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บทสรุป 

รายงานสหกิจศึกษาฉบบัน้ีศึกษาเก่ียวกบัการท างานของพนกังาน TP Line (Transport 
Production Line) ในการเบิกช้ินงานของบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) เพื่อปรับปรุงการท างาน
ใหเ้กิดประสิทธิภาพมากข้ึน โดยการลดจ านวนพนกังาน TP Line ของสายการผลิตใน Line Final 
โดยใชค้วามรู้จากการศึกษาการท างาน การศึกษาวธีิการท างาน และการจบัเวลา เพื่อสังเกตและ
วเิคราะห์การท างานของพนกังาน 

หลงัจากการเปล่ียนแปลงโดยการลดกระบวนการท างานของพนกังาน TP Line ท่ีไม่
จ  าเป็นออกจนสามารถลดจ านวนพนกังาน TP Line จากพนกังาน 2 คนลดเหลือพนกังาน 1 คน 
พบวา่การปฏิบติังานและเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังานของพนกังาน TP Line ใน Line Final ท่ีเหลือ
เพียงคนเดียวสามารถท างานไดมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน โดยเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังานเพิ่มข้ึน ส่วน
เวลาท่ีใชใ้นการท าท างานท่ีไม่ใช่หนา้ท่ีของพนกังาน TP Line ลดนอ้ยลง 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ประวตัิบริษทั ยานภัณฑ์ จ ากดั(มหาชน) 
ก่อตั้งข้ึนเม่ือวนัท่ี 21 เมษายน 2495 โดยคุณเขียว และคุณจ าลอง พนัธ์พาณิชย ์ซ่ึง

นับเป็นเวลากว่า 50 ปี แล้วท่ีบริษทัยานภณัฑ์ได้เขา้ไปมีส่วนส าคญัต่อความเจริญเติบโตของ
ประเทศ โดยทีมผูบ้ริหารท่ีมีประสบการณ์ และความเช่ียวชาญในเชิงธุรกิจ ส่งผลให้เกิดความมัน่คง 
และความน่าเช่ือถือ ยกมาตรฐานระบบการผลิตใหอ้ยูใ่นระดบัสากล 
 

1.2 วสัิยทศัน์ 
คณะกรรมการของบริษัทฯ ประกอบด้วยกรรมการท่ีมีความรู้ ความสามารถ และ

ประสบการณ์ในการด าเนินธุรกิจท าหน้าท่ีก าหนดนโยบาย วิสัยทศัน์ กลยุทธ์ เป้าหมาย ภารกิจ 
แผนธุรกิจ และงบประมาณของบริษทัฯ ซ่ึงคณะกรรมการก าหนดตวัช้ีวดัและตั้งค่าเป้าหมาย (Key 

Performance Index: KPI) ทางการเงินและแผนงานต่าง ๆ ไวต้ั้ งแต่ต้นปี โดยมีการติดตามผลการ
ด าเนินงานทั้งรายเดือน รายไตรมาส และปลายปี ตลอดจนก ากบัดูแลให้ฝ่ายจดัการบริหารงานให้
เป็นไปตามนโยบายท่ีก าหนดไวอ้ย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ภายใตก้รอบของกฎหมาย 
วตัถุประสงค์ ขอ้บงัคบัของบริษทั และมติท่ีประชุมผูถื้อหุ้น ดว้ยความรับผิดชอบ ซ่ือสัตยสุ์จริต
ระมดัระวงั โดยยึดแนวทางตามหลกัการ "ขอ้พึงปฏิบติัท่ีดีของคณะกรรมการบริษทัจดทะเบียน" 
เพื่อเพิ่มมูลค่าทางเศรษฐกิจสูงสุดใหแ้ก่กิจการ และความมัน่คงสูงสุดใหแ้ก่ผูถื้อหุน้ 

นอกจากน้ีบริษทัฯ ได้ให้ความส าคญัเป็นอย่างยิ่งต่อระบบการควบคุมภายใน การ
ตรวจสอบภายใน และมาตรการบริหารความเส่ียงท่ีเหมาะสม ตลอดจนการมีระบบการสอบทาน
เพื่อใหก้ารด าเนินงานเป็นไปตามขอ้กฎหมาย และมีการควบคุมท่ีดี เพื่อให้ระบบการควบคุมภายใน
มีประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลสูงสุดต่อบริษทั นอกจากน้ีคณะกรรมการเป็นผูพ้ิจารณาการ
ก าหนดและแยกบทบาทหน้าท่ี และความรับผิดชอบระหว่างคณะกรรมการ คณะกรรมการ
ตรวจสอบ คณะกรรมการบริหาร และกรรมการผูจ้ดัการใหญ่อย่างชดัเจน โดยอ านาจการอนุมติั
สูงสุดเป็นหนา้ท่ีของคณะกรรมการบริษทัฯ 
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1.3 เส้นทางสู่ความส าเร็จของบริษทัฯ 
ความมุ่งมั่นในการผลิตช้ินงานท่ีมีคุณภาพสูงสุด เพื่อให้เป็นไปตามมาตรฐานการ

ควบคุมคุณภาพระดบัสากล ตลอดจนการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัระดบัโลก ไดผ้ลกัดนั
ให ้บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) น าระบบการควบคุมคุณภาพ ส าหรับการผลิตช้ินส่วนส าหรับ
ยานยนต ์ISO/TS 16949:2002 เขา้มาใชใ้นระบบการผลิต และสนบัสนุนให้พนกังานมีส่วนร่วมท า
กิจกรรมของบริษทัฯ และจดัใหมี้การฝึกอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะและประสิทธิภาพใหก้บัพนกังาน 

ดว้ยปณิธานอนัแน่วแน่ ผนวกกบัความมุ่งมัน่ในการท างานอยา่งหนกัของพนกังานทุก
คน ส่งผลใหบ้ริษทัฯ ไดรั้บการรับรองคุณภาพอนัทรงเกียรติ ISO/TS 16949และ ISO 14001 

