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บทสรุป 

การสหกิจศึกษาท่ีฝ่ายครัวการบิน สุวรรณภูมิ ได้เขา้มาฝึกปฏิบติังานในแผนกวิศวกรรม โดยมี
หนา้ท่ีซ่อมบ ารุงอุปกรณ์ท่ีช ารุดเสียหาย โดยในกระบวนการซ่อมบ ารุงนั้นมีขั้นตอนหลายขั้นตอนท าให้ใน
การซ่อมแต่ละคร้ังตอ้งใชเ้วลานานถึง 65.5 นาที และพนกังานทั้งสามคนท่ีรับผดิชอบมีระยะเวลาการท างาน
ท่ีไม่สมดุลกนั คือ 15 13 และ 44.5 นาที ตามล าดบั โดยมีอตัราสมดุลงานเท่ากบั 29.22% ทางผูจ้ดัท าจึงไดใ้ช้
แผนผงัสายธารคุณค่า และแผนภูมิการไหลเพื่อแยกงานออกเป็นงานย่อย จากนั้นน า ECRS มาใช้ในการ
ปรับปรุงเพื่อ การก าจดัเวลาในการรอเบิกอุปกรณ์ของพนกังาน การรวมงานสองงานใหส้ามารถท าพร้อมกนั
ได ้และการจดัล าดบัการท างานใหม่ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และสมดุลในการท างานของพนกังาน 

หลงัจากท่ีผูจ้ดัท าไดป้รับปรุงกระบวนการซ่อมบ ารุง พบวา่สามารถลดเวลารอบการท างานจาก 65.5 
นาที เหลือ 55.5 นาที โดยสามารถลดจ านวนพนักงานจาก 3 คน เหลือ 2 คน และสามารถเพิ่มอตัราสมดุล
งานจาก 29.22% เป็น 98.55% 
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Summary 

The Co-operative Education at Thai Catering of Thai Airways International Public Company 
Limited. I apprenticed in Engineer section with the duty to maintain equipment. In the maintenance 
process, there are many steps causing each maintenance time to take up to 65.5 minutes and the three 
employees responsible for having an unbalanced work period is 15, 13 and 44.5 minutes respectively with 
a work balance of 29.22%. Therefore used Value stream mapping and Flow process chart to separate the 
work into sub-work. Then ECRS was used to improve for Elimination of waiting times for staff 
equipment, combination of two tasks can be done simultaneously, and reordering work improve the 
potential and the work balance of employees. 

After improving the process. Found that it can reduce the cycle time from 65.5 minutes to 55.5 
minutes. Which can reduce the number of employees from 3 people to 2 people and can increase the work 
balance rate from 29.22% to 98.55%.                       
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
ฝ่ายครัวการบินไทย 

เลขท่ี 333/4 หมู่ 1 ต าบลหนองปรือ อ าเภอบางพลี จงัหวดัสมุทรปราการ 10540 

 

                              
ภาพที ่1.1   แผนท่ีแสดงท่ีตั้งบริษทัฝ่ายครัวการบินไทย 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 
ผลิตและบริการอาหารส าหรับสายการบินและภาคพื้นดิน 
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ต าแหน่ง                นกัศึกษาฝึกงาน แผนก วศิวกรรม 
หนา้ท่ี                    ซ่อมบ ารุงระบบไฟฟ้าภายในอาคาร และระบบโทรศพัท ์
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
       พนกังานท่ีปรึกษา  นายสรรเพชญ ์  กาญจนลาภ 
        ต  าแหน่ง                 วศิวกรและหวัหนา้หน่วยฝ่ายอาคารและสถานท่ี 
 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
        เร่ิมฝึกงานวนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2561 ถึงวนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ.2562 เป็นระยะเวลา 4 เดือน 
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1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
เน่ืองจากในการท างานซ่อมบ ารุงของพนกังานมีขั้นตอนการท างานท่ีมาก ท าให้ในแต่ละงานตอ้ง

เสียเวลามากเกินความจ าเป็น พนกังานมีเวลาท างานนอ้ยเม่ือเทียบกบัเวลารอบการท างาน และพนกังาน
ท างานไม่สมดุลกนั จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งลดระยะเวลาการท างาน และเวลาวา่งของพนกังานลง และเพิ่ม
ความสมดุลในการท างานของพนกั เพื่อท่ีจะไดร้องรับงานท่ีอาจมีเพิ่มมากข้ึนตามการขยายก าลงัการ
ผลิตของบริษทัในอนาคต 

  

