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บทสรุป 

 

 ในการสหกิจของขาพเจาที่ บริษัท ฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง 1999จํากัด ขาพเจาไดศึกษา

กระบวนการควบคุมเคร่ืองจักร CNCmilling, CNC wire-cut และการอออกแบบ CHECKING 

FIXTURE ใหกับบริษัทที่วาจาง 

 ขาพเจาศึกษาขั้นตอนการใชเคร่ืองมือ Machine ทําใหขาพเจาไดเขาใจถึงปญหาที่อาจเกิดจาก

การออกแบบ ( CAD design) และจากการแปลงขอมูลแบบเปนโปรแกรม NC-machine (CAM) 

เพื่อที่จะไดปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นต้ังแตการออกแบบและการแปลงโปรแกรม (CAD/CAM) 

 ซึ่งในการสหกิจของขาพเจาไดทําการออกแบบ ชิ้นสวน Checking fixture จนถึงขั้นนําไปผลิต

เปนชิ้นงานและไดรับการยอมรับจากผูวาจาง และ ไดลงมือปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักรภายในบริษัท เชน

เคร่ือง Waterjet cutting machine ทําใหรูขั้นตอนวิธีการใชงานและรับรูปญหาตางๆที่เกิดขึ้น ในการ

ทํางานและทําการแกไข 
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บทที่ 1  

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 
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รูปท่ี 1.2บริษัท ฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง 1999จํากัด 

 

ชื่อ  :  Fillpart Engineering (1999) Co.,Ltd. 

ท่ีตั้ง  : 143 SoiLasalle 42 Sukkhumvit 105 Rd.Bangna Bangkok 10260 THAILAND 



2 

 

Tooling Manager :คุณ ดนัย แกงศิลา 

ผลิตภัณฑ  : FABRICATE SPARE PARTSและ CHECKING FIXTURE 

วันเวลาการทํางาน :จํานวนวันทาํงาน 246 วัน และวันหยดุประเพณ ี14 วัน 

ชั่วโมงการทํางาน : กะกลางวัน 08.00 - 17.00น.และกะกลางคืน 20.00 – 05.00น 

 

แผนท่ี: 

 

 

 

รูปท่ี 1.3ที่ต้ังของบริษัท ฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง1999จํากัด 
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1.2 ลักษณะธุรกิจของสถานประกอบการ 

Fillpart Engineering (1999) Co.,Ltd. is the manufacturer of jig and checking fixture to the 

automotive industry and electronics by the experienced team and modern technologies including the 

excellence of delivery and after-sales service. These lead to the acceptance from customers with the 

policy of executives that hope to produce the quality products and respond to the customer 

satisfaction to the maximum and most completely. 

The production of Jigs and checking fixtures of Fillpart consists of designing and use of 5-axis 

CNC machine in production. The outputs will be produced in only one production process which 

can produce materials of steel, aluminium and epoxy resin. Our operation starts from designing to 

delivery. Every step of our work will be finished within Fillpart without any subcontracting. The 

procedure can be briefed as follows.  

FillpartEngineering )1999 ( จํากัด เปนผูผลิตจ๊ิกเพื่อการตรวจสอบการติดต้ังใหกับอุตสาหกรรม

ยานยนตและอิเล็กทรอนิกสโดยทีมงานที่มีประสบการณและเทคโนโลยีที่ทันสมัยรวมทั้งความเปน

เลิศของการจัดสงและบริการหลังการขาย นําไปสูการไดรับการยอมรับจากลูกคากับนโยบายของ

ผูบริหารที่หวังวาจะผลิตสินคาที่มีคุณภาพและตอบสนองตอความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุด 

 

      การผลิตอุปกรณการจับยึดการตรวจสอบจาก Fillpartประกอบดวยการออกแบบและการใช เคร่ือง

ซเีอ็นซ5ีแกนในการผลิต สิ่งที่ไดในกระบวนการซึ่งสามารถผลิตวัสดุจากเหล็กอลูมิเนียมและอีพ็อก

ซี่เรซิ่น การดําเนินงานของเราเร่ิมต้ังแตการออกแบบไปจนถึงการขนสง ขั้นตอนการทํางานของเราทุก

อยางจะไดรับการดําเนินการเสร็จสิ้นภายใน Fillpartโดยไมตองรับเหมาชวงใด ๆ ขั้นตอนการทํางาน

โดยสรุปดังตอไปน้ี 
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1. The Receipt of Work:We have the 

experienced marketing in jig and fixtures 

which especially can give advice in concept 

immediately.  

รูปท่ี 1.4  ตัวอยาง ชิ้นงาน  

  

 

2. Designing: Our team is experienced in the 

automotive industry and electronics as well as 

3D design which is easy to monitor the details 

in virtual reality. 

 

รูปท่ี 1.5  ตัวอยาง CHECKING FIXTURE 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.6  ตัวอยาง CHECKING FIXTUREจริง  

  

 

3. Production: We focus on the modern and 

precise machinery by using 5 axis CNC 

machine in production leading to be precise 

and time-saving.  

 

รูปท่ี 1.7  เคร่ือง CNC DMG 5 AXIS 
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4.Measurement :We use the standard and 

highly precise measuring instruments such as 

CMM and measure work with AUTO CHECK 

compared to CAD FILE 3D which can save 

time and get the precision 

รูปท่ี 1.8QC ชิน้งานดวย FARO ARM 

Brown&Sharpe 2.5 µm / 250 mm.  

Faro Arm 24 µm / 2400 mm. 

 

  

 

รูปท่ี 1.9 AJA และ UKAS Certified 

The management system of Fillpart is 

certified the international standards of 

9001/2000 by AJA Registrars Ltd. Therefore, 

we emphasize that "how we should do to make 

our jigs and fixtures have the quality and 

precision which are demanded by every 

customer group of automotive industry"  

We use the pattern of large organizations in 

management such as the kanban production 

system, the follow-up project. The operational 

results will be reported to customers 

periodically resulting in the customer's benefit, 

time and cost reduction in following up the 

work of customers. The after-sales service and 

warranty must be satisfied to customer. 
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1.3 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

1.3.1 แผนผังองคกร 

 
 

รูปท่ี 1.10แผนผังองคกรบริษัท ฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง1999 จํากัด 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

1.4.1 ตาํแหนง: 

         นักศึกษาฝกงาน  - แผนก Finishing  

 - แผนก CNC WIRE-CUT 

 - แผนก CNC MILLING 

  - แผนก CNC WATERJET 

 - แผนก CF DESIGN 

1.4.2 หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย: 

1.4.2.1 CNC WATERJET 

1.4.2.2 ใชเคร่ือง SAND BLAST INJECTION 

1.4.2.2 CNC WIRE-CUT 

1.4.2.3 โปรแกรม ตัดชิน้งาน โดย MEDIA CAD/W   
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1.4.2.4 MINI MILL CNC  

1.4.2.5 โปรแกรม กดัชิน้งาน โดย UGS NX 8.5 

1.4.2.6 DRAFTING 2D โดยใชโปรแกรม Autodesk Mechanical 

1.4.2.7 CAD 3D โดยใชโปรแกรม UGS NX 8.5 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

ชื่อ  : นาย ดนัยแกงศิลา 

ตาํแหนง :MANAGER 

ชื่อ  : นาย สุรศักด์ิ มีประวัติ 

ตาํแหนง : CNC WIRE-CUT 

ชื่อ  :นาย สถาพร กุลจิตร 

ตาํแหนง : CNC MILLING 

ชื่อ  : นาย ธนกฤต อริยบัญโญทัย 

ตาํแหนง : CF DESIGN 

ชื่อ  : นาย ปฏิพากย แสงกระจาง 

ตาํแหนง : CF DESIGN 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

เร่ิมต้ังแตวันที่ 3 มถินุายน 2556จนถึงวันที่ 5 ตุลาคม 2556 

รวมเปนระยะเวลาในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาทั้งสิ้น 4 เดือนหรือ 16 สปัดาห 

 

1.7 วัตถุประสงคของการปฏิบัติงานในสหกิจศึกษา 

1.7.1 เพื่อใหไดมีโอกาสฝกการทํางานตลอดจนศึกษาหาความรูและประสบการณจากการทํางาน

ในภาคอุตสาหกรรม และหนวยงานตางๆ ทั้งภาครัฐ และเอกชน 

1.7.2 เพื่อใหไดมีโอกาสทํางานรวมกับผูอ่ืน และเขาใจถึงลักษณะงานตลอดจนสภาวะจิตใจของ

ผูรวมงานในระดับตางๆอันจะเปนประโยชนตอการปฏิบัติงานในฐานะวิศวกรที่ดีในอนาคต 

1.7.3 เพื่อฝกใหมีความรับผิดชอบมีระเบียบวินัยมีมนุษยสัมพันธและสามารถปรับตัวเขากับ

สถานการณตางๆไดอยางเหมาะสม 

1.7.4 เพื่อใหไดเห็นตัวอยาง และรูปแบบในการนําความรูทั้งภาคทฤษฎีและปฏิบัติมาประยุกตใช

ในการทํางานดานตางๆ  
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1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

1.8.1 ฝกการทํางานตลอดจนไดความรูและประสบการณจากการทํางานในภาคอุตสาหกรรม และ

หนวยงานตางๆ ทั้งภาครัฐ และเอกชน 

1.8.2 ไดมีโอกาสทํางานรวมกับผูอ่ืน และเขาใจถึงลักษณะงานตลอดจนสภาวะจิตใจของ

ผูรวมงานในระดับตางๆ จะเปนประโยชนตอการปฏิบัติงานในฐานะวิศวกรที่ดีในอนาคต 

1.8.3 มีความรับผิดชอบ มีระเบียบวินัย มีมนุษยสัมพันธ และสามารถปรับตัวเขากับสถานการณ

ตางๆ ไดอยางเหมาะสม 

1.8.4 ไดเห็นตัวอยาง และรูปแบบในการนําความรูทั้งภาคทฤษฎีและปฏิบัติมาประยุกตใชในการ

ทํางานดานตางๆ  

1.8.5 ศึกษาการใชเคร่ืองมือวัดอยางเปนระบบ  

 



บทท่ี 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏิบัติงาน 

2.1 KAIZEN 

 ความรูพื้นฐาน 

 กอนที่จะกลาวไปถึงเร่ืองอ่ืนในตอนน้ีจึงขอกลาวถึงความรูพื้นฐานที่เกี่ยวกับระบบการจัดการใน

โรงงานอุตสาหกรรมซึ่งในปจจุบันิยมนําไปประยุกตใชกันอยางแพรหลายในองคกรตางๆ 

แนวคิด หลักการ วิธีการปฏิบัติ ประโยชนท่ีไดรับจาก KAIZEN  

วัฏจักรของกิจกรรมไคเซ็นสามารถกําหนดไดดังนี้ 

•         มาตรฐานการดําเนินงาน 

•         การวัดมาตรฐานการดําเนินงาน(หา cycle time และปริมาณของคงคลังในกระบวนการ) 

•         ประเมินการวัดเทียบกับความตองการ 

•         ทําสิ่งใหมใหไดผลตามตองการและเพิ่มผลผลิต 

•         สรางมาตรฐานใหม 

•         ทําอยางตอเน่ืองอยางเปนวัฏจักร 

สิ่งน้ีเปนที่รูจักกันดีวา Shewhart cycle, Deming cycle หรือ PDCA น่ันเอง 

รากฐาน 5 สวนหลัก ๆ ของไคเซ็น คือ 

•         การทํางานเปนทีม - Team work 

•         ระเบียบวินัยสวนบุคคล - Personal Discipline 

•         คติในการพัฒนา - Improved morale 

•         วัฏจักรคุณภาพ - Quality circles 

•         ขอเสนอแนะเพือ่การพฒันา - Suggestions for improvement 

 

 

 

 

 

นอกจากน้ียังมีอีก 3 สิ่งสําคัญที่จําเปน 

•         การลดความสูญเสีย - Elimination of waste(muda) และการรวมตัวกันอยางมีประสิทธิภาพ 
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•         The Kaizen five หรือ 5ส เพื่อความเป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 

               ทรัพยากร มนุษย เปนสมบัติล้ําคาของวิสาหกิจศักยภาพ ของทรัพยากรมนุษยเปนองคประกอบที่

สําคัญยิ่งของการมีศักยภาพในการแขงขัน เพื่อความอยูรอด และความเจริญรุงเรืองของวิสาหกิจในยุค

โลกาภิวัตร ระหวางวิสาหกิจที่เขมแข็ง กับวิสาหกิจที่ออนแอ ก็คือการมีหรือไมมีผูบริหารที่มีวิสัยทัศน

กวางไกลที่มุงมั่น ในการพัฒนาความสามารถของผูคนทุกระดับชั้น เพื่อใหมีความสามารถในการ

ปรับปรุงงานในหนาที่รับผิดชอบของตนเองอยางตอ เนื่อง ขั้นตอไปก็คือ การประสานขอโซแหงการ

บริหารจัดการตามระดับชัน้ ใหมคีวามเหนียวแนน-แมนยํา อยางแทจริง ขั้นประยุกต ก็คือการบริหารการ

เรียนรู (Knowledge Management) คือ นําสิ่งที่เปนผลจากการปรับปรุงงาน ในดานบริหารจัดการ คือ

วิธีการทํางานที่ดีกวาเดิม ไปเผยแพรกระจายใหทั่วทุกหนวยงาน ทุกระดับชั้น และในดานความรูเฉพาะ

ทาง (Intrinsic Technology) มาเผยแพรใหเกิดการเรียนรู (Learning) ทั่วทั้งองคกร และขั้นสูงคือ การ

บริหารจัดการผูคน ใหสามารถผนึกพลัง (Total Power) รวม ความรูความสามารถที่สรางไวแลวดังกลาว 

เพื่อที่จะขับเคลื่อนวิสาหกิจน้ันๆไปสูเปาหมายได ภายใตสภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจที่บีบรัดวิสาหกิจ

ตาง ๆ อยางเขมงวดทุกวันน้ี การที่จะฝาฟนยืนหยัดอยูใหไดน้ัน ขึ้นอยูกับวาพวกเราแตละคนจะสามารถ

แสดงพลังความคิดริเร่ิมสรางสรรค และการปรับปรุงออกมาไดมากนอยเพียงใด มีคํากลาวที่วา “การ

ปรับปรุงไมมีที่สิ้นสุดตราบชั่วนิรันดร” ดังน้ันในสถานที่ทํางานตาง ๆ จึงตองดําเนินกิจกรรมการ

ปรับปรุงอยูเสมอมิไดหยุดหยอน และทุกคนในบริษัทจะตองตระหนักไวเสมอวา “วิธ ีการทาํงานในวันน้ี

ยังมิใชวิธีการทํางานที่ดีที่สุด ยังมีวิธีการทํางานที่ดีกวาน้ี ซึ่งเราจะตองแสวงหาอยางตอเน่ือง จะหยุด

แสวงหาไมได” ดังนั้นผูบริหารจึงตองหาทางระดมสมองเพื่อคนหาวิธีการทํางานและวิธีการ แกไขปญหา

ที่ดีกวาวิธีในปจจุบัน 

ไค เซ็น เปนเทคนิคที่ไดรับการยอมรับไมเฉพาะแตในญ่ีปุนเทาน้ัน หากแตทุกประเทศทั่วโลกตางยอมรับ

วา วิธีการทํางานแบบไคเซ็นน้ันผูบริหารจําเปนจะตองเรียนรู และฝกทักษะใหสามารถนําไปใชได

คลองตัวมากยิ่งขึ้น  
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วัตถุประสงค 

 เพื่อ การเพิ่มผลผลิต และเสริมสรางศักยภาพขององคกร ในการแขงขันเน่ืองจากปรัชญาของ

กิจกรรมไคเซ็นโดยสรุป ก็คือ จงทํางานใหนอยลง ดวยการปรับปรุงงานดวยตนเอง เพื่อตนเอง เพื่อใหงาน

นั้น บรรลุเปาหมายไดดีกวาเดิม จึงมุงเปาไปที่การเสริมสรางศักยภาพสวนบุคคล ของพนักงานทุก

ระดับชัน้ ทกุหนวยงาน ในการรูจกับริหารจัดการกบัความแปรปรวนรายวัน ทีเ่กดิขีน้ในกระบวนการ

ทํางานที่จุดปฏิบัติงาน ซึ่งเปนความจําเปนพื้นฐาน ที่จะนําไปใชสําหรับรับมือกับภาระงานที่ไดรับ

มอบหมายมา ใหสําเร็จลุลวงอยางมีประสิทธิภาพ 

คุณลักษณะเดน 

 เหมาะ สําหรับทุกขนาดของทุกวิสาหกิจ สามารถนําไปเปนเคร่ืองมือในการบริหารจัดการกับ

ทรัพยากรมนุษย เน่ืองจากมีความงาย ไมวาใครๆก็สัมผัสได ไมมีขอจํากัดในเร่ืองพื้นฐานความรูใดๆ ทํา

ไดรวดเร็ว รูและวัดผลไดทันทีไมตองรอ ไมสิ้นเปลืองงบประมาณ เปนกิจกรรม ลางสูบนที่ทําแลวตางก็

ชนะดวยกันทุกฝาย (Win-Win) และที่สําคัญคือ เปนกิจกรรมพื้นฐานที่จําเปนที่จะตองสรางสมสําหรับจะ

กาวไปสูเคร่ืองมือ บริหารจัดการที่สูงขี้นไป เชน 5 ส QCC, TPM, TQM ไดงายและเร็วขึ้น  

วิธีการดําเนินกิจกรรม 

 เนื่อง จากกิจกรรมไคเซ็นเปนเทคนิคของการปรับปรุงวิธีการทํางานของตนเอง เพื่อใหงานนั้น

บรรลุเปาหมายไดสบายกวาเดิม ดังนั้น จึงตองเร่ิมจากการสรางสภาพแวดลอมและบรรยากาศในการ

ทํางาน ใหเอ้ืออํานวยตอผูปฏิบัติงาน ใหตระหนักในความยากลําบากในการทํางานที่มีความสูญเปลาเปน

สวนเกินที่ไมพึง ปรารถนา ที่ตนเองสัมผัสได จึงสมัครใจที่จะคนหา และขจัดกระบวนการทํางาน

สวนเกิน ที่ไมตอบสนองตอเปาหมายของงานน้ันๆ พรอมกันน้ัน ก็สรางกลไกในการบริหารจัดการ ที่ทํา

ใหทุกๆ คนตองเขาวงจร อยางเปนระบบ โดย เร่ิมที่ตนเองกอน ภายใตการสนับสนุนอยางเอ้ืออาธร จาก

ผูบังคับบัญชาโดยตรง 

 

 

 

 

กลยุทธสูความสําเร็จ 

 ตอ คําถามที่วา ทําไมกิจกรรมการปรับปรุงจึงไมกาวหนาน้ัน อาจเน่ืองจากวิสาหกิจใดๆ ก็ตาม 

ตางก็มีพันธกิจที่จะตองดําเนินไปอยางตอเน่ือง และจะดวยความเคยชิน หรือจากประสบการที่มีอยู แตละ
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คน ก็มักจะทํางานภายใตสภาวะการถูกกําหนดใหคิดภายใตกรอบเดิมๆ ทําดวยแนวทางเดิม ๆ ทั้ง ๆ ที่

สภาวะการณรอบดานนั้นมีการเปลี่ยนแปลงและแปรปรวนตลอดเวลา บางเร่ือง เราอาจพบวา 

กระบวนการทํางานบางอยาง ในอดีต อาจเหมาะสมดี แตปจจุบัน กลับกลายเปนความสูญเปลาไปแลว แต

ผูคนก็ยังทําเหมือนเดิมอยู และเพราะวาแตละวิสาหกิจน้ัน ยอมประกอบขึ้นดวยหลากหลายกระบวนการ 

หลากหลายผูคน หากจะรวมเอาความสูญเปลายอยๆที่เกิดขึ้นอยางตอเน่ืองทั่วทั้งองคกรเปน รายวันแลว ก็

นาจะนึกภาพออกวา จะมากมายมหาศาลเพียงใด 

ดัง น้ัน ผูบริหารที่เห็นจุดเหลาน้ี ก็คงจะไมยอมเสียเวลาใหเหตุการณดําเนินไปแบบเดิมไดอีกตอไป น่ัน

คือจุดพลิกผันจากความออนแอ มาสูความแข็งแกรงที่เร่ิมไดในวันน้ี เพื่อจะไดมีวันหนาที่มั่นคง  

ประโยชนท่ีสถานประกอบการจะไดรับ 

1.    พนักงานทุกระดับจะแสดงศักยภาพในการปรับปรุงงานออกมาดวยตัวของเขาเอง ประดุจการคนพบ

เพชรในตมออกมาเจียระไน 

2.    สายการบังคับบัญชาจะมีความเหนียวแนน-แมนยํา มากยิ่งขึ้นกวาเดิม ทําใหการทํางานลื่นไหลไม

ติดขัด 

3.    มีความงายที่ใคร ๆ ก็สามารถนําไปปฏิบัติไดในสถานประกอบการของตนเองโดยไมจําเปนตอง

ลงทุนเพิ่ม มากมายแตอยางใด 

4.    เปนการลดการทํางานในกระบวนการที่สูญเปลาของแตละคนดังนั้น จึงตรงตามความตองการพื้นฐาน

ของมนุษยทุกคน 

5.    เปนเร่ืองที่งาย สามารถทําไดทันที และวัดผลไดทันที 

 

