
หลักการพีนฐานแล งานวจยทเกยวของ

ในการศึกษาครังนีเป็นการศึกษาที่เกี่ยวข้องกับระบบการผลิตที่สลับซับซ้อน การทำความเข้าใจ 
จึงต้องมีกรอบแนวคิดที่เป็นมโนมติกว้าง ๆ เพื่อเป็นแนวทางในการพบกับคำตอบ โดยศึกษาค้นคว้า 
เก ี่ยวกับหลักการพืนฐานเกี่ยวกับประสิทธิภาพและการปรับปรุงสายการผลิต เพื่อชี้ให้เห็นคือ
องค์ประกอบของระบบการผลิต และป็จจัยที่เกี่ยวข้องกับประสิทธิภาพของการผลิต เทคนิค
การเพิ่มผลผลิต การศึกษาวิธีการทำงานและการวัดงาน และศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยค้า
เพ ื่อให้ทราบถึงระบบและวิธีการผลิตรถยนต์ นอกจากนียังต้องศึกษาดัชนีชีวัดประสิทธิภาพใน 
การผลิตเพื่อชีให้เห็นข้อบ่งชี ในการปรับปรุงประสิทธิภาพในขบวนการผลิตอีกด้วย และขาดเสีย 
ไม,ไต้คือการทบทวนวรรณกรรมซึ่งสามารถแบ่งการศึกษาครั้งนี้ออกเป็น 3 หลักใหญ่ ๆ เพื่อนำมา 
ประยุกต์กับการศึกษาในครั้งนี้

2.1 ทฤษฎีท่ีเกี่ยวข้อง

ทฤษฎ ีท ี่เก ี่ยวข ้องในการศ ึกษาคร ังน ี เป ็นแนวทางในการกำหนดดัชนี เพื่อปรับปรุง 
กระบวนการผลิต มีความเกี่ยวข้องกับแนวคิดใหญ่ ๆ 3 แนวคิด คือ หลักการพื้นฐานเกี่ยวกับ 
ป ระส ิท ธ ิภ าพ แล ะก ารป ร ับ ป ร ุงส าย ก ารผ ล ิต  ระบ บ การผ ล ิตแบ บ โต โยค ้า และด ัชน ีช ี้ว ัด  
ประสิทธิภาพในการผลิต โดยมีรายละเอียดดังนี

2.1.1 หลักการพ้ืนฐานเท่ียวลับประสิทธิภาพและการปรับปรุงสายการผลิต

ในหลักการพืนฐานเกี่ยวกับประสิทธิภาพและการปรับปรุงสายการผลิตนัน จึงขอนำเสนอ 
ในเร ื่องของระบบการผล ิต เทคนิคการเพ ิ่มผลผลิต การศ ึกษาว ิธ ีการทำงานและการว ัดงาน  
ซึ่งมีรายละเอียดดังนี
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ก. ระบบการผลิต

ระบบการผลิตประกอบด้วยองค์ประกอบที่สำคัญ 5 ส่วน ได้แก่ ปิจจัยนำเข้า (Input) 
กระบวนการผลตและแปลงสภาพ (Production of Conversion Process) ผลผลิต (Output) 
ส ่วน ป ้อน กล ับ  (Feedback) และผลกระทบจากภายนอกที่เปลี่ยนแปลงโดยไม'ได้คาดหมาย  
(Random Fluctuating) โดยมีรายละเอียดดังนี้

ปัจจัยป้อนเข้า (Input) คือส่วนของทรัพยากรหรือสิ่งที่จำเป็นต้องใช้ในการผลิตสินค้า 
หรือบริการ ซึ่งโดยทั่วไปจะประกอบด้วยแรงงาน เครื่องจักร วัสดุและวิธีการ

กระบวนการผลฅและแปลงสภาพ (Production of Conversion Process) คือส่วนที 
ทำหน้าที่นำเอาปัจจัยนำเข้ามาผลิตและแปลงสภาพ เพื่อให้ได้เป็นสินค้าหรือบริการตามที่ต้องการ 
กระบวนการผลิตหรือแปลงสภาพประกอบด้วย วิธีการในการผลิตสินค้า วิธีการจัดลำดับการผลิต 
การวางแผนการผลิต การจัดสรรกำลังคนเพื่อการผลิต เป็นด้น

ผลผลิต (Output) คือสินค้าหรือบริการที่ต้องการในปริมาณและคุณภาพที่กำหนดและใน 
เวลาที่ต้องการ

ส่วนป้อนกลับ (Feedback) คือส่วนที่ใช้ในการควบคุมการทำงานของกระบวนการเพื่อให  ้
การทำงานของระบบการผลิตบรรลุเป้าหมายที่ดังไว้ ส่วนป้อนกลับนีจะทำหน้าที่ประเมินผลผลิต 
เช่น ปริมาณและคุณภาพของสินค้าที่ผลิตได้ นำมาเปรียบเทียบกับเป้าหมายที่วางแผนไว้ จากผล 
การเปรียบเทียบจะนำไปสู่การปรับปัจจัยนำเข้าหรือกระบวนการผลิตหรือแปลงสภาพ เพื่อให้ได้
ผลผลิตตามที่ต้องการออกมา

การเปล่ียนแปลงท่ีไม่ได้คาดหมาย (Random Fluctuation) ระบบการผลิตใด ๆ เม่ือ 
ดำเนินการอยู่อาจมีการเปลี่ยนแปลงที่ไม่ได้คาดหมายแต่มีผลกระทบต่อการดำเนินการ โดยทั่วไป 
การเปลี่ยนแปลงนีจะมาจากภายนอกระบบหรือนอกองค์กร และอยู่นอกเหนือจากอำนาจการควบคุม
ของระบบ เช่น สภาพการเปลี่ยนแปลงทางเศรษฐกิจ อุบัติเหตุและภัยธรรมชาติ เป็นด้น
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จากองค์ประกอบของระบบการผลิตสามารถสรุปได้ดังรูปที่ 2.1

การเปลี่ยนแปลงที่คาดไม่อึง

i f i t fm  นำ ผา 
-แรงงาน 

-เศรืองจักร 

-วัสคุ I I

-วิเการ

การ ปรับ ปีจจั ย;-
j กระบวนการผลิตและ 

การเปลี่ยนแปลงสภาพ

! การเปรียบเทียบผลการผลิต! 

I กับที่วางแผนไว้
[ _ ' _ _ _ _ _ _ _ J

การประเมิน ผลผลิต 

•สินค้า 
•บริการ

รฺ.ปท่ี 2.1 แสดงองค์ประกอบของระบบการผลิต

อัตราผลผลิต (Productivity)

องค์การความร'วมมืถทางเศรษฐกิจยุโรป ระบุว่า อัตราผลผลิต (Productivity) คืออัตราส่วน 
ที่ได้จากการหารผลผลิตด้วยm lงในปิจจัขการผลิตต่าง ๆ ในลักษณะนีอาจกล่าวถึงอัตรา ผลผลิต 
ของเงินทุน การลงทุนหรือวัตถุดิบ แล้วแต่ว่ากำลังพิจารณาผลผลิตเกี่ยวข้องกับเงินทุน การลงทุน 
หรือวัตถุดิบ ฯลฯ

ดังนันลัตราผลผลิตตามความหมายดังเดิมนี จึงเป็นอัตราส่วนระหว่างมูลค่าผลผลิตที่ได  ้
ออกมา กับมูลค่าทรัพยากรที่เขียนเป็นสมการได้ว่า

อัตราผลผลิต (Productivity) = ปริมาณ + คุณภาพ

ความหมายของกำว่า มูลค่าผลิตใาน รวมถึง ปริมาณและคุณภาพของผลผลิต มิใช่ปริมาณ 
การผลิตแต่อย่างเดียว หากคงปริมาณการผลิตไว้เท่าเดิมจะเพิ่มอัตราผลผลิตได้ในสถานการณ์ที่ม  ี
คุณภาพของผลผลิตเพิ่มขึนด้วย การที่ผลผลิตเพิ่มขึนไม1จำเป็นว่าอัตราผลผลิตจะเพิ่มขน ทังนิฃึนอยู่ 
กับมูกค่าทรัพยากรที่ใข้ด้วย จะเห็นว่าอัตราผลผลิตจะเพิ่มได้ในกรณีต่อไปนี คือ
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จากองค์ประกอบของระบบการผลิตสามารถสรุปได้ดังรูปที่ 2.1

รูปที่ 2.1 แสดงองค์ประกอบของระบบการผลิต

อัตราผลผลิฅ (Productivity)

องค์การความร่วมมือทางเศรษฐกิจยุโรป ระบุว่า อัตราผลผลิต (Productivity) คืออัตราส่วน 
ที่ได้จากการหารผลผลิตด้วยหนึ่งในปิจจัยการผลิตต่าง ๆ ในลักษณะนี้อาจกล่าวถึงอัตรา ผลผลิต 
ของเงินทุน การลงทุนหรือวัตถุดิบ แล้วแต่ว่ากำลังพิจารณาผลผลิตเกี่ยวข้องกับเงินทุน การลงทุน 
หรือวัตถุดิบ ฯลฯ

ดังนันอัตราผลผลิตตามความหมายดั้งเดิมนี ้
ออกมา กับมูลค่าทรัพยากรที่เขียนเป็นสมการได้ว่า

จึงเป็นอัตราส่วนระหว่างมูลค่าผลผลิตที่ได้

อัตราผลผลิต (Productivity) = ปริมาณ + คุณภาพ

ความหมายของคำว่า มูลค่าผลิตนั้น รวมถึง ปริมาณและคุณภาพของผลผลิต มิใช่ปริมาณ 
การผลิตแต่อย่างเคียว หากคงปริมาณการผลิตไว้เท่าเดิมจะเพิ่มอัตราผลผลิตได้ในสถานการณ์ที่มี
คุณภาพของผลผลิตเพิ่มขึ้นด้วย การที่ผลผลิตเพิ่มขึ้นไม่จำเป็นว่าอัตราผลผลิตจะเพิ่มขึ้น ทั้งนี้ขึ้นอยู ่
กับมูลค่าทรัพยากรที่ใช้ด้วย จะเห็นว่าอัตราผลผลิตจะเพิ่มได้ในกรณีต่อไปนี้คือ
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(1) มูลค่าผลผลิตเพิ่ม และมูลค่าทรัพยากรที่ใช้เท่าเดิม
(2) มูลค่าผลผลิตเพิ่ม และมูลค่าทรัพยากรที่ใช้ลดลง
(3) มูลค่าผลผลิตเพิ่ม และมูลค่าทรัพยากรที่ใช้เพิ่มด้วย แต่มูลค่าผลผลิตที่เพิ่มขึ้นในอัตราที่ 

สูงกว่าอัตราการเพิ่มของมูลค่าทรัพยากรที่ใช้
(4) มูลค่าผลผลิตเท่าเดิม แต่มูลค่าทรัพยากรที่ใช้ลดลง

ในป็จจุบันมีการแบ่งอัตราผลผลิตออกเป็น 3 ประเภท คือ

(1) อัตราผลผลิตย่อย (Partial Productivity) เป็นอัตราส่วนของมูลค่าผลผลิตต่อมูลค่า 
ทรัพยากรประเภทเดียว เช่น อัตราผลผลิตด้านแรงงานเป็นอัตราผลผลิตย่อยด้านแรงงาน ซึ่งคำนวณได้ 
โดยอัตราส่วนระหว่างผลผลิตกับมูลค่าทรัพยากรแรงงานที่ใช้ ทำนองเดียวกันอัตรา ผลผลิตด้าน 
เงินทุนก็เป็นอัตราผลผลิตย่อยเช่นเดียวกัน

(2) อัตราผลผลิตป็จจัยรวม (Total - Factor Productivity) เป็นอัตราผลผลิตของมูลค่า 
ผลผลิตสุทธิต่อผลรวมของมูลค่าทรัพยากร (ปีจจัยด้านแรงงานและเงินทุน) คำว่ามูลค่าผลผลิต 
สุทธิ หมายถึง ผลผลิตรวมที่หักออกด้วยสินค้าและบริการระหว่างกระบวนการซือ ให้สังเกตว่าตัว 
ส่วนของอัตราส่วนนีจะประกอบด้วยปีจจัยแรงงานและเงินทุนเท่านั้น

(3) อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity) เป็นอัตราผลผลิตรวมของมูลค่าผลผลิตทั้งหมด
ต่อผลรวมของมูลค่าทรัพยากรที่ใช้ทังหมด ดังบันอัตราผลผลิตรวมจึงแสดงผลกระทบร่วมของ
ทรัพยากรทั้งหมดในการผลิตผลผลิตออกมา

อัตราผลผลิตทังสามประเภทนี ปีจจุบันเป็นที่ยอมรับมากกว่าอัตราผลผลิตแบบดังเดิม
โดยอัตราผลผลิตย่อยจะเป็นอัตราผลผลิตด้านต่าง ๆ หลาย ๆ ด้าน โดยอัตราผลผลิตด้านแรงงาน 
มักเป ็นตัววัดอัตราผลผลิตที่พบได้บ ่อยโดยจะแสดงความสัมพันธ์ระหว่างผลผลิตกับทรัพยากร 
แรงงานอย่างเดียว อัตราผลผลิตทังสามประเภทต่างก็มีข้อได้เปรียบและข้อจำกัดในการใช้แตกต่างกัน 
ซึ่งสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 2.1 ดังนี



43

ตารางที 2.1 ข้อได้เปรียบและข้อจำกัดบางประการของการใช้อัตราผลผลิต

ข้อได้เปรียบ ข้อจำกัด
1. อัตราผลผลตย่อย (Partial Productivity)

1.1. เข้าใจง่าย
1.2. หาข้อมูลง่าย
1.3. คำนวณง่าย
1.4. จูงใจผู้บริหารได้ง่าย
1.5. ข้อมูลบางอย่างมีอยู่ในอุตสาหกรรม เช่น 

ผลผลิตต่อคน-ชั่วโมง

1.1. ถ้าใช้เป็นดัชนีเพียงตัวเดียวอาจทำให้เข้าใจ
1.2. ไม่เหมาะสมในการควบคุมกำไร

2. อัตราผลผลิตปิจจัยรวม (Total - Factor)
2.1 หาข้อมูลค่อนข้างง่าย

2.2 นิยมใช้ในหมู่ของนักเศรษฐศาสตร์

2.1 ไม่ได้พิจารณาโดยตรงถึงผลกระทบของ 
ทรัพยากรด้านวัสดุ
2.2 หาข้อมูลสำหรับการเปรียบเทียบได้ 
ค่อนข้างยาก

3. อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity)
3.1 ให้ความหมายที่ชัดเจนถูกต้องเพราะคำนึง
3.2 ใช้ประโยชน์ได้ด ีในการควบคุมกำไรโดย
3.3 เกี่ยวข้องโดยตรงกับต้นทุนรวม

3.1 ต้องมีระดับเก็บข้อมูลเพื่อการนี้โดยเฉพาะ

นอกจากนีแล้ว การวัดอัตราผลิตภาพไม,ว่าในทางการผลิตการตลาดหรือทางธุรกิจ 
เป็นกิจกรรมที่สำคัญที่ผู้บริหารใช้ในการบ่งชี้ถึงความสำเร็จหรือล้มเหลวของกิจการภายในการ 
บริหารของตน วันชัย ริจิรวนิช (2539) ได้กล่าวไว้ในหนังสือเรื่อง “การเพิ่มผลผลิตใน ' 
อุตสาหกรรม เทคนิคและกรณีศึกษา” ซึ่งได้แบ่งประเภทของการวัดอัตราผลิตภาพไว้เป็น 4 แนว 
ทางดังนี้

(1) หน่วยงานซือจะวัด อัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน ได้แก่ อัตราผลิตภาพแรงงาน คือ
จำนวนใบสั่งซือต่อคน จำนวนการจัดซือต่อคน มูลค่าที่ซือต่อคนซือรายบุคคล และอัตราผลิตภาพ 
อ่ืน ๆ คือ จำนวนคนต่อหน่วย มูลค่าการจัดชือ ค่าใช้จ่ายต่อยอดซือ ค่าใช้จ่ายต่อยอดขาย ค่าใช  ้
จ่ายต่อปี ค่าใช้จ่ายพัสดุที่สูงขึนต่ออัตราเงินเฟ้อ เป้าหมายการลดค่าใช้จ่ายต่อปี ค่าใช้จ่ายที่ลดต่อปี 
ยอดเงินส่วนลดต่อปี จำนวนใบสั่งชือที่ค้างเฉลี่ยต่อเดือน จำนวนรายการชือที่ผิดพลาดต่อเดือน
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(2) หน่วยงานผลิต จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน ได้แก่ อัตราผลิตภาพแรงงาน คือ 
ผลผลิตต,อชัวโมงแรงงาน หน่วยต่อชั่วโมงแรงงาน มูลค่าเพิ่มขึนต่อชั่วโมงแรงงาน มูลค่าเพิ่มขึ้น 
ต่อชั่วโมง นำหนักต่อชั่วโมง ความยาวต่อชั่วโมง ผลผลิตต่อคนงานรายตัว มูลค่ายอดขายต่อคน 
จำนวนหน่วยผลิตต่อคน มูลค่าเพิ่มขึ้นต่อคน รายได้สุทธิต่อค่าแรงงาน มูลค่าส่งออกต่อค่าแรงงาน 
ผลผลิตต่อค่าแรงงาน จะวัด อัตราผลิตภาพเครื่องจักร คือ ผลผลิตต่อชั่วโมง นํ่าหนักผลิตได้ต่อ 
ชั่วโมง อัตราผลิตภาพพลังงาน คือ มูลค่าผลผลิตต่อค่าพลังงาน ปริมาณผลผลิต่อปริมาณเชื้อเพลิง 
ที่ใช ้ อัตราผลิตภาพสถานที่ คือ หน่วยผลิตต่อตารางเมตร อัตราผลิตภาพเงินลงทุน คือ ผลผลิต 
ที่เพิ่มขึนต่อมูลค่าเงินลงทุนที่เพิ่มขึน อัตราผลิตภาพองค์ประกอบรวม คือ มูลค่าเพิ่ม/ค่าแรงงาน 
และเงินลงทุน อัตราผลิตภาพรวม คือ มูลค่าผลผลิตต่อมูลค่าทรัพยากรที่ใช้ อัตราผลิตภาพอื่น ๆ 
คือ ชั่วโมงแรงงานต่อหน่วย จำนวนคนงานต่อหน่วย ต้นทุนต่อหน่วย ค่าโสหุ้ยต่อหน่วย จำนวน 
ผลผลิตต่อปี จำนวนชั่วโมงแรงงานรวมต่อปี ค่าใช้จ่ายการผลิต/ค่าแรงงานทางตรงรวมต่อป  ี
เปอร์เซ็นต์เครื่องจักรหยุดชำรุด ประสิทธิภาพโรงงาน เปอร์เซ็นต์ส่งมอบทันเวลา ประสิทธิภาพ 
แรงงาน มาตรฐานเวลา มาตรฐานแรงงาน ชั่วโมงแรงงานต่อชั่วโมงมาตรฐานชั่วโมงแรงงาน 
ต่อยอดขาย ผลผลิตต่อมาตรฐานการผลิต ค่าวัสดุต่อหน่วย ค่าวัตถุดิบต่อหน่วย ค่าวัสดุสินเปลือง 
ต่อหน่วย มูลค่าผลผลิตต่อเดือน มูลค่าผลผลิตต่อจำนวนคนงานผลิต มูลค่าผลผลิตต่อจำนวนคนงาน 
บริการ