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. ลดเวลาการท างานของกระบวนการ 
2. เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน 
3. ลดเวลาท่ีสูญเปล่าในการท างานลง 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน 
2. เวลาท่ีเสียเปล่าในการท างานลดลง 
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บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี  เป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยมีาใชใ้น

การปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเคยเรียนมาประยกุตใ์ช้
และเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ ๆ ท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน 
 

2.1 ทฤษฎทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 
  
2.1.1 แผนผงัสายธารคุณค่า 

แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping (VSM)) เป็นเคร่ืองมือท่ีมีความส าคญัในการเร่ิมตน้
วเิคราะห์กระบวนการ โดยท าให้เขา้ใจภาพรวมของกระบวนการ(Overall Process) จากมุมมองลูกคา้ โดยมุ่ง
แนวทางปรับปรุงการไหลของทรัพยากรและสารสนเทศ ตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงท าให้สามารถระบุ
กิจกรรมไคเซ็นท่ีจ าเป็นส าหรับการขจดัความสูญเปล่า ดงันั้น VSM จึงเป็นแนวทางท่ีใช้จ  าแนกกิจกรรม
ออกเป็น 3 ประเภทคือ กิจกรรมท่ีเพิ่มมูลค่า (Value Added (VA)) เป็นการเปล่ียนแปลงรูปร่าง หรือสร้าง
มูลค่าเพิ่มใหก้บัวตัถุดิบ ผลิตภณัฑ์ในกระบวนการ จนน าไปสู่ผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าแต่
จ าเป็น(Necessary but Non Value Added (NNVA)) เป็นความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมให้เกิดข้ึนใน
กระบวนการผลิต และกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่า (Non Value Added (NVA))ถือเป็นความสูญเปล่าและ
จ าเป็นตอ้งก าจดัออกไป 

 

2.1.2 ขั้นตอนการจัดท าแผนผงัสายธารคุณค่า  
ขั้นตอนท่ี 1 ความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Requirement) คือ การเขา้ใจถึงความตอ้งการของ

ลูกคา้อยา่งแทจ้ริง แลว้ตอบสนองความตอ้งการนั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งจนท าใหลู้กคา้มีความพึงพอใจ 

ขั้นตอนท่ี  2 กลุ่มผลิตภัณฑ์  (Product Family) เป็นการเลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ท่ีมีขั้นตอนผลิตท่ี
เหมือนกนั 

ขั้นตอนท่ี 3 เขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบัน  (Current State Drawing) เป็นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลิตท่ีแสดงทั้งการไหลของวตัถุดิบและการไหลของขอ้มูล เพื่อท าให้มองเห็นถึงความสูญเปล่า
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ต่าง ๆท่ีซ่อนอยู่และหาทางก าจดัออกไป ซ่ึงจะแบ่งเป็นการวาดแผนภาพภายนอก (External Mapping) และ
การวาดแผนภาพภายใน (Internal Mapping) 

การวาดแผนภาพภายนอก เป็นการวาดแผนภาพท่ีแสดงความสัมพนัธ์ระหว่างองค์กรกบัผูจ้ดัส่ง 
และกบัลูกคา้ โดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

1) วาดภาพสัญลกัษณ์แทนโรงงาน (Factory) และกล่องใส่ขอ้มูล (Data Box) ลงในมุมบนขวาของ
แผนภาพแทนการแสดงถึงลูกคา้ (Customer) แลว้กรอกขอ้มูลลงในกล่องใส่ขอ้มูล เช่น จ านวนท่ีตอ้งการต่อ
วนั ความถ่ีของการจดัส่ง จ านวนท่ีขนส่งแต่ละคร้ัง หรือขอ้มูลรายละเอียดอ่ืน ๆ 

2) วาดภาพสัญลกัษณ์แทนโรงงาน และกล่องใส่ขอ้มูลลงในมุมบนซา้ยของแผนภาพแทนการแสดง
ถึงผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ(Supplier) แลว้กรอกขอ้มูลลงในกล่องใส่ขอ้มูล 

3) การเช่ือมระหว่างลูกค้ากับผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ โดยใช้สัญลักษณ์การไหลของข้อมูล (Information 
Flow) คือ ลูกศรหยกั ๆ นอกจากน้ียงัสามารถกรอกขอ้มูลท่ีเก่ียวกบัการไหลของขอ้มูล เช่น ความถ่ีการไหล
ของขอ้มูลลงในกล่องใส่รายละเอียดใตลู้กศร 

