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บทน าสู่ไคเซ็น
โลกยุค ปั จจุบัน น้ี  การท างานไม่ ว่ าอยู่ ใน

หน่วยงานใดหรือองค์กรใด เราก็จ าเป็นจะต้องมีการ
ปรับปรุง เปล่ียนแปลง พฒันาตนเองและองคก์รของตน
ให้ทันต่อเหตุการณ์และเตรียมรับกับสถานการณ์ท่ีจะ
เกิดขึ้ นในอนาคตเพ่ือให้องค์กรของตนอยู่รอดและ
สามารถขบัเคล่ือนต่อไปได้  การน าหลกัการของไคเซ็น
เขา้มาประยุกต์ใช้ จะเน้นการคน้หาประเด็นปัญหาและ
หาแนวทางปฏิบติัเพื่อแก้ไขปัญหา และในระหว่างการ
ปฏิบัติกิจกรรมตามแผนนั้ นก็มีการปรับปรุงวิธีการ
ปฏิบัติหากว่าผลการปฏิบัตินั้นไม่ประสบความส าเร็จ 
เพื่อท่ีจะแก้ไขต่อไปและยงัสามารถปฏิบัติต่อไปได้
เร่ือยๆไม่ ส้ิน สุด   พฤติกรรมของคนในบ ริษัทจะ
เปล่ียนไป  ขนบธรรมเนียมใหม่จะเกิดขึ้น และก็จะมี
วิวฒันาการท่ีดีขึ้ น  และยงัส่งผลต่อการเปล่ียนแปลง
พฤติกรรมของคนรอบขา้งและชีวิตของเราก็จะเปล่ียนไป  
วิสัยทัศน์ ก็เปล่ียนไป แล้วก็จะเกิดไคเซ็นใหม่ๆขึ้ น
ตามมา   ถ้ามนุษย์เราสามารถปรับตัวให้ทันต่อการ
เปล่ียนแปลงอยู่ตลอดเวลา ก็จะสามารถแก้ไขปัญหา
ต่างๆท่ีจะเกิดขึ้นไดแ้ละวางแผนเตรียมรับกบัปัญหาท่ีจะ
เกิดขึ้นไดท้นัเวลาโดยส่งผลกระทบใหก้บัเรา องคก์รและ
สังคมน้อยท่ีสุด  แต่ถา้ไม่มีการพฒันาตนเอง ไม่พฒันา
องค์กร ก็จะไม่สามารถด ารงอยู่ได้ในสังคมเพราะไม่มี
การพฒันาน าส่ิงใหม่ๆเขา้มาใช ้จะกลายเป็นคนท่ีลา้สมยั 
ไม่ เกิดการพัฒนา ไม่ปรับตัวให้ เข้ากับสังคมในยุค
ปัจจุบนั 

 
 

ความเป็นมาของ  “ไคเซ็น (Kaizen)”  
ในหนังสือเร่ือง “ไคเซ็น:กุญแจในการท าให้

ประเทศญี่ปุ่ นมีขีดความสามารถทางการแข่งขัน”  ไดถู้ก
ตีพิมพปี์ ค.ศ.1986 ออกไป ค าว่า ”ไคเซ็น“ เป็นท่ียอมรับ
อย่างแพร่หลาย เป็นหน่ึงแนวคิดหลักทางการจัดการ 
ความหมาย  หลักของไคเซ็นคือ  การปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ืองในการท างาน ยกระดบัประสิทธิภาพของบุคคล 
กล่าวไดว่้า ไคเซ็น เป็นปรัชญาของการด าเนินธุรกิจของ
คนญ่ีปุ่ นในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง การปรับปรุงหรือ
เปล่ียนแปลงจะเก่ียวขอ้งกบัคนทุกๆคน ตั้งแต่ผูบ้ริหาร
จนถึงพนกังานในสายการผลิต เป็นการลงทุนในการท าท่ี
ต ่า ซ่ึงปรัชญาของไคเซ็นจะ เก่ียวขอ้งกบัชีวิตประจ าวนั 
ชีวิตงาน สังคม ครอบครัว โดยเน้นความตั้งใจในการ
ปรับปรุงให้ดีขึ้น (สุรัส ตั้งไพฑูรย,์ 2551.) 

 ค าว่า  “ไค เซ็น ” หรือ  “Kaizen” เป็นศัพท์
ภาษาญ่ีปุ่ น  แปลว่า “การปรับปรุง (improvement)” ซ่ึง
หากแยกความหมายตามพยางค์แลว้จะแยกได้ 2 ค า คือ 
“Kai” แปลว่า การเปลี่ยนแปลง (change) และ “Zen” 
แปลว่า ดี (good) ซ่ึงรวมกนัเป็น การเปล่ียนแปลงในทาง
ท่ีดี ก็คือ การปรับปรุงให้ดีขึ้น นัน่เอง  

แนวคิดเก่ียวกบักลยุทธ์การบริหารแบบไคเซ็น
น้ี เร่ิมตน้ในบริษทัญ่ีปุ่ นในช่วงหลงัสงครามโลกคร้ังท่ี2
และได้มีการก่อตั้ง สถาบันไคเซ็น (Kaizen Institute) ผู ้
ก่อตั้ง คือ มะซากิ อิมะอิ (Masaaki Imai) ในช่วงปี 1985 
และหลงัจากนั้นมีนักธุรกิจอเมริกนัเร่ิมรู้จกักบัเทคนิคน้ี
ผ่านการดูงานบริษทัในญ่ีปุ่ น ท าให้กลยุทธ์ไคเซ็นเป็นท่ี



