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Summary 

The study procedures of TPM in the production line in frame zone 2 were not working to make 

the process any document as evidence in the investigation. Employees may be ignored in practice. 

The bypass procedure some of the points that need to be checked. May adversely affect the 

production line. The efficiency of the machines do not meet the targets expectations or cause the 

line to stop the running machine during production, so it has a log sheet to work  (WI) Work 

instruction to Check Sheet of TPM and (SWS) Safety work standard for full details. Clear and 

easy to understand to optimize the efficiency of the machine. More and can reduce stopping line 

from the machine. Staff and office workers Validation is performed correctly complete 

 From the control board the TPM in the production line frames zone 2 can reduce the long 

line caused by the operation of the machine is 60.31% effective production line producing frames 

increases the machine running at efficiency full.   
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บทที ่1  

บทน ำ  

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถำนประกอบกำร  

ชื่อภาษาอังกฤษ : HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD. 

ชื่อภาษาไทย : บริษัท ฮีโน่มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง(ประเทศไทย) จ ากัด                

ที่ตั้ง : 99 หมู่ 3 ถ. เทพารักษ์ ต.เทพารักษ์ อ.เมือง จ.สมุทรปราการ 10270 

 

       

                                 

รูปท่ี 1.1 แผนที่แสดงที่ตั้งบริษัท HINO MOTORS MANUFACTURING (THAILAND) LTD 
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1.1.1 แผนผังพื้นท่ีภำยในโรงงำน  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 แผนผังแสดงพื้นที่ภายในโรงงานส าโรง  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 แผนผังแสดงพื้นที่ภายในโรงงานบางพลี 
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รูปท่ี 1.4 แผนผังแสดงพื้นที่ภายในโรงงานบางประกง  

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำรหรือกำรให้บริกำรหลักขององค์กร  

ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำร                                                                                        

ได้แก่ ผลิตรถบรรทุก รถบัสโดยสาร และเป็น supplier ให้กับ TOYOTA  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.5 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

 

Truck 
Tractor Head 

Second Generation Vehicle                        

(Front 2 Axle, Thai Development Vehicle)  

10 Wheels 
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รูปท่ี 1.6 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ(ต่อ) 

Truck Tractor Head 
 6 Wheels 

300 Series CNG Truck Bus Chassis 

Garnish Back 
Panel Quarter 

trim Door trim Tail Gate Bumper 
Plate 

Fr Diff 
Rear 
Bumper 

Lower Control 
Arm 

Frame 

Upper Arm Hub Lower Arm Knuckl
e 

RR Axle 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร   

 

 

  

 

 

                                                                                                                                                          

รูปท่ี 1.7 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

Production 2 Organization 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.8 รูปแบบการจัดองค์กรในหน่วยงาน Production Department 2  
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1.3.1 ส ำนักกำรบริหำรงำนและฝ่ำยงำนต่ำงๆ                                                                                                 

ส ำนักกำรบริหำร และวำงแผน 

- AC : Account & Finance Department : ฝ่ายบัญชีและการเงิน 

- HR : Human Resource & Administration Department : ฝ่ายทรัพยากรบุคคลและการ

บริหาร 

- IT : Information Technology Department : ฝ่ายเทคโนโลยีสารสนเทศ 

- IA : Internal Audit : ส่วนงานตรวจสอบภายใน 

ส ำนักกำรจัดซื้อ  

- PS : Purchasing Department : ฝ่ายจัดซื้อ                                                                                                

- PSE : Purchasing Engineering Department : ฝ่ายวิศวกรรมการจัดซื้อ 

ส ำนักกำรขำย และควบคุมกำรผลิต 

- MK : Marketing Department : ฝ่ายการตลาด                                                                                       

- PC : Production Control Department : ฝ่ายควบคุมการผลิต                                                    

- LP : Logistics Planning & Control Department : ฝ่ายวางแผนและควบคุมงานโลจิสติกส์ 

ส ำนักประกันคุณภำพ 

 -  QA : Quality Assurance Department : ฝ่ายประกันคุณภาพ  

ส ำนักวิศวกรรมยำนยนต์และกำรพัฒนำ 

- VED : Vehicle Engineering & Development Department : ฝ่ายวิศวกรรมยานยนต์และ  

การพัฒนา 

ส ำนักวิศวกรรมกำรผลิต 

 - PE : Production Engineering Department : ฝ่ายวิศวกรรมการผลิต 



7 
 

 -  DJP : Dies and Jigs Production Department : ฝ่ายผลิตแบบ และแม่พิมพ์ 

ส ำนักกำรผลิต : โรงงำนส ำโรง 

 -  PA1 : Plant Administration1 Department : ฝ่ายบริหารโรงงาน 1  

 - QC1 : Quality Control1 Department : ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 1 

 - PD1 : Production 1 Department : ฝ่ายผลิต 1 

 - PD2 : Production 2 Department : ฝ่ายผลิต 2 

 - SE : Safety & Environment Department : ฝ่ายความปลอดภัยและส่งแวดล้อม  

ส ำนักกำรผลิต : โรงงำนบำงพลี 

 -  PA2 : Plant Administration 2 Department : ฝ่ายบริหารโรงงาน 2 

 - QC2 : Quality Control 2 Department : ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 2 

 - PD : Production Department : ฝ่ายผลิต 

ส ำนักกำรผลิต : โรงงำนบำงปะกง 

 -  PA3 : Plant Administration 3 Department : ฝ่ายบริหารโรงงาน 3  

- QC3 : Quality Control3  Department : ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 3 

- VP : Vehicle Production Department : ฝ่ายผลิตรถยนต์ 

- PP : Parts Production Department : ฝ่ายผลิตชิ้นส่วน 

- PT : Powertrain Production Department : ฝ่ายการผลิตเพาเวอร์เทรน 
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เวลำกำรท ำงำน 

 วันท างานปกติ  วันจันทร์ ถึง วันเสาร์ 

 วันหยุดประจ าสัปดาห์ วันเสาร์ตามปฏิทินการท างาน และ วันอาทิตย์ 

 เวลาท างานปกติ  07:30 น. ถึง 16:30 น. 

กะกำรท ำงำน  

 กะเช้า เวลาท างาน 07:30 น. ถึง 16:30 น.  

 กะดึก เวลาท างาน 19:30 น. ถึง 04:30 น.  

1.3.2 แนวทำงปฏิบัติองค์กร  

วิสัยทัศน์   

             วิสัยทัศน์ เรามุ่งมั่นที่จะเป็นหนึ่งในบริษัทชั้นน าในประเทศไทยที่มีความมั่นคง เป็น

ปึกแผ่น  ด าเนินธุรกิจโดยประสานผลประโยชน์ของผู้ถือหุ้น ลูกค้า หุ้นส่วน ทางธุรกิจพนักงาน 

สังคมและ สิ่งแวดล้อมอย่างสมดุล ภายใต้การจัดการตามหลักธรรมมาภิบาล เป็นแบบอย่างที่ดีคู่

สังคมไทยตลอดไป   

พันธกิจ    

1. เป็นผู้น าในด้านการผลิตรถบรรทุกฮีโน่ และเป็นโรงงานตัวอย่างของโรงงานฮีโน่ทั่วโลก

2. เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนโตโยต้าอันดับหนึ่งในประเทศไทย                                                      

3. เป็นองค์กรตัวอย่างในด้านความรับผิดชอบต่อสังคม และสิ่งแวดล้อม     

วัฒนธรรมองค์กร    

เป็นเสมือนคัมภีร์ หรือ เข็มทิศในการปฏิบัติงานของคนไทยฮีโน่ทุกคน ยามใดที่เราสับสน

หรือหลงทาง เราจะกลับมาทบทวนค้นหาค าตอบ  แล้วยึดถือปฏิบัติให้ถูกต้องโดยเร็ว เนื้อหา  

ประกอบด้วยสองส่วนหลักคือ “ตัวตนคนไทยฮีโน่” และ “การท างานสไตล์ไทยฮีโน่” ซึ่งระบุ

คุณสมบัติที่ต้องมีของคนไทยฮีโน่และก าหนดวิถีการท างานแบบไทยฮีโน่ฯ เพื่อมุ่งไปสู่ความส าเร็จ
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ในการเป็นองค์กรที่แข็งแกร่งเป็นปึกแผ่น เคียงคู่สังคมไทยตลอดไทยเรามี “ความภูมิใจในความ

เป็นไทยฮีโน”่ ด้วยเอกลักษณ์ที่โดดเด่นในสไตล์ของเรา 

  

 

 

 

รูปท่ี 1.9 วัฒนธรรมขององค์กร 

 SMART LIFE  

1. SYSEMATIC APPROACH  : เป็นคนคิด และท าอย่างมีหลักการ  

2. SELF – DEVELOPMENT  : มีการพัฒนาอย่างต่อเน่ือง 

3. SENSE OF BELONGING & LOYALTY  : มีส านึกของการมีส่วนร่วม  

4. SUFFICIENCY ECONOMY  : อยู่อย่างเศรษฐกิจพอเพียง  

SMART CHALLENGE  

1. CUSTOMER FIRST : ค านึงถึง “ลูกค้า” เป็นอันดับแรกเสมอ 

2. TEAM WORK  : เน้นการ าวานเป็นทีม 

3. CHANGE FOR THE BETTER : ปรับ เปลี่ยน สู่สิ่งที่ดีกว่าเสมอ 

4. ENVIRONMENTAL CARE : อนุรักษ์ทรัพยากร และสิ่งแวดล้อม 

กฎระเบียบข้อบังคับภำยในบริษัทฯ 

1.  ต้องปฏิบัติตามนโยบาย ระเบียบข้อบังคับ ประกาศ และค าสั่งโดยชอบของบริษัทฯ และ

ของผู้บังคับบัญชา 

2.  ต้องรักษาชื่อเสียงของบริษัทฯ 

3.  ต้องไม่เปิดเผยความลับของบริษัทฯ 
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4.  ต้องมีและรักษาระเบียบวินัย 

5.  ต้องมีกิริยามารยาทสุภาพเรียบร้อย 

6.  ต้องแต่งกายให้ถูกต้องตามกาลเทศะ และระเบียบข้อบังคับของบริษัทฯ 

7.  ต้องให้ความร่วมมือซึ่งกันและกัน 

8.  ต้องรับฟังความคิดเห็นของผู้ใต้บังคับบัญชาและผู้อื่น 

9.  ต้องตั้งใจปฏิบัติหน้าที่การงาน โดยไม่เกียจคร้าน 

1.4 ต ำแหน่งงำนและหน้ำที่งำนที่นักศึกษำได้รับมอบหมำย      

ต าแหน่งงาน Production technical support หน้าที่งานที่ได้รับหมอบหมาย คือ ท าการ

วิเคราะห,์ปรับปรุงและแก้ไขปัญหาการหยุดไลน์ที่เกิดขึ้นจากการท างานของเคร่ืองจักร 

1.5 พนักงำนที่ปรึกษำและต ำแหน่งของพนักงำนที่ปรึกษำ      

นาย วิศรุต  ลิ้มศิริสวัสดิ์ ต าแหน่ง Production Technical  

1.6 ระยะเวลำกำรปฏิบัติงำน 

สหกิจศึกษาเร่ิมตั้งแต่วันที่ 1 มิถุนายน พ.ศ.2559 สิ้นสุดวันที่ 30 กันยายน พ.ศ.2559 รวม

ระยะเวลา 4 เดือน         

1.7 ที่มำและควำมส ำคัญของปัญหำ        

  เนื่องจากการท างานของเคร่ืองจักรในส่วนของไลน์ผลิตเฟรมมีปัญหา ท าให้เกิดไลน์หยุด

ในระหว่างการท างานและท าให้ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักรไม่เป็นไปตามเป้าหมายที่     

คาดหวังไว้  ดังนั้นผู้จัดท าจึงท าการวิ เคราะห์ ,ปรับปรุงและแก้ไขปัญหาที่กล่าวมาเพื่อเพิ่ม  

ประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักรและลดการสูญเสียของชิ้นงานที่เกิดขึ้นจากเคร่ืองจักร   

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของกำรปฏิบัติงำน     

 1)  เพื่อเพิ่มประสิทธิการท างานของเคร่ืองจักรให้มากขึ้นและสามารถลดปัญหาการหยุด
ไลน์จากการท างานของเคร่ืองจักรได้ 50 %  
 2) เพื่อให้ผู้ เรียนมีความรับผิดชอบ มีระเบียบวินัย และการท างานร่วมกับผู้อ่ืนอย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 3) เพื่อให้มีเจตคติที่ดีในการท างาน มีความภูมิใจในวิชาชีพ 

 4) เพื่อฝึกฝนการปรับตัวเข้ากับสภาพแวดล้อมการท างาน 
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1.9 ผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำนหรือโครงงำนที่ได้รับมอบหมำย   

