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บทท่ี 1  
บทนํา 

 
1.1 ช่ือและที่ต้ังของสถานประกอบการ 

 
ชื่อสถานประกอบการ (ภาษาไทย)  บริษัท โอกาโมโต (ไทย) จํากัด 
 
ชื่อสถานประกอบการ (ภาษาอังกฤษ) OKAMOTO (THAI) CO., LTD, 

 
ที่ตั้งของสถานประกอบการ เลขท่ี 174 หมูท่ี 2 ถนน พหลโยธิน ตําบล ชะแมบ อําเภอ วังนอย 
จังหวัด อยุธยา 13170 
 

 
ภาพที่ 1.1 แผนท่ีบริษัท โอกาโมโต (ไทย) จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 
 
บริษัท โอกาโมโต (ไทย) จํากัด กอตั้งเม่ือ 15 ธันวาคม พ.ศ.2530สํานักงาน และโรงงานตั้งอยูท่ี 
เลขท่ี 174 หมู 2 ตําบล ชะแมบ อําเภอ วังนอย จงัหวัดพระนครศรีอยุธยา ดําเนินกิจการการผลิตและ
จัดจําหนาย เครื่องกล ช้ินสวนเครื่องจักร ช้ินสวนเหล็กหลอ รับซอมแซมเครื่องจักรกล กรณีการ
ซอมแซมใหญ ท่ีมุงเนนในดานเทคโนโลยีท่ีทันสมัย และคุณภาพสินคาในเชิงประสิทธิภาพ ความ
แมนยําในระบบการทํางานของเครื่องจักรกลท่ีผลิต โดยมี Mr. Tadao Arai ดํารงตําแหนงกรรมการ
ผูจัดการ  

 
สินคาท่ีบริษัทดําเนินการผลิตและจัดจําหนาย คือ      

1. เครื่องจักรกล สาขาเครื่องจักรเครื่องมือกล ไดแก เครื่องเจียรนัย (GRINDING MACHINE)  
2. ช้ินสวนเครื่องจักรกล และอุปกรณสนับสนุนการทํางานบางสวนของเครื่องจักรกล ไดแก 

ช้ินสวนเครื่องจักร เครื่องมือกลตางๆ และช้ินสวนตางๆ ท่ีผานขบวนการ Machining ตาม
ความตองการของลูกคา 

3. ช้ินสวนเหล็กหลอ ไดแก ช้ินสวนโลหะท่ีมีขนาด และรูปรางตามความตองการของลูกคา 
โดยเกิดจากขบวนการผลิตเหล็กหลอตามมาตรฐาน 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารขององคกร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.2 Organization Chart 
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1.4 ตําแหนงงานและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 

1.4.1 ตําแหนงงาน 
นักศึกษาฝกงานในตําแหนง Assistant Engineer ประจําแผนก Production (Machine) 
1.4.2 หนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

ศึกษาการปรับปรุง Production Line และการทํา Line Balancing (Small Line) 
 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงงานของพนักงานที่ปรึกษา 
 พนักงานที่ปรึกษา : วีรพงษ สิงหเดช 
 ตําแหนง  : Assistant Group Leader 
 
1.6 ระยะเวลาปฏิบัติงาน 

ตั้งแตวันท่ี 3 มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึงวันท่ี 8 ตุลาคม พ.ศ.2556 
ระยะเวลา 4 เดือน 8 วัน ตั้งแต 7.30 น. – 16.30 น. เปนเวลา 8 ช่ัวโมงตอวัน 

 
1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

1.7.1.) เพ่ือศึกษาการทํางานในแผนก Production และพนักงานประจําเครื่อง 
1.7.2.) ศึกษาปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานโดยอาศัยการทํา Line Balance 
1.7.3.) เพ่ือลดจํานวนช่ัวโมงการทํางานในการผลิตแตละโมเดล 
 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษาและการทําโครงงาน 
1.8.1.) สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตและการทํา Line Balance 
1.8.2.) สามารถลดจํานวนช่ัวโมงในการผลิตแตละโมเดล 
1.8.3.) สามารถนําความรูท่ีไดมาประยกุตเพ่ือนําไปศึกษาตอ หรือใชในการทํางานได 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏิบัติงาน 

 
จากการท่ีไดลงมือปฏิบัติงานจริงในการปฏิบัติงานในองคกร องคความรูท่ีไดใชท่ีเปนท้ัง

ทฤษฎีและเทคโนโลยีคือ 
2.1) Production Line Balance 
ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตมักจะประสบปญหาการผลิตท่ีไมสมดุลอยูเสมอ ซ่ึงมีผลมา

จากความตองการของลูกคาท่ีเปล่ียนแปลงไปในแตละเดือน ซ่ึงโรงงานหรือสายการประกอบ
จะตองมีความสามารถในการยึดหยุน ตอความตองการนั้นๆได มักมีความเขาใจผลิตอยูเสมอวา การ
จัดสมดุลสายการผลิตนั้นทําครั้งเดียวก็พอ ใหมี Productivity สูงๆเขาไว ทําใหเกิด Over production 
ขึ้นบางจุด เกิดการรอคอยงานบางจุด เปนส่ิงท่ีช้ีใหเห็นถึงความไมสมดุล 

โรงงานที่สมดลุการผลิตทีด่ีแตไมยอมคาํนึงถึงความตองการของลกูคาในแตละวัน ผลที่
ตามมาคือ 

1. หาก Cycle time เร็วกวา Takt time มากๆ ก็จะเกิดการวางงาน 
 2. หาก Cycle time สูงกวา Takt time ก็จะทําใหสงสินคาไมทัน ตองมีการทํางานนอกเวลา
เพ่ิม 

เ พ ร า ะ กํ า ลั ง ก า ร ผ ลิ ต นั้ น ไ ม ส อ ด ค ล อ ง กั บ ค ว า ม ต อ ง ก า ร ข อ ง ลู ก ค า 
 นี้เปนเหตุผลท่ีวาทําไมจึงตองสรางความยืดหยุนให cell การผลิตอยู เสมอ (ทํา Line 
Balance ทุกครั้ง) ระดับความยืดหยุนนั้น ขึ้นอยูกับวาบริษัทของคุณเปล่ียนแปลงไดในระดับราย
เดือน รายวันหรือรายช่ัวโมง และท่ีคือเหตุผลสําคัญอันหนึ่งท่ีระบบการผลิตแบบ ลีน จึงมุงเนน 
เครื่องจักรขนาดเล็กและสามารถโยกยายไดงาย อุปสรรคท่ีสําคัญอันจํานําไปสูความยืดหยุนนี้คือ
การปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Quick Changeover) สงผลให Batch size ลดลงดวย 
 รอบการทํางาน (Work Cycle time) และ จังหวะความตองการของลูกคา 

รอบการทํางาน (Work Cycle time) 
 ในสวนนี้ มักมีความสับสนกันมาก วาส่ิงไหนเปน Cycle time จะทําการวัดหรือเก็บขอมูล
เวลารวมท้ังหมดตรงไหนหรือเฉพาะการทํางานท่ีมี Value added  
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Work Cycle Time 
 คือ การทํางานท่ีวนทําซํ้ากนั เม่ือทํางานตั้งแตแรกและเม่ือส้ินสุดการทํางานนั้นจะเริ่มการ
ทํางานใหมท่ีจดุเริ่มตนเดิมซํ้าๆกนัเปนรอบๆ โดยมีจดุเริ่มตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดส้ินสุด
เปนวงรอบเสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน ในท่ีนี้ขออธิบายงายๆดังนี้ 
จากนิยามดังกลาว มีความหมายวาในแตละสถานีงานกจ็ะมี Cycle time ของตัวเอง ดังรูป ถามวา มี 
Cycle time เทาไหร คําตอบคือ 1.5 นาที หมายความวาทุกๆ 1.5นาทีจะมีงานออกจากการผลิตนี้ ซ่ึง
เราใชตัวนี้ไปเปรียบเทียบกับ Takt Time 
 

 
 
 
 

คอขวดของการผลิต (Bottle neck) 
จากรูป 2.1 หากมีสถานีทํางานใดท่ีมี cycle time มากท่ีสุด จุดนั้นจะเปนคอขวดและเปน

ตัวกําหนด กําลังการผลิตของสายการผลิตนี้ เราจะใชจุดนี้จุดเดียวในการคํานวณวาเหตุใหจึงใช
สถานีท่ี 4 เพียงสถานีเดียวคํานวณ เพราะวาเปนสถานีท่ีใชเวลาการทํางานมากท่ีสุดนั้นเอง แมสถานี
กอนหนาหรือตามหลังสถานีนี้จะตองรอใหสถานีนี้ทํางานเสร็จกอน ดั้งนั้น Output จึงขึ้นอยูกับจุด
นี้ 

 
 

ภาพที่ 2.1 ตัวอยาง Balance Chart 
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Total Cycle Time 
คือ เวลารวมท้ังหมดของ Cycle time แตละสถานี หมายความวา ช้ินงานช้ินนี้ จะใชเวลาใน

การทํางานท้ังหมด 4.6 นาที และจะนําเวลานี้ ไปคํานวณหาตนทุน การผลิตตอช้ิน จากรูปท่ี 2.1 เปน
สายการประกอบท่ีตอเนื่องกัน จึงใชการคํานวณแบบนี้ หายสายการผลิตแยกจากกัน ก็จะคิดแยกกัน 
Takt Time = Available time / Customer Demand  

 
ตัวอยาง ลูกคาตองการสินคา 10,000 ช้ินตอเดือน มีเวลาทําการผลิต 8 ช่ัวโมงตอวัน เวลา

Brakรวม 30 นาที ดังนั้น Takt time = [(8ชม. X 60 นาที) – 30 นาที] x 22 วัน / 10,000 ชิ้นตอเดือน 
เทากับ 1 นาทีตอช้ิน ดังนั้นเราจะตองทําให Cycle time เทากับ 0.9 x Takt Time = 0.9 นาที เพราะวา 
เราจะตองทําให จังหวะการผลิต (Cycle Time) นอยกวาของลูกคา 10% เพ่ือท่ีจะผลิตใหทัน และเผ่ือ
การ Break down ตางๆ โดย Michel Baudin กําหนดวาตองบวกลบ 5% 

 

 
 

ภาพที่ 2.2. เวลาการทํางานในแตละสถาน ี
 

จากรูปเปนการแสดงใหเห็นวาสถานีท่ี 2 มี Cycle time สูงสุดคือ 1.2 นาที บงช้ีใหเห็นถึง
การทํางานท่ีไมทันตามกําหนด โดยกําลังการผลิตอยูท่ี 450 นาที หารดวย 1.2 นาที ดังนั้นกําลังการ
ผลิตของเราจะเทากับ 375 ช้ินตอวัน แตความตองการของลูกคา เทากับ 450 ช้ิน ( 450/1 ) อาจจะมี
ขอสงสัยวา เราใชเวลารวมตอการผลิต 1 ช้ินแลวคูณดวยจํานวนพนักงาน เพ่ือหากําลังการผลิตตอ
วันไดหรือไม คําตอบคือ ไมได เพราะวาการคํานวณเชนนี้ถือวาไมมีการรอคอยในระบบ แตการ
ทํางานจริงจะมีการรอคอยเกิดขึ้น ใหคํานวณจากสถานีงานท่ีใช Cycle time มากท่ีมาคํานวณ 
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การวัดและวิเคราะหงาน ( Measurement and Job Analysis ) 
การหาเวลามาตรฐานอยางงาย 
ในสวนนี้จะเปนการหาเวลามาตรฐานและคาเผ่ือของการทํางานในแตละสถานีงาน คือ เม่ือเราเขา
ไปจับเวลาการทํางานเราจะพบวาบางคนทํางานเร็วบางคนทํางานชา ซ่ึงถาทํางานเร็วตลอดเวลาคง
เปนไปไมได หลักการกค็ือ เราะตองหาเวลาท่ีแทจริง (เวลาท่ีคนทํางานตามปกติไมเรว็หรือชา) งาย
ท่ีสุดคือเอาเวลาคนท่ีทํางานปกติหรือเร็วปกติมาเปนเวลามาตรฐาน แลวใหหาคาเฉล่ียจาการจับเวลา 
10 ครั้ง 
โดยในการจับเวลาตองจับท่ีหนางาน ใหพนักงานทํางานตามปกติ ซ่ึงจะทําใหไมตองให Rating 
(การใหตัวถวงน้ําหนักจากการสังเกต) เพ่ือใหไดเวลาท่ีแทจริงเม่ือพนักงานจงใจท่ีจะทําชาหรือเร็ว
เกินไปขณะจับเวลางาน 
 

 
 

ภาพที่ 2.3. แบบฟอรมการจับเวลา 
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Number of Operator = Total cycle time / Ideal cycle time 
ตัวอยาง Total time ของการประกอบงานเทากับ 21 นาที ดังนั้น จํานวนพนักงานท่ีใชจะ

เทากับ 21 นาที / 0.9 นาที จะเทากับ 23.3 นาที ดังนั้น พนักงานท่ีใชจะเทากับ 23 คน สวนเศษ 0.3 
ทําใหรูวาเราสามารถปรับปรุงลดเวลาสวนนี้ไดอีก แตหากเศษมากกวาหรือเทากลับ 0.5 ใหปดขึ้น 
(เชน หากไดเวลาท่ี 23.5 ใหปดขึ้นเปน 24 ดังนั้นพนักงานท่ีใชจะเทากลับ 24 คน) ในขั้นตอนนี้เรา
จะไดคาประมาณเทานั้น เพราะทํางานจริงอาจจะสามารถแบงงานใหคนอ่ืนทําได แตจะใหมองใน
เรื่องการปรับปรุงเปนหลัก 
การวิเคราะหงาน ( Analysis Job ) 
การวิเคราะหสถานะปจจุบนั 

