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ค าน า 
รายงานฉบับนี้จัดท าขึ้นเพื่อเป็นการสรุปประสบการณ์และความรู้ท่ีตัวข้าพเจ้าได้รับจาก

การไปแลกเปลี่ยนภาคฤดูร้อน ณ ประเทศญ่ีปุ่น จังหวัดโอซาก้า ท่ีมหาวิทยาลัย Setsunan 
University และ Osaka Institute of Technology เป็นเวลารวมท้ังสิ้น 45 วันตั้งแต่วันท่ี 15 
เมษายน จนถึงวันท่ี 30 พฤษภาคม ปีพุทธศักราช 2558 

ตัวข้าพเจ้าหวังเป็นอย่างยิ่งว่า ประสบการณ์ท่ีข้าพเจ้าได้รับ 
จะเป็นประโยชน์แก่ผู้ที่พบเห็น หรือสนใจบ้างตามสมควร หากมีข้อผิดพลาดประการใด 
ข้าพเจ้าต้องขออภัยไว้ ณ ที่นี้ 
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สิ่งที่เรียนรู้ จากบทเรียน 

โมโนซุคุริ (Monozukuri) คืออะไร 

 

ค าว่า “Monozukuri” เป็นค าภาษาญี่ปุ่น 2 ค ารวมกัน คือ ค าว่า Mono หมายถึง สิ่งของ 

หรือ ผลิตภัณฑ์ และค าว่า Zukuri หมายถึง การผลิต การสร้างสรรค์ 

เมื่อรวมกันก็จะมีความหมาย ว่า การผลิตสิ่งของหรือสร้างสรรค์ ผลิตภัณฑ์ 

หรือบริการท่ีมีคุณภาพโดยใช้ทักษะและเทคโนโลยี ซึ่งมีลักษณะส าคัญ ได้แก่ 

การผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพสูง, ใช้ทั้งทักษะ และ เทคโนโลยี, 

สินค้าตอบสนองความต้องการของลูกค้า, ผลิตเองทุกกระบวนการตั้งแต่ต้นจนจบ 

และมีการปรับปรุงการผลิตและ สินค้าอย่างต่อเนื่องเรียกว่า (Kaizen)  
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แนวคิดระบบไคเซ็น(Kaizen) 

 
ค าว่า “Kaizen” เป็นค าภาษาญี่ปุ่น 2 ค ารวมกัน คือ ค าว่า Kai หมายความว่าอย่างต่อเน่ือง 

และค าว่า Zen หมายถึง การเปลี่ยนแปลง, การท าให้ดีขึ้น เมื่อรวมกันก็จะมีความหมาย 

ว่าการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ไคเซ็น เป็นแนวคิดในการบริหารโดยมุ่งเน้นท่ีการมีส่วนร่วมของ

พนักงาน ร่วมกันแสวงหาแนวทางใหม่ๆ เพื่อปรับปรุงวิธีการท างานและสภาพแวดล้อมในการ

ท างานให้ดีขึ้นอยู่เสมอ ไคเซ็น เป็นแนวคิดท่ีผู้ใช้ต้องท าการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องไม่มีที่สิ้นสุดเ

พราะโดยความสามารถของมนุษย์ไม่สามารถท างานให้สมบูรณ์แบบในทุกครั้งได้รวมถึงความรู้

และ นวัตกรรม ท่ีมีการ เปลี่ยนแปลงตลอดเวลาจึงท าให้ มาตรฐานในการท างานนั้นสูงขึ้นเสมอ 
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รูปแบบการท างานแบบไคเซ็น 

 

การท างานแบบไคเซ็นประกอบไปด้วยการวางแผน (Plan), การปฏิบัติ (Do), 

การตรวจสอบ (Check), และการปรับปรุงแก้ไข (Action) เป็นวงจรท่ีต้องท าช้ าไม่สิ้นสุด 

สิ่งนี้ต้องก าจัดในระบบไคเซ็น 

 

สิ่งนี้ต้องก าจัดในระบบไคเซ็น มี 3 อย่างไดแ้ก่ มูลิ (Muri) มูละ (Mura) มูดะ(Muda) 

โดยท้ัง 3ค าเป็นค าภาษาญี่ปุ่น มูลิหมายถึงการฝืนท า มูละหมายถึง ความไม่สม่ าเสมอ 

และมูดะหมายถึงความสญูเปล่า 

ท้ัง3สิ่งนี้เป็นสาเหตุของความสูญเสียท่ีซ่อนอยู่ในกระบวนการท างานต่างๆ  

มูล ิหรือการฝืนท า การฝืนท าสิ่งใดๆ ก็ตามมักท าให้เกิดผลกระทบ เช่น 

การรีบท างานอาจท าให้การตัดสินใจผิดพลาด หรือท าให้เกิดอุบัติเหตุในการท างาน 
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มูละ หรือความไม่สม่ าเสมอ งานท่ีมีความไม่สม่ าเสมอไม่ว่าจะเป็นในเรื่องปริมาณงาน 
วิธีการท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าให้เกิดความไม่สม่ าเสมอของผลงานตามไปด้วย 
นั่นหมายความว่า ผลงานท่ีออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน 
หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไว้ได้ กจ็ะท าให้ประสิทธิภาพของงานสูงขึ้น  

