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ท าใหต้อ้งวางช้ินงานบริเวณทางเดิน การไปหยบิช้ินงานท าไดย้ากเน่ืองจากการวางช้ินงานติดกนัเกินไป 
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เพื่อก าจดัส่ิงของท่ีไม่จ าเป็นออกไป จดัส่ิงของท่ีจ าเป็นให้เป็นระเบียบ และ ก าหนดเป็นมาตรฐาน 
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Summary 

A study of the work from BANGKOK TAIYO SPRING CO.,LTD I had the chance to study, 
to work, both within the Department and within the production line, and has been responsible for the 
production area. The study found that there are things that don't get used quite a lot. Thus, as a result, 
there is less storage space, which is not a sufficient quantity of a workpiece off of each Department in 
each day. Do I need to place the pieces released passages Going to pick up the piece of work is 
difficult due to the placement of items too, and difficult access to extinguishers and all of our 
standards guide areas listed as of 5 August last year 2556 (2013) At present, this has to change and so 
have improved the area and establish a standard guide for 5s region. From the beginning, the 
collection of information from the conditions of real money, then categorize things to get rid of things 
that don't necessarily go out. Organize your things organized and required standards 
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บทที่1 
บทน ำ 

 

1.1  ช่ือสถำนทีป่ระกอบกำร 

บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ ากดั (BANGKOK TAIYO SPRINGS. CO.,LTD)  
 

 
 

ภำพที ่1.1 บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั 
 

บริษัททีร่่วมทุนจัดตั้ง 
 บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั เกิดจากการร่วมทุนจดัตั้งข้ึนโดย บริษทั 
บางกอกแปซิฟิคสตีล จ ากดั (BANGKOK PACIFIC STEEL CO., LTD) และTAIYO HATSUJYO 
CO., LTD. ดงัแสดงในภาพท่ี 1.2 และ1.3 ตามล าดบั 
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ภำพที ่1.2 บริษทั บางกอกแปซิฟิคสตีล จ ากดั 
 

 

 ภำพที ่1.3 TAIYO HATSUJYO CO., LTD.  

(JAPAN) 
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1.1.1 ทีต่ั้งของสถำนประกอบกำร  
 บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ ากดั (BANGKOK TAIYO SPRING CO.,LTD)  
ตั้งอยูท่ี่ เลขท่ี 321 หมู่ 11 ซอย ส.ไทยเสรี2 ถนน สุขสวสัด์ิ ต าบล ในคลองบางปลากด  
อ าเภอ พระสมุทรเจดีย ์จงัหวดัสมุทรปราการ 10290  
 
แผนที่ตัง้ 

 

ภำพที ่1.4 แผนท่ีบริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั 
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1.2 รูปแบบกำรจัดองค์กรและกำรบริหำรองค์กร  
บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั มีการจดัองคก์รเพื่อบริหารงานดงัแสดงในภาพท่ี 1.5 

 

 
 

ภำพที ่1.5 แผนผงัองคก์รบริษทับางกอกไทโยสปริงส์ 

 
1.2.1 วสัิยทัศน์  

บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั 
มีวสิัยทศัน์ท่ีจะกา้วไปขา้งหนา้ใหเ้ป็นหน่ึงในผูน้ าในการผลิตระดบัโลกของโลหะป๊ัมข้ึนรูป 
และผลิตช้ินส่วนสปริง  

 
1.2.2 นโยบำยของบริษัท  
 บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั มีความมุ่งมัน่ท่ีจะผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพ 
และส่งมอบตรงเวลาโดยการพฒันาบุคลากรและเทคโนโลยอียา่งต่อเน่ือง 
เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อยา่งสูงสุด 
จึงไดมี้การตรวจสอบคุณภาพช้ินงานอยา่งสม ่าเสมอดงัแสดงในภาพท่ี 1.6 
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ภำพที ่1.6 ขั้นตอนการตรวจคุณภาพช้ินงาน 
 

1.2.3 นโยบำยด้ำนส่ิงแวดล้อม  
บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั 

เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนข้ึนรูปจากโลหะและสปริงท่ีมีคุณภาพโดยตระหนกัถึง 
ความส าคญัของผลกระทบจากการด าเนินงานของบริษทัต่อส่ิงแวดลอ้มทั้งภายใน 
และภายนอกบริษทั ดงันั้นจึงน าระบบจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO14001 มาปฏิบติั 
และปรับปรุงระบบการท างานในบริษทัอยา่งต่อเน่ือง 
โดยท่ีผูบ้ริหารและพนกังานทุกคนมีความมุ่งมัน่จะปฏิบติัดงัน้ี  

1.2.3.1 ปฏิบติัตามกฎหมายส่ิงแวดลอ้ม และขอ้ก าหนดต่าง ๆ 
รวมถึงขอ้ก าหนดของลูกคา้ท่ีบริษทัเก่ียวขอ้งอยา่งเคร่งครัด  

1.2.3.2 ด าเนินการป้องกนัมลพิษท่ีเกิดจากกระบวนการ กิจกรรม การบริหาร และผลิตภณัฑ ์
ในกระบวนการธุรกิจ ไม่ใหเ้กิดผลกระทบต่อส่ิงแวดลอ้ม อนุรักษท์รัพยากรและพลงังานต่าง ๆ 
โดยการปฏิบติัตามมาตรการต่าง ๆ อยา่งเคร่งครัด 
อนัจะน ามาซ่ึงก่อให้เกิดมลพิษต่อส่ิงแวดลอ้มนอ้ยท่ีสุด  
1.2.3.3 ปรับปรุงระบบการจดัการส่ิงแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ือง โดยก าหนดวตัถุประสงค ์
เป้าหมายและแผนการปรับปรุงเพื่อใหบ้รรลุผลส าเร็จ  
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1.2.3.4 สร้างจิตส านึกในการรักษาส่ิงแวดลอ้ม 
และส่ือสารนโยบายส่ิงแวดลอ้มใหพ้นกังานทุกระดบั และผูท่ี้เก่ียวขอ้งไดรั้บทราบ 
รวมถึงการเผยแพร่ต่อสาธารณชนดว้ย  

 

 
 

ภำพที ่1.7 บริเวณพกัผอ่นของบริษทั 

 
1.2.4 กำรบ ำรุงรักษำและเทคโนโลยใีนกำรผลติ  

1.2.4.1 เทคโนโลยกีารผลิต  
กระบวนการผลิตของ บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั มีประสิทธิภาพสูง 

มีอุปกรณ์ทนัสมยัท่ีใชเ้ทคโนโลยขีั้นสูง มีเคร่ืองจกัรขนาด 45-300 ตนัในการป๊ัมโลหะโดยใช ้
Progressive Die ดงัตวัอยา่งแสดงในภาพท่ี 1.8-1.10 
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ภำพที ่1.8 Forming Machine 

 
 

ภำพที ่1.9 Press Machine (Progressive Die) 
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ภำพที ่1.10 Press Machine (Transfer System) 
 
 
 
 

1.2.4.2 การบ ารุงรักษา  
บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั มีแผนกซ่อมบ ารุงเพื่อให ้Progressive Die 

มีความพร้อมส าหรับการใชง้าน นอกจากน้ีเพื่อความสะดวกของลูกคา้ 
ยงัมีแผนกใหค้วามช่วยเหลือลูกคา้ในการออกแบบแม่พิมพ ์ตวัอยา่งการบ ารุงรักษา 
และการจดัเก็บแม่พิมพแ์สดงดงัภาพท่ี 1.11 และ1.12 ตามล าดบั 
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ภำพที ่1.11 การบ ารุงแม่พิมพผ์ลิตภณัฑข์องบริษทั 
 

 
 

ภำพที ่1.12 การจดัเก็บแม่พิมพ ์

1.3 ลกัษณะธุรกจิของสถำนประกอบกำร หรือกำรให้บริกำรหลกัขององค์กร  
แบ่งออกเป็น 4 กลุ่ม  
1.3.1 ช้ินส่วนยานยนต ์(Automotive Part)  

อุตสาหกรรมช้ินส่วนรถยนตป์ระกอบดว้ย อุปกรณ์การคาดเขม็ขดันิรภยั กระจกขา้งเคียง 
กระจก อิเล็กทรอนิกส์พวงมาลยั ลอ้ ท่ีนัง่รถ ฯลฯ (ดงัแสดงในภาพท่ี 1.13) 
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 อุตสาหกรรมช้ินส่วนรถจกัรยานยนตป์ระกอบดว้ย อุปกรณ์ประกอบส าหรับระบบหวัฉีด 
และCarburetors ฯลฯ (ดงัแสดงในภาพท่ี 1.14) 

 

 
 

ภำพที ่1.13 ช้ินส่วนรถยนต ์
 

 
 

ภำพที ่1.14 ช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์
1.3.2 ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าภายในบา้น (Home Appliances Part)  
 อุปกรณ์เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าในครัวเรือน ประกอบไปดว้ย ช้ินส่วนพดัลม ช้ินส่วนเคร่ืองซกัผา้ 
ช้ินส่วนเคร่ืองตดัหญา้ ช้ินส่วนเคร่ืองเล่นดีวดีี ฯลฯ ดงัแสดงในภาพท่ี 1.15 
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ภำพที ่1.15 ช้ินส่วนเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า 
 

1.3.3 ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (IT Parts)  
 เป็นช้ินส่วนคอมพิวเตอร์ท่ีมีส่วนประกอบของฮาร์ดดิสก ์ไดรฟ์ (Hard Disk Drive) 
ดงัแสดงในภาพท่ี 1.16 
 

 
 

