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บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
               ในการวิจัยคร้ังนี้  ผูวิจยัไดศกึษาเอกสารและวิจยัที่เกีย่วของและไดนําเสนอตามหัวขอ
ตอไปนี ้

          1.  ความเปนมาของบริษัท ตาถุง (ประเทศไทย) จํากัด 
          2.  แนวคดิและความสําคัญของการเพิ่มผลผลิต (Concept and Important of Productivity) 

    3.  ทฤษฎีตาง ๆ ที่นิยมใชสําหรับกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต 
    4.  งานวิจยัที่เกี่ยวของ 
 
ความเปนมาของบรษิัทตาถุง (ประเทศไทย) จํากัด   
 บริษัท ตาถุง (ประเทศไทย) จํากัด กอตั้งเมือ่ป พ.ศ. 2533 ที่ นิคมอมตะนคร เลขที่  
700/50, 52, 54 ตําบลหนองไมแดง อําเภอเมืองจังหวดั ชลบุรี บริษัท ตาถุง (ประเทศไทย) จํากัด          
เร่ิมวางรากฐานการผลิตครั้งแรกในประเทศไทยเมื่อป ค.ศ. 1990 ดวยเงนิลงทุน 675 ลานบาท
จํานวนพนกังานเฉลี่ย 750 คน ผลิตภัณฑหลักที่ผลิตเปนจอคอมพิวเตอร และเครื่องรับโทรทัศน 

 ในตลาดตางประเทศตาถุง (Tatung) คือผูผลิตและจัดจําหนายผลิตภณัฑในกลุมคอนซมู
เมอรอิเล็กทรอนิกส และกลุมไอทีที่มีมูลคาทางการตลาดสูงถึง 7 พันลานดอลลาร และมีพนกังาน
มากถึง 30,000 คน กระจายไปตามฐานการผลิตในประเทศตาง ๆ ทั่วโลก ผลิตภัณฑหลักของตาถุง 
ประกอบดวย คอมพิวเตอร พลาสมาทีวี แอลซีดีทีวี เครื่องเลนเพลงแบบพกพา อุปกรณส่ือสาร 
เครื่องใชภายในบาน รวมถึงอุปกรณอิเล็กทรอนิกสประกอบในรถยนต บริษัทแมของตาถุง คือ 
Tatung Company ตั้งอยูในกรุงไทเป ประเทศไตหวนั กอตั้งขึ้นครั้งแรกในป ค.ศ. 1918 โดยยดึถือ
อุดมการณในการทําธุรกิจคือ “Honestly, Integrity, Industry, Frugality” เพื่อสงมอบผลิตภัณฑและ
การบริการที่ดทีี่สุดใหกับลูกคา ภายใตความสัมพันธอันใกลชิดกับมหาวิทยาลัยตาถุง (Tatung 
Univerysity) และโรงเรียนมัธยมตาถุง (Tatung Senior High School) ที่เปรียบเสมือนเปนแหลง
คนควาและทดลองวิทยาการใหม ๆ อันกาวหนาใหกับทางบริษัทแมเพือ่นําไปประยกุตใชงานและ
พัฒนาไปสูการผลิตผลิตภัณฑที่สามารถไปใชงานไดจริง และเปนผลิตภัณฑที่มีประสิทธิภาพสูง
อยางแทจริง ตาถุงเปนผูนําในการผลิตอุปกรณ อิเล็กทรอนิกส และคอมพิวเตอร โดยมีบริษัทสาขา 
โรงงานผลิต และศูนยบริการใน 12 ประเทศใหญ ๆ ทั่วโลก นอกจากนัน้ยังมีแผนกวจิัยและการ
พัฒนา (R&D) ในการคิดคน และพัฒนาเทคโนโลยีใหกาวหนาอยูเสมอ เพื่อใหผลิตภณัฑภายใตช่ือ 

 
 
 



 
 

9

ตาถุง มีคุณภาพสูง สามารถตอบสนองตอการใชงานไดเต็มประสิทธิภาพ และสรางความพึงพอใจ
ใหผูบริโภคสูงสุด 
 
แนวคิดและความสําคัญของการเพิ่มผลผลิต  
 ความเปนมาและแนวความคดิ  
 ความเปนมาและแนวความคดิ เร่ืองการเพิม่ผลผลิตนั้นเริ่มตนจาก การนําแนวคิดตามหลัก
วิทยาศาสตรมาใชในการบริหาร ซ่ึงเริ่มมาจากเฟรดเดอรคิ ดับบลิว เทเลอร (Taylor) ในป พ.ศ. 2454  
โดยเนนวาหลักการบริหารแบบวิทยาศาสตรตองการเปลี่ยนแปลงทัศนคติของทั้งพนักงานและ               
ฝายบริหารที่มองเห็นความจาํเปนในการใชหลักวิทยาศาสตรมาบริหาร การที่จะผลักดันใหเกดิผล
ผลิตนั้น ตองการความรวมมอืจากกลุมคนฝายตาง ๆ นายจาง ลูกจาง และประชาชนทั่วไป เนื่องจาก
การเพิ่มผลผลิตนั้นกอประโยชนใหกับบุคคลในกลุมตาง ๆ นั่นเอง การมีสวนรวมกนัทุกฝายเพื่อที่จะ 
ผลักดันใหเกิดผลผลิต และประโยชนที่เกิดขึ้นก็ไดกระจายไปอยางเสมอภาคกัน ซ่ึงเปนหลักการ
พื้นฐานของการเพิ่มผลผลิต (สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ, 2544) 
 1.  แนวคดิในทางวิทยาศาสตร การเพิ่มผลผลิตคือ อัตราสวนระหวางมลูคาของสินคาและ
บริการที่ผลิตตอมูลคาของทรัพยากรที่ใชไป หรืออีกนยัหนึ่งก็คือ ผลผลิตเทากับผลผลิตหารดวย
ปจจัยการผลิต  
 ผลผลิตไดแก สินคาบริการตาง ๆ เชน รถยนต ตูเยน็ โทรทัศน ตูโตะ อาหาร การขนสง 
ธนาคาร และอื่น ๆ  
 ปจจัยการผลิตคือ ทรัพยากรที่ใชในการผลิต ไดแก แรงงาน วัตถุดิบ พลังงาน เครื่องจักร 
เงินทุน และอืน่ ๆ การเพิ่มผลผลิตในแนวคิดทางวิทยาศาสตรนี้จะตองมีการวัดเพิ่มผลผลิต ซ่ึง
สามารถทําไดทั้งการวัดทางกายภาพ (Physical Productivity) คือวัดขนาดผลงานเปนชิ้น น้ําหนัก 
เวลา หรือจํานวนคนงาน และการวดัคุณคา (Value Productivity) วัดเปนจํานวนเงนิ คาที่เปนตัวเงนิ 
ดังนั้น การพิจารณาการเพิ่มผลผลิตมี 4 กรณี คือ  
 1.  ผลิตผลเพิ่มปจจัยการเพิม่เทาเดิม  

 2.  ผลิตผลเพิ่มปจจัยการผลติลดลง  
 3.  ผลิตผลเทาเดิมแตปจจัยการผลิตลดลง  

 4.  ผลิตผลเพิ่มและปจจยัการผลิตเพิ่ม แตปจจัยการผลิตเพิ่มในอัตราทีต่่ํากวาการเพิ่ม
ผลผลิต ดังนั้นการเพิ่มผลผลิตจึงไมจําเปนตองหมายถึงการเพิ่มปริมาณการผลิต ซ่ึงเปนเรื่องของ
ผลิตผลเพียงอยางเดยีว เพราะถาการเพิ่มปริมาณการผลิตนั้น เกิดขึ้นในขณะที่ตลาดไมตองการยังจะ
เปนผลรายตอหนวยงานอกีดวย 
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 2.  แนวคดิทางเศรษฐกิจและสังคม ในทางเศรษฐกิจและสังคมการเพิม่ผลผลิตเปนเครื่อง
แสดงถึงระดับความสําเร็จของเปาหมาย พื้นฐานที่จะนําไปสูการกินดีอยูดีของประชาชนและ
คุณภาพชวีิต การทํางานการเพิ่มผลผลิตจึงเปนเครื่องวัดความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจและสังคม
ไดเปนอยางด ีการเพิ่มผลผลิตระดับชาติแสดงถึงความสามารถของชาตินั้นในการดําเนินงานพัฒนา
ประเทศหรือพฒันาเศรษฐกิจใหมั่นคงและกาวหนายิ่ง ๆ ขึ้นไป ดวยการใชทรัพยากรที่มีอยูอยาง
จํากัดอยางมีประสิทธิภาพ เพื่อกอใหเกิดประโยชนสูงสุด 
 การเพิ่มผลผลิตในแนวคดินี ้จึงเปนความสาํนึกในจิตใจ (Conscious of Mind) เปน
ความสามารถหรือพลังความกาวหนาของมนุษยทีจ่ะแสวงหาทางปรับปรุงสิ่งที่มีอยูแลวใหดีขึ้น
เสมอ โดยมีพืน้ฐานพลังความเชื่อที่วา เราสามารถทําสิ่งตาง ๆ ในวนันีใ้หดกีวาเมื่อวานนี้ และพรุงนี ้
จะตองดกีวาวนันี ้
 การเพิ่มผลผลิตเปนการปรับสภาพทางเศรษฐกิจและสังคมใหเขากับสภาวการณกําลัง
เปล่ียนแปลง เปนความพยายามตอเนื่องที่จะประยกุตเทคนิคและวิธีการใหม ๆ ใหเกิดประโยชน         
แกหนวยงาน แกสังคมและประเทศชาต ิรวมทั้งความสํานึกในเรื่องของการประหยัดทรัพยากร 
พลังงานและเงินตรา เพื่อความเจริญมั่นคงทางเศรษฐกิจและสังคมของประเทศ ดังนั้นจะเห็นวา  
การเพิ่มผลผลิตรวมทั้งความหมายทางวิทยาศาสตรและเศรษฐกิจสังคมทั้งความหมายแคบและ 
กวางนัน้ ครอบคลุมหลายความคิด หลายกิจกรรมจึงจําเปนตองใชความพยายามรวมกัน รวมมือ
ปรับปรุงเรงรัดการเพิ่มผลผลิตในทุกระดบั เพื่อความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจของชาติโดย
สวนรวม  
 ทําไมจึงตองมกีารเพิ่มผลผลิต 
               เนื่องจากทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดนั้น นับวันมีแตจะขาดแคลนลง การเพิ่ม
ผลผลิตเปนเครื่องมือสําคัญที่จะทําใหเราใชประโยชนจากทรัพยากรทีม่ีอยูใหเกิดประโยชน
สูงสุด มีการสูญเสียนอยที่สุดเพื่อสนองตอบหรือใหบริการแกกลุมบุคคลจํานวนมากที่สุด
(สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ, 2544) 
 การเพิ่มผลผลิตเปนเครื่องชวยในการวางแผนและการพยากรณในอนาคต เชน 
การกําหนดผลิตผลในสัดสวนที่เหมาะสมกับความตองการ ไมกอใหเกดิสวนเกินอันสูญเปลา
ของทรัพยากร การเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีก็เปนปจจยัสําคัญที่ชวยใหเกิดการเพิ่ม
ผลผลิตระดับสูงทําใหตนทนุตอหนวยต่ําลง สามารถสูกับคูแขงขันในตลาดทั้งในและ
ตางประเทศได 
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เราจะไดอะไรบางจากการเพิม่ผลผลิต 
การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตมีผลกระทบแกทุกกลุมบุคคลทุกระดับ ทุกสาขา อาทิ  

ในแงของพนกังานหรือผูใชแรงงานการเพิม่ผลผลิตชวยใหการแบงปนผลประโยชนตอบแทน         
จากการทํางานยุติธรรมและได  ผลตอบแทนที่สูงขึ้น สภาพการทํางานที่ดีขึ้น ความมั่นคงใน          
การทํางาน การพัฒนาทักษะและความสามารถ  

 1.  ในแงของผูบริโภค  ถามีการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตแลว ผูบริโภคจะไดรับ  
สินคา บริการในราคาถูก เพราะการเพิ่มผลผลิตชวยทําใหลดตนทุนการผลิต มีสินคาบริการ
คุณภาพสูงขึ้นและมีใหเลือกมากขึ้น เนื่องจากการยกระดบัการเพิ่มผลผลิต ผลผลิตที่ไดจึงมา
จากการแขงขนักันทั้งดานคณุภาพและปรมิาณ  

 2.  ในแงผูผลิต ในการเพิ่มผลผลิตชวยใหเกิดการลดตนทุน และไดรับผลตอบแทนจาก 
การลงทุนสูงขึ้นทําได ทําใหสามารถขยายรูปแบบการลงทุน ผลที่ตามมาคือมีสินคาบริการเสนอ
ตลาดมากขึ้น เปนการสรางโอกาสในการทาํงานดวย เปนการยกระดับความสามารถทางเทคโนโลย ี
ซ่ึงผลก็คือการปรับปรุงคุณภาพของสินคา และเพิ่มขีดความสามารถการแขงขันในตลาด    

 3.  ในแงรัฐบาล การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตชวยใหรัฐบาลสามารถจัดหาบริการ 
สังคมใหมากขึ้นและดกีวาเดิมทําใหสามารถดําเนินการตามโครงการพัฒนาตาง ๆ อยางมี
ประสิทธิผลมากขึ้น  

 4.  ในระดับชาติ การเพิ่มผลผลิตมุงถึงการลดผลกระทบของภาวะเงินเฟอ เพิ่ม 
มาตรฐานการครองชีพของประชาชนสูงขึ้นและกระจายโอกาสจางงานมากขึ้น ทําให
สามารถขจัดความขัดแยงทางสังคม เพราะมีสินคาบริการไวบริการประชาชนในระดบัราคาที่
ประชาชนทั่วไปสามารถจับจายซื้อได  
 ปจจัยที่มีอิทธพิลตอการเพิ่มผลผลิตทั้งระดับชาติและในระดับบริษัท (สถาบันเพิ่ม
ผลผลิตแหงชาติ, 2540) 
 ระดับชาติ  มีปจจัย 3 ประการ ที่มีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตคือ   

 1.  นโยบายของรัฐ ครอบคลุมถึงเปาหมายของรัฐบาลในการเรงรัดการเจริญเติบโต  
ทางเศรษฐกิจตามดวยความมั่นคง ความเปนธรรม การจางงาน และการปรับปรุงคุณภาพชีวิต 
ของประชาชนในชาต ิและการที่จะประสบความสําเร็จตามเปาหมายดังกลาว ก็จะตองมีนโยบาย
สงเสริมและกระทําอยางตอเนื่องในเรื่องเหลานี้ 
   1.1 การวางแผนรวมและการสาธารณูปโภค 
  1.2 ความคงที่ในเรื่องของราคา 

1.3 ฐานภาษ ี
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1.4 การสงเสริมอุตสาหกรรมขนาดยอม 
1.5 การเปลี่ยนแปลงแบบแผนความตองการภายในประเทศ 
1.6 การทดแทนการนําเขา 
1.7 การแขงขัน 
1.8 ความเปนธรรมและความเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ 
1.9 ความเจริญเติบโตและสภาพแวดลอม 

