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ผลงานวิจัยและงานเขยีนอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้อง 
 
 
2.1 แนวคิด และทฤษฎีเกี่ยวกับการปรับปรุงกระบวนการ 
 
 

2.1.1 แนวคิดการปรับปรุงกระบวนการ 
 

กระบวนการ (Process หรือ Procedure) คือ ขั้นตอนหลักในการท างานใดงานหนึ่งที่มี
จุดเริ่มต้นและมีจุดสิ้นสุด สามารถอธิบายเป็นขั้นตอนให้ผู้ปฏิบัติสามารถปฏิบัติตามได้โดยอาจเป็น
ลายลักษณ์อักษรหรือแนวปฏิบัติที่ท าสืบต่อกันมา 

การปรับปรุงกระบวนการ (Process Improvement) คือการปรับปรุงขั้นตอนการท างาน
เพ่ือสนองตอบต่อสภาพปัญหา สภาพความต้องการ และการเปลี่ยนแปลงต่างๆ  ที่เกิดขึ้นภายใน
องค์กร และสภาพแวดล้อม (คู่แข่ง ตลาด เทรนดเทคโนโลยีใหม่) 

เป้าหมายของการปรับปรุงกระบวนการ 
1) การปรับปรุงกระบวนการท างานอย่างต่อเนื่องเพ่ือตอบสนองต่อความต้องการและความ

พึงพอใจของผู้รับบริการ (ผู้ใช้งาน ผู้ประสานงานจากงานอ่ืนๆ ผู้บริหาร ผู้รับข้อมูล) 
2) การก าจัดข้อผิดพลาด การสูญเสีย การสิ้นเปลืองในกระบวนการ (เวลา เงิน แรงงาน

เครื่องมือ) ที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในองค์กร 
3) สร้างบริการหรือนวัตกรรมใหม่ๆเพ่ือขยายขีดความสามารถในการแข่งขัน เช่น One 

Stop Service หรือ Self Service เป็นต้น 
แนวคิดการปรับปรุงงานไคเซ็น (Kaizen 改善) 
ไคเซ็น (Kaizen) เป็นศัพท์ภาษาญี่ปุ่น หมายถึง การเปลี่ยนแปลงที่ท าให้ดีขึ้น หรือการ

ปรับปรุงให้ดีขึ้น โดยมีหลักคิดการท าไคเซ็น 3 ข้อ ได้แก่ เลิก ลด และ เปลี่ยน ดังต่อไปนี้ 
ก) การเลิก 
การเลิก หมายถึง การวิเคราะห์ว่าขั้นตอนการท างานหรือสิ่งที่เป็นอยู่บางอย่างนั้นสามารถที่

จะตัดออกไปได้หรือไม่ โดยพิจารณาจากความจ าเป็นตัวอย่างเช่น หัวหน้างานของบริษัทแห่งหนึ่ง 
พบว่า วันหนึ่งๆ มีผู้ใต้บังคับบัญชาวางรายงานบนโต๊ะท างานของตนเป็นจ านวนมาก และทุกครั้ง
ตนเองก็ต้องเสียเวลาเปิดอ่านเนื้อหาภายในเพียงเพ่ือต้องการทราบเรื่องรายงานเพียงคร่าวๆ เท่านั้น 
และพบว่าปกรายงานนั้นช่วยในเรื่องของความสวยงาม แต่กลับไม่สะดวกในการท างาน ดังนั้นหากน า
ปกรายงานออกก็จะช่วยให้สามารถประหยัดเวลาในการท างานโดยไม่ต้องเปิดดูภายในปกรายงาน 
และสามารถประหยัดเงินได้อีกด้วย 
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ข) การลด 
การลด หมายถึง การพิจารณาว่าในการท างานนั้นมีกิจกรรมใดบ้างที่ต้องกระท าซ้ าๆ กันไป

มา หากว่าเราไม่สามารถยกเลิกกิจกรรมนั้นออกได้ ก็ต้องพยายามลดจ านวนครั้งในการกระท า เพ่ือจะ
ได้ไม่ต้องท างานแบบซ้ าๆ กันโดยที่ไม่เกิดประโยชน์อันใดตัวอย่างเช่น พนักงานที่ท างานด้านภาษีของ
รัฐแห่งหนึ่งเมื่อใกล้ถึงช่วงเสียภาษีผู้ที่ต้องการเสียภาษีจะเดินเข้ามาถามข้อสงสัยจ านวนมาก พนักงาน
ผู้นี้ต้องการลดการที่จะต้องคอยตอบค าถามแบบซ้ าๆ โดยการรวบรวมค าถามที่ถูกถามบ่อย ๆ แล้ว
เขียนติดเป็นประกาศพร้อมตัวอย่าง เพ่ือให้ผู้ที่จะมาสอบถามสามารถอ่านข้อสงสัยก่อนได้ 

