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รายงานการเข้าร่วมโครงการเอพโีอ 
10-IN-29-GE-TRC-B/C 

Training Course on Innovation in Production Systems 
ระหว่างวนัที่ 2 พฤศจกิายน – 10 ธันวาคม 2553 

ณ กรุงโตเกียว  ประเทศญ่ีปุ่น 

จดัทําโดย นางสาวธนชัพร  อยู่ยัง่ยืน 
วิศวกร   โรงแยกก๊าซธรรมชาติระยอง บริษัท ปตท. จํากดั (มหาชน) 

วนัท่ี 9 มกราคม 2554 
 

ส่วนที่ 1 ข้อมลูทั่วไปของโครงการ  
1.1 รหสัและชื่อโครงการ  รหสัโครงการ : 10-IN-29-GE-TRC-B/C  ช่ือโครงการ : Training Course on 

Innovation in Production Systems 
1.2 ระยะเวลา  2 สปัดาห์ ระหวา่งวนัท่ี 2 พฤศจิกายน – 10 ธนัวาคม 2553  
1.3 สถานท่ีจดั กรุงโตเกียว  ประเทศญ่ีปุ่ น 
1.4 ช่ือเจ้าหน้าท่ีเอพีโอประจําโครงการ Ms. Yumiko YAMASHITA 
1.5 จํานวนวิทยากรบรรยาย  5 ท่าน 

1.5.1 Mr. Satoru Tajima 
1.5.2 Mr. Susumu Minegishi 
1.5.3 Mr. Ryuji Tsuchiya  
1.5.4 Dr. Manabu  Sawaguchi 
1.5.5 Dr. William Gan Kai LEE 

1.6 จํานวนผู้ เข้าร่วมโครงการและประเทศท่ีเข้าร่วมโครงการ  จํานวน  16 คน  จาก 11 ประเทศ 

ส่วนที่ 2 สรุปเนือ้หา/องค์ความรู้จากการเข้าร่วมโครงการ  
2.1 ท่ีมาหรือวตัถปุระสงค์ของโครงการโดยย่อ   

ระบบการผลิตในปัจจุบนัท่ีได้เปล่ียนแปลงพฒันาไปอย่างรวดเร็ว เพ่ือให้เป็นไปตามความต้องการ
ของลูกค้า และสภาพการแข่งขันท่ีเป็นไปอย่างเข้มข้น  แรงขับเคลื่อนให้เกิดการเปลี่ยนแปลงดังกล่าว เช่น ยุค
โลกาภิวฒัน์ การจําแนกกลุ่มตลาด อายุของผลิตภณัฑ์ การใช้เทคโนโลยีสารสนเทศ  และการเช่ือมต่อของโลกใน
ปัจจบุนั    ดงันัน้   ผู้ประกอบการหรืออตุสาหกรรมจําเป็นต้องค้นหาและเลือกใช้นวตักรรมกระบวนการผลิต เพ่ือ
สร้างความสามารถในการแข่งขนั พัฒนาการเพิ่มผลผลิต  ประสิทธิภาพการผลิต  และตอบสนองให้เกินความ
คาดหวงัของลกูค้า   เคร่ืองมือหรือระบบการจดัการท่ีเป็นท่ีรู้จกัเป็นอย่างดี คือ Lean Manufacturing ซึง่พฒันามา
จาก Toyota Production System (TPS)   ในโครงการนีจ้งึจดัให้มีการศกึษาเคร่ืองมือนี ้ ผ่านการบรรยายและการดู
งาน ณ ประเทศต้นกําเนิด เพ่ือให้ผู้ เข้าร่วมอบรมสามารถนําความรู้ท่ีได้รับ ไปประยกุต์ใช้ในการพฒันาอตุสหกรรม
ในประเทศของตนเองได้ 

 



10IN29TRCTPS-TanatchapornY11Jan11 หน้า 2 ของ 10

2.2 สรุปเนือ้หา/องค์ความรู้ท่ีได้จากการฟังบรรยาย (จําแนกตามหวัข้อและระบชุื่อวิทยากรบรรยาย) 

