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บทสรุป 

วตัถุประสงคใ์นการทาํโครงงานช้ินน้ีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการการจดัการ

ใบกาํกบัภาษีของบริษทัพานาโซนิค แมเนจเมน้ท ์(ประเทศไทย) จาํกดั (PMT)การศึกษาคร้ังน้ีอาศยั

แนวทางขั้นตอนการดาํเนินการแกไ้ขปัญหาโดยหลกัการไคเซ็นซ่ึงเป็นแนวความคิดท่ีวา่การพฒันา

และเปล่ียนแปลงอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุด โดยอาศยัการวางแผนของวงจรเดมม่ิง หรือท่ีเรียกวา่ PDCA ซ่ึง

เคร่ืองมือท่ีนาํมาใชใ้นการแกไ้ขปัญหา และการคิดอยา่งเป็นเหตุเป็นผล ภายใตข้อ้มูลท่ีสามารถ

เช่ือถือได ้การทาํการศึกษาน้ีไดรั้บความร่วมมือจาก บริษทั พานาโซนิค เอเนอร์จี (ประเทศไทย)

จาํกดัเป็นสถานท่ีท่ีทาํการศึกษา โดยกระบวนการท่ีทาํการศึกษา คือจะปรับปรุงกระบวนการการ

จดัเกบ็ใบกาํกบัภาษีใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน หน่ึงในการปรับปรุงนั้นเป็นการปรับปรุงวิธีการ

ทาํงานในกระบวนการตั้งแต่รับใบกาํกบัภาษีจนกระทัง่ส่งคืนซพัพลายเออร์ ตลอดจนการจดัการ

การเกบ็ใบกาํกบัภาษีเพื่อลดอตัราการสูญหายของขอ้มูล อีกทั้งยงัปรับปรุงกระบวนการต่างๆ เพื่อ

เป็นแนวทางใหก้บับริษทัใชใ้นการปฏิบติัคร้ังต่อไปผลการดาํเนินงานสรุปวา่ สามารถลดเวลาใน

การทาํงานในขั้นตอนการตรวจสอบความถูกตอ้งของใบกาํกบัภาษีลงได ้0.084 นาที / ใบโดยลด

เวลามาตรฐานจาก0.2205 นาทีเป็น 0.1365 นาทีคิดเป็นลดลง 38.09% และสามารถส่งคืนใบกาํกบั

ภาษีภายในระยะเวลาท่ีกาํหนดคือ 5 วนั ซ่ึงเป็นไปตามเป้าหมายท่ีวางไว ้
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Summary 

        This Project is to study the work methods of the invoice management process using Kaizen 

activity,a concept that the development and change endlessly. Base on the planning of the 

Deming cycle and 5s for improve the problem Also known as the PDCA which tools used in 

troubleshooting . Thinking and rationality and the data can be trusted. The study was a 

collaboration of Panasonic Energy (Thailand) Limited, is a place of study. By the study is to 

improve the storage process invoices more efficiently. One of the improvements is to improve 

how the process works from the invoice until it returns suppliers. As well as managing the 

collection of a tax invoice to reduce the loss of data. They also improve processes to guide the 

company to use the next time. Concluded that the performance can reduce the time to work on the 

steps to verify the accuracy of invoices to be 0.084 min / leaves by reducing the standard time of 

0.2205 minutes was 0.1365 minutes, decrease of 38.09 % and a return invoice within target lead 

time is 5 days, which is in accordance with the target set. 
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บทที ่1  

บทนํา 

 

 ในปี พ.ศ. 2558 อาเซียน10 ประเทศ จะเร่ิมรวมตวัเป็นประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน ซ่ึง

ประเทศไทยนั้นกเ็ป็น 1 ใน 10 ประเทศประชาคมอาเซียนเช่นกนั การรวมตวัน้ีเพื่อ สร้างสนัติภาพ

ในภูมิภาคเอเชียตะวนัออกเฉียงใต ้อนันาํมาซ่ึงเสถียรภาพทางการเมือง และความเจริญกา้วหนา้ทาง

เศรษฐกิจ สงัคม และวฒันธรรม และเม่ือการคา้ระหวา่งประเทศในโลกมีแนวโนม้กีดกนัการคา้

รุนแรงข้ึน ทาํใหอ้าเซียนไดห้นัมามุ่งเนน้กระชบัและขยายความร่วมมือดา้นเศรษฐกิจการคา้ระหวา่ง

กนัมากข้ึน จะนาํมาซ่ึงผลประโยชน์ทางเศรษฐกิจร่วมกนั ดงันั้นการตั้งรับและการทาํความเขา้ใจใน

เร่ืองน้ีเป็นส่ิงท่ีทุกคนควรรับรู้ อีกทั้งบริษทัท่ีตั้งอยูใ่นประเทศไทยไม่วา่จะเป็นของชาติเราหรือ

ต่างชาติท่ีมาทุนลงในบา้นเรากค็วรท่ีจะตั้งรับมือเช่นกนั ดงันั้นส่ิงท่ีบริษทัสามารถทาํได ้ณ ปัจจุบนั

คือการรักษาประสิทธิภาพการทาํงานใหแ้ขง็แกร่ง มีการต่ืนตวัและรู้จกัพฒันาส่ิงต่างๆอยูเ่สมอ

รายงานฉบบัน้ีเป็นรายงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการจดัการใบกาํกบัภาษี

ของซพัพลายเออร์รายใหญ่ เพื่อแกปั้ญหาในเร่ืองการส่งคืนล่าชา้ รวมถึงสร้างมาตรฐานการจดัเกบ็

เพื่อใหพ้นกังานไดเ้ขา้ใจตรงกนั และเพื่อไปสู่เป้าหมายสูงสุดท่ีบริษทัไดต้ั้งไว ้

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ 

 

ช่ือสถานประกอบการ :  Panasonic Energy (Thailand) CO., LTD. หรือ PECTH 

 

 

ทีต่ั้งสถานประกอบการ : 166 หมู่ 4 ตาํบลเทพารักษ ์อาํเภอเมืองสมุทรปราการ  

    จงัหวดัสมุทรปราการ  10270 
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ภาพที่ 1.1   ท่ีตั้งของบริษทั PECTH 

 

 

 

  
 

ภาพที่ 1.2 สญัลกัษณ์บริษทั PECTH 

 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ หรือการให้บริการหลกัขององค์กร 

 

1.2.1 ประวตัคิวามเป็นมา 

ประวติัศาสตร์ของ พานาโซนิค เร่ิมข้ึนในปี 2461 เม่ือคุณ โคโนสุเกะ มตัสุชิตะ ก่อตั้ง 

Matsushita บริษทัผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าภายในครัวเรือน ต่อไปน้ี เรามาดูวา่บริษทัค่อยๆ เติบโตและ

พฒันามาเป็นบริษทัอิเลก็ทรอนิกส์ชั้นนาํแห่งหน่ึงของโลกอยา่งในปัจจุบนัไดอ้ยา่งไร 
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ความเป็นมาของพานาโซนิคในประเทศไทย 

สาํหรับความเป็นมาของพานาโซนิคในประเทศไทยนั้น เร่ิมข้ึนในปี พ.ศ. 2497 จากการท่ี 

มตัสุชิตะ อิเลค็ทริค ซ่ึงปัจจุบนัไดเ้ปล่ียนช่ือเป็น พานาโซนิค คอร์ปอร์เรชัน่ไดแ้ต่งตั้งให ้บริษทั  

ซิว จาํกดั เป็นผูแ้ทนจาํหน่ายสินคา้เนชัน่แนลในประเทศไทย อาจกล่าวไดว้า่น่ีคือจุดเร่ิมตน้ของ           

พานาโซนิคในประเทศไทย จนในปี พ.ศ. 2504 จึงไดมี้การก่อตั้ง บริษทั เนชัน่แนลไทย จาํกดั              

ซ่ึงกคื็อ บริษทัพานาโซนิค (ประเทศไทย) จาํกดั ในปัจจุบนั บริษทัน้ีนบัเป็นโรงงานผลิตแห่งแรก

ท่ีมตัสุชิตะอิเลค็ทริคลงทุนในต่างประเทศหลงัสงครามโลกคร้ังท่ี 2 โดยในระยะแรกทาํการผลิต

ถ่านไฟฉายและวิทย ุหลงัจากนั้น จาํนวนบริษทั  พานาโซนิค ในประเทศไทยกเ็พิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 

และล่าสุดเม่ือปี พ.ศ. 2549 ไดมี้การจดัตั้ง บริษทั พานาโซนิค แมเนจเมน้ท ์(ประเทศไทย) จาํกดั            

ซ่ึงเป็นสาํนกังานปฏิบติัการประจาํประเทศไทยข้ึน 

โดยกลุ่มบริษทัพานาโซนิคในประเทศไทย ปัจจุบนัมีทั้งหมด 21 บริษทั แบ่งเป็น

บริษทัผูผ้ลิต 12 บริษทั บริษทัฝ่ายขาย 4 บริษทั บริษทัวิจยัและพฒันา 1 บริษทั บริษทัผูถื้อหุน้และ

อ่ืนๆอีก 4 บริษทั ตั้งอยูท่ี่เขตกรุงเทพและปริมณฑล รวมไปถึงขอนแก่นและอยธุยา โดยมีพนกังาน

ประมาณ 18,000 คน และมีสินคา้ท่ีร่วมกนัผลิตมากกวา่ 60 ชนิด 

 นบัตั้งแต่ก่อตั้งบริษทัข้ึนในปี 2461 พวกเราท่ี พานาโซนิค ไดมี้ส่วนช่วยใหชี้วิตความ

เป็นอยูข่องลูกคา้สมบูรณ์ยิง่ข้ึน และวางตาํแหน่ง "ผูค้น" ใหเ้ป็นศูนยก์ลางของกิจกรรมต่างๆ ของ

เราเร่ือยมา ดว้ยเหตุน้ี เราจึงใหค้วามสาํคญักบั "ชีวติของผูค้น" เป็นหลกั ในขณะกา้วเดินไปขา้งหนา้

บนพื้นฐานของเทคโนโลยี  นวตักรรมอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์ เราพร้อมนาํเสนอผลิตภณัฑ ์ระบบ 

และบริการต่างๆ มากมาย นบัตั้งแต่อุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์สาํหรับผูบ้ริโภคไปจนถึงอุปกรณ์สาํหรับ

ภาคอุตสาหกรรม ผลิตภณัฑง์านก่อสร้าง และสาํหรับครัวเรือน ไม่วา่จะเป็นท่ีใดในเสน้ทางชีวิตท่ี

ผา่นไป อยา่งเช่น บา้น ชุมชน ภาคธุรกิจ การเดินทาง และยานพาหนะ เรามุ่งมัน่ท่ีจะทาํงานอยา่ง

หนกัเพื่อนาํเสนอคุณค่าใหม่ๆ สาํหรับชีวิตท่ีสมบูรณ์ยิง่กวา่ และสร้าง " A Better Life A Better 

World" (ชีวิตท่ีดีกวา่ เพื่อโลกท่ีดียิง่ข้ึน) ใหเ้กิดข้ึนจริงกบัลูกคา้ทุกคน 

 

1.2.2 พนัธกจิ 

  จากการท่ีเราตระหนกัถึงภาระหนา้ท่ีความรับผดิชอบของเราในฐานะท่ีเป็นนกั 

อุตสาหกรรม เราจึงจะอุทิศตนใหกบัความเจริญกา้วหนา้และพฒันาการของสงัคม ตลอดจนความ

เป็นอยูท่ี่ดีของประชาชนโดยผา่นไปทางกิจกรรมดา้นธุรกิจของเรา ซ่ึงโดยวิธีการน้ีจะช่วยยกระดบั

คุณภาพชีวิตของคนทัว่โลกไดดี้ข้ึน 
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ปรัชญาพื้นฐานในการดาํเนินธุรกิจของพานาโซนิคนั้นไดถู้กเขียนข้ึนโดยคุณโคโนะสุเกะ มตัสุชิตะ 

ผูก่้อตั้งบริษทั โดยปรัชญาพื้นฐานในการดาํเนินธุรกิจของพานาโซนิคนั้นไดเ้ป็นท่ีมาของพนัธกิจ 

รวมถึงแนวคิดในการอุทิศตนต่อสงัคมและความเป็นอยูท่ี่ดีข้ึนของผูค้นทัว่โลกผา่นทางการดาํเนิน

กิจกรรมทางธุรกิจของเรา 

 

1.2.3 วสัิยทศัน์ 

  ท่ีพานาโซนิค เราไดบ่้มเพาะ “ดีเอน็เออิเลก็ทรอนิกส์สาํหรับผูบ้ริโภค" ผา่นกิจกรรมทาง

ธุรกิจท่ีมีมาอยา่งยาวนาน ดว้ยการวางตาํแหน่งดีเอน็เอน้ีใหเ้ป็นศูนยก์ลางของกิจกรรมทั้งหมด และ

นาํพาไปขา้งหนา้พร้อมๆ กนั เรามุ่งหมายท่ีจะมอบ "ความเป็นอยูท่ี่ดีข้ึน" ใหก้บัลูกคา้ของเราใน

พื้นท่ีต่างๆ ท่ีพวกเขาเดินทางไปตลอดช่วงชีวิต เช่น ท่ีบา้น ในชุมชน ในภาคธุรกิจ การเดินทาง และ

ยานพาหนะ  บริษทัทั้งส่ีของเรา ซ่ึงไดแ้ก่ “Appliances Company,” “Eco Solutions Company,” 

“AVC Networks Company” และ “Automotive & Industrial Systems Company” จะทาํหนา้ท่ีเป็น

ศูนยก์ลางในการกาํหนด "อุตสาหกรรม" ท่ีเก่ียวขอ้งใกลชิ้ดกบัพื้นท่ีรอบตวับุคคล                            

(Individual Space) อยา่งตรงไปตรงมา และเราจะสร้างความร่วมมือกบัคู่คา้สาํคญัๆ ใน

อุตสาหกรรมเด่ียว ( Individual Industry) และดว้ยการทาํงานร่วมกบัคู่คา้ทางธุรกิจ เราจะนาํเสนอ

ผลิตภณัฑแ์ละบริการท่ีคาํนึงถึงคุณค่าของลูกคา้ใหม่อยา่งกระตือรือร้น นอกจากน้ีเรายงัตอ้งการท่ี

จะสร้างนวตักรรมใหม่ของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์สาํหรับผูบ้ริโภค โดยใชป้ระโยชน์จากความ

เช่ียวชาญเฉพาะทางในการวางแผนโครงการใหม่ๆพานาโซนิค จะร่วมสร้าง " A Better Life A 

Better World" (ชีวิตท่ีดีกวา่ เพื่อโลกท่ีดียิง่ข้ึน) ใหเ้กิดข้ึนกบัลูกคา้ทุกคน 

 

 
 

ภาพที่ 1.3   นวตักรรมใหม่ของอุปกรณ์อิเลก็ทรอนิกส์สาํหรับผูบ้ริโภค 
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1.2.4 ภาคธุรกจิ 

พานาโซนิค กาํลงัมุ่งหนา้สร้าง " A Better Life, A Better World" (ชีวิตท่ีดีกวา่ เพื่อโลกท่ีดี

ยิง่ข้ึน) ใหเ้กิดข้ึนจริงกบัผูค้นทัว่โลก บริษทัทั้งส่ีไดด้าํเนินการปฏิบติังานในขอบเขตธุรกิจท่ีตน

รับผดิชอบดว้ยความใส่ใจต่อลูกคา้ 

 

 
 

ภาพที่ 1.4   ภาคธุรกิจของพานาโซนิค 

Appliances Company  

มุ่งมัน่ท่ีจะพฒันาผลิตภณัฑท่ี์สร้างชีวิตท่ีดีกวา่และโลกท่ีดียิง่ข้ึน และตอบสนองต่อความ

ตอ้งการของลูกคา้รายใหม่ในส่วนของงานบา้น งานครัว เคร่ืองปรับอากาศ เคร่ืองทาํนํ้าอุ่น ความ

สวยความงาม และสุขภาพและเราจะยงัคงใหบ้ริการลูกคา้ทัว่โลกดว้ยผลิตภณัฑแ์ละบริการท่ีใหท้ั้ง

ความสะดวก ปลอดภยั และน่าดึงดูดใจไปพร้อมๆ กนั 

Appliances Company 

สายงานธุรกิจเคร่ืองปรับอากาศ 

สายงานธุรกิจตูเ้ยน็ 

สายงานธุรกิจห่วงโซ่ความเยน็ 

สายงานธุรกิจอุปกรณ์เคร่ืองทาํความเยน็ 

สายงานธุรกิจระบบซกัผา้และเคร่ืองดูดฝุ่ น 

สายงานธุรกิจเคร่ืองครัว 

สายงานธุรกิจความงามและการใชชี้วิต 

สายงานธุรกิจเคร่ืองยนต ์

สายงานธุรกิจระบบพลงังานอจัฉริยะ 

Eco Solutions Company  

การไม่ยอ่ทอ้ต่อความพยายามท่ีจะมอบโซลูชนัท่ีสร้างสภาพแวดลอ้มท่ีสะดวกสบายพร้อม

กบัลดภาระทางส่ิงแวดลอ้มในเวลาเดียวกนั อนัไดแ้ก่ "บา้น" "อาคารสาํนกังาน" "โรงงาน" และ 

"ชุมชน" ดว้ยการใชเ้ทคโนโลยท่ีีสัง่สมและเทคโนโลยกีารบริหารจดัการพลงังานท่ีลํ้าหนา้  
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เราจะอุทิศตนใหก้บักระบวนการและการพฒันาสงัคมและความเป็นอยูท่ี่ดีของผูค้นผา่นทาง

กิจกรรมทางธุรกิจท่ีไม่เหมือนใครของเรา เพื่อยกระดบัคุณภาพชีวิตทัว่โลก 

Eco Solutions Company 

สายงานธุรกิจอุปกรณ์ใหแ้สงสวา่ง 

สายงานธุรกิจระบบพลงังาน 

สายงานธุรกิจระบบครัวเรือน 

พานาโซนิค Ecology Systems Co., Ltd 

AVC Networks Company 

          ก่อตั้งข้ึนใหม่โดยรวมเอา BtoC และ BtoB ของ AVC Networks Company เดิม เขา้ไวด้ว้ยกนั 

ซ่ึงมีจุดแขง็ท่ีเทคโนโลยโีสตทศัน์และ Systems & Communications Company เดิม ท่ีมีจุดแขง็ดา้น

เทคโนโลยกีารส่ือสารแบบไร้สาย  บริษทัของเรามีผลิตภณัฑแ์ละการใหบ้ริการหลากหลายประเภท 

เช่น ผลิตภณัฑ ์ AVC แบบดิจิตอลและโทรศพัทเ์คล่ือนท่ี ระบบกลอ้งรักษาความปลอดภยั           

ช่องทางการชาํระเงินและการรับรอง ระบบ PBX อุปกรณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบั IP โทรศพัทส์าํหรับธุรกิจ 

อุปกรณ์เอกสาร ระบบไร้สาย ระบบโครงสร้างพื้นฐานทางสงัคมท่ีมีการรวมระบบ การก่อสร้าง 

และบริการบาํรุงรักษา  ดว้ยการรวมเทคโนโลยสีองอยา่งเขา้ดว้ยกนั เรามุ่งมัน่ท่ีจะเสริมความ

แขง็แกร่งใหก้บัผลิตภณัฑแ์ละโซลูชัน่ของเรา เพื่อสนบัสนุนความสาํเร็จของคู่คา้ทางธุรกิจทัว่โลก 

AVC Networks Company 

สายงานธุรกิจเครือข่าย AV 

สายงานธุรกิจ DSC 

สายงานธุรกิจถ่ายภาพ 

สายงานธุรกิจส่ือ 

สายงานธุรกิจระบบรับภาพ 

สายงานธุรกิจอิเลก็ทรอนิกส์การบิน 

สายงานธุรกิจผลิตภณัฑเ์ทคโนโลยสีารสนเทศ 

สายงานธุรกิจระบบรักษาความปลอดภยั 

สายงานธุรกิจผลิตภณัฑร์ะบบการส่ือสาร 

สายงานธุรกิจผลิตภณัฑส์าํนกังาน 

สายงานธุรกิจระบบสาธารณูปโภค 

พานาโซนิค Mobile Communications Co., Ltd. 

พานาโซนิค Plasma Display Co., Ltd. 
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พานาโซนิค Liquid Crystal 

 
 

ระบบยานยนต์และอุตสาหกรรม 

บริษทัระบบยานยนตแ์ละอุตสาหกรรมจะช่วยสร้างไลฟ์สไตลอ์นัชาญฉลาด ท่ีเป็นมิตรต่อ

ส่ิงแวดลอ้ม และมีความปลอดภยั ดว้ยการใชเ้ทคโนโลยท่ีีเป็นเอกลกัษณ์เฉพาะของเราเป็นพื้นฐาน 

เราพร้อมเผชิญกบัความทา้ทายในตลาดโลก ทั้งการคาดการณ์ถึงความตอ้งการท่ีซ่อนอยูข่องลูกคา้ 

และการใชน้วตักรรมขา้มคุณค่า ( Cross-Value Innovation) ท่ีใหบ้ริการโซลูชัน่ดา้นระบบใน

รูปแบบของแพคเกจ 

Automotive & Industrial Systems Company 

สายงานธุรกิจระบบขอ้มูลเพื่อความบนัเทิง 

สายงานธุรกิจอิเลก็ทรอนิกส์ยานยนต ์

สายงานธุรกิจอุปกรณ์พลงังาน 

พานาโซนิค Storage Battery Co., Ltd. 

