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บทคดัย่อ 

  งานวิจยัน้ีเป็นการลดการลงกล่องปนขนาดเส้ือ ลูกค้า PATAGONIA  บริษทั วี.ที. การ์

เมน้ท ์จาํกดั โดยปัญหาเกิดจากมีขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ภายในและภายนอก เร่ืองการบรรจุลงกล่อง

ปนขนาด ทาํให้ส่งผลต่อความพึงพอใจของลูกคา้ และ ตน้ทุนสูญเสีย โดยงานวิจยัมีวตัถุประสงค์

เพื่อศึกษาและวิเคราะห์สภาพปัจจุบนัของกระบวนการบรรจุสินคา้ลงกล่อง เพื่อลดตน้ทุนดา้นนาที

แรงงานการร้ืองาน  เพื่อลดเวลาการทาํงานของพนกังานบรรจุลงกล่อง โดยใช้หลกัการ ไคเซน 

(KAIZE  การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ) , PDCA , 5W1H , การควบคุมดว้ยสายตา ( Visual Control ) 

 การประยุกตใ์ชชุ้ดเคร่ืองมือแกปั้ญหา 7 อยา่ง ( กราฟ   , แผนผงัเหตุและผล , แผนผงัตน้ไม ้ ) การ

ประยุกตใ์ชห้ลกัการแกปั้ญหาแบบ QC STORY, หลกัการ 5G ผูว้ิจยัจึงทาํการศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึน 

เพื่อนาํมาแกไ้ขปัญหา จากการศึกษาความถ่ีท่ีเกิดข้ึน ไดเ้ลือกกลุ่มตวัอยา่งท่ีใช้ในการศึกษาคร้ังน้ี

เป็นขั้นตอนการบรรจุลงกล่อง ลูกคา้ PATAGONIA ผูว้จิยัแกไ้ขปัญหาโดยการทาํป้ายบ่งช้ีขนาดติด

ท่ีกล่อง โดยใชสี้ท่ีแตกต่างกนัในแต่ละขนาด และมีทั้งภาษาไทยและภาษาพม่า 
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Abstract 

This research is to reduce the mix size of the shirt in packing box of PATAGONIA- 

customers, V.T Garment Co., Ltd. The problem is caused by the complaints of customers both in 

and out Packing box size This results in customer satisfaction and cost. The purpose of this 

research is to study and analyze the current state of the packaging process. To reduce the cost of 

labor minutes to demolish. To reduce the time of the boxed employees. Using the principle. 

KAIZEN (Continuous Improvement), PDCA, 5W1H, Visual Control, Application of 7 Problem 

Solvers (Graph, Flowcharts, Tree Diagrams). QC STORY, Principle 5G Researchers have studied 

the problem. 

To solve the problem. By the frequency of the study. The samples used in this study were 

selected. The PATAGONIA customer case is addressed by the manufacturer. Use different colors 

for each size and written in both Thai and Myanmar language. 
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บทที ่1 

สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตุผล และปัญหา  

 

1.1 ช่ือและทีต่ั้งของสถานประกอบการ  

 

 
 

ภาพที ่1.1   รูปบริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

ทีม่า : บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

 1.1.1 ข้อมูลสถานประกอบการโดยสังเขป 

บริษัท :  ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

ทีต่ั้ง  :  602/40-50  ซ.สาธุประดิษฐ ์48  ถ.สาธุประดิษฐ ์แขวง บางโพงพาง  เขต ยานนาวา    

           กรุงเทพฯ  10120 

พืน้ทีร่วม :10 ไร่  

ก่อตั้งปี :1981  

ทุนจดทะเบียน : เร่ิมตน้ 4 ลา้นบาท ต่อมา ปี 1993  เพิ่มทุนเป็น 40 ลา้นบาท 

พนักงาน :1,800 คน 

สายการผลติ : 23 ไลน์ 
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ภาพที ่1.2 แผนท่ีบริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

ทีม่า : บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

 

 

1.2 ลกัษณะธุรกจิของสถานประกอบการ  

 

 1.2.1 บริษัท ว.ีท.ี การ์เม้นท์ จํากดั (V.T.GARMENT Co., LTD.)  

  บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท์ จาํกดั เป็น บริษทัผูผ้ลิตเส้ือผา้สําเร็จรูป ประเภทเส้ือแจ๊คเก็ต 

เส้ือผา้กีฬาของแบรนด์ ชั้นนาํมากมายมาก่อตั้งมาตั้งแต่ปี พ.ศ.2524 ปัจจุบนัมีพนกังาน 1,800 คน 

และ ล่าสุดในปี พ.ศ.2550 ไดมี้การขยายสาขาไปท่ีจงัหวดัมหาสารคาม ในช่ือ บริษทั ตกัศิลา การ์

เมน้ท์ จาํกดั มีพนกังาน 400 คน การนาํระบบ Lean มาใช้ในองค์การ เร่ิมจากการท่ีบริษทัฯ ไดปู้ 

พื้นฐานระบบ 5ส และ QCC ไวเ้ม่ือปี พ.ศ.2550 และเร่ิมทาํระบบ Lean โดย มีความร่วมมือกบั

สมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น) เม่ือปี พ.ศ.2551 โดยเร่ิมตน้เพียง 1 Model Line และเพื่อ

สร้างความเป็นเอกลักษณ์ในการทาํ ระบบ Lean ของบริษทั จึงตั้ งช่ือว่า “VTPS” หรือ VT 

Production System เพื่อสร้างใหพ้นกังานไดมี้ความรู้สึกถึง “การเป็นเจา้ของร่วมกนั” 
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1.2.2 ลูกค้า 

ลูกคา้หลกัของบริษทัคือกลุ่มบริษทัแนวหนา้ของอุตสาหกรรมส่ิงทอไดแ้ก่  Patagonia   

      Decathlon  Camel active  Adidas  Jack wolf skin เป็นตน้ 
 

 
 

ภาพที ่1.3 แสดงกลุ่มลูกคา้ 

 

ตวัอยา่ง ลูกคา้ของบริษทัมีดงัน้ี 

1. USA 

PATAGONIA , NAUTICA , PETER MILLAR  

2. GERMANY 

MILESTONE , JACK WOLFSKIN  

3. FRANCE 

DECATHLON  

4. THAILAND  

CAMEL ACTIVE 

5. JAPAN 

ADIDAS 
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1.2 .3  ผลติภัณฑ์ 

- สินคา้ประเภทเส้ือกนัหนาว 

 

                             

 

 

 

             

 

 

ภาพที ่1.4    แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัหนาว 
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-สินคา้ประเภทกางเกง 

 

              

 

 

            
 

 

ภาพที ่1.5   แสดงสินคา้ประเภทกางเกง 
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- สินคา้ประเภทเส้ือกนัลม 

 

     

 

   

   

 

ภาพที ่1.6  แสดงสินคา้ประเภทเส้ือกนัลม 
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- สินคา้ประเภทชุดวา่ยนํ้า 

 

 

                     

 

 

 

                   

 

ภาพที ่1.7  แสดงสินคา้ประเภทชุดวา่ยนํ้า 
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1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 
 

 

ภาพที ่1.8 โครงสร้าง บริษทั ว.ีที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

ทีม่า : บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั 

พนัธกจิ 

- ธาํรงรักษาการเติบโตของบริษทัดว้ยการพฒันาผลิตภณัฑส์ปอร์ตแวร์ การสรรหาลูกคา้

ใหม่ 

- เสริมสร้างความแข็งแกร่งและความสามารถในการแข่งขนัของโรงงานในภูมิภาค

อาเซียน 

- นาํเคร่ืองมือบริหารคุณภาพระดบัสากลมาประยกุตใ์ชใ้นองคก์ร 

- สร้างสถานท่ีทาํงานให้มีคุณภาพชีวิตการทาํงานท่ีดี ส่งเสริมบุคลากรให้มีส่วนร่วมใน

การพฒันาองคก์ร และสนบัสนุนการทาํงานเป็นทีม 

วสัิยทศัน์ 

ผูน้าํนวตักรรมการออกแบบและผลิตเส้ือผา้เอาทเ์ทอร์แวร์และสปอร์ตแวร์ระดบัโลก 

“Innovation Designer and World Class Manufacturer of Outerwear and Sportswear” 

คําขวญับริษัท 

“ วทีีกา้วลํ้า นวตักรรมกา้วไกล ใส่ใจคู่คา้ พฒันาพนกังาน มาตรฐานระดบัโลก 
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1.4 ตําแหน่งและงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

1.4.1 ตําแหน่ง 

      ตาํแหน่ง นกัศึกษาฝึกงานแผนก IE ประจาํหน่วยสาํเร็จรูป 

  

      1.4.2 งานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 1.  คียข์อ้มูล Job recive เขา้ระบบ SL 

2. ออกใบ  Bill Transfer  

3. เช็ค FG ในโกดงั 

 

1.5 พนักงานทีป่รึกษาและตําแหน่งงาน 

ช่ือ – สกุล : คุณไตรรักษ ์มณีมาษ 

ตาํแหน่ง : เจา้หนา้ท่ีแผนก IE 

เบอร์โทรศพัท ์: 082-016-1705 

 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏบัิติงาน 

ปฏิบติังานสหกิจเป็นระยะเวลา 4 เดือน 

ตั้งแต่วนัท่ี 1 พฤศจิกายน พ.ศ. 2560 – วนัท่ี 28 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2561  
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1.7  ทีม่าและความสําคญัของปัญหา  

 สาํนกังานเศรษฐกิจและอุตสาหกรรม ไดท้าํการสรุปขอ้มูลของการส่งออกและการนาํเขา้ส่ิง

ทอและเคร่ืองนุ่งห่มประจาํปี 2560  พบวา่  การส่งออกเคร่ืองนุ่งห่มแยกตามตลาด พบวา่ส่งออกไป

สหรัฐอเมริกา ลดลงร้อยละ 14.36 สหภาพยุโรป -27 ลดลงร้อย ละ 14.23 ญ่ีปุ่นเพิ่มข้ึนร้อยละ 7.28 

จีนลดลงร้อยละ 27.08 และฮ่องกงลดลงร้อยละ 10.32 (สถาบนัพฒันาอุตสาหกรรมส่ิงทอ, 2560)   

 แนวโนม้อุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่ม โดยภาพรวมการผลิต การจาํหน่ายในประเทศ

ของกลุ่มเส้นใยส่ิงทอปี 2560 คาดว่า จะขยายตวัไดจ้าก ความตอ้งการของตลาดในอาเซียนยงัมี

ความตอ้งการนาํเขา้จากไทย ซ่ึงส่วน ใหญ่ไม่มีส่ิงทอตน้นํ้าสาํหรับกลุ่มเคร่ืองนุ่งห่ม  

 นอกจากการแข่งขนัในกลุ่มธุรกิจท่ีแข่งขนักนัแลว้ยงัมีการแข่งขนักบักลุ่มผูจ้ดัจาํหน่ายทาง

ช่องออนไลน์ซ่ึงปัจจุบนัตลาดทางโซเชียลเนตเวิร์คกาํลงัไดค้วามนิยมอยา่งสูง เน่ืองจากไม่เสียเวลา

และราคาตํ่ากว่าไปซ้ือในช็อป ทาํให้บริษทักรณีศึกษาจาํเป็นตอ้งปรับตวัโดยมีการพฒันาอย่าง

ต่อเน่ืองเพื่อใหส้ามารถผลิตไดต้ามเป้าหมายในแต่ละวนัควบคู่ไปกบัการลดตน้ทุนการผลิต 

 บริษทักรณีศึกษาเป็นบริษทัผูผ้ลิตเส้ือผา้สําเร็จรูป ประเภทเส้ือแจ๊คเกต เส้ือกีฬาของแบรนด์

ชั้นนาํต่างๆ 

 โดยทางบริษทัให้ความสําคญักบัลูกคา้เป็นหลกั ทาํให้บริษทัคาํนึงถึงความพึงพอใจและขอ้

ร้องเรียนจากลูกคา้ เช่น ขอ้ร้องเรียนการส่งของล่าช้า ขอ้ร้องเรียนการส่งของไม่ครบ เป็นตน้ และ

ส่วนใหญ่พนกังานท่ีปฏิบติังานเป็นคนพม่า 

 จากการรวบรวมขอ้มูลแผนกสําเร็จรูป ไดมี้การกาํหนด KPI เก่ียวกบัขอ้ร้องเรียนขอ้ลูกคา้

เร่ือง “ จาํนวนขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ท่ีเก่ียวกบัการลงกล่องผิด 0 ตวั ” แต่เน่ืองจากในปัจจุบนัทาง

บริษทัยงัไดรั้บการร้องเรียนจากลูกคา้เก่ียวกบัการลงกล่องผิด ทาํให้แผนกสําเร็จรูปยงัไม่ได ้KPI 

เป้าหมายท่ีตั้งไว ้
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ตารางที ่1.1 ตารางแสดงจาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ 

เดือน สิงหาคม กันยายน ตุลาคม

จํานวนข้อร้องเรียนของลูกค้า

เรื่องลงกล่องผิด 0 ตัว
2 PO 2 PO 1 PO

 

ทีม่า : ขอ้มูลจากใบรายงานการตรวจเขม็ของหน่วยสาํเร็จรูป (FM-PT11-29) 

 

 จากขอ้มูลตารางท่ี 1.1 นาํมาเขียนเป็นกราฟแท่งเพื่อแสดงจาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ 

ตั้งแต่เดือน สิงหาคม-ตุลาคม 2560 เปรียบเทียบกบัเป้าหมาย แสดงไดด้งัภาพท่ี 1.9 

 

 

 

ภาพที ่1.9 กราฟแท่งแสดงจาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้เร่ืองการลงปนขนาด 

 

 จากภาพท่ี 1.9 แสดงให้เห็นวา่จาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ ไม่สามารถทาํไดต้ามเป้าหมาย

ท่ีตั้งไว ้เพราะเกิดขอ้ร้องเรียนจากลูกคา้ เร่ืองลงปนขนาด  ดงันั้นผูว้ิจยัจึงทาํการศึกษาการทาํงาน

ของกระบวนการบรรจุสินคา้ลงกล่อง เพื่อศึกษาหาสาเหตุของปัญหาและกาํหนดแนวทางการ

ปรับปรุง เพื่อลดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

2 2 

1 

0

0.5

1

1.5

2

2.5

สิงหาคม กนัยายน ตุลาคม 

กราฟแท่งแสดงจาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ ตั้งแต่เดือนสิงหาคม - ตุลาคม

เทียบกบัเป้าหมาย 

จาํนวนขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ เป้าหมาย 

0 
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1.8 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของโครงงาน 

 1.8.1. เพื่อศึกษาและวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัของกระบวนการบรรจุสินคา้ลงกล่อง 

 1.8.2. เพื่อลดตน้ทุนดา้นนาทีแรงงานของการร้ืองาน 

 1.8.3. เพื่อลดเวลาการทาํงานของพนกังานบรรจุสินคา้ลงกล่อง 

1.9 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากภาคปฏบัิติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย 

 1.9.1. สามารถวเิคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบนัของกระบวนการบรรจุสินคา้ลงกล่อง 

 1.9.2. สามารถลดตน้ทุนในส่วนของการร้ืองานได ้

 1.9.3. สามารถลดเวลาของพนกังานบรรจุสินคา้ลงกล่อง 

1.10 นิยามศัพท์เฉพาะ 

1. Finished Good  =   เส้ือผา้ท่ีผา่นขั้นตอนการแพค็ใส่ถุงพร้อมบรรจุลงในกล่อง 

2. ระบบ SL     =   ใชเ้พื่อดูรายละเอียดขอ้มูลในแต่ละแผนก 

3. Stick Barcode   =   สติกเกอร์ติดกล่องเพื่อแสดงรายละเอียดสินคา้ในกล่อง 

4. Box      =   เส้ือผา้ท่ีผา่นขบวนการสาํเร็จรูปบรรจุอยูใ่นกล่องพร้อมส่งใหลู้กคา้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



13 
 

บทที ่2 

ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 

     หลกัการพื้นฐานในการดาํเนินโครงงานสหกิจศึกษาคร้ังน้ี ผูจ้ดัทาํไดศึ้กษาเอกสาร

หลกัการพื้นฐานและเอกสารงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง และไดน้าํเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี  

 

2.1 ไคเซ็น (Kaizen)  

2.1.1 PDCA 

2.1.2 5W1H 

2.2  การควบคุมดว้ยสายตา (Visual Control)    

2.3 การประยกุตใ์ชชุ้ดเคร่ืองมือแกปั้ญหา 7 อยา่ง 

2.3.1 กราฟ 

2.3.2 กา้งปลา 

2.3.3 แผนผงัตน้ไม ้

2.4 หลกัการ 5G 

2.5 QC Story 

2.6 เทคโนโลยท่ีีใชใ้นการปฏิบติังาน 

 2.6.1 โปรแกรม Microsoft Excel 

 2.6.2 โปรแกรม Microsoft Word 

 2.6.3 โปรแกรม Microsoft Powerpoint 
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2.1 ไคเซ็น(Kaizen) 

           หลงัสงครามโลกคร้ังท่ีสองส้ินสุดลงหลายอุตสาหกรรมได้ถูกครอบงาํโดยผูน้าํทางธุรกิจ

ระดบัโลก หรือเรียกวา่ “Leading World Power” และไดมี้การเปล่ียนแปลงคร้ังใหญ่ในช่วงปลาย

ทศวรรษ 1970 เป็นตน้มา ซ่ึงมีการเปล่ียนจากฐานะผูน้าํสําคญัอยา่งอเมริกามาเป็นประเทศทางแถบ

เอเชียดงัเช่นญ่ีปุ่น โดยเร่ิมจากอุตสาหกรรมรถยนตแ์ละตามดว้ยอุตสาหกรรมหลกั ๆ ท่ีสําคญั เช่น

อิเล็กทรอนิกส์ เหล็ก เป็นตน้ นั่นหมายถึงผูผ้ลิตทางเอเชียได้มีการพฒันาความสามารถทางการ

แข่งขันในด้านต้นทุนและคุณภาพ จึงทําให้หลายอุตสาหกรรมหลักสามารถเป็นผู ้นําและ

ครอบครองตลาดโลกได้ ซ่ึงเป็นผลจากการมุ่งดาํเนินกิจกรรมปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองหรือไคเซ็น 

(Kaizen) ท่ีมีการพฒันามากวา่ 50 ปีโดยผูน้าํอุตสาหกรรมผลิตรถยนต ์อยา่งโตโยตา้ (Toyota) และ

ไดถู้กใชเ้ป็นเสมือนกลยุทธ์ทางธุรกิจ (Business Strategy) ท่ีมุ่งรักษาความสามารถทางการแข่งขนั

อยา่งย ัง่ยนืดว้ยการขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน จากการดาํเนินงาน โดยไม่จาํเป็นตอ้งเนน้การลงทุน

ทางสินทรัพย์หรือเคร่ืองจกัรใหม่ ไคเซ็น เป็นกิจกรรมการบริหารงานเชิงคุณภาพอนัมีรากฐาน

กาํเนิดมาจากประเทศญ่ีปุ่น และแพร่หลายหรือไดรั้บความนิยมไปในต่างประเทศอย่างกวา้งขวาง 

