
 

 
 
 

การสร้างกล่องแยกประเภทใบป้ายช่ือสินค้า ตามเคร่ืองจกัรที่ผลติ  
เพ่ือลดปัญหาการหยบิผดิ กรณศึีกษา บริษทั  สยามโมลด์ แอน พาร์ท  จ ากดั  

 
 
 
 
 

นางสาวศุภรัตน์    มิตรเรืองศิลป์ 
 
 
 
 
 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑติ    สาขาวชิาการจัดการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกจิ 
สถาบันเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่น 

พ.ศ. 2558 
 
 

   

 



 
 
 
 

THE CREATION OF A SEPARATE BOX OF LABEL  
FOR REDUCE TO HANDFUL OF MISTAKE 

 CASE STUDY : SIAM MOULD & PART CO.,LTD 
 
 
 
 
 

Miss Suparat  Mitruangsin 
 
 
 
 
 

A Co-Operative Education Paper Submitted in Partial Fulfillment of the 
Requirements for the Degree of Bachelor of Business Administration 

 Program in Industrial Management  
Thai-Nichi Institute of Technology 

Academic Year 2015 
 

 
 



การสร้างกล่องแยกประเภทใบป้ายช่ือสินค้า ตามเคร่ืองจักรทีผ่ลติ 
เพ่ือลดปัญหาการหยบิผดิ กรณศึีกษา บริษัท  สยามโมลด์ แอน พาร์ท  จ ากดั  

THE CREATION OF A SEPARATE BOX OF LABEL  
FOR REDUCE TO HANDFUL OF MISTAKE 

 CASE STUDY : SIAM MOULD & PART CO.,LTD 
 

นางสาวศุภรัตน์    มิตรเรืองศิลป์ 
 

โครงงานสหกจิศึกษานีเ้ป็นส่วนหน่ึงของการศึกษาตามหลกัสูตร 
ปริญญาบริหารธุรกจิบัณฑิต    สาขาวชิาการจัดการอุตสาหกรรม 

คณะบริหารธุรกจิ 
สถาบันเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่่น 

พ.ศ. 2558 

 
คณะกรรมการสอบ 

 

.............................................................................ประธานกรรมการสอบ 
                                          (ผศ.รังสรรค์   เลศิในสัตย์) 

 
.............................................................................กรรมการสอบและอาจารย์ทีป่รึกษา 

                                       (อาจารย์ก้องเกยีรติ   วรีะอาชากุล) 
 

.............................................................................กรรมการสอบ 
                                             (ดร.ปาลรัีฐ   เลขะวฒันะ) 
 

.............................................................................ประธานสหกจิศึกษา 
                             (อาจารย์อลงกรณ์   ประกฤติพงศ์)  

ลขิสิทธ์ิของสถาบันเทคโนโลยไีทย – ญี่ปุ่ น 



หวัขอ้   การสร้างกล่องแยกประเภทใบป้ายช่ือสินค้า ตามเคร่ืองจักรทีผ่ลติเพ่ือลด 
ปัญหาการหยบิผดิ กรณศึีกษา บริษัท  สยามโมลด์ แอน พาร์ท  จ ากดั  

หน่วยกิจ  6 
ผูเ้ขียน   นางสาวศุภรัตน์   มิตรเรืองศิลป์ 
อาจารยท่ี์ปรึกษา  อาจารยก์อ้งเกียรติ   วรีะอาชากุล 
หลกัสูตร  บริหารธุรกิจบณัฑิต 
สาขา   การจดัการอุตสาหกรรม 
คณะ   บริหารธุรกิจ 
พ.ศ.   2558 

บทคดัยอ่ 

 ในรายงานการศึกษาฉบบัน้ี เป็นการแกไ้ขปัญหาท่ีไดรั้บค าร้องเรียนจากลูกคา้ เก่ียวกบัปัญหา
การติด Tag ผิดสลบักนัของช้ินงาน BUSH-3980 ถึง 2 คร้ังใน 1 ปี ท าให้เกิดผลเสียกบัทางลูกคา้ และ
ทางบริษทัท่ีตอ้งท าการน ากลับมาแก้ไข จากการเก็บขอ้มูล วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาจึงได้พบ
ตน้เหตุหลกัท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดไดคื้อ พื้นท่ีแผนกบรรจุ ของพนกังานหัวหน้าฉีดพลาสติก ท่ีมี
หน้าท่ีรับผิดชอบเก่ียวกบัใบ Label ท่ีใช้ติดกบัสินคา้และกล่องบรรจุ เม่ือไดส้ังเกตุลกัษณะการท างาน
ของพนักงานโดยใช้กล่องในการเก็บใบ Label แต่ไม่เป็นระเบียบ จึงได้เห็นถึงแนวทางการแก้ไข
ปรับปรุงแกไ้ข โดยการน าหลกั การควบคุมดว้ยสายตามา (Visual Control) ใชใ้นการแกไ้ขในการสร้าง
กล่องเพื่อใชส้ าหรับการใส่ใบ Label ให้เป็นระเบียบมากข้ึน จึงไดจ้ดัท ากล่องใหมี้ลกัษณะท่ีง่ายต่อการ
ท างาน และใบ Label ท่ีมีลกัษณะตวัอกัษรท่ีเล็กในการมองเห็น ก็ไดจ้ดัท าการปรับปรุงแกไ้ขใหมี้อกัษร
ท่ีสามารถมองเห็นไดง่้ายข้ึน เพื่อท่ีจะสะดวกต่อการใชง้าน และจดัท าเป็นมาตรฐานในการปฏิบติังาน
ใหแ้ก่พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งกบัใบ Label 
 จากผลการด าเนินงาน พบว่า เม่ือไดส้อบถามพนกังานหัวหน้ากะของพนกังานผลิตในแผนก
บรรจุในการปฏิบติังาน หลงัการปรับปรุงแกไ้ข พนกังานสามารถท างานไดง่้ายมากข่ึน มีความสะดวก
ในการมองเห็น และการน าไปใช ้ซ่ึงปัญหาการหยิบใบผิด ติดสลบัไม่เกิดข้ึนอีก จึงสามารถสรุปไดว้่า
การปรับปรุงในการสร้างกล่องแยกใบ Label ตามเคร่ืองจกัรนั้น ประสบผลส าเร็จ  
 
ค าส าคญั : การควบคุมดว้ยสายตา / มาตรฐานการท างาน / ใบ Label 
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Abstract 

 This study report is  the issue has received complaints from customers. About the problem 
stick tag to switching of parts BUSH-3980 twice in 1 year. Therefore had disadvantage with customers 
and company need to responsible. From the data analysis find cause found the main cause of the 
problem is in packing department which the shift supervisor to responsible label. When observed to 
operation of employees them use box for keep label, but is disordered. Consequently to be the idea 
occurred to edit by theory Visual Control bring use solution. After that has created a box for put label  
sort by number inject machine and label is BUSH-3980 had small text size to difficult to see of the shif 
supervisor. Therefore made to improve label  give to big text size for easy to see and conveniently to 
use work and prepare standardized work to operation for operator 
 As a reult, found on inquiry with the shif supervisor in packing department after improve has 
is them can operative to easy , easily to see and utilize is good. So the problem stick tag to switching 
of parts BUSH-3980 is not have happen again. Conclusion this is the imporve box and label to complete. 
 
Keyword : Visual Control / Standardized work 
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THE CREATION OF A SEPARATE BOX OF LABEL FOR REDUCE TO HANDFUL OF MISTAKE 

 CASE STUDY : SIAM MOULD & PART CO.,LTD 
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บทคดัย่อ 

        ในรายงานการศึกษาฉบับน้ี  เป็นการแก้ไขปัญหาท่ีได้รับค า
ร้องเรียนจากลูกค้า เก่ียวกบัปัญหาการติด Tag ผิดสลับกันของช้ินงาน 
BUSH-3980 ถึง 2 คร้ังใน 1 ปี ท  าให้เกิดผลเสียกับทางลูกค้า และทาง
บริษทัท่ีตอ้งท าการน ากลบัมาแกไ้ข จากการเก็บขอ้มูล วิเคราะห์หาสาเหตุ
ของปัญหาจึงได้พบตน้เหตุหลักท่ีท าให้เกิดความผิดพลาดได้คือ พ้ืนท่ี
แผนกบรรจุ ของพนักงานหัวหน้าฉีดพลาสติก ท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบ
เก่ียวกบัใบ Label ท่ีใชติ้ดกบัสินคา้และกล่องบรรจุ                                           
          จากผลการด าเนินงาน พบว่า เม่ือได้สอบถามพนักงานหัวหน้ากะ
ของพนักงานผลิตในแผนกบรรจุในการปฏิบัติงาน หลังการปรับปรุง
แก้ไข พนักงานสามารถท างานได้ง่ายมากข่ึน มีความสะดวกในการ
มองเห็น และการน าไปใช้ ซ่ึงปัญหาการหยิบใบผิด ติดสลบัไม่เกิดข้ึนอีก 
จึงสามารถสรุปได้ว่าการปรับปรุงในการสร้างกล่องแยกใบ Label ตาม
เคร่ืองจกัรนั้น ประสบผลส าเร็จ 

ค าส าคญั : การควบคุมดว้ยสายตา / มาตรฐานการท างาน / ใบ Label 

 
ABSTRACT 
          This study report is  the issue has received complaints from 

customers. About the problem stick tag to switching of parts BUSH-

3980 twice in 1 year. Therefore had disadvantage with customers and 

company need to responsible. From the data analysis find cause found 

the main cause of the problem is in packing department which the shift 

supervisor to responsible label. When observed to operation of 

employees them use box for keep label 

            As a reult, found on inquiry with the shif supervisor in packing 

department after improve has is them can operative to easy , easily to 

see and utilize is good. So the problem stick tag to switching of parts 

BUSH-3980 is not have happen again. Conclusion this is the imporve 

box and label to complete. 

บทที ่1 บทน า 
1.1  สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตุผล และปัญหา 
        บริษทั สยามโมลด์ แอนด์ พาร์ท จ ากดั มีค  าร้องเรียนจากลูกคา้ในปี 
2558 ทั้งหมด 31 คร้ังซ่ึงมีรายการดงัรูปท่ี 1-1 
 

 

 

 

 

รูปท่ี 1-1 รายงานช้ินงานท่ีมีค  าร้อง 

         การมาปฏิบติัสหกิจศึกษาท่ี บริษทัสยามโมลด์ แอนด์ พาร์ท จ ากดั 

ในแผนกประกันคุณภาพ (QA) ได้ศึกษาเก่ียวกับระบบการท างานของ 

QA ได้เห็นระบบขั้นตอนการท างานต่างๆ และได้มีโอกาสได้ศึกษาค า

ร้องเรียนของลูกคา้ท่ีลูกคา้จะส่งค  าร้องเรียนต่างๆ มายงัแผนก QA เพื่อให้

จดัท าการแก้ไขไม่ให้เกิดปัญหาอีก จึงได้ทราบปัญหาต่างๆท่ีลูกค้า

ร้องเรียนมา และไดรั้บมอบหมายจากผูจ้ดัการทัว่ไปวิศวกรรมฝ่ายเทคนิค 

(พนักงานท่ีปรึกษา) ให้เขา้ไปศึกษาปัญหาการติด Tag สลบั ท่ีได้รับค า

ร้องเรียนจากบริษทัลูกคา้รายใหญ่ ในปี 2558 มา 2 คร้ัง  

1.2  วตัถุประสงคข์องการศึกษา 

        ไดต้ั้งวตัถุประสงคข์องการศึกษา ไวด้งัน้ี 

        1.2.1 สร้างกล่องใส่ใบ Label ให้มีช่องตามเคร่ืองจกัร เพ่ือลดการ

แจกใบผิด 

        1.2.2 แก้ไขใบ Label ให้ชัดเจนมากข้ึน เพ่ือไม่ให้พนักงานหน้า

เคร่ืองหยบิใบผิด 

        1.2.3  สร้างมาตรฐานการตรวจใบ Label 

จ านวนคร้ัง 



1.3  ขอบเขตของการด าเนินงาน 

       การศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี จัดแบ่งขอบเขตของการ

ด าเนินงาน โดยมีรายละเอียด ประกอบดว้ย 

       ขอบเขตเน้ือหา 

       การปรับปรุงการจดัเก็บใบ Label  ให้มีความชดัเจนมากข้ึน และปรัง

ปรุงแกไ้ขใบ Label ให้มีความชดัเจนโดยมีขนาดตวัอกัษรท่ีใหญ่ข้ึน      

       ขอบเขตดา้นเวลา 

       วนัจนัทร์ท่ี 26 ตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึง 26 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2559 

1.4  ขั้นตอนการด าเนินงาน 

        1.4.1  ศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึน วิธีการด าเนินงานดา้นการ

ใช้งานใบ Label พ้ืนท่ีแผนกบรรจุช้ินงาน โดยสังเกตวิธีการท างานของ

พนักงาน และสอบถามพนักงานท่ีเก่ียวข้อง และท าการจดบนัทึกสรุป

ปัญหาท่ีเกิดข้ึนพร้อมหาสาเหตุของปัญหา 

        1.4.2  ศึกษางานวิจยั และทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้งกบัแนวทางการควบคุม

การใชง้าน ดว้ยสายตาให้เห็นอยา่งชดัเจน เพ่ือพิจารณาการปรับปรุง 

        1.4.3  รวบรวมขอ้มูลการใชง้านของใบ Label ในการปฏิบติังานของ

พนกังานในแต่ละวนั และขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัพนกังานในแต่ละกะ 

        1.4.4  วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีท าให้พนักงานท างานผิดพลาด 

ในการหยิบใบ Label ท่ีผิดพลาดจากการมองเห็น , การจดัเก็บท่ีไม่เป็น

ระเบียบ และวางแผนการน าทฤษฎี ควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control) 

มาปรับใช ้

        1.4.5  เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อน และหลงั 

        1.4.6  สรุปผลการด าเนินงาน 

1.5  ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

        1.5.1  การจดัเก็บใบ Label ง่ายต่อการใชง้านมากข้ึน 

        1.5.2  พนกังานสามารถมองเห็นใบ Label ไดอ้ยา่งชดัเจนยิง่ข้ึน 

        1.5.3  สามารถลดปัญหาการเดินทางไปรับงานเคลมกลบัมาแกไ้ข 

1.6  แผนงาน และระยะเวลาการด าเนินงาน 

       ไดมี้การก าหนดแผนการด าเนินงาน ดงัตารางท่ี 1-1 

ตารางที่ 1-1 ตารางแผนการด าเนินงาน 

 

 

 

 

 

 

บทที ่2 หลกัการพื้นฐาน เอกสาร และงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

2.1  หลกัการพ้ืนฐาน 
        2.1.1  การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control)  

        กฤชชัย  อนรรฆมณี , เชษฐพงศ์  สินธารา (2546) ได้กล่าวถึงการ

ควบคุมดว้ยการมองเห็นดงัน้ี  

      ส่ิงท่ีควรพิจารณาคือ การส่ือสารผ่านไปยงัพนักงานในองค์การนั้น 
ไดเ้ลือกช่องทางการรับรู้ผา่นการมองเห็น และการไดย้นิท่ีเหมาะสมแลว้
หรือไม่ ดงัท่ีไดก้ล่าวในตารางขา้งตน้แลว้ว่า การมองเห็นและการไดย้นิมี
ลักษณะทั่วไปและจุดเด่นท่ีแตกต่างกัน ดังนั้ นการเลือกใช้วิธีท่ีไม่
เหมาะสม อาจก่อให้เกิดปัญหากล่าว  
        น่ีคือเหตุผลท่ีท าให้ “Visual Control การควบคุมด้วยการมองเห็น” 
มีความส าคัญอย่างยิ่ง ทั้ งต่อการบริหารจัดการในโรงงาน และใน
ส านกังานทัว่ๆไป โดยส่ิงท่ีตอ้งพิจารณาคือ จะท าอยา่งไรจึงจะท าให้การ
มองเห็นข้อมูลข่าวสารของพนักงาน น าไปสู่การปฏิบัติงานท่ีเป็น
ประโยชน์ต่อเป้าหมายองคก์ารไดม้ากท่ีสุด 
          2.1.2  ความคิดสร้างสรรคก์บัการเรียนรู้ 

