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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 หมูท่ี 2 ถนน พหลโยธิน ตําบล ชะแมบ อําเภอ วังนอย 
จังหวัด อยุธยา 13170 
 

 
ภาพที่ 1.1 แผนท่ีบริษัท โอกาโมโต (ไทย) จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการหรือการใหบริการหลักขององคกร 
 
บริษัท โอกาโมโต (ไทย) จํากัด กอตั้งเม่ือ 15 ธันวาคม พ.ศ.2530สํานักงาน และโรงงานตั้งอยูท่ี 
เลขท่ี 174 หมู 2 ตําบล ชะแมบ อําเภอ วังนอย จงัหวัดพระนครศรีอยุธยา ดําเนินกิจการการผลิตและ
จัดจําหนาย เครื่องกล ช้ินสวนเครื่องจักร ช้ินสวนเหล็กหลอ รับซอมแซมเครื่องจักรกล กรณีการ
ซอมแซมใหญ ท่ีมุงเนนในดานเทคโนโลยีท่ีทันสมัย และคุณภาพสินคาในเชิงประสิทธิภาพ ความ
แมนยําในระบบการทํางานของเครื่องจักรกลท่ีผลิต โดยมี Mr. Tadao Arai ดํารงตําแหนงกรรมการ
ผูจัดการ  

 
สินคาท่ีบริษัทดําเนินการผลิตและจัดจําหนาย คือ      

1. เครื่องจักรกล สาขาเครื่องจักรเครื่องมือกล ไดแก เครื่องเจียรนัย (GRINDING MACHINE)  
2. ช้ินสวนเครื่องจักรกล และอุปกรณสนับสนุนการทํางานบางสวนของเครื่องจักรกล ไดแก 

ช้ินสวนเครื่องจักร เครื่องมือกลตางๆ และช้ินสวนตางๆ ท่ีผานขบวนการ Machining ตาม
ความตองการของลูกคา 

3. ช้ินสวนเหล็กหลอ ไดแก ช้ินสวนโลหะท่ีมีขนาด และรูปรางตามความตองการของลูกคา 
โดยเกิดจากขบวนการผลิตเหล็กหลอตามมาตรฐาน 
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1.3 รูปแบบการจัดองคกรและการบริหารขององคกร 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 1.2 Organization Chart 
 
 
 
 
 
 
 



4 
 

   

1.4 ตําแหนงงานและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

 
 
 
 
 
 

1.4.1 ตําแหนงงาน 
นักศึกษาฝกงานในตําแหนง Assistant Engineer ประจําแผนก Production (Machine) 
1.4.2 หนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

ศึกษาการปรับปรุง Production Line และการทํา Line Balancing (Small Line) 
 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงงานของพนักงานที่ปรึกษา 
 พนักงานที่ปรึกษา : วีรพงษ สิงหเดช 
 ตําแหนง  : Assistant Group Leader 
 
1.6 ระยะเวลาปฏิบัติงาน 

ตั้งแตวันท่ี 3 มิถุนายน พ.ศ. 2556 ถึงวันท่ี 8 ตุลาคม พ.ศ.2556 
ระยะเวลา 4 เดือน 8 วัน ตั้งแต 7.30 น. – 16.30 น. เปนเวลา 8 ช่ัวโมงตอวัน 

 
1.7 วัตถุประสงคหรือจุดมุงหมายของโครงงาน 

1.7.1.) เพ่ือศึกษาการทํางานในแผนก Production และพนักงานประจําเครื่อง 
1.7.2.) ศึกษาปรับปรุงประสิทธิภาพในการทํางานโดยอาศัยการทํา Line Balance 
1.7.3.) เพ่ือลดจํานวนช่ัวโมงการทํางานในการผลิตแตละโมเดล 
 

1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการศึกษาและการทําโครงงาน 
1.8.1.) สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตและการทํา Line Balance 
1.8.2.) สามารถลดจํานวนช่ัวโมงในการผลิตแตละโมเดล 
1.8.3.) สามารถนําความรูท่ีไดมาประยกุตเพ่ือนําไปศึกษาตอ หรือใชในการทํางานได 
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บทท่ี 2 
ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏิบัติงาน 

 
จากการท่ีไดลงมือปฏิบัติงานจริงในการปฏิบัติงานในองคกร องคความรูท่ีไดใชท่ีเปนท้ัง

ทฤษฎีและเทคโนโลยีคือ 
2.1) Production Line Balance 
ในภาคอุตสาหกรรมการผลิตมักจะประสบปญหาการผลิตท่ีไมสมดุลอยูเสมอ ซ่ึงมีผลมา

จากความตองการของลูกคาท่ีเปล่ียนแปลงไปในแตละเดือน ซ่ึงโรงงานหรือสายการประกอบ
จะตองมีความสามารถในการยึดหยุน ตอความตองการนั้นๆได มักมีความเขาใจผลิตอยูเสมอวา การ
จัดสมดุลสายการผลิตนั้นทําครั้งเดียวก็พอ ใหมี Productivity สูงๆเขาไว ทําใหเกิด Over production 
ขึ้นบางจุด เกิดการรอคอยงานบางจุด เปนส่ิงท่ีช้ีใหเห็นถึงความไมสมดุล 

โรงงานที่สมดลุการผลิตทีด่ีแตไมยอมคาํนึงถึงความตองการของลกูคาในแตละวัน ผลที่
ตามมาคือ 

1. หาก Cycle time เร็วกวา Takt time มากๆ ก็จะเกิดการวางงาน 
 2. หาก Cycle time สูงกวา Takt time ก็จะทําใหสงสินคาไมทัน ตองมีการทํางานนอกเวลา
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 
 นี้เปนเหตุผลท่ีวาทําไมจึงตองสรางความยืดหยุนให cell การผลิตอยู เสมอ (ทํา Line 
Balance ทุกครั้ง) ระดับความยืดหยุนนั้น ขึ้นอยูกับวาบริษัทของคุณเปล่ียนแปลงไดในระดับราย
เดือน รายวันหรือรายช่ัวโมง และท่ีคือเหตุผลสําคัญอันหนึ่งท่ีระบบการผลิตแบบ ลีน จึงมุงเนน 
เครื่องจักรขนาดเล็กและสามารถโยกยายไดงาย อุปสรรคท่ีสําคัญอันจํานําไปสูความยืดหยุนนี้คือ
การปรับเปล่ียนเครื่องจักรอยางรวดเร็ว (Quick Changeover) สงผลให Batch size ลดลงดวย 
 รอบการทํางาน (Work Cycle time) และ จังหวะความตองการของลูกคา 

รอบการทํางาน (Work Cycle time) 
 ในสวนนี้ มักมีความสับสนกันมาก วาส่ิงไหนเปน Cycle time จะทําการวัดหรือเก็บขอมูล
เวลารวมท้ังหมดตรงไหนหรือเฉพาะการทํางานท่ีมี Value added  
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Work Cycle Time 
 คือ การทํางานท่ีวนทําซํ้ากนั เม่ือทํางานตั้งแตแรกและเม่ือส้ินสุดการทํางานนั้นจะเริ่มการ
ทํางานใหมท่ีจดุเริ่มตนเดิมซํ้าๆกนัเปนรอบๆ โดยมีจดุเริ่มตนของการทํางานมาบรรจบกับจุดส้ินสุด
เปนวงรอบเสมอ การทํางานครบ 1 รอบมักจะไดผลงานอยางนอย 1 งาน ในท่ีนี้ขออธิบายงายๆดังนี้ 
จากนิยามดังกลาว มีความหมายวาในแตละสถานีงานกจ็ะมี Cycle time ของตัวเอง ดังรูป ถามวา มี 
Cycle time เทาไหร คําตอบคือ 1.5 นาที หมายความวาทุกๆ 1.5นาทีจะมีงานออกจากการผลิตนี้ ซ่ึง
เราใชตัวนี้ไปเปรียบเทียบกับ Takt Time 
 

 
 
 
 

คอขวดของการผลิต (Bottle neck) 
จากรูป 2.1 หากมีสถานีทํางานใดท่ีมี cycle time มากท่ีสุด จุดนั้นจะเปนคอขวดและเปน

ตัวกําหนด กําลังการผลิตของสายการผลิตนี้ เราจะใชจุดนี้จุดเดียวในการคํานวณวาเหตุใหจึงใช
สถานีท่ี 4 เพียงสถานีเดียวคํานวณ เพราะวาเปนสถานีท่ีใชเวลาการทํางานมากท่ีสุดนั้นเอง แมสถานี
กอนหนาหรือตามหลังสถานีนี้จะตองรอใหสถานีนี้ทํางานเสร็จกอน ดั้งนั้น Output จึงขึ้นอยูกับจุด
นี้ 

 
 

ภาพที่ 2.1 ตัวอยาง Balance Chart 
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Total Cycle Time 
คือ เวลารวมท้ังหมดของ Cycle time แตละสถานี หมายความวา ช้ินงานช้ินนี้ จะใชเวลาใน

การทํางานท้ังหมด 4.6 นาที และจะนําเวลานี้ ไปคํานวณหาตนทุน การผลิตตอช้ิน จากรูปท่ี 2.1 เปน
สายการประกอบท่ีตอเนื่องกัน จึงใชการคํานวณแบบนี้ หายสายการผลิตแยกจากกัน ก็จะคิดแยกกัน 
Takt Time = Available time / Customer Demand  

 
ตัวอยาง ลูกคาตองการสินคา 10,000 ช้ินตอเดือน มีเวลาทําการผลิต 8 ช่ัวโมงตอวัน เวลา

Brakรวม 30 นาที ดังนั้น Takt time = [(8ชม. X 60 นาที) – 30 นาที] x 22 วัน / 10,000 ชิ้นตอเดือน 
เทากับ 1 นาทีตอช้ิน ดังนั้นเราจะตองทําให Cycle time เทากับ 0.9 x Takt Time = 0.9 นาที เพราะวา 
เราจะตองทําให จังหวะการผลิต (Cycle Time) นอยกวาของลูกคา 10% เพ่ือท่ีจะผลิตใหทัน และเผ่ือ
การ Break down ตางๆ โดย Michel Baudin กําหนดวาตองบวกลบ 5% 

 

 
 

ภาพที่ 2.2. เวลาการทํางานในแตละสถาน ี
 

จากรูปเปนการแสดงใหเห็นวาสถานีท่ี 2 มี Cycle time สูงสุดคือ 1.2 นาที บงช้ีใหเห็นถึง
การทํางานท่ีไมทันตามกําหนด โดยกําลังการผลิตอยูท่ี 450 นาที หารดวย 1.2 นาที ดังนั้นกําลังการ
ผลิตของเราจะเทากับ 375 ช้ินตอวัน แตความตองการของลูกคา เทากับ 450 ช้ิน ( 450/1 ) อาจจะมี
ขอสงสัยวา เราใชเวลารวมตอการผลิต 1 ช้ินแลวคูณดวยจํานวนพนักงาน เพ่ือหากําลังการผลิตตอ
วันไดหรือไม คําตอบคือ ไมได เพราะวาการคํานวณเชนนี้ถือวาไมมีการรอคอยในระบบ แตการ
ทํางานจริงจะมีการรอคอยเกิดขึ้น ใหคํานวณจากสถานีงานท่ีใช Cycle time มากท่ีมาคํานวณ 
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การวัดและวิเคราะหงาน ( Measurement and Job Analysis ) 
การหาเวลามาตรฐานอยางงาย 
ในสวนนี้จะเปนการหาเวลามาตรฐานและคาเผ่ือของการทํางานในแตละสถานีงาน คือ เม่ือเราเขา
ไปจับเวลาการทํางานเราจะพบวาบางคนทํางานเร็วบางคนทํางานชา ซ่ึงถาทํางานเร็วตลอดเวลาคง
เปนไปไมได หลักการกค็ือ เราะตองหาเวลาท่ีแทจริง (เวลาท่ีคนทํางานตามปกติไมเรว็หรือชา) งาย
ท่ีสุดคือเอาเวลาคนท่ีทํางานปกติหรือเร็วปกติมาเปนเวลามาตรฐาน แลวใหหาคาเฉล่ียจาการจับเวลา 
10 ครั้ง 
โดยในการจับเวลาตองจับท่ีหนางาน ใหพนักงานทํางานตามปกติ ซ่ึงจะทําใหไมตองให Rating 
(การใหตัวถวงน้ําหนักจากการสังเกต) เพ่ือใหไดเวลาท่ีแทจริงเม่ือพนักงานจงใจท่ีจะทําชาหรือเร็ว
เกินไปขณะจับเวลางาน 
 