มูดะ หรือความสูญเปล่าตามที่ข้าพเจ้า ได้รับการสั่งสอนจากทางสถาบัน 

มีการแบ่งความสูญเปล่าออกเป็น 7 ประการได้แก่ 

1. ความสูญเปล่าจากการผลิตเกินกว่า 
 ความจ าเป็น 

2. ความสูญเปล่าจากการรองาน 

3. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนย้าย 

4. ความสูญเปล่าจากวิธีการผลิต 

5. ความสูญเปล่าจากสตอ็กท่ีมาก
 เกินไป 

6. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวของคนหรือเครื่องจักร 

7. ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 

 

แต่ที่ตัวข้าพเจ้าได้รับการสั่งสอนจากทางมหาวิทยาลัยทางประเทศญ่ีปุ่นได้สอนว่า 
ช่องว่างท้ังหมดท่ีอยู่ระหว่างเป้าหมาย 
และความสามารถในปัจจุบันท้ังหมดคือความสูญเปล่าเราจ าเป็นต้องท าให้เป้าหมายงานส าเร็จ 
จึงจะเรียกได้ว่าไม่เกิดความสูญเปล่า 

http://th.jobsdb.com/th/th
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โดยทางมหาวิทยาลัยทางประเทศญ่ีปุ่นได้มีการแบ่งความสูญเปล่าออกเป็น 3ประการได้แก ่

1. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนท่ี 
 

2. ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต 
 

3. ความสูญเปล่าจากอุปกรณ์ 
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การลดความสูญเปล่า 

หลักการปรับปรุงการด้วยระบบ ECRS 

 

หลักการ ECRS เป็นหลักการท่ีประกอบด้วย การก าจัด (Eliminate) การรวมกัน 
(Combine) การจัดใหม่ (Rearrange) และ การท าให้ง่าย (Simplify) ซึ่งเป็นหลักการง่ายๆ 
ท่ีสามารถใช้ในการลดความสูญเปล่าลงได้เป็นอย่างดี 

–การก าจัด (Eliminate) หมายถึง 
การพิจารณาการท างานในปัจจุบันและท าการก าจัดความสูญเปล่าท้ัง 7 ท่ีพบในการผลิตออกไป 
คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การเคลื่อนท่ีการเคลื่อนย้ายท่ีไม่จ าเป็น 
การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ การเก็บสินค้าท่ีมากเกินไป การเคลื่อนย้ายท่ีไม่จ าเป็น 
และของเสีย 
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– การรวมกัน (Combine) สามารถลดการท างานที่ไม่จ าเป็นลงได้ 
โดยการพิจารณาว่าสามารถรวมขั้นตอนการท างานให้ลดลงได้หรือไม่ เช่น จากเดิมเคยท า 5 
ขั้นตอนก็รวมบางขั้นตอนเข้าด้วยกัน ท าให้ขั้นตอนท่ีต้องท าลดลงจากเดิม 
การผลิตก็จะสามารถท าได้เร็วขึ้นและลดการเคลื่อนท่ีระหว่างขั้นตอนลงอีกด้วย 
เพราะถ้ามีการรวมขั้นตอนกัน การเคลื่อนท่ีระหว่างขั้นตอนก็ลดลง 
หรือการรวมอุปกรณ์ในการท างานหลายอย่างให้เป็นอุปกรณ์เดียวเพื่อให้การใช้งานสะดวกมาก
ยิ่งขึ้น 

 

 

– การจัดใหม ่(Rearrange) คือ 
การจัดขั้นตอนการผลิตใหม่เพื่อลดการเคลื่อนท่ีท่ีไม่จ าเป็น หรือ การรอคอย 
เช่นในกระบวนการผลิต หากท าการสลับขั้นตอนท่ี 2 กับ 3 โดยท าขั้นตอนท่ี 3 ก่อน 2 
จะท าให้ระยะทางการเคลื่อนท่ีลดลง เป็นต้น 
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– การท าให้ง่าย (Simplify) หมายถึง การปรับปรุงการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น โดย 
การหาวิธีการท างานแบบใหม่ การจัดสถานที่ท างานให้ท างาน หยิบใช้ และ ค้นหาสิ่งของ 
ง่ายขึ้น รวมไปถึงการเปลี่ยน วัตถุดิบ หรือ อุปกรณ์ 
ในการท างานให้เหมือนกันเพื่อให้การสรรหา จัดเก็บ และออกแบบ ท าได้ง่าย 

 

การปรับสมดุลการผลิต 

การปรับสมดุลการผลิต หมายถึงการปรับให้สถานีในสายการผลิตท้ังหมด 
มีก าลังการผลิตเท่ากัน หรือใกล้กันมากที่สุด 
การปรับสมดุลการผลิตจะท าให้การท างานไม่เกิดปัญหาคอขวด หรือเกิดของกอง 
ท่ีจะท าให้เกิดความสูญเปล่า เช่น การผลิตเกินกว่าความจ าเป็น หรือ การรองาน เป็นต้น 
โดยการปรับสมดุลการผลิตนั้นผู้ปรับปรุง ควรให้ความสนใจกับสถานีท่ีใช้เวลามากก่อน 
ปรับปรุงโดยระบบ ECRS 
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กิจกรรม 5 ส. (5S.) / (3S.) 

