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บทคดัยอ่ 

เน่ืองจากทางบริษทัไดรั้บการตรวจประเมินจากลูกคา้และไดรั้บแจง้ใหมี้การปรับปรุงสภาพ 

แวดลอ้มหนา้งานใหมี้มาตรฐานและสามารถ Visual Control (การควบคุมดว้ยสายตา) มากข้ึน

กวา่เดิมโดยใหจ้ดัท าตามตาราง Work Site Control Check Sheet เพราะปัจจุบนัระบบในการจดัวาง

ยงันอ้ยอยู ่  จุดบ่งช้ีการใชง้านในพื้นท่ีต่างๆขาดความชดัเจน การวางของยงัไม่เป็นท่ี ระบบการ

ควบคุมท่ีหนา้งานขาดความชดัเจน หลงัจากไดเ้ร่ิมจดัท าระบบข้ึนในแต่ละแผนก ท าใหมี้เกณฑช่์วย

ในการตดัสินใจ ในการบ่งช้ีความสามารถของพนกังาน ช่วยในการฝึกอบรมวา่มีใครบา้งท่ีตอ้งไดรั้บ

การเรียนรู้เพิ่มเติม หาของง่ายข้ึน ท างานไดส้ะดวกข้ึน ลูกคา้เป็นท่ีพอใจแมว้า่จะยงัด าเนินการไม่

เสร็จดีและอีกหลายหวัขอ้อยูใ่นระหวา่งการพิจารณาและระหวา่งการด าเนินการ 
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Abstract 

Because the company has been audited by client and provide to environmental 

improvements for standard and Visual Control (control of an activity or process by visual signal) 

was prepared by the  Work Site Control Check Sheet, because the current system in place at an 

address. The indication for use in areas lacking clarity. The place is not as of yet. Control system at 

the venue lacks clarity. After the system has begun to do in each department. Criteria to help make 

decisions. In identifying their abilities. Assist in training that any who need to be learning more. The 

easier to find. Work easier. Customer is satisfied, even if they do not finish well, and many other 

topics are under consideration and during the operation. 
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บทน า 

Company Profile 
1.1 ช่ือ  :  บริษทั ไทย อาซาฮิ เดนกิ บจก.  

ทีอ่ยู่  : 747 หมู่ 4  นิคมอุตสาหกรรมบางปู  ถ.สุขมุวทิ   แพรกษา  เมือง   
สมุทรปราการ  10270 

1.2 ลกัษณะธุรกจิ : เป็นธุรกิจการผลิต ช้ินส่วนอิเล็คทรอนิค   
Product : Resistor (ตวัตา้นทาน) ในเคร่ืองปรับอากาศ , เคร่ืองใชไ้ฟฟ้าต่างๆ 

1.3 รูปแบบการจัดองค์กรและการบริหารองค์กร 

 



2 
 

1.4 ต าแหน่งและหน้าทีง่านทีนั่กศึกษาได้รับมอบหมาย 
ต าแหน่ง:  ผูช่้วยหวัหนา้แผนก Heater Resistor 

1.5 พนักงานทีป่รึกษา: นางอารีวรรณ์  ภาณุวฒันปัญญา 
ต าแหน่ง:  หวัหนา้แผนก Heater Resistor 

1.6 ระยะเวลาทีป่ฏิบัติงาน: วนัท่ี 2 มิถุนายน ถึง 30 กนัยายน 2553 
1.7 วตัถุประสงค์หรือจุดมุ่งหมายของการปฏิบัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมายให้ปฏิบัติงานสห

กจิศึกษา: 

 พฒันาหนา้งานให้ Visual Control เพื่อสนบัสนุน Work Site Control  ได ้รู้พื้นท่ีการใชง้านใน 

แต่ละจุดสภาพหนา้งานเป็นระเบียบยิง่ข้ึนลดเวลาในการคน้หา ท าใหรู้้สถานการณ์ท างานของ 

