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   บทคัดยอ 
  
 ปจจุบัน การผลิตขอตอวงจรไฟฟา(Connectors) เปนการผลิตเพื่อใหไดสินคาและ
บริการท่ีมีภาวการณแขงขันท่ีสูงข้ึนตลอด ความสามารถในการแขงขันของกิจการหนึ่งๆ จึง
เปนตัวช้ีบงบอกถึงความอยูรอดและอนาคตของกิจการน้ันๆ กลาวคือ ถากิจการใดมี
ความสามารถในการแขงขันสูงกวาคูแขงขันโอกาสท่ีกิจการน้ันจะอยูรอดก็มมีากกวาและมี
โอกาสท่ีจะเจริญเติบโตขยายกิจการตอไปในอนาคต 
  
 การเพิม่ผลผลิตหรือผลิตภาพ ท่ีภาษาอังกฤษเรียกวา “Productivity” เปนเรื่องท่ี
เกี่ยวของกับความสามารถในการแขงขันโดยตรง เพราะความหมายของคําวา “ความสามารถ
ในการแขงขัน” ก็คือ การมีสินคาหรือบริการท่ีดีกวา ถูกกวา และสงมอบไดเร็วกวา ก็จะเปนท่ี
พึงพอใจของลูกคาไดมากกวา ซ่ึงเปนเรื่องของการเพิ่มผลผลิตหรือผลิตภาพท้ังส้ิน      
  
 หลักการงายๆของการเพิม่ผลผลิต ก็คือการตั้งคําถามวา เราจะมวิีธีการอยางไรบางท่ี
จะใหเกดิการทํางานไดมากข้ึนโดยใชแรงงาน หรือ ทรัพยากรเทาเดิม หรือไดงานเทาเดิมแตใช
แรงงานนอยลง ใชเวลานอยลง และใชวัตถุดิบนอยลง หรือ ใชทรัพยากรนอยลง ไดอยางไร
  
 การทํากิจกรรมเพื่อเพิม่ผลผลิตสามารถทําใหผลิตภาพของผูผลิตขอตอวงจรไฟฟา
(Connectors) เพิ่มข้ึนได จากการวิเคราะหกรณศีึกษาบริษัท Conn ชวงปค.ศ.1994-2000ผลิต
ภาพของแรงงานและทุนไดเพิม่สูงข้ึนมาตลอดจากผลผลิต 51,000 ช้ินตอแรงงานหน่ึงคน ณ.ป  
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ค.ศ.1994 เพิ่มเปน 103,000 ช้ินตอแรงงานหน่ึงคน ณ.ปค.ศ.2000 และ จาก 90,000 ช้ินตอทุน
หน่ึงลานบาท ณ.ป ค.ศ.1994 เพิ่มเปน 130,000 ช้ินตอทุนหน่ึงลานบาท ณ.ป ค.ศ.2000 
    
 ชวงป2001-2003 ผลิตภาพของแรงงานและทุน ป ค.ศ.2001 ผลิตภาพของแรงงาน
อยูท่ี 78,000 ช้ิน เพิ่มเปน 93,000 ช้ินในป ค.ศ.2003 ผลิตภาพของทุนอยูท่ี 100,000 ช้ินในป 
ค.ศ.2001 เพิ่มเปน 200,000 ช้ินในป ค.ศ.2003 
  
 ผลิตภาพของแรงงานยังคงอยูในระดับสูงซ่ึงแสดงโดยคาสัมประสิทธิ์ความยืดหยุน
ของผลผลิตตอแรงงานท่ี 0.789 หรือเทากับ 6.15 ลานช้ิน  
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Term Paper Title : Productivity Improvement: A Case Study of a 
   Connector Producing Firm 
Name  : Yuthna Yuphanun 
Term Paper Advisor : Dr. Chaiwat Konjing 
Department : Business economics 
Academic Year : 2004 
 
   Abstract 
 
 At present, the connector producing industry has been facing high competition. 
Business competitiveness is an indicator of growth and survival of the business in both 
domestic and international markets. 
 
 Productivity is related directly to the industry’s competitiveness, because 
competitiveness means producing better quality goods and services, lower price, and on time 
delivery, which together help increase customer’s satisfaction. 
 
 Simple principle of productivity improvement is the know how in getting more 
outputs with the same amount of inputs or getting the same level of outputs with less inputs 
used. 
 
 Base on this principle, The results of a case study during year 1994 – 2000 
indicate an increase of labor productivity of a company in question from 51,000 pieces per 
capita in 1994 to 103,000 pieces per capita in 2000, and of the capital productivity from 
90,000 pieces per one million baht capital in 1994 to 130,000 pieces per one million baht in 
the year 2000. 
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 For 2001 – 2003 period labor productivity increased even higher from 78,000 
pieces in  2001 to  93,000 pieces in 2003 and that of capital increased from 100,000 pieces 
per one million baht in 2001 to 200,000 pieces per one million baht in  2003.   
              
 The labor productivity estimated by elasticity of regression function was 0.789 or 
6.15 million pieces for period 1994 -2003, indicating significant labor productivity by 
elasticity of labor still at high level over the study period. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
 ปจจุบันการทําธุรกิจการแขงขันทวีความรุนแรงมากข้ึน มีการพัฒนาเทคโนโลยีอยู
ตลอดเวลาท้ังยังเขามามีบทบาทตอการทําธุรกิจในทุกๆดานขณะเดียวกันผูประกอบการเองไม
สามารถต้ังราคาสินคาไดตามตองการ แตกลับข้ึนกบัปจจัยอ่ืนเชน คุณภาพสินคา ความตองการ
ของตลาด ความสามารถของคูแขง เปนตน ดังน้ันความสามารถในการทํากําไรจึงข้ึนกับการลด
คาใชจาย หรือ ลดการสูญเสียในการผลิตเปนสําคัญ ซ่ึงก็คือการเพิ่มประสิทธิภาพ (Efficiency) 
และประสิทธิผล (Effectiveness) ในการผลิต อันจะทําใหธุรกิจสามารถคงอยู และเจริญรุงเรือง
ตอไปได  
  
1. ความสําคญัของปญหา  
 อุตสาหกรรมการผลิตขอตอวงจรไฟฟา(Connectors) เปนอุตสาหกรรมท่ีตอง
ประสบกับภาวการณแขงขันท่ีสูงข้ึนตลอดเวลา ความสามารถในการแขงขันของกิจการหนึ่งๆ
น้ัน จะเปนตวัช้ีบงบอกถึงอนาคตและการอยูรอดของกิจการน้ันๆ กลาวคือถากิจการใดมีความ 
สามารถในการแขงขันสูงกวาคูแขงขันโอกาสท่ีกิจการน้ันจะอยูรอดก็มมีากกวา และมีโอกาสท่ี
จะเจริญเติบโตหรือ ขยายกิจการตอไปในอนาคต 
  
 การเพิม่ผลผลิตหรือผลิตภาพ ท่ีภาษาอังกฤษเรียกวา “Productivity” เปนเรื่องท่ี
เกี่ยวของกับความสามารถในการแขงขันโดยตรง เพราะความหมายของคําวา “ความ สามารถ
ในการแขงขัน” ก็คือ การมีสินคาหรือบริการท่ีดีกวา ถูกกวา และ สงมอบไดเร็วกวา ซ่ึงจะเปน
ท่ีพึงพอใจของลูกคาไดมากกวา และท้ังหมดน้ีกคื็อกระบวนการการเพิ่มผลผลิตหรือผลิตภาพ
น้ันเอง 
  
 การเพิม่ผลิตภาพข้ึนกับวิธีการ และ บุคลากรของผูผลิต ในการปรับปรุงการทํางาน
ดานตางๆซ่ึงเปนการมุงเนนทางดาน คุณภาพ ตนทุน การสงมอบ ความปลอดภัย ส่ิงแวดลอม 
และ ขวัญกําลังใจในการทํางานของลูกจาง ตลอดจนจรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจ 
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 อุตสาหกรรมการผลิตขอตอวงจรไฟฟา(connectors) ซ่ึงเปนสวนหน่ึงของ
อุตสาหกรรมการผลิตซ่ึงมสัีดสวนรอยละ 30-34  ของผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศ(GDP) ดัง
ตารางท่ี1 ซ่ึงมีนัยสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศไทย การเพิ่มผลผลิตมีผลตอการผลิต
ของผูผลิตขอตอวงจรไฟฟา(connectors) ท่ีจะแขงขันกับผูผลิตจากประเทศจีนในตลาดโลก 
และ อุตสาหกรรมการผลิตขอตอวงจรไฟฟา(connectors) เปนอุตสาหกรรมตนนํ้าของ
อุตสาหกรรมการผลิต Electronics ตางๆ เชนการผลิตคอมพิวเตอร (computer), เครื่องพมิพ 
(printer), โทรศัพทเคล่ือนท่ี (mobile phone), โทรศพัท (telephone), หนวยเก็บความจํา (hard 
disc drive)  ฯลฯ 
 DPU
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ตารางท่ี1 แสดงผลิตภัณฑมวลรวมใน
ประเทศ
ผลิตภัณฑมวลรวมประชาชาติดานการผลิต ณ ราคาประจําป 1/ 
(หนวย : พันลานบาท)

1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 p
1 ภาคการเกษตร 397.9 438.1 447.2 498.6 435.5 444.1 468.5 510.9
2    เกษตรกรรม การลาสัตว และปาไม 313.7 350.2 352.0 390.6 332 326.3 357.4 406.9
3    การประมง 84.2 87.9 95.2 108 103.5 117.8 111.1 103.9
4 นอกภาคการเกษตร 3,788.3 4,172.9 4,285.4 4,127.9 4,201.6 4,479.1 4,665.4 4,941.0
5    เหมืองแร และยอยหิน 50.3 63.4 82.4 84.3 87.4 116.7 126.2 136.5
6    อุตสาหกรรม 1,251.5 1,370.4 1,427.7 1,428.3 1,514.0 1,653.3 1,715.3 1,848.4
7    ไฟฟา กาซ และประปา 101.2 106.8 119.0 142.3 130.4 146.1 166.7 175.8
8    การกอสราง 302.6 341.5 271.8 178.7 166.3 150.2 154.2 165.8
9    การคาสงและคาปลีก การซอมแซมยานยนต จักรยานยนต 709.5 762.9 812.2 785.9 801.3 848.3 856.8 867.4

      ของใชสวนบุคคลและของใชในครัวเรือน
10    โรงแรม และภัตตาคาร 220.0 249.0 245.9 230.9 255.7 275.2 289.2 309.8
11    การขนสง การเก็บรัษาสินคา และการคมนาคม 303.0 341.1 369.9 360.9 376.1 397.1 428.6 444.3
12    สถาบันการเงิน 296.5 328.2 309.2 235.4 156.4 145.8 151.1 165.8

13    อสังหาริมทรัพย การเชา และกิจกรรมทางธุรกิจ 143.0 155.2 157.0 153.4 157.1 161.4 164.4 172.2
14    การบริหารราชการแผนดิน การปองกันประเทศ 157.6 171.3 181.1 195.3 204.2 211.0 221.9 244.5

      และการประกันสังคมภาคบังคับ
15    การศึกษา 137.3 149.2 163.5 181.7 186.7 196.7 202.4 211.5
16    งานดานสุขภาพ และงานสังคมสงเคราะห 61.2 68.8 76.4 83.2 90.9 96.6 104.5 107.2
17    กิจกรรมดานการบริการชุมชน สังคมและบริการสวนบุคคลอ่ืนๆ 48.9 58.9 62.8 60.6 68.1 73.6 76.9 84.3
18    ลูกจางในครัวเรือนสวนบุคคล 5.8 6.2 6.7 7.0 6.9 7.0 7.3 7.5
19 ผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศ 4,186.2 4,611.0 4,732.6 4,626.4 4,637.1 4,923.3 5,133.8 5,451.9
20 รวม : รายไดสุทธิจากตางประเทศ -68.2 -102.1 -123.4 -160.0 -126.4 -76.9 -85.1 -89.5
21 ผลิตภัณฑมวลรวมประชาชาติ 4,118.0 4,509.0 4,609.2 4,466.4 4,510.6 4,846.4 5,048.8 5,362.4
22 หัก : ภาษีทางออมหักเงินอุดหนุน 498.8 561.2 540.7 476.2 471.9 482.6 512.8 586.1
23         คาเสื่อมราคา 469.3 553.8 630.8 679.1 703.9 728.3 759.4 790.8
24 รายไดประชาชาติ 3,149.9 3,394.0 3,437.7 3,311.0 3,334.8 3,635.5 3,776.5 3,985.5
25 ผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศตอคน (บาท) 70,473.8 76,846.8 78,093.3 75,594.0 75,026.0 78,891.0 81,601.0 85,951.0
26 ผลิตภัณฑมวลรวมประชาชาติตอคน (บาท) 69,325.6 75,145.5 76,057.5 72,979.0 72,981.0 77,659.0 80,249.0 84,540.0
27 รายไดประชาชาติตอคน (บาท) 53,027.2 56,563.6 56,726.2 54,101.0 53,957.0 58,255.0 60,026.0 62,833.0

1/  สํานักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ไดปรับปรุงการจําแนกหมวดหมูของ
     ผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศดานการผลิต โดยจัดตามมาตรฐานอุตสาหกรรม (ประเทศไทย) ป 2544 จากเดิมใชป 2515
ท่ีมา : สํานักบัญชีประชาชาติ, สศช.

 
ตารางท่ี2  แสดงสัดสวนของการผลิตขอตอวงจรไฟฟา (connectors) ตออุตสาหกรรมการ ผลิต
 และผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศ (GDP) 
 
 (หนวย : พันลานบาท) 1995 1996 1997 1998 1999 2000 2001 2002 p

6    อุตสาหกรรม 1,251.5 1,370.4 1,427.7 1,428.3 1,514.0 1,653.3 1,715.3 1,848.4
การผลิตขอตอวงจรไฟฟา 0.7 1.2 1.5 1.8 1.9 2.8 2.0 2.4

19 ผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศ 4,186.2 4,611.0 4,732.6 4,626.4 4,637.1 4,923.3 5,133.8 5,451.9
การผลิตขอตอวงจรไฟฟา ตอ อุตสาหกรรม 0.06% 0.09% 0.11% 0.13% 0.13% 0.17% 0.12% 0.13%
การผลิตขอตอวงจรไฟฟา ตอ ผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศ 0.02% 0.03% 0.03% 0.04% 0.04% 0.06% 0.04% 0.04%  
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 จากตารางท่ี2 แสดงใหเห็นวาการผลิตขอตอวงจรไฟฟา (connectors) มีสัดสวนตอ
อุตสาหกรรมการผลิตและผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศ (GDP) เพิม่ข้ึนโดยตลอดจาก0.06% 
และ 0.02% ในป ค.ศ.1995 เปน0.13%และ0.04% ในป ค.ศ.2002  
  
 คณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกจิและสังคมแหงชาติ ยังเห็นวาการเพิ่มผลผลิตเปน
ปจจัยสําคัญตอความสามารถในการแขงขันของประเทศ จงึกําหนดใหการเพิ่มผลผลิตเปน 
“วาระแหงชาติ” โดยดําเนินการผลักดันขบวนการเพิ่มผลผลิตของชาติใหดําเนินตาม
ยุทธศาสตรท่ีกําหนด 10 ประการดังตอไปน้ี 
 1.การสรางจติสํานึกดานการเพิม่ผลผลิตใหทุกคนในชาติ 
 2.การสรางแรงจูงใจในการเพิ่มผลผลิต 
 3.การสรางบรรยากาศและโอกาสในการเรียนรูอยางตอเน่ือง 
 4.ยกระดับทักษะ ความรูทางการบริหารจัดการ และเทคโนโลยี 
 5.สงเสริมการใชนวัตกรรมและเทคโนโลยีเพื่อการเพิ่มผลผลิต 
 6.สงเสริมการนําแผนไปสูภาคปฏิบัติ 
 7.มีเครื่องมือท่ีใชในการติดตามประเมนิผลท่ีมีประสิทธิภาพ 
 8.สนับสนุนการทํางานรวมกันแบบพหุภาคี 
 9.ปรับปรุงกฎระเบียบภาครัฐใหเอ้ือตอการเพิม่ผลผลิต 
 10.สรางภาวะแวดลอมท่ีเอ้ืออํานวยตอการเพิม่ผลผลิต 
  
 
 
 
 ในการผลักดนัใหเกิดผลทางปฏิบัติ รัฐตองจดัใหมีกลไกและกระบวนการแปลง
นโยบายไปสูการปฏิบัติท่ีชัดเจนเพื่อสรางหลักประกันในการจัดสรรทรัพยากรและ
ผลประโยชนในการพัฒนาใหถึงประชาชนอยางท่ัวถึงและเทาเทียมกัน โดยเปดโอกาสให
ประชาชนเขามามีสวนรวมในกระบวนการพัฒนา 
 
2. วัตถุประสงค 
 2.1 เพื่อศกึษาถึงรูปแบบและกิจกรรมตางๆท่ีใชในการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม
การผลิตขอตอวงจรไฟฟา(connectors)  
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 2.2 เพื่อวิเคราะหผลของกรณีศึกษาท่ีไดจากการทํากิจกรรมเพิม่ผลผลิตเปรียบเทียบ
ระหวางป ค.ศ.1994-2000 และป ค.ศ.2001-2003 ของบริษัทผูผลิตขอตอวงจรไฟฟา 
(connectors) 

         
3. ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
    3.1 ความรูเกีย่วกับกิจกรรมตางๆ ท่ีใชในการเพิม่ผลผลิตของบริษัทผูผลิตขอตอ
วงจรไฟฟา (connectors) 

 3.2 เทคนิคการเพิ่มผลผลิตท่ีเกิดจากการเพิ่มทักษะ (Skill) ของแรงงาน และ 
ประสิทธิภาพของทุน ท่ีทําใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของการผลิตเพิ่มข้ึน 

 3.3 ผลการเพิม่ผลิตภาพในกระบวนการผลิตขอตอวงจรไฟฟา (connectors) ของ
กรณีศกึษาบริษัทผูผลิตขอตอวงจรไฟฟา (connectors) 
 
4. การเก็บรวบรวมขอมูล 
 4.1 ขอมูลปฐมภูม ิ(Primary data) ท่ีไดจากการบันทึก และสังเกตการณในระดบั
ปฏิบัติการของบริษัทผูผลิตขอตอวงจรไฟฟา (connectors) ในชวงระยะเวลา 10 ป ระหวาง ป
ค.ศ. 1994-2003 
 4.2 ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary data) ไดจากการคนควา และรวบรวมจากหนังสือ 
เอกสาร รายงาน และสถิติตางๆ ท่ีเกี่ยวของกับการเพิ่มผลผลิตของบริษัทผูผลิตขอตอ
วงจรไฟฟา (connectors) 
 
 
 
 
5. ขอบเขตการศึกษา 
 การศึกษาเปนการวิเคราะหหาผลิตภาพการผลิต ระหวาง ปค.ศ.1994-2003 โดย
พิจารณาจากผลิตภาพของแรงงานและผลิตภาพของทุนจากการดาํเนินกิจกรรมเพิม่ผลผลิต 
  
6. วิธีการวิเคราะหขอมูล 
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  6.1  การวิเคราะหเชิงพรรณนา เปนการศึกษาถึงการเพิ่มผลผลิตของผูผลิตขอตอ
วงจรไฟฟา (connectors) วามีกิจกรรมตางๆท่ีสามารถทําใหผลผลิตเพิ่มข้ึนอยางไร 
  6.2  การวิเคราะหเชิงปริมาณ เปนการวิเคราะหผลิตภาพระหวางป ค.ศ. 1994 –2003 
โดยการกะประมาณคาสัมประสิทธิ์ของปจจัยแรงงานและปจจัยทุนเพื่อคํานวณหา ผลิตภาพ 
(การเพิม่ผลผลิต) ซ่ึงก็คือ อัตราสวนของการผลผลิตตอปจจัยการผลิต หรือ อัตราสวนระหวาง
ผลลัพธกับทรัพยากรท่ีใชหรือท่ีทําใหเกิดผลผลิต ซ่ึงก็คือ ผลิตภาพของแรงงาน (Labor 
Productivity) และ ผลิตภาพของทุน (Capital Productivity) 
 DPU



บทที่ 2 
การทบทวนวรรณกรรม 

 
 นิมิต หาญพิทักษพงศ (2539) ศึกษาเรื่องการเพิ่มผลผลิตตัวเก็บประจุ(Capacitor ) 
โดยวิธีลดเวลาท่ีสูญเปลาในขบวนการผลิต การศึกษาน้ีไดปรบัปรุงกระบวนการผลิตตัวเก็บ
ประจุรุน 43620 ของโรงงานตัวอยาง โดยมุงเนนการแกปญหาในข้ันตอนทรีทเมนท ( 
Treatment )และไดวัดผลคุณสมบัติทางไฟฟา เพื่อยืนยันวาการปรับปรุงทรีทเมนทไมมี
ผลกระทบกบัคุณภาพ ในกระบวนการผลิตตัวเก็บประจุน้ี กอนการปรับปรุงใชพนักงาน12 คน
มีความสามารถในการผลิต 122 ช้ินตอช่ัวโมง การปรับปรุงไดใชอุปกรณชวยประกอบ ( Jig ) 
และการพัฒนาวิธีการทํางาน ผังโรงงาน และการขนถายวัสดุ ทําใหขบวนการผลิตดังกลาวใช
พนักงานเพียง 10 คน และมีความสามารถในการผลิต 176 ช้ินตอช่ัวโมงหรือผลผลิตเพิ่มข้ึน
ประมาณรอยละ 44  
 
 สุชาดา วราสินธุ (2543) ศึกษาเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเม็ดพลาสติกโดย
การใชเมล็ดพลาสติกรีไซเคิล ท่ีซ่ึงเปนวัตถุดิบท่ีมีความสําคัญในการนํามาผลิตเปนผลิตภัณฑ 
พลาสติกประเภทตางๆ อันเน่ืองจากสามารถลดตนทุนในกระบวนการผลิตและประหยัด
พลังงานในการผลิตไดการใชผลิตภัณฑพลาสติกท่ีเพิ่มข้ึนอยางตอเน่ืองในปจจุบันน้ี ทําให
ผูผลิตตองเพิม่ปริมาณการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลท่ีเปนวัตถุดิบในกระบวนการผลิตเพือ่ให
เพียงพอตอความตองการของตลาด ซ่ึงจากการศกึษาขอมูลภายในโรงงานท่ีทําการวิจัย พบวา 
ปญหาคืออัตราการผลิตเมด็พลาสติกรีไซเคิลไมเพียงพอตอความตองการของตลาด เวลาท่ีใช
ในกระบวนการผลิตและสภาพแวดลอมภายในโรงาน โดยในสวนของอัตราการผลิตและเวลา
ท่ีใชในการผลิตไดใชวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยการหาเวลาท่ีมีการคับค่ังของงาน
สูงในกระบวนการผลิต พบวาคือเวลาของการหลอมเศษพลาสติกภายในเครื่องหลอม จากน้ัน
ทําการจําลองสถานการณโปรแกรมอารนีาเปนเครื่องมือในการวิเคราะหและทําการ
เปรียบเทียบ 4 ลักษณะคือ ( 1 ) กระบวนการผลิตแบบปจจุบัน (   2   ) กระบวนการผลิตเมือ่ทํา
การเปล่ียนบารและสกูรในเคร่ืองหลอม (3) กระบวนการผลิตเมื่อทําการเปล่ียนชุดเครื่องหลอม 
และ (4) การเปล่ียนกระบวนการผลิตแบบใหมท้ังชุดเพื่อหาขอสรุป โดยใชหลักการดาน
เศรษฐศาสตรวิเคราะหหาวิธีการท่ีดีท่ีสุด คือ วิธีการเปล่ียนชุดเครื่องหลอม ซ่ึงทําใหสามารถ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกรีไซเคิลได 1.19 เทา ของกระบวนการผลิต
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แบบปจจุบัน และลดเวลาในการทํางานลงรอยละ 45.5 นอกจากน้ีไดมกีารใชหลักการ 5ส. 
ISO9002 และISO14001 มาเปนแนวทางในการควบคุมคุณภาพ และรักษาสภาพแวดลอม
ภายในโรงงานเพื่อใหเม็ดพลาสติกท่ีผลิตไดมีคุณภาพมาตรฐาน และสามารถขยายตลาดได
อยางกวางขวางในอนาคตตอไป 
 
 วิโรจน โชตปิฎิเวชกุล (2541) ศึกษาความสามารถในการผลิตเพื่อทดแทนการนําเขา
ของอุตสาหกรรมยาของประเทศไทย โดยทําการศึกษาท่ีมีวัตถุประสงคหลักเพื่อวิเคราะหถึง
ความสามารถในการผลิตเพื่อทดแทนการนําเขาของอุตสาหกรรมการผลิตยาในประเทศไทย 
โดยท่ีขอมูลสวนใหญไดมาจากสํานักงานคณะกรรมการอาหารและยา กระทรวงสาธารณสุข  
การศึกษายังไดทําการพยากรณโดยวิธีสมการถดถอยอยางงาย เพื่อดูแนวโนมของมูลคาการ
บริโภค การผลิต และการนําเขาของอุตสาหกรรมยาของไทย ในชวงปพ.ศ.2538-2542 ผล
การศึกษาช้ีใหเห็นวามูลคาการบริโภคยาภายในประเทศเพิม่ข้ึนจาก 18,245 ลานบาท ในปพ.ศ.
2538 เปน 35,358 ลานบาท ในปพ.ศ.2542 ในขณะท่ีการผลิตยาภายในประเทศเพิ่มข้ึนจาก 
13,360 ลานบาท ในปพ.ศ. 2538 เปน 25,583 ลานบาท ในปพ.ศ.2542 ซ่ึงมลูคาการบริโภคยา
ภายในประเทศมากกวามลูคายาท่ีผลิตข้ึนไดภายใน ประเทศ ผลก็คือประเทศไทยตองนํายาเขา
จากตางประเทศจาก 6,047 ลานบาทในปพ.ศ.2538 เพิม่ข้ึนเปน 12,034  ลานบาท ในปพ.ศ.
2542  
  
 โดยสรุปแลวการศึกษาน้ีทําใหทราบวาประเทศไทยยังไมประสบความสําเร็จอยาง
นาพอใจในการพัฒนาอุตสาหกรรมยาและเทคโนโลย่ีการผลิตเพื่อทดแทนการนําเขา
อุตสาหกรรมยาของไทยยังคงตองพึ่งพาการนําเขาวัตถุดิบทางยาสําหรับการผลิตและยา
สําเร็จรูปสําหรับการบริโภคเปนจํานวนมากจากผูผลิตตางประเทศตอไปอีกนาน  
 
