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โครงงานเล่มนี้เป็นการศึกษารูปแบบงานที่พนักงานในไลน์ปฏิบัติในแต่ละวัน คือ กระบวนการขนส่ง

และจ่ายชิ้นส่วน จากพ้ืนที่ PA Shelf ไปยังพ้ืนที่ PD Shelf โดยน าไฟล์วิดีโอมาสังเกตและแยกออกเป็น 

Element เพ่ือวิเคราะห์หาความสูญเปล่า หลังจากได้ Element งานของพนักงานแล้ว ล าดับต่อไปเป็นการ

น ามาวิเคราะห์ ด้วยการท า Yamazumi Chart ผลจากการท า Yamazumi Chart นั้นจะท าให้เห็นElement 

ต่างๆอย่างชัดเจน เพ่ือน าผลสรุปที่ได้ไปด าเนินการปรับปรุงแก้ไขลดเวลาการท างานของพนักงานต่อไป โดยให้

พนักงานปรับเปลี่ยนเส้นทางการเข็นดอลลี่กลับไปยังพ้ืนที่ PA Shelf เพ่ือที่จะน ากล่องเปล่าในพ้ืนที ่PD Shelf 

มาเก็บยังพ้ืนที่เก็บกล่องเปล่า เพ่ือลดเวลาในการเดินเก็บบรรจุภัณฑ์เปล่า และสามารถเพ่ิมเวลาในการจ่าย

ชิ้นส่วนได้อีก และผลจากการปรับปรุงกระบวนการจ่ายชิ้นส่วน พบว่าพนักงานมีความใจในการท างานมากขึ้น 

การท างานเป็นแบบแผนและเป็นมาตราฐาน ผลตรวจสอบหลังการปรับปรุง พบว่าความสูญเปล่าใน

กระบวนการจ่ายชิ้นส่วนลดลง คิดเป็น 25%  
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Summary 

This  project is a study of the types of work that employees work in each day. Is 
transportation parts from PA Shelf to PD Shelf. By observation the video file and enumerate 
into Element job. To analyze data by Yamazumi Chart and make data be obvious of data to 
find Non-Value job and Muda. And the result of the improvement of the parts process. 
Employees are more motivated to work. Work is pattern and standard. Post-adjust check It 
found that the working time decrease was 25% 
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กิตติกรรมประกาศ 
 

การค้นคว้าท าโครงงานนี้เกิดข้ึนจากการได้มาสหกิจที่ บริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง  
(ประเทศไทย) จ ากัด และ บริษัท ฮีโน่ พาวเวอร์เทรน แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด  เนื่องด้วยได้รับ
ความช่วยเหลืออย่างดียิ่งจาก ผู้ช่วยศาสตราจารย์ อัญชลี สุพิทักษ์ ซึ่งท่านได้สละเวลาอันมีค่าในการให้
ค าแนะน าต่างๆ อันเป็นประโยชน์ต่อโครงงานตลอดมา รวมทั้งคณาจารย์ที่ร่วมเป็นคณะกรรมการในการสอบ
ซึ่งประกอบไปด้วย ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.ด ารงเกียรติ รัตนอมรพิน, รองศาสตราจารย์ ดร.พิศุทธิ์ พงศ์ชัย
ฤกษ์ และ อาจารย์ ชูคิด งามวงศ์ ที่ได้กรุณาให้ข้อคิดและค าแนะน า ซึ่งช่วยให้การท าโครงงานครั้งมีความ
สมบูรณ์ยิ่งขึ้น                                                                                                                    

การเรียนรู้ถึงการท างานในครั้งนี้ทางข้าพเจ้าต้องขอขอบคุณแผนก PA3 (Plant Administration) 
และบุคคลากรทุกท่าน ที่ได้มอบโอกาสนี้ให้ข้าพเจ้าเข้ามาช่วยเหลือ และเรียนรู้งานต่างๆในแผนก ขอขอบคุณ
สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น ส าหรับการได้มาสหกิจศึกษาที่ บริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศ
ไทย) จ ากัด และ บริษัท ฮีโน่ พาวเวอร์เทรน แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด เป็นเวลา 4 เดือนตั้งแต่ 4 
มิถุนายน 2561 ถึง 28 กันยายน 2561 เพ่ือน าความรู้และประสบการณ์ ทักษะการท างาน ที่ได้มานั้น น าไป
ปรับใช้ในชีวิตประจ าวัน และปรับใช้กับการท างานต่อไปในอนาคต ขอขอบคุณพนักงานที่ปรึกษาสหกิจ ที่สอน
งานต่างๆรวมถึงดูแลการท าเล่มรายงาน และขอขอบคุณอาจารย์ที่ปรึกษาสหกิจในการมาเยี่ยมชมสถานที่
ฝึกงาน และให้ค าปรึกษา เพ่ือน าไปปรับใช้ในการท าเล่มรายงาน จนโครงงานนี้เสร็จสมบูรณ์ 
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บริษัท ฮีโน่ พาวเวอร์เทรน แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด 
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ภำพที ่1.2   แผนที่ตั้ง บริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด 

บริษัท ฮีโน่ พาวเวอร์เทรน แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด [1] 
 

  

1.2 ลักษณะธุรกิจของสถำนประกอบกำร  
บริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด ยึดมั่นในคุณภาพที่เป็นหนึ่ง 

ยานยนต์ทุกคันจากสายพานการผลิตของบริษัทฯ ล้วนผลิตด้วยเทคโนโลยี และมาตราฐานตามแบบ
ฉบับของฮีโน่ มอเตอร์ส ประเทศญี่ปุ่น ภายใต้มาตราฐานซึ่งเป็นที่ยอมรับระดับสากล ควบคุมคุณภาพ
ในทุกระดับของขั้นตอนการ-ผลิต พร้อมให้ความส าคัญกับการตรวจสอบครั้งแล้วครั้งเล่า เพ่ือให้ได้
ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพสูงสุด ให้สมกับที่ลูกค้ามั้นใจในชื่อ “ฮีโน่” 
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ประวัติรถยนต์บรรทุกคุณภำพ 

 พ.ศ. 2507 บริษัท ไทยฮีโน่ อินดัสตรี จ ากัด จดทะเบียน 10 ล้านบาท และก่อตั้งโรงงานแห่ง
แรกที่ส าโรง 

 พ.ศ. 2533 เปิดโรงงานบางพลี อย่างเป็นทางการ 

 พ.ศ. 2537 น ารถบรรทุกรุ่นใหม่ มาตราฐานยูโร 1 ออกสู่ท้องตลาด 

 พ.ศ. 2539 ได้รับประกาศเกียรติคุณรับรองคุณภาพมาตราฐานอุตสาหกรรมระดับสากล ISO 
9002 (โรงงานส าโรง) นอกจากนี้ยังน ารถบรรทุกรุ่นใหม่ มาตราฐานยูโร 2 ออกสู่ท้องตลาด 

 พ.ศ. 2540 รวมกิจการระหว่าง บริษัท  ฮีโน่มอเตอร์ส เซลส์ จ ากัดกับบริษัท ไทยฮีโน่
อุตสาหกรรม จ ากัด และได้เปลี่ยนชื่อใหม่เป็น “บริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส (ประเทศไทย) จ ากัด” 

 พ.ศ. 2541 ได้รับประกาศเกียรติคุณรับรองคุณภาพมาตราฐานด้านการจัดการ 
สิ่งแวดล้อมสากล   ISO 14001 (โรงงานส าโรง และโรงงานบางพลี) 

 พ.ศ. 2542 ได้รับประกาศเกียรติคุณรับรองคุณภาพมาตราฐานอุตสาหกรรม 
ระดับสากล QS 9000 (โรงงานส าโรง และ โรงงานบางพลี) 

 พ.ศ. 2543 บริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด จดทะเบียนด้วยทุน 
2,000 ล้านบาท บริษัท ฮีโน่มอเตอร์ส (ประเทศไทย) จ ากัด ได้เปลี่ยนชื่อใหม่เป็น  
บริษัท ฮีโน่มอเตอร์ส เซลส์ (ประเทศไทย) จ ากัด เพ่ือด าเนินธุรกิจเกี่ยวกับการขาย 
รถยนต์บรรทุก ชิ้นส่วนรถยนต์ และการให้บริการหลังการขาย  

 พ.ศ. 2544 เปิดโรงงานที่ 3 บางประกง อย่างเป็นทางการ และท าการเพ่ิมทุน 
เป็น 2,500 ล้านบาท 

 
ผลิตภัณฑ์  

 ผลิตภัณฑ์รถยนต์บรรทุกและรถยนต์โดยสาร 

 ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนรถยนต์ 
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รถยนต์บรรทุก และรถยนต์โดยสารฮีโน่ทุกรุ่น ได้รับการคิดค้น และพัฒนาเพ่ือให้ได้
ผลิตภัณฑ์ที่เต็มเปี่ยมไปด้วยประสิทธิภาพและสมรรถนะ ควบคู่ไปกับความต้องการของสังคม และ
การเอาใจใส่สภาพแวดล้อม เพ่ือตอบสนองทุกการใช้งานของทุกๆธุรกิจทั้ งในประเทศ และ
ต่างประเทศ อาทิ ประเทศในแถบเอเชีย-อาคเนย์ และออสเตรเลีย ซึ่งแสดงถึงคุณภาพระดับสากล
ของฮีโน่มาตรฐาน IOS 9002 
 

 

 
 

 
ภำพที ่1.3   รูปผลิตภัณฑ์รถยนต์บรรทุกรุ่นต่างๆ [2] 

 