ค) การเปลี่ยน 
หากว่าพิจารณาแล้วว่า ไม่สามารถเลิก และลดกิจกรรมใดได้แล้ว เราก็อาจจะเปลี่ยนแปลงได้ 

โดยการเปลี่ยนวิธีการท างาน เปลี่ยนวัสดุ เปลี่ยนทิศทาง หรือเปลี่ยนองค์ประกอบ เป็นต้น  
ตัวอย่างเช่น ช่างของโรงงานแห่งหนึ่งพบว่า มีการยืมใช้งานเครื่องมือของช่างแต่ละแผนก 

งานบ่อยครั้ง ท าให้สุดท้ายเกิดความสับสนว่าเครื่องมือชิ้นนั้นเป็นของแผนกใด อีกทั้งเครื่องมือมักจะ
หายอยู่ บ่อยครั้ง ดังนั้นจึงแก้ไขปัญหานี้โดยใช้วิธีการเปลี่ยนคือ เปลี่ยนสีของเครื่องมือ โดยแต่ละ
แผนกจะมีสีของ เครื่องมือต่างกันเพ่ือแก้ปัญหาความสับสนในการยืมใช้เครื่องมือ อีกทั้งเครื่องมือ
ยังคงอยู่ประจ าแผนกอีก ด้วย ท าให้ไม่เสียเวลาค้นหาเครื่องมืออีกต่อไป 

ซ่ึงการท าไคเซ็น คือ การลดหรือเลิกขั้นตอนส่วนเกิน ส่วนที่ไม่จ าเป็น ด้วยการเปลี่ยนวิธีการ
ท างาน เริ่มจากการเปลี่ยนแปลงทีละเล็กทีละน้อย ที่สามารถท าได้อย่างรวดเร็วและต่อเนื่อง และต้อง
อาศัยการพลิกแพลงเพ่ือให้หลุดพ้นจากข้อจ ากัดในความเป็นจริงต่าง ๆ เช่น งบประมาณ เวลา 
อุปกรณ์ เทคโนโลยี ฯลฯ (General Health information, 2556) 

ไคเซ็น (Kaizen) (สุขุม มั่นคง, 2554) มีหลักการและแนวคิดที่จะช่วยรักษามาตรฐานที่มีอยู่
เดิม (Maintain) และปรับปรุงให้ดียิ่งขึ้น (Improvement) หากขาดซึ่งแนวคิดนี้แล้ว มาตรฐานที่มีอยู่
เดิมก็จะค่อยๆ ลดลง ซ่ึงความส าคัญในกระบวนการของ Kaizen คือ การใช้ความรู้ความสามารถของ
พนักงานมาคิดปรับปรุงงาน โดยใช้การลงทุนเพียงเล็กน้อย ซึ่งก่อให้เกิดการปรับปรุงทีละเล็กทีละน้อย
ที่ค่อยๆ เพ่ิมพูนขึ้นอย่างต่อเนื่อง ตรงข้ามกับแนวคิดของ Innovation หรือ นวัตกรรม ซึ่งเป็นการ
เปลี่ยนแปลงขนานใหญ่ ที่ต้องใช้เทคโนโลยีซับซ้อนระดับสูง ด้วยเงินลงทุนจ านวนมหาศาล ดังนั้น    
ไม่ว่าจะอยู่ในสภาวะเศรษฐกิจแบบใด เราก็สามารถใช้วิธีการ Kaizen เพ่ือปรับปรุงได้ 

ไคเซ็น แนวคิดในการปรับปรุงงาน  
บูรณะศักดิ์ มาดหมาย (2551 : 89 - 93) กล่าวว่า การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen หรือ 

Continuous Improvement) คือ การปรับปรุงเล็กๆ น้อยๆ ที่เกิดขึ้นจากความพยายามอย่าง
ต่อเนื่อง ค่อยเป็นค่อยไปในการปรับปรุงจากมาตรฐานเดิมที่มีอยู่ให้ดีขึ้น รวมถึงการปรับปรุงการ
ท างานประจ าวันให้ดียิ่งขึ้น การปรับปรุงนี้อาจไม่จ าเป็นต้องใช้เทคนิคพิเศษใดๆ  เพียงแต่ใช้สามัญ
ส านึกของพนักงานทุกคนในองค์กร ตั้งแต่ระดับบน จนถึงระดับล่าง ในการตรวจสอบงานของตนเอง 
และตั้งใจปฏิบัติงานให้ดียิ่งขึ้นกว่าเดิม ปกติในแต่ละวันเราใช้เวลากับงาน 3 ประเภทนี้ 

