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อาจารยท่ีปรึกษา  อาจารยเอิบ    ทวีชาติ 

พนักงานท่ีปรึกษา นายเกียรติศักดิ์   สุนทรารชุน  

ชื่อบริษัท  บริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 

ประเภทธุรกิจ / สินคา เปนผูผลิตยานพาหนะสวนบุคคล ยานพาหนะเพื่อการพาณิชย และ  

   รถบรรทุกของหนัก 

 

บทสรุป 

จากการศึกษาการทํางานของพนักงานในแผนก SP-7 พบวา พนกังานไมมีมาตรฐานในการ

ทํางานท่ีถูกตอง ขอบเขตงานไมชัดเจน จึงทําใหผลงานไมมีมาตรฐานและอาจเกดิอุบัติเหตุได จึง

ตองจัดทําใบมาตรฐานการทาํงาน (Work Instruction) เพือ่กําหนดข้ันตอนการทํางานท่ีเปน

มาตรฐาน จากนั้นจัดทําแบบสอบถามสํารวจความพึงพอใจในการจัดทํามาตรฐานการทํางานจาก

พนักงานกลุมตัวอยาง 24คน ซ่ึงผลการสํารวจดังนี ้

1.พนักงานทีเ่ขามาใหมบางคนสามารถเรียนรูงานไดจาก Work Instruction ซ่ึงกลุมตัวอยาง 

    ตอบแบบสํารวจ ท่ีเหน็วา ระดับดีมากมีจาํนวน 4.16% ในระดบัดีมีจํานวน 45.83%  

   ในระดับปานกลางมีจํานวน 45.83%           

2.พนักงานไมเกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน ซ่ึงกลุมตัวอยางตอบแบบสํารวจ ท่ีเห็นวา 

   ระดับดีมากมีจํานวน 41.6% ในระดับดีมีจํานวน 54.16% ในระดับปานกลางมี 

   จํานวน 4.16% 
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3.พนักงานบางคนสามารถปฏิบัติงานแทนไดโดยศึกษาข้ันตอนท่ีไมเขาใจจาก  

   Work Instruction ซ่ึงกลุมตัวอยางตอบแบบสํารวจ ท่ีเห็นวา ระดับดมีากมีจํานวน 4.16%  

    ในระดับดีมีจํานวน 20.83% ในระดับปานกลางมีจํานวน 70.83% 

4.มีข้ันตอนการทํางานที่เปนมาตรฐานเดียวกัน ซ่ึงกลุมตัวอยางตอบแบบสํารวจ ท่ีเหน็วา 

    ระดับดีมากมีจํานวน 20.83% ในระดับดมีีจํานวน 66.66% ในระดับปานกลางมี 

   จํานวน 8.33% 

5.รถโฟลคลิฟทแตละคันมีหนาท่ีการทํางานท่ีชัดเจน ซ่ึงกลุมตัวอยางตอบแบบสํารวจ ท่ี

    เห็นวา ระดบัดีมากมีจํานวน 16.66% ในระดับดีมีจํานวน 62.5% ในระดับปานกลางมี

    จํานวน 16.66% 
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Project’s name  Work Instruction 
Case study: Isuzu Motors Company (Thailand) Limited A.D. 2013 

Writer   Mr. Thitipat Supakunwattana 

Faculty   Faculty of Business Administration, Industrial Management Program 

Faculty Advisor Mr. Oeb Taveechat 

Job Supervisor  Mr. Kiattisak Sundararjun  

Company’s Name Isuzu Motors Company (Thailand) Limited 

Business Type / Product Is a manufacturer of personal vehicles. For commercial vehicles 

    and heavy trucks 

 

Summary 

 During a time of training employee in SP-7, I found about employee that have not the 

good standard for efficient working and scope of work is not clear. Cause no standard and 

accident can be occurred. I made a work instruction for define standard of working. Then, I made 

a satisfied observation for industrial standard by collecting the data from 24 employees sample 

and also evaluating the work: 

  1. New employee someone understands in system process and the employee 

      sample respondents agreed that very good level as 4.16% good level as  

      45.83% fair level as 45.83% 

2. Employee is not an accident at work and the employee sample respondents 

     agreed that very good level as 41.6% good level as 54.16% fair level as 4.16% 

3. Employee someone can do the other work, but primary work and the     

     employee sample respondents agreed that very good level as 4.16% good level 

     as 20.83% fair level as 70.83% 
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 4. The process works the same standard and the employee sample respondents 

      agreed that very good level as 20.83% good level as 66.66% fair level  

     as 8.33%  

5. Forklifts cooperate in each other and the employee sample respondents agreed 

     that very good level as 16.66% good level as 62.5% fair level as 16.66% 
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กิตติกรรมประกาศ 
 

 ขอขอบพระคุณ ทานอาจารยเอิบ ทวีชาติ เปนอยางสูงอาจารยท่ีปรึกษาสหกิจศึกษา ท่ีคอย
ชวยเหลือช้ีแนะแนวทางในการศึกษาหาขอมูลและขอเสนอแนะตางๆท่ีเปนประโยชนอยางยิ่งแก
ขาพเจา ซ่ึงทําใหโครงงานเลมนี้มีความสมบูรณและเสร็จลุลวงไปดวยดแีละขอขอบพระคุณ  
คุณเกยีรติศักดิ ์สุนทรารชุน ท่ีปรึกษานักศึกษาสหกจิท่ีใหการชวยเหลือท้ังดานคําปรึกษาหาขอมูล 
คําแนะนําและชวยปรับปรุงแกไขจุดท่ีบกพรองท่ีเปนประโยชนในการทํางานและโครงงานเลมนี้ 
ทําใหเนื้อหามคีวามสมบูรณครบถวนยิ่งข้ึน ขอขอบพระคุณ คุณรุงนภา คายอาจและบุคลากรของ 
บริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด ท่ีกรุณาใหขอมูลและใหโอกาสแกขาพเจาไดมาเรียนรู
จากโครงการสหกิจศึกษาคร้ังนี้ 
 สุดทายนี้ขอขอบพระคุณ บิดามารดา ครอบครัวและเพื่อนๆทุกคน ท่ีคอยชวยเหลือเปน
กําลังใจใหและสนับสนุนมาโดยตลอด  
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บทที่ 1 

บทนํา 

 

1.1 ชื่อและท่ีต้ังของสถานประกอบการ 

ช่ือภาษาอังกฤษ    : ISUZU MOTORS COMPANY (THAILAND) LIMITED 
ช่ือภาษาไทย    : บริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
สถานท่ีตั้ง    : เลขท่ี 38 ก หมู 9 ถ.ปูเจาสมิงพราย ต.สําโรงใต อ.พระประแดง 
                                         จ.สมุทรปราการ 10130 

              

 
 

ภาพท่ี 1.1 บริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
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ภาพท่ี 1.2 สถานท่ีตั้งของบริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด  

1.2 ลักษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการใหบริการหลักขององคกร 
 

1.2.1 รายละเอียดการประกอบธุรกิจและประวัติของบริษัท 
 บริษัท อีซูซุ มอเตอร จํากัด (いすず自動車株式会社 : Isuzu Jidosha 
Kabushiki - Kaisha Isuzu Motors Ltd.) เปนผูผลิตยานพาหนะสวนบุคคล ยานพาหนะเพ่ือการ
พาณิชย และ รถบรรทุกของหนัก มีสํานกังานใหญในโตเกียว, ประเทศญ่ีปุน ในป พ.ศ. 2548 อีซูซุ 
คือ ผูผลิตรถบรรทุกขนาดกลางและขนาดใหญท่ีมากท่ีสุดในโลก โดยมีฐานการผลิตอยูท่ีเมืองฟูจิ
ซะวะ ประกอบรถบรรทุกขนาดเล็ก,ขนาดใหญ และยังมีท่ี จังหวดัโทะจิงิ ประกอบเคร่ืองยนตและ
จังหวดัฮอกไกโดเปนสนามทดสอบ 
  
 อีซูซุ แปลวา กระด่ิง 50 ใบ เปนช่ือของแมน้ําอีซูซุอันศักดิ์สิทธ์ิท่ีไหลผานวิหารอิเสะซ่ึงมี
อายุเกาแกมากกวา 2,000 ป วหิารแหงนี้ชาวญ่ีปุนเช่ือวาเปนท่ีสถิตของ องคสุริยเทพ อามะ เทราสุ   
โอมิคามิ ซ่ึงถือเปนบรรพบุรุษของราชวงศญ่ีปุน ดังนั้นทุกๆ ปจะมีชาวญ่ีปุนหลายลานคนมา
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สักการะองคเทพเจา พรอมท้ังนําน้ําอันบริสุทธ์ิจากแมน้ํา อีซูซุ มาปะพรมรางกายเพื่อความเปน    
สิริมงคลกับตนเอง และเพราะแมน้ําคือเสนทางหลักท่ีใชในการขนสงสินคา เพื่อความอยูดีกนิดีของ
ผูคน และความเจริญทางเศรษฐกิจ อีซูซุจึงมุงม่ันในการพัฒนายานพาหนะท่ีไมเพยีงแตขนถาย
สินคาใหถึงยังจุดหมาย แตตองขนสงความสุข ความพอใจ ความเจริญรุงเรืองไปยังทุกจุดของ
ประเทศ และน่ีคือ The Isuzu Spirit หรือ วิถีอีซูซุขับเคล่ือนอนาคตโลกสูความพอใจไรขีดจํากัด  
   
ตารางท่ี 1.1 รายละเอียดการประกอบธุรกจิและประวัติของบริษัท 

กอน พ.ศ.2500 บริษัทจํากัดเร่ิมจําหนายรถบรรทุกอีซูซุคันแรก ในประเทศไทย ตอมาในป 

พ.ศ.2502ไดจดัต้ังสํานักงานขายข้ึนเปนคร้ังแรกท่ีเชิงสะพานหวัชาง

กรุงเทพมหานคร 

พฤศจิกายน 2506  บริษัท มิตซูบิชิ (ประเทศไทย) จํากัด เร่ิมตนการประกอบรถยนตอีซูซุ 

ภายในประเทศตอมาในเดือนเมษายน พ.ศ. 2509 จึงกอต้ังบริษัท อีซูซุมอ

เตอร (ประเทศไทย) จํากัดข้ึนเพื่อประกอบรถยนตอีซูซุ 

พฤศจิกายน 2517 สํานักงานขายและศูนยบริการไดรับการบริหารใหมเปนบริษัทอิสระ ภายใต

ช่ือ บริษัท ตรีเพชรอีซูซุเซลส จํากัด โดยการรวมทุนของ บริษัท มิตซูบิชิ 

คอรปอเรช่ัน และบริษัทอีซูซุมอเตอรประเทศญ่ีปุน 

มีนาคม 2528 บริษัท ไทยออโตเซลส จํากัด ไดรับการจัดต้ังข้ึนเพื่อดําเนินธุรกิจดานสินเช่ือ

รถยนต 

กรกฎาคม 2530 บริษัท อีซูซุเอ็นยิ่นแมนูแฟคเจอร่ิง (ประเทศไทย) จํากัด ไดรับใบอนุญาตจาก

คณะกรรมการสงเสริมการลงทุนใหผลิตเครื่องยนตจําหนาย 

มิถุนายน 2540 ดวยความเช่ือถือและสนับสนุนจากประชาชนชาวไทย รถอีซูซุทุกรุนสามารถ 

บรรลุยอดจําหนายรวมถึง 1 ลานคัน 

พฤษภาคม 2545 แนะนํา “อีซูซุดีแมคซ” รถปดอัพสมบูรณแบบระดับโลกเปดตัวคร้ังแรกใน

โลก ท่ีเมืองไทย 
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สิงหาคม 2545 ฉลองการประกอบและจําหนายรถปดอัพไดครบ 1,000,000 คัน 

มีนาคม 2550  เฉลิมฉลอง การดําเนินกจิการอีซูซุในประเทศไทย และฉลองยอดผลิต และ

ยอดจําหนายอีซูซุทุกรุนครบ 2,000,000 คัน 

 
1.2.2 ความหมายสัญลักษณของบริษัท อีซูซุ Isuzu 
สัญลักษณของ อีซูซุ เปนรูปเสาหินยอดแหลมสีขาว 2 ตนบรรจุอยูในพ้ืนส่ีเหล่ียมสีแดง 