ภำพที ่1.16 ช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
1.3.4 Forming Parts 
 สามารถผลิต และปรับ spec ของสายพนัธ์ุของโลหะสามมิติข้ึนรูปและช้ินส่วนสปริง เช่น 
ช้ินส่วนยานยนต ์
และช้ินส่วนไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์เคร่ืองมือท่ีช่วยลดตน้ทุนวสัดุอยา่งมีประสิทธิภาพ 
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ภำพที ่1.17 ช้ินส่วน Forming Parts 
 
 
 

1.4 ต ำแหน่งและหน้ำทีง่ำนทีนั่กศึกษำได้รับมอบหมำย  
ต ำแหน่งทีไ่ด้รับมอบหมำย  
ผูช่้วยหวัหนา้แผนกผลิต 2  
 
หน้ำที่งำนทีไ่ด้รับมอบหมำย  
จดัเก็บขอ้มูลเพื่อจดัท ามาตรฐานพื้นท่ีการท างานใน Production 2 

 

1.5 พนักงำนที่ปรึกษำ และ ต ำแหน่งของพนักงำนที่ปรึกษำ 
พนกังานท่ีปรึกษา :  คุณ คมกฤษณ์ ทิพปภาโชติ   ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 

คุณ สมพงษ ์  ดีสงคราม   ผูช่้วยแผนกผลิต 
อาจารยท่ี์ปรึกษา :  อาจารย ์ดร. เอกอุ ธรรมกรบญัญติั   
 

1.6 ขอบเขตของกำรด ำเนินงำน  
ในการจดัท าโครงงานสหกิจในคร้ังน้ีไดก้  าหนดขอบเขตในการศึกษา ประกอบไปดว้ย 
 
ขอบเขตการศึกษาดา้นเน้ือหา 
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การศึกษาโครงงานสหกิจในคร้ังน้ีจะมีการศึกษาเก่ียวกบัการสารวจสภาพปัจจุบนั สรุปปัญหา  
และเลือกหวัขอ้เพื่อทาการปรับปรุง เพื่อกาหนดแนวทางและ 
วธีิการแกไ้ขเพื่อก าหนดมาตรฐานพื้นท่ี Production 2 

 
ขอบเขตดา้นระยะเวลา  
โครงงานสหกิจในคร้ังน้ีเร่ิมปฏิบติังานตั้งแต่วนัท่ี 31 พฤษภาคม 2559 ถึง 30 กนัยายน 2559 

 
 

1.7 วตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมำยของกำรศึกษำ  
ในการศึกษาสหกิจในคร้ังไดต้ั้งวตัถุประสงคข์องการศึกษาไว ้ดงัน้ี 
1.7.1 เพื่อท าใหส้ภาพแวดลอ้มในการท างานดีข้ึน 
1.7.2 เพื่อใหมี้เอกสารมาตรฐานพื้นท่ีท่ีเป็นปัจจุบนั 
1.7.3 เพือ่แสดงถึงปริมาณช้ินงานในหนา้งานจริง 
 

1.8 ผลทีค่ำดว่ำจะได้รับจำกกำรปฏิบัติงำนหรือโครงงำนที่ได้รับมอบหมำย  
1.8.1 ไดป้ระสบการณ์การจดัท าระบบ TPS (TOYOTA PRODUCTION SYSTEM) 
ในหนา้งานจริงท่ีนอกจากในต าราเรียน  
1.8.2 
ไดรั้บแนวคิดท่ีมีความแตกต่างในการแกไ้ขปัญหาต่างๆจากผูท่ี้มีประสบการณ์ตรงในหนา้งานจริง  
1.8.3 การคิดวเิคราะห์ในการแกไ้ขปัญหาต่างๆในหนา้งานจริง 

 
 
 
 
1.9 นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 1.9.1 Visual Control หมายถึง ระบบควบคุมดว้ยสายตา 
 1.9.2 Toyota Production System (TPS) หมายถึง ระบบการผลิตของ Toyota 
 1.9.3 Production 2 หมายถึง แผนกผลิต 2 
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 1.9.4. WIP (Work in process) หมายถึง สินคา้ระหวา่งการผลิต 
 



บทที ่2 

ทฤษฎทีี่ใช้ในการปฏิบตังิาน 

 

2.1 5ส. [1] 

ทุกบริษทัต่างมีเป้าหมายสูงสุดอยูท่ี่ประสิทธิภาพการท างานสูงสุด โดยมีขอ้บกพร่องเป็นศูนย ์

แต่ก่อนท่ีจะกา้วไปถึงเป้าหมายสูงสุดน้ีไดเ้ราจะตอ้งสร้างพื้นฐานจากเทคนิคการบริหารโรงงานท่ีเรียกว่

า “5ส.” ก่อน5ส. 

เป็นกิจกรรมหน่ึงท่ีนิยมท ากนัอยา่งแพร่หลายโดยกิจกรรมน้ีไดจ้ากประเทศญ่ีปุ่นและไดแ้พร่หลายไปทั่
วโลก ซ่ึงหลกัของ “5ส.” ก็คือจะจดัสภาพแวดลอ้ม 

ในการท างานในเร่ืองของวตัถุส่ิงของและสถานท่ีและในเร่ืองของการสร้างจิตส านึกในการปฏิบติัอยา่ง

ต่อเน่ือง เพื่อให้เกิดการบริหารงานอยา่งมีประสิทธิภาพ โดย 5ส. ประกอบไปดว้ย 

2.1.1 ส. ตวัท่ี 1 สะสาง ( SEIRI : เซริ ) หมายถึง 

การแยกของท่ีไม่ตอ้งการออกจากของท่ีตอ้งการ เพราะถา้เรามีของมากเกินความจ าเป็นแลว้ 

จะท าใหเ้กิดปัญหาในเร่ืองของท่ีท างานคบัแคบ เปลืองสถานท่ี หาของไม่เจอท าใหเ้สียเวลา 

เป็นตน้ 

หลกัการของสะสาง 

1. ส ารวจส่ิงของต่าง ๆ ในหน่วยงาน 

2. แยกของท่ีตอ้งการกบัไม่ตอ้งการใชง้านออกจากกนั 

3. ของท่ีไม่ตอ้งการ ของท่ีมีมากเกินความจ าเป็นใหข้จดัออก 

ประโยชน์ท่ีจะไดรั้บ ก็คือ 

1. ขจดัความส้ินเปลืองของการใชเ้น้ือท่ี 

2. ขจดัความส้ินเปลืองของอุปกรณ์เคร่ืองใช ้
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3. ขจดัความส้ินเปลืองของตูใ้ส่เอกสารและชั้นวางของ 

4. ขจดัความผดิพลาดจากการท างาน 

2.1.2 ส.ตวัท่ี 2 สะดวก (SEITON : เซตง ) หมายถึง การจดัของใหเ้ป็นระเบียบ 

เพื่อความสะดวก ง่ายในการใชง้าน ใหทุ้กคนรู้วา่อะไรเป็นอะไร และปลอดภยั 

หลกัการของสะดวก 

1. วางของท่ีใชง้านใหเ้ป็นท่ี และป้ายบอก 

2. การน าของไปใชง้านให้เนน้การน ามาเก็บท่ีเดิม 

3. ของใชง้านบ่อยใหว้างใกลต้วั 

4. ของท่ีใชง้านใหจ้ดัเป็นหมวดหมู่ 

ประโยชน์ท่ีไดรั้บ 

1. ลดเวลาการหยบิของมาใชง้าน 

2. ตรวจสอบส่ิงของต่าง ๆ ไดง่้ายข้ึน หายก็รู้ ดูก็งามตา 

3. เพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 

4. ไดรั้บความปลอดภยัในการท างาน 

 

2.1.3 ส.ตวัท่ี 3 สะอาด (SEISO : เซโซ ) หมายถึง ท าความสะอาดสถานท่ี 

และอุปกรณ์เคร่ืองใชเ้ป็นประจ าใหดู้สวยงาม และสร้างบรรยากาศในการท างาน 

และง่ายต่อการรักษาความปลอดภยั 

หลกัการของสะอาด 

1. ใหท้  าความสะอาดดว้ยอุปกรณ์ท าความสะอาดต่าง ๆ 

2. ก าหนดเส้นแบ่งบนพื้นท่ี 

3. ขจดัสาเหตุอนัเป็นบ่อเกิดเศษขยะความสกปรก เลอะเทอะ 
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ประโยชน์ท่ีไดรั้บ 

1. สภาพการท างานสดช่ืน น่าท างาน 

2. เพิ่มประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ 

3. ยดือายกุารใชง้านเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ 

4. ลดอตัราของเสีย 

 

2.1.4 ส.ตวัท่ี 4 สุขลกัษณะ (SEIKETSU : เซเคทซึ ) หมายถึง ท าใหเ้กิดสุขลกัษณะ โดยท า 3ส. 

ขา้งตน้ใหดี้ข้ึน และรักษาให้ตลอดไป 

หลกัการของสุขลกัษณะ 

รักษาส่ิงท่ีท าดีมาแลว้ทั้ง 3ส. ใหดี้ตลอดไปและปรับปรุงสถานท่ีท างานใหส้ดช่ืน 

น่าท างาน 

 

ประโยชน์ท่ีไดรั้บ 

1. สถานท่ีท างานเป็นระเบียบเรียบร้อย สดช่ืน น่าท างาน 

2. สุขภาพร่างกาย และจิตใจสมบูรณ์ 

 

2.1.5 ส.ตวัท่ี 5 สร้างนิสัย (SHITSUKE : ชิทซึเคท)  หมายถึง ท าเร่ืองทั้งหมดน้ีใหติ้ดเป็นนิสัย 

และปฏิบติัตามกฏระเบียบอยา่งเคร่งครัด 

หลกัการของสร้างนิสัย 

1. ปฏิบติัตามหลกัเกณฑท่ี์กล่าวมาทั้ง 4ส. ใหดี้ตลอดไป โดยท าจนเป็นนิสัย 
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2. ปฏิบติัตามกฏระเบียบของบริษทัในเร่ืองต่าง ๆ อยา่งเคร่งครัด 

 

 

ประโยชน์ท่ีไดรั้บ 

ไดป้ระโยชน์ทั้งหมดจาก 4ส. และท าใหเ้ราปฏิบติัจนติดเป็นนิสัย 

ซ่ึงสามารถน าไปปรับปรุงใชก้บัท่ีอ่ืนไดอี้ก 

 โดยล าดบัการปฏิบติั แนวคิดการจดัระเบียบ และเสาหลกั ดงัแสดงในภาพท่ี 2.1-2.3 ตามล าดบั 

 

 
 

ภาพที ่2.1 ล าดบัการปฏิบติั 5ส. [2] 
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ภาพที ่2.2 แนวคิดการจดัระเบียบในสถานท่ีท างานโดยใชห้ลกั 5ส. 