5ส. คือ แนวทางท่ีใช้เพื่อปรับปรุงแก้ไขงานและรักษาสิ่งแวดล้อมในที่ท างานให้ดีขึ้น 
โดยการปฏิบัติตามหลัก 5ส. ทางภาษาญี่ปุ่นเรียกกันว่า 5S.ซึ่งได้แก ่

 สะสาง (seiri) คือ การแยกของท่ีต้องการ ออกจากของท่ีไม่ต้องการ และขจัดของท่ีไม่ 
 ต้องการท้ิงไป  

 สะดวก (seiton) คือ การจัดวางสิ่งของต่างๆ ในที่ท างานให้เป็นระเบียบ 
เพื่อความสะดวกใน การใช้งานและปลอดภัย 

 สะอาด (seiso) คือ การท าความสะอาด เครื่องจักร อุปกรณ์ และ สถานท่ีท างาน 
 สุขลักษณะ (seiketsu) คือ การบ ารุงรักษาสถานที่ท างานให้น่าอยู่ น่าท างาน โดยการท า 

 สะสาง-สะดวก-สะอาด ให้เป็นกิจวัตร  
 สร้างนิสัย (shitsuke) คือ การฝึกอบรมพนักงาน ในการปฏิบัติงานตามกิจกรรม 5ส 

โดยในขณะท่ีข้าพเจ้าได้รับการสั่งสอนจากทางมหาวิทยาลัยทางประเทศญ่ีปุ่นได้ให้ความส าคัญ
กับการ สะสาง สะดวก สะอาด มากเป็นพิเศษ เรียกว่า กิจกรรม 3 S. 

หลักการท างานสองมือ 

หลักการท างานสองมือคือ ในการท างานมือทั้งสองข้าง ควรจะ 
เร่ิมการเคลื่อนท่ีและหยุดการท างานพร้อมกัน 
โดยขอบเขตการท างานของมือควรอยู่ในเขตวงแขน 
ไม่ควรให้มีการเอือ้มหยิบหรือการเอี้ยวตัวเกิดขึ้น 

 

 

http://th.wikipedia.org/wiki/%E0%B8%A0%E0%B8%B2%E0%B8%A9%E0%B8%B2%E0%B8%8D%E0%B8%B5%E0%B9%88%E0%B8%9B%E0%B8%B8%E0%B9%88%E0%B8%99
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เขตการท างานของมือ แนวนอน 

 

เขตการท างานของมือ แนวนอนแบ่งออกเป็น 4 เขตได้แก่  

-เขตท่ีสามารถท างานสองมือ ชั้นใน คือ 
พื้นที่ท่ีเกิดการทับกันของพื้นที่รัศมีของแขนท่ีมีข้อศอกเป็นจุดหมุน  

-เขตท่ีสามารถท างานได้มือเดียวชั้นใน คือ 
พื้นที่นอกเขตการทับกันของพื้นที่รัศมีของแขนท่ีมีข้อศอกเป็นจุดหมุน  

-เขตท่ีสามารถท างานสองมือ ชั้นนอก คือ 
พื้นที่ท่ีเกิดการทับกันของพื้นที่รัศมีของแขนท่ีท าการยืดออกจนสุด  

-เขตท่ีสามารถท างานได้มือเดียวชั้นนอก คือ 
พื้นที่นอกเขตการทับกันของพื้นที่รัศมีของแขนท่ีท าการยืดออกจนสุด  
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เขตการท างานของมือ แนวตั้ง 

 

เขตการท างานของมือ แนวตั้งคือเขตการท างานข้างหน้าโดยแบ่งออกเป็น 2 เขตได้แก ่

เขตชั้นใน คือ พื้นท่ีรัศมีของแขนท่ีมีข้อศอกเป็นจุดหมุน  

เขตท่ีชั้นนอก คือ พื้นที่รัศมีของแขนที่ท าการยืดออกจนสุด  

การจัดพื้นที่การท างานตามหลักการท างานสองมือ 

 

พื้นที่การท างานแนวนอนควรท าการประกอบในเขตท่ีสามารถท างานสองมือ ชั้นใน 
แล้วจัดให้วัสดุ หรือ อุปกรณ ์ท่ีใช้บ่อยอยู่ในพื้นท่ีประมาณครึ่งวงกลม 
ของเขตท่ีสามารถท างานได้มือเดียวชั้นใน แล้วจัดให้วัสดุ หรือ อุปกรณ์ 
ท่ีใช้ไม่บ่อยอยู่ในพื้นท่ีประมาณครึ่งวงกลม ของเขตท่ีสามารถท างานได้มือเดียวชั้นนอก 

เขตการท างานของมือ แนวตั้งท่ีดีควรอยู่ในพื้นท่ี ตั้งแต่หัวไหล่ถึงกลางล าตัว 
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สิ่งที่เรียนรู้ จากกิจกรรมการสอน 

การสร้างรถของเล่น 

 