รู้จกัและหลายบริษทัเลือกน าไปใช้พฒันาธุรกิจของตน
จนถึงปัจจุบนั 

ข้าพ เจ้าคิ ด ว่า แม้ ว่ าก ารป รับป รุงภายใต้
หลกัการไคเซ็น จะค่อนขา้งเล็กและด าเนินไปท่ีละเล็กที
ละน้อย ท าให้เราได้รู้ว่าท าไมประเทศญ่ีปุ่ นไม่เคยหยุด
น่ิง ขณะท่ีรูปแบบการจดัการของโลกตะวนัตกเน้นดา้น 
นวตักรรม มีการเปล่ียนแปลงโดยใชห้ลกัเทคโนโลยีและ
รูปแบบท่ีฉบัพลนั เป็นการจดัการมุ่งผลลพัธ์หรือผลผลิต
สุดทา้ย 

ไคเซ็น เป็นแนวคิดธรรมดาและเป็นส่วนหน่ึง
ในทฤษฎีการบริหารของญ่ีปุ่ น ซ่ึงโดยธรรมชาติหรือดว้ย
การฝึกฝนนั้นท าให้คนญ่ีปุ่ นมีความรู้สึกรับผิดชอบใน
การท่ีจะท าให้ทุกอย่างด าเนินไปโดยราบร่ืนเท่าท่ีจะ
สามารถท าไดด้ว้ยการปรับปรุงส่ิงต่างๆให้ดีขึ้น ไม่ว่าจะ
เป็นเร่ืองในชีวิตประจ าวนัหรือการท างาน ส่ิงน้ีจึงถือเป็น
จุดแข็งท่ีท าให้ ไคเซ็น ด าเนินไปได้อย่างดีในประเทศ
ญ่ีปุ่ น เพราะโดยหลักการแล้ว ไคเซ็น ไม่ใช่เพียงการ
ปรับปรุงเท่านั้น แต่หมายความรวมไปถึงการปรับปรุง
อ ย่ า ง ต่ อ เ น่ื อ ง ไ ม่ มี ท่ี ส้ิ น สุ ด ด้ ว ย (Continuous 
Improvement) 
ไคเซ็น ท ำได้ด้วยใจ 

 
ภาพที่ 1 แสดงหวัใจและจุดมุ่งหมายของการท าไคเซ็น 
ท่ีมา : (สุลภสั เครือกาญจนา, 2552). 
 
จุดมุ่งหมำยของไคเซ็น 
 จุดมุ่งหมายของไคเซ็นท่ีส าคญั คือ การท างาน
ดว้ยความถูกตอ้ง รวดเร็ว ประหยดั สบาย และสนุก หรือ
เรียกอีกอย่างว่า การวางแผนเพ่ิมประสิทธิภาพของงาน 
โดยใช้ 4M ได้แ ก่  คน  (Man), เค ร่ืองจักร (Machine), 
วัต ถุ ดิ บ (Material), แ ล ะ วิ ธี ก าร  (Method) ซ่ึ ง เป็ น

ท รัพยากรท างการบ ริการมาใช้ ในงานได้อย่ าง มี
ประสิทธิภาพ 

“ไคเซ็น” เป็นแนวความคิดท่ีมีลกัษณะคล้าย
กบัร่มท่ีครอบคลุมการท างาน “ในแบบฉบบัเฉพาะของ
ญ่ีปุ่ น” เป็นการน าเคร่ืองมือคุณภาพต่างๆมาประยุกต์ใช้
ในการท าไคเซ็น ได้แก่ วงจรควบคุมคุณภาพ  (QCC : 
Quality Control Cycle), การควบคุมคุณภาพแบบทั่วทั้ง
อ ง ค์ ก า ร  (TQM : Total Quality Management), ก า ร
ป รับป รุงผลิตภาพ  (Productivity Improvement), การ
บริหารลูกค้าสัมพันธ์ (CRM : Customer Relationship 
Management), การผลิตทนัเวลาพอดี (JIT :Just In Time) 
และระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion System) เป็นตน้ 

 
ภาพที่ 2 แสดงเคร่ืองมือคุณภาพท่ีน ามาประยกุตใ์ชใ้น
การท าไคเซ็น (ท่ีมา : ดร.พงษเ์สฐียร เหลืองอลงกต) 
 
งำนมำตรฐำนและไคเซ็น (Standardized Work and 
Kaizen) 

ในการด าเนินกิจกรรมหรือการท างานจ าเป็น 
จะตอ้งมีการจดัท ามาตรฐานการท างานหรือมาตรฐาน
เวลา ควบคู่ไปกบัการท ากิจกรรมไคเซ็น เพื่อให้การ
ด าเนินงานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด โดยมีขอ้สังเกต คือ  

- จุดเนน้ของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็นท่ีหนา้ 
งานหรือสถานท่ีท างานจริง ถูกแบ่งออกเป็น 2 ประเภท 
คือ 1.ไคเซ็นงาน และ 2.ไคเซ็นเคร่ืองมือหรืออปุกรณ์ 
               - จุดศูนยก์ลางเก่ียวกบัไคเซ็นท างาน แต่ในการ 
ไคเซ็นทั้ง 2 ประเภทประสิทธิภาพของการไคเซ็นตอ้ง 
ดูวิธีการและการรับรู้ความจ าเป็นของการปรับปรุง 

- ไคเซ็นเล่ือนไปตามชนิดของปัญหาท่ีเกิดขึ้น 
ในกระบวนการท างานหรือ วิธีการดูและการคิดอยา่งเท่า 



เทียมกนัตอ้งปรับตวัให้เขา้รูปแบบเหล่าน้ี  
- ความเขา้ใจที่ถูกตอ้งของ "ความตระหนกัไค 

เซ็น", "ทกัษะพิเศษ" และ "ขั้นตอนไคเซ็น" เป็นส่ิงท่ี
จ าเป็นเพื่อส่งเสริมการไคเซ็นท างานไดอ้ยา่งราบร่ืน 

                - ขั้นตอนของการไคเซ็นคือเขา้ใจขอ้เทจ็จริง
และหาปัญหาท่ีเกิดอคติและถูกตอ้งแลว้ส่งเสริมแนวทาง
ท่ีดี 
 

