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บทคัดยอ 
 ปริญญานิพนธนี้ เปนการนําเสนอ  การปรับปรุงระบบการใหบริการงานซอมรถยนตภายใน
ศูนยบริการ  โตโยตา  บริษัท  เอส.พี.  อินเตอรเนช่ันแนล  จํากัด  สาขาบางแค ในการทําโครงงานนี้ไดเนน
การแกไขปญหาท่ีเกิดข้ึนภายในศูนยบริการ ในการจัดผังตําแหนงรถท่ีไมเหมาะสม การประสานงานในการ
เบิกอะไหลท่ีมีปญหา ข้ันตอนในการปฏิบัติงานท่ีซํ้าซอน และจํานวนเคร่ืองมือท่ีมีไมเพียงพอ ปญหาเหลานี้
สงผลใหเกิดการปฏิบัติงานท่ีลาชา และกอใหเกิดการปฏิเสธการบริการซอมรถของลูกคา  หลังจากทําการ
ปรับปรุงผังการจัดตําแหนงรถใหม การระบุการเบิก รับและจายอะไหลท่ีชัดเจนมากข้ึน การลดข้ันตอนการ
ปฏิบัติงานที่เหมาะสมแลว และการเพ่ิมเคร่ืองมืออุปกรณใหเพียงพอ จะเห็นไดวาสามารถลดเวลา และ
ข้ันตอนการปฏิบัติงานลง ทําใหสามารถใหบริการซอมรถยนตแกลูกคาไดมีประสิทธิภาพเพิ่มมากข้ึน  
 
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 
ปจจุบัน การดําเนินงานดานการขาย-การตลาด

รวม ท้ังการบริการและอะไหลของศูนยบริ การ 
TOYOTA มีการเจริญเติบโตขึ้นอยางตอเน่ือง เพ่ือ
ตอบสนองตอความพึงพอใจสูงสุดของลูกคา อีกทั้ง
สภาพตลาดในปจจุบันมีการแขงขันทางดานการบริการ
มากขึ้นทุกทีทําใหศูนยบริการจําเปนตองพัฒนาคุณภาพ
และบริการเพ่ิมขึ้นเพ่ือรองรับการขยายตัวทางเศรษฐกิจ
อยางตอเน่ือง  

โครงงานที่จัดทําขึ้นน้ีไดทําการศึกษาในบริษัท 
เอส. พี . อินเตอรเนช่ันแนล จํากัด สาขาบางแค ที่ทํา
การบริการและสงมอบรถใหกับลูกคาชากวากําหนด 
เน่ืองจากปญหาสถานท่ีของศูนยบริการ มีพ้ืนที่จอดรถ
ของลูกคาไมเพียงพอ และการจัดกลุมงานไมมีการ
กําหนดอยางชัดเจน   จึงทําใหเกิดปญหาการทํางานไม
คลองตัว  เพราะตองมีการขยับรถที่กีดขวาง การนํารถ
เขาชองซอมและการนํารถไปตรวจเช็ค กอนลางเพ่ือรอ
สงมอบ 
วัตถุประสงคของโครงงาน 
1. เพ่ือจะลดปญหาการเคล่ือนยาย 
รถขณะซอมโดยระยะที่เหมาะสมกับงาน 
2. เพ่ือที่จะทําการปรับปรุง 
ขั้นตอนงานซอมรถยนต เพ่ือลดระยะเวลาท่ีสูญเสียและ
ความซับซอนในการทํางาน 
3. เพ่ือศึกษาคนควาวิธีการ 
ปฏิบัติงานใหสะดวกและประหยัดคาใชจายเพ่ิมขึ้น 
 

2.ความสําคัญของการศึกษางาน 

2.1ความหมายของการศึกษางาน 
การศึกษางานเปนวิธีการที่ใชกันอยางกวางขวางใน
อุตสาหกรรมการผลิต ซึ่งเปนที่รูจักกันในนามของ 
“การศึกษาเวลาและการเคลื่อนที่ (Time and Motion 
Study)”การศึกษางาน (Work Study) เปนคําที่ใชแทน
วิธีการตางๆและพิจารณาองคประกอบตางๆที่มีผลตอ