ในขั้นตอนนี้ใหทํางานยอยท่ีจับเวลามา ทําการหาลําดับงานกอนหลัง งานไหนตองรองาน
ไหนไมตองรองานไหนทําไดกอน เปนตน จากนั้นใหดูวา สถานีงานท่ีเราจัดไวเปนอยางไร และ
เทียบกับ Takt time จากรูปจะพบวา Cycle time 2.3 นาที ในขณะท่ี Takt time 1.1 นาที 

 

 
 

ภาพที่ 2.4 ผังกอนการปรับปรุง 
 

จากรูปท่ี 2.4 จะพบวาการจดังานลักษณะนี้ ยังไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา ใหเรา
ทําการวิเคราะหใหม 
 
จัดภาระงานใหม 

โดยแบงงานไปใหสถานีอ่ืน โดยทุกๆกิจกรรม จะตองลดความสูญเปลาลง โดย 5ส จะมี
บทบาทสําคัญ เพราะจะลดเวลาในการคนหาช้ินสวนและเครื่องมือ 
หลักการคือ อัดงานในสถานีแรกๆ ใหมากท่ีสุด แตตองไมเกิน 1 นาที หลังจากท่ีเราเห็น
สถานะปจจุบันแลว ใหเราเทียบดูวามีงานใดบางท่ีสามารถจะรวมใหอยูในแตละสถานีไดบาง 
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จากรูป 2.5 พบวา  
สถานีท่ี 1 ทํางานท่ี 1 2 และ 3 
สถานีท่ี 2 ทํางานท่ี 4 และ 5  
สถานีท่ี 3 ทํางานท่ี 6 
สถานีท่ี 4 ทํางานท่ี 7 และ 8  
 

 
 

ภาพที่ 2.5 ผังหลังปรับปรุงครั้งท่ี 1 
 

บางครั้งการทํา Line balancing อาจจะตองเพ่ิมพนักงาน ลดพนักงานหรือพนังงานเทาเดิมก็ได ไม
จําเปนตองลดลงเสมอไป แตประสิทธิภาพโดยเทาไป จะสูงขึ้นประมาณ 10%-20% ปรับปรุงแตละ
งานยอย หลังการปรับปรุงครั้งท่ี 1 พบวายังไมบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 100% ของ Takt time คือ 1 
นาที 
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ภาพที่ 2.6 ผังหลังปรับปรุงครั้งท่ี 2 
 

ดังนั้น จึงตองวิเคราะหความสูญเปลา ในการเคล่ือนไหวลดลง ยกตัวอยางเชน การนํา
ช้ินสวนท่ีตองการไวใกลตัวพนักงาน การวางอุปกรณท่ีใชอยูในระดับท่ีจะทํางาน เปนตน ก็จะ
สามารถลดเวลาลงไปได ในจุดนี้จะตองในวิศวกรอุตสาหการวิเคราะหงานในระดับ Micro Motion 
จากรูปท่ี 2.6 การลดเวลาในทุกๆสถานีงานอยางพอใจเฉพาะงานท่ีเปนคอขวดเทานั้นใหวิเคราะห
ลดความสูญเปลาตลอดสายการผลิตดวย 

 
2.2 ไคเซ็น (KAIZEN) 
กลยุทธการบริหารงานแบบญีปุ่น (Kaizen) 
 

ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญี่ปุน (Kaizen) เปนภาษาญี่ปุน แปลวา การ
ปรับปรุง (Improvement) เปนแนวคิดท่ีทําใชในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล โดยมุง
ปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ รวมกันแสวงหาแนวทางใหม ๆ 
เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นไปเรื่อย ๆ อยางตอเนื่อง ท้ังฝายบริหารและฝายปฏิบัติเกิดจากการ
บริหาร ท่ีประสบปญหาท่ีเกิดขึ้นในระหวางทศวรรษท่ี 1980 และทศวรรษท่ี 1990 บริษัทท่ีประสบ
ความสําเร็จมักนําเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวาการบริหารใหประสบผลสําเร็จจะตอง
แสวงหาวิธีการท่ีจะทําใหลูกคาพึงพอใจและตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี เปน
กลยุทธในการปรับปรุงท่ีมุงท่ีตัวลูกคา 

 นอกจากนี้แนวคิดไคเซ็นยังขยายขอบขายออกไปถึงความสัมพันธระหวางพนักงานกับ
นายจางดวยในดานการผลิต การตลาด การจัดจําหนาย ฯลฯ อยางเปนระบบ Kaizenใหความสําคัญ
กับกระบวนการทํางานและริเริ่มวิธีการคิดท่ีมุงกระบวนการทํางานและระบบการบริหารท่ี
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สนับสนุนและยอมรับแนวคิดของผูบริหารและพนักงาน จากหลักการของ Kaizen จึงเปนแนวคิดท่ี
จะชวยมาตรฐานท่ีมีอยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement)ซ่ึงกําหนดแนวคิดนี้
แลว มาตรฐานท่ีมีอยูเดิมก็จะคอย ๆ ลดลง ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใช
ความรูความสามารถของพนักงานท่ีมีอยูของแตละบุคคลท่ีปฏิบัติหน าท่ีในการทํางาน 
มาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงท่ีละเล็กท่ีละนอยท่ีคอย 
ๆ เพ่ิมพูนขึ้นอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม (Innovation)ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลง
ขนาดใหญ ท่ีตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในสภาวะ
เศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการของ Kaizen เพ่ือปรับปรุงได 

 
กลยุทธหลัก Kaizen 
 

1. รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ระบบตรวจสอบซ่ึงไดรับการพัฒนาขึ้นมาเพ่ือเปน
แนวทางชวยผูบริหารและพนักงานชวยกันแกไขปรับปรุงงานของตนอยูเสมอ 3-Mus ประกอบดวย 
(Muda) คือความสูญเปลา (Muri) คือความตึง (Mura) คือความแตกตางขัดแยงกัน โดยการนําเอา 3-
Mu’s ไปพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ของการทํางาน เชน กําลังคน เทคนิค วิธีการ เวลา ส่ิงอํานวย
ความสะดวกและเครื่องมือเครื่องใช วัสดุท่ีใช ปริมาณการผลิต สินคาคงคลัง สถานท่ีทํางาน 
แนวความคิดในการทํางาน 

2. หลักการ 5ส ไดแก สะสาง (Seiri) สะดวก (Seiton) สะอาด (Seiso) สุขลักษณะ 
(Seiketsu) สรางวินัย (Shitsuke) 

3. หลักการ 5 W 1H Who ใครเปนผูทํา what ทําอะไร Where ทําท่ีไหน When ทําเม่ือไร 
Why ทําไมตองทํายางนั้น How ทําอยางไร 

4. รายการตรวจสอบ 4M ไดแก Man หมายถึง การตรวจสอบผูปฏิบัติทํางานตามมาตรฐาน
ท่ีกําหนดหรือไม มีความรับผิดชอบหรือไม ผูปฏิบัติมีทักษะความชํานาญหรือไมผูปฏิบัติไดรับมอบ
งานท่ีตรงกับความสามารถหรือไม Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณอํานวยความสะดวก
สอดคลองกับความสามารถของขบวนการผลิตหรือไมเครื่องจักรขัดของบอยหรือไม การจัดวาง
เหมาะสมหรือไม เครื่องจักรอยูในสภาพการใชงานหรือไม Material หมายถึง การตรวจสอบ6
ขอผิดพลาดในเรื่องคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลังเพียงพอหรือไม Method หมายถึง การ
ตรวจสอบวามาตรฐานในการทํางานมีเพียงพอหรือไม มีวิธีท่ีปลอดภัยหรือไม เปนวิธีท่ี มี
ประสิทธิภาพหรือไมลําดับขั้นตอนการทํางานเหมาะสมหรือไม 
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ระบบสําคัญของ Kaizen 
ในระบบแนวคดิของไคเซ็นประกอบดวยระบบสําคญัอยางนอย 5 ระบบ คือ 

 
1. การควบคุมคุณภาพและการบริหารคุณภาพท้ังระบบ เกี่ยวของกับการควบคุมกระบวนการ
คุณภาพตั้งแตเริ่มตนการผลิตจนกระท่ังผลิตสําเร็จ ซ่ึงเกี่ยวของกับบุคคลหลายฝายไดแก ผูบริหาร
ระดับสูง ระดับกลาง และหัวหนางานรวมท้ังพนักงานทุกคน รวมไปถึงสภาพแวดลอมภายใน
องคกรดวย การวางแผนเพ่ือการตรวจสอบติดตอประเมินผล การเผยแพรนโยบาย (Policy / De-
plotment) การสรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance Systems)  

 
2. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี Just in Time Production system (JIT) ระบบนี้เกิดขึ้นท่ีบริษัท
โตโยตา มอเตอร ประเทศญี่ปุน ในการผลิตเพ่ือสงมอบสินคาใหแกลูกคาในเวลาท่ีกําหนดโดยมีการ
ออกแบบรองรับการผลิตท่ียืดหยุน เพ่ือรองรับความไมแนนอนท่ีอาจเกิดขึ้นจากกระบวนการตาง ๆ 
เชน กระบวนการส่ังสินคาท่ีอาจเปล่ียนแปลงไดตามความตองการของลูกคา การส่ังซ้ือวัตถุดิบลาชา 
กระบวนการผลิตท่ีอาจมีปญหา แนวคิด JIT เปนแนวคิดท่ีจะขจัดกิจกรรมท่ีไมมีมูลคาเพ่ิมทุกชนิด
ออกไปโดยใชระบบการผลิตท่ีเรียกวา Take time คือ เวลาท่ีใชในการผลิตช้ินงานหนึ่งหนวย
เปรียบเทียบกับเวลาวงจรการผลิต Cycle time กระแสการผลิตท่ีละช้ินสวน One Piece Flow การ
ผลิตแบบดึง (Pull Production) การลดเวลากับคาใชจายในการตั้งระบบการผลิตใหมแตละครั้ง
(Setup Time and Cost Reduction) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีจะชวยใหขจัดงานท่ีไมมี
มูลคาเพ่ิมออกไปและยังสามารถชวยลดตนทุนในการผลิตไดอยางมหาศาลและทําใหมีการนําสง
มอบสินคาท่ีกําหนดนัดหมายอันเปนการชวยเพ่ิมผลกําไรใหแกบริษัทมีผลกําไรใหแกบริษัท 

 
3. การบํารุงรักษาทวีผล TPM (Total Productive Maintenance) หมายถึง การกําหนดเปาหมายให
เครื่องจักรอยูในสภาพท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม เปนการสราง
ระบบรวม (Total System) โดยมีเปาหมายท่ีวงจรชีวิตของเครื่องจักรโดยสรางความรวมมือระหวาง
ทุกฝายท้ังฝายบริหาร ฝายผลิต ฝายบํารุงรักษา พนักงานทุกระดับมีสวนรวม และผูบริหารสราง
แรงจูงใจ สงเสริมกิจกรรมกลุมยอยในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเครื่องใชใหมีอายุการใชงาน
ยาวนาน โดยทุกคนชวยกันดูแลบํารุงรักษาตามแผนการท่ีกําหนด  

 
 
 



14 
 

   

4. ระบบขอเสนอแนะ (Suggestion System) เปนระบบการบํารุงขวัญกําลังใจใหแกพนักงานในการ
เปดโอกาสใหมีสวนในเชิงสรางสรรค โดยกระตุนใหพนักงานไดแสดงออกในการใหขอเสนอแนะ
ในเรื่องตาง ๆ เนนปริมาณของความคิดเห็นขอเสนอแนะ สงเสริมใหมีการพูดคุยปรึกษาหารือกับ
หัวหนางาน เพ่ือใหไดแนวคิดท่ีเปนประโยชนในการทํางาน พัฒนาการในดานการปลูกฝงจิตสํานึก
ความมีความคิดริเริ่มใหแกพนักงาน ระบบขอเสนอแนะ เกิดจากกิจกรรมท่ีมีปญหาโดยพนักงาน
เปนผูคนหาส่ิงผิดปกติท่ีอยูใกลตัวกอน หาสาเหตุท่ีแทจริงของส่ิงผิดปกติ และเสนอแนะวิธีการ
แกไขท่ีสาเหตุของปญหา องคประกอบของขอเสนอแนะท่ีดีประกอบดวย  
 
5. กิจกรรมกลุมยอย Small Group Activities หมายถึง บรรดากลุมพนักงานภายในหนวยงาน
เดียวกัน แตละกลุมท่ีมีจํานวนสมาชิกไมมากนักท่ีรวมตัวกันอยางไมเปนทางการเพ่ือรวมกันทํางาน
เล็กๆ กิจกรรมกลุมยอยมีหลายประเภท เชน การสรางระบบ 
 

แนวคิด หลักการ วิธกีารปฏิบตัิ ประโยชนที่ไดรับจาก KAIZEN 
วัฏจักรของกิจกรรมไคเซ็นสามารถกําหนดไดดังนี ้
 
