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บทสรุป 

             ขั้นแรกศึกษา Work Instruction model Accord ให้เกิดความคุน้ชินและท าการลงไปส ารวจท่ีหน้า
งานจริงท าการบนัทึกขอ้มูลเพื่อไปท าการวิเคราะห์จะใช้แผนภูมิการไหลของกระบวนการ (Flow process 
chart ) เพื่อให้ง่ายต่อการเขา้ใจ และในการวิเคราะห์ให้เห็นถึงกิจกรรมมากข้ึนจะใช้ จะใช ้Process Activity 
Mapping เพื่อบ่งบอกถึงการท างานใดมีคุณค่าเพิ่ม หรือ กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า แต่จ าเป็นตอ้งท า หรือ 
กิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่าจากการท าท่ีกล่าวจะสามารถปรับปรุงการเคล่ือนท่ีของพนกังานใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด
และใชเ้วลาคุม้ค่าท่ีสุด  
               ประโยชนใ์นการท าโครงงานมาตรฐานการเคล่ือนท่ีของการท างานคือ ลดโอกาศของเสียถึงมือ
ลูกคา้ สามารถปรับใชก้บั model อ่ืนๆได ้และยงัอาจจะสามารถลด cost ในส่วนของ Man Power ลดความ
เส่ียงของเสียถึงมือลูกคา้ ลดการท างานซบัซอ้น พนกังานมีความคล่องตวัในการท างานมากข้ึน คุณภาพใน
การตรวจสอบเป็นไปตามมาตรฐานท่ีก าหนดไว ้ การท างานท่ีเท่าเทียมกนัของพนกังานลดความขดัแยง้ท่ีอาจ
เกิดข้ึน สุดทา้ยสามารถใชใ้นการ Training maker ใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน  
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Summary 
 

                       The first step study Work Instruction model Accord the intimate and the down survey 
fieldwork save data to do the check. Ravi analysis using flow chart process (Flow process chart) to make it 
easier to understand. And in the analysis of the activities will increasingly use will use Process Activity 
Mapping to indicate the function value added, or ones Is the activity that does not cause the value, but 
have to do or activities that no value from doing that is said to be able to adjust. Around cook movement 
of employee benefits and time value. 
                  The benefits of doing projects standard movement of the work. To reduce the chance of 
reaching the customer can apply to other model, and might also can reduce the cost in parts of the Man 
Power reducing the risk of Lose to customers, reduce working complex staff agility to work more. Quality 
check according to the standard. The work of employees to reduce the conflict of equal potential. Finally, 
can be used to Training maker to effectively. More pictures 
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บทที ่ 1  
บทน า 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 
ชื่อ : บริษทั ฮอนดา้ ออโตโ้มบิล ( ประเทศไทย ) จ  ากดั  
ท่ีตั้งของสถานประกอบการ :  เลขท่ี 49 หมู่ 9 ต าบลธนู อ าเภออุทยั จงัหวดั พระนครศรีอยธุยา 13210                                                             

         เบอร์โทรศพัท ์: (035) 330-999,331-00-13 
 

 
ภาพท่ี 1.1 แผนท่ี บริษทั ฮอนดา้ ออโตโ้มบิล ( ประเทศไทย ) จ  ากดั 

  
 
 
 



 
 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

ภาพท่ี 1.2 ตราสัญลกัษณ์บริษทั ฮอนดา้ ออโตโ้มบิล ( ประเทศไทย ) จ  ากดั 
 

1.2.1 ประวตัิและความเป็นมา 
 

                    บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั เป็นอุสาหกรรมหนกั ผลิตรถยนต ์เร่ิมด าเนิน
ธุรกิจรถยนต์ เม่ือปี พ.ศ. 2526 ภายใต้ช่ือบริษัท ฮอนด้า คาร์ส (ประเทศไทย) จ ากดั มีโรงงานอยู่ท่ีนิคม
อุตสาหกรรมบางชัน และเปิดตวัฮอนด้า แอคคอร์ด เป็นรุ่นแรกในปีพ.ศ. 2527 ต่อมา ยา้ยโรงงานผลิต
รถยนตม์าก่อตั้งท่ี จ. พระนครศรีอยุธยา ในปีพ.ศ. 2539 โดยมีก าลงัการผลิต 100,000 คนัต่อปี และในปี พ.ศ. 
2543 จึงเปล่ียนช่ือบริษทัเป็น บริษทั ฮอนดา้ ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากดั ซ่ึงรวมส่วนงานการผลิต และ
การจดัจ าหน่ายเขา้ไวด้ว้ยกนั และในปี พ.ศ. 2551 ฮอนดา้ขยายการลงทุนในประเทศไทยดว้ยการเปิดโรงงาน
แห่งท่ี 2 นบัเป็นบริษทัในภาคธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตข์องไทย ท่ีด าเนินกิจการเป็นรายหลงัๆ ทวา่กลบั
ประสบความส าเร็จเป็นอยา่งสูงในช่วงระยะเวลาเพียงสองทศวรรษ 
                 ฮอนดา้มีผูจ้  าหน่ายหลายแห่ง กระจายอยูแ่ทบทุกจงัหวดัทัว่ประเทศ เพื่อให้บริการลูกคา้ไดอ้ย่าง
ครอบคลุมทัว่ถึง สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของตลาดและความนิยมท่ีเปล่ียนแปลงไปอย่างรวดเร็วของ
ผูบ้ริโภค ปัจจุบัน บริษัท ฮอนด้า ออโตโมบิล (ประเทศไทย) จ ากัด มีโรงงานผลิตรถยนต์อยู่ท่ี นิคม
อุตสาหกรรมโรจนะ จงัหวดัพระนครศรีอยุธยา และจงัหวดัปราจีนบุรี ซ่ึงนอกจากการผลิตรถยนต์เพื่อ



จ าหน่ายภายในประเทศแล้ว ท่ีน่ียงัเป็นฐานในการผลิตรถยนต์เพื่อส่งออกไปยงัประเทศต่างๆ ในแถบ
ภูมิภาคน้ี เป็นการสร้างรายไดเ้ขา้สู่ประเทศอีกทางหน่ึงดว้ย 

 
ปรัชญาการบริหาร 
                         ปรัชญาของฮอนดา้ คือ การเคารพ ในปัจเจกบุคคล และรักษาสัมพนัธภาพอนัดีระหวา่งกนั 
โดยตั้งอยู่บนพื้นฐานของความยุติธรรม ความไวว้างใจ และการยึดมัน่ในหลกัการเสริมสร้างความสุข 3 
ประการ ซ่ึงไดแ้ก่ ความสุขในการซ้ือ ความสุขในการขาย และความสุขในการสร้างสรรค์ส่ิงต่างๆ ปรัชญา
ของฮอนดา้ถือเป็นรากฐานของกิจกรรมต่างๆ ท่ีฮอนดา้จดัท าข้ึน ฮอนดา้ไดน้ าปรัชญาดงักล่าวมาใชใ้นการ
ท างานด้านต่างๆ เพื่อเสริมสร้างความสัมพนัธ์อนัดี และ ความพึงพอใจให้แก่ผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้ง รวมถึง
ประกอบภารกิจการงานต่างๆ อยา่งตั้งใจเพื่อลดผลกระทบท่ีอาจเกิดจากการด าเนินการต่างๆ ของบริษทั 
 

การบริการลูกค้า 
                       ฮอนด้ายึดมัน่และด าเนินการตามหลกัการเสริมสร้างความสุข 3 ประการ โดยร่วมมือกบัผู ้
จ  าหน่ายของบริษทัอยา่งใกลชิ้ดเพื่อสร้างความพึงพอใจสูงสุดให้แก่ลูกคา้ในทุกขั้นตอนการท าธุรกิจทั้งดา้น
การตลาด การขาย และบริการหลงัการขาย เพื่อให้ลูกคา้มีความไวว้างใจและพึงพอใจอยา่งแทจ้ริง เป้าหมาย
ของเรา คือ มุ่งสนบัสนุนลูกคา้ทุกรายของฮอนดา้ให้มีความสัมพนัธ์อนัดีงามและแน่นแฟ้นกบัฮอนดา้และ
ผลิตภณัฑข์องบริษทัอยา่งยาวนานตลอดไป 
 

พนัธมติรทางการค้า 
                     รถยนต์ฮอนด้า 1 คัน ประกอบด้วยช้ินส่วนต่างๆ ประมาณ 20,000 – 30,000 ช้ิน การผลิต
รถยนต์และผลิตภัณฑ์อ่ืนๆ ของเรา ได้รับความร่วมมือจากพันธมิตรทางธุรกิจของเรา ซ่ึงจัดหาและ
สนบัสนุนช้ินส่วนและวสัดุท่ีจ  าเป็น เรามีฐานการผลิตท่ีขยายครอบคลุมทัว่โลก เรามีสัมพนัธภาพอนัเหนียว
แน่นท่ีตั้งอยูบ่นพื้นฐานของความไวว้างใจกบัพนัธมิตรทางธุรกิจหลายพนัรายทัว่โลก ซ่ึงทั้งหมดน้ีเป็นปัจจยั
ส าคญัในการเสริมสร้างการผลิตของเราให้มีความแข็งแกร่ง และท าให้เราสามารถพฒันาผลิตภณัฑ์ของเรา
ให้มีคุณภาพและสมรรถนะการท างานใหม่ๆ และล ้ าสมยัได้มากข้ึนอย่างต่อเน่ือง ตรงตามนโยบายของ
บริษทัท่ีตั้งไว ้ความสัมพนัธ์อนัแข็งแกร่งกบัพนัธมิตรทางการคา้ของเรามีความส าคญัอยา่งยิ่งต่อการด าเนิน
ธุรกิจของเรา ดงันั้น ฮอนดา้จึงมุ่งเสริมสร้างสัมพนัธภาพอนัดีงามและเติบโตอย่างแข็งแกร่งไปพร้อมๆ กบั
พนัธมิตรทางการคา้ของเราตลอดไป 



 

พนักงาน 
                   ฮอนด้าเช่ือมั่นว่า มนุษย์ทุกคนมีความสามารถในการคิด สร้างสรรค์ และแสดงความเป็น
เอกลกัษณ์ของแต่ละบุคคล ทั้งยงัมีความฝันและความหวงั ซ่ึงสอดคลอ้งกบันโยบายของ องค์กร ท่ีมุ่งให้
ความส าคญักับการเสริมสร้างอิสรภาพ ความยุติธรรม และความไวว้างใจให้แก่บุคลากรของเรา ซ่ึงเป็น
แนวคิดท่ีพฒันาต่อยอดจากปรัชญาในการท าธุรกิจของฮอนดา้ท่ีมุ่งใหค้วามเคารพปัจเจกบุคคล 
                 ฮอนดา้มุ่งส่งเสริมแนวคิดน้ีให้เป็นท่ียอมรับในหมู่บุคลากรของบริษทั และสนบัสนุนให้บุคลากร
ของฮอนด้าทุกคนมีความเคารพต่อความเป็นเอกลักษณ์ของแต่ละบุคคลปัจเจก นอกจากน้ี เรายงัมุ่ง
เสริมสร้างบรรยากาศการท างานท่ียุติธรรมและมีความไวว้างใจซ่ึงกนัและกนั รวมทั้งสนบัสนุนให้บุคลากร
ของบริษทัน าศกัยภาพท่ีมีอยูม่าใชใ้หเ้กิดประโยชน์สูงสุด ส่งเสริมพนกังานฮอนดา้ทุกคนใหมี้ความพร้อมใน
การเผชิญส่ิงทา้ทายใหม่ๆ เพื่อ ความส าเร็จในการปฏิบติังานอย่างต่อเน่ือง ตลอดจน ความสุขกบัการร่วม
สร้างสรรคคุ์ณค่าใหม่ๆ ใหแ้ก่สังคม 
 

เป้าหมาย  
               คือ การดูแลและบริหารทรัพยากรบุคคลของบริษทัภายใตโ้ครงสร้างองคก์ร และนโยบายการ
พฒันาบุคลากรทางดา้นการวา่จา้งพนกังาน การฝึกอบรม การประเมินผลการท างาน และการมอบหมายงาน
ต่างๆ ในแนวทางท่ีเปิดเผยและอิสระ รวมทั้งส่งเสริมและสนบัสนุนพนกังานฮอนดา้ใหมี้ความพร้อมในการ
เผชิญส่ิงทา้ทายใหม่ๆ และประสบความส าเร็จในการปฏิบติังานอยา่งต่อเน่ือง ตลอดจนสร้างสรรค์ 
บรรยากาศการท างานท่ีช่วยส่งเสริมและสนบัสนุนบุคลากรแต่ละบุคคลใหส้ามารถพฒันาขีดความสามารถ
และศกัยภาพในการท างานไดต้รงตามเป้าหมายของตน 
 

ผู้ถือหุ้น 
                 ฮอนดา้มุ่งสร้างสรรคคุ์ณค่าใหม่ๆ ใหแ้ก่องคก์ร และด าเนินธุรกิจให้มีคุณภาพตรงตามมาตรฐานท่ี
ได้รับการยอมรับในระดบัสากล พร้อมทั้งพฒันาความสัมพนัธ์อนัดีกบันักลงทุน โดยเผยแพร่ขอ้มูลและ
ข่าวสารท่ีถูกต้องเก่ียวกับผลการด าเนินงานผลประกอบการทางการเงิน และกิจกรรมด้านอ่ืนๆ อาทิ 
เทคโนโลยีดา้นการอนุรักษ์ส่ิงแวดลอ้มและกลยุทธ์การประกอบธุรกิจในอนาคตของบริษทัให้แก่ผูถื้อหุ้น
และนกัลงทุนโดยตรงอยา่งเปิดเผย ตรงไปตรงมา และสม ่าเสมอ 
 



1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.3 รูปแบบการจดัการองคก์ร 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง : นกัศึกษาฝึกงาน  
หน้าที่งานทีไ่ด้รับมองหมาย: จดัท ามาตรฐานการท างาน INTERIOR PROCESS และ EXTERIOR 
PROCESS  
 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และ ต าแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 
         นาย อนุกลู โกมลวธันะชยั ต าแหน่ง Section Manager (หวัหนา้แผนก ) 
 
 



1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิัติงาน 
4 มถุินายน พ.ศ.2561 – 28 กนัยายน พ.ศ.2561 

 
1.7 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
       จากการส ารวจในการท างานพนกังานแต่ละคนจะมีรูปแบบการท างานท่ีไม่เหมือนกนัความส าคญัคือ
ท าใหเ้วลาในการท างานแต่ละคนจะไม่เท่ากนัอาจท าให้เกิดความล่าชา้หรือความเขา้ใจในการท างานอาจ
ลดลง 
 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 
1. สร้างมาตรฐานของการท างานใหมี้แบบแผนและชดัเจนยิ่งข้ึน 
2. หวัหนา้งานสามารถตรวจสอบการท างานของพนกังานไดด้ว้ยสายตา 
3. เพิ่มประสิทธิภาพของการผลิดดว้ยการลด Takt Time  
4. แบ่งการท างานใหเ้ท่ากนัลดความเหล่ือมล ้าของพนกังาน 
5. ลดขั้นตอนการท างานท่ีซบัซ้อน 

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
1. ลดโอกาสของเสียถึงมือลูกคา้ 
2. บริษทัมีมาตรฐานในการท างานชดัเจนมากยิง่ข้ึน 
3. หวัหนา้งานตรวจสอบการท างานของพนกังานไดง่้ายข้ึน 
4.  ประสิทธิภาพของการผลิตดีข้ึน 
5.  พนกังานท างานอยา่งเท่าเทียม 
6. ขั้นตอนในการท างานลดลง 

