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บทสรุป 

 โครงงานสหกิจน้ีเป็นการเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบติังานดา้นการลดรอบเวลาในการหา

ช้ินงานของแผนกตรวจสอบดว้ยสายตา มีวตัถุประสงค์เพื่อลดเวลาความสูญเสียในการหาช้ินงาน

ภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบ และจดัล าดับการน างานเข้าตรวจสอบ โดยใช้หลกัการของ Methods 

Study น ามาศึกษาภาพรวมกระบวนการท างานโดยใช ้Flow Process Chart และ Flow Diagram เพื่อ

ดูการท างานของพนกังานวา่เกิดเวลาความสูญเปล่าจากการเดินของพนกังานเพื่อดูระยะทางการเดิน

คน้หาช้ินงานของพนกังาน และแนวทางการแกไ้ขปัญหาโดยมีการตรวจสอบช้ินงาน Lot จ านวน

ช้ินงานและจ านวน Box งานในพื้นท่ีรอตรวจสอบโดยใช้ Check Sheet และการแบ่งโซนให้แก่

พนกังาน 

 จากผลการด าเนินงานหลงัปรับปรุง เพื่อลดเวลาการหาช้ินงานเขา้ตรวจสอบพบวา่ เวลาใน

การหาช้ินงานจากเดิม 1495 วนิาที ลดลงเหลือ 508 วนิาที คิดเป็นร้อยละ 65.99 และระยะทางในการ

เดินคน้หาช้ินงานของพนกังานจากเดิม 177.6 เมตร ลดลงเหลือ 77.9 เมตร คิดเป็นร้อยละ 56.14 และ

จากการจดัล าดบัการน างานเขา้ตรวจสอบ ส่งผลท าให้จ  านวน Lot งานของ Work in Process ท่ีมีอยู่

ในระบบลดลงจากเดิม 
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Summary 

 This Project is increase efficiencies to FVI’s reducing the cycle time of looking for work 

purpose is reducing the cycle time of looking for work in work in process and respectively to check in 

process FVI’s. Principle for study is Methods Study using the Flow Process Chart and Flow Diagram, 

is applied to identify the improvement methods in order to reduce the waste of works from working 

staff to the employee’s walking distance and looking for work to the Lot, the number of work price 

and the number of boxes in the waiting area by using Check Sheet and the division of the zone    

 The improvement in given by the results for reducing the cycle time of looking for work 

form 1495 second to 508 second or 65.99 % and distance of looking for work form 177.6 meters to 

77.6 meters or 77.9 %. Sort order of inspection work. This results in a decrease in the number of work 

in processes in the system.   
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บทที ่ 1 
บทน ำ 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร 
 บริษทั บางกอกไทโยสปิงส์ จ  ากดั ( BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD. ) 
ตั้งอยูท่ี่ เลขท่ี 321 หมู่ 11 ซอย ส.ไทยเสรี 2 ถนน สุขสวสัด์ิ ต าบล ในคลองบางปลากด อ าเภอ พระ
สมุทรเจดีย ์จงัหวดั สมุทรปราการ 10290 
 

 
 

ภำพที ่1.1 แผนที ่BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 
ทีม่ำ :BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร 
 บริษทั บางกอกไทโยสปิงส์จ ากดั (BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD.) ก่อตั้งข้ึนใน
ปี 2540 เป็นบริษทัร่วมทุนระหวา่งประเทศไทย และญ่ีปุ่น คือ บริษทั บางกอกแปซิฟิคสตีล และ  
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Taiyo Hatsujyo จ  ากดั โรงงานบางกอกไทโยสปิงส์ เป็นบริษทัท่ีมีความเช่ียวชาญในการผลิตโลหะ
ข้ึนรูปและช้ินส่วนสปริง ซ่ึงไดรั้บการรับรองไม่เพียงแค่อุตสาหกรรมภายในประเทศ แต่ยงัไดรั้บ
การรับรองจากอุตสาหกรรมทัว่โลก 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่1.1 แผนที ่BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 
ทีม่ำ :BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 
 1.2.1  ผลติภัณฑ์ของบริษัท 
 แบ่งออกเป็น 4 กลุ่ม ดงัน้ี 
 
 1.)  ช้ินส่วนรถยนต์ ( Automotive Parts ) 
 อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต ์ประกอบดว้ย อุปกรณ์การคาดเข็มขดันิรภยั กระจกขา้งเคียง
กระจกอิเล็กทรอนิกส์ พวงมาลยั ลอ้ ท่ีนัง่รถ ฯลฯ อุตสาหกรรมช้ินส่วนรถจกัรยายนต ์ประกอบดว้ย 
อุปกรณ์ส าหรับระบบหวัฉีดและ Carburetors ฯลฯ 
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ภำพที ่1.3 ช้ินส่วนยำนยนต์ 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 
 2.)  ช้ินส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้ำในบ้ำน ( Home Appliances Parts ) 
 อุปกรณ์เคร่ืองใช้ในครัวเรือน ประกอบดว้ย ช้ินส่วนพดัลม ช้ินส่วนเคร่ืองซักผา้ ช้ินส่วน
เคร่ืองตดัหญา้ ช้ินส่วนเคร่ืองเล่นดีวดีี ฯลฯ 
 

 
 

ภำพที ่1.4 ช้ินส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้ำ 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 
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3.)  ช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ ( IT Parts ) 
 ช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ ส่วนประกอบของ ฮาร์ดดิสก ์ไดร์ฟ 
 

 
 

ภำพที ่1.5 ช้ินส่วนอเิลก็ทรอนิกส์ 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 
 4.)  กำรขึน้รูป (Forming Part ) 
 สามารถผลิตและปรับ spec ของโลหะโลหะสามมิติข้ึนรูปและช้ินส่วนสปริงส์เช่น ช้ินส่วน
รถยนต์ ช้ินส่วนเคร่ืองใช้ไฟฟ้า และช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เคร่ืองมือท่ีช่วยลดตน้ทุนวสัดุอย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 

 
 

ภำพที ่1.6 กำรขึน้รูป 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 
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1.3 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร 
 1.3.1  วสัิยทศัน์ 
 ก้าวไปขา้งหน้าให้เป็นหน่ึงในผูน้ าในการผลิตระดบัโลกของโลหะป๊ัมข้ึนรูป และผลิต
ช้ินส่วนของ Spring 
 1.3.2  นโยบำยของบริษัท 
 1.3.2.1  นโยบำยด้ำนคุณภำพ 
 เราจะมุ่งมัน่ผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพและส่งมอบตรงเวลาโดยพฒันาบุคลากร และเทคโนโลยี
อยา่งต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อยา่งสูงสุด 
 

 
 

ภำพที ่1.7 กำรตรวจสอบคุณภำพช้ินงำน 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 
 1.3.2.2  นโยบำยส่ิงแวดล้อม 
 บริษัท บางกอกไทโยสปิงส์จ ากัดเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนข้ึนรูปจากโลหะและสปริงส์ท่ีมี
คุณภาพตระหนกัถึงความส าคญัท่ีมีผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้มทั้งในและนอกบริษทัโดยการน าระบบ
จดัระบบส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001 มาปฏิบติั รักษา และปรับปรุงระบบอยา่งต่อเน่ือง โดยท่ีผูบ้ริหาร 
และพนกังานทุกคนมีความมุ่งมัน่จะปฏิบติั ดงัน้ี 
 1.) ปฏิบติัตามกฎหมายส่ิงแวดล้อม และขอ้ก าหนดต่างๆ รวมถึงข้อก าหนดของลูกคา้ท่ี
บริษทั เก่ียวขอ้งอยา่งเคร่งครัด 
 2.)  ด าเนินการป้องกนัมลพิษ ท่ีเกิดจากกระบวนการ กิจกรรม บริการ และผลิตภณัฑ์ใน
กระบวนการธุรกิจ ไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม 
 3.)  อนุรักษท์รัพยากรและพลงังานต่างๆ โดยการปฏิบติัตามมาตรการต่างๆอยา่งเคร่งครัด
อนัจะน ามาซ่ึงก่อใหเ้กิดมลพิษส่ิงแวดลอ้มอยา่งนอ้ยท่ีสุด 



6 

 4.)  ปรับปรุงระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง โดยก าหนดวตัถุประสงค ์เป้าหมาย
และแผนการปรับปรุง เพื่อใหบ้รรลุผลส าเร็จ 
 5.)  สร้างจิตส านึกในการรักส่ิงแวดลอ้ม และส่ือสารนโยบายส่ิงแวดลอ้ม ให้พนกังานทุก
ระดบัและผูท่ี้เก่ียวขอ้งไดรั้บทราบ รวมถึงการเผยแพร่ต่อสาธารณชนดว้ย 
 

 
 

ภำพที ่1.8 จุดพกัผ่อนของบริษัท 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 
 1.3.2.3  กำรบ ำรุงรักษำและเทคโนโลยใีนกำรผลติ 
 เทคโนโลยีในการผลิตกระบวนการผลิต BANGKOK TAIYO SPRINGS มีประสิทธิภาพ
สูง พร้อมทั้งมีอุปกรณ์ท่ีทนัสมยั น าเทคโนโลยีขั้นสูง มีเคร่ืองจกัร 45 – 300 ตนัผลิตป๊ัมโลหะใช ้
Progressive Die 
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ภำพที ่1.9 Forming Machine 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 

 
 

ภำพที ่1.10 Press Machine ( Progressive Die ) 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 

 
 

ภำพที ่1.11 Press Machine ( Transfer System ) 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 



8 

 

 
 

ภำพที ่1.12 กำรบ ำรุงรักษำ 
ทีม่ำ : BANGKOK TAIYO SPRING CO., LTD 

 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
 ต าแหน่ง นักศึกษาฝึกงาน หน้าท่ีได้รับมอบหมาย ปรับปรุงและเพิ่มประสิทธิภาพการ
ท างาน แผนก FVI ( การตรวจสอบดว้ยสายตา )  

 
1.5 พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
 นางสาวชุติกาญจน์ ร่มบุญ  ต าแหน่ง วศิวกรการผลิต แผนก FVI 
 นางสุขสาคร เสง่ียมสูงเนิน ต าแหน่ง หวัหนา้หน่วยงาน FVI  
 

1.6 ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
 เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัองัคารท่ี 25 ตุลาคม พ.ศ. 2559 ถึง วนัองัคารท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 
2560 เป็นเวลา 18 สัปดาห์ 
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1.7 ทีม่ำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
  จากการศึกษากระบวนการท างานของบริษทัผูผ้ลิตและส่งออกช้ินส่วนยานยนต์
และป๊ัมข้ึนรูปโลหะพบว่าปัจจุบันหน่วยงานตรวจสอบด้วยสายตา ( FVI, FINAL VISUAL 
INSPECTION ) มีสินคา้ท่ีท าการตรวจสอบทั้งส้ิน 119 Model ซ่ึง Model ทุกตวัท่ีท าการเขา้จรวจ
สอบนั้นจะถูกตรวจสอบ 100 % จากการตรวจสอบดว้ยสายตาของพนักงานและการใช้เคร่ืองมือ 
เช่น Jig, Pin หรือเคร่ืองมืออ่ืนๆท่ีใชท้  าการตรวจเช็ค ท าให้งานท่ีรอการตรวจสอบนั้นอยูภ่ายพื้นท่ี
วางงานรอตรวจสอบโดยหน่วยงานของ WIP จะเป็นผูน้ างานท่ีรอการตรวจสอบเขา้มาจดัวางภายใน
พื้นท่ีรอตรวจสอบของดา้นหนา้หน่วยงาน FVI โดยท่ีพนกังานของ FVI จะเป็นผูเ้ขา้ไปหางานเพื่อ
น ามาตรวจสอบ เม่ือมีแผนตอ้งการน า Model งานไหนท่ีตอ้งเขา้ตรวจสอบ โดนเม่ือพนกังานเขา้ไป
หางานพื้นท่ีรอตรวจสอบพบวา่ พนกังานใชเ้วลาในการเขา้ไปหางานท่ีตอ้งการเขา้ตรวจสอบนาน 
โดยการหางานเฉล่ียของพนักงานอยู่ท่ี 24.04 นาที และจากการจบัเวลาการหางานของพนักงาน
พบวา่ใชเ้วลานานท่ีสุดคือ Model O063 Lot. 5911822 พนกังานเร่ิมหาตั้งแต่วนัท่ี ตั้งแต่ 19 ธนัวาคม 
2559 พบและน าเขา้ตรวจสอบวนัท่ี 10 มกราคม 2560 คิดเป็นเวลา 295 นาที หรือ 4.31 ชัว่โมงโดย
ใน 1 วนัพนักงาน 1 คนของกลุ่ม KEIHIN จะเข้าไปหาช้ินงานประมาณวนัละ 5-7 คร้ัง ท าให้
พนักงานสูญเสียเวลาในการท างาน 120 – 170 นาที เกิดจากการวางงานกนัอย่างกระจดักระจาย 
เน่ืองจากพื้นท่ีในการวางงานรอตรวจสอบนั้นมีจ ากดัและส่วนใหญ่งานท่ีน าเขา้มาจดัวางนั้นมีการ
ซอ้นทบักนัท าให้พนกังานจึงตอ้งเสียเวลานานในการหาช้ินงาน และส่งผลท าให้งานท่ีพนกังานนั้น
ตอ้งการน าเขา้ตรวจสอบเกิดความยากล าบากในการเขา้ไปหางานภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบ จากการ
จบัเวลาการหางานของพนกังานในกลุ่มของลูกคา้ KEIHIN ตั้งแต่วนัท่ี 18 พฤศจิกายน 2559 ถึง 28 
ธนัวาคม 2560 
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ภำพที ่1.13 กรำฟเวลำกำรหำช้ินงำนของกลุ่มลูกค้ำ KEIHIN 
 