 
ภาพที่ 3 แสดงการน าวงจร PDCA มาใชใ้นกิจกรรมไคเซ็น 

ท่ีมา : http://www.dla.go.th/work/kpinow/7ebook/pdf/2552/5202.pdf 
 

ขั้นตอนของไคเซ็น โดยใช้หลกั PDCA 
ค าว่า PDCA หรือ  (Plan-Do-Check-Act) คือ

กิจกรรมพ้ืนฐานในการพฒันาประสิทธิภาพและ คุณภาพ
ของการด าเนินงาน  ซ่ึงประกอบด้วย  4 ขั้ นตอน  คือ 
วางแผน-ปฏิบติั-ตรวจสอบ-ปรับปรุงการด าเนินกิจกรรม 
ส่งผลให้การด าเนินงานมีประสิทธิภาพและมีคุณภาพ
เพ่ิมขึ้น  วงจร PDCA น้ีได้พัฒนาขึ้นโดย ดร.ชิวฮาร์ท 
ต่อมา ดร .เดมม่ิง  ได้น ามาเผยแพร่จนเป็นท่ี รู้จักกัน 
              โด ย เร าส าม ารถน าห ลักก าร  PDCA ไป สู่
แนวทางปฏิบติัของไคเซ็น 6 ขั้นตอน ได ้ดงัน้ี 

ขั้นตอนท่ี 1: ระบุรายการไคเซ็นท่ีต้องการ / ไค
เซ็นจากการร้องขอ 

ขั้นตอนท่ี 2: รับข้อมูลท่ีมคีวามถูกต้องความ
เข้าใจครอบคลมุของสถานการณ์ปัจจุบนั 

ขั้นตอนท่ี 3: รับความคิดส าหรับการท าไคเซ็น 
ขั้นตอนท่ี 4: การสร้างแผนกิจกรรมไคเซ็น 
ขั้นตอนท่ี 5: ระบบวิธีการใหม่ 
ขั้นตอนท่ี 6: การประเมินผลวิธีการใหม่  

 
 
 
 

 
 

 
ภาพที่ 4 แสดงขั้นตอนของกระบวนการไคเซ็น 

การท าไคเซ็นการท างานบนพ้ืนฐานของงานมาตรฐาน
(ท่ีมา : ดร.พงษเ์สฐียร เหลืองอลงกต.) 

 
ขั้นท่ี 1 : ระบุรายการไคเซ็นท่ีต้องการ / ไคเซ็น

จากการร้องขอ  
                - ก่อนช้ีแจงชนิดของไคเซ็นท่ีจ าเป็นใน
กระบวนการสามารถใชง้านได ้ระบุส่ิงท่ีตอ้งการ ไคเซ็น 
โดยการตรวจสอบนโยบายของบริษทั เร่ิมตั้งแตข่องเสีย 
(Defects) จากการผลิต การผลิตเกินความตอ้งการ (Over 
production) การเก็บสต๊อกมากเกินไปการรอคอย/ความ

http://www.dla.go.th/work/kpinow/7ebook/pdf/2552/5202.pdf


ล่าชา้ (Waiting time/delay) การเก็บวสัดุคงคลงัมาก
เกินไป (Excessive Inventory) ส่ังวสัดุปริมาณมากแต่มี
การใชน้อ้ย การขนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary 
Transport) กระบวนการผลิตท่ีไร้ประสิทธิภาพ การ
เคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น(Unnecessary motion or action) 
และขอ้บกพร่องจากการผลิตและใชพ้ลงังาน น ามาล าดบั
ปัญหาท่ีจะท าก่อนหลงัได ้จะสร้างกิจกรรมการปรับปรุง
เกิดขึ้นในโรงงานอยา่งถูกตอ้งตามเวลา และความจ าเป็น
ของโรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่ง 

- ช้ีแจงเป้าหมายของการปรับปรุงส าหรับ
รายการท่ีตอ้งไคเซ็น เป้าหมายเหล่าน้ีรวมถึงการเพ่ิมขึ้น
หรือลดลงของการผลิตในตารางการผลิต การลดชัง่โมง
การท างาน อตัราส่วนลดคุณภาพ         

 
ขั้นตอนท่ี 2: รับข้อมูลท่ีมคีวามถูกต้อง ความเข้าใจ
ครอบคลมุของสถานการณ์ปัจจบุนั 

- ส่ิ งส าคัญ อย่างห น่ึ ง ท่ี ท าให้ การด า เนิ น
แผนการปรับปรุงประสบผลส าเร็จ เม่ือองคก์รนั้น 
ไดมี้การวางแผนการคดัเลือกปัญหาท่ีมีความส าคญัก่อน
และหลังแล้ว  ก็คือให้คณะท างานหรือบุคลากรท่ี
เก่ียวข้องเข้าไปดูสถาน ท่ีจริงท่ี เกิดขึ้ น ในโรงงาน
อุตสาหกรรมว่าปัญหาแต่ละปัญหาเกิดขึ้นอย่างไร เพื่อ
ท าความเข้าใจ และปรับปรุงไปในทางเดียวกัน  หรือ
อาจจะเป็นลกัษณะการน าคณะท างานไปดูถึงกรณีศึกษา
ต่างๆ ท่ีได้ด าเนินกิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง
มาแลว้เพื่อน ามาเป็นแนวทางในการด าเนินงานต่อไป 

- ไคเซ็นขึ้ นอยู่กับการท างานเป็นมาตรฐาน
เร่ิมตน้ดว้ยการบนัทึกท่ีถูกตอ้งของเง่ือนไขท่ีเกิดขึ้นจริง
โดยใชม้าตรฐานท างานเอกสารท่ีจะ "เขา้ใจขอ้เทจ็จริง"  

- ในแผนก าลังการผลิตท่ีแท้จริงส าหรับทุก
ขั้นตอนสามารถมองเห็นไดอ้ยา่งรวดเร็ว มนัง่ายท่ีจะระบุ
กระบวนการเหล่านั้นท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหา 