โดยมีตัวอักษร ISUZU สีขาวเปนฐานความหมายของสัญลักษณดงักลาวนี้ก็คือ เสาหนิตนแรก
หมายถึงบริษทั อีซูซุ ผูแทนจําหนาย และผูรวมงานท่ัวโลก เสาหินตนท่ีสองหมายถึง ผูใชบริการ
ของอีซูซุ สีขาวหมายถึง ความสัตยซ่ือและบูรณภาพ สวนสีแดงหมายถึง แรงจูงใจและความคิด
สรางสรรค โดยสวนรวมสัญลักษณนีจ้ึงหมายถึง ความเปนอันหนึ่งอันเดียวกันและเปนแหลงรวม
ของความชํานาญ ในการสรรคสรางผลิตภัณฑและบริการอันทรงคุณภาพท่ัวโลก 

 

 
ภาพท่ี 1.3 สัญลักษณของบริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารองคกร 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 1.4 แผนผังองคกรของแผนก BDL 

 

 

 

BDL (WORK SHOP) 

SP-6 SP-7 MZ 

SP-6 (D) SP-6 (A) SP-6 (B) SP-7 (A) SP-7 (B) MZ (A) MZ (B) 
 17 คน  26 คน  26 คน 

 รวมท้ังส้ิน 69 คน 

 26 คน  26 คน 

 รวมท้ังส้ิน 52  คน 

 20 คน  20 คน 

 รวมท้ังส้ิน 40 คน 
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1.4 ตําแหนงและหนาท่ีงานท่ีนักศึกษาไดรับมอบหมาย 
 

1.4.1 ตําแหนงในการฝกงาน 
อยูแผนก BDL (Body Logistic) ซ่ึงเกี่ยวกบัการรับและจดัสงช้ินสวนตัวรถ (Body Parts)  ท่ี

ใชประกอบในไลน  รวมท้ังปฏิบัติงานท่ีไดรับมอบหมายจากพี่เล้ียง 
 
1.4.2 หนาท่ีงานท่ีรับผิดชอบ 
จัดทําเอกสาร Check Sheet ใหคนงานและติดตอประสานงานจัดหาอุปกรณท่ีใชในการ

ทํางาน สนับสนุนและจัดการงานสวนท่ีไดรับมอบหมายจากพ่ีเล้ียงหรือพนักงานคนอ่ืน 
 
 

1.5 พนักงานท่ีปรึกษาและตําแหนงของพนักงานท่ีปรึกษา 
 
1) นายเกียรติศักดิ์    สุนทรารชุน    ตําแหนงงาน    หัวหนาแผนก  

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
 

1) ตั้งแตวนัท่ี 6 มกราคม 2557 ถึงวันท่ี 31 มีนาคม 2557 

2) เวลาเขางาน 7:30 น. เวลาเลิกงาน 16:30 น.  

3) ระยะเวลาการทํางาน 3 เดือน 

 
 
 
 
 
 
 



7 

 

1.7 ที่มาและความสําคัญของปญหา 
 
เนื่องจากพนักงานในโรงงานมีการทํางาน 2ชวงเวลา คือ ชวงเชาและชวงดึก มีการ

ปรับเปล่ียนหนาท่ีตําแหนงและรับพนกังานเขามาใหมอยูเสมอหรือพนักงานไมพอ จึงตองยืมคน
จากแผนกอ่ืนมาชวยทํางาน บางคร้ังหัวหนาไมคอยมีเวลาจัดอบรมช้ีแจงหนาท่ีการทํางานอยู
บอยคร้ัง ทําใหพนักงานหลายคนยังไมทราบถึงหนาท่ีในการทํางานในแตละสวน นอกจากนี้ยังไมมี
การแบงหนาท่ีของรถโฟลคลิฟทแตละคัน ดังนั้น จึงตองจัดทํามาตรฐานวิธีการทํางานข้ึนมา เพื่อให
พนักงานทราบข้ันตอน วิธีการทํางานที่ถูกตองและมีมาตรฐานการทํางานเดียวกันรวมท้ังเพื่อ
ปองกันการเกดิอุบัติเหต ุ

 

1.8 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 
  

1) เพื่อใหพนักงานที่เขามาใหม ทราบถึงข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง 
2) เพื่อไมใหเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน 
3) เพื่อใหพนักงานสามารถทํางานในสวนท่ีไมใชงานหลักของตนเองได  
4) เพื่อเปนมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 
5) เพื่อแบงหนาท่ีการทํางานใหรถโฟลคลิฟทแตละคัน 

 

1.9 ผลท่ีคาดวาจะไดรับจากการปฏิบติังานหรือโครงงานท่ีไดรับมอบหมาย 
 
1) พนักงานที่เขามาใหม ทราบถึงหนาท่ีการทํางานจาก Work Instruction  
2) ไมเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน 
3) พนักงานสามารถทํางานในสวนท่ีไมใชงานหลักของตนเองได 
4) มีมาตรฐานในการทํางานใหกับพนักงาน  
5) รถโฟลคลิฟทแตละคันมีหนาท่ีการทํางานท่ีชัดเจน 
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1.10 นิยามศัพทเฉพาะ 
 

1) โฟลคลิฟท (Forklift) หมายถึง เปนรถท่ีใชสําหรับยกและขนยายส่ิงของ ใชใน
โรงงาน อุตสาหกรรม และคลังสินคา เปนการชวยลดเวลาการทํางาน ทุนแรงยก
และการเคล่ือนยาย ลดการบาดเจ็บจากการยกของหนัก และลดการจางมนุษย  

2) เช็คชีท (Check Sheet) หมายถึง การเก็บรวบรวมขอมูลพ้ืนฐาน ท่ีมักจะกลายเปน
การเก็บขอมูลท่ีไมมีโครงสราง กระจัดกระจาย ยุงยาก ใหเปนรูปแบบท่ีงายข้ึน 
โดยท่ีสามารถใชการเก็บขอมูลท่ีเปนประโยชนไดงายข้ึน การเก็บขอมูลรวบรวม
เปนส่ิงสําคัญเพราะมันเปนจดุเร่ิมตนสําหรับการวิเคราะหทางสถิติ การทํางานของ
แผนตรวจสอบคือการนําเสนอขอมูลในรูปแบบท่ีมีประสิทธิภาพ แผนตรวจสอบ
เปนตารางหรือรูปแบบท่ีใชมีการเก็บขอมูลท่ีมีระบบการลงทะเบียน แผน
ตรวจสอบชวยจัดระเบียบขอมูลตามหมวดหมู 

3) เทรลเลอร (Trailer) หมายถึง รถพวงท่ีใชสําหรับบรรทุกและขนยายของโดยจะ
พวงตวัเทรลเลอรเขากับตัวรถยนตเพื่อลากเทรลเลอร 

4) เมกเกอร (Maker) หมายถึง บริษัทท่ีผลิตช้ินสวนท่ีใชในการประกอบรถยนต 
5) มาตรฐานการทํางาน (Work Instruction) หมายถึง ข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง

และมีมาตรฐานเพื่อความปลอดภัย 



บทที่ 2   
ทฤษฎีและเทคโนโลยีทีใ่ชในการปฏิบัติงาน 

 
2.1 แผนภูมกิระบวนการทํางาน (Operation Process Chart)  
2.2 กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) 
2.3 วิธีปฏิบติังาน / วิธีการทํางาน (Work Instruction) 
2.4 หลกัการPDCA 

2.5 แบบสอบถาม (Questionnaire) 
2.6 การหาคาเฉลี่ยแบบประเมินความพึงพอใจ 
 

2.1 แผนภูมกิระบวนการทํางาน (Operation Process Chart) 
เปนแผนภูมิทีแสดงขันตอนการผลิตตังแตวัตถุดิบเคล่ือนเขาสูสายการผลิตจนเสร็จส้ินเปน

ผลิตภัณฑโดยบันทึกข้ันตอนการปฏิบัติงานตางๆท่ีตองดําเนินการบนวัตถุดิบนั้นเชนการขนสงการ
ตรวจสอบการทํางานบนเคร่ืองจักรการประกอบช้ินสวนจนกระท่ังสําเร็จออกมาเปนผลิตภัณฑหรือ
เปนช้ินสวนประกอบ 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1 ภาพตัวอยางการไหลของกระบวนการทํางาน 
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ภาพท่ี 2.2 ภาพตัวอยางการไหลของกระบวนการทํางานใบ Operation Sheet 
 

2.1.1 แนวทางการวิเคราะห 
1) ศึกษากระบวนการตั้งแตตนจนจบและกําหนดจุดเร่ิมตนและจดุส้ินสุดของ

กระบวนการใหชัดเจน 
2) ระบุกระบวนการทํางานหลักท่ีตองทําโดยเรียงตามลําดับข้ันตอนของการทํางาน 
3) ระบุจุดท่ีมีการนําช้ินสวนมาประกอบ 

4) ระบุช่ือผลผลิตหรือผลิตภัณฑช้ินสวนท่ีไดณจุดส้ินสุดของกระบวนการ 
 

2.1.2 ประโยชนใชงานของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
1) เปนแผนภูมิเร่ิมตนของการวเิคราะหแผนภมิูทุกประเภท 
2) บอกภาพรวมของกระบวนการผลิตต้ังแตตนจนจบ 
3) ใชส่ือสารกับบุคคลภายนอกท่ีตองการใหเขาใจกระบวนการผลิตในภาพรวม 
4) ใชเพื่อประกอบการบรรยายภาพรวมของกระบวนการและเพ่ือประโยชนของการ

ประชาสัมพันธ 
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       2.1.3 สัญลักษณของแผนภูมิกระบวนการผลิต 
1) วงกลม หมายถึง การปฏิบัติงาน กิจกรรมท่ีทําใหวัสดุมีการเปล่ียนแปลง เชน การแยก

หรือประกอบชิ้นสวน รวมไปถึงการจัดเตรียมวัสดุ และการวางแผน 
2) สามเหล่ียม หมายถึง คือการเก็บรักษาวัสดหุรือช้ินสวน 
3) ลูกศร หมายถึง การขนยาย เคล่ือนยายวัสดจุากจุดหนึ่งไปยังอีกจดุหนึ่ง 
4) ส่ีเหล่ียมจตุรัส หมายถึง การตรวจสอบการตรวจสอบคุณภาพของช้ินงาน หรือ

เปรียบเทียบสี คุณสมบัติ และปริมาณ 
5) ส่ีเหล่ียมขนมเปยกปูน หมายถึง ความลาชาของงาน หรือการหยดุรอพัก 

 
2.2 กลยุทธการบริหารงานแบบญ่ีปุน (Kaizen) 
 

ไคเซ็น (Kaizen) มาจากภาษาญ่ีปุนเปนคําแพรท่ีหลายและนิยมนาํมาใชเปนวิธีการพฒันา
ปรับปรุงกระบวนการผลิตหรือกระบวนการทํางานท่ีดข้ึีนในลักษณะของการปรับปรุงแบบตอเนื่อง
ไมมีท่ีส้ินสุดประเด็นสําคัญหลักคือการพจิารณาถึงเร่ืองวิธีการแนวคิดและมาตรการนําเสนอเพื่อดู
ท่ีมาของการแกปญหาแตละเร่ืองการจะพิจารณาถึงวิธีการแนวคิดและมาตรการนําเสนอดังกลาวได
นั้นเราตองไมติดอยูกับกรอบความคิดเดิมๆไมยึดติดอยูกับวิธีการมองวิธีการคิดหรือการกระทําใน
แบบเกาๆอีกตอไปมีการพัฒนาการวิธีการมากมายข้ึนมาเพื่อการแกปญหาแตวิธีการเหลานั้นตางมี
ขอจํากัดวาผูใชตองมีทักษะความรูในวิธีการนั้นๆณระดบัหนึ่งจึงจะยังผลสําเร็จไดซ่ึงตรงขามกับ
นวัตกรรม(Innovation) เปนส่ิงท่ีเรากลาวถึงการเปล่ียนแปลงท่ีมีพลวัตรมีการเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็ว
อยางกาวกระโดดเพ่ือใหกรรมวิธีการทํางานหรือผลิตภัณฑใหมีความทนัสมัยมีคุณคาโดยใช
เทคโนโลยีในการขับเคล่ือนการเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วแตอาจไมยาวนาน 
 