 
1.4 นโยบายคุณภาพ 

บริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) มุ่งมัน่ปฏิบติัตามขอ้ก าหนดของลูกคา้พฒันาบุคลากร 
และ ระบบบริหารคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองเพื่อตอบสนองความพึ่งพอใจของลูกคา้เป็นหลกั 

 
1.5 การควบคุมคุณภาพ 

บริษทัฯ ให้ความส าคญัมากในการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ หากผลิตภณัฑ์ของบริษทัฯ มี
ขอ้ผิดพลาด อาจท าให้เกิดความเสียหายกบัลูกคา้ในวงกวา้ง ทั้งในรูปตวัเงินและช่ือเสียง ดงันั้น 
บริษทัฯ จึงมีการพฒันาการควบคุมและตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ และกระบวนการผลิต (Quality 
Control) โดยมีการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานทั้งในระหว่างกระบวนการผลิต และการตรวจสอบ
ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป บริษทัฯ ไดรั้บประกาศนียบตัร รับรองคุณภาพมาตรฐานสากล ISO 9002: 1994, 
QS 9000 :1998 และ ISO/TS 16949 ส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนรถยนตซ่ึ์งเป็นมาตรฐาน
ท่ีบริษทัค่ายรถยนตใ์หก้ารยอมรับโดยทัว่ไป  
 

1.6 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
การฝึกสหกิจศึกษาน้ีไดป้ฏิบติังานอยูใ่นแผนก OSC (Outsource Control) งานท่ีไดรั้บก็

คือการศึกษาระบบการท างานท างานของแผนก OSC และช่วยเหลืองานของพนกังานในแผนกโดย
รายละเอียดงานท่ีไดรั้บมอบหมายมาใหป้ฏิบติัดงัน้ี 

1.6.1. ศึกษาระบบการท างานของบริษทั ยานภณัฑ ์จ ากดั (มหาชน) 

1.6.2. ศึกษาแผนผงั MIFC ในการด าเนินงานของทางบริษทั 

1.6.3. ศึกษารายละเอียดการท างานภายในโรงงาน 
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1.6.4. ศึกษาใบ KANBAN ท่ีใชภ้ายในโรงงาน 

1.6.5. ศึกษาระบบการท างานของแผนก OSC 

1.6.6. ศึกษา Lay out ในการส่งช้ินงานท าสีกบับริษทั Maker 

1.6.7. ศึกษาช้ินงานท่ีตอ้งส่งท าสี 

1.6.8. การลง Inventory และการ Control Stock  

1.6.9. การนบั Stock ประจ าปี 

1.6.10. การเดินใบ KANBAN ในการเบิกช้ินงานในสายการผลิต เพื่อส่งไปท าสี 

1.6.11. ปรับปรุงบอร์ดการลงบนัทึก Stock  

1.6.12. ปรับปรุงตูใ้ส่ใบ KANBAN 

1.6.13. จบัเวลาการท างานของพนกังาน TP Line 

 
1.7 ระยะเวลาการปฏิบัติสหกจิศึกษา 

1.7.1.  ตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ.2560 ถึง วนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2561 

1.7.2.  เวลางาน : 8:00 – 17:00 น. 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1.8.1. เพื่อใหน้กัศึกษาไดใ้ชค้วามคิดเห็นในการท างานไดอ้ยา่งเตม็ท่ี 

1.8.2. เพื่อใหเ้ขา้ใจกระบวนการท างานของแผนก OSC (Outsource control) 

1.8.3. สามารถปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายไดอ้ยา่งดี 

1.8.4. เพื่อใหน้กัศึกษาไดศึ้กษาและวเิคราะห์กระบวนการขั้นตอนการท างานร่วมกนั

ภายในบริษทั 
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1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงาน 
1.9.1.   ไดเ้สนอความคิดเห็นในการท างานอยา่งเตม็ท่ี 

1.9.2.   สามารถปฏิบติังานท่ีไดรั้บมอบหมายไดอ้ยา่งดี 

1.9.3.   มีความรู้ความเขา้ใจในการท างานของแผนก OSC (Outsource control) 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
รายงานเล่มน้ีเป็นการศึกษาการเบิกช้ินงานของพนกังาน TP Line ท่ีใชใ้นการผลิตใหก้บั 

Line การผลิตท่ีไดรั้บผดิชอบดูแล ซ่ึงจะเป็นการปรับปรุงพนกังานท่ีเดินเบิกช้ินงาน โดยมีทฤษฎีท่ี
เก่ียวขอ้งดงัน้ี 
 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 
 
2.1.1  การศึกษาการท างาน (Work Study) 