 วิโรจน เลิศสลัก (2539) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตกระเบ้ืองมุง
หลังคาคอนกรีต โดยทําการศึกษากระเบื้องมุงหลังคาคอนกรีตชนิดแผนเล็กเปนวัสดุกอสรางท่ี
มีปจจัยสําคัญอยางย่ิงตอการกอสรางอาคารบานเรือนในปจจุบัน เน่ืองจากมีความแข็งแรง
ทนทาน อายุการใชงานมากกวา 25 ป และมีรูปลอนรวมท้ังสีใหเลือกหลายแบบ ดังน้ัน ความ
ตองการของผูอยูอาศัยจึงเปล่ียนแนวความคิดการมงุหลังคาจากกระเบ้ืองคอนกรีตแผนใหญ
หรือสังกะสี มาเปนกระเบ้ืองคอนกรีตชนิดแผนเล็ก ดวยเหตุผลดังกลาว ผูผลิตจึงไดเพิม่กาํลัง
การผลิตและขยายกําลังการผลิตไปตามภาคตางๆของประเทศไทยเพื่อลดตนทุนคาใชจายใน
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การขนสง แตอยางไรก็ตาม การเพิม่ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเปนอีกวิธีการหน่ึงเพื่อ
เพิ่มกําลังการผลิตใหสูงข้ึน จากการศึกษาและวิจัยโดยใชหลักการดานคุณภาพเปนเครื่องมือใน
การวิเคราะห พบวาปญหาท่ีเปนสาเหตุใหประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตกระเบื้องมุง
หลังคาคอนกรีตไมดีเทาท่ีควรเน่ืองจากการหยุดการทํางานของเครื่องจักร โดยเฉพาะ ท่ีเครื่อง
เรียงและรัดกระเบ้ืองซ่ึงสูญเสียเวลาโดยเฉล่ียในการหยุดการทํางานถึงรอยละ 35.6 ของเวลา
รวมการหยุดการทํางานของเครื่องจกัรท้ังหมด จากการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาดวยผัง
แสดงเหตุและผลเพื่อนํามาปรับปรุงแกไขการทํางานของเครื่องเรียงและรัดกระเบ้ืองใหดข้ึีน
น้ัน สามารถลดเวลาการหยุดการทํางานลงเหลือรอยละ 26.57 ของเวลารวมการหยุดการทํางาน
ของเครื่องจกัรท้ังหมด หรือลดเวลาการหยุดการทํางานเฉพาะท่ีเครื่องเรียงและวัดกระเบ้ืองลง
รอยละ48.3  และสามารถเพิ่มผลผลิตไดรอยละ 8.18 นอกจากน้ี ไดประยุกตใชแบบจําลอง
สถานการณศึกษา และ วิเคราะหพฤติกรรมการทํางานและประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต
กอนปรับปรุง และหลังปรับปรุง และ จากทดสอบผลลัพธดวยวิธีการทางสถิติสรุปไดวา 
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตหลังปรับปรุงดีข้ึน รวมท้ังเวลาเฉล่ียในการผลิตใหได
กระเบ้ืองคอนกรีตตอแผนหลังปรับปรุงลดลง  
 
 คณิต เฉลยจรรยา (2543) ศึกษาการพฒันาหลักสูตรการฝกอบรมการบํารุงรกัษาทวี
ผลท่ีทุกคนมีสวนรวมในอุตสาหกรรมการผลิต โดยการวิจัยครั้งน้ี มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนา
หลักสูตรการฝกอบรมการบํารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสวนรวมในอุตสาหกรรมการผลิต การ
พัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมไดดําเนินการวิเคราะหงานหลักภารกิจ และสมรรถนะของ
พนักงานท่ีทํางานในสถานประกอบการ ผลท่ีไดจากการวิเคราะหงานไดนํามาออกแบบสราง
หลักสูตร ฝกอบรม 3 หลักสูตร ไดแกหลักสูตรการฝกอบรมระดับผูบริหาร ระดับหัวหนา และ
ระดับปฏิบัตกิาร หลักสูตรท่ีพัฒนาข้ึนใหมน้ีไดนําไปใหผูเช่ียวชาญตรวจสอบ และ ผูเช่ียวชาญ
ลงความเห็นวา หลักสูตรมีความเหมาะสมระดับมาก และมีความสอดคลอง  
  
 หลักสูตรท่ีผูวิจัยไดพัฒนาข้ึนใหมน้ี ไดนําไปทดลองโดยการฝกอบรมกับกลุม
ตัวอยาง 3 กลุม ซ่ึงเลือกมาแบบเจาะจง ประกอบดวย ผูบริหาร 20 คน หัวหนางาน 27 คน และ
พนักงาน 10 คน ท้ังหมดเปนบุคลากรของบริษัท ไทยกูลิโกะ จํากัด ระยะเวลาในการอบรม
สําหรับบุคลากรท้ัง 3 กลุม คือ 1 วัน 2 วัน และ 3 วันตามลําดบั การทดลองในแตละกลุมได
ทดสอบความรูทางทฤษฎีกอนและหลังการฝกอบรม สําหรับพนักงานระดับปฏิบัติการจะ
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ทดสอบทักษะดานการปฏิบัติงานในกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองรวมดวย และ หลังการ
ฝกอบรมกลุมตัวอยางทุกคนไดรับแบบสอบถามเพื่อประเมินความคิดเห็นตอหลักสูตร  
  
 ผลการวิจัย พบวา ผลสัมฤทธ์ิของผูเขาอบรมท้ัง 3 หลักสูตร มีคะแนนเฉลี่ยกอน
และหลังการฝกอบรมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.01 โดยมีคะแนนวัดผล
หลังการฝกอบรมสูงกวาคะแนนวัดผลกอนการฝกอบรม พนักงานระดบัปฏิบัติการมีผล
คะแนนเฉล่ียการปฏิบัติงานในกิจกรรมการบํารุงรักษาดวยตนเองรอยละ 87.31 สูงกวาเกณฑท่ี
กําหนดไว คือ รอยละ 80 ผูเขาอบรมท้ัง 3 ระดับมคีวามคิดเห็นตอหลักสูตรการฝกอบรมอยูใน
ระดับด ี 
  
 ผลการวิจัยสรุปไดวา หลักสูตรการฝกอบรมท่ีผูวิจัยสรางข้ึนมีความเหมาะสม 
สามารถนําไปใชฝกอบรมบุคลากรของสถานประกอบการไดดีและสามารถเพิ่มผลผลิตได 
และ ยังสามารถนําไปใชในการเรียนการสอนของสถาบันการศึกษาท่ีเกี่ยวของกับการผลิตของ
ภาคอุตสาหกรรมไดอกีทางหน่ึง  
 

DPU



บทที่ 3 
การเพ่ิมผลิตภาพการผลิต 

 
1. แนวความคิดการเพ่ิมผลิตภาพการผลิต  
 การเพิม่ผลิตภาพการผลิตเกิดจาก 2 แนวความคิดท่ีสามารถอธิบายความหมายของ
คําวา“การเพิม่ผลผลิต”ไดอยางชัดเจนคือ 
 1.1 แนวคิดในเชิงเทคนิค (Technical Concept) หรือ แนวคิดทางวิทยาศาสตร ตาม
แนวคิดขององคกรแรงงานระหวางชาติ (International Labor Organization)  
การเพิม่ผลผลิต คือ การใชประโยชนจากทรัพยากรที่มีอยูอยางคุมคา  
การเพิม่ผลผลิต คือ อัตราสวนระหวางมลูคาของสินคาและบริการที่ผลิตตอมูลคาของ
ทรัพยากรท่ีใชไป 
การเพิม่ผลผลิต = ผลิตผล/(ปจจัยการผลิตท่ีใชจริง+ปจจัยการผลิตท่ีเปนของเสีย) 
 1.2 แนวคิดดานปรัชญา หรือ แนวคิดทางดานสังคมศาสตรตามคํานิยามของ องคกร
เพิ่มผลิตภาพยุโรป (European Productivity Agency)  
“การเพิ่มผลผลิต เปนความสํานึกในจิตใจท่ีมุงแสวงหาทางปรับปรุงส่ิงตางๆ ใหดีข้ึนเปนความ
พยายามอยางตอเน่ือง โดยมีพื้นฐานท่ีเช่ือวาเราสามารถทําวันน้ีไดดีกวาเมือ่วานน้ีและพรุงน้ี
ตองดีกวาวันน้ี เปนความพยายามอยางไมมีท่ีส้ินสุดท่ีจะปรับสภาพเศรษฐกิจ สังคม ใหทันการ
เปล่ียนแปลงดวยการใชวิธีการ และเทคนิคใหมๆเปนความเช่ือมั่นในความกาวหนาของ
มนุษย” 
 
2. ความจําเปนหรือเหตุผลของการปรับปรุงการเพ่ิมผลิตภาพ  
 2.1 ทรัพยากรจํากัด การเพิ่มผลผลิตเปนเครื่องมือท่ีทําใหเราใชประโยชนจาก
ทรัพยากรท่ีมอียูอยางจํากดัและนับวันจะนอยลงใหเกิดประโยชนสูงสุด และสูญเสียนอยท่ีสุด  
 2.2 การเพิม่ผลผลิตเปนเครื่องชวยในการวางแผนท้ังในปจจุบันและในอนาคต เชน 
การกําหนดผลิตผลในสัดสวนท่ีเหมาะสมกับความตองการ เพือ่ไมใหเกิดสวนเกิน ซ่ึงถือเปน
ความสูญเปลาของทรัพยากร  
 2.3 การแขงขันท่ีสูงข้ึนบริษัทตางๆจะอยูรอดไดตองมีการปรับปรงุตัวเองอยูเสมอ 
การเพิม่ผลผลิตก็เปนแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพ คุณภาพ ลดตนทุน ทําใหเราสูกับ
คูแขงขันได 
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3. การเพ่ิมผลผลิตเปนความรับผิดชอบของใคร  
 ทุกคนตระหนักถึงความจาํเปน และความสําคัญในการเพิม่ผลผลิต แตตางกส็งสัย
วาใครควรเปนผูรับผิดชอบในเรื่องน้ี การเพิ่มผลผลิตเปนความรับผิดชอบของทุกคน ในแง
ของบริษัทหรือโรงงานผูบริหารตองมคีวามเขาใจในเรื่องการเพิม่ผลผลิตและใหการสนับสนุน 
การดําเนินกจิกรรมอยางเต็มท่ี ในขณะเดียวกนัฝายพนักงานตองใหความรวมมือโดยการ
ทํางานอยางเต็มความสามารถ และเพิม่ทักษะการทํางานใหสูงข้ึนนอกจากน้ี การเพิ่มผลผลิตยัง
ตองอาศัยความรวมมอืจากนักเรียนนักศึกษาและประชาชนท่ัวไปในการรวมกันปรับปรุงการ
เพิ่มผลผลิตในทุกสถานท่ี ท้ังท่ีทํางาน โรงเรียน บาน และชุมชน ดวยการทําส่ิงตางๆ อยาง
ถูกตอง โดยใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด ซ่ึงสงผลใหการเพิ่มผลผลิตโดยรวมของ
ประเทศเพิม่สูงข้ึน อันจะนําไปสูการยกระดับมาตรฐานการครองชีพของประชาชนในประเทศ
ซ่ึงก็คือเปาหมายสําคัญสูงสุดของการเพิ่มผลผลิต 
 
4. องคประกอบของการเพิ่มผลิตภาพ  
 การปรับปรุงการเพิม่ผลิตภาพ (Productivity Improvement) เพื่อสรางความ
ไดเปรียบทางการแขงขันอยางย่ังยืนน้ัน องคการน้ันๆจําเปนตองคํานึงถึงองคประกอบท้ัง 7 
อยางดังน้ีคือ 
 
 4.1 คุณภาพ (Quality-Q) หมายถึง การสรางความพงึพอใจใหกับลูกคา  
 
 คุณภาพ(Quality) ความหมายของคุณภาพคือส่ิงท่ีสามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคาและสรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา  
 
  ความสําคัญของคุณภาพ  
 1.สรางความพอใจใหเกิดแกลูกคา  
 2.ชวยลดตนทุน  
 3.สามารถสงมอบไดตามกําหนด  
 4.มีคุณภาพชีวิตท่ีดีข้ึน  
 5.ชวยเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธผิลใหแกองคกรนํามาสูการเพิ่มผลกําไรใหแก
องคกร  
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 วิธีการสรางคุณภาพ(Quality) เปนท่ีทราบกันโดยท่ัวไปวากระบวนการผลิตตางๆ 
(Production and operations management) น้ันประกอบดวย Input, Process and Output และก็
ระบบ Feedback & Feed forward ดังน้ันในการสรางคุณภาพในกระบวนการน้ันไมใชแคท่ี
ผลิตภัณฑหรอืบริการท่ีมีคุณภาพเทาน้ัน แตตองรวมถึงปจจัยนําเขา (Input) และกระบวนการ
ผลิต (Process) ท่ีเปนมาตรฐานดวย  
 
 การประกันคุณภาพคือกิจกรรมหรือการปฏิบัติใดๆ ท่ีถาไดดําเนินการตามระบบ
แผนท่ีวางไวจะทําใหเกิดความเช่ือมั่นไดวา จะไดผลงานท่ีมีคุณภาพ ตรงตามคุณลักษณะท่ีพึง
ประสงค การประกันคุณภาพของสินคาเกี่ยวของกับ  
 1.การตรวจสอบ (Inspection)  
 2.การควบคุมคุณภาพ (Quality Control)  
 3.การควบคุมความนาเช่ือถือ (Reliability Control)  
ซ่ึงปจจุบันกม็ีการนํามาตรฐาน ISO 9000, ISO 14000, ISO18000, QS 9000เปนตนมาใชเปน
มาตรฐานในการประกันคุณภาพ 
 
 4.2 ตนทุน (Cost-C) หมายถึง การลดตนทุนท่ียังคงไวซ่ึงคุณภาพของสินคาและ
บริการท่ีไดมาตรฐาน  
 
 การลดตนทุน (Cost) เปนหนทางแหงความอยูรอดไดในปจจบัุนสถานการณเชนน้ี
ผูประกอบการมีความจําเปนอยางย่ิงท่ีตองใหความสนใจและเพิม่ความพยายามในการลด
ตนทุนอยางจริงจัง 
 
 ความหมายของตนทุน ตนทุนคือเปนส่ิงท่ีเกิดข้ึนในทุกข้ันตอนต้ังแตการทําการ
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ทําการผลิต จนกระท่ัง ผลิตภัณฑ หรือบริการน้ันอยูในมือ
ลูกคา 
 องคประกอบตนทุนการผลิต เราสามารถจําแนกไดเปน 3 ประเภท ดังน้ี 
 1.คาวัตถุดิบทางตรง (Direct Materials) หมายถึง ตนทุนของวัตถุดิบท่ีเปนสวน
สําคัญในการผลิตสินคาและสามารถระบุไดชัดวาเปนของสวนใดของสินคาท่ีผลิตข้ึน เชน การ
ผลิตขอตอวงจรไฟฟา วัตถุดิบทางตรง คือเม็ดพลาสติก, ทองแดงแผน, ตะกั่ว 
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 2.คาแรงงานทางตรง (Direct Labor) หมายถึง คาจางที่จายใหกับคนงานที่ผลิต  
สินคาโดยตรง เชน คาแรงคนงานที่ใช ผลิตขอตอวงจรไฟฟา  
 3.คาโสหุยการผลิต (Overhead Cost) หมายถึง ตนทุนหรือคาใชจายท่ีจายไป
นอกเหนือจากวัตถุดิบทางตรง คาแรงงานทางตรง และไดใชไปในการผลิตสินคา เชน คานํ้า, 
คาไฟฟา, คาซอมบํารุงตางๆ, คาเส่ือมราคาเครื่องจกัร, คาวัสดุหีบหอ ฯลฯ  
 
 แนวทางในการลดตนทุนการผลิต  
 1.ใชหลักวิศวกรรมคุณคา (Value Engineering)  
 2.ขจัดการสูญเสียวัตถุดิบซ่ึงอาจทําโดยการเปล่ียนหรือปรับปรุงวิธีการผลิต จัด 
ระบบสินคาคงคลัง (Inventory) ใหมีประสิทธิภาพโดยใชระบบการผลิตทันเวลาพอดี (Just in 
time)  
 3.มีการจดัระบบการบํารุงรักษาแบบทวีผล (Total Preventive Maintenance)  
 4.มีการวางแผนกําลังการผลิตหลัก (Master Schedule) ใหเหมาะสมมกีารใช   
ทรัพยากรตางๆไดอยางมปีระสิทธิภาพ ลดการรอคอย การขนสงท่ีไมจําเปน  
 5.ปรับปรุงวิธีการทํางานใหสามารถปฏิบัติงานไดงายข้ึนและมีประสิทธิภาพ จาก
การศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Time and Motion Study)  
 6.ฝกอบรมและสอนงานใหพนักงานมคีวามรูความเขาใจและมีทักษะในการทํางาน
อยางถูกตอง และทํางานไดหลายหนาท่ี (Multi skill) 
 7.ออกแบบลักษณะงานแบบขยาย (Job Enlargement) ซ่ึงจะชวยใหสามารถทดแทน
แรงงานไดเมือ่มีการขาดงานหรือทํางานไมทัน 
 
 4.3   การสงมอบ (Delivery-D) หมายถึง การสงมอบสินคาหรือบริการท่ีถูกตอง ถูก
เวลา และถูกสถานท่ี  
 
 การสงมอบ(Delivery) คือการสงงานท่ีผลิตเสร็จแลวในหนวยงานหน่ึงไปยังอีก
หนวยงานหน่ึงโดยผานการขนยายโดยใชสายพาน, รถเข็น, รถยกหรือใหคนเคล่ือนยาย 
และสุดทายสงมอบใหลูกคา การสงมอบสินคาท่ีดี ตองเริ่มจากการวางแผนการผลิตท่ีดี โดย
พยายามใหอยูในสายการผลิตเดียวกัน มีการผลิต และสงช้ินงานไดตรงตามความตองการ แลว
จะสงผลใหในสายการผลิตน้ัน มีการไหลอยางตอเน่ืองมากข้ึน และมีงานระหวางทําใน
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ปริมาณท่ีนอยมาก ประสิทธิภาพของเครื่องจักรดีไมมกีารขัดของเสียหายบอย ลดเวลาในการ
ซอมเครื่องจกัรลง    ก็จะชวยใหสามารถทําไดรวดเร็ว ระยะเวลาผลิตโดยรวมก็จะลดนอยลง 
 
 ในดานของพนักงานท่ีมีผลตอการสงมอบก็คือ ความสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดข้ึนในการ
ทํางานของพนักงานท่ีทํางานหนาเครื่องในสายการผลิตและสายการประกอบเชน  
ความเร็วในการทํางานลดลง ความสูญเสียท่ีเกิดจากการรองาน ซ่ึงจะสงผลใหระยะเวลาในการ
ผลิตช้ินงานพนักงานคนน้ันมีระยะเวลาท่ีนานเกินไป ซ่ึงหากไมไดสังเกตความสูญเสียในงาน
เหลาน้ีก็จะเกดิความสะสมของปญหา และมีผลตอตนทุนการผลิตไดเชนกัน ดังน้ันควรใช
เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการทําการศึกษา เก็บขอมูล วิเคราะหขอมูล เพือ่หาสาเหตุในการ
แกปญหาการสงมอบในสายการผลิต หรือระหวางกระบวนการผลิตในโรงงานจะมีผลตอการ
สงมอบในข้ันสุดทาย คือการสงมอบใหกับลูกคาท่ีส่ังซ้ือสินคาของบริษัท ซ่ึงบริษัทอาจแกไข
ไดโดยการเปล่ียนเครื่องจักรท่ีรวดเร็วข้ึน การพยายามลดความสูญเสียตางๆ ท่ีเกิดข้ึนกับ
เครื่องจักรและคน หาวิธีการท่ีเหมาะสมซ่ึงเริ่มต้ังแตการวางแผนการส่ังซ้ือ การจัดวัตถุดบิ การ
วางแผนการผลิตไปจนถึงการสงมอบท่ีทันเวลา และมีความยืดหยุนตอความตองการของตลาด 
เหลาน้ีจะสงผลใหโรงงานน้ันสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางดีท่ีสุด 
 
 4.4 ความปลอดภัย (Safety-S) หมายถึง การสรางสภาพแวดลอมในการทํางานใหมี
ความปลอดภัยไมเปนอันตรายกับพนักงาน ซ่ึงสงผลใหพนักงานมีความมั่นใจในการ
ปฏิบัติงาน  
 
 ความปลอดภัย(Safety) คือสภาวะท่ีปราศจากอุบัติเหตุ หรือสภาวะท่ีปลอดจาก
ความเจ็บปวด การบาดเจบ็ ทรัพยสินไมเสียหาย ผลผลิตสม่ําเสมอ ฯลฯ การควบคุมความ
สูญเสียจากอุบัติเหตุ มีวิธีการมากมายเชน 
 1.การปองกนัอุบัติภัย  
 2.การจัดองคการและบริหารงานดานความปลอดภัย   
 3.กําหนดนโยบายและความรับผิดชอบขององคการเกี่ยวกับความปลอดภัยสวน
บุคคล ครอบคลุมถึงคูมือความปลอดภัย ฯลฯ  
 4.การบรรจุคนงานใหเหมาะสมกับงาน  
 5.การควบคุมอุบัติเหตุและความเสียหาย  
 6.ผูบริหารทุกระดับช้ันตองใหความสําคัญตอความปลอดภัยและอุบัติเหตุ  
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 7.กําหนดกฎเกณฑและมาตรฐานดานความปลอดภัย  
 8.การควบคุมอันตรายท่ัวๆ ไป  
 9.จัดระเบียบและดูแลรักษาโรงงาน  
 10.มีการออกแบบเครื่องปองกันอันตรายของเครื่องจกัรอยางถูกตองรวมท้ังจัดหา
ใหเพียงพอกบัความตองการ  
 11.จัดสภาพแวดลอมในการทํางานอยางเหมาะสม  
 12.จัดหาอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคลตามมาตรฐานท่ีกําหนดและมีการอบรมให
ความรูแกพนักงาน  
 13.การควบคุมอันตรายในกระบวนการผลิต  
 14.การปองกนัอันตรายจากสารเคม ี 
 15.การปองกนัอัคคีภัย  
 16.การฝกอบรม การส่ือสาร การจูงในดานความปลอดภัย  
 17.ฝกอบรมดานความปลอดภัย แกผูบริหารและผูควบคุม  
 18.ปลูกฝงทัศนคติดานความปลอดภัยใหกับพนักงานใหม  
 19.จัดทําคูมือมาตรฐานการปฏิบัติงาน  
  20.ตรวจหาขอปองกันและแกไข  
 21.จัดประชุมดานความปลอดภัย  
 22.การสอบสวนอุบัติเหตุ และการวิเคราะหสาเหตุ  
 23.มีการสอบสวนและรายงานอุบัติเหตุทุกครั้ง  
 24.มีระบบการเก็บรวมรวมและจดัทําสถิติอุบัติเหตุ  
 25.มีการนําขอมูลทางอุบัตเิหตุไปใชประโยชน และหาทางปองกัน 
 
 4.5 ขวัญกําลังใจในการทํางาน (Morale-M) หมายถึง การสรางบรรยากาศและ
สภาพแวดลอมในการทํางาน ใหเอ้ือตอการทํางานของพนักงานท่ีจะปฏิบัติงานอยางเต็ม
ความสามารถ  
 
 ขวัญและกําลังใจในการทํางาน(Morale) คือ สภาพทางจิตใจของผูปฏิบัติงาน เชน
ความรูสึกหรอืความนําคิดท่ีไดรับอิทธิผลแรงกดดันหรือส่ิงเราจากปจจัยหรือสภาพ แวดลอม
ในองคการท่ีอยูรอบตัวเขาและมีปฏิกิรยิาโตกลับคือพฤติกรรมในการทํางานซ่ึงมีผลโดยตรง
ตอผลงานของบุคคลน้ัน 

DPU



 16

 การเพิม่ผลผลิตกับขวัญและกําลังใจ ในองคกรตางๆหากมีบุคคลท่ีมีคุณภาพก็ถือวา
สําเร็จไปกวาครึ่ง เน่ืองจากทรัพยากรมนุษยถือเปนทรัพยากรอนัมีคาขององคกร ท่ีตองเอาใจ
ใสและพยายามรักษาขวัญและกําลังใจของสมาชิกใหอยูในสภาพท่ีด ี ในท่ีน้ีการเพิม่ผลผลิตก็มี
วัตถุประสงคเพื่อยกระดับขวัญและกําลังใจของพนักงานใหสูงข้ึน โดยการนํากิจกรรมตางๆท่ี
ใชเพื่อการเพิม่ผลผลิต เชน กิจกรรม 5 ส, กิจกรรมกลุมคุณภาพ(QCC), กิจกรรมKaisen นํามา
เพื่อเปาหมายดังตอไปน้ีคือ  
 1.พัฒนาพนักงานใหมีความรูความสามารถ และทักษะในการปฏิบัติงานท่ีสูงข้ึน  
 2.เปดโอกาสใหพนักงานมีสวนรวมในการปรับปรุงงาน  
 3.ฝกใหพนักงานเปนคนชางสังเกต มีความคิดริเริม่สรางสรรค  
 4.รูจักทํางานเปนทีมเพื่อรวมกันแกไขปญหาและปรับปรุงงาน  
 5.หาทางปองกันมิใหเกิดสภาพท่ีไมปลอดภัยในการทํางาน  
 6.เปนการสรางทัศนคติท่ีดีในการทํางานแกพนักงานใหเกิดการปรับปรุงงานและ
สถานท่ีทํางานของตนเองอยางตอเน่ือง (Continuous Improvement) 
 
 4.6 ส่ิงแวดลอม (Environment-E) หมายถึง การดําเนินธุรกิจโดยไมทําลาย
ส่ิงแวดลอม และ ชุมชน 
 
 ส่ิงแวดลอม (Environment) กับอุตสาหกรรม ในรอบ 2-3 ทศวรรษ การพัฒนา
อุตสาหกรรมของประเทศกาวหนาอยางไมหยุดย้ังและเปนไปอยางไมเปนระบบ เมื่อการ
เจริญเติบโตของอุตสาหกรรมท้ังในประเทศ และระหวางประเทศเปนไปอยางกาวกระโดด
เชนน้ี ประเด็นส่ิงแวดลอมไดกลายเปนหัวขอสําคัญท่ีเกี่ยวพันโดยตรงกับคุณภาพสินคา และ
ระบบการบรหิารการจัดการ โดยเฉพาะการยอมรับในตลาดโลกท่ีควบคุมดูแลโดยองคกร
การคาระหวางประเทศ (WTO) นอกจากน้ีการกําหนดมาตรฐาน ISO ก็ไดนํามาตรการควบคุม
ส่ิงแวดลอมในกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมมาใช และระบุชัดเจนในการกําหนดคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ ฉะน้ันอุตสาหกรรมใดท่ีทําลายส่ิงแวดลอมอุตสาหกรรมน้ันกอ็าจเปนท่ีเพงเล็งและ
ในท่ีสุดก็จะถูกควบคุมโดยกลไกของตลาดโลกใน ทางตรงกนัขาม อุตสาหกรรมใดหยิบยก
ประเด็นทางส่ิงแวดลอมข้ึนมาเปนเรื่องสําคัญ โอกาสที่จะไดรบัการตอรองทางการคาก็จะมี
มากย่ิงข้ึน นอกจากน้ีผูซ้ือหรือผูบริโภคก็จะเปนกลไกท่ีสําคัญอีกทางหน่ึงในการผลักดันให
ผูผลิตหันมาดูแลรักษาส่ิงแวดลอมมากย่ิงข้ึน  
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 ส่ิงแวดลอมกบัการเพิม่ผลผลิต  การลดของเสีย(Waste Minimization) ก็เปนอีก
แนวทางหน่ึงท่ีชวยเพิ่มผลผลิตโดยการจัดการของเสีย โดยมุงหวังใหมีการตรวจสอบสาเหตุ
หรือตนเหตุของการเกดิของเสีย และหาแนวทางในการจัดการแหลงกําเนิดน้ัน เพื่อ ใหการ
แกปญหาท่ีปลายทางบรรเทาลงนอกจากน้ียังรวมถึงแนวทางในการใชหมุนเวียน และ การ
ประหยัดทรพัยากรตางๆ อีกดวย สําหรับการลดของเสีย( Waste Minimization) น้ีบางครั้งมี
การเรียกวา "เทคโนโลยีสะอาด(Clean Technology), การผลิตแบบสะอาด(Cleaner Production) 
การปองกันมลภาวะ(Pollution Prevention) หรือ ผลิตภาพสีเขียว(Green Productivity)"  
 
