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วิทยาลัยโลจิสติกสและซัพพลายเชน มหาวิทยาลัยราชภัฏสวนสุนันทา 64

ธุรกิจซอมเครื่องยนตถือเปนหนึ่งในวิสาหกิจชุมชนที่สําคัญในจังหวัดชลบุรี ซึ่งจังหวัดชลบุรีนี้ไดถูกวาง

ไวใหเปนเขตพื้นที่พัฒนาเศรษฐกิจภาคตะวันออก (Eastern Economics Corridor) อยางไรก็ตาม วิสาหกิจ

ชุมชนสวนใหญตางประสบปญหาในดานของการเกดิความสญูเปลาในกระบวนการการดาํเนนิงานดวยกนัทัง้สิน้ 

ทําใหไมสามารถมรีายไดทีเ่พิม่ขึน้ เปาหมายของงานวจิยันีไ้มเพยีงแตจะคนหาสาเหตขุองการเกดิความสญูเปลา

ในกระบวนการของธุรกิจซอมเครื่องยนต แตยังนําเสนอแนวทางการปรับผังเพื่อลดความสูญเปลาดวยแนวคิด

การวางผังอยางเปนระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) งานวิจัยนี้ไดครอบคลุมถึงอุปกรณและ

เคร่ืองมอืทีใ่ชในกระบวนการการดาํเนนิงานของธรุกจิซอมเครือ่งยนต ซึง่งานวจิยันีเ้ริม่ตนจากการวเิคราะหดวย 

Why-Why Analysis เพือ่คนหาสาเหตุของการเกดิความสญูเปลา รวมถงึการเกบ็ขอมลูทีจ่ะมาจากการสมัภาษณ

แบบกึง่โครงสรางและการสังเกตการณ ณ สถานประกอบการ การวจิยันีป้ระกอบดวย การวเิคราะห Why-Why 

Analysis แผนภูมิความสัมพันธของกิจกรรม และผังความสัมพันธของกิจกรรมในสวนของหองทดสอบปมและ

หองประกอบและทดสอบหัวฉีด ทั้งนี้ ผังการดําเนินงานใหมของแตละหองจะถูกออกแบบตามแนวคิดดังกลาว

และนํามาเปรียบเทียบกับผังการดําเนินงานในปจจุบัน ผลการวิจัยพบวา การวางผังรูปแบบใหมดวยแนวคิด 

SLP ลดกระบวนการการไหลของวัตถุดิบอยางเห็นไดชัด นอกจากนี้ระยะเวลาในการใหบริการลูกคาแตละราย

สําหรับหองทดสอบปม ลดลงประมาณรอยละ 14.85 และระยะเวลาการใหบริการลูกคาแตละรายสําหรับหอง

ประกอบและทดสอบหัวฉีด ลดลงเล็กนอยประมาณรอยละ 2.04 ผลลัพธในเชิงปฏิบัติของการวิจัยนี้ยังชวยให

ธุรกิจเขาใจแผนภมูคิวามสมัพนัธของกจิกรรมและการวางผงั รวมถงึสามารถนาํไปประยกุตใชกบัผูประกอบการ

ที่มีลักษณะใกลเคียงกัน เพื่อลดความสูญเปลาในกระบวนการดําเนินงาน
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The engine repair business is one of the important micro-enterprises in Chonburi which 

has been designated for the development of the Eastern Economic Corridor. However, most 

of the micro-enterprises encounter the problem of wastes in the operation process resulting 

in not being able to increase their revenues. The purpose of the research study is not only to 

identify the causes of wastes in the operation process of the engine repair business but also 

to provide the business layout improvement to reduce wastes with the Systematic Layout 

Planning (SLP) concept. This study examined equipment and tools in the operation process 

of the engine repair business. The empirical research started from the Why-Why Analysis to 

investigate the causes of wastes as well as the semi-structured interview and observation on 

premises. The detailed research is composed of the Why-Why Analysis, activity relationship 

chart and activity relationship layout of the pump testing room and the assembly and injector 

testing room. The new layout of each room has been designed and compared with the present 

layout. The finding shows that the new layout designed with the SLP concept reduces the 

material flow process significantly. Moreover, service time per customer for the pump testing 

room reduces approximately 14.85% and service time per customer for the assembly and 

injector testing room reduces slightly about 2.04%. A practical contribution of the research 

is to help businesses understand the activity relation chart and layout and to be applied by 

relevant entrepreneurs to reduce wastes in the operation process.  

Business Layout Improvement with Systematic layout planning Concept: 
A Case Study of Engine Repair Business

Abstract

Keywords: Layout improvement, Systematic layout planning concept, Engine repair business
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1. บทนํา
อุตสาหกรรมยานยนตเปนหนึ่งอุตสาหกรรมที่

มีความสําคัญตอการเจริญเติบโตของประเทศ วรรณา 

ยงพิศาลภพ (2564) พบวา การผลิตรถยนตในชวง 

พ.ศ. 2561-2563 บริษัทผูผลิตยานยนตมีการผลิต

ในปริมาณที่ลดลง อันมีสาเหตุมาจากปจจัยและผล

กระทบในดานตางๆ อยางไรก็ตาม เมื่อพิจารณาถึง

ปริมาณการผลิตรถยนตในป พ.ศ. 2564 กลับพบวา 

อตุสาหกรรมนีม้แีนวโนมทีจ่ะผลติรถยนตในสดัสวนที่

เพิ่มสูงขึ้น ซึ่งปริมาณการผลิตที่มีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้นนี้ 

สงผลใหปริมาณการสงออกและปรมิาณการใชรถยนต

ภายในประเทศเพิม่ขึน้เชนเดียวกนั หากจะพจิารณาถงึ

ธุรกิจที่ไดรับอานิสงคจากปริมาณการใชรถยนตที่เพิ่ม

สงูข้ึน ธรุกจิซอมเครือ่งยนตยอมถอืเปนหนึง่ในธรุกจิที่

มบีทบาทสาํคญัและไดรับอานิสงคโดยตรงจากปริมาณ

การใชรถยนตที่เพิ่มสูงขึ้น 

ธุรกิจซอมเครื่องยนต AAA เปนธุรกิจที่ถูกนํา

มาใชเปนกรณศีกึษา โดยคณะผูวจัิยไดทาํการสํารวจใน

เบื้องตนถึงปญหาที่สําคัญในดานการใหบริการ พบวา 

ปญหาหลักของธุรกิจนี้ คือ การเกิดความสูญเปลาใน

กระบวนการทาํงาน อนัมสีาเหตุหลกัจากกระบวนการ

ตางๆ และแผนผังของการดําเนินงาน ไมสอดคลอง

กับลักษณะการไหลของกิจกรรม ทําใหระยะเวลาการ

ใหบริการแกลูกคาแตละรายใชเวลาที่คอนขางนาน 

ดวยตองมีการเคล่ือนยายอุปกรณไปมา อันเกิดจาก

การวางอุปกรณตางๆ ตามความเคยชิน ไมไดคํานึงถึง

กระบวนการทาํงานทีเ่ปนอยูจรงิ เกดิการเคลือ่นยายที่

เกินความจําเปน ทําใหไมสามารถรองรบัปรมิาณลกูคา

หรือผูที่มาใชบริการซอมเครื่องยนตแหงนี้ไดมากนัก

คณะผูวจิยัจงึไดเหน็ถงึความสาํคญัของการลด

ความสูญเปลาดังกลาวขางตน โดยเสนอแนวคิดการ

ปรับผังอยางเปนระบบ (Systematic layout plan-

ning: SLP) เพือ่เปนแนวทางในการปรบัผงัการดาํเนนิ

งานของธุรกิจเพื่อลดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น ดวย

แนวคิด SLP นี้มีจุดมุงหมายหลักในการจัดวางผังการ

ดําเนินงานใหสอดคลองกับการไหลของกระบวนการ

การทํางาน ดังนั้น หากธุรกิจซอมเครื่องยนตแหงนี้

สามารถท่ีจะลดระยะเวลาในการดําเนินงานลงไดโดย

การปรับเปลี่ยนผังการวางอุปกรณ ยอมสามารถนํา

แนวคิดดังกลาวนี้ไปปรับใชกับธุรกิจอื่นๆ ที่มีลักษณะ

ใกลเคียงกันได อันจะนํามาซึ่งประโยชนในภาพรวม

ใหกับภาคธุรกิจที่จะสามารถใหบริการลูกคาไดเร็วขึ้น 

ซึ่งงานวิจัยนี้เปนสวนหนึ่งของรายงานปญหาพิเศษ

ของนิสิตหลักสูตรบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาการจัด

การโลจิสติกส (นิชนันท ลิ่มสุวรรณ และคณะ, 2563) 