 หวัข้อบรรยาย  Key Elements of innovation in production systems  / วิทยากร：Mr.Satoru 
Tajima   
ระบบการผลิตของญ่ีปุ่ นมีการพฒันามาอย่างต่อเน่ืองตัง้แต่ในอดีต โดยระบบ Toyota Production 

System (TPS)   ซึง่รวมถึง Lean Production System ได้เร่ิมพฒันาในปี 1980 มีจดุประสงค์เพื่อลดต้นทนุ โดยการ
ขจดัความสญูเสีย ต่อมาในปี 2000 ได้มีการพฒันา Cell Production System เพ่ือเพิ่มผลผลิต ความเร็ว โดยสร้าง
ให้พนกังานมีทกัษะท่ีหลากหลาย (multi-skilled workers)  โดยเฉพาะอย่างย่ิงในอตุสาหกรรมการประกอบ 
(Assembling production)  

Toyota Production System (TPS)  มีองค์ประกอบหลกั 2 อย่างคือ Just in time (JIT) คือผลิตสิ่งท่ี
ต้องการในเวลาท่ีต้องการ และในปริมาณท่ีต้องการ   โดยใช้หลกั Pull production system และ Jidoka ท่ี
เคร่ืองจกัรจะหยุดการทํางานโดยอตัโนมตัิหากมีเหตกุารณ์ผิดปกติเกิดขึน้   เป็นหลกัท่ีใช้ในการควบคุม คณุภาพ 
เพ่ือไม่ให้เกิดของเสียขึน้  และ  ป้องกนัไม่ให้สง่ของเสียไปยงักระบวนการถดัไป       

TPS มีกิจกรรมพืน้ฐาน 3 กิจกรรม ได้แก่ Leveled production (ระบบผลิตท่ีสามารถรองรับการผลิต
ได้หลายชนิดใน line เดียวกัน และมีปริมาณป้อนหน่วยผลิตหลงัสดุคงท่ีตลอดเวลา  เพ่ือการผลิตแบบยืดหยุ่นท่ี
เป็นไปตามความต้องการของลกูค้าท่ีเปลี่ยนแปลง)  , visible management (Andon : ป้ายหรือไฟ บอก
สถานะการผลิต) และ Ask “why” 5 times  (เพ่ือให้ทราบสาเหตรุากเหง้าของปัญหา) 

ระบบ Kanban ถือได้ว่าเป็นส่วนหนึ่งของระบบ JIT ท่ีได้รับการพฒันาขึน้มา เพ่ือใช้ในการพฒันา
คณุภาพ และควบคมุการไหลและการเบิกจ่ายวตัถุดิบของงาน โดยท่ี “Kanban” หมายถึง บตัร แผ่นป้ายหรือ
สญัลกัษณ์ ท่ีสามารถบอกถึงการไหลของงาน เพือ่ควบคมุการปฏิบติังานในโรงงาน 

ระบบ Cell Production System หมายถึง การแบ่งโรงงานออกเป็น "หน่วยผลิต" หรือ 
manufacturing cell ออกแบบสถานท่ีทํางานแบบใหม่ และเป็นส่วนหนึ่งของการผลิตแบบลีน เป้าหมายของการ
ผลิตแบบลีนก็คือการลดความสญูเปล่าอย่างย่ิงยวด และการใช้ทรัพยากรให้เป็นประโยชน์สงูสดุ ประโยชน์ของการ
ผลิตแบบนี ้คือเป็นการเพิ่มความสามารถให้แก่คนงาน เพราะแทนท่ีจะต้องทํางานกับเคร่ืองจกัรเพียงเคร่ืองเดียว 
คนงานจะต้องเรียนรู้กระบวนการทํางานทัง้หมดของหน่วยผลิตหน่ึงๆ และต้องรู้จกัการทํางานเป็นทีม  ลดต้นทุน
การจาก stock หรือเม่ือแผนการผลิตเปล่ียน  ระบบการผลิตแบบ cell จะสามารถปรับรูปแบบรองรับได้ทนัที 

  
 

 หวัข้อบรรยาย : TPS, Kaizen, Standard Operation / วิทยากร :  Mr. Susumu Minegishi / Mr. 
Ryuji Tsuchiya (Training Center of Hirayama Co;ltd.,) 
วตัถุประสงค์ของ TPS คือการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีดีขึน้ ด้วยราคาท่ีถูกลง และได้ตามเวลาท่ีกําหนด   