1) ได้รับประสบการณ์จากการปฏิบัติต่างๆ   
 2) ได้ฝึกการท างานร่วมกับผู้อ่ืน การสื่อสาร และการช่วยเหลือซึ่งกันและกัน   

 3) เพื่อให้นักศึกษาได้ฝึกการท างานเป็นทีม ท างานมีระเบียบ มีวินัย และตรงต่อเวลา  
 4) เพื่อให้นักศึกษาได้รับประสบการณ์ในการท างานจากการท างานจริง 
 5) สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของเคร่ืองจักร 
 6) ลดค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิต 
 7) สามารถน าความรู้และประสบการณ์ที่ได้ ไปประยุกต์ใช้ให้เกิดประโยชน์ในอนาคต 
 8) สามารถแก้ไขปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นในระหว่างการปฏิบัติงานได้ 

 

 



บทที ่2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัติงาน 

2.1 Productivity 

 Productivity คือการเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตเพื่อเพิ่มปริมาณของผลผลิต โดย
ค านึงถึงเทคโนโลยี คุณภาพ การใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า 
 2.1.1 องค์ประกอบของการเพิ่มผลผลิต 

1)  คุณภาพ (Quality) หมายถึง การสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า 
2)  ต้นทุน (Cost) หมายถึง การลดต้นทุนโดยคงไว้ซึ่งคุณภาพของสินค้าและบริการ 
3)  การส่งมอบ (Delivery) หมายถึง การส่งมอบที่ถูกต้อง ถูกเวลา และถูกสถานที่ 
4)  ความปลอดภัย (Safety) หมายถึง การสร้างสภาพแวดล้อมให้มีความปลอดภัย ไม่

เปน็อันตรายกับพนักงาน ซึ่งจะส่งผลกับความมั่นใจของพนักงาน 
5) ขวัญก าลังใจในการท างาน (Morale) หมายถึง การสร้างบรรยากาศและ

สภาพแวดล้อมในการท างานให้เอ้ือต่อการท างานเพื่อให้พนักงานปฏิบัติงาน
อย่างเต็มความสามารถ 

6)  สิ่งแวดล้อม (Environment) หมายถึง การด าเนินธุรกิจโดยไม่ท าลายสิ่งแวดล้อม
และชุมชน 

7)  จรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ (Ethics) หมายถึง การด าเนินธุรกิจโดนไม่เอา
เปรียบทุกๆฝ่ายที่เกี่ยวข้อง คือ ลูกค้า พนักงาน ผู้จัดหาสินค้า คู่แข่ง ผู้ถือหุ้น 
ภาครัฐ สังคม และสิ่งแวดล้อม 

 

2.2 Kaizen 

 Kaizen แปลตามศัพท์ภาษาญ่ีปุ่นว่า “การปรับปรุง” (Improvement) เป็นแนวคิดที่น ามาใช้
ในการบริหารการจัดการอย่างมีประสิทธิผล โดยมุ่งเน้นการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกัน
หาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมในการท างานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ 
หัวใจหลักอยู่ที่ต้องมีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุด (Continuous improvement) เทคนิค
เคร่ืองมือในการท า Kaizen เช่น 
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2.2.1  วงจร PDCA ประกอบด้วย การวางแผน (Plan), การปฏิบัติ (Do), การตรวจสอบ 
(Check) และการปรับปรุงแก้ไข (Act) 

2.2.2  5ส หรือ 5S ในภาษาญ่ีปุ่น เป็นแนวทางที่ใช้เพื่อปรับปรุงแก้ไขงานและรักษา
สิ่งแวดล้อมในที่ท างานให้ดีขึ้น ประกอบด้วย สะสาง (Seiri), สะดวก (Seiton), สะอาด (Seiso), 
สุขลักษณะ (Seiketsu) และสร้างนิสัย (Shitsuke) 

2.2.3 Kiken Yoshi Training (KYT) เป็นการฝึกอบรมเพื่อเฝ้าระวังอันตราย ละหาทางแก้ไข
เพื่อไม่ให้เกิดอันตรายขึ้น 

2.2.4  Just In Time system (JIT) หรือการผลิตแบบทันเวลาพอดี เป็นเทคนิคที่นิยมใน
บริษัทของญ่ีปุ่น โดยมีแนวคิดว่าการท างานต้องทันเวลาพอดี ได้แก่ ผลิตและส่งสินค้าให้มันขาย
พอดี ส่งชิ้นส่วนการผลิตหรือโครงรูปการผลิตให้ทันกับความต้องการของสายการผลิต การมา
ทันเวลาพอดีเป็นความสมบูรณ์ของสายการผลิตในทุกๆขั้น ซึ่งทันเวลาพอดีกับการใช้และมีราคาต่ า
ที่สุด แนวคิดของ JIT คือ “ขายก่อนแล้วค่อยท า” เพื่อลดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ, “คิดย้อนหลัง” โดย
การก าหนดความต้องการจากกระบวนการสุดท้าย และ “ใช้หลักการดึงแทนที่การผลัก” เพื่อลด
ต้นทุนงานที่อยู่ระหว่างการผลิต โดยหลักการดึง คือ วัตถุดิบจะผ่านมาถึงกระบวนการได้เมื่อ
กระบวนการพร้อม 

2.2.5 Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วน
ร่วม หมายถึง ระบบการบ ารุงรักษาที่ครอบคลุมตลอดช่วงอายุอุปกรณ์ โดยอาศัยความร่วมมือจาก
พนักงานทุกคน โดยเป้าหมายสูงสุดของ TPM คือเคร่ืองจักรเสียเป็นศูนย์หรือของเสียเป็นศูนย์หรือ
อุบัติเหตุเป็นศูนย์ 

2.2.6 5G หรือ 5Gen เป็นพื้นฐานที่ต้องมี ( Basic of Problems Solving ) ก่อนที่คุณจะไปใช้
เคร่ืองมือในการแก้ปัญหาตัวอ่ืนๆ ( Problem Solving Tools ) ไม่ว่าจะเป็น Six Sigma , Lean 
Manufacturing หรือ QCC เป็นต้น ซึ่งหลักการ 5G นั้น ประกอบไปด้วย สถานที่จริงหรือหน้างาน
จริง (Genba), ชิ้นงานที่เป็นตัวปัญหาจริง (Genbutsu), สถานการณ์จริง (Genjitsu), ทฤษฏีที่เกี่ยวข้อง 
(Genri) และเงื่อนไขประกอบที่เกี่ยวข้องจริง (Gensoku) 

 

2.3 Why - Why Analysis 

Why - Why Analysis เป็นเคร่ืองมือวิเคราะห์สาเหตุหรือปัจจัยที่เป็นต้นเหตุให้เกิดปัญหา

หรือปรากฏการณ์อย่างเป็นระบบ เพื่อแก้ไขปัญหาและป้องกันไม่ให้เกิดขึ้นอีก โดยมีขั้นตอนดังน้ี 
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2.3.1 ก าหนดหัวข้อปัญหาหรือปรากฏการณ์ให้ชัดเจน หากก าหนดหัวข้อปัญหาไม่ชัดเจน

จะท าให้การวิเคราะห์มีขอบเขตกว้างและมีปัจจัยที่เกี่ยวข้องมากเกินไป ท าให้ยากที่จะหาสาเหตุที่

แท้จริงรวมถึงวิธีการแก้ไขที่ตามมาจะมีมากเกินไป ในการก าหนดหัวข้อจะต้องมีการตรวจสอบ

สถานที่จริง ดูสภาพปัญหาที่จริง เก็บข้อมูล 

2.3.2 ศึกษาโครงสร้างและหน้าที่ของส่วนที่เป็นปัญหา กรณีเกี่ยวกับขั้นตอนการท างานให้
เขียนขั้นตอนหรือแผนผังการไหลของงาน ( Flow Process Chart ) และท าความเข้าใจหน้าที่ของแต่
ละขั้นตอน 

2.3.3 ก าหนดหัวข้อส ารวจ เป็นปัจจัยที่ก่อให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์โดยมีแนวทาง
พิจารณาปัญหาจากสภาพที่ควรเป็น หรือพิจารณาจากหลักเกณฑ์ทางทฤษฏีที่ก่อให้ เกิด
ปรากฏการณ์ 

2.3.4 ตรวจสอบและยืนยันผลหัวข้อส ารวจ เมื่อไปตรวจสอบไม่พบข้อบกพร่องให้ใส่ค าว่า 
“OK” ส่วนหัวข้อใดที่พบข้อบกพร่องให้ใส่ค าว่า “NG”  ( NoGood ) 

2.3.5 หาสาเหตุของปัจจัยที่ท าให้เกิดปัญหาหรือปรากฏการณ์ โดยถาม “ท าไม” เฉพาะ
หัวข้อที่ใส่ค าว่า “NG” เท่านั้น ให้ถาม “ท าไม” ไปเร่ือยๆจนกว่าจะพบสาเหตุที่สามารถเชื่อมโยง
ไปสู่การแก้ไขป้องกันไม่ให้เกิดซ้ า 

2.3.6 ตรวจสอบความถูกต้องตามตรรกวิทยา โดยอาจย้อนหลังจาก “ท าไม” ช่องสุดท้าย
มายังปรากฏการณ์เพื่อตรวจสอบความเป็นเหตุเป็นผลซึ่งกันและกัน 

2.3.7 ก าหนดมาตรการแก้ไขที่ป้องกันการเกิดซ้ า หลังจากได้สาเหตุที่แท้จริงในช่อง 
“ท าไม” ท้ายสุดของแต่ละสาเหตุที่ท าให้เกิดปัญหา 

 

2.4 การศึกษาวิธีการท างาน (Method study) 

การศึกษาวิธีการท างาน เป็นการเก็บบันทึกเก็บอย่างมีขั้นตอนและการตรวจตราอย่างถี่ถ้วน
ของแนวทางการท างานที่มีอยู่แล้ว และที่จะเสนอขึ้นมาใหม่การศึกษาวิธีการท างานนี้จะน าไปสู่การ
พัฒนาและการประยุกต์วิธีการที่ง่ายและมีประสิทธิภาพสูงซึ่งจะท าให้ลดค่าใช้ จ่ายลงได้โดยมี
วัตถุประสงค์ดังนี้ 

1)  เพื่อปรับปรุงกระบวนการและวิธีการท างาน 
2)  เพื่อปรับปรุงการปฏิบัติงาน วางแผนผังโรงงาน สถานที่ ตั้งในการท างานตลอดจนแบบ

โรงงาน และเครื่องจักรเคร่ืองมือ 
3)  ลดความพยายามที่ไม่จ าเป็นลง พร้อมทั้งขจัดความเมื่อยล้า 
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4)  ปรับปรุงการใช้เคร่ืองจักรวัสดุและแรงงานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

2.4.1 วิธีการศึกษาการท างาน 
2.4.1.1 การเลือกงาน กิจกรรมที่จะท าการศึกษาการท างานมีมากมาย ดังนั้นการจะใช้

ประโยชน์ จากการศึกษาการท างานได้อย่างเต็มที่คือ การรู้จักด าเนินการศึกษาการท างานที่จะมี
ความส าคัญ และมีความจ าเป็นอย่างเร่งด่วนก่อน ในขณะเดียวกันก็ป้องกันการเสียเวลาในการศึกษา
การท างาน ซึ่งอาจจะไม่ก่อให้เกิดผลดีต่อองค์กร กิจกรรมการศึกษาการท างานเป็นกิจกรรมต่อเนื่อง 
เพราะความสูญเสียในองค์กรไม่ว่าเป็นองค์กรที่เป็นหน่วยผลิต หรือหน่วยบริการมีอยู่ในรูปแบบอ่ืน 
และต้องการขจัดทิ้งไปรวมทั้งต้องการการพัฒนาระบบงานอย่างต่อเนื่อง การแก้ไขปัญหาของงาน
หนึ่งอาจจะมีผลท าให้ไม่ต้องเสียเวลาในการแก้ปัญหาของงานอีกหลายงานก็ได้ การก าหนด
ความส าคัญก่อนหลังของงานที่จะเลือกท า จึงเป็นขั้นตอนแรกของการศึกษาการท างาน 

2.4.1.2 การบันทึกงาน การบันทึกงานหรือการเก็บข้อมูลการท างานเพื่อใช้ในการ
วิเคราะห์หาความบกพร่อง และสาเหตุความบกพร่องเป็นงานขั้นตอนต่อจากการเลือกงาน ถ้าเรามี
วิธีการในการบันทึกงานที่เลือกจะศึกษา ท าให้เข้าใจปัญหาและสาเหตุของปัญหาได้ง่าย การ
วิเคราะห์ปัญหาจะตรงประเด็นและง่ายต่อการเข้าใจถึงปัญหาที่แท้จริงของงาน ช่วยให้สามารถ
พัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า และก าหนดมาตรฐานของงานเพื่อใช้ประโยชน์ต่อไป การบันทึกงานจึง
เป็นขั้นตอนพื้นฐานที่ขาดไม่ได้การบันทึกที่เป็นส่วนของข้อมูลที่เป็นจริงและสมบูรณ์เท่านั้นจึงจะ
ใช้ประโยชน์ได้ ถ้าบันทึกงานมาไม่ถูกต้องและไม่ครบถ้วนบริบูรณ์ อาจจะท าให้การวิเคราะห์ผิด
ไป และการปรับปรุงพัฒนาวิธีการท างานไม่ได้ผล 