2. วัตถุประสงคการวิจัย
1. เพื่อศึกษาสาเหตุของการเกิดการสูญเปลา

ในกระบวนการดําเนินงานของธุรกิจซอมเครื่องยนต 

AAA

2. เสนอแนะแนวทางการปรับผังของธุรกิจ

ซอมเครื่องยนต AAA ดวยแนวคิด SLP เพื่อลดความ

สูญเปลาที่เกิดขึ้น

3. วรรณกรรมที่เกี่ยวของ
3.1 ลีนและความสูญเปลา 7 ประการ

ลีน (Lean) เปนหนึ่งในปรัชญาท่ีถูกนํามาใช

และมีบทบาทอยางมากในการบริหารจัดการองคกร 

(Holweg, 2007; Villarreal et al., 2016; Womack 

& Jones, 2003) โดยมีเปาหมายในการมุงเนนการลด

ความสูญเปลา (Wastes) ท่ีเกิดข้ึนในดานตางๆ กอ

ใหเกิดประสิทธิภาพในการบริหารจัดการขององคกร 

(พีระพรรณ ภูมิดี และคณะ, 2563) ซึ่งงานวิจัยสวน

ใหญไดมีการแบงประเภทของความสูญเปลาออกเปน 

7 ประเภท คือ ความสูญเปลาจากการผลิตที่มากเกิน

ความจําเปน (Production) ความสูญเปลาจากการ

เก็บสินคาคงคลังที่มาก (Inventory) ความสูญเปลา

จากการเคลื่อนยาย (Transport) ความสูญเปลา

จากการเคลื่อนไหว (Motion) ความสูญเปลาจาก

กระบวนการท่ีซ้ําซอน (Processing) ความสูญเปลา
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จากการรอคอย (Delay) และความสูญเปลาจากการ

ผลิตของเสีย (Defect) ทั้งนี้งานวิจัยของ Sternberg 

et al. (2013) ไดมีการอธิบายไววา Wastes ทั้ง 7 

ประการน้ีสามารถนาํมาใชในการวเิคราะหและอธบิาย

ในธุรกิจไมวาจะเปนธุรกิจการผลิตหรือธุรกิจบริการ 

หากธุรกิจสามารถลดความสูญเปลาลงได ยอมทําให

ธุรกิจสามารถผลิตสินคาหรือใหบริการแกลูกคาไดเร็ว

ขึ้น รวมถึงยังเปนการเพิ่มผลิตภาพในการดําเนินงาน

ของธุรกิจนั้นๆ ดวยเชนกัน 

3.2 การวางผังอยางมีระบบ

การวางผังอย างมีระบบ (Systematic 

Layout Planning: SLP) เปนหนึ่งในเครื่องมือท่ีใช

ในการจัดการพื้นที่ภายในโรงงาน โดยพิจารณาจาก

องคประกอบ 3 ดานเปนหลัก คือ ความสัมพันธของ

กจิกรรม เนือ้ทีข่องกจิกรรม และการปรบัตําแหนงท่ีตัง้

ของกิจกรรมใหเหมาะสม (วลัยพร ปรศจาก และ

พงศพัฒน ชวยบุดดา, 2560; Patil & Kuber, 2014) 

โดยใหความสําคัญในเรื่องการไหลของกิจกรรม หรือ

การไหลของกระบวนการการทํางาน เพื่อใหการ

จัดวางผังน้ันๆ สอดรับกับการทํางาน ทั้งนี้ ความ

สัมพันธตางๆ จะถูกนํามาสรางเปนแผนภูมิความ

สัมพันธและนําไปปรับในรูปแบบของการวางผังอยาง

มีระบบและลดความสูญเปลาในการดําเนินงาน

ฤภูวัลย จันทรสา (2563) ไดอธิบายถึงวิธีการ

ในการวางผังอยางเปนระบบวา ประกอบดวย 10 

ขั้นตอน คือ 1) การรวบรวมขอมูลการไหลของวัสด ุ

2) ความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ 3) การวางแผน

ภาพความสัมพันธ 4) การระบุพื้นที่ที่ตองการ 5) การ

ระบพ้ืุนทีท่ีม่อียู 6) การวางแผนภาพความสมัพนัธของ

พื้นที่ 7) การพิจารณาการเปลี่ยนแปลงตางๆ ที่จะเกิด

ขึ้น 8) การพิจารณาขอจํากัดเชิงปฏิบัติการ 9) การ

สรางผังโรงงาน และ 10) การประเมินผังโรงงาน ซึ่ง

ทั้ง 10 ขั้นตอนนี้ จําเปนตองอาศัยขอมูลในดานของ

ผลติภณัฑ ปริมาณผลติ ลาํดับการผลติ หนวยสนับสนนุ

การผลิต และเวลาในการผลิต เพื่อนํามาวิเคราะหหา

ผังความสัมพันธของกิจกรรม อันจะนําไปสูการวางผัง

ของแตละกิจกรรมท่ีสอดรับกับการไหลของวัสดุหรือ

กระบวนการการดําเนินงาน

3.3 งานวิจัยที่เกี่ยวของ

ชูศักดิ์ พรสิงห และคณะ (2562) ไดทําการ

ปรับปรุงผังโรงงานและกระบวนการผลิตให มี

ประสิทธิภาพของโรงงานผลิตหลอดไฟสองสวางแบบ

แอลอดีี โดยมกีารนําแนวคดิการวางผงัอยางเปนระบบ 

(Systematic Layout Planning: SLP) มาใช ซึ่งภาย

หลังจากปรับปรุงผังโรงงานแลว พบวา ระยะทางใน

การขนยายวตัถุดบิ และรอบเวลาในการขนยายวัตถุดบิ

ลดลงเทากบัรอยละ 40.17 และ 49.60 ตามลาํดบั โดย

ผลจากการปรับปรุงผังโรงงานนี้ทําให ธุรกิจสามารถ

เพิ่มอัตราการผลิตเฉลี่ย 717 ชุดตอเดือน 

ณัฐพงศ ชูโชติถาวร และโสภิดา มัฆมาน 

(2563) ไดนําเสนอแผนผังคลังสินคาในรูปแบบใหม

โดยการนําแนวคิดการวางผังอยางมีระบบมาใช 

เพื่อเพิ่มอรรถประโยชนในการจัดเก็บมวนฟลมของ

พนกังานปฏบัิตกิาร ผานกรณศีกึษาของธรุกจิทีด่าํเนนิ

กจิการเกีย่วกบัการแปรรปูและกระจายสนิคาประเภท

มวนฟลม ซึ่งผลการวิจัยดังกลาว พบวา การวางแผน

ผังแบบตัวยู มีผลลัพธการจําลองสถานการณที่ดีที่สุด 

อีกทั้งยังเพิ่มอรรถประโยชนของพนักงานดวย

นภัส ทองธราดล และทรงเกียรติ เที้ยธิทรัพย 

(2563) ไดศึกษาการวางผังโรงงานผลิตช้ินสวน

คอนกรีตสําเร็จรูปในพื้นท่ีกรุงเทพมหานครและ

ปริมณฑล โดยคัดเลือกโรงงานในพื้นท่ี ในชวง พ.ศ. 

2537-2563 อนัประกอบดวย 4 โรงงาน คอื 1) โรงงาน

ของบริษัทซีคอนคอนสตรัคชั่น ซีสเต็ม 2) โรงงานของ

บริษัท ดรีมแลนด พรอพเพอรตี้  3) โรงงานของบริษัท 

ซีโพส และ 4) โรงงานของบริษัท พี เค พรีคลาสท ที่

คณะผูวิจัยไดใชเปนกลุมตัวอยาง โดยนําแนวคิดการ

วางผังโรงงานอยางมีระบบมาใชเปนขอพิจารณาใน

การออกแบบวางผังโรงงาน ซึ่งผลการวิจัย พบวา 

โรงงานผลิตชิ้นสวนคอนกรีตสําเร็จรูปมีรูปแบบการ
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วางผังทีใ่กลเคยีงกัน โดยลกัษณะการไหลของกจิกรรม

