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Chapter 3 การเพ่ิมผลิตภาพในการผลิต

• ความหมายของการเพิ่มผลิตภาพในการผลิต

• วิธีการเพิ่มผลิตภาพโดยการพิจารณาจากสูตร

• หลักการเบ้ืองต้นในการเพิ่มผลิตภาพ

• การบริหารงานแบบญ่ีปุ่น

• เทคนคิการเพิ่มผลิตภาพในการผลิต



จุดประสงค์ประจ าบท

• ความหมายของการเพิ่มผลิตภาพในการผลติ

• วิธีการเพิ่มผลิตภาพโดยการพิจารณาจากสูตร

• หลักการเบ้ืองต้นในการเพิ่มผลิตภาพ

• การบรหิารงานแบบญี่ปุน่

• เทคนคิการเพิ่มผลิตภาพในการผลิต



ผลิตภาพ



บทน า

ผลิตภาพ (Productivity) มีความสัมพันธ์อย่างใกล้ชิดกับความ
เป็นอยู่  ตลอดไปจนถึงความได้เปรียบในการแข่งขันในทุกระดับ  
เช่น  ระดับบริษัท  หากบริษัทใดมีผลิตภาพที่ดีกว่าบริษัทอ่ืน  ก็
ย่อมจะมีผลงานและข้อได้เปรียบหลาย ๆ อย่างต่อบริษัทอ่ืน ๆ 
ระดับประเทศ  ประเทศใดมีผลิตภาพดีกว่าประเทศอ่ืน ประชาชนใน
ประเทศย่อมมีความอยู่ดีกว่าชาติอื่นและจะแข่งขันกันในตลาดโลกก็
มีข้อได้เปรียบ และแม้นในยามที่มีวิกฤตการณ์ทางเศรษฐกิจจนตกที่
นั่งล าบาก ก็ล าบากอยา่งสบาย ๆ 



ผลิตภาพ (Productivity)

• อัตราส่วนของปริมาณผลิตผลที่ได้ (output) ต่อปริมาณสิ่งที่ใส่เข้าไป 
(Input) ในการด าเนินการผลิตนั้นๆ เช่น วัตถุดิบ, แรงงาน, เคร่ืองจักร

• การปรับปรุงผลิตภาพก็คือ การปรับปรุงประสิทธภิาพของการผลิต



การปรับปรุงประสิทธิภาพของการผลิต

• การลดปัจจัยน าเข้าในขณะที่ผลผลิตยังคงเดิม

• การเพิ่มผลผลิตขณะท่ีปัจจัยน าเข้ายังคงเดิม



การวัดผลิตภาพ

• การวัดมูลค่ารวมของปัจจัยน าออกที่ผ่านกระบวนการแปรสภาพ 
น ามาเปรียบเทียบกับปัจจยัน าเข้า

• Productivity = output/input (อัตราผลผลิตที่สามารถวัดได้จาก
อัตราส่วนของปัจจัยน าออกกับปัจจัยน าเข้า)

• ผลลัพธ์ที่ได้ คือ อัตราการผลิต หรือ สมรรถนะการผลิต

**ที่สามารถวัดได้จากอัตราส่วน ระหว่าง Input (สิ่งป้อนเข้า) กับ Output (ผลที่ได้)**



น า output มาเทียบกับ input จึงสามารถท าการเปรียบเทียบผลผลิตให้เห็นได้

• โรงงาน ก ผลิตสินค้า A ได้ 2000 ชิ้นต่อวัน โดยใช้คน 250 คน เพราะฉะนั้น Productivity ใน
การผลิตของสินค้า A ของโรงงาน ก เท่ากับ      

2000 / 250 = 8.0
• โรงงาน ข ผลิตสินคา้ A ได้ 8500 ชิน้ต่อวัน โดยใช้คน 1500 คน Productivity ในการผลิตของ

สินค้า A ของโรงงาน ข  เท่ากับ               

8500 / 1500 = 5.67
• เห็นได้ว่า โรงงาน ก มี Productivity สูงกว่า โรงงาน ข แม้ “ผลผลิต” ซึ่งก็คือผลที่ได้

