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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
               ในการวิจัยคร้ังนี้  ผูวิจยัไดศกึษาเอกสารและวิจยัที่เกีย่วของและไดนําเสนอตามหัวขอ
ตอไปนี ้

          1.  ความเปนมาของบริษัท ตาถุง (ประเทศไทย) จํากัด 
          2.  แนวคดิและความสําคัญของการเพิ่มผลผลิต (Concept and Important of Productivity) 

    3.  ทฤษฎีตาง ๆ ที่นิยมใชสําหรับกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต 
    4.  งานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 
ความเปนมาของบรษิัทตาถุง (ประเทศไทย) จํากัด   
 บริษัท ตาถุง (ประเทศไทย) จํากัด กอตั้งเมือ่ป พ.ศ. 2533 ที่ นิคมอมตะนคร เลขที่  
700/50, 52, 54 ตําบลหนองไมแดง อําเภอเมืองจังหวดั ชลบุรี บริษัท ตาถุง (ประเทศไทย) จํากัด          
เร่ิมวางรากฐานการผลิตครั้งแรกในประเทศไทยเมื่อป ค.ศ. 1990 ดวยเงนิลงทุน 675 ลานบาท
จํานวนพนกังานเฉลี่ย 750 คน ผลิตภัณฑหลักที่ผลิตเปนจอคอมพิวเตอร และเครื่องรับโทรทัศน 

 ในตลาดตางประเทศตาถุง (Tatung) คือผูผลิตและจัดจําหนายผลิตภณัฑในกลุมคอนซมู
เมอรอิเล็กทรอนิกส และกลุมไอทีที่มีมูลคาทางการตลาดสูงถึง 7 พันลานดอลลาร และมีพนกังาน
มากถึง 30,000 คน กระจายไปตามฐานการผลิตในประเทศตาง ๆ ทั่วโลก ผลิตภัณฑหลักของตาถุง 
ประกอบดวย คอมพิวเตอร พลาสมาทีวี แอลซีดีทีวี เครื่องเลนเพลงแบบพกพา อุปกรณส่ือสาร 
เครื่องใชภายในบาน รวมถึงอุปกรณอิเล็กทรอนิกสประกอบในรถยนต บริษัทแมของตาถุง คือ 
Tatung Company ตั้งอยูในกรุงไทเป ประเทศไตหวนั กอตั้งขึ้นครั้งแรกในป ค.ศ. 1918 โดยยดึถือ
อุดมการณในการทําธุรกิจคือ “Honestly, Integrity, Industry, Frugality” เพื่อสงมอบผลิตภัณฑและ
การบริการที่ดทีี่สุดใหกับลูกคา ภายใตความสัมพันธอันใกลชิดกับมหาวิทยาลัยตาถุง (Tatung 
Univerysity) และโรงเรียนมัธยมตาถุง (Tatung Senior High School) ที่เปรียบเสมือนเปนแหลง
คนควาและทดลองวิทยาการใหม ๆ อันกาวหนาใหกับทางบริษัทแมเพือ่นําไปประยกุตใชงานและ
พัฒนาไปสูการผลิตผลิตภัณฑที่สามารถไปใชงานไดจริง และเปนผลิตภัณฑที่มีประสิทธิภาพสูง
อยางแทจริง ตาถุงเปนผูนําในการผลิตอุปกรณ อิเล็กทรอนิกส และคอมพิวเตอร โดยมีบริษัทสาขา 
โรงงานผลิต และศูนยบริการใน 12 ประเทศใหญ ๆ ทั่วโลก นอกจากนัน้ยังมีแผนกวจิัยและการ
พัฒนา (R&D) ในการคิดคน และพัฒนาเทคโนโลยีใหกาวหนาอยูเสมอ เพื่อใหผลิตภณัฑภายใตช่ือ 
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ตาถุง มีคุณภาพสูง สามารถตอบสนองตอการใชงานไดเต็มประสิทธิภาพ และสรางความพึงพอใจ
ใหผูบริโภคสูงสุด 
 
แนวคิดและความสําคัญของการเพิ่มผลผลิต  
 ความเปนมาและแนวความคดิ  
 ความเปนมาและแนวความคดิ เร่ืองการเพิม่ผลผลิตนั้นเริ่มตนจาก การนําแนวคิดตามหลัก
วิทยาศาสตรมาใชในการบริหาร ซ่ึงเริ่มมาจากเฟรดเดอรคิ ดับบลิว เทเลอร (Taylor) ในป พ.ศ. 2454  
โดยเนนวาหลักการบริหารแบบวิทยาศาสตรตองการเปลี่ยนแปลงทัศนคติของทั้งพนักงานและ               
ฝายบริหารที่มองเห็นความจาํเปนในการใชหลักวิทยาศาสตรมาบริหาร การที่จะผลักดันใหเกดิผล
ผลิตนั้น ตองการความรวมมอืจากกลุมคนฝายตาง ๆ นายจาง ลูกจาง และประชาชนทั่วไป เนื่องจาก
การเพิ่มผลผลิตนั้นกอประโยชนใหกับบุคคลในกลุมตาง ๆ นั่นเอง การมีสวนรวมกนัทุกฝายเพื่อที่จะ 
ผลักดันใหเกิดผลผลิต และประโยชนที่เกิดขึ้นก็ไดกระจายไปอยางเสมอภาคกัน ซ่ึงเปนหลักการ
พื้นฐานของการเพิ่มผลผลิต (สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ, 2544) 
 1.  แนวคดิในทางวิทยาศาสตร การเพิ่มผลผลิตคือ อัตราสวนระหวางมลูคาของสินคาและ
บริการที่ผลิตตอมูลคาของทรัพยากรที่ใชไป หรืออีกนยัหนึ่งก็คือ ผลผลิตเทากับผลผลิตหารดวย
ปจจัยการผลิต  
 ผลผลิตไดแก สินคาบริการตาง ๆ เชน รถยนต ตูเยน็ โทรทัศน ตูโตะ อาหาร การขนสง 
ธนาคาร และอื่น ๆ  
 ปจจัยการผลิตคือ ทรัพยากรที่ใชในการผลิต ไดแก แรงงาน วัตถุดิบ พลังงาน เครื่องจักร 
เงินทุน และอืน่ ๆ การเพิ่มผลผลิตในแนวคิดทางวิทยาศาสตรนี้จะตองมีการวัดเพิ่มผลผลิต ซ่ึง
สามารถทําไดทั้งการวัดทางกายภาพ (Physical Productivity) คือวัดขนาดผลงานเปนชิ้น น้ําหนัก 
เวลา หรือจํานวนคนงาน และการวดัคุณคา (Value Productivity) วัดเปนจํานวนเงนิ คาที่เปนตัวเงนิ 
ดังนั้น การพิจารณาการเพิ่มผลผลิตมี 4 กรณี คือ  
 1.  ผลิตผลเพิ่มปจจัยการเพิม่เทาเดิม  

 2.  ผลิตผลเพิ่มปจจัยการผลติลดลง  
 3.  ผลิตผลเทาเดิมแตปจจัยการผลิตลดลง  

 4.  ผลิตผลเพิ่มและปจจยัการผลิตเพิ่ม แตปจจัยการผลิตเพิ่มในอัตราทีต่่ํากวาการเพิ่ม
ผลผลิต ดังนั้นการเพิ่มผลผลิตจึงไมจําเปนตองหมายถึงการเพิ่มปริมาณการผลิต ซ่ึงเปนเรื่องของ
ผลิตผลเพียงอยางเดยีว เพราะถาการเพิ่มปริมาณการผลิตนั้น เกิดขึ้นในขณะที่ตลาดไมตองการยังจะ
เปนผลรายตอหนวยงานอกีดวย 
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 2.  แนวคดิทางเศรษฐกิจและสังคม ในทางเศรษฐกิจและสังคมการเพิม่ผลผลิตเปนเครื่อง
แสดงถึงระดับความสําเร็จของเปาหมาย พื้นฐานที่จะนําไปสูการกินดีอยูดีของประชาชนและ
คุณภาพชวีิต การทํางานการเพิ่มผลผลิตจึงเปนเครื่องวัดความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจและสังคม
ไดเปนอยางด ีการเพิ่มผลผลิตระดับชาติแสดงถึงความสามารถของชาตินั้นในการดําเนินงานพัฒนา
ประเทศหรือพฒันาเศรษฐกิจใหมั่นคงและกาวหนายิ่ง ๆ ขึ้นไป ดวยการใชทรัพยากรที่มีอยูอยาง
จํากัดอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อกอใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 การเพิ่มผลผลิตในแนวคดินี ้จึงเปนความสาํนึกในจิตใจ (Conscious of Mind) เปน
ความสามารถหรือพลังความกาวหนาของมนุษยทีจ่ะแสวงหาทางปรับปรุงสิ่งที่มีอยูแลวใหดีขึ้น
เสมอ โดยมีพืน้ฐานพลังความเชื่อที่วา เราสามารถทําสิ่งตาง ๆ ในวนันีใ้หดกีวาเมื่อวานนี้ และพรุงนี ้
จะตองดกีวาวนันี ้
 การเพิ่มผลผลิตเปนการปรับสภาพทางเศรษฐกิจและสังคมใหเขากับสภาวการณกําลัง
เปล่ียนแปลง เปนความพยายามตอเนื่องที่จะประยกุตเทคนิคและวิธีการใหม ๆ ใหเกิดประโยชน         
แกหนวยงาน แกสังคมและประเทศชาต ิรวมทั้งความสํานึกในเรื่องของการประหยัดทรัพยากร 
พลังงานและเงินตรา เพื่อความเจริญมั่นคงทางเศรษฐกิจและสังคมของประเทศ ดังนั้นจะเห็นวา  
การเพิ่มผลผลิตรวมทั้งความหมายทางวิทยาศาสตรและเศรษฐกิจสังคมทั้งความหมายแคบและ 
กวางนัน้ ครอบคลุมหลายความคิด หลายกิจกรรมจึงจําเปนตองใชความพยายามรวมกัน รวมมือ
ปรับปรุงเรงรัดการเพิ่มผลผลิตในทุกระดบั เพื่อความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจของชาติโดย
สวนรวม  
 ทําไมจึงตองมกีารเพิ่มผลผลิต 
               เนื่องจากทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดนั้น นับวันมีแตจะขาดแคลนลง การเพิ่ม
ผลผลิตเปนเครื่องมือสําคัญที่จะทําใหเราใชประโยชนจากทรัพยากรทีม่ีอยูใหเกิดประโยชน
สูงสุด มีการสูญเสียนอยที่สุดเพื่อสนองตอบหรือใหบริการแกกลุมบุคคลจํานวนมากที่สุด
(สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ, 2544) 
 การเพิ่มผลผลิตเปนเครื่องชวยในการวางแผนและการพยากรณในอนาคต เชน 
การกําหนดผลิตผลในสัดสวนที่เหมาะสมกับความตองการ ไมกอใหเกดิสวนเกินอันสูญเปลา
ของทรัพยากร การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีก็เปนปจจยัสําคัญที่ชวยใหเกิดการเพิ่ม
ผลผลิตระดับสูงทําใหตนทนุตอหนวยต่ําลง สามารถสูกับคูแขงขันในตลาดทั้งในและ
ตางประเทศได 
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เราจะไดอะไรบางจากการเพิม่ผลผลิต 
การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตมีผลกระทบแกทุกกลุมบุคคลทุกระดับ ทุกสาขา อาทิ  

ในแงของพนกังานหรือผูใชแรงงานการเพิม่ผลผลิตชวยใหการแบงปนผลประโยชนตอบแทน         
จากการทํางานยุติธรรมและได  ผลตอบแทนที่สูงขึ้น สภาพการทํางานที่ดีขึ้น ความมั่นคงใน          
การทํางาน การพัฒนาทักษะและความสามารถ  

 1.  ในแงของผูบริโภค  ถามีการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตแลว ผูบริโภคจะไดรับ  
สินคา บริการในราคาถูก เพราะการเพิ่มผลผลิตชวยทําใหลดตนทุนการผลิต มีสินคาบริการ
คุณภาพสูงขึ้นและมีใหเลือกมากขึ้น เนื่องจากการยกระดบัการเพิ่มผลผลิต ผลผลิตที่ไดจึงมา
จากการแขงขนักันทั้งดานคณุภาพและปรมิาณ  

 2.  ในแงผูผลิต ในการเพิ่มผลผลิตชวยใหเกิดการลดตนทุน และไดรับผลตอบแทนจาก 
การลงทุนสูงขึ้นทําได ทําใหสามารถขยายรูปแบบการลงทุน ผลที่ตามมาคือมีสินคาบริการเสนอ
ตลาดมากขึ้น เปนการสรางโอกาสในการทาํงานดวย เปนการยกระดับความสามารถทางเทคโนโลย ี
ซ่ึงผลก็คือการปรับปรุงคุณภาพของสินคา และเพิ่มขีดความสามารถการแขงขันในตลาด    

 3.  ในแงรัฐบาล การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตชวยใหรัฐบาลสามารถจัดหาบริการ 
สังคมใหมากขึ้นและดกีวาเดิมทําใหสามารถดําเนินการตามโครงการพัฒนาตาง ๆ อยางมี
ประสิทธิผลมากขึ้น  

 4.  ในระดับชาติ การเพิ่มผลผลิตมุงถึงการลดผลกระทบของภาวะเงินเฟอ เพิ่ม 
มาตรฐานการครองชีพของประชาชนสูงขึ้นและกระจายโอกาสจางงานมากขึ้น ทําให
สามารถขจัดความขัดแยงทางสังคม เพราะมีสินคาบริการไวบริการประชาชนในระดบัราคาที่
ประชาชนทั่วไปสามารถจับจายซื้อได  
 ปจจัยที่มีอิทธพิลตอการเพิ่มผลผลิตทั้งระดับชาติและในระดับบริษัท (สถาบันเพิ่ม
ผลผลิตแหงชาติ, 2540) 
 ระดับชาติ  มีปจจัย 3 ประการ ที่มีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตคือ   

 1.  นโยบายของรัฐ ครอบคลุมถึงเปาหมายของรัฐบาลในการเรงรัดการเจริญเติบโต  
ทางเศรษฐกิจตามดวยความมั่นคง ความเปนธรรม การจางงาน และการปรับปรุงคุณภาพชีวิต 
ของประชาชนในชาต ิและการที่จะประสบความสําเร็จตามเปาหมายดังกลาว ก็จะตองมีนโยบาย
สงเสริมและกระทําอยางตอเนื่องในเรื่องเหลานี้ 
   1.1 การวางแผนรวมและการสาธารณูปโภค 
  1.2 ความคงที่ในเรื่องของราคา 

