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รายงานการเข้าร่วมโครงการเอพีโอ 

13-IN-81-GE-OSM-B 
Multi country Observational Study Mission on Implementation of Lean Manufacturing in SMEs 

ระหว่างวนัที่ 15-19 กันยายน 2557 
ณ กัวลาลัมเปอร์ ประเทศมาเลเซีย 

จดัท าโดย นายกมล ดรุงค์กนกพนัธ์ 
ที่ปรึกษาการผลติ  สถาบนัเพิม่ผลผลติแหง่ชาติ 

วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2557 
 

  โครงการนีม้ีวตัถุประสงค์หลกัในการเข้าร่วมสงัเกตการณ์และร่วมแลกเปลี่ยนประสบการณ์การน า
ระบบการผลติแบบลนีไปปฎิบตัิเป็นแบบอยา่งที่ดีจากวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มในประเทศมาเลเซีย สา
หรับส่วนที่ 3 ซึ่งเป็นส่วนสดุท้ายเป็นการสรุปข้อมลูจากการเยี่ยมชมบริษัท 2 แห่ง ซึ่งช่วยเสริมความเข้าใจของ
ผู้ เข้าร่วมโครงการได้ดียิ่งขึน้ 

ส่วนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของโครงการ  
1.1 รหสัโครงการ :13-IN-81-GE-OSM-B โครงการ Multi country Observational Study Mission on 

Implementation of Lean Manufacturing in SMEs 
1.2 ระยะเวลา 5 วนั (15-19 กนัยายน 2557)  
1.3 สถานท่ี กรุงกวัลาลมัเปอร์ ประเทศมาเลเซีย 
1.4 เจ้าหน้าที่เอพีโอประจ าโครงการ : Mr. Khidzir Ahmad, MPC 
1.5 วิทยากรบรรยาย : Dr. Shubhrangshu Barman Roy 
1.6 ผู้ เข้าร่วมโครงการจ านวน 20 ทา่น จาก 14 ประเทศที่เข้าร่วม 

 
 

ส่วนที่ 2 เนือ้หา/องค์ความรู้จากการเข้าร่วมโครงการ  
 โครงการนีม้ีวตัถปุระสงค์หลกัในการเข้าร่วมสงัเกตการณ์และร่วมแลกเปลีย่นประสบการณ์การน าระบบการผลิต
แบบลนีไปปฎิบตัิเป็นแบบอยา่งที่ดีจากวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มในประเทศมาเลเซีย  
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เนือ้หา/องค์ความรู้ที่ได้จากการฟังบรรยาย รายละเอียดในแตล่ะวนั มีดงัตอ่ไปนี ้
 
วันที่ 15 กันยายน 2557  
08:30 – 10:00 am: เปิดการสมัมนา จากทาง APO และ ทาง MPC มาเลเซียเป็นเจ้าภาพในการจดัการสมัมนาในครัง้นี ้
โดยตวัแทนจาก APO Mr. Muhammud Idham  กลา่วต้อนรับผู้อบรมและแนะน าผู้ด าเนินงานจาก MPC  Mr. Khidzir 
Ahmad และ Ms. Saliza Saari  และแนะน าวิทยากรผู้ด าเนินการ Dr. Shubhrangshu Barman Roy  จากประเทศอินเดีย  
 

  
 
 
11:00 am – 01:00 pm: เข้าเยี่ยมชมโรงงาน M&D Precision Sdn,Bhd  
 M&D Precision เป็นบริษัทที่ผลิตชิน้สว่นโลหะที่ใช้ในอตุสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้าก่อตัง้ในปี 2005 ท าการผลิต 
จ าหน่าย ชุด Molds and Dies เพื่อใช้กบัชุดเคร่ืองจกัรส าหรับงาน Stamping parts บริษัทฯได้รับการรับรองมาตรฐาน
คณุภาพ ISO 9001:2008 และมาตรฐานสิง่แวดล้อม ISO 14001: 2004  
 ทางบริษัทฯ มีทีมงานวิศวกรออกแบบและพฒันาถึง 6 คน และใช้โปรแกรม CAD เพื่อใช้ในการออกแบบสามารถ
พิจารณาแบบ 3D  ในการบริการลกูค้า ทางบริษัทท าการตัง้วิสยัทศัน์ให้บริการลกูค้าแบบ One Stop Service (การ
ออกแบบ ผลติ และท าการประกอบ)  ยอดขายในแตล่ะปีประมาณ 30 ล้านเหรียญสหรัฐ  
 ในการน าโครงการเพิ่มผลผลิตโดยน าหลกัการลีนเข้ามาประยุกต์ใช้เพื่อการลดต้นทุน ทางบริษัทฯได้เชิญทาง 
MPC เข้าให้ค าปรึกษา โดยการปรับเปลี่ยนชุด Toolings จากการ Loading 1 ครัง้ได้งาน 1 ชิน้มาเป็น 7 ชิน้ สว่นในการ
ปรับปรุงองค์กรในภาพรวม ทางบริษัทฯ ได้น าหลกัการ 5ส แบ่งเป็น 5 ระดบัในแต่ละระดบัจะเร่ิมจากสถานที่ท างานให้
สะดวกและสะอาด และขยายในขัน้กลาง ในสว่นของเคร่ืองจักรต้นแบบ ควรจะท า Visual control และขยายผลไปยงั
เคร่ืองจกัรอื่นๆ ทัว่ทัง้โรงงาน  
 หลงัจากนัน้ ทางบริษัทฯ ได้พาเดินชมรอบๆ โรงงานและภายในสายการผลิต ในสายการผลิต จะพบกบัขัน้ตอน
การปฎิบตัิงาน  
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ทางบริษัทฯ ได้ร่วมมือกับทาง MPC น าโครงการปรับปรุงระบบการผลิตแบบลีนเข้ามาประยุกต์ใช้  เร่ิมจาก
โครงการไคเซน การออกแบบและท าการปรับแต่งชุด Toolings จากการที่ Loading  1 ชุด ได้ชิน้งาน 1 ชิน้หลงัจากการ
ปรับแต่ง ได้ชิน้งาน 7 ชิน้  เมื่อถึงพืน้ที่สายการผลิต แสดงให้เห็นถึงความสะอาด ความเป็นระเบียบเรียบร้อยจากการใช้
เทคนิค 5ส และการควบคมุด้วยสายตา ส าหรับเทคนิค 5ส ทางบริษัทได้ปฎิบตัิ 5 ขัน้ตอน โดยเร่ิมต้นในการจดัการสถานที่
โดยแยกของที่ไมใ่ช้แล้วน าออกจากพึน้ท่ี และจดัท าป้ายสญัลกัษณ์บง่ชีแ้ละท าความสะอาด ป้ายบง่ชีเ้คร่ืองจกัร ในขัน้ตอน
ที่ 3 โดยจดัท าเป็นตวัอยา่งที่เคร่ืองจกัรต้นแบบพร้อมขยายผลไปยงัเคร่ืองจกัรอื่นๆ ในโรงงานในขัน้ตอนที่ 4-5 ตามล าดบั  
เมื่อถึงห้องปฎิบตัิงานของแผนกซ่อมบ ารุงได้ใช้เทคนิคการควบคุมด้วยสายตา ส าหรับเคร่ืองมือที่ใช้ในการซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจกัรเพื่อให้การใช้งานง่าย จดัหาได้สะดวกดงัรูปด้านลา่ง  