โดยวงการอุตสาหกรรมและโรงงานของญ่ีปุ่นได้ขยายและพัฒนาไปในต่างประเทศ ใน

ขณะเดียวกนัก็ไดส่้งผูช้าํนาญงานไปฝึกอบรมพนกังานในทอ้งถ่ิน โดยเฉพาะในปีค.ศ.1980 ซ่ึงไดมี้

การวิจยัท่ีสถาบนัเทคโนโลยีแมสซาชูเซท (MIT) ประเทศสหรัฐอเมริกาเป็นแกนนาํในการทาํวจิยั

ความแข็งแกร่งของวงการอุตสาหกรรมญ่ีปุ่น อนันบัเป็นจุดเร่ิมตน้ ท่ีทาํให้ไคเซ็นกลายเป็นท่ีรู้จกั

และเป็นคาํท่ีสามารถส่ือสารกนัไดท้ัว่โลก 

 

         ไคเซ็น (Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลวา่การปรับปรุง โดยเป็นคาํธรรมดาสามญัท่ีใชใ้นการพูด

การเขียนของคนญ่ีปุ่น เช่นเดียวกบัคาํวา่การปรับปรุงในภาษาไทย แต่คาํวา่ไคเซ็น ไดก้ลายเป็นคาํท่ี

ถูกหยิบยกมาให้ความสําคญัจนเป็นหลกัการท่ีนาํมาซ่ึงความเจริญกา้วหน้าของประเทศญ่ีปุ่น  เป็น

หลกัการท่ีถูกหยิบยกมาเขียนเป็นตาํราเช่น “ไคเซ็น กุญแจสู่ความสําเร็จแบบญ่ีปุ่น เคร่ืองมือสําคญั

เพื่อประสบชยัชนะในการบริหารการผลิต และการตลาด” เป็นตน้ 
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ความหมายของไคเซ็น 

        คาํวา่ “ไคเซ็น (Kaizen) มีผูเ้ช่ียวชาญหลายท่านไดใ้หค้วามหมายซ่ึงพอสรุปไดด้งัต่อไปน้ี 

        มาซาเอกิ อิโม (อมัพิกา ไกรฤทธ์ิ, 2534) กล่าววา่ ไคเซ็น (Kaizen) แปลวา่ การปรับปรุง ซ่ึงจะ

ปรับปรุงอยูต่ลอดเวลา และเป็นหนา้ท่ีของทุก ๆ คน ตั้งแต่ผูบ้ริหารระดบัสูง ผูจ้ดัการ และคนงาน 

 

        (นิพนธ์ บวัแกว้ ,2547) กล่าวว่า ไคเซ็น เป็นภาษาญ่ีปุ่นท่ีมีความหมายถึงการปรับปรุงอย่าง

ต่อเน่ืองตลอดไป (Continual Improvement) เน่ืองจาก ไค (KAI) แปลไดว้า่เป็นการเปล่ียนแปลง 

(change) และเซ็น (ZEN) หมายถึง ดี (good) โดยไคเซ็นเป็นแนวความคิดของการปรับปรุงอยา่ง

ต่อเน่ืองท่ีเนน้การมีส่วนร่วม (Participation) ของทุกคนเป็นหลกั และเช่ือในเร่ืองปริมาณของส่ิงท่ี

ทาํการปรับปรุงมากกวา่ผลท่ีไดจ้ากการปรับปรุง (Return of Improvement) 

 

        (Wikipedia Online Encyclopedia, 2006) ไดใ้ห้ความหมายของไคเซ็น(Kaizen) ไวว้่าโดย

ความหมายทัว่ ๆ ไปแลว้ หมายความถึง สภาพส่ิงท่ีไม่ดีปรับปรุงแกไ้ขใหดี้ข้ึนใหม่ 

 

        (สมบติั นพรัก,2549)  กล่าวว่า ไคเซ็น (Kaizen) เป็นภาษาญ่ีปุ่น หมายถึง การปรับปรุง

เปล่ียนแปลงอย่างไม่หยุดย ั้ง และยงัหมายถึง วิธีการดาํเนินการปรับปรุง ท่ีเก่ียวขอ้งกบัทุกคน ทั้ง

ผูบ้ริหาร และผูร่้วมงาน ปรัชญาของไคเซ็นถือวา่วถีิชีวติของคนเราเป็นชีวติแห่งการทาํงาน ชีวิตทาง

สังคม และชีวิตทางครอบครัวท่ีควรจะไดรั้บการปรับปรุงอยา่งสมํ่าเสมอ ไคเซ็นในความหมายเชิง

การบริหารงานอุตสาหกรรม จึงเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีค่อยเป็นค่อยไป และสมํ่าเสมอ หรือเป็นการ

ปรับปรุงคุณภาพ การทาํงานทนัเวลา การรบริหารงานโดยไม่บกพร่อง การร่วมมือกนัทาํงาน การ

ปรับปรุงผลิตภาพเป็นตน้ 
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  ( นายสุรศกัด์ิ สุทองวนั,2549 )  กล่าวไวว้า่ ไคเซ็น (Kaizen) คือ การปรับปรุงการดาํเนิน

ธุรกิจอย่างต่อเน่ืองและผลกัดนันวตักรรมใหม่ และวิวฒันาการอยู่ตลอดเวลา ซ่ึงมีองค์ประกอบท่ี

สาํคญัคือ 

           1) การมีจิตสาํนึกในการไคเซ็น และมีความคิดในเชิงนวตักรรมหรือ effort improvement 

 

           2) การสร้างระบบงานและโครงสร้างท่ีเก้ือกูลกนั มีการลดตน้ทุนและการสูญเสียต่าง ๆ 

ไดแ้ก่ Cost reduction, eliminate MURI-MURA-MUDA, JIT (Just in Time), CS (Customer 

Service) in next process, Jidoka, PPS (Practical Problem Solving) 

 

           3) การส่งเสริมให้เกิดองค์กรแห่งการเรียนรู้ โดยใช้แนวความคิดและแนวทาง Share idea, 

learning from mistake, standardized, yokoten (ถ่ายโอนความรู้) 

 

               จากความหมายข้างต้นพอสรุปได้ว่า ไคเซ็น (Kaizen) เป็นศัพท์ภาษาญ่ีปุ่น ซ่ึงมี

ความหมายวา่ การปรับปรุง (Improvement) ซ่ึงเป็นกิจกรรมการบริหารท่ีนาํมาใชใ้นการบริหารการ

จดัการการอย่างมีประสิทธิผล โดยมุ่งเน้นการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ร่วมกันแสวงหา

แนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทาํงานและสภาพแวดลอ้มในการทาํงานให้ดีข้ึนอยูเ่สมอ ตอ้งมี

การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement) และมีจิตสํานึกอยูต่ลอดเวลาวา่

จะทาํใหดี้ข้ึน เพื่อใหเ้กิดการลดตน้ทุน ลดการสูญเสียต่าง ๆ มีระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just 

in Time) และตอ้งสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ 
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กจิกรรมไคเซ็น 
 

กิจกรรมไคเซ็นจะดาํเนินตามแนวทางวงจรคุณภาพของเดมม่ิง (PDCA) มีดงัน้ี 

       1) P-Plan ในช่วงของการวางแผนจะมีการศึกษาปัญหาพื้นท่ีหรือกระบวนการท่ีตอ้งการ

ปรับปรุงและจดัทาํมาตรวดัสําคญั (Key Metrics) สําหรับติดตามวดัผล เช่น รอบเวลา (Cycle Time) 

เวลาการหยุดเคร่ือง (Downtime) เวลาการตั้งเคร่ือง อตัราการเกิดของเสีย เป็นตน้ โดยมีการดาํเนิน

กิจกรรมกลุ่มย่อย (Small Group Activity) เพื่อระดมสมองแสดงความคิดเห็นร่วมกนัพฒันา

แนวทางสําหรับแก้ปัญหาในเชิงลึก ดงันั้นผลลพัธ์ในช่วงของการวางแผนจะมีการเสนอวิธีการ

ทาํงานหรือกระบวนการใหม่แทนแนวทางเดิมโดยสมาชิกของกลุ่ม 

  2) D-Do ในช่วงน้ีจะมีการนาํผลลพัธ์หรือแนวทางในช่วงของการวางแผนมาใชด้าํเนินการ

สําหรับ Kaizen Events ภายในช่วงเวลาอนัสั้นโดยมีผลกระทบต่อเวลาทาํงานน้อยท่ีสุด (Minimal 

Disruption) ซ่ึงอาจใชเ้วลาหลงัเลิกงานหรือช่วงของวนัหยดุ 

   3) C-Check โดยใชม้าตรวดัท่ีจดัทาํข้ึนสาํหรับติดตามวดัผลการดาํเนินกิจกรรมตามวิธีการ

ใหม่ (New Method) เพื่อเปรียบวดัประสิทธิผลกบัแนวทางเดิม หากผลลพัธ์จากแนวทางใหม่ ไม่

สามารถบรรลุตามเป้าหมาย ทางทีมงานอาจพิจารณาแนวทางเดิมหรือดาํเนินการคน้หาแนวทาง

ปรับปรุงต่อไป 

    4) A-Act โดยนาํขอ้มูลท่ีวดัผลและประเมินในช่วงของการตรวจสอบเพื่อใช้สําหรับ

ดาํเนินการปรับแก ้(Corrective Action) ดว้ยทีมงานไคเซ็น ซ่ึงมีผูบ้ริหารให้การสนบัสนุน เพื่อมุ่ง

บรรลุผลสําเร็จตามเป้าหมายของโครงการในช่วงของการดาํเนินกิจกรรมไคเซ็นหรือกิจกรรมการ

ปรับปรุง (Kaizen Event) ทางทีมงานปรับปรุงจะมุ่งคน้หาสาเหตุตน้ตอของความสูญเปล่าและใช้

ความคิดสร้างสรรค ์(Creativity) เพื่อขจดัความสูญเปล่า โดยมีการทาํงานร่วมกบัทีมงานขา้มสาย

งานอย่างต่อเน่ืองในช่วงเวลา 3-10 วนั และมีการติดตาม(Follow Up) ผลลัพธ์หรือความ

เปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนภายใน 30 วนั หลงัจากดาํเนินกิจกรรมการปรับปรุง(Kaizen Event) รวมทั้งมี

การจดัทาํมาตรฐานกระบวนการ (Process Standardization) [1] 

ทีม่า : (นิพนธ์ บวัแกว้,2549) 
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 Kaizen กบั การบริหารเชิงคุณภาพของญ่ีปุ่น ไคเซ็น เป็นแนวคิดท่ีมีลกัษณะคลา้ยกบัร่ม ท่ี

ครอบคลุมการทาํงานในแบบฉบบัเฉพาะของญ่ีปุ่น [2] 

 

 

 

ภาพที ่2.1 Kaizen มีแนวคิดคลา้ยร่ม 

ทีม่า : บูรชยั ศิริมหาสาคร 

 

 2.1.1. PDCA การทาํไคเซ็นตามแบบ PDCA หรือ Plan-Do-Check-Act เป็นกิจกรรม

พื้นฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและคุณภาพของการดาํเนินงาน ประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน คือ  

 1. วางแผน 

 2. ปฏิบติั  

 3. ตรวจสอบ  

 4. ปรับปรุง  

 การดาํเนินกิจกรรม PDCA ไดถู้กพฒันาข้ึนโดย ดร.ชิวฮาร์ท และต่อมา ดร.เดมม่ิงไดน้าํ มา

เผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกักนั 
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ภาพที ่2.2 Plan - Do - Check - Act 

ทีม่า : https://www.creativesafetysupply.com/glossary/pdca-cycle/ 

 

 โดยสามารถนาํมาพิจารณาเพื่อนาํไปสู่แนวทางของไคเซ็นไดด้งัน้ี 

  1. คดัเลือกและกาํหนดปัญหาท่ีจะดาํเนินการ องคก์รส่วนใหญ่มกัมีปัญหามากมายในการ

ทาํงาน เร่ิมตั้งแต่ ของเสีย (Defects)  จากการผลิต การผลิตเกินความตอ้งการ (Over production)  

การเก็บสต๊อกมากเกินไป การรอคอย/ความล่าชา้ (Waiting time/ delay) การเก็บวสัดุคงคลงัมาก

เกินไป (Excessive Inventory) สั่งวสัดุปริมาณมากแต่มีการใช้น้อย การขนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น 

(Unnecessary Transport) กระบวนการผลิตท่ีไร้ประสิทธิภาพ (Ineffective Process) การเคล่ือนไหว

ท่ีไม่จาํเป็น (Unnecessary motion or action) และขอ้บกพร่องจากการผลิตและใช้พลงังาน     

(Energy Wastes)  เม่ือสามารถหาขอ้บกพร่องท่ีเป็นปัญหาไดแ้ลว้นาํมาลาํดบัปัญหาท่ีจะทาํก่อนหลงั 

สร้างกิจกรรมการปรับปรุงเกิดข้ึนในองคกร์ไดอ้ยา่งถูกตอ้งตามเวลา 

  

 

https://www.creativesafetysupply.com/glossary/pdca-cycle/
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  2. ทาํความเขา้ใจปัญหา เม่ือองคก์รไดค้ดัเลือกปัญหาท่ีมีความสําคญัก่อนและหลงัแลว้ให้

พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งเขา้ไปดูสถานการณ์จริงท่ีเกิดข้ึนในองคกร์วา่ ปัญหาเกิดข้ึนอยา่งไรเพื่อทาํความ

เขา้ใจและปรับปรุงไปในทางเดียวกนั หรืออาจจะเป็นลกัษณะการนาํพนกังานไปดูถึง กรณีศึกษา

ต่าง ๆ ท่ีได้ดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองมาแล้ว เพื่อนํามาเป็นแนวทางในการ

ดาํเนินงานต่อไป 

  3. วางแผนการแกไ้ขปัญหา เร่ิมตน้ดว้ยการจดัอนัดบัความสําคญัของเป้าหมาย กาํหนดวิธี

ดาํเนินงาน กาํหนดระยะเวลาดาํเนินงาน ผูรั้บผิดชอบและงบประมาณท่ีจะใชก้ารวางแผน ดงักล่าว

อาจปรับเปล่ียนไดต้ามความเหมาะสม ซ่ึงการวางแผนนั้นช่วยให้คาดการณ์ส่ิงท่ีเกิดข้ึนในอนาคต

และช่วยลดความสูญเสียต่าง ๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได ้ 

 4. กาํหนดวิธีการท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ การดาํเนินการตามแผนอาจประกอบดว้ย การมี

โครงสร้างรองรับ เช่น คณะกรรมการหรือหน่วยงาน มีวธีิการท่ีมีการทดลองและวิเคราะห์มาแลว้วา่

ไดผ้ล  

 5. นาํเอาผลท่ีไดม้าวิเคราะห์ กาํหนดให้มีการประเมินแผน อาจประกอบดว้ยการประเมิน

โครงสร้างท่ีรองรับการดาํเนินการการประเมินขั้นตอนการดาํเนินงาน และการประเมินผล ของการ

ดาํเนินงานตามแผนท่ีได้ตั้งไวก้ารประเมินดงักล่าวสามารถทาํได้เอง โดยพนกงัานท่ีรับผิดชอบ

แผนการดํา เ นินงานนั้ นๆ ซ่ึง เป็นลักษณะของการประเมินตนเอง โดยไม่จ ํา เป็นต้องตั้ ง

คณะกรรมการอีกชุดมาประเมินแผน หรือไม่จาํเป็นตอ้งคิดเคร่ืองมือหรือแบบประเมินท่ียุ่งยาก 

ซับซ้อน การนาํเอาผลท่ีไดม้าวิเคราะห์ทาํให้เราสามารถทราบไดว้่ากิจกรรมการปรับปรุงงานนั้น

ไดผ้ลมากนอ้ยเพียงใด มีอุปสรรคอะไร ท่ีจะตอ้งนาํมาพิจารณาและทบทวนเพื่อแกไ้ขต่อไป  

 6. การจัดทํามาตรฐานเพื่อนําไปปฏิบัติ การนําผลการประเมินมาพฒันาแผน อาจ

ประกอบดว้ยการนาํผลการประเมินมาวิเคราะห์วา่มีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบติังานใดท่ีควร

ปรับปรุงหรือพฒันาส่ิงท่ีดีอยู่แล้วให้ดียิ่งข้ึนไปอีกและสังเคราะห์รูปแบบการดาํเนินการใหม่ท่ี

เหมาะสมสําหรับการดาํเนินการในปีต่อไป การทาํกิจกรรมการปรับปรุงงาน โดยนาํหลกัการทาํ 

PDCA ไม่จาํเป็นตอ้งทาํให้ครบ  6  ขั้นตอนก่อนถึงไปเร่ิมขั้นท่ี 1 ใหม่หากมีปัญหาติดขดัสามารถ

ยอ้นไปทาํในขั้นตอนใดก็ไดต้ามท่ี ตอ้งการ [3]  
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2.1.2  5W1H   

 คือ วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุงตามแนวคิดไคเซ็น (Kaizen) สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ 

(บ.ป.ท,มปป.) ไดใ้ห้ขอ้เสนอระบบคาํถาม 5W 1 H ซ่ึงเป็นการถามคาํถามเพื่อวิเคราะห์หาเหตุผล

ในการทาํงานตามวธีิเดิมและหาช่องทางปรับปรุงใหดี้ข้ึน ประกอบดว้ยคาํถามดงัน้ี  

 What? เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาจุดประสงคขอ์งการทาํงาน แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้ง

คาํถามไดแ้ก่ ทาํอะไร ? ทาํไมตอ้งทาํ? ทาํอยา่งอ่ืนไดห้รือไม่ ? 

  When? เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาเวลาในการทาํงานท่ีเหมาะสมแนวคิดท่ีเป็นกรอบในการ

ตั้งคาํถามไดแ้ก่ ทาํเม่ือไหร่? ทาํไมตอ้งทาํตอนนั้น? ทาํตอนอ่ืนไดห้รือไม่ ? 

  Where? เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาสถานท่ีทาํงานท่ีเหมาะสม แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการตั้ง

คาํถามไดแ้ก่ ทาํท่ีไหน ? ทาํไมตอ้งทาํท่ีนัน่ ? ทาํท่ีอ่ืนไดห้รือไม่ ? 

  Who?  เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาบุคคลท่ีเหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการ

ตั้งคาํถามไดแ้ก่ ใครเป็นคนทาํ ? ทาํไมตอ้งเป็นคนนั้นทาํ ? คนอ่ืนทาํไดห้รือไม่ ?  

  How?  เป็นการตั้งคาํถามเพื่อหาวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับงาน แนวคิดท่ีเป็นกรอบในการ

ตั้งคาํถามไดแ้ก่ ทาํอยา่งไร? ทาํไมตอ้งทาํอยา่งนั้น ? ทาํวธีิอ่ืนไดห้รือไม่ ?  