โดยกลไกท่ีสําคญัคือ cost reduction ซึง่ก็ต้องมาจาการค้นหาและกําจดัความสญูเปล่า (Waste หรือ Muda)  
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Toyota Production System (TPS)  มีองค์ประกอบหลกั 2 อย่างคือ Just in time (JIT) คือผลิตสิ่งท่ี
ต้องการในเวลาท่ีต้องการ และในปริมาณท่ีต้องการ   โดยใช้หลกั Pull production system เป็นการกําจดัความสญู
เปลา่ เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต  และ Jidoka ท่ีเคร่ืองจกัรจะหยดุการทํางานโดยอตัโนมติัหากมีเหตกุารณ์ผิดปกติ
เกิดขึน้   เป็นหลักท่ีใช้ในการควบคุม คุณภาพ เพ่ือไม่ให้เกิดของเสียขึน้  และ  ป้องกันไม่ให้ส่งของเสียไปยัง
กระบวนการถดัไป       

การใช้ระบบ Kanban ถือได้ว่าเป็นส่วนหลักของระบบ JIT ซึ่งทําหน้าท่ีเป็น Instruction of 
Production เน่ืองจากจะดงึ (Pull System) เฉพาะปริมาณท่ีกระบวนการถดัไปต้องการ จงึทําให้ลดต้นทนุได้อย่าง
มากเน่ืองจากระบบการผลิตแบบนีไ้ม่ต้องการการสํารองคลงั (No stock) นอกจากนีร้ะบบ JIT ยงัมีองค์ประกอบ
หลกัคือระบบ Flow system และ Takt time 

Takt time = Operation hour per shift / unit demand per shift  
ซึ่งเป็นเวลาท่ีใช้ในการผลิต เพ่ือรองรับแผนการผลิตท่ีเปล่ียนแปลง สามารถสร้างระบบ Flexible 

production  หรือ Flexible manpower line โดยเคร่ืองมือท่ีใช้ในการรวบรวมข้อมูลท่ีมาของการคํานวณ 
Standardized operation combination chart  ซึง่จะเปิดเผยเวลาการทํางานในแต่ละขัน้ตอน เวลาเคลื่อนท่ีและ
เวลาสญูเปลา่  เม่ือพิจารณาแตล่ะขัน้ตอนจะค้นหาวิธีการปรับปรุง เรียกวา่ Kaizen 

Kaizen มีวตัถปุระสงค์หลกั คือ Better (Quality Improvement) / Cheaper (Cost Reduction) / 
Safer (Safety Operation) / Quicker (Lead-time shortened) / Easier (Operation Improvement) โดยข้อหลงั
ถือเป็นหวัใจของ Kaizen ท่ีมีหลกัการสําคญัคือการทําให้พนกังานทํางานสะดวกสบายขึน้  

  
 

 หวัข้อบรรยาย : Cost reduction by Value Engineering / วิทยากร :   Dr.Manabu Sawaguchi  
ประมาณ 40 ปีก่อน  ประมาณ คศ.1960 ญ่ีปุ่ นประสบปัญหาทางเศรษฐกิจ จึงต้องสร้าง

ความสามารถในการแข่งขนัในด้าน Cost Reduction จากเดิมท่ีมุ่งเน้นเฉพาะด้านคณุภาพ  (Quality Control)  จึง
เร่ิมนําเคร่ืองมือ Value Engineering (VE) ซึง่มีหลกัการสําคญัในการสร้างความสมดลุระหว่าง High Quality  
Cost Reduction  ผ่านไปเพียงสิบปี ประมาณปี ค.ศ.1970 ภาคอตุสาหกรรมในประเทศญ่ีปุ่ นสามารถทําการลด
ต้นทนุการผลิตลงได้มากถึง 20-30% มีผลิตภณัฑ์ท่ีได้รับการออกแบบใหม่และแปลกไปจากรูปแบบเดิมๆเกิดขึน้
มากมาย 

