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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อหาเวลามาตรฐานของสถานีงานตาง ๆ ในแผนกตรวจสอบรถยนต และลดเวลาของสถานีงานที่มีเวลามากกวา 

5 นาทีตอคันลงใหเหลือนอยกวา 5 นาทีตอคันซึ่งเปนเปาหมายของโรงงาน จากการคํานวณหาเวลามาตรฐานของ 15 สถานีงานภายในแผนก
ตรวจสอบรถยนตพบวามี 4 สถานีงานที่ใชเวลาในการตรวจสอบมากกวา 5 นาทีตอคัน แตเนื่องจากขอจํากัดดานอุปกรณของทางโรงงาน จึง
สามารถทําการปรับปรุงไดเพียง 3 สถานีงานเทานั้น คือสถานีงาน Specification Exterior (UK), Specification Interior (UK) และ Keyless 
(UK) โดยในการปรับปรุงการทํางานของท้ัง 3 สถานีงานจะประยุกตใชวิธีการ DMAIC การลดของเสียดวยหลักการ ECRS ควบคูไปกับการใช
แผนผังกางปลาเปนเครื่องมือในการวิเคราะหสาเหตุปญหา และใชแผนภูมิกระบวนการไหลเปนเครื่องมือที่ใชบันทึกวิธีการทํางาน หลังจากการ
ประยุกตใชหลักการดังกลาวพบวา สามารถลดเวลาในการตรวจสอบของท้ัง 3 สถานีงานลงจาก 6.21 5.43 และ 5.21 นาทีตอคันตามลําดับ 
เหลือ 4.22 4.84 และ 4.96 นาทีตอคันตามลําดับ คิดเปนรอยละ 32.05 10.87 และ 4.8 ตามลําดับ สามารถลดเวลาลงใหเหลือต่ํากวาเกณฑที่
ทางโรงงานกําหนดไวคือ 5 นาทีตอคันไดทั้งหมด และยังมีการจัดทําเอกสารแสดงวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) สําหรับขั้นตอนการ
ทํางานที่มีการเปลี่ยนแปลงไปอีกดวย  

คําสําคัญ 
วิธีการ DMAIC  แผนผังกางปลา  หลักการ ECRS  เวลามาตรฐาน  การปรับปรุงกระบวนการ 

Abstract 
This research aims to calculate standard time in workstations of vehicle inspection department and shorten the 

inspection time of workstations which have inspection time higher than 5 minutes per car, which is the factory goal. From 
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the standard time calculation of 15 workstations, there are 4 of them which have inspection time higher than 5 minutes 
per car.  However, due to the constraints of equipment, only 3 workstations, which are Specification Exterior ( UK) , 
Specification Interior (UK) and Keyless (UK), can be improved to shorten the inspection time. The research applies DMAIC, 
ECRS principles along with applying Fishbone Diagram as a root cause finder and Flow Process Chart as an activity observer. 
After applying all those principles and tools, the inspection times of those 3 workstations are shortened from 6. 21, 5. 43 
and 5. 21 minutes per car respectively to 4. 22, 4. 84 and 4. 96 minutes per car respectively ( reduced by 32. 05%, 10. 87% 
and 4.8% respectively). All 3 improved workstations are now having inspection time less than 5 minutes. The researcher 
also writes Work Instructions (WI) for the change of process in those 3 workstations. 

Keywords 
DMAIC; fish bone diagram; ECRS principles; standard time; process improvement 

 

1. บทนํา 

แผนกตรวจสอบรถยนต (Vehicle Inspection: VI) ของ

โรงงาน ทําหนาที่ตรวจสอบรถยนตหลังกระบวนการประกอบ

สุดทายทุกคัน ทั้งภายนอก ภายใน การทํางานของระบบไฟฟา 

ระบบการขับเคลื่อน ตามมาตรฐานที่ถูกกําหนดมาหรือตาม

ความตองการของลูกคา โดยมีการตรวจสอบแบบ 100 

เปอรเซ็นต และมีกระบวนการและระบบที่ใชในการตรวจสอบ

ตาง ๆ ในบางสถานีงานซึ่งใชเวลาประมาณ 6 นาทีตอคัน สงผล

ใหปรมิาณผลผลิตที่ไดในแตละวันที่ไมเปนไปตามเปาหมายของ

บริษัท โดยโรงงานมีความตองการใหใชเวลาตรวจสอบไมเกิน 5 

นาทีตอสถานีงานตอคันจึงจะไดปริมาณผลผลิตตามเปาหมาย 

อีกทั้งทางโรงงานยังไมเคยหาเวลามาตรฐานของการแผนก

ตรวจสอบของแผนก VI เลย จึงไดมอบหมายหนาที่ใหผูทําวิจัย

หาเวลามาตรฐานและหาวิธีในการลดเวลาที่ใชในการตรวจสอบ

ลงใหเหลือนอยกวา 5 นาทีตอคัน 

จากการเขาไปศึกษากระบวนการตรวจสอบรถยนต ซึ่ง

สามารถแบงออกเปนสถานีงานตาง ๆ ไดตามรปูที่ 1 จากการที่

ทางแผนกยังไมเคยมีการหาเวลามาตรฐานของการทํางานใน

แตละสถานีงาน ทําใหไมทราบวาสถานีงานใดบางที่ยังใชเวลา

มากกวาเวลาที่ทางแผนกไดตั้งเอาไว ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเริ่มตน

ดวยการหาเวลามาตรฐานของสถานีงานตาง ๆ ในแผนก VI ซึ่ง

จะทําใหทราบวามีแผนกใดบางที่ยังใชเวลามากกวาเวลาที่

กําหนดเอาไวคือ 5 นาทีตอคัน หลังจากนั้นจึงทําการปรับปรุง

สถานีงานดังกลาว 

 

 
รูปที่ 1 สถานีงานตาง ๆ ภายในแผนก VI 
 

จากรูปที่ 1 พบวาแผนก VI จะมีสถานีงานทัง้สิ้น 20 สถานี

งาน ซึ่งสามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภทของสายการ

ตรวจสอบ คือ Static Line คือสายการตรวจสอบโดยรถยนต

อยูกับที่ Dynamic Line คือสายการตรวจสอบโดยรถยนต

เคลื่อนที่ และ Repair Line คือสายการปรับปรุงและซอมแซม 

ผูทําโครงการไมไดรับอนุญาตใหเขาไปศึกษาสายการตรวจสอบ 

Repair Line สถานีงาน Cal และ Ecos โดยการทํางานของ

สถานีงานตาง ๆ ที่ไดเขาไปศึกษารวมทั้งสิ้น 15 สถานีงาน

เปนไปดังตารางที่ 1 

งานวิจัยนี้จะทําการศึกษาสถานีงานทั้ง 15 สถานีงาน โดย

จะทําการศึกษาการตรวจสอบรถยนตรุน J03M (ทางโรงงานไม

อนุญาตใหใชชื่อรุนจริงและไมอนุญาตใหทําการถายภาพ

ภายในโรงงาน) 
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2. ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