“การศึกษาการท างาน” เป็นวิชาการท่ีพฒันาต่อเน่ืองมาจากวิชาการศึกษาการเคล่ือนท่ี
และศึกษาเวลา (Motion and Time Study) ซ่ึงไดรั้บการพฒันาข้ึนเป็นตน้ก าเนิดของหลกัวิชาการ
ตามแนวคิดและหลกัการของ Federick W. Taylor และ Frank B. Gilbreth ต่อมาขอบข่ายของ
การศึกษาการเคล่ือนท่ีและการศึกษาเวลาได้ขยายเพิ่มข้ึนโดยเดิมทีการศึกษาการเคล่ือนท่ี จะ
พิจารณาเฉพาะในส่วนท่ีเก่ียวข้องกับการศึกษาการท างานของร่างกายประกอบร่วมกับการจดั
สภาพแวดลอ้มการท างาน ซ่ึงเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัการท างานของคนงานโดยเฉพาะ ต่อเม่ือมีการใช้
เคร่ืองจกัรเคร่ืองมือและอุปกรณ์เขา้มาเก่ียวขอ้งกบัการผลิต ขอบข่ายของการศึกษาจึงกวา้งข้ึนมา
กลายเป็น“การศึกษาวิธี” (Method Study) ซ่ึงจะครอบคลุมกิจกรรมของการศึกษาการเคล่ือนท่ีโดย
จะเป็นการศึกษาวิธีการท างานท่ีมีอยู่เดิมและใช้หลกัการปรับปรุงพฒันาวิธีการท างานใหม่ท่ีดีกว่า
เดิม ท าให้ผลผลิตสูงข้ึน ความสูญเสียนอ้ยลง และตน้ทุนการผลิตต ่าลง ในส่วนของการศึกษาเวลา
เน่ืองจากเป็นกระบวนการวดัเวลา เพื่อก าหนดเวลามาตรฐานและเก็บขอ้มูลเวลาท างาน ใชเ้ป็นการ
วดัผลงานส่วนหน่ึง การวดัผลงานสามารถท าได้ด้วยกระบวนวิธีการอ่ืนๆ  อีกนอกเหนือจาก
การศึกษาเวลาโดยการใช้นาฬิกาจบัวดัเวลา  จึงพฒันาเป็นวิชา  “การวดัผลงาน” (Work 
Measurement) ซ่ึงจะครอบคลุมกิจกรรมของการศึกษาเวลา การสุ่มงาน การใชเ้วลามาตรฐานพรีดี
เทอร์มีนและการใชข้อ้มูลมาตรฐานเวลาท่ีวจิยัเป็นฐานขอ้มูลประกอบการใชง้านการวดัผลงาน 

“การศึกษาการท างาน” จึงเป็นค าท่ีใชแ้ทนความหมายของการศึกษาการเคล่ือนท่ีและ 
การศึกษาเวลา โดยมีจุดมุ่งหมายในการพฒันาวิธีการท างานท่ีดีกวา่ พฒันามาตรฐานวิธีการท างาน 
ก าหนดหาเวลามาตรฐาน ก าหนดแผนส่งเสริมระบบเงินจูงใจ ใช้เป็นเคร่ืองมือในการฝึกอบรม
วิธีการท างาน และในท่ีสุดจะเป็นเคร่ืองมือในการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงโดยสรุปแลว้เราสามารถให้ค  า
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นิยามของการศึกษาการท างานไดด้งัน้ี “การศึกษาการท างาน (Work Study) คือ การศึกษาวิธี 
(Method Study) และการวดัผลงาน(Work Measurement) ซ่ึงใชใ้นการศึกษากระบวนการท างาน
และองคป์ระกอบต่างๆ เพื่อปรับปรุงการท างานให้ดีข้ึน และใชป้ระโยชน์ดา้นการพฒันามาตรฐาน
ของการท างานและเวลาท างาน รวมไปถึงการใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการพฒันาส่งเสริมจูงใจบุคลากร 
น าไปสู่การเพิ่มผลผลิต” 
 
2.1.2  การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study) 

การศึกษาวธีิการท างาน (Method Study) หมายถึงการศึกษาวิธีการท างานจากการบนัทึก 
และวเิคราะห์วธีิการท างานขององคก์ารท่ีก าลงัท าอยู ่เพื่อเสนอวิธีการท างานแบบใหม่อยา่งมีระบบ 
และประยุกต์ใช่เป็นเคร่ืองมือในการท างานให้มีประสิทธิภาพและประสิทธิผล การศึกษาวิธีการ
ท างานจะช่วยใหเ้กิดการปรับปรุงกระบวนการในการท างานใหมี้ความเหมาะสมกบัการปฏิบติังาน 
ขั้นตอนของการศึกษาวธีิการท างานพอสรุปไดด้งัน้ี 

a) การเลือกงาน  
b) การเก็บขอ้มูลวธีิการท างาน  
c) การวเิคราะห์วธีิการท างาน  
d) การปรับปรุงวธีิการท างาน  
e) การเปรียบเทียบวดัผลวธีิการท างาน  
f) การพฒันามาตรฐานวธีิการท างาน  
g) การส่งเสริมใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้  
h) การติดตามการใชว้ธีิการท างานท่ีปรับปรุงแลว้ 

 
2.1.3  การศึกษาเวลา 

เทคนิคการวดัผลงาน (Work Measurement) ท่ีใช้ไดง่้ายกระบวนการไม่ซบัซ้อนและ
ขอ้มูลการวดัผลงานมีความน่าเช่ือถือมากคือ เทคนิคการศึกษาเวลา (Time Study) ของ Federic 
W.Taylor ซ่ึงไดรั้บความนิยมใชง้านอยา่งแพร่หลายจนถึงปัจจุบนั ในระยะแรกการศึกษาเวลา จะมุ่ง
ในการก าหนดหาเวลามาตรฐานเพื่อใช้เป็นเกณฑ์ในการก าหนดค่าจ้างแรงงานท่ียุติธรรมใน
แผนการจ่ายเงินจูงใจ ต่อมาจึงไดมี้การขยายขอบเขตการใช้งานและเป็นประโยชน์ใชง้านไดอ้ยา่ง
หลากหลายโดยเฉพาะในทางการผลิต จะใชป้ระโยชน์ในการส่งเสริมการเพิ่มผลผลิต เช่น การ
วางแผนและควบคุมการผลิต การควบคุมตน้ทุนแรงงาน การประเมินการอตัราการผลิต การเพิ่ม
ผลผลิต ฯลฯ 
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2.2 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 
 
2.2.1  ระบบ Microsoft Office : Microsoft Excel  

เป็นโปรแกรมประเภทตารางการค านวณ พฒันาโดยบริษทัไมโครซอฟท์ และเป็น
โปรแกรมหน่ึงในชุดไมโครซอฟท ์ออฟฟิศ ส าหรับจดัการและค านวณขอ้มูลในรูปแบบตาราง อีก
ทั้งสามารถจดัท ากราฟ แผนภูมิเพื่อแสดงผลขอ้มูลได ้โดยเวอร์ชนัล่าสุดคือ ไมโครซอฟท ์เอกซ์เซล 
2016 (Microsoft Excel 2016) 