หลกัการพืน้ฐานของการใช้เคร่ืองมือ VE คือ รองรับตามความต้องการของผู้ ใช้ (User-Oriented) / 
มุ่งเน้นการรองรับการใช้งาน (Function-Oriented) / สร้างการเปล่ียนแปลงโดยความคิดสร้างสรรค์ (Change by 
Creativity) / ทํางานเป็นทีมและมีผู้ นําท่ีดี (Team design & Good Leader) และ การเพ่ิมคณุค่า (value 
Improvement) โดยคณุค่า หรือ Value = Function / Cost  

4 รูปแบบของการเพ่ิมคณุคา่ ได้แก่  
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VE Job Plan   หรือการทําโครงการ VE  มี 3 ขัน้ตอนหลกัๆ  (10 ขัน้ตอยย่อย)  คือ ขัน้ตอนการ

รวบรวมรายละเอียดข้อมลูขา่วสาร (information) ขัน้ตอนการวิเคราะห์หน้าท่ีการใช้งาน (function / analysis) และ
ขัน้ตอนการประเมินผลเพ่ือให้บรรลตุามเป้าหมาย (evaluation / judgment) ปัจจยัท่ีสําคญัต่อการนํา VE ไปใช้งาน 
คือองรู้จักการวางแผนงานและดําเนินงานอย่างเป็นระบบและรอบคอบ และ จะต้องตัง้ทีมงานท่ีมีความรู้และ
ประสบการณ์ เพ่ือให้งานสําเร็จลลุ่วงได้ดี 

  
 

 หวัข้อบรรยาย :  Workshop on Value Streaming Map / วิทยากร :  Dr. Willian Gan Kai Lee 
Value stream management (VS หรือ VSM)  เป็นเคร่ืองมือท่ีควรเลือกใช้เม่ือต้องการปรับปรุง

กระบวนการ โดยพิจารณาถึง การวดั ความเข้าใจ และแนวทางการปรับปรุงการไหล และการเช่ือมต่อของงานท่ี
ตอ่เน่ืองกนั  โดยสามารถใช้กบัการปรับปรุงทางธุรกิจ  เช่น  การออกแบบ (ใช้ VS ในการแก้ไขปัญหาผลิตภณัฑ์หรือ
กระบวนการเดิม) หรือ กิจกรรมท่ีสนบัสนนุการผลิต (ใช้ VS ในการจดัการข้อมลู)    

Value Stream Analysis  (VSA)  คือ หลกัการวิเคราะห์แผนผงัสายธารคณุค่า  เป็นเคร่ืองมือ
เบือ้งต้นในการช่วยให้มองเห็นภาพสถานะของกระบวนการปัจจบุนัและเป็นแนวทางในการระบสุถานะท่ีควรจะเป็น
ในอนาคต เพ่ือปรับปรุงกระบวนการให้มีประสิทธิภาพย่ิงขึน้ 

การจดัทํา Value Stream Mapping (VSM)  เป็นเคร่ืองมือเคร่ืองมือในการจําแนกและกําจดัความ
สญูเปล่า  โดยใช้ในการเขียนแผนภาพกิจกรรมการไหลของผลิตภณัฑ์ (Process Activity Mapping) แบ่งออกเป็น 
3 กิจกรรม ดงันี ้  1. กิจกรรมท่ีไม่มีคณุค่าเพิ่ม  คือ ความสญูเปล่าและเป็นกิจกรรมท่ีไม่จําเป็นซึง่ควรจะกําจดั 
ตวัอย่าง เช่น เวลารอคอย, การกอง/สุ่มผลิตภณัฑ์ระหว่างการผลิต  2. กิจกรรมท่ีจําเป็นแต่ไม่มีคณุค่าเพ่ิม   คือ 
ความสญูเปลา่ แตอ่าจจําเป็นต้องยอมให้เกิดขึน้ในกระบวนการผลิต   การกําจดัการกิจกรรมท่ีจําเป็นแตไ่ม่มีคณุค่า
เพ่ิม   จําเป็นต้องมีการเปลี่ยนแปลงการทํางานครัง้ใหญ่ เช่น การวางผงัโรงงานในกระบวนการผลิตใหม่ซึ่งไม่
สามารถเปล่ียนแปลงได้ทนัที  3. กิจกรรมท่ีมีคณุค่าเพ่ิม  คือ กิจกรรมท่ีมีคณุค่าในการดําเนินงานท่ีเก่ียวกบัการ
ปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต   