2.4.1.3 การวิเคราะห์งาน การวิเคราะห์งานเป็นขั้นตอนที่ช่วยให้เข้าใจปัญหา และ
เกิดแนวคิดในการแก้ไขปัญหา เทคนิคที่ใช้ในการวิเคราะห์งานคือ เทคนิคการตั้งค าถาม เทคนิคการ
แบ่งแยกความส าคัญของปัญหา และเทคนิคการแบ่งแยกประเภทของงาน ถ้าตั้งค าถามกับกิจกรรมที่
บันทึกมาได้ เราจะได้ค าตอบที่เป็นแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขระบบงาน และช่วยให้ก าหนด
ทางเลือกใหม่ ซึ่งจะช่วยให้เกิดวิธีการท างานที่ดีกว่า การแบ่งแยกความส าคัญของปัญหา ท าให้
สามารถแยกแยะกระบวนวิธีการท างานว่าขั้นตอนใด เป็นหัวใจของปัญหาและจะปรับปรุงแก้ไข
ปัญหาให้ได้วิธีการที่ดีขึ้น โดยก าหนดแก้ไขปัญหาที่ส่งผลกระทบมากก่อน ส่วนการแบ่งแยก
ประเภทของงานท าให้รู้ว่างานใดเป็นงานประเภทที่ตัดได้หรือสมควรขจัดทิ้ง งานใดควรจะ
ปรับปรุงให้เหมาะสมขึ้น 

2.4.1.4 การปรับปรุงงาน การปรับปรุงงานจะอาศัยเทคนิคการ ละ ลด รวบงาน เพื่อ
ปรับปรุงให้มีขั้นตอนที่มีความซับซ้อนยุ่งยากน้อยลง ลดงานที่ไม่จ าเป็นและตัดลดความสูญเสียจาก
การก าหนดรู้ส่วนงานที่เราเรียกว่าเวลาไร้ประสิทธิภาพ (เวลาที่ไม่ได้ท าอะไรและไม่เกิดผลผลิตใน
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การด าเนินการผลิต) และเวลาส่วนเกิน (เวลาที่ใช้ไปในการท างานแต่ไม่เกิดผลงานอะไร) รวมทั้ง
การก าหนดแหล่งที่มาของความสูญเสีย การปรับปรุงงานจึงเป็นขั้นตอนที่น ามาซึ่งวิธีการท างานที่มี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น 

2.4.1.5 การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงการท างาน ในขั้นตอนการ
เปรียบเทียบประเมินผล การปรับปรุงงานจะเป็นขั้นตอนที่เกี่ยวข้องกับการวัดผลงานโดยทั่วไป
จะต้องท าการวัดผลงานของวิธีการท างานเดิมก่อน โดยมีเกณฑ์การวัดผลงาน ซึ่งอาจจะเป็นเวลา
ท างานระยะทางที่ต้องเดินทางจ านวนขั้นตอนที่ท าผลผลิตที่ได้ อัตราผลิตภาพ  (Productivity Index) 
ฯลฯ และโดยการวัดผลงานในระบบเดียวกันเราจะสามารถประเมินผลการปรับปรุงงานได้ว่า การ
ใช้วิธีการท างานใหม่จะส่งผลให้ได้ผลงานดีกว่าการท างาน ด้วยวิธีการท างานแบบเดิมในปริมาณ 
จ านวน อัตราส่วนหรือเปอร์เซ็นต์เท่าไร 

2.4.1.6 การประยุกต์ใช้การศึกษาการท างาน เป็นขั้นตอนที่เป็นกิจกรรมการก าหนด
มาตรฐานขั้นตอนวิธีการท างาน เพื่อใช้เป็นส่วนหน่ึงในการพัฒนาบุคลากรและถือเป็นเกณฑ์ปฏิบัติ
ส าหรับคนงานและระบบงานใช้เป็นข้อมูลเพื่อก าหนดแผนงานและเป็นเคร่ืองมือในการควบคุมการ
ท างาน การผลักดันให้คนงานยอมรับในกระบวนการวิธีการท างานใหม่เป็นงานที่ต้องใช้ความ
อดทนและถ้าขั้นตอนการประยุกต์นี้ล้มเหลว ซึ่งอาจจะเป็นผลมาจากการไม่ร่วมมือของคนงานใน
การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมการงาน หรือเกิดจากมีการเปลี่ยนแปลงวิธีการท างานจริง ในระยะเวลา
ไม่นานก็กลับไปท างานในวิธีเดิมที่คุ้นเคยกว่าความล้มเหลวดังกล่าวก็คือความล้มเหลวของ
การศึกษาการท างาน 

2.4.1.7 ประโยชน์ของการศึกษาการท างาน การศึกษาการท างานเป็นเคร่ืองมือของ
การเพิ่มผลผลิต ทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการดังนั้นประโยชน์เบื้องต้นก็คือ ช่วยให้
เกิดผลงานที่ดีขึ้นสูงขึ้น จุดเน้นของการศึกษาการท างานจึงอยู่ที่ ท างานน้อยได้งานมาก นักศึกษา
การท างานจึงมีหน้าที่ในการพัฒนาระบบงานหรือวิธีการท างานให้ง่ายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

2.4.2 การศึกษาเวลา 
การศึกษาเวลา คือ เทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการ เพื่อก าหนดหาเวลาในการ

ท างานโดยคนงานที่เหมาะสมซึ่งท างานในอัตราที่ปกติ ภายใต้เงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน
โดยมีผลลัพธ์ของการวัดผลงานเรียกว่า เวลามาตรฐานจากค านิยามของการศึกษาเวลา เราพอ
ก าหนดหลักการพื้นฐานของการศึกษาเวลาได้ดังต่อไปนี ้

ก) การศึกษาเวลาจะต้องใช้กระบวนการในการหาเวลาในการท างาน 
ข) คนงานที่ใช้ศึกษาในการศึกษาเวลาจะต้องเป็นคนงานที่มีความเหมาะสม 
ค) คนงานที่ใช้ศึกษาต้องท างานในอัตราปกติ 
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ง) ต้องมีเงื่อนไขมาตรฐานในการวัดผลงาน 
จ) ผลลัพธ์ของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตรฐานของการท างาน 

กระบวนการศึกษาเวลาจะได้กล่าว โดยละเอียดเป็นขั้นตอนของการศึกษาเวลาซึ่ง
จะต้องมีอุปกรณ์การจับเวลา กระบวนการแบ่งแยกย่อยงาน เทคนิคการจับเวลาและขั้นตอนในการ
ก าหนดเวลามาตรฐานคนงานที่ใช้เป็นหุ่นส าหรับการศึกษาเวลา จะต้องเป็นคนงานที่มีความรู้
ความสามารถในการท างานที่จะศึกษาเป็นอย่างดี โดยมีประสบการณ์หรือผ่านการฝึกฝนจน
คล่องแคล่วในการท างานที่จะใช้ศึกษาเวลา การท างานระหว่างการศึกษาเวลาจะต้องไม่ติดขัดจนไม่
สามารถจะเก็บบันทึกข้อมูลเวลาท างานได้อย่างถูกต้อง ให้ความร่วมมือในการท างานอย่างปกติไม่
ช้าไม่เร็วเกินไป ไม่ปิดบังข้อมูลที่เก็บบันทึกเวลาผิดไปจากความเป็นจริงเพื่อให้ได้ข้อมูลเวลาซึ่งใช้
เป็นมาตรฐานส าหรับคนส่วนใหญ่ได้ในการศึกษาเวลา เงื่อนไขมาตรฐานที่ต้องค านึงคือ มาตรฐาน
การวัดเวลา มาตรฐานเคร่ืองมือวัดเวลา และมาตรฐานการท างาน การวัดเวลาจะต้องมีความ
น่าเชื่อถือและมีความมั่นคงสม่ าเสมอเคร่ืองมือที่ใช้วัดก็เช่นกัน ถ้าเป็นเคร่ืองมือที่ทันสมัยและ
มาตรฐานการวัดที่สอดคล้องกันก็จะยิ่งดี และส่วนสุดท้ายคือมาตรฐานการท างานซึ่งจะต้อง 
ครอบคลุมตั้งแต่วิธีการท างานสถานที่ท างาน ระยะเวลาการท างาน และสภาพแวดล้อมในการ 
ท างาน องค์ประกอบของการท างานเหล่านี้จะต้องได้มาตรฐานก่อนการศึกษาเวลาการก าหนดเวลา
มาตรฐานของการท างาน จะประกอบด้วยเวลาที่บันทึกได้จากการท างานซึ่งจะต้องค านวณหาเวลาที่ 
ใช้เป็นค่าตัวแทนของเวลาของการท างานหรือ ค่าเวลาที่เลือก(Select Time) เมื่อประเมินตามอัตรา 
ความเร็วของการท างานของคนงาน และมีการปรับค่าการประเมินแล้วจะได้เป็นค่าเวลาปกติ  
(Normal Time) และเมื่อมีการเพิ่มเวลาเผื่อส าหรับความเมื่อยล้าจะได้ค่าเวลาเป็น เวลามาตรฐาน  
(Standard Time)  

องค์ประกอบของการศึกษาเวลา  
ก) ผู้บริหารและหัวหน้าคนงาน  
ข) คนงาน  
ค) ผู้ศึกษาเวลา  
ง) เคร่ืองมือจับเวลาและแบบฟอร์ม 
จ) วิธีการท างานและองค์ประกอบทางการผลิตของงานที่จะศึกษาเวลา 

2.4.2.1 สัญลักษณ์ของการบันทึกกระบวนการผลิต 
การบันทึกข้อเท็จจริงเกี่ยวกับงาน หรือการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต

จะใช้สัญลักษณ์มาตรฐานซึ่งมีอยู่ห้าสัญลักษณ์ดังต่อไปนี้ 
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คือ สัญลักษณ์ แทนการปฏิบัติงาน สัญลักษณ์นี้บ่งบอกถึงขั้นตอนที่ส าคัญ
ในกระบวนการผลิต ในวิธีการ หรือในแนวทางการปฏิบัติงานโดยทั่วไปแล้วจะบอกถึงการ
ปรับปรุงแก้ไข หรือเปลี่ยนแปลงรูปของชิ้นส่วน วัสดุ หรือผลิตภัณฑ์ในขณะท าการปฏิบัติงาน 

คือ สัญลักษณ์  แทนการตรวจสอบงาน  สัญลักษณ์นี้บ่งบอก ถึงการ
ตรวจสอบคุณภาพของงาน หรือการตรวจสอบปริมาณงาน 

คือ สัญลักษณ์ แทนการขนถ่าย สัญลักษณ์นี้จะบ่งบอกการเคลื่อนไหวของ
คนงานวัสดุหรือเคร่ืองจักรจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 

คือ สัญลักษณ์ แทนการที่เก็บพักชั่วคราวหรือการรอ สัญลักษณ์นี้บ่งบอกถึง
การรอที่เกิดขึ้นในล าดับชั้นของเหตุการณ์ ตัวอย่าง เช่น งานที่รอคอยอยู่ ระหว่างการปฏิบัติงานของ
หน่วยงานต่อเน่ืองกัน หรือสิ่งที่ทิ้งไว้ชั่วคราว โดยไม่มีการบันทึก 

คือ สัญลักษณ์ แทนที่เก็บพักถาวร สัญลักษณ์ นี้บ่งถึงที่เก็บพักที่ควบคุมได้ 
วัสดุจะถูกส่งเข้ามาเก็บไว้ หรือถูกจ่ายออกไป โดยมีการควบคุมอย่างเป็นทางการ 

2.4.3 รอบเวลา (Cycle time) 
รอบเวลาเป็นจ านวนเวลา(นาทีหรือวินาที) ที่ระบุไว้เป็นมาตรฐานว่าทุกสายการผลิต

จะต้องผลิตให้ได้สินค้าหนึ่งชิ้นภายในช่วงเวลานั้น เวลาของรอบเวลาสามารถค านวณโดยใช้สูตร
สองสูตร โดยในขั้นแรกจะต้องก าหนดผลผลิตที่จ าเป็นต่อเดือน จากด้านความต้องการของสินค้า
จากนั้นก็ใช้สมการดังนี้ 

 

ผลผลิตที่จ าเป็นต่อวัน =        ผลผลิตที่จ าเป็นต่อเดือน 
                                                  จ านวนวันท างานในหนึ่งเดือน                   (2.1) 

