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บทคัดยอ 
 ปริญญานิพนธนี้ เปนการนําเสนอ  การปรับปรุงระบบการใหบริการงานซอมรถยนตภายใน
ศูนยบริการ  โตโยตา  บริษัท  เอส.พี.  อินเตอรเนช่ันแนล  จํากัด  สาขาบางแค ในการทําโครงงานนี้ไดเนน
การแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนภายในศูนยบริการ ในการจัดผังตําแหนงรถท่ีไมเหมาะสม การประสานงานในการ
เบิกอะไหลท่ีมีปญหา ข้ันตอนในการปฏิบัติงานท่ีซํ้าซอน และจํานวนเคร่ืองมือท่ีมีไมเพียงพอ ปญหาเหลานี้
สงผลใหเกิดการปฏิบัติงานท่ีลาชา และกอใหเกิดการปฏิเสธการบริการซอมรถของลูกคา  หลังจากทําการ
ปรับปรุงผังการจัดตําแหนงรถใหม การระบุการเบิก รับและจายอะไหลท่ีชัดเจนมากข้ึน การลดข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานที่เหมาะสมแลว และการเพ่ิมเคร่ืองมืออุปกรณใหเพียงพอ จะเห็นไดวาสามารถลดเวลา และ
ข้ันตอนการปฏิบัติงานลง ทําใหสามารถใหบริการซอมรถยนตแกลูกคาไดมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน  
 
Abstract 
 
 The research studied on the improvement of repair for service car at Toyota Motor of SP. 
International Co.,Ltd. (Bangkea Branch) and focused on the solving a problem of service car. The 
problems were identified and had to solve as following these: the unsuitable allot car position plan, 
the problems between coordinate for taking the spares, the complicated step of operation and 
accessories not enough. These problems produced sluggish and repudiate repairing customer car. 
After improvement car position plan, specify in order to requirement and pay spares were found that 
the new one was decreasing step operation for practical and increasing the extra work and their 
accessories. The result from these can reduce to the lower operating time and step operation 
including to increasing more efficiency for repairing customer car. 
 
 



 

 

1.บทนํา 
ปจจุบัน การดําเนินงานดานการขาย-การตลาด

รวม ท้ังการบริการและอะไหลของศูนยบริ การ 
TOYOTA มีการเจริญเติบโตขึ้นอยางตอเน่ือง เพ่ือ
ตอบสนองตอความพึงพอใจสูงสุดของลูกคา อีกทั้ง
สภาพตลาดในปจจุบันมีการแขงขันทางดานการบริการ
มากขึ้นทุกทีทําใหศูนยบริการจําเปนตองพัฒนาคุณภาพ
และบริการเพ่ิมขึ้นเพ่ือรองรับการขยายตัวทางเศรษฐกิจ
อยางตอเน่ือง  

โครงงานที่จัดทําขึ้นน้ีไดทําการศึกษาในบริษัท 
เอส. พี . อินเตอรเนช่ันแนล จํากัด สาขาบางแค ที่ทํา
การบริการและสงมอบรถใหกับลูกคาชากวากําหนด 
เน่ืองจากปญหาสถานท่ีของศูนยบริการ มีพ้ืนที่จอดรถ
ของลูกคาไมเพียงพอ และการจัดกลุมงานไมมีการ
กําหนดอยางชัดเจน   จึงทําใหเกิดปญหาการทํางานไม
คลองตัว  เพราะตองมีการขยับรถที่กีดขวาง การนํารถ
เขาชองซอมและการนํารถไปตรวจเช็ค กอนลางเพ่ือรอ
สงมอบ 
วัตถุประสงคของโครงงาน 
1. เพ่ือจะลดปญหาการเคล่ือนยาย 
รถขณะซอมโดยระยะที่เหมาะสมกับงาน 
2. เพ่ือที่จะทําการปรับปรุง 
ขั้นตอนงานซอมรถยนต เพ่ือลดระยะเวลาท่ีสูญเสียและ
ความซับซอนในการทํางาน 
3. เพ่ือศึกษาคนควาวิธีการ 
ปฏิบัติงานใหสะดวกและประหยัดคาใชจายเพ่ิมขึ้น 
 

2.ความสําคัญของการศึกษางาน 

2.1ความหมายของการศึกษางาน 
การศึกษางานเปนวิธีการที่ใชกันอยางกวางขวางใน
อุตสาหกรรมการผลิต ซึ่งเปนที่รูจักกันในนามของ 
“การศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่ (Time and Motion 
Study)”การศึกษางาน (Work Study) เปนคําที่ใชแทน
วิธีการตางๆและพิจารณาองคประกอบตางๆที่มีผลตอ