คําวา “Kaizen” เปนศัพทภาษาญ่ีปุนแปลวา “การปรับปรุง (improvement)” ซ่ึงหากแยก
ความหมายตามพยางคแลวจะแยกได 2 คําคือ “Kai” แปลวา “การเปล่ียนแปลง (change)” และ 
“Zen” แปลวา “ดี (good)” ดังนั้นการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีก็คือการปรับปรุงนั่นเอง 
Kaizen เปนแนวคิดธรรมดาและเปนสวนหนึ่งในทฤษฎีการบริหารของญ่ีปุนซ่ึงโดยธรรมชาติหรือ
ดวยการฝกฝนนั้นทําใหคนญ่ีปุนมีความรูสึกรับผิดชอบในการที่จะทําใหทุกอยางดําเนินไปโดย
ราบร่ืนเทาท่ีจะสามารถทําไดดวยการปรับปรุงส่ิงตางๆใหดีข้ึนไมวาจะเปนเร่ืองในชีวิตประจําวัน
หรือการทํางานน่ีเปนจุดแข็งท่ีทําให Kaizen ดําเนินไปไดอยางดใีนประเทศญ่ีปุนเพราะโดยหลักการ
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แลว Kaizen ไมใชเพียงการปรับปรุงเทานั้นแตหมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยางตอเนื่องไมมี
ท่ีส้ินสุดดวย (Continuous Improvement) 

 

 
ภาพท่ี 2.3 คําวา Kai-Zen 

 

 ตามหลักการของ Kaizen แลวสาเหตุเพียงเล็กนอยก็สามารถกอใหเกดิความเสียหายอยาง
รายแรงไดดังนั้น Kaizen จึงเปนเหมือนส่ิงท่ีเตือนใหเราตระหนักถึงปญหาอยางนี้อยูเสมอ
นอกจากนั้นยงัตองหาทางแกไขปญหาหรือปรับปรุงพัฒนาส่ิงตางๆใหดีข้ึนอยูเปนนจิโดยหลักการ
นี้จะทําใหเราผลิตสินคาและบริการท่ีมีคุณภาพสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาได
นอกจากนั้นยงัเปนการใชความคิดความสามารถรวมกันปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางานใหดี
ข้ึนซ่ึงหมายถึงคุณภาพชีวิตท่ีดีข้ึนของผูปฏิบัติงานทุกคนนั่นเอง 
 

2.2.1 กิจกรรม 5ส 

1) สะสาง (SEIRI) 

 คือ การสํารวจและแยกแยะใหชัดเจนวาของส่ิงใดจําเปน และส่ิงใดไมจําเปนในการใช
งาน และกําจัดของท่ีไมจําเปนท้ิงไปหรือออกไปจากพื้นท่ีรับผิดชอบ 

2) สะดวก (SEITON)  

คือ การจัดวางส่ิงของใหเปนระเบียบอยูเสมอ งายตอการนําไปใชและเก็บคืนท่ีเดิม ดงัคํา
กลาวท่ีวา "หายก็รู อยูก็เหน็ ดูแลวเปนระเบียบ" หรือจดัวางของท่ีจําเปนในการทํางานให
เปนระบบระเบียบ และงายหรือสะดวกในการนําไปใชงาน 
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3) สะอาด (SEISO)  

คือ การทําความสะอาดสถานท่ี อุปกรณ ส่ิงของเคร่ืองจักร ใหสะอาดนาดูเปนนจิ หรือ 
การดูแลรักษาหรือปดกวาดเช็ดถูทําความสะอาดสถานท่ี โตะทํางานอุปกรณ เคร่ืองมือ
เคร่ืองใชใหสะอาดและพรอมในการปฏิบัติงานอยูเสมอ 

4) สุขลักษณะ (SEIKETSU)  

คือ สภาพท่ีสะอาดสุขลักษณะ โดยการรักษาและปรับปรุงการปฏิบัติ 3 ส แรก โดยกําหนด
เปนมาตรฐานและปฏิบัติใหดียิ่งข้ึน และรักษาใหดีตลอดไป 

5) สรางนิสัย (SHITSUKE)  

คือ การปฏิบัติอยางตอเนื่องตามระเบียบวนิัยท่ีกําหนดขึ้นมาจนเกิดจติสํานึกหรือความเคย
ชินเปนนิสัย 

 

 
ภาพท่ี 2.4 ภาพของการทํากจิกรรม 5ส 
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2.3 วิธีปฏิบติังาน / วิธีการทํางาน (Work Instruction) 
 

เอกสารซ่ึงอธิบายข้ันตอนการปฏิบัติงานของงานใดงานหน่ึงต้ังแตตนจนจบวิธีการ
ปฏิบัติงานจะมีรายละเอียดวธีิการทํางานเฉพาะ หรือแตละข้ันตอนยอยของกระบวนการเปนขอมูล
เฉพาะคําแนะนําในการทํางานและรวมท้ังวิธีท่ีองคกรใชในการปฏิบัติงานโดยละเอียด 
 
 2.3.1 การจัดทําเอกสารวิธีปฏิบัติงานมีลักษณะดังนี้  

1) มีการระบุถึงวัตถุประสงค  
2) ไมมีโครงสรางท่ีชัดเจน เขียนไดหลายลักษณะตามความเหมาะสมของงาน 
3) ควรเขียนใหเขาใจงาย มีความยืดหยุนและรัดกุม 
4) ใชคําศัพทใหเหมาะสมกับผูใชงานเอกสาร 

 
  2.3.2 ประโยชนของเอกสารวิธีปฏิบัตงิาน 

1) เพื่อปองกันการทางานผิดพลาดหรือไมสมํ่าเสมอ 
2) เพื่อใหการปฏิบัติงานเปนไปตามวิธีการเดยีวกัน 
3) ใชเปนเกณฑควบคุมตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน 
4) เปนพื้นฐานในการฝกอบรมพนักงานใหม 
5) เปนแนวทางในการทบทวนและตรวจติดตามคุณภาพภายใน 
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ภาพท่ี 2.5 โครงสรางระบบเอกสารในองคกร 

 
2.4 หลกัการPDCA 
 

เปนกิจกรรมพืน้ฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพของการดําเนินงานซ่ึง
ประกอบดวยข้ันตอน 4 ข้ันคือวางแผน-ปฏิบัติ-ตรวจสอบ-ปรับปรุงการดําเนินกจิกรรม PDCA 
อยางเปนระบบใหครบวงจรอยางตอเนื่องหมุนเวียนไปเรื่อยๆยอมสงผลใหการดําเนนิงานมี
ประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพิ่มข้ึน 

 
2.4.1 ความหมายแตละขั้นตอนของ PDCA 
1) Plan (วางแผน)  

หมายความรวมถึงการกําหนดเปาหมาย / วัตถุประสงคในการดําเนินงานวิธีการและ
ข้ันตอนท่ีจําเปนเพื่อใหการดาํเนินงานบรรลุเปาหมายในการวางแผนจะตองทําความ
เขาใจกับเปาหมายวัตถุประสงคใหชัดเจนเปาหมายท่ีกําหนดตองเปนไปตามนโยบาย
วิสัยทัศนและพันธกิจขององคกรเพื่อกอใหเกิดการพัฒนาท่ีเปนไปในแนวทางเดียวกันท่ัว
ท้ังองคกรการวางแผนในบางดานอาจจําเปนตองกําหนดมาตรฐานของวิธีการทํางานหรือ
เกณฑมาตรฐานตางๆไปพรอมกันดวยขอกําหนดท่ีเปนมาตรฐานน้ีจะชวยใหการวางแผน
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มีความสมบูรณยิ่งข้ึนเพราะใชเปนเกณฑในการตรวจสอบไดวาการปฏิบัติงานเปนไปตาม
มาตรฐานท่ีไดระบุไวในแผนหรือไม 

2) Do (ปฏิบตั)ิ  
หมายถึงการปฏิบัติใหเปนไปตามแผนท่ีไดกําหนดไวซ่ึงกอนท่ีจะปฏิบัติงานใดๆ
จําเปนตองศึกษาขอมูลและเงื่อนไขตางๆของสภาพงานท่ีเกี่ยวของเสียกอนในกรณีท่ีเปน
งานประจําท่ีเคยปฏิบัติหรือเปนงานเล็กอาจใชวิธีการเรียนรูศึกษาคนควาดวยตนเองแตถา
เปนงานใหมหรืองานใหญท่ีตองใชบุคลากรจํานวนมากอาจตองจัดใหมีการฝกอบรม
กอนท่ีจะปฏิบัติจริงการปฏิบัติจะตองดําเนนิการไปตามแผนวิธีการและข้ันตอนท่ีได
กําหนดไวและจะตองเก็บรวบรวมและบันทึกขอมูลท่ีเกี่ยวของกับการปฏิบัติงานไวดวย
เพื่อใชเปนขอมูลในการดําเนินงานในข้ันตอนตอไป 

3) Check (ตรวจสอบ)  
เปนกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อประเมินผลวามีการปฏิบัติงานตามแผนหรือไมมีปญหาเกิดข้ึนใน
ระหวางการปฏิบัติงานหรือไมข้ันตอนนี้มีความสําคัญเนือ่งจากในการดําเนินงานใดๆ
มักจะเกิดปญหาแทรกซอนท่ีทําใหการดําเนินงานไมเปนไปตามแผนอยูเสมอซ่ึงเปน
อุปสรรคตอประสิทธิภาพและคุณภาพของการทํางานการติดตามการตรวจสอบและการ
ประเมินปญหาจึงเปนส่ิงสําคัญท่ีตองกระทําควบคูไปกบัการดําเนนิงานเพ่ือจะไดทราบ
ขอมูลท่ีเปนประโยชนในการปรับปรุงคุณภาพของการดาํเนินงานตอไปในการตรวจสอบ
และการประเมินการปฏิบัติงานจะตองตรวจสอบดวยวาการปฏิบัตินั้นเปนไปตาม
มาตรฐานท่ีกําหนดไวหรือไมท้ังนี้เพื่อเปนประโยชนตอการพัฒนาคุณภาพของงาน 

4) Act (การปรับปรุง)  
เปนกิจกรรมท่ีมีข้ึนเพื่อแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนหลังจากไดทําการตรวจสอบแลวการ
ปรับปรุงอาจเปนการแกไขแบบเรงดวนเฉพาะหนาหรือการคนหาสาเหตุท่ีแทจริงของ
ปญหาเพื่อปองกันไมใหเกิดปญหาซํ้ารอยเดิมการปรับปรุงอาจนําไปสูการกําหนด
มาตรฐานของวิธีการทํางานท่ีตางจากเดิมเม่ือมีการดําเนนิงานตามวงจร PDCA ในรอบ
ใหมขอมูลท่ีไดจากการปรับปรุงจะชวยใหการวางแผนมคีวามสมบูรณและมีคุณภาพ
เพิ่มข้ึนไดดวย 
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ภาพท่ี 2.6 กระบวนการไหลของ PDCA 
 

2.5 แบบสอบถาม (Questionnaire) 
 

แบบสอบถาม หมายถึง รูปแบบของคําถามเปนชุดๆ ท่ีไดถูกรวบรวมไวอยางมีหลักเกณฑ
และเปนระบบ เพื่อใชวดัส่ิงท่ีผูวิจัยตองการจะวัดจากกลุมตัวอยางหรือประชากรเปา หมายใหไดมา
ซ่ึงขอเท็จจริงท้ังในอดีต ปจจุบันและการคาดคะเนเหตุการณในอนาคต แบบสอบถามประกอบดวย
รายการคําถามท่ีสรางอยางประณีต เพื่อรวบรวมขอมูลเกีย่วกับความคิดเห็นหรือขอเท็จจริง โดยสง
ใหกลุมตัวอยางตามความสมัครใจการใชแบบสอบถามเปนเคร่ือง มือในการเก็บรวบรวมขอมูลนั้น 
การสรางคําถามเปนงานท่ีสําคัญสําหรับผูวิจัย เพราะวาผูวิจัยอาจไมมีโอกาสไดพบปะกับผูตอบ
แบบสอบถามเพื่ออธิบายความ หมายตาง ๆ ของขอคําถามท่ีตองการเกบ็รวบรวม 