XZU600R 
4W 

XZU600R 

XZU710R 

XZU720R 

FG1J 

FG8J 

FL8J 

FM2P 

FM1J 

FM8J 

GY2P 
RM1E 
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นอกเหนือจากการผลิต ประกอบ ผลิตภัณฑ์ประเภทรถยนต์บรรทุกท่ีมีคุณภาพ  
เพ่ือตอบสนองทุกธุรกิจแล้ว อีกหนึ่งความภาคภูมิใจ ของฮีโน่ คือ การได้เป็นส่วนหนึ่งของฟันเฟือง
ธุรกิจยานยนต์ชั้นน าทั่วไป ด้วยการเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบคุณภาพมาตราฐาน ด้วยเทคโนโลยีการ
ผลิตระดับสูงเพ่ือรองรับ ธุรกิจยานยนต์ต่างๆ ไม่ว่าจะเป็น รถยนต์บรรทุก รถยนต์กระบะ รถยนต์
อเนกประสงค์หรือรถยนต์นั่งส่วนบุคคลทั่วไป ยิ่งไปกว่านั้น ทุกข้ันตอนการพัฒนาของฮีโน่ ยังใช้ระบบ
การท างานของคอมพิวเตอร์อันทันสมัยในการคิดค้นและตรวจสอบให้ทุกชิ้นส่วน  
เปี่ยมไปด้วยคุณภาพสูงสุดเพ่ือป้อนให้กับผู้ผลิตภายในประเทศ และประเทศต่างๆ ในภูมิภาคใกล้เคียง 
อาทิ อินโดนีเซีย สิงคโปร์ มาเลเซีย ไต้หวัน และญี่ปุ่น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่1.4   ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนต่างๆ [2] 
 
 

GUARTERTRIM 

REAR BUMPER 

RR AXLE ASS’Y 
- Model 4x2 
- Model 4x4 

 

SIDE PANEL 

TAIL GATE 

UPPER ARM 
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ภำพที่ 1.5   ผลิตภัณฑ์ชิ้นส่วนต่างๆ [2] 
 
 

กลุ่มบริษัท ฮีโน่ฯ เป็นผู้ที่ด าเนินการธุรกิจเกี่ยวข้องกับอุตสาหกรรมรถยนต์รายใหญ่ของ
ประเทศไทยซึ่งมีความเป็นมาของบริษัทที่ยาวนาน โดยหลักๆแล้วฮีโน่มีไลน์ผลิตแบ่งออกเป็น 
2 ไลน์ผลิตใหญ่ๆก็ คือไลน์ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ส่งให้กับ บริษัท โตโยต้าฯ เพ่ือน าไปประกอบ เป็น
ผลิตภัณฑ์และยังมีผลิตภัณฑ์ ที่เป็นที่รู้จัก ที่ผลิตในนามของบริษัทเองไม่ว่าจะเป็น รถยนต์บรรทุก
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง และขนาดใหญ่รวมไปจนถึงรถยนต์โดยสารขนาดใหญ่ (รถบัส)  
 
 
 

GARNICH BACK PANEL 

BOARD FR DOOR TRIM RH 
BOARD FR DOOR TRIM LH 

DIFF CARIER ASS’Y 

FRAME 

HUB 

KNUCKLE 

LOWER CONTROL ARM 
(Fortuner Only) 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
1.3.1 ส ำนักกำรบริหำรงำนและฝ่ำยต่ำงๆ  

ส านักการบริหารและวางแผน 
-   AC : Account & Finance Department : ฝ่ายบัญชีและการเงิน 
-   HR : Human Resource & Administration Department : ฝ่ายทรัพยากรบุคคลและการ

บริหาร 
-    IT : Information Technology Department : ฝ่ายเทคโนโลยสารสนเทศ 
-    IA : Internal Audit : ส่วนงานตรวจสอบภายใน 

ส านักงานการจัดซื้อ 

- PS : Purchasing Department : ฝ่ายจัดซื้อ 

- PSE : Purchasing Engineering Department : ฝ่ายวิศวกรรมการจัดซื้อ 
ส านักงานขายและควบคุมการผลิต 

- MK : Marketing Department : ฝ่ายการตลาด 

- PC : Production Control Department : ฝ่ายควบคุมการผลิต 

- Logistics Planning & Control Department ฝ่ายวางแผนและควบคุมงานโลจิสติกส์ 
ส านักประกันคุณภาพ 

- QA : Quality Assurance Department : ฝ่ายประกันคุณภาพ 
ส านักวิศวกรรมยานยนต์และการพัฒนา 

- VED : Vehicle Engineering Department : ฝ่ายวิศวกรรมยานยนต์และการพัฒนา 
ส านักวิศวกรรมการผลิต 

- PE : Production Engineering Department 

- DJP : Dies and Jigs Production Department : ฝ่ายผลิตแบบและแม่พิมพ์ 
 
ส านักการผลิต : โรงงานส าโรง 

- PA1 : Plant Administration1 Department : ฝ่ายบริหารโรงงาน 1 

- QC1 : Quality Control 1 Department : ฝ่ายบริหารโรงงาน 1 

- PD1 : Production1 Department : ฝ่ายผลิต 1 

- PD2 : Production 2 Department : ฝ่ายผลิต 2 

- SE : Safety & Environment Department : ฝ่ายความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม 
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ส านักการผลิต : โรงงานบางพลี 

- PA2 : Plant Administration 2 Department : ฝ่ายบริหารโรงงาน 2 

- QC2 : Quality Control 2 Department : ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 2 

- PD : Production Department 2 : ฝ่ายผลิต 2 
ส านักการผลิต : โรงงานบางประกง 

- PA3 : Plant Administration 3 Department : ฝ่ายบริหารโรงงาน 3 

- QC3 : Quality Control 3 Department : ฝ่ายควบคุมคุณภาพ 3 

- VPD : Vehicle Production Department : ฝ่ายผลิตรถยนต์ 

- PP : Parts Production Department : ฝ่ายผลิตชิ้นส่วน 

- PT : Powertrain Production Department : ฝ่ายการผลิตพาวเวอร์เทรน 
 

เวลาการท างาน 
วันท างานปกติ  วันจันทร์ ถึง วันศุกร์ 
วันหยุดประจ าสัปดาห์  วันเสาร์ ถึง อาทิตย์ และวันหยุดตามปฏิทินการท างาน 
เวลาท างานปกติ   8:15 น. ถึง 17.15 น. (บางประกง) 
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1.3.2 แนวทำงปฏิบัติองค์กร 
วิสัยทัศน์ 

เรามุ่งมั่นที่จะเป็นหนึ่งในบริษัทชั้นน าในประเทศไทยที่มีความมั่นคงและเป็นปึกแผ่น มุ่ง
ด าเนินธุรกิจโดยประสานผลประโยชน์ของผู้ถือหุ้น ลูกค้า หุ้นส่วนทางธุรกิจ พนักงาน สังคมและ
สิ่งแวดล้อมอย่างสมดุล ภายใต้การจัดการตามหลักธรรมาภิบาล และเป็นแบบอย่างที่ดีคู่สังคมไทย
ตลอดไป 
 
พันธกิจ 

1)   เป็นผู้น าในด้านการผลิตรถยนต์บรรทุกฮีโน่ และเป็นโรงงานตัวอย่างให้กับโรงงาน 
 ฮีโน่ทั่วโลก 

2) เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนโตโยต้าอันดับหนึ่งในประเทศไทย 
3) เป็นองค์กรตัวอย่างในด้านความรับผิดชอบต่อสังคม และสิ่งแวดล้อม 

วัฒนธรรมองค์กร 
THAI HINO STYLE  

Thai Hino Style เป็นเสมือนค าภีร์ หรือเข็มทิศในการปฏิบัติงานของคนไทยฮีโน่และ 
ของคนไทยทุกคน ยามใดที่เรารู้สึกสับสน หรือหลงทางเราจะกลับมาทบทวนค้นหาค าตอบในคู่มือ
ฉบับนี้ แล้วยึดถือปฏิบัติให้ถูกต้องโดยเร็ว เนื้อหาในคู่มือประกอบด้วย 2 ส่วนหลักคือ ตัวตนคนไทยฮี
โน่ และ การท างานสไตล์ไทยฮีโน่ ซึ่งระบุคุณสมบัติที่ต้องมีของคนไทยฮีโน่ และข้อก าหนดวิธีการ
ท างานแบบไทยฮีโน่ เพ่ือความมั่นคงและไปสู่ความส าเร็จในการเป็นองค์กรที่แข็งแกร่ง เป็นปึกแผ่น
เคียงคู่กับสังคมไทยตลอดไป เรามี “ความภาคภูมิใจในความเป็นไทยฮีโน่” ด้วยเอกลักษณ์ที่โดดเด่น
ในสไตล์ของเรา  