ประสิทธิภาพของการทํางานเพ่ือปรับปรุงการทํางาน
น้ันใหดีขึ้นซึ่งการศึกษางานประกอบดวย เทคนิค 2 
อยาง ดังน้ี 
1. การศึกษาวิธี (Method Study) เปนการศึกษาเพ่ือหา
วิธีการทํางานที่งาย สะดวก รวดเร็ว ประหยัด และมี
ประสิทธิภาพสูงกวามาใชแทนวิธีการทํางานเดิม 
2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เปนการศึกษา
เพ่ือกําหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซึ่งเปน
ประโยชนในแงตางๆ เชน การวางแผนการผลิตสําหรับ
การ ศึกษา วิธี  และการ วัดผลงาน เปนขั้ นตอนที่
ตอเน่ืองกัน การศึกษาวิธีเปนการศึกษาเพ่ือลดข้ันตอน
การทํางานที่ไมจําเปนหรือซ้ําซอนกัน สวนการวัดผล
งานเปนการศึกษาเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ จากน้ัน
จึงทําการวัดผลงานน้ันๆ 

2.2 ประโยชนของการศึกษางาน 
การศึกษางานเปนเครื่องมือหลักของการเพ่ิมผลผลิตทั้ง
ในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ  ดัง น้ัน
ประโยชนเบื้องตนก็คือ ชวยใหเกิดผลงานที่ ดีและ
เพ่ิมขึ้นจุดเนนของการศึกษางานจึงอยูที่ “ทํางานนอย
ไดงานมาก” นักศึกษางานจึงมีหนาที่ในการพัฒนา
ระบบง านห รือ วิ ธี ก า ร ทํ า ง านให ง า ยขึ้ น และมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้นในการศึกษางานสามารถแบง
ประโยชนออกเปน 2 สวน ดังน้ี 
1.ประโยชนของการศึกษาวิธีการทํางาน ประกอบดวย 
 เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทํางาน 
 เ พ่ือ เ พ่ิมความสะดวกและง ายตอการทํางาน 

รวมท้ังลดความเม่ือยลา 
 เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรการผลิต 
 เพ่ือปรับปรุงสถานที่ทํางานและสภาพแวดลอม

การทํางาน 
 เพ่ือหาวิธีการเคล่ือนยายวัสดุในกระบวนการผลิต

ใหเหมาะสมและตนทุนตํ่า 
 เพ่ือกําหนดมาตรฐานวิธีการทํางานที่ใชในการ

พัฒนาบุคลากร 



 

 

ประโยชนของการวัดผลงาน 
 เพ่ือกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน 
 เพ่ือวัดผลงานเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการ

ทํางานของแตละวิธี 
 เพ่ือการจัดสมดุลในงานสายการผลิต 
 เ พ่ื อ กํ าหนดจํ านวนบุคคลให เหมาะสมกับ

เครื่องจักร 
 เพ่ือกําหนดเวลาสงมอบผลผลิตใหลูกคา 
 เพ่ือควบคุมตนทุนการผลิตและใชในการกําหนด

ตนทุนมาตรฐาน 
 เพ่ือใชเปนเกณฑในการกําหนดแผนงานจายเงินจูง

ใจ 
การศึกษางานเปนเทคนิคการเพ่ิมผลผลิตแบบเนนงาน 
เปนการศึกษาวิเคราะหและปรับปรุงการทํางานที่
เปนอยูอยางมีระเบียบเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการ
ทํางานใหดีขึ้น โดยที่มุงเนนการนําทรัพยากรตางๆ ซึ่ง
เปนปจจัยในการผลิตมาใชใหเกิดประโยชนสูงสุด เปน
เทคนิควิธีการที่มาตองใช เ งินลงทุนและคาใชจาย
มากมายนักและเปนวิธีการท่ีทําไดทันที   เห็นผล
แนนอนและเหมาะสมที่ จะกระทํ าควบคู กับการ
ปฏิบัติงานเปนประจํา  

2.3 ลักษณะเดนของการศึกษางาน 
 การศึกษางานเปนวิธีการศึกษาการทํางานอยางมี

ระบบใหไมอาจมองขามองคประกอบที่มีผลตอ
ประสิทธิภาพการทํางานเปนตนวา ใชการศึกษา
งานเพ่ือกําหนดเวลามาตรฐานของงานใหม หรือ
ศึกษางานเดิมเพ่ือปรับปรุงใหดีขึ้น 