•         มาตรฐานการดําเนินงาน 

•         การวัดมาตรฐานการดําเนินงาน(หา cycle time และปริมาณของคงคลังในกระบวนการ) 
•         ประเมินการวดัเทียบกับความตองการ 

•         ทําส่ิงใหมใหไดผลตามตองการและเพ่ิมผลผลิต 

•         สรางมาตรฐานใหม ทําอยางตอเนื่องอยางเปนวัฏจักร 
 

ส่ิงนี้เปนท่ีรูจักกันดีวา Shewhart cycle, Deming cycle หรือ PDCA นั่นเอง 
รากฐาน 5 สวนหลัก ๆ ของไคเซ็น คือ 
 
•         การทํางานเปนทีม - Team work 
•         ระเบียบวินัยสวนบุคคล - Personal Discipline 
•         คติในการพัฒนา - Improved morale 
•         วัฏจักรคณุภาพ - Quality circles 
•         ขอเสนอแนะเพ่ือการพัฒนา - Suggestions for improvement 
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นอกจากนี้ยังมีอีก 3 ส่ิงสําคญัท่ีจําเปน 
 
•         การลดความสูญเสีย - Elimination of waste (muda) และการรวมตวักนัอยางมีประสิทธิภาพ 
•         The Kaizen five หรือ 5ส เพ่ือความเปนระเบียบเรียบรอยประกอบไปดวย 
o        Seiri - tidiness - สะสาง 
o        Seiton - orderliness - สะดวก 
o        Seiso - cleanliness - สะอาด 
o        Seiketsu - standardized clean-up - สุขลักษณะ 
o        Shitsuke - discipline - สรางนิสัย 
•         มาตราฐาน – Standardization 
 
ทรัพยากรมนุษย เปนสมบัติลํ้าคาของวิสาหกิจศักยภาพ ของทรัพยากรมนุษยเปนองคประกอบท่ี
สําคัญยิ่งของการมีศักยภาพในการแขงขนัเพ่ือความอยูรอด และความเจริญรุงเรืองของวิสาหกิจใน
ยุคโลกาภิวัตร ระหวางวิสาหกิจท่ีเขมแข็ง กับวิสาหกิจท่ีออนแอ ก็คือการมีหรือไมมีผูบริหารท่ีมี
วิสัยทัศนกวางไกลท่ีมุงม่ัน ในการพัฒนาความสามารถของผูคนทุกระดับช้ัน เพ่ือใหมีความสามารถ
ในการปรับปรุงงานในหนาท่ีรับผิดชอบของตนเองอยางตอ เนื่อง ขั้นตอไปก็คือ การประสานขอโซ
แหงการบริหารจัดการตามระดับช้ัน ใหมีความเหนียวแนน-แมนยํา อยางแทจริง ขั้นประยุกต ก็คือ
การบริหารการเรียนรู (Knowledge Management) คือนําส่ิงท่ีเปนผลจากการปรับปรุงงาน ในดาน
บริหารจัดการ คือวิธีการทํางานท่ีดีกวาเดิม ไปเผยแพรกระจายใหท่ัวทุกหนวยงาน ทุกระดับช้ัน 
และในดานความรูเฉพาะทาง (Intrinsic Technology) มาเผยแพรใหเกิดการเรียนรู (Learning) ท่ัวท้ัง
องคกร และขั้นสูงคือ การบริหารจัดการผูคน ใหสามารถผนึกพลัง (Total Power) รวมความรู
ความสามารถท่ีสรางไวแลวดังกลาว เพ่ือท่ีจะขับเคล่ือนวิสาหกิจนั้นๆไปสูเปาหมายได ภายใต
สภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจท่ีบีบรัดวิสาหกิจตาง ๆ อยางเขมงวดทุกวันนี้ การท่ีจะฝาฟนยืนหยัดอยู
ใหไดนั้น ขึ้นอยูกับวาพวกเราแตละคนจะสามารถแสดงพลังความคิดริเริ่มสรางสรรค และการ
ปรับปรุงออกมาไดมากนอยเพียงใด มีคํากลาวท่ีวา  “การปรับปรุงไม มี ท่ี ส้ินสุดตราบช่ัว
นิรันดร” ดังนั้นในสถานท่ีทํางานตาง ๆ จึงตองดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงอยูเสมอมิไดหยุดหยอน 
และทุกคนในบริษัทจะตองตระหนักไวเสมอวา “วิธีการทํางานในวันนี้ยังมิใชวิธีการทํางานท่ีดีท่ีสุด 
ยังมีวิธีการทํางานท่ีดีกวานี้ ซ่ึงเราจะตองแสวงหาอยางตอเนื่อง จะหยุดแสวงหาไมได” ดังนั้น
ผูบริหารจึงตองหาทางระดมสมองเพ่ือคนหาวิธีการทํางานและวิธีการ แกไขปญหาท่ีดีกวาวิธีใน
ปจจุบัน 
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ไคเซ็น เปนเทคนิคท่ีไดรับการยอมรับไมเฉพาะแตในญี่ปุนเทานั้น หากแตทุกประเทศท่ัวโลกตาง
ยอมรับวา วิธีการทํางานแบบไคเซ็นนั้นผูบริหารจําเปนจะตองเรียนรู และฝกทักษะใหสามารถ
นําไปใชไดคลองตัวมากยิ่งขึ้น 
 
วัตถุประสงค 

เพ่ือการเพ่ิมผลผลิต และเสริมสรางศักยภาพขององคกร ในการแขงขันเนื่องจากปรัชญา
ของกจิกรรมไคเซ็นโดยสรุป ก็คือ จงทํางานใหนอยลง ดวยการปรับปรุงงานดวยตนเอง เพ่ือตนเอง 
เพ่ือใหงานนั้น บรรลุเปาหมายไดดีกวาเดิม จึงมุงเปาไปท่ีการเสริมสรางศักยภาพสวนบุคคล ของ
พนักงานทุกระดับช้ัน ทุกหนวยงาน ในการรูจักบริหารจัดการกับความแปรปรวนรายวัน ท่ีเกิดขึ้น
ในกระบวนการทํางานท่ีจุดปฏิบัติงาน ซ่ึงเปนความจําเปนพ้ืนฐาน ท่ีจะนําไปใชสําหรับรับมือกับ
ภาระงานท่ีไดรับมอบหมายมา ใหสําเร็จลุลวงอยางมีประสิทธิภาพ 

 
คุณลักษณะเดน 

เหมาะสําหรับทุกขนาดของทุกวิสาหกิจ สามารถนําไปเปนเครื่องมือในการบริหารจัดการ
กับทรัพยากรมนุษย เนื่องจากมีความงาย ไมวาใครๆก็สัมผัสได ไมมีขอจํากัดในเรื่องพ้ืนฐานความรู
ใดๆ ทําไดรวดเร็ว รูและวัดผลไดทันทีไมตองรอ ไมส้ินเปลืองงบประมาณ เปนกิจกรรม ลางสูบนท่ี
ทําแลวตางก็ชนะดวยกันทุกฝาย (Win-Win) และท่ีสําคัญคือ เปนกิจกรรมพ้ืนฐานท่ีจําเปนท่ีจะตอง
สรางสมสําหรับจะกาวไปสูเครื่องมือ บริหารจัดการท่ีสูงขึ้นไป เชน 5 ส QCC, TPM, TQM ไดงาย
และเร็วขึ้น 

 

วิธีการดําเนินกิจกรรม 

 เนื่องจากกิจกรรมไคเซ็นเปนเทคนิคของการปรับปรุงวิธีการทํางานของตนเอง เพ่ือใหงาน
นั้นบรรลุเปาหมายไดสบายกวาเดิม ดังนั้น จึงตองเริ่มจากการสรางสภาพแวดลอมและบรรยากาศใน
การทํางาน ใหเอ้ืออํานวยตอผูปฏิบัติงาน ใหตระหนักในความยากลําบากในการทํางานท่ีมีความสูญ
เปลาเปนสวนเกินท่ีไมพึง ปรารถนา ท่ีตนเองสัมผัสได จึงสมัครใจท่ีจะคนหา และขจัดกระบวนการ
ทํางานสวนเกิน ท่ีไมตอบสนองตอเปาหมายของงานนั้นๆ พรอมกันนั้น ก็สรางกลไกในการบริหาร
จัดการ ท่ีทําใหทุกๆ คนตองเขาวงจร อยางเปนระบบ โดย เริ่มท่ีตนเองกอน ภายใตการสนับสนุน
อยางเอ้ืออาธร จากผูบังคับบัญชาโดยตรง 
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กลยุทธสูความสําเร็จ 
ตอคําถามท่ีวา ทําไมกิจกรรมการปรับปรุงจึงไมกาวหนานั้น อาจเนื่องจากวิสาหกิจใดๆ ก็

ตาม ตางก็มีพันธะกิจท่ีจะตองดําเนินไปอยางตอเนื่อง และจะดวยความเคยชิน หรือจากประสบการ
ท่ีมีอยู แตละคน ก็มักจะทํางานภายใตสภาวะการถูกกําหนดใหคิดภายใตกรอบเดิมๆ ทําดวย
แนวทางเดิม ๆ ท้ัง ๆ ท่ีสภาวการณรอบดานนั้นมีการเปล่ียนแปลงและแปรปรวนตลอดเวลา บาง
เรื่อง เราอาจพบวา กระบวนการทํางานบางอยาง ในอดีต อาจเหมาะสมดี แตปจจุบัน กลับกลายเปน
ความสูญเปลาไปแลว แตผูคนก็ยังทําเหมือนเดิมอยู และเพราะวาแตละวิสาหกิจนั้น ยอมประกอบ
ขึ้นดวยหลากหลายกระบวนการ หลากหลายผูคน หากจะรวมเอาความสูญเปลายอยๆท่ีเกิดขึ้นอยาง
ตอเนื่องท่ัวท้ังองคกรเปน รายวันแลว ก็นาจะนึกภาพออกวา จะมากมายมหาศาลเพียงใด 

ดังนั้น ผูบริหารท่ีเห็นจุดเหลานี้ ก็คงจะไมยอมเสียเวลาใหเหตุการณดําเนินไปแบบเดิมได
อีกตอไป นั่นคือจุดพลิกผันจากความออนแอ มาสูความแข็งแกรงท่ีเริ่มไดในวันนี้ เพ่ือจะไดมีวัน
หนาท่ีม่ันคง 

 
ประโยชนที่สถานประกอบการจะไดรับ 
 

1.    พนักงานทุกระดับจะแสดงศักยภาพในการปรับปรุงงานออกมาดวยตัวของเขาเอง 
ประดุจการคนพบเพชรในตมออกมาเจียระไน 

2.    สายการบังคับบัญชาจะมีความเหนียวแนน-แมนยํา มากยิ่งขึ้นกวาเดิม ทําใหการทํางาน
ล่ืนไหลไมติดขัด 

3.    มีความงายท่ีใคร ๆ ก็สามารถนําไปปฏิบัติไดในสถานประกอบการของตนเองโดยไม
จําเปนตองลงทุนเพ่ิม มากมายแตอยางใด 

4.    เปนการลดการทํางานในกระบวนการท่ีสูญเปลาของแตละคนดังนั้น จึงตรงตามความ
ตองการพ้ืนฐานของมนุษยทุกคน 

5.    เปนเรื่องท่ีงาย สามารถทําไดทันที และวัดผลไดทันที 
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ส่ิงที่แตละคนในองคกรจะไดรับ 
 
 

1.    ผูบริหารระดับสูงสามารถบริหารจัดการองคกรใหบรรลุเปาหมายไดดวยการ ประสาน
ประโยชนท่ีผูคนตองการ ใหไปในทิศทางเดียวกันกับท่ีองคกรตองการดวยพลังรวม 

2.    ผูบริหารระดับกลางสามารถเปนผูนําท่ีพัฒนาตนเองอยูตลอดเวลา เพราะกลไกในการ
ทํางานท่ีตองเปนหวงโซระหวางผูบังคับบัญชากับผูใตบังคับบัญชาโดยผานกระบวนการทํางานท่ีมี
การปรับปรุงอยูเสมอ 

3.    พนักงานจะไดเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานดวยการทํางานใหนอยลง จากความสูญ
เปลา ความคลาดเคล่ือน และความลําบากตรากตรําในกระบวนการทํางานท่ีตนเองคนพบ และขจัด
ออกอยางตอเนื่อง 

 
Kaizen เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา “การปรับปรุง” (Improvement)  
 

Kaizen เปนแนวคิดท่ีนํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนท่ีการมี
สวนรวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานและ
สภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูท่ีตองมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องไมมี
ท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement) 
 

ทําไมตองทํา KAIZEN 
 

ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดท่ีจะชวยรักษามาตรฐานท่ีมีอยูเดิม 
(Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น(Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดนี้แลว มาตรฐานท่ีมีอยูเดิมก็
จะคอยๆ ลดลง  
ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมาคดิปรบัปรงุ
งาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยท่ีคอยๆ เพ่ิมพูนขึ้น
อยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลงขนาน
ใหญ ท่ีตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล ดังนั้น ไมวาจะอยูใน
สภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพ่ือปรับปรุงได 
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เทคนิควิธีการเพ่ือการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 

- วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan), ปฏิบัติ (Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุงแกไข 
(Act)  
- 5ส  
- Basic Industrial Engineering หรือวิศวกรรมอุตสาหการขั้นพ้ืนฐาน  
- Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปญหา  
- Kiken Yochi Training (KYT) หรือการฝกอบรมเพ่ือเฝาระวังความปลอดภัย  
- Suggestion Scheme หรือ ระบบขอเสนอแนะ  
- Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุมควบคุมคุณภาพ  
- Just-Time System (JIT) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี 
- Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม  
- Total Quality Management (TQM) หรือ การบริหารคุณภาพโดยรวม 
 

แนวทางเพ่ือเร่ิมตนปรับปรุง 
 

                มีแนวทางงายๆ ท่ีสามารถใชปรับปรุงส่ิงตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแง
ของ“การหยุด” “การลด” หรือ “การเปล่ียน” (ควรใชหลัก ECRS จะดีกวา ซ่ึงไดใสไวอยูแลวใน
ตอนทาย) การหยุด หรือ ลด ไดแก 

- หยุดการทํางานท่ีไมจําเปนท้ังหลาย  
- หยุดการทํางานท่ีไมมีประโยชนท้ังหลาย  
- หยุดการทํางานท่ีไมมีความสําคัญท้ังหลาย   

                อยางไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยางท่ีไมสามารถทําให  “หยุด” ได ถาเชนนั้น เราคงตองมุง
ประเด็นไปท่ีเรื่องการลด เชน ลดงานท่ีไมมีประโยชน งานท่ีกอความรําคาญ นาเบ่ือหนายใหมาก
ท่ีสุดเทาท่ีจะทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลว  เริ่มตน
จากการเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีเปล่ียนแปลงได  เปล่ียนแปลงบางสวนของงานท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได 
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วิธีคิดเพ่ือหาทางปรับปรุง 
 

ระบบคําถาม 5W 1 H คือการถามคําถามเพ่ือวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม และหา
ชองทางปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังนี ้ 
 What ? ถามเพ่ือหาจุดประสงคของการทํางาน  
 ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ?  
When ? ถามเพ่ือหาเวลาในการทํางานท่ีเหมาะสม  
ทําเม่ือไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?  
Where ? ถามเพ่ือหาสถานท่ีทํางานท่ีเหมาะสม  
ทําท่ีไหน ? ทําไมตองทําท่ีนั่น ? ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม ?  
Who ? ถามเพ่ือหาบุคคลท่ีเหมาะสมสําหรับงาน  
ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ?  
How ? ถามเพ่ือหาวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับงาน  
ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางนั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?   
Why ? เปนคําถามท่ีถามครั้งท่ี 2 ของคําถามขางตนเพ่ือหาเหตุผลในการทํางาน หลักการ E C R S 

 E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานท่ีไมจําเปนในกระบวนการออกไป  
C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือแรงงานในการ
ทํางาน  
R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม  
S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 
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ตัวอยางกอนปรับปรุง 
 

ผูชายกํายํา 2 คน ใชกําลังในการเคล่ือนยายตูขนาดใหญเขาไปในสํานักงาน เม่ือถึงเวลาเลิกงาน 
 

ตัวอยางหลังปรับปรุง 
 

เพียงใสลอเขาไปในตูขนาดใหญ ใครๆ ก็สามารถเคล่ือนยายได  “Kaizen” ใหเริ่มปรับปรุง
เปล่ียนแปลงจากตัวเราเองกอน จากนั้นจึงคอยเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีงายตอการเปล่ียนแปลง และไมควร
ลืมวาการเปล่ียนแปลงตนเองงายกวาการเปล่ียนแปลงคนอ่ืนดวย 

คําวา ไคเซ็น เปนคําท่ีเปนอมตะท่ีมีการพูดกันมานานและฝงอยูในจิตใจชาวญี่ปุนแทบทุก
คน ไคเซ็นสามารถปรับปรุงเปล่ียนแปลงและยกระดับการดําเนินงาน หลายครั้งทีเดียวผลลัพธท่ี
ยิ่งใหญกอกําเนิดมาจากส่ิงหรือเรื่องเล็ก ๆ การทํางานท่ีคอยเปนคอยไปสงผลกอใหเกิดเปนพลังใน
การแกปญหาท่ียั่งยืน ดังนั้นแนวคิดและองคประกอบของไคเซ็นเปนส่ิงท่ีตองเรียนรูและประยกุตใช 
บทนําสูไคเซ็น 

ตั้งแตป ค.ศ.1986 หนังสือ ไคเซ็น:กุญแจในการทําใหประเทศญี่ปุนมีขีดความสามารถ
ทางการแขงขัน ไดถูกตีพิมพออกไป คําวา ไคเซ็น เปนท่ียอมรับอยางแพรหลาย เปน หนึ่ง แนวคิด
หลักทางการจัดการ ความหมายหลักของไคเซ็นคือ การปรับปรุงอยางตอเนื่องในการทํางาน 
ยกระดับประสิทธิภาพของบุคคล กลาวไดวา ไคเซ็น เปนปรัชญาของการดําเนินธุรกิจของคนญี่ปุน
ในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง โลกของการปรับปรุงจะเกี่ยวของกับคนทุก ๆ คน ตั้งแตผูบริหาร
จนถึงพนักงานในสายการผลิต เปนการลงทุนในการผลิตท่ีต่ํา ซ่ึงปรัชญาของไคเซ็นจะเกี่ยวของกับ
ชีวิตประจําวัน ชีวิตงาน สังคม ครอบครัว โดยเนนความตั้งใจในการปรับปรุงใหดีขึ้น 

แมวาการปรับปรุงภายใตหลักการไคเซ็น จะคอนขางเล็กและดําเนินไปทีละเล็กทีละนอย 
แตก็สามารถอธิบายไดวาทําไมบริษัทญี่ปุนไมหยุดนิ่งเปนเวลานาน ๆ ขณะท่ีรูปแบบการจัดการของ
โลกตะวันตกเนนดานนวัตกรรม มีการเปล่ียนแปลงโดยใชหลักเทคโนโลยีและรูปแบบท่ีฉับพลัน 
เปนการจัดการมุงผลลัพธหรือผลผลิตสุดทาย 

นวัตกรรมเปนส่ิงท่ีสามารถเนรมิตทุกส่ิงทุกอยางในทันที แตไคเซ็นเปนส่ิงท่ีตรงกันขาม 
นวัตกรรมจะเปนส่ิงท่ีเปนระยะส้ัน ๆ เพ่ือผลลัพธในการแกปญหาแบบทันทีทันใด ขณะท่ีไคเซ็น
ขึ้นอยูกับสามัญสํานึกและแนวทางในการใชตนทุนต่ํา เปนรูปแบบสไตลการจัดการแบบญี่ปุน ท้ัง
การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) การควบคุมคุณภาพแบบท่ัวท้ังองคกร (Total Quality 
Control) และเนนความสัมพันธทางดานการทํางานและพนักงาน การใชคําวาไคเซ็น จะครอบคลุม
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ถึงคําวาการเพ่ิมผลผลิตหรือผลิตภาพ, TQC, ZD (Zero Defect), JIT (Just in Time) และระบบ
ขอเสนอแนะ ซ่ึงในอดีตถึงปจจุบันมีการประยุกตใชอยางกวางขวางในประเทศญี่ปุน 

 

แนวคิดหลักของไคเซ็น 
 

การเรียนรูแนวคิด ระบบการจดัการกลยุทธไคเซ็นตองมีการเรียนรูประเดน็หลักดังตอไปนี ้
ไคเซ็น และการจดัการ 
 

• กระบวนการและผลลัพธ 
• วงจร PDCA/SDCA 

• คุณภาพตองมากอน 

• การใชขอมูลในการดําเนินการ 

 • กระบวนการตอไปคือ ลูกคา 
 

 ไคเซ็นและการจัดการ 
 

 ในบริบทของไคเซ็น การจัดการในการทํางานมี 2 หนาท่ีหลักคือ การรักษาสภาพงานเดิม ๆ 
และการปรับปรุงงาน โดยในทุกตําแหนงจะมีระดับท่ีเกี่ยวของกับการรักษาสภาพงานเดิม ๆ และ
การปรับปรุงงานแตกตางกันไป ผูบริหารระดับสูงจะมีงานปรับปรุงท่ีคอนขางมาก สวนงานรักษา
สภาพเดิม เชน งานดูแลงบการเงินของบริษัท หรือตรวจสอบเปาการผลิตรายวันจะนอย ยกเวนกรณี
ท่ีการผลิตมีปญหาในระดับวิกฤติ หรือสถานการณท่ีไมปกติตองตัดสินใจ ซ่ึงอาจจะมีสวนรวม
เฉพาะชวงนี้มากขึ้น ผูบริหารระดับรองลงมาก็จะมีระดับความเขมท่ีลดหล่ันกันไป ผูบริหาร
ระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน มีการรักษาสภาพงานเดิม ๆ มากกวาการปรับปรุงงานเปน
ลําดับ ดังแสดงในรูปตอไปนี ้
 

กระบวนการและผลลัพธ 
 แนวคิดของไคเซ็นเนนท่ีกระบวนการ สวนนวัตกรรมเนนท่ีผลลัพธสุดทาย ดังนั้น

กระบวนการตองช้ีชัดและแกไขปรับปรุงความผิดพลาดในกระบวนการอยางชัดเจน กลยุทธไคเซ็น
เปนส่ิงท่ีเนนกระบวนการท้ังวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) วงจร SDCA (Standard-Do-Check-
Act) คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ (QCD: Quality-Cost-Delivery) การบริหารแบบท่ัวท้ังองคการ 
(TQM) Just-In-Time และการบํารุงรักษาทวีผล (TPM) แตปญหาท่ีไคเซ็นลมเหลวในหลายบริษัท
เพราะขาดความสนใจไมเนนกระบวนการ ซ่ึงแทจริงแลวพ้ืนฐานท่ีสําคัญท่ีสุดในกระบวนการไค



23 
 

   

เซ็นคือ พันธะสัญญา และความรวมมือของผูบริหารระดับสูงท่ีจะตองดําเนินการท่ีจริงจัง ทันทียึด
ม่ันในแนวทางเพ่ือบรรลุและประกันความสําเร็จในกระบวนการ 
 

วงจร PDCA/SDCA 
 

ขั้นตอนแรกในกระบวนการไคเซ็น คือการกําหนดวงจร PDCA เปนวงลอท่ีประกันความตอเนื่อง
ของการทํางานไคเซ็น การดําเนินการรักษานโยบาย การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซ่ึงเปนแนวคิดท่ี
สําคัญท่ีสุดของกระบวนการ 

 

Plan การวางแผนเปนการกําหนดเปาหมายสําหรับการปรับปรุง ควรกําหนดใหครอบคลุมและมีการ
แยกแผนการปฏิบัติงานอยางชัดเจนเพ่ือบรรลุเปาหมาย D: Do การปฏิบัติ เปนการดําเนินงานตาม
แผนท่ีวางไว C: Check การตรวจสอบ เปนการตรวจสอบการทํางานเพ่ือการปรับปรุงแผน  A: 
Act การจัดทําเปนมาตรฐาน เปนการกําหนดสมรรถนะและมาตรฐานของวิธีการในการปองกัน
ปญหาท่ีเกิดขึ้นเดิม ๆ หรือกําหนดใหเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุงใหม 
 วงจร PDCA จะมีการหมุนอยางตอเนื่อง คอย ๆ ปรับสูเปาหมายซ่ึง PDCA หมายถึงการไมมีความ
พึงพอใจ ณ ปจจุบัน การจัดการท่ีดีตองริเริ่ม PDCA โดยกําหนดเปาหมายอยางตอเนื่อง เนื่องจาก
โดยปกติแลวมนุษยไมชอบการเปล่ียนแปลง ไมชอบท่ีจะคิดคนส่ิงใหม ๆ  ดังนั้นในจุดเริ่มตนใหม ๆ  
กระบวนการทํางานจะไมคงตัวจนกวาจะหาวิธีการท่ีดีท่ีสุดแลวกําหนดใหเปนมาตรฐาน  Standard 
(S-D-C-A) ดังแสดงในรูปขางบน ซ่ึงทุกครั้งท่ีความไมปกติเกิดขึ้นในกระบวนการ จะมีคําถามอยู
ตลอดเวลาวา มันเกิดขึ้นเพราะอะไร  ? เราไมมีมาตรฐานใชใหม  ?หรือเพราะเราไมทําตาม
มาตรฐาน ? หรือเพราะมาตรฐานท่ีมีไมเพียงพอ 
 

 คุณภาพตองมากอน 
 

เปาหมายหลักของการดําเนินการเพ่ือคุณภาพท่ีดี ตนทุนท่ีเหมาะสมและเปนท่ียอมรับของ
ลูกคา และการสงมอบท่ีถูกตองและตรงเวลา ส่ิงท่ีตองคํานึงถึงและใหความสําคัญสูงสุดคือ คุณภาพ 
บริษัทจะไมประสบผลสําเร็จเลยถาผลิตภัณฑหรือบริการท่ีออกมาไมมีคุณภาพ ความเส่ียงไมเพียง
วาคุณภาพท่ีไมดีเทานั้นแตหมายถึง ชีวิตของธุรกิจอาจถึงขัน้ปดกิจการ 
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การใชขอมูลในการดําเนินการ 
 