จากการผลิตของโรงงาน ข จะมากกว่าโรงงาน ก ก็ตาม ดังนั้นค าว่า Productivity จะมามอง
กันที่ผลผลิตอย่างเดียวไม่ได้ และจะพูดว่า Productivity คือการเพิ่มผลผลิตก็ไม่ได้เหมือนกัน 
หรือจะพูดว่าการเพ่ิม Productivity ก็คือการเพิ่มผลผลิตก็ไม่แน่เสมอไป ดูอย่างโรงงาน 
ก เป็นต้นที่มี Productivity มากกว่า แต่ผลผลิตน้อยกว่า



ลักษณะของการวัดผลิตภาพ

• 1. การวัดผลิตภาพแบบปัจจัยเดี่ยว (Single factor productivity)

แสดงสัดส่วนของปัจจัยน าเข้าหนึ่งอย่างต่อปัจจัยน าออก

ผลิตภาพ (Productivity) = หน่วยของผลผลิตที่ผลิตได้ (Units produced)

ปัจจัยน าเข้าท่ีใช้ (Input used)



ลักษณะของการวัดผลิตภาพ

• 1. การวัดผลิตภาพแบบพหุปัจจัย (Multifactor factor productivity)

แสดงสัดส่วนของปัจจัยน าเขา้หลายหรือทั้งหมดอย่างต่อปัจจัยน าออก

ผลิตภาพ (Productivity) =                                  ผลผลิต (Output)

แรงงาน + วัตถุดิบ + พลังงาน + เงินทุน + อ่ืนๆ

Labor + Material + Energy + Capital + Miscellaneous



ตัวอย่าง
• บริษัท Global มีพนักงานอยู่ 4 คน พนักงานแต่ละคนท างานวันละ 8 ชม./วัน (ค่าจ้าง

แรงงาน 640 ดอลลาร์สหรัฐ/วัน) ค่าใช้จ่ายในการด าเนินงาน 400 ดอลลาร์/วัน บริษัท 
Global ท าการประมวลเก็บข้อมูลและปิดงานวันละ 8 รายการ เม่ือไม่นานมานี้บริษัท
เพิ่งซ้ือระบบคอมพวิเตอร์ ซึ่งจะประมวลผลข้อมูลได้สูงถึง 14 รายการต่อวัน ถึงแม้ว่า
พนักงานจะมีชั่วโมงการท างานและจ่ายเงินเช่นเดียวกัน แต่บริษัทก็มีค่าใช้จ่ายในการ
ด าเนินงานเป็นจ านวนถึง 800 ดอลลาร์/วัน

• 1.หาผลิตภาพชั่วโมงแรงงานในระบบเดิม/ใหม่

• 2.หาผลิตภาพแบบพหุปัจจัย(ปัจจัยน าเขา้เฉพาะค่าใช้จ่าย)เดิม/ใหม่

• 3.หาการเพิ่มขึน้ของผลิตภาพทั้งสองแบบ



ปัญหาของการวัดผลิตภาพ
• 1. ด้านคุณภาพ (Quality) เนื่องจากคุณภาพของผลิตภัณฑ์หรือบรกิาร

เปลี่ยนแปลงขณะที่ปริมาณของปัจจัยน าเข้าและน าออกคงที่

• 2. ด้านองคป์ระกอบภายนอก (External elements)  อาจเป็นสาเหตุส าคัญ
ในการเพิ่มหรือลดลงของผลิตภาพก็ได้

• 3. ด้านหน่วยความแม่นย าของการวัด (Precise units of measures) ขาด
หน่วยวัดที่แม่นย าส าหรับการผลติ ซึ่งท าให้คุณภาพสินคา้แตกตา่งกัน

วัดได้ยากกับสินคา้ประเภทบริการ**



แบบฝึกหัด
1. บริษัทแห่งหนึ่งผลิตยางรถยนต์ ท าการผลิตยางรถจ านวน 1,000 เส้นต่อวัน 

โดยมีการใชท้รัพยากร ดังนี้ 

แรงงาน : 400 ชั่วโมง  ที่อัตราจ้าง $12.50

วัตถุดิบ: 20,000 ปอนด์ตอ่วัน ที่ราคา $1 ต่อปอนด์

พลังงาน: $5,000 ต่อวัน

เงินทุน $10,000 ต่อวัน

จงหาคา่

1.1 ผลิตภาพด้านแรงงาน 1.2 ผลิตภาพแบบพหุปัจจัย

1.3 ถา้บรษิัทแห่งนี้สามารถลดการใชพ้ลังงานลงได้ $3,000 ต่อวัน โดยไม่สง่ผลถงึ
การเปลี่ยนแปลงของจ านวนยางรถยนตท์ี่ผลิตได้และทรัพยากรที่น ามาใช ้จงหาคา่
เปอรเ์ซ็นการเปลี่ยนแปลงของผลิตภาพแบบพหุปัจจัย