 การศึกษางานเปนวิธีที่เห็นผลเร็ว ชวยใหเกิดการ
ประหยัดและใหผลตอบแทนทนัที่นําไปปฏิบัติ 

 การศึกษางานใชไดในทุกโอกาส สถานท่ี และ
ลักษณะงานไมวาจะเปนงานที่กระทําดวยใช
เครื่องจักร งานในสํานักงาน คลังสิ้นคา และงาน
บริการตางๆ 

 การศึกษางานเปนวิธีที่จะทําใหเขาใจเก่ียวกับงาน
ที่เพ่ิมขึ้น ชวยขจัดเวลาทํางานที่ไร ประสิทธิภาพ 
และความบกพรองที่เกิดขึ้นในหนวยงาน 

2.4 ขั้นตอนการศึกษางาน 
 เลือกงาน วิธีการ กระบวนการหรือระบบงานที่จะ 
       ทําการศึกษา 
 บันทึกและสังเกตุการณโดยตรง ในสิ่งที่เกิดขึ้นใน

งานหรือกระบวนการที่เลือกโดยวิธีการบันทึกที่
เหมาะสม เพ่ือใชเปนขอมูลที่ถูกตองเหมาะสมใน
การวิเคราะหและปรับปรุง 

 ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆ เรื่องใน
ประเด็นตางๆ ที่สําคัญ เชน จุดประสงคสถานที่ 
ลําดับขั้นตอน คนทํางานที่เก่ียวของ อุปกรณ และ
วิธีการทํางาน 

 พัฒนา  วิธีการที่ประหยัดในการทํ างานโดย
พิจารณาเง่ือนไขและสิ่งแวดลอมทั้งหมด 

 วัด ปริมาณงานที่ตองทําในวิธีการทํางานที่ เรา
เลือกใช และคํานวณเวลามาตรฐานที่ใชในการ
ทํางานน้ัน 

 นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหม และเวลาท่ี
เก่ียวของเพ่ือใชอางอิง 

 ใชงาน วิธีการทํางานที่ไดพัฒนา ปรับปรุงหรือ
กําหนดขึ้นใหม โดยมีมาตรฐานของงานตามท่ี
กําหนดไว 

 รักษา มาตรฐานของงานท่ีกําหนดขึ้นและนิยาม 
โดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม 

2.5 หลักปฏิบัติในการศึกษางาน 
 การศึกษางานควรไดรับการสนับสนุนจากทุกฝาย

ที่เก่ียวของ โดยเฉพาะอยางยิ่งฝายจัดการผูมีสวน
เก่ียวของทุกฝายควรจะเขาใจในความนําเปนและ
ผลประโยชนที่จะไดรับจากการศึกษางาน 

 การศึกษางานควรเปนไปอยางกระจางชัด เปดเผย
ใหรูและรับทราบโดยทั่วกันเพราะการกระทําที่



 

 

ปกปดซอนเรนน้ัน นอกจากจะเปนที่สงสัยกับ
ผู เ ก่ียวของแลวยังกอให เกิดการขัดขวางหรือ
ตอตานอีกดวย 

 การศึกษางานควรหลีกเล่ียง หรือละเวนที่จะช้ีชัด
ความบกพรองขอผิดพลาดของใครท้ังสิ้น เพราะ
ไมใชจุดมุงหมายของการศึกษางานการช้ีชัดความ
บกพรองและขอผิดพลาดโดยอาศัยการศึกษางาน
จะทําใหการศึกษางานน้ันลมเหลวไดงาย 

 การเปดโอกาสใหผูที่เก่ียวของเขามามีสวนรวม 
โดยการปรึกษาหารือ ขอความคิดเห็นหรือ รับฟง
ความคิดเห็นที่มีผูเสนอจะชวยใหการศึกษางาน
บรรลุจุดมุงหมาย 

 พ่ึงระวังไมใหการศึกษางานสั่นคลอนสถานภาพ
หรือความม่ันคงในอาชีพการทํางานของทุกฝาย 

 ในกรณีผูทําการศึกษางานมิใช ผูมีอํานาจและ
รับผิดชอบงานโดยตรง พึงปฏิบัติตอเจาหนาที่ 