 การวาดแผนภาพภายใน เป็นการวาดแผนภาพท่ีแสดงถึงกิจกรรมในกระบวนการผลิตทั้งหมด โดยการวาด
ตอ้งเร่ิมท่ีกระบวนการหลงัสุดยอ้นกลบัไปขา้งหนา้ คือ จากฝ่ายขนส่ง (Shipping) ยอ้นกลบัไปจนถึงการรับ
วตัถุดิบจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบ ซ่ึงมีขั้นตอนดงัต่อไปน้ีคือ 

1) เร่ิมท่ีแผนกขนส่ง โดยใช้สัญลกัษณ์รถบรรทุก (Truck) และบนัทึกขอ้มูลความถ่ีการจดัส่งไว้
ภายใน 

2) ยอ้นกลบัไปในกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นตอนสุดทา้ยจนเร่ิมตน้ โดยใชส้ัญลกัษณ์กระบวนการ
ผลิต (Manufacturing Process) แทนการผลิตในแต่ละขั้นและมีกล่องใส่ข้อมูลอยู่ภายใต้ ถ้าในระหว่าง
กระบวนการมีการเก็บรักษาของ ใชส้ัญลกัษณ์การคงคลงัสินคา้(Inventory) แสดงไวใ้นแผนภาพดว้ย 

3) กรอกขอ้มูลลงในกล่องใส่ขอ้มูลอยา่งครบถว้น 

   4) เติมสัญลกัษณ์การไหลของวตัถุดิบจากกระบวนการหน่ึงไปอีกกระบวนการหน่ึงใหส้มบูรณ์   
5) วาดสัญลกัษณ์ของบรรทุก (Truck) แสดงการขนส่งจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบมาท่ีกระบวนการผลิตขั้น

แรก 

   6) เช่ือมระบบควบคุมการผลิต  (Production Control System) เข้ากับกระบวนการผลิตแต่ละ
กระบวนการ 

7)  เขียนเส้นแสดงเวลา (Time Line) ลงใตก้ระบวนการและท่ีมีการคงคลงัทุกแห่ง แลว้แสดงเวลา
น า (Lead Time) และเวลาท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต 
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ขั้นตอนท่ี 4 การวิเคราะห์แผนภาพ (Analysis Map) โดยใช้หลกัการก าจดัความสูญเปล่าออกจาก
ระบบ เพื่อให้ได้กระบวนการผลิตใหม่ท่ีมีประสิทธิภาพดีข้ึนกว่าเดิม ซ่ึงความสูญเปล่าท่ีอยู่ภายใน
กระบวนการผลิตและการไหลนั้ น  แผนภาพ  VSM สามารถแสดงให้ เห็นได้คือ  1) การผลิตมาก
เกินไป (Overproduction) แสดงโดยสัญลักษณ์การเก็บสินคา้คงคลังในกระบวนการผลิตขั้นสุดท้าย เม่ือ
เที ย บ กั บ จ า น ว น ค ว า ม ต้ อ ง ก า ร ข อ ง ลู ก ค้ า จ ะ ท า ใ ห้ ท ร าบ จ า น ว น ผ ลิ ต ภั ณ ฑ์ ท่ี ผ ลิ ต
เกิน 2) ของคงคลงั (Inventory) แสดงโดยสัญลกัษณ์รูปสามเหล่ียมและมีเวลาท่ีใช้ในการเก็บรักษา 3) การ
ขนส่ง (Transportation) แสดงโดยรูปรถบรรทุก เกิดข้ึนในส่วนของพื้นท่ีเก็บรักษาของคงคลัง และใน
ระหว่างกระบวนการผลิต 4) กระบวนการผลิตท่ีไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) สังเกตได้จาก
กระบวนการต่าง ๆ ในแผนภาพ เช่น ผงัโรงงานไม่เหมาะสมท าให้เกิดการเคล่ือนยา้ยไป-มา 5) ของ
เสีย (Defect หรือ Rework) สังเกตขอ้มูลในกล่องขอ้มูลหรือการมีของคงคลงัเน่ืองจากรอซ่อม 6) การรอคอย
และการเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น (Waiting และ Motion) สังเกตจากเวลาท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการวา่ใชเ้วลามาก
จนผดิปกติหรือไม ่

ขั้นตอนท่ี 5 การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต (Future State Drawing) เป็นการวาดแผนภาพ
กระบวนการผลิตใหม่ท่ีถูกปรับปรุง โดยการก าจดัความสูญเปล่าต่าง ๆออกไป ท าให้เวลาน าลดลงจาก
เดิม 4.5 วนั เหลือเพียง 0.25 วนั 