 Why?  เป็นการตั้งคาํถามท่ีถามครั้งท่ี 2 ของคาํถามขา้งตน้เพื่อหาเหตุผลในการทาํงาน [4] 

ทีม่า : สุภรัตน์ พลูสวสัด์ิ (2559) 
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2.2 การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) 
 

การควบคุมดว้ยการมองเห็น เพื่อช่วยเพิ่มผลิตภาพ (Visual Control for Productivity) 

 "การส่ือสาร นับว่าเป็นปัจจัยสําคัญมากอย่างหน่ึงในกระบวนการบริหารจดัการให้มี

ประสิทธิภาพ เพราะขอ้มูลต่าง ๆ จะส่งทอดจากผูใ้ห้ขอ้มูลจนถึงผูรั้บไดก้็ตอ้งผา่นทางการส่ือสาร 

การส่ือสารของคนเราจะตอ้งใชป้ระสาทสัมผสัทั้งหา้ คือ ตา หู จมูก ล้ิน และกาย ในประสาทสัมผสั

ทั้งห้าน้ี ตาคือปัจจยัท่ีสําคัญท่ีสุดในกระบวนการส่ือสารของมนุษย์ การส่ือสารทางตาท่ีไม่มี

ประสิทธิภาพจะบัน่ทอนประสิทธิภาพของผลิตภณัฑ ์หรือการบริการลงเกือบทั้งหมด" 

 บุคลากรเป็นจาํนวนมากท่ีปฏิบติังานอยูไ่ม่วา่จะในโรงงานหรือสาํนกังานมกัประสบปัญหา

ท่ีว่า งานหลายประเภทไม่สามารถทาํแทนกนัได้ หรือเม่ือเกิดความผิดปกติใดในสถานท่ีทาํงาน 

หรือตัวงานเอง ผูท่ี้จะรู้ได้มีเพียงผูป้ฏิบัติงานในงานนั้ นเท่านั้น ผูอ่ื้นไม่สามารถท่ีจะเข้าใจได ้

โดยเฉพาะอย่างยิ่งผูบ้ริหารท่ีอาจมีการเดินสํารวจพื้นท่ีเป็นบางคร้ังก็ไม่อาจมองเห็นความผิดปกติ

ได ้จะสามารถรู้ไดก้็ผา่นทางการสอบถามผูป้ฏิบติังานโดยตรงเท่านั้น หรือแมจ้ะเป็นผูป้ฏิบติังาน

โดยตรงในงานนั้นก็ตาม หากมองในภาพรวมทัว่ ๆ ไปอยา่งไม่ไดใ้จจดจ่อก็อาจมองไม่เห็นความ

ผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนได ้กระบวนการทาํงานท่ีตกอยู่ภายใตส่ิ้งแวดลอ้มเช่นน้ีไม่ก่อให้เกิดผลดีในการ

ทาํงาน 

          การบริหารโรงงานอุตสาหกรรมดว้ยหลกัการมองเห็น เป็นระบบท่ีใชส้นบัสนุนการปรับปรุง

ผลิตภาพทัว่ทั้งโรงงาน โดยจะครอบคลุมถึงปัจจยัต่าง ๆ เช่น ความปลอดภยั คุณภาพ การส่งมอบ

ตรงเวลา การสร้างผลกาํไร และการสร้างขวญักาํลังใจ โดยมุ่งแสดงด้วยสัญญาณ แถบสี และ

สัญลกัษณ์ต่าง ๆ ในสถานท่ีทาํงาน เพื่อส่ือสารให้พนกังานหรือผูเ้ก่ียวขอ้งทราบถึงขอ้มูลข่าวสารท่ี

สําคญัของสถานท่ีทาํงาน ซ่ึงจะเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการควบคุมงานผลิต และใช้เป็นสารสนเทศ

สาํหรับป้องกนัความสูญเสีย 

          ดงันั้นการควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เป็นเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่มผลิตภาพ 

(Productivity) ท่ีสามารถช่วยให้การทาํงานมีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภยัในการ

ทาํงานมากยิง่ข้ึน 
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ภาพที ่2.3  ตวัอยา่งการกาํหนดรหสัในการจดัเก็บทุกตาํแหน่ง 

 

2.2.1 ความหมายของการควบคุมด้วยการมองเห็น 

           การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เป็นระบบควบคุมการทาํงานท่ีทาํให้พนกังาน

ทุกคนสามารถเขา้ใจขั้นตอนการทาํงาน เป้าหมาย ผลลพัธ์การทาํงานไดง่้าย และชดัเจน รวมถึงเห็น

ความผดิปกติต่าง ๆ และแกไ้ขไดอ้ยา่งรวดเร็ว โดยใชบ้อร์ด ป้าย สัญลกัษณ์ กราฟ สี และอ่ืน ๆ เพื่อ

ส่ือสารใหพ้นกังานและบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งทุกคนทราบถึงขอ้มูลข่าวสารท่ีสาํคญัของสถานท่ีทาํงาน 

ซ่ึงจาํเป็นตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจหลกัการของ Visual Control ในทิศทางเดียวกนัเพื่อให้เกิด

ประโยชน์ในการประยกุตใ์ชอ้ยา่งมีประสิทธิภาพในองคก์ร 

 

 
 

ภาพที ่2.4 ตวัอยา่งลกัษณะการควบคุมดว้ยการมองเห็นงานจราจร 
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2.2.2 ประโยชน์ของการควบคุมด้วยการมองเห็น  

          การควบคุมเชิงประจกัษ ์การควบคุมดว้ยสายตา หรือการควบคุมดว้ยการมองเห็น โดยทัว่ไป

เป็นเทคนิคท่ีใชใ้นระบบเคร่ืองจกัรอยูแ่ลว้ ไม่ใช่เร่ืองใหม่ หากแต่ในระบบการบริหารจดัการทัว่ไป 

เป็นเทคนิคใหม่ท่ีกาํลงัเติบโตอยู่ในขณะน้ี องค์กรต่าง ๆ ทั้งภาครัฐและเอกชน เร่ิมนาํมาใช้เพื่อ

ปรับปรุงประสิทธิภาพและคุณภาพองคก์ร โดยมีประโยชน์ดงัน้ีคือ 

 

1) ช่วยทาํใหผู้บ้ริหารและบุคลากรมีความรู้และความเขา้ใจในระบบการควบคุมดว้ยการ

มองเห็น 

2) ทาํใหมี้ทกัษะท่ีสามารถนาํไปประยกุตแ์ละพฒันาองคก์รต่อไปไดจ้ริง 

3) ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจดัการ 

4) ช่วยทาํใหเ้กิดประโยชน์ในการทาํงาน ลดความสูญเสียในการเกิดอุบติัเหตุท่ีอาจจะเกิดข้ึน 

และปรับปรุงคุณภาพงาน 

5) เทคนิค Visual Control จึงเป็นเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม Productivity ท่ีสามารถช่วยให้

การทาํงาน มีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภยัมากยิง่ข้ึน 

 

2.2.3 ประเภทของการควบคุมด้วยการมองเห็น 

          การควบคุมดว้ยการมองเห็น เป็นเทคนิคท่ีใชก้ารส่ือสารผา่นการมองเห็น โดยแสดงให้เห็น

ผลการปฏิบติังาน เห็นความผดิปกติ หรือส่ือสารความหมายบางอยา่งให้เห็นไดอ้ยา่งสะดวก ชดัเจน 

และเข้าใจได้ง่ายข้ึน การแบ่งประเภทของการควบคุมด้วยการมองเห็น สามารถแบ่งได้หลาย

ลกัษณะ เช่น แบ่งตามประโยชน์ในการประยกุตใ์ชเ้ป็นกลุ่ม 
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1) การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อความปลอดภยั เช่น สัญลกัษณ์

ความปลอดภยัแบบต่าง ๆ  

 

 

ภาพที ่2.5 ตวัอยา่งสัญลกัษณ์ความปลอดภยัแบบต่างๆ 

 

2) การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อปรับปรุงคุณภาพ เช่น ตวัอยา่ง

ลกัษณะงานดี งานเสีย 

 

 

 

ภาพที ่2.6 ตวัอยา่งกาตรวจสอบคุณภาพ 
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3)  การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อการบริหารสินคา้คงคลงั เช่น 

ป้ายบอกประเภทสินคา้ต่าง ๆ 

 

 

ภาพที ่2.7 ตวัอยา่งป้ายบอกประเภทราคาสินคา้ต่างๆ 

 

4) การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร เช่น 

ขีดบอกระดบัสูงสุดตํ่าสุดของนํ้ามนัเคร่ือง 

 

 

ภาพที ่2.8 ตวัอยา่งขีดบอกระดบัสูงสุดอายกุารใชง้านนํ้ามนัเคร่ือง 
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5) การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อการส่งเสริมการขาย  เช่น ป้าย

โฆษณาสินคา้ 

 

 

ภาพที ่2.9 ตวัอยา่งป้ายโฆษณา 

 

6) การควบคุมดว้ยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อติดตามผลการปฏิบติังาน เช่น 

กราฟแสดงผลการปฏิบติังานของแต่ละแผนก ฯลฯ 

 

 

ภาพที ่2.10 ตวัอยา่งกราฟแสดงผลการปฏิบติังานของแต่ละแผนก 
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2.2.4 การควบคุมด้วยการมองเห็น ( Visual Control) ทีด่ี 

Visual Control เป็นเคร่ืองมือท่ีจะป้องกนัมิให้เกิดปัญหานั้นซํ้ าข้ึนมาอีก ซ่ึงอาจเป็น

มาตรการควบคุมใหจุ้ดท่ีเป็นสาเหตุนั้นเป็นปกติอยูเ่สมอ 

          Visual Control ท่ีดีมีลกัษณะดงัน้ี 

a) ทาํใหท้ราบสถานะของส่ิงนั้นวา่มีอยูม่ากนอ้ยเพียงใด 

b) สามารถทาํใหท้ราบถึงสภาวะท่ีแทจ้ริงวา่เป็นปกติหรือวา่มีความผดิปกติเกิดข้ึน

แลว้ 

c) สามารถทาํใหท้ราบวา่จะตอ้งดาํเนินการแกไ้ขใหก้ลบัคืนสู่สภาวะปกติไดอ้ยา่งไร 

 

          ดงันั้น Visual Control ท่ีดีจะเป็นระบบหรือส่ิงท่ีควบคุมดูแลนั้นจะเป็นผูแ้สดงความผิดปกติ

เอง และส่ิงท่ีมีความผิดปกติน้ีจะแจง้เตือนให้ผูดู้แลไดรั้บทราบถึงความผิดปกติท่ีเกิดข้ึน และให้

ผูรั้บผดิชอบไดรี้บเขา้มาดาํเนินการแกไ้ขอยา่งเหมาะสมทนัเวลา 

 

2.2.5 หลกัการวธีิการค้นหา Visual Control แบบง่าย 
           ตวัอยา่งวธีิการคน้หาวา่เราควรจะมี Visual Control อะไรบา้งนั้น มีหลกัง่าย ๆ ดงัน้ีคือ 

a) หน่วยงานท่ีมีการตัดสินใจ  โดยควรมีป้ายบอกขั้ นตอนการตัดสินใจ หรือ

มาตรฐานการตดัสินใจ เช่น กรณีท่ีทาํถูกตอ้ง หรือกระทาํผิด เพื่อให้ผูป้ฏิบติังาน

สามารถตดัสินใจได้ทนัที ตอ้งทาํส่ิงใดก่อนหลงั เป็นตน้ หน่วยงานท่ีมีการทาํ

ผิดพลาด ควรทาํป้ายเตือน หรือขอ้ควรระวงั รวมไปถึงขอ้ปฏิบติัเม่ือเกิดความผิด 

รวมไปถึงป้ายเตือนในขั้นตอนต่าง ๆ ท่ีมกัจะมีความผดิพลาดเกิดข้ึน 

b) หน่วยงานท่ีมีอนัตราย ควรมีป้ายบอกขั้นตอน ขอ้ควรปฏิบติั และไม่ควรปฏิบติั 

เช่น ป้ายสวมอุปกรณ์ก่อนเขา้ทาํงาน ระวงัศีรษะ ระวงัพื้นล่ืน และระวงัเคร่ืองจกัร 

เป็นตน้ 

c) สําหรับตาํแหน่งของเคร่ืองจกัร หรืออุปกรณ์ ควรมีป้ายบอก เพื่อกาํหนด หรือ

ระดบัสูง (High) กลาง (Middle) ตํ่า (Low) เพื่อง่ายต่อการตรวจสอบ ระดบัของ

ของเหลว หรือแรงดนัท่ีอยูใ่นเคร่ือง ระดบัของลม กระแสไฟฟ้า หรือการขีดเส้น

กาํหนดตาํแหน่งการติดตั้งเคร่ืองมืออุปกรณ์ เพื่อใชเ้ป็นมาตรฐานการปฏิบติังาน

ทุกคร้ังท่ีมีการติดตั้งเคร่ืองจกัร เป็นตน้ 
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การควบคุมดว้ยสายตา หรือการควบคุมดว้ยการมองเห็นมีประโยชน์มากหากนาํไปใชง้าน

จริงดงัตวัอยา่งขา้งตน้ แต่เหนือส่ิงอ่ืนใดคือทุกคนตอ้งทาํดว้ยความรู้ความเขา้ใจ ตระหนกั ให้ความ

ร่วมมือ เล็งเห็นความสําคัญ และประโยชน์ท่ีได้ เพราะถ้าหากทําไปโดยท่ีขาดส่ิงเหล่านั้ น

แลว้ Visual Control ก็จะกลายเป็นส่ิงท่ีทาํไวเ้พื่อโชวผ์ูบ้ริหาร ลูกคา้ หรือผูต้รวจประเมิน (Auditor) 

เท่านั้นเอง 

 

2.2.6 สมรรถนะในการมองเห็น 

ความสามารถในการมองเห็นของมนุษย ์มีความสาํคญัเก่ียวกบัการทาํงานของมนุษยอ์ยา่งยิง่ 

สมรรถนะในการมองเห็น ของมนุษย ์ไดแ้ก่ 

 

 1. มุมมองในแนวนอน (Visual Field Horizontal Plane) 

          มุมมองการมองเห็นในแนวนอนในขณะมองตรงของมนุษยน์ั้น มีระยะของมุมมองเห็นภาพ

ประมาณ 62 องศา และมีระยะของมุมมองในการอ่านตวัอกัษรประมาณ 10-20 องศา ส่วนระยะใน

การมองเห็นของตาทั้งขา้งซา้ยและขา้งขวาประมาณ 94-04 องศา 

 

 

ภาพที ่2.11 มุมมองในแนวนอน 
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2.มุมมองในแนวตั้ง (Visual Field Vertical Plane) 

          ในขณะมองตรงนั้นมุมมองการเห็นในแนวตั้งมีระยะของมุมมองในการมองเห็นภาพดา้นบน

ประมาณ 50 องศา ดา้นล่างประมาณ 70 องศา ขณะเดียวกนัจะมีแนวสายตาในระดบัยนืประมาณ 10 

องศา และในระดบันัง่ประมาณ 15 องศา 

 
 

ภาพที ่2.12  มุมมองในแนวตั้ง 

 

 

 

ภาพที ่2.13  ระดบัการมองและการจดัพื้นท่ีทาํงาน 
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ภาพที ่2.14  ระดบัการมองและการจดัพื้นท่ีทาํงาน 

 

    การประยุกตห์รือพฒันาใชส่ื้อ Visual Control ในการส่ือสารผา่นการมองเห็นท่ีอยูร่อบ ๆ 

ตวัเราในชีวติประจาํวนัอาจใชส่ื้อ Visual Control หลาย ๆ รูปแบบผสมกนัเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ

และประสิทธิผลในการส่ือสารมากท่ีสุด เช่น 

 

          1. สี สีเส้ือกีฬาสี สีประจาํโรงเรียน สีธนบตัรหรือเหรียญ สีบางสีมกัถูกใชใ้นการส่ือ

ความหมายท่ีค่อนขา้งยอมรับเป็นสากล จึงตอ้งควรศึกษาและระวงัในการเลือกใช ้เช่น 

• สีเขียว หมายถึง ความปลอดภยั หรือความเป็นธรรมชาติ ไม่เป็นพิษ หรือไม่เป็นอนัตราย

ต่อส่ิงแวดลอ้ม 

• สีเหลือง หมายถึง ใหร้ะวงั เพราะอาจเกิดความผดิพลาดหรืออนัตรายได ้

          2. ป้ายไฟ สัญญาณไฟจราจร ป้ายไฟรถแทก็ซ่ี แถบสะทอ้นแสงใหเ้ห็นเวลากลางคืน ป้ายไฟ

บอกสถานการณ์ทาํงานของเคร่ืองจกัร ไซเรนรถตาํรวจหรือรถพยาบาล ฯลฯ การเลือกใชสี้ป้ายไฟ

ควรพิจารณาถึงความหมายของสี เช่น สีของสัญญาณไฟจราจร 
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          3. สัญลักษณ์ หรือเคร่ืองหมาย เคร่ืองหมายจราจร ทางมา้ลาย เคร่ืองหมายความปลอดภยั 

เคร่ืองหมายลูกเสือ เคร่ืองหมายบอกยศของทหาร ตาํรวจ เคร่ืองหมายการคา้ หรือโลโกข้องบริษทั

ต่าง ๆ 

          4. ภาพถ่าย หรือภาพวาด ภาพถ่ายตวัอยา่งนกัเรียนท่ีแต่งกายถูกระเบียบ ภาพถ่ายตวัอยา่ง

อาหารในเมนูอาหาร หรือในกรณีของการรณรงคเ์พื่อลดอุบติัเหตุมกัใชภ้าพถ่ายความเสียหายหรือ

การบาดเจบ็จริงเพื่อกระตุน้ใหเ้กิดจิตสาํนึกในการป้องกนัอุบติัเหตุจากการเห็นภาพถ่ายจริง 

          5. ช้ินงานตัวอย่างจริง หรือแบบจําลอง ตวัอย่างเง่ือนไขแบบต่าง ๆ ในวิชาลูกเสือ 

ตวัอย่างเช่น เคร่ืองหมายลูกเสือท่ีอนุญาตให้ใช้ แบบจาํลองอาคารต่าง ๆ ในโรงเรียน หุ่นจาํลอง

แสดงอวยัวะต่าง ๆ ในตวัคน โครงกระดูกจาํลอง ตวัอยา่งเหรียญหรือธนบตัรปลอม 

          6. แบบแปลน แผนผังอาคาร ผงัแสดงอาณาบริเวณบริเวณโรงเรียน แผนท่ีในการเดินทาง ผงั

โครงสร้างองคก์ร Drawing แสดงส่วนประกอบของเคร่ืองจกัร 

          7. กราฟ แผนภูมิ กราฟเส้นแสดงยอดขายของร้านคา้ในเดือนต่าง ๆ กราฟแท่งแสดงจาํนวน

นกัเรียนระดบัชั้นต่าง ๆ กราฟวงกลมแสดงอตัราส่วนระหวา่งนกัเรียนชายและนกัเรียนหญิง 

          8. ข้อความต่าง ๆ ป้ายช่ือโรงเรียน ป้ายคาํขวญัวนัเด็ก ป้ายคาํขวญัประจาํโรงเรียน พระบรม

ราโชวาทท่ีสาํคญั ป้ายช่ือแผนกในโรงพยาบาล ป้ายบอกทางริมถนน ป้ายรณรงคส่์งเสริมต่าง ๆ 

          9. ตัวเลข หมายเลขรถประจาํทาง หมายเลขชานชาลารถไฟ หมายเลขประจาํตวัท่ีเส้ือนกักีฬา 

นาฬิกาดิจิตอล สกอร์บอร์ดในสนามกีฬา 

          10. เคร่ืองแบบ เคร่ืองแบบนกัเรียน ลูกเสือ เนตรนารี ตาํรวจ ทหาร พยาบาล ธงชาติประจาํ

หน่วยงานต่าง ๆ และอ่ืน ๆ [5] 