 
 

ภาพที่ 2.3. แบบฟอรมการจับเวลา 
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Number of Operator = Total cycle time / Ideal cycle time 
ตัวอยาง Total time ของการประกอบงานเทากับ 21 นาที ดังนั้น จํานวนพนักงานท่ีใชจะ

เทากับ 21 นาที / 0.9 นาที จะเทากับ 23.3 นาที ดังนั้น พนักงานท่ีใชจะเทากับ 23 คน สวนเศษ 0.3 
ทําใหรูวาเราสามารถปรับปรุงลดเวลาสวนนี้ไดอีก แตหากเศษมากกวาหรือเทากลับ 0.5 ใหปดขึ้น 
(เชน หากไดเวลาท่ี 23.5 ใหปดขึ้นเปน 24 ดังนั้นพนักงานท่ีใชจะเทากลับ 24 คน) ในขั้นตอนนี้เรา
จะไดคาประมาณเทานั้น เพราะทํางานจริงอาจจะสามารถแบงงานใหคนอ่ืนทําได แตจะใหมองใน
เรื่องการปรับปรุงเปนหลัก 
การวิเคราะหงาน ( Analysis Job ) 
การวิเคราะหสถานะปจจุบนั 

ในขั้นตอนนี้ใหทํางานยอยท่ีจับเวลามา ทําการหาลําดับงานกอนหลัง งานไหนตองรองาน
ไหนไมตองรองานไหนทําไดกอน เปนตน จากนั้นใหดูวา สถานีงานท่ีเราจัดไวเปนอยางไร และ
เทียบกับ Takt time จากรูปจะพบวา Cycle time 2.3 นาที ในขณะท่ี Takt time 1.1 นาที 

 

 
 

ภาพที่ 2.4 ผังกอนการปรับปรุง 
 

จากรูปท่ี 2.4 จะพบวาการจดังานลักษณะนี้ ยังไมเพียงพอตอความตองการของลูกคา ใหเรา
ทําการวิเคราะหใหม 
 
จัดภาระงานใหม 

โดยแบงงานไปใหสถานีอ่ืน โดยทุกๆกิจกรรม จะตองลดความสูญเปลาลง โดย 5ส จะมี
บทบาทสําคัญ เพราะจะลดเวลาในการคนหาช้ินสวนและเครื่องมือ 
หลักการคือ อัดงานในสถานีแรกๆ ใหมากท่ีสุด แตตองไมเกิน 1 นาที หลังจากท่ีเราเห็น
สถานะปจจุบันแลว ใหเราเทียบดูวามีงานใดบางท่ีสามารถจะรวมใหอยูในแตละสถานีไดบาง 
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จากรูป 2.5 พบวา  
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 อาจจะตองเพ่ิมพนักงาน ลดพนักงานหรือพนังงานเทาเดิมก็ได ไม
จําเปนตองลดลงเสมอไป แตประสิทธิภาพโดยเทาไป จะสูงขึ้นประมาณ 10%-20% ปรับปรุงแตละ
งานยอย หลังการปรับปรุงครั้งท่ี 1 พบวายังไมบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 100% ของ Takt time คือ 1 
นาที 
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ภาพที่ 2.6 ผังหลังปรับปรุงครั้งท่ี 2 
 

ดังนั้น จึงตองวิเคราะหความสูญเปลา ในการเคล่ือนไหวลดลง ยกตัวอยางเชน การนํา
ช้ินสวนท่ีตองการไวใกลตัวพนักงาน การวางอุปกรณท่ีใชอยูในระดับท่ีจะทํางาน เปนตน ก็จะ
สามารถลดเวลาลงไปได ในจุดนี้จะตองในวิศวกรอุตสาหการวิเคราะหงานในระดับ Micro Motion 
จากรูปท่ี 2.6 การลดเวลาในทุกๆสถานีงานอยางพอใจเฉพาะงานท่ีเปนคอขวดเทานั้นใหวิเคราะห
ลดความสูญเปลาตลอดสายการผลิตดวย 

 
2.2 ไคเซ็น (KAIZEN) 
กลยุทธการบริหารงานแบบญีปุ่น (Kaizen) 
 

ไคเซ็น หมายถึง กลยุทธการบริหารงานแบบญี่ปุน (Kaizen) เปนภาษาญี่ปุน แปลวา การ
ปรับปรุง (Improvement) เปนแนวคิดท่ีทําใชในการบริหารการจัดการมีประสิทธิผล โดยมุง
ปรับปรุงวิธีการสวนรวมของพนักงานทุกคน บุคลากรทุกระดับ รวมกันแสวงหาแนวทางใหม ๆ 
เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานใหดีขึ้นไปเรื่อย ๆ อยางตอเนื่อง ท้ังฝายบริหารและฝายปฏิบัติเกิดจากการ
บริหาร ท่ีประสบปญหาท่ีเกิดขึ้นในระหวางทศวรรษท่ี 1980 และทศวรรษท่ี 1990 บริษัทท่ีประสบ
ความสําเร็จมักนําเอาแนวคิดของไคเซ็นคือการยอมรับวาการบริหารใหประสบผลสําเร็จจะตอง
แสวงหาวิธีการท่ีจะทําใหลูกคาพึงพอใจและตอบสนองความตองการของลูกคาไดเปนอยางดี เปน
กลยุทธในการปรับปรุงท่ีมุงท่ีตัวลูกคา 

 นอกจากนี้แนวคิดไคเซ็นยังขยายขอบขายออกไปถึงความสัมพันธระหวางพนักงานกับ
นายจางดวยในดานการผลิต การตลาด การจัดจําหนาย ฯลฯ อยางเปนระบบ Kaizenใหความสําคัญ
กับกระบวนการทํางานและริเริ่มวิธีการคิดท่ีมุงกระบวนการทํางานและระบบการบริหารท่ี
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สนับสนุนและยอมรับแนวคิดของผูบริหารและพนักงาน จากหลักการของ Kaizen จึงเปนแนวคิดท่ี
จะชวยมาตรฐานท่ีมีอยูเดิม (Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement)ซ่ึงกําหนดแนวคิดนี้
แลว มาตรฐานท่ีมีอยูเดิมก็จะคอย ๆ ลดลง ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใช
ความรูความสามารถของพนักงานท่ีมีอยูของแตละบุคคลท่ีปฏิบัติหน าท่ีในการทํางาน 
มาคิดปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอยซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงท่ีละเล็กท่ีละนอยท่ีคอย 
ๆ เพ่ิมพูนขึ้นอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของนวัตกรรม (Innovation)ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลง
ขนาดใหญ ท่ีตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูงดวยเงินลงทุนมหาศาล ดังนั้นไมวาจะอยูในสภาวะ
เศรษฐกิจแบบใดก็สามารถใชวิธีการของ Kaizen เพ่ือปรับปรุงได 

 
กลยุทธหลัก Kaizen 
 

1. รายการตรวจสอบ 3-Mu’s หมายถึง ระบบตรวจสอบซ่ึงไดรับการพัฒนาขึ้นมาเพ่ือเปน
แนวทางชวยผูบริหารและพนักงานชวยกันแกไขปรับปรุงงานของตนอยูเสมอ 3-Mus ประกอบดวย 
(Muda) คือความสูญเปลา (Muri) คือความตึง (Mura) คือความแตกตางขัดแยงกัน โดยการนําเอา 3-
Mu’s ไปพิจารณาองคประกอบตาง ๆ ของการทํางาน เชน กําลังคน เทคนิค วิธีการ เวลา ส่ิงอํานวย
ความสะดวกและเครื่องมือเครื่องใช วัสดุท่ีใช ปริมาณการผลิต สินคาคงคลัง สถานท่ีทํางาน 
แนวความคิดในการทํางาน 

2. หลักการ 5ส ไดแก สะสาง (Seiri) สะดวก (Seiton) สะอาด (Seiso) สุขลักษณะ 
(Seiketsu) สรางวินัย (Shitsuke) 

3. หลักการ 5 W 1H Who ใครเปนผูทํา what ทําอะไร Where ทําท่ีไหน When ทําเม่ือไร 
Why ทําไมตองทํายางนั้น How ทําอยางไร 

4. รายการตรวจสอบ 4M ไดแก Man หมายถึง การตรวจสอบผูปฏิบัติทํางานตามมาตรฐาน
ท่ีกําหนดหรือไม มีความรับผิดชอบหรือไม ผูปฏิบัติมีทักษะความชํานาญหรือไมผูปฏิบัติไดรับมอบ
งานท่ีตรงกับความสามารถหรือไม Machine หมายถึง การตรวจสอบอุปกรณอํานวยความสะดวก
สอดคลองกับความสามารถของขบวนการผลิตหรือไมเครื่องจักรขัดของบอยหรือไม การจัดวาง
เหมาะสมหรือไม เครื่องจักรอยูในสภาพการใชงานหรือไม Material หมายถึง การตรวจสอบ6
ขอผิดพลาดในเรื่องคุณภาพการตรวจสอบระบบคงคลังเพียงพอหรือไม Method หมายถึง การ
ตรวจสอบวามาตรฐานในการทํางานมีเพียงพอหรือไม มีวิธีท่ีปลอดภัยหรือไม เปนวิธีท่ี มี
ประสิทธิภาพหรือไมลําดับขั้นตอนการทํางานเหมาะสมหรือไม 
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ระบบสําคัญของ Kaizen 
ในระบบแนวคดิของไคเซ็นประกอบดวยระบบสําคญัอยางนอย 5 ระบบ คือ 

 
1. การควบคุมคุณภาพและการบริหารคุณภาพท้ังระบบ เกี่ยวของกับการควบคุมกระบวนการ
คุณภาพตั้งแตเริ่มตนการผลิตจนกระท่ังผลิตสําเร็จ ซ่ึงเกี่ยวของกับบุคคลหลายฝายไดแก ผูบริหาร
ระดับสูง ระดับกลาง และหัวหนางานรวมท้ังพนักงานทุกคน รวมไปถึงสภาพแวดลอมภายใน
องคกรดวย การวางแผนเพ่ือการตรวจสอบติดตอประเมินผล การเผยแพรนโยบาย (Policy / De-
plotment) การสรางระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance Systems)  

