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ไคเซน็เพ่ือการเพ่ิมผลผลิตและปรบัปรงุงานอย่างต่อเน่ือง 
(Kaizen for Productivity and Continuous Improvement) 
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หลกัการและเหตุผล 
❖ ปัจจุบนัธุรกิจมีการแข่งขนัสูง องคก์รตอ้งปรับตวัหลายๆ ดา้น เพื่อใหธุ้รกิจอยูร่อด กลยทุธ์ท่ี

สามารถท าไดผ้ลดีคือ การเพิ่มผลผลิตและการปรับปรุงกระบวนการท างานดว้ยแนวคิดไคเซ็น 
(Kaizen) ซ่ึงการท าไคเซ็นมีจุดประสงคใ์หพ้นกังานพฒันาและปรับปรุงกระบวนการท างานไดด้ว้ย
ตนเอง โดยมีหลกัคิดของการท างานใหมี้ประสิทธิภาพข้ึน สะดวกสบายข้ึน ลดความสูญเปล่าต่าง ๆ 
ในกระบวนการ และสามารถสร้างวธีิการท างานใหเ้ป็นการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน (Act or Work 
Instruction)   

 

❖ บุคลากรทุกระดบัควรมีจิตส านึกไคเซ็นเพื่อการปรับปรุงงานของตนเองอยา่งต่อเน่ือง การท าไค
เซ็นสามารถแบ่งระดบัไดด้งัน้ี 
• ไคเซ็นระดบับุคคล เนน้การปรับปรุงงานหรือแกปั้ญหาท่ีมีขอบเขตไม่ใหญ่เกินไป สามารถลงมือท าได้

อยา่งรวดเร็วโดยท่ีไม่ตอ้งคิดวเิคราะห์มาก ซ่ึงพนกังานจะเกิดพฤติกรรมลกัษณะน้ีไดต้อ้งไดรั้บการปลูกฝัง
จิตส านึกของการพฒันาและปรับปรุงงานอยา่งเป็นรูปธรรมจากองคก์ร 

• ไคเซ็นระดบักลุ่มกจิกรรม QC Circle เนน้การปรับปรุงหรือแกปั้ญหางานท่ีมีความยากหรือซบัซอ้นข้ึนและ
ตอ้งใชเ้คร่ืองมือคุณภาพทางสถิติมาช่วยแกไ้ข ผา่นกระบวนการแกปั้ญหาและปรับปรุงงานดว้ยคิวซีสตอร่ี
ตามมาตรฐาน JUSE ท่ีมีความสอดคลอ้งกบัเคร่ืองมือการปรับปรุงงานท่ีไม่ส้ินสุดคือ วงลอ้ PDCA (Plan –
Do – Check – Act) ของ Deming 

 

❖ การปรับปรุงงานมีเคร่ืองมือและเทคนิคหลายอยา่ง แต่ท่ีมีประสิทธิภาพและนิยมใชอ้ยา่งแพร่หลาย
ในโรงงานอุตสาหกรรมมีดงัน้ี 
• แนวคิด 3G (Genba / Genbutsu / Genjitsu) 
• การปรับปรุงงานดว้ยเทคนิค ECRS 
• การปรับปรุงงานดว้ยระบบ Visual Control 
• การปรับปรุงงานดว้ยระบบ Poka Yoke 

• ไคเซ็นแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ & แกปั้ญหาท่ีรากสาเหต ุ
• แนวคิดไคเซ็นท่ีกระบวนการ (Process Kaizen) 
• การปรับปรุงกระบวนการดว้ยเทคนิค Logic Tree 

Diagram 
 

❖ การบริหารกิจกรรมไคเซ็นใหป้ระสบความส าเร็จควรมีระบบการจดัท ารายงานไคเซ็น (ระบบไค
เซ็นโฮ-คก-ข)ุ การแข่งขนัและมอบรางวลัเพื่อกระตุน้และส่งเสริมใหพ้นกังานท าไคเซ็นมากข้ึน 
นอกจากน้ีผูบ้ริหารสามารถน าผลการปรับปรุงงานจากกิจกรรมไคเซ็นของพนกังานไปเป็นส่วน
หน่ึงในการประเมินผลการปฏิบติังานประจ าปี (Performance Management) ไดอี้กดว้ย