มีความสอดคลองกับขั้นตอนการผลิต 

4. วิธีดําเนินการวิจัย
4.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง

ธุรกจิซอมเครือ่งยนต AAA ทีใ่ชเปนกรณศีกึษา

นี ้ตัง้อยูที ่อําเภอศรีราชา จังหวดัชลบรุ ีมเีจาของธรุกจิ

และพนักงานปฏิบัติการ (ชางซอม) รวมทั้งสิ้นจํานวน 

5 ราย โดยพนักงานปฏิบัติการมีหนาที่ในการดําเนิน

การเกี่ยวกับการใหบริการหลัก ซึ่งคณะผูวิจัยไดทํา

ศึกษาและเก็บขอมูลตางๆ ในชวงระยะเวลาต้ังแต

เดือนธนัวาคม พ.ศ. 2562 ถงึเดอืนมนีาคม พ.ศ. 2563 

ผานการเก็บขอมูลเชิงสังเกตการณและการสัมภาษณ 

ขอมูลเกี่ยวกับระยะเวลาในแตละกระบวนการการ

ทํางานของลูกคาแตละรายที่เขามาใชบริการในแตละ

วัน ทัง้นีธ้รุกจิซอมเครือ่งยนตแหงน้ีเปดใหบรกิารต้ังแต

วันจนัทรถงึวนัเสาร เวลา 8.00-17.00 น. ซึง่คณะผูวจัิย

ไดลงพื้นที่เพ่ือทําการเก็บขอมูลในสวนของระยะเวลา

ในกิจกรรมตางๆ ของแตละกระบวนการ (กอนการ

ปรบัปรุงผัง) เปนระยะเวลา 1 เดือน คอื เดือนมกราคม 

2563 โดยทําการเก็บขอมูลสัปดาหละประมาณ 3-4 

วัน ผานวธีิการสุมตวัอยาง (Random Sampling) วันที่

จะเขาไปเกบ็ขอมลูและเกบ็ขอมลูของลูกคาทีใ่ชบรกิาร

ทุกรายในวันนั้นๆ เพื่อใหขอมูลที่ไดสะทอนความเปน

จรงิมากทีส่ดุ แตเน่ืองจากลกูคาแตละรายจะมรูีปแบบ

การใชบริการในลักษณะที่แตกตางกัน เชน ลูกคา

บางรายจะเขามาซอมเฉพาะสวนทีเ่ปนหวัฉดี บางราย

จะเขามาซอมทั้งปมและเทอรโบ ดังนั้น ในการเก็บ

ขอมูล จึงเปนการเก็บขอมูลแยกในแตละหอง นับตาม

จาํนวนลกูคาทีเ่ขามาใชบรกิารหองน้ันๆ ซึง่ในชวงเวลา

ของการเกบ็ขอมลูตลอดชวงระยะเวลา 1 เดอืน พบวา 

มีลูกคามาใชบริการหองทดสอบปม 52 ราย ลูกคาใช

บริการหองเทอรโบ 24 ราย และลูกคาที่มาใชบริการ

หองประกอบและทดสอบหัวฉีด จํานวน 17 ราย ทั้งนี้

ในการเก็บขอมูล คณะผูวิจัยไดแยกกันรับผิดชอบใน

แตละหอง เพือ่ใหสามารถเกบ็ขอมลูของการใชบรกิาร

ของลูกคาแตละรายในแตละหองไดพรอมๆ กัน

4.2 เครื่องมือวิจัย

งานวิจัยนี้ เป นงานวิจัยเชิงสํารวจ โดยมี

วตัถุประสงคหลกัในการแกปญหาใหกบัสถานประกอบ

การที่ใชเปนกรณีศึกษา ผานการใชขอมูลเชิงคุณภาพ 

เชน การสังเกตการณ (Observation) การสัมภาษณ

แบบกึง่โครงสราง (Semi-structured Interview) รวม

ถึงการใชขอมูลเชิงปริมาณ เชน สถิติตางๆ ท่ีไดจาก

ธรุกจิทีเ่ปนกรณศีกึษา และหนวยงานตางๆ (Bryman 

& Bell, 2011) มาใชในการวิเคราะหขอมูลและเสนอ

แนะแนวทางในการแกปญหาท่ีเกิดข้ึน เพื่อใหธุรกิจ

มีผลการดําเนินงานท่ีดีข้ึน ซ่ึงในท่ีนี้จะหมายถึงการท่ี

ธุรกิจสามารถลดระยะเวลาในการใหบริการแกลูกคา

ในแตละรายในแตละหอง อันจะเปนผลทางออมท่ีจะ

ทําใหธุรกิจสามารถใหบริการแกลูกคาไดเพิ่มขึ้น

4.3 การวิเคราะหขอมูล

ธรุกจิซอมเครือ่งยนต AAA มีกลุมลกูคาทีเ่ขามา

ใชบริการ ไดแก บริษัทใหญ ลูกคาประจํา และลูกคา

ทัว่ไป ผานการใชบรกิาร 2 ลกัษณะ คอื ลกูคามาตดิตอ

ทางหนาราน และลูกคานํารถมาทางหลังราน โดยใน

งานวิจัยนี้จะพิจารณาเฉพาะในกระบวนการท่ีลูกคา

มาติดตอหนารานเทานั้น ซึ่งธุรกิจมีการแบงพื้นที่ตาม

กระบวนการดําเนินงาน คือ หองรื้อลางประกอบ หอง

ประกอบหัวฉีด หองทดสอบหัวฉีด หองทดสอบปม 

และหองเทอรโบ 

จากท่ีกลาวมาในเบ้ืองตน ธุรกิจนี้ไดมีการวาง

ผงัการดาํเนนิงาน (ตามภาพที ่1) โดยแบงออกเปนหอง

ตางๆ กลาวคือ หองหมายเลข 1 จะเปนหองทดสอบ

ปม เปนพื้นที่ในการทดสอบปมทั้งรุนเกาและรุนใหม 

หองหมายเลข 2 คือ หองทดสอบหัวฉีด ใชสําหรับการ

ทดสอบ เปลี่ยนชิ้นสวนอะไหล และปรับตั้งคาชิ้นสวน

อะไหลในหัวฉีด หองหมายเลข 3 คือ หองประกอบ

หวัฉดี ใชสาํหรบัประกอบหวัฉดีหลงัจากทาํการรือ้ ลาง

เรียบรอยแลว หองหมายเลข 4 คือ หองรื้อ ลาง และ
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ประกอบ ใชสําหรับการประกอบปมเพียงอยางเดียว 

หองหมายเลข 5 คอื บรเิวณรบัรองลกูคาและรบัออเดอร 

รวมถึงการชําระคาบริการ หองหมายเลข 6 คือ หอง

สตอกสําหรับเก็บชิ้นสวนอะไหลตางๆ ของปมและ

หัวฉีด และหองสุดทาย คือ หองหมายเลข 7 ใชเปน

พื้นที่ในการประกอบและทดสอบเทอรโบ

6

แล้ว ห้ องหมายเลข 4 คือ ห้องรื้อ  ล้ าง และ
ประกอบ ใช้ส าหรับการประกอบปั้มเพียงอย่าง
เดียว ห้องหมายเลข 5 คือ บริเวณรับรองลูกค้า
และรับออเดอร์ รวมถึงการช าระค่าบริการ ห้อง

หมายเลข 6 คือ ห้องสต๊อกส าหรับเก็บช้ินส่วน
อะไหล่ต่างๆ ของปั้มและหัวฉีด และห้องสุดท้าย
คือ ห้องหมายเลข 7 ใช้เป็นพื้นที่ในการประกอบ
และทดสอบเทอร์โบ

ภาพท่ี 1 ขนาดผังธุรกิจซอ่มเครื่องยนต์ AAA ก่อนด าเนินการปรับผังของธุรกิจ

การศึกษานี้จะเริ่มต้นจากการวิเคราะห์หา
สาเหตุของการเกิดความสญูเปล่าในการด าเนินงาน 
ผ่ าน เครื่ อ งมื อ  Why-Why Analysis โดยกฤต 
จันทรสมัย และอรอุมา ลาสุนนท์ (2560) , ปิยมน 
โกศลชัย (2559), วรทัย กระจ่างแจ้ง (2559) ,     
สาธิดา คูชลธารา และอารยา สุนทรวิภาต (2563),
Koripadu and Subbaiah (2014) ได้อธิบายว่า 
Why-Why Analysis นั้นเป็นเครื่องมือชนิดหนึ่งที่
ใช้ในการวิเคราะห์หาสาเหตุทีแ่ท้จรงิของปัญหา ซึ่ง
ในงานวิจัยช้ินนี้ คณะผู้วิจัยมุ่งเน้นที่จะหาสาเหตุ
ของการเกิดความสูญเปล่าในกระบวนการการ
ท างานของธุรกิจซ่อมเครื่องยนต์ AAA 

จากการสัมภาษณ์และสังเกตการณ์เบื้องต้น
ของคณะผู้ วิจัย พบว่า ความสูญเปล่าหลักๆ ที่
เกิดข้ึนจากกระบวนการการท างาน ประกอบด้วย 
ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว (Motion) และ
ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้าย (Transport) 
โดยเป็นความสูญเปล่าอันเกิดจากการจัดวาง
อุปกรณ์ไม่สอดคล้องกับลักษณะการด าเนินงาน ซึ่ง

คณะผู้วิจัยได้แสดงการวิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ง 2
ประเภท โดยอาศัยเครื่องมือ Why-Why Analysis
ทั้งนี้คณะผู้วิจัยพบว่า ห้องทดสอบปั้มจะเป็นห้องที่
เกิดความสูญเปล่ามากที่สุด เนื่องจากมีการวาง
อุปกรณ์ต่างๆ ที่ไม่ได้พิจารณาถึงการไหลของการ
ด าเนินงาน นอกจากนี้ ผังต าแหน่งของแต่ละห้อง ยัง
ไม่ได้มีการจัดเรียงตามการไหลของการด าเนินงาน 
ส่งผลให้ เกิดความสูญเปล่าในภาพรวมของการ
ให้บริการ

อย่างไรก็ตาม คณะผู้วิจัยได้จัดท าตารางที่ 1
เพื่อน าเสนอผลการวิเคราะห์ Why-Why Analysis
ว่าเกิดจากสาเหตุใด รวมถึงเพิ่มเติมช่องสุดท้ายที่
เสนอแนวทางการแก้ไข โดยจะสังเกตได้ว่า วิธีการที่
ทางคณะผูวิ้จัยได้เสนอแนะนั้น คือ การปรับปรุงผัง
การท างาน (รวมถึงต าแหน่งของอุปกรณ์ต่างๆ) ให้
สอดคล้องกับการไหลของกระบวนการการท างาน 
เพื่อลดความสูญเปล่าที่จะเกดิข้ึน อันจะส่งผลท าให้
ระยะเวลาในการให้บรกิารแก่ลูกค้าแต่ละรายลดลง