ทฤษฎีที่นํามาประยุกตใชกับโครงการนี้ ไดแก ทฤษฎีการ

หาเวลามาตรฐาน วิธีการ DMAIC และการลดความสูญเปลา

ดวยหลักการ ECRS โดยมีเครื่องมือที่ใชไดแก แผนผังกางปลา 

และแผนภูมิกระบวนการไหล มีรายละเอียดตาง ๆ ดังนี้ 

2.1 การหาเวลามาตรฐาน 

เวลามาตรฐาน คือเวลาที่พนักงานทํางานดวยความเร็ว

ปกติและทํางานดวยวิธีการปกติ รวมไปถึงเวลาเผื่อตาง ๆ เชน 

เวลาหยุดพักของพนักงาน โดยมีองคประกอบของเวลา

มาตรฐานเปนไปดังรูปที่ 2 [1] 

จากรูปที่ 2 ขั้นตอนการหาเวลามาตรฐานเริ่มตนจากจับ

เวลา ซึ่งกอนที่จะทําการจับเวลานั้น ขั้นตอนแรกคือการศึกษา

ขั้นตอนการทํางานหรือการผลิตของผลิตภัณฑที่ตองการศึกษา 

หลังจากนั้นจึงแบงงานเปนงานยอย คํานวณหาจํานวนครั้งใน

การจับเวลาที่เหมาะสมเพื่อใหแนใจวาผลของการจับเวลามี

ความคลาดเคลื่อนในสัดสวนที่ยอมรับได หลังจากนั้นจึงทําการ

จับเวลาตามจํานวนครั้งที่ไดทําการคํานวณไว และคํานวณหา

ความคลาดเคลื่อนอีกครั้งหนึ่งวาอยูในชวงที่ยอมรับได 

 
รูปที่ 2 องคประกอบของเวลามาตรฐาน 
 

ขั้นตอนหลังจากการจับเวลาคือการหาเวลาตัวแทน 

(Representative Time) โดยการเลือกหาคาสถิติที่เหมาะสม 

เชน คาเฉลี่ยเลขคณิต คาพิสัย มาเปนตัวแทน หลังจากนั้นจึง

ทําการกําหนดอัตราเร็ว (Rating) ของการทํางานแตละรอบที่

จับเวลา เมื่อนําเวลาตัวแทนไปคูณกับอัตราเร็วจะไดเวลาปกติ 

(Normal Time: NT) 

หลังจากไดเวลาปกติแลวจะทําการกําหนดเวลาเผื่อ 

(Allowance: A) ที่มีหนวยเปนเปอรเซ็นตของเวลาปกติ จะ

สามารถคํานวณเวลามาตรฐาน (Standard Time: ST) ไดจาก

สมการ (1) 

 
%

   
100

A
ST NT x NT    (1) 

 

2.2 วิธีการ DMAIC 

วิธีการ DMAIC เปนหนึ่งในขั้นตอนการวิเคราะหแกปญหา

แบบซิกส ซิกมา [2] ประกอบดวย Define (D) การกําหนด

ปญหา Measure (M) ขั้นตอนการวัดหรือรวบรวมขอมูล 

Analysis (A) วิ เคราะหหาสาเหตุความผิดพลาดที่ เกิดขึ้น 

Improve (I) การลดความผิดพลาดที่เกิดข้ึน และ Control (C) 

ตองควบคุมใหเปนไปตามเปาหมาย [3] 

2.3 การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS 

ความสูญเปลา หมายถึง สิ่ งที่ เ กิดข้ึนแตไมทําให เกิด

มูลคาเพ่ิมแกสินคา ซึ่งความสูญเปลามีอยู  8 ประการ (8 

wastes) ดวยกันคือ [4] 

1) การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  

2) การรอคอย (Waiting)  

3) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Transportation) 

4) การทํางานที่ไมเกิดประโยชน (Extra-Processing)   

5) การเก็บสินคาที่มากเกินไป (Inventory)  

6) การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Motion)  

7) การเกิดของเสีย (Defects) 

8) การใชคนไมตรงกับความสามารถ ทักษะ และความรู

ที่มี (Non-Utilized Talent) 

ความสูญเปลาทั้ง 8 ประการนี้เปนสิ่งที่ไมมีความจําเปน

และไมไดกอใหเกิดประโยชนแกบริษัท ดังนั้นทุกบริษัทควรจะ

ทําการลดความสูญเปลาเหลานี้ลง การลดความสูญเปลา

นอกจากจะเปนการปรับปรุงการผลิตและสามารถเพิ่มผลผลิต

แลว ยังเปนการลดตนทุนที่เกิดในบริษัทอีกดวย [5] 

หลักการ ECRS เปนหลักการที่ประกอบไปดวย การกําจัด 

(Eliminate) การรวมกัน (Combine) การจัดใหม (Rearrange) 

และ การทําใหงาย (Simplify) ซึ่ง เปนหลักการงาย ๆ ที่

สามารถใชในการเริ่มตนลดความสูญเปลาลงไดเปนอยางดี 

 



 วารสารวิศวกรรมศาสตรและนวัตกรรม   ปที่ 15  ฉบับที่ 4  ประจําเดอืน ตุลาคม – ธันวาคม  2565 65 

ตารางท่ี 1 การทํางานของสถานีงานตาง ๆ 

สถานีงาน สายการตรวจสอบ การทาํงาน 

Safety Dynamic Line ตรวจสอบระบบความปลอดภัยตาง ๆ ของรถยนต 

Brake Test Dynamic Line ตรวจสอบระบบเบรคของรถยนต 

Electrical 1 Dynamic Line ตรวจสอบระบบไฟฟาตาง ๆ เชน  สัญญาณไฟเลี้ยว ไฟเข็มขัดนิรภัย ไฟเบรค  

Electrical 2 Dynamic Line ตรวจสอบระบบไฟฟาอื่น ๆ เชน USB การปรับแอร 

Roller Test Dynamic Line ตรวจสอบการเคลื่อนท่ีของลอรถในสภาวะตาง ๆ 

Emission Dynamic Line ตรวจสอบการปลอยไอเสียของรถยนต 

Pit Inspection Dynamic Line ตรวจสอบชวงลางของรถยนต 

Keyless Station Dynamic Line ตรวจสอบระบบของกุญแจรถยนต 

Specification Interior Static Line ตรวจสอบภายในรถยนตตามมาตรฐานที่กําหนดไว 

Specification Exterior Static Line ตรวจสอบภายนอกรถยนตตามมาตรฐานที่กําหนดไว 

Under Hood Static Line ตรวจสอบการประกอบใตฝากระโปรงหนาของรถยนต 

Interior Static Line ตรวจสอบภายในรถยนตเพิ่มเตมิ 

Exterior  Static Line ตรวจสอบภายนอกรถยนตเพ่ิมเติม 

Water Leak Test Dynamic Line ตรวจสอบความสามารถในการปองกันนํ้าเขาของรถยนต 

Driving Test Dynamic Line ทดลองขับรถในสภาพถนนตาง ๆ 

2.4 แผนผังกางปลา (Fishbone Diagram) 