ขั้นตอนท่ี 6 การน าไปใช้งาน  (Implementation) เม่ือสังเกตได้ว่าค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต เช่น ค่าเวลาน า รอบเวลาการผลิต ท่ีไดจ้ากแผนภาพกระบวนการในสถานการณ์อนาคตมี
ค่าท่ีแสดงวา่ประสิทธิภาพดีข้ึนจากกระบวนการเดิม ก็สามารถน ากระบวนการใหม่ไปใช้ในกระบวนการ
ผลิตจริงได้ แต่ถ้าหากพบว่ายงัสามารถก าจัดความสูญเปล่าในจุดใดได้อีก ก็สามารถท าให้แผนภาพ
กระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคตนั้นเปล่ียนเป็นแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบนั 
แลว้ด าเนินการซ ้ าตามขั้นตอนท่ี 4 ไดต่้อไป  

 
2.1.3 หลกั ECRS 
 หลัก ECRS คือ แนวคิดในการลดความสูญเปล่าในการด าเนินงานซ่ึงเป็นต้นทุนท่ีไม่สร้าง
ผลตอบแทน หรือประโยชน์ใดๆ 

1) Eliminate (ก าจดั) การตัดส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการ หรือในระบบออกไป เพื่อลด
ระยะเวลาในการท างานใหส้ั้นลง 
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2) Combine (รวม) การหาวิธีรวมงานเขา้ด้วยกนั เพื่อประหยดัเวลาในการท างานซ่ึงในบาง
กรณียงัช่วยลดจ านวนแรงงานท่ีตอ้งใชข้องงานนั้นอีกดว้ย 

3) Rearrange (จดัใหม่) จดัล าดบัความส าคญัในการท างานใหม่ให้ง่ายข้ึน เพราะบางคร้ังขั้นตอน
การท างานท่ีใชม้าตลอดอาจชา้กวา่ขั้นตอนแบบใหม่ท่ีสลบัขั้นตอนการท างานเพียงเล็กนอ้ย  

4) Simplify (ท าใหง่้าย) การปรับปรุงวิธีการท างานให้ง่ายข้ึน เพื่อลดระยะเวลาในการท างานให้
เสร็จเร็วข้ึน 
 

2.1.4 Multiple Activity Chart 
ใชแ้สดงความสัมพนัธ์ของการท างานของพนกังานหลายคนซ่ึงตอ้งท างานเก่ียวขอ้งกนั หรือคนงาน

หลายคนซ่ึงท างานร่วมกนัในบริเวณเดียวกนัหรือตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรร่วมกนัอาจเป็นการศึกษาการท างานของ
พนกังานคนเดียวซ่ึงท างานสัมพนัธ์กบัเคร่ืองจกัรหรือตอ้งดูแลเคร่ืองจกัรหลายเคร่ืองพร้อมกนั 

จุดมุ่งหมายในการวเิคราะห์ลงบนแผนภูมนิี้กเ็พื่อวเิคราะหก์จิกรรมทีท่ าร่วมกนั และแยกท าเพื่อ
ลดเวลาว่างงานของพนกังานและเครือ่งจกัรลง หรอืเพิม่ผลติภาพในการท างาน 
 
2.1.5 การจัดสมดุลสายการผลติ (Line Balancing)  

สมดุลสายการผลิต คือ การจดัเวลาในแต่ละสถานีให้ สัมพนัธ์กนัหรือใกลเ้คียงกนัเพื่อลดเวลาสูญ
เปล่าอนัเกิดจากการล่าชา้ของงาน  

1)  จุดคอขวด (Bottleneck) คือ สภาวะของการเคล่ือนตัวหรือการไหลของส่ิงใดๆ ท่ีเกิดอุปสรรค 
เน่ืองจากช่องทางแคบลง เป็นผลให้เคล่ือนตวัไปได้ยากข้ึนหรือช้าลง มีการติดขดัของส่ิงนั้นๆ หน้าช่อง
ทางผา่น  

2) รอบเวลาการผลิต (Cycle Time) คือ เวลาท่ีพนักงานใช้ในการด าเนินการผลิตตามท่ีแต่ละคน 
รับผดิชอบในแต่ละรอบการท างาน โดยพนกังานหน่ึงคนอาจจะรับผดิชอบงานเพียงงานเดียว หรือ หลายงาน
ก็ได ้ซ่ึงจะเร่ิมนบัตั้งแต่จุดเร่ิมตน้ของงานนั้นจนถึงเวลาท่ีกลบัมาตั้งตน้เพื่อจะเร่ิมท าการผลิตในรอบต่อไป 

 
2.1.6 การศึกษางาน (Work Study)  