การเพิ่มผลิตภาพ

ในการเพิ่มผลิตภาพ ถา้พิจารณาจากสูตรของผลิตภาพ
สามารถเขียนได้ดังต่อไปนี้

1. Output เพิ่ม   Input   เท่าเดิม

2. Output เพิ่ม   Input   ลดลง

3. Output เพิ่ม   Input   เพิ่มน้อยกว่า

4. Output คงที่   Input   ลดลง 

5. Output ลดลง   Input   ลดลงมากกว่า

*ดังนั้น วิธีการที่จะเพิ่มผลิตภาพได้ผลนั้น มี 3 วิธี คือ การ
เพิ่ม Output ลด Input และการขจัด Lost



ต้นทุนกับความสูญเสีย



ต้นทุนกับความสูญเสีย

• ต้นทุน (cost) คือ เงินที่จ่ายไปแล้วกอ่ให้เกิดผลได้ (output)

• ความสูญเสีย (Lost) คือ เงินที่จ่ายไปแล้วไม่ก่อให้เกดิผลได้ (output)

• หลักการส าคัญในการเพิ่มผลิตภาพ คือ ต้องหาสาเหตุของการเกิด Lost 
แล้วท าการแก้ไขเพื่อขจัด Lost ให้หมดไป



ความศูนย์เสีย 7 ประการ

1. ความสูญเสียเน่ืองจากมีการผลิตมากเกนิไป (Over Product)

2. ความสูญเสียเน่ืองจากการเก็บ Stock ที่ไมจ่ าเป็น (Unnecessary Stock)

3. ความสูญเสียเน่ืองจากการขนส่งที่ไม่จ าเป็น (Over Transportation)

4. ความสูญเสียเน่ืองจากการเคล่ือนไหวที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motion)

5. ความสูญเสียเน่ืองจากกระบวนการผลติขาดประสิทธภิาพ (Non-effective 
Process)

6. ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay/Idle time)

7. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตของเสยี หรือมกีารแก้ไขงานเสยี 
(Defects/Rework)



• 1.  ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกนิไป  (Over  production)
การผลิตในปรมิาณที่มากเกนิไปโดยที่ยังไม่มคีวามต้องการในขณะนัน้ท าให้เกิด
งานระหว่างท า  (Work  In  Process) รออยู่ในกระบวนการขึ้น ยิ่งจ านวนของงาน
ระหว่างท านีเ้พิ่มขึ้นเท่าไหร่ก็จะท าให้เกิดปัญหาต่าง ๆ ตามมามากขึน้เท่านัน้
• ปัญหา
- ต้องการพื้นที่ในการจัดเก็บงานระหว่างท า
- ต้องการแงงานและการจัดการในการจัดเก็บ
- ต้นทุนจมอยู่ในกระบวนการนานเท่าที่วัสดุถูกสั่งซือ้มาจนกระทั่งการผลิตส าเร็จ
และขายให้แกลู่กค้า
- สิน้เปลืองเวลาไปกับการผลิตที่ยังไม่จ าเป็น
- ปิดบังปัญหาที่เกดิขึ้นในกระบวนการ เชน่ เคร่ืองจักรเสยี
• แนวทางแก่ไข
- บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้อยู่ในสภาพด ีเพ่ือให้สามารถค านวณปริมาณท่ีตอ้งท า
การผลิตให้ใกลเ้คียงกับความต้องการจริง
- จัดแผนการผลิตให้เหมาะสมทั้งปริมาณและระยะเวลา



