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บทคัดยอ 
 
 Kaizen (การปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง) เปนกญุแจท่ีสําคัญตัวหนึ่งของ TPS(Toyota 
Production System) ที่จะทําใหองคกรมีประสิทธเิพียงพอที่จะแขงขันในตลาดโลกได ในรายงานเลมนี้
กลาวถึงวิธี Kaizen ในแผนก Production Engineering ในขั้นตอนตางๆ เพ่ือใหผูอานทราบถึงจุดประสงค 
วิธีการ รวมถึงประโยชนท่ีไดรับจากการ Kaizen ในแตละครั้ง เริ่มตั้งแตการวิเคราะหปญหาตาง หาสาเหตุ
ของปญหาเหลานั้น วิธกีารแกไข ท้ังหมดลวนเปนการ Kaizen ท้ังสิ้น โดยจะกลาวถึงปญหาท่ีเกิดขึ้นใน 
กรรมวิธกีารผลิต 3 ปญหานั้นคอื 1. ปญหาสิ่งสกปรกใน Final assembly pallets 2. ปญหากลิ่นเหม็นในน้ํา
หลอเยน็ 3. ปญหาภาระของ Kit carry ปญหาเหลานีเ้ปนปญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการการผลิต ณ ปจจุบัน 
ในรายงานเลมนี้จะบอกถึงการทํา Kaizen ปญหาเหลานีแ้มวาจะไมสามารถทําจนจบก็ตามแตก็มีประโยชน
อยางมากตอบริษัทในอนาคตและตอตัวผูเขียนเอง  
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Abstract 
 
 Kaizen(Continuous improvement) ,which is a continued improved and developed, is the important 
thing in TPS ( Toyota Production System). This is made the organizations have efficiency for completion 
in Global market. In this report refer to Kaizen methods in Production Engineer department. For the 
Reader can know the objective, methods included the benefit from Kaizen. Start by analyze a problems 
then find the cause of those problem and solve the problems are the way that called Kaizen. By refer to the 
three problems in Production Line. There are a stain problem in Final Assembly pallets, A Coolant’s smell 
problem and the Kit-Carry problem. These problems are happening in Production Line now. In this report 
talk about a Kaizen methods of those problems. Although it can’t finish but it is benefit to a company in 
the future and writer. 
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บทที่ 2 งานที่ไดรับมอบหมาย 

 
รายละเอียดการปฏิบัติงาน 
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   สิ่งท่ี Kaizen แตละคร้ัง การทํา QCC 
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บทที่ 3 โครงงานการทํา Kaizen 
 
3.1 แผนงานการปฏิบัติงาน 
 

ตารางท่ี 3.2 Schedule planning: Kaizen coolant improvement 
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ตารางท่ี 3.3 Schedule planning: Kaizen Kit carry 
 

 
 
 
3.2 รายละเอียดการปฏิบัติงาน 
 



 

Kaizen คืออะไร 
 
 Kaizen คือ การปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนือ่งเปนสวนหนึ่งของระบบ TPS ถื่อวาเปนประโยชนมาก
ตอบริษัท การทํา Kaizen ในแผนก PE(Production Engineering) มีเปาหมายหลายอยางคอื 

- การทํา kaizen เพ่ือลดตนทุนการผลติ เชน ควบคุมปริมาณน้ํามันหลอลื่นท่ีใชในการผลติเพ่ือลดตนทุน      
ท่ีเกดิจากการใชน้ํามันหลอลื่นเกินความจําเปน 
 - การทํา Kaizen เพื่อลดระยะเวลาในการผลิต 
 - การทํา Kaizen เพ่ือลดภาระของพนกังานในกระบวนการผลิต เชน สรางเคร่ืองจักรหรอือุปกรณชวย
แรงเพ่ือชวยพนักงานในกระบวนการผลิตทํางานไดงายขึน้ 
 -การทํา Kaizen เพ่ือลดมลภาวะและสิ่งสกปรกท่ีเกิดขึ้นจากการผลิต เพ่ือใหพนักงานในกระบวนการ
ผลิตมีสิ่งแวดลอมในการทํางานท่ีดี และปองกันไมใหสิ่งสกปรกหลุดเขามาในผลิตภัณฑ 
 การทํา Kaizen แตละคร้ังอาจจะเกิดประโยชนมากกวา 1 อยางก็ได 
 
3.2.1 การ Kaizen สิ่งสกปรกใน final assembly pallet 
 
ปญหาและสาเหต ุ
 
 เนือ่งจากในกระบวนการประกอบครั้งสดุทายเปนกระบวนการผลติที่มีการใสน้ํามันเกียรลงใน
ผลิตภณัฑเพื่อทดสอบครั้งสุดทาย จากนัน้จะมีการคายน้ํามันออกจากผลิตภัณฑ หลังจากทดสอบคร้ังสุดทาย
เสร็จทําใหน้ํามันท่ีตกคางในผลิตภัณฑไหลตกลงมาใน Pallet และเศษของซิลโิคนกันรั่วที่อยูในผลติภัณฑก็
จะตกลงมาใน Pallet ดวย ทําให Pallet สกปรกมาก ในเวลาตอมาถาน้ํามนัเกียรตกคางอยูใน Pallet เปน
เวลานานแลวไปติดอยูในผลิตภณัฑอาจจะทําใหผลิตภณัฑเกดิความเสียหายได 
 



 

 
 

ภาพที่ 3.1 final assembly pallet 
 
3.2.1 การ Kaizen กลิ่นเหม็นของน้ํายาหลอเย็น 
 
ปญหาและสาเหต ุ
 
 เนือ่งจากน้ํายาหลอเย็นของแตละเคร่ืองจักรสงกลิน่เหม็นออกมาเปนปญหาทําใหเกิดสิ่งแวดลอมท่ีไมดี
ในการทํางานของพนักงาน เม่ือลองไปตรวจสอบน้ํายาหลอเย็นในถังพกัน้ํายาหลอเย็นสิ่งท่ีเห็นคอืคราบ
น้ํามันและเศษตะกอนอยูในปริมาณมากทําใหน้ํายาหลอเยน็ในถังพักน้ํายาหลอเยน็เปนจุดท่ีทําใหแบคทีเรยี
เติบโตไดดี อาจจะเปนตนเหตุของกลิ่นเหม็นนั้นได 
 

 
 

ภาพที่ 3.2 น้ํายาหลอเย็นในถังพักน้ํายาหลอเย็น 
3.2.3 การ Kaizen กลิ่นเหม็นของน้ํายาหลอเย็น 



 

 
ปญหาและสาเหต ุ
 
 Kit carry เปนพนักงานท่ีมีหนาท่ีหยิบชิ้นสวนตางๆตาม Gamban จากกระบวนการผลติเฟองเกียรและ
กระบวนการผลิตเสือ้เกียรเพ่ือสงไปท่ีกระบวนการประกอบ ใน 1รอบ Kit carry จําปนตองเดินเปนระยะทาง 
150 เมตร 1 วันเดินมากกวา 200 รอบตองเข็นและหยุดมากกวา 8 คร้ังตอ 1 รอบ จึงควรหาทางชวยลดแรงใน
การทํางานของ Kit carry 
 

 
 

ภาพที่ 3.3  kit carry 
 
 
 
 
 
 
 



 

3.3) ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใชในการปฏิบัติงาน 
 
TPS เบ้ืองตนและความหมาย 
 
เรื่องราวของระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) 
 

ประวัติศาสตรอันยิ่งใหญ และยาวนานของโตโยตา  เร่ิมตนจาก Sakichi Toyoda ผูเปนนกัประดิษฐ
และเปนตนกําเนดิของ TOYOTA WAY   Sakichi Toyoda ประสบความสําเร็จในการสรางสรรคผลงาน
เครือ่งทอผาอัตโนมัติ และเปนผูกอตั้งบรษิัท Toyoda Automatic Loom Works (บริษัทแมของ Toyota 
Group) Sakichi Toyoda ถอืเปนวิศวกรท่ียิ่งใหญ จนไดรับการยกยองวาเปน "ราชานกัประดิษฐ" ของญี่ปุน ป 
1929 Sakichi Toyoda ไดสงลกูชายของเขา Kiichiro Toyoda ไปท่ีอังกฤษ เพ่ือเจรจาขายสิทธิบัตรเคร่ืองทอผา
อัตโนมัติและนําเงินทุนกลับมาตั้งบริษัท Toyota Motor Corporationในป1930  

