานวิจัยการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานอูซอมรถยนต กรณีศึกษาบริษัท 
วายโอเอส บอดี้ จํากัด ไดเสนอแนวทางการปฏิบัติดังตอไปนี้ 

1 .การปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานในอูซอมรถยนต ควรมีการนําเขาระบบท่ี
สามารถตรวจสอบการทํางานไดเปนระยะๆ เชน โปรแกรมติดตามข้ันตอนการทํางานแตละข้ันตอน 
รวมถึงจํานวนรถท่ีเขา จํานวนรถท่ีออก เพ่ือใหผูบริหารสามารถตรวจสอบการทํางานของรถแตละคัน
ในแตวันได  

2. การพัฒนาบุคลากรทางดานความสามารถในการปฏิบัติงานในหนาท่ีท่ีรับผิดชอบ 
ควรมีระบบการประเมินการปฏิบัติงาน เพ่ือใชในการชี้วัดผลงานของแตละบุคคลท่ีชัดเจน เพ่ือท่ีจะ
เปนแนวทางในการเพ่ิมศักยภาพของพนักงานรายบุคคล  
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ตารางท่ี ก.1 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนมิถุนายน 2560 

 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

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

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน มิถุนายน 2560
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ตารางท่ี ก.2 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนกรกฎาคม 2560 

 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

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

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน กรกฎาคม 2560
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ตารางท่ี ก.3 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนสิงหาคม 2560 

 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

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

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน สิงหาคม 2560
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ตารางท่ี ก.4 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนกันยายน 2560 

 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

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

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน กันยายน 2560
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ตารางท่ี ก.5 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนตุลาคม 2560 

 
 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

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

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน ตุลาคม 2560
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ตารางท่ี ก.6 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนพฤศจิกายน 2560 

 
 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

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

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน พฤศจิกายน 2560
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ตารางท่ี ก.7 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท A 

 
 
ตารางท่ี ก.8 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B 

 
 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 5 4 6 5

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ (ถาม)ี 5 5 6 5

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 13 12 14 13

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 9 13 11 11

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 10 11 10 10

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 15 13 16 15

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 10 13 15 13

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 5 4 3 4

9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง 24 23 21 23

10 เก็บเครื่องมือ 5 4 5 5

รวม 103

เก็บขอมูล
ขั้นตอนลําดับ เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 5 4 4 4

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ 14 12 13 13

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล 22 18 20 20

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 11 9 8 9

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 42 40 36 39

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 19 18 20 19

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 30 31 31 31

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 4 5 6 5

9 เปดบาดแผลดวยหินเจีย ชิ้นงานที่เคาะแทนเปลี่ยน 12 10 11 11

 

 

 

 

 

 

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.9 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B (ตอ) 

 
 
ตารางท่ี ก.10 ขอมูลข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท A 

 

   

 

 

  

 

 

 

 

10 เข็นเครื่องกระตุกรอยบุบมาที่พื้นที่ซอม 11 10 10 10

11 ติดตั้งสายดินของเครื่องกระตุกกับชิ้นงาน 4 4 3 4

12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง 31 32 30 31

13 เคาะชิ้นงานแตงทรงดวยคอน และอุปกรณเคาะ 28 25 26 26

14 เตรียมหินเจียและใบเจีย 5 4 4 4

15 เจียรอยกระตุก รอยนูน 19 18 17 18

16 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงมากที่สุด 28 25 26 26

17 เตรียมสีพื้นมาทาแผลที่เจีย 4 3 4 4

18 ทาสีพื้น 4 3 4 4

19 หาพื้นที่จัดเก็บอะไหลที่ถอดแตไมไดซอมเก็บ 11 10 13 11

20 เก็บอุปกรณ และซากอะไหล 12 15 14 14

รวม 304

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 4 5 5 5

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  8 10 10 9

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 34 36 40 37

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 5 5 3 4

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 28 35 32 32

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 8 7 6 7

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 5 7 8 7

8 เก็บอุปกรณ 5 4 4 4

รวม 105

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.11 ขอมูลข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.12 ขอมูลข้ันตอนโปวสีงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  10 10 10 10

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 62 58 68 63

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 5 5 3 4

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 80 82 86 83

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 8 7 6 7

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 6 7 8 7

8 เก็บอุปกรณ 5 4 4 4

รวม 183

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 4 4 5 4

2 กวนสีโปวดวยสวาน 8 9 10 9

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1 2 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 6 7 5 6