 2.  ทรัพยากรที่ใชประโยชนทางเศรษฐกจิ รวมไปถึงคนและเงนิดวย ทรัพยากรทั้งหลาย  
ไมวาจะเปนเทคโนโลยีหรือแบบของการจดัองคการและการบริหารลวนมีผลกระทบตอการเพิ่ม
ผลผลิตทั้งสิ้น ทรัพยากรไดแก 
         2.1 ทรัพยากรธรรมชาติ 
          2.2 ทรัพยากรบุคคล คือ ความสามารถของกําลังคนในสังคม ซ่ึงถูกกําหนดโดย           
ขนาดของประชากร การรูหนังสือ การศึกษาและทกัษะ แรงงานดานอตุสาหกรรม เกษตรกรรม            
และทัศนคต ิการเจริญเติบโตของประชากร การวางงาน และสุขภาพอนามัยของประชาชน  

       2.3 ทรัพยากรทางการเงิน 
          2.4 ความสามารถดานเทคโนโลยี 
        2.5 การจัดองคการและการบริหาร 

  3.  วัฒนธรรมและคานยิมทางสังคม รวมถึงจริยธรรมในการทํางานและทัศนคต ิ
ของประชาชน ซ่ึงมีผลมาจากวัฒนธรรมและคานิยมของสังคมในแตละประเทศ เชน คานิยม
สวนบุคคล (Individual Values) และทัศนคติซ่ึงฝงตรึงติดแนนอยูในจติใจของคนในสังคม 
ไดแก ทัศนคติของประชาชน และคานิยมของสังคม 
 ระดับบริษัทหรือโรงงาน  

 ความสามารถของฝายบริหารในการกระตุนจูงใจคน การสั่งการ และการควบคุม 
ปจจัยในการผลิตทั้งหมดรวมทั้งสมรรถนะและทัศนคตขิองคนงาน ความสามารถของบริษัท
ที่จะใชประโยชนจากทรัพยากรภายนอกและการยอมรับเอาเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชให
เหมาะกับทรัพยากรหรือปจจยัภายนอกอืน่ ๆ ที่จะสงผลกระทบถึงการเพิ่มผลผลิต โดยสรุป
ไดแก การบริหาร กําลังคน สัมพันธภาพ ปจจัยเร่ืองทนุ ปจจัยทางดานเทคโนโลยี และปจจยั
ภายนอกอื่น ๆ  

แนวทางการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในหนวยงาน 
 สําหรับหนวยงาน องคการ หรือบริษัท ที่ตองการสงเสริมหรือปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต
และการดําเนนิการจัดการเกีย่วกับเรื่องการเพิ่มผลผลิต อาจจัดตั้งคณะทํางานขึ้นรับผิดชอบงานนี ้
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ซ่ึงปจจัยสําคญัที่จะทําใหงานการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตของหนวยงานนั้นประสบผลสําเร็จได
จะตองประกอบดวยการสนบัสนุนของฝายบริหารระดับสูง คือ ผูบริหารตองใหการสนับสนุน         
ทั้งในดานการเงิน ขวัญกําลังใจ และเขามีสวนรวมในกิจกรรมตาง ๆ เพื่อการสงเสริมและปรับปรุง           
การเพิ่มผลผลิต บรรยากาศหรือสภาพแวดลอมในงานที่เอื้ออํานวย จะเปนสิ่งกระตุนใหทกุคนใน
หนวยงานเกิดความพยายามที่จะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต สรางสรรคบรรยากาศใหพนักงาน คนงาน 
มีทัศนคติที่ดีในการทํางาน มีการอบรมพัฒนาบุคลากร เปนตน  

 ทุกคนในหนวยงานหรือองคการถือเปนขอตกลงรวมกัน และมีสวนรวมชวยกันใน        
เร่ืองของการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตเปนโครงการตอเนื่องระยะยาว 
สัมพันธภาพของพนักงานและฝายบริหารตองดีอันจะนํามาซึ่งความรวมมือกันในการเรงปรับปรุง
การเพิ่มผลผลิตในหนวยงาน การเพิ่มผลผลิตจะตองมีการวัดและการประเมิน การเพิ่มผลผลิต
จะตองมีการแบงปนอยางยตุธิรรมแกทุกฝาย  

 การปรับปรุงเรงรัดการเพิ่มผลผลิตเปนเรื่องที่ตองรวมกนัหลายฝายในระดับโรงงานคือ 
การรวมปจจยัตาง ๆ ในการผลิตความคิดสรางสรรค และการจัดการอยางมีเหตุผลและหลักการของ
ฝายจัดการทีจ่ะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตของทรัพยากรหรอืปจจัยการผลิต อาจทําการปรับปรุง
โดยรวมหรือแยกไปตามแตละปจจยัก็ได เชน 
  1.  การเพิ่มผลผลิตของแรงงาน (Labour Productivity) สามารถสงเสริมและปรับปรุง       
การเพิ่มผลผลิตดานแรงงาน โดยการกระตุนและจูงใจคนงาน (Worker Motivation) การฝกอบรม
ทักษะและพัฒนากําลังคน การปรับปรุงสภาพการทํางานใหดีขึ้น การเพิ่มคาจางและเงินเดือน        
การปรับปรุงความเปนอยูใหดีขึ้น และจัดหาเครื่องมือวัสดุอุปกรณตาง ๆ ใหพรอม   
 2.  การเพิ่มผลผลิตของทุน (Capital Productivity) หรือประสิทธิภาพในการใชทุน 
อาจปรับปรุงโดยยกระดับของเทคโนโลยีที่ใชอยูใหสูงขึ้น มีการบํารุงรักษาที่ดีและสม่ําเสมอ 
พัฒนาทักษะของคนงานในการทํางานกับเครื่องจักร มีอะไหล อุปกรณพรอม มีความสมดุล
ของเครื่องจักรและเครื่องมือ มีวัตถุดิบที่จะใชในกระบวนการผลิตพรอมเสมอ และมีความ
ตองการของสินคาหรือผลิตผลเพียงพอ  
 3.  การเพิ่มผลผลิตของที่ดิน (Land Productivity) ทําได 2 วิธี  
  3.1 การเพิ่มผลผลิตในพื้นทีท่างการเกษตร อาจปรับปรุงโดยการใชการชลประทาน 
การใชปุย การเพาะปลูกพืชผลหลายพันธุ การใชวิธีการและเทคนิคใหมทางการเกษตร และ 
การใชเครื่องมอืและอุปกรณทางการเกษตรเขาชวย  
  3.2 การเพิ่มผลผลิตสําหรับที่ดินที่เปนอาคารที่อยูอาศัยหรืออาคารพาณิชย 
อุตสาหกรรม จัดการแบงเขตที่ดินเปนเขตอุตสาหกรรมหรือนิคมอุตสาหกรรมเขตสงออก ปรับปรุง
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โครงสรางแบบหลายขั้นคือ สรางตึกหลายชั้น เพื่อประหยัดเนื้อที ่จัดการบริหารการขนสง และ
คมนาคมใหดขีึ้น  

  4.  การเพิ่มผลผลิตของวัตถุดิบ กําจดัการสูญเสียในทุกรูปแบบ การคัดเลือกคุณภาพและ
เตรียมวัตถุดิบที่ดีชวยเพิ่มผลผลิตได ตองมั่นใจวาไดคณุคาสูงสุดแลวจากทรัพยากรทีใ่ชไป และ   
ไดเพิ่มคณุคาแกผลิตภัณฑแลว 

 การพัฒนาการเพิ่มผลผลิตของไทย 
  ประเทศไทยไดพัฒนาเศรษฐกิจมาเปนลําดับ ในชวงเวลาที่ผานมาจัดไดวาไดรับ
ความสําเร็จพอควร ซ่ึงไดพฒันาจากประเทศกําลังพัฒนารายไดปานกลางไปสูประเทศพัฒนารายได
สูงขึ้น มีการขยายตวัทางเศรษฐกิจในอัตราที่สูงทัดเทียมประเทศอุตสาหกรรมหลายประเทศ
เศรษฐกิจการสงออกเติบโตอยางรวดเรว็ในชวง 3-4 ป ที่ผานมา การพฒันาเศรษฐกิจที่มุงเนน          
การสงออกที่ผานมา ยังไมสามารถชวยยกระดับรายไดและฐานะความเปนอยูของประชาชน        
สวนใหญใหดขีึ้นได ที่เปนเชนนี้ก็เนื่องมาจากการใชทรัพยากรธรรมชาติและทรัพยากรบุคคล            
ไมเหมาะสม เชน การใชแรงงานอัตราต่ํา ตลอดจนการสงออกยังตองอาศัยตางประเทศเปนสําคัญ 
ความเปนจริงดังกลาวนี้ขดัตอหลักการของการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงเปนความมุงมั่นและพยายามทีจ่ะ
ปรับปรุงสภาพเศรษฐกจิสังคมและความเปนอยูของมนษุยใหดีขึ้น ประเทศไทยกําลังพัฒนาไปสู
ประเทศอุตสาหกรรมใหมซ่ึงตองเผชิญกับการแขงขันที่รุนแรงในตลาดโลก และแรงกดดันทาง
การเมืองระหวางประเทศ ดงันั้นการเพิ่มผลผลิตจึงเปนสิ่งที่หลีกเลี่ยงไมได จะตองใหความสําคัญ
อยางจริงจัง และเปนทีน่ายินดวีา บัดนี้กระทรวงอุตสาหกรรมและคณะกรรมการเพิ่มผลผลิตแหงชาต ิ
ไดประกาศทศิทางของการเพิม่ผลผลิตของประเทศไทยใหประชาชน นกัธุรกิจอุตสาหกรรมและ
ขาราชการใชเปนแนวทางในการดําเนินการเพื่อการเพิ่มผลผลิต อันจะทําใหความพยายามของ       
ทุกฝายเปนไปในทิศทางเดยีวกัน อันจะนําไปสูเปาหมายของการเพิ่มผลผลิต คือการพัฒนา
เศรษฐกิจสังคมที่ดี และความอยูดีกนิดีของคนในชาต ิ
  ทิศทางการเพิม่ผลผลิต 
  การเพิ่มผลผลิตเปนความพยายามของมนุษยที่จะแสวงหาทางปรับปรุงสิ่งตาง ๆ ใหดกีวา
อยูเสมอ ทั้งนี้เพื่อความอยูดกีินดีของตนและประชาชนในชาติ และบรรลุซ่ึงความเจริญรุงเรืองทาง
เศรษฐกิจสังคมของประเทศอันเปนเปาหมายหลักของการเพิ่มผลผลิตระดับชาต ิทุกคนตองมี 
จิตสํานึกของการเพิ่มผลผลิต  
 1.  ใชทรัพยากรบุคคล เวลา และทรัพยากรธรรมชาติที่มีอยูอยางมีคุณคาใหเกิดประโยชน
ระดับองคการ  
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  2.  ยกระดับคณุภาพของทรพัยากรบุคคลทั้งในดานทักษะและจิตสํานึกในการปรบัปรุง
เพิ่มผลผลิต  
  3.  มุงพัฒนาสินคาและบริการ เพื่อสรางความไดเปรียบในการแขงขันทั้งตลาดภายใน
และตลาดตางประเทศ  
  4.  เสริมสรางสัมพันธภาพและความรวมมอือันดีระหวางฝายบริหารและพนกังาน            
อันเปนรากฐานที่มั่นคงของการเพิ่มผลผลิตในหนวยงาน  
  5.  จัดสรรผลประโยชนจากการเพิ่มผลผลิตอยางยุติธรรมแกทุกฝาย  
  นอกจากการกาํหนดทิศทางการเพิ่มผลผลิตดังกลาวแลว ส่ิงสําคัญอีกประการหนึ่งคอื 
รัฐบาลควรใหการสนับสนุนอยางจริงจังโดยใหความสําคญัตอหนวยงานที่ทําหนาที่สงเสริม            
การเพิ่มผลผลิตใหเปนหนวยงานระดับชาติรับผิดชอบในการสงเสริมการเพมผลผลิตของธุรกิจ
อุตสาหกรรมรวมทั้งดานผลติและบริการ รวมทั้งหนวยราชการและรฐัวิสาหกจิ ตลอดจนการสราง
จิตสํานึกรวมของคนในชาตดิวย เพื่อใหการกาวไปเปนประเทศอุตสาหกรรมใหมนัน้ เปนไปอยาง
มั่นคงและบรรลุเปาหมาย 
  การวัดการเพิม่ผลผลิตในองคการ 
   การเพิ่มผลผลิตเปนสิ่งที่ตองการกระทําตลอดเวลาอยางตอเนื่องเพราะการเพิ่มผลผลิต
เปนเครื่องมือที่จะทําใหองคการสามารถใชทรัพยากรทีม่ีอยูอยางจํากดัใหเกิดประโยชนสูงสุด                   
มีการสูญเสียนอยที่สุด มีการผลิตที่เหมาะสมกับความตองการ ซ่ึงไมกอใหเกิดความสญูเปลาของ
ทรัพยากร นั่นยอมหมายถึงตนทุนที่ต่ําลงและความสามารถในการทํากาํไรสูงขึ้น 
  การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต (Productivity Improvement) เปนกิจกรรมทางดานการ
บริหารขององคการที่จะตองมีการวางแผนและปฏบิัติลําดับขั้นดังตอไปนี้  
  การวัดการเพิม่ผลผลิต (Productivity Measurement) การวิเคราะหการเพิ่มผลผลิต  
(Productivity Analysis)  
  การวางแผนการเพิ่มผลผลิต (Productivity Planning) การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต  
ขั้นตอนขางตนนี้เรียกวา วัฎจักรการเพิ่มผลผลิต P-I-M-A ดังภาพ 
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วัฎจักรการเพิ่มผลผลิต 
 

 
 
 
ภาพที่ 2-1 วัฎจักรการเพิ่มผลผลิต 
 
 ทฤษฎีและเครือ่งมือตาง ๆ สําหรับกิจกรรมการเพิ่มผลผลิต 
           1.  Total Productive Maintenance (TPM) หมายถึง การบํารุงรักษาทวผีลแบบทุกคนมี
สวนรวม (ธานี อวมออ , 2546) 
 ในป 1971 สถาบันแหงการบาํรุงรักษาโรงงานของประเทศญี่ปุนไดใหความหมายของ 
TPM ไวดังนี ้  

 TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาของทุกคนที่มีสวนไดสวนเสียกับเครื่องจักรอุปกรณ 
ไดแก ผูวางแผนการผลิต ผูใชเครื่อง และฝายซอมบํารุง  

 TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมสีวนรวมตั้งแตผูบริหารระดบัสูง
จนถึงผูใชเครื่อง  