พนกังาน พนกังานคนไหน มีความสามารถท างานไหนไดบ้า้ง และ ระดบัของความสามารถเป็น 

อยา่งไรและท า ใหท้ราบถึงความจ าเป็นการอบรมแต่ละหลกัสูตรไดว้า่ หลกัสูตรน้ีมีใครบา้งท่ีตอ้ง 

เขา้รับการฝึกอบรมและมีระบบเป็นท่ีพอใจของลูกคา้ 

 
1.8 ผลทีค่าดว่าจะได้รับจากการปฏิบัติงานหรือโครงงานทีไ่ด้รับมอบหมาย: 

เพิ่มโอกาสในการผา่นการตรวจประเมินในทุกหวัขอ้ Work Site Control Check Sheet และ
ผา่นการประเมินของลูกคา้ 
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ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใช้ในการปฏิบัติงาน 

 

1. Work site control 

2. Visual Control 

 

Work Site Control (การควบคุมสภาพการท างานหน้างาน) 
       Work Site Control เป็นการปรับปรุงขั้นแรกของการด าเนินกิจกรรม TPS เพื่อใหเ้กิดความพร้อม 

และสามารถรับรู้ถึงปัญหาท่ีจะเกิดข้ึน ดว้ยการควบคุมสภาพการท างานหนา้งานใหส้ามารถรู้ เขา้ใจ 

และแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัถ่วงที โดยจดัท าใหส้ภาพการท างานสามารถควบคุมไดด้ว้ยสายตา (Visual 

Control) 

       ในการตรวจสอบสภาพการท างานหนา้งานในปัจจุบนัของบริษทั จะประกอบดว้ยการตรวจสอบ

สภาพการท างานทั้งหมด 7 หวัขอ้ใหญ่ 

1. 2 ส (สะสาง, สะดวก) 

เป็นส่ิงแรกท่ีตอ้งท า เป็นพื้นฐานของการรักษาความปลอดภยั คุณภาพ ประสิทธิภาพในการ 

ท างานโดย  ส.  ตวัแรก  คือ  สะสางโดยการตรวจสอบวา่แยกของท่ีตอ้งการและของท่ีไม่ตอ้งการแลว้

ก าจดัของท่ีไม่ตอ้งการหรือไม่ ส่วน ส. ตวัท่ีสอง คือ สะดวก โดยการตรวจสอบวา่ไดมี้การก าหนด

สถานท่ีวางเฉพาะของท่ีตอ้งการแลว้วางใหห้ยบิใชไ้ดง่้ายส าหรับของท่ีวางเอาไวก้็ตอ้งดูแลว้รู้ท่ีมาได้

หรือไม่ 

2. ความปลอดภัย 

ท าใหก้ฎเร่ืองความปลอดภยัถูกตอ้งและชดัเจนและใหพ้นกังานรักษากฎอยา่งเคร่งครัด          

3. สร้างคุณภาพเข้าไปในแต่ละกระบวนการ 

สร้างคุณภาพเขา้ไปในแต่ละกระบวนการ เพื่อป้องกนัไม่ใหข้องเสียหลุดไปยงักระบวนถดัไป 

โดยการด าเนินการตรวจสอบคุณภาพตามมาตรฐานในการตรวจสอบคุณภาพท่ีก าหนดไวอ้ยา่ง ถูกตอ้ง 
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ก าหนดกฎท่ีใชจ้ดัการในเวลาท่ีเกิดสภาพผดิปกติของคุณภาพและรักษากฎอยา่งเคร่งครัด (เช่นหยดุการ

ปฏิบติังาน เรียกผูรั้บผิดชอบ และรอรับค าสั่ง) และรู้เร่ืองของเสียในกระบวนการและของเสียใน

กระบวนการถดัไป และด าเนินการวเิคราะห์สาเหตุส าคญัและท าการแกไ้ข 

4. การควบคุมดูแลเง่ือนไข 

เป็นการควบคุมไม่ให้เกิดส่ิงผดิปกติท่ีจะเกิดข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลงเง่ือนไขในการผลิตไม่ 