สายงานธุรกิจแบตเตอร่ีแบบพกพาท่ีสามารถชาร์จไฟได ้

สายงานธุรกิจแบตเตอร่ียานยนต ์(Sanyo) 

สายงานธุรกิจตวัเกบ็ประจุ 

สายงานธุรกิจแผงวงจรพิมพ ์

สายงานธุรกิจช้ินส่วนวงจร 

สายงานธุรกิจช้ินส่วนระบบเคร่ืองกลไฟฟ้า 

สายงานธุรกิจวสัดุอิเลก็ทรอนิกส์ 

สายงานธุรกิจระบบควบคุมอตัโนมติั 

สายงานธุรกิจเซมิคอนดกัเตอร์ 

พานาโซนิค Precision Devices Co., Ltd. 

สายงานธุรกิจ Optical Pick Up 

พานาโซนิค Factory Solutions Co., Ltd. 

พานาโซนิค Welding Systems Co., Ltd. 

พานาโซนิค Cycle Technology Co., Ltd. 
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1.2.5 ข้อพงึยดึถือของบริษทั 

  ความกา้วหนา้และพฒันาการจะเกิดข้ึนไดก้จ็ากความพยายามร่วมกนั และความร่วมมือซ่ึง

กนัและกนัของพนกังานแต่ละคนในบริษทัเท่านั้น ดว้ยจิตใจท่ีรวมเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั เราขอ

ปฏิญาณวา่จะปฏิบติัหนา้ท่ีของเราในบริษทั ดว้ยการอุทิศตน ดว้ยความขยนัขนัแขง็ และดว้ยความ

ซ่ือสตัย ์อนุสติ 7 ประการ 

1. การมีส่วนร่วมช่วยเหลือสงัคม 

2. จิตใจท่ีซ่ือสตัยแ์ละยติุธรรม 

3. การร่วมมือร่วมใจกนัทาํงานดว้ยความสามคัคี 

4. การปฏิบติัหนา้ท่ีดว้ยความพยายามเพื่อความกา้วหนา้ 

5. ความสุภาพและอ่อนนอ้มถ่อมตน 

6. การปรับตวัใหเ้ขา้กบัทุกสถานการณ์ 

7. การรู้คุณและตอบแทนคุณ 

“อนุสติ 7 ประการ” เป็นแนวคิดท่ีเรายดึถือและนาํไปใชเ้ป็นปรัชญาพื้นฐานในการดาํเนินธุรกิจของ

พานาโซนิค 

 

1.2.6 ข้อมูลทัว่ไป และขอบเขตการทาํงาน 

 

ตารางที ่1.1 แสดงกลุ่มบริษทัพานาโซนิคในประเทศไทย 

 

• บริษทั พานาโซนิค แมเนจเมน้ท ์(ประเทศไทย) จาํกดั (PMT) 

ท่ีอยู ่ 598 อาคารคิวเฮา้ส์ เพลินจิต ชั้น 9 ถนนเพลินจิต แขวงลุมพินี  

เขตปทุมวนั กรุงเทพฯ 10330 

ประเภทธุรกิจ: เป็นสาํนกังานปฏิบติการภูมิภาค (สาํนกังานใหญ่ประจาํประเทศไทย) 

ทาํหนา้ท่ีเสนอและผลกัดนักลยทุธทางธุรกิจ ตามนโยบายบริษทัแม่ และให้

การสนบัสนุนการดาํเนินธุรกิจแก่บริษทัในเครือ 20 บริษทั นอกจากน้ียงั

จดัหาจดัซ้ือวตัถุดิบ ช้ินส่วนอิเลค็ทรอนิคส์ อุปกรณ์ไฟฟ้า เคมีภณัฑ ์

พลาสติก และอ่ืนๆ เพื่อจาํหน่ายทั้งในประเทศและส่งออก 
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• บริษทั พานาโซนิค ซิว เซลส์ (ประเทศไทย) จาํกดั (PST) 

ท่ีอยู ่ 75  ถนนเสรีไทย  แขวงคนันายาว  เขตคนันายาว   กรุงเทพฯ  10230 

ประเภทธุรกิจ: จาํหน่ายผลิตภณัฑห์มวดภาพและเสียง สินคา้เคร่ืองใชส้าํนกังาน 

• บริษทั พานาโซนิค เอ.พี.เซลส์ (ประเทศไทย) จาํกดั (PAT) 

ท่ีอยู ่ 18/6  หมู่ 7 ถนนบางนา-ตราด กม.17 ตาํบลบางโฉลง  อาํเภอบางพลี   

จงัหวดัสมุทรปราการ  10540 

ประเภทธุรกิจ: จาํหน่ายผลิตภณัฑเ์คร่ืองใชไ้ฟฟ้าภายในบา้น ( HA) เช่น เคร่ืองปรับอากาศ 

ตูเ้ยน็ เคร่ืองซกัผา้ หมอ้หุงขา้ว กระติกนํ้าร้อน เคร่ืองทาํนํ้าอุ่น พดัลม       

กลุ่มผลิตภณัฑเ์คร่ืองครัว กลุ่มผลิตภณัฑเ์พื่อความงามและสุขภาพ 

• บริษทั พานาโซนิค อินดสัเตรียล ดีไวซ์ เซลส์ (ไทยแลนด)์ จาํกดั (PIDSTH) 

ท่ีอยู ่ 252/133  อาคารเมืองไทย-ภทัรคอมเพลก็ซ์ ชั้น 31 ถนนรัชดาภิเษก        

แขวงหว้ยขวาง เขตหว้ยขวาง  กรุงเทพฯ 10320 

ประเภทธุรกิจ: จาํหน่ายผลิตภณัฑช้ิ์นส่วนอิเลค็ทรอนิคของ HA, AV เคร่ืองจกัร              

FA: Factory Automation (ตวัหน่วงเวลา ตวันบัเวลา สวิตซ์ตั้งเวลา ตวัจดั

กาํลงัไฟฟ้า ตวัควบคุมอุณหภูมิ ลิมิตสวิตซ์) 

• บริษทั พานาโซนิค (ประเทศไทย) จาํกดั (PTHC) 

ท่ีอยู ่ 101  หมู่ 2  ถนนเทพารักษ ์ ตาํบลบางเสาธง  อาํเภอบางเสาธง   

จงัหวดัสมุทรปราการ  10540 

ประเภทธุรกิจ: บริษทัร่วมทุนระหวา่งไทยกบัญ่ีปุ่น ทาํหนา้ท่ีใหบ้ริการกบับริษทัผูผ้ลิตใน 

PTHC Group (PTHC / PEDTH / PASAP / PESTH / PECTH / PMRT / 
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PAVCTH) ซ่ึงครอบคลุมตั้งแต่ Administration Management รวมถึง 

 Facility Management 

• บริษทั พานาโซนิค อินดสัเตรียล ดิไวซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (PIDTH) 

ท่ีอยู ่ 101 หมู่ 2 ตาํบลบางเสาธง อาํเภอ บางเสาธง จงัหวดัสมุทรปราการ 10540 

ประเภทธุรกิจ: ผลิตช้ินส่วนอุปกรณ์อิเลค็ทรอนิค (ลาํโพงรถยนต ์สวิทซ์รถยนต)์ 

• บริษทั  พานาโซนิค ออโตโ้มทีฟ ซิสเตม็ส์ เอเชีย แปซิฟิค (ประเทศไทย) จาํกดั (PASAP) 

ท่ีอยู ่ 101  หมู่ 2  ถนนเทพารักษ ์ ตาํบลบางเสาธง  อาํเภอบางเสาธง   

จงัหวดัสมุทรปราการ  10540 

ประเภทธุรกิจ: ผลิตเคร่ืองเสียงรถยนต ์ฝ่ายขาย โรงงาน และฝ่ายวิจยัและพฒันา 

• บริษทั พานาโซนิค เอเนอร์จี  (ประเทศไทย) จาํกดั (PECTH) 

ท่ีอยู ่ 166 หมู่ 4  ถนนสุขมุวิท  ตาํบลเทพารักษ ์   อาํเภอเมือง   

จงัหวดัสมุทรปราการ 10270 

ประเภทธุรกิจ: ผลิตถ่านไฟฉาย แบตเตอร่ีรถยนต ์กระบอกไฟฉาย 

• บริษทั  พานาโซนิค  อีโคโลจี  ซิสเตม็ส์  (ประเทศไทย) จาํกดั (PESTH) 

ท่ีอยู ่ 101  หมู่ 2  ถนนเทพารักษ ์ ตาํบลบางเสาธง  อาํเภอบางเสาธง   

จงัหวดัสมุทรปราการ  10540 

ประเภทธุรกิจ: ผลิตพดัลมในครัวเรือน พดัลมระบายอากาศในครัวเรือน พดัลมอุตสาหกรรม 

(AME: Air Moving Equipment) 

• บริษทั  พานาโซนิค แอพ็ไลแอน็ซ์ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จาํกดั (PAPMRTH) 
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ท่ีอยู ่ 101  หมู่ 2  ถนนเทพารักษ ์ ตาํบลบางเสาธง  อาํเภอบางเสาธง   

จงัหวดัสมุทรปราการ  10540 

ประเภทธุรกิจ: ผลิตมอเตอร์ตูเ้ยน็และเคร่ืองปรับอากาศ 

 

• บริษทั  พานาโซนิค เอวีซี เน็ตเวิร์คส์ (ประเทศ ไทย) จาํกดั (PAVCTH) 

ท่ีอยู ่ 101  หมู่ 2  ถนนเทพารักษ ์ ตาํบลบางเสาธง  อาํเภอบางเสาธง   

จงัหวดัสมุทรปราการ  10540 

ประเภทธุรกิจ: โทรทศัน์สีพลาสมา,จอมอนิเตอร์ และโมดูลสาํหรับจอภาพแสดงผลแบบ 

พลาสม่า ขนาด 42,46 และ 50 น้ิว 

• บริษทั  พานาโซนิค แอพ็ไลแอน็ซ์ รีฟริกเจอเรชัน่ ดิไวซ์ (ไทยแลนด)์ จาํกดั (PAPRDTH) 

ท่ีอยู ่ 60 หมู่ 19 นิคมอุตสาหกรรมนวนคร เขต 2  ตาํบลคลองหน่ึง   

อาํเภอคลองหลวง  จงัหวดัปทุมธานี 12120 

ประเภทธุรกิจ: ผลิตเคร่ืองถ่ายเทความร้อน (Evaporator Condenser) และระบบความเยน็ 

ในตูเ้ยน็ (Refrigeration Equipment) เคร่ืองบงัคบัความร้อนใหค้งท่ี  

เคร่ืองทาํความร้อนโดยรังสี การขายเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ในเคร่ืองทาํความเยน็  

• บริษทั  พานาโซนิค แอพ็ไลแอน็ซ์ (ประเทศไทย) จาํกดั (PAPTH) 

ท่ีอยู ่ 71 นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ์ถนนบางนา-ตราด กม.36  หมู่ 5  

ตาํบลบางสมคัร อาํเภอบางปะกง จงัหวดั ฉะเชิงเทรา 24180 

ประเภทธุรกิจ: ผลิตเคร่ืองซกัผา้ ตูเ้ยน็ หมอ้หุงขา้ว กระติกนํ้าร้อน 

• บริษทั  พานาโซนิค แอพ็ไลแอน็ซ์ อาร์ แอนด ์ดี เซ็นเตอร์ (ประเทศไทย) จาํกดั (PAPRADTH) 
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ท่ีอยู ่ 71 นิคมอุตสาหกรรมเวลโกรว ์ถนนบางนา-ตราด กม.36  หมู่ 5  

ตาํบลบางสมคัร อาํเภอบางปะกง จงัหวดั ฉะเชิงเทรา 24180 

ประเภทธุรกิจ: ฝ่ายวิจยัและพฒันาเก่ียวกบัเคร่ืองซกัผา้ ตูเ้ยน็ หมอ้หุงขา้วและกระติกนํ้าร้อน 

• บริษทั  พานาโซนิค เทรชเชอร่ี เซ็นเตอร์ (ประเทศไทย) จาํกดั (PFI(TH)) 

ท่ีอยู ่ 26/3 อาคารอรกานต ์ถนนเพลินจิต แขวงลุมพินี เขตปทุมวนั  

กรุงเทพฯ 10330  

ประเภทธุรกิจ: ศูนยบ์ริหารเงินใหก้บักลุ่มพานาโซนิค ประเทศไทย 

• บริษทั  พานาโซนิค อินชวัรันส์ เซอร์วิส โบรคเกอร์ (ไทยแลนด)์ จาํกดั (PISTH) 

ท่ีอยู ่ 26/4 อาคารอรกานต ์ถนนเพลินจิต แขวงลุมพินี เขตปทุมวนั 

 กรุงเทพฯ 10330  

ประเภทธุรกิจ: ท่ีปรึกษาการประกนัวินาศภยัใหก้บักลุ่มพานาโซนิค ประเทศไทย  

(ประกนัอคัคีภยั ประกนัภยัรถยนต ์ประกนัภยัทางทะเล ประกนัภยัเบด็เตลด็) 

• บริษทั พานาโซนิค แมนูแฟกเจอร์ร่ิง (ไทยแลนด)์ จาํกดั (PMFTH) 

ท่ีอยู ่ นิคมอุตสาหกรรมนวนคร เขต 3 เลขท่ี 106 หมู่ 18 ตาํบลคลองหน่ึง   

อาํเภอคลองหลวง จงัหวดัปทุมธานี 12120 

ประเภทธุรกิจ: ผลิตแมกเนติกรีเลย ์อิเลค็ทรอนิคสวิทซ์ (ใชใ้นอุตสาหกรรม) Micro Switch 

(ใชใ้นอุตสาหกรรม) เคร่ืองโกนหนวด เคร่ืองเป่าผม 

• บริษทั พานาโซนิค แมนูแฟกเจอร์ร่ิง (อยธุยา) จาํกดั (PMFAT) 

ท่ีอยู ่ 1/69 หมู่ 5 สวนอุตสาหกรรมโรจนะ ถนนโรจนะ ตาํบลคานหาม  

อาํเภออุทยั จงัหวดัพระนครศรีอยธุยา 13210 
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ประเภทธุรกิจ: ผลิตเตา้รับ-เตา้เสียบ (ใชใ้นบา้นเรือน) โคมไฟตั้งโตะ๊ (ใชใ้นบา้นเรือน) 

 โคมไฟติดเพดาน (ใชใ้นบา้นเรือน) โคมไฟติดผนงั (ใชใ้นบา้นเรือน) 

 ไฟฉุกเฉิน (ใชใ้นบา้นเรือน) Copper Clad Laminate 

• บริษทั  พานาโซนิค อีโค โซลูชัน่ส์ สตีล (ประเทศไทย) จาํกดั (PESSLTH) 

ท่ีอยู ่ 51/4  หมู่ 2 ถนนปู่เจา้สมิงพราย   ตาํบลบางหญา้แพรก อาํเภอพระประแดง 

จงัหวดัสมุทรปราการ  10130 

ประเภทธุรกิจ: ผลิต Conduit Pipe ท่อร้อยสายไฟ (ใชใ้นบา้นเรือน / อุตสาหกรรม) Pop-up 

Outlet for Floor System (ใชใ้นบา้นเรือน / อุตสาหกรรม) 

• บริษทั  พานาโซนิค อีโค โซลูชัน่ส์ เซลล ์(ประเทศไทย) จาํกดั (PESSTH) 

ท่ีอยู ่ ชั้น 18 อาคารสีลมคอมเพลก็ซ์ 191 ถนนสีลม แขวงบางรัก  

เขตบางรัก กรุงเทพฯ 10500 

ประเภทธุรกิจ: จาํหน่ายผลิตภณัฑ ์ช้ินส่วนอิเลค็ทรอนิค สวิทซ์ต่างๆ อุปกรณ์ไฟฟ้าเตา้รับ

เตา้เสียบ และอุปกรณ์เก่ียวเน่ือง อุปกรณ์ตดัวงจรไฟฟ้า อุปกรณ์

อิเลค็ทรอนิคส์ ควบคุมการทาํงานของเคร่ืองจกัรต่างๆ ชุดโคมไฟต่างๆ  

บลัลาสอิเลค็โทรนิคส์ หลอดไฟกาํลงัแรงสูง อุปกรณ์เซนเซอร์ ม่านแสง

นิรภยั เคร่ืองทาํเคร่ืองหมายลงบนวตัถุดว้ยแสงเลเซอร์ เคร่ืองเช่ือมช้ินงาน 

ท่อร้อยสายไฟ แผน่พื้นสาํเร็จรูป ชุดเคร่ืองมือกลไฟฟ้า พร้อมแบตเตอร่ี 

ในตวั ระบบแผงโซลาเซลส์ ฯลฯ 

• บริษทั พานาโซนิค แอพ็ไลแอนซ์ โคลดเ์ชน (ประเทศไทย) จาํกดั (PAPCTH) 

ท่ีอยู ่ 28/3 หมู่ 1 ถนนสุวินทวงศ ์ตาํบลคลองอุดมชลจร อาํเภอเมืองฉะเชิงเทรา 

จงัหวดัฉะเชิงเทรา 24000 

ประเภทธุรกิจ: ผลิตสินคา้ประเภทอุปกรณ์ทาํความเยน็ในตูเ้ยน็ และตูแ้ช่เชิงพาณิชย ์
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1.3 รูปแบบการจดัองค์กรและการบริหารองค์กร 

 

1.3.1 รูปแบบการจัดองค์กร 

 

 
 

 

ภาพที่ 1.5   แผนผงัองคก์รของแผนกจดัซ้ือ 

 

ท่ีมา PC/DB Organization Chart 
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1.4 ตาํแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 

 

        นางสาว ปภาวี  โอนฉะเอก  

         Ms. Paphawee Oncha-ex 

              Trainee 

              Purchasing Section 

Dry Battery Factory          

งานท่ีไดรั้บมอบหมาย 

1. ตรวจสอบความถูกตอ้งใบกาํกบัภาษีของบริษทั พานาโซนิค แมเนจเมน้ท ์(ประเทศไทย) จาํกดั 

(PMT) ดงัน้ี 

- Product line code ถูกตอ้งหรือไม่ 

- เลขท่ี Purchase order (PO) ถูกตอ้งหรือไม่ 

- ปริมาณวตัถุดิบในใบกาํกบัภาษีถูกตอ้งตรงกบั Packing list หรือไม่ 

- ภาษีมูลค่าเพิ่ม 7 % คาํนวณถูกตอ้งหรือไม่ 

2. การแมชช่ิงใบกาํกบัภาษี (Invoice Matching) มีหนา้ท่ีดงัน้ี 

-      การแยกใบกาํกบัภาษีของแต่ละสายการผลิต แบ่งออกเป็น Evolta, Blister Pack, 

        Flash Light, DI CAN, LR6#1, LR6#2, LR3, LR3#2, Zinc Powder, 9V, Manganese 

- การแมชช่ิงใบกาํกบัภาษี (Invoice Matching) โดยใชโ้ปรแกรม Oracle R12 

- การจดัเรียงใบกาํกบัภาษีตน้ฉบบัและสาํเนาท่ีทาํการแมชช่ิงแลว้ เพื่อส่งใหแ้ผนกบญัชี 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและตาํแหน่งของพนักงานทีป่รึกษา 

 

 Ms. Vimolporn Ditkrajan 

Assistant Manager 

Purchasing Section 

Dry Battery Factory 

          

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัตงิาน 

 

 วนัท่ี 7 มกราคม 2557 ถึง วนัท่ี 7 มีนาคม 2557 
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1.7 ทีม่าและความสําคญัของปัญหา 

  

 บริษทั พานาโซนิค แมเนจเมน้ท ์(ประเทศไทย) จาํกดั เป็นซพัพลายเออร์รายใหญ่รายหน่ึง

ของบริษทั พานาโซนิค เอเนอร์จี(ประเทศไทย) จาํกดั ในแต่ละเดือนจะมีการสัง่วตัถุดิบจาก                      

ซพัพลายเออร์รายน้ีเป็นจาํนวนมาก ซ่ึงมีมากกวา่ 200 คร้ัง ทาํใหมี้ใบกาํกบัภาษีเขา้มาท่ีส่วนงาน

แผนกจดัซ้ือของบริษทั พานาโซนิค เอเนอร์จี (ประเทศไทย) จาํกดั เป็นจาํนวนมาก ปัจจุบนัในส่วน

งานของการตรวจความถูกตอ้งของใบกาํกบัภาษีของซพัพลายเออร์รายน้ี มีปัญหาเร่ืองการทาํงาน

ล่าชา้ ส่งผลต่อการส่งคืนใบกาํกบัภาษีส่วนท่ีเป็นฉบบั  Customer copy ล่าชา้ไปดว้ย โดย  Lead 

Time ในการส่งใบกาํกบัภาษีคืนท่ีกาํหนดไวคื้อ 5 วนั แต่ปัจจุบนัฝ่ายจดัซ้ือ ของบริษทั พานาโซนิค         

เอเนอร์จี(ประเทศไทย) จาํกดั บางคร้ังใชร้ะยะเวลาถึง 8 วนั ในการส่งคืนใบกาํกบัภาษีใหก้บั        

ซพัพลายเออร์ ความล่าชา้น้ีจึงมีผลกระทบต่อตวัซพัพลายเออร์และต่องาน Matching Invoice ท่ีจะ

เกิดความล่าชา้ และแผนกบญัชีของบริษทั พานาโซนิค เอเนอร์จี(ประเทศไทย) จาํกดั ดว้ยเหตุน้ีจึง