การบริหารระบบการผลิตต้องสร้างการเกิดคณุค่าเพ่ิมและลดต้นทนุ คือ การไหลและการดําเนินงาน
กิจกรรม   จงึต้องจําแนกและกําจดัความสญูเปลา่ หรือ Waste หรือ Muda โดยแบง่ออกเป็น 7 ประการ ได้แก่  

1. การผลิตท่ีมากเกินไป  
2. การรอคอย  
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3. การขนส่ง  
4. การดําเนินการท่ีไม่เหมาะสม  
5. สินค้าคงคลงัท่ีไม่จําเป็น  
6. การเคลื่อนย้ายท่ีไม่จําเป็น  
7.ข้อบกพร่อง 

 Lean Implementation  เป็นการสร้างคณุค่าโดยมุ่งขจดัความสญู  และการเพ่ิมความ
ยึดหยุ่นขององค์กรด้วยการคิดใหม่   เพ่ือสร้างคณุค่าตลอดทัง้กระบวนการตัง้แต่ช่วงเร่ิมแรกของการวางแผน โดย  
Lean จะมุ่งจําแนกความสญูเปลา่เพ่ือดําเนินการขจดัออกและปรับปรุงกระบวนการด้วยการระบแุละสร้างคณุค่าใน
การปฏิบตัิการ  จะใช้ในการปรับปรุงกระบวนการหลงัจาก วิเคราะห์ VSA และจดัทํา VSM แล้ว  

  

  
 

2.3 สรุปเนือ้หา/องค์ความรู้ท่ีได้จากการศกึษาดงูานแตล่ะแห่ง (ถ้ามี) พร้อมแนบภาพประกอบ 

  Avex Co.,Ltd Tado Factory / หวัข้อ TPS & Kaizen Activities 
เป็นบริษัทผลิตชิน้ส่วนรถยนต์ ใช้ระบบการผลิตแบบ TPS เร่ิมมาจากคําแนะนําของบริษัทลกูค้า คือ 

Aisin AW Co.,Ltd. โดย TPS ถือเป็นระบบหลกั และมีเคร่ืองมือในการปับปรุงคณุภาพ 3 ชนิด ได้แก่ Quality 
Matrix, Product and Information flowchart และ set of triple standards   

ระบบ TPS ประกอบด้วย JIT ซึ่ง บ. Avex มีวัตถุประสงค์ในการใช้เพื่อควบคุมต้นทุน และ  
Automation ซึ่ง บ. Avex มีวตัถุประสงค์ในการใช้เพ่ือควบคมุคณุภาพสินค้า เร่ิมจากการไม่ส่งของเสียออกไปยงั
หน่วยผลิตต่อไป และไม่เกิดความสญูเปล่าจากการท่ีคนงานยืนมองเคร่ืองจกัรทํางาน   การใช้ 2 ระบบนีร่้วมกนั
ส่งผลให้ ระบบการผลิตไม่ก่อให้เกิดของเสีย (complete eliminate of all waste) และไม่มีการผลิตเกินความจําเป็น 
(No excessive production) 



10IN29TRCTPS-TanatchapornY11Jan11 หน้า 6 ของ 10

     

 

 
 

 Denso Factory & Denso Museum 
การใช้ระบบ TPS ร่วมกับการคิดค้นนวัตกรรมท่ีรองรับธุรกิจ/อุตสาหกรรมท่ีหลากหลาย  โดยมี

วิวฒันาการของบริษัทท่ียาวนาน มีวตัถปุระสงค์หลกัท่ีมุ่งเน้น การใช้ทรัพยากรอย่างเกิดประโยชน์สงูสดุ  ได้แก่การ
ประหยดัพลงังาน การรักษาสภาพแวดล้อมและทรัพยากร  และการแสดงความรับผิดชอบตอ่สงัคม   

