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บทที ่2 งานทีไ่ด้รับมอบหมาย 
 

รายละเอยีดการปฏบิตังิาน 

 

 - ศึกษาระบบ Transmission โดยระเอียดรวมทั้งกรรมวธีิการผลิต 

 - ศึกษาระบบ Gamban ของทั้งบริษทั 

 - ศึกษาระบบเกียร์ขบั 4 ลอ้(VF transfer) 

 - ศึกษาการทาํ Kaizen ของบริษทัจากส่ิงท่ีไดท้าํ Kaizen เรียบร้อยแลว้หาขอ้ดี ขอ้เสียใน 

   ส่ิงท่ี Kaizen แต่ละคร้ัง การทาํ QCC 

 - ศึกษาการสร้างกระบวนการผลิตใหม่ตั้งแต่ตน้ 

 - ทาํ Kaizen ในโรงงาน 

 - ทาํการหาค่า Cp,Cpk ในกระบวนการผลิตใหม่ 

 - ศึกษาการ QC ของโรงงาน 

 - ศึกษา Tools ในแต่ละเคร่ืองจกัร การ Regrinding  

 - ทาํการแกไ้ขเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีไดจ้าก Supplier   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
 

บทที ่3 โครงงานการทาํ Kaizen 
 

3.1 แผนงานการปฏบิตังิาน 

 

 

ตา
รา

งท
ี ่3

.1
 S

ch
ed

ul
e 

pl
an

ni
ng

: K
ai

ze
n 

fin
al

 a
ss

em
bl

y 
pa

lle
ts

 



 

ตารางที ่3.2 Schedule planning: Kaizen coolant improvement 

 

 
 

ตารางที ่3.3 Schedule planning: Kaizen Kit carry 

 

 
 

 

3.2 รายละเอยีดการปฏบิตังิาน 



 

 

Kaizen คอือะไร 

 

 Kaizen คือ การปรับปรุงและพฒันาอยา่งต่อเน่ืองเป็นส่วนหน่ึงของระบบ TPS ถ่ือวา่เป็นประโยชน์มาก

ต่อบริษทั การทาํ Kaizen ในแผนก PE(Production Engineering) มีเป้าหมายหลายอยา่งคือ 

- การทาํ kaizen เพื่อลดตน้ทุนการผลิต เช่น ควบคุมปริมาณนํ้ามนัหล่อล่ืนท่ีใชใ้นการผลิตเพื่อลดตน้ทุน      

ท่ีเกิดจากการใชน้ํ้ ามนัหล่อล่ืนเกินความจาํเป็น 

 - การทาํ  Kaizen เพื่อลดระยะเวลาในการผลิต 

 - การทาํ Kaizen เพื่อลดภาระของพนกังานในกระบวนการผลิต เช่น สร้างเคร่ืองจกัรหรืออุปกรณ์ช่วย

แรงเพื่อช่วยพนกังานในกระบวนการผลิตทาํงานไดง่้ายข้ึน 

 -การทาํ Kaizen เพื่อลดมลภาวะและส่ิงสกปรกท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต เพื่อใหพ้นกังานในกระบวนการ

ผลิตมีส่ิงแวดลอ้มในการทาํงานท่ีดี และป้องกนัไม่ใหส่ิ้งสกปรกหลุดเขา้มาในผลิตภณัฑ ์

 การทาํ Kaizen แต่ละคร้ังอาจจะเกิดประโยชน์มากกวา่ 1 อยา่งกไ็ด ้

 

3.2.1 การ Kaizen ส่ิงสกปรกใน final assembly pallet 

 

ปัญหาและสาเหตุ 

 

 เน่ืองจากในกระบวนการประกอบคร้ังสุดทา้ยเป็นกระบวนการผลิตท่ีมีการใส่นํ้ามนัเกียร์ลงใน

ผลิตภณัฑเ์พื่อทดสอบคร้ังสุดทา้ย จากนั้นจะมีการคายนํ้ามนัออกจากผลิตภณัฑ ์หลงัจากทดสอบคร้ังสุดทา้ย

เสร็จทาํใหน้ํ้ ามนัท่ีตกคา้งในผลิตภณัฑไ์หลตกลงมาใน Pallet และเศษของซิลิโคนกนัร่ัวท่ีอยูใ่นผลิตภณัฑก์็

จะตกลงมาใน Pallet ดว้ย ทาํให ้ Pallet สกปรกมาก ในเวลาต่อมาถา้นํ้ามนัเกียร์ตกคา้งอยูใ่น Pallet เป็น

เวลานานแลว้ไปติดอยูใ่นผลิตภณัฑอ์าจจะทาํใหผ้ลิตภณัฑเ์กิดความเสียหายได ้

 



 

 
 

ภาพท่ี 3.1 final assembly pallet 

 

3.2.1 การ Kaizen กลิน่เหม็นของนํา้ยาหล่อเยน็ 

 

ปัญหาและสาเหตุ 

 

 เน่ืองจากนํ้ายาหล่อเยน็ของแต่ละเคร่ืองจกัรส่งกล่ินเหมน็ออกมาเป็นปัญหาทาํใหเ้กิดส่ิงแวดลอ้มท่ีไม่ดี

ในการทาํงานของพนกังาน เม่ือลองไปตรวจสอบนํ้ายาหล่อเยน็ในถงัพกันํ้ายาหล่อเยน็ส่ิงท่ีเห็นคือคราบ

นํ้ามนัและเศษตะกอนอยูใ่นปริมาณมากทาํใหน้ํ้ ายาหล่อเยน็ในถงัพกันํ้ายาหล่อเยน็เป็นจุดท่ีทาํใหแ้บคทีเรีย

เติบโตไดดี้ อาจจะเป็นตน้เหตุของกล่ินเหมน็นั้นได ้

 

 
 

ภาพท่ี 3.2 นํ้ายาหล่อเยน็ในถงัพกันํ้ ายาหล่อเยน็ 

3.2.3 การ Kaizen กลิน่เหม็นของนํา้ยาหล่อเยน็ 



 

 

ปัญหาและสาเหตุ 

 

 Kit carry เป็นพนกังานท่ีมีหนา้ท่ีหยบิช้ินส่วนต่างๆตาม Gamban จากกระบวนการผลิตเฟืองเกียร์และ

กระบวนการผลิตเส้ือเกียร์เพื่อส่งไปท่ีกระบวนการประกอบ ใน 1รอบ Kit carry จาํป็นตอ้งเดินเป็นระยะทาง 

150 เมตร 1 วนัเดินมากกวา่ 200 รอบตอ้งเขน็และหยดุมากกวา่ 8 คร้ังต่อ 1 รอบ จึงควรหาทางช่วยลดแรงใน

การทาํงานของ Kit carry 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3  kit carry 

 

 

 

 

 

3.3) ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีีใ่ช้ในการปฏิบัตงิาน 

 



 

TPS เบือ้งต้นและความหมาย 

 

เร่ืองราวของระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System) 

 

ประวติัศาสตร์อนัยิง่ใหญ่ และยาวนานของโตโยตา้   เร่ิมตน้จาก Sakichi Toyoda ผูเ้ป็นนกัประดิษฐ์

และเป็นตน้กาํเนิดของ TOYOTA WAY   Sakichi Toyoda ประสบความสาํเร็จในการสร้างสรรคผ์ลงาน

เคร่ืองทอผา้อตัโนมติั และเป็นผูก่้อตั้งบริษทั Toyoda Automatic Loom Works (บริษทัแม่ของ Toyota 

Group) Sakichi Toyoda ถือเป็นวิศวกรท่ียิง่ใหญ่ จนไดรั้บการยกยอ่งวา่เป็น "ราชานกัประดิษฐ"์ ของญ่ีปุ่น  ปี 

1929 Sakichi Toyoda ไดส่้งลูกชายของเขา Kiichiro Toyoda ไปท่ีองักฤษ เพื่อเจรจาขายสิทธิบตัรเคร่ืองทอผา้

อตัโนมติัและนาํเงินทุนกลบัมาตั้งบริษทั Toyota Motor Corporationในปี1930  

Kiichiro Toyoda ไดเ้รียนรู้ และหล่อหลอมแนวคิด ปรัชญาการดาํเนินงานตามพอ่ของเขา ผลงาน

หน่ึงท่ีสาํคญัของเขา คือ การสร้าง "ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี ( Just In Time)" ซ่ึงมาจากการเขา้ชม

โรงงานของ Ford  Eiji Toyoda หลานชายของ Sakichi Toyoda ซ่ึงเป็นลูกพี่ลูกนอ้งของ Kiichiro Toyoda ได้

เขา้มามีบทบาทสาํคญัในการฟ้ืนฟ ูToyota Motor ซ่ึงกาํลงัประสบปัญหากบัผลกระทบจากสงครามโลกคร้ังท่ี 

2 ในปีแรกของการรับตาํแหน่งประธานบริษทั เขาไดเ้ขา้ชมโรงงานของ Ford และกลบัมาพฒันาระบบของ

โตโยตา้ใหเ้ติบโตอยา่งต่อเน่ือง ผูท่ี้มีบทบาทสาํคญัในยคุน้ี คือ Taiichi Ohno ผูซ่ึ้งรับหนา้ท่ีในการพฒันา 

"ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ - Toyota Production System (TPS)"  Taiichi Ohno ไดอ้า้งถึง 2 หลกัการในการ

พฒันาแนวคิด TPS ดงักล่าว นัน่คือ " Today and Tomorrow" ท่ีอธิบายแนวคิดของ Henry Ford และการ

บริหารจดัการสินคา้ของหา้งสรรพสินคา้ในสหรัฐอเมริกา นอกจากน้ีแนวคิดของ TPS ยงัไดรั้บการ

สนบัสนุนจาก Shigeo Shingo ท่ีปรึกษาดา้นคุณภาพ กบั Edward Deming ผูน้าํหลกัการควบคุมกระบวนการ

ดว้ยวิธีทางสถิติเขา้มาใชอี้กดว้ย 

Toyota Production System - TPS มีเป้าหมายท่ีคุณภาพสูงสุด ตน้ทุนตํ่าสุด และเวลาตั้งแต่การผลิต

จนส่งมอบสั้นท่ีสุด ถือวา่ Stock เป็นตน้ทุน จึงตอ้งทาํการผลิตโดยไม่ใหเ้หลือ Stock TPS ประกอบดว้ย