Kiichiro Toyoda ไดเรียนรู และหลอหลอมแนวคดิ ปรัชญาการดําเนินงานตามพอของเขา ผลงาน
หนึ่งท่ีสําคัญของเขา คอื การสราง "ระบบการผลติแบบทันเวลาพอดี (Just In Time)" ซึ่งมาจากการเขาชม
โรงงานของ Ford  Eiji Toyoda หลานชายของ Sakichi Toyoda ซึ่งเปนลกูพ่ีลกูนองของ Kiichiro Toyoda ได
เขามามีบทบาทสําคัญในการฟนฟู Toyota Motor ซึ่งกําลังประสบปญหากับผลกระทบจากสงครามโลกคร้ังท่ี 
2 ในปแรกของการรับตําแหนงประธานบรษิัท เขาไดเขาชมโรงงานของ Ford และกลับมาพัฒนาระบบของ
โตโยตาใหเติบโตอยางตอเนือ่ง ผูท่ีมีบทบาทสําคัญในยุคนี้ คอื Taiichi Ohno ผูซึ่งรับหนาท่ีในการพัฒนา 
"ระบบการผลิตแบบโตโยตา - Toyota Production System (TPS)"  Taiichi Ohno ไดอางถึง 2 หลักการในการ
พัฒนาแนวคิด TPS ดังกลาว นั่นคอื "Today and Tomorrow" ท่ีอธิบายแนวคิดของ Henry Ford และการ
บริหารจัดการสนิคาของหางสรรพสนิคาในสหรัฐอเมริกา นอกจากนีแ้นวคิดของ TPS ยังไดรับการ
สนับสนุนจาก Shigeo Shingo ท่ีปรึกษาดานคุณภาพ กับ Edward Deming ผูนําหลักการควบคุมกระบวนการ
ดวยวิธีทางสถติิเขามาใชอกีดวย 

Toyota Production System - TPS มีเปาหมายท่ีคุณภาพสงูสุด ตนทุนตํ่าสุด และเวลาตั้งแตการผลิต
จนสงมอบสั้นท่ีสุด ถือวา Stock เปนตนทุน จึงตองทําการผลิตโดยไมใหเหลือ Stock TPS ประกอบดวย
วิธีการหลกัๆคอื  
 Just In Time - JIT เปนปรชัญาท่ีมุงหมายใหผลิตสิ่งท่ีตองการ สงมอบไดตามเวลาท่ีตองการ ใน
ปริมาณท่ีตองการและมีสินคาคงคลังเหลือนอยท่ีสดุโดยหลักการที่นํามาใชในJITไดแก  
 



 

1. ระบบดึง (Pull System) เปนการควบคุมเวลา และปริมาณการเคลือ่นยายวัตถุดิบชิน้สวนหรือสนิคา
โดยใช KANBAN  

2.  กระบวนการผลิตตอเนื่อง (Continuous Flow Processing) เพือ่ใหปริมาณสํารองคลังในแตละรอบ
ของกระบวนการเหลอืนอยท่ีสุด  

3.  รอบการผลติ (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใชเวลาในการผลติตํ่าท่ีสุด  
 

Jidoka คือ หลกัท่ีใชในการควบคุมคณุภาพ โดยท่ีพนกังานและเคร่ืองจักร สามารถท่ีจะหยุดการทํางาน
ไดเองเม่ือสายการผลิตเกดิปญหาดวยเคร่ืองมือ  

1. Andonเปนปายไฟขนาดใหญเพ่ือแจงใหผูเกี่ยวของทราบเม่ือเกิดปญหา  
2. Pokayoke เปนเครือ่งมือในการปองกันความผิดพลาด  
Kaizen คอื การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง ผลกัดันใหเกดินวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา 
MUDA,MURA,MURI 
1.   การขจัดความสูญเปลาหรอืการเคลือ่นไหวท่ีไมเกิดคุณคา(MUDA)  
2.   ความไมสมํ่าเสมอของการผลิต(MURA)  
3.   การรับภาระเกนิความสามารถของบุคคลและอุปกรณ(MURI) 

 
มูดะ (Muda) ความสูญเปลา 
 
 ความสูญเปลา หรอืภาษาญ่ีปุนเรียกกันวา มูดะ (Muda) หมายถึงการทํางานท่ีไมมีผลงาน ซึ่งเม่ือ
พิจารณาใหละเอียดถีถ่วนแลวเราจะพบ มูดะ อยูท่ัวไปในทุกขัน้ตอนการทํางาน และมเีปนจํานวนมากเสยี
ดวย นอกจากนี ้ มูดะ เองก็จะมีเพ่ือนสนิทอกี 2 คนก็คอื มูระ (Mura) ท่ีแปลวาความไมสมํ่าเสมอ และ มูริ 
(Muri) ท่ีแปลวา สิ่งเกินความสามารถ หากเราพบเพ่ือนท้ัง 2 ของ มูดะ ก็จะเปนสญัญาณเตือนวา มูดะ กําลัง
จะมาถึงสถานประกอบการของเราแลว  
  เม่ือเรานํากฎ 80/20 ของพาเรโต เขามาพิจารณาคนหาความสูญเปลา ก็จะพบวา งานที่เราทําอยูท้ังหมด 
100% จะมีงานท่ีไมกอใหเกดิผลงานอยู 80% และทํางานทีไ่ดผลงานอยูเพียง 20% ซึ่ง 80% ท่ีวานี้ก็คอื ความ
สูญเปลา เราจึงมองหาไดไมยากนัก เพียงแตวาผูปฏิบัติงานจะมองเห็นหรือไมเทานัน้ เพราะความสญูเปลาอยู
ใกลตัวเรามากเหมอืกับเสนผมบังภเูขา 
 ความสูญเปลามีอะไรบาง ในหนังสอื The Toyota Way หรือ วิถแีหงโตโยตา ไดแบงแยกความสญูเปลา
ออกเปน 8 ประเภท คอื 



 

 
     

1) การผลติมากเกินพอด(ีOverProduction) 
2) การรอคอย-เวลาท่ีใชในการรอปฏิบติัการ(Waiting–TimeonHand)  
3) การเคลื่อนยายหรือการขนยายท่ีไมจําเปน(Unnecessary Transport or Conveyance)  
4) การผลติโดยใชขัน้ตอนมากเกนิความจําเปนหรอืการผลิตดวยวิธีที่ไมถูกตอง (Overprocessing  

Or Incorrect Processing)  
 5)   พัสดุคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory)  
    6)   การเคลือ่นไหวโดยไมจําเปน (Unnecessary Movement)  
    7)   ขอบกพรองของชิน้สวน (Defects)  
 8)   ความคิดสรางสรรคของพนักงานท่ีไมไดนํามาใชประโยชน (Unused Employee Creativity)  
 ซึ่งเราจะเห็นวาเกอืบท้ังหมดของงานดานโลจิสตกิสและโซอุปทานเปนความสญูเปลา ไมวาจะเปน งาน
ดานการขนสง งานดานคลังสินคา งานดานสินคาคงคลัง งานท่ีเกี่ยวของกับดานการผลติและขั้นตอนการผลิต 
ดังนั้นแนวคิดและวิธกีารดําเนินงานดานโลจิสติกสและโซอุปทานท่ีมีประสิทธิภาพจึงเปนแนวทางท่ีมุงการ
ลดหรือขจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการท้ังสิน้ ไมวาจะเปน แนวคิดการจัดแผนการขนสงไมใหเกิด
การว่ิงรถเที่ยวเปลา หรือบรรทุกสินคาไมเต็มคันรถ การวางแผนเสนทางการขนสง การกําหนดระดับของ
สินคาคงคลังท่ีเหมาะสม การวางแผนการผลติใหเพียงพอกบัความตองการของลูกคา การนํา Bar Code เขามา
ใชในการทํางานเพ่ือใหการทํางานรวดเร็วและมีความแมนยําขึ้น การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพ 
          ดังนั้นงานดานโลจิสติกสและโซอุปทานจึงตองหันมาใหความสนใจมองหา ความสูญเปลา หรอื มูดะ 
นี้อยางจริงจัง และหาแนวทางการบูรณาการรวมกันใหเกดิประสิทธิภาพสูงสุด เพือ่ใหเกิดความกระชับใน
การทํางานมากท่ีสุด เพราะงานเหลานี้ สามารถปรับลดได เปลี่ยนแปลงได โดยไมสงผลกระทบถึงคุณภาพ
ของสินคา และท่ีสําคัญยังเปนการเพ่ิมความพึงพอใจใหกับลูกคาอกีดวย 
 
ปรัชญาและแนวคิด ของJIT 
            เปาหมายของ JIT คือมุงพัฒนาระบบการผลิตสู เปนเลิศ   โดยเนนการขจัดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตใหหมดไป  มีปรัชญา แนวคิดและวิธีปฏิบัติงานมากมายที่ถูกนํามาใชเพ่ือใหบรรลุสู
เปาหมายของ JIT  ซึ่งสรุปเปนประเด็นสําคัญไดดังนี้ 
 1. การขจัดความสูญเปลา ซึ่ง หมายถึง สิ่งใดๆท่ีไมเปนการเพ่ิมมูลคาใหกับผลิตภัณฑหรือบริการจะตอง
ถูกขจัดใหหมดไป  คุณคาในความหมายของ JIT คือ สิ่งใดๆท่ีสามารถเพ่ิมความมีประโยชนใหกับผลิตภัณฑ
และบริการท่ีสงมอบใหกับลูกคา หรือ ลดตนทุนใหกับลูกคา 



 