 เน่ืองจากพนกังานไม่สามารถหาช้ินงานระหวา่งท าของ Model หรือ Lot งานท่ีตอ้งการไม่
พบพนักงานจะเร่ิมจากไปถามจากหัวหน้าหน่วยงาน โดยหัวหน้างานจะตรวจสอบงานในระบบ
ให้แก่พนักงานว่าปัจจุบันมีงานอะไรบ้าง และหากไม่พบพนักงานจะน างาน Lot ใหม่เข้าไป
ตรวจสอบ ท าใหง้านท่ีน าเขา้ตรวจสอบไม่ถูกจดัล าดบังานเขา้ตรวจสอบ ซ่ึงเกิดจากพนกังานไม่พบ
งานท่ีตอ้งการ 

 

 
 

ภำพที ่1.14 พืน้ทีจั่ดวำงงำนรอตรวจสอบ 

ค่าเฉลีย่ = 24.04 นาท ี
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 ดงันั้นจึงไดท้  าโครงงานการเพิ่มประสิทธิภาพด้วยการลดรอบเวลาในการหาช้ินงานของ
แผนกตรวจสอบดว้ยสายตา เพื่อลดเวลาในการหาช้ินงานของพนกังาน โดยมีวตัถุประสงคด์งัน้ี 
  

1.8 ขอบเขตกำรด ำเนินงำน 
1. การท างานของหน่วยงาน FVI 
2. พื้นท่ีจดัวางงานรอตรวจสอบบริเวณดา้นหนา้ห้องตรวจสอบ FVI 
3. สนใจไปท่ีช้ินงานของสินคา้ในกลุ่มของ KEIHIN  

     เน่ืองจากมี Model เขา้ตรวจสอบมากท่ีสุดในแต่ละวนั และใชเ้วลาในการหางานภายใน
พื้นท่ีรอตรวจสอบนานท่ีสุดจากกลุ่มลูกคา้ใหญ่ทั้ง 3 ราย นั้นคือ YOKE และ JTEKT และ
โดยส่วนใหญ่ภายในพื้นท่ีรอเช็คดา้นหนา้ห้องตรวจสอบมีช้ินงานของกลุ่มลูกคา้ KEIHIN 
มากกวา่ร้อยละ 60 จากทั้งหมดท่ีอยูภ่ายใน 

 
1.9  วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมำยของโครงงำน 

1. เพื่อลดรอบเวลาความสูญเสียในการหาช้ินงานภายในพื้นท่ีวางช้ินงานรอตรวจสอบ 
2. จดัล าดบัของการน างานเขา้ตรวจสอบ 

 

1.10  ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏบิัติงำนหรือโครงงำนทีไ่ด้รับมอบหมำย 
1. เวลาในการคน้หาช้ินงานของพนกังานลดลง 
2. จดัล าดบัการน างานเขา้ตรวจสอบ 
3. พนกังานทราบถึงจ านวนงานท่ีมีอยูใ่นพื้นท่ีรอตรวจสอบ 
 

1.11  นิยำมศัพท์เฉพำะ 

 1.11.1 FVI ( FINAL VISUAL INSPECTION ) 

 หน่วยงานการตรวจสอบด้วยสายตาเป็นหน่วยงานสุดท้ายท่ีตรวจสอบช้ินงาน 100 
เปอร์เซ็นตก่์อนจะส่งไปยงัลูกคา้ 

 1.11.2 WIP ( Work in Process ) 

 หน่วยงานท่ีดูแลงานทั้งในกระบวนการผลิตทั้งการผลิตภายใน และการจดัส่งงานให้แก่ 
Suppliesภายนอก การรับงานจาก Supplies นบังานท่ีมีกระบวนการท างานต่อภายใน  
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 1.11.3 Lot 

 ล าดบัการผลิตงานของงานโดยก ากบัดว้ยตวัเลข เช่น 

 “5912100” 

 59 คือ ปีท่ีท าการผลิต 

 12 คือ เดือนท่ีท าการผลิต 

 100 คือ ล าดบัการผลิต  
 



บทที ่ 2  
ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 
ในการปฏิบติังานสหกิจศึกษาคร้ังน้ีเป็นการน าความรู้ทางดา้นทฤษฎีและเทคโนโลยมีา

ใชใ้นการปฏิบติังานทุกส่วนตลอดการปฏิบติังานสหกิจศึกษา ซ่ึงเป็นการน าความรู้ทั้งท่ีเคยเรียน
น ามาประยกุตใ์ชแ้ละเป็นการศึกษาเรียนรู้ส่ิงใหม่ๆท่ีไดจ้ากการปฏิบติังาน 
 

2.1 การศึกษาการเคลือ่นไหวและเวลาของพนักงาน 
 การศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion Study) บางคร้ังเรียกวา่ Methods Design  หรือ Methods 
Study เป็นการวิเคราะห์ขั้นตอนของการเคล่ือนไหวในการปฏิบติังานรวมทั้งเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร 
และการวางผงัในการปฏิบติังานนั้น ๆส่วนการศึกษาเวลา (Time Study) ก็อาจเรียกอย่างว่า Work 
Measurement  เป็นวิธีการในการค านวณหาเวลาในการปฏิบติังานโดยอาศยัเคร่ืองมือจบัเวลา และ
การบนัทึก 
 
 วตัถุประสงค์ของการศึกษาการเคลือ่นไหวและเวลา 
 1.การพฒันาวิธีการท างานท่ีดีกว่าหรืออีกนยัหน่ึงก็คือ การออกแบบวิธีการท างาน (Work 
Methods Design) เพื่อน าเอาแรงงาน เคร่ืองจกัร และวตัถุดิบมาใช้ประโยชน์อย่างเต็มก าลังจะ
รวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การป้อนวตัถุดิบ การใช้เคร่ืองจกัร ขั้นตอนในการผลิตและการ
ขนส่ง ดงันั้นในการออกแบบวิธีการท างานจึงตอ้งเร่ิมตน้ตั้งแต่การศึกษาวตัถุประสงค์ไปจนถึง
ขบวนการผลิตสินคา้ส าเร็จรูป เพื่อน ามาซ่ึงการพฒันาวธีิการท่ีดีท่ีสุดในการท างาน 
 2.จะใชว้ธีิการแกปั้ญหาทัว่ไปมาใช ้(General Problem Solving Process) 
 3.การจดัตั้งวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐานหลงัจากท่ีเราไดพ้ฒันาวิธีการท างานท่ีเหมาะสม
ท่ีสุดแล้วขั้นต่อไปก็คือ การน าเอาวิธีการนั้นมาใช้โดยปกติจะแบ่งออกเป็นงานย่อย ๆซ่ึงอธิบาย
รายละเอียดต่างๆในการท างาน เช่น การเคล่ือนไหวของมือ ขนาดและรูปร่างของวสัดุ เคร่ืองมือท่ีใช้
ในการประกอบและอ่ืนๆ เป็นตน้ รวมทั้งก าหนดสภาพเง่ือนไขในการท างานเพื่อให้ไดม้าตรฐาน
ท่ีตั้งไว ้
 4.การหาเวลามาตรฐานซ่ึงอยูใ่นขั้น Work Measurement คือ การหาจ านวนนาทีของคนงาน

ท่ีไดรั้บการฝึกมาดีแลว้ท างานท่ีก าหนดดว้ยความเร็วปกติ ภายใตส้ภาพเง่ือนไขท่ีก าหนดไว ้เวลาท่ี

ไดน้ี้จะเป็นมาตรฐานในการท างานของงานนั้น ๆซ่ึงจะใชป้ระโยชน์ในการจดัตาราง การผลิต การ
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วางแผนกาผลิต การประเมินตน้ทุน การควบคุมตน้ทุนแรงงาน และอ่ืนๆ วิธีท่ีนิยมใชก้นัมากท่ีสุด

ในการหาเวลามาตรฐานคือ การใช้นาฬิกาจบัเวลาโดยตรง  (Direct Time Study) ซ่ึงจะได้เวลาจาก

การศึกษางานจริง จากนั้นปรับค่าท่ีไดด้ว้ยตวัคูณอตัราความเร็วและบวกด้วยค่าเผื่อในการท างาน

เพื่อใหไ้ดเ้วลามาตรฐานส าหรับงานนั้น 

 5. การฝึกหัดคนงาน การพฒันาวิธีการท างานท่ีดีจะใชไ้ม่ไดผ้ลเลย ถา้คนงานไม่รู้จกัวิธีใช ้
ดงันั้นการศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาจึงเนน้ถึงการน าเอาวิธีการท างานท่ีปรับปรุงแลว้มาใชง้าน
ได ้การฝึกคนงานให้ท างานตามมาตรฐานจนไดเ้วลาตามท่ีก าหนดไวโ้ดยอาศยัแผนภูมิท่ีไดจ้ากการ
ออกแบบวธีิการท างานมาแลว้ หรือจะเป็นการสาธิตดว้ยภาพยนตร์และการจูงใจใหค้นอยากท างาน 
 