          เครือข่ายครูน้อย(14/2/2559) กระบวนการคิดสร้างสรรคคื์อ วิธีคิด

หรือกระบวนการท างานของสมองท่ีมีขั้นตอนต่างๆในการคิดแก้ปัญหา

จนส าเร็จ  

                2.1.2.1  เทคนิคการพฒันาความคิดสร้างสรรค ์

           การพฒันาความคิดสร้างสรรคน์ั้นมีเทคนิคท่ีใช้กนัอยูห่ลายวิธีการ

ดว้ยกนัอนัไดแ้ก่ 

                      2.1.2.1.1  การระดมสมอง(Brainstorming) เป็นเทคนิคเพื่อ

รวบรวมทางเลือกและการแก้ปัญหาโดยให้โอกาสในการคิดอยา่งอิสระ

ท่ี สุดและไม่ มีการวิพากษ์ วิจารณ์ ใดๆระหว่างการคิด  เพราะการ

วิพากษวิ์จารณ์จะเป็นการขดัขวางความคิดสร้างสรรค ์

      2.1.2.1.2  การปลูกฝังความกลา้ท่ีจะท าส่ิงสร้างสรรค ์เป็น

เทค นิ ค ท่ี ใช้ ก ารตั้ งค  าถ าม ง่ายๆ เพ่ื อ ให้ ให้ คิ ด โดยจัด ให้ อยู่ ใน

สภาพแวดลอ้มท่ีเป็นท่ียอมรับของผูอ่ื้น เม่ือฝึกฝนมากเขา้ก็จะช่วยในการ

พฒันาความคิดสร้างสรรคใ์ห้มีมากข้ึน 

                      2.1.2.1.3  การสร้างความคิดใหม่ เป็นอีกเทคนิคหน่ึงโดยใช้

การแจกแจงวิธีการในการแก้ปัญหาใดปัญหาหน่ึงมาให้ได้ 10 วิธีการ 

จากนั้นก็แบ่ง 10 วิธีการท่ีได้ออกเป็นวิธีการย่อยๆลงไปอีก เพ่ือให้ได้

ทางเลือกหรือค าตอบท่ีดีท่ีสุด 
                      2.1.2.1.4  การตรวจสอบความคิด เป็นเทคนิคท่ีใช้การ
ค้นหาความคิดหรือแนวทางท่ีใช้ในการแก้ปัญหาต่างๆ โดยการ
ตรวจสอบความคิดของผูท่ี้เคยท าไวแ้ลว้ 
 



          2.1.3 หลกัการ 5G 

 ณฐัชานนัท ์นุ่นมีสี  (2555) การปฏิบติั และการเรียนรู้ทกัษะของ
หลกัการ 5G 
                 2.1.3.1  หลกัการ 5G  
            การเรียนรู้หลักการ 5G จากการปฏิบัติไม่ได้เป็นส่ิงท่ียากเย็น 
เพียงแต่จะต้องปฏิบัติตามหลักการ 3G ในการพิจารณาปัญหาแต่ละ
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนก่อน จากนั้นจึงเพ่ิมขั้นตอนการพิจารณาวิเคราะห์ปัญหา
โดยอาศยัหลกัการทางทฤษฎี 
            ระเบียบกฎเกณฑล์งไปเป็นพ้ืนฐานในการปฏิบติัดว้ยเท่านั้นก็จะ
สามารถท าการปฏิบติัและเรียนรู้ทกัษะของหลกัการ 5G ไดเ้ป็นอยา่งดี 
            นกันิยมหลกัการ 5G จะตอ้งพึงตระหนกัอยูเ่สมอวา่ ตวัเองจะตอ้ง
ลงไป ดู ฟัง สัมผสั หรือลองท าจริงๆ เท่านั้น จะตอ้งไม่หลงเช่ือกบัความ
เคยชินต่างๆ ท่ีเคยปฏิบติักนัมา หรือข่าวสารต่างๆ ท่ีได้รับมาโดยทนัที 
จะตอ้งคิดอยู่เสมอว่าในกรณีท่ีน ามาใช้กบังานของตวัเองนั้น จะเกิดผล
อยา่งไร และจะตอ้งไม่คิดว่า ทุกอยา่งนั้นเป็นส่ิงปกติทัว่ไป เป็นส่ิงท่ีทุก
คนท ากนั แต่จงพยายามท าความเขา้ใจและยอมรับส่ิงปกติทัว่ไปเหล่านั้น
อย่างเป็นรูปธรรม เวลาพูดก็เช่นเดียวกนั ให้คิดถึงหลกัการ ระบบ และ
เหตุผลในทุกๆ อย่างเพ่ือให้ได้ผลส าเร็จ และหากไม่สามารถประสบ
ความส าเร็จได้ ก็จะตอ้งคิดพิจารณาใหม่หลายคร้ังและยงัตอ้งลองท าไป
เร่ือยๆ จนกว่าจะประสบความส าเร็จได ้ส่ิงเหล่าน้ีก็ถือเป็นหลกัการ 5G 
ดว้ยเช่นกนั 
          2.1.4  หลกัการ 5ส. 

           กุลรัตน์ สุธาสถิติชยั (2552 : 1-3 )  การท า 5ส. เป็นเทคนิคท่ีใช้ใน
องคก์รเพ่ือรักษาสภาพแวดลอ้มดา้นคุณภาพในองคก์รประเทศญ่ีปุ่ นเป็น
ผูริ้เร่ิมน าระบบ 5ส.มาใช ้ปัจจุบนัก็ยงัใชก้นัอยู ่การท า 5ส. ไม่ไดจ้  ากดัแค่
การปรับปรุงสภาพแวดลอ้มเท่านั้น แต่ยงัเป็นการปรับปรุงกระบวนการ
คิดของพนกังานดว้ย 
2.2  งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง      
      2.1.5.1  พรเทพ แก้วเช้ือ , วรินทร์ เกียรตินุกูล  (2552) วิจัยน้ี มี
วตัถุประสงค์ในการปรับปรุงแผนกจดัเก็บวตัถุดิบท่ีมีทั้ งวตัถุดิบและ
ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปอยู่รวมกันใน โรงงานผลิตกล่องลูกฟูก  เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพดา้นเวลาในการคน้หาวตัถุดิบและผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป โดย
ใช้หลักการ การจดัการคลังสินค้า กิจกรรม 5ส. การควบคุมด้วยการ
มองเห็น (Visual Control) เขา้มาใชใ้นการแกไ้ขปัญหา 
       2.1.5.2  จิรวัฒน์ วรวิชัย , สมชาย บุญพิทักษ์ (2555) งานวิจัยน้ีมี
วตัถุประสงคเ์พื่อเป็นการปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตใน
โรงงานแปรรูปผลิตภณัฑ์เกษตรบรรจุ กระป๋อง โดยใช้กลุ่มสร้างเสริม
คุณภาพ (QCC) ประกอบด้วยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง (QC 7 
Tools) ในการ คน้หาสาเหตุและหาแนวทางแก้ไขปัญหา จากการศึกษา
พบว่าปัญหาการเสียของเคร่ืองปิดฝากระป๋อง (Seamer) ใน ระหว่างการ
ผลิต ส่งผลกระทบท าให้กระป๋องท่ีใช้บรรจุผลิตภณัฑ์เสียหาย จ านวน

มาก โดยมีสาเหตุมาจากปริมาณการใส่ ฝากระป๋องท่ีช่องใส่ฝากระป๋อง 
(Cap Magazine) ไม่เหมาะสม ดงันั้นผูวิ้จยัจึงไดอ้อกแบบการทดลองโดย
หาระดบัการใส่ ฝากระป๋องท่ีเหมาะสม ได้มีการจดัท าการควบคุมด้วย
การมองเห็น (Visual Control) 
        จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง ผู ้วิจัยได้น าหลัก
ทฤษฎี 5G ในการดูปัญหาหน้างานจริง เพื่อท่ีจะไดท้ราบปัญหาท่ีแทจ้ริง
ในการท าการแก้ไขปรับปรุง และพนักงานจะสามารถใช้ส่ิงท่ีผู ้วิจัย
ประดิษฐ์จริงๆและใช้หลกั 5ส. ในการให้พนกังานท างานไดส้ะดวกมาก
ข้ึนโดยใช้หลักการ Visual Control มาเป็นแนวทางเพ่ือท่ีจะสังเกตุด้วย
สายตาในการท างาน และสามารถมองเห็นขอ้ผิดพลาดในการท างานได้
อยา่งทนัถว้งที 

บทที ่3 วธีิด าเนินงาน 
3.1  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

        3.1.1  เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูล  

            3.1.1.1 การถ่ายรูปหนา้งาน 

            3.1.1.2 การสอบถามพนกังาน 

            3.1.1.3 จดบนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหา 

        3.1.2  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

        ท าการสอบถามพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการใชใ้บ Label ไดแ้ก่ 

พนกังานหัวหน้ากะทั้ง 3 กะ , พนกังานหน้าเคร่ือง , พนกังานตรวจสอบ

คุณภาพ , พนักงานบรรจุภัณฑ์ เพ่ือท่ีจะน ามาเป็นหลักฐานในการ

วิเคราะห์ขอ้มูลในการเกิดสาเหตุของปัญหาท่ีแทจ้ริง และหาแนวทางการ

แกไ้ขปรับปรุงไดอ้ยา่งถูกจุด 

3.2  ขั้นตอนในการศึกษา 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 

 

 

 

https://plus.google.com/102247306684124384561


3.3  วิเคราะห์ปัญหาเก่ียวกบักล่องจดัเก็บใบ Label 

 
รูปที ่3-1 การเก็บใบ Lable ของ กะ A 

 
รูปที่ 3-2 การเก็บใบ Lable ของ กะ B 

 
รูปที่ 3-3 การเก็บใบ Lable ของ กะ C 

          จากภาพดงักล่าวขา้งตน้ เป็นลกัษณะของการเก็บใบ Label ของแต่

ละหวัหนา้กะ ซ่ึงมีความแตกต่างกนัไปในการบรรจุเก็บ และภาชนะท่ีใช้

ในการเก็บ ซ่ึงทั้ง 3 กะน้ี จะมีส่ิงท่ีเหมือนกนัคือตอ้งแยก กล่องเป็น 2 ใบ 

จากการสอบถามจากพนักงานก็คือ การแยกกล่องนั้นเพ่ือ แบ่งเป็นห้อง

เคร่ืองจกัร A และห้องเคร่ืองจกัร B ซ่ึงห้อง B มีใบ Label ท่ี เยอะกว่า

เน่ืองจากมีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตเยอะ และในการเรียงของแต่ละกะ

นั้ นจะเรียงไม่เหมือนกัน แต่ละคนจะเรียงใบ Label ตามลักษณะของ

ตนเองท่ีถนัดในการท างาน และสาเหตุหลกัท่ีสามารถเห็นไดช้ัดเจนคือ 

ใบ Label มีขนาดท่ีเท่าๆกัน และสีท่ีคล้ายคลึงกัน จึงเป็นเหตุท่ีท  าให้

พนกังานหยบิใบ Label ไปใชง้านผิดได ้ ซ่ึงปัญหาเร่ืองสีนั้นไม่สามารถท่ี

จะท าการแกไ้ขปรับปรุงได ้เน่ืองจากเป็นส่ิงท่ีลูกคา้ก าหนดให้    ปฏิบติั 

 

 

3.4  วิเคราะห์ปัญหาเก่ียวกบัขนาดตวัอกัษรช่ือช้ินงานในใบ Label  

 
รูปที่ 3-4 ขนาดและอกัษรของใบ Label ท่ีมีการใชง้านในปัจจุบนั 

          จาก รูป ท่ี  3-4 จะสั งเกตได้ว่าขนาดของตัวอักษร ท่ี ช้ีบ่ งถึ ง

รายละเอียดสินคา้นั้นมีขนาดท่ีเล็ก จึงเป็นเหตุให้พนกังานท าการหยิบใบ

ผิดได ้ซ่ึงลกัษณะของใบก็จะคลา้ยๆกนักบัใบอ่ืนทั้งสี และขนาดตวัอกัษร 

จากการสังเกตในหน้างานจริง พบว่าเม่ือพนักงานตอ้งการหยิบใบ Label 

ช้ินงานใดช้ินงานหน่ึงจะตอ้งหยิบใบข้ึนมาตรวจสอบว่าใบนั้นเป็นช่ือ

ช้ินงานอะไร ซ่ึงถือเป็นความล่าชา้ในการคน้หาใบ Label 

3.5  วิเคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 

 
รูปที่ 3-5 แผนภูมิกา้งปลา 

3.6  การพฒันาการตอบโต ้

        3.6.1 การก าหนดกลยทุธ์โดยการใชห้ลกัของ Visual Control  

        Visual Control หรือการควบคุมด้วยการมองเห็น เป็นวิธีควบคุม

บริหารเพ่ือใช้เป็นแนวทางปฏิบติังานและควบคุมให้การท างานเป็นไป

อยา่งถูกตอ้ง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกบัสถานะจริงท าให้สามารถระบุ

ความบกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น 

         สร้างกล่องแยกช่องใส่ใบ Label และท าสองกล่องเพราะมี 2 ห้อง A 

, B จากนั้นท าเลขเคร่ืองให้เห็นอย่างชัดเจน และปรับปรุงใบ Label ให้

เห็นช่ือรหสัช้ินงานไดอ้ยา่งชดัเจนตาม หลกัของ Visual Control 

        3.6.2 การประเมินความเป็นไปได ้ดา้นเทคนิคของมาตรการตอบโต ้ 

เร่ือง การสร้างกล่องแยกประเภทใบ Label 

 

 



ตารางที่ 3-1  การจดัซ้ือ-จดัหาอุปกรณ์ 

 
ตารางที่ 3-2 การติดตั้งอุปกรณ์ 

 

 

 

 
          3.6.3 การประเมินความเป็นไปได ้ดา้นการปฏิบติัการของมาตรการ

ตอบโต ้ เร่ือง การสร้างกล่องแยกประเภทใบ Label 

ตารางที่ 3-3 การทดลองการปฏิบติั  

 
          3.6.4 การประเมินความเป็นไปได ้ดา้นเศรษฐศาสตร์มาตรการตอบ
โต ้ เร่ือง การสร้างกล่องแยกประเภทใบ Label 
ตารางที่ 3-4 การค านวนดา้นเศรษฐศาสตร์  

 

3.7 วางแผนการด าเนินงาน  
ตารางที่ 3-5  แผนก าด าเนินงานตามระยะเวลา 

 
3.8  การออกแบบกล่องบรรจุ 

       ท ากล่องขนาดส่ีเหล่ียมจตุัรัส มีพ้ืนท่ีพอกบัการใส่ใบ Label ให้พอดี

กบัเคร่ืองจกัรฉีดพลาสติก และท าสองกล่อง เพราะแยกเป็น 2 ห้อง มีห้อง 

A และ B โดยท าป้ายบอกเลขเคร่ืองจกัรไวแ้ต่ละช่องเพ่ือท่ีจะสามารถ

เห็นไดอ้ยา่งชดัเจน และแยกไดอ้ยา่งถูกตอ้งง่ายต่อการใช้งานในการมอง 

หรือว่าการหยิบ ท าการนบัจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิต ทั้งห้อง A 

และ B เพ่ือท าการแบ่งช่องในกล่องส าหรับใส่ใบได้ตามจ านวนของ

เคร่ือง จากนั้นวดัขนาดของ ใบ Label เพ่ือก าหนดต าแหน่งความกวา้งยาว

ของช่องท่ีจะใส่ใบ Label  แบ่งคร่ึงกล่องและท าเป็นช่องๆ ขนาดให้พอดี

กบัการท่ีจะสามารถวางใบ Label ในแนวตั้งได ้เพ่ือจะได้สะดวกในการ

หยบิไปใชง้าน และมองเห็นไดโ้ดยง่าย 

 

 

 

 

 

 

                      

 

 

               

รูปที่ 3-6  รูปการออกแบบกล่องใส่ใบ Label  

       

          หลงัจากไดอ้อกแบบการท ากล่องใส่ใบ Label แลว้จึงไดน้ าฟิวเจอร์

บอร์ด มาตดัตามรูปของการออกแบบ และขนาดท่ีได้จากการวดัไวก่้อน

หนา้น้ี  

A1 A2



 

 

 

 

 

รูปที่ 3-7  วดัขนาดใบ Label และตดัฟิวเจอร์บอร์ด 
 

3.9  ออกแบบใบ Label ใหม่ 
       เน่ืองจากใบ Label ของเก่ามีขนาดของตวัอกัษรท่ีบ่งช้ีว่าอนัน้ี คือ 

ช้ินงานอะไรมีขนาดท่ีเล็กมาก จึงเป็นการยากในการมองเห็นถึงช่ือ

ช้ินงาน และเป็นอีก 1 สาเหตุท่ีท  าให้เกิดปัญหาในการหยิบใบ Label 

ผิดพลาด จึงท าการแกไ้ขออกแบบให้มีขนาดท่ีใหญ่ข้ึน 

 

 

  

  

 

รูปที่ 3-8  ออกแบบใบ Label ใหม ่

 

บทที ่4 ผลการด าเนินงาน 

4.1  สรุปผลการด าเนินงานก่อนและหลงัการปรับปรุง 

       ผลจากการด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ขเพ่ือให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน

นั้น พนกังานสามารถท่ีจะน าไปใชง้านไดจ้ริง และสะดวกมายิง่ข้ึนในการ

ปฏิบติังานน้างานจริง จากการสอบถามพนกังานเก่ียวกบั การพฒันาการ

ปรับปรุง ไดข้อ้มูลวา่ การท างานของพนกังานเกิดความแม่นย  า่มากข้ึนใน

การมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน ในเร่ืองของการใส่ใบและหยิบใบ Label และ

การสังเกตเห็นใบ Label ของช้ินงาน BUS- 3980 ได้ง่ายิ่งข้ึน ซ่ึงได้

แสดงผลงานก่อนและหลงัการปรับปรุงไว ้ดงัรูปท่ี 4-1 

  

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4-1 รูปก่อน และหลงัการปรับปรุง 