 
2. ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี Just in Time Production system (JIT) ระบบนี้เกิดขึ้นท่ีบริษัท
โตโยตา มอเตอร ประเทศญี่ปุน ในการผลิตเพ่ือสงมอบสินคาใหแกลูกคาในเวลาท่ีกําหนดโดยมีการ
ออกแบบรองรับการผลิตท่ียืดหยุน เพ่ือรองรับความไมแนนอนท่ีอาจเกิดขึ้นจากกระบวนการตาง ๆ 
เชน กระบวนการส่ังสินคาท่ีอาจเปล่ียนแปลงไดตามความตองการของลูกคา การส่ังซ้ือวัตถุดิบลาชา 
กระบวนการผลิตท่ีอาจมีปญหา แนวคิด JIT เปนแนวคิดท่ีจะขจัดกิจกรรมท่ีไมมีมูลคาเพ่ิมทุกชนิด
ออกไปโดยใชระบบการผลิตท่ีเรียกวา Take time คือ เวลาท่ีใชในการผลิตช้ินงานหนึ่งหนวย
เปรียบเทียบกับเวลาวงจรการผลิต Cycle time กระแสการผลิตท่ีละช้ินสวน One Piece Flow การ
ผลิตแบบดึง (Pull Production) การลดเวลากับคาใชจายในการตั้งระบบการผลิตใหมแตละครั้ง
(Setup Time and Cost Reduction) ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีจะชวยใหขจัดงานท่ีไมมี
มูลคาเพ่ิมออกไปและยังสามารถชวยลดตนทุนในการผลิตไดอยางมหาศาลและทําใหมีการนําสง
มอบสินคาท่ีกําหนดนัดหมายอันเปนการชวยเพ่ิมผลกําไรใหแกบริษัทมีผลกําไรใหแกบริษัท 

 
3. การบํารุงรักษาทวีผล TPM (Total Productive Maintenance) หมายถึง การกําหนดเปาหมายให
เครื่องจักรอยูในสภาพท่ีมีประสิทธิภาพสูงสุดเปนการปรับปรุงประสิทธิภาพโดยรวม เปนการสราง
ระบบรวม (Total System) โดยมีเปาหมายท่ีวงจรชีวิตของเครื่องจักรโดยสรางความรวมมือระหวาง
ทุกฝายท้ังฝายบริหาร ฝายผลิต ฝายบํารุงรักษา พนักงานทุกระดับมีสวนรวม และผูบริหารสราง
แรงจูงใจ สงเสริมกิจกรรมกลุมยอยในการบํารุงรักษาเครื่องจักรเครื่องใชใหมีอายุการใชงาน
ยาวนาน โดยทุกคนชวยกันดูแลบํารุงรักษาตามแผนการท่ีกําหนด  
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4. ระบบขอเสนอแนะ (Suggestion System) เปนระบบการบํารุงขวัญกําลังใจใหแกพนักงานในการ
เปดโอกาสใหมีสวนในเชิงสรางสรรค โดยกระตุนใหพนักงานไดแสดงออกในการใหขอเสนอแนะ
ในเรื่องตาง ๆ เนนปริมาณของความคิดเห็นขอเสนอแนะ สงเสริมใหมีการพูดคุยปรึกษาหารือกับ
หัวหนางาน เพ่ือใหไดแนวคิดท่ีเปนประโยชนในการทํางาน พัฒนาการในดานการปลูกฝงจิตสํานึก
ความมีความคิดริเริ่มใหแกพนักงาน ระบบขอเสนอแนะ เกิดจากกิจกรรมท่ีมีปญหาโดยพนักงาน
เปนผูคนหาส่ิงผิดปกติท่ีอยูใกลตัวกอน หาสาเหตุท่ีแทจริงของส่ิงผิดปกติ และเสนอแนะวิธีการ
แกไขท่ีสาเหตุของปญหา องคประกอบของขอเสนอแนะท่ีดีประกอบดวย  
 
5. กิจกรรมกลุมยอย Small Group Activities หมายถึง บรรดากลุมพนักงานภายในหนวยงาน
เดียวกัน แตละกลุมท่ีมีจํานวนสมาชิกไมมากนักท่ีรวมตัวกันอยางไมเปนทางการเพ่ือรวมกันทํางาน
เล็กๆ กิจกรรมกลุมยอยมีหลายประเภท เชน การสรางระบบ 
 

แนวคิด หลักการ วิธกีารปฏิบตัิ ประโยชนที่ไดรับจาก KAIZEN 
วัฏจักรของกิจกรรมไคเซ็นสามารถกําหนดไดดังนี ้
 
•         มาตรฐานการดําเนินงาน 

•         การวัดมาตรฐานการดําเนินงาน(หา cycle time และปริมาณของคงคลังในกระบวนการ) 
•         ประเมินการวดัเทียบกับความตองการ 

•         ทําส่ิงใหมใหไดผลตามตองการและเพ่ิมผลผลิต 

•         สรางมาตรฐานใหม ทําอยางตอเนื่องอยางเปนวัฏจักร 
 

ส่ิงนี้เปนท่ีรูจักกันดีวา Shewhart cycle, Deming cycle หรือ PDCA นั่นเอง 
รากฐาน 5 สวนหลัก ๆ ของไคเซ็น คือ 
 
•         การทํางานเปนทีม - Team work 
•         ระเบียบวินัยสวนบุคคล - Personal Discipline 
•         คติในการพัฒนา - Improved morale 
•         วัฏจักรคณุภาพ - Quality circles 
•         ขอเสนอแนะเพ่ือการพัฒนา - Suggestions for improvement 
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นอกจากนี้ยังมีอีก 3 ส่ิงสําคญัท่ีจําเปน 
 
•         การลดความสูญเสีย - Elimination of waste (muda) และการรวมตวักนัอยางมีประสิทธิภาพ 
•         The Kaizen five หรือ 5ส เพ่ือความเปนระเบียบเรียบรอยประกอบไปดวย 
o        Seiri - tidiness - สะสาง 
o        Seiton - orderliness - สะดวก 
o        Seiso - cleanliness - สะอาด 
o        Seiketsu - standardized clean-up - สุขลักษณะ 
o        Shitsuke - discipline - สรางนิสัย 
•         มาตราฐาน – Standardization 
 
ทรัพยากรมนุษย เปนสมบัติลํ้าคาของวิสาหกิจศักยภาพ ของทรัพยากรมนุษยเปนองคประกอบท่ี
สําคัญยิ่งของการมีศักยภาพในการแขงขนัเพ่ือความอยูรอด และความเจริญรุงเรืองของวิสาหกิจใน
ยุคโลกาภิวัตร ระหวางวิสาหกิจท่ีเขมแข็ง กับวิสาหกิจท่ีออนแอ ก็คือการมีหรือไมมีผูบริหารท่ีมี
วิสัยทัศนกวางไกลท่ีมุงม่ัน ในการพัฒนาความสามารถของผูคนทุกระดับช้ัน เพ่ือใหมีความสามารถ
ในการปรับปรุงงานในหนาท่ีรับผิดชอบของตนเองอยางตอ เนื่อง ขั้นตอไปก็คือ การประสานขอโซ
แหงการบริหารจัดการตามระดับช้ัน ใหมีความเหนียวแนน-แมนยํา อยางแทจริง ขั้นประยุกต ก็คือ
การบริหารการเรียนรู (Knowledge Management) คือนําส่ิงท่ีเปนผลจากการปรับปรุงงาน ในดาน
บริหารจัดการ คือวิธีการทํางานท่ีดีกวาเดิม ไปเผยแพรกระจายใหท่ัวทุกหนวยงาน ทุกระดับช้ัน 
และในดานความรูเฉพาะทาง (Intrinsic Technology) มาเผยแพรใหเกิดการเรียนรู (Learning) ท่ัวท้ัง
องคกร และขั้นสูงคือ การบริหารจัดการผูคน ใหสามารถผนึกพลัง (Total Power) รวมความรู
ความสามารถท่ีสรางไวแลวดังกลาว เพ่ือท่ีจะขับเคล่ือนวิสาหกิจนั้นๆไปสูเปาหมายได ภายใต
สภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจท่ีบีบรัดวิสาหกิจตาง ๆ อยางเขมงวดทุกวันนี้ การท่ีจะฝาฟนยืนหยัดอยู
ใหไดนั้น ขึ้นอยูกับวาพวกเราแตละคนจะสามารถแสดงพลังความคิดริเริ่มสรางสรรค และการ
ปรับปรุงออกมาไดมากนอยเพียงใด มีคํากลาวท่ีวา  “การปรับปรุงไม มี ท่ี ส้ินสุดตราบช่ัว
นิรันดร” ดังนั้นในสถานท่ีทํางานตาง ๆ จึงตองดําเนินกิจกรรมการปรับปรุงอยูเสมอมิไดหยุดหยอน 
และทุกคนในบริษัทจะตองตระหนักไวเสมอวา “วิธีการทํางานในวันนี้ยังมิใชวิธีการทํางานท่ีดีท่ีสุด 
ยังมีวิธีการทํางานท่ีดีกวานี้ ซ่ึงเราจะตองแสวงหาอยางตอเนื่อง จะหยุดแสวงหาไมได” ดังนั้น
ผูบริหารจึงตองหาทางระดมสมองเพ่ือคนหาวิธีการทํางานและวิธีการ แกไขปญหาท่ีดีกวาวิธีใน
ปจจุบัน 
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ไคเซ็น เปนเทคนิคท่ีไดรับการยอมรับไมเฉพาะแตในญี่ปุนเทานั้น หากแตทุกประเทศท่ัวโลกตาง
ยอมรับวา วิธีการทํางานแบบไคเซ็นนั้นผูบริหารจําเปนจะตองเรียนรู และฝกทักษะใหสามารถ
นําไปใชไดคลองตัวมากยิ่งขึ้น 
 
วัตถุประสงค 

เพ่ือการเพ่ิมผลผลิต และเสริมสรางศักยภาพขององคกร ในการแขงขันเนื่องจากปรัชญา
ของกจิกรรมไคเซ็นโดยสรุป ก็คือ จงทํางานใหนอยลง ดวยการปรับปรุงงานดวยตนเอง เพ่ือตนเอง 
เพ่ือใหงานนั้น บรรลุเปาหมายไดดีกวาเดิม จึงมุงเปาไปท่ีการเสริมสรางศักยภาพสวนบุคคล ของ
พนักงานทุกระดับช้ัน ทุกหนวยงาน ในการรูจักบริหารจัดการกับความแปรปรวนรายวัน ท่ีเกิดขึ้น
ในกระบวนการทํางานท่ีจุดปฏิบัติงาน ซ่ึงเปนความจําเปนพ้ืนฐาน ท่ีจะนําไปใชสําหรับรับมือกับ
ภาระงานท่ีไดรับมอบหมายมา ใหสําเร็จลุลวงอยางมีประสิทธิภาพ 

 
คุณลักษณะเดน 

เหมาะสําหรับทุกขนาดของทุกวิสาหกิจ สามารถนําไปเปนเครื่องมือในการบริหารจัดการ
กับทรัพยากรมนุษย เนื่องจากมีความงาย ไมวาใครๆก็สัมผัสได ไมมีขอจํากัดในเรื่องพ้ืนฐานความรู
ใดๆ ทําไดรวดเร็ว รูและวัดผลไดทันทีไมตองรอ ไมส้ินเปลืองงบประมาณ เปนกิจกรรม ลางสูบนท่ี
ทําแลวตางก็ชนะดวยกันทุกฝาย (Win-Win) และท่ีสําคัญคือ เปนกิจกรรมพ้ืนฐานท่ีจําเปนท่ีจะตอง
สรางสมสําหรับจะกาวไปสูเครื่องมือ บริหารจัดการท่ีสูงขึ้นไป เชน 5 ส QCC, TPM, TQM ไดงาย
และเร็วขึ้น 

 