1.3 ฐานภาษ ี
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1.4 การสงเสริมอุตสาหกรรมขนาดยอม 
1.5 การเปลี่ยนแปลงแบบแผนความตองการภายในประเทศ 
1.6 การทดแทนการนําเขา 
1.7 การแขงขัน 
1.8 ความเปนธรรมและความเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ 
1.9 ความเจริญเติบโตและสภาพแวดลอม 

 2.  ทรัพยากรที่ใชประโยชนทางเศรษฐกจิ รวมไปถึงคนและเงนิดวย ทรัพยากรทั้งหลาย  
ไมวาจะเปนเทคโนโลยีหรือแบบของการจดัองคการและการบริหารลวนมีผลกระทบตอการเพิ่ม
ผลผลิตทั้งสิ้น ทรัพยากรไดแก 
         2.1 ทรัพยากรธรรมชาติ 
          2.2 ทรัพยากรบุคคล คือ ความสามารถของกําลังคนในสังคม ซ่ึงถูกกําหนดโดย           
ขนาดของประชากร การรูหนังสือ การศึกษาและทกัษะ แรงงานดานอตุสาหกรรม เกษตรกรรม            
และทัศนคต ิการเจริญเติบโตของประชากร การวางงาน และสุขภาพอนามัยของประชาชน  

       2.3 ทรัพยากรทางการเงิน 
          2.4 ความสามารถดานเทคโนโลยี 
        2.5 การจัดองคการและการบริหาร 

  3.  วัฒนธรรมและคานยิมทางสังคม รวมถึงจริยธรรมในการทํางานและทัศนคต ิ
ของประชาชน ซ่ึงมีผลมาจากวัฒนธรรมและคานิยมของสังคมในแตละประเทศ เชน คานิยม
สวนบุคคล (Individual Values) และทัศนคติซ่ึงฝงตรึงติดแนนอยูในจติใจของคนในสังคม 
ไดแก ทัศนคติของประชาชน และคานิยมของสังคม 
 ระดับบริษัทหรือโรงงาน  

 ความสามารถของฝายบริหารในการกระตุนจูงใจคน การสั่งการ และการควบคุม 
ปจจัยในการผลิตทั้งหมดรวมทั้งสมรรถนะและทัศนคตขิองคนงาน ความสามารถของบริษัท
ที่จะใชประโยชนจากทรัพยากรภายนอกและการยอมรับเอาเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชให
เหมาะกับทรัพยากรหรือปจจยัภายนอกอืน่ ๆ ที่จะสงผลกระทบถึงการเพิ่มผลผลิต โดยสรุป
ไดแก การบริหาร กําลังคน สัมพันธภาพ ปจจัยเร่ืองทนุ ปจจัยทางดานเทคโนโลยี และปจจยั
ภายนอกอื่น ๆ  

แนวทางการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในหนวยงาน 
 สําหรับหนวยงาน องคการ หรือบริษัท ที่ตองการสงเสริมหรือปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต
และการดําเนนิการจัดการเกีย่วกับเรื่องการเพิ่มผลผลิต อาจจัดตั้งคณะทํางานขึ้นรับผิดชอบงานนี ้

 
 
 



 
 

13

ซ่ึงปจจัยสําคญัที่จะทําใหงานการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตของหนวยงานนั้นประสบผลสําเร็จได
จะตองประกอบดวยการสนบัสนุนของฝายบริหารระดับสูง คือ ผูบริหารตองใหการสนับสนุน         
ทั้งในดานการเงิน ขวัญกําลังใจ และเขามีสวนรวมในกิจกรรมตาง ๆ เพื่อการสงเสริมและปรับปรุง           
การเพิ่มผลผลิต บรรยากาศหรือสภาพแวดลอมในงานที่เอื้ออํานวย จะเปนสิ่งกระตุนใหทกุคนใน
หนวยงานเกิดความพยายามที่จะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต สรางสรรคบรรยากาศใหพนักงาน คนงาน 
มีทัศนคติที่ดีในการทํางาน มีการอบรมพัฒนาบุคลากร เปนตน  

 ทุกคนในหนวยงานหรือองคการถือเปนขอตกลงรวมกัน และมีสวนรวมชวยกันใน        
เร่ืองของการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตเปนโครงการตอเนื่องระยะยาว 
สัมพันธภาพของพนักงานและฝายบริหารตองดีอันจะนํามาซึ่งความรวมมือกันในการเรงปรับปรุง
การเพิ่มผลผลิตในหนวยงาน การเพิ่มผลผลิตจะตองมีการวัดและการประเมิน การเพิ่มผลผลิต
จะตองมีการแบงปนอยางยตุธิรรมแกทุกฝาย  

 การปรับปรุงเรงรัดการเพิ่มผลผลิตเปนเรื่องที่ตองรวมกนัหลายฝายในระดับโรงงานคือ 
การรวมปจจยัตาง ๆ ในการผลิตความคิดสรางสรรค และการจัดการอยางมีเหตุผลและหลักการของ
ฝายจัดการทีจ่ะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตของทรัพยากรหรอืปจจัยการผลิต อาจทําการปรับปรุง
โดยรวมหรือแยกไปตามแตละปจจยัก็ได เชน 
  1.  การเพิ่มผลผลิตของแรงงาน (Labour Productivity) สามารถสงเสริมและปรับปรุง       
การเพิ่มผลผลิตดานแรงงาน โดยการกระตุนและจูงใจคนงาน (Worker Motivation) การฝกอบรม
ทักษะและพัฒนากําลังคน การปรับปรุงสภาพการทํางานใหดีขึ้น การเพิ่มคาจางและเงินเดือน        
การปรับปรุงความเปนอยูใหดีขึ้น และจัดหาเครื่องมือวัสดุอุปกรณตาง ๆ ใหพรอม   
 2.  การเพิ่มผลผลิตของทุน (Capital Productivity) หรือประสิทธิภาพในการใชทุน 
อาจปรับปรุงโดยยกระดับของเทคโนโลยีที่ใชอยูใหสูงขึ้น มีการบํารุงรักษาที่ดีและสม่ําเสมอ 
พัฒนาทักษะของคนงานในการทํางานกับเครื่องจักร มีอะไหล อุปกรณพรอม มีความสมดุล
ของเครื่องจักรและเครื่องมือ มีวัตถุดิบที่จะใชในกระบวนการผลิตพรอมเสมอ และมีความ
ตองการของสินคาหรือผลิตผลเพียงพอ  
 3.  การเพิ่มผลผลิตของที่ดิน (Land Productivity) ทําได 2 วิธี  
  3.1 การเพิ่มผลผลิตในพื้นทีท่างการเกษตร อาจปรับปรุงโดยการใชการชลประทาน 
การใชปุย การเพาะปลูกพืชผลหลายพันธุ การใชวิธีการและเทคนิคใหมทางการเกษตร และ 
การใชเครื่องมอืและอุปกรณทางการเกษตรเขาชวย  
  3.2 การเพิ่มผลผลิตสําหรับที่ดินที่เปนอาคารที่อยูอาศัยหรืออาคารพาณิชย 
อุตสาหกรรม จัดการแบงเขตที่ดินเปนเขตอุตสาหกรรมหรือนิคมอุตสาหกรรมเขตสงออก ปรับปรุง
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โครงสรางแบบหลายขั้นคือ สรางตึกหลายชั้น เพื่อประหยัดเนื้อที ่จัดการบริหารการขนสง และ
คมนาคมใหดขีึ้น  

  4.  การเพิ่มผลผลิตของวัตถุดิบ กําจดัการสูญเสียในทุกรูปแบบ การคัดเลือกคุณภาพและ
เตรียมวัตถุดิบที่ดีชวยเพิ่มผลผลิตได ตองมั่นใจวาไดคณุคาสูงสุดแลวจากทรัพยากรทีใ่ชไป และ   
ไดเพิ่มคณุคาแกผลิตภัณฑแลว 

 การพัฒนาการเพิ่มผลผลิตของไทย 
  ประเทศไทยไดพัฒนาเศรษฐกิจมาเปนลําดับ ในชวงเวลาที่ผานมาจัดไดวาไดรับ
ความสําเร็จพอควร ซ่ึงไดพฒันาจากประเทศกําลังพัฒนารายไดปานกลางไปสูประเทศพัฒนารายได
สูงขึ้น มีการขยายตวัทางเศรษฐกิจในอัตราที่สูงทัดเทียมประเทศอุตสาหกรรมหลายประเทศ
เศรษฐกิจการสงออกเติบโตอยางรวดเรว็ในชวง 3-4 ป ที่ผานมา การพฒันาเศรษฐกิจที่มุงเนน          
การสงออกที่ผานมา ยังไมสามารถชวยยกระดับรายไดและฐานะความเปนอยูของประชาชน        
สวนใหญใหดขีึ้นได ที่เปนเชนนี้ก็เนื่องมาจากการใชทรัพยากรธรรมชาติและทรัพยากรบุคคล            
ไมเหมาะสม เชน การใชแรงงานอัตราต่ํา ตลอดจนการสงออกยังตองอาศัยตางประเทศเปนสําคัญ 
ความเปนจริงดังกลาวนี้ขดัตอหลักการของการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงเปนความมุงมั่นและพยายามทีจ่ะ
ปรับปรุงสภาพเศรษฐกจิสังคมและความเปนอยูของมนษุยใหดีขึ้น ประเทศไทยกําลังพัฒนาไปสู
ประเทศอุตสาหกรรมใหมซ่ึงตองเผชิญกับการแขงขันที่รุนแรงในตลาดโลก และแรงกดดันทาง
การเมืองระหวางประเทศ ดงันั้นการเพิ่มผลผลิตจึงเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได จะตองใหความสําคัญ
อยางจริงจัง และเปนทีน่ายินดวีา บัดนี้กระทรวงอุตสาหกรรมและคณะกรรมการเพิ่มผลผลิตแหงชาต ิ
ไดประกาศทศิทางของการเพิม่ผลผลิตของประเทศไทยใหประชาชน นกัธุรกิจอุตสาหกรรมและ
ขาราชการใชเปนแนวทางในการดําเนินการเพื่อการเพิ่มผลผลิต อันจะทําใหความพยายามของ       
ทุกฝายเปนไปในทิศทางเดยีวกัน อันจะนําไปสูเปาหมายของการเพิ่มผลผลิต คือการพัฒนา
เศรษฐกิจสังคมที่ดี และความอยูดีกนิดีของคนในชาต ิ
  ทิศทางการเพิม่ผลผลิต 
  การเพิ่มผลผลิตเปนความพยายามของมนุษยที่จะแสวงหาทางปรับปรุงสิ่งตาง ๆ ใหดกีวา
อยูเสมอ ทั้งนี้เพื่อความอยูดกีินดีของตนและประชาชนในชาติ และบรรลุซ่ึงความเจริญรุงเรืองทาง
เศรษฐกิจสังคมของประเทศอันเปนเปาหมายหลักของการเพิ่มผลผลิตระดับชาต ิทุกคนตองมี 
จิตสํานึกของการเพิ่มผลผลิต  
 1.  ใชทรัพยากรบุคคล เวลา และทรัพยากรธรรมชาติที่มีอยูอยางมีคุณคาใหเกิดประโยชน
ระดับองคการ  
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  2.  ยกระดับคณุภาพของทรพัยากรบุคคลทั้งในดานทักษะและจิตสํานึกในการปรบัปรุง
เพิ่มผลผลิต  
  3.  มุงพัฒนาสินคาและบริการ เพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันทั้งตลาดภายใน
และตลาดตางประเทศ  
  4.  เสริมสรางสัมพันธภาพและความรวมมอือันดีระหวางฝายบริหารและพนกังาน            
อันเปนรากฐานที่มั่นคงของการเพิ่มผลผลิตในหนวยงาน  
  5.  จัดสรรผลประโยชนจากการเพิ่มผลผลิตอยางยุติธรรมแกทุกฝาย  
  นอกจากการกาํหนดทิศทางการเพิ่มผลผลิตดังกลาวแลว ส่ิงสําคัญอีกประการหนึ่งคอื 
รัฐบาลควรใหการสนับสนุนอยางจริงจังโดยใหความสําคญัตอหนวยงานที่ทําหนาที่สงเสริม            
การเพิ่มผลผลิตใหเปนหนวยงานระดับชาติรับผิดชอบในการสงเสริมการเพมผลผลิตของธุรกิจ
อุตสาหกรรมรวมทั้งดานผลติและบริการ รวมทั้งหนวยราชการและรฐัวิสาหกจิ ตลอดจนการสราง
จิตสํานึกรวมของคนในชาตดิวย เพื่อใหการกาวไปเปนประเทศอุตสาหกรรมใหมนัน้ เปนไปอยาง
มั่นคงและบรรลุเปาหมาย 
  การวัดการเพิม่ผลผลิตในองคการ 
   การเพิ่มผลผลิตเปนสิ่งที่ตองการกระทําตลอดเวลาอยางตอเนื่องเพราะการเพิ่มผลผลิต
เปนเครื่องมือที่จะทําใหองคการสามารถใชทรัพยากรทีม่ีอยูอยางจํากดัใหเกิดประโยชนสูงสุด                   
มีการสูญเสียนอยที่สุด มีการผลิตที่เหมาะสมกับความตองการ ซ่ึงไมกอใหเกิดความสญูเปลาของ
ทรัพยากร นั่นยอมหมายถึงตนทุนที่ต่ําลงและความสามารถในการทํากาํไรสูงขึ้น 
  การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) เปนกิจกรรมทางดานการ
บริหารขององคการที่จะตองมีการวางแผนและปฏบิัติลําดับขั้นดังตอไปนี้  
  การวัดการเพิม่ผลผลิต (Productivity Measurement) การวิเคราะหการเพิ่มผลผลิต  
(Productivity Analysis)  
  การวางแผนการเพิ่มผลผลิต (Productivity Planning) การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต  
ขั้นตอนขางตนนี้เรียกวา วัฎจักรการเพิ่มผลผลิต P-I-M-A ดังภาพ 
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วัฎจักรการเพิ่มผลผลิต 
 

 
 
 
ภาพที่ 2-1 วัฎจักรการเพิ่มผลผลิต 
 
 ทฤษฎีและเครือ่งมือตาง ๆ สําหรับกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต 
           1.  Total Productive Maintenance (TPM) หมายถึง การบํารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมี
สวนรวม (ธานี อวมออ , 2546) 
 ในป 1971 สถาบันแหงการบาํรุงรักษาโรงงานของประเทศญี่ปุนไดใหความหมายของ 
TPM ไวดังนี ้  

 TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาของทุกคนที่มีสวนไดสวนเสียกับเครื่องจักรอุปกรณ 
ไดแก ผูวางแผนการผลิต ผูใชเครื่อง และฝายซอมบํารุง  

 TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมสีวนรวมตั้งแตผูบริหารระดบัสูง
จนถึงผูใชเครื่อง  

