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 โครงงานเร่ือง การ ปรับปรุงการเกบ็และเบิกช้ินงานระหวา่งการผลิตโดยวธีิควบคุม

ดว้ยการมองเห็นมีวตัถุประสงคเ์พ่ือลดจาํนวนขอ้ผดิพลาดเฉล่ียต่อวนัจากการท่ีพนกังานไม่

เกบ็และเบิกช้ินงานตามระบบ Visual Controlอยา่งนอ้ย 30% โดยมีกระบวนการท่ีเป็นการ
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บทสรุป 

- จดัทาํใบAddress No.ใหม่ใหมี้ขนาดยาวข้ึน 

- จดัทาํเอกสารWork Instruction 

- ใชส้ายรัดcable tireแทนกาว2หนา้อยา่งหนา 

- จดัทาํบอร์ดประชาสมัพนัธ์ระบบอยา่งชดัเจน 

- ใหห้วัหนา้งานช้ีแจงพนกังานใหท้าํตามระบบใหม่ 

- กาํหนดหนา้ท่ีความรับผดิชอบของพนกังานในแต่ละพ้ืนท่ี 
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หลงัจากปรับปรุง พบวา่ ขอ้ผดิพลาดจากการท่ี พนกังานไม่เกบ็และเบิกช้ินงานตามระบบ  

Visual Control เฉล่ียต่อวนัลดลงเหลือ 31.6   ช่องเกบ็ช้ินงาน คิดเป็น50.33%  
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Project’s name  Stock and withdrawal work in process improvement  

    with the visual control. 

Casestudy :Thai – Mitchi corporation Ltd. 

Writer    MissNatnariPhamornbuppachat 

Faculty Faculty of Business Administration, Industrial Management 

Program 

Faculty Advisor  Asst Prof.AnuwatCharoansuk 

Job supervisor  Ms.ThammanoonBawornledwera 

Company’s name  Thai - mitchi  corporation ltd. 

Business Type / Product Automobile parts 

Summary 

Theprojectstock and withdrawal work in process improvement with the visual 

controlaims to reducethe number of errorsperdayof theemployee is notstored 

anddrawnpartsaccordingVisual Controlat least30% with. processimprovementareas on 

siteto suittheVisual Control

- Implement Work Instruction Document 

. The following methods are purpose 

        - First, increase Address Sequence Number with long length 

- Replacement of 2 thick cables with adhesive strap 

- Show information board with clearly explanation 

- Manager inform to employee with new implemented system 

- Assign responsibility to staff in each area according the new implemented system 
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After our experiment, we found that the average ofdaily number of error 

recognition because employee did not store and drawn partsaccording Visual Control is 

31.6 or 50.33 %decrease.  
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เป็นประโยชน์ในการศึกษาสาํหรับนกัศึกษารุ่นต่อ ๆ ไปท่ีตอ้งศึกษาโครงงานเพื่อเป็นแนวทางในการทาํ

โครงงานต่อไปขอขอบพระคุณ บิดา มารดา ท่ีเป็นกาํลงัใจ ใหค้วามห่วงใย ใหค้าํปรึกษา คาํแนะนาํ 

พร้อมปัจจยัทางดา้นเงินทุนทรัพยต์ลอดมาจนกระทัง่โครงงานน้ีสาํเร็จลุล่วงไดด้ว้ยดี  

ทา้ยสุดคณะผูจ้ดัทาํหวงัเป็นอยา่งยิง่วา่โครงงานน้ี จะเป็นประโยชน์ต่อผูส้นใจบา้งไม่มากก็

นอ้ย หากมีขอ้ผดิพลาดประการใดทางคณะผูจ้ดัทาํตอ้งขออภยัมา ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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4.12 กราฟแสดงการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตข์อ้ผดิพลาดการเกบ็และเบิกช้ินงานใน 42 

 ก่อน - หลงั แกไ้ขปรับปรุงขอ้ผดิพลาดการเกบ็และเบิกช้ินงาน 
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บทที ่1  

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งสถานประกอบการ 

ช่ือ         : บริษทัไทยมิตชิ คอร์ปอเรชัน่ จาํกดั 

ก่อตั้ง : สิงหาคม พ .ศ.  2538 

ท่ีอยู ่ : นิคมอุตสาหกรรมนวนคร   เลขท่ี 60/71หมู่ท่ี 19   ถนนนวนคร ซอย 15 

ตาํบลคลองหน่ึง   อาํเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี  รหสัไปรษณีย ์  12130 

โทร :02-529-0686-90 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที1่.1แผนท่ีตั้งบริษทัไทยมิตชิ คอร์ปอเรชัน่ จาํกดั 

ผูถื้อหุน้  :ญ่ีปุ่น100% 

เน้ือท่ี  :ท่ีดิน 30 ไร่อาคาร 26,084 ตารางเมตร 

จาํนวนพนกังาน : 230 คน  

สายการผลิต : BOLT Line 

กาํลงัการผลิต :1,500ตนั/เดือนหรือ 18,000 ตนั /ปี 
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1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ 

ผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์ยานพาหนะและอิเลคโทรนิคส์ 

ภ

า

พ

ที่

1

.

2

 

ภ

าพที ่1.2   รูปช้ินงานของโรงงาน 

1.3 ผงัองค์กร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที1่.3โครงสร้างองคก์ร 
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1.4 ตาํแหน่งงานและหน้าทีง่านทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 นกัศึกษาฝึกงานในแผนกการควบคุมการผลิต 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา และตาํแหน่งงานของพนักงานทีป่รึกษา 

 นายธรรมนูญ บวรเลิศวีระตาํแหน่ง ASST.MANAGER 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบิตังิาน 

 28 ตุลาคม 2556 ถึง 28 กมุภาพนัธ์ 

1.7 ทีม่าและความสําคญัของปัญหา 

 เน่ืองจากช่วงระยะเวลาท่ีขา้พเจา้เขา้ไปสหกิจศึกษาท่ีโรงงาน เป็นช่วงเวลาท่ีสถานท่ีจดัเกบ็

ช้ินงานระหวา่งการผลิต กาํลงัจะดาํเนินการซ่อมหลงัคาท่ีพงัจากพายแุละเส่ือมสภาพตามระยะเวลาการ

ใชง้านเป็นผลใหต้อ้งดาํเนินการขนยา้ยช้ินงานท่ีจดัเกบ็ออกมาไวบ้ริเวณดา้นนอก และเม่ือทาํการซ่อม

หลงัคาเสร็จ พี่เล้ียงของขา้พเจา้ไดมี้โครงการท่ีจะจดัทาํการปรับเปล่ียนผงั  Lay Out ภายในใหม่  และ

ขา้พเจา้ไดมี้ส่วนร่วมช่วยพี่เล้ียงปรับผงั  Lay Out ภายในใหม่ หลงัจากทาํการปรับเปล่ียนผงั  Lay Out 

ภายในเสร็จ พี่เล้ียงทาํการวางระบบการเบิกและเกบ็งาน ท่ีเป็นระบบใหม่ไม่เคยจดัทาํมาก่อน เพราะ

ระบบการเบิกและเกบ็งานระบบเก่านั้นมีความสูญเปล่าของเวลาในการคน้หาช้ินงาน ส่งผลใหเ้กิดความ

สูญเปล่าของเวลาท่ีตอ้งคน้หาช้ินงานและบางคร้ังกห็าช้ินงานไม่พบทาํใหไ้ม่มีช้ินงานท่ีจะไปผลิตใน  

Processต่อไป    ทางโรงงานตอ้งทาํการผลิตช้ินงานหรือสัง่ซ้ือช้ินงานใน  Part นั้นๆใหม่ เพื่อใหมี้สินคา้