วิธีการดําเนินกิจกรรม 

 เนื่องจากกิจกรรมไคเซ็นเปนเทคนิคของการปรับปรุงวิธีการทํางานของตนเอง เพ่ือใหงาน
นั้นบรรลุเปาหมายไดสบายกวาเดิม ดังนั้น จึงตองเริ่มจากการสรางสภาพแวดลอมและบรรยากาศใน
การทํางาน ใหเอ้ืออํานวยตอผูปฏิบัติงาน ใหตระหนักในความยากลําบากในการทํางานท่ีมีความสูญ
เปลาเปนสวนเกินท่ีไมพึง ปรารถนา ท่ีตนเองสัมผัสได จึงสมัครใจท่ีจะคนหา และขจัดกระบวนการ
ทํางานสวนเกิน ท่ีไมตอบสนองตอเปาหมายของงานนั้นๆ พรอมกันนั้น ก็สรางกลไกในการบริหาร
จัดการ ท่ีทําใหทุกๆ คนตองเขาวงจร อยางเปนระบบ โดย เริ่มท่ีตนเองกอน ภายใตการสนับสนุน
อยางเอ้ืออาธร จากผูบังคับบัญชาโดยตรง 
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กลยุทธสูความสําเร็จ 
ตอคําถามท่ีวา ทําไมกิจกรรมการปรับปรุงจึงไมกาวหนานั้น อาจเนื่องจากวิสาหกิจใดๆ ก็

ตาม ตางก็มีพันธะกิจท่ีจะตองดําเนินไปอยางตอเนื่อง และจะดวยความเคยชิน หรือจากประสบการ
ท่ีมีอยู แตละคน ก็มักจะทํางานภายใตสภาวะการถูกกําหนดใหคิดภายใตกรอบเดิมๆ ทําดวย
แนวทางเดิม ๆ ท้ัง ๆ ท่ีสภาวการณรอบดานนั้นมีการเปล่ียนแปลงและแปรปรวนตลอดเวลา บาง
เรื่อง เราอาจพบวา กระบวนการทํางานบางอยาง ในอดีต อาจเหมาะสมดี แตปจจุบัน กลับกลายเปน
ความสูญเปลาไปแลว แตผูคนก็ยังทําเหมือนเดิมอยู และเพราะวาแตละวิสาหกิจนั้น ยอมประกอบ
ขึ้นดวยหลากหลายกระบวนการ หลากหลายผูคน หากจะรวมเอาความสูญเปลายอยๆท่ีเกิดขึ้นอยาง
ตอเนื่องท่ัวท้ังองคกรเปน รายวันแลว ก็นาจะนึกภาพออกวา จะมากมายมหาศาลเพียงใด 

ดังนั้น ผูบริหารท่ีเห็นจุดเหลานี้ ก็คงจะไมยอมเสียเวลาใหเหตุการณดําเนินไปแบบเดิมได
อีกตอไป นั่นคือจุดพลิกผันจากความออนแอ มาสูความแข็งแกรงท่ีเริ่มไดในวันนี้ เพ่ือจะไดมีวัน
หนาท่ีม่ันคง 

 
ประโยชนที่สถานประกอบการจะไดรับ 
 

1.    พนักงานทุกระดับจะแสดงศักยภาพในการปรับปรุงงานออกมาดวยตัวของเขาเอง 
ประดุจการคนพบเพชรในตมออกมาเจียระไน 

2.    สายการบังคับบัญชาจะมีความเหนียวแนน-แมนยํา มากยิ่งขึ้นกวาเดิม ทําใหการทํางาน
ล่ืนไหลไมติดขัด 

3.    มีความงายท่ีใคร ๆ ก็สามารถนําไปปฏิบัติไดในสถานประกอบการของตนเองโดยไม
จําเปนตองลงทุนเพ่ิม มากมายแตอยางใด 

4.    เปนการลดการทํางานในกระบวนการท่ีสูญเปลาของแตละคนดังนั้น จึงตรงตามความ
ตองการพ้ืนฐานของมนุษยทุกคน 

5.    เปนเรื่องท่ีงาย สามารถทําไดทันที และวัดผลไดทันที 
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ส่ิงที่แตละคนในองคกรจะไดรับ 
 
 

1.    ผูบริหารระดับสูงสามารถบริหารจัดการองคกรใหบรรลุเปาหมายไดดวยการ ประสาน
ประโยชนท่ีผูคนตองการ ใหไปในทิศทางเดียวกันกับท่ีองคกรตองการดวยพลังรวม 

2.    ผูบริหารระดับกลางสามารถเปนผูนําท่ีพัฒนาตนเองอยูตลอดเวลา เพราะกลไกในการ
ทํางานท่ีตองเปนหวงโซระหวางผูบังคับบัญชากับผูใตบังคับบัญชาโดยผานกระบวนการทํางานท่ีมี
การปรับปรุงอยูเสมอ 

3.    พนักงานจะไดเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานดวยการทํางานใหนอยลง จากความสูญ
เปลา ความคลาดเคล่ือน และความลําบากตรากตรําในกระบวนการทํางานท่ีตนเองคนพบ และขจัด
ออกอยางตอเนื่อง 

 
Kaizen เปนศัพทภาษาญี่ปุน แปลวา “การปรับปรุง” (Improvement)  
 

Kaizen เปนแนวคิดท่ีนํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนท่ีการมี
สวนรวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางานและ
สภาพแวดลอมในการทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูท่ีตองมีการปรับปรุงอยางตอเนื่องไมมี
ท่ีส้ินสุด (Continuous Improvement) 
 

ทําไมตองทํา KAIZEN 
 

ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดท่ีจะชวยรักษามาตรฐานท่ีมีอยูเดิม 
(Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น(Improvement) หากขาดซ่ึงแนวคิดนี้แลว มาตรฐานท่ีมีอยูเดิมก็
จะคอยๆ ลดลง  
ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมาคดิปรบัปรงุ
งาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซ่ึงกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยท่ีคอยๆ เพ่ิมพูนขึ้น
อยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซ่ึงเปนการเปล่ียนแปลงขนาน
ใหญ ท่ีตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล ดังนั้น ไมวาจะอยูใน
สภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพ่ือปรับปรุงได 
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เทคนิควิธีการเพ่ือการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
 

- วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan), ปฏิบัติ (Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุงแกไข 
(Act)  
- 5ส  
- Basic Industrial Engineering หรือวิศวกรรมอุตสาหการขั้นพ้ืนฐาน  
- Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปญหา  
- Kiken Yochi Training (KYT) หรือการฝกอบรมเพ่ือเฝาระวังความปลอดภัย  
- Suggestion Scheme หรือ ระบบขอเสนอแนะ  
- Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุมควบคุมคุณภาพ  
- Just-Time System (JIT) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี 
- Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม  
- Total Quality Management (TQM) หรือ การบริหารคุณภาพโดยรวม 
 

แนวทางเพ่ือเร่ิมตนปรับปรุง 
 

                มีแนวทางงายๆ ท่ีสามารถใชปรับปรุงส่ิงตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแง
ของ“การหยุด” “การลด” หรือ “การเปล่ียน” (ควรใชหลัก ECRS จะดีกวา ซ่ึงไดใสไวอยูแลวใน
ตอนทาย) การหยุด หรือ ลด ไดแก 

- หยุดการทํางานท่ีไมจําเปนท้ังหลาย  
- หยุดการทํางานท่ีไมมีประโยชนท้ังหลาย  
- หยุดการทํางานท่ีไมมีความสําคัญท้ังหลาย   

                อยางไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยางท่ีไมสามารถทําให  “หยุด” ได ถาเชนนั้น เราคงตองมุง
ประเด็นไปท่ีเรื่องการลด เชน ลดงานท่ีไมมีประโยชน งานท่ีกอความรําคาญ นาเบ่ือหนายใหมาก
ท่ีสุดเทาท่ีจะทําได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดท้ังหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลว  เริ่มตน
จากการเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีเปล่ียนแปลงได  เปล่ียนแปลงบางสวนของงานท่ีสามารถเปล่ียนแปลงได 
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วิธีคิดเพ่ือหาทางปรับปรุง 
 

ระบบคําถาม 5W 1 H คือการถามคําถามเพ่ือวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม และหา
ชองทางปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังนี ้ 
 What ? ถามเพ่ือหาจุดประสงคของการทํางาน  
 ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ?  
When ? ถามเพ่ือหาเวลาในการทํางานท่ีเหมาะสม  
ทําเม่ือไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?  
Where ? ถามเพ่ือหาสถานท่ีทํางานท่ีเหมาะสม  
ทําท่ีไหน ? ทําไมตองทําท่ีนั่น ? ทําท่ีอ่ืนไดหรือไม ?  
Who ? ถามเพ่ือหาบุคคลท่ีเหมาะสมสําหรับงาน  
ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ?  
How ? ถามเพ่ือหาวิธีการท่ีเหมาะสมสําหรับงาน  
ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางนั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?   
Why ? เปนคําถามท่ีถามครั้งท่ี 2 ของคําถามขางตนเพ่ือหาเหตุผลในการทํางาน หลักการ E C R S 

 E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานท่ีไมจําเปนในกระบวนการออกไป  
C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพ่ือประหยัดเวลาหรือแรงงานในการ
ทํางาน  
R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม  
S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 
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ตัวอยางกอนปรับปรุง 
 

ผูชายกํายํา 2 คน ใชกําลังในการเคล่ือนยายตูขนาดใหญเขาไปในสํานักงาน เม่ือถึงเวลาเลิกงาน 
 

ตัวอยางหลังปรับปรุง 
 

เพียงใสลอเขาไปในตูขนาดใหญ ใครๆ ก็สามารถเคล่ือนยายได  “Kaizen” ใหเริ่มปรับปรุง
เปล่ียนแปลงจากตัวเราเองกอน จากนั้นจึงคอยเปล่ียนแปลงส่ิงท่ีงายตอการเปล่ียนแปลง และไมควร
ลืมวาการเปล่ียนแปลงตนเองงายกวาการเปล่ียนแปลงคนอ่ืนดวย 

คําวา ไคเซ็น เปนคําท่ีเปนอมตะท่ีมีการพูดกันมานานและฝงอยูในจิตใจชาวญี่ปุนแทบทุก
คน ไคเซ็นสามารถปรับปรุงเปล่ียนแปลงและยกระดับการดําเนินงาน หลายครั้งทีเดียวผลลัพธท่ี
ยิ่งใหญกอกําเนิดมาจากส่ิงหรือเรื่องเล็ก ๆ การทํางานท่ีคอยเปนคอยไปสงผลกอใหเกิดเปนพลังใน
การแกปญหาท่ียั่งยืน ดังนั้นแนวคิดและองคประกอบของไคเซ็นเปนส่ิงท่ีตองเรียนรูและประยกุตใช 
บทนําสูไคเซ็น 

ตั้งแตป ค.ศ.1986 หนังสือ ไคเซ็น:กุญแจในการทําใหประเทศญี่ปุนมีขีดความสามารถ
ทางการแขงขัน ไดถูกตีพิมพออกไป คําวา ไคเซ็น เปนท่ียอมรับอยางแพรหลาย เปน หนึ่ง แนวคิด
หลักทางการจัดการ ความหมายหลักของไคเซ็นคือ การปรับปรุงอยางตอเนื่องในการทํางาน 
ยกระดับประสิทธิภาพของบุคคล กลาวไดวา ไคเซ็น เปนปรัชญาของการดําเนินธุรกิจของคนญี่ปุน
ในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง โลกของการปรับปรุงจะเกี่ยวของกับคนทุก ๆ คน ตั้งแตผูบริหาร
จนถึงพนักงานในสายการผลิต เปนการลงทุนในการผลิตท่ีต่ํา ซ่ึงปรัชญาของไคเซ็นจะเกี่ยวของกับ
ชีวิตประจําวัน ชีวิตงาน สังคม ครอบครัว โดยเนนความตั้งใจในการปรับปรุงใหดีขึ้น 