วิธีการหลกัๆคือ  

 Just In Time - JIT เป็นปรัชญาท่ีมุ่งหมายใหผ้ลิตส่ิงท่ีตอ้งการ ส่งมอบไดต้ามเวลาท่ีตอ้งการ ใน

ปริมาณท่ีตอ้งการและมีสินคา้คงคลงัเหลือนอ้ยท่ีสุดโดยหลกัการท่ีนาํมาใชใ้นJITไดแ้ก่  

 

1. ระบบดึง ( Pull System) เป็นการควบคุมเวลา และปริมาณการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบช้ินส่วนหรือสินคา้

โดยใช ้KANBAN  



 

2.  กระบวนการผลิตต่อเน่ือง ( Continuous Flow Processing) เพื่อใหป้ริมาณสาํรองคลงัในแต่ละรอบ

ของกระบวนการเหลือนอ้ยท่ีสุด  

3.  รอบการผลิต (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใ้ชเ้วลาในการผลิตตํ่าท่ีสุด  

 

Jidoka คือ หลกัท่ีใชใ้นการควบคุมคุณภาพ โดยท่ีพนกังานและเคร่ืองจกัร สามารถท่ีจะหยดุการทาํงาน

ไดเ้องเม่ือสายการผลิตเกิดปัญหาดว้ยเคร่ืองมือ  

1. Andonเป็นป้ายไฟขนาดใหญ่เพื่อแจง้ใหผู้เ้ก่ียวขอ้งทราบเม่ือเกิดปัญหา  

2. Pokayoke เป็นเคร่ืองมือในการป้องกนัความผดิพลาด  

Kaizen คือ การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ผลกัดนัใหเ้กิดนวตักรรมใหม่ และวิวฒันาการอยูต่ลอดเวลา 

MUDA,MURA,MURI 

1.   การขจดัความสูญเปล่าหรือการเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิดคุณค่า(MUDA)  

2.   ความไม่สมํ่าเสมอของการผลิต(MURA)  

3.   การรับภาระเกินความสามารถของบุคคลและอุปกรณ์(MURI) 

 

มูดะ (Muda) ความสูญเปล่า 

 

 ความสูญเปล่า หรือภาษาญ่ีปุ่นเรียกกนัวา่ มูดะ ( Muda) หมายถึงการทาํงานท่ีไม่มีผลงาน ซ่ึงเม่ือ

พิจารณาใหล้ะเอียดถ่ีถว้นแลว้เราจะพบ มูดะ อยูท่ ัว่ไปในทุกขั้นตอนการทาํงาน และมีเป็นจาํนวนมากเสีย

ดว้ย นอกจากน้ี มูดะ เองกจ็ะมีเพื่อนสนิทอีก 2 คนกคื็อ มูระ ( Mura) ท่ีแปลวา่ความไม่สมํ่าเสมอ และ มูริ 

(Muri) ท่ีแปลวา่ ส่ิงเกินความสามารถ หากเราพบเพื่อนทั้ง 2 ของ มูดะ กจ็ะเป็นสญัญาณเตือนวา่ มูดะ กาํลงั

จะมาถึงสถานประกอบการของเราแลว้  

  เม่ือเรานาํกฎ 80/20 ของพาเรโต ้เขา้มาพิจารณาคน้หาความสูญเปล่า กจ็ะพบวา่ งานท่ีเราทาํอยูท่ ั้งหมด 

100% จะมีงานท่ีไม่ก่อใหเ้กิดผลงานอยู ่80% และทาํงานท่ีไดผ้ลงานอยูเ่พียง 20% ซ่ึง 80% ท่ีวา่น้ีกคื็อ ความ

สูญเปล่า เราจึงมองหาไดไ้ม่ยากนกั เพียงแต่วา่ผูป้ฏิบติังานจะมองเห็นหรือไม่เท่านั้น เพราะความสูญเปล่าอยู่

ใกลต้วัเรามากเหมือกบัเสน้ผมบงัภูเขา 

 ความสูญเปล่ามีอะไรบา้ง ในหนงัสือ The Toyota Way หรือ วิถีแห่งโตโยตา้ ไดแ้บ่งแยกความสูญเปล่า

ออกเป็น 8 ประเภท คือ 

 

     

1) การผลิตมากเกินพอดี(OverProduction) 



 

2) การรอคอย-เวลาท่ีใชใ้นการรอปฏิบติัการ(Waiting–TimeonHand)  

3) การเคล่ือนยา้ยหรือการขนยา้ยท่ีไม่จาํเป็น(Unnecessary Transport or Conveyance)  

4) การผลิตโดยใชข้ั้นตอนมากเกินความจาํเป็นหรือการผลิตดว้ยวิธีท่ีไม่ถูกตอ้ง (Overprocessing  

Or Incorrect Processing)  

 5)   พสัดุคงคลงัท่ีมากเกินไป (Excess Inventory)  

    6)   การเคล่ือนไหวโดยไม่จาํเป็น (Unnecessary Movement)  

    7)   ขอ้บกพร่องของช้ินส่วน (Defects)  

 8)   ความคิดสร้างสรรคข์องพนกังานท่ีไม่ไดน้าํมาใชป้ระโยชน์ (Unused Employee Creativity)  

 ซ่ึงเราจะเห็นวา่เกือบทั้งหมดของงานดา้นโลจิสติกส์และโซ่อุปทานเป็นความสูญเปล่า ไม่วา่จะเป็น งาน

ดา้นการขนส่ง งานดา้นคลงัสินคา้ งานดา้นสินคา้คงคลงั งานท่ีเก่ียวขอ้งกบัดา้นการผลิตและขั้นตอนการผลิต 

ดงันั้นแนวคิดและวิธีการดาํเนินงานดา้นโลจิสติกส์และโซ่อุปทานท่ีมีประสิทธิภาพจึงเป็นแนวทางท่ีมุ่งการ

ลดหรือขจดัความสูญเปล่าออกจากกระบวนการทั้งส้ิน ไม่วา่จะเป็น แนวคิดการจดัแผนการขนส่งไม่ใหเ้กิด

การวิ่งรถเท่ียวเปล่า หรือบรรทุกสินคา้ไม่เตม็คนัรถ การวางแผนเสน้ทางการขนส่ง การกาํหนดระดบัของ

สินคา้คงคลงัท่ีเหมาะสม การวางแผนการผลิตใหเ้พียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ การนาํ Bar Code เขา้มา

ใชใ้นการทาํงานเพื่อใหก้ารทาํงานรวดเร็วและมีความแม่นยาํข้ึน การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี้

ประสิทธิภาพ 

          ดงันั้นงานดา้นโลจิสติกส์และโซ่อุปทานจึงตอ้งหนัมาใหค้วามสนใจมองหา ความสูญเปล่า หรือ มูดะ 

น้ีอยา่งจริงจงั และหาแนวทางการบูรณาการร่วมกนัใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อใหเ้กิดความกระชบัใน

การทาํงานมากท่ีสุด เพราะงานเหล่าน้ี สามารถปรับลดได ้เปล่ียนแปลงได ้โดยไม่ส่งผลกระทบถึงคุณภาพ

ของสินคา้ และท่ีสาํคญัยงัเป็นการเพิ่มความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้อีกดว้ย 

 

ปรัชญาและแนวคดิ ของJIT 

            เป้าหมายของ  JIT คือมุ่งพฒันาระบบการผลิตสู่เป็นเลิศ   โดยเนน้การขจดัความสูญเสียใน

กระบวนการผลิตใหห้มดไป   มีปรัชญา แนวคิดและวิธีปฏิบติังานมากมายท่ีถูกนาํมาใชเ้พื่อใหบ้รรลุสู่

เป้าหมายของ JIT  ซ่ึงสรุปเป็นประเดน็สาํคญัไดด้งัน้ี 

 1. การขจดัความสูญเปล่า ซ่ึง หมายถึง ส่ิงใดๆท่ีไม่เป็นการเพิ่มมูลค่าใหก้บัผลิตภณัฑห์รือบริการจะตอ้ง

ถูกขจดัใหห้มดไป  คุณค่าในความหมายของ JIT คือ ส่ิงใดๆท่ีสามารถเพิ่มความมีประโยชน์ใหก้บัผลิตภณัฑ์

และบริการท่ีส่งมอบใหก้บัลูกคา้ หรือ ลดตน้ทุนใหก้บัลูกคา้ 

 2.  เป้าหมายของ JIT คือ การเดินทาง มิใช่จุดหมายปลายทาง   การเดินทางของ JIT  ไม่เคยส้ินสุด แต่ให้

ผลตอบแทนในแต่ละระยะท่ีกา้วเดินไป 



 

 3.  พสัดุคงคลงัคือความสูญเสีย การมีพสัดุคงคลงัทาํใหปั้ญหาต่างๆท่ีควรไดรั้บการแกไ้ขถูกปกปิดไว ้

ความสูญเสียน้ีตอ้งขจดัอยา่งค่อยเป็นค่อยไป โดยการค่อยๆ ขจดัพสัดุคงคลงัจากระบบลงท่ีละเลก็ทีละ

นอ้ย  แลว้คอยแกไ้ขปัญหาท่ีติดตามมา หลงัจากนั้นจึงขจดัพสัดุคงคลงัใหม้ากข้ึน 

 4. ลูกคา้ คือ คาํจาํกดัความของ   คุณภาพ  บรรทดัฐาน ของลูกคา้ท่ีประเมินค่าของผลิตภณัฑ ์ควรจะถูก

นาํมาใชใ้นการขบัเคล่ือนการออกแบบผลิตภณัฑแ์ละระบบการผลิต   กรณีดงักล่าวน้ีเป็นการบอกเป็นนยัวา่

แนวโนม้กาํลงัมุ่งสู่การผลิตผลิตภณัฑต์ามความตอ้งการของลูกคา้  (customized Product) มากข้ึนทุกที 

 5. ความยดืหยุน่ในการผลิต ( Manufacturing Flexibility) ซ่ึงครอบคลุมถึง ความรวดเร็วในการ

ตอบสนองต่อกาํหนดส่งมอบของลูกคา้ ความรวดเร็วในการเปล่ียนแปลงการออกแบบ และการเปล่ียนแปลง

ดา้นปริมาณการผลิต นบัวา่เป็นส่ิงท่ีมีความสาํคญัท่ีจะตอ้งสามารถรักษาระดบัความคุณภาพสูงและตน้ทุนตํ่า