 TPM คือ การทําใหทุกคนเขามามสีวนรวมในการทํา PM ในลักษณะเปนกลุมยอยหลาย
กลุม ณ เวลานัน้ TPM ยังเปนการพัฒนาขึน้มาเพื่อสวนการผลิต ดังนั้นความหมายของ TPM ในทีน่ี้
จึงเปนของ TPM ในสวนผลิต (Production Sector TPM)  
 อยางไรก็ตามการพัฒนาของ TPM ไดมีมาอยางตอเนื่องทําใหทราบวา ถึงแมวาจะทําให
การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด ก็ยังไมใชประสิทธิภาพสูงสุดของบริษัท ดังนั้น การพยายามเพิ่ม
ประสิทธิภาพตามแนวทางของ TPM ในสวนผลิตอยางเดียวคงไมพอ ตองใหทุกฝายนอกเหนือจาก
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สวนผลิต เชน ฝายขาย ฝายบริหาร เขามารวมดวย ทําใหความหมายของ TPM เปล่ียนเปน
ความหมาย TPM ทั่วทั้งบริษัท (Company-Wide TPM)  
 ความหมายของ TPM ทั่วทั้งองคการ 
 TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่สงเสริมใหเกิดความรวมมือของทุกฝาย โดยมีความ
มุงมั่นวาประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตองสูงสุด  
  TPM คือ การทําใหเกิดระบบปองกันเพื่อไมใหม ีความสูญเสียเกิดขึ้นกบัเครื่องจักรและ 
ผลิตภัณฑ ซ่ึงทั้งนี้ตองทําใหเกิด "อุบัติเหตุเปนศูนย" "ของเสียเปนศูนย" และ "เครื่องเสียเปนศูนย"  
  TPM คือ การใหฝายผลิต ฝายพัฒนา ฝายบริหาร ฝายขาย มารวมกันในการพัฒนา
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต  
  TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมสีวนรวมตั้งแตผูบริหารระดบัสูง
จนถึง ผูใชเครื่อง  
  TPM คือ การทําใหความสญูเสียเปนศูนยโดยผานกจิกรรมกลุมยอยทีทุ่กกลุมมีภาระงาน
ที่คาบเกี่ยวกัน 

 JIT และ TPM  
  JIT ยอมาจากคําวา “Just in Time” หมายถึง ทันเวลาพอดี ซ่ึงเปนปรัชญาการบริหาร          

การผลิตที่พัฒนาขึ้นมาโดยบริษัทโตโยตา (ประเทศญี่ปุน) เพื่อใหปราศจากความสญูเสียตาง ๆ            
ที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอันเนื่องมาจากการผลิตในปริมาณที่ไมพอด ีเวลาที่ไมพอดี            
ในขณะที่ TPM ทําเพื่อขจัดความสูญเสียจากการใชเครื่องจักรอุปกรณ  
  การบริหารการผลิต 
  ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering) เปนหลักใชการบํารุงรักษา
ทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 
  การกําจัดความสูญเสีย 

   กําจัดความสูญเสียจากปริมาณการผลิต กาํจัดความสูญเสียจากการเกบ็สตอก กําจัดความ
สูญเสียจากการขนสง 
   กําจัดความสูญเสียจากการรอคอย กําจัดความสูญเสียจากงานคางในกระบวนการ กําจัด
ความสูญเสียจากวิธีการทํางาน 
   กําจัดความสูญเสียจากของเสีย  กําจัดการขัดของของเครื่องจักร ลดเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักร ลดเวลาการทดลองเดินเครื่อง 
   กําจัดการเดินตัวเปลาของเครื่องจักร รักษาความเร็วในการเดินเครื่อง กําจัดการผลิตของ
เสียของเครื่องจักร  
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  การปองกันความผิดพลาด 
   ปองกันความผิดพลาดอันเนือ่งมาจากความไมเอาใจใส ปองกันโดยใชระบบมากกวาใช
วิธีปฏิบัติงาน  
  การควบคุมการมองเห็น 
   ใชระบบปายสญัลักษณ (Kanban) ใชระบบไฟสัญญาณและปายในการ ควบคุม (Andon)  
ปุมปรับตาง ๆ เห็นชัดเจนตดัสินใจไดงาย ใชสี สัญลักษณ รูปภาพ และอื่น ๆ เพื่อใหสังเกต การ
ทํางานของเครื่องจักรไดงาย บอรดแสดงกจิกรรม TPM  การมีสวนรวมและความคาดหวังในตวั
พนักงาน ทํางานไดหลายอยาง หลายหนาที่ เปนสวนหนึ่งของระบบการผลิตเนนทีช้ิ่นงานสําเร็จ  
ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรของตนเอง เนนที่อุบัติเหตุเปนศูนย เครื่องเสียเปนศูนย และของเสีย 
เปนศูนย ผูกพนัธกับเครื่องจกัร  
  TQC และ TPM  
  TQC ยอมาจากคําวา "Total Quality Control" หมายถึง การบริหารคุณภาพทั่วทัง้องคการ 
ซ่ึงเปนปรัชญาการบริหารที่เนนคุณภาพโดยผานกิจกรรมกลุมยอยที่รูจกักันดใีนนาม QCC (Quality 
Control Circle)  
  ประเด็น TQC และ TPM 
  จุดประสงค 
  ปรับปรุงสถานประกอบการในเชิงโครงสรางทั่วทั้งองคการ (เพื่อความสําเร็จทางธุรกิจ 
ภายใตความพงึพอใจของพนักงาน) เหมือน TQC 
  วัตถุประสงคของการบริหาร 
  บริหารคุณภาพ (โดยเฉพาะคุณภาพในผลติภัณฑ) 
  บริหารเครื่องจักรอุปกรณ (โดยเฉพาะอุปกรณที่ใชในการผลิต)  
  ความหมายของคําวา “บรรลุเปาหมาย” มีระบบที่มั่นใจไดวา ผลิตภัณฑจะมี คุณภาพ 
(เนนระบบมากกวาเนนอุปกรณ) เปนกลุมที่ไดรับการมอบหมาย ตามความเหมาะสมของเสียเปน
ศูนย เครื่องเสยีเปนศูนย อุบตัิเหตุเปนศนูย มีสภาพเครื่องจักรและอุปกรณที่มั่นใจไดวา อยูในสภาพ
ที่ดีตลอดเวลา (เนนอุปกรณมากกวาระบบ)  
  กิจกรรมกลุมยอย  เปนกลุมอาสาสมัคร เปนกลุมที่ไดรับการมอบหมาย ตามความ
เหมาะสม  
 เปาหมายสูงสดุ PPM (Part Per Million) ของเสียหนึ่งในลาน ของเสียเปนศูนย เครื่องเสีย
เปนศูนย อุบัตเิหตุเปนศนูย 
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 ดัชนีช้ีวดัความสําเร็จในการปฏิบัติระดับโรงงาน 
1.  ตนทุนการผลิต 
2.  ตนทุนทางดานแรงงาน 
3.  การเพิ่มมูลคาของวัตถุดิบ 
4.  อัตราการเพิ่มผลผลิตของแรงงาน 

  5.  งานระหวางกระบวนการ 
  6.  จํานวนลูกคารองเรียน 
  7.  จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหต ุ
  ดัชนีช้ีวดัความสําเร็จในการปฏิบัติระดับฝาย 
  1.  ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
  2.  อัตราการเพิ่มผลผลิตของเวลา 
  3.  อัตราการเพิ่มผลผลิตของแรงงาน 
  4.  ตนทุนการผลิต 
  5.  ตนทุนเครือ่งมือตัด 
  6.  คาใชจายทางดานวัสด ุ
  7.  คาทํางานลวงเวลา 
  8.  การประหยดัแรงงาน 
  9.  จํานวนลูกคารองเรียน 
  10.  คาใชจายในการบํารุงรักษา 
  11.  คาใชจายในจิกซและฟกเจอร 
  12.  คาใชจายดานพลังงาน 
  13.  การเกิดอบุัติเหต ุ
  14.  ผลจากการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
  15.  อัตราการใชประโยชนจากวัตถุดิบ 
  16.  จํานวนขอเสนอแนะ 
  ดัชนีช้ีวดัความสําเร็จในการปฏิบัติระดับแผนก 
 1.  จํานวนการหยุดของเครื่องจักร 
  2.  การลดเวลาตั้งเครื่องจักร 
  3.  จํานวนเครือ่งจักรเสีย 
  4.  จํานวนการเปลี่ยนเครื่องมือตัด 
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  5.  ชวงเวลาเริม่เดินเครื่อง (Start-Up) 
  6.  จํานวนครั้งการหยดุเล็กนอย 
  7.  จํานวนครั้งการเสียความเร็ว 
 8.  จํานวนของเสีย 
  9.  การใชเวลาในการผลิตลดลง 
  10.  การเพิ่มความเร็วในการผลิต 
  11.  อัตราสวนของดี 
  12.  การประหยัดแรงงาน 
   13.  การลดจํานวนชัว่โมงแรงงาน 
  14.  จํานวนขอเสนอแนะ 
  ดัชนีช้ีวดัความสําเร็จในการปฏิบัติระดับกลุม AM (Automonous Maintenance) 
  1.  การลดเวลาทําความสะอาด 
  2.  การลดเวลาตรวจสอบและหลอล่ืน 
  3.  การลดปริมาณการเติมน้าํมัน 
  4.  จํานวนจุดที่ปรับปรุง 
  5.  จํานวนจุดผิดปกติที่พบ 
  6.  จํานวนครั้งที่หาสาเหตุพบ 
  7.  การลดจํานวนเครื่องหยุดเล็กนอย 
  8.  การลดเวลาตั้งเครื่อง 
  9.  การลดเวลาในการเปลี่ยนเครื่องมือ 
 สมรรถนะขององคการ 
  หนวยวัดผลทางดานการผลิต คุณภาพ ตนทุน การสง-มอบ รวมถึงความปลอดภัยและ
ขวัญกําลังใจของพนักงานในองคการ ตามลําดับ (วารินทร  ธีรวัฒนเศรษฐ, 2550) 
  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะองคกรดานการผลิต 
  หนวยวัดผล 

  1.  การเพิ่มผลผลิต 
  2.  การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) 
  3.  อัตราการเดนิเครื่อง 
  4.  ประสิทธิภาพการเดินเครื่อง 
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  5.  อัตราคุณภาพ 
  6.  จํานวนครั้งที่เครื่องเสีย 

  7.  MTBF 
8.  MTRR 
9.  เวลาการตั้งเครื่อง 
10.  จํานวนครั้งที่เครื่องหยุดเล็กนอย 
11.  ประสิทธิภาพการลงทุนในเครื่องจักร 
12.  อัตราการบํารุงรักษาตามแผน 
13.  อัตราการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 
14.  อัตราการใชวัตถุดิบ 

  วิธีการวัดผล 
ผลิตผล/ ปจจัยในการผลิต 
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
 จากการบันทกึ 
ชวงเวลาที่เครือ่งจักรใชงานไดอยางไมมกีารขัดของโดยเฉลี่ย 
ชวงเวลาที่เครือ่งจักรตองหยดุเมื่อขัดของโดยเฉลี่ย 
จากการบันทกึ 
 (มูลคาการผลิต/ มูลคาเครื่องจักร) X 100 
(จํานวนครั้งทีบ่ํารุงรักษา/ จํานวนครั้งที่ตองบํารุงรักษา) X 100 

 [(PM + CM)/ (PM +CM + BM)] X 100 ในรูปของคาใชจาย (วัตถุดิบทัง้หมดที่เขาสู 
กระบวนการ/ วัตถุดิบที่ออกเปนผลิตภัณฑ) X 100 
  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานคณุภาพ 
 หนวยวดัผล 

1.  จํานวนของเสีย 
2.  จํานวนลูกคารองเรียน 
3.  จํานวนสินคาสงคืน 
4.  อัตราคุณภาพ 

 วิธีการวัดผล 
 จากการบันทกึ 
  จากการบันทกึ 
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  จากการบันทกึ 
  การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

 ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานตนทุน 
  หนวยวัดผล 

 1.  ตนทุนการผลิต 
  2.  ตนทุนการบํารุงรักษา 
  3.  อัตราการหมุนเวยีนของเงนิ 
  4.  มูลคาเครื่องจักรที่เลิกใช 
  5.  อัตราคาเสื่อมราคา 

  วิธีการวัดผล 
  จากการบันทกึ 
  ยอดขายสุทธ/ิ สินทรัพยถาวร 
  จากการบันทกึ 
  (ตนทุนคาเสื่อม/ สินทรัพยถาวร) X 100 

  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
  หนวยวัดผล 
  1.  จํานวนครั้งที่สงมอบลาชา 
  2.  จํานวนวนัที่สงมอบลาชา 
  3.  จํานวนผลิตภัณฑที่สงมอบลาชา 
  วิธีการวัดผล 
  จากการบันทกึ 
  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 
  หนวยวัดผล 
  1.  อัตราการเกดิอุบัติเหต 
   2.  เวลาทํางานปลอดอุบัติเหตุ 
  วิธีการวัดผล 
  (เวลาหยุดงานเนื่องจากเกิดอบุัติเหต/ุ ช่ัวโมงทํางาน) 
  (จํานวนวันทํางานที่เกิดอุบัตเิหตุ/ จํานวนวนัทํางานทั้งหมด) 
  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานขวญัและกําลังใจ 
  หนวยวัดผล 
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 1.  จํานวนครั้งของการทํากิจกรรมกลุม 
  2.  เวลาที่ใชในการทํากิจกรรมกลุม 
  3.  จํานวนขอเสนอแนะ 
  4.  จํานวนชั่วโมงที่ฝกอบรม 
  5.  อัตราการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  วิธีการวัดผล 
  จากการบันทกึ 
  (จํานวนครั้งทีแ่กไขโดยผูใชเครื่อง/ จํานวนเครื่องเสียทั้งหมด) X 100 
  ส่ิงเดียวทีจ่ะบอกเราไดวา กจิกรรม TPM เปนอยางไร ถูกทางหรือไม ไดผลมากนอย
เพียงใด คือ การวัดผลเปนระยะ ๆ ทั้งนี ้เพือ่ใหทราบความคืบหนา เพื่อการหยดุทบทวน หรือเพื่อ
การปรับแผนการดําเนนิการตอไป 
  แปดเสาหลักของ TPM 
  1.  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) 
  2.  การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
  3.  การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
  4.  การศึกษาและฝกอบรมเพือ่เพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and 
Maintenance Development) 
  5.  การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 
  6.  ระบบการบํารุงรักษาเพือ่คุณภาพ (Quality Maintenance) 
  7.  ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนักถึงประสทิธิภาพการผลติหรือเรียกวา 
TPM ในสํานกังาน (TPM in Office) 
  8.  ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and 
Working Environment)  
  ในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เปนเสาหลักที่ตองดําเนินการใหเกิด TPM ในสวนผลิต โดย
กอนเริ่มดําเนนิการและขณะดําเนินการตองมีการฝกอบรมและพัฒนาทักษะอยูตลอดเวลา ซ่ึงถือเปน
หนาที่ในเสาหลักที่ 4 สวนเสาหลักที่ 5 ถือเปนขั้นสูงของ TPM ในสวนผลิต เนื่องจากเปนการ
ปลูกฝงการบํารุงรักษาใหตดิไปกับตัวเครื่องจักรอปุกรณ วัตถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วธีิการทํางาน 
รวมถึงการออกแบบและวางผังโรงงานหรือกระบวนการ สําหรับในเสาหลักที่ 6, 7 และ 8 เปนเสา
หลักที่ดําเนนิการเพื่อขยาย TPM จากสวนผลิตไปสู TPM ทั่วทั้งองคการ   
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  บทบาทและหนาที่ของฝายตาง ๆ 
                 แมวากิจกรรมสวนใหญของ TPM จะตองปฏบิัติโดยฝายผลิตและฝายซอมบํารุง แตก็เปน
ความคิดที่ผิดถาจะใหทั้งสองฝายดังกลาวทํากิจกรรมทั้งหมด เสาหลักของ TPM ควรจะมีการ
ดําเนินการในลักษณะของกจิกรรมกลุมยอยที่มีสมาชิกมาจากทุกฝายที่เกี่ยวของตามลักษณะของเสา
หลักนั้น ๆ  
  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  ผูจัดการและหวัหนางานในสายการผลิต 