แมวาการปรับปรุงภายใตหลักการไคเซ็น จะคอนขางเล็กและดําเนินไปทีละเล็กทีละนอย 
แตก็สามารถอธิบายไดวาทําไมบริษัทญี่ปุนไมหยุดนิ่งเปนเวลานาน ๆ ขณะท่ีรูปแบบการจัดการของ
โลกตะวันตกเนนดานนวัตกรรม มีการเปล่ียนแปลงโดยใชหลักเทคโนโลยีและรูปแบบท่ีฉับพลัน 
เปนการจัดการมุงผลลัพธหรือผลผลิตสุดทาย 

นวัตกรรมเปนส่ิงท่ีสามารถเนรมิตทุกส่ิงทุกอยางในทันที แตไคเซ็นเปนส่ิงท่ีตรงกันขาม 
นวัตกรรมจะเปนส่ิงท่ีเปนระยะส้ัน ๆ เพ่ือผลลัพธในการแกปญหาแบบทันทีทันใด ขณะท่ีไคเซ็น
ขึ้นอยูกับสามัญสํานึกและแนวทางในการใชตนทุนต่ํา เปนรูปแบบสไตลการจัดการแบบญี่ปุน ท้ัง
การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) การควบคุมคุณภาพแบบท่ัวท้ังองคกร (Total Quality 
Control) และเนนความสัมพันธทางดานการทํางานและพนักงาน การใชคําวาไคเซ็น จะครอบคลุม
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ถึงคําวาการเพ่ิมผลผลิตหรือผลิตภาพ, TQC, ZD (Zero Defect), JIT (Just in Time) และระบบ
ขอเสนอแนะ ซ่ึงในอดีตถึงปจจุบันมีการประยุกตใชอยางกวางขวางในประเทศญี่ปุน 

 

แนวคิดหลักของไคเซ็น 
 

การเรียนรูแนวคิด ระบบการจดัการกลยุทธไคเซ็นตองมีการเรียนรูประเดน็หลักดังตอไปนี ้
ไคเซ็น และการจดัการ 
 

• กระบวนการและผลลัพธ 
• วงจร PDCA/SDCA 

• คุณภาพตองมากอน 

• การใชขอมูลในการดําเนินการ 

 • กระบวนการตอไปคือ ลูกคา 
 

 ไคเซ็นและการจัดการ 
 

 ในบริบทของไคเซ็น การจัดการในการทํางานมี 2 หนาท่ีหลักคือ การรักษาสภาพงานเดิม ๆ 
และการปรับปรุงงาน โดยในทุกตําแหนงจะมีระดับท่ีเกี่ยวของกับการรักษาสภาพงานเดิม ๆ และ
การปรับปรุงงานแตกตางกันไป ผูบริหารระดับสูงจะมีงานปรับปรุงท่ีคอนขางมาก สวนงานรักษา
สภาพเดิม เชน งานดูแลงบการเงินของบริษัท หรือตรวจสอบเปาการผลิตรายวันจะนอย ยกเวนกรณี
ท่ีการผลิตมีปญหาในระดับวิกฤติ หรือสถานการณท่ีไมปกติตองตัดสินใจ ซ่ึงอาจจะมีสวนรวม
เฉพาะชวงนี้มากขึ้น ผูบริหารระดับรองลงมาก็จะมีระดับความเขมท่ีลดหล่ันกันไป ผูบริหาร
ระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน มีการรักษาสภาพงานเดิม ๆ มากกวาการปรับปรุงงานเปน
ลําดับ ดังแสดงในรูปตอไปนี ้
 

กระบวนการและผลลัพธ 
 แนวคิดของไคเซ็นเนนท่ีกระบวนการ สวนนวัตกรรมเนนท่ีผลลัพธสุดทาย ดังนั้น

กระบวนการตองช้ีชัดและแกไขปรับปรุงความผิดพลาดในกระบวนการอยางชัดเจน กลยุทธไคเซ็น
เปนส่ิงท่ีเนนกระบวนการท้ังวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) วงจร SDCA (Standard-Do-Check-
Act) คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ (QCD: Quality-Cost-Delivery) การบริหารแบบท่ัวท้ังองคการ 
(TQM) Just-In-Time และการบํารุงรักษาทวีผล (TPM) แตปญหาท่ีไคเซ็นลมเหลวในหลายบริษัท
เพราะขาดความสนใจไมเนนกระบวนการ ซ่ึงแทจริงแลวพ้ืนฐานท่ีสําคัญท่ีสุดในกระบวนการไค
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เซ็นคือ พันธะสัญญา และความรวมมือของผูบริหารระดับสูงท่ีจะตองดําเนินการท่ีจริงจัง ทันทียึด
ม่ันในแนวทางเพ่ือบรรลุและประกันความสําเร็จในกระบวนการ 
 

วงจร PDCA/SDCA 
 

ขั้นตอนแรกในกระบวนการไคเซ็น คือการกําหนดวงจร PDCA เปนวงลอท่ีประกันความตอเนื่อง
ของการทํางานไคเซ็น การดําเนินการรักษานโยบาย การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซ่ึงเปนแนวคิดท่ี
สําคัญท่ีสุดของกระบวนการ 

 

Plan การวางแผนเปนการกําหนดเปาหมายสําหรับการปรับปรุง ควรกําหนดใหครอบคลุมและมีการ
แยกแผนการปฏิบัติงานอยางชัดเจนเพ่ือบรรลุเปาหมาย D: Do การปฏิบัติ เปนการดําเนินงานตาม
แผนท่ีวางไว C: Check การตรวจสอบ เปนการตรวจสอบการทํางานเพ่ือการปรับปรุงแผน  A: 
Act การจัดทําเปนมาตรฐาน เปนการกําหนดสมรรถนะและมาตรฐานของวิธีการในการปองกัน
ปญหาท่ีเกิดขึ้นเดิม ๆ หรือกําหนดใหเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุงใหม 
 วงจร PDCA จะมีการหมุนอยางตอเนื่อง คอย ๆ ปรับสูเปาหมายซ่ึง PDCA หมายถึงการไมมีความ
พึงพอใจ ณ ปจจุบัน การจัดการท่ีดีตองริเริ่ม PDCA โดยกําหนดเปาหมายอยางตอเนื่อง เนื่องจาก
โดยปกติแลวมนุษยไมชอบการเปล่ียนแปลง ไมชอบท่ีจะคิดคนส่ิงใหม ๆ  ดังนั้นในจุดเริ่มตนใหม ๆ  
กระบวนการทํางานจะไมคงตัวจนกวาจะหาวิธีการท่ีดีท่ีสุดแลวกําหนดใหเปนมาตรฐาน  Standard 
(S-D-C-A) ดังแสดงในรูปขางบน ซ่ึงทุกครั้งท่ีความไมปกติเกิดขึ้นในกระบวนการ จะมีคําถามอยู
ตลอดเวลาวา มันเกิดขึ้นเพราะอะไร  ? เราไมมีมาตรฐานใชใหม  ?หรือเพราะเราไมทําตาม
มาตรฐาน ? หรือเพราะมาตรฐานท่ีมีไมเพียงพอ 
 

 คุณภาพตองมากอน 
 

เปาหมายหลักของการดําเนินการเพ่ือคุณภาพท่ีดี ตนทุนท่ีเหมาะสมและเปนท่ียอมรับของ
ลูกคา และการสงมอบท่ีถูกตองและตรงเวลา ส่ิงท่ีตองคํานึงถึงและใหความสําคัญสูงสุดคือ คุณภาพ 
บริษัทจะไมประสบผลสําเร็จเลยถาผลิตภัณฑหรือบริการท่ีออกมาไมมีคุณภาพ ความเส่ียงไมเพียง
วาคุณภาพท่ีไมดีเทานั้นแตหมายถึง ชีวิตของธุรกิจอาจถึงขัน้ปดกิจการ 
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การใชขอมูลในการดําเนินการ 
 

ไคเซ็นเปนกระบวนการแกไขปญหา ซ่ึงปญหาตองมีความชัดเจน ขึ้นกับขอมูลท่ีไดรับมา มี
การวิเคราะหและแกปญหาท่ีปราศจากความรูสึก หรือเปนวิทยาศาสตร การรวบรวมขอมูลจะชวย
ใหทราบถึงจุดท่ีมุงเนนในการแกไขหรือปรับปรงุ ซ่ึงจุดนี้เองเปนจุดท่ีเริ่มตนในการปรับปรุง ดังนัน้ 
การรวบรวม การแยกแยะขอมูลสําหรับการปรับปรุงเปนส่ิงท่ีสําคัญอยางยิ่ง ตองถูกตอง ชัดเจนและ
เพียงพอ 

 

 กระบวนการตอไปคือ ลูกคา 
 

 การทํางานท้ังหมดจะมีลําดับกระบวนการ มีท้ังเปนลูกคา (Customer) และเปนผูสง
ช้ินสวน (Vender) เชน วัตถุดิบท่ีเตรียมโดยกระบวนการ A สงผานมาปรับปรุงท่ีกระบวนการ B เพ่ือ
สงผานไปยังกระบวนการ C ในการดําเนินการเพ่ือเปนผลิตภัณฑตอไป แนวคิดหลัก กระบวนการ
ตอไปท่ีถัดจากเราคือลูกคา โดยแบงเปนลูกคาภายใน (ภายในบริษัท) และลูกคาภายนอก (ภายใน
ตลาด) ลูกคาภายในสวนใหญจะเนนคุณภาพในการทํางานท่ีไมทําของเสีย และมีความเท่ียงตรงของ
กระบวนการ ซ่ึงหมายถึงทุกคนในองคการตองรวมกันในการปฏิบัติตามระบบประกันคุณภาพ 

 

ระบบการปรับปรุงแบบไคเซ็น 
 

  การติดตามระบบกลยุทธแบบไคเซ็นจะประกอบดวยเครือ่งมือหลัก ๆ ดงันี้ 
Total Quality Control/Total Quality Management 

•    ระบบการผลิตแบบทันเวลา Just-In-Time ( Toyota Production System) 
•    การบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance) 
•    การแปรนโยบาย (Policy Deployment) 
•    ระบบขอเสนอแนะ กิจกรรมกลุม (Small Group Activity) 
 

2.3 การควบคุมและการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองคการ (Total Quality Control/Total 
Quality Management 
 

หลักการบริหารงานแบบญี่ปุนคือ การควบคุมคุณภาพท้ังหมด (TQC) เปนการพัฒนา ควบคุมใน
กระบวนการ ระบบนี้เปนส่ิงท่ีคาดหวังเพ่ือท่ีจะจัดการใหไดคุณภาพ ซ่ึงสวนใหญจะรูจักและอางถึง 
การบริหารแบบท่ัวท้ังองคการ (TQM) เปนท่ีนาสังเกตวาระบบญี่ปุนจะไมเนนกิจกรรมการควบคุม
ท่ีเขมขนเฉพาะจุดจะเนนเปนองครวม TQC/TQM เปนการพัฒนากลยุทธในการจัดการเพ่ือชวยการ
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แขงขันโดยเนนท่ี คุณภาพถูกยกใหเปนส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดโดยมีเปาหมายอ่ืน ๆ รองลงมา คือ ตนทุน 
และการสงมอบ ขณะท่ี T: Total หมายถึงท้ังหมดการมีสวนรวมท้ังหมดทุกระดับ ตั้งแตผูบริหาร
ระดับสูง ระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน โดยรวมถึง Supplier, Dealers และ Wholesalers ส่ิง
ท่ีสําคัญอีกประการ หนึ่ง คือ การมีภาวะผูนําและสมรรถนะของ การมีสวนรวมท้ังหมดทุกระดับ 
ตั้ งแต ผู บริหา รระดับ สูง  ร ะดับกลาง หั วหนา งาน แ ละพนั กงาน โดยร วมถึง  Supplier, 
Dealers และ Wholesalers ส่ิงท่ีสําคัญอีกประการ หนึ่ง คือ การมีภาวะผูนําและสมรรถนะของ
ผูบริหารระดับสูงจะมีสวนชวยใหบรรลุเปาหมายขององคการท่ีตั้งไว C: Control การควบคุม เปน
การแยกแยะกระบวนการท่ีชัดเจน ควบคุมและปรับปรุงอยางตอเนื่อง มีการตรวจสอบเพ่ือปรับปรุง
กระบวนการเพ่ือมุงไปสูผลลัพธท่ีตั้งไว 
 