 
                  รอบเวลา  =            จ านวนชั่วโมงท างานในหนึ่งวัน 

                                                                                ผลผลิตที่จ าเป็นต่อวัน                         (2.2) 
 

 โดยรอบเวลาจะถูกก าหนดด้วยสายการผลิตที่ใช้เวลามากที่สุด เมื่อได้ค่าของรอบ
เวลาแล้ว ต้องท าการวัดรอบเวลาของแต่ละกระบวนการ หรือแต่ละผู้ปฏิบัติงาน  (ระยะเวลาตั้งเร่ิม
การท างานของผู้ปฏิบัติงานจนกระทั่งเสร็จสิ้นการท างานในหนึ่งรอบ) และรอบเวลาในแต่ละงาน
ย่อยของผู้ปฏิบัติงานเพื่อท าการปรับรอบเวลาแล้วหาจ านวนคนที่ต้องการ โดยใช้ คนน้อยที่สุด ซึ่ง
เป็นจุดเร่ิมต้นที่ถูกต้อง และมีประสิทธิภาพ โดยจะน าหลักการดังกล่าวไปวิเคราะห์ความสามารถ
ของกระบวนการผลิต และปรับเรียบการผลิต เพื่อลดความสูญเปล่าจากการผลิตที่มากเกินไป 
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2.4.3.1 วิธีการปรับรอบเวลา  หลังจากรอบเวลาและรอบเวลาของแต่ละ 
กระบวนการหรือเวลาภาระของผู้ปฏิบัติงานน ามาสร้างให้อยู่ในรูปของกราฟแท่งดังตัวอย่าง  

 

รูปท่ี 2.1 กราฟแสดงรอบเวลา และภาระงานแต่ละกระบวนการ 

จากรูปที่ 2.1 ในแนวนอน (แกน-X) จะแสดงจ านวนผู้ปฏิบัติงาน และในแนวตั้ง 
(แกน- Y) จะแสดงถึงเวลาที่แต่ละผู้ปฏิบัติงานใช้ และเส้นตรงจะแสดงรอบเวลา ซึ่งจะเห็นได้ว่าบาง
กระบวนการผลิตเร็ว บางกระบวนการผลิตช้า ในขณะที่ รอบเวลายังเหลืออยู่ ที่  2 นาที แต่
ผู้ปฏิบัติงานที่ใช้มี หกคนถ้ารวมเวลาทั้งหมดที่ใช้จะเท่ากับ  8 นาที จากการสังเกตจะเห็นว่าในบาง
กระบวนการจะมีเวลาเหลืออยู่ ซึ่งท าให้ เกิดความสูญเปล่า ดังนั้นจึงมี ความต้องการที่จะปรับปรุง
โดยตั้งเป้ าหมายลดรอบเวลาทั้งหมดจาก 8 นาที เหลือ 6 นาที โดยจะท าหารจ านวนผู้ปฏิบัติงานที่
ต้องใช้จาก จ านวนรอบเวลาทั้งหมดที่ต้องการหารด้วยรอบเวลาจะได้  “6/2” เท่ากับ 3 คน ก็จะได้ 
กราฟแสดงเวลารอบเวลา และภาระงานใหม่ดังรูปที่ 2.2 
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รูปท่ี 2.2 กราฟแสดงรอบเวลา และภาระงานแต่ละกระบวนการหลังการปรับปรุง 

2.5 ความรู้เบื้องต้นในการเขียนคู่มือการปฏิบัติงาน                                                          

 2.5.1 ความหมายของคู่มือการปฏิบัติงาน                                                                
  คู่มือการปฏิบัติงาน หมายถึง เอกสารที่แต่ละหน่วยงานสร้างขึ้นมาเพื่อเป็น

แนวทางในการปฏิบัติงานของหน่วยงานนั้น และใช้เป็นคู่มือส าหรับศึกษาการปฏิบัติงานของ

บุคลากรในหน่วยงานอีกทั้งยังสามารถปรับปรุงให้สอดคล้องกับระเบียบวิธีและเทคโนโลยีที่

เปลี่ยนไปในอนาคต  

• เปรียบเสมือนแผนที่บอกเส้นทางการท างานที่มีจุดเร่ิมต้น และสิ้นสุดของกระบวนการ  

• เป็นเอกสารที่ใช้ประกอบการปฏิบัติงานใดงานหนึ่งที่ก าหนดไว้ในมาตรฐานก าหนด

ต าแหน่ง มีค าอธิบายการปฏิบัติงาน ซึ่งมีเนื้อหาสาระที่สมบูรณ์และมีรายละเอียด

ครอบคลุมเนื้อหาในแต่ละเร่ืองในแต่ละงานโดยจัดท าเป็นรูปเล่ม  

• สามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงการปฏิบัติงาน  
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• เป็นเอกสารในเชิงคุณภาพซึ่งรวบรวมกฎหมายพระราชบัญญัติกฎหมาย ระเบียบข้อบังคับ 

หลักการปฏิบัติในหน้าที่ความรับผิดชอบ พร้อมทั้งแนวทางในการด าเนินงานรวมทั้งแนว

ทางการแก้ไขปัญหาข้อเสนอแนะ  

• ระบุถึงขั้นตอนและรายละเอียดของกระบวนการต่างๆขององค์กรและวิธีควบคุม
กระบวนการน้ัน  
• มักจัดท าขึ้นส าหรับลักษณะงานที่ซับซ้อนมีหลายขั้นตอนและเกี่ยวข้องกับคนหลายคน 
ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ(2549:16) วิธีปฏิบัติงาน/ วิธีการท างาน 
(Work Instruction) เป็นเอกสารที่มีรายละเอียดวิธีการท างาน เฉพาะหรือแต่ละขั้นตอนของ
กระบวนการเป็นข้อมูลเฉพาะมีค าแนะน าในการท างานและรวมทั้งวิธีที่องค์กรใช้ในการ
ปฏิบัติงานโดยละเอียด  

ปรัชญา ศริภูรี (2550 : 23) กล่าวถึงคู่มือการปฏิบัติงานว่าเป็นเอกสารที่ถูกจัดเตรียมขึ้น
ส าหรับพนักงาน โดยคู่มือการปฏิบัติงานจะประกอบด้วยหัวข้อต่างๆดังนี้ คือ  

• สรุปขั้นตอนต่างๆทั้งหมดของระบบ  

• Flowchart ของระบบงาน (Details System Flowchart)  

• วิธีการจัดติดต้ังระบบ (Job Program Setup Instructions)  

• ขั้นตอนการส ารองข้อมูล และระบบงาน (Backup Procedure)  

• ขั้นตอนการเรียกคืนข้อมูลกลับมาใช้ใหม่ (Recovery and Restart Procedure)              
 2.5.2 ความส าคัญของคู่มือการปฏิบัติงาน                                                                  
  ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ (อ้างอิง จากเสถียร คามี ศักดิ์
2553:4) ได้ให้ความส าคัญกับการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงานและประโยชน์ ของการจัดท าคู่มือการ
ปฏิบัติงาน ไว้ดังนี้  

• เพื่อให้การปฏิบัติงานในปัจจุบันเป็นมาตรฐานเดียวกัน  

• ผู้ปฏิบัติงานทราบและเข้าใจว่าควรท าอะไรก่อนและหลัง  

• ผู้ปฏิบัติงานทราบว่าควรปฏิบัติอย่างไร เมื่อใด กับใคร  

• เพื่อให้การปฏิบัติงานสอดคล้องกับนโยบาย วิสัยทัศน์ ภารกิจ และ เป้าหมายขององค์กร  
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• เพื่อให้ผู้บริหารติดตามผลงานได้ทุกขั้นตอน  

• เป็นเคร่ืองมือในการฝึกอบรม  

• ใช้เป็นเอกสารอ้างอิงในการท างาน  

• ใช้เป็นสื่อ ในการประสานงาน  

• ได้งานที่มีคุณภาพตามก าหนด  

• ผู้ปฏิบัติงานไม่เกิด ความสับ สน 

• แต่ละหน่วยงานรู้งานซึ่งกันและกัน  

• บุคลากร หรือเจ้าหน้าที่สามารถท างานแทนกันได้  

• สามารถเร่ิมปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว เมื่อมีการโยกย้ายต าแหน่งงาน  

• ลดขั้นตอนการท างานที่ซับซ้อน                                                                                         
 2.5.3 วัตถุประสงค์ของคู่มือการปฏิบัติงาน                                                                     
  ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ (2552:27) ได้เขียนถึงวัตถุประสงค์
ของการจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน ดังนี้ 

• เพื่อให้การปฏิบัติงานในปัจจุบันเป็นระบบและมีมาตรฐานเดียวกัน ได้ ผลลัพธ์ที่
เหมือนกันและคงที่  
• ผู้ปฏิบัติงานผู้ใช้บริการทราบ และเข้าใจว่า ควรท าอะไรก่อนและหลังเพราะจะแสดงถึง
ล าดับขั้นตอนการท างานที่ชัดเจน (Flow of Steps)  
• ผู้ปฏิบัติงาน ผู้ใช้บริการทราบว่า ควรปฏิบัติงานอย่างไร เมื่อใด กับใคร เพราะจะระบุ
รายละเอียดอย่างครบถ้วน 
• เพื่อให้การปฏิบัติงานสอดคล้องกับนโยบาย วิสัยทัศน์ ภารกิจ และ เป้าหมายขององค์กร 
เพราะถ้าผ่านการพิจารณา ทบทวน และอนุมัติแล้ว และ มีการแสดงวัตถุประสงค์ในการ
จัดท าอย่างชัดเจน  
• เพื่อให้ผู้บริหารติดตามงานได้ทุกขั้นตอน เพราะมีการแจกจ่ายไปยัง ผู้เกี่ยวข้องทุกคนและ

จัดเก็บไว้อ้างอิง  



23 
 

• เป็นเคร่ืองมือในการฝึกอบรม เพราะช่วยสร้างความเข้าใจที่ชัดเจน และระบุรายละเอียด

ได้ครบถ้วนมากกว่า การอธิบายด้วยวาจาเพียงอย่างเดียว ซึ่งอาจอธิบายตกหล่นไม่ครบถ้วน 

เพราะในบางกระบวนการอาจจะมีพนักงานมากหรือเข้าใหม่อยู่ตลอดเวลา จึงป้องกันการ

ท างานที่ไม่เหมือนกัน  

• ใช้เป็นสื่อในการประสานงาน เพราะมีการเชื่อมโยงความสัมพันธ์ระหว่างบุคคลหรือ

หน่วยงาน เมื่อมีการเปลี่ยนแปลงหรือปัญหาเกิดขึ้นสามารถใช้ในการประชุม หรือ

ประสานงานร่วมกัน 

• ใช้เป็นเอกสารอ้างอิงในการท างาน  

• ได้งานที่มีคุณภาพตามที่ก าหนด  

• ผู้ปฏิบัติงานไม่เกิดความสับสน 

• แต่ละหน่วยงานรู้งานซึ่งกันและกัน  

• บุคลากรหรือเจ้าหน้าที่สามารถท างานแทนกันได้  

• สามารถเร่ิมปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง และรวดเร็วเมื่อมีการโยกย้าย ต าแหน่ง  

• ลดขั้นตอนการท างานที่ซับซ้อน  

• ลดข้อผิดพลาดจากการท างานที่ไม่เป็นระบบ   

• ช่วยเสริมสร้างความมั่นใจในการท างาน   

• ช่วยให้เกิดความสม่ าเสมอในการปฏิบัติงาน  

• ช่วยลดความขัดแย้งที่อาจเกิดขึ้นในการท างาน   

• ช่วยลดการตอบค าถาม   

• ช่วยลดระยะเวลาในการสอนงาน   

• ช่วยให้การท างานเป็นมืออาชีพ  

• ช่วยในการออกแบบระบบงานใหม่ และปรับปรุงงาน                                                       

2.5.4 ประโยชน์ของคู่มือการปฏิบัติงาน  

 ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ(2552:28) ได้เขียนถึงประโยชน์ของ

การจัดท าคู่มือการปฏิบัติงาน ว่าคู่มือการปฏิบัติงานมีประโยชน์อยู่หลายอย่าง แต่ข้อดีหลักๆใน

การท าคู่มือการปฏิบัติงาน สรุปได้ดังนี้  
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• ช่วยลดการตอบค าถาม บ่อยครั้งที่คู่มือช่วยตอบค าถามที่เกิดขึ้นในการท างานเช่น “งานใช้

แบบค าร้องอะไรครับหัวหน้า” หรือ “เอกสารที่ต้องการ เซ็นส าเนากี่ชุดคะ”  