ทาํการศึกษาถึงกระบวนการการจดัการใบกาํกบัภาษีของซพัพลายเออร์รายน้ี เพื่อหาสาเหตุและแนว

ทางแกไ้ขปัญหาต่อไป 

 

1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏบิตังิาน 

 

- เพื่อใหก้ระบวนการตรวจใบกาํกบัภาษีของบริษทัซพัพลายเออร์รายใหญ่สามารถทาํไดต้าม

ระยะเวลาท่ีซพัพลายเออร์กาํหนดคือ 5 วนั 

- เพื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทาํงาน ไดแ้ก่ความสูญเปล่าจากการรอคอย 

- เพื่อสร้างความเป็นระเบียบในการจดัเกบ็ใบอินวอย ใหส้ามารถคน้หาง่าย  

 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏบิตังิานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 

- กระบวนการตรวจใบกาํกบัภาษีของบริษทัซพัพลายเออร์รายใหญ่สามารถทาํทนัตาม

ระยะเวลาท่ีซพัพลายเออร์กาํหนดคือ 5 วนั 

- สามารถลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทาํงานได ้ซ่ึงไดแ้ก่ ความสูญเปล่าจาก

การรอ Packing list เพื่อตรวจสอบปริมาณ ความสูญเปล่าจากการกดเคร่ืองคิดเลขซํ้าๆ ใน

การตรวจสอบค่าภาษีมูลค่าเพิ่ม 7 % 
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- การจดัเกบ็ใบอินวอยมีความเป็นระเบียบมากข้ึน สามารถคน้หาง่าย 

 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

 

     

    

   

   

   

 

PMT บริษทั พานาโซนิค แมเนจเมน้ท ์(ประเทศไทย) จาํกดั  

ช่ือบริษทัท่ีเป็นซพัพลายเออร์ 

PC / DB  Purchasing Section of Dry Battery Factory 

ส่วนงานจดัซ้ือของโรงงานแบตเตอร่ี 

Kaizen Activity  กิจกรรมการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด 

Invoice  ใบกาํกบัภาษี, ใบส่งของ, รายการแจง้ราคาสินคา้ ซ่ึงผูข้ายส่งใหแ้ก่ผูซ้ื้อ 

Packing list ใบกาํกบัหีบห่อสินคา้ ท่ีระบุถึง ช่ือซพัพลายเออร์ ช่ือลูกคา้ ช่ือสินคา้     
ปริมาณของสินคา้ หมายเลขใบกาํกบัภาษี สายการผลิต ฯลฯ  

PDCA Plan-Do-Check-Action ปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมม่ิง 

Invoice Matching การยนืยนัการซ้ือ-ขายวา่จะไม่มีเอกสารอ่ืนใดท่ีขดัแยง้กนั ในเร่ืองของ 

จาํนวน, ตวัเงิน, ราคา 

BOI Board of Investment  สาํนกังานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน 

EEI Electrical Electronics Institute สถาบนัไฟฟ้าและอิเลก็ทรอนิกส์ 
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บทที ่2  

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

2.1 ไคเซ็น (Kaizen)  

 

 

ภาพที ่2.1   เคร่ืองมือต่างๆในการทาํไคเซ็น 

http://www.logisticafe.com/2009/12/kaizen/ 

ไคเซ็น เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น มีความหมายจากศพัทไ์ดว้า่การปรับปรุง (Improvement)               

โดยเป็นแนวคิดท่ีนาํมาใชใ้นการบริหารการจดัการอยา่งมีประสิทธิผล โดยมุ่งเนน้ท่ีการมีส่วนร่วม

ของพนกังานทุกคน ร่วมกนัแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงานและสภาพแวดลอ้ม

ในการทาํงานใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ หวัใจสาํคญัอยูท่ี่ตอ้งมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด 

(Continuous Improvement) ไคเซ็นจึงเป็นแนวคิดท่ีจะช่วยรักษามาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิม ( Maintain) 

และปรับปรุงใหดี้ยิง่ข้ึน หากขาดซ่ึงแนวคิดน้ีแลว้ มาตรฐานท่ีมีอยูเ่ดิมกจ็ะค่อยๆ ลดลงนอกจากน้ี

หลกัของไคเซ็นยงัเป็นเคร่ืองมือหน่ึงของลีนเพื่อช่วยใหเ้กิดการบริหารการเปล่ียนแปลงและ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง  

 

2.1.1 ขอบเขตของการใช้ไคเซ็นในการปรับปรุง  

สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ (2549 : 106 - 110) ไดก้ล่าววา่ โดยทัว่ไปแลว้ การใชไ้คเซ็น

เพื่อการปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ืองนั้นสามารถจาํแนกไดใ้น 2 ขอบเขตเป็นเบ้ืองตน้คือ                               

(1) การใชไ้คเซ็นกบัโครงการปรับปรุงขนาดใหญ่ ซ่ึงมุ่งการปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงทัว่ทั้งองคก์ร

http://www.logisticafe.com/2009/12/kaizen/�
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เพื่อเพิ่มผลิตภาพแบบกา้วกระโดด ( Quantum Jumps in Productivity) รวมทั้งการยกระดบัคุณภาพ

และประสิทธิผล แต่การดาํเนินการจะมีความยุง่ยากมากในทางปฏิบติั เน่ืองจากมีผลกระทบกบั

กระบวนการและบุคลากรส่วนใหญ่ขององคก์รรวมทั้งแรงต่อตา้นต่อความเปล่ียนแปลง ดงันั้น การ

ดาํเนินการจะตอ้งมีการวางแผนและกาํหนดเป้าหมายอยา่งรอบคอบเพื่อหลีกเล่ียงความเส่ียงต่อ

ความลม้เหลวของการดาํเนินโครงการ                                                                                                              

(2) การใชไ้คเซ็นในโครงการปรับปรุงขนาดยอ่ม เป็นการดาํเนินกิจกรรมปรับปรุงในขอบเขตจาํกดั

เพื่อหลีกเล่ียงผลกระทบ หรือความเส่ียงต่อความลม้เหลวของโครงการดงัท่ีพบจากการดาํเนิน

โครงการขนาดใหญ่ โดยมีการมุ่งปรับปรุงเปล่ียนแปลงในพื้นท่ีหรือกระบวนการหลกัซ่ึงเป็น

ลกัษณะของเหตุการณ์ไคเซ็น ( Kaizen Events) ท่ีมุ่งบรรลุผลการเปล่ียนแปลงในระยะเวลา

อนัรวดเร็ว (Rapid Positive Change) หรือบางคร้ังอาจเรียกวา่การไคเซ็นขนาดยอ่ม ( Mini kaizen) 

และเป็นแนวทางท่ีมีประสิทธิผลสาํหรับองคกร์ท่ียงัไม่พร้อมต่อการการเปล่ียนแปลงทัว่ทั้งองคก์ร 

สาํหรับเหตุการณ์ไคเซ็น อาจถูกใชเ้พื่อแกปั้ญหาพื้นฐานหรือปัญหาท่ีมีความซบัซอ้น แต่ควรเลือก

พื้นท่ีสาํหรับการปรับปรุงท่ีใหผ้ลลพัธ์จากความเปล่ียนแปลงท่ีสามารถวดัผลได ้( Measurable 

Results) ในระยะเวลาอนัสั้นและส่งผลทางบวกต่อเป้าหมายกลยทุธ์องคก์ร (Strategic Goals) โดยมี

ขั้นตอนการวางแผนและดาํเนินการดงัน้ี 

1. กาํหนดพนัธกิจ โดยมีการระบุพนัธกิจของการดาํเนินโครงการไวใ้นเอกสารอยา่งชดัเจน 

(Clearly Document) ประกอบดว้ยเพื่อเป้าหมายหรือส่ิงท่ีคาดหวงัของทีมงาน ขอบเขตของการ

ดาํเนินกิจกรรมปรับปรุง งบประมาณ และตารางเวลา (Time Table)  

2. การคดัเลือกทีมงาน โดยทัว่ไปทีมงานจะประกอบดว้ยสมาชิกประมาณ 6 - 8 คนท่ีมีทกัษะและ

ความรู้ท่ีสามารถบรรลุตามพนัธกิจ รวมทั้งผูป้ฏิบติังานในพื้นท่ีเป้าหมาย ( Target Area) ของ

การปรับปรุงเพื่อใหเ้กิดความร่วมมือระหวา่งกนัในการกาํหนดแนวทางปรับปรุงเพื่อขจดัความ

สูญเปล่า โดยมีการกาํหนดบทบาทความรับผดิชอบของทีมงานแต่ละคนไวอ้ยา่งชดัเจน  

3. การสนบัสนุนจากผูบ้ริหารอยา่งต่อเน่ือง และการแต่งตั้งท่ีปรึกษาใหก้บัทีมงาน                         

(Team Advisor) เพื่อร่วมสนบัสนุนใหก้ารดาํเนินโครงการประสบความสาํเร็จ  

4. การเตรียมการล่วงหนา้ใหพ้ร้อม  โดยมีการจดัเกบ็ขอ้มูลท่ีมีความสาํคญั                            

(Meaningful Information) และเก่ียวเน่ืองกบักระบวนการท่ีดาํเนินในปัจจุบนั                         

(Current Process) ไวล่้วงหนา้เพื่อเป็นการประหยดัเวลาสาํหรับดาํเนินโครงการ  

5. กาํหนดช่วงเวลาไวส้าํหรับดาํเนินกิจกรรม โดยระบุช่วงเวลาท่ีสะดวกและเหมาะสมสาํหรับให้

ผูท่ี้เก่ียวขอ้งมีส่วนร่วมดาํเนินโครงการอยา่งต่อเน่ือง หรืออาจใชช่้วงเวลาหลงัการเลิกงาน 
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รวมทั้งใหก้ารฝึกอบรมในดา้นเทคนิคและแนวทางดาํเนินโครงการอยา่งมีประสิทธิผล เพื่อให้

ทุกคนสามารถวิเคราะห์สภาพปัญหา ( Current Condition) และสามารถเสนอแนวคิดสาํหรับ

การปรับปรุง โดยมีการดาํเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA)  

6. การติดตามวดัผลอยา่งต่อเน่ือง โดยมีการติดตามวดัผลจากปัจจยัหลกั ท่ีมีผลต่อการปรับปรุง

สมรรถนะและเสนอต่อผูเ้ก่ียวขอ้งในกระบวนการไดอ้ยา่งรวดเร็ว  

 

2.1.2 คุณลกัษณะของกจิกรรมไค

เซ็น                                                                http://www.stou.ac.th/study/sumrit/9-54(500)/page1-

9-54(500).html 

          กิจกรรมไคเซ็นคือ การใหค้วามสนใจต่อการดาํเนินงาน จากนิยามของคาํวา่ ไคเซ็น คือการ

มุ่งปรับปรุงแบบค่อยเป็นค่อยไปอยา่งต่อเน่ือง คุณลกัษณะของกิจกรรมไคเซ็นจะมีรูปแบบดงัน้ี 

          1) มุ่งดาํเนินการในช่วงระยะเวลาอนัสั้น (Short-term) โดยทัว่ไปเหตุการณ์ไคเซ็นจะใชช่้วง

ระยะเวลาตั้งแต่เร่ิมตน้จนส้ินสุดประมาณ 3-10 เดือน 

          2) มุ่งการทาํงานเป็นทีม (Team-oriented) โดยมีการร่วมมือและประสานงานระหวา่งทีมงาน

ขา้มสายงาน ประกอบดว้ยผูเ้ก่ียวขอ้งจากฝ่ายงานต่าง ๆ ตลอดจนทีมงานปรับปรุงกระบวนการและ

หวัหนา้งานท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อร่วมศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทาํงานและการร่วมเสนอแนะ

แนวทางปรับปรุง 

          3) การมุ่งจุดเนน้ (Highly Focused) เม่ือไดมี้การระบุจาํแนกปัญหาจากผลลพัธ์ในช่วงศึกษา

กระบวนการแลว้ทางทีมงานกจ็ะดาํเนินการดว้ยการ จดัทาํเอกสาร การวิเคราะห์และปรับปรุงดว้ย

แนวทางแกปั้ญหา 

          4) มุ่งเนน้การปฏิบติัการ (Action-oriented) โดยใหค้วามสนใจต่อการเปล่ียนแปลง

กระบวนการท่ีตอ้งดาํเนินการปรับปรุงและดาํเนินการทนัทีเม่ือไดส้รุปแนวทางแกไ้ขปัญหาหรือ

ไดรั้บอนุมติัใหด้าํเนินการ 

          5) สามารถทวนสอบดว้ยมาตรวดั (Verifiable Metrics) โดยทัว่ไปการปรับปรุงกระบวนการ

จะตอ้งสามารถวดัผลและตรวจสอบผลลพัธ์ดว้ยมาตร 

          6) การดาํเนินซํ้า (Repetitive) สาํหรับการดาํเนินกิจกรรม Kaizen Events จะตอ้งมีความ

ต่อเน่ืองตามแนวทางการปรับปรุงและขอบเขตท่ีกาํหนดไว ้เพื่อใหเ้กิดการพฒันาอยา่งย ัง่ยนืโดย

ไดรั้บความร่วมมือจากทีมงานและบุคลากรทุกคน 

http://www.stou.ac.th/study/sumrit/9-54(500)/page1-9-54(500).html�
http://www.stou.ac.th/study/sumrit/9-54(500)/page1-9-54(500).html�
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2.1.3 แนวทางและขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น  

ชาํนาญ รัตนากร (2553 : 57 - 64) ไดก้ล่าววา่  มี 7 ขั้นตอนซ่ึงทั้ง 7 ขั้นตอน ดงักล่าวน้ี 

กล่าวไดว้า่ เป็นวิธีการเชิงระบบ ( System approach) หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของ       

เดมม่ิงท่ีเรียกวา่ PDCA (Plan-Do-Check-Action) ท่ีนาํไปใชห้รือประยกุตใ์ชใ้นทุกงานทุกกิจกรรม

หรือทุกระบบการปฏิบติังาน ไม่วา่งานนั้นจะเป็นงานเลก็หรืองานใหญ่ ประกอบดว้ย  

1. คน้หาปัญหา และกาํหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา  

2. วิเคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา  

3. วิเคราะห์หาสาเหตุ  

4. กาํหนดวิธีการแกไ้ข ส่ิงท่ีตอ้งระบุคือ ทาํอะไร ทาํอยา่งไร ทาํเม่ือไร  

5. ใครเป็นคนทาํและทาํอยา่งไร  

6. ลงมือดาํเนินการ   

7. ตรวจดูผล ผลกระทบต่างๆ และการรักษาสภาพท่ีแกไ้ขแลว้โดยการกาํหนดมาตรฐาน                           

การทาํงาน  

 

2.1.4  กิจกรรมไคเซ็นจะดาํเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA)  

 

ภาพที ่2.2   วงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) 

ก. P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นท่ีหรือกระบวนการท่ีตอ้งการ

ปรับปรุงและจดัทาํมาตรวดัสาํคญั ( Key Metrics) สาํหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา                      

(Cycle Time) เวลาการหยดุเคร่ือง ( Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย 

เป็นตน้ โดยมีการดาํเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ย ( Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดง

ความคิดเห็นร่วมกนัพฒันาแนวทางสาํหรับแกปั้ญหาในเชิงลึก ดงันั้นผลลพัธ์ในช่วงของ
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การวางแผนจะมีการเสนอวิธีการทาํงานหรือกระบวนการใหม่แทนแนวทางเดิมโดยสมาชิก

ของกลุ่ม  

ข. D-Do ในช่วงน้ีจะมีการนาํผลลพัธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใชด้าํเนินการ           

สาํหรับกิจกรรมการปรับปรุงภายในช่วงเวลาอนัสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาทาํงานนอ้ย

ท่ีสุด (Minimal Disruption) ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 

ค. C-Check โดยใชม้าตรวดัท่ีจดัทาํข้ึนไวส้าํหรับติดตามวดัผลการดาํเนินกิจกรรมตามวิธีการ

ใหม่ (New Method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธ์จากแนวทาง

ใหม่ ไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดาํเนินการ     

คน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป  

ง. A-Act โดยไดน้าํขอ้มูลท่ีวดัผลและประเมินไวใ้นช่วงของการตรวจสอบเพื่อใชส้าํหรับ

ดาํเนินการปรับแก ้(Corrective Action) ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบ้ริหารใหก้ารสนบัสนุน 

เพื่อมุ่งบรรลุผลสาํเร็จตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการดาํเนินกิจกรรมไคเซ็น

หรือกิจกรรมการปรับปรุง ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุตน้ตอของความสูญเปล่า

และใชค้วามคิดสร้างสรรค ์( Creativity) เพื่อขจดัความสูญเปล่า โดยมีการทาํงานร่วมกบั 

ทีมงานขา้มสายงานอยา่งต่อเน่ืองในช่วงเวลา 3 - 10 วนั และมีการติดตาม ( Follow Up) 

ผลลพัธ์หรือความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนภายใน 30 วนั หลงัจากดาํเนินกิจกรรมการปรับปรุง 

รวมทั้งมีการจดัทาํมาตรฐานกระบวนการ ( Process Standardization) นกัปฏิบติัการไคเซ็น 

ไดเ้สนอแนวทางท่ีสามารถใชป้รับปรุงงานไดโ้ดย ไดแ้ก่ การลองพยายามคิด ในแง่ของการ

หยดุ การลด หรือ การเปล่ียน โดยท่ีการหยดุ หรือ ลด ไดแ้ก่ การหยดุการทาํงานท่ีไม่จาํเป็น 

ทั้งหลาย หยดุการทาํงานท่ีไม่มีประโยชน์และไม่มีความสาํคญั ทั้งหลาย แต่อยา่งไรกต็าม มี

บางส่ิงบางอยา่งท่ีไม่สามารถทาํใหห้ยดุได ้ซ่ึงหากเป็นเช่นนั้น ผูป้ฏิบติังานอาจตอ้งมุ่ง

ประเดน็ไปท่ีเร่ืองการลด เช่น ลดงานท่ีไม่มีประโยชน์ งานท่ีก่อความรําคาญ น่าเบ่ือหน่าย

ใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํไดแ้มว้า่จะไม่สามารถทาํใหห้ยดุไดท้ั้งหมด แต่กเ็กิดมีการปรับปรุง

ข้ึนแลว้ ส่วนการเปล่ียนแปลงบางส่วนของงานนั้นหมายถึง การพิจารณาเปล่ียนแปลงงาน

ในบางเร่ืองบางอยา่งท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได ้ซ่ึงผูป้ฏิบติังานอาจพิจารณาใชห้ลกัการ              

E C R S เพื่อเร่ิมตน้ กระบวนการปรับปรุงระบบงานไดโ้ดยหลกัการดงักล่าวมี

องคป์ระกอบดงัน้ีคือ  

E = Eliminate หมายถึง การตดัขั้นตอนการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นในกระบวนการออกไป  
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C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการทาํงานเขา้ดว้ยกนั เพื่อประหยดัเวลาหรือ               

แรงงานในการทาํงาน  

R = Rearrange หมายถึง การจดัลาํดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม  

S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวิธีการทาํงาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้าํงานไดง่้ายข้ึน  

 

2.2 กจิกรรม 5 ส  

2.2.1 นิยามและเทคนิคการปฏิบัติ ส. สะสาง  

http://www.edu.nu.ac.th/5seiri/home/shisuke.asp 

  ส สะสาง คือ การแยกของท่ีจาํเป็นออกจากของท่ีไม่จาํเป็น และขจดัของท่ีไม่จาํเป็น

ออกไป   เทคนิคการปฏิบติั ส สะสาง นั้น ผูป้ฏิบติัจะตอ้งเป็นผูก้าํหนดวา่ส่ิงของท่ีใชใ้นงาน

ประจาํวนันั้น ของส่ิงใดจาํเป็น ของส่ิงใด ไม่จาํเป็น โดยส่ิงของจาํเป็นคือส่ิงของท่ีเก่ียวขอ้งกบั

ผลสาํเร็จของงาน 

เหตุผลทีจํ่าเป็นต้องทาํการสะสาง 

- มีของไม่จาํเป็นอยูใ่นท่ีทาํงาน 

โดยทัว่ไปเม่ือปฏิบติังานผา่นไประยะหน่ึงอาจมีส่ิงของไม่จาํเป็นสะสมอยูใ่นบริเวณพื้นท่ีทาํงาน 

เช่น เอกสารไม่ใชแ้ลว้ เศษกระดาษ กล่องกระดาษ เม่ือไม่มีความจาํเป็นตอ้งใชแ้ลว้ กค็วรจะสะสาง

ส่ิงของต่าง ๆ เหล่าน้ีออกจากพื้นท่ีปฏิบติังาน  

- สูญเสียพื้นท่ีในการจดัเกบ็ 

ถา้ไม่สะสางส่ิงของท่ีไม่จาํเป็นในการทาํงานออกไป ทาํใหต้อ้งหาพื้นท่ีในการจดัเกบ็จดัวาง เม่ือมี

ส่ิงของเหล่าน้ีวางกองอยูม่าก ในพื้นท่ีปฏิบติังาน จะทาํใหพ้นกังานไม่สามารถใชพ้ื้นท่ีของ

สาํนกังานหรือพื้นท่ีโรงงานเพื่อปฏิบติัไดอ้ยา่งเตม็ประสิทธิภาพ และมีความสูญเสียเร่ืองการจดัเกบ็