 2.  เปาหมายของ JIT คือ การเดินทาง มิใชจุดหมายปลายทาง  การเดินทางของ JIT  ไมเคยสิ้นสุด แตให
ผลตอบแทนในแตละระยะที่กาวเดินไป 
 3.  พัสดุคงคลังคือความสูญเสีย การมีพัสดุคงคลังทําใหปญหาตางๆท่ีควรไดรับการแกไขถูกปกปดไว 
ความสูญเสียนี้ตองขจัดอยางคอยเปนคอยไป โดยการคอยๆ ขจัดพัสดุคงคลังจากระบบลงท่ีละเล็กทีละ
นอย  แลวคอยแกไขปญหาที่ติดตามมา หลังจากนั้นจึงขจัดพัสดุคงคลังใหมากขึ้น 
 4. ลูกคา คือ คําจํากัดความของ  คุณภาพ  บรรทัดฐาน ของลูกคาท่ีประเมินคาของผลิตภัณฑ ควรจะถูก
นํามาใชในการขับเคลื่อนการออกแบบผลิตภัณฑและระบบการผลิต  กรณีดังกลาวนี้เปนการบอกเปนนัยวา
แนวโนมกําลังมุงสูการผลิตผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคา  (customized Product) มากขึ้นทุกที 
 5. ความยืดหยุนในการผลิต (Manufacturing Flexibility) ซึ่งครอบคลุมถึง ความรวดเร็วในการ
ตอบสนองตอกําหนดสงมอบของลูกคา ความรวดเร็วในการเปลี่ยนแปลงการออกแบบ และการเปลี่ยนแปลง
ดานปริมาณการผลิต นับวาเปนสิ่งท่ีมีความสําคัญท่ีจะตองสามารถรักษาระดับความคุณภาพสูงและตนทุนตํ่า
ไวไดดวย  ขณะท่ีความหลากหลายของผลิตภัณฑมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นเรื่อย ๆ 
 6. ใหความเคารพและการสนับสนุนซึ่งกันและกันบนพ้ืนฐานของความจริงใจและความเชื่อใจ ไมวาจะ
เปนการทํางานรวมกันระหวางองคกร พนักงานขององคกร ผูสงมอบ  และลูกคา 
 7. การทํางานเปนทีมเปนสิ่งจําเปนตอการบรรลุสูขีดความสามารถการผลิตระดับโลก ผูบริหาร   ฝาย
สนับสนุน และฝายปฏิบัติการ จะตองเขามามีสวนรวม    สิ่งนี้ไดบอกเปนนัยวา พนักงานจะตองมีความ
ยืดหยุนมากขึ้น มีความรับผิดชอบเพิ่มขึ้น และไดรับมอบหมายใหมีอํานาจในการตัดสินใจมากขึ้น 
 8. พนักงานผูซึ่งเปนผูปฏิบัติงาน มักจะเปนแหลงท่ีใหขอเสนอแนะในการปรับปรุงการทํางานไดดีทีส่ดุ 
สิ่งสําคัญก็คือเราตองจางสมองของพนักงานดวยไมใชจางแตแรงของพนักงานเทานั้น 
  
ปจจัยพื้นฐานการผลิตแบบ JIT 
                จากประวัติศาสตรนับยอนหลัง 30-40 ปท่ีผานมา ไดพิสูจนใหเปนท่ีประจักแกนกับริหารธุรกิจและ
นักวิชาการ ทั่วโลกวา บริษัทโตโยตา ผูพัฒนาระบบ JIT สามารถทํากําไรไดอยางยั่งยืนโดยการลดตนทุนผาน
ระบบการผลิตที่มีการขจัดความสูญเสีย ดานทรัพยากรและวัสดุคงคลังสวนเกินไดอยางสมบูรณ  ซึ่งอาจจะ
ไมเปนการกลาวเกินเลยไปถาจะกลาววา ระบบการผลิตแบบ JIT คอืการปฏิวัติระบบการผลิตแบบดั้งเดิมอกี
ครั้งหนึ่ง  นับต้ังแตระบบ ของเทเลอร (Taylor system) หรือ ท่ีเรียกวาการบริหารงานตามหลกัวิทยาศาสตร 
(Scientific management)  และระบบการผลิตของ ฟอรด (Ford System)  ซึ่งเปนการพัฒนาสายงานประกอบ
ปริมาณมาก (Mass- Assembly Line) 
        ปจจัยพ้ืนฐานสําคัญท่ีสนับสนุนความสําเร็จของ JIT สามารถจะสรุปได 3 ประเด็นคือ 
 1. การมีสวนรวมของพนกังาน  (People Involvement) 
 2. การควบคุมคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Management) 



 

 3. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  (Just-in-Time  Production) 
 การมีสวนรวมของพนักงาน  (People Involvement) 
 ความสําเร็จหรือความลมเหลวในการบริหารแผนงาน และการตัดสินใจสามารถจะดูไดจากพฤติกรรม
การแสดงออกของพนกังานท่ีปฏิบัติงานอยูภายในองคกร ระบบการผลิตแบบ JIT จะประสบความสําเร็จได 
จะตองมีการฝกฝนพนักงาน ใหมีทักษะ และ เขาใจแกนของการผลิตแบบ JIT   พนักงานตองมีระเบียบวินัย
และมีความรับผิดชอบสงู อกีท้ังตองสามารถประสานการทํางานรวมกันเปนทีมได  ตองมีการจูงใจใหทุกฝาย
ท่ีเกีย่วของนับต้ังแตผูสงมอบ ผูรับเหมาชวง และ พนักงาน เขามามีสวนรวม  
    1. การทํางานเปนทีม (Team work)  ระบบ JIT เปนระบบท่ีตองอาศัยการทํางาน ประสานงานกนัของ
ทุกฝาย ไมใชทําตามแผนงานเพียงอยางเดียว แตทุกคนตองชวยกนั ทุกคนมีอสิระในดานความคิดในการ
ทํางานเพ่ือใหบริษัทมีการพัฒนาขึน้ และ บริษัทก็ตองการคําแนะนําใหมๆเสมอ เพ่ือผลประโยชนของบรษิัท 
   2. วินัยการทํางาน (Discipline)  พนักงานแตละคนมีอิสระในการทํางานตามวิธีท่ีตนเลือกโดยอยูใน
ขอบเขตมาตรฐานการทํางานท่ีไดกําหนดไว การทํางานเปนมาตรฐาน จะชวยปองกันการผันแปรในคุณภาพ
ของสินคาและบริการ ซึ่งความผันแปรนี้เปนสาเหตุของของเสียและขอบกพรอง อยางไรก็ตามความพยายาม
ในการทํางานใหดีท่ีสุดตองอยูบนพ้ืนฐานของการมีระเบียบวินัยและการทํางานเปนทีมดวยจึงจะสามารถ
นําไปสูการปรับปรุงคุณภาพและการทํางานใหดีขึ้น 
 3. การมีสวนรวมของผูสงมอบ (Supplier Involvement) ในระบบ JIT มักตองการความสัมพันธอยาง
ใกลชิดกับผูสงมอบและสรางความรวมมือในระยะยาวโดยการทําสัญญาระยะยาว  บอยครั้งที่ผูสงมอบจะ
คอยใหคําแนะนําในการปรับปรุงคุณภาพและขีดความสามารถในการผลิต  เพ่ือใหเกิดความรวมมือในการ
พัฒนาขีดความสามาร ความรวมมือระหวางบริษัทกับผูสงมอบจะอยูบนผลประโยชนรวม เพื่อใหมีการสง
มอบตรงเวลา และมีราคาที่เหมาะสมกันท้ัง 2 ฝาย บริษัทอาจจะชวยพัฒนาขีดความสามารถดานคุณภาพและ
การผลิตกับผูสงมอบ บริษัทอาจจะสงแผนการผลิตและตารางการผลิตใหกับผูสงมอบเพ่ือทําใหสามารถ
วางแผนธุรกิจ เชน ดานงบประมาณ และกําลังการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ แตท่ีสําคัญจะตองมีการ
ประสานรวมกันทํางานเปนทีม 
  
 
การควบคุมคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Control) 
                ระบบการผลิตแบบ JIT มีหลักคิดเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพโดยรวมดังนี ้
 1.  คุณภาพเปนงานของทุกคน  (Quality is every body’s job)   คุณภาพของผลิตภัณฑและบรกิาร คอื
ความสามารถของบรษิัทท่ีจะสนองตอบตอความพึงพอใจของลูกคา ดังนัน้กิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับคุณภาพจึง
เกี่ยวของกับทุกๆแผนก และทุกๆคนในบรษิัท โดยเริ่มจากเจาหนาท่ีการตลาด ตองรูความตองการของลกูคา 



 