• 2.  ความสูญเสียเนื่องจากการเก็บสต๊อกที่ไม่จ าเป็น  (Unnecessary  
Stock)การเก็บวัสดุคงคลังไว้มากเกินความจ าเป็น  เพ่ือเป็นหลักประกันว่า
จะมีวัสดุส าหรับการผลิตอยู่ตลอดเวลานั้นนับว่าเป็นความสูญเสียที่พบได้
บอ่ย  และท าให้เกดิปัญหาขึน้มาโดยที่มองข้ามไป
• ปัญหา
- ต้องการพ้ืนที่ในการจัดเก็บ
- ต้องการแรงงานและการจัดการในการจัดเก็บ
- วัสดุเสื่อมสภาพหากไมม่ีการจัดเก็บอย่างมีประสิทธภิาพ
- ต้นทุนจมอยู่ในกระบวนการนานเท่าที่วัสดุถูกสั่งซื้อมาจนกระทั่งท าการ
ผลิตเสร็จ และขายให้กับลูกคา้
- เม่ือเปลี่ยนค าสั่งผลิต  จะมีวัสดุตกค้างอยู่ในคลังมากโดยไม่ทราบว่าจะมี
ความตอ้งการใชอ้ีกเมื่อไหร่
• แนวทางแก้ไข
- ก าหนดจุดต่ าสุดและสูงสุดในการจัดเก็บวัสดุแต่ละชนิดอยา่งชัดเจน
- ใชว้ัสดุตามล าดับ  (First In  First Out)
- ใช้การควบคุมด้วยการมองเห็น (Visual  Control) เพ่ือช่วยให้เกิดความ
สะดวกและลดความผดิพลาดในการสั่งซื้อเกนิความจ าเป็นได้



• 3.  สูญเสียเน่ืองจากการขนส่งที่ไม่จ าเป็น (Transportation)

• การขนส่งภายในเป็นกจิกรรมที่จ าเป็นในกระบวนการผลิตเพ่ือให้สามารถด าเนินการ
ผลิตไปได้อย่างต่อเน่ือง แต่หากไมม่กีารควบคุมให้ดีก็จะเป็นการเพิ่มต้นทุนโดยไมท่ า
ให้เกิดมูลค่าเพิ่มแกว่ัสดุ

• ปัญหา

- ต้นทุนการขนสง่ ได้แก่  แรงงาน,  พลังงาน,  อุปกรณ์ขนย้าย  และค่าบ ารุงรักอุปกรณ์
เหล่านั้น

- วัสดุเสียหายจากการตกหลน่

- วัสดุเสียหายจากการตกหลน่

- อุบัติเหตุจากการขนส่ง

• แนวทางแก้ไข

- ศึกษาเส้นทางในการขนส่ง เพ่ือลดระยะทางและความถี่ในการขนสง่

- ใช้บรรจุภัณฑ์ที่เหมาะสม

- ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายที่เหมาะสม

- วางผังเคร่ืองจักรที่ใช้งานตอ่เน่ืองใหอ้ยู่ใกล้กัน



• 4.  ความสูญเสียจากการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary  
motion)

• ปัญหา

- เสียเวลา

- เกิดความเม่ือยล้า

• แนวทางแก้ไข

- ใชห้ลักการ Ergonomic เพื่อใชป้รับปรุงทา่ทางการท างาน

- ปรับขนาดเคร่ืองมือ หรืออุปกรณ์ใหเ้หมาะสมกับรา่งกายของผู้ปฏบิัตงิาน



• 5.  ความสูญเสยีเน่ืองจากกระบวนการผลติที่ขาดประสิทธิผล (Noneffective  Process)

• ในกระบวนการผลติใด ๆ หากพิจารณาให้ดีจะพบว่ายังมีส่ิงที่สามารถท าการปรับปรุงแกไ้ข
ได้อกี  แต่บางครั้งความเคยชินกับกระบวนการผลติที่เป็นอยู่ท าใหเ้รามองขา้มความบกพร่อง
ที่แฝงอยูไ่ป และท าให้พลาดโอกาสในการปรับปรุงไปอยา่งต่อเน่ือง

• ปัญหา

- เกดิการท างานซ้ าซ้อน

- เกดิต้นทุนที่ไม่จ าเป็นของการท างาน

- เสียเวลากับการเตรียมและการผลติที่ไมจ่ าเป็น

- มีงานระหว่างท าในสายการผลิตมาก

- สูญเสยีพื้นที่ในการท างาน

• แนวทางแก้ไข

- ท าการวิเคราะหก์ระบวนการ (Process Analysis) เพ่ือทราบขั้นตอนทั้งหมดในการท างาน 
จากนั้นจงึเลือกขั้นตอนที่ไม่เหมาะสมเพ่ือน ามาปรับปรุงต่อไป