ทีม่า : ดร วทิยา อินทร์สอน., ผศไพโรจน์ ดว้งนคร.ดร. ,ปัทมาพร ท่อชู 

 

2.3 การประยุกต์ใช้ชุดเคร่ืองมือแก้ไขปัญหา 7 อย่าง 

 เคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่งถือวา่เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประสิทธิผลสูงในการวิเคราะห์จุดบกพร่อง

ในงานโดยอาศยั “ขอ้มูลตวัเลข” ท่ีเก็บไดแ้ละพยายามหาจุดบกพร่องนั้นๆเพื่อนาํไปปรับปรุงงาน

เน่ืองจากเป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ประโยชน์ได้ทั้ งการแก้ปัญหาคุณภาพการควบคุมคุณภาพของ

กระบวนการดงันั้นทางผูว้จิยัจึงไดเ้ลือกทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองมือเทคนิค 7 อยา่งมาใชด้ั้งน้ี 
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2.3.1 กราฟ (Graph)  

คือแผนภาพท่ีแสดงถึงตวัเลขผลการวิเคราะห์ทางสถิติท่ีสามารถทาให้ง่ายต่อการทาความ

เข้าใจโดยอาศัยการพิจารณาด้วยตาเปล่าได้ใช้แสดงข้อมูลท่ีเป็นตัวเลขหรือสัดส่วนแสดง

ความสัมพนัธ์ระหว่างปริมาณท่ีเปล่ียนแปลงไปตามลาํดบัเวลาของขอ้มูลตั้งแต่ 2 ชุดข้ึนไปเพื่อใช้

เสนอสถานภาพของปัญหาและนาํเสนอผลการปรับปรุงโดยการเปรียบเทียบปริมาณขอ้มูลให้เห็น

ไดง่้ายและรวดเร็วกราฟมีหลายชนิดซ่ึงไดส้รุปกราฟตามจุดประสงคใ์นการใชง้านตารางดงัน้ี [6] 

ทีม่า : อภิชญ ์สุวรรณราช (2559) 

 

 

 

ภาพที ่2.15  ประเภทของกราฟ 

ทีม่า : http://dspace2.bu.ac.th/jspui/handle/123456789/548 
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 2.3.2  แผนผงัแสดงเหตุและผล  (Cause and Effect Diagram)  

คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหวา่ง (Effect) กบัสาเหตุ (Causes) ท่ีทาํให้เกิดผล

ลพัธ์นั้นๆ ปัญหาเป็นผลลพัธ์ท่ีเกิดจากสาเหตุต่างๆอาจมีหลายสาเหตุจึงตอ้งมีการแจกแจงสาเหตุ

ต่างๆ ออกมาให้ชดัเจนทั้งน้ีเพื่อการศึกษา วิเคราะห์ทาํความเขา้ใจและการหาแนวทางแกปั้ญหาให้

ตรงประเด็น แผนผงัแสดงเหตุและผลเรียกอีกช่ือวา่ ผงักา้งปลา (Fish Bone Diagram) หรือ ผงัอิชิกา

วา ( Ishigawa Diagram)  

 

หากกล่าวถึงในส่วนของกระบวนการผลิต โดยส่วนมากมกัจะใชห้ลกัการ 4M 1E เป็นกลุ่ม

ปัจจยั ( Factors) เพื่อจะนาํไปสู่การแยกแยะสาเหตุต่างๆ ซ่ึง 4M 1E นั้นมาจาก  
 

1.  Man หมายถึง การตรวจสอบผูป้ฏิบติัทาํงานตามมาตรฐานท่ีกาํหนดหรือไม่ มีความรับผิดชอบ

หรือไม่ ผูป้ฏิบติัมีทกัษะความชาํนาญหรือไม่ ผูป้ฏิบติัไดรั้บมอบงานท่ีตรงกบัความสามารถหรือไม่ 

 2. Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณ์อาํนวยความสะดวกสอดคลอ้งกบัความสามารถ ของ

ขบวนการผลิตหรือไม่ เคร่ืองจกัรขดัขอ้งบ่อยหรือไม่ การจดัวางเหมาะสมหรือไม่ เคร่ืองจกัรอยูใ่น

สภาพการใชง้านหรือไม่  

3.  Material หมายถึง การตรวจสอบขอ้ผิดพลาดในเร่ืองคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลงั 

เพียงพอหรือไม่  

4.  Method หมายถึง การตรวจสอบวา่มาตรฐานในการทาํงานมีเพียงพอหรือไม่ ปลอดภยัหรือไม่ 

เป็นวธีิท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ ลาํดบัขั้นตอนการทาํงานเหมาะสมหรือไม่  

5.  E - Environment อากาศ สถานท่ีความสวา่งและบรรยากาศการทาํงาน  
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ประโยชน์ของแผนผงัสาเหตุและผล  

1. ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการระดมความคิดจากสมองของทุกคนท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มคุณภาพอยา่งเป็น

หมวดหมู่ซ่ึงไดผ้ลมากท่ีสุด  

2. แสดงใหเ้ห็นสาเหตุต่าง ๆ ของปัญหาของผลท่ีเกิดข้ึนท่ีมีมาอยา่งต่อเน่ือง จนถึงปมสําคญัท่ีจะ

นาํไปปรับปรุงแกไ้ข 

 3. แผนผงัน้ีสามารถนาํไปใชใ้นการวเิคราะห์ปัญหาต่าง ๆ ไดม้ากมายทั้งในหนา้ท่ีการงาน สังคม 

แมก้ระทัง่ ชีวติประจาํวนั [7] 

ทีม่า : อิคุจิโร โนนากะ 

 

 

 

ภาพที ่2.16 โครงสร้างแผนผงักา้งปลา 

ทีม่า : http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm 

 

  

 

http://www.prachasan.com/mindmapknowledge/fishbonemm.htm
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2.3.3 แผนผงัต้นไม้ (Tree Diagrams)  

แผนผงัตน้ไมซ่ึ้งเป็นท่ีรู้จกัในช่ือแผนผงัระบบ (Systematic Diagrams) หรือ Dendrograms 

เป็นเคร่ืองมือสําหรับเรียบเรียงความคิด (ท่ีอยูใ่นรูปของ "บตัรความคิด") คือการประยุกต์วิธีการท่ี

แรกเร่ิม พฒันาข้ึนสาํหรับการวิเคราะห์หนา้ท่ีงานในวิศวกรรมคุณค่า (Value Engineering) วิธีน้ีเร่ิม

จากการตั้งวตัถุประสงค ์(เช่น เป้า (Target) เป้าหมาย (Goal) หรือผลงาน (Result)) และดาํเนินการ

พฒันากลยุทธ์สืบต่อมาเร่ือย ๆ เพื่อการบรรลุผลสําเร็จ โดยนาํมาจดัเรียงให้มีรูปร่างลกัษณะคลา้ย

ตน้ไมท่ี้มี "บตัรความคิด" เป็นก่ิงก้านสาขาดอกใบ ทาํให้มองเห็นภาพแผนผงัระบบท่ีเป็นระบบ 

หลาย ๆ ความคิดเหล่านั้นไดอ้ยา่งชดัเจน 

 

ภาพที ่2.17 แผนภาพตน้ไม ้

ท่ีมา : http://kengnbrd3.blogspot.com/2013/06/decision-tree.html 

 

ขอ้ดีของแผนผงัตน้ไม ้ 

1. แผนผงัทาํใหมี้กลยทุธ์สาํหรับแกปั้ญหาท่ีเป็นระบบหรือเป็นตวักลางในการบรรลุวตัถุประสงค ์

ซ่ึงถูกพฒันาอยา่งมีระบบและมีเหตุผล ทาํใหร้ายการท่ีสาํคญัอนัใดอนัหน่ึงไม่ตกหล่นไป 

2. แผนผงัทาํใหก้ารตกลงภายในสมาชิกกลุ่มสะดวกข้ึน  

3.แผนผงัน้ีจะบ่งช้ีและแสดงกลยทุธ์ในการแกปั้ญหาอยา่งชดัเจน [8] 

ทีม่า : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550) 

http://kengnbrd3.blogspot.com/2013/06/decision-tree.html
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2.4 หลกัการ 5G 

 หลกัการ 5G เป็นกิจกรรมท่ีจาํเป็นในการสร้างและพฒันา คุณภาพของงาน เป็นปรัชญา

แห่งการปฏิบติัของงานการ ผลิตส่ิงของ ซ่ึงเป็นแนวคิดและหลกัปฏิบติัท่ีถูกกาํหนดข้ึนมาให้เป็นรูป 

แบบและใช้ปฏิบัติในธุรกิจอุตสาหกรรมผลิต เพื่อให้สอดคล้องกับสภาพความเป็นจริงและ

สถานการณ์ในการผลิตปัจจุบนั  

โทโมโซ โกบาตะ ซ่ึงเป็นผูน้าํหลกัการ 5G มาเป็นระบบท่ีใชใ้นการผลิตส่ิงของไดน้าํเอา

หลกัความ คิด 2 ประการ หรือ 2G คือ หลกัการทางทฤษฎี (GENRI) และระเบียบ กฎเกณฑ์การ

ปฏิบติั (GENSOKU) ซ่ึงเป็นระเบียบขอ้บงัคบัพื้นฐาน หรือ หลกัเทคโนโลยีท่ีมีการเปล่ียนแปลง

ตามกาลเวลา มาใชส้นบัสนุนและเป็น มาตรฐานในการตดัสินใจร่วมกบั 3G คือ การผลิตในสถานท่ี 

หรือพื้นท่ีจริง (GENBA) ของจริง (GENBUTSU) และสถานการณ์จริง (GENJITSU) โทโมโซ โก

บาตะ มองเห็นวา่ มีคนจาํนวนมากท่ีทาํการผลิตโดย นาํหลกั 3G คือ GENBA GENBUTSU และ 

GENJITSU ไปใชใ้นการปฏิบติัจริง แต่เม่ือจะตดัสินใจหรือแกไ้ขปัญหาการปฏิบติังานกลบัมกัจะ

ใชเ้พียงความคิดและประสบการณ์ท่ีตนเองเคยผา่นมาและตดัสินใจดว้ยความเคยชินและรวดเร็วขาด

การนาํ 2G คือ หลกัการทางทฤษฎี (GENRI) และ ระเบียบกฎเกณฑ์ในการปฏิบติั (GENSOKU) มา

เป็นฐานสนบัสนุน การคิด การสังเกตและการพิจารณาตวัปัญหาอย่างละเอียดถ่ีถว้นทาํให้ผลการ

ตดัสินใจนั้นไม่อาจจดัวา่เป็นการก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลงท่ีเหมาะสมได ้เขามองวา่พฒันาการคือ

การเปล่ียนแปลงและการเปล่ียนแปลงท่ีนับว่าเป็นพฒันาการได้นั้นจะต้องก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม 

(Value Added) ซ่ึงจะเกิดข้ึนไดต่้อเม่ือการเปล่ียนแปลงนั้นจะตอ้ง สอดคลอ้งกบัหลกัการทางทฤษฎี

และระเบียบกฎเกณฑก์ารปฏิบติั [9] 

ทีม่า : ดร.ขนิษฐา ทรงจกัรแกว้ 
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2.5 QC Story 

 ในขั้นตอนการดาํเนินการแกปั้ญหาของกลุ่มคิวซีเซอร์เคิลจะตอ้งมีการลาํดบัเร่ืองราวตาม 

ขั้นตอนการพฒันาคุณภาพและเรียกการดาํเนินการดงักล่าวน้ีว่าคิวซีสตอร่ี  (QC Story) ซ่ึงเป็น 

กระบวนการท่ีมุ่งสู่การแกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรให้เขา้ใจถึงหลกัการในการ 

บริหารโครงการดว้ยวงจร PDCA โดยคิวซีสตอร่ี (QC Story) ประกอบดว้ย 7 ขั้นตอน ดงัต่อไปน้ี   

 1. การคน้หาปัญหาและคดัเลือกหัวข้อในการเลือกปัญหาจะเลือกบนองค์ประกอบ 3 

ประการ คือ ความถ่ีของการเกิดปัญหา ความรุนแรงของปัญหา และความเป็นไปไดใ้นการแกไ้ข

ปัญหา  

 2. การสํารวจสภาพปัจจุบนัและกาํหนดเป้าหมาย การสังเกตการณ์ในประเด็นเก่ียวกบั

อาการ สถานท่ี เวลา และความรุนแรง เพื่อกาํหนด แนวทางว่าจะดาํเนินการแก ้ไขปัญหาอย่างไร 

และถ้าหากแก้ได้จริงจะมีผลต่อปัญหามากน้อยเพียงไร ก็สามารถนาํตวัเลขดงักล่าวไปกาํหนด

เป้าหมายสาํหรับการแกปั้ญหาได ้ 

  3. การวางแผนการดาํเนินกิจกรรม การวางแผนโครงการวิเคราะห์และแกปัญหาโดยอาศยั

สารสนเทศจากท่ีสังเกตการณ์ไดแ้ละให้แสดงผลลงในแผนภูมิของแกนท์ ซ่ึงแผนภูมิน้ีนอกจากจะ

ใชว้างแผนโครงการแลว้ยงัสามารถเฝ้าพินิจเพื่อควบคุมโครงการดว้ย  

 4. การวเิคราะห์หาสาเหตุ การวเิคราะห์หาสาเหตุ ดว้ยการระดมสมองผา่นการสังเกตการณ์

จากหลกัการ  3 จริง คือ ไป ยงัสถานท่ีจริง เพื่อสังเกตปัญหาจริง ภายใตส้ภาพแวดล้อมจริง เพื่อ

สร้างสมมุติฐานของสาเหตุ จากนั้นใหด้าํเนินการพิสูจน์ดว้ยเคร่ืองมือทางสถิติท่ีเหมาะสม  

 5. การวางแผนการแกไ้ขและการปฏิบติัการตามมาตรการการแกไ้ข กาํหนดมาตรการตอบ

โตแ้ละปฏิบติั ซ่ึงไดม้าจากการระดมสมองโดยใชชุ้ดเคร่ืองมือ คุณภาพ 7 ประการ(7 QC Tools) 

หรือ การใชห้ลกัการของการปรับปรุงให้ง่าย คือหลกัการ 5W1H และ ECRS เพื่อกาํหนดมาตรการ

ตอบโต ้และเลือกมาตรการท่ีเหมาะสมโดยคาํนึงถึงความเป็นไป ไดท้างเทคนิคและเศรษฐศาสตร์  
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6. การตรวจสอบผลและประเมินผลการแก้ไข การติดตามผล เพื่อพิจารณาถึงการ

ปรับเปล่ียนการทาํงาน เพื่อให้ลดแรงต่อตา้น ทั้งความเคยชินและแรงต่อตา้นทางวิทยาการให้เหลือ

นอ้ยลง และพิจารณาขอ้มูลเพื่อแสดงสภาวะเสถียรภาพ ของกระบวนการ จากนั้นให้เปรียบเทียบผล

ก่อนและหลงัการแกไ้ข 

  7. การกาํหนดมาตรฐาน การทาํให้เป็นมาตรฐาน เพื่อจุดประสงคใ์นการรักษาสภาพของ

มาตรการตอบโตท่ี้ ประยกุตใ์ชไ้ปแลว้ให้ดาํรงไวใ้นระบบเพื่อมิให้ปัญหาเกิดข้ึนซํ้ าอีก ทั้งน้ีรวมถึง

การประเมินผลหลงั การแกไ้ขเพื่อเลือกหวัขอ้ปัญหาสาํหรับการแกไ้ขปัญหาต่อไปดว้ย [10] 

ทีม่า : (กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ ,2546) 

 

2.6 เทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏบัิติงาน 

2.6.1 โปรแกรม Microsoft Excel คือ โปรแกรมสําหรับบนัทึก วิเคราะห์แนวโน้มของ

ยอดขายจากข้อมูลท่ีป้อนเข้าไปในตาราง แลนําแสดงข้อมูลเก่ียวกบั มีการวิเคราะห์ข้อมูลและ

พฒันาระบบขอ้มูล เช่น  

1.บนัทึกขอ้มูลจาํนวนตวัเส้ือท่ีบรรจุลงกล่องปนขนาด    

 

ภาพที ่2.18  โปรแกรม Microsoft Excel 

ทีม่า : http://www.phuketi.com/2016/06/microsoft-excel.html [11] 

 

 

http://www.phuketi.com/2016/06/microsoft-excel.html
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2.6.2 โปรแกรม Microsoft Word คือ โปรแกรมไมโครซอฟต์เวิด ซ่ึงเป็นโปรแกรม

ประมวลผลคาํแบบพิเศษ ช่วยใหส้ร้างเอกสารแบบมืออาชีพอยา่งมีประสิทธิภาพ 

 

ภาพที ่2.19 โปรแกรม Microsoft Word 

ทีม่า : https://athiwatpc.wordpress.com/office [12] 

 

 

 2.6.3 โปรแกรม Microsoft Powerpoint คือ โปรแกรมสาํหรับนาํเสนอขอ้มูลในรูปแบบของ 

ขอ้ความ รูปภาพ เสียง ภาพเคล่ือนไหว 

 

ภาพที ่2.20 โปรแกรม PowerPoint 

ทีม่า : http://www.theantedu.com/2016/07/o101001.html [13] 

 

 

 

 

https://athiwatpc.wordpress.com/office
http://www.theantedu.com/2016/07/o101001.html
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2.7 งานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

วชัิย จันทรักษา , 2554 เร่ือง การปรับปรุงการขนถ่ายวสัดุเพ่ือเพิม่ผลผลติ  

ความสูญเสียในกระบวนการผลิตมีความสําคญัต่อองค์กรอย่างมาก เคร่ืองจกัรท่ีไม่มีการ

ทาํงานเน่ืองจากการรอคอย จะทาํใหเ้สียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์และทาํใหค้่าใชจ่้ายในการผลิตมี

ค่าสูงข้ึน งานวจิยัน้ีไดท้าํการศึกษากระบวนการป้ัมข้ึนรูปของบริษทัผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ปัญหาท่ี

พบในกระบวนการป้ัมข้ึนรูปคือความสูญเสียเน่ืองจากการหยุดเคร่ืองเพื่อนําช้ินงานออกจาก

แม่พิมพ ์ผูป้ฏิบติังานจะเกิดความเม่ือยล้าเม่ือทาํงานเป็นเวลานานและอาจส่งผลให้เกิดอุบติัเหตุ 

วตัถุประสงค์ของงานช้ินน้ีเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองป้ัมรูปโลหะ เพื่อลดเวลาใน

การหยดุเคร่ืองป้ัมข้ึนรูปโลหะในกรหยบิช้ินงานออกจากแม่พิมพแ์ละเพื่อหาวิธีการผอ่นแรงในการ

หยบิช้ินงานโดยมุ่งแกปั้ญหาในดา้นการขนถ่ายวสัดุท่ีมีระยะทางมากเกินไปโดยออกแบบระบบราง

ลาํเรียงช้ินงานและชุดจดัเรียงในการจดัเก็บงาน ซ่ึงทาํใหเ้พิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองจกัร

และประสิทธิภาพการทาํงานของพนักงาน จากการปรับปรุงพบว่าสามารถลดอตัราการหยุดการ

ทาํงานของเคร่ืองจกัรลงได ้98.33% ลดเวลารวมในการหยุดเคร่ืองจกัรลงได ้55.89% ลดเวลาการ