บอกถึงคณุลักษณะและคุณสมบัติของสินคาท่ีลูกคาตองการได สวนฝายวิจัยพัฒนาผลิตภณัฑ และงาน
วิศวกรรมจะตองสามารถออกแบบผลติภณัฑไดตรงกับความตองการของลูกคาไดอยางประหยัดและสามารถ
นําไปใชไดจริง รวมถึงตองมีคุณภาพท่ีนาเชื่อถอื พนกังานตองไดรับการฝกฝนและจูงใจใหมีความต้ังใจและ
ทุมเทใหกับการทํางาน  มีความพยายามท่ีจะทํางานใหถูกตองและมีประสิทธภิาพ  เพ่ือตอบสนองตอบตอ
ความตองการของลูกคา 
 2. กระบวนการถัดไปคือลูกคา  (The Immediate Customer) คําวา ลูกคามีความหมายกวางมาก บริษัท
ท่ีไมไดใชระบบ JIT อาจจะกลาววา ลูกคา คือบุคคลที่อยูนอกบริษัทผูซื้อสินคาและลูกคา สวนบริษัท
ผูใช  JIT ใหความหมายของลูกคาครอบคลุมถึงลูกคาภายในดวย ซึ่งหมายถึงกระบวนการถัดไปคือ
ลูกคา เพราะถาทุกคนคิดวากระบวนการถัดไปคือลูกคา ก็จะมีของเสียในกระบวนการผลิตเกิดขึ้นนอย
หรือไมมีเลย เนื่องจากทุกคนตองพยายามสงของดีไปใหลูกคา 
 3. คุณภาพท่ีแหลงกําเนดิ  (Quality at the source)  พนักงานทุกคนตองมีความรับผิดชอบตอคุณภาพ
ของงานท่ีตนเปนผูทํา ทุกคนจะไดรับการฝกฝนใหมีทักษะ และมอบหมายความรับผิดชอบ ในการ
ตรวจสอบและควบคุมคณุภาพดวยตนเอง เพ่ือมิใหมีความผิดพลาดหรอืความผนัแปรในคณุภาพของการ
ทํางานและยังเปนการประหยัดแรงงาน พนักงานทุกคนจะไดรับการฝกฝนใหรูวา อะไรคอืของเสีย  และเกิด
จากอะไร และจะหาวิธีปองกันไดอยางไร เพ่ือจะทําใหการแกไขปญหาสามารถทําไดอยางทันทวงที  บางครั้ง 
ของเสียหรือขอบกพรองอาจถกูตรวจพบจากขั้นตอนถัดไป ซึ่งบางคร้ังคนทํางานเองอาจจะมองไมเห็น 
 4. ทําใหเปนวัฒนธรรม มิใชทําตามแผน  (A Culture , Not a Program)     อีกแนวคดิหนึ่งของการ
ควบคุมคุณภาพโดยรวมก็คอื การควบคุมคุณภาพเปนสิ่งท่ีตองทําอยางไมมีจุดสิน้สดุ ระดับคณุภาพไมมคีําวา
ดีท่ีสุด ไมมีเพียงพอ มีแตจะตองทําใหดีกวา ทุกคนจะตองพยายามมองหาแนวทางท่ีจะทําใหคุณภาพดขีึ้น
เรือ่ยๆ มีการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑและกระบวนการอยูตลอดเวลา เพ่ือลดความผิดพลาด
ในกระบวนการผลิต 
  
 การผลิตแบบ JIT (JIT Production) 
 หัวใจสําคัญในการขจัดความสูญเปลา คอื การผลิตเฉพาะสิง่ท่ีลูกคาตองการ ในอัตราเดียวกันกับท่ีลูกคา
ตองการ และดวยคุณภาพท่ีสมบูรณแบบ  ระบบการผลติ แบบ JIT คือกลไกการจัดการผลิตที่พัฒนาขึน้มา
เพ่ือจุดประสงคดังกลาว ซึ่งสิ่งท่ีระบบ การผลิตแบบ JIT พยายามจะชี้ใหมองเห็นปญหาทีส่งผลกระทบตอ
เปาหมายท่ีสําคัญ คือปญหาจากแถวคอยปญหาท่ีมองไมเห็นอันเนื่องมาจากแถวคอย  
 แถวคอยหรอืงานระหวางผลิตท่ีเกดิขึน้หนาหนวยงานมักจะสงผลกระทบตองานท่ีตามมา คือ ทําใหงาน
เกิดการหยุดชะงกั และ ทําใหเวลาในการสงมอบยาวนานขึ้น ดังนั้นจึงตองคอยควบคุมจํานวนแถวคอยไมให
มากเกินไปหรือใหหมดไป  แถวคอยอาจเกิดขึ้นไดจากสาเหตุหลายประการ เชนจากการผลิตไมสมดุล การ



 

วางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต เครือ่งจักรเสีย ใชเวลาต้ังเคร่ืองนาน มีปญหาดานคณุภาพ และ การขาด
งานของพนกังาน   ปญหาท่ีเกดิจากการมีแถวคอยของงานมักเปนปญหาท่ีซอนอยู และไมไดรับความ
สนใจ  เชนใชพ้ืนท่ีในการวางกองชิ้นงานมากขึน้และนานขึ้น  ใชกําลังคนอยางสูญเปลาในการผลิตและการ
ขนยายทั้งๆ ท่ียังไมมีความตองการ (ขนไปคอย) ใชพลังงานอยางสูญเปลา เปนตน 
 
แถวคอยคือความสูญเปลาท่ีตองขจัด 
 
 ในการผลิตแบบตามสั่ง แถวคอยจะสงผลใหการผลิตตองใชชวงเวลานํา (Lead Time)ยาวนานขึ้น สวน
ในกรณีเปนการผลิตเพื่อสตอก แถวคอยจะสงผลใหมีพัสดุคงคลังครอบครองมากเกินไป ทําใหตนทุนพัสดุ
คงคลังสูงขึ้น  ดังนั้นจากแนวทางการผลิตของ JIT ท่ีจะผลิตแตสิ่งท่ีลูกคาตองการ(ท้ังลูกคาภายในและ
ภายนอก ในอัตราและเวลาเดียวกันกับท่ีลูกคาตองการ  โดยใหความตองการของลูกคาเปนกําหนดปริมาณ
การผลิตและขับเคลื่อนความตองการใชวัตถุดิบ ผานกลไกของระบบคัมบัง เรียกวาการควบคุมการไหลดวย
วิธีการดึงจากความตองการใชของลูกคา ดวยกลไกดังกลาวสงผลให พัสดุคงคลังที่เปนงานระหวางผลติลดลง 
การใชเงินหมุนเวียนลดลง ลดพ้ืนท่ีในการเก็บสตอกวัตถุดิบ  และ สตอกงานระหวางผลิตลง  และหากกลไก
ของระบบคัมบังสามารถจะกําหนดใหมีการไหลของการผลิตไดครั้งละหนวยอยางสมบูรณแบบ พัสดุคงคลงั
ทุกประเภทก็ไมมีความจําเปนอีกตอไป การผลิตแตสิ่งท่ีลูกคาตองการตามท่ีกลาวถึงขางตน ก็เปนการสราง
ความม่ันใจวาเราจะผลิตแตสิ่งท่ีขายได 
 
        การผลติแตสิ่งท่ีขายได มีหลกัการโดยสรุปอยู 2 ประการคอื 
 1. ตองควบคุมไมใหมีการผลติมากเกินความตองการ หรือ เกินกวาอัตราท่ีลกูคาตองการ โดยการ
ควบคุมความเร็วในการผลิตใหเหมาะสม ซึ่งระบบ JIT ไดเรียกความเร็วในการผลิตท่ีเหมาะสมนี้วาเเทคทาม
(Takt Time)ซึ่งหมายถึง รอบเวลาการผลิตตอหนวยที่จะทําใหผลิตผลิตภัณฑไดตามท่ีลูกคากําหนดสงมอบท่ี
ลูกคาตองการ และ ไมเกนิไปกวาท่ีลูกคาตองการ จนทําใหเกิดสินคาคงคลัง โดยมสูตรในการคํานวณ
ดังตอไปนี ้
 

 
  
 ในการคํานวณรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสมจะทําการคํานวณเดือนละครั้ง นัน่คอืจะมีการปรับความเร็ว
ในการผลติเดอืนละคร้ังเพ่ือใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา 



 

        2. ลดเวลาในการผลติตอรุนใหสัน้ลง  เพ่ือใหลกูคาไมตองเสยีเวลาคอยนาน การท่ีเราจะลดเวลาการ
ผลิตไดก็จะตองลดขนาดรุนใหเลก็ลง และทําการผลิตแบบผสมรุน  และผลิตภัณฑท่ีผลิตออกมาจาก
สายการผลติออกมาแตละรุน ก็จะตองไดรับการสงมอบใหลูกคาตามลําดับ อยางไรก็ตามกระบวนการผลติท่ี
สามารถจะทําการผลติแบบผสมรุนดวยขนาดรุนการผลิตเล็กๆ จะตองมคีวามรวดเร็วในการเตรียมการผลติ
หรือต้ังสายการผลติท่ีไมแพง (Quick , Inexpensive Setup)  เพราะตองมกีารเปลี่ยนรุนการผลิตบอย และ
คนงานจําเปนตองฝกใหมีความสามารถหลากหลายมากขึ้น สามารถทํางานขามสายงานได 
  
 ระบบ คัมบัง (Kanban System) 
 ระบบคัมบัง ถอืไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบการผลิตแบบ JIT  โดยใชระบบดึง ถูกนํามาใชเปน
เครือ่งมอืในการสือ่สาร เพ่ือใหการผลติในแตละขั้นมีจังหวะความเร็วในการผลิตท่ีสอดคลองกัน เปนการ
ควบคุมการไหลของงาน  คัมบังเปนภาษาญี่ปุน แปลวา บัตร หรือ  สัญญาณ ที่บงบอกใหรูถึงความตองการวา
ใหทําอะไร จํานวนเทาไร  โดยท่ัวไปจะมีลักษณะเหมอืนบัตรที่บรรจุสารสนเทศตางๆท่ีจําเปนตอการผลิต 
(แตก็ไมจําเปนตองเปนบัตรเสมอไป อาจเปน ภาชนะ หรือ พ้ืนท่ีทํางาน หรอื สัญญาณไฟ  ท้ังนี้แลวแตความ
เหมาะสมกับการใชงาน)  โดยจุดเร่ิมตนของการดึงมาจากความตองการของลูกคา  ซึ่งเปนผูดึงผลติภณัฑจาก
โรงงานออกไป ทางโรงงานก็จะเร่ิมทําการผลิตผลติภัณฑเขามาทดแทน หลังจากนัน้กระบวนการถัดไปทาง
ตนน้ําก็จะถูกดึงใหทําการผลิตตามๆกนัมา ต้ังแตกระบวนการสุดทายจนกระท่ังถึงการดึงวัตถุดิบจากผูสง
มอบ  คัมบังโดยท่ัวๆ ไปจะแบงออกเปน 2  ชนิดคอื คัมบังท่ีใชในการสั่งผลิต และ คัมบังท่ีใชในการเบิกวัสด ุ
 