• ช่วยลดเวลาในการสอนงาน ในส านักงานหรือหน่วยงานมักจะมีข้าราชการย้ายเข้าย้ายออก

เสมอ และจะต้องมีการสอนงานใหม่เกิดขึ้น เพื่อให้สอดคล้องกับมาตรฐานของส านักงาน 

ดังนั้นคู่มือการปฏิบัติงานจะช่วยประหยัดเวลาในการสอนงานได้มาก  

•ช่วยเสริมสร้างความมั่นใจในการท างาน ปัญหาในลักษณะที่ว่าผู้ปฏิบัติงานไม่แน่ใจใน

ขั้นตอนการท างาน หรือไม่มั่นใจว่าท าไปแล้วถูกระเบียบหรือเปล่า การมีคู่มือช่วยลดปัญหา

เหล่านี้และท าให้สามารถท างานด้วยความมั่นใจ ยิ่งขึ้น  

• ช่วยให้เกิดความสม่ าเสมอในการท างาน หลายคร้ังที่ไม่สามารถชี้วัดว่า ใครท างานมี

ประสิทธิภาพมากกว่าใคร สามารถใช้คู่มือเป็นบรรทัดฐานในการเปรียบเทียบ และปรับให้การ

ท างานมีรูปแบบและมาตรฐานเดียวกันได้ 

• ช่วยลดความขัดแย้งท่ีอาจเกิดขึ้นในการท างาน ค าถามที่ว่า “หน้าที่ใคร” “ใครรับผิดชอบ” 

“หัวหน้าไม่อยู่ใครเซ็นแทน” ค าถามในเชิงปัญหาแบบนี้จะหมดไปถ้ามีคู่มือการปฏิบัติงานที่

ระบุไว้ให้ชัดเจน  

• ท าให้การปฏิบัติงานเป็นแบบมืออาชีพ เมื่อมีบุคคลภายนอกมาเยี่ยมชม ดูงาน หรือมีผู้มา

ตรวจประเมิน การมีคู่มือการปฏิบัติงานจะแสดงให้เห็นถึงความเป็นแบบมืออาชีพ ในการ

ปฏิบัติงานและช่วยให้สามารถอธิบายกระบวนงานได้อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ  

• ช่วยในการปรับปรุงงานและออกแบบกระบวนงานใหม่ การลดขั้นตอน และระยะเวลาอาจ

เป็นสิ่งที่ต้องปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง การมีคู่มือจะช่วยเป็นฐานท าให้สามารถปรับปรุงงาน หรือ

ออกแบบระบบงานใหม่ได้ง่ายขึ้น  

นอกจากนี้คู่มือการปฏิบัติงานจะเป็นเคร่ืองมือส าคัญที่ช่วยในการปฏิบัติงานแล้ว คู่มือการ

ปฏิบัติงานยังสามารถน าไปใช้ส าหรับเร่ืองอ่ืนๆได้อีกด้วย เช่น  

• ใช้ฝึกอบรมราชการใหม่  

• ใช้รวบรวมประเด็นที่ไม่ใช่กรณีปกติ  

• ใช้ในการปรับปรุงงาน  

• ใช้ในการออกแบบระบบงานใหม่  
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• ใช้เป็นฐานในการประกาศเวลามาตรฐานในการให้บริการ 

บัญชา วิชยานุวัติ(2550 :24) ได้กล่าวถึงประโยชน์ของคู่มือการปฏิบัติงาน ว่ามีประโยชน์

ดังนี้  

1. เป็นการยกระดับองค์กร   

2. เพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน   

3. สร้างมาตรฐานเดียวกันทุกสาขา   

4. ลดความซ้ าซ้อนในการปฏิบัติงาน  

5. แก้ปัญหาความขัดแย้ง   

6. สร้างโอกาสในการเติบโตขยายกิจการ  

7. ประหยัดค่าใช้จ่าย 

 2.5.5 องค์ประกอบของคู่มือการปฏิบัติงาน  

 องค์ประกอบของคู่มือการปฏิบัติงาน ซึ่ง เป็นเอกสารที่จะบอกเล่าให้ ทราบถึง

กระบวนงานว่า “ใคร?” ต้อง “ท าอะไร?” “ท าที่ไหน?” “ท าเมื่อไร?” และ “ท าไม?” 

  ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ(2552:33) ได้เขียนถึงองค์ประกอบของการ

จัดท าคู่มือการปฏิบัติงานมีอยู่ทั้งหมด 8 ส่วนดังนี้  

• วัตถุประสงค์ (Objectives)  

• ขอบเขต (Scope)  

• ค าจ ากัดความ (Definition)  

• ความรับผิดชอบ (Responsibilities)  

• ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Procedure)  

• เอกสารอ้างอิง (Reference Document)  

• แบบฟอร์มที่ใช้ (Form)  

• เอกสารบันทึก (Record)  
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วัตถุประสงค์ (Objectives) : เป็นการชี้แจงให้ผู้อ่านทราบถึงวัตถุประสงค์ในการจัดท าเอกสาร

เร่ืองนี้ขึ้นมา 

ขอบเขต (Scope) : เป็นการชี้แจงให้ผู้อ่านทราบถึงขอบเขตของกระบวนการในคู่มือว่า

ครอบคลุมตั้งแต่ขั้นตอนใด? ถึงขั้นตอนใด? หน่วยงานใด? กับใคร? ที่ใด? และเมื่อใด? 

ค าจ ากัดความ (Definition) : เป็นการชี้แจงให้ผู้อ่านทราบถึงค าศัพท์เฉพาะ ซึ่งอาจเป็น

ภาษาไทย หรือภาษาอังกฤษ หรือค าย่อ ที่กล่าวถึงภายใต้ระเบียบปฏิบัตินั้นๆ เพื่อให้เป็นที่เข้าใจ

ตรงกัน 

หน้าท่ีความรับผิดชอบ (Responsibilities) : เป็นการชี้แจงให้ผู้อ่านทราบว่ามีใครบ้างที่ 

เกี่ยวข้องกับระเบียบปฏิบัติ นั้นๆ โดยมักจะเรียงจากผู้มีอ านาจหรือต าแหน่งสูงสุดลงมาระบุว่า 

มีใครบ้างที่ เกี่ยวข้องกับกระบวนการนั้นๆ และความรับผิดชอบที่  ต้องด า เนินการใน

กระบวนการ ประกอบด้วย   

บุคคล  เรียงจาก     ผู้มีอ านาจหรือต าแหน่งสูงสุด   

องค์คณะ เรียงจาก     คณะกรรมกา ถึงคณะท างานย่อย   

ส่วนราชการ เรียงจาก     ส่วนราชการระดับกรมถึงหน่วยงานระดับส านัก/กอง/กลุ่มงาน 

ขั้นตอนการปฏิบัติหรือระเบียบปฏิบัติราชการ (Procedure : เป็นการอธิบายขั้นตอนการท างาน

อย่างละเอียด ว่าใคร? ท าอะไร? ที่ไหน? อย่างไร เมื่อใด? โดยสามารถจัดท าได้ในรูปแบบต่างๆ 

ได้แก่ การใช้ข้อความอธิบายหรือการใช้ตารางอธิบายหรือการใช้แผนภูมิหรือการใช้FlowChart

เอกสารอ้างอิง (Reference Document) : เป็นการชี้แจงให้ผู้อ่านทราบถึงเอกสารอ่ืนใดที่ต้องใช้

ประกอบคู่กัน หรืออ้างอิงถึงกัน เพื่อให้การปฏิบัติงานนั้นสมบูรณ์ ได้แก่ ระเบียบปฏิบัติเร่ือง

อ่ื น ๆ  พ ร ะ ร า ช บั ญ ญั ติ  ก ฎ ห ม า ย  ก ฎ ร ะ เ บี ย บ  ห รื อ วิ ธี ก า ร ท า ง า น  เ ป็ น ต้ น                                      

แบบฟอร์ม ท่ีใช้(Form) : เป็นการชี้แจงให้ผู้อ่านทราบถึงแบบฟอร์มต่างๆ ที่ต้องใช้ในการ

บันทึกข้อมูลผู้เกี่ยวข้องในการปฏิบัติงานของกระบวนการนั้นๆ แบบฟอร์ม ที่ใช้ระบุรายชื่อ

แบบฟอร์ม ที่ใช้ติดตามผลการด าเนินการตามคู่มือที่แสดงให้ทราบถึงแบบฟอร์มต่างๆ ส าหรับ

การบันทึกข้อมูลของผู้ที่เกี่ยวข้องในการปฏิบัติงานของกระบวนการนั้นๆ โดยขอให้แสดง

ตัวอย่างแบบฟอร์มไว้ในภาคผนวก                                                                                         
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เอกสารบันทึก (Record) : เป็นการชี้แจงให้ผู้อ่านทราบว่าบันทึกใดบ้างที่ต้องจัดเก็บเพื่อ

เป็น ข้อมูลหรือหลักฐานของการปฏิบัติงานนั้นๆ พร้อมทั้งระบุถึงผู้รับผิดชอบในการจัดเก็บ

สถานที่ ระยะเวลา และวิธีการจัดเก็บ                                                                                                         

 2.5.6 ลักษณะท่ีดีของคู่มือการปฏิบัติงาน  

 ส านักงานคณะกรรมการพัฒนาระบบราชการ(ก.พ.ร.) ได้กล่าวถึง ลักษณะที่ดีของ

คู่มือการปฏิบัติงาน ผู้เขียนควรจัดท าให้มีลักษณะดังต่อไปนี้  

• เนื้อหากระชับ ชัด เจน เข้าใจง่า ย เนื่องจากมีไว้ใช้ในการปฏิบัติงาน มิใช่เพื่อค้นคว้า   

ศึกษา วิจัย ที่ต้องใช้เวลาในการอ่านค่อนข้างนาน คือการปฏิบัติงานที่ดีต้องจดจ าได้ง่าย 

และค้นหาขั้นตอนที่ต้องการทราบได้สะดวก และรวดเร็ว  

• เป็นประโยชน์ส าหรับการท างานและฝึกอบรม เพราะเมื่อจัดท าขึ้นมาแล้วต้องใช้

ประโยชน์ให้คุ้มค่าบางคร้ังคู่มือที่เราท าขึ้นเอง เราอาจเข้าใจคนเดียว ดังนั้นต้องค านึงถึง

ผู้อ่านที่เป็นผู้ปฏิบัติงานใหม่ด้วย  

• เหมาะสมกับองค์การและผู้ใช้งานานแต่ละกลุ่มทั้งด้านรูปแบบ ภาษา และการเข้าถึง  

• มีความน่าสนใจ น่าติดตาม โดยอาจใช้เทคนิค ต่างๆ เช่น ตาราง รูปภาพ แผนภูมิหรือผัง 

งาน (Flow chart)  

• มีความเป็นปัจจุบัน (Update) ไม่ล้าสมัย โดยการทบทวนและปรับเปลี่ยนขั้นตอนหรือ

รายละเอียดต่างๆ ที่ส าคัญต้องมีความยืดหยุ่นโดยการไม่ ระบุข้อมูลที่เฉพาะเจาะจงลงไป  

เช่น วันที่ จ านวน ชื่อบุคคล ซึ่งอาจใช้ได้ไม่นานนานแต่ล้าสมัยได้ง่าย  

• แสดงหน่วยงาน วันที่บังคับใช้เพื่อให้มั่นใจว่าเป็นเอกสารของหน่วยงานใดล้าสมัยหรือยัง   

• มีตัวอย่างประกอบ เพื่อเพิ่มความเข้าใจ และป้องกันความเข้าใจที่คาด เคลื่อน 
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2.6 หลักการของ ECRS เพื่อการปรับปรุง  

การปรับปรุงการท างานในงานวิจัยฉบับนี้จะอาศัยเทคนิค  ECRS โดยพิจารณาการขนส่ง 
เอกสาร การรอการตรวจสอบ ซึ่งเป็นขั้นตอนที่ไม่เพิ่มคุณค่าให้แก่งาน และหากมีขั้นตอนเหล่านี้
มากเกินไปก็จะท าให้เกิดความสูญเปล่าอย่างมากต่อองค์กรรายละเอียดของ ECRS ประกอบด้วย  

ECRS คือ ตัวย่อมาจากภาษาอังกฤษ 4 ตัว ค าที่ใช้เป็นหลักการในการปรับปรุงงาน ซึ่งสร้าง 
ขึ้นจากการตรวจพิจารณาด้วย 5W 1H  

E-Eliminate (การก าจัด): ด้วยการไล่ หาจุดประสงค์ อันท าให้สามารถก าจัดขั้นตอนที่ไม่ 
จ าเป็นออกไปได้รูปแบบนี้มีประสิทธิผลสูงสุดในการปรับปรุงงาน  

C-Combine (การผสมผสาน): ด้วยการผสมผสานองค์ประกอบของงานหลายประการเข้า 
ด้วยกันช่วยลดขั้นตอนของงานบางส่วนลงได้ และมีอยู่บ่อยที่พบว่าวิธีการใหม่ที่พบจากการ
ผสมผสานนี้ท าให้งานทั้งระบบง่ายขึ้น  