เคร่ืองทีนิ่ยมใช้วเิคราะห์การศึกษาการเคลือ่นไหวและเวลา 
 แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process Chart) ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้บนัทึกกระบวนการผลิต
หรือวิธีการท างานให้อยู่ในลักษณะท่ีเห็นได้ชัดเจนและเข้าใจได้ง่าย ในแผนภูมิน้ีจะแสดงถึง
ขั้นตอนการท างานตั้งแต่ตน้จนจบกระบวนการ โดยจะเร่ิมเขียนตั้งแต่รับวตัถุดิบเขา้มาถึงโรงงาน 
แลว้ติดตามบนัทึกเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนกบัวตัถุดิบนั้นไปเร่ือย ๆทุกขั้นตอน เช่น ถูกล าเลียงไปยงัห้อง
เก็บ ถูกตรวจสอบ ถูกเปล่ียนรูปร่างโดยเคร่ืองจกัร จนกระทัง่เป็นช้ินส่วนหรือน าไปประกอบเป็น
ผลิตภณัฑ์  ในแผนแผนภูมิกระบวนการผลิตจะใชส้ัญลกัษณ์แสดงถึงความหมายต่าง ๆซ่ึงสามารถ
ดดัแปลงเพื่อน าไปใช้กบังานอยา่งอ่ืนได ้โดยสมาคมวิศวกรเคร่ืองกลของอเมริกา (The American 
Society of  Mechanical Engineers , ASME) แบ่งกิจกรรมในวิธีการท างานออกเป็น 5 ประเภทหลกั
คือ 
 การปฏิบติังานหรือการท างาน (Operations)หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุ เปล่ียนแปลง
อย่างจงใจ หรือเป็นการเพิ่มมูลค่าให้กบัวสัดุ จะเป็นทางกายภาพหรือทางเคมี กิจกรรมท่ีแยกหรือ
ประกอบ กิจกรรมท่ีจดัหรือเตรียมวสัดุส าหรับขั้นตอนในการผลิต 
 การขนส่งหรือการขนยา้ย (Transportations)หมายถึง กิจกรรมท่ีท าให้วสัดุเคล่ือนยา้ยจากท่ี
หน่ึงไปยงัอีกท่ีหน่ึง ยกเวน้การเคล่ือนยา้ยขณะอยู่ในขั้นตอนการผลิต และยกเวน้กรณีท่ีเป็นการ
เคล่ือนยา้ยโดยพนกังานระหวา่งตรวจสอบ 
 การตรวจสอบ  (Inspection)หมายถึงกิจกรรมเก่ียวกับการตรวจสอบ เปรียบเทียบชนิด 
คุณภาพ หรือปริมาณของวสัดุ 
 การพกั (Storages)หมายถึง กิจกรรมท่ีวสัดุถูกเก็บ พกั หรือถูกควบคุมเอาไว ้ตามแผนการ
ซ่ึงสามารถน ามาใชไ้ดถ้า้ตอ้งการ 
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 ความล่าช้า (Delays) หมายถึง กิจกรรมท่ีมีการหยุดรอหรือพกั ก่อนท่ีจะมีการท างานขั้น
ต่อไป 
 แผนภาพแสดงการไหล (Flow Diagram) จะแสดงแผนผงัของบริเวณท่ีท างานและต าแหน่ง
ของเคร่ืองจกัรท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด โดยจะเขียนเป็นเส้นทางการเคล่ือนท่ีของส่ิงสังเกต โดยแผนภาพ
การไหลถ้าแบ่งตามชนิดของส่ิงสังเกตจะแบ่งออกได้เป็น 2 ชนิดคือ 1.ผงัการไหลของคน (Man 
Type) แสดงการเคล่ือนท่ีของคน ในการท างานส่ิงท่ีสังเกตคือพนักงาน และ 2.ผงัการไหลของ
วสัดุ (Material Type) แสดงการเคล่ือนท่ีของวสัดุหรือวตัถุดิบในกระบวนการผลิต ในกรณีน้ีส่ิง
สังเกตคือวสัดุ แต่ถา้แบ่งตามมิติของผงัจะแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ชนิดคือ 1.ผงัชั้นเดียว เป็นผงัท่ีแสดง
การไหลในแนวระนาบเดียว (2 มิติ) และ2.ผงัหลายชั้น เป็นผงัท่ีแสดงการไหลในทั้งแนวระนาบ
และแนวด่ิง (3 มิติ) 
 แผนภูมิการปฏิบติังาน (Operation Chart) หรือแผนภูมิมือซ้ายและมือขวา (Left and Right 
Hand Chart) หรืแผนภูมิสองมือ (Two-Handed Process Chart) เป็นแผนภูมิท่ีเขียนเพื่อแสดงการ
ท างานของมือซ้ายและมือขวา โดยจะมีการเขียนเป็นแผนผงัสถานีงาน ซ่ึงจะประกอบดว้ยงานท่ี
จะต้องท า วสัดุ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรท่ีใช้ในการท างานและต าแหน่งท่ีคนงานท างานอยู่ แล้ว
สังเกตการณ์ท างานของคนงานอย่างละเอียด บนัทึกการเคล่ือนไหวของมือซ้ายและมือขวาของ
คนงาน การสังเกตการณ์ท างานควรสังเกตหลายๆรอบ แลว้จึงค่อยบนัทึกสรุปการท างานนั้นๆ และ
จึงเขียนการเคล่ือนไหวของมือซ้ายลงในแผนภูมิขา้งซ้าย การเคล่ือนไหวของมือขวาลงในแผนภูมิ
ขา้งขวาโดยใชส้ัญลกัษณ์แทนพร้อมกบัมีค าอธิบายการท างานก ากบัอยูข่า้งๆ 
 นอกจากน้ีอาจจะใชแ้นวคิดแบบลีน (Lean Enterprise) การระดมความคิด (Brainstorming) 
ร่วมวเิคราะห์การศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาในองคก์ร เพื่อเพิ่มผลิตภาพโดยรวมดว้ย  
 
2.2 แผ่นตรวจสอบ (Check Sheet) 
 แ ผ่ น ต ร ว จส อบ (Check Sheet) ป ระ ก อบ ด้ ว ย  Check ห ม าย ถึ ง ก ารต ร ว จส อ บ 
และ Sheet หมายถึง ตารางท่ีเราจดัท าข้ึนในโปรแกรม Excel ถ้าน าทั้ งสองค ามารวมกัน ก็จะให้
ความหมายของค าว่า Check Sheet หมายถึง แผ่นบนัทึกข้อมูลท่ีเราเตรียมเอาไวล่้วงหน้า เพื่อใช้
บันทึกรายละเอียดท่ีเราสนใจ และท าให้ได้ข้อมูลท่ีเราต้องการเพื่อน าไปใช้ประโยชน์ต่อไป
วธีิการใช ้โดยส่วนใหญ่จะประยกุตใ์ช ้2 แบบ ไดแ้ก่ 
 1.  ใช้บนัทึกขอ้มูล เช่น ใบรายงานผลการปฏิบติังานประจ าวนั (daily report) ใบบนัทึก
รายงานของเคร่ืองจักร  (machine report) ข้อมูลส่วนใหญ่ ท่ีบันทึกจะเป็นส่ิงท่ีพบ ณ ขณะท่ี
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ตรวจสอบ เช่น ระดบัน ้ ามนัในเคร่ืองจกัร อยูใ่นระดบั M (medium) ความเร็วของสายพาน 50 rpm. 
(round pre minutes) อุณหภูมิเตาอบ 90 องศาเซลเซียส เป็นตน้   
 2.  ใช้ตรวจสอบ โดยเราจะท าตารางเป็นช่องๆ ตามท่ีเราก าหนด ส าหรับ check sheet เช่น 
ใบรายงานผลการตรวจสอบสินคา้ ใบรายงานการตรวจสอบการท าความสะอาดหอ้งน ้ าของแม่บา้น 
เช่น ตรวจสอบพบวา่สินคา้ไม่มีต าหนิ เราก็ขีดวา่ “ผา่น” หรือ สินคา้ครบตามจ านวนท่ีจดัส่ง และเรา
ขนข้ึนรถส่งของเรียบร้อยแลว้ไม่พบปัญหา เราก็ขีดวา่ “ผา่น” เป็นตน้ 
 ขั้นตอนการประยกุตใ์ช ้check sheet ใหเ้กิดผลจริง มีดงัน้ี 
 1.ก าหนดเป้าหมายในการจดัท า และการใชใ้ห้ชดัเจน เพื่อท าใหไ้ดห้วัขอ้ และรายละเอียดท่ี
ตอ้งการ อยา่งเหมาะสม ไม่มีหวัขอ้ ซ ้ ากนั หรือจ านวนหวัขอ้ละเอียดมากจนท าใหเ้สียเวลามาก หรือ 
มีหวัขอ้ใน check sheet นอ้ยเกินไป ก็อาจท าใหเ้ราขาดขอ้มูลท่ีส าคญั 
 2.  จดัท า check sheet โดยออกแบบให้เหมาะสมกบัการใช้งาน จะเลือกเป็นกระดาษ  A4 
A5 หรือ จะวางกระดาษตามแนวนอน หรือแนวตั้ง ขนาดตวัอกัษร การเวน้ระห่างแต่ละช่องเพื่อใช้
บนัทึกขอ้มูลแต่ละอยา่งตอ้งเหมาะสม 
 3.  น าไป check sheet ไปทดลองใช้ แล้วขอ feedback เร่ิมตน้ผูป้ฏิบติัตอ้งตรวจสอบตาม
หัวข้อทั้ งหมดกันจริงๆ ท ากันทุกคน ทุกระดับ ไม่ว่าจะเป็น พนักงาน ลีดเดอร์โฟร์แมน และ
ซุปเปอร์ไวเซอร์ ผูจ้ดัการ ก็ตอ้งไปตรวจสอบพนักงานดว้ย เพื่อท าให้มัน่ใจว่าทุกคนท ากนัจริงๆ 
จงัๆ ไม่ใช่ เพียงแค่ขีดๆ เขียนๆ ท าแบบส่งๆ ใหม้นัครบๆ ไม่มีช่องวา่ง ก็จบ อยา่งน้ีไม่ได ้เม่ือท ากนั
จริงๆ จงัๆ จากนั้ นหลังจากใช้กันไปได้สักพกัหน่ึงแล้วเราก็ลองไปสอบถามความคิดเห็นกับ
ผูใ้ช้ check sheet เพื่อขอค าแนะน า เช่น มีปัญหาในการใช้งานบ้างไหม? หรือเรายงัขาดหัวข้อ
อะไร? อยากใหเ้พิ่มเติมหวัขอ้ หรือตดับางหวัขอ้ท่ีไม่จ  าเป็นไหม? อยากใหย้อ่ หรือขยาย ช่องใดบา้ง
หรือไม่? เป็นตน้ 
  4.  ปรับปรุง check sheet ตามค าแนะน าท่ีได้รับ โดยท าการปรึกษากบัผูท่ี้เก่ียวขอ้ง เช่น 
ผูจ้ดัการ หัวหน้างาน หรือพนักงานแผนกอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง ถ้าเขาเป็นผูก้  าหนด หรือผูใ้ช้ check 
sheet น้ีเราก็ต้องพูดคุยกับเขาถึงปัญหา หรือแนวทางการปฏิบัติท่ีถูกต้องส าหรับการใช้ check 
sheet เพื่อท าให้การปฏิบัติเป็นไปตามแนวทางเดียวกัน และตรงตามวตัถุประสงค์ของการ
จดัท า check sheet มากท่ีสุดครับ 
 5.  ปรับปรุง Check sheet ให้สอดคลอ้งกบัการท างาน เพราะบางคร้ังเคยพบปัญหาในการ
ปฏิบติัจริงก าหนดให้พนักงานต้องตรวจสอบหัวขอ้ใหม่เพิ่มเติม แต่ใน check sheet ยงัไม่แก้ไข
ให้ update ตรงกบัการปฏิบติังานจริง หรือบางคร้ังในทางปฏิบติัท่ีตดับางหวัขอ้การตรวจสอบออก
แต่ใน check sheet ยงัมีหวัขอ้ให้ตรวจสอบอยู ่อยา่งน้ีตอ้งรีบแกไ้ขด่วนๆ นะครับ นอกจากน้ีอาจจะ
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ยงัพบปัญหา บางหัวข้อมีการเปล่ียนแปลงรายละเอียดบางอย่าง เช่น พารามิเตอร์ท่ีก าหนดไว้
ใน check sheet  ก าหนดให้ 60 rpm. แต่ในการปฏิบติัจริงมีการเปล่ียนแปลงให้เป็น 80 rpm. แต่ยงั
ไม่แกไ้ขในเอกสาร เม่ือบนัทึกขอ้มูลไปก็จะผดิไปดว้ย 
 
2.3 การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) 
 เป็นเคร่ืองมือท่ีช่วยในการรับรู้ขอ้มูลข่าวสารเพื่อช่วยในการท างาน ให้สามารถรับรู้ไดโ้ดย
ผ่านประสาทสัมผสัท่ีส าคัญ คือ ตาหรือการมองเห็น ซ่ึงถือเป็นส่วนท่ีส าคัญท่ีสุดและรับรู้ได้
รวดเร็ว  หลกัการส าคญัของแนวคิด Visual Control คือ ขอ้มูลข่าวสารท่ีจ าเป็นในการท างานจะตอ้ง
ปรากฏอยูใ่ห้พนกังานเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน และน าเสนออยูใ่นรูปแบบท่ีสามารถเขา้ใจไดโ้ดยง่าย ท า
ให้ผูรั้บข้อมูลเข้าใจในงานหรือสถานการณ์ท่ีเกิดข้ึนน าไปสู่การท างานท่ีมีประสิทธิผลและ
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 การเลือกใช้ Visual Control ข้ึนอยู่กบัชนิดของขอ้มูล โดยอาจจ าแนกประเภทของขอ้มูล
ตามลกัษณะของ Visual Control ท่ีเหมาะสมไดด้งัน้ี 
 

 
 

ภาพที ่2.1 ประเภทของข้อมูลตามลกัษณะของ Visual Control  
ทีม่า : http://piu.ftpi.or.th 
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2.4 Why Why Analysis 
 การวิเคราะห์ Why Why Analysis จะเป็นการวิเคราะห์ หาสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา โดย
หากเราสามารถคน้พบสาเหตุรากเหงา้และก าจดัไดแ้ลว้ ปัญหาเดิมจะไม่เกิดซ ้ า หากปัญหาเดิมเกิด
ซ ้ า แสดงว่าการวิเคราะห์ของเรานั้นมาผิดทาง หรือ อาจมีบางสาเหตุตกหล่นไป อาจจะตอ้งมาท า
การวิเคราะห์ใหม่เคร่ืองมือน้ีเป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิภาพสูงมาก หากผูว้ิเคราะห์ มีความเขา้ใจ 
และมีความช านาญในงานท่ีตนท าอยู ่รวมถึงความรู้ดา้นวิศวกรรม ท่ี Toyota 5-Why Analysis ถูกใช้
เป็นเคร่ืองมือหลักในการวิเคราะห์ปัญหา จากประสบการณ์ของผูเ้ขียน พบว่า ส่วนใหญ่การใช้
หลักการ Why Why Analysis นั้ น เป็นไปเพียงเพื่อ น าเสนอต่อลูกค้า เม่ือเกิดปัญหาจากลูกค้า 
เท่านั้น แต่ปัญหาเดิมยงัคงเกิดซ ้ าอยู่เร่ือยๆ อาศยัเพียงการตรวจสอบท่ีถ่ีข้ึน ซ่ึงก่อให้เกิดความสูญ
เปล่าตามมา 
 การวิเคราะห์ Why Why Analysis นั้ นเป็นเพียงเคร่ืองมือ ในการวิเคราะห์หาสาเหตุ
รากเหงา้เท่านั้น การจะท าให้ปัญหานั้น หมดไป จึงจ าเป็นจะตอ้ง ประยุกตห์ลกัการอ่ืนๆเขา้มาช่วย 
เช่น เทคนิค Poka-Yoke, Triz, 7 QC Tools เป็นตน้ ทั้ งน้ีทั้ งนั้น ข้ึนอยู่กบัสภาพปัญหา ท่ีเราก าลัง
วเิคราะห์กนัอยู ่
 