1 2 3 4

5 6 7

ภาพที่ 1 ขนาดผังธุรกิจซอมเครื่องยนต AAA กอนดําเนินการปรับผังของธุรกิจ

การศึกษานี้จะเริ่มตนจากการวิเคราะหหา

สาเหตุของการเกิดความสูญเปลาในการดําเนินงาน 

ผานเครือ่งมอื Why-Why Analysis โดย กฤต จนัทรสมยั 

และอรอุมา ลาสนุนท (2560), ปยมน โกศลชยั (2559), 

วรทัย กระจางแจง (2559),  สาธิดา คูชลธารา และ

อารยา สุนทรวิภาต (2563), Koripadu and Sub-

baiah (2014) ไดอธิบายวา Why-Why Analysis นั้น

เปนเครื่องมือชนิดหนึ่งที่ใชในการวิเคราะหหาสาเหตุ

ทีแ่ทจริงของปญหา ซึง่ในงานวจิยันี ้คณะผูวจิยัมุงเนน

ทีจ่ะหาสาเหตขุองการเกดิความสญูเปลาในกระบวนการ

ทํางานของธุรกิจซอมเครื่องยนต AAA 

จากการสัมภาษณและสังเกตการณเบื้องตน

ของคณะผูวิจัย พบวา ความสูญเปลาหลักๆ ที่เกิดขึ้น

จากกระบวนการทํางาน ประกอบดวย ความสูญเปลา

จากการเคล่ือนไหว (Motion) และความสูญเปลา

จากการเคลือ่นยาย (Transport) โดยเปนความสญูเปลา

อันเกิดจากการจัดวางอุปกรณไม สอดคลองกับ

ลักษณะการดําเนินงาน ซึ่งคณะผูวิจัยไดแสดงการ

วิเคราะหความสูญเปลาทั้ง 2 ประเภท โดยอาศัย

เครื่องมือ Why-Why Analysis ทั้งนี้คณะผูวิจัยพบวา 

หองทดสอบปมจะเปนหองที่เกิดความสูญเปลามาก

ทีส่ดุ เนือ่งจากมกีารวางอปุกรณตางๆ ทีไ่มไดพจิารณา

ถึงการไหลของการดําเนินงาน นอกจากนี้ ผังตําแหนง

ของแตละหอง ยังไมไดมีการจัดเรียงตามการไหลของ

การดาํเนนิงาน สงผลใหเกดิความสญูเปลาในภาพรวม

ของการใหบริการ

อยางไรก็ตาม คณะผูวิจัยไดจัดทําตารางท่ี 1 

เพ่ือนําเสนอผลการวิเคราะห Why-Why Analysis 

วาเกิดจากสาเหตุใด รวมถึงเพิ่มเติมชองสุดทายท่ี

เสนอแนวทางการแกไข โดยจะสังเกตไดวา วิธีการ

ที่ทางคณะผูวิจัยไดเสนอแนะนั้น คือ การปรับปรุงผัง

การทํางาน (รวมถึงตําแหนงของอุปกรณตางๆ) ให

สอดคลองกบัการไหลของกระบวนการการทํางาน เพือ่

ลดความสูญเปลาท่ีจะเกิดข้ึน อันจะสงผลทําใหระยะ

เวลาในการใหบริการแกลูกคาแตละรายลดลง
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางที ่1 การวิเคราะห Why-Why Analysis ของความสูญเปลาในการดาํเนนิงานของธรุกจิซอมเครือ่งยนต AAA

  มีการวางตูเก็บ จัดวางอุปกรณ ไมมีการจัดวาง   SLP

  อุปกรณกีดขวาง ตามความเคยชิน ผังอุปกรณอยาง  

  ทางเดิน (หอง  เปนระบบ

  ทดสอบปม)     

  มีการเคลื่อนยาย กระบวนการ ตําแหนงของ ไมมีระบบการ  SLP

  เครื่องยนตที่นํา ทํางานไมตอเนื่อง แตละหอง วางผังที่สอดคลอง

  มาซอมมากเกิน  ไมสัมพันธซึ่งกัน กับการทํางาน

  ความจําเปน  และกัน   

 ปญหา Why 1 Why 2 Why 3 Why 4 Why 5 ทางแกไข

ที่มา: พัฒนาจากงานวิจัยของ Koripadu and Subbaiah (2014)

อุปกรณที่เกี่ยวของในการทดสอบปมรุนใหม 

นอกจากนี้ เมื่อพิจารณาภาพท่ี 2 จะพบวา 

ตําแหนงของอุปกรณหลายชนิดกีดขวางการดําเนิน

งาน สงผลใหตองมีการเคลื่อนยายอุปกรณเหลานี้อยู

เสมอ อีกท้ังยังทําใหเกิดการเคลื่อนไหวท่ีเกินความ

จําเปน คณะผูวิจัยจึงไดนําแนวคิดการจัดวางผังอยาง

เปนระบบ (Systematic Layout Planning: SLP) 

มาชวยในการจัดวาง โดยใหความสําคัญตามหลักการ

ของ SLP ซึ่งหากสามารถขจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้น

ในสวนนี้ได ธุรกิจยอมสามารถท่ีจะลดระยะเวลาใน

ดําเนินการของหองปมในภาพรวมลงได

5. ผลการวิจัย
คณะผูวิจัยไดสังเกตการณและเก็บรวบรวม

ขอมูลเบื้องตน พบวา ในการจัดวางตําแหนงของ

อุปกรณตางๆ รวมถึงตําแหนงของหองตางๆ ไมไดมี

การสอดคลองกับลักษณะการทํางานเทาที่ควร ทําให

เกิดความสูญเปลาขึ้นในหลายกิจกรรม โดยเฉพาะ

อยางยิง่ในหองทดสอบปม ดงัแสดงในภาพที ่2 โดยใน

การซอมเครื่องยนตจําพวกปมนั้น จะแบงออกเปนปม

รุนเกา และปมรุนใหม ซึ่งใชอุปกรณในการทดสอบ

รวมถงึขัน้ตอนทีแ่ตกตางกนั กลาวคือ สีแดง จะแสดงถงึ

ตําแหนงของอุปกรณที่เก่ียวของในการทดสอบปม

รุนเกา ในขณะที่สีนํ้าเงิน จะแสดงถึงตําแหนงของ

 
ภาพที่ 2 การจําลองลักษณะการทํางานในหองทดสอบปม

 Motion 

 Transport 
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

เมื่อนําแผนผังการไหลของกระบวนการ

ดําเนินงานในแตละหอง มาประกอบกับการจัด

ลําดับความสัมพันธของอุปกรณ หรือกิจกรรมตางๆ 

(ดงัแสดงในตารางที ่2) โดยพิจารณาถงึระดับของความ

สัมพันธในกิจกรรมตางๆ ตามลักษณะการไหลของ

กระบวนการทํางาน ทําใหไดแผนภูมิความสัมพันธ

ในแตละหอง ดงัตวัอยางของหองทดสอบปม (หองปม) 

ตามภาพที ่3 ซึง่คณะผูวจิยัไดนาํแผนภมูคิวามสมัพนัธ

ดังกลาวนี้ ปรับเปลี่ยน และแสดงเปรียบเทียบใหเห็น

ถึงความแตกตางของการจัดวางอุปกรณตางๆ ภายใน

หองทดสอบปม และหองทดสอบและประกอบหัวฉีด 

ดังแสดงในภาพที่ 4 ถึงภาพที่ 7 

ตารางที่ 2 สัญลักษณ และรหัสตางๆ เพื่อประกอบการสรางแผนภูมิความสัมพันธ

 A 4 มีระดับความสัมพันธมากที่สุด และตองอยูติดกัน สีแดง

 E 3 มีระดับความสัมพันธมาก อยูใกลกัน สีนํ้าเงิน

 I 2 มีระดับความสัมพันธ อยูใกลกัน สีเหลือง / สีสม

 O 1 มีระดับความสัมพันธนอย อยูใกลกันได สีเขียว 

 U 0 มีระดับความสัมพันธนอยที่สุด หรือไมมีความสัมพันธเลย  ไมมีสี

   ไมจําเปนตองอยูใกลกัน 

 รหัสอักษร จํานวนเสน ระดับความสัมพันธ รหัสสี

ที่มา: พัฒนาจากงานวิจัยของ กฤต จันทรสมัย และอรอุมา ลาสุนนท  (2560)

ภาพที่ 3 แผนภูมิความสัมพันธภายในหองทดสอบปม
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 คณะผูวิจัยไดมีการปรับเปลี่ยนผังภายใน

หองทดสอบปมตามหลักการวางผังอยางเปนระบบ 

โดยอาศัยระดับความสัมพันธของกิจกรรมแตละ

กิจกรรมและผังการไหลของกระบวนการ โดยมีการ

เปลีย่นตาํแหนงในการจดัวางอปุกรณตางๆ ใหมีความ

เหมาะสม อนัจะสงผลใหการไหลของกจิกรรมตางๆ ใน

กระบวนการมคีวามไหลลืน่มากยิง่ขึน้ อยางทีไ่ดกลาว

มาแลวในเบื้องตนแลววา ลักษณะของปมท่ีลูกคานํา

มาซอมนั้น จะมีทั้งปมรุนใหมและปมรุนเกา ขึ้นอยู

กับประเภทและลกัษณะของยานยนต ซึง่ภายหลงัการ

ปรับผังดวยแนวคดิ SLP หองทดสอบปมนีไ้ดมกีารแบง

พื้นที่ออกเปน 2 สวน โดยแยกพื้นที่ของการทดสอบ

ปมรุนเกา และปมรุนใหมออกจากกัน ตางจากการจัด

ผังแบบเดิมที่อุปกรณที่ใชสําหรับการทดสอบปมรุน

เกาและปมรุนใหมมีการจัดวางแบบปนกัน (ดังแสดง

ในภาพที่ 4 และ 5) 