 

 
 

ภาพที ่2.3 เสาหลกัในการจดัระเบียบสถานท่ีท างาน 
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2.2 Visual Control ใน 5ส. [3] 

Visual Control ดูจะเป็นท่ีพูดถึงกนัมาก แต่เท่าท่ีพบเห็นในการปฏิบติัจริงนั้น 
ยงัมีบางส่วนท่ียงัคงยดึติดกบัรูปแบบมากกวา่วตัถุประสงค ์นัน่อาจเป็นเพราะวา่ 
การน ามาใชไ้ม่ไดเ้กิดจากความตอ้งการของผูป้ฏิบติังานเอง 
แต่เกิดมาจากการมอบหมายใหท้ าของผูบ้งัคบับญัชา หรือเห็นเขาท ากนัก็นึกอยากจะท าบา้ง 
ส่ิงท่ีบ่งช้ีวา่เป็นการท าโดยยดึรูปแบบมากกวา่ยดึวตัถุประสงค ์ก็คือ 
การมีค าถามจากผูป้ฏิบติังานวา่ ท า Visual Control ไปท าไม และโดยส่วนใหญ่ท่ีพบก็จะเป็น Visual 
Indicator มากกวา่เป็น Visual 
Control เพราะท าใหท้ราบแต่เพียงสถานะของส่ิงนั้นวา่มีอยูม่ากนอ้ยเพียงใด 
แต่ยงัไม่สามารถท าใหท้ราบถึงสภาวะท่ีแทจ้ริงของหนา้ท่ีการท างานวา่ยงัคงท างานเป็นปกติหรือวา่มีคว
ามผดิปกติเกิดข้ึนแลว้ 
และไม่สามารถท าใหท้ราบถึงวา่จะตอ้งด าเนินการแกไ้ขใหก้ลบัคืนสู่สภาวะปกติไดอ้ยา่งไร 

ความแตกต่างระหวา่ง Visual Indicator กบั Visual Control ท่ีพอจะขยายความใหเ้ขา้ใจไดก้็คือ 
Visual Indicator คือ การแสดงดว้ยการมองให้เห็นถึงส่ิงท่ีท าหนา้ท่ีหรือแนะน าส่ิงท่ีควบคุมดูแล 
Visual Control คือ 
การควบคุมดูแลดว้ยการมองท่ีท าใหเ้ห็นถึงความผดิปกติ (Abnormal) ในการท าหนา้ท่ี (Function) ซ่ึงคว
รจะท าของส่ิงท่ีตอ้งการควบคุมดูแล 

ถา้ด าเนินการโดยยดึติดกบัวตัถุประสงคแ์ลว้นั้น Visual 
Control มกัจะเกิดข้ึนภายหลงัจากผา่นการด าเนินการแกไ้ขปัญหาท่ีหนา้งานแลว้คน้พบสาเหตุแห่งปัญห
าวา่เกิดจากความผิดปกติท่ีจุดนั้น จึงมีความตอ้งการท่ีจะป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหานั้นซ ้ าข้ึนมาอีก 
จึงจดัท าเป็นมาตรการควบคุมใหจุ้ดท่ีเป็นสาเหตุนั้น เป็นปกติอยูเ่สมอ 
เม่ือจุดท่ีเป็นสาเหตุนั้นเป็นปกติอยูเ่สมอแลว้ ปัญหาก็จะไม่มีวนัเกิดข้ึนจากสาเหตุนั้นไดอี้กต่อไป 
โดยมีเง่ือนไขอยู ่3 ประการ 

 
1.    ตอ้งเป็นการบ ารุงรักษาสภาพท่ีปกติโดยท่ีไม่มีความก ากวม 
2.    ตอ้งเป็นระบบท่ีมองเห็น แลว้ทราบ และสามารถแจง้เตือนการเกิดความผดิปกติได ้
3.    ตอ้งมีความสามารถในการด าเนินการแกไ้ขความผดิปกติไดอ้ยา่งสมบูรณ์ 
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Visual Control นั้น หากกล่าวถึงความจ าเป็นโดยการพิจารณาจากมุมมองท่ีสรีระของมนุษย ์

หรือ จิตวทิยาในการรับรู้ของมนุษยแ์ลว้ จะพบวา่มนุษยมี์ลกัษณะเฉพาะ 10 ประการ 
1.      กระท าแบบยน่ยอ่ และตดับท 
2.      กระท าแบบตอบโต ้
3.      ควบคุมแปรเปล่ียนไปตามสภาพจิต 
4.      ไม่สามารถระมดัระวงัส่ิง 2 ส่ิงพร้อมกนัในเวลาเดียวกนั 
5.      ลืมทนัที 
6.      ถา้ถูกรบกวนก็จะเสียสมาธิ 
7.      ศกัยภาพในการระมดัระวงัไม่คงท่ี และมกัจะลดต ่าลง 
8.      คาดเดา และคิดไปเอง 
9.      ดูผดิ 
10.  ควบคุมดว้ยสภาพร่างกาย 
 
นัน่คือ ถา้หากจะมีความจ าเป็นตอ้งท า Visual Control ก็คงเป็นเพราะ 

1. คนเป็นส่ิงมีชีวติท่ีมกัท าผิดพลาด 
 รู้กลไกของการไม่ระมดัระวงั และการกระท าในระดบัท่ีตอ้งอาศยัความรู้ 

2. ความผดิพลาดของคนเป็นผลผลิตของกิจกรรมของเซลลส์มอง 
 รู้ความสามารถในการตดัสินใจจะดอ้ยท่ีสุด 

3. ความผดิพลาดของคนถูกควบคุมดว้ยการท างานของสายตา 
 ข้ึนอยูก่บัขอบเขตของสายตา และขอ้มูลท่ีไดจ้ากสายตา 

 
โดยวตัถุประสงคแ์ลว้ Visual Control น่าจะแบ่งระดบัของการท าไดด้งัน้ี 
ระดบัท่ี 1 Visual 

Indicator มีวตัถุประสงคเ์พียงเพื่อแสดงสถานะความมีอยูข่องส่ิงนั้นวา่อยูใ่นระดบัท่ีเป็นปกติ 
หรือผดิปกติ แต่ยงัไม่ท าใหท้ราบวา่ส่ิงนั้นท างานเป็นปกติดีอยูห่รือไม่ 
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ระดบัท่ี 2 Visual 
Control มีวตัถุประสงคเ์พื่อแสดงใหเ้ห็นไดถึ้งการท างานท่ีเป็นปกติหรือผดิปกติของส่ิงนั้นดว้ย 

ระดบัท่ี 3 Visual Management นั้น 
ก็จะมุ่งวตัถุประสงคเ์พื่อแสดงใหเ้ห็นการจดัการวา่ยงัเป็นปกติหรือมีความผดิปกติเกิดข้ึน 

ระดบัท่ี 4 Visual Factory มีวตัถุประสงคเ์พื่อแสดงสถานะของกระบวนการในโรงงานโดยรวม
วา่ยงัคงความเป็นปกติดีอยู ่หรือ มีความผดิปกติเกิดข้ึนแลว้ท่ีจุดใดบา้ง 

Visual Control จึงเป็น ระบบท่ีส่ิงท่ีควบคุมดูแลนั้น จะเป็นผูต้ดัสินความผดิปกติเอง 
และส่ิงท่ีมีความผดิปกติน้ีจะแจง้เตือนให้ผูดู้แลไดรั้บทราบถึงความผดิปกติท่ีเกิดข้ึน 
และใหผู้รั้บผดิชอบไดรี้บเขา้มาด าเนินการแกไ้ขอยา่งเหมาะสมทนัเวลา 

 
มาตรการในการด าเนินการคือ 

1. แสวงหาวธีิท าใหดู้ง่าย คือ ท าใหม้องเห็นได ้ท าใหเ้ห็น ท าใหโ้ผล่ออกมา ไม่ตอ้งยุง่ยาก 
2. แสวงหาวธีิท่ีท าใหท้ราบไดง่้าย คือ ก าหนดปริมาณความผดิปกติ และปกติ ท าใหท้ราบใชสี้ 

และท าใหต้ดัสินไดด้ว้ยจินตนาการ 
3. แสวงหาวธีิแจง้เตือนใหท้ราบโดยทนัที คือ ระบบท่ีสะดุดตา ตกใจ หรือผดิวสิัยปกติ 
  
ถา้จะกล่าวโดยสรุปแลว้ Visual Control ก็คือ 
1.    แก่นแทห้วัใจของการมองดว้ยตา เป็นการแสวงหาความสะดวกใหก้บัมนุษย ์
2.    เง่ือนไขท่ีส าคญั 3 ประการ คือ 
       2.1 ไม่ก ากวม 

2.2 เป็นระบบท่ีท าใหม้องเห็น ไดท้ราบ และแจง้เตือนให้รู้เพื่อเขา้ด าเนินการแกไ้ขโดยเร็ว 
       2.3 มีความสามารถในการปฏิบติัการแกไ้ขใหก้ลบัคืนเป็นปกติได ้
3.  ท าหนา้ท่ีควบคุมดูแลรักษาสภาพ และควบคุมดูแลเชิงป้องกนั 

