
การบริหารการเพิ่มผลผลิตในญี่ปุน 

วีณา โฆษิตสุรังคกุล 

000000หากทานกําลังอานบทความนี้ในสถานทีท่ํางาน ลองละสายตาจากตัวอักษรเหลานี้ แลวมองดู 
สภาพรอบขางสักเล็กนอย เปรียบเทยีบกับสภาพในเดือนเดยีวกันนี้ของปทีแ่ลว เชื่อวาคงมีหลายทาน ที่
รูสึกถึงความแตกตาง เสียงอึกทึกครึกโครมจากเครื่องจักรคงจะเงียบหาย และความวุนวายในสํานักงานคง
จะเบาบางลง นับเปนสภาพที่นาใจหาย แตเสยีงเครื่องจักรทีแ่ผวเบาลงไป อาจทําใหเสยีงแหง ความคดิ
ใหมๆ ดังข้ึนมาก็ได 
000000เม่ือกอน การผลติ การประกอบกิจการตางๆ มีการแขงขันกันสูง ทุกคนพยายามทําใหดี เสร็จ เร็ว 
ขายไดและตองมีกําไร เทคนคิกลยทุธตางๆ ถูกนํามาใชมากมาย กิจกรรมการเพิ่มผลผลติตางๆ ก็เปน
หนทางหนึ่งทีค่อนขางแพรหลาย เชน 5ส กลุมคุณภาพ ระบบขอเสนอแนะ TPM เปนตน 
000000ในการทํากิจกรรมตางๆ ที่ผานมา ทานพบปญหาเหลานี้บางหรือไม  

• มีการตื่นตัวทาํเฉพาะระยะแรกๆ พอเวลาผานไปสักระยะกิจกรรมก็เริ่มซบเซา  
• พนักงานบนวาการทํากิจกรรมตางๆ ทําใหเสยีเวลาทํางานประจําวัน  
• พนักงานไมชอบใชความคดิสรางสรรค  
• ไมเห็นผลที่เปนรูปธรรม  

000000สิ่งตางๆ เหลานี้อาจเปนสิ่งทีท่านเองก็ทราบดีและมคีวามคดิอยูเหมือนกันวาจะจดัการแกไข 
อยางไร แตภาวะทียุ่งเหยิง อาจเคยทําใหทานไมมีเวลามาทุมเทกับการพัฒนาในจุดนี้อยางเต็มที่ หรือ 
เคยทาํใหพนักงานโดยเฉพาะในสายการผลติตองรีบผลิตใหทันโดยไมมีโอกาสไดปรับปรุงอยางอ่ืน ตอน 
น้ีนาจะเปนโอกาสอันดทีี่จะรวมมือกันแกไขปญหาตางๆ ที่เคยมีมา 
000000ยกตัวอยางจริง เชน โรงงานผลิตชิ้นสวนแหงหนึ่ง ลกูคาของโรงงานนั้นมีการผลิตนอยลง ทํา ใหมี
กําลงัตรวจสอบคุณภาพชิน้สวนเขมงวดขึ้นกวาเดิม ขอบกพรองเล็กๆ นอยๆ ที่เคยปลอยผานดวย ความเรง
รีบก็ไมยอมใหผานอีกตอไป โรงงานผลิตชิ้นสวนเมื่อไดรับผลตอบกลับจากลูกคา ก็มีเวลา ปรับปรุง
สายการผลิตใหดียิ่งข้ึนกวาเดมิ เพราะทางโรงงานเองก็มีการผลตินอยลงเชนกัน เม่ือเปนเชน น้ีจะสงผลดี
ไปถึงผูบริโภคที่จะไดใชผลติภัณฑที่มีคุณภาพสูงข้ึน 
000000ผูเขียนไดไปศึกษาดูงานการบรหิารการเพิ่มผลผลติในประเทศญี่ปุน ระหวางเดือน ก.ย. - ต.ค. ที่
ผานมา รวมระยะเวลา 6 สัปดาห ซึ่งมีทั้งการฟงการบรรยาย การเยี่ยมชมโรงงาน รวมทั้งไดเห็น ชีวิตความ
เปนอยูของผูคน ทําใหไดมีโอกาสเรียบเรยีงเรื่องที่นาสนใจบางประการ รวมทั้งตัวอยาง การปฏิบัติจริงของ
โรงงานตางๆ วาคนญี่ปุนคิดและปฏิบัติอยางไรในการเพิ่มผลผลติ ซึ่งสิ่งเหลานี ้อาจเปนแงคิดใหเราได
บาง  

บริษัทมีเปาหมายและทิศทางที่ชัดเจนในการเพิ่มผลผลิต 

000000บริษัทนปิปอน ยะคิน โคเงียว (Nippon Yakin Kogyo) ตั้งอยูที่เมืองยามาซากิเปนโรงงานผลิต 
เหล็ก จุดเดนของบริษัทคือการทํา TPM จนประสบความสําเร็จ เดิมทีก็ไมไดใช TPM มาแตแรก ในป 
1986 ไดเริ่มใช Policy Management ซึ่งเมื่อดําเนินการไปสักระยะก็พบวาการจะใหบรรลุเปาหมาย ที่ตั้งไว
น้ัน จําเปนอยางยิ่งทีต่องนํา TPM มาใช เน่ืองจากเครื่องจักรเปนปจจัยสําคัญ ของการผลิต ประกอบกับใน
ขณะน้ันมีปจจัยผลักดันหลายประการคือ  
 