ระบบการผลิตแบบทนัเวลา ( Toyota Production System) 
 

บริษัทโตโยตาไดนําระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time) มาใชในการกําจัดกิจกรรม
ท่ีไมมีคุณคาตาง ๆ ในโรงงาน และใชการผลิตแบบลีนเพ่ือรองรับความไมแนนอนของคําส่ังซ้ือของ
ลูกคา ระบบการผลิตนี้จะสนับสนุนโดยแนวคิด  Tact Time (เวลาท่ีผานผลิตภัณฑออกมา 1 ช้ิน) 
กับ Cycle Time, One-Piece Flow ระบบการผลิตแบบดึง จิโดกะ (Autonomation) รูปแบบการ
ผลิต U-Shape และการจัดการลดความสูญเสีย อาจกลาวไดวา  JIT คือการลดตนทุน การสงมอบ
ผลิตภัณฑในเวลาและผลประโยชนของบริษัทท่ีเพ่ิมมากขึ้น 

 
การบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance) 
 

ในปจจุบันมีการเพ่ิมขึ้นของบริษัทท่ีใช TPM ท้ังภายในและภายนอกประเทศญี่ปุนท่ีซ่ึง
TQM ไดปรับปรุงสมรรถนะการจัดการและคุณภาพ ขณะท่ี  TPM มุงเนนการปรับปรุงคุณภาพ 
ประสิทธิภาพของเครื่องจักร ซ่ึง TPM จะช้ีใหเห็นประสิทธิภาพของอุปกรณท่ีมากท่ีสุด ผานระบบ
การปองกันการซอมบํารุงตลอดชีวิตของเครื่องจักร  TQM เกี่ยวของกับทุก ๆ คนในบริษัท 
ขณะท่ี TPM เกี่ยวของกับทุกคนในโรงงาน สําหรับกิจกรรม 5ส เปนกิจกรรมหลักซ่ึงมีบทบาทอยาง
มากมายและเปนพ้ืนฐานท่ีเกี่ยวของกับ TPM 
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การแปรนโยบาย (Policy Deployment) 
 

 แมวากลยุทธไคเซ็นทําใหเกิดการปรับปรุง ผลกระทบจะถูกจํากัดถามีการเนนเพียงจุดเดียว
และปราศจากแนวทางการปรับปรุงอ่ืน ๆ รวมดวย การจัดการท่ีดีตองมีการกําหนดเปาหมายท่ี
ชัดเจนในการท่ีจะกําหนดใหเปนแนวทางสําหรับทุก ๆ คน และเพ่ือทําใหเกิดความแนนอนในการ
บรรลุเปาหมายท่ีตั้งไวซ่ึงกลยุทธไคเซ็นท่ีแทจริงคือ การควบคุมปฏิบัติอยางใกลชิดในการ
ดําเนินการ ผูบริหารระดับสูงตองมีการกําหนดกลยุทธหลักในระยะยาว มีการแตกยอยลงสูแผน
ระยะกลางและแผนปฏิบัติงานประจําปการกระจายแผนจะกระจายจากกลยุทธผานกระบวนการลง
ลึกจนถึงแผนปฏิบัติงานเฉพาะในสายการผลิตซ่ึงมีความจําเพาะท้ังแผนและกิจกรรมท่ีมากขึ้น 
ตัวอยางเชน นโยบายการลดตนทุนลง 10% เพ่ือการแขงขัน เปนการถายทอดนโยบายลง
สู Shopfloor เพ่ือกําหนดแผนงาน กิจกรรมท่ีรองรับ เชน กิจกรรมการเพ่ิมผลผลิต การลดสินคาคง
คลัง และการปรับปรุงสายการผลิต ขณะท่ีไคเซ็นท่ีปราศจากเปาหมายชัดเจนจะเปนการดําเนินการ
ท่ีไรทิศทาง 
 

เปาหมายสูงสุดของกลยุทธไคเซ็น (The Ultimate Goal of Kaizen Strategy) 
 

 การริเริ่มใชไคเซ็นในการปรับปรุง เราตองรูวากิจกรรมทางธุรกิจใดตองการการปรับปรุง 
การมีคําตอบสําหรับคําถามคือ คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ (QCD) ซ่ึงความหมายของคุณภาพ
ไมไดหมายถึงเฉพาะผลิตภัณฑหรือบริการท่ีเสร็จ ส้ินเทานั้น แตหมายรวมถึงคุณภาพใน
กระบวนการดวย ตนทุนจะหมายถึงตนทุนท้ังหมดตั้งแต การออกแบบ การผลิต การขาย และการ
บริการ สําหรับการสงมอบจะหมายถึงการสงมอบตามปริมาณและเวลาท่ีกําหนด 

 

ตารางที่ 2.1 เครื่องมือท่ีใชในการปรับปรุง 
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บทท่ี  3 
แผนงานการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

 
ในการฝกสหกิจศึกษา และ ศึกษาการทํางานในสวนงาน Production แผนก Machine 

บริษัท OKAMOTO (THAI) จํากัด ระยะเวลาในการปฏิบัติงานรวม 4 เดือน 8 วัน โดยดําเนินการ
จัดทําแผนการปฏิบัติสหกิจศึกษาเพ่ือเปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถเปนไปตามลําดับ
ขั้นตอนตามแผนท่ีวางไวและบรรลุวัตถุประสงคในการฝกงานครั้งนี้ ซ่ึงแผนการปฏิบัตสิหกิจศึกษา
ครั้งนี้ ประกอบดวย สวนงานหลัก ดังนี ้

 
3.1 ข้ันตอนการดําเนินงานที่ปฏิบัติ 
 
ตารางที่ 3.1 แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษา ในแผนก Production ในฝายงาน Machine 
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3.2 รายละเอียดงานที่นักศึกษาปฏิบัติในการปฏิบัติสหกิจศึกษา 
 
ชื่อโครงการ: การสมดุลสายการผลิตของโมเดลรุน 450cv 
NAME: Line balance of model 450cv 
LINE: Small Line 
PRODUCT: Model 450cv 

ศึกษากระบวนการในการทํางานของแผนก Production สวนงาน Machine บริษัท
OKAMOTO (THAI) จํากัดซ่ึงเปนการศึกษาการสมดุลสายการผลิต เพ่ือลดเวลาการผลิตโมเดลรุน 
450cv และ เพ่ือหาการทํางานในการผลิตท่ีเหมาะสม 

 
 3.2.1 ทางดานทฤษฎีและแนวทางการปฏิบัตงิาน 

ทางดานทฤษฎีและแนวทางการปฏิบัติงานจะเปนการศึกษาวาโมเดลกรณศึีกษานัน้เปน
อยางไรและทํางานใชเวลางานเทาไหรในการผลิต (Small line) และศึกษาวาแตละProcess ในการ
ผลิตช้ินงาน มีกระบวนการอยางไร เปนตน ซ่ึงการศึกษางานดังกลาว ไดควบคุมโดยวิศวกรใน
แผนก 

 
 3.2.2 ทางดานภาคปฏิบัตแิละงานที่ไดรับมอบหมาย 
 หลังจากไดศึกษางานภายในแผนกและศึกษางานจากสภาพหนางานจริงแลว จึงนําความรู 
และปญหาท่ีเกิดขึ้น นํามาบูรณาการในในการทําสมดุลการผลิต (Line balance) ของ Model 450cv  
ซ่ึงมี Process ในการผลิตประกอบเปนModel 450cv ซ่ึงในปจจุบันเวลาในการทํางานยังไมมีความ
สมดุลทําใหผลิตในเวลาท่ีไมแนนอนจึงไดรับมอบหมายใหทําการปรับปรุงการผลิต Model 450cv 
(Small Line) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน ลดเวลาการผลิตท่ีจะผลิตโมเดลรุน 450cv ใน 
Small Line ใหเหมาะสม 
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3.3 ข้ันตอนทีน่ักศึกษาปฏิบัติในการฝกงาน 
เม่ือไดรับมอบหมายใหทํา Line Balance ของ Model 450cv ขั้นตอนแรกในการทํางานนี้คือ 

เขาไปศึกษาการทํางานของกระบวนการผลิตช้ินงานวามีกระบวนการใดบาง จากนั้นจะเขาสู
กระบวนการจับเวลาการทํางานของพนักงาน แลวทําการตรวจสอบวามีกระบวนการไหนท่ีมีการ
ทํางานไมเหมาะสม แลวจึงทําการปรับปรุงการทํางานใหม โดยการคํานวณ หลังจาก จากนั้นจึง
ตรวจสอบผลท่ีไดหลังทําการปรับปรุงในการทํางานจริง และทําการติดตามปญหา แลวจึงทําการ
แกไขตอไป 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงแผนขั้นตอนการดําเนินงาน 
 

PLAN 
1. ศึกษาการทํางานของพนกังานในการทําช้ินงานท้ังหมดท่ีประกอบเปน  Model 450cv 
ในขัน้ตอนนี้ จะสังเกตกิจกรรมการทํางานตางๆ และลําดับการทํางานของพนักงาน  

DO 
1. ทํา Past List 
ในขัน้ตอนนี้ จะ List รายงานช้ินงานท่ีประกอบขึ้นเปน Model 450cv ออกมาท้ังหมด และ
ตรวจสอบวา รายการช้ินงานไหนบางท่ีนํามาขึ้นรูป ในสายการผลิตของ Small line  
2. จับเวลาการทํางาน 
ในขัน้ตอนนี้ จะทําการจับเวลาการทํางาน การขึน้รูปช้ินงานท้ังหมด และสังเกตการทํางานของ
พนักงานแตละคน 
3. ทํา YAMAZUMI Chart 
YAMAZUMI Chart แสดง Process of Part ใหเห็นวา Part แตละ Part มีกี่ขัน้ตอนในการขึ้นรูป 

CHECK 
1.  KAIZEN 
ทําการปรับปรุง Process ในการทํางานแตละ Part  

ACTION 
1. สรุปผลการดําเนินงาน  
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3.4 การจับเวลาของการข้ึนรูปช้ินงานแตละช้ินของโมเดล 450cv 
 
การจับเวลาการทํางานจะจับเวลางานท่ีขึ้นรูปในแตละเครื่องจักร จะจับเวลาเปน 2 ชวง คือ 

ชวงพนังงานจับช้ินงานจนเซตช้ินงานและรวมถึงนําช้ินงานออกจากเครื่องจักร (MANUAL) และชวง
เครื่องจักรทํางาน (AUTO) แลวทําการบันทึกและหาคาเฉล่ียเวลารวมของการขึ้นรูปช้ินงาน แลว
นํามาพิจารณาในการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานของพนักงาน โดยศึกษาจากการทํางานของ
พนักงานในหนางานจริงวาในสวนไหนท่ีเปนการกระทําท่ีเสียเวลา 

  
ตารางที่ 3.3 เวลาของแตละProcess 
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ตารางที่ 3.3 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
  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 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
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 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
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 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
  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 เวลาของแตละProcess (ตอ) 
 
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) 

ขั้นตอนในสวนนี้จะทําการปรับปรุงการทํางาน (Line Balance) หาจุดท่ีควรจะปรับปรุงแกไข
ใหมีประสิทธิภาพการทํางานท่ีมากขึ้น กําจัดสวนท่ีจะทําใหการทํางานลาชาหรือไมเหมาะสมออก
จากกระบวนการผลิต 

 
การปรับปรุงชิ้นงาน 

จะกําหนดคา A.T.T. ใหมีคาท่ีเหมาะสมกับช้ินงานนั้น โดยจะตรวจสอบประวัติวาช้ินงานนั้นมี
ปญหาหรือสาเหตุใดท่ีทําให ช้ินงานนั้นเกิดการผลิตท่ีลาชาหรือผลิตไมทันตามกําหนด โดยจะ
กําหนดA.T.T. ใหเหมาะสม หรือหากช้ินงานมีกระบวนการผลิตท่ีสามารถปรับปรุงใหมีการผลิตท่ี
ตอเนื่อง ก็ทําการปรับปรุงเชนกัน 
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3.5.1  KAIZEN  
 การปรับปรุงแกไขเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

Process 

  กําจดัความสูญเปลาออกจากขบวนการผลิต 
  ปรับปรุงคา ATT. ใหเหมาะสมกับ Process แตละช้ิน 

 

 

 

ภาพที่ 3.1 Kaizen 1 
 

WHY ATT. 10% 
ทําไมตองเพ่ิม 10% For ATT. ? 