  
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
02:30 pm – 04:30 pm: เข้าเยี่ยมชมโรงงาน REKA SETIA PLAYGROUND  Sdn,Bhd  
 Reka Playground เป็นบริษัทที่ผลิตเคร่ืองเล่นในสนามเด็กเล่นที่ตัง้อยู่ในสวนสาธารณะ เป็นเคร่ืองเล่นที่
ครอบครัวสามารถใช้เวลาอยู่ร่วมกันระหว่างเด็กกับผู้ ใหญ่   ก่อตัง้ในปี 2011 ท าการผลิต จ าหน่ายชุดสนามเด็กเล่น 
จ าหน่ายและจัดส่งทัง้ตลาดในประเทศและต่างประเทศใน AEC บริษัทฯ ได้รับการรับรองมาตรฐานคุณภาพ ISO 
9001:2008  
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 ทางบริษัทฯ มีทีมงานวิศวกรออกแบบและพฒันาถึง 4 คน และใช้โปรแกรม CAD เพื่อใช้ในการออกแบบ สามารถ
พิจารณาแบบ 3D  ในการบริการลกูค้า ทางบริษัทให้บริการลกูค้าแบบประกอบเอง (DIY)  โดยการออกแบบ ผลิต และท า
การประกอบให้ง่ายและสามารถถอดประกอบได้เอง สามารถเคลือ่นย้ายได้เอง โดยพฒันาแนวคิดจาก IKEA   ยอดขายใน
แตล่ะปีประมาณ 8 ล้านเหรียญสหรัฐ   
 ในการน าโครงการเพิ่มผลผลิตโดยน าหลกัการลีนเข้ามาประยกุต์ใช้เพื่อการลดต้นทนุ  ทางบริษัทฯ ได้เชิญทาง 
MPC เข้าให้ค าปรึกษา  
 
วันที่ 16 กันยายน 2557  
09:00 am – 10:30 am: บรรยายเนือ้หาหลกัการลีน  อ านวยการโดย Dr. Shubhrangshu Barman Roy  วิทยากรจาก
ประเทศอินเดีย ท่านจบการศึกษาในระดบัปริญญาเอกสาขาการจัดการทางลีน ประเทศอินเดีย  เร่ิมการบรรยายโดย
ยกตวัอย่างเแนวคิดของลีน แนวคิดทางการผลิตในสมยัยคุสงครามโลกครัง้ที่ 2  จนกระทัง่ถึงปี 2000 เร่ิมต้นจากประวตัิ
ของการจดัการแบบลีน มีต้นก าเนิดจากอตุสาหกรรมทอผ้าในปี ค.ศ.1850  มาประยกุต์ใช้ในอตุสาหกรรมยานยนต์ ในปี 
1950 เป็นต้นมา จาก Taiichi Ono  
 
11:00 am– 12:00 pm: บรรยาย อะไรท่ีเป็น”คณุคา่ (Value)” อะไรท่ีเป็นความ “สญูเปลา่ (Wastes)” การบริหารสูก่าร
เปลีย่นแปลงเข้าสูร่ะบบการบริหารแบบลนี   หลกั 5 ประการของลนีมี ดงันี ้ 
     1. ค้นหาคณุคา่จากมมุมองของลกูค้า  
     2. สร้างผงัสายธารแหง่คณุคา่และข้อมลู 
     3. สร้างกระบวนการไหลโดยไมต่ิดขดั  
     4. สร้างระบบการดงึแทนที่ระบบการผลกั  
     5. สร้างความสมบรูณ์อยา่งตอ่เนื่อง  