ประสิทธิภาพของการทํางานเพ่ือปรับปรุงการทํางาน
น้ันใหดีขึ้นซึ่งการศึกษางานประกอบดวย เทคนิค 2 
อยาง ดังน้ี 
1. การศึกษาวิธี (Method Study) เปนการศึกษาเพ่ือหา
วิธีการทํางานที่งาย สะดวก รวดเร็ว ประหยัด และมี
ประสิทธิภาพสูงกวามาใชแทนวิธีการทํางานเดิม 
2. การวัดผลงาน (Work Measurement) เปนการศึกษา
เพ่ือกําหนดหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) ซึ่งเปน
ประโยชนในแงตางๆ เชน การวางแผนการผลิตสําหรับ
การ ศึกษา วิธี  และการ วัดผลงาน เปนขั้ นตอนที่
ตอเน่ืองกัน การศึกษาวิธีเปนการศึกษาเพ่ือลดข้ันตอน
การทํางานที่ไมจําเปนหรือซ้ําซอนกัน สวนการวัดผล
งานเปนการศึกษาเพื่อลดเวลาไรประสิทธิภาพ จากน้ัน
จึงทําการวัดผลงานน้ันๆ 

2.2 ประโยชนของการศึกษางาน 
การศึกษางานเปนเครื่องมือหลักของการเพ่ิมผลผลิตทั้ง
ในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ  ดัง น้ัน
ประโยชนเบื้องตนก็คือ ชวยใหเกิดผลงานที่ ดีและ
เพ่ิมขึ้นจุดเนนของการศึกษางานจึงอยูที่ “ทํางานนอย
ไดงานมาก” นักศึกษางานจึงมีหนาที่ในการพัฒนา
ระบบง านห รือ วิ ธี ก า ร ทํ า ง านให ง า ยขึ้ น และมี
ประสิทธิภาพสูงขึ้นในการศึกษางานสามารถแบง
ประโยชนออกเปน 2 สวน ดังน้ี 
1.ประโยชนของการศึกษาวิธีการทํางาน ประกอบดวย 
 เพ่ือปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธีการทํางาน 
 เ พ่ือ เ พ่ิมความสะดวกและง ายตอการทํางาน 

รวมท้ังลดความเม่ือยลา 
 เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใชทรัพยากรการผลิต 
 เพ่ือปรับปรุงสถานที่ทํางานและสภาพแวดลอม

การทํางาน 
 เพ่ือหาวิธีการเคล่ือนยายวัสดุในกระบวนการผลิต

ใหเหมาะสมและตนทุนตํ่า 
 เพ่ือกําหนดมาตรฐานวิธีการทํางานที่ใชในการ

พัฒนาบุคลากร 



 

 

ประโยชนของการวัดผลงาน 
 เพ่ือกําหนดเวลามาตรฐานของการทํางาน 
 เพ่ือวัดผลงานเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการ

ทํางานของแตละวิธี 
 เพ่ือการจัดสมดุลในงานสายการผลิต 
 เ พ่ื อ กํ าหนดจํ านวนบุคคลให เหมาะสมกับ

เครื่องจักร 
 เพ่ือกําหนดเวลาสงมอบผลผลิตใหลูกคา 
 เพ่ือควบคุมตนทุนการผลิตและใชในการกําหนด

ตนทุนมาตรฐาน 
 เพ่ือใชเปนเกณฑในการกําหนดแผนงานจายเงินจูง

ใจ 
การศึกษางานเปนเทคนิคการเพ่ิมผลผลิตแบบเนนงาน 
เปนการศึกษาวิเคราะหและปรับปรุงการทํางานที่
เปนอยูอยางมีระเบียบเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการ
ทํางานใหดีขึ้น โดยที่มุงเนนการนําทรัพยากรตางๆ ซึ่ง
เปนปจจัยในการผลิตมาใชใหเกิดประโยชนสูงสุด เปน
เทคนิควิธีการที่มาตองใช เ งินลงทุนและคาใชจาย
มากมายนักและเปนวิธีการท่ีทําไดทันที   เห็นผล
แนนอนและเหมาะสมที่ จะกระทํ าควบคู กับการ
ปฏิบัติงานเปนประจํา  