ไวไ้ดด้ว้ย  ขณะท่ีความหลากหลายของผลิตภณัฑมี์แนวโนม้เพิ่มข้ึนเร่ือย ๆ 

 6. ใหค้วามเคารพและการสนบัสนุนซ่ึงกนัและกนับนพื้นฐานของความจริงใจและความเช่ือใจ ไม่วา่จะ

เป็นการทาํงานร่วมกนัระหวา่งองคก์ร พนกังานขององคก์ร ผูส่้งมอบ  และลูกคา้ 

 7. การทาํงานเป็นทีมเป็นส่ิงจาํเป็นต่อการบรรลุสู่ขีดความสามารถการผลิตระดบัโลก ผูบ้ริหาร    ฝ่าย

สนบัสนุน และฝ่ายปฏิบติัการ จะตอ้งเขา้มามีส่วนร่วม     ส่ิงน้ีไดบ้อกเป็นนยัวา่ พนกังานจะตอ้งมีความ

ยดืหยุน่มากข้ึน มีความรับผดิชอบเพิ่มข้ึน และไดรั้บมอบหมายใหมี้อาํนาจในการตดัสินใจมากข้ึน 

 8. พนกังานผูซ่ึ้งเป็นผูป้ฏิบติังาน มกัจะเป็นแหล่งท่ีใหข้อ้เสนอแนะในการปรับปรุงการทาํงานไดดี้ท่ีสุด 

ส่ิงสาํคญักคื็อเราตอ้งจา้งสมองของพนกังานดว้ยไม่ใช่จา้งแต่แรงของพนกังานเท่านั้น 

  

ปัจจัยพืน้ฐานการผลติแบบ JIT 

                จากประวติัศาสตร์นบัยอ้นหลงั 30-40 ปีท่ีผา่นมา ไดพ้ิสูจน์ใหเ้ป็นท่ีประจกัแก่นกับริหารธุรกิจและ

นกัวิชาการ ทัว่โลกวา่ บริษทัโตโยตา้ ผูพ้ฒันาระบบ JIT สามารถทาํกาํไรไดอ้ยา่งย ัง่ยนืโดยการลดตน้ทุนผา่น

ระบบการผลิตท่ีมีการขจดัความสูญเสีย ดา้นทรัพยากรและวสัดุคงคลงัส่วนเกินไดอ้ยา่งสมบูรณ์   ซ่ึงอาจจะ

ไม่เป็นการกล่าวเกินเลยไปถา้จะกล่าววา่ ระบบการผลิตแบบ  JIT คือการปฏิวติัระบบการผลิตแบบดั้งเดิมอีก

คร้ังหน่ึง  นบัตั้งแต่ระบบ ของเทเลอร์ ( Taylor system) หรือ ท่ีเรียกวา่การบริหารงานตามหลกัวิทยาศาสตร์ 

(Scientific management)  และระบบการผลิตของ ฟอร์ด ( Ford System)  ซ่ึงเป็นการพฒันาสายงานประกอบ

ปริมาณมาก (Mass- Assembly Line) 

        ปัจจยัพื้นฐานสาํคญัท่ีสนบัสนุนความสาํเร็จของ JIT สามารถจะสรุปได ้3 ประเดน็คือ 

 1. การมีส่วนร่วมของพนกังาน  (People Involvement) 

 2. การควบคุมคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Management) 

 3. ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี  (Just-in-Time  Production) 

 การมีส่วนร่วมของพนักงาน  (People Involvement) 



 

 ความสาํเร็จหรือความลม้เหลวในการบริหารแผนงาน และการตดัสินใจสามารถจะดูไดจ้ากพฤติกรรม

การแสดงออกของพนกังานท่ีปฏิบติังานอยูภ่ายในองคก์ร ระบบการผลิตแบบ  JIT จะประสบความสาํเร็จได ้

จะตอ้งมีการฝึกฝนพนกังาน ใหมี้ทกัษะ และ เขา้ใจแก่นของการผลิตแบบ  JIT   พนกังานตอ้งมีระเบียบวินยั

และมีความรับผดิชอบสูง อีกทั้งตอ้งสามารถประสานการทาํงานร่วมกนัเป็นทีมได้  ตอ้งมีการจูงใจใหทุ้กฝ่าย

ท่ีเก่ียวขอ้งนบัตั้งแต่ผูส่้งมอบ ผูรั้บเหมาช่วง และ พนกังาน เขา้มามีส่วนร่วม  

    1. การทาํงานเป็นทมี (Team work)  ระบบ JIT เป็นระบบท่ีตอ้งอาศยัการทาํงาน ประสานงานกนัของ

ทุกฝ่าย ไม่ใช่ทาํตามแผนงานเพียงอยา่งเดียว แต่ทุกคนตอ้งช่วยกนั ทุกคนมีอิสระในดา้นความคิดในการ

ทาํงานเพื่อใหบ้ริษทัมีการพฒันาข้ึน และ บริษทักต็อ้งการคาํแนะนาํใหม่ๆเสมอ เพื่อผลประโยชน์ของบริษทั 

   2. วนัิยการทาํงาน  (Discipline)  พนกังานแต่ละคนมีอิสระในการทาํงานตามวิธีท่ีตน เลือกโดยอยูใ่น

ขอบเขตมาตรฐานการทาํงานท่ีไดก้าํหนดไว ้การทาํงานเป็นมาตรฐาน จะช่วยป้องกนัการผนัแปรในคุณภาพ

ของสินคา้และบริการ ซ่ึงความผนัแปรน้ีเป็นสาเหตุของของเสียและขอ้บกพร่อง อยา่งไรกต็ามความพยายาม

ในการทาํงานใหดี้ท่ีสุดตอ้งอยูบ่นพื้นฐานของการมีระเบียบวินยัและการทาํงานเป็นทีมดว้ยจึงจะสามารถ

นาํไปสู่การปรับปรุงคุณภาพและการทาํงานใหดี้ข้ึน 

 3. การมีส่วนร่วมของผู้ส่งมอบ ( Supplier Involvement) ในระบบ JIT มกัตอ้งการความสมัพนัธ์อยา่ง

ใกลชิ้ดกบัผูส่้งมอบและสร้างความร่วมมือในระยะยาวโดยการทาํสญัญาระยะยาว   บ่อยคร้ังท่ีผูส่้งมอบจะ

คอยใหค้าํแนะนาํในการปรับปรุงคุณภาพและขีดความสามารถในการผลิต   เพื่อใหเ้กิดความร่วมมือในการ

พฒันาขีดความสามาร ความร่วมมือระหวา่งบริษทักบัผูส่้งมอบจะอยูบ่นผลประโยชน์ร่วม เพื่อใหมี้การส่ง

มอบตรงเวลา และมีราคาท่ีเหมาะสมกนัทั้ง  2 ฝ่าย บริษทัอาจจะช่วยพฒันาขีดความสามารถดา้นคุณภาพและ

การผลิตกบัผูส่้งมอบ บริษทัอาจจะส่งแผนการผลิตและตารางการผลิตใหก้บัผูส่้งมอบเพื่อทาํใหส้ามารถ

วางแผนธุรกิจ เช่น ดา้นงบประมาณ และกาํลงัการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ แต่ท่ีสาํคญัจะตอ้งมีการ

ประสานร่วมกนัทาํงานเป็นทีม 

  

 

การควบคุมคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Control) 

                ระบบการผลิตแบบ JIT มีหลกัคิดเก่ียวกบัการควบคุมคุณภาพโดยรวมดงัน้ี 

 1.  คุณภาพเป็นงานของทุกคน  (Quality is every body’s job)   คุณภาพของผลิตภณัฑแ์ละบริการ คือ

ความสามารถของบริษทัท่ีจะสนองตอบต่อความพึงพอใจของลูกคา้ ดงันั้นกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัคุณภาพจึง

เก่ียวขอ้งกบัทุกๆแผนก และทุกๆคนในบริษทั โดยเร่ิมจากเจา้หนา้ท่ีการตลาด ตอ้งรู้ความตอ้งการของลูกคา้ 

บอกถึงคุณลกัษณะและคุณสมบติัของสินคา้ท่ีลูกคา้ตอ้งการได ้ส่วนฝ่ายวิจยัพฒันาผลิตภณัฑ ์และงาน

วิศวกรรมจะตอ้งสามารถออกแบบผลิตภณัฑไ์ดต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งประหยดัและสามารถ



 

นาํไปใชไ้ดจ้ริง รวมถึงตอ้งมีคุณภาพท่ีน่าเช่ือถือ พนกังานตอ้งไดรั้บการฝึกฝนและจูงใจใหมี้ความตั้งใจและ

ทุ่มเทใหก้บัการทาํงาน  มีความพยายามท่ีจะทาํงานใหถู้กตอ้งและมีประสิทธิภาพ  เพื่อตอบสนองตอบต่อ

ความตอ้งการของลูกคา้ 

 2. กระบวนการถัดไปคอืลูกค้า   (The Immediate Customer) คาํวา่ ลูกคา้มีความหมายกวา้งมาก บริษทั

ท่ีไม่ไดใ้ช่ระบบ  JIT อาจจะกล่าววา่ ลูกคา้  คือบุคคลท่ีอยูน่อกบริษทัผูซ้ื้อสินคา้และลูกคา้ ส่วนบริษทั

ผูใ้ช้  JIT ใหค้วามหมายของลูกคา้ครอบคลุมถึงลูกคา้ภายในดว้ย ซ่ึงหมายถึงกระบวนการถดัไปคือ

ลูกคา้  เพราะถา้ทุกคนคิดวา่กระบวนการถดัไปคือลูกคา้ กจ็ะมีของเสียในกระบวนการผลิตเกิดข้ึนนอ้ย

หรือไม่มีเลย เน่ืองจากทุกคนตอ้งพยายามส่งของดีไปใหลู้กคา้ 

 3. คุณภาพทีแ่หล่งกาํเนิด  (Quality at the source)  พนกังานทุกคนตอ้งมีความรับผดิชอบต่อคุณภาพ

ของงานท่ีตนเป็นผูท้าํ ทุกคนจะไดรั้บการฝึกฝนใหมี้ทกัษะ และมอบหมายความรับผดิชอบ ในการ

ตรวจสอบและควบคุมคุณภาพดว้ยตนเอง เพื่อมิใหมี้ความผดิพลาดหรือความผนัแปรในคุณภาพของการ

ทาํงานและยงัเป็นการประหยดัแรงงาน พนกังานทุกคนจะไดรั้บการฝึกฝนใหรู้้วา่ อะไรคือของเสีย   และเกิด