ส่ิงของเกิดข้ึน  

-  ของหายบ่อย หาไม่เจอ เสียเวลาในการคน้หา 

บางคร้ังบุคลากรท่ีปฏิบติังานในสาํนกังานหรือพื้นท่ีปฏิบติังาน อาจหาของหรือเอกสารบางอยา่งไม่

พบ เน่ืองจากขาดระบบการจดัเกบ็ท่ีดีและไม่มีการสะสางเอกสารและส่ิงของท่ีไม่ไดใ้ชง้านออกจาก

พื้นท่ีทาํงาน ยิง่ถา้เป็นส่ิงของหรือเอกสารสาํคญัท่ีมีความจาํเป็นตอ้งหาใหเ้จอทาํใหต้อ้งเสียเวลาใน

การคน้หานั้นทาํความสูญเสียดา้นเวลาจะเกิดข้ึน 

-  สถานท่ีทาํงานคบัแคบ 

http://www.edu.nu.ac.th/5seiri/home/shisuke.asp�
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หน่วยงานหรือองคก์รบางแห่งมกักล่าววา่พื้นท่ีปฏิบติังานในหน่วยงานของตนเองคบัแคบ ความคบั

แคบท่ีวา่น้ีเกิดจากการมีส่ิงของหรือเอกสารท่ีไม่จาํเป็นในการทาํงานวางอยูใ่นพื้นท่ีปฏิบติังาน ทาํ

ใหพ้ื้นท่ีสาํหรับการทาํงานจริง ๆ คบัแคบไม่สะดวกต่อการปฏิบติังาน ซ่ึงอาจมีผลต่อความปลอดภยั

ในการปฏิบติังานดว้ย ดว้ยเหตุน้ีการทาํกิจกรรม 5ส จึงเป็นส่ิงจาํเป็น โดยเฉพาะอยา่งยิง่ ส สะสาง

ถือเป็นส่ิงท่ีสาํคญัและบุคลากรทุกคนในทุกพื้นท่ีตอ้งร่วมกนัสะสางส่ิงของและเอกสารท่ีไม่จาํเป็น

ในการปฏิบติังาน ออกนอกพื้นท่ีทาํงานของตนเอง 

ขั้นตอนการปฏิบัติ ส สะสาง 

เร่ิมจากแยกส่ิงของในพื้นท่ีปฏิบติังานออกเป็น 3 ประเภท ไดแ้ก่ 

- ของจาํเป็นในการทาํงาน 

-  ของไม่จาํเป็นในการทาํงาน 

- ของท่ีตอ้งรอการตดัสินใจ 

 

 

ภาพที ่2.3 ขั้นตอนการสะสาง 

ของจําเป็นในการทาํงาน 

คือ ส่ิงของ เอกสาร อุปกรณ์ เคร่ืองมือ ซ่ึงมีส่วนต่อผลสาํเร็จของงานท่ีบุคลากรปฏิบติังาน

อยู ่และจาํเป็นตอ้งใชใ้นการปฏิบติังาน อยูเ่ป็นประจาํ จึงควรจดัเกบ็จดัวางของเหล่าน้ีในบริเวณ

พื้นท่ีปฏิบติังานหรือพื้นท่ีท่ีง่ายต่อการหยบิใช ้โดยตอ้งคาํนึงถึงองคป์ระกอบ 3 ประการ คือ รายการ

ปริมาณ และสถานท่ี โดยรายการ คือ ส่ิงของท่ีจาํเป็นนั้นมีอะไรบา้ง และแต่ละรายการจาํเป็นตอ้งมี

ในปริมาณมากนอ้ย เพียงใด สามารถกาํหนดจาํนวนเป็นมาตรฐานได ้และสถานท่ีในการวางหรือ

จดัเกบ็ควรอยู ่ณ ตาํแหน่งใด 
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ของไม่จําเป็นในการทาํงาน 

คือ ส่ิงของท่ีไม่มีความจาํเป็นในการทาํงานและสามารถสะสางไดท้นัที เช่น เศษกระดาษ 

เอกสารท่ีไม่จาํเป็นตอ้งใชง้าน เป็นตน้ ในการสะสางส่ิงของต่าง ๆ เหล่าน้ี สามารถแบ่งวิธีการใน

การดาํเนินการออกเป็น 

- ของไม่จาํเป็นในการทาํงาน แต่อาจใชไ้ดใ้นภายหลงั  คือ ปัจจุบนัไม่จาํเป็นแต่ในอนาคต

อาจมีประโยชน์ ส่ิงของประเภทน้ีไม่จาํเป็นตอ้งท้ิง แต่ควรหาพื้นท่ีจดัเกบ็เพื่อจะไดเ้กบ็ไวใ้ชใ้น

อนาคต 

- ของไม่จาํเป็นในการทาํงาน ไม่สามารถใชไ้ดใ้นอนาคต จาํเป็นจะตอ้งสะสางออกจากพื้นท่ี

ปฏิบติังานและหน่วยงาน ถา้เป็นส่ิงของไม่มีค่า กค็วรสะสางท้ิง แต่ถา้ส่ิงของนั้นยงัพอมีค่าอยู ่เช่น 

เศษกระดาษ ท่ีสามารถขายได ้หรือส่ิงของบางอยา่งอาจเป็นประโยชน์ต่อหน่วยงานอ่ืน เราสามารถ

นาํไปบริจาคได ้เช่น เคร่ืองคอมพิวเตอร์เก่าท่ีไม่ใชแ้ลว้อาจนาํไปบริจาคได ้

ของทีต้่องรอการตดัสินใจ 

อาจเป็นส่ิงของ เอกสาร อุปกรณ์ เคร่ืองมือ ท่ีไม่จาํเป็นตอ้งใชอี้กต่อไป หรือเคร่ืองมือท่ีเสีย

แลว้ แต่ส่ิงของดงักล่าวเดิมเป็นส่ิงของ ท่ีมีมูลค่าสูง บุคลากรท่ีปฏิบติังานหรือใชง้านหรือใชง้านจึง

ไม่มีอาํนาจในการตดัสินใจสะสางส่ิงของนั้น ๆ ได ้จาํเป็นตอ้งใหผู้บ้ริหาร ระดบักลางหรือผูบ้ริหาร

ระดบัสูงเป็นผูต้ดัสินใจในการสะสาง รวมถึงเอกสารสาํคญับางประเภทซ่ึงไม่จาํเป็นตอ้งใชง้านแลว้ 

จาํเป็นตอ้ง ใหผู้บ้ริหารเป็นผูอ้นุมติัทาํลาย 

จุดทีค่วรให้ความสนใจในการทาํ ส สะสาง  

-  ตูเ้กบ็เอกสาร ควรตรวจสอบวา่มีส่ิงของอ่ืนๆ วางปะปนอยูก่บัเคร่ืองมือหรือไม่ 

- ล้ินชกัเกบ็ของ ล้ินชกัโตะ๊ทาํงาน อาจมีส่ิงของไม่จาํเป็นในการทาํงานวางปะปนอยู ่

- ตูเ้กบ็ของ ชั้นวางของ ในตูเ้กบ็ของมีส่ิงของหรือเอกสารท่ีไม่จาํเป็นตอ้งใชง้านสะสมอยู ่ 

หรือไม่ 

- หอ้งเกบ็ของ สโตร์ คลงัพสัดุ พื้นท่ีน้ีมกัมีส่ิงของจากหน่วยงานต่าง ๆ มาจดัเกบ็เป็นจาํนวน 

มาก ส่ิงของชนิดใดไม่จาํเป็นตอ้งเกบ็ไว ้ควรสะสางออกไป 

-  เอกสารตามตูต่้าง ๆ 

- พื้น มุมอบัของหอ้ง มุมอบัต่าง ๆ มกัเป็นจุดสะสมส่ิงของท่ีไม่จาํเป็นจึงควรใหก้ารใส่ใจ 

เป็นพิเศษ 

- ภายในและภายนอกตวัอาคาร นอกจากภายในอาคารแลว้ ภายนอกบริเวณรอบ ๆ อาคาร 



26 

 

ควรไดรั้บการดูแลเอาใจใส่ในเร่ืองของกิจกรรม 5 ส 

หัวใจของ ส สะสาง 

มีแต่ของท่ีจาํเป็นเท่านั้นในสถานท่ีทาํงาน 

 

2.2.2 นิยามและเทคนิคการปฏิบัติ ส. สะดวก 

ส สะดวก คือ การจดัวางหรือจดัเกบ็ส่ิงของต่าง ๆ ในสถานท่ีทาํงานอยา่งเป็นระบบ เพื่อ

ประสิทธิภาพ คุณภาพ และ ความปลอดภยัในการทาํงาน  โดยมุ่งเนน้ส่งเสริมใหเ้กิดประสิทธิภาพ

ในการทาํงาน ตั้งแต่การจดัหมวดหมู่ส่ิงของใหเ้ป็นระบบ ระเบียบการประยกุตใ์ชส้ญัลกัษณ์สี     

การทาํป้ายช้ีบ่ง การทาสีตีเสน้บริเวณพื้นอาคารเพื่อแบ่งแยกพื้นท่ี ทั้งในการจดัวางของพื้นท่ี จดัวาง

อุปกรณ์ เคร่ืองมือ  ถา้หน่วยงานหรือพื้นท่ีขาดการปฏิบติัตาม ส สะดวก ยอ่มทาํใหข้าด 

ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลในการทาํงาน เช่น 

- เสียเวลาในการคน้หา 

- ไม่กาํหนดตาํแหน่งวางท่ีแน่นอน 

- วางปะปนกนั ไม่แบ่งหมวดหมู่ 

- ไม่เกบ็เขา้ท่ี 

- ขาดความเป็นระเบียบในสถานท่ีทาํงาน 

การปฏิบติั ส สะดวก นั้นเม่ือไดด้าํเนินการ ส สะดวก เป็นท่ีเรียบร้อยแลว้พื้นท่ีปฏิบติังาน

จะเหลือแต่ของท่ีจาํเป็นในการทาํงานเท่านั้น จากนั้นควรวางแผนในการจดัวางส่ิงของ เอกสาร           

ต่าง ๆ เหล่านั้นใหเ้ป็นระบบหมวดหมู่เพื่อง่ายในการหยบิใช ้ลดเวลาในการคน้หา ซ่ึงการวางแผน

ในการจดัความเป็นส่ิงสาํคญัท่ีผูป้ฏิบติั 5 ส ควรคาํนึงถึง 

การท่ีจะสร้างให ้ส สะดวก เกิดข้ึนกบัส่ิงของ อุปกรณ์เคร่ืองมือเอกสารไดน้ั้นมีขั้นตอนใน

การดาํเนินการ เพื่อใหเ้กิดความสะดวก ดงัน้ี 

     1. วางแผนการกาํหนดท่ีวางของใหช้ดัเจน 

     2. จดัวางใหเ้ป็นระเบียบ หมวดหมู่ 

     3. มีป้ายช่ือแสดงท่ีวางของ 

     4. มีป้ายช่ือติดส่ิงของท่ีจะวาง 

     5. ทาํผงัแสดงตาํแหน่งวางของ 

     6. ตรวจเช็คเป็นประจาํ 

การปฏิบติั ส สะดวก ตอ้งคาํนึงถึงหลกัการสาํคญั 3 ประการ คือ 
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- ประสิทธิภาพ  หมายถึง การปฏิบติั ส สะดวก โดยการ ประยกุตใ์ชป้้ายช้ีบ่งการทาํสนัแฟ้ม

เอกสาร การใชส้ญัลกัษณ์สี การจดัส่ิงของเป็นระบบหมวดหมู่ผูป้ฏิบติักิจกรรม 5 ส ตอ้งคาํนึงถึง

เร่ืองประสิทธิภาพ ความเหมาะสมในการใชง้านส่ิงของนั้น ทาํป้ายช้ีบ่งเพื่อใหส้ะดวกในการคน้หา 

การจดัเรียงเคร่ืองมือตามลาํดบัขั้นตอนในการใชง้าน 

- คุณภาพ หมายถึง การจดัเกบ็ส่ิงของ โดยคาํนึงถึงหลกัคุณภาพของส่ิงของนั้น การจดัเกบ็

จาํเป็นตอ้งคาํนึงถึงหลกัคุณภาพ นอกจากนั้นการนาํไปใชง้านตอ้งคาํนึงถึงหลกัการ FIFO : First In 

First Out คือ ส่ิงของใดซ้ือมาก่อนจดัเกบ็เขา้ไปในคลงัสินคา้ก่อน ตอ้งนาํส่ิงของนั้นไปใชก่้อน 

เพื่อใหเ้กิดการหมุนเวียน 

-  ความปลอดภยั หมายถึง การจดัเกบ็ส่ิงของ โดยคาํนึงถึงหลกัความปลอดภยั ทั้งในเร่ือง

มาตรฐานการจดัวางความปลอดภยัในการจดัเกบ็ รวมถึงความปลอดภยัของผูจ้ดัเกบ็ส่ิงของเหล่านั้น

ดว้ย 

หลกัการทาํ ส สะดวก ในบริเวณพืน้ทีสํ่านักงาน 

- บริเวณพื้นท่ีสาํนกังานมีการจดัวาง โตะ๊ เกา้อ้ี อุปกรณ์เคร่ืองใชส้าํนกังานอยา่งเป็นระเบียบ

เรียบร้อย สะดวกในการทาํงานและ มีจาํนวนท่ีเหมาะสม โดยการจดัวางผงัสาํนกังาน (Layout) ควร

คาํนึงถึงประสิทธิภาพในการทาํงาน 

- ในสาํนกังานมีผงัแสดงพื้นท่ีทาํงาน รวมถึงป้ายแสดงหอ้ง หน่วยงาน ช่ือตาํแหน่งของผู ้

ทาํงาน จุดท่ีบุคคลภายนอกตอ้งติดต่อ 

- ตูเ้อกสารมีการจดัเกบ็เอกสาร โดยแบ่งหมวดหมู่เอกสาร และหนา้ตูเ้อกสารมีการจดัทาํป้าย

ดชันีแสดงวา่ในตูเ้กบ็มีเอกสารใดอยูบ่า้ง แฟ้มเอกสารมีการจดัทาํป้ายช้ีบ่งสนัแฟ้มแสดงชนิดของ

เอกสารและมีหมายเลขลาํดบัของแฟ้มในตู ้รวมถึงอาจใชส้ญัลกัษณ์สี  แบ่งประเภทแฟ้มไดด้ว้ย 

-  แบบฟอร์ม มีการจดัทาํป้ายช่ือ ชนิดของแบบฟอร์มติดอยูท่ี่หนา้ช่องเกบ็แบบฟอร์ม 

- เอกสารสาํคญัของสาํนกังาน  ควรมีการจดัเกบ็ในบริเวณพิเศษท่ีเหมาะสมนอกจากนั้น

เอกสารทางบญัชีมีความจาํเป็นตอ้งเกบ็ ไวเ้ป็นเวลานาน ควรมีการจดัเกบ็ ใหเ้ป็นระเบียบโดย

จดัเกบ็ลงในกล่องและท่ีกล่องมีป้ายติดแสดงรายละเอียด เช่น ชนิดของเอกสาร ปีท่ีจดัเกบ็ 

ผูรั้บผดิชอบ 

- กญุแจ หรือวสัดุต่าง ๆ ควรมีหมายเลข  หรือเลขรหสักาํกบั และหาจุดจดัวางท่ีเหมาะสม 

เช่น อาจอยูบ่นแผง หรือกล่อง โดยมีป้าย บอกเลขลาํดบั หรือเลขรหสัติดไว ้
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- บอร์ดประกาศ ควรปรับปรุงขอ้มูล  บนบอร์ดในสาํนกังาน หน่วยงาน ใหท้นัสมยัอยูเ่สมอ

ขอ้มูลใดท่ีไม่ตอ้งการแลว้ควรสะสาง ออกไปจากบอร์ดประกาศนอกจากนั้นควรจดับอร์ดประกาศ

ใหส้วยงามน่าอ่าน 

- อุปกรณ์ป้องกนัอคัคีภยั  ไดแ้ก่ ถงัดบัเพลิง ตูเ้กบ็สายดบัเพลิง ควรมีการตรวจสอบอยา่ง

สมํ่าเสมอวา่อุปกรณ์ต่างๆ อยูใ่นสภาพ พร้อมใชง้าน ถงัดบัเพลิงตอ้งตรวจสอบความดนัในถงัวา่อยู่

ในระดบัใชง้าน 

- อุปกรณ์เคร่ืองใชใ้นสาํนกังานไดรั้บการเช็คทาํความสะอาดและตรวจสอบอยา่ง

สมํ่าเสมอ เช่น เคร่ืองคอมพิวเตอร์ เคร่ืองถ่าย เอกสาร โทรศพัท ์โทรสาร 

- ควรดาํเนินการ ส สะสาง และ ส สะดวก ขอ้มูลในเคร่ืองคอมพิวเตอร์  โดยสะสางขอ้มูล

ไฟลค์อมพิวเตอร์ท่ีไม่จาํเป็นแลว้ นอกจากนั้นควรจดัเกบ็ไฟลค์อมพิวเตอร์เป็น Folder เพื่อท่ีขอ้มูล

ในคอมพิวเตอร์จะไดเ้ป็นระบบระเบียบและใชง้านสะดวก 

หลกัการทาํ ส สะดวก ในบริเวณพืน้ทีอ่าคาร 

เคร่ืองมือท่ีใชง้านร่วมกนั 

- วางแผนการจดัเกบ็เคร่ืองมือใหเ้ป็นหมวดหมู่ เช่น หมวดเคร่ืองมือโสตฯ หมวดอุปกรณ์ 

สาํนกังาน  

- กาํหนดตาํแหน่งของท่ีจดัเกบ็เคร่ืองมือ และมีการใชเ้สน้ สี ป้ายช้ีบ่ง แสดงพื้นท่ีวาง

เคร่ืองมือ 

- จดัเกบ็เคร่ืองมือมีป้ายช่ือของผูท่ี้หยบิไปใชแ้ละวนัท่ีผูห้ยบิยมืไปใช ้

- กาํหนดมาตรฐานใหผู้ใ้ชเ้คร่ืองมือเกบ็เคร่ืองมือเขา้ท่ีเม่ือใชง้านเสร็จ 

-  ระบุช่ือผูรั้บผดิชอบดูแลเคร่ืองมือ 

- ไม่วางส่ิงของอยา่งอ่ืนในท่ีเกบ็เคร่ืองมือ 

พสัดุคงคลงั 

- มีป้ายแสดงตาํแหน่งการวางของ 

- มีป้ายช้ีบ่งพสัดุ 

- กาํหนดระดบั ตํ่าสุด สูงสุด ของการจดัเก็บใหเ้ห็นไดง่้ายและชดัเจน 

- การจดัเกบ็และหยบิใชต้อ้งคาํนึงถึงหลกัการ FIFO 

หัวใจของ ส สะดวก 

มีท่ีสาํหรับของทุกส่ิง และของทุกส่ิงตอ้งอยูใ่นท่ีของมนั 
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2.2.3 นิยามและเทคนิคการปฏิบัติ ส. สะอาด 

ส สะอาด เป็น ส ท่ีคนส่วนใหญ่มกัคิดถึงเวลา กล่าวถึง 5 ส และทาํใหค้นส่วนใหญ่เขา้ใจ

ผดิวา่การทาํ 5 ส คือการทาํความสะอาด แต่ท่ีถูกตอ้งแลว้ สะอาดในความหมายของ 5 ส ไม่ใช่แค่

เพียงแต่การปัด กวาด เช็ด ถู แต่จะตอ้งครอบคลุมไปถึงการตรวจสอบดว้ย โดยความหมายของ       

ส สะอาด คือการทาํความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) และตรวจสอบเคร่ืองมือ อุปกรณ์ รวมทั้งบริเวณ

สถานท่ีทาํงาน 

การทาํความสะอาด มีอยู ่3 ระดบั คือ  

     1. การทาํความสะอาดประจาํวนั 

     2. การทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ 

     3. การทาํความสะอาดแบบบาํรุงรักษา 

- การทาํความสะอาดประจําวนั (Daily Cleanliness) 

โดยทาํใหก้ารทาํความสะอาดเป็นส่วนหน่ึงในหนา้ท่ีประจาํวนั เป็นการปัด กวาด เช็ด ถู 

พื้นท่ีทัว่ไป พื้นท่ีการ ทาํงาน ทางเดิน อุปกรณ์ ตู ้ชั้น ซอกมุม จุดเลก็ ๆ เป็นประจาํทุกวนั ซ่ึงจะทาํ

ใหทุ้กส่ิงดูสะอาด ปราศจากฝุ่ น ผง นํ้ ามนั รวมถึงการทาํความสะอาดใหญ่ประจาํปี หน่ึงหรือสอง

คร้ังต่อปี การทาํเช่นน้ี จะช่วยสร้างความรู้สึกการมีส่วนร่วมและความเป็นเจา้ของใหแ้ก่บุคลากรได ้

- การทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ (Cleanliness Inspection) 

เม่ือการทาํความสะอาดประจาํวนักลายเป็นเร่ืองปกติของการทาํงานแลว้ กส็ามารถรวมการ

ทาํความสะอาดแบบ ตรวจสอบเขา้กบัการทาํความสะอาดประจาํวนัโดยใชป้ระสาทสมัผสั ดงัน้ี 

 การมองเห็น  ขณะทาํความสะอาด จะตอ้งคอยสงัเกตส่ิงผดิปกติท่ีเกิดข้ึนดว้ย เพื่อจะไดท้าํการ

ซ่อมแกไ้ขทนัท่วงที 

 การไดย้นิ  ในกรณีของครุภณัฑ ์บางคร้ังเม่ือมีส่ิงผดิปกติเกิดข้ึน มกัจะมีเสียงซ่ึงเปรียบเสมือน

