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รายงานการเข้าร่วมโครงการเอพโีอ 
รหสัโครงการ 15-IN-20-GE-TRC-B 

ช่ือโครงการ Training course on lean manufacturing systems 
ระหวา่งวนัท่ี 6-17  เมษายน 2558 

ณ เมืองกวัลาลมัเปอร์ ประเทศ มาเลเซีย 

ส่วนที่ 1 ข้อมูลทั่วไปของโครงการ  
1.1 รหสัและช่ือโครงการ 15-IN-20-GE-TRC-B  Training course on lean manufacturing systems 
1.2 ระยะเวลา      วนัท่ี 6-17  เมษายน 2558 
1.3 สถานท่ีจดั      เมืองกวัลาลมัเปอร์ ประเทศ มาเลเซีย 
1.4 ช่ือเจ้าหน้าที่เอพีโอประจ าโครงการ  ( 4 ทา่น ) 

1.4.1 Mr. Khidzir Ahmad                  APO Liaison  officer 
1.4.2 Ms. Saliza  Saari                     Program  coordinator 
1.4.3 Mr. Faizol Abd Rahman          Program  coordinator 
1.4.4 Ms. Faiqah Farhani Azman     Program  coordinator 

1.5 จ านวนและรายช่ือวิทยากรบรรยาย  ( 4 ทา่น ) 
1.5.1 Dr. Lee Gan Kai William         Co- Founder and chief trainer 
         The SMART methodology Ltd. 
1.5.2 Mr. Mitsuru Aonuma               Counsellor 
         International cooperation department Japan productivity center 
1.5.3 Mr. Shaharam Ashaari           Consultant 
        Synergy assimilation of knowledge resources 
1.5.4 Mr. Shahril Goh Fadhil          CEO and senior consultant 
        Lean applied Sdn Bhd 

1.6 จ านวนผู้ เข้าร่วมโครงการและประเทศที่เข้าร่วมโครงการ ( 21 ทา่น  14 ประเทศ ) 
1.Cambodia 
 1.1 Mr. Seng Pisey 
                   Chief 
                   Productivity Promotion Office 
                   National Productivity Centre of Cambodia 
2. China, Republic of 
 1.2 Mr. Cheng Shun Jen 
                   Deputy Engineer 
                   Manufacturing Business Division 
                  China Productivity Center 
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3. Fiji 
 3.1 Mr. Amrish Ritesh Narayan 
                    Head of Training 
                    Productivity and Quality 
                    National Training and Productivity Centre 
4. IR Iran 
 4.1 Mr. Ehsan Jafarpour 
                    Manager, Director Research Institute 
                    Aria Quality Pars 
             4.2 Ms. Soudabeh Tabrizi 
                   Managing Director 
5. India 
 5.1 Mr. Lakkavalli Nagaraja Prakash Jois 
                   Senior Manager 
                   Manufacturing Services 
                   Sattva eTech India Pvt. Ltd. 
             5.2  Mr. Mohd. Ali Rahman 
                   Deputy Director 
                  Office of the Development Commissioner 
                  Ministry of Micro. Small and Medium Enterprises 
6. Indonesia 
 6.1 Ms. Meilany Astining Asih 
                    Human Resources Department 
                    Mubarokfood Cipta Delicia 
              6.2 Mr. Wahyu Rahtomo Trijoko 
                   Consultant 
                   PT Proquaman Konsultan 
7. Malaysia 
  7.1 Mr. Mahadi bin Hasbullah 
                     Training and Research Consultant 
                     Malaysia Productivity Corporation 
               7.2 Ms. Noor Salfarina Binti Jamaludin 
                     Consultant 
                     Malaysia Productivity Corporation 
               7.3 Mr. Mohd Khairul Nazir Bin Nawi 
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                     Consultant 
                     Malaysia Productivity Corporation 
8. Mongolia 
 8.1 Ms. Naranchimeg Baldansharav 
                    Head 
                   Technological Department 
                   Milk Joint Stock Company 
9. Nepal 
 9.1 Mr. Rajendra Prasad Kandel 
                   Senior Officer 
                   Industryal Districts Management Ltd. 
10. Pakistan 
 10.1 Mr. Kashif Mehmood 
                     Senior Deputy Spinning Manager 
                     Mayfair Mills Limited 
11. Philippines 
 11.1 Mr. Reynaldo Borres Paraguya 
                     Chief Operations Officer 
                     Greenpastures Corporation 
12. Sri Lanka 
 12.1 Mr. Isha Rathnakamal Sanief 
                      Productivity Development Assistant 
                      National Productivity Secretariat 
13. Thailand 
 13.1 Mr. Jesada Changjaroen 
                     Engineer 
                     Electrical and Electronics Institute 
              13.2 Mr. Monthon Suppagumneard 
                      Assistant Manager 
                     Entrepreneur Development Division 
                     Thailand Automotive Institute 
14. Vietnam 
 14.1 Mr. Nguyen Anh Minh 
                     Consultant 
                     Small and Medium Enterprises Development Support Center 2 
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              14.2  Mr. Nguyen Dinh Vinh 
                      Quality and Productivity Consultant 
                       Vietnam National Productivity Institute 