5 รอสีโปวแหง 10 10 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 2 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 9 8 7 8

8 รอสีโปวแหง 30 30 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 5 5 5

รวม 71

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.13 ขอมูลข้ันตอนโปวสีงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.14 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังโปวสีงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 9 8 8 8

2 กวนสีโปวดวยสวาน 10 10 10 10

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1 2 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 15 15 12 14

5 รอสีโปวแหง 10 10 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 2 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 15 17 14 15

8 รอสีโปวแหง 30 30 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 5 5 5 5

รวม 87

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 5 4 4 4

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 30 33 35 33

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 6 7 10 8

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400  กับน้ําแฟบ 45 40 45 43

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 7 6

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 4 3 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 20 20 20 20

10 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 15 12 11 13

11 เก็บอุปกรณ 5 4 3 4

รวม 144

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.15 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังโปวสีงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.16 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 5 4 4 4

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 52 62 58 57

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 8 8 10 9

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400  กับน้ําแฟบ 80 76 70 75

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 10 12 11 11

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 4 3 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 42 40 41 41

10 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 15 13 11 13

11 เก็บอุปกรณ 5 4 3 4

รวม 229

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 5 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 3 3 3 3

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 35 32 30 32

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 32 33 35 33

7 ลางทําความสะอาด 5 5 5 5

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเบาใหแหง 10 10 10 10

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 3 3 3 3

10 เบิกสีโปวแดง 2 2 2 2

     

  

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.17 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท A (ตอ) 

 
 
ตารางท่ี ก.18 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท B 

 
 
 
 

   

  

  

  

  

  

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 10 10 10 10

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 15 15 15 15

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

16 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 10 10 10 10

17 เก็บอุปกรณ 5 5 5 5

รวม 179

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 10 10 10 10

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 75 80 85 80

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 10 8 8 9

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 5 5 5

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 63 65 66 65

7 ลางทําความสะอาด 12 11 13 12

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเบาใหแหง 15 15 15 15

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 5 5 5 5

10 เบิกสีโปวแดง 5 5 5 5

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 14 11 13 13

  

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.19 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท B (ตอ) 

 
 
ตารางท่ี ก.20 ขอมูลข้ันตอนพนสีจริงงานประเภท A 

 
 
 

 
 

   

  

  

  

  

  

     

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 28 30 32 30

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

16 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 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 และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 10 10 10

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 11 10 10

5 พนสีรอบที่ 1 15 14 15 15

6 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

7 พนสีรอบที่ 2 15 15 14 15

8 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

9 พนสีรอบที่ 3 15 14 15 15

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 10 10 10

รวม 100

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

10 11 10 102
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ตารางท่ี ก 21 ขอมูลข้ันตอนพนสีจริงงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.22 ขอมูลข้ันตอนพนแลกเกอรงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีตามรหัสสีรถ และทินเนอร AAA 4 5 5 5

นําสี และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 10 10 10 10

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 10 10 11 10

5 พนสีรอบที่ 1 19 20 20 20

6 ทิ้งระยะพนสี 9 10 10 10

7 พนสีรอบที่ 2 19 18 22 20

8 ทิ้งระยะพนสี 10 10 10 10

9 พนสีรอบที่ 3 30 32 29 30

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 10 10 10

รวม 135

2

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

10 11 10 10

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 10 10 10 10

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 10 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 9 9 11 10

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 10 11 10 10

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 15 14 15 15

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 15 15 14 15

9 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 10 10 10 10

รวม 90

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.23 ขอมูลข้ันตอนพนแลกเกอรงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ก.24 ขอมูลข้ันตอนประกอบงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 10 9 10 10

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 11 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 10 11 10 10

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 20 21 20 20

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 30 32 29 30

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 28 31 30 30

9 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 15 14 15 15

รวม 135

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 11 12 10 11

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 9 8 9 9

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 9 8 7 8

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 30 40 40 37

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 18 15 22 18

6 เก็บอุปกรณ 5 5 5 5

รวม 88

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ก.25 ขอมูลข้ันตอนประกอบงานประเภท B 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 15 13 17 15

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 10 12 11 11

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 14 15 11 13

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 53 62 67 61

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 30 29 34 31

6 เก็บอุปกรณ 7 8 8 8

รวม 139

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ขอมูลข้ันตอนการทํางาน 
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ตารางท่ี ข.1 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนมกราคม 2561 

 
 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

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

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน มกราคม 2561
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ตารางท่ี ข.2 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนกุมภาพันธ 2561 