ไคเซ็น (Kaizen) การปรับปรุงทีละเล็กละนอยที่ไมมทีี่สิ้นสุด 
 ไคเซ็น(Kaizen) มาจากภาษาญี่ปุนเปนคําแพรท่ีหลายและนิยมนํามาใชเปนวิธีการพัฒนาปรับปรุง
กระบวนการผลิตหรือกระบวนการทํางานท่ีดีขึ้น ในลักษณะของการปรับปรุงแบบตอเนื่องไมมีท่ีสิ้นสุด 
ประเด็นสําคัญหลักคือ การพิจารณาถึงเรื่องวิธีการ แนวคิด และมาตรการนําเสนอ เพ่ือดูท่ีมาของการ
แกปญหาแตละเร่ืองการจะพิจารณาถึงวิธีการ แนวคิดและมาตรการนําเสนอดังกลาวไดนั้น เราตองไมติดอยู
กับกรอบความคิดเดิมๆไมยึดติดอยูกับวิธีการมองวิธีการคิดหรือการกระทําในแบบเกาๆ อีกตอไปมีการ
พัฒนาการวิธีการมากมายขึ้นมาเพ่ือการแกปญหา แตวิธีการเหลานั้นตางมีขอจํากัดวาผูใชตองมีทักษะความรู
ในวิธีการนั้นๆ ณ ระดับหนึ่งจึงจะยังผลสําเร็จได ซึ่งตรงขามกับนวัตกรรม(Innovation) เปนสิ่งท่ีเรากลาวถึง
การเปลี่ยนแปลงท่ีมีพลวัตรมีการเปลี่ยนแปลงท่ีรวดเร็วอยางกาวกระโดดเพื่อใหกรรมวิธีการทํางานหรือ
ผลิตภัณฑใหมีความทันสมัย มีคุณคาโดยใชเทคโนโลยีในการขับเคลื่อน การเปลี่ยนแปลงท่ีรวดเรว็แตอาจไม
ยาวนาน 



 

 
Kaizen คืออะไร? 
 คําวา “Kaizen” เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา “การปรับปรุง (improvement)” ซึ่งหากแยกความหมายตาม
พยางคแลวจะแยกได 2 คํา คอื “Kai” แปลวา “การเปลี่ยนแปลง (change)” และ “Zen” แปลวา “ดี (good)” 
ดังนั้นการเปลี่ยนแปลงในทางทีดี่กค็อืการปรับปรุงนั่นเอง 
 Kaizen เปนแนวคิดธรรมดาและเปนสวนหนึ่งในทฤษฎกีารบริหารของญ่ีปุน ซึ่งโดยธรรมชาติหรือดวย
การฝกฝนนั้นทําใหคนญี่ปุนมคีวามรูสกึรับผิดชอบในการท่ีจะทําใหทุกอยางดําเนินไปโดยราบรืน่เทาที่จะ
สามารถทําไดดวยการปรับปรุงสิ่งตางๆใหดีขึ้น ไมวาจะเปนเรือ่งในชีวิตประจําวันหรือการทํางาน นีเ่ปนจุด
แข็งที่ทําใหKaizen ดําเนินไปไดอยางดีในประเทศญ่ีปุน เพราะโดยหลักการแลว Kaizen ไมใชเพียงการ
ปรับปรุงเทานั้น แตหมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยางตอเนือ่ง ไมมีทีส่ิ้นสุดดวย (continuous 
improvement) 
 
ทําไมตอง Kaizen? 
 ตามหลักการของ Kaizen แลวสาเหตเุพียงเลก็นอยก็สามารถกอใหเกิดความเสียหายอยางรายแรงได 
ดังนั้น Kaizen จึงเปนเหมอืนสิ่งทีเ่ตือนใหเราตระหนักถงึปญหาอยางนีอ้ยูเสมอ นอกจากนั้นยังตองหาทาง
แกไขปญหา หรอืปรับปรุงพัฒนาสิ่งตางๆใหดีขึ้นอยูเปนนจิ โดยหลักการนี้จะทําใหเราผลิตสินคาและบริการ
ท่ีมีคุณภาพสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลกูคาได นอกจากนัน้ยังเปนการใชความคิดความสามารถ
รวมกันปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางานใหดขีึ้นซึ่งหมายถึงคณุภาพชีวิตที่ดีขึ้นของผูปฏิบัติงานทุกคน
นั่นเอง 
 
นํา Kaizen มาใชอยางไร? 
 การปฏิบัติงานใดๆ ก็ตามจะสําเร็จไมไดหากขาดความรวมมือจากผูที่เกี่ยวของ ในทางกลับกัน สิ่งตาง
ไมวาจะเปน โครงการ แผนงาน หรืองานท่ีไดรับมอบหมาย ยอมจะทําสําเร็จไดโดยงายถาไดรับความรวมมือ 
การมีสวนรวม การจูงใจ และการพัฒนาอยางตอเนื่องของสมาชิกแตละคนในองคการ คํากลาวท่ีวา “การให
พนักงานมีสวนรวม” นั้นดูเปนสิ่งท่ีไมยากนักแตเปนท่ีทราบกันดีในหมูผูบริหารวาการบริหารคนคอืสิง่ท่ียาก
ท่ีสุด อยางไรก็ตามการผลักดันใหสมาชิกในองคการเขามามีสวนรวมไดนั้น สําคัญอยูท่ีความมุงม่ันและความ
ต้ังใจจริงของผูบริหารระดับสูง (Top Management Commitment) ความอุตสาหพยายามและการมีนโยบาย
และแผนงานท่ีชัดเจนท้ังนี้เนื่องจากการทํางานท่ีดีไดอยางเนื่องนั้นจําเปนตองมีระบบที่ดีมารองรับจึงจะ
สรางสรรคใหเกิดผลอยางท่ีตองการได จุดเร่ิมตนท่ีดีคือการมุงเนนใหเกิดบรรยากาศของการมีความคิด
สรางสรรคจากพนักงานทุกคนอยางกวางขวางท่ัวท้ังองคการ โดยมีแนวคิดของ Kaizen เปนพ้ืนฐาน 



 

เชื่อมโยงถึงคานิยมและบรรทัดฐานทุกอยางในองคการ ไมใชเพียงใชเครื่องมือใดเครื่องมือหนึ่ง เชน 5ส, 
QCC, TQM, เทานั้น เพราะ Kaizen เปนแนวคิดรวบยอด (Total Concept) ไมใชสิ่งที่จะเลือกมาใชบางสวน 
แลวหวังวาจะไดผลประโยชนตอบแทนอยางท่ีตองการ 
 ขอแตกตางระหวางการบริหารในแนวทางของประเทศทางตะวันตกนั้นมีอยูหลายประการ ประการหนึง่
คือการบริหารของประเทศทางตะวันตกมักจะนําเอาเคร่ืองมือทางการบริหารและเทคนิคใหมๆ (New 
Management Tools and Techniques) ท่ีมีคําตอบสําเร็จรูปมาใชและเอาจริงเอาจังกับการใชสิ่งเหลานั้น ซึ่งจะ
กอใหเกิดผลดีในระยะเวลาอันสั้น แตลืมคิดถึงสิ่งท่ีควรปรับปรุงในระยะยาว สวนการบริหารของประเทศ
ทางตะวันออกนั้น เปนท่ีทราบกันวาไมใชเรื่องงายท่ีจะไดคําตอบท่ีแนชัดและใหผลอยางรวดเร็ว (quick – fix 
answers) ดังนั้นสิ่งท่ีจะสามารถประกันความเปนเลิศก็คือ การกาวไปอยางชาๆ แตใหผลท่ีแนนอน โดยความ
เชื่อท่ีวา การสูความเปนเลิศนั้นเปนการเดินทางที่ไมมีท่ีสิ้นสุด สิ่งสําคัญที่จะตองระลึกอยูเสมอคือ เปน
ธรรมดาท่ียอมจะมีการตอตานในตอนเริ่มตน แตตอมากระบวนการตางๆจะสามารถสรางความสมดุลขึ้นมา
ได ท้ังนี้ผูบริหารจะตองมีความเชื่อมั่นและสรางเสรีภาพใหกับทรัพยากรบุคคลขององคการ ซึ่งผูบริหารและ
ฝายบุคคลจะตองรวมกันหาทางท่ีงายและเหมาะสมท่ีจะสงเสริมใหคนสวนมากหันมารวมกันขจัดปญหา
อุปสรรคตางๆ ท่ีขวางหนาอยู ถือเปนการเปดเสรีภาพและเชื่อม่ันในคุณคาและความสามารถของคน ซึ่งเปน
สิ่งท่ีทํายากท่ีสุดในกระบวนการบริหารของฝายบริหาร การประสานวัตถุประสงคขององคการและการ
จัดการดานทรัพยากรมนุษยเขากับหลักการของ Kaizen 
 โดยปกติในประเทศทางตะวันตกฝายบุคคลจะเปนผูกําหนดกลยุทธทางดานทรัพยากรมนษุยโดยไมไดมี
การพิจารณาแผนงานดานอื่นๆรวม และในบางกรณีกลยุทธดานทรัพยากรมนุษยจะไดรับความสนใจนอย
มากจากผูบริหาร การท่ีบริษัทใหความสนใจในเรื่องการวางแผนกลยุทธดานทรัพยากรมนุษยอยางจริงจัง 
ยอมถือวาเปนบริษัทท่ีมีพ้ืนฐานของ Kaizen บริษัทเชนนี้ผูบริหารจะแสดงออกถึงความมุงมั่นโดยเขาไปมี
สวนรวมในการวางแผน รวมท้ังรวมอภิปรายและใหความคิดเห็นเพื่อกําหนดกลยุทธดานทรัพยากรมนุษย
ดวย และจะมีคณะทํางานจากสายตางๆ เพื่อรวมกันแสดงความคิดเห็นใหแนใจวากลยุทธดานทรัพยากร
มนุษยท่ีกําหนดขึ้นจะครอบคลุมและสามารถตอบสนองความตองการของบริษัทในระยะยาวหลังจากที่มีกล
ยุทธและแผนงานแลว ขั้นตอไปคือการสื่อสารใหรับรูท่ัวท้ังองคการ และพยายามปลูกฝงใหสมาชิกทุกคนมี
ทัศนคติแบบ Kaizen นอกจากนั้นการกําหนดภารกิจ (mission) ขององคการ นอกจากจะอธิบายใหเห็นวา
พนักงานเปนสวนสําคัญของภารกิจดังกลาวแลว ควรจะสอดแทรกแนวคิด Kaizen ไวดวย และมีการทบทวน
เปนประจํา เพ่ือใหมีความเหมาะสมกับสถานการณและคิดเสมอวาทุกสิ่งทุกอยางเปนสิ่งที่ปรับปรุงไดเสมอ 
 