เรียนรู้ความสญูเปล่า 7 ประการ ได้แก่ ความสญูเสียเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (Overproduction) ความ
สญูเสียเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลงั (Inventory) ความสญูเสียเนื่องจากการขนส่ง (Transportation) ความสญูเสีย
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เนื่องจากการเคลื่อนไหว (Motion) ความสญูเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต (Processing) ความสญูเสียเนื่องจากการรอ
คอย (Delay) และความสญูเสยีเนื่องจากการผลติของเสยี (Defect)    
  การวิเคราะห์ความสญูเปลา่ 7 ประการ ท าให้ทราบแนวทางการปรับปรุงกระบวนการท างาน จากนัน้ วิทยากรได้
บรรยายถึง การวิเคราะห์กิจกรรมที่มคีณุคา่ในมมุมองของลกูค้า การวิเคราะห์กิจกรรมที่ไร้คา่แตจ่ าเป็น และกิจกรรมที่ไร้คา่
แตไ่มจ่ าเป็น เช่น การเดิน เอือ้ม หนั ยกสิง่ของโดยไมจ่ าเป็น เป็นต้น  
 

 
 
 01:30 pm – 04:30 pm: บรรยายการใช้เคร่ืองมือและเทคนคิลนี (Lean tools and techniques)   
 วิทยากรบรรยายในหวัข้อนี ้โดยเร่ิมจากการบริหารการเปลีย่นแปลงและจะต้องการจัดการ 3 สิง่ ดงัตอ่ไปนี ้ 

การลดเวลาน า (Reduce Lead time) คือ เวลาที่ใช้นบัตัง้แต่ลกูค้าสัง่ของจนถึงลกูค้า เพื่อการสง่มอบที่รวดเร็ว
ตรงตามความต้องการของลกูค้า  

การปรับปรุงคณุภาพ (Improve Quality) โดยรวมจากทัง้ผลติภณัฑ์จนถึงระบบการผลติเพื่อการปรับปรุงให้ดีขึน้ 
การลดต้นทนุ (Reduce Costs) เพื่อการแขง่ขนั  
และท าการปรับปรุงในด้านอื่นๆ เช่น ปรับปรุงความปลอดภยัในสถานท่ีท างาน สภาพแวดล้อมในโรงงาน และการ

เคลือ่นไหวในระหวา่งการปฎิบตัิงานเพื่อลดความเมื่อยล้าและการบาดเจ็บจนกระทัง่หยดุงาน  
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 จากนัน้ จงึบรรยายตอ่ ในสว่นของเคร่ืองมือในการหากิจกรรมใดทีม่ีคณุคา่และกิจกรรมใดที่ไมม่ีคณุคา่ โดยแบง่
หน้ากระดาษ A4 ออกเป็น 5 สว่นๆ ละเทา่ๆ กนั ในแตล่ะสว่นจะเขียนจากซ้ายมาขวาเรียงตามล าดบั ดงันี ้ 

1. Suppliers  
2. Inputs  
3. Process  
4. Output  
5. Customers 

 จากนัน้ น าข้อมลูใสล่งในตารางดังตวัอย่างในการท าเคร่ืองดื่มชาร้อน  และได้จดั Workshop ในการยก Case 
study เพื่อความเข้าใจโดยรวมอีกด้วย  
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  ในตอนท้าย ได้มีการยกตวัอยา่ง โครงการลนีท่ีประสบความเร็จในการน าแนวทางลนีไปใช้ในประเทศอินเดียใน
การลดต้นทนุการผลติลง 15% ในแตล่ะโครงการ   
  
วันที่ 17 กันยายน 2557  
09:00 am – 16:30 am: เข้าร่วมงานสมัมนา “ Asia Summit Fusing Operational Excellence and Harmonizing 
Organization Culture “   
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09:00 am – 10:30 am: MPC (Malaysia Productivity Center) ท่านประธาน  “ YBhg Tan Sri Azman Hashim” กลา่ว
เปิดงานถึงที่มาในการจัดงานสมัมนา เพื่อเป็นการแลกเปลี่ยนความรู้และประสบการณ์ในกลุ่มสมาชิกและโครงการ
ความส าเร็จในการน าแนวทางการปรับปรุงองค์กรแบบลีนไปประยกุต์ใช้ในการลดต้นทนุได้อย่างมีประสิทธิภาพ และการ
แจกรางวลั Lean AWARD  
  
10:40 am– 11:00 am: สมัมนา หวัข้อ Learning Organization towards “Kaizen” spirit and action  
 โดย Dr. Ir. Adjie Sapta, M.Si , General Manager จาก Toyota Indonesia  
 เร่ิมจาก กล่าวถึง ภาพรวมการผลิต การตลาด และการบริการรถยนต์ของ Toyota Indonesia ตามด้วยแนว
ทางการปฏิบตัิงานตามแนวทาง “Toyota Way” ที่มองด้านความพงึพอใจลกูค้าในด้านผลติภณัฑ์และบริการให้เหนือกว่าคู่
แข็ง  และเน้นปรัชญาโตโยต้า “Continuous Improvement” แนวทางการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง และ “Respect People”  
สร้างความนบัถือภายในพนกังานและผู้บริหารเพื่อการท างานเป็นทีม  
 

 
 