2.3 ลักษณะเดนของการศึกษางาน 
 การศึกษางานเปนวิธีการศึกษาการทํางานอยางมี

ระบบใหไมอาจมองขามองคประกอบที่มีผลตอ
ประสิทธิภาพการทํางานเปนตนวา ใชการศึกษา
งานเพ่ือกําหนดเวลามาตรฐานของงานใหม หรือ
ศึกษางานเดิมเพ่ือปรับปรุงใหดีขึ้น 

 การศึกษางานเปนวิธีที่เห็นผลเร็ว ชวยใหเกิดการ
ประหยัดและใหผลตอบแทนทนัที่นําไปปฏิบัติ 

 การศึกษางานใชไดในทุกโอกาส สถานท่ี และ
ลักษณะงานไมวาจะเปนงานที่กระทําดวยใช
เครื่องจักร งานในสํานักงาน คลังสิ้นคา และงาน
บริการตางๆ 

 การศึกษางานเปนวิธีที่จะทําใหเขาใจเก่ียวกับงาน
ที่เพ่ิมขึ้น ชวยขจัดเวลาทํางานที่ไร ประสิทธิภาพ 
และความบกพรองที่เกิดขึ้นในหนวยงาน 

2.4 ขั้นตอนการศึกษางาน 
 เลือกงาน วิธีการ กระบวนการหรือระบบงานที่จะ 
       ทําการศึกษา 
 บันทึกและสังเกตุการณโดยตรง ในสิ่งที่เกิดขึ้นใน

งานหรือกระบวนการที่เลือกโดยวิธีการบันทึกที่
เหมาะสม เพ่ือใชเปนขอมูลที่ถูกตองเหมาะสมใน
การวิเคราะหและปรับปรุง 

 ตรวจตรา ขอเท็จจริงที่บันทึกมาทุกๆ เรื่องใน
ประเด็นตางๆ ที่สําคัญ เชน จุดประสงคสถานที่ 
ลําดับขั้นตอน คนทํางานที่เก่ียวของ อุปกรณ และ
วิธีการทํางาน 

 พัฒนา  วิธีการที่ประหยัดในการทํ างานโดย
พิจารณาเง่ือนไขและสิ่งแวดลอมทั้งหมด 

 วัด ปริมาณงานที่ตองทําในวิธีการทํางานที่ เรา
เลือกใช และคํานวณเวลามาตรฐานที่ใชในการ
ทํางานน้ัน 

 นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอขึ้นใหม และเวลาท่ี
เก่ียวของเพ่ือใชอางอิง 

 ใชงาน วิธีการทํางานที่ไดพัฒนา ปรับปรุงหรือ
กําหนดขึ้นใหม โดยมีมาตรฐานของงานตามท่ี
กําหนดไว 

 รักษา มาตรฐานของงานท่ีกําหนดขึ้นและนิยาม 
โดยวิธีการควบคุมที่เหมาะสม 

2.5 หลักปฏิบัติในการศึกษางาน 
 การศึกษางานควรไดรับการสนับสนุนจากทุกฝาย

ที่เก่ียวของ โดยเฉพาะอยางยิ่งฝายจัดการผูมีสวน
เก่ียวของทุกฝายควรจะเขาใจในความนําเปนและ
ผลประโยชนที่จะไดรับจากการศึกษางาน 

 การศึกษางานควรเปนไปอยางกระจางชัด เปดเผย
ใหรูและรับทราบโดยทั่วกันเพราะการกระทําที่



 

 

ปกปดซอนเรนน้ัน นอกจากจะเปนที่สงสัยกับ
ผู เ ก่ียวของแลวยังกอให เกิดการขัดขวางหรือ
ตอตานอีกดวย 

 การศึกษางานควรหลีกเล่ียง หรือละเวนที่จะช้ีชัด
ความบกพรองขอผิดพลาดของใครท้ังสิ้น เพราะ
ไมใชจุดมุงหมายของการศึกษางานการช้ีชัดความ
บกพรองและขอผิดพลาดโดยอาศัยการศึกษางาน
จะทําใหการศึกษางานน้ันลมเหลวไดงาย 

 การเปดโอกาสใหผูที่เก่ียวของเขามามีสวนรวม 
โดยการปรึกษาหารือ ขอความคิดเห็นหรือ รับฟง
ความคิดเห็นที่มีผูเสนอจะชวยใหการศึกษางาน
บรรลุจุดมุงหมาย 

