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Chapter 3 การเพ่ิมผลิตภาพในการผลิต

• ความหมายของการเพิม่ผลติภาพในการผลติ

• วธิกีารเพิม่ผลติภาพโดยการพจิารณาจากสตูร

• หลกัการเบือ้งตน้ในการเพิม่ผลติภาพ

• การบรหิารงานแบบญีปุ่่ น

• เทคนิคการเพิม่ผลติภาพในการผลติ 



จดุประสงคป์ระจ าบท

• ความหมายของการเพิม่ผลติภาพในการผลติ

• วธิกีารเพิม่ผลติภาพโดยการพจิารณาจากสตูร

• หลกัการเบือ้งตน้ในการเพิม่ผลติภาพ

• การบรหิารงานแบบญีปุ่่ น

• เทคนิคการเพิม่ผลติภาพในการผลติ



ผลิตภาพ



บทน า

ผลิตภาพ (Productivity) มคีวามสมัพนัธอ์ย่างใกลช้ดิกบัความ
เป็นอยู่  ตลอดไปจนถงึความได้เปรียบในการแข่งขนัในทุกระดบั  
เช่น  ระดบับริษัท  หากบริษัทใดมีผลิตภาพที่ดีกว่าบริษัทอื่น  ก็
ย่อมจะมีผลงานและข้อได้เปรียบหลาย ๆ อย่างต่อบริษัทอื่ น ๆ 
ระดบัประเทศ  ประเทศใดมผีลติภาพดกีว่าประเทศอื่น ประชาชนใน
ประเทศยอ่มมคีวามอยูด่กีวา่ชาตอิื่นและจะแขง่ขนักนัในตลาดโลกกม็ี
ขอ้ไดเ้ปรยีบ และแมน้ในยามทีม่วีกิฤตการณ์ทางเศรษฐกจิจนตกทีน่ัง่
ล าบาก กล็ าบากอยา่งสบาย ๆ 



ผลติภาพ (Productivity)

• อตัราส่วนของปรมิาณผลติผลที่ได้ (output) ต่อปรมิาณสิง่ที่ใส่เขา้ไป 
(Input) ในการด าเนินการผลตินัน้ๆ เชน่ วตัถุดบิ, แรงงาน, เครือ่งจกัร

• การปรบัปรงุผลติภาพกค็อื การปรบัปรงุประสทิธภิาพของการผลติ



การปรบัปรุงประสทิธภิาพของการผลติ

• การลดปัจจยัน าเขา้ในขณะทีผ่ลผลติยงัคงเดมิ

• การเพิม่ผลผลติขณะทีปั่จจยัน าเขา้ยงัคงเดมิ



การวดัผลติภาพ

• การวดัมลูคา่รวมของปัจจยัน าออกทีผ่า่นกระบวนการแปรสภาพ 
น ามาเปรยีบเทยีบกบัปัจจยัน าเขา้

• Productivity = output/input (อตัราผลผลติทีส่ามารถวดัไดจ้าก
อตัราสว่นของปัจจยัน าออกกบัปัจจยัน าเขา้)

• ผลลพัธท์ีไ่ด ้คอื อตัราการผลิต หรือ สมรรถนะการผลิต
**ทีส่ามารถวดัไดจ้ากอตัราสว่น ระหวา่ง Input (สิง่ป้อนเขา้) กบั Output (ผลทีไ่ด)้**



น า output มาเทยีบกบั input จงึสามารถท าการเปรยีบเทยีบผลผลติใหเ้ห็นได้

• โรงงาน ก ผลติสนิคา้ A ได ้2000 ชิน้ต่อวนั โดยใชค้น 250 คน เพราะฉะนัน้ Productivity ใน
การผลติของสนิคา้ A ของโรงงาน ก เทา่กบั      

 2000 / 250 = 8.0
• โรงงาน ข ผลติสนิคา้ A ได ้8500 ชิน้ต่อวนั โดยใชค้น 1500 คน Productivity ในการผลติของ

สนิคา้ A ของโรงงาน ข  เทา่กบั               

 8500 / 1500 = 5.67
• เหน็ไดว้่า โรงงาน ก ม ีProductivity สงูกวา่ โรงงาน ข แม ้“ผลผลติ” ซึง่กค็อืผลทีไ่ด้

จากการผลติของโรงงาน ข จะมากกว่าโรงงาน ก กต็าม ดงันัน้ค าว่า Productivity จะมามอง
กนัทีผ่ลผลติอย่างเดยีวไมไ่ด ้และจะพดูวา่ Productivity คอืการเพิม่ผลผลติกไ็ม่ไดเ้หมอืนกนั 
หรอืจะพดูวา่การเพ่ิม Productivity กคื็อการเพ่ิมผลผลิตกไ็ม่แน่เสมอไป ดอูย่างโรงงาน 
ก เป็นต้นท่ีมี Productivity มากกว่า แต่ผลผลิตน้อยกว่า