2.2.1 ศึกษาวิธีการท างาน (Method Study) การศึกษาวิธีการท างานเป็นการบันทึก และ วิเคราะห์
วธีิการท างานท่ีเป็นอยูห่รือเสนอใหม่อยา่งมีระบบเป็นเคร่ืองมือเพื่อพิจารณา และประยกุตใ์หง่้ายข้ึน รวมทั้ง
เป็นวิธีการท่ีมีประสิทธิภาพ ลดค่าใช้จ่ายโดยการศึกษาวิธีการจะช่วยปรับปรุง กระบวนการ การวางผงั 
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โรงงาน ออกแบบโรงงานและอุปกรณ์ ช่วยลดความเม่ือยลา้ของพนกังาน ยึดหลกักายศาสตร์ (Ergonomic) 
และส่ิงแวดลอ้มในการท างาน  
 2.2.2 การวดัผลงาน (Work Measurement) การหาเวลาท่ีเป็นมาตรฐานในการท างาน (Standard Time) 
โดยเทคนิคการวดัผลงานท่ีนิยมใช้เน่ืองจากความแม่นย  า ในการเก็บข้อมูลคือการศึกษาเวลาโดยตรง 
หมายถึง การจบัเวลาขณะ พนักงานปฏิบติังาน จากนั้นค านวณเวลาท างานปกติ (Normal Time) ประเมิน
อตัราการท างาน (Rating) และ คิดเวลาเผือ่ (Allowance) แลว้จึงค านวณเวลามาตรฐาน (Standard Time)   
 2.2.3 แผนภูมิกระบวนการ (Process Charts) การน าเสนอทางกราฟิก และสัญลักษณ์ของกิจกรรม
กระบวนการท่ีท ากบัส่ิงของ หรือท าโดยคน แผนภูมิประกอบดว้ยรายการแนวตั้งของขั้นตอนท่ีท ากบัส่ิงของ 
หรือท่ีท าโดยคนงานโดยใช้สัญลักษณ์ท่ีแทนการด าเนินการ การตรวจพินิจ การเคล่ือนยา้ย การล่าชา้ และ
กิจกรรมอ่ืนๆ แผนภูมิกระบวนการแบ่งออกเป็นสองประเภทหลกัๆคือ  
 2.2.3.1 แผนภูมิการไหล (Flow Process Charts) ถูกใช้เพื่อวิเคราะห์วสัดุหรือช้ินงานในกระบวนการ 
ใชส้ัญลกัษณ์ 5 ประเภท ดงัท่ีแสดงในตารางท่ี 2.1 เพื่ออธิบายรายละเอียดงานท่ีท ากบัช้ินงาน ซ่ึงถูกแปรรูป
ผา่นล าดบัของการด าเนินการทั้งสัญลกัษณ์ และตวัอกัษร สามารถถูกน ามาใชใ้นการสร้างแผนภูมิข้ึนอยูก่ลบั 
ความพอใจของผูว้เิคราะห์  
 

ตารางที ่2.1 สัญลกัษณ์และค าอธิบาย 
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ภาพที ่2.1 แบบฟอร์มของแผนภูมิกระบวนการไหล 

 

        
ภาพที ่2.2 ตวัอยา่งของการเขียนแผนภูมิกระบวนการไหล 
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2.2 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบิัติงาน 
 
2.2.1  โปรแกรม Microsoft Excel 
  

 
ภาพที ่2.3   โปรแกรม Microsoft Excel 

 
 โปรแกรม Microsoft Excel ใชใ้นการสร้างตาราง แผนภูมิ และค านวณค่าต่างๆท่ีใชใ้นการปรับปรุง 
รวมถึงใชใ้นการสร้างแผนผงัสายธารคุณค่า และแผนภูมิการไหลของกระบวนการ 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 

3.1 แผนงานการฝึกงาน 
ตารางที ่3.1   แผนการปฏิบติัสหกิจศึกษา 

 

3.2 รายละเอยีดโครงงาน 
 สร้างแผนผงัสายธารคุณค่าเพื่อวิเคราะห์หาแนวทางในการแกไ้ขกระบวนการในการท างานของ
พนักงานเพื่อลดระยะเวลารอบการท างานลง  โดยใช้หลัก ECRS และการจดัสมดุลสายการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน 

 
3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
             3.3.1 ศึกษาขั้นตอนการท างานของพนักงาน 