 พ่ึงระวังไมใหการศึกษางานสั่นคลอนสถานภาพ
หรือความม่ันคงในอาชีพการทํางานของทุกฝาย 

 ในกรณีผูทําการศึกษางานมิใช ผูมีอํานาจและ
รับผิดชอบงานโดยตรง พึงปฏิบัติตอเจาหนาที่ 

 การศึกษางานควรเปนเรื่องที่ไดประโยชนดวยกัน
ทุกๆ ฝาย การศึกษางานที่กอใหเกิดประโยชนแก     
ฝายใดฝายหน่ึงเพียงฝายเดียว ซึ่งจะทําให
การศึกษางานลมเหลว หรือเปนอุปสรรคตอ
การศึกษางานเพื่อเพ่ิมผลผลิตในอนาคต 

 สัมพันธภาพในงานที่ดีเปนพ้ืนฐานที่สนับสนุน
การศึกษางานใหบรรลุจุดมุงหมายควรจะรักษา
สัมพันธภาพและสงเสริมใหดียิ่งๆ ขึ้น 

             สัญลักษณที่ใชในการบันทึกการทํางานการ
บันทึกขอเท็จจริงเก่ียวกับงาน หรือการปฏิบัติงานใน
แผนภูมิกระบวนการผลิตสามารถทําไดงายกวาการ
บันทึกขอความท่ัวไปมาก การบันทึกในแผนภูมิจะใช
สัญลักษณมาตรฐานเพียง 1 ชุด ซึ่งมีอยู 5 สัญลักษณก็
สามารถคลุมไปถึงการกระทําหรือเหตุการณตางๆ ที่
ปรากฏโดยทั่วไปขณะปฏิบัติงานในโรงงาน หรือ
สํานักงานไดหมด สัญลักษณที่ใชบันทึกน้ียังผลใหเกิด
ความสะดวก เปนแบบของตัวเลขที่สามารถเขาใจได

ชัดเจน และประหยัดเวลาอยางมากในการบงบอกถึง
เหตุการณตางๆ ที่เกิดขึ้นตามลําดับในการปฏิบัติงาน 
 
               คือสัญลักษณแทนการปฏิบัติงาน      
(Operation) หรือการทํางาน 
                คือสัญลักษณแทนการตรวจสอบงาน  
(Inspection) 
                คือสัญลักษณแทนการขนถาย 
(Transportation) 
                 คือ สัญลักษณแทนการรอ (Delay) หรือที่
เก็บพักช่ัวคราว 
                   คือสัญลักษณแทนที่เก็บพักถาวร (Storage) 

2 .6  แผนภู มิการผ ลิตแบบตอ เนื่ อง  ( Flow 
Process Chart) แผนภูมิกระบวนการผลิต
แบบตอเนื่อง หมายถึง แผนภูมิที่แสดงการเคลื่อนที่
ของคนวัสดุ หรือเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต โดยมี
การบันทึกเหตุการณทั้งหมดอยางละเอียดทุกขั้นตอน
ของการทํางานมีเวลาหรือระยะทางที่เกิดขึ้นแสดงไว
ดวย แผนภูมิชนิดน้ีเหมาะสําหรับใชวิเคราะหงานท่ีตอง
เสียเวลาทํางานนานๆ หรือวิเคราะหงานท่ีเสียเวลา
เคล่ือนยาย 
 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง – ประเภท

คน คือ แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ืองที่
บันทึกวาคนงานไดทํางานอะไรบาง 

 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง – ประเภท
วัสดุ คือ แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ืองที่
บันทึกวา วัสดุได ถูกขนยายหรือกําลังทํางาน
อยางไร 

 แผนภูมิกระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง – ประเภท
เ ค รื่ อ ง จั ก ร  คื อ  แ ผน ภู มิ ก ร ะบ วนก า ร ผ ล
แบบตอเน่ืองที่บันทึกวาเครื่องจักรไดถูกทํางาน
อยางไร 

 



 

 