ไมโครซอฟท์ เอกซ์เซล เป็นโปรแกรมท่ีไดรั้บความนิยมในดา้นการการค านวณทาง
คณิตศาสตร์โดยใช้ฟังก์ชันพื้นฐาน บวก ลบ คูณ หาร ยกก าลงั รวมถึงฟังก์ชันทางคณิตศาสตร์
ระดับสูง เช่น Modulo, ตรีโกณมิติ (Sin Cos Tan) ฟังก์ชันทางสถิติ เช่น ค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐาน ฟังก์ชนัทางการเงิน เช่น การคิดค่าเส่ือมราคา, การค านวณค่าปัจจุบนั ฟังก์ชนัในการตดั
ต่อค า เช่น Concatenate ฟังก์ชนัในการคน้หาขอ้มูล เช่น Lookup, vlookup และ hlookup ส าหรับ
ส่วนท่ีถือว่าเป็นส่ิงท่ีเยี่ยมยอดของ ไมโครซอฟท์ เอกซ์เซล คือ การใช้งานในรูปแบบของ
ฐานขอ้มูล ซ่ึงสามารถจดัการฐานขอ้มูลท่ีมีขนาดไม่ใหญ่มาก คือมีประมาณไม่เกิน 65,000 ตาราง 
ไม่วา่จะเป็น ตวักรอง, การเรียงล าดบัขอ้มูล (Sort) , ค านวณยอดรวม (Subtotal) และตารางไพวอต 
(Pivot Table) เป็นค าสั่งส าหรับสรุปขอ้มูลให้อยู่ในรูปแบบท่ีดูไดง่้าย สามารถหมุนเปล่ียนตาม
ตอ้งการ นอกจากน้ียงัสามารถท ากราฟในแบบต่างๆ เช่น เส้นตรง วงกลม กราฟรูปแท่ง กราฟแท่ง
เทียนท่ีใชก้บัการวเิคราะห์หุน้ก็ท  าได ้กราฟพื้นท่ี สามารถท ากราฟต่างๆให้อยูใ่นรูปแบบ 2 มิติ หรือ 
3 มิติไดด้ว้ย รวมถึงท ากราฟ 2 ชนิดในรูปเดียวกนัไดด้ว้ย 
 

https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B9%84%E0%B8%A1%E0%B9%82%E0%B8%84%E0%B8%A3%E0%B8%8B%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%97%E0%B9%8C_%E0%B8%AD%E0%B8%AD%E0%B8%9F%E0%B8%9F%E0%B8%B4%E0%B8%A8
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%9A%E0%B8%A7%E0%B8%81
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A5%E0%B8%9A
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B8%B9%E0%B8%93
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%AB%E0%B8%B2%E0%B8%A3
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A2%E0%B8%81%E0%B8%81%E0%B8%B3%E0%B8%A5%E0%B8%B1%E0%B8%87
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=Modulo&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B9%82%E0%B8%81%E0%B8%93%E0%B8%A1%E0%B8%B4%E0%B8%95%E0%B8%B4
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%99%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%84%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%A2%E0%B8%87%E0%B9%80%E0%B8%9A%E0%B8%99%E0%B8%A1%E0%B8%B2%E0%B8%95%E0%B8%A3%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99
https://th.wikipedia.org/w/index.php?title=%E0%B8%84%E0%B9%88%E0%B8%B2%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B7%E0%B9%88%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%A3%E0%B8%B2%E0%B8%84%E0%B8%B2&action=edit&redlink=1
https://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%90%E0%B8%B2%E0%B8%99%E0%B8%82%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%A1%E0%B8%B9%E0%B8%A5
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รูปที ่2.1  ตวัอยา่งระบบการท างานของ Microsoft Excel 

ท่ีมา : วกิิพีเดีย สาราณุกรมเสรี 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  
 

 

รูปที ่3.1   แผนการปฏิบติังาน 

 
3.1.1.  อุปกรณ์ทีใ่ช้ในการท างาน 

a) นาฬิกาจบัเวลา 
b) สมุดจดบนัทึก 

 

ปี

เดือน

สปัดาห์ 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1 ศึกษาพนักงาน TP Line

2 จบัเวลา

3 บนัทึกขอ้มลู

4 วิเคราะห์

5 ด าเนินการปรับปรุง

6 จบัเวลาใหมห่ลงัปรับปรุง

7 บนัทึกขอ้มลู

Feb.

2560 2561

DetalNo. Dec. Jan.
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รูปที ่3.2   แผนท่ีแสดงการเบิกช้ินงานของพนกังาน TP Line 

 
 

3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
3.2.1.   ศึกษาพนักงาน TP Line 

a) ตรวจสอบต าแหน่งของสายการผลิตท่ีพนกังานดูแล 

b) ตรวจสอบรายการช้ินงานท่ี TP Line แต่ละคนตอ้งเบิก 

c) ตรวจสอบสถานท่ีท่ีพนกังาน TP Line เบิกช้ินงาน 

d) ตรวจสอบเส้นทางการเบิกช้ินงานของพนกังาน TP Line 

 

3.2.2. จับเวลาการท างาน 

a) การตรวจสอบนบัใบ KANBAN ท่ีใชใ้นการเบิก 

b) การเบิกช้ินงานไป – กลบั 

c) การน าช้ินงานข้ึนรถเขน็ 
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3.2.3.   วเิคราะห์ 

a) น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการตรวจสอบและจบัเวลามาวเิคราะห์ 

b) เลือก Line ท่ีจะปรับปรุงพนกังาน TP Line 

 
3.2.4.   บันทกึข้อมูล 

a) จดบนัทึกช้ินงานท่ีแต่ละคนตอ้งเบิก 

b) บนัทึกเวลาท่ีใชใ้นแต่กระบวนการท างาน 

c) ท าแผนผงัการเบิกช้ินงาน 

 
3.2.5.   ด าเนินการปรับปรุง 

a) เลือกสายการผลิตท่ีสามารถปรับปรุงได ้

b) ท าการปรับปรุงโดยการลดจ านวนพนกังาน TP Line 

 
3.2.6.   จับเวลาหลงัการปรับปรุง 

a) การตรวจสอบใบ KANBAN ท่ีใชใ้นการเบิกช้ินงาน 

b) การเบิกช้ินไป – กลบั 

c) การน าช้ินงานข้ึนรถเขน็ 

 
3.2.7.   บันทกึข้อมูล 

a) เวลาในการปฏิบติังาน 

b) รายละเอียดการท างาน 

 
 