 TPM คือ การทําใหทุกคนเขามามสีวนรวมในการทํา PM ในลักษณะเปนกลุมยอยหลาย
กลุม ณ เวลานัน้ TPM ยังเปนการพัฒนาขึน้มาเพื่อสวนการผลิต ดังนั้นความหมายของ TPM ในทีน่ี้
จึงเปนของ TPM ในสวนผลิต (Production Sector TPM)  
 อยางไรก็ตามการพัฒนาของ TPM ไดมีมาอยางตอเนื่องทําใหทราบวา ถึงแมวาจะทําให
การผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด ก็ยังไมใชประสิทธิภาพสูงสุดของบริษัท ดังนั้น การพยายามเพิ่ม
ประสิทธิภาพตามแนวทางของ TPM ในสวนผลิตอยางเดียวคงไมพอ ตองใหทุกฝายนอกเหนือจาก
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สวนผลิต เชน ฝายขาย ฝายบริหาร เขามารวมดวย ทําใหความหมายของ TPM เปล่ียนเปน
ความหมาย TPM ทั่วทั้งบริษัท (Company-Wide TPM)  
 ความหมายของ TPM ทั่วทั้งองคการ 
 TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่สงเสริมใหเกิดความรวมมือของทุกฝาย โดยมีความ
มุงมั่นวาประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิตตองสูงสุด  
  TPM คือ การทําใหเกิดระบบปองกันเพื่อไมใหม ีความสูญเสียเกิดขึ้นกบัเครื่องจักรและ 
ผลิตภัณฑ ซ่ึงทั้งนี้ตองทําใหเกิด "อุบัติเหตุเปนศูนย" "ของเสียเปนศูนย" และ "เครื่องเสียเปนศูนย"  
  TPM คือ การใหฝายผลิต ฝายพัฒนา ฝายบริหาร ฝายขาย มารวมกันในการพัฒนา
ประสิทธิภาพโดยรวมของระบบการผลิต  
  TPM คือ ระบบการบํารุงรักษาที่อยูบนพื้นฐานของการมสีวนรวมตั้งแตผูบริหารระดบัสูง
จนถึง ผูใชเครื่อง  
  TPM คือ การทําใหความสญูเสียเปนศูนยโดยผานกจิกรรมกลุมยอยทีทุ่กกลุมมีภาระงาน
ที่คาบเกี่ยวกัน 

 JIT และ TPM  
  JIT ยอมาจากคําวา “Just in Time” หมายถึง ทันเวลาพอดี ซ่ึงเปนปรัชญาการบริหาร          

การผลิตที่พัฒนาขึ้นมาโดยบริษัทโตโยตา (ประเทศญี่ปุน) เพื่อใหปราศจากความสญูเสียตาง ๆ            
ที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตอันเนื่องมาจากการผลิตในปริมาณที่ไมพอด ีเวลาที่ไมพอดี            
ในขณะที่ TPM ทําเพื่อขจัดความสูญเสียจากการใชเครื่องจักรอุปกรณ  
  การบริหารการผลิต 
  ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (Industrial Engineering) เปนหลักใชการบํารุงรักษา
ทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 
  การกําจัดความสูญเสีย 

   กําจัดความสูญเสียจากปริมาณการผลิต กาํจัดความสูญเสียจากการเกบ็สตอก กําจัดความ
สูญเสียจากการขนสง 
   กําจัดความสูญเสียจากการรอคอย กําจัดความสูญเสียจากงานคางในกระบวนการ กําจัด
ความสูญเสียจากวิธีการทํางาน 
   กําจัดความสูญเสียจากของเสีย  กําจัดการขัดของของเครื่องจักร ลดเวลาปรับตั้ง
เครื่องจักร ลดเวลาการทดลองเดินเครื่อง 
   กําจัดการเดินตัวเปลาของเครื่องจักร รักษาความเร็วในการเดินเครื่อง กําจัดการผลิตของ
เสียของเครื่องจักร  
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  การปองกันความผิดพลาด 
   ปองกันความผิดพลาดอันเนือ่งมาจากความไมเอาใจใส ปองกันโดยใชระบบมากกวาใช
วิธีปฏิบัติงาน  
  การควบคุมการมองเห็น 
   ใชระบบปายสญัลักษณ (Kanban) ใชระบบไฟสัญญาณและปายในการ ควบคุม (Andon)  
ปุมปรับตาง ๆ เห็นชัดเจนตดัสินใจไดงาย ใชสี สัญลักษณ รูปภาพ และอื่น ๆ เพื่อใหสังเกต การ
ทํางานของเครื่องจักรไดงาย บอรดแสดงกจิกรรม TPM  การมีสวนรวมและความคาดหวังในตวั
พนักงาน ทํางานไดหลายอยาง หลายหนาที่ เปนสวนหนึ่งของระบบการผลิตเนนทีช้ิ่นงานสําเร็จ  
ทําการบํารุงรักษาเครื่องจักรของตนเอง เนนที่อุบัติเหตุเปนศูนย เครื่องเสียเปนศูนย และของเสีย 
เปนศูนย ผูกพนัธกับเครื่องจกัร  
  TQC และ TPM  
  TQC ยอมาจากคําวา "Total Quality Control" หมายถึง การบริหารคุณภาพทั่วทัง้องคการ 
ซ่ึงเปนปรัชญาการบริหารที่เนนคุณภาพโดยผานกิจกรรมกลุมยอยที่รูจกักันดใีนนาม QCC (Quality 
Control Circle)  
  ประเด็น TQC และ TPM 
  จุดประสงค 
  ปรับปรุงสถานประกอบการในเชิงโครงสรางทั่วทั้งองคการ (เพื่อความสําเร็จทางธุรกิจ 
ภายใตความพงึพอใจของพนักงาน) เหมือน TQC 
  วัตถุประสงคของการบริหาร 
  บริหารคุณภาพ (โดยเฉพาะคุณภาพในผลติภัณฑ) 
  บริหารเครื่องจักรอุปกรณ (โดยเฉพาะอุปกรณที่ใชในการผลิต)  
  ความหมายของคําวา “บรรลุเปาหมาย” มีระบบที่มั่นใจไดวา ผลิตภัณฑจะมี คุณภาพ 
(เนนระบบมากกวาเนนอุปกรณ) เปนกลุมที่ไดรับการมอบหมาย ตามความเหมาะสมของเสียเปน
ศูนย เครื่องเสยีเปนศูนย อุบตัิเหตุเปนศนูย มีสภาพเครื่องจักรและอุปกรณที่มั่นใจไดวา อยูในสภาพ
ที่ดีตลอดเวลา (เนนอุปกรณมากกวาระบบ)  
  กิจกรรมกลุมยอย  เปนกลุมอาสาสมัคร เปนกลุมที่ไดรับการมอบหมาย ตามความ
เหมาะสม  
 เปาหมายสูงสดุ PPM (Part Per Million) ของเสียหนึ่งในลาน ของเสียเปนศูนย เครื่องเสีย
เปนศูนย อุบัตเิหตุเปนศนูย 
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 ดัชนีช้ีวดัความสําเร็จในการปฏิบัติระดับโรงงาน 
1.  ตนทุนการผลิต 
2.  ตนทุนทางดานแรงงาน 
3.  การเพิ่มมูลคาของวัตถุดิบ 
4.  อัตราการเพิ่มผลผลิตของแรงงาน 

  5.  งานระหวางกระบวนการ 
  6.  จํานวนลูกคารองเรียน 
  7.  จํานวนครั้งที่เกิดอุบัติเหต ุ
  ดัชนีช้ีวดัความสําเร็จในการปฏิบัติระดับฝาย 
  1.  ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
  2.  อัตราการเพิ่มผลผลิตของเวลา 
  3.  อัตราการเพิ่มผลผลิตของแรงงาน 
  4.  ตนทุนการผลิต 
  5.  ตนทุนเครือ่งมือตัด 
  6.  คาใชจายทางดานวัสด ุ
  7.  คาทํางานลวงเวลา 
  8.  การประหยดัแรงงาน 
  9.  จํานวนลูกคารองเรียน 
  10.  คาใชจายในการบํารุงรักษา 
  11.  คาใชจายในจิกซและฟกเจอร 
  12.  คาใชจายดานพลังงาน 
  13.  การเกิดอบุัติเหต ุ
  14.  ผลจากการปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
  15.  อัตราการใชประโยชนจากวัตถุดิบ 
  16.  จํานวนขอเสนอแนะ 
  ดัชนีช้ีวดัความสําเร็จในการปฏิบัติระดับแผนก 
 1.  จํานวนการหยุดของเครื่องจักร 
  2.  การลดเวลาตั้งเครื่องจักร 
  3.  จํานวนเครือ่งจักรเสีย 
  4.  จํานวนการเปลี่ยนเครื่องมือตัด 
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  5.  ชวงเวลาเริม่เดินเครื่อง (Start-Up) 
  6.  จํานวนครั้งการหยดุเล็กนอย 
  7.  จํานวนครั้งการเสียความเร็ว 
 8.  จํานวนของเสีย 
  9.  การใชเวลาในการผลิตลดลง 
  10.  การเพิ่มความเร็วในการผลิต 
  11.  อัตราสวนของดี 
  12.  การประหยัดแรงงาน 
   13.  การลดจํานวนชัว่โมงแรงงาน 
  14.  จํานวนขอเสนอแนะ 
  ดัชนีช้ีวดัความสําเร็จในการปฏิบัติระดับกลุม AM (Automonous Maintenance) 
  1.  การลดเวลาทําความสะอาด 
  2.  การลดเวลาตรวจสอบและหลอล่ืน 
  3.  การลดปริมาณการเติมน้าํมัน 
  4.  จํานวนจุดที่ปรับปรุง 
  5.  จํานวนจุดผิดปกติที่พบ 
  6.  จํานวนครั้งที่หาสาเหตุพบ 
  7.  การลดจํานวนเครื่องหยุดเล็กนอย 
  8.  การลดเวลาตั้งเครื่อง 
  9.  การลดเวลาในการเปลี่ยนเครื่องมือ 
 สมรรถนะขององคการ 
  หนวยวัดผลทางดานการผลิต คุณภาพ ตนทุน การสง-มอบ รวมถึงความปลอดภัยและ
ขวัญกําลังใจของพนักงานในองคการ ตามลําดับ (วารินทร  ธีรวัฒนเศรษฐ, 2550) 
  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะองคกรดานการผลิต 
  หนวยวัดผล 

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

  7.  MTBF 
8.  MTRR 
9.  เวลาการตั้งเครื่อง 
10.  จํานวนครั้งที่เครื่องหยุดเล็กนอย 
11.  ประสิทธิภาพการลงทุนในเครื่องจักร 
12.  อัตราการบํารุงรักษาตามแผน 
13.  อัตราการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) 
14.  อัตราการใชวัตถุดิบ 

  วิธีการวัดผล 
ผลิตผล/ ปจจัยในการผลิต 
การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร  
 จากการบันทกึ 
ชวงเวลาที่เครือ่งจักรใชงานไดอยางไมมกีารขัดของโดยเฉลี่ย 
ชวงเวลาที่เครือ่งจักรตองหยดุเมื่อขัดของโดยเฉลี่ย 
จากการบันทกึ 
 (มูลคาการผลิต/ มูลคาเครื่องจักร) X 100 
(จํานวนครั้งทีบ่ํารุงรักษา/ จํานวนครั้งที่ตองบํารุงรักษา) X 100 

 [(PM + CM)/ (PM +CM + BM)] X 100 ในรูปของคาใชจาย (วัตถุดิบทัง้หมดที่เขาสู 
กระบวนการ/ วัตถุดิบที่ออกเปนผลิตภัณฑ) X 100 
  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานคณุภาพ 
 หนวยวดัผล 

1.  จํานวนของเสีย 
2.  จํานวนลูกคารองเรียน 
3.  จํานวนสินคาสงคืน 
4.  อัตราคุณภาพ 

 วิธีการวัดผล 
 จากการบันทกึ 
  จากการบันทกึ 
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  จากการบันทกึ 
  การวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร 

 ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานตนทุน 
  หนวยวัดผล 

 1.  ตนทุนการผลิต 
  2.  ตนทุนการบํารุงรักษา 
  3.  อัตราการหมุนเวยีนของเงนิ 
  4.  มูลคาเครื่องจักรที่เลิกใช 
  5.  อัตราคาเสื่อมราคา 

  วิธีการวัดผล 
  จากการบันทกึ 
  ยอดขายสุทธ/ิ สินทรัพยถาวร 
  จากการบันทกึ 
  (ตนทุนคาเสื่อม/ สินทรัพยถาวร) X 100 

  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานการสงมอบ 
  หนวยวัดผล 
  1.  จํานวนครั้งที่สงมอบลาชา 
  2.  จํานวนวนัที่สงมอบลาชา 
  3.  จํานวนผลิตภัณฑที่สงมอบลาชา 
  วิธีการวัดผล 
  จากการบันทกึ 
  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานความปลอดภัย 
  หนวยวัดผล 
  1.  อัตราการเกดิอุบัติเหต 
   2.  เวลาทํางานปลอดอุบัติเหตุ 
  วิธีการวัดผล 
  (เวลาหยุดงานเนื่องจากเกิดอบุัติเหต/ุ ช่ัวโมงทํางาน) 
  (จํานวนวันทํางานที่เกิดอุบัตเิหตุ/ จํานวนวนัทํางานทั้งหมด) 
  ดัชนีช้ีวดัสมรรถนะดานขวญัและกําลังใจ 
  หนวยวัดผล 
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 1.  จํานวนครั้งของการทํากิจกรรมกลุม 
  2.  เวลาที่ใชในการทํากิจกรรมกลุม 
  3.  จํานวนขอเสนอแนะ 
  4.  จํานวนชั่วโมงที่ฝกอบรม 
  5.  อัตราการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  วิธีการวัดผล 
  จากการบันทกึ 
  (จํานวนครั้งทีแ่กไขโดยผูใชเครื่อง/ จํานวนเครื่องเสียทั้งหมด) X 100 
  ส่ิงเดียวทีจ่ะบอกเราไดวา กจิกรรม TPM เปนอยางไร ถูกทางหรือไม ไดผลมากนอย
เพียงใด คือ การวัดผลเปนระยะ ๆ ทั้งนี ้เพือ่ใหทราบความคืบหนา เพื่อการหยดุทบทวน หรือเพื่อ
การปรับแผนการดําเนนิการตอไป 
  แปดเสาหลักของ TPM 
  1.  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement) 
  2.  การบํารุงรักษาดวยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
  3.  การบํารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
  4.  การศึกษาและฝกอบรมเพือ่เพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (Operation and 
Maintenance Development) 
  5.  การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) 
  6.  ระบบการบํารุงรักษาเพือ่คุณภาพ (Quality Maintenance) 
  7.  ระบบการทํางานของฝายบริหารที่ตระหนักถึงประสทิธิภาพการผลติหรือเรียกวา 
TPM ในสํานกังาน (TPM in Office) 
  8.  ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน (Safety, Hygiene and 
Working Environment)  
  ในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เปนเสาหลักที่ตองดําเนินการใหเกิด TPM ในสวนผลิต โดย
กอนเริ่มดําเนนิการและขณะดําเนินการตองมีการฝกอบรมและพัฒนาทักษะอยูตลอดเวลา ซ่ึงถือเปน
หนาที่ในเสาหลักที่ 4 สวนเสาหลักที่ 5 ถือเปนขั้นสูงของ TPM ในสวนผลิต เนื่องจากเปนการ
ปลูกฝงการบํารุงรักษาใหตดิไปกับตัวเครื่องจักรอปุกรณ วัตถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วธีิการทํางาน 
รวมถึงการออกแบบและวางผังโรงงานหรือกระบวนการ สําหรับในเสาหลักที่ 6, 7 และ 8 เปนเสา
หลักที่ดําเนนิการเพื่อขยาย TPM จากสวนผลิตไปสู TPM ทั่วทั้งองคการ   
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  บทบาทและหนาที่ของฝายตาง ๆ 
                 แมวากิจกรรมสวนใหญของ TPM จะตองปฏบิัติโดยฝายผลิตและฝายซอมบํารุง แตก็เปน
ความคิดที่ผิดถาจะใหทั้งสองฝายดังกลาวทํากิจกรรมทั้งหมด เสาหลักของ TPM ควรจะมีการ
ดําเนินการในลักษณะของกจิกรรมกลุมยอยที่มีสมาชิกมาจากทุกฝายที่เกี่ยวของตามลักษณะของเสา
หลักนั้น ๆ  
  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (Individual Improvement)  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  ผูจัดการและหวัหนางานในสายการผลิต 