แบบสอบถาม เปนเคร่ืองมือวิจัยชนิดหนึ่งท่ีนิยมใชกันมาก เพราะการเก็บรวบรวมขอมูล
สะดวกและสามารถใชวัดไดอยางกวางขวาง การเก็บขอมูลดวยแบบสอบถามสามารถทําไดดวยการ
สัมภาษณหรือใหผูตอบดวยตนเอง 
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  2.5.1 โครงสรางของแบบสอบถาม 
โครงสรางของแบบสอบถาม ประกอบไปดวย 3 สวนสําคัญ ดังนี้ 

1) หนังสือนําหรือคําช้ีแจง โดยมากมักจะอยูสวนแรกของแบบสอบถาม อาจมี
จดหมายนําอยูดาน หนาพรอมคําขอบคุณ โดยคําช้ีแจงมักจะระบุถึงจดุประสงคท่ี
ใหตอบแบบสอบถาม การนําคําตอบท่ีไดไปใชประโยชน คําอธิบายลักษณะของ
แบบสอบถาม วิธีการตอบแบบสอบถามพรอมตัวอยาง ช่ือ และท่ีอยูของผูวิจัย 
ประเด็นท่ีสําคัญคือการแสดงขอความท่ีทําใหผูตอบมีความม่ันใจวา ขอมูลท่ีจะ
ตอบไปจะไมถูกเปดเผยเปนรายบุคคล จะไมมีผลกระทบตอผูตอบ และมีการ
พิทักษสิทธิของผูตอบดวย 

2) คําถามเก่ียวกบัขอมูลสวนตัว เชน เพศ อายุ ระดับการศกึษา อาชีพ เปนตน การท่ี
จะถามขอมูลสวนตัวอะไรบางนั้นข้ึนอยูกับกรอบแนวความคิดในการวิจัย โดยดูวา
ตัวแปรท่ีสนใจจะศึกษานัน้มีอะไรบางท่ีเกี่ยวกับขอมูลสวนตัว และควรถามเฉพาะ
ขอมูลท่ีจําเปนในการวิจัยเทานั้น 

3) คําถามเก่ียวกบัคุณลักษณะหรือตัวแปรท่ีจะวัด เปนความคิดเห็นของผูตอบในเร่ือง
ของคุณลักษณะ หรือตัวแปรนั้น 

 
 2.5.2 ขั้นตอนการสรางแบบสอบถาม 

การสรางแบบสอบถามประกอบไปดวยข้ันตอนสําคัญ ดังนี ้
ข้ันท่ี 1 ศึกษาคุณลักษณะท่ีจะวัด 
การศึกษาคุณลักษณะอาจดไูดจาก วัตถุประสงคของการวิจัย กรอบแนวความคิดหรือ

สมมติฐานการวิจัย จากนั้นจงึศึกษาคุณลักษณะ หรือตัวแปรท่ีจะวดัใหเขาใจอยางละเอียดท้ังเชิง
ทฤษฎีและนิยามเชิงปฏิบัติ การ  

 
ข้ันท่ี 2 กําหนดประเภทของขอคําถาม 
ขอคําถามในแบบสอบถามอาจแบงไดเปน 2 ประเภท คือ 
1.) คําถามปลายเปด (Open Ended Question) เปนคําถามท่ีเปดโอกาสใหผูตอบสามารถ 

ตอบ ไดอยางเต็มท่ี ซ่ึงคาดวานาจะไดคําตอบท่ีแนนอน สมบูรณ ตรงกับสภาพความเปนจริงได
มากกวาคําตอบท่ีจํากัดวงใหตอบ คําถามปลายเปดจะนิยมใชกันมากในกรณีท่ีผูวจิัยไมสามารถคาด
เดาไดลวงหนา วาคําตอบจะเปนอยางไร หรือใชคําถามปลายเปดในกรณีท่ีตองการไดคําตอบเพ่ือ
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นํามาเปนแนวทางในการ สรางคําถามปลายปด แบบสอบถามแบบน้ีมีขอเสียคือ มักจะถามไดไม
มากนัก การรวบรวมความคิดเห็นและการแปลผลมักจะมีความยุงยาก 
                2.) คําถามปลายปด (Close Ended Question) เปนคําถามท่ีผูวิจัยมีแนวคําตอบไวใหผูตอบ
เลือกตอบจากคําตอบท่ีกําหนดไวเทานัน้ คําตอบท่ีผูวิจัยกําหนดไวลวงหนามักไดมาจากการทดลอง
ใชคําถามในลักษณะท่ี เปนคําถามปลายเปด หรือการศึกษากรอบแนวความคิด สมมติฐานการวิจัย 
และนิยามเชิงปฏิบัติการ คําถามปลายเปดมีวิธีการเขียนไดหลาย ๆ แบบ เชน แบบใหเลือกตอบอยาง
ใดอยางหน่ึง แบบใหเลือกคําตอบท่ีถูกตองเพียงคําตอบเดียว แบบผูตอบจัดลําดับความสําคัญหรือ
แบบใหเลือกคําตอบหายคําตอบ 
 
  ข้ันท่ี 3 การรางแบบสอบถาม 

เม่ือผูวิจัยทราบถึงคุณลักษณะหรือประเดน็ท่ีจะวัด และกําหนดประเภทของขอคําถามท่ีจะ
มีอยูในแบบสอบถามเรียบรอยแลว ผูวิจัยจงึลงมือเขียนขอคําถามใหครอบคลุมทุกคุณลักษณะหรือ
ประเด็นท่ีจะวดั โดยเขียนตามโครงสรางของแบบสอบถามท่ีไดกลาวไวแลว และหลักการในการ
สรางแบบสอบถาม ดังนี้ 

1.) ตองมีจุดมุงหมายท่ีแนนอนวาตองการจะถามอะไรบาง โดยจุดมุงหมายนั้นจะตอง
สอดคลองกับวัตถุประสงคของงานวิจยัท่ีจะทํา 

2.) ตองสรางคําถามใหตรงตามจุดมุงหมายท่ีตั้งไว เพื่อปองกันการมีขอคําถามนอกประเด็น
และมีขอคําถามจํานวนมาก 

3.) ตองถามใหครอบคลุมเร่ืองท่ีจะวดั โดยมีจํานวนขอคําถามท่ีพอเหมาะ ไมมากหรือนอย
เกิน ไป แตจะมากหรือนอยเทาใดนัน้ข้ึนอยูกับพฤติกรรมท่ีจะวัด ซ่ึงตามปกติพฤติกรรมหรือเร่ืองท่ี
จะวัดเร่ืองหนึง่ๆ นั้นควรมีขอคําถาม 25-60 ขอ 

4.) การเรียงลําดับขอคําถาม ควรเรียงลําดับใหตอเนื่องสัมพันธกัน และแบงตามพฤติกรรม
ยอยๆ ไวเพื่อใหผูตอบเห็นชัดเจนและงายตอการตอบ นอกจากน้ันตองเรียงคําถามงายๆ ไวเปนขอ
แรกๆ เพื่อชักจูงใหผูตอบอยากตอบคําถามตอ สวนคําถามสําคัญๆ ไมควรเรียงไวตอนทายของ
แบบสอบถาม เพราะความสนใจในการตอบของผูตอบอาจจะนอยลง ทําใหตอบอยางไมตั้งใจ ซ่ึงจะ
สงผลเสียตอการวิจัยมาก 

5.) ลักษณะของขอความท่ีดี ขอคําถามท่ีดีของแบบสอบถามนั้น ควรมีลักษณะดังนี ้
1) ขอคําถามไมควรยาวจนเกินไปควรใชขอความส้ันกะทัดรัด ตรงกบั

วัตถุประสงคและสอดคลองกับเร่ือง 
2) ขอความ หรือภาษาที่ใชในขอความตองชัดเจน เขาใจงาย 
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3) คาเฉล่ียในการตอบแบบสอบถามไมควรเกินหนึ่งช่ัวโมง ขอคําถามไมควรมาก
เกินไปจนทําใหผูตอบเบ่ือหนายหรือเหน่ือยลา 

4) ไมถามเร่ืองท่ีเปนความลับเพราะจะทําใหไดคําตอบท่ีไมตรงกับขอเท็จจริง 
5) ไมควรใชขอความท่ีมีความหมายกาํกวม 
6) ไมถามในเร่ืองท่ีรูแลว หรือถามในส่ิงท่ีวัดไดดวยวิธีอ่ืน 
7) ขอคําถามตองเหมาะสมกบักลุมตัวอยาง คือ ตองคํานึงถึงระดับการศึกษา ความ

สนใจ สภาพเศรษฐกิจ ฯลฯ 
8) ขอคําถามหน่ึงๆ ควรถามเพียงประเด็นเดียว เพื่อใหไดคําตอบท่ีชัดเจนและตรง

จุด ซ่ึงจะงายตอการนํามาวิเคราะหขอมูล 
9) คําตอบหรือตัวเลือกในขอคําถามควรมีมากพอ หรือใหเหมาะสมกบัขอคําถาม

นั้น แตถาไมสามารถระบุไดหมดกใ็หใชวา อ่ืนๆ โปรดระบุ …… 
10) ควรหลีกเล่ียงคําถามท่ีเกี่ยวกับคานยิมท่ีจะทําใหผูตอบไมตอบตามจริง 
11) คําตอบท่ีไดจากแบบสอบถามตองสามารถนํามาแปลงออกมาในรูปของ

ปริมาณและใชสถิติอธิบายขอเท็จจริงไดเพราะปจจุบันนี้นิยมใชคอมพิวเตอรในการ
วิเคราะหขอมูล ดังนั้นแบบสอบถามควรคํานึงถึงวิธีการประมวลขอมูลและวิเคราะหขอมูล
ดวย โปรแกรมคอมพิวเตอรดวย 

 
ข้ันท่ี 4 การปรับปรุงแบบสอบถาม 
หลังจากท่ีสรางแบบสอบถามเสร็จแลวผูวจิัยควรนําแบบสอบถามนั้นมาพิจารณาทบทวน

อีกคร้ังเพื่อหาขอบกพรองท่ีควรปรับปรุงแกไขและควรใหผูเช่ียวชาญไดตรวจสอบแบบสอบถาม
นั้นดวยเพื่อท่ีจะไดนําขอเสนอ แนะและขอวิพากษวจิารณของผูเช่ียวชาญมาปรับปรุงแกไขใหดี
ยิ่งข้ึน 

 
  ข้ันท่ี 5 วิเคราะหคุณภาพแบบสอบถาม 

เปนการนําแบบสอบถามที่ไดปรับปรุงแลวไปทดลองใชกับกลุมตัวอยางเล็กๆ เพื่อนําผลมา
ตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถามซ่ึงการวิเคราะหหรือตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถามทํา
ไดหลายวิธี แตท่ีสําคัญมี 2 วิธี ไดแก 

1.) ความตรง (Validity) หมายถึง เคร่ืองมือท่ีสามารถวัดไดในส่ิงท่ีตองการวัด โดยแบงออก
ไดเปน 3 ประเภท คือ 
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 1) ความตรงตามเน้ือหา (Content Validity) คือ การท่ีแบบสอบถามมีความ
ครอบคลุมวัตถุประสงคหรือพฤติกรรมท่ีตองการวัดหรือไม คาสถิติท่ีใชในการหาคุณภาพ คือ คา
ความสอด คลองระหวางขอคําถามกับวัตถุประสงค หรือเนื้อหา (IOC: Index of item Objective 
Congruence) หรือดัชนีความเหมาะสม โดยใหผูเช่ียวชาญ ประเมินเนือ้หาของขอถามเปนรายขอ 