(3) หน่วยงานวิศวกรรม จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน ได้แก่ จำนวนแบบ / ชั่วโมง 
แรงงาน จำนวนแบบที่แก้ไขต่อเดือน อัตราผลิตภาพอื่น ๆ คือ จำนวนชั่วโมงต่อแบบ ระดับ 
คุณภาพของแบบจำนวนโครงการที่เสร็จ เปอร์เซ็นต์งานที่เสร็จภายในเวลา ด้นทุนต่อแบบ จำนวน 
การเปลี่ยนแปลงต่อแบบ ด้นทุนงานวิศวกรรมต่อด้นทุนโครงการ ค่าแรงต่อโครงการ ต้นทุนงาน 
วิศวกรรมต่อยอดขาย ค่าใช้จ่ายต่อโครงการ ผลตอบแทนโครงการ ยอดเงินประหยัดได้ต่อปี 
ด้นทุนประมาณการต่อต้นทุนจริง เวลามาตรฐานต่อเวลาจริง ผลผลิตงานจริงต่อแผนงาน ชั่วโมง 
แรงงานต่อชั่วโมง CAD ค่าใช้จ่ายโครงการต่องบประมาณโครงการ จำนวนคนต่อจำนวนคน 
ทังหมด จำนวนคนต่อจำนวนคนผลิต

(4) หน่วยงานวิจัยและพัฒนา จะวัดอัตราผลิตภาพอื่น ๆ คือ จำนวนผลิตภัณฑ์ใหม่ 
จำนวนงานจดลิขสิทธ จำนวนรายงานวิจัย จำนวนโครงการตามงบประมาณ จำนวนโครงการเสร็จ 
ทันเวลา ต้นทุนโครงการต่อชั่วโมงแรงงาน ค่าใช้จ่ายจริงต่องบประมาณ จำนวนโครงการที่เสนอ 
ต่อเดือน มูลค่าประเมินความสำเร็จประจำปีต่อค่าใช้จ่าย

(5) หน่วยงานประกันคุณภาพจะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน คือ จำนวนงานตรวจสอบ 
ต่อชั่วโมงแรงงาน จำนวนรอบการตรวจสอบต่อวัน จำนวนข้อบกพร่องที่พบต่อวัน มูลค่าส่งมอบ 
สินค้าต่อต้นทุนการตรวจสอบ ค่าตรวจสอบต่อชินงาน ผลผลิตต่อค่าตรวจสอบ อัตราผลิตภาพ 
อ่ืน ๆ คือ จำนวนของคืนต่อเดือน จำนวนข้อร้องทุกข์จากลูกค้าต่อเดือน อัตราของเสียต่อวัน
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จำนวนการเรียกค่าเสียหายต่อยอดขาย ค่าชดเชยการเสียหายต่อปี เปอรเซ็นต็ฃองเสียที่ตรวจพบ 
ต้นทุนคุณภาพต่อยอดขาย ต้นทุนคุณภาพต่อต้นทุนการผลิต

(6) หน่วยงานซ่อมบำรุง จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน คือ ผลผลิตต่อค่าใช้จ่ายซ่อม 
บำรุง ผลผลิตต่อชั่วโมงซ่อมบำรุง ผลผลิตต่อชั่วโมงแรงงาน ผลผลิตต่อมูลค่าวัสดุ อัตราผลิตภาพ 
อ่ืน ๆ คือ เวลารวมที่เครื่องจักรเสีย ปริมาณเวลาที่เครื่องจักรหลักเสีย เวลาเครื่องจักรต่อเวลา 
เครื่องจักรเสีย ค่าใช้จ่ายต่องาน ค่าใช้จ่ายซ่อมบำรุงต่อผลผลิต ค่าใช้จ่ายต่อตัน ค่าแรงงานมูลค่าขาย 
ค่าใช้จ่ายซ่อมบำรุงต่อมูลค่าขาย ชั่วโมงซ่อมบำรุงต่อหน่วยผลผลิต เวลาทำงานจริงต่อเวลาตาม 
แผนงาน มาตรฐานการทำงานของเครื่องจักร ประสิทธิภาพของเครื่องจักร

(7) หน่วยงานวิศวกรรมอุตสาหการ จะวัดอัตราผลิตภาพอื่นๆ คือ จำนวนคนต่อหน่วย 
ผลิต ผลผลิตต่อเครื่อง ค่าแรงงานที่ประหยัดได้ อัตราผลตอบแทนการลงทุน ผลตอบแทนของ 
งานวิศวกรรมอุตสาหการ ค่าใช้จ่ายงาน IE ต่อผลผลิต มูลค่าเงินจูงใจต่อยอดขาย รายได้ต่อต้นทุน 
การผลิต ด้นทุนที่ลดได้ต่อคน มาตรฐานแรงงาน มาตรฐานเวลา

(8) หน่วยงานบัญชีการเงิน จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน คือ ยอดขายต่อคน จำนวน 
ใบเสร็จรับเงินต่อคน จำนวนรายการบัญชีต่อชั่วโมงแรงงาน อัตราผลิตภาพอื่นๆ คือ จำนวนคน 
ต่อจำนวนกิจกรรม อัตราผลตอบแทนทรัพย์สิน ต้นทุนเงินกู้ยืนต่อมูลค่าการลงทุน งบประมาณ 
ค่าใช้จ่ายงานบัญชีต่อยอดขาย งบประมาณต่อคนงาน

(9) หน่วยงานบุคคล จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน คือ จำนวนการว่าจ้างต่อวัน 
จำนวนการว่าจ้างต่อชั่วโมงแรงงาน ยอดขายต่อจำนวนพนักงาน อัตราผลิตภาพอื่น ๆ คือ จำนวนคน 
ต่อหน่วยผลิต อัตราการขาดงาน อัตราการหมุนเวียนของคนงาน ค่าใช้จ่ายการว่าจ้างที่ประหยัดได้ 
จำนวนใบสมัครต่อเดือน เปอร์เซ็นต์พนักงานที่รับต่อใบสมัครทั้งหมด ค่าใช้จ่ายดำเนินการต่อ 
จำนวนพนักงาน ต้นทุนการว่าจ้างต่อพนักงานใหม่ ค่าใช้จ่ายต่อยอดขาย อัตราอุบัติเหตุ มาตรฐาน 
ความปลอดภัย

(10) หน่วยงานการบริหาร จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน คือ หน่วยผลิตต่อชั่วโมงแรงงาน 
ยอดขายต่อคน มูลค่าเพิ่มต่อคน อัตราผลิตภาพอื่น ๆ คือ ต้นทุนต่อหน่วย ต้นทุนต่อคน 
จำนวนคนต่อหน่วยผลิต จำนวนพนักงานบริหารต่อจำนวนคนงาน จำนวนคนงานต่อจำนวน 
หัวหน้างาน จำนวนเลขานุการต่อหน่วยงาน ค่าใช้จ่ายการบริหารต่อยอดขาย ค่าใช้จ่ายการ 
บริหารต่อยอดผลิต จำนวนเอกสารที่ใช้งานต่อจำนวนหน่วยงาน

(11) หน่วยงานประมวลผลข้อมูล จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน คือ จำนวนบรรทัด
ที่พิมพ์ต่อชั่วโมง จำนวนงานปอนข้อมูลต่อชั่วโมง อัตราผลิตภาพอื่น ๆ คือ ประสิทธิภาพของ 
เครื่องคอมพิวเตอร์ ชั่วโมงการใช้งานเฉลี่ยต่อวัน จำนวนโปรแกรมที่เขียนเสร็จก่อนกำหนด
จำนวนโปรแกรมต่อกน จำนวนโปรแกรมต่อเดือน จำนวนชั่วโมงแก้ไขโปรแกรมต่อเดือน จำนวน 
ชั่วโมงแก้ไขโปรแกรมต่อรายบุกกล จำนวนชั่วโมงเขียนโปรแกรมต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อยอดขาย
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ค่าใช้จ่ายต่อยอดผลผลิต ต้นทุนต่อรายงาน ต้นทุนต่อโปรแกรม ต้นทุนต่อชั่วโมงการประมวลผล 
จำนวนรายงานของแต่ละแผนกงาน

(12) หน่วยงานกฎหมาย จะวัดอัตราผลิตภาพอ่ืน  ๆ คือ รายไต้ขององค์กรต่อค่าใช้จ่ายด้าน 
กฎหมาย ค่าใช้จ่ายต่อยอดขาย ค่าใช้จ่ายต่อยอดผลผลิต จำนวนคดีต่อคน จำนวนคดีต่อปี
จำนวนการให้คำปรึกษาต่อคน จำนวนการให้คำปรึกษาต่อเดือน ต้นทุนต่อคดี ต้นทุนต่อรายการ 
การปรึกษา

(13) หน่วยงานการตลาด จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน คือ อัตราผลิตภาพแรงงาน 
ยอดขายต่อคน จำนวนขายต่อคน ปริมาณขายต่อพนักงานขายท้ังหมด รายได้ต่อคน อัตราผลิต 
ภาพอ่ืน  ๆ คือ ยอดขายต่อเดือน รายได้ต่อเดือน ส่วนแบ่งการตลาด ปริมาณขายผลิตภัณฑ์ใหม่ 
จำนวนลูกค้าใหม่ต่อเดือน จำนวนลูกค้าใหม่ต่อคน จำนวนลูกค้าใหม่ต่อรายบุคคล ราคาต่อตัน 
อัตราส่วนลด ยอดส่วนลดต่อเดือน ค่าใช้จ่ายต่อยอดขาย ผลตอบแทนต่อทรัพย์สิน งบประมาณ 
โฆษณา ค่าโฆษณาต่อเดือน รายไต้ต่อค่าใช้จ่ายทางการตลาด

(14) หน่วยงานขาย จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน ได้แก่ อัตราผลิตภาพแรงงาน ยอดขาย 
ต่อชั่วโมงแรงงาน ยอดขายต่อคน ปริมาณขายต่อพนักงานขาย ยอดขายต่อพนักงานขาย รายได้ 
ต่อพนักงานขาย ยอดขายต่อพนักงานท้ังหมด ปริมาณขายต่อคน อัตราผลิตภาพพ้ืนท่ี คือ ยอดขาย 
ต่อตารางฟุต อัตราผลผลิตเงินทุน คือ ยอดขายต่อทรัพย์สิน อัตราผลิตภาพอ่ืน  ๆ คือ ยอดรวม 
ต่อปี ปริมาณขายต่อปี รายไต้ต่อปี กำไรต่อปี รายไต้ต่อยอดขาย เปอร์เซ็นต์ยอดขายเพ่ิมขึน 
เปอร์เซ็นต์รายไต้เพิ่มขืน จำนวนลูกค้าใหม่ต่อพนักงานขาย ช่ัวโมงขายต่อพนักงานขาย ต้นทุน 
ขายต่อยอดขาย ต้นทุนการบริการการขายต่อยอดขาย กำไรต่อค่าใช้จ่าย เปอร์เซ็นต์การเจาะตลาด 
ยอดขายต่อทรัพย์สิน ยอดขายต่อรายบุคคล เปาหมายการขาย ยอดขายต่อรายลูกค้า

(15) หน่วยงานธุรการ จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน คือ งานพิมพ์ต่อชั่วโมงแรงงาน 
จำนวนบรรทัดต่อชั่วโมง จำนวนหน้าต่อวัน อัตราผลิตภาพอ่ืน  ๆ คือ จำนวนคนต่อหน่วยผลิต 
ค่าใช้จ่ายต่อยอดขาย ค่าใช้จ่ายต่อค่าใช้จ่ายโรงงาน จำนวนเอกสารท่ีจัดเก็บต่อคน

(16) หน่วยงานคลังสินค้า จะวัดอัตราผลิตภาพเฉพาะส่วน คือ จำนวนจัดส่งต่อชั่วโมง
จำนวนขนย้ายต่อช่ัวโมงแรงงาน อัตราผลิตภาพอ่ืน  ๆ คือ มูลค่าพัสดุคงคลัง ปริมาณพัสดุคงคลัง 
ของพัสดุแต่ละชนิด อัตราหมุนเวียนพัสดุ จำนวนการจัดส่งต่อคน ปริมาณต่อคน ค่าใช้จ่ายจัดส่ง 
ต่อยอดขาย ค่าใช้จ่ายจัดส่งทันเวลา จำนวนจัดส่งทันเวลา เปอร์เซ็นต์การจัดส่งทันเวลา
ประสิทธิภาพการใช้สถานที่จัดเก็บ ประสิทธิภาพการจัดเก็บ จำนวนรถยกต่อคน จำนวนการขนย้าย 
ต่อรถยก มูลค่าสูญเสียต่อปี มูลค่าพัสดุถูกขโมยต่อปี มูลค่าพัสดุล้าสมัยต่อปี มูลค่าพัสดุคงคลัง 
เฉล่ียต่อค่าใช้จ่ายการจัดการพัสดุคงคลัง มูลค่าพัสดุคงคลังต่อยอดขาย มูลค่าพัดสุดคงคลังต่อยอด 
ผ ล ิต
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(17) หน่วยงานวางแผน จะวัดอัตราผลิตภาพอื่น  ๆ คือ จำนวนการปรับเปล่ียนแผนงาน 
ต่อแผนงาน อัตราหมุนเวียนของพัสดุคงคลัง มูลค่าพัสดุคงคลัง ค่าใช้จ่ายต่อยอดขาย ค่าใช้จ่าย 
ต่อยอดผลิต ค่าใช้จ่ายต่อหน่วยผลิต จำนวนชั่วโมงเครื่องจักรท่ีหยุดต่อเดือน จำนวนเคร่ืองจักรท่ี 
หยุดโดยเฉล่ีย อัตราการหมุนเวียนของแรงงานต่อเดือน อัตราค่าจ้างแรงงาน มูลค่าค่าจ้างแรงงาน 
จำนวนชั่วโมงแรงงานต่อหน่วยผลิต อัตราการผลิตต่อวัน อัตราการขายต่อวัน

ประสิทธิภาพ (Efficiency)

ประสิทธิภาพในการทำงานเป็นตัววัดการใช้ทรัพยากรในการบรรลุ ถึงเปาหมาย ท่ีต้ังไว้ว่า 
มีการใช้อย่างประหยัดเพียงใด โดยประสิทธิภาพได้จากการคำนวณผลผลิตจริงหารด้วยผลผลิต 
มาตรฐาน ตังนี้

ประสิทธิภาพ (Efficiency)
ผลผลิตจริง (Actual Output)

ผลผลิตมาตรฐาน (Standard Output)

ประสิทธิภาพที่คำนวณได้นี จะเป็นดัชนีที่ชีให้เห็นถึงความมีประสิทธิภาพของการทำงาน 
หรือการใช้ทรัพยากร ดังเช่นผลผลิตจริงจากการทำงานคือ 120 ช้ินต่อชั่วโมง ขณะท่ีผลผลิต
มาตรฐานคือ 180 ช้ินต่อชั่วโมง ดังนั้นประสิทธิภาพในการผลิตคือ 120/180 = 0.6667 หรือ 
ร้อยละ 66.67

ประสิทธิผล (Effectiveness)

ประสิทธิผลในการทำงานเป็นตัวบ่งชีถึงการบรรลุผลตามเป้าหมายในการทำงานบัน 
ถ้าบริษัทดังเป๋าหมายไว้ว่าจะผลิตรถยนต์ให้ได้ 50 คันในวันนี ประสิทธิผลในการผลิตจะหมายถึง 
การผลิตรถยนต์ได้ตามเป้าหมายนี หากผลิตได้ไม่ถึง 50 คัน ก็ไม่เรียกว่าไม่มีประสิทธิผล 
แต่อัตราผลผลิตจะมีความหมายครอบคลุมมากกว่านี เพราะบริษัทอาจผลิตได้ตามเป้าหมายแต่สิ้น 
เปลืองทรัพยากรไปอย่างมากกว่าจะบรรลุเป้าหมาย ดังบันการวัดความสำเร็จของงานจึงต้องอาศัย 
ประสิทธิภาพร่วมด้วย จึงจะให้ความหมายท่ีถูกต้อง สรุปได้'ว่าการบรรลุถึงเป้าหมายหรือ1ไม่บัน



48

แสดงได้โดยประสิทธิผลในขณะที่การใช้ทรัพยากรอย่างดีเพียงไรแสดงได้โดยประสิทธิภาพ ส่วน 
อัตราผลผลิตจะเป็นมาตรวัด ที่รวมเอาประสิทธิผลและประสิทธิภาพอยู่ในตัวเลขเดียว เน่ืองจาก
ประสิทธิผลนันเกี่ยวข้องกับผลผลิตที่เป็นเป้าหมายในการทำงาน และประสิทธิภาพเก่ียวข้องกับการ 
ใช้ทรัพยากร กล่าวคือ

มูลค่าผลผลิตที่ได้ f  (ประสิทธิภาพ)
อัตราผลผลิต

มูลค่าทรัพยากรที่ใช้ g (ประสิทธิภาพ)

โดยท่ี f และ g เป็นพีงก์ชั่นบางอัน

นอกจากนี้สามารถแสดงส่วนผสมที่เป็นไปได้ทั้งสี่แบบของประสิทธิผลและประสิทธิภาพ 
ในการทำงานได้ตังตารางที่ 2.2

ตารางท่ี 2.2 ประสิทธิผลและประสิทธิภาพในการทำงานกับอัตราผลผลิต

บรรลุ 
ผลตามเป้าหมาย

(ประสิทธิผล)

ไม่บรรลุ

เลว การใชทรัพยากร ดี
(ประสิทธิภาพ)

- มีประสิทธิผล แต่ไร้ประสิทธิภาพ
- สิ้นเปลืองทรัพยากรมาก

- มีประสิทธิผลและมีประสิทธิภาพ
- บรรลุผลตามเป้าหมายโดยใช้ทรัพยากร 
อย่างประหยัด “อัตราผลผลิตสูง”

- ไร้ประสิทธิผลและไร้ประสิทธิภาพ
- ไม่บรรลุเป้าและส้ินเปลือง 
ทรัพยากรมาก

- ไร้ประสิทธิผลแต่มีประสิทธิภาพ
- ไม่บรรลุผลตามเป้าหมายแต่ไม่สิน 
เปลืองทรัพยากรมาก

ในระบบการผลิตมักพบป ็ญหาหลักคือ การใ ช ้ปีจจยัการผลิตท ี่ไม่มีประสิทธิภาพตลอดจน 
การสูญเสียที่เกิดขึน ทำให้ด้นทนุการผลิตสงูขึน โดยเฉพาะอย่างย่ิงภาวะการณํป็จจุบันซ ึ่ง มีการแ ข ่ง ขัน
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ทำให้การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเข้ามามีความสัมพันธ์อย่างใกล้ชิดกับภาวะ 
การดำเนินการของโรงงาน การปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตจะช่วยให้กๅรใช้!!จจัย 
การผลิตได้อย่างคุ้มค่า ส่งผลให้ด้นทุนต่อหน่วยลดลง ตลอดจนผลผลิตเพ่ิมขึนช่วยให้ได้เปรียบใน 
การแข่งขัน เกิดประโยชน์แก่แรงงาน

ข. ป้จจัยกี่เกี่ยวข้องกับระบบการผลิต

ในการดำเนินงานในสายการผลิตนัน จะพบว่ามีความสูญเสียเกิดขึนมากมายกับทรัพยากร 
ที่ใช้ในการผลิตเพื่อให้เกิดผลผลิต ซึ่งส่วนใหญ่แล้วเกี่ยวข้องกับเร่ืองของแรงงาน วัสดุ เคร่ืองจักร 
เงินทุน พลังงาน สิ่งแวดล้อม ข้อมูลตลอดจนพื้นที่ท่ีเป็นท่ีตั้งของความสูญเสีย

