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บทคัดยอ 
 
 Kaizen (การปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง) เปนกญุแจท่ีสําคัญตัวหนึ่งของ TPS(Toyota 
Production System) ที่จะทําใหองคกรมีประสิทธเิพียงพอที่จะแขงขันในตลาดโลกได ในรายงานเลมนี้
กลาวถึงวิธี Kaizen ในแผนก Production Engineering ในขั้นตอนตางๆ เพ่ือใหผูอานทราบถึงจุดประสงค 
วิธีการ รวมถึงประโยชนท่ีไดรับจากการ Kaizen ในแตละครั้ง เริ่มตั้งแตการวิเคราะหปญหาตาง หาสาเหตุ
ของปญหาเหลานั้น วิธกีารแกไข ท้ังหมดลวนเปนการ Kaizen ท้ังสิ้น โดยจะกลาวถึงปญหาท่ีเกิดขึ้นใน 
กรรมวิธกีารผลิต 3 ปญหานั้นคอื 1. ปญหาสิ่งสกปรกใน Final assembly pallets 2. ปญหากลิ่นเหม็นในน้ํา
หลอเยน็ 3. ปญหาภาระของ Kit carry ปญหาเหลานีเ้ปนปญหาท่ีเกิดขึน้ในกระบวนการการผลิต ณ ปจจุบัน 
ในรายงานเลมนี้จะบอกถึงการทํา Kaizen ปญหาเหลานีแ้มวาจะไมสามารถทําจนจบก็ตามแตก็มีประโยชน
อยางมากตอบริษัทในอนาคตและตอตัวผูเขียนเอง  
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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 งานที่ไดรับมอบหมาย 

 
รายละเอียดการปฏิบัติงาน 
 
 - ศกึษาระบบ Transmission โดยระเอยีดรวมท้ังกรรมวิธีการผลิต 
 - ศกึษาระบบ Gamban ของท้ังบริษัท 
 - ศกึษาระบบเกียรขับ 4 ลอ(VF transfer) 
 - ศกึษาการทํา Kaizen ของบริษัทจากสิ่งท่ีไดทํา Kaizen เรยีบรอยแลวหาขอดี ขอเสียใน 
   สิ่งท่ี Kaizen แตละคร้ัง การทํา QCC 
 - ศกึษาการสรางกระบวนการผลิตใหมตั้งแตตน 
 - ทํา Kaizen ในโรงงาน 
 - ทําการหาคา Cp,Cpk ในกระบวนการผลิตใหม 
 - ศกึษาการ QC ของโรงงาน 
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 - ทําการแกไขเคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีไดจาก Supplier   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

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 การปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนือ่งเปนสวนหนึ่งของระบบ TPS ถื่อวาเปนประโยชนมาก
ตอบริษัท การทํา Kaizen ในแผนก PE(Production Engineering) มีเปาหมายหลายอยางคอื 

- การทํา kaizen เพ่ือลดตนทุนการผลติ เชน ควบคุมปริมาณน้ํามันหลอลื่นท่ีใชในการผลติเพ่ือลดตนทุน      
ท่ีเกดิจากการใชน้ํามันหลอลื่นเกินความจําเปน 
 - การทํา Kaizen เพื่อลดระยะเวลาในการผลิต 
 - การทํา Kaizen เพ่ือลดภาระของพนกังานในกระบวนการผลิต เชน สรางเคร่ืองจักรหรอือุปกรณชวย
แรงเพ่ือชวยพนักงานในกระบวนการผลิตทํางานไดงายขึน้ 
 -การทํา Kaizen เพ่ือลดมลภาวะและสิ่งสกปรกท่ีเกิดขึ้นจากการผลิต เพ่ือใหพนักงานในกระบวนการ
ผลิตมีสิ่งแวดลอมในการทํางานท่ีดี และปองกันไมใหสิ่งสกปรกหลุดเขามาในผลิตภัณฑ 
 การทํา Kaizen แตละคร้ังอาจจะเกิดประโยชนมากกวา 1 อยางก็ได 
 
3.2.1 การ Kaizen สิ่งสกปรกใน final assembly pallet 
 
ปญหาและสาเหต ุ
 
 เนือ่งจากในกระบวนการประกอบครั้งสดุทายเปนกระบวนการผลติที่มีการใสน้ํามันเกียรลงใน
ผลิตภณัฑเพื่อทดสอบครั้งสุดทาย จากนัน้จะมีการคายน้ํามันออกจากผลิตภัณฑ หลังจากทดสอบคร้ังสุดทาย
เสร็จทําใหน้ํามันท่ีตกคางในผลิตภัณฑไหลตกลงมาใน Pallet และเศษของซิลโิคนกันรั่วที่อยูในผลติภัณฑก็
จะตกลงมาใน Pallet ดวย ทําให Pallet สกปรกมาก ในเวลาตอมาถาน้ํามนัเกียรตกคางอยูใน Pallet เปน
เวลานานแลวไปติดอยูในผลิตภณัฑอาจจะทําใหผลิตภณัฑเกดิความเสียหายได 
 



 

 
 

ภาพที่ 3.1 final assembly pallet 
 
3.2.1 การ Kaizen กลิ่นเหม็นของน้ํายาหลอเย็น 
 
ปญหาและสาเหต ุ
 
 เนือ่งจากน้ํายาหลอเย็นของแตละเคร่ืองจักรสงกลิน่เหม็นออกมาเปนปญหาทําใหเกิดสิ่งแวดลอมท่ีไมดี
ในการทํางานของพนักงาน เม่ือลองไปตรวจสอบน้ํายาหลอเย็นในถังพกัน้ํายาหลอเย็นสิ่งท่ีเห็นคอืคราบ
น้ํามันและเศษตะกอนอยูในปริมาณมากทําใหน้ํายาหลอเยน็ในถังพักน้ํายาหลอเยน็เปนจุดท่ีทําใหแบคทีเรยี
เติบโตไดดี อาจจะเปนตนเหตุของกลิ่นเหม็นนั้นได 
 

 
 

ภาพที่ 3.2 น้ํายาหลอเย็นในถังพักน้ํายาหลอเย็น 
3.2.3 การ Kaizen กลิ่นเหม็นของน้ํายาหลอเย็น 



 

 
ปญหาและสาเหต ุ
 
 Kit carry เปนพนักงานท่ีมีหนาท่ีหยิบชิ้นสวนตางๆตาม Gamban จากกระบวนการผลติเฟองเกียรและ
กระบวนการผลิตเสือ้เกียรเพ่ือสงไปท่ีกระบวนการประกอบ ใน 1รอบ Kit carry จําปนตองเดินเปนระยะทาง 
150 เมตร 1 วันเดินมากกวา 200 รอบตองเข็นและหยุดมากกวา 8 คร้ังตอ 1 รอบ จึงควรหาทางชวยลดแรงใน
การทํางานของ Kit carry 
 

 
 

ภาพที่ 3.3  kit carry 
 
 
 
 
 
 
 



 

3.3) ทฤษฎแีละเทคโนโลยทีี่ใชในการปฏิบัติงาน 
 
TPS เบ้ืองตนและความหมาย 
 
เรื่องราวของระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System) 
 

ประวัติศาสตรอันยิ่งใหญ และยาวนานของโตโยตา  เร่ิมตนจาก Sakichi Toyoda ผูเปนนกัประดิษฐ
และเปนตนกําเนดิของ TOYOTA WAY   Sakichi Toyoda ประสบความสําเร็จในการสรางสรรคผลงาน
เครือ่งทอผาอัตโนมัติ และเปนผูกอตั้งบรษิัท Toyoda Automatic Loom Works (บริษัทแมของ Toyota 
Group) Sakichi Toyoda ถอืเปนวิศวกรท่ียิ่งใหญ จนไดรับการยกยองวาเปน "ราชานกัประดิษฐ" ของญี่ปุน ป 
1929 Sakichi Toyoda ไดสงลกูชายของเขา Kiichiro Toyoda ไปท่ีอังกฤษ เพ่ือเจรจาขายสิทธิบัตรเคร่ืองทอผา
อัตโนมัติและนําเงินทุนกลับมาตั้งบริษัท Toyota Motor Corporationในป1930  

Kiichiro Toyoda ไดเรียนรู และหลอหลอมแนวคดิ ปรัชญาการดําเนินงานตามพอของเขา ผลงาน
หนึ่งท่ีสําคัญของเขา คอื การสราง "ระบบการผลติแบบทันเวลาพอดี (Just In Time)" ซึ่งมาจากการเขาชม
โรงงานของ Ford  Eiji Toyoda หลานชายของ Sakichi Toyoda ซึ่งเปนลกูพ่ีลกูนองของ Kiichiro Toyoda ได
เขามามีบทบาทสําคัญในการฟนฟู Toyota Motor ซึ่งกําลังประสบปญหากับผลกระทบจากสงครามโลกคร้ังท่ี 
2 ในปแรกของการรับตําแหนงประธานบรษิัท เขาไดเขาชมโรงงานของ Ford และกลับมาพัฒนาระบบของ
โตโยตาใหเติบโตอยางตอเนือ่ง ผูท่ีมีบทบาทสําคัญในยุคนี้ คอื Taiichi Ohno ผูซึ่งรับหนาท่ีในการพัฒนา 
"ระบบการผลิตแบบโตโยตา - Toyota Production System (TPS)"  Taiichi Ohno ไดอางถึง 2 หลักการในการ
พัฒนาแนวคิด TPS ดังกลาว นั่นคอื "Today and Tomorrow" ท่ีอธิบายแนวคิดของ Henry Ford และการ
บริหารจัดการสนิคาของหางสรรพสนิคาในสหรัฐอเมริกา นอกจากนีแ้นวคิดของ TPS ยังไดรับการ
สนับสนุนจาก Shigeo Shingo ท่ีปรึกษาดานคุณภาพ กับ Edward Deming ผูนําหลักการควบคุมกระบวนการ
ดวยวิธีทางสถติิเขามาใชอกีดวย 