1.  ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตใหอยูระดับสูงสุดอยูเสมอ 
2.  เครื่องจักรเสียเปนศูนยและของเสียเปนศูนย 

 3.  กําจัดความสูญเสีย 
 4.  คํานวณคาการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร ของแตละสายการผลิตหรือของ
แตละผลิตภัณฑพรอมทั้งทําการตั้งเปาหมาย 
  5.  วิเคราะหปจจัยตาง ๆ ที่ทาํใหการวัดประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักรต่ํา 
  6.  ทําการวิเคราะหดวยหลัก P-M เพื่อกําจดัความเสียหายแบบเรื้อรัง 
  7.  เฝาติดตามวา แตละชวงเวลาเครื่องจักรควรจะไดรับการ ปรับปรุงอยางไร 
   การบํารุงรักษาดวยตนเอง  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  ผูใชเครื่องและหวัหนางานในสายการผลิต 
  1.  ผูใชเครื่องมีความรูและความเขาใจในกลไกของเครื่อง 
  2.  ผูใชเครื่องสามารถบํารุงรักษาเครื่องจักรไดดวยตนเอง 
  ปฏิบัติตาม 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  1.  การทําความสะอาดแบบตรวจสอบ 
  2.  กําจัดจดุยากลําบากและแหลงกําเนิดปญหา 
  3.  การเตรียมมาตรฐานการบํารุงรักษาดวยตนเอง 
  4.  การตรวจสอบโดยรวม 
  5.  การตรวจสอบดวยตนเอง 
  6.  การจัดทําเปนมาตรฐาน 
  7. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
   การบํารุงรักษาตามแผน  
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  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  ผูจัดการและหวัหนางานในฝายซอมบํารุง 
 1.  เพิ่มประสิทธิภาพของงานซอมบํารุง เพื่อไมใหเกิดความสูญเสียในกระบวนการผลิต 

  2.  จัดทําแผนการบํารุงรักษาประจําวนั 
  3.  จัดทําแผนการบํารุงรักษาตามระยะเวลา  
 4.  จัดทําแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกัน 

5.  ยืดอายกุารใชงานของเครือ่งจักร 
6.  ควบคุมการเปลี่ยนชิ้นสวนตามคาบเวลาที่กําหนด 
7.  วิเคราะหความเสียหายที่เกิดขึ้นและหาทางปองกัน 
8.  ควบคุมการหลอล่ืน 

  การศึกษาและฝกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  ผูใชเครื่องและพนกังานซอมบํารุง 
  1.  ยกระดับความสามารถในทางเทคนิคของทั้งผูใชเครื่องและชางซอมบํารุง 
ฝกอบรมในหวัขอตอไปนี ้
    1.1 การบํารุงรักษาเบื้องตน 
   1.2 การขันแนนและการปรบัแตง 
       1.3 การใชงานของเครื่อง 
     1.4 การบํารุงรักษาแบริ่ง 
   1.5 การบํารุงรักษาระบบสงกําลัง 
    1.6 การบาํรุงรักษาระบบไฮดรอลิกสและระบบนิวเมตกิซ 
   1.7 การบํารุงรักษาระบบควบคุมดวยไฟฟา 
  การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ   
 ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
 1.  ผูจัดการฝายวิจยัและพัฒนา 
  2.  วิศวกรการผลิต 
  3.  วิศวกรซอมบํารุง 
  4.  พัฒนาผลิตภัณฑใหมใหดขีึ้น 
  5.  ออกแบบอปุกรณเครื่องมอืใหใชงานไดเร็วขึ้น 
  6.  ผลิตภัณฑใหมและเครื่องจักรใหมตองบํารุงรักษาไดงาย 
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  7.  ตั้งเปาหมายของการออกแบบและพฒันา 
  8.  ออกแบบโดยการคํานึงถึงเครื่องจักรที่ตองทําการผลิตไดงาย คุณภาพคงที่ ใชงาย 
บํารุงรักษาไดงาย มีความนาเชื่อถือ  
  9.  ศึกษาคาใชจายตลอดอายกุารใชงานของเครื่อง 
  10. ทบทวนแบบของผลิตภัณฑและเครื่องจักรอยูเสมอ 
  ระบบการบํารุงรักษาเพื่อคณุภาพ  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
  1.  ผูจัดการฝายประกนัคุณภาพ 
  2.  วิศวกรการผลิต 
   3.  หัวหนาสายการผลิต 
  4.  เครื่องจักรตองไมใชสาเหตุที่ทําใหเกิดของเสีย หรือการผลิตของเสียเปนศูนย 
  5.  ทบทวนมาตรฐานคุณภาพและขอกําหนดทางเทคนิคที่ทําไวกับลูกคา 
  6.  ประกันคณุภาพทุกขัน้ตอนไมวาจะเปนกระบวนการ วัตถุดิบ พลังงาน อุปกรณ หรือ
วิธีการ 
  7.  หาสาเหตุทีท่ําใหคุณภาพเกิดความผิดปกต ิ
  8.  จัดทํามาตรฐานการตรวจสอบในจุดตาง ๆ ของเครื่องที่มีผลตอคุณภาพ 
  ระบบการทาํงานของฝายบริหารที่ตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิต หรือเรียกวา TPM 
ในสํานักงาน  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่
 1.  ผูจัดการและพนกังานในฝายขายและฝายบริหาร 

2.  กําจัดความสูญเสียที่เกิดจากการประสานงานระหวางฝาย 
3.  จัดทํางานบริการดานธุรการใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
4.  สนับสนุนและอํานวยความสะดวกใหกบัฝายผลิต 

  การบํารุงรักษาดวยตนเองในสํานักงาน 
  1.  ทําความสะอาดอุปกรณเครื่องใชสํานักงาน 
  2.  พัฒนากระบวนการทํางานใหมีประสิทธิภาพ 
  3.  จัดทําเปนมาตรฐาน 
  4.  ปรับทัศนคติวาตองทําทุกอยางที่ฝายผลิตตองการ 
  การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง 
  1.  ลดเวลางานดานบัญช ี
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  2.  ปรับปรุงระบบการจดัสง 
  3.  ปรับปรุงระบบจัดซื้อและจัดจาง 

  ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน  
  ผูรับผิดชอบเปาหมายบทบาทและหนาที ่

1.  คณะกรรมการมาตรฐานแรงงานของโรงงาน 
2.  เจาหนาที่ความปลอดภยั 

  3.  อุบัติเหตุเปนศูนย 
  4.  พัฒนาคุณภาพชีวติในการทํางานและความปลอดภยัในโรงงาน 
  5.  เก็บขอมูลและจัดทําสถิติการเกิดอุบัติเหต ุ
  6.  วิเคราะหการปฏิบัติงานเพื่อหาขั้นตอนที่อาจเกิดอนัตราย 
  7.  ขจัดมลภาวะในสถานทีท่ํางาน 
  8.  วัดอัตราการอนุรักษพลังงาน 
  9.  สงเสริมใหพนักงานมีสุขภาพที่ดดีวยกจิกรรมตาง ๆ 
  10. สรางบรรยากาศที่นาทํางาน 
  ภาพรวมของ 12 ขั้นตอน  
  12 ขั้นตอนของ TPM ที่จะกลาวถึงในสวนนี้ คือ ขั้นตอนของการนํา TPM ไปใชทัว่ทั้ง
องคการหรือที่เรียกวา Company-Wide TPM โดยแบงการดําเนินการออกเปนขั้นหลัก ๆ ดังตอไปนี้   
  ขั้นการเตรียมการ ไดแก ขั้นตอนที่ 1 ถึงขั้นตอนที่ 6  
  ขั้นปฏิบัติการ ไดแก ขั้นตอนที่ 7 และขั้นตอนที่ 8  
  ขั้นการปรับปรุงและยกระดบั ไดแก ขั้นตอนที่ 9 ถึงขั้นตอนที่ 12  
  หลังการเตรียมตัวที่เพยีงพอเทานั้นจึงจะมกีารเปดโครงการ TPM อยางเปนทางการ 
(TPM Kickoff) แมจะใชเวลาแตกตางกันบางในชวงของการเตรียมการตามขนาดและลกัษณะของ
กระบวนการผลิต แตโดยทัว่ไปก็จะอยูที่ราว 3-4 เดือน ในการดําเนินการตั้งแตขั้นตอนที่ 1 จนถึง
การจัดทําแผนแมบท TPM 
  ขั้นปฏิบัติการ TPM จะเริ่มขึน้ทันทีหลังจากพิธีเปดอยางเปนทางการผานพนไป โดย
ดําเนินการตามแผนแมบทไปอยางตอเนื่องจนกระทัง่ถึงขั้นตอนที่ 12 ทั้งนี้หลังจากที่มีการ
ดําเนินการมาจนถึงขั้นตอนที่ 12 บริษัทกม็ีสิทธิ์ที่จะหาสถาบันตาง ๆ มาทําการรับรองผลการทํา
กิจกรรม TPM โดยทั่วไปตั้งแตมีพิธีเปดจนกระทั่งถึงขัน้ที่ 12 จะใชเวลาประมาณ 2.5-3 ป อยางไร 
ก็ตามในกรณทีี่มีพนักงานและเครื่องจักรอุปกรณจํานวนมาก อาจตองใชเวลาประมาณ 3-5 ป 
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  ขั้นเตรียมการ 
  ขั้นตอนที่ 1 ประกาศการตดัสินใจของผูบริหารสูงสุดในการนํา TPM มาใชการประกาศ 
การตัดสินใจของผูบริหารสามารถทําไดโดยผานการสื่อสารรูปแบบตาง ๆ เชน การประชุม การจดั
บอรดเผยแพร หนังสือและนติยสาร 
  ขั้นตอนที่ 2 ฝกอบรมใหความรูและการเชญิชวน จัดฝกอบรม หลักสูตรTPM ใหกบั
พนักงานในระดับตาง ๆ รวมถึงการศึกษาดูงานนอกสถานที่ หรือการสงพนักงานเขาฝกอบรมที่
หนวยงานอืน่เปนผูจัด 
  ขั้นตอนที่ 3 จัดตั้งคณะกรรมการรณรงคสงเสริม TPM และผังการบริหาร TPM 
จัดตั้งคณะทํางานในระดับตาง ๆ โดยทั้งหมดตองนํามาจดัทําเปนผังบริหารกิจกรรม TPM 
 ขั้นตอนที่ 4 กําหนดปรัชญา นโยบาย และเปาหมาย TPM การกําหนดปรัชญา นโยบาย 
และเปาหมายของ TPM สามารถทําไดโดยเทียบเคียงกับอุตสาหกรรมใกลเคียง หรือกําหนดขึ้นเอง
โดยพิจารณาจากสภาพแวดลอมในปจจุบนั 
  ขั้นตอนที่ 5 จัดทําแผนแมบท TPM คือ การจัดความสมดลุของเปาหมายทางดาน
ระยะเวลาดําเนินการใหเขากับเสาหลักทั้ง 8 ของ TPM 
  ขั้นตอนที่ 6 จัดพิธีเปด TPM อยางเปนทางการ  
  จัดพิธีเปดโดยการเชิญลูกคา บริษัทในเครือ หรือบริษัทพนัธมิตรเขารวมพิธีดวย 
ขั้นปฏิบัติการ 
  ขั้นตอนที่ 7 การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
  ขั้นตอนที่ 7.1 การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง (เสาหลักที ่1) 
  โดยทีมเฉพาะกิจและทมีกิจกรรมกลุมบํารุงรักษา  
  ข้ันตอนที่ 7.2 การบํารุงรักษาดวยตนเอง (เสาหลักที่ 2) 
  ดําเนินการ 7 ขั้นตอนของการบํารุงรักษาดวยตนเอง และการประกวดกิจกรรมกลุม
บํารุงรักษาดวยตนเอง  
  ขั้นตอนที่ 7.3 การบํารุงรักษาตามแผน (เสาหลักที ่3) 
  การเตรียมพรอมรับความความเสียหาย การปองกันความเสียหาย การพฒันาและ
ปรับปรุงเครื่องจักร  
  ขั้นตอนที่ 7.4 การพัฒนาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษา (เสาหลกัที่ 4) 
  จัดใหมีการพฒันาทักษะการทํางานและการบํารุงรักษาทักษะตาง ๆ เชน ทักษะดาน          
การบํารุงรักษาเบื้องตน ดานการปรับแตง และตรวจเช็คหลังการทํางานของเครื่องจักรอุปกรณ         
ตาง ๆ เปนตน  
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  ขั้นตอนที่ 8 การคํานึงถึงการบํารุงรักษาตั้งแตขั้นการออกแบบ (เสาหลักที่ 5) 
  พัฒนาผลิตภณัฑใหมใหดีขึน้ ใหเร็วขึ้น ใหผลิตไดงาย และใหบํารุงรักษาไดงาย 
  ขั้นปรับปรุงและยกระดับ TPM 
  ขั้นตอนที่ 9 จัดทําระบบการบํารุงรักษาเพือ่คุณภาพ (เสาหลักที ่6) 
  สรางเงื่อนไขการผลิตที่จะไมทําใหเกิดของเสีย และการบํารุงรักษาเพือ่รักษาสภาพ
เงื่อนไขดังกลาวไว 
 ขั้นตอนที่ 10 จัดทําTPM ในสํานักงาน (เสาหลักที ่7) 
  สนับสนุนกิจกรรมของฝายผลิต และปรับปรุงประสิทธิภาพของงานธรุการในสวนที่
เกี่ยวของกับเครื่องจักรอุปกรณ 
  ขั้นตอนที่ 11 จัดทําระบบชวีอนามัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดลอมภายในโรงงาน          
(เสาหลักที่ 8) 
   รณรงคใหเกิด "อุบัติเหตุเปนศูนย" และ "มลพิษเปนศูนย" 
  ขั้นตอนที่ 12 การทําทุกอยางใหสมบูรณและยกระดับ TPM 
  การขอรับรองผลจากสถาบันตาง ๆ และการตั้งเปาหมายใหสูงขึ้น  
 เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ (IE Technique)  