ลกัษณะของการวดัผลติภาพ

• 1. การวดัผลติภาพแบบปัจจยัเดีย่ว (Single factor productivity)

แสดงสดัสว่นของปัจจยัน าเขา้หนึ่งอยา่งต่อปัจจยัน าออก

ผลติภาพ (Productivity) = หน่วยของผลผลติทีผ่ลติได ้(Units produced)

                                          ปัจจยัน าเขา้ทีใ่ช ้(Input used)



ลกัษณะของการวดัผลติภาพ

• 1. การวดัผลติภาพแบบพหุปัจจยั (Multifactor factor productivity)

แสดงสดัสว่นของปัจจยัน าเขา้หลายหรอืทัง้หมดอยา่งต่อปัจจยัน าออก

ผลติภาพ (Productivity) =                                  ผลผลติ (Output)

                                   แรงงาน + วตัถุดบิ + พลงังาน + เงนิทุน + อื่นๆ

                                        Labor + Material + Energy + Capital + 
Miscellaneous



ตวัอยา่ง
• บรษิทั Global มพีนกังานอยู่ 4 คน พนกังานแต่ละคนท างานวนัละ 8 ชม./วนั (ค่าจา้ง

แรงงาน 640 ดอลลารส์หรฐั/วนั) ค่าใชจ้า่ยในการด าเนินงาน 400 ดอลลาร/์วนั บรษิทั 
Global ท าการประมวลเกบ็ขอ้มลูและปิดงานวนัละ 8 รายการ เมื่อไม่นานมานี้บรษิทั
เพิง่ซือ้ระบบคอมพวิเตอร ์ซึง่จะประมวลผลขอ้มลูไดส้งูถงึ 14 รายการต่อวนั ถงึแมว้่า
พนักงานจะมชีัว่โมงการท างานและจ่ายเงนิเช่นเดยีวกนั แต่บรษิทักม็คี่าใชจ้่ายในการ
ด าเนินงานเป็นจ านวนถงึ 800 ดอลลาร/์วนั

• 1.หาผลติภาพชัว่โมงแรงงานในระบบเดมิ/ใหม่

• 2.หาผลติภาพแบบพหุปัจจยั(ปัจจยัน าเขา้เฉพาะคา่ใชจ้า่ย)เดมิ/ใหม่

• 3.หาการเพิม่ขึน้ของผลติภาพทัง้สองแบบ



แยก OUTPUT และ INPUT

• OUTPUT = การประมวลเกบ็ข้อมลูและปิดงาน

• INPUT = พนักงาน, ชัว่โมงแรงงาน, ค่าจ้าง, 

ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการ



1.หาผลิตภาพชัว่โมงแรงงานในระบบเดิม/ใหม่



2.หาผลิตภาพแบบพหปัุจจยั(ปัจจยัน าเข้าเฉพาะค่าใช้จ่าย)เดิม/ใหม่



3.หาการเพ่ิมขึน้ของผลิตภาพทัง้สองแบบ

• 1. ผลติภาพชัว่โมงแรงงาน = 0.43 - 0.25 = เพ่ิมขึน้ 0.18 

• 2. ผลติภาพแบบพหุปัจจยั(ปัจจยัน าเขา้เฉพาะคา่ใชจ้า่ย)

 = 0.0041 -0.0027 = เพ่ิมขึน้ 0.0014



ปัญหาของการวดัผลติภาพ
• 1. ดา้นคุณภาพ (Quality) เน่ืองจากคุณภาพของผลติภณัฑห์รอืบรกิาร

เปลีย่นแปลงขณะทีป่รมิาณของปัจจยัน าเขา้และน าออกคงที่

• 2. ดา้นองคป์ระกอบภายนอก (External elements)  อาจเป็นสาเหตุส าคญั
ในการเพิม่หรอืลดลงของผลติภาพกไ็ด้

• 3. ดา้นหน่วยความแมน่ย าของการวดั (Precise units of measures) ขาด
หน่วยวดัทีแ่มน่ย าส าหรบัการผลติ ซึง่ท าใหคุ้ณภาพสนิคา้แตกต่างกนั

วดัไดย้ากกบัสนิคา้ประเภทบรกิาร**



แบบฝึกหดั
1. บรษิทัแหง่หน่ึงผลติยางรถยนต ์ท าการผลติยางรถจ านวน 1,000 เสน้ต่อวนั 

โดยมกีารใชท้รพัยากร ดงัน้ี 

แรงงาน : 400 ชัว่โมง  ทีอ่ตัราจา้งชัว่โมงละ $12.50

วตัถุดบิ: 20,000 ปอนดต์่อวนั ทีร่าคา $1 ต่อปอนด์

พลงังาน: $5,000 ต่อวนั

เงนิทุน $10,000 ต่อวนั

จงหาคา่

1.1 ผลติภาพดา้นชัว่โมงแรงงาน 1.2 ผลติภาพแบบพหุปัจจยั(คา่ใชจ้า่ย)