การแขงขันทีร่นุแรงในตลาด ทั้งเรื่อง 

คุณภาพ ราคา การสงมอบ 
ลดจํานวนการทํางานผิดพลาดของเครื่องจักร 

ความจาํเปนตองมีผลติภัณฑทีห่ลาก 
หลาย ขนาด lot เล็กลง เพ่ือสนองความ
ตองการของตลาด 

เตรียมพนักงานใหพรอมสําหรบัเครื่องจักรและ 
เทคนิคการผลติที่จะซับซอนข้ึนในอนาคต 

เพ่ือใหจํานวนเครื่องจักรเสีย ของเสีย และอุบัติเหตุ เปนศูนย

ลดเวลาการผลติ  

เพ่ือปองกันปญหาแรงงาน เน่ืองจาก 
โรงงานเหล็กมกัมีปญหาในเรือ่งสภาพ 
แวดลอมในการทํางาน 

สรางสภาพแวดลอมที่ดใีนการทํางาน 

00000 
 



0สรุปโดยรวมคอื ภายใตหลักการ "ลูกคาตองมากอน" นิปปอน ยะคิน ตองยกระดับโรงงาน โดยการ  

1. ขยายขีดความสามารถในการผลิต  
2. ใชทรัพยากรมนุษยใหเต็มประสิทธิภาพ  
3. สรางสภาพแวดลอมและบรรยากาศทีด่ีในการทํางาน  

000000 ดังนั้น ในป 1989 จึงเริม่ศึกษาเรื่อง TPM และทดลองที่เครื่องจักรตวัอยางในพื้นที่เล็กๆกอน ใช
เวลาหนึ่งป ตั้งแตหาปญหา แกไข ปรับปรุงแหลงที่มาของปญหา และจดัทาํมาตรฐาน พอมาถึงป 1990 ก็
เริ่มขยายผลไปสวนอ่ืนๆของโรงงานตอไป ซึ่งมีการวัดผลการทํางานเปนระยะๆ 000000โรงงานวางแผน
ดําเนินตามขั้นตอนการทาํ TPM โดยตั้งเปาและมองไปขางหนาวาควรจะทาํ อะไรในแตละป ซึ่งภายใตการ
ทํา TPM น้ันจะมีการวางแผนงานใหสอดคลองและสนับสนุนซึ่งกัน และกัน มีทั้งหมด 8 อยาง คือ  

1. การบํารุงรักษาเครื่องจักร (Voluntary Maintenance)  
2. การปรับปรงุแบบคอยเปนคอยไป (Improving one-by-one)  
3. การซอมบํารุงตามแผน (Planned Maintenance)  
4. การรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance)  
5. การปรับปรุงในสวนสํานักงาน (Management and Indirect Diivsion)  
6. การสอนงานและฝกอบรม (Instruction and Training)  
7. การบริหารแผนงานใหม (Initial Plan Management)  
8. ความปลอดภยัในทีท่ํางาน (Safe Environment)  