4.2  ผลการทดสอบประสิทธิภาพหลงัการปรับปรุง  

        หลงัจากท่ีไดมี้การน าอุปกรณ์ท่ีไดท้  าการปรับปรุงแลว้นั้นไปใช้ใน

การปฏิบติังานจริงของพนกังาน จึงไดจ้ดัการเก็บผลหลงัจากการใช้งาน

จริงในด้านต่างๆ ของเกณฑ์ท่ีได้จดัท าข้ึนเพ่ือเป็นการวดัประสิทธิภาพ

ของอุปกรณ์ท่ีไดน้ าไปใช ้และสามารถสรุปผลได ้ดงัตารางท่ี 4.2 

ตารางที่ 4-1  ตารางผลการทดสอบประสิทธิภาพ 

 
 

บทที ่5 บทสรุป และข้อเสนอแนะ 

5.1  บทสรุป 

       หลังจากการด าเนินการปรับปรุงปัญหาการหยิบใบ Label ผิด ของ

ช้ินงาน BUSH-3980 ท่ีมีลูกคา้ DENSO ร้องเรียนกลบัมายงับริษทัสยาม

โมลด์ จึงไดด้ าเนินการปรับปรุงตามแผนการด าเนินงานท่ีไดว้างไว ้และ

จากผลการด าเนินงานปรับปรุงนั้นสามารถลดปัญหาการหยิบใบ Label 

ผิดไดแ้ละพนักงานสามารถท างานไดง่้ายข้ึนดว้ยการใช้หลกัของ Visual 

control (การควบคุมดว้ยการมองเห็น) มาช่วยในการแก้ไขปรับปรุงการ

ท างานให้ดียิง่ข้ึน ซ่ึงจากผลการประเมินประสิทธิภาพของการท างานของ

พนกังานในการสอบถามความคิดเห็น พนกังานเกิดความพึงพอใจกบัการ

เปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงเป็นผลดีกบัการท างานมากยิง่ข้ึน และยงัช่วยลด

ปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนไปถึงลูกคา้ได ้ 

          จึงไดผ้ลสรุปตามวตัถุประสงคข์องบทท่ี 1 ไดด้งัน้ี  

          1. ได้จดัท าสร้างกล่องใส่ใบ Label ให้มีช่องตามเคร่ืองจกัร และ

สามารถลดการแจกใบผิดได ้และพนกังานท างานสะดวกยิง่ข้ึน 

          2.ไดป้รับปรุงแกไ้ขใบ Label ให้ชัดเจนมากข้ึน พนกังานสามารถ

ท าการหยบิใบ Label ไปใชง้านไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และง่ายต่อการสงัเกตเห็น 

          3. จดัท ามาตรฐานการตรวจใบ Label ช่วยให้พนักงานในแผนก

ต่างๆท่ีเก่ียวของกับใบ  Label ได้ท  างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึง

แบบฟอร์มไดแ้สดงไวใ้น ภาคผนวก 

 

 



5.2  ข้อเสนอแนะ 

       จากการท าโครงงานสหกิจศึกษาน้ีพบวา่การน าทฤษฎีมาประยกุตใ์ช้

สามารถลดปัญหาการหยิบใบ Label ผิดของพนกังานได ้การประยกุตใ์ช้

ทฤษฎีต่างๆสามารถใช้กับการท างานต่างๆของพนักงานได้และการ

ด าเนินงานจะตอ้งใช้ความรู้ความสามารถของบุคคลในองค์กรจึงส่งให้

บุคคลากรในองค์กรต้องหมั่นศึกษาพัฒนาความรู้ความสามารถของ

ตนเอง เพ่ือท่ีจะสามารถด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุงปัญหาต่างๆได ้

 

กติติกรรมประกาศ 
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น าไปใช้ไดจ้ริง การท่ีรายงานฉบบัน้ีส าเร็จลงไดด้ว้ยดีเพราะได้รับความ

อนุเคราะห์และสนบสันุนจากหลาย ฝ่าย ขา้พเจา้ขอขอบคุณ คุณธีระพล  

นิลพนัธ์  ท่ีกรุณาให้ค  าแนะน าค  าปรึกษาและวิธีการด าเนินงาน ต่างๆ

ตลอดระยะเวลาการปฏิบติงานตลอดจนให้ค  าปรึกษาความคิดเห็นในการ

จดัท ารายงานฉบบัน้ี 

        ขอขอบคุณสถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่ น ท่ีเปิดโอกาสให้นกัศึกษา

ได้สหกิจศึกษาเพ่ือเรียนรู้การ ปฏิบัติงานจริงในสถานประกอบการ 

ขอขอบคุณ อาจารยก์้องเกียรติ  วีระอาชากุล  อาจารยท่ี์ปรึกษาท่ีมีส่วน

ร่วมในการให้ขอ้มูล ค  าแนะน าและเป็นท่ีปรึกษาในการจดัท ารายงาน

ฉบบัน้ีจนเสร็จสมบูรณ์ ขา้พเจา้ ขอขอบคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ ท่ีน้ีดว้ย 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1  สภำวะควำมเป็นมำ แนวทำงเหตุผล และปัญหำ 

บริษทั สยามโมลด ์แอนด ์พาร์ท จ ากดั มีค าร้องเรียนจากลูกคา้ในปี 2558 ทั้งหมด 31 คร้ัง
ซ่ึงมีรายการดงัรูปท่ี 1-1 

 

 
รูปที ่1-1  รายการช้ินงานท่ีมีค าร้อง  

 
การมาปฏิบัติสหกิจศึกษาท่ี บริษัทสยามโมลด์ แอนด์ พาร์ท จ ากัด ในแผนกประกัน

คุณภาพ (QA) ได้ศึกษาเก่ียวกบัระบบการท างานของ QA ได้เห็นระบบขั้นตอนการท างานต่างๆ 
และได้มีโอกาสได้ศึกษาค าร้องเรียนของลูกค้าท่ีลูกค้าจะส่งค าร้องเรียนต่างๆ มายงัแผนก QA 
เพื่อให้จดัท าการแก้ไขไม่ให้เกิดปัญหาอีก จึงได้ทราบปัญหาต่างๆท่ีลูกคา้ร้องเรียนมา และไดรั้บ
มอบหมายจากผูจ้ดัการทัว่ไปวิศวกรรมฝ่ายเทคนิค (พนกังานท่ีปรึกษา) ให้เขา้ไปศึกษาปัญหาการ
ติด Tag สลบั ท่ีไดรั้บค าร้องเรียนจากบริษทัลูกคา้รายใหญ่ ในปี 2558 มา 2 คร้ัง  

จ านวนคร้ัง 
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เบ้ืองต้นข้าพเจ้าได้เข้าไปศึกษาปัญหาและหาต้นเหตุท่ีแท้จริงโดยเข้าไปตรวจสอบทุก
แผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหาน้ี ไดแ้ก่ หัวหน้ากะ , แผนก PD (หน้าเคร่ือง) ,  แผนก QC และ แผนก 
Packing เป็นตน้ ขา้พเจา้ไดเ้ขา้ไปสอบถาม และรับรู้ปัญหาจากพนกังานแต่ละแผนก จึงไดข้อ้สรุป
และปัญหาท่ีแทจ้ริง วา่ หัวหน้ำกะ แจกใบ Label ใหก้บัพนกังานหนา้เคร่ือง ปัญหาท่ีพบคือ  แจกใบ 
Label ผดิบาง Part เน่ืองจากช้ินงานท่ีผลิตแต่ละวนัมีจ านวนมาก และ ใบ Label มีสีท่ีเหมือนกนั การ
จดัเก็บไม่สามารถแบ่งเป็นช่องตามรหสัช้ินงานไดเ้พราะจะท าใหเ้ปลืองพื้นท่ีในการจดัเก็บเพราะแต่
ละวนัผลิตช้ินงานไม่เหมือนกนั และหัวหน้ากะจะตอ้งหยิบใบ Label ออกจากกล่องเพื่อท่ีมาป๊ัม 
ก่อนใส่ถุงและเดินแจก ท าให้แจกใบ Label สลบัได้ แผนก PD(หน้ำเคร่ือง) ใส่ใบ Label สลบัถุง 
ปัญหาท่ีพบคือ พนักงาน ไม่ได้ดูรหัสช้ินงานจาก หัวหน้ากะท่ีแจกใบ Label ว่าถูกต้องหรือไม่ 
ปัญหาท่ี2 คือพนกังาน PD (หน้าเคร่ือง) บางคนท า 2 เคร่ืองจกัร ท าให้สลบัใบ Label กนัเน่ืองจาก 
หยิบใบ Label ไปป๊ัมอีกเคร่ืองจกัรหน่ึง รหัสช้ินงานในใบ Label เล็กไม่ชดัเจนในการมอง แผนก 
QC พนกังาน ไม่ไดต้รวจสอบใบ Label ท่ีมากบัช้ินงานวา่ รหสัถูกตอ้งตามช้ินงานหรือไม่ เน่ืองจาก 
มาตรฐานใน Inspection Standard ไม่ไดบ้อกไว ้ซ่ึงพนกังานเก่าจะรับรู้และตรวจทุกคร้ังเน่ืองจากมี
ประสบการณ์ แต่พนกังานใหม่ หรือนกัศึกษาท่ีไปฝึกงานเช็คงาน จะไม่ไดต้รวจใบ Label ซ่ึงท าให้
หลุดไปถึงแผนก Packing  แผนก Packing  รีบท างาน ท าให้ใส่ใบ Label สลบัระหว่าง Label หน้า 
Box และ Label ในถุง   

  
1.2  วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

การจดัท าโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ไดต้ั้งวตัถุประสงคข์องการศึกษา ไวด้งัน้ี 
        1.2.1 สร้างกล่องใส่ใบ Label ใหมี้ช่องตามเคร่ืองจกัร เพื่อลดการแจกใบผิด 
        1.2.2 แกไ้ขใบ Label ใหช้ดัเจนมากข้ึน เพื่อไม่ใหพ้นกังานหนา้เคร่ืองหยบิใบผดิ 
        1.2.3  สร้างมาตรฐานการตรวจใบ Label 
 

1.3  ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน 
การศึกษาโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี จดัแบ่งขอบเขตของการด าเนินงาน โดยมีรายละเอียด 

ประกอบดว้ย 
 ขอบเขตเน้ือหา 
 การปรับปรุงการจดัเก็บใบ Label  ใหมี้ความชดัเจนมากข้ึน และปรังปรุงแกไ้ขใบ Label ให้
มีความชดัเจนโดยมีขนาดตวัอกัษรท่ีใหญ่ข้ึน 
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ขอบเขตดา้นเวลา 
 วนัจนัทร์ท่ี 26 ตุลาคม พ.ศ. 2558 ถึง 26 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2559 

 
1.4  ขั้นตอนกำรด ำเนินงำน 
        1.4.1  ศึกษาสภาพปัญหาปัจจุบนัท่ีเกิดข้ึน วิธีการด าเนินงานดา้นการใช้งานใบ Label พื้นท่ี
แผนกบรรจุช้ินงาน โดยสังเกตวธีิการท างานของพนกังาน และสอบถามพนกังานท่ีเก่ียวขอ้ง และท า
การจดบนัทึกสรุปปัญหาท่ีเกิดข้ึนพร้อมหาสาเหตุของปัญหา 
        1.4.2  ศึกษางานวิจยั และทฤษฏีท่ีเก่ียวขอ้งกบัแนวทางการควบคุมการใช้งาน ดว้ยสายตาให้
เห็นอยา่งชดัเจน เพื่อพิจารณาแนวทางการปรับปรุง 
        1.4.3  รวบรวมขอ้มูลการใชง้านของใบ Label ในการปฏิบติังานของพนกังานในแต่ละวนั และ
ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัพนกังานในแต่ละกะเวลาการท างาน 
        1.4.4  วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาท่ีท าให้พนักงานท างานผิดพลาด ในการหยิบใบ Label ท่ี
ผิดพลาดจากการมองเห็น, การจดัเก็บท่ีไม่เป็นระเบียบ และวางแผนการน าทฤษฎี ควบคุมด้วย
สายตา (Visual Control) มาปรับใช ้
        1.4.5  เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อน และหลงั 
        1.4.6  สรุปผลการด าเนินงาน 
   

1.5  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
        1.5.1  การจดัเก็บใบ Label ง่ายต่อการใชง้านมากข้ึน 
        1.5.2  พนกังานสามารถมองเห็นใบ Label ไดอ้ยา่งชดัเจนยิง่ข้ึน 
        1.5.3  สามารถลดปัญหาการเดินทางไปรับงานเคลมกลบัมาแกไ้ข 
 

1.6  แผนงำน และระยะเวลำกำรด ำเนินงำน 
 การปฏิบัติงานโครงงานสหกิจศึกษา เร่ือง การสร้างกล่องแยกประเภทใบ Label ตาม
เคร่ืองจกัรท่ีผลิต เพื่อลดปัญหาการหยบิผดิ นั้นไดมี้การก าหนดแผนการด าเนินงาน ดงัตารางท่ี 1-1 
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ตำรำงที ่1-1 ตารางแผนการด าเนินงาน 
 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 ศึกษาความส าคญัของปัญหา

2 วิเคราะห์ความสมัพนัธ์ของปัญหา

3 ทวนทวนผลการวิเคราะห์

4 ก าหนดขอบเขตการแกไ้ขปรับปรุง

5 วางแผนในการแกไ้ข

6 ด าเนินการแกไ้ขปรับปรุง

7 ทดลองผลการแกไ้ข

8 สรุปผลการด าเนินงาน

ล าดบั รายละเอียด
กรอบเวลา (วนั)
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บทที ่2 
หลกักำรพืน้ฐำน เอกสำร และงำนวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 

2.1  หลกักำรพืน้ฐำน 
 การด าเนินโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูจ้ดัท าไดศึ้กษาเอกสารหลกัการพื้นฐาน และเอกสาร
วจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง และไดน้ าเสนอตามหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
 2.1.1  การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control)  
 2.1.2  ความคิดสร้างสรรคก์บัการเรียนรู้ 
 2.1.3  หลกัการ 5G 
 2.1.4  หลกัการ 5ส. 
 
        2.1.1  การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual control)  
  กฤชชยั  อนรรฆมณี , เชษฐพงศ ์ สินธารา (2546) ไดก้ล่าวถึงการควบคุมดว้ยการมองเห็น
ดงัน้ี  
            2.1.1.1 ปัจจยัท่ีท าให้บุคลากรในองคก์ารท างานดว้ยความตั้งใจร่วมกนัเป็นทีม        
  ยุคปัจจุบนั เป็นท่ีรับรู้กนัโดยทัว่ไปว่า พนกังานหรือบุคลากร คือทรัพยากรท่ีส าคญัท่ีสุด
ขององคก์าร ในการท่ีจะน าพาให้องคก์ารเติบโตและเจริญกา้วหนา้อยา่งมัน่คง อยา่งไรก็ตาม ค าถาม
ท่ีน่าสนใจก็คือ พนักงานในสถานประกอบการท่ีมีอยู่นั้ น ท างานกันอย่างเต็มก าลังหรือเต็มใจ
เพียงไร องคก์ารใดท่ีสามารถท าให้พนกังานของตนทุ่มเทความสามารถท่ีตนเองมีอยูเ่พื่อการท างาน 
องคก์ารนั้นยอ่มมีความสามารถในการแข่งขนัเหนือคู่แข่งรายอ่ืนๆ 

เพื่อแสวงหาแนวทางดงักล่าว จึงไดมี้การศึกษาทฤษฎีทางจิตวิทยาการจูงใจต่างๆ ท่ีจะท า
ให้พนักงานท างานอย่างตั้ งใจ และร่วมมือกนัเป็นทีม ปัจจยัต่างๆท่ีมีการกล่าวถึง เช่น รายได้ท่ี
เพียงพอต่อการด ารงชีพ ความมัน่คงและความปลอดภยัของงาน สภาพแวดลอ้มท่ีเอ้ืออ านวยต่อการ
ท างาน ส่ิงอ านวยความสะดวกในการท างาน ความพึงพอใจในงาน การฝึกอบรมและพฒันาท่ี
เหมาะสมและส่ิงท่ีเราจะใหค้วามส าคญัในเร่ือง Visual Control น้ีคือ ขอ้มูล ข่าวสาร ท่ีจ  าเป็นในการ
ท างาน 
     เม่ือพนักงานตอ้งท างานร่วมกนัเป็นทีม เราสามารถล าดบัขั้นตอนท่ีเกิดข้ึนตั้งแต่การท า
ความเขา้ใจในตวังาน จนถึงขั้นเร่ิมปฏิบติัการได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 2.1.1 
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รูปที ่2-1  ขั้นตอนจากการท าความเขา้ใจ ถึงขั้นเร่ิมปฏิบติังาน 
 

            2.1.1.2  ท าความเขา้ใจ 
ก) ภาพรวมของตวังาน 
ข) วตัถุประสงค ์และเป้าหมายของงาน 
ค) เง่ือนไขสภาพแวดลอ้มในการท างาน 
ง) ขั้นตอนการท างาน                                                                                                    
จ) รายละเอียดวธีิการท างาน การตรวจสอบ และแกปั้ญหา 