- ในตารางท่ีรวมกันท างานมาตรฐานวิธีการ
ท างานท่ีมีประสิทธิภาพผลิตงานดว้ยการผสมผสานการ
เคล่ือนไหวของมนุษย์และเคร่ืองขึ้ นอยู่กับเวลา Takt 
Time สามารถตรวจสอบได ้ช่วยให้เราสามารถระบุความ

ไม่สมดุลในการโหลดการท างานของพนกังานหรือความ
เหมาะสมล าดบัการท างาน 

- เน่ืองจากแผน่งานมาตรฐานจะถกูใชเ้ป็น
เคร่ืองมือในการควบคุมภาพท่ีจะคน้พบปัญหาท่ีเกิดขึ้น
ในแต่ละขั้นตอนและความถ่ีของการท างานท่ีเป็น
มาตรฐาน  

 
ขั้นตอนท่ี 3: รับความคิดส าหรับการท าไคเซ็น 

- เน่ืองจากเป้าหมายไคเซ็นจะมีการปรับปรุง
คุณภาพส้ันลงจากเวลาน าของก าลังการผลิตและลด
ชั่วโมงการท างาน (Man-Hour) ซ่ึงส่ิงท่ีกล่าวมาน้ีก็เพ่ือ
มุ่งเน้นไปท่ีเป้าหมาย ซ่ึง อุปกรณ์, คน, วสัดุและวิธีการ
ท างาน จะให้ผลิตภณัฑห์รือผลลพัธ์ท่ีดี 

- ในกรณีหากมีปัญหาในการเลือกท างานท่ี
เก่ียวขอ้งกบัความสูญเสีย 3 ประการ ไดแ้ก่ ความสูญเสีย
หรือส้ิน เปลือง (Muda) ความไม่พอดีหรือเกินพอดี 
(Muri) และความไม่แน่นอนหรือไม่คงเส้นคงวา (Muda) 
เราจะไดพ้บกบัวิธีการหลากหลายท่ีตอ้งไคเซ็น 

- หลงัจากท่ีเลือกปัญหาท่ีตอ้งการการไคเซ็นก็
เป็นไปได้ท่ีจะพัฒนาความคิดในการแก้ปัญหา ใน
ขั้นตอนของการสร้างแผนกิจกรรมไคเซ็นท่ีเราจะต้อง
มุ่งเนน้ไปท่ีการท างานไคเซ็น  
ไคเซ็นของกระบวนการท างานด้วยตนเอง 

เม่ือด าเนินการไคเซ็นขึ้ นอยู่กับการท างาน
มาตรฐานส่วนต่อไปน้ี จะอธิบายถึงวิธีการทัว่ไปของการ
คน้พบปัญหาท่ีเกิดขึ้นดึงดูดความคิดและการด าเนินการ
ไคเซ็นในกระบวนการท างานดว้ยตนเอง 

1 ท างานสมดุลให้พนักงาน  
ชัว่โมงการท างานของพนกังานหลายคน ตอ้งมี

การก าหนดระดบัของการเปล่ียนแปลงการท างานให้เป็น
มาตรฐาน ตอ้งตรวจสอบได ้และมีความเหมาะสม 

2 ลดระยะทางเดิน 
ในสายการผลิตท่ีไม่มีการใช้เคร่ืองจักร เรามี

หลายกรณี ท่ีจะใช้การพิจารณาแผนกับแรงงานบน
พ้ืนฐานเคร่ืองมืออุปกรณ์และจุดท่ีไม่มีพนกังาน ในกรณี



คนงานมีระยะทางในการเดินมาก ถือเป็นความสูญเสีย
หรือส้ินเปลือง (muda) เราสังเกตไดจ้ากจุดต่อไปน้ี 

- ระยะทางระหว่างจุดท่ีท างานใช้เวลานาน 
สามารถลดหรือตดัออกไดห้รือไม่? 

- แรงงานเดินเป็นเส้นตรงระหว่างจุดท่ีท างาน
หรือไม่? 

- ช่องทางเดินนั้นส่งผลต่อการท างานหรือเส่ียง
ต่อการเกิดอนัตรายต่อผูท้  างานหรือไม่?  
ไคเซ็นของขบวนการท างาน 

การเคล่ือนไหวของการท างานจะแตกต่างกนั
มากขึ้นอยูก่บัทกัษะ เพ่ือปฏิบติังานท่ีมีประสิทธิภาพพบ 
ความสูญเสียหรือส้ินเปลือง (muda) ของการเคล่ือนไหว
การท างานและก าจดัมนั 

- ตรวจสอบท่าทางของร่างกาย 
การเคล่ือนไหวของการท างานจะแตกต่างกัน

มากขึ้นอยูก่บัทกัษะ เพ่ือปฏิบติังานท่ีมีประสิทธิภาพ 
พบ  ความ สูญ เสี ยห รือ ส้ิน เป ลือง (muda) ของการ
เคล่ือนไหวการท างานและก าจดัมนั 

- ตรวจสอบการเคล่ือนไหวของมือ 
อย่ามือทั้งสองเคล่ือนยา้ยไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ? มีการ
รอคอยหรือไม่ 

- ตรวจสอบสายการมองเห็น 
- เปล่ียนสถานท่ี, ทิศทางและวิธีการติดตั้ง

อุปกรณ์จบัยึดช้ินส่วนและเคร่ืองมือ 
- เปล่ียนล าดบัการท างาน 
- เปล่ียนวิธีการเร่ิมตน้ (เร่ิมตน้ในขณะท่ีเดิน) 
- ลดจ านวนรอบการเดินทางเพื่อเก็บรักษา 