  ในการท างานของพนกังานนั้น ฝ่ายช่างจะตรวจสอบงานท่ีตอ้งท าจากในโปรแกรมซ่ึง
งานท่ีเขา้มานั้น ไม่ไดม้าจากฝ่ายท่ีเกิดปัญหาโดยตรง แต่งานตอ้งผา่นฝ่ายระบบก่อนเพื่อบนัทึกงาน
ลงในระบบ จากนั้นฝ่ายช่างตอ้งไปเบิกอุปกรณ์ก่อนท่ีจะไปท าการซ่อมอุปกรณ์ท่ีเสีย และแจง้กบั
ไปยงัฝ่ายระบบใหม้าตรวจสอบเพื่อท่ีจะส่งมอบงานกลบัไปใหฝ่้ายผลิต   

 

หวัขอ้งาน 
พฤศจิกายน ธนัวาคม มกราคม กมุภาพนัธ์ 
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. คน้หาขอ้มูล                                 
2. เลือกกระบวนการท่ีจะปรับปรุง                                 
3. คน้หาทฤษฎี และวธีิการ                                 
4. ด าเนินการตามวธีิท่ีคิดไว ้                                 
5. ตรวจสอบ และแกไ้ขขอ้ผดิพลาด                                 
6. สรุปผล                                 
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ภาพที ่3.1 โปรแกรมในการตรวจสอบงาน 

 
             3.3.2 วเิคราะห์ข้อมูลทีม่ ี

 น าขัน้ตอนของการท างานมาจดัท าแผนผงัสายธารคุณค่า และ Flow Process Chart 
Multiple Activity Chart และ Precedence Diagram พบว่า ในขัน้ตอนการท างานแต่เดิมที่ท า
เรยีงล าดบักนั ในบางขัน้ตอนสามารถท าพรอ้มกนัได ้

 

   ภาพที ่3.2 แผนผงัสายธารคุณค่าก่อนปรับปรุง 
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  ในแผนผงัสายธารคุณค่าจะเห็นไดว้่ามีงานหลกัอยู่ 7 งานโดยที่มีเวลารวม 65.5 นาที 
โดยเร่ิมจากฝ่ายผลิตแจง้อุปกรณ์เสียไปท่ีฝ่ายระบบ จากนั้นฝ่ายระบบจะส่งคนไปตรวจสอบอุปกรณ์
ท่ีเสียเพื่อท่ีจะส่งขอ้มูลอะไหล่ท่ีจ าเป็นตอ้งเบิกไปให้ฝ่ายช่าง จากนั้นฝ่ายช่างท่ีรับงานมาแลว้จะไป
เบิกอะไหล่ตามท่ีได้รับแจ้งก่อนท่ีจะไปซ่อมอุปกรณ์ท่ีเสียซ่ึงในขั้นตอนการเบิกอะไหล่นั้ น
จ าเป็นตอ้งรอของ 5 นาทีซ่ึงเป็นเวลาสูญเปล่าท่ีเสียไป โดยท่ีเม่ือช่างซ่อมอุปกรณ์เสร็จแลว้ก็จะแจง้
กลบัไปยงัฝ่ายระบบใหม้าตรวจสอบความเรียบร้อยของงานก่อนท่ีจะแจง้กลบัไปยงัฝ่ายผลิต 

 

  
ภาพที ่3.3 แผนภูมิการไหลของระบบก่อนการปรับปรุง 
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  ในแผนภูมิการไหลของกระบวนการจะแยกงานหลกั 7 งาน เป็นงานยอ่ย 19 งาน โดยมี
การท างาน 10 ขั้นตอน การเคล่ือนท่ี 6 ขั้นตอน การรอ 1 ขั้นตอน และการตรวจสอบ 2 ขั้นตอน โดย
มีระยะการเคล่ือนท่ีรวม 724 เมตร 

 

 
ภาพที ่3.4 สีและสัญลกัษณ์ใน Multiple Activity Chart 

     
ตารางที ่3.2 Multiple Activity Chart ก่อนการปรับปรุง 

 
 

  จาก Multiple Activity Chart จะเห็นได้ว่าในการท างานจะใช้พนักงาน 3 คน โดยท่ี
พนกังานคนท่ี 1 และคนท่ี 2 ท างานเพียง 15 และ 13 นาที ตามล าดบั แต่พนกังานคนท่ี 3 ท างานถึง 
44.5 นาที 
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ภาพที ่3.5 กราฟแสดงอตัราส่วนการท างานก่อนปรับปรุง 

 
 ตารางที ่3.3 เวลาในการท างานของพนกังานก่อนการปรับปรุง 

 ฝ่ายระบบ 1 ฝ่ายระบบ 2 ฝ่ายช่าง 
เวลาท างาน 15 13 44.5 
เวลาวา่ง 50.5 52.5 21 
เวลารวม 65.5 65.5 65.5 