จากภาพที่ 4 (ข) ภายหลังการปรับผังภายใน

หองทดสอบปม พบวา พื้นท่ีที่ใชประโยชนรวมกันมี

บริเวณที่เพิ่มขึ้น อีกทั้งธุรกิจยังสามารถรองรับการ

ทดสอบปมรุนเกาและปมรุนใหมในเวลาเดียวกันได 

ทําใหสามารถลดระยะเวลาในการทํางานลงได หาก

ตองมีการทดสอบปมรุนเกาและรุนใหมพรอมๆ กัน 

ดวยเหตุท่ีมีการแบงพื้นที่การใชงานที่ชัดเจนขึ้น โดย

มีการปรับตําแหนงของตูเก็บเครื่องมือฯ สําหรับปม

รุนเกา (หมายเลข 4) และตูเก็บชิ้นสวนฯ สําหรับปม

รุนเกา (หมายเลข 5) ใหอยูใกลกับเครื่องทดสอบปม

รุนเกา (หมายเลข 3) พรอมๆ กับเปลี่ยนลักษณะการ

จัดวาง ตลอดจนการเปลี่ยนตําแหนงวางของตูเก็บ

เครื่องมือสําหรับป มรุ นใหม (หมายเลข 2) และ

ตูเก็บเอกสาร (หมายเลข 10) เพื่อความสะดวกใน

การใชงานที่เพิ่มขึ้นดวย ซึ่งทางคณะผูวิจัยไดมีการ

จัดทําภาพจําลองเสมือนจริงภายในหองทดสอบปม 

กอน-หลังการปรับปรุง เพ่ือใหเห็นภาพท่ีชัดเจนขึ้น 

ดังแสดงตามภาพที่ 5 โดยสีแดงแสดงถึงการไหลของ

กิจกรรมสําหรับปมรุนเกา และสีนํ้าเงินแสดงถึงการ

ไหลของกิจกรรมสําหรับปมรุนใหม

9

พื้นที่ของการทดสอบปั้มรุ่นเก่า และปั้มรุ่นใหม่
ออกจากกัน ต่างจากการจัดผังแบบเดิมที่อปุกรณ์ที่
ใช้ส าหรับการทดสอบปั้มรุ่นเก่าและปั้มรุ่นใหม่มี
การจัดวางแบบปนกัน (ดังแสดงในภาพที่ 4 และ 
5)

จากภาพที่ 4 (ข) ภายหลังการปรับผังภายใน
ห้องทดสอบปั้ม พบว่า พื้นที่ที่ใช้ประโยชน์ร่วมกันมี
บริเวณที่เพิ่มขึ้น อีกทั้งธุรกิจยังสามารถรองรับการ
ทดสอบปั้มรุ่นเก่าและปั้มรุ่นใหม่ในเวลาเดียวกันได้
ท าให้สามารถลดระยะเวลาในการท างานลงได้ หาก
ต้องมีการทดสอบปั้มรุ่นเก่าและรุ่นใหม่พร้อมๆ กัน
ด้วยเหตุที่มีการแบ่งพื้นที่การใช้งานที่ ชัดเจนข้ึน
โดยมีการปรับต าแหน่งของตู้เก็บเครือ่งมือฯ ส าหรบั
ปั้มรุ่นเก่า (หมายเลข 4) และตู้ เก็บ ช้ินส่วนฯ

ส าหรับปั้มรุ่นเก่า (หมายเลข 5) ให้อยู่ใกล้กับ
เครื่องทดสอบปั้มรุ่นเก่า (หมายเลข 3) พร้อมๆ กับ
เปลี่ยนลักษณะการจัดวาง ตลอดจนการเปลี่ยน
ต าแหน่งวางของตู้เก็บเครือ่งมอืฯ ส าหรับปัม้รุน่ใหม่
(หมายเลข 2) และตู้เก็บเอกสาร (หมายเลข 10)
เพื่อความสะดวกในการใช้งานที่เพิ่มข้ึนด้วย ซึ่งทาง
คณะผู้วิจัยได้มีการจัดท าภาพจ าลองเสมือนจริง
ภายในห้องทดสอบปั้ม ก่อน-หลังการปรับปรุง 
เพื่อให้เห็นภาพที่ชัดเจนข้ึน ดังแสดงตามภาพที่ 5
โดยสีแดงแสดงถึงการไหลของกิจกรรมส าหรับปั้ม
รุ่นเก่า และสีน้ าเงินแสดงถึงการไหลของกิจกรรม
ส าหรับปั้มรุ่นใหม่

ภาพท่ี 4 ความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่างๆ ในหอ้งทดสอบปัม้ ก่อน-หลงัปรับปรุงด้วย SLP

ภาพท่ี 5 การจ าลองภาพเสมือนจรงิภายในห้องทดสอบปัม๊ ก่อน-หลงัการปรบัปรุงด้วย SLP

(ก) ก่อนการปรบัปรุง (ข) หลงัการปรบัปรุง(ก) กอนการปรับปรุง (ข) หลังการปรับปรุง

ภาพที่ 4 ความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ ในหองทดสอบปม กอน-หลังปรับปรุงดวย SLP
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9

พื้นที่ของการทดสอบปั้มรุ่นเก่า และปั้มรุ่นใหม่
ออกจากกัน ต่างจากการจัดผังแบบเดิมที่อปุกรณ์ที่
ใช้ส าหรับการทดสอบปั้มรุ่นเก่าและปั้มรุ่นใหม่มี
การจัดวางแบบปนกัน (ดังแสดงในภาพที่ 4 และ 
5)

จากภาพที่ 4 (ข) ภายหลังการปรับผังภายใน
ห้องทดสอบปั้ม พบว่า พื้นที่ที่ใช้ประโยชน์ร่วมกันมี
บริเวณที่เพิ่มขึ้น อีกทั้งธุรกิจยังสามารถรองรับการ
ทดสอบปั้มรุ่นเก่าและปั้มรุ่นใหม่ในเวลาเดียวกันได้
ท าให้สามารถลดระยะเวลาในการท างานลงได้ หาก
ต้องมีการทดสอบปั้มรุ่นเก่าและรุ่นใหม่พร้อมๆ กัน
ด้วยเหตุที่มีการแบ่งพื้นที่การใช้งานที่ ชัดเจนข้ึน
โดยมีการปรับต าแหน่งของตู้เก็บเครือ่งมือฯ ส าหรบั
ปั้มรุ่นเก่า (หมายเลข 4) และตู้ เก็บ ช้ินส่วนฯ

ส าหรับปั้มรุ่นเก่า (หมายเลข 5) ให้อยู่ใกล้กับ
เครื่องทดสอบปั้มรุ่นเก่า (หมายเลข 3) พร้อมๆ กับ
เปลี่ยนลักษณะการจัดวาง ตลอดจนการเปลี่ยน
ต าแหน่งวางของตู้เก็บเครือ่งมอืฯ ส าหรับปัม้รุน่ใหม่
(หมายเลข 2) และตู้เก็บเอกสาร (หมายเลข 10)
เพื่อความสะดวกในการใช้งานที่เพิ่มข้ึนด้วย ซึ่งทาง
คณะผู้วิจัยได้มีการจัดท าภาพจ าลองเสมือนจริง
ภายในห้องทดสอบปั้ม ก่อน-หลังการปรับปรุง 
เพื่อให้เห็นภาพที่ชัดเจนข้ึน ดังแสดงตามภาพที่ 5
โดยสีแดงแสดงถึงการไหลของกิจกรรมส าหรับปั้ม
รุ่นเก่า และสีน้ าเงินแสดงถึงการไหลของกิจกรรม
ส าหรับปั้มรุ่นใหม่