งานประเภท A : ท างานประจ าวัน 
งานประเภท B : ปรับปรุงงาน 
งานประเภท C : แก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า 
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ซึ่ง “การปรับปรุงงาน” จะถูกบีบออกไปโดยงาน A และงาน C จึงต้องพยายาม ผลักดันให้ 
“การปรับปรุงงาน” เป็นส่วนหนึ่งของงานในแต่ละวัน (งานประจ าถูกปรับปรุงให้ดีขึ้น) สุดท้ายจะ
ส่งผลให้ “การแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า” น้อยลง ชาวญี่ปุ่นกล่าวว่า “ไม่มีสักวันเดียวที่จะผ่านไป โดย
ไม่มีการปรับปรุงในส่วนหนึ่งส่วนใดในองค์กร” (สิ่งนี้นับเป็นกลยุทธ์ที่ส าคัญของไคเซ็น) และ
ครอบคลุมได้ในทุกเรื่องของการท างานไม่ว่าจะเป็นการบริหารคุณภาพเชิงรวม (TQM) การให้
ความส าคัญแก่ลูกค้า (CRM) การรักษาระดับผลิตภาพอย่างเบ็ดเสร็จ (TPM) การผลิตทันเวลาพอดี 
(JIT)  

ขั้นตอนการท า Kaizen ตามแบบ PDCA 
PDCA หรือ (Plan-Do-Check-Act) เป็นกิจกรรมพ้ืนฐานในการพัฒนาประสิทธิภาพและ

คุณภาพของการด าเนินงาน ซึ่งประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ วางแผน-ปฏิบัติ-ตรวจสอบ-ปรับปรุงการ
ด าเนินกิจกรรม ส่งผลให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพเพ่ิมขึ้น วงจร  PDCA นี้ได้
พัฒนาขึ้นโดย ดร.ชิวฮาร์ท ต่อมา ดร.เดมมิ่ง ได้น ามาเผยแพร่จนเป็นที่ รู้จักกัน โดยสามารถน ามา
พิจารณาน าไปสู่แนวทางปฏิบัติของ Kaizen ได้ดังต่อไปนี้ 

1) คัดเลือกและก าหนดปัญหาที่จะด าเนินการ 
องค์กรหรืออุตสาหกรรมส่วนใหญ่แล้ว มักมีปัญหามากมายในการท างาน เริ่มตั้งแต่ของเสีย

(Defects) จากการผลิต การผลิตเกินความต้องการ (Over production) การเก็บสต๊อกมากเกินไป 
การรอคอย/ความล่าช้า (Waiting time/delay) การเก็บวัสดุคงคลังมากเกินไป (Excessive 
Inventory) สั่งวัสดุปริมาณมากแต่มีการใช้น้อย การขนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Transport) 
กระบวนการผลิตที่ไร้ประสิทธิภาพ ( Ineffective Process) การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น 
(Unnecessary motion or action) และข้อบกพร่องจากการผลิตและใช้พลังงาน (Energy Wastes) 

2) ท าความเข้าใจปัญหา 
สิ่งส าคัญอย่างหนึ่งที่ท าให้การด าเนินแผนการปรับปรุงประสบผลส าเร็จ เมื่อองค์กรนั้นได้มี

การวางแผนการคัดเลือกปัญหาที่มีความส าคัญก่อนและหลังแล้ว ก็คือให้คณะท างาน หรือบุคลากรที่
เกี่ยวข้องเข้าไปดูสถานที่จริงที่เกิดขึ้นในโรงงานอุตสาหกรรมว่าปัญหาแต่ละปัญหาเกิดขึ้นอย่างไร เพ่ือ
ท าความเข้าใจ และปรับปรุงไปในทางเดียวกัน หรืออาจจะเป็นลักษณะการน าคณะท างานไปดูถึง
กรณีศึกษาต่างๆ ที่ได้ด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องมาแล้ว เพ่ือน ามาเป็นแนวทางในการ
ด าเนินงานต่อไป 