 
Visual Control ควรด าเนินการเฉพาะในจุดท่ีเป็น Critical ของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ หรือ 

กระบวนการ ท่ีตอ้งการควบคุมใหก้ารท างานเป็นปกติอยูเ่สมอเท่านั้น 
หรือควรเป็นจุดท่ีความผดิปกติของส่ิงนั้นเป็นสาเหตุรากเหงา้ของปัญหา 
แต่การแกไ้ขปรับปรุงยงัไม่สามารถก าจดัสาเหตุดงักล่าวใหห้มดไปไดอ้ยา่งแทจ้ริง 
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จึงยงัคงท าไดเ้พียงควบคุมการท างานใหเ้ป็นปกติเท่านั้น 
เพราะวา่ถา้หากสามารถก าจดัสาเหตุรากเหงา้ของปัญหาใด ๆไดอ้ยา่งแทจ้ริงแลว้ 
ก็จะไม่มีความจ าเป็นตอ้งท าการตรวจหาความผดิปกติใดๆอีก ซ่ึงการก าจดัสาเหตุรากเหงา้น้ี 
ควรก าหนดใหเ้ป็นเป้าหมายสูงสุดของทุกกระบวนการแกไ้ขปรับปรุง 

 Visual Control ไม่ควรด าเนินการหมดทุกจุด เพราะบางจุดไม่เคยเกิดปัญหา หรือ 
ความผดิปกติของส่ิงนั้นไม่ไดเ้ป็นสาเหตุของปัญหา ผลของการควบคุมท่ีจุดนั้นจึงไม่ช่วยป้องกนัปัญหา 
อีกทั้งการด าเนินการแต่ละจุดมีค่าใชจ่้ายเกิดข้ึนเสมอ จึงตอ้งมีการพิจารณาทบทวนถึงวตัถุประสงค ์
และความคุม้ค่าของการลงทุนเพื่อด าเนินการในแต่ละจุดดว้ยเสมอ 

 Visual Control ใน 5ส ก็คือ การท าใหบ้รรลุวตัถุประสงคข์อง ส สะอาด 
ดว้ยการพยายามท าใหทุ้กส่ิงท่ีเป็นเง่ือนไขในการท างานอยูใ่นสภาพท่ีเป็นปกติอยูเ่สมอ 
เพราะวา่ สกปรก คือ ผิดปกติ และ การท าให ้สะอาด คือ การท าใหก้ลบัสู่ความเป็น ปกติ นัน่เอง 
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2.3 ไคเซ็น (Kaizen) [4] 
ไคเซ็น (Kaizen) เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น หมายถึง การเปล่ียนแปลง 

การเปล่ียนแปลงในท่ีน้ีตอ้งเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีท าใหดี้ข้ึน จะเรียกวา่เป็น การปรับปรุงใหดี้ข้ึน 
ก็วา่ได ้หลกัการง่าย ๆ ท่ีเป็นคียเ์วร์ิดส าคญัของการท าไคเซ็นมีอยู ่3 ขอ้ นัน่ก็คือ เลิก ลด และเปล่ียน 
     การท าไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกขั้นตอนส่วนเกิน ส่วนท่ีไม่จ าเป็น ดว้ยการเปล่ียนวธีิการท างาน 
เร่ิมจากการเปล่ียนแปลงทีละเล็กทีละนอ้ย ท่ีสามารถท าไดอ้ยา่งรวดเร็วและต่อเน่ือง 
และตอ้งอาศยัการพลิกแพลงเพื่อใหห้ลุดพน้จากขอ้จ ากดัในความเป็นจริงต่าง ๆ เช่น งบประมาณ เวลา 
อุปกรณ์ เทคโนโลย ีฯลฯ 
ไคเซ็นจากงานตวัเองก่อน เพราะเรารู้จกังานของตวัเองดีท่ีสุด และเร่ิมเปล่ียนเพียงบางส่วน 
เพราะการเปล่ียนทั้งหมดเป็นเร่ืองยาก 
 

ลองสรุปง่ายๆ 
ไคเซ็น ไม่ใช่งานส่วนเกินนอกเหนือจากงานประจ า 
ไคเซ็น คือการลดขั้นตอนส่วนเกิน แต่ลดจากเร่ืองท่ีไม่จ  าเป็น ดว้ยการเปล่ียนวธีิการท างาน 
ท าดว้ยความตั้งใจจริง 

 
     ไคเซ็น คือ 
1. เปล่ียนวธีิการ…เปล่ียนวธีิการท างาน ลดขั้นตอนส่วนท่ีไม่จ  าเป็นออก 
2. เปล่ียนเร่ืองเล็ก…เปล่ียนเร่ืองเล็ก ๆ หรือปัญหาท่ีพบเห็นในแต่ละวนั 
3. รับมือกบัความเป็นจริง…ท าเร่ืองท่ีท าไดก่้อน รับมือกบัความเป็นจริงท่ีมีขอ้จ ากดั 
 

ไคเซ็นถือ ก าเนิดและเติบโตท่ีประเทศญ่ีปุ่น 
และเผยแพร่เขา้สู่ประเทศไทยมานานพอสมควรแลว้ 
แนวคิดน้ีไดรั้บการตอบรับจากภาคอุตสาหกรรมไทยในฐานะเคร่ืองมือช่วยในการ 
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บริหารใหป้ระสบผลส าเร็จอยา่งย ัง่ยนื จากการลดความสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 
และท าใหเ้กิดการสร้างสรรคใ์หม่ ๆ 
การท าไคเซ็นปรากฏใหเ้ราไดเ้ห็นกนัทุกท่ี ไม่ใช่แค่ในโรงงาน เพราะไม่วา่จะเป็นใน สายการผลิต 
ในส านกังาน หรือแมแ้ต่ใน ชีวติประจ าวนั ก็สามารถท าไคเซ็นไดเ้หมือนกนั 
 

2.3.1 แนวทาง และขั้นตอนในการปรับปรุงแบบไคเซ็น (Kaizen) 
          การใชห้ลกัการไคเซ็น ระบุวา่มี 7 ขั้นตอนซ่ึงทั้ง 7ขั้นตอน ดงักล่าวน้ี 
กล่าวไดว้า่เป็นวธีิการเชิงระบบ (System approach ) 
หรือปรัชญาในการสร้างคุณภาพงานของเดมม่ิง ท่ีเรียกวา่ PDCA ( Plan – Do – Cheek – 
Action )ท่ีน าไปใชห้รือประยกุตใ์ชใ้นทุกงานทุกกิจกรรม หรือ ทุกระบบการปฏิบติังานนัน่เอง 
ไม่วา่งานนั้นจะเป็นงานเล็กหรืองานใหญ่ อนัประกอบดว้ยคน้หาปัญหา 
และก าหนดหวัขอ้แกไ้ขปัญหา  ดงัแสดงในภาพท่ี 2.4 
1. วเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของปัญหาเพื่อรู้สถานการณ์ของปัญหา 

2. วเิคราะห์หาสาเหตุ 

3. ก าหนดวธีิการแกไ้ข ส่ิงท่ีตอ้งระบุคือ ท าอะไร ท าอยา่งไร ท าเม่ือไร 

4. ใครเป็นคนท า และท าอยา่งไร 

5. ลงมือด าเนินการ 

6. ตรวจดูผล และผลกระทบต่าง ๆ 
และการรักษาสภาพท่ีแกไ้ขแลว้โดยการก าหนดมาตรฐานการท างาน 

 

2.3.2 กิจกรรมไคเซ็น (Kaizen) จะด าเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดงัน้ี 
1. P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นท่ี 
หรือกระบวนการท่ีตอ้งการปรับปรุง และจดัท ามาตรวดัส าคญั (Key Metrics) 
ส าหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) เวลาการหยดุเคร่ือง (Downtime) 
เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ โดยมีการด าเนินกิจกรรมกลุ่มยอ่ย 
(Small Group Activity) 
เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนัพฒันาแนวทางส าหรับแกปั้ญหาในเชิงลึก 
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ดงันั้นผลลพัธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวธีิการท างานหรือกระบวนการให
ม่ 

2. D-Do 
ในช่วงน้ีจะมีการน าผลลพัธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใชด้ าเนินการ 
ส าหรับ Kaizen Events 
ภายในช่วงเวลาอนัสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาท างานนอ้ยท่ีสุด (Minimal Disruption) 
ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 

3. C-Check 
โดยใชม้าตรวดัท่ีจดัท าข้ึนส าหรับติดตามวดัผลการด าเนินกิจกรรมตามวธีิการใหม่ 
(New Method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม 
หากผลลพัธ์จากแนวทางใหม่ ไม่สามารถบรรลุตามเป้าหมาย 
ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือด าเนินการคน้หาแนวทางปรับปรุงต่อไป 

4. A-Act 
โดยน าขอ้มูลท่ีวดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื่อใชส้ าหรับด าเนินการป
รับแก ้(Corrective Action) ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบ้ริหารใหก้ารสนบัสนุน 
เพื่อมุ่งบรรลุผลส าเร็จตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็
นหรือ กิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) 
ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุตน้ตอของความสูญเปล่าและใชค้วามคิดสร้าง 
สรรค ์(Creativity) เพื่อขจดัความสูญเปล่า 
โดยมีการท างานร่วมกบัทีมงานขา้มสายงานอยา่งต่อเน่ืองในช่วงเวลา 3-10 วนั 
และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลพัธ์หรือความเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนภายใน 30 วนั 
หลงัจากด าเนินกิจกรรมการปรับปรุง (Kaizen Event) 
รวมทั้งมีการจดัท ามาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) 

 