 4.7 จรรยาบรรณในการดาํเนินธุรกิจ (Ethics-E) หมายถึง การดําเนินธุรกิจโดยไม
เอาเปรียบทุกๆ ฝายท่ีเกี่ยวของ คือ ลูกคา ผูจัดหาสินคา พนักงาน ผูถือหุน คูแขง ภาครัฐ และ
สังคม  
 
 จรรยาบรรณในการดําเนินธุรกิจ (Ethics) ไมวาจะประกอบอาชีพใดๆ ก็ควรท่ีจะยืด
แนวทางจรรยาบรรณทางธุรกิจ (Business Ethics) เพื่อจรรโลงไวซ่ึงสังคมท่ีดีและนาอยูสําหรับ
เพื่อมนุษย สังคม และส่ิงแวดลอม กลาวคือการมีจรรยาบรรณน้ันหมายถึงการไมเบียดเบียน
ผูอื่น ซ่ึงสามารถพิจารณาไดคือ 
 1.เวนจากการเบียดเบียนลูกคา  
 2.เวนจากการเบียดเบียนผูจัดหาสินคาหรือวัตถุดิบ  
 3.เวนจากการเบียดเบียนพนักงาน  
 4.เวนจากการเบียดเบียนผูถือหุนหรือเจาของ  
 5.เวนจากการเบียดเบียนคูแขง  
 6.เวนจากการเบียดเบียนราชการ  
 7.เวนจากการเบียดเบียนสังคม  
 8.เวนจากการเบียดเบียนส่ิงแวดลอม  
  
 ในการแขงขันท่ีเสรีของโลกในยุคท่ีขาวสารไรพรมแดนเชนน้ี การเพิ่มผลผลิตดวย
แนวคิด QCD-SMEE ก็เปนทางเลือกหน่ึงท่ีนาสนใจสําหรับองคกรธุรกิจสมยัใหมท่ีจะสามารถ
ผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพ ภายใตตนทุนท่ีเหมาะสม และอยูบนพื้นฐานความพอใจของลูกคา 
ผูประกอบการ และสังคม ฉะน้ัน อยารรีอเวลาเริ่มนําแนวคิดน้ีไปปรับประยุกตใชในองคกร
ของคุณ เพื่อการพัฒนาท่ีย่ังยืน (Sustain Development)  
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5. การเพ่ิมผลิตภาพที่ดี  
 การเพิม่ผลิตภาพท่ีดีควรจะมีองคประกอบครบท้ัง7 ตัวน้ันสามารถจําแนก
รายละเอียดไดดังน้ี คือ  
 ก.คุณภาพ การลดตนทุนและการสงมอบน้ีเปนการปรับปรุงเพือ่สนองความพอใจ
ของลูกคา  
 ข.สวนความปลอดภัยและขวัญกําลังใจเปนการปรบัปรุงเพื่อพนักงาน  
 ค.สวนส่ิงแวดลอมและจรรยาบรรณก็เปนการปรับปรุงเพื่อสังคม  
 
6. กิจกรรมการเพ่ิมผลิตภาพ 
 แนวคิด และ วิธีการตางๆ เพื่อเพิม่ผลิตภาพ ความหมายโดยนิยามเชิงอุตสาหกรรม 
  
 ประสิทธิภาพ (Efficiency) คือ การใชทรัพยากรท่ีมอียู (เงินทุน, เวลา, แรงงาน 
วัตถุดิบ, เครื่องจักร, พลังงาน ฯลฯ) เพือ่การผลิตอยางคุมคา 
  
 ประสิทธิผล (Effectiveness) คือ ไดผลของงานตามเปาหมายท่ีวางไวท้ังในเชิง
คุณภาพ, ปริมาณ, เวลาในการสงมอบเปนตน 
  
 ผลิตภาพ (Productivity) คือ การผลิตงานท่ีไดผลตามเปาหมาย โดยใชทรัพยากร
ตางๆอยางคุมคาท่ีสุด การเพิ่มผลิตภาพ (Productivity Improvement) ก็คือการดําเนินการใดๆ 
ท่ีจะกอใหเกดิการพัฒนาดาน ประสิทธิภาพ (Efficiency) และประสิทธิผล (Effectiveness) ถา
เปนโรงงานการเพิม่ผลิตภาพก็หมายถึงการผลิตสินคาท่ีมีคุณภาพไดตรงตามความตองการของ
ลูกคา โดยใชทรัพยากร (ตนทุน) ท่ีต่ํา สามารถสงมอบไดตรงเวลาตามท่ีไดสัญญาไว การผลิต
เปนไปดวยความปลอดภัย ผลิตภัณฑปลอดภัยสําหรับผูอุปโภค หรือ บริโภค ผูผลิตมีความสุข 
และมีความภมูิใจกับการทํางานกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑไมเปนอันตรายตอส่ิงแวดลอม 
รวมท้ังตองปราศจากการเอารัดเอาเปรียบซ่ึงกันและกันท้ังภายใน และ ภายนอกองคกร 
สามารถกลาวโดยรวมวาตองมีการคํานึงถึง QCD-SMEE แนวคิด และ วิธีการตางๆเพือ่เพิ่ม
ผลิตภาพมีอยูมากมายในท่ีน้ี จะนํามาสรุปเพียงบางสวนเทาน้ันเพื่อใหเขาใจและเปนความรู
เบ้ืองตนเพื่อการศึกษาเพิม่เติมตอไป  
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 กิจกรรมการเพ่ิมผลผลิตทีจ่ะนํามาสรปุมีดังตอไปน้ีคือ 
 
 3.6.1 กิจกรรม 5 ส. (5 S Activities) 
 แนวคิด 5 ส.เปนกิจกรรมพื้นฐานท่ีตองทําในทุกองคกร 5 ส. ประกอบดวย สะสาง 
สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และ สรางนิสัย เกี่ยวกับกิจกรรม 5 ส. น้ีมีหลายคนเขาใจผิดใน
วัตถุประสงคของกิจกรรมวา เปนกิจกรรมเพื่อความสะอาดเรียบรอยขององคกร จึงไมให
ความสําคัญกับกิจกรรมน้ีเทาท่ีควร และในองคกรสวนใหญจะจบกิจกรรมน้ีลงใน ส. ท่ี 3 คือ 
สะอาด ซ่ึงน่ันเปนเพียงสวนหน่ึงของวัตถุประสงค วัตถุประสงคท่ีแทจริงของกิจกรรม  
5 ส. น้ันมีเพื่อใหการทํางานเปนไปดวยความรวดเร็วไมติดขัดสับสน พนักงานไมเสียเวลาไป
ในข้ันตอนตางๆที่ไมจําเปนท่ีไมกอมูลคาเพิ่ม (Non-Value Added Activities) รวมถึงสถานท่ี
ทํางานมีบรรยากาศเหมาะสมกับการทํางาน เปนภาพพจนท่ีนาเช่ือถือสําหรับผูมา 
ติดตอ แนวคิดเกี่ยวกับกจิกรรม 5 ส. คือ ใหพนักงานทุกคนรูจักปลูกฝงนิสัยตนเองในการ
ตัดสินใจออกแบบ สถานท่ี และ อุปกรณท่ีใชในการทํางาน (เชน เครื่องมือ เอกสาร ฯลฯ) ท่ีมี
สวนเกี่ยวของกับตนเองใหเหมาะสมท่ีสุดเพื่อการปฏิบัติงานของตนเองท่ีกอใหผลิตภาพสูงสุด  
  ประโยชน  
 1.กําจัดส่ิงท่ีไมจําเปนตอการทํางาน  
 2.กําจัดส่ิงท่ีทําใหเกิดความสับสนวุนวายตอการทํางาน  
 3.การทํางานเปนไปไดอยางสะดวกรวดเร็ว  
 4.ลดตนทุนในเรื่องเน้ือท่ีจดัเก็บ  
 5.สรางความสามัคคี และ สรางทีมงานใหแนนแฟนมากข้ึน (ทีม 5 ส. )  
 6.สรางบรรยากาศในการทํางาน พนักงานกระตือรอืรนในการทํางาน  
 7.สรางจิตสํานึกของพนักงานในการจดัการตนเอง (Self Organization Skill)  
 8.ฝกฝนใหพนักงานกลารบัผิดชอบและตัดสินใจเกีย่วกับหนาท่ีของตน 
  
  วิธีทํา  
 1.อบรมพนักงานทุกระดับในองคกรใหเขาใจกิจกรรม 5 ส.อยางแทจริง  
 2.จัดกลุมรับผิดชอบการดาํเนินการ 5 ส. ซ่ึงสมาชิกควรประกอบดวยพนักงานจาก
ทุกฝายรวมกนัเพื่อแนะนําพนักงานในฝายตางๆท่ียังขาดความเขาใจ เพื่อริเริม่กิจกรรม5ส. โดย
มีหลักการดังน้ี 
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  2.1 สะสาง(ส.ท่ี1) แยกแยะส่ิงของในงานรับผิดชอบของตน และ แผนก
ของตน เพื่อแยกส่ิงท่ีควรเก็บออกจากส่ิงท่ีไมควรเก็บ แลวหาวิธีกําจัดท่ีเหมาะสม  
  2.2 สะดวก(ส.ท่ี2) จัดส่ิงของท่ีควรเก็บโดยยืดหลักวาตองใชงานไดงาย
เมื่อตองการ ดังน้ันจึงตองมีการเลียงลําดับความสําคัญ ซ่ึงเปนหนาท่ีของผูท่ีใชส่ิงน้ันโดยตรง 
ถาเปนส่ิงท่ีตองใชรวมกันก็ตองมกีารปรึกษาหารือกนั  
  2.3 สะอาด(ส.ท่ี3) สําหรับกิจกรรม 5 ส. หมายความวา ส่ิงท่ีเก็บตองอยู
ในสภาพพรอมใช  
  2.4 สุขลักษณะ(ส.ท่ี4) สําหรับกิจกรรม 5 ส. หมายความวา ส่ิงท่ีเก็บตอง
ปลอดภัยตอตนเองและเพือ่นรวมงาน  
  2.5 สรางนิสัย(ส.ท่ี5) คือ สรางจิตสํานึกใหพนักงานตระหนักถึง
ความสําคัญ และ ประโยชนของ 4 ส. ขางตนเพื่อใหปฏิบัติอยางสม่ําเสมอจนเปนนิสัย  
 3.ทีมงาน 5 ส. ตองคอยตรวจตราใหคําแนะนําในข้ันตอนตางๆ อยางไรก็ตาม
กิจกรรม 5 ส. มิใชกิจกรรมท่ีทําครั้งเดยีวเสร็จแลวเลิก แตตองกระทําอยางตอเน่ืองไมมีท่ี 
ส้ินสุดตองมีการปรับปรุงใหทันสมัยเขากับสภาพแวดลอมท่ีเปล่ียนแปลงอยูเสมอ ท่ีสําคัญ
ท่ีสุดคือตองตระหนักวาเพียง 5 ส.น้ันไมเพียงพอท่ีจะทําใหบรรลุวัตถุประสงค กิจกรรม 5 ส. 
ส.ท่ีสําคัญท่ีสุดและตองดาํเนินคูกันไปในทุกข้ันตอนของกิจกรรม 5 ส. คือ ส. ท่ี 0  หรือ 
สัญญาของพนักงานทุกคนท่ีจะใหความรวมมือและปฏิบัติตามข้ันตอนตางๆ อยาง 
จริงจัง และ ตลอดไป ถาปราศจากการรักษาคํามั่นสัญญาน้ี กิจกรรม 5 ส. ก็คงตองประสบกับ
ความลมเหลวอยางแนนอน 
 
 6.2 วงจรเดมมิ่ง (PDCA Cycle หรือ Deming Cycle)  
 แนวคิด ผูคิดคนวงจรนี้ข้ึนคือ Chewhart ซ่ึง Deming ผูเปนบรมครูดานคุณภาพ
ไดนําไปเผยแพร เพื่อใชเปนเครื่องมีอปรับปรุงคุณภาพ PDCA ยอมาจาก วางแผน(Plan), ทํา
(Do), ตรวจสอบ(Check), และ แกไข(Act) ซ่ึงเปนแนวคิดท่ีใชไดกับการทํางานทุกประเภท ถา
ปฏิบัติตามแนวคิดวงจรเดมมิง่(PDCA Cycle)กจ็ะทําใหคุณภาพของผลิตภัณฑหรือ บริการ
น้ันๆไดรับการปรับปรุงใหดีข้ึนไปเรื่อยๆอันท่ีจริงแลวไมเพียงแตสามารถใชในการพัฒนา
คุณภาพเทาน้ันวงจรเดมมิง่(PDCA Cycle) สามารถใชไดในทุกๆ กิจกรรมขององคกร 
  ประโยชน 
 1.การดําเนินกิจกรรมตางๆไดรับการกาํหนดทิศทางกอนเริ่มปฏิบัติจริง 
 2.การดําเนินกิจกรรมตางๆไดรับการตรวจสอบวาตรงตามแผนท่ีวางไวหรือไม
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เพียงใด 
 3.การดําเนินกิจกรรมตางๆไดรับการปรับปรุง 
 4.การดําเนินกิจกรรมตางๆ จะพัฒนาไปเรื่อยๆ ไมมท่ีีส้ินสุด  
  วิธีทํา  
 1.เก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ท่ีเกี่ยวของกบักิจกรรมน้ันๆ  
 2.วิเคราะหขอมูลท่ีเก็บรวบรวมมาโดยการทําPDCA Cycle 
  2.1 วางแผน(Plan-P) การวางแผนจะคํานึงถึง เปาหมาย ทรัพยากร (เงิน 
ระยะเวลา แรงงาน ฯลฯ) วิธีการ วิธีประเมินผล ฯลฯ ท่ีตองใชในกิจกรรมเพื่อกําหนด ทิศทาง 
และ ลดความเส่ียง ในการดําเนินกิจกรรมน้ันๆ (อาจใชเทคนิค 5 W 1 H เปนเครื่องมือชวยใน
การวางแผน)  
  2.2 ทํา(Do-D) ปฏิบัติกิจกรรมน้ันๆ ตามแผนท่ีไดวางไว บันทึกขอมูล
ตางๆ ท่ีจําเปนเกี่ยวกับกจิกรรมท่ีไดปฏิบัติ ขอมูลท่ีจะบันทึกบางสวนไดถูกกําหนดในการ
วางแผน (Plan) และ บางสวนจะถูกกําหนดหลังจากกจิกรรมน้ันไดปฏิบัติไปแลว  
  2.3  ตรวจสอบ(Check-C) ตรวจสอบขอมูลท่ีถูกบันทึก  
  2.4 แกไข(Act-A) ทําการแกไขในกรณีท่ีเกิดปญหา ทําการปรับปรุงใน
กรณีท่ีไมเกิดปญหาแตคนพบความเปนไปไดท่ีจะทําใหกิจกรรมน้ันๆไดรับการพัฒนา  
 3.บันทึกขอมูลท้ังปญหาท่ีพบ และ หนทางแกไขปรับปรุง เพื่อเก็บไวใชในการ
ดําเนินกิจกรรมท่ีคลายคลึงหรือเกี่ยวของ  
            
 แนวคิดวงจรเดมมิง่(PDCA Cycle) จะตองมกีารปฏิบัติอยางตอเน่ืองจนส้ินสุด
กิจกรรมน้ันๆ ยกตัวอยางเชน การออกผลิตภัณฑใหมในโรงงาน กอนอื่นก็ตองมกีารเก็บ
รวบรวมขอมลูตางๆ ท่ีเกีย่วของ เชน ความตองการของตลาด ศักยภาพของคูแขง ทรัพยากร
ภายในองคกร ฯลฯ วิเคราะหขอมูลท่ีไดมาในเรื่องความถูกตอง และ แปรขอมูลท่ีเก็บรวบรวม
มาไดใหเหมาะสมท่ีจะใชประกอบในการพจิารณาวางแผน วางแผนงานท่ีเหมาะสมเชน เริ่ม
ผลิตเมื่อไร ผลิตเปนจํานวนเทาไร ใชเครื่องจักรอะไรบาง ใครเปนผูควบคุมการผลิต จะวางจุด
ในการตรวจสอบกี่จุด จะทําการบันทึกผลอยางไรใชเอกสารตัวใด ฯลฯ หลังจากวางแผนอยาง
รอบครอบครบถวนแลว ก็เริม่ดําเนินการผลิตตามแผนงานท่ีไดวางไวพรอมเก็บขอมลูตางๆ 
ตามท่ีกําหนดไวในแผน ท้ังน้ีระหวางการผลิตอาจพบอุปสรรค ปญหาตางๆขอขัดของซ่ึงก็ควร
จดบันทึกไวเชนกัน การตรวจสอบขอมูลตาง เชน ในแตละข้ันตอนการผลิตมีอุปสรรค
อะไรบาง การผลิตเปนไปตามเปาหมายหรือไม มีการเปล่ียนแปลงในเรื่องความตองการของ
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ตลาดหรือไม เครื่องจักรท่ีใชมีปญหาหรือไม ความพึงพอใจของผูใชสินคา ฯลฯ ปรับปรุงและ
แกไขเพื่อการพัฒนาดานตางๆก็ควรเกบ็บันทึกขอมูลการแกไขปรับปรุงเพื่อการพัฒนาอยาง
ตอเน่ืองตอไปในอนาคต  
 
 6.3 การวิเคราะหแบบ SWOT (SWOT Analysis) 
 แนวคิดในหัวขอ 6.2  เรื่องวงจรเดมมิ่ง(PDCA Cycle) จะเห็นไดวาการวิเคราะห
ขอมูลเปนส่ิงสําคัญท่ีจะขาดไมได ขอมูลดิบท่ีเกบ็มาจะไรคุณคา ถาขาดการวิเคราะหท่ีดี 
SWOT Analysis   เปนวิธีการวิธีการหน่ึงท่ีใชสําหรับวิเคราะหขอมูลซ่ึงเปนท่ีนิยมใชกันอยาง
แพรหลาย    SWOT ยอมาจาก 
 จุดแข็ง(Strength) หมายถึง การวิเคราะหวา ตัวเรา กลุมของเรา หรือ องคกรของเรา 
มีจุดแข็ง หรือ ขอไดเปรียบอะไรบาง เชน เงินทุนหนา ช่ือเสียงดี มีSuppliersเปนพันธมิตรท่ีดี
เปนตน 
 จุดออน (Weakness) หมายถึง การวิเคราะหวา อะไรเปนจุดออนของตัวเรา กลุม 
ของเรา หรือ องคกรของเรา เชน เครื่องจักรเกา เทคโนโลยีไมทันสมัยเปนตน 
      โอกาส(Opportunity) หมายถึง การวิเคราะหวา มีปจจัยภายใน หรือ ภายนอก
อะไรบางท่ีอาจสงผลในทางบวก แก ตัวเรา กลุมของเรา หรือ องคกรของเรา เชน ตลาดกาํลัง
ขยายตัวนโยบายของรัฐใหการสนับสนุนเปนตน 
      อุปสรรค (Threat) หมายถึงการวิเคราะหวามีปจจัยภายใน หรือ ภายนอกอะไรบางท่ี
อาจสงผลในทางลบ แก ตัวเรา กลุมของเรา หรือ องคกรของเรา เชน มีคูแขงเกิดข้ึนมาก 
พนักงานท่ีมปีระสบการณสูงใกลจะเกษียณอายุ เปนตน 
 
 การวิเคราะหเปนการแยกแยะขอมูลดบิท่ีรวบรวมหามาได ใหอยูในรูป SWOT ซ่ึง
จะนําไปใชประกอบในการตัดสินใจในการวางแผนอีกทีหน่ึง โดยสวนใหญ SWOT Analysis 
จะถูกใชในการรวบรวมเพื่อวางแผนกลยุทธช้ันสูงในองคกรตางๆ แตจริงๆ แลว SWOT 
Analysis สามารถใชไดกบักิจกรรมทุกระดับ 
   ประโยชน  
 1.แยกแยะขอมูลใหอยูในรูปท่ีสามารถใชงานได 
 2.มองเห็นภาพองครวมของสถานการณไดอยางเดนชัด 
 3.ไดขอมูลท่ีบงบอกถึงทิศทางการทํางาน 
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 4.ไดขอมูลท่ีช้ีใหเห็นถึงอุปสรรคท่ีอาจเกิดกับการทํางาน 
 5.ไดแนวคิดกิจกรรมตางๆท่ีจะเกดิข้ึนท่ีจะนําไปใชเพื่อความสําเร็จในเปาหมายท่ี
ไดวางเอาไว             
  วิธีทํา  
 1.ตองใหความรูแกกลุมผูรวมทําการวิเคราะหถึงความหมายท่ีแทจริงของStrength, 
Weakness, Opportunity และ Threat  
 2.ตองช้ีแจงถึงจุดมุงหมายในการทํา SWOT Analysis ในแตละครั้ง เชน การทํา 
SWOT Analysis ครั้งน้ีเพือ่หาวิธีลดการผลิตของเสีย ใหแตละบุคคลในกลุมเตรียมตัว โดยการ
เขียนรายการ Strength, Weakness, Opportunity และ Threat ท่ีเกี่ยวของกับหัวขอน้ันๆ  
 3.นํา Strength, Weakness, Opportunity และ Threat ท่ีแตละคนคิดไดมารวมกัน 
พิจารณาตัด หรือ เพิ่ม Strength, Weakness, Opportunity และ Threat รวมกัน โดยตองไมยืดติด
วาหัวขอใดถูกเสนอโดยใคร 
 4.พิจารณาวา Opportunity ใดสามารถใชเปนประโยชนตอ ตัวเรา กลุมของเรา หรือ 
องคกรของเรา โดยพิจารณาจาก Strength และ Weakness เปนหลัก  
 5.พิจารณาวา Threat แตละตัวน้ัน ตัวเรา กลุมของเรา หรือ องคกรของเรา สามารถ
หลีกเล่ียงหรือจัดการไดอยางไร โดยพจิารณาจาก Strength และ Weakness เปนหลัก  
 
             SWOT Analysis เปนพื้นฐานระบบแนวคิดในการวางแผนเพื่อกระทําการตางๆ ซ่ึงไม
จํากัดวาจะตองใชในกิจกรรมระดับสูงของบริษัทเทาน้ันในทุกๆกิจกรรมสามารถนําแนวคิดน้ี
ไปใชได ซ่ึงอาจแตกตางกันในเรื่องของเวลาในการหาขอมูลท่ีใชทํา SWOT Analysis กลาวคือ 
ถาเปนกิจกรรมขนาดใหญมีผูเกี่ยวของมากอาจใชเวลาหาขอมูลหลายสัปดาห ถาเปนกิจกรรม
ขนาดเล็กอาจใชเวลาในการหาขอมูลเพียง 1-3 ช่ัวโมง ท้ังน้ีข้ึนกับ 
ความเหมาะสม เพื่อใหกจิกรรมน้ันๆ ดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ และ ประสิทธิผล และ
สามารถเพิ่มผลิตภาพโดยรวมขององคกรได  
  