R-Rearrange (การจัดล าดับใหม่): การโยกย้ายสับเปลี่ยนล าดับขององค์ ประกอบของงาน 
อาจสร้างโอกาสก าจัดงานบางส่วน หรือโอกาสการผสมผสานใหม่ 

S-Simplify (ท าให้ง่าย): เมื่อพิจารณาถึงการก าจัด การผสมผสาน และการจัดล าดับใหม่ 
อย่างรอบครอบแล้ว ควรพยายามจัดการองค์ประกอบของงานส่วนที่เหลืออยู่ให้เป็นงานที่ง่ายที่สุด
เท่าที่จะท าได้  

2.7 TPM 

 ระบบ TPM แบบดั้งเดิมของอเมริกาให้ความส าคัญกับผู้เชี่ยวชาญด้านเคร่ืองจักรถึงแม้ว่าจะ
มุ่งที่จะไปให้ถึงขีดจ ากัดสูงสุดของประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรโดยการปรับปรุงวิธีการสร้าง
เคร่ืองจักร การบ ารุงรักษาเครื่องจักร แต่ก็ไม่ได้มุ่งไปสู่ขีดจ ากัดสูงสุดของระบบการผลิตโดยก้าวไป
ถึง วิธีการใช้เคร่ืองจักร ลักษณะพิเศษของ  TPM   คือการบ ารุงรักษาด้วยตนเองของพนักงาน 
ควบคุมดูแลเคร่ืองจักรดูแลรักษาร่างกายของมนุษย์ด้วยเพื่อที่จะสามารถรักษาสุขภาพให้อยู่ใน
สภาพที่ดีอยู่เสมอ นอกจากนั้นยังต้องให้ผู้เชี่ยวชาญมาด าเนินการตรวจเช็คตามเวลาที่ก าหนด แล้ว
ท าการซ่อมแซมบ ารุงรักษาส าหรับแนวคิดในเร่ืองของการควบคุมเคร่ืองจักรของญ่ีปุ่นนั้นผ่านมา
จากยุคของการบ ารุงรักษาเชิงป้องกันไปสู่การบ ารุงรักษาเพื่อเพิ่มผลผลิตแล้วก็ได้พัฒนาไปสู่ยุคของ 
TPM ในปัจจุบัน 
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 2.7.1 ความหมายของ TPM ในส่วนการผลิต  

           1. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาที่จะท าให้เคร่ืองจักรอุปกรณ์เกิดประสิทธิภาพ 
สูงสุด (Overall Efficiency)    

          2. TPM คือ การประยุกต์ใช้ PM เพื่อให้สามารถใช้เคร่ืองจักรได้ตลอดอายุการใช้งาน    

          3. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาของทุกคนที่มีส่วนได้ส่วนเสียกับเคร่ืองจักรอุปกรณ์       
ได้แก่ ผู้วางแผนการผลิต ผู้ใช้เคร่ือง และฝ่ายซ่อมบ ารุง    

           4. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาที่อยู่บนพื้นฐานของการมีส่วนร่วมตั้งแต่ผู้บริหาร   
ระดับสูงจนถึงผู้ใช้เคร่ือง  

 2.7.2 ความหมายของ TPM ท่ัวทั้งองค์การ  

          1. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาที่ส่งเสริมให้เกิดความร่วมมือของทุกฝ่าย โดยมี
ความมุ่งมั่นว่าประสิทธิภาพ โดยรวมของระบบการผลิตต้องสูงสุด 

          2. TPM คือ การท าให้เกิดระบบป้องกันเพื่อไม่ให้มีความสูญเสีย (Losses) เกิดขึ้นกับ
เคร่ือง จักรและ ผลิตภัณฑ์ ซึ่งทั้งนี้ต้องท าให้เกิด"อุบัติเหตุเป็นศูนย์" "ของเสียเป็นศูนย์" และ 
"เคร่ืองเสียเป็นศูนย์ 

          3. TPM คือ การให้ฝ่ายผลิต ฝ่ายพัฒนา ฝ่ายบริหาร ฝ่ายขาย มาร่วมกันในการพัฒนา
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต 

          4. TPM คือ ระบบการบ ารุงรักษาที่อยู่บนพื้นฐานของการมีส่วนร่วมตั้งแต่ผู้บริหาร
ระดับสูงจนถึง ผู้ใช้เคร่ือง 

 2.7.3 สรุปความหมายของ TPM 

          TPM ห รื อ ก า ร บ า รุ ง รั ก ษ า เ ชิ ง ท วี ผ ล โ ด ย ร ว ม  ( Total Productive 
Maintenance) หมายถึง ระบบการบ ารุงรักษาที่ครอบคลุมตลอดช่วงอายุอุปกรณ์ นับตั้งแต่การ
วางแผน การผลิต การบ ารุงรักษา และอ่ืน ๆ โดยอาศัยความร่วมมือจากพนักงานทุกคน ตั้งแต่ฝ่าย
บริหารระดับสูงจนถึงพนักงานหน้างาน และการส่งเสริมการบ ารุงรักษาเชิงทวีผล โดยผ่านการ
จัดการแบบสร้างขวัญและก าลังใจ ตลอดจนถึงการด าเนินกิจกรรมกลุ่มย่อยที่จะท าให้ประสิทธิภาพ
ของอุปกรณ์มีค่าสูงสุด 
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 กิจกรรมกลุ่มย่อยคือ หัวใจของการส่งเสริมให้เกิด TPM เราอาจนิยาม TPM ในรูปแบบง่าย  
คือ การท าให้ความสามารถของโรงงานได้รับการน ามาใช้สูงสุดด้วยการ   
 1.ลดการหยุดของอุปกรณ์ ทั้งกรณีหยุดสายการผลิตและการหยุดเพื่อซ่อมแซมงาน 

2.เพิ่มความสามารถของอุปกรณ์ทั้งในแง่ปริมาณ คือ ผลิตให้มากขึ้น และแง่คุณภาพคือ 
การผลิต ผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าพอใจ และ        
 3.การปรับปรุงองค์ประกอบด้านความปลอดภัย สุขอนามัย และสิ่งแวดล้อม เพื่อท าให้
คุณภาพดีขึ้นและมีผลก าไรสูงขึ้น  

 2.7.4 วัตถุประสงค์ของ TPM   
         จุดประสงค์ที่จะเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตไปสู่ขีดจ ากัดสูงสุด  

แม้ว่าระบบการผลิตส่วนมากจะเป็นระบบ Man – Machine  ซึ่งรวมถึงระบบอัตโนมัติที่ก าลังพัฒนา 
ควบคู่ไปกับระบบการผลิตด้วยแต่ก็ไม่ อาจกล่าวได้ว่า วิธีการสร้างเคร่ืองจักร การใช้เคร่ืองจักร การ
บ ารุงรักษาดูแลเคร่ืองจักรนั้นมีผลต่อของดีของเสียโดยตรงเลยทีเดียวแต่ว่า  TPM นั้นมีเป้าหมายที่ 
จะเพิ่มประสิทธิภาพของระบบการผลิตโดยรวมไปสู่ขีดจ ากัดสูงสุดโดยการปรับปรุง วิธีการสร้าง
เคร่ืองจักรวิธีการใช้เคร่ืองจักร และวิธีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร โดยการขจัดความสูญเปล่า  
(Loss) เนื่องจากการเปลี่ยนรุ่น หรือเคร่ืองจักรเสีย  , โดยการขจัดการสูญเสียความรวดเร็วอัน 
เนื่องมาจาก การหยุดเล็กๆ น้อย ๆความเร็วที่ลดลงโดยการขจัดของเสียจากกระบวนการ ขจัด 
เวลา Start up ขจัดความไร้ประสิทธิภาพ ซึ่งก็คือการขจัดความสูญเสียอันเนื่องมาจากของเสียนั่นเอง 

2.7.5 ขั้นตอนกระบวนการTPM 
         ในการเร่ิมต้นกิจกรรม TPM ควรจะมีการก าหนดแผนกิจกรรมหลัก (Master Plan) 

ขึ้นมาเพราะ TPM ประกอบด้วยกิจกรรมหลายส่วน ต้องเกี่ยวข้องกับหลายฝ่ายและใช้เวลาในการ
ด าเนินกิจกรรมค่อนข้างนาน คือ  6 เดือน ถึง 1 ปี ในช่วงแรก ส าหรับการก าหนดรายละเอียด
ของ Master Plan ว่าจะต้องท ากิจกรรมอะไรบ้าง หรือว่าควรจะเร่ิมต้นจากกิจกรรมอะไรก่อน –หลัง
นั้น ใน TPM ไม่ได้มีการก าหนดล าดับการด าเนินกิจกรรมไว้เป็นพิเศษ แต่ละโรงงานย่อมมีแผนงาน
ที่แตกต่างกันได้ แต่มีข้อแนะน าว่าให้เร่ิมจากการวิเคราะห์สภาพปัจจุบันขององค์กรเช่น ระดับ
ความสามารถของการซ่อมบ ารุง สภาพปัญหาที่ส าคัญในระบบการผลิต ความส าเร็จของกิจกรรม
การปรับปรุงที่ก าลังท าอยู่หรือเคยท ามาก่อน ความพร้อมของฝ่ายต่างๆ รวมถึงนโยบายของผู้บริหาร 
เพื่อน ามาประกอบในการจัดท าแผนงานที่มีความเหมาะสมกับการแก้ไขปัญหาขององค์กรได้อย่าง
ตรงจุดที่สุดลักการ 
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2.7.6 กิจกรรม 8 เสาหลักของ TPM 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2.3 กิจกรรม 8 เสาหลักของ TPM 