1.  ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหอยูระดับสูงสุดอยูเสมอ 
2.  เครื่องจักรเสียเปนศูนยและของเสียเปนศูนย 

 3.  กําจัดความสูญเสีย 
 4.  คํานวณคาการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ของแตละสายการผลิตหรือของ
แตละผลิตภัณฑพรอมทั้งทําการตั้งเปาหมาย 
  5.  วิเคราะหปจจัยตาง ๆ ที่ทาํใหการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรต่ํา 
  6.  ทําการวิเคราะหดวยหลัก P-M เพื่อกําจดัความเสียหายแบบเรื้อรัง 
  7.  เฝาติดตามวา แตละชวงเวลาเครื่องจักรควรจะไดรับการ ปรับปรุงอยางไร 
   การบํารุงรักษาดวยตนเอง  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  ผูใชเครื่องและหวัหนางานในสายการผลิต 
  1.  ผูใชเครื่องมีความรูและความเขาใจในกลไกของเครื่อง 
  2.  ผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษาเครื่องจักรไดดวยตนเอง 
  ปฏิบัติตาม 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  1.  การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ 
  2.  กําจัดจดุยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหา 
  3.  การเตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  4.  การตรวจสอบโดยรวม 
  5.  การตรวจสอบดวยตนเอง 
  6.  การจัดทําเปนมาตรฐาน 
  7. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
   การบํารุงรักษาตามแผน  
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  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  ผูจัดการและหวัหนางานในฝายซอมบํารุง 
 1.  เพิ่มประสิทธิภาพของงานซอมบํารุง เพื่อไมใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 

  2.  จัดทําแผนการบํารุงรักษาประจําวนั 
  3.  จัดทําแผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา  
 4.  จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

5.  ยืดอายกุารใชงานของเครือ่งจักร 
6.  ควบคุมการเปลี่ยนชิ้นสวนตามคาบเวลาที่กําหนด 
7.  วิเคราะหความเสียหายที่เกิดขึ้นและหาทางปองกัน 
8.  ควบคุมการหลอล่ืน 

  การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  ผูใชเครื่องและพนกังานซอมบํารุง 
  1.  ยกระดับความสามารถในทางเทคนิคของทั้งผูใชเครื่องและชางซอมบํารุง 
ฝกอบรมในหวัขอตอไปนี ้
    1.1 การบํารุงรักษาเบื้องตน 
   1.2 การขันแนนและการปรบัแตง 
       1.3 การใชงานของเครื่อง 
     1.4 การบํารุงรักษาแบริ่ง 
   1.5 การบํารุงรักษาระบบสงกําลัง 
    1.6 การบาํรุงรักษาระบบไฮดรอลิกสและระบบนิวเมตกิซ 
   1.7 การบํารุงรักษาระบบควบคุมดวยไฟฟา 
  การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ   
 ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
 1.  ผูจัดการฝายวิจยัและพัฒนา 
  2.  วิศวกรการผลิต 
  3.  วิศวกรซอมบํารุง 
  4.  พัฒนาผลิตภัณฑใหมใหดขีึ้น 
  5.  ออกแบบอปุกรณเครื่องมอืใหใชงานไดเร็วขึ้น 
  6.  ผลิตภัณฑใหมและเครื่องจักรใหมตองบํารุงรักษาไดงาย 
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  7.  ตั้งเปาหมายของการออกแบบและพฒันา 
  8.  ออกแบบโดยการคํานึงถึงเครื่องจักรที่ตองทําการผลิตไดงาย คุณภาพคงที่ ใชงาย 
บํารุงรักษาไดงาย มีความนาเชื่อถือ  
  9.  ศึกษาคาใชจายตลอดอายกุารใชงานของเครื่อง 
  10. ทบทวนแบบของผลิตภัณฑและเครื่องจักรอยูเสมอ 
  ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคณุภาพ  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  1.  ผูจัดการฝายประกนัคุณภาพ 
  2.  วิศวกรการผลิต 
   3.  หัวหนาสายการผลิต 
  4.  เครื่องจักรตองไมใชสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย หรือการผลิตของเสียเปนศูนย 
  5.  ทบทวนมาตรฐานคุณภาพและขอกําหนดทางเทคนิคที่ทําไวกับลูกคา 
  6.  ประกันคณุภาพทุกขัน้ตอนไมวาจะเปนกระบวนการ วัตถุดิบ พลังงาน อุปกรณ หรือ
วิธีการ 
  7.  หาสาเหตุทีท่ําใหคุณภาพเกิดความผิดปกต ิ
  8.  จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบในจุดตาง ๆ ของเครื่องที่มีผลตอคุณภาพ 
  ระบบการทาํงานของฝายบริหารที่ตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิต หรือเรียกวา TPM 
ในสํานักงาน  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
 1.  ผูจัดการและพนกังานในฝายขายและฝายบริหาร 

2.  กําจัดความสูญเสียที่เกิดจากการประสานงานระหวางฝาย 
3.  จัดทํางานบริการดานธุรการใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
4.  สนับสนุนและอํานวยความสะดวกใหกบัฝายผลิต 

  การบํารุงรักษาดวยตนเองในสํานักงาน 
  1.  ทําความสะอาดอุปกรณเครื่องใชสํานักงาน 
  2.  พัฒนากระบวนการทํางานใหมีประสิทธิภาพ 
  3.  จัดทําเปนมาตรฐาน 
  4.  ปรับทัศนคติวาตองทําทุกอยางที่ฝายผลิตตองการ 
  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
  1.  ลดเวลางานดานบัญช ี
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  2.  ปรับปรุงระบบการจดัสง 
  3.  ปรับปรุงระบบจัดซื้อและจัดจาง 

  ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่

1.  คณะกรรมการมาตรฐานแรงงานของโรงงาน 
2.  เจาหนาที่ความปลอดภยั 

  3.  อุบัติเหตุเปนศูนย 
  4.  พัฒนาคุณภาพชีวติในการทํางานและความปลอดภยัในโรงงาน 
  5.  เก็บขอมูลและจัดทําสถิติการเกิดอุบัติเหต ุ
  6.  วิเคราะหการปฏิบัติงานเพื่อหาขั้นตอนที่อาจเกิดอนัตราย 
  7.  ขจัดมลภาวะในสถานทีท่ํางาน 
  8.  วัดอัตราการอนุรักษพลังงาน 
  9.  สงเสริมใหพนักงานมีสุขภาพที่ดดีวยกจิกรรมตาง ๆ 
  10. สรางบรรยากาศที่นาทํางาน 
  ภาพรวมของ 12 ขั้นตอน  
  12 ขั้นตอนของ TPM ที่จะกลาวถึงในสวนนี้ คือ ขั้นตอนของการนํา TPM ไปใชทัว่ทั้ง
องคการหรือที่เรียกวา Company-Wide TPM โดยแบงการดําเนินการออกเปนขั้นหลัก ๆ ดังตอไปนี้   
  ขั้นการเตรียมการ ไดแก ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 6  
  ขั้นปฏิบัติการ ไดแก ขั้นตอนที่ 7 และขั้นตอนที่ 8  
  ขั้นการปรับปรุงและยกระดบั ไดแก ขั้นตอนที่ 9 ถึงขั้นตอนที่ 12  
  หลังการเตรียมตัวที่เพยีงพอเทานั้นจึงจะมกีารเปดโครงการ TPM อยางเปนทางการ 
(TPM Kickoff) แมจะใชเวลาแตกตางกันบางในชวงของการเตรียมการตามขนาดและลกัษณะของ
กระบวนการผลิต แตโดยทัว่ไปก็จะอยูที่ราว 3-4 เดือน ในการดําเนินการตั้งแตขั้นตอนที่ 1 จนถึง
การจัดทําแผนแมบท TPM 
  ขั้นปฏิบัติการ TPM จะเริ่มขึน้ทันทีหลังจากพิธีเปดอยางเปนทางการผานพนไป โดย
ดําเนินการตามแผนแมบทไปอยางตอเนื่องจนกระทัง่ถึงขั้นตอนที่ 12 ทั้งนี้หลังจากที่มีการ
ดําเนินการมาจนถึงขั้นตอนที่ 12 บริษัทกม็ีสิทธิ์ที่จะหาสถาบันตาง ๆ มาทําการรับรองผลการทํา
กิจกรรม TPM โดยทั่วไปตั้งแตมีพิธีเปดจนกระทั่งถึงขัน้ที่ 12 จะใชเวลาประมาณ 2.5-3 ป อยางไร 
ก็ตามในกรณทีี่มีพนักงานและเครื่องจักรอุปกรณจํานวนมาก อาจตองใชเวลาประมาณ 3-5 ป 
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  ขั้นเตรียมการ 
  ขั้นตอนที่ 1 ประกาศการตดัสินใจของผูบริหารสูงสุดในการนํา TPM มาใชการประกาศ 
การตัดสินใจของผูบริหารสามารถทําไดโดยผานการสื่อสารรูปแบบตาง ๆ เชน การประชุม การจดั
บอรดเผยแพร หนังสือและนติยสาร 
  ขั้นตอนที่ 2 ฝกอบรมใหความรูและการเชญิชวน จัดฝกอบรม หลักสูตรTPM ใหกบั
พนักงานในระดับตาง ๆ รวมถึงการศึกษาดูงานนอกสถานที่ หรือการสงพนักงานเขาฝกอบรมที่
หนวยงานอืน่เปนผูจัด 
  ขั้นตอนที่ 3 จัดตั้งคณะกรรมการรณรงคสงเสริม TPM และผังการบริหาร TPM 
จัดตั้งคณะทํางานในระดับตาง ๆ โดยทั้งหมดตองนํามาจดัทําเปนผังบริหารกิจกรรม TPM 
 ขั้นตอนที่ 4 กําหนดปรัชญา นโยบาย และเปาหมาย TPM การกําหนดปรัชญา นโยบาย 
และเปาหมายของ TPM สามารถทําไดโดยเทียบเคียงกับอุตสาหกรรมใกลเคียง หรือกําหนดขึ้นเอง
โดยพิจารณาจากสภาพแวดลอมในปจจุบนั 
  ขั้นตอนที่ 5 จัดทําแผนแมบท TPM คือ การจัดความสมดลุของเปาหมายทางดาน
ระยะเวลาดําเนินการใหเขากับเสาหลักทั้ง 8 ของ TPM 
  ขั้นตอนที่ 6 จัดพิธีเปด TPM อยางเปนทางการ  
  จัดพิธีเปดโดยการเชิญลูกคา บริษัทในเครือ หรือบริษัทพนัธมิตรเขารวมพิธีดวย 
ขั้นปฏิบัติการ 
  ขั้นตอนที่ 7 การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
  ขั้นตอนที่ 7.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาหลักที ่1) 
  โดยทีมเฉพาะกิจและทมีกิจกรรมกลุมบํารุงรักษา  
  ข้ันตอนที่ 7.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (เสาหลักที่ 2) 
  ดําเนินการ 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาดวยตนเอง และการประกวดกิจกรรมกลุม
บํารุงรักษาดวยตนเอง  
  ขั้นตอนที่ 7.3 การบํารุงรักษาตามแผน (เสาหลักที ่3) 
  การเตรียมพรอมรับความความเสียหาย การปองกันความเสียหาย การพฒันาและ
ปรับปรุงเครื่องจักร  
  ขั้นตอนที่ 7.4 การพัฒนาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (เสาหลกัที่ 4) 
  จัดใหมีการพฒันาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษาทักษะตาง ๆ เชน ทักษะดาน          
การบํารุงรักษาเบื้องตน ดานการปรับแตง และตรวจเช็คหลังการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณ         
ตาง ๆ เปนตน  
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  ขั้นตอนที่ 8 การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (เสาหลักที่ 5) 
  พัฒนาผลิตภณัฑใหมใหดีขึน้ ใหเร็วขึ้น ใหผลิตไดงาย และใหบํารุงรักษาไดงาย 
  ขั้นปรับปรุงและยกระดับ TPM 
  ขั้นตอนที่ 9 จัดทําระบบการบํารุงรักษาเพือ่คุณภาพ (เสาหลักที ่6) 
  สรางเงื่อนไขการผลิตที่จะไมทําใหเกิดของเสีย และการบํารุงรักษาเพือ่รักษาสภาพ
เงื่อนไขดังกลาวไว 
 ขั้นตอนที่ 10 จัดทําTPM ในสํานักงาน (เสาหลักที ่7) 
  สนับสนุนกิจกรรมของฝายผลิต และปรับปรุงประสิทธิภาพของงานธรุการในสวนที่
เกี่ยวของกับเครื่องจักรอุปกรณ 
  ขั้นตอนที่ 11 จัดทําระบบชวีอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน          
(เสาหลักที่ 8) 
   รณรงคใหเกิด "อุบัติเหตุเปนศูนย" และ "มลพิษเปนศูนย" 
  ขั้นตอนที่ 12 การทําทุกอยางใหสมบูรณและยกระดับ TPM 
  การขอรับรองผลจากสถาบันตาง ๆ และการตั้งเปาหมายใหสูงขึ้น  
 เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (IE Technique)  