2.7 ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี (Flow Diagram) 
 ในการวิเคราะหงานเพ่ือการแกไขปรับปรุง 
บางครั้งวิเคราะหจากแผนภูมิผลิตแบบตอเน่ืองเพียง
อยางเดียวไมสามารถใหความกระจางชัดเจนเก่ียวกับ
การเคล่ือนไหวของคนหรือวัสดุ ซึ่งเคล่ือนที่ผานจุด
ต า งๆ  ในโรงงานหรือใน พ้ืนที่  ที่ ทํ า ง านได  จึ ง
จําเปนตองอาศัยไดอะแกรมการเคลื่อนที่ เขามาชวยให
การศึกษางานสมบูรณยิ่งขึ้น 

ประโยชนของไดอะแกรมการเคลื่อนท่ี 
 1. เพ่ือใชวิเคราะหงานรวมกับแผนภูมิ
กระบวนการผลิตแบบตอเน่ือง 
 2. เพ่ือหาทางลดข้ันตอนการทํางาน 
      2.1 การเคล่ือนที่ที่ยอนกลับซ้ําทาง 
      2.2 การเคล่ือนที่ที่ไมจําเปน 
 3. เพ่ือปรับปรุงการจัดวางผังเคร่ืองจักรหรือ
กําหนดเสนทางการขนสงถายวัสดุภายในโรงงานใหดี
ยิ่งขึ้น                                           
 4. ทําใหเห็นภาพลักษณการดําเนินกิจกรรม         
ไดชัดเจน 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

3.กระบวนการปฏิบัตงิาน 
 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
 
 

 
      ไมใช 
                                                                            
                                                ใช     

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                                                       
                                                         ไมใช                                                 
                                        
                                             
                               ใช 

                                      
 
 
 

 
รูปท่ี 3.1  แสดงขั้นตอนการดําเนินงาน 

 
 
 
 
 

ศึกษาปญหา 

เก็บขอมูลของปญหา 

วิเคราะหขอมูล

หาแนวทางแกไขปญหา 

วางแผนการดาํเนินการแกไข

สรุปผลการแกไข

กําหนดเปนระเบียบการปฏิบัติ 

นําไปปฏิบัต ิ

ติดตามผลและเก็บขอมูล 

ทําการแกไขปญหาและ/เก็บขอมูล



 

 

ไมพบปญหา พบปญหา 

ไมพบปญหา 

ไมพบปญหา 

พบปญหา 

พบปญหา 

3.2 ขั้นตอนการดําเนินงานซอมรถยนตของชาง
ผูปฏิบัติงาน บริษัท เอส.พี อินเตอรเนช่ันแนล จํากัด 

 
รูปท่ี 3.2 ขั้นตอนการปฏิบัติงานของชาง 
 
 
 
 
 
 

  3.3 วิเคราะหสาเหตุของปญหาตางๆในการปฏิบัติงาน 
      โดยจําแนกไดคือ 

 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
 เครื่องมือและอุปกรณ 
 การจายอะไหล 
 ความหนาแนน    

3.3.1 ขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
                - มีขั้นตอนในการทํางานที่ซับซอนและ
ขั้นตอนบางขั้นตอนตองใชเวลารอคอยนาน 

- การรอการเคล่ือนยายรถที่จอดกีดขวาง 
ขณะปฏิบัติงานทําใหสูญเสียเวลาเพ่ิมมากขึ้น 
 3.3.2 เครื่องมือและอุปกรณ 

- ปนลมท่ีใชถอดนอตลอมีไมเพียงพอจึงทํา
ใหเกิดการเดินหาและมีการรอคอยเกิดขึ้นและสูญเสีย
เวลา  

- อุปกรณถอดตัวกรองนํ้ามันเครื่องมีไม
เพียงพอเมื่อเปรียบเทียบกับปริมาณงานทําใหเกิดการรอ
คอยเกิดขึ้น 

3.3.3 การจายอะไหล 
- ชางไมรูวาอะไหลที่สั่งเบิกน้ันจะรับได

เมื่อใดบางครั้งชางตองน่ังรอจนกวาจะไดรับอะไหลที่
สั่งเบิก 

- สูญเสียเวลาขณะที่ชางน่ังหรือเดินติดตอ
หองอะไหลซึ่งเวลาเหลาน้ันสามารถนําไปปฏิบัติงาน
ขั้นตอนอื่นตอไปได 