 
 

  จะเห็นไดว้า่ในระบบการท างานของพนกังานนั้น พนกังานคนท่ี 1 และ 2 มีเวลาวา่งงาน
มาก แต่เวลาท างานน้อย ส่วนพนกังานคนท่ี 3 มีเวลาท างานมากแต่เวลาว่างงานน้อย ท าให้มีอตัรา

สมดุลงานเพียง  
19.85×100

67.94
  = 29.22% 
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        ตารางที ่3.4 ล าดบังานก่อนการปรับปรุง 

 
 

 

 
ภาพที ่3.6 ล าดบังานก่อนการปรับปรุง 

 
    3.3.3 เลือกเคร่ืองมือมาแก้ปัญหา 

 ใช้หลัก ECRS ในการปรับปรุง โดย E คือ การก าจดัเวลาในการรอเบิกอุปกรณ์ของ
พนกังาน C คือ การรวมงานสองงานใหส้ามารถท าพร้อมกนัได ้R คือ การจดัล าดบัการท างานใหม่ 
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                ตารางที ่3.5 ล าดบังานหลงัการปรับปรุง      

 
 

 
ภาพที ่3.7 ล าดบังานหลงัการปรับปรุง      

 
 จะเห็นไดว้า่หลงัจากการปรับปรุงแลว้ บางขั้นตอนสามารถท าพร้อมกนัได ้และสามารถ
ก าจดัเวลาในการรออุปกรณ์ของพนกังานซ่ึงเป็นผลจากการจดัล าดบังานใหม่ไดโ้ดยท่ีก่อนปรับปรุง
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ช่างจะเป็นคนเบิกอะไหล่ตามท่ีไดรั้บแจง้มา แต่หลงัปรับปรุงจะให้พนกังานฝ่ายระบบเป็นคนไป
เบิกอะไหล่แทนโดยท่ีเวลาระหวา่งรออะไหล่นั้นจะถูกแทนท่ีดว้ยกิจกรรมอ่ืนๆ ท าไม่เกิดเวลาท่ีสูญ
เปล่าข้ึนมา 
 

  3.3.4 ตรวจสอบและแก้ไข 
 
ตารางที ่3.6 Multiple Activity Chart หลงัการปรับปรุง 

 
 

 
ภาพที ่3.8 กราฟแสดงอตัราส่วนการท างานหลงัปรับปรุง 
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 ตารางที ่3.7 เวลาในการท างานของพนกังานหลงัการปรับปรุง 

 ฝ่ายระบบ 1 ฝ่ายระบบ 2 ฝ่ายช่าง 
เวลาท างาน 14 20 34.5 
เวลาวา่ง 40.5 34.5 20 
เวลารวม 54.5 54.5 54.5 
 จากการปรับปรุงระบบการท างานของพนกังานเวลารอบในการท างานลดลงจาก 65.5 
นาที เป็น 54.5 นาที หรือ ลดลง 16.79% โดยท่ี พนกังานคนท่ี 1 และ 2 มีเวลาการท างานจาก 15 และ 
13 นาที เป็น 14 และ 20 นาที ตามล าดบั หรือคิดเป็น 25.69% และ 36.70% ในขณะท่ีพนกังานคนท่ี 
3 มีเวลาการท างานจาก 44.5 นาที เป็น 34.5 นาที หรือ 63.30% ท าให้มีอตัราสมดุลงานเพิ่มข้ึนจาก 

29.22% เป็น 
25.69×100

63.30
 = 40.58% 

 จากการปรับปรุงท าให้อตัราสมดุลงานเพิ่มข้ึนเป็น 40.58% และเวลาการท างานของ
พนกังานสามคน คือ 25.69% 36.70% และ 63.30% ยงัไม่เป็นท่ีน่าพอใจ ผูจ้ดัท าจึงไดเ้ลือกใช ้ECRS 
มาปรับปรุงเพิ่ม โดยใช ้C คือการรวมพนกังานคนท่ี 1 และ 2 ใหเ้หลือเพียงคนเดียว  

 
              3.3.5 ด าเนินการแก้ไข 
 
ตารางที ่3.8 Multiple Activity Chart หลงัลดจ านวนพนกังาน 
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ภาพที ่3.9 กราฟแสดงอตัราส่วนการท างานหลงัลดจ านวนพนกังาน 