ผลิตรวมได ้39.44% อตัราการผลิตต่อชัว่โมงเพิ่มข้ึน 39.43% สามารถลดจาํนวนพนกังานลงได ้1 

คน จากเดิมใชพ้นกังาน 3 คน ตน้ทุนผนัแปรต่อหน่วยลดลงจาก 0.21 บาทต่อช้ินเหลือ 0.09 บาทต่อ

ช้ิน และจะคุม้ทุนท่ี 25608 ช้ิน รูปแบบของผลิตภณัฑ์จะมีความหลากหลายตามลักษณะของ

แม่พิมพท่ี์ใชใ้นการข้ึนรูปช้ินส่วนยานยนต ์และจากปริมาณการสั่งซ้ือท่ีหลากหลายของลูกคา้ ทาํให้

มีความจาํเป็นอยา่งยิ่งท่ีจะตอ้งปรับปรุงกระบวนการการผลิตให้มีประสิทธิภาพอยูเ่สมอ ดงันั้นเพื่อ

เพิ่มความสามารถในการแข่งขนั ข้ึนตอ้งทาํการปรับปรุงกระบวนการกรผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

การทาํงาน โดยพยายามขจดังานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่ามากท่ีสุด (Eliminate non value added job) ซ่ึง

ความสูญเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมมีอยู่มากมาย และแฝงตวัในกระบวนการผลิตค่อนขา้งมาก 

ขึงส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตสูงกวา่ท่ีควรจะเป็น [14]
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นายธีรเดช เรืองศรี , 2550 เร่ือง การพฒันากระบวนการควบคุมการพิมพ์กล่องบรรจุภัณฑ์ 

เพ่ือลดความสูญเสีย  

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อการพฒันากระบวนการควบคุมการพิมพ์กล่องบรรจุภณัฑ ์

เน่ืองจาก กระบวนการควบคุมการพิมพเ์ดิมไม่มีการกาํหนดระดบัปัจจยัอยา่งชดัเจน คือ นํ้ ายาฟาวน์

เทนมีค่า pH ระหวา่ง 4.5 ถึง 5.5 ปริมาณแอลกอฮอล์ในนา้ยาฟาวน์เทนระหวา่ง 15% ถึง 25% และ

ระยะห่างโม ระหวา่ง 0.05 ถึง 0.1 ม  .ม  . ส่งผลให้เกิดปริมาณของเสียเป็นจาํนวนมาก จึงนาํหลกัการ

ควบคุมคุณภาพ และการออกแบบการทดลองมาใชใ้นการพฒันากระบวนการควบคุมการพิมพ ์การ

ดาํเนินงานวิจยั ในส่วนแรกเป็นการพฒันาประสิทธิภาพกระบวนการควบคุมการพิมพเ์พื่อ ลด

จาํนวนของเสีย โดยจดัทาํใบตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบและความพร้อมพิมพ ์แบบฟอร์มการบาํรุง 

รักษาเคร่ืองจกัรและจดัทาํขั้นตอนการปฏิบติังาน ส่วนท่ีสองเป็นการลดความสูญเปล่าโดยพฒันา 

ประสิทธิภาพกระบวนการพิมพ์โดยการออกแบบการทดลอง ซ่ึงใช้การทดลองเชิงแฟกทอเรียล

แบบ สองระดบั เพื่อกรองปัจจยัทั้ง 5 ปัจจยั คือ จาํนวนกระดาษซ่อมสีก่อนพิมพค์่า pH นํ้ ายาฟาวน์

เทน ปริมาณแอลกอฮอล์ในนํ้ ายาฟาวน์เทน ระยะห่างโมและความเร็วการพิมพจ์ากการศึกษาเหลือ

ปัจจยัท่ีมี ผลต่อกระบวนการพิมพอ์ยู ่3 ปัจจยั คือ ค่า pH นํ้ ายาฟาวน์เทน ปริมาณแอลกอฮอล์ใน

นํ้ ายาฟาวน์เทน และระยะห่างโม จากนั้นนาํปัจจยัทั้ง 3 มาวิเคราะห์เชิงแฟกทอเรียลแบบเพิ่มจุด

ศูนยก์ลางของปัจจยัเพื่อ หาสภาวะท่ีเหมาะสม โดยผลท่ีไดคื้อ นํ้ ายาฟาวน์เทนมีค่า pH เท่ากบั 4.5 

ปริมาณแอลกอฮอลใ์นนํ้ายา ฟาวน์เทนเท่ากบั 25% และระยะห่างโมเท่ากบั 0.075 ม  .ม .  ภายหลงัจาก

การพฒันากระบวนการควบคุมการพิมพท์ั้ง 2 ส่วน ไดน้าํขั้นตอนการปฏิบติังาน และระดบัปัจจยัท่ี

เหมาะสมไปใชก้บักระบวนการพิมพจ์ริงพบวา่ จาํนวนของเสียลดลงอยา่งมีนยัสําคญั จากจาํนวน

ของเสียเฉล่ียเดิม 8,469 แผนต่อเดือน เหลือจาํนวนของเสียเฉล่ีย 5,274 แผน่ต่อเดือน และ สามารถ

ลดค่าใชจ่้ายจากของเสียลงไดเ้ท่ากบั 180,198 บาทต่อปี
 [15] 
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นาย ชัชวาล คาดการณ์ไกล , 2549 เร่ือง เทคนิคการอนุรักษ์พลงังานโดยวธีิการไคเซ็น 

การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาวิจยัเร่ืองเทคนิคการอนุรักษพ์ลงังานโดยวิธีไคเซ็น 

แนวทางการวจิยัจะศึกษาวธีิการดาํเนินกิจกรรม ผลการดาํเนินกิจกรรม รวมถึงสํารวจความสัมพนัธ์

ระหวา่งทศันคติและพฤติกรรมการอนุรักษ์พลงังานโดยวิธีไคเซ็น เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี 

คือแบบสอบถาม โดยทาํการศึกษาจากกลุ่มตวัอย่างจาํนวน 80 คน และวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดจ้าก 

แบบสอบถามโดยใช้โปรแกรมทางสถิติ SPSS (Statistical Package for the Social Science) 

ผลการวจิยัพบวา่เทคนิคการอนุรักษพ์ลงังานโดยวธีิไคเซ็น เป็นการดาํเนินกิจกรรมไคเซ็น ท่ีช่วยให้

พนกังานเกิดความคิดสร้างสรรคก่์อให้เกิดแนวทางการอนุรักษพ์ลงังานในรูปแบบต่างๆ และขยาย

ขอบเขตการทาํไคเซ็นจากหน่วยงาน สู่หน่วยงาน จากแผนกสู่แผนก และจากฝ่ายสู่ฝ่าย จนทัว่ทั้ง

โรงงาน จากการศึกษาผลการอนุรักษพ์ลงังานไฟฟ้า พบกิจกรรมการอนุรักษพ์ลงังาน 33 กิจกรรม 

สามารถลดการใชพ้ลงังานไฟฟ้าได ้1,187,274.54 kWh คิดเป็นเงินท่่ีประหยดัได ้3,513,139.07 บาท 

และจากการสาํรวจความสัมพนัธ์ระหวา่งทศันคติและพฤติกรรมการอนุรักษ ์พลงังานโดยวิธีไคเซ็น 

พบวา่พนกังานมีทศันคติเก่ียวกบัการอนุรักษพ์ลงังานโดยวิธีไคเซ็นอยูใ่น ระดบัสูง มีค่าเฉล่ีย 75.15

จากคะแนนเต็ม 100 และมีพฤติกรรมการอนุรักษพ์ลงังานโดยวิธีไคเซ็น อยูใ่นระดบัปานกลาง มี

ค่าเฉล่ีย 50.51 จากคะแนนเต็ม 72 โดยพบวา่ทศันคติเก่ียวกบัการอนุรักษ ์ พลงังานโดยวิธีไคเซ็นมี

ความสัมพนัธ์กบัพฤติกรรมการอนุรักษพ์ลงังานโดยไคเซ็น อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 [16] 
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สุดารัตน์ ไวเร็ว , ปริญ วรีะพงษ์ , 2558 เร่ือง การลดของเสียเพ่ือให้เกดิประสิทธิภาพในการ

ทาํงานโดยใช้ระบบการควบคุมด้วยการมองเห็น  

งานวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาหาสาเหตุในการลดปริมาณของเสียในกระบวนการ

ผลิตและเพื่อให้ เกิดประสิทธิภาพในการทาํงานของ บริษทั อิเล็กทรอนิกส์ ประเทศไทย  )จาํกดั ( 

โดยใช้การปรับปรุงคุณภาพและ วิธีการทาํงานในการปฏิบติังานของสายการผลิตจากนั้นจึงนาํ

เคร่ืองมือ (Fish Bone) แผนภูมิแสดงเหตุและผลผงักา้งปลาและยงันาํเคร่ืองมือการวิเคราะห์ช่องวา่ง

(Gap Analysis ) มาช่วยในการวิเคราะห์ปัญหาในคร้ังน้ีดว้ย จาก การวิเคราะห์ปัญหาจึงพบวา่ผล

วิเคราะห์ท่ีได้คือ ( 4M ) ประกอบด้วย คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการทาํงาน พบว่า 

กระบวนการในสายการผลิตนั้นทาํให้เกิดของเสียเป็นอยา่งมากหลงัจากการวิเคราะห์หาสาเหตุแลว้

ผูว้ิจยัจึงได้ดาํเนินการแกไ้ขปัญหาในการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนโดยการนาํระบบ (Visual 

Control ) การควบคุมดว้ยการ มองเห็น จึงพบวา่สามารถลดของเสียจากเดิมก่อนการศึกษาวิจยั

ระหวา่งเดือนกุมภาพนัธ์ถึงเดือนพฤษภาคม พ  .ศ .  2558 มียอดการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิต

ถึง 23 เปอร์เซ็นต ์ผูว้ิจยัจึงนาํระบบ (Visual Control ) การ ควบคุมดว้ยการมองเห็นเขา้มาใชผ้ล

ปรากฏว่าหลงัจากนาํระบบ (Visual Control ) การควบคุมดว้ยการมองเห็นเขา้ มาใช้หลงัการ

ปรับปรุงระหวา่งเดือนมิถุนายน ถึงเดือนกนัยายน พ  .ศ . 2558 ผลปรากฏว่าสามารถลดของเสียจาก 

กระบวนการผลิตลดลงเหลือเพียง 12 เปอร์เซ็นต ์และสามารถเพิ่มยอดการผลิตไดถึ้ง 11 เปอร์เซ็นต์

และคาดวา่งาน เสียจะลดลงเร่ือยๆ [17] 
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สุทัศน์ รัตน์เกื้อกังวาน , 2551   เร่ือง การลดเวลาสูญเปล่าในกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์

เบรกเกอร์ 

งานวิจยัช้ินน้ีมีจุดประสงค์ เพื่อลดความสูญเปล่าในสายการผลิตเบรกเกอร์ โดยพยายาม

ขจดัและลดงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม (Non value added) ต่อตวัผลิตภณัฑ์ อาทิเช่น ความสูญ

เปล่า เน่ืองจากการรอคอย (Defect) หรืองานท่ีตอ้งนาํกลบัมาทาํใหม่ (Rework) เป็นตน้ซ่ึงสาเหตุท่ี

กล่าวมาน้ีทาํใหโ้รงงานตวัอยา่งมีคน้ทุนสูงท่ีตอ้งเสียเงิน 2,000,000 บาทในปี 2550 ซ่ึงงานวิจยัช้ินน้ี

ไดใ้ชเ้ทคนิค Why Why Analysis การศึกษาการทาํงานโดยใชแ้ผนภูมิคน-เคร่ืองจกัร เป็นเคร่ืองมือ

หลกัท่ีจะช่วยให้หารากเหงา้ของปัญหา (root cause) และการวิเคราะห์ โดยหลกัการ 3 T เวลาท่ีใช้

ในการผลิตจริง (T1) เวลาท่ีเป็นเวลาส่วนเกิน (T2) เวลาไร้ประสิทธิภาพ (T3) ซ่ึงผลจากการได้

ปรับปรุงในส่วนของสายการผลิต (Cycle time) ของผลิตภณัฑ์จาก 51.41 เหลือ 41.97 วินาที/ช้ิน 

โดยมีจาํนวนสถานีงานลดลงจากเดิม 20 เปอร์เซ็นตแ์ละลดสัดส่วนของงานท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าจาก 

41 เปอร์เซ็นต ์เหลือเพียง 28 เปอร์เซ็นต ์[18] 
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บทที ่3  

แผนงานการปฏิบัตงิานและขั้นตอนการดาํเนินงาน 

3.1 แผนการปฏบัิติงานและขั้นตอนการดําเนินการ 

ตารางที ่3.1 แผนขั้นตอนการดาํเนินงาน 

 

 

 

 

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

1.ค้นหาปัญหาคัดเลือก

ปัญหา และมูลเหตจูงใจ

2.สํารวจสภาพปัจจุบัน

และกําหนดเป้าหมาย

3.วิเคราะห์หาสาเหตุ

4.กําหนดมาตรการแก้ไข

5.ลงมือปฎิบัติตาม

มาตราการแก้ไข

6.ตรวจสอบผลการ

ดําเนินงาน

7.สรุปผล และ จัดทํา

มาตรฐาน

แผนการปฏิบัติ

ขั�นตอน QC 

STORY

เดือน พศฤจิกายน 2560 เดือน ธันวาคม 2560 เดือน มกราคม 2561 เดือน กุมภาพันธ์ 2561
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3.2 แผนขั้นตอนการดําเนินงาน 

 การดาํเนินงานวิจยั ใชห้ลกัการแกไ้ขปัญหาแบบ QC STORY และ ใชห้ลกัการ PDCA 

(Plan-Do-Check-Act) คือ วางแผน ลงมือปฏิบติั ตรวจสอบผลลพัธ์ และสร้างมาตรฐาน   โดยเร่ิมท่ี

ศึกษาทีมาของปัญหาและคดัเลือกปัญหาเพื่อนําไปแก้ไข ศึกษาสภาพปัจจุบนัของปัญหา และ 

กาํหนดเป้ามาย จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนผูว้ิจยัจะนาํปัญหาไปวิเคราะห์ถึงสาเหตุท่ีทาํให้เกิดปัญหาและ

เม่ือไดส้าเหตุท่ีออกมาแลว้ผูว้ิจยัจะนาํสาเหตุท่ีวิเคราะห์ไดไ้ปพิสูจน์วา่เป็นตน้เหตุจริงหรือไม่ โดย

ถา้เป็นตน้เหตุจริงผูว้จิยัจะนาํตน้เหตุนั้นไป ไปเขา้สู่กระบวนการหามาตรการตอบโต ้ให้กบัตน้เหตุ

เหล่านั้ น และหลังจากดําเนินตามมาตรการแก้ไขแล้ว ทางผู ้วิจ ัยจะเข้าไปตรวจสอบผลการ

ดาํเนินการ ถา้ขั้นตอนการปฏิบติัยงัไม่บรรลุผลลพัธ์หรือเป้าหมายท่ีตั้งไวท้างผูว้ิจยัจะตอ้งนาํปัญหา

มาวิเคราะห์เพื่อหามาตรการตอบโตใ้หม่ และนาํสู่ขั้นตอนการปฏิบติัอีกคร้ัง และเขา้สู่ขั้นตอนการ

ตรวจสอบผล ถา้ผลลพัธ์ออกมาตามท่ีเป้าหมายกาํหนดหรือมีแนวโนม้ท่ีจะเป็นไปตามเป้าหมายท่ี

วางไว ้ผูว้จิยัจะเขา้สู่กระบวนการสรุปผลและจดัทาํมาตรฐาน  

 โดยปัญหาท่ีผูว้จิยัเลือกศึกษาคือ ปัญหาจาํนวนสินคา้ท่ีบรรจุลงกล่อปนขนาดลูกคา้ 

PATAGONIA สูง โดยวธีิการแกไ้ขปัญหาของผูว้ิจยัจะมีขั้นตอนดงัภาพท่ี 3.1 
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ภาพที่  3.1 แสดงขั้นตอนการทาํงานของหน่วยสาํเร็จรูป 

 

 

 

 คน้หาปัญหาคดัเลือกปัญหา และมูลเหตุจูงใจ 

สาํรวจสภาพปัจจุบนัและกาํหนดเป้าหมาย 

วเิคราะห์หาสาเหตุ 

ลงมือปฏิบติัตามมาตรการแกไ้ข 

กาํหนดมาตรการแกไ้ข 

ตรวจสอบผลการ

ดาํเนินงาน 

สรุปผล และ จดัทาํมาตรฐาน 

เร่ิม 

จบ 

ไมผ่่าน 

ผ่าน 
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3.3 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลของกระบวนการต่างๆ 

จากการคดัเลือกปัญหาในการวจิยัคร้ังน้ี ปัญหาท่ีพบอยูใ่นส่วนการทาํงานของหน่วย

สาํเร็จรูป  ดงัท่ีแสดงในภาพท่ี   3.2  

 
 

ภาพที ่3.2 แสดงภาพรวมขององคก์ร 

 

หน่วยสาํเร็จรูปมีกระบวนการทาํงาน ดงัท่ีแสดงในภาพท่ี 3.3 ซ่ึงจุดท่ีเกิดปัญหา คือ การ

บรรจุงานลงกล่อง 

 

ภาพที ่3.3 กระบวนการทาํงานฝ่ายผลิต )หน่วยสาํเร็จรูป (  JDM-PT11-02(2)  
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3.4 ศึกษาทีม่าของปัญหา สาเหตุ ทีท่าํให้เกดิปัญหา 

 จากการสํารวจในพื้นท่ีหนา้งานจริงแลว้พบวา่ปัญหาท่ีเกิดข้ึนนั้นมาจากขั้นตอนการบรรจุ

ลงกล่องท่ีมีปัญหาการปนขนาดสูง ซ่ึงในข้อมูลยอ้นหลังมีอตัราการปนขนาดเส้ือสูงข้ึนอย่าง

ต่อเน่ือง ตั้งแต่เดือน สิงหาคม-ตุลาคม 2560 ซ่ึงอาจจะส่งผลให้ไม่สามารถส่งสินคา้ออกไดท้นัเวลา

ท่ีกาํหนดใน Daily Shipment Schedule และเส่ียงต่อการเกิดตน้ทุนในการขนส่ง และเกิดตน้ทุนใน

การร้ือสินคา้ก่อนการส่งออก สูญเสียโอกาสทางการคา้และอาจจะส่งผลกระทบต่อความน่าเช่ือถือ

ขององคก์รไดใ้นอนาคต 

 

3.5 วเิคราะห์ข้อทีไ่ด้ด้วยวธีิทางสถิติ หรือ เคร่ืองมือทดสอบ  

 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวเิคราะห์เพื่อหาสาเหตุของปัญหานั้นไดใ้ชเ้คร่ืองมือดงัน้ี  

1. การวิเคราะห์ QC Story เพื่อ แกไ้ขปัญหาภายใตเ้ง่ือนไขการพฒันาบุคลากรให้เขา้ใจถึง