ในการศึกษาครังนี ได้ให้ความสำคัญต่อรายละเอียดของความสูญเสียในการทำงานของ
วัสดุอปกรณ์ ซึ่งเป็นตัวจักรสำคัญที่สามารถควบคุมกำกับหรือเปลี่ยนแปลงได้ในขั้นตอน
การเตรียมการ โดยพบว่าด้านวัสดุอุปกรณ์นั้นมีความสูญเสียดังรายละเอียดดังนี้

(1) ความสูญเสียจากการเกิดเหตุขัดข้อง คือ เหตุขัดข้องแบบกะทันหัน กับแบบเส่ือม 
สมรรถนะ สำหรับเหตุขัดข้องแบบกะทันหันทำให้การผลิตต้องหยุดชะงักไป จึงเห็นความสูญเสีย 
ได้ชัดเจน กว่าส่วนการสูญเสียแบบเส่ือมสมรรถนะน ัน  จะเกิดความสูญเสียอย่างมากมาย ในขณะท่ี 
เคร่ืองจักรอุปกรณ์ยังเดินอยู่ตามปกติ ความสูญเสียมักถูกมองข้ามไปและปล่อยทังไว้อย่างนัน จึงควร 
ห ัน มาให้ความสนใจในกรณีนีให้มากขึน เพราะถึงแม้เคร่ืองจักรจะไม่ได้หยุด แต่ทำให้เกิดความ 
สูญเสียต่าง  ๆ ทางด้านคุณภาพ ความเร็วในการผลิตหรือเคร่ืองเดินโดยไม่มีการหยุดหรือเกิดการกิน 
ไฟมากฃึนเป ็นความสูญเสียในรูปแบบต่าง  ๆ เหตุขัดข้องทัง 2 ประการนี จะทำให้อัตราการ 
เดินเคร่ืองลดต่ําลงและประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ลดต่ําลงด้วย ความส ูญ เสียท่ีเกิดจาก 
เหตุ ขัดข้องมีรายละเอียด ดังนี

(2) ความส ูญ เสียจากการปรับแต่ง ปีญหาในการปรับแต่งโดยท่ัวไปเป็นปิญหาท่ียุ่งยากงาน
ปรับแต่งในขันตอนการเตรียมงาน กับชนิดท่ีต้องทำในระหว่างทำงานประจำสำหรับชนิดท่ีต้อง
ปรับแต่งในขันตอนการเตรียมงานนัน ปีจจุบันแต่ละโรงงานต่างก็พยายามคิดค้นหาวิธีการลดเวลา 
ส่วนนีลง เช่น การเตรียมงานแบบเปล่ียนครังเดียว ซ่ึงเป้าหมายในการลดเวลาในการเตรียมงานนี 
ส่วนหนึ่งอยู่ที่การปรับปรุงแก้ไขการปรับแต่ง ส่วนชนิดท่ีปรับแต่งในระหว่างทำงานประจำนัน 
มักไม่ค่อยมีการใช้ความพยายามในการแก้ไขเหมือนอย่างแรก จึงมีผลกระทนต่อประสิทธิภาพ 
การทำงานอยู่ค่อนข้างมาก งานปรับแต่งในระหว่างทำงานประจำที่เห็นได้ชัดได้แก่ การกำหนด 
ตำ!เหน่ง การ ปรันศูนย์ การปรันขนาด การปรับสมดุลแรงกล การปรับจังหวะการทำงาน เป็นด้น
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(3) ความสูญเสียจากการเดิน ๆ หยุด  ๆ ลักษณะของความสูญเสียน้ี เกิดจากบัเญหาบาง 
ประการ'ของเครืองจักร ทำให้เครืองจักรต้องหยุดช่ัวคราว ไม่ถือเป็นเหตุขัดข้อง ตัวอย่างเช่น ชินงาน 
มีคุณภาพบกพร่องทำให้ตัว Sensor ทำงานสั่งให้หยุดเครื่องไปโดยอัตโนมัติ เพ่ือให้สามารถ 
ทำการขจัดสาเหตุการบกพร่องของชินงาน หลังจากแก้ไขแล้ว จึงกดปม Reset ให้เคร่ืองกลับ 
เข้าทำงานปกติ ความสูญเสียจากการเดิน ๆ หยุด  ๆ นี จะพบเห็นได้มากจากเคร่ืองจักรอัตโนมัติ 
เครืองประกอบอัตโนมัติ เครืองส่งงานอัตโนมัติ เป็นต้น ทำให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 
อุปกรณ์ลดลงมาก การจัดการให้เคร่ืองทำงานได้ใหม่นันทำได้ง่าย จึงมักมีแนวโน้มท่ีจะมองข้าม 
การแก้ไขสาเหตุท่ีแท้จริงไป

(4) ความสูญเสียทางด้านความเร็ว ความสามารถในการทำงานของอุปกรณ์นั้นถูกคาดคะเน 
ขึนตังแต่ขันตอนการออกแบบการจัดสร้างของอุปกรณ์นั้น  ๆ รวมทั้งมีการกำหนดความเร็วใน 
การทำงานไว้ด้วย แต่ในทางปฏิบัติจากเหตุผลต่าง  ๆ ทำให้มักต้องเดินเคร่ืองด้วยความเร็วท่ีต่ํากว่า 
ความเร็วมาตรฐาน ซ่ึงมีไม่น้อยท่ีทำงานโดยไม่รู้ค่าความเร็วมาตรฐานของอุปกรณ์ ค่าแตกต่างของ 
ความเร็วจริงที่เครื่องทำงานได้เมื่อเปรียบเทียบกับความเร็วมาตรฐานนี่ถือเป็นการสูญเสียด้าน 
ความเร็ว ซึ่งมีผลโดยตรงในทางลบต่อประสิทธิภาพของเครื่องจักรอุปกรณ์

(5) ความสูญเสียจากการเกิดของเสียและการต้องแก้ไขชินงาน ความสูญเสียนีมีลักษณะ 
แตกต่างจากความสูญเสียต่าง  ๆ ที่กล่าวมาแล้ว ในแง่ที่มิได้มีผลกระทบต่อประสิทธิภาพของ 
เครื่องจักรอุปกรณ์ ในเชิงปริมาณ (เวลา) เพราะการเสื่อมสมรรถนะทำให้เกิดของเสีย มักตาม 
มาด้วย การต้องการแรงงานคนเพื่อการแก้ไขซ่อมแซม ซึ่งเป็นการทำงาน 2 ครัง และเป็นการเพ่ิม 
ขันตอนการทำงาน จึงเรียกว่าความสูญเสียจากการเกิดของเสียและการต้องแก้ไขชินงานความสูญเสียนี 
เกิดจากการเสื่อมสมรรถนะในบางเวลาของ เครื่องจักรอุปกรณ์ทำให้เกิดของเสียขึน ซ่ึงเป็นปีญหา 
ที่มีผลสืบเนื่อง1ในเชิงคุณภาพ ที่ทำให้ประสิทธิภาพของอุปกรณ์ต่ําลง

(6) ความสูญเสียจากการเร่ิมงาน ในท่ีนีไม'ใช่การเริ่มทำงานในช่วงของการเดินเคร่ืองเม่ือ 
ติดตั้งเครื่องจักร อุปกรณ์ใหม่เสร็จ แต่จะเป็นในช่วงที่เครื่องจักรอุปกรณ์เข้าสู่ช่วงการขัดข้องแบบ 
สมํ่าเสมอ ซึ่งเป็นช่วงระยะเวลาที่สภาวะการเดินเครื่องมีเสถียรภาพ ในช่วงระยะเวลาดังกล่าวนี้ 
เม่ือเร่ิมต้น การผลิตในแต่ละวันจะเกิดการสูญเสียอยู่ช่วงระยะเวลาหนึ่ง การสูญเสียนี้เกิดจากระดับ 
เสถียรภาพ ของสภาวะการทำงานระดับสมรรถนะของพนักงาน หรือสภาพการจัดเตรียมอุปกรณ์ 
จับยึดงาน เป็นต้น

ปีจจัยท่ีเก่ียวข้องกับสายการผลิตท่ีก่อให้เกิดความสูญเสียกับทรัพยากรท่ีใช้ ในการผลิตนัน 
ป้จจัยด้านวัสดุอุปกรณ์เป็นส่ิงท่ีมักเพ่ิมผลผลิตทุก  ๆ คนจะละเลยเสียมิได้ ขอสรุปสาเหตุท่ีทำให้ 
เกิดความสูญเสียในการทำงานของอุปกรณ์ไว้ในตารางท่ี 2.3 ดังต่อไปบี
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ตารางที 2.3 สาเหตุทีทำให้เกิดความสูญเสียในการทำงานของอุปกรณ์

ลำดับท่ี สาเหตุ รายละเอียดความสูญเสีย
1 เครื่องจักรเกิดเหตุขัดข้อง เม่ือเกิดเหตุขัดข้อง ทำให้ต้องหยุดเพ่ือซ่อมแซม 

แก้ไขเป็นความสูญเสียที่เกิดขึนอย่างไม่มีกฎเกณฑ์
แน่นอน

2 เสียเวลาในการเตรียมงาน ปรับแต่ง เกิดความสูญเสียในช่วงการเปล่ียนงาน ซ่ึงต้องมี
การเสียเวลาปรับในการเตรียมงาน เป็นความสูญเสีย
ท่ีแน่นอน

3 ความเร็วการเดินเครื่องลดลง เป็นความสูญเสียที่ความเร็วลดลงตํ่ากว่าความเร็ว
มาตรฐาน

4 เกิดการขัดข้องทำให้เครื่องเดิน ๆ เป็นความสูญเสียที่แตกต่างไปจากสาเหตุขัดข้องของ
หยุด ๆ เครื่องจักรทั่วๆ ไป เพราะอาจไม่ต้องทำการซ่อมแซม

และเกิดแบบช่วงสัน ๆ
5 เกิดของเสีย เป็นความสูญเสียที่เกิดจากการเสื่อมสภาพของ 

เคร่ืองจักร (ทำให้อัตราของดีที่ผลิตได้น้อยลง)
6 ความสูญเสียในแต่ละช่วงเริ่มต้นงาน เป็นความสูญเสียเวลาในตอนช่วง!ริ่มงานแต่ละวัน

จากตารางสรุปข้างต้น จะเห็นไต้ว่า สาเหตุทัง 6 ประการต่างก็มีผลทำให้อัตราการเดิน 
เครื่องใช้งาน อัตราการเดินเครื่องเชิงสมรรถนะ . และอัตราผลผลิตที่เป็นของดีลดลงทังนัน
ซึ่งความสูญเสียเหล่านี้ ถือไต้ว่าเป็นความสูยเสียจากการเสื่อมสภาพ การเพิ่มผลผลิตใน
อ ุตสาหกรรมน ั้นม ีความจำเป ็นท ี่จะต ้องขจัดความส ูญเส ียออกไปและผลท ี่ได ้จะช ่วยเพ ิ่ม 
ประสิทธิภาพการผลิตและผลความสูญเสียลง ซึ่งจะช่วยส่งผลต่อการลดต้นทุนการผลิตด้วย

ค. เทคนิคการเพิ่มผลผลิต

เทคนิคที่ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตปิจจุบัน โดยมากมักมีเปาหมายในการเพิ่มผลผลิตเพ่ิม 
ประสิทธิภาพของงาน โดยมีทั้งในส่วนท่ีเป็นเทคนิค ตั้งแต่ในข้ันตอนการเตรียมการ ด้านวัตถุดิบ 
ด้านเครื่องจักร ด้านวิธีการ (กระบวนการผลิต) ด้านบุคลากร หรือบางทีก็เปีนเทคนิคที่เพิ่ม 
ประสิทธิภาพ ตังแต่การเตรียมการผลิต (Pilot Line) จนถึงการผลิตจำนวนมาก (Mass Production) 
และพัฒนาต่อไปในอนาคต วันชัย ริจิรวนิช (2539) ได้รวบรวมแนวคิดและเทคนิคต่าง  ๆ ในการเพ่ิม
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ผลผลิตในอุตสาหกรรมไว้ในหนังสือ “การเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรม : เทคนิคและกรณีศึกษา,, 
โดยเทคนิคส่วนใหญ่ที่น ่าเสนอเป็นเทคนิคที่ใช้ได้ผลมาแล้วในการเพิ่มผลผลิตอย่างต่อเนื่อง 
โดยพอจะแบ่งกลุ่มได้ดังนี้

(1) เทคนิคการเพิ่มการมีส่วนร่วมในกิจกรรมของพนักงาน ได้แก่ การบริหารงานแบบ 
ญ่ีป่น การเพิ่มผลผลิต โดยกลุ่มคุณภาพ การเพิ่มผลการผลิตในกิจกรรม รส การเพิ่มผลผลิตโดย 
ข้อเสนอแนะ ระบบการผลิตแบบโตโยด้า

(2) เทคนิคการเพิ่มผลผลิตโดยฐานด้านเทคโนโลยี ได้แก่ การใช้คอมพิวเตอร์ช่วยใน 
การออกแบบ (Computer-Aided Manufacturing, CAM) หุ่นยนต (Robotics) เทคโนโลยีทางพลังงาน 
(Energy Technology) เทคโนโลยี (Group Technology) การบริหารงานซ่อมบำรุง (Maintenance 
Management) การประหยัดพลังงาน (Energy Conservation)

(3) การเพิ่มผลผลิตโดยฐานด้านพนักงาน ได้แก่ การให้เงินจูงใจรายตัว (Individual 
Financial Incentive) สวัสดิการ (Fringe Benefits) การส่งเสริมกรเลอนขัน (Employee Promotion) 
การปรับปรุงความสมบูรณ์ของงาน (Job Enrichment) การขยายขอบเขตของงาน (Job Enlagment) 
การบริหารโดยวัตถุประสงค (Management By Objection) เสนโคงการเรียนรู้งาน (Learning Curve) 
การปรับปรุงเงื่อนไขการทำงาน (Work Condition Improvement) การ!เกอบรม (Training) คุณภาพ 
(Quality Control Circle)

(4) การเพิ่มผลผลิตโดยฐานด้านผลิตภัณฑ์ ได้แก่ การวิเคราะห์คุณค่า/วิศวกรรมคุณค่า 
(Value Analysis / Value Engineering) การวิจัยและพัฒนา (Research And Development) 
การปรับปรุงความน่าเชอถอได้ของผลิตภัณฑ (Production Readability Improvement)

(5) การเพิ่มผลผลิต โดยใช้ฐานด้านงาน ได้แก่ การศึกษาวิธีการทำงาน (Method Study) 
การวัดผลงาน (Work Measurement) การออกแบบระบบงาน (Job Design) การประเมินผลงาน 
และผลงาน (Job And Work Evaluation) การออกแบบความปลอดภัย (Job Safety Design) 
การวางแผนการผลิต (Production Plaining) การประมวลผลด้วยคอมพิวเตอร (Computer-Aided 
Data Processing) กลศาสตร (Economics)

(6) เทคนิคการเพิ่มผลผลิต โดยฐานด้านวัสดุ ได้แก่ การควบคุมพัสดุคงคลัง (Inventory 
Control) การวางแผนความต้องการพัสดุ (MRP) (Material Requirement Planning) การบริหารพัสดุ 
(Material Management) การควบคุมคุณภาพ (Quality Control) การปรับปรุงระบบการขนย้าย (Material 
Handing System Improvement)
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ง. การศึกษไวิธีการทำงานและการวัดงาน

การกำหนดมาตรฐานการทำงานของคนงาน,น้ัน เทย์เลอร์ เป็นผู้มีส่'วนสำคัญ แต่ยังมีบุคคล 
ที่ได้บุกเบิกศึกษาอย่างจริงจัง ก็คือ แฟรงค์ และลินเลียน กิลเบรธ (Famk And Lilliam Gilbreth) 
โดยเป็นผู้ริเริ่มศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาในการทำงานของคนงาน โดยใช้แผนภาพและ 
สัญลักษณ์ต่าง  ๆ ทังสองได้ร่วมกันพัฒนาเทคนิคการใช้ภาพแสดงการเคลื่อนไหวของร่างกาย เช่น 
น้ิวมือ ฝ่ามือ ข้อมือ แขน เป็นด้น การวางวัสดุให้สามารถใช้งานได้อย่างสะดวก การศึกษาความ 
สัมพันธ์ในการทำงานของคนและเครื่องจักร การจับเวลาในการทำงานอย่างละเอียดโดยใช้นาฬิกา 
จับเวลาเป็นเวลาเป็นต้น

จากการพัฒนาระบบการผลิตและการบริหารงานอุตสาหกรรมรูปแบบดังกล่าวทำให้เป็าหมาย 
ของการปฏิวัติทางอุตสาหกรรมสัมฤทธ์ผล ส่งผลให้อุตสาหกรรมของสหรัฐอเมริกาในสมัยนั้น 
(พ.ศ. 2463 -2493) มีความเจริญก้าวหน้าและกลายเป็นผู้นำด้านอุตสาหกรรมของโลกแทนประเทศ 
ต่าง  ๆ ในยุโรปอย่างเต็มตัว การศึกษาการทำงาน (Work Study) เป็นคำท่ีใช้แทนถึงวิธีการต่าง  ๆ
จากการศึกษาการทำงาน (Method Study) และการวัดผลงาน (Work Measurement) ซ่ึงเป็นการ 
ศึกษาอย่างมีระเบียบถึงการทำงานของคน และพิจารณาองค์ประกอบต่าง  ๆ ที่จะมีผลต่อ 
ประสิทธิภาพและเศรษฐภาวะของการทำงานเพื่อการปรับปรุงการทำงานนัน  ๆ ให้ด ีข ึน 
วิจิตร ตัณฑสุทธ์ และคณะ (2524) ได้กล่าวไว้ในหนังสือ “การศึกษาการทำงาน” ซึ่งได้แสดงให้ 
เห็นถึงคุณค่าของการศึกษาการทำงานเอาไว้หลายประการดังนี้

(1) เป็นเครื่องมือช่วยในการเพิ่มผลผลิตในโรงงานหรือหน่วยงานผลิต โดยเป็นวิธีที่มี 
การลงทุนเกี่ยวกับเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่ํา

(2) มีลักษณะของการศึกษาอย่างเป็นระบบ ทำให้ผู้ทำการศึกษาไม่มองข้ามองค์ประกอบ 
ใด  ๆ ที่จะมีผลต่อประสิทธิภาพการทำงานไป

(3) เป็นเคร่ืองมือในการกำหนดมาตรฐานของงาน ซึ่งจะนำไปใช้ประโยชน์ในการวางแผน 
และควบคุมการผลิตได้

(4) ช่วยให้เกิดการประหยัดตังแต่เริ่มต้นจนถึงช่วงระยะการทำงานที่ได้ปรับปรุงไปแล้ว
(5) สามารถนำเอาการศึกษาการทำงานไปใช้ได้ในทุกโอกาสและสถานที่ ไม่ว่าจะอยู่ใน 

โรงงานหรือในสำนักงาน
(6) เป็นเครื่องมือท่ีช่วยให้ฝ่ายจัดการเข้าใจลักษณะปีญหาของงานได้อย่างดีที่สุด จึงใช้เป็น 