 

 

 

 

 

 

สิ่งท่ีแตละคนในองคกรจะไดรับ 

1.    ผู บริหารระดับสูงสามารถบริหารจัดการองคกรใหบรรลุเปาหมายไดดวยการ ประสานประโยชนที่

ผูคนตองการ ใหไปในทิศทางเดียวกันกับที่องคกรตองการดวยพลังรวม 
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2.    ผู บริหารระดับกลางสามารถเปนผูนําที่พัฒนาตนเองอยูตลอดเวลา เพราะกลไกในการทํางานที่ตอง

เปนหวงโซระหวางผูบังคับบัญชากับผูใต บังคับบัญชาโดยผานกระบวนการทํางานที่มีการปรับปรุงอยู

เสมอ 

3.    พนักงาน จะไดเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานดวยการทํางานใหนอยลง จากความสูญเปลา 

ความคลาดเคลื่อน และความลําบากตรากตรําในกระบวนการทํางานที่ตนเองคนพบ และขจัดออกอยาง

ตอเน่ือง 

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

Kaizen เปน แนวคิดที่นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนที่การมีสวน

รวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมใน

การทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด (Continuous 

Improvement)   

ทําไมตองทํา KAIZEN  

ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มีอยูเดิม (Maintain) 

และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น(Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดน้ีแลว มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็จะคอยๆ ลดลง   

ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน 

โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยที่คอยๆ เพิ่มพูนขึ้นอยาง

ตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใช

เทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด 

เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได   

 

 

 

 

 

 

เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง  

- วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan), ปฏิบัติ (Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุง แกไข 

(Act)   
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- 5ส   

- Basic Industrial Engineering หรือวิศวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน   

- Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปญหา   

- Kiken Yochi Training (KYT) หรือการฝกอบรมเพื่อเฝาระวังความปลอดภัย   

- Suggestion Scheme หรือ ระบบขอเสนอแนะ   

- Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุมควบคุมคุณภาพ   

- Just-Time System (JIT) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี   

- Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม   

- Total Quality Management (TQM) หรือ การบริหารคุณภาพโดยรวม   

แนวทางเพื่อเร่ิมตนปรับปรุง 

 มีแนวทางงายๆ ที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแงของ “การหยุด” 

“การลด” หรือ “การเปลี่ยน” (ควรใชหลกั ECRS จะดีกวา ซึ่งไดใสไวอยูแลวในตอนทาย)การหยดุ หรือ 

ลด ไดแก  

- หยุดการทํางานที่ไมจําเปนทั้งหลาย   

- หยุดการทํางานที่ไมมีประโยชนทั้งหลาย   

- หยุดการทํางานที่ไมมีความสําคัญทั้งหลาย   

 อยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางที่ไมสามารถทําให “หยดุ” ได ถาเชนน้ัน เราคงตองมุงประเด็น

ไปที่เร่ืองการลด เชน ลดงานที่ไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบื่อหนายใหมากที่สุดเทาที่จะทํา

ได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลว 

เร่ิมตนจากการเปลี่ยนแปลงสิ่งที่เปลี่ยนแปลงได  

เปลี่ยนแปลงบางสวนของงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงได 

วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุง 

ระบบคําถาม 5W 1 H คือการถามคําถามเพื่อวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม และหาชองทาง

ปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังน้ี   

 

What ?ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน   

 ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ?   

When ?ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม   
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 ทําเมื่อไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?   

Where ?ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม   

 ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําที่น่ัน ? ทําที่อ่ืนไดหรือไม ?   

Who ?ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน   

 ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ?   

How ?ถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน   

 ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางนั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?    

Why ?เปนคําถามที่ถามคร้ังที่ 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน หลักการ E C R S  

 E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป   

C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการทํางาน   

R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม   

S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น   

ตัวอยาง 

กอนปรับปรุง  

 ผูชายกํายํา 2 คน ใชกําลังในการเคลื่อนยายตูขนาดใหญเขาไปในสํานักงาน เมื่อถึงเวลาเลิกงาน   

หลังปรับปรุง 

เพียงใสลอเขาไปในตูขนาดใหญ ใครๆ ก็สามารถเคลี่อนยายได “Kaizen” ให เร่ิมปรับปรุงเปลี่ยนแปลง

จากตัวเราเองกอน จากนั้นจึงคอยเปลี่ยนแปลงสิ่งที่งายตอการเปลี่ยนแปลง และไมควรลืมวาการ

เปลี่ยนแปลงตนเองงายกวาการเปลี่ยนแปลงคนอ่ืนดวย 

                คํา วา ไคเซ็น เปนคําที่เปนอมตะที่มีการพูดกันมานานและฝงอยูในจิตใจชาวญ่ีปุนแทบทุกคน 

ไคเซ็นสามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงและยกระดับการดําเนินงาน หลายคร้ังทีเดียวผลลัพธที่ยิ่งใหญ

กอกําเนิดมาจากสิ่งหรือเร่ืองเล็ก ๆ การทํางานที่คอยเปนคอยไปสงผลกอใหเกิดเปนพลังในการแกปญหา

ที่ยั่งยืน ดังน้ันแนวคิดและองคประกอบของไคเซ็นเปนสิ่งที่ตองเรียนรูและประยุกตใช  

บทนําสูไคเซ็น 

               ต้ังแต ป ค.ศ.1986 หนังสือ ไคเซ็น:กุญแจในการทําใหประเทศญ่ีปุนมีขีดความสามารถทางการ

แขงขัน ไดถูกตีพิมพออกไป คําวา ไคเซ็น เปนที่ยอมรับอยางแพรหลาย เปน หน่ึง แนวคิดหลักทางการ

จัดการ ความหมายหลักของไคเซ็นคือ การปรับปรุงอยางตอเนื่องในการทํางาน ยกระดับประสิทธิภาพ

ของบุคคล กลาวไดวา ไคเซ็น เปนปรัชญาของการดําเนินธุรกิจของคนญ่ีปุนในการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
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โลกของการปรับปรุงจะเกี่ยวของกับคนทุก ๆ คน ต้ังแตผูบริหารจนถึงพนักงานในสายการผลิต เปนการ

ลงทุนในการผลิตที่ตํ่า ซึ่งปรัชญาของไคเซ็นจะเกี่ยวของกับชีวิตประจําวัน ชีวิตงาน สังคม ครอบครัว โดย

เนนความต้ังใจในการปรับปรุงใหดีขึ้น 

               แม วาการปรับปรุงภายใตหลักการไคเซ็น จะคอนขางเล็กและดําเนินไปทีละเล็กทีละนอย แตก็

สามารถอธิบายไดวาทําไมบริษัทญ่ีปุนไมหยุดนิ่งเปนเวลานาน ๆ ขณะที่รูปแบบการจัดการของโลก

ตะวันตกเนนดานนวัตกรรม มีการเปลี่ยนแปลงโดยใชหลักเทคโนโลยีและรูปแบบที่ฉับพลัน เปนการ

จัดการมุงผลลัพธหรือผลผลิตสุดทาย 

               นวัต กรรมเปนสิ่งที่สามารถเนรมิตทุกสิ่งทุกอยางในทันที แตไคเซ็นเปนสิ่งที่ตรงกันขาม 

นวัตกรรมจะเปนสิ่งที่เปนระยะสั้น ๆ เพื่อผลลัพธในการแกปญหาแบบทันทีทันใด ขณะที่ไคเซ็นขึ้นอยู

กับสามัญสํานึกและแนวทางในการใชตนทุนตํ่า เปนรูปแบบสไตลการจัดการแบบญ่ีปุน ทั้งการควบคุม

คุณภาพ (Quality Control) การควบคุมคุณภาพแบบทั่วทั้งองคกร (Total Quality Control) และเนน

ความสัมพันธทางดานการทํางานและพนักงาน การใชคําวาไคเซ็น จะครอบคลุมถึงคําวาการเพิ่มผลผลิต

หรือผลิตภาพ, TQC, ZD (Zero Defect), JIT (Just in Time) และระบบขอเสนอแนะ ซึ่งในอดีตถึงปจจุบัน

มีการประยุกตใชอยางกวางขวางในประเทศญ่ีปุน 

 

แนวคิดหลักของไคเซ็น 

การเรียนรูแนวคิด ระบบการจัดการกลยุทธไคเซ็นตองมีการเรียนรูประเด็นหลักดังตอไปน้ี  

ไคเซน็ และการจัดการ  

        • กระบวนการและผลลัพธ  

        • วงจร PDCA/SDCA  

        • คุณภาพตองมากอน  

        • การใชขอมูลในการดําเนินการ  

        • กระบวนการตอไปคือ ลูกคา 

 

ไคเซ็นและการจัดการ 

 ใน บริบทของไคเซ็น การจัดการในการทํางานมี 2 หนาที่หลักคือ การรักษาสภาพงานเดิม ๆ และ

การปรับปรุงงาน โดยในทุกตําแหนงจะมีระดับที่เกี่ยวของกับการรักษาสภาพงานเดิม ๆ และการปรับปรุง

งานแตกตางกันไป ผูบริหารระดับสูงจะมีงานปรับปรุงที่คอนขางมาก สวนงานรักษาสภาพเดิม เชน งาน
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ดูแลงบการเงินของบริษัท หรือตรวจสอบเปาการผลิตรายวันจะนอย ยกเวนกรณีที่การผลิตมีปญหาใน

ระดับวิกฤติ หรือสถานการณที่ไมปกติตองตัดสินใจ ซึ่งอาจจะมีสวนรวมเฉพาะชวงน้ีมากขึ้น ผูบริหาร

ระดับรองลงมาก็จะมีระดับความเขมที่ลดหลั่นกันไป ผูบริหารระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน มี

การรักษาสภาพงานเดิม ๆ มากกวาการปรับปรุงงานเปนลําดับ ดังแสดงในรูปตอไปนี้ 

กระบวนการและผลลัพธ 

 แนว คิดของไคเซ็นเนนที่กระบวนการ สวนนวัตกรรมเนนที่ผลลัพธสุดทาย ดังน้ันกระบวนการ

ตองชี้ชัดและแกไขปรับปรุงความผิดพลาดในกระบวนการอยาง ชัดเจน กลยุทธไคเซ็นเปนสิ่งที่เนน

กระบวนการทั้งวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) วงจร SDCA (Standard-Do-Check-Act) คุณภาพ 

ตนทุน การสงมอบ (QCD: Quality-Cost-Delivery) การบริหารแบบทั่วทั้งองคการ (TQM) Just-In-Time 

และการบํารุงรักษาทวีผล (TPM) แต ปญหาที่ไคเซ็นลมเหลวในหลายบริษัทเพราะขาดความสนใจไมเนน

กระบวนการ ซึ่งแทจริงแลวพื้นฐานที่สําคัญที่สุดในกระบวนการไคเซ็นคือ พันธะสัญญา และความ

รวมมือของผูบริหารระดับสูงที่จะตองดําเนินการที่จริงจัง ทันทียึดมั่นในแนวทางเพื่อบรรลุและประกัน

ความสําเร็จในกระบวนการ 

วงจร PDCA/SDCA 

ขัน้ตอนแรกในกระบวนการไคเซน็ คอืการกาํหนดวงจร PDCA เปน วงลอที่ประกันความตอเนื่องของการ

ทํางานไคเซ็น การดําเนินการรักษานโยบาย การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซึ่งเปนแนวคิดที่สําคัญที่สุดของ

กระบวนการ 

Plan การวางแผนเปนการกําหนดเปาหมายสําหรับการปรับปรุง ควรกําหนดใหครอบคลุมและมีการแยก

แผนการปฏิบัติงานอยางชัดเจนเพื่อบรรลุเปาหมาย D: Do การปฏิบัติ เปนการดําเนินงานตามแผนที่วางไว 

C: Check การตรวจสอบ เปนการตรวจสอบการทํางานเพื่อการปรับปรุงแผน A: Act การ จัดทําเปน

มาตรฐาน เปนการกําหนดสมรรถนะและมาตรฐานของวิธีการในการปองกันปญหาที่เกิดขึ้นเดิม ๆ หรือ

กําหนดใหเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุงใหม 

 วงจร PDCA จะมีการหมุนอยางตอเน่ือง คอย ๆ ปรับสูเปาหมายซึ่ง PDCA หมายถึงการไมมีความพึง

พอใจ ณ ปจจุบัน การจัดการที่ดีตองริเร่ิม PDCA โดย กําหนดเปาหมายอยางตอเนื่อง เนื่องจากโดยปกติ

แลวมนุษยไมชอบการเปลี่ยนแปลง ไมชอบที่จะคิดคนสิ่งใหม ๆ ดังน้ันในจุดเร่ิมตนใหม ๆ กระบวนการ

ทํางานจะไมคงตัวจนกวาจะหาวิธีการที่ดีที่สุดแลวกําหนดใหเปน มาตรฐาน Standard (S-D-C-A) ดัง

แสดงในรูปขางบน ซึ่งทุกคร้ังที่ความไมปกติเกิดขึ้นในกระบวนการ จะมีคําถามอยูตลอดเวลาวา มัน
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เกดิขึน้เพราะอะไร ? เราไมมีมาตรฐานใชใหม ? หรือเพราะเราไมทําตามมาตรฐาน ? หรือเพราะมาตรฐาน

ที่มีไมเพียงพอ 

คุณภาพตองมากอน 

 เปา หมายหลักของการดําเนินการเพื่อคุณภาพที่ดี ตนทุนที่เหมาะสมและเปนที่ยอมรับของลูกคา 

และการสงมอบที่ถูกตองและตรงเวลา สิ่งที่ตองคํานึงถึงและใหความสําคัญสูงสุดคือ คุณภาพ บริษัทจะไม

ประสบผลสําเร็จเลยถาผลิตภัณฑหรือบริการที่ออกมาไมมีคุณภาพ ความเสี่ยงไมเพียงวาคุณภาพที่ไมดี

เทาน้ันแตหมายถึง ชีวิตของธุรกิจอาจถึงขั้นปดกิจการ 

การใชขอมูลในการดําเนินการ 

 ไค เซ็นเปนกระบวนการแกไขปญหา ซึ่งปญหาตองมีความชัดเจน ขึ้นกับขอมูลที่ไดรับมา มีการ

วิเคราะหและแกปญหาที่ปราศจากความรูสึก หรือเปนวิทยาศาสตร การรวบรวมขอมูลจะชวยใหทราบถึง

จุดที่มุงเนนในการแกไขหรือปรับปรุง ซึ่งจุดน้ีเองเปนจุดที่เร่ิมตนในการปรับปรุง ดังน้ัน การรวบรวม การ

แยกแยะขอมูลสําหรับการปรับปรุงเปนสิ่งที่สําคัญอยางยิ่ง ตองถูกตอง ชัดเจนและเพียงพอ  

กระบวนการตอไปคือ ลูกคา 

 การทํางานทั้งหมดจะมีลําดับกระบวนการ มีทั้งเปนลูกคา ( Customer) และเปนผูสงชิ้นสวน 

(Vender) เชน วัตถุดิบที่เตรียมโดยกระบวนการ A สงผานมาปรับปรุงที่กระบวนการ B เพื่อสงผานไปยัง

กระบวนการ C ใน การดําเนินการเพื่อเปนผลิตภัณฑตอไป แนวคิดหลัก กระบวนการตอไปที่ถัดจากเรา

คือลูกคา โดยแบงเปนลูกคาภายใน (ภายในบริษัท) และลูกคาภายนอก (ภายในตลาด) ลูกคาภายในสวน

ใหญจะเนนคุณภาพในการทํางานที่ไมทําของเสีย และมีความเที่ยงตรงของกระบวนการ ซึ่งหมายถึงทุก

คนในองคการตองรวมกันในการปฏิบัติตามระบบประกันคุณภาพ  

 

 

 

 

 

 

ระบบการปรับปรุงแบบไคเซ็น 

 การติดตามระบบกลยุทธแบบไคเซ็นจะประกอบดวยเคร่ืองมือหลัก ๆ ดังนี้  

         Total Quality Control/Total Quality Management  
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•    ระบบการผลิตแบบทันเวลา Just-In-Time ( Toyota Production System)  

•    การบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance) 

•    การแปรนโยบาย (Policy Deployment)  

•    ระบบขอเสนอแนะ  

    กิจกรรมกลุม (Small Group Activity) 

การควบคุมและการบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคการ (Total Quality Control/Total Quality Management 

               หลักการบริหารงานแบบญ่ีปุนคือ การควบคุมคุณภาพทั้งหมด (TQC) เปน การพัฒนา ควบคุม

ในกระบวนการ ระบบน้ีเปนสิ่งที่คาดหวังเพื่อที่จะจัดการใหไดคุณภาพ ซึ่งสวนใหญจะรูจักและอางถึง 

การบริหารแบบทั่วทั้งองคการ (TQM) เปนที่นาสังเกตวาระบบญ่ีปุนจะไมเนนกิจกรรมการควบคุมที่

เขมขนเฉพาะจุดจะเนนเปนองครวม TQC/TQM เปน การพัฒนากลยุทธในการจัดการเพื่อชวยการแขงขัน

โดยเนนที่ คุณภาพถูกยกใหเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดโดยมีเปาหมายอ่ืน ๆ รองลงมา คือ ตนทุน และการสง

มอบ ขณะที่ T: Total หมายถึงทั้งหมด 

การมีสวนรวมทั้งหมดทุกระดับ ต้ังแตผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน โดยรวม

ถึง Supplier, Dealers และ Wholesalers สิ่งที่สําคัญอีกประการ หน่ึง คือ การมีภาวะผูนําและสมรรถนะ

ของ 

 การมีสวนรวมทั้งหมดทุกระดับ ต้ังแตผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน โดยรวม

ถึง Supplier, Dealers และ Wholesalers สิ่งที่สําคัญอีกประการ หน่ึง คือ การมีภาวะผูนําและสมรรถนะ

ของผูบริหารระดับสูงจะมีสวนชวยใหบรรลุเปาหมายขององคการที่ต้ังไว C: Control การ ควบคุม เปน

การแยกแยะกระบวนการที่ชัดเจน ควบคุมและปรับปรุงอยางตอเนื่อง มีการตรวจสอบเพื่อปรับปรุง

กระบวนการเพื่อมุงไปสูผลลัพธที่ต้ังไว 

 

 

 

 

ระบบการผลิตแบบทันเวลา ( Toyota Production System) 

บริษัทโตโยตาไดนําระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time) มา ใชในการกําจัดกิจกรรมที่ไมมีคุณคา

ตาง ๆ ในโรงงาน และใชการผลิตแบบลีนเพื่อรองรับความไมแนนอนของคําสั่งซื้อของลูกคา ระบบการ

ผลติน้ีจะสนับสนุนโดยแนวคดิ Tact Time (เวลาที่ผานผลิตภัณฑออกมา 1 ชิ้น) กับ Cycle Time, One-
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Piece Flow ระบบการผลิตแบบดึง จิโดกะ (Autonomation) รูปแบบการผลิต U-Shape และการจัดการลด

ความสูญเสีย อาจกลาวไดวา JIT คือการลดตนทุน การสงมอบผลิตภัณฑในเวลาและผลประโยชนของ

บริษัทที่เพิ่มมากขึ้น 

การบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance) 

 ในปจจุบันมีการเพิ่มขึ้นของบริษัทที่ใช TPM ทั้งภายในและภายนอกประเทศญ่ีปุนที่ซึ่ง TQM ได

ปรับปรุงสมรรถนะการจัดการและคุณภาพ ขณะที่ TPM มุงเนนการปรับปรุงคุณภาพ ประสิทธิภาพของ

เคร่ืองจักร ซึ่ง TPM จะชี้ใหเห็นประสิทธิภาพของอุปกรณที่มากที่สุด ผานระบบการปองกันการซอม

บํารุงตลอดชีวิตของเคร่ืองจักร TQM เกี่ยวของกับทุก ๆ คนในบริษัท ขณะที่ TPM เกี่ยวของกับทุกคนใน

โรงงาน สําหรับกิจกรรม 5ส เปนกิจกรรมหลักซึ่งมีบทบาทอยางมากมายและเปนพื้นฐานที่เกี่ยวของกับ 

TPM 

การแปรนโยบาย (Policy Deployment) 

 แม วากลยุทธไคเซ็นทําใหเกิดการปรับปรุง ผลกระทบจะถูกจํากัดถามีการเนนเพียงจุดเดียวและ

ปราศจากแนวทางการปรับปรุง อ่ืน ๆ รวมดวย การจัดการที่ดีตองมีการกําหนดเปาหมายที่ชัดเจนในการที่

จะกําหนดใหเปนแนว ทางสําหรับทุก ๆ คน และเพื่อทําใหเกิดความแนนอนในการบรรลุเปาหมายที่ต้ังไว

ซึ่งกลยุทธไคเซ็น ที่แทจริงคือ การควบคุมปฏิบัติอยางใกลชิด 

 ใน การดําเนินการ ผูบริหารระดับสูงตองมีการกําหนดกลยุทธหลักในระยะยาว มีการแตกยอยลงสูแผน

ระยะกลางและแผนปฏิบัติงานประจําปการกระจายแผนจะกระจาย จากกลยุทธผานกระบวนการลงลึก

จนถึงแผนปฏิบัติงานเฉพาะในสายการผลิตซึ่งมี ความจําเพาะทั้งแผนและกิจกรรมที่มากขึ้น ตัวอยางเชน 

นโยบายการลดตนทุนลง 10% เพื่อการแขงขัน เปนการถายทอดนโยบายลงสู Shopfloor เพื่อ กําหนด

แผนงาน กิจกรรมที่รองรับ เชน กิจกรรมการเพิ่มผลผลิต การลดสินคาคงคลัง และการปรับปรุง

สายการผลิต ขณะที่ไคเซ็นที่ปราศจากเปาหมายชัดเจนจะเปนการดําเนินการที่ไรทิศทาง  

 

 

 

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

 การ ริเร่ิมใชไคเซ็นในการปรับปรุง เราตองรูวากิจกรรมทางธุรกิจใดตองการการปรับปรุง การมี

คําตอบสําหรับคําถามคือ คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ (QCD) ซึ่ง ความหมายของคุณภาพไมได

หมายถึงเฉพาะผลิตภัณฑหรือบริการที่เสร็จสิ้นเทา น้ัน แตหมายรวมถึงคุณภาพในกระบวนการดวย 
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ตนทุนจะหมายถึงตนทุนทั้งหมดต้ังแต การออกแบบ การผลิต การขาย และการบริการ สําหรับการสง

มอบจะหมายถึงการสงมอบตามปริมาณและเวลาที่กําหนด ในหนังสือ Kaizen: The Key to Japan’s 

Competitive Success ไดใชในรูปแบบของ คุณภาพ ตนทุน และการจัดตาราง (QCS) ซึ่งก็เปนที่ยอมรับ มี

ความหมายและเขาใจเหมือนกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lean manufacturing 

ลีน (Lean) คอือะไร (What is Lean ?) 