หลกัการในการบริหารโครงการดว้ยวงจร P-D-C-A  โดยมีขั้นตอน  7  ประการ 

1. การกาํหนดหวัขอ้ปัญหา 

2. การสาํรวจสภาพปัจจุบนัและตั้งเป้าหมาย                            

3. การวางแผนแกไ้ข                                                                       

4. การวเิคราะห์สาเหตุ 

5. การกาํหนดมาตรการตอบโตแ้ละการปฏิบติั                        

6. การติดตามผล                                                          

7. การทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน                                                        

    แผนภาพเหตุและผล  (Cause-Effect Analysis) ใช้เพื่อตรวจทานดูว่าเร่ืองไหนท่ีเราควร

นาํมาเช็ควา่ใช่ปัญหาจริงๆหรือไม่ 

   แผนภาพตน้ไม้ (Tree Diagram) เพื่อคดัเลือกมาตรการท่ีจะนาํมาแกไ้ข 
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3.6 คดัเลือกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบัิติจริง 

 หลังจากผูว้ิจ ัยได้ทาํการหาสาเหตุและคัดเลือกมาตรการเสร็จส้ินแล้ว จึงได้คัดเลือก

มาตรการสาํหรับงานวจิยัช้ินน้ี ซ่ึงมาตรการดงักล่าว คือ ทาํป้ายช้ีบ่งขนาดให้ใหญ่กวา่ขนาดท่ีติดมา

กบับาร์โคช้หนา้กล่องและระบุสีของแต่ละขนาด และมาตรการ ทาํป้ายช้ีบ่งระบุขนาดให้ชดัเจนท่ี

กล่องบรรจุสินคา้มีทั้งภาษาไทยและพม่า 

 

3.7 กาํหนดตัวช้ีวดัในด้านต่างๆ ทีจ่ะทาํวจิยั 

 ตวัช้ีวดัต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวจิยัมี ดงัน้ี 

1. จาํนวนสินคา้ท่ีบรรจุลงกล่องผดิขนาด ลูกคา้ PATAGONIA ลดลง 
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บทที ่4 

สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

4.1 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลเกีย่วกบัสภาพปัจจุบัน  

 

ภาพที ่4.1 แสดงขั้นตอนการทาํงานของหน่วยสาํเร็จรูป 

 

จากภาพท่ี 4.1 แสดงขั้นตอนการทาํงานของหน่วยสําเร็จรูป โดยเร่ิมจากพนกังานพบัแพ็ค

หลงัไลน์การผลิต แพ็คใส่ถุงเสร็จ พนกังานลงกล่องจะทาํการคดัขนาดเส้ือเพื่อแยกลงกล่องตาม

ขนาดท่ีระบุหนา้กล่อง เม่ือบรรจุลงกล่องนาํไปไวบ้นพาเลทจนครบจาํนวนกล่อง แมลงนํ้ าจะดึงงาน

ลงมา Pre-Final และ ตรวจโลหะหลงัจากตรวจโลหะ พนกังานจะดึงเก็บเขา้โกดงัสินคา้ และส่งออก

ตามวนัท่ี DAILY SHIPMENT กาํหนด และจดัส่งใหลู้กคา้ เป็นขั้นตอนสุดทา้ย 
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ขั้นตอนท่ีมีปัญหาคือ ขั้นตอนท่ีพนกังานลงกล่อง เป็นขั้นตอนท่ีผูว้ิจยัสนใจศึกษาขั้นตอน

การทาํงานอยา่งละเอียด ดงันั้นจึงทาํการเก็บขอ้มูลในเดือนพฤศจิกายน 2560  ดงัแสดงขอ้มูลตาราง

ท่ี 4.1 

ตารางที่ 4.1 แสดงจาํนวนท่ีเส้ือปนขนาดเดือน พฤศจิกายน 

 

 

 

จากขอ้มูลในตารางท่ี 4.1 สามารถนาํมาทาํเป็นกราฟได ้ดงัภาพท่ี 4.2   

 

 

ภาพที ่4.2 กราฟแสดงจาํนวนเส้ือท่ีลงกล่องปนขนาด เดือน พฤศจิกายน 

จากการเก็บรวบรวมขอ้มูลในปัจจุบนัยงัมีการลงผิดขนาดลูกคา้ PATAGONIA อยูท่ี่ 40 ตวั

ในเดือนพฤศจิกายน ทาํให้ผูว้ิจยัทาํการศึกษาเก็บขอ้มูลเก่ียวกบัขั้นตอนการแพ็คงานลงกล่องเพื่อ

นาํมาปรับปรุงแกไ้ขใหส้ามารถบรรจุตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้
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4.2 ศึกษาและรวบรวมข้อมูลกระบวนการต่างๆ 

จากปัญหาจาํนวนสินคา้ท่ีบรรจุลงกล่องผดิขนาด ลูกคา้ PATAGONIA สูง ทางผูว้จิยัจึงลง

มือศึกษา เก็บขอ้มูลปัจจยัต่างๆ รวมถึงผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนจากการบรรจุลงกล่องปนขนาด ซ่ึง

สามารถรวบรวมผลกระทบท่ีเกิดข้ึนไดด้งัน้ี 

 

4.2.1 ผลกระทบด้านบริษัท 

1. ด้านค่าใช้จ่ายต้นทุนการร้ือสินค้า 

 

 

 

ภาพที ่4.3 ตวัอยา่งการร้ือสินคา้ก่อนส่งออก 

ในช่วงเวลาตามแผนการส่งออก สินคา้ไม่สามารถส่งออกไดเ้น่ืองจากสินคา้มี

ปัญหา คือ มีสินคา้ขนาด  L ท่ียงัหาไม่พบทาํใหต้อ้งร้ือบรรจุภณัฑทุ์กกล่อง ทาํใหใ้น

ขั้นตอนน้ีมีตน้ทุนสูญเสียท่ีเกิดข้ึน 5,220 บาท /คร้ัง เกิดข้ึน  

สูตรการคิด 

 

 

 

 

 

 

 

ชัว่โมงแรงงาน OT    = 310/8x1.5 

= 58 บาท/ชัว่โมง 

ใชค้นในไลน์เยบ็มาร้ือ 30 คน ประมาณ 3 ชัว่โมง 

= 58x30x3 =5,220 บาท/คร้ัง 
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2. ด้านค่าใช้จ่ายการล่วงเวลาของการส่งไม่ทนัตามแผน 

 

 

 

ภาพที ่4.4 ตวัอยา่งใบDAILY SHIPMENT SCHUDULE 

 

จากตวัอย่างใบ DAILY SHIPMENT จะเห็นว่าทางบริษทักาํหนดเวลาให้ออกแต่ไม่

สามารถออกตรงทาํให้ไปท่าเรือท่ีจะส่งสินคา้เลท ดงันั้น ทางบริษทัจะตอ้งเงินเสียค่าล่วงเวลาส่ง

สินคา้ไม่ทนัตาม DAILY SHIPMENT จะตอ้งจ่ายล่วงเวลาจากเอเยน่ตต่์อคร้ังและตอ้งเสียค่าจา้งรถ

ส่งสินคา้ 

รายการค่าใชจ่้ายตวัอยา่ง ในการเลทโหลดแต่ละคร้ัง  

 .1 ค่าล่วงเวลา 17:00 – 20:00 นาฬิกา เท่ากบั 2,000 บาท 

2. ค่าจา้งรถส่งสินคา้ รถ 4 ลอ้เล็ก 1,500 บาท/คนั 

3. ค่าจา้งรถส่งสินคา้ รถ 6 ลอ้ใหญ่ 3,000 บาท/คนั 

ดงันั้น ค่าใชจ่้ายท่ีเกิด ต่อคร้ังประมาณ  3,500 -5,000 บาท 
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4.2.2 ผลกระทบด้านพนักงาน 

จากการเก็บขอ้มูลพบว่าในขั้นตอนบรรจุลงกล่องพนักงานใช้เวลาในการบรรจุลงกล่อง

นาน และเป็นขั้นตอนท่ีทาํให้สูญเสียเวลาไปโดยเปล่าประโยชน์ นอกจากน้ียงัเป็นขั้นตอนท่ีมี

ตน้ทุนสูญเสียอีกดว้ย 

 

ตารางที ่4.2 แสดงเวลาในการทาํงานของพนกังานในแต่ละขั้นตอน 

ขั้นตอน เวลาการทาํงานทั้งวนั )วนิาที(  

ลากกล่อง 320 

หยบิเส้ือ 1600 

ดูและแยกขนาด 3200 

เก็บกล่อง 267 

นบัเส้ือลงกล่องและปิดฝา 1600 

รวมเวลา 6987 

 

จากตารางท่ี 4.2 นาํมาเขียนเป็นกราฟแท่งแสดงสัดส่วนเวลาการทาํงานของพนกังาน แสดง

ไดด้งัภาพท่ี 4.5 

 

 

 

ภาพที ่4.5 แสดงสัดส่วนเวลาการทาํงานของพนกังาน 

320 
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กราฟแสดงขั �นตอนการทาํงานของพนักงานแพ็คลงกล่อง 

ลากกลอ่ง หยิบเสือ้ ดแูละแยก เก็บกลอ่ง นบัเสือ้ลงกลอ่งและปิดฝา 

วนิาที 
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จากภาพท่ี 4.5 แสดงให้เห็นสัดส่วนเวลาของพนกังานลงกล่องว่าในขั้นตอนการบรรจุลง

กล่องมีเวลาท่ีสูญเสียในแต่ละขั้นตอนเท่าไหร่ และทางผูว้ิจยัสนใจในการศึกษาขั้นตอนการทาํงาน

เพื่อทาํการแกไ้ข  

 

4.2.3 ศึกษาทีม่าของปัญหา สาเหตุ ทีท่าํให้เกดิปัญหา 

 จากการเก็บขอ้มูลพบวา่ปัญหา คือ การบรรจุลงกล่องปนขนาด ดงันั้นผูว้จิยัจึงนาํปัญหาน้ี

มาคน้หาสาเหตุในแผนผงัเหตุและผล ดงัภาพท่ี 4.6 

 

 

 

ภาพที ่4.6 แผนผงักา้งปลาแสดงสาเหตุของปัญหา 
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จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาดว้ยเคร่ืองมือแผนผงัเหตุและผลโดยจะแยกเป็น 4 หวัขอ้ 

หลกั คือ คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วิธีการ และใชห้ลกั 2S ในการประเมินเพื่อบ่งบอกวา่สาเหตุส่งผล

ต่อปัญหาหรือไม่ 

หลกัการประเมิน 2S มีหลกัการดงัน้ี 

 S1 คือ อยูใ่นความรับผดิชอบของกลุ่มหรือไม่ 

 S2 คือ สาเหตุส่งผลกบัปัญหาหรือไม่ 

โดยในการประเมินจะใชส้ัญลกัษณ์เป็นตวับ่งบอกสถานการณ์ประเมิน สัญลกัษณ์ท่ีใชเ้พื่อ

บ่งบอกสถานะ ดงัแสดงในภาพท่ี 4.7 

 

 

ภาพที ่4.7 แสดงสัญลกัษณ์บ่งบอกสถานะ 

 

วธีิการสังเกตวา่สาเหตุมีผลกบัปัญหาหรือไม่ สามารถสังเกตได ้ดงัน้ี 

1.ถา้สาเหตุส่งผลต่อการเกิดปัญหาจะแสดงผลเป็น วงกลม 2 วง 

2.ถา้ไม่แน่ใจวา่สาเหตุส่งผลต่อปัญหาจะแสดงผลเป็น วงกลมสามเหล่ียม  

3.ถา้สาเหตุไม่ส่งผลต่อปัญหาจะแสดงผลเป็น วงกลมกากบาท หรือ  

   กากบาท 2 อนั หรือ ส่ีเหล่ียมกากบาท เป็นตน้ 

 

จากการหาสาเหตุของปัญหา ทาํใหพ้บสาเหตุอยู ่3 สาเหตุ ไดแ้ก่  
 

1.ตวัอกัษรท่ีระบุขนาดไวท่ี้หนา้กล่องตรงบาร์โคช้มีขนาดเล็กมองไม่เห็นระดบัสายตา )1(  

สาเหตุเกิดจากบาร์โคช้ท่ีติดกบัปากกล่องมีขนาดเล็กและมีรายละเอียดเยอะทาํให้การมอง

ขนาด ต้องใช้เวลานานและต้องเพ่งหาตัวขนาดในการดู และเน่ืองจาก กล่องสูงประมาณ 100 

เซนติเมตร หรือ กล่องมีความสูงตํ่ากว่า 100 เซนติเมตร ทาํให้บาร์โคช้ไม่อยู่ระดบัสายตา ทาํให้

พนกังานมองเห็นไดย้ากไม่อยูใ่นระดบัสายตา 
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2. เวลาเปิดกล่องท่ีจะบรรจุตวัเส้ือผา้ฝากล่องจะตรงเป็นแนวตั้ง )2(  

สาเหตุเกิดจากก่อนเวลาท่ีพนกังานจะบรรจุงานลงกล่องตอ้งติดบาร์โคช้ท่ีปากกล่องก่อน

เสมอ ทาํให้เวลาเปิดฝากล่องแลว้บาร์โคช้ กลบัหวั สาเหตุน้ีทาํให้พนกังานมองไม่เห็นขนาดท่ีระบุ

ตรงบาร์โคช้ ขา้งกล่อง 
 

3.กล่องเขา้มาชา้กวา่แผนกเยบ็ประกอบเป็นตวัเส้ือผา้เร็วกวา่ Due Date )3(  

สาเหตุเกิดจาก แผนการเยบ็เป็นการเยบ็ล่วงหนา้ แต่พนกังานแพ็คลงกล่องเป็นการทาํงาน

ตามแผนการเยบ็ ทาํใหต้อ้งรอกล่องจากแผนกจดัซ้ือมาแพค็งาน ทาํใหเ้ส้ือผา้กองรอเป็นจาํนวนมาก  

 

4.3 วเิคราะห์สาเหตุของข้อมูล 

 วเิคราะห์สาเหตุของปัญหาวา่ใช่สาเหตุจริงหรือไม่ โดยผูว้ิจยัใชข้ั้นตอนการพิสูจน์  

2 ขั้นตอนไดแ้ก่  

 1.พิสูจน์วา่สาเหตุเกิดข้ึนจริงหรือไม่ 

2.พิสูจน์วา่สาเหตุนั้นส่งผลต่อปัญหาหรือไม่ 

วธีิพสูิจน์สาเหตุ ผูว้จิยัจะใชว้ิธีการ ใชห้ลกั 3 จริง มาช่วยในการพิสูจน์ ไดแ้ก่ 

 1. ช้ินงานจริง 

 2. สถานท่ีจริง 

 3. สถานการณ์จริง 

 จากการวเิคราะห์สาเหตุของปัญหาโดยใชแ้ผนผงัสาเหตุและผลทาํใหไ้ดส้าเหตุมาทั้งหมด 3 

สาเหตุ จึงนาํทั้ง 3 สาเหตุ มาพิสูจน์ใหท้ราบวา่สาเหตุท่ีถูกวเิคราะห์มาส่งผลต่อปัญหาจริงหรือไม่  

1. ตวัอกัษรท่ีระบุขนาดไวท่ี้หนา้กล่องตรงบาร์โคช้มีขนาดเล็กมองไม่เห็นระดบัสายตา  

2. เวลาเปิดกล่องท่ีจะบรรจุตวัเส้ือผา้ฝากล่องจะตรงเป็นแนวตั้ง  

3. กล่องเขา้มาชา้กวา่แผนกเยบ็ประกอบเป็นตวัเส้ือผา้เร็วกวา่ Due Date  

 ซ่ึงทางผูว้จิยัจะนาํทั้ง 3 สาเหตุน้ีมาวิเคราะห์ผา่นหลกั 3 จริง วา่สาเหตุใดเป็นตน้เหตุจริง 

และดาํเนินการหามาตรการแกไ้ข 
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4.3.1 ตัวอกัษรที่ระบุขนาดไว้ทีห่น้ากล่องตรงบาร์โค้ชมีขนาดเลก็มองไม่เห็นระดับสายตา )1(  

 การพสูิจน์ที ่1 พิสูจน์วา่สาเหตุเกิดข้ึนจริงหรือไม่ 

จากการเขา้ไปดูหนา้งานพบวา่ตวัอกัษรท่ีระบุขนาดมีขนาดเล็กและกลบัหวัเพราะสติกเกอร์

บาร์โคช้ตอ้งติดกบักล่องก่อนนาํไปแพค็งานจึงทาํใหพ้นกังานมองไม่เห็น ดงัภาพท่ี 4.8 

 

ภาพที ่4.8 แสดงตวัอยา่งการติดบาร์โคด้ 

 

 การพสูิจน์ที ่2 พิสูจน์วา่สาเหตุนั้นส่งผลต่อปัญหาหรือไม่ 

 ผูว้จิยัจึงเขา้ไปเก็บขอ้มูลหนา้งานพบวา่ ในรอบเชา้มีการลงกล่องไม่ถูกตอ้ง 3 คร้ัง และ 

รอบบ่ายลงกล่องไม่ถูกตอ้งจาํนวน 4 คร้ัง ดงัตารางท่ี 4.3 

ตารางที่ 4.3 แสดงขอ้มูลคร้ังความผดิพลาดในการบรรจุลงกล่อง 

ผู้ทดลอง จํานวนตัว ถูกต้อง ไม่ถูกต้อง จํานวนตัว ถูกต้อง ไม่ถูกต้อง

คนที่ 1 128 128 0 128 127 1

คนที่ 2 128 127 1 128 128 0

คนที่ 3 128 126 2 128 125 3

3 4

รอบเช้า  รอบบ่าย

รวม  รวม

 

 ดังน้ัน ตวัอกัษรท่ีระบุขนาดไวท่ี้หนา้กล่องตรงบาร์โคช้มีขนาดเล็กมองไม่เห็นระดบัสายตา 

จึงเป็นตน้เหตุจริงท่ีทาํใหพ้นกังานบรรจุสินคา้ลงกล่องปนขนาด 
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4.3.2 เวลาเปิดกล่องทีจ่ะบรรจุตัวเส้ือผ้าฝากล่องจะตรงเป็นแนวตั้ง (2) 

การพสูิจน์ที ่1 พิสูจน์วา่สาเหตุเกิดข้ึนจริงหรือไม่ 

จากการเขา้ไปดูหนา้งานพบกวา่ พนกังานแพค็ใส่ถุงจะนาํงานใส่กล่องตามขนาด พบวา่ฝา

กล่องเปิดตั้งข้ึนจริงจึงทาํให้มองไม่เห็นขนาดท่ีระบุไวต้รงบาร์โคช้จริงดงัภาพท่ี 4.9 

 

 

ภาพที ่ 4.9 แสดงตวัอยา่งการเปิดฝากล่อง 

 

 การพสูิจน์ที ่2 พิสูจน์วา่สาเหตุนั้นส่งผลต่อปัญหาหรือไม่ 

 ผูว้จิยัจึงเขา้ไปเก็บขอ้มูลหนา้งานพบวา่ ในรอบเชา้มีการลงกล่องไม่ถูกตอ้ง 9 คร้ัง และ 

รอบบ่ายลงกล่องไม่ถูกตอ้งจาํนวน 6 คร้ัง ดงัตารางท่ี 4.4 

ตารางที่ 4.4  แสดงขอ้มูลคร้ังความผดิพลาดในการบรรจุลงกล่อง 

ผู้ทดลอง จํานวนตัว ถูกต้อง ไม่ถูกต้อง จํานวนตัว ถูกต้อง ไม่ถูกต้อง

คนที่ 1 384 380 4 384 381 3

คนที่ 2 384 381 3 384 383 1

คนที่ 3 384 382 2 384 382 2

รอบเช้า  รอบบ่าย

 