อาวุธในการพิชิตงานไร้ประสิทธิภาพและความบกพร่องต่าง  ๆ ในหน่วยงานได้
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การศึกษาการทำงานมีความสัมพันธ์โดยตรงกับการเพ่ิมผลผลิต การศึกษาการทำงาน จึง
ช่วยในการเพ่ิมผลผลิตจากทรัพยากรท่ีมีอยู่เดิม ด้วยค่าใช้จ่ายในการลงทุนท่ีน้อยลงการเพ่ิมผลผลิตมี 
ความหมายกว้าง  ๆ ว่าเป็นการเพิ่มจำนวนหรือปริมาณของผลผลิตจากที่เคยมีอยู่เดิม การเพ่ิมผล 
ผลิตนีจะมีผลต่อการเพิ่มอัตราการผลิต ซ่ึงหมายถึง อัตราส่วนระหว่างปริมาณผลผลิตท่ีได้ออกมา 
กับปริมาณทรัพยากรท่ี'ป้อนเข้าไป (มีเครื่องจักรอุปกรณ์ ท่ีดินส่ิงปลูกสร้าง แรงงาน และวัตถุดิบ) 
การที่ปริมาณผลผลิตมีจำนวนมากขึ้น หรือเรียกว่าการเพิ่มผลผลิตโดยที่ปริมาณทรัพยากรคงเดิม 
จะทำให้อัตราผลผลิตเพิ่มขึ้นได้ หรืออัตราผลผลิตจะเพ่ิมขึ้นได้ หากลดปริมาณทรัพยากรลงไป 
โดยให้ปริมาณ ผลผลิตคงเดิมหรือการทำให้ปริมาณผลผลิตเพิ่มข้ึนพร้อมกับลดปริมาณทรัพยากรที่ 
ต้องใช้ลงไป อย่างไรก็ตามการศึกษาการทำงานมีสมมติฐานอยู่ว่า เป็นวิธีการเพ่ิมผลผลิตให้สูงข้ึน 
โดยใช้ทรัพยากรที่มีอยู่เท่าเดิม ด้วยการวิเคราะห์กระบวนการทำงานที่เป็นอยู่อย่างเป็นระบบเพื่อ 
เพิ่มประสิทธิภาพของการทำงานให้ดีขึน ก่อนท่ีจะเข้าใจเก่ียวกับการศึกษาวิธีการทำงานและการวัด 
งาน ควรมีการทำความเข้าใจ กับคำว่า “เวลาทังหมดของงาน” ซ่ึง หมายถึงเวลาท่ีใช้ไปในการทำ 
งานของคนและเครื่องจักร เพ่ือการผลิตผลิตภัณฑ์จำนวนหนึ่งหน่วยให้แล้วเสร็จ สามารถแยกเวลา 
ทั้งหมดของงานออกเป็นส่วนต่าง  ๆ ได้ดังนี้

(1) เวลางานพืนฐาน หมายถึง เวลาที่ใช้ในการผลิตผลิตภัณฑ์จำนวนหนึ่งหน่วยจนแล้ว 
เสร็จโดยปราศจากการสูญเสียเวลาการทำงานไปเน่ืองจากสาเหตุใด  ๆ เป็นเวลาอย่างน้อยที่สุดตาม 
ทฤษฎี ในการผลิตผลิตภัณฑ์หนึ่งหน่วย

(2) เวลางานส่วนเกินเวลางาน หมายถึง ปริมาณงานท่ีจะต้องใช้ผลิต วัดเป็นหน่วยคน- 
ๆทโมง หรือเครื่องจักร-ชั่วโมง เวลางานส่วนเกิน หมายถึง เวลางานที่ต้องทำล้าระบบการทำงาน 
ไม่สมบูรณ์แบบเป็นเวลาที่สูญเสียไปอันเนื่องมาจากสาเหตุหนึ่ง สาเหตุใด ดังนี้ เนื่องมาจาก 
ข้อบกพร่องในการออกแบบหรือการกำหนดรายละเอียดผลิตภัณฑ์สามารถตัดลงได้ณ็ม่ กรออกแบบ 
วางแผนท่ีดี เนื่องจากวิธีการทำงานที่ขาดประสิทธิภาพสามารถตัดลงได้ โดยการออกแบบวิธีการทำ 
งานที่เหมาะสม

(3) เวลาไร้ประสิทธิภาพ เกิดจากการรบกวนการทำงาน ทำให้การผลิตหรือการทำงานต้อง 
หยุดชะงักลงชั่วคราว โดยปราศจากการผลิตหรือผลงาน สามารถแบ่งลักษณะของการถูกรบกวน 
อันเนื่องมาจากสาเหตุ 2 ประการดังนี เน่ืองมาจากความบกพร่องของฝ่ายจัดการ เช่น ต้องหยุดการ 
ทำงานเพราะขาดวัตถุดิบซึ่งเกิดจากการที่ฝ่ายจัดการขาดการวางแผนที่ดี ขาดการประสานงาน 
เนื่องจากการควบคุมของแรงงานเอง เช่น การขาดงาน มาสาย เกียจคร้าน การเกิดอุบัติเหตุ เป็นต้น

เมื่อได้ทราบส่วนประกอบของเวลาทังหมดของงานแล้ว การเพิ่มผลผลิตให้สูงขึ้นจาก 
ทรัพยากรที่มีอยู่เดิมทำได้ โดยการตัดเวลาส่วนเกินและเวลาไร้ประสิทธิภาพที่มีอยู่ในการทำงาน
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ปิจจุบันให้หมดไป ซึ่งต้องอาศัยความร่วมมือของฝ่ายจัดการและฝ่ายแรงงานใช้วิธีการ และความรู้ 
มาช่วย ซึ่งอาจกระทำได้ดังนี้

(1) การลดเวลางานส่วนเกิน อันเนื่องมาจากข้อบกพร่องในการออกแบบหรือการกำหนด 
รายละเอียดผลิตภัณฑ์ อาจกระทำโดย

- ให้ฝ่ายออกแบบผลิตภัณฑ์กับฝ่ายผลิตทำงานร่วมกัน ทังนีเพราะการออกแบบผลิตภัณฑ์ 
ให้สามารถผลิตโดยการใช้ต้นทุนต่ํานัน อาจทำไม่ไต้ถ้าหากผู้ออกแบบน้ันไม่คุ้นเคยกับกระบวนการ 
ผลิตต่าง  ๆ ท่ีมีอยู่

- การกำหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ์ เป็นการจำกัดชนิดของผลิตภัณฑ์ ทำให้สามารถเพ่ิม 
ขนาดการผลิตในแต่ละวัฏจักรของการผลิตให้สูงขึ้น

- การกำหนดมาตรฐานคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้เหมาะสม พราะถ้าหากกำหนดไว้สูง 
เกินไป เราต้องใช้เวลาทำการผลิตและตรวจสอบมากฃึน แต่ไม่ควรละเลยในเรื่องคุณภาพ ฝ่าย 
จัดการต้องกำหนดมาตรฐานคุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้เหมาะสมกับความต้องการของตลาดและ 
ความยากง่ายของงานที่ต้องทำ โดยอาศัยการวิจัยตลาดและการวิจัยผู้ใช้ผลิตภัณฑ์เป็นเครื่องมือ 
วิธีการที่นำมาใช้ในการลดเวลางานส่วนเกินเนื่องมาจากข้อบกพร่องในการออกแบบ หรือ 
การกำหนดรายละเอียดผลิตภัณฑ์เรียกว่า การวิเคราะห์คุณค่า (Value Analysis) หรือวิศวกรรม 
คุณค่า (Value Engineering) ซึ่งมีผลทำให้สามารถลดต้นทุนการผลิตและเพิ่มคุณค่าของผลิตภัณฑ์

(2) การลดเวลางานส่วนเกินอันเนื่องมาจากวิธีการทำงานที่ขาดประสิทธิภาพ อาจกระทำ
ไต้โดย

- การวางแผนกระบวนการผลิต ซึ่งจะกำหนดชนิดของเคร่ืองมือ เครื่องจักรท่ีจำเป็น อัตรา 
ความเร็วของเครื่อง วัตถุดิบท่ีใช้ นอกจากนียังมีการซ่อมบำรุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ์ให้มีอายุและ 
ประสิทธิภาพสูงขึน วิธีการต่าง  ๆ เหล่านีสามารถลดต้นทุนการผลิตลงได้

- การวางผังโรงงาน การวางผังงาน การศึกษาการทำงาน การป็กอบรมผู้ปฏิบัติงานก็เป็น 
ส่วนหน่ึงที่จะช่วยลดเวลางานส่วนเกินประเภทนี้ไต้

(3) การลดเวลาไร้ประสิทธิผลอันเนื่องมาจากความบกพร่องของฝ่ายจัดการ อาจกระทำไต้ 
โดย

- การกำหนดนโยบายของผลิตภัณฑ์กับฝ่ายการตลาด เช่น ให้ราคาที่ตํ่ากว่าปกติสำหรับ 
ลูกค้าที่ต้องการปริมาณผลิตภัณฑ์ที่สูง เป็นต้น เช่น การกำหนดจำนวนชนิดของผลิตภัณฑ์ 
การกำหนดมาตรฐานของผลิตภัณฑ์ การควบคุมวัสดุ การจัดสภาพแวดล้อมและเง่ือนไขการทำงาน
ด SJtAเหด
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(4) การลดเวลาไร้ประสิทธิผลอันเนื่องมาจากการควบคุมของแรงงาน คนงานต้องได้รับ 
การชักจูงให้เกิดความต้องการที่จะลดเวลาส่วนนี้ลงเอง ถือเป็นหน้าที่ของฝ่ายจัดการในการสร้าง 
บรรยากาศการทำงานให้ดีขึนมา โดย

- การกำหนดนโยบายบุคลากรที่ดีขึนมา รวมถึงการให้การแกอบรมแก่บุคลากร
- การกำหนดโครงการให้กำลังใจแก่คนงาน เช่น กำหนดโครงสร้างค่าแรงงานท่ีเหมาะสม

การชีวัดกำลังการผลิตของกระบวนการผลิต พิชิต สุขเจริญพงษ์ (2533) ได้กล่าวไว้ใน 
หนังสือ “การจัดการวิศวกรรมการผลิต” ซึ่งได้น่าเสนอแนวคิดและหลักการ ในการวัด 
ประสิทธิภาพของสายการประกอบ โดยอาศัยการศึกษาเวลาท่ีใช้ในการผลิตต่อเวลา (Cycle Time) 
ในแต่ละสถานที่สัมพันธ์กับเวลาที่มีเพื่อการผลิตต่อวัน แล้ววัดออกมาเป็นประสิทธิภาพของสาย 
การผลิต นอกจากพัน ยังน่าเสนอแนวคิดในการชี้วัดกำลังการผลิต ของกระบวนการผลิต 
(Production Process) หรือการแปลงสภาพทรัพยากร ซึ่งมีความสำคัญต่อการบริหารการผลิต 
โดยผู้บริหารต้องสามารถตรวจสอบ ติดตามสถานะของกระบวนการผลิตได้ตลอดเวลา กิจกรรม 
เหล่าน้ันได้แก่

(1) การประเมินกำลังการผลิต
(2) การประเมินชีวัดความต้องการสินค้า
(3) การประเมินทางด้านการเงิน
(4) ผู้,บริหารต้องสามารถเลือกแนวทางที่ดีที่สุด

นอกจากแนวคิดการทำงานที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้น ยังพบว่ามีวิธีการศึกษาอยู่ 2 ส่วน คือ 
การศึกษาวิธีการทำงาน (Method Study) และ การวัดงาน (Work Measurement) ซึ่งเป็นประโยชน์ 
ต่อการเพิ่มผลผลิตโดยมีรายละเอียด ดังนี

การศึกษาว ิธ ีการทำงาน เป็นการบันทึกและตรวจตราอย่างถี่ถ้วนและมีขันตอนรวมทัง
การวิเคราะห์ที่วิธีการทำงานท่ีเป็นอยู่หรือท่ีเสนอแนะขึนมาใหม่อย่างมีระบบ เพ่ือน่าไปสู่การพัฒนา 
และประยุกต์วิธีการที่ง่ายกว่า มีประสิทธิภาพสูงขึน ซึ่งจะทำให้สามารถลดค่าใช้จ่ายลงได้
รัชต์วรรณ การญจนปิญญาคม และ เน้ือโสม ติงสัญชลี (2528) ได้เสนอหลักการเบ้ืองต้นใน 
การศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลา เพื่อพัฒนาวิธีการทำงานให้มีประสิทธิภาพ ไว้ในหนังสือ
“การศึกษา การเคลื่อนไหว และเวลา” โดยมีเปาหมายเพื่อเป็นหลักในการเพ่ิมอัตราผลผลิตของ 
โรงงานและการใช้ทรัพยากรต่าง  ๆ ให้ได้ประโยชน์สูงสุด โดยค่าใช้จ่าย และการลงทุนเพียงเล็ก 
น้อย โดยในหนังสือได้กล่าวถึงเทคนิค การวิเคราะห์ข้อมูลเวลาด้วยวิธีต่าง  ๆ เช่น การศึกษา (Time
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Study) การหาค่าวิเคราะห์ความเร็ว (Pertaining The Rating Factor) การหาค่าเผ่ือของเวลา 
(Determining Allowance) การศกษาเวลาแบบ พรดเกอรบิน (Predetennined Time system) และ ยัง 
ได้กล่าวถึง วัตถุประสงค์ของการศึกษาวิธีทำงาน มีดังนี้

(1) เพื่อหาแนวทางและวิธีการปรับปรุงกระบวนการและวิธีการทำงาน
(2) เพ่ือปรับปรุงโรงงานพ้ืนที่ปฏิบัติงานตลอดจนการจัดวางเครื่องจักรอุปกรณ์ต่าง ๆ
(3) ศึกษาทางเศรษฐศาสตร์ด้านการประหยัดแรงงาน และการลดความเมื่อยล้าท่ีไม่จำเป็น 

ของคนงาน
(4) เพ่ือปรับปรุงวิธีการไซ้วัสดุ เคร่ืองจักร และแรงงาน
(5) เพื่อพัฒนาสภาพแวดล้อมของสถานท่ีทำงานให้ดียิ่งขึน

นอกจากนีแล้วขันตอนการศึกษาวิธีทำงาน มี 6 ขันตอน ดังนี

(1) การเลือกงานที่จะทำการศึกษาโดยพิจารณาองค์ประกอบด้านต่าง  ๆ คือ ด้าน 
เศรษฐศาสตร์ ความคุ้มค่าที่จะศึกษาหรือไม่ ด้านเทคนิค เป็นเทคนิคท่ีมีอยู่แล้วหรือจัดหา จัดทำขึน 
มาได้ไม่ยากนัก ด้านปฏิกิริยาของคน เป็นองค์ประกอบที่สำคัญท่ีสุด หากคนไม่ยอมรับการศึกษา 
และมีท่าทีท่ีเลวร้ายให้ทิงปิญหานันเอาไว้ก่อน จนกว่าจะมีท่าทีท่ีอ่อนลงหรือหมดไป

(2) การบันทึก มีเทคนิคท่ีนิยมใช้ในการจดบันทึก โดยท่ัว ๆ ไปก็มี แผนภูมิและ 
ไดอะแกรมแผนภูมิต่าง ๆ ท่ีใช้กันอยู่ท่ัวไปจะแบ่งออกเป็น 2 กลุ่มใหญ่ ๆ คือ แผนภูมิท่ีไม่มีเวลา 
มาเกี่ยวข้อง (Outline Process Chart) ได้แก่ แผนภูมิกระบวนการผลิตต่อเนื่องประเภทคน / 
เครองจักร/วัสดุ (Flow Process Chart - Man / Machine / Material Type) แผนภูมิกระบวนการ 
ผลิตสำหรับสองมือ (Two - Handed Process Chart) เป็นด้น และแผนภูมิที่มีเวลามาเกี่ยวข้องใช้ 
สำหรับบันทึกกระบวนการผลิต เช่น แผนภูมิการปฏิบัติงานทวีคูณสำหรับของกระบวนการผลิต 
เช่น แผนภูมิการปฏิบัติงานทวีคูณ (Multiple Activity Chart) แผนภูมิไซโม (Simo Chart) 
เป็นต้น ในการบันทึกแผนภูมิจะใช้สัญลักษณ์อยู่ 5 แบบด้วยกัน คือ

๐  คือ สัญลักษณ์แทนการปฏิบัติงาน ใช้บ่งบอกขันตอนที่สำคัญในกระบวนการผลิตเป็น 
วิธีการทำ ปรับปรุง แก้ไข หรือเปล่ียนแปลงรูปของชินส่วน วัสดุ หรือ ผลิตภัณฑ์ในขณะปฏิบัติงาน 

□  คือ สัญลักษณ์แทนการตรวจสอบงานใช้บ่งบอกการตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณ
ของงาน

= >  คือ สัญลักษณ์แทนการขนถ่าย ใช้บ่งบอกการเคลื่อนไหวของคนงาน วัสดุหรือเคร่ือง 
จักร จากที่หน่ึงไปอกท่ีหน่ืง
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Z) คือ สัญลักษณ์แทนการรอหรือการเก็บพักชั่วคราว ใช้บ่งบอกถึงการรอที่เกิดขึนใน 
ลำดับของ เหตุการณ์ท่ีเกิดฃึน

V  คือ สัญลักษณ์แทนที่การเก็บพักถาวรใช้บ่งบอกถึงการเก็บพักที่มีการควบคุมอย่างเป็น 
ทางการในเอกสารบางเล่ม ได้มีการใช้สัญลักษณ์บางประการแสดงการรวมงานเข้าด้วยกัน เช่น 
สัญลักษณ์แทนการรวมงานระหว่างการปฏิบัติงานและการตรวจสอบงาน เป็นด้น ส่วนไดอะแกรมน้ัน 
สามารถบ'งบอกถึงการเคลือนไหวได้ชัดเจนกว่าแผนภูมิ แต่จะไม่บอกรายละเอียดเหมือนใน 
แผนภูมิ ไดอะแกรมท่ีใช้กันท่ัวไป ได้แก่ ไดอะแกรมการเคล่ือนท่ี (Flow Diagram) ไดอะแกรมสายใย 
(String Diagram) กราฟวัฎจักร (Cycle Graph) กราฟวัฎจักรโครโน (Chronocycle Graph) 
แผนภูมิการเดินทาง (Travel Chart)

(3) การตรวจตรา การตรวจตราข้อมูลอย่างละเอียด จะใช้เทคนิคการตังคำถามท่ีถูกตังขึน
มาอย่างเป็นระบบ และต่อเนื่องอย่างเป็นอนุกรม อาจเป็นรูปแบบรายการตั้งคำถามตังนี้ คือมี 
วัตถุประสงค์อะไรท่ีกระทำ เหตุใดจึงกระทำอย่างนัน มีอะไรอย่างอื่นหรือไม่ท่ีอาจกระทำได้ สรุป 
แล้วจะต้องทำอย่างไร สถานท่ีท่ีใดสำหรับใช้ในการกระทำ เหตุใดจึงต้องกระทำ ณ ท่ีนันมีท่ีอ่ืน 
อีกหรือไม่ท่ีอาจใช้เป็นที่กระทำได้และลำดับต่อเนื่อง เม่ือไรจึงกระทำ เหตุใดจึงกระทำในเวลาบัน 
มีเวลาอื่นอีกหรือไม่ที่อาจกระทำได้ สรุปแล้วจะต้องกระทำเวลาใด นอกจากนีตัวบุคคล ผู้ใดท่ี 
กระทำการบัน เหตุใดจึงให้ผู้บันกระทำ มีผู้ใดอีกหรือไม่ที่อาจกระทำการบันได้ สรุปแล้วจะต้อง 
ใช้ผู้ใคทำและตรวจตราความหมายบันว่า งานบันกระทำอย่างไร เหตุใดจึงต้องกระทำอย่างบัน
มีแนวทางอื่นอีกหรือไม่ที่อาจกระทำได้ สรุปแล้วจะต้องทำอย่างไร