2.5 SMART GOAL 
 การก าหนดเป้าหมายตามหลกั SMART GOAL ประกอบดว้ย 
 S = Specific คือ เป้าหมายควรมีความชดัเจน เช่น ก าหนดเป้าหมายว่า (ฉันจะลดน ้ าหนัก) 
เปรียบเทียบกบั “ฉนัจะวิง่วนัละหา้กิโลเมตร” เป้าหมายแบบไหนจะชดัเจนกวา่กนั 
 M = Measurable คือ เป้าหมายนั้นจะต้องวดัผลได้ เช่น หากเราก าหนดเป้าหมายว่า “ฉัน
ตอ้งการอ่านหนงัสือ” ซ่ึงยงัไม่สามารถวดัผลไดแ้ต่เม่ือเปล่ียนเป็น “ฉนัตอ้งการอ่านหนงัสือ Harry 
potter เล่มห้า ฉบบัภาษาองักฤษ จ านวน 896 หน้า ให้จบภายในหน่ึงเดือน ” เห็นไหมล่ะครับว่า
เป้าหมายแบบไหนจะวดัผลไดง่้ายกวา่กนั 
 A = Attainable คือ เป้าหมายตอ้งอยู่ในวิสัยท่ีท าได้จริง เช่น “ฉันจะลดน ้ าหนักให้ได้สิบ
กิโลกรัมภายในหน่ึงสัปดาห์” ซ่ึงไม่มีทางเป็นไปได้เพราะเราคงไม่สามารถไปบงัคบัร่างกายได้
ขนาดนั้น แต่เราควรตั้งเป้าหมายใหม่วา่ “ฉนัจะลดน ้าหนกัใหไ้ดห้น่ึงกิโลกรัมภายในหน่ึงสัปดาห์” 
 R = Realistic คือ เป้าหมายตอ้งอยูบ่นพื้นฐานความเป็นจริง ของตวัเรา ไม่ควรหักดิบ เช่น 
หลงัเลิกงานเรามกัจะเล่นอินเทอร์เน็ต 3-4 ชัว่โมงหากตอ้งการเปล่ียนพฤติกรรมก็อาจตั้งเป้าหมายวา่ 
“ฉนัจะลดชัว่โมงการเล่นอินเทอร์เน็ตลง และใช่เวลาท่ีลดลงไปออกก าลงักาย” แลว้ก็ค่อยๆ ปฏิบติั
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จนในท่ีสุดก็สามารถท าได้โดย “แต่ละวนัใช้เวลาในการเล่นอินเตอร์เน็ตไม่เกินหน่ึงชั่วโมง” 
นอกจากไดเ้ล่นอินเตอร์เน็ตแลว้ยงัไดสุ้ขภาพท่ีแขง็แรงอีกดว้ย 
 T = Timely คือ เป้าหมายต้องมีการก าหนดเวลาแน่นอน หากไม่มีกรอบเวลาก็จะท าให้
ความมุ่งมัน่ลดลง เพราะมวัแต่คิดวา่จะเร่ิมท าเม่ือไหร่ก็ได ้
 
2.6 หลกัการ "3 GEN" 
 มาจากค าภาษาญ่ีปุ่น 3 ค า ไดแ้ก่ 
 現場（げんば）   GENBA (เก็มบะ) 
 現物（げんぶつ)       GENBUTSU (เก็มบุสึ) 
 現実（げんじつ）  GENJITSU (เก็นจิสึ) 
 ซ่ึงหลักการน้ีน ามาใช้วิเคราะห์ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในการท างาน แต่ละค ามีความหมาย
ดงัต่อไปน้ี 
  現場 GENBA (เก็มบะ) คือ สถานท่ีจริง  
 เม่ือเกิดปัญหาข้ึนเราต้องเข้าไปตรวจดูสถานท่ีเกิดเหตุจริงด้วยตัวเอง ถึงแม้ว่าจะมีคน
อธิบายหรือรายงานใหเ้ราฟังแลว้ก็ตาม ควรเขา้ไปดูใหเ้ห็นกบัตา 
 現物 GENBUTSU (เก็มบุสึ) คือ ช้ินงานจริง 
 เขา้ไปดูช้ินงานท่ีเกิดความเสียหายดว้ยตาตวัเอง ถึงแมว้่าจะรู้จกัปัญหาน้ีเป็นอย่างดีก็ตาม 
เพราะอาการของปัญหาท่ีเกิดข้ึนในแต่ละคร้ังอาจจะแตกต่างจากท่ีเคยเห็นมาก่อนก็ได ้
 現実 GENJITSU (เก็นจิสึ) คือ ขอ้เทจ็จริง 
  เขา้ไปตรวจสอบขอ้เทจ็จริงหรือเร่ืองราวต่างๆท่ีเกิดข้ึนจริง โดยดูขอ้มูลรอบดา้นท่ีเก่ียวขอ้ง
อย่างรอบครอบด้วยตวัของเราเอง ถึงแม้ว่าจะมีคนรวบรวมขอ้มูลมาให้บา้งแล้วก็ตาม เน่ืองจาก
บางคร้ังข้อมูลท่ีได้มาอาจจะไม่เพียงพอต่อการวิเคราะห์หาข้อเท็จจริงได้ หรือข้อมูลอาจจะมี
ผดิพลาดก็ได ้
 
2.7 แบบสอบถาม (Questionnaires) 
 แบบสอบถามเป็นเคร่ืองมือชนิดหน่ึงท่ีสร้างข้ึนเพื่อวดัความคิดเห็นต่างๆ หรือวดัความจริง
ท่ีไม่ทราบ อนัจะท าให้ได้มาซ่ึงข้อเท็จจริงทั้ งในอดีต ปัจจุบัน และการคาดคะเนเหตุการณ์ใน
อนาคตส่วนใหญ่จะอยู่ในรูปของค าถามเป็นชุดๆ เพื่อวดัส่ิงท่ีต้องการวดั โดยมีค าถามเป็น
ตวักระตุน้เร่งเร้า ให้บุคคลตอบออกมา นบัวา่เป็นเคร่ืองมือท่ีนิยมใช้วดัทางดา้นจิตพิสัย (Affective 
Domain) 
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1. โครงสร้างของแบบสอบถาม 
 แบบสอบถามมีหลายชนิดแต่ไม่ว่าจะเป็นแบบสอบถามชนิดใดจะมีโครงสร้างหรือ 
ส่วนประกอบท่ีส าคญั 3 ส่วน ดงัน้ี 
 1. ค  าช้ีแจงในการตอบแบบสอบถาม 
 2. สถานภาพทัว่ไป ในส่วนน้ีเป็นรายละเอียดส่วนตวัของผูต้อบ 
 3. ขอ้ค าถามเก่ียวกบัพฤติกรรมท่ีจะวดั จะถามเก่ียวกบัส่ิงท่ีตอ้งการจะวดั 

2. การสร้างแบบสอบถาม 
 แบบสอบถามมีขั้นตอนในการสร้างดงัน้ี 
 1. ก าหนดจุดมุ่งหมายของแบบสอบถาม ผูส้ร้างแบบสอบถามตอ้งระบุจุดมุ่งหมายของ
แบบสอบถามใหช้ดัเจน ระบุใหไ้ดว้า่แบบสอบถามจะถูกน าไปใชใ้นเร่ืองอะไร 
 2. ก าหนดประเด็นหลกั หรือพฤติกรรมหลกัท่ีจะวดัให้ครบถว้นครอบคลุมวา่จะมีประเด็น
อะไรบา้ง หรืออาจเรียกวา่เป็นการก าหนดกรอบแนวคิดหรือโครงสร้างของแบบสอบถาม 
 3 . ก าหนดชนิด หรือรูปแบบของแบบสอบถาม โดยเลือกใหเ้หมาะสมกบัเร่ืองท่ีจะ วดั และ
ลกัษณะของกลุ่มผูเ้รียน 
 4. ก าหนดจ านวนขอ้ค าถาม โดยอาจจะก าหนดในเบ้ืองตน้วา่ตอ้งการจะให้แบบสอบถามมี
ความยาวมากนอ้ยเพียงใด และคลุมประเด็นหลกั ประเด็นยอ่ยอยา่งไรบา้ง 
 5. สร้างขอ้ค าถามตามจุดมุ่งหมาย ชนิดหรือรูปแบบ จ านวนขอ้ในประเด็นต่างๆ ท่ีก าหนด
ไวต้ามโครงสร้างของแบบสอบถาม 
 6. ตรวจทานเพื่อการแก้ไข ปรับปรุง แบ่งออกเป็น 2 ตอน คือ ตอนแรกตรวจทานโดย
ผูส้ร้างแบบสอบถามเอง ตอนท่ีสองตรวจสอบ พิจารณาให้ค  าแนะน าและวิจารณ์โดยผูรู้้หรือ
ผูเ้ช่ียวชาญหรือผูช้  านาญการ 
 7. น าแบบสอบถามไปทดลอง การน าไปทดลองใช ้(Try out) ควรน าไปทดลองกบักลุ่มท่ีมี
ลกัษณะเหมือน หรือใกลเ้คียงกบักลุ่มท่ีจะไปเก็บรวบรวมขอ้มูลจริง 
 8. วิเคราะห์แบบสอบถาม โดยการน าผลจากการไปทดลองมาวิเคราะห์เพื่อหาคุณภาพ และ
ปรับปรุงแบบสอบถามในส่วนท่ียงัมีขอ้บกพร่องต่างๆ 
 9. จดัพิมพแ์บบสอบถาม เพื่อเตรียมน าไปใชจ้ริงต่อไป 

3. รูปแบบของแบบสอบถาม 
 แบ่งรูปแบบของแบบสอบถามได ้2 แบบ คือ 
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 1. แบบสอบถามแบบปลายเปิด (Open-ended Form) แบบสอบถามแบบน้ีไม่ได้ก าหนด
ค าตอบไว ้ผูต้อบสามารถเขียนตอบหรือแสดงความคิดเห็นไดอ้ยา่งอิสระดว้ยค าพูดของตนเองคลา้ย
กบัขอ้สอบแบบอตันยั 
 2. แบบสอบถามแบบปลายปิด (Closed-ended Form) แบบสอบถามแบบน้ีประกอบดว้ยขอ้
ค าถามและตัวเลือก ( ค  าตอบ ) ซ่ึงตวัเลือกน้ีสร้างข้ึนโดยคาดว่าผูต้อบแบบสอบถามสามารถ
เลือกตอบไดต้ามตอ้งการ และมีอยา่งเพียงพอเหมาะสม แบบสอบถามแบบน้ีสร้างยาก ใช้เวลาใน
การสร้างมากกวา่แบบสอบถามแบบปลายเปิด แต่ผูต้อบตอบง่าย สะดวก รวดเร็ว นอกจากน้ีขอ้มูลท่ี
ไดส้ามารถน าไปวเิคราะห์ สรุปผลไดง่้ายอีกดว้ย 
 
2.8 ความพงึพอใจ (Satisfaction) 
 ความพึงพอใจ เป็นปัจจยัส าคญัประการหน่ึงท่ีช่วยให้งานส าเร็จโดยเฉพาะอยา่งยิ่งถา้เป็น
งานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการให้บริการ นอกจากผูบ้ริหารจะด าเนินการให้ผูป้ฏิบติังานให้บริการเกิดความ
พึงพอใจในการท างานแลว้ ยงัจ าเป็นตอ้งด าเนินการท่ีจะให้ผู ้มาใช้บริการเกิดความพึงพอใจดว้ย 
เพราะความเจริญเติบโตของงานบริการ ปัจจัยท่ีเป็นตัวบ่งช้ี คือ จ านวนผูม้าใช้บริการ ดังนั้ น
ผูบ้ริหารท่ีชาญฉลาดจึงควรอย่างยิ่งท่ีจะศึกษาให้ลึกซ้ึงถึงปัจจยัและองค์ประกอบต่างๆท่ีจะท าให้
เกิดความพึงพอใจทั้งผูใ้หบ้ริการและผูรั้บบริการ 
 