สญัญาณเตือน ใหท้ราบวา่ เร่ิมมีความผดิปกติเกิดข้ึนแลว้ ในขณะทาํความสะอาดจะตอ้งคอยฟัง

เสียงท่ีเกิดข้ึนวา่ผดิเพี้ยนไปจากเดิมหรือไม่ หากพบวา่เสียงผดิเพี้ยนไปจากเดิมจะตอ้งตรวจสอบ

และแกไ้ขก่อนท่ีปัญหานั้นจะลุกลามเป็นปัญหาใหญ่ต่อไป 

 การไดก้ล่ิน ส่วนต่าง ๆ ของครุภณัฑไ์ฟฟ้า เคร่ืองยนต ์เม่ือการทาํงานติดขดั อาจจะทาํใหเ้กิดกล่ิน

ไหมไ้ด ้หากปล่อยไว ้นานอาจทาํใหเ้คร่ืองจกัรเสียหายได ้

 การสมัผสั  บางคร้ังการสมัผสักท็าํใหท้ราบถึงความผดิปกติของครุภณัฑไ์ด ้เช่น กรณีของการ

สัน่สะเทือนท่ีผดิปกติ เม่ือใชมื้อสมัผสักจ็ะทาํใหท้ราบได ้หรือในกรณีของอุณหภูมิท่ีผดิปกติของ
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ครุภณัฑ ์เช่น ร้อนเกินไป กจ็ะทาํใหท้ราบไดเ้ช่นกนั แต่ผูต้รวจสอบตอ้งระมดัระวงัความร้อนท่ี

เกิดข้ึนดว้ย 

-  การทาํความสะอาดแบบบํารุงรักษา (Cleanliness Maintenance)  

ระหวา่งการทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ ถา้บุคลากรคน้พบส่ิงผดิปกติ เลก็ ๆ นอ้ย ๆ 

สามารถปรับปรุงหรือปรับแต่งแกไ้ขไดก้น็บั เป็นส่วนหน่ึงของการทาํความสะอาดแบบตรวจสอบ 

แต่ถา้บุคลากรไม่สามารถแกไ้ขไดเ้องกต็อ้งมีระบบท่ีดีในการติดต่อฝ่ายซ่อมบาํรุง มาดาํเนินการ

อยา่งรวดเร็ว และบุคลากรประจาํเคร่ืองควรมีใบตรวจสอบและบนัทึกประวติัการผดิปกติและการ

ซ่อมเพื่อเป็นขอ้มูลท่ีช่วย ในการวางแผนดูแลรักษาครุภณัฑ ์

ขั้นตอนการทาํความสะอาด 

1. มอบหมายความเป็นเจา้ของพื้นท่ี 

ก่อนท่ีจะเร่ิมตน้ทาํความสะอาด ส่ิงท่ีสาํคญัอนัดบัแรกกคื็อการแบ่งความรับผดิชอบในการ

ทาํความสะอาดใหช้ดัเจน พื้นท่ีต่าง ๆ จะตอ้งมีผูรั้บผดิชอบหากการแบ่งพื้นท่ีความรับผดิชอบ

คลุมเครืออาจทาํใหไ้ม่มีผูใ้ดเขา้ไปทาํความสะอาดได ้

2. ศึกษาวิธีการใชง้านอุปกรณ์ 

ในการทาํความสะอาดอุปกรณ์ผูท้าํความสะอาดจะตอ้งรู้และเขา้ใจเก่ียวกบัรายละเอียดของ

อุปกรณ์เป็นอยา่งดี เน่ืองจากอุปกรณ์บางประเภทอาจมีกลไกหรือมีช้ินส่วนท่ีเป็นอิเลก็ทรอนิกส์อยู่

หากทาํความสะอาดโดยไม่มีความรู้ในส่ิงท่ีกล่าวมา อาจทาํใหเ้กิดความเสียหายได ้

3. กาํหนดเวลาทาํความสะอาด 

ควรกาํหนดเวลาในการทาํความสะอาดใหเ้หมาะสมกบัองคก์ร เน่ืองจากสภาพการทาํงาน

ของแต่ละองคก์รแตกต่างกนั การกาํหนดเวลาทาํความสะอาดไม่เหมาะสมอาจทาํใหบุ้คลากรรู้สึกวา่

การทาํความสะอาดเป็นภาระ และกระทบต่องานปกติท่ีทาํอยู ่ซ่ึงจะทาํใหรู้้สึกต่อตา้นการทาํความ

สะอาดได ้การกาํหนดเวลาในการทาํความสะอาดส่วนใหญ่มีหลายแบบ ดงัน้ี 

 ก่อนและหลงัการใชง้าน 

 ก่อนทาํงานและหลงัเลิกงาน 

 5 นาที 5ส 

 ชัว่โมง 5ส ประจาํวนั ประจาํสปัดาห์ ประจาํเดือน 

 วนั 5ส ประจาํสปัดาห์ เช่น ศุกร์ 5ส 

 วนัทาํความสะอาดใหญ่ประจาํปี 
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การกาํหนดวนัทาํความสะอาดใหญ่ประจาํปี จุดมุ่งหมายใหพ้นกังานไดท้าํความสะอาดในส่วนท่ี

เวลาปกติ ไม่สามารถทาํความสะอาด ไดแ้ละอาจตอ้งใชเ้วลามาก คณะกรรมการ 5ส จะตอ้งส่ือสาร

ใหบุ้คลากรเขา้ใจวตัถุประสงค ์ของการทาํความสะอาดใหญ่ประจาํปี ไม่เช่นนั้น บุคลากรอาจจะคิด

ไปวา่การทาํความสะอาดจะตอ้งทาํแค่ในวนัทาํความสะอาดใหญ่เท่านั้น 

4. กาํหนดรายละเอียดของการทาํความสะอาด 

ในการทาํความสะอาด ไม่ควรปล่อยใหบุ้คลากรทาํกนัเองโดยไม่มีการแนะนาํเน่ืองจาก

บุคลากรอาจจะรู้เท่าไม่ถึงการณ์และ ทาํให ้อุปกรณ์ เสียหายได ้จุดต่าง ๆ ท่ีตอ้งทาํความสะอาด

จะตอ้งระบุไวอ้ยา่งชดัเจน เพื่อใหบุ้คลากรทาํความสะอาดไดอ้ยา่งครบถว้นและถูกตอ้ง  

5. ใชอุ้ปกรณ์และวิธีการทาํความสะอาดท่ีถูกตอ้ง  

หวัหนา้งาน หรือหวัหนา้พื้นท่ี จะตอ้งสอนใหบุ้คลากรใชอุ้ปกรณ์ในการทาํความสะอาด

อยา่งถูกตอ้ง เน่ืองจากอุปกรณ์ท่ีใชมี้ความ แตกต่างกนั ทั้งโครงสร้างกลไก ระบบไฟฟ้า บุคลากร

จะตอ้งทราบส่ิงเหล่าน้ีเพื่อจะไดท้าํความสะอาดไดอ้ยา่งถูกตอ้ง ระมดัระวงัไม่ใหถู้กนํ้า เพราะ

อาจจะทาํใหเ้กิดการช๊อตได ้หรือการหา้มใชน้ํ้ ายาทาํความสะอาดในบริเวณท่ีใชไ้ม่ได ้เช่น หา้มใช้

ทินเนอร์ลบกระดานไวทบ์อร์ด เป็นตน้ 

6. ทาํความสะอาดทุกวนัจนเป็นนิสยั  

หากบุคลากรทาํความสะอาดอยูทุ่กวนั แมว้า่ในช่วงเร่ิมตน้อาจทาํเพราะไดรั้บคาํสัง่จาก

หวัหนา้งาน แต่หากมีการทาํความสะอาด อยูทุ่กวนัแลว้ บุคลากรกจ็ะเคยชินกบัการทาํความสะอาด 

จนในท่ีสุดบุคลากรกจ็ะทาํความสะอาดาจนเป็นนิสยั 

ส่ิงทีจ่ะได้รับจากการทาํ ส สะอาด มีดังนี ้

 ทาํใหส้ภาพแวดลอ้มในการทาํงานดี บรรยากาศในการทาํงานดี บุคลากรมีความกระตือรือร้นใน

การทาํงานมากข้ึน 

 หากเร่ิมมีส่ิงผดิปกติเกิดข้ึน กจ็ะสามารถทราบไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

 อายกุารใชง้านของครุภณัฑย์าวนานข้ึน เน่ืองจากเม่ือพบส่ิงผดิปกติเพียงเลก็นอ้ย จะแกไ้ขได้

ก่อนท่ีจะลุกลามบานปลาย 

 ประสิทธิภาพของครุภณัฑดี์ข้ึน 

 บุคลากรรู้สึกเป็นเจา้ของหน่วยงาน 

 ผูม้ารับบริการท่ีมาเยีย่มชม มีความเช่ือถือต่อองคก์รเพิ่มมากข้ึน 

หัวใจของ ส สะอาด 

การทาํความสะอาดเป็นการตรวจสอบ 
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2.2.4 นิยามและเทคนิคการปฏิบัต ิส. สุขลกัษณะ 

ความหมายของสุขลกัษณะ แบ่งออกไดเ้ป็น 2 ความหมาย หลกั ๆ คือ 

1. การรักษามาตรฐานการปฏิบติั 3 ส แรกท่ีดีไว ้และยกระดบัมาตรฐานใหสู้งข้ึน ซ่ึงในความหมาย

น้ีจะก่อใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองจะเกิดข้ึนไดจ้ะตอ้งเร่ิมจากการ

มีมาตรฐานเพื่อใชใ้นการอา้งอิงก่อนจากนั้นกพ็ฒันาปรับปรุงมาตรฐานใหดี้ข้ึนเร่ือย ๆ มาตรฐาน

ท่ีวา่น้ี หมายความถึงมาตรฐานการปฏิบติั 5 ส ของแต่ละพื้นท่ี มาตรฐานดงักล่าวเป็นส่ิงจาํเป็นท่ี

จะตอ้งมีเพื่อใหก้ารทาํ 5ส มีแบบแผนท่ีชดัเจน การกาํหนดมาตรฐานจะตอ้งทาํใหเ้หมาะสมกบัแต่

ละพื้นท่ี เพราะหากกาํหนดมาตรฐานไม่เหมาะสมแลว้ จะทาํใหส้มาชิกพื้นท่ีเกิดการต่อตา้นและไม่

ปฏิบติัตามในท่ีสุด 

2. การปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหดี้ข้ึน ความหมายของการปรับปรุงสภาพแวดลอ้มใน

การทาํงานใหดี้ข้ึน เกิดจากการท่ีไดท้าํ 3ส แรก อยา่งต่อเน่ืองจนทาํใหส้ภาพแวดลอ้มในการทาํงาน

ดีข้ึน อนัจะนาํไปสู่ประสิทธิภาพในการทาํงานท่ีเพิ่มข้ึน คุณภาพของงานท่ีดีข้ึนตามลาํดบั 

ทาํไมต้องทาํสุขลกัษณะ  

     1. เพื่อรักษามาตรฐานของความเป็นระเบียบ 

     2. ป้องกนัไม่ใหก้ลบัไปสู่สภาพท่ีไม่ดี 

     3. ใหเ้กิดความสร้างสรรคใ์นการปรับปรุงงาน 

     4. เพื่อความสมบูรณ์ทั้งสุขภาพร่างกายและจิตใจของบุคลากร 

ส่ิงท่ีเป็นตวับ่งบอกวา่องคก์รยงัดาํเนินการไปไม่ถึงขั้นสุขลกัษณะคือ 

-  การวางของลํ้าเสน้ทางเดิน โดยทัว่ไปเม่ือมีการดาํเนินกิจกรรม 5ส แต่ละพื้นท่ีมกัจะทาํการ

ทาสี ตีเสน้บริเวณต่าง ๆ เช่น ทางเดิน บริเวณท่ีวางของ เป็นตน้ ในระยะแรกของการดาํเนินกิจกรรม 

จะมีการวางส่ิงของตามท่ีไดก้าํหนดไว ้แต่เม่ือดาํเนินการไปสกัระยะอาจจะพบวา่ไม่ไดว้างของใน

บริเวณท่ีกาํหนด มีการวางลํ้าเสน้ออกมา ซ่ึงกเ็ป็นส่ิงท่ีสามารถบ่งบอกไดว้า่ การดาํเนินกิจกรรม      

5 ส ยงัไม่ถึงขั้นสุขลกัษณะ 

-  การวางอุปกรณ์ผดิตาํแหน่งท่ีกาํหนด  บริเวณท่ีเกบ็อุปกรณ์ส่วนใหญ่มกัไดรั้บการจดัการ

ใหเ้ป็นระเบียบ มีการกาํหนดท่ีวางใหก้บัอุปกรณ์ต่าง ๆ อยา่งชดัเจน เช่น การเขียนป้ายระบุไวต้รง

บริเวณท่ีจดัวาง ซ่ึงหากการดาํเนินกิจกรรมไม่ต่อเน่ือง กจ็ะพบวา่การวางอุปกรณ์ไม่เป็นไปตามท่ี

กาํหนดไว ้

-  เร่ิมมีการสะสมส่ิงของท่ีไม่จาํเป็นในการทาํงาน  การเร่ิมตน้ทาํ 5ส โดยทัว่ไปมกัจะทาํการ

สะสางส่ิงของท่ีไม่จาํเป็นในการทาํงานออกไป ซ่ึงในช่วงเร่ิมตน้หรือในวนัทาํความสะอาดใหญ่จะ
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ทาํไดอ้ยา่งดี มีการสะสางกนัไดม้ากมาย แต่เม่ือดาํเนินการไปสกัระยะ จะพบวา่ เร่ิมมีการสะสม

ส่ิงของต่าง ๆ เพิ่มข้ึนแสดงวา่ไม่ไดน้าํหลกัการสะสางมาใชอ้ยา่งต่อเน่ือง 

-  ไม่ไดป้ฏิบติัตามมาตรฐาน 5 ส อยา่งสมํ่าเสมอ การปฏิบติัตามมาตรฐาน 5ส อยา่งสมํ่าเสมอ 

จะทาํใหก้า้วไปสู่ขั้นสุขลกัษณะได ้แต่ถา้ไม่ไดป้ฏิบติัอยา่งสมํ่าเสมอ โอกาสท่ีจะกา้วไปสู่ขั้นน้ีกท็าํ

ไดล้าํบาก 

-  มีฝุ่ น ผงกระจายอยูต่ลอดเวลา และไม่ไดมี้ความพยายามหาวิธีป้องกนั ในการทาํ 5ส จะตอ้ง

มีการปรับปรุงสภาพแวดลอ้ม ใหดี้ข้ึนอยา่งต่อเน่ือง จากพบวา่ยงัมีการกระจายของฝุ่ น ผง โดยไม่มี

การดาํเนินการป้องกนั แสดงวา่สมาชิกในพื้นท่ีละเลยท่ีจะปรับปรุงสภาพแวดลอ้มใหดี้ข้ึน 

-  สภาพแวดลอ้ม แสง สี อากาศ ไม่เหมาะต่อสภาพการทาํงาน 

-  มีเศษกระดาษ กน้บุหร่ีท้ิงอยูต่ามพื้น กระถางตน้ไม ้หรือซอกมุมต่าง  ๆ

สุขลกัษณะจะเกิดข้ึนหรือไม่ เร่ิมจากการปรับเปล่ียนหน่วยงานและบุคลากรดว้ยการทาํ 

สะสาง สะดวก สะอาด หลงัจากนั้น จึงจดัตั้ง มาตรฐานของกลุ่ม ของพื้นท่ีหรือมาตรฐานกลางท่ีใช้

ทัว่ทั้งหน่วยงานเพื่อใหบุ้คลากรปฏิบติัตามมาตรฐาน และมัน่ใจวา่การปฏิบติั 3ส แรก เป็นการ

ปฏิบติัในส่วนหน่ึงของการทาํงานอยา่งสมํ่าเสมอทุกวนั ถา้ 3ส แรกไม่สามารถรักษาไวไ้ด ้

สุขลกัษณะกจ็ะเกิดข้ึนไม่ได ้

การจะรักษามาตรฐานไวไ้ดน้ั้นตอ้งใหทุ้กคนในท่ีทาํงานสามารถเห็นความผดิปกติท่ี

เกิดข้ึนไดง่้ายและชดัเจน รวมถึงการไม่ปล่อยปละละเลยกบัส่ิงท่ีเกิดข้ึน  การทาํเช่นนั้นไดต้อ้งอาศยั

หลกัการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control) เขา้มาช่วย เช่น 

 การมีแต่ของท่ีจาํเป็นเท่านั้นในสถานท่ีทาํงาน ควบคุมโดยการใชป้้ายแดงและมาตรฐานของส่ิงท่ี

จาํเป็นเพื่อระบุใหทุ้กคนเห็นชดัถึงส่ิงท่ีไม่จาํเป็นและตอ้งรีบสะสางในเวลาท่ีกาํหนด 

 การรักษาไวซ่ึ้งการทาํ ส สะดวก ตอ้งมีมาตรฐานของการใชป้้ายสี แผนผงั หมายเลข แผน่ภาพ ท่ีมี

ความหมาย วิธีการปฏิบติัท่ีทุกคน สามารถเขา้ใจง่ายวา่เกิดความผดิปกติอะไรบา้งและมีผลกระทบ

ต่อการปฏิบติังานอยา่งไร รวมถึงการหมัน่ตรวจสอบอยูเ่สมอโดยบุคลากรเอง 

 การรักษาไวซ่ึ้งความสะอาดของหน่วยงาน ตอ้งมีอุปกรณ์ท่ีเหมาะสม วิธีการ เวลา การมอบหมาย

โดยการกาํหนดพื้นท่ี อุปกรณ์ใหบุ้คลากรทุกคนรับผดิชอบเป็นส่วนหน่ึงของงานประจาํวนัและทาํ

ใหเ้ขา้ใจถึงผลเสียท่ีจะ เกิดข้ึนหากไม่ทาํความสะอาด  จากท่ีกล่าวมาแลว้เป็นเทคนิคโดยทัว่ไป แต่

ประเดน็สาํคญัท่ีจะช่วยใหเ้กิดการรักษามาตรฐานคือ ผูบ้งัคบับญัชาตอ้งเป็นแบบอยา่งและ คอยดูแล

อยูเ่สมอ 
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ขั้นตอนการดําเนินการเพือ่ให้เกดิสุขลกัษณะ 

1. กาํหนดใหป้ฏิบติั 3ส แรกอยา่งต่อเน่ือง  

คณะกรรมการ หวัหนา้พื้นท่ีหรือผูท่ี้รับผดิชอบในการดาํเนินกิจกรรม จะตอ้งพยายาม รณรงค์

ส่งเสริมกระตุน้ใหบุ้คลากรทุกคน ในองคก์รปฏิบติั 3ส แรกอยา่งต่อเน่ือง เพราะความต่อเน่ืองของ

การปฏิบติัจะนาํไปสู่สุขลกัษณะได ้

2. กาํหนดมาตรฐานในการปฏิบติั 3ส อยา่งชดัเจน 

ความชดัเจนในการปฏิบติั 3ส แรกนั้นเป็นส่ิงสาํคญัท่ีจะทาํใหมี้การปฏิบติัไดอ้ยา่งต่อเน่ือง หากผู ้

ปฏิบติัไม่ทราบวา่ ตนเองตอ้งปฏิบติัอยา่งไร จะทาํใหไ้ม่สามารถปฏิบติัได ้หรืออาจจะปฏิบติัไม่ถูก

วิธี และสุดทา้ยกจ็ะไม่ปฏิบติัในท่ีสุด 

3. หวัหนา้หมัน่ติดตามผลการปฏิบติัเพื่อรักษามาตรฐาน 

หวัหนา้จะตอ้งเป็นผูน้าํในการปฏิบติั และจะตอ้งเป็นผูค้อยหมัน่ตรวจสอบผลการปฏิบติัและ

สามารถใหค้าํแนะนาํในการแกไ้ขได ้การติดตามผลการปฏิบติัจะทาํใหส้ามารถทราบถึงความ

คืบหนา้ของการปฏิบติัและการรักษามาตรฐานของหน่วยงานของตนเองได ้

4. ปรับปรุงมาตรฐานใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ มาตรฐานท่ีกาํหนดข้ึน  

ไม่จาํเป็นวา่กาํหนดข้ึนมาแลว้จะตอ้งใชต้ลอดไปโดยไม่มีการเปล่ียนแปลง หากเวลาหรือส่ิงต่าง ๆ 

เปล่ียนไป อาจจะตอ้งปรับปรุงมาตรฐานใหเ้หมาะสมดว้ย 

หัวใจของ ส สุขลกัษณะ 

การรักษามาตรฐานและการปรับปรุงใหดี้ข้ึน 

 

2.2.5 นิยามและเทคนิคการปฏิบัติ ส. สร้างนิสัย  

ส ตวัท่ี 5 น้ี เป็นส่ิงท่ีทุก ๆ องคก์รตอ้งการไปใหถึ้ง แต่การท่ีจะไปถึงขั้นน้ีไดเ้ป็นส่ิงท่ียาก 

และตอ้งอาศยัความพยายามอยา่งต่อเน่ือง หากองคก์รใดสามารถทาํใหพ้นกังานอยูใ่นขั้นสร้างนิสยั

ไดแ้ลว้ ถือวา่องคก์รนัน่ประสบความสาํเร็จในการดาํเนินกิจกรรม 5ส และจะทาํใหกิ้จกรรม 5ส 