ไคเซ็นเปนกระบวนการแกไขปญหา ซ่ึงปญหาตองมีความชัดเจน ขึ้นกับขอมูลท่ีไดรับมา มี
การวิเคราะหและแกปญหาท่ีปราศจากความรูสึก หรือเปนวิทยาศาสตร การรวบรวมขอมูลจะชวย
ใหทราบถึงจุดท่ีมุงเนนในการแกไขหรือปรับปรงุ ซ่ึงจุดนี้เองเปนจุดท่ีเริ่มตนในการปรับปรุง ดังนัน้ 
การรวบรวม การแยกแยะขอมูลสําหรับการปรับปรุงเปนส่ิงท่ีสําคัญอยางยิ่ง ตองถูกตอง ชัดเจนและ
เพียงพอ 

 

 กระบวนการตอไปคือ ลูกคา 
 

 การทํางานท้ังหมดจะมีลําดับกระบวนการ มีท้ังเปนลูกคา (Customer) และเปนผูสง
ช้ินสวน (Vender) เชน วัตถุดิบท่ีเตรียมโดยกระบวนการ A สงผานมาปรับปรุงท่ีกระบวนการ B เพ่ือ
สงผานไปยังกระบวนการ C ในการดําเนินการเพ่ือเปนผลิตภัณฑตอไป แนวคิดหลัก กระบวนการ
ตอไปท่ีถัดจากเราคือลูกคา โดยแบงเปนลูกคาภายใน (ภายในบริษัท) และลูกคาภายนอก (ภายใน
ตลาด) ลูกคาภายในสวนใหญจะเนนคุณภาพในการทํางานท่ีไมทําของเสีย และมีความเท่ียงตรงของ
กระบวนการ ซ่ึงหมายถึงทุกคนในองคการตองรวมกันในการปฏิบัติตามระบบประกันคุณภาพ 

 

ระบบการปรับปรุงแบบไคเซ็น 
 

  การติดตามระบบกลยุทธแบบไคเซ็นจะประกอบดวยเครือ่งมือหลัก ๆ ดงันี้ 
Total Quality Control/Total Quality Management 

•    ระบบการผลิตแบบทันเวลา Just-In-Time ( Toyota Production System) 
•    การบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance) 
•    การแปรนโยบาย (Policy Deployment) 
•    ระบบขอเสนอแนะ กิจกรรมกลุม (Small Group Activity) 
 

2.3 การควบคุมและการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคการ (Total Quality Control/Total 
Quality Management 
 

หลักการบริหารงานแบบญี่ปุนคือ การควบคุมคุณภาพท้ังหมด (TQC) เปนการพัฒนา ควบคุมใน
กระบวนการ ระบบนี้เปนส่ิงท่ีคาดหวังเพ่ือท่ีจะจัดการใหไดคุณภาพ ซ่ึงสวนใหญจะรูจักและอางถึง 
การบริหารแบบท่ัวท้ังองคการ (TQM) เปนท่ีนาสังเกตวาระบบญี่ปุนจะไมเนนกิจกรรมการควบคุม
ท่ีเขมขนเฉพาะจุดจะเนนเปนองครวม TQC/TQM เปนการพัฒนากลยุทธในการจัดการเพ่ือชวยการ
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แขงขันโดยเนนท่ี คุณภาพถูกยกใหเปนส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดโดยมีเปาหมายอ่ืน ๆ รองลงมา คือ ตนทุน 
และการสงมอบ ขณะท่ี T: Total หมายถึงท้ังหมดการมีสวนรวมท้ังหมดทุกระดับ ตั้งแตผูบริหาร
ระดับสูง ระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน โดยรวมถึง Supplier, Dealers และ Wholesalers ส่ิง
ท่ีสําคัญอีกประการ หนึ่ง คือ การมีภาวะผูนําและสมรรถนะของ การมีสวนรวมท้ังหมดทุกระดับ 
ตั้ งแต ผู บริหา รระดับ สูง  ร ะดับกลาง หั วหนา งาน แ ละพนั กงาน โดยร วมถึง  Supplier, 
Dealers และ Wholesalers ส่ิงท่ีสําคัญอีกประการ หนึ่ง คือ การมีภาวะผูนําและสมรรถนะของ
ผูบริหารระดับสูงจะมีสวนชวยใหบรรลุเปาหมายขององคการท่ีตั้งไว C: Control การควบคุม เปน
การแยกแยะกระบวนการท่ีชัดเจน ควบคุมและปรับปรุงอยางตอเนื่อง มีการตรวจสอบเพ่ือปรับปรุง
กระบวนการเพ่ือมุงไปสูผลลัพธท่ีตั้งไว 
 

ระบบการผลิตแบบทนัเวลา ( Toyota Production System) 
 

บริษัทโตโยตาไดนําระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time) มาใชในการกําจัดกิจกรรม
ท่ีไมมีคุณคาตาง ๆ ในโรงงาน และใชการผลิตแบบลีนเพ่ือรองรับความไมแนนอนของคําส่ังซ้ือของ
ลูกคา ระบบการผลิตนี้จะสนับสนุนโดยแนวคิด  Tact Time (เวลาท่ีผานผลิตภัณฑออกมา 1 ช้ิน) 
กับ Cycle Time, One-Piece Flow ระบบการผลิตแบบดึง จิโดกะ (Autonomation) รูปแบบการ
ผลิต U-Shape และการจัดการลดความสูญเสีย อาจกลาวไดวา  JIT คือการลดตนทุน การสงมอบ
ผลิตภัณฑในเวลาและผลประโยชนของบริษัทท่ีเพ่ิมมากขึ้น 

 
การบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance) 
 

ในปจจุบันมีการเพ่ิมขึ้นของบริษัทท่ีใช TPM ท้ังภายในและภายนอกประเทศญี่ปุนท่ีซ่ึง
TQM ไดปรับปรุงสมรรถนะการจัดการและคุณภาพ ขณะท่ี  TPM มุงเนนการปรับปรุงคุณภาพ 
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ซ่ึง TPM จะช้ีใหเห็นประสิทธิภาพของอุปกรณท่ีมากท่ีสุด ผานระบบ
การปองกันการซอมบํารุงตลอดชีวิตของเครื่องจักร  TQM เกี่ยวของกับทุก ๆ คนในบริษัท 
ขณะท่ี TPM เกี่ยวของกับทุกคนในโรงงาน สําหรับกิจกรรม 5ส เปนกิจกรรมหลักซ่ึงมีบทบาทอยาง
มากมายและเปนพ้ืนฐานท่ีเกี่ยวของกับ TPM 
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การแปรนโยบาย (Policy Deployment) 
 

 แมวากลยุทธไคเซ็นทําใหเกิดการปรับปรุง ผลกระทบจะถูกจํากัดถามีการเนนเพียงจุดเดียว
และปราศจากแนวทางการปรับปรุงอ่ืน ๆ รวมดวย การจัดการท่ีดีตองมีการกําหนดเปาหมายท่ี
ชัดเจนในการท่ีจะกําหนดใหเปนแนวทางสําหรับทุก ๆ คน และเพ่ือทําใหเกิดความแนนอนในการ
บรรลุเปาหมายท่ีตั้งไวซ่ึงกลยุทธไคเซ็นท่ีแทจริงคือ การควบคุมปฏิบัติอยางใกลชิดในการ
ดําเนินการ ผูบริหารระดับสูงตองมีการกําหนดกลยุทธหลักในระยะยาว มีการแตกยอยลงสูแผน
ระยะกลางและแผนปฏิบัติงานประจําปการกระจายแผนจะกระจายจากกลยุทธผานกระบวนการลง
ลึกจนถึงแผนปฏิบัติงานเฉพาะในสายการผลิตซ่ึงมีความจําเพาะท้ังแผนและกิจกรรมท่ีมากขึ้น 
ตัวอยางเชน นโยบายการลดตนทุนลง 10% เพ่ือการแขงขัน เปนการถายทอดนโยบายลง
สู Shopfloor เพ่ือกําหนดแผนงาน กิจกรรมท่ีรองรับ เชน กิจกรรมการเพ่ิมผลผลิต การลดสินคาคง
คลัง และการปรับปรุงสายการผลิต ขณะท่ีไคเซ็นท่ีปราศจากเปาหมายชัดเจนจะเปนการดําเนินการ
ท่ีไรทิศทาง 
 

เปาหมายสูงสุดของกลยุทธไคเซ็น (The Ultimate Goal of Kaizen Strategy) 
 

 การริเริ่มใชไคเซ็นในการปรับปรุง เราตองรูวากิจกรรมทางธุรกิจใดตองการการปรับปรุง 
การมีคําตอบสําหรับคําถามคือ คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ (QCD) ซ่ึงความหมายของคุณภาพ
ไมไดหมายถึงเฉพาะผลิตภัณฑหรือบริการท่ีเสร็จ ส้ินเทานั้น แตหมายรวมถึงคุณภาพใน
กระบวนการดวย ตนทุนจะหมายถึงตนทุนท้ังหมดตั้งแต การออกแบบ การผลิต การขาย และการ
บริการ สําหรับการสงมอบจะหมายถึงการสงมอบตามปริมาณและเวลาท่ีกําหนด 

 

ตารางที่ 2.1 เครื่องมือท่ีใชในการปรับปรุง 
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บทท่ี  3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
ในการฝกสหกิจศึกษา และ ศึกษาการทํางานในสวนงาน Production แผนก Machine 

บริษัท OKAMOTO (THAI) จํากัด ระยะเวลาในการปฏิบัติงานรวม 4 เดือน 8 วัน โดยดําเนินการ
จัดทําแผนการปฏิบัติสหกิจศึกษาเพ่ือเปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถเปนไปตามลําดับ
ขั้นตอนตามแผนท่ีวางไวและบรรลุวัตถุประสงคในการฝกงานครั้งนี้ ซ่ึงแผนการปฏิบัตสิหกิจศึกษา
ครั้งนี้ ประกอบดวย สวนงานหลัก ดังนี ้

 
3.1 ข้ันตอนการดําเนินงานที่ปฏิบัติ 
 
ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษา ในแผนก Production ในฝายงาน Machine 
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3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในการปฏิบัติสหกิจศึกษา 
 
ชื่อโครงการ: การสมดุลสายการผลิตของโมเดลรุน 450cv 
NAME: Line balance of model 450cv 
LINE: Small Line 
PRODUCT: Model 450cv 

ศึกษากระบวนการในการทํางานของแผนก Production สวนงาน Machine บริษัท
OKAMOTO (THAI) จํากัดซ่ึงเปนการศึกษาการสมดุลสายการผลิต เพ่ือลดเวลาการผลิตโมเดลรุน 
450cv และ เพ่ือหาการทํางานในการผลิตท่ีเหมาะสม 

 
 3.2.1 ทางดานทฤษฎีและแนวทางการปฏิบัตงิาน 

ทางดานทฤษฎีและแนวทางการปฏิบัติงานจะเปนการศึกษาวาโมเดลกรณศึีกษานัน้เปน
อยางไรและทํางานใชเวลางานเทาไหรในการผลิต (Small line) และศึกษาวาแตละProcess ในการ
ผลิตช้ินงาน มีกระบวนการอยางไร เปนตน ซ่ึงการศึกษางานดังกลาว ไดควบคุมโดยวิศวกรใน
แผนก 

 
 3.2.2 ทางดานภาคปฏิบัตแิละงานที่ไดรับมอบหมาย 
 หลังจากไดศึกษางานภายในแผนกและศึกษางานจากสภาพหนางานจริงแลว จึงนําความรู 
และปญหาท่ีเกิดขึ้น นํามาบูรณาการในในการทําสมดุลการผลิต (Line balance) ของ Model 450cv  
ซ่ึงมี Process ในการผลิตประกอบเปนModel 450cv ซ่ึงในปจจุบันเวลาในการทํางานยังไมมีความ
สมดุลทําใหผลิตในเวลาท่ีไมแนนอนจึงไดรับมอบหมายใหทําการปรับปรุงการผลิต Model 450cv 
(Small Line) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ลดเวลาการผลิตท่ีจะผลิตโมเดลรุน 450cv ใน 
Small Line ใหเหมาะสม 
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3.3 ข้ันตอนทีน่ักศึกษาปฏิบัติในการฝกงาน 
เม่ือไดรับมอบหมายใหทํา Line Balance ของ Model 450cv ขั้นตอนแรกในการทํางานนี้คือ 

เขาไปศึกษาการทํางานของกระบวนการผลิตช้ินงานวามีกระบวนการใดบาง จากนั้นจะเขาสู
กระบวนการจับเวลาการทํางานของพนักงาน แลวทําการตรวจสอบวามีกระบวนการไหนท่ีมีการ
ทํางานไมเหมาะสม แลวจึงทําการปรับปรุงการทํางานใหม โดยการคํานวณ หลังจาก จากนั้นจึง
ตรวจสอบผลท่ีไดหลังทําการปรับปรุงในการทํางานจริง และทําการติดตามปญหา แลวจึงทําการ
แกไขตอไป 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงแผนขั้นตอนการดําเนินงาน 
 

PLAN 
1. ศึกษาการทํางานของพนกังานในการทําช้ินงานท้ังหมดท่ีประกอบเปน  Model 450cv 
ในขัน้ตอนนี้ จะสังเกตกิจกรรมการทํางานตางๆ และลําดับการทํางานของพนักงาน  