การวดัระดบัความพึงพอใจ 
 ท่ีกล่าวมาข้างต้น ความพึงพอใจจะเกิดข้ึนหรือไม่ ข้ึนอยู่กับการให้บริการขององค์กร
ประกอบกบัระดบัความรู้สึกของผูม้ารับบริการในมิติต่างๆของแต่ละบุคคล ดงันั้นการวดัระดบั
ความพึงพอใจ สามารถกระท าไดห้ลายวธีิต่อไปน้ี 
 1. การใชแ้บบสอบถาม ซ่ึงเป็นวิธีท่ีนิยมใช้กนัอย่างแพร่หลาย โยการขอความร่วมมือจาก
กลุ่มบุคคลท่ีตอ้งการวดั แสดงความคิดเห็นลงในแบบฟอร์มท่ีก าหนด 
 2. การสัมภาษณ์ ต้องอาศยัเทคนิคและความช านาญพิเศษของผูส้ัมภาษณ์ท่ีจะจูงใจให้
ผูต้อบค าถามตอบตามขอ้เทจ็จริง 
 3. การสังเกต เป็นการสังเกตพฤติกรรมทั้งก่อนการรับบริการ ขณะรับบริการและหลงัการ
รับบริการ การวดัโดยวิธีน้ีจะตอ้งกระท าอย่างจริงจงัและมีแบบแผนท่ีแน่นอนจะเห็นไดว้า่การวดั
ความพึงพอใจต่อการให้บริการนั้นสามารถกระท าได้หลายวิธี ข้ึนอยู่กบัความสะดวก เหมาะสม 
ตลอดจนจุดมุ่งหมายของการวดัดว้ย จึงจะส่งผลใหก้ารวดันั้นมีประสิทธิภาพและน่าเช่ือถือได ้
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เอกสารและงานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
 
 คลอเคลีย วจนะวิชากร และ เชษฐ์ ศรีไมตรี (2555) ทฤษฎีการศึกษางาน(Work Study) 
เทคนิคการศึกษาวิธี (Method Study) และการวดังาน (Work Measurement)ในการศึกษาถึงกรรมวิธี
หรือขั้นตอนการผลิต ตามล าดับก่อนหลัง การเคล่ือนท่ีของคน การเคล่ือนท่ีของช้ินงานใน
กระบวนการผลิต รวมถึงระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในระหว่างการท างาน เพื่อน ามาวิเคราะห์และ
ปรับปรุงวิธีการท างาน น ามาซ่ึงการค านวณเวลามาตรฐาน (Standard Time) และแผนภูมิการผลิต
อย่างต่อเน่ือง (Flow Process Chart) โดยขจดังานท่ีไม่จ  าเป็นออกจากระบบหรือรวบงานในบาง
กิจกรรมเขา้ดว้ยกนั เพื่อลดเวลาหรือรอบในการท างาน (Cycle Time) ลง ผูว้จิยัไดพ้ฒันาอุปกรณ์จบั
ยึด (Jig Fixture) ในกระบวนการเรียงขวดท าให้เพิ่มผลผลิต (Productivity) ต่อชัว่โมงมากข้ึน ก าลงั
การผลิตต่อวนัมากข้ึน 
 
 สุนันทา ศิริเจริญวฒัน์ (2555) ได้ท าการเพิ่มประสิทธิภาพการจัดการคลังสินค้า มี
วตัถุประสงค์ของงานวิจยั คือ การเพิ่มประสิทธิภาพการจดัการคลงัสินค้า  ขั้นตอนเร่ิมจากการ
ปรับปรุงวิธีการด าเนินงานการรับสินค้าการเบิกจ่าย การปรับปรุงจ านวนรายการอะไหล่จัด
ความส าคญัอะไหล่ดว้ยวิธี ABC การตั้งรหัสสินคา้ และการตั้งรหัสการ จดัเก็บในคลงัสินคา้ การ
ออกแบบแผนผงัการจดัเก็บ ระบุต าแหน่งการจดัเก็บ  
 
 จิตติมา อัครธิติพงศ์ (2556) ประสิทธิผล คือความสามารถบรรลุผลท่ีต้องการ ความมี
ประสิทธิภาพเป็นผลท่ีบรรลุเม่ือเทียบกบัทรัพยากรท่ีใช้ซ่ึงประสิทธิผลอาจตอ้งพิจารณาเป็น 2 
ระดบั คือ ประสิทธิผลของบุคคล และประสิทธิผลขององคก์าร และประสิทธิภาพจะพิจารณาเป็น 2 
ระดับ คือ ประสิทธิภาพของบุคคล และประสิทธิภาพขององค์การองค์ ประกอบท่ีน าไปสู่
ประสิทธิภาพขององค์กร จะประกอบไปด้วย องค์ประกอบด้านปัจจัย องค์ประกอบด้าน
กระบวนการ องค์ประกอบด้านผลผลิต และองค์ประกอบของการพฒันาประสิทธิภาพในการ
ท างานจะประกอบด้วย ส่ิงแวดล้อมนอกองค์การ ส่ิงแวดล้อมในองค์การปัจจัยขององค์การ 
กระบวนการขององคก์าร และการสร้างประสิทธิภาพในการท างาน จะมีแนวคิดอยู ่2 วิธีคือ การลด
ตน้ ทุนคุณภาพ และการลดความสูญเปล่า ซ่ึงการลดตน้ทุนคุณภาพจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
ตน้ทุนล้มเหลวภายใน และตน้ทุนล้มเหลวภายนอก และการลดความสูญเปล่าจะแบ่งออกเป็น 7 
ประเภท คือความสูญเปล่าท่ีเกิดจากการผลิตมากเกินไป เกิดจากการผลิตบกพร่อง เกิดจากเวลารอ
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คอย ความล่าช้า เกิดจากสินค้าคงคลังมากงานอยู่ระหว่างผลิต เกิดจากการขนของ เกิดจาก
กระบวนการขาดประสิทธิผล เกิดจากการเคล่ือนไหวหรือการกระท าท่ีไม่จ  าเป็น 
  
 ทศันี สุทธิรัตน์ (2554) ปัญหาในการบริหารคลงัสินคา้ท่ีไม่เหมาะสมกบัยอดขายนั้นจะมี
ผลกบัการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป และการจดัเก็บสินคา้ท่ีเหมาะสมและการท างานท่ีเป็นระบบมี
ผลกระทบในเร่ืองของการจดัส่งใหท้นัเวลาและตน้ทุนในการจดัเก็บ และจากการศึกษาพบวา่ในการ
นาอุปกรณ์ Racking มาใช้ในการจดัเก็บช่วยให้การทางานมีประสิทธิภาพมากข้ึนโดยการจดัเก็บมี
จานวน Pallet เพิ่มข้ึนจากเดิม 1,200 Pallet เป็น 2,072 Pallet ซ่ึงเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัเก็บจาก
รูปแบบเดิมได ้72.67 เปอร์เซ็นต ์และสามารถควบคุมการจ่ายสินคา้ตาม FIFO ไดดี้ข้ึน 
 
 ขจรศกัด์ิ ทองอะไพพงษ์ (2554) ไดใ้ชเ้ทคนิคการไหลของกระบวนการผลิต Flow Process 
Chart มาใชศึ้กษากระบวนการท างานเพื่อปรับปรุงและแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึน ผลหลงัปรับปรุงมีดงัน้ี
ขั้นตอนแรกการน ายางพารา ลดเวลาในการท างานลง 900 นาที หรือ 62.03 เปอร์เซ็นต์ ขั้นตอนท่ี
สามการน ายางพาราแผ่นเขา้โรงอบ สามารถขั้นตอนการด าเนินงานลงทั้งส้ิน 1 ขั้นตอน หรือ 25 
เปอร์เซ็นต ์และในขั้นตอนสุดทา้ยการคดัแยกและบรรจุภณัฑ์ สามารถลดระยะทางทั้งส้ิน 40 เมตร 
หรือ 29.41 เปอร์เซ็นต ์ขั้นตอนการท างานลดลงทั้งส้ิน 1 ขั้นตอน หรือ 7.14 เปอร์เซ็นต ์และลดเวลา
ในการท างานทั้งส้ิน 1 นาที หรือ 5.55 เปอร์เซ็นต ์ 
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บทที ่3 
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

 
 โครงงานสหกิจศึกษา เร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพของการจดังานภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบ
เพื่อลดเวลาการหางานของพนักงานหน่วยงาน FVI กรณีศึกษาบริษทั บางกอกไทโยสปิงส์จ ากดั 
ทั้งน้ีมีขั้นตอนการศึกษารายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 

3.1 แผนงานการปฏบิัติงาน  
 กรณีศึกษาและจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาในหวัขอ้การประยกุตใ์ชห้ลกัการ ABC เพื่อเป็นหลกัใน
การจดัเรียงช้ินงานในพื้นท่ีรอตรวจสอบ เพื่อใหง่้ายต่อการเขา้ออกของช้ินงานในแต่ละ Model และ
ลดเวลาในการหาช้ินงานเขา้ตรวจสอบท่ีเกิดจากการกระจดักระจายของการจดัวาง กรณีศึกษาบริษทั 
บางกอกไทโยสปิงส์จ ากดั ไดจ้ดัท าแผนการปฏิบติังานดงัตารางท่ี 3.1 
 

 
 

ตารางที ่3.1 ตารางแผนงานปฏิบัติงาน 
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 จากตารางท่ี 3.1 แผนการปฏิบติังาน มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 
 - ขั้นตอนท่ี 1 คือ ศึกษาและเรียนรู้งานพื้นฐานของหน่วยงาน FVI ( Process 2 ) มีระยะเวลา
ในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 1 และ 2 ของเดือนพฤศจิกายน 2559 
 - ขั้นตอนท่ี 2 และขั้นตอนท่ี 3 เป็นเก็บขอ้มูลสภาพปัจจุบนัของการท างาน และวิเคราะห์
ขอ้มูลจากขอ้มูลพื้นฐาน เพื่อดูการน างานเขา้ตรวจสอบภายในหน่วยงาน และน าขอ้มูลดงักล่าวมา
ท าการวิเคราะห์ใช้ ABC Analysis มีระยะเวลาในการวางแผนและปฏิบติังานในสัปดาห์ท่ี 3 ของ
เดือนพฤศจิกายน 2559 จนถึงสัปดาห์ท่ี 4 ของเดือนธนัวาคม 2559 
 - ขั้นตอนท่ี 4 วางแผนงานเพื่อปฏิบัติการด าเนินงาน มีระยะเวลาในการด าเนินงานใน
สัปดาห์ท่ี 1 ของเดือนมกราคม 2560 
 - ขั้นตอนท่ี 5 ด าเนินการปรับปรุงงาน มีระยะเวลาในการด าเนินงานในสัปดาห์ท่ี 2 จนถึง
สัปดาห์ท่ี 4 ของเดือนมกราคม 2560 
 - ขั้นตอนท่ี 6 และขั้นตอนท่ี 7 เก็บขอ้มูลหลงัปรับปรุง และสรุปผลหลงัการปรับปรุง มี
ระยะเวลาในการด าเนินงานในสัปดาห์ท่ี1 ของเดือนกุมภาพันธ์ จนถึงสัปดาห์ท่ี 3 ของเดือน
กุมภาพนัธ์ 2560   
 - ขั้นตอนท่ี 8 จดัท ารายงานและน าเสนอ มีระยะด าเนินการงานในสัปดาห์ท่ี 4 กุมภาพนัธ์ 
2560 
 

3.2 รายละเอียดที่นักศึกษาปฏิบัติในงานสหกิจศึกษา หรือรายระเอียดโครงงานที่
มอบหมาย 

 3.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 ในการจดัท าโครงงานสหกิจศึกษา “ เพิ่มประสิทธิภาพการจดัวางภายใน WIP เพื่อลดเวลา
ในการหางานของพนกังานหน่วยงาน FVI  ” กรณีศึกษาบริษทั บางกอกไทโยสปิงส์มีกลุ่มตวัอยา่ง
ของกลุ่มลูกคา้ KEIHIN จากทั้งหมด 3 กลุ่มลูกคา้ใหญ่ เพื่อปรับปรุงการจดัวางงานให้ลดเวลาการ
หางานของพนกังาน 
  