         - Lean ตามพจนานุกรมหมายถึง “ผอม” หรือ“เน้ือไมมีมัน” 
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การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

- คือ “การใชหลักการชุดหนึ่งในการระบุและกําจัดความสูญเปลา เพื่อสงมอบสินคาที่ลูกคาตองการ และ

ทนัเวลา” หรือกลาวอีกนัยหน่ึง ลีน คือ ปรัชญาในการผลิต ที่ถือวาความสูญเปลา เปนตัวทําใหเวลาที่ใช

ในการผลิตยาวนานขึ้น และควรมีการนําเทคนิคตางๆ มาใชในการกําจัดความสูญเปลาออกไป  

ความสูญเปลา(Waste / Muda / NVA)  7 ประการ 

         - คือ การกระทําใดๆ ก็ตามที่ใชทรัพยากรไป ไมวาจะเปนแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืนๆ  แต

ไมทําใหสินคาหรือบริการเกิด “คุณคาหรือการเปลี่ยนแปลง” 

ภาษาญ่ีปุนเรียกความสูญเปลาวา "มดุะ (Muda)" 

 

 

 

 

 

 

1. การมีของเสีย (Defect)  

2. การผลิตที่มากเกินไปโดยไมจําเปน (Over Production)  

3. การมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน (Unnesscessary Inventory) สูญเปลาเน่ืองจากใชตนทุนกอน

เวลาที่จําเปน การทํางานลวงเวลาเพื่อสราง WIP (Work In Process) โดยไมจําเปน ควรใชหลักการผลิต

แบบทนัเวลาพอดี (JIT)  
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4. การมีกระบวนการที่ไมจําเปน (Unnesscessary Processing)  

5. การเคลื่อนไหวรางกายที่ไมจําเปน (Unnesscessary Motion)  

6  การขนสงที่ไมจําเปน (Unnesscessary Transportation)  

7. การรอคอย (Waiting) 

ขอที่ 8 กําหนดขึ้นเปนการสูญเสียแบบใหมศักยภาพหรือความคิดสรางสรรคของพนักงานที่ไมถูก

นํามาใชประโยชนอยางเต็มที่ (Underutilized People) 

การมีของเสีย (Defects) กอใหเกิดปญหา 

1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดย  เปลาประโยชน  

2. สิ้นเปลืองสถานที่และคาใชจายในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

3. เกิดการทํางานซ้ําเพื่อแกไขงาน 

4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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การปรับปรุง 

1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง  

2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานต้ังแตแรก  

3. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 

4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

5. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต  (Quick response 

system) 

 

 

การผลิตมากเกินความจําเปน กอใหเกิดปญหา 

5 



25 
 

1. เสียวัตถุดิบ การทํางานของเคร่ืองจักร แรงงานคน 

2. เสียเวลาขนยาย, ยายไปแลวก็ยายมา 

3. เปลืองพื้นที่จัดเก็บ 

4. ขาดความปลอดภัย ของมากอาจกีดขวางและดูแลลําบากอาจพลัดลม 

5. เปลืองเวลาการผลิต 

6. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 

การปรับปรุง 

1. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

2. ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักร จากน้ันทําการปรับปรุง  

- จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนเร่ิมต้ังเคร่ือง  

- แยกขั้นตอนที่ทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยูออกจาก 

 ขั้นตอนที่ตองทําเมื่อเคร่ืองจักรหยุดเทาน้ัน 

- จัดลําดับขั้นตอนในการต้ังเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 

- กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

- จัดหา/ทําอุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพือ่ลดรอบเวลาการผลติ 

4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการเทาน้ัน 

5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 
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การมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน กอใหเกิดปญหา 

1. ใชพื้นที่จัดเก็บมาก  

2. ตนทุนจม    

3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ)   

4. สั่งซื้อซ้ําซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมเพียงพอ) 

5. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 

การไหลของผลิตภัณฑ (Flow) ไมดีเทาท่ีควร 

การปรับปรุง 

1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 

2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น  (Visual control) เพื่อใหสามารถเขาใจ

และสังเกตไดงาย 

3. ใชระบบเขากอน-ออกกอน (First in first out) เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปนเวลานาน 

4. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่ สามารถสั่งซื้อไดงายมาใชแทน เพื่อลดปริมาณวัสดุที่

ตองทํา 

 

 

 

การจัดเก็บ 
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การมีกระบวนการที่ไมจําเปน (Unnecessary Processing) กอใหเกิดปญหา 

1. เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 

2. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการน้ันๆ 

3. ใชเคร่ืองจักร แรงงาน และทรัพยากร โดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ  

การปรับปรุง 

1. วิเคราะหกระบวนการผลติโดยใช Operation process chart 

2. ใชหลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 

3. หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

การเคลื่อนไหวรางกายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion) กอใหเกิดปญหา 

 

 

 

 

 

 

 

1. ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิตและเกิดความเมื่อยลา 
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การปรับปรุง 

1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study)เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุดและ

เหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) เทาที่จะทําได 

2. จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ใหเหมาะสม 

3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของผูปฏิบัติงาน  

4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็วมาก

ยิ่งขึ้น 

 

 

การขนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation) กอใหเกิดปญหา 

การขนสง ขนยายที่มากเกินไปหรือมีระยะทางที่ยาวไกล สงผลกระทบตอตนทุนและเวลาในการผลิต

ปญหา คือ 
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1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 

2. เสียเวลาในการผลิต 

3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 

4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การรอคอย (Waiting) กอใหเกิดปญหา 

1.ตนทุนที่สูญเปลาของแรงงาน เคร่ืองจักร และคาโสหุย ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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Cost 

3. เกิดปญหาเร่ืองขวัญและกําลังใจ 

 

 

ผลลัพธที่ทุกคนตองการจากการผลิต 

โดยทั่วไปในการผลิตเรามุงหวังที่จะได 3 สิ่งเหลาน้ีเปนอยางนอยจากการผลิต โดยเรียกวาเปน

หลักการ QCD คือ 

1. สินคามีคุณภาพดี (Quality)  

2. ตนทุนการผลิตตํ่า (Cost)  

3. จัดสงไดตามตองการ ปริมาณและเวลา (Delivery) สงของดี ราคาถูก ทันเวลา ตรงความตองการ 

ลูกคาเกิดความพึงพอใจ (Customer Satisfaction) 

 

คุณคา(Value) คอือะไร? 

1. สิ่งที่มีประโยชน หรือมีมูลคาสูง 

2. การแลกเปลี่ยนในสิ่งที่ลูกคายินดีจาย 

3. สัดสวนระหวางประโยชนการใชงานและตนทุนคาใชจาย 

 Value =  Function 
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กิจกรรมสามารถแบงได 2 ประเภท ดังน้ี  

       1.  กิจกรรมที่มีคุณคา (Value Added Activity : VA) 

กิจกรรมที่กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงรูปรางของวัตถุดิบ หรือขอมูลขาวสาร ใหเปนไปตามความ

ตองการของลูกคา 

2. กิจกรรมที่ไมมีคุณคา (Non Value Added Activity : NVA)  

กิจกรรมที่ใชเวลา ทรัพยากร หรือ พื้นที่ แตไมไดทําใหรูปราง หรือคุณสมบัติของชิ้นงานเปลี่ยนแปลง

ไป หรือไมตอบสนองความตองการของลูกคา หรือไมไดเพิ่มมูลคาใหกับตัวผลิตภัณฑ แบงออกเปน 2

ประเภท 

ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา  (ชนิดที่ 1) เชน การตรวจสอบ การขนยาย เปนตน  

ไมมีคุณคาและไมจําเปนตองทํา  (ชนิดที่ 2) เชน การบันทึกขอมูลที่ไมไดใชงาน การผลิตของเสีย 

การผลิตเกินความตองการ เปนตน 

 

 

 

หลักการ 4 ศูนย (4 Zero)  

1. ของเสียเปนศูนย (Zero Defect) เน่ืองจากของเสีย เปนตนทุน 

2. การรอคอยเปนศูนย (Zero Delay) เนื่องจากการรอคอยทําใหใชประโยชนจากตนทุนที่จายออกไปไม

คุมคา 
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3. วัสดุคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) เน่ืองจากวัสดุคงคลังเปนตนทุนเชนกัน โดยทั่วไปวัสดุคงคลังใน

โรงงานมีอยู 3 ชนิด ไดแก วัตถุดิบ (Raw Material) งานระหวางทํา (WIP : Work In Process) และสนิคา

สําเร็จรูปเพื่อรอจําหนาย (FGI : Finished Good Inventory) 

4. อุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) เน่ืองจากเมื่อมีอุบัติเหตุเกิดขึ้นจะมีแตความสูญเสีย ไมวาจะเปนชีวิต 

ทรัพยสิน การบาดเจ็บ การหยุดผลิต หรือแมกระทั่งขวัญกําลังใจก็ตาม 

คําวาศูนยทั้ง 4 ศูนยเปนคําอุดมคติ คือ ไมสามารถทําใหเกิดขึ้นจริงได แตมีวัตถุประสงคคือทําให

ทั้ง 4 สิ่งน้ันมีคานอยที่สุดจนเขาใกลศูนย และยังคงตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดดีอยู 

 

 

 

 

 

 

 

 

แนวคดิลนี (Lean Thinking) 

ระบบการผลิตแบบลีน (LeanManufacturing System) 

 ระบบการผลิตที่มุงเนนเร่ืองการไหล (Flow) ของงาน โดยกําจัดความสูญเปลา (Waste) ตางๆ 

ของงาน เพิ่มคุณคา(Value) ใหกับตัวสินคาอยางตอเน่ือง เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด 



33 
 

ประกอบดวย 5 องคประกอบหลัก 

1. การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ ( Specify Value)  

2. การแสดงสายธารแหงคุณคาหรือแผนผังแหงคุณคา ( Value Stream)  

3. การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเน่ือง ( Flow)  

4. การใหลูกคาเปนผูดังคุณคาจากกระบวนการ ( Pull)  

5. การสรางคุณคาและการกําจัดความสูญเสียอยางตอเนื่อง ( Perfection) 

การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ (Specify Value) 

 ในแนวคิดน้ีเสนอใหสามารถระบุคุณคาของผลิตภัณฑหรือบริการใหได วาคุณคาของสินคาที่

ผลิตมีคุณคาอยูที่ใด ตรงกับความตองการของลูกคาหรือไม การระบุวาสินคาหรือบริการ มีคุณคาอยูที่ใด 

อาจะเปรียบเทียบกับคูแขง (Benchmarking) ก็ได แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา(Customer’s 

Perspective) ไมใชมุมมองของผูผลิต(Producer Perspective) การที่สามารถระบุไดวา สินคาหรือบริการ ที่

เปนผลิตผลขององคกรมีคุณคาอยางไรน้ัน นับเปนบันไดขั้นแรกของแนวคิดลีน ซึ่งจะทําใหลูกคาเกิด

ความพึงพอใจ ในขั้นตอนนี้ อาจใชเทคนิคของ QFD (Quality Function Deployment) ได  

 เทคนิคของ QFD เปนเทคนิคที่นําความตองการของลูกคามาวิเคราะห เปรียบเทียบกับ

ความสามารถของตนเองและคูแขง ในการบรรลุ ซึ่งความตองการของลูกคานั้น เพื่อหาหนทางในการ

ตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามากําหนดสิ่งที่ตองทํา ดังนั้น กร

สรางความตองการของลูกคา ถือเปนสิ่งสําคัญยิ่ง  

 ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา  

  1 คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลุกคาเสมอ  
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  2 ผูผลิตหรือผูใหบริการมีหนาที่ในการสรางคุณคาน้ันใหแกสินคาหรือบรการที่จะ

นําเสนอออกสูตลาด 

  3 ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ( Feedback) คือ สิ่งที่กําหนดวา ผูผลิตหรือผู

ใหบริการจําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพื่อความพึงพอใจของลูกคา 

  

 การแสดงสายธารแหงคุณคา (Identify Value Stream) 

 การแสดงสายธารแหงคุณคา คือการจัดทําผังแหงคุณคา ( Value Stream Mapping : VSM) ซึงเปน

การระบุกิจกรรมที่ตองทําทั้งหมด ต้ังแตรับวัตถุดิบเขาที่ประตูโรงงานของผูผลิต จนกระทั่งสินคาไดถูกสง

ถึงประตูโรงงานของบริษัทลูกคา  

 การจัดทําผังแหงคุณคา จะทําใหมองเห็นกระบวนการทั้งระบบ และสามารถมองเห็นความสูญ

เปลา (Muda) ไดงาย และยังมีประโยชนในการสื่อสารกับบุคคลอ่ืนอีกดวย สิ่งที่จะเห็นจากการทําผังแหง

คุณคา ไดแก 

 1 หลายๆกระบวนการเปนกระบวนการที่มีคุณคา และตองทําอยางหลีกเลี่ยงไมได  บริเวณเหลาน้ี

เปนบริเวณที่ควรใหการใสใจอยางยิ่ง  

 2 หลายๆกระบวนการเปนกระบวนกสรที่ไมมีคุณคา แตจําเปนตองทํา โดยไมสามารถหลีกเลี่ยง

ได  

 3 หลายๆกระบวนการเปนกระบวนการที่ ไมมีคุณคาและสามารถยกเลิกไดทันที  
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การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเน่ือง(Flow) 

รูปแสดงผังแหงคุณคา 
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 การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่องคือ การทําใหสายการผลิต สามารถปฏิบัติงานไดอยาง

สม่ําเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวาง หรือหยุดการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม  

 การไหลของงาน( Flow) ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน และเปนจุดเร่ิมตนที่จะตอง

ทําใหเกิดขึ้นกอนที่จะทําการติดต้ังระบบอ่ืนๆของลีนตอไป  

 การทําใหสายการผลิตเดการไหลอยางตอเน่ือง( Continuous Flow) สามารถทําไดดังน้ี คือ 

 1 .  อยาใหเคร่ืองจักวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม(Idle)  

 2.  หากเคร่ืองจักเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคมุ(Out of control) ตองแกไขใหกลับสู

สภาวะปกติใหเร็วที่สุด 

 3.  การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกัน ( PreventiveMaintenance : PM) เปนสิ่งที่ตองใชเวลาให

นอยที่สุด แมวาจะอยูในแผลการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณี ไมสามารถควบคุมเวลาน้ีได 

 4.  อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม  

 5.  จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing) ซึ่งจะทําให ไม

มีการกองรอของงานหรือเกิดการคอขวดขึ้น  

 6.  ลดปริมาณการขนยาย  

 7.  ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting)  

 8. จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม   

 การใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ ( Pull)  

 การใหลุกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการคือ การทําการผลิต เมื่อลูกคามีความตองการสินคา

น้ัน และผลิตแคเพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายในและลูกคาภายนอก เปนการผลิต

ที่เขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made to order) ไมใชการผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made to 
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Stock) ซึ่งการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถอเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย 

(Waiting)  

 ในหัวขอน้ี เปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบยอนหลัง ( Work Backward) คือ การนําความ

ตองการของลูกคา (Customer Requirements) มากําหนดการทํางาน ไมใชทําออกไปเพื่อรอลูกคามาซื้อ 

การผลิตตองทําเมื่อลูกคาตองการจริงๆ ไมใชผลิตตามแผนการผลิตของผูผลิตหรือการผลิตตามการ

พยากรณยอดขาย  

 ในการใชระบบดึงใหสมบูรณแบบใหใชกับทั้งลูกคาภายนอก ซึ่งก็คือ บริษัทหรือบุคคลที่ซื้อ

สินคาจากเราและกับทั้งลูกคาภายใน ซึ่งก็คือ บุคคลหรือหนวยงานที่เราตองใหการสนับสนุนแกเขาหรือ

บุคคลที่ไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา  

 การสรางคุณคาและกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง( Perfection) 

 หลังจากที่เขาใจความตองการของลูกคา รูและเขาใจในสินคาที่ผลิต จัดทําผังของคุณคา และให

ลูกคาเปนผูดึงงาน และกําหนดกิจกรรมในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณคา ใหกับสินคา

และบริการอยางตอเนื่อง รวมถึงการคนหาความสูญเปลาใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซึ่งก็คือ 

แนวคดิของ PDCA (Plan Do Check Act) น่ันเอง 

ผลที่ไดจากการมีระบบการผลิตแบบลีน 

 ไดมีการพิสูจนโดยการปฏิบัตกันมาแลววา การมีระบบบการผลิตแบบลีน จะทําใหเกิดสิ่งเหลาน้ี

ขึ้น ไดแก     

 1. สินคาคงคลังลดลง ในระดับที่ยังคงตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยู ซึ่งเปนการ

ลดลงทัง้ในสวนของวัตถดิุบ(Raw Material) งานระหวางทํา (Work in Process) ซึง่จะลดลงไดระหวาง 30-

90% และสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตเสร็จแลว (Finished goods) ซึ่งจะลดลงได 50-90% จะเห็นไดวา การที่

สินคาคงคลังลดลงมีผลตอตนทุนที่ลดลง โดยจะมีเฉพาะตนทุนที่จําเปน ทั้งในแงของปริมาณและในเวลา

ที่เหมาะสม 
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 2. ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 5-50% ซึ่งจะทําใหตนทุนตอหนวยลดลง  

 3. เวลาในการผลิตลดลง( Lead Time) 80-90% ทําใหสามารถปรับเปลี่ยนการผลิตและตอบสนอง

ความตองการของลูกคาไดดีขึ้น  

 4 .ราคาจัดซื้อลดลง 20-60% หากผูจัดสง (Supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนดวย 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความเปนมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing) 

ระบบการผลิตแบบลีนกําเนิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต กลาวกันวา ในอดีตการผลิต

สินคาตางๆ รวมทั้งรถยนตมีลักษณะเปนแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝมือ (Craft / Hand Made 

Production) ไมมีสายการผลิต ผูผลิตสวนใหญจะดําเนินการผลิตโดยอาศัยทักษะความชํานาญของ

พนักงานเปนหลัก ดังน้ัน จึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยสูง แตก็สามารถผลิตสินคาไดหลากหลายชนิดตาม
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ความตองการของลูกคา ตอมาในชวงตนศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอรด (Henry Ford) ผูกอต้ังบริษัท ฟอรด 

มอเตอร ไดริเร่ิมแนวคิดในการสรางสายการผลิตใหมีลักษณะคลายกับการไหลของสายนํ้า และถือวาทุก

สิ่งที่เปนอุปสรรคตอการเคลื่อนที่ในกระบวนการคือความสูญเปลา โดยนําเอานวัตกรรมระบบสายพาน

ลําเลียงมาใชในสายการประกอบรถยนต (Moving Assembly Line) ของบริษัท และใชชิ้นสวนมาตรฐานที่

สามารถเปลีย่นทดแทนกนัได (Standardized Interchangeable Parts) ทําใหใชเวลาในการผลิตลดลง 

อยางไรก็ตาม ดวยวิธีการดังกลาว ทําใหชิ้นสวนและวัตถุดิบไดรับการผลิตและสงตอไปยังกระบวนการ

ถัดไป โดยไมมีการพิจารณาถึงความตองการเชนเดียวกับการผลิตสินคาสําเร็จรูป ระบบดังกลาวจึงถูก

เรียกวาระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) คือผลิตแบบปริมาณมาก รุนการผลิตมีขนาด

ใหญ เพื่อลดตนทุนการผลิตตอหนวยใหตํ่าลงโดยเฉพาะในสวนของตนทุนทางออม  

 ระบบการผลิตของฟอรดประสบความสําเร็จอยางยิ่ง กลาวกันวายุคนั้นในอเมริกาไมมีใครที่ไม

รูจักรถยนตฟอรดโมเดลที (Model T Ford) ซึ่งเปนรุนยอดนิยมที่มีการผลิตและจําหนายจํานวนมาก 