 
            2.1.1.3  ทศันคติท่ีดีต่อการท างาน 

เกิดการยอมรับและเตม็ใจท างาน             
            2.1.1.4  การจดัการอยา่งมีประสิทธิภาพ 

ทุกคนในหน่วยงานมีส่วนร่วมและเกิดความ ร่วมมือซ่ึงกนั และกนั           
 
 
 
 

ท าความเขา้ใจ 

ทศันคติท่ีดีต่อการท างาน 

การจดัการอยา่งมีประสิทธิภาพ 

เร่ิมปฏิบติั 
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            2.1.1.5  เร่ิมปฏิบติั 
การท างานอยา่งกระตือรือร้น ร่วมมือกนัอยา่งถูกตอ้ง และมีประสิทธิภาพ 
ดังนั้ น ถ้าฝ่ายบริหารต้องการความร่วมมือในการท างานจากพนักงานทุกๆ คนตาม

เป้าหมายขององคก์าร การท าให้ทุกคนมีความเขา้ใจในงานอย่างถูกตอ้ง และเกิดความพึงพอใจใน
งานของตนเอง จึงมีความจ าเป็นอยา่งยิง่ 

เพื่อให้บรรลุเป้าหมายขา้งตน้ ขอ้มูล ข่าวสารต่างๆ ท่ีจ  าเป็นต่อการท างานจึงเป็นส่ิงท่ีตอ้ง
คิดพิจารณาว่า จะส่ือสารอย่างไรให้ผูท่ี้เก่ียวขอ้งทั้งหมดได้เขา้ใจเพื่อให้เกิดผลลพัธ์การท างานท่ี
ถูกตอ้ง และเกิดบรรยากาศความร่วมมือในการท างานร่วมกนั 
 
            2.1.1.6  การรับรู้ขอ้มูลข่าวสารท่ีจ าเป็นในการท างานกบัประสาทสัมผสัทั้ง 5 

การรับรู้และเขา้ใจขอ้มูลข่าวสารต่างๆ ในชีวิตประจ าวนั รวมถึงเพื่อใชใ้นการท างานของ
พนกังาน จะเกิดจากการรับข่าวสารผา่นทางประสาทสัมผสัทั้ง 5 โดยในประสาทสัมผสัแต่ละแบบ 
จะมีลกัษณะทัว่ไปทางธรรมชาติท่ีอาจแยกแยะได ้ดงัแสดงไดใ้นตารางท่ี 2-1 
 
ตำรำงที ่2-1  การเปรียบเทียบการรับรู้ขอ้มูลข่าวสารในการท างานผา่นประสาทสัมผสัทั้ง 5 
 

ประสำท
สัมผสั 

ลกัษณะทัว่ไป จุดเด่น 

 
 
ตา 

การมองเห็น 

 รับรู้ขอ้มูลไดใ้นปริมาณมากๆ 

 วิธีการส่ือสาร มีความหลากหลาย สามารถเลือกใช้ให้
เหมาะกบัผูม้องเห็นได ้

 แสดงความเป็นจริงท่ีเกิดข้ึนได ้เขา้ใจง่าย 

 คนจ านวนมากมองเห็นข้อมูล และเขา้ใจในความหมาย
ร่วมกนั สามารถดูซ ้ าไดต้ามท่ีตอ้งการ 

ดีท่ี สุด  “ สิบปากว่า ไม่
เท่าตาเห็น  ” (มีส านวน
ภาษาอังกฤษ  กล่ าวว่า 
Seeing is believing) 

 
 
 
หู 

การไดย้นิ 

 รับรู้ขอ้มูลไดม้ากและหลากหลายแต่นอ้ยกวา่การมองเห็น 

 ผูฟั้งอาจตีความตามความคิด ความเข้าใจของตนเองจึง
เปิดโอกาสใหก้ารส่ือความเพี้ยนไปได ้

 กรณีขอ้มูลท่ีมีความซบัซ้อน จะเขา้ใจไดย้ากกว่าการรับรู้
ดว้ยการมองเห็น 

ดีท่ีสุดรองลงมา 
 ใช้ควบคู่กบัการมอง 

เห็น การส่ือสารจะ
ยิง่สมบูรณ์ข้ึน 

 ใชใ้นการกระตุน้ถึง
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 ไม่มีหลกัฐานของการส่ือสารปรากฏอยูท่  าใหลื้มไดง่้าย 

 มีประโยชน์มาก ในการรับทราบความผิดปกติของ
เคร่ืองจกัรจากเสียงท่ีไม่ปกติเช่น เสียงดงั เสียงเสียดสี 

ความรู้สึกของบุคคล
หรือพนกังานผา่นถึง
น ้าเสียงในอารมณ์
ความรู้สึกแบบต่างๆ
ได ้

 
กาย 

การสัมผสั 
จมูก 

การรับรู้กล่ิน 

ชนิดของขอ้มูลถูกจ ากดัเฉพาะ การรับรู้ขอ้มูลบางอยา่งเท่านั้น 
เช่น 

 การตรวจสอบความละเอียด/ความหยาบของพื้นผวิ 
 การรับรู้อุณหภูมิเบ้ืองตน้โดยการสัมผสั 
 การสัมผสัความสั่นสะเทือน 
 การรับรู้กล่ินสารเคมี 
 มอเตอร์ไหมก้รณีใชง้านเกินก าลงั 

มีประโยชน์อย่างมากกบั
งานในบางลักษณะหรือ
บางกระบวนการ 

ล้ิน 
การชิมรส 

ใชใ้นบางกรณีเท่านั้น มีประโยชน์ เฉพาะกับ
บางอุตสาหกรรม เช่น
อาหาร 

 
เม่ือเปรียบเทียบในประสาทสัมผสัทั้ง 5 แลว้ จะพบวา่ การมองเห็นและการไดย้ินเป็นส่ิงท่ี

ใชเ้ป็นพื้นฐานในการรับรู้โดยทัว่ไป ในขณะท่ีการสัมผสั การรับรู้กล่ิน และการชิมรส จะมีขอ้จ ากดั
การใชง้านในบางลกัษณะเท่านั้น 
     ส่ิงท่ีควรพิจารณาคือ การส่ือสารผ่านไปยงัพนักงานในองค์การนั้น ไดเ้ลือกช่องทางการ
รับรู้ผ่านการมองเห็น และการไดย้ินท่ีเหมาะสมแลว้หรือไม่ ดงัท่ีไดก้ล่าวในตารางขา้งตน้แล้วว่า 
การมองเห็นและการได้ยินมีลกัษณะทัว่ไปและจุดเด่นท่ีแตกต่างกัน ดังนั้นการเลือกใช้วิธีท่ีไม่
เหมาะสม อาจก่อให้เกิดปัญหากล่าวคือ พนกังานไม่เขา้ใจในขอ้มูลท่ีองค์การตอ้งการส่ือสาร หรือ
เกิดความเขา้ใจท่ีคลาดเคล่ือน และถา้เป็นโรงงานท่ีมีอุปสรรคในการส่ือสารผ่านการได้ยิน คือมี
เสียงรบกวนดงัมาก การส่ือความผา่นการมองเห็นจะยิง่ส าคญัมากข้ึนไปอีก 
     ประเด็นพิจารณาถัดมาในลักษณะของข้อมูลท่ีผ่านการมองเห็น คือข้อมูลท่ี มีได้
หลากหลายรูปแบบ เช่น ตวัหนงัสือ ขอ้ความ ตารางตวัเลข กราฟ ภาพประกอบ สัญลกัษณ์ รูปถ่าย 
เป็นตน้ จึงเป็นส่ิงท่ีเราสามารถเลือกไดว้า่ จะส่ือความในรูปแบบใด โดยคงความครบถว้นสมบูรณ์
และเหมาะสมกบัผูรั้บขอ้มูลข่าวสารเหล่านั้น 
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การท างานท่ีตอ้งการความร่วมมือ และประสานงานกนัของบุคคลหลายๆคน การแสดง
ขอ้มูลเพื่อแลกเปล่ียนขอ้มูลความคืบหน้าซ่ึงกนัและกนัเป็นส่ิงจ าเป็นอยา่งยิ่ง การท าให้ผูเ้ก่ียวขอ้ง
ทุกคนเขา้ใจขอ้มูลไดใ้นความหมายเดียวกนัสามารถรับรู้ไดต้ลอดเวลา และไม่ลืมขอ้มูลไปง่ายๆ จึง
เป็นส่ิงท่ีตอ้งใหค้วามส าคญัและมีการจดัการท่ีเหมาะสม 

น่ีคือเหตุผลท่ีท าให้ “Visual Control การควบคุมด้วยการมองเห็น” มีความส าคญัอย่างยิ่ง 
ทั้ งต่อการบริหารจดัการในโรงงาน และในส านักงานทั่วๆไป โดยส่ิงท่ีต้องพิจารณาคือ จะท า
อยา่งไรจึงจะท าให้การมองเห็นขอ้มูลข่าวสารของพนกังาน น าไปสู่การปฏิบติังานท่ีเป็นประโยชน์
ต่อเป้าหมายองคก์ารไดม้ากท่ีสุด 

 
        2.1.2  ความคิดสร้างสรรคก์บัการเรียนรู้ 
 เครือข่ายครูนอ้ย(14/2/2559) กระบวนการคิดสร้างสรรคคื์อ วธีิคิดหรือกระบวนการท างาน
ของสมองท่ีมีขั้นตอนต่างๆในการคิดแกปั้ญหาจนส าเร็จ ซ่ึงมีหลายแนวคิดเช่น 

Wallas ไดเ้สนอว่ากระบวนการของความคิดสร้างสรรค์เกิดจากการคิดส่ิงใหม่ๆโดยการ
ลองผดิลองถูก ประกอบดว้ย 4 ขั้นตอนคือ 

1. ขั้นเตรียมการ คือการขอ้มูลหรือระบุปัญหา 
2. ขั้นความคิดก าลงัฟักตวั คือการอยูใ่นความสับสนวุน่วายของขอ้มูลท่ีไดม้า 
3. ขั้นความคิดกระจ่างชัด คือขั้นท่ีความคิดสับสนได้รับการเรียบเรียงและเช่ือมโยงเข้า

ดว้ยกนั ท าใหเ้ห็นภาพรวมของความคิด 
4. ขั้นทดสอบความคิดและพิสูจน์ให้เห็นจริง คือขั้นท่ีรับความคิดเห็นจากสามขั้นแรก

ขา้งตน้มาพิสูจน์วา่จริงหรือถูกตอ้งหรือไม่ 
Hutchinson มีความคิดคล้ายๆกันว่าความคิดสร้างสรรค์นั้ นเป็นกระบวนการเช่ือมโยง

ความรู้ท่ีมีอยูเ่ขา้ดว้ยกนั อนัจะน าไปสู่การแกปั้ญหาใหม่ท่ีคิดใชเ้วลาการคิดเพียงสั้ นๆอยา่งรวดเร็ว
หรือยาวนานก็อาจเป็นไปได ้โดยมีล าดบัการคิดดงัน้ี 

1. ขั้นเตรียมเป็นการรวบรวมประสบการณ์ มีการลองผิดลองถูกและตั้งสมมุติฐานเพื่อ
แกปั้ญหา 

2. ขั้นครุ่นคิดขดัขอ้งใจ เป็นระยะท่ีมีอารมณ์เครียด อนัสืบเน่ืองจากการครุ่นคิด แต่ยงัคิดไม่
ออก 

3. ขั้นของการเกิดความคิด เป็นระยะท่ีเกิดความคิดในสมอง เป็นการมองเห็นวิธีแกปั้ญหา
หรือพบค าตอบ 
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4. ขั้นพิสูจน์ เป็นระยะการตรวจสอบประเมินผลโดยใช้เกณฑ์ต่างๆเพื่อดูค าตอบท่ีคิด
ออกมานั้นเป็นจริงหรือไม่ 

Roger von Oech เจา้ของบริษทัความคิดสร้างสรรค์ในอเมริกาไดก้ล่าวถึงกระบวนการคิด
สร้างสรรค ์โดยแยกความคิดออกเป็น 2 ประเภทคือความคิดอ่อนและความคิดแขง็ 

 
            2.1.2.1  เทคนิคการพฒันาความคิดสร้างสรรค ์
   การพฒันาความคิดสร้างสรรคน์ั้นมีเทคนิคท่ีใชก้นัอยูห่ลายวธีิการดว้ยกนัอนัไดแ้ก่ 
                 2.1.2.1.1  การระดมสมอง(Brainstorming) เป็นเทคนิคเพื่อรวบรวมทางเลือกและการ
แกปั้ญหาโดยให้โอกาสในการคิดอย่างอิสระท่ีสุดและไม่มีการวิพากษว์ิจารณ์ใดๆระหว่างการคิด 
เพราะการวพิากษว์จิารณ์จะเป็นการขดัขวางความคิดสร้างสรรค์ 
    2.1.2.1.2  การปลูกฝังความกลา้ท่ีจะท าส่ิงสร้างสรรค ์เป็นเทคนิคท่ีใชก้ารตั้งค  าถามง่ายๆ
เพื่อให้ให้คิดโดยจดัให้อยูใ่นสภาพแวดลอ้มท่ีเป็นท่ียอมรับของผูอ่ื้น เม่ือฝึกฝนมากเขา้ก็จะช่วยใน
การพฒันาความคิดสร้างสรรคใ์หมี้มากข้ึน 
                 2.1.2.1.3  การสร้างความคิดใหม่ เป็นอีกเทคนิคหน่ึงโดยใช้การแจกแจงวิธีการในการ
แกปั้ญหาใดปัญหาหน่ึงมาให้ได ้10 วธีิการ จากนั้นก็แบ่ง 10 วธีิการท่ีไดอ้อกเป็นวธีิการยอ่ยๆลงไป
อีก เพื่อใหไ้ดท้างเลือกหรือค าตอบท่ีดีท่ีสุด 
                 2.1.2.1.4  การตรวจสอบความคิด เป็นเทคนิคท่ีใช้การคน้หาความคิดหรือแนวทางท่ีใช้
ในการแกปั้ญหาต่างๆ โดยการตรวจสอบความคิดของผูท่ี้เคยท าไวแ้ลว้ 
 
            2.1.2.2  ความคิดสร้างสรรค ์ควรจะประกอบไปดว้ย 3  ประการ คือ 
                 2.1.2.1.1  ส่ิงใหม่ (new, original) เป็นการคิดท่ีแหวกวงลอ้มความคิดท่ีมีอยูเ่ดิม ท่ีไม่เคย
มีใครคิดไดม้าก่อน ไม่ไดล้อกเลียนแบบใคร แมก้ระทัง่ความคิดเดิมๆ ของตนเอง 
                 2.1.2.1.2  ใชก้ารได ้(workable) เป็นความคิดท่ีเกิดจากการสร้างสรรคท่ี์ลึกซ้ึง และสูงเกิน
กวา่การใชเ้พียง "จินตนาการเพอ้ฝัน" คือ สามารถน ามาพฒันาให้เป็นจริง และใชป้ระโยชน์ไดอ้ยา่ง
เหมาะสม และสามารถตอบสนองวตัถุประสงค ์ของการคิดไดเ้ป็นอยา่งดี 

                 2.1.2.1.3  มีความเหมาะสม เป็นความคิดท่ีสะทอ้นความมีเหตุมีผล ท่ีเหมาะสม และมี
คุณค่า ภายใตม้าตรฐานท่ียอมรับกนัโดยทัว่ไป 

 
        2.1.3 หลกัการ 5G 
 ณฐัชานนัท ์นุ่นมีสี  (2555) กำรปฏิบัติ และกำรเรียนรู้ทักษะของหลกักำร 5G 
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            2.1.3.1  หลกัการ 5G  
 การเรียนรู้หลักการ 5G จากการปฏิบัติไม่ได้เป็นส่ิงท่ียากเย็น เพียงแต่จะต้องปฏิบัติตาม
หลกัการ 3G ในการพิจารณาปัญหาแต่ละปัญหาท่ีเกิดข้ึนก่อน จากนั้นจึงเพิ่มขั้นตอนการพิจารณา
วเิคราะห์ปัญหาโดยอาศยัหลกัการทางทฤษฎี 
 ระเบียบกฎเกณฑ์ลงไปเป็นพื้นฐานในการปฏิบติัดว้ยเท่านั้นก็จะสามารถท าการปฏิบติัและ
เรียนรู้ทกัษะของหลกัการ 5G ไดเ้ป็นอยา่งดี 
 นักนิยมหลกัการ 5G จะตอ้งพึงตระหนักอยู่เสมอว่า ตวัเองจะตอ้งลงไป ดู ฟัง สัมผสั หรือ
ลองท าจริงๆ เท่านั้น จะตอ้งไม่หลงเช่ือกบัความเคยชินต่างๆ ท่ีเคยปฏิบติักนัมา หรือข่าวสารต่างๆ 
ท่ีไดรั้บมาโดยทนัที จะตอ้งคิดอยูเ่สมอวา่ในกรณีท่ีน ามาใชก้บังานของตวัเองนั้น จะเกิดผลอยา่งไร 
และจะตอ้งไม่คิดว่า ทุกอย่างนั้นเป็นส่ิงปกติทัว่ไป เป็นส่ิงท่ีทุกคนท ากนั แต่จงพยายามท าความ
เขา้ใจและยอมรับส่ิงปกติทัว่ไปเหล่านั้นอยา่งเป็นรูปธรรม เวลาพูดก็เช่นเดียวกนั ให้คิดถึงหลกัการ 
ระบบ และเหตุผลในทุกๆ อย่างเพื่อให้ได้ผลส าเร็จ และหากไม่สามารถประสบความส าเร็จได้ ก็
จะตอ้งคิดพิจารณาใหม่หลายคร้ังและยงัตอ้งลองท าไปเร่ือยๆ จนกวา่จะประสบความส าเร็จได ้ส่ิง
เหล่าน้ีก็ถือเป็นหลกัการ 5G ดว้ยเช่นกนั 
 