จากอะไร และจะหาวิธีป้องกนัไดอ้ยา่งไร เพื่อจะทาํใหก้ารแกไ้ขปัญหาสามารถทาํไดอ้ยา่งทนัท่วงที  บางคร้ัง 

ของเสียหรือขอ้บกพร่องอาจถูกตรวจพบจากขั้นตอนถดัไป ซ่ึงบางคร้ังคนทาํงานเองอาจจะมองไม่เห็น 

 4. ทาํให้เป็นวฒันธรรม มิใช่ทาํตามแผน   (A Culture , Not a Program)     อีกแนวคิดหน่ึงของการ

ควบคุมคุณภาพโดยรวมกคื็อ การควบคุมคุณภาพเป็นส่ิงท่ีตอ้งทาํอยา่งไม่มีจุดส้ินสุด ระดบัคุณภาพไม่มีคาํวา่

ดีท่ีสุด ไม่มีเพียงพอ มีแต่จะตอ้งทาํใหดี้กวา่ ทุกคนจะตอ้งพยายามมองหาแนวทางท่ีจะทาํใหคุ้ณภาพดีข้ึน

เร่ือยๆ มีการพฒันาและปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑแ์ละกระบวนการอยูต่ลอดเวลา เพื่อลดความผดิพลาด

ในกระบวนการผลิต 

  

 การผลติแบบ JIT (JIT Production) 

 หวัใจสาํคญัในการขจดัความสูญเปล่า คือ การผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในอตัราเดียวกนักบัท่ีลูกคา้

ตอ้งการ และดว้ยคุณภาพท่ีสมบูรณ์แบบ   ระบบการผลิต แบบ  JIT คือกลไกการจดัการผลิตท่ีพฒันาข้ึนมา

เพื่อจุดประสงคด์งักล่าว ซ่ึงส่ิงท่ีระบบ การผลิตแบบ  JIT พยายามจะช้ีใหม้องเห็นปัญหาท่ีส่งผลกระทบต่อ

เป้าหมายท่ีสาํคญั คือปัญหาจากแถวคอยปัญหาทีม่องไม่เห็นอนัเน่ืองมาจากแถวคอย  

 แถวคอยหรืองานระหวา่งผลิตท่ีเกิดข้ึนหนา้หน่วยงานมกัจะส่งผลกระทบต่องานท่ีตามมา คือ ทาํใหง้าน

เกิดการหยดุชะงกั และ ทาํใหเ้วลาในการส่งมอบยาวนานข้ึน ดงันั้นจึงตอ้งคอยควบคุมจาํนวนแถวคอยไม่ให้

มากเกินไปหรือใหห้มดไป  แถวคอยอาจเกิดข้ึนไดจ้ากสาเหตุหลายประการ เช่นจากการผลิตไม่สมดุล การ

วางผงัโรงงานตามกระบวนการผลิต เคร่ืองจกัรเสีย ใชเ้วลาตั้งเคร่ืองนาน มีปัญหาดา้นคุณภาพ และ การขาด

งานของพนกังาน   ปัญหาท่ีเกิดจากการมีแถวคอยของงานมกัเป็นปัญหาท่ีซ่อนอยู ่และไม่ไดรั้บความ



 

สนใจ  เช่นใชพ้ื้นท่ีในการวางกองช้ินงานมากข้ึนและนานข้ึน  ใชก้าํลงัคนอยา่งสูญเปล่าในการผลิตและการ

ขนยา้ยทั้งๆ ท่ียงัไม่มีความตอ้งการ (ขนไปคอย) ใชพ้ลงังานอยา่งสูญเปล่า เป็นตน้ 

 

แถวคอยคอืความสูญเปล่าทีต้่องขจัด 

 

 ในการผลิตแบบตามสัง่ แถวคอยจะส่งผลใหก้ารผลิตตอ้งใชช่้วงเวลานาํ ( Lead Time)ยาวนานข้ึน ส่วน

ในกรณีเป็นการผลิตเพื่อสตอ๊ก แถวคอยจะส่งผลใหมี้พสัดุคงคลงัครอบครองมากเกินไป ทาํใหต้น้ทุนพสัดุ

คงคลงัสูงข้ึน   ดงันั้นจากแนวทางการผลิตของ  JIT ท่ีจะผลิตแต่ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ(ทั้งลูกคา้ภายในและ

ภายนอก ในอตัราและเวลาเดียวกนักบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ   โดยใหค้วามตอ้งการของลูกคา้เป็นกาํหนดปริมาณ

การผลิตและขบัเคล่ือนความตอ้งการใชว้ตัถุดิบ ผา่นกลไกของระบบคมับงั เรียกวา่การควบคุมการไหลดว้ย

วิธีการดึงจากความตอ้งการใชข้องลูกคา้ ดว้ยกลไกดงักล่าวส่งผลให ้พสัดุคงคลงัท่ีเป็นงานระหวา่งผลิตลดลง 

การใชเ้งินหมุนเวียนลดลง ลดพื้นท่ีในการเกบ็สตอ๊กวตัถุดิบ   และ สตอ๊กงานระหวา่งผลิตลง   และหากกลไก

ของระบบคมับงัสามารถจะกาํหนดใหมี้การไหลของการผลิตไดค้ร้ังละหน่วยอยา่งสมบูรณ์แบบ พสัดุคงคลงั

ทุกประเภทกไ็ม่มีความจาํเป็นอีกต่อไป  การผลิตแต่ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการตามท่ีกล่าวถึงขา้งตน กเ็ป็นการสร้าง

ความมัน่ใจวา่เราจะผลิตแต่ส่ิงท่ีขายได ้

 

        การผลิตแต่ส่ิงท่ีขายได ้มีหลกัการโดยสรุปอยู ่2 ประการคือ 

 1. ตอ้งควบคุมไม่ใหมี้การผลิตมากเกินความตอ้งการ หรือ เกินกวา่อตัราท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยการ

ควบคุมความเร็วในการผลิตใหเ้หมาะสม ซ่ึงระบบ  JIT ไดเ้รียกความเร็วในการผลิตท่ีเหมาะสมน้ีวา่เเทคทาม

(Takt Time)ซ่ึงหมายถึง รอบเวลาการผลิตต่อหน่วยท่ีจะทาํใหผ้ลิตผลิตภณัฑไ์ดต้ามท่ีลูกคา้กาํหนดส่งมอบท่ี

ลูกคา้ตอ้งการ และ ไม่เกินไปกวา่ท่ีลูกคา้ตอ้งการ จนทาํใหเ้กิดสินคา้คงคลงั โดยมสูตรในการคาํนวณ

ดงัต่อไปน้ี 

 

 

  

 ในการคาํนวณรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสมจะทาํการคาํนวณเดือนละคร้ัง นัน่คือจะมีการปรับความเร็ว

ในการผลิตเดือนละคร้ังเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

        2. ลดเวลาในการผลิตต่อรุ่นใหส้ั้นลง  เพื่อใหลู้กคา้ไม่ตอ้งเสียเวลาคอยนาน การท่ีเราจะลดเวลาการ

ผลิตไดก้จ็ะตอ้งลดขนาดรุ่นใหเ้ลก็ลง และทาํการผลิตแบบผสมรุ่น   และผลิตภณัฑท่ี์ผลิตออกมาจาก



 

สายการผลิตออกมาแต่ละรุ่น กจ็ะตอ้งไดรั้บการส่งมอบใหลู้กคา้ตามลาํดบั อยา่งไรกต็ามกระบวนการผลิตท่ี

สามารถจะทาํการผลิตแบบผสมรุ่นดว้ยขนาดรุ่นการผลิตเลก็ๆ จะตอ้งมีความรวดเร็วในการเตรียมการผลิต

หรือตั้งสายการผลิตท่ีไม่แพง ( Quick , Inexpensive Setup)  เพราะตอ้งมีการเปล่ียนรุ่นการผลิตบ่อย และ

คนงานจาํเป็นตอ้งฝึกใหมี้ความสามารถหลากหลายมากข้ึน สามารถทาํงานขา้มสายงานได ้

  

 ระบบ คมับัง (Kanban System) 

 ระบบคมับงั ถือไดว้า่เป็นส่วนหน่ึงของระบบการผลิตแบบ  JIT  โดยใชร้ะบบดึง ถูกนาํมาใชเ้ป็น

เคร่ืองมือในการส่ือสาร เพื่อใหก้ารผลิตในแต่ละขั้นมีจงัหวะความเร็วในการผลิตท่ีสอดคลอ้งกนั เป็นการ

ควบคุมการไหลของงาน  คมับงัเป็นภาษาญ่ีปุ่น แปลวา่ บตัร หรือ  สญัญาณ ท่ีบ่งบอกใหรู้้ถึงความตอ้งการวา่

ใหท้าํอะไร จาํนวนเท่าไร   โดยทัว่ไปจะมีลกัษณะเหมือนบตัรท่ีบรรจุสารสนเทศต่างๆท่ีจาํเป็นต่อการผลิต 

(แต่กไ็ม่จาํเป็นตอ้งเป็นบตัรเสมอไป อาจเป็น ภาชนะ หรือ พื้นท่ีทาํงาน หรือ สญัญาณไฟ   ทั้งน้ีแลว้แต่ความ

เหมาะสมกบัการใชง้าน)  โดยจุดเร่ิมตน้ของการดึงมาจากความตอ้งการของลูกคา้  ซ่ึงเป็นผูดึ้งผลิตภณัฑจ์าก

โรงงานออกไป ทางโรงงานกจ็ะเร่ิมทาํการผลิตผลิตภณัฑเ์ขา้มาทดแทน หลงัจากนั้นกระบวนการถดัไปทาง

ตน้นํ้ากจ็ะถูกดึงใหท้าํการผลิตตามๆกนัมา ตั้งแต่กระบวนการสุดทา้ยจนกระทัง่ถึงการดึงวตัถุดิบจากผูส่้ง

มอบ  คมับงัโดยทัว่ๆ ไปจะแบ่งออกเป็น 2  ชนิดคือ คมับงัท่ีใชใ้นการสัง่ผลิต และ คมับงัท่ีใชใ้นการเบิกวสัดุ 

 

ไคเซ็น (Kaizen) การปรับปรุงทลีะเลก็ละน้อยทีไ่ม่มีทีส้ิ่นสุด0 

 ไคเซ็น( Kaizen) มาจากภาษาญ่ีปุ่นเป็นคาํแพร่ท่ีหลายและนิยมนาํมาใชเ้ป็นวิธีการพฒันาปรับปรุง