ถึงแมวารถรุนน้ีจะมีจําหนายเพียงสีเดียว คือสีดํา แตเน่ืองจากชวงน้ันตลาดยังคงเปนของผูผลิต เพราะ

ผูผลิตรถยนตมีจํานวนนอยราย แตความตองการซื้อมีจํานวนมาก ผลิตเทาไรก็จําหนายไดหมด  

 อีกหลายปตอมา จากความสําเร็จของบริษัท ฟอรด อิจิ โทโยดะ ( Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ 

(Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตา ไดพยายามนําเอาแนวคิดของฟอรดไปปรับปรุงระบบการ

ผลิตของบริษัทโตโยตาที่ญ่ีปุน แตพวกเขาพบวาสภาพของบริษัทยังไมเหมาะกับการใชระบบดังกลาว 

เน่ืองจากขณะน้ันประเทศญ่ีปุนอยูในสภาพหลังสงคราม ปจจัยการผลิตตางๆ และเงินทุนมีจํากัด ทําใหไม

สามารถลงทุนสราง “ระบบการผลิตที่เนนปริมาณ” ตามแบบอยางของฟอรดได ทั้งสองจึงไดรวมกับ

ทีมงานของบริษัทโตโยตา พัฒนาระบบการผลิตของตนเองขึ้นมาจากประสบการณที่พบ โดยเร่ิมตนจาก

การคนหาและแกปญหาที่เกิดขึ้นในระดับปฏิบัติการ การนําขอเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ไดจาก

พนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยุกตแนวคิดของระบบซูเปอรมารเก็ตหรือระบบดึง มาสรางระบบการ

ผลิตที่เรียกวา “ระบบการผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) หรือที่รูจักกันดีในชื่อของ 

ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System) 
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ป 1990 James P. Womack เขียนหนังสือชื่อ The Machine That Changed The World ซึ่งกลาวถึง

ประวัติการผลิตรถยนต รวมถึงศึกษาวิเคราะหโรงงานประกอบรถยนตของญ่ีปุน อเมริกา และยุโรป และ

เกิดคําวา “Lean Manufacturing” ขึ้นเปนคร้ังแรก James Womack ไดมีโอกาสศึกษาระบบการผลิตแบบ

โตโยตา (TPS) เปนเวลาหลายป แลวสรุปออกมาเปนสิ่งที่เขาเรียกวา แนวคิดและการผลิตแบบลีน จึงอาจ

กลาวไดวา TPS เปนรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน 

 เมือ่แนวคดิ Lean และระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เปนที่รูจักมากขึ้นทั้งใน

อุตสาหกรรมโลกและในบานเรา โรงงานตางๆ ก็ตองการเปลี่ยนระบบการผลิตจาก Mass Production สู 

Lean Production หรือ Lean Manufacturing ดวยเหตุผลตางๆ กัน คือ 

• ประการแรก ตองการมีตนทุนที่ตํ่าลง (Cost Reduction) เพื่อเพิ่มความสามารถในการ

แขงขัน (Competitiveness) หรือรักษาสวนแบงทางการตลาด 

• ประการที่ 2 ตองการเพิ่มผลิตภาพ (Increased Productivity) เพื่อการจัดสงที่ดีขึ้นและรักษา

หรือเพิ่มสวนแบงทางการตลาด 

• ประการที่ 3 ตองการลด Lead Time ในการผลิตสินคา เพื่อการจัดสงที่ตรงเวลา (On Time 

Delivery) และเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคา (Customer Satisfaction)  

• ประการที่ 4 ตองการมีระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงระดับสากล (World Class 

Manufacturing) เพื่อการแขงขันได และเปนที่ยอมรับของลูกคา 

• ประการที่ 5 ลูกคาใหทํา จึงจําเปนตองทําเพื่อความพึงพอใจของลูกคา อันจะเปนที่มาของ

การสั่งซื้อผลิตภัณฑ 

• ประการที่ 6 ลูกคามีการประเมินระบบการผลิตแบบ Lean เปรียบเทียบกับผูจัดสง 

(Supplier) รายอ่ืนๆ เพื่อพิจารณาผลงานของผูจัดสง อันจะสงผลตอการสั่งซื้อผลิตภัณฑ 

• ประการที่ 7 บริษัทแมซึ่งอยูตางประเทศมีนโยบายใหทํา 

 ซึ่งไมวาจะเปลี่ยนระบบการผลิตจาก Mass Production สู Lean Production ดวยเหตุผลใดๆ ก็ตาม 

แนวทางที่ตองตระเตรียมหรือดําเนินการเพื่อการเปลี่ยนแปลงคร้ังน้ีถือวาเปนหัวใจสําคัญในการนํา

แนวคิดในการผลิตแบบลีนมาปรับใชใหเหมาะกับอุตสาหกรรม ซึ่งอาจจะมีแนวทางหรือกลยุทธที่

แตกตางออกไปจากของบริษัทโตโยตา ซึ่งเปนตนแบบของการผลิตแบบลีนก็เปนไปได ความรูในการนํา
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เคร่ืองมือลีนตางๆมาปรับใชเปนสิ่งสําคัญก็จริง แตหากปราศจากความรูความเขาใจในปรัชญาการผลิต

แบบลีนอยางแทจริงแลว โอกาสที่จะประสบความสําเร็จก็จะเปนไปไดยาก เปรียบเสมือนที่บางบริษัทที่

คิดวาแนวทางการทํา 5 ส คือการ “ปด กวาด เช็ด ถู” เทาน้ัน ก็จะไมสามารถรักษา (Sustain) วินยัของ

พนักงานที่ทํากิจกรรมตางๆ เหลานั้นได เนื่องจากพนักงานขาดความรูความเขาใจอยางถองแท การผลิต

แบบลีนก็เชนเดียวกัน ใชวาการเรียนรูในเคร่ืองมือตางๆของลีนจะเปนกุญแจสูความสําเร็จไม สิ่งสําคัญ

กวานั้นคือการใหความรูความเขาใจพื้นฐานของการผลิตแบบลีน ความจําเปนในการเปลี่ยนแปลงแนวทาง

ในการทํางาน แลวอธิบายใหเห็นภาพวาลีนจะชวยใหบริษัทประสบผลสําเร็จไดอยางไร รวมถึงการวัดผล

งานของพนักงานที่เกี่ยวเน่ืองกับตัววัดของลีนตางหาก ที่เปนหัวใจหลักของการนําลีนไปปฏิบัติให

ประสบผลสําเร็จ ตนทุนโดยปกติที่แสดงใหเห็นน้ัน มักจะเปนเพียงยอดของภูเขานํ้าแข็งเทาน้ัน ในขณะที่

ตนทุนโดยสวนใหญมักจะมองไมเห็นหรือไมไดรับความสนใจ มุมมองของลีน คือ เผยใหเห็นตนทุน

เหลาน้ัน เพื่อดําเนินการแกไขและขจัดออกไป 

 

 

 

 

 

 

เคร่ืองมือและปจจัยท่ีสนับสนุนแนวความคิดของลีน 

การผลิตแบบทันเวลาพอดี 
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แนวคดิการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time) หรืออาจเรียกวา การผลิตแบบลีน (Lean 

Manufacturing) เปนแนวทางที่มุงการผลิตเฉพาะสิ่งที่ลูกคาตองการ เพื่อดําเนินการผลิตในปริมาณที่

ถูกตอง และเวลาที่ตองการใชงานจริง นั่นหมายถึง การบริหารการผลิตที่มีความหลากหลายประเภทดวย

ปริมาณการผลิตที่ไมมาก โดยมุงลดชวงเวลานําการผลิตและสามารถสงมอบใหกับลูกคาอยางทันเวลา

พอดีเพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาสูงสุด ซึ่งแนวคิดดังกลาวจะมุงการผลิตตามปริมาณความตองการ

ของลูกคาหรือ เรียกวาระบบการผลิตแบบดึง (Pull Manufacturing System)  

 สําหรับกระบวนการผลิตจะเร่ิมดําเนินการเมื่อเกิดความตองการ หรือเปนการผลิตตามสั่ง ที่มุง

การไหลของงานทีละชิ้น โดยมีระดับสินคาคงคลังนอยที่สุด จึงทําใหลดปริมาณสต็อกของงานระหวาง

ผลิตลง โดยมีกลไกการควบคุม เรียกวา Kanban ซึ่งเปนสารสนเทศการผลิต สําหรับการเชื่อมโยงระหวาง

หนวยการผลิต   

โดยการด Kanban จะถูกสงกลับไปยังหนวยการผลิตกอนหนา (Upstream) หรือตนนํ้า จึงทําให

แตละหนวยการผลิตทราบถึงสถานะความตองการของชิ้นงานซึ่งสามารถลดความสูญเปลาในรูปของ

ชวงเวลานําที่สั้นลงและตนทุนการผลิตที่ลดลง ซึ่งแตกตางจากแนวคิดการผลิตแบบเดิม ที่มุงการผลิตตาม

การพยากรณความตองการของตลาดและกําหนดการผลิต (Production schedule) เรียกวา การผลิตแบบ

ผลัก (Push manufacturing) หรือการผลิตเพื่อสต็อกจึงสงผลใหเกิดสต็อกคางของงานรอระหวางผลิต 

(WIP : Work in Process) ปริมาณมาก 

 

 

 

สําหรับปจจัยและเทคนิคท่ีสนับสนุน JIT จะประกอบดวย 

-การจัดวางผังเคร่ืองจักรรูปตัวยู (U-Shape) เปนองคประกอบของการผลิตแบบเซลล (Cell 

Manufacturing) ที่จะกลาวในสวนถัดไป ซึ่งการจัดวางผังรูปแบบดังกลาวจะทําใหพนักงานมีสวนรวม
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รับผิดชอบในการตัดสินใจ และกอใหเกิดการทํางานเปนทีมในรูปแบบของ เซลลผลิตภัณฑ (Product 

Cell) โดยมีการรวมกลุมของเคร่ืองจักรที่หลากชนิดเขาเปนกลุมเซลล ซึ่งชิ้นงานจะเร่ิมเคลื่อนจาก

กระบวนการหนึ่งไปยังกระบวนการถัดไปอยางตอเนื่อง โดยเคร่ืองจักรจะถูกจัดวางอยางใกลชิดภายใน

เซลลจึงสงผลใหตนทุนการขนถายชิ้นงานลดลงและกอใหเกิดการพัฒนาทักษะความชํานาญที่หลากหลาย 

- มาตรฐานการปฏิบัติงาน เพื่อใชเปนแนวทางการทํางานซึ่งครอบคลุมถึงรายละเอียดตาง ๆ เชน 

ลําดับขั้นตอนการแปรรูปชิ้นงาน วิธีทํางานอยางปลอดภัย และการบริหารปจจัยการผลิตใหเกิด

ประสิทธิผลสูงสุด น่ันคือ แรงงาน วัสดุ วิธีการ เคร่ืองจักร โดยมีการจัดทําเปนเอกสารอธิบายรายละเอียด

ในแตละลําดับขั้นตอนปฏิบัติงานซึ่งมีรูปภาพประกอบคําบรรยายหรืออาจใชวีดีโอสาธิตวิธีการทํางาน 

เพื่อใหผูปฏิบัติงานไดใชศึกษาทําความเขาใจในระยะเวลาอันสั้นและเปนแนวทางสําหรับการทํางานอยาง

ถูกตอง ซึ่งจะชวยลดความผิดพลาดการทํางานและลดความสูญเปลาทางเวลา นอกจากนี้การจัดทํา

มาตรฐานการทํางานยังสงผลตอการปรับปรุงผลิตภาพองคกรในดานตาง ๆ เชน พัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑ 

สรางความพึงพอใจตอลูกคา เกิดมาตรฐานการทํางานดีขึ้น ความปลอดภัยในสถานที่ทํางาน และตนทุน

การดําเนินงานลดลง  

- แผนการผลิตหลัก (Master Production Schedule) ที่ชัดเจน เพื่อใหการดําเนินกิจกรรมการผลิต

เกดิความตอเน่ือง 

- ความมีสวนรวมของพนักงาน โดยมุงเนนใหพนักงานทุกคนในองคกรมีสวนรวมตอการปรับปรุง

อยางตอเน่ือง ซึ่งสอดคลองกับแนวคิดคุณภาพ อยาง TQM จึงทําใหลดลําดับชั้นของการตัดสินใจ

ลงและเกิดความคลองตัวตอสภาพแวดลอมที่มีการเปลี่ยนแปลง นอกจากนี้ยังมีการสนับสนุน

ดวยการฝกอบรมใหกับพนักงานเพื่อพัฒนาทักษะและสรางวัฒนธรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง  

สําหรับองคกรทั่วไปจะดําเนินงานตามหนาที่ฝายงาน จึงทําใหแตละฝายงานดําเนินกิจกรรมที่มี

ลักษณะเดียวกันซึ่งเปรียบเสมือนการผลิตตามรุน ซึ่งทําใหเกิดการรอคอยของงานในกระบวนการถัดไป 

หากเกิดการติดขัดในกระบวนการกอนหนาและอาจเกิดงานคางรอเมื่อปริมาณงานเกินกวาภาระงาน

เชนเดียวกับกิจกรรมการผลิตหากแตละหนวยผลิตหรือสถานีงานมุงผลิตชิ้นงานก็จะสงผลใหเกิดการ

สต็อกและปญหาคอขวดในกระบวนการถัดไป ซึ่งสงผลใหเกิดการไหลของงานติดขัด และเกิดความสูญ

เปลาตาง ๆ เชน เวลารอคอย พื้นที่จัดเก็บ เปนตน ดังน้ันจึงตองมุงใหเกิดความสอดคลองตลอดทั้ง



44 
 

กระบวนการเพื่อใหงานเกิดการไหลอยางตอเนื่อง โดยมุงผลิตเฉพาะสิ่งที่ลูกคาตองการในรูปแบบการ

ผลิตรุนขนาดเล็กที่สามารถตอบสนองความตองการไดหลากหลายรูปแบบ รวมทั้งปรับปรุงเพื่อลดเวลา

การรอคอย เชน ลดเวลาการต้ังเคร่ือง การบํารุงรักษา เปนตน ดังน้ันเพื่อมั่นใจวาวัสดุ /ชิน้สวนทัง้หมดจะมี

การไหลอยางตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการที่สอดคลองตามหลักการของ JIT จะตองพยายามควบคุม

ระดับสินคาคงคลังหรืองานระหวางผลิต (WIP) ดวยรุนการผลิตขนาดเล็ก ดังที่กลาวขางตน ซึ่งการลด

ระดับสต็อกจะนํามาสูการคนพบปญหาตาง ๆ ที่ซอนเรนในสายการผลิต เมื่อเคร่ืองจักรเกิดความขัดของ

บอยหรือใชเวลาในการแกปญหานาน งานระหวางผลิตในรูปของสต็อกจะคางอยูในแตละกระบวนการ 

ซึ่งสถานการณดังกลาวยอมสงผลตอความนาเชื่อถือและความปลอดภัยตอสายการผลิต ดังน้ันงาน

บํารุงรักษาจึงเปนปจจัยที่สําคัญตอสายการไหลในสายการผลิตโดยเฉพาะเมื่อเวลาเคร่ืองจักรเกิดขัดของ

ขึ้น งานทั้งหลายที่อยูในกระบวนการยอมไดรับผลกระทบซึ่งกอใหเกิดความบกพรองทางคุณภาพและ

สงผลตอปริมาณงานทําซ้ําที่เกิดขึ้น รวมถึงเวลาการสงมอบงานที่ลาชาและการลดปริมาณของเสีย โดยมี

กิจกรรมบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) เปนรากฐานสําคัญในการสนับสนุน JIT ซึ่ง

จะตองมีการสรางแนวความคิดใหม น่ันหมายถึง หากปญหาตาง ๆ ไดถูกแกไขอยางตอเน่ือง ระดับสินคา

คงคลังหรือความสูญเสียตาง ๆ ก็จะลดลง 

การบูรณาการหวงโซอุปทาน  

ในชวงทศวรรษ 1990 ไดมีแนวคิดเร่ืองการยกเคร่ืองกระบวนการธุรกิจ ที่มุงปรับปรุง

ประสิทธิภาพกระบวนการทั่วทั้งองคกรเพื่อตัดลดขั้นตอนกระบวนการที่ไมมีความสําคัญ ดังน้ันหลาย

องคกรจึงไดมุงแนวทางกระบวนการเพิ่มคุณคา ซึ่งประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของ เชน การ

จัดหา/จัดซื้อ การกระจายสินคา และเชื่อมโยงกิจกรรมระหวางองคกรกับผูสงมอบ ตลอดจนการสงมอบ

คุณคาใหกับลูกคา ซึ่งการเชื่อมโยงดังกลาวจะแสดงในรูปของหวงโซคุณคา ดังน้ันการเคลื่อนยาย

ผลิตภัณฑภายในหวงโซจากจุดเร่ิมตนไปยังสวนตาง ๆ จะเกิดการเพิ่มคุณคาในแตละกระบวนการ และ

เกิดตนทุนหลักที่เกี่ยวของ ดังน้ี  

- ตนทุนการเพิ่มคุณคากิจกรรม จะเกิดขึ้นในกิจกรรมทางตนนํ้า เน่ืองจากการลงทุนในสิ่งอํานวย

ความสะดวกตาง ๆ เพื่อสนับสนุนการดําเนินกิจกรรม 
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- ตนทุนคลังสินคาและการขนถายภายใน เปนตนทุนหลักที่เกิดขึ้นในกิจกรรมปลายนํ้า ซึ่งตนทุน

ที่เกิดขึ้นสามารถตัดลดไดหากสามารถดําเนินกิจกรรมใหเสร็จสิ้นภายในพื้นที่ปฏิบัติงานและถูกจัดสง

เขาสโตรโดยตรงเพื่อจัดเก็บ 

เพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันจะตองมุงขจัดความไรประสิทธิภาพที่แฝงในรูปของความ

สูญเปลาภายในหวงโซอยางตอเน่ือง โดยมุงกระบวนการเพิ่มคุณคาในทุกสวนของกิจกรรมซึ่งเปนปจจัย

สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา สําหรับอุตสาหกรรมที่มีจํานวนคูคาจํานวนมาก ดังเชน อิเล็กทรอนิกส 

การบิน ยานยนต เปนตน ไดมีความพยายามที่จะเพิ่มประสิทธิภาพหวงโซอุปทานดวยการเชื่อมโยง

กระบวนการเพื่อมุงสงมอบคุณคาใหกับลูกคา โดยในแตละกระบวนการจะมีปฏิสัมพันธระหวางกันและ

เกิดการสื่อสารกันแบบเปด เพื่อแลกเปลี่ยนสารสนเทศซึ่งสงผลตอการลดความผันผวน หรือ Bullwhip 

Effect  

ดังนั้นปจจัยหลักของการสรางประสิทธิผลของหวงโซอุปทานจึงขึ้นกับความสอดคลองทั้งในมิติ

ของชวงเวลา และปริมาณอุปสงค เพื่อควบคุมความผันผวนจะตองมีการแลกเปลี่ยนสารสนเทศที่มีความ

แมนยําและเกิดการทํางานที่ประสานความรวมมือตลอดทั้งหวงโซ โดยจะสงผลใหเกิดการลดตนทุน

จัดเก็บสต็อก 

 

ระบบการผลิตแบบเซลล 

ระบบการผลิตแบบเซลลจะมีการจัดวางผังดวยรูปแบบเซลลการผลิต โดยจัดวางเคร่ืองจักร

ตามลําดับกระบวนการและจัดวางชิ้นงาน /เคร่ืองมืออุปกรณการทํางานในบริเวณที่สามารถหยิบใชได

อยางสะดวกเมื่อตองการใชงาน เพื่อสนับสนุนใหเกิดการไหลของงานอยางตอเนื่องและสรางความ

ยืดหยุนตอการผลิตสินคาที่มุงตอบสนองความเปลี่ยนแปลงของลูกคา นอกจากนี้ยังลดความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นในสายการผลิต เชน การใชพื้นที่อยางเกิดประโยชนสูงสุด และลดระยะทางการขนถายที่สงผลตอ

การลดรอบเวลาการผลิต เปนตน โดยมุงใหเกิดการผลิตแบบไหลทีละชิ้น หรือ เรียกวา การผลิตแบบไหล
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อยางตอเน่ือง ที่สามารถลดเวลาในแถวคอย นอกจากน้ียังสงผลตอการเพิ่มผลิตภาพ เชน การลดชวงเวลา

นําการผลิตใหสั้นลง การลดระดับปริมาณงานระหวางผลิต และการใชพื้นที่อยางเกิดประโยชนสูงสุด  

 

แนวคิดของสายธารคุณคา (Value stream) 

สายธารคุณคา คือ การกระทําและสารสนเทศที่มีคุณคาเพิ่ม ( Value Adding : VA ) และไมมี

คุณคาเพิ่ม ( Non-Value-Adding: NVA) ที่อยูในการผลิตสินคาหรือบริการที่ตองการโดยผานกระบวนการ

ธุรกิจ ซึ่งเร่ิมต้ังแตวัตถุดิบจนถึงลูกคา การวิเคราะหกิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน คือ การทําความ