 3.2.2 การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 
 จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัของบริษทั บางกอกไทโยสปิงส์จ ากดั ในหน่วยงานของ  FVI  
มีการสูญเสียเวลาในหางานภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบและอาจเกิดท าให้พนงังานตรวจสอบเกิดการ
วา่งงาน โดยตรวจสอบงานท่ีมีภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบ และท าให้เกิดประสิทธิภาพในการใชง้าน
มากยิง่ข้ึน 
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 3.2.3  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 การเก็บรวบรวมขอ้มูลในการศึกษาคร้ังน้ี เร่ิมจากการเก็บขอ้มูลเวลาในการหาช้ินงานเขา้
เช็ค FVI ภายใน WIP เป็นเวลา 1 เดือน ตั้ งแต่วนัท่ี 18 เดือนพฤศจิกายน 2559 จนถึง 18 เดือน
ธันวาคม ของกลุ่มลูกค้า 2 กลุ่ม คือ JTEKT และ KEIHIN โดยกาจับเวลาการหาช้ินงานของ
พนักงาน  และการใช้ Flow Process Chart เพื่อท าการดูกระบวนการท างานในการหางานเข้า
ตรวจสอบของพนกังาน และ Flow Diagram ดูการไหลของพนกังาน เพื่อดูท างานของพนกังานว่า
สูญเสียจากอะไรมากท่ีสุด แลว้ใช้ SMART GOAL ในการตั้งเป้าหมายรวมถึงการใช้เคร่ืองมือใน
การวิเคราห์ โดยการใช้ Why Why Analysis และ Problem Tree เพื่อให้เห็นถึงสาเหตุของปัญหาท่ี
เกิดข้ึน  

 

3.3 ขั้นตอนการด าเนินงานที่นักศึกษาปฏบิัติงาน 
 3.3.1 ศึกษาและเรียนรู้งานพื้นฐานของหน่วยงาน FVI ( Process 2 )  

- เรียนรู้วิธีการตรวจสอบช้ินงานการใชเ้คร่ืองมือในการตรวจสอบช้ินงาน เช่น JIG ,PIN
และอ่ืนๆท่ีใชใ้นการตรวจสอบช้ินงาน รวมถึงวธีิในการ Packing ช้ินงานเพื่อส่งลูกคา้ 

- ศึกษาการจดัวางภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบ 
 3.3.2  เก็บขอ้มูลสภาพปัจจุบนั 
      - ศึกษาปัญหาและเก็บขอ้มูลปัจจุบนัโดยการใชห้ลกัการ 3G ( Genba, Genri, Gengitsu ) 
 - รวบรวมขอ้มูลท่ีไดจ้ากงานพื้นฐาน 
 3.3.3 วเิคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแกไ้ข 
      - วเิคราะห์หาสาเหตุ โดยการใชเ้คร่ืองมือ 5 Why  
      - หาทฤษฎีรองรับแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
      - น าเสนอแนวทางการแกไ้ขปัญหา 
 3.3.4  วางแผนการปรับปรุงการท างาน 
      - จดัท า Check Sheet และ แบ่งโซนใน Location ใหก้บัพนกังาน 
 3.3.5  ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง 
      - ออกแบบและสร้างอุปกรณ์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
      - ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง 
 3.3.6  เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง 
      - เก็บขอ้มูลหลงัการปรับปรุง เพื่อดูการเปล่ียนแปลง 
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      - วเิคราะห์ขอ้มูลหลงัปรับปรุง 
 3.3.7  สรุปผลการปรับปรุง 
 3.3.8  จดัท ารายงานและน าเสนอ 

 

 
 

ภาพที ่3.2ขั้นตอนการศึกษากระบวนการหาช้ินงานในพืน้ทีร่อตรวจสอบ 
 



 
 

บทที ่4 
สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ  

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงาน 
 4.1.1 การศึกษาการท างานของกระบวนการท างาน 
 ศึกษากระบวนการท างานตรวจสอบดว้ยสายตาจะเร่ิมจากการรับงานจาก Supplier จนถึง
การเบิกงานเม่ือตรวจสอบดว้ยสายตาเสร็จ 

 
 

ภาพที ่4.1 Flow Chart ของกระบวนการท างาน 
 



29 
 
 จากภาพท่ี 4.1 Flow Chart ของการบวนการท างาน จะเขา้ไปดูการท างานของหน่วยงาน 
FVI วา่ท าการปฏิบติังานอยา่งไร โดยจะเขา้ไปสนใจท่ีการเขา้หางานของพนกังานในพื้นท่ีรอ
ตรวจสอบของหน่วยงาน FVI 
 
 4.1.2 ขั้นตอนของกระบวนการหางานเข้าตรวจสอบด้วยสายตา 
 ศึกษาขั้นตอนกระบวนการหางานเขา้ตรวจสอบดว้ยสายตาโดยเร่ิมจากพนกังานตรวจสอบ
แผนงานเขา้ตรวจสอบ จนถึงน าช้ินงานกลบัสู่หอ้งตรวจสอบ 
 

 
 

ภาพที ่4.2 ขั้นตอนของกระบวนการหางานเข้าตรวจสอบด้วยสายตา 
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4.1.3 ด าเนินการรวบรวมข้อมูล 
 4.1.3.1 สินคา้ท่ี FVI น าเขา้ตรวจสอบ 
 สินคา้ท่ี FVI น าเขา้ตรวจสอบมีทั้งส้ิน 119 Model โดยแบ่งเป็นกลุ่มลูกคา้หลกัๆอยู ่3 กลุ่ม 
คือ YOKE KEIHIN และ JTEKT โดยช้ินงานในกลุ่มของ KEIHIN จะมีช้ินงานอยู่ 57 Model และ
ทั้ง 57 Model น้ีจะถูกจดัเก็บไวใ้น Box 3 ขนาดคือ 30*38*12 เซนติเมตร, 37*58*20 เซนติเมตรและ
37*58*30 เซนติเมตร ท่ีเขา้ไปในพื้นท่ีวางงานรอตรวจสอบ 
 

 
 

ภาพที ่4.3 Box จัดเกบ็ช้ินงาน 
 

 4.1.3.2 ขนาดของพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงาน 
 บริเวณพื้นท่ีจดัเก็บช้ินงานจะอยู่ภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบ โดยพื้นท่ีจดัเก็บจะแบ่งเป็น 
พื้นท่ีวางช้ินงานรอส่ง Supplier พื้นท่ีจดัเก็บบน roller และพื้นท่ีวางช้ินงานบนพาเรท โดยช้ินงาน
ส่วนใหน้ั้นถูกจดัวางบทพาเรท  
 โดยพื้นท่ีวางงานรอตรวจสอบนั้นไม่เพียงพอต่อการจดัวางท าให้งานท่ีเขา้มาภายในพื้นท่ี
เกิดการซอ้นทนักนัและท าใหพ้นกังานหางานยาก 
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ภาพที ่ 4.4 พืน้ทีร่อตรวจสอบด้านหน้า FVI 
 
 4.1.3.3 การน างานเขา้ตรวจสอบ 
 การหาช้ินงานเขา้ตรวจสอบของพนกังานงาน เม่ือดูจาก Report ของหวัหนา้งานพบวา่Lot. 
ท่ีพนักงานน าเข้าตรวจในแต่ละวนัมีจ านวน Lot ของงานหลาย Lot เน่ืองจากพนักงานไม่ทราบ
จ านวนว่าภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบมีจ านวนช้ินงานเท่าไหร่ และมีจ านวน Box งานเท่าไหร่ 
พนักงานจึงน างานเขา้ตรวจสอบตามการมองเห็น นั้นคือเม่ือพบช้ินงาน Lot ท่ีใหม่กว่าจะน าเขา้
ตรวจสอบก่อน หรือหากเจอ Lot. งานท่ีเคยตรวจสอบก็จะน างาน Lot นั้นเขา้ไปดว้ย  จากขอ้มูลใน
ระบบงานในแต่ละ Model จะมีการท าขา้ม Lot ไปมาท าให้งาน Model เดียวกนัเหลืออยู่ในระบบ
หลาย Lot 
 
 4.1.3.4 การวางงานในพื้นท่ีรอตรวจสอบปัจจุบนั 
 จากการตรวจสอบการวางงานภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบ พบว่าการจดัวางงานภายในพื้นท่ี
อยูก่นักระจาย เน่ืองจากพื้นท่ีรอตรวจสอบไม่เพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ ท าใหเ้ม่ือเกิดพื้นท่ี
วา่งหน่วยงาน WIP ท่ีน าเขา้พื้นท่ีจะจดัวางเขา้พื้นท่ีวา่งนั้น 
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ภาพที ่ 4.5 การจัดวางงาน 
 
 จากภาพท่ี 4.5 การจดัวางงานในพื้นท่ีรอตรวจสอบ พบว่างาน Model เด่ียวอยู่กันอย่าง
กระจายจึงท าให้เม่ือพนักงานเขา้ไปหาช้ินงานเพื่อเข้าตรวจสอบท าให้ใช่เวลานาน ตวัอย่างเช่น 

Model O048 ท่ีมีงานวางอยูก่ระจายวางไวอ้ยู่ในหลายพื้นท่ี ดงัเคร่ืองหมาย * ของ Model O048 จะ
เห็นไดว้า่งานท่ีถูกจดัวางอยูภ่ายในพื้นท่ีรอตรวจสอบนั้นวางกนัอยูก่ระจดักระจาย 
 
 4.1.3.2 จบัเวลาการหางานในพื้นท่ีรอตรวจสอบของพนกังาน 
 จากการจบัเวลาการหางานของพนกังานในพื้นท่ีรอตรวจสอบตั้งแต่วนัท่ี 18 พฤศจิกายน ถึง 
29 ธนัวาคม โดยการจบัเวลาตั้งแต่พนกังานตรวจสอบแผนงานท่ีจะเขา้ตรวจสอบจนถึงกลบัเขา้หอ้ง
ตรวจสอบไดข้อ้มูลดงัน้ี 

 

* 

* 
* 
* 

* 

* 
* 

* 
* 

* 

* 
* * 

* 
* 

* 

* 

* * 
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ภาพที ่4.6 เวลาในการหางานในพืน้ที่รอตรวจสอบของกลุ่มลูกค้าKEIHIN 
 

 หลังจากการจบัเวลาการหางานเข้าตรวจสอบด้วยสายตา พบว่าเวลาในการหางานเข้า
ตรวจสอบเฉล่ียอยูท่ี่ 24.04 นาทีต่อการหางาน 1 คร้ัง และเวลาท่ีใชเ้วลาหานานท่ีสุดอยู่ท่ี 295 นาที 
โดยต่อวนัพนกังานท่ีหางานของกลุ่ม KEIHIN 1 คนจะหางานโดยประมาณ 5-7 คร้ัง ท าให้ต่อวนัจะ
ใชเ้วลา 120 – 170 นาที ส่งผลต่อการท างานของพนกังานตรวจสอบและพนกังานหางาน  
 
 4.1.4 ศึกษาขั้นตอนการหางานของพนักงาน FVI 
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ภาพที ่4.7 Flow Process Chart หางานเข้าตรวจสอบด้วยสายตา 
 

 จากภาพท่ี 4.7 ขั้นตอนการปฏิบติังานของพนักงาน การปฏิบติังานของพนักงานเป็นการ
สูญเสียเวลาถึง 1494 วินาที หรือ 24.9 นาที เกิดจากการปฏิบติัการของพนักงาน 718 วินาที การ
เคล่ือนท่ีของพนกังาน 348 วนิาที และเกิดจากการรอคอย 428 วนิาที  
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ภาพที ่4.8 ข้ันตอนการท างานก่อนปรับปรุง 
 

 จากภาพท่ี 4.8 ขั้นตอนของการท างานก่อนปรับปรุง  โดยขั้นตอนการปฏิบติัมี 3 ขั้นตอน 
เป็นเวลา 718 วินาที การเคล่ือนยา้ยมี 6 ขั้นตอน เป็นเวลา 348 วนิาที และการรอคอยมี 4 ขั้นตอน 
เป็นเวลา 428 วินาที 
  

 
 

ภาพที ่4.9 แผนภาพการไหลของการหาช้ินงาน 
  
 จากภาพท่ี 4.9 แผนภาพการไหลของการหางานของพนักงาน พบว่าระยะทางในการเดิน
ของพนกังานมีการเคล่ือนไหว 177.6 เมตร ต่อการหาช้ินงาน 1 คร้ัง 
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4.1.5 วเิคราะห์ปัญหาแนวทางการแก้ไข 
 

 
 