3) วางแผนการแก้ไขปัญหา 
การวางแผนการด าเนินงาน เริ่มต้นด้วยการจัดอันดับความส าคัญของ เป้าหมาย ก าหนดวิธี

ด าเนินงาน ก าหนดระยะเวลาด าเนินงาน ผู้รับผิดชอบและงบประมาณท่ีจะใช้ การวางแผนดังกล่าว
อาจปรับเปลี่ยนได้ตามความเหมาะสม การวางแผนช่วยให้คาดการณ์สิ่งที่เกิดขึ้นในอนาคต และช่วย
ลดความสูญเสียต่างๆ ที่อาจเกิดข้ึนได้ 

4) ก าหนดวิธีการที่ได้จากการวิเคราะห์ 
การด าเนินการตามแผน อาจประกอบด้วย การมีโครงสร้างรองรับ เช่น คณะกรรมการหรือ

หน่วยงานของคณะ มีวิธีการที่มีการทดลองและวิเคราะห์มาแล้วว่าได้ผล 
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5) น าเอาผลที่ได้มาวิเคราะห์ 
เพ่ือให้เกิดความมั่นใจในการด าเนินการ จึงต้องก าหนดให้มีการประเมินแผน อาจ

ประกอบด้วย การประเมินโครงสร้างที่รองรับ การด าเนินการ การประเมินขั้นตอนการด าเนินงานและ
การประเมินผลของการด าเนินงานตามแผนที่ได้ตั้งไว้ ในการประเมินดังกล่าวสามารถท าได้เอง โดย
คณะกรรมการที่รับผิดชอบแผนการด าเนินงานนั้นๆ ซึ่งเป็นลักษณะของการประเมินตนเอง โดยไม่
จ าเป็นต้องตั้งคณะกรรมการอีกชุดมาประเมินแผน หรือไม่จ าเป็นต้องคิดเครื่องมือหรือแบบประเมินที่
ยุ่งยากซับซ้อน การน าเอาผลที่ได้มาวิเคราะห์ท าให้เราสามารถทราบได้ว่ากิจกรรมการปรับปรุงงาน
นั้นได้ผลมากน้อยเพียงใด มีอุปสรรคอะไร ที่จะต้องน ามาพิจารณาและทบทวนเพ่ือแก้ไขต่อไป 

6) การจัดท ามาตรฐาน เพ่ือน าไปปฏิบัต 
การน าผลการประเมินมาพัฒนาแผน อาจประกอบด้วย การน าผลการประเมินมาวิเคราะห์ว่า

มีโครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบัติงานใดที่ควรปรับปรุงหรือพัฒนาสิ่งที่ดีอยู่แล้วให้ดียิ่งขึ้นไปอีก และ
สังเคราะห์รูปแบบ การด าเนินการใหม่ท่ีเหมาะสม ส าหรับการด าเนินการในปีต่อไป 

ไคเซ็น และการจัดการแบ่งกระบวรการออกเป็นดังนี้ 
 กระบวนการและผลลัพธ์ 
 วงจร PDCA/SDCA 
 คุณภาพต้องมาก่อน 
 การใช้ข้อมูลในการด าเนินการ 
 กระบวนการต่อไปคือ ลูกค้า 

ไคเซ็นและการจัดการ 
ในบริบทของไคเซ็น การจัดการในการท างานมี 2 หน้าที่หลักคือ การรักษาสภาพงานเดิม ๆ 

และการปรับปรุงงาน โดยในทุกต าแหน่งจะมีระดับที่เกี่ยวข้องกับการรักษาสภาพงานเดิม ๆ และการ
ปรับปรุงงานแตกต่างกันไป ผู้บริหารระดับสูงจะมีงานปรับปรุงที่ค่อนข้างมาก ส่วนงานรักษาสภาพ
เดิม เช่น งานดูแลงบการเงินของบริษัท หรือตรวจสอบเป้าการผลิตรายวันจะน้อย ยกเว้นกรณีที่การ
ผลิตมีปัญหาในระดับวิกฤติ หรือสถานการณ์ที่ไม่ปกติต้องตัดสินใจ ซึ่งอาจจะมีส่วนร่วมเฉพาะช่วงนี้
มากขึ้น ผู้บริหารระดับรองลงมาก็จะมีระดับความเข้มที่ลดหลั่นกันไป ผู้บริหารระดับกลาง หัวหน้า
งาน และพนักงาน มีการรักษาสภาพงานเดิม ๆ มากกว่าการปรับปรุงงานเป็นล าดับ ดังแสดงในรูป
ต่อไปนี้ 