เพราะเราตองผลิตใหเสร็จสงลูกคาใหทันเวลาเปนเปาหมายสูงสุด จึงเผ่ือเวลาสําหรับ Part ไว
เพ่ืองายตอการทํางานลวงเวลา (OT.) แตสําหรับ Part ท่ีพิเศษ 

 Process ยาวและยาก 
 M/C เกา เราจะแยก Part ออกมาดูแลเปนพิเศษ โดยคิดเวลาท่ี MAX สุดของ CT. ของ Part 

นั้น 
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3.5.2  KAIZEN 
 เม่ือ Machine Break Down 
Tips 

  กระจายเวลาท่ีเสีย 
  กําหนดคา ATT. ใหเหมาะสม 

 

 

 
ภาพที่ 3.2 Kaizen 2 
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3.5.3  KAIZEN 
เม่ือมีคา 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 
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ภาพที่ 3.6 กราฟแสดงงานของแตละคน  
 

จะเห็นวา 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 ตารางเวลาการทํางานแตละคน 
 
  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 ใหเหมาะสม 
 

 
 

ภาพที่ 3.7 รวบรวม Process Program JIG 
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ลําดับ Program & JIG แตละ Machine 
 ลดการสับสนการทํางาน และการ Insert Program 
 ลดเวลาการเปล่ียน JIG  

 

 

 
ภาพที่ 3.8 ลําดับ Program & JIG แตละ Machine 
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ลําดับ Tools set แตละ Machine  
 It's easy to work 
 ลดเวลา Tools Chang 

 

 
 

ภาพที่ 3.9 ลําดับ Tools set แตละ Machine 
 

ขอควรระวัง 
1. การกําหนด Tools นั้น ตองศึกษาจาก Program ถึงการขึ้นช้ินงาน วาใช Tools แบบไหนบาง 

รวมถึงขนาดของ Tools 
2. การกําหนด Tools นั้น Machine บางตัวเปนรุนเกา ไมสามารถจดจําตําแหนงของ Slot 

Machine ได 
 
 
 
 
 



46 
 

   

3.7 ตารางประสิทธิภาพการทํางาน 
 
Production Control Board 
กําหนดการทํางาน ลําดับการทํางานใหเหมาะสม 
 
3.7.1  การปฏิบัตงิาน 
 

เม่ือจับเวลาการทํางานเรียบรอยแลว จะพบวาปจจัยท่ีทําใหพนักงานทํางานชาสาเหตุเกิด
จากการท่ีไมรูวาจะเริ่มทําช้ินไหนกอนเพราะวา งานจะเขามาพรอมกันเปนรุนๆ แลวการทํางานแต
ละProcess จะไมเหมือนกัน การใชโปรแกรมและการจับช้ินงานแตละ Process จะแตกตางกัน
ออกไปทําใหตองเปล่ียนโปรแกรมและการจับช้ินงานบอยครั้ง รวมถึงการเรียก Tools ดวย 

 
ขั้นตอนการปรับปรุงการทํางาน 

1. รวบรวม Program และ การจับช้ินงาน (JIG) ของแตละ Process  
2. จัดเรียง Program และ การจับช้ินงาน (JIG) ท่ีเหมือนกันหรือคลายกัน มาเรียงใหอยูใกลกัน 
3. ทําการเรียง Tools ใหม ใหกําหนดชองใส Tools ท่ีแนนอนวาชองไหนใส Tools อะไร  
4. ทําการเรียง Process ใหมใหเรียงตอกันโดยการเรียกโปรแกรม การจับช้ินงาน และการใช 

Tools ท่ีเหมือนกันหรือคลายกัน มาอยูใกลกัน ของแตละเครื่องจักร 
5.  แกไขปญญาหาของช้ินงานแตละช้ินท่ีสามารถปรับปรุงได 
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ภาพที่ 3.10   Production control board 
 

ขอควรระวัง 
 การเรียง Process กับสภาพ Machine  

บาง Machine ไมสามารถทํา Process ตาม Drawing ได จึงควรตรวจสอบขีดความสามารถของ 
Machine 

 Machine บางตัว ไมมี Program ขึ้นรูป 
 ตองตรวจสอบวา Tools อยูใน 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 (ตอ) 
 
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 
กราฟแสดงลําดับการทํางานของพนักงานแตละคน 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 การวิเคราะหและสรุปผลตางๆ  

 
 
 
 
 
 
 

4.1 ผลการดําเนินงาน 
 
4.1.1  การประเมินผล (CHECK) 
  การตรวจสอบผลหลังทําการปรับปรุง ท่ีไดทําการปรับขั้นตอนการทํางานไดแก การปรับ
เรียกการเรียกโปรแกรม การเรียงลําดับการใช JIG การปรับปรุง Process และ คา A.T.T.  แลวทํา 
Production Control Board เรียบรอยแลว สวนตอมาเราจะทําการ Flow Process เพ่ือท่ีจะรูวา ช้ินงาน
ไหน ขั้นตอนไหน ควรทํากอนและหลัง ใหทํางานไดอยางตอเนื่อง 
 
4.1.2  Takt-Time 

เปนระยะเวลาในการผลิตช้ินงาน 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       (เวลาทํางานปกติตอวัน) 
         Required production volume /shift  (จํานวนท่ีตองผลิตตอวัน) 
   =     240 min 
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4.1.3 BEFORE 
Cycle Time: ทุกๆ 266.18" จะมีช้ินเสร็จ 1 Model 
 

 
 

ภาพที่ 4.1 Cycle Time กอนปรับปรุง 
 

ตารางที่ 4.1 Cycle Time กอนปรับปรุง 
 

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 สรุปเวลาที่ใชในการผลิต 1 โมเดล  
 

Before 266 min 

After 225 min 

 
4.2 ผลการวิเคราะหขอมูล 
 

4.2.1 เวลาทีใ่ชตอหนวยการผลติในแตละจุดทาํงาน 
 เวลาจริงท่ีพนักงานใชในการทํางานผลิต Model 450cv จะใชเวลาทํางานนอยกวา

เวลาปกติ หลังทําการปรับปรุง เปนผลมากจากมีประสิทธิภาพในการทํางาน จึงทําใหใชเวลาในการ
ทํางานตอหนวยนอยลง 

 
4.3 วิเคราะหและวิจารณขอมูลโดยเปรียบเทียบผลทีไ่ดรับกับวัตถุประสงคและ
จุดมุงหมายการปฏิบัติงานหรือการจัดทําโครงการ 

 
ตารางที่ 4.3   เปรียบเทียบผลท่ีไดรับกับวัตถุประสงค 
 

วัตถุประสงค ผลทีไ่ด 
1. เพ่ือหาแนวทางในการแกไขปญหา

ท่ีเกิดขึน้ในการผลิต Model 450cv 
จากการสํารวจและสอบถามจาก

พนักงาน ทําใหถึงปญหาตางๆท่ีเกิดขึ้นใน 
SMALL LINE 

2. เพ่ือเพ่ิมกําลังการผลิตและ
ประสิทธิภาพในการผลิต 

สามารถเพ่ิมกําลังการผลิตจากการ
ปรับปรุงสมดุลสายการผลิตไดและลดเวลาใน
การผลิตลงได 

3. เพ่ือลําดับการผลิต จากการปรับปรุงการดําเนินงานใน
กระบวนการผลิต ทําใหพนกังานทํางานได
อยางมีประสิทธิภาพ ตามลําดับงาน 
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บทท่ี5 
บทสรุปและขอเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลการดําเนินงาน 
 
  เพ่ือแกไขปญหาในเรื่องของการผลิตใหไดตามท่ีลูกคาตองการและเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการการผลิต จึงไดทําการปรับปรุงสมดุลสายการผลิต โดยไดทําการปรับปรุงเวลาในการ
ผลิตตอหนวยลง จากการคํานวณหา  Cycle time และ Takt time เพ่ือหาเวลาในการผลิตของ
พนักงานในการทํางานท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะทําใหสามารถทําการผลิตไดทันตามแผนการผลิต 

นอกจากนี้ ยังไดทําการปรับปรุงขั้นตอนการทํางานท่ีไมจําเปนรวมท้ังความสูญเปลา
ออกไป และจัดสมดุลงานและเรียงดําลับขั้นตอนของการทํางานใหกับพนักงานอยางเหมาะสม 

หลังทําการดําเนินงานปรับปรุงและตรวจสอบความถูกตองเรียบรอยของขอมูลอยาง
ละเอียด สงผลใหกระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพ่ิมมากขึ้น 

 
5.2 แนวทางการแกไขปญหา 
 
  หลังทําการปรับปรุงและดําไปดําเนินการแลวจะเห็นไดวาเวลาการผลิตลดลงก็จริงแตมีบาง
วันท่ียอดการผลิตเฉล่ียช่ัวโมงตอModel ไมเปนไปตามเปาหมายท่ีไดตั้งไวสาเหตุเกิดจากการท่ีมีงาน
ท่ีตองแกไขหรือ Model อ่ืนมาแทรกการผลิตทําใหผลิตไมตอเนื่องและการลําดับการทํางานของ
พนักงาน การเขาไมตอเนื่องของ Model การไมเขาใจงานหรือการเกิดเหตุท่ีไมสามารถคาดการณได 
ทําใหไมทันตามท่ีไดปรับปรุงกําลังการผลิตขึ้น ดังนั้นแนวทางการแกไขในเรื่องนี้คือทําการทํา 
Production Control Board ของการทํางานแตละ Model มีการตรวจสอบคุณภาพในไลนการผลิต 
หรือใหพนักงานในจุดงานท่ีมีตรวจสอบช้ินงาน เพ่ือลดความเส่ียงใหการทํางานผิดพลาด และ
กําหนดลําดับการทําช้ินงานเม่ือ Model แตละรุนเขามาทําการผลิตใหเปนไปในแบบแผน 
  เครื่องจักรรุนเกา  ทําใหการทํางานบางอยางไมสามารถทําในเครื่องเดียวได ตองทําหลาย
เครื่อง ซ่ึงเปนการเพ่ิมเวลาการผลิต เปนจุดคอขวด ทําใหผลิตงานไดลาชา การนําเครื่องจักรรุนใหม
เขามาใช จะเปนการทําใหผลิตช้ินงานไดในเครื่องเดียว และลดการคอขวดของงานทําให Process 
Flow หรือดูจาก Drawing ท่ีจะสามารถยายงานไปเครื่องท่ีมีขีดความสามารถในการผลิดครั้งเดียว 
เพ่ือกระจายงานใหเครื่องจักรไดเทาๆกัน 
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5.3 ขอเสนอแนะจากการฝกงาน 
 