(4) การพัฒนา เม่ือได้ข้อมูลต่าง  ๆ มาโดยละเอียดแล้วก็จะนำมาพัฒนาวิธีการทำให้ได้วิธี 
การที่เหมาะสมที่สุด ในเชิงของปฏิบัติ ความประหยัด และความมีประสิทธิภาพ โดยศึกษาการ 
เคล่ือนท่ีและการขนถ่ายวัสดุ จากผังงาน เพ่ือท่ีจะพัฒนาวิธีการทำงานแบบเดิมไปเป็นแบบใหม่ท่ีดีกว่า 
ซ่ึงมีวิธีการอยู่ 4 ลักษณะด้วยกัน คือ ขจัดงานท่ีไม่จำเป็นออก (Eliminate All Unnecessary Work) 
รวมขันตอนการปฏิบัติงานเข้าด้วยกัน (Combine Operations Or Elements) เปล่ียนลำดับข้ันตอน 
ของการปฏิบัติงาน (Change The Sequence Of Operations) ทำขันตอนการปฏิบัติงานท่ีจำเป็น 
ให้ง่ายขน (Simplify The Necessary Coperations)

(5) การตังนิยาม เป็นการกำหนดรายละเอียดของวิธีการใหม่ท่ีเสนอแนะขึนมา โดยทำเป็น 
รายงานแสดงถึง ค่าใช้จ่ายเปรียบเทียบของวิธีการทำงานแบบเดิมและแบบใหม่ ค่าใช้จ่ายในการจัด 
ตังวิธีการทำงานใหม่ และสิ่งที่ผู้บริหารจะต้องกระทำเพื่อสนับสนุนวิธีการทำงานแบบใหม่

(6) การดำรงเป็นการควบคุมดูแลผลของการปฏิบัติตามวิธีการทำงานแบบใหม่ จนกระท่ัง 
เกิดความมีประสิทธิภาพฃึนจริง ตามที่เสนอเอาไว้และล้าหากปรับปรุงวิธีการทำงานใหม่ให้ดียิ่งขึน 
กว่าเดิมอีกก็สามารถดำเนินการศึกษาวิธีการทำงานใหม่นีได้อีก โดยทำการปฏิบัติตามข้ันตอนต่าง  ๆ
ที่ได้กล่าวมาอีก จนกว่าจะเป็นท่ีพอใจของทุกฝ่ายที่เก่ียวข้อง
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การวัดงาน

เป็นการประยุกต์วิธีการทำงานที่ใช้สร้างเวลาทำงาน ในการผลิตผลิตภัณฑ์หนึ่งหน่วยใน 
การทำงานท่ีกำหนดในระดับการปฏิบัติงานท่ีตังไว้กับคนงานท่ีทำงานในระดับท่ีเหมาะสม การวัดงาน 
เป็นการสังเกตเวลาที่ใช้ในการทำงานและนำมากำจัดเวลาที่ไร้ประสิทธิภาพ วิจิตร ตัณฑสุทธิ๙ 
และคณะ (2524) ได้กำหนดเวลามาตรฐาน (Standard Time) ในการทำงานแต่ละชิ้นไว้ความหมาย 
ของเวลามาตรฐานของงาน สามารถแสดงความสัมพันธ์กับผลผลิตเป็นสมการได้ดังนี้

« ร'
เวลาทังหมดท่ีใช้ในการปฏิบัติงาน 

(Total Time Spent On Operations)
ผลผลิตทีคาดหมาย (ชิน)
(Expected Output pieces) เวลามาตรฐานต่อชิน 

(Standard Time Per Piece)

จากสมการช้างด้น เวลามาตรฐานของงานควรรวมเอาเวลาเผื่อต่าง  ๆ เช่น การพักเหน่ือย 
การเช้าห้องนำของคนงาน เป็นด้น เข้าเป็นส่วนหนึ่งของเวลาท่ีใช้ในการผลิตด้วยจะพบได้ว่าการ 
วัดงานนีมีผลเกี่ยวช้องถึงการบริหารการจัดการ อันเนื่องมาจากลักษณะการทำงานของคนงาน 
ด้วยเหตุนีการวัดงานมักจะได้รับการต่อด้านจากคนงาน อย่างไรก็ตามการวัดงานก็เป็นเครื่องมือ 
อันหน่ึง ในการทำให้การทำงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น หากนำไปใช้ให้ถูกต้องและเหมาะสม
วัตถุประสงค์ของการวัดงานมีดังนีคือ

เพื่อค้นหาลักษณะและขอบเขตของเวลาทำงานที่ไม่เกิดประโยชน์ แล้วแก้ไขให้ดียิ่งขึน 
หลังจากนันก็วางมาตรฐานการทำงานเอาไว้ พร้อมทังธีเกอบรมคนงานให้ทำงานตามมาตรฐานวิธี 
การทำงานท่ีดี นอกจากนีขันตอนของการวัดงาน มีดังนี คือ 1 2 3 4

(1) เลือก (Selected) งานท่ีจะต้องศึกษา
(2) บันทึก (Record) ข้อมูลทั้งหมดที่เกี่ยวช้องกับงานชิ้นนี้
(3) ตรวจ (Examine) ข้อมูลท่ีเก็บรวบรวมได้ พยายามแยกจนม่ันใจว่าได้วิธีท่ีให้ผลดีท่ีสุด 

และสามารถแยกงานส่วนที่ไร้ประสิทธิภาพออกจากงานที่มีประสิทธิภาพ
(4) วัด (Measure) ปริมาณงานท่ีเกี่ยวช้องในแต่ละส่วน



60

(5) รวบรวม (Compile) เวลามาตรฐานของงานส่วนน้ันทังหมด
(6) กำหนด (Define) ให้ชัดเจนถึงงานขั้นต่างๆ และวิธีการทำงานของงานนั้นๆ แล้ว 

เวลาเปีนมาตรฐานของการทำงานข้ันต่าง  ๆ ให้หมด

นอกจากนีแล้ว การวัดงานยังประกอบไปด้วยเทคนิคของการวัดงาน ซึ่งมีอยู่หลายวิธี
ได้แก่

(1) การสุ่มงาน (Work Sampling) เป็นวิธีการหาเปอร์เซ็นต์ที่เกิดขึ้นของการปฏิบัติงาน 
อันหน่ึง โดยอาศัยสถิติและการเฝ็าสังเกตโดยการสุ่ม แทนการเฝืาสังเกตอยู่ตลอดเวลา และใช้หลัก 
วิชาทางสถิติมารองรับความเช่ือมั่นต่อเหตุการณ์ท่ีเกิดขึ้น การหาเวลาโดยใช้นาฬิกาจับเวลา (Stop- 
Watch Time Study) เป็นการจับเวลาของการทำงานโดยตรง เพ่ือหาเวลาและอัตราการทำงานของคน 
งานของส่วนย่อย ของงานชินหน่ึง  ๆ ภายใต้สภาวะหน่ึง

(2) การหาเวลาโดยพรีดีเทอร์มีน (Predetermined Time Standard, PTS) เป็นการกำหนด 
เวลาการเคลื่อนไหวของส่วนต่าง  ๆ ของร่างกาย โดยแยกตามลักษณะและสภาพการเคล่ือนไหว 
ของงานบัน แล้วนำเอาเวลาที่ได้จากการเคลื่อนไหวเพื่อทำงานชิ๋นนั้นมารวมกันแล้วใช้เป็นเวลา 
มาตรฐาน แต่น้ังน้ัต้องอยู่ในระดับความสามารถทำงานอันหน่ึง

(3) การใช้ข้อมูลมาตรฐาน (Standard Data) เป็นการจับเวลางานย่อยหลาย  ๆ คร้ัง โดย 
เฉพาะงานย่อยร่วมของงานต่าง  ๆ เช่น การเดินไปทาสี การเดินเพ่ือขนถ่ายวัสด ุ เป็นด้น การเดิน 
จะเป็นงานย่อยรวมท่ีเมื่อถูกจับเวลาหลาย  ๆ คร้ัง จนสามารถเป็นค่าเวลาฐานของการทำงานร่วม 
ขึนมา ทำให้ลดการทำงานและค่าใช้จ่ายในการเก็บข้อมูลลงได้ นอกจากนั้นเวลาที่ได้ยังเป็นเวลา 
ประมาณที่สมํ่าเสมอดีอีกด้วย

ในการปฏิบัติงานมีความจำเป็นต้องมีมาตรฐานการปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นหลักประกันเพื่อ
ป็องกันการถูญสียโอกาส การที่จะทำให้เกิดคุณภาพ และประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานบัน
จะต้องทำให้ทุกฝ่ายที่เก่ียวข้องหรือพนักงานในหน้าที่น้ัน  ๆ เข้าใจถึงวิธีการปฏิบัติ คุณภาพงานท่ี 
ตรงกัน จึงจะรักษาคุณภาพและประสิทธิภาพในการทำงานได้ ดังน้ันการจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
ขึนก็เพื่อเป็นหลักยึดให้ผู้ปฏิบัติงานได้เข้าใจความหมายและถือปฏิบัติในลักษณะเดียวกัน หลักการ 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ มาตรฐานข้อกำหนดเก่ียวกับเง่ือนไข การปฏิบัติงาน วิธีการปฏิบัติงาน 
วิธีการค วบ คุม วัสดุที่ใช้ อุปกรณ์ที่ใช้และข้อพึงระวังอื่นๆ เป็นด้น (JIS Z8101) ประเด็นเน้ือหา 
ขอบเขตการไJระยุกต์จุดมุ่งหมาย1ของการปฏิบัติงาน มาตรฐานของผลงาน ขันตอนและสาระสำคัญ 
เร่ืองท่ีต้องดำเนินการอื่น  ๆ และยังได้มีวัตถุประสงต์ของมาตรฐานการปฏิบัติงานใช้ในความหมาย 
ต่อ111นี
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(1) แสดงให้พนักงานแต่ละคนเข้าใจ ลำดับข้ันตอนการทำงานท่ีถูกต้องในทุกขันตอน
(2) แสดงให้พนักงานแต่ละคนเข้าใจถึงความจำเป็นท่ีจะต้องกระทำในแต่ละขั้นตอนหรือ 

หน้าท่ีเพ่ือ!]องกันอุบัติเหตุ
(3) ใช้สอนพนักงานใหม่หรือสอนทบทวนพนักงานเก่าเป็นคร้ังคราว
(4) เพ่ือให้ผลการปฏิบัติงานของพนักงานแต่ละคน ซ่ึงอยู่ในหน้าท่ีเดียวกันออกมาในรูป 

แบบเดียวกัน
(5) ยกระดับพนักงานให้มีความเข้าใจในงานท่ีทำอย่างแท้จริง และจะสามารถปรับปรุงงาน 

ท่ี รับผิดชอบอยู่ให้ดีย่ิงข้ึนไต้ในท่ีสุด

ลักษณะของมาตรฐานการปฏิบัติงานที่ดี

(1) ไม่มีความขัดแย้งกับสเป็คต่าง  ๆ ของหน่วยงาน
(2) พนักงานผู้ปฏิบัติงานตามมาตรฐานนัน  ๆ ยอมรับ ตลอดจนทุกฝ่ายท่ีเกี่ยวข้อง
(3) ใช้ข้อความหรือประโยคง่าย  ๆ ซึ่งคนงานเข้าใจได้
(4) ไม่กำหนดกฎเกณฑ์ผูกมัดการปฏิบัติงานมาก จนผู้ปฏิบัติงานขาดความคล่องตัวในการ 

ใช้ดุลยพินิจ และการตัดสินใจของตนเอง
(5) ไม่ควรเป็นมาตรฐานที่ชี1ให้เห็นว่าเป็นเครื่องมือที่ผู้,บังคับบัญชาประการเดียว
(6) ข้อความต่าง  ๆ ในมาตรฐานการทำงาน จำเป็นต้องปรับปรุงให้ทันสมัยและถูกต้อง 

อยู่เสมอ หน่วยงานใดท่ีสเปค เคร่ืองจักร วิธีการทำงาน เปล่ียนแปลงไปจะต้องแก้ไขมาตรฐาน 
การปฏิบัติงานนันด้วยเสมอ มาตรฐานการปฏิบัติงานบางประเภทจะต้องมีไว้ที่ทำงาน เพื่อให้ 
ผู้ปฏิบัติงานดูได้ เม่ือเกิดความสงสัยในการปฏิบัติงาน

วิธกีารจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงาน โดยทั่วไปจะมี 3 วิธีคือ

(1) อาศัยผลการปฏิบัติงานที่แล้วมาในอดีต (History Method) โดยอาศัยข้อมูลย้อนหลัง 
ประมาณ 1-2 ปี แล้วนำมาคำนวณหาค่าเฉล่ียตามสัดส่วนกับจำนวนผู้ปฏิบัติงานในหน้าท่ีเดียวกัน 
ผู้บังคับบัญชาอาจจะกำหนดค่าเฉล่ียมาตรฐาน โดยปรับให้สูหรือต่ําลงเล็กน้อยตามสภาพการที่เป็น 
อยู่ในปิจจุบัน

(2) เปรียบเทียบกับผลการปฏิบัติงานของบุคคลอ่ืน  ๆ (Market Method) เป็นวิธีท่ีใช้ผล
การปฏิบัติงานของผู้ปฏิบัติงานในหน้าที่เดียวกันในสถานการณ์ปิจจุบัน กล่าวคือ ล้าคนส่วนใหญ่ 
ในหน้าท่ีเดียวกันปฏิบัติอย่างไร ก็นำมากำหนดเป็นมาตรฐาน วิธีการนีจะใช้ได้ดีกับงานท่ีต้อง
ปฏิบัติชำ  ๆ กันเป็นงานประจำ จึงจะกำหนดได้ใกล้เคียงกับความเป็นจริง
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(3) ศึกษาจากการปฏิบัติงาน (Engineering Method) เป็นวิธีท่ีใช้หลักทางวิศวกรรมมาทำ 
การศึกษาการปฏิบัติงาน เช่น การศึกษางาน (Work Study) นับตังแต่การศึกษาการเคลื่อนไหว 
และเวลาในการปฏิบัติงาน (Time And Motion Study) เพ่ือหาเวลามาตรฐาน (Standard Time) 
วิธีการนี้จะใช้ได้ดีกับงานด้านการผลิตหรืองานที่นับชิ้นได้

องค์ประกอบของมาตรฐานการปฏิบัตงาน

(1) ปริมาณงานและระยะเวลาที่ใช้ปฏิบัติ คือ งานมีปริมาณเท่าไร และควรเสร็จโดยใช้ 
เวลาทำงานเท่าใด เช่นกรณีที่ผลงานที่ทำขึ้นเห็นได้ชัด ย่อมทำให้สามารถกำหนดปริมาณงานและ 
ระยะเวลาที่ใช้ได้ง่ายและชัดแจ้ง เช่น กำหนดให้พนักงานพิมพ์ดีดพิมพ์จดหมายให้ได้วันละ 10 
ฉบับเป็นอย่างน้อย หากปรากฎว่าพนักงานพิมพ์ดีดผู้นันพิมพ์จดหมาย1ไม่ถึงจำนวนดังกล่าวก็แสดง 
ว่าการทำงานมีปริมาณไม่ถึงมาตรฐานที่กำหนด กรณีที่เป็นงานซ่ึงไม่สามารถกำหนดปริมาณงานได้ 
ชัดเจน เช่น งานเลขานุการเราไม่สามารถกำหนดปริมาณงานได้แน่นอน เพราะในแต่ละวัน 
เลขานุการอาจทำงานไม่เหมือนกันทุกวัน และงานในแต่ละวันก็มีหลายอย่างไม่ใช่ทำอยู่อย่างเดียว 
ดังนันเราจึงไม่กำหนดจำนวนงานแต่เราจะกำหนดเวลาโดยประมาณไว้ เช่น กำหนดว่าหลังจาก 
ตรวจร่างหนังสือแล้ว ให้นำไปพิมพ์ให้เสร็จภายในระ ยะเวลา 1 ช่ัวโมง

(2) คุณภาพของงาน คือ ดูว่าผลงานที่ได้เป็นที่พอใจของผู้เกี่ยวข้องมากน้อยเพียงใด 
โดยกำหนดว่าคุณภาพของงานอยู่ที่ ความลูกต้อง ความเหมาะสม และประโยชน์ท่ีได้รับ นอกจากนี 
อาจพิจารณาในอีกด้านว่าความผิดพลาดหรือข้อบกพร่องของงานนัน  ๆ ยอมรับได้เพียงใด เช่น 
กำหนดว่าพนักงานพิมพ์ดีดจะต้องพิมพ์จดหมายแต่ละฉบับโดยไม่ผิด ไม่เกิน 2 คำ เป็นด้น

(3) วิธีการที่ใช้ปฏิบัติ คือ ลูว่างานเสร็จด้วยดีโดยใช้วิธีใด ทังนีเพราะงานบางชนิดนอกจาก
การวัดปริมาณ คุณภาพงานและระยะเวลาท่ีใช้ปฏิบัติแล้วยังจำเป็นต้องอาศัยอุปนิสัยของผู้ปฏิบัติงาน 
เพื่อให้มีสัมพันธภาพในงาน และประสานงานให้ดำเนินไปอย่างราบรื่นและรวดเร็ว การกำหนด
วิธีการที่ใช้ปฏิบัตินีให้พิจารณาจากบุคลิกลักษณะ อุปนิสัย การใช้เสียง ท่าทางว่ามีพฤติกรรม 
ที่ปฏิบัติเหมาะสมเพียงใด รวมทังกิริยามารยาทที่ติดต่อกับสาธารณะในฐานะตัวแทน หน่วยงาน

สาเหตุที่ต้องพิจารณาถึงบุคลิกลักษณะและการประพฤติปฏิบัติตนในการทำงานของ 
พนักงานคือ เพื่อให้พนักงานได้ทราบว่าตนมีข้อจำกัดในการปฏิบัติตัวอย่างไร บุคลิกลักษณะและ 
การประพฤติปฏิบัติตนในการทำงานของพนักงานมีผล หรือ ความสัมพันธ์ต่อขวัญของหมู่คณะ 
หรือเพื่อนร่วมงานและมีผลต่องานองค์การอีกด้วย
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ขั้นตอนการจัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงาน

(1) การเตรียมการโดย เลือกหน้าที่หลักจากเอกสารกำหนดหน้าที่งานมาพิจารณาคัดไว้ 
เฉพาะหน้าที่หลักเป็นงานอันจำเป็นต้องกำหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน

(2) การพิจารณาข้อกำหนดโดย พิจารณาว่างานใดสมควรกำหนดมาตรฐานในต้านในการ 
วางข้อกำหนดให้เหมาะสมกับลักษณะงานที่ปฏิบัติ งานที่มีจุดอันตรายจะต้องกำหนดมาตรฐานเพื่อ 
ความปลอดภัยไว้ให้เด่นชัดในการปฏิบัติ

(3) การทดลองใช้โดยปรึกษาหารือกับผู้ปฏิบัติงานให้เป็นท่ีตกลงร่วมกันแล้วนำข้อกำหนด 
มาตรฐานที่ได้จากการยอมรับ เสนอต่อผู้บังคับบัญชาท่ีสูงขึน และขอความเห็นและการยอมรับจาก 
หน่วยงานท่ีเก่ียวข้อง