  การศึกษางาน (Work Study) การควบคุมคณุภาพ (Quality Control) การวางผังโรงงาน
และการขนถายวัสดุ (Plant Layout and Material Handling) วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) 
และการวิจัยการดําเนินงาน (Operation Research) (วารินทร  ธีรวัฒนเศรษฐ, 2550)   
 การศึกษางาน  เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตาง ๆ จากการศกึษาวิธีการทํางาน (Method 
Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทํางาน
ของคน และพจิารณาองคประกอบตาง ๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพ เพือ่การปรับปรุงการทํางาน
นั้น ๆ ใหดีขึ้น (International Labor Organization: ILO) 
  การศึกษาวิธีการทํางาน หมายถึง การวิเคราะหกระบวนการผลิต (Process Analysis)   
การวิเคราะหวธีิการทํางาน (Operation Analysis) และการวิเคราะหการเคลื่อนไหว (Motion 
Analysis)  
  การวัดผลงาน หมายถึง การจบัเวลาโดยตรง (Direct Time Study) การสุมงาน (Work 
Sampling) การใชขอมูลพรีดีเทอรมีน (Predetermined Data)  
  การวิเคราะหกระบวนการผลิต ปรับปรุงกระบวนการผลิต การวิเคราะหวิธีการทํางาน  
ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน การวิเคราะหการเคลือ่นไหว ปรับปรุงการเคลื่อนไหวในการ
ทํางานของพนกังาน 
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  การวิเคราะหและพัฒนา  เทคนิคการตั้งคําถาม 5W-1H Technique เพื่อตรวจสอบหา
ขอบกพรอง เพื่อหาวิธีการปรับปรุงเทคนิคการตั้งคําถามเหลานี้ประกอบดวย อะไร (What) ทําไม 
(Why) ที่ไหน (Where) เมื่อไร (When) ใคร (Who) และอยางไร (How)  
 หลักการเคลื่อนใหวแบบประหยัดเวลา (Principle of Motion Economy) 
  วิธีการใชรางกายในการทํางาน (Use of Human Body) 
  มือทั้งสองจะตองเริ่มตนและสิ้นสุดการเคลื่อนที่ในเวลาเดียวกัน มือทั้งสองไมควรอยูเฉย
ในเวลาเดียวกนัยกเวนเวลาพัก การเคลื่อนไหวของแขน จะตองเหมอืนกันแตในทศิทางตรงกนัขาม
และเคลื่อนไหวพรอมกัน การเคลื่อนไหวของมือและลําตัวใหใชประเภทที่ต่ําที่สุด การเคลื่อนไหว
แบบวงโคงตอเนื่อง จะนิยมใชมากกวาการเคลื่อนที่แบบเสนตรงแลวมมีุมหักเบีย่ง ทศิทางอยาง
กระทันหัน จัดงานใหอยูในลักษณะที่ทํางานไดงาย และเกิดจังหวะตามธรรมชาติ และ จัดงานให
สะดวกตอการใชสายตา ไมตองจองมากหรอืเปลี่ยนโฟกสับอย ๆ  
  การปรับเปลี่ยนสถานที่ทํางาน (Use of Workplace Relocation) 
  จัดเตรยีมตําแหนงที่แนนอนในการวางเครื่องมือหรือวัสดุ โดยวางใหใกลกับผูปฏิบัติงาน
มากที่สุด เพื่อสะดวกตอการหยิบใช  จัดลําดับของเครื่องมือตามลําดับขั้นตอนการทาํงาน ช้ินสวนที่
เสร็จแลว ควรใชวิธีปลอยลง เพื่อจะไดไมตองใชมือดันออกไป แสงสวางในการทํางานตองเพียงพอ 
และเกาอีห้รือโตะทํางานตองมีสัดสวนที่เหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงาน สีของบริเวณที่
ปฏิบัติงาน ไมควรกลมกลืนกับงานที่ทํา เพื่อลดการเพงสายตา  
  การใชปฏิกิริยาของมนุษย (Use of Human Reaction) 
  งานที่ใชมือถือช้ินงานแรงขจดัออกไป ออกแบบใหใชอุปกรณจับยึด Jig Fixture แทน 
พยายามรวมเครื่องมือที่ทําหนาที่ 2 อยางใหกลายเปนตัวเดียวกัน ในกรณีที่ใชนิว้มือทาํงาน ตองแผ
กระจายน้ําหนกัในการทํางานที่เหมาะสมกับนิ้วแรงความสามารถธรรมชาติของนิ้ว การออกแบบ
เครื่องมือที่เปนดามจับ ขนาดที่ผิวของมือสัมผัสกับผิวเครื่องมือจะตองใหมากที่สุด โดยเฉพาะตอง
ออกแรงหมุน การออกแบบเครื่องมือ ควรเปนไปเพื่อใหพนักงานประหยัดแรงไดมากที่สุด เชน 
พื้นที่ผิวสัมผัสกรณีเครื่องมือหมุน คานงัด  
  การวัดผลงาน ซ่ึงอาจใชวิธีการวัดโดยการเปรียบเทียบ เชน  
  การจับเวลาโดยตรง --> เวลามาตรฐานของคน  
  การสุมงาน --> เวลามาตรฐานของคนแเครื่องจักร  
  ขอมูลพรีดีเทอรมีน --> เวลามาตรฐานของคน  
  การสุมงาน คือ วิธีการทําเปอรเซนตที่เกิดขึ้นของเวลาทีใ่ชไปในขัน้ตอนตาง ๆ เพื่อ
ปฏิบัติงานอันหนึ่งโดยอาศัยสถิติและการไปเฝาสังเกตโดยการสุมดวยวธีิการสุมงานผูสังเกต      
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หนึ่งคน สามารถเก็บและบันทึกเวลาของพนักงาน หรือเครื่องจักรจํานวนหลาย ๆ เครื่องไดพรอม
กัน ในขณะทีผู่ขับเวลาหนึ่งคนสามารถศึกษาและบนัทึกเวลาของพนักงานเพียงหนึ่งคน ดวยวิธีการ
ศึกษาเวลาหรอืจับเวลาโดยตรง 
  การสุมงานอยางงาย 
  กําหนดใหเวลาที่จะไปเก็บขอมูลเปนชวงเวลาที่สม่ําเสมอโดยไมใชตารางเวลาสุม ซ่ึง
เปนวิธีที่งายกวา และมีความถูกตองเพียงพอในการใชสํารวจหา 
  1.  เพื่อหาวาการปฏิบัติงานของพนกังานคนใด หรือเครื่องจักรใดไมมี ประสิทธิภาพ 
  2.  เพื่อกําหนดลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ดีกวาโดยนําผลของการสุมงานมาวิเคราะห 
และเปลี่ยนลําดับวิธีการปฏบิัติใหม  
  การจับเวลาโดยตรง คือ เทคนิคการวัดผลงานเพื่อหาเวลา และอัตราการทํางานของงาน
สวนยอยของงานชิ้นหนึ่ง ๆ ภายในสภาวะ อันหนึ่ง นอกจากนีก้็เพื่อวิเคราะหขอมูลในการหาเวลา
เทาที่ควรใชในการทํางานชิน้หนึ่งระดับการทํางานที่เหมาะสม โดยกอนศึกษาเวลา หรือจับเวลาตอง
แนใจกอนวาวธีิที่ทํางานอยู นั้นเปนวิธีที่ถูกตองแลว 
  ขั้นตอนการศกึษาเวลา 
  1.  รวบรวมและบันทึกขอมลูทั้งหมดเทาทีจ่ะทําไดของงานของผูปฏิบัติ และ
สภาพแวดลอมในการทํางานนั้นซึ่งมีผลตอการทํางานชิน้นั้น ทั้งหมด 
  2.  บันทึกวิธีการทํางานทั้งหมด และแบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอย ๆ และ
อธิบายรายละเอียดของงานยอย แตละอนั 
  3.  พิจารณางานยอย ๆ ที่แตกออกเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาจะไดวิธีที่สุด แลวคํานวณ      
หาขนาดของตวัอยางที่ควรจบัเวลา 
  4.  วัดคาโดยใชนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่วัดไดในแตละงานยอย 
  5.  พิจารณาอตัราการทํางานของผูปฏิบัติ โดยเปรียบเทยีบกับ มาตรฐานของผูจับเวลา 
โดยอาศัยหลักการของการประเมินคา (Rating) 
  6.  เปล่ียนเวลาที่จับได (Observed) เปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time)  
  7.  กําหนดเวลาเผื่อ 
  8.  หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) สําหรับงานนั้น 
 ระบบ 5S  
  สถานที่ทํางานที่สะอาดเปนระเบียบเรียบรอย คือ พื้นฐานของการทํางานที่มี
ประสิทธิภาพ อีกทั้งยังสรางความนาเชื่อถือใหกับผูพบเห็น 5ส เปนเทคนิคที่ใชในการจัดระเบยีบ
สถานที่ทํางาน โดยไมไดมีวตัถุประสงคเพียงเพื่อความเปนระเบียบและความสะอาดเทานั้น แตยัง
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ครอบคลุมไปถึงการสรางจิตสํานึกในการปรับปรุงการทํางาน การทํางานรวมกนัเปนทีม อันจะเปน
กาวแรกที่มั่นคงไปสูการปรับปรุงที่ดียิ่งขึน้ไปในอนาคต (พยัพ มาลัยศรี, 2550) 5ส หรือ 5Ss มีที่มา
จากภาษญี่ปุน 5 คําคือ เซริ (Seiri) เซตง (Seiton) เซโซ (Seiso) เซเกทสึ (Seiketsu) และซึทซึเกะ 
(Shitsuke) โดยมีการใหความหมายภาษาไทยไววา สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสราง
นิสัย อยางไรกต็าม ทามกลางความปรารถนาของทุกคนทีต่องการใหสถานที่ทํางานมีความสะอาด
เปนระเบยีบเรยีบรอยแตก็ไมมีการดําเนนิการที่เปนระบบอยางแทจริง จึงทําใหความเปนระเบียบ
เรียบรอยที่เกดิขึ้นไมเปนไปในทิศทางเดยีวกัน ไมมีมาตรฐาน ไมมีความตอเนื่อง และที่สําคัญไมมี
การประเมินผล ดังนั้นจึงไดจัดทําขอเสนอโครงการ “5ส เพื่อประสิทธิภาพการทํางาน” ฉบับนี้
ขึ้นมา อันประกอบไปดวย วตัถุประสงค เปาหมาย แนวทางการดําเนนิการ แผนงานตามระยะเวลา 
ผลที่คาดวาจะไดรับ ตัวช้ีวัด ขอเสนอแนะเบื้องตน ที่ปรึกษา และคาบรกิารใหคําปรึกษาแนะนํา 
  วัตถุประสงค  
  เพื่อปรับปรุงการทํางานและสรางความเปนระเบียบเรียบรอยในสถานที่ทํางานเพื่อให
บุคลากรของบริษัททุกฝายตระหนกัในความสําคัญของการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อปลุกจิตสํานึก
แหงการปรับปรุงทั้งสถานที่ทํางาน วิธีการทํางาน และคณุภาพของงาน เพื่อสรางคณะทํางานของ
บริษัทใหสามารถดําเนินกจิกรรม 5ส ไดดวยตนเองในระยะยาว  
  เปาหมาย  
  บริษัทจะมกีารดําเนินกจิกรรม 5ส อยางเปนระบบ มีคณะทํางานและคณะกรรมการตรวจ
ติดตาม 5ส มีระบบการจูงใจเพื่อการดํารงไวซ่ึงกิจกรรม 5ส และมีการฝกอบรมในสวนตาง ๆ ของ
การดําเนนิกิจกรรม 5ส  
  แนวทางการดาํเนินการ  
  ศึกษาสถานการปจจุบัน จัดลําดับความสําคญัของพื้นที่ตางๆ เพื่อกําหนดพื้นที่ตวัอยาง 
ดําเนินโครงการรวมกันระหวางที่ปรึกษากบัคณะทํางานของบริษัท สรุปและมอบหมายงานที่ตอง
ปฏิบัติโดยที่ปรึกษา และนําไปปฏิบัติโดยคณะทํางานของบริษัท ระหวางดําเนินโครงการที่ปรึกษา
และบริษัทติดตามรวมกัน มีการสรุปผลเปนชวงคือ ระหวางโครงการ (Interim Report) และสิ้นสุด
โครงการ (Final Report) และที่ปรึกษาแนะนําสิ่งที่ตองดาํเนินการตอหลังจบโครงการ  
          ปรัชญาและระบบการผลิต (Production: Philosophy and System) (ธานี อวมออ, 2546) 