- พ้ืนท่ีในการทํางานมีขนาดเล็ก เขา – ออกทางเดียว และพ้ืนท่ีในการทํางานไม Smoot Flow มีการ
นํารถเข็นงานเขาหรือออกไลนผลิต ตองมีการโยกหลบ ทําใหเสียเวลาในสวนนี้  
- การวางงานบนรถเข็นงานไมเปนระเบียบ ทําใหสับสน อาจจะใสกะบะงานแยกแตละช้ินงาน มี
การเขียนไวขางกะบะถึงรายอะเอียดของการทําช้ินงานนั้นๆ เชน ช้ินงานผลิตเครื่องใด กระบวนการ
ตอไปคือเครื่องไหน ทําใหพนักงานงายตอการทําช้ินงาน และควบคุมลําดับการทํางาน 
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ภาคผนวก 
 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Enterprise) ตามวิถีแหง Toyota 
 

 
 

พวกเราคงจะรูจักช่ือเสียงของ Toyota เปนอยางดี ในฐานะท่ีเปนผูผลิตรถยนตท่ีมีช่ือเสียงเปนท่ี
กลาวขวัญในดานคุณภาพ และเปนท่ีไววางใจของลูกคาท่ัวโลก 
 

ซ่ึงนักวิเคราะหอุตสาหกรรมยานยนตไดประเมินไววา ยอดขายของ Toyota จะสามารถแซง
หนายอดขายของ Ford ท่ีขายท่ัวโลกไดในป 2005 และถาแนวโนมดังกลาวยังคงดําเนินอยูตอไป
Toyota จะแซงผานหนา GM ได จนในท่ีสุดก็จะกลายมาเปนผูผลิตรถยนตรายใหญี่ท่ีสุดในโลก 
รูปแบบการผลิตของ Toyota ท่ีแตกตางจากผูผลิตรถยนตรายอ่ืน คือ การปฏิบัติการท่ีมีความยืดหยุน
สูง มีความหลากหลายของยานยนตบนสายการประกอบเดียวกัน เพ่ือสนองตอบความตองการของ
ลูกคา  หนึ่งในความสําเร็จของ Toyota ท่ีไดรับการกลาวขวัญถึงกันมาก คือ Toyota ไดคิดคนการ
ผลิตแบบลีน (Lean Production) หรือ ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota Production System หรือ 
TPS) ซ่ึงไดจุดประกายใหเกิดการเปล่ียนแปลงท่ัวโลกในเกือบทุกอุตสาหกรรม ใหใชปรัชญาและ
วิธีการผลิตและการจัดการโซอุปทานแบบ Toyota โดยเราจะมาทําความรูจักกับการผลิตแบบลีนวา
จะสามารถนํามาประยุกตใชกับการผลิตในอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ไดหรือไม 
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TPS คือ แนวทางการผลิตท่ี Toyota ใช ซ่ึงแนวทางดังกลาวเปนพ้ืนฐานสําหรับความ
พยายามเกี่ยวกับการผลิตแบบลีน ซ่ึงมีอิทธิพลตอแนวโนมดานการผลิต (ควบคูไปกับ Six Sigma) 
จากหนังสือLean Thinking โดย James Womack และ Daniel Jones ไดใหคําจํากัดความการผลิต
แบบลีนเปน 5 กระบวนการคือ 

 1. การระบุคุณคาสูลูกคา (Customer Value) 
 2. การระบุสายธารคุณคา(Value Stream) 
 3. ดําเนินการใหการ การไหล (Flow) 
 4. การดึง (Pull) กลับจากความตองการของลูกคา 
 5. การพยายามปรับปรุงแกไขไปสูความยอดเยี่ยม (Striving to Excellence) 
 
กลาวอีกนัยหนึ่ง ระบบ TPS มิไดเปนชุดเครื่องมือ มิใชเปนเพียงกลุมของเครื่องมือแบบลีน 

เชนระบบ Just-in-Time การจัดรูปแบบของเซลส 5ส. หรือ ระบบ Kanban เปนตน แต ระบบ TPS
เปนระบบการผลิตอันลํ้าหนาซับซอน ซ่ึงทุกๆ สวนประกอบของระบบเกื้อหนุนกันเพ่ือใหไดระบบ
ท่ีสมบูรณ รากฐานของระบบนั้นมุงเนนเกี่ยวกับการสนับสนุนและกระตุนใหบุคลากรปรับปรุง
กระบวนการท่ีพวกเขาปฏิบัติงานอยูอยางตอเนื่อง โดย ระบบ TPS มีแนวคิด ดังนี้ 

 วิธีคิดท่ีเกิดขึ้นอยางสมํ่าเสมอ 
 ปรัชญาดานการจัดการแบบเบ็ดเสร็จ 
 ใหความสําคัญกับความพึงพอใจของลูกคาท้ังหมด 
 สภาพการดําเนินงานของการทํางานเปนหมูคณะและการปรับปรุง 
 การคนหาแนวทางท่ีดีกวาอยางไมส้ินสุด 
 คุณภาพท่ีผนวกเขาไปในกระบวนการ 
 สถานท่ีปฏิบัติงานท่ีเปนระบบระเบียบ 
 มีการพัฒนาอยางไมหยุดนิ่ง 
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การจะกาวไปเปนผูผลิตแบบลีนจําเปนตองมีแนวคิดท่ีมุงสราง  สายการไหลของ
ผลิตภัณฑ ผานกระบวนการเพ่ิมคุณคาโดยปราศจาการขัดจังหวะ (การไหลแบบทีละช้ิน : One-
Piece Flow) มีระบบการผลิตแบบดึง ซ่ึงมีกลไกท่ีสงทอดมาจากความตองการของลูกคา โดยจะมี
การดําเนินการก็ตอเม่ือมีการดึงผลิตภัณฑออกไปโดยจุดปฏิบัติการถัดไปในชวงเวลาส้ันๆ รวมไป
ถึงวัฒนธรรมองคกรในรูปแบบท่ีทุกคนมุงม่ันท่ีจะปรับปรุงอยางตอเนื่อง หรือ หากจะอธิบายอยาง
งายๆ ก็คือ การปฏิบัติงานในสวนของการผลิต จะตองพิจารณาชวงเวลาตั้งแตท่ีลูกคาไดส่ังซ้ือ 
จนถึงเม่ือเรารับเงินจากลูกคา และเราจะลดชวงเวลานั้นใหส้ันลงโดยการกําจัดความสูญเปลาท่ีไม
ชวยใหเพ่ิมคุณคา (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 เคล็ดลับเพ่ือการเปล่ียนแปลงบริษัทใหกลายเปนวิสาหกิจแบบลีน 

1. เริ่มตนดําเนินการกับระบบทางเทคนิค แลวติดตามการเปล่ียนแปลงวัฒนธรรมองคกรอยาง
รวดเร็ว 

2. เรียนรูดวยการปฏิบัติเปนอยางแรก และจัดฝกอบรมเปนอยางท่ีสอง 
3. เริ่มตนดวยโครงการนํารองเกี่ยวกับสายธารคุณคา เพ่ือแสดงถึงลีนในฐานะท่ีเปนระบบ

อยางหนึ่ง 
4. จัดทําแผนผังสายธารคุณคาเพ่ือพัฒนาวิสัยทัศนท่ีแสดงถึงสถานภาพอนาคตและชวยให

เรียนรูเพ่ือสรางความเขาใจ 
5. ใชการสัมมนาเชิงปฏิบัติดาน Kaizen เพ่ือฝกอบรม และทําใหเกิดการเปล่ียนแปลงอยาง

รวดเร็ว 
6. จัดระเบียบโดยรอบสายธารคุณคา 
7. กําหนดใหการทําระบบลีนเปนภาระหนาท่ีท่ีตองปฏิบัติ 
8. วิกฤติการณอาจกระตุนใหเกิดการเคล่ือนไหวไปสูลีน แตก็อาจไมจําเปนท่ีจะชวยพลิกฟน

บริษัทไดเสมอไป 
9. ตองเปนนักแสวงหาโอกาสท่ีช้ีโอกาสสําหรับผลการเงินท่ีสําคัญได 
10. ปรับตัวช้ีวัดตางๆ ใหมใหเหมาะสมดวยมุมมองของสายธารคุณคา 
11. สานตอส่ิงตางๆ จากรากฐานเดิมของบริษัท เพ่ือพัฒนาแนวทางของตนเอง 
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12. วาจางหรือพัฒนาผูนําแบบลีนและพัฒนาระบบการสืบทอดตําแหนงผูนํา 
13. กําหนดใหมีผูเช่ียวชาญมาฝกอบรมและดําเนินการเพ่ือใหไดผลอยางรวดเร็ว 
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ชื่อโครงการ  การสมดุลสายการผลิตของโมเดล 450cv กรณีศึกษา บรษิทั โอกาโมโต 
(ไทย) จํากัด พ.ศ. 2556 
Line Balance of Model 450cv  
Case study: Okamoto (THAI) CO.,LTD. 

ผูเขียน   นายกรณัย เส็งเมือง 
คณะวิชา  วิศวกรรมศาสตร 
สาขาวิชา  วิศวกรรมการผลิต 
อาจารยที่ปรึกษา  อาจารยบุญฤทธ์ิ  แกวประชุม 
พนักงานที่ปรึกษา นายวีรพงษ  สิงหเดช 
ชื่อสถานประกอบการ บริษัท โอกาโมโต (ไทย) จํากัด 
ประเภทธุรกิจ  เครื่องกล ช้ินสวนเครื่องจักร ช้ินสวนเหล็กหลอ 
 
 

บทสรุป 
  ในการฝกงานท่ีบริษัท โอกาโมโต (ไทย) จํากัด นั้นนักศึกษาจําเปนตองเตรียมตัวในการท่ี
จะเขารับการฝกงานใหดี เพราะในการทํางานตองใชความรูและทักษะท่ีเรียนมาประกอบกับการ
ประยุกตใชในการคิดวิเคราะหกับงานท่ีขาพเจาไดรับมอบหมาย โดยใชทฤษฎี Line balancing เพ่ือ
ศึกษาถึงปญหาแลวดําเนินการปรับปรุงดวยใช Kaizen เพ่ือเปนแนวทางการปรับปรุงเพ่ือลดความ
สูญเปลาจากการทํางานในแตละกระบวนการทํางาน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต และการ
สมดุลสายการผลิต โดยศึกษาจากการทํางานเพ่ือหาเวลาการทํางานท่ีเหมาะสม ซ่ึงสามารถลดเวลา
การทํางานและเพ่ิมประสิทธิภาพกําลังการผลิต 
  จากการปรับปรุงการทํางานของพนักงานสามารถลดเวลารทํางาน โดยลด Cycle time จาก 
266 นาทีตอโมเดล เปน 225 นาทีตอโมเดล ทําใหเพ่ิมประสิทธิภาพจากการผลิต 1 โมเดลตอกะ เปน 
2 โมเดลตอกะ 
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4. ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Enterprise) ตามวิถีแหง Toyota 
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