ส่งมอบใหลู้กคา้ซ่ึงระบบการเกบ็และเบิกช้ินงานดว้ยการ  Visual Control เป็นระบบท่ีช่วยลดเวลาใน

การคน้หาช้ินงาน เน่ืองจากมีการแบ่งแยกพื้นท่ีการจดัเกบ็ช้ินงานระหวา่งการผลิตแต่ละประเภทอยา่ง

ชดัเจนและมีการใชป้้ายบ่งช้ีจุดจดัเกบ็ช้ินงานเพื่อใหเ้กิดความสะดวกในการคน้หาช้ินงาน ขา้พเจา้ได้

ช่วยพี่เล้ียงวางระบบเกบ็และเบิกช้ินงาน มีระยะเวลาในการดาํเนินงานโครงการน้ี เร่ิมตั้งแต่วนัท่ี 10 

พฤศจิกายน จนวางระบบในพื้นท่ีหนา้งานเสร็จในวนัท่ี 4 ธนัวาคม ปี 2556 รวมระยะเวลาวางระบบการ

เกบ็และเบิกช้ินงาน ทั้งส้ิน 20 วนั หลงัจากท่ีวางระบบการเกบ็และเบิกช้ินงาน ขา้พเจา้ไดเ้กบ็ขอ้มูลการ

จดัเกบ็และเบิกช้ินงานในแต่ละวนั ตั้งแต่วนัท่ี 6 ธนัวาคม ถึงวนัท่ี  21 ธนัวาคม เป็นระยะเวลา 10วนั

พบวา่พนกังานไม่ไดท้าํการเกบ็และเบิกช้ินงานตามการVisual Control  

 - พนกังานไม่เขา้ใจวิธีการเกบ็และเบิกช้ินงานตามการVisual Control 

 - กล่องใส่ใบAddress No.ท่ีติดกบัRack หลุดร่วง 

 - ใบAddress No.มีขนาดสั้นกวา่กล่องท่ีใส่ 
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1.8 วตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายของโครงการ 

 เพื่อ ลดจาํนวนขอ้ผดิพลาดเฉล่ียต่อวนัจากการท่ีพนกังานไม่เกบ็และเบิกช้ินงาน 

ตามระบบ Visual Controlอยา่งนอ้ย 30% 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับ 

 -   ลดเวลาในการคน้หาช้ินงาน 

 -   ลดปัญหาการคน้หาช้ินงานไม่พบทาํใหไ้ม่มีช้ินงานไปผลิตต่อ 

 -ลดปัญหาDead stockจากการคน้หาช้ินงานไม่เจอในเวลาท่ีตอ้งการ 
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1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

ตารางที ่1.1 แสดงความหมายของคาํศพัทเ์ฉพาะท่ีใชใ้นโครงการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คาํศพัทเ์ฉพาะ ความหมาย 

Rack ชั้นเกบ็ช้ินงาน มีลกัษณะเป็นช่องๆ  

บอร์ดประจาํแต่ละRack เป็นบอร์ดท่ีอยูห่นา้Rackแต่ละRack เพื่อแสดงประเภทช้ินงานท่ีจดัเกบ็

และใชติ้ดกล่องท่ีใส่ใบ Address No. เพื่อแยกใบ Label ตามตวัอกัษรหรือ

ตวัเลข ตวัแรกของ Part No.  

ใบ Label ใบแสดงรายละเอียดของช้ินงานจะติดอยูก่บักล่องใส่ช้ินงานทุกกล่อง 

กล่องใส่ใบ Address No. กล่องท่ีใส่ใบAddress No. ท่ีติดกบั Rack แต่ละ Rack และติดท่ีบอร์ดหนา้

Rack เพื่อแยกใบ Label ตามตวัอกัษรหรือตวัเลข ตวัแรกของ Part No.  

เกบ็ช้ินงาน การนาํช้ินงานระหวา่งการผลิตเขา้มาจดัเกบ็ท่ี Rack 

เบิกช้ินงาน การนาํช้ินงานระหวา่งการผลิตออกจากRack 

Update บอร์ด การท่ีนาํช้ินงานระหวา่งการผลิตเขา้มาเกบ็แลว้นาํใบLabel กบัใบAddress 

No. ไปใส่ในกล่องท่ีบอร์ดหนา้ Rack แต่ละRack(เกบ็ช้ินงาน) 

Update Box การนาํใบAddress No. ท่ีบอร์ดหนา้ Rack มาใส่ในกล่องประจาํช่องท่ีนาํ

ช้ินงานออกไป(การเบิกช้ินงาน) 
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บทที ่2 

ทฤษฎทีีเ่กีย่วข้อง 

 

ทฤษฎีท่ีใช ้

 - การควบคุมดว้ยการมองเห็น(VisualControl) 

-  แผน่ตรวจสอบ (Check Sheet) 

 - ผงัแสดงเหตุและผล (Cause and effect diagram) 

 - แผนภูมิการควบคุม (Control Chart) 

2.1 การควบคุมด้วยการมองเห็น(VisualControl) 

เป็นระบบควบคุมการทาํงานท่ีทาํใหพ้นกังานทุกคนสามารถเขา้ใจขั้นตอนการทาํงานเป้าหมาย  

ผลลพัธ์การทาํงานไดง่้ายและชดัเจน รวมถึงเห็นความผดิปกติต่าง ๆ และแกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเร็ว  โดยใช ้ 

บอร์ด  ป้าย สญัลกัษณ์สีและอ่ืน ๆ เพื่อส่ือสารใหพ้นกังานทราบถึงขอ้มูลข่าวสา รท่ีสาํคญัของสถานท่ี

ทาํงานการรับขอ้มูลข่าวสาร โดยประสาทสมัผสัทั้ง 5 

ตารางที ่2.1แสดงความสมัพนัธ์ของประสาทสมัผสัท่ีใชก้บัการ Visual Control 

 

ประสาทสมัผสั ลกัษณะทัว่ไป การประเมิน 

การมองเห็น • รับรู้ขอ้มูลไดม้าก และหลากหลาย 

• สามารถแสดงขอ้มูลไดส้มจริง 

• ทาํใหผู้เ้ห็น เขา้ใจขอ้มูลเดียวกนัไดง่้าย 

“สิบปากวา่ไม่เท่าตาเห็น” 

 

การไดย้นิ • ผูฟั้งจินตนาการไดม้าก 

• ไม่มีหลกัฐาน ทาํใหลื้มไดง่้าย 

• ใชต้รวจเช็ค เคร่ืองจกัรท่ีผดิปกติ 

มีประสิทธิภาพรองลงมา 

 

การสมัผสั รับรู้ขอ้มูลไดเ้พียงบางอยา่ง คือ ตรวจสอบพื้นผวิ  มีประสิทธิภาพรองลงมา 

การรับกล่ิน รับรู้ขอ้มูลไดเ้พียงบางอยา่ง คือ ดมกล่ินสารเคมี มีประโยชน์ต่อบางงานเท่านั้น 

การรับรส ชนิดของขอ้มูลถูกจาํกดัท่ีสุด มีประโยชน์ต่อบางงานเท่านั้น 
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ซ่ึงประสาทสมัผสัท่ีถูกใชม้ากท่ีสุดและมกัใชพ้ร้อมๆกนัในการส่ือสารในชีวิตประจาํวนั ไดแ้ก่ 

การมองเห็นและการไดย้นิ การรับสารโดยการไดย้นิอยา่งเดียวมีขอ้จาํกดัต่างๆมากมาย เช่นในสถานท่ีท่ี

มีเสียงดงั หรือเสียงรบกวนอ่ืนๆอาจเป็นอุปสรรคต่อการไดย้นิ โดยเฉพาะอยา่งยิง่การพดูคุยกนัเฉยๆจะ