 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

INTERIOR PROCESS คือขั้นตอนการตรวจสอบฟังกช์ัน่การท างานภายในรถยนต ์
EXTERIOR PROCESS คือขั้นตอนการตรวจสอบฟังกช์ัน่การท างานภายนอกรถยนต ์ 
 



 
 

บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี  เป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยมีาใชใ้น

การปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเคยเรียนมาประยกุตใ์ช้
และเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ๆท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน 
 

2.1 ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้องกบัคลงัข้อมูล 
                 แผนภูมิกระบวนการไหล( Flow Process Chart )ใชว้เิคราะห์ขั้นตอนการไหล (Flow) ของวตัถุ 
พนกังานและอุปกรณ์ ท่ีเคล่ือนไปในกระบวนการพร้อมๆกบักิจกรรมต่างๆโดยใชส้ัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั 
ซ่ึงก าหนดโดย ASME (American Society of Mechanical Engineers)  ดงัน้ีคือ 

 
ตารางท่ี 2.1 สัญลกัษณ์มาตรฐาน 5 ตวั 



                      แผนภาพการไหลจะมีการใชแ้ผนภาพจ าลองสถานท่ีหรือผงับริเวณท่ี ประกอบกิจกรรมพร้อม
ต าแหน่งของแผนกงานหรือเคร่ืองจกัรท่ีส าคญัลงในภาพและแสดงเส้นทางการเคล่ือนยา้ยพร้อมสัญลกัษณ์
ลงบนแผนภาพ จะสามารถจ าแนกกิจกรรมท่ีมีมุ,ค่าเพิ่มไดแ้ก่การปฎิบติั ไปจนถึงกิจกรรมท่ีไม่กิใหเ้กิดมูลค่า
และช่วยช้ีใหเ้ห็นจุดท่ีเกิดการรอคอยและระยะทางการเคล่ือนยา้ยเพื่อน าไปวิเคราะห์วา่เกิดความสูญเปล่าข้ึน
ในกระบวนการผลิตหรือไม่ 
                  แนวทางการวเิคราะห์แผนภูมิกระบวกการไหล 

1. ก าหนดวตัถุประสงคใ์นการวิเคราะห์ใหช้ดัเจน เช่น เพื่อลดปริมาณการเคล่ือนยา้ย หรือเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิต เป็นตน้ 

2. ช้ีบ่งกระบวนการท่ีตอ้งการศึกษาพร้อมทั้งรายละเอียดของกระบวกการ 

3. ก าหนดวา่เป็นการวิเคราะห์การไหลของเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงดงัน้ี 

            ผลิตภณัฑ ์: การท างานบนตวัผลิตภณัฑต์ั้งแต่ช้ินส่วน วตัถุดิบ เขา้สู้สายการผลิตจนประกอบ
เสร็จเป็นผลิตภณัฑ์จนประกอบเสร็จเป็นผลิตภณัฑ์ 
            พนกังาน : การปฏิบติังานของพนกังานคนหน่ึงในการท างาน เคล่ือนยา้ยส่ิงของ และ การเดิน           
            เคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ : การโยกยา้ยของเคร่ืองมือหรือการใชง้านของอุปกรณ์   

 
ภาพท่ี 2.1 แผนภูมิกระบวนการไหลของกระบวนการ 



                       การควบคุมคุณภาพเชิงวศิวกรรม คือการบริหารงานในดา้นการควบคุมวตัถุดิบและการ    
ควบคุมการผลิตเพื่อเป็นการป้องกนัมิใหผ้ลิตภณัฑท่ี์ส าเร็จออกมามีขอ้บกพร่องและเสียหายได ้ ซ่ึงค าวา่
คุณภาพคือความถูกตอ้งตรงตามความตอ้งการของผูใ้ชท้ ั้งขอ้ก าหนดและมาตรฐานหลกัใหญ่ของเทคนิค
การสร้างคุณภาพ จ าเป็นท่ีจะตอ้งมีการวางแผนก าหนดเป้าหมายในการปฎิบติัไวอ้ยา่งชดัเจน ดว้ยการ
รวบรวมขอ้มูลเป็นแนวทางในการวเิคราะห์การตดัสินใจ ซ่ึงเทคนิคในการวิเคราะห์ขอ้มูลมีอยู ่  7 อยา่ง 
ไดแ้ก่ 

1. ใบตรวจสอบ (Check sheet)ใบตรวจสอบมีลกัษณะส่วนใหญ่เป็นกระดาษเพื่อใชก้รอก
รายละเอียด เพื่อทราบถึงสภาพ ของขอ้มูล ซ่ึงมีระบุถึงรายละเอียดการตรวจสอบ เช่น ลกัษณะ
หรือหมายเลขของผลิตภณัฑ์ลกัษณะของการวดัตรวจสอบจ านวนท่ีตรวจสอบแนวทางการ
จดัท าใบตรวจสอบ ไดแ้ก่  
• ช่วยใหส้ามารถเก็บขอ้มูลไดค้รบถ่วน ตรงตามวตัถุประสงคก์ารน าไปใช ้งาน  
• ช่วยใหเ้ก็บรวบรวมขอ้มูลไดส้ะดวกง่ายและถูกตอ้งแมนย  า 
 • ช่วยใหอ่้านขอ้มูลแลว้เขา้ใจทนัทีสามารถน าไปใชป้ระโยชน์ต่อไดโ้ดยสะดวก 

2. ฮิสโตแกรม(Histogram)ฮิสโตแกรมเป็นแผนภูมิท่ีแสดงความถ่ีของส่ิงท่ีเกิดข้ึนในลกัษณะ
กราฟแท่งส่ีเหล่ียม เพื่อแจกแจงขอ้มูล (Data stratification) อนัเป็นแนวทางสู่การแก่ไขป ญหา
และการปรับปรุงซ่ึงจากการแจกแจงขอ้มูลท าใหท้ราบถึงคุณสมบติัใดๆของขอ้มูลท่ีตอ้งการ 
ขั้นตอนในการจดัท าฮิสโตแกรมไดแ้ก่การเก็บรวบรวมขอ้มูลและก าหนดช่วงท่ีตอ้งการของ
ขอ้มูลโดยก าหนดค่าแต่ละช่วงเพื่อใหค้รอบคลุมค่าของขอ้มูลท่ีเก็บไดจ้ากนั้นแจงขอ้มูลตาม
ช่วงท่ีก าหนดเพื่อดูความถ่ีของขอ้มูลท่ีเกิดข้ึนในช่วงต่างๆการรวบรวมขอ้มูลอยา่งถูกตอ้ง
เหมาะสม เป็นกิจกรรมท่ีจ าเป็นในขั้นตอนเพื่อท่ีจะช่วยใหท้ราบถึงปัญหา ในการท่ีจะวเิคราะห์
สาเหตุของปัญหานั้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งต่อไป 

3. แผนภูมิพาเรโตเป็นแผนภูมิท่ีแสดงวา่ มูลเหตุใดส าคญัท่ีสุด ซ่ึงเร่ิมจากการใชใ้บตรวจสอบ เก็บ
ขอ้มูลแลว้จ าแนกขอ้มูลเป็นหมวดหมู่ตามสาเหตุต่างๆ และท าการจดัอนัดบัขอ้มูลท่ีมีความถ่ี 
สูงสุด จนถึงต่าํสุดเพื่อพิจารณาเลือกการแก่ปัญหา การจดัท าแผนภูมิพาเรโต ท าไดโ้ดยการน า 
ปรากฏการณ์ท่ีเป็นปัญหา (หรือสาเหตุ) ทั้งหลาย มาแยกประเภทหรือแจกแจงให้เป็นกลุ่ม แลว้ 
เรียงล าดบัตามค่าของขอ้มูลจากมากไปหานอ้ยในแนวนอนและแสดงค่าความมากนอ้ยดว้ย
ความสูง ของกราฟแท่งและแสดงค่าสะสมดว้ยกราฟเส้นประโยชน์ของแผนภูมิพาเรโต ไดแ้ก่ 

 



       • เพื่อบ่งช้ีวา่ปัญหา หรือสาเหตุประเภทใดมีความส าคญั 
• เพื่อใชแ้สดงขนาดและล าดบัความส าคญัของปัญหาหรือสาเหตุแต่ละประเภท 
• เพื่อใชแ้สดงวา่ปัญหาหรือสาเหตุแต่ละประเภทมีขนาดคิดเป็นอตัราส่วนเท่าใดจากทั้งหมด 

4. ผงักา้งปลาหรือผงัเหตุและผลเป็นแผนภูมิท่ีใชต่้อจากแผนภูมิพาเรโตแสดงผลของสาเหตุ 
ปัญหาท่ีปลายแผนภูมิและแสดงสาเหตุของปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงไดมาจากการระดมความคิด 
และจ าแนกสาเหตุออกซ่ึงมีลกัษณะเหมือนกา้งปลาซ่ึงส่วนของกา้งปลาไดแ้ก่คนวตัถุดิบ 
เคร่ืองจกัรวธีิการผลิตและการวดัเป็นตน้เหตุให้เกิดความเปล่ียนแปลงทางดา้นคุณภาพ
ประโยชนข์องผงักา้งปลาไดแ้ก่  
• ช่วยใหส้ามารถวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาไดอ้ยา่งมีเหตุมีผลละเอียดครอบคลุมถึง สาเหตุท่ี     
เป็นรากเหง่า (root cause) ไดแ้ละเป็นระบบ อนัจะน าไปสู่การแก่ไขปัญหาได ้อยา่งถูกตอ้งและ   
ตรงจุด 
 • ใชเ้ป็นเคร่ืองมือช่วยระดมความคิดเห็นจากสมาชิก หรือผูเ้ก่ียวขอ้งหลายๆคนมารวมไว ้ใน
แผนภาพ เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจตรงกนั 

5. กราฟมีลกัษณะเป็นส่วนหน่ึงของรายงาน ส าหรับการน าเสนอเพื่อสามารถท าให้ผูอ่้านมี ความ
เขา้ใจไดดี้สะดวกต่อการแปลความหมายและสามารถใหร้ายละเอียดของการเปรียบเทียบไดดี้ 
เน่ืองจากกราฟสามารถมองเห็นถึงลกัษณะขอ้มูลต่างๆ ไดโ้ดยทนัทีทั้งทางเส้น รูปภาพแท่ง
เหล่ียม และวงกลม  

6. แผนภูมิกระจายอาจเรียกวา่ผงัสหสัมพนัธ์ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีแสดงถึงลกัษณะความสัมพนัธ์ระหวา่ง
ตวัแปร 2 ตวัแปรวา่มีความสัมพนัธ์อยา่งไรหรือผลของตวัแปรหน่ึงมีผลกบัตวัแปรอีกตวั หน่ึง
อยา่งไรประโยชน์ของแผนภูมิกระจายไดแ้ก่ 
 • เพื่อหาความสมพนัธ์ระหวา่งขอ้มูล 2 ชุด หรือ 2 ตวั  
 • เพื่อตรวจสอบวา่ผลของการเปล่ียนแปลงตวัใดตวัหน่ึงส่งผลต่ออีกตวัหน่ึง    หรือไม่และแปร
ผนักนัในทิศทางใด 

7. แผนภูมิควบคุมเป็นแผนภูมิกราฟท่ีใชเ้พื่อควบคุมกระบวนการผลิตซ่ึงลกัษณะของแผนภูมิจะ
เป็นกราฟของส่ิงท่ีตอ้งการจะควบคุมเขียนเทียบกบัเวลาและมีวตัถุประสงคคื์อการควบคุม 
กระบวนการเพื่อให้รู้วา่ ณ เวลาใดท่ีมีปัญหาดา้นคุณภาพ เพื่อการแกไ้ขปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตใหก้ลบัสู่สภาพปกติ 

 



                   การก าจดัความสูญเสีย (7 Waste) เป็นกุญแจดอกหน่ึงในระบบ Lean Manufacturing เป็นระบบ
ก าจดัความสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในกระบวนการผลิต เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บั
กิจกรรมหรืองานท่ีด าเนินการ ขอ้เสียจากการมี 7 Waste คือ ใชเ้วลาการผลิตนาน สินคา้มีคุณภาพต ่า และ
ตน้ทุนสูง  
กระบวนการผลิตมกัจะพบวา่มีความสูญเสียต่างๆแฝงอยูไ่ม่มากก็นอ้ย ซ่ึงเป็นเหตุใหป้ระสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของกระบวนการต ่ากวา่ท่ีควรจะเป็น ดงันั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเสียเหล่าน้ี
เกิดข้ึนมากมาย  โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อขจดัความสูญเสีย 7 ประการ 
ความสูญเสีย 7 ประการ ไดแ้ก่ 
1.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป (Overproduction) 
การผลิตสินคา้ปริมาณมากเกินความตอ้งการการใชง้านในขณะนั้น หรือผลิตไวล่้วงหนา้ 
เป็นเวลานาน มาจากแนวความคิดเดิมท่ีวา่แต่ละขั้นตอนจะตอ้งผลิตงานออกมาใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
เพื่อใหเ้กิดตน้ทุนต่อหน่วยต ่าสุดในแต่ละคร้ังโดยไม่ไดค้  านึงถึงวา่จะท าใหมี้งานระหวา่งท า (Work in 
process, WIP) ในกระบวนการเป็นจ านวนมากและท าใหก้ระบวนการผลิตขาดความยืดหยุน่ 
ปัญหาจากการผลิตมากเกินไป 

1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตท่ียงัไม่จ  าเป็น 
2. เสียพื้นท่ีในการจดัเก็บ WIP 
3. เกิดการขนยา้ยวสัดุท่ีซา้ซอ้นโดยไม่จ  าเป็น 
4. ของเสียไม่ไดรั้บการแกไ้ขทนัที 
5. ตน้ทุนจม เน่ืองจากตอ้งการพื้นท่ีเพื่อจดัเก็บมากข้ึน (More storage area) และเกิดค่าใชจ่้ายในการ

จดัเก็บ เช่น การเช่าโกดงั เพื่อเก็บวสัดุและสินคา้ 
6. ปิดบงัปัญหาการผลิต เช่น เคร่ืองจกัรเสีย 
7. ใชท้รัพยากรในการบริหารจดัการมากข้ึนเช่น พนกังานในการควบคุมงาน งานเอกสาร เป็นตน้ 
8. ความเส่ือมของสภาพสินคา้ 

 
 
 
 
 



การปรับปรุง 
1. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเคร่ืองจกัร (Reduce setup time) โดยศึกษาเวลาในการตั้งเคร่ืองจกัร จากนั้นท าการ

ปรับปรุง 
• จดัเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ใหพ้ร้อมก่อนเร่ิมตั้งเคร่ือง 

     • แยกขัน้ตอนทีท่ าไดใ้นขณะทีเ่ครือ่งจกัรยงัท างานอยูอ่อกจากขัน้ตอนทีต่อ้งท าเมือ่    
เครือ่งจกัรหยดุเท่านัน้ 

• จดัล าดบัขั้นตอนในการตั้งเคร่ืองจกัรใหเ้หมาะสม 
• กระจายงานอยา่งเหมาะสมโดยไม่ใหเ้กิดการรองาน 

จดัหา/ท าอุปกรณ์เพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งอยา่งรวดเรว็ 
3. ปรับปรุงขั้นตอนท่ีเป็นคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 
4. ผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการใหส้อดคลอ้งกบัปริมาณ