1.3.2.1 MAN STYLE 
- เป็นคนคิด และท ำอย่ำงมีหลักกำร คนไทยฮีโน่ เป็นคนคิด และท าอย่างมีหลักการ ใช้

เหตุผลตามหลักวิชาการในการท างาน และในการแก้ไขปัญหา มีการวางแผน ลงมือปฏิบัติ ตรวจสอบ 
และติดตามครบวงจร PDCA เสมอ อีกทั้งยังมีแผนส ารองในการบริหารความเสี่ยง และจัดล าดับ
ความส าคัญก่อน-หลัง ของงานที่กระท าอย่างชาญฉลาด จึงเป็นบุคคลที่มีบุคบิกภาพที่น่าเชื่อถือใน
สายตาของบุคคลทั่วไป และเป็นที่ยอมรับของสังคม 
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- มีกำรพัฒนำอย่ำงต่อเนื่อง คนไทยฮีโน่ เป็นคนที่ไม่ยอมหยุดนิ่งที่จะเรียนรู้เพ่ือพัฒนา
ตนเอง และองค์กรให้ก้าวไปข้างหน้า เราตะหนักดีว่าถ้าเราย่ าอยู่กับที่ในขณะที่คนอ่ืนเดินไปข้างหน้า 
ก็เท่ากับว่าเราถูกทิ้งไว้เบื้องหลัง คนไทยฮีโน่จึงมีการพัฒนา และปรับตัวเองให้เข้ากับโลกาภิวัฒน์ที่
เปลี่ยนแปลงตลอดเวลา รวมทั้งมีการพัฒนาทางด้านอารมณ์ (EQ) ให้สามารถท างาน และอยู่ร่วมกับ
ผู้อื่นอย่างมีประสิทธิภาพ เพ่ือความเจริญก้าวหน้าในอาชีพการงานของตนเอง 
 - ส ำนึกของกำรมีส่วนร่วม คนไทยฮีโน่ ถูกปลูกฝังให้มีความจงรักภักดีต่อองค์กร เสมือนหนึ่ง
ตัวเอง เป็นเจ้าของด้วย ทุกคนจึงมีความรัก และพร้อมจะมีส่วนร่วมในกิจกรรมต่างๆของบริษัทฯ ด้วย
ความเต็มใจ ไม่นิ่งดูดาย เพราะบริษัทฯ เป็นเสมือนบ้านของเรา ผลประโยชน์ใดที่เกิดขึ้นกับบริษัท จึง
กลับคืนมาสู่เราในทางตรง และทางอ้อมด้วยเช่นกัน ทุกคนจึงพร้อมที่จะก้าวเดินเคียงข้างไปกับบริษัท
ฯเสมอ 
 - อยู่อย่ำงเศรษฐกิจพอเพียง คนไทยฮีโน่ ด ารงชีวิตอย่างเศรษฐกิจพอเพียงตามแนวพระราช
ด ารัสของพระบาทสมเด็จพระเจ้าอยู่หัว คือการพอมี พอกิน ไม่ฟุ่มเฟือย ไม่หรูหรา พอประมาณอย่าง
มีเหตุผล ใช้ชีวิตบนพ้ืนฐานของการรู้จักตนเอง ไม่ปล่อยให้ความโลภเข้ามีมีบทบาทครอบง าจิ ตใจ 
พอใจในสิ่งที่มีอยู่ และสิ่งที่ถูกต้องตามหลักธรรม 
 

1.3.2.2 WORKING STYLE 
- ค ำนึงถึง “ลูกค้ำ” เป็นอันดับแรกเสมอ การท างานสไตล์ไทยฮีโน่ จะค านึงลูกค้าเป็นอันดับ

แรก ลูกค้าในความหมายของคนไทยฮีโน่ คือผู้ที่อยู่ในหน่วยงานถัดไป, เพ่ือนร่วมงาน, หุ้นส่วนทาง
ธุรกิจ, ผู้ถือหุ้น, สังคม และลูกค้าจริง ซึ่งเรามีความรับผิดชอบที่จะตอบสนองความคาดหวัง และความ
ต้องการของบุคคลเหล่านี้ โดยมีเป้าหมาย ในการประสานผลประโยชน์ของทุกฝ่ายอย่างลงตัว และ
มอบความพึงพอใจสูงสุดให้กับลูกค้าทุกคน 

- เน้นกำรท ำงำนเป็นทีม การท างานสไตล์ไทยฮีโน่ เน้นการท างานเป็นทีมมากกว่าปัจเจก
บุคคล ทุกคนมีความเข้าใจในบทบาทและหน้าที่ของตนในฐานะที่เป็นสมาชิกคนหนึ่งของทีม การมี
ส่วนร่วมในการท างาน การแก้ไขปัญหา และการแลกเปลี่ยนประสบการณ์ ตลอดจนการแสดงความ
คิดเห็นต่างๆ ในฐานะสมาชิกของทีม เราท างานร่วมกันบนพ้ืนฐานของการสื่อสารที่ชัดเจน ครบวงจร 
ภายใต้บรรยากาศการท างานเป็นทีมเวิร์ค เพ่ือประสบผลส าเร็จตามเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพ
ร่วมกัน 
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- ปรับ เปลี่ยน สู่สิ่งท่ีดีกว่ำเสมอ การท างานสไตล์ไทยฮีโน่ จะไม่ยึดติดกับรูปแบบเดิม แต่จะ
ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงสู่สิ่งที่ดีกว่าเสมอ เพ่ือให้ทันกับสถานการณ์การเปลี่ยนแปลงของโลกปัจจุบัน เรา
จะไม่พึงพอใจกับความส าเร็จที่เป็นอยู่ แต่พร้อมที่จะปรับการท างานให้ทันสมัย ทันเทคโนโลยี และทัน
เหตุการณ์ตลอดเวลา โดยไม่ลืมที่จะค านึงถึงความส าคัญในด้านการประหยัดต้นทุน แนวปฏิบัติของ
เราคือการไม่ยอมหยุดนิ่ง แต่จะก้าวไปข้างหน้าเพื่อท้าทายสิ่งที่ดีกว่าเสมอ 

- อนุรักษ์ทรัพยำกร และสิ่งแวดล้อม การท างานสไตล์ไทยฮีโน่ ต้องตระหนักถึงความส าคัญ
ของการใช้ทรัพยากรอย่างประหยัด และมีประสิทธิภาพ โดยไม่ให้เกิดความสูญเปล่า เราห่วงใยดูแล
รักษาสิ่งแวดล้อมไม่ว่าเราจะอยู่ที่ใดในโลก เพราะเรารู้ดีว่าทุกสิ่งทุกอย่างที่อยู่รอบตัวเรา ทั้งมีชีวิต 
และไม่มีชีวิต มีอิทธิพลเกี่ยวโยงถึงกัน เป็นปัจจัยในการเกื้อหนุนซึ่งกันและกัน ผลกระทบจากปัจจัย
หนึ่งจะมีส่วนเสริมสร้างหรือท าลายอีกส่วนหนึ่ง เราจึงมีความมุ่งมั่นที่จะอนุรักษ์ทรัพยากร และ
สิ่งแวดล้อมอย่างจริงจัง 
 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำที่งำนทีน่ักศึกษำได้รับมอบหมำย 
Assistant Plant Administration Department3 Officer  หน้าที่งานที่ได้รับมอบหมายคือ ท าการ
สังเกตุ, วิเคราะห์, น าเสนอแนวทางแก้ไขปัญหา และปรับปรุงความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการ
จ่ายชิ้นส่วนของพนักงานในไลน์ 
 

1.5 พนักงำนที่ปรึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนที่ปรึกษำ 
นางสาวชมาภรณ์ แสนสุรินทร์  
ต าแหน่ง Plant Administration Department3 Officer 
 

1.6 ระยะเวลำที่ปฏิบัติงำน 
สหกิจศึกษาเริ่มต้นตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนายน พ.ศ. 2561 สิ้นสุดลง ณ วันที่ 28 กันยายน พ.ศ. 2561  
รวมระยะเวลาทั้งสิ้น 4 เดือน  
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1.7 ที่มำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
ที่มาและความส าคัญของปัญหาที่น ามาท าโครงงาน คือ บริษัทมีนโยบายต้องการทราบและ

วิเคราะห์กระบวนการจ่ายชิ้นส่วนในการท างานของพนักงานในแต่ละวัน โดยแยกลักษณะของงานนั้น
เป็น Element job และวิเคราะห์หาความสูญเปล่าว่าประกอบอยู่ในกระบวนการมากน้อยเพียงใด 
จากนั้นน าผลสรุปมาท าการลดความสูญเปล่าในกระบวนการจ่ายชิ้นส่วน 

โดยในปีงบประมาณ พ.ศ.2561 ทางหน่วยงานที่ผู้จัดท าได้เข้ามาเรียนรู้ มีการวางแผนว่าจะ
ท าการศึกษากระบวนการท างานของพนักงานทั้งหมด 
  

1.8 วัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 
1. เพ่ือศึกษากระบวนการท างานในกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนของพนักงาน พร้อมทั้งสรุปผลใน

รูปแบบของ Yamazumi Chart จากการแยกลักษณะของงานออกเป็น Element job 
2. เพ่ือให้ผู้เรียนมีความรับผิดชอบ มีระเบียบวินัย และการท างานร่วมกับผู้อ่ืนอย่างมี

ประสิทธิภาพ 
3. เพ่ือให้มีเจตคติที่ดีต่อการท างาน 
4. เพ่ือปรับตัวให้เข้ากับสภาพแวดล้อมการท างาน 
 

1.9 ผลที่คำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำนหรือโครงงำนที่ได้รับมอบหมำย 
1. มีความริเริ่มในการพัฒนา และปรับปรุงกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนของพนักงาน 

2. ได้รับประสบการณ์จากการปฏิบัติงานต่างๆ 

3. ได้ฝึกการท างานร่วมกับผู้อ่ืน การสื่อสาร และการช่วยเหลือซึ่งกันและกัน 

4. เพ่ือให้นักศึกษาได้ฝึกกับการท างานเป็นทีม ท างานโดยมีระเบียบ วินัย และตรงต่อเวลา 

5. เพ่ือให้นักศึกษาได้รับประสบการณ์ในการท างาน จากการท างานจริง 

6. สามารถน าความรู้และประสบการณ์ที่ได้นั้น ไปประยุกต์ใช้ให้เกิดประโยชน์ในอนาคต 

7. สามารถแก้ไขปัญหาต่างๆที่เกิดขึ้นในระหว่างการปฏิบัติงานได้
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บทท่ี 2  
ทฤษฎีและเทคโนโลยีที่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 
ในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาครั้งนี้ เป็นการน าความรู้ทางด้านทฤษฎีและเทคโนโลยีมาใช้ใน

การปฏิบัติงานทุกส่วนตลอดการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ซึ่งเป็นการน าความรู้ทั้งที่ เคยเรียนมา
ประยุกต์ใช้และเป็นการศึกษาเรียนรู้สิ่งใหม่ๆ ที่ได้จากการปฏิบัติงาน 