 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

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

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน กุมภาพันธ 2561
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ตารางท่ี ข.3 ตารางตรวจสอบรถเขาซอมและซอมเสร็จเดือนมีนาคม 2561 

 

ระยะเวลาทํางานจริง

ลําดับ วันที่รับรถ ประเภท กําหนดระยะ ฝายสํานักงาน ฝายเคาะ ฝายสี เวลาเวลา ลาชา

เวลาซอม ในการซอม

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

ใบตรวจรถเขาซอม-ซอมเสร็จ เดือน มีนาคม 2561
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ตารางท่ี ข.4 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท A 

 
 
ตารางท่ี ข. 5 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 5 4 6 5

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ (ถาม)ี 5 5 6 5

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล (ถาม)ี 5 4 5 5

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 1 2 1 1

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 10 11 10 10

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 6 6 4 5

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 10 11 10 10

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 5 4 3 4

9 เคาะแตงชิ้นงาน ใหเขาทรง 20 21 20 20

10 เก็บเครื่องมือ 1 2 1 1

รวม 66

เก็บขอมูล
ขั้นตอนลําดับ เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 ตรวจรถยนต และดูใบสั่งงาน 2 3 2 2

2 นําใบสั่งงานไปเบิกอะไหลที่ธุรการ 11 9 10 10

3 เดินไปหยิบอะไหลที่เก็บอะไหล 4 5 5 5

4 หยิบเครื่องมือ ประแจ ไขควงตางๆ 1 1 1 1

5 รื้อชิ้นสวนน็อตหรือกิ๊บตางๆ ของชิ้นงาน 42 40 38 40

6 เก็บแยกน็อตและกิ๊บใสกลอง 7 4 5 5

7 ถอดชิ้นงาน และนําอะไหลมาตั้งเทียบ 30 30 31 30

8 เดินไปเรียก ธุรการใหมาถายรูปเทียบอะไหล 4 5 6 5

9 เปดบาดแผลดวยหินเจีย ชิ้นงานที่เคาะแทนเปลี่ยน 11 10 10 10

 

 

 

 

 

 

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข. 6 ขอมูลข้ันตอนเคาะ,เปลี่ยนอะไหลงานประเภท B (ตอ) 

 
 
ตารางท่ี ข.7 ขอมูลข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท A 

 
 

   

 

 

  

 

 

 

 

10 เข็นเครื่องกระตุกรอยบุบมาที่พื้นที่ซอม 11 10 10 10

11 ติดตั้งสายดินของเครื่องกระตุกกับชิ้นงาน 5 4 5 5

12 กระตุกชิ้นงานใหรอยบุบ กลับเขาทรง 30 31 30 30

13 เคาะชิ้นงานแตงทรงดวยคอน และอุปกรณเคาะ 28 30 33 30

14 เตรียมหินเจียและใบเจีย 1 1 1 1

15 เจียรอยกระตุก รอยนูน 19 20 20 20

16 เคาะแตงชิ้นงานใหเขาทรงมากที่สุด 32 29 29 30

17 เตรียมสีพื้นมาทาแผลที่เจีย 1 2 1 1

18 ทาสีพื้น 2 1 1 1

19 หาพื้นที่จัดเก็บอะไหลที่ถอดแตไมไดซอมเก็บ 3 2 1 2

20 เก็บอุปกรณ และซากอะไหล 1 2 3 2

รวม 240

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 3 2 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 0 0 0 0

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2 3 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 16 15 13 15

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 5 4 7 5

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 5 4 5 5

8 เก็บอุปกรณ 3 2 2 2

รวม 36

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.8 ขอมูลข้ันตอนลอกสีเดิมงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข.9 ขอมูลข้ันตอนโปวสีงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 2 3 2 2

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  5 5 5 5

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 รองดวยฟองน้ํา 0 0 0 0

4 เบิกกระดาษทรายเบอร 320 ที่หองธุรการ 2 2 3 2

5 ขัดดวยกระดาษทรายเบอร 320 28 29 32 30

6 หยิบน้ํายาเช็คคราบและผา 4 4 6 5

7 เช็คลางชิ้นงานดวยน้ํายาเช็ดคราบ 5 5 4 5

8 เก็บอุปกรณ 2 2 2 2

รวม 51

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 2 1 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 8 9 10 9

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1 2 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 6 4 5 5

5 รอสีโปวแหง 10 10 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 2 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 9 8 7 8