Toyota Production System - TPS มีเปาหมายท่ีคุณภาพสงูสุด ตนทุนตํ่าสุด และเวลาตั้งแตการผลิต
จนสงมอบสั้นท่ีสุด ถือวา Stock เปนตนทุน จึงตองทําการผลิตโดยไมใหเหลือ Stock TPS ประกอบดวย
วิธีการหลกัๆคอื  
 Just In Time - JIT เปนปรชัญาท่ีมุงหมายใหผลิตสิ่งท่ีตองการ สงมอบไดตามเวลาท่ีตองการ ใน
ปริมาณท่ีตองการและมีสินคาคงคลังเหลือนอยท่ีสดุโดยหลักการที่นํามาใชในJITไดแก  
 



 

1. ระบบดึง (Pull System) เปนการควบคุมเวลา และปริมาณการเคลือ่นยายวัตถุดิบชิน้สวนหรือสนิคา
โดยใช KANBAN  

2.  กระบวนการผลิตตอเนื่อง (Continuous Flow Processing) เพือ่ใหปริมาณสํารองคลังในแตละรอบ
ของกระบวนการเหลอืนอยท่ีสุด  

3.  รอบการผลติ (Takt Time) ปรับปรุงกระบวนการใหใชเวลาในการผลติตํ่าท่ีสุด  
 

Jidoka คือ หลกัท่ีใชในการควบคุมคณุภาพ โดยท่ีพนกังานและเคร่ืองจักร สามารถท่ีจะหยุดการทํางาน
ไดเองเม่ือสายการผลิตเกดิปญหาดวยเคร่ืองมือ  

1. Andonเปนปายไฟขนาดใหญเพ่ือแจงใหผูเกี่ยวของทราบเม่ือเกิดปญหา  
2. Pokayoke เปนเครือ่งมือในการปองกันความผิดพลาด  
Kaizen คอื การปรับปรุงอยางตอเนือ่ง ผลกัดันใหเกดินวัตกรรมใหม และวิวัฒนาการอยูตลอดเวลา 
MUDA,MURA,MURI 
1.   การขจัดความสูญเปลาหรอืการเคลือ่นไหวท่ีไมเกิดคุณคา(MUDA)  
2.   ความไมสมํ่าเสมอของการผลิต(MURA)  
3.   การรับภาระเกนิความสามารถของบุคคลและอุปกรณ(MURI) 

 
มูดะ (Muda) ความสูญเปลา 
 
 ความสูญเปลา หรอืภาษาญ่ีปุนเรียกกันวา มูดะ (Muda) หมายถึงการทํางานท่ีไมมีผลงาน ซึ่งเม่ือ
พิจารณาใหละเอียดถีถ่วนแลวเราจะพบ มูดะ อยูท่ัวไปในทุกขัน้ตอนการทํางาน และมเีปนจํานวนมากเสยี
ดวย นอกจากนี ้ มูดะ เองก็จะมีเพ่ือนสนิทอกี 2 คนก็คอื มูระ (Mura) ท่ีแปลวาความไมสมํ่าเสมอ และ มูริ 
(Muri) ท่ีแปลวา สิ่งเกินความสามารถ หากเราพบเพ่ือนท้ัง 2 ของ มูดะ ก็จะเปนสญัญาณเตือนวา มูดะ กําลัง
จะมาถึงสถานประกอบการของเราแลว  
  เม่ือเรานํากฎ 80/20 ของพาเรโต เขามาพิจารณาคนหาความสูญเปลา ก็จะพบวา งานที่เราทําอยูท้ังหมด 
100% จะมีงานท่ีไมกอใหเกดิผลงานอยู 80% และทํางานทีไ่ดผลงานอยูเพียง 20% ซึ่ง 80% ท่ีวานี้ก็คอื ความ
สูญเปลา เราจึงมองหาไดไมยากนัก เพียงแตวาผูปฏิบัติงานจะมองเห็นหรือไมเทานัน้ เพราะความสญูเปลาอยู
ใกลตัวเรามากเหมอืกับเสนผมบังภเูขา 
 ความสูญเปลามีอะไรบาง ในหนังสอื The Toyota Way หรือ วิถแีหงโตโยตา ไดแบงแยกความสญูเปลา
ออกเปน 8 ประเภท คอื 



 

 
     

1) การผลติมากเกินพอด(ีOverProduction) 
2) การรอคอย-เวลาท่ีใชในการรอปฏิบติัการ(Waiting–TimeonHand)  
3) การเคลื่อนยายหรือการขนยายท่ีไมจําเปน(Unnecessary Transport or Conveyance)  
4) การผลติโดยใชขัน้ตอนมากเกนิความจําเปนหรอืการผลิตดวยวิธีที่ไมถูกตอง (Overprocessing  

Or Incorrect Processing)  
 5)   พัสดุคงคลังท่ีมากเกินไป (Excess Inventory)  
    6)   การเคลือ่นไหวโดยไมจําเปน (Unnecessary Movement)  
    7)   ขอบกพรองของชิน้สวน (Defects)  
 8)   ความคิดสรางสรรคของพนักงานท่ีไมไดนํามาใชประโยชน (Unused Employee Creativity)  
 ซึ่งเราจะเห็นวาเกอืบท้ังหมดของงานดานโลจิสตกิสและโซอุปทานเปนความสญูเปลา ไมวาจะเปน งาน
ดานการขนสง งานดานคลังสินคา งานดานสินคาคงคลัง งานท่ีเกี่ยวของกับดานการผลติและขั้นตอนการผลิต 
ดังนั้นแนวคิดและวิธกีารดําเนินงานดานโลจิสติกสและโซอุปทานท่ีมีประสิทธิภาพจึงเปนแนวทางท่ีมุงการ
ลดหรือขจัดความสูญเปลาออกจากกระบวนการท้ังสิน้ ไมวาจะเปน แนวคิดการจัดแผนการขนสงไมใหเกิด
การว่ิงรถเที่ยวเปลา หรือบรรทุกสินคาไมเต็มคันรถ การวางแผนเสนทางการขนสง การกําหนดระดับของ
สินคาคงคลังท่ีเหมาะสม การวางแผนการผลติใหเพียงพอกบัความตองการของลูกคา การนํา Bar Code เขามา
ใชในการทํางานเพ่ือใหการทํางานรวดเร็วและมีความแมนยําขึ้น การปรับปรุงกระบวนการผลิตใหมี
ประสิทธิภาพ 
          ดังนั้นงานดานโลจิสติกสและโซอุปทานจึงตองหันมาใหความสนใจมองหา ความสูญเปลา หรอื มูดะ 
นี้อยางจริงจัง และหาแนวทางการบูรณาการรวมกันใหเกดิประสิทธิภาพสูงสุด เพือ่ใหเกิดความกระชับใน
การทํางานมากท่ีสุด เพราะงานเหลานี้ สามารถปรับลดได เปลี่ยนแปลงได โดยไมสงผลกระทบถึงคุณภาพ
ของสินคา และท่ีสําคัญยังเปนการเพ่ิมความพึงพอใจใหกับลูกคาอกีดวย 
 
ปรัชญาและแนวคิด ของJIT 
            เปาหมายของ JIT คือมุงพัฒนาระบบการผลิตสู เปนเลิศ   โดยเนนการขจัดความสูญเสียใน
กระบวนการผลิตใหหมดไป  มีปรัชญา แนวคิดและวิธีปฏิบัติงานมากมายที่ถูกนํามาใชเพ่ือใหบรรลุสู
เปาหมายของ JIT  ซึ่งสรุปเปนประเด็นสําคัญไดดังนี้ 
 1. การขจัดความสูญเปลา ซึ่ง หมายถึง สิ่งใดๆท่ีไมเปนการเพ่ิมมูลคาใหกับผลิตภัณฑหรือบริการจะตอง
ถูกขจัดใหหมดไป  คุณคาในความหมายของ JIT คือ สิ่งใดๆท่ีสามารถเพ่ิมความมีประโยชนใหกับผลิตภัณฑ
และบริการท่ีสงมอบใหกับลูกคา หรือ ลดตนทุนใหกับลูกคา 



 

