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บทสรุป 

 

 ในการสหกิจของขาพเจาที่ บริษัท ฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง 1999จํากัด ขาพเจาไดศึกษา

กระบวนการควบคุมเคร่ืองจักร CNCmilling, CNC wire-cut และการอออกแบบ CHECKING 

FIXTURE ใหกับบริษัทที่วาจาง 

 ขาพเจาศึกษาขั้นตอนการใชเคร่ืองมือ Machine ทําใหขาพเจาไดเขาใจถึงปญหาที่อาจเกิดจาก

การออกแบบ ( CAD design) และจากการแปลงขอมูลแบบเปนโปรแกรม NC-machine (CAM) 

เพื่อที่จะไดปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นต้ังแตการออกแบบและการแปลงโปรแกรม (CAD/CAM) 

 ซึ่งในการสหกิจของขาพเจาไดทําการออกแบบ ชิ้นสวน Checking fixture จนถึงขั้นนําไปผลิต

เปนชิ้นงานและไดรับการยอมรับจากผูวาจาง และ ไดลงมือปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักรภายในบริษัท เชน

เคร่ือง Waterjet cutting machine ทําใหรูขั้นตอนวิธีการใชงานและรับรูปญหาตางๆที่เกิดขึ้น ในการ

ทํางานและทําการแกไข 
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จํากัดในการฝกงานในคร้ังน้ี 
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บทที่ 1  

บทนํา 

 

1.1 ช่ือและที่ตั้งของสถานประกอบการ 

 

 
 

รูปท่ี 1.1 โลโก บริษัท ฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง1999จํากัด 

 

 
 

รูปท่ี 1.2บริษัท ฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง 1999จํากัด 

 

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

ท่ีตั้ง  : 143 SoiLasalle 42 Sukkhumvit 105 Rd.Bangna Bangkok 10260 THAILAND 
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Tooling Manager :คุณ ดนัย แกงศิลา 

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 ฟลพารท 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 เปนผูผลิตจ๊ิกเพื่อการตรวจสอบการติดต้ังใหกับอุตสาหกรรม

ยานยนตและอิเล็กทรอนิกสโดยทีมงานที่มีประสบการณและเทคโนโลยีที่ทันสมัยรวมทั้งความเปน

เลิศของการจัดสงและบริการหลังการขาย นําไปสูการไดรับการยอมรับจากลูกคากับนโยบายของ

ผูบริหารที่หวังวาจะผลิตสินคาที่มีคุณภาพและตอบสนองตอความพึงพอใจของลูกคาอยางสูงสุด 

 

      การผลิตอุปกรณการจับยึดการตรวจสอบจาก Fillpartประกอบดวยการออกแบบและการใช เคร่ือง

ซเีอ็นซ5ีแกนในการผลิต สิ่งที่ไดในกระบวนการซึ่งสามารถผลิตวัสดุจากเหล็กอลูมิเนียมและอีพ็อก

ซี่เรซิ่น การดําเนินงานของเราเร่ิมต้ังแตการออกแบบไปจนถึงการขนสง ขั้นตอนการทํางานของเราทุก

อยางจะไดรับการดําเนินการเสร็จสิ้นภายใน Fillpartโดยไมตองรับเหมาชวงใด ๆ ขั้นตอนการทํางาน

โดยสรุปดังตอไปน้ี 
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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  ตัวอยาง 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  ตัวอยาง CHECKING FIXTURE 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.6  ตัวอยาง 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 ชิน้งานดวย 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 รูปแบบการจดัองคกรและการบริหารองคกร 

 

1.3.1 แผนผังองคกร 

 
 

รูปท่ี 1.10แผนผังองคกรบริษัท ฟลพารท เอ็นจิเนียร่ิง1999 จํากัด 

 

1.4 ตําแหนงและหนาที่งานที่ไดรับมอบหมาย 

1.4.1 ตาํแหนง: 

         นักศึกษาฝกงาน  - แผนก Finishing  

 - แผนก CNC WIRE-CUT 

 - แผนก CNC MILLING 

  - แผนก CNC WATERJET 

 - แผนก CF DESIGN 

1.4.2 หนาท่ีงานท่ีไดรับมอบหมาย: 

1.4.2.1 CNC WATERJET 

1.4.2.2 ใชเคร่ือง 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 โดยใชโปรแกรม Autodesk Mechanical 

1.4.2.7 CAD 3D โดยใชโปรแกรม UGS NX 8.5 

 

1.5 พนักงานที่ปรึกษาและตําแหนงของพนักงานที่ปรึกษา 

ชื่อ  : นาย ดนัยแกงศิลา 

ตาํแหนง :MANAGER 

ชื่อ  : นาย สุรศักด์ิ มีประวัติ 

ตาํแหนง : CNC WIRE-CUT 

ชื่อ  :นาย สถาพร กุลจิตร 

ตาํแหนง : CNC MILLING 

ชื่อ  : นาย ธนกฤต อริยบัญโญทัย 

ตาํแหนง : CF DESIGN 

ชื่อ  : นาย ปฏิพากย แสงกระจาง 

ตาํแหนง : CF DESIGN 

 

1.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 

เร่ิมต้ังแตวันที่ 3 มถินุายน 2556จนถึงวันที่ 5 ตุลาคม 2556 

รวมเปนระยะเวลาในการปฏิบัติงานสหกิจศึกษาทั้งสิ้น 4 เดือนหรือ 16 สปัดาห 

 

1.7 วัตถุประสงคของการปฏิบัติงานในสหกิจศึกษา 

1.7.1 เพื่อใหไดมีโอกาสฝกการทํางานตลอดจนศึกษาหาความรูและประสบการณจากการทํางาน

ในภาคอุตสาหกรรม และหนวยงานตางๆ ทั้งภาครัฐ และเอกชน 

1.7.2 เพื่อใหไดมีโอกาสทํางานรวมกับผูอ่ืน และเขาใจถึงลักษณะงานตลอดจนสภาวะจิตใจของ

ผูรวมงานในระดับตางๆอันจะเปนประโยชนตอการปฏิบัติงานในฐานะวิศวกรที่ดีในอนาคต 

1.7.3 เพื่อฝกใหมีความรับผิดชอบมีระเบียบวินัยมีมนุษยสัมพันธและสามารถปรับตัวเขากับ

สถานการณตางๆไดอยางเหมาะสม 

1.7.4 เพื่อใหไดเห็นตัวอยาง และรูปแบบในการนําความรูทั้งภาคทฤษฎีและปฏิบัติมาประยุกตใช

ในการทํางานดานตางๆ  
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1.8 ผลที่คาดวาจะไดรับจากการปฏิบัติงาน 

1.8.1 ฝกการทํางานตลอดจนไดความรูและประสบการณจากการทํางานในภาคอุตสาหกรรม และ

หนวยงานตางๆ ทั้งภาครัฐ และเอกชน 

1.8.2 ไดมีโอกาสทํางานรวมกับผูอ่ืน และเขาใจถึงลักษณะงานตลอดจนสภาวะจิตใจของ

ผูรวมงานในระดับตางๆ จะเปนประโยชนตอการปฏิบัติงานในฐานะวิศวกรที่ดีในอนาคต 

1.8.3 มีความรับผิดชอบ มีระเบียบวินัย มีมนุษยสัมพันธ และสามารถปรับตัวเขากับสถานการณ

ตางๆ ไดอยางเหมาะสม 

1.8.4 ไดเห็นตัวอยาง และรูปแบบในการนําความรูทั้งภาคทฤษฎีและปฏิบัติมาประยุกตใชในการ

ทํางานดานตางๆ  

1.8.5 ศึกษาการใชเคร่ืองมือวัดอยางเปนระบบ  

 



บทท่ี 2 

ทฤษฎีและเทคโนโลยีท่ีใชในการปฏิบัติงาน 

2.1 KAIZEN 

 ความรูพื้นฐาน 

 กอนที่จะกลาวไปถึงเร่ืองอ่ืนในตอนน้ีจึงขอกลาวถึงความรูพื้นฐานที่เกี่ยวกับระบบการจัดการใน

โรงงานอุตสาหกรรมซึ่งในปจจุบันิยมนําไปประยุกตใชกันอยางแพรหลายในองคกรตางๆ 

แนวคิด หลักการ วิธีการปฏิบัติ ประโยชนท่ีไดรับจาก KAIZEN  

วัฏจักรของกิจกรรมไคเซ็นสามารถกําหนดไดดังนี้ 

•         มาตรฐานการดําเนินงาน 

•         การวัดมาตรฐานการดําเนินงาน(หา cycle time และปริมาณของคงคลังในกระบวนการ) 

•         ประเมินการวัดเทียบกับความตองการ 

•         ทําสิ่งใหมใหไดผลตามตองการและเพิ่มผลผลิต 

•         สรางมาตรฐานใหม 

•         ทําอยางตอเน่ืองอยางเปนวัฏจักร 

สิ่งน้ีเปนที่รูจักกันดีวา Shewhart cycle, Deming cycle หรือ PDCA น่ันเอง 

รากฐาน 5 สวนหลัก ๆ ของไคเซ็น คือ 

•         การทํางานเปนทีม - Team work 

•         ระเบียบวินัยสวนบุคคล - Personal Discipline 

•         คติในการพัฒนา - Improved morale 

•         วัฏจักรคุณภาพ - Quality circles 

•         ขอเสนอแนะเพือ่การพฒันา - Suggestions for improvement 

 

 

 

 

 

นอกจากน้ียังมีอีก 3 สิ่งสําคัญที่จําเปน 

•         การลดความสูญเสีย - Elimination of waste(muda) และการรวมตัวกันอยางมีประสิทธิภาพ 
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•         The Kaizen five หรือ 5ส เพื่อความเปนระเบียบเรียบรอยประกอบไปดวย  

o        Seiri - tidiness - สะสาง 

o        Seiton - orderliness - สะดวก 

o        Seiso - cleanliness - สะอาด 

o        Seiketsu - standardized clean-up - สุขลักษณะ 

o        Shitsuke - discipline - สรางนิสัย 

•         มาตราฐาน - Standardization 

               ทรัพยากร มนุษย เปนสมบัติล้ําคาของวิสาหกิจศักยภาพ ของทรัพยากรมนุษยเปนองคประกอบที่

สําคัญยิ่งของการมีศักยภาพในการแขงขัน เพื่อความอยูรอด และความเจริญรุงเรืองของวิสาหกิจในยุค

โลกาภิวัตร ระหวางวิสาหกิจที่เขมแข็ง กับวิสาหกิจที่ออนแอ ก็คือการมีหรือไมมีผูบริหารที่มีวิสัยทัศน

กวางไกลที่มุงมั่น ในการพัฒนาความสามารถของผูคนทุกระดับชั้น เพื่อใหมีความสามารถในการ

ปรับปรุงงานในหนาที่รับผิดชอบของตนเองอยางตอ เนื่อง ขั้นตอไปก็คือ การประสานขอโซแหงการ

บริหารจัดการตามระดับชัน้ ใหมคีวามเหนียวแนน-แมนยํา อยางแทจริง ขั้นประยุกต ก็คือการบริหารการ

เรียนรู (Knowledge Management) คือ นําสิ่งที่เปนผลจากการปรับปรุงงาน ในดานบริหารจัดการ คือ

วิธีการทํางานที่ดีกวาเดิม ไปเผยแพรกระจายใหทั่วทุกหนวยงาน ทุกระดับชั้น และในดานความรูเฉพาะ

ทาง (Intrinsic Technology) มาเผยแพรใหเกิดการเรียนรู (Learning) ทั่วทั้งองคกร และขั้นสูงคือ การ

บริหารจัดการผูคน ใหสามารถผนึกพลัง (Total Power) รวม ความรูความสามารถที่สรางไวแลวดังกลาว 

เพื่อที่จะขับเคลื่อนวิสาหกิจน้ันๆไปสูเปาหมายได ภายใตสภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจที่บีบรัดวิสาหกิจ

ตาง ๆ อยางเขมงวดทุกวันน้ี การที่จะฝาฟนยืนหยัดอยูใหไดน้ัน ขึ้นอยูกับวาพวกเราแตละคนจะสามารถ

แสดงพลังความคิดริเร่ิมสรางสรรค และการปรับปรุงออกมาไดมากนอยเพียงใด มีคํากลาวที่วา “การ

ปรับปรุงไมมีที่สิ้นสุดตราบชั่วนิรันดร” ดังน้ันในสถานที่ทํางานตาง ๆ จึงตองดําเนินกิจกรรมการ

ปรับปรุงอยูเสมอมิไดหยุดหยอน และทุกคนในบริษัทจะตองตระหนักไวเสมอวา “วิธ ีการทาํงานในวันน้ี

ยังมิใชวิธีการทํางานที่ดีที่สุด ยังมีวิธีการทํางานที่ดีกวาน้ี ซึ่งเราจะตองแสวงหาอยางตอเน่ือง จะหยุด

แสวงหาไมได” ดังนั้นผูบริหารจึงตองหาทางระดมสมองเพื่อคนหาวิธีการทํางานและวิธีการ แกไขปญหา

ที่ดีกวาวิธีในปจจุบัน 

ไค เซ็น เปนเทคนิคที่ไดรับการยอมรับไมเฉพาะแตในญ่ีปุนเทาน้ัน หากแตทุกประเทศทั่วโลกตางยอมรับ

วา วิธีการทํางานแบบไคเซ็นน้ันผูบริหารจําเปนจะตองเรียนรู และฝกทักษะใหสามารถนําไปใชได

คลองตัวมากยิ่งขึ้น  
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วัตถุประสงค 

 เพื่อ การเพิ่มผลผลิต และเสริมสรางศักยภาพขององคกร ในการแขงขันเน่ืองจากปรัชญาของ

กิจกรรมไคเซ็นโดยสรุป ก็คือ จงทํางานใหนอยลง ดวยการปรับปรุงงานดวยตนเอง เพื่อตนเอง เพื่อใหงาน

นั้น บรรลุเปาหมายไดดีกวาเดิม จึงมุงเปาไปที่การเสริมสรางศักยภาพสวนบุคคล ของพนักงานทุก

ระดับชัน้ ทกุหนวยงาน ในการรูจกับริหารจัดการกบัความแปรปรวนรายวัน ทีเ่กดิขีน้ในกระบวนการ

ทํางานที่จุดปฏิบัติงาน ซึ่งเปนความจําเปนพื้นฐาน ที่จะนําไปใชสําหรับรับมือกับภาระงานที่ไดรับ

มอบหมายมา ใหสําเร็จลุลวงอยางมีประสิทธิภาพ 

คุณลักษณะเดน 

 เหมาะ สําหรับทุกขนาดของทุกวิสาหกิจ สามารถนําไปเปนเคร่ืองมือในการบริหารจัดการกับ

ทรัพยากรมนุษย เน่ืองจากมีความงาย ไมวาใครๆก็สัมผัสได ไมมีขอจํากัดในเร่ืองพื้นฐานความรูใดๆ ทํา

ไดรวดเร็ว รูและวัดผลไดทันทีไมตองรอ ไมสิ้นเปลืองงบประมาณ เปนกิจกรรม ลางสูบนที่ทําแลวตางก็

ชนะดวยกันทุกฝาย (Win-Win) และที่สําคัญคือ เปนกิจกรรมพื้นฐานที่จําเปนที่จะตองสรางสมสําหรับจะ

กาวไปสูเคร่ืองมือ บริหารจัดการที่สูงขี้นไป เชน 5 ส QCC, TPM, TQM ไดงายและเร็วขึ้น  

วิธีการดําเนินกิจกรรม 

 เนื่อง จากกิจกรรมไคเซ็นเปนเทคนิคของการปรับปรุงวิธีการทํางานของตนเอง เพื่อใหงานนั้น

บรรลุเปาหมายไดสบายกวาเดิม ดังนั้น จึงตองเร่ิมจากการสรางสภาพแวดลอมและบรรยากาศในการ

ทํางาน ใหเอ้ืออํานวยตอผูปฏิบัติงาน ใหตระหนักในความยากลําบากในการทํางานที่มีความสูญเปลาเปน

สวนเกินที่ไมพึง ปรารถนา ที่ตนเองสัมผัสได จึงสมัครใจที่จะคนหา และขจัดกระบวนการทํางาน

สวนเกิน ที่ไมตอบสนองตอเปาหมายของงานน้ันๆ พรอมกันน้ัน ก็สรางกลไกในการบริหารจัดการ ที่ทํา

ใหทุกๆ คนตองเขาวงจร อยางเปนระบบ โดย เร่ิมที่ตนเองกอน ภายใตการสนับสนุนอยางเอ้ืออาธร จาก

ผูบังคับบัญชาโดยตรง 

 

 

 

 

กลยุทธสูความสําเร็จ 

 ตอ คําถามที่วา ทําไมกิจกรรมการปรับปรุงจึงไมกาวหนาน้ัน อาจเน่ืองจากวิสาหกิจใดๆ ก็ตาม 

ตางก็มีพันธกิจที่จะตองดําเนินไปอยางตอเน่ือง และจะดวยความเคยชิน หรือจากประสบการที่มีอยู แตละ
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คน ก็มักจะทํางานภายใตสภาวะการถูกกําหนดใหคิดภายใตกรอบเดิมๆ ทําดวยแนวทางเดิม ๆ ทั้ง ๆ ที่

สภาวะการณรอบดานนั้นมีการเปลี่ยนแปลงและแปรปรวนตลอดเวลา บางเร่ือง เราอาจพบวา 

กระบวนการทํางานบางอยาง ในอดีต อาจเหมาะสมดี แตปจจุบัน กลับกลายเปนความสูญเปลาไปแลว แต

ผูคนก็ยังทําเหมือนเดิมอยู และเพราะวาแตละวิสาหกิจน้ัน ยอมประกอบขึ้นดวยหลากหลายกระบวนการ 

หลากหลายผูคน หากจะรวมเอาความสูญเปลายอยๆที่เกิดขึ้นอยางตอเน่ืองทั่วทั้งองคกรเปน รายวันแลว ก็

นาจะนึกภาพออกวา จะมากมายมหาศาลเพียงใด 

ดัง น้ัน ผูบริหารที่เห็นจุดเหลาน้ี ก็คงจะไมยอมเสียเวลาใหเหตุการณดําเนินไปแบบเดิมไดอีกตอไป น่ัน

คือจุดพลิกผันจากความออนแอ มาสูความแข็งแกรงที่เร่ิมไดในวันน้ี เพื่อจะไดมีวันหนาที่มั่นคง  

ประโยชนท่ีสถานประกอบการจะไดรับ 

1.    พนักงานทุกระดับจะแสดงศักยภาพในการปรับปรุงงานออกมาดวยตัวของเขาเอง ประดุจการคนพบ

เพชรในตมออกมาเจียระไน 

2.    สายการบังคับบัญชาจะมีความเหนียวแนน-แมนยํา มากยิ่งขึ้นกวาเดิม ทําใหการทํางานลื่นไหลไม

ติดขัด 

3.    มีความงายที่ใคร ๆ ก็สามารถนําไปปฏิบัติไดในสถานประกอบการของตนเองโดยไมจําเปนตอง

ลงทุนเพิ่ม มากมายแตอยางใด 

4.    เปนการลดการทํางานในกระบวนการที่สูญเปลาของแตละคนดังนั้น จึงตรงตามความตองการพื้นฐาน

ของมนุษยทุกคน 

5.    เปนเร่ืองที่งาย สามารถทําไดทันที และวัดผลไดทันที 

 

 

 

 

 

 

 

สิ่งท่ีแตละคนในองคกรจะไดรับ 

1.    ผู บริหารระดับสูงสามารถบริหารจัดการองคกรใหบรรลุเปาหมายไดดวยการ ประสานประโยชนที่

ผูคนตองการ ใหไปในทิศทางเดียวกันกับที่องคกรตองการดวยพลังรวม 
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2.    ผู บริหารระดับกลางสามารถเปนผูนําที่พัฒนาตนเองอยูตลอดเวลา เพราะกลไกในการทํางานที่ตอง

เปนหวงโซระหวางผูบังคับบัญชากับผูใต บังคับบัญชาโดยผานกระบวนการทํางานที่มีการปรับปรุงอยู

เสมอ 

3.    พนักงาน จะไดเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานดวยการทํางานใหนอยลง จากความสูญเปลา 

ความคลาดเคลื่อน และความลําบากตรากตรําในกระบวนการทํางานที่ตนเองคนพบ และขจัดออกอยาง

ตอเน่ือง 

Kaizen เปนศัพทภาษาญ่ีปุน แปลวา “การปรับปรุง” (Improvement)   

Kaizen เปน แนวคิดที่นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนที่การมีสวน

รวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมใน

การทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด (Continuous 

Improvement)   

ทําไมตองทํา KAIZEN  

ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มีอยูเดิม (Maintain) 

และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น(Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดน้ีแลว มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็จะคอยๆ ลดลง   

ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิดปรับปรุงงาน 

โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยที่คอยๆ เพิ่มพูนขึ้นอยาง

ตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ ที่ตองใช

เทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด 

เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได   

 

 

 

 

 

 

เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง  

- วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan), ปฏิบัติ (Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุง แกไข 

(Act)   
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- 5ส   

- Basic Industrial Engineering หรือวิศวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน   

- Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปญหา   

- Kiken Yochi Training (KYT) หรือการฝกอบรมเพื่อเฝาระวังความปลอดภัย   

- Suggestion Scheme หรือ ระบบขอเสนอแนะ   

- Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุมควบคุมคุณภาพ   

- Just-Time System (JIT) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี   

- Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม   

- Total Quality Management (TQM) หรือ การบริหารคุณภาพโดยรวม   

แนวทางเพื่อเร่ิมตนปรับปรุง 

 มีแนวทางงายๆ ที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแงของ “การหยุด” 

“การลด” หรือ “การเปลี่ยน” (ควรใชหลกั ECRS จะดีกวา ซึ่งไดใสไวอยูแลวในตอนทาย)การหยดุ หรือ 

ลด ไดแก  

- หยุดการทํางานที่ไมจําเปนทั้งหลาย   

- หยุดการทํางานที่ไมมีประโยชนทั้งหลาย   

- หยุดการทํางานที่ไมมีความสําคัญทั้งหลาย   

 อยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางที่ไมสามารถทําให “หยดุ” ได ถาเชนน้ัน เราคงตองมุงประเด็น

ไปที่เร่ืองการลด เชน ลดงานที่ไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบื่อหนายใหมากที่สุดเทาที่จะทํา

ได แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลว 

เร่ิมตนจากการเปลี่ยนแปลงสิ่งที่เปลี่ยนแปลงได  

เปลี่ยนแปลงบางสวนของงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงได 

วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุง 

ระบบคําถาม 5W 1 H คือการถามคําถามเพื่อวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม และหาชองทาง

ปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังน้ี   

 

What ?ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน   

 ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ?   