- ใช้หลักการ  5 W  1 H คือการถามเพ่ือวิเคราะหค์วามจ าเป็นของแต่ละขั้นตอนในกระบวนการ
ผลิต



• 6.  ความสูญเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay/Idle  Time)

• การรอคอยที่เกดิขึน้ในกระบวนการได้แก ่ พนักงานรอวัตถุดิบเพื่อท าการผลติ
เคร่ืองจักรหยุดเนื่องจากพนักงานไมอ่ยู่ควบคุมการท างาน พนักงานรอเน่ืองจาก
เครื่องจักรซ่อม ฯลฯ

• ปัญหา

- เสียเวลาในการรอคอย

- ขวัญและก าลังใจพนักงานต่ า

- ต้นทุนการท างานของเคร่ืองจักรและแรงานสญูเปลา่

• แนวทางแก้ไข

- ปรับปรุงการวางแผนการผลิตและการควบคุมการไหลของวัตถุดบิให้มีประสิทธภิาพ

- บ ารุงรักษาเครื่องจักรให้อยู่ในสภาพดตีลอดเวลา

- ฝึกให้พนักงานมีทักษะในการท างานหลายอย่างเพื่อให้สามารถท างานอ่ืนทดแทน
ในช่วงที่วา่ง

- ศึกษาและพยายามปรับปรุงวิธีการท างานใหด้ีขึ้นเพ่ือลดเวลารอคอย

- ท า Line  balancing เพ่ือจัดงานที่ป้อนให้กับเครื่องจักรแต่ละเครื่องให้มีความสมดุล



• 7.  ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย / แก้ไขงานเสยี (Defects / Rework)
• โดยทั่วไปมักจะยอมรับว่าต้องมีของเสียเกดิขึน้ในกระบวนการผลติ และเช่ือว่าการ

ตรวจสอบจะชว่ยใหข้องเสยีลดลง  ซึ่งเป็นความเข้มใจที่ไม่ถูกต้อง  เพราะการตรวจสอบเป็น
เพียงการตัดสินใจวา่ของชิน้นั้นใชไ้ด้หรือไม่  ซึ่งเป็นความเข้าใจที่ไมถู่กต้อง  เพราะการ
ตรวจสอบเป็นเพียงการตัดสินใจว่าของชิ้นนั้นใชไ้ด้หรือไม ่ แต่ไมส่ามารถค้นหาสาเหตุและ
แกไ้ขได้

• ปัญหา
- ต้นทุนวัสดุ  เครื่องจักร  แรงงาน  ที่ใชไ้ปในกระบวนการก่อนหน้าสูญไปโดยเปลา่ประโยชน์
- เสียเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสยี
- ผลิตสินค้าไม่ทันตามก าหนด
- สัมพันธภาพระหว่างแผนกไม่ดี
• แนวทางแก้ไข
- สร้างมาตรฐานในการปฏิบัติงาน และใชว้ัสดุที่มีคุณภาพดสีม่ าเสมอ
- พนักงานต้องปฏิบัติงานให้ถูกต้องตามมาตรฐานตั้งแต่แรก
- อบรมพนักงานใหม้ีความรู้ความเข้าใจ  และสามารถปฏิบัติงานได้ถูกต้องตามมาตรฐาน
- พยายามปรับปรุงอุปกรณ์ใหส้ามารถป้องกันความผิดพลาดจากการท างาน
- ตั้งเป้าหมายของเสียเป็นศูนย์
- ให้มกีารตอบสนองขอ้มูลทางคุณภาพอย่างรวดเร็วในแต่ละขั้นตอนการผลติ
- ปรับปรุงการออกแบบผลติภัณฑ์ใหง้า่ยต่อการผลิตและใช้งาน
- บ ารุงรักษาเครื่องจักรใหอ้ยู่ในสภาพดี



องค์ประกอบของการเพิ่มผลิตภาพ

การเพิ่มผลิตภาพจะเกิดขึ้นได้ต้องอาศัยองค์ประกอบดังต่อไปนี้

1. คุณภาพ (Quality)

2. ต้นทุน(Cost)

3. การสง่มอบ (Delivery)

4. ความปลอดภัย (Safety)

5. ขวัญและก าลังใจในการท างาน (Moral)

6. สิ่งแวดล้อม (Environment)

7. จรยิธรรม (Ethics)