(4) การประเมินผลโดย เปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกับมาตรฐานที่กำหนดประเมินความ
ถูกต้องเหมาะสมของมาตรฐานและปรับปรุงแก้ไขมาตรฐาน หากพบว่าเป็นข้อกำหนดที่ยากหรือ 
ง่าย สูงหรือต่ําเกินไปสามารถ จัดทำมาตรฐานการปฏิบัติงานไต้ดังนี้ จะเป็นการสรุปข้ันตอนการ
สร้างมาตรฐานการปฏิบัติงานอย่างเป็นระบบโดย ค้นหาจุดท่ีเปีนปิญหา สรุปหาส่วนหลักของ
ป็ญหา ตรวจสอบหาสาเหตุ กำหนดวิธีการปรับปรุงท่ีเหมาะสมที่สุด ปรับปรุงเป็นข้ันตอนใหม่ 
ไปอบรมและผึเกฝนพนักงาน ทดสอบใช้ในสายงานจริง ควบคุมปรับแต่งจุๆผิดปกติและการวิ'ดผล

เทคนิคพื้นฐานการสอน ประกอบด้วย 4 ขั้นตอน คือ

(1) ขันตอนการเตรียมตัวก่อนสอน โดยการกล่าวขอบคุณและชมเชยผลงานของพนักงาน 
ถามทดสอบความรู้พ้ืนฐานสำหรับเร่ืองท่ีจะอบรม ช้ีให้เห็นจุดสำคัญในเน้ือหางานและความคาดหวัง 
ในผลงานของพนักงาน

(2) ขันตอนการทำเป็นตัวอย่างให้ดูโดยสาธิตให้ดูโดยไม'ต้องอธิบาย อธิบายทีละข้ัน 
ประกอบ การสาธิตและเน้นจุดสำคัญเป็นหลักประกอบการสาธิต

(3) ขันลองให้ทำลู โดยก่อนอ่ืน ปล่อยให้ทำลูเอง แล้วจึงค่อยชีให้เห็นส่วนบกพร่องและ 
ให้พนักงานยำจุดสำคัญ ขณะท่ีลองทำลูเอง

(4) ตามผลและสนับสนุน โดยปลูก'ฝงให้พนักงานมาถามเวลามีปิญหาหรือจุดท่ีไม่เข้าใจ 
สนับสนุนให้ข้อมูลหรือเอกสารสำหรับก้นคว้า ตรวจสอบติดตามผลการอบรมเป็นครังคราว
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2.1.2 ระบบการผลิตแบบโตโยต้า

บริษัทโตโยต้าได้ใช้เทคโนโลยีการผลิตภายใต้ชื่อ “ระบบการผลิตแบบโตโยต้า” โดยไต้ 
รับการถ่ายทอดจากบริษัทแม่เป็นเวลานานกว่า 30 ปี โดยเป็นระบบท่ีมุ่งเน้นการขจัดส่วนของ 
องค์ประกอบที่ไม่จำเป็นในการผลิตออกไปอย่างสิ้นเชิง โดยมีเป้าหมายหลักท่ีจะลดต้นทุนการผลิต 
ความคิดหืนฐานของระบบคือ ผลิตสินค้าเฉพาะชนิดท่ีต้องการ เม่ือเวลาท่ีต้องการ และด้วยจำนวน 
ที่ต้องการเท,านันซึ่งถ้าทำได้ตามแนวคิดนี้แล้ววัสดุคงเหลือที่ไม่จำเป็นในรูปของสินค้ากึ่งสำเร็จรูป 
และสินค้าสำเร็จรูปจะถูกขจัดออกไปจนหมดสิน อย่างไรก็ตามถึงแม้ว่าการลดต้นทุนจะเป็นวัตถุ
ประสงค์หลักเบืองต้นสำคัญที่สุดของระบบแต่ยังมีวัตถุประสงค์ประกอบอีกสามประการ ท่ีจะต้อง 
บรรลุเช่นกันคือ

(1) การควบคุมปริมาณ (Quantity Control) ซ่ึงทำให้ระบบสามารถปรับตัวเองให้สอดคล้อง 
กับความแปรปรวนต่อความต้องการสินค้าในแต่ละวันในแต่ละเดือนไต้ ทังในแง่ปริมาณและชนิด 
ของสินค้า

(2) การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) ซึ่งรับประกันว่าในแต่ละกระบวนการผลิตจะ 
ส่งผลผลิตที่ดีเท่านันไปยังกระบวนการผลิตถัดไป

(3) เคารพความเป็นมนุษย์ (Respect - For - Humanity) จะต้องไต้รับการปลูกปีงไปพร้อม 
กับระบบผลิต ไต้ใช้ทรัพยกรมนุษย์เพื่อให้ไปถึงการบรรลุวัตถุประสงค์ ของการลดต้นทุนวัตถุ 
ประสงค์ประกอบอันใดอันหนึ่งข้างต้น ไม่สามารถมีขึนโดยโดดเดี่ยวหรือบรรลุไต้โดยลำพังโดยไม่ 
กระทบซึ่งกันและกัน และกระทบกระเทือนต่อวัตถุประสงค์หลัก ในการลดต้นทุน และระบบน้ีไม่ 
สามารถบรรลุถึงวัตถุประสงค์หลักไต้หากไม่สามารถบรรลุวัตถุประสงค์ประกอบทังสามประการ 
วัตถุประสงค์ทังหมดเป็นผลผลิต (Out Put) ของระบบเดียวกัน ซ่ึงมีผลผลิต (Producivity) คือจุดหมาย 
สูงสุด และวัตถุประสงค์ต่าง  ๆ ดังกล่าวเป็นแนวคิดชีนำในการท่ีระบบจะพยายามบรรลุ วัตถุประสงค์ 
แต่ละประการที่ไต้ตังไว้

การไหลอย่างต่อเนื่องของการผลิตโดยมีการปรับการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการ 
ท ังทางปริมาณ และชนิดของการสินค้าที่ผลิตนันเป็นไปไต้โดยอาศัยแนวคิดสองประการ คือ 
“ทันเวลาพอดี” (Just-In-Time) และการควบคุมตัวเองอัตโนมัติ (Autonomation) แนวคิดสองประการนี 
เปรียบไต้เV1มือนกั'บเสาหลักระบบการผลิตแบบโตโยต้า “ทันเวลาพอดี” หมายถึง การผลิตชนิด
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ของสินค้าท่ีจำเป็น ในปริมาณท่ีจำเป็น เม่ือเวลาท่ีจำเป็น การควบคุมตัวเอง โดยอัตโนมัติหมายถึง 
การควบคุมของเสียไม่ให้เกิดขึนมาด้วยตัวเอง ซ่ึงสนับสนุน “ทันเวลาพอดี” โดยไม่ยอมให้ของเสีย 
ถูกส่งผ่านจากกระบวนการผลิตก่อนหน้า (Proceeding Process) ไปยังกระบวนการผลิตหลัง 
(Sub Sequence Process) อันจะก่อให้เกิดการติดขัดท่ีกระบวนการผลิตน้ันแนวคิดอีกสองประการ 
ที่เป็นส่วนของระบบการผลิตแบบโตโยด้า ได้แก่ แรงงานยืดหยุ่น ซ่ึงก็คือ การปรับระดับจำนวน 
คนงานให้สอดคล้องกับการเปลี่ยนแปลงของความต้องการของสินค้า และความคิดสร้างสรรค์หรือ 
แนวความคิดประดิษฐกรรมซึ่งใช้ประโยชน์จากการแนะนำหรือเสนอแนะของคนงานโตโยต้าได้ 
สร้างระบบและวิธีการดังต่อไปนี ตามแนวทางของแนวคิดท้ังส่ีข้างต้น

(1) ระบบอัมบัง (Kanban System) เพ่ือท่ีจะมีการผลิตแบบ “ทันเวลาพอดี”
(2) วิธีการปรับเรียบการผลิต (Smooting of Production) เพ่ือปรับตัวให้สอดคล้องกับ 

การเปลี่ยนแปลงของความต้องการของสินค้า
(3) ลดเวลาเตรียมเคร่ือง (Set Up Time) เพ่ือลดเวลานำการผลิต (Production Lead Time)
(4) กำหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standardization Of Operations) เพอความสมดุล 

ของสายการผลิต (Line Balancing)
(5) การวางผัง ติดตังเครื่องจักรและมีคนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที่ (Multi-Function 

Workers) เพ่ือสนับสนุนแนวคิดแรงงานยืดหยุ่น (Flexible Workforce)
(6) กิจกรรมปรับปรุงโดยกลุ่มคนขนาดเล็ก และระบบการเสนอความคิดเห็น เพ่ือท่ีจะลด 

จำนวนคนงาน เพ่ิมขวัญ และกำลังใจของคนงานไปพร้อม  ๆ กัน
(7) ระบบควบคุมแบบมองเห็นได้ (Visual Control System) เพ่ือให้บรรลุแนวคิดการควบคุม 

ตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation)
(8) ระบบการจัดการตามภาระหน้าท่ีหรือการบริหารโดยกิจกรรม (Function Management) 

เพ่ือสนับสนุนการควบคุมคุณภาพแบบทั้งบริษัท (Company Wide Quality Control) และอ่ืน ๆ
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รูปท่ี 2.2 การปรับปรุงเร่ืองต้นทุน คุณภาพ และความเป็นมนุษย์ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า

ก. การผลิตแบบ “ทันเวลาพอดี” (J u st-In -T im e  Production)

เป็นแนวคิดที่จะผลิตชนิดของสินค้าที่จำเป็น ในปริมาณท่ีจำเป็น จะเรียกสัน  ๆ ว่า การผลิต 
แบบทันเวลาพอดี ยกตัวอย่างเช่น ในกระบวนการประกอบชิ้นส่วนต่าง  ๆ เพ่ือผลิตรถยนต์คันหน่ึง 
สายการประกอบย่อย (Sub Assemblies) ท่ีจำเป็นจากกระบวนการก่อนหน้าจะต้องมาถึงสายการ 
ประกอบรถยนต์เม่ือถึงเวลา ท่ีจะทำการประกอบด้วยปริมาณท่ีต้องการพอดี ถ้าสภาพ “ทันเวลาพอดี” 
ได้รับการปฏิบัติอย่างทั่วถึงในบริษัทแล้ว วัสดุคงเหลือต่าง  ๆ ท่ีไม่จำเป็นโรงงานจะถูกขจัดไป 
อย่างสินเชิงและทำให้ไม่จำเป็นต้องมีโกดังหรือสโตร์เก็บของอีกต่อไป ค่าใช้จ่ายในการเก็บวัสดุ 
คงเหลือก็แทบจะไม่ต้องเสีย ส่งผลให้อัตราการหมุนเวียนของทุนเพ่ิมสูงขึ้น
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อย่างไรก็ดี การที่จะใช้แนวทางการวางแผนการผลิตแบบส่วนกลางที่ออกคำสั่งไปยังหน่วย 
ผลิตต่าง  ๆ พร้อมกันจะทำให้เป็นยากที่จะบรรลุถึงสถาพ “ทันเวลาพอดี” ในแต่ละกระบวนการ 
ผลิตสินค้า เช่น รถยนต์ ซึ่งมีชินส่วนเป็นพัน  ๆ ชินดังนันในระบบโตโยต้าจึงจำเป็นที่จะต้อง 
“มอง” ระบบการผลิตที่มีการไหลในทางตรงกันข้าม น่ันคือ ให้พนักงานในกระบวนการผลิตหลัง 
ไปที่กระบวนการผลิตหน้า เพ่ือ “ดึง” ของหรือช้ินส่วนท่ีจำเป็น ในปริมาณท่ีจำเป็น เม่ือถึงเวลาท่ี 
จำเป็น กระบวนการผลิตหน้าท่ีถูกดึงของไปก็เพียงแต่ทำหน้าที่ผลิตสิ่งนั้นด้วยปริมาณที่เพียงพอกับ 
จำนวนที่ถูกดึงไปเท่านัน ในระบบนีชนิดของสินค้าและจำนวนหน่วยที่ต้องการจะปรากฎอยู่บน 
บัตรซ่ึงเรียกว่า อัมบัง คัมบังนี จะถูกส่งจากกระบวนการหลังไปยังคนงานที่กระบวนการหน้า 
ดังบันหน่วยผลิตต่าง  ๆ ในโรงงานจะถูกต่อกันหมดเป็นลำดับ ซึ่งการต่อในลักษณะดังกล่าว ทำให้มี 
การควบคุมปริมาณที่จำเป็นของสินค้าต่าง  ๆ ภายในโรงงานไต้ง่ายและคีขึนในระบบการผลิต 
แบบโตโยต้า ระบบคัมบังจะต้องได้รับการสนับสนุนด้วยวิธีการต่าง  ๆ 6 ประการคือในระบบการ 
ผลิตแบบโตโยต้า

(1) การปรับเรียบการผลิต (Smooting Of Production)
(2) การลดเวลาการเตรียมเครื่องจักร (Reduction Of Setup Time)
(3) การวางผังติดต้ังเครื่องจักร ( Design Of Machine Layout)
(4) การกำหนดมาตรฐานของงาน (Standardization Of Jobs)
(5) กิจกรรมปรับปรุงงาน (Improvement Activities)
(6) การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Auto Nomation)

ข. ระบบคมบง (Kamban System)

มีหลายคนเข้าใจผิด เรียกระบบการผลิตแบบโตโยต้าว่าเป็นระบบอัมบัง ความจริงระบบ 
การผลิตแบบโตโยต้า เป็นวิธีการผลิตสินค้า ในขณะที่ระบบอัมบังเป็นวิธีการที่จะจัดการให้มี
การผลิตแบบทันเวลาพอดี กล่าวอย่างสัน  ๆ ระบบ อัมบัง คือ ระบบข่าวสารท่ีช่วยควบคุมปริมาณ 
การผลิตในทุกกระบวนการให้สอดคล้องสมดุลกัน แต่ถึงแม้ว่าจะมีการใช้ระบบอัมบังในการผลิต 
การบรรลุถึงสภาพทันเวลาพอดี จะเป็นไปไต้ยากหากไม่มีการสนับสนุนจากวิธีการทังหกที่ได้ 
กล่าวไว้ข้างด้น
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คัมบัง เป็นบัตรซึ่งปกติใส่ไว้ในซองพลาสติก คัมบังท่ีใช้อยู่มีสองชนิด คือ อัมบังเบิกของ 
(Withdrawal Kanban) และอัมบังสังผลิต (Production - Ordering Kanban) อัมบังเบิกของจะมี 
รายละเอียดของจำนวนชินของสินค้าที่กระบวนการหลัง จะดึงจากกระบวนการหน้า ซ่ึงอัมบังส่ัง 
ผลิตจะเแสดงถึงปริมาณที่กระบวนการหน้าจะต้องผลิตในลักษณะดังกล่าวอัมบังจะเป็นสื่อให้ข่าว 
สารทางต้านจำนวนชินของสินค้าที่จะถูกดึงและผลิต เพ่ือให้บรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอดี” สมมุติ 
ว่าเราผลิตสินค้าชนิด A B และ C ในสายประกอบสายหนึ่ง ชิ้นส่วนท่ีจำเป็นในการผลิตมีช้ินส่วน 
A และชินส่วน B ซึ่งผลิตโดยกระบวนการหน้า ดังปรากฎในรูปท่ี 2.3 ช้ินส่วน A และช้ิน 
ส่วน B เม่ือถูกผลิตขึ้นแล้วเก็บที่สโตร์ข้างหน่วยผลิตและอัมบังสั่งผลิตจะถูกติดไว้กับชิ้นส่วนที่ 
ผลิตขึ้นนี้ ผู้ขนส่งจากสายการประกอบซึ่งกำลังประกอบผลิตภัณฑ์ A จะไปยังสโตร์ของหน่วยผลิต 
เพ่ือเบิกถอนชินส่วน A ตามจำนวนของอัมบังเบิกของและจะปลดอัมบังสั่งผลิตที่ติดอยู่กับชิ้นส่วน 
A ออกจากกล่องเหล่านีไว้ที่สโตร์ จากนั้นเขาก็จะนำกล่องชิ้นส่วน A ไปยังสายการประกอบ 
พร้อมกับอัมบังเบิกของ

ในเวลาเดียวกัน อัมบังสั่งการผลิตที่โดนปลดไว้ที่สโตร์ชินส่วน A ของหน่วยผลิตจะแสดง 
ถึงจำนวนหน่วยของชิ้นส่วนที่โดนเบิกไป บัตรอัมบังเหล่านี้ จะเป็นเสมือนคำสั่งผลิตให้แก่หน่วย 
การผลิตในกระบวนการหน้า ซึ่งช้ินส่วน A ก็จะถูกผลิตข้ึนตามปริมาณที่ระบุไว้ตามจำนวนบัตร 
อัมบังสั่งผลิตตามในหน่วยผลิตดังกล่าว ชินส่วน A และ ชินส่วน B จะถูกเบิกไปทังคู,แต่ชินส่วน 
เหล่านี้จะถูกผลิตขึ้นตามลำดับการโดนปลดออกจากอัมบังสั่งผลิต หรือ อีกนัยหน่ึงคือตามลำดับการ 
เบิกถอนของชินส่วนโดยสายการประกอบ
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ค. การปรับระดับการผลิต (Fine-Tuning Production)

เรามาพิจารณาการปรับระดับการผลิต โดยใช้ก้มบัง สมมุติว่าในกระบวนการผลิตเคร่ืองยนต์ 
ซึ่งจะต้องผลิต100 เคร่ืองต่อวัน กระบวนการผลิตหรือถัดมาต้องการรุ่นละ 5 เคร่ือง โดยใช้ก้มบัง* V ' 1 ]  À
เบิกถอนในแต่ละครังซึงจะมีการเบิกถอนกันวันละ 20 รุ่น ซงหมายถึงว่ามีการทำเครืองยนต์วันละ 
100 เคร่ืองพอดี

ในแผนการผลิตดังกล่าว ถ้าหากมีความจำเป็นที่จะต้องลดระดับการผลิตร้อยละ 10 ใน 
ทุกกระบวนการเพื่อที่จะปรับระดับการผลิตในการวางแผน กระบวนการสุดท้ายในตัวอย่างนี้ 
ก็จะเบิกถอนเครื่องยนต์ 18 รุ่น หรือครังในหน่ึงวัน ดังบันหน่วยผลิตเครื่องยนต์จะผลิตเพียง 
90 เคร่ืองต่อวัน สำหรับเวลาท่ีเหลือในแต่ละวัน เนื่องจากไม่ได้ผลิตเคร่ืองยนต์อีก 10 เคร่ือง จะเป็น 
การหยุดพักของคนงานในหน่วยผลิตนี ในทางตรงกันข้าม ถ้าเผ่ือว่ามีความจำเป็นจะต้องเพิ่มอัตรา 
การผลิตขึนร้อยละ 10 กระบวนการสุดท้ายจะเบิกถอนเครื่องยนต์ 22 รุ่น หรือครังต่อวันซึ่งหน่วย 
ผลิตเครื่องยนต์ซึ่งเป็นกระบวนการหน้าจะต้องผลิตให้ได้ 110 เคร่ืองต่อวัน ซ่ึง 10 เคร่ืองท่ีเพ่ิมขึน 
จะผลิตในช่วงล่วงเวลา (Overtime)