 2) ความตรงตามเกณฑ (Criterion-related Validity) หมายถึง ความสามารถของ
แบบ วัดท่ีสามารถวัดไดตรงตามสภาพความเปนจริง แบงออกไดเปนความเท่ียงตรงเชิงพยากรณ
และความเท่ียงตรงตามสภาพ สถิติท่ีใชวัดความเท่ียงตรงตามเกณฑ เชน คาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ 
(Correlation Coefficient) ท้ังของ Pearson และ Spearman และ คา t-test เปนตน 

 3) ความตรงตามโครงสราง (Construct Validity) หมายถึงความสามารถของแบบ 
สอบถามท่ีสามารถวัดไดตรงตามโครงสรางหรือทฤษฎี ซ่ึงมักจะมีในแบบวัดทางจิตวิทยาและแบบ
วัดสติปญญา สถิติท่ีใชวัดความเท่ียงตรงตามโครงสรางมีหลายวิธีเชนการวิเคราะหองคประกอบ 
(Factor Analysis) การตรวจสอบในเชิงเหตุผล เปนตน 

 
  2.) ความเท่ียง (Reliability) หมายถึง เคร่ืองมือท่ีมีความคงเสนคงวา นัน่คือ เคร่ืองมือท่ี
สราง ข้ึนใหผลการวัดท่ีแนนอนคงท่ีจะวดักี่คร้ังผลจะไดเหมือนเดิม สถิติท่ีใชในการหาคาความ
เท่ียงมีหลายวธีิแตนิยมใชกนัคือ คาสัมประสิทธ์ิแอลฟาของ คอนบารช (Conbach’s Alpha 
Coefficient: α coefficient) ซ่ึงจะใชสําหรับขอมูลท่ีมีการแบงระดับการวัดแบบประมาณคา  
(Rating Scale) 
 
  ข้ันท่ี 6 ปรับปรุงแบบสอบถามใหสมบูรณ 

ผูวิจัยจะตองทําการแกไขขอบกพรองท่ีไดจากผลการวิเคราะหคุณภาพของแบบสอบถาม 
และตรวจ สอบความถูกตองของถอยคําหรือสํานวน เพื่อใหแบบสอบถามมีความสมบูรณและมี
คุณภาพผูตอบอานเขาใจไดตรงประเด็น ท่ีผูวิจัยตองการ ซ่ึงจะทําใหผลงานวิจยัเปนท่ีนาเช่ือถือ
ยิ่งข้ึน 

 
ข้ันท่ี 7 จัดพิมพแบบสอบถาม 
จัดพิมพแบบสอบถามท่ีไดปรับปรุงเรียบรอยแลวเพื่อนําไปใชจริงในการเก็บรวบรวม

ขอมูลกับกลุม เปาหมาย โดยจํานวนท่ีจัดพิมพควรไมนอยกวาจํานวนเปาหมายท่ีตองการเก็บ
รวบรวมขอมูล และควรมีการพิมพสํารองไวในกรณีท่ีแบบสอบถามเสียหรือสูญหายหรือผูตอบไม 
ตอบกลับ แนวทางในการจดัพิมพแบบสอบถามมีดังนี้ 
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1.) การพิมพแบงหนาใหสะดวกตอการเปดอานและตอบ 
2.) เวนท่ีวางสําหรับคําถามปลายเปดไวเพยีงพอ 
3.) พิมพอักษรขนาดใหญชัดเจน 
4.) ใชสีและลักษณะกระดาษท่ีเอ้ือตอการอาน 

  
 2.5.3 หลักการสรางแบบสอบถาม 

1. สอดคลองกับวัตถุประสงคการวิจยั 
2. ใชภาษาท่ีเขาใจงาย เหมาะสมกับผูตอบ 
3. ใชขอความท่ีส้ัน กะทัดรัด ไดใจความ 
4. แตละคําถามควรมีนัย เพียงประเด็นเดียว 
5. หลีกเล่ียงการใชประโยคปฏิเสธซอน 
6. ไมควรใชคํายอ 
7. หลีกเล่ียงการใชคําท่ีเปนนามธรรมมาก 
8. ไมช้ีนําการตอบใหเปนไปแนวทางใดแนวทางหน่ึง 
9. หลีกเล่ียงคําถามท่ีทําใหผูตอบเกิดความลําบากใจในการตอบ 
10. คําตอบท่ีมีใหเลือกตองชัดเจนและครอบคลุมคําตอบท่ีเปนไปได 
11. หลีกเล่ียงคําท่ีส่ือความหมายหลายอยาง 
12. ไมควรเปนแบบสอบถามท่ีมีจํานวนมากเกนิไป ไมควรใหผูตอบใชเวลาในการตอบ

แบบสอบถามนานเกินไป 
13. ขอคําถามควรถามประเด็นท่ีเฉพาะเจาะจงตามเปาหมายของการวิจยั 
14. คําถามตองนาสนใจสามารถกระตุนใหเกิดความอยากตอบ 

 
 2.5.4 เทคนิคการใชแบบสอบถาม 
 วิธีใชแบบสอบถามมี 2 วิธี คือการสงทางไปรษณยี กับการเก็บขอมูลดวยตนเอง ซ่ึงไมวา
กรณีใดตองมีจดหมายระบวุตัถุประสงคของการเก็บขอมูล ตลอดจนความสําคัญของขอมูลและผลท่ี
คาดวาจะไดรับ เพื่อใหผูตอบตระหนักถึงความสําคัญและสละเวลาในการตอบแบบสอบถาม การ 
ทําใหอัตราตอบแบบสอบถามสูงเปนเปาหมายสําคัญของผูวิจัย ขอมูลจากแบบสอบถามจะเปน
ตัวแทนของประชากรไดเม่ือมีจํานวนแบบสอบถามคืนมา มากวารอยละ 90 ของจํานวน
แบบสอบถามท่ีสงไป แนวทางท่ีจะทําใหไดรับแบบสอบถามกลับคืนในอัตราท่ีสูง มีวิธีการดังนี ้
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1. มีการติดตามแบบสอบถามเม่ือใหเวลาผูตอบไประยะหน่ึง ระยะเวลาท่ีเหมาะสมในการ
ติดตามคือ 2 สัปดาห หลังครบกําหนดสง อาจจะติดตามมากกวาหนึ่งคร้ัง 

2. วิธีการติดตามแบบสอบถาม อาจใชจดหมาย ไปรษณีย โทรศัพท เปนตน 
3. ในกรณีท่ีขอคําถามอาจจะถามในเร่ืองของสวนตัว ผูวิจยัตองใหความม่ันใจวาขอมูลท่ีไดจะ

เปนความลับ 
 

 2.5.5 ขอเดนและขอดอยของการเก็บขอมูลโดยใชแบบสอบถาม 
การใชแบบสอบถามในการเก็บรวบรวมขอมูลมีขอเดนและขอดอยท่ีตองพิจารณาประกอบ

ในการเลือกใชแบบสอบถามในการเก็บรวบรวมขอมูล ดังนี ้
ขอเดนของการเก็บขอมูลโดยใชแบบสอบถามมีดังนี้ คือ 
1. ถากลุมตัวอยางมีขนาดใหญ วิธีการเก็บขอมูลโดยใชแบบสอบถาม จะเปนวิธีการท่ี

สะดวกและประหยดักวาวิธีอ่ืน 
2. ผูตอบมีเวลาตอบมากกวาวิธีการอ่ืน 
3. ไมจําเปนตองฝกอบรมพนักงานเก็บขอมูลมากเหมือนกับวิธีการสัมภาษณหรือวิธีการ

สังเกต 
4. ไมเกิดความลําเอียงอันเนือ่งมาจากการสัมภาษณหรือการสังเกต เพราะผูตอบเปนผูตอบ

ขอมูลเอง 
5. สามารถสงแบบสอบถามใหผูตอบทางไปรษณียได 
6. ประหยดัคาใชจายในการเก็บขอมูล 
  

 ขอดอยของการเก็บขอมูลโดยใชแบบสอบถาม มีดังนี้คือ 
1. ในกรณีท่ีสงแบบสอบถามใหผูตอบทางไปรษณีย มักจะไดแบบสอบถามกลับคืนมานอย 

และตองเสียเวลาในการติดตาม อาจทําใหระยะเวลาการเก็บขอมูลลาชากวาท่ีกําหนดไว 
2. การเก็บขอมูลโดยวิธีการใชแบบสอบถามจะใชไดเฉพาะกับกลุมประชากรเปาหมายท่ี

อานและเขียนหนังสือไดเทานั้น 
3. จะไดขอมูลจํากัดเฉพาะท่ีจําเปนจริงๆ เทานั้น เพราะการเก็บขอมูลโดยวิธีการใช

แบบสอบถามจะตองมีคําถามจํานวนนอยขอท่ีสุด เทาท่ีจะเปนไปได 
4. การสงแบบสอบถามไปทางไปรษณีย หนวยตัวอยางอาจไมไดเปนผูตอบแบบสอบถาม

เองก็ได ทําใหคําตอบท่ีไดมีความคลาดเคล่ือนไมตรงกบัความจริง 
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5. ถาผูตอบไมเขาใจคําถามหรือเขาใจคําถามผิด หรือไมตอบคําถามบางขอ หรือไม
ไตรตรองใหรอบคอบกอนท่ีจะตอบคําถาม ก็จะทําใหขอมูลมีความคลาดเคล่ือนได โดยท่ีผูวจิัยไม
สามารถยอนกลับไปสอบถามหนวยตัวอยางนั้นไดอีก 

6. ผูท่ีตอบแบบสอบถามกลับคืนมาทางไปรษณีย อาจเปนกลุมท่ีมีลักษณะแตกตางจากกลุม
ผูท่ีไมตอบแบบสอบถามกลับคืนมา ดังนั้นขอมูลท่ีนํามาวิเคราะหจะมีความลําเอียงอันเนื่องมาจาก
กลุมตัวอยาง ได 
 

2.6 การหาคาเฉลี่ยแบบประเมินความพึงพอใจ 
  

 ในการวิจัยหรือทําโครงงาน การวิเคราะหขอมูลจากแบบสอบถาม แบบสํารวจ โดย
วิเคราะหคาเฉลี่ยคําตอบของกลุมตัวอยาง การหาคาเฉล่ียของกลุมตัวอยางแตละขอ หาไดโดยการ
เฉล่ียจากคาน้ําหนักของขอมูลท่ีไดเพราะขอมูลท่ีไดมีคาน้ําหนกัตางกนั จึงตองใชสูตรจากการ
คํานวณทางสถิติ คือ  

 
Mean x = (W1X1+W2X2+W3X3+…+WnXn)/n 

 
 คาระดับความคิดเห็น 

  5 หมายถึง  มีความเหน็ดวยมากท่ีสุด 

  4 หมายถึง  มีความเหน็ดวยมาก 

  3 หมายถึง  มีความเหน็ดวยปานกลาง 

  2 หมายถึง  มีความเหน็ดวยนอย 

  1 หมายถึง  มีความเหน็ดวยนอยท่ีสุด 

  
 เกณฑระดับความเหน็ดวยจากคาเฉล่ีย 

 มากกวา 3.00 หมายถึง  ดีมาก 

 2.50-2.99 หมายถึง  ดี 

 2.00-2.49 หมายถึง  พอใช 

 1.50-1.99 หมายถึง  ควรปรับปรุง 

 นอยกวา 1.50 หมายถึง  ควรปรับปรุงอยางยิ่ง 
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ตารางท่ี 2.1 ตารางแบบสอบถามการแสดงคาเฉล่ีย 
 

  A B C D E F G 
1  ความคิดเหน็ 

เห็นดวย 
5 4 3 2 1 เฉล่ีย 

2 ขอ 1 15 22 18 21 15 3.0110 
3 ขอ 2 16 21 19 19 16 3.0220 
4 ขอ 3 21 20 18 16 16 3.1538 
5 ขอ 4 16 25 20 12 18 3.0989 
6 ขอ 5 22 20 21 13 15 3.2308 
7 ขอ 6 22 25 14 14 16 3.2527 
8 ขอ 7 15 20 16 24 16 2.9341 
9 ขอ 8 16 26 16 21 12 3.1429 
10 ขอ 9 15 25 19 14 18 3.0549 
11 ขอ 10 24 16 13 16 22 3.0440 