 
 



  
 

บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ผลการด าเนินงาน 
        จากระยะการฝึกงานตลอด 4 เดือนในการปฏิบติังาน ไดล้องศึกษาขั้นตอนการผลิต

ภายในโรงงานทั้งหมด จึงไดรู้้วิธีและประโยชน์ของแต่ละขั้นตอนงานมาพอสมควร ซ่ึงความรู้ท่ีได้
ใชห้รือใกลเ้คียงจากการเรียนท่ีไดเ้รียนมาคือวิชา Work study จึงสามารถใชค้วามรู้จาก Work study 
มาช่วยในการท างานในคร้ังน้ีได ้

        ส่วนงานท่ีไดรั้บมอบหมายงานมาก็คือ การจบัเวลาและศึกษาการเบิกช้ินงานของ
พนกังาน TP Line จากการตรวจสอบพนกังาน TP Line วา่แต่ละคนประจ าสายการผลิตไหนแลว้ จึง
เลือกท าการเลือกสายการผลิต Line Final ในการปรับปรุงเน่ืองจากมีพนกังาน TP Line ประจ าอยูใ่น 
Line 2 คนเพื่อท่ีจะท าการปรับปรุงโดยการลดจ านวนพนกังาน TP Line ใน Line Final แลว้ยงั
ตอ้งการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานของพนกังานอีกคนใหเ้พิ่มมากข้ึนดว้ย 
 

4.2 ขั้นตอนการท างานของพนักงาน 

 
ในท่ีน้ีเราจะแบ่งการท างานออกเป็น 4 ขั้นตอน 

4.2.1. การตรวจนบัใบ KANBAN 

4.2.2. การเบิกช้ินงานขาไปดว้ยใบ KANBAN ท่ีใชใ้นการเบิกช้ินงาน 

4.2.3. การกลบัจากสถานท่ีเบิกช้ินเขา้ Line Final 

4.2.4. การยกช้ินงานเขา้โตะ๊การผลิตของ Line Final 
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ตารางที ่4.1   รายการ Part ท่ีพนกังานทั้ง 2 คนตอ้งเบิก 
 

 
พนกังานคนท่ี 1 

  
พนกังานคนท่ี 2 

No. ช้ินงานทีเ่บิก 
 

No. ช้ินงานทีเ่บิก 

1 HMT13004 
 

1 HMT13004 

2 HMT-296 
 

2 HMT-296 

3 HMT-308 
 

3 HMT-308 

4 HMT-331 
 

4 HMT-331 

5 HMT-338 
 

5 HMT-338 

6 HMT-340 
 

6 HMT-340 

7 HMT-345 
 

7 HMT-345 

8 HMT-346 
 

8 HMT-346 

9 HMT-363/1 
 

9 HMT-363/1 

10 HMT-366 
 

10 HMT-366 

11 HMT-367 
 

11 HMT-367 

12 STM-902 
 

12 STM-902 

13 STM-903 
 

13 STM-903 

14 TGA0002-02 
 

14 TGA0002-02 

15 TGA0002D 
 

15 TGA0002D 

16 TGA0002E 
 

16 TGA0002E 

17 TMT09002-03 
 

17 TMT09002-03 

18 TMT09002-05 
 

18 TMT09002-05 

19 TMT09003-02 
 

19 TMT09003-02 

20 TMT09004-03 
 

20 TMT09004-03 

21 TMT09007-02 
 

21 TMT09007-02 
 
 
 



14 
 

ตารางที ่4.1   รายการ Part ท่ีพนกังานทั้ง 2 คนตอ้งเบิก (ต่อ) 
 

22 TMT09008-02 
 

22 TMT09008-02 

23 TMT09008-03 
 

23 TMT09008-03 

24 TMT09121Z02 
 

24 TMT09121Z02 

25 TMT09121Z05 
 

25 TMT09121Z05 

26 TMT09128-01 
 

26 TMT09128-01 

27 TMT09128Z02 
 

27 TMT09128Z02 

28 TMT3015-01 
 

28 TMT3015-01 

29 TMT3032Z01 
 

29 TMT3032Z01 

30 TMT3032Z02 
 

30 TMT3032Z02 

31 TMT6049 
 

31 TMT6049 

32 TMT6050 
 

32 TMT6050 

33 TMT-933-01 
 

33 TMT-933-01 

34 YSP6110 
 

34 YSP6110 

35 YSP6111 
 

35 YSP6111 

36 BOX B343 
 

36 BOX B343 
 

จาก ตารางท่ี 4.2 คือรายการช้ินงานท่ีพนกังานทั้ง 2 คนตอ้งท าการเบิก จะเห็นไดว้า่
รายการช้ินงานของพนกังานทั้ง 2 คนนั้นเหมือนกนั แสดงใหเ้ห็นวา่สถานท่ีท่ีเบิกช้ินงานอยูส่ถานท่ี
เดียวกนั และเวลาท่ีใชใ้นการเบิกช้ินงานนั้นก็ตอ้งใกลเ้คียงกนัดว้ย 
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4.3    ตารางแสดงการท างานของพนักงาน 
 