เขาใจวาอะไรคือคุณคาและความสูญเสีย(Wastes) ทั้งในและนอกองคกรที่อยูในความสัมพันธตอการผลิต 

โดยมีการบริหารจัดการที่เชื่อมโยงกัน 

แนวคิดของการบริหารปรับปรุงในสายธารคุณคาที่สําคัญคือ การพิจารณากระบวนการ กิจกรรม 

หรือองคกรที่อยูในการผลิตเขาดวยกันซึ่งตางกับธุรกิจทั่วไปดังแสดงในรูปที่ 1 ทั้งน้ีในสายธารคุณคาจะ

ทําใหเห็นการไหลของวัตถุดิบและสารสนเทศทั้งหมดและเลือกปรับปรุงสวนที่ทําใหเกิดประโยชนสูงสุด

จากการวิเคราหะหหาจุดที่ทําใหเกิดความสูญเสียมากที่สุด การมุงเนนการทํางานปรับปรุงเฉพาะเจาะจง

กระบวนการ กิจกรรม หรือ องคกร โดยไมมีการวางแผนรวมกันอาจทําใหผลที่ไดไมมีความคัญตอการ

ปรับปรุง throughput ของโซอุปทาน  

 

ผังงานสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) 
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ผังงานสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) เปนการแสดงใหเห็นถงึการไหลของวัตถดิุบและ

สารสนเทศ จากการรวบรวมกระบวนการทั้งหมดสําหรับการนําพากระบวน(Processes) ไปตลอ ดกระ

บวนการผลิต หรือ การบริการ หรือจาก วัตถุดิบสงไปถึงลูกคา โดยการแสดงถึงกิจกรรมที่มีคุณคาเพิ่ม 

(Value added) และ กิจกรรมที่ไมมีคุณคาเพิ่ม(Non-value added) เพื่อบงชี้กิจกรรมที่กอใหเกิดความ

สญูเสยี (Wastes) ที่จะนํามาใชในการจัดการลดเวลานํา (Lead time) และลดตนทนุในโซอุปทาน ความ

สูญเสียเปนกิจกรรมทั้งหมดที่ใชทรัพยากรซึ่งทําใหเกิดตนทุนตอผลิตภัณฑแตไมเกิดมูลคาตอลูกคา ความ

สูญเสียประกอบไปดวยเกณฑ 7 ขอ คือ การผลิตที่มากเกินไป (Overproduction) การรอคอย (Waiting) 

การขนสง (Transportation) การดําเนินงานที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) สินคาคงคลังที่ไม

จําเปน (Unnecessary Inventory) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion) และขอบกพรอง 

(Defects)  

ตัวอยางเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหสายธารคุณคาไดแก ผังงานกิจกรรมของกระบวนการ 

(Process Activity Mapping) และเมทตริกซการตอบสนองในโซอุปทาน (Supply Chain Response 

Matrix) โดยผังงานกิจกรรมของกระบวนการจะใชในการวิเคราะหการไหลของวัตถุ หรือการไหลของ

สารสนเทศ โดยแสดงการจําแนกแยกแยะกระบวนการและชนิดของงานเพื่อตัดกิจกรรมที่ไมจําเปน เชน 

การขนยายและการเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปนในโซอุปทาน สําหรับเมทตริกซการตอบสนองในโซ

อุปทานแสดงถึงสินคาคงคลังและเวลานําที่ระดับตางๆ ในโซอุปทานชวยในการบงชี้ระดับสินคาคงคลังที่

มากเกินไปที่ระดับตางกันของโซอุปทาน 

จากตัวอยางกรณีศึกษาการวัดประสิทธิภาพ throughput ในโซอุปทานการผลิตชุดชั้นใน

สุภาพบุรุษ (New, 1998) จากการ โดยการวัดประสิทธิภาพบนพื้นฐานของเวลาในหวงโซอุปทานทําได

ดวยการใชเมทตริกซการตอบสนองในโซอุปทานดังแสดงในรูปที 2 โดยแกนนอนแสดงถงึจํานวนวันที่

ใชในการผลิตและขนสง สําหรับแกนต้ังแสดงปริมาณเฉลี่ยของสินคาคงคลังที่มีอยู (ในจํานวนวัน) ณ.จุด

ทีก่าํหนดในหวงโซ 



48 
 

 
รูปที่2 เมทตริกซการตอบสนองในโซอุปทาน (การผลิตชุดชั้นในสุภาพบุรุษ) 

(The Supply Chain Response Matrix of Mens Underware, (New, 1993)) 

รูปโรงงานปนดายมีการเก็บวัตถุดิบไฟเบอรไว 20 วัน และเก็บสินคาสําเร็จรูปเสนดาย (Yarn) 10 

วัน โรงงานปนดายใชเวลานําในกระบวนการผลิตของโรงงาน 15 วัน แลวใชเวลา 1 วันในการขนสงไปยงั

โรงทอผา ซึ่งโรงทอผาจะเก็บเสนดาย (Yarn)ไว 5 วัน แลวทําการผลิตโดยมีชวงเวลานําในการทอผา

เทากับ 10 วัน ไดผลผลิตเปนผาดิบแลวเก็บสตอกไวอีก 15 วัน ในลาํดับถดัไปมเีวลานําสะสม

กระบวนการและสนิคาคงคลงัสะสมจนถงึผูจาํหนาย โดยแกนนอนแสดงขัน้ตอนและเวลาทีใ่ชในการ

ผลิตทั้งหมดรวมถึงการจัดหามีคาเทากับ 62 วัน แกนต้ังแสดงเวลาทั้งหมดที่เปนสินคาคงคลังอยูในระบบ

เทากับ 120 วัน รวมเวลาที่ใชทั้งหมด 182 วัน จะเห็นไดวาเวลในสินคาคงคลังมากกวาเวลานําที่ใชไปใน

กระบวนผลติและการจัดหาถงึ 2 เทา โดยสรุปสายธารคุณคาใชในการวิเคราะหกระบวนการเพื่อเพิ่ม

คุณคาจากความตองการของลูกคา โดยแสดงการไหลของสารสนเทศที่มีสัญญาณและการควบคุมการไหล

ของวัตถุ ชวยในการนําเสนอกระบวนการทํางานและเวลานําที่ใชทั้งหมดในกระบวนการจากการ

วิเคราะหความสูญเสีย (Wastes) มีความงายตอการนําไปใชนอกจากนี้ยังเปนการลงทุนที่ตํ่าซึ่งเปนการ

นําไปสูการตอบสนองอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรม  (Quick response in manufacturing) 

Kaizen คืออะไร  
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Kaizenเปนศัพทภาษาญ่ีปุน แปลวา "การปรับปรุง" (Improvement)  

 Kaizen เปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนที่การมีสวน

รวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมใน

การทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด (Continuous 

Improvement)  

ทําไมตองทํา KAIZEN 

ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มีอยูเดิม 

(Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดน้ีแลว มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็จะ

คอยๆ ลดลง 

ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิด

ปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยที่คอยๆ เพิ่มพูน

ขึ้นอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ 

ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจ

แบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

 

 เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

- วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan), ปฏิบัติ (Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุง   แกไข 

(Act)  

- 5ส 

- Basic Industrial Engineering หรือวิศวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน 

- Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปญหา 

- Kiken Yochi Training (KYT) หรือการฝกอบรมเพื่อเฝาระวังความปลอดภัย  
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- Suggestion Scheme หรือ ระบบขอเสนอแนะ 

- Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุมควบคุมคุณภาพ 

- Just-Time System (JIT) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

- Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 

- Total Quality Management (TQM) หรือ การบริหารคณุภาพโดยรวม  

แนวทางเพื่อเร่ิมตนปรับปรุง 

         มีแนวทางงายๆ ที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแงของ "การหยุด" "การ

ลด" หรือ "การเปลี่ยน" (ควรใชหลกั ECRS จะดีกวา ซึ่งไดใสไวอยูแลวในตอนทาย) 

การหยดุ หรือ ลด ไดแก 

- หยุดการทํางานที่ไมจําเปนทั้งหลาย  

- หยุดการทํางานที่ไมมีประโยชนทั้งหลาย 

- หยุดการทํางานที่ไมมีความสําคัญทั้งหลาย 

         อยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางที่ไมสามารถทําให "หยดุ" ได ถาเชนน้ัน เราคงตองมุงประเด็นไปที่

เร่ืองการลด เชน ลดงานที่ไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบื่อหนายใหมากที่สุดเทาที่จะทําได 

แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลวเร่ิมตนจากการเปลี่ยนแปลงสิ่งที่

เปลี่ยนแปลงได เปลี่ยนแปลงบางสวนของงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงได  

วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุง 

ระบบคําถาม 5W 1 H คือการถามคําถามเพื่อวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม และหาชองทาง

ปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังนี้ 

What ?ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน 

ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ? 
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When ?ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม 

ทําเมื่อไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?  

Where ?ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม 

ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําที่น่ัน ? ทําที่อ่ืนไดหรือไม ?  

Who ?ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน 

ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ? 

 How ?ถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน 

ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางนั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?  

Why ?เปนคําถามที่ถามคร้ังที่ 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน  

หลักการ E C R S 

E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป  

C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการทํางาน  

R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 

S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 

 ตัวอยาง 

 กอนปรับปรุง 

ผูชายกํายํา 2 คน ใชกําลังในการเคลื่อนยายตูขนาดใหญเขาไปในสํานักงาน เมื่อถึงเวลาเลิกงาน 

หลังปรับปรุง 

เพียงใสลอเขาไปในตูขนาดใหญ ใครๆ ก็สามารถเคลี่อนยายได 
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   "Kaizen" ใหเร่ิมปรับปรุงเปลี่ยนแปลงจากตัวเราเองกอน จากน้ันจึงคอยเปลี่ยนแปลงสิ่งที่งายตอ

การเปลี่ยนแปลง และไมควรลืมวาการเปลี่ยนแปลงตนเองงายกวาการเปลี่ยนแปลงคนอ่ืนดวย 

 Kaizen และ Innovation มีความสําคัญอยางไร  

หากเรายังทํางานรูปแบบเดิม หยุดอยูกับที่ เราก็คงจะแขงขันกับคูแขงไมได หากคูแขงพัฒนา

ปรับปรุงงานอยูเสมอ เชน การมีผลิตภัณฑใหม ๆ ออกมา การมีตนทุนที่ตํ่าลง มีคุณภาพสูงขึ้น และสง

มอบงานใหลูกคาไดเร็วกวา ฉะนั้นจึงจําเปนที่เราจะตองปรับปรุงงานของเราอยูเสมอ ซึ่งการปรับปรุงก็ทํา

ไดโดยการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ หรือวาจะคอย ๆ ปรับปรุงงานของเราไปอยางตอเนื่อง  

ตัวอยางของการปรับปรุงแบบ Kaizen และ Innovation 

สมมติวาทานอยูในอุตสาหกรรมการผลิต หากทานตองการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น ทานอาจทําได

โดยการเปลี่ยนไปใชเคร่ืองจักรแบบใหมที่ทําใหชิ้นงานถูกผลิตออกมาเร็วขึ้น ซึ่งก็เปนสิ่งที่ดีหากมัน

คุมคาแกการลงทุน อีกทางหนึ่งทานอาจจะปรับปรุงวิธีการทํางาน ลดงานที่ไมจําเปนออกไป เชน ลดการ

เอ้ือมมือหรือลดระยะทางที่คนงานตองเดิน ในอุตสาหกรรมบริการก็เชนกัน ทานอาจจะร้ือระบบใหม 

หรือปรับปรุงงานทีละเล็กละนอย 

ตัวอยางงาย ๆ ของการทํา Kaizen เชน คนงานเสนอแนะวาชั้นวางเคร่ืองมือสูงไป เมื่อลด

ระดับชั้นลงมา ก็ทําใหทํางานไดสะดวกขึ้น เร็วขึ้น จะเห็นวา Kaizen เปนการปรับปรุงงานงาย ๆ ที่ไมตอง

ใชคาใชจายสูง การทํา Kaizen ใชขั้นตอนงาย ๆ ตามสามัญสํานึก ซึ่งก็คือ วางแผน ลงมือปรับปรุง 

ตรวจสอบดูวาไดผลเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม ถาไดก็รักษามาตรฐานน้ีไว ถาไมไดก็ตองแกไขให

ไดตามที่วางแผนไว การทํา Kaizen เปนการทําวงจรน้ีซ้ํา ๆ ไป ซึ่งก็จะเปนการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

วงจรที่วาน้ีก็คือ PDCA (Plan – Do – Check – Act) (ดูหวัขอ “7 ขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพตาม

แนวทาง PDCA”)  

ตอไป ขอเสนอตัวอยางของการทํา Kaizen โดยการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดงานที่ไมจําเปน

ออกไป งานที่ไมจําเปนไดแก การขนยาย การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน อาจทําไดโดยการวางเคร่ืองจักรให

อยูใกลกันมากขึ้น เพื่อลดระยะทางขนยายระหวางเคร่ืองจักร ในบางกรณี การเก็บชิ้นงานที่รอเขาสู
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กระบวนการถัดไปไวบนรถเข็น แทนที่จะเก็บไวบนชั้นแลวตองมาถายลงรถเข็นอีกคร้ัง ก็เปนการชวยลด

การขนยายที่ไมจําเปนไปได น่ันก็คือการขนยายระหวางชั้นกับรถเข็น 

การจัดใหคนงานคนเดียวทาํงานหลายๆ ขัน้ตอนตอเน่ืองกนัไป แทนทีจ่ะแยกใหหลายๆคนทาํ ก็

จะชวยลดการเคลือ่นไหวในการสงตองานไปยงัคนถดัไป และลดงานรอระหวางขัน้ตอนลงได นอกจากน้ี

ยังชวยใหคนงานรูจักงานอยางครบวงจร เห็นภาพรวมของงานที่ตนทํา ซึ่งกอใหเกิดความกระตือรือรนที่

จะปรับปรุงงานของตน ทั้งน้ีหากกลุมผลิตภัณฑใดมีปริมาณการผลิตคอนขางสูง เราก็อาจจะนําเคร่ืองจักร

ที่จําเปนในการผลิตตามขั้นตอนตางๆ มาวางเรียงตอกัน แทนที่จะวางเคร่ืองจักรที่จําเปนเหลาน้ันแยกกัน

อยูตามแผนกตางๆ วิธีน้ีก็จะชวยลดระยะทางขนยายระหวางเคร่ืองจักรลงได เปนการประหยัดเวลายิ่งขึ้น  

การจัดใหมีระบบขอเสนอแนะจากพนักงานในเร่ืองการปรับปรุงงาน ก็เปนการสรางระบบการ

ปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง (ดูหวัขอระบบการใหคาํแนะนํา) นอกจากน้ีผูเขียนขอแนะนําใหทานดูหัวขอ

อ่ืนๆเกี่ยวกับการควบคุมและปรับปรุงคุณภาพดวย เพื่อใหไดความรูเพิ่มเติมในเร่ืองการปรับปรุงงาน เชน 

หัวขอ “การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS”  

ตัวอยางของนวัตกรรม เชน การทดแทนเคร่ืองจักรรุนเกาดวยเคร่ืองจักรรุนใหมที่ใชเทคโนโลยี

ขั้นสูงขึ้น มีความแมนยําและใหอัตราผลผลิตที่สูงกวา ซึ่งจะตองใชเงินลงทุนคอนขางสูง 

ขอควรพิจารณาเกี่ยวกับ Kaizen และ Innovation 

Kaizen และ Innovation เปนการปรับปรุงงานทั้งคู เราควรจะใช Innovation เมื่อระบบของเราใน

ปจจุบันมีขีดจํากัดแลว เชนเทคโนโลยีที่มีอยูลาสมัย จะปรับปรุงงานเล็ก ๆ นอย ๆ อยางไร ก็อาจทําให

งานดีขึ้นไดไมตามที่ตองการ หรือเมื่อเราตองการการปรับปรุงอยางมาก ทั้งนี้จะตองพิจารณาในแงความ

คุมทุนดวย แตไมวาจะทําการนวัตกรรมหรือไม การปรับปรุงอยางตอเน่ืองก็เปนสิ่งที่จําเปนอยูตลอด 

เน่ืองจากหากเราอยูกับที่ เราก็อาจจะลาหลังคูแขงที่มีการพัฒนาไปได  

ถาใชเทคโนโลยีใหม ๆ แลวเราไมทําการรักษา และปรับปรุงอยางตอเน่ือง ระดับขีด

ความสามารถใหมน้ีก็จะเสื่อมถอยลง ดังน้ัน Kaizen กับ Innovation จึงเปนสิ่งที่เราจะตองใชควบคูกันไป 

สําหรับธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอม การทํานวัตกรรมซึ่งตองใชเงินลงทุนสูงอาจเปนขอจํากัด จึงควร
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ใชเมื่อมีความจําเปน แตการปรับปรุงอยางตอเน่ืองเปนสิ่งที่เราทําไดอยูแลว โดยที่ไมตองลงทุนสูงแต

อยางใด 

5ส เพื่อประสิทธิภาพการทํางาน 

5ส เปนกิจกรรมปรับปรุงการทํางานของพนักงานดวยตนเองอยางหนึ่งไดแกการดําเนินการตาม

หลักการ“ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะและสรางนิสัย ” ในสถานที่ทํางานของตนเองทําใหบริษัทมี

พนักงานที่มีระเบียบวินัยจากจิตสํานึกของเขาเอง ทําใหสถานที่ทํางานสะอาด เปนระเบียบเรียบรอย มี

ความสวยงาม มีความปลอดภัย ลดความสูญเปลาในการทํางาน คุณภาพของงานและคุณภาพสินคาดีขึ้น 

  สถานที่ทํางานที่สะอาดเปนระเบียบเรียบรอย คือ พื้นฐานของการทํางานที่มีประสิทธิภาพ อีกทั้ง

ยังสรางความนาเชื่อถือใหกับผูพบเห็น 5ส เปนเทคนิคที่ใชในการจัดระเบียบสถานที่ทํางาน โดยไมไดมี

วัตถุประสงคเพียงเพื่อความเปนระเบียบและความสะอาดเทานั้น แตยังครอบคลุมไปถึงการสรางจิตสํานึก

ในการปรับปรุงการทํางาน การทํางานรวมกันเปนทีม อันจะเปนกาวแรกที่มั่นคงไปสูการปรับปรุงที่ดี

ยิ่งขึ้นไปในอนาคต 

  5ส หรือ 5Ss มีที่มาจากภาษญ่ีปุน 5 คําคือ เซริ (Seiri) เซตง (Seiton) เซโซ (Seiso) เซเกทส ึ

(Seiketsu) และซึทซึเกะ (Shitsuke) โดยมีการใหความหมายภาษาไทยไววา สะสาง สะดวก สะอาด 

สุขลักษณะ และสรางนิสัย 

องคประกอบของ 5ส 

กจิกรรม 5ส น้ัน ส.ทุกตัวจะถูกกําหนดคํานิยามไวเพื่อใหเกิดความรูความเขาใจ และนําไปสูการปฏิบัติได

อยางถูกตองดังน้ี 

ส1 : สะสาง คือการแยกของที่จําเปนออกจากของที่ไมจําเปนและขจัดของที่ไมจําเปนออกไปโดยกําหนด

ขัน้ตอนไว 3 ขัน้ตอนประกอบดวย 

(1) สาํรวจ 

(2) แยก 

(3) ขจัด 
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ส2 : สะดวกคือการจัดวางหรือจัดเก็บสิ่งของตางๆในสถานที่ทํางานอยางเปนระบบเพื่อความสะดวก

ปลอดภัยและคงไวซึ่งคุณภาพประสิทธิภาพในการทํางานโดยกําหนดขั้นตอนไว 4 ขัน้ตอนประกอบดวย 

(1) กําหนดของที่จําเปน 

(2) แบงหมวดหมู 

(3) จัดเก็บใหเปนระบบมีระเบียบ 

(4) ของใชบอยอยูใกลนานๆใชอยูไกล 

ส3 : สะอาดคือการทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู) เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ สถานที่และใช เปน

การตรวจสอบและบาํรุงรักษาไปดวยโดยกาํหนดขัน้ตอนไว 4 ขัน้ตอนประกอบดวย 

(1) กําหนดพื้นที่รับผิดชอบ 

(2) ขจัดตนเหตุของความสกปรก 

(3) ทําความสะอาดแมแตจุดเล็กๆ 

(4) ปด กวาด เช็ด ถู พื้นใหสะอาด 

ส4 : สุขลักษณะคือการรักษามาตรฐานของความเปนระเบียบเรียบรอยใหคงอยูตลอดไป  

ส5 : สรางนิสัย คือการสรางนิสัยในการมีจิตสํานึก ทัศนคติที่ดีในการปฏิบัติงานตามระเบียบและขอบังคับ

อยางเครงครัดรวมทั้งอบรมใหพนักงานรูจักคนควา และปรับปรุงสถานที่ทํางาน  

อยางไรก็ตาม ทามกลางความปรารถนาของทุกคนที่ตองการใหสถานที่ทํางานมีความสะอาดเปน

ระเบียบเรียบรอยแตก็ไมมีการดําเนินการที่เปนระบบอยางแทจริง จึงทําใหความเปนระเบียบเรียบรอยที่

เกิดขึ้นไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน ไมมีมาตรฐาน ไมมีความตอเนื่อง และที่สําคัญไมมีการประเมินผล 