คือแผนผังที่มีลักษณะคลายปลาที่เหลือแตกาง โดยมุงเนน

ผังวิเคราะหปญหาและสาเหตุอยางเปนระบบ (Cause & 

Effect Diagram)  เ ป น แ ผ น ผั ง ที่ แ ส ด ง ส ม ม ติ ฐ า น ข อ ง

ความสัมพันธอยางเปนระบบระหวางสาเหตุหลายสาเหตุที่

สงผลตอปญหาหนึ่งปญหา ประกอบดวย 2 สวนที่สําคัญ คือ 

สวนโครงกระดูกที่เปนตัวปลาซึ่งไดรวบรวมปจจัย อันเปน

สาเหตุของปญหา และสวนหัวปลาที่เปนตัวปญหา [6] 

2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

มีงานวิจัยมากมายที่เกี่ยวของกับการประยุกตใชวิธีการ 

DMAIC และหลักการ ECRS ในการปรับปรุงกระบวนการ

ทํางาน เชน งานวิจัยของคลอเคลีย [7] ที่ทําการลดความสูญ

เปลา เพื่อ เพิ่มประสิท ธิภาพกระบวนการผลิตไมกวาด

ทางมะพราว โดยพบวาปญหาเกิดจากมีข้ันตอนการทํางานมาก

เกินไป การทํางานมีความซับซอน ผูวิจัยจึงออกแบบอุปกรณ

จับยึดเพ่ือใหทํางานไดงายขึ้น ซึ่งสามารถลดเวลาในการผลิตได

รอยละ 13.04 สอดคลองกับงานวิจัยของ Sriratana [8] ที่

ทําการศึกษาสายการผลิตบานประตูและพบวา กระบวนการ

ขัดและประกอบใชเวลาเกินกวาที่โรงงานกําหนดไว จึงทําการ

จัดลําดับขั้นตอนของงานใหม และสามารถลดเวลาลงไดต่ํากวา

ที่กําหนดไวทั้งหมด และยังมีงานวิจัยของนวลพรและจิตรา [9] 

ที่ทําการปรับปรุงสายการผลิตและงานวิจัยของสัญลักษณและ

ศีขรินทร [10] ที่ทําการปรับปรุงคลังสินคา ซึ่งหลังจากนํา

หลักการ ECRS มาประยุกตใชแลวสามารถลดพนักงานของ

สายการผลิต 4 สายลง และเพิ่มผลิตภาพแรงงานได ดังนั้น

งานวิจัยนี้จึงเลือกใชวิธีการ DMAIC และหลักการ ECRS ใน

การปรับปรุงกระบวนการทํางานเพ่ือลดเวลาในการตรวจสอบ 

แผนผังกางปลาถูกนํามาประยุกตใชในการวิเคราะหหา

สาเหตุที่แทจริงของปญหาในงานวิจัยเปนจํานวนมาก เชน  

งานวิจัยของปฐมพงษ และจักรพันธ [11] ที่ทําการประยุกต

วิธีการ DMAIC โดยไดใชแผนผังกางปลาในการวิเคราะหปญหา 

และนําขอมูลมาเขียนเปน Yamazumi Chart เพื่อปรับสมดุล

สายการผลิต ผลที่ไดคือสามารถสงมอบงานใหกับลูกคาไดเร็ว

ขึ้นจาก 125.27 วัน เหลือ 104.19 วัน โดยการจัดเปลี่ยน

ตําแหนงของเครื่องจักรใหม และเปลี่ยนกระบวนการให

สามารถไหลไดที ละชิ้ น  งานวิจั ยของ  Thongchai และ 

Sukchareonpong [12] ที่ทําการปรับสมดุลการผลิตของการ

ผลิ ต ถุ งลมนิ ร ภัย  และ ได ใช วิ ธี กา ร  DMAIC ในการลด

ขอบกพรองและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของสายการผลิต

กอนและหลังปรับปรุง โดยใชแผนผังกางปลาเปนเครื่องมือใน
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การวิเคราะหปญหา ผลจากการปรับปรุงสามารถลดคนงาน

จาก 19 คนเหลือ 16 คน ได จํานวนผลผลิตเพิ่มข้ึนจาก 462 

ชิ้นตอวัน เปน 546 ชิ้นตอวัน ดังนั้นงานวิจัยนี้จึงเลือกใช

แผนผังกางปลาเปนเครื่องมือในการวิเคราะหสาเหตุของปญหา 

จากงานวิจัยขางตน ผูวิจัยจึงใชวิธีการ DMAIC ควบคูไป

กับการลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS มาใชแกปญหาใน

งานวิจัยนี้ โดยใชแผนผังกางปลาเปนตัววิเคราะหปญหา 

 

3. วิธีการดําเนินงาน 

ในสวนนี้จะกลาวถึงการคํานวณหาเวลามาตรฐานของทุก

สถานีงานเพื่อหาวามีสถานีงานที่มีเวลามาตรฐานเกินกวาที่

บริษัทกําหนดคือ 5 นาทีตอคันหรือไม ถามีก็จะทําการปรับปรงุ

และคํานวณหาเวลามาตรฐานหลังการปรับปรุงและนํามา

เปรียบเทียบกับเวลามาตรฐานกอนการปรับปรุง ซึ่งมีขั้นตอน

ดังนี้ 

3.1 หาเวลามาตรฐานของสถานีงานตาง ๆ  

ในการศึกษาเวลาไดเลือกใชการจับเวลาแบบยอนกลับ 

(Snapback Timing) คือการจับเวลาแตละงานยอยโดยเริ่มตน

แตละงานยอยที่ 0 เมื่อสิ้นสุดงานยอยหนึ่งแลวตั้งเวลาไวที่ 0 

ใหมเพื่อจับเวลาของงานยอยถัดไป โดยใชการบันทึกวิดีโอการ

ทํางานของพนักงานในแตละสถานีงาน จากนั้นจะนําวิดีโอที่

ไดมาตัดใหเปนงานยอย เพื่อที่จะนําเวลาของแตละงานยอย

ออกมา โดยจะ ใชตาราง Maytag ดังแสดงในตารางที่ 2 ใน

การคํานวณหาจํานวนรอบในการจับเวลาที่เหมาะสม โดย R 

คือคาพิสัย  ഥ  คือคาเฉลี่ย ยกตัวอยางเชน ถาจับเวลาเบื้องตน

มา 10 คา คํานวณคาพิสัยตอคาเฉลี่ยได 0.22 จะไดคาได

ตาราง Maytag เทากับ 8 แสดงวาไมตองจับเวลาเพิ่ม แตถา

คํานวณคาพิสัยตอคาเฉลี่ยไดเทากับ 0.28 จะไดคาในตาราง 

Maytag เทากับ 13 แสดงวาตองจับเวลาเพิ่ม 3 รอ งานวิจัยนี้

จะทําการจับเวลามาเบื้องตน 10 รอบเนื่องจากงานยอยทุกงาน

สั้นกวา 2 นาที และคํานวณหาเปอรเซ็นตความแมนยํา (% 

Relative Accuracy: %RA) จากสมการ (2) โดย n คือจํานวน

ขอมูล และเมื่อจํานวนขอมูลของกลุมเทากับ 5 ; d2 = 2.326 

และเมื่อจํานวนขอมูลของกลุมเทากับ 10 ; d2 = 3.078 สําหรับ

คาความคลาดเคลื่อน ±5% ภายใตความเชื่อมั่น 95% 

 