กิจกรรมการสร้างรถของเล่นเป็นกิจกรรมท่ีให้ท าการจ าลองสายการผลิต 

โดยแบ่งออกเป็น 4 สถานี โดยแต่ละสถานีจะมีการท างานทียากง่ายไม่เท่ากัน 

เป้าหมายของกิจกรรมคือ ให้ท าการลดเวลาในการผลิต 

และปรับสมดุลการผลิตให้ทุกสถานีมีก าลังการผลิตเท่ากัน 

ข้อคิดที่ได้จากกิจกรรมการสร้างรถของเล่น 

เก่งคนเดียวท างานไม่รอด 

ในกิจกรรมกลุ่มของข้าพเจ้า ได้ท าการมอบหมายงานให้คนที่เก่งท่ีสุดท ามากท่ีสุด 
แต่ผลท่ีออกมาคือสถานีนั้นกลับท างานได้ช้าท่ีสุด ท าให้เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 
จึงจ าเป็นต้องพัฒนาสถานีอื่นให้มีก าลังการผลิตเท่าเทียมกัน 

การปรับสมดุลการผลิตนั้นทุกสถานีควรมีความยากของงานเท่ากัน 

การปรับสมดุลการผลิตนั้นทุกสถานีควรมีความยากของงานเท่ากัน 

เพื่อไม่ให้สถานีใดเกิดการฝืนท า ท่ีจะให้เกิดอุบัติเหตุในการท างาน 
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เกมส์บริหาร 

 

กิจกรรมเกมบริหารเป็นเกมส์กระดานท่ีให้ท าการจ าลองการบริหารองค์กร 

โดยผู้เล่นต้องท าการบริหารกิจกรรมในองค์กร ตั้งแต่การซื้อขายสินค้า การซื้อขายเครื่องจักร 

การจ้างงาน และการไล่ออก การหาตลาด โดยในตลาดแต่ละที่จะมีราคาซื้อ 

และราคาขายไม่เท่ากัน การบริหารคลังสินค้า การบริหารก าลังการผลิต การบริหารการขาย 

ไปจนถึงการลงทุนในการวิจัย โฆษณา ซื้อประกัน 

ข้อคิดที่ได้จากกิจกรรมเกมส์บริหาร 

สินทรัพย์คือค่าใช้จ่าย 

ในเกมส์บริหารเมื่อจบรอบการเล่น ผู้เล่นต้องจ่าย ค่าใช้จ่ายแฝงต่างๆ เช่น ภาษ ีเงินเดือน 

ดอกเบ้ียธนาคาร ค่าเสื่อมราคา หากไม่ท าการบริหารให้ดีอาจท าให้ขาดทุนได้ 
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อย่าหวังผลเลิศ 

ในเกมส์บริหารการซื้อสินค้าจากตลาดท่ีราคาต่ าสุด 

แล้วขายสินค้าในตลาดท่ีราคาสูงสุดคือรูปแบบการเล่น ในอุดมคติของทุกคน 

แต่ในความเป็นจริงตลาดแบบนั้นมีการแข่งขันที่สูงมากจนหลายครั้งท่ีตลาดอื่นๆให้ราคาดีกว่า 

ท่ีข้าพเจ้าพูดไม่ได้หมายความว่าเราไม่ควรลงทุนในตลาดแบบนี้ 

หากแต่จะบอกว่าการลงทุนต้องกระจายความเสี่ยงและปรับตัวตามสถานการณ์ 

หากข้าพเจ้าลงทุนโดยหวังจะขายในราคาสูงสุดตลอดเวลา 

ข้าพเจ้าอาจซื้อสินค้าในราคาท่ีมากกว่าที่ควรเป็นเหตุให้ขาดทุนได้ 

หรือหากคิดแต่จะขายตลาดเดียวก็เป็นการเสียโอกาสทางการค้า 

การลงทุนไม่จ าเป็นต้องหวังก าไร  

ในเกมส์บริหารหลายครั้งท่ีข้าพเจ้าต้องน าของลงตลาดท้ังท่ีไม่ได้คิดจะขาย 

แต่เป็นการท าลายโอกาสทางการค้าของคู่แข่ง เพื่อไม่ให้คู่แข่งมีความมั่นคง 

จนเป็นปัญหาต่อข้าพเจ้าในอนาคต 

อะไรก็ตามถ้ามากไปคือความสูญเปล่า 

ในเกมส์บริหารอ านาจการขายเป็นหนึ่งในปัจจัยท่ีส าคัญท่ีสุดทุกคนพยายามเพิ่มอ านาจก

ารขาย จนถึงจุดหนึ่งโรงงานมีก าลังการผลิต ไม่เพียงพอ 

การลงทุนในการขายท่ีมากกว่าที่จะผลิตได้จึงกลายเป็นความสูญเปล่า 

ท าการค้าต้องรู้จักการรอคอย 

ในเกมส์บริหารหากเราสามารถขายของในเวลาท่ีคู่แข่งไม่มีของในมือ 

เราจะสามารถขายของได้ในราคาสูงเพราะคูแ่ข่งไมส่ามารถตัดราคาได ้
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รู้จักหมีแพนด้าหรือป่าว 

 