กระบวนการและผลลัพธ์ 
แนวคิดของไคเซ็นเน้นที่กระบวนการ ส่วนนวัตกรรมเน้นที่ผลลัพธ์สุดท้าย ดังนั้นกระบวนการ

ต้องชี้ชัดและแก้ไขปรับปรุงความผิดพลาดในกระบวนการอย่างชัดเจน กลยุทธ์ไคเซ็นเป็นสิ่งที่เน้น
กระบวนการทั้งวงจร PDCA (Plan-Do-Check-Act) วงจร SDCA (Standard-Do-Check-Act) 
คุณภาพ ต้นทุน การส่งมอบ (QCD: Quality-Cost-Delivery) การบริหารแบบทั่วทั้งองค์การ (TQM) 
Just-In-Time และการบ ารุงรักษาทวีผล (TPM) แต่ปัญหาที่ไคเซ็นล้มเหลวในหลายบริษัทเพราะขาด
ความสนใจไม่เน้นกระบวนการ ซึ่งแท้จริงแล้วพ้ืนฐานที่ส าคัญที่สุดในกระบวนการไคเซ็นคือ พันธะ
สัญญา และความร่วมมือของผู้บริหารระดับสูงที่จะต้องด าเนินการที่จริงจัง ทันทียึดมั่นในแนวทางเพ่ือ
บรรลุและประกันความส าเร็จในกระบวนการ 
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วงจร PDCA/SDCA 
ขั้นตอนแรกในกระบวนการไคเซ็น คือการก าหนดวงจร PDCA เป็นวงล้อที่ประกันความ

ต่อเนื่องของการท างานไคเซ็น การด าเนินการรักษานโยบาย การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ซึ่งเป็น
แนวคิดท่ีส าคัญที่สุดของกระบวนการ 

Plan การวางแผนเป็นการก าหนดเป้าหมายส าหรับการปรับปรุง ควรก าหนดให้ครอบคลุม
และมีการแยกแผนการปฏิบัติงานอย่างชัดเจนเพ่ือบรรลุเป้าหมาย D: Do การปฏิบัติ เป็นการ
ด าเนินงานตามแผนที่วางไว้ C: Check การตรวจสอบ เป็นการตรวจสอบการท างานเพ่ือการปรับปรุง
แผน A: Act การจัดท าเป็นมาตรฐาน เป็นการก าหนดสมรรถนะและมาตรฐานของวิธีการในการ
ป้องกันปัญหาที่เกิดขึ้นเดิม ๆ หรือก าหนดให้เป็นเป้าหมายส าหรับการปรับปรุงใหม่ 

วงจร PDCA จะมีการหมุนอย่างต่อเนื่อง ค่อย ๆ ปรับสู่เป้าหมายซึ่ง PDCA หมายถึงการไม่มี
ความพึงพอใจ ณ ปัจจุบัน การจัดการที่ดีต้องริเริ่ม PDCA โดยก าหนดเป้าหมายอย่างต่อเนื่อง 
เนื่องจากโดยปกติแล้วมนุษย์ไม่ชอบการเปลี่ยนแปลง ไม่ชอบที่จะคิดค้นสิ่งใหม่ ๆ ดังนั้นในจุดเริ่มต้น
ใหม่ ๆ กระบวนการท างานจะไม่คงตัวจนกว่าจะหาวิธีการที่ดีที่สุดแล้วก าหนดให้เป็นมาตรฐาน 
Standard (S-D-C-A) ดังแสดงในรูปข้างบน ซึ่งทุกครั้งที่ความไม่ปกติเกิดขึ้นในกระบวนการ จะมี
ค าถามอยู่ตลอดเวลาว่า มันเกิดขึ้นเพราะอะไร ? เราไม่มีมาตรฐานใช่ใหม่ ? หรือเพราะเราไม่ท าตาม
มาตรฐาน ? หรือเพราะมาตรฐานที่มีไม่เพียงพอ 

ระบบการปรับปรุงแบบไคเซ็น 
การติดตามระบบกลยุทธ์แบบไคเซ็นจะประกอบด้วยเครื่องมือหลัก ๆ ดังนี้ 
Total Quality Control/Total Quality Management 
 ระบบการผลิตแบบทันเวลา Just-In-Time (Toyota Production System) 
 การบ ารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance) 
 การแปรนโยบาย (Policy Deployment) 
 ระบบข้อเสนอแนะ 
 กิจกรรมกลุ่ม (Small Group Activity) 

การควบคุมและการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (Total Quality Control/Total 
Quality Management 

หลักการบริหารงานแบบญี่ปุ่นคือ การควบคุมคุณภาพทั้งหมด (TQC) เป็นการพัฒนา 
ควบคุมในกระบวนการ ระบบนี้เป็นสิ่งที่คาดหวังเพ่ือที่จะจัดการให้ได้คุณภาพ ซึ่งส่วนใหญ่จะรู้จักและ
อ้างถึง การบริหารแบบทั่วทั้งองค์การ (TQM) เป็นที่น่าสังเกตว่าระบบญี่ปุ่นจะไม่เน้นกิจกรรมการ
ควบคุมที่เข้มข้นเฉพาะจุดจะเน้นเป็นองค์รวม TQC/TQM เป็นการพัฒนากลยุทธ์ในการจัดการเพ่ือ
ช่วยการแข่งขันโดยเน้นที่ คุณภาพถูกยกให้เป็นสิ่งที่ส าคัญที่สุดโดยมีเป้าหมายอ่ืน ๆ รองลงมา คือ 
ต้นทุน และการส่งมอบ ขณะที่ T: Total หมายถึงท้ังหมด 

การมีส่วนร่วมทั้งหมดทุกระดับ ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูง ระดับกลาง หัวหน้างาน และ
พนักงาน โดยรวมถึง Supplier, Dealers และ Wholesalers สิ่งที่ส าคัญอีกประการ หนึ่ง คือ การมี
ภาวะผู้น าและสมรรถนะของ 
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การมีส่วนร่วมทั้งหมดทุกระดับ ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูง ระดับกลาง หัวหน้างาน และ
พนักงาน โดยรวมถึง Supplier, Dealers และ Wholesalers สิ่งที่ส าคัญอีกประการ หนึ่ง คือ การมี
ภาวะผู้น าและสมรรถนะของผู้บริหารระดับสูงจะมีส่วนช่วยให้บรรลุเป้าหมายขององค์การที่ตั้งไว้ C: 
Control การควบคุม เป็นการแยกแยะกระบวนการที่ชัดเจน ควบคุมและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง มี
การตรวจสอบเพื่อปรับปรุงกระบวนการเพ่ือมุ่งไปสู่ผลลัพธ์ที่ตั้งไว้ 

ระบบการผลิตแบบทันเวลา (Toyota Production System) 
บริษัทโตโยต้าได้น าระบบการผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time) มาใช้ในการก าจัดกิจกรรมที่

ไม่มีคุณค่าต่าง ๆ ในโรงงาน และใช้การผลิตแบบลีนเพื่อรองรับความไม่แน่นอนของค าสั่งซื้อของลูกค้า 
ระบบการผลิตนี้จะสนับสนุนโดยแนวคิด Tact Time (เวลาที่ผ่านผลิตภัณฑ์ออกมา 1 ชิ้น) กับ Cycle 
Time, One-Piece Flow ระบบการผลิตแบบดึง จิโดกะ (Autonomation) รูปแบบการผลิต U-
Shape และการจัดการลดความสูญเสีย อาจกล่าวได้ว่า JIT คือ การลดต้นทุน การส่งมอบผลิตภัณฑ์
ในเวลาและผลประโยชน์ของบริษัทท่ีเพ่ิมมากข้ึน 

การบ ารุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance) 
ในปัจจุบันมีการเพ่ิมข้ึนของบริษัทท่ีใช้ TPM ทั้งภายในและภายนอกประเทศญี่ปุ่นที่ซึ่ง TQM 

ได้ปรับปรุงสมรรถนะการจัดการและคุณภาพ ขณะที่ TPM มุ่งเน้นการปรับปรุงคุณภาพ ประสิทธิภาพ
ของเครื่องจักร ซึ่ง TPM จะชี้ให้เห็นประสิทธิภาพของอุปกรณ์ที่มากที่สุด ผ่านระบบการป้องกันการ
ซ่อมบ ารุงตลอดชีวิตของเครื่องจักร TQM เกี่ยวข้องกับทุก ๆ คนในบริษัท ขณะที่ TPM เกี่ยวข้องกับ
ทุกคนในโรงงาน ส าหรับกิจกรรม 5ส เป็นกิจกรรมหลักซึ่งมีบทบาทอย่างมากมายและเป็นพ้ืนฐานที่
เกี่ยวข้องกับ TPM 