When ?ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม   
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 ทําเมื่อไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?   

Where ?ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม   

 ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําที่น่ัน ? ทําที่อ่ืนไดหรือไม ?   

Who ?ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน   

 ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ?   

How ?ถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน   

 ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางนั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?    

Why ?เปนคําถามที่ถามคร้ังที่ 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน หลักการ E C R S  

 E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป   

C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการทํางาน   

R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม   

S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น   

ตัวอยาง 

กอนปรับปรุง  

 ผูชายกํายํา 2 คน ใชกําลังในการเคลื่อนยายตูขนาดใหญเขาไปในสํานักงาน เมื่อถึงเวลาเลิกงาน   

หลังปรับปรุง 

เพียงใสลอเขาไปในตูขนาดใหญ ใครๆ ก็สามารถเคลี่อนยายได “Kaizen” ให เร่ิมปรับปรุงเปลี่ยนแปลง

จากตัวเราเองกอน จากนั้นจึงคอยเปลี่ยนแปลงสิ่งที่งายตอการเปลี่ยนแปลง และไมควรลืมวาการ

เปลี่ยนแปลงตนเองงายกวาการเปลี่ยนแปลงคนอ่ืนดวย 

                คํา วา ไคเซ็น เปนคําที่เปนอมตะที่มีการพูดกันมานานและฝงอยูในจิตใจชาวญ่ีปุนแทบทุกคน 

ไคเซ็นสามารถปรับปรุงเปลี่ยนแปลงและยกระดับการดําเนินงาน หลายคร้ังทีเดียวผลลัพธที่ยิ่งใหญ

กอกําเนิดมาจากสิ่งหรือเร่ืองเล็ก ๆ การทํางานที่คอยเปนคอยไปสงผลกอใหเกิดเปนพลังในการแกปญหา

ที่ยั่งยืน ดังน้ันแนวคิดและองคประกอบของไคเซ็นเปนสิ่งที่ตองเรียนรูและประยุกตใช  

บทนําสูไคเซ็น 

               ต้ังแต ป ค.ศ.1986 หนังสือ ไคเซ็น:กุญแจในการทําใหประเทศญ่ีปุนมีขีดความสามารถทางการ

แขงขัน ไดถูกตีพิมพออกไป คําวา ไคเซ็น เปนที่ยอมรับอยางแพรหลาย เปน หน่ึง แนวคิดหลักทางการ

จัดการ ความหมายหลักของไคเซ็นคือ การปรับปรุงอยางตอเนื่องในการทํางาน ยกระดับประสิทธิภาพ

ของบุคคล กลาวไดวา ไคเซ็น เปนปรัชญาของการดําเนินธุรกิจของคนญ่ีปุนในการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
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โลกของการปรับปรุงจะเกี่ยวของกับคนทุก ๆ คน ต้ังแตผูบริหารจนถึงพนักงานในสายการผลิต เปนการ

ลงทุนในการผลิตที่ตํ่า ซึ่งปรัชญาของไคเซ็นจะเกี่ยวของกับชีวิตประจําวัน ชีวิตงาน สังคม ครอบครัว โดย

เนนความต้ังใจในการปรับปรุงใหดีขึ้น 

               แม วาการปรับปรุงภายใตหลักการไคเซ็น จะคอนขางเล็กและดําเนินไปทีละเล็กทีละนอย แตก็

สามารถอธิบายไดวาทําไมบริษัทญ่ีปุนไมหยุดนิ่งเปนเวลานาน ๆ ขณะที่รูปแบบการจัดการของโลก

ตะวันตกเนนดานนวัตกรรม มีการเปลี่ยนแปลงโดยใชหลักเทคโนโลยีและรูปแบบที่ฉับพลัน เปนการ

จัดการมุงผลลัพธหรือผลผลิตสุดทาย 

               นวัต กรรมเปนสิ่งที่สามารถเนรมิตทุกสิ่งทุกอยางในทันที แตไคเซ็นเปนสิ่งที่ตรงกันขาม 

นวัตกรรมจะเปนสิ่งที่เปนระยะสั้น ๆ เพื่อผลลัพธในการแกปญหาแบบทันทีทันใด ขณะที่ไคเซ็นขึ้นอยู

กับสามัญสํานึกและแนวทางในการใชตนทุนตํ่า เปนรูปแบบสไตลการจัดการแบบญ่ีปุน ทั้งการควบคุม

คุณภาพ (Quality Control) การควบคุมคุณภาพแบบทั่วทั้งองคกร (Total Quality Control) และเนน

ความสัมพันธทางดานการทํางานและพนักงาน การใชคําวาไคเซ็น จะครอบคลุมถึงคําวาการเพิ่มผลผลิต

หรือผลิตภาพ, TQC, ZD (Zero Defect), JIT (Just in Time) และระบบขอเสนอแนะ ซึ่งในอดีตถึงปจจุบัน

มีการประยุกตใชอยางกวางขวางในประเทศญ่ีปุน 

 

แนวคิดหลักของไคเซ็น 

การเรียนรูแนวคิด ระบบการจัดการกลยุทธไคเซ็นตองมีการเรียนรูประเด็นหลักดังตอไปน้ี  

ไคเซน็ และการจัดการ  

        • กระบวนการและผลลัพธ  

        • วงจร PDCA/SDCA  

        • คุณภาพตองมากอน  

        • การใชขอมูลในการดําเนินการ  

        • กระบวนการตอไปคือ ลูกคา 

 

ไคเซ็นและการจัดการ 

 ใน บริบทของไคเซ็น การจัดการในการทํางานมี 2 หนาที่หลักคือ การรักษาสภาพงานเดิม ๆ และ

การปรับปรุงงาน โดยในทุกตําแหนงจะมีระดับที่เกี่ยวของกับการรักษาสภาพงานเดิม ๆ และการปรับปรุง

งานแตกตางกันไป ผูบริหารระดับสูงจะมีงานปรับปรุงที่คอนขางมาก สวนงานรักษาสภาพเดิม เชน งาน
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ดูแลงบการเงินของบริษัท หรือตรวจสอบเปาการผลิตรายวันจะนอย ยกเวนกรณีที่การผลิตมีปญหาใน

ระดับวิกฤติ หรือสถานการณที่ไมปกติตองตัดสินใจ ซึ่งอาจจะมีสวนรวมเฉพาะชวงน้ีมากขึ้น ผูบริหาร

ระดับรองลงมาก็จะมีระดับความเขมที่ลดหลั่นกันไป ผูบริหารระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน มี

การรักษาสภาพงานเดิม ๆ มากกวาการปรับปรุงงานเปนลําดับ ดังแสดงในรูปตอไปนี้ 

กระบวนการและผลลัพธ 

 แนว คิดของไคเซ็นเนนที่กระบวนการ สวนนวัตกรรมเนนที่ผลลัพธสุดทาย ดังน้ันกระบวนการ

ตองชี้ชัดและแกไขปรับปรุงความผิดพลาดในกระบวนการอยาง ชัดเจน กลยุทธไคเซ็นเปนสิ่งที่เนน

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

ตนทุน การสงมอบ (QCD: Quality-Cost-Delivery) การบริหารแบบทั่วทั้งองคการ (TQM) Just-In-Time 

และการบํารุงรักษาทวีผล (TPM) แต ปญหาที่ไคเซ็นลมเหลวในหลายบริษัทเพราะขาดความสนใจไมเนน

กระบวนการ ซึ่งแทจริงแลวพื้นฐานที่สําคัญที่สุดในกระบวนการไคเซ็นคือ พันธะสัญญา และความ

รวมมือของผูบริหารระดับสูงที่จะตองดําเนินการที่จริงจัง ทันทียึดมั่นในแนวทางเพื่อบรรลุและประกัน

ความสําเร็จในกระบวนการ 

วงจร PDCA/SDCA 

ขัน้ตอนแรกในกระบวนการไคเซน็ คอืการกาํหนดวงจร PDCA เปน วงลอที่ประกันความตอเนื่องของการ

ทํางานไคเซ็น การดําเนินการรักษานโยบาย การปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซึ่งเปนแนวคิดที่สําคัญที่สุดของ

กระบวนการ 

Plan การวางแผนเปนการกําหนดเปาหมายสําหรับการปรับปรุง ควรกําหนดใหครอบคลุมและมีการแยก

แผนการปฏิบัติงานอยางชัดเจนเพื่อบรรลุเปาหมาย D: Do การปฏิบัติ เปนการดําเนินงานตามแผนที่วางไว 

C: Check การตรวจสอบ เปนการตรวจสอบการทํางานเพื่อการปรับปรุงแผน A: Act การ จัดทําเปน

มาตรฐาน เปนการกําหนดสมรรถนะและมาตรฐานของวิธีการในการปองกันปญหาที่เกิดขึ้นเดิม ๆ หรือ

กําหนดใหเปนเปาหมายสําหรับการปรับปรุงใหม 

 วงจร PDCA จะมีการหมุนอยางตอเน่ือง คอย ๆ ปรับสูเปาหมายซึ่ง PDCA หมายถึงการไมมีความพึง

พอใจ ณ ปจจุบัน การจัดการที่ดีตองริเร่ิม PDCA โดย กําหนดเปาหมายอยางตอเนื่อง เนื่องจากโดยปกติ

แลวมนุษยไมชอบการเปลี่ยนแปลง ไมชอบที่จะคิดคนสิ่งใหม ๆ ดังน้ันในจุดเร่ิมตนใหม ๆ กระบวนการ

ทํางานจะไมคงตัวจนกวาจะหาวิธีการที่ดีที่สุดแลวกําหนดใหเปน มาตรฐาน Standard (S-D-C-A) ดัง

แสดงในรูปขางบน ซึ่งทุกคร้ังที่ความไมปกติเกิดขึ้นในกระบวนการ จะมีคําถามอยูตลอดเวลาวา มัน
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เกดิขึน้เพราะอะไร ? เราไมมีมาตรฐานใชใหม ? หรือเพราะเราไมทําตามมาตรฐาน ? หรือเพราะมาตรฐาน

ที่มีไมเพียงพอ 

คุณภาพตองมากอน 

 เปา หมายหลักของการดําเนินการเพื่อคุณภาพที่ดี ตนทุนที่เหมาะสมและเปนที่ยอมรับของลูกคา 

และการสงมอบที่ถูกตองและตรงเวลา สิ่งที่ตองคํานึงถึงและใหความสําคัญสูงสุดคือ คุณภาพ บริษัทจะไม

ประสบผลสําเร็จเลยถาผลิตภัณฑหรือบริการที่ออกมาไมมีคุณภาพ ความเสี่ยงไมเพียงวาคุณภาพที่ไมดี

เทาน้ันแตหมายถึง ชีวิตของธุรกิจอาจถึงขั้นปดกิจการ 

การใชขอมูลในการดําเนินการ 

 ไค เซ็นเปนกระบวนการแกไขปญหา ซึ่งปญหาตองมีความชัดเจน ขึ้นกับขอมูลที่ไดรับมา มีการ

วิเคราะหและแกปญหาที่ปราศจากความรูสึก หรือเปนวิทยาศาสตร การรวบรวมขอมูลจะชวยใหทราบถึง

จุดที่มุงเนนในการแกไขหรือปรับปรุง ซึ่งจุดน้ีเองเปนจุดที่เร่ิมตนในการปรับปรุง ดังน้ัน การรวบรวม การ

แยกแยะขอมูลสําหรับการปรับปรุงเปนสิ่งที่สําคัญอยางยิ่ง ตองถูกตอง ชัดเจนและเพียงพอ  

กระบวนการตอไปคือ ลูกคา 

 การทํางานทั้งหมดจะมีลําดับกระบวนการ มีทั้งเปนลูกคา ( Customer) และเปนผูสงชิ้นสวน 

(Vender) เชน วัตถุดิบที่เตรียมโดยกระบวนการ A สงผานมาปรับปรุงที่กระบวนการ B เพื่อสงผานไปยัง

กระบวนการ C ใน การดําเนินการเพื่อเปนผลิตภัณฑตอไป แนวคิดหลัก กระบวนการตอไปที่ถัดจากเรา

คือลูกคา โดยแบงเปนลูกคาภายใน (ภายในบริษัท) และลูกคาภายนอก (ภายในตลาด) ลูกคาภายในสวน

ใหญจะเนนคุณภาพในการทํางานที่ไมทําของเสีย และมีความเที่ยงตรงของกระบวนการ ซึ่งหมายถึงทุก

คนในองคการตองรวมกันในการปฏิบัติตามระบบประกันคุณภาพ  

 

 

 

 

 

 

ระบบการปรับปรุงแบบไคเซ็น 

 การติดตามระบบกลยุทธแบบไคเซ็นจะประกอบดวยเคร่ืองมือหลัก 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)  

•    ระบบขอเสนอแนะ  

    กิจกรรมกลุม (Small Group Activity) 

การควบคุมและการบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองคการ (Total Quality Control/Total Quality Management 

               หลักการบริหารงานแบบญ่ีปุนคือ การควบคุมคุณภาพทั้งหมด (TQC) เปน การพัฒนา ควบคุม

ในกระบวนการ ระบบน้ีเปนสิ่งที่คาดหวังเพื่อที่จะจัดการใหไดคุณภาพ ซึ่งสวนใหญจะรูจักและอางถึง 

การบริหารแบบทั่วทั้งองคการ (TQM) เปนที่นาสังเกตวาระบบญ่ีปุนจะไมเนนกิจกรรมการควบคุมที่

เขมขนเฉพาะจุดจะเนนเปนองครวม TQC/TQM เปน การพัฒนากลยุทธในการจัดการเพื่อชวยการแขงขัน

โดยเนนที่ คุณภาพถูกยกใหเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดโดยมีเปาหมายอ่ืน ๆ รองลงมา คือ ตนทุน และการสง

มอบ ขณะที่ T: Total หมายถึงทั้งหมด 

การมีสวนรวมทั้งหมดทุกระดับ ต้ังแตผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน โดยรวม

ถึง Supplier, Dealers และ Wholesalers สิ่งที่สําคัญอีกประการ หน่ึง คือ การมีภาวะผูนําและสมรรถนะ

ของ 

 การมีสวนรวมทั้งหมดทุกระดับ ต้ังแตผูบริหารระดับสูง ระดับกลาง หัวหนางาน และพนักงาน โดยรวม

ถึง Supplier, Dealers และ Wholesalers สิ่งที่สําคัญอีกประการ หน่ึง คือ การมีภาวะผูนําและสมรรถนะ

ของผูบริหารระดับสูงจะมีสวนชวยใหบรรลุเปาหมายขององคการที่ต้ังไว C: Control การ ควบคุม เปน

การแยกแยะกระบวนการที่ชัดเจน ควบคุมและปรับปรุงอยางตอเนื่อง มีการตรวจสอบเพื่อปรับปรุง

กระบวนการเพื่อมุงไปสูผลลัพธที่ต้ังไว 

 

 

 

 

ระบบการผลิตแบบทันเวลา ( Toyota Production System) 

บริษัทโตโยตาไดนําระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time) มา ใชในการกําจัดกิจกรรมที่ไมมีคุณคา

ตาง ๆ ในโรงงาน และใชการผลิตแบบลีนเพื่อรองรับความไมแนนอนของคําสั่งซื้อของลูกคา ระบบการ

ผลติน้ีจะสนับสนุนโดยแนวคดิ Tact Time (เวลาที่ผานผลิตภัณฑออกมา 1 ชิ้น) กับ Cycle Time, One-
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Piece Flow ระบบการผลิตแบบดึง จิโดกะ (Autonomation) รูปแบบการผลิต U-Shape และการจัดการลด

ความสูญเสีย อาจกลาวไดวา JIT คือการลดตนทุน การสงมอบผลิตภัณฑในเวลาและผลประโยชนของ

บริษัทที่เพิ่มมากขึ้น 

การบํารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance) 

 ในปจจุบันมีการเพิ่มขึ้นของบริษัทที่ใช TPM ทั้งภายในและภายนอกประเทศญ่ีปุนที่ซึ่ง TQM ได

ปรับปรุงสมรรถนะการจัดการและคุณภาพ ขณะที่ TPM มุงเนนการปรับปรุงคุณภาพ ประสิทธิภาพของ

เคร่ืองจักร ซึ่ง TPM จะชี้ใหเห็นประสิทธิภาพของอุปกรณที่มากที่สุด ผานระบบการปองกันการซอม

บํารุงตลอดชีวิตของเคร่ืองจักร TQM เกี่ยวของกับทุก ๆ คนในบริษัท ขณะที่ TPM เกี่ยวของกับทุกคนใน

โรงงาน สําหรับกิจกรรม 5ส เปนกิจกรรมหลักซึ่งมีบทบาทอยางมากมายและเปนพื้นฐานที่เกี่ยวของกับ 

TPM 

การแปรนโยบาย (Policy Deployment) 

 แม วากลยุทธไคเซ็นทําใหเกิดการปรับปรุง ผลกระทบจะถูกจํากัดถามีการเนนเพียงจุดเดียวและ

ปราศจากแนวทางการปรับปรุง อ่ืน ๆ รวมดวย การจัดการที่ดีตองมีการกําหนดเปาหมายที่ชัดเจนในการที่

จะกําหนดใหเปนแนว ทางสําหรับทุก ๆ คน และเพื่อทําใหเกิดความแนนอนในการบรรลุเปาหมายที่ต้ังไว

ซึ่งกลยุทธไคเซ็น ที่แทจริงคือ การควบคุมปฏิบัติอยางใกลชิด 

 ใน การดําเนินการ ผูบริหารระดับสูงตองมีการกําหนดกลยุทธหลักในระยะยาว มีการแตกยอยลงสูแผน

ระยะกลางและแผนปฏิบัติงานประจําปการกระจายแผนจะกระจาย จากกลยุทธผานกระบวนการลงลึก

จนถึงแผนปฏิบัติงานเฉพาะในสายการผลิตซึ่งมี ความจําเพาะทั้งแผนและกิจกรรมที่มากขึ้น ตัวอยางเชน 

นโยบายการลดตนทุนลง 10% เพื่อการแขงขัน เปนการถายทอดนโยบายลงสู Shopfloor เพื่อ กําหนด

แผนงาน กิจกรรมที่รองรับ เชน กิจกรรมการเพิ่มผลผลิต การลดสินคาคงคลัง และการปรับปรุง

สายการผลิต ขณะที่ไคเซ็นที่ปราศจากเปาหมายชัดเจนจะเปนการดําเนินการที่ไรทิศทาง  

 

 

 

เปาหมายสูงสุดของกลยุทธไคเซ็น (The Ultimate Goal of Kaizen Strategy) 

 การ ริเร่ิมใชไคเซ็นในการปรับปรุง เราตองรูวากิจกรรมทางธุรกิจใดตองการการปรับปรุง การมี

คําตอบสําหรับคําถามคือ คุณภาพ ตนทุน และการสงมอบ (QCD) ซึ่ง ความหมายของคุณภาพไมได

หมายถึงเฉพาะผลิตภัณฑหรือบริการที่เสร็จสิ้นเทา น้ัน แตหมายรวมถึงคุณภาพในกระบวนการดวย 
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ตนทุนจะหมายถึงตนทุนทั้งหมดต้ังแต การออกแบบ การผลิต การขาย และการบริการ สําหรับการสง

มอบจะหมายถึงการสงมอบตามปริมาณและเวลาที่กําหนด ในหนังสือ Kaizen: The Key to Japan’s 

Competitive Success ไดใชในรูปแบบของ คุณภาพ ตนทุน และการจัดตาราง (QCS) ซึ่งก็เปนที่ยอมรับ มี

ความหมายและเขาใจเหมือนกัน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lean manufacturing 

ลีน (Lean) คอือะไร (What is Lean ?) 