ในวันหนึ่งอาจารย์ท่ีประเทศญี่ปุ่นได้ถามว่ารู้จักหมีแพนด้าหรือป่าวทุกคนตอบว่า 

รู้จักอาจารย์จึงให้พวกเราวาดภาพหมีแพนดา้ 

ข้อคิดที่ได้จากกิจกรรมรู้จักหมีแพนด้าหรือป่าว 

การมีความรู้ไม่ได้แปลว่าสามารถท างานได้ 

เมื่ออาจารย์ท่ีประเทศญี่ปุ่นให้วาดภาพหมีแพนด้าคนส่วนใหญ่ไม่สามารถวาดได้ออกมา

อย่างถูกต้อง ท้ังๆท่ีเราทุกคนมีโอกาสเห็นหมีแพนด้ามาแล้ว 

จงระวังเรื่องเล็ก 

ท่ีข้าพเจ้าบอกว่า 

คนส่วนใหญ่ไม่สามารถวาดได้ออกมาอย่างถูกต้องไม่ได้แปลว่าภาพที่ออกมานั้นแตกต่างโดยสิ้

นเชิง แต่เป็นความผิดพลาดเล็กน้อย  
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การประกอบเครื่องดูดฝุ่น 

 

กิจกรรมการประกอบเครื่องดูดฝุ่นเป็นกิจกรรมท่ีให้ท าการจ าลองการท างานภายในโรงง

าน โดยให้หนึ่งคนเป็นผู้ลงมือท า หนึ่งคนเป็นผู้จับเวลา หนึ่งคนเป็นคนถ่ายวีดีโอ 

หนึ่งคนเป็นหัวหน้างานคอยตัดสินใจเร่ืองต่างๆ โดยทุกคนต้องช่วยกันคิดว่าจะท าอย่างไรให้ 

คุณภาพของสินค้าออกมาดีทุกตัว แล้วใช้เวลาในการท างานน้อยท่ีสุด 

ข้อคิดที่ได้จากกิจกรรมการประกอบเครื่องดูดฝุ่น 

คุณภาพและปริมาณไปด้วยกันไม่ได้  

เมื่อท าการผลิตไม่ว่าจะปรับปรุงอย่างไร 

แต่หากต้องการให้ปริมาณการผลิตมากคุณภาพของการผลิตจะต่ าลง 

หากต้องการให้คุณภาพของการผลิตมากปริมาณท่ีผลิตได้จะต่ าลง  

เสมือนหนึ่งในความท้าทายของกิจกรรมคือการจัดสมดุลให้คุณภาพและปริมาณในการผลิต 

ความสูญเปล่าไม่ใช่สิ่งที่เลวร้ายเสมอไป 

ในกิจกรรมการประกอบเครื่องดูดฝุ่นทุกครั้งที่เราตรวจสอบเครื่องดูดฝุ่น 

จะถอืว่าเกิดความสูญเปล่า ตามที่ข้าพเจ้าได้เรียนมา ความสูญเปล่าคือสิ่งท่ีต้องก าจัดแต่ 

ความสูญเปล่าจากการตรวจสอบท าให้ สินค้าท่ีเสียน้อยลง 

ข้าพเจ้าคิดว่าเป็นความสญูเปล่าท่ีมีค่าแก่การเก็บไว้ 
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แค่หยุดพัฒนาก็คือความตกต่ า 

ในกิจกรรมการประกอบเครื่องดูดฝุ่น 

อาจารย์จะค่อยๆน าตัวช่วยใหม่มาให้ใช้ในทุกรอบท าให้เราต้องท าการปรับปรุงพื้นที่การท างานใ

หม่อยู่เสมอหากเราหยุดการปรับปรุง กลุ่มอื่นก็จะน าหน้าเราไปในทันที 

สิ่งที่เรียนรู้ การดูงาน 

โรงงานผลิตกระทะท าทาโกยากิ ยามาโอกะ 

 

โรงงานผลิตกระทะท าทาโกยากิ ยามาโอกะเป็นหนึ่งในโรงงานเกา่แกข่องโอซาก้า 

สินค้าตัวแรกคือกระทะท าทาโกยากิ ปัจจุบันโรงงานผลิตกระทะท าทาโกยากิ 

ยามาโอกะเป็นโรงงานท่ีชื่อเสียงมากแห่งหนึ่ง สินค้าที่มีชื่อเสียงได้แก่ ม่านอากาศ 

ท่ีสามารถป้องกันไม่ไห้ความชื้น ฝุ่นควัน กลิ่น หรอืแม้แต่ความเย็นเข้าออกได้  

ฮีตเตอร์ ชนิดกลางแจ้ง 

เป็นฮีตเตอร์ท่ีสามารถใช้งานกลางแจ้งได้โดยจะให้ความอบอุ่นเป็นรัศมี 4 เมตรจากตัวฮีตเตอร์ 

สินค้าตัวนี้เป็นสินค้าท่ีมีความต้องการจากทางยุโรปเป็นอย่างมาก 

เครื่องท าทาโกยากอิัตโนมัติแบบต่างๆ รวมไปถึงกระทะ และระบบเครื่องดูดควัน ดูดกล่ิน 
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ข้อคิดที่ได้จากการดูงาน ท่ีโรงงานผลิตกระทะท าทาโกยากิ ยามาโอกะ 

การพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 

 

สมัยก่อนบริษัทเร่ิมกิจการท าการผลิตแค่กระทะท าทาโกยาก ิยามาโอกะเพียงอย่างเดียว 

แต่ด้วยการพัฒนาสินค้าอย่างต่อเนื่อง ท าให้บริษัทเติบโตขึ้น ในมุมของการผลิตเจ้าของบริษัท 