 การศึกษางานควรเปนเรื่องที่ไดประโยชนดวยกัน
ทุกๆ ฝาย การศึกษางานที่กอใหเกิดประโยชนแก     
ฝายใดฝายหน่ึงเพียงฝายเดียว ซึ่งจะทําให
การศึกษางานลมเหลว หรือเปนอุปสรรคตอ
การศึกษางานเพื่อเพ่ิมผลผลิตในอนาคต 

 สัมพันธภาพในงานที่ดีเปนพ้ืนฐานที่สนับสนุน
การศึกษางานใหบรรลุจุดมุงหมายควรจะรักษา
สัมพันธภาพและสงเสริมใหดียิ่งๆ ขึ้น 

             สัญลักษณที่ใชในการบันทึกการทํางานการ
บันทึกขอเท็จจริงเก่ียวกับงาน หรือการปฏิบัติงานใน
แผนภูมิกระบวนการผลิตสามารถทําไดงายกวาการ
บันทึกขอความท่ัวไปมาก การบันทึกในแผนภูมิจะใช
สัญลักษณมาตรฐานเพียง 1 ชุด ซึ่งมีอยู 5 สัญลักษณก็
สามารถคลุมไปถึงการกระทําหรือเหตุการณตางๆ ที่
ปรากฏโดยทั่วไปขณะปฏิบัติงานในโรงงาน หรือ
สํานักงานไดหมด สัญลักษณที่ใชบันทึกน้ียังผลใหเกิด
ความสะดวก เปนแบบของตัวเลขที่สามารถเขาใจได

ชัดเจน และประหยัดเวลาอยางมากในการบงบอกถึง
เหตุการณตางๆ ที่เกิดขึ้นตามลําดับในการปฏิบัติงาน 
 
               คือสัญลักษณแทนการปฏิบัติงาน      
(Operation) หรือการทํางาน 
                คือสัญลักษณแทนการตรวจสอบงาน  
(Inspection) 
                คือสัญลักษณแทนการขนถาย 
(Transportation) 
                 คือ สัญลักษณแทนการรอ (Delay) หรือที่
เก็บพักช่ัวคราว 
                   คือสัญลักษณแทนที่เก็บพักถาวร (Storage) 

2 .6  แผนภู มิการผ ลิตแบบตอ เนื่ อง  ( Flow 
Process Chart) แผนภูมิกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง หมายถึง แผนภูมิที่แสดงการเคลื่อนที่
ของคนวัสดุ หรือเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต โดยมี
การบันทึกเหตุการณทั้งหมดอยางละเอียดทุกขั้นตอน
ของการทํางานมีเวลาหรือระยะทางที่เกิดขึ้นแสดงไว
ดวย แผนภูมิชนิดน้ีเหมาะสําหรับใชวิเคราะหงานท่ีตอง
เสียเวลาทํางานนานๆ หรือวิเคราะหงานท่ีเสียเวลา
เคล่ือนยาย 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง – ประเภท

คน คือ แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ืองที่
บันทึกวาคนงานไดทํางานอะไรบาง 

 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง – ประเภท
วัสดุ คือ แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ืองที่
บันทึกวา วัสดุได ถูกขนยายหรือกําลังทํางาน
อยางไร 

 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง – ประเภท
เ ค รื่ อ ง จั ก ร  คื อ  แ ผน ภู มิ ก ร ะบ วนก า ร ผ ล
แบบตอเน่ืองที่บันทึกวาเครื่องจักรไดถูกทํางาน
อยางไร 

 



 

 

2.7 ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี (Flow Diagram) 
 ในการวิเคราะหงานเพ่ือการแกไขปรับปรุง 
บางครั้งวิเคราะหจากแผนภูมิผลิตแบบตอเน่ืองเพียง
อยางเดียวไมสามารถใหความกระจางชัดเจนเก่ียวกับ
การเคล่ือนไหวของคนหรือวัสดุ ซึ่งเคล่ือนที่ผานจุด
ต า งๆ  ในโรงงานหรือใน พ้ืนที่  ที่ ทํ า ง านได  จึ ง
จําเปนตองอาศัยไดอะแกรมการเคลื่อนที่ เขามาชวยให
การศึกษางานสมบูรณยิ่งขึ้น 