วา่จะเป็นคน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ วธีิการท างาน ดว้ยการก าหนดเง่ือนไขการเดินเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ (มี

ตารางเง่ือนไข) และท าใหดู้แลว้เขา้ใจไดง่้าย, ก าหนดใหมี้การปฏิบติัตามเง่ือนไขท่ีระบุไว,้ และถา้มีการ

เปล่ียนแปลงเง่ือนไขแลว้ ตอ้งด าเนินการตรวจสอบคุณภาพเสมอ และบนัทึกผลไวด้ว้ย 

5. การควบคุมการผลติ 

โดยการตรวจสอบวา่พนกังานปฏิบติัตาม และรักษามาตรฐานการท างานและงานมาตรฐาน

อยา่งเคร่งครัด, ก าหนดกฎท่ีใชจ้ดัการในเวลาท่ีเกิดสภาพผดิปกติในการปฏิบติังาน หรือเคร่ืองจกัรและ

รักษากฎอยา่งเคร่งครัด (เช่นหยดุการท างาน, เรียกผูรั้บผิดชอบ และรอรับค าสั่ง), และวธีิการติดตาม

สภาพ (ความลา้ชา้) ของการจดัส่งตามก าหนดส่งดว้ยการ Visualize 

         6. การควบคุมการจัดส่ง 

             ส่ิงแรกท่ีตอ้งท าคือ ก าหนดเวลา Staging และ Shipping (แผนภาพไดอะแกรม) และจดัแบ่ง

พื้นท่ีจดัเตรียมงาน Staging Area ตามเส้นทาง ตามความสะดวกในการท างานและท าใหดู้แลว้ทราบ

สถานะไดท้นัทีถึงความคืบหนา้ และความล่าชา้ของงาน Staging และ Shipping 

         7. การควบคุมก าลงัคน 

              ก าหนด Layout จ  านวนคนท่ีเป็นมาตรฐานในแต่ละกระบวนการ, รู้สภาพการมาท างานในแต่

ละวนั และVisualize วา่มีการขาดคนหรือไม่และก าหนดวิธีการจดัการเวลาเกิดการขาดคน 
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ผลที่ได้รับจากกจิกรรม Work Site Control 
         „ ทุกคนเขา้ใจสภาวะการท างานไดโ้ดยไม่ตอ้งสอบถามกบัพนกังาน 

         „ พนกังานท่ีเขา้ใหม่สามารถท างานไดส้ะดวกข้ึน 

         „ สามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัท่วงทีเม่ือมีการเปล่ียนแปลง 

         „ สภาพการท างานมีความปลอดภยั พนกังานมีขวญัก าลงัใจในการท างาน 

 

Visual Control ( การควบคุมด้วยการมองเห็น )ความ หมายของ Visual Control  

โดยปกติแลว้คนเราจะรับรู้ผา่นทางประสาทสัมผสัทั้งหา้ไดแ้ก่การมองเห็นการไดย้นิการดมกล่ิน

การชิมรสและการสัมผสัโดยผา่นอวยัวะต่างๆเช่นตาหูจมูกล้ินและผวิหนงั 

 

ประสาทสัมผสั อวยัวะ 

การมองเห็น ตา 

การไดย้นิ หู 

การดมกล่ิน จมูก 

การชิมรส ล้ิน 

การสัมผสั ผวิหนงั 

 

ประสาทสัมผสัท่ีใชม้ากท่ีสุดและมกัจะใชพ้ร้อม ๆ กนัในการส่ือสารในชีวติประจ าวนั ไดแ้ก่ 

การมองเห็นและการไดย้นิ การรับสารโดยการไดย้นิอยา่งเดียวมีขอ้จ ากดัต่างๆ มากมาย เช่น ในสถานท่ี

ท่ีมีเสียงดงั หรือเสียงรบกวนอ่ืน ๆ อาจเป็นอุปสรรคต่อการไดย้นิ โดยเฉพาะอยา่งยิง่ การพดูคุยกนัเฉย 