          1. การจัดการความปลอดภัยและสภาพแวดล้อมในการท างาน (Safety Health and 
Work Place Hygiene Management) ความปลอดภัยเป็นกิจกรรม ที่ต้องให้ความส าคัญมากที่สุด 
เพราะหากมีการท างาน ที่มีอันตรายมาก จะมีผล ต่อก าด าเนินกิจกรรมอ่ืนตามมา ลองคิดดูว่า จะเป็น
อย่างไร หากเร่ิมท ากิจกรรมแล้ว เกิดอุบัติเหตุขึ้นกับพนักงาน พนักงานท่านอ่ืนๆจะคิดอย่างไร คง
ไม่ได้คิดในแง่ดีอย่างแน่นนอน        
          2.การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) เป็นกิจกรรมหลัก ที่เป็น
เอกลักษณ์ของ TPM หลักการของการบ ารุงรักษา หากมองผิวเผิน อาจมองว่าเป็นเพียง การเปลี่ยน
พนักงานเดินเคร่ือง ให้เป็นผู้ที่สามารถ ตรวจสอบเคร่ืองจักรได้ แต่แท้ที่จริงแล้วไม่ใช่เท่านั้น แต่
เป็นการเปลี่ยนแปลงสภาพ การเป็นเจ้าของ จากที่เคร่ืองจักรของโรงงาน เป็นเคร่ืองจักรของฉัน 
เคร่ืองจักรนี้เป็นเคร่ืองจักร ที่ต้องไม่มีความเสื่อมสภาพ เป็นเคร่ืองจักรที่ไม่ผลิตของเสีย เป็น
เคร่ืองจักรที่ไม่เสีย นั้นคือหัวใจของการบ ารุงรักษาด้วยตนเองการท าการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
          3.การวางแผนการบ ารุงรักษา (Planned Maintenance) ต้องท าการวางแผนการ
บ ารุงรักษาให้กับ เคร่ืองจักรเพื่อให้เคร่ืองจักรไม่เสีย ต้องท าให้ค่าใช้จ่ายในการบ ารุงรักษาต่ าที่สุด
          4.การให้การศึกษา และฝึกอบรม (Training and Education) ถ้าต้องการเคร่ืองจักรที่มี
ประสิทธิภาพสูง เราสามารถที่จะหาซื้อ เข้ามาติดตั้งก็ใช้งานได้ หากต้องการระบบการควบคุมการ
ผลิตที่ดี ก็สามารถหาได้จากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ ช่วยในการบริหารจัดการได้ แต่เราไม่สามารถ
รักษาสิ่งต่างๆ เหล่านี้ไว้ได้ หากเราไม่มีคนที่มีความสามารถ ดังนั้นเราจึงต้องท าการพัฒนาคน ให้มี
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ความสามารถ และรักในการปรับปรุงงานอยู่ตลอดเวลาหัวใจของการพัฒนาคน คือการให้ความรู้ 
การให้ความรู้ ต้องเป็นการให้ความรู้ที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องใช้ความรู้นั้นๆ        
          5.การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focus Improvement, Kobetsu Kaizen)กิจกรรมที่มีหน้าที่
เพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นทั้ง 16 ประการให้เป็น ศูนย์ โดยการใช้เคร่ืองมือต่างๆ ไปท าการ
วิ เคราะห์หาทางแก้ไข และป้องกันการกลับมาของปัญหา เค ร่ืองมือที่ ใช้ในกิจกรรมนี้
คือ 5W+1H, การวิเคราะห์ Why-Why, QC 7 Tools, การวิเคราะห์ P-M, QCC เป็นต้น การเลือกใช้
เคร่ืองมือต่างๆ ขึ้นอยู่กับความซับซ้อนของปัญหา เหมือนกับการรับยาให้ตรงกับโรคนั่นเอง ดังนั้น
เราต้องรู้จัก กับชนิดของความสูญเสีย ก่อน                        
          6.การบ ารุงรักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) การบ ารุงรักษาคุณภาพ ค านี้อาจ
เป็นค าใหม่ เราจะได้ยินค าว่า การบ ารุงรักษา คือการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร แยกจากค าว่าคุณภาพ ซึ่ง
หมายถึงการผลิตผลิตภัณฑ์ ให้ได้ตามข้อก าหนด แต่การน าสองค านี้มารวมกัน หมายความว่า
อย่างไรเราต้องท าความเข้าใจกับแนวคิดที่ว่าการที่จะไม่ให้ของเสียถูกส่งไปให้ลูกค้า เราต้องไม่ผลิต
ของเสีย การที่เราผลิตของเสียออกมานั้น เกิดจากการที่เคร่ืองจักรของเรา มีความผิดปรกติบางอย่าง 
ที่ท าให้เคร่ืองจักรนั้น เมื่อท างาน มันไม่สามารถท างานได้อย่างสมบูรณ์ ท าให้เคร่ืองจักรผลิตของ
เสียออกมา ต่อมาในการที่เคร่ืองจักรของเรา มีความสมบูรณ์แล้วนั้น เราก็ต้องมาพิจารณาอีกว่า เรา
ต้องท าการปรับแต่งเคร่ืองจักรอย่างไร เพื่อให้เคร่ืองจักรเดินได้อย่างเหมาะสม ดังนั้นหากเรา
ต้องการที่จะไม่ผลิตของเสียนั้น เราต้องท าให้เคร่ืองจักรของเรา ไม่มีสิ่งผิดปรกติและต้องท าการ
ควบคุมค่าในการปรับแต่งต่างๆ ที่มีความสัมพันธ์กับคุณภาพให้ได้ เพื่อที่จะไม่ผลิตของเสียออกมา 
หากเราต้องท าเช่นนี้เราได้ เราต้องเร่ิมจากการหาความสัมพันธ์ของชิ้นส่วน หรือค่าปรับตั้งต่างๆ กับ
ปัญหาคุณภาพก่อนหรือที่เราเรียกว่า QA Matrix (เป็นเมตริกที่ใช้ในการบ่งบอกความสัมพันธ์ของ
ชิ้นส่วนของเคร่ืองจักรและค่าที่ต้องปรับตั้งกับคุณภาพ) หลังจากนั้นก็ต้องท าให้ชิ้นส่วนเคร่ืองจักร 
อยู่ในสภาพที่สมบูรณ์และก าหนดค่าปรับตั้งต่างๆ ให้ได้ หลังจากนั้นก็ท าการศึกษาว่าคุณภาพที่
ออกมานั้นมีความแน่นอนในการผลิตอย่างไรหรือที่เราเรียกว่าเราต้องหาค่า Cp/Cpk ของเคร่ืองจักร
ของเราให้ได้โดยเทียบกับค่าสเปคต่างๆของเรากิจกรรมนี้เราจะด าเนินการได้ หลังจากที่ท า
กิจกรรม AM และ PM จนกว่าจะไม่มีความเสื่อมสภาพแล้วและพนักงานต้องมีความสามารถในการ
คิดอย่างเป็นระบบหรือท ากิจกรรมการปรับปรุง อย่างต่อเนื่องมาแล้วพอสมควรนั่นคือกิจกรรมนี้จะ
ท าหลังจาก AM ผ่าน PM ไปได้ 3 ขั้นตอนแล้วแต่เป็นความสูญเสียที่เกิดขึ้นไม่มาก แต่เกิดเป็น
ประจ า                 
          7.การควบคุมเสียแต่เร่ิมต้น (Initial Control) ส านวนที่ว่า “ท าให้ถูกเสียแต่ที่แรก” คง
ตรงกับกิจกรรมมากที่สุด หัวใจส าคัญของกิจกรรมนี้ เป็นกิจกรรม ที่จะท าให้เรารู้จักการด าเนินการ 
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เพื่อป้องกันปัญหาเดิม ที่เราพบอยู่ให้หายไป หรือลดลงไปให้ได้ตั้งแต่ตอนที่เร่ิมต้นกิจกรรมนี้        
          8.การเพิ่มประสิทธิภาพของการท างานสายส านักงาน (Efficiencies Administration)
การด าเนินการต่างๆ ส่วนใหญ่จะเป็นการด าเนินการในส่วนของโรงงานเสียเป็นส่วนใหญ่ แต่ไม่ใช่
ว่าการด าเนินการนั้นจะไม่ให้ความสนใจในส่วนของสายส านักงาน อันที่จริงแล้วสายส านักงานก็มี
ความส าคัญไม่น้อยไปกว่ากันเพราะส่วนส านักงานนั้นก็เป็นส่วนสนับสนุนในส่วนของสาย
ส านักงานก็จะด าเนินกิจกรรม 5 ส เพื่อให้การเกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานของสาย
ส านักงานให้ดีมากขึ้นไม่ว่าจะเป็นการก าหนดหน้าที่ในการท างานอย่างชัดเจนของแต่ละคนและแต่
ละคน มีเอกสารใดบ้างที่ต้องรับผิดชอบ และด าเนินการจัดการอย่างไร 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่3  

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน  

3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 

จากการสหกิจศึกษาของนักศึกษาในบริษัท ฮีโน่มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) 

จ ากัด  เป็นเวลา 4 เดือน เร่ิมปฏิบัติงานตั้งแต่วันที่ 1 มิถุนายน พ.ศ.2559 ถึงวันที่ 30 กันยายน พ.ศ. 

2559 นักศึกษาได้ปฏิบัติงานในแผนกการผลิต 2 (Production 2) โดยท าการศึกษากระบวนการต่างๆ

ในระยะเวลา 1 เดือนแรก และหลังจากนั้นได้ท างานประจ าวันที่ได้รับมอบหมายและท า Project จึง

สรุปตารางแผนงานได้ดังนี้ 

 

ตารางท่ี 3.1 แผนงานการสหกิจศึกษา 
 

Topic 
June         July August September 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
1.) Introduction process of PD2              
    Dept. 

                                

2) Study process of frame line   
 

                            

3) Training CO2 welding process                                 

4) Basic knowledge of frame line 
    process 

                                

5) Basic knowledge Tools of  
    “TPS” 

                                

6) Basic knowledge CRI Task 1       
    Analysis and classify data 

                                

     6.1 Classify line stop lower 
           5 min 
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ตารางท่ี 3.2 แผนงานการสหกิจศึกษา(ต่อ) 

 

Topic 
June July August September 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 
     6.2 List up-Kaizen list for  
           reduce line stop 

                               

7) Basic knowledge of Total  
   Productive Maintenance(TPM) 

  
 

                            

8) Working “TPM” System in  
    model frame line 

                                

9) Training SSV,SV for start   
    system  

                                

     9.1 Check Result and  
           summary data 

                                

10) Summary data revise system                                 

    10.1 Revise SWS and check  
            sheet 

                                

11) Issue presentation document                 

12)  Presentation                 

 

3.2 รายละเอียดโครงงาน 

โครงงานที่ได้รับมอบหมาย คือ เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในไลน์เฟรมโดยลดปัญหาการ
หยุดไลน์ที่เกิดขึ้นจากการท างานของเคร่ืองจักร เนื่องจากการท า TPM ในส่วนของเคร่ืองจักร
ในไลน์การผลิตเฟรม โซน 2 ทั้งหมด 16 เคร่ือง ในแต่ละคร้ังจะไม่มีเอกสารหรือข้อมูลที่ใช้ในการ
ตรวจสอบย้อนหลังได้และไม่มีวิธีการปฏิบัติงาน มาตรฐานการท างาน ที่สามารถตรวจเช็คได้ การ
ปรับปรุงคร้ังนี้เพื่อให้ง่ายต่อการเก็บข้อมูล และสามารถลดปัญหาการหยุดไลน์จากการท างานของ
เคร่ืองจักรได ้และยังส่งผลให้ประสิทธิภาพในไลน์การผลิตเฟรมเพิ่มขึ้น 
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน       

จากการศึกษาขั้นตอนการท า TPM ในส่วนของเคร่ืองจักรในไลน์ผลิตเฟรมโซน 2 ทั้งหมด 

16 เคร่ือง พบว่าไม่มีขั้นตอนการท างานการท าเอกสารใดๆเป็นหลักฐานในการตรวจสอบต่างๆ 

ดังนั้น จึงได้คิดท า เอกสาร บันทึกข้อมูลการท างาน วิธีการปฏิบัติงาน ใบตรวจสอบการท า TPM 

และมาตรฐานการท างาน โดยมีขั้นตอนดังน้ี  

3.3.1 ศึกษาข้อมูล    

  3.3.1.1 ศึกษาข้อมูลการหยุดไลน์ที่เกิดจากการท างานของเคร่ืองจักรตั้งแต่วันที่    
1 มีนาคม 2559 ถึง 30 พฤษภาคม 2559 เพื่อน าปัญหาที่ท าให้เกิดการหยุดไลน์มาเป็นหัวข้อในการ
ท าเอกสาร บันทึกข้อมูลการท างาน วิธีการปฏิบัติงาน เอกสารบันทึกปัญหาที่พบและการแก้ไข ใบ
ตรวจสอบการท า TPM และมาตรฐานการท างาน 

รูปท่ี 3.1 รายละเอียดของปัญหาที่ท าให้เกิดการหยุดไลน์ของเดือนมีนาคม 

 

 

   

  

รูปท่ี 3.2 รายละเอียดของปัญหาที่ท าให้เกิดการหยุดไลน์ของเดือนเมษายน 
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รูปท่ี 3.3 รายละเอียดของปัญหาที่ท าให้เกิดการหยุดไลน์ของเดือนพฤษภาคม 

  3.3.1.2 ศึกษาขั้นตอนการท างาน   ศึกษาขั้นตอนการท างานของเคร่ืองจักรโดยแยก 

เป็น Element work แต่ละขั้นตอนแล้วบันทึกข้อมูลลงใน Time Measurement Sheet โดยละเอียด  

  

รูปท่ี 3.4 เอกสารบันทึกขั้นตอนการท างานและเวลาของเคร่ืองจักร 
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3.3.2 จัดท าเอกสาร 

  3.3.2.1 จัดท าเอกสารบันทึกหัวข้อปัญหาที่ท าให้เกิดการหยุดไลน์ 

การท าเอกสารบันทึกหัวข้อปัญหาที่ท าให้เกิดการหยุดไลน์นี้จะน าหัวข้อทั้งหมดที่พบตั้งแต่ 

วันที่ 1 มีนาคม 2559 ถึง 30 พฤษภาคม 2559 มาเป็นหัวข้อในการควบคุมแต่บางปัญหาที่พบ จะมี   

ปัญหาที่เหมือนกัน เกิดซ้ า ในจุดเดิมๆ จึงท าให้มีหัวข้อที่ควบคุมทั้งหมด 13 หัวข้อ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.5 เอกสารบันทึกหัวข้อปัญหาที่ท าให้เกิดการหยุดไลน์  
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 3.3.2.2 จัดท าเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work instruction) WI    

เน่ืองจากเอกสารวิธีการปฏิบัติงานนั้นเกี่ยวกับขั้นตอนการปฏิบัติอย่างละเอียดและเกี่ยวกับ 

ความปลอดภัยจึงต้องมีการศึกษาจากหัวหน้างาน และ Staff Engineer และสังเกตจากหน้างานจริง

เพื่อที่จะรู้วิธีการปฏิบัติ ขั้นตอนการท างาน และการตรวจสอบในแต่ละจุดที่ถูกต้อง เพื่อพนักงานจะ  

น าไปปฏิบัติได้ถูกต้องและปลอดภัย   

 

 
 

รูปท่ี 3.6 แสดงการศึกษาวิธีการท างานจากหน้างานจริง 



40 
 

 

 

 

 

    

  

   

   

     

     

    

    

     

    

      

   
 

  

 

   

  

  

  
รูปท่ี 3.7 ตัวอย่างเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work instruction) WI     
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 3.3.2.3 จัดท าเอกสารตรวจสอบการท า TPM (Check Sheet of TPM)  

ในส่วนของการท าเอกสารตรวจสอบการท า TPM นี้จะต้องรู้ถึงรายละเอียดหัวข้อที่ต้อง

ควบคุม รายละเอียดต าแหน่งมาตรฐานที่ต้องตรวจสอบ สาเหตุของปัญหา วิธีการรักษาเคร่ืองจักร