ไม่มีหลกัฐานหลงเหลือไวใ้หอ้า้งอิงได ้หากมีการถ่ายทอดไปยงับุคคลอ่ืนต่อจะผดิ เพี้ยนไดง่้าย Visual 

Control จึงเขา้มามีบทบาทค่อนขา้งมากในการส่ือสารผา่นการมองเห็นในรูปแบบต่างๆ เช่น ป้าย 

สญัลกัษณ์ แถบสี เคร่ืองหมาย รูปภาพ กราฟ ฯลฯ ดงัคาํกล่าวในสาํนวนท่ีวา่ “สิบปากวา่ไม่เท่าตาเห็น” 

หรือ “ภาพหน่ึงภาพแทนคาํบรรยายนบัพนั” 

Visual แปลวา่ ส่ิงท่ีมองเห็น Control แปลว่า การควบคุมดงันั้น Visual Control จึงหมายถึง 

เทคนิคท่ีใชใ้นการส่ือสารผา่นการมองเห็น โดยแสดงใหเ้ห็นผลการ ปฏิบติังาน เห็นความผดิปกติ หรือ

ส่ือสารความหมายบางอยา่งใหเ้ห็นไดอ้ยา่งสะดวก ชดัเจนและเขา้ใจง่ายข้ึน  Visual Control จึงอาจอยู่

ในรูปสญัลกัษณ์แผน่ป้ายสญัญาณไฟแถบสี รูปภาพ หรือกราฟ Visual Control เป็นเทคนิคการส่ือสาร

ผา่นการมองเห็นท่ีอยูร่อบๆตวัเรา และเห็นกนัอยูใ่นชีวิตประวนัทุกๆวนัอยูแ่ลว้ เน่ืองจากเป็นเทคนิค

ง่ายๆ แต่มีประสิทธิภาพสูงในการส่ือสาร เราจึงสามารถมองหา  Visual Control ไดใ้นเกือบทุกสถานท่ี  
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 2.1.1การประยุกต์ใช้ Visual Control 

การประยกุตใ์ชใ้นชีวิตประจาํวนัหรือในสถานท่ีทาํงานอาจเร่ิมจากการใชเ้ทคนิคง่าย เช่น 

เทคนิคตั้งคาํถาม 5W 1H เพื่อหาเหตุและผลในการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค Visual Control 

ตารางที ่2.2เทคนิคตั้งคาํถาม 5W 1H เพื่อหาเหตุและผลในการประยกุตใ์ชเ้ทคนิค Visual Control 

 

5W 1H ตวัอยา่งคาํถาม 

What - ส่ือหรือเทคนิค Visual Control อะไรท่ีควรนาํมาใช ้

- อะไรบา้งท่ีจะเป็นอุปสรรคหรือขอ้จาํกดัในการใช ้Visual Control 

Where - กลุ่มเป้าหมายท่ีตอ้งการใช ้Visual Control อยูท่ี่ไหน 

- จะติดตั้ง Visual Control ท่ีบริเวณไหนจึงจะเห็นไดง่้ายและชดัเจนท่ีสุด 

- ความผดิพลาดต่างๆมกัเกิดข้ึนท่ีบริเวณใด 

When - ตอ้งการใช ้Visual Control ในการส่ือสารผูท่ี้เก่ียวขอ้งทราบเม่ือไหร่ 

- ความผดิพลาดต่างๆมกัเกิดข้ึนเม่ือไหร่ 

- จะนาํ Visual Control เขา้มาใชเ้ม่ือไหร่ 

Why -      ทาํไมถึงตอ้งนาํ Visual Control มาใช ้

-      ทาํไมจึงเกิดความผดิพลาดหรือปัญหาต่างๆข้ึน 

             -      ทาํไมถึงตอ้งเลือก Visual Control แบบนั้นมาใช ้

How - จะนาํ Visual Control เขา้มาช่วยแกปั้ญหาไดอ้ยา่งไร 

- ความผดิพลาดต่างๆ เกิดข้ึนอยา่งไร 

- จะส่ือสารใหผู้ท่ี้เก่ียวขอ้งเขา้ใจในVisual Control นั้นไดอ้ยา่งไร 
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 2.1.2 ประเภทของ Visual Control  

การแบ่งประเภทของ Visual Control สามารถแบ่งไดห้ลายลกัษณะ เช่นแบ่งตามประโยชน์ใน

การประยกุตใ์ช ้

1. Visual Control เพื่อความปลอดภยั  เช่น สญัลกัษณ์ความปลอดภยัแบบต่างๆ  

2.Visual Control เพื่อปรับปรุงคุณภาพ  เช่น ตวัอยา่งลกัษณะงานดี งานเสีย  

3.Visual Control เพื่อบริหารสินคา้คงคลงั  เช่น ป้ายบอกประเภทสินคา้ต่างๆ  

4.Visual Controlเพื่อการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร เช่น ขีดบอกระดบัสูงสุด ตํ่าสุดของนํ้ามนัเคร่ือง  

5.Visual Controlเพื่อการส่งเสริมการขาย   เช่น ป้ายโฆษณาสินคา้  

6.Visual Control เพื่อติดตามผลการปฏิบติังาน  เช่น กราฟแสดงผลการปฏิบติังานของแต่ละแผน  

 

 
 

ภาพที ่2.1ตวัอยา่งการทาํ Visual Control 

ท่ีมา :1TUhttp://km.sukhothaitc.ac.th/files/10101910105816_ 1010200990450. .pdf U1T 

 

 

 

 

 

 

http://km.sukhothaitc.ac.th/files/10101910105816_1010200990450..pdf�
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2.2 เคร่ืองมือในการจดัการคุณภาพทีใ่ช้การทาํโปรเจค 

 2.2.1แผ่นตรวจสอบ (CHECK SHEET) 

คือ แบบฟอร์มท่ีมีการออกแบบช่องวา่งต่าง ๆ ไวเ้รียบร้อย เพื่อจะใชใ้นการบนัทึกขอ้มูลไดง่้ายและ

สะดวก ถูกตอ้ง ไม่ยุง่ยาก ในการออกแบบฟอร์มทุกคร้ังตอ้งมีวตัถุประสงคท่ี์ชดัเจน 

  2.2.1.2 วตัถุประสงคข์องการออกแบบฟอร์มในการเกบ็ขอ้มูล 

  1. เพื่อควบคุมและติดตาม (Monitoring) ดูผลการดาํเนินการผลิต 

  2.เพื่อการตรวจเช็ค 

  3. เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของความไม่สอดคลอ้ง 

  2.2.1.3 ประเภทของแผน่ตรวจสอบ 

  1. แผน่ตรวจสอบการปฏิบติังานประจาํวนั 

  1.1 แผน่ตรวจสอบเพื่อใชดู้การแจกแจงของขอ้มูลอยา่งง่าย 

1.2 แผน่ตรวจสอบเพื่อการตรวจสอบยนืยนั 

 2.แผน่ตรวจสอบการตรวจสอบคุณภาพ 

 2.1 แผน่ตรวจสอบสาํหรับบนัทึกของเสีย  

2.2 แผน่ตรวจสอบแสดงสาเหตุของความบกพร่อง 

2.3 แผน่ตรวจสอบเพื่อใชแ้สดงตาํแหน่งจุดบกพร่องหรือจุดเกิดเหตุ 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

ภาพที ่2.2ตวัอยา่งใบCheck sheet 

ท่ีมา :http://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/09/21/management-of-process-
quality/ 

http://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/09/21/management-of-process-quality/�
http://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/09/21/management-of-process-quality/�
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 2.2.2 ผงัแสดงเหตุและผล (CAUSE AND EFFECT DIAGRAM) 