  สรางความไดเปรียบโดยการจํากัดการสูญเสีย (Waste Free Production) 
   การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just - in - Time) 
  การผลิตแบบลีน (Lean Production) 
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  ปรัชญาการผลิตที่แตละองคการนํามาใช จะนํามาซึ่งระบบการผลิตที่แตกตางกัน และ
ระบบการผลิตที่แตกตางกันนี้จะทําใหเกิดขอดี ขอเสียและโอกาสในการเกิดความสญูเสียประเภท
ตาง ๆ นั้นตางกันไปดวย ดังนั้นจึงจําเปนตองศึกษาและทาํความเขาใจ ปรัชญาและระบบการผลิต
ประเภทตาง ๆ เพื่อเปนพืน้ฐานในการเลือกใชและออกแบบระบบการผลิตใหเหมาะสมกับองคการ
ตอไป   
  สรางความไดเปรียบดวยขนาดของการผลิต (Economy of Scale) 
  ปรัชญาการผลิตที่ยดึถือการสรางความไดเปรียบดวยขนาดการผลิต จะนํามาซึ่งระบบ        
การผลิตที่เรียกกันวา การผลิตคราวละมาก ๆ (Mass Production) ที่มีพื้นฐานมาจากขอเสนอของ          
เทเลอร  ในยุคการบริหารเชิงวิทยาศาสตรทีแ่นะนําใหผลิตสินคาที่ไมมีความหลากหลายในปริมาณ
มาก ๆ และแบงประเภทแรงงานออกตามความเชี่ยวชาญเปนอยาง ๆ ไป (Specialization of Labor) 
ในป ค.ศ. 1923 การผลิตแบบคราวละมาก ๆ ไดรับความนิยมสูงสุด ตัวอยางเชน ในชวงเวลา
ดังกลาว รถยนตฟอรด ทุกคนัจะมีสีดําและมีราคาถูก เพียง 245 เหรียญสหรัฐ อยางไรก็ตาม การ
จํากัดทางเลือกในเรื่องสีรถยนตของฟอรดไมสามารถดําเนินตอไปได เมื่อบริษัทเยเนอรัลมอรเตอร 
เสนอทางเลือกใหกับตลาดรถยนต ดวยรถยนตที่หลากสีมากกวา แตการปรับตัวของฟอรดในชวง
นั้นทําไดไมสะดวกนกั และไมทันกับการเปลี่ยนแปลง ดวยเหตุผลหลักที่สวนใหญมาจากระบบการ
ผลิตคราวละมาก ๆ ไมวาจะเปนการใชเครือ่งมือหนัก การใชฝมือแรงงานเฉพาะทางที่เชี่ยวชาญ
เพียงอยางเดยีว และการสั่งซื้อช้ินสวนหรืออุปกรณไวแลวจํานวนมาก และนี่คือจดุเริม่ตนของการ
พัฒนาระบบการผลิตรูปแบบอื่นขึ้นมา เพื่อลดความไมคลองตัวและความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดขึ้น
จากการผลิตแบบคราวละมาก ๆ ภายในกรอบความคิดของระบบการผลิตแบบคราวละมาก ๆ ฝาย
การตลาดจะพยากรณความตองการสินคาไวสูงสุดในระยะยาวและวางแผนความตองการวัสดุ
สําหรับอนาคตขางหนา โดยการประมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนตองเพียงพอตอยอดสินคาที่
พยากรณไว และเตรียมไวพรอมภายในโรงงานกอนทีก่ารผลิตจะเริ่มขึ้น ถาสมมุติวาวัตถุดิบและ
ช้ินสวนตาง ๆ มักมาไมคอยตรงเวลาก็ตองมีการเผื่อเวลาในการสั่งซื้อ เพื่อใหวัตถุดิบและชิ้นสวน
มาถึงโรงงานลวงหนามากขึ้น และถาสมมุติวาตลาดไมตองการสินคาตามที่พยากรณไวตั้งแตแรก ก็
ตองมีการจัดเก็บสินคาเพื่อรอจําหนายในโอกาสตอไป 
  จากที่กลาวมาก็คือ การคงคลังวัตถุดิบและสินคา ซ่ึงนอกจากความยุงยากในการคงคลัง
ใหพอดกีับความตองการแลว คาใชจายในการคงคลังยังสูงอีกดวย จากรายงานของ แอนเดอรสัน  
(Anderson, 2003) รายงานไววา เมื่อประมาณ 25 ปที่ผานมา คาใชจายในการคงคลังโดยเฉลี่ยอยูที่
ประมาณ 25% ของมูลคาสินคาและวัสดุคงคลัง หรืออาจพูดไดวาบริษทัตองใชเงิน 1 ลานเหรียญ
สหรัฐใหกับของคงคลังที่มีมูลคา 4 ลานเหรียญสหรัฐ เพือ่เปนคาดอกเบี้ย คาพื้นที่จดัเก็บ คาประกนั 
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และคาบริหาร ถึงแมขอมูลนี้จะเปนของประเทศสหรัฐอเมริกา แตความสูญเสียในทํานองเดียวกนันี้
ก็เกิดขึน้ในประเทศไทยเชนกัน 
  การผลิตคราวละมาก ๆ แตละขั้นตอนจะทาํการผลิตชิ้นงานจํานวนมาก และจะสงไปยัง
ขั้นตอนตอไปก็ตอเมื่อครบปริมาณที่ตองการ และถามีปญหาอะไรเกิดขึน้ก็ยากที่จะมองเห็นและ
รับรูไดโดยงาย เนื่องจากชิ้นงานจํานวนมากที่อยูระหวางกระบวนการ (Work in Process: WIP) คอย
ปดบังเอาไว กวาจะพบปญหาเหตุการณก็มกัจะลวงเลยไปอยางนอยก็ 1 ชุด ที่ทําการผลิต (Batch) 
หมายความวาอาจจะเสยีทั้งชุดหรือตองนาํกลับมาแกไขทั้งชุดก็อาจเปนได 
  จะเห็นไดวาการผลิตคราวละมาก ๆ ถึงแมจะมีความไดเปรียบในเรื่องสวนลดเมื่อซ้ือ
วัตถุดิบหรือช้ินสวนในปริมาณมาก ๆ มีการวางแผนการผลิตที่งายกวาเนื่องจากมีการปรับเปลี่ยน 
นอยมาก แตการผลิตคราวละมาก ๆ ก็ทําใหมีตนทุนแฝงอยูในรูปของสินคาและวัสดุคงคลัง รวมถึง
โอกาสในการเกิดความสบัสนในการควบคุมกระบวนการผลิตเนื่องจากงานระหวางกระบวนการ
จํานวนมาก 
  สรางความไดเปรียบโดยการกําจัดความสูญเสีย  
  ปจจุบนัไมใชยคุของการสรางความไดเปรียบดวยขนาดของการผลิต เนื่องจากการสราง
ความไดเปรยีบดวยขนาดของการผลิต จําเปนตองทําการผลิตคราวละมาก ๆ ซ่ึงจะทาํใหมีความ
สูญเสียในรูปของเงินจม (Sunk Cost) ตามมาอีกมากมายไมวาจะเปนกืารใชพื้นที่ การคงคลังวัสดุ 
การจัดเตรยีมอุปกรณ เครื่องมือสํารอง และที่สําคัญการสรางความไดเปรียบดวยขนาดของการผลิต
ทําใหองคการปรับตัวชาและไมยืดหยุนเขากับการเปลี่ยนแปลงโลกของการผลิตปจจุบันเขงขันกัน
ดวยการสรางความไดเปรยีบในการกําจัดความสูญเสียในระบบการผลิต เพื่อเปนหนทางไปสูการ
ปรับตัวที่งาย สะดวก และรวดเรว็กวาคูแขงขัน หรือไดเปรียบที่ความเร็ว (Economy of Speed)  
  วัตถุประสงค 
  1.  เพื่อใหบุคคลของบริษัทตระหนกัถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
  2.  เพื่อใหบุคลากรของบริษัทเขาใจแนวความสําคัญ และการปฏิบัติกจิกรรมตาง ๆ 
   3.  เพื่อลดความสูญเสียเพื่อใหบุคลากรของบริษัททุกคนมีสวนรวมในการปรับปรุง และ
ลดความสูญเสียในสวนของตนเอง 
  4.  เพื่อใหบริษัทมีสถานที่ทํางานเปนระเบยีบ การไหลของวัสดุไมติดขัด และมี
กระบวนการปองกันความผิดพลาด 
   เปาหมาย 
  1.  มีการจัดสถานที่ทํางานทีส่อดคลองกับระบบการผลิตแบบปราศจากความสูญเสีย 
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  2.  มีการจัดระบบการไหลของวัสดุและการทํางานที่ตอเนื่อง ลด WIP และการคงคลัง
ประเภทตาง ๆ 
  3.  มีการวางแผนและจัดทาํการปองกันความผิดพลาดดวยตัวของกระบวนการ 
  4.  มีการลดเวลาการตั้งเครื่องหรือเปลี่ยนรุนการผลิตใหเหลือนอยที่สุด 
  ผลที่คาดวาจะไดรับ 
  1.  บริษัทจะมกีารปรับปรุงการจัดสถานที่ทํางาน (Workplace Organization) 
  2.  บริษัทจะมรีะบบการทํางานที่ไหลลื่นอยางตอเนื่อง และลดความสูญเสียจากการ         
คงคลัง (Uninterrupted Flow) 
  3.  อัตราของเสียและการทํางานที่ผิดพลาดลดลง (Error - Free Processing) 
  การผลิตแบบทันเวลาพอด ี 
                การผลิตแบบทันเวลาพอด ีเปนระบบการผลิตที่นํามาใชเพื่อสนองปรัชญาในการผลิตที่
มุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตาง ๆ ออกจากระบวนการ ซ่ึงพัฒนาขึ้นโดย
บริษัทโตโยตา ประเทศญี่ปุน เพื่อใหการบริหารจัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนเขาสูกระบวนการผลิต
ในปริมาณและเวลาที่ตองการ เพื่อใหผลิตเปนสินคาไดพอดีกับความตองการทั้งปริมาณและเวลา  
เพื่อลดความสญูเสียและตนทุนที่มาจากการคงคลัง และลดงานระหวางกระบวนการอันเปนขอเสีย
ของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ  
  การผลิตแบบทันเวลาพอด ีถึงแมจะชวยลดความสูญเสียอยางที่เคยมใีนการผลิตแบบ
คราวละมาก ๆ ได แตการผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปญหาตรงที่ตองคอยปรับตั้งกระบวนการ
และการวางแผน รวมถึงการบริหารความรวมมือกับผูผลิตจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการผลิต
แบบทันเวลาพอดี ตองมีการเปลี่ยนแปลงที่ตางจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดังตอไปนี้   
  1.  ตองมีการจดัสมดุลสายการผลิต ใหแตละสถานีงานมีภาระงานเทากนั และสามารถ
รองรับผลิตภัณฑที่หลากหลายไดตองลดหรือกําจัดเวลาที่ใชในการตัง้เครื่องเมื่อเปลี่ยนรุนการผลิต 
(Setup Time) โดยมีเปาหมายอยูที่การเปลีย่นแปลงแตละครั้งตองไมเกิน 10 นาที หรือที่เรียกกันวา 
SMED (Single Minute Exchange of Die) หรือการเปลี่ยนรุนการผลิตโดยกดปุมเดยีว (One-Touch-
Setup) ซ่ึงทั้งหมดนี้จะเกดิขึ้นไดคงตองอาศัยการวางแผน การออกแบบกระบวนการ และการออกแบบ
ผลิตภัณฑที่ดตีองลดขนาดของการผลิตและการสั่งซื้อแตละคราว (Lot Size) ซ่ึงแนนอนวาทําให
เกิดจํานวนครั้งของการตั้งเครื่องและจํานวนครั้งของการสั่งซื้อที่มากขึ้นตองลดเวลาในการผลิตและ
สงมอบ (Production Lead Time และ Delivery Lead Time) ซ่ึงเวลานาํในการผลิตสามารถลดลงได
โดยความรวมมือกันระหวางหนวยผลิต สวนการลดเวลานําในการสงมอบก็สามารถลดลงไดโดย
ความรวมมือและการติดตอประสานงานที่ดกีับผูผลิตจากภายนอกตองมกีารบํารุงรักษาเครื่องจักร
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เชิงปองกันเพือ่ใหเครื่องจักรมีความพรอมอยูตลอดเวลา ซ่ึงการผลิตแบบทันเวลา เครื่องจักรจะมี
โอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการผลิตครั้งละมาก ๆ ตองมีแรงงานแบบหลายทกัษะ (Flexible 
Work Force) เชนสามารถใชเครื่องจักรได สามารถบํารุงรักษาได สามารถตรวจสอบคุณภาพได
และสามารถทํางานอื่นได ซ่ึงแตกตางจากการผลิตคราวละมาก ๆ ที่จะใชแรงงานที่เชีย่วชาญเฉพาะ
อยางตองการผูผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได และมีระบบประกันคณุภาพที่จะไมทาํใหช้ินสวน        
ดอยคุณภาพมาถงึโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอกตองขนถายชิ้นงานระหวาง
หนวยผลิตคราวละนอย ๆ หรือถาเปนไปไดก็คราวละหนึ่งหนวย (Small-Lot-Conveyance หรือ 
One-Piece Flow) ทั้งนี้เพื่อลดเวลานําและลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ 

       การผลิตแบบลีน 
คําวา “Lean”  เกิดขึ้นยุค ค.ศ. 1980 เพื่อใชอธิบายระบบการผลิตของโตโยตา (Toyota  

Production System) ในขณะที่ทําการศึกษาเปรียบเทียบระบบการผลิตรถยนตในประเทศตาง ๆ  
ของสถาบันเอ็มไอที (Massachusetts Institute of Technology: MIT) ประเทศสหรัฐอเมริกา           
จากการศึกษาในครั้งนั้น พบวา บริษทัโตโยตา สามารถผลิตรถยนตแขงขันไดทั่วโลก เนื่องจากมี
การพัฒนาประสิทธิภาพของการออกแบบ การผลิต การตลาดและการบริการ ซ่ึงการพัฒนาดังกลาว
มีปจจัยความสําเร็จอยูที่การกาํจัดความสูญเสียในกระบวนการและการใชประโยชนจากบริษัทที่
จัดสงชิ้นสวนใหโตโยตา เพื่อรวมกันสรางคณุคาใหกับลูกคาที่ใชรถยนตโตโยตารุน Moden ป 1993 
รุน Ohno ป 1990 และรุน Shingo ป 1989 ไดอธิบายลักษณะของการผลิตแบบลีนไวในเชงิเปรียบเทียบ
กับการผลิตคราวละมาก ๆ วาตองใชเวลาเพียงครึ่งเดยีวในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ตองใชช่ัวโมง
การทํางานของวิศวกรเพียงครึ่งเดียวในการออกแบบ และตองใชแรงงานเพียงครึ่งเดียวในการผลิต
ตองลงทุนเพียงครึ่งเดียวในเรื่อง เครื่องมือ ส่ิงอํานวยความสะดวกและพื้นที่โรงงาน  
  สังเกตวาทั้งระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี และระบบการผลิตแบบลีนตางก็มีปรัชญา 
ในการผลิตที่เหมือนกนั คือ มุงกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตหากทาํการผลิต         
คราวละมาก ๆ แตการผลิตแบบทันเวลาพอดี และแบบลีนก็มีความสูญเสียในเรื่องเวลาการปรับตั้ง
กระบวนการ เนื่องจากเปลี่ยนรุนการผลิต นอกจากนั้น ยงัมีความยุงยากในการวางแผนและควบคมุ
การผลิต รวมถึงความยุงยากในการควบคมุผูผลิตชิ้นสวนจากภายนอก ในภาพเปนการสรุปขอดี 
ขอเสีย และความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจากปรัชญาและระบบการผลิต 
  การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning and Control) 