ๆ จะไม่มีหลกัฐานอะไรหลงเหลือไวใ้ห้อา้งอิงได ้ หากมีการถ่ายทอดไปยงับุคคลอ่ืนต่อจะผิดเพี้ยนได้

ง่าย Visual Control จึงเขา้มามีบทบาทค่อนขา้งมากในการส่ือสารผา่นการมองเห็นในรูปแบบต่าง ๆ เช่น 

ป้าย สัญลกัษณ์ แถบสี เคร่ืองหมาย รูปภาพ กราฟ ฯลฯ ดงัค ากล่าวในส านวนท่ีวา่  
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“ สิบปากวา่ไม่เท่าหน่ึงตาเห็น ” หรือ “ ภาพหน่ึงภาพแทนค าบรรยายนบัพนั ”  

  Visual แปลวา่ ส่ิงท่ีมองเห็นดว้ยภาพ Control แปลวา่ การควบคุม ดงันั้น Visual Control จึง

หมายถึง เทคนิคท่ีใชใ้นการส่ือสารผา่นการมองเห็น โดยแสดงใหเ้ห็นผลการปฏิบติังาน เห็นความ

ผดิปกติ หรือส่ือสารความหมายบางอยา่งใหเ้ห็นไดอ้ยา่งสะดวก ชดัเจนและเขา้ใจไดง่้ายข้ึน Visual 

Controlจึงอาจอยูใ่นรูปสัญลกัษณ์แผน่ป้ายสัญญาณไฟแถบสีรูปภาพกราฟฯลฯ 

 

แผนงานการปฏิบัติงานและขั้นตอนการด าเนินงาน 

ศึกษาวเิคราะห์สภาพหน้างานปัจจุบัน 
เคร่ืองมือท่ีใช ้Work Site Control Check Sheet ซ่ึงผลประเมินคือ ไม่ผา่นทั้ง 7 หวัขอ้ ไดแ้ก่ 

 -   2 ส (สะสาง, สะดวก)   -   การควบคุมการผลิต 

 -   ความปลอดภยั    -   การควบคุมการจดัส่ง 

 -   สร้างคุณภาพเขา้ไปในกระบวนการ  -   การควบคุมก าลงัคน 

 -   การควบคุมดูแลเง่ือนไข 
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ซ่ึงต้องมีการประเมินดงัตารางนี ้