ภาพที ่4.10 โครงสร้างการวิเคราะห์ Why Why Analysis 
 
 จากภาพท่ี 4.10 โครงสร้างการวิเคราะห์ Why Why Analysis พบว่าการพนักงานสูญเสีย
เวลาจากการเคล่ือนท่ีจากการเดินกลับไปถามหัวหน้า เพื่อถามจ านวนงานท่ีมีอยู่อยู่ในพื้นท่ีรอ
ตรวจสอบจากภายในระบบ เน่ือจากพนกังานไม่ทราบถึง Model Lot จ านวนช้ินงานท่ีมีอยูใ่นพื้นท่ี
รอตรวจสอบ และพนักงานจะต้องเดินหาช้ินงาน และ Lot งานในพื้นท่ีรอตรวจสอบ เน่ืองจาก
ช้ินงานภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบอยูก่นัอยา่งกระจดักระจาย 

 
 4.1.6 แนวทางการแก้ไขปรับปรุง 
 4.1.6.1 ปัญหาที1่ 
 วธีิการแก้ไข ปรับปรุงวธีิการและข้ันตอนการท างานใหม่ 
 จากการวิเคราะห์ข้อมูลดังภาพท่ี 4.6 จึงท าการตรวจสอบจ านวนท่ีมีอยู่ในพื้นท่ีรอ
ตรวจสอบโดยการเขา้ไปดูจากจ านวนท่ีมีอยู่จริงภายในพื้นท่ี เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพให้พนักงาน
ทราบถึงจ านวนท่ีมีอยูใ่นพื้นท่ีโดยใช ้Check Sheet และปรับข้ึนตอนการท างานใหม่ 
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ภาพที ่4.11 แบบฟอร์ม Check Sheet  
 
 จากภาพท่ี 4.11 แบบฟอร์มแสดงถึงวนัท่ีอพัเดตจ านวนช้ินงาน จ านวนช้ินงานท่ีมีอยู่ใน
พื้นท่ีรอตรวจสอบและ Lot ท่ีมีอยู่ในพื้นท่ีตรวจสอบเพื่อดูงานท่ีมีอยู่ และงานท่ีออกและเขา้ เม่ือ
พนกังานน าออกจากพื้นท่ีรอตรวจสอบ เพื่อลดการเคล่ือนท่ีและการรอคอยท่ีสูญเปล่า 
 และน า Check Sheet มาจดัท า WI (Work Instruction) เพื่อให้พนกังานน า Lot ช้ินงานท่ีเก่า
กวา่ เขา้ก่อน เพื่อเป็นการจดัล าดบัการน างานเขา้ตรวจสอบ 
  
 4.1.6.2 ปัญหาที ่2 
 วธีิการแก้ไขปรับปรุง แบ่งพืน้ที ่Lay Out เป็น Zone 
 จากปัญหาช้ินงานอยูก่นักระจายเน่ืองจากพื้นท่ีจดัวางไม่เพียงพอต่อจ านวนช้ินงานท่ีเขา้มา
ในแต่ละวนั ท าให ้

 
 

5912813 2557 10

O048

UPDATE : 10 / 2 / 2017

MODEL PCS. BOX
จ ำนวนท่ีน ำออก

ผูบ้นัทึก
คร้ังท่ี 1 คร้ังท่ี 2 คร้ังท่ี 3
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ภาพที ่4.12 แบ่ง Location เป็น Zone 
 

 จากภาพท่ี 4.12 แบ่ง Location เป็น Zone เพื่อให้พนักงานหาช้ินงานได้ง่ายต่อการหา
ช้ินงานมากกวา่ท่ีจะตอ้งเดินวนหาช้ินงาน 
 หลงัจากการคิดแนวทางการไขปัญหาท่ี 1 ดงัภาพท่ี 4.11 ใช้ Check Sheet ช่วยตรวจสอบ
จ านวนช้ินงาน และในแนวทางการแก้ไขปัญหาท่ี 2 ดังภาพท่ี 4.12 โดยการจดัแบ่ง Layout โดย
ก าหนด Zone ท่ีมีช้ินงานเขา้อยู่ จึงมีความคิดท่ีความคิดท่ีจะน าทั้ง 2 แนวคิดเขา้มาใช้ร่วมกนั โดย
จดัท าแบบ From Check Sheet ข้ึนใหม่ดงัภาพ 
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ภาพที ่4.13 แบบ From Check Sheet 
 

 จากภาพท่ี 4.12 แบบ From Check Sheet จะระบุวนัท่ีออก Check Sheet Model บริเวณ Lot 
จ  านวนช้ินงาน และจ านวน Box ท่ีมีอยูใ่นขณะท่ีมีอยู ่ณ วนัออก Check Sheet  
 

4.2   ผลการด าเนินงาน 
 4.2.1 ขั้นตอนการจัดท า Check Sheet 
 4.2.1.1 ข้ันตอนการจัดท า Check Sheet การน าเข้าช้ินงาน 

1. พนักงานเข้าไปตรวจสอบ 
 ช้ินงาน Lot. งาน และจ านวน Box งานท่ีมีอยู่ โดยพนักงานจะเขา้ไปตรวจสอบ
เวลาหลงั 10 โมง และบ่าย 3 เน่ืองจากเป็นรอบเวลาการน าเขา้ช้ินงานของหน่วยงาน 
WIP 

จ ำนวน BOX จ ำนวน BOX จ ำนวน BOX

B

5912325 20000 4

B

5912446 30000 6

B

6001584 5000 1

6002121 10000 2

C

6002121 40000 8

6002122 50000 10

F031

F044

F043

UPDATE : 20 / 2 / 2017

คร้ังท่ี 3คร้ังท่ี 2คร้ังท่ี 1
จ ำนวนท่ีน ำออก

MODEL PCS. BOX ผูบ้นัทึก
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ภาพที ่4.14 พนักงานตรวจสอบช้ินงานภายในพืน้ทีร่อตรวจสอบด้านหน้าห้อง FVI 
 

2. คีย์ข้อมูลลงโปรแกรม Excel  
 น าขอ้มูลท่ีได้จากพนักงานตรวจสอบภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบลงในโปรแกรม 
โดนระบุ 

 วนัท่ีเขา้ตรวจสอบช้ินงานการน าเขา้ 
 จ านวนช้ินงาน Bow ท่ีมีอยูใ่นพื้นท่ี 
 Location ท่ีช้ินงานเขา้ไปอยูใ่นพื้นท่ี 

 

 
 

ภาพที ่4.15 Data ข้อมูลจากการตรวจสอบ 
 
 

3. สรุปข้อมูลจาก Data ทีต่รวจสอบ 

O048 6001876 3,780      14         BOX D รอ WIP 2/9/2017

O048 6001877 1,030      6           BOX D รอ WIP 2/9/2017

O055 6001869 600         3           BOX D รอ WIP 2/9/2017

O064 5910817 1,081      6           BOX D รอ WIP 2/9/2017

หน่วยMODEL LOT PCS. N.BOX บริเวณ วนัที่บันทึกข้อมูลสถานะ ผู้น าเข้า/ออก
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 ใช้โปรแกรม Excel ในการสรุปขอ้มูลทั้งหมดท่ีไดต้รวจสอบมา ประมวลผล และ
วเิคราะห์ขอ้มูลท่ีเก็บมา 
 

 
 

ภาพที ่4.16 ข้อมูลทีป่ระมวลผลจาก โปรแกรม Excel 
 

4. น าข้อมูลจากข้อที ่3 ท าเป็น Check Sheet 
 น าขอ้มูลขา้งตน้จบัท าเป็น Check Sheet เพื่อน าให้พนักงานเขียนการน าออกของ
ช้ินงานท่ีพนกังานน าออกจากพื้นท่ีรอการตรวจสอบในเวลา 5 โมงเยน็ 
 

 
 

ภาพที ่4.17 Check Sheet 
 4.2.1.2 ขั้นตอนการจัดท า Check Sheet การน าช้ินงานออก 

1. Check Sheet ทีพ่นักงานเขียนการท าออก 

Row Labels Sum of PCS. Sum of N.BOX

F025 5000 1

A 5000 1

6001210 5000 1

6001211 0 0

F031 20000 4

B 20000 4

5912325 20000 4

จ านวน BOX จ านวน BOX จ านวน BOX

B
5912325 20000 4

B
5912446 30000 6

B
6001584 5000 1
6002121 10000 2

F031

F044

F043

UPDATE : 20 / 2 / 2017

คร้ังที่ 3คร้ังที่ 2คร้ังที่ 1
จ านวนที่น าออก

MODEL PCS. BOX ผู้บันทึก
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 น า Check Sheet ท่ีพนักงานเขียนขอ้มูลท่ี จ  านวนช้ินงาน จ านวน Box ท่ีน าออก 
และผูท่ี้น าออกจากพื้นท่ีรอตรวจสอบ 
 

 
 

ภาพที ่4.18 Check Sheet ที่พนักงานเขียนงานออก 
 

2. คีย์ข้อมูลลงโปรแกรม Excel  
 น าขอ้มูลการน าออกของพนกังานท่ีเขียน ลงเป็น Data ขอ้มูลการน าเขา้ – ออกของ
ช้ินงานลงในโปรแกรม Excel 
 

 
 

ภาพที ่4.19 Data ข้อมูลการน าออกของช้ินงาน 
 

3. สรุปข้อมูลจาก Data ทีต่รวจสอบ 
 ใชโ้ปรแกรม Excel ประมวลผลหลงัจากคียข์อ้มูลดงัภาพท่ี 4.20 

 

O072 6001823 (4,000)     (2)          BOX A เข้า ศิริจันทรา 2/15/2017

O072 6001824 (4,000)     (2)          BOX A เข้า ศิริจันทรา 2/15/2017

O063 6001856 (2,244)     (12)        BOX D เข้า สุภาวดี 2/15/2017

O058 6002806 (2,000)     (10)        BOX D เข้า ศิริจันทรา 2/15/2017
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ภาพที ่4.20 ข้อมูลทีป่ระมวลผลจาก โปรแกรม Excel 
 

4. Update ข้อมูลการน าช้ินงาน 
 น าเข้ามูลท่ีเขา้ในพื้นท่ีรอการตรวจสอบ และน าออกจากพื้นท่ีรอเช็คมา Update 
ใหก้บัพนกังานในทุกๆ 5 โมงเยน็ ดงัภาพท่ี 4.21  
 

 
 

ภาพที ่4.21 ข้อมูลท า Check Sheet หลงัการ Update ข้อมูล 
 
  
 
 
 
 

Row Labels Sum of PCS. Sum of N.BOX

F025 5000 1

A 5000 1

6001210 5000 1

6001211 0 0

F031 20000 4

B 20000 4

5912325 20000 4

จ านวน BOX จ านวน BOX จ านวน BOX

B
5912325 20000 4

B
5912446 30000 6

B
6001584 5000 1
6002121 10000 2

F031

F044

F043

UPDATE : 20 / 2 / 2017

คร้ังที่ 3คร้ังที่ 2คร้ังที่ 1
จ านวนที่น าออก

MODEL PCS. BOX ผู้บันทึก
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4.2.2  ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

 
 

ภาพที ่4.22 ข้ันตอนการปฏิบัติงานหลงัปรับปรุง 
 

 จากภาพท่ี 4.22 ขั้นตอนการปฏิบติังานหลงัปรับปรุงเป็นขั้นตอนการปฏิบติังานใหม่ของ
พนกังานหลงัการปรับปรุงการท างานของพนกังานโดยใช ้Check Sheet 
 
 4.2.3 จัดท า WI การหาช้ินงาน 
 จัดท า WI ( Work Instruction ) คู่ มือการปฏิบัติงานหาช้ินงานเข้าตรวจสอบ เพื่ อให้
พนกังานน าช้ินงานเขา้เป็น Lot.  
 