ดังน้ัน เวลาเปิดกล่องท่ีจะบรรจุตวัเส้ือผา้ฝากล่องจะตรงเป็นแนวตั้ง จึงเป็นตน้เหตุจริงท่ีทาํ

ใหพ้นกังานบรรจุสินคา้ลงกล่องปนขนาด 



62 
 

4.3.3 กล่องเข้ามาช้ากว่าแผนกเยบ็ประกอบเป็นตัวเส้ือผ้าเร็วกว่า Due Date (3) 

การพสูิจน์ที ่1 พิสูจน์วา่สาเหตุเกิดข้ึนจริงหรือไม่ 

จากการเขา้ไปดูหนา้งานพบวา่ พนกังานลงกล่อง 1 คนมีหนา้ท่ีนาํเส้ือผา้ลงกล่อง 4-5 ไลน์

ทาํให้เม่ือมีงานออกเป็นจาํนวนมาก ไม่สามารถทาํงานไดท้นัเน่ืองจากไม่มีกล่องในการบรรจุ 

ดงัภาพท่ี 4.10 

 

ภาพที่  4.10 แสดงตวัอยา่งงานกองรอการบรรจุ 

 การพสูิจน์ที ่2 พิสูจน์วา่สาเหตุนั้นส่งผลต่อปัญหาหรือไม่ 

 จากการเขา้ไปดูหนา้งานพบว่า สาเหตุท่ีไม่สามารถแพค็งานลงกล่องไดท้นัสาเหตุเกิดจาก 

ไม่มีกล่องมาใส่สินคา้สาํเร็จรูป จึงทาํใหมี้งานกองรอจาํนวนมาก ดงัภาพท่ี 4.11 

 

ภาพที ่4.11 แสดงตวัอยา่งการใส่งานลงถุง 

ดังน้ัน  กล่องเขา้มาชา้กว่าแผนกเยบ็ประกอบเป็นตวัเส้ือผา้เร็วกว่า Due Date จึงไม่เป็น

ตน้เหตุท่ีทาํใหพ้นกังานบรรจุสินคา้ลงกล่องปนขนาด 
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4.4 คดัเลือกแนวทางทีเ่ป็นไปได้ในการปฏบัิติจริง เพ่ือไปปรับปรุงแก้ไข 

 ขั้นตอนการคดัเลือกแนวทางการแกไ้ข สําหรับแนวทางแกไ้ขตน้เหตุท่ีแทจ้ริงเพื่อนาํไปใช้

ในขั้นตอนการปฏิบติังานจริงท่ีหน้างาน ทางผูว้ิจยัได้ใช้แผนภูมิ TREE DIAGRAM ในการหา

แนวความคิด เพื่อท่ีจะนาํแนวคิดมากาํหนดวิธีการแกไ้ข และใช้เกณฑ์การคดัเลือกมาตรการโดย 

MATRIX  DIAGRAM 

 โดยเกณฑ์การประเมินในแต่ละขอ้ไดม้าจาก KPI ของบริษทักรณีศึกษาเป็นเกณฑ์ท่ีใช้ใน

การประเมินวธีิการแกไ้ข โดยมีหวัขอ้การประเมิน ดงัน้ี 

ตารางที ่4.5 ตารางแสดงเกณฑก์ารประเมินเพื่อใหค้ะแนนในหวัขอ้ต่างๆ 

ระดับ

คะแนน

ระยะเวลาในการ

ดําเนินการ
ค่าใช้จ่าย ความถี่ที่เกิด

ความเป็นไปได้ในการแก้ไข

ปัญหา

5 < 7 วัน ≥ 500-1,000 บาท ทุกสัปดาห์ แก้ไขโดยสมาชิกกลุ่ม

3 ≥15วัน ≥ 2,000-5,000 บาท ทุก-1-2 สัปดาห์ แก้ไขโดยช่างซ่อมบํารุง

1 > 1 เดือน > 100,00 บาท ทุก-3-4 สัปดาห์ แก้ไขโดยหัวหน้าฝ่าย

 

จากตารางเกณฑก์ารประเมินระดบัคะแนนจะใหต้ั้งแต่  

5  คือ  ระดบัคะแนนท่ีมากท่ีสุดซ่ึงระดบัน้ีจะส่งผลกระทบในทุก ๆ ดา้นของหัวขอ้การ

ประเมินนอ้ยท่ีสุด 

3  คือ  ระดบัคะแนนท่ีมากท่ีสุดซ่ึงระดบัน้ีจะส่งผลกระทบในทุก ๆ ดา้นของหวัขอ้การ

ประเมินปานกลาง 

1  คือ  ระดบัคะแนนท่ีมากท่ีสุดซ่ึงระดบัน้ีจะส่งผลกระทบในทุก ๆ ด้านของหัวขอ้การ

ประเมินมากท่ีสุด 
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จากการพิสูจน์สาเหตุของปัญหาทาํให้พบว่ามีตน้เหตุท่ีแทจ้ริงอยู่ทั้งหมด 2  ตน้เหตุจึงนาํ

ตน้เหตุท่ีแทจ้ริงมาวเิคราะห์หาแนวคิดและวธีิการแกไ้ข ดงัน้ี 

1. ตัวอกัษรที่ระบุขนาดไว้ที่หน้ากล่องตรงบาร์โค้ชมีขนาดเล็กมองไม่เห็นระดับสายตา  

ภาพที ่4.12 แสดงการหาวธีิการแกไ้ข (1) 

 

  จากภาพท่ี 4.12 ตน้เหตุ คือ ตวัอกัษรท่ีระบุขนาดไวท่ี้หนา้กล่องตรงบาร์โคช้มีขนาดเล็ก

มองไม่เห็นระดบัสายตา (1) แนวคิดในการแกไ้ขปัญหาอยู ่2 แนวคิด  คือ มองแลว้เห็นเลย และ 

มองเห็นโดยไม่ตอ้งหา และแต่ละแนวคิดมีวธีิการแกไ้ขปัญหา ดงัน้ี 

แนวความคิด  มองแลว้เห็นเลย มีวธีิการแกไ้ขดงัน้ี 

  1.ทาํป้ายช้ีบ่งของงานใหค้รบทุกขนาดใหมี้ขนาดใหญ่กวา่ขนาดท่ีติด 

  2.ทาํป้ายช้ีบ่งขนาดใหใ้หญ่กวา่ขนาดท่ีติดมากบับาร์โคช้หนา้กล่อง 

  3. ติดป้ายขนาดไวท่ี้ปากกล่อง 

แนวความคิด  มองเห็นไม่ตอ้งหา มีวธีิการแกไ้ขดงัน้ี 

  1. ติดป้ายช้ีบ่งและจาํนวนงานพี่แพค็กล่องใหค้รบจาํนวนแลว้ค่อยลงกล่องคร้ังเดียว 

  2. เปิดกล่องทีละขนาดและติดป้ายช้ีบ่งขนาดไวต้รงท่ีวางกล่อง 

  3. เขียนขนาดติดไวท่ี้ขา้งกล่อง และเรียงจากขนาดใหญ่ไปเล็ก 

  โดยวธีิการแกไ้ขท่ีไดรั้บการคดัเลือก คือ ทาํป้ายช้ีบ่งขนาดใหใ้หญ่กวา่ขนาดท่ีติดมากบับาร์

โคช้หนา้กล่อง 
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2. เวลาเปิดกล่องทีจ่ะบรรจุตัวเส้ือผ้าฝากล่องจะตรงเป็นแนวตั้ง 

 

ภาพที ่4.13 แสดงการหาวธีิการแกไ้ข (2) 

  จากภาพท่ี 4.13   ตน้เหตุ คือ เวลาเปิดกล่องท่ีจะบรรจุตวัเส้ือผา้ฝากล่องจะตรงเป็นแนวตั้ง

(2) แนวคิดในการแกไ้ขปัญหาอยู ่ 2 แนวคิด  คือ มองเห็นไม่ตอ้งหาและทาํไม่ให้ผิดพลาด และแต่

ละแนวคิดมีวธีิการแกไ้ขปัญหา ดงัน้ี 

แนวความคิด  มองเห็นไม่ตอ้งหา มีวธีิการแกไ้ขดงัน้ี 

  1.ทาํป้ายบ่งช้ีระบุขนาดใหช้ดัเจนท่ีกล่องบรรจุสินคา้มีทั้งภาษาไทย 

  2.ใชเ้ซ็นเซอร์ตรวจนบัสินคา้ลงกล่องทีละตวั 

  3. แยกเส้ือผา้ออกไวเ้ป็นขนาด ๆพบัแพค็ใส่ถุง 

แนวความคิด  ทาํไม่ให้ผดิพลาด มีวธีิการแกไ้ขดงัน้ี 

  1. นบัลงกล่องทีละ 5 ตวั 

  2. ตั้งกล่องเรียงเป็นขนาด 

  3. หยบิและนบัใส่กล่องทีละตวั 

  โดยวธีิการแกไ้ขท่ีไดรั้บการคดัเลือก คือ ทาํป้ายบ่งช้ีระบุขนาดใหช้ดัเจนท่ีกล่องบรรจุ

สินคา้มีทั้งภาษาไทย 

 



66 
 

4.5 วธีิการดําเนินการ 

 จากการคดัเลือกแนวทางท่ีเป็นไปไดใ้นการแกไ้ขปัญหา หรือ มาตรการ ทาํให้ไดม้าตรการ

มา 2 มาตรการ แต่มาตรการทั้ง 2 สามารถรวมเป็น มาตาการในการแกไ้ขร่วมกนัได ้โดย มาตรการ

ร่วม คือ การทาํป้ายบ่งช้ีขนาดเส้ือใหพ้นกังานบรรจุลงกล่อง 

 วธีิการดาํเนินงานปฏิบติัตามมาตรการแกไ้ขปัญหามีแผนการดาํเนินการดงัตารางท่ี 4.6 

ตารางที่ 4.6 แสดงรายละเอียดการปฏิบติังาน 

 

 

ข้ันตอนที ่1 ออกแบบอุปกรณ์ 

                     

ภาพที ่4.14 ภาพแสดงขั้นตอนการออกแบบ 

1.ออกแบบอุปกรณ์

2.ประดิษฐ์อุปกรณ์

3.ทดลองใช้งานอุปกรณ์

4.ตรวจสอบผลพร้อมทําการปรับปรุง

5.สรุปผลว่าอุปกรณ์ที่นําไปใช้ได้ผลหรือไม่
แผนการปฏิบัติ
ลงมือปฏิบัติ

รายละเอียด (วิธีปฎิบัต)ิ เดือน ธันวาคม2560 เดือน มกราคม 2561
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ข้ันตอนที ่2 ประดิษฐ์อุปกรณ์ 

 

ภาพที ่4.15 ภาพแสดงการจดัทาํอุปกรณ์ 

ข้ันตอนที ่3 ทดลองใชง้าน 

 

ภาพที ่4.16 ภาพแสดงการทดลองการใชง้าน 

ช้ันตอนที ่4 ตรวจสอบผลพร้อมทาํการปรับปรุงแกไ้ข 

 

ภาพที ่4.17 ภาพแสดงการเก็บขอ้มูล และ แกไ้ข 
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ข้ันตอนที ่5 สรุปผลวา่อุปกรณ์ท่ีนาํไปใชไ้ดผ้ลหรือไม่ 

 

ภาพที ่4.18 ภาพแสดงการใชอุ้ปกรณ์ 

 

จากการทดลองดําเนินการและปฏิบติัตามมาตรการในคร้ังแรก ขั้นตอนท่ี 4 การ

ตรวจสอบผลการดาํเนินงาน ยงัพบวา่มีการปนขนาดอยู ่ทางผูว้ิจยัไดท้าํการออกแบบป้ายบ่งช้ีขนาด

ใหม่เพื่อใหพ้นกังานแยกขนาดไดโ้ดยไม่ผดิพลาด ดงัตารางท่ี 4.7 

ตารางท ี4.7 ตารางเปรียบเทียบป้ายขนาดก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุง 

ก่อนการปรับปรุง ปรับปรุงคร้ังท่ี 1 

 
ก่อนการปรับปรุง 

       พนักงานยงัลงผิดขนาดอยู่ จากการสังเกต

พนกังานยงัตอ้งใช้เวลาในการหากล่องของเส้ือ

แต่ละขนาดในการแยกขนาดและบรรจุลงกล่อง 

 
ปรับปรุงคร้ังท่ี 1  

        หลงัจากเพิ่มสีและภาษาพม่าเขา้มาเพราะ

เน่ืองจากพนักงานท่ีบรรจุลงกล่องมีทั้งคนไทย

และพม่า และแถบสีสามารถช่วยให้พนักงาน
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สามารถดูง่ายข้ึนและลงกล่องไดถู้กตอ้ง 

ตารางที่ 4.8  แสดงผลลพัธ์ก่อนปรับปรุงและหลงัปรับปรุงตามมาตรการ 

ก่อนปรับปรุง หลงัปรับปรุง 

 
ก่อนการปรับปรุง 

     ไม่มีป้ายในการบ่งบอกขนาดทาํให้พนกังาน

บรรจุลงเส้ือลงกล่องผิดขนาดและใช้เวลานาน

เกิดและเกิดความผดิพลาด 

 
หลงัการปรับปรุง 

      มีป้ายในการบ่งบอกขนาดทาํให้พนักงาน

ทาํงานไดง่้ายข้ึนและสามารถแยกขนาดจากสีได้

อีกดว้ย 

 

 จากการดําเนินงานผลการดําเนินงานจากมาตรการท่ีได้รับการคัดเลือก สรุปได้ว่า

มาตรการ ทาํป้ายบ่งช้ีขนาดเส้ือให้พนกังานบรรจุลงกล่อง เป็นมาตรการท่ีสามารถแกไ้ขปัญหาได ้

เน่ืองจากทางผูว้ิจยัได้ใช้ หลกัการ Visual Control โดยการใส่สีไปในแต่ละป้ายขนาด ทาํให้

พนกังานลงกล่องสามารถลงกล่องไดถู้กขนาด และลดความผิดพลาดจากการลงกล่องและลดเวลา

การร้ืองานได ้เน่ืองจากงานท่ีนาํลงไปขั้นตอนตรวจเขม็ไม่พบสินคา้ปนขนาดในกล่องเดียวกนั 
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4.6 สรุปผล และสรุปตัวช้ีวดั  

 4.6.1 สรุปผลทางตรง 

จากการดาํเนินงานตามมาตรการแกไ้ข พบว่าผลการดาํเนินการตรวจสอบจาํนวนตวัท่ีปน

ขนาด ลูกคา้ PATAGONIA ตั้งแต่เดือน  พฤศจิกายน 2560 - มกราคม 2561 มีแนวโนม้ท่ีลดลงดงัน้ี 

 

ตารางที ่4.9 แสดงการเก็บขอ้มูลการลงเส้ือปนขนาด

เดือน จํานวนที่ลงกล่องทั้งหมด จํานวนตัวที่ลงกล่องถูก จํานวนตัวที่ลงปนไซส์

พฤศจิกายน 31,614 31,574 40

ธันวาคม 47,722 47,700 22

มกราคม 32,727 32,727 0

 

จากตารางท่ี 4.9 สามารถนาํมาเขียนเป็นกราฟเส้นแสดงแนวโนม้ของจาํนวนท่ีบรรจุปนขนาดได้

ดงัน้ี 

 

ภาพที ่4.19 กราฟแสดงจาํนวนการลงเส้ือปนขนาด 

 ภาพท่ี 4.19 ขอ้มูลจากกราฟเส้นแสดงแนวโนม้การลดลงของปัญหาการบรรจุลงกล่องปน

ขนาด ลูกคา้ PATAGONIA ตั้งแต่เดือน พฤศจิกายน  2560 – มกราคม 2561 จากกราฟแนวโนม้ของ

ปัญหาลดลงจนไดเ้ป้าหมายท่ีตั้งไว ้คือ 0 ตวั  
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กราฟเส้นแสดงแนวโนม้ก่อนปรับปรุง–หลงัปรับปรุง ตั้งแต่เดือน สิงหาคม2560 – มกราคม 2561 

ตารางที่ 4.10 แสดงขอ้มูลก่อนปรับปรุง ช่วงดาํเนินการ และหลงัปรับปรุง 

 

 

 

 จากตารางท่ี 4.10 สามารถนาํมาเขียนเป็นกราฟเส้นเพื่อดูแนวโนม้ของปัญหาตั้งแต่เดือน 

สิงหาคม 2560 – มกราคม 2561 ไดด้งัภาพท่ี 4.20 

 

 

ภาพท ี4.20 กราฟแสดงแนวโนม้การลงเส้ือปนขนาด ตั้งแต่ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง 

จากภาพท่ี 4.20 ในเดือนสิงหาคม – ตุลาคม เป็นช่วงก่อนการปรับปรุงจะเห็นวา่จาํนวนตวัมี

แนวโน้มเพิ่มข้ึนเร่ือย และต่อมาในเดือนพฤศจิกายน ท่ีผูว้ิจยัเขา้มาเก็บขอ้มูลและหามาตรการใน

การแก้ไขปัญหา ช่วงดาํเนินการมีแนวโน้มลดลงจาก 100 ตวัลดลงมาเหลือ 40 ตวั และในเดือน 

ธันวาคม เป็นเดือนท่ีมีการลงมาตรกามีแนวโน้มลดลงอย่างต่อเน่ืองเหลือ 22 ตวั  และหลงัการ

ปรับปรุงในเดือน มกราคม จาํนวนตวัท่ีลงกล่องปนขนาดมีแนวโน้มลดลงจนสามารถทาํตาม

เป้าหมายท่ีกาํหนดได ้คือ 0 ตวั  

หลังปรับปรุง

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม พฤศจิกายน ธันวาคม มกราคม

65 70 100 40 22 0

ก่อนปรับปรุง ช่วงดําเนินการ
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จากแนวโน้มปัญหาการบรรจุลงกล่องผิดขนาดมีจํานวนลดลงสามารถสรุปผลการ

ดาํเนินงานไดด้งัน้ี 

ตารางที ่4.11 ตารางแสดงผลลพัธ์ก่อนการปรับปรุง – หลงัปรับปรุง 

 

 ก่อนปรับปรุง ในเดือนพฤศจิกายน มีการปนขนาดอยูท่ี่ 40 ตวั 

 เป้าหมาย ตอ้งการลดปัญหาจาํนวนสินคา้ท่ีบรรจุลงกล่องผดิขนาด ให้เหลือ 0 ตวั  

 หลงัการปรับปรุง ในเดือนมกราคม สามารถขจดัปัญหาการลงเส้ือปนขนาด 0 ตวั 

 

 จากตารางท่ี 4.11 สามารถนาํมาเขียนเป็นกราฟแท่งเปรียบเทียบจาํนวนสินคา้ท่ีลงกล่องปน

ขนาดก่อนการปรับปรุงเปรียบเทียบกบัเป้าหมายและหลงัการปรับปรุงไดด้งัภาพท่ี 4.21 

 

 

 

ภาพที ่4.21 กราฟแท่งแสดงจาํนวนการลงกล่องปนขนาด 

 

 สรุปผลการดาํเนินงาน หลงัจากการดาํเนินงานพบวา่ปัญหาการบรรจุสินคา้ปนขนาดกนั

สามารถทาํไดต้ามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้คือ 0 ตวั  

ตวั 
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4.6.2 สรุปผลกระทบ (ผลทางอ้อม) 