 

วัตถุประสงค์ของหลกัสูตร 
❖ เพื่อใหผู้เ้รียนสามารถปรับปรุงงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพดว้ยแนวคิดไคเซ็น 

❖ เพื่อใหผู้เ้รียนมีเคร่ืองมือและเทคนิคในการท าไคเซ็นใหมี้ประสิทธิภาพ สามารถประยกุตใ์ชไ้ด้
ดว้ยตนเองทั้งไคเซ็นระดบับุคคล และไคเซ็นระดบักลุ่มกิจกรรม QCC  
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รายละเอียดเน้ือหาตามหลกัสูตร 
 พื้นฐานและแนวคิดการปรับปรุงงานดว้ยไคเซ็น 

• กิจกรรมปรับคล่ืนความถ่ีสมองก่อนการเรียนรู้ 
• แนวคิดในการท าก าไรของธุรกิจสมยัใหม่ 
• สร้างจิตส านึกการปรับปรุงงานดว้ย “กรณีศึกษา” 
• จิตส านึกความเป็นเจา้ของกบัการท าไคเซ็น (Ownership Quotient) 
• ความหมายของไคเซ็นและการปรับปรุงงานดว้ยวงจร PDCA 
• ความแตกต่างของ “ไคเซ็น” กบั “ระบบขอ้เสนอแนะ” (SS-Suggestion System) 
• ระดบัของไคเซ็นกบัการปรับปรุงงาน 

 ไคเซ็นระดบับุคคล 
 ไคเซ็นระดบักลุ่มกิจกรรม QCC 
 ไคเซ็นระดบันวตักรรม  

• ความแตกต่างของไคเซ็นระดบับุคคล กลุ่มกิจกรรม QCC และนวตักรรม 
• “ตัวอย่าง” รวมการเรียนรู้กิจกรรมไคเซ็น  

 เคร่ืองมือและเทคนิคในการท าไคเซ็นใหมี้ประสิทธิภาพ  
• แนวคิด 3G (Genba / Genbutsu / Genjitsu) ก่อนท าไคเซ็น 
• การปรับปรุงกระบวนการดว้ยเทคนิค ECRS 

 ตวัอยา่งการปรับปรุงดว้ยเทคนิค ECRS 
• การปรับปรุงกระบวนการดว้ยระบบ Visual Control 

 ตวัอยา่งการปรับปรุงดว้ยระบบ Visual Control 
• การปรับปรุงกระบวนการดว้ยระบบ Poka Yoke 

 ตวัอยา่งการปรับปรุงดว้ยระบบ Poka Yoke 
• ไคเซ็นแกปั้ญหาเฉพาะหนา้ & แกปั้ญหาท่ีรากสาเหตุ 

 ตวัอยา่งการปรับปรุงดว้ยเทคนิค 5 Why Technique 
• แนวคิดไคเซ็นท่ีกระบวนการ (Process Kaizen)  - (Root Cause / Process / Result) 

 ตวัอยา่งการปรับปรุงท่ีกระบวนการ 
• การปรับปรุงกระบวนการดว้ยเทคนิค Logic Tree Diagram 

 ตวัอยา่งการปรับปรุงดว้ยเทคนิค Logic Tree Diagram 
• Activity I: กิจกรรมไคเซ็นเพื่อปรับปรุงกระบวนการ (แบบกลุ่ม) 

 การบริหารกิจกรรมไคเซ็นใหป้ระสบความส าเร็จอยา่งย ัง่ยนื 
• การท ารายงานไคเซ็น (ระบบไคเซ็นโฮ-คก-ข)ุ 
• การแข่งขนัและมอบรางวลัเพื่อกระตุน้กิจกรรมไคเซ็น 
• ไคเซ็นกบัการประเมินผลงานประจ าปี (Performance Management) 
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