ได้บอกกับพวกเราอย่างภูมิว่า เขามีเครือ่งพับกระทะท่ีมีอันเดียวในโลก 

โดยทางบริษัทได้สร้างขึ้นมา เพราะ งานพับกระทะเป็นงานท่ีต้องใช้คนถึง 5 คนในการท า 

แล้วยังเกิดอุบัติเหตุได้ง่าย 

สอนลูกค้าให้รู้จักซ้ือของ  

 

หลังสงครามโลกครั้งท่ี 2 บริษัทไม่สามารถขายของได้เพราะสภาวะทางการเงินท่ีเลวร้าย   

บริษัทจึงท าหนังสือพิมพ์ทาโกยาก ิเพื่อสอนให้ลูกค้ารู้วิธีท าทาโกยาก ิ

บริษัทจึงผ่านเวลาที่เลวร้ายมาได้ 
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ท าธุรกิจต้องมีเพื่อนคู่ใจ 

ในวันท่ีข้าพเจ้าไปดูงานที่โรงงานผลิตกระทะท าทาโกยากิ ยามาโอกะเจ้าของบริษัท 

ได้บอกกับพวกเราว่า การท าธุรกิจต้องมีเพื่อนคู่ใจ 

ในการท่ีเราจะลงมือทุ่มเทให้กับสินค้าตัวใหม่หากเราไม่มีคนที่เชื่อใจได้มาดูแลงานให้ก็ไม่อาจ

ท าได้อย่างเต็มความสามารถ 

โรงงาน ออมลอนเกียวโตไทโย 

 

ออมลอนเกียวโตไทโยเป็นโรงงานที่ใช้ คนพิการเป็นก าลังหลักในการผลิตสินค้า 

โรงงานเป็นโรงงานท่ีแทบไม่มี เครื่องจักรแต่ใช้การท างานด้วยมือเป็นหลัก 

ระบบการท างานภายในได้มีการปรับปรุงให้สามารถท างานงา่ยและเหมาะกับผู้พิการ 

 ผลิตภัณฑ์หลักคือ ปรอทวัดไข้ เครื่องวัดความดันโลหิต 

เซ็นเซอร์ตรวจตั๋วในระบบรถไฟ และเพาเวอร์ซัพพลาย 
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ข้อคิดที่ได้จากการดูงาน ท่ีโรงงานออมลอนเกียวโตไทโย 

ไม่ใช่การท าบุญ แต่เป็นโอกาส 

 

ค าขวัญของออมลอนเกียวโตไทโยคือไม่ใช่การท าบุญ แต่เป็นโอกาส 

บิดาแห่งออมลอนเกียวโตไทโย กล่าวไว้ว่า “ไม่ใช่การท าบุญ แต่เป็นโอกาส” 

ความหมายคือเขาเห็นว่าคนพิการมีความสามารถท่ีจะท างานได้ เมื่อได้ยินค าขวัญนี้ข้าพเจ้า 

มีค าถามเกิดขึ้นในใจเร่ืองต้นทุนท่ีมีมากกว่าคนปกติเป็นอย่างมาก แต่ท างานได้น้อยกว่า 

ไม่ต้องเท่าเทียมแต่ก็มีความสุข 

เมื่อได้ถามจึงได้ค าตอบว่า ท้ังอัตราความก้าวหน้า และ ฐานเงินเดือนของคนพิการ 

มีน้อยกว่าคนปกติ ข้าพเจ้าจึงคิดได้ว่าเราไม่สามารถให้การดูแลได้ทุกคนให้เท่าเทียมกัน 

เพียงแต่เราต้องให้เขาอยู่ได้และมีความสุข  
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โรงตีโลหะ นิปปอนสตีลแอนด์ซูมิโตโม่ เมทอ็ล 

โรงตีโลหะ นิปปอนสตีลแอนด์ซูมิโตโม่ เมท็อล เป็นโรงงานตีโลหะ 

ท่ีใหญ่เป็นอันดับสองของโลก 

ถือเป็นโรงตีโลหะท่ีประสบความส าเร็จท่ีสุดอย่างหนึ่งโดยเคยท างานขนาดใหญ่มาก่อน ได้แก่ 

การผลิตชิ้นส่วนให้กบัเรือรบยามาโตะ  

เป็นเรือรบที่มีขนาดใหญ่ท่ีสุดในประวัติศาสตรข์องญ่ีปุ่น และ จรวดอวกาศ H-2 มาแล้ว  

ในโรงงานใช้การท างานแบบออโตเมติก ท้ังหมดคือไม่มีมนุษย์ท างานในขบวนการผลิต 

ผลิตภัณฑ์หลักคือช่วงล่างของรถไฟ และ รถไฟชินคันเซ็นท้ังระบบ ผลิตภัณฑ์หลักอีกอย่างคือ 

ข้อเหว่ียงของเครื่องยนต์ โดยในส่วนของรถไฟ 

ช่วงล่างของรถไฟเรียวเวย์ในญี่ปุ่นท้ังหมดผลิตท่ีนี่ ในส่วนของรถยนต์ บริษัทโตโยต้า 

และมิตซูบิชิใช้ข้อเหวี่ยงของนปิปอนสตีลแอนด์ซูมิโตโม่ เมท็อล 

 