การเพ่ิมผลิตภาพโดยรวมของชาติที่ได้คุณธรรมและยั่งยนื

เพื่อลูกค้า เพื่อพนักงาน เพื่อสังคม

Q  C   D S   M E   E



หลักการเบื้องต้นในการเพิ่มผลผลิต



หลักการเบื้องต้นในการเพ่ิมผลผลติ

คือ หลักหรือแนวทางในการก าหนดเพื่อหาความสูญเสียใน
การผลิตว่าการผลิตเกิดความสูญเสีย ณ จุดใด แล้วจึงท าการ
ขจัดความสุญเสียนั้นออกไป ประกอบด้วยหัวข้อดังต่อไปนี้

1.หลักของ 3T หรือ 3Time

2. หลักของ 4 Zero

3. หลักของการก าหนดความแน่นอนของงาน

4. หลักของ 5R

5. หลักของ 6 Step

6. หลักความสูญเสียจากการตรวจสอบและขนย้าย



หลักการเบื้องต้นในการเพิ่มผลผลิต (ต่อ)

7. หลักของการก าหนดความแน่นอนของงาน

8. หลักของการปรับทัศนคตขิองบุคคลในองคก์าร

9.  หลักของการปรับระบบส่ือสารและประสานงาน

10.หลักของการประชุม

11.หลักก าหนดมาตรฐานของงานและผลิตภัณฑ์



หลักของ 3T หรือ 3Time

เวลาในการด าเนินงาน  ประกอบด้วย  3 อย่าง คือ 

• T1       =        เวลาท่ีใช้ในการผลิตจริง

• T2       =        เวลาท่ีใช้เป็นส่วนเกิน

• T3       =        เวลาไร้ประสิทธิภาพ



หลักของ 4 Zero

4 Zero ประกอบดัวย

ก.  Zero   Defect        คือ ของเสียตอ้งศูนย์

ข. Zero   Delay        คือ การรอตอ้งเป็นศูนย์

ค. Zero   Inventory    คือ ของคงคลังต้องเป็นศูนย์

ง.  Zero Accident   คือ  อุบัติเหตุต้องเป็นศูนย์



หลักของการก าหนดความแน่นอนของงาน

“ความไม่แน่นอนเป็นความสูญเสีย”



หลักของ 5R

1) Right  Man      คือ เลือกใช้คนได้ถูก

2) Right   Job        คือ เลือกงานให้เหมาะสมกับคน

3) Right   Tool     คือ เลือกเคร่ืองมือที่เหมาะสมกับงานและคน 
ศาสตร์ท่ีวา่ด้วยเร่ืองนี้คือ การกลศาสตร์ (Ergonomics) ซึ่งจัดไดว้่า
เป็นสหศาสตร์ (Interdisciplinary)

4) Right   Time   คือ เลือกโอกาสหรือเวลาท่ีเหมาะสม เช่นการใช้
ความรู้ในเร่ืองการวางแผนการผลิต

5) Right   Place    คือ เลือกสถานที่ที่เหมาะสม เชน่ จัดหาแหล่ง
วัตถุดิบท่ีมตี้นทุนต่ า



หลักของ 6 Step

การตัดสินใจจะต้องท าตาม  6 ขั้นตอน  ดังนี้
1) ก าหนดปัญหาที่เกดิขึ้นให้แน่ชัด
2) สังเคราะห์หรือหาแนวทาวต่างๆ ในการแก้ปัญหา
3) วิเคราะห์แนวทางแก้ปัญหาแต่ละแนวทาง ทัง้เชงิปริมาณ และเชิง

คุณภาพ
4) คัดเลือกแนวทางที่ดีท่ีสุด
5) ติดตามประเมินผลทางเลือกท่ีได้เลือกไว้
6) แก้ไขแนวปฏบิัตทิี่บกพร่อง



หลักความสูญเสียจากการตรวจสอบและขนย้าย

- Lost จากการตรวจสอบ

ทางแก้      - อาจใช้แผนการสุ่มตัวอย่างเพื่อการยอมรับ   
(Acceptance   sampling   Plan)

- Lost   จากการขนย้าย

ทางแก้     - ใชเ้คร่ืองมือในการขนย้ายเข้าชว่ย

- ออกแบบระบบการขนย้ายที่ดี

- จัดผังโรงงานที่ดี



หลักการก าหนดหาความสูญเสียจากองค์ประกอบของปัจจัย
การผลิต

ค้นหาว่าปัจจัยการผลิตแต่ละตัวมกีารสูญเสยีเกิดขึน้หรือไม่  แล้วหาสาเหตุ
ของความสูญเสียนั้นและท าการแก้ไขสาเหตนุั้น  เพ่ือขจัดความสูญเสียให้หมด
สิ้นไป