8 รอสีโปวแหง 18 20 21 20

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 2 3 1 2

รวม 58

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.10 ขอมูลข้ันตอนโปวสีงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข.11 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังโปวสีงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เตรียมมีดโปว สีโปว 2 1 2 2

2 กวนสีโปวดวยสวาน 10 10 10 10

3 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 1 2 1

4 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 11 10 9 10

5 รอสีโปวแหง 10 10 10 10

6 ผสมสีโปว อัตราสวน 100:1 ขนใหเขากัน 1 2 1 1

7 โปวชิ้นงาน  แตงทรงใหเขารูป 15 17 14 15

8 รอสีโปวแหง 30 30 30 30

9 เก็บอุปกรณ , ขูดสีโปวออกจากมีดโปว 3 2 2 2

รวม 81

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 0 0 0 0

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  2 2 3 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 0 0 0 0

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 0 0 0 0

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 2 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400  กับน้ําแฟบ 13 11 8 11

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 6 5

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 4 3 4

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 12 11 10 10

10 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 15 12 11 13

11 เก็บอุปกรณ 2 3 2 2

รวม 49

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข. 12 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังโปวสีงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข.13 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท A 

 
 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกกระดาษทรายเบอร 100 ที่หองธุรการ 0 0 0 0

2 เตรียมเครื่องมือฟองน้ํารองขัดสี  2 1 2 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 100 กับน้ําแฟบ 0 0 0 0

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 0 0 0 0

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 400 ที่หองธุรการ 2 3 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 400  กับน้ําแฟบ 20 21 19 20

7 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 10 10 11 10

8 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 5 4 5 5

9 ขัดกระดาษทรายเบอร 600  กับน้ําแฟบ 15 14 16 15

10 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 15 13 11 13

11 เก็บอุปกรณ 2 2 3 2

รวม 69

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 5 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 1 1 1 1

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 14 14 16 15

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 3 2 1 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 10 11 10 10

     

  

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.14 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท A (ตอ) 

 

 

ตารางท่ี ข.15 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท B 

 
 

   

  

  

  

  

  

7 ลางทําความสะอาด 0 0 0 0

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเบาใหแหง 10 10 10 10

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 3 3 3 3

10 เบิกสีโปวแดง 2 2 2 2

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1 1 1

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 10 10 10 10

13 รอสีโปวแดงแหง 30 30 30 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 5 4 5 5

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

16 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 10 10 10 10

17 เก็บอุปกรณ 2 2 2 2

รวม 115

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีสเปรยดําดาน และกระดาษทราย 4 3 4 4

2 พนสีสเปรย บนชิ้นงานที่พนพื้น 2 2 2 2

3 ขัดกระดาษทรายเบอร 400 กับน้ําแฟบ 28 29 32 30

4 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 5 5 5 5

5 เบิกกระดาษทรายเบอร 600 ที่หองธุรการ 2 1 2 2

6 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 กับน้ําแฟบ 18 18 23 20

7 ลางทําความสะอาด 0 0 0 0

8 เช็ดดวยน้ํายาเช็ดคราบและเบาใหแหง 15 15 15 15

9 เช็คชิ้นงานวามีตามดหรือไม 5 5 5 5

10 เบิกสีโปวแดง 5 5 5 5

11 ผสมสีโปวแดง อัตราสวน 100 : 1 1 1 1 1

  

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.16 ขอมูลข้ันตอนขัดสีดวยกระดาษทรายหลังสีพ้ืนงานประเภท B (ตอ) 

 

ตารางท่ี ข.17 ขอมูลข้ันตอนพนสีจริงงานประเภท A 

 
 
 
 

   

  

  

  

  

  

     

12 เก็บตามดดวยโปวแดงในจุดที่ไมสมบูรณ 14 15 15 15

13 รอสีโปวแดงแหง 28 29 32 30

14 ขัดกระดาษทรายเบอร 600 ขัดน้ํา 14 15 15 15

15 ลางทําความสะอาดดวยน้ําผสมแฟบ 4 5 5 5

16 เบาลมใหแหงเช็ดดวยน้ํายาเช็คคราบ 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 และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 5 5 5 5

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 3 2 3 3

5 พนสีรอบที่ 1 14 11 12 12

6 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

7 พนสีรอบที่ 2 10 11 11 11

8 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

9 พนสีรอบที่ 3 13 12 13 13

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 4 5 5 5

รวม 74

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

2 10 11 10 10
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ตารางท่ี ข.18 ขอมูลข้ันตอนพนสีจริงงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข. 19 ขอมูลข้ันตอนพนแลกเกอรงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกสีตามรหัสสีรถ และทินเนอร AAA 4 5 5 5