 คือ ผงัท่ีแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งคุณลกัษณะของปัญหาและสาเหตุของปัญหา 

 

 

 

 

 

 

 

  

ภาพที ่2.3ตวัอยา่งผงักา้งปลา 

ท่ีมา :1TUhttp://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/09/21/management-of-process-
quality/ U1T 

 2.2.2.1 ประโยชน์ของการใชผ้งักา้งปลา 

 1. จะไดแ้ลกเปล่ียนความคิดเห็น ความชาํนาญและประสบการณ์ของสมาชิกในกลุ่ม 

 2. สามารถนาํไปใชไ้ดก้บัทุกประเภทของปัญหา 

 3. สามารถมองภาพรวมและความสมัพนัธ์ของสาเหตุท่ีก่อใหเ้กิดปัญหาไดง่้ายข้ึน 

 2.2.2.2ขั้นตอนการสร้างผงักา้งปลา 

 1. ช้ีลกัษณะคุณภาพท่ีเป็นปัญหาออกมาใหช้ดัเจน 

 2. ดา้นขวาสุดเขียนปัญหาหรือความผดิพลาด ลากเสน้จากซา้ยไปขวามาท่ีกรอบหรือ

ตวัปัญหา 

 3. เขียนสาเหตุหลกัของปัญหาท่ีเกิดข้ึน โดยใชอ้งคป์ระกอบ 4M 

 4. เขียนสาเหตุรองและสาเหตุยอ่ย ๆ ลงไป ท่ีส่งผลต่อ ๆ กนัไป 

 5. สาํรวจดูวา่มีสาเหตุอ่ืนใดอีกหรือไม่ 

 6. จดัลาํดบัความสาํคญัมากนอ้ยของสาเหตุ เพื่อการแกไ้ขต่อไป 

 7. เติมหวัขอ้ท่ีเก่ียวขอ้งลงไป เช่น ช่ือผลิตภณัฑ ์ขั้นตอนการผลิต วนั เดือน ปื  

ช่ือผูท่ี้ระดมสมอง 

 

http://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/09/21/management-of-process-quality/�
http://totalqualitymanagement.wordpress.com/2008/09/21/management-of-process-quality/�


12 
 

 2.2.2.3 ขอ้สงัเกตการสร้างผงักา้งปลา 

 1. เป็นกลุ่มความคิดเห็นร่วมกนัจากการระดมสมองอยา่งเป็นระบบ 

 2. เขียนหวัปลา (ปัญหา) ใหก้ระชบั ชดัเจน 

 3. เจาะจงใหช้ดัเจนในเร่ืองขนาดและปริมาณดว้ยขอ้มูล ทั้งหวัปลาและกา้งปลา 

 4. ตอ้งมีการแกไ้ขเม่ือมีขอ้มูลใหม่ท่ีชดัเจน 

 5.อยา่พึงพอใจกบัสาเหตุท่ีไดเ้พียง 4 - 5 สาเหตุ เพราะสาเหตุแรก ๆ ท่ีเรารู้อยูแ่ลว้เป็น

สาเหตุจากประสบการณ์ แต่สาเหตุหลงั ๆ จะเป็นสาเหตุท่ีไดจ้ากความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์โดยจะสงัเกต

ไดว้า่ถา้มีเพียงไม่ก่ีสาเหตุเม่ือแกไ้ขแลว้ปัญหามกัจะยงัเกิดข้ึนอีก 

 6. ถา้คิดวา่เป็นสาเหตุอ่ืนๆ แน่นอนนอกจากการใชส้าเหตุหลกั 6M และ 1E แลว้กใ็ห้

จาํเพาะเจาะ 
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 2.2.3แผนภูมิการควบคุม (CONTROL CHART) 

 คือ แผนภูมิท่ีมีการเขียนขอบเขตท่ียอมรับได ้เพื่อนาํไปเป็นแนวทางในการควบคุม

กระบวนการ โดยการติดตามและตรวจจบัขอ้มูลท่ีออกนอกขอบเขต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ภาพ 2.ตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม 

 

ภาพที ่2.4ตวัอยา่งControl Chart 

ท่ีมา:http://eduservice.pn.psu.ac.th/web5s/Adv%205S%20Towards%20Sustain%20Q_part%201-
2.pdf 

ลกัษณะขอ้มูลถูกกาํหนดใหเ้ป็นจุดจะเกิดปรากฏการณ์ 2 แบบ 

− จุดทุกจุดอยูร่ะหวา่งพิกดัควบคุมเรียกวา่ “ขบวนการอยูใ่ตก้ารควบคุม”  (Under Control) 

− จุดบางจุดอยูน่อกเสน้พิกดัควบคุมเรียกวา่ “ขบวนการอยูน่อกการควบคุม” (Out of Control) 

 2.2.3.1ประเภทของแผนภูมิตามลกัษณะ 

  1.แผนภูมิ p ใชค้วบคุมสดัส่วนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตซ่ึงจาํนวนของเสีย

ท่ีเกิดข้ึนจะมีการแจกแจงแบบทวินาม 

  2.แผนภูมิ c เป็นแผนภูมิท่ีใชค้วบคุมรอยตาํหนิหรือสาเหตุท่ีทาํใหข้องเสีย 

  3.แผนภูมิ u ใชค้วบคุมจาํนวนรอยตาํหนิต่อหน่วยของสินคา้ 

  4.รอยตาํหนิของสินคา้มีการแจกแจงแบบปัวซอง 

 

 

 

CL:ค่ากลาง     

LCL: ขอบเขตล่าง 0

50

100 UCL:ขอบเขตบน 
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 2.2.3.2แผนภูมิควบคุมสดัส่วนของเสีย (แผนภูมิ p) เป็นแผนภูมิท่ีมีวตัถุประสงค ์ดงัน้ี 

  1.เพื่อคาํนวณหาระดบัเฉล่ียของคุณภาพสินคา้ 

  2.เพื่อใหผู้บ้ริหารกาํหนดระดบัของคุณภาพสินคา้ 

  3.เพื่อปรับปรุงคุณภาพสินคา้ 

  4. เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพของคนทางานและฝ่าย

บริหารโดยเฉพาะอยา่งยิง่ผูบ้ริหารการผลิต 

  5.เพื่อตดัสินใจวา่จะส่งสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้หรือไม่ 

  2.2.3.3 การสร้างแผนภูมิ p การสร้างแผนภูมิควบคุม p มีขั้นตอน ดงัน้ี 

  1.กาํหนดวตัถุประสงค ์

  2.กาํหนดจาํนวนตวัอยา่ง 

  3.เกบ็ขอ้มูล 

  4.คาํนวณขีดจากดัควบคุม 

  5.เขียนจุดลงบนแผนภูมิ 

  6.ปรับปรุงแผนภูมิควบคุม 

  7.ใชแ้ผนภูมิควบคุมเพื่อปรับปรุงคุณภาพสินคา้ 
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 2.2.3.4 การคาํนวณขีดจาํกดัควบคุม 

  ถา้กาํหนดใหn้ เป็นจาํนวนตวัอยา่งในกลุ่มตวัอยา่ง d เป็นจาํนวนของเสียท่ีพบในกลุ่ม

ตวัอยา่ง p เป็นสดัส่วนของเสียดงันั้น    p  =  
𝑑𝑑
𝑛𝑛

 

หาค่าขีดจาํกดัควบคุมสาํหรับแผนภูมิ p ไดจ้าก 

UCL = �̅�𝑝 + 3�𝑝𝑝̅(1−𝑝𝑝̅ )
𝑛𝑛

 