  การศึกษางาน (Work Study) การควบคุมคณุภาพ (Quality Control) การวางผังโรงงาน
และการขนถายวัสดุ (Plant Layout and Material Handling) วิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) 
และการวิจัยการดําเนินงาน (Operation Research) (วารินทร  ธีรวัฒนเศรษฐ, 2550)   
 การศึกษางาน  เปนคําที่ใชแทนถึงวิธีการตาง ๆ จากการศกึษาวิธีการทํางาน (Method 
Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงใชในการศึกษาอยางมีระเบียบถึงการทํางาน
ของคน และพจิารณาองคประกอบตาง ๆ ซ่ึงจะมีผลตอประสิทธิภาพ เพือ่การปรับปรุงการทํางาน
นั้น ๆ ใหดีขึ้น (International Labor Organization: ILO) 
  การศึกษาวิธีการทํางาน หมายถึง การวิเคราะหกระบวนการผลิต (Process Analysis)   
การวิเคราะหวธีิการทํางาน (Operation Analysis) และการวิเคราะหการเคลื่อนไหว (Motion 
Analysis)  
  การวัดผลงาน หมายถึง การจบัเวลาโดยตรง (Direct Time Study) การสุมงาน (Work 
Sampling) การใชขอมูลพรีดีเทอรมีน (Predetermined Data)  
  การวิเคราะหกระบวนการผลิต ปรับปรุงกระบวนการผลิต การวิเคราะหวิธีการทํางาน  
ปรับปรุงวิธีการทํางานของพนักงาน การวิเคราะหการเคลือ่นไหว ปรับปรุงการเคลื่อนไหวในการ
ทํางานของพนกังาน 
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  การวิเคราะหและพัฒนา  เทคนิคการตั้งคําถาม 5W-1H Technique เพื่อตรวจสอบหา
ขอบกพรอง เพื่อหาวิธีการปรับปรุงเทคนิคการตั้งคําถามเหลานี้ประกอบดวย อะไร (What) ทําไม 
(Why) ที่ไหน (Where) เมื่อไร (When) ใคร (Who) และอยางไร (How)  
 หลักการเคลื่อนใหวแบบประหยัดเวลา (Principle of Motion Economy) 
  วิธีการใชรางกายในการทํางาน (Use of Human Body) 
  มือทั้งสองจะตองเริ่มตนและสิ้นสุดการเคลื่อนที่ในเวลาเดียวกัน มือทั้งสองไมควรอยูเฉย
ในเวลาเดียวกนัยกเวนเวลาพัก การเคลื่อนไหวของแขน จะตองเหมอืนกันแตในทศิทางตรงกนัขาม
และเคลื่อนไหวพรอมกัน การเคลื่อนไหวของมือและลําตัวใหใชประเภทที่ต่ําที่สุด การเคลื่อนไหว
แบบวงโคงตอเนื่อง จะนิยมใชมากกวาการเคลื่อนที่แบบเสนตรงแลวมมีุมหักเบีย่ง ทศิทางอยาง
กระทันหัน จัดงานใหอยูในลักษณะที่ทํางานไดงาย และเกิดจังหวะตามธรรมชาติ และ จัดงานให
สะดวกตอการใชสายตา ไมตองจองมากหรอืเปลี่ยนโฟกสับอย ๆ  
  การปรับเปลี่ยนสถานที่ทํางาน (Use of Workplace Relocation) 
  จัดเตรยีมตําแหนงที่แนนอนในการวางเครื่องมือหรือวัสดุ โดยวางใหใกลกับผูปฏิบัติงาน
มากที่สุด เพื่อสะดวกตอการหยิบใช  จัดลําดับของเครื่องมือตามลําดับขั้นตอนการทาํงาน ช้ินสวนที่
เสร็จแลว ควรใชวิธีปลอยลง เพื่อจะไดไมตองใชมือดันออกไป แสงสวางในการทํางานตองเพียงพอ 
และเกาอีห้รือโตะทํางานตองมีสัดสวนที่เหมาะสมกับรางกายของผูปฏิบัติงาน สีของบริเวณที่
ปฏิบัติงาน ไมควรกลมกลืนกับงานที่ทํา เพื่อลดการเพงสายตา  
  การใชปฏิกิริยาของมนุษย (Use of Human Reaction) 
  งานที่ใชมือถือช้ินงานแรงขจดัออกไป ออกแบบใหใชอุปกรณจับยึด Jig Fixture แทน 
พยายามรวมเครื่องมือที่ทําหนาที่ 2 อยางใหกลายเปนตัวเดียวกัน ในกรณีที่ใชนิว้มือทาํงาน ตองแผ
กระจายน้ําหนกัในการทํางานที่เหมาะสมกับนิ้วแรงความสามารถธรรมชาติของนิ้ว การออกแบบ
เครื่องมือที่เปนดามจับ ขนาดที่ผิวของมือสัมผัสกับผิวเครื่องมือจะตองใหมากที่สุด โดยเฉพาะตอง
ออกแรงหมุน การออกแบบเครื่องมือ ควรเปนไปเพื่อใหพนักงานประหยัดแรงไดมากที่สุด เชน 
พื้นที่ผิวสัมผัสกรณีเครื่องมือหมุน คานงัด  
  การวัดผลงาน ซ่ึงอาจใชวิธีการวัดโดยการเปรียบเทียบ เชน  
  การจับเวลาโดยตรง --> เวลามาตรฐานของคน  
  การสุมงาน --> เวลามาตรฐานของคนแเครื่องจักร  
  ขอมูลพรีดีเทอรมีน --> เวลามาตรฐานของคน  
  การสุมงาน คือ วิธีการทําเปอรเซนตที่เกิดขึ้นของเวลาทีใ่ชไปในขัน้ตอนตาง ๆ เพื่อ
ปฏิบัติงานอันหนึ่งโดยอาศัยสถิติและการไปเฝาสังเกตโดยการสุมดวยวธีิการสุมงานผูสังเกต      
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หนึ่งคน สามารถเก็บและบันทึกเวลาของพนักงาน หรือเครื่องจักรจํานวนหลาย ๆ เครื่องไดพรอม
กัน ในขณะทีผู่ขับเวลาหนึ่งคนสามารถศึกษาและบนัทึกเวลาของพนักงานเพียงหนึ่งคน ดวยวิธีการ
ศึกษาเวลาหรอืจับเวลาโดยตรง 
  การสุมงานอยางงาย 
  กําหนดใหเวลาที่จะไปเก็บขอมูลเปนชวงเวลาที่สม่ําเสมอโดยไมใชตารางเวลาสุม ซ่ึง
เปนวิธีที่งายกวา และมีความถูกตองเพียงพอในการใชสํารวจหา 
  1.  เพื่อหาวาการปฏิบัติงานของพนกังานคนใด หรือเครื่องจักรใดไมมี ประสิทธิภาพ 
  2.  เพื่อกําหนดลําดับขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ดีกวาโดยนําผลของการสุมงานมาวิเคราะห 
และเปลี่ยนลําดับวิธีการปฏบิัติใหม  
  การจับเวลาโดยตรง คือ เทคนิคการวัดผลงานเพื่อหาเวลา และอัตราการทํางานของงาน
สวนยอยของงานชิ้นหนึ่ง ๆ ภายในสภาวะ อันหนึ่ง นอกจากนีก้็เพื่อวิเคราะหขอมูลในการหาเวลา
เทาที่ควรใชในการทํางานชิน้หนึ่งระดับการทํางานที่เหมาะสม โดยกอนศึกษาเวลา หรือจับเวลาตอง
แนใจกอนวาวธีิที่ทํางานอยู นั้นเปนวิธีที่ถูกตองแลว 
  ขั้นตอนการศกึษาเวลา 
  1.  รวบรวมและบันทึกขอมลูทั้งหมดเทาทีจ่ะทําไดของงานของผูปฏิบัติ และ
สภาพแวดลอมในการทํางานนั้นซึ่งมีผลตอการทํางานชิน้นั้น ทั้งหมด 
  2.  บันทึกวิธีการทํางานทั้งหมด และแบงงานใหญทั้งหมดออกเปนงานยอย ๆ และ
อธิบายรายละเอียดของงานยอย แตละอนั 
  3.  พิจารณางานยอย ๆ ที่แตกออกเพื่อใหเกิดความมัน่ใจวาจะไดวิธีที่สุด แลวคํานวณ      
หาขนาดของตวัอยางที่ควรจบัเวลา 
  4.  วัดคาโดยใชนาฬิกาจับเวลา แลวบันทึกเวลาที่วัดไดในแตละงานยอย 
  5.  พิจารณาอตัราการทํางานของผูปฏิบัติ โดยเปรียบเทยีบกับ มาตรฐานของผูจับเวลา 
โดยอาศัยหลักการของการประเมินคา (Rating) 
  6.  เปล่ียนเวลาที่จับได (Observed) เปนเวลาพื้นฐาน (Basic Time)  
  7.  กําหนดเวลาเผื่อ 
  8.  หาเวลามาตรฐาน (Standard Time) สําหรับงานนั้น 
 ระบบ 5S  
  สถานที่ทํางานที่สะอาดเปนระเบียบเรียบรอย คือ พื้นฐานของการทํางานที่มี
ประสิทธิภาพ อีกทั้งยังสรางความนาเชื่อถือใหกับผูพบเห็น 5ส เปนเทคนิคที่ใชในการจัดระเบยีบ
สถานที่ทํางาน โดยไมไดมีวตัถุประสงคเพียงเพื่อความเปนระเบียบและความสะอาดเทานั้น แตยัง
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ครอบคลุมไปถึงการสรางจิตสํานึกในการปรับปรุงการทํางาน การทํางานรวมกนัเปนทีม อันจะเปน
กาวแรกที่มั่นคงไปสูการปรับปรุงที่ดียิ่งขึน้ไปในอนาคต (พยัพ มาลัยศรี, 2550) 5ส หรือ 5Ss มีที่มา
จากภาษญี่ปุน 5 คําคือ เซริ (Seiri) เซตง (Seiton) เซโซ (Seiso) เซเกทสึ (Seiketsu) และซึทซึเกะ 
(Shitsuke) โดยมีการใหความหมายภาษาไทยไววา สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ และสราง
นิสัย อยางไรกต็าม ทามกลางความปรารถนาของทุกคนทีต่องการใหสถานที่ทํางานมีความสะอาด
เปนระเบยีบเรยีบรอยแตก็ไมมีการดําเนนิการที่เปนระบบอยางแทจริง จึงทําใหความเปนระเบียบ
เรียบรอยที่เกดิขึ้นไมเปนไปในทิศทางเดยีวกัน ไมมีมาตรฐาน ไมมีความตอเนื่อง และที่สําคัญไมมี
การประเมินผล ดังนั้นจึงไดจัดทําขอเสนอโครงการ “5ส เพื่อประสิทธิภาพการทํางาน” ฉบับนี้
ขึ้นมา อันประกอบไปดวย วตัถุประสงค เปาหมาย แนวทางการดําเนนิการ แผนงานตามระยะเวลา 
ผลที่คาดวาจะไดรับ ตัวช้ีวัด ขอเสนอแนะเบื้องตน ที่ปรึกษา และคาบรกิารใหคําปรึกษาแนะนํา 
  วัตถุประสงค  
  เพื่อปรับปรุงการทํางานและสรางความเปนระเบียบเรียบรอยในสถานที่ทํางานเพื่อให
บุคลากรของบริษัททุกฝายตระหนกัในความสําคัญของการบํารุงรักษาเครื่องจักร เพื่อปลุกจิตสํานึก
แหงการปรับปรุงทั้งสถานที่ทํางาน วิธีการทํางาน และคณุภาพของงาน เพื่อสรางคณะทํางานของ
บริษัทใหสามารถดําเนินกจิกรรม 5ส ไดดวยตนเองในระยะยาว  
  เปาหมาย  
  บริษัทจะมกีารดําเนินกจิกรรม 5ส อยางเปนระบบ มีคณะทํางานและคณะกรรมการตรวจ
ติดตาม 5ส มีระบบการจูงใจเพื่อการดํารงไวซ่ึงกิจกรรม 5ส และมีการฝกอบรมในสวนตาง ๆ ของ
การดําเนนิกิจกรรม 5ส  
  แนวทางการดาํเนินการ  
  ศึกษาสถานการปจจุบัน จัดลําดับความสําคญัของพื้นที่ตางๆ เพื่อกําหนดพื้นที่ตวัอยาง 
ดําเนินโครงการรวมกันระหวางที่ปรึกษากบัคณะทํางานของบริษัท สรุปและมอบหมายงานที่ตอง
ปฏิบัติโดยที่ปรึกษา และนําไปปฏิบัติโดยคณะทํางานของบริษัท ระหวางดําเนินโครงการที่ปรึกษา
และบริษัทติดตามรวมกัน มีการสรุปผลเปนชวงคือ ระหวางโครงการ (Interim Report) และสิ้นสุด
โครงการ (Final Report) และที่ปรึกษาแนะนําสิ่งที่ตองดาํเนินการตอหลังจบโครงการ  
          ปรัชญาและระบบการผลิต (Production: Philosophy and System) (ธานี อวมออ, 2546) 