ส่วนที่ 2 เนือ้หา/องค์ความรู้จากการเข้าร่วมโครงการ  
2.1 ที่มาหรือวตัถปุระสงค์ของโครงการ 

ความเป็นมาของระบบการผลติแบบลนี (Historical of Lean Manufacturing) ระบบการผลติแบบลนี
ก าเนดิขึน้ในอตุสาหกรรมการผลติรถยนต์ กลา่วกนัวา่ ในอดตีการผลติสนิค้าตา่งๆ รวมทัง้รถยนต์มีลกัษณะเป็นแบบ
งานหตัถกรรมหรืองานฝีมือ (Craft / Hand Made Production) ไมม่ีสายการผลติ ผู้ผลติสว่นใหญ่จะด าเนินการผลติ
โดยอาศยัทกัษะความช านาญของพนกังานเป็นหลกั ดงันัน้ จงึมต้ีนทนุการผลติตอ่หนว่ยสงู แตก็่สามารถผลติสนิค้า
ได้หลากหลายชนิดตามความต้องการของลกูค้า ตอ่มาในช่วงต้นศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) ผู้ก่อตัง้
บริษัท ฟอร์ด มอเตอร์ ได้ริเร่ิมแนวคิดในการสร้างสายการผลติให้มีลกัษณะคล้ายกบัการไหลของสายน า้ และถือวา่
ทกุสิง่ที่เป็นอปุสรรคตอ่การเคลือ่นท่ีในกระบวนการคือความสญูเปลา่ โดยน าเอานวตักรรมระบบสายพานล าเลยีงมา
ใช้ในสายการประกอบรถยนต์ (Moving Assembly Line) ของบริษัท และใช้ชิน้สว่นมาตรฐานท่ีสามารถเปลีย่น
ทดแทนกนัได้ (Standardized Interchangeable Parts) ท าให้ใช้เวลาในการผลติลดลง อยา่งไรก็ตาม ด้วยวธีิการ
ดงักลา่ว ท าให้ชิน้สว่นและวตัถดุิบได้รับการผลติและสง่ตอ่ไปยงักระบวนการถดัไป โดยไมม่ีการพิจารณาถึงความ
ต้องการเช่นเดยีวกบัการผลติสนิค้าส าเร็จรูป ระบบดงักลา่วจงึถกูเรียกวา่ระบบการผลติแบบเน้นปริมาณ (Mass 
Production) คือผลติแบบปริมาณมาก รุ่นการผลติมีขนาดใหญ่ เพื่อลดต้นทนุการผลติตอ่หนว่ยให้ต ่าลงโดยเฉพาะใน
สว่นของต้นทนุทางอ้อม ระบบการผลติของฟอร์ดประสบความส าเร็จอยา่งยิ่ง กลา่วกนัวา่ยคุนัน้ในอเมริกาไมม่ใีครที่
ไมรู้่จกัรถยนต์ฟอร์ดโมเดลที (Model T Ford) ซึง่เป็นรุ่นยอดนิยมที่มีการผลติและจ าหนา่ยจ านวนมาก ถงึแม้วา่รถรุ่น
นีจ้ะมีจ าหนา่ยเพียงสเีดยีว คือสดี า แตเ่นื่องจากช่วงนัน้ตลาดยงัคงเป็นของผู้ผลิต เพราะผู้ผลติรถยนต์มจี านวนน้อย
ราย แตค่วามต้องการซือ้มีจ านวนมาก ผลติเทา่ไรก็จ าหนา่ยได้หมด อีกหลายปีตอ่มา จากความส าเร็จของบริษัท 
ฟอร์ด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) ผู้บริหารของบริษัทโตโยต้า ได้พยายามน าเอา
แนวคิดของฟอร์ดไปปรับปรุงระบบการผลติของบริษัทโตโยต้าที่ญ่ีปุ่ น แตพ่วกเขาพบวา่สภาพของบริษัทยงัไมเ่หมาะ
กบัการใช้ระบบดงักลา่ว เนื่องจากขณะนัน้ประเทศญ่ีปุ่ นอยูใ่นสภาพหลงัสงคราม ปัจจยัการผลติตา่งๆ และเงินทนุมี

จ ากดั ท าให้ไมส่ามารถลงทนุสร้าง “ระบบการผลติที่เน้นปริมาณ” ตามแบบอยา่งของฟอร์ดได้ ทัง้สองจงึได้ร่วมกบั
ทีมงานของบริษัทโตโยต้า พฒันาระบบการผลติของตนเองขึน้มาจากประสบการณ์ที่พบ โดยเร่ิมต้นจากการค้นหา
และแก้ปัญหาที่เกิดขึน้ในระดบัปฏิบตัิการ การน าข้อเสนอแนะการปรับปรุงงานท่ีได้จากพนกังานมาทดลองปฏิบตัิ 
และประยกุต์แนวคิดของระบบซเูปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดงึ มาสร้างระบบการผลติที่เรียกวา่ “ระบบการผลติแบบโต