การผลิต (Synchronize time and amount of process) 
5. ท าการผลิตเฉพาะท่ีจ าเป็น (Make only what is need now) 
6. ฝึกใหพ้นกังานมีทกัษะหลายอยา่ง 

 
2.ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงั (Inventory) 
การซ้ือวสัดุคราวละมากๆ เพื่อเป็นประกนัวา่จะมีวสัดุส าหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อใหไ้ดส่้วนลดจากการ
สั่งซ้ือ จะส่งผลใหว้สัดุท่ีอยูใ่นคลงัมีปริมาณมากเกินความตอ้งการใชง้านอยูเ่สมอ เป็นภาระในการดูแลและ
การจดัการ ซ่ึงทางโตโยตา้ถือวา่สินคา้คงคลงัเปรียบเสมือนปีศาจ (Evil)  
ปัญหาจากการเก็บวสัดุคงคลงั 

1. ใชพ้ื้นท่ีจดัเก็บมาก 
2. ตน้ทุนจม อยูใ่นกระบวนการนานเท่าท่ีวสัดุถูกสั่งมาจนกระทัง่ท าการผลิตเสร็จ เละขายใหก้บัลูกคา้ 
3. เม่ือเปล่ียนค าสั่งการผลิต จะมีวสัดุตกคา้งอยูใ่นคลงัสินคา้มากโดยไม่ทราบวา่จะมีความตง้การใชอี้ก

เม่ือไร 
4. วสัดุเส่ือมคุณภาพและลา้สมยั (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่ดีพอ) 
5. สั่งซ้ือซ ้ าซอ้น (หากระบบการควบคุมวสัดุคงคลงัไม่เพียงพอ) 
6. ตอ้งการแรงงานและการจดัการมากในการจดัเก็บ 

การปรับปรุง 



1. ก าหนดระดบัในการจดัเก็บ มีจุดสั่งซ้ือท่ีชดัเจน 
2. จดัท าแผนการจดัซ๊ือใหส้อดคลอ้งกบัก าหนดการผลิต 
3. สร้างระบบการผลิตแบทนัเวลาพอดี (Just In Time) 
4. ลดช่วงเวลาน า (Lead Time) ในการจดัซ๊ือ เพื่อลดความถ่ีของการจดัซ๊ือคราวละมากๆ โดยการสร้าง

สัมพนัธ์กบัคู่คา้ และการจดัการระบบห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain management) 
5. ปรับการไหลของงานใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการ เพื่อลดการสะสมของงานระหวง่กระบวนการ 
6. ควบคุมปริมาณวสัดุโดยใชเ้ทคนิคการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให้สามารถ

เขา้ใจและสังเกตไดง่้าย อีกทั้งช่วยใหเ้กิดความสะดวก และลดความผดิพลาดในการสั่งซ้ือเกิน
ความจ าเป็นได ้

7. ใชร้ะบบเขา้ก่อน ออกก่อน (First in first out) เพื่อป้องกนัไม่ใหมี้วสัดุตกคา้งเป็นเวลานาน 
8. วเิคราะห์หาวสัดุทดแทน (Value engineering) ท่ีสามารถสั่งซ้ือไดง่้ายมาใชแ้ทน เพื่อลดปริมาณวสัดุ

ท่ีตอ้งท าการจดัเก็บ 
 
3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่ง (Transporation) 
การขนส่งเป็นกิจกรรมท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่วสัดุ ดงันั้นจึงตอ้งควบคุมและลดระยะทางในการขนส่ง
ลงใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น 
ปัญหาจากการขนส่ง 

1. ตน้ทุนในการขนส่ง ไดแ้ก่ เช้ือเพลิง แรงงาน อุปกรณ์การขนยา้ย และค่าบ ารุงรักษาอุปกรณ์
เหล่านั้น 

2. เสียเวลาในการผลิต 
3. วสัดุเสียหายหากวธีิการขนส่งไม่เหมาะสม 
4. เกิดอุบติัเหตุหากขาดความระมดัระวงัในการขนส่ง 

 
 
 
 
 
 



การปรับปรุง 
1. วางผงัเคร่ืองจกัรใหม่ จดัล าดบัเคร่ืองจกัรตามกระบวนการผลิตใหอ้ยูใ่นบริเวณเดียวกนัเพื่อลด

ระยะทางขนส่งในแต่ละขั้นตอน โดยยดึแนวทางความสัมพนัธ์ระหวา่งฝ่ายงานท่ีเก่ียวขอ้งใหอ้ยูใ่น
กลุ่มเดียวกนั เช่น การจดัสายการประกอบสุดทา้ย (Final assembly) ใหอ้ยูใ่กลก้บัคลงัสินคา้ เพื่อลด
เวลาในการขนส่ง 

2. ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพื่อลดระยะทางและความถ่ีในการขนส่ง 
3. คิดหาแนวทางปรับปรุงส าหรับการขนถ่ายเพื่อลดปริมาณในการขนถ่ายใหน้อ้ยลง เช่น การจดัหา

อุปกรณ์ในการขนยา้ยท่ีมีความยดืหยุน่สูง 
4. ใชบ้รรจุภณัฑท่ี์เหมาะสม 
5. ลดการขนส่งซ ้ าซอ้น 
6. ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายท่ีเหมาะสม 
7. ลดปริมาณช้ินงานในการขนส่งแต่ละคร้ัง เพื่อใหส้ามารถส่งงานไปใหข้ั้นตอนต่อไปไดเ้ร็วข้ึนไม่

ตอ้งเสียเวลารอนาน 
8. การจดัท ากิจกรรม 5ส 

 
4.ความสูญเสียเน่ืองจากการเคลือ่นไหว (Motion) 
ท่าทางการท างานท่ีไม่เหมาะสม เช่น ตอ้งเอ้ือมหยบิของท่ีอยูไ่กล กม้ตวัยกของหนกัท่ีวางอยูบ่นพื้น ฯลฯ ท า
ใหเ้กิดความลา้ต่อร่างกายและท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการท างานอีกดว้ย 
ปัญหาจากการเคล่ือนไหว 

1. เกิดระยะทางในการเคล่ือนท่ีท าใหสู้ญเสียเวลาในการผลิต 
2. การจดัวางอุปกรณ์ และวางผงัโรงงานไม่เหมาะสม 
3. ขาดการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 
4. ขาดมาตรฐานในการท างาน 
5. เกิดความลา้และความเครียด 
6. เกิดอุบติัเหตุ 
7. เสียเวลาและแรงงานในการท างานท่ีไม่จ าเป็น 

 
 



การปรับปรุง 
1. ศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion study) เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใหเ้กิดการเคล่ือนไหวนอ้ยท่ีสุด

และเหมาะสมท่ีสุดตามหลกัการยศาสตร์ (Ergonomic) เท่าท่ีจะท าได ้
2. จดัสภาพการท างาน (Working condition) ใหเ้หมาะสม 
3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณ์ในการท างานใหเ้หมาะสมกบัสภาพร่างกายของผูป้ฏิบติังาน 
4. ท าอุปกรณ์ช่วยในการจบัยดึช้ินงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหส้ามารถท างานไดอ้ยา่งสะดวกรวดเร็ว

มากยิง่ข้ึน 
5. ออกก าลงักาย 
6. ปรับล าดบัขั้นตอนการท างาน เพื่อเป็นมาตรฐาน 
7. จดัวางผงักระบวนการให้เหมาะสม เพื่อลดการเดิน (Minimize Walking) 

 
5.ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติ (Processing) 
เกิดจากกระบวนการผลิตท่ีมีการท างานซ ้ าๆกนัในหลายขั้นตอน ซ่ึงไม่มีความจ าเป็นเพราะงานเหล่านั้นไม่
ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตท่ีไม่ช่วยใหต้วัผลิตภณัฑเ์กิดความ
เท่ียงตรงเพิ่มข้ึนหรือคุณภาพดีข้ึน เช่น กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ซ่ึงเป็นกระบวนการท่ี
ไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มกบัผลิตภณัฑ ์ดงันั้นกระบวนการน้ีควรรวมอยูใ่นกระบวนการผลิตใหพ้นกังานหนา้
งานเป็นผูต้รวจสอบไปพร้อมกบัการท างาน หรือขณะคอยเคร่ืองจกัรท างาน 
ปัญหาจากกระบวนการผลิต 

1. เกิดตน้ทุนท่ีไม่จ าเป็นของการท างาน 
2. เกิดจุดท่ีเป็นคอขวด (Bottleneck) ของสายการผลิต 
3. ขาดความชดัเจนในขอ้ก าหนดของลูกคา้ และขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
4. นโยบาย และขั้นตอนการด าเนินงานขาดประสิทธิภาพ 
5. การใชเ้คร่ืองมือในการท างานไม่เหมาะสม (Improper tools) 
6. มาตรฐานในการท างานไม่เพียงพอ (Insufficient standard) ท าใหพ้นกังานท างานอยา่งไม่เป็นระบบ

และอาจก่อใหเ้กิดอุบติัเหตุได ้
7. เกิดการท างานซ ้ าซอ้น 
8. ใชว้สัดุผดิประเภท (Incorrect materials) 
9. การตรวจสอบมากเกินความจ าเป็น (Excessive checking) 



10. การจดัล าดบังานท่ีไม่เหมาะสม 
11. เสียเวลากบัการเตรียมและการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 
12. มีงานระหวา่งท าในสายการผลิตมาก 
13. สูญเสียพื้นท่ีการท างานส าหรับกระบวนการนั้นๆ 
14. ใชเ้คร่ืองจกัรและแรงงานโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ ์

การปรับปรุง 
1. วเิคราะห์กระบวนการผลิตโดยใช ้Operation process chart เพื่อทราบขั้นตอนทั้งหมดในการท างาน 

จากนั้นจึงเลือกขั้นตอนท่ีไม่เหมาะสมเพื่อน ามาปรับปรุง 
2. ใชห้ลกัการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะห์ความจ าเป็นของแต่ละกระบวนการผลิต ซ่ึง 

ประกอบไปดว้ย 6 ค  าถาม คือ 
What ท าอะไร ถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
When ท าเม่ือไร ถามเพื่อหาล าดบัขั้นตอนการท างานท่ีเหมาะสม 
Where ท าท่ีไหน ถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
Who ใครเป็นผูท้  า ถามเพื่อหาวธีิการท างานทีเหมาะสม 
How ท าอยา่งไร ถามเพื่อหาวิธีการท างานท่ีเหมาะสม 
Why ท าไม ถามเพื่อหาเหตุผลในการท างาน 

3. หากระบวนการทดแทนท่ีก่อใหเ้กิดผลลพัธ์ของงานอยา่งเดียวกนั 
4. ใชห้ลกั ECRS เพื่อปรับปรุงการท างาน 
5. ใชห้ลกัการวศิวกรรมคุณค่า (Value Engineering) ในขั้นตอนการออกแบบผลิตภณัฑ ์(Design stage) 

เพื่อลดความซบัซอ้นของช้ินส่วน 
6. หาแนวทางขจดัความสูญเปล่าดว้ยการน าหลกัการวศิวกรรมอุตสาหการ (IE Techniques) เพื่อปรับ

ลดกระบวนท่ีไม่จ  าเป็นออก 
 
6.ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay) 
การรอคอยเกิดจากการท่ีเคร่ืองจกัร หรือพนกังานหยดุการท างานเพราะตอ้งรอคอยบางปัจจยัท่ีจ  าเป็นต่อการ
ผลิตเช่น การรอวตัถุดิบ การรอคอยเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้ง การรอคอยเน่ืองจากกระบวนการผลิตไม่
สมดุล การรอคอยเน่ืองจากการเปล่ียนรุ่นการผลิต เป็นตน้ 
ปัญหาจากการรอคอย 



1. ตน้ทุนท่ีสูญเปล่าของแรงงาน เคร่ืองจกัร และค่าโสหุย้ ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่ม 
2. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
3. ท าใหเ้กิดความล่าชา้ในการผลิตและส่งผลต่อปัญหาการส่งมอบ 
4. เกิดปัญหาเร่ืองขวญัและก าลงัใจ 
5. เสียเวลาในการรอคอย 
6. วธีิการท างานของแต่ละกระบวนการท่ีไม่สอดคลอ้งกนั 
7. ใชเ้วลาในการตั้งเคร่ืองจกัรนาน 
8. ประสอทธิภาพของเคร่ืองจกัรต ่า 

การปรับปรุง 
1. ปรับการไหลของงาน (Synchronize workflow) ใหส้อดคลอ้งกบักระบวนการเพื่อลดปัญหาในการ

รอคอย 
2. จดัวางแผนการผลิต วตัถุดิบและล าดบัการผลิตใหดี้ 
3. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรใหมี้สภาพพร้อมใชง้านตลอดเวลา โดยจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั 

(Preventive maintenance) เพื่อลดปัญหาการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ซ่ึงเป็นสาเหตุของการรอคอย 
4. จดัสรรปริมาณแรงงาน เคร่ืองจกัร และงานใหมี้ความสมดุลในสายการผลิต (Line balancing) 
5. วางแผนขั้นตอนการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต และจดัสรรก าลงัคนใหเ้หมาะสม 
6. เตรียมเคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตใหพ้ร้อมก่อนหยดุเคร่ือง 
7. ใชอุ้ปกรณ์เพื่อช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิต 
8. ศึกษาและพยายามปรับปรุงวธีิการท างานใหดี้ข้ึนเพื่อลดเวลารอคอย 
9. ฝึกใหพ้นงังานมีทกัษะในการท างานหลากหลาย เพื่อใหส้ามารถท างานอ่ืนทดแทนในช่วงท่ีวา่ง 

 
7.ความสูญเสียเน่ืองจากการผลติของเสีย (Defect) 
เม่ือของเสียถูกผลิตออกมา ของเสียเหล่านั้นอาจถูกน าไปแกไ้ขใหม่ ใหไ้ดคุ้ณสมบติัตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
หรือถูกน าไปก าจดัทิ้ง ดงันั้นจึงท าใหมี้การสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสียข้ึน 
ปัญหาจากการผลิตของเสีย 

1. ตน้ทุนวตัถุดิบ เคร่ืองจกัร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปล่าประโยชน์ 
2. ส้ินเปลืองสถานท่ีในการจดัเก็บและก าจดัของเสีย 
3. เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสีย 



4. ผลิตสินคา้ไม่ทนัตามก าหนด 
5. สัมพนัธภาพระหวา่งแผนกไม่ดี 
6. เกิดการท างานซ ้ าเพื่อแกไ้ขงาน 
7. เกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาส 
8. วธีิการผลิตท่ีไม่เหมาะสม 
9. การออกแบบการผลิตไม่ถูกตอ้ง 
10. วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 
11. เกิดความเสียหายระหวา่งการขนยา้ย 

การปรับปรุง 
1. สร้างระบบการปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกนั (Quality Improvement by Prevention) ซ่ึงมีวธีิการ

คือ 1) คน้หาของเสียก่อนถึงมือลูกคา้ 2) แจกแจงความถ่ีลกัษณะของเสีย 3) หาสาเหตุของเสียแต่ละ
ลกัษณะ 4) ก าจดัสาเหตุ 