 
2.1 KAIZEN [3] 

Kaizen (Continuous improvement) ค ำว่ำ “Kaizen” แปลตำมศัพท์ภำษำญี่ปุ่นว่ำ  
“กำรปรับปรุงอย่ำงต่อเนื่อง” เป็นค าในภาษาญี่ปุ่น 2 ค ารวมกัน คือ ค าว่า Kai หมายความว่าอย่าง
ต่อเนื่อง และค าว่า Zen หมายถึง การเปลี่ยนแปลง, การท าให้ดีขึ้น เมื่อน ามารวมกันแล้ว ก็จะมี
ความหมายว่าการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง Kaizen เป็นแนวคิดในการบริหาร โดยมุ่งเน้นที่การมีส่วน
ร่วมของพนักงาน ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมในการ
ท างานให้ดีขึ้นอยู่เสมอไม่มีที่สิ้นสุด เพราะความสามารถของมนุษย์ ไม่สามารถท างานให้สมบูรณ์ทุก
ครั้งได้รวมถึงความรู้และนวัตกรรมที่มีการเปลี่ยนอยู่ตลอดเวลา จึงท าให้มาตราฐานในการท างานนั้น
สูงขึ้นเสมอ เทคนิคเครื่องมือในการท า Kaizen เช่น 

2.1.1 วงจร PDCA ประกอบไปด้วย การวางแผน(Plan), การปฏิบัติ(Do), การตรวจสอบ(Check) 
และการปรับปรุงแก้ไข(Act) 

2.1.2 5ส. หรือ 5S. ในภาษาญี่ปุ่น เป็นแนวทางที่ใช้เพ่ือการปรับปรุงแก้ไขงานและการรักษา
สิ่งแวดล้อมในที่ท างานให้ดีขึ้น ประกอบไปด้วย สะสาง (Seiri), สะดวก(Seiton), สะอาด(Seiso), 
สุขลักษณะ(Seiketsu) และสร้างนิสัย(Shitsuke) 

2.1.3 Kiken Yoshi Training (KYT) เป็นการฝึกอบรมเบื้องต้นเพ่ือเฝ้าระวังอันตราย และหาทาง
แก้ไขเพ่ือไม่ให้เกิดอันตรายขึ้น 

2.1.4 Just In Time System (JIT) หรือที่เรียกว่าการผลิตแบบทันเวลาพอดี เป็นเทคนิคที่นิยม
ในบริษัทญี่ปุ่น โดยมีแนวคิดว่าการท างานต้องทันเวลาพอดี ได้แก่ ผลิตและขนส่งสินค้าให้ทันขายพอดี 
การมาทันเวลาพอดีเป็นความสมบูรณ์ของสายการผลิตในทุกๆขั้น ซึ่งทันเวลาพอดีกับการใช้และมี
ราคาต่ าที่สุด แนวคิดของ JIT คือ “ขายก่อนแล้วค่อยผลิต” เพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการจัดเก็บ,  
“คิดย้อนหลัง” โดยการก าหนดความต้องการจากกระบวนการสุดท้าย และ “ใช้หลักการดึงแทนที่การ
ผลัก” เพ่ือลดต้นทุนงานที่อยู่ระหว่างการผลิต  
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ภาพที ่2.1   วงจรการท างานแบบ Kaizen 

 
2.2 หลกัการลดความสูญเปล่าด้วย ECRS [4] 
        2.2.1 หลักการ ECRS เป็นหลักการที่ประกอบไปด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆที่สามารถใช้ในการลดความ        
สูญเปล่าได้เป็นอย่างดี 

- การก าจัด (Eliminate) หมายถึง การพิจารณาการท างานในปัจจุบันและการก าจัดความ       
สูญเปล่าทั้ง 7 ที่พบในการผลิตออกไป คือ มีการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่หรือ
เคลื่อนย้ายโดยไม่จ าเป็น การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าที่มากเกินไป การเคลื่อนย้ายที่ไม่
จ าเป็น และของเสีย 

- การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้โดยพิจารณาว่าสามารถรวม
ขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 ขั้นตอน ก็ท าการรวมบางขั้นตอน      
เข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนที่ต้องท าลดลงไปจากเดิม การผลิตก็จะสามารถท าให้เร็วขึ้นและลดการ
เคลื่อนที่ระหว่างขั้นตอนก็ลดลงอีกด้วย หรือการรวมอุปกรณ์ในการท างานหลายอย่างให้เป็นอุปกรณ์
เดียวเพ่ือที่จะใช้งานได้สะดวกยิ่งข้ึน 

- การจัดใหม่ (Rearrange) คือการจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพ่ือลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น หรือ 
การรอคอย เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนที่ 2 กับ 3 โดยเราท าขั้นตอนที่ 3 ก่อน 2 
จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนที่ลดลง เป็นต้น 

- การท าให้ง่ายขึ้น (Simplify) หมยายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยหา
วีธีการท างานแบบใหม่, การจัดสถานที่ท างานให้ท างานหยิบใช้ และค้นหาสิ่งของง่ายขึ้น รวมไปถึง
การเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบ หรืออุปกรณ์ในการท างานให้เหมือนกันเพื่อให้สรรหา, จัดเก็บ และออกแบบ
ได้ง่าย 
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2.2 .2 การปรับสมดุลการผลิต  การปรับสมดุลการผลิต  หมายถึ ง การปรับ ให้ สถานี                 
ในสายการผลิตทั้งหมด มีก าลังการผลิตเท่ากัน หรือใกล้กันมากที่สุด การปรับสมดุลการผลิตจะท าให้
การท างานไม่เกิดคอขวด หรือเกิดการกองของสินค้า ที่ท าให้เกิดความสูญเปล่า เช่น ผลิตมากเกิน
ความจ าเป็น หรือ การรองาน เป็นต้น โดยการปรับสมดุลการผลิตนั้น ผู้ปรับปรุงควรให้ความสนใจกับ
สถานีที่ใช้เวลามากก่อน และท าการปรับปรุงด้วยระบบ ECRS 

 

2.3 MUDA [5] 
ลักษณะของความสูญเปล่า โดย Yasushi Monden ได้ท าการศึกษาระบบการผลิตแบบ 

โตโยต้า (Toyota Production System) และแบ่งความสูญเสียออกเป็น 7 ประเภท ได้แก่ 
1) ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) คือความสูญเปล่าที่เกิดจาก

แนวคิดพยายามใช้เครื่องจักรและพนักงานในการผลิตให้ได้มากที่สุด โดยไม่ได้ค านึงถึงความสามารถ
ในการรับงานต่อหรือความต้องการของงานที่จ าเป็นต้องท า 

2) ความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) คือความสูญเปล่าที่เกิดจากปัจจัยสองอย่างของการ
ผลิตไม่สัมพันธ์กัน ท าให้มีเวลาว่างงานในการผลิตซึ่งเป็นสาเหตุให้เกิดการรอคอย 

3) ความว่างเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) คือ ความสูญเปล่าที่เกิดจากการเคลื่อนย้าย
ชิ้นส่วน วัตถุดิบ หรือผลิตภัณฑ์จากท่ีหนึ่งไปยังอีกท่ีหนึ่ง โดยไม่มีความจ าเป็น ซึ่งการขนส่งเหล่านี้เป็น
ความจ าเป็น แต่ไม่ท าให้เกิดมูลค่าเพ่ิม และยังท าให้เกิดค่าใช้จ่ายอีกด้วย ดังนั้นจึงควรลดระยะ
ทางการขนส่งหรือเคลื่อนย้ายให้เหลือน้อยลงที่สุด 

4) ความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) คือความสูญ
เปล่าที่เกิดขึ้นจากข้ันตอนการด าเนินงานที่ไม่ได้เพ่ิมคุณค่าให้กับสินค้า ขั้นตอนการผลิตที่ซับซ้อนและ
อาจรวมถึงการจัดตั้งแผนตรวจสอบคุณภาพขึ้นมา  

5) ความสูญเปล่าจากการที่มีสินค้าคงคลังที่ไม่จ าเป็น (Excess Inventory) คือความสูญเปล่าที่
เกิดจากการเก็บวัสดุชิ้นส่วนหรือสินค้าคงคลังไว้มากเกินความจ าเป็น ซึ่งเป็นผลท าให้เกิดค่าใช้จ่ายใน
การขนส่งพัสดุและค่าจัดเก็บที่สูง และยังท าให้เปลืองพ้ืนที่อย่างไม่จ าเป็นอีกด้วย 

6) ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม (Extra motion) คือความสูญเปล่าจากการ
เคลื่อนไหวของคน แต่การเคลื่อนไหวนั้นไม่ได้สร้างให้เกิดมูลค่าเพ่ิม ไม่ได้เพ่ิมมูลค่าให้กับสินค้าหรือ
บริการ หรือการท างานกับเครื่องมือหรืออุปกรณ์ท่ีมีน้ าหนักหรือสัดส่วนที่ไม่เหมาะสมกับร่างกาย  

7) ความสูญเปล่าที่เกิดจากข้อบกพร่องหรือของเสีย (Defect) คือความสูญเปล่าที่เกิดของเสียขึ้น
จากกระบวนการผลิต หรืองานที่ไม่ได้มาตราฐานที่ต้องท าการแก้ไขใหม่ 

 



16 
 

2.4 การศึกษาเวลา (Time Study) [6] 
การศึกษาเวลาคือ เทคนิคการวัดผลงานซึ่งมีกระบวนการ เพ่ือก าหนดหาเวลาในการท างาน

โดยคนงานที่เหมาะสม ซึ่งท างานในอัตราที่ปกติ ภายใต้เงื่อน ามาตราฐานในการวัดผลงานเรียกว่า 
“เวลามาตราฐานจากค านิยามของการศึกษาเวลา เราพอก าหนดหลักการพ้ืนฐานของการศึกษาเวลา
ได้ดังต่อไปนี้  