โยต้า” (Toyota Production System) หรือที่รู้จกักนัดีในช่ือของ ระบบการผลติแบบทนัเวลาพอดี (Just in Time 
Production System) ปี 1990 James P. Womack เขียนหนงัสอืช่ือ The Machine That Changed The World ซึง่
กลา่วถงึประวตัิการผลติรถยนต์ รวมถงึศกึษาวิเคราะห์โรงงานประกอบรถยนต์ของญ่ีปุ่ น อเมริกา และยโุรป และเกิด
ค าวา่ “Lean Manufacturing” ขึน้เป็นครัง้แรก James Womack ได้มีโอกาสศกึษาระบบการผลติแบบโตโยต้า (TPS) 
เป็นเวลาหลายปี แล้วสรุปออกมาเป็นสิง่ทีเ่ขาเรียกวา่ แนวคิดและการผลติแบบลนี จึงอาจกลา่วได้วา่ TPS เป็น
รากฐานของระบบการผลติแบบลนี  เมื่อแนวคิด Lean และระบบการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) เป็นท่ีรู้จกั
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มากขึน้ทัง้ในอตุสาหกรรมโลกและในบ้านเรา โรงงานตา่งๆ ก็ต้องการเปลีย่นระบบการผลติจาก Mass Production สู ่
Lean Production หรือ Lean Manufacturing ด้วยเหตผุลตา่งๆ กนั คือ 

• ประการท่ี 1 ต้องการมต้ีนทนุท่ีต ่าลง (Cost Reduction) เพื่อเพิม่ความสามารถในการแขง่ขนั 
(Competitiveness) หรือรักษาสว่นแบง่ทางการตลาด  

•    ประการท่ี 2 ต้องการเพิ่มผลติภาพ (Increased Productivity) เพื่อการจดัสง่ที่ดีขึน้และรักษาหรือเพิ่ม
สว่นแบง่ทางการตลาด  

•    ประการท่ี 3 ต้องการลด Lead Time ในการผลติสนิค้า เพื่อการจดัสง่ที่ตรงเวลา (On Time Delivery) 
และเพิ่มความพงึพอใจให้กบัลกูค้า (Customer Satisfaction)  

•    ประการท่ี 4 ต้องการมีระบบการผลติที่มีประสทิธิภาพสงูระดบัสากล (World Class Manufacturing) 
เพื่อการแขง่ขนัได้ และเป็นท่ียอมรับของลกูค้า  

•    ประการท่ี 5 ลกูค้าให้ท า จึงจ าเป็นต้องท าเพื่อความพงึพอใจของลกูค้า อนัจะเป็นท่ีมาของการสัง่ซือ้
ผลติภณัฑ์  

•    ประการท่ี 6 ลกูค้ามกีารประเมินระบบการผลติแบบ Lean เปรียบเทียบกบัผู้จดัสง่ (Supplier) รายอื่นๆ 
เพื่อพิจารณาผลงานของผู้จดัสง่ อนัจะสง่ผลตอ่การสัง่ซือ้ผลติภณัฑ์  

•    ประการท่ี 7 บริษัทแมซ่ึง่อยูต่า่งประเทศมีนโยบายให้ท า  
     ซึง่ไมว่า่จะเปลีย่นระบบการผลิตจาก Mass Production สู ่ Lean Production ด้วยเหตผุลใดๆ ก็ตาม 
แนวทางที่ต้องตระเตรียมหรือด าเนินการเพื่อการเปลีย่นแปลงครัง้นีถื้อวา่เป็นหวัใจส าคญัในการน าแนวคิด
ในการผลติแบบลนีมาปรับใช้ให้เหมาะกบัอตุสาหกรรม ซึง่อาจจะมีแนวทางหรือกลยทุธ์ที่แตกตา่งออกไป
จากของบริษัทโตโยต้า ซึง่เป็นต้นแบบของการผลติแบบลนีก็เป็นไปได้ ความรู้ในการน าเคร่ืองมอืลนีตา่งๆ
มาปรับใช้เป็นสิง่ส าคญัก็จริง แตห่ากปราศจากความรู้ความเข้าใจในปรัชญาการผลติแบบลนีอยา่งแท้จริง
แล้ว โอกาสที่จะประสบความส าเร็จก็จะเป็นไปได้ยาก เปรียบเสมอืนท่ีบางบริษัทท่ีคิดวา่แนวทางการท า 5 ส 