3.3.4 ความหนาแนน 
- เน่ืองจากการจัดตําแหนงรถไมเหมาะสมกับ

งานทําใหเกิดความหนาแนน 
- จากความหนาแนนของจํานวนรถทําให

บางครั้งชางทําการซอมไดไมเต็มที่เพราะสถานที่ซอมมี
ขีดจํากัดทําใหเกิดความลาชาเพ่ิมขึ้น   

 
 
             

S/A ออก

Controller

นํารถเขา

วิเคราะห 

รายงาน ติดตอลูกคา เบิกอะไหล 

ประกอบ 
ตรวจเช็ค
ความ

เรียบรอย 

เติมนํ้า 

บันทึก

หัวหนา

หัวหนา

ลางรถ 

ชางตรวจสอบ

ยกรถ/ถอด
ตามจุดท่ีแจง 

 



 

 

 4. การวิเคราะหขอมูล 
การวิจัยครั้งน้ีเปนการศึกษาถึงปญหาที่เกิดใน

ขั้นตอนการซอมรถยนตมีจุดใดท่ีมีปญหาและผูจัดทํา
โครงงานไดเสนอแนะและหาวิธีและแนวทางแกไข
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 /หนวย 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

นํารถท่ีซอมเสร็จแลวในชองบริการออก

   เร่ิมท่ี: รับรถ

  ( X )     คน

ปจจุบัน ปจจุบันแลว ผลตาง

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

เดินไปเบิกอะไหล

สัญลักษณ

นํารถท่ีจะซอมเขาชองบริการ

นําถังถายน้ํามันมารองรับน้ํามัน

ใสขาลิฟทและยกรถขึ้น
ตรวจสอบรายการซอมจากรายงาน

รายละเอียด

รับใบงาน

นําอะไหลกลับไปยังชองบริการ
ถายนํ้ามันเคร่ือง

เดินไป-กลับเพ่ือเปาไสกรองอากาศ
ประกอบไสกรองอากาศ

เดินหาตัวถอดกรองนํ้ามันเคร่ือง
ถอดและประกอบไสกรองนํ้ามันเคร่ือง
นํากรองนํ้ามันเคร่ืองเกาไปท้ิงท่ีถังรองรับ
นํารถลงลิฟท

หัวหนาชางตรวจสอบและบันทึกรายการ
นํารถท่ีซอมเสร็จไปลาง

เติมนํ้าในระบบ
บันทึกรายการซอมแจงรถเสร็จจ
นํารถท่ีซอมเสร็จแลวออกจากชองบริการ
นํารถไปจุดตรวจสอบ

เติมและวัดนํ้ามันเครื่อง
ถอดไสกรองอากาศ

   แบบท่ี: 1

       (    )    ปจจุบัน       
       ( X )    ปรับปรุงแลว

เนช่ันแนลจํากัด

   ปลายทาง: สงมอบรถ

 

 
ตารางที่ 4.2 แผนภูมิการใหบริการประเภทงานเรงดวน 

4.2 เคร่ืองมือและอุปกรณ 
- จัดหาปนลมใหเพียงพอตอการปฏิบัติงาน 
- เ พ่ิ ม จํ า น ว น อุ ป ก ร ณ ตั ว ถ อ ด ก ร อ ง

นํ้ามันเครื่องเพ่ิมใหเหมาะสมกับความจําเปนทั้งรถเกง
และรถกระบะ 

- เ พ่ิมจํานวนภาชนะรองรับนํ้ามันเกาให
เหมาะสมกับปริมาณงานตามจุดตางๆที่จําเปน 

4.3 การจายอะไหล 
- ใช เ ครื่ อ งขยาย เสี ยงประกาศ เรี ยก ช่ือ

พนักงานที่ไดรับมอบหมายใหมารับอะไหล 
- ช้ีแจงปญหา/ประชุมเก่ียวกับการหาแนว

ทางแกไขปญหาการเบิก/รับอะไหล 
4.4 ความหนาแนน 
- จัดทําปายและเคร่ืองหมายในการเคล่ือนยาย

รถเขาชองบริการ 
- จัดชองบริการในแตละประเภทของงานให

เปนไปตามแผนที่ไดทําการปรับปรุง 
 
 
 