ช้ินส่วนหรือส่ังซ้ือ 
- สามารถท างานจะมีการเปล่ียนแปลงในการ 

ท างานสองมือ? 
รูปแบบของเวลาท างาน 

แมว่้าการท างานเป็นมาตรฐานจะจดัตั้งขึ้นและ
สังเกตการเปล่ียนแปลงจะเกิดขึ้นในเวลาท างานหรือ 
เน้ือหาท่ีท างานขึ้นอยูก่บัประเภทของงาน 
ส่ิงท่ีน่าจะสังเกตเห็น 

- สามารถท างานเวลาจะส้ันลงไดห้รือไม่? 
- สามารถท างานแบ่งออกไดห้รือไม่? 
- สามารถรับผิดชอบร่วมกนัปฏิบติังานได ้

หรือไม่?  
รายการท่ีต้องปรับปรุง: 

- สามารถทราบถึงการท างานตรวจสอบและ
การตรวจสอบ, จ๊ิก และรูปแบบการจดัวางเคร่ืองมือ 
หรือจ๊ิก และเคร่ืองมือท่ีไดรั้บการแกไ้ข? 

- แบ่งการท างานตรวจสอบและการตรวจสอบ
และท าเลก็ๆนอ้ยๆ แต่ละรอบ 

- ลดความซบัซอ้นของการท างานแลกเปล่ียน
เช่นการเติมเตม็วสัดุ (อาศยัแรงโนม้ถ่วงการไหลบน 
ชั้นวางกบัการส่งกลบัคืนส าหรับกล่องเปล่า, ชั้นวางแบบ
มีลอ้หมุน, ตารางการติดตั้งลูกกล้ิง, ฯลฯ) 

- สามารถปฏิบติังานนอกเหนือจากการท างาน
ปกติจะเรียกว่าการปฏิบติังานตรวจสอบและการตรวจ 
สอบการแลกเปล่ียนพาเลทและการก าจดัของช้ินส่วนใน 
 
ขั้นตอนท่ี 4: การสร้างแผนกิจกรรมไคเซ็น 

- ขั้นแรกให้ตรวจสอบแผนไคเซ็นท่ีดีท่ีสุด 
ส าหรับการบรรลุเป้าหมายหลงัจากท่ีความคิดในการไค
เซ็น การตรวจสอบแผนการไคเซ็นให้ความส าคญั 
กบัการท างานไคเซ็นและไคเซ็นอุปกรณ์ เหตุผลในการ 
ให้ความส าคญักบัการท างานไคเซ็นคือการลงทุน 
อุปกรณ์ท่ีไม่ไดน้ าไปสู่การลดตน้ทุนในขณะท่ีไคเซ็น 
การท างานก่อให้เกิดผลลพัธ์ท่ีดี 

- ไคเซ็นในการท างานตอ้งอยูบ่นพ้ืนฐานของ 
งานท่ีไดม้าตรฐานเป็นตวัก าหนด, ท างานโดยจดัสรรงาน
แบบใหม่ , ช้ีแจงรูปแบบและต าแหน่งการวางของ
ช้ินส่วนและอุปกรณ์ 

- ตรวจสอบวิธีการท่ีเหมาะสมท่ีสุดส าหรับการ 
บรรลุเป้าหมายของแผนไคเซ็น หมายถึง ถา้มีมาก
เป้าหมายท่ีตั้งไว ้พวกเขาจะผลิตแบบเกิดความสูญเสีย
หรือส้ินเปลือง (muda) ถา้ขาดพวกเขาจะผลิตแบบเกิน 
พอดี (Muri) 



 

 
ตารางท่ี 1 ตวัอยา่งแผนการแกไ้ขปัญหากิจกรรมไคเซ็น 
ท่ีมา : (บูรณะศกัด์ิ มาดหมาย, 2552) 
 
ขั้นตอนท่ี 5: ระบบวิธีการใหม่ 

- การด าเนินการตามแผน  อาจประกอบด้วย 
การมีโครงสร้างรองรับ  เช่น  คณะกรรมการห รือ
หน่วยงานของคณะ  มี วิธีการท่ี มีการทดลอง และ
วิเคราะห์มาแลว้ว่าไดผ้ล 

- เพ่ือให้เกิดความมั่นใจในการด าเนินการ จึง
ตอ้งก าหนดให้มีการประเมินแผน อาจประกอบดว้ย การ
ประเมินโครงสร้างท่ีรองรับ การด าเนินการ การประเมิน
ขั้นตอนการด าเนินงานและการประเมินผลของการ
ด าเนินงานตามแผนท่ีได้ตั้งไว ้ในการประเมินดังกล่าว
สามารถท าได้เอง  โดยคณะกรรมการท่ี รับผิดชอบ
แผนการด าเนินงานนั้ นๆ  ซ่ึง เป็นลักษณะของการ

ประเมินตนเอง โดยไม่จ าเป็นตอ้งตั้งคณะกรรมการอีก
ชุดมาประเมินแผน หรือไม่จ าเป็นตอ้งคิดเคร่ืองมือหรือ
แบบประเมินท่ียุ่งยากซับซ้อน  การน าเอาผลท่ีได้มา
วิเคราะห์ท าให้ เราสามารถทราบได้ว่ากิจกรรมการ
ปรับปรุงงานนั้นไดผ้ลมากน้อยเพียงใด มีอุปสรรคอะไร 
ท่ีจะตอ้งน ามาพิจารณาและทบทวนเพื่อแกไ้ขต่อไป 

 
ขั้นตอนท่ี 6: การประเมินผลวิธีการใหม่ 

- การจดัท ามาตรฐาน เพื่อน าไปปฏิบติั 
- ไคเซ็นการท างานจะด าเนินการเพื่อให้การ 

เคล่ือนไหวของผูป้ฏิบติังานหรือการด าเนินการมี 
ประสิทธิภาพมากขึ้น ถา้คนงานไม่ไดเ้ขา้ใจอยา่งละเอียด 
วิธีการใหม่ ผลของแผนอาจไม่บรรลุระดบัที่คาดหวงั 