 2.  เปาหมายของ JIT คือ การเดินทาง มิใชจุดหมายปลายทาง  การเดินทางของ JIT  ไมเคยสิ้นสุด แตให
ผลตอบแทนในแตละระยะที่กาวเดินไป 
 3.  พัสดุคงคลังคือความสูญเสีย การมีพัสดุคงคลังทําใหปญหาตางๆท่ีควรไดรับการแกไขถูกปกปดไว 
ความสูญเสียนี้ตองขจัดอยางคอยเปนคอยไป โดยการคอยๆ ขจัดพัสดุคงคลังจากระบบลงท่ีละเล็กทีละ
นอย  แลวคอยแกไขปญหาที่ติดตามมา หลังจากนั้นจึงขจัดพัสดุคงคลังใหมากขึ้น 
 4. ลูกคา คือ คําจํากัดความของ  คุณภาพ  บรรทัดฐาน ของลูกคาท่ีประเมินคาของผลิตภัณฑ ควรจะถูก
นํามาใชในการขับเคลื่อนการออกแบบผลิตภัณฑและระบบการผลิต  กรณีดังกลาวนี้เปนการบอกเปนนัยวา
แนวโนมกําลังมุงสูการผลิตผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคา  (customized Product) มากขึ้นทุกที 
 5. ความยืดหยุนในการผลิต (Manufacturing Flexibility) ซึ่งครอบคลุมถึง ความรวดเร็วในการ
ตอบสนองตอกําหนดสงมอบของลูกคา ความรวดเร็วในการเปลี่ยนแปลงการออกแบบ และการเปลี่ยนแปลง
ดานปริมาณการผลิต นับวาเปนสิ่งท่ีมีความสําคัญท่ีจะตองสามารถรักษาระดับความคุณภาพสูงและตนทุนตํ่า
ไวไดดวย  ขณะท่ีความหลากหลายของผลิตภัณฑมีแนวโนมเพ่ิมขึ้นเรื่อย ๆ 
 6. ใหความเคารพและการสนับสนุนซึ่งกันและกันบนพ้ืนฐานของความจริงใจและความเชื่อใจ ไมวาจะ
เปนการทํางานรวมกันระหวางองคกร พนักงานขององคกร ผูสงมอบ  และลูกคา 
 7. การทํางานเปนทีมเปนสิ่งจําเปนตอการบรรลุสูขีดความสามารถการผลิตระดับโลก ผูบริหาร   ฝาย
สนับสนุน และฝายปฏิบัติการ จะตองเขามามีสวนรวม    สิ่งนี้ไดบอกเปนนัยวา พนักงานจะตองมีความ
ยืดหยุนมากขึ้น มีความรับผิดชอบเพิ่มขึ้น และไดรับมอบหมายใหมีอํานาจในการตัดสินใจมากขึ้น 
 8. พนักงานผูซึ่งเปนผูปฏิบัติงาน มักจะเปนแหลงท่ีใหขอเสนอแนะในการปรับปรุงการทํางานไดดีทีส่ดุ 
สิ่งสําคัญก็คือเราตองจางสมองของพนักงานดวยไมใชจางแตแรงของพนักงานเทานั้น 
  
ปจจัยพื้นฐานการผลิตแบบ JIT 
                จากประวัติศาสตรนับยอนหลัง 30-40 ปท่ีผานมา ไดพิสูจนใหเปนท่ีประจักแกนกับริหารธุรกิจและ
นักวิชาการ ทั่วโลกวา บริษัทโตโยตา ผูพัฒนาระบบ JIT สามารถทํากําไรไดอยางยั่งยืนโดยการลดตนทุนผาน
ระบบการผลิตที่มีการขจัดความสูญเสีย ดานทรัพยากรและวัสดุคงคลังสวนเกินไดอยางสมบูรณ  ซึ่งอาจจะ
ไมเปนการกลาวเกินเลยไปถาจะกลาววา ระบบการผลิตแบบ JIT คอืการปฏิวัติระบบการผลิตแบบดั้งเดิมอกี
ครั้งหนึ่ง  นับต้ังแตระบบ ของเทเลอร (Taylor system) หรือ ท่ีเรียกวาการบริหารงานตามหลกัวิทยาศาสตร 
(Scientific management)  และระบบการผลิตของ ฟอรด (Ford System)  ซึ่งเปนการพัฒนาสายงานประกอบ
ปริมาณมาก (Mass- Assembly Line) 
        ปจจัยพ้ืนฐานสําคัญท่ีสนับสนุนความสําเร็จของ JIT สามารถจะสรุปได 3 ประเด็นคือ 
 1. การมีสวนรวมของพนกังาน  (People Involvement) 
 2. การควบคุมคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Management) 



 

 3. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  (Just-in-Time  Production) 
 การมีสวนรวมของพนักงาน  (People Involvement) 
 ความสําเร็จหรือความลมเหลวในการบริหารแผนงาน และการตัดสินใจสามารถจะดูไดจากพฤติกรรม
การแสดงออกของพนกังานท่ีปฏิบัติงานอยูภายในองคกร ระบบการผลิตแบบ JIT จะประสบความสําเร็จได 
จะตองมีการฝกฝนพนักงาน ใหมีทักษะ และ เขาใจแกนของการผลิตแบบ JIT   พนักงานตองมีระเบียบวินัย
และมีความรับผิดชอบสงู อกีท้ังตองสามารถประสานการทํางานรวมกันเปนทีมได  ตองมีการจูงใจใหทุกฝาย
ท่ีเกีย่วของนับต้ังแตผูสงมอบ ผูรับเหมาชวง และ พนักงาน เขามามีสวนรวม  
    1. การทํางานเปนทีม (Team work)  ระบบ JIT เปนระบบท่ีตองอาศัยการทํางาน ประสานงานกนัของ
ทุกฝาย ไมใชทําตามแผนงานเพียงอยางเดียว แตทุกคนตองชวยกนั ทุกคนมีอสิระในดานความคิดในการ
ทํางานเพ่ือใหบริษัทมีการพัฒนาขึน้ และ บริษัทก็ตองการคําแนะนําใหมๆเสมอ เพ่ือผลประโยชนของบรษิัท 
   2. วินัยการทํางาน (Discipline)  พนักงานแตละคนมีอิสระในการทํางานตามวิธีท่ีตนเลือกโดยอยูใน
ขอบเขตมาตรฐานการทํางานท่ีไดกําหนดไว การทํางานเปนมาตรฐาน จะชวยปองกันการผันแปรในคุณภาพ
ของสินคาและบริการ ซึ่งความผันแปรนี้เปนสาเหตุของของเสียและขอบกพรอง อยางไรก็ตามความพยายาม
ในการทํางานใหดีท่ีสุดตองอยูบนพ้ืนฐานของการมีระเบียบวินัยและการทํางานเปนทีมดวยจึงจะสามารถ
นําไปสูการปรับปรุงคุณภาพและการทํางานใหดีขึ้น 
 3. การมีสวนรวมของผูสงมอบ (Supplier Involvement) ในระบบ JIT มักตองการความสัมพันธอยาง
ใกลชิดกับผูสงมอบและสรางความรวมมือในระยะยาวโดยการทําสัญญาระยะยาว  บอยครั้งที่ผูสงมอบจะ
คอยใหคําแนะนําในการปรับปรุงคุณภาพและขีดความสามารถในการผลิต  เพ่ือใหเกิดความรวมมือในการ
พัฒนาขีดความสามาร ความรวมมือระหวางบริษัทกับผูสงมอบจะอยูบนผลประโยชนรวม เพื่อใหมีการสง
มอบตรงเวลา และมีราคาที่เหมาะสมกันท้ัง 2 ฝาย บริษัทอาจจะชวยพัฒนาขีดความสามารถดานคุณภาพและ
การผลิตกับผูสงมอบ บริษัทอาจจะสงแผนการผลิตและตารางการผลิตใหกับผูสงมอบเพ่ือทําใหสามารถ
วางแผนธุรกิจ เชน ดานงบประมาณ และกําลังการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ แตท่ีสําคัญจะตองมีการ
ประสานรวมกันทํางานเปนทีม 
  
 
การควบคุมคุณภาพโดยรวม  (Total Quality Control) 
                ระบบการผลิตแบบ JIT มีหลักคิดเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพโดยรวมดังนี ้
 1.  คุณภาพเปนงานของทุกคน  (Quality is every body’s job)   คุณภาพของผลิตภัณฑและบรกิาร คอื
ความสามารถของบรษิัทท่ีจะสนองตอบตอความพึงพอใจของลูกคา ดังนัน้กิจกรรมท่ีเกี่ยวของกับคุณภาพจึง
เกี่ยวของกับทุกๆแผนก และทุกๆคนในบรษิัท โดยเริ่มจากเจาหนาท่ีการตลาด ตองรูความตองการของลกูคา 



 