 6.4 เครื่องมือดานคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 Tools)   
 แนวคิด  QC 7 Tools คือ เครื่องมือ 7 ชนิดท่ีใชในการคนหาปญหา สํารวจสภาพ
ปญหา คนหาสาเหตุท่ีแทจริง เพื่อดําเนินการแกไข อันประกอบไปดวย  
  1.แผนตรวจสอบ (Check sheet) คือ แบบฟอรมท่ีใชเก็บขอมูลดบิเพื่อใช
ในการวิเคราะหเบ้ืองตน และ อาจใชเปนเครื่องเตือนพนักงานระดับปฏิบัติการเพื่อปองกัน
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ไมให เกิดการขามข้ันตอนในการปฏิบัติงาน เนนท่ีความสะดวกในการบันทึกหลีกเล่ียงการ
เขียนใหมากท่ีสุดโดยใชสัญลักษณตางๆ ในการบันทึกแทน  
  2.กราฟ (Graph) คือการใชภาพแสดงความสัมพนัธระหวางส่ิงสองส่ิง
ข้ึนไป เชน ระหวางของเสียกับเวลาท่ีใชในการผลิต เวลาท่ีใชในการซอมบํารุงกับจาํนวน
พนักงานซอมบํารุง ฯลฯ ซ่ึงเปนท่ีนิยมใชกันอยู 3 ประเภท คือ กราฟแทง (Bar Chart) กราฟ
เสน (Line Chart) และ กราฟวงกลม (Pie Chart)  
  3.ฮิสโตแกรม (Histogram) คือ เครื่องมือท่ีใชเก็บขอมูลความแปรปรวน
ของกระบวนการ เพื่อสังเกตแนวโนมของกระบวนการ และ ปรับกระบวนการเพื่อใหเขาสู
มาตรฐาน เปนการเก็บขอมูลเพื่อประโยชนในการรักษา และ ควบคุมคุณภาพ  
  4.ผังพาเรโต (Pareto Diagram) คือ กราฟท่ีใชแสดงความสําคัญหรือ
ความวิกฤตของบกพรองในการทํางานโดยการแยกแยะชนิดของความผิดพลาด และ บันทึก
ความถ่ีของความผิดพลาดแตละชนิด สามารถใชในการจัดลําดบักอนหลังของการแกปญหาได
อยางถูกตองและมีประสิทธิภาพ อยางไรก็ตามการจัดทําผังพาเรโต (Pareto Diagram) มี
ข้ันตอนท่ีสําคัญท่ีสุดท่ีการแยกแยะประเภทของความผิดพลาด ถาแยกแยะไมเหมาะสมก็จะทํา
ใหเกิดความผิดพลาดในการวิเคราะหได  
  5.ผังกางปลา (Cause and Effect Diagram) เรียกอกีอยางหน่ึงวา อิชิกาวา
ไดอะแกรม (Ishikawa Diagram) คือ ผังท่ีใชวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริงของขอผิดพลาด โดย
ใชการระดมความคิดจากผูท่ีเกี่ยวของกับงานน้ันวิเคราะหลึกลงไปเร่ือยๆจนกวาจะพบสาเหตุท่ี
แทจริง ซ่ึงอาจพบสาเหตุท่ีแทจริงของปญหามากกวาหน่ึงสาเหตุก็ได อยางไรก็ตามผังกางปลา
ชวยใหผูเกี่ยวของแกปญหาไดถูกจุดไมสับสนในการแกปญหา  
  6.ผังการกระจาย (Scatter Diagram) คือ ใชวิเคราะหความสัมพันธ
ระหวางปจจยัสองปจจัยวามีความสัมพนัธกันหรือไมอยางไร ในกรณีท่ีไมแนใจวาปจจัยท่ี 1 มี
ผลทําใหเกิดความบกพรองในปจจัยท่ีสองหรือไม เชน อายุของคนงานมีผลกระทบตอปริมาณ
การเกดิของเสียในการผลิต ตองมีการเก็บขอมูลทางสถิติเพื่อนํามาสรางผังการกระจาย และ 
วิเคราะหหาความเปนไปไดตอไป  
  7.แผนภูมิควบคุม (Control Chart) คือ เคร่ืองมือท่ีใชควบคุมคุณภาพใน
การทํางาน โดยใชพิจารณาแนวโนมของการผลิตวากําลังไปในทิศทางใด อาจเกิดปญหาข้ึนใน
อนาคตอันใกลหรือไม และ ควรเขาหาสาเหตุและปรับปรุงแกไขเมื่อใด  
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  สําหรับเครื่องมือท้ัง 7 ชนิดน้ี บางชนิดจะถูกใชเปนสวนหน่ึงของงานประจํา เชน 
แผนตรวจสอบ กราฟ ฮิสโตแกรม และ แผนควบคุม เน่ืองจากใชเพื่อเก็บขอมูล และ เปน
เครื่องมือท่ีจะเตือนผูเกี่ยวของวากําลังจะมีปญหาเกิดข้ึน สวน ผังพาเรโต ผังกางปลา และ ผัง
การกระจายจะใชก็ตอเมือ่มีความจําเปนท่ีจะตองทําการวิเคราะหตามความจําเปนและ
ความสามารถของแตละผัง 
  ประโยชน  
 1.ใชบันทึกขอมูลท่ีจําเปนในการทํางาน 
 2.ใชวิเคราะหการทํางานและหาสาเหตุเพื่อแกไขปรับปรุงผลิตภาพ 
 3.ใชบันทึกขอมูลท่ีจะเปนประโยชน และ เปนแนวทางการทํางานแกองคกรใน
อนาคต           
  วิธีทํา 
 สําหรับวิธีทําของเครื่องมอืท้ัง 7 ชนิด (QC 7 Tools) จะขอยกเปนตัวอยางจากการ
แกปญหาท่ีเกิดข้ึนในโรงงานผลิตนํ้าปลาแหงหน่ึงดังน้ี โรงงานผลิตนํ้าปลาแหงหน่ึงใช QC 7 
Tools เปนเคร่ืองมือควบคุมการผลิตโดย ใหพนักงานตองมีการบันทึกผลลงในแผนตรวจสอบ 
เพื่อเก็บขอมลูท่ีมีสําคัญตางๆ เชน ความลาชาในการสงวัตถุดิบของผูสงมอบ คุณภาพของ
วัตถุดิบ เวลาท่ีใชในการทําความสะอาดวัตถุดิบ ปริมาณเกลือท่ีใช เวลาท่ีใชในการหมัก 
คุณภาพของนํ้าปลา (สี กล่ิน รส ฯลฯ) คุณภาพหลังการบรรจ ุ เวลาท่ีใชในการบรรจุขวด การ
สงสินคาลาชาของพนักงาน ฯลฯ จากขอมูลสําคัญบางตัวท่ีถูกบันทึกลงในแผนตรวจสอบจะ
ถูกแปลงใหอยูในรูป กราฟฮิสโตแกรม และ แผนภูมิควบคุม เพื่อสามารถมาทําความเขาใจได
งายตามความเหมาะสม อยางไรก็ตาม ผูบริหารพบวาทางบริษัทมีความจําเปนตองลดตนทุน
การผลิตเน่ืองจากมีคูแขงในตลาดเกิดข้ึนมาก จึงหารือกับผูจัดการโรงงานเพื่อหาวิธีลดตนทุน
การผลิต ผูจดัการโรงงานจึงนํา กราฟฮิสโตแกรม และ แผนภูมคิวบคุมตางๆ มาพจิารณาและ
พบวามีของเสียเกิดข้ึนมากมายในหลายข้ันตอนการผลิต ถาสามารถลดของเสียเหลาน้ันไดก็จะ
ทําใหตนทุนลดลงตามไปดวย จึงส่ังการใหพนักงานทานท่ีมีประสบการณสูงทานหน่ึง จัดทํา
ผังพาเรโต (Pareto Diagram) เพือ่จัดลําดับกอนหลังปญหาท่ีควรไดรับการพิจารณา เมื่อ
พิจารณาจากผังพาเรโต แลวพบวาจุดท่ีสรางปญหามากท่ีสุดคือ รสชาติ (ความเค็ม) ของนํ้าปลา
จากข้ันตอนในการหมักนํ้าปลา ซ่ึงคิดเปน 35% ของของเสียท้ังหมดท่ีพบ ผูจัดการโรงงานจึง
เรียกพนักงานฝายผลิตท้ังหมดเพื่อประชุม และ ใชผังกางปลา(Cause & Effect Diagram) เพื่อ
ทําการวิเคราะหหาสาเหตุท่ีแทจริง โดยมีเปาหมายท่ีการควบคุมคุณภาพรสชาตินํ้าปลาเปน
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หลัก หลังจากการประชุมโดยใชผังกาง-ปลาในการวิเคราะหหาสาเหตุของปญหาพบวามี
สาเหตุท่ีนาจะเปนไปไดอยูสองประการคือ 
 1.เกลือท่ีเปนสวนผสมในการหมัก  
 2.นํ้าท่ีใชเปนสวนผสม  
จึงใหนําขอมูลจากแผนตรวจสอบ(Check Sheet) ไปจัดทําผังการกระจาย(Scatter Diagram) 
เพื่อวิเคราะหสาเหตุท้ังสอง ในท่ีสุดพบวาปญหาเกิดจากคุณภาพของนํ้าท่ีใชในการหมักไมได
มาตรฐานซ่ึงมีผลโดยตรงตอรสชาติของนํ้าปลา จึงสามารถหาวิธีท่ีจะแกไขตอไปได  
จากตัวอยางเห็นไดวาสาเหตุของปญหาท่ีแทจริงน้ันหางจากปญหาท่ีปรากฏมาก หากขาดซ่ึง
เครื่องมือท่ีดอียาง QC 7 Tools แลว ก็จะเปนการยากท่ีจะคนพบได ท้ังน้ีกุญแจท่ีสําคัญมาจาก
การรวมกันเก็บขอมูลของพนักงานทุกทานมิเชนน้ันเครื่องมืออ่ืนๆก็ไมสามารถนํามาใชได  
  
 6.5 เครื่องมือดานคุณภาพ 7 ชนิดแบบใหม(New QC 7 Tools)  
 แนวคิด New QC 7 Tools คือ เคร่ืองมอืท่ีใชในการวิเคราะห รวบรวม จัดหมวดหมู 
ของปญหาท่ีเกิดข้ึนในการทํางานเพื่อประเมินหาสาเหตุหลักของปญหาตางๆ และใชวางแผน
แกไขปญหาไดถูกตอง ตรงประเด็น อยางมีระบบ และมีประสิทธิภาพ ขอดีของ New QC  
7 Tools คือ สามารถใชกับปญหาท่ีไมเปนเชิงสถิติ และ สามารถทําโดยลําพัง หรือ ทําเปนกลุม
ก็ได New QC 7 Tools ประกอบดวยเครื่องมือ 7 ชนิด คือ  
  1.แผนผังกลุมเช่ือมโยง (Affinity Diagrams) คือ เปนการรวบรวมปญหา
ท้ังหมดท่ีม ี โดยเขียนลงไปในแผนกระดาษแลวลากเสนเช่ือมตอปญหาท่ีเกี่ยวของกัน หรือ 
สงผลกระทบถึงกัน แลวหาประเด็นหลักของปญหาในแตละกลุม เพื่อใหมองกลุมของปญหา
ไดชัดเจน  
  2.แผนผังความสัมพันธ (Relations Diagrams) คือ การมองหาสาเหตุของ
ปญหาในแตละกลุมของปญหา ท่ีไดจากแผนผังกลุมเช่ือมโยงโดยใชการระดมความคิด(Brain 
Storming) รางสาเหตุของแตละปญหาออกมาใหมากท่ีสุด แลวจัดลําดับความสําคัญของสาเหตุ 
หรือ พิจารณาหาสาเหตุท่ีแทจริง  
  3.แผนผังตนไม (Tree Diagrams) คือ เคร่ืองมือท่ีทําใหมองสาเหตุของ
ปญหา และแนวทางการแกปญหาอยางสอดคลอง และมีระบบแลวทําการเพิ่มเติมอุปสรรคใน
การแกปญหาเพื่อใชวางแนวทางการแกปญหา ตามสาเหตุท่ีแทจริงของปญหาไดอยางชัดเจน  
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  4.แผนผังแบบเมทริกซ (Matrix Diagrams) คือ เคร่ืองมือท่ีใชวิเคราะห
แนวทางการแกปญหาจากแผนผังตนไม ตามบุคคลท่ีรับผิดชอบท่ีจะดําเนินการแกไขปญหา
น้ันๆ ตามความสามารถ และ ตําแหนง (อํานาจหนาท่ี) ท่ีสามารถจะทําการแกปญหาน้ันๆ  
  5.แผนผังลูกศร (Arrow Diagram) ใชแสดงข้ันตอนกิจกรรมตางๆ ท่ี
จะตองทําในการแกปญหาและจะระบุระยะเวลาท่ีใชในแตละกิจกรรมไวดวย เพื่อควบคุมให
การแกปญหาเปนไปตามแผน  
  6.แผนผังข้ันตอนการตัดสินใจ (Process Decision Program) คือ วิธีการ
ตรวจสอบการทํากิจกรรมของแตละกจิกรรมวามีประสิทธิภาพและประสิทธผิลในการ
แกปญหาไดดีพอท่ีจะใหบรรลุถึงวัตถุประสงคหรือไม เพื่อปรับเปล่ียน ตัดทอน หรือ เพิม่เติม 
กิจกรรมในการแกไขปญหาใหบรรลุถึงวัตถุประสงคไดอยางถูกตอง  
  7.การวิเคราะหขอมูลแบบเมทริกซ (Matrix Data Analysis) เปนวิธีการ
ประเมินกิจกรรมตามหลักเกณฑท่ีเรากาํหนดข้ึนมา โดยจะทําการใหนํ้าหนักแตละหลักเกณฑ
ตางกันไป เมื่อเราใหคะแนนตามเกณฑจะมีการวิเคราะหคะแนนออกมาตามหลักสถิติเพื่อให
มองเห็นวากจิกรรมใดมีความสําคัญตอวัตถุประสงคท่ีจะแกปญหามากนอยเพยีงใด  
  ประโยชน 
 1.ทําใหรูจักมองปญหาในการทํางานอยางมีระบบ 
 2.สามารถลําดับความสําคัญของปญหาไดถูกตอง 
 3.ใชจัดหมวดหมูของปญหาและแนวทางการแกไขปญหาเหลาน้ันไดอยางตรง
ประเด็น 
  4.การใชเครื่องมือเหลาน้ีทํางานเปนกลุมทําใหเกิดความเขาใจซ่ึงกันและกัน  
  วิธีทํา 
 1.จัดการฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับหลักการ New QC 7 Tools 
 2.จัดเปนกิจกรรมกลุมยอย 
 3.ทําการประชุมเพื่อคนหาปญหาโดยใชหลักการ New QC 7 Tools หาสาเหตุ 
วิเคราะหปญหา หาแนวทางการแกไข วิธีการแกไขปญหาเปนข้ันตอน ทําการตัดสินใจ และ
ประเมินผล 
 4.สรุปผลการแกไขปญหาตางๆ 
 5.จัดทําเปนมาตรฐานการทํางาน 
 6.ส่ือสารใหพนักงานทราบ 
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 6.6 การหย่ังรูถึงอันตรายลวงหนา (KYT - Kiken Yochi Training)  
 แนวคิด  KYT ยอมาจาก 
K – Kiken = Danger (อันตราย)  
Y – Yochi = Prediction/Detection (การคาดการณ หรือ การหย่ังรู)  
T – Training = การฝกอบรม  
  KYT คือ กิจกรรมท่ีมุงเนนเรื่องความปลอดภัยในการทํางาน (Safety) โดยการ
พัฒนากิจกรรมท่ีจะปองกนั และลดความผิดพลาดอันเกิดจากการบกพรองในการทํางานของ
มนุษย (Human Error) โดยกิจกรรม KYT จะรวมกนัวิเคราะห ฝกอบรม เพื่อการ 
คาดการณอันตรายตางๆ ท่ีอาจเกิดข้ึนได เพื่อตระหนักถึงความเสียหายท่ีจะเกิดข้ึน หากมีการ
บกพรองในการทํางานหรือตรวจสอบกระบวนการทํางานตางๆ อันตรายตางๆ ท่ีเกิดข้ึนยอมมี
ผลกระทบตอผลิตภาพดวยกันท้ังส้ิน การลดอันตรายเหลาน้ีจะเปนการเพิม่ผลิตภาพทางออม 
อีกท้ังการทํางานในสภาพท่ีปลอดภัยเปนการเพิม่ขวัญและกําลังใจใหกับพนักงานซ่ึงเปนการ
เพิ่มผลิตภาพโดยตรงดวย 
  ประโยชน 
 1.สรางความตระหนักรวมในองคกรเรื่องความปลอดภัยในการทํางาน 
 2.สามารถคนหาปจจัยท่ีอาจกอใหเกดิอันตรายและวิธีหลีกเล่ียงปองกัน  
 3.ลดอุบัติเหตุท่ีอาจเกิดข้ึนระหวางการทํางาน   
 4.เตือนสติพนักงานระดับปฏิบัติงานในเร่ืองความปลอดภัย   
  วิธีทํา  
 1.ช้ีแจงใหพนักงานทุกคนเขาใจเกี่ยวกับกิจกรรม KYT  
 2.ใหพนักงานทุกคนตรวจสอบงานท่ีเกี่ยวของวามอีันตรายซอนเรนอะไรบาง  
 3.นําส่ิงท่ีพบมาสรุปอาจมภีาพประกอบเพื่อความชัดเจน  
 4.ลําดับความสําคัญของอันตรายท่ีจะเกิดข้ึน  
 5.หามาตรการปองกันอันตรายท่ีอาจเกดิข้ึน  
 6.ลําดับมาตรการปองกันเพื่อวางแผนใหชัดเจน รวบรวมใหกระชับ 
 7.ประกาศใหผูเกี่ยวของไดรับทราบถึงแนวทางปฏิบัติเพื่อความปลอดภัย  
 
 6.7 วงจรควบคุมคุณภาพ (QCC - Quality Control Circles)  
 แนวคิด QCC (Quality Control Circles) คือ การจัดพนักงานระดับปฏิบัติการผูมี
ความใกลชิดกับเน้ืองานท่ีทําอยูมากท่ีสุดประมาณ 3-10 คน เพื่อรวมกันคิดหาทางท่ีจะพัฒนา
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คุณภาพของงานท่ีทําอยูใหดีย่ิงๆข้ึนไปโดยใชเครื่องมือตางๆเชนQC7 Tools, New QC 7   
Tools ฯลฯ ท้ังน้ีจะตองหาเวลาประชุมกันนอกเวลางาน เพื่อหารือแนวทางปฏิบัติและความ
เปนไปไดตางๆ อยางสม่ําเสมอ ท้ังน้ีมีความเช่ือวาพนักงานระดบัปฏิบัติงานเปนผูใกลชิดกับ
งานน้ันๆมากที่สุดจะสามารถตระหนักไดดีท่ีสุดถึง ความเปนไปไดในการ 
พัฒนาคุณภาพหรือแนวทางท่ีจะปองกนัความเส่ือมของคุณภาพ  
  ประโยชน  
 1.พัฒนาความสามารถของสมาชิกกลุม QCC  
 2.เปดโอกาสใหพนักงานแสดงความสามารถ  
 3.ปรับปรุงคุณภาพของงาน  
 4.สงเสริมใหเกิดการทํางานเปนทีม  
  วิธีทํา  
 1.ช้ีแจงใหพนักงานในองคกรเขาใจประโยชน ความสําคัญ เปาหมาย และ วิธีการ
ทํางานของ กลุม QCC  
 2.จัดตั้งกลุม QCC ข้ึนมาใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได  
 3.จัดการรวมหารืออยางสม่ําเสมอในแตละกลุม  
 4.จัดใหมีการประกวดเสนอผลงานของแตละกลุม โดยอาจมีการตัดสินมอบรางวัล
ใหกลุมท่ีทําผลงานไดดี ท้ังน้ีควรมีตัวช้ีวัดท่ีเหมาะสม  
 
 6.8 การวิเคราะหมูลคาการออกแบบ/การวิเคราะหมูลคาดานวิศวกรรม (VA - 
Value Analysis/VE - Value Engineering) และ การร้ือปรับระบบ (Reengineering)  
 แนวคิด VA และ VE มีสวนคลายคลึงกันมากสามารถกลาวโดยรวมวาเปนวิธีการ
พัฒนาผลิตภาพโดยพัฒนาปรับปรุงจากผลิตภัณฑหรือบริการท่ีมีอยูแลว โดยคํานึงถึงความ
จําเปนตอลูกคา และ การลดคาใชจายเปนหลัก ตางกันตรงท่ีวา VA (Value Analysis) น้ัน
เกิดข้ึนในข้ันตอนการวางแผน ออกแบบกอนการผลิตจริง สวน VE (Value Engineering)น้ัน
จะเกิดระหวางการผลิต สวนReengineeringน้ันเปนการพัฒนาองคกรใหทันสมัยมุงเนน การลด
ตนทุน และ เพิ่มคุณภาพ โดยการพิจารณาข้ันตอนการทํางานเพื่อลดความสูญเปลาตางๆ เชน 
การขนสงท่ีไมจําเปน การเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน การรอคอยงาน การผลิตของเสีย การหยุด
ของเครื่องจกัร การผลิตมากเกินความจําเปน ฯลฯ เหลาน้ีลวนเปนความสูญเปลาท่ีไมจําเปน
ท้ังส้ิน ซ่ึงอาจนําเทคโนโลยีใหมๆ เขามาเพื่อลดส่ิงเหลาน้ี  
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  ประโยชน  
 1.ไดสินคาท่ีตรงกับความตองการของลูกคามากย่ิงข้ึน  
 2.สามารถผลิตสินคาหรือบริการดวยตนทุนท่ีต่ําลง  
 3.สามารถลดเวลาในการผลิต  
 4.เพิ่มผลิตภาพโดยรวม  
  วิธีทํา  
 1.สํารวจสินคารุนเกา (สําหรับ VA) สํารวจสินคาท่ีกําลังทําการผลิต (สําหรับ VE) 
หรือ ข้ันตอนการผลิต (สําหรับ Reengineering) วามีสวนใดท่ีเกินความจําเปนสําหรับสินคา
หรือบริการน้ันๆในบางกรณีสวนท่ีเกินความจําเปนนอกจากทําใหเกิดการส้ินเปลืองแลวยังไม
เปนท่ีตองการของผูบริโภคอีกดวย  
 2.ตรวจสอบกระบวนการผลิตวาสามารถปรับปรุงเพื่อเพิม่เติมสวนท่ีขาด หรือ ลด
สวนท่ีเกินไดหรือไม พิจารณาวาการปรับปรุงผลิตภัณฑมีสวนเกี่ยวของกบังบประมาณและ 
ความพึงพอใจของลูกคาหรือไมอยางไรเมื่อพจิารณาโดยรอบดานแลว เห็นวาการปล่ียนแปลง
จะสงผลดกีับทุกฝาย ก็ทําการเรียกทุกฝายท่ีเกี่ยวของทําการหารือช้ีแจง  
  
 VA/VE และ Reengineering น้ันเปนแนวคิดท่ีมุงเนนการพัฒนาผลิตภาพอยางไม
หยุดย้ัง โดยเฉพาะเจาะจงลงไปท่ีตัวผลิตภัณฑหรือบริการสําหรับVA/VE 
  
 สวน Reengineering เฉพาะเจาะจงลงท่ีกระบวนการทํางาน แนวคิดท้ังสามเปน
แนวคิดท่ีควรทําอยางตอเน่ืองไมควรจดัทําเปนโครงการระยะส้ันเน่ืองจากทําใหเสียเวลา ใน
การเริ่มดําเนินการในแตละครั้งโดยเฉพาะอยางย่ิงโลกในยุคปจจบัุนการพัฒนาตองทําอยาง
ตอเน่ือง เน่ืองมาจากการแขงขันท่ีสูง  
  
 6.9 การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (CI - Continuous Improvement -Kaizen)  
 แนวคิดเปนแนวคิดเพื่อเพิม่ผลิตภาพของญ่ีปุนซ่ึงใชกันอยางแพรหลายหมายถึงการ
ปรับ ปรุงเล็กๆนอยๆท่ีเกิดข้ึนจากความพยายามอยางตอเน่ืองคอยเปนคอยไปในการปรับปรุง
จากมาตรฐานเดิมท่ีมีอยูใหดีข้ึนรวมถึงการปรับปรงุการทํางานประจําวันใหดีย่ิงข้ึนตามไปดวย 
ในการคงสภาพและการปรับปรุงน้ีไมจาํเปนตองใชเทคนิคพิเศษใดๆ เพียงแตใชสํานึกของ
พนักงานทุกคนในองคกรต่ังแตระดับบนจนถึงระดบัลาง ในอันท่ีจะตรวจสอบงานของตนเอง
และต้ังใจพัฒนาการปฏิบัติงานใหดีข้ึนกวาเดิม โดยอาจมีการลงทุนบางเพียงเล็กนอยกลาวได
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วาแนวคิดแบบ Kaizen เปนการพัฒนาองคกรโดยมุงเนนปรับปรุงกระบวนการโดยมีความเช่ือ
วาเมื่อกระบวนการไดรับการปรับปรุงผลลัพธจากกระบวนการน้ันๆ ก็จะไดรับการปรับปรุง
ตามมาดวย Kaizen ยังเนนไปท่ีการพัฒนาการทํางานของคนในองคกรโดยตรง การทํา Kaizen 
ในองคกรใดๆ ส่ิงท่ีจะขาดไมไดคือ การหลุดพนไมยืดติดกบักรอบความคิดเกาๆ ท่ีกาํหนด
ความคิด หรือ ทัศนคติ วาอะไรเปนไปไดและอะไรเปนไปไมได Kaizen ไมใชการพฒันาจาก
ประสบการณ แตเปนการพัฒนาท่ีเกิดจากความคิดสรางสรรค 
  ประโยชน  
 1.เกิดการพัฒนาอยางตอเน่ืองในองคกรท่ีอาศัยการลงทุนท่ีต่ํา และ สามารถทําได
อยางรวดเร็ว โดยมุงผลในระยะยาว  
 2.สงเสริมใหพนักงานเกดิความคิดสรางสรรค และ มีจิตสํานึกในการพัฒนาองคกร  
 3.เปดโอกาสใหพนักงานไดแสดงความสามารถ  
 4.สรางปจจัยพื้นฐานตางๆ เพื่อใหเสริมรับกับนวัตกรรมท่ีเกดิข้ึน  
  วิธีทํา 
 Kaizenเปนแนวคิดท่ีหลายองคกรปฏบัิติกนัอยางแพรหลาย และ อาจปฏิบัติ
แตกตางกันไปข้ึนอยูกับความเหมาะสมและนโยบายขององคกรน้ันๆ อาจมีหนวยงานแยก
ออกมาเพื่อทํางาน Kaizen โดยเฉพาะ หรือ อาจใชการเสนอการพัฒนา Kaizen ตามสายงาน
ปรกติก็ได อยางไรก็ตามสําหรับกิจกรรม Kaizen ไมวาจะกับองคกรใด ท่ีตองทําอยาง
หลีกเล่ียงไมไดคือ ตองปลูกจิตสํานึก Kaizen ดังตอไปน้ีใหเปนท่ีเขาใจกันท้ังองคกร  
 1.อยายืดติดกบัแนวความคิดเดิม  
 2.คนหาแนวทางท่ีสามารถทําการพัฒนาไดสําเร็จ  
 3.พัฒนาอยางเรียบงายเล็กๆ นอยๆ ดกีวาไมทําอะไรเลย  
 4.ใชปญญา มิใชเงินตรา  
 5.อุปสรรค คือ โอกาส  
 6.ตองระดมความคิด  
 7.การพัฒนาไมมีคําวาส้ินสุด  
     
 หากปลูกจิตสํานึก Kaizen เหลาน้ีไดในบุคลากรทุกคนในองคกร ไมวาองคกรน้ันๆ 
จะดําเนินการ Kaizen แบบใดก็จะประสบความสําเร็จดวยกันท้ังส้ิน จะเห็นไดวาหัวใจของ
กิจกรรม Kaizen อยูท่ีพนักงานในแตละองคกรน้ันๆ เอง  
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 6.10 ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอด ี(JIT - Just In Time)  
 แนวคิด เน่ืองมาจากช่ือ “Just in Time หรือ ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี” เกิด
การเขาใจผิดเกี่ยวกับแนวความคิดและวิธีปฏิบัติของ JIT ความหมายท่ีแทจริงของJIT คือ การ
ใชทรัพยากรที่มีอยูอยางประหยัดใหเกดิประโยชนมากท่ีสุดโดยหลีกเล่ียงการสูญเสียใดท้ังส้ิน 
โดยทฤษฎีของระบบ JIT การสูญเสียแบงเปน 7 ประการ ไดแก  
 1.การผลิตเกนิความจําเปน (Over production) 
 2.การขนสงท่ีเกินความจําเปน (Transportation) 
 3.การเคล่ือนไหวท่ีเกินความจําเปน (Motion) 
 4.การรอคอย (Waiting) 
 5.วิธีการทํางานท่ีไมเหมาะสม(Process) 
 6.การเกิดของเสีย (Defect) 
 7.การเก็บสต็อก (Stock) 
 