ก) การศึกษาเวลาอาจจะต้องใช้กระบวนการในการหาเวลาการท างาน 
ข) คนงานที่ใช้ศึกษาในการศึกษาเวลาจะต้องเป็นคนที่มีความเหมาะสม 
ค) คนงานที่ใช้ศึกษาจะต้องท างานในอัตราปกติ 
ง) ต้องมีเง่ือนไขมาตราฐานในการวัดผลงาน 
จ) ผลลัพธ์ของการศึกษาเวลา คือ เวลามาตราฐานของการท างาน 

กระบวนการศึกษาเวลาจะได้กล่าวโดยละเอียดเป็นขั้นเป็นตอนของการศึกษาเวลาซึ่งจะต้อง
มีอุปกรณ์การจับเวลา กระบวนการแบ่งงาน เทคนิคการจับเวลาและขั้นตอนในการก าหนดเวลา
มาตราฐาน คนงานที่ใช้ส าหรับการศึกษาเวลาจะต้องเป็นคนงานที่มีความรู้ความสามารถในการท างาน
ที่จะศึกษาเป็นอย่างดี โดยระหว่างการศึกษาเวลาจะต้องไม่ติดขัดจนไม่สามารถเก็บบันทึกข้อมูลเวลา
ท างานได้อย่างถูกต้อง ให้ความร่วมมือใรการท างานอย่างปกติไม่ช้าไม่เร็วเกินไป ไม่ปิดบังข้อมูลที่จะ
เก็บบันทึกจนท าให้เวลาผิดไปจากความเป็นจริง เพ่ือให้ได้ข้อมูลเวลาซึ่งใช้เป็นมาตราฐานส าหรับคน
ส่วนใหญ่ได้ใช้ในการศึกษาเวลา เงื่อนไขมาตราฐานที่ต้องค านึงถึงคือ มาตราฐานการวัดเวลา,
มาตราฐานเครื่องมือวัดเวลา และมาตราฐานการท างาน  
การวัดเวลาจะต้องมีความน่าเชื่อถือและมีความมั่นคงสม่ าเสมอ เครื่ องมือที่ใช้วัดก็เช่นกัน ถ้าเป็น
เครื่องมือที่ทันสมัยและมาตราฐานการวัดที่สอดคล้องกันก็จะยิ่งดี และส่วนสุดท้ายก็คือมาตราฐานการ
ท างานซึ่งจะต้องครอบคลุมตั้งแต่วิธีการท างาน, สถานที่การท างาน,ระยะเวลาการท างาน และ
สภาพแวดล้อมในการท างาน องค์ประกอบของการท างานเหล่านี้จะต้องได้มาตราฐานก่อนที่จะ
ท าการศึกษาเวลา การก าหนดเวลามาตราฐานของการท างาน จะประกอบด้วยเวลาที่บันทึกได้จาก
การท างานซึ่งจะต้องค านวณหาเวลาที่ใช้เป็นค่าตัวแทนของเวลาการท างานหรือค่าเวลาที่เลือก
(Select time) เมื่อประเมินตามอัตราความเร็วของการท างานของคนงาน และมีการปรับค่าการ
ประเมินแล้วจะได้เป็นค่าเวลาปกติ(Normal time) และเมื่อมีการเพ่ิมเวลาเผื่อส าหรับความเมื่อยล้า
จะได้ค่าเวลาเป็นค่ามาตราฐาน(Standard time) 
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2.5 หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว (Motion economy) [7] 
หลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหว หรือการเคลื่อนไหวอย่างประหยัด เป็นหลักการที่ช่วยให้

การท างานมีประสิทธิภาพประหยัดเวลา และลดความเมื่อยล้าโดยจะน าหลักการนี้ไปใช้ในการ
ปรับปรุงท่าทาง การปฏิบัติงานและวีธีการเคลื่อนไหว เพ่ือลดความสูญเปล่าจากการเคลื่ อนไหวที่ไม่
เหมาะสม ซึ่งหลักเศรษฐศาสตร์การเคลื่อนไหวสามารถแบ่งออกเป็น 3 กลุ่มคือ 

2.5.1 กลุ่มท่ีเกี่ยวข้องกับการใช้โครงสร้างร่างกายของมนุษย์ (Use of human body) สรุปได้  
9 ข้อดังนี้       

- มือทั้งสองข้างควรมีการเคลื่อนไหวเริ่มต้นและสิ้นสุดพร้อมๆกัน 
- มือทั้งสองข้างไม่ควรอยู่เฉยๆในเวลาเดียวกัน ยกเว้นเมื่อหยุดพัก 
- การเคลื่อนไหวของมือทั้งสองข้างควรอยู่ในลักษณะที่สมมาตรกัน แต่เป็นในทิศทางตรงกันข้าม

และต้องเคลื่อนไหวพร้อมๆกัน 
- การเคลื่อนไหวของมือและล าตัว พยายามใช้การเคลื่อนไหวให้น้อยที่สุด ซึ่งจะสามารถช่วยให้

ท างานได้อย่างมีประสิทธิผล เพราะร่างกายจะใช้กล้ามเนื้อน้อย ควรหลีกเลี่ยงการเอ้ียวตัวหรือการใช้
อวัยวะส่วนอื่นซึ่งจะก่อให้เกิดความเครียดสะสมได้ 

- พยายามใช้แรงของวัตถุที่ก าลังเคลื่อนที่ให้เป็นประโยชน์ต่อการท างาน หรือลดแรงกระท าให้
น้อยลงเพ่ือให้เกิดความเครียดสะสมน้อยที่สุด แต่ในกรณีที่กล้ามเนื้อต้องออกแรงต้านทานก็ควร
พยายามใช้แรงให้น้อยที่สุด 

- ใช้การเคลื่อนไหวของมือแบบวงโค้งต่อเนื่องจะดีกว่าการเคลื่อนไหวที่เป็นเส้นตรงกลับไปกลับมา 
หรือการเคลื่อนไหวแบบหักเปลี่ยนทิศอย่างกระทันหัน 

- การเคลื่อนไหวแบบ Ballistic ดีกว่าการเคลื่อนไหวแบบ Fixation เพราะไม่เปลืองแรง ไม่ต้อง
เกร็งกล้ามเนื้อ อีกทั้งมีความเร็วและความแม่นย ามากกว่า และยังไม่ท าให้เกิดอาการล้าของกล้ามเนื้อ
เมื่อต้องท างานเป็นเวลานานๆอีกด้วย 

- พยายามจัดงานที่จะท าให้อยู่ในลักษณะที่จะท าได้ง่ายและเกิดจังหวะตามธรรมชาติ 
- พยายามจัดงานให้อยู่ในขอบเขตการมองของสายตา และไม่ใช้การเพ่งมองที่มากเกินไปในการ

ท างาน 
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2.5.2 กลุ่มที่ เกี่ยวข้องกับการวางต าแหน่งของสถานที่ปฏิบัติงาน (Arrangement of work 
place) 

- ควรมีต าแหน่งวางที่แน่นอนส าหรับเครื่องมือและชิ้นส่วนต่างๆที่ต้องใช้อยู่เป็นประจ า อย่าวาง
ชิ้นงานในลักษณะที่เป็นการกระจายทั่วโต๊ะหรือทั่วพื้นที่ท างาน 

- เครื่องมือ วัสดุ ชิ้นส่วนต่างๆตลอดจนกลไกการบังคับควรวางอยู่ใกล้กับต าแหน่งการใช้งานมาก
ที่สุด 
         - ใช้ถังหรือภาชนะบรรจุชิ้นส่วนที่มีก้นเปิดออกและเอียงลาดมาข้างหน้า เพ่ือให้ชิ้นส่วนไหลลง
มาเอง โดยไม่ต้องเสียเวลาหยิบ 

- ชิ้นส่วนที่ประกอบแล้วควรใช้วิธีการทิ้งลงหรือปล่อยลงเพ่ือเป็นการใช้เวลาให้น้อยที่สุด 
- การวางชิ้นส่วนและเครื่องมือต่างๆให้อยู่ในลักษณะที่เอ้ือให้เกิดล าดับขั้นตอนการเคลื่อนไหวที่

ดีที่สุด หมายถึง ชิ้นส่วนแรกในการหยิบควรวางใกล้กับจุดที่ต้องวางชิ้นงานที่ประกอบแล้ว 
- จัดแสงสว่างให้เพียงพอในบริเวณที่ปฏิบัติงาน การมีแสงที่เพียงพอนั้นนอกจากจะช่วยให้

ท างานได้สะดวกรวดเร็วแล้ว ยังสามารถลดความผิดพลาดลงได้ด้วย 
- ความสูงของเก้าอ้ีและบริเวณปฏิบัติงาน ควรจัดให้ในกรณีที่จะสามารถนั่งท างานหรือสลับกัน

กับการยืนท างานได้ 
- ประเภทของเก้าอ้ีและความสูงต้องเอ้ือให้ผู้ปฏิบัติงานมีการทรงตัวที่ดีในระหว่างการท างาน 

2.5.3 กลุ่มที่เกี่ยวข้องกับการออกแบบเครื่องมือและอุปกรณ์ท างาน (Design of tools and 
equipment) 

- ควรใช้อุปกรณ์จับยึดหรือคันเท้าเหยียบเข้ามาช่วยในการจับชิ้นงาน 
- พยายามรวมเครื่องมือที่ท าหน้าที่ได้ 2อย่างไว้ในชิ้นเดียวกันเพ่ือให้ประหยัดเวลาในการที่ต้อง

วางเครื่องมือชิ้นหนึ่งและหยิบอีกชิ้นหนึ่งขึ้นมาใช้ 
- จัดเตรียมเครื่องมือหรือวัตถุดิบให้อยู่ในลักษณะที่สามารถหยิบไปแล้วใช้ได้ทันที 
- เมื่อต้องใช้นิ้วมือต่างๆในการเคลื่อนไหวที่ต่างกัน ควรสมดุลกับให้ความสามารถ 