บอกถึงคณุลักษณะและคุณสมบัติของสินคาท่ีลูกคาตองการได สวนฝายวิจัยพัฒนาผลิตภณัฑ และงาน
วิศวกรรมจะตองสามารถออกแบบผลติภณัฑไดตรงกับความตองการของลูกคาไดอยางประหยัดและสามารถ
นําไปใชไดจริง รวมถึงตองมีคุณภาพท่ีนาเชื่อถอื พนกังานตองไดรับการฝกฝนและจูงใจใหมีความต้ังใจและ
ทุมเทใหกับการทํางาน  มีความพยายามท่ีจะทํางานใหถูกตองและมีประสิทธภิาพ  เพ่ือตอบสนองตอบตอ
ความตองการของลูกคา 
 2. กระบวนการถัดไปคือลูกคา  (The Immediate Customer) คําวา ลูกคามีความหมายกวางมาก บริษัท
ท่ีไมไดใชระบบ JIT อาจจะกลาววา ลูกคา คือบุคคลที่อยูนอกบริษัทผูซื้อสินคาและลูกคา สวนบริษัท
ผูใช  JIT ใหความหมายของลูกคาครอบคลุมถึงลูกคาภายในดวย ซึ่งหมายถึงกระบวนการถัดไปคือ
ลูกคา เพราะถาทุกคนคิดวากระบวนการถัดไปคือลูกคา ก็จะมีของเสียในกระบวนการผลิตเกิดขึ้นนอย
หรือไมมีเลย เนื่องจากทุกคนตองพยายามสงของดีไปใหลูกคา 
 3. คุณภาพท่ีแหลงกําเนดิ  (Quality at the source)  พนักงานทุกคนตองมีความรับผิดชอบตอคุณภาพ
ของงานท่ีตนเปนผูทํา ทุกคนจะไดรับการฝกฝนใหมีทักษะ และมอบหมายความรับผิดชอบ ในการ
ตรวจสอบและควบคุมคณุภาพดวยตนเอง เพ่ือมิใหมีความผิดพลาดหรอืความผนัแปรในคณุภาพของการ
ทํางานและยังเปนการประหยัดแรงงาน พนักงานทุกคนจะไดรับการฝกฝนใหรูวา อะไรคอืของเสีย  และเกิด
จากอะไร และจะหาวิธีปองกันไดอยางไร เพ่ือจะทําใหการแกไขปญหาสามารถทําไดอยางทันทวงที  บางครั้ง 
ของเสียหรือขอบกพรองอาจถกูตรวจพบจากขั้นตอนถัดไป ซึ่งบางคร้ังคนทํางานเองอาจจะมองไมเห็น 
 4. ทําใหเปนวัฒนธรรม มิใชทําตามแผน  (A Culture , Not a Program)     อีกแนวคดิหนึ่งของการ
ควบคุมคุณภาพโดยรวมก็คอื การควบคุมคุณภาพเปนสิ่งท่ีตองทําอยางไมมีจุดสิน้สดุ ระดับคณุภาพไมมคีําวา
ดีท่ีสุด ไมมีเพียงพอ มีแตจะตองทําใหดีกวา ทุกคนจะตองพยายามมองหาแนวทางท่ีจะทําใหคุณภาพดขีึ้น
เรือ่ยๆ มีการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑและกระบวนการอยูตลอดเวลา เพ่ือลดความผิดพลาด
ในกระบวนการผลิต 
  
 การผลิตแบบ JIT (JIT Production) 
 หัวใจสําคัญในการขจัดความสูญเปลา คอื การผลิตเฉพาะสิง่ท่ีลูกคาตองการ ในอัตราเดียวกันกับท่ีลูกคา
ตองการ และดวยคุณภาพท่ีสมบูรณแบบ  ระบบการผลติ แบบ JIT คือกลไกการจัดการผลิตที่พัฒนาขึน้มา
เพ่ือจุดประสงคดังกลาว ซึ่งสิ่งท่ีระบบ การผลิตแบบ JIT พยายามจะชี้ใหมองเห็นปญหาทีส่งผลกระทบตอ
เปาหมายท่ีสําคัญ คือปญหาจากแถวคอยปญหาท่ีมองไมเห็นอันเนื่องมาจากแถวคอย  
 แถวคอยหรอืงานระหวางผลิตท่ีเกดิขึน้หนาหนวยงานมักจะสงผลกระทบตองานท่ีตามมา คือ ทําใหงาน
เกิดการหยุดชะงกั และ ทําใหเวลาในการสงมอบยาวนานขึ้น ดังนั้นจึงตองคอยควบคุมจํานวนแถวคอยไมให
มากเกินไปหรือใหหมดไป  แถวคอยอาจเกิดขึ้นไดจากสาเหตุหลายประการ เชนจากการผลิตไมสมดุล การ



 

วางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต เครือ่งจักรเสีย ใชเวลาต้ังเคร่ืองนาน มีปญหาดานคณุภาพ และ การขาด
งานของพนกังาน   ปญหาท่ีเกดิจากการมีแถวคอยของงานมักเปนปญหาท่ีซอนอยู และไมไดรับความ
สนใจ  เชนใชพ้ืนท่ีในการวางกองชิ้นงานมากขึน้และนานขึ้น  ใชกําลังคนอยางสูญเปลาในการผลิตและการ
ขนยายทั้งๆ ท่ียังไมมีความตองการ (ขนไปคอย) ใชพลังงานอยางสูญเปลา เปนตน 
 
แถวคอยคือความสูญเปลาท่ีตองขจัด 
 
 ในการผลิตแบบตามสั่ง แถวคอยจะสงผลใหการผลิตตองใชชวงเวลานํา (Lead Time)ยาวนานขึ้น สวน
ในกรณีเปนการผลิตเพื่อสตอก แถวคอยจะสงผลใหมีพัสดุคงคลังครอบครองมากเกินไป ทําใหตนทุนพัสดุ
คงคลังสูงขึ้น  ดังนั้นจากแนวทางการผลิตของ JIT ท่ีจะผลิตแตสิ่งท่ีลูกคาตองการ(ท้ังลูกคาภายในและ
ภายนอก ในอัตราและเวลาเดียวกันกับท่ีลูกคาตองการ  โดยใหความตองการของลูกคาเปนกําหนดปริมาณ
การผลิตและขับเคลื่อนความตองการใชวัตถุดิบ ผานกลไกของระบบคัมบัง เรียกวาการควบคุมการไหลดวย
วิธีการดึงจากความตองการใชของลูกคา ดวยกลไกดังกลาวสงผลให พัสดุคงคลังที่เปนงานระหวางผลติลดลง 
การใชเงินหมุนเวียนลดลง ลดพ้ืนท่ีในการเก็บสตอกวัตถุดิบ  และ สตอกงานระหวางผลิตลง  และหากกลไก
ของระบบคัมบังสามารถจะกําหนดใหมีการไหลของการผลิตไดครั้งละหนวยอยางสมบูรณแบบ พัสดุคงคลงั
ทุกประเภทก็ไมมีความจําเปนอีกตอไป การผลิตแตสิ่งท่ีลูกคาตองการตามท่ีกลาวถึงขางตน ก็เปนการสราง
ความม่ันใจวาเราจะผลิตแตสิ่งท่ีขายได 
 
        การผลติแตสิ่งท่ีขายได มีหลกัการโดยสรุปอยู 2 ประการคอื 
 1. ตองควบคุมไมใหมีการผลติมากเกินความตองการ หรือ เกินกวาอัตราท่ีลกูคาตองการ โดยการ
ควบคุมความเร็วในการผลิตใหเหมาะสม ซึ่งระบบ JIT ไดเรียกความเร็วในการผลิตท่ีเหมาะสมนี้วาเเทคทาม
(Takt Time)ซึ่งหมายถึง รอบเวลาการผลิตตอหนวยที่จะทําใหผลิตผลิตภัณฑไดตามท่ีลูกคากําหนดสงมอบท่ี
ลูกคาตองการ และ ไมเกนิไปกวาท่ีลูกคาตองการ จนทําใหเกิดสินคาคงคลัง โดยมสูตรในการคํานวณ
ดังตอไปนี ้
 

 
  
 ในการคํานวณรอบเวลาการผลิตท่ีเหมาะสมจะทําการคํานวณเดือนละครั้ง นัน่คอืจะมีการปรับความเร็ว
ในการผลติเดอืนละคร้ังเพ่ือใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา 



 

        2. ลดเวลาในการผลติตอรุนใหสัน้ลง  เพ่ือใหลกูคาไมตองเสยีเวลาคอยนาน การท่ีเราจะลดเวลาการ
ผลิตไดก็จะตองลดขนาดรุนใหเลก็ลง และทําการผลิตแบบผสมรุน  และผลิตภัณฑท่ีผลิตออกมาจาก
สายการผลติออกมาแตละรุน ก็จะตองไดรับการสงมอบใหลูกคาตามลําดับ อยางไรก็ตามกระบวนการผลติท่ี
สามารถจะทําการผลติแบบผสมรุนดวยขนาดรุนการผลิตเล็กๆ จะตองมคีวามรวดเร็วในการเตรียมการผลติ
หรือต้ังสายการผลติท่ีไมแพง (Quick , Inexpensive Setup)  เพราะตองมกีารเปลี่ยนรุนการผลิตบอย และ
คนงานจําเปนตองฝกใหมีความสามารถหลากหลายมากขึ้น สามารถทํางานขามสายงานได 
  
 ระบบ คัมบัง (Kanban System) 
 ระบบคัมบัง ถอืไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบการผลิตแบบ JIT  โดยใชระบบดึง ถูกนํามาใชเปน
เครือ่งมอืในการสือ่สาร เพ่ือใหการผลติในแตละขั้นมีจังหวะความเร็วในการผลิตท่ีสอดคลองกัน เปนการ
ควบคุมการไหลของงาน  คัมบังเปนภาษาญี่ปุน แปลวา บัตร หรือ  สัญญาณ ที่บงบอกใหรูถึงความตองการวา
ใหทําอะไร จํานวนเทาไร  โดยท่ัวไปจะมีลักษณะเหมอืนบัตรที่บรรจุสารสนเทศตางๆท่ีจําเปนตอการผลิต 
(แตก็ไมจําเปนตองเปนบัตรเสมอไป อาจเปน ภาชนะ หรือ พ้ืนท่ีทํางาน หรอื สัญญาณไฟ  ท้ังนี้แลวแตความ
เหมาะสมกับการใชงาน)  โดยจุดเร่ิมตนของการดึงมาจากความตองการของลูกคา  ซึ่งเปนผูดึงผลติภณัฑจาก
โรงงานออกไป ทางโรงงานก็จะเร่ิมทําการผลิตผลติภัณฑเขามาทดแทน หลังจากนัน้กระบวนการถัดไปทาง
ตนน้ําก็จะถูกดึงใหทําการผลิตตามๆกนัมา ต้ังแตกระบวนการสุดทายจนกระท่ังถึงการดึงวัตถุดิบจากผูสง
มอบ  คัมบังโดยท่ัวๆ ไปจะแบงออกเปน 2  ชนิดคอื คัมบังท่ีใชในการสั่งผลิต และ คัมบังท่ีใชในการเบิกวัสด ุ
 