กระบวนการผลิตหรือกระบวนการทาํงานท่ีดีข้ึน ในลกัษณะของการปรับปรุงแบบต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด 

ประเดน็สาํคญัหลกัคือ การพิจารณาถึงเร่ืองวิธีการ แนวคิด และมาตรการนาํเสนอ เพื่อดูท่ีมาของการ

แกปั้ญหาแต่ละเร่ืองการจะพิจารณาถึงวิธีการ แนวคิดและมาตรการนาํเสนอดงักล่าวไดน้ั้น เราตอ้งไม่ติดอยู่

กบักรอบความคิดเดิมๆไม่ยดึติดอยูก่บัวิธีการมองวิธีการคิดหรือการกระทาํในแบบเก่าๆ อีกต่อไปมีการ

พฒันาการวิธีการมากมายข้ึนมาเพื่อการแกปั้ญหา แต่วิธีการเหล่านั้นต่างมีขอ้จาํกดัวา่ผูใ้ชต้อ้งมีทกัษะความรู้

ในวิธีการนั้นๆ ณ ระดบัหน่ึงจึงจะยงัผลสาํเร็จได ้ซ่ึงตรงขา้มกบันวตักรรม( Innovation) เป็นส่ิงท่ีเรากล่าวถึง

การเปล่ียนแปลงท่ีมีพลวตัรมีการเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วอยา่งกา้วกระโดดเพื่อใหก้รรมวิธีการทาํงานหรือ

ผลิตภณัฑใ์หมี้ความทนัสมยั มีคุณค่าโดยใชเ้ทคโนโลยใีนการขบัเคล่ือน การเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วแต่อาจไม่

ยาวนาน 

 

Kaizen คอือะไร? 

http://ballmdr.wordpress.com/2008/10/04/%e0%b9%84%e0%b8%84%e0%b9%80%e0%b8%8b%e0%b9%87%e0%b8%99-kaizen-%e0%b8%81%e0%b8%b2%e0%b8%a3%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b1%e0%b8%9a%e0%b8%9b%e0%b8%a3%e0%b8%b8%e0%b8%87%e0%b8%97%e0%b8%b5%e0%b8%a5%e0%b8%b0/�


 

 คาํวา่ “Kaizen” เป็นศพัทภ์าษาญ่ีปุ่น แปลวา่ “การปรับปรุง (improvement)” ซ่ึงหากแยกความหมายตาม

พยางคแ์ลว้จะแยกได ้2 คาํ คือ “Kai” แปลวา่ “การเปล่ียนแปลง ( change)” และ “Zen” แปลวา่ “ดี ( good)” 

ดงันั้นการเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีกคื็อการปรับปรุงนัน่เอง 

 Kaizen เป็นแนวคิดธรรมดาและเป็นส่วนหน่ึงในทฤษฎีการบริหารของญ่ีปุ่น ซ่ึงโดยธรรมชาติหรือดว้ย

การฝึกฝนนั้นทาํใหค้นญ่ีปุ่นมีความรู้สึกรับผดิชอบในการท่ีจะทาํใหทุ้กอยา่งดาํเนินไปโดยราบร่ืนเท่าท่ีจะ

สามารถทาํไดด้ว้ยการปรับปรุงส่ิงต่างๆใหดี้ข้ึน ไม่วา่จะเป็นเร่ืองในชีวิตประจาํวนัหรือการทาํงาน น่ีเป็นจุด

แขง็ท่ีทาํใหK้aizen ดาํเนินไปไดอ้ยา่งดีในประเทศญ่ีปุ่น เพราะโดยหลกัการแลว้  Kaizen ไม่ใช่เพียงการ

ปรับปรุงเท่านั้น แต่หมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ไม่มีท่ีส้ินสุดดว้ย ( continuous 

improvement) 

 

ทาํไมต้อง Kaizen? 

 ตามหลกัการของ Kaizen แลว้สาเหตุเพียงเลก็นอ้ยกส็ามารถก่อใหเ้กิดความเสียหายอยา่งร้ายแรงได ้

ดงันั้น Kaizen จึงเป็นเหมือนส่ิงท่ีเตือนใหเ้ราตระหนกัถึงปัญหาอยา่งน้ีอยูเ่สมอ นอกจากนั้นยงัตอ้งหาทาง

แกไ้ขปัญหา หรือปรับปรุงพฒันาส่ิงต่างๆใหดี้ข้ึนอยูเ่ป็นนิจ โดยหลกัการน้ีจะทาํใหเ้ราผลิตสินคา้และบริการ

ท่ีมีคุณภาพสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ได ้นอกจากนั้นยงัเป็นการใชค้วามคิดความสามารถ

ร่วมกนัปรับปรุงสภาพแวดลอ้มในการทาํงานใหดี้ข้ึนซ่ึงหมายถึงคุณภาพชีวิตท่ีดีข้ึนของผูป้ฏิบติังานทุกคน

นัน่เอง 

 

นํา Kaizen มาใช้อย่างไร? 

 การปฏิบติังานใดๆ กต็ามจะสาํเร็จไม่ไดห้ากขาดความร่วมมือจากผูท่ี้เก่ียวขอ้ง ในทางกลบักนั ส่ิงต่าง

ไม่วา่จะเป็น โครงการ แผนงาน หรืองานท่ีไดรั้บมอบหมาย ยอ่มจะทาํสาํเร็จไดโ้ดยง่ายถา้ไดรั้บความร่วมมือ 

การมีส่วนร่วม การจูงใจ และการพฒันาอยา่งต่อเน่ืองของสมาชิกแต่ละคนในองคก์าร คาํกล่าวท่ีวา่ “การให้

พนกังานมีส่วนร่วม” นั้นดูเป็นส่ิงท่ีไม่ยากนกัแต่เป็นท่ีทราบกนัดีในหมู่ผูบ้ริหารวา่การบริหารคนคือส่ิงท่ียาก

ท่ีสุด อยา่งไรกต็ามการผลกัดนัใหส้มาชิกในองคก์ารเขา้มามีส่วนร่วมไดน้ั้น สาํคญัอยูท่ี่ความมุ่งมัน่และความ

ตั้งใจจริงของผูบ้ริหารระดบัสูง ( Top Management Commitment) ความอุตสาหพยายามและการมีนโยบาย

และแผนงานท่ีชดัเจนทั้งน้ีเน่ืองจากการทาํงานท่ีดีไดอ้ยา่งเน่ืองนั้นจาํเป็นตอ้งมีระบบท่ีดีมารองรับจึงจ ะ

สร้างสรรคใ์หเ้กิดผลอยา่งท่ีตอ้งการได้  จุดเร่ิมตน้ท่ีดีคือการมุ่งเนน้ใหเ้กิดบรรยากาศของการมีความคิด

สร้างสรรคจ์ากพนกังานทุกคนอยา่งกวา้งขวางทัว่ทั้งองคก์าร โดยมีแนวคิดของ Kaizen เป็นพื้นฐาน 

เช่ือมโยงถึงค่านิยมและบรรทดัฐานทุกอยา่งในองคก์าร ไม่ใช่เพียงใชเ้คร่ืองมือใดเคร่ืองมือหน่ึง เช่น 5ส, 

QCC, TQM, เท่านั้น เพราะ Kaizen เป็นแนวคิดรวบยอด (Total Concept) ไม่ใช่ส่ิงท่ีจะเลือกมาใชบ้างส่วน 

แลว้หวงัวา่จะไดผ้ลประโยชน์ตอบแทนอยา่งท่ีตอ้งการ 



 

 ขอ้แตกต่างระหวา่งการบริหารในแนวทางของประเทศทางตะวนัตกนั้นมีอยูห่ลายประการ ประการหน่ึง

คือการบริหารของประเทศทางตะวนัตกมกัจะนาํเอาเคร่ืองมือทางการบริหารและเทคนิคใหม่ๆ ( New 

Management Tools and Techniques) ท่ีมีคาํตอบสาํเร็จรูปมาใชแ้ละเอาจริงเอาจงักบัการใชส่ิ้งเหล่านั้น ซ่ึงจะ

ก่อใหเ้กิดผลดีในระยะเวลาอนัสั้น แต่ลืมคิดถึงส่ิงท่ีควรปรับปรุงในระยะยาว ส่วนการบริหารของประเทศ

ทางตะวนัออกนั้น เป็นท่ีทราบกนัวา่ไม่ใช่เร่ืองง่ายท่ีจะไดค้าํตอบท่ีแน่ชดัและใหผ้ลอยา่งรวดเร็ว (quick – fix 

answers) ดงันั้นส่ิงท่ีจะสามารถประกนัความเป็นเลิศกคื็อ การกา้วไปอยา่งชา้ๆ แต่ใหผ้ลท่ีแน่นอน โดยความ

เช่ือท่ีวา่ การสู่ความเป็นเลิศนั้นเป็นการเดินทางท่ีไม่มีท่ีส้ินสุด ส่ิงสาํคญัท่ีจะตอ้งระลึกอยูเ่สมอคือ เป็น

ธรรมดาท่ียอ่มจะมีการต่อตา้นในตอนเร่ิมตน้ แต่ต่อมากระบวนการต่างๆจะสามารถสร้างความสมดุลข้ึนมา

ได ้ทั้งน้ีผูบ้ริหารจะตอ้งมีความเช่ือมัน่และสร้างเสรีภาพใหก้บัทรัพยากรบุคคลขององคก์าร ซ่ึงผูบ้ริหารและ

ฝ่ายบุคคลจะตอ้งร่วมกนัหาทางท่ีง่ายและเหมาะสมท่ีจะส่งเสริมใหค้นส่วนมากหนัมาร่วมกนัขจดัปัญหา

อุปสรรคต่างๆ ท่ีขวางหนา้อยู ่ถือเป็นการเปิดเสรีภาพและเช่ือมัน่ในคุณค่าและความสามารถของคน ซ่ึงเป็น

ส่ิงท่ีทาํยากท่ีสุดในกระบวนการบริหารของฝ่ายบริหาร การประสานวตัถุประสงคข์ององคก์ารและการ

จดัการดา้นทรัพยากรมนุษยเ์ขา้กบัหลกัการของ Kaizen 

 โดยปกติในประเทศทางตะวนัตกฝ่ายบุคคลจะเป็นผูก้าํหนดกลยทุธ์ทางดา้นทรัพยากรมนุษยโ์ดยไม่ไดมี้