ดงันั้นการน าผลการประเมินมาพฒันาแผน อาจ 
ประกอบด้วย การน าผลการประเมินมาวิเคราะห์ว่ามี
โครงสร้าง หรือขั้นตอนการปฏิบติังานใดท่ีควรปรับปรุง
หรือพฒันาส่ิงท่ีดีอยูแ่ลว้ให้ดีย่ิงขึ้นไปอีก และสังเคราะห์
รูปแบบ  การด าเนินการใหม่ท่ีเหมาะสม  ส าหรับการ
ด าเนินการในปีต่อไป 

- การท ากิจกรรมไคเซ็นการปรับปรุงงาน  โดย
ใช้หลกัการ PDCA ไม่จ าเป็นต้องท าให้ครบ 6 ขั้นตอน
ก่อน ถึงไปเร่ิมขั้นท่ี 1 ใหม่ เวลามีปัญหาติดขดัสามารถ
ยอ้นไปท าในขั้นตอนใดก็ไดต้ามท่ีตอ้งการ 

 

การส่งเสริมไคเซ็น 
องค์กรท่ีท ากิจกรรมไคเซ็นแล้วเกิดประสบ 

ผลส าเร็จไม่ได้ขึ้ นอยู่กับของรางวัล แต่องค์กรท่ีท า
ประสบผลส าเร็จนั้น มักจะมีการประกาศให้บุคลากร
หรือองคก์รทราบว่าใครท าประโยชน์อะไรต่อองคก์ร 

 
ภาพที่ 5 แสดงล าดบัความส าคญัทางดา้นความคิด 

ท่ีมา : (จ าลกัษณ์ ขนุพลแกว้. 2544). 



การเปล่ียนปัจจยัต่างๆท่ีสามารถกระท าไดน้ั้น การ
หยุด หรือการลด เป็นส่ิงท่ีให้ผลมากท่ีสุด อาจกล่าวอีก
นยัหน่ึงไดว่้า การปรับปรุงท่ีย่ิงใหญ่ท่ีสุดจะหมายถึง  

- หยดุการท างานท่ีไม่จ าเป็นทั้งหลาย  
- หยดุการท างานท่ีไม่มีประโยชน์  
- หยดุการท างานท่ีไม่มีความส าคญัทั้งหลาย  

แต่อยา่งไรก็ตาม มีบางส่ิงบางอยา่งในโลกน้ีท่ี
ไม่สามารถท าให้ “หยดุ” ไดถ้า้เช่นนั้นเราจะท าอยา่งไร
ไดก้บักรณีดงักล่าว จุดน้ีคงตอ้งมุ่งประเด็นไปท่ีเร่ืองการ
ลด ซ่ึงเป็นการเปล่ียนแปลงท่ีมีพลงัเป็นท่ีสองรองลงมา 
จงพยายามท่ีจะลดงานท่ีไม่มีประโยชน์ งานท่ีก่อความ
ร าคาญ น่าเบ่ือหน่าย ให้มากท่ีสุดเท่าท่ีจะท าได ้แมว่้า
อาจจะไม่สามารถท าใหห้ยดุไดท้ั้งหมด แต่ก็ไดน้ าเขา้ขั้น
สู่การปรับปรุงแลว้  

เคลด็ลับที่มีประโยชน์ในกิจกรรมไคเซ็น 
1. ให้การพัฒนาความคิดและการตัดสินใจ

เก่ียวกบังานแยกจากกนัชดัเจน  
2. พฒันาความคิดให้มากท่ีสุดเท่าท่ีเป็นไปได้

ความคิดท่ีมากขึ้นดีกว่าแผนไคเซ็น  
3. คิดจากทุกมุม เป็นส่ิงท่ีดีในการตรวจสอบ

ความหลากหลายของความคิดเน่ืองจากมีหลายวิธีท่ีจะท า
ให้ไดเ้ป้าหมายเดียว 

4.ใช้การ วิ เคราะห์  ส าห รับ ปัญหาใหญ่ ท่ี
ซบัซ้อนหรือคลุมเครือวิเคราะห์ จะลดความซบัซอ้นของ
ความคิดได ้

5. รวมความคิดของเรากบัคนอื่นๆ เขา้ดว้ยกนั 
จะสามารถพฒันาความคิดไดม้ากกว่าท่ีเราอาจจะท าดว้ย
ตวัเองอยา่งเดียว 

 

ประโยชน์ของการจัดกจิกรรมไคเซ็น 
การจัดกิจกรรม “ไคเซ็น” เป็นการสนับสนุน

ให้เกิดแนวความคิดท่ีว่า “การใช้ความคิด” ไม่ใช่ “การ
ตรากตร าท างาน” การจดักิจกรรม “ไคเซ็น” ไม่ใช่ท าเพื่อ
เพ่ิมภาระ แต่มุ่งท่ีจะลด เลิกภาระท่ีไม่จ าเป็นหรือเปล่ียน 
ไปสู่วิธีการอื่นท่ีเหมาะสมกว่า  ดังนั้นการจัดกิจกรรม 
“ไคเซ็น” จึงเป็นการจดักิจกรรมเพื่อความสะดวกสบาย

ในการท างานของตนเอง หรือเม่ือจดักิจกรรม “ไคเซ็น” 
แลว้  คนท่ีสบายขึ้นก็คือตวัเราเอง……นัน่เอง  
ประโยชน์ต่อพนักงาน  

1. พนกังานเกิดขวญัก าลงัใจ จากการท่ีองคก์าร
ให้โอกาส เขา้ไปมี ส่วนร่วมในการคิดและตดัสินใจ รู้สึก 
ถึงคุณค่าความรู้ความ  สามารถของตน  เป็นการสร้าง
แรงจูงใจ ท าให้เกิดการทุ่มเท รู้สึก ว่าตนเป็นส่วนหน่ึงท่ี
มีความส าคญัในองคก์ร 