ไคเซ็น (Kaizen) การปรับปรุงทีละเล็กละนอยที่ไมมทีี่สิ้นสุด 
 ไคเซ็น(Kaizen) มาจากภาษาญี่ปุนเปนคําแพรท่ีหลายและนิยมนํามาใชเปนวิธีการพัฒนาปรับปรุง
กระบวนการผลิตหรือกระบวนการทํางานท่ีดีขึ้น ในลักษณะของการปรับปรุงแบบตอเนื่องไมมีท่ีสิ้นสุด 
ประเด็นสําคัญหลักคือ การพิจารณาถึงเรื่องวิธีการ แนวคิด และมาตรการนําเสนอ เพ่ือดูท่ีมาของการ
แกปญหาแตละเร่ืองการจะพิจารณาถึงวิธีการ แนวคิดและมาตรการนําเสนอดังกลาวไดนั้น เราตองไมติดอยู
กับกรอบความคิดเดิมๆไมยึดติดอยูกับวิธีการมองวิธีการคิดหรือการกระทําในแบบเกาๆ อีกตอไปมีการ
พัฒนาการวิธีการมากมายขึ้นมาเพ่ือการแกปญหา แตวิธีการเหลานั้นตางมีขอจํากัดวาผูใชตองมีทักษะความรู
ในวิธีการนั้นๆ ณ ระดับหนึ่งจึงจะยังผลสําเร็จได ซึ่งตรงขามกับนวัตกรรม(Innovation) เปนสิ่งท่ีเรากลาวถึง
การเปลี่ยนแปลงท่ีมีพลวัตรมีการเปลี่ยนแปลงท่ีรวดเร็วอยางกาวกระโดดเพื่อใหกรรมวิธีการทํางานหรือ
ผลิตภัณฑใหมีความทันสมัย มีคุณคาโดยใชเทคโนโลยีในการขับเคลื่อน การเปลี่ยนแปลงท่ีรวดเรว็แตอาจไม
ยาวนาน 



 

 
Kaizen คืออะไร? 
 คําวา “Kaizen” เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา “การปรับปรุง (improvement)” ซึ่งหากแยกความหมายตาม
พยางคแลวจะแยกได 2 คํา คอื “Kai” แปลวา “การเปลี่ยนแปลง (change)” และ “Zen” แปลวา “ดี (good)” 
ดังนั้นการเปลี่ยนแปลงในทางทีดี่กค็อืการปรับปรุงนั่นเอง 
 Kaizen เปนแนวคิดธรรมดาและเปนสวนหนึ่งในทฤษฎกีารบริหารของญ่ีปุน ซึ่งโดยธรรมชาติหรือดวย
การฝกฝนนั้นทําใหคนญี่ปุนมคีวามรูสกึรับผิดชอบในการท่ีจะทําใหทุกอยางดําเนินไปโดยราบรืน่เทาที่จะ
สามารถทําไดดวยการปรับปรุงสิ่งตางๆใหดีขึ้น ไมวาจะเปนเรือ่งในชีวิตประจําวันหรือการทํางาน นีเ่ปนจุด
แข็งที่ทําใหKaizen ดําเนินไปไดอยางดีในประเทศญ่ีปุน เพราะโดยหลักการแลว Kaizen ไมใชเพียงการ
ปรับปรุงเทานั้น แตหมายความรวมไปถึงการปรับปรุงอยางตอเนือ่ง ไมมีทีส่ิ้นสุดดวย (continuous 
improvement) 
 
ทําไมตอง Kaizen? 
 ตามหลักการของ Kaizen แลวสาเหตเุพียงเลก็นอยก็สามารถกอใหเกิดความเสียหายอยางรายแรงได 
ดังนั้น Kaizen จึงเปนเหมอืนสิ่งทีเ่ตือนใหเราตระหนักถงึปญหาอยางนีอ้ยูเสมอ นอกจากนั้นยังตองหาทาง
แกไขปญหา หรอืปรับปรุงพัฒนาสิ่งตางๆใหดีขึ้นอยูเปนนจิ โดยหลักการนี้จะทําใหเราผลิตสินคาและบริการ
ท่ีมีคุณภาพสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลกูคาได นอกจากนัน้ยังเปนการใชความคิดความสามารถ
รวมกันปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางานใหดขีึ้นซึ่งหมายถึงคณุภาพชีวิตที่ดีขึ้นของผูปฏิบัติงานทุกคน
นั่นเอง 
 
นํา Kaizen มาใชอยางไร? 
 การปฏิบัติงานใดๆ ก็ตามจะสําเร็จไมไดหากขาดความรวมมือจากผูที่เกี่ยวของ ในทางกลับกัน สิ่งตาง
ไมวาจะเปน โครงการ แผนงาน หรืองานท่ีไดรับมอบหมาย ยอมจะทําสําเร็จไดโดยงายถาไดรับความรวมมือ 
การมีสวนรวม การจูงใจ และการพัฒนาอยางตอเนื่องของสมาชิกแตละคนในองคการ คํากลาวท่ีวา “การให
พนักงานมีสวนรวม” นั้นดูเปนสิ่งท่ีไมยากนักแตเปนท่ีทราบกันดีในหมูผูบริหารวาการบริหารคนคอืสิง่ท่ียาก
ท่ีสุด อยางไรก็ตามการผลักดันใหสมาชิกในองคการเขามามีสวนรวมไดนั้น สําคัญอยูท่ีความมุงม่ันและความ
ต้ังใจจริงของผูบริหารระดับสูง (Top Management Commitment) ความอุตสาหพยายามและการมีนโยบาย
และแผนงานท่ีชัดเจนท้ังนี้เนื่องจากการทํางานท่ีดีไดอยางเนื่องนั้นจําเปนตองมีระบบที่ดีมารองรับจึงจะ
สรางสรรคใหเกิดผลอยางท่ีตองการได จุดเร่ิมตนท่ีดีคือการมุงเนนใหเกิดบรรยากาศของการมีความคิด
สรางสรรคจากพนักงานทุกคนอยางกวางขวางท่ัวท้ังองคการ โดยมีแนวคิดของ Kaizen เปนพ้ืนฐาน 



 

เชื่อมโยงถึงคานิยมและบรรทัดฐานทุกอยางในองคการ ไมใชเพียงใชเครื่องมือใดเครื่องมือหนึ่ง เชน 5ส, 
QCC, TQM, เทานั้น เพราะ Kaizen เปนแนวคิดรวบยอด (Total Concept) ไมใชสิ่งที่จะเลือกมาใชบางสวน 
แลวหวังวาจะไดผลประโยชนตอบแทนอยางท่ีตองการ 
 ขอแตกตางระหวางการบริหารในแนวทางของประเทศทางตะวันตกนั้นมีอยูหลายประการ ประการหนึง่
คือการบริหารของประเทศทางตะวันตกมักจะนําเอาเคร่ืองมือทางการบริหารและเทคนิคใหมๆ (New 
Management Tools and Techniques) ท่ีมีคําตอบสําเร็จรูปมาใชและเอาจริงเอาจังกับการใชสิ่งเหลานั้น ซึ่งจะ
กอใหเกิดผลดีในระยะเวลาอันสั้น แตลืมคิดถึงสิ่งท่ีควรปรับปรุงในระยะยาว สวนการบริหารของประเทศ
ทางตะวันออกนั้น เปนท่ีทราบกันวาไมใชเรื่องงายท่ีจะไดคําตอบท่ีแนชัดและใหผลอยางรวดเร็ว (quick – fix 
answers) ดังนั้นสิ่งท่ีจะสามารถประกันความเปนเลิศก็คือ การกาวไปอยางชาๆ แตใหผลท่ีแนนอน โดยความ
เชื่อท่ีวา การสูความเปนเลิศนั้นเปนการเดินทางที่ไมมีท่ีสิ้นสุด สิ่งสําคัญที่จะตองระลึกอยูเสมอคือ เปน
ธรรมดาท่ียอมจะมีการตอตานในตอนเริ่มตน แตตอมากระบวนการตางๆจะสามารถสรางความสมดุลขึ้นมา
ได ท้ังนี้ผูบริหารจะตองมีความเชื่อมั่นและสรางเสรีภาพใหกับทรัพยากรบุคคลขององคการ ซึ่งผูบริหารและ
ฝายบุคคลจะตองรวมกันหาทางท่ีงายและเหมาะสมท่ีจะสงเสริมใหคนสวนมากหันมารวมกันขจัดปญหา
อุปสรรคตางๆ ท่ีขวางหนาอยู ถือเปนการเปดเสรีภาพและเชื่อม่ันในคุณคาและความสามารถของคน ซึ่งเปน
สิ่งท่ีทํายากท่ีสุดในกระบวนการบริหารของฝายบริหาร การประสานวัตถุประสงคขององคการและการ
จัดการดานทรัพยากรมนุษยเขากับหลักการของ Kaizen 
 โดยปกติในประเทศทางตะวันตกฝายบุคคลจะเปนผูกําหนดกลยุทธทางดานทรัพยากรมนษุยโดยไมไดมี
การพิจารณาแผนงานดานอื่นๆรวม และในบางกรณีกลยุทธดานทรัพยากรมนุษยจะไดรับความสนใจนอย
มากจากผูบริหาร การท่ีบริษัทใหความสนใจในเรื่องการวางแผนกลยุทธดานทรัพยากรมนุษยอยางจริงจัง 
ยอมถือวาเปนบริษัทท่ีมีพ้ืนฐานของ Kaizen บริษัทเชนนี้ผูบริหารจะแสดงออกถึงความมุงมั่นโดยเขาไปมี
สวนรวมในการวางแผน รวมท้ังรวมอภิปรายและใหความคิดเห็นเพื่อกําหนดกลยุทธดานทรัพยากรมนุษย
ดวย และจะมีคณะทํางานจากสายตางๆ เพื่อรวมกันแสดงความคิดเห็นใหแนใจวากลยุทธดานทรัพยากร
มนุษยท่ีกําหนดขึ้นจะครอบคลุมและสามารถตอบสนองความตองการของบริษัทในระยะยาวหลังจากที่มีกล
ยุทธและแผนงานแลว ขั้นตอไปคือการสื่อสารใหรับรูท่ัวท้ังองคการ และพยายามปลูกฝงใหสมาชิกทุกคนมี
ทัศนคติแบบ Kaizen นอกจากนั้นการกําหนดภารกิจ (mission) ขององคการ นอกจากจะอธิบายใหเห็นวา
พนักงานเปนสวนสําคัญของภารกิจดังกลาวแลว ควรจะสอดแทรกแนวคิด Kaizen ไวดวย และมีการทบทวน
เปนประจํา เพ่ือใหมีความเหมาะสมกับสถานการณและคิดเสมอวาทุกสิ่งทุกอยางเปนสิ่งที่ปรับปรุงไดเสมอ 
 