ประโยชนของไดอะแกรมการเคลื่อนท่ี 
 1. เพ่ือใชวิเคราะหงานรวมกับแผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง 
 2. เพ่ือหาทางลดข้ันตอนการทํางาน 
      2.1 การเคล่ือนที่ที่ยอนกลับซ้ําทาง 
      2.2 การเคล่ือนที่ที่ไมจําเปน 
 3. เพ่ือปรับปรุงการจัดวางผังเคร่ืองจักรหรือ
กําหนดเสนทางการขนสงถายวัสดุภายในโรงงานใหดี
ยิ่งขึ้น                                           
 4. ทําใหเห็นภาพลักษณการดําเนินกิจกรรม         
ไดชัดเจน 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

3.กระบวนการปฏิบัตงิาน 
 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
 
 

 
      ไมใช 
                                                                            
                                                ใช     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                       
                                                         ไมใช                                                 
                                        
                                             
                               ใช 

                                      
 
 
 

 
รูปท่ี 3.1  แสดงขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
 
 
 
 

ศึกษาปญหา 

เก็บขอมูลของปญหา 

วิเคราะหขอมูล

หาแนวทางแกไขปญหา 

วางแผนการดาํเนินการแกไข

สรุปผลการแกไข

กําหนดเปนระเบียบการปฏิบัติ 

นําไปปฏิบัต ิ

ติดตามผลและเก็บขอมูล 

ทําการแกไขปญหาและ/เก็บขอมูล



 

 

ไมพบปญหา พบปญหา 

ไมพบปญหา 

ไมพบปญหา 

พบปญหา 

พบปญหา 

3.2 ขั้นตอนการดําเนินงานซอมรถยนตของชาง
ผูปฏิบัติงาน บริษัท เอส.พี อินเตอรเนช่ันแนล จํากัด 

 
รูปท่ี 3.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของชาง 
 
 
 
 
 
 

  3.3 วิเคราะหสาเหตุของปญหาตางๆในการปฏิบัติงาน 
      โดยจําแนกไดคือ 

 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 เครื่องมือและอุปกรณ 
 การจายอะไหล 
 ความหนาแนน    

3.3.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
                - มีขั้นตอนในการทํางานที่ซับซอนและ
ขั้นตอนบางขั้นตอนตองใชเวลารอคอยนาน 

- การรอการเคล่ือนยายรถที่จอดกีดขวาง 
ขณะปฏิบัติงานทําใหสูญเสียเวลาเพ่ิมมากขึ้น 
 3.3.2 เครื่องมือและอุปกรณ 

- ปนลมท่ีใชถอดนอตลอมีไมเพียงพอจึงทํา
ใหเกิดการเดินหาและมีการรอคอยเกิดขึ้นและสูญเสีย
เวลา  

- อุปกรณถอดตัวกรองนํ้ามันเครื่องมีไม
เพียงพอเมื่อเปรียบเทียบกับปริมาณงานทําใหเกิดการรอ
คอยเกิดขึ้น 

3.3.3 การจายอะไหล 
- ชางไมรูวาอะไหลที่สั่งเบิกน้ันจะรับได

เมื่อใดบางครั้งชางตองน่ังรอจนกวาจะไดรับอะไหลที่
สั่งเบิก 

- สูญเสียเวลาขณะที่ชางน่ังหรือเดินติดตอ
หองอะไหลซึ่งเวลาเหลาน้ันสามารถนําไปปฏิบัติงาน
ขั้นตอนอื่นตอไปได 

3.3.4 ความหนาแนน 
- เน่ืองจากการจัดตําแหนงรถไมเหมาะสมกับ

งานทําใหเกิดความหนาแนน 
- จากความหนาแนนของจํานวนรถทําให

บางครั้งชางทําการซอมไดไมเต็มที่เพราะสถานที่ซอมมี
ขีดจํากัดทําใหเกิดความลาชาเพ่ิมขึ้น   

 
 
             

S/A ออก

Controller

นํารถเขา

วิเคราะห 

รายงาน ติดตอลูกคา เบิกอะไหล 

ประกอบ 
ตรวจเช็ค
ความ

เรียบรอย 

เติมนํ้า 

บันทึก

หัวหนา

หัวหนา

ลางรถ 

ชางตรวจสอบ

ยกรถ/ถอด
ตามจุดท่ีแจง 

 



 

 

 4. การวิเคราะหขอมูล 
การวิจัยครั้งน้ีเปนการศึกษาถึงปญหาที่เกิดใน

ขั้นตอนการซอมรถยนตมีจุดใดท่ีมีปญหาและผูจัดทํา
โครงงานไดเสนอแนะและหาวิธีและแนวทางแกไข
ดังน้ี 