1.3 ถา้บรษิทัแหง่น้ีสามารถลดการใชพ้ลงังานลงได ้$3,000 ต่อวนั โดยไมส่ง่ผลถงึ
การเปลีย่นแปลงของจ านวนยางรถยนตท์ีผ่ลติไดแ้ละทรพัยากรทีน่ ามาใช ้จงหาคา่
เปอรเ์ซน็การเปลีย่นแปลงของผลติภาพแบบพหุปัจจยั



1.1 ผลติภาพดา้นชัว่โมงแรงงาน 

•



1.2 ผลติภาพแบบพหปัุจจยั(คา่ใชจ้า่ย)

•



1.3 ถา้บรษิทัแหง่น้ีสามารถลดการใชพ้ลงังานลงได ้$3,000 ต่อวนั โดยไมส่ง่ผลถงึ
การเปลีย่นแปลงของจ านวนยางรถยนตท์ีผ่ลติไดแ้ละทรพัยากรทีน่ ามาใช ้จงหาคา่
เปอรเ์ซน็การเปลีย่นแปลงของผลติภาพแบบพหุปัจจยั

•



การเพ่ิมผลิตภาพ

ในการเพิม่ผลติภาพ ถา้พจิารณาจากสตูรของผลติภาพ
สามารถเขยีนไดด้งัต่อไปนี้

1. Output เพิม่   Input   เท่าเดมิ

2. Output เพิม่   Input   ลดลง

3. Output เพิม่   Input   เพิม่น้อยกวา่

4. Output คงที ่  Input   ลดลง 

5. Output ลดลง   Input   ลดลงมากกวา่

*ดงันัน้ วธิกีารทีจ่ะเพิม่ผลติภาพไดผ้ลนัน้ ม ี3 วธิ ีคอื การเพิม่ 
Output ลด Input และการขจดั Lost



ต้นทุนกบัความสญูเสีย



ต้นทุนกบัความสญูเสีย

• ตน้ทุน (cost) คอื เงนิทีจ่า่ยไปแลว้ก่อใหเ้กดิผลได ้(output)

• ความสญูเสยี (Lost) คอื เงนิทีจ่า่ยไปแลว้ไมก่่อใหเ้กดิผลได ้(output)

• หลกัการส าคญัในการเพิม่ผลติภาพ คอื ตอ้งหาสาเหตุของการเกดิ Lost 
แลว้ท าการแกไ้ขเพือ่ขจดั Lost ใหห้มดไป



ความศนูยเ์สีย 7 ประการ

1. ความสญูเสยีเน่ืองจากมกีารผลติมากเกนิไป (Over Product)
2. ความสญูเสยีเน่ืองจากการเกบ็ Stock ทีไ่มจ่ าเป็น (Unnecessary Stock)
3. ความสญูเสยีเน่ืองจากการขนสง่ทีไ่มจ่ าเป็น (Over Transportation)
4. ความสญูเสยีเน่ืองจากการเคลือ่นไหวทีไ่มจ่ าเป็น (Unnecessary Motion)
5. ความสญูเสยีเน่ืองจากกระบวนการผลติขาดประสทิธภิาพ (Non-effective 

Process)
6. ความสญูเสยีเน่ืองจากการรอคอย (Delay/Idle time)
7. ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติของเสยี หรอืมกีารแกไ้ขงานเสยี 

(Defects/Rework)



• 1.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติมากเกนิไป  (Over  production)
การผลติในปรมิาณทีม่ากเกนิไปโดยทีย่งัไมม่คีวามตอ้งการในขณะนัน้ท าใหเ้กดิงาน
ระหวา่งท า  (Work  In  Process) รออยูใ่นกระบวนการขึน้ ยิง่จ านวนของงาน
ระหวา่งท าน้ีเพิม่ขึน้เทา่ไหรก่จ็ะท าใหเ้กดิปัญหาต่าง ๆ ตามมามากขึน้เทา่นัน้
• ปัญหา
- ตอ้งการพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็งานระหวา่งท า
- ตอ้งการแงงานและการจดัการในการจดัเกบ็
- ตน้ทุนจมอยูใ่นกระบวนการนานเทา่ทีว่สัดุถูกสัง่ซือ้มาจนกระทัง่การผลติส าเรจ็
และขายใหแ้ก่ลกูคา้
- สิน้เปลอืงเวลาไปกบัการผลติทีย่งัไมจ่ าเป็น
- ปิดบงัปัญหาทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ เชน่ เครือ่งจกัรเสยี
• แนวทางแก่ไข
- บ ารุงรกัษาเครือ่งจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพด ีเพือ่ใหส้ามารถค านวณปรมิาณทีต่อ้งท า
การผลติใหใ้กลเ้คยีงกบัความตอ้งการจรงิ
- จดัแผนการผลติใหเ้หมาะสมทัง้ปรมิาณและระยะเวลา