26 
 

 
 

ภาพที ่2.4 ขั้นตอนการปรับปรุงแบบไคเซ็น 

 
 
 

2.3.3 หลกัการ E C R S  
นกัปฏิบติัการไคเซ็น ไดเ้สนอแนวทางท่ีสามารถใชป้รับปรุงงานได ้

โดยไดแ้ก่การลองพยายามคิด ในแง่ของการหยดุ การลด หรือการเปล่ียน โดยท่ีการหยดุ 
หรือลด ไดแ้ก่ การหยดุการท างานท่ีไม่จ  าเป็น ทั้งหลาย หยดุการท างานท่ีไม่มีประโยชน์ 
และไม่มีความส าคญัทั้งหลาย แต่อยา่งไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยา่งท่ีไม่สามารถท าใหห้ยดุได ้
ซ่ึงหากเป็นเช่นนั้น ผูป้ฏิบติังานอาจตอ้งมุ่งประเด็นไปท่ีเร่ืองการลด เช่น 
ลดงานท่ีไม่มีประโยชน์ งานท่ีก่อความร าคาญ น่าเบ่ือหน่ายใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้
แมว้า่จะไม่สามารถท าใหห้ยดุไดท้ั้งหมด แต่ก็เกิดมีการปรับปรุงข้ึนแลว้  
ส่วนการเปล่ียนแปลงบางส่วนของงานนั้นหมายถึง 
การพิจารณาเปล่ียนแปลงงานในบางเร่ืองบางอยา่งท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได ้
ซ่ึงผูป้ฏิบติังานอาจพิจารณาใชห้ลกัการ E C R S เพื่อเร่ิมตน้กระบวนการปรับปรุงระบบงานได ้
โดยหลกัการดงักล่าวมีองคป์ระกอบกล่าวคือ 
 E = Eliminate หมายถึง การตดัขั้นตอนการท างานท่ีไม่จ  าเป็นในกระบวนการออกไป 
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C = Combine หมายถึง การรวมขั้นตอนการท างานเขา้ดว้ยกนั 
เพื่อประหยดัเวลาหรือแรงงานในการท างาน 

R = Rearrange หมายถึง การจดัล าดบังานใหม่ใหเ้หมาะสม 

S = Simplify หมายถึง ปรับปรุงวธีิการท างาน หรือสร้างอุปกรณ์ช่วยใหท้ างานไดง่้ายข้ึน 

 
2.3.4 5W 1 H  

วธีิคิดเพื่อหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (Kaizen) สถาบนั เพิ่มผลผลิตแห่งชาติ 
(บ.ป.ท, มปป.) ไดใ้หข้อ้เสนอระบบค าถาม 5W 1 H 
ซ่ึงเป็นการถามค าถามเพื่อวิเคราะห์หาเหตุผลในการท างานตามวธีิเดิม 
และหาช่องทางปรับปรุงใหดี้ข้ึน ประกอบดว้ยค าถามดงัน้ี 
 
1. What? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาจุดประสงคข์องการท างาน 
แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้งค  าถาม ไดแ้ก่ ท าอะไร ? ท าไมตอ้งท า ? ท าอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่ ? 

2.When? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาเวลาในการท างานท่ีเหมาะสมแนวคิดท่ีเป็นกรอบในการ 
ตั้งค  าถาม ไดแ้ก่ ท าเม่ือไหร่ ? ท าไมตอ้งท าตอนนั้น ? ท าตอนอ่ืนไดห้รือไม่ ? 

3. Where? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาสถานท่ีท างานท่ีเหมาะสม 
แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ ท าท่ีไหน ? ท าไมตอ้งท าท่ีนัน่ ? 
ท าท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ ? 

4. Who? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมส าหรับงาน 
แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ ใครเป็นคนท า ? ท าไมตอ้งเป็นคนนั้นท า ? 
คนอ่ืนท าไดห้รือไม่ ? 

5. How? เป็นการตั้งค  าถามเพื่อหาวธีิการท่ีเหมาะสมส าหรับงาน 
แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้งค  าถามไดแ้ก่ ท าอยา่งไร ? ท าไมตอ้งท าอยา่งนั้น ? 
ท าวธีิอ่ืนไดห้รือไม่ ? 

6. Why? เป็นการตั้งค  าเป็นค าถามท่ีถามคร้ังท่ี 2 
ของค าถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลในการท างาน 
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2.3.5 ทศันคติท่ีพึงประสงคต่์อความส าเร็จของไคเซ็น ประกอบดว้ย 
1. Can’t do – การละทิ้งความคิดเก่า ๆ ท่ีวา่ไม่สามารถท าใหเ้กิดข้ึนได ้
และคิดใหม่วา่ทุกอยา่งสามารถท าใหเ้กิดข้ึนได ้

2. It can be done – ดว้ยการคิดวา่จะท าอยา่งไรดว้ยวธีิการใหม่ ๆ เพื่อใหง้านส าเร็จ 

3. อยา่ยอมรับค าแกต้วั 

4. ไม่ตอ้งแสวงหาความสมบูรณ์แบบของการปรับปรุงงานก่อนลงมือท า 

5. แกไ้ขขอ้ผดิพลาดทนัท่ีท่ีพบ โดยไม่รีรอ 

6. ไม่จ  าเป็นตอ้งใชเ้งินหรือทรัพยากรมากมายเพื่อท าการปรับปรุง 

7. สร้างความคิดวา่ปัญหาช่วยใหมี้โอกาสไดฝึ้กฝนสมองมากข้ึน ดงันั้น 
จงวิง่เขา้หาปัญหาเพื่อท าการแกไ้ข 

8. ตั้งค  าถามวา่ “ท าไม” อยา่งนอ้ย 5 คร้ัง กระทัง่พบรากของปัญหา (Root Cause) 

9. ความคิดของคนสิบคนยอ่มดีกวา่ความคิดของคนคนเดียว 

10. คิดวา่การปรับปรุงให้ดีข้ึนนั้น ไม่มีจุดส้ินสุดหรือไม่มีจุดจบ 
 

 

 

2.4 การส่ือสารภายในองค์กร (Internal Communication) [5] 

การส่ือสารเป็นการสร้างความเขา้ใจจากบุคคลหน่ึงไปยงับุคคลหน่ึง 
หรือหน่วยงานหน่ึงไปยงัหน่วยงานหน่ึง หรือเป็นกระบวนการในการส่งข่าวสารระหวา่งบุคคล 
หรือหน่วยงานทั้งภายใน และภายนอกขององคก์าร เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจ 
และสามารถประสานงานใหฝ่้ายต่าง ๆ 
ไดป้ฏิบติัหนา้ท่ีความรับผดิชอบไดต้รงตามวตัถุประสงคข์ององคก์าร 
ซ่ึงการติดต่อส่ือสารท่ีชดัเจนนั้นเป็นเร่ืองท่ีสามารถท าไดไ้ม่ยาก 
โดยจุดเร่ิมตน้ของการส่ือสารท่ีบรรลุเป้าหมายท่ีสุดก็คือ การท าใหส้าร และการส่ือสารนั้นเรียบง่าย 
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ปฏิบติัไดม้ากท่ีสุด และง่ายต่อการจ าท่ีสุด ซ่ึงสามารถท าไดโ้ดยอาศยัหลกั 
และขั้นตอนการติดต่อส่ือสาร 

 

2.4.1 องคป์ระกอบของการติดต่อส่ือสาร 

ประกอบดว้ย ส่วนส าคญั 4 ประการ ไดแ้ก่ 
1. ผูส่้ง หมายถึง บุคคลหรือกลุ่มบุคคลท่ีตอ้งการส่งข่าวสาร 
หรือขอ้มูลใหผู้รั้บสารโดยมีวตัถุประสงค ์วธีิการท่ีจะบรรลุวตัถุประสงค ์
และลกัษณะของผูรั้บสารท่ีมีความแตกต่างกนัในดา้นภาษา วฒันธรรม ความรู้สึก ทศันคติ 
ความเช่ือ และระดบัความรู้ ซ่ึงผูส่้งสาร 
พึงตระหนกัถึงการเลือกโอกาสและวธีิการท่ีเหมาะสมท่ีเอ้ือใหผู้รั้บสารเขา้ใจและตอบสนองได้
ง่าย 

2. ข่าวสาร/ขอ้มูลส่วนประกอบของข่าวสาร ขอ้มูล มิใช่เป็นเพียงถอ้ยค า หรือภาษาเท่านั้น 
แต่ยงัหมายรวมถึง โอกาสช่วงเวลา อารมณ์ ความรู้สึก โดยเฉพาะระดบัเสียง 
มกัเป็นตวับอกภาวะทางอารมณ์ของผูติ้ดต่อวา่เป็นความพอใจ โกรธไม่พอใจ หรือเศร้าใจ 
เป็นตน้ 

3. ส่ือท่ีใชก้ารส่งสาร ผูส่้งสารตอ้งมีการหลกัในการเลือกส่ือท่ีเหมาะสมและมีประสิทธิภาพมา
กท่ีสุด 
4. ผูรั้บ อาจเป็นบุคคลหรือกลุ่มบุคคลท่ีมีหนา้ท่ีรับขอ้มูล/ข่าวสาร 
และตอบสนองตามวตัถุประสงคข์องผูส่้งสาร 
ฉะนั้นจึงพึงระมดัระวงัการแปลความหมายวา่ส่วนใดเป็นขอ้เทจ็จริง 
(fact) ส่วนใดเป็นความรู้สึก (feeling) ส่วนใดเป็นความคิดเห็น (thinking or 
opinion) และสามารถส่งขอ้มูลยอ้นกลบั (feedback) ไปยงัผูส่้งข่าวสารได ้
ซ่ึงอาจจะบอกกล่าวถึงการรับข่าวสาร/ขอ้มูล ตรวจสอบความเขา้ใจ หรือแสดงความรู้สึกนึกคิด 
เป็นตน้ ยอ่มเพิ่มคุณภาพของการติดต่อส่ือสารใหม้ากยิง่ข้ึน 
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ภาพที ่2.5 องคป์ระกอบการส่ือสาร 