คือการ “ปัด กวาด เช็ด ถ”ู เทา่นัน้ ก็จะไมส่ามารถรักษา (Sustain) วินยัของพนกังานท่ีท ากิจกรรมตา่งๆ 
เหลา่นัน้ได้ เนื่องจากพนกังานขาดความรู้ความเข้าใจอยา่งถอ่งแท้ การผลติแบบลนีก็เช่นเดยีวกนั ใช่วา่การ
เรียนรู้ในเคร่ืองมือตา่งๆของลนีจะเป็นกญุแจสูค่วามส าเร็จไม่ สิง่ส าคญักวา่นัน้คือการให้ความรู้ความเข้าใจ
พืน้ฐานของการผลติแบบลนี ความจ าเป็นในการเปลีย่นแปลงแนวทางในการท างาน แล้วอธิบายให้เห็นภาพ
วา่ลนีจะช่วยให้บริษัทประสบผลส าเร็จได้อยา่งไร รวมถงึการวดัผลงานของพนกังานท่ีเก่ียวเนื่องกบัตวัวดั
ของลนีตา่งหาก ที่เป็นหวัใจหลกัของการน าลนีไปปฏิบตัิให้ประสบผลส าเร็จ ต้นทนุโดยปกติทีแ่สดงให้เห็น
นัน้ มกัจะเป็นเพียงยอดของภเูขาน า้แขง็เทา่นัน้ ในขณะท่ีต้นทนุโดยสว่นใหญ่มกัจะมองไมเ่ห็นหรือไมไ่ด้รับ
ความสนใจ มมุมองของลนี คือ เผยให้เห็นต้นทนุเหลา่นัน้ เพื่อด าเนินการแก้ไขและขจดัออกไป 
 

2.2 เนือ้หา/องค์ความรู้ที่ได้จากการฟังบรรยาย พร้อมแสดงความคิดเห็นหรือยกตวัอย่างประเด็นที่สามารถน ามาปรับใช้
ในองค์กรหรือประเทศไทย (จ าแนกตามหวัข้อและระบช่ืุอวิทยากรบรรยาย) 
                    Lean คืออะไร  Lean แปลวา่ ผอม เพรียว บาง ถ้าเปรียบเทียบกบัคนในความหมายเชิงบวก ก็หมายถึงคนที่
มีร่างกายสมส่วน ปราศจากชัน้ไขมัน แข็งแรง ว่องไว กระฉับกระเฉง  ถ้าเปรียบเทียบกับองค์กรก็หมายถึงองค์กรที่
ด าเนินการโดยปราศจากความสญูเปลา่ในทกุๆกระบวนการ มีความสามารถในการปรับตวัตอบสนองความต้องการของ
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ตลาดและผู้ รับผลงานได้ทันท่วงที มีประสิทธิภาพเหนือคู่แข่ง  ค าเรียกในภาษาอังกฤษส าหรับเร่ืองนีอ้าจเป็น Lean 
Manufacturing หรือ Lean manufacturing System หรือ Lean Production  ก็ได้ 

หลกั 5 ประการของ Lean 

1)      การนิยามคณุค่า (Value Definition) 

           การจัดการกับความสูญเปล่า (Waste) นั้นต้องใช้เวลาและความพยายามอย่างยิ่งในการก าจัดความสูญเปล่า 

(Waste) ออกจากกระบวนการ ดังนั้นถือได้ว่ากระบวนการสร้างคุณค่าจึงมีความส าคัญดังนั้นประเภทของความสูญเสีย

Muda คือกระบวนการผลิตที่ ลูกค้าไม้ต้องการบริษัทท่ีท าการผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าของผลิตภัณฑ์ และ

ความสามารถของผลิตภัณฑ์ ในการเสนอราคาให้กับลูกค้าบริษัทที่ท าการผลิตแบบลีนจะท าความเข้าใจและถามลูกค้าว่า

ต้องการอะไรแล้วบริษัทที่ท าการผลิตแบบลีนจะปรับปรุงผลิตภัณฑ์การบริหารองค์กรและพนักงานเพื่อให้บรรลุตามแผนการ
ผลิตนั้น เราอาจใช้แนวทางตอ่ไปนี ้ในการวิเคราะห์ความสญูเปลา่ในชีวิตประจ าวนัของเรา เรียกย่อว่า DOWNTIME เพื่อ

ง่ายในการจดจ า 
D Defect ข้อบกพร่องที่ต้องท างานซ า้เพื่อแก้ไข 
O Overproduction การผลติหรือให้บริการมากเกินจ าเป็น 
W Waiting การรอคอย 
N Not Using Staff Talent ความรู้ความสามารถไมถ่กูใช้อยา่งเต็มที่ 
T Transportation การเดินทางและการเคลือ่นย้าย 
I Inventory วสัดคุงคลงั 
M Motion การเคลือ่นท่ีหรือการเดินของเจ้าหน้าที่ 
E Excessive Processing ขัน้ตอนท่ีมากเกินจ าเป็น 

 

2)      การวิเคราะห์การไหลของคุณค่า (Value Stream Analysis) 

           คุณค่าของกระบวนการผลิตจะเป็นพื้นฐานส าหรับการวิเคราะห์สายธารแห่งคุณค่า ซึ่งการวิเคราะห์เริ่มต้นด้วย

แผนภาพของกระบวนการที่ก าหนดขั้นตอนผลิตผลิตภัณฑ์ในแต่ละขั้นตอน เราจะค้นหาและก าจัดสิ่งที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่ม