  สว่นท่ีสอง กลา่วถึง องค์กรแหง่การเรียนรู้ (Learning Organization)  ผา่นโครงการไคเซนและกิจกรรม QCC  
โดยเร่ิมจากกิจกรรมข้อเสนอแนะในการปรับปรุง กิจกรรมสง่เสริมสิง่แวดล้อม การปรับปรุงคณุภาพทัว่ทัง้องค์กร  กิจกรรม
ความปลอดภยั และกิจกรรมลดต้นทนุ หมนุวนเป็นวงรอบ QC เพื่อการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่อง  
 สว่นท่ีสาม กลา่วถึง การเดินทางของกิจกรรม QCC  เร่ิมจากหวัหน้างานจะต้องเป็นผู้น ากลุม่ในการปรับปรุงแบบ
สมคัรใจเพื่อชกัจงูทีมงานในการปรับปรุง เร่ิมการอบรม ลงมือปรับปรุงด้วยกิจกรรมกลุม่อยา่งจริงจงั และขยายผลไปทัว่ทัง้
องค์กร   
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11:00 am– 11:30 am: สมัมนา หวัข้อ Improve Quality Using Statistics by Minitab, Malaysia   
 โดย Chye Rou Shi , Minitab , Malaysia  
 เป็นการบรรยายในการใช้หลกัทางสถิติเพื่อการปรับปรุงคณุภาพ (Using Statistic to improve quality)   
เร่ิมจาก กลา่วถึง Minitab software คือ software ที่ประมวลผลทางสถิติ ท าให้การค านวณทางสถิติง่ายขึน้ ก่อก าเนิดจาก
มหาวิทยาลยัเพนซิเวเนียใช้ในการสอนนกัศกึษาเพื่อให้เข้าใจหลกัสถิติโดยไมต้่องกงัวลกบัขัน้ตอนการประมวลผลที่ซบัซ้อน  
 ส่วนที่สอง เป็นการน าเสนอ Case study เป็นการลดความผนัแปรของกระบวนการการเคลือบกระป๋องของ
โรงงาน REXAM Beverage Can Group โดยแบง่เป็นขัน้ตอนดงันี ้ 
 ขัน้ตอนแรก เป็นการลดความความผนัแปรท่ีเกิดจากกระบวนการวดัจากเคร่ืองมือวดัที่เกิดจากผู้วดัและเคร่ืองมือ
วดั โดยเทคนิค GR&R  
 ขัน้ตอนที่สอง การวิเคราะห์กระบวนการอยูใ่นความควบคมุของข้อก าหนดหรือไม ่ 
 ขัน้ตอนท่ีสาม เป็นการใช้ Software เพือ่การหาจ านวนตวัอย่างในการทดลองในขัน้ตอนถดัไปเพื่อครอบคลมุ 
หลกัการทางสถิติ (ช่วงความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 
 ขัน้ตอนท่ีสี ่เป็นการออกแบบการทดลอง (Design of Experiment) เพื่อท าการทดลองวา่พารามิเตอร์หรือปัจจยั 
ทัง้หมดในการผลติปัจจยัใดมีผลตอ่การผลติอยา่งมีนยัยส าคญั  
 ขัน้ตอนท่ีห้า ท าการทดลองและสรุปผลการทดลองผา่นการประมวลผลของ Software Minitab   
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11:30 am – 12:00 pm:  สมัมนา หวัข้อ “Lean in healthcare –current Outlook and Trends by Tan Tock Seng 
Hospital, Singapore  
 ในช่วงแรก กลา่วถึงประวตัิความเป็นมาของโรงพยาบาล ก่อตัง้ขึน้ตัง้แต่ปี 1844 มีจ านวนเตียงในการรองรับ
ผู้ ป่วยถึง 1,594 เตียง จ านวนบคุลากร 7,383 คน มี 2 Sites มีจุดแข็งอยู่ที่ 27 แผนกรวมถึงมีห้องปฏิบตัิการในการ
วิเคราะห์ทางการแพทย์ที่ทนัสมยั  มีแผนและห้องปลอดเชือ้รองรับโรคระบาดระดบัโลกเช่น SARS, H1N1  
 ช่วงตอ่มา กลา่วถึงการน าเทคนิคลนี มาประยกุต์ใช้ โดยการลดเวลารอคอย ลดกิจกรรมที่ไมก่่อให้เกิดคณุคา่  
ลดความผิดพลาดในด้านคณุภาพ  
 

  
 
 โครงการลดต้นทนุโดยใช้เทคนคิลนี เร่ิมจากการเขียนแผนผงักระแสแหง่คณุคา่ในมมุมองของลกูค้า 
ค้นหา 7 Wastes เพื่อค้นหาหวัข้อในการปรับปรุง  ในการปรับปรุงใช้เทคนิค Kaizen 
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12:00 pm – 12:30 pm: เป็นการพดูคยุโครงการความส าเร็จจากการใช้เทคนิคลีน และปัญหา อปุสรรคระหวา่งการด าเนิน
โครงการ ผู้ เข้าร่วมจาก Tan Tock Seng Hospital, Toyota Indonesia, REKA SETIA Playground and M&D Precision 
  