         - Lean ตามพจนานุกรมหมายถึง “ผอม” หรือ“เน้ือไมมีมัน” 
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การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 

- คือ “การใชหลักการชุดหนึ่งในการระบุและกําจัดความสูญเปลา เพื่อสงมอบสินคาที่ลูกคาตองการ และ

ทนัเวลา” หรือกลาวอีกนัยหน่ึง ลีน คือ ปรัชญาในการผลิต ที่ถือวาความสูญเปลา เปนตัวทําใหเวลาที่ใช

ในการผลิตยาวนานขึ้น และควรมีการนําเทคนิคตางๆ มาใชในการกําจัดความสูญเปลาออกไป  

ความสูญเปลา(Waste / Muda / NVA)  7 ประการ 

         - คือ การกระทําใดๆ ก็ตามที่ใชทรัพยากรไป ไมวาจะเปนแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืนๆ  แต

ไมทําใหสินคาหรือบริการเกิด “คุณคาหรือการเปลี่ยนแปลง” 

ภาษาญ่ีปุนเรียกความสูญเปลาวา "มดุะ (Muda)" 

 

 

 

 

 

 

1. การมีของเสีย (Defect)  

2. การผลิตที่มากเกินไปโดยไมจําเปน (Over Production)  

3. การมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน (Unnesscessary Inventory) สูญเปลาเน่ืองจากใชตนทุนกอน

เวลาที่จําเปน การทํางานลวงเวลาเพื่อสราง WIP (Work In Process) โดยไมจําเปน ควรใชหลักการผลิต

แบบทนัเวลาพอดี (JIT)  
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4. การมีกระบวนการที่ไมจําเปน (Unnesscessary Processing)  

5. การเคลื่อนไหวรางกายที่ไมจําเปน (Unnesscessary Motion)  

6  การขนสงที่ไมจําเปน (Unnesscessary Transportation)  

7. การรอคอย (Waiting) 

ขอที่ 8 กําหนดขึ้นเปนการสูญเสียแบบใหมศักยภาพหรือความคิดสรางสรรคของพนักงานที่ไมถูก

นํามาใชประโยชนอยางเต็มที่ (Underutilized People) 

การมีของเสีย (Defects) กอใหเกิดปญหา 

1. ตนทุนวัตถุดิบ เคร่ืองจักร แรงงาน สูญเสียไปโดย  เปลาประโยชน  

2. สิ้นเปลืองสถานที่และคาใชจายในการจัดเก็บและกําจัดของเสีย 

3. เกิดการทํางานซ้ําเพื่อแกไขงาน 

4. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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การปรับปรุง 

1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวัตถุดิบที่ถูกตอง  

2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานต้ังแตแรก  

3. พยายามปรับปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 

4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 

5. ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพอยางรวดเร็วในทุกขั้นตอนการผลิต  (Quick response 

system) 

 

 

การผลิตมากเกินความจําเปน กอใหเกิดปญหา 

5 
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1. เสียวัตถุดิบ การทํางานของเคร่ืองจักร แรงงานคน 

2. เสียเวลาขนยาย, ยายไปแลวก็ยายมา 

3. เปลืองพื้นที่จัดเก็บ 

4. ขาดความปลอดภัย ของมากอาจกีดขวางและดูแลลําบากอาจพลัดลม 

5. เปลืองเวลาการผลิต 

6. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 

การปรับปรุง 

1. บํารุงรักษาเคร่ืองจักรใหมีสภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 

2. ลดเวลาการต้ังเคร่ืองจักร โดยศึกษาเวลาในการต้ังเคร่ืองจักร จากน้ันทําการปรับปรุง  

- จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนเร่ิมต้ังเคร่ือง  

- แยกขั้นตอนที่ทําไดในขณะที่เคร่ืองจักรยังทํางานอยูออกจาก 

 ขั้นตอนที่ตองทําเมื่อเคร่ืองจักรหยุดเทาน้ัน 

- จัดลําดับขั้นตอนในการต้ังเคร่ืองจักรใหเหมาะสม 

- กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 

- จัดหา/ทําอุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (Bottle-neck) ในกระบวนการเพือ่ลดรอบเวลาการผลติ 

4. ผลิตในปริมาณและเวลาที่ตองการเทาน้ัน 

5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 
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การมีสินคาคงคลังมากเกินความจําเปน กอใหเกิดปญหา 

1. ใชพื้นที่จัดเก็บมาก  

2. ตนทุนจม    

3. วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ)   

4. สั่งซื้อซ้ําซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมเพียงพอ) 

5. ตองการแรงงานและการจัดการมาก 

การไหลของผลิตภัณฑ (Flow) ไมดีเทาท่ีควร 

การปรับปรุง 

1. กําหนดระดับในการจัดเก็บ มีจุดสั่งซื้อที่ชัดเจน 

2. ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น  (Visual control) เพื่อใหสามารถเขาใจ

และสังเกตไดงาย 

3. ใชระบบเขากอน-ออกกอน (First in first out) เพื่อปองกันไมใหมีวัสดุตกคางเปนเวลานาน 

4. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (Value engineering) ที่ สามารถสั่งซื้อไดงายมาใชแทน เพื่อลดปริมาณวัสดุที่

ตองทํา 

 

 

 

การจัดเก็บ 
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การมีกระบวนการที่ไมจําเปน (Unnecessary Processing) กอใหเกิดปญหา 

1. เกิดตนทุนที่ไมจําเปนของการทํางาน 

2. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการน้ันๆ 

3. ใชเคร่ืองจักร แรงงาน และทรัพยากร โดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ  

การปรับปรุง 

1. วิเคราะหกระบวนการผลติโดยใช Operation process chart 

2. ใชหลักการ 5 W 1 H เพื่อวิเคราะหความจําเปนของแตละกระบวนการ 

3. หากระบวนการทดแทนที่กอใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกัน 

การเคลื่อนไหวรางกายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion) กอใหเกิดปญหา 

 

 

 

 

 

 

 

1. ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิตและเกิดความเมื่อยลา 

 



28 
 

 

 

 

 

 

 

 

การปรับปรุง 

1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion study)เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหวนอยที่สุดและ

เหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร (Ergonomics) เทาที่จะทําได 

2. จัดสภาพการทํางาน (Working condition) ใหเหมาะสม 

3. ปรับปรุงเคร่ืองมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของผูปฏิบัติงาน  

4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดชิ้นงาน (Jig, Fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานไดอยางสะดวกรวดเร็วมาก

ยิ่งขึ้น 

 

 

การขนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Transportation) กอใหเกิดปญหา 

การขนสง ขนยายที่มากเกินไปหรือมีระยะทางที่ยาวไกล สงผลกระทบตอตนทุนและเวลาในการผลิต

ปญหา คือ 
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1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 

2. เสียเวลาในการผลิต 

3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 

4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การรอคอย (Waiting) กอใหเกิดปญหา 

1.ตนทุนที่สูญเปลาของแรงงาน เคร่ืองจักร และคาโสหุย ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม  

2. เกิดตนทุนคาเสียโอกาส 
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Cost 

3. เกิดปญหาเร่ืองขวัญและกําลังใจ 

 

 

ผลลัพธที่ทุกคนตองการจากการผลิต 

โดยทั่วไปในการผลิตเรามุงหวังที่จะได 3 สิ่งเหลาน้ีเปนอยางนอยจากการผลิต โดยเรียกวาเปน

หลักการ QCD คือ 

1. สินคามีคุณภาพดี (Quality)  

2. ตนทุนการผลิตตํ่า (Cost)  

3. จัดสงไดตามตองการ ปริมาณและเวลา (Delivery) สงของดี ราคาถูก ทันเวลา ตรงความตองการ 

ลูกคาเกิดความพึงพอใจ (Customer Satisfaction) 

 

คุณคา(Value) คอือะไร? 

1. สิ่งที่มีประโยชน หรือมีมูลคาสูง 

2. การแลกเปลี่ยนในสิ่งที่ลูกคายินดีจาย 

3. สัดสวนระหวางประโยชนการใชงานและตนทุนคาใชจาย 

 Value =  Function 
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กิจกรรมสามารถแบงได 2 ประเภท ดังน้ี  

       1.  กิจกรรมที่มีคุณคา (Value Added Activity : VA) 

กิจกรรมที่กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงรูปรางของวัตถุดิบ หรือขอมูลขาวสาร ใหเปนไปตามความ

ตองการของลูกคา 

2. กิจกรรมที่ไมมีคุณคา (Non Value Added Activity : NVA)  

กิจกรรมที่ใชเวลา ทรัพยากร หรือ พื้นที่ แตไมไดทําใหรูปราง หรือคุณสมบัติของชิ้นงานเปลี่ยนแปลง

ไป หรือไมตอบสนองความตองการของลูกคา หรือไมไดเพิ่มมูลคาใหกับตัวผลิตภัณฑ แบงออกเปน 2

ประเภท 

ไมมีคุณคาแตจําเปนตองทํา  (ชนิดที่ 1) เชน การตรวจสอบ การขนยาย เปนตน  

ไมมีคุณคาและไมจําเปนตองทํา  (ชนิดที่ 2) เชน การบันทึกขอมูลที่ไมไดใชงาน การผลิตของเสีย 

การผลิตเกินความตองการ เปนตน 

 

 

 

หลักการ 4 ศูนย (4 Zero)  

1. ของเสียเปนศูนย (Zero Defect) เน่ืองจากของเสีย เปนตนทุน 

2. การรอคอยเปนศูนย (Zero Delay) เนื่องจากการรอคอยทําใหใชประโยชนจากตนทุนที่จายออกไปไม

คุมคา 
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3. วัสดุคงคลังเปนศูนย (Zero Inventory) เน่ืองจากวัสดุคงคลังเปนตนทุนเชนกัน โดยทั่วไปวัสดุคงคลังใน

โรงงานมีอยู 3 ชนิด ไดแก วัตถุดิบ (Raw Material) งานระหวางทํา (WIP : Work In Process) และสนิคา

สําเร็จรูปเพื่อรอจําหนาย (FGI : Finished Good Inventory) 

4. อุบัติเหตุเปนศูนย (Zero Accident) เน่ืองจากเมื่อมีอุบัติเหตุเกิดขึ้นจะมีแตความสูญเสีย ไมวาจะเปนชีวิต 

ทรัพยสิน การบาดเจ็บ การหยุดผลิต หรือแมกระทั่งขวัญกําลังใจก็ตาม 

คําวาศูนยทั้ง 4 ศูนยเปนคําอุดมคติ คือ ไมสามารถทําใหเกิดขึ้นจริงได แตมีวัตถุประสงคคือทําให

ทั้ง 4 สิ่งน้ันมีคานอยที่สุดจนเขาใกลศูนย และยังคงตอบสนองความพึงพอใจของลูกคาไดดีอยู 

 

 

 

 

 

 

 

 

แนวคดิลนี (Lean Thinking) 

ระบบการผลิตแบบลีน (LeanManufacturing System) 

 ระบบการผลิตที่มุงเนนเร่ืองการไหล (Flow) ของงาน โดยกําจัดความสูญเปลา (Waste) ตางๆ 

ของงาน เพิ่มคุณคา(Value) ใหกับตัวสินคาอยางตอเน่ือง เพื่อใหลูกคาเกิดความพึงพอใจสูงสุด 



33 
 

ประกอบดวย 5 องคประกอบหลัก 

1. การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ ( Specify Value)  

2. การแสดงสายธารแหงคุณคาหรือแผนผังแหงคุณคา ( Value Stream)  

3. การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเน่ือง ( Flow)  

4. การใหลูกคาเปนผูดังคุณคาจากกระบวนการ ( Pull)  

5. การสรางคุณคาและการกําจัดความสูญเสียอยางตอเนื่อง ( Perfection) 

การระบุคุณคาของสินคาหรือบริการ (Specify Value) 

 ในแนวคิดน้ีเสนอใหสามารถระบุคุณคาของผลิตภัณฑหรือบริการใหได วาคุณคาของสินคาที่

ผลิตมีคุณคาอยูที่ใด ตรงกับความตองการของลูกคาหรือไม การระบุวาสินคาหรือบริการ มีคุณคาอยูที่ใด 

อาจะเปรียบเทียบกับคูแขง (Benchmarking) ก็ได แตจําเปนตองมองในมุมของลูกคา(Customer’s 

Perspective) ไมใชมุมมองของผูผลิต(Producer Perspective) การที่สามารถระบุไดวา สินคาหรือบริการ ที่

เปนผลิตผลขององคกรมีคุณคาอยางไรน้ัน นับเปนบันไดขั้นแรกของแนวคิดลีน ซึ่งจะทําใหลูกคาเกิด

ความพึงพอใจ ในขั้นตอนนี้ อาจใชเทคนิคของ QFD (Quality Function Deployment) ได  

 เทคนิคของ QFD เปนเทคนิคที่นําความตองการของลูกคามาวิเคราะห เปรียบเทียบกับ

ความสามารถของตนเองและคูแขง ในการบรรลุ ซึ่งความตองการของลูกคานั้น เพื่อหาหนทางในการ

ตอบสนองความตองการของลูกคา เปนการนําความตองการของลูกคามากําหนดสิ่งที่ตองทํา ดังนั้น กร

สรางความตองการของลูกคา ถือเปนสิ่งสําคัญยิ่ง  

 ผูผลิตหรือผูใหบริการพึงระลึกเสมอวา  

  1 คุณคาของสินคาหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลุกคาเสมอ  
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  2 ผูผลิตหรือผูใหบริการมีหนาที่ในการสรางคุณคาน้ันใหแกสินคาหรือบรการที่จะ

นําเสนอออกสูตลาด 

  3 ความตองการของลูกคาและเสียงตอบกลับ( Feedback) คือ สิ่งที่กําหนดวา ผูผลิตหรือผู

ใหบริการจําเปนจะตองทําอะไรตอไปในการพัฒนาสินคาและบริการ เพื่อความพึงพอใจของลูกคา 

  

 การแสดงสายธารแหงคุณคา (Identify Value Stream) 

 การแสดงสายธารแหงคุณคา คือการจัดทําผังแหงคุณคา ( Value Stream Mapping : VSM) ซึงเปน

การระบุกิจกรรมที่ตองทําทั้งหมด ต้ังแตรับวัตถุดิบเขาที่ประตูโรงงานของผูผลิต จนกระทั่งสินคาไดถูกสง

ถึงประตูโรงงานของบริษัทลูกคา  

 การจัดทําผังแหงคุณคา จะทําใหมองเห็นกระบวนการทั้งระบบ และสามารถมองเห็นความสูญ

เปลา (Muda) ไดงาย และยังมีประโยชนในการสื่อสารกับบุคคลอ่ืนอีกดวย สิ่งที่จะเห็นจากการทําผังแหง

คุณคา ไดแก 

 1 หลายๆกระบวนการเปนกระบวนการที่มีคุณคา และตองทําอยางหลีกเลี่ยงไมได  บริเวณเหลาน้ี

เปนบริเวณที่ควรใหการใสใจอยางยิ่ง  

 2 หลายๆกระบวนการเปนกระบวนกสรที่ไมมีคุณคา แตจําเปนตองทํา โดยไมสามารถหลีกเลี่ยง

ได  

 3 หลายๆกระบวนการเปนกระบวนการที่ ไมมีคุณคาและสามารถยกเลิกไดทันที  
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การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเน่ือง(Flow) 

รูปแสดงผังแหงคุณคา 
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 การทําใหคุณคาเกิดการไหลอยางตอเนื่องคือ การทําใหสายการผลิต สามารถปฏิบัติงานไดอยาง

สม่ําเสมอตลอดเวลา โดยไมมีการขัดขวาง หรือหยุดการผลิตดวยเหตุอันใดก็ตาม  

 การไหลของงาน( Flow) ถือวาเปนหัวใจของระบบการผลิตแบบลีน และเปนจุดเร่ิมตนที่จะตอง

ทําใหเกิดขึ้นกอนที่จะทําการติดต้ังระบบอ่ืนๆของลีนตอไป  

 การทําใหสายการผลิตเดการไหลอยางตอเน่ือง( Continuous Flow) สามารถทําไดดังน้ี คือ 

 1 .  อยาใหเคร่ืองจักวางงานดวยเหตุอันใดก็ตาม(Idle)  

 2.  หากเคร่ืองจักเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคมุ(Out of control) ตองแกไขใหกลับสู

สภาวะปกติใหเร็วที่สุด 

 3.  การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรเชิงปองกัน ( PreventiveMaintenance : PM) เปนสิ่งที่ตองใชเวลาให

นอยที่สุด แมวาจะอยูในแผลการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณี ไมสามารถควบคุมเวลาน้ีได 

 4.  อยาขัดจังหวะการผลิต ดวยเหตุอันใดก็ตาม  

 5.  จัดกําลังการผลิตของแตละกระบวนการใหมีความสมดุลกัน (Line Balancing) ซึ่งจะทําให ไม

มีการกองรอของงานหรือเกิดการคอขวดขึ้น  

 6.  ลดปริมาณการขนยาย  

 7.  ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting)  

 8. จัดผังโรงงาน (Line Layout) ใหเหมาะสม   

 การใหลูกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการ ( Pull)  

 การใหลุกคาเปนผูดึงคุณคาจากกระบวนการคือ การทําการผลิต เมื่อลูกคามีความตองการสินคา

น้ัน และผลิตแคเพียงพอกับที่ลูกคาตองการ โดยหมายถึงทั้งลูกคาภายในและลูกคาภายนอก เปนการผลิต

ที่เขาใกลกับลักษณะของการผลิตตามสั่ง (Made to order) ไมใชการผลิตเพื่อเก็บและรอการขาย (Made to 
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Stock) ซึ่งการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถอเปนความสูญเปลาชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย 

(Waiting)  

 ในหัวขอน้ี เปนการบอกใหผูผลิตทํางานแบบยอนหลัง ( Work Backward) คือ การนําความ

ตองการของลูกคา (Customer Requirements) มากําหนดการทํางาน ไมใชทําออกไปเพื่อรอลูกคามาซื้อ 

การผลิตตองทําเมื่อลูกคาตองการจริงๆ ไมใชผลิตตามแผนการผลิตของผูผลิตหรือการผลิตตามการ

พยากรณยอดขาย  

 ในการใชระบบดึงใหสมบูรณแบบใหใชกับทั้งลูกคาภายนอก ซึ่งก็คือ บริษัทหรือบุคคลที่ซื้อ

สินคาจากเราและกับทั้งลูกคาภายใน ซึ่งก็คือ บุคคลหรือหนวยงานที่เราตองใหการสนับสนุนแกเขาหรือ

บุคคลที่ไดรับผลกระทบจากการทํางานของเรา  

 การสรางคุณคาและกําจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง( Perfection) 

 หลังจากที่เขาใจความตองการของลูกคา รูและเขาใจในสินคาที่ผลิต จัดทําผังของคุณคา และให

ลูกคาเปนผูดึงงาน และกําหนดกิจกรรมในการผลิตแลว ตอมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณคา ใหกับสินคา

และบริการอยางตอเนื่อง รวมถึงการคนหาความสูญเปลาใหพบและกําจัดอยางตอเนื่องตลอดไป ซึ่งก็คือ 

แนวคดิของ PDCA (Plan Do Check Act) น่ันเอง 

ผลที่ไดจากการมีระบบการผลิตแบบลีน 

 ไดมีการพิสูจนโดยการปฏิบัตกันมาแลววา การมีระบบบการผลิตแบบลีน จะทําใหเกิดสิ่งเหลาน้ี

ขึ้น ไดแก     

 1. สินคาคงคลังลดลง ในระดับที่ยังคงตอบสนองตอความตองการของลูกคาไดอยู ซึ่งเปนการ

ลดลงทัง้ในสวนของวัตถดิุบ(Raw Material) งานระหวางทํา (Work in Process) ซึง่จะลดลงไดระหวาง 30-

90% และสินคาสําเร็จรูปที่ผลิตเสร็จแลว (Finished goods) ซึ่งจะลดลงได 50-90% จะเห็นไดวา การที่

สินคาคงคลังลดลงมีผลตอตนทุนที่ลดลง โดยจะมีเฉพาะตนทุนที่จําเปน ทั้งในแงของปริมาณและในเวลา

ที่เหมาะสม 
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 2. ผลิตภาพเพิ่มขึ้น 5-50% ซึ่งจะทําใหตนทุนตอหนวยลดลง  

 3. เวลาในการผลิตลดลง( Lead Time) 80-90% ทําใหสามารถปรับเปลี่ยนการผลิตและตอบสนอง

ความตองการของลูกคาไดดีขึ้น  

 4 .ราคาจัดซื้อลดลง 20-60% หากผูจัดสง (Supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนดวย 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ความเปนมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing) 

ระบบการผลิตแบบลีนกําเนิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต กลาวกันวา ในอดีตการผลิต

สินคาตางๆ รวมทั้งรถยนตมีลักษณะเปนแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝมือ (Craft / Hand Made 

Production) ไมมีสายการผลิต ผูผลิตสวนใหญจะดําเนินการผลิตโดยอาศัยทักษะความชํานาญของ

พนักงานเปนหลัก ดังน้ัน จึงมีตนทุนการผลิตตอหนวยสูง แตก็สามารถผลิตสินคาไดหลากหลายชนิดตาม



39 
 

ความตองการของลูกคา ตอมาในชวงตนศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอรด (Henry Ford) ผูกอต้ังบริษัท ฟอรด 

มอเตอร ไดริเร่ิมแนวคิดในการสรางสายการผลิตใหมีลักษณะคลายกับการไหลของสายนํ้า และถือวาทุก

สิ่งที่เปนอุปสรรคตอการเคลื่อนที่ในกระบวนการคือความสูญเปลา โดยนําเอานวัตกรรมระบบสายพาน

ลําเลียงมาใชในสายการประกอบรถยนต (Moving Assembly Line) ของบริษัท และใชชิ้นสวนมาตรฐานที่

สามารถเปลีย่นทดแทนกนัได (Standardized Interchangeable Parts) ทําใหใชเวลาในการผลิตลดลง 

อยางไรก็ตาม ดวยวิธีการดังกลาว ทําใหชิ้นสวนและวัตถุดิบไดรับการผลิตและสงตอไปยังกระบวนการ

ถัดไป โดยไมมีการพิจารณาถึงความตองการเชนเดียวกับการผลิตสินคาสําเร็จรูป ระบบดังกลาวจึงถูก

เรียกวาระบบการผลิตแบบเนนปริมาณ (Mass Production) คือผลิตแบบปริมาณมาก รุนการผลิตมีขนาด