ในกระบวนการผลิตจะเป็นส่วนหน่ึงของการเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการเพิ่มคุณค่า 

        เราสามารถสร้างValue Stream Mapping (VSM) โดยก าหนดให้ Value Stream คือกิจกรรมหรืองานทั้งหมด (สิ่ง

ก่อให้เกิดคุณค่าเพิ่มและไมมีคุณค่า) ที่ท าให้เกิดผลิตภัณฑ์ดังนั้นVSM ก็ คือการเขียนแผนภาพแสดงการไหลของวัตถุดิบและ

ข้อมูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่าง ๆ 

        ส าหรับการผลิตแต่ละผลิตภัณฑ์จะมุ่งเน้นไปที่ขั้นตอนทั้งหมด โดยพิจารณาให้เป็น Muda แลว อธิบายถึงการไหลของ

คุณค่า การสร้างที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าควรก าจัดออกทันที ถากิจกรรมนั้นปรากฏชัดว่าไม เกิดคุณค่าและประโยชน แก

กระบวนการควรยกเลิกออกไป 
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ภาพตวัอยา่งการสร้าง VSM เพื่อใช้ในการพิจารณาสิ่งทีก่่อให้เกิดคุณค่าเพิม่และไมมีคุณคา่ 

 

 

 

3)      การไหล (Flow)  

           เรื่องการไหลของผลิตภัณฑ์ดว้ยความรวดเรว็ จะกระท าโดยการก าจดัอุปสรรคและระยะทางระหว่างแผนกที่เกี่ยวข้อง

กับการท างานมีผลท าให้แผนผังการท างานของพนักงานและเครื่องมือท่ีเกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปด้วย 

        หลักในการใช้เครื่องมือในโครงสร้างและด าเนินการผลิต ไดแก การไหลแบบต่อเนื่องผลิตภัณฑ์ควรไหลผ่านกระบวนการ

เพิ่มคุณค่าอย่างต่อเนื่อง ปราศจากการรอคอย และระดับการผลิตควรท าการผลิตผลิตภัณฑ์หลายอย่างรวมกันตามปริมาณ

ความต้องการในแต่ละช่วงเวลา 

        การไหลแบบต่อเนื่องท าให้การผลิตมีช่วงเวลาน าน้อยท าให้สามารถวางแผนการผลิตแบบMake to Order แทนการ

ผลิตแบบ Make to Stock และการควบคุมระดับการผลิตโดยท าให้ปริมาณการผลิตกับปริมาณความต้องการของลูกค้า

ใกล้เคียงกันจะเป็นการป้องกันความสูญเปล่า (Waste) ในการผลิต นอกจากนี้การไหลแบบต่อเนื่องจะไม่เกิดการรอคอยวัสดุ

คงคลังสินค้าเป็น ศูนย์ช่วยลดความสูญเปล่า (Waste) ที่เกิดจากการคงคลังสินค้าส่วนระดับการผลิตที่เหมาะสมท าให้สามารถ

สลับเปลี่ยนในการผลิตผลิตภัณฑ์ได้ง่ายเกิดความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต 
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4)      การดึง/ทันเวลาพอดี (Pull) 

           ในแนวคิดการผลิตแบบลีนสินค้าคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูกคิดเป็นเรื่องการสูญเปล่า (Waste) ฉะนั้นการผลิตสินค้า

ใดๆ ก็ตามที่ขายไม่ได้ถือว่าเป็นความสูญเปล่า (Waste) สิ่งส าคัญต้องทราบความต้องการของลูกค้าที่แท้จริงแล้วใช้การดึง

ผลิตภัณฑ์เข้าสู่ระบบโดยใช้หลักการปรับปรุงปริมาณที่ต้องมีเพียงพอในช่วงที่ต้องการวัตถุประสงค์ของการผลิตแบบทันเวลา

พอดี คือการสร้างความสมดุลและความสัมพันธ์ของปริมาณการผลิตกับความต้องการเพื่อก าจัดความสูญเปล่า (Waste) ที่

เกิดขึ้นแต่ในการปฏิบัติความต้องการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาจึงน าTact Time มาเป็นเครื่องมือในการจัดสมดุลของการไหล 

ซึ่งจะมีความส าคัญช่วยให้การก าจัดความสูญเปล่า (Waste) ที่เกิดในขั้นตอนโดยการย้ายวัสดุคงคลังเหล่านั้นออกไป 

 

 

 

5)      ความสมบูรณ แบบ (Perfection) 

           การที่จะประสบความส าเร็จได นั้น ควรมาจากการท างานที่มีประสิทธิภาพใน 4 หลักการที่กล่าวไปแล้วข้างต้นสิ่งที่

ต้องปรับปรุง คือ เรื่องของการลดเวลา ลดพื้นที่ลดต้นทุนและลดความผิดพลาดที่เกี่ยวข้องกับการสร้างและการจัดการ