2
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หลังจากนั้นจะทําการจับเวลาทั้งหมด 15 สถานีงาน โดย

ใชเวลาตัวแทนเปนคาเฉลี่ยเลขคณิต ซึ่งในแตละสถานีงานจะมี

การตรวจสอบตามประเภทของรถยนต ซึ่งมี 3 ประเภท คือ 

แบงการตรวจสอบตามประเภทของกลุมลูกคา เคร่ืองยนต และ

เกียร ตัวอยางเชน ในสถานีงานของ Specification Exterior 

จะทําการตรวจสอบตามประเภทของกลุมลูกคา ซึ่งกลุมลูกคา

จะแบงออกเปน 2 กลุม ไดแก กลุมลูกคาของสหราชอาณาจักร 

(UK) และ กลุมลูกคาของออสเตรเลีย (ADR) ดังนั้นสถานีงานนี้

จะทําการจับเวลาทั้ ง 2 กลุมลูกคา  หลังจากนั้นทําการ

คํานวณหาจํานวนรอบที่เหมาะสมดวยตาราง Maytag ใน

ตารางที่ 2 และหลังจากทําการคํานวณคาความแมนยําดวย

สมการ (2) พบวา งานยอยทุกงานมีความคลาดเคล่ือนนอยกวา 

5 เปอรเซ็นต จึงไมตองทําการจับเวลาเพิ่ม โดยทุกสถานีงานจะ

มีจํานวนขอมูลในการจับเวลาทั้งหมด 10  ครั้ง 

ขั้นตอนตอมาคือการประเมินอัตราเร็ว (Rating) ของ

พนักงาน โดยจะใชวิธี "Performance Rating" Scale A หรือ

สเกล 100 – 133 ประเมินคาเปนเปอรเซ็นต คือที่ความเร็ว

ปกติจะคิดเปน 100% โดยพิจารณาจากความเร็วหรือทาทาง

ในการทํางานของพนักงานเทานั้น ในแตละงานยอยก็จะมีการ

ประเมินที่แตกตางกันออกไป โดยในการประเมินจะทํารวมกับ

ผูเชี่ยวชาญของแผนกดวย  

จากนั้นจะคํานวณหาเวลาปกติ (NT) โดยการนําคาเฉลี่ย

ของเวลาในแตละงานยอยคูณกับ Rating ของแตละงานยอย 

ตัวอยางการคํานวณเวลาปกติของงานยอยการเดินไปที่

ประตูหนาดานผูโดยสารของสถานีงาน Keyless (UK) ซึ่งมี

คาเฉลี่ยของเวลา 2.8 วินาทีและมี Rating เทากับ 90% จะได

เวลาปกติเทากับ 2.52 วินาที หลังจากนั้นจะนําคาเวลาปกติที่

คํานวณไดไปใสในแผนภูมิกระบวนการไหล (Flow Process 

Chart) ของแตละงานยอย และนําเวลาปกติของทุกงานยอยมา

รวมกันเพื่อที่จะไดเวลาปกติของสถานีงาน โดยผลการบันทึก 

Flow Process Chart ของสถานีงาน Specification Exterior 

(UK), Specification Exterior (UK) และ Keyless (UK) จะ

แสดงดังตารางที่ 3  
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ตารางท่ี 2 ตาราง Maytag 

R

x
 

ขอมูลจากกลุม R
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ขอมูลจากกลุม R
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x
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ขอมูลจากกลุม 

5 10 5 10 5 10 5 10 5 10 

0.10 3 2 0.30 27 15 0.50 74 42 0.70 145 83 0.90 239 138 

0.12 4 2 0.32 30 17 0.52 80 46 0.72 153 88 0.92 250 143 

0.14 6 3 0.34 34 20 0.54 86 49 0.74 162 93 0.94 261 149 

0.16 8 4 0.36 38 22 0.56 93 53 0.76 171 98 0.96 273 156 

0.18 10 6 0.38 43 24 0.58 100 57 0.78 180 103 0.98 284 162 

0.20 12 7 0.40 47 27 0.60 107 61 0.8 190 108 1.00 296 169 

0.22 14 8 0.42 52 30 0.62 114 65 0.82 199 113   

0.24 17 10 0.44 57 33 0.64 121 69 0.84 209 119   

0.26 20 11 0.46 63 36 0.66 129 74 0.86 218 125   

0.28 23 13 0.48 68 39 0.68 137 78 0.88 229 131   
 

ตารางท่ี 3 ผลการบันทึกแผนภูมิกระบวนการไหลกอนการปรับปรุง 

กิจกรรม 
Specification 
Exterior (UK) 

Specification 
Interior (UK) 

Keyless (UK) 

ปฏิบัติงาน    86 64 22 

เคลื่อนยาย    16 14 6 

ลาชา    0 0 4 

ตรวจสอบ  75 49 29 

เก็บ     0 0 0 

NT (นาทีตอคัน) 4.5017 4.1417 4.165 
 

ขั้นตอนตอมาคือการคํานวณเวลาเผื่อในการทํางาน โดย

จะนําเวลาเผื่อของทั้งสามประเภทมารวมกัน โดยในการ

ประเมินเวลาเผื่อจะใชการสัมภาษณผูปฏิบัติงานรวมไปถึง

หัวหนาแผนกรวมดวย 

ขั้นตอนสุดทายคือการคํานวณหาเวลามาตรฐาน โดย

สามารถหาไดจากการนําเวลาปกติมาบวกดวยเวลาเผื่อ จาก

การประเมินเวลาเผื่อของสถานีงาน Specification Exterior 

(UK) เทากับ 38% ของเวลาปกติดังแสดงในรูปที่ 3 ดังนั้น 

สามารถคํานวณเวลามาตรฐานโดยใชสมการ (1) เวลาปกติ 

เทากับ 270.1 วินาทีตอคัน หรือเทากับ 4.5017 นาทีตอคัน 

เมื่อนํามาบวกกับเวลาเผื่อ จะไดเวลามาตรฐานของสถานีงาน 

Specification Exterior (UK) เทากับ 6.2123 นาทีตอคัน  

จากนั้นจะใชวิธีเดียวกันนี้ในการคํานวณหาเวลามาตรฐานของ

สถานีงานตาง ๆ ในแผนก VI ซึ่งมีเวลาเผื่อที่แตกตางกันออกไป 

เวลามาตรฐานของทุกสถานีงานเปนไปดังตารางที่ 4 
 

ตารางท่ี 4 เวลามาตรฐานของสถานีงานตาง ๆ ในแผนก VI 

สายการ

ตรวจสอบ 

สถานีงาน ประเภท เวลามาตรฐาน 

(นาทีตอคัน) 