ของนิ้วแต่ละนิ้ว 
- มือจับ คานโยก หรือพวงมาลัยควรติดตั้งในลักษณะที่คนงานสามารถจะจับหรือหมุนได้โดยไม่

ต้องขยับตัวเปลี่ยนท่าของร่างกายมากนัก 
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2.6 หลักการท างานสองมือ [8] 
หลักการท างานสองมือคือ ในการท างานมือทั้งสองข้าง ควรจะเคลื่อนที่และหยุดการท างาน

พร้อมกัน โดยขอบเขตการท างานของมือควรอยู่ในเขตวงแขน ไม่ควรให้มีการเอ้ือมหยิบหรือเอ้ียวตัว
เกิดข้ึน  
 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

ภาพที่ 2.2   แสดงถึงเขตการท างานของมือ 
 

2.6.1 เขตการท างานของมือในแนวนอน แบ่งออกได้เป็น 4 เขตดังนี้ 
- เขตที่สามารถท างานสองมือที่ชั้นใน คือ พ้ืนที่ที่เกิดการทับซ้อนกันของพ้ืนที่รัศมีแขนโดยมี

ข้อศอกเป็นจุดหมุน 
- เขตที่สามารถท างานได้มือเดียวที่ชั้นใน คือ พ้ืนที่นอกเขตการทับกันของพ้ืนที่รัศมีของแขนที่มี

ข้อศอกเป็นจุดหมุน 
- เขตที่สามารถท างานสองมือที่ชั้นนอก คือ พ้ืนที่ที่เกิดการทับกันของพ้ืนที่รัศมีของแขนที่ท าการ

ยืดออกจนสุด 
- เขตที่สามารถท างานได้มือเดียวที่ชั้นนอก คือ พ้ืนที่นอกเขตการทับกันของพ้ืนที่รัศมีของแขนที่

ท าการยืดออกจนสุด 
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ภาพที ่2.3   แสดงถึงเขตการท างานของมือในแนวนอน 

 
2.6.2 เขตการท างานของมือในแนวตั้ง คือ เขตการท างานของมือที่กระท างานข้างหน้า แบ่งออก

ได้เป็น 2 เขตดังนี้ 
- เขตท่ีสามารถท างานสองมือเขตชั้นใน คือ พ้ืนที่รัศมีของแขนที่มีข้อศอกเป็นจุดหมุน 
- เขตท่ีสามารถท างานสองมือที่เขตชั้นนอก คือ พ้ืนที่รัศมีของแขนที่ท าการยืดออกจนสุด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.4   แสดงถึงขอบเขตการท างานของมือในแนวตั้ง 
 

2.6.3 การจัดพ้ืนที่การท างานตามหลักการท างานสองมือ พื้นที่การท างานแนวนอนควรจะอยู่ใน
เขตประกอบที่สามารถท างานได้สองมือที่ชั้นใน แล้วจัดวัสดุ หรือ อุปกรณ์ ที่ใช้ไม่บ่อยอยู่ในพ้ืนที่
ประมาณครึ่งวงกลม ของเขตที่สามารถท างานได้มือเดียวชั้นนอก เขตการท างานของมือในแนวตั้งที่ดี
ควรอยู่ในพ้ืนที่ ตั้งแต่หัวไหล่ถึงกลางล าตัว  
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2.7 การศึกษาการท างาน (Work Study) [9] 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.5   แผนผังการศึกษาการท างาน 
 

การศึกษาวิธีการท างานคือการเก็บบันทึกการท างานไว้อย่างเป็นขั้นเป็นตอนและมีการตรวจ
อย่างถี่ถ้วนของแนวทางที่มีอยู่แล้วและน าเสนอขึ้นมาใหม่ การศึกษาวิธีการท างานนี้จะน าไปสู่การ
พัฒนาและการประยุกต์วิธีการที่ง่ายแต่มีประสิทธิภาพสูง ซึ่งจะท าให้ค่าใช้จ่ายลดลงได้ โดยมีดังนี้ 

 
2.7.1 วิธีศึกษาการท างาน 

1) การเลือกงาน กิจกรรมที่จะท าการศึกษาการท างานมีมากมาย ดังนั้นการจะใช้ประโยชน์
จากการศกึษาการท างานได้อย่างเต็มที่คือ ต้องศึกษางานที่มคีวามส าคัญ และมีความจ าเป็นก่อน  
เพ่ือป้องกันการเสียเวลาในการศึกษาการท างาน ซึ่งอาจจะก่อให้เกิดผลเสียต่อการท างานขององค์กร 
กิจกรรมการศึกษาการท างานเป็นกิจกรรมที่ต้องท าอย่างต่อเนื่อง เพราะความสูญเสียในองค์กร อ่ืน 
และต้องการขจัดทิ้งไปรวมทั้งต้องการการพัฒนาระบบงานอย่างต่อเนื่อง การแก้ไขปัญหาของงานหนึ่ง
อาจจะมีผลท าให้ไม่ต้องเสียเวลาในการแก้ไขปัญหาของงานอีกหลายงานก็ได้ การก าหนดความส าคัญ
ก่อนหลังของงานที่จะเลือกท า จึงเป็นขั้นตอนแรกของการศึกษาการท างาน 

 
 

การศึกษาการท างาน 

(Work Study) 

การศึกษาวิธี 

(Method Study) 

การวดัผลงาน 

(Work Measurement) 

พฒันาวธีิการท างานท่ีดีกวา่ ก าหนดเวลามาตราฐาน 

พฒันามาตราฐานวธีิการท างาน ก าหนดแผนงานส่งเสริมเงินจูงใจ 

ฝึกอบรมวธีิการท างาน 

การเพิ่มผลิต 
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2) การบันทึกงาน การบันทึกงานหรือการเก็บข้อมูลการท างานเพ่ือใช้ในการวิเคราะห์หา
ความบกพร่องเป็นงานขั้นตอนต่อจากการเลือกงาน ถ้าเรามีวีธีการในการบันทึกงานที่จะเลือกศึกษา 
ท าให้เราเข้าใจปัญหาและหาสาเหตุของปัญหาได้ง่าย การวิเคราะห์ปัญหาจะตรงประเด็นและง่ายต่อ
การเข้าใจ ถึงปัญหาที่แท้จริงของงาน ช่วยให้สามารถพัฒนาวิธีการท างานที่ดีกว่า และก าหนด
มาตรฐานของงานเพ่ือใช้เป็นประโยชน์ต่อไป  

3) การวิเคราะห์งาน การวิเคราะห์งานเป็นขั้นตอนที่ช่วยให้เข้าใจปัญหา และเกิดแนวคิดใน
การแก้ไขปัญหา เทคนิคที่ใช้ในการวิเคราะห์งานคือ เทคนิคการตั้งค าถาม , เทคนิคการแบ่งแยก
ความส าคัญของปัญหา และเทคนิคการแบ่งแยกประเภทของงาน ถ้าตั้งค าถามจากกิจกรรมที่บันทึกมา
ได้ เราจะได้ค าตอบที่เป็นแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข การแบ่งแยกความส าคัญของปัญหา  
ท าให้สามารถแยกแยะกระบวนวิธีการท างานโดยก าหนดแก้ไขปัญหาที่ส่งผลกระทบมากก่อน ส่วน
การแบ่งแยกประเภทของงานท าให้รู้ว่างานใดเป็นงานประเภทที่สามารถตัดออกได้หรือสมควร 
ขจัดทิ้ง งานใดที่ควรจะปรับปรุงให้เหมาะสมขึ้น 

4) การปรับปรุงงาน การปรับปรุงงานจะอาศัยเทคนิคการ ละ ลด รวบงาน เพ่ือปรับปรุงให้
ขั้นตอนที่มีความซับซ้อนยุ่งยากน้อยลง ลดงานที่ไม่จ าเป็นและตัดลดความสูญเสีย ที่เราเรียกว่าเวลาไร้
ประสิทธิภาพ รวมทั้งการก าหนดแหล่งที่มาของความสูญเสีย การปรับปรุงงานจึงเป็นขั้นตอนที่น ามา
ซึ่งวิธีการท างานที่มีประสิทธภาพสูงขึ้น 

5) การเปรียบเทียบประเมินผลการปรับปรุงการท างาน ในขั้นตอนการเปรียบเทียบการ
ประเมินผล การปรับปรุงงานจะเป็นขั้นตอนเดียวที่เกี่ยวข้องกับการวัดผลงานโดยทั่วไป จะต้องท า
เกณฑ์ของการวัดระดับผลงาน ซึ่งอาจเป็นเวลาท างาน, ระยะที่ต้องเดิน, จ านวนขั้นตอนที่ท าผลผลิต 
โดยการวัดผลงานในระบบเดียวกันเราจะสามารถประเมินผล การปรับปรุงงาน 
ได้ว่าการใช้วิธีการท างานใหม่จะส่งผลให้ได้งานดีกว่าการท างานด้วยวิธีการแบบเดิมในปริมาณ จ านวน
อัตราส่วนหรือเปอร์เซ็นต์เท่าไหร่ 

6) การประยุกต์ใช้การศึกษาการท างาน เป็นขั้นตอนที่เป็นกิจกรรมการก าหนดมาตราฐาน
ขั้นตอนวิธีการท างาน เพ่ือใช้เป็นส่วนหนึ่งในการพัฒนาบุคลากรและถือเป็นเกณฑ์ปฏิบัติส าหรับ
คนงานและระบบงานใช้เป็นข้อมูลเพื่อก าหนดแผนงานและเป็นเครื่องมือในการควบคุมการท างาน  

7) ประโยชน์ของการศึกษาการท างาน การศึกษาการท างานเป็นเครื่องมือของการเพ่ิม
ผลผลิต ทั้งในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ ดังนั้นประโยชน์เบื้องต้นก็คือ ช่วยให้เกิดผลงานที่
ดีขึ้น สูงขึ้น จุดเน้นของการศึกษาการท างานจึงอยู่ที่ ท างานน้อยได้งานมากนักศึกษาการท างานจึงมี
หน้าที่ในการพัฒนาระบบงานหรือวิธีการท างานให้ง่ายขึ้นและมีประสิทธิภาพสูงขึ้น 
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2.8 Standardized Work Type III [10] 
Yamazumi Chart คือ เป็นชนิดของงานแบบ Stadadized Work Type III กล่าวคือ Load 