4.1 ลดขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 

# .

จํานวน เวลา จํานวน เวลา จํานวน เวลา

17 40.5 16 33 2 7.5
6 10.5 5 4.5 1 6
2 5.5 2 5.5 1 0
5 20 0 0 5 20
0 0 0 0 0 0

จํานวน 30 76.5 23 43 9 33.5
ลําดับ จํานวน จํานวน ระยะ เวลา

ปฏิบัติ /หนวย เท่ียว เมตร นาที

1 1 - 3
2 1 15 1
3 1 10 1
4 1 - 1
5 1 - 0.5
6 1 15 2
7 1 21 0.25
8 1 21 0.25
9 1 - 10

10 1 10 1
11 1 - 1
12 1 10 0.5
13 1 - 1
14 1 - 2
15 1 - 0.5
16 1 30 5
17 1 - 0.5
18 1 - 4
19 1 - 1
20 1 - 0.5
21 1 15 1
22 1 - 5
23 1 10 1

รวม  16 5 2 0 0 รวม  23 157 43

นํารถท่ีซอมเสร็จแลวในชองบริการออก

   เร่ิมท่ี: รับรถ

  ( X )     คน

ปจจุบัน ปจจุบันแลว ผลตาง

Fiow process chart ( FPC )
บริษัท เอส.พี.อินเตอร   งาน:ข้ันตอนการทํางาน

เดินไปเบิกอะไหล

สัญลักษณ

นํารถท่ีจะซอมเขาชองบริการ

นําถังถายน้ํามันมารองรับน้ํามัน

ใสขาลิฟทและยกรถขึ้น
ตรวจสอบรายการซอมจากรายงาน

รายละเอียด

รับใบงาน

นําอะไหลกลับไปยังชองบริการ
ถายนํ้ามันเคร่ือง

เดินไป-กลับเพ่ือเปาไสกรองอากาศ
ประกอบไสกรองอากาศ

เดินหาตัวถอดกรองนํ้ามันเคร่ือง
ถอดและประกอบไสกรองนํ้ามันเคร่ือง
นํากรองนํ้ามันเคร่ืองเกาไปท้ิงท่ีถังรองรับ
นํารถลงลิฟท

หัวหนาชางตรวจสอบและบันทึกรายการ
นํารถท่ีซอมเสร็จไปลาง

เติมนํ้าในระบบ
บันทึกรายการซอมแจงรถเสร็จจ
นํารถท่ีซอมเสร็จแลวออกจากชองบริการ
นํารถไปจุดตรวจสอบ

เติมและวัดนํ้ามันเครื่อง
ถอดไสกรองอากาศ

   แบบท่ี: 1

       (    )    ปจจุบัน       
       ( X )    ปรับปรุงแลว

เนช่ันแนลจํากัด

   ปลายทาง: สงมอบรถ

 

 
ตารางที่ 4.2 แผนภูมิการใหบริการประเภทงานเรงดวน 

4.2 เคร่ืองมือและอุปกรณ 
- จัดหาปนลมใหเพียงพอตอการปฏิบัติงาน 
- เ พ่ิ ม จํ า น ว น อุ ป ก ร ณ ตั ว ถ อ ด ก ร อ ง

นํ้ามันเครื่องเพ่ิมใหเหมาะสมกับความจําเปนทั้งรถเกง
และรถกระบะ 

- เ พ่ิมจํานวนภาชนะรองรับนํ้ามันเกาให
เหมาะสมกับปริมาณงานตามจุดตางๆที่จําเปน 

4.3 การจายอะไหล 
- ใช เ ครื่ อ งขยาย เสี ยงประกาศ เรี ยก ช่ือ

พนักงานที่ไดรับมอบหมายใหมารับอะไหล 
- ช้ีแจงปญหา/ประชุมเก่ียวกับการหาแนว

ทางแกไขปญหาการเบิก/รับอะไหล 
4.4 ความหนาแนน 
- จัดทําปายและเคร่ืองหมายในการเคล่ือนยาย

รถเขาชองบริการ 
- จัดชองบริการในแตละประเภทของงานให

เปนไปตามแผนที่ไดทําการปรับปรุง 
 
 
 