         การสูญเสียเหลาน้ีถือวาเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกดิมูลคาเพิม่แกผลิตภัณฑ ซ่ึงการ
กําจัดการสูญเปลาท้ัง 7 ประการน้ัน บางประการสามารถใชวิธีการควบคุมวัสดุคงคลัง และ 
ระบบผลิตใหเปนแบบทันเวลาพอดีตรงน้ีเอง ท่ีทําใหเกิดความเขาใจผิดวา  JIT  คือการ
แกปญหาดวยการผลิตใหทันเวลาพอดี ท่ีจริงแลว JIT คือการนําวิธีการตางๆมาลดความสูญเสีย
ท้ัง 7 ประการโดยการผลิตจะตองทันเวลาพอดี โดยสรุปแลว การผลิตแบบทันเวลาพอดีน้ัน
ไมใชวิธีการของ JIT แตเปนกรรมวิธตีางๆท่ีจะกําจัดความสูญเปลา 7 ประการเพื่อใหไดมาซ่ึง
การผลิตท่ีทันเวลาพอดี ดังน้ัน JIT ตองการกจิกรรม และ เคร่ืองมือตางๆ เพื่อสนับสนุน เชน 
TQC (Total Quality Control), Kanban System, กิจกรรม 5ส. Kaizen ฯลฯ 
  ประโยชน  
 1.กําจัด หรือ ลดความสูญเปลา 7 ประการ  
 2.ลดตนทุนการผลิต  
 3.พัฒนากระบวนการผลิตเชน ลดเวลาท่ีใชในการผลิต ลดเวลาการปรับต้ัง
เครื่องจักร   
 4.พัฒนาระบบประกันคุณภาพ  
 5.พัฒนาคุณภาพของพนักงาน  
  วิธีทํา  
 1.ใหความรูท่ีถูกตองแกพนักงานเกี่ยวกับ JIT และ กิจกรรมสนับสนุนอ่ืนๆ  
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 2.ปรับปรุงสถานท่ีทํางานตามหลักการ 5 ส.  เพือ่ใหสถานท่ี และ อุปกรณการ
ทํางานเหมาะสมกับงาน พรอมทํางานไดทันทีเมื่อตองการ ไมเกิดการรอคอยงาน  
 3.จัดตั้งสายการผลิตใหเปนลักษณะการผลิตและไหลตอเน่ือง เพื่อไมตองใช
พนักงานยายของจากท่ีสถานีหน่ึง ไปยังอีกสถานีหน่ึง ซ่ึงทําใหเกิดการขนสงท่ีไมจําเปน เชน 
อาจใชสายพานแบบหมุน (Rollers Conveyer) และ แรงโนมถวง (Gravitational Force)  
 4.ดําเนินกิจกรรมการบริหารคุณภาพท้ังองคกร(TQM) เพื่อรกัษาคุณภาพการผลิต
ไมเกิดของเสีย ชนิดและปริมาณสินคา จะตองทําการผลิตใหตรงกับความตองการของลูกคา 
เพื่อลดการผลิตเกินความจําเปน (Over Production)  วัสดุคงคลัง (Material on hand 
Inventory) วัสดุระหวางสายการผลิต (Working Process) และสินคาคงคลัง (Finished Good 
Inventory) ใหนอยท่ีสุด  
 5.สงเสริมกิจกรรม Kaizen เพื่อกําจดั หรือ ลดการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปน และ 
วิธีการทํางานท่ีไมเหมาะสม  
 6.สงเสริมกิจกรรมTPMเพื่อลดอัตราการเสียของเครื่องจักรซ่ึงทําใหเกิดการหยุด
ของสายการผลิตโดยไมคาดหมาย เน่ืองจากการผลิตจะทําอยางพอดีท้ังปรมิาณ และ เวลา 
ท่ีจะใช ดังน้ันถาเกิดความเสียหายข้ึนก็จะกระทบตอการสงมอบ ตลอดจนการสูญเปลาจากการ
รอคอย  
 7.พัฒนากิจกรรมตางๆ อยางตอเน่ือง      
  
  JIT ไมใชสูตรสําเร็จของวิธีการปฏิบัติการ หากแตเปนแนวคิดท่ีตองการกจิกรรม
ตางๆ เขามาเสริม อยางไรก็ตามการปฏิบัติกิจกรรมตางๆ เพื่อสนองแนวคิดของ JIT ถือเปน
การเพิม่ผลิตภาพ องคกรใหความสําคัญกับแนวคิดน้ีเปนอยางมาก  
  
  6.11 การบํารุงรักษาแบบทวีผล (TPM - Total Productive Maintenance)  
  แนวคิด  กิจกรรม TPM ไดรับการพัฒนามาจากกิจกรรม PM (Preventive 
Maintenance) โดยมีเปาหมายในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจกัรใหสูงท่ีสุด มี
พนักงานท่ีใชเครื่องน้ันๆ ทําการบํารุงรักษา และ มีการจดัต้ังกลุมยอยเพือ่สนับสนุนกิจกรรม 
โดยมพีนักงานทุกฝาย และ ทุกระดับใหการสนับสนุน  
  ประโยชน  
 1.เครื่องจักร และ อุปกรณ จะเกดิเหตุขัดของเขาใกลศูนย  
 2.เปนพื้นฐานของกิจกรรมอ่ืนๆโดยเพิม่ความมั่นใจเร่ืองเครื่องจกัรและอุปกรณ  
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  วิธีทํา  
 1.ผูบริหารระดับสูงตองทําความเขาใจอยางชัดเจนเกีย่วกับ TPM และ ทําความ
เขาใจกับบุคลากรท้ังองคกรเรื่อง TPM โดยการรณรงค และ จัดอบรม  
 2.จัดตั้งกลุมรับผิดชอบเกีย่วกับ TPM  
 3.กําหนดนโยบายหลัก เปาหมาย รวมถึง แผนการของการจดัทํา TPM เพิม่
ประสิทธิภาพเครื่องจักร  
 4.จัดทําการบํารุงรักษาดวยตัวเองสําหรับพนักงานใชเครื่องจักร  
 5.กําหนดแผนการบํารุงรกัษาในหนวยบํารุงรักษา  
 6.อบรมเพื่อเพิ่มความชํานาญในการใชและบํารุงรักษาเครื่องจกัร  
 7.สรางระบบจัดการสําหรบัเครื่องจักรใหม  
 8.ทํา TPM อยางสมบูรณ และ วางเปาหมายใหสูงข้ึน  
 
 6.12 มาตรฐานองคกรระหวางประเทศ (ISO-International Organization of 
Standardization)  
 แนวคิด คือ ขอกําหนดมาตรฐานสําหรับการดําเนินธรุกิจในรูปแบบตางๆ แบงเปน
หลายชนิด แตขอกําหนดท่ีเปนท่ีรูจักกนัอยางแพรหลายคือ 
   1. ISO 9000   ขอกําหนดท่ีมีเน้ือหาเกี่ยวกับ มาตรฐานระบบการบริหารคุณภาพ  
(Quality Management System)          
 2. ISO 14000   ขอกําหนดท่ีมีเน้ือหาเกี่ยวกับ มาตรฐานส่ิงแวดลอม(Environment 
Management System) 
    3. ISO 18000   ขอกําหนดท่ีมีเน้ือหาเกี่ยวกับ มาตรฐานความปลอดภัย (Safety) 
องคกรท่ีไดรบัประกาศนียบัตร ISO ในเรื่องใดๆ ก็หมายความวา องคกรน้ันไดปฏิบัติตาม
ขอกําหนดท่ีเขียนไวใน ISO เรื่องน้ันๆ และ เน่ืองจาก ISO เปนองคกรระดับโลกจึงมีผูใหความ
เช่ือถือ องคกรท่ีปฏิบัติตามขอกําหนดท่ีเขียนไวใน ISO ตางๆ  
  ประโยชน  
 1.ทําใหองคกรเปนท่ีนาเช่ือถือ  
 2.เปนการตรวจสอบ และ พัฒนาองคกรใหไดตามมาตรฐานสากล  
  วิธีทํา  
 1.ศึกษาขอกําหนดท้ังหมดใน ISO น้ัน  
 2.สํารวจกิจกรรมตางๆ ขององคกรวาเปนไปตามขอกําหนดแลวหรือไม  
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เพิ่มเติมในสวนท่ียังไมไดขอกําหนด โดยตองคํานึงถึงความเหมาะสมตอองคกร  
 3.ย่ืนขอรับการรับรองจากองคกรท่ีนาเช่ือถือ  
 
 6.13 การบริหารคุณภาพทั้งองคกร (TQM-Total Quality Management)  
 แนวคิด คํานิยามของ TQM ไดถูกกําหนดข้ึนแตกตางกันไปมากมาย ซ่ึงรวมๆ แลว
สามารถสรุปออกมาไดวา คือ การบริหารท่ีมุงเนนเรือ่งการพัฒนาคุณภาพท่ัวท้ังองคกรใน 
ทุกๆ กิจกรรม โดยสมาชิกทุกๆ คนในองคกร เพือ่มุงความไดเปรียบในเชิงการแขงขันระยะ
ยาวดวยการสรางความพงึพอใจกับลูกคารวมถึงการสรางผลประโยชนแกหมูสมาชิกของ
องคกร และ แกสังคม  
  ประโยชน  
 1.สรางความพึงพอใจใหกบัลูกคา  
 2.พัฒนาและปรับปรุงคุณภาพอยางตอเน่ืองในกิจกรรมทุกดาน  
 3.เกิดการพัฒนาเติบโตขององคกร อยางไมหยุดย้ังภายใตสภาวะแขงขันท่ีรุนแรงใน
โลกปจจุบัน  
 4.ยกระดับคุณภาพชีวิตของพนักงานในองคกร  
 5.เพื่อรักษาผลประโยชนของผูถือหุน  
 6.เพื่อแสดงความรับผิดชอบตอสังคม และ ส่ิงแวดลอม  
  วิธีทํา  
 1.ใหความรูความเขาใจแกพนักงานทุกคนในองคกรเกี่ยวกับTQMโดยเฉพาะผู
ปริหารระดับสูงเน่ืองจากเปนผูรับหนาท่ีในการกําหนดทิศทางของการทําTQMวางทิศทาง 
รวมถึงแผนท่ีจะบริหารจัดการโครงการ  
 2.ดําเนินการ TQM ท่ัวท้ังองคกร เริ่มจากการดําเนินกิจกรรมสนับสนุนตางๆ เชน 5 
ส, QCC, Kaizen, JIT, TPM ฯลฯ เพื่อเสริมรากฐานขององคกรใหพรอมสําหรับ TQM  
 3.การใชเทคนิคของการควบคุมกระบวนการ  
 4.ติดตามความกาวหนาและประเมินผล  
 5.ทบทวนผลลัพธและระดับของความสําเร็จ  
 6.สงเสริมใหทุกคนมีสวนรวมเพื่อการปรับปรุงอยางตอเน่ือง  
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 6.14 ผังดุลดัชนีและดัชนีการวัดผลงาน (BSC & KPI - Balance Score Card and 
Key Performance Index) 
 เปนเครื่องมีอชนิดหน่ึงซ่ึงกําลังเปนท่ีนิยมและใชกันอยางแพรหลาย ใชสําหรับ
วางแผนดวยBalance Score Card และ ประเมินผลดวยKey Performance Index ซ่ึงดูเหมือนจะ
เปนเรื่องท่ีแตกตางกันจนสุดข้ัวไมนาจะนํามารวมกนัได เรื่องหน่ึงตองทํากอนเร่ิมงาน สวนอีก 
เรื่องหน่ึงจะใชก็ตอเมื่อเกดิการทํางานไปแลว แตแทจริงแลวเช่ือมโยงซ่ึงกนัและกันอยางแยก
ไมออกดังจะอธิบายตอไปน้ี     
 ผังดุลดัชนี(Balance Score Card) เปนเครื่องมือท่ีใชในการวางแผนเพื่อใหไดทิศ 
ทางท่ีเหมาะสมของการทํางาน โดยวางความเปนไปไดของวัตถุประสงคไว 4 ดาน  
 1.เกี่ยวกับการเงิน  
 2.เกี่ยวกับคุณภาพและความพึงพอใจของลูกคา  
 3.เกี่ยวกับการพัฒนาบุคลากร  
 4.เกี่ยวกับการพัฒนาองคกร  
  
 การพัฒนาท้ัง 4 ดานตางก็มีความจําเปนตอองคกรดวยกันท้ังส้ิน แตการมุงเนนท่ีจะ
พัฒนาท้ัง 4 ดานพรอมกนัน้ันเปนไปไมไดเน่ืองจากมีความขัดกนัเองอยู ตัวอยางเชน ถามุงเนน
พัฒนาคุณภาพ ก็ตองมีการลงทุนเพื่อการพัฒนา ซ่ึงก็จะนํามาซ่ึงความมั่นคงทางสถานการณ
เงินท่ีลดลงในระยะส้ัน การพัฒนาดานใดดานหน่ึงโดยไมคํานึงถึง 3 ดานท่ีเหลืออาจทําให
เกิดผลรายติดตามมา จงึตองมีการจดัความสมดุลเพื่อการเจรญิเติบโตขององคกรท่ีไดสัดสวน
เปนท่ีมาของการเกดิแนวคิด BSC&KPI (Balance Score card and Key Performance Index) แต
ละทิศทางขององคกรกําหนดจากการทํา Balance Score card อยางเดียวไมสามารถทําให
พนักงานเขาใจถึงหนาท่ีของตนเองไดอยางชัดเจน พนักงานอาจรูวาองคกรตองการอะไรหรือมี
เปาหมายอะไร แตก็ไมทราบวาตนเองตองทําอะไรอยางชัดเจน เพื่อบรรลุถึงเปาหมายน้ันซ่ึง
อาจทําใหเกิดงานซํ้าซอนหรือการละเลยงานบางอยาง เหลาน้ีลวนไมเปนผลดีตอผลิตภาพ
โดยรวมท้ังส้ิน  
 
 ดัชนีการวัดผลงาน(KPI-Key Performance Index) คือ การสรางตัวช้ีวัดสําหรับ
ตําแหนงงานตางๆ ซ่ึงจะทําใหหนาท่ีของพนักงานทุกตําแหนงชัดเจน เปนการช้ีแจงให
พนักงานแตละตําแหนงทราบวาองคกรคาดหวังอะไรจากพวกเขา ซ่ึงเปนท่ีแนนอนวาทุกๆ
ตําแหนงมีหนาท่ีตางกันดังน้ัน KPI ของแตละตําแหนงก็ตองตางกันดวย ท้ังน้ี KPI ควรเปน
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การวัดผลเชิงตัวเลขท่ีเห็นเปนรูปธรรมเพื่อปองกันไมใหเกิดความไมเท่ียงตรงในการประเมิน 
KPI จะตองมีการปรับปรงุใหทันสมัยอยูเสมอตามการเปล่ียนทิศทางขององคกรตาม Balance 
Score Card 
  ประโยชน  
 1.ทําใหทราบถึงทิศทางท่ีเหมาะสมขององคกร  
 2.พนักงานทราบหนาท่ีของตน และความคาดหวังขององคกรตอตนเอง  
 3.ทําใหระบบการพจิารณาความดีความชอบชัดเจน และ เหมาะสมมากข้ึนสําหรับ
ตําแหนงงานตางๆ  
  วิธีทํา 
 1.ฝายบริหารจะตองกําหนด Score Card วาจะเนนเรื่องใดบางในแตละป 
 2.แตละฝายจะตองกําหนดเปาหมายและระยะเวลาท่ีจะประเมินKPIท่ีสอดคลองกับ 
Score Card 
 3.กําหนด KPI แตละตัววาจะวัดดวยอะไร 
 4.ดําเนินการตามแผน  PDCA cycle 
 5.เมื่อครบกําหนดระยะเวลาใหทําการวัดผล KPI แตละตัววาเปนอยางไร 
 6.ถายังไมไดตามเปาหมาย ตองทําการปรับปรุงและวัดผลไปเรื่อยๆจนกวาจะบรรลุ
เปาหมาย 
 
 6.15 กลยุทธ 5R ในการรักษาสภาพแวดลอม 
 5 R เปนคํายอมาจากคําในภาษาอังกฤษดังตอไปน้ี 
Reduce: ลดการใช 
    เปนการลดขยะท่ีจะท้ิงใหเหลือนอยลง เลือกซ้ือส่ิงของเครื่องใชท่ีตองการและ
บรรจุหีบหอนอย อายุการใชงานนาน 
 
Reuse: ใชซํ้า 
 นําส่ิงของเครื่องใชท่ียังใชไดอยู มาดดัแปลงเพื่อนํากลับมาใชใหม 
Recycle: ผลิตใชใหม 
 เปนการนําวัสดุท่ีใชแลวกลับไปเขากระบวนการผลิตใหม ใหเปนของใหม อาจ
เหมือนหรือไมเหมือนของเดิมก็ได 
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Repair: ซอมหรือแกไข 
 นําส่ิงของเครื่องใชท่ีแตกหักเสียหายหรือชํารุด มาซอมหรือแกไขใหอยูในสภาพท่ี
ใชไดตอไป 
 
Reject: หลีกเล่ียงขยะเปนอันตราย 
 หลีกเล่ียงผลิตภัณฑท่ีเปนอันตราย ไมควรนําภาชนะเปลาท่ีเคยบรรจุสารเคมี
อันตรายมาใสวัสดุอื่น 
  ประโยชน 
 1.ลดคาใชจาย ลดตนทุน  
 2.ลดอุบัติเหตุ 
  วิธีทํา 
 1.ฝกอบรมวิธีการ 5R ใหแกพนักงานทุกระดับ 
 2.จัดกิจกรรมกลุมยอยข้ึน 
 3.ใหแตละกลุมเสนอวิธีการทํากิจกรรมตามหลัก 5R 
 4.สรุปวิธีการและจัดทําเปนแผนงาน 
 5.ลงมือปฏิบัติ และสรุปรวบรวมผลท่ีได 
 6.ส่ือสารผลท่ีไดใหพนักงานทราบเปนระยะ 
 
 6.16 กิจกรรม 3 MU0 
 ในสถานการณปจจุบัน สภาวะเศรษฐกิจของประเทศกําลังนาเปนหวงและตองการ
ความชวยเหลือ จากทุกๆ คนดวยการประหยัด อดออม และรัดเข็มขัดไมใหเกิดความฟุมเฟอย
ในการใชจายท้ังของตนเอง และ ของหนวยงาน ในการผลิตสินคาและบริการตางๆ แนวทาง
ของ “3-MU” จึงเปนทางออก ท่ีจะนํามาใชในการลดคาใชจายท่ีไมจําเปนดวยการมองหา 
ความสูญเสียและแกไขจากจุดเล็กๆท่ีตนเองรับผิดชอบ อันจะนํามาซ่ึงการเพิ่มผลผลิตและ
สรางพลังการแขงขันใหแกหนวยงาน  คําวา“3-MU” ยอมาจาก MURI=การทําเกินพอด,ี 
MURA=ความไมแนนอน, MUDA=ความส้ินเปลือง เปนคําในภาษาญ่ีปุน ซ่ึงเราสามารถ
อธิบายไดดังน้ี 
 1. การทําเกนิพอด(ีMURI = Over-burden) การทําเกินพอดใีนกรณีของคนจะ
หมายถึงการกระทําส่ิงใดอยางเกินกําลังเกินความสามารถท่ีคนๆน้ันจะทําได  เชน การ 
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ทํางานลวงเวลาติดตอกันนานๆการทํางาน ใชสายตาเปนเวลานานๆจะนํามาซ่ึงความ เหน่ือยลา
และอาจทําใหเกิดอุบัติเหตุข้ึนไดในกรณีของเครื่องจักรจะหมายถึงการใชเครื่อง-  
จักรเกินกําลัง ทําใหเครื่องเสียหรือเส่ือม สภาพกอนเวลาอันควร และอาจสงผลใหเกิดการผลิต
ท่ีไมไดคุณภาพ ดังน้ันเราควรทําความเขาใจในธรรมชาติของทรัพยากรท่ีจะใช และดูแลอยางดี
เพื่อใหสามารถใชงานใหเกิดประโยชนไดสูงสุด  
 2. ความส้ินเปลือง(MUDA = Wastes) ความส้ินเปลืองสามารถแบงออกไดเปน 7 
ประเภท ดังน้ี 
   2.1 การทํางานผิดวิธี(MUDA of Correction) เกิดจากการทํางานผิดวิธี 
ใชวัสดุไมเหมาะสม พนักงานไมไดตรวจสอบงานกอนปฏิบัติงาน มีความส้ินเปลืองจากของ
เสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลัด ทําใหตองเสียเงินเสียเวลาในการแกไขงาน ความเช่ือถือของ
ลูกคาลดลง แนวทางการแกไขปรับปรุงแนวทางหน่ึงก็คือ การสรางระบบและจิตสํานึกแกทุก
คน ในการควบคุมคุณภาพสินคา จัดหาและพัฒนาอุปกรณตางๆ เพื่อชวยปองกันการผิดพลาด
จากการทํางาน (Poka-Yoke) แลวจัดทําเปนมาตรฐานอยางชัดเจน เพื่อใหทุกคนเขาใจตรงกัน 
เขียนคําอธิบายข้ันตอนการทํางานใหชัดเจน  
  2.2 การผลิตเกินจําเปน(MUDA of Over-production) คือความส้ินเปลือง
อันเกิดจากการพยายามใชเครื่องจักรและพนักงานผลิตงานออกมาใหมากท่ีสุด โดยไมคํานึงถึง
ความตองการของหนวยงานถัดไป ทําใหเกิดงานระหวางกระบวนการผลิต (Work-in-process) 
มาก เสียพื้นท่ีในการจัดเก็บ ใชเวลาในการผลิตนาน ดอกเบ้ียท่ีเกิดจากตนทุนวัสดุ แรงงาน 
และคาโสหุยท่ีใชไปแลว ในการผลิตจมอยูในชวงเวลาท่ีรอคอยและของเสียจากกระบวนการ
กอนหนาไมไดรับการแกไขทันที การผลิตท่ีดีควรจะตองผลิตแตช้ินงานเฉพาะท่ีตองการใน
ปริมาณท่ีตองการเทาน้ัน และกําจัดการชะงักหรือจุดคอขวดในการผลิต (Bottle neck) ของ
สายการผลิต สรางความสมดุลในการทํางานของแตละหนวยงาน  
  2.3 การทํางานซํ้าซอน (MUDA of Processing) เกิดจากการทํางาน
ซํ้าซอน จัดลําดับงานไมถูกตอง เปนผลใหมีคาใชจายเพิม่สําหรับงานท่ีไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่ม
เหลาน้ันสําหรบัแนวทางการปรับปรุงสามารถทําไดโดยการวิเคราะหแยกแยะหา ความจําเปน
ของแตละข้ันตอนในกระบวนการผลิต เพื่อการตัดสินใจท่ีจะลดข้ันตอนงานน้ันๆ รวมเขา
ดวยกัน จัดลําดับงานใหม หรือปรับปรุงใหกระบวนการเดมิทํางานไดงายข้ึน  
  2.4 การเคล่ือนยายวัสดุโดยไมจําเปน(MUDA of Conveyance) เกิดจาก
การขนสงหรือเคล่ือนยายวัสดุ และ งานระหวางกระบวนการผลิตหรืองานท่ีไมเกิดมูลคาเพิ่ม
โดยไมจําเปนทําใหเพิ่มตนทุนในการขนสง และ เวลาในการผลิตสามารถปรับปรุงไดโดยการ
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จัดวางเคร่ืองจักรและผังการผลิตอยางเหมาะสมสามารถใชงานไดอยางตอ เน่ือง ลดการขนสง
ท่ีซํ้าซอน  
  2.5 สินคาคงคลัง(MUDA of Inventory) เกิดจากการเก็บผลิตภัณฑหรือ
วัตถุดิบจํานวนมากเพือ่ประกันวาจะสามารถผลิตไดตลอดเวลา แมวาจะเกิดเหตุการณไม
คาดคิด ทําใหเสียพื้นท่ีในการจัดเก็บ และ ท้ังตนทุนในการจัดการวัสดุสูงโดยไมจําเปน อีกท้ัง
อาจเกิดการเสื่อมคุณภาพ ถาขาดการจดัเก็บท่ีถูกตอง เราควรควบคุมปริมาณวัสดุใหเหมาะสม
กับความตองการใชอยางแทจริง การจดัเก็บ ก็ควรทําใหชัดเจนงายตอการใชงาน รวมถึงการ
พยายามจดัเกบ็ใหมีลักษณะ First-in-First-out (FIFO) เขากอน จําหนายกอน เพื่อไมใหเกิด
วัสดุตกคางอยูในคลังสินคาเปนเวลานาน  
  2.6 การเคล่ือนไหวท่ีไมเหมาะสม (MUDA of Motion) คือความ
ส้ินเปลืองอันเกิดจากการเคล่ือนไหวท่ีไมเหมาะสม ทําใหเกิดความเมื่อยลา ความลาชาในการ
ทํางาน และอาจเกิดอุบัติเหตุได การปรับปรุงสามารถใชหลัก Motion Economy (การ
เคล่ือนไหวอยางประหยัด) เพื่อกําจดัการเคล่ือนไหวท่ีไมจําเปนออกไป  
  2.7  การรอคอยงาน (MUDA of Waiting) คือความส้ินเปลืองอันเกิดจาก
การรอคอยงานหรือรอวัสดุ เคร่ืองจกัรรอการผลิตหรือรอซอม ทําใหเกิดความสูญเปลาของ
เวลา เราสามารถลดเวลาการรอลงได โดยการจดัสายการผลิตใหมีความสมดุลสอดคลอง
เหมาะสมตอเน่ืองกัน และจัดวางเคร่ืองจักรใหอยูใกลกัน  
 3. ความไมแนนอนไมคงเสนคงวา (MURA = Unevenness) ความไมแนนอนไม คง
เสนคงวาเกิดจากความไมแนนอนในการผลิตหรือการทํางาน เชนการวางแผนกําหนด การผลิต
ในแตละวันไมแนนอนมากบางนอยบางทําใหยากตอการจดัสรรทรัพยากร ในการผลิต สงผล
ใหปริมาณงานของแตละคนไมเทากัน ความเร็วในการทํางานไมเทากัน เมื่อวัตถุดิบขนาดไม
แนนอนไมไดมาตรฐานทําใหเกิดความยากลําบากในการผลิต และการควบคุมคุณภาพของ
สินคา การแกไขความไมแนนอนทําใหการผลิตสามารถควบคุมได ตนทุนการผลิตลดลง 
  ประโยชน 
 1.ลดคาใชจาย ลดตนทุน 
 2.ลดการสูญเสีย 
  วิธีทํา 
 1.ฝกอบรมใหพนักงานเขาใจหลักการของ 3MU 
 2.ใหแตละบุคคลประเมินงานท่ีตนกระทํามีอะไรบางท่ีเขาหลัก 3MU 
 3.ใหทําการปรับปรุงงานเหลาน้ัน 
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 4.ทําการวัดผลเปนระยะๆวางานท่ีไดปรับปรุงแลวน้ันจะไมเกิด3MUซํ้าข้ึนมาอีก 
 5.ส่ือสารผลท่ีไดใหพนักงานทราบเปนระยะๆ 
   
 6.17 การเปรียบเทียบกบัคูแขงขัน(Benchmarking) 
Benchmarking คือ กระบวนการของการเปรียบเทียบระหวางผลผลิต บริการ และวิธีการปฏิบัติ
ของบริษัทกบัของบริษัทคูแขงท่ีเหนือกวาหรือท่ีอยูในระดับแนวหนา เพื่อนําไปสูการพัฒนา
ปรับปรุงการปฏิบัติงานใหดีข้ึน เพื่อใหเกิดขอไดเปรียบของการแขงขันในแตละธุรกจิ 