02:00 – 02:35 pm: การสมัมนาในหวัข้อ “Fostering Continuous Improvement to achieve Organizational World 
Class Standard by ON Semiconductor, Republic of Philippines”  
 ON Semiconductor เป็นบริษัทอเมริกนัท่ีผลติอปุกรณ์สารกึ่งตวัน า การประกอบและการทดสอบชิน้สว่นเพื่อให้
ลกูค้ามัน่ใจในการน าสินค้าไปใช้งาน ผู้บรรยายคือ Mr. Peter Tecson Awayan ท่านจบการอบรมในด้าน Lean Six 
Sigma ทีส่หรัฐอเมริกา ปัจจบุนั เป็นผู้ท าการฝึกอบรมและเป็นผู้น าในโครงการลดต้นทนุภายในบริษัทฯ  โดยมีเป้าหมายท า
ให้ข้อบกพร่องเป็นศนูย์ (Zero Defects)  ทางบริษัทฯ น าหลกัการ Lean Six Sigma มาใช้เพื่อการลดต้นทนุ โดยใช้เทคนิค 
ไคเซ็นในระยะแรกกบัระดบั Technicians and Operators ในการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่อง ได้ข้อเสนอแนะ 220 เร่ือง  
 ในระยะที่สอง กลุ่มเป้าหมายจะเป็นกลุม่ระดบัวิศวกรและหวัหน้าแผนกขึน้ไปจนถึงผู้จดัการแผนกโดยการน า
หลกัการ Six Sigma DMAIC เข้ามาประยกุต์กบัปัญหาในสายการผลิต ถ้าทราบสาเหตุของปัญหา ให้ใช้ไคเซ็นในการ
ปรับปรุงแก้ไข ถ้าไมท่ราบสาเหต ุจ าเป็นต้องเดินตาม DMAIC Roadmap  
 ในระยะที่สาม ได้ใช้หลกัการวิเคราะห์ “การวิเคราะห์ข้อบกพร่องและผลกระทบจากปัญหาเกิด” เพื่อพิจารณาวา่ 
ข้อบกพร่องที่เกิดขึน้มีน า้หนกัเพียงใด โดยการฟังเสยีงผู้มีผลกระทบหรือผู้ที่ปฏิบตัิงานโดยตรงผ่านการแสดงความคิดเห็น
และการให้คะแนน ถ้าข้อบกพร่องใดมีการให้คะแนนที่มากเป็นล าดบัหนึ่ง และล าดบัสอง ตามล าดบั  เพื่อน าไปหาสาเหตุ
ในขัน้ตอนตอ่ไป  
 ในระยะที่สี่ ใช้หลกัการลีนมาประยุกต์ใช้กับแผนกส านกังาน คลงัสินค้า แผนกไอที ขจดัความสญูเปลา่ในการ
ท างานและเพิ่มรอบเวลาในการสง่มอบ (Cycle time)   
 