หวัขอ้ รายการตรวจสอบ ผลการประเมิน 

1. 2 ส 1.ท าการคดัแยกของจ าเป็นและไม่จ  าเป็นออกจากกนั ผา่น 

 2. ท าการก าจดัส่ิงของท่ีไม่จ  าเป็นออก ผา่น 

 3. ก าหนดพื้นท่ีจดัวาง ไม่ผา่น 

 4. ก าหนดพื้นท่ีเพื่อจดัวางให้สะดวก ไม่ผา่น 

 5. จดัท าป้ายช้ีบ่ง ผา่น 

 6. จดัท ามาตรฐานการวาง ไม่ผา่น 

 7. จดัท าอุปกรณ์การท างานเป็นมาตรฐาน ผา่น 

2. ความปลอดภยั 1. จดัท ามาตรฐานป้ายเตือน,ป้ายบงัคบั ผา่น 

 2. ช้ีแจงใหทุ้กคนเขา้ใจกฎความปลอดภยั ผา่น 

 3. ติดตามวธีิปฏิบติัความปลอดภยั ผา่น 

 4. ขจดัส่ิงท่ีไม่ปลอดภยัออก ผา่น 

3. สร้างคุณภาพเขา้ไป

ในกระบวนการ 1. ช้ีแจงใหพ้นกังานเขา้ใจวธีิการตรวจสอบ ผา่น 

 2. จดัท า WI  ใหม่เนน้ท่ีรูปภาพการท างาน ผา่น 

 3. จดัท าเอกสาร  Q-POINT  ใหค้รบ ผา่น 

 4. จดัท า  SAMPLE  LIMIT ไม่ผา่น 

 5. จดัท าเอกสาร  CHECK  SHEET  ใหค้รบ ผา่น 

4. การควบคุมเง่ือนไข

การใชอุ้ปกรณ์ 1. จดัท าสัญญาณไฟแจง้เตือน ไม่ผา่น 

 2. ท าป้ายช้ีบ่งจุดใชง้านใหค้รบถว้น ผา่น 

 3. จดัท า  WI  การใชเ้คร่ืองจกัร,อุปกรณ์ ผา่น 
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 4. ก าหนดการเปล่ียนแปลงอุปกรณ์และเปล่ียนตามก าหนด ผา่น 

 5. จดัท าเอกสารการ  SET  UP  เคร่ืองจกัร,การตั้ง

แม่พิมพ ์ ผา่น 

5. การควบคุมการผลิต 1. จดัท าแผนการผลิตในทุก ๆ ชัว่โมง ไม่ผา่น 

 2. ท าการบนัทึกผลการผลิตในทุก ๆ ชัว่โมง ไม่ผา่น 

 3. ท าการบนัทึกสาเหตุของการท่ีไม่บรรลุตามแผนการ

ผลิต ไม่ผา่น 

 4. ตรวจสอบตน้เหตุท่ีท าใหไ้ม่สามารถบรรลุแผนการผลิต

และด าเนินการแกไ้ข ไม่ผา่น 

6. การควบคุมการจดัส่ง 1. จดัท าบอร์ดก าหนดเวลา  staging  และ shipping ผา่น 

 2. ก าหนดพื้นท่ีจดัส่ง,จุดจอดรถ ผา่น 

 3. จดัท าบอร์ดแสดงเวลาการจดัส่งช้ินส่วน ผา่น 

7. การควบคุมก าลงัคน 1. Man Lay out ไม่ผา่น 

 2. Work Status ไม่ผา่น 

 3. Skill matrix ไม่ผา่น 

ตารางท่ี 2.1 Work Site Control Check Sheet 
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3.1  ตารางการปฏิบัติงาน 

เดือน

กิจกรรม 5 10 15 20 25 5 10 15 20 25 5 10 15 20 25 5 10 15 20 25

ศึกษาขั้นตอนการท างาน x

วิเคราะห์สภาพปัจจุบนั x

ท า Skill Matrix x x x x x

ท า Limit Sample x x x x x x

ปรับพ้ืนท่ีและท า 2 ส x x x x x x x

แผนการด าเนินงาน

ก.ค. ส.ค. ก.ย.มิ.ย.

ตารางท่ี 3.1 ตารางการปฏิบติังาน 

 

3.2  รายละเอยีดงานที่นักศึกษาปฏิบัติ 

 ต าแหน่งผูช่้วยหวัหนา้ไลน์การผลิต ซ่ึงหนา้ท่ีท่ีไดรั้บคือเก็บรวบรวมขอ้มูล วเิคราะห์ และ

สรุปก่อนการปรับปรุง เพื่อหาวธีิการปรับปรุง และน าเสนอแนวทางเพื่อใหเ้ป็นไปตามขอ้ก าหนดท่ี

ลูกคา้ตอ้งการมากท่ีสุด 
 

หวัขอ้ รายการตรวจสอบ แนวทางการปรับปรุง 

1. 2 ส 3. ก าหนดพื้นท่ีจดัวาง ก าหนดพื้นท่ี 

 4. ก าหนดพื้นท่ีเพื่อจดัวางให้สะดวก ก าหนดพื้นท่ี 

 6. จดัท ามาตรฐานการวาง ตีเส้นเพิ่มเติม 

3. สร้างคุณภาพเขา้ไป 

ในกระบวนการ 4. จดัท า  SAMPLE  LIMIT จดัท าข้ึนมา 

4. การควบคุมเง่ือนไขการใช้ 1. จดัท าสัญญาณไฟแจง้เตือน ติดไฟสัญญาณอนัดง 
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อุปกรณ์ 