 
 Benchmarking เปนวิธีการของการสรางเปาหมายของวิธีการปฏิบัติ และพัฒนางาน
ใหมีคุณภาพท่ีดี โดยขึ้นอยูกับบริษทัท่ีเลือกวิธีการปฏิบัติงานท่ีคิดวาดีท่ีสุดสําหรับธุรกจิน้ัน 
ซ่ึงเปนหน่ึงในเครื่องมือใหมสําหรับระบบงานท่ีตองการคุณภาพ มีการคนควาและการพยายาม
เลียนแบบท่ีดีท่ีสุด โดยการจูงใจใหทุกคนในองคการมีสวนเกี่ยวของ มีการศึกษาธุรกิจตน
เปรียบเทียบกับคูแขง ซ่ึงBenchmarking มีลักษณะท่ีสําคัญดังน้ี  
 1.การหาขอเท็จจริงดวยวิธีปฏิบัติงานท่ีมีระบบท่ีดท่ีีสุด  
 2.เปนวิธีการสรางเปาหมายของวิธีปฏิบัติและพัฒนางานใหมีคุณภาพท่ีด ี 
 3.เปนกระบวนการการเปรยีบเทียบตัวของเราเองกับบริษัทท่ีดีท่ีสุดหรืออยูใน
ระดับช้ันนําของอุตสาหกรรมเดียวกันในดานตาง ๆ  
 4.เปนเครื่องมือใหมสําหรับระบบงานท่ีตองการคุณภาพ 
 5.มีการคนควาและพยายามเลียนแบบส่ิงท่ีดีท่ีสุด  
 6.กระบวนการเปรียบเทียบระหวางผลผลิต บริการ และวิธีการปฏิบัติของบริษัท 
เปรียบเทียบกับคูแขงท่ีเหนือเราท่ีสุด หรือเปนบริษัทท่ีอยูในแนวหนา  
  
 ความสําเร็จในการทําBenchmarking จะตองประกอบดวยการทําBenchmarking 
ภายใน การทําBenchmarkingกับคูแขงขัน และการทําBenchmarkingระหวางหนาท่ีปฏิบัติงาน 
การทําBenchmarking ภายในเปนการเปรียบเทียบการปฏิบัติระหวางการปฏิบัติท่ีคลายคลึงกัน
ในองคกรเดยีวกันเพื่อคนหาวิธีปฏิบัติท่ีดีท่ีสุด การทําBenchmarkingกับคูแขงขันท่ีดีท่ีสุดผลท่ี
ไดจะปรากฏใหเห็นไดอยางชัดเจน สวนการทําBenchmarking ภายในบริษัทระหวางหนาท่ี ท่ี
ปฏิบัติงานเปนการเปรียบเทียบระหวาง หนาท่ีท่ีแตกตางกัน ท้ังในอุตสาหกรรมแบบเดียวกัน
และกับอุตสาหกรรมท่ีตางกัน ท้ังน้ีเพื่อคนหาวิธีการปฏิบัติวิธีใหมๆ  
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  ประโยชน 
 1.การชวยใหการปฏิบัติงานของผูนําประสบความสําเร็จ  
 2.ไดรับความพึงพอใจและเพิ่มความคาดหวังจากลูกคา 
  วิธีทํา 
 1.เลือกบริษัทช้ันนําตนแบบท่ีจะเปนตัวแบบBenchmarking ท่ีจะนําผลงานของเรา
ไปเปรียบเทียบ 
 2.หาคามาตรฐานท่ีจะทําการวัดเปรียบเทียบ วาจะใชคามาตรฐานใดบาง เชน อัตรา
ผลกําไร (Profit ratio) ผลตอบแทนตอหุน (Earning per share) ผลตอบแทนตอสินทรัพย 
(Return on Asset – ROA)   ตนทุนตอหนวย (Unit cost) ฯลฯ 
 3.หาคามาตรฐานท่ีจะวัดออกมาวามีคาเทาไรเพื่อใหรูวาเรามีชวงหาง(Gap) กับ
ตนแบบอยูเทาไร 
 4.กําหนดแผน หาวิธีการในการปรับปรุง ทําการปรบัปรุง 
 5.วัดผลการดําเนินการเปนระยะๆวาเราไดเขาใกลบริษัทตนแบบแลวหรือยัง 
 6.ทําการปรับปรุงอยางตอเน่ืองจนกวาจะไดผลเทียบเทาบริษัทช้ันนําตนแบบหรือ
ดีกวา  
 
 6.18 การจัดองคกรแบบแบนราบ (Flat Organization) 
 การจัดองคกรแบบแบนราบ คือการลดระดับช้ันการบริหาร/การบังคับบัญชาลง ให
องคกรมีสายการบังคับบัญชานอยข้ันท่ีสุดเทาท่ีจะเปนไปได เพื่อใหการส่ือสาร การกระจาย
ขอมูลเปนไปอยางรวดเร็ว ทันเวลา ท่ัวท้ังองคกร และมีประสิทธิภาพ การตดัสินใจ และ นําไป
ปฏิบัติไดรวดเร็วข้ึน   
  ประโยชน 
  1.การประสานงานภายในองคกรดีข้ึน 
 2.การแลกเปล่ียนขอมูลภายในองคกรดข้ึีน 
  วิธีทํา 

 1.ประชุมระดับบริหาร     
 2.กําหนดระดับช้ันการบังคับบัญชาวาจะมกีี่ระดับท่ีจะทํางานไดดีท่ีสุดและนอยข้ัน
ท่ีสุด 

 3.ปรับระดับช้ันการบังคับบัญชาใกลเคียงกันไวดวยกัน 
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 4.ส่ือสารแนวความคิด วิธีการ และผลไดใหพนักงานทุกระดับไดทราบ 

 5.ปรับระดับและโครงสรางขององคกรพรอมแผนงานท่ีรองรับการดําเนินการ และ
ผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึน 

  

 6.19  การปองกันความผิดพลาด (Poka-Yoke) 

 “ระบบปองกันความผิดพลาด” ซ่ึงมีรากฐานมาจากภาษาญ่ีปุน 
Poka คือ ความผิดพลาดจากการไมเอาใจใส  
Yoke คือ ปองกัน/ไมใหเกิด/หลีกเล่ียง 

  

 การปองกันความผิดพลาดลวงหนา แทนการยอมรับวาตองมีช้ินสวนชํารุดเปน
จํานวนกี่ %ไมผลิตสินคาท่ีชํารุดเสียหาย น่ันคือ ความเสียหายเทากับศูนย   เมื่อมีช้ินสวน
เสียหายหรือชํารุดในระบบการผลิตแบบพอเหมาะการหยุดระบบการผลิตช่ัวคราวเพื่อหา
ขอผิดพลาดที่เกิดข้ึน หาทางแกไขขอผิดพลาด อุปกรณหรือกระบวนการ Poka-Yoke จะถูก
ติดต้ังเพื่อปองกันไมใหเกดิขอผิดพลาดอีก 

  ประโยชน 
 1.ลดคาใชจาย ลดตนทุน ลดการสูญเสีย 
 2.ลดอุบัติเหตุ 
  วิธีทํา 
 1.ฝกอบรมใหพนักงานรูถึงหลักการ Poka-Yoke 
 2.ทําการสํารวจขอผิดพลาดตางๆในอดตี 
 3.นําขอผิดพลาดตางๆในอดีตมาหาทางปองกัน 
 4.มองไปในอนาคตวาอาจจะเกิดขอผิดพลาดอะไรไดอีก ก็ทําการหาทางปองกันไว
กอนลวงหนา 
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 6.20 ผูรับเหมาชวง (Outsourcing/subcontract)  
 Outsourcingหมายถึงการลดข้ันตอนงานท่ีไมจําเปนหรือมีตนทุนสูงเปล่ียนไปซ้ือ
หรือวาจางจากองคกรหรอืธุรกิจอ่ืนท่ีมตีนทุนตํ่ากวาทําแทน จากความสําคัญของขอมูลท่ีแตละ
องคกรมอียู ในการทําบัญชียุคใหม ขอมูลตางๆ จะถูกนํามาวิเคราะหเพื่อนําไปวางแผนในการ
พัฒนากิจการขององคกร เทคนิคท่ีนิยมใชกันแบบหน่ึงเรียกวา Activity based costing (ABC) 
ซ่ึงเปนการทําบัญชีแบบวิเคราะหตนทุนในการทําธุรกิจรายกิจกรรม กลาวคือเมื่อไดตัวเลขออก
มาแลวก็จะนําไปพิจารณาดูวากิจการน้ันๆ มีข้ันตอนไหนท่ีมีตนทุนสูงผิดปกติ และจะสามารถ
ลดตนทุนไดโดยวิธีใดบางหรือข้ันตอนใดไมมีความจําเปนท่ีจะตองมีในกิจกรรมน้ัน ถา
กิจกรรมน้ันยังมีตนทุนท่ีสูงอยูอีก ตองหาทางเลือกโดยปรับลดระบบงานสวนน้ันดวยการมอง
หาบริการภายนอกท่ีสามารถรับงานกิจการน้ันๆ ไปทําโดยมีตนทุนของการส่ังทํานอยกวาการ
ทํางานน้ันเองภายในวิธีการน้ีเรียกวาSubcontractหรือOutsourcingน้ันเอง 
  ประโยชน 
 1.ลดคาใชจาย ลดตนทุน  
 2.ไมตองลงทุนในสวนท่ี Outsourcing 
  วิธีทํา 
 1.หาตนทุนของแตละกจิกรรมของบริษทั 
 2.แลวทําการเปรียบเทียบตนทุนน้ันๆกับบริษัท Sub-contractors วาใครมีตนทุนตํ่า
กวากัน 
 3.ถาเรามีตนทุนท่ีสูงกวา ก็ใหหาวิธีการปรับปรงุเพื่อใหตันทุนของกิจกรรมน้ันๆ
ลดลง 
 4.แลวทําการเปรียบเทียบตนทุนน้ันๆกับบริษัท Sub-contractors อีกครั้งหน่ึงวาใคร
มีตนทุนตํ่ากวากัน 
 5.ถาเรายังคงมีตนทุนท่ีสูงกวาใหทําการโอนยายกิจกรรมน้ันเปนOutsourcingให 
Sub-contractors ดําเนินการแทน 
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บทที่ 4 
วิธีการวิเคราะหการเพ่ิมผลิตภาพ 

  
1. วิธีการวิเคราะหการเพ่ิมผลิตภาพ  
 การคํานวณหาคา Productivity ผลิตภาพ (การเพิ่มผลผลิต)  
คือ อัตราสวนของการผลผลิตตอปจจัยนําเขา หรือ 
คือ อัตราสวนระหวางผลลัพธกับทรพัยากรท่ีใชหรือท่ีทําใหเกิดผล (Output / Input) 
เชน Labor Productivity ผลิตภาพของแรงงาน, Capital Productivity ผลิตภาพของทุน, 
Material Productivity ผลิตภาพของวัตถุดิบ 
 
  1.1 ผลิตภาพของแรงงาน(Labor Productivity)   
 คือ ผลผลิตของแรงงานตอหนวยเวลา เชน ผลผลิตตอช่ัวโมงการใชแรงงาน หรือ
ผลผลิตท่ีเกิดจากการทํางานตอช่ัวโมงการทํางาน  
ดังตัวอยางเชน โรงงานมพีนักงาน 100 คน ผลิตงานได 3000 หนวยตอวันสามารถคํานวณผลิต
ภาพของแรงงานไดดังน้ี 
 ช่ัวโมงการทํางาน    =  คน x เวลาทํางาน  
                      = 100 x 1 วัน  =100  คน-วัน(man-days) 
LP ( Labor Productivity)  ผลิตภาพดานแรงงาน   
           =  3000  หนวย / 100 คน-วัน  
           =  30 หนวย ตอ คนตอวัน  
ถาโรงงานเพิม่พนักงาน 120 คน ผลิตงานได 4000 หนวยตอวันสามารถคํานวณผลิตภาพของ
แรงงานไดดงัน้ี 
 ช่ัวโมงการทํางาน   =  คน x เวลาทํางาน  
                     = 120 x 1 วัน  =120  คน-วัน(man-days) 
                    LP =  4000  หนวย / 120 คน-วัน  =  33.33 หนวย ตอ คนตอวัน 
 
 การเพิม่ผลิตภาพ(Productivity Improvement / Performance Index)   
หมายถึง ผลิตภาพท่ีปรับปรุงแลว (PI) มีคาเพิม่ข้ึนจากผลิตภาพเดมิ ซ่ึงการคํานวณจะคิดจาก
ฐาน ผลิตภาพเดมิ เปน 100 % แลว  
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ผลิตภาพใหมจะมีคาเทากับผลิตภาพใหม / ผลิตภาพเดิม X 100  จากตัวอยางท่ีแลว P I มีคา
เทากับ 33.33/30 x 100  = 111.11 %  
 
 1.2 ผลิตภาพของทุน(Capital Productivity) 
  คํานวณในดานการลงทุน เรื่อง อุปกรณ เคร่ืองจักร ฯลฯ ท่ีเปนมูลคา เงินลงทุน แลว
มีผลิตภาพเทาไร 
        ผลิตภาพของทุน  = ผลผลิต / การลงทุน (เงินลงทุน)  
ดังตัวอยางเชน โรงรีดเหล็ก ใชคนงาน 8 คนตอกะ   คิดเปนคาใชจายการผลิต = 4500 บาทตอ
ช่ัวโมง ผลิตได 10 ตันตอช่ัวโมงสามารถคํานวณผลิตภาพของทุนไดดังน้ี 
         ผลิตภาพของทุน = 10 ตันตอช่ัวโมง / 4500 บาทตอช่ัวโมง   
                  = 2.22 ก.ก./ บาท   = 0.45 บาทตอก.ก. 
ตอมาถาโรงรีดเหล็กปรับปรุงการผลิตโดยใชคนงาน 20 คนตอกะ   คิดเปนคาใชจายการผลิต = 
8500 บาทตอช่ัวโมง ผลิตได 20 ตันตอช่ัวโมงสามารถคํานวณผลิตภาพของทุนไดดังน้ี 
          ผลิตภาพของทุน = 20 ตันตอช่ัวโมง / 8500 บาทตอช่ัวโมง   
                    = 2.35 ก.ก./ บาท   = 0.425 บาทตอก.ก. 
                                 PI  = 2.35 /2.22   = 1.058 x 100 = 105.8 % 
 
 1.3 ผลิตภาพของวัตถุดิบ(Material Productivity)  
 หมายถึงจํานวนผลิตผลผลิตท่ีไดโดยใชจํานวนวัตถุดิบจํานวนหน่ึงหรือก็คือ
อัตราสวนของผลผลิตท่ีผลิตไดตอวัตถุดิบท่ีใชไปจํานวนหน่ึง  
ดังตัวอยางเชน โรงรีดเหล็กผลิตเหล็กแทงได 20 ตันโดยใชวัตถุดิบไป 21ตัน สามารถคํานวณ
ผลิตภาพของวัตถุดิบ ไดดังน้ี 
 ผลิตภาพของวัตถุดิบ  = 20 ตัน ของผลผลิต / 21 ตัน ของวัตถุดิบ x 100  = 95 %  
ตอมาโรงรดีเหล็กปรับปรุงการผลิต ทําใหผลิตไดผลผลิต 20.5 ตัน โดยใชวัตถุดิบเทาเดิม 21 
ตัน สามารถคํานวณผลิตภาพของวัตถุดิบ ไดดังน้ี 
 ผลิตภาพของวัตถุดิบ  = 20.5 ตัน ของผลผลิต / 21 ตัน ของวัตถุดิบ x 100 
                    =97.6 %  
            PI =97.6 / 95 =1.027 x 100 = 102.7 % 
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2 บทบาทของการเพ่ิมผลติภาพ และวิวัฒนาการ 
 ผลิตภาพเปรียบเสมือนเลือดท่ีหลอเล้ียงระบบเศรษฐกิจท่ีมีความสําคัญ และเปน
รากฐานท่ีสําคัญตอมาตรฐานการครองชีพ(Standard of Living) ท่ีเปนสัดสวนของผลิตผลตอ
ปจจัยนําเขา ดังน้ันในระดับประชาชาติแลว ผลิตผล จะถูกแสดงในรูปของสินคาและบริการ
ท้ังหมดท่ีเกิดข้ึนและถูกวัดในรูปมูลคาของเงิน สวนปจจัยนําเขามักถูกจํากัดในรูปของแรงงาน 
ท่ีเปนผลรวมของช่ัวโมงการทํางานท้ังหมดในภาคธุรกิจ และถวงนํ้าหนักโดยอัตราคาจางและ
ระดับเงินเดือนท่ีแตกตางกนั อัตราสวนดังกลาวน้ีจะวัดในรปูแบบของผลิตภาพบางสวน
(Partial Productivity)ท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพและประสิทธผิลของการใชแรงงานท้ังในภาค
การผลิตและบริการ ซ่ึงแตกตางจากการวัดผลิตภาพระดับองคกรท่ีไดผนวกทรัพยากรดาน
ตางๆ นอกเหนือจากแรงงาน เชน เงินทุน วัสดุ พลังงาน เปนตน แตดวยความกาวหนาทาง
เทคโนโลยีไดสงผลตอการเปล่ียนแปลงสัดสวนแรงงานตอทุน ท่ีมีผลตอปจจัยการจูงใจ
แรงงาน 
 
 ในชวงศตวรรษท่ีผานมา สหรัฐอเมริกาจัดวาเปนประเทศท่ีมีผลิตผลสูงสุดในโลก
เสรี (Free World)        แมวาจะมีพื้นท่ีโดยประมาณเพียง 7 % ของโลก และประชากรเพียงไมกี่
เปอรเซ็นตของประชากรรวมของโลก ซ่ึงจากการสํารวจพบวาสามารถผลิตสินคาและบริการ
ในสัดสวนถึงหน่ึงในสามของปริมาณผลิตผลรวมของโลก แตการเติบโตทางผลิตภาพกลับ
พบวามีความเช่ืองชามาก นับแตสงครามโลกคร้ังท่ีสองส้ินสุดลงจนถึงชวงปลายทศวรรษท่ี 
1960 ผลิตภาพไดมกีารเพิม่ข้ึนโดยเฉล่ีย 3.2% ตอป แตในชวงตนทศวรรษ 1970 ผลิตภาพกลับ
ลดลงอยูท่ี 1.4 % ท่ีมีผลกระทบจากชวงเศรษฐกจิถดถอยในป 1973-1974 หากปราศจากการ
เปล่ียนแปลงครั้งสําคัญในปรับปรุงการเติบโตผลิตภาพแลว น่ันหมายถึงการสูญเสียความเปน
ผูนําและก็พบวาในชวงทศวรรษ 1980 ท่ีเปนยุคแหงการแขงขันระหวางประเทศ ไดมีประเทศ
ท่ีเปนคูแขงขันสําคัญจากเอเชีย อยาง ญ่ีปุน ท่ีไดชวงชิงความสามารถในการแขงขัน 
  
 ปจจัยนําเขาและผลิตผลในมุมมองการผลิต (Production Function)   
จากแนวคิดท่ัวไปในเชิงเศรษฐศาสตร ไดมองปจจัยนําเขาในรูปของ แรงงาน ทุน วัตถุดิบและ
ทรัพยากรท่ีเกี่ยวของ ดังท่ีกลาวในตอนตนเพื่อทําการแปรรูปเปนผลิตผล ดังน้ันความสัมพันธ
ระหวางปจจยันําเขาและผลิตผลในมุมมองของการผลิต สามารถแสดงดวยสมการดังน้ี 
                             Y = A F (K, N)        
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เมื่อ Y คือผลิตผล (Output) ท่ีเรียกวา GNP ท่ีแทจริง (Real GNP), K คือ ทุนทางกายภาพ 
(Physical Capital) ในรูปของเครื่องจกัรและโรงงาน, และ N แทนดวยแรงงาน (จํานวนช่ัวโมง
การทํางานของแรงงาน) สวนตัวแปร A แสดงถึงการวัดคา ท่ีเรียกวา ผลิตภาพปจจัยรวม (Total 
Factor Productivity) หรือ TFP โดยปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอตัวแปร A และสงผลตอความเติบโต
ทางเศรษฐกจิ ประกอบดวย 
 1.ปจจัยความกาวหนาทางเทคโนโลยี ท่ีกอใหเกิดนวัตกรรมตาง ๆ และสงผลตอ
ปจจัยทางดานแรงงาน ในการสนับสนุนการทํางานท่ีสะดวกสบายและรวดเร็วข้ึน 
 2.ระดับทักษะของแรงงาน ท่ีเห็นเดนชัดระหวางประเทศพฒันากับประเทศกําลัง
พัฒนา ซ่ึงมคีวามแตกตางในระดับการศึกษาและสงผลตอทักษะการทํางาน ท่ีเปนปจจัยสําคัญ
ตอการพฒันาประเทศ 
 3.ระดับราคานํ้ามันโดยเฉพาะการข้ึนราคาของนํ้ามันโดยการนําเขาจากตางประเทศ 
ไดสงผลตอการลดคาผลิตภัณฑมวลรวมประชาชาติ (GNP) และมูลคาเพิม่ท่ีลดลง ซ่ึงนับเปน
การถดถอยของผลิตภาพปจจัยรวม (A)  
 4.สภาพอากาศ (Weather) โดยเฉพาะในสภาพอากาศท่ีมีความแหงแลงมากหรือ
หนาวจัด ท่ีสงผลตอผลผลิตทางการเกษตร แตปจจัยดังกลาวก็อาจไมกระทบตอประเทศท่ีมี
เศรษฐกจิขนาดใหญ อยาง อเมรกิา หรือ ญ่ีปุน ท่ีมีสัดสวนภาคการเกษตรเปนสวนยอยของ
ระบบเศรษฐกิจ 
  
 แหลงของการเติบโตทางเศรษฐกจิ (Sources of Economic Growth) อาจกลาวไดวา
ผลิตภาพเปนปจจัยสําคัญตอการเติบโตทางเศรษฐกิจ และมีผลกระทบตอตําแหนงการแขงขัน
น่ันหมายถึงเมื่อผลิตภาพสูงข้ึนก็จะเพิม่ความสามารถในตลาดโลก หรือกลาวส้ันๆ ก็คือ ผลิต
ภาพกอใหเกดิมาตรฐานการครองชีพ ซ่ึงการเติบโตทางเศรษฐกิจจึงถูกนิยามถึงการเพิ่มข้ึน
ผลิตผลโดยรวมของสินคาหรือบริการในระบบเศรษฐกิจสําหรับชวงเวลาท่ีกําหนด ดังน้ันการ
วัดผลิตผลโดยรวมท่ีเกิดข้ึนภายในประเทศ เรียกวาผลิตภัณฑมวลรวมภายในประเทศ (Gross 
Domestic Product) หรือ GDP ท่ีมีความหมายคลายกับผลิตภัณฑมวลรวมประชาชาติ (GNP) 
แตแตกตางกนัเล็กนอยก็คือGDP เปนการแสดงมลูคารวมของสินคาและบริการท่ีเปนผลผลิต 
โดยสามารถตีคาไดเฉพาะท่ีเกิดข้ึนภายในประเทศในรอบระยะเวลา 1 ปท่ีไมนับรวมมูลคา
ผลผลิตในตางประเทศ ตวัอยางเชน คา GNP ของประเทศญ่ีปุนจะคิดรวมถึงผลกําไรของ
โรงงานประกอบรถยนตท่ีดําเนินการในตางประเทศ แตไมนํามาคิดรวมใน GDP ดังน้ันคา 
GDP จึงแสดงถึงกําลังในการผลิตของประเทศและเปนดัชนีช้ีวัดอัตราการเจริญเติบโตทาง
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เศรษฐกจิของประเทศ ซ่ึงการขยายตัวของ GDP เปนผลมาจากการเพิ่มข้ึนของจํานวนปจจัย
นําเขา และการเพิ่มข้ึนของเทคโนโลย่ีหรือผลจากการปรับปรงุผลิตภาพปจจัยรวม (Total 
Factor Productivity) โดยแสดงดวยความสัมพันธ ดงัน้ี  
 
ความเติบโตของGDP = ความเติบโตทางสัดสวนแรงงานและทุน + ความเติบโตทาง TFP  
  
ภาพท่ี 1 แสดงองคประกอบและกระบวนการทางผลิตภาพ  
                   

   
 
สวนการเติบโตทางดาน GDP ท่ีเปนผลมาจากการเติบโตของ TFP และแสดงในรูปของปจจัย
นําเขา ดังน้ี  
  
 การเติบโตของ GDP = การเติบโตของ TFP + การเติบโตของการจางงาน + การ
เติบโตทางดานทุน  
 
 มาตรฐานการครองชีพท่ีสูงข้ึน โดยวัดจากมาตรฐานการครองชีพ (Standard of 
Living) มักถูกวัดจากคาGDPตอหัว (Per Capita) ท่ีคํานวณไดจากผลรวมของGDPหารดวย
จํานวนประชากรของประเทศ ซ่ึงสะทอนถึงความสามารถของประชากรในการใชจายเพื่อซ้ือ
สินคาหรือบริการ และสงเสริมใหมีความเปนอยูท่ีดีข้ึน  
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 คา GDPตอหัว (Per Capita) จะสูงข้ึน ถาหากผลิตภาพหรือการจางงานเพิม่สูงข้ึน 
แนนอน ถาหากคาท้ังสองน้ีสูงข้ึนในขณะเดียวกัน น่ันหมายถึง คา GDP ตอหัว ก็จะย่ิงสูงมาก
ข้ึน ดังท่ีจะแสดงความสัมพันธไดดังน้ี 
 
 ความเติบโตของGDP ตอหัว = การเติบโตของผลิตภาพโดยรวม + การเติบโต
สัดสวนของแรงงานในประชากรของประเทศ 
 
 จากสมการไดแสดงถึงความสําคัญของการเติบโตผลิตภาพ ท่ีสงผลตอความเปนอยู
ท่ีดข้ึีน ดังน้ันการเติบโตผลิตภาพ จึงเสมือนเช้ือเพลิงในการขับดันเศรษฐกิจใหมีการเติบโต
อยางย่ังยืนและสรางมาตรฐานความเปนอยูท่ีสูงขึ้นในอนาคต 
 
ภาพท่ี 2 แสดงความสัมพนัธระหวางผลิตภาพและมาตรฐานความเปนอยู 
 

 
 