 

ถาพิจารณาคาเฉล่ียกับคาเฉล่ียของกลุมตัวอยางแลว คาเฉล่ียของกลุมตัวอยางหาไดจาก 

คาเฉล่ียในคอลัมน G คือ = Sum (G2+…+G11)/10 = G12 แลวเปรียบเทียบคาเฉล่ียในขอตางๆเทียบ

กับขอ G12 ถาคาเฉล่ียในขอใดมากกวาขอ G12 ถือวาความคิดเห็นขอนัน้ใชไดใหผลลัพธเปน “+”

ถาคาเฉล่ียในขอใดนอยกวา G12 ถือวาควรปรับปรุงใหผลลัพธเปน “-” ดังตารางท่ี 2.2 

 

 

 

 

 

 

 

 



26 
 

ตารางท่ี 2.2 ตารางแบบสอบถามการเปรียบเทียบคาเฉล่ียกับคาเฉล่ียของกลุมตัวอยาง 
 

  A B C D E F G  H 
1  ความคิดเหน็ 

เห็นดวย 
5 4 3 2 1 เฉล่ีย   

2 ขอ 1 15 22 18 21 15 3.0110 - 
3 ขอ 2 16 21 19 19 16 3.0220 - 
4 ขอ 3 21 20 18 16 16 3.1538 + 
5 ขอ 4 16 25 20 12 18 3.0989 + 
6 ขอ 5 22 20 21 13 15 3.2308 + 
7 ขอ 6 22 25 14 14 16 3.2527 + 
8 ขอ 7 15 20 16 24 16 2.9341 - 
9 ขอ 8 16 26 16 21 12 3.1429 + 
10 ขอ 9 15 25 19 14 18 3.0549 - 
11 ขอ 10 24 16 13 16 22 3.0440 - 
12 เฉล่ียกลุมตัวอยาง    3.0945   

 

 



 
 
 
 

บทที่ 3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 
 แผนงานปฏิบัติงานสหกิจศึกษาท่ีประเทศญ่ีปุน บริษัท LINAX และแผนงานปฏิบัติงานใน
แผนก Body Logistic ท่ีบริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด แสดงดังตารางท่ี 3.1 
 
ตารางท่ี 3.1 แผนงานปฏิบัติการทําโครงงานท่ีประเทศญ่ีปุน บริษัท LINAX และแผนงานปฏิบัติการ
ทําโครงงานท่ีบริษัท อีซูซุ มอเตอร (ประเทศไทย) จํากัด 
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3.2 รายละเอยีดโครงงาน 
 
 กําหนดข้ันตอน วิธีการทํางานเพื่อปองกันการเกิดอุบัติเหตุในสวนของ SP-7 (Supply 7) 
ซ่ึงในสวนหนาท่ีการทํางานของ SP-7 จะมีตั้งแตปลอยรถเขามาสงช้ินสวนรถ การรับช้ินสวนของ
แตละจดุใน SP-7 ซ่ึงมี 3 จุด และหนาท่ีของรถโฟลคลิฟทตั้งแตตักพาเลทลงจากรถบรรทุกท่ีมาสง
ช้ินสวน ตักพาเลทเก็บเขาสโตรการจัดสงช้ินสวนเขาในไลนประกอบรถ จนคืนพาเลทเปลาแก
บริษัทท่ีมาสงช้ินสวน 

 
 3.2.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

1) พนักงานปลอยรถสงช้ินสวน 
2) พนักงานรับช้ินสวน 
3) พนักงานขับรถโฟลคลิฟท 
4) พนักงานจัดสงช้ินสวน 

 
 3.2.2 เคร่ืองมือท่ีใชในโครงงาน 

1) แบบฟอรมในการเขียน Work Instruction 
2) กลองถายรูป 
3) อุปกรณการเขียน เชน ปากกา ดินสอ ยางลบ น้ํายาลบคําผิด 
4) รถโฟลคลิฟท 
5) รถเทรลเลอร 
6) ใบ Check Sheet 

 
 3.2.3 การเก็บรวบรวมขอมูล  
 หลังจากท่ีนกัศึกษาไดรวบรวมแนวความคิด ทฤษฏีท่ีเกี่ยวของเพื่อนํามาเปนแนวทางใน
การทําโครงงานแลว ไดดําเนนิการเก็บรวบรวมขอมูลการทําโครงงานคร้ังนี้ อยางเปนข้ันตอนดังนี ้

1) ลงไปดูหนางานแตละจุดใน SP-7 และสอบถามถึงประเภทของงานท่ีปฏิบัติเชน 
หนาท่ีของคนปลอยรถเขามาสงช้ินสวนมีอะไรบาง หนาท่ีคนรับช้ินสวนมี
อะไรบาง หนาท่ีของรถโฟลคลิฟทมีอะไรบาง หนาท่ีคนจัดช้ินสวนสงเขาไลน
ประกอบรถ จนคืนพาเลทเปลาแกบริษัทท่ีมาสงช้ินสวน 
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2) จดบันทึกข้ันตอนการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคน ตัง้แตหนาท่ีของคนปลอย
รถเขามาสงช้ินสวน หนาท่ีคนรับช้ินสวน หนาท่ีของรถโฟลคลิฟทแตละคัน  
หนาท่ีคนจัดช้ินสวนเพื่อทราบข้ันตอนการทํางาน บทบาทหนาท่ีของพนักงาน 

3) ถายรูปการปฏิบัติงานของพนักงานในแตละข้ันตอนเพ่ือใหเขาใจงายข้ึนเวลาอาน
ข้ันตอนการทาํงานท่ีกําหนดลงใน Work Instruction  เม่ือดูภาพข้ันตอนการ
ทํางานประกอบไปดวย 

 
 

3.3 ขั้นตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงานหรือโครงงาน 
 

 โครงงานท่ีไดรับมอบหมาย คือ การทํา Work Instruction พนักงานของ SP-7 มีข้ันตอนการ
ดําเนินงานดังนี้ 

1) ศึกษาขอมูลของการทํางานของพนักงานแตละคนท่ีเกี่ยวของกับ SP-7 ตั้งแตคน
ปลอยรถสงช้ินสวน คนรับช้ินสวน และบทบาทหนาท่ีของรถโฟลคลิฟทแตละคัน 
หนาท่ีคนจัดช้ินสวนจนสงเขาไลนประกอบรถจนคืนพาเลทเปลาแกบริษัทท่ีมาสง
ช้ินสวน 

2) จดบันทึกและถายรูปข้ันตอนการปฏิบัติงานของพนักงานในสวนท่ีเกีย่วของกับ 
SP-7ตั้งแตคนปลอยรถสงช้ินสวน คนรับช้ินสวน และบทบาทหนาท่ีของ 
รถโฟลคลิฟทแตละคัน หนาท่ีคนจัดช้ินสวนเขาไลนประกอบรถ จนคืนพาเลท
เปลาแกบริษัทท่ีมาสงช้ินสวน 

3) กําหนดหนาท่ีการทํางานของพนักงานแตละคนใน SP-7 ตั้งแตคนปลอยรถสง
ช้ินสวน คนรับช้ินสวน หนาท่ีคนจัดช้ินสวนและบทบาทหนาท่ีของรถโฟลคลิฟท
แตละคัน จนคืนพาเลทเปลาแกบริษัทท่ีมาสงช้ินสวนใหชัดเจน 

4) จัดทําแบบสอบถามเพ่ือวัดผลการดําเนินงานและสํารวจความพึงพอใจในการ
จัดทํามาตรฐานการทํางานใหพนักงาน SP-7 
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3.4 การวิเคราะหขอมูล 
 

1) ทําการเก็บขอมูลการทํางาน ตั้งแตคนปลอยรถสงช้ินสวน คนรับช้ินสวน คนจัด
ช้ินสวน และบทบาทหนาท่ีของรถโฟลคลิฟทแตละคัน จนคืนพาเลทเปลาแก
บริษัทท่ีมาสงช้ินสวน เพื่อใหรูลักษณะงานท่ีทํา 

2) จดบันทึกข้ันตอนการทํางาน ตั้งแตคนปลอยรถสงช้ินสวน คนรับช้ินสวน คนจัด
ช้ินสวน และบทบาทหนาท่ีของรถโฟลคลิฟทแตละคัน จนคืนพาเลทเปลาแก
บริษัทท่ีมาสงช้ินสวนใสลงใน Work Instruction 

3) ตรวจสอบดูแตละงาน วาข้ันตอนไหนท่ีเปนอันตราย จะไดกําหนดขอควรระวัง 
เพื่อปองกันการเกิดอุบัติเหตุ 

4) ถายรูปข้ันตอนการทํางานท่ีเราไดกําหนด มาใสลงใน Work Instruction เพื่อให
เขาใจงายข้ึนเม่ือดูภาพประกอบ 

5) หาคาเฉล่ียประเมินความพึงพอใจในการจัดทํา Work Instruction จาก
แบบสอบถาม 



 
 

บทที่ 4 
ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 

 
 การดําเนนิงานเร่ิมจากการลงไปดูหนางาน สอบถามพนักงานใสแตละสวน ตั้งแตปลอยรถ
เขามาสงช้ินสวนรถ การรับช้ินสวนของแตละจุดใน SP-7 ซ่ึงมี 3 จุด และหนาท่ีของรถโฟลคลิฟท
ตั้งแตตักพาเลทลงจากรถบรรทุกท่ีมาสงช้ินสวน ตักพาเลทเก็บเขาสโตร การจัดสงช้ินสวนเขา
ในไลนประกอบรถ จนคืนพาเลทเปลาแกบริษัทท่ีมาสงช้ินสวน เพื่อใหเขาใจถึงลักษณะงานท่ีทํา 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการดําเนินงาน 
 
 4.1.1 ศึกษาขั้นตอนการทํางาน 
 ศึกษาข้ันตอนการทํางานของพนักงาน SP-7 จากสภาพหนางานปจจุบัน เพื่อเก็บขอมูลแต
ละข้ันตอนของพนักงานแตละสวน 
  

ตารางท่ี 4.1 ข้ันตอนของการปลอยรถเขามาสงช้ินสวน 
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Description Symbol Remark 

     
1. รถเมกเกอรเขามา พนักงาน 
เมกเกอรนําใบ INVOICE มาให
พนักงานปลอยรถเมกเกอร 

      

2. พนักงานจากจุดปลอยรถเมก
เกอรโทรไปถามตามจุดรับ
ช้ินสวนวามี MODEL-LOT ไหน
เขามาบาง 

      

3. ลงทะเบียน MODEL-LOT ใน
ใบบันทึกการปลอยรถแยกตาม
เมกเกอร 

      

4. ปมยืนยันลงทะเบียนในใบ 
INVOICE ของเมกเกอรที่มาสง
ช้ินสวน เพ่ือยืนยันวารถเมกเกอร
เขามาแลว  และลงเวลาเขาของรถ
เมกเกอรในใบบันทึกการปลอยรถ 

      

5. นําใบ INVOICE ของเมกเกอร
ที่จะสงช้ินสวนใสไวในถาด
เอกสาร ซึ่งแบงถาดตามแตละจุด 

      

6.รอทางจุดรับช้ินสวนโทรเรียก 
หรือถาถึงเวลาออกของรถก็เรียก
พนักงานขับรถมารับ ใบ 
INVOICE และใหเขาจุดรับ
ช้ินสวน 

      

7. นําใบ INVOICE ของเมกเกอร
ที่จะสงช้ินสวน สงคืนใหพนักงาน
เมกเกอร 

      

8. ปลอยรถเมกเกอร ไปสง
ช้ินสวนตามจุดตางๆท่ีโทรเรียก
หรือถึงเวลาออกของรถ 

      

9. ลงเวลาปลอยรถเมกเกอร ในใบ
บันทึกการปลอยรถ เพ่ือยืนยันรถ
เมกเกอรออกจากจุดปลอยแลว  
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ตารางท่ี 4.2 ข้ันตอนการรับช้ินสวน 
 