ใหญ เพื่อลดตนทุนการผลิตตอหนวยใหตํ่าลงโดยเฉพาะในสวนของตนทุนทางออม  

 ระบบการผลิตของฟอรดประสบความสําเร็จอยางยิ่ง กลาวกันวายุคนั้นในอเมริกาไมมีใครที่ไม

รูจักรถยนตฟอรดโมเดลที (Model T Ford) ซึ่งเปนรุนยอดนิยมที่มีการผลิตและจําหนายจํานวนมาก 

ถึงแมวารถรุนน้ีจะมีจําหนายเพียงสีเดียว คือสีดํา แตเน่ืองจากชวงน้ันตลาดยังคงเปนของผูผลิต เพราะ

ผูผลิตรถยนตมีจํานวนนอยราย แตความตองการซื้อมีจํานวนมาก ผลิตเทาไรก็จําหนายไดหมด  

 อีกหลายปตอมา จากความสําเร็จของบริษัท ฟอรด อิจิ โทโยดะ ( Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ 

(Taiichi Ohno) ผูบริหารของบริษัทโตโยตา ไดพยายามนําเอาแนวคิดของฟอรดไปปรับปรุงระบบการ

ผลิตของบริษัทโตโยตาที่ญ่ีปุน แตพวกเขาพบวาสภาพของบริษัทยังไมเหมาะกับการใชระบบดังกลาว 

เน่ืองจากขณะน้ันประเทศญ่ีปุนอยูในสภาพหลังสงคราม ปจจัยการผลิตตางๆ และเงินทุนมีจํากัด ทําใหไม

สามารถลงทุนสราง “ระบบการผลิตที่เนนปริมาณ” ตามแบบอยางของฟอรดได ทั้งสองจึงไดรวมกับ

ทีมงานของบริษัทโตโยตา พัฒนาระบบการผลิตของตนเองขึ้นมาจากประสบการณที่พบ โดยเร่ิมตนจาก

การคนหาและแกปญหาที่เกิดขึ้นในระดับปฏิบัติการ การนําขอเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ไดจาก

พนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยุกตแนวคิดของระบบซูเปอรมารเก็ตหรือระบบดึง มาสรางระบบการ

ผลิตที่เรียกวา “ระบบการผลิตแบบโตโยตา” (Toyota Production System) หรือที่รูจักกันดีในชื่อของ 

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

ประวัติการผลิตรถยนต รวมถึงศึกษาวิเคราะหโรงงานประกอบรถยนตของญ่ีปุน อเมริกา และยุโรป และ

เกิดคําวา “Lean Manufacturing” ขึ้นเปนคร้ังแรก James Womack ไดมีโอกาสศึกษาระบบการผลิตแบบ

โตโยตา (TPS) เปนเวลาหลายป แลวสรุปออกมาเปนสิ่งที่เขาเรียกวา แนวคิดและการผลิตแบบลีน จึงอาจ

กลาวไดวา TPS เปนรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน 

 เมือ่แนวคดิ Lean และระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เปนที่รูจักมากขึ้นทั้งใน

อุตสาหกรรมโลกและในบานเรา โรงงานตางๆ ก็ตองการเปลี่ยนระบบการผลิตจาก Mass Production สู 

Lean Production หรือ Lean Manufacturing ดวยเหตุผลตางๆ กัน คือ 

• ประการแรก ตองการมีตนทุนที่ตํ่าลง (Cost Reduction) เพื่อเพิ่มความสามารถในการ

แขงขัน (Competitiveness) หรือรักษาสวนแบงทางการตลาด 

• ประการที่ 2 ตองการเพิ่มผลิตภาพ (Increased Productivity) เพื่อการจัดสงที่ดีขึ้นและรักษา

หรือเพิ่มสวนแบงทางการตลาด 

• ประการที่ 3 ตองการลด Lead Time ในการผลิตสินคา เพื่อการจัดสงที่ตรงเวลา (On Time 

Delivery) และเพิ่มความพึงพอใจใหกับลูกคา (Customer Satisfaction)  

• ประการที่ 4 ตองการมีระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงระดับสากล (World Class 

Manufacturing) เพื่อการแขงขันได และเปนที่ยอมรับของลูกคา 

• ประการที่ 5 ลูกคาใหทํา จึงจําเปนตองทําเพื่อความพึงพอใจของลูกคา อันจะเปนที่มาของ

การสั่งซื้อผลิตภัณฑ 

• ประการที่ 6 ลูกคามีการประเมินระบบการผลิตแบบ Lean เปรียบเทียบกับผูจัดสง 

(Supplier) รายอ่ืนๆ เพื่อพิจารณาผลงานของผูจัดสง อันจะสงผลตอการสั่งซื้อผลิตภัณฑ 

• ประการที่ 7 บริษัทแมซึ่งอยูตางประเทศมีนโยบายใหทํา 

 ซึ่งไมวาจะเปลี่ยนระบบการผลิตจาก Mass Production สู Lean Production ดวยเหตุผลใดๆ ก็ตาม 

แนวทางที่ตองตระเตรียมหรือดําเนินการเพื่อการเปลี่ยนแปลงคร้ังน้ีถือวาเปนหัวใจสําคัญในการนํา

แนวคิดในการผลิตแบบลีนมาปรับใชใหเหมาะกับอุตสาหกรรม ซึ่งอาจจะมีแนวทางหรือกลยุทธที่

แตกตางออกไปจากของบริษัทโตโยตา ซึ่งเปนตนแบบของการผลิตแบบลีนก็เปนไปได ความรูในการนํา
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เคร่ืองมือลีนตางๆมาปรับใชเปนสิ่งสําคัญก็จริง แตหากปราศจากความรูความเขาใจในปรัชญาการผลิต

แบบลีนอยางแทจริงแลว โอกาสที่จะประสบความสําเร็จก็จะเปนไปไดยาก เปรียบเสมือนที่บางบริษัทที่

คิดวาแนวทางการทํา 5 ส คือการ “ปด กวาด เช็ด ถู” เทาน้ัน ก็จะไมสามารถรักษา (Sustain) วินยัของ

พนักงานที่ทํากิจกรรมตางๆ เหลานั้นได เนื่องจากพนักงานขาดความรูความเขาใจอยางถองแท การผลิต

แบบลีนก็เชนเดียวกัน ใชวาการเรียนรูในเคร่ืองมือตางๆของลีนจะเปนกุญแจสูความสําเร็จไม สิ่งสําคัญ

กวานั้นคือการใหความรูความเขาใจพื้นฐานของการผลิตแบบลีน ความจําเปนในการเปลี่ยนแปลงแนวทาง

ในการทํางาน แลวอธิบายใหเห็นภาพวาลีนจะชวยใหบริษัทประสบผลสําเร็จไดอยางไร รวมถึงการวัดผล

งานของพนักงานที่เกี่ยวเน่ืองกับตัววัดของลีนตางหาก ที่เปนหัวใจหลักของการนําลีนไปปฏิบัติให

ประสบผลสําเร็จ ตนทุนโดยปกติที่แสดงใหเห็นน้ัน มักจะเปนเพียงยอดของภูเขานํ้าแข็งเทาน้ัน ในขณะที่

ตนทุนโดยสวนใหญมักจะมองไมเห็นหรือไมไดรับความสนใจ มุมมองของลีน คือ เผยใหเห็นตนทุน

เหลาน้ัน เพื่อดําเนินการแกไขและขจัดออกไป 

 

 

 

 

 

 

เคร่ืองมือและปจจัยท่ีสนับสนุนแนวความคิดของลีน 

การผลิตแบบทันเวลาพอดี 
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แนวคดิการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time) หรืออาจเรียกวา การผลิตแบบลีน (Lean 

Manufacturing) เปนแนวทางที่มุงการผลิตเฉพาะสิ่งที่ลูกคาตองการ เพื่อดําเนินการผลิตในปริมาณที่

ถูกตอง และเวลาที่ตองการใชงานจริง นั่นหมายถึง การบริหารการผลิตที่มีความหลากหลายประเภทดวย

ปริมาณการผลิตที่ไมมาก โดยมุงลดชวงเวลานําการผลิตและสามารถสงมอบใหกับลูกคาอยางทันเวลา

พอดีเพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาสูงสุด ซึ่งแนวคิดดังกลาวจะมุงการผลิตตามปริมาณความตองการ

ของลูกคาหรือ เรียกวาระบบการผลิตแบบดึง (Pull Manufacturing System)  

 สําหรับกระบวนการผลิตจะเร่ิมดําเนินการเมื่อเกิดความตองการ หรือเปนการผลิตตามสั่ง ที่มุง

การไหลของงานทีละชิ้น โดยมีระดับสินคาคงคลังนอยที่สุด จึงทําใหลดปริมาณสต็อกของงานระหวาง

ผลิตลง โดยมีกลไกการควบคุม เรียกวา Kanban ซึ่งเปนสารสนเทศการผลิต สําหรับการเชื่อมโยงระหวาง

หนวยการผลิต   

โดยการด Kanban จะถูกสงกลับไปยังหนวยการผลิตกอนหนา (Upstream) หรือตนนํ้า จึงทําให

แตละหนวยการผลิตทราบถึงสถานะความตองการของชิ้นงานซึ่งสามารถลดความสูญเปลาในรูปของ

ชวงเวลานําที่สั้นลงและตนทุนการผลิตที่ลดลง ซึ่งแตกตางจากแนวคิดการผลิตแบบเดิม ที่มุงการผลิตตาม

การพยากรณความตองการของตลาดและกําหนดการผลิต (Production schedule) เรียกวา การผลิตแบบ

ผลัก (Push manufacturing) หรือการผลิตเพื่อสต็อกจึงสงผลใหเกิดสต็อกคางของงานรอระหวางผลิต 

(WIP : Work in Process) ปริมาณมาก 

 

 

 

สําหรับปจจัยและเทคนิคท่ีสนับสนุน JIT จะประกอบดวย 

-การจัดวางผังเคร่ืองจักรรูปตัวยู (U-Shape) เปนองคประกอบของการผลิตแบบเซลล (Cell 

Manufacturing) ที่จะกลาวในสวนถัดไป ซึ่งการจัดวางผังรูปแบบดังกลาวจะทําใหพนักงานมีสวนรวม
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รับผิดชอบในการตัดสินใจ และกอใหเกิดการทํางานเปนทีมในรูปแบบของ เซลลผลิตภัณฑ (Product 

Cell) โดยมีการรวมกลุมของเคร่ืองจักรที่หลากชนิดเขาเปนกลุมเซลล ซึ่งชิ้นงานจะเร่ิมเคลื่อนจาก

กระบวนการหนึ่งไปยังกระบวนการถัดไปอยางตอเนื่อง โดยเคร่ืองจักรจะถูกจัดวางอยางใกลชิดภายใน

เซลลจึงสงผลใหตนทุนการขนถายชิ้นงานลดลงและกอใหเกิดการพัฒนาทักษะความชํานาญที่หลากหลาย 

- มาตรฐานการปฏิบัติงาน เพื่อใชเปนแนวทางการทํางานซึ่งครอบคลุมถึงรายละเอียดตาง ๆ เชน 

ลําดับขั้นตอนการแปรรูปชิ้นงาน วิธีทํางานอยางปลอดภัย และการบริหารปจจัยการผลิตใหเกิด

ประสิทธิผลสูงสุด น่ันคือ แรงงาน วัสดุ วิธีการ เคร่ืองจักร โดยมีการจัดทําเปนเอกสารอธิบายรายละเอียด

ในแตละลําดับขั้นตอนปฏิบัติงานซึ่งมีรูปภาพประกอบคําบรรยายหรืออาจใชวีดีโอสาธิตวิธีการทํางาน 

เพื่อใหผูปฏิบัติงานไดใชศึกษาทําความเขาใจในระยะเวลาอันสั้นและเปนแนวทางสําหรับการทํางานอยาง

ถูกตอง ซึ่งจะชวยลดความผิดพลาดการทํางานและลดความสูญเปลาทางเวลา นอกจากนี้การจัดทํา

มาตรฐานการทํางานยังสงผลตอการปรับปรุงผลิตภาพองคกรในดานตาง ๆ เชน พัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑ 

สรางความพึงพอใจตอลูกคา เกิดมาตรฐานการทํางานดีขึ้น ความปลอดภัยในสถานที่ทํางาน และตนทุน

การดําเนินงานลดลง  

- แผนการผลิตหลัก (Master Production Schedule) ที่ชัดเจน เพื่อใหการดําเนินกิจกรรมการผลิต

เกดิความตอเน่ือง 

- ความมีสวนรวมของพนักงาน โดยมุงเนนใหพนักงานทุกคนในองคกรมีสวนรวมตอการปรับปรุง

อยางตอเน่ือง ซึ่งสอดคลองกับแนวคิดคุณภาพ อยาง TQM จึงทําใหลดลําดับชั้นของการตัดสินใจ

ลงและเกิดความคลองตัวตอสภาพแวดลอมที่มีการเปลี่ยนแปลง นอกจากนี้ยังมีการสนับสนุน

ดวยการฝกอบรมใหกับพนักงานเพื่อพัฒนาทักษะและสรางวัฒนธรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง  

สําหรับองคกรทั่วไปจะดําเนินงานตามหนาที่ฝายงาน จึงทําใหแตละฝายงานดําเนินกิจกรรมที่มี

ลักษณะเดียวกันซึ่งเปรียบเสมือนการผลิตตามรุน ซึ่งทําใหเกิดการรอคอยของงานในกระบวนการถัดไป 

หากเกิดการติดขัดในกระบวนการกอนหนาและอาจเกิดงานคางรอเมื่อปริมาณงานเกินกวาภาระงาน

เชนเดียวกับกิจกรรมการผลิตหากแตละหนวยผลิตหรือสถานีงานมุงผลิตชิ้นงานก็จะสงผลใหเกิดการ

สต็อกและปญหาคอขวดในกระบวนการถัดไป ซึ่งสงผลใหเกิดการไหลของงานติดขัด และเกิดความสูญ

เปลาตาง ๆ เชน เวลารอคอย พื้นที่จัดเก็บ เปนตน ดังน้ันจึงตองมุงใหเกิดความสอดคลองตลอดทั้ง
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กระบวนการเพื่อใหงานเกิดการไหลอยางตอเนื่อง โดยมุงผลิตเฉพาะสิ่งที่ลูกคาตองการในรูปแบบการ

ผลิตรุนขนาดเล็กที่สามารถตอบสนองความตองการไดหลากหลายรูปแบบ รวมทั้งปรับปรุงเพื่อลดเวลา

การรอคอย เชน ลดเวลาการต้ังเคร่ือง การบํารุงรักษา เปนตน ดังน้ันเพื่อมั่นใจวาวัสดุ /ชิน้สวนทัง้หมดจะมี

การไหลอยางตอเนื่องตลอดทั้งกระบวนการที่สอดคลองตามหลักการของ JIT จะตองพยายามควบคุม

ระดับสินคาคงคลังหรืองานระหวางผลิต (WIP) ดวยรุนการผลิตขนาดเล็ก ดังที่กลาวขางตน ซึ่งการลด

ระดับสต็อกจะนํามาสูการคนพบปญหาตาง ๆ ที่ซอนเรนในสายการผลิต เมื่อเคร่ืองจักรเกิดความขัดของ

บอยหรือใชเวลาในการแกปญหานาน งานระหวางผลิตในรูปของสต็อกจะคางอยูในแตละกระบวนการ 

ซึ่งสถานการณดังกลาวยอมสงผลตอความนาเชื่อถือและความปลอดภัยตอสายการผลิต ดังน้ันงาน

บํารุงรักษาจึงเปนปจจัยที่สําคัญตอสายการไหลในสายการผลิตโดยเฉพาะเมื่อเวลาเคร่ืองจักรเกิดขัดของ

ขึ้น งานทั้งหลายที่อยูในกระบวนการยอมไดรับผลกระทบซึ่งกอใหเกิดความบกพรองทางคุณภาพและ

สงผลตอปริมาณงานทําซ้ําที่เกิดขึ้น รวมถึงเวลาการสงมอบงานที่ลาชาและการลดปริมาณของเสีย โดยมี

กิจกรรมบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) เปนรากฐานสําคัญในการสนับสนุน JIT ซึ่ง

จะตองมีการสรางแนวความคิดใหม น่ันหมายถึง หากปญหาตาง ๆ ไดถูกแกไขอยางตอเน่ือง ระดับสินคา

คงคลังหรือความสูญเสียตาง ๆ ก็จะลดลง 

การบูรณาการหวงโซอุปทาน  

ในชวงทศวรรษ 1990 ไดมีแนวคิดเร่ืองการยกเคร่ืองกระบวนการธุรกิจ ที่มุงปรับปรุง

ประสิทธิภาพกระบวนการทั่วทั้งองคกรเพื่อตัดลดขั้นตอนกระบวนการที่ไมมีความสําคัญ ดังน้ันหลาย

องคกรจึงไดมุงแนวทางกระบวนการเพิ่มคุณคา ซึ่งประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของ เชน การ

จัดหา/จัดซื้อ การกระจายสินคา และเชื่อมโยงกิจกรรมระหวางองคกรกับผูสงมอบ ตลอดจนการสงมอบ

คุณคาใหกับลูกคา ซึ่งการเชื่อมโยงดังกลาวจะแสดงในรูปของหวงโซคุณคา ดังน้ันการเคลื่อนยาย

ผลิตภัณฑภายในหวงโซจากจุดเร่ิมตนไปยังสวนตาง ๆ จะเกิดการเพิ่มคุณคาในแตละกระบวนการ และ

เกิดตนทุนหลักที่เกี่ยวของ ดังน้ี  

- ตนทุนการเพิ่มคุณคากิจกรรม จะเกิดขึ้นในกิจกรรมทางตนนํ้า เน่ืองจากการลงทุนในสิ่งอํานวย

ความสะดวกตาง ๆ เพื่อสนับสนุนการดําเนินกิจกรรม 
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- ตนทุนคลังสินคาและการขนถายภายใน เปนตนทุนหลักที่เกิดขึ้นในกิจกรรมปลายนํ้า ซึ่งตนทุน

ที่เกิดขึ้นสามารถตัดลดไดหากสามารถดําเนินกิจกรรมใหเสร็จสิ้นภายในพื้นที่ปฏิบัติงานและถูกจัดสง

เขาสโตรโดยตรงเพื่อจัดเก็บ 

เพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันจะตองมุงขจัดความไรประสิทธิภาพที่แฝงในรูปของความ

สูญเปลาภายในหวงโซอยางตอเน่ือง โดยมุงกระบวนการเพิ่มคุณคาในทุกสวนของกิจกรรมซึ่งเปนปจจัย

สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา สําหรับอุตสาหกรรมที่มีจํานวนคูคาจํานวนมาก ดังเชน อิเล็กทรอนิกส 

การบิน ยานยนต เปนตน ไดมีความพยายามที่จะเพิ่มประสิทธิภาพหวงโซอุปทานดวยการเชื่อมโยง

กระบวนการเพื่อมุงสงมอบคุณคาใหกับลูกคา โดยในแตละกระบวนการจะมีปฏิสัมพันธระหวางกันและ

เกิดการสื่อสารกันแบบเปด เพื่อแลกเปลี่ยนสารสนเทศซึ่งสงผลตอการลดความผันผวน หรือ Bullwhip 

Effect  

ดังนั้นปจจัยหลักของการสรางประสิทธิผลของหวงโซอุปทานจึงขึ้นกับความสอดคลองทั้งในมิติ

ของชวงเวลา และปริมาณอุปสงค เพื่อควบคุมความผันผวนจะตองมีการแลกเปลี่ยนสารสนเทศที่มีความ

แมนยําและเกิดการทํางานที่ประสานความรวมมือตลอดทั้งหวงโซ โดยจะสงผลใหเกิดการลดตนทุน

จัดเก็บสต็อก 

 

ระบบการผลิตแบบเซลล 

ระบบการผลิตแบบเซลลจะมีการจัดวางผังดวยรูปแบบเซลลการผลิต โดยจัดวางเคร่ืองจักร

ตามลําดับกระบวนการและจัดวางชิ้นงาน /เคร่ืองมืออุปกรณการทํางานในบริเวณที่สามารถหยิบใชได

อยางสะดวกเมื่อตองการใชงาน เพื่อสนับสนุนใหเกิดการไหลของงานอยางตอเนื่องและสรางความ

ยืดหยุนตอการผลิตสินคาที่มุงตอบสนองความเปลี่ยนแปลงของลูกคา นอกจากนี้ยังลดความสูญเปลาที่

เกิดขึ้นในสายการผลิต เชน การใชพื้นที่อยางเกิดประโยชนสูงสุด และลดระยะทางการขนถายที่สงผลตอ

การลดรอบเวลาการผลิต เปนตน โดยมุงใหเกิดการผลิตแบบไหลทีละชิ้น หรือ เรียกวา การผลิตแบบไหล
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อยางตอเน่ือง ที่สามารถลดเวลาในแถวคอย นอกจากน้ียังสงผลตอการเพิ่มผลิตภาพ เชน การลดชวงเวลา

นําการผลิตใหสั้นลง การลดระดับปริมาณงานระหวางผลิต และการใชพื้นที่อยางเกิดประโยชนสูงสุด  

 

แนวคิดของสายธารคุณคา (Value stream) 

สายธารคุณคา คือ การกระทําและสารสนเทศที่มีคุณคาเพิ่ม ( Value Adding : VA ) และไมมี

คุณคาเพิ่ม ( Non-Value-Adding: NVA) ที่อยูในการผลิตสินคาหรือบริการที่ตองการโดยผานกระบวนการ