ที่จอดรถ ท่ีจอดรถ

ปอมยาม ที่จอดรถ

HITECH 1 (18.68 m) (13.26 m) 15
แอร  แอร

HITECH 2 (21.76 m) (16.39 m) 14
 ท่ัวไป  แอร

EM 1 (26.06 m) (19.52 m) 13
EM เรงดวน

(22.65 m) 12
EM 2 (30.36 m) เรงดวน

EM ท่ีจอดรถ A (25.78 m) 11
เรงดวน

3 (33.49 m) (28.91 m) 10
เช็คระยะ เช็คระยะ

4 (36.62 m) (32.04 m) 9
เช็คระยะ เช็คระยะ

5 (39.75 m) (35.17 m) 8
 ท่ัวไป ทั่วไป

6 (42.88 m) (38.30 m) 7
ซอมหนัก ทั่วไป

หองปมลม
ปอมยาม

หองเครื่องมือพิเศษ

หองเก็บตูเครื่องมือ

โชวรูม

หองCONTROLLER

หองรับรองลูกคา

หองอะไหล

ที่จอดรถซอมเสร็จ

หองพักพนักงาน หองเก็บอุปกรณ

หองเก็บนํ้ามันเกียร

หองน้ําพนักงาน

พ้ืนท่ีซอม TMT

ท่ีลางรถ

 

รูปที่  4.4 แสดงแผนผังการทํางาน 



 

 

แผนภูมิแสดงการไหลของงานท่ีหลังทําการแกไข

7 ทัว่ไป

8 ทัว่ไป

10 เชค็ระยะ

9 เชค็ระยะ

11 เรงดวน

12  เรงดวน

14  แอร

15 แอร

6 ซอมหนกั

4 เชค็ระยะ

5 ทัว่ไป

1 EM

3 เชค็ระยะ

2 EM

HITECH 2
(ท่ัวไป)

HITECH 1
(แอร)

หองอะไหล

เรงดวน

ท่ัวไป

เช็คระยะ

แอร,ซอมหนัก

13 เรงดวน

 
 

รูปที่  4.5 แผนภูมิแสดงการไหลของงาน 
 

5.สรุปผล อภิปราย และ ขอเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
 จากการศึกษาในทางปฏิบัติ ผูจัดทํา

โครงงานไดทําการปรับปรุงระบบการใหบริการงาน
ซอมรถยนตภายในศูนยบริการโตโยตา บริษัท เอส.พี 
อินเตอรเนช่ันแนลจํากัด สาขาบางแค สามารถสรุปผล
การดําเนินงานโดยเปรียบเทียบกอนและหลังการ
ดําเนินงานทําใหทราบผลการเปล่ียนแปลงดังน้ี 

- ลดขั้นตอนการปฏิบั ติงานซอมรถยนต
ประเภทงานเรงดวนโดยกอนทําการปรับปรุงมีขั้นตอน 
30 ขั้นตอน และเมื่อไดใชตาราง FPC เขามาชวยในการ
แกไขปรับปรุงทําใหการปฏิบัติงานลดลงเหลือ 23 
ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 23.4 

- ลดเวลาในการปฏิบัติงานซอมประเภทงาน
เรงดวนโดยรวมเฉล่ียกอนการแกไขปรับปรุงใชเวลา 
76.5 นาที/คัน และเมื่อไดทําการปรับปรุงผังในการ
ทํางานแลวทําใหการทํางานคลองตัวมากขึ้น ชวยให
การเคล่ือนยายรถที่จอดกีดขวางลดนอยลงทําใหลด
เวลาในการซอมลดลงเหลือ 33.5 นาที/คัน คิดเปนรอย
ละ 81.5 

- ลดจํานวนรถท่ีถูกปฏิเสธการใหบริการซอม
โดยรวมเฉลี่ยกอนการปรับปรุงอยูที่  27คัน / เดือน 
หลังจากไดมีการปรับปรุงทําใหการปฏิเสธรถที่เขารับ
บริการเหลือ 5คัน/เดือน คิดเปนรอยละ 81.5 

- จากการวิจัยพบวาการจัดทําโครงงานคร้ังน้ี
มีผลชวยใหการสูญเสียรายไดที่ศูนยบริการควรไดรับ
จากการปฏิ เสธการใหบริการรถลูกค าซึ่ ง นํ ามา
เปรียบเทียบในไตรมาสแรกของป 2548 กอนทําการ
แกไขปรับปรุงเทากับ 80, 469 บาท ไตรมาสแรกของป 
2549 หลังทําการปรับปรุงเทากับ 13,612บาท/เดือน 