4.3 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากประเด็นปัญหาการใชเ้วลาหาช้ินงานเราตรวจสอบของพนกังานท่ีใชเ้วลานานท่ีเกิดจาก
การเคล่ือนท่ีท่ีมากของพนักงาน ซ่ึงสาเหตุคือ พนักงานไม่ทราบว่ามี Model จ  านวนช้ินงานและ
จ านวน Box งานท่ีมีอยูใ่นพื้นท่ีรอตรวจสอบ และพนกังานตอ้งเดินหา Mode และ Lot ท่ีมีในพื้นท่ี 
ซ่ึงเกิดจากช้ินงานอยู่กันอย่างกระจดักระจาย จากการด าเนินการแก้ไขข้างต้นได้ขั้นตอนการ
ปฏิบติังานใหม่ดงัต่อไปน้ี 
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ภาพที ่4.23 Flow Process Chart หางานเข้าตรวจสอบหลังปรับปรุง 
 

 จากภาพท่ี 4.23 จะพบวา่จากการด าเนินงานทั้งหมดขา้งตน้เวลาในการคน้หาช้ินงานลดลง 
ร่วมถึงระยะทางในหารคน้หาของพนกังานลดลงจากเดิม 
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ภาพที ่4.24 เปรียบเทียบข้ันตอนการท างานก่อนหลงัปรับปรุง 
 
 จากภาพท่ี 4.24 เปรียบเทียบก่อนและหลงัการปรับปรุง พบวา่การปฏิบติังานของพนกังาน
ลดลงจากเดิม 426 วินาที   การเคล่ือนยา้ยของพนักงานลดลงจากเดิม 141 วินาที และการรอคอย
ลดลง 419 วินาที โดยเวลารวมของการท างานก่อนและหลงัปรับปรุง ลดลงถึง 987 วินาที และการ
ปฏิบติังานของพนกังานเพิ่มข้ึน 1 ขั้นตอน การเคล่ือนยา้ยของพนกังานลดลง 2 ขั้นตอน และการรอ
คอยของพนกังานลดลง 3 ขั้นตอน 
 
ตารางที ่4.1 เปรียบเทยีบเวลาการท างานแบบก่อนและหลงัการปรับปรุง 
 

  ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

เวลาในการหาช้ินงาน 24.9 นาที/คร้ัง 8.47 นาที/คร้ัง 
 
 จากการเปรียบเทียบการหางานของพนกังานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ซ่ึงพบวา่เวลา
ในการหาช้ินงานของพนกังานลดลงถึง 16.43 นาที/คร้ัง รวมทั้งการเคล่ือนท่ีของพนกังานลดลง 
 

ควำมถ่ี (f) เวลำ (sec.) ควำมถ่ี (f) เวลำ (sec.) ควำมถ่ี (f) เวลำ (sec.)

ปฏิบติังำน  3 718 4 292 1 426

เคล่ือนยำ้ย  6 348 4 207 -2 141

ตรวจสอบ  0 0 0 0 0 0

เกบ็รักษำ  0 0 0 0 0 0

รอคอย  4 428 1 9 -3 419

รวม 13 1494 9 508 -5 986

สญัลกัษณ์
ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง ควำมแตกต่ำง
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ภาพที ่4.25 แผนภาพการไหลของพนักงานหลงัปรับปรุง 
 

 จากภาพท่ี 4.16 แผนภาพการไหลของพนกังาน พบวา่ระยะทางการเดินของพนกังานลดลง
จากเดิม 177.6 เมตร เหลือ 77.9 เมตร ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 56.14  

 
ตารางที ่4.2 เปรียบเทยีบระยะทางการท างานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 
 

  ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ระยะทางในการหาช้ินงาน 177.6 เมตร/คร้ัง 77.9 เมตร/คร้ัง 
 
 จากการเปรียบเทียบระยะทางการหางานของพนกังานก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง ซ่ึง
พบวา่ระยะทางในการหาช้ินงานของพนกังานลดลงถึง 99.7 เมตร/คร้ัง   
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4.3.1  สรุปผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการปฏิบัติงานหรือการจัดท าโครงงาน 
 จากการด าเนินการปรับปรุงแก้ไขการท างานของพนักงาน โดยใช้ Check Sheetเพื่อให้
พนกังานตรวจสอบงานภายในพื้นท่ีรอเช็ค โดยมีวตัถุประสงค ์

1. เพื่อลดรอบเวลาความสูญเสียในการหางานท่ีเกิดจากการจดัวางภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบ 
2. เพื่อจดัล าดบัการน างานเขา้ตรวจสอบ 

 หลงัจากเขา้ไปศึกษากระบวนการท างานของพนักงาน และไดส้ร้าง Check Sheet เพื่อให้
พนกังานดูการเขา้ออกของช้ินงาน Lot งานและ Model ท่ีเขา้ตรวจสอบ ไดข้อ้มูลดงัน้ี 
 

 
 

ภาพที ่4.26 เปรียบเทียบเวลาก่อน – หลงัปรับปรุงจาก Flow Process Chart 
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ภาพที ่4.27 เปรียบเทียบเวลาก่อน – หลงัปรับปรุง ต่อคร้ังและต่อวนัของการท างาน 
 

 จากการเปรียบเทียบหลงัปรับปรุงพบว่า การปฏิบติัการ การเคล่ือนท่ีและการรอคอยของ
พนักงานลดลง เม่ือไปดูการเปรียบเทียบเวลาการท างานของพนกังานก่อน – หลงั เวลาในการหา
ของพนกังานต่อคร้ังลดลง 986 วนิาที คิดเป็นร้อยละ 65.99 และการหาช้ินงานใน 1 วนัของพนกังาน
ลดลงจากเดิม 1.38 ชัว่โมง   
 หลงัจากตรวจสอบงานรอตรวจสอบภายในระบบพบวา่หลงัจากจดัท า Check Sheet ให้กบั
พนกังานในการหาช้ินงานพบวา่ก่อนจดัท าในวนัท่ี 17 พฤศจิกายน 2559 จ านวน Lot ท่ีคงเหลืออยู่
ภายในระบบค่อนขา้งมีจ านวนมาก หลงัจากจดัท า Check Sheet ใหแ้ก่พนกังานพบวา่ จ  านวน Lot ท่ี
คา้งอยูภ่ายในระบบลดนอ้ยลง ตวัอยา่งเช่น 
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MODEL “O048” 
 

 
 

ภาพที ่4.28 งานรอตรวจสอบในระบบก่อนปรับปรุง 
 

 จากภาพท่ี 4.28 งานรอตรวจสอบในระบบก่อนปรับปรุง พบวา่ จ านวน Lot งานท่ีอยูร่ะบบ
นั้นมีจ านวนมาก 

 

 
 

ภาพที ่4.29 งานรอตรวจสอบในระบบหลงัปรับปรุง 
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 หลงัจากการใช ้Check Sheet ปรับปรุงและจดัล าดบัการน างานเขา้ตรวจสอบ ดงัภาพท่ี 4.29 
งานรอตรวจสอบในระบบหลงัปรับปรุง พบวา่จ านวน Lot ท่ีอยูใ่นระบบลดลง 
 
MODEL “O058” 
 

 
 

ภาพที ่4.30 งานรอตรวจสอบในระบบก่อนปรับปรุง 
 

 จากภาพท่ี 4.30 งานรอตรวจสอบในระบบก่อนปรับปรุง พบวา่ จ านวน Lot งานท่ีอยูร่ะบบ
นั้นมีจ านวนมาก 
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ภาพที ่4.31 งานรอตรวจสอบในระบบหลงัปรับปรุง 
 

 หลงัจากการใช ้Check Sheet ปรับปรุงและจดัล าดบัการน างานเขา้ตรวจสอบ ดงัภาพท่ี 4.31 
งานรอตรวจสอบในระบบหลงัปรับปรุง พบวา่จ านวน Lot ท่ีอยูใ่นระบบลดลง
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บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินงานโครงงานสหกิจเขา้ไปศึกษาการท างานของแผนกการตรวจสอบด้วย
สายตา พบวา่พนกังานใชเ้วลาในการหางานเขา้ตรวจสอบใชเ้วลานาน และพนกังานน า Lot. ใหม่ท่ี
ผลิตทีหลงัเขา้ตรวจสอบก่อน หลงัจากการวเิคราะห์ปัญหา ท่ีเกิดจากการท างานท่ีพนกังานไม่ทราบ
ถึงจ านวนงานท าให้ตอ้งเดินกลบัไปมาเพื่อถามจ านวนงานท่ีมีอยูจ่ากหวัหนา้ และตอ้งเดินวนหางาน
เขา้ตรวจสอบ ซ่ึงท าให้สูญเสียเวลาในการเคล่ือนยา้ยท่ีท าให้เกิดความสูญเปล่าจากการท างาน และ
เน่ืองจากการปฏิบติังานของพนกังานมีความสูญเปล่าทั้งหมด  
 โดยการใช้ทฤษฎี Smart Goal เพื่อใช้ในการตั้ งเป้าหมายของการด าเนินการและแนว
ทางการปฏิบติั และการน ามาวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาดว้ยการใช้ Why Why Analysis เพื่อท า
การหาแนวทางในการปรับปรุงเพื่อลดการเคล่ือนท่ีท่ีมากเกินไปของพนกังาน และลดเวลาการหา
งานของพนกังานก่อนเขา้ตรวจสอบดว้ยสายตา เพื่อเน่ืองจากจะเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบติัการหา
งานเข้าตรวจสอบ โดยใช้ Check Sheet และแบ่ง Location เป็น Zone เพื่อให้พนักงานใช้ในการ
ตรวจสอบจ านวนของช้ินงานและรู้ถึงพื้นท่ีท่ีมีช้ินงานนั้นวางอยูใ่นพื้นท่ีก่อนเขา้ก่อน และใช ้Flow 
Process Chart เพื่อดูกระบวนการท างานและเวลาในการท างานของพนักงานท่ีเกิดข้ึน และ Flow 
Diagram เพื่อใหดู้ถึงการไหลของการเดินของพนกังานและระยะทางการเดินของพนกังาน 
 จากการด าเนินงานโดยการสร้าง Check Sheet เพื่อให้พนักงานตรวจสอบช้ินงานท่ีมีใน
พื้นท่ีรอตรวจสอบ เพื่อท่ีลดเวลาและระยะทางในการเดินหาช้ินงานของพนักงานและเดินวนหา 
Model และ Lot งานภายในพื้นท่ีรอตรวจสอบ ให้แก่พนกังานท่ีเขา้ไปหางานในพื้นท่ีรอตรวจสอบ 
โดยการให้พนกังานมีการเขา้ไปตรวจสอบ Model ภายในพื้นท่ีเพื่อเป็น Data ขอ้มูลในทุกๆวนั และ
เม่ือน างานออกจากพื้นท่ีรอการตรวจสอบ พนกังานเขียนจ านวนช้ินงานและจ านวน Box ท่ีน าออก
จากพื้นท่ี โดยจะน าขอ้มูลท่ีพนกังานน าออกและงานท่ีหน่วย WIP น าเขา้มา Update ให้กบัพนกังาน
ทุก 5 โมงเยน็  
 ซ่ึงหลังจากการปฏิบัติงานของพนักงานหลังปรับปรุง พบว่าเวลาในการหาช้ินงานเข้า
ตรวจสอบใช้เวลาลดลงจาก 1,494 วินาที เหลือ 508 วินาที คิดเป็นร้อยละ 65.99 และเวลาใน 1 วนั
ของพนกังานในการหางาน 
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ลดลงจาก 8,964 วนิาที เหลือ 3,048 คิดเป็นร้อยละ 65.99 และจากระยะทางการเดินของพนกังานใน
การหางานเขา้ตรวจสอบพบวา่ลดลงจาก 177.6 เมตร เหลือ 77.9 เมตร ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 56.14  
 หลงัจากด าเนินการปรับปรุง ไดส้อบถามความพึงพอใจของพนกังานหลงัการปรับปรุงเป็น
อยา่งไร พบวา่พนกังานมีความพึงพอใจมากใหก้ารด าเนินงาน 
 

 
 

ภาพที ่5.1 ประเมินความพงึพอใจในการด าเนินงาน 
 

 และจากภาพท่ี 5.1 ประเมินความพึงพอใจในการด าเนินงาน จึงได้สอบถามจากหัวหน้า
หน่วยงานและพนกังาน พบวา่มีประโยชน์ต่อหน่วยงานและทางหน่วยงานจะท าการขยายผลต่อไป 

 

5.2 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 เพื่อลดขั้นตอนการสูญเสียเวลาในการเขา้ไปตรวจสอบงานท่ี WIP น าเขา้มายงัพื้นท่ี WIP 
รอตรวจสอบหนา้หอ้ง FVI ในการ Update Check Sheet จึงมีขอ้เสนอโดยเน่ืองจากใหพ้นกังาน 
WIP เป็นผูน้ างานเขา้มายงัพื้นท่ีรอตรวจสอบ FVI ใหพ้นกังานระบุ 

1. Model ท่ีน าเขา้พื้นท่ีรอตรวจสอบ 
2. Lot.ท่ีน าเขา้พื้นท่ีตรวจสอบ 
3. จ านวนช้ินงาน และ จ านวน Box ท่ีน าเขา้มาในพื้นท่ีตรวจสอบ  
4. วนัท่ีการน าเขา้มายงัพื้นท่ี 

 ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ 
1. ลดการสูญเสียเวลาท่ีตอ้งไปเดินตรวจสอบหลงัจากWIPน างานเขา้มาจดัเก็บ 
2. ความครบถว้นของขอ้มูลจ านวนช้ินงาน  
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ภาคผนวก ก.  
จัดท า Work Instruction (WI) มาตรฐานการหางาน 

 



 

ภาคผนวก ข.  
แบบสอบถามความพงึพอใจ 
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Work Instruction (WI)  มาตราฐานการตรวจสอบช้ินงาน 
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