  
 ตารางที ่3.9 เวลาในการท างานของพนกังานหลงัการลดจ านวนพนกังาน   

 ฝ่ายระบบ ฝ่ายช่าง 
เวลาท างาน 34 34.5 
เวลาวา่ง 21.5 21 
เวลารวม 55.5 55.5 

 
 จาการปรับลดพนกังานลง 1 คนท าให้เวลารอบในการท างานเพิ่มข้ึนจาก 54.5 นาที เป็น 
55.5 นาที เวลาในการท างานจาก 14 20 และ 34.5 นาที ตามล าดบั หรือคิดเป็น 25.69% 36.70% และ 
63.30% เป็น 34 และ 34.5 นาที หรือคิดเป็น 61.26% และ 62.16% ท าให้มีอตัราสมดุลงานเพิ่มข้ึน

จาก 40.58% เป็น  
61.26×100

62.16
   = 98.55%   

 
 
 
 
 
 

61.26% 62.16%

38.74% 37.84%

0%

20%

40%

60%

80%

100%

ฝ่ายระบบ ฝ่ายชา่ง

ท างาน

วา่ง



21 
  

บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

ในการปรับปรุงระบบการซ่อมอุปกรณ์ของพนกังานไดน้ า ECRS มาใช้ในการปรับปรุงโดย E คือ 
การก าจดัเวลาในการรอเบิกอุปกรณ์ของพนกังาน C คือ การรวมงานสองงานให้สามารถท าพร้อมกนัได ้R 
คือ การจดัล าดบัการท างานใหม่ และท าการลดจ านวนพนักงานลงจากสามคนเหลือสองคน เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานของพนกังาน และเพิ่มสมดุลการท างานของพนกังาน                         
 

4.2  ผลลพัธ์ทีไ่ด้จากการด าเนินงาน  
 จากการลดจ านวนพนกังาน และการจดัล าดบัการท างานใหม่ท าให้พนกังานมีการท างานท่ีเท่าๆกนั 
และมีเวลารอบในการท างานลดลงตามตารางท่ี 4.1 โดยการท างานของพนกังานมีเวลารอบการท างานลดลง
จาก 65.5 นาที เหลือ 55.5 นาที มีประสิทธิภาพการท างานเฉล่ียเพิ่มข้ึนจาก 36.90% เป็น 61.71% มีอตัรา
สมดุลงานเพิ่มข้ึนจาก 29.22% เป็น 98.55% และใชจ้  านวนพนกังานลดลงจาก 3 คน เหลือ 2 คน 

 
ตารางที ่4.1 สรุปผลการปรับปรุงระบบ 
 ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง หลงัลดจ านวนคน 
เวลารวม 65.5 54.5 55.5 
อตัราสมดุลงาน 29.22% 40.58% 98.55% 
ประสิทธิภาพการ
ท างานเฉล่ีย 

36.90% 41.90% 61.71% 

จ านวนคน 3 3 2 
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการท่ีไดไ้ปสหกิจศึกษาท่ีฝ่ายครัวการบิน บริษทัการบินไทย  จ ากดั (มหาชน) ไดท้  าการศึกษา
ขั้นตอนการท างานซ่อมอุปกรณ์ของพนักงาน พบว่าในการท างานหน่ึงงานใช้เวลาทั้งหมด 65.5 นาที ซ่ึง
ผูจ้ดัท าคิดวา่มากเกินไปจึงไดน้ าเคร่ืองมือต่างๆ เช่นแผนผงัสายธารคุณค่า การจดัสมดุลสายการผลิต และ
ECRS มาประยุกต์ใช้ โดยสามารถลดเวลาจาก 65.5 นาที เหลือ 55.5 นาที มีอตัราสมดุลงานเพิ่มข้ึนจาก 
29.22% เป็น 98.55% และใชพ้นกังานลดลงจาก 3 คน เหลือ 2 คน  
 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
 ปัญหาท่ีพบในโครงการคือ การหาขอ้มูลขั้นตอนการท างาน และล าดบัของงานยอ่ย ซ่ึงพนกังานพี่
เล้ียงใหค้วามช่วยเหลือ และสนบัสนุนในการประสานงานกบัฝ่ายอ่ืนๆ 
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 จากการท่ีไดท้  าโครงการน้ีพบวา่ส่ิงท่ียากท่ีสุดคือการประยุกตใ์ชค้วามรู้ภาคทฤษฎีท่ีเรียนมาใชเ้พื่อ
แก้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนจริง จึงอยากให้มีการให้ความรู้ และแนะน าการประยุกต์ใช้ความรู้ในรายวิชาต่างๆกบั
กรณีศึกษาจริงเพื่อใหน้กัศึกษาสามารถน าไปประยกุตใ์ชไ้ดอ้ยา่งเหมาะสม  
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