CL =  �̅�𝑝 �̅�𝑝  =   
∑𝑑𝑑
∑𝑛𝑛

 

LCL = �̅�𝑝 + 3�𝑝𝑝̅(1−𝑝𝑝̅ )
𝑛𝑛

 

 

 
 

ภาพที ่2.5ตวัอยา่งแผนภูมิควบคุม 

ท่ีมา:http://eduservice.pn.psu.ac.th/web5s/Adv%205S%20Towards%20Sustain%20Q_part%201-
2.pdf 
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                             เดือน

1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

ศึกษาการทํางานายในโรงงาน

ร่วมทําโครงการวางระบบการ

เก็บและเบิกชิ้นภายในTent 

ตรวจสอบการดําเนินงานใน

ระบบของพนักงาน

ค้นสาเหตุและกําหนดแนว

ทางแก้ไขการที่ระบบแปรปรวน

ดําเนินการแก้ไขให้ระบบคงที่

ตามแนวทางที่กําหนด

สรุปผลการดําเนินงานและ

นําเสนอผลงาน

สัปดาห์ที่ สัปดาห์ที่ สัปดาห์ที่

แผนงานดําเนินโครงการ

            กิจกรรม

ตุลาคม พฤศจิกายน มกราคมธันวาคม กุมภาพันธ์

สัปดาห์ที่ สัปดาห์ที่

บทที ่3 

แผนการปฏิบัตงิานและขั้นตอนดาํเนินงาน 

 

3.1 แผนงานปฏบิตังิาน 

ตารางที ่3.1แสดงแผนการดาํเนินงาน 

 

 

 

 

 

 



17 
 

3.2 รายละเอยีดโครงงาน 

เป็นโครงการท่ีศึกษาการเกบ็ขอ้มูลเก่ียวกบัการจดัเกบ็ช้ินงานและเบิกช้ินงานระหวา่งการผลิต

ในระบบ Visual Control เป็นระบบท่ีเร่ิมตน้ใชง้าน ในช่วงท่ีขา้พเจา้เขา้ไปดาํเนินการสหกิจศึกษา 

ขา้พเจา้มีความสนใจวา่ พนกังานท่ีเป็นผูใ้ชง้านระบบน้ี จะจดัเกบ็และเบิกช้ินงานตามระบบน้ีหรือไม่ 

ดงันั้น ขา้พเจา้จึงจดัทาํใบตรวจสอบระบบการเกบ็และเบิกช้ินงาน เพื่อตรวจสอบการจดัเกบ็และเบิก

ช้ินงานของพนกังาน 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1   ตวัอยา่งใบตรวจสอบระบบการเกบ็และเบิกช้ินงาน 
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 3.2.1 วธีิการจัดเกบ็และเบกิช้ินงานตามระบบ Visual Control 

  -  การจดัเกบ็ช้ินงานตามระบบ Visual Control 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

ภาพที ่3.2 วิธีการจดัเกบ็ช้ินงานตามระบบ Visual Control 
 

 -  การจดัเกบ็ช้ินงานตามระบบ Visual Control 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.3วิธีการเบิกช้ินงานตามระบบ Visual Control 
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 3.2.2 ข้อผดิพลาดทีแ่สดงถึงการไม่จัดเกบ็และเบิกช้ินงานตามระบบ Visual Control 

  -  ขอ้ผดิพลาดจากการไม่จดัเกบ็ช้ินงานตามระบบ Visual Control 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

ภาพที ่3.4แสดงขอ้ผดิพลาดจากการไม่จดัเกบ็ช้ินงานตามระบบ Visual Control 

 -  ขอ้ผดิพลาดจากการไม่จดัเกบ็ช้ินงานตามระบบ Visual Control 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

  

  

ภาพที ่3.5แสดงขอ้ผดิพลาดจากการไม่เบิกช้ินงานตามระบบ Visual Control 
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 3.2.3 ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

 พื้นท่ีของการจดัเกบ็ช้ินงานและเบิกช้ินงานระหวา่งการผลิตเป็นพื้นท่ี ท่ีมีจาํนวน Rack10Rack 

แบ่งเป็น Rack AA,BB,CC,DD,EE,GG,FF,HH,II,JJ ตามประเภทของช้ินงานท่ีจดัเกบ็ ซ่ึงในแต่ละ Rack 

นั้น มีจาํนวนช่องเกบ็ช้ินงาน  12 ช่อง แต่ละช่อง มี 3 ชั้น ใน 1Rack จึงมี ช่องเกบ็ช้ินงาน จาํนวน 36 

ช่อง คิดตามจาํนวนRack10Rack ดงันั้นจึงมีจาํนวนช่องเกบ็ช้ินงานทั้งหมด  360 ช่อง  ขา้พเจา้จึงจดัเกบ็

ขอ้มูลเป็นกลุ่มประชากรท่ีเป็นจาํนวนขอ้มูลทั้งหมด 360 ตวั ตามภาพท่ี 3.6  Lay Out ของพื้นท่ีจดัเกบ็

ช้ินงานระหวา่งการผลิต 

 

ภาพที ่3.6Lay Out ของพื้นท่ีจดัเกบ็ช้ินงานระหวา่งการผลิต 

ท่ีมา : Plan lay out ของพี่เล้ียง 
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 3.2.4การสร้างเคร่ืองมือทีใ่ช้ในโครงงาน 

 1.แบบฟอร์มท่ีใชใ้นการเกบ็ขอ้มูลการเกบ็และเบิกงาน (ใบ Check sheet) 

ตารางที ่3.2   แสดงแบบฟอร์มท่ีใชใ้นการเกบ็ขอ้มูลการเกบ็และเบิกงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

ใบบนัทึกจาํนวนรอบการเบิก-ถอนในTent House 

จาํนวนวนั วนั/เดือน/ปี 
รายการ 

เกบ็ เบิก 

รอบการเกบ็ จาํนวนท่ีเกบ็ รอบการเบิก จาํนวนท่ีเบิก 
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 2.ใบบนัทึกจาํนวนการเกบ็และเบิกช้ินงานต่อวนั 

ตารางที ่3.3แสดงแบบฟอร์มการเกบ็ขอ้มูลจาํนวนการเกบ็และเบิกช้ินงาน 

 

 

 

แบบฟอร์มรักษาระบบคมับงัเบิก -ถอนใน Tent house 

วนั /เดือน/ปี  เวลา Rack No. 
ส่ิงท่ีเกิด 

หมายเหตุ 
เบิกงาน เกบ็งาน 
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 3.2.5การเกบ็รวบรวมข้อมูล    

 1. เกบ็ขอ้มูลการเกบ็และเบิกช้ินงานตามหลกัการ Visual Control 

ตารางที ่3.4สรุปการตรวจสอบการเกบ็และเบิกช้ินงาน ตามหลกัการ Visual Control 

 

เปรียบเทียบขอ้ผดิพลาดต่อวนั 

จาํนวนวนั 
รายการ 

เกบ็ เบิก 

1 35 27 

2 38 33 

3 31 22 

4 23 34 

5 28 24 

6 35 33 

7 33 25 

8 36 28 

9 25 33 

10 23 34 

ค่าเฉล่ียต่อวนั 30.7 29.3 
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ไม่ต้องPrint ข้ามไปเลย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