PNEUMATIC 
 



 

 ระบบนิวเมตกิส หมายถึง ระบบการสงถายกําลังโดยอาศัยความดันลมเปนตัวกลางในการสงถายกําลัง 
โดยมีอุปกรณเชน กระบอกสูบ ทําหนาท่ีเปลีย่นพลังงานลมใหเปนพลังงานกล 
 
 ขอดีของระบบนิวเมติกส 
 - มีความเร็วในการทํางาน ลมอัดมีความเร็วในการทํางานสูง 
 - ทนตอการระเบิด เพราะลมไมติดไฟ และไมระเบิด 
 - มีความปลอดภัย เนื่องจากอุปกรณในระบบนิวเมติกสไมเกิดความเสียหายเม่ือใชงานเกินกําลัง 
 - สามารถปรับความเร็วในระบบไดงาย และสะดวกในการติดต้ัง  
 - การสงถายลม สามารถสงไปตามทอหรือสายลมในระยะทางไกลๆไดโดยงาย สวนลมท่ีใชแลว 
   สามารถปลอยท้ิงสูบรรยากาศไดทันที โดยไมกอใหเกิดมลพิษ 
 
 ขอเสียของระบบนิวเมติกส 
 - เมื่อลมมีความชื้นและเมื่อความชื้นเขาไปในระบบจะเกิดสนิม ทําใหอายุการใชงานของอุปกรณท่ี 
          วัสดุทําปฏิกิริยากับความชื้นเสียหายได 
 - ความดันลมจะมีการเปลี่ยนแปลงเมื่ออุณหภูมิเปลี่ยน ซึ่งเมื่ออุณหภูมิสูงลมอัดจะมีความดันสูง 
           และความดันจะลดลงเม่ืออุณหภูมิตํ่าลง 
 - ลมสามรถอัดตัวได จึงทําใหการเคลื่อนท่ีของอุปกรณทํางานไมสมํ่าเสมอ เนื่องจากการยุบตัวของ 
          ลมอัด 
 - มีเสียงดัง  
 
ชุดควบคุมและปรับปรุงคุณภาพลม 
 ลมท่ีจะนําไปใชงานในระบบนิวเมติกสหากเปนลมท่ีออกมาจากเครือ่งกําเนิดลมโดยตรง เม่ือนําไปใช
งานอาจจะทําใหอุปกรณเสียหายได ดังนั้นกอนท่ีจะนําไปใชงานหรอืกอนทีล่มเขาสูระบบการทํางานควรท่ี
จะมีอุปกรณท่ีทําความสะอาดลมเสยีกอน เพ่ือปองกนัความเสียหายของอุปกรณและมีอายกุารใชงานทีสู่งขึน้ 
 

1. อุปกรณสําหรับกรองอากาศ (Filter) 
 มีหนาท่ีสําหรับกรองอากาศใหสะอาดเพ่ือนําไปใชงานในระบบนิวเมตกิส โดยจะกําจัดสิ่งสกปรก ฝุน
ละออง และะไอน้ําท่ีปะปนมากับลม โดยมีไสกรองสําหรับกรองฝุนละอองตางๆไมใหปะปนไปกับลมท่ีจะ
นําไปใชงาน 

2. อุปกรณสําหรับปรับความดัน (Regulator) 



 

 มีหนาท่ีสําหรับรกัษาความดันท่ีใชงานใหคงท่ี โดยปกติความดันท่ีใชงานของระบบนิวเมตกิสจะอยูใน
ระหวาง 4-6 บาร ซึ่งความดันลมท่ีออกมาจากถังเก็บลมอาจจะสูงกวาท่ีกําหนด ดังนั้นจึงจะตองใชอุปกรณใน
การปรับลดความดัน เพ่ือควบคุมลมใหเหมาะสม 
และอยูในชวงใชงานท่ีกําหนดไว 

3. อุปกรณสําหรับจายน้ํามันหลอลื่น (Lubricator) 
 มีหนาท่ีผสมน้ํามันหลอลืน่เขากับลมท่ีจะนําไปใชงาน เพ่ือหลอลื่น และลดการสกึหรอใหกับอุปกรณ
นิวเมติกสเชนกระบอกลม 
   

3.4 ข้ันตอนการดําเนินงานที่ปฏิบัติงานหรือโครงงาน  
 
ข้ันตอนการทํา Kaizen 
 

1. ศกึษากรรมวิธกีารผลิตของแตละขั้นตอนการผลิตอยางละเอียด 
2. หาปญาในการผลติแตละขัน้ตอนเพ่ือใหมีเปาหมายในการทํา Kaizen 
3. วิเคราะหปญหาวาเกิดขึ้นจากสาเหตุใด 
4. คิดขัน้ตอนและวิธีการ Kaizen โดยการออกแบบอุปกรณหรือเครือ่งจักรคราวๆและประโยชนท่ี

ไดรับจากการทํา Kaizen เพ่ือนําไปเสนอหัวหนาหรือผูจัดการเพ่ือขออนุญาติในการทํา Kaizen 
 
การสรางอุปกรณหรือเคร่ืองจักรมีขัน้ตอนดังนี ้
 

 



 

  
ภาพท่ี 3.4 ขั้นตอนสรางอุปกรณหรือเครือ่งจักร 

 
ในใบ Machine specification มีรายละเอียดดังตอไปนี ้

- ชือ่เครือ่งจักร ชือ่ของ Maker ชือ่ผูที่ Order 
- Outline คราวๆของเคร่ืองจักร โดยจะบิกถึงขอมูลท่ีเราตองการจะกําหนดใหกับเคร่ืองจักร เชน ใช

งานกับชิ้นสวนใหน ใชแรงในการทําเทาไร(สําหรับอัดหรือเครือ่งยายชิน้สวน) ใชพลังงานเปนอะไร
(ลมหรือไฟฟา) ใช standard part รุนอะไร(เพ่ืองายตอการซอมบํารุง) Cycle time และ Hand time 
เทาไร มี Power supply เทาไร(เชน ไฟ 200 v, 3 phase, 50Hz ) เปนตน 

- คุณภาพของเคร่ืองจักรเราตองเปนผูกําหนดให Maker 
- Defect Item(Pokayoke) เพ่ือปองกนัความผดิพลาดท่ีเกดิของผูใชเครือ่งจักร เชน ใสอะไหลผิดรุน 

เปนตน จึงจําเปนตองมีเครือ่งมอืปองกัน 
- Schedule 
- Sketch machine คราวๆ 
- Flow chart การทํางานของเคร่ืองจักร 

 
3.4.1 ข้ันตอนการดําเนินการ Kaizen สิ่งสกปรกใน Final assembly pallets 
 

1) วางแผนการปฏิบัติงาน 
แผนการเปนไปตามหัวขอ 3.1 โดยวางแผนขอมูลดัวตอไปนี้ 

- เขาไปหนากระบวนการผลิตจริงเพ่ือศกึษาเสนทางเดินของ Pallet วามรตําแหนงใดบางท่ีสามารถทํา
ความสะอาด Pallet ไดและศึกษาขนาดของพ้ืนท่ีนั้น 

- วิเคราะหความสะอาดของ pallet วาจําเปนตอวสะอาดขนาดใหน 
- ความสามารถในการทํางานของ Maker 