(ทรัพยากรที่ใชใ้นทางการผลิต  เพื่อให้เกิดผลผลิตมอีงค์ประกอบ
ใหญ่ ๆ พอสรุปได้เป็นตัวย่อ คือ  

(4M + 2E  + 1I +  1S)



หลักของการปรับทัศนคติของบุคคลในองค์การ

เ ม่ือไหร่ก็ตามที่บุคลากรในองค์การมองสิ่งใดสิ่งหนึ่งแล้วคิดไม่
เหมือนกัน  หรือนั่นก็คือมีทัศนคติที่ไม่ตรงกัน  ก็จะท าให้เกิดความขัดแย้ง  
ท าให้ผลได้  (Output) ออกมาน้อย หรือต้องใช้ปัจจัยน าเข้า (Input) มากขึ้น 
ดังนั้นจงึท าใหผ้ลิตภาพ (Productivity) ลดลง



หลักของการปรับระบบสื่อสารและประสานงาน

การติดต่อส่ือสารหรือกการประสานงานที่ล้มเหลวก่อใหเ้กิดความ
ขัดแย้งหรือการหยุดชะงักในการท างาน   ดังนั้นการจัดระบบการ
ติดต่อส่ือสารและประสานงานที่ดีในองคก์ารท าให้ความขัดแย้งและการ
หยุดชะงักในการท างานลดนอ้ยลง



หลักของการประชุม

• การประชุมต้องใช้เวลา  ค่าใช้จ่าย  ดังนั้นหากการประชุมล้มเหลวก็จะ
กอ่ให้เกิด  Lost ขึ้นได้ ดังนั้นองค์การจะต้องด าเนินการประชุมให้เหมาะสม
เช่น

• ต้องมีเปา้หมายในการประชุม

• เครง่ครัดเร่ืองเวลา

• ประธานต้องด าเนินการประชุมอยา่งมีกลยุทธ์



หลักก าหนดมาตรฐานของงานและผลิตภัณฑ์

1)  การก าหนดมาตรฐานของงาน

- โดยการหา One best way

2)  การก าหนดหามาตรฐานของผลิตภัณฑ์

- ท าให้การผลิตเป็นแบบ  Mass Production ได้



เทคนิคการเพ่ิมผลิตภาพในการผลิต

1. จากการมีส่วนร่วมในกจิกรรมกลุม่ของพนักงาน

2. โดยฐานด้านเทคโนโลยี

3. โดยฐานดา้นพนักงาน

4. โดยฐานด้านผลิตภัณฑ์

5. โดยฐานด้านงาน

6. โดยฐานดา้นวัสดุ



การบริหารแบบญ่ีปุ่น

ก. ความผูกพันในงาน (Job Involvement)

ข. กิจกรรมกลุ่มย่อย (Small  Group Participation)

ค. ความยึดมั่นในความมั่นคงของธุรกจิ (Business Walfarism)

ง.  ความภักดีและความเป็นหนึ่งเดียวกับบรษิัท (Royalty and 
Identification)

จ.  การบริหารแบบ Bottom-Up

ฉ.  สหภาพแรงงานที่แยกเป็นเป็นรายบริษัท (House Enterprise Union)

ช.  การมอบหมายงานหลายหน้าท่ี (Multi-Functional Job Assignment)

ซ.  ระบบการจ่ายคา่จา้งตามอาวุโส (Seniority  Wage  System)

ฌ. การจ้างงานตลอดชพี (Life-Time  Employment)



คุณลักษณะเด่นของการบริหารแบบญ่ีปุ่น
ก. การก าหนดขอบข่ายความรับผิดชอบงานอย่างกว้าง ๆ  และการ

มอบหมายงานที่ยืดหยุ่นได้ (Broad  Job  Description and Flexible  
Assignment)

ข. การท างานเป็นทมี (Team Work)

ค. ความคิดรเิริ่มคิดสรา้งสรรค์ (Initiative  and  Creativeness)

ง. ความตัง้ใจและความต่ืนตัว (Attentiveness  and  Alertness)

จ. การรับรูข้้อมูลข่าวสารร่วมกัน (Information Sharing)

ฉ. เทคนคิ 5 ส. (Basic 5s)

ช. จรยิธรรมในงาน (Work  Ethics)

ซ. ความไว้วางใจซึ่งกันและกัน (Mutual Trust)

ฌ. การมองการณไ์กล (Long-term  View)



การเพิ่มผลิตภาพโดยกิจกรรม 5ส.