 2. ท าป้ายช้ีบ่งจุดใชง้านใหค้รบถว้น ท าป้ายบอกจุดใชง้านเพิ่ม 

5. การควบคุมการผลิต 1. จดัท าแผนการผลิตในทุก ๆ ชัว่โมง ข้ึนกระดาน 

 2. ท าการบนัทึกผลการผลิตในทุก ๆ 

ชัว่โมง มีใบบนัทึกทุกวนั 

 3. ท าการบนัทึกสาเหตุของการท่ีไม่บรรลุ

ตามแผนการผลิต ไม่มีการบนัทึก 

 4. ตรวจสอบตน้เหตุท่ีท าใหไ้ม่สามารถ

บรรลุแผนการผลิตและด าเนินการแกไ้ข ข้ึนกระดาน 

7. การควบคุมก าลงัคน 1. Man Lay out จดัท า Lay out พนกังาน 

 

2. Work Status 

มีการเช็คช่ือแต่ตรวจดูได้

ยาก 

 3. Skill matrix จดัท า Skill Matrix 

ตารางท่ี 3.2 รายละเอียดงานปรับปรุง 
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ขั้นตอนการผลิตในไลน์ Heater Resistor ตามล าดบั 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

4

. 

 6 

 
5

. 

 

อบแหง้ 

2. p 
 

Check case + จดัเรียง 
 

7 

8 

 

Crimping 
 

Clamping 10 P 
 

2

. 

 

3

. 

2

. 

 

1. ตดัสายไฟ 
 

Funyu 10 P 

1. p 
 

Clamping 16 W 
 

3

. 

4

. 

 

5

. 

 หยอด Silicone 10 P 

3. p 
 

หยอด Silicone 16 W 

4.  6
. 

9 

Funyu  16 W 

5.  10 

 

7

. 

อบแหง้ 

4. p 
 

11 

 

8

. 

Insulation Cement 

6.  9
. 

 

12 

 

Check ค่า R 
 

Apparance + วดัสายไฟ 

12 

 

Apparance + มดัสาย 

13 

 

15 

 

16 

 

Packing 

17 

 

14 

 

Housing 

6. p 
 

14 

 

11 

 

Insulation Water 

5. p 
 

13 

 

10 
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บทที่ 4  สรุปผลการด าเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่าง ๆ 

 
ก าหนดพื้นท่ีจดัวางและก าหนดพื้นท่ีเพื่อจดัวางใหส้ะดวก 

 
ภาพท่ี 4.1 แสดงสภาพเดิมของ Process Packing E-Type End Line (Before) 

 
ภาพท่ี 4.2 แสดงตวัอยา่งปรับปรุง Lay out Packing E-Type End Line (After) 
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Before After 

 

จดัท ามาตรฐานการวาง 

 
ภาพท่ี 4.3 แสดงสภาพเดิมของแผนก End line Heater Resistor (Before & After) 
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จดัท า  SAMPLE  LIMIT 

 

 
จากเดิมมีไม่ครบ  

ภาพท่ี 4.4 ตวัอยา่ง แสดง Board Limit Sample 

Before After 
 

 

 
จากเดิมมีไม่ครบ  

ภาพท่ี 4.5 ตวัอยา่ง แสดง Board วดัสายไฟ 

Before After 
ผลท่ีไดรั้บ : ง่ายต่อการตรวจสอบงาน ง่ายต่อการท างาน 

 

  



15 
 

จดัท าสัญญาณไฟแจ้งเตอืน 

 

 
ไม่ไดติ้ดตั้ง 

 
ภาพท่ี 4.6 ตวัอยา่ง ไฟ Andon 

Before After 
ผลท่ีไดรั้บ : ท าใหท้ราบการท างานของกระบวนการนั้นๆ 

 