DO 
1. ทํา Past List 
ในขัน้ตอนนี้ จะ List รายงานช้ินงานท่ีประกอบขึ้นเปน Model 450cv ออกมาท้ังหมด และ
ตรวจสอบวา รายการช้ินงานไหนบางท่ีนํามาขึ้นรูป ในสายการผลิตของ Small line  
2. จับเวลาการทํางาน 
ในขัน้ตอนนี้ จะทําการจับเวลาการทํางาน การขึน้รูปช้ินงานท้ังหมด และสังเกตการทํางานของ
พนักงานแตละคน 
3. ทํา YAMAZUMI Chart 
YAMAZUMI Chart แสดง Process of Part ใหเห็นวา Part แตละ Part มีกี่ขัน้ตอนในการขึ้นรูป 

CHECK 
1.  KAIZEN 
ทําการปรับปรุง Process ในการทํางานแตละ Part  

ACTION 
1. สรุปผลการดําเนินงาน  

 
 



30 
 

   

3.4 การจับเวลาของการข้ึนรูปช้ินงานแตละช้ินของโมเดล 450cv 
 
การจับเวลาการทํางานจะจับเวลางานท่ีขึ้นรูปในแตละเครื่องจักร จะจับเวลาเปน 2 ชวง คือ 

ชวงพนังงานจับช้ินงานจนเซตช้ินงานและรวมถึงนําช้ินงานออกจากเครื่องจักร (MANUAL) และชวง
เครื่องจักรทํางาน (AUTO) แลวทําการบันทึกและหาคาเฉล่ียเวลารวมของการขึ้นรูปช้ินงาน แลว
นํามาพิจารณาในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของพนักงาน โดยศึกษาจากการทํางานของ
พนักงานในหนางานจริงวาในสวนไหนท่ีเปนการกระทําท่ีเสียเวลา 

  
ตารางที่ 3.3 เวลาของแตละProcess 
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ตารางที่ 3.3 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
  NSE-208-D4 1                               

8 TB. DOG 
HOLDER 

2 4.80 11.40 1.8 5.4 2 2.5 2 5 2 4 4.09   40.90 12.60 28.30 

  APTB-219-
A4 

2                               

9 TB. DOG 2 2.00 5.32 1.5 5.21             1.403   14.03 3.50 10.53 

  APTB-220-
A4 

2                               

10 DOG RAIL 
JOINT 

2 1.80 15.60                 1.74   17.40 1.80 15.60 

  APTB-221-
A4 

2                               

11 REMOVING 
NUT 

1 3.19 2.45 2.13 3.45             1.122   11.22 5.32 5.90 

  QWF-201-D4 1                               

12 WHEEL 
FLANGE 

1 3.00 3.60 1 5.4             1.3   13.00 4.00 9.00 

  QWF-203-D4 1                               

13 NUT 1 3.00 5.00 3 2.27             1.327   13.27 6.00 7.27 

  NWF-402-B4 1                               

14 WASHER 1 3.33 5.15 1.33 8.32             1.813   18.13 4.66 13.47 

  NWF-403-D4 1                               

15 ADJUSTABLE 
BALANCE 
WEIGHT 

3 3.00 9.15 3 4.53             1.968   19.68 6.00 13.68 

  NWF-404-D4 3                               

16 WG.BOSS 
(TURN 
TYPE ) 

1 3.00 5.25 0.5 4.47             1.322   13.22 11.90 39.06 

  APWG-205-
C3 

1                               

17 DOOR LOCK 1 3.00 5.25                 0.825   8.25 3.00 5.25 

  APWG-207-
A4 

1                               

18 CF BRACKET 1 3.00 32.70 3 5.56 1.5 21.41 1.5 3.11     7.178   71.78 9.00 62.78 

  APCF-202-
H3 

1                               
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ตารางที่ 3.3 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
19 BEARING 

HOLDER 
1 3.30 5.32 2.07 7.38 2.05 7.07         2.719   27.19 7.42 19.77 

  APCF-204-
B3 

1                               

20 BEARING 
RETAINER 
(OUTER ) 

1 3.00 6.00 3 3             1.5   15.00 6.00 9.00 

  APCF-205-
A4 

1                               

21 BEARING 
RETAINER 
(INNER ) 

1 3.07 1.45 1.33 1.01             0.686   6.86 4.40 2.46 

  APCF-206-
A4 

1                               

22 SPACER 
( A ) 

1 6.00 2.40                 0.84   8.40 6.00 2.40 

  APCF-230-
A4 

1                               

23 SPACER 
( B ) 

1 2.01 2.15                 0.416   4.16 2.01 2.15 

  APCF-231-
A4 

1                               

24 CF. JOINT 1 3.00 4.20 3 3.6 3 2.4         1.92   19.20 9.00 10.20 

  APCF-240-
D4 

1                               

25 CF SHAFT 1 3.00 2.50 2 4.1             1.16   11.60 5.00 6.60 

  APCF-264-
C3 

1                               

26 CLAMP 
( A ) 

2 3.00 7.20 1 1.02             1.222   12.22 4.00 8.22 

  APCO-
201-B4 

2                               

27 CLAMP 
( B ) 

2 3.00 7.20 1 1.02             1.222   12.22 4.00 8.22 

  APCO-
202-B4 

2                               

28 HOSE 
JOINT 

3 2.33 0.50 2.03 0.55             0.541   5.41 4.36 1.05 

  NCO-220-
C4 

3                               

29 CYLINDER 
BASE ( L ) 

1 3.00 1.46 0.2 7.01             1.167   11.67 3.20 8.47 

  APCY-213-
A4 

1                               
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ตารางที่ 3.3 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
30 CYLINDER 

BASE ( R ) 
1 3.00 1.50 0.2 7             1.17   11.70 3.20 8.50 

  APCY-214-
A4 

1                               

31 CYLINDER 
BASE ( C ) 

1 3.00 6.00 1.8 3             1.38   13.80 4.80 9.00 

  APCY-215-
A4 

1                               

32 SUB. PLATE 1 3.00 9.60 1.8 3             1.74   17.40 4.80 12.60 

  JOT-308-E3 1                               

33 COLLAR 4 3.00 6.60                 0.96   9.60 3.00 6.60 

  XVF-262-A4 4                               

34 TB 
HANDWHEEL 
SHAFT 

1 3.00 5.30 3 1.3             1.26   12.60 6.00 6.60 

  APSA-249-C3 1                               

35 HOUSING 1 2.50 6.10 1 7.5             1.71   17.10 4.50 13.60 

  APSA-250-B4 1                               

36 TB PLATE 
( LT ) 

1 6.00 4.17                 1.017   10.17 6.00 4.17 

  APTB-224-
A4 

1                               

37 TB PLATE 
( RT ) 

1 2.10 3.40                 0.55   5.50 2.10 3.40 

  APTB-225-
A4 

1                               

38 HOUSING 1 3.00 13.32 3 8.4             2.772   27.72 6.00 21.72 

  APVF-252-F3 1                               

39 BEARING 
CASE 

1 6.60 7.80 4.8 3 4.8 34.8         6.18   61.80 16.20 45.60 

  APVF-275-A3 1                               

40 INNER 
SPACER 

1 3.00 2.58 3 2.07             1.065   10.65 6.00 4.65 

  APVF-277-A4 1                               

41 OUTER 
SPACER 

1 3.00 5.42 3 1.36             1.278   12.78 6.00 6.78 
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ตารางที่ 3.3 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
  APVF-278-B4 1                               

42 SPACER 1 3.00 10.24 1 5.5             1.974   19.74 4.00 15.74 

  APVF-283-B4 1                               

43 BEARING 
RETAINER 
( OUTER ) 

1 3.00 6.15 3 2.55             1.47   14.70 6.00 8.70 

  XVF-234-C4 1                               

44 LOCK NUT 1 3.00 2.20 1 1.43             0.763   7.63 4.00 3.63 

  XVF-265-A4 1                               

45 CAP 1 3.00 7.33 3 2.4             1.573   15.73 6.00 9.73 

  XVF-266-E4 1                               

46 BEARING 
RETAINER 
( INNER ) 

1 3.00 3.00 2 2.06             1.006   10.06 5.00 5.06 

  XVF-267-A4 1                               

47 BUSHING 1 3.50 4.00 2.5 8             1.8   18.00 6.00 12.00 

  APMC-212-
B4 

1                               

48 CF. 
HANDWHEEL 
CAP 

1 3.00 2.05 3 6.52             1.457   14.57 6.00 8.57 

  APMC-213-
B4 

1                               

49 SPACER 1 3.00 1.07 2 0.38             0.645   6.45 5.00 1.45 

  APMC-214-
A4 

1                               

50 NUT 1 2.00 1.54 2 1.49             0.703   7.03 4.00 3.03 

  RMC-207-B4 1                               

51 BOLT 1 2.00 5.00 2 2.5             1.15   11.50 4.00 7.50 

  RMC-208-F4 1                               

52 WASHER 
HOLDER 

1 2.00 3.03 2 0.5             0.753   7.53 4.00 3.53 

  RMC-209-G4 1                               
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ตารางที่ 3.3 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
53 POINTER 

RING 
1 2.50 4.00 1.5 2.5             1.05   10.50 4.00 6.50 

  RMC-229-
A4 

1                               

54 CLAMPING 
SCREW 

1 2.00 5.00 1 3             1.1   11.00 3.00 8.00 

  JCO-214-
A4 

1                               

 
3.5 ข้ันตอนการปรับปรุง (KAIZEN) 

ขั้นตอนในสวนนี้จะทําการปรับปรุงการทํางาน (Line Balance) หาจุดท่ีควรจะปรับปรุงแกไข
ใหมีประสิทธิภาพการทํางานท่ีมากขึ้น กําจัดสวนท่ีจะทําใหการทํางานลาชาหรือไมเหมาะสมออก
จากกระบวนการผลิต 

 
การปรับปรุงชิ้นงาน 

จะกําหนดคา A.T.T. ใหมีคาท่ีเหมาะสมกับช้ินงานนั้น โดยจะตรวจสอบประวัติวาช้ินงานนั้นมี
ปญหาหรือสาเหตุใดท่ีทําให ช้ินงานนั้นเกิดการผลิตท่ีลาชาหรือผลิตไมทันตามกําหนด โดยจะ
กําหนดA.T.T. ใหเหมาะสม หรือหากช้ินงานมีกระบวนการผลิตท่ีสามารถปรับปรุงใหมีการผลิตท่ี
ตอเนื่อง ก็ทําการปรับปรุงเชนกัน 
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3.5.1  KAIZEN  
 การปรับปรุงแกไขเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

Process 

  กําจดัความสูญเปลาออกจากขบวนการผลิต 
  ปรับปรุงคา ATT. ใหเหมาะสมกับ Process แตละช้ิน 

 

 

 

ภาพที่ 3.1 Kaizen 1 
 

WHY ATT. 10% 
ทําไมตองเพ่ิม 10% For ATT. ? 

เพราะเราตองผลิตใหเสร็จสงลูกคาใหทันเวลาเปนเปาหมายสูงสุด จึงเผ่ือเวลาสําหรับ Part ไว
เพ่ืองายตอการทํางานลวงเวลา (OT.) แตสําหรับ Part ท่ีพิเศษ 

 Process ยาวและยาก 
 M/C เกา เราจะแยก Part ออกมาดูแลเปนพิเศษ โดยคิดเวลาท่ี MAX สุดของ CT. ของ Part 

นั้น 
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3.5.2  KAIZEN 
 เม่ือ Machine Break Down 
Tips 

  กระจายเวลาท่ีเสีย 
  กําหนดคา ATT. ใหเหมาะสม 

 

 

 
ภาพที่ 3.2 Kaizen 2 
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3.5.3  KAIZEN 
เม่ือมีคา Delay  
Tips 

  กําหนด ATT. จาก 10% > 20% 
 

 

 
ภาพที่ 3.3 Kaizen 3 
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3.5.4  KAIZEN 
 ลดจํานวน Process 
Tips 

 ให Process ผลิตงานเครื่องจักรเดียว 
 

 
 

ภาพที่ 3.4  Kaizen 4 
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3.6 Man of Process  
 

SMALL LINE 
 

 
 

 
 

ภาพที่ 3.5 ผัง SMALL LINE 
 
 
 
 
 



41 
 

   

 
 

ภาพที่ 3.6 กราฟแสดงงานของแตละคน  
 

จะเห็นวา พนักงานคนท่ี 1 มีจํานวนงานเกิน T.T. 
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3.6.1 Kaizen (การปรับปรุง): ทําลําดับงานหรือประสิทธิภาพการทํางานท่ีเหมาะสม 
1. เรียง Program Jig and Tools 
2. Production Control 

 
ตารางที่ 3.4 ตารางเวลาการทํางานแตละคน 
 
  Man1 Man2 Man3 Man4 Man5 

Set 3 26.9 85.41 67.4 4.83 

Run 16.8 105.22 132.27 146.61 13.47 

Set 26.3 35.4     43.27 

Run 163.28 67.12     93.06 

Set 11.2         

Run 45.6         

Total 266.18 234.64 217.68 214.01 154.63 
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3.6.2  Tools & Jig 
กําหนดลําดับของการ Set Machine ใหเหมาะสม 
 

 
 

ภาพที่ 3.7 รวบรวม Process Program JIG 
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ลําดับ Program & JIG แตละ Machine 
 ลดการสับสนการทํางาน และการ Insert Program 
 ลดเวลาการเปล่ียน JIG  

 

 

 
ภาพที่ 3.8 ลําดับ Program & JIG แตละ Machine 
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ลําดับ Tools set แตละ Machine  
 It's easy to work 
 ลดเวลา Tools Chang 

 

 
 