 
2) กําหนด Concept 
 
- สามารถติดต้ังไดในพ้ืนท่ีจํากดั 
- สามารถทําความสะอาด Pallet ไดโดยไมตองหยุดกระบวนการผลติ 
- ใชตนทนุตํ่า 
- ทําความสะอาดโดยการเปาลม 



 

- Pallet สะอาดโดยท่ีคราบน้ํามันและเศษไมไปเปอน Conveyor 
- เปนระบบ pneumatic 
- สามารถทํางานโดยไมใชคน(เครือ่งจักรอัตโนมัติ) 
- น้ํามันเกียรสามารถกลับมาใชใหมได 
 
3) เขียน Free hand skecth และ Machine specification 

นําไปเสนอใหหัวหนาตรวจสอบโดยกําหนดขนาดและความสามารถของเครือ่งจักร 
 

 
 

*ภาพท่ี 3.5 Free hand sketch ของ Cleaning machine  

 



 

 
*ภาพท่ี 3.6 Machine specification ของ Cleaning Machine 

 *หมายเหตุ รายละเอียดภาพท่ี 3.5 และ 3.6 สามารถดูภาพขยายไดในภาคผนวก 
 

4) ตรวจสอบ 
หลังจากการสงแบบใหหัวหนาก็ไดแนะนํากลับมา 2 เรือ่ง 

- เครือ่งจักรสามารถทําความสะอาดไดจริงหรอืไม 
- จําเปนท่ีจะตองใชเคร่ืองจักรทําความสะอาดตลอดเวลาหรือไม 

ในคําแนะนําแรก เพื่อใหสามารถรูวาเครื่องจักรสามารถทําไดหรือไม จึงตองทดสอบโดยการจําลอง 
ลักษณะการทําความสะอาดจริง ดังรูป 
 

 
 
 

ภาพท่ี 3.7 จําลองการทํางานของเครือ่งจักร 
 

กอนทําสภาพดังรูป 
 

 
 



 

 
ภาพที่ 3.8 สภาพ Pallet กอนทําความสะอาด 

 หลังทําสภาพ Pallet เปนดังรูป 
 

 
 

ภาพที่ 3.9 สภาพ Pallet หลังทําความสะอาด 
 

 สังเกตไดวา Pallet สะอาดขึ้นแตเกิดปญหาเพ่ิมขึ้น คือ เศษหรือคราบน้ํามันท่ีถกูเปาอาจจะไปติดอยู
สวนอื่นของ Pallet และไปติดอยูในสวนของผนังเครือ่งจักรซึ่งยากตอการควบคุม กาออกแบบนี้ถอืวาไมผาน 
 

 
 

ภาพท่ี 3.10 (ซาย) เศษไปติดอยูในสวนอื่นของ Pallet 
              (ขวา) คราบน้ํามันไปตดิอยูในสวนของผนัง 
 สวนในคําแนะนําท่ี 2 กลาววาจําเปนท่ีจะตองใชเคร่ืองจักรทําความสะอาดตลิดเวลาหรือไม คําตอบคือ
ไมจําเปนเราจึงนําท้ัง 2 คําแนะนํามาสราง concept ใหกับเครื่องจักรใหม 
 

5) New concept 



 

- ทําความสะอาดโดยใชวิธดีูดเศษหรอืสิ่งสกปรกออกจาก pallet 
- ใชระบบ Pneumatic 
- มีขนาดเล็ก 
- สามารถใชงานไดงาย 
- น้ํามันเกียรสามารถนํากลับมาใชใหมได 

 
6) New Design 

 

 
 

ภาพท่ี 3.11 New design ของ Cleaning machine(รายละเอียดภาพท่ี 3.11 สามารถดูไดท่ีภาคผนวก) 
หลังจากออกแบบใหมแลวจึงมีความคิดวาเครือ่งจักรนาจะเครื่องท่ีไดจึงเขยีน Machine specification ได

ดังรูป 
 



 

-  
-  

ภาพที่ 3.12 Machine specification ของ Cleaning machine ตัวใหม 
(รายละเอียดภาพท่ี 3.12 สามารถดูไดท่ีภาคผนวก) 

-  
3.4.2 ข้ันตอนการ Kaizen กลิ่นเหม็นของสารหลอเย็น 
 

1) วางแผนการปฏิบัติงาน 
 

เปนไปตามหัวขอ 3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 

2) เก็บขอมูล 
 
 เนือ่งจากปญหาสารหลอเย็นสงกลิน่เหม็นอาจจะทําใหเกิดปญหาอื่นตามมาเราจึงตองเก็บขอมูลของ
ปริมาณการเติมสารหลอเย็นใน 6 เดือนคอืเดือนมกราคมถึงเดือนมถิุนายน 2553 เพ่ือสังเกตุวาการท่ีสามารถ
ลดกลิน่เหม็นของสารหลอเย็นไดนั้นปริมาณการเติมสารหลอเยน็จะเปลี่ยนแปลงหรือไม 
 



 

 
 

ภาพท่ี 3.13 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองกับปริมาณการเติมสารหลอเยน็ในแตละ
เดอืน 

 
ตารางท่ี 3.4 ขอมูลแสดงการเติมสารหลอเยน็ จํานวนผลิตภัณฑณ และราคาของสารหลอเย็น 
 

 
 
*ราคาสารหลอเย็นเทากับ 165 บาทตอลติร* 
คาใชจายสุทธเิทากับ 1,124,805 บาท 
 

3) กําหนดจดุประสงคการ Kaizen 
- ลดคราบน้ํามันและเศษตะกอนออกจากถังพักสารหลอเย็น 
- ลดกลิน่เห็น 
- ลดปริมาณการเติมสารหลอเย็น 
4) วิธีการแกปญหา 

- ตรวจสอบประสิทธภิาพของเคร่ืองกรองน้ํามันของเคร่ืองจักร 
- ทําการพัฒนาเคร่ืองกรองน้ํามันเคร่ือง 
- ออกแบบเคร่ืองกรองคราบน้ํามันและเศษตะกอนกอนถึงถงัเก็บสารหลอเย็น 



 

- พัฒนา Conveyor ลําเลียงสารหลอเย็นใหม 
 

5) นําเสนอโปรเจคใหกบัหัวหนา 
 
3.4.3 ข้ันตอนการดําเนินการ Kaizen kit carry 
 

1) วางแผนการปฏิบัติงาน 
 เปนไปตามหัวขอ 3.1 แผนงานปฏิบัติงาน 
 

2) Concept 
 เนือ่งจาก kit carry จําเปนตองหยุดบอยมากจึงคิดวาถาจะออกแบบเบรคใหกับ Kit carry เพ่ือชวยผอน
แรงในการเบรคจะชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานใหกับ Kit carry 
  

3) Freeehand sketch 

 
ภาพท่ี 3.14 Freehand skecth brake (รายละเอียดภาพสามารถดูภาพขยายไดท่ีภาคผนวก) 

การ Design เปนแนวคิดมาจากเบรกของจักยานเปนเบรกแหงไมใชน้ํามันเบรกเนื่องจากลอมี Nipple 
แลวจึงdesign ใหเขากับลอ 

 
4).Present project ใหกับหัวหนา 



 

บทที่ 4 สรุปผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ 
 

4.1 สรปุการดําเนนิงานและการวิเคราะหขอมูล 
 

4.1.1 สรปุการดําเนินงาน Kaizen สิ่งสกปรกใน Final assembly pallet 

 
ภาพท่ี 4.1 Freehand sketch cleaning machine 

 
วิธีการทํางานของเคร่ืองจักร 
 

เครือ่งจักรสามารถเคร่ืองที่ไปในที่ตางๆไดตามตองการ มี Nipple ชวยหยุดไมใหรถเคร่ืองทีเ่วลาเคร่ือง
อยูในระหวางการทํางาน หลักการทํางานของเครือ่งจักรจะดูดคราบน้ํามันและเศษทาง Nozzle ผานสปริงโฮส
เขาสูกรอง การเลือกใชสปริงโฮสเพราะวาสายจะไดไมเกะกะตัวผูใช สวนกรองมีไวเพือ่กรองเศษออกจาก
น้ํามัน น้ํามันจะไดกลบัมาใชใหมได กรองติดตั้งไวขางนอกเพ่ืองายตอการบํารุงรักษา สวนพลังงานท่ีใชเปน
พลังงานลมเนือ่งจากความปลอดภัยดีกวาไฟฟา และปลัก๊ลมในโรงงานมีมากกวาปลัก๊ไฟ สวน Intake pump 
เลือกใชของ Blovac เพราะวาเปนปมทีส่ามารถดูดเศษขนาดใหญได 
 



 

 
 

ภาพท่ี 4.2 Blovac cleaner 
 

ทางสายลม Supply นั้นมีความยาว 10 เมตร เพ่ือเพ่ิมพ้ืนที่ในการใชงานโดยคดิจากระยะหางระหวาง
ปลั๊กลม 2 ตัวท่ีไกลท่ีสุดในโรงงาน วิธกีารใชงานเพียงแคเข็นไปในตําแหนงท่ีตองการทําความสะอาด กด 
Nipple เสียบปลั๊กลม กดปุม เคร่ืองก็จะเริ่มทํางาน 
 
ข้ันตอนในปจจบุัน 
 
ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงชวงการทํางานจริงของการทํา Kaizen สิ่งสกปรกใน Final assembly pallets 
 

 
 



 