 

2.4.2 ส่ือท่ีใชก้ารติดต่อส่ือสาร 

ส านกังานขนาดเล็กมกัจะใชรู้ปแบบการติดต่อส่ือสารทางเสียงหรือค าพูด 
ส่วนส านกังานขนาดใหญ่มกัใชรู้ปแบบการติดต่อส่ือสารไดค้รบทุกดา้น ซ่ึงอาจแบ่งรูปแบบกา
รติดต่อส่ือสารในส านกังานได ้4 ชนิด คือ 

1. เสียงหรือค าพูด นิยมใชโ้ทรศพัทใ์นการติดต่อส่ือสาร โดยเฉพาะระบบโทรศพัทต์อบรับ 
จะช่วยลดตน้ทุนพนกังานในการรับโทรศพัท ์
และเกิดความรวดเร็วในการใหบ้ริการ นอกจากน้ียงัมีเคร่ืองบนัทึกเทปท่ีใชบ้นัทึกค าพูดสั่งการ
ของผูบ้งัคบับญัชาอีกดว้ย 

2. ค า เป็นรูปแบบการติดต่อส่ือสารดว้ยลายลกัษณ์อกัษรหรือการเขียนนัน่เอง 

3. ภาพเป็นรูปแบบการติดต่อส่ือสารท่ีถ่ายทอดในรูปแบบไร้ค า ไร้เสียง และไร้ตวัเลข 
แต่เป็นการส่ือสารดว้ยภาพ หรือสัญลกัษณ์ต่าง ๆ 

4. ขอ้มูล เป็นรูปแบบการติดต่อส่ือสารท่ีใชเ้คร่ืองคอมพิวเตอร์เป็นช่องทางในการติดต่อระหวา่
งกนั ถา้เป็นการติดต่อส่ือสารภายในหน่วยงานเดียวกนัเรียกวา่ 
ระบบอินทราเน็ต (Intranet) ถา้เป็นการติดต่อส่ือสารภายนอกส านกังานไปยงัเครือข่ายทัว่โลก 
เรียกวา่ ระบบอินเทอร์เน็ต (Internet) 
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ภาพที ่2.6 ส่ือท่ีใชใ้นการติดต่อส่ือสาร 

 
2.4.3 ประเภทของการติดต่อส่ือสาร 

การติดต่อส่ือสารจ าแนกไดเ้ป็น 2 ประเภทไดแ้ก่ 
การติดต่อส่ือสารภายในและการติดต่อส่ือสารภายนอก ดงัน้ี 
1. การติดต่อส่ือสารภายใน (Internal Communication)หมายถึง 
การติดต่อส่ือสารภายในองคก์รหรือสถาบนัซ่ึงเป็นการติดต่อกนัของบุคคลภายในองคก์ร 
บริษทั หน่วยงาน หรือสถาบนัเพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจซ่ึงกนั 
และกนัท าใหก้ารด าเนินงานภายในองคก์รเป็นไปตามวตัถุประสงคท่ี์ก าหนดไว ้
การส่ือสารภายในเป็นปัจจยัท่ีมีความส าคญัต่อความส าเร็จหรือลม้เหลวของสถาบนั 
เพราะหากกลุ่มประชาชนภายในองคก์รมีความเขา้ใจท่ีตรงกนั มีทศันคติท่ีดีต่อองคก์รแลว้ 
การด าเนินกิจการต่างๆ ขององคก์รยอ่มไดรั้บการสนบัสนุนจากประชาชนภายในดงันั้น 
องคก์รหรือสถาบนัจึงตอ้งให้ความส าคญักบัการส่ือสารภายใน 
โดยใหข้อ้มูลข่าวสารแก่พนกังานของตนเองท าความเขา้ใจ สร้างทศันคติท่ีดี 
รับฟังความคิดเห็นของพนกังาน 
ตลอดจนอ านวยความสะดวกในการติดต่อส่ือสารภายในองคก์ร เช่น โทรศพัท ์เสียงตามสาย 
การจดัท าป้ายประกาศ โทรทศัน์วงจรปิด เป็นตน้ การติดต่อส่ือสารภายในจะตอ้งมีความชดัเจน 
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เพราะหากคนในองคก์รยงัมีความเขา้ใจไปคนละทิศละทาง 
โอกาสท่ีกิจกรรมขององคก์รจะประสบความลม้เหลวยอ่มมีมากข้ึนตามไปดว้ยการส่ือสารภายใ
นองคก์รจึงเป็นเร่ืองท่ีนกัประชาสัมพนัธ์และฝ่ายบริหารจะตอ้งใหค้วามส าคญั 
และตอ้งด าเนินการอยา่งต่อเน่ือง 
 

2. การติดต่อส่ือสารภายนอก (External Communication)หมายถึง 
การสร้างความเขา้ใจร่วมกนักบับุคคลหรือองคก์ร ภายนอก ไดแ้ก่ ประชาชนทัว่ไป กลุ่มลูกคา้ 
คู่แข่งขนั ประชาชนในทอ้งถ่ิน เพื่อใหก้ลุ่มประชาชนภายนอกองคก์รเหล่าน้ีรู้และเขา้ใจ 
พร้อมทั้งใหก้ารสนบัสนุนการด าเนินกิจการขององคก์รเน่ืองจากการติดต่อส่ือสารภายนอกเป็น
การติดต่อส่ือสารกบักลุ่มประชาชนภายนอกซ่ึงมีจ านวนมาก ดงันั้น 
การส่ือสารภายนอกจึงมกันิยมใชส่ื้อมวลชน (Mass 
Communication) เป็นช่องทางในการส่ือสารภายนอก เช่น วทิยกุระจายเสียง โทรทศัน์ 
หนงัสือพิมพ ์นิตยสาร ซ่ึงตอ้งใชง้บประมาณในการด าเนินการค่อนขา้งมาก 

 

ภาพที ่2.7 ลกัษณะของการติดต่อส่ือสาร 
 

2.4.4 ส่ือสัมพนัธ์โดยอาศยักิจกรรมต่างๆ 
1. กิจกรรมเก่ียวกบัศาสนา เช่น วนัส าคญัทางศาสนา , งานบวช , งานศพ , งานทอดกฐิน , 

ผา้ป่า ,การสร้างและพฒันาศาสนา 
2. กิจกรรมวฒันธรรม เช่น การส่งเสริมจริยธรรม , การรณรงคต่์างๆ , 

การส่งเสริมการศึกษาของชุมชน , การสอนวชิชีพและการปาฐกถา 
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3. กิจกรรมดา้นสังคม เช่น การก่อตั้ง , การสงเคราะห์ผูย้ากไร้ , งานวนัเด็กแห่งชาติ 

2.4.5 หลกัส าคญั 7 ประการในการติดต่อส่ือสาร ดงัน้ี 

       1. ความเช่ือถือ การส่ือสารจะไดผ้ลนั้นตอ้งมีความเช่ือถือได ้ข่าวจริงมิใช่ข่าวเทจ็ 

       2. ความเหมาะสม การส่ือสารท่ีดีตอ้งมีความเหมาะสมกลมกลืนกบัวฒัธรรมของสังคม 

       3. เน้ือหาสาระ ข่าวสารท่ีดีจะตอ้งมีความหมายส าหรับผูรั้บ 

       4. บ่อย และสม ่าเสมอต่อเน่ืองกนั การส่ือข่าวสารจะไดผ้ลตอ้งส่งบ่อยๆติดต่อกนั 

       5. ช่องทางข่าวสาร ข่าวสารจะเผยแพร่ไดต้อ้งส่งใหถู้กช่องทางของการส่ือสาร 

6. 
ความสามารถของผูรั้บ การส่ือสารท่ีถือวา่ไดผ้ลนั้นตอ้งใชค้วามพยายามหรือแรงงานนอ้ย
ท่ีสุดการส่ือสารจะง่ายสะดวกก็ข้ึนอยูก่บัความสามารถในการรับของผูรั้บ 

7. ความแจ่มแจง้ชดัเจน ข่าวสารตอ้งง่าย ชดัเจน ใชภ้าษาท่ีผูรั้บ เขา้ใจคือ ศพัทท่ี์ยาก 
และสูงไม่มีประโยชน์ 

 

 โดยขอ้ท่ี 2.1-2.4 น ามาท าเป็นแผนผงัดงัแสดงในภาพท่ี 2.8 
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ภาพท่ี 2.8 แผนผงัแสดงวธีิการปฏิบติั 5ส. 



บทที ่3 
วธีิการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 
3.1 แผนการปฏบิัติงาน  
ตารางที ่3.1 แผนการปฏิบติังาน  Plan :                                 Actual: 

ท่ี แผนงานปฏิบติังาน มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. 

1 ฝึกอบรมการท าระบบ TPS (Toyota 
Production System) 

    

2 ศึกษาสภาพพื้นท่ี Production 2 

 

    

3 เก็บรวบรวมขอ้มูลสภาพปัจจุบนั 

 

    

4 น าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการส ารวจสภาพปัจจุบั
น สรุปปัญหา และ ตั้งเป้าหมาย 

    

5 ก าหนดวธีิการแนวทางแกไ้ขปัญหา 

 

    

6 ด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
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3.2 ทีม่า และปัญหาทีพ่บ 

เน่ืองจากปัจจุบนัสภาวะเศรษฐกิจของประเทศไทยอยูใ่นช่วงการชะลอตวั 
ซ่ึงส่งผลกระทบต่อธุรกิจอุตสาหกรรมทั้งขนาดใหญ่ และขนาดเล็ก 
บริษทัส่วนใหญ่จึงหนัมาให้ความส าคญัเก่ียวกบัวธีิการลดตน้ทุนในการผลิต 
โดยการพฒันาประสิทธิภาพ และคุณภาพในการผลิตใหสู้งข้ึน 
เพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ทางดา้น ราคา คุณภาพ 
และการส่งมอบสินคา้ภายในเวลาท่ีก าหนด  
ดว้ยเหตุน้ีทาง บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จึงไดน้ าระบบ TPS (TOYOTA PRODUCTION 

SYSTEM) เขา้มาเพื่อพฒันาระบบขององคก์ร 

เพื่อใหส้ามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  

เคร่ืองมือท่ีเป็นพื้นฐานของการปรับปรุง คือ 5ส. 