รูปแบบการนําชมโรงงาน มีความน่าสนใจ ใช้พนกังานนําชม 1 ท่าน แต่ได้รับความรู้ครบถ้วน  โดยมี
การจดัพืน้ท่ี เป็นกระจกใส มองเห็นระบบการผลิต (ทําให้ไม่รบกวนผู้ปฏิบติังาน) มีการกําหนดจดุเยี่ยมชมตามฐาน
การผลิต และอํานวยความสะดวกโดยมีคอมพิวเตอร์อธิบายข้อมลูกระบวนการผลิตและระบบ TPS  
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 Toyota Industries Corporation (Takahama plant) 
เป็นบริษัทผลิตรถยก (Forklift) ท่ีมีส่วนแบง่การตลาดอนัดบั 1 ในโลกและในญ่ีปุ่ น (ข้อมลูปี 2007) อยู่ใน

เครือของ TOYOTA MATERIAL HANDLING GROUP (TMHG)  ใช้ระบบการผลิต TPS ในทกุ ๆ ขัน้ตอนการผลิต 
รวมถึงพฒันาและใช้เคร่ืองมือพืน้ฐานของ TPS ได้แก่ Kanban, Kanban sorter, machining equipment 
designed for Jidoka และ Andon  

มีการพัฒนา พนักงาน โดยการสร้างหลักสูตรและสถานท่ีอบรม โดยแบ่งเป็น Welding school, 
assembly school, painting school,  safety school โดยในแต่ละโรงเรียน จะมีพนกังานผู้ เช่ียวชาญทําหน้าท่ีเป็น
ครูผู้สอนเพยีงอย่างเดียว  มีการอบรม ประเมินผล ก่อนจะเข้าปฏิบติังานจริง และจะอบรมทบทวนทกุ ๆ ปี  

พฒันาให้ระบบการผลิตรองรับการใช้หุ่นยนต์  ในงานท่ีทดแทนการทํางานของคนงาน เช่นงานเชื่อม และ
งานยกของ   
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 Toyata motor Co.ltd., Motomachi plant  
ได้เห็นถึงการใช้ระบบ TPS อย่างมีประสิทธิภาพ โดยมีเคร่ืองมือหลกัคือ Kanban, Andon  และ 

Multiskilled workers  ซึ่งถือเป็นจุดเด่นท่ีมีการพฒันาหลกัสูตร รองรับแต่ละกระบวนการผลิต และส่งเสริมให้
พนกังานเข้าร่วมแข่งขนัทกัษะทางวิชาชีพด้านต่าง ๆ ในระดบัประเทศ โดยส่งเข้าประกวด และการจดัหาอปุกรณ์ 
สถานท่ีและเคร่ืองมือ ให้ฝึกปฏิบติัท่ีครบถ้วน 

 
 
2.4 สรุปเนือ้หา/องค์ความรู้ท่ีได้จากการเข้าร่วมกิจกรรมกลุม่ (Group Discussion) 

ในการจดักลุ่มการทํากิจกรรมกลุ่ม เจ้าหน้าท่ี JPC และ APO ได้แบ่งกลุ่มตามลักษณะงานท่ี
คล้ายคลึงกัน   ในกลุ่มของ Manufacturing จึงได้อภิปรายร่วมกัน โดยตัง้ต้นจากปัญหาท่ีแต่ละโรงงานประสบ
ร่วมกัน  โดยมองเป็นความท้าทายในการจดัการในอนาคต ประกอบด้วย 3 กลุ่มได้แก่ 1) มีความยากในการ 
Implement เคร่ืองมือต่าง ๆ  2) ความเข้าใจและทศันคติของผู้บริหาร ผู้ปฏิบติังานและระบบบริหารจดัการท่ีใช้อยู่
เดิม 3) ปัญหาของระบบการผลิตปัจจบุนั เช่น มี inventory มาก มีความสญูเปลา่เกิดขึน้มาก  

 กลุ่มได้พิจารณาความรู้ท่ีได้จากการอบรมครัง้นี  ้ ว่าเคร่ืองมือชนิดใด มีความเหมาะสมในการ
เลือกใช้แก้ปัญหาหัวข้อดงักล่าว โดยสรุปตามรูปด้านล่าง  ทัง้นีไ้ด้ตดัหัวข้อ Cell Production System ออก 
เน่ืองจากผู้ ร่วมอบรมทกุทา่นในกลุ่ม มาจากอตุสาหกรรมใหญ่ ไม่เป็นอตุสาหกรรมประกอบชิน้สว่น   