Description Symbol Remark 

     
1.รับใบ 4DAY จากหัวหนา จากน้ัน
นําขอมูลมาเขียนลงในบอรด  
กรณีที่ไดรับใบตัดแทรกใหขีด 
MODEL-LOT ที่จะตัดออก ถาแทรก 
ก็ใหเขียนลงไปวาแทรกตอจาก 
LOT ไหน 

      

2.พนักงานรับช้ินสวนโทรเรียกรถ
เมกเกอรจากจุดปลอยรถ ใหมาสง
ตาม MODEL-LOT 

      

3.หลังจากที่เมกเกอรมาสง
ช้ินสวนแลว ตรวจสอบและเช็ค
ช้ินสวนตามบิลหรือใบ INVOICE ที่
ไดรับจากพนักงานเมกเกอรและ
ลงเวลารับช้ินสวนในใบบันทึก
เวลาการรับของประจําวัน 

      

4.นับจํานวนช้ินสวนในพาเลทวา
ตรงตามบิลหรือไม 

      

5.เขียน LOT แปะไวที่ตัวพาเลทให
ตรงกับ PART TAG ในใบติดตรงมุม
ขวาของเสาพาเลทดานหนาขาง
ขวาทั้ง 2ดานของช้ินสวน 

      

6.ลงขอมูล รายละเอียด จํานวน
ช้ินสวนในใบ CHECK SHEET และ
เซ็นช่ือในใบ INVOICE ที่ไดรับ ลง
เวลารับช้ินสวนเสร็จในใบบันทึก
เวลาการรับของประจําวัน 

      

7. คียขอมูลจากใบ INVOICE ลง 

AS400 ตามจํานวนที่รับจริง 
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ตารางท่ี 4.3 ข้ันตอนการตักพาเลทลงจากรถเมกเกอร 
 

Description Symbol Remark 

     
1.ใสเครื่องปองกันความปลอดภัย       

2.ตรวจสอบสภาพรถโฟลคลิฟท       

3.ขับไปจอดหนาตูเมกเกอร       

4.ยกพาเลทออกจากตูเมกเกอร       

5.นําไปวางที่จุด BQC  

(ตรวจสอบช้ินสวน) 

      

 
ตารางท่ี 4.4 ข้ันตอนการตักพาเลทเก็บเขา STORE 

 

Description Symbol Remark 

     
1.ใสเครื่องปองกันความปลอดภัย       

2.ตรวจสอบสภาพรถโฟลคลิฟท       

3.จดบันทึกตารางการรับช้ินสวน
ในไลน 

      

4.หลังจาก BQC ตรวจสอบช้ินสวน
เสร็จนําพาเลทไปเก็บไวที่ STORE 

      

5. วางพาเลทใหเรียบรอยและ
เรียงลําดับพาเลทใหถูกตอง 
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ตารางท่ี 4.5 ข้ันตอนการจายช้ินสวนใหรถสามลอ 

 

Description Symbol Remark 

     
1.ใสเครื่องปองกันความปลอดภัย       

2.ตรวจสอบสภาพรถโฟลคลิฟท       

3.รับใบ CHECK SHEET เพ่ือดู
ช้ินสวนที่ตองจายในแตละวัน 

      

4. ดู MODEL-LOT ที่ตองจายใหกับ
รถสามลอพวงคาริเออร จากใบ 
CHECK SHEET 

      

5. นําช้ินสวนจาก STOREวางไวบน
คาริเออรของรถสามลอ 

      

 
ตารางท่ี 4.6 ข้ันตอนการจดัช้ินสวน 
 

Description Symbol Remark 

     
1.ใสเครื่องปองกันความปลอดภัย       

2.รับใบ 4DAY จากหัวหนา จากน้ัน
นําขอมูลมาเขียนลงในบอรด 

      

3. ตรวจเช็คเอกสาร CHECK SHEET 

กับตารางใบประกอบรถประจําวัน
วาถูกตองหรือไมเพ่ือเตรียมการ
จัดจายช้ินสวนของ MODEL-LOT  

      

4. เข็น DOLLY เปลาจากจุดจัดเก็บ
ออกมาเพ่ือเตรียมจัดช้ินสวน 

      

5. เช็ค DOLLY PICKING ทุกครั้งกอน
ปฏิบัติงาน สภาพลอ ปาย ตัวลอค
MODEL-LOT เกาบน 

      

6. พนักงานเช็คใบ PART TAG ที่ติด
อยูขางพาเลทวาตรงรุน-ล็อต ตรง
ตามตารางการผลิตหรือไม 
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7. เขียน MODEL-LOT และเขียนช่ือผู 
PICKING ลงบนปายของ DOLLY  

      

8. นํา PART ที่อยูใน STORE เรียงใส 
DOLLY PICKING ใหเปนระเบียบ 

      

9. หลังจากเรียงเสร็จแลว ใหนําตัว 
DOLLY ไปไวที่จุดรอจัดสง  

      

10. พนักงานทําการลงบันทึกในใบ 
CHECK SHEET ช้ินสวนที่จัดสงแลว 
''OK'' 

      

 
ตารางท่ี 4.7 ข้ันตอนการตักพาเลทเปลาข้ึนรถเทรลเลอร 
 

Description Symbol Remark 

     
1.ใสเครื่องปองกันความปลอดภัย       

2.ตรวจสอบสภาพรถโฟลคลิฟท       

3.ตักพาเลทเปลาลงจากคาริเออร
ของรถสามลอที่มาสง 

      

4. นําไปไวที่จุดวางพาเลท 

เปลาจนหมด 

      

5. นําพาเลทเปลาจากจุดวางพาเลท
เปลาไปยังพ้ืนที่โหลดพาเลทเปลา
จนหมด 

      

6. นําพาเลทขึ้นรถเทรลเลอร วาง
ใหเปนระเบียบเรียบรอย 
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ตารางท่ี 4.8 ข้ันตอนการจดัสงพาเลทเปลาคืนรถเมกเกอร 
 

Description Symbol Remark 

     
1.ใสเครื่องปองกันความปลอดภัย       

2. พนักงานตองตรวจเช็คสภาพรถ
กระบะ ทุกครั้งกอนปฏิบัติงาน 

      

3. พนักงานขับรถหัวลากเทรล
เลอรไปบริเวณที่จอดรถเทรลเลอร 
คอยๆถอยรถหัวลากเทรลเลอรเขา
มาตอหูลากพวงรถเทรลเลอร 

      

4. ตรวจสอบตัวเทรลเลอรทุกครั้ง
กอนตอหูลากเขากับรถหัวลาก
เทรลเลอรทุกครั้ง 

ลงบันทึกในใบตรวจเช็ครถ
ประจําเดือนทุกวัน 

      

5. ตอตัวเทรลเลอร ตอเขากับ 
HOOK ตอพวงหัวรถลากเทรลเลอร 

      

6. ขับรถหัวลากเทรลเลอรไป
บริเวณ พ้ืนที่โหลดพาเลทเปลา  

      

7. หลังจากพนักงานขับรถโฟล
คลิฟทตักพาเลทเปลาใสเทรลเลอร
จนเต็มคัน ขับรถกระบะพวงเทรล
เลอรไปยังจุดสตอกพาเลทเปลาที่
อยูดานหลังโรง ASSY 

      

8. หลังจากรถโฟลคลิฟทที่จุด 

สตอกพาเลทเปลาตักพาเลทเปลา
ลงจนหมด พนักงานขับรถหัวลาก
เทรลเลอรกลับไปยังพ้ืนที่โหลด
พาเลทเปลา  

      

9. พนักงานขับรถกลับมายังพ้ืนที่
โหลดพาเลทเปลา ลงจากรถและ
เปลี่ยนรถ 
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ตารางท่ี 4.9 ข้ันตอนการตักพาเลทเปลาข้ึนรถเมกเกอร 
 

Description Symbol Remark 

     
1.ใสเครื่องปองกันความปลอดภัย       

2.ตรวจสอบสภาพรถโฟลคลิฟท       

3.ตักพาเลทเปลาลงจาก 

เทรลเลอรที่มาสง 

      

4. นําไปไวที่จุดสตอกพาเลทเปลา
จนหมด 

      

5. ขับรถโฟลคลิฟท 
ไปยังจุดสตอก เช็คพาเลทวามี
ตามที่เมกเกอรตองการหรือไม 

      

6. ตักพาเลทเปลาขึ้นรถเมกเกอร 
ใหเต็มตูบรรทุก 
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 4.1.2 จัดทํามาตรฐานการทํางาน (WI) 
 ทําการกําหนดข้ันตอนการทาํงานแตละข้ันตอนอยางละเอียด และกําหนดจุดสําคัญ ขอควร
ระวังตางๆ ใสสัญลักษณท่ีแสดงถึงจุดสําคัญ รวมท้ังใสรูปภาพตัวอยางข้ันตอนการทาํงานเพ่ือให
งายตอการทําความเขาใจ 
 4.1.2.1 ขั้นตอนการจัดทํามาตรฐานการทํางาน 

1) ศึกษาข้ันตอนการทํางานจากหนางาน จากน้ันกําหนดข้ันตอนการทํางานลงใน
มาตรฐานการทํางาน 

2) กําหนดรายละเอียดของข้ันตอนแตละขอ เพื่ออธิบายใหชัดเจนมากข้ึน รวมท้ัง
ยกตัวอยางของปญหาท่ีเกิดในแตละข้ันตอน 

3) กําหนดจุดสําคัญของข้ันตอน เพื่อเนนวาแตละข้ันตอนตองปฏิบัติยังไง ตองระวัง
อะไรพรอมท้ังใสสัญลักษณใหสอดคลองกับจุดสําคัญ 

4) ถายรูปพนักงานเปนภาพประกอบข้ันตอนการทํางานแตละขอ 

 
ภาพท่ี 4.1 ภาพตัวอยางมาตรฐานการทํางาน (WI) ท่ีจัดทํา 
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 4.1.3 จัดทําแบบสอบถาม 
 กําหนดหวัขอและคําถามเพ่ือสอบถามความคิดเห็นของพนักงานกลุมตัวอยางเกี่ยวกบั
มาตรฐานการทํางาน (WI) เพื่อใชวดัผลหาขอเท็จจริงและประเมินความพึงพอใจของพนักงาน 
 4.1.3.1 ขั้นตอนการจัดทําแบบสอบถาม 

1) กําหนดหวัขอท่ีตองการจะวดัผลการดําเนนิงาน 
2) กําหนดคําถามท่ีจะถามพนกังานกลุมตัวอยางใหสอดคลองกับวัตถุประสงค 
3) แบงระดับความคิดเห็นออกเปน 5 ระดับ ไดแก มากท่ีสุด, มาก, ปานกลาง, นอย, 

นอยท่ีสุด 
4) เขียนแสดงความขอบคุณแกผูตอบแบบสอบถาม 

 

ภาพท่ี 4.2 ภาพตัวอยางแบบสอบถามความพึงพอใจการจัดทํามาตรฐานการทํางาน 
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 4.1.4 ประเมินความพึงพอใจการจัดทํามาตรฐานการทํางาน 
 หลังจากพนักงานกลุมตัวอยางท้ัง 24คน ตอบแบบสอบถามสํารวจความพึงพอใจการจัดทํา
มาตรฐานการทํางานเสร็จเรียบรอยแลว นาํขอมูลท่ีพนักงานตอบในชองระดับความคิดเห็นมานับ
จํานวนแลวใสตัวเลขลงในแตละชองระดับความคิดเหน็ เพื่อตรวจสอบวาแตละระดับความคิดเหน็มี
จํานวนรวมเทาไหรดังตารางท่ี 4.10 
 
ตารางท่ี 4.10 รวมคะแนนความคิดเห็นของพนักงานกลุมตัวอยาง 
 

 
ความพึงพอใจตอการจัดทํามาตรฐานการทํางาน (WI) 

ระดับความคิดเห็น 
มากท่ีสุด 

(5) 
มาก 
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

นอย 
(2) 

นอยท่ีสุด 
(1) 