Static 

Specification Interior  UK 5.43 

ADR 4.67 

Specification Exterior  UK 6.21 

ADR 4.83 

Interior  UK LH 4.48 

UK RH 4.42 

Exterior  UK LH 4.76 

UK RH 4.53 

Under hood Gasoline 3.54 

Diesel 4.13 

Dynamic 

Safety MT 2.21 

AT 3.98 

Brake Tester All 3.1 

Electrical Function 1  All 2.64 

Electrical Function 2  All 4.63 

Roller Test  MT 4.34 

AT 4.52 

Emission All 6.14 

Pit Inspection  All 3.56 

Keyless Station UK 5.21 

ADR 3.91 

Water Leak  RH 1.97 

LH 1.72 

Driving All 4.25 
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รูปที่ 3 การประเมินเวลาเผื่อของสถานีงาน Specification Exterior (UK) 

 

จากตารางที่ 4 จะเห็นวามี 4 สถานีงานที่ยังมีเวลาการ

ทํางานเกินกวาที่บริษัทกําหนดคือมากกวา 5 นาทีตอคัน ไดแก 

Specification Interior (UK) , Specification Exterior (UK) , 

Emission และ Keyless (UK) แต เนื่องจากสถานีงานของ 

Emission มีขอกําหนดในเรื่องของอุปกรณ จึงไมไดรับอนุญาต

ใหปรับปรุงในสถานีงานดังกลาว งานวิจัยนี้จึงทําการปรับปรุง

การทํางานของสถานีงาน 3 สถานี ไดแก  Specification 

Interior (UK) , Specification Exterior (UK)  และ Keyless 

(UK) 

 

 

 

3.2 การปรับปรุงกระบวนการ 

ในข้ันตอนนี้จะปรับปรุงกระบวนการตรวจสอบใหมใน 3 

สถานีงาน และแสดงผลการปรับปรุง โดยจะใชหลักการ 

DMAIC ดังนี้ 

D (Define): เนื่องจากสายการตรวจสอบที่ VI บางสถานี

งานยังมีเวลาปฏิบัติงานเกินที่กําหนดคือ 5 นาทีตอคัน จึงเลือก

ปญหาที่เกิดขึ้นดังกลาว 

M (Measure): ใชขอมูลจากแบบฟอรมบันทึกเวลา มา

บันทึกลงในแบบฟอรมของ Flow Process Chart โดยจะใช

เฉพาะขอมูลของงานยอย และเวลาปกติของแตละงานยอยมา

ใชในการบันทึก 

ผูวิเคราะห : 

แผนก : VI

1 เวลาสวนเผ่ือคงท่ี เปอรเซ็นต

1.1  เวลาสวนเผ่ือสําหรับทํากิจสวนตัว 5

1.2 เวลาสวนเผื่อสําหรับความเม่ือยลาเบ้ืองตน 4

2 เวลาสวนเผ่ือแปรผัน

2.1 เวลาสวนเผื่อสําหรับการยืน 2

2.2 เวลาสวนเผื่อสําหรับทาทางท่ีผิดปกติ

2.2.1 ชนดิเบา 0

2.2.2 ตองงอตัวหรือแอน 2

2.2.3 ตองนอนลง ยืดตัว 7

2.3 ใชแรง กลามเน้ือ เก่ียวกับน้ําหนัก (ยก ลาก ผลัก)

5 ปอนด 0

10 ปอนด 1

15 ปอนด 2

20 ปอนด 3

25 ปอนด 4

30 ปอนด 5

35 ปอนด 7

40 ปอนด 9

45 ปอนด 11

50 ปอนด 13

60 ปอนด 17

70 ปอนด 22

2.4 แสงสวาง

2.4.1 สลัวนอยตํ่ากวากําหนด 0

2.4.2 สลัวมาก 2

2.4.3 ไมเพียงพอ 5

2.5 สภาพอากาศรอน และช้ืน แปรปรวนมาก 0-10

2.6 งานท่ีตองการความเอาใจใส

2.6.1 เล็กนอย 0

2.6.2 ปานกลาง 2

2.6.3 ตองการมาก 5

กระบวนการ :  Spec Ex

วันท่ี :   14 Dec 18

ตารางวิเคราะหเวลาเผ่ือของการทํางาน

5

4

2

0

0

0

3

5

2.7 ระดับเสียง

2.7.1 เบา และตอเน่ืองอยูในระดับเดียว 0

2.7.2 ดัง และเปนจังหวะชวง 2

2.7.3 ดังมาก และเปนจังหวะชวง 5

2.7.4 เสียงดังมาก และรุนแรง 5

2.8 สภาพความตึงเครียดทางจิตใจ

2.8.1 งานเบาและซับซอนเล็กนอย 1

2.8.2 งานซับซอน และตองการความเอาใจใส 4

2.8.3 งานยุงยากซับซอนมาก 8

2.9 ความซํ้าซาก

2.9.1 นอย 0

2.9.2 ปานกลาง 1

2.9.3 มาก 4

2.10 ความนาเบ่ือ

2.10.1 คอนขางนาเบ่ือ 0

2.10.2 นาเบ่ือหนาย 2

2.10.3 นาเบ่ือหนายมาก 5

2.11 การใชสายตา

2.11.1 ปกติกับงานไมยุงยาก 0

2.11.2 ปกติกับงานท่ียุงยาก 2

2.11.3 เพงสายตากับงานปกติไมยุงยาก 4

2.11.4 เพงสายตากับงานท่ียุงยาก 10

2.12 เคร่ืองปองกันอันตราย

2.12.1 ไมมีหรือมีแตผากันเปอน 0

2.12.2 ถุงมือ 1-3

2.12.3 ชุดปฏิบัติการท่ีมีนํ้าหนักมาก 10-20

2.12.4 หนากาก 10-20

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 Total Percentage

2 0 0 0 3 5 0 4 4 5 4 2 29

สรุป 1.เวลาสวนเผ่ือคงท่ี เปอรเซ็นต

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับทําธุรกิจสวนตัว 5

- เวลาสวนเผ่ือสําหรับความเม่ือยลาเบ้ืองตน 4

2. เวลาสวนเผ่ือแปรผัน 29

3. เวลาเผ่ือสําหรับความลาชา 0

4. อ่ืนๆ

รวม 38

0

4

4

5

4

2
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A (Analyze): จะใชแผนผังกางปลาในการวิเคราะหสาเหตุ