ย ัง่ยนืตลอดไป โดยความหมายของ ส สร้างนิสยั คือ  "การปฏิบติัตามมาตรฐาน 5ส และระเบียบ 

กฎเกณฑข์องหน่วยงานอยา่งสมํ่าเสมอ จนกลายเป็นการกระทาํท่ีเกิดข้ึนเอง โดยอตัโนมติัหรือโดย

ธรรมชาติ"  

การท่ีจะวดัผลวา่องคก์รไดด้าํเนินการมาถึงขั้นสร้างนิสยัหรือยงั อาจตรวจสอบไดง่้าย ๆ 

จากการวดัระดบั ความแตกต่างของสถานท่ี ทาํงานดงัน้ี  

- สถานท่ีทาํงานชั้น 2 
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สถานท่ีท่ีมีคนกลุ่มหน่ึงละเลย ไม่ใส่ใจ แต่มีคนอีกกลุ่มหน่ึงช่วยกนัรักษาความเป็นระเบียบ

เรียบร้อย 

- สถานท่ีทาํงานชั้น 1  

สถานท่ีท่ีไม่มีใครละเลย ทุกคนช่วยกนัจดัระเบียบเรียบร้อยของสถานท่ีทาํงาน 

     หากองคก์รสามารถเป็น สถานท่ีทาํงาน ชั้น 1 ได ้แสดงวา่องคก์รสามารถบรรลุการดาํเนิน

กิจกรรม 5ส ไปจนถึงขั้นสร้างนิสยัได ้

 

ขั้นตอนการดําเนินการเพือ่ให้เกดิการสร้างนิสัย 

1. ทบทวนและปฏิบติั 4ส แรกอยา่งต่อเน่ือง 

2. ผูบ้งัคบับญัชาตอ้งปฏิบติัเป็นตวัอยา่งท่ีดี 

3. คณะกรรมการหรือผูบ้ริหารตรวจเยีย่มอยา่งต่อเน่ือง 

4. จดักิจกรรมส่งเสริม กระตุน้ใหพ้นกังานปฏิบติัตามมาตรฐานอยา่งสมํ่าเสมอ โดยอาจจดัใหมี้การ

ประกวดพื้นท่ีและมอบรางวลั เพื่อสร้างขวญักาํลงัใจใหแ้ก่ผูร่้วมทาํกิจกรรม  

หัวใจของ ส สร้างนิสัย 

การสร้างทศันคติท่ีดีในการทาํงาน 

 

2.3 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง  

2.3.1 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบั 5ส  

2.3.1.1 ปัจจัยต่อความสําเร็จในการทาํกจิกรรม 5ส 

อาพร ดาํปาน (2548) ในสถานการณ์じท่ีเศรษฐกิจของประเทศแข่งขนักนัอยา่งรุนแรง และ   

ตさ้นทุนการผลิตสูงข้ึนอยา่งต่อเน่ือง โดยเฉพาะราคานํ้ามนัซ่ึงเก่ียวขさองกบัอุตสาหกรรมการผลิต

โดยตรง องคじ์กรจาํนวนมากไดส้รรหากลยทุธ์じทางธุรกิจท่ีหลากหลายนาํมาพฒันาองคก์รเพื่อความ

อยูご่รอด ทั้งเพื่อสามารถครองตลาดเดิม และเพื่อขยายเขさาสู่ตลาดใหม่ごไดさ้ ไม่ごวご่าจะเป็ぜนการสร้さ

วฒันธรรมองคじ์กร การปรับเปล่ียนกลยทุธ์ การปรับเปล่ียนวิธีการทาํงาน การสรรหาวิธีการลด          

ตさ้นทุนและเพิ่มผลผลิตต่ごาง ๆ ซ่ึงกิจกรรม 5ส กเ็ป็นส่ごวนหน่ึงของวิธีการเหล่ごาน้ี ไม่ごวご่าจะเป็ぜนในส่ご

ของปัずจจยัต่อความสาํเร็จหรือผลสมัฤทธ์ิ ต่างกเ็ป็ぜนตวัแปรท่ีสาํคญัในการท่ีจะทาํใหさ้องคก์รเหล่ごานั้น

บรรลุผลและสร้さางความพึงพอใจใหさ้กบัลูกคさ้าเป็นสาํคญั ในการวิจยัคร้ังน้ี ผูさ้วิจยัใชさ้กรอบแนวคิดหา

ความแตกต่ごางระหวา่งขさ้อมูลทัว่ไปและผลสมัฤทธ์ิในการทาํกิจกรรม 5ส และหาความสมัพนัธ์ระหวご่

างตวัแปรระหวご่างปัずจจยัต่อความสาํเร็จ 
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ในการทาํกิจกรรม 5ส และผลสมัฤทธ์ิในการทาํกิจกรรม 5ส โดยใชさ้วิธีการวิจยัเชิงปริมาณ 

โดยใชแ้บบสอบถามวดัระดบัความคิดเห็นตามแบบมาตราส่วนประเมินค่าแบบลิเคอร์ท เป็นการวดั

ระดบัมาตรฐานอนัตรภาค ( Interval scale) ใชส้ถิติเชิงพรรณาและเชิงอนุมาน ดさ้วย t-test, One way 

ANOVA, LSD และวิเคราะห์หาความสมัพนัธ์ของตวัแปรดว้ยค่ごาสถิติสหสมัพนัธ์じอยご่างง่ごายของ 

เพียร์じสนั  

  ผลการวิจยัพบวご่า เพศ วฒิุการศึกษา ประสบการณ์じในการทาํงาน ตาํแหน่ごงงาน และ ส่ごวน

ของการทาํงาน มีความคิดเห็นต่อผลสมัฤทธ์ิในการทาํกิจกรรม 5ส แตกต่ごางกนัอยา่งมีระดบั

นยัสาํคญั ทางสถิติท่ี 0.05 ส่วนการทดสอบความสมัพนัธ์ของตวัแปรพบวา่ปัずจจยัต่ごอความสาํเร็จใน

การทาํกิจกรรม 5ส ทั้ง 4 ดさ้าน คือ ดさ้านความมุ่ごงมัน่ของผูさ้บริหาร ดさ้านการฝึきกอบรมและการใหค้

เก่ียวกบั 5ส ดさ้านการมีส่ごวนร่ごวมของพนกังานทุกคน และดさ้านการทาํกิจกรรม 5ส อยา่งต่ごอเน่ือง มี

ความสมัพนัธ์กบัผลสมัฤทธ์ิในการทาํกิจกรรม 5ส อยご่างมีระดบันยัสาํคญัทางสถิติท่ี 0.01 

2.3.1.2 กลยุทธ์การจัดกจิกรรม 5ส  

สุเทพ กลัน่รักษา ( 2549) งานวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อทดลองใชก้ลยทุธ์กิจกรรม 5ส 

ในการพฒันาระบบงานของบริษทั เบนวูด้ ดีไซน์ จาํกดั กลุ่มตวัอยา่งในการวิจยัคือ พนกังานของ

บริษทัเบนวูด้ ดีไซน์ จาํกดั จาํนวน 97 คน และลูกคา้จาํนวน  25 คน ตวัแปรตามคือประสิทธิภาพ

ของระบบทาํงานของบริษทั ความพึงพอใจในการทาํงานของพนกังานใน 4 ดา้นคือ ดา้นบุคคล ดา้น

งาน ดา้นการจดัการ และดา้นส่ิงแวดลอ้ม และความพึงพอใจของลูกคา้ผูใ้ชบ้ริการในสองดา้น คือ 

ดา้นคุณภาพของสินคา้และดา้นบริการ แผนแบบการทดลองคือ การทดสอบก่อนและหลงัแบบกลุ่ม

เดียว การทดลองดาํเนินการในช่วงเดือนมีนาคมถึงเดือนธนัวาคม 2548 สถิติท่ีใชใ้นการวิเคราะห์

ขอ้มูลคือ ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน และการทดสอบค่าที 

 ผลวิจยัพบวา่  

1. ระดบัประสิทธิภาพของระบบการทาํงานของบริษทั เบนวูด้ ดีไซน์ จาํกดั ก่อนและ

หลงัการใชก้ลยทุธ์การจดักิจกรรม 5ส พบวา่ ระดบัประสิทธิภาพโดยรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง 

ประสิทธิภาพของระบบงานหลงัการใชก้ลยทุธ์การจดักิจกรรม 5ส สูงกวา่ก่อนการใชก้ลยทุธ์อยา่งมี

นยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 

2. ระดบัความพึงพอใจในการทาํงานของพนกังานบริษทั เบนวูด้ ดีไซน์ จาํกดั  ก่อน

และหลงัการใชก้ลยทุธ์การจดักิจกรรม 5ส โดยรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง ความพึงพอใจหลงัการใช้

กลยทุธ์การจดักิจหรรม 5ส สูงกวา่ก่อนใชก้ลยทุธ์การจดักิจกรรม 5ส อยา่งมีนยัสาํคญัท่ีระดบั 0.1 
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3. ระดบัความพึงพอใจในการใชบ้ริการของลูกคา้และความพึงพอใจของลูกคา้ต่อ

คุณภาพสินคา้ของบริษทั เบนวูด้ ดีไซน์ จาํกดั หลงัการใชก้ลยทุธ์การจดักิจกรรม 5ส อยูใ่นระดบั

มาก 

2.3.1.3 ผลการปฏบิตังิานกจิกรรม 5 ส ของพนักงานบริษัท เซ็นทรัลพฒันา จํากดั 

(มหาชน) ในเขตกรุงเทพมหานคร 

โอฬาร วยัอุดมวฒิุ (2549) การวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ (1) เพื่อศึกษาผลการปฏิบติังาน

กิจกรรม 5ส ของพนกังานบริษทั เซ็นทรัลพฒันา จาํกดั (มหาชน) ในเขตกรุงเทพมหานครดา้น

สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสยั ( 2) เพื่อเปรียบเทียบผลการปฏิบติังานกิจกรรม    

5ส ระหวา่งพนกังานท่ีมีสถานภาพแตกต่างกนั ( 3) เพื่อศึกษาขอ้เสนอแนะในการปฏิบติังาน

กิจกรรม 5ส กลุ่มตวัอยา่งในการวิจยัคือ พนกังานบริษทั เซ็นทรัลพฒันา จาํกดั (มหาชน) ในเขต

กรุงเทพมหานคร จาํนวน  323 คน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัเป็นแบบสอบถามชนิดมาตราส่วน

ประมาณค่า 5 ระดบั และคาํถามปลายเปิด สถิติท่ีใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูล ไดแ้ก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ีย 

ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน การทดสอบค่า t-test การทดสอบค่า One-way ANOVA การสงัเคราะห์

ขอ้ความและความถ่ี 
 ผลการวิจยัสรุปไดด้งัน้ี  

1. ผลการปฏิบติังานกิจกรรม 5ส ของพนกังานบริษทั เซ็นทรัลพฒันา จาํกดั (มหาชน)ใน

เขตกรุงเทพมหานครพบวา่ในภาพรวม และรายดา้นอยูใ่นระดบัมากเรียงตามลาํดบั 

ไดแ้ก่ ดา้นสะดวก ดา้นสุขลกัษณะ ดา้นสร้างนิสยั ดา้นสะสาง และดา้นสะอาด 

2. ผลการเปรียบเทียบการปฏิบติังานกิจกรรม 5ส ระหวา่งพนกังานท่ีมีสถานภาพต่างกนั 

พนกังานบริษทัเซ็นทรัลพฒันา จาํกดั (มหาชน)ในเขตกรุงเทพมหานคร  ท่ีมีเพศ อาย ุ

วฒิุการศึกษา และประสบการณ์ทาํงานต่างกนั มีผลการปฏิบติังานกิจกรรม 5ส ดา้น 

สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ และสร้างนิสยั แตกต่างกนัอยา่งไม่มีนยัสาํคญัทาง

สถิติทีร่ะดบั .05 

3. ขอ้เสนอแนะในการปฏิบติังานกิจกรรม 5ส ของพนกังานบริษทัเซ็นทรัลพฒันา จาํกดั 

(มหาชน)ในเขตกรุงเทพมหานคร มีดงัน้ี 

ดา้นสะสาง แต่ละแผนกควรมีขั้นตอนวิธีการจดัเกบ็เอกสารเพื่อท่ีจะป้องกนั

เอกสารสูญหาย มากท่ีสุด ดา้นสะดวก ควรวางเอกสารใหเ้ป็นท่ีเป็นทางมองเห็นชดัเจน 

สามารถหยบิ และนาํมาใชไ้ดต้ลอดเวลา ดา้นสะอาด ควรทาํความสะอาดอุปกรณ์ท่ีใช้

งานอยา่งต่อเน่ืองและเป็นประจาํทุกวนั ดา้นสุขลกัษณะ ควรสร้างบรรยากาศใน
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สถานท่ีทาํงานใหน่้าอยูโ่ดยมีทางระบายอากาศ สามารถมองเห็นวิวทิวทศัน์ ดา้นสร้าง

นิสยั ควรจดัใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมในการปฏิบติักิจกรรม 5ส ใหม้ากข้ึน 

 

2.3.2 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้องกบัการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (ไคเซ็น) 

2.3.2.1 การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองขององค์กรโดยใช้ดชันีวดัสมรรถนะหลกัของระบบบริหาร

คุณภาพ ISO 9001:2000   

อิทธินาถ จุฬาพรหมเดช  (2548) วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อเป็นการปรับปรุง

ระบบคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองทัว่ทั้งองคก์ร พร้อมทั้งเกิดการพฒันาดชันีสมรรถนะหลกัขององคก์ร 

เพื่อใหเ้กิดการนาํดชันีวดัสมรรถนะหลกัไปใชใ้นการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยนาํมาศึกษากบั

อุตสาหกรรมแปรรูปและประกอบช้ินส่วนจากโลหะ ในการพฒันาดชันีวดัสมรรถนะหลกันั้นได้

อา้งอิงจากขอ้กาํหนด ISO 9001:2000 ตั้งแต่ขอ้ 4 ถึง 8 จากนั้นมาทาํการคดัเลือกดชันีวดัต่างๆ จาก

ดชันีทั้งหมด 69 ขอ้ใหเ้หลือเพียงดชันีท่ีมีความสาํคญัเพียง 26 ขอ้ โดยผา่นการกลัน่กรองจาก

หลกัการ 4 มุมมองของ Balanced Score card และผลการประเมินตวัช้ีวดัจากคณะกรรมการในท่ี

ประชุม จนเหลือตวัช้ีวดัท่ีสาํคญัท่ีสุดทั้งหมด 11 ขอ้ และไดท้าํการคดัเลือกตวัช้ีวดัท่ีควรจะ

ปรับปรุงมากท่ีสุด คืออตัราส่วนการใชไ้ดข้องเคร่ืองจกัร จากนั้นมาทาํการปรับปรุงระบบและ

กระบวนการในหน่วยงานซ่อมบาํรุง แลว้ทาํการประเมินผลยอ้นกลบัพร้อมทั้งเปรียบเทียบผลก่อน

และหลงัการปรับปรุงคือ 1.อตัราเคร่ืองจกัรเสีย ก่อนการปรับปรุงอยูช่่วงประมาณ 8% ต่อเดือน จาก

จาํนวนเคร่ืองจกัรทั้งหมดท่ีอยูใ่นแผนก และหลงัการปรับปรุง อตัราเคร่ืองจกัรเสียจะอยูช่่วง

ประมาณ 6.5% ต่อเดือน จากจาํนวนเคร่ืองจกัรทั้งหมดท่ีอยูใ่นแผนก 2.ตน้ทุนของงานซ่อมบาํรุง 

ก่อนการปรับปรุงมีสดัส่วนโดยประมาณ 4-5% จากตน้ทุนการผลิตทั้งหมด และหลงัการปรับปรุง 

ตน้ทุนของงานซ่อมบาํรุง จะมีสดัส่วนโดยประมาณ 2.2%จากตน้ทุนการผลิตทั้งหมด การปรับปรุง

อยา่งต่อเน่ือง โดยใช ้ KPI นั้น ควรมีการทบทวนและติดตามทุกๆ ปีตามวิธีการของกระบวนการ

ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีไดเ้สนอไวใ้น QP-CI-01 

2.3.2.2 เทคนิคการอนุรักษ์พลงังาน โดยวธีิไคเซ็น 
ชชัวาล คาดการณ์ไกล (2549) การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค ์เพื่อศึกษาวิจยัเร่ืองเทคนิคการ

อนุรักษพ์ลงังานโดยวิธีไคเซ็นแนวทางการวิจยัจะศึกษาวิธีการดาํเนินกิจกรรม ผลการดาํเนิน

กิจกรรม รวมถึงสาํรวจความสมัพนัธ์ระหวา่งทศันคติและพฤติกรรมการอนุรักษพ์ลงังานโดนวิธีไค

เซ็น เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัน้ีคือ แบบสอบถาม โดยทาํการศึกษาจากกลุ่มตวัอยา่งจาํนวน 80 คน 
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และวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้ากแบบสอบถามโดยใชโ้ปรแกรมทางสถิติ SPSS (Statistical Package for 

the Social Science) 

ผลการวิจยัพบวา่เทคนิคการอนุรักษพ์ลงังานโดยวิธีไคเซ็น เป็นการดาํเนินกิจกรรมไคเซ็น

ท่ีช่วยใหพ้นกังานเกิดความคิดสร้างสรรค ์ก่อใหเ้กิดแนวทางการอนุรักษพ์ลงังานในรูปแบบต่างๆ

และขยายขอบเขตการทาํไคเซ็นจากหน่วยงาน สู่หน่วยงาน จากแผนกสู่แผนก และจากฝ่ายสู่ฝ่าย 

จนทัว่ทั้งโรงงาน จากการศึกษาผลการอนุรักษพ์ลงังานไฟฟ้า พบกิจกรรมการอนุรักษพ์ลงังาน 33 

กิจกรรม สามารถลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้าได ้ 1,187,274.54 kWh คิดเป็นเงินท่ีประหยดัได ้

3,513,139.07 บาท และจากการสาํรวจความสมัพนัธ์ระหวา่งทศันคติและพฤติกรรมการอนุรักษ์

พลงังานโดยวิธีไคเซ็น พบวา่พนกังานมีทศันคติเก่ียวกบัการอนุรักษพ์ลงังานโดยวิธีไคเซ็นอยูใ่น

ระดบัสูง มีค่าเฉล่ีย 75.15 จากคะแนนเตม็ 100 และมีพฤติกรรมการอนุรักษพ์ลงังานโดยวิธีไคเซ็น

อยูใ่นระดบัปานกลาง มีค่าเฉล่ีย 50.51 จากคะแนนเตม็ 72 โดยพบวา่ทศันคติเก่ียวกบัการอนุรักษ์

พลงังานโดยวิธีไคเซ็นมีความสมัพนัธ์กบัพฤติกรรมการอนุรักษพ์ลงังานโดยวิธีไคเซ็น อยา่งมี

นยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
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Co-operative Education with PECTH 
 

February '2014 
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Efficiency in Invoice 

Management Process of PMT 

January '2014 

บทที ่3  
แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 
3.1 แผนการปฏบิตังิาน 

 

ตลอดระยะเวลาการฝึกงานท่ีบริษทั  PANASONIC ENERGY (THAILAND) CO., LTD. (PECTH) 

 ไดรั้บมอบหมายงานตามแผนการปฏิบติังานดงัรูปท่ี 3.1 

 

  

 

   

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที ่3.1   ภาพรวมแผนการปฏิบติังาน 

Company Background and 

      Organization Chart 

Purchasing based on 

     Each section 

●Board of Investment (B.O.I) Section 

●Invoice Matching Section 

●Electrical Electronic Institute (EEI) 

Section 

 

 Checking PMT's Invoice 

Receipt 

PMT's Invoice Receipt Process 

Analysis and Create Check Sheet 

KAIZEN Invoice Receipt 

Process & Keeping Activity 

Check sheet 

Summary Status 

 



41 
 

ตารางที ่3.1   รายละเอียดของแผนการปฎิบติังานในภาพรวม 

 

 
 

3.2 รายละเอยีดโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 

3.2.1 เดือนมกราคม ไดเ้รียนรู้งานเบ้ืองตน้ของทุกๆทีมใน แผนกจดัซ้ือ  

สปัดาห์แรก ไดเ้ขา้อบรมความปลอดภยั กฏระเบียบต่างๆรวมถึงหลกัการของบริษทั  PANASONIC 

ENERGY (THAILAND) CO., LTD. (PECTH) นอกจากนั้นยงัไดไ้ปเรียนรู้งานเก่ียวกบัการทาํ 

Stock card สรรพสามิต ซ่ึงเป็น เอกสารสาํคญัในการบนัทึกความเคล่ือนไหวของสินคา้ ใชใ้นการ

บริหารคลงัสินคา้แบบ Storage management ซ่ึงมีการควบคุมปริมาณสินคา้ดว้ยมือ เอกสารจะมี

รายละเอียดประกอบไปดว้ย วนัท่ี ประเภทเอกสาร เลขท่ีเอกสาร จาํนวนเขา้ จาํนวนออก จาํนวน

คงเหลือ ลายมือผูจ่้ายสินคา้ มีประโยชน์ในการบนัทึกขอ้มูลการรับจ่ายสินคา้และการอา้งอิงเอกสาร 

เพื่อใช้จดัการกบัปริมาณสินคา้ใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการโดยไม่มีมากจนเกินไป  การทาํ  Stock 

card นั้นทาํโดยโปรแกรม  Microsoft Excel ในช่วงแรกการทาํ  Stock card ใชเ้วลาค่อนขา้งนาน 