PNEUMATIC 
 



 

 ระบบนิวเมตกิส หมายถึง ระบบการสงถายกําลังโดยอาศัยความดันลมเปนตัวกลางในการสงถายกําลัง 
โดยมีอุปกรณเชน กระบอกสูบ ทําหนาท่ีเปลีย่นพลังงานลมใหเปนพลังงานกล 
 
 ขอดีของระบบนิวเมติกส 
 - มีความเร็วในการทํางาน ลมอัดมีความเร็วในการทํางานสูง 
 - ทนตอการระเบิด เพราะลมไมติดไฟ และไมระเบิด 
 - มีความปลอดภัย เนื่องจากอุปกรณในระบบนิวเมติกสไมเกิดความเสียหายเม่ือใชงานเกินกําลัง 
 - สามารถปรับความเร็วในระบบไดงาย และสะดวกในการติดต้ัง  
 - การสงถายลม สามารถสงไปตามทอหรือสายลมในระยะทางไกลๆไดโดยงาย สวนลมท่ีใชแลว 
   สามารถปลอยท้ิงสูบรรยากาศไดทันที โดยไมกอใหเกิดมลพิษ 
 
 ขอเสียของระบบนิวเมติกส 
 - เมื่อลมมีความชื้นและเมื่อความชื้นเขาไปในระบบจะเกิดสนิม ทําใหอายุการใชงานของอุปกรณท่ี 
          วัสดุทําปฏิกิริยากับความชื้นเสียหายได 
 - ความดันลมจะมีการเปลี่ยนแปลงเมื่ออุณหภูมิเปลี่ยน ซึ่งเมื่ออุณหภูมิสูงลมอัดจะมีความดันสูง 
           และความดันจะลดลงเม่ืออุณหภูมิตํ่าลง 
 - ลมสามรถอัดตัวได จึงทําใหการเคลื่อนท่ีของอุปกรณทํางานไมสมํ่าเสมอ เนื่องจากการยุบตัวของ 
          ลมอัด 
 - มีเสียงดัง  
 
ชุดควบคุมและปรับปรุงคุณภาพลม 
 ลมท่ีจะนําไปใชงานในระบบนิวเมติกสหากเปนลมท่ีออกมาจากเครือ่งกําเนิดลมโดยตรง เม่ือนําไปใช
งานอาจจะทําใหอุปกรณเสียหายได ดังนั้นกอนท่ีจะนําไปใชงานหรอืกอนทีล่มเขาสูระบบการทํางานควรท่ี
จะมีอุปกรณท่ีทําความสะอาดลมเสยีกอน เพ่ือปองกนัความเสียหายของอุปกรณและมีอายกุารใชงานทีสู่งขึน้ 
 

1. อุปกรณสําหรับกรองอากาศ (Filter) 
 มีหนาท่ีสําหรับกรองอากาศใหสะอาดเพ่ือนําไปใชงานในระบบนิวเมตกิส โดยจะกําจัดสิ่งสกปรก ฝุน
ละออง และะไอน้ําท่ีปะปนมากับลม โดยมีไสกรองสําหรับกรองฝุนละอองตางๆไมใหปะปนไปกับลมท่ีจะ
นําไปใชงาน 

2. อุปกรณสําหรับปรับความดัน (Regulator) 



 

 มีหนาท่ีสําหรับรกัษาความดันท่ีใชงานใหคงท่ี โดยปกติความดันท่ีใชงานของระบบนิวเมตกิสจะอยูใน
ระหวาง 4-6 บาร ซึ่งความดันลมท่ีออกมาจากถังเก็บลมอาจจะสูงกวาท่ีกําหนด ดังนั้นจึงจะตองใชอุปกรณใน
การปรับลดความดัน เพ่ือควบคุมลมใหเหมาะสม 
และอยูในชวงใชงานท่ีกําหนดไว 

3. อุปกรณสําหรับจายน้ํามันหลอลื่น (Lubricator) 
 มีหนาท่ีผสมน้ํามันหลอลืน่เขากับลมท่ีจะนําไปใชงาน เพ่ือหลอลื่น และลดการสกึหรอใหกับอุปกรณ
นิวเมติกสเชนกระบอกลม 
   

3.4 ข้ันตอนการดําเนินงานที่ปฏิบัติงานหรือโครงงาน  
 
ข้ันตอนการทํา Kaizen 
 

1. ศกึษากรรมวิธกีารผลิตของแตละขั้นตอนการผลิตอยางละเอียด 
2. หาปญาในการผลติแตละขัน้ตอนเพ่ือใหมีเปาหมายในการทํา Kaizen 
3. วิเคราะหปญหาวาเกิดขึ้นจากสาเหตุใด 
4. คิดขัน้ตอนและวิธีการ Kaizen โดยการออกแบบอุปกรณหรือเครือ่งจักรคราวๆและประโยชนท่ี

ไดรับจากการทํา Kaizen เพ่ือนําไปเสนอหัวหนาหรือผูจัดการเพ่ือขออนุญาติในการทํา Kaizen 
 
การสรางอุปกรณหรือเคร่ืองจักรมีขัน้ตอนดังนี ้
 

 



 

  
ภาพท่ี 3.4 ขั้นตอนสรางอุปกรณหรือเครือ่งจักร 

 
ในใบ Machine specification มีรายละเอียดดังตอไปนี ้

- ชือ่เครือ่งจักร ชือ่ของ Maker ชือ่ผูที่ Order 
- Outline คราวๆของเคร่ืองจักร โดยจะบิกถึงขอมูลท่ีเราตองการจะกําหนดใหกับเคร่ืองจักร เชน ใช

งานกับชิ้นสวนใหน ใชแรงในการทําเทาไร(สําหรับอัดหรือเครือ่งยายชิน้สวน) ใชพลังงานเปนอะไร
(ลมหรือไฟฟา) ใช standard part รุนอะไร(เพ่ืองายตอการซอมบํารุง) Cycle time และ Hand time 
เทาไร มี Power supply เทาไร(เชน ไฟ 200 v, 3 phase, 50Hz ) เปนตน 

- คุณภาพของเคร่ืองจักรเราตองเปนผูกําหนดให Maker 
- Defect Item(Pokayoke) เพ่ือปองกนัความผดิพลาดท่ีเกดิของผูใชเครือ่งจักร เชน ใสอะไหลผิดรุน 

เปนตน จึงจําเปนตองมีเครือ่งมอืปองกัน 
- Schedule 
- Sketch machine คราวๆ 
- Flow chart การทํางานของเคร่ืองจักร 

 
3.4.1 ข้ันตอนการดําเนินการ Kaizen สิ่งสกปรกใน Final assembly pallets 
 

1) วางแผนการปฏิบัติงาน 
แผนการเปนไปตามหัวขอ 3.1 โดยวางแผนขอมูลดัวตอไปนี้ 

- เขาไปหนากระบวนการผลิตจริงเพ่ือศกึษาเสนทางเดินของ Pallet วามรตําแหนงใดบางท่ีสามารถทํา
ความสะอาด Pallet ไดและศึกษาขนาดของพ้ืนท่ีนั้น 

- วิเคราะหความสะอาดของ pallet วาจําเปนตอวสะอาดขนาดใหน 
- ความสามารถในการทํางานของ Maker 