ดังน้ันจึงไดจัดทําขอเสนอโครงการ "5ส เพื่อประสิทธิภาพการทํางาน" ฉบับนี้ข้ึนมา อันประกอบไปดวย 

วัตถุประสงค เปาหมาย แนวทางการดําเนินการ แผนงานตามระยะเวลา ผลที่คาดวาจะไดรับ ตัวชี้วัด 

ขอเสนอแนะเบื้องตน ที่ปรึกษา และคาบริการใหคําปรึกษาแนะนํา 

วัตถุประสงค 

1. เพื่อปรับปรุงการทํางานและสรางความเปนระเบียบเรียบรอยในสถานที่ทํางาน 

2. เพื่อใหบุคลากรของบริษัททุกฝายตระหนักในความสําคัญของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร  
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3. เพื่อปลุกจิตสํานึกแหงการปรับปรุงทั้งสถานที่ทํางาน วิธีการทํางาน และคุณภาพของงาน 

4. เพื่อสรางคณะทํางานของบริษัทใหสามารถดําเนินกิจกรรม 5ส ไดดวยตนเองในระยะยาว เปาหมาย 

1. บริษัทจะมีการดําเนินกิจกรรม 5ส อยางเปนระบบ 

2. บริษัทจะมีคณะทํางานและคณะกรรมการตรวจติดตาม 5ส 

3. บริษัทจะมีระบบการจูงใจเพื่อการดํารงไวซึ่งกิจกรรม 5ส 

4. บริษัทจะมีการฝกอบรมในสวนตางๆ ของการดําเนินกิจกรรม 5ส 

แนวทางการดาํเนินการ 

1. ศึกษาสถานการปจจุบัน 

2. จัดลําดับความสําคัญของพื้นที่ตางๆ เพื่อกําหนดพื้นที่ตัวอยาง 

3. ดําเนินโครงการรวมกันระหวางที่ปรึกษากับคณะทํางานของบริษัท 

4. สรุปและมอบหมายงานที่ตองปฏิบัติโดยที่ปรึกษา และนําไปปฏิบัติโดยคณะทํางานของบริษัท 

5. ระหวางดําเนินโครงการที่ปรึกษาและบริษัทติดตามรวมกัน 

6. มีการสรุปผลเปนชวงคือ ระหวางโครงการ (Interim Report) และสิน้สดุโครงการ (Final Report)  

7. ที่ปรึกษาแนะนําสิ่งที่ตองดําเนินการตอหลังจบโครงการ  

 

ผลที่คาดวาจะไดรับ ตัวชี้วัด 

1. การดําเนินกจิกรรม 5ส 1. การดําเนินการทั้งหมด 3 รายการดังตอไปนี้ 

• การดําเนินกจิกรรม 5ส ในพื้นที่ตัวอยาง 

• การขยายผล 

• การจัดทํามาตรฐานความเปนระเบียบเรียบรอย  
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2. การตรวจติดตาม 2. การดําเนินการทั้งหมด 3 รายการดังตอไปนี้ 

• จัดต้ังคณะกรรมการตรวจติดตาม 

• การตรวจใหคะแนน 5ส ในสถานที่ทํางาน 

• การสรุปและประเมินผล 5ส 

3. ระบบการจูงใจ 3. การดําเนินการทั้งหมด 3 รายการ 

• คณะกรรมการสงเสริมกจิกรรม 5ส 

• การประกวดพืน้ที่ 5ส 

• ระบบการใหรางวัล 

4. การฝกอบรม 4. การฝกอบรมทั้งหมด 

• 5ส สําหรับผูบริหาร (Executive Summary)  

• เทคนิคการดําเนินกิจกรรม 5ส 

• เทคนิคการตรวจประเมิน 5ส 

ประโยชนของ 5 ส 

         5ส มีคุณคาในการพัฒนาคนใหปฏิบัติกิจกรรมจนเกิดเปนนิสัยที่ดีมีวินัย อันเปนรากฐานของระบบ

คุณภาพเพราะเปนกิจกรรมที่ฝกใหทุกคนรวมกันคิด รวมกันทําเปนทีม คอยเปนคอยไปไมยุงยาก ไมรูสึก

วาการปฏิบัติงานอยางมีระเบียบวินัยเปนภาระเพิ่มขึ้นอีกตอไป ซึ่งจะเปนประโยชนตอองคการดังตอไปน้ี  

(1) สิ่งแวดลอมในการทํางานที่ดี เปนการเพิ่มขวัญกําลังใจใหแกพนักงาน 

(2) ลดอุบัติเหตุในการทํางาน 

(3) ลดความสิ้นเปลืองในการจัดซื้อวัสดุเกินความจําเปน 

(4) ลดการสูญหายของวัสดุ เคร่ืองมือ และอุปกรณตางๆ 

(5) พื้นที่การทํางานเพิ่มขึ้นจากการขจัดวัสดุที่เกินความจําเปนออกไป 

(6) เพิ่มความสะดวกและรวดเร็วในการทํางานมากขึ้น 

(7) สถานที่ทํางานสะอาดเปนระเบียบเรียบรอยสรางความประทับใจใหเกิดขึ้นกับลูกคา 
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(8) พนักงานมีการทํางานรวมกันเปนทีมมากขึ้น 

(9) สรางความรูสึกเปนเจาของตอองคการของพนักงาน 

ขอเสนอแนะเบื้องตน 

1. ผูบริหารระดับสูงตองใหเวลากับโครงการนี้อยางเต็มที่ตลอดเวลาของการทําโครงการ  

2. บริษัทตองมีคณะทํางาน สําหรับทํางานรวมกับที่ปรึกษา และดําเนินกิจกรรมตอภายหลังการให

คําปรึกษาแนะนําในแตละคร้ัง 

3. อุปกรณหรือสิ่งอํานวยความสะดวกที่จําเปนตอการใหคําปรึกษา 

 

 

 

 

 

 

TPM  

ประวัติความเปนมาของ TPM 

การปฏิวัติอุตสาหกรรม โดยระบบการผลิตเดิม จากแรงงานมนุษย และแรงงานสัตว มาเปนเคร่ืองจักร ทํา

ใหเกิดการเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตอยางมาก เนื่องจากอุตสาหกรรมที่นําเคร่ืองจักรเขามาชวยในการ

ผลิต ทําใหสามารถผลิต ผลิตภัณฑ ไดจํานวนมาก เมื่อเปรียบเทียบกับแรงงานคน ดังน้ันก็สามารถลด

ตนทุนตอหนวยผลิตได อีกทั้งในสมัยกอน การแขงขันยังไมมีสูงเน่ืองจาก ผูผลิตสินคายังมีไมมาก เมื่อ

เทียบสัดสวนกับ ผูบริโภค จึงทําใหสายการผลิตเปนลักษณะ ผลิตยิ่งมากยิ่งถูก ไมคอยคํานึงถึง คุณภาพ
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เทาที่ควร และไม มีความหลากหลายในผลิตภัณฑ แตจะคํานึงถึง ปริมาณการผลิต เปนหลัก แตในสภาวะ

ปจจุบัน เปนชวงที่ผูผลิตมีจํานวนมาก และผลิตภัณฑมีความหลากหลายและเนนคุณภาพของผลิตภัณฑ

มากขึ้น 

  การนําระบบ TPM ( Total Productive Maintenance ) เปนระบบการบริหารการผลิตสมัยใหม ซึ่ง

เปนลิขสิทธิ์ โดยตรง JIMP ( Japan Institute of Plant Maintenance ) ประเทศญ่ีปุน ซึ่งแนวความคิดจะเนน

เร่ืองของเขามีสวนรวมของบุคลากรทุกฝายในองคกร โดยเฉพาะผูปฎิบัติงานจะตองรูจักดูแลรักษา

เคร่ืองจักร ของตน ไมปลอยใหเปนหนาที่ของฝายบํารุงรักษาแตเพียงฝายเดียว และยังเนนการลดความ

สูญเสียและกําจัดความสูญเปลาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ โดยรวมของระบวนการผลิต 

TPM คือ การเดินทางเพื่อการคนหา ( Journey of Discovery ) ในสิ่งที่เปนประโยชนตอองคกร 

เชนการสูญเสียจากเคร่ืองจักรการสูญเสียจากบุคลากร และการสูญเสียจากคาใชจาย 

 TPM ไมใชหลักสูตร การฝกอบรมเพื่อการดูแลรักษาเคร่ืองจักร 

TPM คือ กิจกรรมที่ทุกคนทั้งองคกรจะตองเขารวมกันทํา เพื่อลดความสูญเสีย กําจัดความสูญเปลา และ

เพิ่มประสิทธิภาพ โดยรวมขององคกร 

ความหมายของ TPM 

 TPMยอมาจาก Total  Productive Maintenance หมายถึง การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมี

สวนรวม ในป 1971 สถาบันแหงการบํารุงรักษาโรงงานของประเทศญ่ีปุน (Japan Institute of Plant 

Maintenance) ไดใหความหมายของ TPM ไวดังน้ี  

ความหมายของ TPM ในสวนการผลิต 

1.TPMคือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเคร่ืองจักรอุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  (Overall Efficiency)  

2.TPMคือ การประยุกตใช PM เพื่อใหสามารถใชเคร่ืองจักรไดตลอดอายุการใชงาน 

http://www.tpmconsulting.org/main_oee.htm�
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TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาของทุกคนที่มีสวนไดสวนเสียกับเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ผูวางแผนการ

ผลิต ผูใชเคร่ือง และฝายซอมบํารุง 

3.TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมต้ังแตผูบริหารระดับสูงจนถึงผูใชเคร่ือง  

4.TPM คือ การทําใหทุกคนเขามามีสวนรวมในการทํา PM ในลักษณะเปนกลุมยอยหลายกลุมณ เวลาน้ัน TPM ยัง

เปนการพัฒนาขึ้นมาเพื่อสวนการผลิต ดังนั้นความหมายของ TPM ในที่น้ีจึงเปนของ TPM ในสวนผลติ 

(Production Sector TPM) อยางไรก็ตามการพัฒนาของ TPM ไดมีมาอยางตอเนื่องทําใหทราบวา ถึงแมวาจะทําให

การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด ก็ยังไมใชประสิทธิภาพสูงสุดของบริษัท    ดังน้ัน   การพยายามเพิ่มประสิทธิภาพ

ตามแนวทางของ TPM ในสวนผลิตอยางเดียวคงไมพอ ตองใหทุกฝายนอกเหนือจากสวนผลิต เชน ฝายขาย ฝาย

บริหาร    เขามารวมดวย ทําใหความหมายของ TPM เปลี่ยนเปนความหมาย TPM ทั่วทั้งบริษัท (Company-wide 

TPM) 

ความหมายของ TPM ท่ัวท้ังองคการ 

TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่สงเสริมใหเกิดความรวมมือของทุกฝาย โดยมีความมุงมั่นวาประสิทธิภาพ

โดยรวมของระบบการผลิตตองสูงสุด  

TPM คอื การทําใหเกิดระบบปองกันเพื่อไมใหมี ความสูญเสีย (Losses) เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรและ ผลิตภัณฑ ซึ่ง

ทั้งน้ีตองทําใหเกิด "อุบัติเหตุเปนศูนย" "ของเสียเปนศูนย" และ "เคร่ืองเสียเปนศูนย"  

1. TPM คือ การใหฝายผลิต ฝายพัฒนา ฝายบริหาร ฝายขาย มารวมกันในการพัฒนาประสิทธิภาพ

โดยรวมของระบบการผลิต 

2. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมต้ังแตผูบริหารระดับสูงจนถึง 

ผูใชเคร่ือง 

3. TPM คือ การทําใหความสูญเสียเปนศูนยโดยผานกิจกรรมกลุมยอยที่ทุกกลุมมีภาระงานที่ คาบ

เกี่ยวกัน (Overlapping 

http://www.tpmconsulting.org/main_big.htm�
http://www.tpmconsulting.org/main_small.htm�
http://www.tpmconsulting.org/main_small.htm�
http://www.tpmconsulting.org/main_small.htm�
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เปาหมายของ TPM 

    การต้ังเปาหมายของ TPM ก็เพื่อใชในการวัดระดับความสําเร็จในการทํากิจกรรม เพื่อใหทุกคนในองคกร

ทํางานไปในทิศทางเดียวกัน โดยมีเปาหมายคือ 

    1. เคร่ืองจักรขัดของเปนศูนย (Zero Breakdown) 

    2. อุบัติเหตุเปนศูนย  (Zero Accident) 

    3. ของเสียเปนศูนย (Zero Defect) 

 

 

JIT และ TPM 

         JIT ยอมาจากคําวา "Just-in-Time" หมายถึง ทันเวลาพอดี ซึ่งเปนปรัชญาการบริหารการผลิตที่พัฒนาขึ้นมา

โดยบริษัท โตโยตา ประเทศญ่ีปุน เพื่อใหปราศจากความสูญเสียตางๆ (Wastes) ที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

อันเน่ืองมาจากการผลิตในปริมาณที่ไมพอดี เวลาที่ไมพอดี ในขณะที่ TPM ทําเพื่อขจัดความสูญเสียจากการใช

เคร่ืองจักรอุปกรณดังน้ี 

ประเด็น JIT TPM 

การบริหารการผลติ 

ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสา

หการ (Industrial Engineering: IE) 

เปนหลกั 

ใชการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน

มสีวนรวม 

การกําจัดความสูญเสีย  - กําจัดความสูญเสียจากปริมาณการ

ผลิต 

- กําจัดความสูญเสียจากการเก็บสตอก 

- กําจัดการขัดของของเคร่ืองจักร 

- ลดเวลาปรับต้ังเคร่ืองจักร 

- ลดเวลาการทดลองเดินเคร่ือง 

http://www.tpmconsulting.org/relat_ie.htm�
http://www.tpmconsulting.org/relat.htm#was.htm�
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- กําจัดความสูญเสียจากการขนสง 

- กําจัดความสูญเสียจากการรอคอย 

- กําจัดความสูญเสียจากงานคางใน

กระบวนการ 

- กําจัดความสูญเสียจากวิธีการทํางาน 

- กําจัดความสูญเสียจากของเสีย 

- กําจัดการเดินตัวเปลาของ

เคร่ืองจักร 

- รักษาความเร็วในการเดินเคร่ือง 

- กําจัดการผลิตของเสียของ

เคร่ืองจักร 

การปองกันความผิดพลาด  - ปองกันความผิดพลาดอัน

เนื่องมาจากความไมเอาใจใส 

- ปองกันโดยใชระบบมากกวาใชวิธี

ปฏิบัติงาน 

- ปองกันการบํารุงรักษา (MP) 

- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 

- การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง 

(CM)  

การควบคุมดวย การ

มองเห็น 

 

 

 

 

ประเด็น 

- ใชระบบปายสัญลักษณ (Kanban) 

- ใชระบบไฟสัญญาณและปายในการ 

ควบคุม (Andon)  

 

 

JIT 

- ปุมปรับตางๆ เห็นชัดเจนตัดสินใจ

ไดงาย 

- ใชสี สัญลักษณ รูปภาพ และอ่ืนๆ 

เพื่อใหสังเกต 

การทํางานของเคร่ืองจักรไดงาย 

 

TPM 

  - บอรดแสดงกจิกรรม TPM 

การมสีวนรวมและความ

คาดหวังในตัวพนักงาน 

- ทํางานไดหลายอยาง หลายหนาที่ 

- เปนสวนหนึ่งของระบบการผลิต 

- ทําการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรของ

ตนเอง 

http://www.tpmconsulting.org/dwnld/gallery/mistake/index.htm�
http://www.tpmconsulting.org/main_revol.htm�
http://www.tpmconsulting.org/main_revol.htm�
http://www.tpmconsulting.org/main_revol.htm�
http://www.tpmconsulting.org/main_revol.htm�
http://www.tpmconsulting.org/dwnld/gallery/visual/index.htm�
http://www.tpmconsulting.org/dwnld/gallery/visual/index.htm�


63 
 

- เนนที่ชิ้นงานสําเร็จ - เนนที่อุบัติเหตุเปนศูนย เคร่ืองเสีย

เปนศูนย และของเสียเปนศูนย 

- ผูกพันกับเคร่ืองจักร 

 

 

 

จุดออนของการทํา TPM 

1. เพราะเนื่องจากตองการเปลี่ยนพนักงานเดินเคร่ืองใหเปนชาง   และตองการใหทุกคนในองคกรมี

สวนรวมในการบํารุงรักษามาตราฐานการผลิตใหไดทั้ง man machine method material  ดังน้ันจึงเปนกิจกรรม

ที่ใชเวลานานมากกวาจะคืบหนา  3-4 ป เพื่อทําการ Reconditioning  อีก 3-4 ป เพื่อ improvement  และ อีก 3-

4 เพื่อเพิ่มยอดขาย และเพิ่มกําไร 

 2. เปน Top down management  ซึ่งเปนทั้งขอดี และเสีย  คือถาผูบริหารเอาจริง เอาจัง ก็จะไดผล

ดีกวาวิธีอ่ืนๆ  เพราะตองทําการบํารุงรักษา และปรับปรุงมาตรฐานทั้ง man machine method material อยาง

ตอเน่ือง  แตอาจทําใหผูบริหารเบื่อหนาย  ถาไมรูจริง  กถ็อดใจ  ระบบกจ็ะออนแอลงอยางรวดเร็ว  เพราะไม

สามารถสรางพนักงานระดับลางใหมีความแข็งแกรงได 

 3. ใน part แรก จะเปนการทํา Reconditioning ระบบตางๆของการผลิต  ถาเคร่ืองจักรเสียหายมาก 

หรือเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานมาก  การใชเงินเพื่อซอมบํารุงใหเคร่ืองจักรมีสภาพกลับสูสภาพเดิมตองใชเวลา

มากและนานในชวงเร่ิมตน  จนทําใหผูบริหารเขาใจผิด ลมความต้ังใจไปอยางงายๆ 

 4. การเปลี่ยนพนักงานเดินเคร่ืองใหเปนชาง เปนเร่ืองที่ยากมาก ถาพนักงานเหลานั้นไมไดจบสายชาง

มา 

 5.โรงงานที่ไดรับการปรับสภาพ และปรับปรุงมาตรฐานการผลิตทั้ง 4 M มาแลวอยางดี ซึ่งใช

เวลานานมากกวา 5-6 ป และมีการทุมเทแรงกายแรงใจไปอยางมากมายแลว ก็ยังไมสามารถรับประกันความ
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อยูรอดขององคกรได 100% ถาแผนกอ่ืนๆที่เหลือของ supply chain ยังมีปญหา คือ  เชน ฝายขาย ขายของ

ไมได  ไมมีประสิทธิภาพ บริการลูกคาไมประทับใจ  หรือจัดสงสงของลาชา หรือไมใสใจดูแลสินคาระหวาง

เก็บสตอค และขนสง  ทั้งๆที่ฝายผลิต ผลิตสินคาไดตามแผน และผลิตของมีคุณภาพมาแลวอยางดี เปนตน 

 ดังน้ันการทํา TPM จึงตองทําอยางตอเนื่องในการบํารุงรักษาทั้ง 4 Ms ใหเปนมาตรฐาน และตอง

ปรับปรุงตลอดเวลา เพื่อพัฒนาใหเหนือกวาคูแขงตลอดเวลา   อีกทั้งตองขยายผลไปยังทุกๆแผนก  และทุกๆ

คนในองค  เปนงานที่มาก  ยาก และอาจมีการตอตาน  เพราะเปนการเปลี่ยนวัฒนธรรมองคกร   คนที่ไม

ตองการเปลี่ยนแปลง แมไมตอตานโดยตรง  แตก็อาจไมใหความรวมมือ  หรือรวมมืออยางไมเต็มใจ 

เมื่อโรงงานลดความสูญเสียลงได  ก็จะตอบสนองความตองการของลูกคา(ความพอใจ, satisfy)ไดในเร่ือง 

1. Quility   

2. Cost   

3. Delivery 

    3.1 Right Kind of Good 

    3.2 Right Volume 

    3.3 Right Time(on time)  

    3.3 Right service(good service) 

4. Innovation (New product, new technology)  

แตก็ไมเต็มรอย  เพราะสินคาที่อยูในคลัง  โกดัง  ระหวางขนสง  ในชั้นขายของ  ในบานลูกคา อาจมี

สภาพที่ไมเอ้ืออํานวยในการรักษาสภาพใหสินคามีสภาพไดตามมาตรฐานไดตามที่ต้ังใจให

เปน  TPM  ตองการขยายขอบขายปรับปรุง ไปยัง supply chain  ซึ่งเร่ิมจาก ฝายการตลาด ฝายขาย  ฝาย

ประชาสัมพันธ ตองเขาใจวา ลูกคาพอใจ อะไร และไมพอใจอะไร อยางแทจริง  เพื่อทําใหทราบ Demand 

ของลูกคา  แลวทําการโนมนาวใหลูกคาเชื่อมั่นในสินคา  มีความผูกพันกับสินคา  แลวหาทางตอบสนองความ

ตองการของลูกคานั้น  โดยถายทอดลงไปในแผนกตางขององคกร  รวมไปถึง suppliers ขององคกร

ดวย  เพื่อใหทุกๆคนรวมมือรวมใจกันเต็มที่ อยางเต็มใจ และเต็มความสามารถ เพื่อทําใหลูกคาพอใจ   จะเห็น