 
จากภาพท่ี 2 แสดงอิทธิพลของผลิตภาพท่ีมีตอมาตรฐานความเปนอยูสําหรับประชากรแตละ
คนและระดับประชาชาติโดยรวม น่ันคือ การเพิ่มข้ึนของ GDP เปนผลมาจากการปรับปรุงและ
ยกระดับผลิตภาพระดับประชาชาติ ซ่ึงเกี่ยวของกับแรงงาน(พนักงาน)และเจาของทุน ท่ีรวมถึง
ผูประกอบการ ผูถือหุน ในรูปแสดงถึง พนักงานจัดสรรรายไดสวนหน่ึงสําหรับการออม 
(Saving) หลังจากเสียภาษีและการบรโิภค (Consumption) สวนรายไดจากการลงทุนของ
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เจาของทุนจะจัดสรรออกเปน คาใชจายดําเนินงาน ผลกําไร และการออม ดังน้ันการเพิม่ข้ึน
ของการออมท้ังสองสวน คือ สวนพนักงานและเจาของทุน จึงสงผลตอการเพิม่ข้ึนของการ
ออมประชาชาติรวม (Gross National Savings) หรือ GNS โดยระดบัการออมในระบบ
เศรษฐกจิไดนํามาสูการเพิ่มข้ึนของระดับการลงทุนในรูปของ อาคาร เครื่องจักร อุปกรณ และ
ส่ิงอํานวยความสะดวก ซ่ึงการเพิม่ข้ึนของการลงทุนไดสงผลตอการเพิม่ของผลิตภาพ และคา 
GDP ท่ีสูงข้ึน สวนการเพิ่มข้ึนของการบริโภคโดยรวม หมายถึง ประชากรแตละคนสามารถ
จับจายใชสอยในสินคาหรือบริการท่ีมีคุณภาพท่ีดกีวา รวมท้ังการปรับปรุงสาธารณูปโภคท่ีได
มาตรฐาน โดยจัดสรรจากการออมประชาชาติรวมแลว น่ันยอมแสดงถึง การยกระดับคาเฉล่ีย
มาตรฐานความเปนอยู ดังน้ันการเติบโตผลิตภาพดังท่ีกลาวนําไวขางตนจึงเปนเสมือนตัวเรง
การเติบโตและขยายตัวทางเศรษฐกจิของประเทศ  
 แมวา GDP ตอหัว(Per Capita) จะถูกนิยมใชสําหรับการวัดมาตรฐานความเปนอยู 
แตปจจุบันกไ็ดมีดัชนีท่ีไมไดเปนปจจยัทางเศรษฐศาสตร (Non-Economic Factors) และ
สามารถวัดโดยใชดัชนีพฒันาบุคคล (Human Development Index) หรือ HDI ท่ีพัฒนาโดย 
UNDP(United Nations Development Programme) ซ่ึง HDI ประกอบดวยตัวช้ีวัดท่ีใชวัด
คุณภาพชีวิตมนุษยและมคีวามแตกตางจากการวัดคา GDP ตอหัว(Per Capita) ท่ัวไป ไม
คํานึงถึงความแตกตางของกําลังซ้ือในสกุลเงินท่ีแตกตางของประเทศตาง ๆ โดย UNDP ได
ปรับ GDP ตอหัวของกําลังซ้ือ ทําใหการวัดความสามารถในการซ้ือสินคาเพื่อสนองความ
ตองการพื้นฐาน(Basic needs) ของแตละบุคคลในประเทศตางๆไดผลดีกวาการวัดแบบแรก แต
อยางไรก็ตามการวัดท้ังสองวิธีดังกลาวน้ีก็ยังสัมพนัธและเกี่ยวของกับผลิตภาพอยูน่ันเอง  
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บทที่ 5 
กรณีศึกษาบริษัท Conn 

 
1. ขอมูลทั่วไปของบริษัท Conn 
 บริษัท Conn เปนบริษัทนามสมมุตท่ีิลงทุนโดยชาวตางชาติ 100%  ดวยทุนจด
ทะเบียนเร่ิมตนท่ี 120 ลานบาท ปจจุบันไดเพิ่มทุนทะเบียนเปน 730 ลานบาท ทําการผลิตขอ
ตอวงจรไฟฟา(connectors)สําหรับผลิตภัณฑคอมพิวเตอร(computer), เครื่องพิมพ(printer), 
โทรศัพทเคล่ือนท่ี(mobile phone), โทรศัพท(telephone), หนวยเก็บความจํา (hard disc drive)  
ฯลฯ  ไดรับการสงเสริมการลงทุนจาก BOI(Board of Investment) ดวยกําลังการผลิต 360ลาน
ช้ิน/ป โดยสงออกไปยังตางประเทศ 80%  และ จําหนายภายในประเทศ 20% มีโรงงานผลิต 3 
โรง ตั้งอยูในนิคมอุดสาหกรรม กระบวนการผลิตแบบครบวงจรเริ่มจากการฉีดพลาสติก การ
ปมข้ึนรูปโลหะ  การชุบโลหะ  การประกอบเปนconnector  มพีนักงานเฉล่ีย 2859 คนในปค.ศ.
2003  
 
2. ประวัติบริษัท Conn 
ค.ศ.1988  กอต้ังบริษัทดวยทุนจดทะเบียน 120ลานบาท 
 ไดรับการสงเสริมจากBOI ดวยกําลังการผลิต 30ลานช้ินตอป 
ค.ศ.1989 กอสรางโรงงานแหงแรกเสร็จเริ่มทําการผลิตประกอบConnector 
 และฉีดช้ินงานพลาสติก   
ค.ศ.1990 เพิ่มทุนจดทะเบียนเปน 240ลานบาท 
 กอสรางโรงงานแหงท่ีสองเสร็จเริ่มทําการผลิตการปมข้ึนรูปโลหะ  
 และการชุบโลหะ 
ค.ศ.1993 ไดรับการสงเสริมจากBOI ดวยกําลังการผลิต 50ลานช้ินตอป 
 ทําใหกําลังการผลิตรวมเปน 80ลานช้ินตอป 
ค.ศ.1994 เพิ่มทุนจดทะเบียนเปน 480ลานบาท 
 ขยายโรงงานแหงแรกเพือ่รองรับการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 
ค.ศ.1995 ไดรับการสงเสริมจากBOI ดวยกําลังการผลิต 160ลานช้ินตอป 
 ทําใหกําลังการผลิตรวมเปน 240ลานช้ินตอป 
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ค.ศ.1996 เพิ่มทุนจดทะเบียนเปน 730ลานบาท 
 ขยายโรงงานแหงท่ีสองเพื่อรองรับการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 
ค.ศ.1997 ขยายโรงงานแหงแรกครั้งท่ีสองเพื่อรองรับการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 
ค.ศ.2000 ไดรับการสงเสริมจากBOI ดวยกําลังการผลิต 120ลานช้ินตอป 
 ทําใหกําลังการผลิตรวมเปน 360ลานช้ินตอป 
ต.ศ.2001 กอสรางโรงงานแหงท่ีสามเสร็จเริ่มทําการผลิตประกอบ Connector และฉีดช้ินงาน
 พลาสติก   
 ขยายโรงงานแหงท่ีสองครั้งท่ีสองเพื่อรองรับการผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 
 
3. กระบวนการผลิต และเครื่องจกัรหลกั 
การผลิตเริ่มจากการฉีดช้ินงานพลาสติกไดช้ินงานเรียกวา Block ในขณะเดียวกันก็ทําการปม
ข้ึนรูปโลหะไดช้ินงานเรียกวา Pressing Contact   แลวจากน้ันนําไปชุบไดช้ินงานเรียกวา 
Plating Contact แลว นํา Block และ Plating contact มาประกอบกันเปนconnector เพื่อสงไป
ใหลูกคาเปนลําดับสุดทาย 
  เครื่องจักรหลักประกอบดวย 
 1. Injection molding machine 
 2.High Speed Straight-side Pressing machine 
 3.Nickel Gold Pb/Sn Selective Plating machine  
 4.Assembly machine 
 
ภาพท่ี3 แสดงกระบวนการผลิตของบริษัท Conn 
  

Molding Shop Assembly Shop Customers
ฉีดช้ินงานพลาสติก งานประกอบconnector ลูกคา

Pressing Shop Plating Shop
งานปมข้ึนรูปโลหะ งานชุบโลหะ   
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ภาพท่ี 4 ตัวอยางผลิตภัณฑ Connector 

  
 
ภาพท่ี 5 ตัวอยางผลิตภัณฑ Connector 

  
 
ภาพท่ี 6 ตัวอยางผลิตภัณฑ Connector 
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4. กิจกรรมการเพ่ิมผลิตภาพของบริษทัConn 
 บริษัท Conn ไดนํากิจกรรมการเพิม่ผลผลิตมาใชอยางเต็มรูปแบบกับพนักงานทุก
ระดับ ในระยะเวลาตางๆดังตอไปน้ี 
ค.ศ.1994 เริ่มใช กิจกรรม 5ส. ผลของการทํากจิกรรม 
 1. มีการแตงต้ังคณะกรรมการ 5ส. ทําการตรวจพื้นท่ีเปนประจําทุก สัปดาห โดยใช
 แผนตรวจสอบ(Check Sheet) มีการปดปายใหทําการปรับปรุงเมื่อไดคะแนนตํ่ากวา
 มาตรฐาน มกีารถายภาพกอนและหลังการปรับปรงุ 
 2. มีการใหรางวัลแกพื้นท่ี 5ส. ดีเดนประจําสัปดาห, เดือน, ป 
 3. มีการทําความสะอาดครั้งใหญ (Big Cleaning Day)ในวันทํางานวันสุดทายของป 
 
ค.ศ.1995 เริ่มใชกิจกรรม QC 7 Tools ผลของการทํากิจกรรม 
 1. เปนหลักการพื้นฐานในการวิเคราะห หาปญหา ของการทํากจิกรรมกลุมยอย 
 2. เปนหลักฐานการบันทึกผลการทํางาน 
 
ค.ศ.1996 ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO9002 โดยมกีารกาํหนดวัตถุประสงคและเปาหมาย
 ดานคุณภาพไวดังน้ีคือ 
 1. คํารองเรียนจากลูกคาตองไมเกิน 350 สวนในลานสวน (PPM) 
 2. สัดสวนการสูญเสียไมเกิน1.28% ตอยอดขาย 
 3. การสงมอบใหลูกคาตามกําหนดไมนอยกวา 99.2% 
 4. ดัชนีความพึงพอใจของลูกคาไมนอยกวา 85% 
 5. ผลิตผลิตภัณฑปราศจากสารตะก่ัวภายในปค.ศ. 2004 
 
ค.ศ.1997 เริ่มใชกิจกรรม 5R ผลของการทํากิจกรรม 
 1. มีการผลิตใชใหม (Recycle) ของช้ินงานพลาสติก 
 2. มีการนํากลับมาใชซํ้า (Reuse) สําหรับบรรจุภัณฑท่ีเปนกลองกระดาษ, กระดาษ
 ถายเอกสารใชท้ังสองดาน 
 3. วางแผนท่ีจะเลิกใช (Reject) สารทําความเย็น R-22 
 4. มีการวางแผนในการลดการใช (Reduce) การใชพลังงานไฟฟาลง 
 5. มีหนวยงานซอมบํารุงสําหรับซอม (Repair) งานท่ีเสีย 
 

DPU



 56

ค.ศ.1997 กิจกรรม PDCA Cycle ผลของการทํากิจกรรม 
 1. เปนหลักการพื้นฐานในการทํางาน, การทํากิจกรรมกลุมยอย 
 2. เปนหลักการในการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 
ค.ศ.1998 เริ่มใชกิจกรรมKaizen (Continuous Improvement หรือ การปรับปรุง 
 อยางตอเน่ือง) ผลของการทํากิจกรรม 
 1.มีการแตงตัง้คณะกรรมการกิจกรรมขอเสนอแนะ ทําการพิจารณา ขอเสนอแนะ
 ของพนักงานใหรางวัลตอบแทนขอเสนอแนะท่ีผานขอกําหนดและรางวัลสําหรับ
 ขอเสนอแนะดีเดนประจําป 
 2.ใหพนักงานระดับหัวหนาหนวยลงมาตองสงขอเสนอแนะอยางนอยหน่ึงเรื่องตอ
 คนตอเดือน 
 
ค.ศ.1998 กิจกรรมQCC ผลของการทํากิจกรรม 
 1. มีการแตงต้ังคณะกรรมการกิจกรรมQCC ทําการพิจารณาผลงาน การทํากิจกรรม
 กลุมQCC ทุกๆ 3 เดือน รับจดทะเบียนกลุมQCC ใหรางวัลตอบแทนผลงานกลุม
 QCCดีเดนประจําป 
 2.พนักงานระดับปฏิบัติการทุกคนตองเปนสมาชิกกลุมQCC และพนักงานระดับ
 หัวหนาหนวยข้ึนไปทุกคนตองเปนท่ีปรึกษากลุมQCC 
 3. ทุกกลุมจะตองนําเสนอผลงานปละ 2 เรื่อง 
 
ค.ศ.1999 ไดรับการรับรองมาตรฐาน ISO14001 โดยมกีารกําหนด   
 วัตถุประสงคและเปาหมายดานส่ิงแวดลอมไวดังน้ีคือ 
 1. อุบัติเหตุข้ันหยุดงานเปนศูนย 
 2. อุบัติเหตุท่ีตองเขาโรงพยาบาล, ปฐมพยาบาล, ทรัพยสินเสียหายไมเกิน 20 กรณ ี
 3. ลดการใชพลังงานไฟฟาลง 5%  
 4. เลิกใชสารทําความเย็น R-22 ภายในปค.ศ. 2010 
 5. ควบคุมคุณภาพนํ้าเสียใหไดมาตรฐานตามกฎหมายกําหนด 
 6. ความไมสอดคลองดานส่ิงแวดลอมจากจิตสํานึกเปนศูนย 
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ค.ศ.1999 เริ่มใชกิจกรรม Poka-Yoke ผลของการทํากิจกรรม 
 1. ไดมกีารติดต้ังสัญญาณไฟหยุดสายการผลิตเมื่อมกีารพบของเสีย 
 2. มีการติดต้ังการตรวจจบัของเสียดวยลําแสง (Sensor) 
 3. มีการติดต้ังอุปกรณชวยประกอบ (Jig)  
 
ค.ศ.2000 เริ่มใชกิจกรรม New QC 7 Tools ผลของการทํากิจกรรม 
 1. เปนหลักการพื้นฐานในการวิเคราะห หาปญหา ของการทํากจิกรรมกลุมยอย 
 2. เปนหลักการพื้นฐานของการทํางาน 
 
ค.ศ.2000 กิจกรรมValue Analysis/Value Engineering and reengineering ผล  
 ของการทํากจิกรรม 
 1. มีการจัดต้ังแผนกวิจัยและพัฒนา (R&D) 
 2. มีการเปล่ียนอุปกรณคอมพิวเตอร (Hardware) ท้ังโรงงาน และ โปรแกรม 
 (Software) เปนระบบ MFG-PRO 
 3.มีการเปล่ียนหนวยงานวางแผนการผลิตจากสวนกลางใหกระจายไปอยูตามหนวย
 ผลิต 
 
ค.ศ.2001 เริ่มใชกิจกรรม Outsourcing/Subcontractors ซ่ึงปจจุบันมีผูรับเหมาชวงจํานวน 
 14 ราย  
 
ค.ศ.2002 เริ่มใชกิจกรรม SWOT Analysis ผลของการทํากิจกรรม 
 1. มีการแตงต้ังคณะทํางานรวมกับท่ีปรึกษาจากภายนอก 
 2. ผลการวิเคราะห 
 จุดแข็ง  - มีแผนกวิจัยและพัฒนาของตนเอง 
              - มีตัวแทนจําหนายในทุกภูมิภาค 
              -ไดรับการสงเสริมจากBOI ทําใหไดรับสิทธิประโยชน  
  ทางดานภาษี  
 จุดออน - ไมมีผลิตภัณฑในตลาดอุตสาหกรรมรถยนต 
  - ไมไดรับขอมูลจากลูกคาโดยตรง 
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  - จํานวนวิศวกรท่ีมีความรูเฉพาะดาน (Specialist) ม ี  
  สัดสวนท่ีต่ํา   
 โอกาส  - นโยบายการคาเสรีของรัฐ 
              - การลดภาษนํีาเขาของประเทศตางๆตามขอตกลงการคา  
  ขององคกรการคาโลก(WTO) 
  - การขยายตัวทางเศรษฐกิจของประเทศ และภูมิภาคเอเชีย 
  อยูในอัตราท่ีสูง 
 อุปสรรค - คูแขงในประเทศจีนมีตนทุนท่ีต่ํา 
  - กฎหมายศุลกากรไมทันสมัย ระเบียบทางราชการที่  
  ซับซอนและเกี่ยวของกับหลายหนวยงาน 
  - ลูกคาไดมีการยายฐานการผลิต 
 
ค.ศ. 2002 กิจกรรม Benchmarking ผลของการทํากิจกรรมมกีารวัดเปรียบเทียบดาน  
 1. อัตราผลตอบแทนจากสินทรัพยรวม (ROA) ไมนอยกวา 7.5% 
 2. ผลตอบแทนจากกําไรสุทธิ (Profit Margin) ไมนอยกวา 15% 
 3. ยอดขายตอหัว (Sale per head) ไมนอยกวา 120,000บาท/คน/เดือน 
 
ค.ศ. 2002 กิจกรรม KYT ผลของการทํากิจกรรม 
 1. มีการแตงต้ังคณะกรรมการความปลอดภัย ทําการพิจารณาคําขวัญ 
 ของกลุม KY และ รับการข้ึนทะเบียนกลุม KY 
 2. พนักงานระดับปฏิบัติการทุกคนตองเปนสมาชิกกลุม KY 
 3. กําหนดเปาหมายในหน่ึงเดือนจะตองไดหน่ึงคําขวัญตอกลุม 
 ตัวอยางคําขวัญเชนติดปายกอนซอมเครื่องจักรอุบัตเิหตุเปนศูนยOK 
 ตรวจสอบตาม Check sheet กอนปฏิบัติงาน อุบัติเหตุเปนศูนย OK 
 
ค.ศ. 2002 กิจกรรม TQM ผลของการทํากิจกรรม 
 1. พนักงานทุกคนตองมีสวนรวมในกิจกรรม QCC 
 2. จํานวนกลุม QCC จะตองเพิ่มข้ึนปละ 5% ท่ีมีการสงผลงานเขาประกวด 
 3.แผนกประกันคุณภาพตองทําการสุมตรวจกระบวนการทํางานทุกวันของทุก
 หนวยงานตามมาตรฐานการทํางานท่ีกําหนดไว  
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ค.ศ.2003 เริ่มใชกิจกรรม Balance Score Card&Key Performance Index 
 โดยกําหนดBSCดานตางๆดังน้ี 
 1. ดานการเงิน – ยอดขายเพิ่มข้ึน 3 เทาภายใน 5 ป (2004-2009)   
 KPI – นําผลิตภัณฑใหมออกสูตลาดไมนอยกวา 2 แบบทุก 3 เดือน 
 2. ดานลูกคา – ดัชนีความพึงพอใจของลูกคาไมนอยกวา 85% 
 KPI – ตอบสนองความตองการของลูกคาภายใน 24 ช่ัวโมง 
 3. ดานพัฒนาองคกร – เพิม่ประสิทธิการผลิต 20% ดวยระบบ JIT 
 KPI – ลดสินคาคงคลังและงานระหวางทําเหลือ 0.65 เดือนตอยอดขาย 
 4. ดานบุคคล – เพิ่มทักษะการทํางานของพนักงานข้ึน 30% 
 KPI – พนักงานไมนอยกวา 80% ตองผานการฝกอบรมตามหลักสูตรท่ี 
           บริษัทกําหนดในแตละระดับ 
 
ค.ศ.2003 กิจกรรม 3MU ผลของการทํากิจกรรม 
 1. กําหนดการทํางานลวงเวลาไดไมเกิน 36 ช่ัวโมงตอสัปดาห 
 2. กําหนดใหการลดความสูญเปลา 7 ประการเปนหัวขอในการทํากิจกรรมกลุม 
 QCC 
 3. กําหนดแผนการผลิตท่ีแนนอนไมมีการเปล่ียนแปลงในระยะเวลา 2 วัน คือ วันน้ี 
 (วันท่ี 1) กับ วันพรุงน้ี (วันท่ี 2) วันถัดไปสามารถปรับได 
 
ค.ศ.2004 เริ่มใชกิจกรรม JIT โดยการใชบัตรคัมบัง (Kanban card) ทุกแผนกจะทําการผลิต
 และเก็บสินคาเทาท่ีมีบัตรคัมบังในครอบครอง ถาแผนกใดมีบัตรคัมบังแตไมมี
 สินคาใหสงบัตรน้ันตอแผนกท่ีรับผิดชอบทําการผลิตหรือจัดหา 
   
ค.ศ.2004 กิจกรรม Flat Organization ไดมีการปรบัระดับช้ันการบังคับบัญชาลง 
 จาก 13 ระดบั เหลือเพียง 8 ระดับ  
 
ค.ศ. 2004 กิจกรรม TPM โดยกําหนดใหพนักงานประจําเครือ่งจักรทําการบํารุงรักษารายวัน
 ตามรายการในแผนตรวจสอบ (Check sheet) และแผนกบํารุงรักษาจะทําการ
 บํารุงรักษาเปนรายสัปดาห, รายเดือน, ราย 3 เดือน, รายป ผลการทําการบํารุงรกัษา

DPU



 60

 จะทําการบันทึกในรูปแบบของ QC 7 tools เพื่อใชในการวิเคราะหและแกไขปญหา
 ในอนาคตเปนการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 
5. ผลการวิเคราะหทางสถิติ 
 
ตารางท่ี 3 แสดงการลงทุนของบริษัท Conn     (หนวย – ลานบาท) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
   
 5.1 จากตารางท่ี3 บริษัทผูผลิต Connector ในชวงป ค.ศ.1994-2000 ไดมีมูลคาการ
ลงทุนรวมในแตละปเพิ่มสูงข้ึนโดยตลอด ท้ังในสินทรัพย และคาจาง ยกเวนป ค.ศ.2001 ซ่ึง
เปนปท่ีคําส่ังซ้ือลดลง ผูผลิตมีการปรบัลดการลงทุนลง และลดจํานวนแรงงานลง แตไม
สามารถลดลงไดมากเปนสัดสวนเดียวกับยอดขายท่ีลดลงเน่ืองจากความลาชา(lag)ขอกฎหมาย 
ลงทุนในสินทรัพยแลวเปล่ียนกลับเปนเงินสดไดยากและชา สินทรัพยท่ีมีมูลคาลดลงเกิดจาก
การหักคาเส่ือมราคา ดังน้ันการศึกษาและวิเคราะหผลิตภาพจะแบงเปน 2 ชวงเวลา คือ ชวงป 
ค.ศ.1994 – 2000 กับชวงป ค.ศ. 2001 – 2003 จากการทํากิจกรรมเพิม่ผลผลิตอยางตอเน่ืองทํา
ใหผลิตภาพของแรงงานเพ่ิมข้ึน ผูผลิตจึงลงทุนในแรงงานเพิม่ข้ึน และลดการลงทุนใน
สินทรัพยลงเพราะประสิทธิ์ภาพของสินทรัพยดีข้ึน มีอายุการใชงานนานข้ึน เสียคาบํารุงรักษา
นอยลง ของเสียลดลง เน่ืองมาจากผลิตภาพของสินทรัพยเพิม่ข้ึน ในชวงป ค.ศ.2001-2003 

ปค.ศ. สินทรัพย(ลานบาท) คาจาง(ลานบาท) 
1994 265.24 34.61 
1995 476.58 57.53 
1996 896.80 76.72 
1997 966.83 94.25 
1998 1,113.91 116.68 
1999 1,125.32 140.76 
2000 1,608.18 182.50 
2001 1,450.93 184.69 
2002 1,341.38 199.61 
2003 1,321.25 293.64 
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ตารางท่ี 4 แสดง จํานวนแรงงาน(คน) ราคาเฉล่ีย(บาท) ผลผลิต(ลานช้ิน)ของบริษัท Conn 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 5.2 จากตารางท่ี4 ชวงป ค.ศ.1994-2000 ราคาเฉล่ียของบริษัท Conn ไดลดลงโดย
ตลอดแสดงถึงภาวการณแขงขันท่ีสูงและรุนแรง แตผูผลิตยังสามารถแขงขันไดอยางมี
นัยสําคัญ การใชกิจกรรมเพิ่มผลผลิตเปนการเพิม่ศักยภาพในการแขงขันของผูผลิตดวยวิธีหน่ึง 
 
 ชวงป ค.ศ.2001-2003 ราคาเฉล่ียยังคงลดลงอยางตอเน่ืองและลดลงในอัตราท่ี
เพิ่มข้ึน จาก 0.25-0.5 บาท/ช้ินในชวงป ค.ศ.1994 - 2000 เปน 0.75-1.00 บาท/ช้ิน ในชวงปค.ศ.
2001-2003 แสดงถึงภาวการณแขงขันท่ีสูงข้ึนและรุนแรงมากย่ิงข้ึน การทํากิจกรรมเพิม่
ผลผลิตยังคงทําอยางตอเน่ือง ซ่ึงแสดงใหเห็นถึงผลิตภาพท่ีเพิม่สูงข้ึนอีกครั้ง ดังตารางท่ี5 ทํา
ใหผูผลิตสามารถแขงขันกับคูแขงอื่นๆไดในตลาด 
 
 
 
 
 
 
 

 
ปค.ศ. 