จะเห็นไดวาการสูญเสียรายไดจากการปฏิเสธ
การใหบริ การภายในไตรมาสแรกของป  2 5 4 8 
เปรียบเทียบกับป 2549 ลดลงเทากับ 66, 857บาท/เดือน
คิดเปนรอยละ 83.08  

5.2การอภิปราย 
 การดําเนินโครงงานเมื่อแลวเสร็จสามารถ                            

ช้ีแจงผลของโครงงานน้ีในดานตางๆดังน้ี 
ดานการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน 
- ลดการปฏิเสธการบริการในการรับรถลูกคา    
   ทําใหสามารถรับรถลูกคาไดมากขึ้น 
- ลดจํานวนคร้ังในการเคล่ือนยายรถไปมาใน   
   การปฏิบัติงาน ทําใหความสับสนในการ  
    ทํางานลดลง 
- ลดเวลาในการทํางานของชางทั้งการเดิน 
   เบิกอะไหล  และการปฏิบัติงาน 
 
 



 

 

- หลังจากการเพ่ิมเครื่องมือและอุปกรณ ทํา 
   ใหการปฏิบัติงานรวดเร็ว เพราะไมตองรอ 
   คอยเครื่องมือและอุปกรณ 
- หลังการปรับผังชองทางการทํางาน สงผล  
   ใหการปฏิบัติงานมีความคลองตัวมาก  
    เพ่ิมขึ้น 
ดานการลดตนทุนในการดําเนินงาน 
- ลดตนทุนดานแรงงาน โดยสามารถลดอัตรา

การจ า งพนักงาน เ พ่ิม  เ น่ื อ งจากการ ทํ าง านที่ มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ทําใหการบริการซอมรถลูกคาได
ทันเวลามีอัดตราพนักงานอยางเพียงพอกับจํานวนรถที่
เขามารับบริการ 

- ลดตนทุนดานเวลา จากการปรับผังงานใหม
ทําใหระยะเวลาในการปฏิบัติการซอมรถเฉล่ียตอคัน
ลดลง 
          ดานการบรรลุถึงเปาหมายท่ีทางองคกรไดวางไว 

- เพ่ิมยอดรายไดจากรายรับในสวยของฝาย
บริการงานซอมรถยนตใหเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไว 
โดยลดการปฏิเสธการบริการซอมรถของลูกคา 

- สรางความพึงพอใจใหลูกคาสูงสุด โดยการ
เนนการบริการท่ีรวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 

- สรางภาพลักษณที่ดีใหองคกร โดยการจัดผัง
การทํางานใหเปนระเบียบ การทํางานใหเปนระบบ เนน
ประสิทธิภาพของการทํางาน และความปลอดภัยทั้งตัว
พนักงาน และลูกคา 

 
5.3 ขอเสนอแนะ 

จากท่ีคณะผูจัดทําโครงงานไดทําการศึกษาใน
การปรับปรุงระบบการใหบริการงานซอมรถยนต 
ดังน้ันทางคณะผูจัดทํายังคงมีขอเสนอแนะในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการใหบริการใหมากขึ้นดังน้ี 

  หลังจากการเพ่ิมเครื่องมือและอุปกรณให
เพียงพอตอการปฏิบัติงาน แตในที่น้ีไมไดมี
การเพ่ิมเครื่องมือ และอุปกรณสํารองใน

กรณีที่อุปกรณชํารุดเสียหายไมสามรถใช
งานได เน่ืองมาจากงบประมาณของทาง
บริษัทมีจํากัด  ดังน้ันควรจะทําการเพ่ิม
เครื่องมือ และอุปกรณสํารองไวดวยเพ่ือ
ปองกันในกรณีฉุกเฉินเพ่ือที่จะไมทําใหเกิด
ความลาชาในการทํางาน 

 ในดานของศักยภาพในการทํางาน ยังคง
ขึ้นอยูกับความสามารถของชางเปนหลัก ซึ่ง
ในขอน้ีในการจะเพ่ิมประสิทธิภาพของการ
ทํางานยังคงตองอาศัยการสรรหาบุคลากรที่
มีคุณภาพดวย 

 ในการรักษาภาพลักษณที่ ดีใหแกองคกร 
ถึงแมวาจะมีการจัดการทํางานในแผนก
บริการซอมรถยนตใหเปนระบบระเบียบที่ดี 
แตการสร างภาพลักษณที่ ดี แกองคกร
โดยรวม จําเปนตองอาศัยความรวมมือของ
ทุกฝายภายในองคกรดวย 
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