การแปรนโยบาย (Policy Deployment) 
แม้ว่ากลยุทธ์ไคเซ็นท าให้เกิดการปรับปรุง ผลกระทบจะถูกจ ากัดถ้ามีการเน้นเพียงจุดเดียว

และปราศจากแนวทางการปรับปรุงอื่น ๆ ร่วมด้วย การจัดการที่ดีต้องมีการก าหนดเป้าหมายที่ชัดเจน
ในการที่จะก าหนดให้เป็นแนวทางส าหรับทุก ๆ คน และเพ่ือท าให้เกิดความแน่นอนในการบรรลุ
เป้าหมายที่ตั้งไว้ซึ่งกลยุทธ์ไคเซ็นที่แท้จริง คือ การควบคุมปฏิบัติอย่างใกล้ชิด 

ในการด าเนินการ ผู้บริหารระดับสูงต้องมีการก าหนดกลยุทธ์หลักในระยะยาว มีการแตกย่อย
ลงสู่แผนระยะกลางและแผนปฏิบัติงานประจ าปีการกระจายแผนจะกระจายจากกลยุทธ์ผ่าน
กระบวนการลงลึกจนถึงแผนปฏิบัติงานเฉพาะในสายการผลิตซึ่งมีความจ าเพาะทั้งแผนและกิจกรรมที่
มากขึ้น ตัวอย่างเช่น นโยบายการลดต้นทุนลง 10% เพ่ือการแข่งขัน เป็นการถ่ายทอดนโยบายลงสู่ 
Shop floor เพ่ือก าหนดแผนงาน กิจกรรมที่รองรับ เช่น กิจกรรมการเพ่ิมผลผลิต การลดสินค้าคง
คลัง และการปรับปรุงสายการผลิต ขณะที่ไคเซ็นที่ปราศจากเป้าหมายชัดเจนจะเป็นการด าเนินการที่
ไร้ทิศทาง 

เป้าหมายสูงสุดของกลยุทธ์ไคเซ็น (The Ultimate Goal of Kaizen Strategy) 
การริเริ่มใช้ไคเซ็นในการปรับปรุง เราต้องรู้ว่ากิจกรรมทางธุรกิจใดต้องการการปรับปรุง     

การมีค าตอบส าหรับค าถามคือ คุณภาพ ต้นทุน และการส่งมอบ (QCD) ซึ่งความหมายของคุณภาพ
ไม่ได้หมายถึงเฉพาะผลิตภัณฑ์หรือบริการที่เสร็จสิ้นเท่านั้น แต่หมายรวมถึงคุณภาพในกระบวนการ
ด้วย ต้นทุนจะหมายถึงต้นทุนทั้งหมดตั้งแต่ การออกแบบ การผลิต การขาย และการบริการ ส าหรับ
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การส่งมอบจะหมายถึงการส่งมอบตามปริมาณและเวลาที่ก าหนด ในหนังสือ Kaizen : The Key to 
Japan’s Competitive Success ได้ใช้ในรูปแบบของ คุณภาพ ต้นทุน และการจัดตาราง (QCS) ซึ่ง
ก็เป็นที่ยอมรับ มีความหมายและเข้าใจเหมือนกัน 
 
 
2.2  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 
 

ณัฐพล เหล่าสมบัติ (2554) ได้ศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการบริการในสายงาน
ปฏิบัติการส าหรับลูกค้ากลุ่มองค์กรตามกรอบ eTOM ด้วยแบบจ าลองสถานการณ์ กรณีศึกษา : ผู้
ให้บริการธุรกิจโทรคมนาคมแห่งหนึ่ง โดยการปรับปรุงกระบวนการวิเคราะห์และแก้ไขปัญหาบริการ
เสริมส าหรับลูกค้ากลุ่มองค์กร (Corporeta Customer) ในองค์กรผู้ให้บริการโทรศัพท์เคลื่อนที่แห่ง
หนึ่ง โดยศึกษาวิจัยตามกรอบการปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่อง (Continuous Process 
Improvement: CPI) และมีการน ากรอบกระบวนการ Enhanced Telecom Operations Map 
(eTOM) ในส่วนของประกัน (Assurance) เข้ามาเป็นกรอบเพ่ือเปรียบทียบหากระบวนการที่มีปัญหา 
หลังจากนั้นท าการปรับปรุงกระบวนการโดยใช้เทคนิค ECRS แล้วจึงน าผลที่ได้มาประเมินผล
เปรียบเทียบระหว่างกระบวนการก่อนและหลังการปรับปรุงโดยใช้แบบจ าลองสถานการณ์ จากการ
ประเมินกระบวนการที่ได้จากการปรับปรุงกระบวนการ พบว่า ค่าตัวชี้วัดความสามารถการวิเคราะห์
และแก้ไขปัญหาบริการหลังการปรับปรุงกระบวนการมีการเพ่ิมขึ้นจาก 92.59% เป็น 98.13% และมี
ระยะเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการแก้ไขปัญหาแต่ละบริการเสริมหลังการปรับปรุงกระบวนการที่ลดลง เมื่อ
เปรียบเทียบกับก่อนการปรับปรุงกระบวนการ 