และแนวทางการแก้ไขปัญหาที่ท าให้เกิดการหยุดไลน์ในแต่ละคร้ัง จึงต้องมีการศึกษาจากหัวหน้า

งาน Staff Engineer และศึกษาหน้างานจริง     

 

 

 

 

  

  

  

  

    

    

   

   

 

   

 

  

   

   

   

  

รูปท่ี 3.8 ตัวอย่างเอกสารตรวจสอบการท า TPM (Check Sheet of TPM)  
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3.3.2.4 จัดท าเอกสารมาตรฐานการท างาน(Safety work standard) SWS                                                                      

การท าเอกสารมาตรฐานการท างานต้องค านึงถึงวิธีการปฏิบัติงานที่ปลอดภัย ข้อ

ก าหนดการสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล ส าหรับการท างาน และระบุรูปภาพ 

ประกอบขั้นตอนการท างานที่ปลอดภัยให้ชัดเจน เพื่อความปลอดภัยของพนังงานที่ปฏิบัติงานใน

เคร่ืองจักรน้ันแต่ละเครื่อง       

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

   

   

 

  

  

รูปท่ี 3.9 ตัวอย่างเอกสารมาตรฐานการท างาน(Safety work standard) SWS  

  



43 
 

3.3.2.5 จัดท าเอกสารบันทึกปัญหาที่พบและการแก้ไข  

การท าเอกสารบันทึกปัญหาที่พบและการแก้ไข จัดท าเพื่อให้พนักงานที่ท าการตรวจสอบ 

การท า TPM ในแต่ละเคร่ืองจักรลงบันทึก ถึงปัญหาที่เกิดขึ้นในระหว่างท าการตรวจสอบ เพื่อให้

ง่ายต่อการเก็บข้อมูล  

  

 

 

 

 

   

    

   

   

   

   

   

  

    

  

รูปท่ี 3.10 ตัวอย่างเอกสารบันทึกปัญหาที่พบและการแก้ไข 
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รูปท่ี 3.11 บอร์ดคอนโทรลการท า TPM ในไลน์เฟรมโซน 2  

      

3.3.3 ให้การอบรมกับหัวหน้างาน       

 ในส่วนของการอบรมนี้ จะเป็นการอธิบายให้กับหัวหน้างานทั้ง 2 กะจะแบ่งเป็น 

กะ A กับ กะ B เพื่อจะให้หัวหน้างาน  ไปอบรมให้กับพนักงานที่ดูแลและท างานในแต่ละ 

เคร่ืองจักร ถึงหัวข้อและเอกสาร บันทึกข้อมูลการท างาน วิธีการปฏิบัติงาน ใบตรวจสอบการท า  

TPM และมาตรฐานการท างาน ที่จัดท า ขึ้น เพื่อให้ทราบถึงรายละเอียดและลงบันทึกประจ าวันการ 

ท างานและปัญหาที่พบในแต่ละคร้ังที่ท าการตรวจสอบ   
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    รูปท่ี 3.12 แสดงการอบรมหัวข้อและเอกสารต่างๆ ให้กับหัวหน้างานกะ A  

 

 

 

 

 

 

 

   

 

  

  

  

     รูปท่ี 3.13 แสดงการอบรมหัวข้อและเอกสารต่างๆ ให้กับหัวหน้างานกะ B  

 



บทที ่4  

ผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และการสรุปผล  

4.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน  

 ในการท าโครงงานในคร้ังนี้ทางผู้จัดท าได้ใช้หลักการท าวงจร PDCA ในการด าเนินงาน  
ประกอบด้วย การวางแผน (Plan), การปฏิบัติ (Do), การตรวจสอบ (Check) และการปรับปรุงแก้ไข 
(Act)    

 

 

   

  

  

 

  

รูปท่ี 4.1 หลักการท างาน วงจร PDCA  

 4.1.1 ขั้นตอนการด าเนินการปรับปรุง 

  ได้จัดท าเอกสารตรวจสอบการท า TPM (Check Sheet of TPM) เพื่อให้พนักงานที่

ท าการตรวจสอบในการท า TPM ของเคร่ืองจักรแต่ละเคร่ืองรู้ถึงหัวข้อที่ต้องควบคุมและขั้นตอน

การปฏิบัติงานโดยละเอียด นั้นสามารถท าให้ปัญหาที่เกิดขึ้นจากการท างานของเคร่ืองจักรลดลง

และยังส่งผลให้ประสิทธิภาพการผลิตในไลน์การผลิตเฟรมเพิ่มขึ้น 

 

 

  

 PLAN 

DO ACTION 

 CHECK 
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รูปท่ี 4.2 เอกสารตรวจสอบการท า TPM (Check Sheet of TPM)  

4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล  

จากการได้ท าบอร์ดคอนโทรลการท า TPM  และเอกสารบันทึกข้อมูลการท างาน วิธีการ 

ปฏิบัติงาน ใบตรวจสอบการท า TPM และมาตรฐานการท างาน ท าให้ง่ายต่อการด าเนินงาน และ

เป็นไปตามมาตรฐานการท างานเดียวกัน ที่สามารถตรวจเช็คได้ และยังส่งผลให้ประสิทธิภาพการ

ผลิตในไลน์การผลิตเฟรมเพิ่มขึ้นเนื่องจากเคร่ืองจักรท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ ท าให้ลด

ปัญหาการหยุดไลน์ที่เกิดขึ้นจากการท างานของเคร่ืองจักรได้  

4.3 วิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมาย     

 4.3.1 จุดมุ่งหมายของโครงงาน      

  เพื่อเพิ่มประสิทธิการท างานของเคร่ืองจักรให้มากขึ้นและสามารถลดปัญหาการ

หยุดไลน์จากการท างานของเคร่ืองจักรได้ 50 %  
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 4.3.2 ผลท่ีได้รับ   

  จากที่ได้ท าเอกสารบันทึกข้อมูลการท างาน วิธีการปฏิบัติงาน ใบตรวจสอบการท า     

TPM และมาตรฐานการท างาน เพื่อลดปัญหาการหยุดไลน์ที่เกิดจากการท างานของเคร่ืองจักร 

พบว่าหลังจากการปรับปรุง เวลาเฉลี่ยของปัญหานั้นลดลงจาก 25.57 เป็น 10.15 นาที นั้นแสดงว่า

สามารถลดปัญหาการหยุดไลน์ที่เกิดขึ้นจากการท างานของเคร่ืองจักร ถึง 60.31 % ซึ่งเป็นไปตาม

จุดมุ่งหมายที่ตั้งไว้ และทางผู้ที่ท าการตรวจเช็คเห็นว่าเป็นการท างานที่ เป็นไปตามมาตรฐาน 

เดียวกัน สะดวก  ง่ายในการเก็บข้อมูลต่างๆ และสามารถย้อนหลังดูปัญหาที่เกิดขึ้นได้ในภายหลัง  

     

 
  

รูปท่ี 4.3 กราฟแสดงเวลาเปรียบเทียบ ก่อน-หลัง การปรังปรุง 
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บทที ่5   

บทสรุปและข้อเสนอแนะ   

5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน   

จากการที่ได้ศึกษาและจัดท าเอกสารบันทึกข้อมูลการท างาน วิธีการปฏิบัติงาน ใบ
ตรวจสอบการท า   TPM และมาตรฐานการท างาน สรุปได้ว่า พนักงานที่ปฏิบัติงานและท าการ 
ตรวจสอบ นั้นปฏิบัติตามเอกสารที่จัดท าขึ้น จึงท าให้พนักงานไม่ละเลยในการปฏิบัติ ปฏิบัติงาน 
เป็นไปตามมาตรฐานเดียวกัน หรือข้ามจุดใดจุดหนึ่ง ซึ่งท าให้การตรวจสอบนั้นละเอียดและส่งผล
ให้ลดปัญหาการหยุดไลน์ที่ เกิดจากการท างานของ เคร่ืองจักรนั้นลดลงไปถึง 60.31 % นั้น
หมายความว่าเวลาในการหยุดเคร่ืองจักรเพื่อซ่อมนั้นก็จะลดลงไปด้วยท าให้ประสิทธิภาพการผลิต
ในไลน์การผลิตเฟรมเพิ่มขึ้นเนื่องจากเคร่ืองจักรท างานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพและพนักงาน
ตรวจสอบนั้นยังปฏิบัติตามข้อควรระวังอย่างเคร่งครัด ท าให้ไม่มีการเกิดอุบัติเหตุในขณะท าการ
ปฏิบัติงาน และเอกสารที่ได้จัดท าขึ้นทั้งหมดมี วิธีการปฏิบัติงาน 16 ฉบับ เอกสารตรวจสอบการท า 
TPM 32 ฉบับ มาตรฐานการท างาน 16 ฉบับ และเอกสารบันทึกปัญหาที่พบ 8 ฉบับ 

 

5.2 สรุปผลการสหกิจศึกษา 

 จากการสหกิจศึกษาที่บริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากัด ในคร้ังนี้

ได้รับความรู้ และประสบการณ์การท างานมากมาย ไม่ว่าจะเป็นการท าเอกสารมาตรฐานงานต่างๆ 

การฝึกทักษะเชื่อมด้วยแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ รวมไปถึงการใช้ชีวิตในการท างาน ซึ่งเป็นความรู้

ที่มีประโยชน์ต่อการน าไปใช้ในการท างานเป็นอย่างมาก   

 ข้อความที่กล่าวมาข้างต้นผู้จัดท าจะน าเอาความรู้และประสบการณ์ที่ได้จากการสหกิจ

ศึกษาที่บริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอร่ิง ตลอดระยะเวลา 4 เดือน ไปประยุกต์ใช้ในการศึกษา

และการท างานจริงเพื่อให้เกิดประโยชน์ต่อการผลิตในด้านต่างๆ รวมถึงเกิดประโยชน์ต่อผู้บริโภค 

สถานประกอบการ และตัวข้าพเจ้าเอง  
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5.3 แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 ปัญหาท่ีอาจจะเกิดขึ้น ตลอดระยะเวลาการสหกิจศึกษาได้มีการศึกษาเรียนรู้ต่างๆจาก
เอกสารส าคัญของทางบริษัท ซึ่งข้อมูลต่างๆเหล่านี้เป็นความลับหากน ามาใช้โดยไม่ปรึกษาพี่เลี้ยง
อาจน าข้อมูลไปใช้ในทางที่ไม่เหมาะสมและท าให้ข้อมูลร่ัวไหลออกมาได้ 
 แนวทางการแก้ไขปัญหา เพื่อป้องการการน าข้อมูลไปใช้ในทางที่ไม่เหมาะสมท าให้ข้อมูล
ที่เป็นความลับของทางบริษัทร่ัวไหล ก่อนจะใช้งานหรือศึกษาข้อมูลควรปรึกษาที่ปรึกษาระหว่าง
การท างานหรือขออนุญาตก่อนทุกคร้ัง                                     
 

5.4 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 

 ในการท างานควรมีพื้นฐานของวิธีการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรและความเข้าใจการผลิตแบบ  
โตโยต้า เพื่อที่จะสามารถน าไปปรับใช้กับงานได้ ส่วนใหญ่พื้นฐานการท างานก็ คือ ระบบการผลิต
แบบโตโยต้า และในการวางแผนการท างานควรมีขอบเขตของงานอย่างชัดเจนเพื่อความเข้าใจที่
ตรงกัน ควรมีการท างานตามเอกสารมาตรฐานการท างานเพื่อประสิทธิภาพการท างาน งานออกมามี
คุณภาพ และความปลอดภัยในการท างาน 
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ประวัติผู้จัดท ำโครงงำน     
                                                                                                                                     
ชื่อ – สกุล        นาย วิศรุต  มินา       
วัน เดือน ปีเกิด        25 กุมภาพันธ์ 2538   
   
ประวัติกำรศึกษำ      
ระดับประถมศึกษา        ประถมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2550   

     โรงเรียนอนุสาส์นวิทยาสมุทรปาการ 
ระดับมัธยมศึกษา        มัธยมศึกษาตอนปลายพ.ศ. 2555   

     โรงเรียนเทพศิรินทร์ สมุทรปราการ 
ระดับอุดมศึกษา       คณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาอุตสาหการพ.ศ. 2559 
          สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุ่น 
  
ทุนกำรศึกษำ       - ไม่มี –  
   
ประวัติกำรฝึกอบรม      1. การใช้ท่อและวาล์ว ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญ่ีปุ่น  
        2. ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) ณ บริษัท ฮโีน่มอเตอร์ส แมนู
             แฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จ ากัด   
        3. พื้นฐานการเชื่อมด้วยแก๊สคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) ณ บริษัท
             ฮีโน่มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด   
 
ผลงำนท่ีได้รับกำรตีพิมพ์      - ไม่มี - 
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