ข้อคิดที่ได้จากการดูงานท่ีโรงตีโลหะ นิปปอนสตีลแอนด์ซูมิโตโม่ เมทอ็ล 

การเริ่มต้นใหม่ ไม่จ าเป็นต้องนับหนึ่งใหม่อีกครั้ง 

โรงตีโลหะ นิปปอนสตีลแอนด์ซูมิโตโม่ เมท็อล ในอดีตมีผลิตภัณฑ์หลักคือสมอเรือ 

และท างานเกี่ยวกับเรือมาเป็นเวลานาน ความส าเร็จในอดีตท่ีชัดเจนท่ีสุดคือ 

การรบัท าการผลิตชิ้นส่วนให้กับเรือรบยามาโตะ แต่หลังสงครามโลกครั้งท่ี 2 บริษัท 

ญี่ปุ่นประสบสภาวะทางการเงินท่ีเลวร้าย ท าให้การค้าทางทะเลท่ีเคยรุ่งเรืองไม่มีอีกต่อไป 

เนื่องจากบริษัทเป็นโรงตีโลหะ จึงได้เปล่ียนมาท าล้อรถไฟ 

ท่ีขึ้นรูปโดยวิธีการตีเหมือนกับสมอเรือ 
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สิ่งใหม่ไม่ได้ดีกว่าเสมอไป 

โรงตีโลหะ นิปปอนสตีลแอนด์ซูมิโตโม่ เมท็อล เป็นโรงงานที่มีความทันสมัยสูงมาก 

แต่เขากลับท่ีจะใช้ขบวนการผลิตโลหะท่ีเก่าท่ีสุดในประวัติศาสตรข์องมนุษย์ คือการตีโลหะ 

เพราะถึงแม้งานตีโลหะ จะใช้พลังงานสูง ต้นทุนมาก และควบคุมคุณภาพไดย้าก 

แต่ก็เป็นงานท่ีท าแล้ว สินค้ามีความแข็งแรงมากท่ีสุด 

โรงงานซินเมว์วะ 

 

โรงงานซินเมว์วะเป็นโรงงานขนาดไม่ใหญ่มาก เหมือนโรงงานที่ได้ไปดูก่อนหน้า 

แต่เป็นโรงงานท่ีท าการส่งสินค่าระดับโลกท่ีมีมูลค่ามากอย่างน่าตกใจคือเป็นโรงงานผลิต และ 

ออกแบบชิ้นส่วนเครื่องบิน ผลิตภัณฑ์ที่มีชื่อเสียงคือ เครื่องบินน้ า US-002 

ปีกของเครื่องโบอิ้ง777 และโบอิ้ง 787  

ข้อคิดที่ได้จากการดูงานทีโ่รงงานซินเมว์วะ 

สุดท้ายก็ต้องมีมนุษย์ในโรงงาน 

แม้ท่ีโรงงานซินเมว์วะจะผลิตสินค้าท่ีต้องใช้ความแม่นย าสูงถึงขนาดท่ีต้องสร้างปีกเครื่อ

งบินสองข้างขึ้นพร้อมกัน ทุกขั้นตอนเพื่อจะเทียบขนาดจริงแบบหน่ึง ต่อหนึ่ง 

เพื่อไม่ไห้มีความแตกต่างกันของปีกท้ังสองข้าง โดยไม่ใช้หุ่นยนต์ในการผลิตแม้แต่ตัวเดียว 

งานท้ังหมดใช้มนุษย์เป็นผู้ผลิต และตรวจสอบตั้งแต่งานท่ีเล็กท่ีสุดอย่างการตอกตาไก่ 



23 
 

ไปจนถึงงานหนักอย่างการดัดโลหะ ข้าพเจ้าจึงคิดได้ว่าในงานท่ีส าคัญจริงๆ 

ไม่ว่าอย่างไรเครื่องจักรก็ไม่สามารถท างานเองได้หมด 

สิ่งที่เรียนรู้ อืน่ๆ 

เรียกร้องความสนใจ แบบกูลิโกะ 

 

เมื่อมาท่ีโอซาก้า สถานท่ีท่องเท่ียว สองแห่งท่ีทุกคนต้องไปคือ ปราสาทโอซาก้า 

และป้ายโฆษณาของกูลิโกะที่น าบะ โดยความเห็นของข้าพเจ้า ขา้พเจ้าคิดว่า 

ป้ายโฆษณาของกูลิโกะก็เป็นแค่ป้ายไฟปกติ 

ส่วนปราสาทโอซาก้านั้นท่ีเราเห็นกันอยู่ก็เป็นของท่ีสร้างขึ้นมาทีหลัง 

ส่วนของจริงถูกท าลายไปในอดตี 

ตามที่ข้าพเจ้าเห็นส าหรับคนโอซาก้าแล้วปราสาทโอซาก้านั้นเป็นเพียงสวนสาธารณะแห่งหนึ่ง 

แต่คนมากมายจากท่ัวโลกกลับเดินทางตามกระแสนิยมมาเพื่อมาดู ปราสาทโอซาก้า และ 

ป้ายไฟของกูลิโกะ 

ข้าพเจ้าคิดว่าหากสามารถสร้างกระแสนิยมแบบนี้ได้คงมีประโยชน์ต่อธุรกิจอย่างมาก 
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รีบกินเหล้าแล้วไปนอนชะ 