 ณ ชวงสดุทายนีถ้ึงขัน้ตอนสั่งซือ้ปมจากประเทศญี่ปุน ระยะเวลาสง 1 เดอืน การท่ีไมสง Machine 
specification ให Maker เพราะวาตองการตัวปมมาทดสอบกอนถึงจะทราบวาเราตองเปลี่ยนแปลงท่ีใดบาง
เพ่ือสะดวกตอการใชงานมากท่ีสุด  

 
4.1.2 สรปุการดําเนนิการ Kaizen กลิ่นเหมน็ในน้ํายาหลอเย็น 

 
 ในเอกสารท่ีจะนําไปเสนอหัวหนาประกอบดวยปญหาท่ีเกิดขึ้น ขอมูลอางอิง สาเหตุของปญหา
วัตถุประสงคการ Kaizen  ขั้นตอนการ Kaizen แผนการดําเนินงาน และเปาหมายการ Kaizen ดังรูป 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.3 เอกสารการนําเสนอโครงงานลดกลิ่นเหม็นของสารหลอเย็น 
(รายละเอียดภาพที่ 4.3 สามารถดูไดท่ีภาคผนวก) 

 
 

 ตารางท่ี 4.2 ตางรางแสดงชวงเวลาการทํางานจริงในการทํา Kaizen ลดกลิ่นเหม็นในสารหลอเย็น 



 

 

 
     หมายถึงชวงเวลาในการทํางานจริง 
 
 4.1.2 สรุปการดําเนินการทํา Kaizen Kit carry 
 งานเปนไปตามแผนที่วางไวคือออกแบบใหหัวหนานําไปใชประโยชนในอนาคต 
 
ตารางที่ 4.3 ตารางแสดงชวงเวลาการทํางานจริงในการทํา Kaizen Kit carry 
 

 
       หมายถึงชวงเวลาในการทํางานจริง 
 



 

4.2 วิเคราะหและวจิารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลทีไ่ดรับกับวตัถปุระสงคและจุดมุงหมายในการ
ปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 
 
การ Kaizen ที่แทจริง 
 
 การทํา Kaizen ขั้นตอนสําคัญท่ีสุดขั้นตอนหนึ่งคอืหาขอผิดพลาดในกระบวนการผลติเพราะถาเรามอง
แคผิวเผนิก็จะแทบมองไมเห็นจุดออนตางๆทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการผลติ เชน ถาเรามองสิ่งสกปรกใน Pallet 
เปนเพียงเร่ืองปกติทีเ่กดิขึ้น ก็จะไมเขาใจการทํา Kaizen อยางแทจริง การทํา Kaizen ท่ีแทจริงคอื การ
เปลี่ยนแปลง 
 การปรับปรุงโดยพ้ืนฐานไมวาจะเปนเรื่องของวิธีการ แนวทางการปฏิบัติหรอืสภาพการณตางถอืวาเปน
การเปลี่ยนแปลงท่ีเกิดขึ้นในองคการ เม่ือเราตองพิจารณาวามีตัวแปรหรือปจจัยอะไรบางท่ีจําเปนตองมีการ
เปลีย่นแปลง ขอใหมองยอนกลับไปท่ีเร่ืองของ 4M ซึ่งในแผนผังกางปลาจะหมายถึง Man (คน) Methods 
(วิธีการ) Material (วัสดุ) และ Machine (เครื่องจักร) โดยท่ีปจจัยหลายๆปจจัยควรจะมีการเปลี่ยนแปลง ซึ่งก็
รวมถงึ 
ตําแหนง ท่ีต้ัง การติดตั้ง        = ตัวแปรดานพ้ืนท่ี 
ลําดับ ขั้นตอนการทํางาน      = ตัวแปรดานเวลา 
รูปราง ส ี                              = ตัวแปรดานกายภาพ 
ขนาด ความยาว ความกวาง = ตัวแปรดานขนาด 
เร็วกวา ชากวา   = ตัวแปรดานความเร็ว 
เพ่ิมขึน้ ลดลง   = ตัวแปรดานปริมาณ 
 แนนอนวาการเปลี่ยนแปลงหลายสิ่งหลายอยางจะเปนสิ่งที่ดีเสมอไปเพราะในความเปนจริงแลว มีอยู
บางท่ีไมควรจะทําการเปลี่ยนแปลง และมีอยูบางท่ีมีความเปนไปไดท่ีจะตองเปลี่ยนแปลง ดวยเหตุนี้ การ
ปรับปรุงจึงไมไดหมายความวาใหเปลี่ยนแปลงในสิ่งท่ีไมควรจะเปลี่ยนแปลง หรือสิ่งท่ีไมสามารถจะ
เปลี่ยนแปลงได หรือสิ่งท่ีไมไดสรางผลลัพธใดๆแมวาจะไดเปลี่ยนแปลงไปแลวก็ตามแตการปรับปรุงจะ
หมายถึงการเปลี่ยนแปลงในสิ่งท่ีสามารถเปลี่ยนแปลงไดและตองใหผลลัพธท่ีดีขึ้นเม่ือมีการเปลี่ยนแปลง
ดวยการเปลี่ยนปจจัยตางๆท่ีสามารถกระทําไดนั้น การหยุด หรือการลด เปนสิ่งท่ีใหผลมากท่ีสุด อาจกลาว
อีกนัยหนึ่งไดวา การปรับปรุงท่ีย่ิงใหญท่ีสุดจะหมายถึง 
- หยุดการทํางานท่ีไมจําเปนทั้งหลาย 
- หยุดการทํางานท่ีไมมีประโยชน 
- หยุดการทํางานท่ีไมมีความสําคัญท้ังหลาย 



 

 แตอยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางในโลกนี้ที่ไมสามารถทําให “หยุด” ไดถาเชนนัน้เราจะทําอยางไรได
กับกรณีดังกลาว จุดนี้คงตองมุงประเด็นไปท่ีเรือ่งการลด ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงท่ีมีพลังเปนท่ีสองรองลงมา 
จงพยายามท่ีจะลดงานที่ไมมีประโยชน งานท่ีกอความรําคาญ นาเบ่ือหนาย ใหมากท่ีสดุเทาท่ีจะทําได แมวา
อาจจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมดแตกไ็ดนําเขาขั้นสูการปรับปรุงแลวเริ่มตนจากการเปลี่ยนแปลงสิ่งท่ี
เปลีย่นแปลงได ความสามารถหรือความชํานาญในการเปลี่ยนแปลงวิธีทํางานนั้นจะขึ้นอยูกับการหาวิธกีารท่ี
เปลีย่นแปลงไดงายแทนที่จะพยายามเปลี่ยนแปลงงานท่ีเปลี่ยนแปลงไมไดเลย หรอืงานท่ีตองใชพละกําลังใน
การเปลี่ยนแปลงมาก 
 
เปลี่ยนแปลงบางสวนของงานท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได 
 เราไมสามารถจะเปลี่ยนแปลงงานอะไรก็ตามท่ีเกี่ยวเนื่องดวย กฎหมายขอกําหนดหรือมาตรฐานตางๆ 
ไดโดยงาย และการปรับปรุงบางอยางก็อาจจะมีผลดีกับคนบางกลุมเทานั้น ดังนั้นจึงไมเปนการฉลาดเลยท่ี
เราจะพยายามเปลี่ยนแปลงสิ่งที่ไมควรเปลี่ยนแปลงเม่ือไมสามารถเปลี่ยนแปลงได สําหรับการเปลี่ยนแปลง
สิ่งท่ีเกี่ยวเนื่องดวยกฎหมายหรือขอกําหนดจะเปนอีกปญหาหนึ่งท่ีแตกตางไปจากการปรับปรุงในเรื่องงาน 
ดังนั้นจะเปนการดีกวา หากจะทําการปรับปรุงดวยวิธีการอื่นท่ีแตกตางไป การดําเนินการปรับปรุงงานจะ
หมายถึงการดําเนินการเปลี่ยนแปลงท้ังหลายที่เราสามารถทําไดดวยตัวของเราเองกอนจากนั้นจึงทําการ
เปลี่ยนแปลงกับสิ่งท่ีงายตอการเปลี่ยนแปลง และไมควรลืมวา การเปลี่ยนแปลงตนเองก็งายกวาการ
เปลี่ยนแปลงคนอื่น 
 
4.3 แนวทางแกไขปญหาหรอืขอเสนอแนะ 
  ในโลกมีการแขงขันทางอุตสาหกรรมมาก บริษัทอุตสาหกรรมจําเปนตองพัฒนาความสามารถทางดาน
กระบวนการผลิตและคุณภาพตลอดเวลา การ Kaizen ในโรงงานเปนพลังขับเคลื่อนหนึ่งท่ีสําคญัท่ีจะทําใหมี
ศกัยภาพมากพอท่ีจะทําใหสามารถแขงขันในโลกปจจุบันได การ Kaizen เกดิทั่วทุกหนแหง ทุกเวลา ไมวาจะ
เปนในโรงงานอุตสาหกรรม โรงเรียน หรือมหาวิทยาลัย ไมวาจะอยูในระดับใหน ลกูจาง นายจาง หัวหนา 
หรือแมแตการ Kaizen ตัวเราเอง เพียงแตเราจะเห็นผลมากขึ้นถาทําแบบรูปธรรม เชน การทําแผนงาน การ
เปรียบเทียบ กอน-กลัง การ Kaizen เปนตน 
 