4.3.1. ก่อนการปรับปรุง 

a) พนกังานคนท่ี 1 
 

ตารางที ่4.2   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 1 

 
No. งานทีป่ฏิบัติ เวลาทีใ่ช้ (นาท)ี 

1 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:20 

2 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:30 

3 เบิก Part TMT09007Z02 ใส่รถเขน็ 0:52 

4 กลบัเขา้ Line Final 0:32 

5 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:24 

6 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:29 

7 เบิก Part TMT09128Z02 ใส่รถเขน็ 0:59 

8 กลบัเขา้ Line Final 0:33 

9 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:54 

10 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:32 

11 เบิก TMT3032Z02 ใส่รถเขน็ 0:55 

12 กลบัเขา้ Line Final 0:39 

13 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:48 

14 เก็บ Box เปล่าออกจาก Line 1.27 

15 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:06 

16 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:29 
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ตารางที ่4.2   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 1 (ต่อ) 
 

17 เบิก TMT09003Z02 ใส่รถเขน็ 1:18 

18 กลบัเขา้ Line Final 0:33 

19 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:25 

20 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:31 

21 เบิก TMT3015Z01 ใส่รถเขน็ 0:56 

22 กลบัเขา้ Line Final 0:30 

23 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:22 

24 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:35 

25 เบิก TGA02002Z02 ใส่รถเขน็ 0:59 

26 กลบัเขา้ Line Final 0:43 

27 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:32 

28 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:32 

29 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:35 

30 เบิก TMT09008Z03 ,TMT09004Z03 ใส่รถเขน็ 1:06 

31 กลบัเขา้ Line Final 0:39 

32 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:58 

33 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:29 

34 เบิก TMT09008Z02 ,TMT3032Z01 ใส่รถเขน็ 1:34 

35 กลบัเขา้ Line Final 0:34 

36 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:32 

37 เติม Box B343 จากทา้ย Line Final ใหก้ลบัพนกังานใน Line Final 1:32 

38 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1.04 

39 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:35 

40 เบิก TMT09007Z02 ใส่รถเขน็ 0:57 
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ตารางที ่4.2   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 1 (ต่อ) 
 

41 กลบัเขา้ Line Final 0:32 

42 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:25 

43 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:33 

44 เบิก TMT09121Z02 ใส่รถเขน็ 0:46 

45 กลบัเขา้ Line Final 0:39 

46 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:23 

47 ช่วยเหลืองานใน Line 2:45 

48 เก็บ Box เปล่าออกจาก Line 1:35 

49 เก็บงาน FG เขา้ Store ของ Line Final 2:28 

50 วา่ง 4:00 

51 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:33 

52 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:40 

53 เบิก TMT3015Z01 ใส่รถเขน็ 0:57 

54 กลบัเขา้ Line Final 0:33 

55 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:36 

56 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:36 

57 เบิก TMT09002Z03 0:57 

58 กลบัเขา้ Line Final 0:33 

59 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:15 

60 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:34 

61 เบิก TMT09121Z05 ใส่รถเขน็ 0:52 

62 กลบัเขา้ Line Final 0:36 

63 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:22 

64 ด่ืมน ้า 2:50 
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ตารางที ่4.2   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 1 (ต่อ) 
 

65 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 0:35 

66 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:37 

67 เบิก TMT09007Z02 ใส่รถเขน็ 0:54 

68 กลบัเขา้ Line Final 0:35 

69 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:30 

70 ไปโรงเก็บ Box 2:32 

71 หา Box B343 4:48 

72 กลบัเขา้ Line Final 2:29 

73 เก็บ Box เปล่าออกจาก Line 2:51 

74 เติม Box B343 จากทา้ย Line Final ใหก้ลบัพนกังานใน Line Final 2:43 

75 วา่ง 5:00 

76 รวม (ช่วงพกั 10 นาที) 1:33:34 ชัว่โมง 
 

b) พนกังานคนท่ี 2 

 

ตารางที ่4.3   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 2 
 

No. งานทีป่ฏิบัติ เวลาทีใ่ช้ (นาท)ี 

1 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:14 

2 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:30 

3 เบิก TMT3011Z01 ใส่รถเขน็ 0:52 

4 กลบัเขา้ Line Final 0:32 

5 แกะช้ินงานออกจากถุงพลาสติก 9:12 
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ตารางที ่4.3   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 2 (ต่อ) 
 

6 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 0:47 

7 ไปเบิก Part ท่ี MC Store 0:33 

8 เบิก BOL-ATC-20 0:27 

9 กลบัเขา้ Line Final 0:35 

10 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:54 

11 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:29 

12 เบิก TMT09121Z02 0:50 

13 กลบัเขา้ Line Final 0:33 

14 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:18 

15 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:48 

16 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:34 

17 เบิก TMT3011Z01 ,TMT3012Z01 ใส่รถเขน็ 1:08 

18 กลบัเขา้ Line Final 0:38 

19 แกะช้ินงานออกจากถุงพลาสติก 10:38 

20 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 0:58 

21 ดึงใบ KANBAN ท่ีฝ่าย DC เบิกไปใหใ้น Line 6:18 

22 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:38 

23 เบิก TMT3012Z01 ใส่รถเขน็ 0:49 

24 แกะช้ินงานออกจากถุงพลาสติก 9.11 

25 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 0:55 

26 ไปโรง Box 2:27 

27 หา Box B343 4:46 

28 กลบัเขา้ Line Final 1:54 

29 เติม Box B343 จากทา้ย Line Final ใหก้ลบัพนกังานใน Line Final 2:59 

30 เก็บงาน FG เขา้ Store ของ Line Final 2:07 
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ตารางที ่4.3   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 2 (ต่อ) 
 