 

ตามที่ข้าพเจ้าเห็นในภาพยนตร์ต่างๆ 

คนญี่ปุ่นจะกินเหล้าจนกว่าร้านจะปิดแล้วค่อยกลับบ้านไปนอน 

แต่ในวันต่อมาพวกเขากลับท างานได้อย่างเป็นปกติ 

ผิดกับคนไทยท่ีเมื่อกินเหล้ากันแล้วจะท างานแทบไม่ได้ 

ในเย็นวันหนึ่งข้าพเจ้ามีโอกาสไปกินเหล้ากับเพื่อนชาวต่างชาติเมื่อถึงเวลาสี่ทุ่มตรง 

ทางร้านรีบระบายคนออกในทันทีข้าพเจ้าจึงเข้าใจว่าคนญี่ปุ่นจะไม่นอนดึก จึงมีแรงท างานเสมอ 

คุณป้าท่ีหอของข้าพเจ้าบอกว่า ปกติคนญี่ปุ่นจะเข้านอนประมาณสามทุ่มตรง 

เมื่อถึงสี่ทุ่มร้านค้าก็ปิดเกือบหมดแล้ว 
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ผมช่ือ คิริน ? 

 

ในค่ายท่ีญี่ปุ่นมีเกมหนึ่งชื่อว่า 

(ผมชื่อ...)โดยทุกคนจะได้ชื่อเล่นท่ีรุ่นพี่เป็นคนตั้งให้ติดอยู่ท่ีหลัง 

เราต้องหาทางรู้ชื่อของตนให้ได้ โดยคนอื่นจะตอบเราเพียง ใช่ กับ ไม่ ชื่อท่ีข้าพเจ้าได้คือคิริน 

เป็นสัตว์ในต านานของญ่ีปุ่น นอกจากตัวข้าพเจ้าบางคนก็ได้ ชื่อไอ้มดแดงภาคใหม่ 

บางคนได้ชื่อนักร้องดารา ส าหรับคนต่างประเทศแล้วไม่สามารถทายชื่อแบบนี้ได้ 

ข้าพเจ้าจึงเข้าใจว่าในการค้ากับต่างประเทศการท่ีเราจะเอาใจลูกค้าได้นอกจากภาษาแล้วเราจ าเป็

นต้องรู้ภูมิหลังของเขาด้วย 
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ค าแสดงความคิดเห็นและความนับถือส่วนตัว 
จากการแลกเปลี่ยนภาคฤดูร้อนข้าพเจ้าได้มีโอกาสศึกษาเก่ียวกับกรรมวิธีการผลิต 

และวิธีพัฒนาขบวนการผลิต ด้วยแนวคิดระบบไคเซ็น 

ข้าพเจ้ามีความรู้สึกยินดีท่ีการมาแลกเปลี่ยนครั้งนี้ 

ข้าพเจ้าได้มีโอกาสน าวิชาความรู้ท่ีข้าพเจ้าเคยศึกษามาใช้จริงในกิจกรรมการศึกษาต่างๆ 

และยังมีโอกาสได้เห็นระบบการท างาน และแนวคดิท่ีดีจากการไปดูงานท่ีโรงงานต่างๆ 

ข้าพเจ้าคิดว่าหากขา้พเจ้าไม่ได้มาแลกเปลี่ยนในครั้งนี้ข้าพเจ้าคงไม่สามารถหาประสบการณ์ท่ีมี

ค่าเหล่านี้ได้จากท่ีท่ีข้าพเจ้าอยูไ่ด้ด้วยตัวข้าพเจ้าเอง ข้าพเจ้าต้องขอขอบคุณทาง 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุ่น และอาจารย์ทุกท่านที่มีส่วนในเร่ืองนีเ่ป็นอย่างมากท่ีได้ 

มอบโอกาสอันมีค่านี้แก่ข้าพเจ้า 

สุดท้ายนี้ข้าพเจ้าจ าเป็นต้องกล่าวถึงเพื่อให้ท่านทั้งหลายได้เข้าใจว่าไม่ใช่ขา้พเจ้าเป็นผู้ก

ระท าเองแต่องคพ์ระผู้เป็นเจ้าของข้าพเจ้าเป็นผู้กระท า ที่ข้าพเจ้ากล่าวเช่นนี้เพราะพระองค์ 

ได้ทรงเปิดทางให้ข้าพเจ้าอย่างอัศจรรย์ คือตั้งแต่ก่อนท่ีข้าพเจ้าจะเดินทางพระองค์ 

ทรงยกเอาปัญหาท่ีฉุดรั้งข้าพเจ้าอยู่ออกไป และตลอดการเดินทางแม้ว่าข้าพเจ้า 

จะมีความสามารถทางภาษาที่ไม่ดี แต่ข้าพเจ้ากลับสามารถเข้าใจบทเรียนได้อย่าง           

น่าประหลาด ข้าพเจ้าหวังเป็นอย่างยิ่งว่ารายงานฉบับนี้จะเป็นท่ีชอบในสายพระเนตร            

พระองค์และเป็นประโยชน์แก่ผู้ที่ได้อ่าน 

 

 

 

 

 