บนัทึกจาํนวนการเกบ็-เบิกช้ินงาน 

จาํนวนวนั วนั/เดือน/ปี รอบการเบิก 
รายการ 

จาํนวนท่ีเกบ็ จาํนวนท่ีเบิก 

1 6/12/2012 

เชา้ 40 37 

บ่าย 35 42 

รวม 75 79 

2 7/12/2012 

เชา้ 54 51 

บ่าย 48 52 

รวม 102 103 

3 11/12/2012 

เชา้ 58 44 

บ่าย 43 44 

รวม 101 88 

4 13/12/2012 

เชา้ 58 42 

บ่าย 55 48 

รวม 113 90 

5 16/12/2012 

เชา้ 67 46 

บ่าย 54 48 

รวม 121 94 

6 17/12/2012 

เชา้ 47 53 

บ่าย 42 49 

รวม 89 102 

7 18/12/2012 

เชา้ 56 45 

บ่าย 53 47 

รวม 109 92 

8 19/12/2012 

เชา้ 57 55 

บ่าย 46 44 

รวม 103 99 

9 20/12/2012 

เชา้ 58 52 

บ่าย 45 43 

รวม 103 95 

10 21/12/2012 

เชา้ 57 46 

บ่าย 55 53 

รวม 112 99 

ค่าเฉล่ียต่อวนั 102.8 94.1 



25 
 

3.3 ขั้นตอนการดําเนินงาน 

 3.3.1เกบ็ขอ้มูลจาํนวนเกบ็และเบิกช้ินงานต่อวนั ในแต่ละวนัมีการจดัเกบ็และเบิกช้ินงาน 

2 ช่วง คือ 

-   ช่วงก่อนเบรค      ในเวลาประมาณ 11.20 – 12.20 น. 

-   ช่วงก่อนเลิกงาน ในเวลาประมาณ 15.30 -16.20น. 

 3.3.2.เกบ็ขอ้มูลขอ้ผดิพลาดการเกบ็และเบิกช้ินงาน เกบ็ขอ้มูล2 คร้ังต่อวนั  

-  เวลาเร่ิมงาน 7.20 น.ใชเ้วลา50 นาที 

-  หลงัพกักลางวนั ในเวลา 12.20 น. ใชเ้วลา55 นาที 

3.4 การวเิคราะห์ข้อมูล 

3.4.1 วเิคราะห์ข้อมูลจํานวนเกบ็และเบกิช้ินงานต่อวนั 

 -    การเกบ็ช้ินงาน เฉล่ียต่อวนั 103Part 

  -   เบิกช้ินงาน เฉล่ียต่อวนั 94  Part 

เปรียบเทียบกบัจาํนวนช่องเกบ็ช้ินงานท่ีมีจาํนวน 360 ช่อง จะพบวา่ 

 -   เปอร์เซ็นตก์ารใชช่้องเกบ็ช้ินงาน ประมาณ 28.55 % 

  -   เปอร์เซ็นตก์ารเกิดช่องวา่งจากการเบิกช้ินงาน ประมาณ 26.14% 
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 3.4.2วเิคราะห์ข้อมูลข้อผดิพลาดในการเกบ็และเบกิช้ินงาน 

ตารางที ่3.6แสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเกบ็และเบิกกบัขอ้ผดิผดิพลาดในการเกบ็และเบิกช้ินงาน 

 

การเปรียบเทียบจาํนวนช้ินงานท่ีเกบ็และเบิกกบัขอ้ผดิผดิพลาดในการเกบ็และเบิกช้ินงาน 

จาํนวนวนั 
เกบ็ช้ินงาน เบิกช้ินงาน 

จาํนวน ขอ้ผดิพลาด %ขอ้ผดิพลาด จาํนวน ขอ้ผดิพลาด %ขอ้ผดิพลาด 

1 75 35 47% 79 27 34% 

2 99 38 38% 103 33 32% 

3 98 31 32% 88 22 25% 

4 110 23 21% 90 34 38% 

5 121 28 23% 94 24 26% 

6 89 35 39% 102 33 32% 

7 109 33 30% 92 25 27% 

8 103 36 35% 99 28 28% 

9 103 25 24% 95 33 35% 

10 112 23 21% 99 34 34% 

เฉล่ีย 101.9 30.7 31.01 94.1 29.3 31.14 

 

 -       ค่าเฉล่ียขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดจากการเกบ็ช้ินงาน                     คือ 30.7 = 31 ช่องเกบ็ช้ินงาน 

 -       ค่าเฉล่ียขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดจากการเบิกช้ินงาน คือ 29.3= 29 ช่องเกบ็ช้ินงาน 

-        % ค่าเฉล่ียจาํนวนท่ีเกบ็กบัขอ้ผดิพลาด            คือ  31.01 % 

-         % ค่าเฉล่ียจาํนวนท่ีเบิกกบัขอ้ผดิพลาด         คือ  31.14 % 

-         รวมจาํนวนช้ินงานท่ีเกบ็และเบิก                 คือ  1960Part 

-         จาํนวนขอ้ผดิพลาดจากการเกบ็และเบิกช้ินงานเฉล่ียต่อวนัคือ  60 ช่องเกบ็ช้ินงาน 

 

 

  



27 
 

 3.4.3วเิคราะห์ข้อมูลจํานวนทีเ่กบ็กบัข้อผดิพลาด 

 กราฟแสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเกบ็กบัขอ้ผดิพลาดท่ีพนกังานไม่เกบ็ช้ินงานตามการ 

Visual Control ในแต่ละวนั 

  

 
 

 

 

  ภาพที ่3.7กราฟแสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเกบ็กบัขอ้ผดิพลาดท่ีพนกังานไม่เกบ็

ช้ินงานตามการ Visual Control ในแต่ละวนั 
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 3.4.4 วเิคราะห์ข้อมูลจํานวนทีเ่บกิกบัข้อผดิพลาด 

 กราฟแสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเบิกกบัขอ้ผดิพลาดท่ีพนกังานไม่เกบ็ช้ินงานตามการ 

Visual Control ในแต่ละวนั 

 

 
 

 

 

   ภาพที ่3.8กราฟแสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเบิกกบัขอ้ผดิพลาดท่ีพนกังาน

ไม่เกบ็ช้ินงานตามการ Visual Control ในแต่ละวนั 
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 3.4.5การวเิคราะห์ข้อมูลด้วยแผนภูมิคุณภาพControl Chart  

 การคาํนวณขีดจาํกดัการควบคุม  

กาํหนดให ้

- Nเป็นจาํนวนประชากร 

- d เป็นจาํนวนของเสียท่ีพบในกลุ่มประชากร 

- pเป็นสดัส่วนของเสีย 

ค่าเฉล่ียของสดัส่วนของเสีย(�̅�𝑝)เท่ากบั 
600

1960
 = 0.3013   จะได ้

ค่า UCL =�̅�𝑝 + 3�𝑝𝑝(1−𝑝𝑝̅ )�����������

𝑁𝑁�
คือ 0.3+3�0.3(1−0.3���� )���������������

10
=   0.43 หรือ 43% 

ค่าCL     = �̅�𝑝     = 0.3013      หรือ 30% 

ค่า LCL = �̅�𝑝 - 3�𝑝𝑝(1−𝑝𝑝̅ )�����������

𝑁𝑁�
คือ0.3-3�0.3(1−0.3���� )���������������

10
=  0.16หรือ16% 

แผนภูมิคุณภาพ Control Chart  

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.9แสดงแผนภูมิควบคุมเปอร์เซ็นตข์อ้ผดิพลาดการเกบ็และเบิกช้ินงาน 

UCL = 43% 

CL = 30% 

LCL = 16% 

ขอ้ผดิพลาดการเกบ็ขอ้ผดิพลาดการเบิก 

ขอ้ผดิพลาดการเกบ็                    ขอ้ผดิพลาดการเบิก 

UCL = 43 % 

CL = 30 % 

LCL = 16 % 
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บทที4่ 

สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 4.1.1 วเิคราะห์ปัญหาทีพ่บ 

 1. พนกังานไม่ปฏิบติัตามระบบ 

        2. กล่องท่ีติดกบัRack หลุดร่วง 

        3. ใบAddress No.สั้นกวา่กล่องท่ีใช ้

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1    ภาพประกอบปัญหาท่ีเกิด 
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 4.1.2 วเิคราะห์ปัญหาทีพ่บ ด้วยผงัก้างปลา 