2. สร้างมาตรฐานของการปฏิบติังานและมาตรฐานของวตัถุดิบท่ีถูกตอ้ง 
3. พนกังานตอ้งปฏิบติังานใหถู้กตอ้งตามมาตรฐานตั้งแต่แรก 
4. อบรมพนกังานใหมี้ความรู้ความเขา้ใจ และสามารถปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามมาตรฐาน 
5. พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ท่ีสามารถป้องกนัการท างานท่ีผิดพลาด (Poka-Yoke) 
6. ฝึกใหพ้นกังานมีจิตส านึกทางดา้นคุณภาพ 
7. ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย ์
8. ใหมี้การตอบสนองขอ้มูลทางดา้นคุณภาพอยา่งรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต (Quick response 

system) 
10. พฒันาวธีิการท างาน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดของเสียซ ้ า 
11. สร้างระบบประกรัคุณภาพ (Quality assurance) ใหก้บัทุกกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อไม่ใหเ้กิดการ

ส่งต่อของเสียใหก้บักระบวนการถดัไป 
12. ลดความซ ้ าซอ้นของกระบวนการ โดยการพฒันาเทคนิคในขั้นตอนการออกแบบ (Dedign stage) 
13. บ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรให้อยูใ่นสภาพดีเสมอ เละพร้อมต่อการใชง้าน 

 
 

 



2.2 เทคโนโลยีท่ีใช้ในการปฏิบติังาน 
 
 

ภาพท่ี 2.2 สัญลกัษณ์โปรแกรม Microsoft Office 
 

โปรแกรมไมโครซอฟต ์ซ่ึงเป็นโปรแกรมประมวลผลค าแบบพิเศษ ช่วยใหส้ร้างเอกสารแบบมือ
อาชีพอย่างมีประสิทธิภาพและประหยดั เช่น เหมาะกบังานด้านการพิมพ์เอกสารทุกชนิด สามารถพิมพ์
เอกสารออกมาเป็นชุด ๆ ซ่ึงเอกสารอาจเป็นจดหมาย บนัทึกขอ้ความ รายงาน บทความ ประวติัยอ่ และยงั
สามารถตรวจสอบ ทบทวน แก้ไข ปรับปรุงความถูกต้องในการพิมพ์เอกสารได้อย่างง่ายดาย สามารถ
ตรวจสอบ สะกดค า และหลกัไวยากรณ์ เพิ่มตาราง เพิ่มกราฟิก ในเอกสารได้อย่างง่ายดาย หรือเพิ่มเติม
ขอ้มูลไดต้ลอดเวลา สามารถใชล้กัษณะของการจดัพิมพด์ว้ยคอมพิวเตอร์แบบตั้งโต๊ะ (Desktop Publishing) 
เพื่อสร้างโบชัวร์ (Brochures) ด้านส่ือโฆษณา (Advertisements) และจดหมายข่าว (Newsletters) ได้ด้วย
โปรแกรมประมวลผลค า (word Processor) 

ประโยชน์ของโปรแกรม Microsoft Office  
มีระบบอตัโนมติัต่างๆ ท่ีช่วยในการท างานสะดวกข้ึน เช่น การตรวจค าสะกด การตรวจสอบ

ไวยากรณ์ การใส่ขอ้ความอตัโนมติั เป็นตน้ 
สามารถใช ้Word สร้างตารางท่ีสลบัซบัซอ้นยา่งไรก็ได ้
สามารถใช้สร้างจดหมายได้อย่างรวดเร็ว โดยสามารถก าหนดให้ผูว้ิเศษ (Wizard) ใน Word 

สร้างแบบฟอร์มของจดหมายไดห้ลายรูปแบบตามตอ้งการ 
ตกแต่งเอกสารได้ง่ายและรวดเร็ว สามารถตกแต่งเอกสารหรือเพื่อความสะดวกจะให้ Word 

ตกแต่งใหก้็ได ้โดยท่ีสามารถเป็นผูก้  าหนดรูปแบบของเอกสารเอง 
สามารถแทรกรูปภาพ กราฟ หรือผงัองคก์รลงในเอกสารได ้



 
 

บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
 โครงงานน้ีไดน้ าหลกัการน าหลกัการต่างๆมาประยกุตใ์ชเ้ป็นเคร่ืองมือในการปรับปรุง

กระบวนการท างานใหมี้ประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน  ท าใหม้องเห็นผลลพัธ์ในภาพรวมถึงความคุม้ค่าจากวธีิการ
ปรับปรุงท่ีไดท้  าไปและ สามารถน าไปใชป้ระโยชน์ไดเ้ป็นอยา่งดี 

 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  

 
ภาพท่ี 3.1 แผนงานการฝึกงาน 

 

3.2 รายละเอยีดทีนั่กศึกษาปฏบิัติในการฝึกงาน 
               สถานประกอบการท่ีใช้เป็นกรณีศึกษาเป็นโรงงานผลิตรถยนต์ โดยมีกระบวนการผลิตท่ีส าคญั 
สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น  กระบวนการผลิตหลกัๆ คือ 
1. Mold die   2. Die Casting   3. Processing Line   4. Welding Line   5. Painting Line   



6. Engine Assembly   7. Frame Assembly 8. Vehicle Quality Control 
      การผลิตในส่วนของ Vehicle Quality Control คือหน่วยงานในส่วนของการตรวจสอบคุณภาพ

รถยนตก่์อนถึงมือลูกคา้ แบ่งออกเป็น 17 Process คือ  
1.Interior  2.Exterior  3.Engine Start  4.Steering Centering  5.Wheel Alignment  6.Turning Radius 

7.Headlight  8.MDT  9.Mini Test Course  10.Side Slip  11.Brake Test  12.Under Body  13.Engine Room 
14.Market Check  15.Shower Test  16.PDI Line  17.Out Line 

   ทั้ ง 17 Process น้ี เป็นหน่วยงานท่ีใช้ทรัพยากรมนุษย์ปฏิบัติงานควบคู่กับเคร่ืองจักรหรือ
ปฏิบติังานโดยใช้เคร่ืองมือช่วยตรวจสอบ ซ่ึงหากพิจารณาขั้นตอนการปฏิบติังานของ Model ต่างๆพบว่า 
Interior, Exterior ยงัมีจุดท่ีสามารถท าการปรับปรุงแกไ้ขไดซ่ึ้งส่วนหน่ึงเกิดมาจากการมีซับซ้อน ดงันั้น ใน
โครงงานน้ีจึงเลือกท าการศึกษากระบวนการตรวจสอบในส่วน ขั้นตอนการท างานท่ี Interior, Exterior ของ 
Model Accord น้ีเป็นส าคญั 

3.3 เคร่ืองมอืและอปุกรณ์ทีใ่ช้ในการทดลอง 
              เน่ืองจากผูศึ้กษาไดท้  าโครงงานเก่ียวกบัการปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบในกระบวนการ 
Interior, Exterior ของ Model Accord ขั้นตอนท่ี 3.2 น้ี ผูศึ้กษาจึงกล่าวถึงกระบวนการ Interior, Exterior 
ของ Model Accord เท่านั้น  
 

3.4 รายละเอยีดเกีย่วกบัผลติภัณฑ์ 
             ในกรณีศึกษาน้ีไดเ้ลือกศึกษาผลิตภณัฑ์ 1 ชนิด ดงัแสดงในภาพ 1.2 ข้ึนมาใช้เป็นกรณีศึกษา
เพื่อจุดมุ่งหมายในการลดความเส่ียงของเสียถึงมือลูกคา้ในกระบวนการตรวจสอบ Interior, Exterior 
ของ Model Accord เท่านั้น ซ่ึงมีรายละเอียดเก่ียวผลิตภณัฑส์ามารถอธิบายได ้ดงัน้ี 

  
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.4 Honda Accord              



             ฮอนด้า แอคคอร์ด (อังกฤษ: Honda Accord) เป็นรถซีดานขนาดกลางท่ีผลิตและพัฒนโดย
บริษทัฮอนดา้ ไดเ้ร่ิมตน้สายการผลิตในปี พ.ศ. 2519 ในประเทศญ่ีปุ่น โดยเคร่ืองท่ีออกมาตวัแรกคือเคร่ือง 
1600 ซีซี ซ่ึงนบัเป็นรถขนาดกลาง โดยรูปทรงท่ีออกมามีลกัษณะใกลเ้คียงกบั ฮอนดา้ ซีวคิในรุ่นเดียวกนั  
             ในช่วงท่ีแอคคอร์ดถูกออกแบบมาใหม่ๆ แอคคอร์ดนั้นถูกก าหนดให้ใชเ้คร่ืองยนต ์6 สูบโดยเฉพาะ 
ซ่ึงก าหนดให้สภาพเคร่ืองยนตแ์ตกต่างจากซีวิค แต่เน่ืองจากเหตุการณ์วิกฤติเศรษฐกิจ และภาวะน ้ ามนัแพง
ในระยะต่อมา ทางฮอนดา้ได้มีการปรับเปล่ียนระบบต่างๆ รวมทั้งเคร่ืองยนต์ โดยไดป้รับปรุงและพฒันา
ออกมาเป็น 2 รุ่นหลกัอยา่งท่ีเห็นในปัจจุบนั คือ รุ่นท่ีใช้เคร่ืองยนต ์4 สูบ และรุ่นท่ีใช้เคร่ืองยนต์ 6 สูบ แต่
นบัจากรุ่นท่ีสิบ ฮอนดา้แอคคอร์ดจะไม่ใชเ้คร่ืองยนต ์6 สูบอีกต่อไปและจะใชเ้คร่ืองยนต ์2 ลิตรเทอร์โบท า
ตลาดแทน  
           นอกจากแบ่งตามขนาดแล้ว ยงัแบ่งตามลกัษณะของเกียร์เหมือนรถยนต์ทัว่ๆ ไป คือ เกียร์ธรรมดา 
และเกียร์อตัโนมติั   
             ฮอนด้า แอคคอร์ด โฉมท่ี 1-4 จดัอยู่ในประเภทรถยนต์ขนาดเล็ก, โฉมท่ี 5-9 จดัอยู่ในประเภท
รถยนตข์นาดกลาง (ยกเวน้โฉมท่ี 8 เฉพาะตวัถงัแบบ Sedan ท่ีมีมูนรูฟ จดัอยูใ่นประเภทรถยนตข์นาดใหญ่) 

 

3.5 รายละเอยีดเกีย่วกบักระบวนการผลติ 
             รายละเอียดเก่ียวกบักระบวนการตรวจสอบ ในท่ีน้ีไดอ้ธิบายเฉพาะกระบวนการผลิตรวจสอบใน
ส่วนของ Interior, Exterior เท่านั้น 
             1) กระบวนการตรวจสอบ Interior คือ กระบวนการตรวจสอบ ฟังกช์นั การท างานภายในรถยนต์ 
             2) กระบวนการตรวจสอบ Exterior คือ กระบวนการตรวจสอบ ฟังกช์นั การท างานภายนอกรถยนต ์

    

3.6 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงาน 
          จากมูลเหตุของปัญหาท่ีกล่าวมาแลว้ขา้งตน้ ผูศึ้กษาไดแ้นวคิดในการลดความเส่ียงของเสียถึงมือ
ลูกคา้โดยการวเิคราะห์กระบวนการผลิตและใชห้ลกัการวเิคราะห์ตามหลกัวศิวกรรมมาใชใ้นการด าเนิน
กรณีศึกษา โดยไดก้ าหนดขั้นตอนการด าเนินงานออกมาเป็นแผนงาน แบ่งเป็นขั้นตอนหลกั 7 ขั้นตอน
ตามล าดบั คือ  

 
1. ส ารวจหนา้งานจริงรู้ถึงปัญหาในส่วนงานต่างๆ  
2. การเลือกโครงการหรือเป้าหมาย (Project selection Phase) 



3. การรวบรวมขอ้มูล (Information Phase) 
4. การวเิคราะห์หนา้ท่ี การท างาน (Function Analysis Phase) 
5. การสร้างสรรคค์วามคิดเพื่อปรับปรุง (Creation Phase) 
6. การประเมินผลความคิดเพื่อปรับปรุง (Evaluation Phase) 

7. การสรุปผลและติดตามผล (Implementation and Follow up) 
 

3.6.1 ส ารวจหน้างานจริงรู้ถึงปัญหาในส่วนงานต่างๆ  
ศึกษาการท างานทั้งหมดของฝ่าย Vehicle Quality Control  ซ่ึงมีทั้งหมด 17 Process 

1 . Interior  2.Exterior  3.Engine Start  4. Steering Centering  5.Wheel Alignment  6.Turning Radius 
7.Headlight  8.MDT  9.Mini Test Course  10.Side Slip  11.Brake Test  12.Under Body  13.Engine Room  
14.Market Check  15.Shower Test  16.PDI Line  17.Out Line 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพท่ี 3.6.1 Layout ฝ่าย Vehicle Quality Control   
 
 
 



3.6.2 การเลอืกโครงการหรือเป้าหมาย (Project selection Phase) 
ชนิดของโครงการท่ีจะท าการศึกษา ซ่ึงตามหลกัการทางวิศวกรรมคุณค่าจะสามารถแบ่งลกัษณะ

โครงการออกเป็น 2 ประเภท คือ Hardware Project และ Software Project 
 Hardware Project โครงการซ่ึงเก่ียวขอ้งโดยตรงกบัลกัษณะทางกายภาพของผลิตภณัฑห์รือการ

ออกแบบผลิตภณัฑว์ตัถุดิบและพลงังานท่ีใชใ้นการผลิตรวมทั้งส่ิงอ านวยความสะดวกต่างๆ  
 Software Project โครงการซ่ึงเก่ียวกบัระบบการท างานมากกวา่ลกัษณะทางกายภาพ ไดแ้ก่ การ

วางแผนการขนส่งการผลิตผลิตภณัฑ ์การขายระบบสารบรรณ เป็นตน้  

 
ตารางท่ี 3.6.2 แสดงการวเิคราะห์ปัญหาท่ีพบ 

 
 
 

 
 
 
 

Problem Effect results Damage 

การเคล่ือนท่ีของ
พนกังานไม่สอดคลอ้ง
กบัหวัขอ้การตรวจสอบ 

เน่ืองจากหวัขอ้ในกาตรวจสอบ
มีจ านวนมากในการเคล่ือนท่ี
อยา่งไม่มีแบบแผน อาจท าให้
เกิดการตกหล่นของหวัขอ้การ
ตรวจสอบได ้

 
Ex. ถา้มีการ Audit 
แลว้ไม่ผา่มาตรฐาน 
อาจโดนเรียกรถคืน 

 
ขาดความหนา้เช่ือถือ 
ลูกคา้ไม่ซ้ือสินคา้ 

 
การควบคุมต่อความ

ผดิปกติของ
Maintenance 

เน่ืองจากการเกินความผดิปกติ 
ในการท างาน Maintenance มี
ความยากล าบากในการเขา้ถึง

ปัญหาอยา่งทนัที 

 
CBU STOCK 

การท างานไม่เป็นไปตาม
แผนท่ีก าหนดอาจมีตน้ทุน
ในการผลิตเพิ่มจากการ 
Over Time 



 
 
 
 
 
 
 

                    
 
                      ก)                                                                                                         ข) 
         ภาพ ก) การคดัเลือกปัญหาจาก                                                            ภาพ ข) การคดัเลือกปัญหาจาก 
            Quality และ Cost Down                                                               ความรุนแรง และ ความถ่ีในการเกิด 
 

ในกรณีศึกษาน้ีจากตารางท่ี 3.2.2 และ ภาพ ก) และ ภาพ ข)จะเห็นถึงความส าคญัในแต่ละปัญหาซ่ึง
ในท่ีน้ีไดใ้หค้วามส าคญักบั Quality มากกวา่ Cost Down และ ความรุนแรง มากกวา่ ความถ่ีในการเกิด
เพราะฉะนั้นไดเ้ลือกท าการศึกษาเร่ืองการเคล่ือนท่ีของพนกังานไม่สอดคลอ้งกบัหวัขอ้การตรวจสอบใน
กระบวนการ Interior , Exterior ซ่ึงจดัอยูใ่นประเภทของ Software Project คือการตรวจสอบผลิตภณัฑจึ์งได้
ท าการวเิคราะห์เพื่อปรับปรุงวธีิการท างานใน กระบวนการผลิตโดยไม่เก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุงลกัษณะ
กายภาพของผลิตภณัฑแ์ต่อยา่งใด  
 

3.6.3 การรวบรวมข้อมูล (Information Phase) 
การรวบรวมและศึกษาขอ้มูลเก่ียวกบักระบวนการเพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจอยา่ง 

ถ่องแทเ้ก่ียวกบักระบวนการผลิตผลิตภณัฑน์ั้นๆ  
 

 
   



 
ภาพท่ี 3.6.3.1 ตวัอยา่งการท างาน Interior Shift A 1/3 

เวลา ระยะทาง

( sec ) ( m.)