2. พนักงานมีความมั่นใจในศกัยภาพ ความรู้
ความ สามารถของตนจากการน าเสนอการปรับปรุงงาน
ด้วยตนเองท่ีท าให้  องค์การได้รับประโยชน์  เป็นส่วน
ห น่ึ งในความส า เร็ จขององค์กร  ท าให้ เกิ ดความ
กระตือรือร้น ความพยายามและพร้อมท่ีจะเรียนรู้ ในการ
ท างาน  

3. กิจกรรมไคเซ็นเป็นการสนับสนุนให้เกิด
การใช้และพัฒนาความคิดเชิงบวก  มองว่าทุกอย่าง
สามารถปรับปรุง แก้ไข และพัฒนาให้ดีขึ้นได้ ท าให้
พนกังานแต่ละคนเกิดความคิด สร้างสรรคอ์ยูต่ลอดเวลา  
ประโยชน์ต่อองค์กร  

1.องคก์ารจะสามารถสร้างมาตรฐานและขีด
ความ สามารถทางการแข่งขนั เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบ
ดว้ยพลงัจาก พนกังานขององคก์ารท่ีมีจิตส านึกกิจกรรม
ไคเซ็น  

2.อ งค์ ก ารส าม ารถลด ค วาม สู ญ เสี ย ใน
กระบวนการด าเนินงานส่วนต่ างๆทั้ ง เร่ืองการใช้
ทรัพยากร เวลา ตน้ทุน และสามารถ เพ่ิมประสิทธิภาพ 
ประสิทธิผลให้เกิดขึ้น ส่งผลให้เกิดสินคา้และบริการท่ี มี 
คุณภาพ รวดเร็วตอบสนองความพึงพอใจของผู ้
บริโภค ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง  

3. ท าให้เกิดระบบการท างานท่ีมีคุณภาพทุก
ส่วนงาน ทุกขั้นตอนภายในองคก์าร เกิดเป็นองคก์าร 
คุณภาพท่ีมีโอกาสอยูร่อด และเติบโตอยา่งย ัง่ยืน 

4. เป็นการสร้างบรรยากาศท่ีดีในองคก์าร สร้าง
ความผูกพัน  ความสามัคคี  การสร้างทีมท างานท่ี มี
ประสิทธิภาพ เกิดการแลกเปล่ียนเรียนรู้ในองคก์าร 



อัน ท่ี จ ริ งก ารท าไค เซ็ น  เกิ ดขึ้ น ใน ชี วิต 
ประจ าวนัของเราอยูแ่ลว้ เช่น การตดัสินใจเลือกเส้นทาง
ในการเดินทางไปท างาน  จะมีการลองผิดลองถูกและ
ปรับเปล่ียนเส้นทางไปเร่ือยๆ จนพบเส้นทางท่ีดีท่ีสุด ใช้
เวลาน้อยท่ีสุด และใชเ้ส้นทางนั้นตลอดไป ทั้งน้ี ในการ
น าหลกัการ ไคเซ็น มาใชใ้นองคก์รให้ประสบผลส าเร็จ
นั้น ผูบ้ริหารจะตอ้งมีบทบาท ดงัน้ี 

1. เป็นผูน้ าและริเร่ิมการเปล่ียนแปลงด้วยไค
เซ็น โดยการประกาศและแถลงเป็นนโยบายการด าเนิน 
การอย่างชัด เจนและต่อเน่ือง  เพื่ อให้องค์กรเข้าใจ
วตัถุประสงคข์องการเปล่ียนแปลงน้ี 

2. เป็นประธานในการน าเสนอผลงานความคิด
ของพนกังานในองคก์ร โดยตอ้งมีเวทีให้น าเสนอผลงาน 
สร้างการมีส่วนร่วมให้พนักงานคิดกันเอง  เช่น การจัด
ประกวดความคิด (Idea Contest) 

3. น าเสนอรางวลัและให้ค  ารับรอง เพื่อให้เกิด
การยอมรับ (Recognition) 

4. มีการติดตามการด าเนินการอย่างสม ่าเสมอ
โดยใชห้ลกั Visualization เช่น Visual Board ต่างๆ 

 

ตัวอย่างขององค์การอุตสาหกรรมท่ีน าแนวคิดไค
เซ็นมาใช้ 

องคก์ารอุตสาหกรรมท่ีมีความชดัเจนเก่ียวกบั
นโยบายเร่ืองการน าแนวคิดไคเซ็นมาใชอ้ยา่งต่อเน่ือง
และพฒันาอยา่งเป็นเอกลกัษณ์ ไดแ้ก่ บริษทั โตโยตา้ 
มอเตอร์ ประเทศญ่ีปุ่ น ไดก้ล่าวไว ้ “ท าไคเซ็น 40 ปี ได ้
20 ลา้นไอเดีย” มารู้ถึงการน าไปประยกุตใ์ช ้ดงัน้ี 

กรณีศึกษาแรก : บริษทั โตโยต้า มอเตอร์ 
ประเทศไทย จ ากัด ดว้ยวิถีโตโยตา้ ปี 2001 ประกอบดว้ย 
2 เสาหลกั คือ “การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง” และ “การ
ยอมรับนบัถือซ่ึงกนัและกนั” 

 
 

 
ภาพที่ 6 แสดงการน าไคเซ็นไปใชใ้นองคก์ร 

ท่ีมา : http://www.toyota.co.th/th/about_path.htm  
 

ตัวอย่างการท าไคเซ็นของบริษัทโตโยต้า 
มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั ในการปรับปรุงการขนัน็อต
ล้อรถยนต์ โดยการท าให้มีสีติดตรงเคร่ืองมือขันน็อต 
หากพนักงานขันน็อตแน่นพอ  จะท าให้ สีนั้ น ติดท่ี
หัวน็อต เป็นการยืนยนัว่าขนัน็อตให้ล้อแน่นแล้ว  การ
เร่ิมต้นท าไคเซ็นท่ีบริษัท เร่ิมด้วยการท า Idea Contest 
เพื่อให้พนกังานน าเสนอความคิดใหม่ๆ ในการปรับปรุง
การท างาน  มีการเสนอความคิดกันมากกว่า  1 พัน
ความคิดต่อเดือน และมีรางวลัให้ความคิดดีเด่น แลว้จะมี
การเผยแพร่ความคิดนั้นไปใช้ในส่วนต่างๆ ขององค์กร 
(บูรณะศกัด์ิ มาดหมาย, 2552) 