            2.1.3.2  ตวัอยา่งของหลกัการ 5G 

เกิดปัญหาทางดา้นคุณภาพของสินคา้กบัช้ินส่วนท่ีถูกสั่งซ้ือมาจากบริษทั A ดงันั้นวศิวกร 
B จึงตอ้งเดินทางมาจากอเมริกา เพื่อตรวจสอบสาเหตุและหาวธีิการแกไ้ขปัญหาดงักล่าว 
หลงัจากท่ีไดพ้าเขา้ไปในโรงงาน เม่ือเขา้ไปถึงสถานท่ีท่ีท าการเก็บ Stock น ้ ามนั วิศวกร B ก็ถอด
เส้ือนอกออกแลว้พบัแขนเส้ือข้ึน เอามือขวาสอดเขา้ไปในถงัน ้ ามนัเพื่อดมกล่ิน เสร็จแลว้พลิกถงั
น ้ ามนัข้ึน เอากระดาษมารองเพื่อเอาตวัอย่างของตะกอนท่ีอยู่ก้นถงัน ้ ามนัออกมา แลว้น าไปส่อง
กลอ้งจุลทรรศน์เพื่อท าการตรวจสอบ 

ทุกส่ิงท่ีคิดวา่มีความส าคญั จะตอ้งลงไปสัมผสัจริงถึงตวัคุณภาพของสินคา้โดยไม่ตอ้งกลวั
วา่มือนั้นจะเป้ือนน ้ ามนั แลว้ก็ควรมีการโตเ้ถียงปัญหาจนกว่าจะมีการยอมรับ และท าความเขา้ใจ 
ส่ิงเหล่าน้ีเป็นแนวทางปฏิบติัตามหลกัการ 5G อยา่งแทจ้ริง 
 
            2.1.3.3  การปฏิบติั และการเรียนรู้ทกัษะ 

เน่ืองจากหลกัการ 5G เป็นปรัชญาแห่งการปฏิบติัของงานการผลิตส่ิงของ ฉะนั้นจึงไม่มี
คุณค่าอะไรเลย ถา้หากจะรับแนวคิดน้ี เป็นเพียงความรู้ประดบัปัญญาเท่านั้น โดยไม่ไดล้งมือปฏิบติั 
เราเน้นความส าคญัของประสบการณ์ ค าว่า ประสบการณ์หมายความถึง ประสบการณ์ของคนท่ี
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ปฏิบติั และมีการเรียนรู้ทกัษะ จากการปฏิบติัตามความหมายของหลกัการ 5G ส่ิงเหล่าน้ีสามารถ
เรียนรู้ไดจ้ากการพูดคุยแลกเปล่ียนทศันะกบัผูอ่ื้นดว้ย เพราะจะมีความแตกต่างกนัมากระหวา่งคนท่ี
เรียนรู้ส่ิงต่างๆ จากการฟังหรืออ่านเพียงอย่างเดียว แล้วก็สามารถพูดอธิบายความรู้นั้นได้อย่าง
คล่องแคล่วภายในระยะเวลาอนัสั้นเราอาจไม่สามารถเรียนรู้ถึงเทคโนโลยีได ้แต่ในส่วนของการ
ควบคุมบริหารจดัการนั้น มีความง่ายต่อการเรียนรู้มากกว่าเทคโนโลยี แต่ความจริงท่ีว่ามีคนเป็น
จ านวนน้อยท่ีสามารถประยุกตใ์ชส่ิ้งเหล่าน้ีไดจ้ริงในการปฏิบติั และเป็นการเรียนรู้ทกัษะจากการ
ปฏิบติั ส่ิงเหล่าน้ีแสดงให้เห็นวา่มนัไม่ใช่ส่ิงท่ีง่ายกบัการจะให้ความรู้นั้นติดตวัไป เพราะวา่จะตอ้ง
ท าให้ความรู้และทกัษะท่ีติดตวัอยูน่ั้น เป็นของตนเองอยา่งแทจ้ริงไดโ้ดยการแสดงความเขา้ใจและ
ยอมรับทั้งหลกัการทางทฤษฎี และระเบียบกฎเกณฑ์ หากท าส่ิงเหล่าน้ีไดจ้นเป็นกิจวตัร ก็จะท าให้
ความรู้นั้นเป็นความรู้ท่ีมีชีวติ ทนัสมยัต่อเหตุการณ์ และน ามาประยกุตใ์ชป้ระโยชน์ได ้
              ถ้าหากเป็นคนท่ีปฏิบัติตามหลักการ 3G อยู่แล้ว ก็เพียงแต่เพิ่มพื้นฐานในส่วนท่ีเป็น
หลักการทางทฤษฎี และระเบียบกฎเกณฑ์ของแนวทางปฏิบัติลงไป ก็จะสามารถเปล่ียน
แนวความคิดไปเป็นแบบหลกัการ 5G ไดโ้ดยง่าย แต่ส าหรับคนท่ีนัง่บนโต๊ะท างานอยูก่บัเอกสาร
และการประชุมตลอดเวลา อาจจะเป็นปัญหา เพราะตามปกติจะไม่ลงมือปฏิบติั แต่จะใช้เฉพาะ
ความคิด และค าพูดในการท างานเท่านั้น 
 
            2.1.3.4  จุดเช่ือมต่อระหวา่งเทคโนโลยกีบัการควบคุม 
               ถา้หากจะพูดถึงรายละเอียดให้ชดัเจนวา่จุดเช่ือมต่อระหวา่งเทคโนโลยีกบัการควบคุมนั้น
คืออะไร ก็จะมีตวัอยา่ง เช่น เทคนิค 5 ส การก าจดั Muda หรือการหยุดชะงกัของสายงาน ส่ิงเหล่าน้ี
เป็นปัญหาท่ีจ าเป็นตอ้งใชท้ั้งเทคโนโลยแีละการควบคุมเขา้แกไ้ขเพื่อใหป้ระสบความส าเร็จ 
               เทคนิค 5 ส เป็นส่ิงท่ีคนจ านวนมากเขา้ใจวา่เป็น การเอาจรองเอาจงักบัตวัมนัเองก็คือการ
ท าความสะอาดอยา่งจริงจงั แต่การกระท าท่ีถูกน ามาปฏิบติัจริงของเทคนิค 5 ส โดยมากจะเป็นการ
กวาดพื้นท่ีบริเวณรอบๆ เคร่ืองจกัร หรืออย่างมากก็เป็นการท าความสะอาดภายนอกเคร่ืองเท่านั้น 
แต่ส่ิงส าคญัท่ีสุดน่าจะเป็นส่วนท่ีใชผ้ลิตของต่างๆ หรือเป็นจุดท่ีเกิดการเปล่ียนแปลง หากไม่มีการ
ปฏิบติั 5 ส ในจุดท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงแลว้ ก็ไม่อาจบอกไดว้า่ ท าตามเทคนิค 5 ส ไดอ้ยา่งแทจ้ริง 
 
            2.1.3.3  กา้วแรกสู่การเป็นนกันิยมหลกัการ 5G 
 กา้วแรกท่ีจะน าไปสู่การเป็นนกันิยมหลกัการ 5G นั้น ก็คือการเร่ิมปฏิบติัตามหลกัการ 3G 
ในงานท่ีรับผิดชอบอยู ่แต่จะตอ้งพิจารณาอยูบ่นพื้นฐานของ 2G ดว้ย กล่าวคือ จะตอ้งพยายามท า
ความเขา้ใจและยอมรับเพื่อท่ีจะก่อใหเ้กิดการกระท าจริง และจะตอ้งมีความคิดท่ีมุ่งไปขา้งหนา้ต่อ

12 



 

เทคโนโลยขีองงานจริง ตวัอยา่งเช่น ท าไมตอ้งท าแบบนั้น ? ไม่มีวธีิการอ่ืนแลว้หรือท่ีจะท าใหง้าน
ด าเนินไปไดดี้กวา่น้ี เทคโนโลยใีหม่ๆนั้น กา้วไปไกลถึงไหนแลว้ การท างานในลกัษณะน้ีมีความ
เหมาะสมกบัสภาวะในปัจจุบนัของบริษทัหรือไม่ ส่ิงเหล่าน้ีไม่ใช่เร่ืองยาก เพียงแต่จะตอ้งใช้
เวลานาน ในการท่ีจะรู้วธีิการคิดในลกัษณะน้ี 
 ในการท าความเขา้ใจถึงหลกัการทางทฤษฎี และระเบียบกฎเกณฑ์ของช้ินส่วนผลิตภณัฑ์ท่ี
รับผิดชอบอยู ่หรือเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือท่ีใชส้ร้างประสิทธิภาพของผลิตภณัฑ์นั้นไม่เพียงแต่จะตอ้ง
ท าความเข้าใจว่า จะท าอย่างไร แต่ยงัต้องรู้ว่า ท าไมถึงต้องท าเช่นนั้นด้วย หากคิดพิจารณาใน
ลกัษณะน้ีอยู่เสมอ จะก่อให้เกิดความคิดว่าจะใช้เคร่ืองจกัรอย่างไร จึงจะมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
หรืออาจประยุกต์ใชเ้คร่ืองจกัรกบัส่ิงใหม่อ่ืนๆ แทนท่ีจะใช้เคร่ืองจกัรตามวิธีท่ีเขียนอธิบายมาจาก
บริษทัผูผ้ลิตอยา่งเดียว ถา้หากท าไดแ้ค่ใชเ้คร่ืองจกัรตามวิธีท่ีเขียนอธิบายมาจากบริษทัผูผ้ลิตแลว้ ก็
จะไม่สามารถท่ีจะกา้วน าหน้าบริษทัอ่ืนไดเ้ลย และถา้หากท าความเขา้ใจเคร่ืองจกัรท่ีใชจ้นกระทัง่
สามารถผลิตเคร่ืองจักรนั้ นได้เองก็จะยิ่งเป็นการดี หากท าได้ถึงระดับน้ีแล้ว ทัศนคติท่ีมีต่อ
เทคโนโลยแีละเคร่ืองจกัรนั้นๆ ก็จะเปล่ียนแปลงไป 
 
        2.1.4  หลกัการ 5ส. 

กุลรัตน์  สุธาสถิติชัย (2552 : 1-3 )  การท า 5ส . เป็นเทคนิคท่ีใช้ในองค์กรเพื่อรักษา
สภาพแวดลอ้มดา้นคุณภาพในองคก์รประเทศญ่ีปุ่นเป็นผูริ้เร่ิมน าระบบ 5ส.มาใช ้ปัจจุบนัก็ยงัใชก้นั
อยู่  การท า 5ส . ไม่ได้จ  ากัดแค่การปรับปรุงสภาพแวดล้อมเท่านั้ น แต่ย ังเป็นการปรับปรุง
กระบวนการคิดของพนกังานดว้ย 

1.สะสาง คือ การพิจารณาส่ิงรอบตวัให้ชดั ระหว่างส่ิงท่ีจ  าเป็นกบัส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นส่ิงท่ีไม่
จ  าเป็นต้องทิ้งไปหรือขายไป การสะสางนั้น แบ่งได้เป็น 3 ขั้นตอน คือ ส ารวจ-แยก-ขจดั โดยมี
ขั้นตอนการปฏิบติัเพื่อสะสาง ก าหนดไวด้งัน้ี 
         ขั้นตอนท่ี 1 ส ารวจ 
          โดยการมองดูรอบๆตวั วา่มีส่ิงของใดท่ีไม่สามารถใชป้ระโยชน์ต่อไปไดอี้กแลว้ เช่นสมุด
เก่าท่ีใช้หมดแลว้และไม่มีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งเก็บไว ้ปากกาท่ีเขียนไม่ติด หรือ ของท่ีเสียใช้การ
ไม่ไดแ้ลว้ ก็จดัการขจดัออกไปทนัที 
          ขั้นตอนท่ี 2 แยก 
          ท าการแยกของท่ีตอ้งการใชก้บัของท่ีไม่ตอ้งการใชอ้อกจากกนั ตรวจดูให้รู้วา่มีส่ิงของใด
ท่ีเป็นของผูอ่ื้นหรือขององค์การซ่ึงไม่มีความจ าเป็นตอ้งใชแ้ลว้ ไม่ควรก าจดัทิ้งก่อนเพราะอาจมีผู ้
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ตอ้งการใชอ้ยู ่ส่ิงท่ีควรท า คือ ติดป้ายวา่เป็นของรอขจดั ซ่ึงขอ้ความในป้ายควรระบุเหตุผลวา่ท าไม
จึงถูกก าจดัออกไป รวมทั้งวนัติดป้าย วนัท่ีขจดัออกและผูต้อ้งการ 
          ขั้นตอนท่ี 3 ขจดั 
          ภายหลังจากช่วงเวลาท่ีก าหนดในใบ “ของรอขจดั” ให้ตรวจดูว่ามีใครแจ้งกลับว่า
ตอ้งการใชบ้า้ง ถา้ไม่มีก็ขจดัได ้
 

2. สะดวก คือ การจดัวางส่ิงท่ีจ  าเป็นให้ง่ายต่อการหยิบใช ้กล่าวกนัวา่ใชห้ลกั “สะดวก” น้ี
เพื่อก าจดัความสูญเปล่าของเวลาในการคน้หาส่ิงของ โดยมีขั้นตอนการปฏิบติัเพื่อความสะดวก 
ก าหนดไวด้งัน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1 พิจารณาการจดัวางส่ิงของในสถานท่ีท างานว่ามีการจดัระบบหรือวางอยู่
กระจดักระจาย ในการท ากิจกรรม สะดวกให้จ  าไวเ้สมอวา่ ทุกส่ิงทุกอยา่งควรอยูใ่นท่ีของมนั ดงันั้น 
จะตอ้งมีการท าแผนผงัว่าส่ิงใดจะเก็บตรงไหน เพื่อให้ท่านและเพื่อนร่วมงานได้ทราบว่า ส่ิงของ
ต่างๆอยูท่ี่ใดบา้ง 

ขั้นตอนท่ี 2 ในการตดัสินใจวา่ส่ิงใดจะวางไวท่ี้ใด จะตอ้งพิจารณาวา่ของส่ิงนั้นใชบ้่อยแค่
ไหน ส่ิงท่ีใชบ้่อยควรเก็บไวใ้กลบ้ริเวณท างาน ส่วนส่ิงท่ีถูกใชไ้ม่บ่อยนกัก็เก็บห่างออกไปจากจุด
งาน แต่ส่ิงเหล่าน้ีตอ้งมีเน้ือท่ีเก็บท่ีเหมาะสม และควรมีแผนท่ีแสดงไวด้ว้ย 

ขั้นตอนท่ี 3 เพื่อกันลืม ว่าของท่ีต้องการเก็บไวท่ี้ใด เม่ือเวลาผ่านไปนานๆ ท่านต้องท า
รายการบนัทึกส่ิงของพร้อมท่ีเก็บเป็นบญัชีเก็บไวแ้ละท าการติดป้ายตามลิ้นชกัหรือตูอ้ยา่งชดัเจนวา่
มีส่ิงของใด เก็บอยูท่ี่ใด 
 

3. สะอาด คือ การท าความสะอาดทุกซอกทุกมุมของอาคารสถานท่ี วสัดุ ครุภณัฑ์ อุปกรณ์ 
เคร่ืองใช ้ใหส้ะอาด หมดจด กล่าวกนัวา่ สะอาด คือ พื้นฐานของการยกระดบัคุณภาพ โดยมีขั้นตอน
การท าความสะอาดไวด้งัน้ี 
                  1) เร่ิมตน้ท่ีพื้นท่ี กวาด เช็ด เป็นตน้ 
                  2) ก าหนดเส้นแบ่งเขตพื้นท่ีใหแ้น่นอน 
                  3) ตอ้งขจดัตน้เหตุอนัเป็นบ่อเกิดแห่งความสกปรกเลอะเทอะ 
                  4) ดูความสะอาดลึกเขา้ไปถึงจุดเล็กๆ 

4. สุขลกัษณะ คือ รักษาท่ีท างานให้สะอาดตาโดยรักษา 3ส. แรกอยู่เสมอ เพราะถา้ท าไม่
สม ่าเสมอ ใยไม่ชา้ท่านก็จะพบวา่ สถานท่ีท างานจะกลบัมาสกปรกอีก ความพยายามต่างๆท่ีไดท้  า
ไปก็จะสูญเปล่า วธีิท่ีจะรักษาไวคื้อ  
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                  1) ตั้งระบบการติดตามอย่างต่อเน่ืองส าหรับกิจกรรม 5ส. เช่น ท าตารางการท าความ
สะอาดและจดัท าผูรั้บผดิชอบ 
                  2) จดัให้มีการแข่งขนัการท ากิจกรรม 5 ส. ภายในองคก์ร เช่น โครงการประกวดพื้นท่ี5
ส. เพื่อท่ีท่านและเพื่อนร่วมงานจะไดมี้ส่วนร่วมในการรักษาความสะอาด ความเป็นระเบียบ ใย
สถานท่ีท างานมากข้ึน 
 