000000การวางแผนระยะยาวทาํใหผูปฏิบัติงานทราบวาขณะนี้กําลังอยูตรงจดุไหน เห็นหนทางขาง หนาวา
จะตองทําอะไร ทําใหสามารถไปสูทศิทางเดยีวกันจนกระทั่งบรรลุเปาหมายไดสําเรจ็ 
000000ในประเทศไทยมีการทาํกิจกรรมเพิ่มผลผลติ เน่ืองจากเชื่อวาจะชวยปรับปรุงประสทิธิภาพ ของ
หนวยงานได แตถาการดําเนินงานไมมีทิศทาง ไมมีจุดมุงหมายและไมโยงใหสอดคลองกับเปา หมายของ
องคการ ก็จะทาํใหไมไดรับประโยชนจากการทํากิจกรรมเพ่ิมผลผลิตอยางเต็มที ่และจะทํา ใหพนักงาน
เกิดความเบื่อหนายได 
000000ยกตัวอยางเชน การทาํระบบขอเสนอแนะ กิจกรรมกลุมคุณภาพ คณะกรรมการมักจะตั้งเปาวา 
จะตองไดจาํนวนขอเสนอแนะกี่เรื่องตอคนตอเดือน หรือมีจาํนวนกลุม QCC ก่ีกลุม เสนอผลงานกี่ กลุมตอ
ป เปนตน ซึ่งประโยชนที่เหน็ไดชัดคือการมีสวนรวมของพนกังาน แตเราสามารถนาํกิจกรรม เหลานี้มาเปน
ประโยชนในการบรรลุเปาหมายขององคการได กลาวคือจาํนวนขอเสนอแนะ หรือ จํานวนกลุมที่เสนอ
ผลงาน QCC ไมใชเปาหมายในตัวของมันเอง แตเปนหนทางที่จะสนับสนุนใหไป ถึงเปาหมาย (ที่
สอดคลองกับนโยบาย) ซึ่งเปาหมายดังกลาวไมจําวาตองเก่ียวกับเรื่องกําไรขาดทุนเทา น้ัน อาจเปนเรื่อง
ขวัญกําลังใจ หรือความปลอดภัยของพนักงานก็ได หากตั้งวตัถุประสงคไววา การทํา กิจกรรมเพื่อพัฒนา
พนักงานก็ควรมีการตดิตามวาในแตละปที่ผานไป พนักงานมีพัฒนาการอยางไรใน การคดิ สามารถ
วิเคราะหเรื่องทีย่ากขึ้นไดหรือไม และควรเพิม่ทักษะในดานใด อันจะทําใหมีการขยาย ขีดความสามารถ
ใหกับพนักงานซึ่งเปนทรัพยากรอันมีคาของหนวยงานได 
000000สําหรับกรณีของนิปปอน ยะคิน ในการทํา TPM น้ันโรงงานไดใชกิจกรรมกลุมยอยที่เรียกวา JK 
Activities และกิจกรรมขอเสนอแนะ หัวขอเรื่องที่กลุม JK เลือกมาทํานั้นจะสอดคลองกับเปา- หมายของ
หนวยงานในปน้ันๆ เชนสองปแรก จะเปนการทําความสะอาดเบื้องตน คนหาสาเหตุ และ แกไข เม่ือข้ันแรก
ไดผลดีก็จะขยบัไปสูทําข้ันตอไป รวมทั้งมีการฝกอบรมพนักงานดวยเพื่อการเตรยีม พรอม ความสําเร็จใน
ข้ันแรกทําใหพนักงานมีกําลังใจในการทําเรื่องที่ยากขึ้นตอไป 
000000ในการระดมพลังกันทํากิจกรรมนี้ เม่ือเสร็จสิ้นข้ันที่ 5 ในป 1993 (ดูตาราง 1 ประกอบ) สรุป การทาํ
กิจกรรมไดดังนี ้
 

จํานวนสภาพผดิปกติหรือควรแกไข 233,000 เรื่อง 
การแกไขสภาพผิดปกต ิ 215,000 เรื่อง 
One Point Lesson* 6,609 เรื่อง 
การปรับปรุงเพ่ือยกระดับ 4,697 เรื่อง 

0000 
00*One Point Lesson คือ เม่ือพนักงานแกไขสภาพทีผ่ิดปกติแลวจะสรุปการแกไข พรอมทั้ง รูปประกอบ 
ลงในกระดาษ 1 แผนแลวนําไปติดยังทีท่ี่พนักงานคนอื่นสามารถเห็นไดชดัเพ่ือใชในการ สอนงานเวลา
ประชุมตอนเชา หรือเปนแนวทางในการแกไขปญหาที่คลายคลึงกัน  
 
 
 



ตัวอยางผลทีว่ัดได จากการทาํทัง้ 8 แผนงาน  
หัวขอ 1990 1994 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเสยี  100 (index) 17 
ประสทิธิภาพโดยรวมของโรงงาน (Overall Plant Efficiency) ประมาณ 70% 86.3% 
อัตราคุณภาพ(Non-adjusted Quality Ratio) ประมาณ100% 123% 
อุบัติเหตุถึงข้ันหยุดงาน 1 0 

000000 หมายเหต ุบริษัทไดรบัรางวัล PM Prize Award ในป1993 
000000 
ผลสําเร็จของนปิปอน ยะคิน ตอกย้ําความเชื่อม่ันวาการเพิ่มผลผลติ สามารถยกระดับคุณภาพ ชีวิตได ฝาย
บริหารรวมมือกับพนักงานในการทาํใหโรงงานผลิตเหล็กซึ่งมักมีปญหา 3K เปลี่ยน สภาพมาเปน 3A คือ 
 

3K 
Kuroi (มืดหมอง มัวหมน)
Kiken (อันตราย) 
Kurushii (เข็ญใจ)  

3A 
Akarui (สวางไสว สดชื่น) 
Anzen (ปลอดภัย) 
Atatakai (อุนใจ)  

 

00000 00000

 
00000 
0ปจจุบัน นิปปอน ยะคิน กําลงักาวไปอีกข้ันดวยการพัฒนาเทคนิคการปรับปรุงในแบบของตัว เอง
เจาหนาทีร่ะดับสูงทานหนึ่งของโรงงานกลาววาเปนเรื่องที่ยากเพราะพวกเขากําลังสรางสรรคสิ่ง ที่ไมมี
เขียนในตํารา ตองอาศัยความทุมเทและความรวมมือรวมใจมากกวาเดิม บริษัทในประเทศไทย เองก็ควร
จะยดึถือเปนแบบอยาง การพยายามปรับปรุงการเพิ่มผลผลติจะนํามาซึ่งความสําเรจ็ทีย่ังยนื ขององคการ 
และทุกฝายตางไดรับการแบงปนผลประโยชนอยางเปนธรรม 