02:35 pm – 03:10 pm: การสมัมนาในหวัข้อ “Six Sigma in Operational Excellence in Organization by Asian 
Productivity Corporation (APO) , India by Dr. Shubhrangshu Barman Roy 
 Six sigma เป็นการบริหารที่มุ่งเน้นในการลดความผิดพลาด ลดความสญูเปล่า 7 ประการ และลดการแก้ไขตวั
ชิน้งาน และสอนให้พนกังานรู้แนวทางในการท าธุรกิจอยา่งมีหลกัการ และจะไม่พยายามจดัการกบัปัญหา แต่จะพยายาม
ก าจดัปัญหาทิง้ Six sigma จะดีที่สดุเมื่อทกุคนในองค์กรร่วมมือกนัตัง้แต่ CEO ไปจนถึงบคุลากรทัว่ไปในองค์กร  ซึ่งถ้าตวั 
Six sigma มีคา่สงูหรือมีความผนัแปรมากขึน้เทา่ไร ก็เปรียบเสมือนมีการท าข้อผิดพลาดมากขึน้เท่านัน้ ซึ่งโอกาสที่จะเกิด
ข้อผิดพลาดตวันีเ้รียกว่า DPMO (Defects Per Million Opportunities) สิ่งที่องค์กรต้องการคือ การเปลี่ยนแปลง 3 สิ่งใน
เวลาเดียวกนัคือ ลดเวลาในการสง่มอบลกูค้า (Reduce Lead time) การปรับปรุงคณุภาพ (Improve Quality) และการลด
ต้นทนุ (Reduce costs) ซึง่การปรับปรุงคณุภาพจ าเป็นต้องใช้แนวทาง Six Sigma เข้าช่วยเพื่อแก้ปัญหาอยา่งเร่งดว่นและ
ยกระดบัคณุภาพ  
 การบรรลกุลยทุธ์ที่ส าคญัของ six sigma ซึง่เก่ียวข้องกบัขัน้ตอน 5 ขัน้ตอน ประกอบด้วย Define - Measure – 
Analyze – Improve – Control (DMAIC) 
 1. Define คือ ขัน้ตอนการระบแุละคดัเลือกหวัข้อเพื่อการด าเนินการตามโครงการSix Sigma ในองค์กร โดยมี
ขัน้ตอนการคดัเลอืกโครงการ ดงันี ้
      ขัน้ตอนท่ี 1 โครงการนัน้ต้องสอดคล้องกบัเป้าหมายหลกัขององค์กร (Business Goal)  
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      ขัน้ตอนที่ 2 มอบหมายให้ฝ่ายต่างๆ ที่เสนอโครงการไปพิจารณาหากลยุทธ์ (Strategy) ในการด าเนินงานที่
สอดคล้องกบัเป้าหมายหลกัขององค์กร (ตามขัน้ตอนท่ี 1)  
      ขัน้ตอนที่ 3 แต่ละฝ่ายน าเสนอกลยุทธ์ในการด าเนินการให้ผู้บริหารทราบ และเมื่อผู้บริหารเห็นชอบแล้วให้
กลบัไปก าหนดพืน้ท่ีที่จะด าเนินงาน (High Potential Area)  
     ขัน้ตอนที่ 4 ซึ่งเป็นขัน้ตอนสดุท้าย หลงัจากก าหนดพืน้ที่ที่จะด าเนินการได้แล้ว ให้แต่ละฝ่ายกลบัไปพิจารณา
หวัข้อยอ่ยที่จะใช้ในการด าเนินการ  
 2. Measure เป็นขัน้ตอนการวดัความสามารถของกระบวนการที่เป็นจริงในปัจจุบนั ขัน้ตอนการวดัจะแบ่งการ
ด าเนินงานจ าเป็นต้องวางแผนและด าเนินการคดัเลอืกตวัชีว้ดัที่เหมาะสมในการด าเนินโครงการ ล าดบัถดัไปเป็นการวดัค่า
ความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นจริงในปัจจบุนั โดยวดัผา่นตวัชีว้ดัต่างๆ ที่เลือกสรรมา  ถดัมาจ าเป็นต้องพิจารณาถึง 
ระบบการวดั  Measurement System Analysis (MSA) เป็นสิ่งที่ส าคญัมาก เป็นขัน้ตอนการตรวจสอบเคร่ืองมือหรือ
อปุกรณ์ในการท างานว่ามีความปกติหรือไม่ก่อนจะลงมือปฏิบตัิงาน  และสดุท้ายเป็นการน าประสบการณ์ที่ผ่านมาของ
องค์กรช่วยคิดในการแก้ไขปัญหาผา่นการวิเคราะห์เหตแุละผล   
 3. Analyze ขัน้ตอนนีค้ือ การวิเคราะห์สาเหตขุองปัญหาหลกั ซึง่เป็นการวิเคราะห์ในเชิงสถิติเพื่อระบสุาเหตหุลกั
ที่สง่ผลโดยตรงตอ่ปัญหานัน้ ซึ่งเรียกสาเหตหุลกันีว้่า KPIV (Key Process Input Variable) ซึ่งต้องสามารถระบใุห้ชดัเจน
ว่า อะไรคือ KPIV ของปัญหาและต้องสามารถเช่ือมโยงกบัตวัหลกัของกระบวนการ หรือที่เรียกว่า KPOV (Key Process 
Output Variable) ให้ได้ หลกัการสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ ได้แก่ การตรวจสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) ผงัการ
กระจาย (Scattering Diagram) การวิเคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) เป็นต้น 
 4. Improvement ขัน้ตอนนีค้ือ การปรับปรุงในสาเหตุหลกั (KPIV) โดยมีจุดประสงค์เพื่อให้ผลลพัธ์ของ
กระบวนการเป็นไปตามต้องการ ด้วยการใช้เทคนิคการออกแบบทดลอง(Design of Experiment : DOE) เพื่อปรับหา
สภาวะตา่งๆ ของกระบวนการให้เป็นไปตามความต้องการ  
 5. Control ขัน้ตอนนีเ้ป็นขัน้ตอนสดุท้าย ซึ่งต้องด าเนินการออกแบบระบบควบคุณคุณภาพของกระบวนการ
เพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่ากระบวนการจะไม่พบปัญหาเหมือนเดิมอีก โดยควบคมุให้ระบบอยู่ในค่าที่ต้องการจากการใช้ 
Tools เช่น SPC (Statistical Quality Control)  
 
03:10 pm – 03:45 pm: การสมัมนาในหวัข้อ “ Managing Stakeholders a critical Success Factor in achieving 
Operational Excellence by BP Asia Global Busin Service Centre, Malaysia, Jamilah Haron 
Continuous Improvement Coach 
 จากหวัข้อสมัมนา กลา่วถึงท าอยา่งไรในการจดัการและปัจจยัใดที่มีผลต่อผู้มีสว่นได้ สว่นเสียในองค์กร จากการ
จดัการผู้มีสว่นได้ สว่นเสยี ดงักลา่ว จ าเป็นต้องทราบวา่ผู้ใดเป็นผู้มีสว่นได้ สว่นเสยี ในการวิเคราะห์ผู้มีสว่นได้สว่นเสยี เป็น
เคร่ืองมือเพื่อก าหนดกรอบการพิจารณาให้ถ่ีถ้วนรอบคอบ เพื่อวางรากฐานให้ผู้มีบทบาทส าคญั ทัง้จากภายนอกองค์กร
และภายในได้เข้ามามีสว่นร่วมในการจดัท าแผนกลยทุธ์ โดยมีแนวคิดว่า เป้าประสงค์ (Goal) และเป้าหมาย (Target) ที่
หวงัผลสมัฤทธ์ิจะต้องได้รับการสง่เสริมสนบัสนนุจากผู้สนบัสนนุดแูล (Stewardship) ที่มีอ านาจอิทธิพล    
 การวิเคราะห์ควรเร่ิมจากการวิเคราะห์โครงการผู้มีสว่นได้ สว่นเสียในองค์กรทัง้ภายในและภายนอกองค์กร โดย
การสร้างตารางด้านลา่ง และประชมุเพื่อการลงข้อมลูตามความเป็นจริง  
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 จากนัน้ ก าหนดทิศทางนโยบายเก่ียวกบัผู้มีสว่นได้สว่นเสยี ผา่นแผนการจดัการเชิงกลยทุธ์ ประเด็นที่ส าคญัทาง
กลยทุธ์ (Strategic issue) เก่ียวข้องกบักลุม่ประเด็นใดบ้าง และเก่ียวข้องกบัระดบัใด  ต่อไปท าการเลือกและก าหนดผู้มี
สว่นได้สว่นเสยีที่ส าคญั โดยผา่นการเก็บข้อมลูเพื่อการวเิคราะห์และหา Action plans ในการจดัการอยา่งเหมาะสม  มีการ
ก าหนดแนวทางการสือ่สารขององค์กร ในทกุๆ 2 เดือน เพื่อความเข้าใจในทิศทางเดียวกนั  
 