การพิจารณาแผนงานดา้นอ่ืนๆร่วม และในบางกรณีกลยทุธ์ดา้นทรัพยากรมนุษยจ์ะไดรั้บความสนใจนอ้ย

มากจากผูบ้ริหาร การท่ีบริษทัใหค้วามสนใจในเร่ืองการวางแผนกลยทุธ์ดา้นทรัพยากรมนุษยอ์ยา่งจริงจงั 

ยอ่มถือวา่เป็นบริษทัท่ีมีพื้นฐานของ Kaizen บริษทัเช่นน้ีผูบ้ริหารจะแสดงออกถึงความมุ่งมัน่โดยเขา้ไปมี

ส่วนร่วมในการวางแผน รวมทั้งร่วมอภิปรายและใหค้วามคิดเห็นเพื่อกาํหนดกลยทุธ์ดา้นทรัพยากรมนุษย์

ดว้ย และจะมีคณะทาํงานจากสายต่างๆ เพื่อร่วมกนัแสดงความคิดเห็นใหแ้น่ใจวา่กลยทุธ์ดา้นทรัพยากร

มนุษยท่ี์กาํหนดข้ึนจะครอบคลุมและสามารถตอบสนองความตอ้งการของบริษทัในระยะยาวหลงัจากท่ีมีกล

ยทุธ์และแผนงานแลว้ ขั้นต่อไปคือการส่ือสารใหรั้บรู้ทัว่ทั้งองคก์าร และพยายามปลูกฝังใหส้มาชิกทุกคนมี

ทศันคติแบบ Kaizen นอกจากนั้นการกาํหนดภารกิจ ( mission) ขององคก์าร นอกจากจะอธิบายใหเ้ห็นวา่

พนกังานเป็นส่วนสาํคญัของภารกิจดงักล่าวแลว้ ควรจะสอดแทรกแนวคิด Kaizen ไวด้ว้ย และมีการทบทวน

เป็นประจาํ เพื่อใหมี้ความเหมาะสมกบัสถานการณ์และคิดเสมอวา่ทุกส่ิงทุกอยา่งเป็นส่ิงท่ีปรับปรุงไดเ้สมอ 

 

PNEUMATIC 

 

 ระบบนิวเมติกส์ หมายถึง ระบบการส่งถ่ายกาํลงัโดยอาศยัความดนัลมเป็นตวักลางในการส่งถ่ายกาํลงั 

โดยมีอุปกรณ์เช่น กระบอกสูบ ทาํหนา้ท่ีเปล่ียนพลงังานลมใหเ้ป็นพลงังานกล 

 

 ขอ้ดีของระบบนิวเมติกส์ 



 

 - มีความเร็วในการทาํงาน ลมอดัมีความเร็วในการทาํงานสูง 

 - ทนต่อการระเบิด เพราะลมไม่ติดไฟ และไม่ระเบิด 

 - มีความปลอดภยั เน่ืองจากอุปกรณ์ในระบบนิวเมติกส์ไม่เกิดความเสียหายเม่ือใชง้านเกินกาํลงั 

 - สามารถปรับความเร็วในระบบไดง่้าย และสะดวกในการติดตั้ง  

 - การส่งถ่ายลม สามารถส่งไปตามท่อหรือสายลมในระยะทางไกลๆไดโ้ดยง่าย ส่วนลมท่ีใชแ้ลว้ 

   สามารถปล่อยท้ิงสู่บรรยากาศไดท้นัที โดยไม่ก่อใหเ้กิดมลพิษ 

 

 ขอ้เสียของระบบนิวเมติกส์ 

 - เม่ือลมมีความช้ืนและเม่ือความช้ืนเขา้ไปในระบบจะเกิดสนิม ทาํใหอ้ายกุารใชง้านของอุปกรณ์ท่ี 

          วสัดุทาํปฏิกิริยากบัความช้ืนเสียหายได ้

 - ความดนัลมจะมีการเปล่ียนแปลงเม่ืออุณหภูมิเปล่ียน ซ่ึงเม่ืออุณหภูมิสูงลมอดัจะมีความดนัสูง 

           และความดนัจะลดลงเม่ืออุณหภูมิตํ่าลง 

 - ลมสามรถอดัตวัได ้จึงทาํใหก้ารเคล่ือนท่ีของอุปกรณ์ทาํงานไม่สมํ่าเสมอ เน่ืองจากการยบุตวัของ 

          ลมอดั 

 - มีเสียงดงั  

 

ชุดควบคุมและปรับปรุงคุณภาพลม 

 ลมท่ีจะนาํไปใชง้านในระบบนิวเมติกส์หากเป็นลมท่ีออกมาจากเคร่ืองกาํเนิดลมโดยตรง เม่ือนาํไปใช้

งานอาจจะทาํใหอุ้ปกรณ์เสียหายได ้ดงันั้นก่อนท่ีจะนาํไปใชง้านหรือก่อนท่ีลมเขา้สู่ระบบการทาํงานควรท่ี

จะมีอุปกรณ์ท่ีทาํความสะอาดลมเสียก่อน เพื่อป้องกนัความเสียหายของอุปกรณ์และมีอายกุารใชง้านท่ีสูงข้ึน 

 

1. อุปกรณ์สาํหรับกรองอากาศ (Filter) 

 มีหนา้ท่ีสาํหรับกรองอากาศใหส้ะอาดเพื่อนาํไปใชง้านในระบบนิวเมติกส์ โดยจะกาํจดัส่ิงสกปรก ฝุ่ น

ละออง และะไอนํ้าท่ีปะปนมากบัลม โดยมีไสก้รองสาํหรับกรองฝุ่ นละอองต่างๆไมใหป้ะปนไปกบัลมท่ีจะ

นาํไปใชง้าน 

2. อุปกรณ์สาํหรับปรับความดนั (Regulator) 

 มีหนา้ท่ีสาํหรับรักษาความดนัท่ีใชง้านใหค้งท่ี โดยปกติความดนัท่ีใชง้านของระบบนิวเมติกส์จะอยูใ่น

ระหวา่ง 4-6 บาร์ ซ่ึงความดนัลมท่ีออกมาจากถงัเกบ็ลมอาจจะสูงกวา่ท่ีกาํหนด ดงันั้นจึงจะตอ้งใชอุ้ปกรณ์ใน

การปรับลดความดนั เพื่อควบคุมลมใหเ้หมาะสม 

และอยูใ่นช่วงใชง้านท่ีกาํหนดไว ้

3. อุปกรณ์สาํหรับจ่ายนํ้ามนัหล่อล่ืน (Lubricator) 



 

 มีหนา้ท่ีผสมนํ้ามนัหล่อล่ืน0เขา้กบัลมท่ีจะนาํไปใชง้าน เพื่อหล่อล่ืน และลดการสึกหรอใหก้บัอุปกรณ์

นิวเมติกส์เช่นกระบอกลม 

   

3.4 ขั้นตอนการดาํเนินงานทีป่ฏิบัตงิานหรือโครงงาน  

 

ขั้นตอนการทาํ Kaizen 

 

1. ศึกษากรรมวิธีการผลิตของแต่ละขั้นตอนการผลิตอยา่งละเอียด 

2. หาปัญาในการผลิตแต่ละขั้นตอนเพื่อใหมี้เป้าหมายในการทาํ Kaizen 

3. วิเคราะห์ปัญหาวา่เกิดข้ึนจากสาเหตุใด 

4. คิดขั้นตอนและวิธีการ Kaizen โดยการออกแบบอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรคร่าวๆและประโยชนท่ี์

ไดรั้บจากการทาํ Kaizen เพื่อนาํไปเสนอหวัหนา้หรือผูจ้ดัการเพื่อขออนุญาติในการทาํ Kaizen 

 

การสร้างอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรมีขั้นตอนดงัน้ี 

 

 
  

ภาพท่ี 3.4 ขั้นตอนสร้างอุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัร 

 

ในใบ Machine specification มีรายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

- ช่ือเคร่ืองจกัร ช่ือของ Maker ช่ือผูท่ี้ Order 
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- Outline คร่าวๆของเคร่ืองจกัร โดยจะบิกถึงขอ้มูลท่ีเราตอ้งการจะกาํหนดใหก้บัเคร่ืองจกัร เช่น ใช้

งานกบัช้ินส่วนใหน ใชแ้รงในการทาํเท่าไร(สาํหรับอดัหรือเคร่ืองยา้ยช้ินส่วน) ใชพ้ลงังานเป็นอะไร

(ลมหรือไฟฟ้า) ใช ้ standard part รุ่นอะไร(เพื่อง่ายต่อการซ่อมบาํรุง) Cycle time และ Hand time 

เท่าไร มี Power supply เท่าไร(เช่น ไฟ 200 v, 3 phase, 50Hz ) เป็นตน้ 

- คุณภาพของเคร่ืองจกัรเราตอ้งเป็นผูก้าํหนดให ้Maker 

- Defect Item(Pokayoke) เพื่อป้องกนัความผดิพลาดท่ีเกิดของผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร เช่น ใส่อะไหล่ผดิรุ่น 

เป็นตน้ จึงจาํเป็นตอ้งมีเคร่ืองมือป้องกนั 

- Schedule 

- Sketch machine คร่าวๆ 

- Flow chart การทาํงานของเคร่ืองจกัร 

 

3.4.1 ขั้นตอนการดาํเนินการ Kaizen ส่ิงสกปรกใน Final assembly pallets 
 

1) วางแผนการปฏิบัติงาน 
แผนการเป็นไปตามหวัขอ้ 3.1 โดยวางแผนขอ้มูลดวัต่อไปน้ี 

- เขา้ไปหนา้กระบวนการผลิตจริงเพื่อศึกษาเสน้ทางเดินของ Pallet วา่มรตาํแหน่งใดบา้งท่ีสามารถทาํ

ความสะอาด Pallet ไดแ้ละศึกษาขนาดของพื้นท่ีนั้น 
- วเิคราะห์ความสะอาดของ pallet วา่จาํเป็นตอ้วสะอาดขนาดใหน 
- ความสามารถในการทาํงานของ Maker 

 
2) กาํหนด Concept 
 
- สามารถติดตั้งไดใ้นพื้นท่ีจาํกดั 
- สามารถทาํความสะอาด Pallet ไดโ้ดยไม่ตอ้งหยดุกระบวนการผลิต 
- ใชต้น้ทุนตํ่า 
- ทาํความสะอาดโดยการเป่าลม 
- Pallet สะอาดโดยท่ีคราบนํ้ามนัและเศษไม่ไปเป้ือน Conveyor 
- เป็นระบบ pneumatic 
- สามารถทาํงานโดยไม่ใชค้น(เคร่ืองจกัรอตัโนมติั) 
- นํ้ามนัเกียร์สามารถกลบัมาใชใ้หม่ได ้
 