1.พนักงานใหม ทราบถึงข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง 1 11 11 1 0 
2.พนักงานไมเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน 10 13 1 0 0 
3.พนักงานสามารถทํางานในสวนท่ีไมใชงานหลัก
ของตัวเองได 

1 5 17 1 0 

4.มีมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 5 16 2 1 0 
5.กําหนดหนาท่ีการทํางานของรถโฟลคลิฟทแตละ
คันมีความชัดเจนยิ่งข้ึน 

4 15 4 1 0 

 
 จากนั้นหาคาเฉล่ียแตละขอและแบงเกณฑระดับความคิดเห็น ดังตารางท่ี 4.11 
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ตารางท่ี 4.11 หาคาเฉล่ียของคะแนนรวมและแบงเกณฑความคิดเหน็แตละขอ 
 

 
ความพึงพอใจตอการจัดทํามาตรฐานการ

ทํางาน (WI) 

ระดับความคิดเห็น 
มากท่ีสุด 

(5) 
มาก 
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

นอย 
(2) 

นอยท่ีสุด 
(1) 

คาเฉล่ีย เกณฑ 

1.พนักงานใหม ทราบถึงข้ันตอนการ
ทํางานท่ีถูกตอง 

1 11 11 1 0 3.5 ดีมาก 

2.พนักงานไมเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน 10 13 1 0 0 4.375 ดีมาก 
3.พนักงานสามารถทํางานในสวนท่ีไมใช
งานหลักของตัวเองได 

1 5 17 1 0 3.25 ดีมาก 

4.มีมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 5 16 2 1 0 4.041 ดีมาก 
5.กําหนดหนาท่ีการทํางานของรถ 
โฟลคลิฟทแตละคันมีความชัดเจนยิ่งข้ึน 

4 15 4 1 0 3.916 ดีมาก 

 
 หลังจากแบงเกณฑระดับความคิดเห็นแลว นํามาเปรียบเทียบคาเฉล่ียกบัคาเฉล่ียกลุม
ตัวอยาง เพ่ือประเมินแตละขอวาใชไดหรือยังตองปรับปรุง ดังตารางท่ี 4.12 
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ตารางท่ี 4.12 เปรียบเทียบคาเฉล่ียกับคาเฉลี่ยกลุมตัวอยาง 
 

 
ความพึงพอใจตอการจัดทํามาตรฐานการ

ทํางาน (WI) 

ระดับความคิดเห็น 
มากท่ีสุด 

(5) 
มาก 
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

นอย 
(2) 

นอยท่ีสุด 
(1) 

คาเฉล่ีย เกณฑ 

1.พนักงานใหม  ทราบถึงข้ันตอนการ
ทํางานท่ีถูกตอง 

1 11 11 1 0 3.5 - 

2.พนักงานไมเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน 10 13 1 0 0 4.375 + 
3.พนักงานสามารถทํางานในสวนท่ีไมใช
งานหลักของตัวเองได 

1 5 17 1 0 3.25 - 

4.มีมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน 5 16 2 1 0 4.041 + 
5.กําหนดหนาท่ีการทํางานของรถ 
โฟลคลิฟทแตละคันมีความชัดเจนยิ่งข้ึน 

4 15 4 1 0 3.916 + 

คาเฉล่ียรวมของกลุมตัวอยาง  3.8164  

 
 ผลจากการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยกับคาเฉล่ียกลุมตัวอยางทําใหทราบวาความคิดเห็นของขอ 
2,4,5 สามารถใชได แตความคิดเห็นของขอ 1,3 ยังตองปรับปรุง เนื่องจากพนักงานบางคนไมเขาใจ
ขอกําหนดการปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางาน 
 
 สําหรับพนักงานท่ีไมเขาใจ ปรับปรุงโดยการใหหวัหนาแตละสวนช้ีแจงทุกชวงเชากอน
งานเร่ิมและใหพนักงานปฏิบัติอยางตอเนือ่งตามมาตรฐานการทํางานท่ีกําหนดข้ึนมาจนเกดิ
จิตสํานึกหรือความเคยชินเปนนิสัย 
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4.2 ผลการวิเคราะหขอมลู 
 จากการรวบรวมขอมูลและนํามาวิเคราะหแลว ผลท่ีไดมีดังนี ้
 4.2.1 พนักงานท่ีเขามาใหม ทราบถึงขั้นตอนการทํางานที่ถูกตอง 
 พนักงานทีเ่ขามาใหมบางคนสามารถเรียนรูงานไดจาก Work Instruction  
  
 4.2.2 ไมเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน 
 พนักงานปฏิบัติตาม Work Instruction อยางเครงครัด สามารถปองกันการเกิดอุบัติเหตุท่ี
ไดรับจากการทํางานได 
  
 4.2.3 พนักงานสามารถทํางานในสวนท่ีไมใชงานหลักของตนเองได 
 พนักงานที่มาทําหนาท่ีแทน ในกรณีท่ีพนกังานลางานหรือคนไมพอ บางคนสามารถ
ปฏิบัติงานแทนได โดยศึกษาข้ันตอนท่ีไมเขาใจจาก Work Instruction 
 
 4.2.4 มีมาตรฐานในการทํางานใหกับพนักงาน 
 พนักงานทั้ง 2 กะ ท่ีปฏิบัติหนาท่ีเดียวกัน มีข้ันตอนการทํางานท่ีเปนมาตรฐานเดียวกนั 
 
 4.2.5 รถโฟลคลิฟทแตละคันมีหนาท่ีการทํางานท่ีชัดเจน 
 รถโฟลคลิฟทแตละคันมีหนาท่ีการทํางานท่ีชัดเจน ไมปฏิบัติตามความสะดวกของตนเอง 
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4.3 วิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลที่ไดรับกับวัตถุประสงคและจุดมุงหมายการ
ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงงาน 
  
ตารางท่ี 4.13 ตารางเปรียบเทียบวัตถุประสงคกับผลที่ไดรับ 
 

วัตถุประสงค ผลท่ีไดรับ 
1) เพื่อใหพนักงานท่ีเขามาใหม ทราบถึง

ข้ันตอนการทาํงานท่ีถูกตอง 
1) พนักงานทีเ่ขามาใหมบางคนสามารถเรียนรู

งานไดจาก Work Instruction ในระดับ 
ดีมาก 4.16% ในระดบัดี 45.83% ในระดับ
ปานกลาง 45.83% 

2) เพื่อไมใหเกดิอุบัติเหตุในการทํางาน 2) สามารถปองกันการเกดิอุบัตเิหตุท่ีไดรับจาก
การทํางานไดในระดบัดีมาก 41.6% ใน
ระดับดี 54.16% ในระดับปานกลาง 4.16% 

3) เพื่อใหพนักงานสามารถทํางานในสวนท่ี
ไมใชงานหลักของตนเองได 

3) พนักงานบางคนสามารถปฏิบัติงานแทนได 
โดยศึกษาข้ันตอนท่ีไมเขาใจจาก  
Work Instructionในระดับดมีาก 4.16% 
ในระดบัดี 20.83% ในระดับปานกลาง 
70.83% 

4) เพื่อเปนมาตรฐานในการทํางานของ
พนักงาน 

4) มีข้ันตอนการทํางานท่ีเปนมาตรฐาน
เดียวกันในระดับดีมาก 20.83% ในระดับด ี
66.66% ในระดับปานกลาง 8.33% 

5) เพื่อแบงหนาท่ีการทํางานใหรถโฟลคลิฟท
แตละคัน 

5) รถโฟลคลิฟทแตละคันมีหนาท่ีการทํางานท่ี
ชัดเจน ไมปฏิบัติตามความสะดวกของ
ตนเองในระดับดีมาก 16.66% ในระดับดี 
62.5% ในระดบัปานกลาง 16.66% 

 
 หลังจากจดัทํามาตรฐานการทํางานแลวลองใหพนกังานกลุมตัวอยาง 24คน ปฏิบัติเปน
ระยะเวลา 3วนั จากนัน้จดัทําแบบสอบถามแจกใหพนักงานกลุมตัวอยาง 24คน เพื่อวดัผลการ
ดําเนินงาน ผลท่ีไดดังตารางท่ี 4.13 



บทที่ 5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการดําเนินงานโครงงาน 
 
 จากการที่ไดจดัทํามาตรฐานการทํางานใหกับพนักงาน SP-7 ทําใหสามารถจัดระเบียบ แบง
หนาท่ีการทํางานของรถโฟลคลิฟทไดชัดเจน  พนักงานท่ีมาใหมบางคนสามารถศึกษาข้ันตอน
การทํางานไดจาก Work Instruction นอกจากนี้ขอกําหนดจุดสําคัญ ขอควรระวังตางๆท่ีอยูใน 
Work Instruction ทําใหพนักงานมีความปลอดภัยจากการทํางานมากข้ึน พนักงานท้ัง 2กะและ
พนักงานที่ทําหนาท่ีเดยีวกัน มีมาตรฐานการทํางานท่ีเหมือนกัน 
 

5.2 แนวทางการแกไขปญหา 
 
 อุปสรรค : ไมสามารถเก็บขอมูลข้ันตอนในการทํางานได เนื่องจากพนักงานไมมาทํางาน 
 แนวทางแกไขปญหา : ขอคําปรึกษาจากหวัหนางาน โดยใหหวัหนางานปฏิบัติงานใหดู 
 
 อุปสรรค : พนกังานบางคนไมสามารถอธิบายขอมูลข้ันตอนการทํางานของตนเองได 
 แนวทางแกไขปญหา : ใหพนักงานปฏิบัตหินาท่ีตามปกติ แลวคอยสังเกตจดบันทึกข้ันตอน 
       ดวยตนเอง 
 
 อุปสรรค : พนกังานยดึติดกบัการทํางานแบบเดิม 
 แนวทางการแกไขปญหา : สรางความสัมพันธท่ีดีกับพนกังาน แลวคอยๆอธิบายถึงขอดี 
 ขอเสียของการทํางานใหพนกังานเขาใจ 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 
 

1) ควรสงเสริมใหมีการ KAIZEN อยางตอเนือ่งเพื่อใหพนักงานเกิดจิตสํานึกและทํา
จนเปนนิสัย  

2) แจกตวั Work Instruction ใหพนักงานทกุคนศึกษาข้ันตอนการทํางานและ
จุดสําคัญ 

3) ควรมีการจัดอบรมช้ีแจงเร่ืองความปลอดภัยในการทํางานทุกสัปดาห 
4) ควรจัดทํา Work Instructionใหกับทุกแผนกเพ่ือปองกันอุบัติเหตุในการทํางาน 
5) กรณีมีการเปล่ียนแปลงเคร่ืองมือ พาหนะหรือระบบ ควรรีบดําเนินการแกไข 

Work Instruction ใหเปนใหมทุกคร้ัง 

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
รายงานประจําสัปดาห 

 



แบบสอบถาม 

ความพึงพอใจตอการจัดทํามาตรฐานการทํางาน (WI) 

คําชี้แจง : กรุณาใสเคร่ืองหมายลงในชอง โปรดระบุชองเดียวท่ีทานมีความเห็นมากท่ีสุดเพียงขอ

ละ1ชองและกรุณาตอบคาํถามใหครบทุกขอ 

 

 
ความพึงพอใจตอการจัดทํามาตรฐานการทํางาน 

(WI) 

ระดับความคดิเห็น 

มากท่ีสุด 
(5) 

มาก 
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

นอย 
(2) 

นอยท่ีสุด 
(1) 

1.พนักงานใหม ทราบถึงข้ันตอนการทํางานท่ีถูกตอง      
2.พนักงานไมเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน      
3.พนักงานสามารถทํางานในสวนท่ีไมใชงานหลัก
ของตัวเองได 

     

4.มีมาตรฐานในการทํางานของพนักงาน      
5.กําหนดหนาท่ีการทํางานของรถโฟลคลิฟทแตละ
คันมีความชัดเจนยิ่งข้ึน 

     

 

 

ขอขอบคุณในความรวมมือ 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
แบบสอบถาม 
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วัน เดือน ปเกิด  9  ตุลาคม  2534 
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ผลงานท่ีไดรับการตีพิมพ - Internship Japan LINAX Company - 
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