03:45 pm – 04:30 pm: เป็นการพดูคยุโครงการความส าเร็จจากการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง โครงการซิกซ์ ซิกส์ม่า และ
ปัญหา อปุสรรคระหวา่งการด าเนินโครงการ ผู้ เข้าร่วมจาก On Semiconductor , APO India และ BP Asia Global Busin  
Service Centre 
 
วันที่ 18 กนัยายน 2557  
09:00 am – 12:00 am: เข้าเยี่ยมชม Selangor Human Resource Development Centre (SHRDC)  
 SHRDC เป็นศูนย์การเรียนรู้ซึ่งก่อตัง้ในปี 1992 โดยความร่วมมือระหว่างภาครัฐบาลของมาเลเซียและ
ภาคเอกชนในอตุสาหกรรมตา่งๆ เช่น อิเลก็โทรนิค ยานยนต์ ไอที พลาสติก และพลงังานแสงอาทิตย์ เพื่อเพิ่มศกัยภาพใน
การผลติและการบริการในประเทศมาเลเซีย  
 วตัถุประสงค์เพื่อพฒันาและยกระดบับคุลากรเข้าสู่ระบบการผลิตระดบัโลกโดยการเป็นผู้น าในการบริหารการ
เปลีย่นแปลงและนวตักรรม ในศนูย์แห่งนีเ้ป็นแหลง่อบรมและพฒันาองค์ความรู้ในทกุระดบั เช่น ระดบัหวัหน้างาน ระดบั
ผู้จัดการระดบักลาง ผู้จดัการระดบัสงู และเจ้าของกิจการ  อีกทัง้  เป็นแหลง่เรียนรู้ในภาคปฏิบตัิ เช่น ห้องปฏิบตัิการฉีด
พลาสติกซึง่มีเคร่ืองฉีดพลาสตกิเป็น Model จริงที่ใช้ในอตุสาหกรรม ผู้ เรียนรู้จะฝึกภาคปฏิบตัิรวมถึงการแก้ปัญหาเบีอ้งต้น 
จนถึงการแก้ตวัต้นแบบเพื่อการออกแบบและการพฒันาอย่างต่อเนื่อง   และมีศนูย์การเรียนรู้ระบบการผลิตแบบลีนในช่ือ
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ของ KART FACTORY ครบวงจรตัง้แต่การออกแบบ พัฒนาต้นแบบ กระบวนการผลิต และส่งมอบถึงลกูค้า  มี
ห้องปฏิบตัิการ  Pneumatics, Hydraulics และ PLC  และ ห้องปฏิบตัิการทดสอบทางอิเล็กทรอนิค เช่น Faro Arm and 
Scanner, Mechatronics Trainers , Electro-Fluid Power Systems Trainers ,Lego Educational Sets for Robotics 
Fanuc Delta and Articulate Robotic Arms, Mechanical Drive Systems, Automation Studio Laser Cutter Machine  
มีห้องอบรมและห้องคอมพิวเตอร์เพื่อใช้ในการสอนและการฝึกภาคปฏิบตัิ   และการพฒันาพลงังานจากแสงอาทิตย์ใน
ระบบโซลาร์เซลล์เพื่อการอนรัุกษ์พลงังานในอนาคต  
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02:00 pm – 04:30 pm:  เข้าเยีย่มชมบริษัท HIGASHIFUJI Sdn,Bhd 
 HIGASHIFUJI  เป็นบริษัทที่ร่วมทนุจากผู้ประกอบการประเทศญ่ีปุ่ นและประเทศมาเลเซียเพื่อท าการผลิตและ
ป้อนผลติภณัฑ์มอเตอร์ที่ใช้ในอตุสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้า เช่น มอเตอร์ควบคมุการปรับระดบัของเคร่ืองปรับอากาศ และ
อุตสาหกรรมยานยนต์ เช่น มอเตอร์ควบคุมการฉีดน า้มันในรถจักรยานยนต์    ทางบริษัทได้รับการรับรองมาตรฐาน 
ISO9001:2008 , ISO14001 , ISO 16949 และ GE/5S Management system  
 ทางบริษัทได้จดัระบบการบริหารงานแบบแผนกโดยมี แผนกโรงงาน แผนกการออกแบบ แผนกควบคมุคณุภาพ 
แผนกขาย แผนกจดัซือ้ แผนกบญัชีและการเงิน เป็นต้น  
 จากนัน้บริษัท ได้จดัสถานท่ีปฏิบตัิงานและแนวทางการปฏิบตัิงานผ่านกิจกรรม 5S  ซึ่งแต่งตัง้กรรมการ 5S เพื่อ
การปฏิบตัิการอยา่งตอ่เนื่อง โดยแบง่พืน้ท่ี ออกเป็น 4 สว่น เช่น Office , Production , Workshop และ General  มีการจดั
กิจกรรม 5S อย่างต่อเนื่องในทกุเดือน ซึ่งผสมผสานกบักิจกรรมความปลอดภยั (5S Safety) เข้าด้วยกนั และมีการตรวจ
ติดตามอยา่งตอ่เนื่องในทกุเดือน (5S Monthly Audit)  
 จากนัน้ ทางบริษัทฯได้จดักิจกรรมก าจดัความสญูเปลา่ 7 ประการ และจดัท าโครงการไคเซนในแต่ละความสญู
เปลา่เพื่อการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่อง  
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วันที่ 19 กนัยายน 2557 
09:00 am -02:30 pm: การสรุปและรวบรวม Action plans ภายหลงัจากการอบรม  
 ทางวิทยากรได้ให้ผู้ เข้าร่วมอบรมท าการสรุปจากการศึกษาอบรมและการดงูานในครัง้นี ้ทางผู้ เข้าอบรมจะน า
หลกัการลนีไปประยกุต์ใช้ในงานท่ีตนเองรับผิดชอบได้อยา่งไร 
 ทางผู้ เข้าอบรมจะน าหลกัการและแนวคิดแบบลีนไปประยุกต์ใช้ในงานที่รับผิดชอบอยู่ โดยจะประยุกต์ใช้กับ
ผู้ประกอบการ SMEs ในประเทศไทยซึง่ได้รับงบประมาณชว่ยเหลอืบางสว่นจากกรมสง่เสริมอตุสาหกรรมในปี 2015  ซึง่จะ
น าหลกัการลนีไปประยกุต์ใช้โดยการเข้าให้ค าปรึกษาแนะน า เร่ิมจากการวินิจฉยัสถานประกอบการว่ามีจุดที่ควรปรับปรุง
ในเร่ืองใดบ้าง โดยพิจารณาจากความสญูเปลา่ 7 ประการ และประกอบกบัการพิจารณาปัญหาที่เกิดขึน้จากฝ่ายบริหาร 