ผลิตภัณฑ์โดยทั่วไปองค์ประกอบ 3 ประการที่การผลิตแบบลนีมุ่งเน้น ได้แก การบรรลุถึงการออกแบบผลติภณัฑ์ และกิจกรรม

ในกระบวนการผลิตที่เป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกค้า, การวางโครงสร้างระบบการไหลอย่างต่อเนื่องระบบคงคลัง
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เป็นศูนย์, การผลิตทันเวลาพอดี และของเสียเป็นศูนย์ และความสมบูรณ์แบบในการเพิ่มคุณค่ามากที่สุดโดยการปรับปรุงอย่าง

ต่อเนื่อง 

        ดังนั้นการปฏิบัติ และการด าเนินงานในขั้นต่อๆไป ควรค านึงถึงการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องการวัดประสิทธิภาพโดยการ

ท าBenchmarking, การใช้Balance Scorecard ในการท างานเป็นทีม 
 
บทสรุป 

การผลติแบบลนีเป็นกระบวนการจดัการที่เกิดขึน้ในอตุสาหกรรมการผลิตรถยนต์ แต่สามารถน าไปประยกุต์ ใช้
ในอุตสาหกรรมต่างๆ ได้เป็นอย่างดี โดยมุ่งเน้นที่การวิเคราะห์ความต้องการของลกูค้า การลดความสญูเสียที่เกิดขึน้ 
ประกอบกบัการพิจารณาหาทางเพิ่มคณุค่าของกิจกรรมในกระบวนการ เพื่อผลิตสินค้าให้มีคณุภาพดีที่สดุ โดยใช้ต้นทนุ
การผลติต ่าที่สดุ และใช้เวลาในการผลติสัน้ท่ีสดุ 
2.3 เนือ้หา/องค์ความรู้ที่ได้จากการศกึษาดงูานแตล่ะแหง่ (ถ้าม)ี พร้อมแนบภาพประกอบ 

ในการฝึกอบรมครัง้นีม้ีการศกึษาดงูานทัง้หมดจ านวน 4 แหง่ ดงันี ้
1. บริษัท Kulitkraf Sdn Bhd. เป็นบริษัทท่ีผลิตสินค้าประเภทรองเท้าหนงั ในการศึกษาดงูานที่บริษัทนีจ้ะเน้นที่

การน าไคเซ็นมาประยกุต์ใช้ในกระบวนการผลติ เช่น การให้พนกังาน 1 คน ท างานร่วมกบัเคร่ืองจกัร 3 เคร่ือง เป็นต้น 
 
 
 
 
 
2. บริษัท Spirit aero system Sdn Bhd. เป็นบริษัทที่ผลิตชิน้สว่นของเคร่ืองบินโดยสาร เช่น Boeing และ 

Airbus ในบริษัทนีม้ีการน า Lean Manufacturing Systems มาใช้ในหลายๆ สว่น เช่น เคร่ืองมือตา่งๆ ที่ใช้ในการประกอบ 
การวางแผนการผลติ การควบคมุคลงัสนิค้า 

 
 
 
 
 
3. บริษัท Proton holdings berhad. เป็นบริษัทท่ีผลติรถยนยี่ห้อ Proton บริษัทนีม้ีการน า Lean Manufacturing 

Systems และ Toyota Production System มาใช้ในกระบวนการประกอบรถยนต์ รวมถึงมีการจดัสายการผลิตอย่าง
ตอ่เนื่อง โดยท าการประกอบรถยนต์บนสายพานที่เคลื่อนที่เพื่อช่วยลดเวลาในการประกอบรถยนต์ รวมถึงมีการน าระบบ 
Kanban, Jidoka, Kaizen, Andon มาใช้ในกระบวนการประกอบ 
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4. Selangor human resource development center เป็นศนูย์ฝึกอบรมเชิงปฏิบตัิการ สอนทัง้ภาคทฤษฎีและ
ภาคปฏิบตัิเก่ียวกบัเร่ือง Lean  ซึ่งในภาคปฏิบตัิจะเป็นการจ าลองการท างานในไลน์การประกอบแบบโรงงาน  โดยให้ผู้
ฝึกอบรมได้ท าการฝึกปฏิบตัิเป็นพนกังานในไลน์ประกอบรถGo- kart ซึ่งผู้ เข้าฝึกอบรมจะต้องท าการประกอบรถGo- kart 
ให้ได้ตามเป้าหมายในเวลาที่ก าหนด รวมถึงต้องวิเคราะห์หาความสญูเปลา่และจดัสมดลุย์สายการผลิต เพื่อลดเวลาใน
การประกอบรถGo- kart ให้เหลอืเวลาที่ใช้ในการประกอบน้อยที่สดุ 

 
 
 
 
 
 

2.4 เนือ้หา/องค์ความรู้ที่ได้จากการเข้าร่วมกิจกรรมกลุม่ (Group Discussion) 
ส าหรับการท ากิจกรรมได้ท า VSM หรือแผนผงัสายธารคณุคา่ เป็นเคร่ืองมือสะท้อนลกัษณะการจดัการผลติ ที่ท า