ภาพที่ 3.9 ลําดับ Tools set แตละ Machine 
 

ขอควรระวัง 
1. การกําหนด Tools นั้น ตองศึกษาจาก Program ถึงการขึ้นช้ินงาน วาใช Tools แบบไหนบาง 

รวมถึงขนาดของ Tools 
2. การกําหนด Tools นั้น Machine บางตัวเปนรุนเกา ไมสามารถจดจําตําแหนงของ Slot 

Machine ได 
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3.7 ตารางประสิทธิภาพการทํางาน 
 
Production Control Board 
กําหนดการทํางาน ลําดับการทํางานใหเหมาะสม 
 
3.7.1  การปฏิบัตงิาน 
 

เม่ือจับเวลาการทํางานเรียบรอยแลว จะพบวาปจจัยท่ีทําใหพนักงานทํางานชาสาเหตุเกิด
จากการท่ีไมรูวาจะเริ่มทําช้ินไหนกอนเพราะวา งานจะเขามาพรอมกันเปนรุนๆ แลวการทํางานแต
ละProcess จะไมเหมือนกัน การใชโปรแกรมและการจับช้ินงานแตละ Process จะแตกตางกัน
ออกไปทําใหตองเปล่ียนโปรแกรมและการจับช้ินงานบอยครั้ง รวมถึงการเรียก Tools ดวย 

 
ขั้นตอนการปรับปรุงการทํางาน 

1. รวบรวม Program และ การจับช้ินงาน (JIG) ของแตละ Process  
2. จัดเรียง Program และ การจับช้ินงาน (JIG) ท่ีเหมือนกันหรือคลายกัน มาเรียงใหอยูใกลกัน 
3. ทําการเรียง Tools ใหม ใหกําหนดชองใส Tools ท่ีแนนอนวาชองไหนใส Tools อะไร  
4. ทําการเรียง Process ใหมใหเรียงตอกันโดยการเรียกโปรแกรม การจับช้ินงาน และการใช 

Tools ท่ีเหมือนกันหรือคลายกัน มาอยูใกลกัน ของแตละเครื่องจักร 
5.  แกไขปญญาหาของช้ินงานแตละช้ินท่ีสามารถปรับปรุงได 
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ภาพที่ 3.10   Production control board 
 

ขอควรระวัง 
 การเรียง Process กับสภาพ Machine  

บาง Machine ไมสามารถทํา Process ตาม Drawing ได จึงควรตรวจสอบขีดความสามารถของ 
Machine 

 Machine บางตัว ไมมี Program ขึ้นรูป 
 ตองตรวจสอบวา Tools อยูใน Slot Machine ตรงตาม Program หรือไม 
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ตารางที่ 3.5 Production control board 
 

Productio
n Control 
Board 

              Start 
time 

8:00:0
0 

Nam
e 

    

No. M/C 
Nam
e 

Part Name Part 
Code 

Proces
s 

PG 
NO. 

Contents Next 
M/C 

Standar
d 
Time 

Time  
Schedul
e 

Actua
l 
Time 

±Tim
e 

Remar
k 

1 NV8 CF 
BRACKE
T 

APCF
-202-
H3 

S-1 1 Tool 
Change * 
Setting * 
Auto 
Run 

NV1
1 

0:03:00 8:03:00       

2 NV1
1 

CF 
CLAMPE
R 

APSA
-205-
A4 

S-1 O002
2 

Tool 
Change * 
Setting * 
Auto 
Run 

NV3 0:05:30 8:05:30       

3 NV3 BEARING 
CASE 

APVF
-275-
A3 

S-3 64 Tool 
Change * 
Setting * 
Auto 
Run ,
「Take 
out、
Chamfer
」 

NV5 0:10:50 8:10:50       

4 NV5 CYLINDE
R BASE 
( L ) 

APCY
-213-
A4 

S-1 21 Tool 
Change * 
Setting * 
Auto 
Run 

NV1
1 

0:13:50 8:13:50       

6 NV2 DRESSER 
BASE 

NSE-
208-
D4 

S-1 56 Tool 
Change * 
Setting * 
Auto 
Run 

NV5 0:17:20 8:17:20       
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ตารางที่ 3.5 Production control board (ตอ) 
 
8 NV5 CYLINDER 

BASE ( R ) 
APCY-
214-A4 

S-1 185 「Take out、
Chamfer」、
「Setting、start」 

NV2 0:21:28 8:21:28       

13 NV2 TB. DOG 
HOLDER 

APTB-
219-A4 

S-
1(1) 

26 「Take out、
Chamfer」、
「Setting、start」 

NV5 0:29:43 8:29:43       

14 NV5 CYLINDER 
BASE ( C ) 

APCY-
215-A4 

S-1 110 「Take out、
Chamfer」、
「Setting、start」 

NV8 0:32:43 8:32:43       

18 NV3 BRACKET APHY-
230-B4 

S-
4(1) 

121 「Take out、
Chamfer」、
「Setting、start」 

NV2 0:42:03 8:42:03       

20 NV5 TB PLATE 
( LT ) 

APTB-
224-A4 

S-1 220 「Take out、
Chamfer」、
「Setting、start」 

NV3 0:48:23 8:48:23       

23 NV5 TB PLATE 
( LT ) 

APTB-
224-A4 

S-1 60 「Take out、
Chamfer」、
「Setting、start」 

NV3 0:53:13 8:53:13       

25 NV5 CYLINDER 
BLOCK 

APSA-
239-C3 

S-1 68 「Take out、
Chamfer」、
「Setting、start」 

NV2 0:58:33 8:58:33       

29 NV8 BRACKET APHY-
230-B4 

S-
1(1) 

99 「Take out、
Chamfer」 

NV2 1:05:13 9:05:13       
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3.8 Man Machine Chart 
กราฟแสดงลําดับการทํางานของพนักงานแตละคน ในการลําดับงานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ

ขบวนการผลิต 
3.8.1  Man 1 
 

 
 

ภาพที่ 3.11 ลําดับการทํางานของพนกังานคนท่ี 1 

 

การทํางานของพนักงานคนท่ี 1 จะปฏิบัติงานเครื่องจักร 3 เครื่องคือ NV11 NV8 NV2 
โดยมีจํานวน Process ท้ังหมด 26 Process (เวลาการทํางาน = 191 min) 
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3.8.2  Man 2  
 

 
 

ภาพที่ 3.12 ลําดับการทํางานของพนกังานคนท่ี 2 

 

การทํางานของพนักงานคนท่ี 2 จะปฏิบัติงานเครื่องจักร 2 เครื่องคือ NV3 NV5 
โดยมีจํานวน Process ท้ังหมด 31 Process (เวลาการทํางาน = 138 min) 
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3.8.3  Man 3 
 

 
 

ภาพที่ 3.13 ลําดับการทํางานของพนกังานคนท่ี 3 

 

การทํางานของพนักงานคนท่ี 3 จะปฏิบัติงานเครื่องจกัร 1 เครื่องคือ LN2  
โดยมีจํานวน Process ท้ังหมด 47 Process (เวลาการทํางาน = 225 min) 
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3.8.4 Man 4 
 

 
 

ภาพที่ 3.14 ลําดับการทํางานของพนกังานคนท่ี 4 
 

การทํางานของพนักงานคนท่ี 4 จะปฏิบัติงานเครื่องจักร 1 เครื่องคือ LN8  
โดยมีจํานวน Process ท้ังหมด 30 Process (เวลาการทํางาน = 214 min) 
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3.8.5  Man 5 
 

 
 

รูปที่  3.15 ลําดับการทํางานของพนกังานคนท่ี 5 

 

การทํางานของพนักงานคนท่ี 5 จะปฏิบัติงานเครื่องจักร 2 เครื่องคือ LN6  LN12  
โดยมีจํานวน Process ท้ังหมด 19 Process (เวลาการทํางาน = 140 min) 
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บทท่ี 4 
ผลการดําเนินงาน การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ  

 
 
 
 
 
 
 

4.1 ผลการดําเนินงาน 
 
4.1.1  การประเมินผล (CHECK) 
  การตรวจสอบผลหลังทําการปรับปรุง ท่ีไดทําการปรับขั้นตอนการทํางานไดแก การปรับ
เรียกการเรียกโปรแกรม การเรียงลําดับการใช JIG การปรับปรุง Process และ คา A.T.T.  แลวทํา 
Production Control Board เรียบรอยแลว สวนตอมาเราจะทําการ Flow Process เพ่ือท่ีจะรูวา ช้ินงาน
ไหน ขั้นตอนไหน ควรทํากอนและหลัง ใหทํางานไดอยางตอเนื่อง 
 
4.1.2  Takt-Time 

เปนระยะเวลาในการผลิตช้ินงาน 1 ช้ิน ออกมา "ผลิตตามความเร็วขายได" 
The period of time in which one unit or one vehicle should be produced. "Produce with sales 
pace"  
=       Regular working hours / shift       (เวลาทํางานปกติตอวัน) 
         Required production volume /shift  (จํานวนท่ีตองผลิตตอวัน) 
   =     240 min 
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4.1.3 BEFORE 
Cycle Time: ทุกๆ 266.18" จะมีช้ินเสร็จ 1 Model 
 

 
 

ภาพที่ 4.1 Cycle Time กอนปรับปรุง 
 

ตารางที่ 4.1 Cycle Time กอนปรับปรุง 
 

Man1(B) Man2(B) Man3(B) Man4(B) Man5(B) 

266.18  
min 

234.64 
min 

217.68 
min 

214.01 
min 

154.63 
min 
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4.1.4 AFTER 
 Cycle Time: ทุกๆ 225.03" จะมีช้ินเสร็จ 1 Model 

 

 
 

ภาพที่ 4.2 Cycle Time หลังปรับปรุง 
 

ตารางที่ 4.2 ตาราง Cycle Time หลังปรับปรุง 
 

Man1(A) Man2(A) Man3(A) Man4(A) Man5(A) 

191   
min 

138.3 
min 

225.03 
min 

214.08 
min 

140.03 
min 
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ตารางที่ 4.3 สรุปเวลาที่ใชในการผลิต 1 โมเดล  
 

Before 266 min 

After 225 min 

 
4.2 ผลการวิเคราะหขอมูล 
 

4.2.1 เวลาทีใ่ชตอหนวยการผลติในแตละจุดทาํงาน 
 เวลาจริงท่ีพนักงานใชในการทํางานผลิต Model 450cv จะใชเวลาทํางานนอยกวา

เวลาปกติ หลังทําการปรับปรุง เปนผลมากจากมีประสิทธิภาพในการทํางาน จึงทําใหใชเวลาในการ
ทํางานตอหนวยนอยลง 

 
4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลทีไ่ดรับกับวัตถุประสงคและ
จุดมุงหมายการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

 
ตารางที่ 4.3   เปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงค 
 

วัตถุประสงค ผลทีไ่ด 
1. เพ่ือหาแนวทางในการแกไขปญหา

ท่ีเกิดขึน้ในการผลิต Model 450cv 
จากการสํารวจและสอบถามจาก

พนักงาน ทําใหถึงปญหาตางๆท่ีเกิดขึ้นใน 
SMALL LINE 

2. เพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตและ
ประสิทธิภาพในการผลิต 

สามารถเพ่ิมกําลังการผลิตจากการ
ปรับปรุงสมดุลสายการผลิตไดและลดเวลาใน
การผลิตลงได 

3. เพ่ือลําดับการผลิต จากการปรับปรุงการดําเนินงานใน
กระบวนการผลิต ทําใหพนกังานทํางานได
อยางมีประสิทธิภาพ ตามลําดับงาน 
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บทท่ี5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
 
  เพ่ือแกไขปญหาในเรื่องของการผลิตใหไดตามท่ีลูกคาตองการและเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการการผลิต จึงไดทําการปรับปรุงสมดุลสายการผลิต โดยไดทําการปรับปรุงเวลาในการ
ผลิตตอหนวยลง จากการคํานวณหา  Cycle time และ Takt time เพ่ือหาเวลาในการผลิตของ
พนักงานในการทํางานท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะทําใหสามารถทําการผลิตไดทันตามแผนการผลิต 

นอกจากนี้ ยังไดทําการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานท่ีไมจําเปนรวมท้ังความสูญเปลา
ออกไป และจัดสมดุลงานและเรียงดําลับขั้นตอนของการทํางานใหกับพนักงานอยางเหมาะสม 

หลังทําการดําเนินงานปรับปรุงและตรวจสอบความถูกตองเรียบรอยของขอมูลอยาง
ละเอียด สงผลใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น 