31 ดึงใบ KANBAN ท่ีฝ่าย DC เบิกไปใหใ้น Line 5:29 

32 เก็บงาน FG เขา้ Store ของ Line Final 1:25 

33 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 0:49 

34 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:33 

35 เบิก TMT3026Z01 ใส่รถเขน็ 0:40 

36 กลบัเขา้ Line Final 0:28 

37 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:15 

38 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:32 

39 เบิก TMT3027Z01 ใส่รถเขน็ 0:42 

40 กลบัเขา้ Line Final 0:29 

41 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:13 

42 ดึงใบ KANBAN ท่ีฝ่าย DC เบิกไปใหใ้น Line 2:07 

43 เก็บ Box เปล่าออกจาก Line 0:43 

44 เก็บงาน FG เขา้ Store ของ Line Final 0:32 

45 ดึงใบ KANBAN ท่ีฝ่าย DC เบิกไปใหใ้น Line 1:20 

46 แกะช้ินงานออกจากถุงพลาสติก 10:16 

47 เก็บงาน FG เขา้ Store ของ Line Final 2:23 

48 เก็บ Box เปล่าออกจาก Line 2:46 

49 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 0:58 

50 ไปเบิก Part ท่ี MC Store 0:34 

51 เบิก HMT-366-01 ,HMT-366-08 ใส่รถเขน็ 0:52 

52 กลบัเขา้ Line Final 0:36 

53 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:43 

54 ดึงใบ KANBAN ท่ีฝ่าย DC เบิกไปใหใ้น Line 5:00 

55 รวม (ช่วงพกั 10 นาที) 1:50:59 ชัว่โมง 



21 
 

 จากการตรวจสอบการเดินและเวลาการเบิกช้ินงานของพนกังาน TP Line ทั้ง 2 คน
ขา้พเจา้พบวา่พนกังานทั้ง 2 คนมีการเบิกช้ินงานท่ีต่างกนัเน่ืองจากไดแ้บ่งหนา้ท่ีในการช่วยกนัเบิก
ช้ินงาน ดว้ยการแบ่งหน้าท่ีในการเบิกช้ินงานน้ีจะเห็นไดว้า่มีกิจกรรมการปฏิบติังานท่ีไม่ใช่หนา้ท่ี
ของพนกังาน TP Line อยูด่ว้ย (แถบสีฟ้า) จึงไดท้  าการลดจ านวนพนกังาน TP Line ลงให้เหลือเพียง
คนเดียวแลว้ท าการสังเกตและจบัเวลาการท างานใหม่อีกคร้ัง 

 
4.3.2.   หลงัการปรับปรุง 

 

ตารางที ่4.4   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัจากท าการปรับปรุง 
 

No. งานทีป่ฏิบัติ เวลาทีใ่ช้ (นาท)ี 

1 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:21 

2 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:34 

3 เบิก TMT3011Z01 ใส่รถเขน็ 0:57 

4 กลบัเขา้ Line Final 0:31 

5 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:32 

6 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:30 

7 เบิก Part TMT09007Z02 ใส่รถเขน็ 0:52 

8 กลบัเขา้ Line Final 0:32 

9 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:25 

10 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:38 

11 เบิก Part TMT09128Z02 ใส่รถเขน็ 0:49 

12 กลบัเขา้ Line Final 0:32 

13 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:14 
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ตารางที ่4.4   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัจากท าการปรับปรุง (ต่อ) 
 

14 ไปเบิก Part ท่ี MC Store 0:40 

15 เบิก BOL-ATC-20 0:55 

16 กลบัเขา้ Line Final 0:36 

17 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:22 

18 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:36 

19 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:36 

20 เบิก TMT09121Z02 1:01 

21 กลบัเขา้ Line Final 0:40 

22 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:44 

23 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:35 

24 เบิก TMT3032Z02 ใส่รถเขน็ 0:56 

25 กลบัเขา้ Line Final 0:31 

26 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:54 

27 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:33 

28 เบิก TMT3011Z01 ,TMT3012Z01 ใส่รถเขน็ 0:54 

29 กลบัเขา้ Line Final 0:36 

30 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:57 

31 เก็บ Box เปล่าออกจาก Line 2:39 

32 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:42 

33 เบิก TMT09003Z02 ใส่รถเขน็ 0:58 

34 กลบัเขา้ Line Final 0:34 

35 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:29 

36 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:38 

37 เบิก TMT3015Z01 ใส่รถเขน็ 0:54 
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ตารางที ่4.4   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัจากท าการปรับปรุง (ต่อ) 
 

38 กลบัเขา้ Line Final 0:33 

39 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:33 

40 วา่ง 2:42 

41 ไปโรง Box 2:17 

42 หา Box B343 4:26 

43 กลบัเขา้ Line Final 2:01 

44 ด่ืมน ้า 2:22 

45 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:40 

46 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:38 

47 เบิก TGA02002Z02 ใส่รถเขน็ 0:54 

48 กลบัเขา้ Line Final 0:40 

49 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:50 

50 เติม Box B343 จากทา้ย Line Final ใหก้ลบัพนกังานใน Line Final 2:58 

51 เก็บงาน FG เขา้ Store ของ Line Final 3:46 

52 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:32 

53 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:45 

54 เบิก TMT3026Z01 ,TMT3027Z01 ใส่รถเขน็ 0:58 

55 กลบัเขา้ Line Final 0:33 

56 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:34 

57 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:34 

58 เบิก TMT09007Z02 ใส่รถเขน็ 1:02 

59 กลบัเขา้ Line Final 0:40 

60 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:52 

61 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:39 
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ตารางที ่4.4   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัจากท าการปรับปรุง (ต่อ) 
 

62 เบิก TMT3015Z01 ใส่รถเขน็ 0:59 

63 กลบัเขา้ Line Final 0:42 

64 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:54 

65 เติม Box B343 จากทา้ย Line Final ใหก้ลบัพนกังานใน Line Final 3:24 

66 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 0:50 

67 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:54 

68 เบิก TMT09121Z05 ใส่รถเขน็ 0:56 

69 กลบัเขา้ Line Final 0:41 

70 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:42 

71 วา่ง 2:43 

72 เก็บงาน FG เขา้ Store ของ Line Final 2:16 

73 เก็บ Box เปล่าออกจาก Line 2:33 

74 ตรวจนบั KANBAN เบิก Part 1:50 

75 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:49 

76 เบิก TMT09002Z03 0:54 

77 กลบัเขา้ Line Final 0:33 

78 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:21 

79 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:36 

80 เบิก TMT09007Z02 ใส่รถเขน็ 0:52 

81 กลบัเขา้ Line Final 0:36 

82 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:35 

83 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:32 

84 เบิก TMT09008Z02 ,TMT3032Z01 ใส่รถเขน็ 1:24 

85 กลบัเขา้ Line Final 0:36 
 



25 
 

ตารางที ่4.4   เวลาท่ีใชใ้นการท างานของพนกังานคนท่ี 2 หลงัจากท าการปรับปรุง (ต่อ) 
 