กระดานควบคุมการผลติ  จดัท าข้ึนเพื่อ 

1. จดัท าแผนการผลิตในทุก ๆ ชัว่โมง 

2. ท าการบนัทึกผลการผลิตในทุก ๆ ชัว่โมง 

3. ท าการบนัทึกสาเหตุของการท่ีไม่บรรลุตามแผนการผลิต 

4. ตรวจสอบตน้เหตุท่ีท าใหไ้ม่สามารถบรรลุแผนการผลิตและด าเนินการแกไ้ข 
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ไม่ไดแ้สดงแผน 

 
ภาพท่ี 4.7 ตวัอยา่ง แสดงแผนการผลิต 

Before After 
ผลท่ีไดรั้บ : ท าใหท้ราบงานท่ีจะผลิต ก าลงัการผลิต ปัญหาท่ีเกิด และรวบรวมปัญหาไดง่้าย 

Man Lay out 

 

 
ไม่มี 

 
ภาพท่ี 4.8 ตวัอยา่ง man lay out 

Before After 
ผลท่ีไดรั้บ : ท าใหท้ราบและเป็นมาตรฐานในการวางก าลงัคน 
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Work Status 

 

 
ไม่มี 

 
ภาพท่ี 4.9 ตวัอยา่ง Work Status 

Before After 
ผลท่ีไดรั้บ : ท าใหรู้้สถานะการท างานของพนกังาน 
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Skill matrix 

 

 
ไม่มี 

 
ภาพท่ี 4.10 ตวัอยา่ง Skill matrix 

Before After 
ผลท่ีไดรั้บ : บอกวา่ พนกังานคนไหน มีความสามารถท างานไหนไดบ้า้ง และ ระดบัของความสามารถ

เป็นอยา่งไร และ ใหท้ราบถึงความจ าเป็นของการอบรมแต่ละหลกัสูตรไดว้า่ หลกัสูตรน้ีมีใครบา้งท่ี

ตอ้งเขา้รับการฝึกอบรม 
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4.2 สรุปผลที่ได้รับทั้งหมด 

หวัขอ้ท่ีปรับปรุง ผลท่ีไดรั้บ 

1. 2 ส 1. บุคลากรจะท างานไดร้วดเร็วข้ึน มีความถูกตอ้งในการท างานมากข้ึน บรรยากาศ

และสภาพแวดลอ้มดีข้ึน  

2 .เกิดความร่วมมือ ร่วมใจ จะเกิดข้ึน บุคลากรจะรักหน่วยงานมากข้ึน  

3. บุคลากรจะมีระเบียบวนิยัมากข้ึน ตระหนกัถึงผลเสียของความไม่เป็นระเบียบใน

สถานท่ีท างาน ต่อการเพิ่มผลผลิต และถูกกระตุน้ใหป้รับปรุงระดบัความสะอาด

ของสถานท่ีท างานใหดี้ข้ึน  

4. บุคลากรปฏิบติัตามกฏระเบียบ และคู่มือการปฏิบติังานท าใหค้วามผดิพลาดและ

ความเส่ียงต่างๆ ลดลง  

5. บุคลากรจะมีจิตส านึกของการปรับปรุง ซ่ึงจะน าไปสู่ประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลในการท างาน  

6. พื้นท่ีท างานมีระเบียบ มีท่ีวา่ง สะอาดตา สามารถสังเกตส่ิงผดิปกติต่างๆ ไดง่้าย  

7. สถานท่ีท างานสะอาด ปลอดภยัและเห็นปัญหาเร่ืองคุณภาพอยา่งชดัเจน 

3. สร้างคุณภาพเขา้

ไปในกระบวนการ 

1. พนกังานใหม่สามรถเขา้ใจหวัขอการตรวจสอบไดเ้ร็วข้ึน 

2. ตวัอยา่งงานของจริงจะช่วยในการเปรียบเทียบงานท่ีท ากบัช้ินงานส าเร็จในแต่ละ

กระบวนการ แทนการใช ้Drawing ท าใหพ้นกังานท่ีเขา้มาท างานใหม่ใน

กระบวนการนั้นๆ สามารถไม่สับสน 

3. มีการตรวจสอบคุณภาพในแต่ละกระบวนการมีความชดัเจน และทุกคนสามารถ

ตรวจสอบได ้

4.  การควบคุม

เง่ือนไขการใช้

อุปกรณ์ 

1. ท าใหทุ้กคนในไลน์สามารถรับรู้สถานะการเกิดปัญหาในการท างานเหมือนๆกนั

และพร้อมกนั 
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5. การควบคุมการ