 
อย่างไร ก็ตามนอกจากการเลือกใช้เคร่ืองมือ ท่ีเหมาะสมแล้ว  ทางกลุ่มสรุว่า ปัจจยัท่ีจะส่งผลให้การ

นําเคร่ืองมือหรือความรู้ในระบบ TPS ไปปฏิบติัได้อย่างมีประสิทธิภาพ คือ  ต้องสร้างความเข้าใจต่อผู้บริหารและผู้
ปฏิบตัิก่อน ซึง่ทัง้ 2 กลุ่มนีใ้นการสร้างความเข้าใจอาจจะต้องใช้เคร่ืองมือท่ีต่างกันและมีความหลากหลาย เช่น 
การให้การอบรม / การทดลองปฏิบตัิ / การแบง่ปันความรู้  หรือ การสรุปจดุดีจดุด้อยนําเสนอ  เป็นต้น  ดงันัน้  ต้อง
สร้างแผนปฏิบตัิการและกรอบเวลาท่ีเหมาะสม เพ่ือสร้างการยอมรับจากผู้บริหารและปฏิบติังานทกุระดบั  
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ส่วนที่ 3 ประโยชน์ที่ได้รับจากการเข้าร่วมโครงการ  
3.1 ประโยชน์ตอ่ตนเอง  

จากการเข้าร่วมรับการอบรมในโครงการนี ้ ได้รับประโยชน์มากมาย ทัง้ในแง่ท่ีส่งผลต่อการทํางาน 
และการพฒันาศกัยภาพของตนเอง 

 ความรู้ใหม่  ในเคร่ืองมือท่ีได้เรียนรู้ตามท่ีสรุปในส่วนท่ี 2  

 การยอมรับความคิดเห็นท่ีแตกตา่ง 

 การปรับตวัในวฒันธรรมท่ีต่างกนั 

 การเรียนรู้ในประสบการณ์ของผู้อืน่และในมาปรับใช้ในการทํางานของตนเอง   
3.2 ประโยชน์ตอ่หน่วยงานต้นสงักดั  

 ความรู้ใหม่  ในเคร่ืองมือท่ีได้เรียนรู้ตามท่ีสรุปในส่วนท่ี 2 สามารถนําไปใช้ในตําแหน่งหน้าท่ี
ความรับผิดชอบปัจจุบนัทําหน้าท่ี  วิศวกร รับผิดชอบงานด้านพฒันาเคร่ืองมือทางการบริหาร เพ่ิมผลผลิต เพ่ือ
พฒันาระบบบริหารสมยัใหม่ (Management tools) ท่ีเหมาะสมกบัองค์กรและการปรับเปลี่ยนทางธุรกิจ ซึง่ในปัจจบุนั
ใช้ระบบการบํารุงรักษาแบบทวีผลท่ีทกุคนมีส่วนร่วม (TPM)  ควบคู่ไปกับกิจกรรมเพ่ิมผลผลิต (5ส.  ข้อเสนอแนะ 
คิวซี)     จึงคิดว่าจะสามารถนําแนวคิดการใช้นวตักรรมในการจดัการการผลิตมาประยกุต์ใช้สนบัสนนุ พฒันาการ
ดําเนินธุรกิจเพ่ือลดต้นทุน  ลดความสูญเสีย และเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ให้บรรลุตามแผนกลยุทธ์และ
เป้าหมายขององค์อย่างมีประสิทธิภาพ   ถ่ายทอดความรู้ และให้คําปรึษาแก่การทํากิจกรรมเพ่ิมผลผลิตในองค์กร   
รวมถึงการสร้างระบบให้เกิดการกระตุ้ นและส่งเสริมการทํางานอย่างมีนวัตกรรมของพนักงานทุกระดับ  ผ่าน
กิจกรรมกลุ่มย่อย   และการสร้างแรงจงูใจ  การประเมินผลโดยผู้บริหาร  เพื่อการปรับปรุงและสร้างมาตรฐานเป็น
ขององค์กรเอง    ทัง้นี ้ เพ่ือสามารถบรูณาการการจดัการทกุระดบัในองค์กรได้  ต้องมีความรู้และประสบการณ์เพ่ือ
สามารถสื่อความ ประสานงาน และสามารถให้คําปรึกษาภายในองค์กรได้ 