  สรางความไดเปรียบโดยการจํากัดการสูญเสีย (Waste Free Production) 
   การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just - in - Time) 
  การผลิตแบบลีน (Lean Production) 
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  ปรัชญาการผลิตที่แตละองคการนํามาใช จะนํามาซึ่งระบบการผลิตที่แตกตางกัน และ
ระบบการผลิตที่แตกตางกันนี้จะทําใหเกิดขอดี ขอเสียและโอกาสในการเกิดความสญูเสียประเภท
ตาง ๆ นั้นตางกันไปดวย ดังนั้นจึงจําเปนตองศึกษาและทาํความเขาใจ ปรัชญาและระบบการผลิต
ประเภทตาง ๆ เพื่อเปนพืน้ฐานในการเลือกใชและออกแบบระบบการผลิตใหเหมาะสมกับองคการ
ตอไป   
  สรางความไดเปรียบดวยขนาดของการผลิต (Economy of Scale) 
  ปรัชญาการผลิตที่ยดึถือการสรางความไดเปรียบดวยขนาดการผลิต จะนํามาซึ่งระบบ        
การผลิตที่เรียกกันวา การผลิตคราวละมาก ๆ (Mass Production) ที่มีพื้นฐานมาจากขอเสนอของ          
เทเลอร  ในยุคการบริหารเชิงวิทยาศาสตรทีแ่นะนําใหผลิตสินคาที่ไมมีความหลากหลายในปริมาณ
มาก ๆ และแบงประเภทแรงงานออกตามความเชี่ยวชาญเปนอยาง ๆ ไป (Specialization of Labor) 
ในป ค.ศ. 1923 การผลิตแบบคราวละมาก ๆ ไดรับความนิยมสูงสุด ตัวอยางเชน ในชวงเวลา
ดังกลาว รถยนตฟอรด ทุกคนัจะมีสีดําและมีราคาถูก เพียง 245 เหรียญสหรัฐ อยางไรก็ตาม การ
จํากัดทางเลือกในเรื่องสีรถยนตของฟอรดไมสามารถดําเนินตอไปได เมื่อบริษัทเยเนอรัลมอรเตอร 
เสนอทางเลือกใหกับตลาดรถยนต ดวยรถยนตที่หลากสีมากกวา แตการปรับตัวของฟอรดในชวง
นั้นทําไดไมสะดวกนกั และไมทันกับการเปลี่ยนแปลง ดวยเหตุผลหลักที่สวนใหญมาจากระบบการ
ผลิตคราวละมาก ๆ ไมวาจะเปนการใชเครือ่งมือหนัก การใชฝมือแรงงานเฉพาะทางที่เชี่ยวชาญ
เพียงอยางเดยีว และการสั่งซื้อช้ินสวนหรืออุปกรณไวแลวจํานวนมาก และนี่คือจดุเริม่ตนของการ
พัฒนาระบบการผลิตรูปแบบอื่นขึ้นมา เพื่อลดความไมคลองตัวและความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดขึ้น
จากการผลิตแบบคราวละมาก ๆ ภายในกรอบความคิดของระบบการผลิตแบบคราวละมาก ๆ ฝาย
การตลาดจะพยากรณความตองการสินคาไวสูงสุดในระยะยาวและวางแผนความตองการวัสดุ
สําหรับอนาคตขางหนา โดยการประมาณการสั่งซื้อวัตถุดิบและชิ้นสวนตองเพียงพอตอยอดสินคาที่
พยากรณไว และเตรียมไวพรอมภายในโรงงานกอนทีก่ารผลิตจะเริ่มขึ้น ถาสมมุติวาวัตถุดิบและ
ช้ินสวนตาง ๆ มักมาไมคอยตรงเวลาก็ตองมีการเผื่อเวลาในการสั่งซื้อ เพื่อใหวัตถุดิบและชิ้นสวน
มาถึงโรงงานลวงหนามากขึ้น และถาสมมุติวาตลาดไมตองการสินคาตามที่พยากรณไวตั้งแตแรก ก็
ตองมีการจัดเก็บสินคาเพื่อรอจําหนายในโอกาสตอไป 
  จากที่กลาวมาก็คือ การคงคลังวัตถุดิบและสินคา ซ่ึงนอกจากความยุงยากในการคงคลัง
ใหพอดกีับความตองการแลว คาใชจายในการคงคลังยังสูงอีกดวย จากรายงานของ แอนเดอรสัน  
(Anderson, 2003) รายงานไววา เมื่อประมาณ 25 ปที่ผานมา คาใชจายในการคงคลังโดยเฉลี่ยอยูที่
ประมาณ 25% ของมูลคาสินคาและวัสดุคงคลัง หรืออาจพูดไดวาบริษทัตองใชเงิน 1 ลานเหรียญ
สหรัฐใหกับของคงคลังที่มีมูลคา 4 ลานเหรียญสหรัฐ เพือ่เปนคาดอกเบี้ย คาพื้นที่จดัเก็บ คาประกนั 
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และคาบริหาร ถึงแมขอมูลนี้จะเปนของประเทศสหรัฐอเมริกา แตความสูญเสียในทํานองเดียวกนันี้
ก็เกิดขึน้ในประเทศไทยเชนกัน 
  การผลิตคราวละมาก ๆ แตละขั้นตอนจะทาํการผลิตชิ้นงานจํานวนมาก และจะสงไปยัง
ขั้นตอนตอไปก็ตอเมื่อครบปริมาณที่ตองการ และถามีปญหาอะไรเกิดขึน้ก็ยากที่จะมองเห็นและ
รับรูไดโดยงาย เนื่องจากชิ้นงานจํานวนมากที่อยูระหวางกระบวนการ (Work in Process: WIP) คอย
ปดบังเอาไว กวาจะพบปญหาเหตุการณก็มกัจะลวงเลยไปอยางนอยก็ 1 ชุด ที่ทําการผลิต (Batch) 
หมายความวาอาจจะเสยีทั้งชุดหรือตองนาํกลับมาแกไขทั้งชุดก็อาจเปนได 
  จะเห็นไดวาการผลิตคราวละมาก ๆ ถึงแมจะมีความไดเปรียบในเรื่องสวนลดเมื่อซ้ือ
วัตถุดิบหรือช้ินสวนในปริมาณมาก ๆ มีการวางแผนการผลิตที่งายกวาเนื่องจากมีการปรับเปลี่ยน 
นอยมาก แตการผลิตคราวละมาก ๆ ก็ทําใหมีตนทุนแฝงอยูในรูปของสินคาและวัสดุคงคลัง รวมถึง
โอกาสในการเกิดความสบัสนในการควบคุมกระบวนการผลิตเนื่องจากงานระหวางกระบวนการ
จํานวนมาก 
  สรางความไดเปรียบโดยการกําจัดความสูญเสีย  
  ปจจุบนัไมใชยคุของการสรางความไดเปรียบดวยขนาดของการผลิต เนื่องจากการสราง
ความไดเปรยีบดวยขนาดของการผลิต จําเปนตองทําการผลิตคราวละมาก ๆ ซ่ึงจะทาํใหมีความ
สูญเสียในรูปของเงินจม (Sunk Cost) ตามมาอีกมากมายไมวาจะเปนกืารใชพื้นที่ การคงคลังวัสดุ 
การจัดเตรยีมอุปกรณ เครื่องมือสํารอง และที่สําคัญการสรางความไดเปรียบดวยขนาดของการผลิต
ทําใหองคการปรับตัวชาและไมยืดหยุนเขากับการเปลี่ยนแปลงโลกของการผลิตปจจุบันเขงขันกัน
ดวยการสรางความไดเปรยีบในการกําจัดความสูญเสียในระบบการผลิต เพื่อเปนหนทางไปสูการ
ปรับตัวที่งาย สะดวก และรวดเรว็กวาคูแขงขัน หรือไดเปรียบที่ความเร็ว (Economy of Speed)  
  วัตถุประสงค 
  1.  เพื่อใหบุคคลของบริษัทตระหนกัถึงความสูญเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
  2.  เพื่อใหบุคลากรของบริษัทเขาใจแนวความสําคัญ และการปฏิบัติกจิกรรมตาง ๆ 
   3.  เพื่อลดความสูญเสียเพื่อใหบุคลากรของบริษัททุกคนมีสวนรวมในการปรับปรุง และ
ลดความสูญเสียในสวนของตนเอง 
  4.  เพื่อใหบริษัทมีสถานที่ทํางานเปนระเบยีบ การไหลของวัสดุไมติดขัด และมี
กระบวนการปองกันความผิดพลาด 
   เปาหมาย 
  1.  มีการจัดสถานที่ทํางานทีส่อดคลองกับระบบการผลิตแบบปราศจากความสูญเสีย 
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  2.  มีการจัดระบบการไหลของวัสดุและการทํางานที่ตอเนื่อง ลด WIP และการคงคลัง
ประเภทตาง ๆ 
  3.  มีการวางแผนและจัดทาํการปองกันความผิดพลาดดวยตัวของกระบวนการ 
  4.  มีการลดเวลาการตั้งเครื่องหรือเปลี่ยนรุนการผลิตใหเหลือนอยที่สุด 
  ผลที่คาดวาจะไดรับ 
  1.  บริษัทจะมกีารปรับปรุงการจัดสถานที่ทํางาน (Workplace Organization) 
  2.  บริษัทจะมรีะบบการทํางานที่ไหลลื่นอยางตอเนื่อง และลดความสูญเสียจากการ         
คงคลัง (Uninterrupted Flow) 
  3.  อัตราของเสียและการทํางานที่ผิดพลาดลดลง (Error - Free Processing) 
  การผลิตแบบทันเวลาพอด ี 
                การผลิตแบบทันเวลาพอด ีเปนระบบการผลิตที่นํามาใชเพื่อสนองปรัชญาในการผลิตที่
มุงเนนกําจัดความสูญเสียหรือกิจกรรมที่ไมเกิดมูลคาตาง ๆ ออกจากระบวนการ ซ่ึงพัฒนาขึ้นโดย
บริษัทโตโยตา ประเทศญี่ปุน เพื่อใหการบริหารจัดการวัตถุดิบและชิ้นสวนเขาสูกระบวนการผลิต
ในปริมาณและเวลาที่ตองการ เพื่อใหผลิตเปนสินคาไดพอดีกับความตองการทั้งปริมาณและเวลา  
เพื่อลดความสญูเสียและตนทุนที่มาจากการคงคลัง และลดงานระหวางกระบวนการอันเปนขอเสีย
ของการผลิตแบบคราวละมาก ๆ  
  การผลิตแบบทันเวลาพอด ีถึงแมจะชวยลดความสูญเสียอยางที่เคยมใีนการผลิตแบบ
คราวละมาก ๆ ได แตการผลิตแบบทันเวลาพอดีก็จะมีปญหาตรงที่ตองคอยปรับตั้งกระบวนการ
และการวางแผน รวมถึงการบริหารความรวมมือกับผูผลิตจากภายนอก (Supplier) โดยสรุปการผลิต
แบบทันเวลาพอดี ตองมีการเปลี่ยนแปลงที่ตางจากการผลิตคราวละมาก ๆ ดังตอไปนี้   
  1.  ตองมีการจดัสมดุลสายการผลิต ใหแตละสถานีงานมีภาระงานเทากนั และสามารถ
รองรับผลิตภัณฑที่หลากหลายไดตองลดหรือกําจัดเวลาที่ใชในการตัง้เครื่องเมื่อเปลี่ยนรุนการผลิต 
(Setup Time) โดยมีเปาหมายอยูที่การเปลีย่นแปลงแตละครั้งตองไมเกิน 10 นาที หรือที่เรียกกันวา 
SMED (Single Minute Exchange of Die) หรือการเปลี่ยนรุนการผลิตโดยกดปุมเดยีว (One-Touch-
Setup) ซ่ึงทั้งหมดนี้จะเกดิขึ้นไดคงตองอาศัยการวางแผน การออกแบบกระบวนการ และการออกแบบ
ผลิตภัณฑที่ดตีองลดขนาดของการผลิตและการสั่งซื้อแตละคราว (Lot Size) ซ่ึงแนนอนวาทําให
เกิดจํานวนครั้งของการตั้งเครื่องและจํานวนครั้งของการสั่งซื้อที่มากขึ้นตองลดเวลาในการผลิตและ
สงมอบ (Production Lead Time และ Delivery Lead Time) ซ่ึงเวลานาํในการผลิตสามารถลดลงได
โดยความรวมมือกันระหวางหนวยผลิต สวนการลดเวลานําในการสงมอบก็สามารถลดลงไดโดย
ความรวมมือและการติดตอประสานงานที่ดกีับผูผลิตจากภายนอกตองมกีารบํารุงรักษาเครื่องจักร
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เชิงปองกันเพือ่ใหเครื่องจักรมีความพรอมอยูตลอดเวลา ซ่ึงการผลิตแบบทันเวลา เครื่องจักรจะมี
โอกาสหยุดใหบํารุงรักษามากกวาการผลิตครั้งละมาก ๆ ตองมีแรงงานแบบหลายทกัษะ (Flexible 
Work Force) เชนสามารถใชเครื่องจักรได สามารถบํารุงรักษาได สามารถตรวจสอบคุณภาพได
และสามารถทํางานอื่นได ซ่ึงแตกตางจากการผลิตคราวละมาก ๆ ที่จะใชแรงงานที่เชีย่วชาญเฉพาะ
อยางตองการผูผลิตจากภายนอกที่เชื่อถือได และมีระบบประกันคณุภาพที่จะไมทาํใหช้ินสวน        
ดอยคุณภาพมาถงึโรงงาน รวมถึงมีระบบประเมินผูผลิตจากภายนอกตองขนถายชิ้นงานระหวาง
หนวยผลิตคราวละนอย ๆ หรือถาเปนไปไดก็คราวละหนึ่งหนวย (Small-Lot-Conveyance หรือ 
One-Piece Flow) ทั้งนี้เพื่อลดเวลานําและลดปริมาณงานระหวางกระบวนการ 

       การผลิตแบบลีน 
คําวา “Lean”  เกิดขึ้นยุค ค.ศ. 1980 เพื่อใชอธิบายระบบการผลิตของโตโยตา (Toyota  

Production System) ในขณะที่ทําการศึกษาเปรียบเทียบระบบการผลิตรถยนตในประเทศตาง ๆ  
ของสถาบันเอ็มไอที (Massachusetts Institute of Technology: MIT) ประเทศสหรัฐอเมริกา           
จากการศึกษาในครั้งนั้น พบวา บริษทัโตโยตา สามารถผลิตรถยนตแขงขันไดทั่วโลก เนื่องจากมี
การพัฒนาประสิทธิภาพของการออกแบบ การผลิต การตลาดและการบริการ ซ่ึงการพัฒนาดังกลาว
มีปจจัยความสําเร็จอยูที่การกาํจัดความสูญเสียในกระบวนการและการใชประโยชนจากบริษัทที่
จัดสงชิ้นสวนใหโตโยตา เพื่อรวมกันสรางคณุคาใหกับลูกคาที่ใชรถยนตโตโยตารุน Moden ป 1993 
รุน Ohno ป 1990 และรุน Shingo ป 1989 ไดอธิบายลักษณะของการผลิตแบบลีนไวในเชงิเปรียบเทียบ
กับการผลิตคราวละมาก ๆ วาตองใชเวลาเพียงครึ่งเดยีวในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ตองใชช่ัวโมง
การทํางานของวิศวกรเพียงครึ่งเดียวในการออกแบบ และตองใชแรงงานเพียงครึ่งเดียวในการผลิต
ตองลงทุนเพียงครึ่งเดียวในเรื่อง เครื่องมือ ส่ิงอํานวยความสะดวกและพื้นที่โรงงาน  
  สังเกตวาทั้งระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี และระบบการผลิตแบบลีนตางก็มีปรัชญา 
ในการผลิตที่เหมือนกนั คือ มุงกําจัดความสูญเสียที่เกิดขึน้ในกระบวนการผลิตหากทาํการผลิต         
คราวละมาก ๆ แตการผลิตแบบทันเวลาพอดี และแบบลีนก็มีความสูญเสียในเรื่องเวลาการปรับตั้ง
กระบวนการ เนื่องจากเปลี่ยนรุนการผลิต นอกจากนั้น ยงัมีความยุงยากในการวางแผนและควบคมุ
การผลิต รวมถึงความยุงยากในการควบคมุผูผลิตชิ้นสวนจากภายนอก ในภาพเปนการสรุปขอดี 
ขอเสีย และความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจากปรัชญาและระบบการผลิต 
  การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning and Control) 