1.พนกังานไม่เกบ็ช้ินงานตามระบบ 

 

ภาพที ่4.2แสดงการวิเคราะห์ปัญหาท่ีพบในการเกบ็ช้ินงานดว้ยผงักา้งปลา 

2. พนกังานไม่เบิกช้ินงานตามระบบ 

 

ภาพที ่4.3แสดงการวิเคราะห์ปัญหาท่ีพบในการเบิกช้ินงานดว้ยผงักา้งปลา 
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4.1.3 กาํหนดแนวทางแก้ไขการเกบ็และเบิกช้ินงาน 

ตารางที ่4.1แสดงสาเหตุของปัญหาและแนวทางแกไ้ข 

 

สาเหตุ ปัญหา แนวทางแกไ้ข 

การวางระบบ - ใบAddress No.ไม่ได้

ขนาด 

- ไม่มีการจดัทาํWork- 

Instruction 

- Boxท่ีติดกบัRack 

หลุดร่วง 

- จดัทาํใบAddress No.ใหม่ให้

มีขนาดยาวข้ึน 

- จดัทาํเอกสารWork -

Instruction 

- ใชส้ายรัดcable tire 

แทนกาว2หนา้อยา่งหนา 

การประสานงานระหวา่ง

แผนก 

ไม่มีการติดต่อประชาสมัพนัธ์

ระบบ 

- จดัทาํบอร์ดประชาสมัพนัธ์

ระบบอยา่งชดัเจน 

พนกังานประจาํ 

Tent House 

 

- ความเคยชินกบัระบบเก่า 

- ไม่มีการกาํหนดหนา้ท่ี

ความรับผดิชอบอยา่ง

ชดัเจน 

 

- ใหห้วัหนา้งานช้ีแจง

พนกังานใหท้าํตามระบบ

ใหม่ 

- กาํหนดหนา้ท่ีความ

รับผดิชอบ 

พนกังานจากแผนกอ่ืน - ไม่ปฏิบติัตามระบบ 

- ไม่มีความใส่ใจในระบบ 

แจง้พี่เล้ียงใหท้าํการแจง้ไปท่ีหวัหนา้

งานประจาํแผนกนั้นๆ 
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4.1.4 ดําเนินการแก้ไข 

1. ทาํใบAddress No. ใหมี้ขนาดยาวข้ึน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.4การแกไ้ขใบAddress No.ใหมี้ขนาดยาวข้ึน 

2.แกไ้ขกล่องติด Rackท่ีหลุดร่วง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.5ใชส้ายรัดเคเบ้ิลไทดรั์ดกล่องติดกบั Rack 
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3.จดัทาํเอกสาร Work Instruction  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.6   แสดงใบเอกสาร Work Instruction 

ท่ีมา : เอกสาร Work Instruction ของทางโรงงาน 
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4.จดัทาํบอร์ดประชาสมัพนัธ์ระบบการเกบ็และเบิกช้ินงานดว้ยการ Visual Control 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.7   บอร์ดประชาสมัพนัธ์ระบบการเกบ็และเบิกช้ินงานดว้ยการ Visual Control 

5. มอบหมายความรับผดิชอบประจาํในแต่ละ Rack 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่4.8   แสดงการมอบหมายความรับผดิชอบประจาํในแต่ละ Rack 
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  4.1.5เกบ็ข้อมูลข้อผดิพลาดในการเกบ็และเบิกช้ินงานหลงัจากทาํการแก้ไข 

ตารางที ่4.2สรุปการตรวจสอบการเกบ็และเบิกช้ินงาน ตามหลกัการ Visual Control 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เปรียบเทียบขอ้ผดิพลาดต่อวนั 

จาํนวนวนั 
รายการ 

เกบ็ เบิก 

1 21 24 

2 14 17 

3 14 19 

4 12 15 

5 11 16 

6 14 18 

7 16 17 

8 14 18 

9 12 14 

10 13 17 

ค่าเฉล่ียต่อวนั 14.1 17.5 
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4.1.6เกบ็ขอ้มูลจาํนวนการเกบ็และเบิกช้ินงาน 

ตารางที ่4.3  แสดงจาํนวนการเกบ็และเบิกช้ินงานต่อวนั 

ไม่ต้องPrint ข้ามไปเลย 
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4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

4.2.1 เปรียบเทยีบจํานวนการเกบ็และเบิกช้ินงานกบัข้อผดิพลาดทีเ่กดิขึน้ 

ตารางที ่4.4 แสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเกบ็และเบิกกบัขอ้ผดิผดิพลาดในการเกบ็และเบิกช้ินงาน 

 

การเปรียบเทียบจาํนวนช้ินงานท่ีเกบ็และเบิกกบัขอ้ผดิผดิพลาดในการเกบ็และเบิกช้ินงาน 

จาํนวนวนั 
รายการเกบ็ รายการเบิก 

จาํนวนท่ีเกบ็ ขอ้ผดิพลาด %ขอ้ผดิพลาด จาํนวนท่ีเบิก ขอ้ผดิพลาด %ขอ้ผดิพลาด 

1 84 21 25% 95 24 25% 

2 103 14 14% 106 17 16% 

3 101 14 14% 96 19 20% 

4 101 12 12% 90 15 17% 

5 101 11 11% 104 16 15% 

6 91 14 15% 100 18 18% 

7 97 16 16% 101 17 17% 

8 103 14 14% 99 18 18% 

9 103 12 12% 95 14 15% 

10 112 13 12% 99 17 17% 

ค่าเฉล่ีย 99.6 14.1 14% 98.5 17.5 18% 

 

-       ค่าเฉล่ียขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดจากการเกบ็ช้ินงาน คือ 14.1 = 14ช่องเกบ็ช้ินงาน 

-       ค่าเฉล่ียขอ้ผดิพลาดท่ีเกิดจากการเบิกช้ินงาน คือ 17.5 = 18ช่องเกบ็ช้ินงาน 

-       % ค่าเฉล่ียจาํนวนท่ีเกบ็กบัขอ้ผดิพลาด         คือ  14 % 

-       % ค่าเฉล่ียจาํนวนท่ีเบิกกบัขอ้ผดิพลาด        คือ  18 % 

-รวมจาํนวนช้ินงานท่ีเกบ็และเบิกคือ  1981Part 

-       จาํนวนขอ้ผดิพลาดจากการเกบ็และเบิกเฉล่ียต่อวนัคือ    31.6 ช่องเกบ็ช้ินงาน 
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 4.2.2   วเิคราะห์ข้อมูลจํานวนทีเ่กบ็กบัข้อผดิพลาด 

 กราฟแสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเกบ็กบัขอ้ผดิพลาดท่ีพนกังานไม่เกบ็ช้ินงานตามการ 

Visual Control ในแต่ละวนั 

  

 
 

 

 

ภาพที ่4.9   กราฟแสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเกบ็กบัขอ้ผดิพลาดท่ีพนกังานไม่เกบ็ช้ินงานตามการ 

Visual Control ในแต่ละวนั 
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 4.2.3วเิคราะห์ข้อมูลจํานวนทีเ่บกิกบัข้อผดิพลาด 

 กราฟแสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเบิกกบัขอ้ผดิพลาดท่ีพนกังานไม่เกบ็ช้ินงานตามการ 

Visual Control ในแต่ละวนั 

 

 
 

 

 