5. สร้างนิสัย คือ การปฏิบัติตามกฎระเบียบอย่างต่อเน่ืองจนเป็นนิสัย ส . ท่ี  5 น้ี เป็น
จุดส าคญัของกิจกรรม 5ส. เพราะกิจกรรมน้ีจะไปไดดี้หรือไม่นั้นข้ึนอยู่กบัคนท่ีน ากิจกกรมไปใช ้
ซ่ึงความส าเร็จของกิจกรรมเกิดจากทศันคติท่ีดีของบุคลากร หน่วยงานใดน ากิจกรรม 5ส. ไปใชเ้พื่อ
ปรับปรุงระบบงานและสามารถด าเนินกิจกรรมไปได้อย่างต่อเน่ืองนั้ น จะเป็นหน่วยงานท่ีมี
ประสิทธิภาพ เต็มไปด้วยบุคลากรท่ีมีคุณภาพ ซ่ึงส่ิงท่ีตามมาคือ ภาพพจน์ท่ีดีของหน่วยงาน แต่
กิจกรรมน้ี ส่ิงท่ีเป็นตวักระตุน้ใหด้ าเนินไปไดก้็คือ หวัหนา้หน่วยงานนัน่เอง 
                    1) ใหค้วามส าคญักบัการรักษาความสะอาดในส่วนของตนเองอยา่งสม ่าเสมอ 
                    2) ท่านตอ้งปฏิบติัต่อสถานท่ีท างานเสมือนหน่ึงเป็นบา้นหลงัท่ีสอง ดงันั้น จึงตอ้งท า
ใหส้ถานท่ีท างานสะอาดและสะดวกสบายดว้ย 
                    3) การท่ีจะวางตวัให้เหมาะสม โดยการระวงัทศันคติและนิสัยส่วนตวัของตนเองดว้ย 
เพราะบางคร้ังอาจท าใหส้ถานท่ีท างานสกปรกหรือไม่เป็นระเบียบโดยไม่ไดเ้จตนา 

 
2.2  งำนวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
        2.1.5.1  พรเทพ แก้วเช้ือ , วรินทร์ เกียรตินุกูล (2552) วิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์ในการปรับปรุง
แผนกจดัเก็บวตัถุดิบท่ีมีทั้งวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูปอยู่รวมกนัใน โรงงานผลิตกล่องลูกฟูก  
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพดา้นเวลาในการคน้หาวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป โดยใช้หลกัการ การ
จดัการคลงัสินคา้ กิจกรรม 5ส. การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เขา้มาใชใ้นการแกไ้ข
ปัญหา ซ่ึงปัญหาท่ีพบได้แก่ 1. เสียเวลาท่ีใช้ในการหาวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์มาก 2. มีการหยิบ
วตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ผดิเป็น จ านวนมาก ความไม่ระเบียบในการท างานโดยมีการปรับปรุง 1. การ
จดัท ากิจกรรม 5ส. 2.ใช้ทฤษฏีการบริหาร คลังสินค้าเพื่อให้การใช้พื้นท่ีอุปกรณ์ขนถ่ายเกิด
ประโยชน์สูงสุด 3. สร้างระบบรหัสช้ีต าแหน่งจดัเก็บสินค้าโดยการ ประยุกต์ใช้บอร์ดคัมบัง 
ภายหลงัการปรับปรุงในขั้นตอนการคน้หาวตัถุดิบ (กระดาษ) ไปท่ีเคร่ืองตดั สามารถลด ขั้นตอน
ยอ่ยจาก 8 ขั้นตอนเหลือ 7 ขั้นตอน เวลาจากเดิมใช้เวลา 116.56 นาที ลดเหลือ 22.39 นาที คิดเป็น 
ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน 80.78% ระยะทางก่อนการปรับปรุง 51 เมตร ภายหลงัการปรับปรุงลดเหลือ 
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44 เมตร ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน 13.73% ในขั้นตอนการคน้หากล่องลูกฟูกท่ีผลิตเสร็จแลว้ไปท่ีรถ
ขนส่งจ านวนขั้นตอนยอ่ยไม่มี การเปล่ียนแปลง มีขั้นตอนจ านวน 8 ขั้นตอนเช่นเดิม เวลาก่อนการ
ปรับปรุง 76.66 นาที ลดลงเหลือ 24.78 นาที คิด เป็นประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 67.68% และลดระยะ
ทางการเคล่ือนท่ีจากเดิม 44 เมตร ภายหลงัการปรับปรุงลดลง 30 เมตร  
        2.1.5.2  จิรวฒัน์ วรวิชัย , สมชาย บุญพิทักษ์ (2555) งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อเป็นการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตในโรงงานแปรรูปผลิตภณัฑ์เกษตรบรรจุ กระป๋อง โดย
ใช้กลุ่มสร้างเสริมคุณภาพ (QCC) ประกอบดว้ยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อยา่ง (QC 7 Tools) ใน
การ คน้หาสาเหตุและหาแนวทางแกไ้ขปัญหา จากการศึกษาพบวา่ปัญหาการเสียของเคร่ืองปิดฝา
กระป๋อง (Seamer) ใน ระหว่างการผลิต ส่งผลกระทบท าให้กระป๋องท่ีใช้บรรจุผลิตภณัฑ์เสียหาย 
จ านวนมาก โดยมีสาเหตุมาจากปริมาณการใส่ ฝากระป๋องท่ีช่องใส่ฝากระป๋อง (Cap Magazine) ไม่
เหมาะสม ดงันั้นผูว้ิจยัจึงไดอ้อกแบบการทดลองโดยหาระดบัการใส่ ฝากระป๋องท่ีเหมาะสม ไดมี้
การจัดท าการควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) ท่ี เค ร่ืองปิดฝากระป๋องเพื่อให้การ 
ปฏิบติังานเป็นมาตรฐาน และปรับปรุงเอกสารบนัทึกการตรวจสอบเชิงป้องกนัประจ าวนัของเคร่ือง
ปิดฝากระป๋อง จาก ผลการวิจยัและการรวบรวมขอ้มูลจากแผนกตรวจสอบคุณภาพ พบว่าขอ้มูล
ก่อนการปรับปรุงในเดือน กรกฎาคม - กนัยายน พ.ศ.2553 เม่ือไดท้  าการเทียบกบัขอ้มูลหลงัการ
ปรับปรุงในเดือนกรกฎาคม - กนัยายน พ.ศ. 2554 จ านวน ของเสียท่ีเกิดจากปัญหากระป๋องเสียจาก
กระบวนการปิดฝากระป๋องนั้นลดลง 30.73% และท าให้ประสิทธิภาพการ ท างานของเคร่ืองปิดฝา
กระป๋องเพิ่มข้ึนเป็น 33.33%   
          จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ผูว้ิจยัไดน้ าหลกัทฤษฎี 5G ในการดูปัญหาหน้า
งานจริง เพื่อท่ีจะไดท้ราบปัญหาท่ีแทจ้ริงในการท าการแกไ้ขปรับปรุง และพนกังานจะสามารถใช้
ส่ิงท่ีผูว้ิจยัประดิษฐ์จริงๆและใช้หลัก 5ส. ในการให้พนักงานท างานได้สะดวกมากข้ึนโดยใช้
หลักการ Visual Control มาเป็นแนวทางเพื่อท่ีจะสังเกตุด้วยสายตาในการท างาน  และสามารถ
มองเห็นขอ้ผดิพลาดในการท างานไดอ้ยา่งทนัถว้งที และใชห้ลกัเทคนิความคิดสร้างสรรคม์าช่วยใน
การออกแบบกล่องวา่ควรจะเป็นในทิศทางใดและจะตอ้งเหมาะสมกบัพนกังานทั้ง3กะไม่เสียเวลา
การท างาน และวิธีการไม่ยุ่งยากและจากการวิจยัของพรเทพ แก้วเช้ือ , วรินทร์ เกียรตินุกูล ไดน้ า
หลกัการควบคุมดว้ยการมองเห็นเขา้มาใชใ้นการแกไ้ขปัญหา ซ่ึงก็สามารถช่วยลดปัญหา ลดเวลา
การหาวตัถุดิบและผลิตภณัฑ์ เป็นตน้ งานวิจยัของจิรวฒัน์ วรวิชยั , สมชาย บุญพิทกัษ์ ใชห้ลกัการ
จดัการควบคุมด้วยการมองเห็นมาแก้ไขปรับปรุง เพื่อลดของเสีย และท าให้มีประสิทธิภาพการ
ท างานมากข้ึน ซ่ึงจะคลา้ยกบัผูว้ิจยัท่ีมีการจดัท า การสร้างกล่องแยกประเภทใบ Label เพื่อลดการ
หยบิผดิ เพื่อมาเป็นแนวทางใหเ้หมาะสม 
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บทที ่3 
วธีิด ำเนินงำน 

 โครงงานสหกิจศึกษา เร่ือง การสร้างกล่องแยกประเภทใบ Label ตามเคร่ืองจกัรท่ีผลิต เพื่อ
ลดปัญหาการหยบิผดิ ทั้งน้ีมีขั้นตอนกาด าเนินงาน ซ่ึงอธิบายในหวัขอ้ต่อไปน้ี 
 3.1  การเก็บรวบรวมขอ้มูล  
 3.2  ขั้นตอนในการศึกษา 
 3.3  วเิคราะห์ปัญหาเก่ียวกบักล่องจดัเก็บใบ Label 
 3.4  วเิคราะห์ปัญหาเก่ียวกบัขนาดตวัอกัษรช่ือช้ินงานในใบ Label  
 3.5  วเิคราะห์ปัญหาดว้ยแผนภูมิกา้งปลา 
 3.6  การพฒันาการตอบโต ้
 3.7  วางแผนการด าเนินงาน 
 3.8  การออกแบบกล่องบรรจุ 
 3.9  ออกแบบ Label ใหม่ 
 

3.1  กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
        3.1.1 เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูล  
            3.1.1.1 การถ่ายรูปหนา้งาน 
            3.1.1.2 การสอบถามพนกังาน 
            3.1.1.3 จดบนัทึกขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัญหา 
        3.1.2 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 ท าการสอบถามพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการใชใ้บ Label ไดแ้ก่ พนกังานหวัหนา้กะทั้ง 
3 กะ , พนกังานหน้าเคร่ือง , พนกังานตรวจสอบคุณภาพ , พนกังานบรรจุภณัฑ์ เพื่อท่ีจะน ามาเป็น
หลกัฐานในการวิเคราะห์ขอ้มูลในการเกิดสาเหตุของปัญหาท่ีแท้จริง และหาแนวทางการแก้ไข
ปรับปรุงไดอ้ยา่งถูกจุด 
 

3.2  ขั้นตอนในกำรศึกษำ 
 หาสาเหตุของปัญหาท่ีพบโดยการสอบถามพนักงานท่ีเก่ียวขอ้ง และจดบนัทึกเป็นข้อมูล
เก่ียวกบัการปฏิบติังานของพนกังาน เพื่อเป็นประโยชน์ในการพฒันาปรับปรุง ท าการศึกษาในพื้นท่ี
การท างานจริง ไดแ้ก่  แผนกบรรจุ , แผนกผลิต , แผนกตรวจสอบคุณภาพ 
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 ซ่ึงทั้ งสามแผนกน้ีจะมีจุดเร่ิมของใบ Label อยู่ท่ี แผนกบรรจุ ซ่ึงหัวหน้ากะจะท าการเก็บ
รวบรวมไวท่ี้ตนเอง โดยการเก็บใส่กล่องบรรจุท่ีแตกต่างกนัของแต่ละหวัหน้ากะ และไดส้อบถาม
พนกังานเก่ียวกบัการท างานในขั้นตอนท่ีเก่ียวกบัใบ Label วา่มีขั้นตอนตั้งแต่เร่ิมจนจบอยา่งไร และ
มีปัญหาอะไรบา้งกบัการท างานในขั้นตอนเหล่าน้ี จึงไดท้ราบวา่บา้งคร้ังพนกังานหวัหนา้กะ ไดท้  า
การหยิบใบ Label จากกล่องผิด แล้วน าไปแจกให้กบัพนักงานหน้าเคร่ืองในการ ใส่กล่องใส่ถุง
ช้ินงาน จึงเป็นสาเหตุหลกัท่ีท าใหเ้กิดการติด ใบ Label ผดิ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที ่3-1 ขั้นตอนการศึกษา 

หาปัญหาและหาสาเหตุปัญหา 

ศึกษาขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อสร้างแนวคิดในการปรับปรุง 

วางแผนแนวทางการแกไ้ข และก าหนดเคร่ืองในการปรับปรุง 

รวบรวมขอ้มูล 

 และวเิคราะห์
ขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้ง 
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รูปที ่3-1 ขั้นตอนการศึกษา (ต่อ) 
 

3.3  วเิครำะห์ปัญหำเกีย่วกบักล่องจัดเกบ็ใบ Label 
 

 
 

รูปที่ 3-2 การเก็บใบ Lable ของ กะ A 
 

ด าเนินการปรับปรุงแกไ้ข 

เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อน และหลงั 

สรุปผลการด าเนินงาน 
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รูปที่ 3-3 การเก็บใบ Lable ของ กะ B 
 

 

 
 

รูปที่ 3.4 การเก็บใบ Lable ของ กะ C 
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 จากภาพดงักล่าวขา้งตน้ เป็นลกัษณะของการเก็บใบ Label ของแต่ละหัวหน้ากะ ซ่ึงมีความ
แตกต่างกนัไปในการบรรจุเก็บ และภาชนะท่ีใช้ในการเก็บ ซ่ึงทั้ง 3 กะน้ี จะมีส่ิงท่ีเหมือนกนัคือ
ตอ้งแยก กล่องเป็น 2 ใบ จากการสอบถามจากพนักงานก็คือ การแยกกล่องนั้นเพื่อ แบ่งเป็นห้อง
เคร่ืองจกัร A และห้องเคร่ืองจกัร B ซ่ึงห้อง B มีใบ Label ท่ีเยอะกวา่เน่ืองจากมีเคร่ืองจกัรท่ีใช้ใน
การผลิตเยอะ และในการเรียงของแต่ละกะนั้นจะเรียงไม่เหมือนกนั แต่ละคนจะเรียงใบ Label ตาม
ลกัษณะของตนเองท่ีถนัดในการท างาน และสาเหตุหลกัท่ีสามารถเห็นได้ชัดเจนคือ ใบ Label มี
ขนาดท่ีเท่าๆกนั และสีท่ีคล้ายคลึงกนั จึงเป็นเหตุท่ีท าให้พนกังานหยิบใบ Label ไปใช้งานผิดได ้ 
ซ่ึงปัญหาเร่ืองสีนั้นไม่สามารถท่ีจะท าการแก้ไขปรับปรุงได้ เน่ืองจากเป็นส่ิงท่ีลูกคา้ก าหนดให ้   
ปฏิบติั 
 

3.4  วเิครำะห์ปัญหำเกีย่วกบัขนำดตัวอกัษรช่ือช้ินงำนในใบ Label  
 

 
 

รูปที ่3-5 ขนาดและอกัษรของใบ Label ท่ีมีการใชง้านในปัจจุบนั 
 

 จากรูปท่ี 3-5 จะสังเกตไดว้่าขนาดของตวัอกัษรท่ีช้ีบ่งถึงรายละเอียดสินคา้นั้นมีขนาดท่ีเล็ก 
จึงเป็นเหตุให้พนักงานท าการหยิบใบผิดได ้ซ่ึงลกัษณะของใบก็จะคลา้ยๆกนักบัใบอ่ืนทั้งสี และ
ขนาดตวัอกัษร จากการสังเกตในหนา้งานจริง พบวา่เม่ือพนกังานตอ้งการหยิบใบ Label ช้ินงานใด
ช้ินงานหน่ึงจะตอ้งหยบิใบข้ึนมาตรวจสอบวา่ใบนั้นเป็นช่ือช้ินงานอะไร ซ่ึงถือเป็นความ 
ล่าชา้ในการคน้หาใบ Label 
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3.5  วเิครำะห์ปัญหำด้วยแผนภูมก้ิำงปลำ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

พนกังานหยบิ 
 ใบ Label ผดิ 

คน เคร่ืองจกัร 

วตัถุดิบ 
วธีิการ 

ใบ Label 

ตะกร้าใส่ใบ Label 

ลกัษณะเป็นกล่องช่องเดียว 

ใบ Label มีสีเหมือนกนั (ลูกคา้ก าหนด) 

ใบ Label มีรหสัเลก็ไม่ชดัเจน 

มำตรกำรตอบโต้ RC 1 
จดัท ากล่องแยกประเภทใบ Label 
ตามห้องเคร่ืองจกัรให้ชัดเจนโดย
แบ่งเป็นช่องตามจ านวนเคร่ืองจกัร 