  การแขงขันในธุรกิจทั้งภาคการผลิตและบริการมีความรุนแรง ทั้งในดาน คุณภาพ        
การสงมอบ และตนทุน การวางแผนและควบคุมการผลิตและบริการจึงกลายเปนเครื่องมือที่มี
บทบาทสําคัญในการเพิ่มความสามารถในการเพื่อตอบสนองตอภาวะการแขงขันที่รุนแรงในธุรกิจ
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ขนาดเล็ก การวางแผนและควบคุมการผลิตอาจไมสลับซับซอนนัก ผูบริหารสามารถวางแผนเอง
โดยอาศัยประสบการณ แตหากธุรกิจมกีารขยายตัวมากขึ้น มีลูกคา และการผลิตสินคาและบริการที่
หลากหลายมากขึ้น การวางแผนจะมีความสลับซับซอนมากขึ้นจนไมสามารถวางแผนและตัดสินใจ
ดวยลําพังบุคคลใดบุคคลหนึง่ได ซ่ึงปรากฏบอยครั้งที่ธุรกิจขยายมากขึ้นแตอัตราการทํากําไรกลับ
ลดลง คุณภาพสินคาแยลง และการสงมอบไมทันทั้งที่กําลังการผลิตยังเหลืออีกมาก (สถาบันเพิ่ม
ผลผลิตแหงชาติ, 2544) ดวยเหตุนี้การวางแผนและควบคมุการผลิต (Production Planing and 
Control) จึงมีความสําคัญและกลายเปนเครื่องมือในการจัดการที่นํามาใชเพื่อเปนแนวทางในการ
ตัดสินใจเกี่ยวกับความตองการดาน กําลังคน เครื่องจักร วัตถุดิบ และการวัดผลในอนาคตเพื่อ
ดําเนินการผลิต (Manufacturing) การจัดสรร (Allocation) และการจัดตารางการผลิต (Scheduling) 
ใหไดผลผลิตเปนไปตามที่วางแผนไว  
  วัตถุประสงค 
  1.  เพื่อใหธุรกจิหรือบริษัท สามารถผลิตและสงมอบสินคาหรือการบริการไดตาม
กําหนดเวลา และเสียคาใชจายต่ําที่สุด จากการจัดวางแผนการผลิต การใชแรงงาน วตัถุดิบ และ 
เครื่องจักร ใหไดประโยชนสูงสุด  
  2.  เพื่อตอบสนองตอคําสั่งซื้อที่ไมแนนอน มีลอตการสั่งซื้อที่เล็กลง และมีระยะเวลาสง
มอบที่ส้ันลง ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
  ประโยชนที่สถานประกอบการจะไดรับ 
  1.  สถานประกอบการสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาในดาน ตนทุน และ
การสงมอบไดดีขึ้น 
  2.  สถานประกอบการมีการสื่อสารภายในมีประสิทธิภาพมากขึ้นมีระบบการไหลและ
รายละเอียดของขอมูลที่ชัดเจน  
  3.  สถานประกอบการทราบสถานะภาพของการผลิตในแตละคําสั่งผลิตไดอยางรวดเร็ว 
ลดภาระการตดิตามงาน และสามารถที่จะรับงานเพิ่ม หรืองานแทรกไดอยางมีประสิทธิภาพ 
  CPM กับการบริหารโครงการ (Project Management by Using CPM) 

  CPM เปนชื่อยอของเทคนิควธีิการบริการงานโครงการโดยยอมาจากคําวา “Critical Path 
Method”  เทคนิคนี้ไดถูกนําไปใชอยางกวางขวาง โดยนกับริหารในการวางแผนธุรกจิตาง ๆ แทบ
ทุกประเภท โดยเฉพาะอยางยิ่งไดรับความนิยมและไดรับความสําเร็จเปนอยางมาก ในการวางแผน
งานกอสรางซึ่งทําใหงานกอสรางโครงการตาง ๆ เสร็จทันเวลาตามสัญญาและประหยัดคาใชจาย            
(วภิาวี ธรรมาภรณพิลาศ, 2548) 
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  วิธีการบริหารงานโครงการที่คลายกับ CPM คือ PERT ซ่ึงยอมาจากคาํวา “Project 
Evaluation and Review Technique” ทั้ง 2 วิธีการนี้ถูกคิดคนขึ้นในเวลาใกลเคียงกันกลาวคือ CPM 
นั้นถูกคิดคนวธีิการขึ้นในป ค.ศ. 1975 โดยบริษัทดูปองท รวมกับบริษทัสปอรร่ีแลนด (Du Pont & 
Sperry Rand Corp.) เพื่อใหเสร็จและสามารถเปดโรงงานทําการผลิตไดโดยเร็วที่สุด ในเวลา
ใกลเคียงกันคอื ในป ค.ศ. 1958 กองทัพเรือของสหรัฐอเมริกาก็ไดรวมกับบริษัทที่ปรึกษาทางดาน
การบริหารก็ไดคิดคนวิธีการที่คลายคลึงกับ CPM ขึ้นมาซึ่งมีช่ือเรียกสั้น ๆ วา PERT เพื่อใชในการ
ประสานงานระหวางบริษัทตาง ๆ กวา 3,000 บริษัทที่มีสวนรวมโครงการคนควาวจิัยและผลิต
ช้ินสวนตาง ๆ ของจรวดโพลาลิส ทําใหการสําเร็จกอนที่กําหนดไวเดมิถึง 2 ป CPM และ PERT 
เปนวิธีการที่ตองอาศัยขอมูลเกี่ยวกับเวลา เปนพื้นฐานของการกําหนดตารางเวลาปฏิบัติงาน ถา
เปนงานโครงการที่ผูบริหารทราบขอมูลตาง ๆ คอนขางแนนอนจากประสบการณ หรือขอมูลที่มี
อยูก็ควรเลือกใช CPM ในการบริหารงานโครงการนั้น แตถาเปนงานโครงการใหมที่ขอมูลหรือ
ประสบการณของผูบริหารงานมีนอยมากถือวา งานนี้มลัีกษณะของความไมแนนอนสูง กรณีเชนนี้
ควรเลือกใชวธีิ PERT จะเหมาะสมกวา  
  วัตถุประสงคและหลักการของทั้งสองวิธีนี้มคีวามคลายคลึงกัน คือเปนการแยกแยะ
รวบรวมและวเิคราะหเพื่อใหได มาซึ่งวิธีการที่จะสามารถทําใหโครงการสําเร็จตามกําหนดเวลา
อยางประหยัดและเหมาะสมที่สุด โครงการที่จะสามารถนําเอาวิธีการ CPM หรือ PERT ไปใชได
นั้น จะตองสามารถแยกแยะงานในโครงการออกเปนงานยอย หรือกิจกรรมที่สามารถกําหนด
ระยะเวลาได และโครงการนั้นจะตองมีจดุเริ่มตนและจดุเสร็จสิ้นของโครงการเพียงจุดเดยีวเทานัน้ 
ตัวอยางงานโครงการที่นําเอาวิธีการ CPM หรือ PERT ไปใชอยางไดผลไดแกการจัดสรางเขื่อน
พลังน้ํา การเผยแพรสินคาใหมออกสูตลาด การหาเสียงเลือกตั้ง การวิจยัคนควาและพฒันาดานตาง ๆ 
ที่ใชกันอยางไดผลมากในประเทศไทยไดแกการบริหารงานกอสรางใหเสร็จตามสัญญา เชน งาน
กอสรางอุโมงคสงน้ําของการประปานครหลวง การกอสรางธนาคารทหารไทย งานกอสรางทาง
ดวนพิเศษ งานสรางสะพานลอยขามถนน ฯลฯ 

  การที่จะบริหารงานโครงการใด ๆ ใหเสร็จตามกําหนดเวลานั้น จะตองประกอบดวย 3 
ขั้นตอนใหญ ๆ คือ การวางแผนกําหนดขัน้ตอนการทํางาน การกําหนดชวงเวลาทํางาน หรือที่เรียก
กันวาการจัดทาํตารางเวลา และขั้นสุดทายคือการควบคุม หรือที่เรียกกนัวาการจัดทําตารางเวลา และ
ขั้นสุดทายคือการควบคุม ซ่ึงเปนการใชแผนปฏิบัติงานนั้น ๆ ควบคุมโดยส่ังการใหเปนไปตามที่
กําหนดเอาไว วิธีการ CPM และ PERT จะเนนทั้ง 3 ขั้นตอนนี้อยางสมบูรณ 
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  ขั้นตอนของวธีิการ CPM 
  1.  การวางแผนขั้นตอนนีเ้ปนการคิดลวงหนาวางานโครงการนั้นจะสําเร็จไดตอง
ประกอบดวยงานยอยหรือกิจกรรมอะไรบาง และแตละงานยอยตองใชเวลาปฏิบัติงานและมีลําดับ
กอนหลังกนัอยางไร นอกจากนี้ยังรวมถึงการประมาณคาใชจายและจํานวนคนในการทํางานยอย
เหลานั้นดวย เพื่อใหการวางแผนในขัน้นี้สะดวกกใ็หสรางขายงาน (Net Work) ซ่ึงแสดง
ความสัมพันธระหวางงานยอยทั้งหมดตามลําดับกอน หลัง หรือพรอมกัน ลําดับขั้นตอนของ        
การวางแผนสามารถแบงออกเปนขั้นตอนยอย ๆ ไดดังนีค้ือ 
   1.1 กําหนดงานยอยทั้งหมดวามีอะไรบาง ใชเวลาใชคนจาํนวนเทาใด 
   1.2 ลําดับงานยอยตามลําดับกอนหลังถาไมมีลําดับก็ถือวาทํางานพรอมกัน 
   1.3 สรางเปนขายงานอยางถกูตอง 
   1.4 คํานวณหาเวลาเริ่มตนเรว็ที่สุด (Earliest Start) ของทุกงานยอย 
  1.5 คํานวณหาเวลาเสร็จสิ้นชาที่สุด (Latest Finish) ของทุกงานยอย 
   1.6 คํานวณหาสายงานวกิฤติ (Critical Path) และพจิารณาวางานยอยใดบางอยูใน 
สายงานวกิฤตินั้น 
  ขั้นการวางแผนถือวาขายงานของโครงการนั้นเปนหัวใจสําคัญ 
  2.  การกําหนดชวงเวลาทํางาน เปนการสรางตารางเวลาหรือกําหนดเวลางานโดย ใช
ขอมูลที่ไดมาจากขั้นการทํางาน เพื่อกําหนดใหแนชัดวางานยอยแตละงานนัน้จะตองเริ่มตนในวนัที่
เทาใด และจะตองเสร็จภายในวันทีเ่ทาใด ตลอดจนตองสามารถบอกดวยวางานยอยแตละงานจะทาํ
ชากวาที่กาํหนดใหไวไดหรือไม ถาไดจะเชาไดเทาใด การจัดกําลังคืนเขากับงานก็รวมอยูใน
ขั้นตอนนี้ดวย ขั้นตอนของการกําหนดชวงเวลาทํางานจะ แบงออกเปนขั้นตอนยอย ๆ ไดดังนี ้
   2.1 สรางตารางโดยแบงเปนชองของงานยอย เวลาที่กําหนด เวลาสํารอง จํานวนคน
และจํานวนวนัของโครงการ 
      2.2 ลงงานยอยตามลําดับของตัวเลขใหถูกตอง 
    2.3 คํานวณหาเวลาสํารอง (Total Float) ทุกงานยอย 
   2.4 เขียนชวงเวลาของสายงานวิกฤตใินตารางเวลา 
   2.5 เขียนชวงเวลาของงานยอยที่ไมอยูในสายงานวกิฤติ 
   2.6 จัดคนเขากับงานยอย 
   2.7 กําหนดชวงเวลาทํางานจริงใหกับงานยอยที่ไมอยูในสายงานวกิฤติโดยยดึถือ       
การประหยัดแรงงานตอวันเปนหลัก 
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  3.  การควบคมุ เปนการเปรยีบเทียบการทาํงานจริงกับแผนที่กําหนดไวัตามตารางเวลา 
เพื่อใหสามารถดําเนินการแกไขหรือเปลี่ยนแปลงงานยอยตามความเหมาะสมไดอยางทันทวงท ี
ปกติแลวมกัมแีบบฟอรม ใบรายงานผลการดําเนินงานของงานยอยซ่ึงหัวหนางานจะเปนผูรายงาน
เสนอตอหัวหนาโครงการเปนประจําในเรือ่ง ความกาวหนาของงาน ผลงาน ปญหาและอุปสรรคที่
เกิดขึ้น นอกจากนี้ยังรวมถึงคาใชจายที่เกิดขึ้นดวย 
  4.  คําจํากัดความและสัญลักษณ 

  โครงการ (Project) คอื กลุมของงานยอยทีเ่กี่ยวของกัน ซ่ึงตองปฏิบัติงานตามลําดับ
กอนหลัง เพื่อใหบรรลุ วัตถุประสงคอยางใดอยางหนึ่งทีก่ําหนดไวโดยมีจุดเริ่มตนและจุดเสร็จสิ้น
เพียงจดุเดยีว  
  งานยอย (Activity, Task, Job) คือ งานที่เปนสวนหนึ่งของโครงการ ซ่ึงตองใชมรัพยากร 
และเวลา ในการทํางานนั้นมจีุดเริ่มตน และ จุดเสร็จสิ้นของงานที่สามารถบงชี้ไดใชสัญลักษณเปน
เสนตรงมีหัวลูกศรกํากับ แสดงลําดับของงาน " -------> " (การแยกงานโครงการออกเปนงานยอยมี
ขอแนะนําของสมาคมผูรับเหมาะแหงสหรัฐอเมริกากําหนดวางานยอยที่แบงตอง ไมเล็กจนเกินไป
จนใชเวลาไมถึง 1 วัน และปริมาณของงานตองไมมากเกินไป จนตองใชเวลาทํางานเกิน 10 วัน) 