ถึงแม้ว่าระบบการผลิตแบบโตโยด้า มีปรัชญาในการบริหารการผลิตว่าหน่วยของสินค้าจะ 
ถูกผลิตขึนโดยไม่มีเวลาเผื่อหรือเผื่อสินค้าคงเหลือไว้เลย โดยถือว่าทรัพยากรมนุษย์ เคร่ืองจักร 
อุปกรณ์ และวัสดุที่ใช้ในการผลิต จะอยู่ในภาพสมบูรณ์ครบถ้วนอยู่ตลอดเวลา แต่ความเส่ียงและ 
ปีญหา ซึ่งเกิดจากการเปลี่ยนแปลงในการผลิตก็ยังมีอยู่ ซึ่งแก้ไขได้โดยการใช้การทำงานล่วงเวลา 
และการปรับปรุงงานกรรมวิธีการผลิต อุปกรณ์และเคร่ืองจักร ในทุกกระบวนการผลิต

ง. การปรับเรียบการผลิต (Smoothing Of Production)

การปรับเรียบการผลิตเป็นเง่ือนไขที่สำคัญในการผลิตให้ “ทันเวลาพอดี” และเพ่ือเป็นการ 
ลดเวลาว่างของคนงานลดปริมาณเครื่องจักร และช้ินงานท่ีอยู่ระหว่างผลิต (Work In Process)
ดังน้ัน ถือได้ว่าการปรับเรียบการผลิตเป็นหัวใจที่สำคัญของ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า ซ่ึงเป็นไป 
ดังท่ีได้กล่าวมาแล้วว่า กระบวนการหลังจะต้องไปยังกระบวนการหน้าเพื่อเบิกของชนิดที่จำเป็นใน 
เวลาที่จำเป็นตามจำนวนที่จำเป็น ภายในกฎการผลิตดังกล่าว ถ้ากระบวนการหลังดึงชินส่วนใน 
ลักษณะที่ไม่แน่นอนทังเวลาท่ีดึงและปริมาณที่ดึงแล้ว จะทำให้กระบวนการหน้ามีความจำเป็นท่ีจะ 
ต้องเตรียมของคงเหลือ เครื่องจักรและคนงานเผื่อไว้มากมายเพื่อให้สามารถปรับไต้กับอัตราการ 
เปล่ียนแปลงจำนวนท่ีต้องการและถ้าหากมีกระบวนการผลิตท่ีต่อฌ่ืองเป็นลำดับหลาย  ๆ กระบวนการ
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ยอดแปรผันของปริมาณที่ถูกดึงโดยกระบวนการหลังจะยิ่งเพ่ิมขึ้นทุกที เม่ือเรา “มอง” ย้อนกลับไป 
ยังสายการผลิต รวมทังบริษัทภายนอกซึ่งส่งของให้โรงงานด้วย เราจะต้องมีความพยายามท่ีจะลด 
การเปลี่ยนแปลงในระดับการผลิตในสายการประกอบขันสุดท้ายกระบวนการผลิตที่มาก่อนหน้า 
ตามลำดับเพื่อเป็นการปองกันยอดการแปรผันมาก  ๆ ดังกล่าวใน (Final Assembly Line) ดังน้ัน ใน 
สายการประกอบรถยนต์สำเร็จรูป ซ่ึงเป็นกระบวนการสุดท้ายของโรงงานโตโยด้า จะทำการผลิต 
รถยนต์แต่ละชนิดด้วยรุ่นที่มีขนาดเล็กที่สุด ถ้าเป็นไปได้จะบรรลุถึงสภาพของการผลิตชิ้นเดียวและ 
ส่งต่อ (One Piece - Production And Coveyance) โดยสายการประกอบรถยนต์ จะได้รับชินส่วนท่ี 
จำเป็นด้วยรุ่นที่มีขนาดเล็กสุด (หน่ึงช้ิน)

กระบวนการหน้าทังหลาย หรืออีกนัยหน่ึง การปรับเรียบการผลิตเป็นการลดความแปรผัน 
ใน จำน วน ของช ิน ส ่วน ท ี่ถ ูกด ึงซ ึ่ง เป ็น ช ิน ส ่วน ท ี่ถ ูกผล ิตข ึน โดยส ายการป ระกอบ ย ่อย 
(Sub Assembles) ซึ่งจะทำให้สายการประกอบย่อยผลิตชินส่วนด้วยอัตราคงที่หรือด้วยจำนวนคงที่ 
ในแต่ละชั่วโมง การปรับเรียบการผลิตดังกล่าวจะยกตัวอย่างได้ดังนี้ สมมุติว่ามีสายการผลิตหน่ึง 
ซึ่งจะต้องผลิตรถ 10,000 คัน โดยใช้เวลาทำการ 20 วัน ในหน่ึงเดือน และวันหนึ่งมีเวลาทำงาน 
8 ช่ัวโมง ภายในจำนวนรถโคโรน่า 10,000 กัน แบ่งออกเป็นซีดาน 5,000 กัน ฮาร์ดท้อป 
125 คันต่อวันและแวกกอน 125 กันต่อวัน ดังนัน ในแต่ละวันก็จะประกอบรถทังแบบ ซีดาน 
ฮาร์ดท้อป และแวกกอนคละกันไปตามอัตราดังกล่าว น่ีคือตัวอย่างการปรับเรียบการผลิตโดยเฉล่ีย 
ตามจำนวนวันตามแต่ละชนิดของรถยนต์ ท่ีจะผลิตในแต่ละวัน การปรับเรียบการผลิตในขั้นต่อไป 
คือเปรียบเทียบสัดส่วนของอัตราการผลิตต่อวันท่ีต้องการของรถทั้งสามชนิด ได้แก่ 250 : 125 : 
125 หารด้วย “ตัวหารร่วมมาก” ก็จะได้สัดส่วน 2 : 1 : 1  ซึ่งหมายความว่ารถโคโรน่าทุกๆ 
ส่ีกันที่ผลิตขืนจะประกอบด้วย ซีดาน 2 คันฮาร์ดท้อป 1 กัน และแวกกอน 1 กัน ภายในวันทำงาน 
ซึงมีเวลาทำงาน 8 ชิ,วโมง (480 นาที) จะต้องผลิตรถทัง 500 กัน ดังนันรอบเวลาต่อหน่วย 
(Unite Cycle Time) หรือเวลาเฉลี่ยที่ใช้ในการผลิตรถชนิดใดก็ตามได้หนึ่งคัน 0.96 นาที
(480/500) หรือประมาณ 57.5 วินาที

การผสมที่ถูกส่วนหรือการจัดลำดับการผลิตของรถทั้งสามชนิดสามารถพิจารณาได้จากการ 
เปรียบเทียบรอบเวลา (Cycle Time) ในการผลิตรถแต่ละชนิดจำนวนหนึ่งคันกับเวลาที่กำหนดให้ 
สูงสุดที่จะผลิตรถโคโรน่าชนิดใดชนิดหนึ่ง ตัวอย่างเช่น เวลาสูงสุดท่ีกำหนด ให้ผลิตรถชนิดซีดาน 
พิจารณาได้โดยการหารเวลาทำงาน (480 นาที) ด้วยจำนวนรถซีดานท่ีจะต้องผลิตในหน่ึงวันทำงาน 
(250 คัน) ซึ่งในกรณีนีเวลาสูงสุดเท่ากับ 1 นาที 55 วินาที ซึ่งหมายความว่ารถซีดานหนึ่งกันจะตอง 
ถูกผลิตขืนทุก  ๆ 1 นาที 55 วินาที เปรียบเทียบช่วงเวลาดังกล่าวกับรอบเวลา 57.5 วินาที จะเห็นว่า 
สามารถผลิตรถอีกชนิดหาJ งได้จำนวนหนึ่งกัน ระหว่างเวลาที่ผลิตรถซีดานเสร็จหนึ่งกันกับทล1
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ท่ีจะต้องเร่ิมผลิตรถซีดานอีกหน่ึงคัน ดังนันลำดับการผลิตควรเป็น ซีดาน - ชนิดอ่ืน - ซีดาน - 
ชนิดอื่น-ฯลฯ เวลาสูงสุดที่จะผลิตรถแวกกอนหรือฮาร์ดท้อป คือ 3 นาที 50 ว ินาท ี(480/125) 
เม่ือเปรียบเทียบตัวเลขนีกับรอบเวลา 57.5 วินาที จะเห็นว่าสามารถผลิตรถชนิดอื่นใดก็ไต้อีก 3 คัน 
ระหว่างการผลิตแวกถอน หรือฮาร์ดท้อป ถ้าหากว่ารถแวกถอนได้รับการจัดลำดับต่อจากการผลิต 
รถซีดานคันแรก ลำดับของการผลิตของรถทั้งสามชนิดก็จะเป็น ซีดานแวกกอน-ชีดานฮาร์ดท้อป 
ฯลฯ และน่ีคือตัวอย่างของการปรับเรียบการผลิตในแง'ของการผลิตสินค้าหลาย  ๆ ชนิด

พิจารณาถึงเครื่องจักรหรือุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตจริง  ๆ ซึ่งเห็นว่าเกิดการขัดแย้งกัน 
ระหว่างชนิดหลากหลายของสินค้าที่ผลิต กับวิธีการปรับเรียบการผลิต ถ้าในกรณีที่ไม่ต้องผลิต 
สินค้าหลายชนิด การมีเครื่องจักรจำเพาะสำหรับผลิตสินค้าชนิดเดียวจำนวนมาก (Mass Production) 
จะเป็นอาวุธที่ทรงพลังในการลดต้นทุนการผลิตได้อย่างเดียวแน่นอนแต่ที่โตโยต้ามีความจำเป็น 
อย่างยิ่งที่จะต้องผลิตรถออกมาหลายชนิด ซ่ึงจะมีความแตกต่างคันในแง'ของแบบ ยาง อุปกรณ์เผ่ือ 
เลือก (Opinions) สีและอ่ืน  ๆ จากตัวอย่างจริงจะมีโคโรน่าประมาณสามถึงสี่พันชนิดท่ีถูกผลิตขืน 
ดังนันการที่จะส่งเสริมการปรับเรียบการผลิตให้สอดคล้องกับความหลากหลายของชนิดของสินค้า 
จึงจำเป็นที่จะต้องมีเคร่ืองจักรที่ยืดหยุ่นไต้หรือ “Flexible Machines” โตโยต้าไต้กำหนดกระบวน 
การผลิตท่ีสามารถทำให้เคร่ืองจักรดังกล่าวทำประโยชน์ได้อย่างกว้างหลายอย่างด้วยกัน โดยการติดต้ัง 
เครื่องมือหรืออุปกรณ์เพิ่มเท่าที่จำเป็นบนเครื่องจักรเหล่านันข้อดีประการหนึ่งของปรับเรียบ 
การผลิตที่จะตอบสนองความหลากหลายของชนิดสินค้าที่ผลิต คือเป็นระบบที่สามารถปรับตัวให้ 
เข้ากับความแปรผัน ในความต้องการของลูกค้า โดยการค่อย  ๆ เปลี่ยนจำนวนครังที่ผลิตโดยไม่ต้อง 
เปลี่ยนขนาดของรุ่นที่ผลิตและเบิกของในแต่ละกระบวนการผลิต ซึ่งก็คือการปรับระดับการผลิต 
(Fine - Funning Production) โดยใช้คัมบัง

จ. ปัญหาการเตรียมเครื่อง (Set Up Problems)

ประเด็นหรือจุดที่ยากที่สุดในการส่งเสริมการผลิตแบบปรับเรียบการผลิต คือ ปีญหา 
การเตรียมเครื่องในกระบวนการขืนรูป โดยการอัด (Pressing Process) สามัญสำนึกจะบอกเราว่า 
การลดต้นทุนการผลิตจะทำได้ โดยใช้แบบแม่พิมพ์ (DIE) ชนิดเดียวไปนาน  ๆ ซึ่งจะทำให้มีการ 
ผลิตทีเดียวได้รุ่นขนาดใหญ่ที่สุด เพ่ือจะได้ไม่ต้องเตรียมเคร่ืองบ่อย เป็นการลดค่าใช้จ่ายการเตรียม 
เคร่ือง (Set Up Costs) แต่ว่าภายใต้สภาวการณ์ที่กระบวนการสุดท้ายได้ปรับเรียบการผลิตและหรือ 
ของคงเหลือระหว่างตัดและอัดขืนรูป (Punch Press) กับสายการประกอบตัวถังท่ีอยู่ถัดมาแผนกตัด 
และอัดขืนรูปซ่ึงเป็นกระบวนการหน้าจะต้องทำการเตรียมเคร่ืองได้เร็วและบ่อยครัง ซ่ึงหมายถึงการ 
เปลี่ยนแบบแม่พิมพ์ บนเครื่องตัดและอัดขืนรูปให้เข้าก ับความหลากหลายของชนิดสินค้าซึ่งถูกดึง
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โดยกระบวนการหลังที่โรงงานโตโยต้าในญี่ป่นเวลาในการเตรียมใช้ประมาณ 2 ถึง 3 ช่ัวโมง ใน 
ช่วง พ.ศ. 2488-2497 เวลาดังกล่าวได้ถูกลดลงมาเหลือเพียง 15 นาที ในระหว่างปี พ.ศ. 2498-2507 
และหลังจากปี พ.ศ. 2513 เวลาในการเตรียมเครื่องแต่ละครังจะเหลือเพียง 3 นาทีเท่านัน

ฉ. การออกแบบกระบวนการผลิฅ (Design Of Prpcessese)

แต่เดิมมาในโรงงานจะมีการจัดให้เครื่องกลึง เคร่ืองกัด เคร่ืองเจาะ อยู่กันเป็นเฉพาะกลุ่ม 
ของตัวเอง โดยเครื่องชนิดเดียวกัน จะเรียงอยู่ใกล้  ๆ กัน และเครื่องหนึ่งจะมีคนงานประจำอยู่หน่ึง 
คน อย่างเช่น ช่างกลึง แต่ละคนจะรับผิดชอบทำงานอยู่กับการปรับแต่ง การใช้งานเครื่องกลึงแต่ละ 
เครื่องตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบโตโยต้า การวางผังเครื่องจักรจะถูกจัดใหม่หมดเพ่ือท่ีจะ 
ทำให้การไหลในกระบวนการผลิตเป็นไปอย่างราบรื่น ดังนันคนงานสามารถปฏิบัติการได้กับ 
เครื่องจักรรวมทังสามชนิดคือ คนงานคนหน่ึงจะรับผิดชอบทังเครื่องกลึง เคร่ืองกัด และเคร่ืองเจาะ 
ในเวลาเดียวกันหรืออีกนัยหน่ึง คนงานท่ีทำงานได้ท่ีเดียว ซึ่งเป็นแนวคิดเดิมที่โตโยด้าเคยยึดถือได้ 
ถูกเปลี่ยนให้เป็นคนงาน ทำงานได้หลายหน้าที่ในสายการผลิตแบบโตโยด้านี คนงานหนึ่งคนจะ 
รับผิดชอบปฏิบัติงานกับเครื่องจักรหลายเครื่องของกระบวนการทีละเครื่องและจะปฏิบัติงานใน 
แต่ละกระบวนการเป็นลำดับไปจนกระทั่งเสร็จในหนึ่งรอบเวลา ผลที่ได้คือการนำชิ้นงานใหม่ 
เขาสายการผลิตจะสมดุลกับเวลาเสร็จของสินค้าสำเร็จรูปหนึ่งหน่วยได้รับการสั่งให้ผลิตให้เสร็จใน 
หนึ่งรอบเวลาการผลิตแบบนีเรียกว่า “การผลิตชิ้นเดียวและส่งต่อ” ซึ่งการจัดผังเครื่องจักรใหม่น้ีจะ 
ทำให้เกิดประโยชน์หลายประการดังนี คือ ของคงเหลือที่ไม่จำเป็นระหว่างกระบวนการผลิตจะถูก 
ขจัดออกไป แนวคิด “คนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที่” จะช่วยลดจำนวนคนงานท่ีต้องการจริงลง 
เป็นการเพิ่มผลิตผล และเมื่อคนงานทำงานได้หลายหน้าท่ี เขาเหล่านันสามารถมีส่วนร่วมในระบบ 
ของโรงงานซึ่งทำให้มีความรู้สึกที่ดีต่องานของเขา นอกจากนีเมื่อคนงานทำงานได้หลายหน้าที่ 
ทำให้มีการทำงานเป็นทีม และช่วยเหลือซึ่งกันเละกันได้

แนวคิด “คนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที่” เป็นวิธีการของญ่ีป่นโดยเฉพาะ เพราะแต่ละ 
บริษัทในญี่ป่นมีสหภาพบริษัทอยู่สหภาพเดียว ซึ่งทำให้การเคลื่อนย้ายคนงานไปทำงานกับ 
เคร่ืองจักรต่าง  ๆ ทำได้ง่ายไม่ค่อยมีปิญหา สำหรับบริษัทในยุโรปและอเมริกาท่ีมีสหภาพหลาย
สหภาพ ซึ่งแบ่งตามความชำนาญของคนงานโรงงานเดียวกัน เช่น ช่างกลึงจะทำงานกลึงบนเครื่อง 
โดยเฉพาะเท่านันและปกติจะไม่ยอมทำงานอย่างอื่น การท่ีบริษัทจะนำ ระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
ไปใช้อาจจะเกิดอปสรรคและป็ฌหาในจดนีได้
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ช. การกำหนดมาตรฐานของงาน (Standardization Of Jobs)

การปฏิบัติงานมาตรฐานของโตโยต้าจะแตกต่างไปเล็กน้อยจากการปฏิบัติงานธรรมดา 
ทั่วไปโดยจะมีการแสดงถึงขันตอนการปฏิบัติงานตามลำดับของคนงานคนหนึ่ง ซ่ึงรับผิดชอบกับ 
เครื่องจักรหลายชนิด ในฐานะที่เป็นคนงานที่ทำงานได้หลายหน้าที่ ตามความรับผิดชอบนั้น  ๆ
แผ่นป้ายที่บอกมาตรฐานการปฏิบัติงานจะมีอยู่สองชนิด คือ แผ่นฟ้ายขั้นตอนการปฏิบัติงาน 
“มาตรฐาน” (Standard Operations Routing Sheet) ซึ่งเหมือนกับผังคนและเครื่องจักร 
(Mail - Machine Chart) การทำงาน และแผ่นป้ายแสดงวิธีการปฏิบัติงานมาตรฐาน (Standard 
Operations Sheet) ซึ่งจะติดไว้ให้ทุกคนได้เห็นในแผ่นป้ายการปฏิบัติงานมาตรฐานจะระบุถึงรอบ 
เวลา และขันตอนการปฏิบัติงานมาตรฐาน และจำนวนมาตรฐานของช้ินงานระหว่างผลิตรอบเวลา 
(Cycle Time Of Tact Time) เป็นจำนวนนาทีและวินาทีท่ีระบุต้องผลิตสินค้าหน่ึงชินภายในช่วงเวลา 
นัน เวลาของรอบเวลาคำนวณโดยใช้สูตรสองสูตร โดยขันแรกจะต้องกำหนดผลผลิตไว้เป็น 
มาตรฐานว่าทุกสายการผลิตที่จะจำเป็นต่อเดือนจากต้านความต้องการสินค้า จากนันก็ใช้สูตร