ปฎิบติังาน 9 22 -

เคล่ือนยา้ย 55 105 49.06

ล่าชา้ 0 - -

ตรวจสอบ 88 180 -

เกบ็ 0 - -

รวม 154 310 49.06
ระยะทาง เวลา 

cm. ( sec )

1 เดินจากจุด Start ไปท่ีลอ้หน้าซา้ย 201 3

2 ตรวจสอบลอ้หน้าดา้นซา้ย - 2

3 เดินจากลอ้หน้าซา้ยไปท่ีลอ้หลงัซา้ย 268 5

4 ตรวจสอบลอ้หลงัดา้นซา้ย - 2

5 เดินจากลอ้หลงัดา้นซา้ยไปประตูหน้าดา้นซา้ย 134 2

6 ตรวจสอบเปิดประตูหน้าดา้นซา้ย - 3

7 เอ้ือมมือไปท่ี FR HEAD REST 95.48 2

8 ตรวจสอบ FR HEAD REST - 2

9 เอ้ือมมือไปท่ี GLOVE BOX ASSY 113.06 2

10 ตรวจสอบ GLOVE BOX ASSY - 2

11 ตรวจสอบ MODULE ASSY - 2

12 เอ้ือมมือไปท่ี GRAB RIAL FR 83.55 1

13 ตรวจสอบ GRAB RIAL FR - 2

14 เอ้ือมไปท่ี SUNVISOR ASSY 68.68 1

15 ตรวจสอบ SUNVISOR ASSY - 2

16 เอ้ือมไปท่ี FR SEAT BELT OUT 117.25 3

17 ตรวจสอบ FR SEAT BELT OUT - 2

18 เอ้ือมไปท่ี  TONGUE BELT OUTLET 81.5725 1

19 ตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET - 2

20 ตรวจสอบ FR SEAT - 4

21 เอ้ือมไปท่ี LUMBA SUPPORT 50.25 1

22 ตรวจสอบ LUMBA SUPPORT - 3

23 เอ้ือมไปท่ี AJDUSTER SHOULDER SLID 63.32 1

24 ตรวจสอบ AJDUSTER SHOULDER SLID - 2

25 เอ้ือมไปท่ี INNER HANDLE FR 83.75 1

26 ตรวจสอบ INNER HANDLE FR - 2

27 ปิดประตูหน้าดา้นซา้ย - 2

28 เดินจากประตูรถหน้าซา้ยไปท่ีประตูรถหลงัซา้ย 103.01 2

29 ตรวจสอบเปิดประตูหลงัดา้นซา้ย - 3

30 เอ้ือมไปท่ี CHID PROOF RR 25.13 1

31 ตรวจสอบ CHILD PROOF RR - 2

32 เอ้ือมไปท่ี  INNER HANDLE RR 33.5 1

33 ตรวจสอบ INNER HANDLE RR - 2

34 เอ้ือมไปตรวจ HEAD REST RR 85.43 2

35 ตรวจสอบ HEAD REST RR - 2

36 เอ้ือมไปตรวจสอบ  ARM REST 43.55 1

37 ตรวจสอบ ARM REST - 1

38 ตรวจสอบ CUP HOLDER - 1

39 หยิบกญุแจมาไข LID ASSY ARM REST - 2

40 ตรวจสอบ LID ASSY ARM REST - 3

41 เอ้ือมไปตรวจสอบ ANCHOR FITTING 56.95 1

42 ตรวจสอบ ANCHOR FITTING ดา้นซา้ย - 2

43 เอ้ือมไปตรวจสอบ RR SEAT BELT OUT 43.55 1

44 ตรวจสอบ RR SEAT BELT OUT - 2

45 เอ้ือมไปตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE 55.275 1

46 ตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE - 2

47 เอ้ือมไปตรวจสอบ GRAB RIAL FR 71.19 1

48 ตรวจสอบ GRAB RIAL FR - 2

49 ตรวจสอบ READING LIGHT - 2

50 น าตวัออกมาจากรถ - 2

step อธบิาย

กจิกรรม : Interior Process

สญัลกัษณ์

แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ (flow process chart) 

สรปุผล

ผลติภัณฑ ์/วตัถุประสงค ์/พนักงาน : Interior ตวัอย่าง shift A

Activity step

แผนภมูหิมายเลข......แผน่ที.่.....ของ......

2

4
6

8

10

11

15

17

19

20

21

24

26,33

29

31

35
37

40

42

44
46

13,48

1

3

5

28

52

55

64

66

68

127



 
ภาพท่ี 3.6.3.2 ตวัอยา่งการท างาน Interior Shift A 2/3 

51 ปิดประตูหลงัดา้นซา้ย - 2

52 เดินจากประตูหลงัดา้นซา้ยไปท่ีฝาน ้ามนั 25.13 1

53 ตรวจสอบ FUEL LABEL - 2

54 ตรวจสอบ CAP COMP,FUEL FILLER - 2

55 ปิดผาน ้ามนัแลว้เดินจากฝาไปท่ีกระโปรงหลงั 217.75 4

56 เปิดฝากระโปรงหลงั - 2

57 ตรวจสอบ TEMPORARY PEPAIR KIT - 2

58 ตรวจสอบ WARNING TRIANGLE - 2

59 ตรวจสอบ TOOL SET - 3

60 ตรวจสอบ SPARE TIRE - 2

61 เอ้ือมไปตรวจสอบ  JACK ASSY 58.63 1

62 ตรวจสอบ JACK ASSY - 2

63 ปิดฝากระโปรงหลงั - 2

64 เดินจากฝากระโปรงหลงัไปท่ีลอ้หน้าขวา 469 12

65 ตรวจสอบลอ้หน้าดา้นขวา - 2

66 เดินจากลอ้หน้าขวาไปท่ีลอ้หลงัขวา 268 3

67 ตรวจสอบลอ้หลงัดา้นขวา - 2

68 เดินจากลอ้หลงัดา้นขวาไปประตูหน้าดา้นขวา 134 2

69 ตรวจสอบเปิดประตูหน้าดา้นขวา - 3

70 ตรวจสอบ INNER HANDLE FR - 2

71 ตรวจสอบ SWITCH MEMORY SEAT - 3

72 เอ้ือมไปท่ี SWITCH HANDY AUTO LOCK 24 1

73 ตรวจสอบ SWITCH HANDY AUTO LOCK - 1  

74 ตรวจสอบ SWITCH DOOR MIRROR - 1

75 ตรวจสอบ SWITCH ASSY FR POWER PANEL - 1

76 เอ้ือมไปท่ี FR HEAD REST 94.64 3

77 ตรวจสอบ FR HEAD REST - 2

78 เอ้ือมมือไปท่ี GRAB RIAL FR 70.03 1

79 ตรวจสอบ GRAB RIAL FR - 2

80 เอ้ือมไปท่ี SW ASSY ECON 84 2

81 ตรวจสอบ SW ASSY ECON - 1

82 ตรวจสอบ SW ASSY VSA - 1

83 ตรวจสอบ SW UNTRA SONIC - 1

84 ตรวจสอบ SW FR CORNER SENSOR - 1

85 ตรวจสอบ SW CMBS AND RDM - 1

86 เอ้ือมไปท่ี OPEN ASSY HOOD 50 1

87 ตรวจสอบ OPEN ASSY HOOD - 1

88 ตรวจสอบ OPEN ASSY FUEL - 1

89 ตรวจสอบ OPEN ASSY TRUNK - 1

90 ตรวจสอบ KEY CYLINDER TRUNK - 1

91 เอ้ือมไปท่ี FR SEAT 57.12 1

92 ตรวจสอบ FR SEAT - 4

93 ตรวจสอบ   LUMBA SUPPORT - 4

94 เอ้ือมไปท่ี SW ONE PUSH START 69.01 2

95 ตรวจสอบ SW ONE PUSH START 2

96 ตรวจสอบ SW ASSY HAZARD - 2

97 เอ้ือมไปท่ี CONSOLE ARM 41.88 1

98 ตรวจสอบ CONSOLE ARM - 2

99 ตรวจสอบ REST FR CUP HOLDER - 1

100 เอ้ือมไปท่ี RR VIEW MIRROR 78 1

101 ตรวจสอบ RR VIEW MIRROR - 2

102 ตรวจสอบ CONSOLE ASSY ROOF - 1

103 ตรวจสอบ SUNSHADE - 2

104 ตรวจสอบ MAP LIGHT - 1

105 ตรวจสอบ SW SUNROOF - 4

106 ตรวจสอบ SUNVISOR ASSY - 2

107 เอ้ือมไปท่ี INTERIOR LIGHT 108.88 2

108 ตรวจสอบ INTERIOR LIGHT - 4

109 เอ้ือมไปท่ี SW ASSY WIPER 95.48 3

110 ตรวจสอบ SW ASSY WIPER - 2
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ภาพท่ี 3.6.3.3 ตวัอยา่งการท างาน Interior Shift A 3/3 

 

111 ตรวจสอบ SW PANDDLE SHIFT - 2

112 ตรวจสอบ STEERING WHEEL - 2

113 ตรวจสอบ SW ASSY LIGHT AND TURN SIGNAL - 2

114 ตรวจสอบ CYLINDER SET KEY - 1

115 เอ้ือมไปท่ี FR SEAT BELT OUT 107.2 3

116 ตรวจสอบ FR SEAT BELT OUT - 2

117 เอ้ือมไปท่ี TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE 81.57 1

118 ตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE - 2

119 เอ้ือมมาท่ี AJDUSTER SHOULDER SLID 94.97 2

120 ตรวจสอบ AJDUSTER SHOULDER SLID - 2

121 น าตวัออกจากรถ - 2

122 ตรวจสอบ CAUTION PLATE TIRE PRESSURE - 1

123 ตรวจสอบ LABEL CAUTION AS SRS - 1

124 ตรวจสอบ BUILT DATA,PLATE TYPE NO. - 1

125 ตรวจสอบ PLATE ADR. - 1

126 ปิดประตูหน้าดา้นขวา - 2

127 เดินจากประตูรถหน้าขวาไปท่ีประตูรถหลงัขวา 103.01 3

128 ตรวจสอบเปิดประตูหลงัดา้นขวา - 3

129 เอ้ือมไปท่ี CHILD PROOF RR 25.13 2

130 ตรวจสอบ CHILD PROOF RR - 2

131 เอ้ือมไปท่ี INNER HANDLE RR 33.5 2

132 ตรวจสอบ INNER HANDLE RR - 2

133 เอ้ือมไปเปิดสลกัดา้นหลงั(มือเอ้ือมไปกลบั) 92.125 4

134 เอ้ือมไปท่ี RR SEAT ASSY 75.38 1

135 ตรวจสอบ RR SEAT ASSY - 6

136 ตรวจสอบ HEAD REST RR  ขวา - 2

137 เอ้ือมไปท่ี HEAD REST RR  กลาง 38.53 1

138 ตรวจสอบ HEAD REST RR  กลาง - 2

139 เอ้ือมไปท่ี ANCHOR FITTING กลาง 28.48 1

140 ตรวจสอบ ANCHOR FITTING กลาง - 2

141 เอ้ือมไปท่ี ANCHOR FITTING ขวา 40.2 1

142 ตรวจสอบ ANCHOR FITTING ขวา - 2

143 ตรวจสอบ RR SEAT BELT OUT - 3

144 เอ้ือมไปท่ี TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE 61.98 2

145 ตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE - 2

146 เอ้ือมไปท่ี SEAT BELT RR CTR 30.15 1

147 ตรวจสอบ SEAT BELT RR CTR - 2

148 เอ้ือมไปตรวจสอบ GRAB RIAL RR 70.35 1

149 ตรวจสอบ GRAB RIAL RR - 2

150 ตรวจสอบ READING LIGHT - 2

151 น าตวัออกมาจาดรถ - 2

152 ปิดประตูหลงัดา้นขวา - 2

153 Stamp ยืนยนัการตรวจสอบ - 5

154 เดินกลบัไปท่ีจุด start 201 4
รวม 4906.6225 310
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138 140
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ภาพท่ี 3.6.3.4 ตวัอยา่งการท างาน Interior Shift B 1/3 

เวลา ระยะทาง

( sec ) ( m.)

ปฎิบติังาน 9 22 -

เคล่ือนยา้ย 57 106 47.82

ล่าชา้ - - -

ตรวจสอบ 88 193 -

เกบ็ - - -

รวม 154 321 47.82

ระยะทาง เวลา 

cm. ( sec )

1 เดินจากจุด Start ไปท่ีลอ้หน้าซา้ย 201 3

2 ตรวจสอบลอ้หน้าดา้นซา้ย - 2

3 เดินจากลอ้หน้าดา้นซา้ยไปท่ีประตูหน้าดา้นซา้ย 134 2

4 ตรวจสอบเปิดประตูหน้าดา้นซา้ย - 3

5 เอ้ือมมือไปท่ี INNER HANDLE FR 50.25 1

6 ตรวจสอบ INNER HANDLE FR - 2

7 เอ้ือมมือไปท่ี FR SEAT 76.38 1

8 ตรวจสอบ FR SEAT - 4

9 ตรวจสอบ FR HEAD REST - 2

10 เอ้ือมมือไปท่ี  LUMBA SUPPORT 93.97 2

11 ตรวจสอบ LUMBA SUPPORT - 3

12 เอ้ือมมือไปท่ี FR SEAT BELT OUT 68.17 1

13 ตรวจสอบ FR SEAT BELT OUT - 3

14 เอ้ือมมือไปท่ี TONGUE BELT OUTLET 81.57 1

15 ตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET - 2

16 เอ้ือมมือไปท่ี AJDUSTER SHOULDER SLID 98.16 2

17 ตรวจสอบ AJDUSTER SHOULDER SLID - 2

18 เอ้ือมไปตรวจสอบ GRAB RIAL FR 51.93 1

19 ตรวจสอบ GRAB RIAL FR - 2

20 เอ้ือมมือไปท่ี SUNVISOR ASSY 68.68 1

21 ตรวจสอบ SUNVISOR ASSY - 2

22 เอ้ือมมือไปท่ี MODULE ASSY 49.92 1

23 ตรวจสอบ MODULE ASSY - 2

24 ตรวจสอบ GLOVE BOX ASSY - 2

25 น าตวัออกมาจากรถ - 2

26 ปิดประตูหน้าดา้นซา้ย - 2

27 เดินจากประตูรถหน้าซา้ยไปท่ีลอ้หลงัซา้ย 134 2

28 ตรวจสอบลอ้หลงัดา้นซา้ย - 2

29 เดินจากลอ้หลงัดา้นซา้ยไปท่ีประตูหลงัดา้นซา้ย 16.75 1

30 ตรวจสอบเปิดประตูหลงัดา้นซา้ย - 3

31 เอ้ือมไปตรวจสอบ CHILD PROOF RR 25.13 1

32 ตรวจสอบ CHILD PROOF RR - 2

33 เอ้ือมไปตรวจสอบ  INNER HANDLE RR 33.5 1

34 ตรวจสอบ INNER HANDLE RR - 2

35 เดินจากประตูหลงัดา้นซา้ยไปท่ีฝาน ้ามนั 25.13 1

36 ตรวจสอบ FUEL LABEL - 2

37 ตรวจสอบ CAP COMP,FUEL FILLER - 2

38 ปิดผาน ้ามนัแลว้เดินจากฝาไปท่ีกระโปรงหลงั 217.75 4

39 เปิดฝากระโปรงหลงั - 2

40 เปิดสลกัดา้นหลงัส าหรับ RR SERT ASSY - 2

step

กจิกรรม : Interior Process

อธบิาย
สญัลกัษณ์

แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ (flow process chart) 