ผลิต 

1. ช่วยใหรั้บรู้แผนการผลิตในทุกๆ ชัว่โมง 

2. ช่วยใหรั้บรู้ผลผลิตในทุกๆ ชัว่โมงท่ีงานเกิดข้ึน 

3. มีการเก็บสาเหตุของการท่ีไม่บรรลุตามแผน เพื่อช่วยในการท า Kaizen ต่อไป 

7. การควบคุม

ก าลงัคน 

1. มีจ  านวนคนเป็นมาตรฐานในกระบวนการ 

2. ทุกคนสามารถเขา้ใจและรับรู้สภาพการมาท างานในแต่ละวนัวา่มีพนกังานขาด

หรือไม่ 

3. สามารถก าหนดวธีิการจดัการกรณีเกิดการขาดของพนกังานอยา่งเป็นระบบได ้

( เช่น พนกังานคนใดสามารถท าแทนพนกังานท่ีขาดในแต่ละกระบวนการไดบ้า้ง 

 

4.3  ข้อเสนอแนะ การแก้ไขปัญหาของระบบทั้งหมดของโรงงาน  

 1. ยงัไม่สามารถเพิ่มเคร่ืองมือต่างๆไดค้รบถว้น เน่ืองจากติดปัญหาเร่ืองพื้นท่ี ในการวาง 

เพราะโรงงาน มี WIP ค่อนขา้งสูงเน่ืองจากผลิตเป็น Lot Size ท าใหต้อ้งเผื่อพื้นท่ีในการวางงานไว้

ค่อนขา้ง มาก 

 2.  การจะลด Lot Size ลงมีความจ าเป็นท่ีจะตอ้งปรับ Lay Out และท า Continuous Flow (TPS 

Step 2) ซ่ึงติดปัญหาเร่ืองของการ Clear WIP และ ตอ้งหยดุท าการผลิต อีกทั้งช่างในโรงงานไม่เพียง

พอท่ีจะท าไดใ้นทนัที 
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เอกสารอ้างองิ 
Web Site 

http://ie.rmutl.ac.th/forum/index.php?topic=18.0 

http://www.kmitnbxmie8.com/index.php?lay=show&ac=article&Id=420158&Ntype=3 

http://www.thaiauto.or.th/tps/data_center_tps/document/Work%20Site%20Control.pdf 

http://www.jorpor.com/SA/5S.htm 

วารสาร  

Creative & Idea Kaizen ปีท่ี 2 ฉบบัท่ี 19 ประจ าเดือนเมษายน 2551 ส านกัพิมพ ์ สมาคมส่งเสริม

เทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 

 

  

http://ie.rmutl.ac.th/forum/index.php?topic=18.0
http://www.thaiauto.or.th/tps/data_center_tps/document/Work%20Site%20Control.pdf
http://www.jorpor.com/SA/5S.htm
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ประวตัผิู้วจิยั 

 

ช่ือ-นามสกุล  นายปฏิพทัธ์  สัจจพนัธคีรี 

 

วนั เดือน ปี เกิด  21 พฤศจิกายน 2531 

 

ประวติัการศึกษา  มธัยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนราชวนิิตบางแกว้ 

 

ทุนการศึกษา  ทุน TNI ประเภทท่ี 3 

 

ประวติัการท างาน  พนกังาน Toy ‘R Us 

   ฝึกงาน VT Garment 

   สหกิจศึกษา Thai-Asahi Denki 

 