ไดวา TPM ขั้นสูง ดูเหมือนเขาสูอุดมคติ  ซึ่งเปนเร่ืองที่ทําไดยาก  ที่ตองทําใหทุกๆเขาใจ  และรวมมือกัน
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ทํา  ผูบริหารมีความสามารถมากเพียงใดที่จะกระตุนพนักงานพรอมใจกันพลักดันกิจกรรมใหเปนไปตาม  

TPM กาํหนดไว  ซึ่งมีเปาหมายที่เขมงวดมากๆ  เชนของเสียเปนศูนย  อุบัติเหตุเปนศูนย  เคร่ืองเสยีเปน

ศนูย  หยุดเล็กหยุดนอยของเคร่ืองเสียเปนศูนย  เปนตน  ถาผูบริหารไมใหความสําคัญไปที่ลูกคาอยาง

จริงจัง  โอกาสที่จะทําใหการสูญเสียเปนศูนยจะยากมาก เพราะตองใชความพยายามอยางมาก  และตองมี

ความรูเร่ืองศาสตรตางๆมากๆ(Knowledge)  และตองรูวาทําไมตองนําเอาความรูน้ันมาทําไปใหเกิดประโยชน

อะไรตอองคกร (Knowwhy)  และตองรูลึกที่จะวิเคราะหปญหาไดถึงราก ถึงแกนของปญหา รูวิธีนําเอาศาสตร

ความรูที่เรียนรูมาประยุกตเพื่อแกไขปญหา เพื่อขจัดมันใหสิ้นซากไป (Knowhow)  ที่กลาวมาเปนเร่ืองยากที่

จะสรางคนในองคกรทําไดเชนนั้น  โดยเฉพาะผูบริหารถาไมมีความเขาใจ  และต้ังใจจริง  มันยากที่จะสราง

ใหคนในองคกรมีคุณสมบัติที่เพียงพอไดตามกลาวมาแลว 

แปดเสาหลักของ TPM 

1. การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement) 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

4. การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and  

Maintenance Development) 

5. การคํานึงถึงการบํารุงรักษาต้ังแตขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 

6. ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 

7. ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือเรียกวา TPM ใน

สํานักงาน (TPM in Office) 

8. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and 

Working Environment)  

  ในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เปนเสาหลักที่ตองดําเนินการใหเกิด TPM ในสวนผลิต โดยกอนเร่ิม

ดําเนินการและขณะดําเนินการตองมีการฝกอบรมและพัฒนาทักษะอยูตลอดเวลา ซึ่งถือเปนหนาที่ในเสา
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หลักที่ 4 สวนเสาหลักที่ 5 ถือเปนขั้นสูงของ TPM ในสวนผลิต เน่ืองจากเปนการปลูกฝงการบํารุงรักษา

ใหติดไปกับตัวเคร่ืองจักรอุปกรณ วัตถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วิธีการทํางาน รวมถึงการออกแบบและวาง

ผังโรงงานหรือกระบวนการ สําหรับในเสาหลักที่ 6, 7 และ 8 เปนเสาหลักที่ดําเนินการเพื่อขยาย TPM 

จากสวนผลิตไปสู TPM ทั่วทั้งองคการ 

 

บทบาทและหนาท่ีของฝายตางๆ 

  แมวากจิกรรมสวนใหญของ TPM จะตองปฏิบัติโดยฝายผลิตและฝายซอมบํารุง แตก็เปน

ความคิดที่ผิดถาจะใหทั้งสองฝายดังกลาวทํากิจกรรมทั้งหมด เสาหลักของ TPM ควรจะมีการดําเนินการ

ในลักษณะของกิจกรรมกลุมยอยที่มีสมาชิกมาจากทุกฝายที่เกี่ยวของตามลักษณะของเสาหลักน้ันๆ 

1. การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement)  

 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่
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ผูจัดการและ

หัวหนางานใน

สายการผลิต 

- ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให

อยูระดับสูงสุดอยูเสมอ 

- เคร่ืองจักรเสียเปนศูนยและของเสีย

เปนศนูย 

- กําจัดความสูญเสีย 

- คํานวณคา OEE ของแตละ

สายการผลิตหรือของแตละผลิตภัณฑ

พรอมทั้งทําการต้ังเปาหมาย 

- วิเคราะหปจจัยตางๆ ที่ทําให OEE ตํ่า 

- ทาํการวิเคราะหดวยหลกั P-M เพื่อ

กําจัดความเสียหายแบบเร้ือรัง 

- เฝาติดตามวา แตละชวงเวลาเคร่ืองจักร

ควรจะไดรับการ ปรับปรุงอยางไร 

 

 

 

2.    การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)  

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่
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ผูใชเคร่ืองและ

หัวหนางานใน

สายการผลิต 

- ผูใชเคร่ืองมีความรูและความเขาใจ

ในกลไกของเคร่ือง 

- ผูใชเคร่ืองสามารถบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรไดดวยตนเอง 

ปฏิบัติตาม 7 ขั้นตอนของการ

บํารุงรักษาดวย 

ตนเอง 

1. การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ 

2. กําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิด

ปญหา 

3. การเตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษา

ดวยตนเอง 

4. การตรวจสอบโดยรวม 

5. การตรวจสอบดวยตนเอง 

6. การจัดทําเปนมาตรฐาน 

7. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

 

 

 

 

 

 

3.การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
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ผูจดัการและหัวหนางาน

ในฝายซอมบํารุง 

- เพิ่มประสิทธิภาพของงานซอม

บํารุง เพื่อไมใหเกิดความสูญเสีย

ในกระบวนการผลติ 

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาประจําวัน 

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาตาม

ระยะเวลา 

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 

- ยืดอายุการใชงานของเคร่ืองจักร 

- ควบคุมการเปลี่ยนชิ้นสวนตาม

คาบเวลาที่กําหนด 

- วิเคราะหความเสียหายที่เกิดขึ้นและ

หาทางปองกัน 

- ควบคุมการหลอลื่น 

 

 

 

 

4. การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and 

Maintenance Development) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่
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ผูใชเคร่ืองและพนักงาน

ซอมบํารุง 

- ยกระดับความสามารถในทาง

เทคนิคของทั้งผูใชเคร่ืองและชาง

ซอมบํารุง 

ฝกอบรมในหัวขอตอไปน้ี 

- การบํารุงรักษาเบื้องตน 

- การขนัแนนและการปรับแตง 

- การใชงานของเคร่ือง 

- การบํารุงรักษาแบร่ิง 

- การบํารุงรักษาระบบสงกําลัง 

- การบํารุงรักษาระบบไฮดรอลิกส

และระบบนิวเมติกซ 

- การบํารุงรักษาระบบควบคุมดวย

ไฟฟา 

 

 

 

 

 

 

 

5.การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตข้ึนการออกแบบ (Initial Phase Management) 

 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่
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-ผูจัดการฝายวิจัยและ

พฒันา 

- วิศวกรการผลิต 

- วิศวกรซอมบํารุง 

- พัฒนาผลิตภัณฑใหมใหดีขึ้น 

- ออกแบบอุปกรณเคร่ืองไมเคร่ืองมือใหใช

งานไดเร็วขึ้น 

- ผลิตภัณฑใหมและเคร่ืองจักรใหมตอง

บํารุงรักษาไดงาย 

- ต้ังเปาหมายของการ

ออกแบบและพฒันา 

- ออกแบบโดยการคํานึงถึง

เคร่ืองจักรที่ตอง 

• ทําการผลิตไดงาย 

• คุณภาพคงที ่

• ใชงาย 

• บํารุงรักษาไดงาย 

• มีความนาเชื่อถือ 

- ศึกษาคาใชจายตลอดอายุ

การใชงานของเคร่ือง 

- ทบทวนแบบของผลิตภัณฑ

และเคร่ืองจักรอยูเสมอ 

   

 

 

 

6. ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่



72 
 

- ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

- วิศวกรการผลิต 

- หัวหนาสายการผลติ 

- เคร่ืองจักรตองไมใชสาเหตุที่ทําให

เกิดของเสีย หรือ "การผลิตของเสีย

เปนศนูย" 

- ทบทวนมาตรฐานคุณภาพและ

ขอกําหนดทางเทคนิคที่ทําไวกับลูกคา 

- ประกันคุณภาพทุกขั้นตอนไมวาจะเปน

กระบวนการ วัตถุดิบ พลังงาน อุปกรณ 

หรือวิธีการ 

- หาสาเหตุที่ทําใหคุณภาพเกิดความ

ผิดปกติ 

- จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบในจุด

ตางๆ ของเคร่ืองที่มีผลตอคุณภาพ 

   

 

 

 

 

 

 

7. ระบบการทํางานของฝายบริหารท่ีตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลิต หรือเรียกวา TPM ในสาํนักงาน 

(TPM in Office) 
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- ผูจัดการและพนักงานใน

ฝายขาย 

และฝายบริหาร 

- กําจัดความสูญเสียที่เกิดจากการ

ประสานงานระหวางฝาย 

- จัดทํางานบริการดานธุรการใหมี

ประสิทธิภาพสูงสุด 

- สนับสนุนและอํานวยความสะดวก

ใหกับฝายผลิต 

การบํารุงรักษาดวยตนเองในสํานักงาน 

1. ทําความสะอาดอุปกรณเคร่ืองใช

สํานักงาน 

2.พัฒนากระบวนการทํางานใหมี

ประสิทธิภาพ 

3. จัดทําเปนมาตรฐาน 

4. ปรับทัศนคติวา "ตองทําทุกอยางที่ฝาย

ผลิตตองการ"การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 

1. ลดเวลางานดานบัญชี 

2. ปรับปรุงระบบการจัดสง 

3. ปรับปรุงระบบจัดซื้อและจัดจาง 

 

 

 

 

 

8. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and 

Working Environment) 
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- คณะกรรมการ

มาตรฐานแรงงาน 

ของโรงงาน 

- เจาหนาที่ความ

ปลอดภัย 

- อุบัติเหตุเปนศูนย 

- พัฒนาคุณภาพชีวิตในการทํางานและ

ความปลอดภัยในโรงงาน 

- เก็บขอมูลและจัดทําสถิติการเกิด

อุบัติเหตุ 

- วิเคราะหการปฏิบัติงานเพื่อหาขั้นตอน

อาจเกดิอันตราย 

- ขจัดมลภาวะในสถานที่ทํางาน 

- วัดอัตราการอนุรักษพลังงาน 

- สงเสริมใหพนักงานมีสุขภาพที่ดีดวย

กิจกรรมตางๆ 

- สรางบรรยากาศที่นาทํางาน 

 Key 

   TPM อยางแทจริงไมใชเคร่ืองมือในการบํารุงรักษา แต TPM เปนปรัชญาในการบริหารการผลิตที่

เนนเคร่ืองจักรและอุปกรณเปนสําคัญ ดังน้ันจึงตองมีความเขาใจที่ถูกตองในแนวคิดและความสําคัญที่

แทจริงของ TPM เพื่อการเร่ิมตนไปสูความสําเร็จในการทํา TPM 

 

 

 

ประโยชนและขอดีขอเสียของลีน 

ขอดี 
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1 ไมมีตนทุนจมกับของคงคลัง เนื่องจากมีการวางแผนการผลิตที่ดี โดยทําการรวบรวมรายการความ

ตองการสินคาจากฝายขายมาทําการวางแผน (Make to order) แลวผลิตสินคาออกมาตามจังหวะความ

ตองการของลูกคา และมุงเนนการผลิตเฉพาะสินคาหรือชิ้นสวนที่จําเปน ตามปริมาณที่ตองการ ภายใน

เวลาที่กําหนด ดังน้ัน ปญหาดานตนทุนจมจึงไมเกิดขึ้นกับระบบของลีน  

2 มีความยืดหยุนสูงสามารถปรับกระบวนการไดงาย เนื่องจากระบบของลีน เปนการมุงเนนการผลิตที่

สามารถตอบสนองความตองการที่หลากหลายของลูกคาได โดยทําการผลิตจํานวนมากและหลากหลาย

รุน ดังน้ันระบบจึงตองมีความยืดหยุนสูง เพื่อรองรับความเปลี่ยนแปลงในโลกธุรกิจที่มีการแขงขันรุนแรง

มากขึ้นทุกวัน 

3 สามารถแกปญหาไดทันทวงที เนื่องจากระบบมีความยืดหยุนสูง 

4 พนักงานทุกฝายมีการรับทราบขอมูลไดอยางรวดเร็วและทั่วถึง เนื่องจากโครงสรางของระบบมีการ

กําหนดชวงชั้นของการบังคับบัญชาที่มีความเหมาะสม 

5 การเงินมีสภาพคลองสูง เนื่องจากมีการจัดการกระแสเงินสดอยางมีประสิทธิภาพ  

6 มีการขจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง เชน การรอคอยงานของพนักงานและเคร่ืองจักร ดวยการจัด

สายการผลิตแบบ cell (cellular manufacturing) ซึ่งเปนการเรียงลําดับของขบวนการใหอยูตอเน่ืองกัน 

มุงเนนการเกิด Zero-Defect ทําใหการเกิดความสูญเปลาในกระบวนการลดนอยลง และความสามารถใน

การแขงขันเพิ่มสูงขึ้นดวย   

7 ทําใหศักยภาพการแขงขันสูงอยูตลอดเวลา เน่ืองจากกระบวนการถูกยกระดับผลิตภาพ (Productivity) 

ใหเพิ่มสูงขึ้นอยางตอเน่ืองและทั่วถึง และสามารถปรับเปลี่ยนกระบวนการเพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลง

ตางๆไดอยางรวดเร็ว 

8 ระบบของลีน มีการนําเอาการปรับเรียบดวยการจัดลําดับในการผลิต(Mixed Model Production) มาใช 

ทําใหกระบวนการสามารถผลิตสินคาเพื่อสนองตอบความตองการที่เปลี่ยนแปลงของลูกคาไดอยาง

คลองตัว ซึ่งผลที่เกิดขึ้นสงผลให 
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- การผลิตมีความยืดหยุนสามารถตอบสนองการเปลี่ยนแปลงของตลาดไดอยางรวดเร็ว  

- ลดตนทุนเน่ืองจากการเตรียมทรัพยากรที่ระดับการผลิตสูงสุด ทั้งในสวนของเคร่ืองจักกร 

บุคลากรและวัตถุดิบ 

- เปนการเฉลี่ยความหนัก-เบา หรือความยาก-งายในการทํางาน ทําใหการทํางานของพนักงาน

และเคร่ืองจักรมีความสม่ําเสมอ 

- ลดปญหาความเครียด และความเมื่อยลาของพนักงาน 

- อัตราการผลิตสม่ําเสมอ ทําใหวางแผนวัตถุดิบงายขึ้น 

- กรณีมีปญหาคุณภาพ จะตรวจพบไดเร็วยิ่งขึ้น จึงเกิดผลเสียหายนอยกวาการผลิตทีละรุน

จํานวนมาก 

9 ระบบลีน ชวยใหองคกรมีการเติบโตที่ยั่งยืน เน่ืองจากมีการจัดต้ังระบบการสรางคุณคาและการกําจัด

ความสูญเปลา มีการประเมิณกระบวนการ สนับสนุนพนักงานใหมีสวนรวมในการปรับปรุงงานอยาง

ตอเน่ืองน่ันเอง 

10 องคกรมีประสิทธิภาพในดานการสื่อสาร และประสิทธิภาพในการทํางานที่ดี โดยการดําเนินกิจกรรม 

5ส  

11 ตนทนุในการผลติลดลง ซึ่งโดยปกติ ตนทุนที่แสดงใหเห็นน้ัน มักจะเปนเพียงยอดของภูเขานํ้าแข็ง

เทาน้ัน ในขณะที่ตนทุนโดยสวนใหญมักจะมองไมเห็นหรือไมไดรับความสนใจ มุมมองของลีนน้ัน จะ

เปนการเผยใหเห็นตนทุนเหลาน้ัน เพื่อดําเนินการแกไข และขจัดตนทุนเหลาน้ันออกไป  

12 มีผลการปรับปรุงเพิ่มขึ้น หรือลดลงอยางนอย 10% เชน เพิ่มผลผลิต 10% ลดตนทนุ 10% ลด 

Breakdown 10% และลด Lead time 10% เปนอยางนอย 

13 ตนทุนการผลิตอยูภายใตการควบคุม 

14 เสริมสรางและพัฒนาบุคลากรในองคการสูความเปนเลิศในการผลิต 

ขอเสีย 
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1 ยากตอการสื่อสารและทําความเขาใจ มักพบวา พนักงานบางสวนในองคกรไมใหความรวมมือเทาที่ควร 

เกิดจากการขาดความเขาใจ และมีทัศนคติที่ไมถูกตอง ซึ่งเปนอุปสรรคทางความคิด เชน  

อุปสรรคทางความคิดของพนักงาน 

- เรายุงเกินกวาจะไปสนใจระบบนี้ 

- เปนความคิดที่ดีแตยังไมถึงเวลาที่เหมาะสม 

- เราไมมีงบปราณเพียงพอหรอก 

- ทฤษฎีมันตางจากการปฏิบัติจริงๆ 

- ไมมีอยางอ่ืนทําหรือไง 

- ระบบนี้ไมสอดคลแงกับนโยบายขององคกรเรา 

- ไมใชหนาที่เรา......ปลอยใหคนอ่ืนเคาคิดดีกวา ฯลฯ 

2 เกิดการสูญเสียจากการเปลี่ยนรุนการผลิตของเคร่ืองจักร  

3 เกิดการสูญเสียจาก อัตราการใชประโยชนจากเคร่ืองจักรอุปกรณ  

4 ยากตอการบริหารและการจัดการ การเปลี่ยนแปลง ซึ่งผูบริหารองคกรตองมีความเขาใจตอการ

เปลี่ยนแปลง และไมยึดติดตอทัศนคติเกาๆ และสามารถสนับสนุนและคงภาวะการเปนผูนําใหแกผูที่อยู

ในองคกรไดเปนอยางดี 

5 มีความยุงยากในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตองอาศัยผูที่มีความรูและความชํานาญ ทั้งในแงเทค

นิก และการใชเคร่ืองมือลีน ความเขาใจอยางกระจางของตัววัด และการบริหารทีม  

6 ตองการความรวมมือจากผูผลิตจากภายนอก (Supplier) 

7 ตองสรางแรงงานแบบหลายทักษะ 

8 ผกําหนดการเร่ิมโครงการลีนเขาสูองคกร ตองมีการยอมรับดวยวา ลีน เปนหนทางสูการปรับปรุง ไมใช

เปนเพียงแคการสั่งการเทาน้ัน 
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บทที ่3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

ในการฝกสหกิจศึกษา และ ศึกษาการทํางานในสวนงาน Tooling แผนก CNC 

บริษัท ฟวพารทเอ็นจิเนียร่ิง(1999) จํากัด ระยะเวลาในการปฏิบัติงานรวม 4เดือน โดยดําเนินการจัดทาํ

แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษาเพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถเปนไปตามลําดับขั้นตอนตาม

แผนที่วางไวและบรรลุวัตถุประสงคในการฝกงานคร้ังน้ี ซึ่งแผนการปฏิบัติสหกิจศึกษาคร้ังน้ี 

ประกอบดวย สวนงานหลกั ดังน้ี 

3.1 แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษา 

ตาราง 3.1   แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษา ในแผนก CNCในฝายงาน  Tooling 

 

หัวของาน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4 

เก็บขอมูล                 

ศึกษาวิธีการทํางาน,ขอกําหนดตางๆ ของชิ้นงาน                 

วิเคราะหการทํางานอยางคราวๆ ของเคร่ือง                 

กาํหนดขัน้ตอนและวิธกีารทาํงาน                 

เลือกวัสดุและตรวจสอบประเภทของงาน                 

ทดลองใชงานจริง                 

นํางานมาเปรียบเทียบกัน                 

ทําการทดสอบและแกไขปญหาเบื้องตน                 

จัดทําเปนผังวิธีการปฏิบัติงาน                 

ติดตามปญหา,วิเคราะหสาเหตุและทําการแกไข                 

 

 

 

3.2รายละเอียดงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติในการปฏิบัติสหหกิจศึกษา 
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ศึกษากระบวนการในการทํางานของแผนกCNCสวนงาน Toolingบริษัท ฟวพารทเอ็นจิเนียร่ิง

(1999) จํากัด ซึ่งเปนการศึกษากระบวนการที่เกี่ยวของกับการทํางานของเคร่ือง Waterjet เพื่อลด

ขอผิดพลาดของพนักงาน และ เพื่อลดตนทุนในการผลิตของบริษัท 

 3.2.1 ทางดานทฤษฎีและแนวทางการปฏิบัติงาน 

ทางดานทฤษฎีและแนวทางการปฏิบัติงานจะเปนการศึกษาวางานในแผนกนั้นทําใน

กระบวนการใดและทํางานรวมกับแผนกไหนบางการศึกษางานก็อยางเชนการศึกษาการทํางานของ

พนักงานภายในสายการผลิต วาแตละProcess ในการผลิตชิ้นงาน มีกระบวนการอยางไร เปนตน ซึ่ง

การศึกษางานดังกลาว ไดควบคุมโดยพี่ๆในแผนก 

 3.2.2 ทางดานภาคปฏิบัตแิละงานท่ีไดรับมอบหมาย 

 หลังจากไดศึกษางานภายในแผนกและศึกษางานจากสภาพหนางานจริงแลว จึงนําความรู และ

ปญหาที่เกิดขึ้น นํามาบูรณาการในการปรับปรุงการปฏิบัติงานโดยเร่ิมจากตรวจสอบการสูญเสียของ