ภาพท่ี 4 ความสัมพันธ์ของกิจกรรมต่างๆ ในหอ้งทดสอบปัม้ ก่อน-หลงัปรับปรุงด้วย SLP

ภาพท่ี 5 การจ าลองภาพเสมือนจรงิภายในห้องทดสอบปัม๊ ก่อน-หลงัการปรบัปรุงด้วย SLP

(ก) ก่อนการปรบัปรุง (ข) หลงัการปรบัปรุง

(ก) กอนการปรับปรุง (ข) หลังการปรับปรุง

ภาพที่ 5 การจําลองภาพเสมือนจริงภายในหองทดสอบปม กอน-หลังการปรับปรุงดวย SLP

สําหรับการปรับผังภายในหองประกอบและ

ทดสอบหัวฉีดน้ัน ไดมีการนําเอาแนวคิดการวางผัง

อยางมีระบบ (SLP) มาจัดการเชนเดียวกัน เพื่อลด

ความสูญเปลาที่เกิดขึ้น (ดังแสดงในภาพที่ 6-7) โดย

คณะผูวิจัยไดวิเคราะหและเห็นวา หองประกอบและ

หองทดสอบหัวฉีดในผังเดิมตามภาพที่ 7 (ก) มีการ

แบงแยกหองออกจากกันโดยใชกระจกเปนตัวแบง

พื้นที่ ซึ่งจากการสอบถามจากทางผูประกอบการ พบ

วา กระจกนี้สามารถถอดออก เพื่อรวมทั้ง 2 หองให

กลายเปนหองเดียวได ภายหลังจากการวิเคราะหถึง

ระดับความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ ที่เกี่ยวของ 

คณะผูวิจัยจึงไดเสนอใหมีการรวมหอง เพื่อใหผังการ

ไหลของกจิกรรมมคีวามราบร่ืนเพิม่ขึน้ ดวยหากธรุกจิ

ยังมีการแบงพื้นที่ตามผังเดิม จะกอใหเกิดความสูญ

เปลาในการดําเนินงาน 

จากการปรับผังภายในหองประกอบและ

ทดสอบหัวฉีดดวยแนวคิด SLP ทําใหคณะผูวิจัยเห็น

ถึงระดับความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ เพ่ิมข้ึน 

(ภาพที่ 6) ซ่ึงคณะผูวิจัยไดนําแผนภูมิความสัมพันธ

ดังกลาวน้ี มาปรับผังของการใชพื้นที่ภายในหอง

ประกอบและทดสอบหัวฉีด โดยไดมีการปรับเปลี่ยน

ตาํแหนงของอปุกรณตางๆ ตามความสมัพนัธทีเ่กดิขึน้ 

ทั้งนี้ ภายหลังจากที่ไดมีการรวมหองและปรับเปลี่ยน

ผงัภายในหองประกอบและทดสอบสอบหวัฉดีแลวนัน้ 

นอกจากจะสงผลใหการไหลของการดาํเนนิงานราบรืน่

ข้ึนแลว ยงัเปนการเพิม่อรรถประโยชนของการใชพืน้ท่ี

ที่เพิ่มขึ้นดวย ดังภาพที่ 7 (ก) แสดงความสัมพันธของ

กจิกรรมตางๆ ในหองประกอบและทดสอบหวัฉดีกอน

การปรบัปรงุ และภาพที ่7 (ข) แสดงความสมัพนัธของ

กจิกรรมตางๆ ในหองประกอบและทดสอบหวัฉีดหลงั

การปรับปรุง สําหรับหองทดสอบเทอรโบนั้น คณะ

ผูวิจัยไดวิเคราะหแลวพบวา ความสูญเปลาที่เกิดขึ้น

นั้น เปนความสูญเปลาอันเนื่องจากการเคลื่อนไหวท่ี

มากเกินไป ดวยสาเหตุหลักนั้นมาจากจํานวนครั้งของ

การหยิบอะไหล ดวยธุรกิจนี้ไมไดมีการจําแนกการจัด

เกบ็อะไหลท่ีชัดเจน อกีท้ังยงัไมมรีะบบของการจดัเกบ็ 

สงผลใหเมือ่พนกังานซอมตองการใชอะไหลชนดิใด จงึ

ตองคนหาหรอืหยบิอะไหลมาผดิชนดิ ตองกลบัไปหยบิ

ใหม ทําใหใชเวลาในเรื่องนี้เปนสวนใหญ การปรับผัง

สําหรับหองทดสอบเทอรโบ จึงไมไดนํามาวิเคราะห

ในบทความนี้
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ภาพที่ 6 แผนภูมิความสัมพันธภายในหองประกอบและทดสอบหัวฉีด

(ก) ก่อนการปรบัปรุง (ข) หลงัการปรบัปรุง(ก) กอนการปรับปรุง (ข) หลังการปรับปรุง

ภาพท่ี 7 ความสัมพันธของกิจกรรมตางๆ ในหองประกอบและทดสอบหัวฉดี กอน-หลงัปรบัปรงุดวยแนวคดิ SLP

นอกจากที่ คณะผูวิจัยไดทําการวิเคราะหการ

ปรับผังการดาํเนินงานภายในหองทดสอบปม และหอง

ประกอบและทดสอบหัวฉีดแลว เมื่อพิจารณาถึงภาพ

รวมทัง้หมดของการใหบริการ ในชวง พ.ศ. 2560-2562 

พบวา สัดสวนเฉลี่ยของผูเขามาใชบริการหองปมมาก

ที่สุด รองลงมา คือ หองเทอรโบ และหองหัวฉีด 

คิดเปนรอยละ 37.32, รอยละ 36.68 และรอยละ 

26.00 ตามลําดับ ซึ่งเมื่อนํามาพิจารณาผังของหอง

ตางๆ ในปจจุบัน (ภาพที่ 8-ก) จะสังเกตเห็นวา หอง

ปมที่เปนหองที่มีลูกคามาใชบริการมากที่สุด (หอง

หมายเลข 1) กลับเปนหองท่ีไกลสุดจากข้ันตอนแรก

ของการใหบริการ คือ การรื้อ ลางเครื่องยนตที่นํามา
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(ก) กอนการปรับปรุง (ข) หลังการปรับปรุง

ภาพที่ 8 ผังการเชื่อมโยงหองแตละหอง กอน-หลังปรับปรุงดวย SLPSLP

ซอม (หองหมายเลข 4) แตหองหัวฉีด ซึ่งเปนหองท่ี

ลูกคามาใชบริการนอยที่สุด (หองหมายเลข 2 และ 

3) กลับอยูใกลมากกวา ดังนั้น คณะผูวิจัยจึงไดทําการ

ปรับผังภาพรวมของหองตางๆ ที่ใหบริการ โดยได

พิจารณาถึงขอจํากัดของขนาดหองตางๆ และการจัด

วางอุปกรณที่ใชงานภายในหอง รวมถึงคาใชจายใน

การปรับเปลี่ยนหองและเคลื่อนยายอุปกรณระหวาง

และภายในหองแลว ดังแสดงในภาพ 8-ข ที่มีการ

ปรับผังระหวางหองทดสอบปม (หมายเลข 1) และ

หองประกอบและทดสอบหัวฉีด (หมายเลข 2 และ 

3) สําหรับหองเทอรโบ (หองหมายเลข 7) ไมไดมีการ

ปรับเปลี่ยนตําแหนงแตอยางใด เนื่องจากอยูใกลหอง

รื้อ ลางเครื่องยนตอยูแลว ซ่ึงการปรับผังดังกลาวนี้ 

จะชวยใหธุรกิจ AAA สามารถลดระยะเวลาในการให

บริการแกลูกคาในภาพรวม และใหบริการแกลูกคา

ไดเพิ่มขึ้น

12

ภาพท่ี 8 ผังการเช่ือมโยงห้องแตล่ะห้อง ก่อน-หลังปรบัปรุงด้วย SLP

อย่างไรก็ ตาม แม้ ว่าเป้ าหมายหลักของการ
ด าเนินการวิจัยนี้จะมุ่งเน้นเพื่อเสนอแนวทางใน
การลดความสูญเปล่าในการด าเนินงานของธุรกิจ 
ด้วยการปรับผังของธุรกิจตามแนวคิดการวางผัง
อย่างเป็นระบบก็ตาม แต่สิ่งที่จะสะท้อนว่า ธุรกิจนี้
สามารถลดความสูญเปล่าที่เกิดข้ึนได้จริงหรือไม่ ก็
คือ ระยะเวลาในการให้บริการลูกค้าแต่ละรายที่
ลดลงนั่นเอง

จากตารางที่ 3 แสดงถึงระยะเวลาของการ
ให้บริการลูกค้าแต่ละราย ก่อนและหลังการปรบัผงั
การด าเนินงานของธุรกิจซ่อมเครื่องยนต์ โดยมีการ
เก็บข้อมูลของระยะเวลาเฉลี่ยในการด าเนินงานใน
ห้องทดสอบปั้มและห้องประกอบและทดสอบ
หัวฉีดในช่วงเดือนมกราคม พ.ศ. 2563 ผ่านการ
สุ่มเก็บข้อมูลสัปดาห์ละประมาณ 3-4 วัน โดยจะ
เก็บข้อมูลลูกค้าที่เข้ามาใช้บริการทุกรายในวันน้ันๆ
ในแต่ละห้อง เนื่ องจากลูก ค้าแต่ละรายจะมี
ลักษณะการใช้บริการที่แตกต่างกัน เช่น บางราย
จะเข้ามาใช้บริการซ่อมและทดสอบปั้มเพียงอย่าง
เดียว ในขณะที่บางรายเข้ามาใช้บริการซ่อมหัวฉีด
และเทอร์โบ นอกจากนี้ในการวิเคราะห์ข้ันตอนใน
การด าเนินงาน จะพิจารณาข้ันตอนในแต่ละห้อง
ท าให้คณะผู้วิจัยสามารถเก็บข้อมูลต่างๆ เฉพาะใน
แต่ละห้องเพื่อน ามาเปรียบเทียบกันได้ ซึ่งการเก็บ
ข้อมูลในส่วนนี้ท าให้ได้กลุ่มตัวอย่างของลกูค้าที่เข้า

มาใช้บริการในแต่ละห้อง ดังนี้ จ านวนผู้มาใช้
บริการห้องทดสอบปั้ม 52 ราย จ านวนผู้มาใช้
บริการห้องเทอร์โบ 24 ราย และจ านวนผู้มาใช้
บริการห้องประกอบและทดสอบหัวฉีด จ านวน 17
ราย

อย่างไรก็ตาม ด้วยข้อจ ากัดของระยะเวลาใน
การท าวิจัย เนื่องจากงานวิจัยนี้เป็นส่วนหนึ่งของ
การศึกษา หลักสูตรบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาการ
จัดการโลจิสติกส์ ดังนั้น ข้อมูลระยะเวลาเฉลี่ยภาย
หลังจากการปรับปรุงผังด้วยแนวคิด SLP จึงมา
จากการวิเคราะห์ผ่านโปรแกรม Simulation โดย
อ้างอิงจากข้อมูลต่างๆ ก่อนการปรับปรงุ ทั้งผังการ
ไหลของกิจกรรม ระยะทางเทียบกับระยะเวลาโดย
เฉลี่ย พื้นที่ ของอุปกรณ์ต่างๆ และพื้นที่ห้อง
เพื่อให้สามารถน ามาใช้เปรียบเทียบกันได้ โดยใช้
จ านวนกลุ่มตัวอย่างเท่ากับก่อนท าการปรับปรุง 
คือ จ านวนผู้มาใช้บริการห้องทดสอบปั้ม 52 ราย 
จ านวนผู้มาใช้บริการห้องเทอร์โบ 24 ราย และ
จ านวนผู้มาใช้บริการห้องประกอบและทดสอบ
หัวฉีด จ านวน 17 ราย