นําสี และหัวทินเนอรผสมลงกระปองผสม

ในอัตราสวน สีและหัวทินเนอร  3:1 

3 คนใหเขากัน 5 5 5 5

4 เทสีลงกาพน และปรับแรงดันดมใหเหมาะสม 3 2 3 3

5 พนสีรอบที่ 1 17 17 18 17

6 ทิ้งระยะพนสี 10 10 10 10

7 พนสีรอบที่ 2 15 16 15 15

8 ทิ้งระยะพนสี 10 10 10 10

9 พนสีรอบที่ 3 18 20 22 20

10 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 4 5 5 5

รวม 100

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

2 10 11 10 10

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 4 5 5 5

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 11 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 4 5 5 5

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 8 8 8 8

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 10 10 11 10

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 13 15 12 13

9 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 5 5 5 5

รวม 66

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.20 ขอมูลข้ันตอนพนแลกเกอรงานประเภท B 

 
 
ตารางท่ี ข.21 ขอมูลข้ันตอนประกอบงานประเภท A 

 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 เบิกแล็กเกอร ที่หองธุรการ 4 5 5 5

2 ผสมแลกเกอรกับฮาทในอัตราสวน 2 : 1 10 11 10 10

3 เทสีลงใสกา ปรับแรงดันลมในการพน 4 5 5 5

4 พนแลกเกอรเครือบเงารอบที่ 1 14 15 14 14

5 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

6 พนสีรอบที่ 2 17 17 18 17

7 ทิ้งระยะพนสี 5 5 5 5

8 พนสีรอบที่ 3 17 16 17 17

9 เก็บอุปกรณ ลางกาพนใหสะอาดดวย หางทินเนอร 5 5 5 5

รวม 83

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 4 5 5 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 2 1 2 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 1 1 3 2

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 35 34 36 35

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 15 15 14 15

6 เก็บอุปกรณ 1 1 1 1

รวม 60

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ตารางท่ี ข.22 ขอมูลข้ันตอนประกอบงานประเภท B 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3

1 นําชิ้นสวนในหองอบสี มาเตรียมกอนประกอบ 4 5 5 5

2 เตรียมเครื่องมือ ไคขวง ประแจตางๆ 2 2 2 2

3 นํานอตที่ถอดเก็บไว มาตั้งเผื่อแยกประเภท 3 2 3 3

4 ประกอบชิ้นงานเขากับตัวรถ จัดทรงใหเรียบรอย 50 49 52 50

5 ยึดน็อตและกิ๊บตางๆ ใหครบ 28 29 28 28

6 เก็บอุปกรณ 2 1 2 2

รวม 90

ลําดับ ขั้นตอน
เก็บขอมูล

เฉลี่ย
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ภาคผนวก ค 
ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
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ตารางท่ี ค.1 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ข้ันตอนการจัดเก็บซากอะไหลใหเรียบรอย 
 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

ข้ันตอนการจัดเก็บซากอะไหลใหเรียบรอย 

เลขที่เอกสาร : WI – YOS – 001 
 

 
วัตถุประสงค 
 เพ่ือใหมีการจัดเก็บชิ้นสวนรถยนตท่ีทําการรื้อและถอดชิ้นสวนตัวรถออก มาจัดเก็บในจุดท่ี
จัดเก็บท่ีมีการแบงแยก และบงบอกถึงทะเบียนรถของรถคันท่ีไดทําการรื้อชิ้นสวน เพ่ือใหสามารถหา
ชิ้นสวนของรถคันดังกลาวไดทันที เม่ือตองการใชหรือนํามาประกอบคืน และปองกันสูญหาย 
ผูรับผิดชอบ  

ชางประกอบ-ชางเคาะ  
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง ลงนาม วันท่ี 
ผูจัดทํา :  ชางเคาะ   
ผูทบทวน: วรายทุธ   จันทรพราหมณ ผูจัดการ      

ผูอนุมัติ : ยสสรัล  บุญสะสมทรัพย  
กรรมการ
ผูจัดการ 

     

บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
เอกสารท่ี
เก่ียวของ 

กอนการจัดเก็บ 
1. ทําการสํารวจชิ้นสวนตางๆ ท่ีไดทําการรื้อแลว  
การจัดเก็บ 
1.หาจุดท่ีจะจัดเก็บอะไหลชิ้นสวนใน 
2.นําชิ้นสวนจัดเก็บลงในพ้ืนท่ีจัดเก็บ 
3.เขียนปายทะเบียนและยี่หอรถบนบอรด 
การซอมรถเสร็จ 
1.นําชิ้นสวนอะไหลท่ีดี ไปประกอบตามเดิม 
2.นําชิ้นสวนอะไหลท่ีเสีย ถายรูปเทียบอะไหลเกา 
3.นําชิ้นสวนท่ีเหลือออกจากจุดจัดเก็บยายไปจุดเก็บซากอะไหล 
ขอแนะนําความปลอดภัย บํารุงรักษา และสิ่งแวดลอม 
-เม่ือทําการซอมเสร็จแลวใหนําอุปกรณท้ังหมดออก และทําความ
สะอาดใหเรียบรอย 
-หามนําชิ้นสวนอุปกรณอ่ืนมาใสในจุดจัดเก็บ 

 
 
 
 
 
 
WI – YOS – 001 
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ตารางท่ี ค. 2 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ข้ันตอนการใชและจัดเก็บเครื่องมือ 
 

 
 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

ขั้นตอนการใชและจัดเก็บเคร่ืองมือ 

เลขท่ีเอกสาร: WI–YOS-002 

วัตถุประสงค 
 เพ่ือจัดเก็บเครื่องมืออุปกรณตางๆ และสามารถหยิบใชไดรวดเร็วไมเสียเวลาในการคนหา
นาน 
ผูรับผิดชอบ  

ชางประกอบ-ชางเคาะ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง ลงนาม วันท่ี 

ผูจัดทํา :  ชางเคาะ   

ผูทบทวน : วรายุทธ   จันทรพราหมณ ผูจัดการ      

ผูอนุมัติ : ยสสรัล  บุญสะสมทรัพย  กรรมการผูจัดการ      

บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 
เอกสารท่ี
เก่ียวของ 

การใชงาน 
1. หยิบอุปกรณตามหนาท่ีตองใช  
การจัดเก็บ 
1.นําไปเก็บท่ีจุดเดิมท่ีมีปายหรือจุดจัดเก็บ 
การตรวจสอบ 
1.เม่ือถึงเวลาเลิกงานตองทําการตรวจแผงเครื่องมือวามีการเก็บครบ
หรือไม ถาไมตองถามจากชางใหนํามาเก็บ 
2.สรางจิตสํานึกใหชาง และสอนวิธีการใชงานใหถูกตองในการใชและ
จัดเก็บ 
ขอแนะนําความปลอดภัย บํารุงรักษา และสิ่งแวดลอม 
-เครื่องมือท่ีนําไปใชหากเปอนควรทําความสะอาดกอนนํามาจัดเก็บ 
และหยอดน้ํามันในอุปกรณท่ีตองใชความหลอลื่น 
-หามวางเครื่องมืออุปกรณในจุดท่ีไมใชท่ีจัดเก็บ 
-หากมีการชํารุดในนําไปซอมท่ีจุดซอม หรือสงซอมท่ีราน 
 

 
 
 
 
 
 
WI – YOS - 002 
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ตารางท่ี ค.3 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction)ข้ันตอนการการใชกาพนสี 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

ข้ันตอนการใชกาพนสี 

เลขที่เอกสาร: WI–YOS–003 

วัตถุประสงค  
 เพ่ือเพ่ิมความรูและหลักการใชงานกาพนสีของชางแผนกสี ใหไดประสิทธิภาพมากข้ึน  
1. ผูรับผิดชอบ  

1.ชางพนสี 
2. อุปกรณท่ีตองใช 

1. กาพนสี 
2. ถังปมลม 
3. สายลมตอจากถังปมลม 
 
 
 
 
 
 
 

 
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง ลงนาม วันท่ี 

ผูจัดทํา :  ชางพนสี   

ผูทบทวน : วรายทุธ   จันทรพราหมณ ผูจัดการ   

ผูอนุมัติ : ยสสรัล  บุญสะสมทรัพย 
กรรมการ
ผูจัดการ 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

หลักการใชกาพนสี 
1. การจบัปน (Holding The gun) การจับปนพนสีก็เปน

สวนประกอบท่ีสําคัญอยางหนึ่งในการใชปนพนสี คือจะตองจับให

ปนพนสีตั้งฉากและขนานกับผิวงานท่ีจะพนตลอดเวลาในการพนสี 

ถาจับปนไมถูกตองจะทําใหสีท่ีพนเกาะจับงานไมเทากัน 

 
 