86 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:39 

87 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:34 

88 เบิก TMT09008Z02 ,TMT3032Z01 ใส่รถเขน็ 0:54 

89 กลบัเขา้ Line Final 0:33 

90 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:32 

91 ไปเบิก Part ท่ี OSC Store 0:36 

92 เบิก TMT09121Z02 ใส่รถเขน็ 0:49 

93 กลบัเขา้ Line Final 0:38 

94 ยก Part วางบนชั้นวางรอประกอบ 1:45 

95 เก็บ Box เปล่าออกจาก Line 2:12 

96 เก็บงาน FG เขา้ Store ของ Line Final 1:47 

97 พกั 10 นาที 1:59:05 ชม. 
 
 

 
 

รูปที ่4.1   กราฟแสดงการท างานก่อนและหลงัการปรับปรุง 
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จากรูปท่ี 4.3 กราฟแสดงเวลาท่ีใชใ้นการปฏิบติังานและกิจกรรมท่ีสูญเปล่า จะเห็นไดว้า่
ก่อนการเปล่ียนแปลงพนักงานทั้ง 2 คนเวลาท่ีใช้ในการปฏิบติังานนั้นต่างกันอย่างเห็นได้ชัด 
เน่ืองจากพนักงานคนท่ี 2 มีการท ากิจกรรมท่ีสูญเปล่าใช้เวลาในการปฏิบติัเป็นเวลานาน เม่ือ
เปรียบเทียบเวลาท่ีใช้ในการปฏิบัติงานของพนักงานทั้ ง 2 คนจะเห็นได้ว่าเวลาท่ีใช้ในการ
ปฏิบติังานจริงๆนั้นต่างกนัมาก 

หลังจากการเปล่ียนแปลงจะเห็นได้ว่าการปฏิบติังานของพนักงานคนท่ี 2 สามารถ
ปฏิบติัเพียงคนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงการลดจ านวนพนกังาน TP Line สามารถเปล่ียนต าแหน่ง
พนกังาน TP Line คนท่ี 1 ไปปฏิบติัหนา้ท่ีอ่ืนได ้

 

4.4 สรุปผลการด าเนินงาน 
 

จากตารางและกราฟแสดงการท างานของพนักงาน TP Line ทั้ง 2 คนก่อนการ
เปล่ียนแปลงไดศึ้กษาและวิเคราะห์ถึงวิธีการปฏิบติังานของพนกังาน TP Line และเวลาการท างาน
ของแต่ละคน หลงัจากนั้นท าการเลือกพนกังาน TP Line ท่ีเบิกช้ินงานเหมือนกนั เพื่อท าการลด
จ านวนพนกังาน      

หลงัเปล่ียนแปลงของพนกังาน TP Line นั้นท าให้สามารถลดพนกังานงาน TP Line ใน
การเบิกช้ินงานไดจ้ริง และพนกังาน TP Line คนท่ี 2 ก็สามารถท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมาก
ข้ึนดว้ย 

 



  
 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
จากท่ีไดศึ้กษาวธีิการปฏิบติังานและจบัเวลาของพนกังาน TP Line ทั้ง 2 คนจะเห็นไดว้า่

ทั้ง 2 คนปฏิบติังานโดยแบ่งหน้าท่ีในการดูแลการเบิกช้ินงาน จึงท าให้เวลาในการปฏิบติังานจริง
น้อยกว่าการปฏิบติังานท่ีก าหนดไว ้หลงัจากได้ปรับปรุงโดยการลดจ านวนพนักงาน TP Line 
พนกังาน TP Line คนท่ี 2 นั้นสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
จากการศึกษาและจบัเวลาของพนกังาน TP Line ทั้ง 2 คนมีอุปสรรคในการปรับปรุงคือ 

พนกังานทั้ง 2 คนมีเวลาท างานไม่เหมือนกนั ซ่ึงพนกังานคนท่ี 1 จะท างานเฉพาะช่วงกะกลางวนั 
ส่วนพนกังานคนท่ี 2 จะท างาน 2 กะคือกะกลางวนั และกะกลางคืน การจะลดจ านวนพนกังานนั้น
จึงจ าเป็นตอ้งเลือกพนกังานคนท่ี 1 เน่ืองจากท างานเฉพาะกะกลางวนัไม่มีคู่กะท่ีตอ้งท างานสลบั
เวลาจึงท าใหง่้ายต่อการเปล่ียนแปลงมากท่ีสุด 
 

5.3 ข้อเสนอแนะ 
 

5.3.1.   สถาบัน 

เร่ืองการแจง้ขอ้มูลข่าวสารและการเปล่ียนแปลงวนัท่ีตอ้งเขา้ร่วมกิจกรรมใหน้กัศึกษา
ทราบโดยทัว่ถึงเพราะอาจมีผลต่อจ านวนวนัท่ีนกัศึกษาสามารถขาดได ้
 

5.3.2.   สถานประกอบการ 

สถานประกอบการแจ้งรายละเอียดงานท่ีนักศึกษาต้องมาปฏิบัติก่อนการเข้ามา
ปฏิบติังานจริง เพื่อประโยชน์ในการเตรียมความพร้อมในดา้นต่างๆสถานประกอบการไดช่้วยเหลือ
และใหค้  าแนะน าท่ีเป็นประโยชน์ต่อการจดัท ารายงาน และไดดู้แลนกัศึกษาเป็นอยา่งดี 
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