ที่จอดรถ ท่ีจอดรถ

ปอมยาม 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 เรงดวน

(22.65 m) 12
EM 2 (30.36 m) เรงดวน

EM ท่ีจอดรถ A (25.78 m) 11
เรงดวน

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
ซอมหนัก ทั่วไป

หองปมลม
ปอมยาม

หองเครื่องมือพิเศษ

หองเก็บตูเครื่องมือ

โชวรูม

หองCONTROLLER

หองรับรองลูกคา

หองอะไหล

ที่จอดรถซอมเสร็จ

หองพักพนักงาน หองเก็บอุปกรณ

หองเก็บนํ้ามันเกียร

หองน้ําพนักงาน

พ้ืนท่ีซอม TMT

ท่ีลางรถ

 

รูปที่  4.4 แสดงแผนผังการทํางาน 



 

 

แผนภูมิแสดงการไหลของงานท่ีหลังทําการแกไข

7 ทัว่ไป

8 ทัว่ไป

10 เชค็ระยะ

9 เชค็ระยะ

11 เรงดวน

12  เรงดวน

14  แอร

15 แอร

6 ซอมหนกั

4 เชค็ระยะ

5 ทัว่ไป

1 EM

3 เชค็ระยะ

2 EM

HITECH 2
(ท่ัวไป)

HITECH 1
(แอร)

หองอะไหล

เรงดวน

ท่ัวไป

เช็คระยะ

แอร,ซอมหนัก

13 เรงดวน

 
 

รูปที่  4.5 แผนภูมิแสดงการไหลของงาน 
 

5.สรุปผล อภิปราย และ ขอเสนอแนะ 
5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
 จากการศึกษาในทางปฏิบัติ ผูจัดทํา

โครงงานไดทําการปรับปรุงระบบการใหบริการงาน
ซอมรถยนตภายในศูนยบริการโตโยตา บริษัท เอส.พี 
อินเตอรเนช่ันแนลจํากัด สาขาบางแค สามารถสรุปผล
การดําเนินงานโดยเปรียบเทียบกอนและหลังการ
ดําเนินงานทําใหทราบผลการเปล่ียนแปลงดังน้ี 

- ลดขั้นตอนการปฏิบั ติงานซอมรถยนต
ประเภทงานเรงดวนโดยกอนทําการปรับปรุงมีขั้นตอน 
30 ขั้นตอน และเมื่อไดใชตาราง FPC เขามาชวยในการ
แกไขปรับปรุงทําใหการปฏิบัติงานลดลงเหลือ 23 
ขั้นตอน คิดเปนรอยละ 23.4 

- ลดเวลาในการปฏิบัติงานซอมประเภทงาน
เรงดวนโดยรวมเฉล่ียกอนการแกไขปรับปรุงใชเวลา 
76.5 นาที/คัน และเมื่อไดทําการปรับปรุงผังในการ
ทํางานแลวทําใหการทํางานคลองตัวมากขึ้น ชวยให
การเคล่ือนยายรถที่จอดกีดขวางลดนอยลงทําใหลด
เวลาในการซอมลดลงเหลือ 33.5 นาที/คัน คิดเปนรอย
ละ 81.5 

- ลดจํานวนรถท่ีถูกปฏิเสธการใหบริการซอม
โดยรวมเฉลี่ยกอนการปรับปรุงอยูที่  27คัน / เดือน 
หลังจากไดมีการปรับปรุงทําใหการปฏิเสธรถที่เขารับ
บริการเหลือ 5คัน/เดือน คิดเปนรอยละ 81.5 

- จากการวิจัยพบวาการจัดทําโครงงานคร้ังน้ี
มีผลชวยใหการสูญเสียรายไดที่ศูนยบริการควรไดรับ
จากการปฏิ เสธการใหบริการรถลูกค าซึ่ ง นํ ามา
เปรียบเทียบในไตรมาสแรกของป 2548 กอนทําการ
แกไขปรับปรุงเทากับ 80, 469 บาท ไตรมาสแรกของป 
2549 หลังทําการปรับปรุงเทากับ 13,612บาท/เดือน 

จะเห็นไดวาการสูญเสียรายไดจากการปฏิเสธ
การใหบริ การภายในไตรมาสแรกของป  2 5 4 8 
เปรียบเทียบกับป 2549 ลดลงเทากับ 66, 857บาท/เดือน
คิดเปนรอยละ 83.08  