ธุรกิจ ซึ่งเร่ิมต้ังแตวัตถุดิบจนถึงลูกคา การวิเคราะหกิจกรรมที่มีคุณคาในการดําเนินงาน คือ การทําความ

เขาใจวาอะไรคือคุณคาและความสูญเสีย(Wastes) ทั้งในและนอกองคกรที่อยูในความสัมพันธตอการผลิต 

โดยมีการบริหารจัดการที่เชื่อมโยงกัน 

แนวคิดของการบริหารปรับปรุงในสายธารคุณคาที่สําคัญคือ การพิจารณากระบวนการ กิจกรรม 

หรือองคกรที่อยูในการผลิตเขาดวยกันซึ่งตางกับธุรกิจทั่วไปดังแสดงในรูปที่ 1 ทั้งน้ีในสายธารคุณคาจะ

ทําใหเห็นการไหลของวัตถุดิบและสารสนเทศทั้งหมดและเลือกปรับปรุงสวนที่ทําใหเกิดประโยชนสูงสุด

จากการวิเคราหะหหาจุดที่ทําใหเกิดความสูญเสียมากที่สุด การมุงเนนการทํางานปรับปรุงเฉพาะเจาะจง

กระบวนการ กิจกรรม หรือ องคกร โดยไมมีการวางแผนรวมกันอาจทําใหผลที่ไดไมมีความคัญตอการ

ปรับปรุง throughput ของโซอุปทาน  

 

ผังงานสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) 
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ผังงานสายธารคุณคา (Value Stream Mapping) เปนการแสดงใหเห็นถงึการไหลของวัตถดิุบและ

สารสนเทศ จากการรวบรวมกระบวนการทั้งหมดสําหรับการนําพากระบวน(Processes) ไปตลอ ดกระ

บวนการผลิต หรือ การบริการ หรือจาก วัตถุดิบสงไปถึงลูกคา โดยการแสดงถึงกิจกรรมที่มีคุณคาเพิ่ม 

(Value added) และ กิจกรรมที่ไมมีคุณคาเพิ่ม(Non-value added) เพื่อบงชี้กิจกรรมที่กอใหเกิดความ

สญูเสยี (Wastes) ที่จะนํามาใชในการจัดการลดเวลานํา (Lead time) และลดตนทนุในโซอุปทาน ความ

สูญเสียเปนกิจกรรมทั้งหมดที่ใชทรัพยากรซึ่งทําใหเกิดตนทุนตอผลิตภัณฑแตไมเกิดมูลคาตอลูกคา ความ

สูญเสียประกอบไปดวยเกณฑ 7 ขอ คือ การผลิตที่มากเกินไป (Overproduction) การรอคอย (Waiting) 

การขนสง (Transportation) การดําเนินงานที่ไมเหมาะสม (Inappropriate Processing) สินคาคงคลังที่ไม

จําเปน (Unnecessary Inventory) การเคลื่อนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Motion) และขอบกพรอง 

(Defects)  

ตัวอยางเคร่ืองมือที่ใชในการวิเคราะหสายธารคุณคาไดแก ผังงานกิจกรรมของกระบวนการ 

(Process Activity Mapping) และเมทตริกซการตอบสนองในโซอุปทาน (Supply Chain Response 

Matrix) โดยผังงานกิจกรรมของกระบวนการจะใชในการวิเคราะหการไหลของวัตถุ หรือการไหลของ

สารสนเทศ โดยแสดงการจําแนกแยกแยะกระบวนการและชนิดของงานเพื่อตัดกิจกรรมที่ไมจําเปน เชน 

การขนยายและการเก็บสินคาคงคลังที่ไมจําเปนในโซอุปทาน สําหรับเมทตริกซการตอบสนองในโซ

อุปทานแสดงถึงสินคาคงคลังและเวลานําที่ระดับตางๆ ในโซอุปทานชวยในการบงชี้ระดับสินคาคงคลังที่

มากเกินไปที่ระดับตางกันของโซอุปทาน 

จากตัวอยางกรณีศึกษาการวัดประสิทธิภาพ throughput ในโซอุปทานการผลิตชุดชั้นใน

สุภาพบุรุษ (New, 1998) จากการ โดยการวัดประสิทธิภาพบนพื้นฐานของเวลาในหวงโซอุปทานทําได

ดวยการใชเมทตริกซการตอบสนองในโซอุปทานดังแสดงในรูปที 2 โดยแกนนอนแสดงถงึจํานวนวันที่

ใชในการผลิตและขนสง สําหรับแกนต้ังแสดงปริมาณเฉลี่ยของสินคาคงคลังที่มีอยู (ในจํานวนวัน) ณ.จุด

ทีก่าํหนดในหวงโซ 
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รูปที่2 เมทตริกซการตอบสนองในโซอุปทาน (การผลิตชุดชั้นในสุภาพบุรุษ) 

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

รูปโรงงานปนดายมีการเก็บวัตถุดิบไฟเบอรไว 20 วัน และเก็บสินคาสําเร็จรูปเสนดาย (Yarn) 10 

วัน โรงงานปนดายใชเวลานําในกระบวนการผลิตของโรงงาน 15 วัน แลวใชเวลา 1 วันในการขนสงไปยงั

โรงทอผา ซึ่งโรงทอผาจะเก็บเสนดาย (Yarn)ไว 5 วัน แลวทําการผลิตโดยมีชวงเวลานําในการทอผา

เทากับ 10 วัน ไดผลผลิตเปนผาดิบแลวเก็บสตอกไวอีก 15 วัน ในลาํดับถดัไปมเีวลานําสะสม

กระบวนการและสนิคาคงคลงัสะสมจนถงึผูจาํหนาย โดยแกนนอนแสดงขัน้ตอนและเวลาทีใ่ชในการ

ผลิตทั้งหมดรวมถึงการจัดหามีคาเทากับ 62 วัน แกนต้ังแสดงเวลาทั้งหมดที่เปนสินคาคงคลังอยูในระบบ

เทากับ 120 วัน รวมเวลาที่ใชทั้งหมด 182 วัน จะเห็นไดวาเวลในสินคาคงคลังมากกวาเวลานําที่ใชไปใน

กระบวนผลติและการจัดหาถงึ 2 เทา โดยสรุปสายธารคุณคาใชในการวิเคราะหกระบวนการเพื่อเพิ่ม

คุณคาจากความตองการของลูกคา โดยแสดงการไหลของสารสนเทศที่มีสัญญาณและการควบคุมการไหล

ของวัตถุ ชวยในการนําเสนอกระบวนการทํางานและเวลานําที่ใชทั้งหมดในกระบวนการจากการ

วิเคราะหความสูญเสีย (Wastes) มีความงายตอการนําไปใชนอกจากนี้ยังเปนการลงทุนที่ตํ่าซึ่งเปนการ

นําไปสูการตอบสนองอยางรวดเร็วของอุตสาหกรรม  (Quick response in manufacturing) 

Kaizen คืออะไร  
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Kaizenเปนศัพทภาษาญ่ีปุน แปลวา "การปรับปรุง" (Improvement)  

 Kaizen เปนแนวคิดที่นํามาใชในการบริหารการจัดการการอยางมีประสิทธิผล โดยมุงเนนที่การมีสวน

รวมของพนักงานทุกคน รวมกันแสวงหาแนวทางใหมๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานและสภาพแวดลอมใน

การทํางานใหดีขึ้นอยูเสมอ หัวใจสําคัญอยูที่ตองมีการปรับปรุงอยางตอเน่ืองไมมีที่สิ้นสุด (Continuous 

Improvement)  

ทําไมตองทํา KAIZEN 

ตามหลักการของ Kaizen ขางตน Kaizen จึงเปนแนวคิดที่จะชวยรักษามาตรฐานที่มีอยูเดิม 

(Maintain) และปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดน้ีแลว มาตรฐานที่มีอยูเดิมก็จะ

คอยๆ ลดลง 

ความสําคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใชความรูความสามารถของพนักงานมาคิด

ปรับปรุงงาน โดยใชการลงทุนเพียงเล็กนอย ซึ่งกอใหเกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยที่คอยๆ เพิ่มพูน

ขึ้นอยางตอเนื่อง ตรงขามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเปนการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ 

ที่ตองใชเทคโนโลยีซับซอนระดับสูง ดวยเงินลงทุนจํานวนมหาศาล ดังน้ัน ไมวาจะอยูในสภาวะเศรษฐกิจ

แบบใด เราก็สามารถใชวิธีการ Kaizen เพื่อปรับปรุงได 

 

 เทคนิควิธีการเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

- วงจร PDCA : ประกอบดวย วางแผน (Plan), ปฏิบัติ (Do), ตรวจสอบ (Check), และปรับปรุง   แกไข 

(Act)  

- 5ส 

- Basic Industrial Engineering หรือวิศวกรรมอุตสาหการขั้นพื้นฐาน 

- Problem Solving Method หรือ กระบวนการแกปญหา 

- Kiken Yochi Training (KYT) หรือการฝกอบรมเพื่อเฝาระวังความปลอดภัย  
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- Suggestion Scheme หรือ ระบบขอเสนอแนะ 

- Quality Control Circles (QCC) หรือ กลุมควบคุมคุณภาพ 

- Just-Time System (JIT) หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี 

- Total Productive Maintenance (TPM) หรือ การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 

- Total Quality Management (TQM) หรือ การบริหารคณุภาพโดยรวม  

แนวทางเพื่อเร่ิมตนปรับปรุง 

         มีแนวทางงายๆ ที่สามารถใชปรับปรุงสิ่งตางๆ ได นั่นคือ ลองพยายามคิดในแงของ "การหยุด" "การ

ลด" หรือ "การเปลี่ยน" (ควรใชหลกั ECRS จะดีกวา ซึ่งไดใสไวอยูแลวในตอนทาย) 

การหยดุ หรือ ลด ไดแก 

- หยุดการทํางานที่ไมจําเปนทั้งหลาย  

- หยุดการทํางานที่ไมมีประโยชนทั้งหลาย 

- หยุดการทํางานที่ไมมีความสําคัญทั้งหลาย 

         อยางไรก็ตาม มีบางสิ่งบางอยางที่ไมสามารถทําให "หยดุ" ได ถาเชนน้ัน เราคงตองมุงประเด็นไปที่

เร่ืองการลด เชน ลดงานที่ไมมีประโยชน งานที่กอความรําคาญ นาเบื่อหนายใหมากที่สุดเทาที่จะทําได 

แมวาจะไมสามารถทําใหหยุดไดทั้งหมด แตก็เกิดมีการปรับปรุงขึ้นแลวเร่ิมตนจากการเปลี่ยนแปลงสิ่งที่

เปลี่ยนแปลงได เปลี่ยนแปลงบางสวนของงานที่สามารถเปลี่ยนแปลงได  

วิธีคิดเพื่อหาทางปรับปรุง 

ระบบคําถาม 5W 1 H คือการถามคําถามเพื่อวิเคราะหหาเหตุผลในการทํางานตามวิธีเดิม และหาชองทาง

ปรับปรุงใหดีขึ้น ประกอบดวยคําถามดังนี้ 

What ?ถามเพื่อหาจุดประสงคของการทํางาน 

ทําอะไร ? ทําไมตองทํา ? ทําอยางอ่ืนไดหรือไม ? 
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When ?ถามเพื่อหาเวลาในการทํางานที่เหมาะสม 

ทําเมื่อไหร ? ทําไมตองทําตอนนั้น ? ทําตอนอ่ืนไดหรือไม ?  

Where ?ถามเพื่อหาสถานที่ทํางานที่เหมาะสม 

ทําที่ไหน ? ทําไมตองทําที่น่ัน ? ทําที่อ่ืนไดหรือไม ?  

Who ?ถามเพื่อหาบุคคลที่เหมาะสมสําหรับงาน 

ใครเปนคนทํา ? ทําไมตองเปนคนนั้นทํา ? คนอ่ืนทําไดหรือไม ? 

 How ?ถามเพื่อหาวิธีการที่เหมาะสมสําหรับงาน 

ทําอยางไร ? ทําไมตองทําอยางนั้น ? ทําวิธีอ่ืนไดหรือไม ?  

Why ?เปนคําถามที่ถามคร้ังที่ 2 ของคําถามขางตนเพื่อหาเหตุผลในการทํางาน  

หลักการ E C R S 

E = Eliminate คือ การตัดขั้นตอนการทํางานที่ไมจําเปนในกระบวนการออกไป  

C = Combine คือ การรวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกัน เพื่อประหยัดเวลาหรือแรงงานในการทํางาน  

R = Rearrange คือ การจัดลําดับงานใหมใหเหมาะสม 

S = Simplify คือ ปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือสรางอุปกรณชวยใหทํางานไดงายขึ้น 

 ตัวอยาง 

 กอนปรับปรุง 

ผูชายกํายํา 2 คน ใชกําลังในการเคลื่อนยายตูขนาดใหญเขาไปในสํานักงาน เมื่อถึงเวลาเลิกงาน 

หลังปรับปรุง 

เพียงใสลอเขาไปในตูขนาดใหญ ใครๆ ก็สามารถเคลี่อนยายได 
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   "Kaizen" ใหเร่ิมปรับปรุงเปลี่ยนแปลงจากตัวเราเองกอน จากน้ันจึงคอยเปลี่ยนแปลงสิ่งที่งายตอ

การเปลี่ยนแปลง และไมควรลืมวาการเปลี่ยนแปลงตนเองงายกวาการเปลี่ยนแปลงคนอ่ืนดวย 

 Kaizen และ Innovation มีความสําคัญอยางไร  

หากเรายังทํางานรูปแบบเดิม หยุดอยูกับที่ เราก็คงจะแขงขันกับคูแขงไมได หากคูแขงพัฒนา

ปรับปรุงงานอยูเสมอ เชน การมีผลิตภัณฑใหม ๆ ออกมา การมีตนทุนที่ตํ่าลง มีคุณภาพสูงขึ้น และสง

มอบงานใหลูกคาไดเร็วกวา ฉะนั้นจึงจําเปนที่เราจะตองปรับปรุงงานของเราอยูเสมอ ซึ่งการปรับปรุงก็ทํา

ไดโดยการเปลี่ยนแปลงขนานใหญ หรือวาจะคอย ๆ ปรับปรุงงานของเราไปอยางตอเนื่อง  

ตัวอยางของการปรับปรุงแบบ Kaizen และ Innovation 

สมมติวาทานอยูในอุตสาหกรรมการผลิต หากทานตองการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น ทานอาจทําได

โดยการเปลี่ยนไปใชเคร่ืองจักรแบบใหมที่ทําใหชิ้นงานถูกผลิตออกมาเร็วขึ้น ซึ่งก็เปนสิ่งที่ดีหากมัน

คุมคาแกการลงทุน อีกทางหนึ่งทานอาจจะปรับปรุงวิธีการทํางาน ลดงานที่ไมจําเปนออกไป เชน ลดการ

เอ้ือมมือหรือลดระยะทางที่คนงานตองเดิน ในอุตสาหกรรมบริการก็เชนกัน ทานอาจจะร้ือระบบใหม 

หรือปรับปรุงงานทีละเล็กละนอย 

ตัวอยางงาย ๆ ของการทํา Kaizen เชน คนงานเสนอแนะวาชั้นวางเคร่ืองมือสูงไป เมื่อลด

ระดับชั้นลงมา ก็ทําใหทํางานไดสะดวกขึ้น เร็วขึ้น จะเห็นวา Kaizen เปนการปรับปรุงงานงาย ๆ ที่ไมตอง

ใชคาใชจายสูง การทํา Kaizen ใชขั้นตอนงาย ๆ ตามสามัญสํานึก ซึ่งก็คือ วางแผน ลงมือปรับปรุง 

ตรวจสอบดูวาไดผลเปนไปตามที่วางแผนไวหรือไม ถาไดก็รักษามาตรฐานน้ีไว ถาไมไดก็ตองแกไขให

ไดตามที่วางแผนไว การทํา Kaizen เปนการทําวงจรน้ีซ้ํา ๆ ไป ซึ่งก็จะเปนการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 

วงจรที่วาน้ีก็คือ PDCA (Plan – Do – Check – Act) (ดูหวัขอ “7 ขั้นตอนในการปรับปรุงคุณภาพตาม

แนวทาง PDCA”)  

ตอไป ขอเสนอตัวอยางของการทํา Kaizen โดยการปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อลดงานที่ไมจําเปน

ออกไป งานที่ไมจําเปนไดแก การขนยาย การเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน อาจทําไดโดยการวางเคร่ืองจักรให

อยูใกลกันมากขึ้น เพื่อลดระยะทางขนยายระหวางเคร่ืองจักร ในบางกรณี การเก็บชิ้นงานที่รอเขาสู
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กระบวนการถัดไปไวบนรถเข็น แทนที่จะเก็บไวบนชั้นแลวตองมาถายลงรถเข็นอีกคร้ัง ก็เปนการชวยลด

การขนยายที่ไมจําเปนไปได น่ันก็คือการขนยายระหวางชั้นกับรถเข็น 

การจัดใหคนงานคนเดียวทาํงานหลายๆ ขัน้ตอนตอเน่ืองกนัไป แทนทีจ่ะแยกใหหลายๆคนทาํ ก็

จะชวยลดการเคลือ่นไหวในการสงตองานไปยงัคนถดัไป และลดงานรอระหวางขัน้ตอนลงได นอกจากน้ี

ยังชวยใหคนงานรูจักงานอยางครบวงจร เห็นภาพรวมของงานที่ตนทํา ซึ่งกอใหเกิดความกระตือรือรนที่

จะปรับปรุงงานของตน ทั้งน้ีหากกลุมผลิตภัณฑใดมีปริมาณการผลิตคอนขางสูง เราก็อาจจะนําเคร่ืองจักร

ที่จําเปนในการผลิตตามขั้นตอนตางๆ มาวางเรียงตอกัน แทนที่จะวางเคร่ืองจักรที่จําเปนเหลาน้ันแยกกัน

อยูตามแผนกตางๆ วิธีน้ีก็จะชวยลดระยะทางขนยายระหวางเคร่ืองจักรลงได เปนการประหยัดเวลายิ่งขึ้น  

การจัดใหมีระบบขอเสนอแนะจากพนักงานในเร่ืองการปรับปรุงงาน ก็เปนการสรางระบบการ

ปรับปรุงงานอยางตอเนื่อง (ดูหวัขอระบบการใหคาํแนะนํา) นอกจากน้ีผูเขียนขอแนะนําใหทานดูหัวขอ

อ่ืนๆเกี่ยวกับการควบคุมและปรับปรุงคุณภาพดวย เพื่อใหไดความรูเพิ่มเติมในเร่ืองการปรับปรุงงาน เชน 

หัวขอ “การลดความสูญเปลาดวยหลักการ ECRS”  

ตัวอยางของนวัตกรรม เชน การทดแทนเคร่ืองจักรรุนเกาดวยเคร่ืองจักรรุนใหมที่ใชเทคโนโลยี

ขั้นสูงขึ้น มีความแมนยําและใหอัตราผลผลิตที่สูงกวา ซึ่งจะตองใชเงินลงทุนคอนขางสูง 

ขอควรพิจารณาเกี่ยวกับ Kaizen และ Innovation 

Kaizen และ Innovation เปนการปรับปรุงงานทั้งคู เราควรจะใช Innovation เมื่อระบบของเราใน

ปจจุบันมีขีดจํากัดแลว เชนเทคโนโลยีที่มีอยูลาสมัย จะปรับปรุงงานเล็ก ๆ นอย ๆ อยางไร ก็อาจทําให

งานดีขึ้นไดไมตามที่ตองการ หรือเมื่อเราตองการการปรับปรุงอยางมาก ทั้งนี้จะตองพิจารณาในแงความ

คุมทุนดวย แตไมวาจะทําการนวัตกรรมหรือไม การปรับปรุงอยางตอเน่ืองก็เปนสิ่งที่จําเปนอยูตลอด 

เน่ืองจากหากเราอยูกับที่ เราก็อาจจะลาหลังคูแขงที่มีการพัฒนาไปได  

ถาใชเทคโนโลยีใหม ๆ แลวเราไมทําการรักษา และปรับปรุงอยางตอเน่ือง ระดับขีด

ความสามารถใหมน้ีก็จะเสื่อมถอยลง ดังน้ัน Kaizen กับ Innovation จึงเปนสิ่งที่เราจะตองใชควบคูกันไป 

สําหรับธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอม การทํานวัตกรรมซึ่งตองใชเงินลงทุนสูงอาจเปนขอจํากัด จึงควร
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ใชเมื่อมีความจําเปน แตการปรับปรุงอยางตอเน่ืองเปนสิ่งที่เราทําไดอยูแลว โดยที่ไมตองลงทุนสูงแต

อยางใด 

5ส เพื่อประสิทธิภาพการทํางาน 

5ส เปนกิจกรรมปรับปรุงการทํางานของพนักงานดวยตนเองอยางหนึ่งไดแกการดําเนินการตาม

หลักการ“ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะและสรางนิสัย ” ในสถานที่ทํางานของตนเองทําใหบริษัทมี

พนักงานที่มีระเบียบวินัยจากจิตสํานึกของเขาเอง ทําใหสถานที่ทํางานสะอาด เปนระเบียบเรียบรอย มี

ความสวยงาม มีความปลอดภัย ลดความสูญเปลาในการทํางาน คุณภาพของงานและคุณภาพสินคาดีขึ้น 

  สถานที่ทํางานที่สะอาดเปนระเบียบเรียบรอย คือ พื้นฐานของการทํางานที่มีประสิทธิภาพ อีกทั้ง

ยังสรางความนาเชื่อถือใหกับผูพบเห็น 5ส เปนเทคนิคที่ใชในการจัดระเบียบสถานที่ทํางาน โดยไมไดมี