วัตถุดิบ ซึ่งมีงานที่มีประสิทธิภาพและไมมีประสิทธิภาพใหทําการเปรียบเทียบและพัฒนารูปแบบการ

ทํางานที่มีประสิทธิภาพ 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงาน 

 เมื่อไดรับมอบหมายใหทําเคร่ืองWaterjetเพื่อลดคาใชจายของวัสดุรวมถึงของเสียที่เกิดจาก

กระบวนการของเคร่ือง ซึ่งเปนการลดตนทุนในการผลิต ขั้นตอนแรกในการทํางานนี้คือ เขาไปศึกษาการ

ทํางานของกระบวนการผลิตชิ้นงานวามีกระบวนการใดบาง ซึ่งชิ้นงานที่ไดน้ันจะตองทําการตรวจเช็ค

ขนาดกอนเขาสูกระบวนการผลิตตอไปคือการขึ้นรูป แลวจึงทําการสงตอไปยังกระบวนการตอไป 

หลังจากทราบถึงกระบวนการทํางานแลวจึงทําการวัดขนาดของพื้นที่การทํางาน จากนั้นจึงทําการ

วิเคราะหปญหาและตรวจสอบวิธีการทํางานของคนและเคร่ืองเสร็จแลวจึงทําการปรับปรุงขั้นตอนการ

ทํางานและวางมาตรฐานการทํางานขึ้นมาใหม ในระหวางนั้นจะมีการสั่งซื้อวัสดุเพื่อที่จะทํามาผลิตและ

คอยๆทําการปรับปรุงแกไขโดยผูท่ีทํางานนั้นจะตองเขาใจกระบวนการผลิต และตัวโครงสรางของเคร่ือง

เปนอยางดี จึงจะสามารถทําไดอยางเปนระบบ และชวยลดปญหาจากการควบคุมผิดพลาด เชน ชิ้นงานไม

ขาดหรือรอยตัดไมเรียบและการประหยัดเน้ือที่ของวัสดุ เปนตน  

หลังจากทําการกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน ตอมาเปนกระบวนการทดสอบ โดยทําการทดสอบโดย

กําหนดขอกําหนดใหใชงานหนางานจริงมากที่สุด เพื่อหาขอผิดพลาด และทําการแกไข เมื่อทําการ

ทดสอบจนไดผลเปนที่นาพอใจแลวจึงทําการจัดทําเปน วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แลวนําไป

ติดที่เคร่ืองเพื่อกําหนดมาตรฐานการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แนวคิดในการจัดทํา WI (Work Instruction) 
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แนวทางการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

          แนวทางการปฏิบัติงานเปนเอกสารที่อธิบายวาจะดําเนินการในงานหนึ่ง ๆ อยางไรใหครบถวน

ถูกตองตามลําดับของวิธีการที่กําหนด เพื่อใหผูอ่ืนใชเปนแนวทางการดําเนินงานใหไดมาตรฐานเดียวกัน 

สามารถสืบคนความเปนมาได และใชปฏิบัติงานทดแทนกันไดต้ังแตเร่ิมตนจนสิ้นสุดกระบวนการ 

           แนวทางการปฏิบัติงานอาจแบงเปน 2 ประเภท คือ 

         1) ประเภททั่วไป (General) เปนเอกสารที่สามารถใชไดในหลาย ๆ หนวยงาน เชน วิธีการเตรียม

อาหารเลี้ยงเชื้อ วิธีการลางเคร่ืองแกว วิธีการเก็บสงตรวจ เปนตน 

          2) ประเภทเฉพาะ (Specification) เปนเอกสารที่ใชเฉพาะของแตละหนวยงาน เชน วิธีการทดสอบ 

วิธีเตรียมสารมาตรฐาน เปนตน 

          องคประกอบการจัดทําเอกสารแนวทางการปฏิบัติงานขึ้นอยูกับความเหมาะสมของแตละองคกร 

แตจําเปนตองครอบคลุมและครบถวนในสิ่งที่ตองการ และใชในรูปแบบเดียวกันทั้งองคกร แนวทางการ

ปฏิบัติงานมีองคประกอบที่สําคัญ คือ 

          1)   ความมุงหมาย 

          2)   หลักการ 

          3)   เคร่ืองมือเคร่ืองใช 

          4)   สารมาตรฐาน 

          5)   วิธดํีาเนินการ 

          6)   การดําเนินการ 

          7)   ความปลอดภัย 

          8)   เอกสารอางอิง 

          9)   อ่ืน ๆ 



บทที ่4 

ผลการดําเนินงาน  การวิเคราะหและสรุปผลตาง ๆ 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

 4.1.1 การเก็บMaterial 

 

   

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.1การจัดวางMaterial 

ขั้นตอนแรกกอนการทํางานตองมีการเตรียมชิ้นงานและการจัดเก็บที่ดีจากนั้นทําการวัดขนาด Material วา

ตรงตามแบบที่ตองการหรือไมแลวจึงนําขึ้นบนเคร่ืองWaterjetเพื่อตัดตามขนาดชิ้นงาน 

-แยกชั้นวางตามประเภทของ Material (Fe,Al) 

-แบงชองวางตามขนาดและ Size ของ Material ติดปายบอกขนาดเพื่อความสะดวกในการปฎิบัติงาน    

และสามารถลดเวลาในการทํางาน 
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4.1.2 Material ท่ีเหลือจากการใชงาน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.7Material ที่เหลือจากการตัดชิ้นงานดวยเคร่ือง Waterjet 

จะสังเกตุไดวางานแตละแบบนั้นมีรูปรางแตกตางกันไปและถูกจัดวางอยางอิสระโดยมีจุดอางอิงแตกตาง

กันไปทําใหไมเปนระเบียบและเกิดพื้นที่วางที่ไมสามารถใชงานไดเปนจํานวนมาก 

จึงตองจัดทําขั้นตอนการทํางาน(WI) 

-กาํหนดจุด Past start ไวเปนจุดเดียวกนั 

-กําหนดระยะหางของตัวชิ้นงานไวเปนมาตราฐานเดียวกัน 

-การวางเรียงชิ้นงาน ควรวางเรียงงานที่มีขนาดใหญ ไปหาขนาดเล็ก  

 

 



วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) หมายเลยเอกสาร : หนาที่         :

วันที่ออกเอกสาร   : แกไขครั้งที่ :

เรื่อง : ขั้นตอนการตัดงานโดยใชเครื่อง WATER JET เอกสารอางอิง : ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ :

นาย กฤตธน พันธศรี

วัตถุประสงค

ขั้นตอน ขั้นตอนและวิธีการทํางาน ภาพประกอบ การตรวจสอบ ขอควรระวัง /Saftey Point

7 เวอรเนียคารลิปเปอร อานคาเวอรเนียผิด

ขนาดตาม DWG วาไดตามที่กําหนดไว

8 สายตา อยาเซฟไฟลผิด

 

9 ลงบันทึกเวลาทํางาน  ( ใบ PDR ) สายตา ไมมี

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

FR-DC-16 Rev. 00

พอเครื่องตัดงานเสร็จ...เอาชิ้นงานมา

ประวัติ Mat ชิ้นนั้นทุกครั้งหลังการใช

บันทึกไฟลหลังจากการใชงานลงไปใน



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการดําเนินงาน 

 หลังจากการปรับปรุงสภาพแวดลอมการทํางานและขั้นตอนการปฏิบัติงานใหมทําใหสามารถลด

อัตราสวนของแมททีเรียลที่ไมสามารถใชงานไดและสามารถลดของเสียจากความผิดพลาดของพนักงาน

ได และจากการฝกสหกิจศึกษาคร้ังน้ีทําใหขาพเจาไดรับความรูใหมๆในการทํางาน ไมวาจะเปนการฝก

ฝมือทางงานชาง การฝกออกแบบจัดวางระบบการทํางาน การทํางานรวมกันเปนทีม การปรับตัวเขากับ

ผูอ่ืน เปนตน ซึ่งความรูเหลาน้ีสามารถนําไปปรับใชในการทํางานในอนาคตได 

 การฝกสหกิจศึกษาคร้ังน้ีขาพเจาไดพบปญหาหลายๆอยาง ซึ่งลวนแตเปนอุปสรรคในการ

ปฏิบัติงาน โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

  -เร่ืองของภาษาทองถิ่นเนื่องจากภายในบริษัทมีพนักงานจากหลากหลายถิ่นทําใหมีการ

ใชภาษาทองถิ่นซึ่งเกิดปญหากับขาพเจาเล็กนอย 

  -เคร่ืองมือท่ีใชมีจํากัด เพราะสวนงานที่ขาพเจามาฝกปฏิบัติสหกิจศึกษาน้ันมีจํานวน

พนักงานนอย และเคร่ืองมือที่ใชมีอยูอยางจํากัด ทําใหในชวงแรก ตองหยิบยืมเคร่ืองมือของพี่ๆในแผนก

ใชไปกอน 

  -เคร่ืองจักรท่ีใชในโรงงานไมเคยพบเห็นมากอน เพราะที่แผนกToolingในสวนของ CNC 

น้ันมีเคร่ืองจักรที่ใชเฉพาะทางเชนเคร่ืองเปลี่ยน Tools โดยการใหความรอนและเคร่ืองหมนุแกน Rotary 

ซึ่งขาพเจาเพิ่งไดพบเห็นเปนคร้ังแรก 

  -เคร่ือจักรอัตโนมัติมีปญหา เปนปญหาที่ขาพเจาพบเจอในชวงเวลาที่ฝกสหกิจศึกษา 

เพราะระหวางที่ขาพเจาจะเขามาทางแผนกไดทําเคร่ืองอัตโนมัติไวแลวซึ่งบางเคร่ืองอยูในระยะทดสอบที่

หนางานจริง ทําใหไดพบกับปญหาตางๆ ซึ่งบางคร้ังตองใชเวลาในการหาสาเหตุคอนขางนาน เพราะ

ปญหาบางปญหาเกิดจากหลายสาเหตุ 

 

5.2  แนวทางการแกไขปญหา  

 ในการแกปญหาที่พบในการฝกงานในคร้ังน้ีกอนอ่ืนการแกปญหาเบื้องตนโดยใชการทบทวน

ปญหาที่เกิดขึ้นกอนวาสาเหตุที่แทจริงวาเกิดจากอะไรถาหากพบสาเหตุแลวก็จะสามารถแกปญหาดวย

ตัวเองไดแตถาหากวาไมสามารถแกปญหาไดเองก็จะใชวิธีขอคําปรึกษาจากพนักงานที่ปรึกษาหรือ

พนักงานในแผนกใหชวยชีแ้นะแนวทางแกไขเพือ่แกปญหาตอไปหากแจกแจงการแกปญหาตามขอ  5.1 
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ไดดังน้ี 

-เร่ืองของภาษาทองถิ่น เร่ืองนี้ตองอาศัยการสอบถามผูพูดวาคํานี้หมายความวาอะไร 

หรือไดยินมาจากพนักงานประจําเคร่ืองก็จะจํามาถามกับพี่ในแผนก ซึ่งหากเขาใจบางคร้ังสามารถทําให

การทํางานราบร่ืนขึ้น 

  -เคร่ืองมือท่ีใชมีจํากัดเน่ืองจากงานในสวนงานมีเพิ่มขึ้น ทําใหมีการสั่งซื้อเคร่ืองมืเขามา

เพิ่ม ทําใหมีเคร่ืองมือใหใช 

  -เคร่ืองจักรท่ีใชในโรงงานไมเคยพบเห็นมากอน ปญหาน้ีสามารถแกไขไดหลายวิธี เชน

การศึกษาเองจากคูมือประจําเคร่ือง ถึงจะเปนภาษาอังกฤษ แตก็ทําใหรูวาเคร่ืองนี้ทํางานอยางไรและจะ

แกไขหากเคร่ืองมีปญหาไดอยางไร หรือสอบถามจากพนักงานประจําเคร่ือง ซึ่งพนักงานประจําเคร่ืองจะรู

วาปญหานี้จะแกอยางไร ซึ่งบางคร้ังตัวพนักงานเองก็ไมทราบถึงสาเหตุของปญหา แตเปนเพราะ

ประสบการณที่ทํางานอยูกับเคร่ืองประจําเลยทําใหทราบถึงวิธีการแกไข 

  -เคร่ืองจักรอัตโนมัติมีปญหา ปญหาที่เกิดกับเคร่ืองจักรอัตโนมัติน้ันตองวิเคราะหถึง

สาเหตุที่แทจริงวาเกิดจากอะไร  

 

5.3  ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 - พื้นที่ในการทํางานมีขนาดเล็ก ทําใหมีพื้นที่ในการทํางานนอย และยากตอการจัดเก็บอุปกรณ

ใหเปนระเบียบ 

 - สภาพอากาศและการถายเทของอากาศภายในโรงงานยังไมดีเทาที่ควร  

 - การสั่งซื้ออุปกรณตางๆมีความลาชา ซึ่งบางชิ้นตองการใชดวน 

 - พื้นที่การใชงานโดยรอบของโรงงานมีบริเวณนอยเกินไป 



 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวกก. 

Detail Drawing 

 



 
 
 

เอกสารอางอิง 

 

1. บริษัท ฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง 1999จํากัด, 1999, Company Profile 

http://www.fillpart.com/web/ 

2. ตารางคูมืองานโลหะ  

(Tabellenbuch) 

หนา 346-350 

3. คูมือการใชเคร่ือง WaterjetCutting Machine (OMAX)  
 

 

 

 



 
 
 

ประวัติผูจัดทําโครงงาน 

 

ชื่อ – นามสกุล นาย กฤตธน  พันธศรี 

 

วัน เดือน ปเกิด 25 มีนาคม 2534 

 

ประวัติการศึกษา 

ระดับประถมศึกษา  โรงเ รียนทรงวิทยศึกษา 

ระดับมัธยมศึกษา โรงเรียน เตรียมอุดมศึกษานอมเกลา 

ระดับอุดมศึกษา คณะวิศวกรรมศาสตร สาขาวิศวกรรม การผลิต 

 สถาบันเทคโนโลยีไทย -ญ่ีปุน  

 

ประวัติการทํางาน นักศึกษาฝกงาน FILLPART ENGINEERING CO., LTD. 

 

 

 



ขอมูลบริษัท :บริษัทฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง1999 

จํากัด เปนผู ผลิตจิ ๊กเพื ่อการตรวจสอบการติดตั้ง

ใหกับอุตสาหกรรมยานยนตและอิเล็กทรอนิกส

ตําแหนงงานท่ีไดรับมอบหมาย : นักศกึษาฝกงาน

แผนกท่ีเขาไปปฏิบัติงาน : Tooling

หนาท่ีท่ีไดรับมอบหมาย :  

- CNC WATERJET 

- ใชเคร่ือง SAND BLAST INJECTION

- CNC WIRE-CUT

- DRAFTING 2D โดยใชโปรแกรม Autodesk  

- CNC Milling

- CAD 3D โดยใชโปรแกรม UGS NX 8.5
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ที่มาของปญหา
บทท่ี 1 

การจัดเก็บ Material ที่ไมเรียบรอย



เหลือพ้ืนที่บน Material 

ที่ไมสามารถใชประโยชนได

ที่มาของปญหา
บทท่ี 1 

การทํางานที่ขาดประสิทธิภาพเกิด

จากการทํางานที่ขาดแบบแผน
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ขอบเขต

ทําการศึกษา วิเคราะหและแกไขในเร่ืองการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทํางานของเคร่ือง Waterjet

ขอบเขต วัตถุประสงค 

ประโยชนที่ไดรับ

ประโยชนท่ีไดรับวัตถปุระสงค

1.เพ่ือสรางมาตรฐานการทํางานใหเปน

   ระบบ

2. เพ่ือลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น

Cost down claim ลดตนทุน
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ข้ันตอนการดําเนินงาน

ข้ันตอน ทฤษฎี จุดประสงค

1. Step 1 :ศึกษากระบวนการ 

-กระบวนการทํางานของผูทํางาน

-กระบวนการทํางานของเคร่ืองจักร

-KAIZEN เพื่อหาวิธีในการแกไขปญหา

2. Step 2 :พยายามปรับปรุงวิธีการทํางาน -Work instruction

-KAIZEN

-Lean manufacturing

เพื่อทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้นและลด

จํานวนของเสีย

3. Step 3 :กําหนดมาตรฐานการทํางาน -Work instruction เพื่อควบคุมไมใหพนักงานทํางานผิดพลาด 

4. Step 4 :เก็บขอมูลและสงผลการดําเนินงาน เพื่อใหทางบริษัทไดนําไปใชใหเกิดประโยชน

บทท่ี2,3
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slide 4 ชื่อ step แต่ละอันตั้งชื่อให้ชัดเจนว่า ทำอะไรที่เกี่ยวข้องกับ FiFO SYStem



ข้ันตอนการดําเนินงาน
บทท่ี3

หัวของาน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4

เก็บขอมูล

ศึกษาวิธีการทํางาน,ขอกําหนดตางๆ ของช้ินงาน

วิเคราะหการทํางานอยางคราวๆ ของเครื่อง

กําหนดข้ันตอนและวิธีการทํางาน

เลือกวัสดุและตรวจสอบประเภทของงาน

ทดลองใชงานจริง

นํางานมาเปรียบเทียบกัน

ทําการทดสอบและแกไขปญหาเบ้ืองตน

จัดทําเปนผังวิธีการปฏิบัติงาน

ติดตามปญหา,วิเคราะหสาเหตุและทําการแกไข



ข้ันตอนการดําเนินงาน
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แนวคดิในการจัดทําขัน้ตอนการทํางานของเคร่ืองจักร
แนวทางการปฏิบัติงาน (Work Instruction)

แนวทางการปฏิบัติงานเปนเอกสารที่อธิบายวาจะดําเนินการในงานหนึ่ง ๆ อยางไรให

ครบถวนถูกตองตามลําดับของวิธีการที่กําหนด เพื่อใหผูอื่นใชเปนแนวทางการดําเนินงานใหได

มาตรฐานเดียวกัน สามารถสืบคนความเปนมาได และใชปฏิบัติงานทดแทนกันไดต้ังแตเร่ิมตนจน

สิ้นสุดกระบวนการ

แนวทางการปฏิบัติงานอาจแบงเปน 2 ประเภท คือ

1) ประเภททั่วไป (General) เปนเอกสารที่สามารถใชไดในหลาย ๆ หนวยงาน 

เชน วิธีการเตรียมอาหารเลี้ยงเชื้อ วิธีการเก็บสงตรวจ วิธีการเปดปดเคร่ือง เปนตน

2) ประเภทเฉพาะ (Specification) เปนเอกสารที่ใชเฉพาะของแตละ

หนวยงาน เชน วิธกีารทดสอบ วิธีการทํางานของเคร่ืองจกัร



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4 การจัดทํา WI 

การตัดชิ้นงานดวยเคร่ือง Waterjet
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s5  บทที่ 3 คือ ศึกษาอย่างไร   บทที่ 4 คือ Flow ต้องชี้ว่า ที่ไม่เป็นระบบน่ะ มันเป็นอย่างไร หรือ จุดที่มักผิดพลาด



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4 การจัดทํา WI 

การตัดชิ้นงานดวยเคร่ือง Waterjet
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s.6 บทที่ 3 คือ ศึกษาอย่างไร  ปัญหาเดิม   การเขียนบทที่ 3 จะต้องเขียนแล้วทำให้รู้ว่า คนอื่นจะนำไปทำทำได้แบบที่คุณทำ เขียนสั้นๆ กระชับ



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4 การจัดทํา WI 

การตัดชิ้นงานดวยเคร่ือง Waterjet



ผลการดําเนินงาน 
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วิธีการเปด-ปด เคร่ือง Waterjet

การจัดทํา WI 



ผลการดําเนินงาน 
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วิธีการเปด-ปด เคร่ือง Waterjet

การจัดทํา WI 
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1.การพิจารณาว่าข้อมูล normal หรือไม่ ถ้า normal แล้ว จึงทำขั้นต่อไปได้
2. การทดสอบสมมติฐาน  การจะทำได้มีเงื่อนไขดังนี้ คือ 
    -  ต้องเก็บข้อมูลช่วงทดสอบ  จะให้ค่า ค่าเฉลี่ยประชากร และ ความแปรปรวน กรณีไม่มีให้ให้ s ของการดำเนินการจริงได้
   -   ต้องเก็บข้อมูลช่วงดำเนินการใช้จริง จะได้ค่า และ X บาร์ 
  แล้วนำผลทั้งสองมาทดสอบสมมติฐานด้วย Z 
- ถ้ายอมรับสมมติฐาน ก็ OK ดำเนินการขั้นสามต่อ 
3. ให้นำข้อมูลของการดำเนินการจริง มาหาค่าประมาณ ตาม file ที่แนบไป 




ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4

การทํางานตามหลัก WI
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ขอเสนอแนะและอุปสรรค

ขอเสนอแนะ

1. ควรเนนยาผูปฏิบัติงานหนาเครื่องจักรทุกครั้งไมใหละเลยขั้นตอนการทํางาน

อุปสรรค

1. สภาพอากาศและการถายเทของอากาศภายในโรงงานยังไมดีเทาที่ควร

2. ระบบการระบายของเสียที่ไมสะดวก

บทท่ี5
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