มำตรกำรตอบโต้ RC 2 
จดัท าใบ Label ให้มีรหัสท่ีชัดเจน
ข้ึนโดยให้รหัสมาอยู่ตรงหัวใบ 
Label เพื่อง่ายต่อการมองเห็น และ
บ่งบอกใบ Label ให้ชดเจนว่าใบ
ไหนใส่หน้า Box หรือใส่ในถุง
ช้ินงาน 

มำตรกำรตอบโต้ RC 3 
ท าการแก้ไข  Operation Standard 
ฉบับใหม่ โดยแก้ไขให้เข้าใจใน
ก า ร แ ต่ ง ช้ิ น ง าน ม า ก ข้ึ น ไ ด ้
น อ ก จ า ก น้ี  เพิ่ ม หั ว ข้ อ ก า ร
ตรวจสอบใบ Label ก่อนใส่ถุงทุก
คร้ัง และจดัอบรมพนกังาน 

มำตรกำรตอบโต้ RC 4 
อบรมพนกังานหวัหนา้กะถึงวธีิการ
แ จ ก ใ บ  Label คื อ ห ลั ง จ า ก ท่ี
พนักงานหยิบใบ Label ออกจาก
กล่องเก็บใบ  Label ของแต่ละกะ
เพื่อมาป๊ัมแล้ว ให้น าใส่กล่องแยก
ประเภท และเดินแจกตามเคร่ือง 

พนกังานหนา้เคร่ือง 
หยบิใบ Label ไปป๊ัม
เคร่ืองจกัรอ่ืน 

หวัหนา้กะหยบิใบLabel 
ออกจากล่องเก็บใบLabel 
เพือ่มาป๊ัม และเดินแจก 

ท าใหใ้ส่ใบ Label สลบัถุง เกิดการแจกสลบั RC 1 

RC 2 

RC 3 RC 4 

รูปที ่3-6  แผนภูมิกา้งปลา 



 

3.6  กำรพฒันำกำรตอบโต้ 
        3.6.1 การก าหนดกลยทุธ์โดยการใชห้ลกัของ Visual Control  
 Visual Control หรือการควบคุมดว้ยการมองเห็น เป็นวิธีควบคุมบริหารเพื่อใช้เป็นแนวทาง
ปฏิบติังานและควบคุมใหก้ารท างานเป็นไปอยา่งถูกตอ้ง โดยแสดงมาตรฐานเทียบกบัสถานะจริงท า
ใหส้ามารถระบุความบกพร่องไดท้นัทีดว้ยการมองเห็น 
 สร้างกล่องแยกช่องใส่ใบ Label และท าสองกล่องเพราะมี 2 ห้อง A , B จากนั้นท าเลขเคร่ือง
ให้เห็นอย่างชัดเจน และปรับปรุงใบ Label ให้เห็นช่ือรหัสช้ินงานได้อย่างชัดเจนตาม หลกัของ 
Visual Control 
        3.6.2 การประเมินความเป็นไปได ้ดา้นเทคนิคของมาตรการตอบโต ้ เร่ือง การสร้างกล่องแยก
ประเภทใบ Label 
 
ตำรำงที ่3-1  การจดัซ้ือ-จดัหาอุปกรณ์ 
 

กำรจัดซ้ือ จัดหำอุปกรณ์ 

หัวข้อ รำยกำร สเปค และ เง่ือนไข 
จ ำนวน 
(ช้ิน) 

รำคำต่อช้ิน 
(บำท) 

รวมงบประมำณ 
(บำท) 

1.การ
ก าหนด 
อุปกรณ์ 
         

1.1 ฟิวเจอร์บอร์ดสีน ้าตาล 1 30 30 

1.2 สก็อตเทปสีน ้าตาล 1 40 40 

1.3 กรรไกร 1 - - 

1.4 ไมบ้รรทดั 1 - - 

1.5 ปากกา 1 - - 
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ตำรำงที ่3-2 การติดตั้งอุปกรณ์ 
 

 
        3.6.3 การประเมินความเป็นไปได ้ดา้นการปฏิบติัการของมาตรการตอบโต ้ เร่ือง การสร้าง
กล่องแยกประเภทใบ Label 
 
ตำรำงที ่3-3 การทดลองการปฏิบติั  
 

ขั้นตอน ขั้นตอนกำร
ปฏิบัติกำร 

ปัจจัยเส่ียง มำตรกำรป้องกัน เงิน
ลงทุน 

 
 
 
1. การ
ทดลองการ
ปฏิบติั 
 

1.1 ความคงทน 
  ของกล่อง 

กล่องหลุดขาด ใ ช้ ส ก๊ อ ต เท ป พั น
หนาๆ 

- 

1.2  การใส่ใบLabel  ใส่ Label สลบั ใบผิดไม่ตอ้ง
ช่องท่ีจดัใหต้ามเคร่ืองจกัร 

สร้างหมายเลขเคร่ือง
ติดท่ีกล่องใหช้ดัเจน 

- 

1.3 ความสะดวก 
 ในการมองเห็น 

ความสูงของกล่องเกินใบ 
Label 
 

ท าให้กล่องมีความสูง
เท่าใบ Label และท า
ใหอ้กัษรของใบ Label 
มีขนาดท่ีเห็นไดช้ดั 

- 

กำรติดตั้งอุปกรณ์ 

หัวข้อ สเปค และ เง่ือนไข 

2.การก าหนดต าแหน่งติดตั้ง วดัการแบ่งช่องตามเคร่ืองจกัร  

3.จดัท าอุปกรณ์ วดัขนาดของ Label เพื่อตดัฟิวเจอร์บอร์ดใหพ้อดีกบัการใส่ใบ 
Label 

4.การทวนสอบดา้นเทคนิค 
ไม่มีช้ินการหยบิใบ Label ผดิ และ แบ่งประเภทชดัเจน 
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 3.6.4 การประเมินความเป็นไปได ้ดา้นเศรษฐศาสตร์มาตรการตอบโต ้ เร่ือง การสร้างกล่อง
แยกประเภทใบ Label 
 
ตำรำงที ่3-4 การค านวนดา้นเศรษฐศาสตร์  
 

1.กำรลงทุน จ ำนวนเงิน 

1.1 ดา้นเทคนิค ฟิวเจอร์บอร์ด 60 บาท 

 สก๊อตเทป 40 บาท 

1.2 ดา้นปฏิบติัการ -  

เงินลงทุน รวม 110 บาท 

2.ผลตอบแทน 

2.1 ลดการไปหลบังานเค
รม 

ค่าน ามนัในการวิง่ไปรับของกบัท่ีอ า
มตะนคร 

1,000 บ. 

2.2 รายไดพ้นกังาน รายไดพ้นกังานต่อวนั  300 บ. 

2.3 ค่าโสหุย้ กระดาษ A4 ยีห่อ้ idea 110 บ. 

2.3 ตน้ทุนท่ีลดลง ลดค่าพนกังานเดินทาง ค่าน ้ามนัรวม 1,300 บ. 

3.อตัรำผลตอบแทน 

3.1 IRR 
     
 

149% 

 

n     = อายโุครงการ (ปี) 
Est. = ตน้ทุนพลงังานท่ีประหยดัได ้(energy cost savings) รายปี ตั้งแต่ปลายปีท่ี 1 ถึง n 
Io    = เงินจ่ายลงทุนตอนเร่ิมโครงการ (total investment) 
IRR = อตัรา
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3.7 วำงแผนกำรด ำเนินงำน  
ตำรำงที่ 3-5  แผนก าด าเนินงานตามระยะเวลา 

มาตรการตอบโต ้ ขั้นตอนการด าเนินงาน รายละเอียด ผูรั้บผดิชอบ กรอบเวลา (วนั) 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

 
 
 
 
 
 

การสร้างกล่องใส่บรรจุ Label 
ตามเคร่ืองจกัรฉีดพลาสติก 

 
 

1.การออกแบบการจดัท ากล่อง
ใส่ใบ Label และการปรับปรุง
ใบ Label 

1.1การออกแบบกล่องบรรจุ พนกังาน QA           

1.2 ก าหนดต าแหน่งของกล่อง พนกังาน QA           
1.3 ก าหนดอุปกรณ์ท่ีจะใชใ้นการ
สร้างกล่อง 

พนกังาน QA           

1.4 จดัซ้ือ-จดัหาอุปกรณ์ พนกังาน QA           
2.การจดัท ากล่องใส่ใบ Label 
และปรับปรุงใบ Label 

2.1 ท าการสร้างกล่องแยกใส่ใบ 
Label และแกไ้ขใบ Label 

พนกังาน QA 
 

          

 
 
 
 
3. การทดลองกล่องใส่ใบ Label 
และปรับปรุงใบ Label 

3.1 ทวนสอบดา้นเทคนิค 
• ไม่มีช้ินการหยบิใบ Label ผดิ  

และ แบ่งประเภทชดัเจน 

 
พนกังาน QA 

          

3.2 ทวนสอบดา้นปฏิบติัการ 
• ความคงทนของกล่อง 
• การใส่ใบ Label  
• ความสะดวกในการมองเห็น 

พนกังาน 
Packing 

 

          

  3.3 ทวนสอบดา้นเศรษฐศาสตร์ 
• IRR 

พนกังาน QA           



 

3.8  กำรออกแบบกล่องบรรจุ 
 ท ากล่องขนาดส่ีเหล่ียมจัตุรัส มีพื้นท่ีพอกับการใส่ใบ Label ให้พอดีกับเคร่ืองจักรฉีด
พลาสติก และท าสองกล่อง เพราะแยกเป็น 2 หอ้ง มีห้อง A และ B โดยท าป้ายบอกเลขเคร่ืองจกัรไว้
แต่ละช่องเพื่อท่ีจะสามารถเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน และแยกไดอ้ยา่งถูกตอ้งง่ายต่อการใชง้านในการมอง 
หรือวา่การหยิบ ท าการนบัจ านวนเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต ทั้งห้อง A และ B เพื่อท าการแบ่งช่อง
ในกล่องส าหรับใส่ใบไดต้ามจ านวนของเคร่ือง จากนั้นวดัขนาดของ ใบ Label เพื่อก าหนดต าแหน่ง
ความกวา้งยาวของช่องท่ีจะใส่ใบ Label  แบ่งคร่ึงกล่องและท าเป็นช่องๆ ขนาดให้พอดีกบัการท่ีจะ
สามารถวางใบ Label ในแนวตั้งได ้เพื่อจะไดส้ะดวกในการหยบิไปใชง้าน และมองเห็นไดโ้ดยง่าย 
 
 

 

                                    
 

รูปที ่3-7  รูปการออกแบบกล่องใส่ใบ Label  
 

 
 
 
 
 

A1 A2
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 หลงัจากไดอ้อกแบบการท ากล่องใส่ใบ Label แลว้จึงไดน้ าฟิวเจอร์บอร์ด มาตดัตามรูปของ
การออกแบบ และขนาดท่ีไดจ้ากการวดัไวก่้อนหนา้น้ี  
 

 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 

รูปที ่3-8  วดัขนาดใบ Label และตดัฟิวเจอร์บอร์ด 
 

3.9  ออกแบบใบ Label ใหม่ 
 เน่ืองจากใบ Label ของเก่ามีขนาดของตวัอกัษรท่ีบ่งช้ีว่าอนัน้ี คือ ช้ินงานอะไรมีขนาดท่ี
เล็กมาก จึงเป็นการยากในการมองเห็นถึงช่ือช้ินงาน และเป็นอีก 1 สาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหาในการ
หยบิใบ Label ผดิพลาด จึงท าการแกไ้ขออกแบบใหมี้ขนาดท่ีใหญ่ข้ึน 
 
 
  
  
 
 
 

รูปที ่3-9  ออกแบบใบ Label ใหม่ 
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บทที ่4 
ผลกำรด ำเนินงำน 

 หลังจากท่ีได้รวบรวมข้อมูล วิเคราะห์ถึงปัญหาและแนวทางแก้ไขแล้ว จึงได้ท าการ
ด าเนินงานตามแผนการของบทท่ี 3 ในบทน้ีเป็นการกล่าวถึงผลการด าเนินการปรับปรุง เปรียบเทียบ
กบัผลก่อนปรับปรุง และหลงัปรับปรุง ผลการด าเนินงานสามารถสรุปไดด้งัน้ี 

 
 4.1  สรุปผลกำรด ำเนินงำนก่อนและหลงักำรปรับปรุง 

ผลจากการด าเนินงานปรับปรุงแกไ้ขเพื่อให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนนั้น พนกังานสามารถท่ี
จะน าไปใชง้านไดจ้ริง และสะดวกมายิ่งข้ึนในการปฏิบติังานนา้งานจริง จากการสอบถามพนกังาน
เก่ียวกบั การพฒันาการปรับปรุง ได้ขอ้มูลว่า การท างานของพนกังานเกิดความแม่นย  ่ามากข้ึนใน
การมองเห็นไดอ้ยา่งชดัเจน ในเร่ืองของการใส่ใบและหยิบใบ Label และการสังเกตเห็นใบ Label 
ของช้ินงาน BUS- 3980 ไดง่้ายิง่ข้ึน ซ่ึงไดแ้สดงผลงานก่อนและหลงัการปรับปรุงไว ้ดงัรูปท่ี 4-1 

  
 

 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
 

รูปที ่4-1 รูปก่อน และหลงัการปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 
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4.2  ผลกำรทดสอบประสิทธิภำพหลงักำรปรับปรุง  
หลงัจากท่ีไดมี้การน าอุปกรณ์ท่ีไดท้  าการปรับปรุงแลว้นั้นไปใชใ้นการปฏิบติังานจริงของ

พนกังาน จึงไดจ้ดัการเก็บผลหลงัจากการใชง้านจริงในดา้นต่างๆ ของเกณฑ์ท่ีไดจ้ดัท าข้ึนเพื่อเป็น
การวดัประสิทธิภาพของอุปกรณ์ท่ีไดน้ าไปใช ้และสามารถสรุปผลได ้ดงัตารางท่ี 4.2 

 
ตำรำงที ่4-1  ตารางผลการทดสอบประสิทธิภาพ 

 
 

ประเด็นกำร
ทวนสอบ 

เกณฑ์มำตรฐำนที่
ผ่ำนกำรทดสอบ 

กรอบเวลำ (วนั) 
ผลลพัธ์การด าเนินงาน 

การ
ประเมินผล 1 2 3 4 5 

ความคงทน
ของกล่อง 

ไม่ มี ห ลุ ดห รือขาด
ออกจากกนั 

        
  

กล่องไม่หลุดหรือขาด
ออกจากกนั 

  

การใส่ใบ 
Label ใน
กล่อง 

ใส่ไม่ผิดช่องท่ี เรียง
ต า ม ห ม า ย เ ล ข
เคร่ืองจกัร 

        

  

ใส่ใบ Label ได้ถูกต้อง
ทุกช่อง 

  

ความ
สะดวกใน
การมองเห็น 

พนักงานไม่ต้องเร่ง
ในการมองช่ือช้ินงาน 

        

  

หยบิใบไดเ้ลยโดยไม่ตอ้ง 
ใชเ้วลาในการมองนาน 
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บทที ่5 
บทสรุป และข้อเสนอแนะ 

 การจดัท าโครงการ เร่ือง การสร้างกล่องแยกประเภทใบ Label ตามเคร่ืองจกัรท่ีผลิต เพื่อ
ลดปัญหาการหยบิผดิ สามารถสรุปผลการด าเนินงาน และขอ้เสนอแนะไดด้งัน้ี 
 

5.1  บทสรุป 
หลงัจากการด าเนินการปรับปรุงปัญหาการหยิบใบ Label ผิด ของช้ินงาน BUSH-3980 ท่ีมี

ลูกค้า DENSO ร้องเรียนกลับมายงับริษัทสยามโมลด์ จึงได้ด าเนินการปรับปรุงตามแผนการ
ด าเนินงานท่ีไดว้างไว ้และจากผลการด าเนินงานปรับปรุงนั้นสามารถลดปัญหาการหยิบใบ Label 
ผิดไดแ้ละพนกังานสามารถท างานไดง่้ายข้ึนดว้ยการใช้หลกัของ Visual control (การควบคุมดว้ย
การมองเห็น ) มาช่วยในการแก้ไขปรับปรุงการท างานให้ ดียิ่ง ข้ึน  ซ่ึ งจากผลการประเมิน
ประสิทธิภาพของการท างานของพนกังานในการสอบถามความคิดเห็น พนกังานเกิดความพึงพอใจ
กบัการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงเป็นผลดีกบัการท างานมากยิ่งข้ึน และยงัช่วยลดปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน
ไปถึงลูกคา้ได ้ 

จึงไดผ้ลสรุปตามวตัถุประสงคข์องบทท่ี 1 ไดด้งัน้ี  
1. ไดจ้ดัท าสร้างกล่องใส่ใบ Label ใหมี้ช่องตามเคร่ืองจกัร และสามารถลดการแจกใบผดิ

ได ้และพนกังานท างานสะดวกยิง่ข้ึน 
2.ไดป้รับปรุงแกไ้ขใบ Label ใหช้ดัเจนมากข้ึน พนกังานสามารถท าการหยบิใบ Label ไป