แผนภมูหิมายเลข......แผน่ที.่.....ของ...... สรปุผล

ผลติภัณฑ ์/วตัถุประสงค ์/พนักงาน : Interior ตวัอย่าง shift B
Activity step

2
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ภาพท่ี 3.6.3.5 ตวัอยา่งการท างาน Interior Shift B 2/3 

41 ตรวจสอบ TEMPORARY PEPAIR KIT - 2

42 ตรวจสอบ WARNING TRIANGLE - 2

43 ตรวจสอบ TOOL SET - 3

44 ตรวจสอบ SPARE TIRE - 2

45 เอ้ือมไปตรวจสอบ  JACK ASSY 58.63 1

46 ตรวจสอบ JACK ASSY - 2

47 ปิดฝากระโปรงหลงั - 2

48 เดินจากกระโปรงหลงัไปท่ีประตูหลงัดา้นซา้ย 234.5 4

49 เอ้ือมมือไปท่ี HEAD REST RR 95.48 2

50 ตรวจสอบ HEAD REST RR - 2

51 เอ้ือมไปตรวจสอบ ARM REST 43.55 1

52 ตรวจสอบ ARM REST - 2

53 ตรวจสอบ CUP HOLDER - 2

54 หยิบกญุแจมาไข LID ASSY ARM REST - 2

55 ตรวจสอบ LID ASSY ARM REST - 3

56 เอ้ือมไปตรวจสอบ ANCHOR FITTING 56.95 1

57 ตรวจสอบ ANCHOR FITTING ดา้นซา้ย - 2

58 เอ้ือมไปตรวจสอบ RR SEAT BELT OUT 43.55 1

59 ตรวจสอบ RR SEAT BELT OUT - 2

60 เอ้ือมไปตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE 55.28 1

61 ตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE - 2

62 เอ้ือมไปตรวจสอบ GRAB RIAL FR 111.39 2

63 ตรวจสอบ GRAB RIAL FR - 2

64 ตรวจสอบ READING LIGHT - 2

65 น าตวัออกมาจากรถ - 2

66 ปิดประตูหลงัดา้นซา้ย - 2

67 เดินจากประตูหลงัดา้นซา้ยไปท่ีลอ้หน้าขวา 544.38 13

68 ตรวจสอบลอ้หน้าดา้นขวา - 2

69 เดินจากลอ้หน้าขวาไปท่ีประตูหน้าดา้นขวา 268 1

70 ตรวจสอบเปิดประตูหน้าดา้นขวา - 3

71 ตรวจสอบ INNER HANDLE FR - 2  

72 ตรวจสอบ SWITCH MEMORY SEAT - 3

73 เอ้ือมไปท่ี SWITCH HANDY AUTO LOCK 24 1

74 ตรวจสอบ SWITCH HANDY AUTO LOCK - 1

75 ตรวจสอบ SWITCH DOOR MIRROR - 1

76 ตรวจสอบ SWITCH ASSY FR POWER PANEL - 1

77 เอ้ือมไปท่ี SW ASSY ECON 33.5 1

78 ตรวจสอบ SW ASSY ECON - 1

79 ตรวจสอบ  SW ASSY VSA - 1

80 ตรวจสอบ SW UNTRA SONIC - 1

81 ตรวจสอบ SW FR CORNER SENSOR - 1

82 ตรวจสอบ SW CMBS AND RDM - 1

83 เอ้ือมไปท่ี OPEN ASSY HOOD 50 1

84 ตรวจสอบ OPEN ASSY HOOD - 1

85 ตรวจสอบ OPEN ASSY FUEL - 1

86 ตรวจสอบ OPEN ASSY TRUNK - 1

87 ตรวจสอบ KEY CYLINDER TRUNK - 1

88 เอ้ือมไปท่ี FR SEAT 52.6 1

89 ตรวจสอบ FR SEAT - 4

90 ตรวจสอบ HEAD REST - 2

91 เอ้ือมไปท่ี LUMBA SUPPORT 93.97 2

92 ตรวจสอบ   LUMBA SUPPORT - 3

93 เอ้ือมไปท่ี FR SEAT BELI OUT 68.17 2

94 ตรวจสอบ FR SEAT BELI OUT - 3

95 เอ้ือมไปท่ี TONGUE BELI OUTLET 81.57 2

96 ตรวจสอบ TONGUE BELI OUTLET - 2

97 เอ้ือมไปท่ี AJDUSTER SHOULDER SLID 98.16 2

98 ตรวจสอบ AJDUSTER SHOULDER SLID - 2

99 เอ้ือมไปท่ี GRAB RIAL FR 51.93 1

100 ตรวจสอบ GRAB RIAL FR - 2
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ภาพท่ี 3.6.3.6 ตวัอยา่งการท างาน Interior Shift B 3/3 

101 เอ้ือมไปท่ี SW ONE PUSH START 93.3 2

102 ตรวจสอบ SW ONE PUSH START - 2

103 ตรวจสอบ SW ASSY HAZARD - 2

104 เอ้ือมไปท่ี CONSOLE ARM 41.88 1

105 ตรวจสอบ CONSOLE ARM - 2

106 ตรวจสอบ REST FR CUP HOLDER - 1

107 เอ้ือมไปท่ี  RR VIEW MIRROR 78 2

108 ตรวจสอบ RR VIEW MIRROR - 2

109 ตรวจสอบ CONSOLE ASSY ROOF - 2

110 ตรวจสอบ SUNSHADE - 2

111 ตรวจสอบ MAP LIGHT - 1

112 ตรวจสอบ SW SUNROOF - 4

113 ตรวจสอบ SUNVISOR ASSY - 2

114 เอ้ือมไปท่ี INTERIOR LIGHT 105.53 2

115 ตรวจสอบ INTERIOR LIGHT - 4

116 เอ้ือมไปท่ี SW ASSY WIPER 95.48 3

117 ตรวจสอบ SW ASSY WIPER - 2

118 ตรวจสอบ SW PANDDLE SHIFT - 2

119 ตรวจสอบ STEERING WHEEL - 2

120 ตรวจสอบ SWASSY LIGHT AND TURN SIGNAL - 2

121 น าตวัออกมาจากรถ - 2

122 ตรวจสอบ CYLINDER SET KEY - 1

123 ตรวจสอบ CAUTION PLATE TIRE PRESSURE - 1

124 ตรวจสอบ LABEL CAUTION AS SRS - 1

125 ตรวจสอบ BUILT DATA,PLATE TYPE NO. - 1

126 ตรวจสอบ PLATE ADR. - 1

127 ปิดประตูหน้าดา้นขวา - 2

128 เดินจากประตูหน้าขวาไปท่ีลอ้หลงัขวา 134 3

129 ตรวจสอบลอ้หลงัดา้นขวา - 2

130 เดินจากลอ้หลงัดา้นขวาไปท่ีประตูหลงัดา้นขวา 16.75 3

131 ตรวจสอบเปิดประตูหลงัดา้ขวา - 3

132 เอ้ือมไปท่ี CHILD PROOF RR 25.13 2

133 ตรวจสอบ CHILD PROOF RR - 2

134 เอ้ือมไปท่ี INNER HANDLE RR 33.5 2

135 ตรวจสอบ INNER HANDLE RR - 2

136 เอ้ือมไปเปิดสลกัดา้นหลงั(มือเอ้ือมไปกลบั) 92.13 4

137 เอ้ือมไปท่ี RR SEAT ASSY 75.38 1

138 ตรวจสอบ RR SEAT ASSY - 6

139 ตรวจสอบ HEAD REST RR ขวา - 4

140 เอ้ือมไปท่ี HEAD REST RR  กลาง 38.53 1

141 ตรวจสอบ HEAD REST RR  กลาง - 2

142 เอ้ือมไปท่ี ANCHOR FITTING กลาง 28.48 1

143 ตรวจสอบ ANCHOR FITTING กลาง - 2

144 เอ้ือมไปท่ี ANCHOR FITTING ขวา 40.2 1

145 ตรวจสอบ ANCHOR FITTING ขวา - 4

146 ตรวจสอบ RR SEAT BELT OUT - 3

147 เอ้ือมไปท่ี TONGUE BELI OUTLET,BUCKLE 61.98 2

148 ตรวจสอบ TONGUE BELI OUTLET ,BUCKLE - 2

149 เอ้ือมไปท่ี SEAT BELT RR CTR 30.15 1

150 ตรวจสอบ SEAT BELT RR CTR - 2

151 เอ้ือมไปตรวจสอบ GRAB RIAL RR 99 2

152 ตรวจสอบ GRAB RIAL RR - 2

153 ตรวจสอบ READING LIGHT - 2

154 น าตวัออกมาจากรถ - 2

155 ปิดประตูหน้าดา้นขวา - 2

156 Stamp ยืนยีนการตรวจสอบ - 5

157 เดินกลบัไปท่ีจุด start 201 4

Total 4782.32 321
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ภาพท่ี 3.6.3.7 ตวัอยา่งการท างาน Exterior Shift A 
 
 
 
 

เวลา ระยะทาง

( sec ) ( m.)

ปฎิบติังาน 4 8 -

เคล่ือนยา้ย 8 26 13.15

ล่าชา้ - - -

ตรวจสอบ 37 121 -

เกบ็ - - -

Total 49 155 13.15

ระยะทาง เวลา 

cm. ( sec )

1 เดินจากจุด START ไปท่ีหน้ารถ 217.75 4

2 ตรวจสอบ FR.BUMPER - 11

3 ตรวจสอบ  HEAD LIGHT R WASHER - 2

4 ตรวจสอบ HEAD LIGHT R - 5

5 ตรวจสอบ FR CORNER SENSOR - 2

6 ตรวจสอบ FR FOG LIGHT R - 2

7 ตรวจสอบ FR.GRILLE - 4

8 ตรวจสอบ EMBLEM "H" MARK FR - 2

9 ตรวจสอบ FR.BPR LWR & SKID FR BPR - 2

10 ตรวจสอบ HOOD COMP - 3

11 ตรวจสอบ HEAD LIGHT L - 5

12 ตรวจสอบ HEAD LIGHT L WASHER - 2

13 ตรวจสอบ FR FOG LIGHT L - 2

14 ตรวจสอบ FR.FENDER L - 5

15 ตรวจสอบ DOOR MIRROR L - 3

16 เดินไปท่ี STCKER IMMOBI & SECURITY 67 2

17 ตรวจสอบ STCKER IMMOBI & SECURITY - 2

18 เดินไปท่ี FUEL LID 142.38 3

19 ตรวจสอบ FUEL LID - 3

20 ตรวจสอบ RR BUMPER - 11

21 - 5

22 ตรวจสอบ LID LIGHT L - 3

23 ตรวจสอบ EMBLEM ACCORD - 2

24 ตรวจสอบ EMBLEM "H" MARK RR - 2

25 ตรวจสอบ CENTER LIGHT - 2

26 ตรวจสอบ SPOILER ASSY TRUNK - 2

27 เปิดกระโปรงหลงั - 2

28 ตรวจสอบ HINGE COMP TRUNK LID -

29 ตรวจสอบ TRUNK LID COMP -

30 ตรวจสอบ LOCK ASSY TRUNK -

31  ปิดกระโปรงหลงั - 2

32 ตรวจสอบ TAIL LIGHT R - 5

33 ตรวจสอบ LID LIGHT R - 3

34 ตรวจสอบ EMBLEM i-VTEC,HYBRIB - 2

35 ตรวจสอบ GRADE EMBLEM 2.4,3.5,V6 - 2

36 เดินไปท่ีประตูหน้าขวา 251.25 5

37 เปิดประตูหน้าขวา - 2

38 เอ้ือมไปท่ี WIN NUMBER 50 1

39 ตรวจสอบ WIN NUMBER - 2

40 ปิดประตูหน้าขวา - 2

41 เดินไปท่ี DOOR MIRROR R 67 2

42 ตรวจสอบ DOOR MIRROR R - 3

43 ตรวจสอบ EMBLEM i-VTEC,HYBRIB - 2

44 ตรวจสอบ FR FENDER R - 5

45 เอ้ือมไปท่ี FR WIPER 100.5 2

46 ตรวจสอบ FR WIPER - 6

47 เดินไปท่ี CHECK SHEET 217.75 4

48 STAMP ยนืยนัการตรวจสอบ - 5

49 เดินกลบัมาท่ีจุด Start 201 4

Total 1314.6 155

3

step
สญัลกัษณ์

แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ (flow process chart) 

ผลติภัณฑ ์/วตัถุประสงค ์/พนักงาน : Exterior ตวัอย่าง 

Shift A

Activity step

 

กจิกรรม : Exterior process

สรปุผล

อธบิาย

แผนภมูหิมายเลข......แผน่ที.่.....ของ......

 ตรวจสอบ  TAIL LIGHT L
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ภาพท่ี 3.6.3.8 ตวัอยา่งการท างาน Exterior Shift B 

 
            จากภาพท่ี 3.6.3.1 ภาพท่ี 3.6.3.2  ภาพท่ี 3.6.3.3 ภาพท่ี 3.6.3.4 ภาพท่ี 3.6.3.5 ภาพท่ี 3.6.3.6         
ภาพท่ี 3.6.3.7 และ ภาพท่ี 3.6.3.8 จะใช ้Flow Process Chart  เพื่อทราบขั้นตอนการท างาน Interior, Exterior 
ทั้งหมด 
 

เวลา ระยะทาง

( sec ) ( m.)