ให้เห็นภาพใหญ่ของกระบวนการผลิต อนัประกอบ ไปด้วย จัดการการไหลของวตัถุดิบ การใช้เคร่ืองจักร การใช้
แรงงาน การค านงึถึงความเร็วในการผลติ ตลอดจน ค าสัง่ในการผลิต เข้าไว้ในแผนภาพเดียว เพื่อสะดวกในการท า
ความเข้าใจ เพื่อค้นหาจดุที่เป็นปัญหา (MUDA=7+1 Wastes) เพื่อน าไปสูก่ารปรับปรุง แนวคิดนีเ้กิดจาก Toyata ที่
ใช้ช่ือวา่ Toyata Production System(TPS) ซึง่ในขัน้ตอนการสร้างระบบดงึนัน้ โตโยต้าใช้เคร่ืองมือที่เรียกว่า MIFC-
Material and Information Flow Chart 
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ส่วนที่ 3 ประโยชน์ที่ได้รับจากการเข้าร่วมโครงการ  
3.1 ประโยชน์ตอ่ตนเอง 

ได้เรียนรู้  และได้รับฟังประสบการณ์การท า Lean แนวคิด-ทฤษฎีที่เก่ียวกับ   Lean Manufacturing

Manufacturing ในประเทศต่างๆที่เข้าร่วมอบรม ในกรณีที่ต้องการวิเคราะห์ปัญหาเราสามารถเลือกใช้เคร่ืองมือในการ
วิเคราะห์ปัญหาได้อยา่งถกูต้อง 
3.2 ประโยชน์ตอ่หนว่ยงานต้นสงักดั 

น าความรู้ที่ได้รับมาจดัท าเป็นหลกัสตูรอบรมให้กบัสถานประกอบการ เพื่อเสริมสร้างศกัยภาพของผู้ประกอบการใน
อตุสาหกรรมยานยนต์ให้มีความแข็งแกร่งและสามารถในการแขง่ขนัได้ในตลาดโลกรวมถึงการเติบโตได้อยา่งยัง่ยืน  
3.3 ประโยชน์ตอ่สายงานหรือวงการในหวัข้อนัน้ๆ 

ในการฝึกอบรมให้กบัผู้ประกอบการมีความจ าเป็นต้องใช้เคร่ืองมือต่างๆที่เก่ียวข้องกบั Lean manufacturing 
และ TPS โดยน ามาประยกุต์ใช้เพื่อเสริมสร้างศกัยภาพของผู้ประกอบการในอตุสาหกรรมยานยนต์ให้มีความแข็งแกร่ง 
ดงันัน้การสมคัรเข้าร่วมโครงการฯในครัง้นี ้จึงมีวตัถปุระสงค์หลกัเพื่อน าแนวความคิดและเนือ้หาระบบการผลิตแบบลีนมา
ประยุกต์ใช้ให้เข้ากับงานที่ได้รับผิดชอบในปัจจุบัน และน าองค์ความรู้ด้านระบบการผลิตแบบลีนไปเผยแพร่ยัง
ภาคอตุสาหกรรมให้กว้างขวางมากขึน้ รวมถึงแลกเปลีย่นประสบการณ์ที่ได้รับไปยงัผู้ เข้าร่วมอบรมทา่นอื่นด้วย 

 
3.4 กิจกรรมการขยายผลที่ได้ด าเนินการภายในระยะเวลา 60 วนันบัจากวนัสดุท้ายของโครงการ (กิจกรรม เช่น การ
ฝึกอบรมภายในหน่วยงาน การบรรยายให้กับทีมงาน บทความที่ลงจดหมายข่าวในหน่วยงาน  เป็นต้น โดยสรุป
รายละเอียดกิจกรรม พร้อมภาพประกอบ และใบลงชื่อผูร่้วมกิจกรรม)  