ใชง้านไดอ้ยา่งถูกตอ้ง และง่ายต่อการสังเกตเห็น 
3. จดัท ามาตรฐานการตรวจใบ Label ช่วยใหพ้นกังานในแผนกต่างๆท่ีเก่ียวของกบัใบ 

Label ไดท้  างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ซ่ึงแบบฟอร์มไดแ้สดงไวใ้น ภาคผนวก 
 

5.2  ข้อเสนอแนะ 
จากการท าโครงงานสหกิจศึกษาน้ีพบวา่การน าทฤษฎีมาประยุกตใ์ชส้ามารถลดปัญหาการ

หยิบใบ Label ผิดของพนกังานได ้การประยุกตใ์ชท้ฤษฎีต่างๆสามารถใช้กบัการท างานต่างๆของ
พนักงานได้และการด าเนินงานจะต้องใช้ความรู้ความสามารถของบุคคลในองค์กรจึงส่งให้
บุคคลากรในองค์กรต้องหมั่นศึกษาพัฒนาความรู้ความสามารถของตนเอง เพื่อท่ีจะสามารถ
ด าเนินการแกไ้ขและปรับปรุงปัญหาต่างๆได ้
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จากการท าโครงงานสหกิจผลการด าเนินงานการสร้างกล่องแยกประเภทใบ Label ตาม
เคร่ืองจกัรท่ีผลิตเพื่อป้องกนัการหยิบผิดนั้น บรรลุเป้าหมายท่ีตั้งไว ้100% เน่ืองจากได้รับความ
ร่วมมือ ความคิดเห็นและขอ้เสนอแนะจากพนักงานอย่างเต็มท่ี จึงท าให้โครงงานสหกิจน้ีบรรลุ
เป้าหมายท่ีตั้งไวไ้ด ้

บริษทั สยามโมลด์ แอนด์ พาร์ท จ ากดั ควรปรับปรุงแผนก Packing เพื่อลดเวลาและลด
พื้นท่ีในการจดัเก็บใบ Label โดยจดัให้มีคอมพิวเตอร์ท่ีแผนก Packing 1 เคร่ือง และมอบหมาย
หนา้ท่ีให้พนกังาน 1 คนในการจดัท าการปร้ินใบ Labelให้พอดีกบัช้ินงานในการผลิตในวนันั้น เพื่อ
ลดเวลาในการหาตน้ฉบบัในตูL้ocker เพื่อน าไปซีร็อกซ์ในห้อง QA และยงัสามารถนบัยอดช้ินงาน
ได้อีกด้วย นอกจากน้ีย ังประหยัดพื้น ท่ีในการจัดเก็บต้นฉบับใบLabel โดยน าไปจัดเก็บ ท่ี
คอมพิวเตอร์แทน ท าให้พื้นท่ีแผนก Packing ท างานสะดวกมากข้ึน และสามารถปร้ินใบLabelได้
อยา่งรวดเร็ว พอดีกบัช้ินงานท่ีผลิตในวนันั้น และลดพื้นท่ีในการจดัเก็บใบ Labelได ้
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1.1 ช่ือและทีต่ั้งบริษทั 
        1.1.1 ช่ือสถานประกอบการ 
              ช่ือภาษาไทย  สยามโมลด ์แอนด ์พาร์ท จ ากดั 

ช่ือภาษาองักฤษ  SIAM MOULD & PART CO., LTD. 
 
        1.1.2 ท่ีตั้งสถานประกอบการ 

ท่ีอยู ่: 82/95 ม.6 ถ.พฒันาการ แขวงประเวศ เขตประเวศ กทม. 10250 

โทรศพัท ์: 0-2722-4400-4 

แฟกซ์ : 0-2322-8968 

อีเมล์ : siammould@smp-sme.com 

เวบ็ไซต ์: www.smp-sme.com 

ปีท่ีก่อตั้ง : 1984 

ทุนจดทะเบียน : 20 ลา้นบาท 

มูลค่าการลงทุน : 100 ลา้นบาท 

ท่ีดิน/พื้นท่ี : 3,200 ตารางเมตร 

ผูถื้อหุน้ : ถือหุน้โดยคนไทย 100% 

จ านวนพนกังาน : 140 คน 

ลกัษณะธุรกิจ : ผูผ้ลิต - จ  าหน่าย 

ประเภทธุรกิจ : ยานยนต,์ ไฟฟ้า, อิเล็กทรอนิกส์, อ่ืนๆ 

ประเภทผลิตภณัฑ ์: แม่พิมพ,์ ข้ึนรูปโลหะ, การประกอบช้ินส่วน, ช้ินส่วนพลาสติก 
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รูปที ่ก.1 แผนท่ีของบริษทั สยามโมลด ์แอนด ์พาร์ท จ ากดั 

 
 

 
 

รูปที ่ก.2 ตราสัญลกัษณ์ของบริษทั สยามโมลด ์แอนด ์พาร์ท จ ากดั 
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1.2  คณะผู้บริหำรของบริษทั 

ประธำนบริษัท สยำมโมลด์ แอนด์ พำร์ทจ ำกดั 
" เราจะผลิตและสรรคส์ร้างส่ิงท่ีดีท่ีสุด 
   เราจะพยายามอยา่งสุดความสามารถ เพื่อบรรลุ ส่ิงท่ียากล าบาก 
   เราจะสร้างสังคมท่ีดี เพื่อประเทศชาติ และโลกของเรา 
   เราจะสร้างความมัน่คงแขง็แกร่งใหอ้งคก์ารเรา 
   เราจะสร้างสภาพเป็นอยูใ่ห้ดีและมัน่คงใหส้มาชิกองคก์ารทุกคน " 

            ตลอด 20 ปี ท่ีผา่นมาอุตสาหกรรมเจริญเติบโตอยา่งมากแต่ไม่ไดส้ร้างใหอุ้ตสาหกรรมสนบัสนุน 
เจริญเติบโตตามไปดว้ยประเทศไทยเสียเปรียบดุลการคา้ หรือดุลการช าระเงินทุกปี 

            ข้าพเจ้า พยายามท่ีจะสร้าง และพัฒนาทีมงาน และเทคโนโลยีการผลิตโดยใช้ ระบบการจัดการ
นานาชาติ (สากล) โดยการผลิตสินคา้ ส่งออกไปยงัประเทศต่างๆ แทนการน าเขา้ 

 
 

 

     

 
 

 
รูปที ่ก.3 ประธานบริษทั 
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รูปที ่ก.4 คณะผูบ้ริหาร 

 

ภารกิจของคณะผูบ้ริหาร 

 เราจะผลิตสินคา้ และบริการท่ีมีคุณภาพดี ราคาแข่งขนัไดใ้นระดบัสากล 

 เราจะสร้างความเจริญเติบโตใหผ้ลตอบแทนท่ีดีแก่ผูมี้ส่วนไดส่้วนเสีย (Stakeholder) ขององคก์ร 

 เราจะด าเนินธุรกิจอยา่งมีจริยธรรม รับผิดชอบต่อสังคมและส่ิงแวดลอ้ม 

รูปที ่ก.5 การจดัองคก์รของบริษทั สยามโมลด ์แอน พาร์ท จ ากดั 
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1.3  ระบบต่ำงๆของบริษัท 
 ISO 9001: 2000 Certificated                       ISO/TS16949: 2002 Certificated 
 ไดรั้บเม่ือวนัท่ี 2 กนัยายน 2548                                ไดรั้บเม่ือวนัท่ี 2 กนัยายน 2548 

                                     
 

       TIS 18001: 1999 Certificated                       ISO 14001: 2004 Certificated 
        ไดรั้บเม่ือวนัท่ี 20 สิงหาคม 2548       ไดรั้บเม่ือวนัท่ี 31 สิงหาคม 2548 
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รูปที ่ก.6 ระบบ ISO ของบริษทั 
 



 

1.4  ลกัษณะสินค้ำของบริษทั 
สินค้ำนวตักรรม 

 SAUCER  CHICKEN FARM  GOLF TEE 

   

.......................................................................................................................................................... 
 
อเิลก็ทรอนิกส์ 

 BRECK-T  GEAR LOADING T  GEAR MIAN LOADING 

   

 GUIDE CABLE-R  GEAR IDLE EXIT Z33  LEVER TR 

   

 LEVER-MACNIFICATION  SREEL TABLE 
 

  

 

.......................................................................................................................................................... 
 

รูปที ่ก.7 ช้ินงานส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
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ยำนยนต์ 

 CAP UNIT  COVER CONTACT  BASE 

   

 GEAR WORM  INSULATOR COIL ROTOR  INSULATOR COIL ROTOR 

   

 BOBBIN 7280  BOBBIN 0161  BUSHING INSULATION 

   

 COLLAR LEVER PIVOT  GEAR STARTER INTERNAL  LEVER STARTER DRIVE A 

   

 SEALING RUBBER A  SLEEVE C (P-CAR)  TERMINAL ASSY 

   

 
รูปที ่ก.8 ช้ินงานส่วนยานยนต ์
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ไฟฟ้ำ 

 ADAPTOR  COVER MPEP-21  Endpiece (Back) 

   

 ENDPIECE (FRONT)  KEY  BODY 

   

 FRONT PLATE 1  LCD HOLDER  SUPPORT B9137A 

   

 SUPPORT  SURFACE BOX 
 

  

 

.......................................................................................................................................................... 
 

รูปที ่ก.9 ช้ินงานส่วนไฟฟ้า 
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งำนขึน้รูป , งำนประกอบ 

 TOP COVER ASSY  PLATE CAM  BRACKET NAMUR-UNC 

   

 STOPPERS  COVER L12,L16  BRACKET ROLLER 

   

 HEATER PLATE LOWER  PNB-135  PNB-145 

   

 PNB-155  WASHER 
 

  

 

.......................................................................................................................................................... 
 

รูปที ่ก.10 ช้ินงานส่วนข้ึนรูปและประกอบ 
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แม่พมิพ์ 

 BASE-381 # 4  BOBBIN 7280  COVER - 601 # 2 

   

อ่ืนๆ 

 BEARING BUSH  BIONIC BLACK  

   

 DUST PLUG  GOLDEN HERP STD-OVALTIN  LAGERBUS BOVEN 

   

 SEALING PLUG-0  SPM002-GS0034-FK01-WSP  SWICH BOX ROTARY 

   

 HYTORK 
 BAYONET MOUNTED MOULDED 

COVER SWITCHOX  

  

 

รูปที ่ก.11 ช้ินงานส่วนแม่พิมพ ์และอ่ืนๆ 
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1.5  ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย 
 ต าแหน่ง              :  นกัศึกษาฝึกงาน 
 แผนก                  :  ประกนัคุณภาพ 

ส่วนงาน :  ประกนัคุณภาพ 
หนา้ท่ี  :  ควบคุมเอกสาร , สอบเทียบเคร่ืองมือวดั และอบรมพนกังาน 
 

1.6  พนักงำนทีป่รึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนทีป่รึกษำ 
ช่ือ          :   นายธีระพล   นิลพนัธ์    
ต าแหน่ง          :   ผูจ้ดัการทัว่ไปวศิวะกรรมฝ่ายเทคนิค 
 

1.7  ระยะเวลำทีป่ฏบิัติงำน 
 เร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 26 ตุลาคม 2558 ถึงวนัท่ี 26 กุมภาพนัธ์ 2559 
 รวมระยะเวลาปฏิบติังาน 4 เดือน 
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ภำคผนวก (ข) 
กำรจัดท ำมำตรฐำนกำรตรวจเช็คเพ่ือป้องกนักำรหลุดรอด 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

กำรจดัท ำมำตรฐำนกำรป้องกนัของพนักงำนหน้ำเคร่ือง 
 

ก่อนปรับปรุง 
 

PART NAME PART NO.
(ช่ือช้ินส่วน) (หมายเลขช้ินส่วน)

CUSTOMER ISSUED DATE

(ลูกคา้) (วนัท่ีออก)
PROCESS NAME
(ช่ือการปฏบัิติงาน)

ขั้นตอนหลกั เหตุผล
ตอ้งไม่พบ Insert

 หัก , และครีบสูง

2. ตดัแต่งครีบ 2.1 แต่งครีบบริเวณขอบฐาน (เฉพาะช้ินงานท่ีมีครีบสูง) ตอ้งไม่พบรอยแตก 

2.2 แต่งครีบบริเวณด้านบน  (เฉพาะช้ินงานท่ีมีครีบสูง) หรือ มีครีบสูง

3. หักเกท 3.1 ท าการหักเกทช้ินงาน แล้วแยก Cavity ใส่ในตะกร้า เกทตอ้งเรียบ

                      4. บรรจุใส่ถุง 4.1 น าช้ินงานบรรจุใสถุงโดยแยก Cavity  ถุงละ 100 Pcs. -

4.2 บรรจุใส่ Box ถ้าช้ินงานส่งภายในประเทศ = 500 ช้ิน

ถ้าช้ินงานส่งต่างประเทศ = 400 ช้ิน เพ่ือส่งให้ Process 

ถดัไป

 ข้อควรระวัง

ห้ามวางช้ินงานเสีย(NG)บนโตะ๊ท างานโดยไม่ใส่

ภาชนะท่ีระบสุ าหรับใส่งานเสีย(NG)
REMARK  (ขอ้คิดเห็น)

01 7/6/2015 เปล่ียนแปลงสีใบ Label (ใชช้ัว่คราว) Pakamon Theerapol

00 18/3/2015 เอกสารออกใหม่ Pakamon Theerapol APPROVED CHECKED ISSUED

Rev. No. Date Detail Issued Approved

คร้ังที่เปลี่ยนแปลง วันที่ รายละเอยีดการเปลี่ยนแปลง ผู้ออก ผู้อนุมัติ

OPERATION  STANDARD
มาตรฐานการปฏิบัติงาน

INSULATION BUSH TERMINAL TG021605-3980  (HOT RUNNER)

DENSO 06 July 2015

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน INSULATION BUSH TERMINAL (TG021605-3980) ส าหรับ (Mould 2)
FIGURE    ( แสดงรูปภาพ ) TOOL  (อุปกรณ์ที่ใช้)

1. ตะกร้าสีเขียว 4 ใบ 3. กล่องสีแดง (ใส่งาน NG)

2. มีดคตัเตอร์ตดัแต่งช้ินงาน 4. กล่องสีขียว (ใส่งาน OK)

WORKING  STANDARD  (ขั้นตอนการปฏิบัติงาน)

ขั้นตอนการปฏิบติังานท่ีส าคญั

1. ตรวจสอบ 1.1 หยิบช้ินงานตรวจสอบช่องส่ีเหล่ียมของช้ินงาน

SIAM MOULD & PART CO., LTD.

รหัส   F-QC-015-02

                   Mark

Pic. 1.1 ดูช่องส่ีเหล่ียม

Pic. 2.1 ~ 2.2 ตดัแต่งครีบ

Pic. 3.1 หักเกท

Pic. 4.1 บรรจุใส่ถุง Pic. 4.2 บรรจุใส่ Box  Cav.5,6,7,8)

      

   

   

   

ใบ Label สีเหลือง ส าหรับ Mould 2 

  , 6 , 7 , 8

  , 6  , 7  , 8

 
 

รูปที ่ข.1 แบบฟอร์มการตรวจเช็คก่อนปรับปรุง 
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หลงัปรับปรุง 

 
 

รูปที ่ข.2 แบบฟอร์มการตรวจเช็คหลงัปรับปรุง 

 
แกไ้ข Operation Standard ให้พนกังานอ่านเขา้ใจง่ายข้ึน และสามารถมองช้ินงานไดท้ัว่ถึง

มากข้ึนเม่ือเกิดปัญหาในต าแหน่งใหม่ และเพิ่มหัวขอ้การตรวจใบ Label ให้ตรงกบัรหัสช้ินงาน 
ก่อนบรรจุใส่ถุง ทุกคร้ัง โดยตรวจตรงหวัใบ Label จะมีรหสัช้ินงานบ่งบอกท่ีชดัเจน 
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ประวตัิผู้วจิัย 
 
ช่ือ – สกุล  นางสาวศุภรัตน์   มิตรเรืองศิลป์ 

 

วนั / เดือน / ปีเกดิ 11   มีนาคม   2537  
 
ประวตัิกำรศึกษำ   

ระดบัประถมศึกษา ประถมศึกษา   พ.ศ.  2548 

   โรงเรียน หวัหมากวทิยานุสรณ์ 
ระดบัมธัยมศึกษา มธัยมศึกษาตอนปลาย    พ.ศ.  2554  

   โรงเรียน เตรียมอุดมศึกษานอ้มเกลา้ 

ระดบัอุดมศึกษา  คณะบริหารธุรกิจ  สาขาการจดัการอุตสาหกรรม  พ.ศ.  2558 

   สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น   
 

ทุนกำรศึกษำ      - ไม่มี -  
  
ประวตัิกำรฝึกอบรม 1. ระบบบริหารคุณภาพ  ISO 9001:2008 
   2. ระบบการท างาน Kaizen ณ บริษทั DENSO MANUFATUREING  
   3. หลกัการ   MONOZUKURI   ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

 
ผลงำนทีไ่ด้รับกำรตีพมิพ์    - ไม่มี - 
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