 งานสมมติ (Dummy Activity) เปนงานยอยที่สมมุติขึ้น เพื่อปองกันไมใหหมายเลขของ
งานยอยที่ทําพรอม ๆ กัน ไดมีหมายเลขเดยีวกัน และอีกประการหนึ่งคอื เพื่อใหความสัมพันธของ
งานยอยถูกตองตามความเปนจริงสัญลักษณเปน เสนประมีหวัลูกศรกํากับแสดงลําดบัของงาน                 
" - - - - > " งานสมมุตินี้ถือวาไมมีการใชทรัพยากรใด ๆ เลย 
  จุดเชื่อม (Node, Event) คือ จุดเริ่มตนและจุดเสร็จสิ้นของงานยอยตาง ๆ จุดเชื่อมนี้ถือวา
เปนจุดของเวลา ฉะนั้นจึงไมตองใชเวลาหรือทรัพยากรใด ๆ ใชสัญลักษณวงกลมแทนจุดเชื่อม       
" " ภายในวงกลมมีการใสตัวเลขลงไปดวยเพื่อแสดงกอนหลังของงานยอยในโครงการ 
เวลาเริ่มตนเรว็ที่สุด คือเวลาที่เร่ิมตนทํางานยอยไดอยางเร็วสด ใชสัญลักษณเปนรูปสีเ่หล่ียม " " 
ซ่ึงภายในมีตัวเลขแสดงเวลาเริ่มตนเร็วที่สุดของงาน ยอยนั้น ๆ เวลาเสรจ็สิ้น ชาที่สุด คือกําหนด
วันที่งานยอยแตละงานจะตองทําเสร็จภายในกําหนดนี ้มิฉะนั้นงานทั้งโครงการจะเสร็จไมทันตาม
กําหนดสัญลักษณที่ใชเปนรูปสามเหลี่ยม " " ภายในมตีัวเลขกําหนดเวลาอยู 
  เวลาสํารอง คือ จํานวนวนัทัง้หมดที่งานยอยนั้น ๆ จะสามารถเลื่อนไปทํา ไดชากวา
กําหนดเวลาเริม่ตนเร็วสุดของตน โดยไมทาํใหงานทั้งโครงการตองเสร็จชากวากําหนดไป แต
อาจจะทําใหกาํหนดเวลาเริ่มตนเร็วที่สุดของงานยอยทีต่อเนื่องถัดไปตองเลื่อนตามไปดวย 
TF = LF - ES – ระยะเวลาของงานยอยนั้น ๆ 
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  งานวิกฤติ  คืองานยอยทีจ่ะตองเริ่มและทําใหเสร็จตามที่กาํหนดเวลาไว ซ่ึงจะเลื่อน ไป
จากกําหนดเวลาไมไดเลย มิฉะนั้นเวลาของทั้งโครงการจะตองเสร็จชาตองตามไปดวย สัญลักษณที่
ใชคือ เสนตรง 2 เสน มีหัวลูกศรกํากับแสดงลําดับของงาน " ------> " สายงานวกิฤติ (Critical Path) 
คือ เสนทางของงานวิกฤติตัง้แตจุดเริ่มตนจนถึงจุดเสร็จสิ้นโครงการ ซ่ึงจะเปนตวัแสดงถึงเวลาที่
ตองใชในการดําเนินงานโครงการนั้นในโครงการหนึ่งอาจจะมีสายงานวิกฤติมากกวา หนึ่งก็ได 
การควบคุมงานจะตองดูแลและติดตามงานที่อยูในสายงานวิกฤติอยางใกลชิด ทั้งนี้ถาเกิดความ
ลาชาในงาน วิกฤติงานใดงานหนึ่ง จะกอใหเกิดความลาชาในโครงการได 
  ไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง การทําใหดีกวาเดิม การปรับปรุงอยางตอเนื่อง หรือการ
ปรับปรุงและความพยายามที่จะทํางานใหดีขึ้นกวาที่เปนอยูอยางตอเนือ่ง (อนุชิต โอสถานนท, 
2550)  องคประกอบของไคเซ็น ความคิดที่จะทําการปรับปรุงสิ่งตาง  ๆใหดีกวาเดิม หรือการทํางาน         
ใหงายขึ้น มีองคประกอบที่ไมยากอะไร อันดับแรกจะตองมี ความคิดสรางสรรค ความรูตาง ๆ ที่
อยากจะพัฒนาสิ่งนั้นใหดีขึน้ อันดับที่สองจะตองมี จิตใจ ที่อยากพฒันาปรับปรุงสิ่งตาง ๆ ใหดีขึ้น 
โดยมีความคดิวา วันนี้ตองดกีวาเมื่อวานนี้ และพรุงนี้ตองดีกวาวันนี ้หรือทุกสิ่งทุกอยางที่อยูรอบตัว
ของเราสามารถทําใหดีกวาเดิมไดเสมอ อันดับที่สาม ลําพังความคิดตองการที่จะปรับปรุงอยางนี้
อยางนั้นยังไมเพียงพอ ตองลงมือปฏิบัติดวย เพื่อทําสิ่งนัน้ใหเปนจริง 
  ขั้นตอนในการปรับปรุงงานแบบไคเซ็น  
  1.  มองหาความสูญเสียตาง ๆ ที่อยูรอบตัว การสูญเสียเล็ก ๆ นอย ๆ ทําใหเกิดการสะสม 
และกลายเปนเรื่องที่ตองสูญเสีย อยางมากมาย  
  2.  ตระหนกัวามีความไมปกติเกิดขึ้นแลว ตองเปนคนชอบสังเกต และเมื่อพบวามีความ
สูญเสียเกิดขึ้นตองตระหนกั ทันทีวามีปญหาเกิดขึน้แลว คนงานทํางานไมมีประสิทธิภาพ ไมมี          
การจัดเตรยีมวตัถุดิบตาง ๆ ใหพรอม ถาคิดวาเปนเรื่องปกติและเปนความเคยชินแลว เขาก็จะไมคิด
ปรับปรุงวาทําอยางไรไมใหกิดการรอแตในทางกลับกันถาคนงานคนนี้คิดวา คนตอไปรอนานนั้น
เปนเรื่องไมปกติแลว คนงานคนนี้กจ็ะคิดหาวิธีทํางานใหเร็วขึ้น 
  3.  หาจุดที่ควรปรับปรุงโดยการวิเคราะหขัน้ตอน เพื่อตรวจดกูารไหลของการทํางาน  
เมื่อนักเรียนไดเรียนรูเร่ืองไคเซ็นในชวงชัน้ที่ 2 ขั้นตอนนี้ใหนักเรยีนหาจุดที่ควรปรับปรุงจาก          
การสังเกตสิ่งที่มีความสูญเสียดวยตาเปลา แลวนํามาตั้งคําถามโดยใชเทคนิค 5W/ 1H และ Why-
why หาจุดที่ควรปรับปรุงที่เกี่ยวกับขั้นตอนการทํางาน  
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 วิเคราะหขั้นตอนการขายกวยเตี๋ยวของแมคา  
 

               แมคารับคําสั่งซื้อกวยเตี๋ยว (5 วินาที)  
 
                  หยิบชาม (5 วินาท)ี  
 
   หยิบเสนกวยเตี๋ยวที่ตูและหนัหลังเอาถั่วงอกเพื่อที่จะนํามาลวก (30 วนิาที)  
 
           ลวกเสนและถั่วงอก (5 วินาที)  
 
         นําเสนที่ลวกและถั่วงอกแลวใสชาม (3 วนิาที)  
 
               ใสน้ํามันเจียวและคนใหทั่ว (10 วินาที)  
 
            กมหยิบลูกชิ้น เนื้อหม ูที่ถังน้ําแข็ง (30 วินาที)  
 
                    ลวกลูกชิ้น และเนื้อหมู (30 วินาท)ี  
 
                  นําลูกชิ้น และเนื้อหมใูสชาม (3 วินาที)  
 
                    หยิบกระบวยเพื่อตกัน้ําซุบ (5 วินาที)  
 
             ตักน้ําซุปใสชาม (5 วินาที)  
 
             ใสผักชี ตนหอม (3 วินาท)ี  
 
        สงกวยเตี๋ยวใหนักเรยีน (4 วินาที) 

 เวลาที่ใชในการซื้อกวยเตีย๋วทั้งหมด 2 นาที 18 วินาท ี
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  จุดประสงคในการวิเคราะหขัน้ตอน คือ การคนหาสาเหตทุี่ทําใหนกัเรียนตองรอนานใน
การซื้อกวยเตีย๋ว ยนลองคิดดูวาถาเราเปนคิวที่ 5 นั่นหมายความวา เราตองใชเวลารอถึง 12 นาที 
  จุดที่ควรปรับปรุง 
  1.  การใชเวลาหยิบเสนกวยเตี๋ยว ถ่ัวงอก และการกมหยบิลูกชิ้น เนื้อหมู ที่ถังน้ําแข็ง ใช
เวลารวมกนัทัง้หมด 1 นาที ประมาณเกือบ 43.47% ของเวลาทั้งหมาด 
  2.  การลวกเสนกวยเตีย๋ว ถ่ัวงอก ลูกชิ้น และเนื้อสัตว ใชเวลา 35 วินาที ประมาณ 
25.36%  รวมเวลา 1 นาที 35 วินาที คิดเปน 68.83 %  ถาแมคาปรับปรุงการทํากวยเตีย๋วโดยคิด
วิธีการปรับปรุงจุดเหลานีจ้ะทําใหแมคาทํางานไดเร็วขึ้น ทําใหเราไมตองรอนาน 
  หาแนวทางการปรับปรุง 
  เมื่อเราคนพบจุดที่ทําการปรบัปรุงโดยการวิเคราะหขั้นตอนการทํางานแลวจะเหน็วามี
ความสูญเสียเกิดขึ้นในบางขั้นตอน เราจําเปนตองนําขั้นตอนที่กอใหความสูญเสียมาแกไข 
  เทคนิคการคิดหาวิธีการปรับปรุงงานแบบ  ECRS (ประเสริฐ อัครประถมพงษ, 2548) 
  1.  ขจัดสิ่งที่ไมจําเปน (Eliminate) ใหเราขจัดสิ่งที่ไมจําเปนหรืองานทีไ่มจําเปนออกไป 
เชน ในขั้นตอนการทํากวยเตี๋ยว แมคาตองพิจารณาวามส่ิีงใดบางที่ไมจําเปนในการทํากวยเตี๋ยวมา
วางทําใหเกะกะ หรือเปนอุปสรรคในการทํางาน หรือแมกระทั่งขจัดวิธีการทํางานที่ไมจําเปน เชน 
การกมเพื่อหยบิลูกชิ้น และเนื้อสัตวมาลวก แมคาควรขจัดการกมลงออกไป นอกจากจะทําใหปวด
หลังแลวยังเปนการเสียเวลาอีก โดยแมคาอาจคิดวาควรมีโตะมารองกนถังน้ําแข็งใหสูงขึ้นเพื่อจะได
ไมตองกมอีก 
  2.  หาวิธีการจบัมารวมกัน (Combine) จากตัวอยาง แมคาตองหยิบเสนกวยเตีย๋วและ
ถ่ัวงอกคนละที่กัน ทําใหเสยีเวลาในการหยิบดังนัน้ แมคาควรนําเสนกวยเตีย๋วและถ่ัวงอกมารวมไว
ในที่เดยีวกัน อีกตัวอยางหนึง่ ไดแก สมัยกอนจะกินกาแฟ เราตองเสียเวลาตักกาแฟ เสร็จแลวตอง
มาตักน้ําตาลและครีมเทียม แตตอนนี้มีการผลิตกาแฟในซองแบบ 3 in 1 คือ มีกาแฟ น้ําตาล ครีม
เทียม อยูในซองเดียวกันซึ่งเปนการนํามารวมกัน เพื่อที่จะประหยัดเวลา และพกพาไดสะดวก  
  3.  จัดเรียงใหม (Rearrange) ถาหากวาวิธีการทํางานแบบเดิมมีความสูญเสียเกิดขึน้ ไมวา
เกิดจากระยะทางในการหยบิสิ่งของตาง ๆ ซ่ึงทําใหเกิดความสูญเสียได ถาระยะทางกับสิ่งของนั้น
อยูไกลกนั เชน ในรานอาหาร โตะลูกคา กับ ที่วาง จาน ชอน สอม น้ํา และน้ําแข็ง อยูไกลกนัมาก 
ทําใหตองใชเวลานานในการไปหยิบสิ่งเหลานี้ ดังนั้น ควรมีการจัดเรียงใหม เชน จาน ชอน สอม น้ํา 
และน้ําแข็ง ซ่ึงเปนของที่ใชบอย ๆ มาวางไวใกลโตะของลูกคา เมื่อลูกคาสั่งจะไดหยบิไดทันทวงที 
และควรมีหลาย ๆ จุด หรือตัวอยางแมคาขายกวยเตีย๋ว การลวกลูกชิ้นและเนื้อหม ูตองใชเวลาใน
การลวกใหลูกคาแตละคน คนละ 30 วินาท ีซ่ึงใชเวลานาน แมคาอาจเปลี่ยนวิธีการใหมโดยอาจจะ
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ลวกลูกชิ้น กบัเนื้อสัตว เตรียมไวกอนเวลาที่นักเรียนจะพกัรับประทานอาหาร เมื่อเราสั่งกวยเตี๋ยว 
แมคาก็ใสเนื้อหมู ลูกชิ้นที่สุกแลวลงในชามโดยไมตองมาทําในขณะที่เราสั่งก็จะทําใหลดเวลาไดถึง          
คนละ 30 วินาที หรือ คร้ังละมาก ๆ เพื่อไมใหเปนการเสียเวลา และลูกคาก็ไมตองรอนาน 
  4.  การทําใหงายขึ้น (Simplify) เมื่อเราไปหองสมุดจะเหน็วา หองสมุดที่ดีนั้น นอกจาก     
มีหนังสือที่ดีแลวยังตองคนหาไดงายดวย และสาเหตุที่คนหาหนังสือไดงายนัน้ เพราะมีการแบงแยก
ประเภทหมวดหมูไวอยางชัดเจน มีปายติดแสดงประเภทของหนังสือแตละประเภททําใหเรา
สามารถคนหาหนังสือไดอยางรวดเร็ว ในการทํางานตาง ๆ ก็แขงกันเราตองคิดวาทําอยางไรจึงจะ 
ทําใหงายขึ้น เชน รานขายกวยเตีย๋ว แมคาตองนาํถังแกสออกมาหนารานทุกวนั พอตอนเย็นก็นําถัง
แกสไปเก็บหลังราน การที่ตองยกถังแกสทกุวันนั้น เปนสิ่งที่ลําบากเพราะถังแกสมีน้ําหนักมากและ
ถายกไมถูกวิธีอาจจะกอใหเกิดอันตรายได ดังนั้น จึงมีการคิดวาจะขนถังแกสอยางไรใหงายจึงมีการ
ประดิษฐที่รองถังแกสที่มีขนาดวงกลมทําดวยเหล็กและรองขางลางที่ทําดวยลอเพื่อใหสามารถ
เล่ือนไปไหนมาไหนไดอยางสะดวก เมื่อจะนําถังแกสออกไปหนารานก็ประหยัดแรงงานที่จะยก 
  ประเมินเทคนคิตาง ๆ ที่จะนาํมาปรับปรุง 
  การที่จะเลือกวาจะนําเทคนคิใดมาปรับปรุงนั้นเราตองพิจารณาดังตอไปนี ้
  1.  ความคิดนัน้สามารถแกไขปญหาไดอยางแทจริงหรือเปลา 
  2.  ความคิดในการปรับปรุงนั้นตองเปนไปได และสามารถที่จะนําไปปฏิบัติไดโดยไมมี
อุปสรรคใด 
  3.  ความคิดที่ใชในการปรับปรุงตองมีคาใชจายประมาณเทาไร 
  4.  ความคิดนัน้ตองใชเวลาในการเตรียมตวันานเทาใด 
  5.  การทําความคิดนั้นใหเปนรูปธรรมที่จะสามารถแกปญหาได ตองใชคนกี่คน 
  ปฏิบัติและมีการติดตามผล 

  หลังจากที่เรามีการคัดเลือกความคิดที่ดีทีสุ่ดเพื่อที่จะนํามาปรับปรุงแลว ก็ถึงขั้นตอน               
ที่เราตองนําความคิดนั้มาปฏิบัติ แตกอนที่จะลงมือนั้นเราตองปฏิบัติ ดังนี ้
              วางแผน โดยใชหลักการ 5W/ 1H เชน ทําไมตองทํา ซ่ึงถือวาเปนการทบทวนอีกครัง้วา
ความคิดของเรานั้นถูกตองแลวที่จะนํามาปรับปรุง จะตองทําอะไรบาง จะทําที่ไหน จะทําเวลาใด  
ใครเปนคนทํา และจะทําอยางไร 
           ลงมือทํา เราจะตองมีการลงมือปฏิบัติวาความคิดนัน้สามารถแกปญหาไดไหม ถาเราไม
ลงมือปฏิบัติ เราก็ไมมีทางรูวา ความคิดนัน้สามารถแกปญหาไดหรือไม 
           ตรวจสอบ เราตองมีการตรวจสอบวาเมื่อเรานําความคิดนั้นมาแกไขปญหาแลว สามารถ
ทําใหปญหานัน้หมดไปหรือไม หรือทําใหดีขึ้นหรือไม 
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            ปรับปรุงใหดขีึ้น บางครั้งปญหาไมไดหมดไปอยางสิ้นเชิง เราก็ตองสังเกตและคดิอกีวา
จะมีความคดิอะไร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 