 
2) กําหนด Concept 
 
- สามารถติดต้ังไดในพ้ืนท่ีจํากดั 
- สามารถทําความสะอาด Pallet ไดโดยไมตองหยุดกระบวนการผลติ 
- ใชตนทนุตํ่า 
- ทําความสะอาดโดยการเปาลม 



 

- Pallet สะอาดโดยท่ีคราบน้ํามันและเศษไมไปเปอน Conveyor 
- เปนระบบ pneumatic 
- สามารถทํางานโดยไมใชคน(เครือ่งจักรอัตโนมัติ) 
- น้ํามันเกียรสามารถกลับมาใชใหมได 
 
3) เขียน Free hand skecth และ Machine specification 

นําไปเสนอใหหัวหนาตรวจสอบโดยกําหนดขนาดและความสามารถของเครือ่งจักร 
 

 
 

*ภาพท่ี 3.5 Free hand sketch ของ Cleaning machine  

 



 

 
*ภาพท่ี 3.6 Machine specification ของ Cleaning Machine 

 *หมายเหตุ รายละเอียดภาพท่ี 3.5 และ 3.6 สามารถดูภาพขยายไดในภาคผนวก 
 

4) ตรวจสอบ 
หลังจากการสงแบบใหหัวหนาก็ไดแนะนํากลับมา 2 เรือ่ง 

- เครือ่งจักรสามารถทําความสะอาดไดจริงหรอืไม 
- จําเปนท่ีจะตองใชเคร่ืองจักรทําความสะอาดตลอดเวลาหรือไม 

ในคําแนะนําแรก เพื่อใหสามารถรูวาเครื่องจักรสามารถทําไดหรือไม จึงตองทดสอบโดยการจําลอง 
ลักษณะการทําความสะอาดจริง ดังรูป 
 

 
 
 

ภาพท่ี 3.7 จําลองการทํางานของเครือ่งจักร 
 

กอนทําสภาพดังรูป 
 

 
 



 

 
ภาพที่ 3.8 สภาพ Pallet กอนทําความสะอาด 

 หลังทําสภาพ Pallet เปนดังรูป 
 

 
 

ภาพที่ 3.9 สภาพ Pallet หลังทําความสะอาด 
 

 สังเกตไดวา Pallet สะอาดขึ้นแตเกิดปญหาเพ่ิมขึ้น คือ เศษหรือคราบน้ํามันท่ีถกูเปาอาจจะไปติดอยู
สวนอื่นของ Pallet และไปติดอยูในสวนของผนังเครือ่งจักรซึ่งยากตอการควบคุม กาออกแบบนี้ถอืวาไมผาน 
 

 
 

ภาพท่ี 3.10 (ซาย) เศษไปติดอยูในสวนอื่นของ Pallet 
              (ขวา) คราบน้ํามันไปตดิอยูในสวนของผนัง 
 สวนในคําแนะนําท่ี 2 กลาววาจําเปนท่ีจะตองใชเคร่ืองจักรทําความสะอาดตลิดเวลาหรือไม คําตอบคือ
ไมจําเปนเราจึงนําท้ัง 2 คําแนะนํามาสราง concept ใหกับเครื่องจักรใหม 
 

5) New concept 



 

- ทําความสะอาดโดยใชวิธดีูดเศษหรอืสิ่งสกปรกออกจาก pallet 
- ใชระบบ Pneumatic 
- มีขนาดเล็ก 
- สามารถใชงานไดงาย 
- น้ํามันเกียรสามารถนํากลับมาใชใหมได 

 
6) New Design 

 

 
 

ภาพท่ี 3.11 New design ของ Cleaning machine(รายละเอียดภาพท่ี 3.11 สามารถดูไดท่ีภาคผนวก) 
หลังจากออกแบบใหมแลวจึงมีความคิดวาเครือ่งจักรนาจะเครื่องท่ีไดจึงเขยีน Machine specification ได

ดังรูป 
 



 

-  
-  

ภาพที่ 3.12 Machine specification ของ Cleaning machine ตัวใหม 
(รายละเอียดภาพท่ี 3.12 สามารถดูไดท่ีภาคผนวก) 

-  
3.4.2 ข้ันตอนการ Kaizen กลิ่นเหม็นของสารหลอเย็น 
 

1) วางแผนการปฏิบัติงาน 
 

เปนไปตามหัวขอ 3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 

2) เก็บขอมูล 
 
 เนือ่งจากปญหาสารหลอเย็นสงกลิน่เหม็นอาจจะทําใหเกิดปญหาอื่นตามมาเราจึงตองเก็บขอมูลของ
ปริมาณการเติมสารหลอเย็นใน 6 เดือนคอืเดือนมกราคมถึงเดือนมถิุนายน 2553 เพ่ือสังเกตุวาการท่ีสามารถ
ลดกลิน่เหม็นของสารหลอเย็นไดนั้นปริมาณการเติมสารหลอเยน็จะเปลี่ยนแปลงหรือไม 
 



 

 
 

ภาพท่ี 3.13 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองกับปริมาณการเติมสารหลอเยน็ในแตละ
เดอืน 

 
ตารางท่ี 3.4 ขอมูลแสดงการเติมสารหลอเยน็ จํานวนผลิตภัณฑณ และราคาของสารหลอเย็น 
 

 
 
*ราคาสารหลอเย็นเทากับ 165 บาทตอลติร* 
คาใชจายสุทธเิทากับ 1,124,805 บาท 
 

3) กําหนดจดุประสงคการ Kaizen 
- ลดคราบน้ํามันและเศษตะกอนออกจากถังพักสารหลอเย็น 
- ลดกลิน่เห็น 
- ลดปริมาณการเติมสารหลอเย็น 
4) วิธีการแกปญหา 

- ตรวจสอบประสิทธภิาพของเคร่ืองกรองน้ํามันของเคร่ืองจักร 
- ทําการพัฒนาเคร่ืองกรองน้ํามันเคร่ือง 
- ออกแบบเคร่ืองกรองคราบน้ํามันและเศษตะกอนกอนถึงถงัเก็บสารหลอเย็น 



 

- พัฒนา Conveyor ลําเลียงสารหลอเย็นใหม 
 

5) นําเสนอโปรเจคใหกบัหัวหนา 
 
3.4.3 ข้ันตอนการดําเนินการ Kaizen kit carry 
 

1) วางแผนการปฏิบัติงาน 
 เปนไปตามหัวขอ 3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 

2) Concept 
 เนือ่งจาก kit carry จําเปนตองหยุดบอยมากจึงคิดวาถาจะออกแบบเบรคใหกับ Kit carry เพ่ือชวยผอน
แรงในการเบรคจะชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหกับ Kit carry 
  

3) Freeehand sketch 

 
ภาพท่ี 3.14 Freehand skecth brake (รายละเอียดภาพสามารถดูภาพขยายไดท่ีภาคผนวก) 

การ Design เปนแนวคิดมาจากเบรกของจักยานเปนเบรกแหงไมใชน้ํามันเบรกเนื่องจากลอมี Nipple 
แลวจึงdesign ใหเขากับลอ 

 
4).Present project ใหกับหัวหนา 



 

บทที่ 4 สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
 

4.1 สรปุการดําเนนิงานและการวิเคราะหขอมูล 
 

4.1.1 สรปุการดําเนินงาน Kaizen สิ่งสกปรกใน Final assembly pallet 

 
ภาพท่ี 4.1 Freehand sketch cleaning machine 

 
วิธีการทํางานของเคร่ืองจักร 
 

เครือ่งจักรสามารถเคร่ืองที่ไปในที่ตางๆไดตามตองการ มี Nipple ชวยหยุดไมใหรถเคร่ืองทีเ่วลาเคร่ือง
อยูในระหวางการทํางาน หลักการทํางานของเครือ่งจักรจะดูดคราบน้ํามันและเศษทาง Nozzle ผานสปริงโฮส
เขาสูกรอง การเลือกใชสปริงโฮสเพราะวาสายจะไดไมเกะกะตัวผูใช สวนกรองมีไวเพือ่กรองเศษออกจาก
น้ํามัน น้ํามันจะไดกลบัมาใชใหมได กรองติดตั้งไวขางนอกเพ่ืองายตอการบํารุงรักษา สวนพลังงานท่ีใชเปน
พลังงานลมเนือ่งจากความปลอดภัยดีกวาไฟฟา และปลัก๊ลมในโรงงานมีมากกวาปลัก๊ไฟ สวน Intake pump 
เลือกใชของ Blovac เพราะวาเปนปมทีส่ามารถดูดเศษขนาดใหญได 
 



 

 
 

ภาพท่ี 4.2 Blovac cleaner 
 

ทางสายลม Supply นั้นมีความยาว 10 เมตร เพ่ือเพ่ิมพ้ืนที่ในการใชงานโดยคดิจากระยะหางระหวาง
ปลั๊กลม 2 ตัวท่ีไกลท่ีสุดในโรงงาน วิธกีารใชงานเพียงแคเข็นไปในตําแหนงท่ีตองการทําความสะอาด กด 
Nipple เสียบปลั๊กลม กดปุม เคร่ืองก็จะเริ่มทํางาน 
 
ข้ันตอนในปจจบุัน 
 
ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงชวงการทํางานจริงของการทํา Kaizen สิ่งสกปรกใน Final assembly pallets 
 

 
 



 