เน่ืองจากยงัไม่ชินกบัการใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel และจาํขั้นตอนการทาํ  Stock card ไม่ได ้อีก

ทั้งยงัมีขอ้มูลท่ีตอ้งกรอกจาํนวนมาก จึงใชเ้วลาถึง  2-3 วนัในการทาํ Stock card 1 เดือน จากนั้นจึง

พฒันาทกัษะข้ึนสามารถทาํเสร็จเร็วข้ึน ใชเ้วลาเพียง 1 วนัในการทาํ Stock card 1 เดือน 
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สปัดาห์ท่ี 2 ไดเ้ขา้ไปเรียนรู้งานในส่วนงานจดัซ้ือท่ีประสานกบั BOI ซ่ึงในการจดัซ้ือนั้นจะมีส่วนน้ี

ท่ีดูแลเก่ียวกบัการลดภาษี การปรึกษา  BOI ซ่ึงเป็นหน่วยราชการสงักดักระทรวงอุตสาหกรรมท่ีมี

หนา้ท่ีส่งเสริมใหเ้กิดการลงทุน และใหบ้ริการในหลายดา้น เช่น  

• เพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัและอาํนวยความสะดวกดา้นการลงทุน  

• ใหสิ้ทธิประโยชน์ทางภาษีอากรท่ีจูงใจและสามารถแข่งขนักบัประเทศอ่ืนๆไดไ้ม่กาํหนด

เง่ือนไขการถือหุน้ต่างชาติในอุตสาหกรรมการผลิตและในบางสาขาของอุตสาหกรรม

บริการ 

• ใหค้วามช่วยเหลือในการยืน่ขอวีซ่าและใบอนุญาตทาํงานเพื่ออาํนวยความสะดวกสาํหรับ

การเขา้มาจดัตั้งและดาํเนินธุรกิจของชาวต่างชาติ 

• ยกเวน้ขอ้จาํกดัการถือครองท่ีดินของชาวต่างชาติ  

• บริการสนบัสนุนธุรกิจ  

• ใหข้อ้มูลและคาํปรึกษาเก่ียวกบัการจดัตั้งธุรกิจในประเทศไทย 

• จดัการเยีย่มชมเพื่อศึกษาความเหมาะสมของสถานท่ีตั้งโรงงาน  

• จดัหาผูผ้ลิตช้ินส่วน ผูรั้บจา้งผลิต และผูส้นใจร่วมทุน 

• ใหร้ายละเอียดผูติ้ดต่อของหน่วยงานหลกัทั้งภาครัฐและภาคเอกชนท่ีเป็นประโยชน ์

• ประสานร่วมมือกบักลุ่มนกัธุรกิจต่างชาติและหน่วยงานภาครัฐอ่ืน  ๆ

 

นอกจากนั้นยงัไดช่้วยจดัหาเอกสารต่างๆท่ีจะนาํไปใชป้ระกอบกบังานดา้น BOI , งานปรับ 

Stock ใหเ้ป็นศูนย์ ,การถ่ายเอกสารใบกาํกบัภาษีตามรายการท่ีแจง้ไว ้ซ่ึงมีรายการใหถ่้ายใบกาํกบั

ภาษีตั้งแต่เดือนมกราคม 2012 จนถึงเดือนธนัวาคม 2013 รายการวตัถุดิบ ไดแ้ก่ Pet cup, Pet Shrink 

Film, Bottom Plate, Zinc Plate steel, Zinc Oxide, Toluene, Potassium Hydroxide, Blister guard    

ใบกาํกบัภาษีน้ีจะถูกจดัเกบ็โดยแผนกบญัชี ถูกรวบรวมเป็นแฟ้มหนาแยกตามรายเดือน ในแต่ละ

เดือนมีใบกาํกบัภาษีมากกวา่  2,500 ใบ เม่ือจะถ่ายเอกสารจึงตอ้งแยกใบกาํกบัภาษีท่ีตอ้งการออกมา

และนาํไปถ่ายเอกสาร จากนั้นนาํมาเกบ็คืนท่ีเดิม ทาํกระบวนการน้ีซํ้ าๆ โดยในช่วงแรกขา้พเจา้ถ่าย

เอกสารไดเ้พียงวนัละ 2 แฟ้ม เน่ืองจากยงัไม่ชินกบัเคร่ืองถ่ายเอกสารจึงใชเ้วลานานในการถ่าย 

นอกจากนั้นยงัไม่ชินกบัการเกบ็ใบกาํกบัภาษีใส่คืนแฟ้ม ต่อมาไดห้าอุปกรณ์มาช่วยในการวาง

ใบกาํกบัภาษีท่ีถูกถอดออกมาจากแฟ้ม  และปรับปรุงขั้นตอนการทาํงานอยูเ่สมอ ทาํใหใ้ชเ้วลาใน

การทาํงานลดลง ของเสียจากการถ่ายเอกสารผดิจึงลดลงดว้ย รวมระยะเวลาในการถ่ายเอกสารทั้งส้ิน

ประมาณ 2 สปัดาห์ 
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สปัดาห์ท่ี 3 ไดเ้ขา้ไปเรียนรู้งานในส่วน Matching Section เป็นส่วนท่ีรับผดิชอบเร่ืองของ

การMatching ใบกาํกบัภาษีโดยใชโ้ปรแกรม  Oracle R12 ช่วงแรกขา้พเจา้ช่วยงาน Matching ใน

บางส่วน ไดแ้ก่ แยกใบกาํกบัภาษี , ป๊ัมcode, เรียงใบกาํกบัภาษีตามใบแนบ , Invoice Matching       

เป็นตน้ การMatching เป็นแบบ “Four way matching” เป็นการเปรียบเทียบวา่ใบสัง่ซ้ือกบัใบเสร็จท่ี

จ่ายออกไปนั้นมีตวัเลขตรงกนั, ราคาในใบกาํกบัภาษีตรงกบัราคาท่ีสัง่ซ้ือ จาํนวนสินคา้ท่ีสัง่ ซ้ือตรง

กบัสินคา้ท่ีรับ จาํนวนท่ีปรากฎในใบเสร็จตรงกบัจาํนวนท่ียอมรับ accepted (วา่เป็นสินคา้ดี) Invoice 

matching จึงเป็นการนาํเอกสารต่าง ๆ มายนืยนัหรือหกัลา้งกนัเพื่อใหต้รงกนัมากท่ีสุด คือตอ้งเอามา

ตรวจเช็ครายละเอียดเพื่อไม่ใหมี้จุดบกพร่อง      

สปัดาห์ท่ี 4 ไดเ้ขา้ไปเรียนรู้งาน จดัซ้ือท่ีประสานงานกบั  Electrical Electronics Institute 

(EEI) ซ่ึงเป็นสถาบนัเก่ียวขอ้งกบัการดูแลในเร่ืองการพฒันาศกัยภาพ และขีดความสามารถในการ

แข่งขนัของอุตสาหกรรมไฟฟ้าอิเลก็ทรอนิกส์ และโทรคมนาคมของไทย ในกระบวนการจดัซ้ือ

สาํหรับสินคา้ท่ีบริษทัซ้ือเขา้มาและตั้งอยูใ่นเขต  free zone สามารถนาํไปยืน่เร่ืองกบั  EEI เพื่อลด

ภาษีมูลค่าเพิ่มได้  นอกจากนั้นไดช่้วยงานเอกสารต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการประสานงานกบั EEI, 

revise report เก่ียวกบัวตัถุดิบท่ีจดัซ้ือ เพื่อส่ง EEI และไดรั้บมอบหมายใหเ้ป็นผูต้รวจใบกาํกบัภาษี

ของบริษทั Panasonic Management (Thailand) Co., Ltd. (PMT) ซ่ึงในกระบวนการตรวจสอบนั้นมี

ขั้นตอนดงัน้ี 1.การเช็ค Product Line Code วา่ถูกตอ้งหรือไม่   

 

ตารางที ่3.2    Product Line Code ของแต่ละสายการผลิต 

 

YEGE   = LR 6 EVOLTA (EX)   

YDGE  = LR 6 EVOLTA (DO)  

YE9  = 9V (EX)   

YD9 = 9V (DO)  

YD2P = ZINC POWDER 

YEDI = DI-CAN (EX)  

YDDI = DI-CAN (DO) 

YD3 = LR03 (DO)  

YE3  = LR03 (EX)  

YE62 = LR6#2 (EX)  

YD62 = LR6#2 (DO)  
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2.การเช็คเลข PO วา่ถูกตอ้งหรือไม่  

 

  
 

ภาพที ่3.2   การเช็ค PO Number  

 

3.การเช็คจาํนวนวตัถุดิบท่ีไดรั้บนั้นตรงกบัในใบกาํกบัภาษีหรือไม่ 
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ภาพที ่3.3   ใบกาํกบัภาษีและบริเวณท่ีใชเ้ปรียบเทียบ 
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ภาพที ่3.4   Packing List และบริเวณท่ีใชเ้ปรียบเทียบ 
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4.การเช็คภาษีมูลค่าเพิ่ม 7 % ในใบกาํกบัภาษีวา่คาํนวณถูกตอ้งหรือไม่ โดยใชเ้คร่ืองคิดเลข  

5.การเซ็นต ์Approved by Assistant Manager 

6.การเกบ็ Customer Copy และรอ PMT มารับกลบัไป 

 เดือนกมุภาพนัธ์ เป็นขั้นตอนการดาํเนินโครงงานตั้งแต่การปรับปรุงงาน การดาํเนินการตาม 

และการสรุปผล สามารถเห็นไดจ้ากตารางท่ี 3.2 

 

3.3 ขั้นตอนการดาํเนินงานโครงงาน 

 ในการดาํเนินโครงงานน้ีผูเ้ขียนใชห้ลกัหรือขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพตามแนวทาง

ของวงจรของการบริหารจดัการเพื่อใหเ้กิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองนาํมาประยกุตใ์ชเ้พื่อใหง่้ายต่อ

การดาํเนินโครงงาน โดยมีขั้นตอนดงัภาพท่ี  3.5 

 

 
 

ภาพที ่3.5   แผนการปฏิบติังาน  
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 บทที ่4  

ผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์ และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 ขั้นตอนและผลการดาํเนินงาน 

 

4.1.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน  

ขั้นตอนการดาํเนินงานตั้งแต่เร่ิมตน้จนถึงการสรุปผล สามารถดูไดจ้ากรูปท่ี 4.1 ขั้นตอน

การดาํเนินงาน 

 

 

 

 

ภาพที ่4.1   ขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

 

 

 

 
 

         
     

 

    
          
          
          
      

 

   
      

 

   
          
      

 

   
          
          
          
          
          
          
          
     

 

    
          

สาํรวจ, เกบ็ขอ้มูล 

วเิคราะห์หาสาเหตุ 

ลงมือปฏิบติั 

ติดตามผล 

ทาํ check sheet , 
kaizen วธีิการทาํงาน 

เร่ิมตน้ 

สรุปผล 

เสร็จ 
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4.1.2 การเตรียมการ 

 1. การทาํ Check Sheet 

- ความเป็นมา

 

:  การทาํ Check Sheet จุดเร่ิมตน้ของการทาํชีทน้ีเกิดจากการวิเคราะห์

กระบวนการในการตรวจรับใบกาํกบัภาษีของซพัพลายเออร์  Panasonic Management Co., Ltd 

(PMT)  ใชเ้วลาทั้งส้ินประมาณ 8 วนั ซ่ึงมีขั้นตอนดงัน้ี 

ตารางที ่4.1   แสดงลาํดบัการทาํงานในการตรวจรับใบกาํกบัภาษี  

 

ผูรั้บผดิชอบ หนา้ท่ี Lead time ลาํดบั    

กาทาํงาน 

เจา้หนา้ท่ี

คลงัสินคา้ 

รับสินคา้และPacking list                1 วนั 1.  

คียข์อ้มูลเขา้ระบบและรวบรวม Packing list  ส่งใหแ้ผนกจดัซ้ือทาํ

การเปรียบเทียบปริมาณท่ีไดรั้บจริง กบัปริมาณท่ีระบุไวใ้นใบกาํกบั

ภาษี 

1 วนั 2.  

แผนกจดัซ้ือ 

(Buyer PMT) 

เกบ็รวบรวม Packing list ท่ีไดรั้บและรอซพัพลายเออร์มาส่ง

ใบกาํกบัภาษี 

2 วนั 3.  

ตรวจสอบความถกูตอ้งของใบกาํกบัภาษี    1 วนั 4.  

ส่งใบกาํกบัภาษีท่ีตรวจแลว้ให ้ Assistant Manager เซ็นตช่ื์อรับ และ

รวบรวมฉบบัท่ีเป็น Customer Copy ส่งคืนซพัพลายเออร์  

1 วนั 6.  

แผนกจดัซ้ือ 

(Assistant 

Manager) 

เซ็นตอ์นุมติั (Approve) 2 วนั 5.  
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 เพื่อความเขา้ใจโดยง่ายจึงแสดงดงัภาพท่ี 4.2  

 

 

ภาพที ่4.2   Baseline (Time-Function Map) 

ของการทาํงานในการตรวจรับใบกาํกบัภาษี 

 

4.2 ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

4.2.1สภาพปัญหา 

1. การส่งคืนใบกาํกบัภาษีล่าชา้  

0

2

4

6

8

Lead Time 

Actual Lead ธime

 
ภาพที ่4.3   แสดง Lead Time ท่ีกาํหนดกบั Lead Time ท่ีเกิดข้ึนจริง                                                         

ของการส่งใบกาํกบัภาษีคืนซพัพลายเออร์  

 
Supplier 

Sent 

Material 

(Start) 

    Sent 

 Invoice 

        Receipt 

Invoice 

(Finished)  

 

Store 

    Receipt Material   

Key Data 

2 DAYS  

                 

 

Purchase1 

(buyer) 

        Receipt 

Packing 

List 

 

  Checked  

Invoice 

 

 

       

Purchase2 

(Assistant 

Manager) 

              Signed     

2 DAYS 1 DAY 1 DAY 

Compile 

   2 DAYS 

8 DAYS 

(Days) 
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ซพัพลายเออร์ Panasonic Management Co., Ltd (PMT) จะส่งใบกาํกบัภาษีเขา้มาทุกวนัองัคาร

และวนัพฤหสั จากนั้นในทุกวนัศุกร์ แผนกจดัซ้ือของ PECTH จะตอ้งนาํใบกาํกบัภาษี Customer 

Copy ท่ีไดรั้บภายในสปัดาห์นั้นๆส่งคืนซพัพลายเออร์ Panasonic Management Co., Ltd (PMT) ซ่ึง

ในปัจจุบนั PECTH มี Lead Time ในการส่งคืนใบกาํกบัภาษี 8 วนั ซ่ึงเกินจากท่ีซพัพลายเออร์

กาํหนดไวคื้อ 5 วนั 

 

มีความสูญเปล่าเกิดข้ึนในกระบวนการต่างๆ ของแผนกจดัซ้ือดงัน้ี 

สาเหตุ  

 

หมายเหต ุสัญลกัษณ์               (วงกลมสีแดง) แสดงความสูญเปล่าท่ีเกิดขึน้ 

 

 

ภาพที ่4.4      ความสูญเปล่าเกิดข้ึนในกระบวนการต่างๆ ของแผนกจดัซ้ือ 

 

 

 

 

 

 

 
Supplier 

Sent 

Material 

(Start) 

    Sent 

 Invoice 

        Receipt 

Invoice 

(Finished)  

 

Store 

    Receipt Material   

Key Data 

2 DAYS  

                 

 

Purchase1 

(buyer) 

        Receipt 

Packing 

List 

 

  Checked  

Invoice 

 

 

        

Purchase2 

(Assistant 

Manager) 

                Signed     

8 DAYS 

2 

3 

2 DAYS 1 DAY 

   2 DAYS 

1 

1 DAY 
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ความหมายของสญัลกัษณ์            (วงกลมสีแดง) ไดอ้ธิบายไวด้งัตารางท่ี 4.2 

 

ตารางที ่4.2   ความหมายของความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการต่างๆ ของแผนกจดัซ้ือ 

 

 ประเภทความสูญเปล่า ความหมาย ความรับผดิชอบ 

1 การรองาน (Waiting) - เลือกทาํงานอ่ืนใหเ้สร็จก่อน 

- การรอ Packing List จากฝ่ายคลงัสินคา้ 

พนกังานท่ีจดัซ้ือ

กบัซพัพลายเออร์รายน้ี 

2 การรองาน (Waiting) เกิดจากหลายสาเหตุ ไดแ้ก่ 

- เลือกทาํงานอ่ืนใหเ้สร็จก่อน 

- มีประชุม 

- ออกไปพบซพัพลายเออร์นอกสถานท่ี  

Assistant Manager 

 

3 การรองาน (Waiting) - การเกบ็รวบรวมเพื่อเตรียมส่งให้

พนกังานรับส่งพสัดุของซพัพลายเออร์  

พนกังานท่ีจดัซ้ือ

กบัซพัพลายเออร์รายน้ี 

 

 

การแกไ้ข 

1. การจดัลาํดบัการทาํงานใหม่ เม่ือมีงานตรวจใบกาํกบัภาษีเขา้มา ตอ้งใหพ้นกังานผูมี้หนา้ท่ี

ตรวจสอบความถูกตอ้งเร่ิมทาํงานน้ีทนัที  

2. จากนั้นเม่ือตรวจสอบความถูกตอ้งเสร็จใหรี้บส่งให ้ Assistant Manager เป็นผูเ้ซ็นตรั์บ

ภายในวนัท่ีทาํการตรวจ ซ่ึง Lead Time ในการเซ็นตรั์บนั้น สามารถทาํไดภ้ายใน 1 วนั แต่

ทั้งน้ีมีการเผือ่เวลาท่ี Assistant Manager ติดภารกิจอ่ืนๆ เช่นประชุม หรือออกไปพบ           

ซพัพลายเออร์ จึงยงัคงมี Lead Time ในการเซ็นตรั์บ 2 วนั 

3. เม่ือ Assistant Manager เซ็นตรั์บรองความถูกตอ้งแลว้ พนกังานผูมี้หนา้ท่ีตรวจสอบความ

ถูกตอ้งรวบรวมส่งใหพ้นกังานรับส่งเอกสารของซพัพลายเออร์ภายในวนัเดียวกนั 
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จึงเหลือกระบวนการตรวจรับใบกาํกบัภาษี เพียง 5 วนั ดงัภาพท่ี 4.5 

 

 

 

ภาพที่ 4.5   รูปแบบ Baseline (Time-Function Map) หลงัปรับปรุงกระบวนการ 

 

2. การสูญหายระหวา่งการเกบ็ 

 

สาเหตุ 

1. แฟ้มท่ีเกบ็มีขอบเขตไม่ชดัเจน ทาํใหส้ามารถปะปนกบัเอกสารอ่ืนได ้

 

 
 

ภาพที ่4.6   แฟ้มท่ีใชเ้กบ็ใบกาํกบัภาษี 

 
Supplier 

Sent Material 

(Start) 
    Sent Invoice     Receipt 

Invoice 

(Finished)  

 

Store 

    Receipt Material   

Key Data 

2 DAYS  

          

 

Purchase1 

(buyer) 

        Receipt Packing List 

  Checked  Invoice 

 

    

Compile 

  

Purchase2 

(Assistant 

Manager) 

            Signed     

   2 DAYS 

1 DAY 

5 DAYS 
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ภาพที ่4.7   ชั้นวางเกบ็เอกสาร 

 

1. ทาํ Kaizen suggestion เสนอถึงแนวทางการแกไ้ขปัญหา  

การแกไ้ข 

2. การนาํหลกั 5 ส มาใชค้วบคุมเร่ืองความสะอาด การจดัวางเอกสาร การปรับปรุง

สภาพแวดลอ้มการทาํงานใหดี้ข้ึน  

 

 
ภาพที ่4.8   ขั้นตอนในการทาํ Check Sheet 

 

2. การจดัวางเอกสารท่ีไม่มีการแยกประเภทของเอกสาร ไม่สามารถตรวจสอบไดด้ว้ย

สายตา (Visual Control) 
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1. แบบฟอร์มการเช็คสถานะ การรับ Packing List 

- วตัถุประสงค์

 

 : เพื่อรับรู้สถานะของการรับ Packing List จากเจา้หนา้ท่ี Store ทาํใหส้ามารถ

ติดตามและหาสาเหตุของ Packing List ท่ียงัไม่ไดรั้บเขา้มาได ้ 

 
ภาพที ่4.9   แบบฟอร์มการเช็ค สถานะการรับ Packing List RMN และ MXN 

 

วธิีการใช ้Receipt Packing List Checking Status

ยกตวัอยา่ง ช่ือตามใบกาํกบัภาษีจริง เลขท่ี MXN14030001 

 : มีการบนัทึกเป็นรายเดือนวา่ในเดือนนั้นๆ มีการ

รับ Packing list หมายเลขใดบา้ง เม่ือมีการรับ Packing List ใหผู้ป้ฏิบติังานเช็คและใส่เคร่ืองหมาย 

“ / ” ในช่องตามหมายเลขใบกาํกบัภาษีซ่ึงในท่ีน้ี มีการใชค้าํยอ่เพื่อใหอ่้านง่าย  

 MXN และ RMN = ช่ือ Product line Code 

14030001 = อินวอยเลขท่ี 1 ของเดือนมีนาคม ปี 2014  
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2. แบบฟอร์มการเช็คสถานะ การรับ Packing List 

- วตัถุประสงค์

 