ภาพที ่4.10กราฟแสดงการเปรียบเทียบจาํนวนท่ีเบิกกบัขอ้ผดิพลาดท่ีพนกังานไม่เกบ็ช้ินงานตามการ 

Visual Control ในแต่ละวนั 
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4.2.4การวเิคราะห์ข้อมูลด้วยแผนภูมิคุณภาพControl Chart 

แผนภูมิคุณภาพ Control Chart  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 4.11แสดงแผนภูมิควบคุมเปอร์เซ็นตข์อ้ผดิพลาดการเกบ็และเบิกช้ินงาน 

 

ค่าเฉล่ียของสดัส่วนของเสีย(�̅�𝑝)เท่ากบั
31.6

198.6
 = 0.16   จะได ้

ค่า UCL =�̅�𝑝 + 3�𝑝𝑝̅(1−𝑝𝑝̅)����������

𝑛𝑛�
คือ0.16+3�0.16(1−0.16)������������������

10
=   0.27หรือ 27% 

ค่าCL     =     �̅�𝑝     = 0.16          หรือ 16% 

ค่า LCL = �̅�𝑝 - 3�𝑝𝑝̅(1−𝑝𝑝̅)����������

𝑛𝑛�
คือ 0.16 -3 �0.16(1−0.16)������������������

10
=  0.06หรือ 6% 

 

 

UCL = 27% 

CL = 16% 

UCL = 6% 

ขอ้ผดิพลาดการเกบ็                    ขอ้ผดิพลาดการเบิก 
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4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบกบัผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายการปฎบิตังิานหรือการ

จัดทาํโครงงาน 

จากกการดาํเนินการแกไ้ขปัญหาพนกังานไม่เบิกและเกบ็ช้ินงานตามระบบVisual Control 

พบวา่จาํนวนขอ้ผดิพลาดทั้งจากการเกบ็และเบิกช้ินงาน ลดลง 53 %  ดงัน้ี 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่ 4.12กราฟแสดงการเปรียบเทียบเปอร์เซ็นตข์อ้ผดิพลาดการเกบ็และเบิกช้ินงานใน 

ก่อน - หลงั แกไ้ขปรับปรุงขอ้ผดิพลาดการเกบ็และเบิกช้ินงาน 
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กราฟขอ้ผดิพลาดก่อนการแกไ้ข กราฟขอ้ผดิพลาดหลงัการแกไ้ข 

ขอ้ผดิพลาดการเกบ็ 

           ขอ้ผดิพลาดการเบิก 

ขอ้ผดิพลาดการเกบ็ 

           ขอ้ผดิพลาดการเบิก 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดาํเนินงาน 

 พื้นท่ีเกบ็ช้ินส่วนระหวา่งการผลิตมีปัญหาตอ้งคน้หาช้ินงานท่ีจะเบิกออกไป พี่เล้ียงของขา้พเจา้

จึงกาํหนดใหท้าํการจดัเกบ็และเบิกช้ินงานดว้ยการ  Visual Control  ซ่ึงหลงัจากท่ีพี่เล้ียงไดท้าํการ

ปรับปรุงพื้นท่ีหนา้งานใหร้องรับกบัการจดัเกบ็และเบิกช้ินงานดว้ยการ  Visual Control ขา้พเจา้จึงทาํ

การเกบ็ขอ้มูลการเกบ็และเบิกช้ินงานของพนกังาน พบวา่พนกังานยงัจดัเกบ็และเบิกช้ินงานดว้ยวิธีเดิม 

เน่ืองจากความเคยชินและพื้นท่ีหนา้งานยงัไม่สอดคลอ้งกบัการการจดัเกบ็และเบิกช้ินงานดว้ยการ

Visual Control ดงันั้นขา้พเจา้จึงจดัทาํโครงงาน ปรับปรุงการเกบ็และเบิกช้ินงานระหวา่งการผลิตดว้ย

การ Visual Control เพื่อปรับปรุงพื้นท่ีหนา้งานใหส้อดคลอ้งกบัการ เกบ็และเบิกช้ินงานระหวา่งการ

ผลิตดว้ยการ Visual Control โดยมีเป้าหมายเพื่อ ลดจาํนวนขอ้ผดิพลาดจากการท่ีพนกังานไม่เกบ็และ

เบิกช้ินงานตามระบบ  Visual Controlลงอยา่งนอ้ย 30 %หลงัจากท่ีขา้พเจา้ปรับปรุงพื้นท่ีหนา้งานให้

สอดคลอ้งกบัการ เกบ็และเบิกช้ินงานระหวา่งการผลิตดว้ยการ Visual Control พบวา่ จาํนวน

ขอ้ผดิพลาดจากการพนกังานไม่เกบ็และเบิกช้ินงานตามระบบ Visual Control ลดลง จากก่อนการแกไ้ข

ปรับปรุง มีจาํนวนขอ้ผดิพลาดเฉล่ียต่อวนั คือ   60  ช่องเกบ็ช้ินงาน หลงัจากทาํการแกป้รับปรุงจาํนวน

ขอ้ผดิพลาดจากการเกบ็และเบิกช้ินงานเฉล่ียต่อวนัลดลงเหลือ  31.6   ช่องเกบ็ช้ินงานคิดเป็นเปอร์เซ็นต ์

จะได ้ 50.33%  ท่ีเกินกวา่เป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ 30%  แสดงถึงพื้นท่ีหนา้งานมีความสอดคลอ้งกบัระบบน้ี

จึงทาํใหพ้นกังานเกบ็และเบิกช้ินงานตามระบบ Visual Control 

 จากการดาํเนินงานแกปั้ญหาทาํใหใ้นปัจจุบนัการเกบ็ช้ินงานและเบิกช้ินงาน เป็นไปตามระบบ  

Visual Control มากข้ึนแต่ยงัจะพบขอ้ผดิพลาดยูบ่า้ง เป็นเพราะในแต่ละวนัมีช้ินงานท่ีตอ้งเกบ็และเบิก

จาํนวนมากและพนกังานท่ีเกบ็ช้ินงานกบัพนกังานท่ีเบิกช้ินงานไม่ใช่คนเดียวกนั จึงยงัไม่สามารถ

ควบคุมใหท้าํการเกบ็และเบิกช้ินงานตามระบบ Visual Control แบบ 100% 
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5.2ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 

 จากการจดัทาํโปรเจคท่ีเก่ียวกบัการเกบ็ขอ้มูลของการเกบ็และเบิกช้ินงานระหวา่งการผลิต 

โดยวิเคราะห์หาสาเหตุท่ีทาํใหพ้นกังานไม่เกบ็และเบิกช้ินงานตามระบบ  Visual Control ซ่ึงสาเหตุกคื็อ

ความเคยชินกบัระบบเก่าและพื้นท่ีหนา้งานยงัไม่สอดคลอ้งกบัการการจดัเกบ็และเบิกช้ินงานดว้ยการ

Visual Controlหลงัจากท่ีขา้พเจา้ดาํเนินการแกไ้ขปรับปรุง แต่กย็งัพบวา่การเกบ็และเบิกช้ินงาน

บางส่วนท่ีไม่เป็นในระบบ Visual Control ซ่ึงปัจจุบนัขา้พเจา้เป็นผูดู้แลแกไ้ขในส่วนน้ี และเน่ืองจาก

ขา้พเจา้ส้ินสุดระยะเวลาจดัทาํโปรเจค ขา้พเจา้คิดวา่โรงงานควรมอบหมายใหห้นา้ท่ีการตรวจเช็คการ

เกบ็และเบิกช้ินงานประจาํวนัเพื่อทาํใหร้ะบบน้ีอยูภ่ายใตก้ารควบคุม 
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