 ณ ชวงสดุทายนีถ้ึงขัน้ตอนสั่งซือ้ปมจากประเทศญี่ปุน ระยะเวลาสง 1 เดอืน การท่ีไมสง Machine 
specification ให Maker เพราะวาตองการตัวปมมาทดสอบกอนถึงจะทราบวาเราตองเปลี่ยนแปลงท่ีใดบาง
เพ่ือสะดวกตอการใชงานมากท่ีสุด  

 
4.1.2 สรปุการดําเนนิการ Kaizen กลิ่นเหมน็ในน้ํายาหลอเย็น 

 
 ในเอกสารท่ีจะนําไปเสนอหัวหนาประกอบดวยปญหาท่ีเกิดขึ้น ขอมูลอางอิง สาเหตุของปญหา
วัตถุประสงคการ Kaizen  ขั้นตอนการ Kaizen แผนการดําเนินงาน และเปาหมายการ Kaizen ดังรูป 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3 เอกสารการนําเสนอโครงงานลดกลิ่นเหม็นของสารหลอเย็น 
(รายละเอียดภาพที่ 4.3 สามารถดูไดท่ีภาคผนวก) 

 
 

 ตารางท่ี 4.2 ตางรางแสดงชวงเวลาการทํางานจริงในการทํา Kaizen ลดกลิ่นเหม็นในสารหลอเย็น 



 

 

 
     หมายถึงชวงเวลาในการทํางานจริง 
 
 4.1.2 สรุปการดําเนินการทํา Kaizen Kit carry 
 งานเปนไปตามแผนที่วางไวคือออกแบบใหหัวหนานําไปใชประโยชนในอนาคต 
 
ตารางที่ 4.3 ตารางแสดงชวงเวลาการทํางานจริงในการทํา Kaizen Kit carry 
 

 
       หมายถึงชวงเวลาในการทํางานจริง 
 



 

4.2 วิเคราะหและวจิารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลทีไ่ดรับกับวตัถปุระสงคและจุดมุงหมายในการ
ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 
 
การ Kaizen ที่แทจริง 
 
 การทํา Kaizen ขั้นตอนสําคัญท่ีสุดขั้นตอนหนึ่งคอืหาขอผิดพลาดในกระบวนการผลติเพราะถาเรามอง
แคผิวเผนิก็จะแทบมองไมเห็นจุดออนตางๆทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ เชน ถาเรามองสิ่งสกปรกใน Pallet 
เปนเพียงเร่ืองปกติทีเ่กดิขึ้น ก็จะไมเขาใจการทํา Kaizen อยางแทจริง การทํา Kaizen ท่ีแทจริงคอื การ
เปลี่ยนแปลง 
 การปรับปรุงโดยพ้ืนฐานไมวาจะเปนเรื่องของวิธีการ แนวทางการปฏิบัติหรอืสภาพการณตางถอืวาเปน
การเปลี่ยนแปลงท่ีเกิดขึ้นในองคการ เม่ือเราตองพิจารณาวามีตัวแปรหรือปจจัยอะไรบางท่ีจําเปนตองมีการ
เปลีย่นแปลง ขอใหมองยอนกลับไปท่ีเร่ืองของ 4M ซึ่งในแผนผังกางปลาจะหมายถึง Man (คน) Methods 
(วิธีการ) Material (วัสดุ) และ Machine (เครื่องจักร) โดยท่ีปจจัยหลายๆปจจัยควรจะมีการเปลี่ยนแปลง ซึ่งก็
รวมถงึ 
ตําแหนง ท่ีต้ัง การติดตั้ง        = ตัวแปรดานพ้ืนท่ี 
ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน      = ตัวแปรดานเวลา 
รูปราง ส ี                              = ตัวแปรดานกายภาพ 
ขนาด ความยาว ความกวาง = ตัวแปรดานขนาด 
เร็วกวา ชากวา   = ตัวแปรดานความเร็ว 
เพ่ิมขึน้ ลดลง   = ตัวแปรดานปริมาณ 
 แนนอนวาการเปลี่ยนแปลงหลายสิ่งหลายอยางจะเปนสิ่งที่ดีเสมอไปเพราะในความเปนจริงแลว มีอยู
บางท่ีไมควรจะทําการเปลี่ยนแปลง และมีอยูบางท่ีมีความเปนไปไดท่ีจะตองเปลี่ยนแปลง ดวยเหตุนี้ การ
ปรับปรุงจึงไมไดหมายความวาใหเปลี่ยนแปลงในสิ่งท่ีไมควรจะเปลี่ยนแปลง หรือสิ่งท่ีไมสามารถจะ
เปลี่ยนแปลงได หรือสิ่งท่ีไมไดสรางผลลัพธใดๆแมวาจะไดเปลี่ยนแปลงไปแลวก็ตามแตการปรับปรุงจะ
หมายถึงการเปลี่ยนแปลงในสิ่งท่ีสามารถเปลี่ยนแปลงไดและตองใหผลลัพธท่ีดีขึ้นเม่ือมีการเปลี่ยนแปลง
ดวยการเปลี่ยนปจจัยตางๆท่ีสามารถกระทําไดนั้น การหยุด หรือการลด เปนสิ่งท่ีใหผลมากท่ีสุด อาจกลาว
อีกนัยหนึ่งไดวา การปรับปรุงท่ีย่ิงใหญท่ีสุดจะหมายถึง 
- หยุดการทํางานท่ีไมจําเปนทั้งหลาย 
- หยุดการทํางานท่ีไมมีประโยชน 
- หยุดการทํางานท่ีไมมีความสําคัญท้ังหลาย 



 

 แตอยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางในโลกนี้ที่ไมสามารถทําให “หยุด” ไดถาเชนนัน้เราจะทําอยางไรได
กับกรณีดังกลาว จุดนี้คงตองมุงประเด็นไปท่ีเรือ่งการลด ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงท่ีมีพลังเปนท่ีสองรองลงมา 
จงพยายามท่ีจะลดงานที่ไมมีประโยชน งานท่ีกอความรําคาญ นาเบ่ือหนาย ใหมากท่ีสดุเทาท่ีจะทําได แมวา
อาจจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมดแตกไ็ดนําเขาขั้นสูการปรับปรุงแลวเริ่มตนจากการเปลี่ยนแปลงสิ่งท่ี
เปลีย่นแปลงได ความสามารถหรือความชํานาญในการเปลี่ยนแปลงวิธีทํางานนั้นจะขึ้นอยูกับการหาวิธกีารท่ี
เปลีย่นแปลงไดงายแทนที่จะพยายามเปลี่ยนแปลงงานท่ีเปลี่ยนแปลงไมไดเลย หรอืงานท่ีตองใชพละกําลังใน
การเปลี่ยนแปลงมาก 
 
เปลี่ยนแปลงบางสวนของงานท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได 
 เราไมสามารถจะเปลี่ยนแปลงงานอะไรก็ตามท่ีเกี่ยวเนื่องดวย กฎหมายขอกําหนดหรือมาตรฐานตางๆ 
ไดโดยงาย และการปรับปรุงบางอยางก็อาจจะมีผลดีกับคนบางกลุมเทานั้น ดังนั้นจึงไมเปนการฉลาดเลยท่ี
เราจะพยายามเปลี่ยนแปลงสิ่งที่ไมควรเปลี่ยนแปลงเม่ือไมสามารถเปลี่ยนแปลงได สําหรับการเปลี่ยนแปลง
สิ่งท่ีเกี่ยวเนื่องดวยกฎหมายหรือขอกําหนดจะเปนอีกปญหาหนึ่งท่ีแตกตางไปจากการปรับปรุงในเรื่องงาน 
ดังนั้นจะเปนการดีกวา หากจะทําการปรับปรุงดวยวิธีการอื่นท่ีแตกตางไป การดําเนินการปรับปรุงงานจะ
หมายถึงการดําเนินการเปลี่ยนแปลงท้ังหลายที่เราสามารถทําไดดวยตัวของเราเองกอนจากนั้นจึงทําการ
เปลี่ยนแปลงกับสิ่งท่ีงายตอการเปลี่ยนแปลง และไมควรลืมวา การเปลี่ยนแปลงตนเองก็งายกวาการ
เปลี่ยนแปลงคนอื่น 
 
4.3 แนวทางแกไขปญหาหรอืขอเสนอแนะ 
  ในโลกมีการแขงขันทางอุตสาหกรรมมาก บริษัทอุตสาหกรรมจําเปนตองพัฒนาความสามารถทางดาน
กระบวนการผลิตและคุณภาพตลอดเวลา การ Kaizen ในโรงงานเปนพลังขับเคลื่อนหนึ่งท่ีสําคญัท่ีจะทําใหมี
ศกัยภาพมากพอท่ีจะทําใหสามารถแขงขันในโลกปจจุบันได การ Kaizen เกดิทั่วทุกหนแหง ทุกเวลา ไมวาจะ
เปนในโรงงานอุตสาหกรรม โรงเรียน หรือมหาวิทยาลัย ไมวาจะอยูในระดับใหน ลกูจาง นายจาง หัวหนา 
หรือแมแตการ Kaizen ตัวเราเอง เพียงแตเราจะเห็นผลมากขึ้นถาทําแบบรูปธรรม เชน การทําแผนงาน การ
เปรียบเทียบ กอน-กลัง การ Kaizen เปนตน 
 