 : เพื่อรับรู้สถานะของการรับ Packing List จากเจา้หนา้ท่ี Store ทาํใหส้ามารถ

ติดตามและหาสาเหตุของ Packing List ท่ียงัไม่ไดรั้บเขา้มาได ้ 

 
ภาพที ่4.10   แบบฟอร์มการเช็คสถานะ การรับ Packing List MXB 

 

วธิีการใช ้Receipt Packing List Checking Status

ยกตวัอยา่ง ช่ือตามใบกาํกบัภาษีจริง เลขท่ี MXB14030001 

 : การเช็คสถานะการรับ มีการบนัทึกเป็น รายเดือน

วา่ในเดือนนั้นๆ มีการรับ Packing list หมายเลขใดบา้ง เม่ือมีการรับ Packing List ใหผู้ป้ฏิบติังาน

เช็คและใส่เคร่ืองหมาย “ / ” ในช่องตามหมายเลขใบกาํกบัภาษีซ่ึงมีการใชค้าํยอ่เพื่อใหอ่้านง่าย  

 MXB = ช่ือ Product line Code 

14030001 = ใบกาํกบัภาษีเลขท่ี 1 ของเดือนมีนาคม ปี 2014  
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3. แบบฟอร์ม การเช็คกระบวนการทาํงาน รายสัปดาห์ 

- วตัถุประสงค์

 

 : เพื่อรับรู้สถานะของการตรวจเช็คใบกาํกบัภาษี ผลการดาํเนินงานในแต่ละ

กระบวนการยอ่ย มีการตรวจเช็คเม่ือใด ประทบัตราเม่ือใด และรวบรวมส่ง PMT เม่ือใด ตลอดจน

รับรู้สถานะใบกาํกบัภาษีท่ีส่งชา้เพื่อท่ีจะสามารถติดตามและแกไ้ขปัญหาได ้

 
 

ภาพที ่4.11   แบบฟอร์ม การเช็คกระบวนการทาํงาน รายสปัดาห์ 

 

- วิธีการใช ้: เป็นการตรวจเช็ครายสปัดาห์ ใหใ้ส่หมายเลขใบกาํกบัภาษีท่ีไดรั้บในสปัดาห์นั้นๆ ใน

การเช็คใหใ้ส่เคร่ืองหมาย “ /  ” ในช่องท่ีทาํการตรวจเช็คเรียบร้อยแลว้ และลงวนัท่ีๆตามวนัท่ี

ตรวจเช็ค 
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4.3 วจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมาย 

 

4.3.1 การ Kaizen วธีิการทาํงาน 

  ไดเ้สนอกิจกรรม 5 ส กบัระบบการจดัวางเอกสาร ใหห้ยบิง่ายใชง่้าย จดัเกบ็อยา่งมีระเบียบ

ดงัภาพท่ี 4.11 และส่วนท่ีเป็นการเกบ็เอกสารท่ีเป็นแบบ Copy ควรจะเปล่ียนเป็นระบบ Soft files 

เพื่อประหยดัพื้นท่ีในการเกบ็ และสามารถเรียกใชไ้ดส้ะดวก ในอนาคตสามารถพฒันาข้ึนเป็นแบบ 

E-System   ดงัภาพท่ี   4.12 

 

 
 

ภาพที ่4.12   Kaizen suggestion การจดัวางเอกสาร 
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ภาพที ่4.13   Kaizen suggestion การจดัเกบ็เอกสาร Hard Copy 
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4.3.2 การปรับปรุงกระบวนการเพือ่ลดเวลาทาํงาน 

• การปรับปรุงวิธีการคิด Vat 7% คร้ังท่ี 1 

  ทาํการปรับปรุงโดยมีการทาํ Check Sheet เพื่อดูสถานะการรับเขา้ของ Packing list ทาํให้

สามารถตรวจสอบไดท้นัทีวา่ มี Packing list หมายเลขท่ีตอ้งการตรวจหรือไม่ อีกทั้งยงัปรับเปล่ียน

วิธีการคาํนวณ Vat โดยเปล่ียนมาใชโ้ปรแกรม Microsoft Excel แทน เพื่อความถูกตอ้งแม่นยาํ 

สามารถตรวจสอบได ้และตดัขั้นตอนท่ีตอ้งกดเคร่ืองคิดเลขซํ้าๆ (ค่า X คูณกบั 7%) ออกไป 

 ในกระบวนการตรวจปริมาณวตัถุดิบในใบกาํกบัภาษีกบั Packing List พบวา่มีความสูญ

เปล่าเกิดข้ึนในการเปิดใบกาํกบัภาษีแต่ละหนา้ เน่ืองจากจดัเกบ็รวมกนั จึงใชเ้วลาการคน้หาท่ี

ค่อนขา้งมาก ทั้งน้ีไดเ้สนอวิธีการไคเซ็นวิธีการเทียบปริมาณใน Packing List ใหง่้ายข้ึน โดยใน

ระหวา่งการรอใบกาํกบัภาษีท่ีจะเขา้มาในแต่ละสปัดาห์นั้น ใหน้าํขอ้มูลปริมาณวตัถุดิบท่ีไดรั้บ มา

ใส่ใน Microsoft Excel ซ่ึงเป็นไฟลเ์ดียวกนักบัไฟลท่ี์มีการใส่สูตรคาํนวณ vat 7% เพื่อการคน้หาท่ี

เร็วยิง่ข้ึนตามภาพท่ี 4.14 
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ภาพที ่4.14   รูปแบบการคิด Vat 7%   (ปรับปรุงคร้ังท่ี 1) 

  

จากภาพท่ี 4.12 วิธีการคิด Vat และสามารถเปรียบเทียบจาํนวนวตัถุดิบกบั Packing list ไดพ้ร้อมกนั

นั้นมีความสะดวกและรวดเร็วเป็นอยา่งมาก แต่วิธีน้ีมีจุดบกพร่องดงัน้ี 

- ตอ้งนาํขอ้มูลจาก Packing list  มากรอกลงไฟล ์Excel ซ่ึงใชเ้วลาค่อนขา้งมาก และโอกาสท่ี

จะมีความผดิพลาดจากการกรอกขอ้มูลมีสูง 
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- อาจเกิดการสบัสนระหวา่งขอ้มูลได ้ถา้แต่ละ Pallet ใน Packing list  มีการสลบัตาํแหน่ง

กนักบัในใบกาํกบัภาษี ผูต้รวจตอ้งเสียเวลาตรวจสอบกบัในใบ Packing list  ฉบบัจริง 

 

จึงทาํการปรับปรุงใหม่ ตดัวิธีการเปรียบเทียบจาํนวนวตัถุดิบท่ีใชไ้ฟล ์Excel ออก เหลือ

เพียงการคิด Vat 7% ดงัภาพท่ี 4.13 

 

• การปรับปรุงวิธีการคิด Vat 7% คร้ังท่ี 2 

 

 
 

ภาพที ่4.15   รูปแบบการคิด Vat 7%   (ปรับปรุงคร้ังท่ี 2) 
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ผลการใช ้แบบฟอร์มการเช็คสถานะการรับ Packing List ประจาํเดือน กมุภาพนัธ์ 

 

 
 

ภาพที ่4.16   แบบฟอร์มการเช็คสถานะการรับ Packing List ประจาํเดือน กมุภาพนัธ์ 
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ภาพที ่4.17   ผลการเช็คกระบวนการทาํงาน สปัดาห์ท่ี 1  
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ภาพที ่4.18   ผลการเช็คกระบวนการทาํงาน สปัดาห์ท่ี 2  
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ภาพที ่4.19   ผลการเช็คกระบวนการทาํงาน สปัดาห์ท่ี 3 (แผน่ 1)  
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ภาพที ่4.20   ผลการเช็คกระบวนการทาํงาน สปัดาห์ท่ี 3 (แผน่ 2)  
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ภาพที ่4.21   ผลการเช็คกระบวนการทาํงาน สปัดาห์ท่ี 4 (แผน่ 1) 
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ภาพที ่4.22    ผลการเช็คกระบวนการทาํงาน สปัดาห์ท่ี 4 (แผน่ 2)  
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4.3.3 การสรุปผล  

4.3.3.1 การสรุปการเช็คกระบวนการทาํงาน ประจําเดือนกมุภาพนัธ์                                                                          

จากการเช็คดว้ยแบบฟอร์ม Weekly Summary  

 

สปัดาห์ท่ี จาํนวนอินวอยทั้งส้ิน ส่งตรงเวลา ส่งชา้ หาย 

1 25 25 0 0 

2 53 47 6 0 

3 68 64 4 0 

4 65 65 0 0 

รวม 211 201 10 0 

 

 ผลท่ีไดรั้บจากการใชแ้บบฟอร์มน้ี สามารถติดตามการทาํงาน และรู้สถานะจริงในเร่ืองการ

รับ Packing list, การรับใบกาํกบัภาษี ทาํใหผู้ต้รวจสามารถตรวจสอบกระบวนการท่ีล่าชา้ไดว้า่เกิด

จากสาเหตุใด ในท่ีน้ีผูต้รวจพบวา่ สาเหตุท่ีมีการส่งคืนใบกาํกบัภาษีไปยงัซพัพลายเออร์ล่าชา้นั้น 

เป็นเพราะซพัพลายเออร์ส่งวตัถุดิบเขา้มาล่าชา้กวา่ท่ีกาํหนดไว ้จึงทาํใหแ้ผนกคลงัสินคา้ยงัไม่ไดรั้บ

วตัถุดิบและPacking list ผูต้รวจจึงไม่สามารถตรวจสอบความถูกตอ้งของใบกาํกบัภาษีได ้ทั้งน้ีไดมี้

การติดต่อไปยงัซพัพลายเออร์ถึงปัญหาดงักล่าวและมีการแกไ้ขโดยการส่งวตัถุดิบรายการท่ีคงคา้ง

เขา้มาท่ีคลงัสินคา้ของบริษทัพานาโซนิค (ประเทศไทย) จาํกดั ในสปัดาห์สุดทา้ยของเดือน

กมุภาพนัธ์แลว้  

 

 4.3.3.2 การสรุปผลการปรับปรุงจากกจิกรรมไคเซ็น และ 5ส 

 

ผลการปรับปรุงจากกิจกรรมไคเซ็น วิธีการทาํงานใหส้ะดวกข้ึน  และ 5ส โดยจดัเกบ็

เอกสารใหค้น้หาไดง่้ายข้ึน และมีการทาํการทดลองจบัเวลาการทาํงาน ในกระบวนการตรวจ

ใบกาํกบัภาษี เร่ิมตั้งแต่การเช็ค Product line code, PO number, เช็คปริมาณกบั Packing List และ

การคาํนวณVat ไดผ้ลลพัธ์ดงัตารางท่ี 4.3 
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ตารางที ่4.3    แสดงการจบัเวลาการเช็คใบกาํกบัภาษี 

         ของบริษทั Panasonic Management (Thailand) Co., Ltd 

 
เลขท่ี

ใบกาํกบั

ภาษี 

Before After 

การจบัเวลา  (นาที) การจบัเวลา  (นาที) 

1 2 3 4 5 เวลาเฉล่ีย 1 2 3 4 5 เวลาเฉล่ีย 

1 0.25 0.28 0.26 0.3 0.27 0.27 0.11 0.12 0.12 0.13 0.12 0.12 

2 0.23 0.20 0.21 0.22 0.20 0.21 0.10 0.12 0.11 0.10 0.09 0.10 

3 0.16 0.21 0.18 0.15 0.19 0.18 0.17 0.19 0.16 0.15 0.17 0.17 

4 0.24 0.19 0.22 0.21 0.21 0.21 0.14 0.14 0.15 0.15 0.16 0.15 

5 0.22 0.17 0.23 0.17 0.16 0.19 0.12 0.12 0.15 0.12 0.14 0.13 

6 0.16 0.20 0.17 0.19 0.21 0.19 0.14 0.19 0.17 0.17 0.19 0.17 

7 0.15 0.18 0.14 0.20 0.18 0.17 0.12 0.14 0.12 0.14 0.15 0.13 

8 0.21 0.24 0.21 0.22 0.21 0.22 0.11 0.12 0.10 0.09 0.11 0.11 

9 0.23 0.24 0.24 0.27 0.26 0.25 0.17 0.16 0.15 0.18 0.17 0.17 

10 0.27 0.24 0.26 0.21 0.24 0.24 0.18 0.19 0.19 0.19 0.18 0.19 

11 0.21 0.19 0.25 0.23 0.20 0.22 0.13 0.12 0.12 0.13 0.13 0.13 

12 0.22 0.21 0.19 0.18 0.17 0.19 0.11 0.11 0.13 0.12 0.11 0.12 

13 0.25 0.22 0.24 0.22 0.20 0.23 0.11 0.11 0.12 0.09 0.10 0.11 

14 0.22 0.21 0.21 0.20 0.21 0.21 0.07 0.08 0.08 0.09 0.06 0.08 

15 0.26 0.27 0.26 0.25 0.24 0.26 0.15 0.13 0.12 0.14 0.14 0.14 

16 0.25 0.28 0.26 0.27 0.27 0.27 0.16 0.15 0.16 0.18 0.19 0.17 

17 0.21 0.21 0.19 0.17 0.19 0.19 0.10 0.11 0.07 0.09 0.09 0.09 

18 0.16 0.21 0.2 0.18 0.22 0.19 0.09 0.08 0.10 0.07 0.09 0.09 

19 0.18 0.17 0.17 0.19 0.20 0.18 0.08 0.07 0.08 0.07 0.07 0.07 

20 0.24 0.22 0.24 0.21 0.22 0.23 0.11 0.12 0.11 0.11 0.10 0.11 

x bar 0.21 x bar 0.13 
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การคาํนวณหาเวลามาตรฐานการเช็คใบกาํกบัภาษี 

 

กาํหนดให ้ 

  ค่าความเช่ือมัน่ =  95% 

เวลาเผือ่  =  10% 

เวลามาตรฐาน    =  (เวลาปกติ X ค่าความเช่ือมัน่) + เวลาเผือ่   

(Before) = ( 0.21 x 95% ) + 0.021 

   =  0.2205 นาที  

เวลามาตรฐาน    =  (เวลาปกติ X ค่าความเช่ือมัน่) + เวลาเผือ่   

(After)  =  ( 0.13 x 95% ) + 0.013 

   =  0.1365 นาที  

 

สามารถลดเวลาได ้= 0.2247 – 0.1380 = 0.084 นาที / ใบ  

 

0

0.05

0.1

0.15

0.2

0.25

Before

After

 
ภาพที ่4.23   ผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงขั้นตอนการทาํงาน 
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                                        สมมติว่าถา้ใน1 เดือน มีใบกาํกบัภาษีท่ีตอ้งตรวจเช็ค 200 ใบ  

  วิธีเดิม   = 200 x 0.2205 =   44.1   นาที 

วิธีใหม่  = 200 x 0.1365 =   27.3    นาที 

ใชเ้วลาลดลง 38.10%    

 

 
 
อา้งอิง สรุปสถิติการรับใบกาํกบัภาษีทั้งหมดของเดือน กมุภาพนัธ์ 2014 ดงันี ้
 

ใบกาํกบัภาษีทั้งหมด  ของบริษทั Panasonic Management 

(Thailand) Co.,  Ltd 

ช่วงวนัท่ี 1 -  10 280 ใบ         MXN                     95     ใบ 

ช่วงวนัท่ี 11 – 20 466 ใบ  MXB 99 ใบ 

ช่วงวนัท่ี 21 – 28 363 ใบ  RMN 17 ใบ 

รวม 1,109 ใบ  รวม 211 ใบ 

คิดเป็น 19.03 % ของจาํนวนใบกาํกบัภาษีทั้งหมดของเดือนกมุภาพนัธ์ 
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4.3.3.3 การสรุปผลการลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 

 

สรุป Baseline (Time-Function Map) 

Before : Lead time =  8 Days 

 

After : Lead time = 5 Days 

 

ภาพที ่4.24   เปรียบเทียบ Lead Time  กระบวนการจดัการใบกาํกบัภาษี ก่อนและหลงัปรับปรุง 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการดาํเนินงาน 

 

1. การศึกษากิจกรรมในกระบวนการต่างๆในฝ่ายจดัซ้ือนั้น ไดฝึ้กฝนทกัษะต่างๆมากมาย บาง

กระบวนการเป็นความรู้ใหม่ท่ีไม่เคยศึกษามาก่อน แต่ยงัมีความรู้บางส่วนท่ีเรียนมาไดน้าํมา

ประยกุตใ์ช ้ซ่ึงเป็นเร่ืองท่ีน่าสนใจและไดใ้ชท้กัษะ ไหวพริบและส่ิงรอบตวัต่างๆมากกวา่การใช้

ตาํราทาํใหข้า้พเจา้ไดต้ระหนกัถึง การเรียนรู้ในหอ้งเรียนเป็นเพียงส่วนนอ้ยๆ ท่ีเราจะสามารถ

นาํมาใชไ้ดจ้ริง รากฐานท่ีสาํคญัคือ มองปัญหาต่างๆ ออกมาอยา่งเป็นรูปธรรม มีความคิดท่ีเป็นขั้น

เป็นตน้ รู้จกัคิดวางแผน มองปัญหาต่างๆไดอ้ยา่งเป็นระบบ  

2. การท่ีไดม้าสหกิจศึกษานั้นถือเป็นส่ิงท่ีดี ท่ีทาํใหเ้ราไดรู้้และไดเ้ห็นจากประสบการณ์ทาํงาน

จริงและไดเ้ห็นโลกท่ีกวา้งข้ึน รวมทั้งการอยูร่่วมกนัในสงัคมของบริษทั ประสบการณ์ในคร้ังน้ีเป็น

ส่ิงท่ีเราไม่สามารถหาไดจ้ากหอ้งเรียนแน่นอน 

3. ในส่วนของการทาํโครงงานทาํใหไ้ดเ้รียนรู้กระบวนการการทาํงานจริงๆ ถึงแมจ้ะเป็นการ

แกปั้ญหาเลก็ๆนอ้ยๆ แต่กเ็ป็นส่ิงท่ีไม่ควรมองขา้ม เพราะในภาพรวมจะสาํเร็จลุล่วงดว้ยดีไม่ได ้ถา้

ขาดองคป์ระกอบส่วนใดส่วนหน่ึงไป  

 

5.2 สรุปข้อมูลทีไ่ด้จากการโครงงานและแนวทางการแก้ไขปัญหา 

 

ตารางที ่5.1   สรุปขอ้มูลท่ีไดจ้ากการโครงงานและแนวทางการแกไ้ขปัญหา 

  

หัวข้อ สภาพปัญหา แนวทางแก้ไขเบือ้งต้น 
ลาํดับ

ความสําคญั 

 1. แผนกจดัซ้ือ  การส่งคืนอินวอยล่าชา้ -Kaizen ขั้นตอนการทาํงานโดยใชว้ิธีท่ีง่าย

และรวดเร็ว   

1 
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หัวข้อ สภาพปัญหา แนวทางแก้ไขเบือ้งต้น 
ลาํดับ

ความสําคญั 

  -ทาํ Check Sheet รับรู้สถานะเอกสารต่างๆ 

-ทาํ 5 ส ในท่ีปฏิบติังานเพื่อสร้างความเป็น

ระเบียบ ลดความสูญเปล่าจากการคน้หา 

เอกสาร 

 

2 

 

5.3 ข้อเสนอแนะจากการดาํเนินงาน 

 

1. ในดา้นของบริษทั เป็นบริษทัท่ีมีการบริหารและวฒันธรรมแบบญ่ีปุ่น ซ่ึงนกัศึกษา

สถาบนัเทคโนโลยไีทยญ่ีปุ่นนั้นคุน้เคยกบัวฒันธรรมญ่ีปุ่นเป็นอยา่งดี ในเร่ืองการตรงต่อเวลา การ

เคารพและปฏิบติัตามกฎระเบียบต่างๆอยา่งเคร่งครัด อีกทั้งยงัเป็นบริษทัท่ีมีช่ือเสียงระดบัโลกนบั

ไดว้า่เป็นส่ิงดีท่ีไดเ้รียนรู้การทาํงาน ถา้หากมีโอกาสใหรุ่้นนอ้งต่อไป ไดเ้ขา้มาสหกิจศึกษาท่ีน่ี คง

จะไดรั้บประสบการณ์ท่ีดีจากบริษทัน้ีอยา่งแน่นอน 

2. ในดา้นของตวันกัศึกษาและคาํแนะนาํใหรุ่้นนอ้งต่อๆไป ส่ิงท่ีควรจะพฒันาตนเองให้

มาก ในทกัษะต่างๆ เช่น  

- เร่ืองทกัษะการใชค้อมพิวเตอร์ ควรมีพื้นฐานบา้ง ซ่ึงโปรแกรมท่ีใชห้ลกัๆคือ Microsoft 

Excel และควรมีทกัษะดา้นการพิมพดี์ดดว้ยเช่นกนั 

- การนาํเอาความรู้ต่างๆท่ีไดจ้ากหอ้งเรียน นาํมาประยกุตใ์ชใ้นการปฏิบติังานจริง ถึงแมว้า่

ทฤษฎีอาจจะใชไ้ม่ไดท้ั้งหมด เรากค็วรจะท่ีปรับปรุงใหเ้ขา้กบัการทาํงานจริงได ้

- เร่ืองวฒันธรรมในการอยูร่่วมกนั ตอ้งรู้จกัปรับตวัใหเ้ขา้กบัทุกคน สร้างมิตรภาพท่ีดีกบั

เพื่อนร่วมงานอยูเ่สมอ รู้จกัการทาํงานเป็นทีม  
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