ของปญหาทั้ง 3 สถานีงาน โดยจะแสดงในรูปที่ 4 โดยแผนผัง

กางปลาไดมาจากการระดมสมองกับพนักงานภายในแผนก VI 

I (Improve): จากการวิเคราะหแผนผังกางปลาและระดม

สมองกับพนักงานในแผนก VI พบวา ขั้นตอนที่สามารถทําการ

ปรับปรุงไดคือกระบวนการทํางาน โดยในการปรับปรุง

กระบวนการทํางานจะใชหลักการ ECRS สําหรับสายการ

ตรวจสอบที่ใชเวลามากกวา 5 นาทีตอคัน 

ในสายการตรวจสอบแบบ Static นั้นตองทําการปรับปรุง 

2 สถานีงานคือ Specification Exterior และ Specification 

Interior โดยจะเริ่มจากสถานีงานแรกคือ Specification 

Exterior ไดทําการปรับปรุงตามหลักของ ECRS ดังนี้ 

E (Eliminate) คือ ตัดงานของการยกฝากระโปรงหนาขึ้น

และการนําที่ค้ําฝากระโปรงหนาออกไป โดยจะนําทั้งสองงานที่

ถูกตัดออกนี้ย ายไปใหพนักงานขับรถที่ขับจากสายการ

ตรวจสอบแบบ Dynamic มาจอดที่สายการตรวจสอบแบบ 

Static เปนผูปฏิบัติงานทั้งสองงานแทน นอกจากนี้ยังตัดงาน

ของการเดินตรวจสอบที่ไมจําเปนออกอีกดวย ซึ่งเปนการเดินที่

ทําใหไมเกิดความตอเนื่องของกระบวนการ 

C (Combine) คือ รวมรายการที่ตองตรวจสอบตาง ๆ ใน

ใบรายการตรวจสอบเขาไวดวยกัน จากตอนแรกที่ดูทีละ

รายการแลวตรวจสอบทีละอยาง แตการปรับปรุงในครั้งนี้จะนาํ

รายการตรวจสอบที่มีตําแหนงการตรวจสอบอยูใกลกันรวมไว

ดวยกัน ทําใหการดูใบรายการตรวจสอบหนึ่งครั้งสามารถ

ตรวจสอบรถยนตไดสามถึงสี่รายการ และจะไมมากไปกวานี้

เนื่องจากจากการสอบถามและทดลองพบวาพนักงานสามารถ

จํารายการตรวจสอบไดสูงสุดไมเกิน 4 รายการ ถามากกวานี้จะ

เกิดการทํางานที่ผิดพลาด และยังชวยคลายความเมื่อยลาใหกับ

พนักงานอีกดวยเนื่องจากพนักงานไมตองกมและเงยบอยครั้ง

ในการดูรายการตรวจสอบและการตรวจสอบรถยนต 

R (Rearrange) คือ จัดลําดับงานใหมใหเปนไปตามการ

รวมงานที่กลาวมาขางตน โดยมีผลการบันทึกของแผนภูมิ

กระบวนการไหลของสถานีงาน Specification Exterior (UK) 

ดังแสดงในตารางที่ 5 

 

ตารางท่ี 5 ผลการบันทึกแผนภูมิกระบวนการไหลหลังการปรับปรุง
ของสถานีงาน Specification Exterior (UK) 

กิจกรรม ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

ปฏิบัติงาน    86 41 45 

เคลื่อนยาย    16 13 3 

ลาชา    0 0 0 

ตรวจสอบ  75 33 42 

เก็บ     0 0 0 

ST (นาทีตอคัน) 6.21 4.22 1.99 

 

S (Simplify) คือ จัดวิธีการเดินตรวจสอบรถยนตใหมให

งายขึ้นและมีระยะทางในการเดินลดลงเพื่อสงผลใหมีเวลาใน

การปฏิบัติงานที่ดีกวาการเดินตรวจสอบรถยนตแบบเกาและ

ทําใหการเดินตรวจสอบนั้นมีความตอเนื่อง โดยวิธีการเดิน

ตรวจสอบรถยนตกอนปรับปรุงจะแสดงดังรูปที่ 5 และวิธีการ

เดินตรวจสอบรถยนตหลังปรับปรุงจะแสดงดังรปูที่ 6 

รูปที่ 5 เปนวิธีการเดินตรวจสอบรถยนตกอนปรับปรุง จะ

เห็นไดวาวิธีการเดินตรวจสอบเปนการเดินที่ไมไหลลื่นอยาง

ตอเนื่อง มีการเดินวนไปวนมาทําใหใชเวลานานในสวนนั้น 

ฉะนั้นจึงไดปรับปรุงวิธีการเดินตรวจสอบใหมดังรูปที่ 6 ซึ่ง

แสดงวิธีการเดินตรวจสอบรถยนตหลังปรับปรุง จะเห็นไดวามี

วิธีการเดินตรวจสอบที่ไหลลื่นอยางตอเนื่องไมเกิดการเดินวน

ไปวนมา ทําใหชวยลดระยะทางในการเดินตรวจสอบและทําให

มีเวลาที่ใชในการปฏิบัติงานลดลง 
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ไมมอุีปกรณสํารอง

เคร่ืองมือวัดอยูไกล

พนักงานทํางานเดิมซํ้าๆ

วิศวกรยังไมไดเขามา
ปรับปรุงคูมือปฏิบัติงาน

เวลาท่ีใชในการตรวจสอบรถยนต

เกิน Takt Time ท่ีกําหนด
ใชเวลาเกินกาํหนด

พนักงาน

พนักงานมีการเดิน
วนไปวนมา

การเดินตรวจสอบเกิดความซํ้าซอน

พนักงานไมปฏบัิติ
ตามคูมือการปฏิบัติงาน

คูมือการปฏิบัติงานมีความซับซอน

พนักงานเกิดความ
เบื่อหนาย

เคร่ืองมือ

เกิดความลาชาในการ
คนหาเครื่องมือ

เกิดการชํารุด

ของอุปกรณ

กระบวนการทํางาน

อากาศรอนทําให
ทํางานไมตอเน่ืองมีงานยอยมากเกินไป

มีข้ันตอนของการเดิน
ตรวจสอบมากเกิน

บางขั้นตอนทําให
พนักงานเกิด

ความเมื่อยลา

การทํางานผิดหลักการยศาสตร
สภาพแวดลอม

การจัดลําดับข้ันตอน
การทํางานยังไมดีพอ

มีการไหลของอากาศนอย

 
 

รูปที่ 4 แผนผังกางปลา 

 

 
 

รูปที่ 5 วิธีการเดินตรวจสอบรถยนตกอนปรับปรุงของสถานีงาน 
Specification Exterior (UK) 
 

 
 
รูปที่ 6 วิธีการเดินตรวจสอบรถยนตหลังปรับปรุงของสถานีงาน 
Specification Exterior (UK) 