Time ของพนักงานที่มีการสะสมอย่างต่อเนื่องใน Cycle Time นานๆที่รวมเป็น 1 กะหรือ 1 วัน เป็น
กระบวนการที่ไม่สามารถระบุเป็นงานซ้ าๆหรือเป็นแบบแผนได้ หรือเป็นกระบวนการที่มีงานใน
กระบวนการยากซับซ้อนเป้าหมายของ Yamazumi Chart คือท าให้มองเห็นสภาพของภาระการ
ท างานของพนักงานแต่ละคนด้วยการรวมกลุ่มและไลน์ หลายๆกลุ่มเข้าด้วยกัน  และสามารถสังเกต
เพียงครู่เดียวก็บอกได้ถึงสภาพการท างาน  และสามารถท าการ Kaizen Movement กระจายงาน
ให้กับแต่ละคนให้ท าในแต่ละวันได้อย่างเหมาะสม 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.6   Yamazumi chart Standardized Work Type III (1 Shift) 
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บทท่ี 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนนิงาน 

 
จากการสหกิจศึกษาในบริษัท ฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด สาขาบาง

ประกง เป็นเวลา 4 เดือนนับตั้งแต่วันที่ 4 มิถุนายน ถึงวันที่ 28 กันยายน พ.ศ.2561 โดยผู้จัดท าได้
เข้าศึกษางานในแผนกบริหารโรงงาน (Plant Administration3) และได้เรียนรู้การท างานด้านต่างๆ 
จากนั้นจึงน างานหลักท่ีได้รับมอบหมายจากพนักงานที่ปรึกษามาคิดต่อยอดเพ่ือน าเสนอเป็นโครงงาน
สหกิจ และจัดท ารูปเล่มเพ่ือน า เสนอต่ออาจารย์ที่ปรึกษา จึงสรุปแผนงานสหกิจศึกษาดังนี้ 
 

3.1 แผนงานการฝึกงาน  
ตารางท่ี 3.1   แผนงานการสหกิจศึกษา  

ล าดับ หัวข้องาน 
มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม กันยายน 

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 

1. ศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับ
สถานประกอบการ 

                

2. รับทราบขอบเขตของงาน
ที่ได้รับมอบหมาย 

                

3. ศึกษากระบวนการจ่าย
ชิ้นส่วนไลน์ Engine1, 2 

                

4. ศึกษากระบวนการจ่าย
ชิ้นส่วนไลน์ Axle 

                

5. ปรับปรุงแก้ไข
กระบวนการจ่ายชิ้นส่วน 

                

6. วิเคราะห์ข้อมูลและ
ตรวจสอบ 

                

7. จัดท ารูปเล่มรายงาน                 
8. ตรวจสอบและแก้ไข

รูปเล่มรายงาน 
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3.2 รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในการฝึกงาน 
รายละเอียดของงานที่ได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติในการฝึกงานคือ การท าการศึกษาขั้นตอน

ของกระบวนการจ่ายชิ้นส่วน ที่บริเวณพ้ืนที่ PA Shelf และพ้ืนที่ PD Shelf โดยปกติในพ้ืนที่นั้นจะมี
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นจากกระบวนการจ่ายชิ้นส่วน จึงได้จัดท าโครงงานนี้ขึ้น เพื่อลดความสูญเปล่าที่
เกิดข้ึนจากกระบวนการจ่ายชิ้นส่วน  
 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
3.3.1 รับทราบขอบเขตของงานที่ได้รับมอบหมาย 

ขอบเขตของงานที่ได้รับมอบหมาย คือการศึกษากระบวนการจ่ายชิ้นส่วน ของไลน์ Engine 
และ Axle  และท าการแยก Element ของพนักงานที่ปฏิบัติงาน (พนักงานจ่ายชิ้นส่วนไลน์ Engine  
4 คน, พนักงานจ่ายชิ้นส่วนไลน์ Axle 2 คน) และจัดท าออกมาในรูปแบบของ Yamazumi Chart 
โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 
ขอบเขตพ้ืนที่ปฎิบัติงานของพนักงาน คือ บริเวณพ้ืนที่ PA Shelf   
(พ้ืนที่สต็อคชิ้นส่วนหลังจากเปิดออกมาจากลัง) และ  
บริเวณพ้ืนที่ PD Shelf (พ้ืนที่สต็อคชิ้นส่วนก่อนจ่ายเข้าไลน์ประกอบ) 
 

 
ภาพที่ 3.1   พ้ืนที่ท างานของพนักงานจ่ายชิ้นส่วน  
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3.3.2 ศึกษาและวิเคราะห์กระบวนการจ่ายช้ินส่วน 
1) ขั้นตอนการด าเนินการจับเวลา ในขั้นตอนการจับเวลา พนักงานที่ปรึกษาสหกิจได้น า

กล้องวิดีโอ Action cam 2 ตัว มาติดตั้งบนหมวกนิรภัยของพนักงาน โดยใช้เวลาบันทึกการท างาน
ของพนักงานแต่ละคน คนละ 3 วัน (ระยะเวลาท างานตั้งแต่ 8 :30 – 16:30 น.ไม่จับเวลาขณะพัก) 
โดยมีการบันทึกวิดีโอดังนี้ 

- บันทึกวิดีโอการท างานพนักงานไลน์ Engine(K1) 2 คน  

- บันทึกวิดีโอการท างานพนักงานไลน์ Engine(K2) 2 คน  

- บันทึกวิดีโอการท างานพนักงานไลน์ Axle 2 คน  
2) ศึกษาข้อมูลขั้นตอนกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนไลน์ Engine1, ไลน์ Engine2 และ 

ไลน์ Axle โดยบันทึกแยกเป็น Element job ลงในไฟล์โปรแกรม Microsoft Excel ตามหัวข้อต่างๆ
ดังนี้  
- Manage empty package : Element ที่เก่ียวข้องกับการเคลื่อนย้ายกล่องเปล่า 
- Move parts : Element ที่เก่ียวข้องกับการเคลื่อนย้ายชิ้นส่วน 
- Move dolly : Element ที่เก่ียวข้องกับการเคลื่อนย้ายดอลลี่ 
- Walk : Element ที่เก่ียวข้องกับการเดิน 
- PDA : Element ที่เก่ียวข้องกับการใช้เครื่อง PDA 
- Computer/Document : Element เกี่ยวข้องกับการใช้คอมพิวเตอร์หรือเกี่ยวข้องกับเอกสาร 
- PPE : Element ที่เก่ียวข้องกับการใส่/ถอด ชุดนิรภัย 
- Check : Element ที่เก่ียวข้องกับการตรวจชิ้นส่วน 
- Wait : Element ที่เก่ียวข้องกับการรอ 
- Other : Element ที่เก่ียวข้องกับเรื่องอ่ืนๆ 
- Unpacking : Element ที่เก่ียวข้องกับการเปิดบรรจุภัณฑ์ต่างๆ 

 
ภาพที่ 3.2   Flow กระบวนการจ่ายชิ้นส่วน 
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ตารางท่ี 3.2   ตารางเวลากระบวนการจ่ายชิ้นส่วนของพนักงานก่อนการปรับปรุง 

 
3) วิเคราะห์ความสูญเปล่าในกระบวนการจ่ายชิ้นส่วน โดยพบความสูญเปล่าในกระบวนการ 

ดังนี้ 
- ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวที่ไม่เหมาะสม ในที่นี้ได้แก่การเคลื่อนไหวไม่จ าเป็น การ

เคลื่อนไหวที่ไม่ได้เกิดมูลค่าของงานเพ่ิม 
- ความสูญเปล่าจากการรอคอย ในที่นี้ได้แก่ปัจจัยของกระบวนการผลิตที่ไม่สัมพันธ์กับ

กระบวนการจ่ายชิ้นส่วน 
- ความสูญเปล่าจากกระบวนการที่ ไม่ เหมาะสม ในที่นี้คือการกระท าที่ ไม่จ าเป็นต่อ

กระบวนการจ่ายชิ้นส่วน เช่น การขัดสนิมที่ชิ้นส่วนบางชิ้น การตัดขอบกล่องของบรรจุภัณฑ์เพ่ือให้มี
ขนาดพอดีกับ Shelf ที่วางชิ้นส่วน 

 
 

 

Process 
Time (Min) 

Nawamin Sorasak Wutthigai Atip Supachok Prasit 

Manage empty 
package 

11.65 10.21 16.02 12.75 14.31 19.34 

Move parts 82.69 58.79 60.40 61.98 58.21 76.13 
Move dolly 104.71 151.06 113.48 117.21 146.40 153.65 

Walk 100.50 79.65 87.96 132.33 81.65 85.90 

PDA 48.48 19.75 27.85 20.02 28.79 23.34 
Computer/Document 30.06 35.52 25.17 37.02 7.19 14.31 

PPE 4.31 9.73 3.17 2.27 16.03 5.46 

Check parts/Check 
tag 

19.02 3.38 1.10 3.08 32.00 4.19 

Wait 4.48 5.00 44.02 23.94 17.98 11.34 
Other 5.58 4.90 7.00 5.17 15.31 15.96 

Unpacking 0.77 4.33 0.00 0.00 0.00 1.28 

Total 412.25 382.31 386.17 415.77 417.86 410.89 
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3.3.3 ปรับปรุงกระบวนการจ่ายชิ้นส่วน  
1)  ศึกษาการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS  
2)  ท าการปรับปรุงกระบวนการจ่ายชิ้นส่วน 
- การก าจัด ก าจัดการกระท าท่ีไม่เหมาะสมออกไป เช่น ปัญหาการรอคอยการส่งชิ้นส่วน  