 
5.2 แนวทางการแกไขปญหา 
 
  หลังทําการปรับปรุงและดําไปดําเนินการแลวจะเห็นไดวาเวลาการผลิตลดลงก็จริงแตมีบาง
วันท่ียอดการผลิตเฉล่ียช่ัวโมงตอModel ไมเปนไปตามเปาหมายท่ีไดตั้งไวสาเหตุเกิดจากการท่ีมีงาน
ท่ีตองแกไขหรือ Model อ่ืนมาแทรกการผลิตทําใหผลิตไมตอเนื่องและการลําดับการทํางานของ
พนักงาน การเขาไมตอเนื่องของ Model การไมเขาใจงานหรือการเกิดเหตุท่ีไมสามารถคาดการณได 
ทําใหไมทันตามท่ีไดปรับปรุงกําลังการผลิตขึ้น ดังนั้นแนวทางการแกไขในเรื่องนี้คือทําการทํา 
Production Control Board ของการทํางานแตละ Model มีการตรวจสอบคุณภาพในไลนการผลิต 
หรือใหพนักงานในจุดงานท่ีมีตรวจสอบช้ินงาน เพ่ือลดความเส่ียงใหการทํางานผิดพลาด และ
กําหนดลําดับการทําช้ินงานเม่ือ Model แตละรุนเขามาทําการผลิตใหเปนไปในแบบแผน 
  เครื่องจักรรุนเกา  ทําใหการทํางานบางอยางไมสามารถทําในเครื่องเดียวได ตองทําหลาย
เครื่อง ซ่ึงเปนการเพ่ิมเวลาการผลิต เปนจุดคอขวด ทําใหผลิตงานไดลาชา การนําเครื่องจักรรุนใหม
เขามาใช จะเปนการทําใหผลิตช้ินงานไดในเครื่องเดียว และลดการคอขวดของงานทําให Process 
Flow หรือดูจาก Drawing ท่ีจะสามารถยายงานไปเครื่องท่ีมีขีดความสามารถในการผลิดครั้งเดียว 
เพ่ือกระจายงานใหเครื่องจักรไดเทาๆกัน 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการฝกงาน 
 
- พ้ืนท่ีในการทํางานมีขนาดเล็ก เขา – ออกทางเดียว และพ้ืนท่ีในการทํางานไม Smoot Flow มีการ
นํารถเข็นงานเขาหรือออกไลนผลิต ตองมีการโยกหลบ ทําใหเสียเวลาในสวนนี้  
- การวางงานบนรถเข็นงานไมเปนระเบียบ ทําใหสับสน อาจจะใสกะบะงานแยกแตละช้ินงาน มี
การเขียนไวขางกะบะถึงรายอะเอียดของการทําช้ินงานนั้นๆ เชน ช้ินงานผลิตเครื่องใด กระบวนการ
ตอไปคือเครื่องไหน ทําใหพนักงานงายตอการทําช้ินงาน และควบคุมลําดับการทํางาน 
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ภาคผนวก 
 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Enterprise) ตามวิถีแหง Toyota 
 

 
 

พวกเราคงจะรูจักช่ือเสียงของ Toyota เปนอยางดี ในฐานะท่ีเปนผูผลิตรถยนตท่ีมีช่ือเสียงเปนท่ี
กลาวขวัญในดานคุณภาพ และเปนท่ีไววางใจของลูกคาท่ัวโลก 
 

ซ่ึงนักวิเคราะหอุตสาหกรรมยานยนตไดประเมินไววา ยอดขายของ Toyota จะสามารถแซง
หนายอดขายของ Ford ท่ีขายท่ัวโลกไดในป 2005 และถาแนวโนมดังกลาวยังคงดําเนินอยูตอไป
Toyota จะแซงผานหนา GM ได จนในท่ีสุดก็จะกลายมาเปนผูผลิตรถยนตรายใหญี่ท่ีสุดในโลก 
รูปแบบการผลิตของ Toyota ท่ีแตกตางจากผูผลิตรถยนตรายอ่ืน คือ การปฏิบัติการท่ีมีความยืดหยุน
สูง มีความหลากหลายของยานยนตบนสายการประกอบเดียวกัน เพ่ือสนองตอบความตองการของ
ลูกคา  หนึ่งในความสําเร็จของ Toyota ท่ีไดรับการกลาวขวัญถึงกันมาก คือ Toyota ไดคิดคนการ
ผลิตแบบลีน (Lean Production) หรือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System หรือ 
TPS) ซ่ึงไดจุดประกายใหเกิดการเปล่ียนแปลงท่ัวโลกในเกือบทุกอุตสาหกรรม ใหใชปรัชญาและ
วิธีการผลิตและการจัดการโซอุปทานแบบ Toyota โดยเราจะมาทําความรูจักกับการผลิตแบบลีนวา
จะสามารถนํามาประยุกตใชกับการผลิตในอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ไดหรือไม 
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TPS คือ แนวทางการผลิตท่ี Toyota ใช ซ่ึงแนวทางดังกลาวเปนพ้ืนฐานสําหรับความ
พยายามเกี่ยวกับการผลิตแบบลีน ซ่ึงมีอิทธิพลตอแนวโนมดานการผลิต (ควบคูไปกับ Six Sigma) 
จากหนังสือLean Thinking โดย James Womack และ Daniel Jones ไดใหคําจํากัดความการผลิต
แบบลีนเปน 5 กระบวนการคือ 

 1. การระบุคุณคาสูลูกคา (Customer Value) 
 2. การระบุสายธารคุณคา(Value Stream) 
 3. ดําเนินการใหการ การไหล (Flow) 
 4. การดึง (Pull) กลับจากความตองการของลูกคา 
 5. การพยายามปรับปรุงแกไขไปสูความยอดเยี่ยม (Striving to Excellence) 
 
กลาวอีกนัยหนึ่ง ระบบ TPS มิไดเปนชุดเครื่องมือ มิใชเปนเพียงกลุมของเครื่องมือแบบลีน 

เชนระบบ Just-in-Time การจัดรูปแบบของเซลส 5ส. หรือ ระบบ Kanban เปนตน แต ระบบ TPS
เปนระบบการผลิตอันลํ้าหนาซับซอน ซ่ึงทุกๆ สวนประกอบของระบบเกื้อหนุนกันเพ่ือใหไดระบบ
ท่ีสมบูรณ รากฐานของระบบนั้นมุงเนนเกี่ยวกับการสนับสนุนและกระตุนใหบุคลากรปรับปรุง
กระบวนการท่ีพวกเขาปฏิบัติงานอยูอยางตอเนื่อง โดย ระบบ TPS มีแนวคิด ดังนี้ 

 วิธีคิดท่ีเกิดขึ้นอยางสมํ่าเสมอ 
 ปรัชญาดานการจัดการแบบเบ็ดเสร็จ 
 ใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคาท้ังหมด 
 สภาพการดําเนินงานของการทํางานเปนหมูคณะและการปรับปรุง 
 การคนหาแนวทางท่ีดีกวาอยางไมส้ินสุด 
 คุณภาพท่ีผนวกเขาไปในกระบวนการ 
 สถานท่ีปฏิบัติงานท่ีเปนระบบระเบียบ 
 มีการพัฒนาอยางไมหยุดนิ่ง 
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การจะกาวไปเปนผูผลิตแบบลีนจําเปนตองมีแนวคิดท่ีมุงสราง  สายการไหลของ
ผลิตภัณฑ ผานกระบวนการเพ่ิมคุณคาโดยปราศจาการขัดจังหวะ (การไหลแบบทีละช้ิน : One-
Piece Flow) มีระบบการผลิตแบบดึง ซ่ึงมีกลไกท่ีสงทอดมาจากความตองการของลูกคา โดยจะมี
การดําเนินการก็ตอเม่ือมีการดึงผลิตภัณฑออกไปโดยจุดปฏิบัติการถัดไปในชวงเวลาส้ันๆ รวมไป
ถึงวัฒนธรรมองคกรในรูปแบบท่ีทุกคนมุงม่ันท่ีจะปรับปรุงอยางตอเนื่อง หรือ หากจะอธิบายอยาง
งายๆ ก็คือ การปฏิบัติงานในสวนของการผลิต จะตองพิจารณาชวงเวลาตั้งแตท่ีลูกคาไดส่ังซ้ือ 
จนถึงเม่ือเรารับเงินจากลูกคา และเราจะลดชวงเวลานั้นใหส้ันลงโดยการกําจัดความสูญเปลาท่ีไม
ชวยใหเพ่ิมคุณคา (Ohno,1988) 

 
ห า ก บ ริ ษั ท ข อ ง คุ ณ ต อ ง ก า ร จ ะ เ ป ล่ี ย น ร ะ บ บ ก า ร ทํ า ง า น ใ ห เ ป น ร ะ บ บ แ บ บ ลี น   
นี่คือ 13 เคล็ดลับเพ่ือการเปล่ียนแปลงบริษัทใหกลายเปนวิสาหกิจแบบลีน 

1. เริ่มตนดําเนินการกับระบบทางเทคนิค แลวติดตามการเปล่ียนแปลงวัฒนธรรมองคกรอยาง
รวดเร็ว 

2. เรียนรูดวยการปฏิบัติเปนอยางแรก และจัดฝกอบรมเปนอยางท่ีสอง 
3. เริ่มตนดวยโครงการนํารองเกี่ยวกับสายธารคุณคา เพ่ือแสดงถึงลีนในฐานะท่ีเปนระบบ

อยางหนึ่ง 
4. จัดทําแผนผังสายธารคุณคาเพ่ือพัฒนาวิสัยทัศนท่ีแสดงถึงสถานภาพอนาคตและชวยให

เรียนรูเพ่ือสรางความเขาใจ 
5. ใชการสัมมนาเชิงปฏิบัติดาน Kaizen เพ่ือฝกอบรม และทําใหเกิดการเปล่ียนแปลงอยาง

รวดเร็ว 
6. จัดระเบียบโดยรอบสายธารคุณคา 
7. กําหนดใหการทําระบบลีนเปนภาระหนาท่ีท่ีตองปฏิบัติ 
8. วิกฤติการณอาจกระตุนใหเกิดการเคล่ือนไหวไปสูลีน แตก็อาจไมจําเปนท่ีจะชวยพลิกฟน

บริษัทไดเสมอไป 
9. ตองเปนนักแสวงหาโอกาสท่ีช้ีโอกาสสําหรับผลการเงินท่ีสําคัญได 
10. ปรับตัวช้ีวัดตางๆ ใหมใหเหมาะสมดวยมุมมองของสายธารคุณคา 
11. สานตอส่ิงตางๆ จากรากฐานเดิมของบริษัท เพ่ือพัฒนาแนวทางของตนเอง 
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12. วาจางหรือพัฒนาผูนําแบบลีนและพัฒนาระบบการสืบทอดตําแหนงผูนํา 
13. กําหนดใหมีผูเช่ียวชาญมาฝกอบรมและดําเนินการเพ่ือใหไดผลอยางรวดเร็ว 

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

 



ก 

 

ชื่อโครงการ  การสมดุลสายการผลิตของโมเดล 450cv กรณีศึกษา บรษิทั โอกาโมโต 
(ไทย) จํากัด พ.ศ. 2556 
Line Balance of Model 450cv  
Case study: Okamoto (THAI) CO.,LTD. 

ผูเขียน   นายกรณัย เส็งเมือง 
คณะวิชา  วิศวกรรมศาสตร 
สาขาวิชา  วิศวกรรมการผลิต 
อาจารยที่ปรึกษา  อาจารยบุญฤทธ์ิ  แกวประชุม 
พนักงานที่ปรึกษา นายวีรพงษ  สิงหเดช 
ชื่อสถานประกอบการ บริษัท โอกาโมโต (ไทย) จํากัด 
ประเภทธุรกิจ  เครื่องกล ช้ินสวนเครื่องจักร ช้ินสวนเหล็กหลอ 
 
 

บทสรุป 
  ในการฝกงานท่ีบริษัท โอกาโมโต (ไทย) จํากัด นั้นนักศึกษาจําเปนตองเตรียมตัวในการท่ี
จะเขารับการฝกงานใหดี เพราะในการทํางานตองใชความรูและทักษะท่ีเรียนมาประกอบกับการ
ประยุกตใชในการคิดวิเคราะหกับงานท่ีขาพเจาไดรับมอบหมาย โดยใชทฤษฎี Line balancing เพ่ือ
ศึกษาถึงปญหาแลวดําเนินการปรับปรุงดวยใช Kaizen เพ่ือเปนแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดความ
สูญเปลาจากการทํางานในแตละกระบวนการทํางาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต และการ
สมดุลสายการผลิต โดยศึกษาจากการทํางานเพ่ือหาเวลาการทํางานท่ีเหมาะสม ซ่ึงสามารถลดเวลา
การทํางานและเพ่ิมประสิทธิภาพกําลังการผลิต 
  จากการปรับปรุงการทํางานของพนักงานสามารถลดเวลารทํางาน โดยลด Cycle time จาก 
266 นาทีตอโมเดล เปน 225 นาทีตอโมเดล ทําใหเพ่ิมประสิทธิภาพจากการผลิต 1 โมเดลตอกะ เปน 
2 โมเดลตอกะ 
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1. กลยุทธการจดัสมดุลสายการผลิตใหมีประสิทธิภาพ 
http://www.intelific.com/Articles/technical/line_bakancing.pdf 
 
2. การพัฒนาระบบคณุภาพ การปรับปรุงดวย “ไคเซ็น” 
http://www.swu.ac.th/med/news/dev.html 
  
3. ระบบการผลิตแบบโตโยตา 
logistics.dpim.go.th/article/download.php?id=1380  

 
4. ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Enterprise) ตามวิถีแหง Toyota 
http://www.na-vigator.com/business-management/production/101-lean-enterprise-toyota 
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ประวัติผูจัดทําโครงการ 
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พ.ศ. 2548 

ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนมัธยมสังคีตวิทยา กรุงเทพมหานครจังหวัดปทุมธานี 
พ.ศ. 2551 

ระดับอุดมศึกษา    คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรมการผลิต  
    สถาบันเทคโนโลยีไทย- ญี่ปุน พ.ศ. 2555 

ประวัติการทํางาน นักศึกษาฝกงาน บรษิัทโอกาโมโต (ไทย) จํากัด 
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