 

3) เขียน Free hand skecth และ Machine specification 
นาํไปเสนอใหห้วัหนา้ตรวจสอบโดยกาํหนดขนาดและความสามารถของเคร่ืองจกัร 
 

 
 

*ภาพท่ี 3.5 Free hand sketch ของ Cleaning machine  

 
 

*ภาพท่ี 3.6 Machine specification ของ Cleaning Machine 

 *หมายเหตุ รายละเอียดภาพท่ี 3.5 และ 3.6 สามารถดูภาพขยายไดใ้นภาคผนวก 

 
4) ตรวจสอบ 



 

หลงัจากการส่งแบบใหห้วัหนา้กไ็ดแ้นะนาํกลบัมา 2 เร่ือง 
- เคร่ืองจกัรสามารถทาํความสะอาดไดจ้ริงหรือไม่ 
- จาํเป็นท่ีจะตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรทาํความสะอาดตลอดเวลาหรือไม่ 

ในคาํแนะนาํแรก เพื่อใหส้ามารถรู้วา่เคร่ืองจกัรสามารถทาํไดห้รือไม่ จึงตอ้งทดสอบโดยการจาํลอง 
ลกัษณะการทาํความสะอาดจริง ดงัรูป 
 

 
 

 

ภาพท่ี 3.7 จาํลองการทาํงานของเคร่ืองจกัร 
 

ก่อนทาํสภาพดงัรูป 
 

 
 

 

ภาพท่ี 3.8 สภาพ Pallet ก่อนทาํความสะอาด 

 หลงัทาํสภาพ Pallet เป็นดงัรูป 

 



 

 
 

ภาพท่ี 3.9 สภาพ Pallet หลงัทาํความสะอาด 

 

 สงัเกตไดว้า่ Pallet สะอาดข้ึนแต่เกิดปัญหาเพิ่มข้ึน คือ เศษหรือคราบนํ้ามนัท่ีถูกเป่าอาจจะไปติดอยู่

ส่วนอ่ืนของ Pallet และไปติดอยูใ่นส่วนของผนงัเคร่ืองจกัรซ่ึงยากต่อการควบคุม กาออกแบบน้ีถือวา่ไม่ผา่น 

 

 
 

ภาพท่ี 3.10 (ซา้ย) เศษไปติดอยูใ่นส่วนอ่ืนของ Pallet 

              (ขวา) คราบนํ้ามนัไปติดอยูใ่นส่วนของผนงั 

 ส่วนในคาํแนะนาํท่ี 2 กล่าววา่จาํเป็นท่ีจะตอ้งใชเ้คร่ืองจกัรทาํความสะอาดตลิดเวลาหรือไม่ คาํตอบคือ

ไม่จาํเป็นเราจึงนาํทั้ง 2 คาํแนะนาํมาสร้าง concept ใหก้บัเคร่ืองจกัรใหม่ 

 

5) New concept 

- ทาํความสะอาดโดยใชว้ิธีดูดเศษหรือส่ิงสกปรกออกจาก pallet 

- ใชร้ะบบ Pneumatic 

- มีขนาดเลก็ 

- สามารถใชง้านไดง่้าย 



 

- นํ้ามนัเกียร์สามารถนาํกลบัมาใชใ้หม่ได ้

 

6) New Design 

 

 
 

ภาพท่ี 3.11 New design ของ Cleaning machine(รายละเอียดภาพท่ี 3.11 สามารถดูไดท่ี้ภาคผนวก) 

หลงัจากออกแบบใหม่แลว้จึงมีความคิดวา่เคร่ืองจกัรน่าจะเคร่ืองท่ีไดจึ้งเขียน Machine specification ได้

ดงัรูป 

 

-  
-  

ภาพท่ี 3.12 Machine specification ของ Cleaning machine ตวัใหม่ 



 

(รายละเอียดภาพท่ี 3.12 สามารถดูไดท่ี้ภาคผนวก) 

-  

3.4.2 ขั้นตอนการ Kaizen กลิน่เหม็นของสารหล่อเยน็ 
 

1) วางแผนการปฏิบัติงาน 
 

เป็นไปตามหวัขอ้ 3.1 แผนงานปฏิบติังาน 
 

2) เกบ็ข้อมูล 
 
 เน่ืองจากปัญหาสารหล่อเยน็ส่งกล่ินเหมน็อาจจะทาํใหเ้กิดปัญหาอ่ืนตามมาเราจึงตอ้งเกบ็ขอ้มูลของ

ปริมาณการเติมสารหล่อเยน็ใน 6 เดือนคือเดือนมกราคมถึงเดือนมิถุนายน 2553 เพื่อสงัเกตุวา่การท่ีสามารถ

ลดกล่ินเหมน็ของสารหล่อเยน็ไดน้ั้นปริมาณการเติมสารหล่อเยน็จะเปล่ียนแปลงหรือไม่ 
 

 
 

ภาพท่ี 3.13 กราฟแสดงความสมัพนัธ์ระหวา่งเคร่ืองจกัรแต่ละเคร่ืองกบัปริมาณการเติมสารหล่อเยน็ในแต่ละ

เดือน 
 
ตารางท่ี 3.4 ขอ้มูลแสดงการเติมสารหล่อเยน็ จาํนวนผลิตภณัฑณ์ และราคาของสารหล่อเยน็ 
 



 

 
 

*ราคาสารหล่อเยน็เท่ากบั 165 บาทต่อลิตร* 

ค่าใชจ่้ายสุทธิเท่ากบั 1,124,805 บาท 

 

3) กาํหนดจุดประสงค์การ Kaizen 

- ลดคราบนํ้ามนัและเศษตะกอนออกจากถงัพกัสารหล่อเยน็ 

- ลดกล่ินเห็น 

- ลดปริมาณการเติมสารหล่อเยน็ 

4) วธีิการแก้ปัญหา 

- ตรวจสอบประสิทธิภาพของเคร่ืองกรองนํ้ามนัของเคร่ืองจกัร 

- ทาํการพฒันาเคร่ืองกรองนํ้ามนัเคร่ือง 

- ออกแบบเคร่ืองกรองคราบนํ้ามนัและเศษตะกอนก่อนถึงถงัเกบ็สารหล่อเยน็ 

- พฒันา Conveyor ลาํเลียงสารหล่อเยน็ใหม่ 

 

5) นําเสนอโปรเจคให้กบัหัวหน้า 

 

3.4.3 ขั้นตอนการดาํเนินการ Kaizen kit carry 

 

1) วางแผนการปฏิบัติงาน 

 เป็นไปตามหวัขอ้ 3.1 แผนงานปฏิบติังาน  

 

2) Concept 

 เน่ืองจาก kit carry จาํเป็นตอ้งหยดุบ่อยมากจึงคิดวา่ถา้จะออกแบบเบรคใหก้บั Kit carry เพื่อช่วยผอ่น

แรงในการเบรคจะช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานใหก้บั Kit carry 



 

  

3) Freeehand sketch 

 
ภาพท่ี 3.14 Freehand skecth brake (รายละเอียดภาพสามารถดูภาพขยายไดท่ี้ภาคผนวก) 

การ Design เป็นแนวคิดมาจากเบรกของจกัยานเป็นเบรกแหง้ไม่ใชน้ํ้ ามนัเบรกเน่ืองจากลอ้มี Nipple 

แลว้จึงdesign ใหเ้ขา้กบัลอ้ 

 

4).Present project ให้กบัหัวหน้า 

บทที ่4 สรุปผลการดาํเนินงาน การวเิคราะห์และสรุปผลต่างๆ 

 

4.1 สรุปการดาํเนินงานและการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

4.1.1 สรุปการดาํเนินงาน Kaizen ส่ิงสกปรกใน Final assembly pallet 



 

 
ภาพท่ี 4.1 Freehand sketch cleaning machine 

 

วธีิการทาํงานของเคร่ืองจักร 

 

เคร่ืองจกัรสามารถเคร่ืองท่ีไปในท่ีต่างๆไดต้ามตอ้งการ มี Nipple ช่วยหยดุไม่ใหร้ถเคร่ืองท่ีเวลาเคร่ือง

อยูใ่นระหวา่งการทาํงาน หลกัการทาํงานของเคร่ืองจกัรจะดูดคราบนํ้ามนัและเศษทาง Nozzle ผา่นสปริงโฮส

เขา้สู่กรอง การเลือกใชส้ปริงโฮสเพราะวา่สายจะไดไ้ม่เกะกะตวัผูใ้ช ้ส่วนกรองมีไวเ้พื่อกรองเศษออกจาก

นํ้ามนั นํ้ ามนัจะไดก้ลบัมาใชใ้หม่ได ้กรองติดตั้งไวข้า้งนอกเพื่อง่ายต่อการบาํรุงรักษา ส่วนพลงังานท่ีใชเ้ป็น

พลงังานลมเน่ืองจากความปลอดภยัดีกวา่ไฟฟ้า และปลัก๊ลมในโรงงานมีมากกวา่ปลัก๊ไฟ ส่วน  Intake pump 

เลือกใชข้อง Blovac เพราะวา่เป็นป้ัมท่ีสามารถดูดเศษขนาดใหญ่ได ้

 



 

 
 

ภาพท่ี 4.2 Blovac cleaner 

 

ทางสายลม Supply นั้นมีความยาว 10 เมตร เพื่อเพิ่มพื้นท่ีในการใชง้านโดยคิดจากระยะห่างระหวา่ง

ปลัก๊ลม 2 ตวัท่ีไกลท่ีสุดในโรงงาน วิธีการใชง้านเพียงแค่เขน็ไปในตาํแหน่งท่ีตอ้งการทาํความสะอาด กด 

Nipple เสียบปลัก๊ลม กดปุ่ม เคร่ืองกจ็ะเร่ิมทาํงาน 

 

ขั้นตอนในปัจจุบัน 

 

ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงช่วงการทาํงานจริงของการทาํ Kaizen ส่ิงสกปรกใน Final assembly pallets 

 

 
 



 