 ประสบการณ์ท่ีได้จากการทํากิจกรรมกลุ่ม Group Discussion ทําให้มีโอกาสเรียนรู้ใน
ประสบการณ์ของผู้ เข้าอบรมท่านอื่นท่ีมีความรับผิดชอบท่ีหลากหลายและในมาปรับใช้ในการทํางานของตนเอง 
และเน่ืองจากมีเวลาทีจํากัดและต้องนําเสนอ  ทําให้ได้ฝึกยอมรับความคิดเห็นท่ีแตกต่าง และได้ปรับตัวใน
วฒันธรรมท่ีตา่งกนั 

 
3.3 ประโยชน์ตอ่สายงานหรือวงการในหวัข้อนัน้ๆ 

 ประโยชน์ต่องานด้านการพฒันาการเพ่ิมผลผลิต (Productivity) : จะสามารถนําแผนการ
ดําเนินงานจากการอภิปรายในการทํากิจกรรมกลุ่ม มาประยุกต์ใช้ในการ Implementation เคร่ืองมือการบริหาร
จดัการใหม่ ๆ ได้แก่ การสร้างระบบการ Implementation ให้ครบตาม PDCA  / Kaizen concept ท่ีมุ่งเน้นการ
ทํางานท่ีง่ายขึน้ของผู้ปฏิบติังานมากกว่าการประหยดัขององค์กร / การค้นหาความสญูเปล่าในงานผลิตและงาน
สนบัสนนุและดําเนินการปรับปรุง โดย Lean 

 ประโยชน์ในการเตรียมสถานท่ีและข้อมูลรับคณะเย่ียมชม : การจัดสถานท่ีท่ีไม่รบกวน
ผู้ปฏิบติังานและทําให้คณะเย่ียมชมได้สมัผสัการทํางานอย่างใหกล้ชิด  นอกจากบรรยายในห้องประชมุเพียงอย่าง
เดียว  โดยจะต้องประยกุต์ให้เหมาะกบัสถานท่ีภายในโรงงานตอ่ไป 
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3.4 กิจกรรมการขยายผลท่ีได้ดําเนินการภายใน 1 เดือนหลงัเข้าร่วมโครงการ  
3.4.1 กิจกรรม เช่น การฝึกอบรมภายในหน่วยงาน การบรรยายในทีมงาน บทความท่ีลง 

newsletter เป็นต้น (เอกสารแนบ) 
3.4.2 สรุปรายละเอียดกิจกรรม พร้อมภาพถ่าย และใบลงช่ือผู้ ร่วมกิจกรรม  

3.5 กิจกรรมการขยายผลท่ีจะดําเนินการภายใน 6 เดือนหลงัเข้าร่วมโครงการ 
3.5.1 แผนงานกิจกรรมท่ีจะดําเนินการ 
3.5.2 สง่เอกสารสรุปกิจกรรมดงัข้อ 3.4.2 เม่ือเสร็จสิน้กิจกรรมให้ส่วนวิเทศสมัพนัธ์ 

 

ส่วนที่ 4 เอกสารแนบ 
4.1 กําหนดการฉบบัล่าสดุ (Program) 
4.2 เอกสารประกอบการประชมุ/สมัมนา (Training Materials) 
4.3 ประวตัิโดยสงัเขปของวิทยากรบรรยาย (CV) 
4.4 รายงานก่อนการเดินทาง (Country Paper-Thailand) 
4.5 เอกสารนําเสนอผลงานหลงัจากเข้าร่วมกิจกรรมกลุม่ (Group Presentation) 

 
_______________________________________ 

 
หมายเหต ุ 1. ตวัอกัษรท่ีใช้ คือ Cordia New และขนาดของตวัอกัษร 14 pt. 
 2. ในส่วนท่ี 2 และส่วนท่ี 3 เนือ้หาต้องมีความยาวในแตล่ะสว่นไม่ต่ํากวา่ 10 บรรทดั 
 3. รายงานการเข้าร่วมโครงการเอพีโอ ต้องจัดทําเป็นรายบุคคล และมีกําหนดจัดส่งภายใน

ระยะเวลา 1 เดือน หลงัจากเดินทางกลบัจากการเข้าร่วมโครงการ 
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