ปฎิบติังาน 2 4 -

เคล่ือนยา้ย 7 21 10.13

ล่าชา้ - - -

ตรวจสอบ 35 118 -

เกบ็ - - -

Total 44 143 10.13

ระยะทาง เวลา 

cm. ( sec )

1 เดินจากจุด START ไปท่ีหน้ารถ 217.75 4

2 ตรวจสอบ FR.BUMPER - 11

3 ตรวจสอบ  HEAD LIGHT R WASHER - 2

4 ตรวจสอบ HEAD LIGHT R - 5

5 ตรวจสอบ FR CORNER SENSOR - 2

6 ตรวจสอบ FR FOG LIGHT R - 2

7 ตรวจสอบ FR.GRILLE - 4

8 ตรวจสอบ EMBLEM "H" MARK FR - 2

9 ตรวจสอบ FR.BPR LWR & SKID FR BPR - 2

10 ตรวจสอบ HOOD COMP - 3

11 ตรวจสอบ HEAD LIGHT L - 5

12 ตรวจสอบ HEAD LIGHT L WASHER - 2

13 ตรวจสอบ FR FOG LIGHT L - 2

14 ตรวจสอบ FR.FENDER L - 5

15 ตรวจสอบ DOOR MIRROR L - 3

16 เดินไปท่ี  STCKER IMMOBI & SECURITY 67 2

17 ตรวจสอบ STCKER IMMOBI & SECURITY - 2

18 เดินไปท่ี FUEL LID 142.38 3

19 ตรวจสอบ FUEL LID - 3

20 ตรวจสอบ RR BUMPER - 11

21 ตรวจสอบ TAIL LIGHT L - 5

22 ตรวจสอบ LID LIGHT L - 3

23 ตรวจสอบ EMBLEM ACCORD - 2

24 ตรวจสอบ EMBLEM "H" MARK RR - 2

25 ตรวจสอบ CENTER LIGHT - 2

26 ตรวจสอบ SPOILER ASSY TRUNK - 2

27 เปิดกระโปรงหลงั - 2

28 ตรวจสอบ HINGE COMP TRUNK LID -

29 ตรวจสอบ TRUNK LID COMP -

30 ตรวจสอบ LOCK ASSY TRUNK -

31  ปิดกระโปรงหลงั - 2

32 ตรวจสอบ TAIL LIGHT R - 5

33 ตรวจสอบ LID LIGHT R - 3

34 ตรวจสอบ EMBLEM i-VTEC,HYBRIB - 2

35 ตรวจสอบ GRADE EMBLEM 2.4,3.5,V6 - 2

36 เดินไปท่ี DOOR MIRROR R 67 2

37 ตรวจสอบ DOOR MIRROR R - 3

38 ตรวจสอบ EMBLEM i-VTEC,HYBRIB - 2

39 ตรวจสอบ FR FENDER R - 5

40 เอ้ือมไปท่ี  FR WIPER 100.5 2

41 ตรวจสอบ FR WIPER - 6

42 เดินไปท่ี CHECK SHEET 217.75 4

43 STAMP ยนืยนัการตรวจสอบ - 5

44 เดินกลบัมาท่ีจุด Start 201 4

total 1013.38 143

แผนภมูกิารไหลของกระบวนการ (flow process chart) 

แผนภมูหิมายเลข......แผน่ที.่.....ของ...... สรปุผล

ผลติภัณฑ ์/วตัถุประสงค ์/พนักงาน : Exterior ตวัอย่าง 

Shift B

Activity step

3

 

กจิกรรม : Exterior process

step อธบิาย
สญัลกัษณ์
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3.6.4 การวเิคราะห์หน้าทีก่ารท างาน (Function Analysis Phase)  
                ท าการวเิคราะห์และใหค้  าจ  ากดัความและจดัประเภทของหนา้ท่ีการท างาน (Function) การ
ประเมินค่าและจดัประโยชน์การใชง้านใหเ้ป็นระบบ เพื่อวเิคราะห์จดัอนัดบัความส าคญัหรือวตัถุประสงค์
ของหนา้ท่ีการท างานแต่ละขั้นตอนในกระบวนการผลิตให ้ เป็นระบบ ซ่ึงสามารถแบ่งไดด้งัน้ี คือ  
                หนา้ท่ีการท างานหลกั (Primary Function) คือขั้นตอนการผลิตท่ีก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ผลิตภณัฑ์
ไม่สามารถตดัออกจากกระบวนการผลิตได ้ 
                หนา้ท่ีการท างานรอง (Secondary Function) คือขั้นตอนการผลิตท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่
ผลิตภณัฑซ่ึ์งยงัสามารถพิจารณาแบ่งยอ่ยลงไปไดอี้กตามล าดบัความส าคญั คือ ขั้นตอนท่ียงัคงตอ้งมีอยูไ่ม่
สามารถยกเลิกออกได ้และขั้นตอนท่ีไม่ส าคญัสามารถเลือกไม่ปฏิบติัได ้เป็นตน้  
 

3.6.5 การสร้างสรรค์ความคดิเพือ่ปรับปรุง (Creation Phase)  
                เป็นการสร้างสรรคค์วามคิดในทางบวก หาแนวทางในการปรับปรุง ประเมินหลายๆ ความคิด โดย
มีจุดมุ่งหมายใหก้ระบวนการผลิตบรรลุถึงหนา้ท่ีการท างานหลกัเป็นส าคญั 

3.6.6 การประเมนิผลความคดิเพือ่ปรับปรุง (Evaluation Phase)  
             การประเมินผลความคิดเพื่อปรับปรุง เป็นขั้นพิจารณาและประเมินความคิดสร้างสรรคด์ว้ยการ
กลัน่กรองและรวบรวมความคิดเขา้ดว้ยกนั วิเคราะห์ทางเลือกของหนา้ท่ีการ ท างาน และประเมินผลดว้ย
การเปรียบเทียบวา่อนัไหนจะใหคุ้ณค่ามากท่ีสุด การคดัเลือกความคิดเพื่อท าการปรับปรุงตอ้งคดัเลือก
ความคิดท่ีมีความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุงส าเร็จไดสู้งและหวงัผลไดม้าพิจารณา โดยมีมาตรฐานในการ
คดัเลือกความคิดดงัน้ี คือ  
              มีความเป็นไปไดท้างดา้นเศรษฐศาสตร์ การปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ย วธีิการอยา่งไรก็แลว้แต่
ถา้ตอ้งลงทุนมากอาจท าใหย้ากต่อการพิจารณาในการปรับปรุง และใชร้ะยะเวลายาวนาน ดงันั้น ความ
เป็นไปไดท้างดา้นเศรษฐศาสตร์ท่ีควรพิจารณา คือ น าส่ิงท่ีมีอยูแ่ลว้มาปรับปรุง หรือหาวธีิการใหม่ๆ หรือ
เคร่ืองมือ  เคร่ืองจกัรใหม่มาประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการผลิตโดยไม่ก่อใหเ้กิดตน้ทุนท่ีเพิ่มสูงมากจนเกิน
ความจ าเป็น  

           มีความเป็นไปไดท้างดา้นเทคนิคการปรับปรุงกระบวนการผลิตดว้ยความคิดนั้นๆ 
สามารถท าใหก้ระบวนการผลิตบรรลุถึงหนา้ท่ีการท างานหลกัไดห้รือไม่ เป็นส่ิงส าคญัท่ีตอ้ง
พิจารณา เช่นกนั  



3.6.7 การสรุปผลและติดตามผล (Implementation and Follow up)  

 
ภาพท่ี 3.6.7.1 การท างาน Interior หลงัปรับปรุง 1/3 

  ล        

( sec ) ( m.)

ปฎิบติังาน 9 22 -
เคล่ือนยา้ย 44 76 33.95

ล่าชา้ 0 - -
ตรวจสอบ 80 161 -

เก็บ 0 - -

รวม 259 259 33.95
        เวลา 

cm. ( sec )

1 เดินจากจุด Start ไปท่ีประตูหน้าซา้ย 217.75 4
2 เอ้ือมมือไปท่ี FR HEAD REST 95.48 2
3 ตรวจสอบ FR HEAD REST - 2
4 เอ้ือมไปท่ี AJDUSTER SHOULDER SLID 45.23 1
5 ตรวจสอบ AJDUSTER SHOULDER SLID - 2
6 ตรวจสอบ FR SEAT BELT OUT - 2
7 เอ้ือมไปท่ี  TONGUE BELT OUTLET 81.57 1
8 ตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET - 2
9 ตรวจสอบ FR SEAT - 4

10 ตรวจสอบ LUMBA SUPPORT - 3
11 เอ้ือมมือไปท่ี GLOVE BOX ASSY 63.65 1
12 ตรวจสอบ GLOVE BOX ASSY - 2
13 ตรวจสอบ MODULE ASSY - 2
14 เอ้ือมไปท่ี SUNVISOR ASSY 49.92 1
15 ตรวจสอบ SUNVISOR ASSY - 2
16 เอ้ือมมือไปท่ี GRAB RIAL FR 67 1
17 ตรวจสอบ GRAB RIAL FR - 2
18 เอ้ือมไปท่ี INNER HANDLE FR 31.83 1
19 ตรวจสอบ INNER HANDLE FR - 2
20 ปิดประตูหน้าดา้นซา้ย - 2
21 เดินจากประตูรถหน้าซา้ยไปท่ีประตูรถหลงัซา้ย 103.01 2
22 เอ้ือมไปตรวจสอบ CHILD PROOF RR 25.13 1
23 ตรวจสอบ CHILD PROOF RR - 2
24 เอ้ือมไปตรวจสอบ  INNER HANDLE RR 33.5 2
25 ตรวจสอบ INNER HANDLE RR - 2
26 เอ้ือมไปตรวจสอบ RR SEAT BELT OU 82.08 1
27 ตรวจสอบ RR SEAT BELT OUT - 2
28 เอ้ือมไปตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE 55.28 1
29 ตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET,BUCKLE - 2
30 ตรวจสอบ ARM REST - 1
31 ตรวจสอบ CUP HOLDER - 1
32 หยบิกญุแจมาไข LID ASSY ARM REST - 2
33 ตรวจสอบ LID ASSY ARM REST - 3
34 เอ้ือมไปตรวจสอบ ANCHOR FITTING 56.95 1
35 ตรวจสอบ ANCHOR FITTING ดา้นซา้ย - 2
36 ต  จสอบ HEAD REST RR - 2
37 เอ้ือมไปตรวจสอบ GRAB RIAL FR 100.5 2
38 ตรวจสอบ GRAB RIAL FR - 2
39 ตรวจสอบ READING LIGHT - 2
40 น าตวัออกมาจากรถ - 2

step

 จิ     : Interior Process

 ธบิ  
  ญล  ษณ์

แ นภ ู ิ   หล      บ น    (flow process chart) 

แ นภ ูหิ    ล ......แ  น   ......   ......   ุป ล

 ลติภ ณฑ ์/  ตถุป    ค ์/พน    น : Interior ต        
shift A

Activity step
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ภาพท่ี 3.6.7.2 การท างาน Interior หลงัปรับปรุง 2/3 

41 ปิดประตูหลงัดา้นซา้ย - 2
42 เดินจากประตูหลงัดา้นซา้ยไปท่ีฝาน ้ามนั 25.13 1
43 ตรวจสอบ FUEL LABEL - 2
44 ตรวจสอบ CAP COMP,FUEL FILLER - 2
45 ปิดผาน ้ามนัแลว้เดินจากฝาไปท่ีกระโปรงหลงั 217.75 4
46 เปิดฝากระโปรงหลงั - 2
47 ตรวจสอบ TEMPORARY PEPAIR KIT - 2
48 ตรวจสอบ WARNING TRIANGLE - 2
49 ตรวจสอบ TOOL SET - 3
50 ตรวจสอบ SPARE TIRE - 2
51 เอ้ือมไปตรวจสอบ  JACK ASSY 58.63 1
52 ตรวจสอบ JACK ASSY - 2
53 ปิดฝากระโปรงหลงั - 2
54 เดินจากฝากระโปรงหลงัไปท่ีประตูหน้าดา้นขวา 351.75 10
55 เอ้ือมมือไปท่ี FR HEAD REST 95.48 2
56 ตรวจสอบ FR HEAD REST - 2
57 เอ้ือมมาท่ี AJDUSTER SHOULDER SLID 45.23 1
58 ตรวจสอบ AJDUSTER SHOULDER SLID - 2
59 ตรวจสอบ FR SEAT BELT OUT - 2
60 เอ้ือมไปท่ี  TONGUE BELT OUTLET 81.57 1
61 ตรวจสอบ TONGUE BELT OUTLET - 2
62 เอ้ือมไปท่ี INTERIOR LIGHT 93 2
63 ตรวจสอบ INTERIOR LIGHT - 4
64 เอ้ือมไปท่ี CONSOLE ARM 76 1
65 ตรวจสอบ CONSOLE ARM - 2
66 ตรวจสอบ REST FR CUP HOLDER - 1
67 ตรวจสอบ SW ASSY HAZARD - 2
68 เอ้ือมไปท่ี RR VIEW MIRROR 42 1
69 ตรวจสอบ RR VIEW MIRROR - 2
70 ตรวจสอบ CONSOLE ASSY ROOF - 1
71 ตรวจสอบ SUNSHADE - 2
72 ตรวจสอบ MAP LIGHT - 1
73 ตรวจสอบ SW SUNROOF - 4
74 ตรวจสอบ SUNVISOR ASSY - 2
75 เอ้ือมไปท่ี SW ASSY WIPER 41 1
76 ตรวจสอบ SW ASSY WIPER - 2
77 ตรวจสอบ SW ONE PUSH START - 2
78 ตรวจสอบ SW PANDDLE SHIFT - 2
79 ตรวจสอบ STEERING WHEEL - 2
80 ตรวจสอบ SW ASSY LIGHT AND TURN SIGNAL - 2
81 ตรวจสอบ CYLINDER SET KEY - 1
82 ตรวจสอบ SW ASSY ECON - 1
83 ตรวจสอบ SW ASSY VSA - 1
84 ตรวจสอบ SW UNTRA SONIC - 1
85 ตรวจสอบ SW FR CORNER SENSOR - 1
86 ตรวจสอบ SW CMBS AND RDM - 1
87 เอ้ือมไปท่ี OPEN ASSY HOOD 50 1
88 ตรวจสอบ OPEN ASSY HOOD - 1
89 ตรวจสอบ OPEN ASSY FUEL - 1
90 ตรวจสอบ OPEN ASSY TRUNK - 1
91 ตรวจสอบ KEY CYLINDER TRUNK - 1
92 เอ้ือมไปท่ี FR SEAT 57.12 1
93 ตรวจสอบ FR SEAT - 4
94 ตรวจสอบ   LUMBA SUPPORT - 4
95 เอ้ือมไปท่ี GRAB RIAL RR 79.9 1
96 ตรวจสอบ GRAB RIAL RR - 2
97 เอ้ือมไปท่ี INNER HANDLE FR 86 2
98 ตรวจสอบ INNER HANDLE FR - 2
99 ตรวจสอบ SWITCH MEMORY SEAT - 3
100 ตรวจสอบ SWITCH HANDY AUTO LOCK - 1
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ภาพท่ี 3.6.7.3 การท างาน Interior หลงัปรับปรุง 3/3 

 
                จากภาพท่ี 3.6.7.1 ภาพท่ี 3.6.7.2 และภาพท่ี 3.6.7.3 เป็นการปรับปรุงการเคล่ือนท่ีของ
พนกังานและส่ิงท่ีไม่จ าเป็นต่างๆออกจากงานในส่วนของ Interior Process  
 
 
 
 
 

101 ตรวจสอบ SWITCH DOOR MIRROR - 1
102 ตรวจสอบ SWITCH ASSY FR POWER PANEL - 1
103 น าตวัออกจากรถ - 2
104 ตรวจสอบ CAUTION PLATE TIRE PRESSURE - 1
105 ตรวจสอบ LABEL CAUTION AS SRS - 1
106 ตรวจสอบ BUILT DATA,PLATE TYPE NO. - 1
107 ตรวจสอบ PLATE ADR. - 1
108 ปิดประตูหน้าดา้นขวา - 2
109 เดินจากประตูรถหน้าขวาไปท่ีประตูรถหลงัขวา 103.01 2
110 เอ้ือมไปเปิดสลกัดา้นหลงั(มือเอ้ือมไปกลบั) 92.13 4
111 เอ้ือมไปท่ี RR SEAT BELT OUT 58.63 1
112 ตรวจสอบ RR SEAT BELT OUT - 2
113 เอ้ือมไปท่ี TONGUE BELI OUTLET,BUCKLE 55.28 1
114 ตรวจสอบ TONGUE BELI OUTLET ,BUCKLE - 2
115 เอ้ือมไปท่ี SEAT BELT RR CTR 30.15 1
116 ตรวจสอบ SEAT BELT RR CTR - 2
117 เอ้ือมไปท่ี HEAD REST RR  กลาง 45.23 1
118 ตรวจสอบ HEAD REST RR  กลาง - 2
119 เอ้ือมไปท่ี ANCHOR FITTING กลาง 45.48 1
120 ตรวจสอบ ANCHOR FITTING กลาง - 2
121 เอ้ือมไปท่ี ANCHOR FITTING ขวา 40.2 1
122 ตรวจสอบ ANCHOR FITTING ขวา - 2
123 เอ้ือมไปท่ี HEAD REST RR  ขวา 28.48 1
124 ตรวจสอบ HEAD REST RR  ขวา - 2
125 ตรวจสอบ RR SEAT ASSY - 6
126 เอ้ือมไปท่ี GRAB RIAL RR 77.5 1
127 ตรวจสอบ GRAB RIAL RR - 2
128 ตรวจสอบ READING RIGHT - 2
129 เอ้ือมไปท่ี CHILD PROOF RR 75.38 1
130 ตรวจสอบ CHILD PROOF RR - 2
131 เอ้ือมไปท่ี INNER HANDLE RR 33.5 2
132 ตรวจสอบ INNER HANDLE RR - 2
133 น าตวัออกมาจาดรถ - 3
134 ปิดประตูหลงัดา้นขวา - 2
135 Stamp ยนืยนัการตรวจสอบ - 5
136 เดินกลบัมาท่ีจุด Start 201 4

Total 3395.41 259
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ภาพท่ี 3.6.7.4 การท างาน Exterior  หลงัปรับปรุง 1/2 

  ล        

( sec ) ( m.)