จากผลการวิจัย พบว่า ระยะเวลาในการ
ให้บริการทั้ งในส่วนของการให้บริการ ในห้อง
ทดสอบปั้ม และการให้บริการในห้องประกอบและ
ทดสอบหัวฉีด ใช้ระยะเวลาทีล่ดลงต่อการให้บรกิาร
แก่ลูกค้าแต่ละราย (ดังแสดงในตารางที ่3) โดยห้อง

(ก) ก่อนปรบัปรุง (ข) หลงัปรับปรงุ

1

5

1
2 + 32 3

4

6 7

4

5 6 7

อยางไรก็ตาม แมวาเปาหมายหลักของการ

ดําเนินการวิจัยน้ีจะมุงเนนเพ่ือเสนอแนวทางในการ

ลดความสูญเปลาในการดําเนินงานของธุรกิจ ดวย

การปรับผังของธุรกิจตามแนวคิดการวางผังอยางเปน

ระบบก็ตาม แตสิ่งที่จะสะทอนวา ธุรกิจนี้สามารถลด

ความสูญเปลาท่ีเกิดขึ้นไดจริงหรือไมก็คือ ระยะเวลา

ในการใหบริการลูกคาแตละรายที่ลดลงนั่นเอง 

จากตารางที่ 3 แสดงถึงระยะเวลาของการให

บริการลูกคาแตละราย กอนและหลังการปรับผังการ

ดําเนินงานของธุรกิจซอมเคร่ืองยนต โดยมีการเก็บ

ขอมูลของระยะเวลาเฉลี่ยในการดําเนินงานในหอง

ทดสอบปม หองประกอบ และทดสอบหัวฉีดในชวง

เดือนมกราคม พ.ศ. 2563 ผานการสุมเก็บขอมูล

สัปดาหละประมาณ 3-4 วัน โดยจะเก็บขอมูลลูกคา

ท่ีเขามาใชบริการทุกรายในวันนั้นๆ ในแตละหอง 

เนื่องจากลูกคาแตละรายจะมีลักษณะการใชบริการที่

แตกตางกัน เชน บางรายจะเขามาใชบริการซอมและ

ทดสอบปมเพียงอยางเดียว ในขณะที่บางรายเขามา

ใชบริการซอมหัวฉีดและเทอรโบ นอกจากนี้ในการ

วเิคราะหข้ันตอนในการดําเนนิงาน จะพิจารณาข้ันตอน

ในแตละหอง ทําใหคณะผูวจิยัสามารถเกบ็ขอมลูตางๆ 

เฉพาะในแตละหองเพื่อนํามาเปรียบเทียบกันได ซ่ึง

การเกบ็ขอมลูในสวนนีท้าํใหไดกลุมตวัอยางของลกูคา

ท่ีเขามาใชบริการในแตละหอง ดังนี้ จํานวนผูมาใช

บริการหองทดสอบปม 52 ราย จํานวนผูมาใชบริการ

หองเทอรโบ 24 ราย และจํานวนผูมาใชบริการหอง
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ประกอบและทดสอบหัวฉีด จํานวน 17 ราย 

อยางไรก็ตาม ดวยขอจํากัดของระยะเวลา

ในการทําวิจัย เน่ืองจากงานวิจัยนี้เปนสวนหนึ่งของ

การศึกษาหลักสูตรบริหารธุรกิจบัณฑิต สาขาการ

จัดการโลจสิตกิส ดงัน้ัน ขอมลูระยะเวลาเฉลีย่ภายหลงั

จากการปรับปรุงผังดวยแนวคิด SLP จึงมาจากการ

วิเคราะหผานโปรแกรม Simulation โดยอางอิงจาก

ขอมูลตางๆ กอนการปรับปรุง ทั้งผังการไหลของ

กิจกรรม ระยะทางเทียบกับระยะเวลาโดยเฉลี่ย พื้นที่

ของอปุกรณตางๆ และพืน้ทีห่อง เพือ่ใหสามารถนาํมา

ใชเปรยีบเทยีบกนัได โดยใชจํานวนกลุมตัวอยางเทากบั

กอนทําการปรับปรุง คือ จํานวนผูมาใชบริการหอง

ทดสอบปม 52 ราย จํานวนผูมาใชบริการหองเทอรโบ 

24 ราย และจํานวนผูมาใชบริการหองประกอบและ

ทดสอบหัวฉีด จํานวน 17 ราย

จากผลการวิจัย พบวา ระยะเวลาในการให

บริการทั้งในสวนของการใหบริการในหองทดสอบปม 

และการใหบริการในหองประกอบและทดสอบหัวฉีด 

ใชระยะเวลาท่ีลดลงตอการใหบริการแกลูกคาแตละ

ราย (ดงัแสดงในตารางที ่3) โดยหองทดสอบปม ขัน้ตอน

ยอยทั้งกอนปรับปรุงและหลังปรับปรุงยังมีขั้นตอน

ท่ีเหมือนเดิม เพียงแตมีการปรับตําแหนงการวาง

อุปกรณตางๆ ตามแนวคิด SLP เพื่อใหการทํางานใน

หองทดสอบปมสามารถทํางานไดราบรื่นยิ่งขึ้น สงผล

ใหระยะทางและระยะเวลาเฉล่ียของแตละขั้นตอน

ยอยลดลง ทั้งน้ีสําหรับหองทดสอบปมจะประกอบ

ดวยขั้นตอนยอยทั้งหมด 34 ขั้นตอน ระยะเวลาเฉลี่ย

กอนการปรบัปรงุตอการใหบรกิารลกูคา 1 รายในหอง

ทดสอบปม ใชระยะเวลา 13,508.10 วินาที เมื่อมีการ

ปรับเปลี่ยนตําแหนงการวางอุปกรณตางๆ ในหอง

ทดสอบปม (ตามภาพที่ 4 และ 5 ดานบน) ทําใหระยะ

เวลาเฉลี่ยของการใหบริการลูกคา 1 รายในหองทด

สอบปมลดลงเหลือ 11,501.61 วินาที หรือเทียบเปน

รอยละ 14.85 

ในขณะที่หองประกอบและทดสอบหัวฉีด มี

ขั้นตอนยอยในการดําเนินงานทั้งกอนปรับปรุงและ

หลังปรับปรุงท่ีเหมือนกัน คือ 28 ข้ันตอนยอย โดย

ภายหลังการนําแนวคิด SLP มาปรับเปลี่ยนตําแหนง

การวางอปุกรณภายในหองประกอบและทดสอบหัวฉดี 

สงผลใหระยะเวลาเฉลี่ยในการใหบริการลูกคา 1 ราย

ในหองนี้ลดลง กลาวคือ กอนการปรับปรุงระยะเวลา

เฉลี่ยในการใหบริการลูกคา 1 รายในหองประกอบ

และทดสอบหัวฉีดเทากับ 7,929.73 วินาที ภายหลัง

มกีารปรบัเปลีย่นตาํแหนงการวางอปุกรณตามแนวคดิ 

SLP ทาํใหระยะระยะเวลาเฉลีย่ในการใหบรกิารลกูคา 

1 รายในหองประกอบและทดสอบหัวฉีดลดลงเหลือ 

7,767.73 วนิาท ีหรือเทยีบระยะเวลาเฉลีย่ของการให

บริการลูกคา 1 ราย ลดลงเทากับรอยละ 2.04 ซึ่งเมื่อ

พิจารณาผลการวิจัยการปรับเปลี่ยนการวางผังอยาง

เปนระบบของหองทดสอบปมและหองประกอบและ

ทดสอบหวัฉดี พบวา สอดคลองกับงานวจิยัของ ชูศกัดิ์ 

พรสิงห และคณะ (2562), ณัฐพงศ ชูโชติถาวร และ

โสภิดา มัฆมาน (2563), Wiyaratn and Watanapa 

(2010) ที่ลวนแตระบุวา การวางผังดวยแนวคิด SLP 

จะชวยใหการไหลของกิจกรรมราบรื่น ใชระยะเวลา

ในการดําเนินงานที่ลดลง ทั้งนี้ผลลัพธจากการปรับผัง

ของธุรกิจซอมเครื่องยนตแหงนี้ ทําใหธุรกิจสามารถ

ท่ีจะเพิ่มปริมาณลูกคาท่ีจะเขามาใชบริการในแตละ

วันได โดยอาจจะนําเสนอผานโปรโมช่ันหรือขอเสนอ

ตางๆ ตามลักษณะความตองการของลูกคาแตละราย 
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

ตารางที่ 3 ระยะเวลาเฉลี่ยของการใหบริการลูกคาแตละราย กอนและหลังการปรับผังการดําเนินงาน

 หองทดสอบปม  13,508.10 วินาที 11,501.61 วินาที ลดลง รอยละ 14.85

 หองประกอบและ 7,929.73 วินาที 7,767.73 วินาที ลดลง รอยละ 2.04

 ทดสอบหัวฉีด

 กระบวนการดําเนินงาน ระยะเวลาการให ระยะเวลาการให การเปลี่ยนแปลงของ

 ของธุรกิจ บริการเฉลี่ยของลูกคา บริการเฉลี่ยของลูกคา ระยะเวลาการใหบริการ 

  แตละรายในแตละหอง  แตละรายในแตละหอง เฉลี่ยในแตละหอง

  (กอนปรับปรุง) (หลังปรับปรุง)  