1. สะสาง (Seiri) ขจัดของที่ไมต่้องการออก  นั่นคือเป็นนักเก็บขยะด้วย
ตนเอง

2. สะดวก (Seiton) จัดระบบของที่ไม่ได้จัด  นั่นคือท าหน้าที่เป็นวิศวกรอุต
สาหการ

3. สะอาด (Seiso) ท าความสะอาดและดูแลรักษาบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร  
อุปกรณ์  และสถานท่ีท างานท่ีวศิวกร  บ ารุงรักษาป้องกัน

4. สุขลักษณะ (Seiketsu) การดูแลสถานที่ท างานให้ถูกสุขลักษณะ  และดู
งามตา ท าหน้าท่ีวศิวกรความปลอดภัย

5. สรา้งนิสัย (Shitsuke) การสร้างวินัยและปฏิบัติตามกฎระเบยีบ



ศัพท์ท้ายบท• Productivity : ผลิตภาพ

• Material : วัตถุดิบ

• Market Share : ส่วนแบ่งการตลาด 

• Lost : ความสูญเสีย

• Inventory : ของคงคลังหรือสินคา้คงคลัง

• Defect : ของเสีย

• Emulation :การลอกเลียนแบบ



แบบฝึกหัดท้ายบท
1. ผลิตภาพคืออะไร จงอธบิาย

2. ต้นทุน กับ ความศูนย์เสีย เหมือนกันหรือต่างกันอยา่งไรจงอธิบาย

3. หลักการเบ้ืองต้นในการเพิ่มผลิตภาพในการผลิต ได้แก่หลักการใดบา้ง

4. จงอธิบายหลักการเบื้องต้นในการเพิ่มผลิตภาพในการผลิตต่อไปนี้
• หลักของ 4 Zero

• หลักก าหนดมาตรฐานของงานและผลิตภัณฑ์

5. การบริหารแบบญี่ปุน่ตามแนวคิดสมัยใหม่ มีคุณลักษณะเด่นอะไรบ้าง



แบบฝึกหัด

6. บริษัท Light for Life ผู้ผลิตหลอดไฟ ท าการผลิตหลอดไฟเป็นจ านวน 1,500 ดวงต่อวัน โดยมี
การใช้ทรัพยากร ดังนี้ 
• แรงงาน 300 ชั่วโมง ที่อัตราจา้ง 15 บาทต่อชั่วโมง
• วัตถุดิบ 15,000 กโิลกรัมตอ่วัน ที่ราคา 2 บาทต่อกิโลกรัม
• พลังงาน 3,000 บาทต่อวัน
• เงินทุน 10,000 บาทต่อวัน
• จงหาค่า
6.1 ผลิตภาพด้านแรงงาน
6.2 ผลิตภาพแบบพหุปัจจัย 
6.3 ถ้าบริษัท Light for Life สามารถลดการใช้เงินทุนลงได้ 2,500 บาทต่อวัน โดยไม่ส่งผลถึง
การเปลี่ยนแปลงหลอดไฟที่ผลิตได้และทรัพยากรที่น ามาใช้ จงหาค่าเปอร์เซ็นการเปลี่ยนแปลง
ของผลิตภาพแบบพหุปัจจัย 



แบบฝกึหัด

7. บริษัทสะอาดจัง ท าความสะอาดพรมเป็นจ านวนทัง้สิ้น 65 ผืนในเดือนตุลาคม 
โดยมีการใชท้รัพยากรดังนี้ 

แรงงาน : 520 ชั่วโมง  ที่อัตราจ้าง $13

ผงซักฟอก: 100  แกลลอน ที่ราคา $5 ต่อแกลลอน

คา่เชา่อุปกรณ:์ 20  วัน ที่ราคา $50 ต่อวัน

จงหาคา่

7.1 ผลิตภาพด้านแรงงาน 7.2 ผลิตภาพแบบพหุปัจจัย