ปฎิบติังาน 2 4 -
เคล่ือนยา้ย 4 14 7.37

ล่าชา้ - - -
ตรวจสอบ 71 137 -

เก็บ - - -

Total 77 155 7.37
        เวลา 

cm. ( sec )

1 เดินจากจุด START ไปท่ีหนา้รถ 217.75 4
2 ตรวจสอบ FR.BUMPER - 11
3 ตรวจสอบ HEAD LIGHT R - 5
4 ตรวจสอบ  HEAD LIGHT R WASHER - 2
5 ตรวจสอบ FR CORNER SENSOR - 2
6 ตรวจสอบ FR FOG LIGHT R - 2
7 ตรวจสอบ FR.GRILLE - 4
8 ตรวจสอบ EMBLEM "H" MARK FR - 2
9 ตรวจสอบ FR.BPR LWR & SKID FR BPR - 2
10 ตรวจสอบ HOOD COMP - 3
11 ตรวจสอบ HEAD LIGHT L - 5
12 ตรวจสอบ HEAD LIGHT L WASHER - 2
13 ตรวจสอบ FR FOG LIGHT L - 2
14 ตรวจสอบ FR.FENDER L - 5
15 ตรวจสอบ FR TIRE L -
16 ตรวจสอบ FR WHEELL -
17 ตรวจสอบ FR  CAP WHEEL L -
18 ตรวจสอบ FR NUT WHEEL L -
19 ตรวจสอบ DOOR MIRROR L - 3
20 ตรวจสอบ FR  DOOR L -
21 ตรวจสอบ FR  OUTHER HANDLE  L -
22 ตรวจสอบ FR DOOR STRIKER  L -
23 ตรวจสอบ FR DOOR HINGE L -
24 ตรวจสอบ FR  DOOR CHECKER  L -
25 ตรวจสอบ STCKER IMMOBI & SECURITY - 2
26 ตรวจสอบ RR DOOR L -
27 ตรวจสอบ RR OUTHER HANDLE  L -
28 ตรวจสอบ RR DOOR STRIKER  L -
29 ตรวจสอบ RR DOOR HINGE  L -
30 ตรวจสอบ RR DOOR CHECKER  L -
31 ตรวจสอบ FUEL LID - 3
32 ตรวจสอบ RR TIRE L -
33 ตรวจสอบ RR WHEEL L -
34 ตรวจสอบ RR CAP WHEEL L -
35 ตรวจสอบ RR NUT WHEEL L -
36 ตรวจสอบ RR BUMPER - 11
37 ตรวจสอบ TAIL LIGHT L - 5
38 ตรวจสอบ LID LIGHT L - 3
39 ตรวจสอบ EMBLEM ACCORD - 2
40 ตรวจสอบ EMBLEM "H" MARK RR - 2
41 เปิดกระโปรงหลงั - 2
42 ตรวจสอบ HINGE COMP TRUNK LID -
43 ตรวจสอบ TRUNK LID COMP -
44 ตรวจสอบ LOCK ASSY TRUNK -
45 ปิดประโปรงหลงั - 2
46 ตรวจสอบ SPOILER ASSY TRUNK - 2
47 ตรวจสอบ CENTER LIGHT - 2
48 ตรวจสอบ EMBLEM i-VTEC,HYBRIB - 2
49 ตรวจสอบ GRADE EMBLEM 2.4,3.5,V6 - 2
50 ตรวจอสบ TAIL LIGHT R - 5
51 ตรวจสอบ LID LIGHT R - 2
52 ตรวจสอบ RR TIRE R -
53 ตรวจสอบ RR WHEEL R -
54 ตรวจสอบ RR CAP WHEEL R -
55 ตรวจสอบ RR NUT WHEEL R -

  ญล  ษณ์

แ นภ ู ิ   หล      บ น    (flow process chart) 

แ นภ ูหิ    ล ......แ  น   ......   ......   ุป ล

 ลติภ ณฑ ์/  ตถุป    ค ์/พน    น : Exterior ต        
Shift A

Activity step

2

2

 

 จิ     : Exterior process

step  ธบิ  

2

3

3

3

1

754,122

3

9

15,32,52,68

10

16,33,53,69

18,35,55,7117,34,54,70

19,6614,7211

6,13

8,40

67

74

42

18

36

47
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31

1

29,59,64

20,26,56,61

3821,27,57,62



 
ภาพท่ี 3.6.7.5 การท างาน Exterior  หลงัปรับปรุง 2/2 

 
                  จากภาพท่ี 3.6.7.4 และภาพท่ี 3.6.7.5   เป็นการปรับปรุงการเคล่ือนท่ีของพนกังาน
รวมถึงการน าส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นต่างๆออกจากการท างานในส่วนของ Exterior Process  
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

56 ตรวจสอบ RR DOOR R -
57 ตรวจสอบ RR OUTHER HANDLE  R -
58 ตรวจสอบ RR DOOR STRIKER R -
59 ตรวจสอบ RR DOOR HINGE R -
60 ตรวจสอบ RR DOOR CHECKER R -
61 ตรวจสอบ FR  DOOR R -
62 ตรวจสอบ FR  OUTHER HANDLE  R -
63 ตรวจสอบ FR DOOR STRIKER R -
64 ตรวจสอบ FR DOOR HINGE R -
65 ตรวจสอบ FR DOOR CHECKER R -
66 ตรวจสอบ DOOR MIRROR R - 3
67 ตรวจสอบ EMBLEM i-VTEC,HYBRIB - 2
68 ตรวจสอบ FR TIRE R -
69 ตรวจสอบ FR WHEEL R -
70 ตรวจสอบ FR CAP WHEEL R -
71 ตรวจสอบ FR NUT WHEEL R -
72 ตรวจสอบ FR FENDER R - 5
73 เอ้ือมไปท่ี FR WIPER 100.5 2
74 ตรวจสอบ FR WIPER - 6
75 เดินไปท่ี CHECK SHEET 217.74 4
76 STAMP ยนืยนัการตรวจสอบ - 5
77 เดินกลบัมาท่ีจุด Start 201 4

Total 736.99 155
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บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 

4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
                หลงัจากท่ีไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการตามหลกัทฤษฎีมาเป็นแนวทางในการด าเนินการศึกษา 
ผลการปรับปรุง ในส่วนกระบวนการท างานของ Interior และ Exterior โดยน าเสนอในส่วนของการ
เคล่ือนท่ีจากการด าเนินการผลิตกล่าวคือ ในการเคล่ือนท่ีท่ีเกิดข้ึนจากกรณีศึกษาสรุปได ้ดงัน้ี 
 

 
ตารางท่ี 4.1 สรุปผล 

 
               จากตารางท่ี 4.1 ผลจากการปรับปรุงกระบวนการท างานส่วนของ Interior และ Exterior ใน
กระบวนการ สามารถท าให้ขั้นตอนการท างาน,เวลา และระยะทางท่ีใช้ในการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีเกิดข้ึน
โดยรวมลดลง 
 
 

                           สรุปผล 
 

 

Activity หน่วย 
Interior 
Shift A 

Interior 
Shift B 

Interior  
ปรับปรุง 

Exterior 
Shift A 

Exterior 
Shift B 

Exterior 

    ปรับปรุง 
ปฎิบติังาน คร้ัง 9  9 9 4 2 2 
เคล่ือนยา้ย คร้ัง  55 57 44 8 7 4 
ล่าชา้ คร้ัง 0  0 0 0 0 0 

ตรวจสอบ คร้ัง 88  88 80 37 35 71 
เก็บ คร้ัง   0 0 0 0 0 0 
เวลา วนิาที 310 321 259 155 143 155 

ระยะทาง เมตร 49.06 47.82 33.95 13.15 10.13 7.37 



 
 

บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
          จากการด าเนินการศึกษาผลิตภณัฑ์ Accord Model ซ่ึงมีปริมาณการผลิตท่ีสูง และมียอดการสั่งซ้ือ
จากลูกคา้อย่างต่อเน่ืองไดถู้กเลือกข้ึนมาเป็นกรณีศึกษา และมีขอบเขตการศึกษาเฉพาะกระบวนการท างาน
ในส่วนของ Interior และ Exterior เท่านั้น เน่ืองดว้ยมีการใช้ทรัพยากรในการผลิตผลิตภณัฑ์น้ีเป็นจ านวน
มาก ท าให้เกิดต้นทุนจากการใช้ทรัพยากร โดยเฉพาะจากการใช้แรงงานการผลิตโอกาสท่ีจะเกิดความ
ผดิพลาดจากแรงงานหรือพนกังานมีมากกวา่เคร่ืองจกัร เพราะฉะนั้น ผูศึ้กษาจึงไดน้ าหลกัทฤษฎีต่างๆมาใช้
เพื่อการ วิเคราะห์การท างานในสายการผลิต ท าให้สามารถลดโอกาสของเสียถึงมือลูกคา้และสามารถลด
ขั้นตอนการผลิตท่ีไม่มีความจ าเป็น และไม่เกิด ประสิทธิภาพออกไปไดซ่ึ้งก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุดในการ
ผลิตโดยแต่ละขั้นตอนเป็นขั้นตอนท่ีเพิ่มมูลค่าให้แก่ผลิตภณัฑ์อย่างแทจ้ริง เวลาในการผลิตลดลง และ
สุดทา้ยก็จะท าใหต้น้ทุนการผลิต ลดลงดว้ย  

 

5.2 แนวทางการแก้ไขปัญหา 
              เพื่อให้เกิดความเป็นไปไดใ้นการปรับปรุงแนวทางการแกไ้ขปัญหาคือจดัอบรมในเร่ืองความส าคญั
และจิตส านึกในการท างานความรับผิดชอบและเขา้ถึงวธีิคิดอยา่งมีระบบเพื่อท่ีจะยกระดบัการท างานใหเ้ร็ว
ข้ึนและมีคุณภาพมากข้ึน และ ระบุขอ้บงัคบัในการรับผิดชอบในการละเลยต่อหน้าท่ีการท างานเพื่อให้
พนกังานเห็นถึงความส าคญัหรือผลกระทบท่ีส่งผลต่อตนเอง  
 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
          ขอ้เสนอแนะจากการจากการด าเนินการในเร่ืองของการวางต าแหน่งของใบ CIC ควรท่ีจะอยูใ่น
ต าแหน่งเดียวกนัในทุกๆ Model ขอ้ดีคือจะสามารถป้องกนัการสูญหายของเอกสารและการท างานยงัเป็น
ระเบียบเรียบร้อยอีกดว้ย 
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ภาพ ค) แนวทางนการปรับปรุงการเขา้ถึงปัญหาของ Maintenance 

                จากภาพ  ค) เป็นแนวทางแก้ไขปัญหาจากการท างานของ Maintenance จะเห็นว่าในขณะท่ี
เคร่ืองจกัรเกิด Alarm พนกังานจะไดย้นิแต่เสียงแต่ไม่รู้วา่ต าแหน่งของปัญหาไม่ทราบแน่ชดั จากปัญหาน้ีท า
ให้เล็งเห็นถึงการแกไ้ขโดยการเพิ่มสัญณาญไฟหรือโทรทศัน์แสดงผลการท างานของเคร่ืองจกัรและเพิ่มใน
ส่วนของสวทิสัญญาณในสายการผลิตเพื่อท่ีจะแสดงผลในส านกังานใหเ้ขา้ถึงปัญหาอยา่งทนัที 



 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพ ง) แนวทางในการปรับปรุงการเขา้ถึงปัญหาของ Line Production 

             จากภาพที่ ง) เป็นแนวทางแก้ไขปญัหาจากการท างานของ Line Production จะเห็นว่าใน
ขณะที่สายการผลติส่วนใหญ่นัน้ขบัเคลื่อนด้วยสายพรานซึ่งถ้ากระบวนการใดเกิดปยัหาก้จะส่งผลให้
สายการผลติจะต้องหยุดการท างานด้วยจากปญัหาน้ีท าให้เล็งเห็นถึงการแก้ไขโดยใช้สยัญาณไฟใน
พื้นที่ๆก าหนด ขัน้แรก เมื่อพบปญัหา พนักงานจะกดปุ่มสญัญาณเรยีกเพื่อแจง้ให้หวัหน้างานทราบว่า
เกดิความผดิปกตขิึน้แลว้ สญัญาณไฟสเีหลอืงจะกระพรบิขึน้ แต่ในสภาพนี้สายการผลติยงัคงท างานได้
ต่อไป ระหว่างทสียัยาณไฟสเีหลอืงกระพรบิอยู่นัน้ หวัหน้าจะเขา้มาช่วยเหลอืและยกเลกิสญัญาณ ถ้า
พนักงานท างานไม่ทนัก้จะช่วยเหลอืให้ท างานได้ทนัเวลาเมื่อได้รบัการแก้ไขแล้วสายการผลติก็จะไม่
หยุดและท างานได้ต่อไป แต่ในกรณี่หวัหน้างานไม่สามารถเข้ามายกเลกิ สญัญาณไฟ ที่เส้นหยุด ณ 
ต าแหน่งทีก่ าหนดไวจ้ะเปลีย่นเป็นสญัญาณไฟสแีดง และสายการผลติกจ็ะหยดุท างานโดยอตัโนมตัิ 



 
 

ประวตัผิู้จดัท าโครงงาน 

ช่ือ – สกุล : นาย อนรรฆว ีบุญมีประเสริฐ    
 

วนั เดือน ปีเกดิ : วนัที ่20 กุมภาพนัธ์ 2540   
 

ประวตัิการศึกษา   

ระดบัประถมศึกษา : โรงเรียนดรุณาราชบุรี   
      
ระดบัมธัยมศึกษา : โรงเรียนเบญจมราชูทิศ ราชบุรี   
     
ระดบัอุดมศึกษา : สถาบนัเทคโนโลย ีไทย-ญ่ีปุ่น   
     
 

ทุนการศึกษา  - ไม่มี -                     
ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์    - ไม่มี - 
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