6. สรุปผลการวิจัยและอภิปรายผล
การวิจัยครั้งนี้ เปนการวิเคราะหหาสาเหตุของ

ความสญูเปลาในการดําเนินงานและดําเนินการปรบัผงั

ของธรุกจิ เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพในดานเวลาของการให

บรกิารทีด่ขีึน้ โดยสามารถสรปุและอภปิรายผล ไดดงันี้

1. งานวิจัยน้ีไดทําการเก็บขอมูลในสวนของ

ระยะเวลาในกิจกรรมตางๆ ของแตละกระบวนการ 

(กอนการปรับปรุงผัง) เปนระยะเวลา 1 เดือน คือ 

เดือนมกราคม 2563 โดยทําการเก็บขอมูลสัปดาหละ

ประมาณ 3-4 วัน ผานวิธีการสุมตัวอยาง (Random 

Sampling) วันที่จะเขาไปเก็บขอมูลและเก็บขอมูล

ของลูกคาที่ใชบริการทุกรายในวันนั้นๆ โดยในการ

เก็บขอมูลจะเปนการเก็บขอมูลแยกในแตละหอง นับ

ตามจํานวนลูกคาท่ีเขามาใชบริการหองนั้นๆ พบวา 

มีลูกคามาใชบริการหองทดสอบปม 52 ราย ลูกคาใช

บริการหองเทอรโบ 24 ราย และลูกคาที่มาใชบริการ

หองประกอบและทดสอบหวัฉดี จํานวน 17 ราย โดยที่

ขัน้ตอนในการดาํเนินงานในแตละหองทัง้กอนปรับปรงุ

และหลังปรับปรุงไมมีการเปลี่ยนแปลง

2. ดวยขอจํากัดของระยะเวลาในการทําวิจัย 

ทําใหคณะผูวิจัยใชหลักการในการวิเคราะหขอมูล

ระยะเวลาเฉลี่ยภายหลังจากการปรับปรุงผังดวย

แนวคดิ SLP จากการวเิคราะหผานโปรแกรม Simula-

tion โดยอางอิงจากขอมูลตางๆ กอนการปรับปรุง ทั้ง

ผังการไหลของกิจกรรม ระยะทางเทียบกับระยะเวลา

โดยเฉลี่ย พื้นที่ของอุปกรณตางๆ และพื้นที่หอง เพื่อ

ใหสามารถนํามาใชเปรียบเทียบกันได โดยใชจํานวน

กลุมตัวอยางเทากับกอนทําการปรับปรุง คือ จํานวน

ผูมาใชบริการหองทดสอบปม 52 ราย จํานวนผูมาใช

บรกิารหองเทอรโบ 24 ราย และจาํนวนผูมาใชบรกิาร

หองประกอบและทดสอบหัวฉีด จํานวน 17 ราย

3. การวิเคราะหดวย Why-Why Analysis นี้

ทาํใหทราบถงึสาเหตขุองการเกิดความสญูเปลาในการ

ดาํเนนิงานของธรุกจินี ้วามาจากความสญูเปลาในดาน

การเคลื่อนไหว และความสูญเปลาในดานการ

เคลือ่นยาย ซึง่สอดรบักับงานวจัิยของ Koripadu and 

Subbaiah (2014) ที่ไดมีการวิเคราะหหาสาเหตุของ

ความสญูเปลาเชนเดยีวกนั โดยพบวาธรุกจิไมไดมกีาร

วางผังการดําเนินงานใหสอดคลองกับการไหลของ

กระบวนการทํางาน

4. ผลการวิจัยพบวา เมื่อมีการปรับผังตาม

แนวคิด SLP แลวนั้น ระยะเวลาเฉลี่ยของการให

บริการลูกคา 1 รายในหองทดสอบปมลดลงจากเดิม

ใชระยะเวลาเฉลี่ย 13,508.10 วินาทีตอลูกคา 1 ราย 

เมื่อมีการปรับเปลี่ยนตําแหนงการวางอุปกรณตางๆ 

ในหองทดสอบปมใหม ทําใหระยะเวลาเฉลี่ยของการ

ใหบริการลูกคา 1 รายในหองทดสอบปมลดลงเหลือ 

11,501.61 วินาที หรือเทียบเปนรอยละ 14.85 ใน

ขณะทีห่องประกอบและทดสอบหวัฉดี เมือ่มกีารปรบั

ผังใหม ทําใหระยะเวลาเฉลี่ยในการใหบริการลูกคา 
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ผานการรับรองคุณภาพจากศูนยดัชนีการอางอิงวารสารไทย (TCI.) อยูในกลุม 2 สาขามนุษยศาสตรและสังคมศาสตร

1 รายในหองประกอบและทดสอบหัวฉีดจากเดิม

เทากับ 7,929.73 วินาที ลดลงเหลือ 7,767.73 วินาที 

หรอืเทยีบเปนรอยละ 2.04 สอดคลองกบังานวจิยัของ

ชูศักดิ์ พรสิงห และคณะ (2562), ณัฐพงศ ชูโชติถาวร 

และโสภิดา มัฆมาน (2563), Subodh and Kuber 

(2014), Wiyaratn and Watanapa (2010) ที่มีการ

อธิบายวา การวางผังดวยแนวคดิ SLP จะชวยใหการไหล

ของกิจกรรมราบรื่น ใชระยะเวลาในการดําเนินงาน

ที่ลดลง ในขณะที่หองเทอรโบไมไดมีการปรับผังแต

อยางใด ดวยสาเหตหุลกัของการเกดิความสญูเปลาใน

หองนี้ เกิดจากการไมมีระบบการจัดเก็บอะไหล ทําให

มีการหยิบอะไหลผิดประเภทอยูเสมอ

5. เมื่อพิจารณาในภาพรวมการวางผังของ

ธุรกิจซอมเครื่องยนต พบวา ตําแหนงของหองตางๆ 

ไมไดสอดคลองกบัสดัสวนการใหบรกิารของแตละหอง 

ดังนัน้ คณะผูวจิยัจงึไดเสนอใหมกีารปรบัยายหองทีใ่ห

บริการระหวางหองปมและหองหวัฉดี ใหสอดคลองกับ

จํานวนของลูกคาที่เปนจริง เพื่อลดระยะเวลาในการ

ใหบริการในภาพรวมของธุรกิจและสะทอนผลการ

ดําเนินงานที่แทจริง  สอดรับกับงานวิจัยของ ฤภูวัลย 

จันทรสา (2563), Hossain et al. (2007), Patil 

and Kuber (2014) ที่กลาววา ในการจะปรับปรุง

ผังการดําเนินงานนั้น ควรพิจารณาถึงกระบวนการ

ดําเนนิงานในภาพรวมต้ังแตกระบวนการแรกจนสิน้สดุ

กระบวนการสุดทาย เพื่อใหไดสินคาหรือบริการที่

สงมอบใหแกลูกคา 

7. ขอเสนอแนะ
7.1 ขอเสนอแนะในการนําผลการวิจัยไปใช 

งานวิจัยนี้กอใหเกิดประโยชนในเชิงปฏิบัติ 

คือ ธุรกิจซอมเคร่ืองยนต AAA ทราบถึงสาเหตุของ

ความสูญเปลาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทํางาน และ

สามารถนําแนวทางการปรับผังของธุรกิจดวยแนวคิด 

SLP ทีค่ณะผูวิจยัไดเสนอไปปรบัรปูแบบการวางผงัทัง้

ในสวนของหองทดสอบปม หองประกอบและทดสอบ

หัวฉีด เพื่อลดความสูญเปลาท่ีเกิดจากการดําเนิน

งาน ทําใหกระบวนการดําเนินงานราบรื่นยิ่งขึ้น และ

สามารถใหบริการลูกคาแตละรายท่ีมาใชบริการใน

แตละหองไดเรว็ข้ึน อนัเนือ่งจากการวางอปุกรณตางๆ 

ในแตละหองสอดคลองกับการไหลของกระบวนการ

การดําเนินงาน 

นอกจากนี้ งานวิจัยนี้ยังกอใหเกิดประโยชน

ในเชิงปฏิบัติในดานอื่นอีก กลาวคือ ธุรกิจอื่นๆ ที่

มีลักษณะการดําเนินงานท่ีใกลเคียงกับธุรกิจซอม

เครื่องยนต AAA ยังสามารถนํางานวิจัยนี้ไปปรับใช 

เพื่อลดระยะเวลาในการใหบริการลง อันจะสงผลให

ผูประกอบการสามารถใหบริการแกลูกคาไดเพิ่มมาก

ยิ่งขึ้น

7.2 ขอเสนอแนะในการทําวิจัยครั้งตอไป

คณะผูวิจัยเสนอใหธุรกิจซอมเครื่องยนต AAA 

นี้พิจารณาถึงความสูญเปลาในประเด็นอื่นๆ ที่อาจจะ

เกิดขึ้น เชน ความสูญเปลาที่เกิดจากการหยิบอะไหล

ผิด หรือความสูญเปลาที่เกิดจากความผิดพลาดใน

การดําเนินงาน พรอมทั้งหาแนวทางในการขจัดความ

สูญเปลาดังกลาว เพื่อลดระยะเวลาในการทํางานท่ี

ซํ้าซอน และเพิ่มผลิตภาพในการใหบริการแกลูกคา
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