สถานีงานตอมาของสายการตรวจสอบแบบ Static ที่จะ

ทําการปรับปรุงคือ สถานีงาน Specification Interior โดยจะ

มีการปรับปรุงตามหลังของ ECRS ดังนี้ 

ในสวนของ E หรือการตัดงานที่ไมจําเปนออก ในสถานี

งานนี้จะไมถูกนํามาใชในการปรับปรุงกระบวนการเนื่องจากไม

มีงานใดที่สามารถตัดออกไปใหสถานีงานอื่นปฏิบัติงานได 

C คือ รวมงานที่เหมือนกับสถานีงานกอนหนานีท้ี่ไดทาํการ

ปรับปรุงไปแลวคือสถานีงาน Specification Exterior โดยมี

การรวมรายการตรวจสอบที่มี รายการในตําแหนงการ

ตรวจสอบที่อยู ใกลกันรวมไวดวยกัน เพื่อใหมี เวลาการ

ปฏิบัติงานลดลง 

R มีการจัดลําดับงานใหม โดยมีผลการบันทึกของแผนภูมิ

กระบวนการไหลของสถานีงาน Specification Interior (UK) 

ดังแสดงในตารางที่ 6 

S ในสถานี ง านนี้ จะ ไม ถูกนํ ามาใช ในการปรับปรุ ง

กระบวนการ จะไมมีการปรับปรุงวิธีการเดินตรวจสอบรถใหม

เนื่องจากการเดินตรวจสอบรถยนตในสถานีงานนี้เปนไปอยาง

ตอเนื่องแลว 
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ตารางท่ี 6 ผลการบันทึกแผนภูมิกระบวนการไหลหลังการปรับปรุง
ของสถานีงาน Specification Interior (UK) 

กิจกรรม ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

ปฏิบัติงาน    64 44 20 

เคลื่อนยาย    14 14 0 

ลาชา    0 0 0 

ตรวจสอบ  49 25 24 

เก็บ     0 0 0 

ST (นาทีตอคัน) 5.43 4.84 0.59 

 

สถานีสุดทายที่จะทําการปรับปรุงกระบวนการจะเปนใน

สวนของสายการตรวจสอบแบบ Dynamic คือ สถานีงาน 

Keyless (UK) มีการปรับปรุงกระบวนการตามหลักของ ECRS 

ดังนี้ 

E ไดตัดงานของการเดินตรวจสอบรถยนตที่ไมจําเปน

ออกไป ซึ่งเปนการเดินที่ไมเกิดประโยชนตอกระบวนการ

ตรวจสอบและทําใหใชเวลาโดยเปลาประโยชน โดยและจะนํา

รูปแบบการเดินตรวจสอบไปจัดใหมในขั้นตอนของ S เพื่อทําให

การเดินตรวจสอบนั้นงายขึ้น 

C ในสถานีงานนี้ไมไดมีการนําการรวมวิธีการทํางานเขา

ดวยกันมาใชในการปรับปรุงกระบวนการเนื่องจากการ

ตรวจสอบในสถานีงานนี้เปนการตรวจสอบรถยนตที่ตองทาํงาน

ตอกันหรือรองานกัน ไมสามารถตรวจสอบพรอมกันไดและ

ตําแหนงของการตรวจสอบไมไดอยูใกลกันจึงไมสามารถรวม

งานได 

R มีการจัดลําดับงานใหม โดยมีผลการบันทึกของแผนภูมิ

กระบวนการไหลของสถานีงาน Keyless (UK) ดังแสดงใน

ตารางที่ 7 

S จะมีการจัดวิธีการเดินตรวจสอบรถยนตใหมใหงายขึ้น

และมีระยะทางในการเดินลดลง สงผลใหมีเวลาในการ

ปฏิบัติงานที่ดีกวาการเดินตรวจสอบรถยนตแบบเกาและทําให

การเดินตรวจสอบนั้นมีความตอเนื่อง โดยวิธีการเดนิตรวจสอบ

รถยนตกอนปรับปรุงจะแสดงดังรูปที่  7 และวิธีการเดิน

ตรวจสอบรถยนตหลังปรับปรุงจะแสดงดังรูปที่ 8 

 

ตารางท่ี 7 ผลการบันทึกแผนภูมิกระบวนการไหลหลังการปรับปรุง
ของสถานีงาน Keyless (UK) 

กิจกรรม ปจจุบัน หลังปรับปรุง ลดลง 

ปฏิบัติงาน    22 22 0 

เคลื่อนยาย    6 5 1 

ลาชา    4 4 0 

ตรวจสอบ  29 29 0 

เก็บ     0 0 0 

ST (นาทีตอคัน) 5.21 4.96 0.25 

 

 
 

รูปที่ 7 วิธีการเดินตรวจสอบรถยนตกอนปรับปรุงของสถานีงาน 
Keyless (UK) 
 

 
 

รูปที่ 8 วิธีการเดินตรวจสอบรถยนตหลังปรับปรุงของสถานีงาน 
Keyless (UK) 
 

รูปที่ 7 เปนวิธีการเดินตรวจสอบรถยนตกอนปรับปรุง

กระบวนการ จะเห็นไดวาวิธีการเดินตรวจสอบเปนการเดนิที่ไม

ไหลลื่นอยางตอเนื่อง มีการเดินที่ไมเกิดประโยชนตอการ

ตรวจสอบคือการเดินมาที่หนารถโดยที่บริเวณนั้นไมมีการ

ตรวจสอบใด ๆ ทําใหใชเวลานานในสวนนั้น ฉะนั้นจึงได

ปรับปรุงวิธีการเดินตรวจสอบใหมดังรูปที่ 8 ซึ่งจะเห็นไดวามี

วิธีการเดินตรวจสอบที่ไหลลื่นอยางตอเนื่องมากขึ้น ทําใหชวย
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ลดระยะทางในการเดินตรวจสอบและทําใหมีเวลาที่ใชในการ

ปฏิบัติงานลดลง 

ขั้นตอนสุดทายของวิธีการ DMAIC คือ C (Control): ตอง

ดําเนินการควบคุมใหเปนไปตามเปาหมาย โดยใหพนักงานทุก

คนในสถานีงานที่มีการปรับปรุง ปฏิบัติงานตาม เอกสารแสดง

วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction: WI) ที่ทางผูวิจัยได

จัดทําขึ้น โดยมีเปาหมายคือเวลาในการทํางานที่ลดลง  

หลังจากนั้นจึงทําการนําเสนอวิธีการนี้ใหกับโรงงาน และ

ไดรับความเห็นชอบจากทางโรงงาน จากนั้นจึงไดใหพนักงาน

ทําการฝกกระบวนการทํางานใหมนี้เปนเวลา 2 สัปดาห จึงเขา

ไปจับเวลา จากนั้นจึงทําการคํานวณหาเวลามาตรฐานดวย

วิธีการเดิมที่ใชหาเวลามาตรฐานกอนการปรับปรุง 

 