 
 
 
 
 

2. เคลื่อนปน พนสีกอนแลวจึ่ ง
เหนี่ยวไก ยิ่งกดไกลึกเทาใดสีก็ยิ่งออกมากข้ึนเทานั้น และตอง
ปลอยไกปนพนสีกอนหยุดการเคลื่อนปนพนสี มิฉะนั้นจะทําใหสี
พนออกมากชวงสุดทาย 

3. ไกปนพนสีมีชวงทํางานอยู 2 ระยะ ระยะแรกในการเหนี่ยวไกเขา
จะเปนการเปดวาลวลม ซ่ึงจะมีเฉพาะลมพนออกเทานั้น สวน
ระยะท่ี 2 ในการเหนียวไกลงไปจะเปนการเปดวาลวสี ซ่ึงจะมีท้ังสี
และลมพนออกมา การเปดสีมากนอยเพียงใดยอมข้ึนอยูกับการ
ปรับควบคุมท่ีตัวควบคุมการจายสี (Fluid Adjustment) ไมใช
ควบคุมท่ีไกปน และการเหนี่ยวไกทุกครั้งควรสุดระยะไกท่ีต้ังไว
การเหนียวไก เปนหัวใจของการพนสี ซ่ึงจะตองเหนี่ยวไกและ
ปลอยไก ตรงจุดท่ีตองการใหสีครอบคลุมงานใหท่ัวถึง โดยมี
ละอองของสีนอยท่ีสุด 

4. ทดสอบฝอยสีกอนทําการพน โดยทดลองพนกับแผงทดลองการ
พน หรือตรวจดูรูปรางขนาดของสีวาถูกตองหรือไม ถาฝอยของสี
หยาบหรือหนาเกินไปใหเพ่ิมความดันอากาศอีกประมาณ 5 ปอนด 
/ต.ร.นิ้ว ถาฝอยสีละเอียดหรือสีแหงเกินไปควรลดความดันอากาศ 
อัดลงประมาณ 3 ปอนด/ต.ร.นิ้ว หรือปรับตัวควบคุมการจายสี
มากข้ึน และพรอมกันนี้ใหตรวจความรูสึก (Feeling) ของปนพนสี
ท่ีทานดวย 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

5. การเคลื่อนปนพนสี (The Stroke) การเคลื่อนปนพนสี หมายถึง 
การเคลื่อนปนท่ีจะพนสีใหตั้งฉากและขนานกับผิวงานท่ีจะพน 
โดยมีระยะหางจากหัวลมปนพนสี (Air Cap) หางกับงาน
ประมาณ 6-8 นิ้ว 
 

6. การเคลื่อนปนพนสี ควรเปนแนวตรงและเคลื่อนท่ีไปมา ขนาน

กับชิ้นงานตลอดเวลาไมควรสายหรือตวัดปนพนใหเปนสวนโคง 

เพราะจะทําสีเกาะงานไมเทากัน ซ่ึงเกิดจากความผิดพลาดใน

การเคลื่อนปนพนสี 

ขอสงัเกต 
1. การเคลื่อนปนพนสี ควรเปนแนวตรงและเคลื่อนท่ีไปมา ขนาน

กับชิ้นงานตลอดเวลาไมควรสายหรือตวัดปนพนใหเปนสวนโคง 

เพราะจะทําสีเกาะงานไมเทากัน ซ่ึงเกิดจากความผิดพลาดใน

การเคลื่อนปนพนส ี

 
2. การเคลื่อนปนแตละครั้งควรใหรูปรางของสี (Spray pattern) 

ทับกันครึ่งตอครึ่ง ทุกครั้งไปคือ (50%) เรียก (Overlaps) 
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

การปรับปืนพน่สีมีหลกัการควรคํานงึดงันี ้
1. กอนการปรบัแตงปนพนสี ปนตองสะอาด  

2. ไมมีการรั่วตามขอตอตางๆ  

3. สีท่ีผสมในกระปองบรรจุสี จะตองมีอัตราสวนท่ีถูกตอง 

4. ความดันลมท่ีใชจะตองถูกตองตามชนิดของสีท่ีจะพน 

5. สกรูท่ีใชปรับมีอยู 2 จุดเทานั้นคือ สกร ูA และสกรู B  
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ตารางท่ี ค. 4 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction)ข้ันตอนการการลางกาพนสี 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