อนันทพันธ์ จันทพันธ์ (2554) ได้ศึกษาเรื่อง การปรับปรุงกระบวนการท างานในคลังสินค้า : 
กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมเคมีภัณฑ์ จากการน าเทคนิคการศึกษาการท างาน (Work Study) เข้า
มาช่วยในการศึกษาถึงวิธีการท างานในกระบวนการผลิตและกระบวนการท างานของพนักงาน ตั้งแต่
วัตถุดิบเข้าจนกระทั่งท าส าเร็จเป็นผลิตภัณฑ์พร้อมที่จะท าการจัดส่ง หลังการปรับปรุง พบว่า สามารถ
ลดเวลาในการเบิกจ่ายอะไหล่และเครื่องมือ เดิม 15 นาที เหลือ 5 นาที เวลาลดลงทั้งสิ้น 10 นาที 
หรือคิดเป็น 66.67% ลดเวลาในการซ่อมบ ารุง เดิม 78 นาที เหลือ 43 นาที เวลาลดลงทั้งสิ้น 35 
นาที หรือคิดเป็น 44.87% ลดขั้นตอนในการซ่อมบ ารุง เดิม 12 ขั้นตอน เหลือ 10 ขั้นตอน ขั้นตอน
ลดลงทั้งสิ้น 2 ขั้นตอน หรือคิดเป็น 16.67% ระยะทางในการซ่อมบ ารุง เดิม 1,200 เมตร เหลือ 600 
เมตร ระยะทางลดลงทั้งสิ้น 600 เมตร หรือคิดเป็น 50% ระยะทางในการเตรียม RM (Fork Lift) เดิม 
261 เมตร เหลือ 120 เมตร ระยะทางลดลงทั้งสิ้น 141 เมตร หรือคิดเป็น 54.02%  

วรัตถ์นรรณ ทีฆเสถียร (2552) ได้ศึกษาเรื่อง การปรับปรุงการปฎิบัติงานเพ่ือสร้างความ
ได้เปรียบทางการแข่งขนั กรณีศึกษาบริษทั IPM จ ากัด โดยการน าาแนวคิดเรื่องลีนมาประยุกต์ใช้ เพ่ือ
ปรับปรุงลดขั้นตอนการปฏิบัติงานเพ่ือสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขันให้กับองค์กร โดยจะเน้นที่
การก าจัดและลดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็นและซ้ าซ้อน ซึ่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่า (Non Value 
Added Activity) มาวิเคราะห์และปรับปรุงเพ่ือลดความซ้ าซ้อนของ เช่น กลุ่มสินค้า ลดงานด้านการ
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สั่งซื้อสินค้า การทดสอบทางเคมี และพ้ืนที่ในการจัดเก็บวัตถุดิบ หลังการปรับปรุงกระบวนการ
ปฏิบัติงานการรับค าสั่งซื้อ กระบวนการสั่งซื้อ และวางแผนการผลิต และกระบวนการส่งสินค้า
ส าเร็จรูปให้ลูกค้า พบว่า สามารถลดเวลาในการปฎิบัติงานโดยรวมของขั้นตอนทั้ง 3 กระบวนการลง
จาก 36.11 วัน เหลือ 23.75 วัน ลดลงทั้งสิ้น 12.36 วัน คิดเป็น 34.23% ส าหรับการปรับปรุงเพ่ือลด
ความซ้ าซ้อนของการสั่งซื้อสินค้า โดยน าเอากลุ่มวัตถุดิบมาจัดมาตรฐานนั้น หลังการปรับปรุง 
สามารถลดความซ้ าซ้อนของจ านวนครั้งในการสั่งซื้อลงถึง 64.70% จ านวนพาเลทส าหรับวางสารเคมี
ลดลง 44.37% และสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายโดยรวมทั้งสิ้นถึง 114,600 บาท  