โครงการยกระดบัผลติภาพผู้ประกอบการในอตุสาหกรรมยานยนต์แบบโตโยต้าเป็นการปรับปรุงระบบการบริหาร
ผลติ (Production Management System) ที่ใช้องค์ความรู้ วิธีการ ขัน้ตอน บคุลากร และทรัพยากรที่ได้รับการพฒันาจาก
กิจกรรม TPS ในโครงการ AHRDIP มาเป็นแนวทางในการด าเนินงานที่มุ่งเน้นการวางระบบบริหารการผลิตที่มี
ประสทิธิภาพและผลติภาพ ด้วยวิธีการลดความสญูเปลา่ที่เกิดขึน้ในด้านตา่งๆ ท่ีเก่ียวข้องกบัการใช้ทรัพยากร การท างาน
ในแตล่ะสถานีตลอดสายการผลติ โดยค านงึถึงความต้องการของลกูค้าเป็นหลกั ทัง้ในเชิงปริมาณ เวลาและคณุภาพของ
ชิน้งาน ภายใต้การท างานของพนกังานท่ีปลอดภยั  
 ด้วยการนีเ้พื่อเป็นการเสริมสร้างศกัยภาพของผู้ประกอบการในอตุสาหกรรมยานยนต์ให้มีความแข็งแกร่ง ผ่าน
การถ่ายทอดองค์ความรู้ของบริษัทผู้ประกอบชัน้น าที่ได้สัง่สมมานานนับสิบ ๆ ปี  สถาบันยานยนต์จึงจัดท าโครงการ
ยกระดบัผลิตภาพผู้ประกอบการในอตุสาหกรรมยานยนต์แบบโตโยต้า โดยทีมที่ปรึกษาซึ่งมีประสบการณ์การท างานกบั
ระบบบริหารการผลติโตโยต้าไมน้่อยกวา่ 25 ปี ในการให้ค าปรึกษาแนะน ากบัทีมงานขององค์กรอย่างใกล้ชิดแบบพี่เลีย้ง 
(Coaching) ตลอดระยะเวลาด าเนินการ 
กลุ่มเป้าหมาย  สถานประกอบการในอตุสาหกรรมยานยนต์และชิน้สว่น 
วัตถุประสงค์ของโครงการ 
1.1 เพื่อเพิ่มประสทิธิภาพและผลติภาพ (Productivity) ของผู้ประกอบการในอตุสาหกรรมยานยนต์และชิน้สว่น เพื่อให้เป็น
รากฐานท่ีส าคญัสว่นหนึง่ของการพฒันาอตุสาหกรรมยานยนต์อยา่งยัง่ยืน   
1.2 เพื่อสร้างสม พฒันาองค์ความรู้ที่ได้รับการถ่ายทอดจากการด าเนินโครงการในช่วงระยะเวลาที่ผา่นมา ไว้ในรูปของสื่อ
การเรียนการสอนต่างๆ    ซึ่งจะช่วยให้การเผยแพร่กระจายความรู้ไปสูภ่าคอตุสาหกรรม สามารถท าให้อย่างกว้างขวาง 
รวดเร็ว และมีประสทิธิภาพมากขึน้ 
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1.3 เพื่อพฒันาระบบกลไกรวมถึงองค์กรความร่วมมือ เพื่อการพฒันาอตุสาหกรรมที่ยัง่ยืนระหว่างหน่วยงานภาครัฐและ
เอกชน รวมถึงองค์กรตา่งประเทศ 
รูปแบบการอบรม  
การด าเนินกิจกรรมประกอบด้วย 
1.อบรมภาคทฤษฏีและชดุจ าลองการปฏิบตัิงานจริง 8 วนั/รอบ 
2.การให้ค าปรึกษาแนะน าในสถานประกอบการโดยผู้ เช่ียวชาญด้าน TPS เป็นระยะเวลา 4 เดือน/รอบ 
หัวข้อการด าเนินกิจกรรม TPS  

ได้รับการออกแบบตามแนวทางและปรัชญาการผลิตของบริษัทโตโยต้าในการสร้างบคุลากรให้มีความรู้ ความ
เข้าใจในระบบ (TPS) และสามารถน าไปปฏิบตัิจริงได้ โดยผู้ เข้าอบรมจะได้เรียนรู้ที่การปฏิบตัิในสถานประกอบการ  
เร่ิมจากคดัเลือก Model Line เพื่อใช้เป็นกรณีศึกษาในการน า TPS ไปปฏิบตัิจริง ด้วยทีมงาน/บคุลากรในองค์กรที่ได้รับ
การคดัสรรมาอยา่งเหมาะสมตามการท างานท่ีเก่ียวข้องกนัทัง้ระบบการผลติ เพื่อเป็นวางรากฐานให้องค์กรสามารถน าสิ่ง
ที่ได้รับไปขยายผลตอ่ไปในอนาคต 
โดยการฝึกอบรมและให้ค าปรึกษาแนะน าคลอบคลมุทัง้ 4 ขัน้ตอนของระบบบริหารการผลติแบบโตโยต้า ดงันี ้
1) การควบคมุพืน้ท่ีท างาน (Work Site Control) 
2) การไหลอยา่งตอ่เนื่อง (Continuous Flow) 
3) งานมาตรฐาน (Standardized Work) 
4) ระบบดงึ (Pull System) 
รูปการอบรมภาคทฤษฎีที่สถาบนัยานยนต์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปการอบรมภาคปฏิบตัิที่โรงงาน 
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3.5 กิจกรรมการขยายผลที่จะด าเนินการภายใน 6 เดือนหลงัเข้าร่วมโครงการ 
(กิจกรรมขยายผล เช่น แผนงานกิจกรรมที่จะด าเนินการ  เป็นต้น โดยส่งเอกสารสรุปรายละเอียดกิจกรรม พร้อม
ภาพประกอบ เมื่อเสร็จส้ินกิจกรรมใหส่้วนวิเทศสมัพนัธ์)  
 
แผนการด าเนินกิจกรรม (รายละเอียดตามเอกสารแนบ) 
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