ข้ันตอนการลางกาพนสี 

เลขที่เอกสาร : WI–YOS-004 

วัตถุประสงค 
 เพ่ือจัดเก็บและบํารุงรักษาอุปกรณกาพนสีรถยนตใหสะอาด ไมมีสีตกคางใหหัวพนอยาง
เครงครัด ทําใหใชอุปกรณไดอยางมีประสิทธิภาพสีท่ีพนมีละอองท่ีสมํ่าเสมอ 
1. ผูรับผิดชอบ  

1.ชางพนสี 
2. เอกสารท่ีใชและอุปกรณท่ีตองใช 
 1. กาพนสี 
 2. แปรงขัด 
 3. ทินเนอรลางกา 
 4. กระปองเหล็กลางกา  
 
 
 
 

 
 
 

บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 

วิธีการปฏิบัติงาน 

ช่ือ-นามสกุล ตาํแหน่ง ลงนาม วันท่ี 

ผูจ้ดัทาํ :  ชางพนสี   

ผูท้บทวน : วรายุทธ   จันทรพราหมณ ผูจัดการ   

ผูอนุมัติ : ยสสรัล  บุญสะสมทรัพย กรรมการผูจัดการ   
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ข้ันตอนการปฏิบัติงาน เอกสารท่ีเกี่ยวของ 

การลางกาพนสี 
1. ถอดฝาปดกาพน และหัวพนสี 
2. เททินเนอร AAA เขาไปในกาพน 
3. นํากระปองอลูมิเนียมมารอง แลวใชแปรงขัดสีท่ีติดอยูตามกาพนสี 

และขางในกาพนสี 
4. เททินเนอรท้ิง 
5. เททินเนอร AAA เขาไปในกาพนอีกรอบ 
6. ฉีดกาพนสีใหทินเนอรออกหัวฉีดพนสีประมาณ 2-3 รอบ จนกวา

น้ําท่ีฉีดออกมาจะใส 
7. ตอสายลมแลวฉีดอีกรอบใหทินเนอรออกใหหมดจากกาพนส ี

การจัดเก็บ 
1. นําหัวกาหมุนใสกลับเขาไปในกาพนสี 
2. นํากาไปแขวนท่ีเก็บกา และเก็บแปรง 
3. เททินเนอรท่ีใชแลวลงบี๊บเหล็ก 

ขอแนะนําความปลอดภัย บํารุงรักษา และส่ิงแวดลอม 
1. ระหวางการลางระวังการใชทินเนอรสัมผัสกับผิวมากเกินไป 
2. ทินเนอรท่ีใชเสร็จแลวตองเทลงท้ังปบใหเรียบรอย 
3. ควรตรวจเช็คทุกครั้งหลังการลางเสร็จ 
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ภาคผนวก ง 

ภาพตัวอยางข้ันตอนการงาน 
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งานฝายเคาะตัวถังและถอดประกอบ  

 

รูปภาพท่ี ง.1 การประกอบและถอดรถยนต 

 

รูปภาพท่ี ง.2 การเคาะเปลี่ยนแผงขางกระบะ 
 

รูปภาพท่ี ง.3 การลอกสีเดิม 
 



123 

 

 

 

 

 

รูปภาพท่ี ง.4 การโปวชิ้นงาน 

 

รูปภาพท่ี ง.5 การขัดดวยกระดาษทรายหลังสีโปว 

 
 
 

รูปภาพท่ี ง.6 การพนสีพ้ืน 
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รูปภาพท่ี ง.7 การผสมสี 
 
 

รูปภาพท่ี ง.8 ชิ้นงานท่ีพนสีจริงและเคลือบเงาดวยแลกเกอร 
 
 

รูปภาพท่ี ง.9 การประกอบชิ้นสวนใหครบถวน 
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รูปภาพท่ี ง.10 การขัดลงเงาชิ้นงาน 



126 

 

ประวัติผูเขียน 

ช่ือ สกุล   วรายทุธ  จันทรพราหมณ 
รหัสประจําตัวนักศึกษา 5710121015 
วุฒิการศึกษา 
วุฒิ   ช่ือสถาบัน     ปท่ีสําเร็จการศึกษา 
บริหารธุรกิจบัณฑิต มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย  2556 
สถานท่ีทํางาน 
บริษัท วายโอเอส บอดี้ จํากัด 
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