  การแขงขันในธุรกิจทั้งภาคการผลิตและบริการมีความรุนแรง ทั้งในดาน คุณภาพ        
การสงมอบ และตนทุน การวางแผนและควบคุมการผลิตและบริการจึงกลายเปนเครื่องมือที่มี
บทบาทสําคัญในการเพิ่มความสามารถในการเพื่อตอบสนองตอภาวะการแขงขันที่รุนแรงในธุรกิจ
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ขนาดเล็ก การวางแผนและควบคุมการผลิตอาจไมสลับซับซอนนัก ผูบริหารสามารถวางแผนเอง
โดยอาศัยประสบการณ แตหากธุรกิจมกีารขยายตัวมากขึ้น มีลูกคา และการผลิตสินคาและบริการที่
หลากหลายมากขึ้น การวางแผนจะมีความสลับซับซอนมากขึ้นจนไมสามารถวางแผนและตัดสินใจ
ดวยลําพังบุคคลใดบุคคลหนึง่ได ซ่ึงปรากฏบอยครั้งที่ธุรกิจขยายมากขึ้นแตอัตราการทํากําไรกลับ
ลดลง คุณภาพสินคาแยลง และการสงมอบไมทันทั้งที่กําลังการผลิตยังเหลืออีกมาก (สถาบันเพิ่ม
ผลผลิตแหงชาติ, 2544) ดวยเหตุนี้การวางแผนและควบคมุการผลิต (Production Planing and 
Control) จึงมีความสําคัญและกลายเปนเครื่องมือในการจัดการที่นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการ
ตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการดาน กําลังคน เครื่องจักร วัตถุดิบ และการวัดผลในอนาคตเพื่อ
ดําเนินการผลิต (Manufacturing) การจัดสรร (Allocation) และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) 
ใหไดผลผลิตเปนไปตามที่วางแผนไว  
  วัตถุประสงค 
  1.  เพื่อใหธุรกจิหรือบริษัท สามารถผลิตและสงมอบสินคาหรือการบริการไดตาม
กําหนดเวลา และเสียคาใชจายต่ําที่สุด จากการจัดวางแผนการผลิต การใชแรงงาน วตัถุดิบ และ 
เครื่องจักร ใหไดประโยชนสูงสุด  
  2.  เพื่อตอบสนองตอคําสั่งซื้อที่ไมแนนอน มีลอตการสั่งซื้อที่เล็กลง และมีระยะเวลาสง
มอบที่ส้ันลง ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
  ประโยชนที่สถานประกอบการจะไดรับ 
  1.  สถานประกอบการสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาในดาน ตนทุน และ
การสงมอบไดดีขึ้น 
  2.  สถานประกอบการมีการสื่อสารภายในมีประสิทธิภาพมากขึ้นมีระบบการไหลและ
รายละเอียดของขอมูลที่ชัดเจน  
  3.  สถานประกอบการทราบสถานะภาพของการผลิตในแตละคําสั่งผลิตไดอยางรวดเร็ว 
ลดภาระการตดิตามงาน และสามารถที่จะรับงานเพิ่ม หรืองานแทรกไดอยางมีประสิทธิภาพ 
  CPM กับการบริหารโครงการ (Project Management by Using CPM) 

  CPM เปนชื่อยอของเทคนิควธีิการบริการงานโครงการโดยยอมาจากคําวา “Critical Path 
Method”  เทคนิคนี้ไดถูกนําไปใชอยางกวางขวาง โดยนกับริหารในการวางแผนธุรกจิตาง ๆ แทบ
ทุกประเภท โดยเฉพาะอยางยิ่งไดรับความนิยมและไดรับความสําเร็จเปนอยางมาก ในการวางแผน
งานกอสรางซึ่งทําใหงานกอสรางโครงการตาง ๆ เสร็จทันเวลาตามสัญญาและประหยัดคาใชจาย            
(วภิาวี ธรรมาภรณพิลาศ, 2548) 
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  วิธีการบริหารงานโครงการที่คลายกับ CPM คือ PERT ซ่ึงยอมาจากคาํวา “Project 
Evaluation and Review Technique” ทั้ง 2 วิธีการนี้ถูกคิดคนขึ้นในเวลาใกลเคียงกันกลาวคือ CPM 
นั้นถูกคิดคนวธีิการขึ้นในป ค.ศ. 1975 โดยบริษัทดูปองท รวมกับบริษทัสปอรร่ีแลนด (Du Pont & 
Sperry Rand Corp.) เพื่อใหเสร็จและสามารถเปดโรงงานทําการผลิตไดโดยเร็วที่สุด ในเวลา
ใกลเคียงกันคอื ในป ค.ศ. 1958 กองทัพเรือของสหรัฐอเมริกาก็ไดรวมกับบริษัทที่ปรึกษาทางดาน
การบริหารก็ไดคิดคนวิธีการที่คลายคลึงกับ CPM ขึ้นมาซึ่งมีช่ือเรียกสั้น ๆ วา PERT เพื่อใชในการ
ประสานงานระหวางบริษัทตาง ๆ กวา 3,000 บริษัทที่มีสวนรวมโครงการคนควาวจิัยและผลิต
ช้ินสวนตาง ๆ ของจรวดโพลาลิส ทําใหการสําเร็จกอนที่กําหนดไวเดมิถึง 2 ป CPM และ PERT 
เปนวิธีการที่ตองอาศัยขอมูลเกี่ยวกับเวลา เปนพื้นฐานของการกําหนดตารางเวลาปฏิบัติงาน ถา
เปนงานโครงการที่ผูบริหารทราบขอมูลตาง ๆ คอนขางแนนอนจากประสบการณ หรือขอมูลที่มี
อยูก็ควรเลือกใช CPM ในการบริหารงานโครงการนั้น แตถาเปนงานโครงการใหมที่ขอมูลหรือ
ประสบการณของผูบริหารงานมีนอยมากถือวา งานนี้มลัีกษณะของความไมแนนอนสูง กรณีเชนนี้
ควรเลือกใชวธีิ PERT จะเหมาะสมกวา  
  วัตถุประสงคและหลักการของทั้งสองวิธีนี้มคีวามคลายคลึงกัน คือเปนการแยกแยะ
รวบรวมและวเิคราะหเพื่อใหได มาซึ่งวิธีการที่จะสามารถทําใหโครงการสําเร็จตามกําหนดเวลา
อยางประหยัดและเหมาะสมที่สุด โครงการที่จะสามารถนําเอาวิธีการ CPM หรือ PERT ไปใชได
นั้น จะตองสามารถแยกแยะงานในโครงการออกเปนงานยอย หรือกิจกรรมที่สามารถกําหนด
ระยะเวลาได และโครงการนั้นจะตองมีจดุเริ่มตนและจดุเสร็จสิ้นของโครงการเพียงจุดเดยีวเทานัน้ 
ตัวอยางงานโครงการที่นําเอาวิธีการ CPM หรือ PERT ไปใชอยางไดผลไดแกการจัดสรางเขื่อน
พลังน้ํา การเผยแพรสินคาใหมออกสูตลาด การหาเสียงเลือกตั้ง การวิจยัคนควาและพฒันาดานตาง ๆ 
ที่ใชกันอยางไดผลมากในประเทศไทยไดแกการบริหารงานกอสรางใหเสร็จตามสัญญา เชน งาน
กอสรางอุโมงคสงน้ําของการประปานครหลวง การกอสรางธนาคารทหารไทย งานกอสรางทาง
ดวนพิเศษ งานสรางสะพานลอยขามถนน ฯลฯ 

  การที่จะบริหารงานโครงการใด ๆ ใหเสร็จตามกําหนดเวลานั้น จะตองประกอบดวย 3 
ขั้นตอนใหญ ๆ คือ การวางแผนกําหนดขัน้ตอนการทํางาน การกําหนดชวงเวลาทํางาน หรือที่เรียก
กันวาการจัดทาํตารางเวลา และขั้นสุดทายคือการควบคุม หรือที่เรียกกนัวาการจัดทําตารางเวลา และ
ขั้นสุดทายคือการควบคุม ซ่ึงเปนการใชแผนปฏิบัติงานนั้น ๆ ควบคุมโดยส่ังการใหเปนไปตามที่
กําหนดเอาไว วิธีการ CPM และ PERT จะเนนทั้ง 3 ขั้นตอนนี้อยางสมบูรณ 
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  ขั้นตอนของวธีิการ CPM 
  1.  การวางแผนขั้นตอนนีเ้ปนการคิดลวงหนาวางานโครงการนั้นจะสําเร็จไดตอง
ประกอบดวยงานยอยหรือกิจกรรมอะไรบาง และแตละงานยอยตองใชเวลาปฏิบัติงานและมีลําดับ
กอนหลังกนัอยางไร นอกจากนี้ยังรวมถึงการประมาณคาใชจายและจํานวนคนในการทํางานยอย
เหลานั้นดวย เพื่อใหการวางแผนในขัน้นี้สะดวกกใ็หสรางขายงาน (Net Work) ซ่ึงแสดง
ความสัมพันธระหวางงานยอยทั้งหมดตามลําดับกอน หลัง หรือพรอมกัน ลําดับขั้นตอนของ        
การวางแผนสามารถแบงออกเปนขั้นตอนยอย ๆ ไดดังนีค้ือ 
   1.1 กําหนดงานยอยทั้งหมดวามีอะไรบาง ใชเวลาใชคนจาํนวนเทาใด 
   1.2 ลําดับงานยอยตามลําดับกอนหลังถาไมมีลําดับก็ถือวาทํางานพรอมกัน 
   1.3 สรางเปนขายงานอยางถกูตอง 
   1.4 คํานวณหาเวลาเริ่มตนเรว็ที่สุด (Earliest Start) ของทุกงานยอย 
  1.5 คํานวณหาเวลาเสร็จสิ้นชาที่สุด (Latest Finish) ของทุกงานยอย 
   1.6 คํานวณหาสายงานวกิฤติ (Critical Path) และพจิารณาวางานยอยใดบางอยูใน 
สายงานวกิฤตินั้น 
  ขั้นการวางแผนถือวาขายงานของโครงการนั้นเปนหัวใจสําคัญ 
  2.  การกําหนดชวงเวลาทํางาน เปนการสรางตารางเวลาหรือกําหนดเวลางานโดย ใช
ขอมูลที่ไดมาจากขั้นการทํางาน เพื่อกําหนดใหแนชัดวางานยอยแตละงานนัน้จะตองเริ่มตนในวนัที่
เทาใด และจะตองเสร็จภายในวันทีเ่ทาใด ตลอดจนตองสามารถบอกดวยวางานยอยแตละงานจะทาํ
ชากวาที่กาํหนดใหไวไดหรือไม ถาไดจะเชาไดเทาใด การจัดกําลังคืนเขากับงานก็รวมอยูใน
ขั้นตอนนี้ดวย ขั้นตอนของการกําหนดชวงเวลาทํางานจะ แบงออกเปนขั้นตอนยอย ๆ ไดดังนี ้
   2.1 สรางตารางโดยแบงเปนชองของงานยอย เวลาที่กําหนด เวลาสํารอง จํานวนคน
และจํานวนวนัของโครงการ 
      2.2 ลงงานยอยตามลําดับของตัวเลขใหถูกตอง 
    2.3 คํานวณหาเวลาสํารอง (Total Float) ทุกงานยอย 
   2.4 เขียนชวงเวลาของสายงานวิกฤตใินตารางเวลา 
   2.5 เขียนชวงเวลาของงานยอยที่ไมอยูในสายงานวกิฤติ 
   2.6 จัดคนเขากับงานยอย 
   2.7 กําหนดชวงเวลาทํางานจริงใหกับงานยอยที่ไมอยูในสายงานวกิฤติโดยยดึถือ       
การประหยัดแรงงานตอวันเปนหลัก 
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  3.  การควบคมุ เปนการเปรยีบเทียบการทาํงานจริงกับแผนที่กําหนดไวัตามตารางเวลา 
เพื่อใหสามารถดําเนินการแกไขหรือเปลี่ยนแปลงงานยอยตามความเหมาะสมไดอยางทันทวงท ี
ปกติแลวมกัมแีบบฟอรม ใบรายงานผลการดําเนินงานของงานยอยซ่ึงหัวหนางานจะเปนผูรายงาน
เสนอตอหัวหนาโครงการเปนประจําในเรือ่ง ความกาวหนาของงาน ผลงาน ปญหาและอุปสรรคที่
เกิดขึ้น นอกจากนี้ยังรวมถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นดวย 
  4.  คําจํากัดความและสัญลักษณ 

  โครงการ (Project) คอื กลุมของงานยอยทีเ่กี่ยวของกัน ซ่ึงตองปฏิบัติงานตามลําดับ
กอนหลัง เพื่อใหบรรลุ วัตถุประสงคอยางใดอยางหนึ่งทีก่ําหนดไวโดยมีจุดเริ่มตนและจุดเสร็จสิ้น
เพียงจดุเดยีว  
  งานยอย (Activity, Task, Job) คือ งานที่เปนสวนหนึ่งของโครงการ ซ่ึงตองใชมรัพยากร 
และเวลา ในการทํางานนั้นมจีุดเริ่มตน และ จุดเสร็จสิ้นของงานที่สามารถบงชี้ไดใชสัญลักษณเปน
เสนตรงมีหัวลูกศรกํากับ แสดงลําดับของงาน " -------> " (การแยกงานโครงการออกเปนงานยอยมี
ขอแนะนําของสมาคมผูรับเหมาะแหงสหรัฐอเมริกากําหนดวางานยอยที่แบงตอง ไมเล็กจนเกินไป
จนใชเวลาไมถึง 1 วัน และปริมาณของงานตองไมมากเกินไป จนตองใชเวลาทํางานเกิน 10 วัน) 

 งานสมมติ (Dummy Activity) เปนงานยอยที่สมมุติขึ้น เพื่อปองกันไมใหหมายเลขของ
งานยอยที่ทําพรอม ๆ กัน ไดมีหมายเลขเดยีวกัน และอีกประการหนึ่งคอื เพื่อใหความสัมพันธของ
งานยอยถูกตองตามความเปนจริงสัญลักษณเปน เสนประมีหวัลูกศรกํากับแสดงลําดบัของงาน                 
" - - - - > " งานสมมุตินี้ถือวาไมมีการใชทรัพยากรใด ๆ เลย 
  จุดเชื่อม (Node, Event) คือ จุดเริ่มตนและจุดเสร็จสิ้นของงานยอยตาง ๆ จุดเชื่อมนี้ถือวา
เปนจุดของเวลา ฉะนั้นจึงไมตองใชเวลาหรือทรัพยากรใด ๆ ใชสัญลักษณวงกลมแทนจุดเชื่อม       
" " ภายในวงกลมมีการใสตัวเลขลงไปดวยเพื่อแสดงกอนหลังของงานยอยในโครงการ 
เวลาเริ่มตนเรว็ที่สุด คือเวลาที่เร่ิมตนทํางานยอยไดอยางเร็วสด ใชสัญลักษณเปนรูปสีเ่หล่ียม " " 
ซ่ึงภายในมีตัวเลขแสดงเวลาเริ่มตนเร็วที่สุดของงาน ยอยนั้น ๆ เวลาเสรจ็สิ้น ชาที่สุด คือกําหนด
วันที่งานยอยแตละงานจะตองทําเสร็จภายในกําหนดนี ้มิฉะนั้นงานทั้งโครงการจะเสร็จไมทันตาม
กําหนดสัญลักษณที่ใชเปนรูปสามเหลี่ยม " " ภายในมตีัวเลขกําหนดเวลาอยู 
  เวลาสํารอง คือ จํานวนวนัทัง้หมดที่งานยอยนั้น ๆ จะสามารถเลื่อนไปทํา ไดชากวา
กําหนดเวลาเริม่ตนเร็วสุดของตน โดยไมทาํใหงานทั้งโครงการตองเสร็จชากวากําหนดไป แต
อาจจะทําใหกาํหนดเวลาเริ่มตนเร็วที่สุดของงานยอยทีต่อเนื่องถัดไปตองเลื่อนตามไปดวย 
TF = LF - ES – ระยะเวลาของงานยอยนั้น ๆ 

 
 
 



 
 