เน่ืองจากเป็นกิจกรรมท่ีมีความส าคญัต่อการสร้างพื้นฐานและรากฐานของวสิาหกิจ วสิาหกิจท่ียงัท า 5ส 

ไม่ไดเ้ตม็ท่ี  ก็ยงัไม่ควรจะลงมือท าเร่ืองอ่ืน  ก่อนอ่ืนใหมุ้่งเนน้ไปท่ีกิจกรรม 5ส  อยา่งจริงจงั  

เพื่อใหส้ามารถเร่ิมเขา้สู่วงโคจรของความส าเร็จได ้ 

เม่ือใดก็ตามท่ีสภาพแวดลอ้มในสถานประกอบการเปล่ียนไปโดยส้ินเชิง  

และทุกคนมีความรู้สึกวา่ไม่ตอ้งการกลบัไปสู่สภาพเดิมท่ีมีของวางเกะกะ และปราศจากประสิทธิภาพ  

ก็แสดงวา่กิจกรรม 5ส. ประสบความส าเร็จแลว้ หากมีรากฐานของ 5ส. ท่ีประสบความส าเร็จแลว้  

การพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพก็เป็นเร่ืองไม่ยากเลย  
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3.3 ขั้นตอนการด าเนินงาน 

     3.3.1 การศึกษาสภาพทัว่ไปของกระบวนการในการผลิต 
เม่ือเขา้ไปฝึกงานในแผนก Production 2 พบเคร่ืองมือ และเคร่ืองจกัรท่ีจดัไม่เป็นระเบียบ 
ดงัแสดงในภาพท่ี 3.2 

 

 
 

      

ภาพที ่3.1 เคร่ืองมือ และเคร่ืองจกัรท่ีจดัไม่เป็นระเบียบ 
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     3.3.2 เก็บรวบรวมขอ้มูลจากสภาพปัจจุบนั  
 ปัจจุบนัในแผนก Production 2 มีช้ินงานจ านวนมาก และวางชิดกนั ดงัแสดงในภาพท่ี 3.3 
 

 
 

ภาพที ่3.2 ช้ินงานจ านวนมาก และวางชิดกนั 
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     3.3.3 น าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าผงัแสดงปัญหา และผลกระทบ  

ซ่ึงปัญหาท่ีพบในบริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั 

สามารถเขียนเป็นผงัไดด้งัท่ีแสดงในภาพท่ี 3.1 

 

การจดัเก็บสินคา้ใ

น WIP 

ไม่ทราบต าแ
หน่งท่ีจดัเก็บ 

ไม่สามารถหยบิสิ

นคา้ตามท่ีตอ้งกา
รได ้

ใชเ้วลานานในการ
หยบิสินคา้ 

ไม่ทราบปริมาณ

ท่ีแทจ้ริงของสิน
คา้ 

ใชเ้วลานานในกา

รตรวจนบั 

เกิดเวลาสูญเปล่าในการท า

งานของพนกังาน 

สูญเสียพ้ืนท่ี

ในการจดัเก็
บ 

ส่งผลใหสู้ญ

เสียช้ินงาน 

ประสิทธิภาพการจดั
การWIPลดลง 

ส่งผลต่อสินคา้ 

อาจตกรุ่น ช ารุด 

หรือ เป็นสนิม 
หากเก็บสินคา้นาน 

ตรวจนบัสิน

คา้คงคลงัท า

ไดย้าก 
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ภาพที ่3.3  ผงัแสดงปัญหาและผลกระทบ 

 
 
     3.3.4 น าขอ้มูลท่ีไดส้รุปปัญหา และตั้งเป้าหมาย  

หลงัจากทราบปัญหา แลว้จึงท าการวเิคราะห์ เพื่อแกไ้ขปัญหาดงักล่าว ดงัแสดงในภาพท่ี 3.4 
 

 
 

ภาพที ่3.4 ปัญหาท่ีพบใน Production 2 
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     3.3.5 ก าหนดกลยทุธ์ และวธีิการแนวทางท่ีจะแกไ้ขปัญหา 

หลงัจากวเิคราะห์ปัญหาท่ีพบแลว้ 
จึงท าการก าหนดแนวทางการแกไ้ขปัญหาเพื่อใหพ้ื้นท่ีมีความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
โดยท าการก าจดัดงัแสดงในภาพท่ี 3.5 
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ภาพที ่3.5 การเคล่ือนยา้ยเคร่ืองจกัรท่ีไม่ไดใ้ชอ้อกจากแผนก 

 
 
 

 
     3.3.6 ด าเนินการแกไ้ขปัญหา 
 หลงัจากก าจดัส่ิงของท่ีไม่จ  าเป็นออกจากแผนกแลว้ จึงท าการจดัระเบียบส่ิงของท่ีจ าเป็น 
เพื่อง่ายต่อการใชง้าน ดงัแสดงในภาพท่ี 3.6 
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ภาพที ่3.6 พื้นท่ีหลงัจากการจดัระเบียบส่ิงของ 

 
 
 
 

3.4 ขั้นตอนการด าเนินงานทีนั่กศึกษาปฏบิัติงานหรือโครงงาน 
 การปฏิบติังานมีล าดบัขั้นตอน ดงัแสดงในภาพท่ี 3.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่3.7 ขั้นตอนการปฏิบติังาน 

ท าความเขา้ใจขั้นตอนการปฏิบติังานของพนกังาน 

เก็บขอ้มูลจากหนา้งานจริง 

วเิคราะห์ขอ้มูลและหาแนวทางการแกไ้ข 

ปรึกษาแนวทางการแกปั้ญหากบัพนกังานท่ีปรึกษา 

น าขอ้มูลท่ีไดไ้ปแกไ้ขในหนา้งานจริง 
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บทที ่4 
ผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์ และสรุปผลต่างๆ 

 
4.1 ขั้นตอนและผลการด าเนินงานจริง  

4.1.1 ส ำรวจพื้นท่ีปฏิบติังำนจริงเพื่อศึกษำสภำพพื้นท่ี และ กำรเขำ้ออกของช้ินงำน 

ในแผนกProduction 2 

4.1.2 เร่ิมท ำกำรเก็บรวบรวมขอ้มูลสภำพปัจจุบนัพื้นท่ีวำงช้ินงำน 

แผนผงักำรวำงเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่ำงๆ  

 4.1.2.1 กำรเก็บรวบรวมขอ้มูลในสภำพปัจจุบนั 

เร่ิมจำกกำรส ำรวจสภำพพื้นท่ีกำรท ำงำนจริง เพื่อกำรจดัท ำ 5ส. , 

แผน่ป้ำยแสดงปริมำณช้ินงำนท่ีแทจ้ริง และ คู่มือมำตรฐำนพื้นท่ี 5ส. 

โดยไดถ่้ำยรูปสภำพพื้นท่ี และปัญหำท่ีพบใน Production 2 ก่อนกำรปรับปรุง 

ดงัแสดงในภำพท่ี 4.1-4.4 

 

ภาพที ่4.1 สภำพชั้นวำงก่อนกำรปรับปรุง
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ภาพที ่4.2 พื้นท่ีเก็บช้ินงำนก่อนกำรปรับปรุง 

 

 

ภาพที ่4.3 พื้นท่ีทำงเดินบริเวณท่ีเก็บช้ินงำนก่อนกำรปรับปรุง 
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ภาพที ่4.4 คู่มือมำตรฐำน 5ส. ก่อนกำรปรับปรุง 

 

4.1.2.2 แยกของท่ีไม่จ  ำเป็นกบัของท่ีจ ำเป็นออกจำกกนั  

เน่ืองจำกสภำพพื้นท่ีกำรท ำงำนจริงมีส่ิงของอยูม่ำก 

ท ำใหก้ำรหยบิช้ินงำนเป็นไปไดย้ำก และไม่ปลอดภยั 

อีกทั้งยงัไม่สำมำรถทรำบวำ่ส่ิงใดคือส่ิงท่ีจ  ำเป็นหรือไม่จ ำเป็น 

จึงไดท้  ำกำรแยกส่ิงของท่ีไม่จ  ำเป็นออกจำกส่ิงของท่ีจ ำเป็นแลว้ก ำจดัส่ิงของท่ีไม่จ  ำเป็นออ

กไป (ดงัแสดงในภำพท่ี 4.5) โดยค ำนึงถึงวำ่ส่ิงของท่ีจ ำเป็นคือส่ิงท่ีขำดไม่ได ้

ขำดแลว้มีผลกระทบต่อควำมส ำเร็จของงำน  
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ภาพที ่4.5 เคร่ืองจกัรท่ีไม่ไดใ้ชง้ำน 

4.1.2.3 จดัเรียงส่ิงของท่ีจ ำเป็นใหเ้ป็นระเบียบ สะดวกต่อกำรใชง้ำน 

 หลงัจำกก ำจดัส่ิงของท่ีไม่จ  ำเป็นออกไปแลว้ 

จึงท ำกำรจดัส่ิงของท่ีจ ำเป็นใหเ้ป็นระเบียบ 

โดยกำรจดัเรียงบนชั้นวำงของจะตอ้งมีกำรติดป้ำยช้ีบ่งแสดงถึงชนิด 

และปริมำณของส่ิงของไวอ้ยำ่งชดัเจน ท ำใหส้ะดวกในกำรหยบิใชง้ำน 

ส่วนพื้นท่ีเก็บช้ินงำนนั้นมีกำรตีเส้นแบ่งพื้นท่ีวำงช้ินงำนอยำ่งชดัเจน เพื่อใหส้ำมำรถหยิบช้ินงำน 

และเขำ้ถึงถงัดบัเพลิงไดง่้ำย ดงัแสดงในภำพท่ี 4.6 และ4.7 ตำมล ำดบั 

 

 
 

ภาพที ่4.6 ชั้นวำงของท่ีจดัเป็นระเบียบหลงักำรปรับปรุง 
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ภาพที ่4.7 พื้นท่ีเก็บช้ินงำนหลงักำรปรับปรุง 

 

4.2 ผลการด าเนินการและก าหนดแนวทางในการปรับปรุงในอนาคต  
4.2.1 หลงักำรปรับปรุงท ำให้ไดพ้ื้นท่ีใชง้ำนเพิ่มข้ึนดงัน้ี 

4.2.1.1 ทำงเดินในพื้นท่ีเก็บช้ินงำน  

พื้นท่ีทำงเดินในพื้นท่ีเก็บช้ินงำน เก่ำ 50 ซม.x1228 ซม. 