• 2.  ความสูญเสียเน่ืองจากการเกบ็สต๊อกท่ีไม่จ าเป็น  (Unnecessary  
Stock)การเกบ็วสัดุคงคลงัไวม้ากเกนิความจ าเป็น  เพื่อเป็นหลกัประกนัวา่จะ
มวีสัดุส าหรบัการผลติอยู่ตลอดเวลานัน้นับว่าเป็นความสูญเสียที่พบได้บ่อย  
และท าใหเ้กดิปัญหาขึน้มาโดยทีม่องขา้มไป
• ปัญหา
- ตอ้งการพืน้ทีใ่นการจดัเกบ็
- ตอ้งการแรงงานและการจดัการในการจดัเกบ็
- วสัดุเสือ่มสภาพหากไมม่กีารจดัเกบ็อยา่งมปีระสทิธภิาพ
- ต้นทุนจมอยู่ในกระบวนการนานเท่าที่วสัดุถูกสัง่ซื้อมาจนกระทัง่ท าการ
ผลติเสรจ็ และขายใหก้บัลกูคา้
- เมื่อเปลี่ยนค าสัง่ผลติ  จะมวีสัดุตกค้างอยู่ในคลงัมากโดยไม่ทราบว่าจะมี
ความตอ้งการใชอ้กีเมือ่ไหร่
• แนวทางแก้ไข
- ก าหนดจุดต ่าสดุและสงูสดุในการจดัเกบ็วสัดุแต่ละชนิดอยา่งชดัเจน
- ใชว้สัดุตามล าดบั  (First In  First Out)
- ใชก้ารควบคุมดว้ยการมองเหน็ (Visual  Control) เพื่อช่วยใหเ้กดิความ
สะดวกและลดความผดิพลาดในการสัง่ซือ้เกนิความจ าเป็นได้



• 3.  สญูเสียเน่ืองจากการขนส่งท่ีไม่จ าเป็น (Transportation)

•  การขนสง่ภายในเป็นกจิกรรมทีจ่ าเป็นในกระบวนการผลติเพือ่ใหส้ามารถด าเนินการ
ผลติไปไดอ้ยา่งต่อเนื่อง แต่หากไมม่กีารควบคุมใหด้กีจ็ะเป็นการเพิม่ตน้ทุนโดยไมท่ า
ใหเ้กดิมลูคา่เพิม่แก่วสัดุ

• ปัญหา

- ตน้ทุนการขนสง่ ไดแ้ก่  แรงงาน,  พลงังาน,  อุปกรณ์ขนยา้ย  และคา่บ ารงุรกัอุปกรณ์
เหล่านัน้

- วสัดุเสยีหายจากการตกหล่น

- วสัดุเสยีหายจากการตกหล่น

- อุบตัเิหตุจากการขนสง่

• แนวทางแก้ไข

- ศกึษาเสน้ทางในการขนสง่ เพือ่ลดระยะทางและความถีใ่นการขนสง่

- ใชบ้รรจุภณัฑท์ีเ่หมาะสม

- ใชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายทีเ่หมาะสม

- วางผงัเครือ่งจกัรทีใ่ชง้านต่อเนื่องใหอ้ยูใ่กลก้นั



• 4.  ความสญูเสียจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary  
motion)

•  ปัญหา

- เสยีเวลา

- เกดิความเมือ่ยลา้

• แนวทางแก้ไข

- ใชห้ลกัการ Ergonomic เพือ่ใชป้รบัปรงุท่าทางการท างาน

- ปรบัขนาดเครือ่งมอื หรอือุปกรณ์ใหเ้หมาะสมกบัรา่งกายของผูป้ฏบิตังิาน



• 5.  ความสญูเสยีเนื่องจากกระบวนการผลติทีข่าดประสทิธผิล (Noneffective  Process)

•  ในกระบวนการผลติใด ๆ หากพจิารณาใหด้จีะพบวา่ยงัมสีิง่ทีส่ามารถท าการปรบัปรุงแกไ้ข
ไดอ้กี  แต่บางครัง้ความเคยชนิกบักระบวนการผลติทีเ่ป็นอยูท่ าใหเ้รามองขา้มความบกพรอ่งที่
แฝงอยูไ่ป และท าใหพ้ลาดโอกาสในการปรบัปรุงไปอยา่งต่อเน่ือง