วัตถุประสงคเพียงเพื่อความเปนระเบียบและความสะอาดเทานั้น แตยังครอบคลุมไปถึงการสรางจิตสํานึก

ในการปรับปรุงการทํางาน การทํางานรวมกันเปนทีม อันจะเปนกาวแรกที่มั่นคงไปสูการปรับปรุงที่ดี

ยิ่งขึ้นไปในอนาคต 

  5ส หรือ 5Ss มีที่มาจากภาษญ่ีปุน 5 คําคือ เซริ (Seiri) เซตง (Seiton) เซโซ (Seiso) เซเกทส ึ

(Seiketsu) และซึทซึเกะ (Shitsuke) โดยมีการใหความหมายภาษาไทยไววา สะสาง สะดวก สะอาด 

สุขลักษณะ และสรางนิสัย 

องคประกอบของ 5ส 

กจิกรรม 5ส น้ัน ส.ทุกตัวจะถูกกําหนดคํานิยามไวเพื่อใหเกิดความรูความเขาใจ และนําไปสูการปฏิบัติได

อยางถูกตองดังน้ี 

ส1 : สะสาง คือการแยกของที่จําเปนออกจากของที่ไมจําเปนและขจัดของที่ไมจําเปนออกไปโดยกําหนด

ขัน้ตอนไว 3 ขัน้ตอนประกอบดวย 

(1) สาํรวจ 

(2) แยก 

(3) ขจัด 
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ส2 : สะดวกคือการจัดวางหรือจัดเก็บสิ่งของตางๆในสถานที่ทํางานอยางเปนระบบเพื่อความสะดวก

ปลอดภัยและคงไวซึ่งคุณภาพประสิทธิภาพในการทํางานโดยกําหนดขั้นตอนไว 4 ขัน้ตอนประกอบดวย 

(1) กําหนดของที่จําเปน 

(2) แบงหมวดหมู 

(3) จัดเก็บใหเปนระบบมีระเบียบ 

(4) ของใชบอยอยูใกลนานๆใชอยูไกล 

ส3 : สะอาดคือการทําความสะอาด (ปด กวาด เช็ด ถู) เคร่ืองมือ เคร่ืองจักร อุปกรณ สถานที่และใช เปน

การตรวจสอบและบาํรุงรักษาไปดวยโดยกาํหนดขัน้ตอนไว 4 ขัน้ตอนประกอบดวย 

(1) กําหนดพื้นที่รับผิดชอบ 

(2) ขจัดตนเหตุของความสกปรก 

(3) ทําความสะอาดแมแตจุดเล็กๆ 

(4) ปด กวาด เช็ด ถู พื้นใหสะอาด 

ส4 : สุขลักษณะคือการรักษามาตรฐานของความเปนระเบียบเรียบรอยใหคงอยูตลอดไป  

ส5 : สรางนิสัย คือการสรางนิสัยในการมีจิตสํานึก ทัศนคติที่ดีในการปฏิบัติงานตามระเบียบและขอบังคับ

อยางเครงครัดรวมทั้งอบรมใหพนักงานรูจักคนควา และปรับปรุงสถานที่ทํางาน  

อยางไรก็ตาม ทามกลางความปรารถนาของทุกคนที่ตองการใหสถานที่ทํางานมีความสะอาดเปน

ระเบียบเรียบรอยแตก็ไมมีการดําเนินการที่เปนระบบอยางแทจริง จึงทําใหความเปนระเบียบเรียบรอยที่

เกิดขึ้นไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน ไมมีมาตรฐาน ไมมีความตอเนื่อง และที่สําคัญไมมีการประเมินผล 

ดังน้ันจึงไดจัดทําขอเสนอโครงการ "5ส เพื่อประสิทธิภาพการทํางาน" ฉบับนี้ข้ึนมา อันประกอบไปดวย 

วัตถุประสงค เปาหมาย แนวทางการดําเนินการ แผนงานตามระยะเวลา ผลที่คาดวาจะไดรับ ตัวชี้วัด 

ขอเสนอแนะเบื้องตน ที่ปรึกษา และคาบริการใหคําปรึกษาแนะนํา 

วัตถุประสงค 

1. เพื่อปรับปรุงการทํางานและสรางความเปนระเบียบเรียบรอยในสถานที่ทํางาน 

2. เพื่อใหบุคลากรของบริษัททุกฝายตระหนักในความสําคัญของการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร  
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3. เพื่อปลุกจิตสํานึกแหงการปรับปรุงทั้งสถานที่ทํางาน วิธีการทํางาน และคุณภาพของงาน 

4. เพื่อสรางคณะทํางานของบริษัทใหสามารถดําเนินกิจกรรม 5ส ไดดวยตนเองในระยะยาว เปาหมาย 

1. บริษัทจะมีการดําเนินกิจกรรม 5ส อยางเปนระบบ 

2. บริษัทจะมีคณะทํางานและคณะกรรมการตรวจติดตาม 5ส 

3. บริษัทจะมีระบบการจูงใจเพื่อการดํารงไวซึ่งกิจกรรม 5ส 

4. บริษัทจะมีการฝกอบรมในสวนตางๆ ของการดําเนินกิจกรรม 5ส 

แนวทางการดาํเนินการ 

1. ศึกษาสถานการปจจุบัน 

2. จัดลําดับความสําคัญของพื้นที่ตางๆ เพื่อกําหนดพื้นที่ตัวอยาง 

3. ดําเนินโครงการรวมกันระหวางที่ปรึกษากับคณะทํางานของบริษัท 

4. สรุปและมอบหมายงานที่ตองปฏิบัติโดยที่ปรึกษา และนําไปปฏิบัติโดยคณะทํางานของบริษัท 

5. ระหวางดําเนินโครงการที่ปรึกษาและบริษัทติดตามรวมกัน 

6. มีการสรุปผลเปนชวงคือ ระหวางโครงการ (Interim Report) และสิน้สดุโครงการ (Final Report)  

7. ที่ปรึกษาแนะนําสิ่งที่ตองดําเนินการตอหลังจบโครงการ  

 

ผลที่คาดวาจะไดรับ ตัวชี้วัด 

1. การดําเนินกจิกรรม 5ส 1. การดําเนินการทั้งหมด 3 รายการดังตอไปนี้ 

• การดําเนินกจิกรรม 5ส ในพื้นที่ตัวอยาง 

• การขยายผล 

• การจัดทํามาตรฐานความเปนระเบียบเรียบรอย  
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2. การตรวจติดตาม 2. การดําเนินการทั้งหมด 3 รายการดังตอไปนี้ 

• จัดต้ังคณะกรรมการตรวจติดตาม 

• การตรวจใหคะแนน 5ส ในสถานที่ทํางาน 

• การสรุปและประเมินผล 5ส 

3. ระบบการจูงใจ 3. การดําเนินการทั้งหมด 3 รายการ 

• คณะกรรมการสงเสริมกจิกรรม 5ส 

• การประกวดพืน้ที่ 5ส 

• ระบบการใหรางวัล 

4. การฝกอบรม 4. การฝกอบรมทั้งหมด 

• 5ส สําหรับผูบริหาร (Executive Summary)  

• เทคนิคการดําเนินกิจกรรม 5ส 

• เทคนิคการตรวจประเมิน 5ส 

ประโยชนของ 5 ส 

         5ส มีคุณคาในการพัฒนาคนใหปฏิบัติกิจกรรมจนเกิดเปนนิสัยที่ดีมีวินัย อันเปนรากฐานของระบบ

คุณภาพเพราะเปนกิจกรรมที่ฝกใหทุกคนรวมกันคิด รวมกันทําเปนทีม คอยเปนคอยไปไมยุงยาก ไมรูสึก

วาการปฏิบัติงานอยางมีระเบียบวินัยเปนภาระเพิ่มขึ้นอีกตอไป ซึ่งจะเปนประโยชนตอองคการดังตอไปน้ี  

(1) สิ่งแวดลอมในการทํางานที่ดี เปนการเพิ่มขวัญกําลังใจใหแกพนักงาน 

(2) ลดอุบัติเหตุในการทํางาน 

(3) ลดความสิ้นเปลืองในการจัดซื้อวัสดุเกินความจําเปน 

(4) ลดการสูญหายของวัสดุ เคร่ืองมือ และอุปกรณตางๆ 

(5) พื้นที่การทํางานเพิ่มขึ้นจากการขจัดวัสดุที่เกินความจําเปนออกไป 

(6) เพิ่มความสะดวกและรวดเร็วในการทํางานมากขึ้น 

(7) สถานที่ทํางานสะอาดเปนระเบียบเรียบรอยสรางความประทับใจใหเกิดขึ้นกับลูกคา 
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(8) พนักงานมีการทํางานรวมกันเปนทีมมากขึ้น 

(9) สรางความรูสึกเปนเจาของตอองคการของพนักงาน 

ขอเสนอแนะเบื้องตน 

1. ผูบริหารระดับสูงตองใหเวลากับโครงการนี้อยางเต็มที่ตลอดเวลาของการทําโครงการ  

2. บริษัทตองมีคณะทํางาน สําหรับทํางานรวมกับที่ปรึกษา และดําเนินกิจกรรมตอภายหลังการให

คําปรึกษาแนะนําในแตละคร้ัง 

3. อุปกรณหรือสิ่งอํานวยความสะดวกที่จําเปนตอการใหคําปรึกษา 

 

 

 

 

 

 

TPM  

ประวัติความเปนมาของ TPM 

การปฏิวัติอุตสาหกรรม โดยระบบการผลิตเดิม จากแรงงานมนุษย และแรงงานสัตว มาเปนเคร่ืองจักร ทํา

ใหเกิดการเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตอยางมาก เนื่องจากอุตสาหกรรมที่นําเคร่ืองจักรเขามาชวยในการ

ผลิต ทําใหสามารถผลิต ผลิตภัณฑ ไดจํานวนมาก เมื่อเปรียบเทียบกับแรงงานคน ดังน้ันก็สามารถลด

ตนทุนตอหนวยผลิตได อีกทั้งในสมัยกอน การแขงขันยังไมมีสูงเน่ืองจาก ผูผลิตสินคายังมีไมมาก เมื่อ

เทียบสัดสวนกับ ผูบริโภค จึงทําใหสายการผลิตเปนลักษณะ ผลิตยิ่งมากยิ่งถูก ไมคอยคํานึงถึง คุณภาพ
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เทาที่ควร และไม มีความหลากหลายในผลิตภัณฑ แตจะคํานึงถึง ปริมาณการผลิต เปนหลัก แตในสภาวะ

ปจจุบัน เปนชวงที่ผูผลิตมีจํานวนมาก และผลิตภัณฑมีความหลากหลายและเนนคุณภาพของผลิตภัณฑ

มากขึ้น 

  การนําระบบ TPM ( Total Productive Maintenance ) เปนระบบการบริหารการผลิตสมัยใหม ซึ่ง

เปนลิขสิทธิ์ โดยตรง JIMP ( Japan Institute of Plant Maintenance ) ประเทศญ่ีปุน ซึ่งแนวความคิดจะเนน

เร่ืองของเขามีสวนรวมของบุคลากรทุกฝายในองคกร โดยเฉพาะผูปฎิบัติงานจะตองรูจักดูแลรักษา

เคร่ืองจักร ของตน ไมปลอยใหเปนหนาที่ของฝายบํารุงรักษาแตเพียงฝายเดียว และยังเนนการลดความ

สูญเสียและกําจัดความสูญเปลาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ โดยรวมของระบวนการผลิต 

TPM คือ การเดินทางเพื่อการคนหา ( Journey of Discovery ) ในสิ่งที่เปนประโยชนตอองคกร 

เชนการสูญเสียจากเคร่ืองจักรการสูญเสียจากบุคลากร และการสูญเสียจากคาใชจาย 

 TPM ไมใชหลักสูตร การฝกอบรมเพื่อการดูแลรักษาเคร่ืองจักร 

TPM คือ กิจกรรมที่ทุกคนทั้งองคกรจะตองเขารวมกันทํา เพื่อลดความสูญเสีย กําจัดความสูญเปลา และ

เพิ่มประสิทธิภาพ โดยรวมขององคกร 

ความหมายของ TPM 

 TPMยอมาจาก Total  Productive Maintenance หมายถึง การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมี

สวนรวม ในป 1971 สถาบันแหงการบํารุงรักษาโรงงานของประเทศญ่ีปุน (Japan Institute of Plant 

Maintenance) ไดใหความหมายของ TPM ไวดังน้ี  

ความหมายของ TPM ในสวนการผลิต 

1.TPMคือ ระบบการบํารุงรักษาที่จะทําใหเคร่ืองจักรอุปกรณเกิดประสิทธิภาพสูงสุด  (Overall Efficiency)  

2.TPMคือ การประยุกตใช PM เพื่อใหสามารถใชเคร่ืองจักรไดตลอดอายุการใชงาน 

http://www.tpmconsulting.org/main_oee.htm�
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TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาของทุกคนที่มีสวนไดสวนเสียกับเคร่ืองจักรอุปกรณ ไดแก ผูวางแผนการ

ผลิต ผูใชเคร่ือง และฝายซอมบํารุง 

3.TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมต้ังแตผูบริหารระดับสูงจนถึงผูใชเคร่ือง  

4.TPM คือ การทําใหทุกคนเขามามีสวนรวมในการทํา PM ในลักษณะเปนกลุมยอยหลายกลุมณ เวลาน้ัน TPM ยัง

เปนการพัฒนาขึ้นมาเพื่อสวนการผลิต ดังนั้นความหมายของ TPM ในที่น้ีจึงเปนของ TPM ในสวนผลติ 

(Production Sector TPM) อยางไรก็ตามการพัฒนาของ TPM ไดมีมาอยางตอเนื่องทําใหทราบวา ถึงแมวาจะทําให

การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด ก็ยังไมใชประสิทธิภาพสูงสุดของบริษัท    ดังน้ัน   การพยายามเพิ่มประสิทธิภาพ

ตามแนวทางของ TPM ในสวนผลิตอยางเดียวคงไมพอ ตองใหทุกฝายนอกเหนือจากสวนผลิต เชน ฝายขาย ฝาย

บริหาร    เขามารวมดวย ทําใหความหมายของ TPM เปลี่ยนเปนความหมาย TPM ทั่วทั้งบริษัท (Company-wide 

TPM) 

ความหมายของ TPM ท่ัวท้ังองคการ 

TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่สงเสริมใหเกิดความรวมมือของทุกฝาย โดยมีความมุงมั่นวาประสิทธิภาพ

โดยรวมของระบบการผลิตตองสูงสุด  

TPM คอื การทําใหเกิดระบบปองกันเพื่อไมใหมี ความสูญเสีย (Losses) เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรและ ผลิตภัณฑ ซึ่ง

ทั้งน้ีตองทําใหเกิด "อุบัติเหตุเปนศูนย" "ของเสียเปนศูนย" และ "เคร่ืองเสียเปนศูนย"  

1. TPM คือ การใหฝายผลิต ฝายพัฒนา ฝายบริหาร ฝายขาย มารวมกันในการพัฒนาประสิทธิภาพ

โดยรวมของระบบการผลิต 

2. TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมีสวนรวมต้ังแตผูบริหารระดับสูงจนถึง 

ผูใชเคร่ือง 

3. TPM คือ การทําใหความสูญเสียเปนศูนยโดยผานกิจกรรมกลุมยอยที่ทุกกลุมมีภาระงานที่ 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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เปาหมายของ TPM 

    การต้ังเปาหมายของ TPM ก็เพื่อใชในการวัดระดับความสําเร็จในการทํากิจกรรม เพื่อใหทุกคนในองคกร

ทํางานไปในทิศทางเดียวกัน โดยมีเปาหมายคือ 

    1. เคร่ืองจักรขัดของเปนศูนย (Zero Breakdown) 

    2. อุบัติเหตุเปนศูนย  (Zero Accident) 

    3. ของเสียเปนศูนย (Zero Defect) 

 

 

JIT และ TPM 

         JIT ยอมาจากคําวา "Just-in-Time" หมายถึง ทันเวลาพอดี ซึ่งเปนปรัชญาการบริหารการผลิตที่พัฒนาขึ้นมา

โดยบริษัท โตโยตา ประเทศญ่ีปุน เพื่อใหปราศจากความสูญเสียตางๆ (Wastes) ที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต

อันเน่ืองมาจากการผลิตในปริมาณที่ไมพอดี เวลาที่ไมพอดี ในขณะที่ TPM ทําเพื่อขจัดความสูญเสียจากการใช

เคร่ืองจักรอุปกรณดังน้ี 

ประเด็น JIT TPM 

การบริหารการผลติ 

ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสา

หการ (Industrial Engineering: IE) 

เปนหลกั 

ใชการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคน

มสีวนรวม 

การกําจัดความสูญเสีย  - กําจัดความสูญเสียจากปริมาณการ

ผลิต 

- กําจัดความสูญเสียจากการเก็บสตอก 

- กําจัดการขัดของของเคร่ืองจักร 

- ลดเวลาปรับต้ังเคร่ืองจักร 

- ลดเวลาการทดลองเดินเคร่ือง 

http://www.tpmconsulting.org/relat_ie.htm�
http://www.tpmconsulting.org/relat.htm#was.htm�
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- กําจัดความสูญเสียจากการขนสง 

- กําจัดความสูญเสียจากการรอคอย 

- กําจัดความสูญเสียจากงานคางใน

กระบวนการ 

- กําจัดความสูญเสียจากวิธีการทํางาน 

- กําจัดความสูญเสียจากของเสีย 

- กําจัดการเดินตัวเปลาของ

เคร่ืองจักร 

- รักษาความเร็วในการเดินเคร่ือง 

- กําจัดการผลิตของเสียของ

เคร่ืองจักร 

การปองกันความผิดพลาด  - ปองกันความผิดพลาดอัน

เนื่องมาจากความไมเอาใจใส 

- ปองกันโดยใชระบบมากกวาใชวิธี

ปฏิบัติงาน 

- ปองกันการบํารุงรักษา (MP) 

- การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 

- การบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง 

(CM)  

การควบคุมดวย การ

มองเห็น 

 

 

 

 

ประเด็น 

- ใชระบบปายสัญลักษณ (Kanban) 

- ใชระบบไฟสัญญาณและปายในการ 

ควบคุม (Andon)  

 

 

JIT 

- ปุมปรับตางๆ เห็นชัดเจนตัดสินใจ

ไดงาย 

- ใชสี สัญลักษณ รูปภาพ และอ่ืนๆ 

เพื่อใหสังเกต 

การทํางานของเคร่ืองจักรไดงาย 

 

TPM 

  - บอรดแสดงกจิกรรม TPM 

การมสีวนรวมและความ

คาดหวังในตัวพนักงาน 

- ทํางานไดหลายอยาง หลายหนาที่ 

- เปนสวนหนึ่งของระบบการผลิต 

- 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�
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- เนนที่ชิ้นงานสําเร็จ - เนนที่อุบัติเหตุเปนศูนย เคร่ืองเสีย

เปนศูนย และของเสียเปนศูนย 

- ผูกพันกับเคร่ืองจักร 

 

 

 

จุดออนของการทํา TPM 

1. เพราะเนื่องจากตองการเปลี่ยนพนักงานเดินเคร่ืองใหเปนชาง   และตองการใหทุกคนในองคกรมี

สวนรวมในการบํารุงรักษามาตราฐานการผลิตใหไดทั้ง man machine method material  ดังน้ันจึงเปนกิจกรรม

ที่ใชเวลานานมากกวาจะคืบหนา  3-4 ป เพื่อทําการ Reconditioning  อีก 3-4 ป เพื่อ improvement  และ อีก 3-

4 เพื่อเพิ่มยอดขาย และเพิ่มกําไร 

 2. เปน Top down management  ซึ่งเปนทั้งขอดี และเสีย  คือถาผูบริหารเอาจริง เอาจัง ก็จะไดผล

ดีกวาวิธีอ่ืนๆ  เพราะตองทําการบํารุงรักษา และปรับปรุงมาตรฐานทั้ง man machine method material อยาง

ตอเน่ือง  แตอาจทําใหผูบริหารเบื่อหนาย  ถาไมรูจริง  กถ็อดใจ  ระบบกจ็ะออนแอลงอยางรวดเร็ว  เพราะไม

สามารถสรางพนักงานระดับลางใหมีความแข็งแกรงได 

 3. ใน part แรก จะเปนการทํา Reconditioning ระบบตางๆของการผลิต  ถาเคร่ืองจักรเสียหายมาก 

หรือเบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานมาก  การใชเงินเพื่อซอมบํารุงใหเคร่ืองจักรมีสภาพกลับสูสภาพเดิมตองใชเวลา

มากและนานในชวงเร่ิมตน  จนทําใหผูบริหารเขาใจผิด ลมความต้ังใจไปอยางงายๆ 

 4. การเปลี่ยนพนักงานเดินเคร่ืองใหเปนชาง เปนเร่ืองที่ยากมาก ถาพนักงานเหลานั้นไมไดจบสายชาง

มา 

 5.โรงงานที่ไดรับการปรับสภาพ และปรับปรุงมาตรฐานการผลิตทั้ง 4 M มาแลวอยางดี ซึ่งใช

เวลานานมากกวา 5-6 ป และมีการทุมเทแรงกายแรงใจไปอยางมากมายแลว ก็ยังไมสามารถรับประกันความ



64 
 

อยูรอดขององคกรได 100% ถาแผนกอ่ืนๆที่เหลือของ supply chain ยังมีปญหา คือ  เชน ฝายขาย ขายของ

ไมได  ไมมีประสิทธิภาพ บริการลูกคาไมประทับใจ  หรือจัดสงสงของลาชา หรือไมใสใจดูแลสินคาระหวาง