จากการดาํเนินการแกไ้ขปัญหาการบรรจุลงกล่องปนขนาด ทาํให้ผลกระทบดา้นต่างๆและ

เม่ือผูว้จิยัทาํการแกไ้ขปัญหาแลว้ส่งผลใหส้ามารถลดตน้ทุนในดา้นต่าง ๆ ได ้ดงัน้ี 

 

1) ผลกระทบด้านบริษัท 

ด้านค่าใช้จ่ายต้นทุนการร้ือสินค้า 

 

 

ภาพที ่4.22 ตวัอยา่งการร้ือสินคา้ก่อนส่งออก 

 

ตน้ทุนการร้ือสินคา้ก่อนการปรับปรุง มีค่าใชจ่้ายสูญเสีย ประมาณ 5,200 บาท/คร้ัง และ

หลงัปรับปรุงตน้ทุนการร้ือสินคา้อยูท่ี่ 0 บาท สามารถแสดงกราฟการเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง – 

หลงัปรับปรุง ไดด้งัภาพท่ี 4.23 

 

 

 

ภาพที ่4.23 กราฟแท่งแสดงตน้ทุนการร้ือกล่อง ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง 
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กราฟแท่งแสดงต้นทุนในการร้ือกล่องต่อคร้ัง 

เปรียบเทยีบก่อนและหลงัปรับปรุง 
บาท 
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ด้านค่าใช้จ่ายการล่วงเวลาของการส่งไม่ทันตามแผน 

 จากการแกไ้ขปรับปรุงเร่ืองการบรรจุลงกล่องปนขนาด ก่อนการปรับปรุงมีค่าใช้จ่ายเกิด

ข้ึนกบัค่าใชจ่้ายล่วงเวลาในการส่งสินคา้ไม่ทนัตามกาํหนด ประมาณ 3,500  - 5,000  บาท/คร้ัง หลงั

การปรับปรุง ทาํใหส้ามารถลดค่าใชจ่้ายล่วงเวลาในการส่งสินคา้ไม่ทนัตามกาํหนดไดเ้หลือ 0 บาท 

สามารถแสดงกราฟการเปรียบเทียบก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง ไดด้งัภาพท่ี 4.24 

 

 

  

ภาพที ่4.24 กราฟแสดงค่าใชจ่้ายล่วงเวลา ก่อนปรับปรุง – หลงัปรับปรุง 
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2)  ผลกระทบด้านพนักงาน 

จากการแกไ้ขปรับปรุงเร่ืองการลงกล่องปนขนาดหลงัการแกไ้ขปรับปรุง สามารถลดเวลา

การทาํงานของพนักงานไปได้ 1 ชั่วโมง 30 นาที เปรียบเทียบตารางแสดงผลลพัธ์เวลา ก่อน

ปรับปรุง – หลงัปรับปรุง ไดด้งัน้ี 

 

ตารางที ่4.12 แสดงเวลาในการทาํงานของพนกังานในแต่ละขั้นตอนก่อนปรับปรุง 

ขั้นตอน เวลาการทาํงานทั้งวนั )วนิาที(  

ลากกล่อง 320 

หยบิเส้ือ 1600 

ดูและแยกขนาด 3200 

เก็บกล่อง 267 

นบัเส้ือลงกล่องและปิดฝา 1600 

รวมเวลา 6987 

 

ตารางที ่4.13  แสดงเวลาในการทาํงานของพนกังานในแต่ละขั้นตอนหลงัปรับปรุง 

ขั้นตอน เวลาการทาํงานทั้งวนั(วนิาที) 

นบัเส้ือลงกล่องและปิดฝา 1600 

รวมเวลา 1600 

 

จากตารางท่ี 4.12  และ ตารางท่ี 4.13 แสดงเวลาทาํงานเปรียบเทียบกนัระหวา่ง เวลาในการ

ทาํงานของพนกังานบรรจุสินคา้ลงกล่องก่อนการปรับปรุง – หลงัการปรับปรุง สามารถแสดงเป็น

ภาพเปรียบเทียบ ไดด้งัน้ี 
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ภาพที ่4.25 แสดงสัดส่วนเวลาการทาํงานของพนกังาน 

 จากภาพท่ี 4.25 แสดงสัดส่วนเวลาทาํงานของพนักงานและขั้นตอนการทาํงาน ก่อน

ปรับปรุงและหลังปรับปรุง จากกราฟจะเห็นว่าพนักงานมีขั้นตอนการทาํงานท่ีลดลง มากถึง 4 

ขั้นตอน ก่อนการปรับปรุง การทาํงาน 1 วนัอยู่ท่ีเวลา 2 ชัว่โมง ซ่ึงเป็นเวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึน หลงั

การปรับปรุง เวลาการทาํงานเหลือประมาณ 30 นาที  
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 4.7 ขยายผลไปยงัลูกค้าอ่ืนๆ 

 จากการดาํเนินการแก้ไขปรับปรุงปัญหาการปนขนาดเส้ือท่ีลงกล่องเดียวกนั ของลูกคา้ 

PATAGONIA หลงัจากการลงมาตรการผลลพัธ์ออกมามีจาํนวนความผิดพลาดท่ีนอ้ยลงทาํให้ทาง

ผูว้จิยั ไดท้าํการขยายผลไปยงัลูกคา้อ่ืนๆ เพื่อลดปัญหาความผดิพลาดในการลงกล่องปนขนาด  

4.7.1 ลูกค้า ADIDAS 

   
 

ภาพที ่4.26 ตวัอยา่งป้ายบ่งช้ีขนาดเส้ือ ลูกคา้ ADIDAS 

 

4.7.2 ลูกค้า MONTBELL 

    
 

ภาพที ่4.27 ตวัอยา่งป้ายบ่งช้ีขนาดเส้ือ ลูกคา้ MONTBELL 
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บทที ่5 

บทสรุปและข้อเสนอแนะ 

5.1 บทวจิารณ์ 

จากการศึกษาโครงงานสหกิจเร่ือง การลดจาํนวนเส้ือท่ีลงกล่องปนขนาด ลูกค้า 

PATAGONIA โดยมีท่ีมาของโครงงานมาจาก บริษทั วี.ที. การ์เมน้ท ์จาํกดั ไดมี้นโยบายของบริษทั

ท่ีเก่ียวกบั ความพึงพอใจของลูกคา้ และ เร่ืองการร้องเรียนของลูกคา้ ซ่ึงทางบริษทัมี KPI ท่ีเป็น

ตวัช้ีวดัว่า ไดเ้ป้าหมายหรือไม่ โดยเป้าหมายการลงกล่องผิดปนขนาดอยู่ท่ี 0 ตวั จาก KPI ท่ีบริษทั

ตั้งไวเ้พื่อใหส้ามารถทาํใหลู้กคา้พึงพอใจ และ ลดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ได ้ตามท่ีบริษทัตั้งเป้าหมาย 

เน่ืองจากสภาพปัจจุบนั KPI ด้านข้อร้องเรียนของลูกค้ามีเพิ่มมากข้ึน และไม่สามารถ

ควบคุมให้อยู่ภายใตเ้ป้าหมายท่ีกาํหนดได้ ส่งผลให้มีปัญหาในเร่ืองข้อร้องเรียนของลูกคา้ จาก

สภาพปัจจุบนัท่ีได้กล่าวไวข้ั้นตน้ ไดท้าํการคดัเลือกกรณีศึกษาท่ีขั้นตอนการบรรจุลงกล่อง ของ

ลูกคา้ท่ีมีขอ้ร้องเรียนลูกคา้เยอะ และมีปัญหาเร่ืองการปนขนาด จึงไดท้าํการเก็บขอ้มูลยอ้นหลงั 3 

เดือนและเลือกลูกคา้ท่ีมีขอ้ร้องเรียน และ ปัญหาการปนขนาดมากท่ีสุด มาทาํการศึกษาขั้นตอนการ

ทาํงาน ปัญหาและหาแนวทางการแกไ้ขเพื่อดาํเนินการต่อไป 

จากการศึกษาสภาพปัจจุบนัไดเ้ลือกการปนขนาดของลูกคา้ PATAGONIA และไดท้าํการ

รวบรวมขอ้มูลจากหนา้งานจริง พบวา่ มีการลงสินคา้ปนขนาดหนา้งานจริง ขั้นตอนการปฏิบติังาน

ซับซ้อนกนั ระหว่างพนักงานแพ็คใส่ถุง และพนักงานแพ็คลงกล่อง โดยเคร่ืองมือท่ีใช้ในการ

วเิคราะห์ คือ ใชห้ลกัการ Kaizen และประยุกตใ์ชห้ลกัการแกปั้ญหาแบบ QC STORY หลกัการ 5G

และการลดความสูญเปล่าดว้ยหลกั ECRS 

ผลหลงัการปรับปรุง คือ การสร้างป้ายบ่งช้ีขนาดเส้ือโดยการใชห้ลกั Visual Control เขา้ไป

แกไ้ข โดยการใชสี้เพื่อระบุขนาดเส้ือ และ ใชภ้าษาไทย-พม่า ในการบ่งบอกว่าเป็นป้ายเพื่อใชท้าํ

อะไร ลดขั้นตอนการทาํงานของพนกังานท่ีซับซ้อนกนั ผลจากการวิเคราะห์ คือ จาํนวนเส้ือท่ีลง

กล่องปนขนาดลดลงจากเดิม 40 ตวั คิดเป็น 100% และเวลาการทาํงานของพนกังานลงกล่องลดลง 
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90 นาที หรือ 1 ชัว่โมง 30 นาที พนกังานบรรจุลงกล่องสามารถมีเวลาในการเช็คเส้ือก่อนลงกล่อง

ได้ ทาํให้เกิดความผิดพลาดน้อยลงในการบรรจุลงกล่อง ลูกคา้ PATAGONIA โดยผลก่อนการ

ปรับปรุง มีจาํนวนเส้ือท่ีลงกล่องปนขนาดอยูท่ี่ 40 ตวั หลงัการปรับปรุงลดลงเหลือ 0 ตวั เฉล่ียลดลง

เท่ากบั 100% ทาํใหผ้ลกระทบดา้นบริษทัเร่ืองตน้ทุน การร้ือสินคา้ก่อนจดัส่ง ลดลงจาก 5,200 บาท/

คร้ัง เหลือ 0 บาท และลดค่าล่วงเวลาในการส่งของไปท่ีท่าเรือชา้เฉล่ีย 5,000 บาท/คร้ัง เหลือ 0 บาท

และในดา้นพนกังานสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานลดเวลาการทาํงานซํ้ าซ้อน จาก 2 ชัว่โมง 

เหลือ 30 นาที และมีการขยายผลไปยงัลูกคา้อ่ืนๆ เพื่อไม่ใหค้วามผดิพลาดเกิดข้ึน 

 

5.2 ข้อเสนอแนะแนวทางใหม่ 

- ควรมีการกาํหนดรูปแบบใบเก็บขอ้มูลใหม่เพื่อให้เป็นมาตรฐานในการบนัทึกขอ้มูลและ

ง่ายต่อการรวมจาํนวน 

- ควรมีการวางคนให้เหมาะสมและกระจายงานเพื่อใหพ้นกังานทาํงานทนัไลน์การผลิต ลด

ปัญหางานกองหนา้ไลน์ 

- ควรมีการวางกาํลงัคนใหเ้หมาะสมกบักลุ่มงานเพื่อป้องกนัไม่ให้พนกังานรับผิดชอบงาน

ท่ีมากเกินไปเพื่อลดการรอในกระบวนการและเป็นการแบ่งงานใหเ้ท่ากนั 

 

5.3 ประโยชน์ทีไ่ด้รับจากการทาํวจิัย 

 - สามารถวเิคราะห์สภาพปัญหาปัจจุบนัของกระบวนการบรรจุสินคา้ลงกล่อง 

 - สามารถลดตน้ทุนในส่วนของการร้ืองานได ้

 - สามารถลดเวลาของพนกังานลงกล่อง 
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BEFORE/AFTER

หัวข้อการปรับปรุง KAIZEN พื้นที่หน้างาน พื้นที่รับผิดชอบ โกดังหน่วยสําเร็จรูป

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวคิด/วิธีการแกไ้ข
ขั้นตอนการจดัเก็บจดัเก็บยาก ใชเ้วลานาน 

เน่ืองจากไม่มีจุดบ่งบอกวา่ตอ้งหยดุตรงจุดใด
ตีเส้นการเขา้และการหยดุของงรถโฟคลิฟ

BEFORE/AFTER

หัวข้อการปรับปรุง KAIZEN พื้นที่หน้างาน พื้นที่รับผิดชอบ โกดังหน่วยสําเร็จรูป

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวคิด/วธีิการแกไ้ข

ทุกคั้งที่พนกังานจดัเก็บพาเลทขึ้นชั้นวางพนกังาน

ตอ้งใชก้ารคาดการณ์ความสูงของชั้นวาง

ใชสั้ญลกัษณ์บ่งช้ีวา่ควรจะหยดุความสูงเท่าไหร่

จึงจะนาํพาเลทเขา้-ออกได้
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BEFORE/AFTER

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

หัวข้อการปรับปรุง KAIZEN พื้นที่หน้างาน พื้นที่รับผิดชอบ โกดังหน่วยสําเร็จรูป

ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวคิด/วธีิการแกไ้ข

พนกังานไม่สามารถรู้ระยะทีจ่ะเสียบงาของ

โฟคลิฟ ทาํใหพ้นกังานใชเ้วลานานและพาเลท

วางไม่ตรงกนั

ใชอุ้ปกรณ์มาวางเพือ่กาํหนดระยะ

BEFORE/AFTER

หัวข้อการปรับปรุง KAIZEN พื้นที่หน้างาน พื้นที่รับผิดชอบ โกดังหน่วยสําเร็จรูป

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวคิด/วธีิการแกไ้ข

จากการไคเซนครั้งแรกพบปัญหาคือกล่องสินคา้

เอียงตามไม ้ทาํใหก้ล่องบุบไม่สวยงาม
ตดัตวักดัใหบ้างลงเพือ่ไม่ใหไ้ปดนักล่อง
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BEFORE/AFTER

หัวข้อการปรับปรุง KAIZEN พื้นที่หน้างาน พื้นที่รับผิดชอบ โต๊ะพับแพ็ค

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวคิด/วธีิการแกไ้ข

พนกังานแพค็เส้ือพบกบัปัญหาเส้ือไปรูดกบั

แป้นเทปทาํใหม้ีเศษดา้ยหลุดออกมา
สร้างกล่องใส่อุปกรณ์ต่างๆบนโต๊ะพบัพค็

BEFORE/AFTER

หัวข้อการปรับปรุง KAIZEN พื้นที่หน้างาน พื้นที่รับผิดชอบ หน่วยสําเร็จรูป

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

ปัญหาที่เกิดขึ้น แนวคิด/วธีิการแกไ้ข

ไม่สามารถรวบรวมขอ้มูลแบบทนัทไีดเ้น่ืองจาก

ขอ้มูลมีการปนกนัระหวา่งตวัอกัษรและตวัเลข

สร้างช่อสําหรับใส่ตวัอกัษรโดยเฉพาะเพือ่ง่าย

ต่อการรวบรวมขอ้มูล
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หนงัสือรับรองการใชป้ระโยชน์จากงานวจิยั 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



88 
 

 



89 
 

 



90 
 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก  ค 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



91 
 

รายละเอยีดงานระหว่างสหกจิศึกษา 

 

 
 

  ขา้พเจา้ไดป้ฏิบติังานในหน่วยงานสําเร็จรูปซ่ึงในหน่วยสําเร็จรูปมีหน้าท่ีจดัส่งสินคา้ตาม

ใบกาํหนดส่งสินคา้ โดยหนา้ท่ีท่ีไดรั้บมอบหมาย คือ คียใ์บ Job Receive เขา้ระบบ SL และมีหนา้ท่ี

เสริมคือ รับมอบหมายการไคเซ็นคลงัสินคา้สาํเร็จรูป โดยมีดงัน้ี เช่น ตีเส้นรถโฟคลิฟ  , ทาํป้ายบ่งช้ี 

Location  , ทาสีพื้นคลงั ,  ทาํป้ายบ่งบอกขีดจาํกดัต่าง ๆ เช่น นํ้ าหนกัทท่ีรถรับได ้เป็นตน้ และ

ไดรั้บมอบหมายใหท้าํบอร์ด VTPS , 5ส เป็นตน้ 
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ประวตัผิู้จดัทําโครงงาน 

 

ช่ือ – สกุล   นางสาว กญัญว์รา  วลิยัสัมพนัธ์ 

วนั เดือน ปีเกดิ   29 พฤษภาคม พ.ศ. 2539 

ประวตัิการศึกษา  

ระดบัประถมศึกษา  ประถมศึกษาตอนปลาย  

    โรงเรียนพระหฤทยัคอนแวนต ์

ระดบัมธัยมศึกษา  มธัยมศึกษาตอนปลาย  

    โรงเรียนพระหฤทยัคอนแวนต ์

ระดบัอุดมศึกษา             คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจดัการอุตสาหกรรม พ.ศ. 2559 

    สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

ทุนการศึกษา   - ไม่มี - 

ประวตัิการอบรม  1. TOYOTA PRODUCETION SYSTEM   

ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญ่ีปุ่น 

    2. MONOZUKURI SYSTEM ณ สถาบนัเทคโนโลยไีทย– ญ่ีปุ่น 

    3. QC STORY  

ผลงานทีไ่ด้รับการตีพมิพ์  - ไม่มี - 


	บทที่ 1
	1.
	1.
	1.1.
	1.
	2.

	1.
	2.
	2.3.1 กราฟ
	2.3.2 ก้างปลา
	2.3.3 แผนผังต้นไม้
	1.
	2.
	2.1.
	2.2.
	1) ช่วยทำให้ผู้บริหารและบุคลากรมีความรู้และความเข้าใจในระบบการควบคุมด้วยการมองเห็น
	2) ทำให้มีทักษะที่สามารถนำไปประยุกต์และพัฒนาองค์กรต่อไปได้จริง
	3) ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ
	4) ช่วยทำให้เกิดประโยชน์ในการทำงาน ลดความสูญเสียในการเกิดอุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้น และปรับปรุงคุณภาพงาน
	5) เทคนิค Visual Control จึงเป็นเทคนิคพื้นฐานในการเพิ่ม Productivity ที่สามารถช่วยให้การทำงาน มีประสิทธิภาพ มีคุณภาพ และมีความปลอดภัยมากยิ่งขึ้น
	1) การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อความปลอดภัย เช่น สัญลักษณ์ความปลอดภัยแบบต่าง ๆ
	2) การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อปรับปรุงคุณภาพ เช่น ตัวอย่างลักษณะงานดี งานเสีย
	3)  การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อการบริหารสินค้าคงคลัง เช่น ป้ายบอกประเภทสินค้าต่าง ๆ
	4) การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อการบำรุงรักษาเครื่องจักร เช่น ขีดบอกระดับสูงสุดต่ำสุดของน้ำมันเครื่อง
	5) การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อการส่งเสริมการขาย  เช่น ป้ายโฆษณาสินค้า
	6) การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual Control) เพื่อติดตามผลการปฏิบัติงาน เช่น กราฟแสดงผลการปฏิบัติงานของแต่ละแผนก ฯลฯ