• ปัญหา

- เกดิการท างานซ ้าซอ้น

- เกดิตน้ทุนทีไ่มจ่ าเป็นของการท างาน

- เสยีเวลากบัการเตรยีมและการผลติทีไ่มจ่ าเป็น

- มงีานระหวา่งท าในสายการผลติมาก

- สญูเสยีพืน้ทีใ่นการท างาน

• แนวทางแก้ไข

- ท าการวเิคราะหก์ระบวนการ (Process Analysis) เพือ่ทราบขัน้ตอนทัง้หมดในการท างาน
จากนัน้จงึเลอืกขัน้ตอนทีไ่มเ่หมาะสมเพือ่น ามาปรบัปรุงต่อไป

- ใชห้ลกัการ  5 W  1 H คอืการถามเพือ่วเิคราะหค์วามจ าเป็นของแต่ละขัน้ตอนในกระบวนการ
ผลติ



• 6.  ความสญูเสียเน่ืองจากการรอคอย (Delay/Idle  Time)

•  การรอคอยทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการไดแ้ก่  พนกังานรอวตัถุดบิเพือ่ท าการผลติ
เครือ่งจกัรหยุดเนื่องจากพนกังานไมอ่ยูค่วบคุมการท างาน พนกังานรอเนื่องจาก
เครือ่งจกัรซ่อม ฯลฯ

• ปัญหา

- เสยีเวลาในการรอคอย

- ขวญัและก าลงัใจพนกังานต ่า

- ตน้ทุนการท างานของเครือ่งจกัรและแรงานสญูเปล่า

• แนวทางแก้ไข

- ปรบัปรงุการวางแผนการผลติและการควบคุมการไหลของวตัถุดบิใหม้ปีระสทิธภิาพ

- บ ารงุรกัษาเครือ่งจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดตีลอดเวลา

- ฝึกใหพ้นกังานมทีกัษะในการท างานหลายอยา่งเพือ่ใหส้ามารถท างานอื่นทดแทนในชว่ง
ทีว่า่ง

- ศกึษาและพยายามปรบัปรงุวธิกีารท างานใหด้ขีึน้เพือ่ลดเวลารอคอย

- ท า Line  balancing เพือ่จดังานทีป้่อนใหก้บัเครือ่งจกัรแต่ละเครือ่งใหม้คีวามสมดุล



• 7.  ความสญูเสียเน่ืองจากการผลิตของเสีย / แก้ไขงานเสีย (Defects / Rework)
•  โดยทัว่ไปมกัจะยอมรบัวา่ตอ้งมขีองเสยีเกดิขึน้ในกระบวนการผลติ และเชือ่วา่การตรวจสอบ

จะชว่ยใหข้องเสยีลดลง  ซึง่เป็นความเขม้ใจทีไ่มถ่กูตอ้ง  เพราะการตรวจสอบเป็นเพยีงการ
ตดัสนิใจวา่ของชิน้นัน้ใชไ้ดห้รอืไม ่ ซึง่เป็นความเขา้ใจทีไ่มถ่กูตอ้ง  เพราะการตรวจสอบเป็น
เพยีงการตดัสนิใจวา่ของชิน้นัน้ใชไ้ดห้รอืไม ่ แต่ไมส่ามารถคน้หาสาเหตุและแกไ้ขได้

• ปัญหา
- ตน้ทุนวสัดุ  เครือ่งจกัร  แรงงาน  ทีใ่ชไ้ปในกระบวนการก่อนหน้าสญูไปโดยเปลา่ประโยชน์
- เสยีเวลาและแรงงานในการแกไ้ขของเสยี
- ผลติสนิคา้ไมท่นัตามก าหนด
- สมัพนัธภาพระหวา่งแผนกไมด่ี
• แนวทางแก้ไข
- สรา้งมาตรฐานในการปฏบิตังิาน และใชว้สัดุทีม่คีุณภาพดสีม ่าเสมอ
- พนกังานตอ้งปฏบิตังิานใหถ้กูตอ้งตามมาตรฐานตัง้แต่แรก
- อบรมพนกังานใหม้คีวามรูค้วามเขา้ใจ  และสามารถปฏบิตังิานไดถ้กูตอ้งตามมาตรฐาน
- พยายามปรบัปรุงอุปกรณ์ใหส้ามารถป้องกนัความผดิพลาดจากการท างาน
- ตัง้เป้าหมายของเสยีเป็นศนูย์
- ใหม้กีารตอบสนองขอ้มลูทางคุณภาพอย่างรวดเรว็ในแต่ละขัน้ตอนการผลติ
- ปรบัปรุงการออกแบบผลติภณัฑใ์หง้า่ยต่อการผลติและใชง้าน
- บ ารุงรกัษาเครือ่งจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดี



องคป์ระกอบของการเพ่ิมผลิตภาพ

การเพิม่ผลติภาพจะเกดิขึน้ไดต้อ้งอาศยัองคป์ระกอบดงัต่อไปนี้

1. คุณภาพ (Quality)

2. ตน้ทุน(Cost)

3. การสง่มอบ (Delivery)

4. ความปลอดภยั (Safety)

5. ขวญัและก าลงัใจในการท างาน (Moral)

6. สิง่แวดลอ้ม (Environment)

7. จรยิธรรม (Ethics)



การเพ่ิมผลิตภาพโดยรวมของชาติท่ีได้คณุธรรมและยัง่ยืน

เพ่ือลกูค้า เพ่ือพนักงาน เพ่ือสงัคม

Q  C   D S   M E   E



หลกัการเบือ้งต้นในการเพ่ิมผลผลิต



หลกัการเบือ้งต้นในการเพ่ิมผลผลิต

คอื หลกัหรอืแนวทางในการก าหนดเพือ่หาความสญูเสยีใน
การผลติวา่การผลติเกดิความสญูเสยี ณ จุดใด แลว้จงึท าการ
ขจดัความสญุเสยีนัน้ออกไป ประกอบดว้ยหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี

 1.หลกัของ 3T หรอื 3Time

2. หลกัของ 4 Zero

 3. หลกัของการก าหนดความแน่นอนของงาน

4. หลกัของ 5R

 5. หลกัของ 6 Step

6. หลกัความสญูเสยีจากการตรวจสอบและขนยา้ย



หลกัการเบือ้งต้นในการเพ่ิมผลผลิต (ต่อ)

7. หลกัของการก าหนดความแน่นอนของงาน

8. หลกัของการปรบัทศันคตขิองบุคคลในองคก์าร 

 9.  หลกัของการปรบัระบบสือ่สารและประสานงาน

 10.หลกัของการประชุม

11.หลกัก าหนดมาตรฐานของงานและผลติภณัฑ ์



หลกัของ 3T หรือ 3Time

เวลาในการด าเนินงาน  ประกอบดว้ย  3 อยา่ง คอื 

• T1       =        เวลาทีใ่ชใ้นการผลติจรงิ

•          T2       =        เวลาทีใ่ชเ้ป็นสว่นเกนิ

•          T3       =        เวลาไรป้ระสทิธภิาพ



หลกัของ 4 Zero

4 Zero ประกอบดวัย

ก.  Zero   Defect        คอื ของเสยีตอ้งศนูย์

 ข.   Zero   Delay        คอื การรอตอ้งเป็นศนูย์

 ค.  Zero   Inventory    คอื ของคงคลงัตอ้งเป็นศนูย์

ง.  Zero Accident   คอื  อุบตัเิหตุตอ้งเป็นศนูย์



หลกัของการก าหนดความแน่นอนของงาน

“ความไม่แน่นอนเป็นความสญูเสีย”



หลกัของ 5R

1) Right  Man      คอื เลอืกใชค้นไดถ้กู

2) Right   Job        คอื เลอืกงานใหเ้หมาะสมกบัคน

3)  Right   Tool     คอื เลอืกเครือ่งมอืทีเ่หมาะสมกบังานและคน 
ศาสตรท์ีว่า่ดว้ยเรือ่งน้ีคอื การกลศาสตร ์(Ergonomics) ซึง่จดัไดว้า่
เป็นสหศาสตร ์(Interdisciplinary)

4) Right   Time   คอื เลอืกโอกาสหรอืเวลาทีเ่หมาะสม เชน่การใช้
ความรูใ้นเรือ่งการวางแผนการผลติ

5) Right   Place    คอื เลอืกสถานทีท่ีเ่หมาะสม เชน่ จดัหาแหล่ง
วตัถุดบิทีม่ตีน้ทุนต ่า



หลกัของ 6 Step

การตดัสนิใจจะตอ้งท าตาม  6 ขัน้ตอน  ดงัน้ี
1) ก าหนดปัญหาทีเ่กดิขึน้ใหแ้น่ชดั
2) สงัเคราะหห์รอืหาแนวทาวต่างๆ ในการแกปั้ญหา
3) วเิคราะหแ์นวทางแกปั้ญหาแต่ละแนวทาง ทัง้เชงิปรมิาณ และเชงิ

คุณภาพ
4) คดัเลอืกแนวทางทีด่ทีีส่ดุ
5) ตดิตามประเมนิผลทางเลอืกทีไ่ดเ้ลอืกไว้

           6) แกไ้ขแนวปฏบิตัทิีบ่กพร่อง



หลกัความสญูเสียจากการตรวจสอบและขนย้าย

- Lost จากการตรวจสอบ

ทางแก ้     - อาจใชแ้ผนการสุม่ตวัอยา่งเพือ่การยอมรบั   
(Acceptance   sampling   Plan)