ที่ไม่สัมพันธ์กับกระบวนการผลิต การตัดกล่องบรรจุภัณฑ์ท่ีมีขนาดไม่พอดีกับ Shelf วางชิ้นส่วน การ
ขัดสนิมที่ชิ้นส่วน 

- การรวมกัน พิจารณาว่าสามารถลดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ โดยพิจารณาว่า
สามารถรวมข้ันตอนการท างานใดได้บ้าง 

- การจัดใหม่ คือการจัดล าดับกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนใหม่เพ่ือลดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็น 
และการเดินที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าของงาน  

- การท าให้ง่ายขึ้น ปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดยหาวีธีการท างานแบบใหม่, 
การจัดสถานที่ท างาน การจัด Shelf ใหมใ่ห้ท างานหยิบชิ้นส่วน และค้นหาชิ้นส่วนง่ายขึ้น 

3) ท ามาตราฐานกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนใหม่เพ่ือให้พนักงานสามารถท าการจ่ายชิ้นส่วนได้
ถูกต้อง, รวดเร็ว และ เป็นไปตามมาตราฐาน 
 

3.3.4 จัดอบรมกระบวนการจ่ายช้ินส่วนใหม่ให้พนักงาน 
ในส่วนของการอบรมนี้ จะอธิบายให้พนักงานทราบถึงความสูญเปล่าต่างๆที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการจ่ายชิ้นส่วน ว่าส่งผลกระทบมากเพียงใดต่อภาพรวมของการท างาน พร้อมทั้งอธิบายถึง
กระบวนการจ่ายชิ้นส่วนแบบใหม่ที่เป็นมาตราฐานมากยิ่งขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3.3   การอบรมพนักงาน 
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ตารางท่ี 3.3   ตารางเวลากระบวนการจ่ายชิ้นส่วนของพนักงานหลังการปรับปรุง 

 
 

Process 
Time (Min) 

Nawamin Sorasak Wutthigai Atip Supachok Prasit 

Manage empty 
package 9.32 8.17 12.82 10.20 11.45 15.47 

Move parts 66.15 47.03 48.32 49.58 46.57 60.90 

Move dolly 83.77 120.85 90.78 93.77 117.12 122.92 
Walk 80.40 63.72 70.37 105.87 65.32 68.72 

PDA 38.78 15.80 22.28 16.02 23.03 18.67 
Computer/Document 24.05 28.42 20.13 29.62 5.75 11.45 

PPE 3.45 7.78 2.53 1.82 12.82 4.37 

Check parts/Check 
tag 15.22 2.70 0.88 2.47 25.60 3.35 

Wait 3.58 4.00 35.22 19.15 14.38 9.07 
Other 4.47 3.92 5.60 4.13 12.25 12.77 

Unpacking 0.62 3.47 0.00 0.00 0.00 1.02 

Total 340.18 311.15 330.17 345.85 353.72 344.84 



บทท่ี 4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวิเคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 

4.1.1 ขั้นตอนการด าเนินงาน  
หลังจากการท ามาตราฐานของกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนแล้ว ทางผู้จัดจึงได้น าบันทึก

กระบวนการจ่ายชิ้นส่วนของพนักงานก่อนและหลังการปรับปรุงจากไฟล์ในโปรแกรม Microsoft 
Excel มาเปรียบเทียบกัน โดยสรุปผลของการปรับปรุงกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนด้วยวิธีการสร้างกราฟ 
Yamazumi Chart  

4.1.2 ผลการด าเนินงาน  
ผลการด าเนินงานเป็นไปตามที่คาดหวังไว้ สามารถสรุปและแยกเวลาที่เป็นความสูญเปล่า

จากกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนได้อย่างชัดเจน และพบว่าในแต่ละวันพนักงานใช้เวลาไปกับการท า
กิจกรรมอะไร เป็นเวลานานเท่าไหร่ พร้อมทั้ งสามารถก าหนดขอบเขตแนวทางที่จะพัฒนา
กระบวนการจ่ายชิ้นส่วนของพนักงาน เพ่ือปรับปรุงให้การท างานของพนักงานมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น 

 

4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
จากการตรวจสอบกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนหลังการปรับปรุง พบว่าความสูญเปล่าใน

กระบวนการจ่ายชิ้นส่วนลดลง การจ่ายชิ้นส่วนเป็นไปได้ตามมาตราฐาน มีความเป็นระเบียบ และ  

แบบแผนมากขึ้น เพราะ ได้ท าการก าจัดการกระท าที่ ไม่จ าเป็นออก รวมถึงการจัดเรียงล าดับ
กระบวนการจ่ายชิ้นส่วนขึ้นใหม่ ไม่กระจัดกระจาย  ซึ่งมีผลท าให้การปฏิบัติงานเกิดความรวดเร็วและ
มีประสิทธิภาพ 
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ภาพที่ 4.1    Yamazumi Chart เวลาการจ่ายชิ้นส่วนพนักงานก่อนการปรับปรุง 
 
 

 
ภาพที่ 4.2   Yamazumi Chart เวลาการจ่ายชิ้นส่วนของพนักงานหลังการปรับปรุง 
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4.3 วิจารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ได้รับกับวัตถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมาย 
4.3.1 จุดมุ่งหมายในการจัดท าโครงงาน 

เพ่ือลดความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนของพนักงาน โดยการปรับปรุง
วิธีการ ขั้นตอนในการจ่ายชิ้นส่วนให้มีความเป็นมาตราฐานมากยิ่งข้ึน และมีประสิทธิภาพ 

4.3.2 ผลที่ได้รับ 
หลังจากการศึกษากระบวนการจ่ายชิ้นส่วน เพ่ือค้นหากิจกรรมความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นใน

กระบวนการจ่ายชิ้นส่วน อันเป็นสาเหตุที่ส่งผลกระท าให้กับการท างานของพนักงานไม่มีประสิทธิภาพ 
ผู้จัดท าจึงได้ท าการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาและหาวิธีการแก้ไข โดยศึกษากระบวนการจ่ายชิ้นส่วน
ของพนักงานแต่ละคน ท าการบันทึกเวลาเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ และเปรียบเทียบผลด้วย 
Yamazumi chart หลังจากปรับปรุงกระบวนการ พบว่ากระบวนการจ่ายชิ้นส่วนเกิดความเรียบร้อย 
และเป็นระเบียบ พนักงานมีการจ่ายชิ้นส่วนที่ลื่นไหลยิ่งขึ้น ผลของการด าเนินโครงงานเป็นไปตาม
เป้าหมายที่วางไว้ เวลาเฉลี่ยของการท างานนั้นลดลงจาก 404.20 เป็น 337.65 นาที นั้นแสดงว่า
สามารถลดปัญหาการของความสูญเปล่าจากกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนได้ถึง 25%  
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บทท่ี 5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5.1   กราฟแสดงเวลาเปรียบเทียบ ก่อน-หลัง การปรับปรุง 
 

ภาพที่ 5.1 แสดงผลลัพธ์หลังจากปรับปรุงกระบวนการ พบว่ากระบวนการจ่ายชิ้นส่วนเกิดความ
เรียบร้อย และเป็นระเบียบ พนักงานมีการจ่ายชิ้นส่วนที่ลื่นไหลยิ่งขึ้น ผลของการด าเนินโครงงานเป็นไปตาม
เป้าหมายที่วางไว้ เวลาเฉลี่ยของการท างานนั้นลดลงจาก 404.20 เป็น 337.65 นาที นั้นแสดงว่าสามารถลด
ปัญหาการของความสูญเปล่าจากกระบวนการจ่ายชิ้นส่วนได้ถึง 25%  
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5.2 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
ข้อเสนอแนะที่ได้จากการด าเนินงาน ในการท างานควรปรับพ้ืนฐานวิธีคิดให้เป็นกระบวนการและมี

ความเข้าใจต่องานที่ท า เพ่ือที่จะสามารถน าไปปรับใช้หรือแก้ปัญหาได้ ส่วนใหญ่พ้ืนฐานการท างานที่บริษัท ฮี
โน่ฯ คือ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า และในการวางแผนการท างานควรมีขอบเขตของงานอย่างชัดเจนเพ่ือ
ความเข้าใจที่ตรงกัน ควรมีเอกสารมาตรฐานการส าหรับทุกงาน เพ่ือประสิทธิภาพสูงสุดของการท างาน จึงได้
งานทีม่ีคุณภาพออกมา และมีความปลอดภัยในการท างาน 
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ประวัติผู้จัดท ำโครงงำน 

  

ชื่อ – สกุล   นายวชิรพันธุ์ เมืองจินดา  
 

วัน เดือน ปีเกิด   24 กันยายน 2537 
 

ประวัติกำรศึกษำ  

  

ระดับประถมศึกษา  โรงเรียนอมรินทราราม  

      
ระดับมัธยมศึกษา  โรงเรียนโพธิสารพิทยากร 

     
ระดับอุดมศึกษา   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น คณะวิศวกรรมศาสตร์ สาขาวิศวกรรมอุตสา
หการ 
     
ทุนกำรศึกษำ  - ไม่มี -  
 

ประวัติกำรฝึกอบรม ฝึกอบรม Start up Thailand league ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น  
 
   ฝึกอบรมการใช้ Pipe และ Tube โดยบริษัท swagelok  

ณ สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น 
 

ฝึกอบรมวิชา TPS  
ณ บริษัทฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง        
(ประเทศไทย) จ ากัด  

       

ฝึกอบรมแนวคิดเรื่อง “งานสร้างคน”  
ณ บริษัทฮีโน่ มอเตอร์ส แมนูแฟคเจอริ่ง (ประเทศไทย) จ ากัด  

 
ผลงำนที่ได้รับกำรตีพิมพ์   -  ไม่มี   -
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