4. ผลการวิจัย 

ผูวิจัยไดทําการเปรียบเทียบผลการปรับปรุงกระบวนการ

ทํางานดังนี้ 

4.1 เป รี ยบ เที ยบ เ วล าที่ ใ ช ใ นก า รป ฏิบั ติ ง า นข อ ง

กระบวนการกอนและหลังปรับปรุง 

เนื่องจากในการปรับปรุงกระบวนทั้ง 3 สถานีงานมี
จุดมุงหมายเพื่อลดเวลาในการปฏิบัติงานของพนักงาน โดย
เวลาของกระบวนการกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงจะแสดง
ในตารางที่ 8 

 
ตารางท่ี 8 การเปรียบเทียบเวลากอนและหลังปรับปรุง 

สถานีงาน 
เวลามาตรฐาน
กอนปรับปรุง 
(นาทีตอคัน) 

เวลามาตรฐาน
หลังปรับปรุง 
(นาทีตอคัน) 

เวลาที่ลดลง 
(นาทีตอคัน) 

Specificatio
n Exterior 

(UK) 
6.21 4.22 1.99 

Specificatio
n Interior 

(UK) 
5.43 4.84 0.59 

Keyless 
(UK) 

5.21 4.96 0.25 

 

จากตารางที่ 8 สามารถสรุปไดวาหลังจากทําการปรับปรุง

กระบวนการตรวจสอบรถยนตของทั้ง 3 สถานีงานพบวา 

พนักงานใชเวลาในการปฎิบัติงานลดลงทั้ง 3 สถานีงาน และ

ทั้งหมดต่ํากวาเวลาที่ทางบริษัทกําหนดคือ 5 นาทีตอคัน 

4.2 เปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการใน 

Flow Process Chart 

ในการปรับปรุงงานนี้ สงผลใหกระบวนการทํางานใน 

Flow Process Chart ซึ่งแสดงในรูปของสัญลักษณ 5 ตัวนั้น

ไดเปลี่ยนแปลงลงไปดวย การเปลี่ยนแปลงของกระบวนการ

ตรวจสอบกอนและหลังการปรับปรุงจะแสดงในรูปที่ 9 
 

 
 

รูปที่ 9 เปรียบเทียบการเปลี่ยนแปลงของกระบวนการ 
 

จากรูปที่ 9 สามารถสรุปไดวา สถานีงาน Specification 

Exterior (UK) มีจํานวนครั้งในการปฏิบัติงาน การเคลื่อนที่ 

รวมถึงการตรวจสอบลดลง สงผลใหทํางานไดเร็วขึ้น สวนสถานี

ง า น  Specification Interior ( UK)  มี จํ า น วน ค รั้ งใ น ก า ร

ปฏิบัติงานและการตรวจสอบลดลง สงผลใหพนักงานทํางานได

เร็วขึ้น และสถานีงาน Keyless (UK) มีเพียงจํานวนครั้งในการ

เคลื่อนที่ที่ลดลง สงผลใหพนักงานทํางานเรว็ขึ้นเล็กนอย  

 

5 สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

งานวิจัยนี้สามารถหาเวลามาตรฐานของแตละสถานีงานได 

และในการปรับปรุงการทํางานของสถานีงาน 3 สถานีที่มีเวลา

เกินจากที่กําหนดไว คือสถานีงาน Specification Exterior 

(UK), Specification Interior (UK) และ Keyless (UK) โดย

ลดลง 1.99 0.59 และ 0.25 นาทีตอคัน คิดเปนรอยละ 32.05 

10.87 และ 4.8 ตามลําดับ สามารถลดเวลาลงใหเหลือต่ํากวา
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เกณฑที่ทางโรงงานกําหนดไวคือ 5 นาทีตอคันไดทั้งหมด และ

ยั งมี กา รจั ดทํ า  WI สํ าหรั บขั้ นตอนการทํ า งานที่ มี การ

เปลี่ยนแปลงไปอีกดวย โดยตัวอยางบางสวนของ WI สําหรับ

สถานีงาน Keyless (UK) จะแสดงในตารางที่ 9  
 

ตารางท่ี 9 ตัวอยางบางสวนของ WI สําหรับสถานีงาน Keyless (UK) 

Work Instruction Page 1 / 4 

Process Name  Keyless (UK) Standard Time: 4.96 minutes/car 

Personal Protection Equipment Safety Shoes Cap Safety Glasses Gloves 

No. Operation Detail 
Movement 

No. 

Time 

(Sec.) 
Movement No. (Walking Path) 

1 เดินไปที่ประตูหนาดานผูโดยสาร 1 2.5 

 

2 เปดประตู  1.4 

3 นําเอาลูกกุญแจและรีโมทและใบตรวจสอบออกมานอกตัวรถ และปดประตู  5.3 

4 ตรวจสอบ ISV Code ในใบตรวจสอบ  5.2 

5 วางใบตรวจสอบ  4.2 

6 หยิบรีโมท  4.4 

7 ทําการกดรีโมท Lock & Off Motion Sensor 1 ครั้ง  2.3 

8 รอสัญญาณหลังไฟกระพริบ 20 วินาท ี  20 

9 ทําการปลด Lock Knob Fr Door Passenger (มีเสียงแตรดัง)  2.2 

10 ทําการกด Keyless Entry 1 ครั้งเพื่อทําการ Unlock (เสียงเงียบ)  2.5 

11 ทําการกดรีโมท (ตัวที่1) lock 2 ครั้ง เพ่ือทําการ Double Lock   2.5 

12 
ปลดล็อค Knob ดึง Inner handle และดึง Outer handle ที่ประตู Fr Door 

Passenger (เปดไมออก)  
 2.6 

13 
ปลดล็อค Knob ดึง Inner handle และดึง Outer handle ที่ประตู  Rear 

Door (เปดไมออก) 
 2.6 

14 กด Unlock 1 ครั้ง  2.2 

15 ทําการเปดประตูหนา Outer handle (เปดออก)   2.5 

 

 

5.2 ขอเสนอแนะ 

สามารถนําผลของงานวิจัยนี้ไปใชในการหากําลังคนที่ใชใน

การปฏิบัติงานได อยางไรก็ตามหากตองการหากําลังคนที่ใชใน

การปฏิบัติงานที่แทจริง ควรหาเวลามาตรฐานของรถยนตทุก

รุนไมใชเพียง J03M เทานั้นเนื่องจากสายการตรวจสอบนี้เปน

การตรวจสอบแบบผสมรถยนตทุกรุนตองไดรับการตรวจสอบ

ที่นีท่ี่เดียว ดังนี้ควรพิจารณารถยนตรุนอ่ืนดวย 

โรงงานสามารถนําผลจากโครงการนี้ไปพัฒนาตอเพื่อให

ทุกสถานีงานใชเวลาในการทํางานต่ํากวา เวลาที่ทางบริษัทได

กําหนดไว โดยเฉพาะสถานีงานที่ผูทําวิจัยไมไดเขาไปทําการ

ปรับปรุงเชน สถานีงาน Emission เปนตน 
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