- Lost   จากการขนยา้ย

ทางแก ้    - ใชเ้ครือ่งมอืในการขนยา้ยเขา้ชว่ย

- ออกแบบระบบการขนยา้ยทีด่ี

- จดัผงัโรงงานทีด่ี



หลกัการก าหนดหาความสญูเสียจากองคป์ระกอบของปัจจยั
การผลิต

คน้หาวา่ปัจจยัการผลติแต่ละตวัมกีารสญูเสยีเกดิขึน้หรอืไม ่ แลว้หาสาเหตุ
ของความสญูเสยีนัน้และท าการแกไ้ขสาเหตุนัน้  เพือ่ขจดัความสญูเสยีใหห้มด
สิน้ไป

(ทรพัยากรทีใ่ชใ้นทางการผลติ  เพือ่ใหเ้กดิผลผลติมอีงค์ประกอบ
ใหญ่ ๆ พอสรปุไดเ้ป็นตวัยอ่ คอื  

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



หลกัของการปรบัทศันคติของบคุคลในองคก์าร

  เมือ่ไหรก่ต็ามทีบุ่คลากรในองคก์ารมองสิง่ใดสิง่หน่ึงแลว้คดิไมเ่หมอืนกนั  
หรอืนัน่กค็อืมทีศันคตทิีไ่มต่รงกนั  กจ็ะท าใหเ้กดิความขดัแยง้  ท าใหผ้ลได ้ 
(Output) ออกมาน้อย หรอืตอ้งใชปั้จจยัน าเขา้ (Input) มากขึน้ ดงันัน้จงึท า
ใหผ้ลติภาพ (Productivity) ลดลง



หลกัของการปรบัระบบส่ือสารและประสานงาน

การตดิต่อสือ่สารหรอืกการประสานงานทีล่ม้เหลวก่อใหเ้กดิความขดัแยง้
หรอืการหยดุชะงกัในการท างาน   ดงันัน้การจดัระบบการตดิต่อสื่อสารและ
ประสานงานทีด่ใีนองคก์ารท าใหค้วามขดัแยง้และการหยดุชะงกัในการ
ท างานลดน้อยลง



หลกัของการประชมุ 

• การประชุมต้องใช้เวลา  ค่าใช้จ่าย  ดงันัน้หากการประชุมล้มเหลวก็จะ
ก่อใหเ้กดิ  Lost ขึน้ได ้ดงันัน้องคก์ารจะตอ้งด าเนินการประชุมใหเ้หมาะสม
เชน่

• ตอ้งมเีป้าหมายในการประชุม

• เครง่ครดัเรือ่งเวลา

• ประธานตอ้งด าเนินการประชุมอยา่งมกีลยุทธ์ 



หลกัก าหนดมาตรฐานของงานและผลิตภณัฑ ์

1)  การก าหนดมาตรฐานของงาน

- โดยการหา One best way

 2)  การก าหนดหามาตรฐานของผลติภณัฑ์

- ท าใหก้ารผลติเป็นแบบ  Mass Production ได้



เทคนิคการเพ่ิมผลิตภาพในการผลิต

1. จากการมสีว่นรว่มในกจิกรรมกลุม่ของพนกังาน

2. โดยฐานดา้นเทคโนโลย ี 

3. โดยฐานดา้นพนกังาน

4. โดยฐานดา้นผลติภณัฑ์

5. โดยฐานดา้นงาน

6. โดยฐานดา้นวสัดุ



การบริหารแบบญ่ีปุ่ น

ก. ความผกูพนัในงาน (Job Involvement)

ข. กจิกรรมกลุม่ยอ่ย (Small  Group Participation)

ค. ความยดึมัน่ในความมัน่คงของธุรกจิ (Business Walfarism)

ง.  ความภกัดแีละความเป็นหนึ่งเดยีวกบับรษิทั (Royalty and 
Identification)

จ.  การบรหิารแบบ  Bottom-Up

ฉ.  สหภาพแรงงานทีแ่ยกเป็นเป็นรายบรษิทั (House Enterprise Union)

ช.  การมอบหมายงานหลายหน้าที ่(Multi-Functional Job Assignment)

ซ.  ระบบการจา่ยคา่จา้งตามอาวโุส (Seniority  Wage  System)

ฌ. การจา้งงานตลอดชพี (Life-Time  Employment)



คณุลกัษณะเด่นของการบริหารแบบญ่ีปุ่ น
ก. การก าหนดขอบขา่ยความรบัผดิชอบงานอยา่งกวา้ง ๆ  และการ

มอบหมายงานทีย่ดืหยุน่ได ้(Broad  Job  Description and 
Flexible  Assignment)

ข. การท างานเป็นทมี (Team Work)
ค. ความคดิรเิริม่คดิสรา้งสรรค ์ (Initiative  and  Creativeness)
ง. ความตัง้ใจและความตื่นตวั  (Attentiveness  and  Alertness)
จ. การรบัรูข้อ้มลูขา่วสารรว่มกนั  (Information Sharing)
ฉ. เทคนิค 5 ส. (Basic 5s)
ช. จรยิธรรมในงาน (Work  Ethics)
ซ. ความไวว้างใจซึง่กนัและกนั (Mutual Trust)
ฌ. การมองการณ์ไกล (Long-term  View)



การเพ่ิมผลิตภาพโดยกิจกรรม 5ส.