 
ภาพที่ 7 แสดงตวัอยา่งการท าไคเซ็นของการปรับปรุง 

การขนัน็อตลอ้รถยนต ์
ท่ีมา : https://sites.google.com/site/wutzacom/wi 

กรณีศึกษาท่ี 2 : บริษัท รามาชูส์ อินดัสทรีส์ จ ากัด  
(ผลิตรองเทา้ NIKE) ท่ีขา้พเจา้เคยท างานและท ากิจกรรม
ไคเซ็นจริง เร่ิมตั้งแต่การวิเคราะห์สาเหตุปัญหางานตัด
ช้ินส่วนรองเท้าล่าช้าไม่ได้ตามเป้า โดยใช้แผนผัง
กา้งปลา จากนั้นทางผูเ้ขียนไดใ้ช้หลกัการไคเซ็นในการ
ปรับปรุงกระบวนการจัดเรียงขนาดเบอร์มีดใหม่และ
วิธีการเรียงล าดับงานใหม่ ผลท่ีได้จากการท าไคเซ็น 
สามารถลดเวลาท่ีไม่จ าเป็นออกและท าให้ไดง้านเร็วขึ้น
กว่าเดิม คิดเป็น 15-20% จากเวลา Cycle Time ทั้งหมด
ของเคร่ืองตดัช้ินส่วนรองเทา้นั้นๆ 

http://www.toyota.co.th/th/about_path.htm
https://sites.google.com/site/wutzacom/wi
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ภาพที่ 8 การวิเคราะหปั์ญหางานตดัช้ินส่วนรองเทา้ล่าชา้

ไม่ไดต้ามเป้า โดยใชแ้ผนผงักา้งปลา 
ท่ีมา : (อุดมพงษ ์เกศศรีพงษศ์า,  2550) 

 

 
ภาพที่ 9 กิจกรรมไคเซ็นแผนกตดัช้ินส่วนรองเทา้ 

(ก่อนปรับปรุง) 
ท่ีมา : (อุดมพงษ ์เกศศรีพงษศ์า,  2550) 

 

 
ภาพที่ 10 กิจกรรมไคเซ็นแผนกตดัช้ินส่วนรองเทา้ 

(หลงัปรับปรุง) 
ท่ีมา : (อุดมพงษ ์เกศศรีพงษศ์า,  2550) 

 
 

สรุป  
ในการจัดกิจกรรม “ไคเซ็น” ย่อมจะเป็นส่ิง

กระตุ้นให้เกิดความท้าทาย ส่งเสริมให้พนักงานระดับ
ล่าง หัวหน้างาน และผูบ้ริหารขององค์กรนั้นๆ สร้าง
แนวคิดใหม่ ๆ  โดยเน้นการมีส่วนร่วมของทุกคนใน
องคก์ร เพื่อการพฒันาต่อยอดคุณภาพการปฏิบติังานให้มี
ประสิทธิภาพและประสบความส าเร็จไดเ้ป็นอย่างดี ใช้
การระดมก าลังความคิด สติปัญญา และความร่วมแรง
ร่วมใจ เพื่อจัดกิจกรรม “ไคเซ็น” ขึ้นและแลกเปล่ียน
เรียนรู้ซ่ึงกันและพัฒนาปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองไม่มีท่ี
ส้ินสุด 

นอกจากนั้น การน า ไคเซ็น มาใชใ้นองคก์ร 
ตอ้งค านึงถึงว่า 

1. ไคเซ็น ถือเป็นวฒันธรรมองค์กรอย่างหน่ึง 
จะตอ้งใชเ้วลาในการเปล่ียนแปลง 

2. ไค เซ็ น เป็ น ส่ิ ง ท่ี เร าทุ ก ค น ท าอ ยู่ ใ น
ชีวิตประจ าวนัอยู่แล้ว จึงสามารถน าส่ิงท่ีเคยปฏิบัติมา
ด าเนินการให้จริงจงัและมีหลกัการมากขึ้น 

3. ไคเซ็น จะตอ้งท าให้การท างานง่ายขึ้นและ
ลดต้นทุน  แต่ถ้าท าแล้วย่ิงก่อความยุ่งยาก จะไม่ถือว่า 
เป็นไคเซ็น 

ไคเซ็น เป็นแนวคิดท่ีมุ่งสอนและปลูกสร้างให้
เรามุ่งมัน่จะกา้วให้สูงขึ้นไป ดว้ยแรงบนัดาลใจว่ายงัคงมี
วิธีการหรือวิธีคิดท่ีดีกว่ารออยู่ข้างหน้าเสมอ  การท า
กิจกรรมไคเซ็นในองคก์รจะไม่สามารถเกิดขึ้นไดเ้ลย ถา้
ผูบ้ริหารและผูป้ฏิบัติยงัคงมีแนวคิดท่ีไม่ส่งเสริมหรือ
ไม่ให้ความส าคญักบัการท ากิจกรรมไคเซ็น ดังนั้น คน 
จึงถือเป็นทรัพยากรท่ีส าคญัท่ีสุดขององคก์ร และองคก์ร
จะเป็นตวัช่วยท่ีจะน าการพฒันาหรือผลจากการปรับปรุง
โดยไม่มีท่ีส้ินสุดกลบัมาสู่ผูป้ฏิบติัดว้ยเช่นกนั 
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