พื้นท่ีทำงเดินในพื้นท่ีเก็บช้ินงำนใหม่ 80 ซม.x1228 ซม. 

พื้นท่ีทำงเดินท่ีเพิ่มข้ึนเท่ำกบั 30 ซม.x1228 ซม. 

เพิ่มข้ึนคิดเป็น 37.5% ของพื้นท่ีทำงเดิน (ดงัแสดงในภำพท่ี 4.8) 
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ภาพที ่4.8 พื้นท่ีทำงเดินบริเวณท่ีเก็บช้ินงำนหลงักำรปรับปรุง 

 

4.2.1.2 พื้นท่ีเก็บช้ินงำน  

พื้นท่ีเก็บช้ินงำนเก่ำ 476 ซม.x1228 ซม. 

พื้นท่ีเก็บช้ินงำนใหม่ 476 ซม.x1568 ซม. 

พื้นท่ีเก็บช้ินงำนท่ีเพิ่มข้ึนเท่ำกบั 476 ซม.x340 ซม. 

เพิ่มข้ึนคิดเป็น 21.68% ของพื้นท่ีเก็บช้ินงำน (ดงัแสดงในภำพท่ี 4.9) 
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ภาพที ่4.9 พื้นท่ีเก็บช้ินงำนท่ีเพิ่มข้ึน 

 
4.3 ส่ิงทีจ่ัดท าขึน้ในระหว่างการฝึกสหกจิในคร้ังนี้  

4.3.1 จดัท ำคู่มือมำตรฐำนพื้นท่ี 5ส. 

 หลงัจำกก ำจดัส่ิงของท่ีไม่จ  ำเป็นออกไปจำกพื้นท่ี Production 2 

และจดัส่ิงของท่ีจ ำเป็นใหเ้ป็นระเบียบแลว้ จึงน ำมำก ำหนดเป็นมำตรฐำนพื้นท่ี 5ส. 

เพื่อเป็นมำตรฐำนใหพ้นกังำนปฏิบติัตำมต่อไป ดงัแสดงในภำพท่ี 4.10 
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ภาพที ่4.10 ตวัอยำ่งคู่มือมำตรฐำน 5ส. หลงักำรปรับปรุง 

 

4.3.2 จดัท ำแผน่ป้ำยแสดงปริมำณช้ินงำนท่ีมีอยูจ่ริง 

 เพื่อแสดงให้เห็นถึงปริมำณช้ินงำนท่ีมีอยูจ่ริงใน Production 2 

วำ่ปัจจุบนัมีปริมำณมำกเท่ำใด และมีอำยนุำนเท่ำไหร่ 

ซ่ึงสะทอ้นใหเ้ห็นวำ่ขณะน้ีช้ินงำนดงักล่ำวอยูใ่นสภำวะใด และ น ำไปสู่กำรปรับปรุงแกไ้ขต่อไป 

ดงัแสดงในภำพท่ี 4.11 
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ภาพที ่4.11 แผน่ป้ำยแสดงปริมำณช้ินงำนท่ีมีอยูจ่ริงบริเวณท่ีเก็บช้ินงำน 

 

4.3.3 จดัท ำผงัพื้นท่ีกำรท ำงำน Production 2 

หลงัจำกมีกำรจดัส่ิงของต่ำง ๆ ใหเ้ป็นระเบียบแลว้ 

พบวำ่กำรเคล่ือนยำ้ยของส่ิงของ และเคร่ืองจกัร ท ำใหผ้งัของ Production 2 เปล่ียนแปลงไป 

จึงไดจ้ดัท ำผงัใหม่ ดงัแสดงในภำพท่ี 4.12-4.14 

 

 

 

 

 
 

ภาพที ่4.12  ผงัพื้นท่ีของ Line Welding 
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ภาพที ่4.13 ผงัพื้นท่ีของ Line Tapping 

 

 

 

 

ภาพที ่4.14 ผงัของพื้นท่ีเก็บช้ินงำน 

 



บทที ่5 
บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการด าเนินโครงงาน  

 

จากการฝึกสหกิจในคร้ังน้ีไดรั้บหนา้ท่ีในการช่วยหวัหนา้งานเก็บขอ้มูลจากสภาพพื้นท่ีการท างานจ
ริง และ วเิคราะห์ขอ้มูล เพื่อท าการปรับปรุงสภาพพื้นท่ีการท างานบริเวณ Production 2 
และหาแนวทางการปรับปรุงในอนาคต เน่ืองจาก 5ส. 
เป็นส่ิงท่ีตอ้งมีการปรับปรุงเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลาเพื่อใหเ้ขา้กบัสถานการณ์ ณ ขณะนั้น 
และตอ้งท าเป็นประจ าสม ่าเสมอ 
โดยไดจ้ดัท าแผน่ป้ายแสดงปริมาณของช้ินงานท่ีมีอยูใ่นหนา้งานจริง และ คู่มือมาตรฐานพื้นท่ี 5ส. 
ทั้งน้ีหวงัวา่การ ปรับปรุงคร้ังน้ีจะท าใหส้ภาพพื้นท่ีเหมาะสมในการท างาน 
และท าใหท้ราบถึงปริมาณช้ินงานท่ีมีอยูจ่ริง 
ซ่ึงสามารถน าไปสู่การเพิ่มข้ึนของประสิทธิภาพการผลิตตามเป้าหมายท่ีทางบริษทัตั้งไว ้ 

 สุดทา้ยน้ีทางนกัศึกษา หวงัวา่ การจดัท าคู่มือมาตรฐาน 5ส. 
ในคร้ังน้ีจะเป็นการสร้างรากฐานใหก้บัองคก์ร เพื่อการน าไปสู่การน าระบบ TPS ( Toyota 
Production System ) เขา้มาประยกุตใ์ชใ้นหนา้งานจริง อยา่งเตม็ระบบ 
 

5.2 ข้อเสนอแนะจากการด าเนินงาน 
 จากการด าเนินงานมาตลอดโครงการ ไดมี้การเก็บรวบรวมขอ้มูล มาโดยตลอดการ 
ฝึกสหกิจ เป็นระยะเวลา 4 เดือน  พบวา่การก าหนดแผนการท างานท่ียงัไม่คงท่ี 
ช้ินงานมีการเขา้ออกแผนกโดยระบบผลกั ท าใหมี้ช้ินงานเหลือเก็บจ านวนมาก 
ช้ินงานบางตวัมีการเก็บเอาไวน้านเกิน 1 ปี บางตวัข้ึนสนิม หรือ เลิกผลิตไปแลว้ 
ท าใหสู้ญเสียพื้นท่ีในการเก็บช้ินงานเหล่าน้ีไปโดยเปล่าประโยชน์  
ควรมีการจ ากดัช้ินงานท่ีจะเขา้มาในแผนก 
โดยมีการก าหนดระดบัความสูงของกล่องช้ินงานท่ีวางได ้ 
ก าหนดพื้นท่ีใหช้ดัเจนวา่ช้ินงานไหนอยูต่รงบริเวณใด และมีสีแสดงระดบัช้ินงานท่ีมีอยู ่
เม่ือช้ินงานลดลงจนถึงระดบัท่ีก าหนดไวจึ้งท าการสั่งผลิต (ดงัแสดงในภาพท่ี 5.1) 
โดยใชร้ะบบคมับงัเขา้มาช่วยดงัเช่นท่ีทางบริษทัมีนโยบายอยูใ่นขณะน้ี 
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 ควรมีการอบรมพนกังานถึงมาตรฐาน 5ส. อยูเ่ป็นประจ า 
ใหท้ราบถึงการปฏิบติัตนอยา่งถูกตอ้งในการท างาน โดยอา้งอิงจากคู่มือมาตรฐาน 5ส. 
เป็นหลกัเพื่อใหพ้นกังานสามารถพฒันาประสิทธิภาพการท างานไดดี้ยิง่ข้ึน   
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ภาพที ่5.1 ตวัอยา่งการก าหนดปริมาณสินคา้ [6] 
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สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น  
 
ทุนกำรศึกษำ -ไม่มี- 
 
ประวตัิกำรท ำงำน 1. Direct Time Study: ณ บริษทั บางกอกไทโยสปริงส์ จ  ากดั ( BANGKOK TAIYO 
SPRINGS CO.,LTD )  
 
ผลงานท่ีได้รับการตีพมิพ์ -ไมมี่ - 