 ณ ช่วงสุดทา้ยน้ีถึงขั้นตอนสัง่ซ้ือป้ัมจากประเทศญ่ีปุ่น ระยะเวลาส่ง 1 เดือน การท่ีไม่ส่ง Machine 

specification ให ้ Maker เพราะวา่ตอ้งการตวัป้ัมมาทดสอบก่อนถึงจะทราบวา่เราตอ้งเปล่ียนแปลงท่ีใดบา้ง

เพื่อสะดวกต่อการใชง้านมากท่ีสุด  

 

4.1.2 สรุปการดาํเนินการ Kaizen กลิน่เหม็นในนํา้ยาหล่อเยน็ 

 

 ในเอกสารท่ีจะนาํไปเสนอหวัหนา้ประกอบดว้ยปัญหาท่ีเกิดข้ึน ขอ้มูลอา้งอิง สาเหตุของปัญหา

วตัถุประสงคก์าร Kaizen  ขั้นตอนการ Kaizen แผนการดาํเนินงาน และเป้าหมายการ Kaizen ดงัรูป 

 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 เอกสารการนาํเสนอโครงงานลดกล่ินเหมน็ของสารหล่อเยน็ 

(รายละเอียดภาพท่ี 4.3 สามารถดูไดท่ี้ภาคผนวก) 

 

 

 ตารางท่ี 4.2 ตางรางแสดงช่วงเวลาการทาํงานจริงในการทาํ Kaizen ลดกล่ินเหมน็ในสารหล่อเยน็ 



 

 

 
     หมายถึงช่วงเวลาในการทาํงานจริง 

 

 4.1.2 สรุปการดําเนินการทาํ Kaizen Kit carry 

 งานเป็นไปตามแผนท่ีวางไวคื้อออกแบบใหห้วัหนา้นาํไปใชป้ระโยชน์ในอนาคต  

 

ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงช่วงเวลาการทาํงานจริงในการทาํ Kaizen Kit carry 

 

 
       หมายถึงช่วงเวลาในการทาํงานจริง 

 



 

4.2 วเิคราะห์และวจิารณ์ข้อมูลโดยเปรียบเทยีบผลทีไ่ด้รับกบัวตัถุประสงค์และจุดมุ่งหมายในการ

ปฏบิตังิานหรือการจดัทาํโครงการ 

 

การ Kaizen ทีแ่ท้จริง 

 

 การทาํ Kaizen ขั้นตอนสาํคญัท่ีสุดขั้นตอนหน่ึงคือหาขอ้ผดิพลาดในกระบวนการผลิตเพราะถา้เรามอง

แค่ผวิเผนิกจ็ะแทบมองไม่เห็นจุดอ่อนต่างๆท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เช่น ถา้เรามองส่ิงสกปรกใน Pallet 

เป็นเพียงเร่ืองปกติท่ีเกิดข้ึน กจ็ะไม่เขา้ใจการทาํ  Kaizen อยา่งแทจ้ริง การทาํ Kaizen ท่ีแทจ้ริงคือ การ

เปลีย่นแปลง 

 การปรับปรุงโดยพื้นฐานไม่วา่จะเป็นเร่ืองของวิธีการ แนวทางการปฏิบติัหรือสภาพการณ์ต่างถือวา่เป็น

การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนในองคก์าร เม่ือเราตอ้งพิจารณาวา่มีตวัแปรหรือปัจจยัอะไรบา้งท่ีจาํเป็นตอ้งมีการ

เปล่ียนแปลง ขอใหม้องยอ้นกลบัไปท่ีเร่ืองของ 4M ซ่ึงในแผนผงักา้งปลาจะหมายถึง Man (คน) Methods 

(วิธีการ) Material (วสัดุ) และ Machine (เคร่ืองจกัร) โดยท่ีปัจจยัหลายๆปัจจยัควรจะมีการเปล่ียนแปลง ซ่ึงก็

รวมถึง 

ตาํแหน่ง ท่ีตั้ง การติดตั้ง        = ตวัแปรดา้นพื้นท่ี 

ลาํดบั ขั้นตอนการทาํงาน      = ตวัแปรดา้นเวลา 

รูปร่าง สี                               = ตวัแปรดา้นกายภาพ 

ขนาด ความยาว ความกวา้ง = ตวัแปรดา้นขนาด 

เร็วกวา่ ชา้กวา่   = ตวัแปรดา้นความเร็ว 

เพิ่มข้ึน ลดลง   = ตวัแปรดา้นปริมาณ 

 แน่นอนวา่การเปล่ียนแปลงหลายส่ิงหลายอยา่งจะเป็นส่ิงท่ีดีเสมอไปเพราะในความเป็นจริงแลว้ มีอยู่

บา้งท่ีไม่ควรจะทาํการเปล่ียนแปลง และมีอยูบ่า้งท่ีมีความเป็นไปไดท่ี้จะตอ้งเปล่ียนแปลง ดว้ยเหตุน้ี การ

ปรับปรุงจึงไม่ไดห้มายความวา่ใหเ้ปล่ียนแปลงในส่ิงท่ีไม่ควรจะเปล่ียนแปลง หรือส่ิงท่ีไม่สามารถจะ

เปล่ียนแปลงได ้หรือส่ิงท่ีไม่ไดส้ร้างผลลพัธ์ใดๆแมว้า่จะไดเ้ปล่ียนแปลงไปแลว้กต็ามแต่การปรับปรุงจะ

หมายถึงการเปล่ียนแปลง ในส่ิงท่ีสามารถเปล่ียนแปลงไดแ้ละตอ้งใหผ้ลลพัธ์ท่ีดีข้ึนเม่ือมีการเปล่ียนแปลง

ดว้ยการเปล่ียนปัจจยัต่างๆท่ีสามารถกระทาํไดน้ั้น การหยดุ หรือการลด เป็นส่ิงท่ีใหผ้ลมากท่ีสุด อาจกล่าว

อีกนยัหน่ึงไดว้า่ การปรับปรุงท่ียิง่ใหญ่ท่ีสุดจะหมายถึง 

- หยดุการทาํงานท่ีไม่จาํเป็นทั้งหลาย 

- หยดุการทาํงานท่ีไม่มีประโยชน ์

- หยดุการทาํงานท่ีไม่มีความสาํคญัทั้งหลาย 



 

 แต่อยา่งไรกต็าม มีบางส่ิงบางอยา่งในโลกน้ีท่ีไม่สามารถทาํให ้ “หยดุ” ไดถ้า้เช่นนั้นเราจะทาํอยา่งไรได้

กบักรณีดงักล่าว จุดน้ีคงตอ้งมุ่งประเดน็ไปท่ีเร่ืองการลด ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีมีพลงัเป็นท่ีสองรองลงมา 

จงพยายามท่ีจะลดงานท่ีไม่มีประโยชน์ งานท่ีก่อความรําคาญ น่าเบ่ือหน่าย ใหม้ากท่ีสุดเท่าท่ีจะทาํได ้แมว้า่

อาจจะไม่สามารถทาํใหห้ยดุไดท้ั้งหมดแต่กไ็ดน้าํเขา้ขั้นสู่การปรับปรุงแลว้เร่ิมตน้จากการเปล่ียนแปลงส่ิงท่ี

เปล่ียนแปลงได ้ ความสามารถหรือความชาํนาญในการเปล่ียนแปลงวิธีทาํงานนั้นจะข้ึนอยูก่บัการหาวิธีการท่ี

เปล่ียนแปลงไดง่้ายแทนท่ีจะพยายามเปล่ียนแปลงงานท่ีเปล่ียนแปลงไม่ไดเ้ลย หรืองานท่ีตอ้งใชพ้ละกาํลงัใน

การเปล่ียนแปลงมาก 

 

เปลีย่นแปลงบางส่วนของงานทีส่ามารถเปลีย่นแปลงได้ 

 เราไม่สามารถจะเปล่ียนแปลงงานอะไรกต็ามท่ีเก่ียวเน่ืองดว้ย กฎหมายขอ้กาํหนดหรือมาตรฐานต่างๆ 

ไดโ้ดยง่าย และการปรับปรุงบางอยา่งกอ็าจจะมีผลดีกบัคนบางกลุ่มเท่านั้น ดงันั้นจึงไม่เป็นการฉลาดเลยท่ี

เราจะพยายามเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีไม่ควรเปล่ียนแปลงเม่ือไม่สามารถเปล่ียนแปลงได ้สาํหรับการเปล่ียนแปลง

ส่ิงท่ีเก่ียวเน่ืองดว้ยกฎหมายหรือขอ้กาํหนดจะเป็นอีกปัญหาหน่ึงท่ีแตกต่างไปจากการปรับปรุงในเร่ืองงาน 

ดงันั้นจะเป็นการดีกวา่ หากจะทาํการปรับปรุงดว้ยวิธีการอ่ืนท่ีแตกต่างไป การดาํเนินการปรับปรุงงานจะ

หมายถึงการดาํเนินการเปล่ียนแปลงทั้งหลายท่ีเราสามารถทาํไดด้ว้ยตวัของเราเองก่อนจากนั้นจึงทาํ การ

เปล่ียนแปลง กบัส่ิงท่ีง่ายต่อการเปล่ียนแปลง  และไม่ควรลืมวา่ การเปล่ียนแปลงตนเองกง่็ายกวา่การ

เปล่ียนแปลงคนอ่ืน 

 

4.3 แนวทางแก้ไขปัญหาหรือข้อเสนอแนะ 

  ในโลกมีการแข่งขนัทางอุตสาหกรรมมาก บริษทัอุตสาหกรรมจาํเป็นตอ้งพฒันาความสามารถทางดา้น

กระบวนการผลิตและคุณภาพตลอดเวลา การ  Kaizen ในโรงงานเป็นพลงัขบัเคล่ือนหน่ึงท่ีสาํคญัท่ีจะทาํใหมี้

ศกัยภาพมากพอท่ีจะทาํใหส้ามารถแข่งขนัในโลกปัจจุบนัได ้การ Kaizen เกิดทัว่ทุกหนแห่ง ทุกเวลา ไม่วา่จะ

เป็นในโรงงานอุตสาหกรรม โรงเรียน หรือมหาวิทยาลยั ไม่วา่จะอยูใ่นระดบัใหน ลูกจา้ง นายจา้ง หวัหนา้ 

หรือแมแ้ต่การ Kaizen ตวัเราเอง เพียงแต่เราจะเห็นผลมากข้ึนถา้ทาํแบบรูปธรรม เช่น การทาํแผนงาน การ

เปรียบเทียบ ก่อน-กลงั การ Kaizen เป็นตน้ 
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