1. สะสาง (Seiri) ขจดัของทีไ่มต่อ้งการออก  นัน่คอืเป็นนกัเกบ็ขยะดว้ย
ตนเอง

2. สะดวก (Seiton) จดัระบบของทีไ่มไ่ดจ้ดั  นัน่คอืท าหน้าทีเ่ป็นวศิวกรอุต
สาหการ

3. สะอาด (Seiso) ท าความสะอาดและดแูลรกัษาบ ารงุรกัษาเครือ่งจกัร  
อุปกรณ์  และสถานทีท่ างานทีว่ศิวกร  บ ารงุรกัษาป้องกนั

4. สขุลกัษณะ (Seiketsu) การดแูลสถานทีท่ างานใหถ้กูสขุลกัษณะ  และดู
งามตา ท าหน้าทีว่ศิวกรความปลอดภยั

5. สรา้งนิสยั  (Shitsuke) การสรา้งวนิยัและปฏบิตัติามกฎระเบยีบ



ศพัทท้์ายบท• Productivity : ผลติภาพ

•  Material : วตัถุดบิ 

• Market Share : สว่นแบง่การตลาด 

• Lost : ความสญูเสยี 

• Inventory : ของคงคลงัหรอืสนิคา้คงคลงั 

• Defect : ของเสยี

• Emulation :การลอกเลยีนแบบ 



แบบฝึกหดัท้ายบท
1. ผลติภาพคอือะไร จงอธบิาย
2. ตน้ทุน กบั ความศนูยเ์สยี เหมอืนกนัหรอืต่างกนัอยา่งไรจงอธบิาย
3. หลกัการเบือ้งตน้ในการเพิม่ผลติภาพในการผลติ ไดแ้ก่หลกัการใดบา้ง
4. จงอธบิายหลกัการเบือ้งตน้ในการเพิม่ผลติภาพในการผลติต่อไปนี้
• หลกัของ 4 Zero
• หลกัก าหนดมาตรฐานของงานและผลติภณัฑ์

5. การบรหิารแบบญีปุ่่ นตามแนวคดิสมยัใหม ่มคีุณลกัษณะเดน่อะไรบา้ง



แบบฝึกหดั

6. บรษิทั Light for Life ผูผ้ลติหลอดไฟ ท าการผลติหลอดไฟเป็นจ านวน 1,500 ดวงต่อวนั โดยมี
การใชท้รพัยากร ดงันี้ 
• แรงงาน 300 ชัว่โมง ทีอ่ตัราจา้ง 15 บาทต่อชัว่โมง
• วตัถุดบิ 15,000 กโิลกรมัต่อวนั ทีร่าคา 2 บาทต่อกโิลกรมั
• พลงังาน 3,000 บาทต่อวนั
• เงนิทุน 10,000 บาทต่อวนั
• จงหาคา่
6.1 ผลติภาพดา้นแรงงาน
6.2 ผลติภาพแบบพหุปัจจยั 
6.3 ถา้บรษิทั Light for Life สามารถลดการใชเ้งนิทุนลงได ้2,500 บาทต่อวนั โดยไมส่ง่ผลถงึการ
เปลี่ยนแปลงหลอดไฟทีผ่ลติไดแ้ละทรพัยากรทีน่ ามาใช ้จงหาค่าเปอรเ์ซน็การเปลี่ยนแปลงของ
ผลติภาพแบบพหุปัจจยั 



แบบฝึกหดั

7. บรษิทัสะอาดจงั ท าความสะอาดพรมเป็นจ านวนทัง้สิน้ 65 ผนืในเดอืนตุลาคม 
โดยมกีารใชท้รพัยากรดงัน้ี 

แรงงาน : 520 ชัว่โมง  ทีอ่ตัราจา้ง $13

ผงซกัฟอก: 100  แกลลอน ทีร่าคา $5 ต่อแกลลอน

คา่เชา่อุปกรณ์: 20  วนั ทีร่าคา $50 ต่อวนั

จงหาคา่

7.1 ผลติภาพดา้นแรงงาน 7.2 ผลติภาพแบบพหุปัจจยั
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