เก็บสตอค และขนสง  ทั้งๆที่ฝายผลิต ผลิตสินคาไดตามแผน และผลิตของมีคุณภาพมาแลวอยางดี เปนตน 

 ดังน้ันการทํา TPM จึงตองทําอยางตอเนื่องในการบํารุงรักษาทั้ง 4 Ms ใหเปนมาตรฐาน และตอง

ปรับปรุงตลอดเวลา เพื่อพัฒนาใหเหนือกวาคูแขงตลอดเวลา   อีกทั้งตองขยายผลไปยังทุกๆแผนก  และทุกๆ

คนในองค  เปนงานที่มาก  ยาก และอาจมีการตอตาน  เพราะเปนการเปลี่ยนวัฒนธรรมองคกร   คนที่ไม

ตองการเปลี่ยนแปลง แมไมตอตานโดยตรง  แตก็อาจไมใหความรวมมือ  หรือรวมมืออยางไมเต็มใจ 

เมื่อโรงงานลดความสูญเสียลงได  ก็จะตอบสนองความตองการของลูกคา(ความพอใจ, satisfy)ไดในเร่ือง 

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)  

แตก็ไมเต็มรอย  เพราะสินคาที่อยูในคลัง  โกดัง  ระหวางขนสง  ในชั้นขายของ  ในบานลูกคา อาจมี

สภาพที่ไมเอ้ืออํานวยในการรักษาสภาพใหสินคามีสภาพไดตามมาตรฐานไดตามที่ต้ังใจให

เปน  TPM  ตองการขยายขอบขายปรับปรุง ไปยัง supply chain  ซึ่งเร่ิมจาก ฝายการตลาด ฝายขาย  ฝาย

ประชาสัมพันธ ตองเขาใจวา ลูกคาพอใจ อะไร และไมพอใจอะไร อยางแทจริง  เพื่อทําใหทราบ Demand 

ของลูกคา  แลวทําการโนมนาวใหลูกคาเชื่อมั่นในสินคา  มีความผูกพันกับสินคา  แลวหาทางตอบสนองความ

ตองการของลูกคานั้น  โดยถายทอดลงไปในแผนกตางขององคกร  รวมไปถึง suppliers ขององคกร

ดวย  เพื่อใหทุกๆคนรวมมือรวมใจกันเต็มที่ อยางเต็มใจ และเต็มความสามารถ เพื่อทําใหลูกคาพอใจ   จะเห็น

ไดวา TPM ขั้นสูง ดูเหมือนเขาสูอุดมคติ  ซึ่งเปนเร่ืองที่ทําไดยาก  ที่ตองทําใหทุกๆเขาใจ  และรวมมือกัน
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ทํา  ผูบริหารมีความสามารถมากเพียงใดที่จะกระตุนพนักงานพรอมใจกันพลักดันกิจกรรมใหเปนไปตาม  

TPM กาํหนดไว  ซึ่งมีเปาหมายที่เขมงวดมากๆ  เชนของเสียเปนศูนย  อุบัติเหตุเปนศูนย  เคร่ืองเสยีเปน

ศนูย  หยุดเล็กหยุดนอยของเคร่ืองเสียเปนศูนย  เปนตน  ถาผูบริหารไมใหความสําคัญไปที่ลูกคาอยาง

จริงจัง  โอกาสที่จะทําใหการสูญเสียเปนศูนยจะยากมาก เพราะตองใชความพยายามอยางมาก  และตองมี

ความรูเร่ืองศาสตรตางๆมากๆ(Knowledge)  และตองรูวาทําไมตองนําเอาความรูน้ันมาทําไปใหเกิดประโยชน

อะไรตอองคกร (Knowwhy)  และตองรูลึกที่จะวิเคราะหปญหาไดถึงราก ถึงแกนของปญหา รูวิธีนําเอาศาสตร

ความรูที่เรียนรูมาประยุกตเพื่อแกไขปญหา เพื่อขจัดมันใหสิ้นซากไป (Knowhow)  ที่กลาวมาเปนเร่ืองยากที่

จะสรางคนในองคกรทําไดเชนนั้น  โดยเฉพาะผูบริหารถาไมมีความเขาใจ  และต้ังใจจริง  มันยากที่จะสราง

ใหคนในองคกรมีคุณสมบัติที่เพียงพอไดตามกลาวมาแลว 

แปดเสาหลักของ TPM 

1. การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement) 

2. การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

3. การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 

4. การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and  

Maintenance Development) 

5. การคํานึงถึงการบํารุงรักษาต้ังแตขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 

6. ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 

7. ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลิตหรือเรียกวา TPM ใน

สํานักงาน (TPM in Office) 

8. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and 

Working Environment)  

  ในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เปนเสาหลักที่ตองดําเนินการใหเกิด TPM ในสวนผลิต โดยกอนเร่ิม

ดําเนินการและขณะดําเนินการตองมีการฝกอบรมและพัฒนาทักษะอยูตลอดเวลา ซึ่งถือเปนหนาที่ในเสา
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หลักที่ 4 สวนเสาหลักที่ 5 ถือเปนขั้นสูงของ TPM ในสวนผลิต เน่ืองจากเปนการปลูกฝงการบํารุงรักษา

ใหติดไปกับตัวเคร่ืองจักรอุปกรณ วัตถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วิธีการทํางาน รวมถึงการออกแบบและวาง

ผังโรงงานหรือกระบวนการ สําหรับในเสาหลักที่ 6, 7 และ 8 เปนเสาหลักที่ดําเนินการเพื่อขยาย TPM 

จากสวนผลิตไปสู TPM ทั่วทั้งองคการ 

 

บทบาทและหนาท่ีของฝายตางๆ 

  แมวากจิกรรมสวนใหญของ TPM จะตองปฏิบัติโดยฝายผลิตและฝายซอมบํารุง แตก็เปน

ความคิดที่ผิดถาจะใหทั้งสองฝายดังกลาวทํากิจกรรมทั้งหมด เสาหลักของ TPM ควรจะมีการดําเนินการ

ในลักษณะของกิจกรรมกลุมยอยที่มีสมาชิกมาจากทุกฝายที่เกี่ยวของตามลักษณะของเสาหลักน้ันๆ 

1. การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Individual Improvement)  

 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่
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ผูจัดการและ

หัวหนางานใน

สายการผลิต 

- ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตให

อยูระดับสูงสุดอยูเสมอ 

- เคร่ืองจักรเสียเปนศูนยและของเสีย

เปนศนูย 

- กําจัดความสูญเสีย 

- คํานวณคา OEE ของแตละ

สายการผลิตหรือของแตละผลิตภัณฑ

พรอมทั้งทําการต้ังเปาหมาย 

- วิเคราะหปจจัยตางๆ ที่ทําให OEE ตํ่า 

- ทาํการวิเคราะหดวยหลกั P-M เพื่อ

กําจัดความเสียหายแบบเร้ือรัง 

- เฝาติดตามวา แตละชวงเวลาเคร่ืองจักร

ควรจะไดรับการ ปรับปรุงอยางไร 

 

 

 

2.    การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance)  

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่



68 
 

ผูใชเคร่ืองและ

หัวหนางานใน

สายการผลิต 

- ผูใชเคร่ืองมีความรูและความเขาใจ

ในกลไกของเคร่ือง 

- ผูใชเคร่ืองสามารถบํารุงรักษา

เคร่ืองจักรไดดวยตนเอง 

ปฏิบัติตาม 7 ขั้นตอนของการ

บํารุงรักษาดวย 

ตนเอง 

1. การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ 

2. กําจัดจุดยากลําบากและแหลงกําเนิด

ปญหา 

3. การเตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษา

ดวยตนเอง 

4. การตรวจสอบโดยรวม 

5. การตรวจสอบดวยตนเอง 

6. การจัดทําเปนมาตรฐาน 

7. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 

 

 

 

 

 

 

3.การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
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ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่

ผูจดัการและหัวหนางาน

ในฝายซอมบํารุง 

- เพิ่มประสิทธิภาพของงานซอม

บํารุง เพื่อไมใหเกิดความสูญเสีย

ในกระบวนการผลติ 

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาประจําวัน 

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาตาม

ระยะเวลา 

- จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิง

ปองกัน 

- ยืดอายุการใชงานของเคร่ืองจักร 

- ควบคุมการเปลี่ยนชิ้นสวนตาม

คาบเวลาที่กําหนด 

- วิเคราะหความเสียหายที่เกิดขึ้นและ

หาทางปองกัน 

- ควบคุมการหลอลื่น 

 

 

 

 

4. การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and 

Maintenance Development) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่
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ผูใชเคร่ืองและพนักงาน

ซอมบํารุง 

- ยกระดับความสามารถในทาง

เทคนิคของทั้งผูใชเคร่ืองและชาง

ซอมบํารุง 

ฝกอบรมในหัวขอตอไปน้ี 

- การบํารุงรักษาเบื้องตน 

- การขนัแนนและการปรับแตง 

- การใชงานของเคร่ือง 

- การบํารุงรักษาแบร่ิง 

- การบํารุงรักษาระบบสงกําลัง 

- การบํารุงรักษาระบบไฮดรอลิกส

และระบบนิวเมติกซ 

- การบํารุงรักษาระบบควบคุมดวย

ไฟฟา 

 

 

 

 

 

 

 

5.การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตข้ึนการออกแบบ (Initial Phase Management) 

 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่
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-ผูจัดการฝายวิจัยและ

พฒันา 

- วิศวกรการผลิต 

- วิศวกรซอมบํารุง 

- พัฒนาผลิตภัณฑใหมใหดีขึ้น 

- ออกแบบอุปกรณเคร่ืองไมเคร่ืองมือใหใช

งานไดเร็วขึ้น 

- ผลิตภัณฑใหมและเคร่ืองจักรใหมตอง

บํารุงรักษาไดงาย 

- ต้ังเปาหมายของการ

ออกแบบและพฒันา 

- ออกแบบโดยการคํานึงถึง

เคร่ืองจักรที่ตอง 

• ทําการผลิตไดงาย 

• คุณภาพคงที ่

• ใชงาย 

• บํารุงรักษาไดงาย 

• มีความนาเชื่อถือ 

- ศึกษาคาใชจายตลอดอายุ

การใชงานของเคร่ือง 

- ทบทวนแบบของผลิตภัณฑ

และเคร่ืองจักรอยูเสมอ 

   

 

 

 

6. ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) 

ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่
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- ผูจัดการฝายประกัน

คุณภาพ 

- วิศวกรการผลิต 

- หัวหนาสายการผลติ 

- เคร่ืองจักรตองไมใชสาเหตุที่ทําให

เกิดของเสีย หรือ "การผลิตของเสีย

เปนศนูย" 

- ทบทวนมาตรฐานคุณภาพและ

ขอกําหนดทางเทคนิคที่ทําไวกับลูกคา 

- ประกันคุณภาพทุกขั้นตอนไมวาจะเปน

กระบวนการ วัตถุดิบ พลังงาน อุปกรณ 

หรือวิธีการ 

- หาสาเหตุที่ทําใหคุณภาพเกิดความ

ผิดปกติ 

- จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบในจุด

ตางๆ ของเคร่ืองที่มีผลตอคุณภาพ 

   

 

 

 

 

 

 

7. ระบบการทํางานของฝายบริหารท่ีตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลิต หรือเรียกวา TPM ในสาํนักงาน 

(TPM in Office) 
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ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่

- ผูจัดการและพนักงานใน

ฝายขาย 

และฝายบริหาร 

- กําจัดความสูญเสียที่เกิดจากการ

ประสานงานระหวางฝาย 

- จัดทํางานบริการดานธุรการใหมี

ประสิทธิภาพสูงสุด 

- สนับสนุนและอํานวยความสะดวก

ใหกับฝายผลิต 

การบํารุงรักษาดวยตนเองในสํานักงาน 

1. ทําความสะอาดอุปกรณเคร่ืองใช

สํานักงาน 

2.พัฒนากระบวนการทํางานใหมี

ประสิทธิภาพ 

3. จัดทําเปนมาตรฐาน 

4. ปรับทัศนคติวา "ตองทําทุกอยางที่ฝาย

ผลิตตองการ"การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 

1. ลดเวลางานดานบัญชี 

2. ปรับปรุงระบบการจัดสง 

3. ปรับปรุงระบบจัดซื้อและจัดจาง 

 

 

 

 

 

8. ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and 

Working Environment) 
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ผูรับผิดชอบ เปาหมาย บทบาทและหนาที ่

- คณะกรรมการ

มาตรฐานแรงงาน 

ของโรงงาน 

- เจาหนาที่ความ

ปลอดภัย 

- อุบัติเหตุเปนศูนย 

- พัฒนาคุณภาพชีวิตในการทํางานและ

ความปลอดภัยในโรงงาน 

- เก็บขอมูลและจัดทําสถิติการเกิด

อุบัติเหตุ 

- วิเคราะหการปฏิบัติงานเพื่อหาขั้นตอน

อาจเกดิอันตราย 

- ขจัดมลภาวะในสถานที่ทํางาน 

- วัดอัตราการอนุรักษพลังงาน 

- สงเสริมใหพนักงานมีสุขภาพที่ดีดวย

กิจกรรมตางๆ 

- สรางบรรยากาศที่นาทํางาน 

 Key 

   TPM อยางแทจริงไมใชเคร่ืองมือในการบํารุงรักษา แต TPM เปนปรัชญาในการบริหารการผลิตที่

เนนเคร่ืองจักรและอุปกรณเปนสําคัญ ดังน้ันจึงตองมีความเขาใจที่ถูกตองในแนวคิดและความสําคัญที่

แทจริงของ TPM เพื่อการเร่ิมตนไปสูความสําเร็จในการทํา TPM 

 

 

 

ประโยชนและขอดีขอเสียของลีน 

ขอดี 
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1 ไมมีตนทุนจมกับของคงคลัง เนื่องจากมีการวางแผนการผลิตที่ดี โดยทําการรวบรวมรายการความ

ตองการสินคาจากฝายขายมาทําการวางแผน (Make to order) แลวผลิตสินคาออกมาตามจังหวะความ

ตองการของลูกคา และมุงเนนการผลิตเฉพาะสินคาหรือชิ้นสวนที่จําเปน ตามปริมาณที่ตองการ ภายใน

เวลาที่กําหนด ดังน้ัน ปญหาดานตนทุนจมจึงไมเกิดขึ้นกับระบบของลีน  

2 มีความยืดหยุนสูงสามารถปรับกระบวนการไดงาย เนื่องจากระบบของลีน เปนการมุงเนนการผลิตที่

สามารถตอบสนองความตองการที่หลากหลายของลูกคาได โดยทําการผลิตจํานวนมากและหลากหลาย

รุน ดังน้ันระบบจึงตองมีความยืดหยุนสูง เพื่อรองรับความเปลี่ยนแปลงในโลกธุรกิจที่มีการแขงขันรุนแรง

มากขึ้นทุกวัน 

3 สามารถแกปญหาไดทันทวงที เนื่องจากระบบมีความยืดหยุนสูง 

4 พนักงานทุกฝายมีการรับทราบขอมูลไดอยางรวดเร็วและทั่วถึง เนื่องจากโครงสรางของระบบมีการ

กําหนดชวงชั้นของการบังคับบัญชาที่มีความเหมาะสม 

5 การเงินมีสภาพคลองสูง เนื่องจากมีการจัดการกระแสเงินสดอยางมีประสิทธิภาพ  

6 มีการขจัดความสูญเปลาอยางตอเนื่อง เชน การรอคอยงานของพนักงานและเคร่ืองจักร ดวยการจัด

สายการผลิตแบบ cell (cellular manufacturing) ซึ่งเปนการเรียงลําดับของขบวนการใหอยูตอเน่ืองกัน 

มุงเนนการเกิด Zero-Defect ทําใหการเกิดความสูญเปลาในกระบวนการลดนอยลง และความสามารถใน

การแขงขันเพิ่มสูงขึ้นดวย   

7 ทําใหศักยภาพการแขงขันสูงอยูตลอดเวลา เน่ืองจากกระบวนการถูกยกระดับผลิตภาพ (Productivity) 

ใหเพิ่มสูงขึ้นอยางตอเน่ืองและทั่วถึง และสามารถปรับเปลี่ยนกระบวนการเพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลง

ตางๆไดอยางรวดเร็ว 

8 ระบบของลีน มีการนําเอาการปรับเรียบดวยการจัดลําดับในการผลิต(Mixed Model Production) มาใช 

ทําใหกระบวนการสามารถผลิตสินคาเพื่อสนองตอบความตองการที่เปลี่ยนแปลงของลูกคาไดอยาง

คลองตัว ซึ่งผลที่เกิดขึ้นสงผลให 
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- การผลิตมีความยืดหยุนสามารถตอบสนองการเปลี่ยนแปลงของตลาดไดอยางรวดเร็ว  

- ลดตนทุนเน่ืองจากการเตรียมทรัพยากรที่ระดับการผลิตสูงสุด ทั้งในสวนของเคร่ืองจักกร 

บุคลากรและวัตถุดิบ 

- เปนการเฉลี่ยความหนัก-เบา หรือความยาก-งายในการทํางาน ทําใหการทํางานของพนักงาน

และเคร่ืองจักรมีความสม่ําเสมอ 

- ลดปญหาความเครียด และความเมื่อยลาของพนักงาน 

- อัตราการผลิตสม่ําเสมอ ทําใหวางแผนวัตถุดิบงายขึ้น 

- กรณีมีปญหาคุณภาพ จะตรวจพบไดเร็วยิ่งขึ้น จึงเกิดผลเสียหายนอยกวาการผลิตทีละรุน

จํานวนมาก 

9 ระบบลีน ชวยใหองคกรมีการเติบโตที่ยั่งยืน เน่ืองจากมีการจัดต้ังระบบการสรางคุณคาและการกําจัด

ความสูญเปลา มีการประเมิณกระบวนการ สนับสนุนพนักงานใหมีสวนรวมในการปรับปรุงงานอยาง

ตอเน่ืองน่ันเอง 

10 องคกรมีประสิทธิภาพในดานการสื่อสาร และประสิทธิภาพในการทํางานที่ดี โดยการดําเนินกิจกรรม 

5ส  

11 ตนทนุในการผลติลดลง ซึ่งโดยปกติ ตนทุนที่แสดงใหเห็นน้ัน มักจะเปนเพียงยอดของภูเขานํ้าแข็ง

เทาน้ัน ในขณะที่ตนทุนโดยสวนใหญมักจะมองไมเห็นหรือไมไดรับความสนใจ มุมมองของลีนน้ัน จะ

เปนการเผยใหเห็นตนทุนเหลาน้ัน เพื่อดําเนินการแกไข และขจัดตนทุนเหลาน้ันออกไป  

12 มีผลการปรับปรุงเพิ่มขึ้น หรือลดลงอยางนอย 10% เชน เพิ่มผลผลิต 10% ลดตนทนุ 10% ลด 

Breakdown 10% และลด Lead time 10% เปนอยางนอย 

13 ตนทุนการผลิตอยูภายใตการควบคุม 

14 เสริมสรางและพัฒนาบุคลากรในองคการสูความเปนเลิศในการผลิต 

ขอเสีย 
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1 ยากตอการสื่อสารและทําความเขาใจ มักพบวา พนักงานบางสวนในองคกรไมใหความรวมมือเทาที่ควร 

เกิดจากการขาดความเขาใจ และมีทัศนคติที่ไมถูกตอง ซึ่งเปนอุปสรรคทางความคิด เชน  

อุปสรรคทางความคิดของพนักงาน 

- เรายุงเกินกวาจะไปสนใจระบบนี้ 

- เปนความคิดที่ดีแตยังไมถึงเวลาที่เหมาะสม 

- เราไมมีงบปราณเพียงพอหรอก 

- ทฤษฎีมันตางจากการปฏิบัติจริงๆ 

- ไมมีอยางอ่ืนทําหรือไง 

- ระบบนี้ไมสอดคลแงกับนโยบายขององคกรเรา 

- ไมใชหนาที่เรา......ปลอยใหคนอ่ืนเคาคิดดีกวา ฯลฯ 

2 เกิดการสูญเสียจากการเปลี่ยนรุนการผลิตของเคร่ืองจักร  

3 เกิดการสูญเสียจาก อัตราการใชประโยชนจากเคร่ืองจักรอุปกรณ  

4 ยากตอการบริหารและการจัดการ การเปลี่ยนแปลง ซึ่งผูบริหารองคกรตองมีความเขาใจตอการ

เปลี่ยนแปลง และไมยึดติดตอทัศนคติเกาๆ และสามารถสนับสนุนและคงภาวะการเปนผูนําใหแกผูที่อยู

ในองคกรไดเปนอยางดี 

5 มีความยุงยากในการวางแผนและควบคุมการผลิต ตองอาศัยผูที่มีความรูและความชํานาญ ทั้งในแงเทค

นิก และการใชเคร่ืองมือลีน ความเขาใจอยางกระจางของตัววัด และการบริหารทีม  

6 ตองการความรวมมือจากผูผลิตจากภายนอก (Supplier) 

7 ตองสรางแรงงานแบบหลายทักษะ 

8 ผกําหนดการเร่ิมโครงการลีนเขาสูองคกร ตองมีการยอมรับดวยวา ลีน เปนหนทางสูการปรับปรุง ไมใช

เปนเพียงแคการสั่งการเทาน้ัน 
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บทที ่3 

แผนการปฏิบัติงานและข้ันตอนการดําเนินงาน 

ในการฝกสหกิจศึกษา และ ศึกษาการทํางานในสวนงาน Tooling แผนก CNC 

บริษัท ฟวพารทเอ็นจิเนียร่ิง(1999) จํากัด ระยะเวลาในการปฏิบัติงานรวม 4เดือน โดยดําเนินการจัดทาํ

แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษาเพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหสามารถเปนไปตามลําดับขั้นตอนตาม

แผนที่วางไวและบรรลุวัตถุประสงคในการฝกงานคร้ังน้ี ซึ่งแผนการปฏิบัติสหกิจศึกษาคร้ังน้ี 

ประกอบดวย สวนงานหลกั ดังน้ี 

3.1 แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษา 

ตาราง 3.1   แผนการปฏิบัติสหกิจศึกษา ในแผนก CNCในฝายงาน  Tooling 

 

หัวของาน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4 

เก็บขอมูล                 

ศึกษาวิธีการทํางาน,ขอกําหนดตางๆ ของชิ้นงาน                 

วิเคราะหการทํางานอยางคราวๆ ของเคร่ือง                 

กาํหนดขัน้ตอนและวิธกีารทาํงาน                 

เลือกวัสดุและตรวจสอบประเภทของงาน                 

ทดลองใชงานจริง                 

นํางานมาเปรียบเทียบกัน                 

ทําการทดสอบและแกไขปญหาเบื้องตน                 

จัดทําเปนผังวิธีการปฏิบัติงาน                 

ติดตามปญหา,วิเคราะหสาเหตุและทําการแกไข                 

 

 

 

3.2รายละเอียดงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติในการปฏิบัติสหหกิจศึกษา 
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ศึกษากระบวนการในการทํางานของแผนกCNCสวนงาน Toolingบริษัท ฟวพารทเอ็นจิเนียร่ิง

(1999) จํากัด ซึ่งเปนการศึกษากระบวนการที่เกี่ยวของกับการทํางานของเคร่ือง Waterjet เพื่อลด

ขอผิดพลาดของพนักงาน และ เพื่อลดตนทุนในการผลิตของบริษัท 

 3.2.1 ทางดานทฤษฎีและแนวทางการปฏิบัติงาน 

ทางดานทฤษฎีและแนวทางการปฏิบัติงานจะเปนการศึกษาวางานในแผนกนั้นทําใน

กระบวนการใดและทํางานรวมกับแผนกไหนบางการศึกษางานก็อยางเชนการศึกษาการทํางานของ

พนักงานภายในสายการผลิต วาแตละProcess ในการผลิตชิ้นงาน มีกระบวนการอยางไร เปนตน ซึ่ง

การศึกษางานดังกลาว ไดควบคุมโดยพี่ๆในแผนก 

 3.2.2 ทางดานภาคปฏิบัตแิละงานท่ีไดรับมอบหมาย 

 หลังจากไดศึกษางานภายในแผนกและศึกษางานจากสภาพหนางานจริงแลว จึงนําความรู และ

ปญหาที่เกิดขึ้น นํามาบูรณาการในการปรับปรุงการปฏิบัติงานโดยเร่ิมจากตรวจสอบการสูญเสียของ

วัตถุดิบ ซึ่งมีงานที่มีประสิทธิภาพและไมมีประสิทธิภาพใหทําการเปรียบเทียบและพัฒนารูปแบบการ

ทํางานที่มีประสิทธิภาพ 
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3.3 ข้ันตอนการดําเนินงานท่ีนักศึกษาปฏิบัติงาน 

 เมื่อไดรับมอบหมายใหทําเคร่ืองWaterjetเพื่อลดคาใชจายของวัสดุรวมถึงของเสียที่เกิดจาก

กระบวนการของเคร่ือง ซึ่งเปนการลดตนทุนในการผลิต ขั้นตอนแรกในการทํางานนี้คือ เขาไปศึกษาการ

ทํางานของกระบวนการผลิตชิ้นงานวามีกระบวนการใดบาง ซึ่งชิ้นงานที่ไดน้ันจะตองทําการตรวจเช็ค

ขนาดกอนเขาสูกระบวนการผลิตตอไปคือการขึ้นรูป แลวจึงทําการสงตอไปยังกระบวนการตอไป 

หลังจากทราบถึงกระบวนการทํางานแลวจึงทําการวัดขนาดของพื้นที่การทํางาน จากนั้นจึงทําการ

วิเคราะหปญหาและตรวจสอบวิธีการทํางานของคนและเคร่ืองเสร็จแลวจึงทําการปรับปรุงขั้นตอนการ

ทํางานและวางมาตรฐานการทํางานขึ้นมาใหม ในระหวางนั้นจะมีการสั่งซื้อวัสดุเพื่อที่จะทํามาผลิตและ

คอยๆทําการปรับปรุงแกไขโดยผูท่ีทํางานนั้นจะตองเขาใจกระบวนการผลิต และตัวโครงสรางของเคร่ือง

เปนอยางดี จึงจะสามารถทําไดอยางเปนระบบ และชวยลดปญหาจากการควบคุมผิดพลาด เชน ชิ้นงานไม

ขาดหรือรอยตัดไมเรียบและการประหยัดเน้ือที่ของวัสดุ เปนตน  

หลังจากทําการกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน ตอมาเปนกระบวนการทดสอบ โดยทําการทดสอบโดย

กําหนดขอกําหนดใหใชงานหนางานจริงมากที่สุด เพื่อหาขอผิดพลาด และทําการแกไข เมื่อทําการ

ทดสอบจนไดผลเปนที่นาพอใจแลวจึงทําการจัดทําเปน วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) แลวนําไป

ติดที่เคร่ืองเพื่อกําหนดมาตรฐานการทํางาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

แนวคิดในการจัดทํา WI (Work Instruction) 
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แนวทางการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

          แนวทางการปฏิบัติงานเปนเอกสารที่อธิบายวาจะดําเนินการในงานหนึ่ง ๆ อยางไรใหครบถวน

ถูกตองตามลําดับของวิธีการที่กําหนด เพื่อใหผูอ่ืนใชเปนแนวทางการดําเนินงานใหไดมาตรฐานเดียวกัน 

สามารถสืบคนความเปนมาได และใชปฏิบัติงานทดแทนกันไดต้ังแตเร่ิมตนจนสิ้นสุดกระบวนการ 

           แนวทางการปฏิบัติงานอาจแบงเปน 2 ประเภท คือ 

         1) ประเภททั่วไป (General) เปนเอกสารที่สามารถใชไดในหลาย ๆ หนวยงาน เชน วิธีการเตรียม

อาหารเลี้ยงเชื้อ วิธีการลางเคร่ืองแกว วิธีการเก็บสงตรวจ เปนตน 

          2) ประเภทเฉพาะ (Specification) เปนเอกสารที่ใชเฉพาะของแตละหนวยงาน เชน วิธีการทดสอบ 

วิธีเตรียมสารมาตรฐาน เปนตน 

          องคประกอบการจัดทําเอกสารแนวทางการปฏิบัติงานขึ้นอยูกับความเหมาะสมของแตละองคกร 

แตจําเปนตองครอบคลุมและครบถวนในสิ่งที่ตองการ และใชในรูปแบบเดียวกันทั้งองคกร แนวทางการ

ปฏิบัติงานมีองคประกอบที่สําคัญ คือ 

          1)   ความมุงหมาย 

          2)   หลักการ 

          3)   เคร่ืองมือเคร่ืองใช 

          4)   สารมาตรฐาน 

          5)   วิธดํีาเนินการ 

          6)   การดําเนินการ 

          7)   ความปลอดภัย 

          8)   เอกสารอางอิง 

          9)   อ่ืน ๆ 



บทที ่4 

ผลการดําเนินงาน  การวิเคราะหและสรุปผลตาง ๆ 

4.1 ผลการดําเนินงาน 

 4.1.1 การเก็บMaterial 

 

   

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.1การจัดวางMaterial 

ขั้นตอนแรกกอนการทํางานตองมีการเตรียมชิ้นงานและการจัดเก็บที่ดีจากนั้นทําการวัดขนาด Material วา

ตรงตามแบบที่ตองการหรือไมแลวจึงนําขึ้นบนเคร่ืองWaterjetเพื่อตัดตามขนาดชิ้นงาน 

-แยกชั้นวางตามประเภทของ Material (Fe,Al) 

-แบงชองวางตามขนาดและ Size ของ Material ติดปายบอกขนาดเพื่อความสะดวกในการปฎิบัติงาน    

และสามารถลดเวลาในการทํางาน 
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4.1.2 Material ท่ีเหลือจากการใชงาน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.7Material ที่เหลือจากการตัดชิ้นงานดวยเคร่ือง Waterjet 

จะสังเกตุไดวางานแตละแบบนั้นมีรูปรางแตกตางกันไปและถูกจัดวางอยางอิสระโดยมีจุดอางอิงแตกตาง

กันไปทําใหไมเปนระเบียบและเกิดพื้นที่วางที่ไมสามารถใชงานไดเปนจํานวนมาก 

จึงตองจัดทําขั้นตอนการทํางาน(WI) 

-กาํหนดจุด Past start ไวเปนจุดเดียวกนั 

-กําหนดระยะหางของตัวชิ้นงานไวเปนมาตราฐานเดียวกัน 

-การวางเรียงชิ้นงาน ควรวางเรียงงานที่มีขนาดใหญ ไปหาขนาดเล็ก  

 

 



วิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) หมายเลยเอกสาร : หนาที่         :

วันที่ออกเอกสาร   : แกไขครั้งที่ :

เรื่อง : ขั้นตอนการตัดงานโดยใชเครื่อง WATER JET เอกสารอางอิง : ผูจัดทํา : ผูอนุมัติ :

นาย กฤตธน พันธศรี

วัตถุประสงค

ขั้นตอน ขั้นตอนและวิธีการทํางาน ภาพประกอบ การตรวจสอบ ขอควรระวัง /Saftey Point

7 เวอรเนียคารลิปเปอร อานคาเวอรเนียผิด

ขนาดตาม DWG วาไดตามที่กําหนดไว

8 สายตา อยาเซฟไฟลผิด

 

9 ลงบันทึกเวลาทํางาน  ( ใบ PDR ) สายตา ไมมี

อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

FR-DC-16 Rev. 00

พอเครื่องตัดงานเสร็จ...เอาชิ้นงานมา

ประวัติ Mat ชิ้นนั้นทุกครั้งหลังการใช

บันทึกไฟลหลังจากการใชงานลงไปใน



บทที่ 5 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 

5.1  สรุปผลการดําเนินงาน 

 หลังจากการปรับปรุงสภาพแวดลอมการทํางานและขั้นตอนการปฏิบัติงานใหมทําใหสามารถลด

อัตราสวนของแมททีเรียลที่ไมสามารถใชงานไดและสามารถลดของเสียจากความผิดพลาดของพนักงาน

ได และจากการฝกสหกิจศึกษาคร้ังน้ีทําใหขาพเจาไดรับความรูใหมๆในการทํางาน ไมวาจะเปนการฝก

ฝมือทางงานชาง การฝกออกแบบจัดวางระบบการทํางาน การทํางานรวมกันเปนทีม การปรับตัวเขากับ

ผูอ่ืน เปนตน ซึ่งความรูเหลาน้ีสามารถนําไปปรับใชในการทํางานในอนาคตได 

 การฝกสหกิจศึกษาคร้ังน้ีขาพเจาไดพบปญหาหลายๆอยาง ซึ่งลวนแตเปนอุปสรรคในการ

ปฏิบัติงาน โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

  -เร่ืองของภาษาทองถิ่นเนื่องจากภายในบริษัทมีพนักงานจากหลากหลายถิ่นทําใหมีการ

ใชภาษาทองถิ่นซึ่งเกิดปญหากับขาพเจาเล็กนอย 

  -เคร่ืองมือท่ีใชมีจํากัด เพราะสวนงานที่ขาพเจามาฝกปฏิบัติสหกิจศึกษาน้ันมีจํานวน

พนักงานนอย และเคร่ืองมือที่ใชมีอยูอยางจํากัด ทําใหในชวงแรก ตองหยิบยืมเคร่ืองมือของพี่ๆในแผนก

ใชไปกอน 

  -เคร่ืองจักรท่ีใชในโรงงานไมเคยพบเห็นมากอน เพราะที่แผนกToolingในสวนของ CNC 

น้ันมีเคร่ืองจักรที่ใชเฉพาะทางเชนเคร่ืองเปลี่ยน Tools โดยการใหความรอนและเคร่ืองหมนุแกน Rotary 

ซึ่งขาพเจาเพิ่งไดพบเห็นเปนคร้ังแรก 

  -เคร่ือจักรอัตโนมัติมีปญหา เปนปญหาที่ขาพเจาพบเจอในชวงเวลาที่ฝกสหกิจศึกษา 

เพราะระหวางที่ขาพเจาจะเขามาทางแผนกไดทําเคร่ืองอัตโนมัติไวแลวซึ่งบางเคร่ืองอยูในระยะทดสอบที่

หนางานจริง ทําใหไดพบกับปญหาตางๆ ซึ่งบางคร้ังตองใชเวลาในการหาสาเหตุคอนขางนาน เพราะ

ปญหาบางปญหาเกิดจากหลายสาเหตุ 

 

5.2  แนวทางการแกไขปญหา  

 ในการแกปญหาที่พบในการฝกงานในคร้ังน้ีกอนอ่ืนการแกปญหาเบื้องตนโดยใชการทบทวน

ปญหาที่เกิดขึ้นกอนวาสาเหตุที่แทจริงวาเกิดจากอะไรถาหากพบสาเหตุแลวก็จะสามารถแกปญหาดวย

ตัวเองไดแตถาหากวาไมสามารถแกปญหาไดเองก็จะใชวิธีขอคําปรึกษาจากพนักงานที่ปรึกษาหรือ

พนักงานในแผนกใหชวยชีแ้นะแนวทางแกไขเพือ่แกปญหาตอไปหากแจกแจงการแกปญหาตามขอ  5.1 
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ไดดังน้ี 

-เร่ืองของภาษาทองถิ่น เร่ืองนี้ตองอาศัยการสอบถามผูพูดวาคํานี้หมายความวาอะไร 

หรือไดยินมาจากพนักงานประจําเคร่ืองก็จะจํามาถามกับพี่ในแผนก ซึ่งหากเขาใจบางคร้ังสามารถทําให

การทํางานราบร่ืนขึ้น 

  -เคร่ืองมือท่ีใชมีจํากัดเน่ืองจากงานในสวนงานมีเพิ่มขึ้น ทําใหมีการสั่งซื้อเคร่ืองมืเขามา

เพิ่ม ทําใหมีเคร่ืองมือใหใช 

  -เคร่ืองจักรท่ีใชในโรงงานไมเคยพบเห็นมากอน ปญหาน้ีสามารถแกไขไดหลายวิธี เชน

การศึกษาเองจากคูมือประจําเคร่ือง ถึงจะเปนภาษาอังกฤษ แตก็ทําใหรูวาเคร่ืองนี้ทํางานอยางไรและจะ

แกไขหากเคร่ืองมีปญหาไดอยางไร หรือสอบถามจากพนักงานประจําเคร่ือง ซึ่งพนักงานประจําเคร่ืองจะรู

วาปญหานี้จะแกอยางไร ซึ่งบางคร้ังตัวพนักงานเองก็ไมทราบถึงสาเหตุของปญหา แตเปนเพราะ

ประสบการณที่ทํางานอยูกับเคร่ืองประจําเลยทําใหทราบถึงวิธีการแกไข 

  -เคร่ืองจักรอัตโนมัติมีปญหา ปญหาที่เกิดกับเคร่ืองจักรอัตโนมัติน้ันตองวิเคราะหถึง

สาเหตุที่แทจริงวาเกิดจากอะไร  

 

5.3  ขอเสนอแนะจากการดําเนินงาน 

 - พื้นที่ในการทํางานมีขนาดเล็ก ทําใหมีพื้นที่ในการทํางานนอย และยากตอการจัดเก็บอุปกรณ

ใหเปนระเบียบ 

 - สภาพอากาศและการถายเทของอากาศภายในโรงงานยังไมดีเทาที่ควร  

 - การสั่งซื้ออุปกรณตางๆมีความลาชา ซึ่งบางชิ้นตองการใชดวน 

 - พื้นที่การใชงานโดยรอบของโรงงานมีบริเวณนอยเกินไป 



 
 
 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวกก. 

Detail Drawing 
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ที่มาของปญหา
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การจัดเก็บ Material ที่ไมเรียบรอย



เหลือพ้ืนที่บน Material 

ที่ไมสามารถใชประโยชนได
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ขอบเขต

ทําการศึกษา วิเคราะหและแกไขในเร่ืองการลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทํางานของเคร่ือง Waterjet

ขอบเขต วัตถุประสงค 

ประโยชนที่ไดรับ

ประโยชนท่ีไดรับวัตถปุระสงค

1.เพ่ือสรางมาตรฐานการทํางานใหเปน

   ระบบ

2. เพ่ือลดปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น

Cost down claim ลดตนทุน
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ข้ันตอนการดําเนินงาน

ข้ันตอน ทฤษฎี จุดประสงค

1. Step 1 :ศึกษากระบวนการ 

-กระบวนการทํางานของผูทํางาน

-กระบวนการทํางานของเคร่ืองจักร

-KAIZEN เพื่อหาวิธีในการแกไขปญหา

2. Step 2 :พยายามปรับปรุงวิธีการทํางาน -Work instruction

-KAIZEN

-Lean manufacturing

เพื่อทําใหการทํางานมีประสิทธิภาพมากย่ิงขึ้นและลด

จํานวนของเสีย

3. Step 3 :กําหนดมาตรฐานการทํางาน -Work instruction เพื่อควบคุมไมใหพนักงานทํางานผิดพลาด 

4. Step 4 :เก็บขอมูลและสงผลการดําเนินงาน เพื่อใหทางบริษัทไดนําไปใชใหเกิดประโยชน

บทท่ี2,3
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slide 4 ชื่อ step แต่ละอันตั้งชื่อให้ชัดเจนว่า ทำอะไรที่เกี่ยวข้องกับ FiFO SYStem



ข้ันตอนการดําเนินงาน
บทท่ี3

หัวของาน เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 เดือนที่ 3 เดือนที่ 4

เก็บขอมูล

ศึกษาวิธีการทํางาน,ขอกําหนดตางๆ ของช้ินงาน

วิเคราะหการทํางานอยางคราวๆ ของเครื่อง

กําหนดข้ันตอนและวิธีการทํางาน

เลือกวัสดุและตรวจสอบประเภทของงาน

ทดลองใชงานจริง

นํางานมาเปรียบเทียบกัน

ทําการทดสอบและแกไขปญหาเบ้ืองตน

จัดทําเปนผังวิธีการปฏิบัติงาน

ติดตามปญหา,วิเคราะหสาเหตุและทําการแกไข



ข้ันตอนการดําเนินงาน
บทท่ี3

แนวคดิในการจัดทําขัน้ตอนการทํางานของเคร่ืองจักร
แนวทางการปฏิบัติงาน (Work Instruction)

แนวทางการปฏิบัติงานเปนเอกสารที่อธิบายวาจะดําเนินการในงานหนึ่ง ๆ อยางไรให

ครบถวนถูกตองตามลําดับของวิธีการที่กําหนด เพื่อใหผูอื่นใชเปนแนวทางการดําเนินงานใหได

มาตรฐานเดียวกัน สามารถสืบคนความเปนมาได และใชปฏิบัติงานทดแทนกันไดต้ังแตเร่ิมตนจน

สิ้นสุดกระบวนการ

แนวทางการปฏิบัติงานอาจแบงเปน 2 ประเภท คือ

1) ประเภททั่วไป (General) เปนเอกสารที่สามารถใชไดในหลาย ๆ หนวยงาน 

เชน วิธีการเตรียมอาหารเลี้ยงเชื้อ วิธีการเก็บสงตรวจ วิธีการเปดปดเคร่ือง เปนตน

2) ประเภทเฉพาะ (Specification) เปนเอกสารที่ใชเฉพาะของแตละ

หนวยงาน เชน วิธกีารทดสอบ วิธีการทํางานของเคร่ืองจกัร



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4 การจัดทํา WI 

การตัดชิ้นงานดวยเคร่ือง Waterjet
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Presentation Notes
s5  บทที่ 3 คือ ศึกษาอย่างไร   บทที่ 4 คือ Flow ต้องชี้ว่า ที่ไม่เป็นระบบน่ะ มันเป็นอย่างไร หรือ จุดที่มักผิดพลาด



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4 การจัดทํา WI 

การตัดชิ้นงานดวยเคร่ือง Waterjet
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s.6 บทที่ 3 คือ ศึกษาอย่างไร  ปัญหาเดิม   การเขียนบทที่ 3 จะต้องเขียนแล้วทำให้รู้ว่า คนอื่นจะนำไปทำทำได้แบบที่คุณทำ เขียนสั้นๆ กระชับ



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4 การจัดทํา WI 

การตัดชิ้นงานดวยเคร่ือง Waterjet



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4

วิธีการเปด-ปด เคร่ือง Waterjet

การจัดทํา WI 



ผลการดําเนินงาน 
บทท่ี4

วิธีการเปด-ปด เคร่ือง Waterjet

การจัดทํา WI 
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Presentation Notes
1.การพิจารณาว่าข้อมูล normal หรือไม่ ถ้า normal แล้ว จึงทำขั้นต่อไปได้2. 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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ขอเสนอแนะและอุปสรรค

ขอเสนอแนะ

1. ควรเนนยาผูปฏิบัติงานหนาเครื่องจักรทุกครั้งไมใหละเลยขั้นตอนการทํางาน

อุปสรรค

1. สภาพอากาศและการถายเทของอากาศภายในโรงงานยังไมดีเทาที่ควร

2. ระบบการระบายของเสียที่ไมสะดวก

บทท่ี5
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