41

  งานวิกฤติ  คืองานยอยทีจ่ะตองเริ่มและทําใหเสร็จตามที่กาํหนดเวลาไว ซ่ึงจะเลื่อน ไป
จากกําหนดเวลาไมไดเลย มิฉะนั้นเวลาของทั้งโครงการจะตองเสร็จชาตองตามไปดวย สัญลักษณที่
ใชคือ เสนตรง 2 เสน มีหัวลูกศรกํากับแสดงลําดับของงาน " ------> " สายงานวกิฤติ (Critical Path) 
คือ เสนทางของงานวิกฤติตัง้แตจุดเริ่มตนจนถึงจุดเสร็จสิ้นโครงการ ซ่ึงจะเปนตวัแสดงถึงเวลาที่
ตองใชในการดําเนินงานโครงการนั้นในโครงการหนึ่งอาจจะมีสายงานวิกฤติมากกวา หนึ่งก็ได 
การควบคุมงานจะตองดูแลและติดตามงานที่อยูในสายงานวิกฤติอยางใกลชิด ทั้งนี้ถาเกิดความ
ลาชาในงาน วิกฤติงานใดงานหนึ่ง จะกอใหเกิดความลาชาในโครงการได 
  ไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง การทําใหดีกวาเดิม การปรับปรุงอยางตอเนื่อง หรือการ
ปรับปรุงและความพยายามที่จะทํางานใหดีขึ้นกวาที่เปนอยูอยางตอเนือ่ง (อนุชิต โอสถานนท, 
2550)  องคประกอบของไคเซ็น ความคิดที่จะทําการปรับปรุงสิ่งตาง  ๆใหดีกวาเดิม หรือการทํางาน         
ใหงายขึ้น มีองคประกอบที่ไมยากอะไร อันดับแรกจะตองมี ความคิดสรางสรรค ความรูตาง ๆ ที่
อยากจะพัฒนาสิ่งนั้นใหดีขึน้ อันดับที่สองจะตองมี จิตใจ ที่อยากพฒันาปรับปรุงสิ่งตาง ๆ ใหดีขึ้น 
โดยมีความคดิวา วันนี้ตองดกีวาเมื่อวานนี้ และพรุงนี้ตองดีกวาวันนี ้หรือทุกสิ่งทุกอยางที่อยูรอบตัว
ของเราสามารถทําใหดีกวาเดิมไดเสมอ อันดับที่สาม ลําพังความคิดตองการที่จะปรับปรุงอยางนี้
อยางนั้นยังไมเพียงพอ ตองลงมือปฏิบัติดวย เพื่อทําสิ่งนัน้ใหเปนจริง 
  ขั้นตอนในการปรับปรุงงานแบบไคเซ็น  
  1.  มองหาความสูญเสียตาง ๆ ที่อยูรอบตัว การสูญเสียเล็ก ๆ นอย ๆ ทําใหเกิดการสะสม 
และกลายเปนเรื่องที่ตองสูญเสีย อยางมากมาย  
  2.  ตระหนกัวามีความไมปกติเกิดขึ้นแลว ตองเปนคนชอบสังเกต และเมื่อพบวามีความ
สูญเสียเกิดขึ้นตองตระหนกั ทันทีวามีปญหาเกิดขึน้แลว คนงานทํางานไมมีประสิทธิภาพ ไมมี          
การจัดเตรยีมวตัถุดิบตาง ๆ ใหพรอม ถาคิดวาเปนเรื่องปกติและเปนความเคยชินแลว เขาก็จะไมคิด
ปรับปรุงวาทําอยางไรไมใหกิดการรอแตในทางกลับกันถาคนงานคนนี้คิดวา คนตอไปรอนานนั้น
เปนเรื่องไมปกติแลว คนงานคนนี้กจ็ะคิดหาวิธีทํางานใหเร็วขึ้น 
  3.  หาจุดที่ควรปรับปรุงโดยการวิเคราะหขัน้ตอน เพื่อตรวจดกูารไหลของการทํางาน  
เมื่อนักเรียนไดเรียนรูเร่ืองไคเซ็นในชวงชัน้ที่ 2 ขั้นตอนนี้ใหนักเรยีนหาจุดที่ควรปรับปรุงจาก          
การสังเกตสิ่งที่มีความสูญเสียดวยตาเปลา แลวนํามาตั้งคําถามโดยใชเทคนิค 5W/ 1H และ Why-
why หาจุดที่ควรปรับปรุงที่เกี่ยวกับขั้นตอนการทํางาน  
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 วิเคราะหขั้นตอนการขายกวยเตี๋ยวของแมคา  
 

               แมคารับคําสั่งซื้อกวยเตี๋ยว (5 วินาที)  
 
                  หยิบชาม (5 วินาท)ี  
 
   หยิบเสนกวยเตี๋ยวที่ตูและหนัหลังเอาถั่วงอกเพื่อที่จะนํามาลวก (30 วนิาที)  
 
           ลวกเสนและถั่วงอก (5 วินาที)  
 
         นําเสนที่ลวกและถั่วงอกแลวใสชาม (3 วนิาที)  
 
               ใสน้ํามันเจียวและคนใหทั่ว (10 วินาที)  
 
            กมหยิบลูกชิ้น เนื้อหม ูที่ถังน้ําแข็ง (30 วินาที)  
 
                    ลวกลูกชิ้น และเนื้อหมู (30 วินาท)ี  
 
                  นําลูกชิ้น และเนื้อหมใูสชาม (3 วินาที)  
 
                    หยิบกระบวยเพื่อตกัน้ําซุบ (5 วินาที)  
 
             ตักน้ําซุปใสชาม (5 วินาที)  
 
             ใสผักชี ตนหอม (3 วินาท)ี  
 
        สงกวยเตี๋ยวใหนักเรยีน (4 วินาที) 

 เวลาที่ใชในการซื้อกวยเตีย๋วทั้งหมด 2 นาที 18 วินาท ี
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  จุดประสงคในการวิเคราะหขัน้ตอน คือ การคนหาสาเหตทุี่ทําใหนกัเรียนตองรอนานใน
การซื้อกวยเตีย๋ว ยนลองคิดดูวาถาเราเปนคิวที่ 5 นั่นหมายความวา เราตองใชเวลารอถึง 12 นาที 
  จุดที่ควรปรับปรุง 
  1.  การใชเวลาหยิบเสนกวยเตี๋ยว ถ่ัวงอก และการกมหยบิลูกชิ้น เนื้อหมู ที่ถังน้ําแข็ง ใช
เวลารวมกนัทัง้หมด 1 นาที ประมาณเกือบ 43.47% ของเวลาทั้งหมาด 
  2.  การลวกเสนกวยเตีย๋ว ถ่ัวงอก ลูกชิ้น และเนื้อสัตว ใชเวลา 35 วินาที ประมาณ 
25.36%  รวมเวลา 1 นาที 35 วินาที คิดเปน 68.83 %  ถาแมคาปรับปรุงการทํากวยเตีย๋วโดยคิด
วิธีการปรับปรุงจุดเหลานีจ้ะทําใหแมคาทํางานไดเร็วขึ้น ทําใหเราไมตองรอนาน 
  หาแนวทางการปรับปรุง 
  เมื่อเราคนพบจุดที่ทําการปรบัปรุงโดยการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานแลวจะเหน็วามี
ความสูญเสียเกิดขึ้นในบางขั้นตอน เราจําเปนตองนําขั้นตอนที่กอใหความสูญเสียมาแกไข 
  เทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ  ECRS (ประเสริฐ อัครประถมพงษ, 2548) 
  1.  ขจัดสิ่งที่ไมจําเปน (Eliminate) ใหเราขจัดสิ่งที่ไมจําเปนหรืองานทีไ่มจําเปนออกไป 
เชน ในขั้นตอนการทํากวยเตี๋ยว แมคาตองพิจารณาวามส่ิีงใดบางที่ไมจําเปนในการทํากวยเตี๋ยวมา
วางทําใหเกะกะ หรือเปนอุปสรรคในการทํางาน หรือแมกระทั่งขจัดวิธีการทํางานที่ไมจําเปน เชน 
การกมเพื่อหยบิลูกชิ้น และเนื้อสัตวมาลวก แมคาควรขจัดการกมลงออกไป นอกจากจะทําใหปวด
หลังแลวยังเปนการเสียเวลาอีก โดยแมคาอาจคิดวาควรมีโตะมารองกนถังน้ําแข็งใหสูงขึ้นเพื่อจะได
ไมตองกมอีก 
  2.  หาวิธีการจบัมารวมกัน (Combine) จากตัวอยาง แมคาตองหยิบเสนกวยเตีย๋วและ
ถ่ัวงอกคนละที่กัน ทําใหเสยีเวลาในการหยิบดังนัน้ แมคาควรนําเสนกวยเตีย๋วและถ่ัวงอกมารวมไว
ในที่เดยีวกัน อีกตัวอยางหนึง่ ไดแก สมัยกอนจะกินกาแฟ เราตองเสียเวลาตักกาแฟ เสร็จแลวตอง
มาตักน้ําตาลและครีมเทียม แตตอนนี้มีการผลิตกาแฟในซองแบบ 3 in 1 คือ มีกาแฟ น้ําตาล ครีม
เทียม อยูในซองเดียวกันซึ่งเปนการนํามารวมกัน เพื่อที่จะประหยัดเวลา และพกพาไดสะดวก  
  3.  จัดเรียงใหม (Rearrange) ถาหากวาวิธีการทํางานแบบเดิมมีความสูญเสียเกิดขึน้ ไมวา
เกิดจากระยะทางในการหยบิสิ่งของตาง ๆ ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเสียได ถาระยะทางกับสิ่งของนั้น
อยูไกลกนั เชน ในรานอาหาร โตะลูกคา กับ ที่วาง จาน ชอน สอม น้ํา และน้ําแข็ง อยูไกลกนัมาก 
ทําใหตองใชเวลานานในการไปหยิบสิ่งเหลานี้ ดังนั้น ควรมีการจัดเรียงใหม เชน จาน ชอน สอม น้ํา 
และน้ําแข็ง ซ่ึงเปนของที่ใชบอย ๆ มาวางไวใกลโตะของลูกคา เมื่อลูกคาสั่งจะไดหยบิไดทันทวงที 
และควรมีหลาย ๆ จุด หรือตัวอยางแมคาขายกวยเตีย๋ว การลวกลูกชิ้นและเนื้อหม ูตองใชเวลาใน
การลวกใหลูกคาแตละคน คนละ 30 วินาท ีซ่ึงใชเวลานาน แมคาอาจเปลี่ยนวิธีการใหมโดยอาจจะ
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ลวกลูกชิ้น กบัเนื้อสัตว เตรียมไวกอนเวลาที่นักเรียนจะพกัรับประทานอาหาร เมื่อเราสั่งกวยเตี๋ยว 
แมคาก็ใสเนื้อหมู ลูกชิ้นที่สุกแลวลงในชามโดยไมตองมาทําในขณะที่เราสั่งก็จะทําใหลดเวลาไดถึง          
คนละ 30 วินาที หรือ คร้ังละมาก ๆ เพื่อไมใหเปนการเสียเวลา และลูกคาก็ไมตองรอนาน 
  4.  การทําใหงายขึ้น (Simplify) เมื่อเราไปหองสมุดจะเหน็วา หองสมุดที่ดีนั้น นอกจาก     
มีหนังสือที่ดีแลวยังตองคนหาไดงายดวย และสาเหตุที่คนหาหนังสือไดงายนัน้ เพราะมีการแบงแยก
ประเภทหมวดหมูไวอยางชัดเจน มีปายติดแสดงประเภทของหนังสือแตละประเภททําใหเรา
สามารถคนหาหนังสือไดอยางรวดเร็ว ในการทํางานตาง ๆ ก็แขงกันเราตองคิดวาทําอยางไรจึงจะ 
ทําใหงายขึ้น เชน รานขายกวยเตีย๋ว แมคาตองนาํถังแกสออกมาหนารานทุกวนั พอตอนเย็นก็นําถัง
แกสไปเก็บหลังราน การที่ตองยกถังแกสทกุวันนั้น เปนสิ่งที่ลําบากเพราะถังแกสมีน้ําหนักมากและ
ถายกไมถูกวิธีอาจจะกอใหเกิดอันตรายได ดังนั้น จึงมีการคิดวาจะขนถังแกสอยางไรใหงายจึงมีการ
ประดิษฐที่รองถังแกสที่มีขนาดวงกลมทําดวยเหล็กและรองขางลางที่ทําดวยลอเพื่อใหสามารถ
เล่ือนไปไหนมาไหนไดอยางสะดวก เมื่อจะนําถังแกสออกไปหนารานก็ประหยัดแรงงานที่จะยก 
  ประเมินเทคนคิตาง ๆ ที่จะนาํมาปรับปรุง 
  การที่จะเลือกวาจะนําเทคนคิใดมาปรับปรุงนั้นเราตองพิจารณาดังตอไปนี ้
  1.  ความคิดนัน้สามารถแกไขปญหาไดอยางแทจริงหรือเปลา 
  2.  ความคิดในการปรับปรุงนั้นตองเปนไปได และสามารถที่จะนําไปปฏิบัติไดโดยไมมี
อุปสรรคใด 
  3.  ความคิดที่ใชในการปรับปรุงตองมีคาใชจายประมาณเทาไร 
  4.  ความคิดนัน้ตองใชเวลาในการเตรียมตวันานเทาใด 
  5.  การทําความคิดนั้นใหเปนรูปธรรมที่จะสามารถแกปญหาได ตองใชคนกี่คน 
  ปฏิบัติและมีการติดตามผล 

  หลังจากที่เรามีการคัดเลือกความคิดที่ดีทีสุ่ดเพื่อที่จะนํามาปรับปรุงแลว ก็ถึงขั้นตอน               
ที่เราตองนําความคิดนั้มาปฏิบัติ แตกอนที่จะลงมือนั้นเราตองปฏิบัติ ดังนี ้
              วางแผน โดยใชหลักการ 5W/ 1H เชน ทําไมตองทํา ซ่ึงถือวาเปนการทบทวนอีกครัง้วา
ความคิดของเรานั้นถูกตองแลวที่จะนํามาปรับปรุง จะตองทําอะไรบาง จะทําที่ไหน จะทําเวลาใด  
ใครเปนคนทํา และจะทําอยางไร 
           ลงมือทํา เราจะตองมีการลงมือปฏิบัติวาความคิดนัน้สามารถแกปญหาไดไหม ถาเราไม
ลงมือปฏิบัติ เราก็ไมมีทางรูวา ความคิดนัน้สามารถแกปญหาไดหรือไม 
           ตรวจสอบ เราตองมีการตรวจสอบวาเมื่อเรานําความคิดนั้นมาแกไขปญหาแลว สามารถ
ทําใหปญหานัน้หมดไปหรือไม หรือทําใหดีขึ้นหรือไม 
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            ปรับปรุงใหดขีึ้น บางครั้งปญหาไมไดหมดไปอยางสิ้นเชิง เราก็ตองสังเกตและคดิอกีวา
จะมีความคดิอะไร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 