5.2การอภิปราย 
 การดําเนินโครงงานเมื่อแลวเสร็จสามารถ                            

ช้ีแจงผลของโครงงานน้ีในดานตางๆดังน้ี 
ดานการเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางาน 
- ลดการปฏิเสธการบริการในการรับรถลูกคา    
   ทําใหสามารถรับรถลูกคาไดมากขึ้น 
- ลดจํานวนคร้ังในการเคล่ือนยายรถไปมาใน   
   การปฏิบัติงาน ทําใหความสับสนในการ  
    ทํางานลดลง 
- ลดเวลาในการทํางานของชางทั้งการเดิน 
   เบิกอะไหล  และการปฏิบัติงาน 
 
 



 

 

- หลังจากการเพ่ิมเครื่องมือและอุปกรณ ทํา 
   ใหการปฏิบัติงานรวดเร็ว เพราะไมตองรอ 
   คอยเครื่องมือและอุปกรณ 
- หลังการปรับผังชองทางการทํางาน สงผล  
   ใหการปฏิบัติงานมีความคลองตัวมาก  
    เพ่ิมขึ้น 
ดานการลดตนทุนในการดําเนินงาน 
- ลดตนทุนดานแรงงาน โดยสามารถลดอัตรา

การจ า งพนักงาน เ พ่ิม  เ น่ื อ งจากการ ทํ าง านที่ มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ทําใหการบริการซอมรถลูกคาได
ทันเวลามีอัดตราพนักงานอยางเพียงพอกับจํานวนรถที่
เขามารับบริการ 

- ลดตนทุนดานเวลา จากการปรับผังงานใหม
ทําใหระยะเวลาในการปฏิบัติการซอมรถเฉล่ียตอคัน
ลดลง 
          ดานการบรรลุถึงเปาหมายท่ีทางองคกรไดวางไว 

- เพ่ิมยอดรายไดจากรายรับในสวยของฝาย
บริการงานซอมรถยนตใหเปนไปตามเปาหมายท่ีวางไว 
โดยลดการปฏิเสธการบริการซอมรถของลูกคา 

- สรางความพึงพอใจใหลูกคาสูงสุด โดยการ
เนนการบริการท่ีรวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 

- สรางภาพลักษณที่ดีใหองคกร โดยการจัดผัง
การทํางานใหเปนระเบียบ การทํางานใหเปนระบบ เนน
ประสิทธิภาพของการทํางาน และความปลอดภัยทั้งตัว
พนักงาน และลูกคา 

 
5.3 ขอเสนอแนะ 

จากท่ีคณะผูจัดทําโครงงานไดทําการศึกษาใน
การปรับปรุงระบบการใหบริการงานซอมรถยนต 
ดังน้ันทางคณะผูจัดทํายังคงมีขอเสนอแนะในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการใหบริการใหมากขึ้นดังน้ี 

  หลังจากการเพ่ิมเครื่องมือและอุปกรณให
เพียงพอตอการปฏิบัติงาน แตในที่น้ีไมไดมี
การเพ่ิมเครื่องมือ และอุปกรณสํารองใน

กรณีที่อุปกรณชํารุดเสียหายไมสามรถใช
งานได เน่ืองมาจากงบประมาณของทาง
บริษัทมีจํากัด  ดังน้ันควรจะทําการเพ่ิม
เครื่องมือ และอุปกรณสํารองไวดวยเพ่ือ
ปองกันในกรณีฉุกเฉินเพ่ือที่จะไมทําใหเกิด
ความลาชาในการทํางาน 

 ในดานของศักยภาพในการทํางาน ยังคง
ขึ้นอยูกับความสามารถของชางเปนหลัก ซึ่ง
ในขอน้ีในการจะเพ่ิมประสิทธิภาพของการ
ทํางานยังคงตองอาศัยการสรรหาบุคลากรที่
มีคุณภาพดวย 

 ในการรักษาภาพลักษณที่ ดีใหแกองคกร 
ถึงแมวาจะมีการจัดการทํางานในแผนก
บริการซอมรถยนตใหเปนระบบระเบียบที่ดี 
แตการสร างภาพลักษณที่ ดี แกองคกร
โดยรวม จําเปนตองอาศัยความรวมมือของ
ทุกฝายภายในองคกรดวย 
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