จํานวนแรงงาน
(คน) 

ราคาเฉล่ีย
(บาท) 

ผลผลิต 
(ลานช้ิน) 

1994 490 16.00 25.17 
1995 881 15.50 47.62 
1996 989 15.00 79.34 
1997 1,226 14.50 106.23 
1998 1,467 14.00 129.87 
1999 1,544 13.75 140.41 
2000 1,986 13.50 204.41 
2001 1,904 13.25 147.98 
2002 2,031 13.00 185.98 
2003 2,859 12.00 266.32 
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ตารางท่ี 5 แสดงผลิตภาพของแรงงาน, ทุน และกิจกรรมเพิม่ผลผลิตของบริษัท Conn 
 

ปค.ศ. ผลผลิต(ช้ิน)/แรงงาน ผลผลิต(ช้ิน)/ทุน กิจกรรมเพ่ิมผลผลิตที่ใช
1994 51,000 90,000 5ส.
1995 54,000 100,000 QC 7 Tools.
1996 80,000 90,000 ISO9002.
1997 87,000 110,000 PDCA Cycle, 5R
1998 89,000 120,000 Kaizen, QC Circle
1999 91,000 120,000 ISO14001, Poka-yoke
2000 103,000 130,000 New QC 7 Tools, VA/VE & Reengineering
2001 78,000 100,000 Outsource/Subcontractors
2002 92,000 140,000 SWOT Analysis, Benchmarking, KYT, TQM
2003 93,000 200,000 BSC&KPI, 3 MU               

 
 5.3 จากการคํานวณหาคา  Productivity ของแรงงานและทุนไดคาดังตารางท่ี5 
กลาวคือในชวงป ค.ศ. 1994-2000 ผลิตภาพของแรงงานและทุนไดเพิ่มสูงข้ึนตลอดจาก 51,000 
ช้ินตอแรงงานหน่ึงคน ณ.ป ค.ศ.1994 เปน 103,000 ช้ินตอแรงงานหน่ึงคน ณ.ปค.ศ.2000 และ 
จาก 90,000 ช้ินตอทุนหน่ึงลานบาท ณ.ป ค.ศ.1994  เปน130,000 ช้ินตอทุนหน่ึงลานบาท ณ.ป 
ค.ศ.2000 
 
 ชวงป ค.ศ.2000-2001ผลิตภาพของแรงงานและทุนไดลดลงเน่ืองจากคําส่ังซ้ือลด 
ลงอยางมากจากภาวะถดถอยของตลาด(Demand shock) 
 
 ชวงป ค.ศ.2001-2003 ผลิตภาพของแรงงานและทุนไดเพิ่มสูงข้ึนอีกครั้ง หลังจาก
ผูผลิตไดปรับสภาพการลงทุน และการจางแรงงาน ป ค.ศ.2001 ผลิตภาพของแรงงานอยูท่ี 
78,000 ช้ิน เปน 93,000 ช้ินในป ค.ศ.2003  ผลิตภาพของทุนอยูท่ี100,000 ช้ินในป ค.ศ.2001 
เพิ่มเปน 200,000 ช้ินในป ค.ศ.2003 อันเน่ืองมาจากการใชกจิกรรมเพิ่มผลผลิตและการวาง
แผนการผลิต 
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 5.4 การวิเคราะหฟงกช่ันการผลิต เปนการวิเคราะหเพื่อกะประมาณหาสมการการ
ผลิตในรูปแบบCobb–Douglas เพื่อคํานวณผลิตภาพการผลิต (ผลผลิตหนวยสุดทายของปจจัย
การผลิต) และหาความสัมพันธของการเพิ่มผลิตภาพและการลดตนทุนการผลิต  
 

  Cobb-Douglas function  : Y = AKαLβ      ...........................................… (1)       
 
Y เปนผลผลิต  
K                   เปนปจจัยทุน 
L                   เปนปจจัยแรงงาน 

α        เปนสัมประสิทธิ์ของปจจัยทุน 

β        เปนสัมประสิทธิ์ของปจจัยแรงงาน 
A          แทนผลิตภาพปจจัยรวม หรือ Total Factors Productivity (TFP)  

 

 จากสมการท่ี 1 สามารถปรับเปนสมการเชิงเสนตรงไดโดยการปรับเปนคาnatural 
logarithm ของตัวแปรท้ังหมดจะได 

                        

  ln (Y)   =   ln(A) + αln(K) + βln(L)    ……………………..….....(2) 

 

ปรับคาผลผลิต, ทุน และ แรงงานโดยการ take natural logarithm จะไดคาดังตารางท่ี 6 

โดย  Logarithm ของแรงงาน   = LOG (L) 

         Logarithm ของทุน         = LOG (K) 

         Logarithm ของผลผลิต   = LOG (Y) 
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ตารางท่ี 6 แสดงคา Natural logarithm ของ ทุน แรงงาน ผลผลิตของบริษัท Conn 

 
ไตรมาส/ปค.ศ. จํานวนแรงงาน(คน) สินทรัพย(ลานบาท) ผลผลิต(ลานช้ิน) LOG(L) LOG(K) LOG(Y) Dummy

Q1/1994 383 282.16 5.61 2.58 2.45 0.75 0.00
Q2/1994 442 276.39 5.93 2.65 2.44 0.77 0.00
Q3/1994 547 270.17 6.43 2.74 2.43 0.81 0.00
Q4/1994 587 265.24 7.20 2.77 2.42 0.86 0.00

   
Q1/1995 752 302.78 8.23 2.88 2.48 0.92 0.00
Q2/1995 862 365.91 10.07 2.94 2.56 1.00 0.00
Q3/1995 952 413.26 13.14 2.98 2.62 1.12 0.00
Q4/1995 955 476.58 16.18 2.98 2.68 1.21 0.00

   
Q1/1996 1000 525.78 20.20 3.00 2.72 1.31 0.00
Q2/1996 979 642.15 18.17 2.99 2.81 1.26 0.00
Q3/1996 985 786.19 18.84 2.99 2.90 1.28 0.00
Q4/1996 990 896.80 22.13 3.00 2.95 1.34 0.00

 
Q1/1997 1047 901.43 24.18 3.02 2.95 1.38 0.00
Q2/1997 1169 923.52 25.53 3.07 2.97 1.41 0.00
Q3/1997 1353 956.03 31.04 3.13 2.98 1.49 0.00
Q4/1997 1334 966.83 25.48 3.13 2.99 1.41 0.00

 
Q1/1998 1479 989.32 30.31 3.17 3.00 1.48 0.00
Q2/1998 1473 1027.61 30.34 3.17 3.01 1.48 0.00
Q3/1998 1454 1087.09 34.55 3.16 3.04 1.54 0.00
Q4/1998 1461 1113.91 34.67 3.16 3.05 1.54 0.00

 
Q1/1999 1514 1123.78 29.49 3.18 3.05 1.47 0.00
Q2/1999 1481 1109.81 30.34 3.17 3.05 1.48 0.00
Q3/1999 1556 1116.09 39.89 3.19 3.05 1.60 0.00
Q4/1999 1626 1125.32 40.69 3.21 3.05 1.61 0.00

  
Q1/2000 1706 1245.98 39.65 3.23 3.10 1.60 0.00
Q2/2000 1892 1389.23 49.85 3.28 3.14 1.70 0.00
Q3/2000 2094 1455.71 55.88 3.32 3.16 1.75 0.00
Q4/2000 2252 1608.18 59.03 3.35 3.21 1.77 0.00

 
Q1/2001 2100 1550.92 38.48 3.32 3.19 1.59 1.00
Q2/2001 2017 1507.27 37.53 3.30 3.18 1.57 1.00
Q3/2001 1856 1488.06 38.53 3.27 3.17 1.59 1.00
Q4/2001 1644 1450.93 33.44 3.22 3.16 1.52 1.00

    
Q1/2002 1725 1422.38 42.93 3.24 3.15 1.63 1.00
Q2/2002 1993 1403.75 46.55 3.30 3.15 1.67 1.00
Q3/2002 2200 1379.34 50.93 3.34 3.14 1.71 1.00
Q4/2002 2205 1341.38 45.57 3.34 3.13 1.66 1.00

     
Q1/2003 2364 1333.79 53.47 3.37 3.13 1.73 1.00
Q2/2003 2725 1330.87 59.82 3.44 3.12 1.78 1.00
Q3/2003 3153 1326.65 72.12 3.50 3.12 1.86 1.00
Q4/2003 3194 1321.25 80.91 3.50 3.12 1.91 1.00  
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จากการใช Programme SPSS   คํานวณหาคาสัมประสิทธิ์ไดคา 

  α = 0.593 

  β = 0.789 

 

จะไดสมการ  ln (Y) =  - 2.714 + 0.593 ln (K) + 0.789 ln (L) + 2.923 Dummy…….(3)     

              t - Statistic     - 25.142        11.577         10.630             27.171    

รายละเอียดดงัตารางท่ี7   

 

จากตารางท่ี 7 ไดคาตางๆดังตอไปน้ี 

               R²   =   0.999                  Standard Error of the Estimate = 0.03846 

       Durbin-Watson = 1.436         Dl = 1.29    Du = 1.65      k = 3   n = 36 

               F     =   8216.539            Sig.F   =   0.000 

 

 การวิเคราะหแสดงใหเห็นวาความสัมพนัธระหวางตัวแปรอิสระท้ังหมดสามารถ
อธิบายการเปล่ียนแปลงของตัวแปรตาม(ผลผลิต)ไดรอยละ 99.9 มีคาความคาดเคล่ือนเทากับ 
0.03846 และคา F มีคาเทากับ 8216.539 คา Durbin-Watson มีคาเทากับ 1.436   ซ่ึงมีคาอยู
ระหวาง 1.29 < 1.436 < 1.65   ณ ระดับความเช่ือมั่นรอยละ 95 ซ่ึงแสดงวาไมมีปญหา
สหสัมพันธในตัว (autocorrelation)  

 

 จากการทดสอบคา t – Statistic ท่ีระดับนัยสําคัญรอยละ 99.5 ยอมรับวา คาคงท่ีมีคา
เทากับ -2.714 คาสัมประสิทธิ์ของ ln (K) มีคาเทากับ 0.593 คาสัมประสิทธิ์ของ ln (L) มีคา
เทากับ 0.789 และคาสัมประสิทธิ์ของ Dummy มีคาเทากับ 2.923 
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 ในรูปสมการที่มีตัวแปรมคีาเปนลอก(Logarithm) น้ันไดแสดงคาสัมประสิทธิ์ท่ี
คํานวณไดก็คือคาความยืดหยุนของฟงกช่ันการผลิตตอการใชปจจัยการผลิต กลาวคือเมื่อเพิ่ม
แรงงานหรือทุนไปทีละ 1 เปอรเซ็นตแลว ผลผลิตจะเพิม่ข้ึนเปนกี่เปอรเซ็นต ซ่ึงปจจัยท่ี
สนับสนุน หรือ กอใหเกิดการเพิม่ข้ึนในผลผลิตหนวยสุดทายของแรงงานและทุนน้ัน ก็คือการ
เพิ่มทักษะแรงงานและการใชเครื่องจักรท่ีทําใหเกิดผลผลิตเพิ่มข้ึน ซ่ึงสะทอนใหเห็นวาการทํา
กิจกรรมเพิม่ผลผลิตอยางตอเน่ือง สามารถกอใหเกิดผลผลิตเพิม่ไดจากคา สัมประสิทธิท่ี์หาได
แสดงวาเมื่อเพิ่มทุนข้ึน 1 เปอรเซ็นตจะทําใหผลผลิตเพิ่มข้ึน 0.593 เปอรเซ็นต หรือเทากับ 
3.91 ลานช้ินโดยกําหนดใหปจจัยอ่ืนๆคงท่ี และเมื่อเพิ่มแรงงานข้ึน 1 เปอรเซ็นตจะทําให
ผลผลิตเพิ่มข้ึน 0.789 เปอรเซ็นต หรือเทากับ 6.15 ลานช้ินโดยกําหนดใหปจจัยอ่ืนๆคงท่ี 

 

 ในชวงป ค.ศ.1994-2000 ใหคา Dummy = 0  

จะไดสมการ  ln (Y) =  - 2.714 + 0.593 ln (K) + 0.789 ln (L)…………………….(4)     

  

 ในชวงป ค.ศ.2001-2003 ใหคา Dummy = 1  

จะไดสมการ  ln (Y) =    0.149 + 0.593 ln (K) + 0.789 ln (L)…………………….(5)     

  

 คาคงท่ีของสมการเปนคาผลิตภาพปจจัยรวม(Total Factors Productivity) ซ่ึงมีคา
เพิ่มข้ึนในชวงป ค.ศ.2001-2003 โดยจากชวงป ค.ศ.1994-2000 ท่ีมีคาติดลบเทากับ 2.714 หรือ
เทากับ 517.606 ลานช้ิน เปน 0.149 หรือเทากับ 1.41 ลานช้ินชวงป ค.ศ.2001-2003 ซ่ึงสะทอน
ผลผลิตจากการทํากิจกรรมเพิม่ผลผลิตของบริษัท จากการเพิม่เทคนิคการผลิต ความชํานาญ
และระบบการจัดการการเพิ่มผลผลิตซ่ึงเนนการพัฒนาทรัพยากรบุคคลเปนสําคัญ 
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ตารางท่ี7  แสดงคา Coefficients (สัมประสิทธิ์) ชวงปค.ศ.1994-2003 โดยการวิเคราะหความ
 ถดถอยเชิงเสนแบบ Ordinary Least Square (OLS)  
 

Regression 
Variables Entered/Removed b

DUMMY,
LOG_K,
LOG_L

a . Enter

Model
1

Variables
Entered

Variables
Removed Method

All requested variables entered.a. 

Dependent Variable: LOG_Yb. 
 

Model Summaryb

.999a .999 .998 3.846E-02 1.436
Model
1

R R Square
Adjusted
R Square

Std. Error of
the Estimate

Durbin-W
atson

Predictors: (Constant), DUMMY, LOG_K, LOG_La. 

Dependent Variable: LOG_Yb. 
 

ANOVAb

36.458 3 12.153 8216.539 .000a

5.325E-02 36 1.479E-03
36.511 39

Regression
Residual
Total

Model
1

Sum of
Squares df Mean Square F Sig.

Predictors: (Constant), DUMMY, LOG_K, LOG_La. 

Dependent Variable: LOG_Yb. 
 

Coefficientsa

-2.774 .110 -25.142 .000
.593 .056 .152 10.630 .000
.789 .068 .536 11.577 .000

2.923 .108 1.402 27.171 .000

(Constant)
LOG_K
LOG_L
DUMMY

Model
1

B Std. Error

Unstandardized
Coefficients

Beta

Standardi
zed

Coefficien
ts

t Sig.

Dependent Variable: LOG_Ya. 
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 5.5 การเพิ่มผลิตภาพกอใหเกิดการลดตนทุน เมื่อมกีารทํากิจกรรมเพิม่ผลผลิตทําให
ประสิทธิภาพของแรงงานและทุนเพิม่ข้ึน กอใหเกิดการเพิม่ผลิตภาพของแรงงานและทุน ซ่ึงมี
ผลทําใหตนทุนการผลิตลดลงจากการไดผลผลิตเพิ่มข้ึนโดยใชแรงงานและทุนเทาเดิม โดย
วิเคราะหจากสมมุติฐานท่ีวาผูผลิตยินดีท่ีจะผลิตสินคาท่ี P = MC หรือ ราคาขายเทากับ ตนทุน
เฉล่ียตอหนวย ซ่ึงเปนจุดคุมทุนของผูผลิตจากตารางท่ี4 จะเห็นไดวาราคาขายเฉล่ียของบริษัท 
Conn ไดลดลงโดยตลอดจาก16บาท/ช้ินในป ค.ศ.1994ลงมาเหลือ 12บาท/ช้ิน ในป ค.ศ.2003 
น้ันยอมแสดงเปนนัยยะวาตนทุนเฉล่ียตอหนวยของผูผลิตไดลดลง (ดังรายละเอียดแสดงใน
ภาคผนวกท่ี1) ซ่ึงเปนผลอันเน่ืองมาจากการทํากจิกรรมเพิ่มผลผลิต 

 

ตารางท่ี8 แสดงตนทุนคาจางและคาเส่ือมราคาตอผลผลิตหน่ึงหนวย 

ป ค.ศ. ผลผลิต(ลานชิ้น) คาจาง(ลานบาท) คาส่ึอมราคา(ลานบาท) ตนทุน(บาท)/หนวย
1994 25.17 34.61              42.79 3.08
1995 47.62 57.53              50.09 2.26
1996 79.34 76.72              208.24 3.59
1997 106.23 94.25              191.81 2.69
1998 129.87 116.68            258.76 2.89
1999 140.41 140.76            284.76 3.03
2000 204.41 182.50            334.08 2.53
2001 147.98 184.69            401.21 3.96
2002 185.98 199.61            382.09 3.13
2003 266.32 293.64            397.53 2.60  

  
 จากตารางท่ี 8 ตนทุนตอหนวยของผลผลิตในสวนของคาจางและคาเส่ือมราคาได
ลดลงจาก 3.08 บาทในป ค.ศ. 1994 เหลือ 2.53 บาท ในป ค.ศ. 2000 และ จาก 3.96 บาท ในป 
ค.ศ. 2001 ลงเหลือ 2.60 บาท ในป ค.ศ. 2003  
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บทที่ 6 
บทสรุป  และ ขอเสนอแนะ 

 
1. บทสรุป  
 แนวคิด และ วิธีการตางๆเพื่อเพิม่ผลิตภาพท่ีไดนําเสนอมาน้ีเปนเพียงสวนหน่ึง ยัง
มีอีกมากมายซ่ึงลวนแลวแตมีประโยชนตอการพัฒนา เพื่อเพิ่มผลิตภาพขององคกรดวยกัน
ท้ังส้ิน อยางไรก็ตามแนวคิด และ วิธีการตางๆเพือ่เพิ่มผลิตภาพท่ีไดนําเสนอในรายงานน้ีเพียง
เพื่อใหผูอานไดรูจักอยางคราวๆ การจะนําไปใช หรือ ประยุกตใช ตองทําการศึกษาอยาง
ละเอียดอีกทีหน่ึง มีคําพดูท่ีวา “ระบบตางๆ เหลาน้ีเกิดข้ึนในอเมริกาหรือยุโรปเติบโตและ
พัฒนาในญ่ีปุน แตก็มาตายในเมืองไทย” ท้ังน้ีอยากเนนยํ้าอีกทีหน่ึงวาไมไดมีสูตรสําเร็จเพือ่นํา
วิธีการเหลาน้ีไปใชกับองคกรใดองคกรหน่ึง แตควรศึกษาใหเขาใจอยางถองแทเพื่อพจิารณาวา
จะนําแนวคิด และ วิธีการตางๆ ไปใชในแตละองคกรอยางไรเพื่อความเหมาะสม การนํา
วิธีการเหลาน้ีมาใช หรือ ประยุกตใชโดยขาดความเขาใจท่ีถองแทนอกจากจะไมสําเร็จตามท่ี
คาดหวัง แลวยังทําใหเกิดความสับสนวุนวายในองคกรอีกดวยจึงมีองคกรตางๆมากมายท่ี
ประสบกับความลมเหลวกับแนวคิด และ วิธีการตางๆ เหลาน้ี 
            
 จากประสบการณการทํากจิกรรมตางๆที่กลาวมาแลวน้ัน สามารถเพิ่มผลิตภาพได 
จากการวิเคราะหบริษัท Conn ชวงป ค.ศ.1994-2000ผลิตภาพของแรงงานและทุนไดเพิม่สูง
ข้ึนมาตลอด จากผลผลิต 51,000 ช้ินตอแรงงานหน่ึงคน ณ.ป ค.ศ.1994 เพิ่มเปน 103,000 ช้ิน
ตอแรงงานหน่ึงคน ณ.ป ค.ศ.2000 และจาก 90,000 ช้ินตอทุนหน่ึงลานบาท ณ.ป ค.ศ.1994 
เพิ่มเปน 130,000 ช้ินตอทุนหน่ึงลานบาท ณ.ป ค.ศ.2000 
  
 ชวงป ค.ศ.2001-2003 ผลิตภาพของแรงงานและทุน ในป ค.ศ.2001 ผลิตภาพของ
แรงงานอยูท่ี 78,000 ช้ิน เพิ่มเปน 93,000 ช้ินในป ค.ศ.2003 ผลิตภาพของทุนอยูท่ี 100,000 ช้ิน
ในป ค.ศ.2001 เพิ่มเปน 200,000 ช้ินในป ค.ศ.2003 
 
 ผลิตภาพของแรงงานยังคงอยูในระดับสูงซ่ึงแสดงโดยคาสัมประสิทธิ์ความยืดหยุน
ของผลผลิตตอแรงงานท่ี 0.789 หรือเทากับ 6.15 ลานช้ิน  
  

DPU



 70

 ในการทํากิจกรรมตางๆน้ีจะประสบความสําเร็จไดข้ึนกับบุคลากรในองคกรให
ความรวมมือ และ มีความรูความสามารถในกิจกรรมน้ันๆ ซ่ึงเกิดจากการใหการฝกอบรม 
   
  ดังน้ันทรัพยากรมนุษยจึงมีความสําคัญอยางย่ิงท่ีตองถูกพัฒนากอนแลวส่ิงอื่นๆก็
จะถูกพัฒนาตามมา การทํากิจกรรมการเพิม่ผลผลิตน้ันตองกระทําอยางตอเน่ืองสม่ําเสมอ
เพื่อใหเกิดผลอยางย่ังยืน 
 
2. ขอเสนอแนะในการนําไปใชเพ่ือเพ่ิมผลผลิต 
 ประโยชนของการใชกิจกรรมและขบวนการเพิม่ผลผลิตท่ีจะเกดิข้ึนกับ
อุตสาหกรรมและธุรกจิประเภทตางๆมดีังน้ี 

 2.1 ผูประกอบการ ( Entrepreneurship) เกิดประสิทธิภาพ คุณภาพ และการลด
ตนทุนของธุรกิจ ไมวาจะเปนผูประกอบการ ภาคการผลิต ( Production Sector ) ภาคการคา ( 
Trading Sector ) ท้ังการคาปลีก และคาสง และภาคบริการ (Service Sector ) เมื่อมีแนวคิดท่ี
จะทําการปรบัปรุงกิจการของตนเองใหมีประสิทธภิาพ โดยสงเสริมเรื่อง การเพิ่มผลผลิตให
เกิดข้ึนในองคกร เชน การพัฒนาทรัพยากรมนุษย ( Human Resource Development : HRD ) 
จัดหาวิทยากรท่ีมีความเช่ียวชาญดานเทคโนโลยีจากประเทศญ่ีปุนเขามาฝกอบรมใหความรู
เกี่ยวกับเครื่องจักรใหมท่ีจะนํามาใชในงานการผลิตของบริษัทฯ ซ่ึงสามารถทําการผลิตสินคา
ท่ีผลิตอยูไดมากและมีคุณภาพดีกวาเดิม และเกดิสินคาเสียนอยมาก หรอื การนําระบบ 
Logistic มาใชในบริหารงานคลังสินคา มีศูนยกระจายสินคา ( Distribution Center ) ท่ีเปน
ระบบ สามารถสงมอบสินคาใหกับลูกคาไดอยางรวดเร็ว และทันเวลา หรือ ในภาคธุรกิจ
บริการ จัดใหมีการฝกอบรมพนักงานเพื่อการใหบริการท่ีเปนเลิศ ( Service Excellence ) หรือ
ใหมีการศกึษาและวิจัย ( Research and Development : R&D ) ใหเกิดข้ึนในองคกร กิจกรรม
ท้ังหลายขางตนลวนแตเปนกิจกรรมท่ีทําใหเกิดการพัฒนาขององคกรท้ังส้ิน ทําใหสามารถ
ดําเนินธุรกิจไดอยางมีประสิทธิภาพ และมีคุณภาพ ธุรกิจเกิดกําไรเพิม่มากข้ึน เกดิการขยาย
สาขาของกิจการ ธุรกจิมมีาตรฐานในระดับสากล เกิดการสรางงานข้ึนในประเทศ ลดปญหา
การวางงาน นําไปสูการพัฒนาทางเศรษฐกิจของประเทศในท่ีสุด 

 2.2 ผูบริโภค ( Consumers) ไดรับสินคาและบริการท่ีมีคุณภาพ ราคายุติธรรม การ
มุงท่ีจะพัฒนาในสินคาและบริการท่ีเกดิข้ึนทําใหเกิดสินคาและบริการท่ีมีคุณภาพ เปนผลดี
ตอผูบริโภค น่ันคือ การไดรับสินคาท่ีดี และราคายุติธรรมจากผูผลิต ทําใหเกิดความพึงพอใจ
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ในการบริโภคสินคาและบริการน้ันมากข้ึน ระบบเศรษฐกจิของประเทศดีข้ึน ระบบการเงิน
ของประเทศ มีสภาพคลองมากข้ึน   

 2.3 ลูกจาง ( Employees) เกิดความมั่นคงของตนเองและครอบครัวในอนาคต 
ผูประกอบการ เจาของกิจการ สามารถขายสินคาและบริการ ไดอยางตอเน่ือง ทําใหเกิดการ
ขยายธุรกิจเพิม่มากข้ึน น่ันหมายถึง กําไรของธุรกิจมีมากข้ึน สงผลตอสวัสดิการ ของ
พนักงานทุกระดับในองคกรท่ีดีข้ึน เชน การเพิ่มอัตราคาจาง การเพิ่มสวัสดกิารอ่ืน ๆ การคง
อยู หรือเพิม่เงินรางวัลประจําป และนอกเหนือจากน้ัน ยังสงผลตอความม่ันคงในอาชีพ 
หนาท่ีการเงิน เปนหลักประกันใหกับตนเองและครอบครัวในอนาคต อีกดวย 

 2.4 รัฐบาล ( Government) มีงบประมาณซ่ึงเก็บจากภาษีธรุกิจเพื่อการพัฒนา
ประเทศมากขึ้น การเพิม่ผลผลิตท่ีเกิดข้ึนในหนวยธุรกิจซ่ึงจะสงผลตอผูบริโภคและลูกจาง 
และสงผลใหเศรษฐกจิในภาพรวมมีเสถียรภาพและรัฐบาลสามารถเก็บภาษีอากร ตาง ๆ เชน 
ภาษีธุรกิจ ภาษีเงินได ฯลฯ ไดเพิม่มากข้ึน ระบบการคลังสาธารณะของประเทศดี มี
งบประมาณแผนดินเพื่อการพัฒนาประเทศดานตางๆไดมากข้ึน 

 
3. ขอเสนอแนะในดานการพัฒนาดานแรงงาน  
 ผูประกอบการโรงงานควรดําเนินการดงัตอไปน้ี 
 6.3.1.ควรรักษารูปแบบของระบบพัฒนาบุคลากรในองคกรโดยการฝกอบรมและ
ติคตามผลการฝกอบรมอยางสม่ําเสมอ 
 6.3.2 .ผูบริหารระดับสูงในองคกรตองใสใจและมีความมุงมั่นในการพัฒนา 
 6.3.3.การทํากิจกรรมเพิม่ผลผลิตตองทําอยางตอเน่ืองและดวยความรวมมือของ
พนักงานทุกระดับ 
 6.3.4.มีการส่ือสารปญหาอุปสรรค วิธีการแกไข ผลสรุปใหพนักงานทราบเปนระยะ 
 6.3.5.มีการใหรางวัลตอบแทนแกพนักงานเมื่อกิจกรรมตางๆน้ันบรรลุเปาหมาย 
 6.3.6.มีการคนควาหาแนวคิดใหมๆในการทํากิจกรรมเพิม่ผลผลิต 
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ภาคผนวกท่ี 1 
 
ภาพท่ี 7 แสดงดุลยภาพการผลิต 
 

 
 
 ในระยะยาวแลวตลาดแขงขันสมบูรณผูผลิตจะทําการผลิตท่ี P=MC=AC ซ่ึงจะทํา
ใหผูผลิตไดรับกําไรปกติ ในกรณีท่ีตนทุนการผลิตลดลงจาก AC1 เปน AC2 ราคาท่ีกําหนด ณ 
จุดต่ําสุดของ AC ก็จะเปล่ียนจาก P1 เปน P2 (ดังรูปท่ี 7) ซ่ึงแสดงวาการท่ีตนทุนการผลิตตอ
หนวยท่ีลดลงไดทําใหราคาจําหนายลดลงตามไปดวยตามสภาพการแขงขันในวงการ
อุตสาหกรรมการผลิตขอตอวงจรไฟฟา (Connector) 
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ประวัติผูเขียน 
 
 ช่ือ นาย ยุทธนา ยุพานันท เกิดเมื่อวันท่ี 4 กุมภาพันธ 2502 ท่ีจังหวัด กรุงเทพฯ เปน
บุตรคนโตในจํานวนพี่นองหกคน จบการศึกษาระดับปริญญาตรีจาก มหาวิทยาลัยรามคําแหง 
สาขาเศรษฐศาสตรอุตสาหกรรม เมื่อปการศกึษาพ.ศ.2521 ไดเขาศึกษาในระดับปริญญา
เศรษฐศาสตรมหาบัณฑิต มหาวิทยาลัยธุรกิจบัณฑิตย สาขาวิชาเศรษฐศาสตร กลุมวิชา
เศรษฐศาสตรธุรกจิ เมื่อปการศึกษาพ.ศ.2544 
  
 ปจจุบันทํางานท่ี บริษัท ดีดีเค ประเทศไทย จํากัด 
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