จากนัน้ท าการฝึกอบรมหลกัการลนี ท าการเขียนแผนผงักระแสแห่งคณุค่าในมมุมองของลกูค้าเป็นหลกั  ท าการ
เก็บข้อมูลในแต่ละขัน้ตอนเพื่อหาจุดในการปรับปรุง  จากนัน้ ลงมือเขียนแผนงานพร้อมทัง้หาสาเหตุของปัญหาเพื่อ
พิจารณาทางเลอืกในการปรับปรุง เลือกเคร่ืองมือในการปรับปรุงอย่างถกูต้อง จากนัน้ ลงมือกระท าการปรับปรุงโดยที่ทกุ
คนมีสว่นร่วม  

จากนัน้น าผลที่ได้พิจารณาวา่ตรงตามความต้องการของลกูค้าหรือไม่ พร้อมทัง้สรุปผลและแนวทางในการจดัการ
กบัมาตรฐานใหมเ่พื่อการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่อง  
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02:30 pm – 03:30 pm: พิธีมอบประกาศนียบตัรและกลา่วปิดการสมัมนาโดย  Mr. Muhammd Idham, APO Japan                      
 

 
 

ส่วนที่ 3 ประโยชน์ที่ได้รับจากการเข้าร่วมโครงการ  
3.1 ประโยชน์ที่ได้รับต่อตนเอง เป็นการศึกษาและเปิดโลกทศัน์ส่วนตวัที่เห็นภาพความก้าวหน้าของประเทศ

มาเลเซียซึง่เป็นหนึง่ในสมาชิก AEC โดยเป็นการเตรียมความพร้อมของ SMEs น าหลกัการลนีไปประยกุต์ใช้ 
และสามารถใช้ประสบการณ์ที่ได้ น าไปบรรยายให้ผู้ประกอบการไทยได้เห็นภาพถึงความก้าวหน้าและ
พิจารณาโอกาสในการเติบโตของประเทศมาเลเซีย  

3.2 ประโยชน์ต่อสถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ จะน าองค์ความรู้ที่ได้ไปประยุกต์ใช้และน าไปบรรยายให้กับ
โครงการสง่เสริมผู้ประกอบการไทยเพื่อการเพิ่มผลติภาพของประเทศ  

3.3 ประโยชน์ต่อสายงานอาชีพของการเป็นวิทยากรที่ปรึกษา จะน าเทคนิคและประสบการณ์ที่ได้ไปให้
ค าปรึกษาแนะน าและแลกเปลีย่นประสบการณ์กบัวิทยากรที่ปรึกษาท่านอื่นๆ เพื่อเป็นองค์ความรู้ในองค์กร
ตอ่ไป 

3.4 กิจกรรมการขยายผลที่จะด าเนินการภายใน 6 เดือนหลงัเข้าร่วมโครงการ 
น าหลกัการและแนวคิดแบบลีนไปประยกุต์ใช้ในงานที่รับผิดชอบอยู่  โดยจะประยุกต์ใช้กับผู้ประกอบการ 
SMEs ในประเทศไทยซึง่ได้รับงบประมาณช่วยเหลอืบางสว่นจากกรมสง่เสริมอตุสาหกรรมในปี 2015  ซึ่งจะ
น าหลกัการลนีไปประยกุต์ใช้โดยการเข้าให้ค าปรึกษาแนะน าจ านวน 30 ราย น าไปพฒันาประเทศตอ่ไป 