ผลผลิตท่ีจำเป็นต่อวัน
ผลผลิตท่ีจำเป็นต่อเดือน

จำนวนวันทำการในหน่ึงเดือน

รอบเวลา
จำนวนชั่วโมงทำงานในหน่ึงวัน

ผลผลิตท่ีจำเป็นต่อวัน

แผนการผลิตทุกแผนกจะไต้รับการแจ้ง ถึงผลผลิตท่ีจำเป็นต่อวันและรอบเวลาจากสำนัก
วางแผนกลางเพียงครังเดียว เป็นการล่วงหน้าหน่ึงเดือน ผู้จัดการในแต่ละแผนกผลิตจะพิจารณาถึง 
จำนวนคนงานที่จำเป็นต้องใช้ในแผนกท่ีจะผลิตสินค้า ในส่วนที่แผนกรับผิดชอบไต้หน่ึงหน่วยแต่ 
ละรอบเวลา คนงานในโรงงานทังหมดจะได้รับการจัดวางตำแหน่งใหม่โดยที่แต่ละกระบวนการจะ 
ผลิตได้โดยใช้จำนวนคนงานน้อยที่สุดข่าวการผลิตของแต่ละกระบวนการจะไม่มาจากคัมบังเพียง 
แหล่งเดียวเห่านัน กล่าวคือคัมบังเป็นชนิดของข่าวสารการผลิตที่ให้ในระหว่างเดือนที่ทำการผลิต 
ในขณะทีปริมาณผลิตประจำวันและรอบเวลา จะเป็นข่าวสารที่ให้ล่วงหน้าเพื่อที่จะได้มีการเตรียม 
แผนลำดับการผลิตแม่บท (Master Production Schedule) ท่ัวทังโรงงาน
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ขั้นตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานบ่งบอกถึงลำดับของการปฏิบัติงาน ซ่ึงคนงานแต่ละคนจะ 
ต้องปฏิบัติในกระบวนการทังหลายในแผนกผลิตของตน น่ันคือเป็นคำส่ังให้คนงานหยิบช้ินส่วน 
ใส่ชินส่วนเข้าเครื่องและปลดชินงานออกจากที่เครื่องจักร ได้ทำงานของมันเสร็จแล้ว คำส่ังปฏิบัติ 
งานนี้จะมีสำหรับเครื่องจักรทั้งหลายท่ีเขารับผิดชอบอยู่การสมดุลของสายการผลิต (Line Balancin) 
จะมีไต้ระหว่างคนงานในแผนกเดียวกัน เน่ืองจากคนงานแต่ละคนปฏิบัติงานในส่วนของตนให้เวลาไ  0 I  1 ” ฆ รู1้ 0 . I
เสร็จภายในเวลาหนงรอบจำนวนมาตรฐานของชินงานระหว่างผลิต คือ จำนวนตำสุดของชินงาน 
ระหว่างผลิต ซึ่งรวมถึงชิ้นงานซึ่งอยู่ในเครื่องจักรด้วย ถ้าไม่มีจำนวนช้ินงานน้ีไว้ในสายผลิต ลำดับ 
ขันตอนการทำงานของเครื่องจักรต่าง  ๆ ในสายผลิตทังหมดจะไม่สามารถปฏิบัติงานไปพร้อม  ๆ
กันได้ในทางทฤษฎีเราสามารถจะได้สภาพของสายผลิตที่เป็นระบบสายพานที่มองไม่เห็นตัว 
(Invisible Conveyor) ที่ไม่มีความจำเป็นจะต้องมีชินงานซึ่งถือเป็นของคงเหลือระหว่างกระบวนการ 
ผลิตต่าง ๆ

ซ. การควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation)

ดังที่ไต้กล่าวไว้แล้วว่า เสาซ่ึงคำจุนสนับสนุนระบบการผลิตแบบโตโยต้า ได้แก่ ทันเวลา 
และการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ (Autonomation) ในการท่ีจะบรรลุถึงสภาพ “ทันเวลาพอดี” 
อย่างสมบูรณ์ หน่วยสินค้าที่ดีร้อยละ 100 จะต้องไหลไปยังกระบวนการหลัง และการไหลน้ีจะ 
ต้องเป็นตามจังหวะและ โดยไม่มีการติดขัด เพราะฉะนันการควบคุมคุณภาพเป็นสิ่งสำคัญมากท่ีจะ 
ต้องมีไปพร้อมกับการปฏิบัติงานแบบ “ทันเวลาพอดี” อย่างทั่วถึงภายใต้ระบบคัมบังการควบคุม 
ตัวเองโดยอัตโนมัติ หมายถึง การสร้างกลไกที่สามารถจะป็องกันการผลิตของเสียเป็นจำนวนมาก 
ในเครื่องจักรหรือสายการผลิตได้อย่างชะงัด คำว่า Autonomation ไม่ใช่คำเดียวกับ Automation แต่ 
หมายถึงการตรวจเช็คโดยตัวเองถึงจุดปกติในกระบวนการผลิตเคร่ืองจักรท่ีควบคุมตัวเอง คือเคร่ืองจักร 
ที่มีกลไกท่ีจะหยุดตัวเองได้โดยอัตโนมัติติดอยู่ด้วย

ในโรงงานของโตโยต้านัน เครื่องจักรส่วนใหญ่จะควบคุมตัวเองไต้ เพ่ือท่ีจะปองกันการ 
ผลิตของเสียออกมาเป็นจำนวนมากสามารถตรวจเช็คเครื่องจักรที่เสียได้โดยอัตโนมัติ ส่ิงท่ีเรียกว่า 
Fool Proof คือ กลไกชนิดหนึ่งที่ป้องกันชินงานที่เสียหายไม่ให้เกิดขึน โดยการติดดังเคร่ืองตรวจ 
เช็คทังหลายเข้ากับอุปกรณ์และเครื่องวัดต่าง  ๆ ของเครื่องจักรแนวคิดเรื่องการควบคุมตัวเอง 
โดยอัตโนมัติ ยังถูกนำไปใช้กับสายการผลิตซึ่งใช้คนงานด้วย คือ ถ้าหากเกิดส่ิงผิดปกติในสายผลิต 
คนงานจะกดปมให้สายผลิตหยุดทังหมด แผงไฟอันดง (Andon) ในระบบโตโยต้ามีบทบาทสำคัญ 
อันนีและเป็นตัวอย่างหนึ่งของระบบการควบคุมโดยการมองเห็น (Visual Control) ของโตโยต้า 
แผงหลอดไฟฟ้า ซ่ึงเรียกว่า อันดง จะถูกแขวนไว้สูงในท่ีที่ทุกคนจะมองเห็นได้ เพ่ือแสดงให้รู้ว่ามี 
การหยุดในสายการผลิตเพื่อประโยชน์ในการหาจุดที่เกิดใ]ญหาในกระบวนการผลิต เมกกนงาน
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คนใดในสายการผลิตต้องการความช่วยเหลือ เพ่ือช่วยให้เขาทำงานไต้ทันเวลาของรอบเวสาทำงาน 
เขาจะกดป่มไฟเหลืองให้ปรากฎบนอันดง ถ้าหากเขาต้องการจะให้หยุดสายการผลิตเพ่ือแก้บัเญหา 
เครื่องจักรของเขา เขาจะกดป่มไฟแดง ให้ปรากฎบนอันดงโดยสรุปแล้ว การควบคุมตัวเองโดย 
อัตโนมัติ คือกลไกอันหนึ่งที่ตรวจเช็คโดยอัตโนมัติถึงสิ่งท่ีผิดปกติในกระบวนการผลิตนั่นเอง

ณ. กจกรรมปรบปรุงงาน (Improvement Activities)

ระบบการผลิตแบบโตโยต้าผสมผสานเป้าหมายเพ่ือที่จะบรรลุหลายเป้าหมายพร้อม  ๆ กัน 
ได้แก่ การควบคุมปริมาณ การประกันคุณภาพ และการเคารพความเป็นมนุษย์ ในขณะท่ีต้องการ 
จะบรรลุ เป้าหมายสูงสุดทางด้านการลดต้นทุนเป้าหมายทังหมดตังกล่าวบรรลุไต้โดยกระบวนการ 
ของกิจกรรมปรับปรุงงาน ซึ่งเป็นองค์ประกอบพื้นฐานของระบบการผลิตแบบโตโยต้า และเป็นส่ิง 
ที่ทำให้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า “เดินหน้า” ไปได้โดยแท้จริง คนงานทุกคนจะได้รับโอกาสที่จะ 
ออกความเห็นและเสนอแนะจะทำให้มีการปรับปรุงวิธีการผลิตดังนี ในด้านการควบคุมปริมาณ 
การผลิต โดยการปรับขันตอนการปฏิบัติงานมาตรฐานไปตามการเปลี่ยนแปลงของรอบเวลา 
ในด้านการประกันคุณภาพจะมีการป้องกันไม่ให้ของเสียหรือเครื่องจักรที่เสียเกิดขึ้นซา และในด้าน 
การเคารพความเป็นมนุษย์ คนงานทุกคนจะมีส่วนร่วมในกระบวนการผลิต

2.1.3 ดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพในการผลิต

ในกระบวนการผลิตนัน ทรัพยากรการผลิตหรือป ีจ จ ัยนำเข้าสู่ระบบการผลิตบัน มีองค์ประกอบ 
ใหม่  ๆ ประมาณ 8 องค์ประกอบ ได้แก่ แรงงาน (Man) วัสดุ (Motional) เคร่ืองจักร (Machine) 
เงนทุน (Money) พลังงาน (Energy) สงแวดลอม (Environment) ข้อมูล (Information) และพน.ที 
(Space) กระบวนการใช้ทรัพยากรเหล่านี ย่อมมีการสูญเสียไปจากระบบ ในงานดำเนินการผลิต 
บัน สิ่งที่บ่งชีถึงความสามารถของการดำเนินการข้อมูล ดัชนีผลผลิตรวม (Productivity Index) หรือ 
“ประสิทธิภาพ” กล่าวดือ อัตราผลิตภาพเป็นดัชนี แสดงภาพสัมพันธ์ระหว่างผลผลิตต่อทรัพยากร 
(วันชัย ริจิรวนิช, 2539) ซึ่งได้เสนอไว้ในหนังสือ “การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม เทคนิคและ 
กรณีศึกษา” โดยใช้ดัชนีเหล่าน้ีเพ่ือ

ก. ความสามารถประเมินประสิทธิภาพทางการผลิต
ข. ใช้เป็นข้อมูลวางแผนการใช้ทรัพยากร
ค. กำหนดดัชนีผลิตภาพที่สูงขึ้นในอนาคต โดยอ้างอิงดัชนีในปีจจุบัน
ง. ใช้ในการกำหนดเป้าหมายขององค์กร
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ดัชนีการวัดนันสามารถแบ่งได้เป็น 4 แนวทางดังนี้

(1) อัตราผลิตภาพเฉพาะ (Partial Productivity Index)
(2) อัตราผลิตภาพองคประกอบรวม (Total Factor Productivity Index)
(3) อัตราผลิตภาพรวม (Total Productivity Index)
(4) อัตราผลิตภาพอน  ๆ (Non Standard Productivity Index)

หน่วยงานต่างๆ มีการเลือกดัชนีเหล่านีมาทำการประเมินการดำเนินการ ได้แก่ หน่วยงาน 
ต่าง  ๆ การเลือกดัชนีเหล่านีนันเพื่อมาวัดผลการดำเนินการนั้นขึ้นกับแผนกหรือหน่วยงานนั้น
ด้องการจะใช้ดัชนีหรือมีข้อมูลทางด้านไหนและจากการศึกษาวรรณกรรม Hofer และคณะ (1997) 
ไดกล่าวไวใน “Joint Commission Journal On Quality Improvement” ซงได้เสนอแนวทางใน 
การพิจารณาดัชนีท่ีดี ซึ่งมีคุณสมบัติ ดังนี

(1) สามารถค้นหากรณีที่มีป็ญหาได้ในระยะปีจจุบัน (Concurrently) และย้อนหลัง 
(retrospectively)

(2) ใช้ข้อมูลที่มีอยู่ในปีจจุบันหรือข้อมูลที่สามารถเก็บได้ โดยง่ายด้วยค่า1 2 3ใช้จ่ายต่ําและ 
ใช้!วลาของบุคลากรน้อยท่ีสุด

(3) สามารถค้นหากรณีที่ม ีความเป็นไปได้สูงที่อาจได้รับการดูแลที่ด ้อยมาตรฐาน 
(Substandard Care)

(4) สามารถระบุปีญหาท่ีมักเกิดชำๆ และมีกลุ่มสาเหตุที่อยู่ในวิสัยที่จะสามารถ!]องกันได้

Bernstein และ Hilbome (1993) ไดกล่าวไวใน “Joint Commission Journal On Quality 
Improvement” ซึ่งได้เสนอว่าประเด็นสำคัญของการพัฒนาเครื่องชีวัดคุณภาพว่าต้องตอบคำถาม 
พื้นฐานท่ีสำคัญ 3 ข้อ ได้แก่

(1) เครื่องชีวัดนันน่าเชื่อถือ (Reliable) เพียงพอหรือไม่ที่จะสามารถค้นหาประเด็นที่จะ 
ศึกษาในกลุ่มเสี่ยงได้อย่างถูกต้องและครบถ้วน

(2) เครื่องชีวัดนันมีความถูกต้อง (Valid) หรือไม่ในการค้นหากรณีปิญหาท่ีสมควรได้รับ 
การศึกษาทบทวนต่อไป

(3) เครื่องชีวัดบันสามารถประเมินสิ่งท่ีเราต้องการประเมินได้ในระดับใด
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Maryland Hospital Association (MHA) ใช้เกณฑ์ 3 ประการที่สำคัญในการเลือก
เครื่องชี้วัด คือ

(1) สามารถประเมินแง่มุมของบริการได้ในเชิงปริมาณ
(2) ได้รับการนิยามท่ีเป็นที่ยอมรับได้จากทุ กฝ่าย
(3) ส่งเสริมให้มีการเก็บข้อมูลที่มีความหมายและศักยภาพ ในการนำมาใช้เพื่อปรับปรุง 

คุณภาพของการดูแลผู้ป่วย (Kazandjian, étal., 1993)

เกณฑ์ในการพิจารณาเครื่องช้ีวัดที่นำมาใช้กับโรงพยาบาลโดย Care Evaluation Program 
(CEP) ของ Australian Council On Healthcare Standards (ACHS) ประกอบด้วยเกณฑสำคัญ 
3 ประการ คือ

(1) มีข้อมูลพร้อมการเก็บข้อมูลไม,เป็นภาระต่อการใช้ทรัพยากรของโรงพยาบาลมาก
เ กินไป

(2) เครื่องชีวัดมีความเกี่ยวข้องกับการปฏิบัติงานทางคลินิกด้านหนึ่งด้านใดโดยเฉพาะ 
หมายถึงเป็นความผิดปกติท่ีพบบ่อยหรือเป็นอาการแทรกซ้อนท่ีสำคัญ

(3) ระดับการประเมินสำหรับเครื่องชีวัดที่กำหนดไว้นันอยู่ในวิสัยที่สามารถบรรลุผลได้ 
(Colopy and Balding, 1993)

นอกจากนี้แล้ว Hofer และคณะ (1997) ซึ่งได้กล่าวไว้ใน”Joint Commission Journal On 
Quality Improvement” ยังได้เสนอแนวทางการเลือกและพัฒนาดัชนีโดยแบ่งเป็น 4 ขันตอน คือ 1 2

(1) การเลือกเครื่องชีวัดที่น่าสนใจและการทบทวนวรรณกรรม ประกอบด้วย 3 ข้ันตอน
- เลือกเครื่องชีวัดคุณภาพบนพืนฐานของประสบการณ์ทางคลินิก
- หาข้อมูลจากการทบทวนวรรณกรรม
- รวบรวมข้อมูลเบืองต้นเกี่ยวกับความถี่ของปิญหาที่ค้นพบโดยเครื่องชีวัดในทาง 

ปฏิบัติ และการทบทวนกรณีปิญหา เพ่ือศึกษาหาสาเหตุสำคัญ หาสาเหตุที่สามารถป้องกันได้และ 
รูปแบบของปิญหาด้านการดูแล

(2) การกล่ันกรองโดยคณะผู้เช่ียวชาญ เป็นขันตอนท่ีมีการตังเกณฑ์หรือมาตรฐานการดูแล 
ทางคลินิกท่ีจะใช้ในการเฝืาติดตามระบบหรือเพ่ือสร้างเคร่ืองมือในการทบทวนกระบวนการบริหาร 
บนพืนฐานของข้อมูลท่ีได้มาจากขันตอนท่ี 1
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(3) การทบทวนเวชระเบียนในกลุ่มที่พบว่าเครื่องชีวัดบ่งชีว่ามี!เญหาเทียบกับกลุ่มควบคุม 
ที่ไม่ได้รับการบ่งชี้

เป็นขนตอนเพ่ือศึกษาความไวและความจำเพาะของเครื่องชี้วัดในการค้นหาป้ญหาคุณภาพ 
โดยอาศัยการทบทวนกระบวนการการให้บริการทั้งการทบทวนโดยนัย (Implicit Review) และการ 
ทบทวนโดยเปรียบเทียบกับเกณฑ์ (Explicit Review)

(4) การสมมติการใช้ (Simulation) เพ่ือศึกษาผลของเคร่ืองชีวัดในสภาพแวดล้อมท่ีจะนำ 
เครื่องชีวัดไปใช้ เป็นขันตอนที่จะหาคำตอบเกี่ยวกับคุณค่าของเครื่องชีวัดในการค้นหาผู้ให้บริการ 
ท่ีด้อยคุณภาพได้อย่างแม่นยำ โดยมุ่งตอบคำถามว่า

- ต้องใช้ขนาดตัวอย่างใหญ่เพียงใด
- ความแตกต่างของคุณภาพของผู้ให้บริการมีมากน้อยเพียงใด ระหว่างกลุ่มท่ีถูก 

จัดว่ามีคุณภาพดี พอใช้ และไม่ดี
- ผลของความผิดพลาดของการวัด (Measurement Error) และความแตกต่างของ 

ความรุนแรงของความเจ็บป่วยของผู้ป่วยที่ไม่สามารถวัดได้ระหว่างโรงพยาบาลต่าง  ๆ มีมากน้อย 
เพียงใด

เนื่องจากทฤษฎีส่วนใหญ่จะมองภาพรวมของระบบการผลิตในส่วนการผลิตปริมาณมาก 
(Massproduction) ดังนันในการศึกษานีต้องอาศัยการพิจารณาเลือกดัชนีเหล่านีไปประยุกต์ประเมิน 
กระบวนการผลิตในขันตอนการเตรียมการต่อไป

2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง

การศึกษางานวิจัยที่ เก่ียวข้องพอสรุปได้ดังนี

เอกสิน โลหสมบูรณ์ (2532) ได้ศึกษาเร่ือง .. “การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงาน 
ผลิตภาชนะอะลูมิเนียมขนาดเล็กในประเทศไทยได้ทำการวิจัยสภาพปีญหาที่มีผลกระทบต่อ 
ประสิทธิภาพการผลิต แล้วเสนอแนะแนวทางปรับปรุง โดยการออกแบบโครงสร้างองค์กรให้เพ่ือ 
ให้เกิด การจัดการที่มีประสิทธิภาพ และได้เสนอแนวทางการจัดผังโรงงานภาชนะอะลูมิเนียมท่ีเป็น 
ระบบ (Systematic Lay Out Planning) การติดดังระบบสายพานลำเลียง การแก้ไขปีญหาสิ่งแวดล้อม 
รวมไปถึงการปรับปรุงการวางแผน และควบคุมการผลิต

สุรัตน์ ตรียวนพงศ์ (2540) ได้ศึกษาเร่ือง “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต โดยวิธี 
QCD กรณีโรงงานผลิตชินส่วนรถยนต์บรรทุกขนาดเล็ก" และศึกษาปีจจัยที่มีผลกระทบฅ่ก
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ประสิทธิภาพ ในแง่ของต้นทุนคุณภาพ ต้นทุนการผลิต และการจัดส่งสินค้าในโรงงานผลิต โดยพบว่า 
การจัดทำระบบคุณภาพท่ีดี มีการควบคุมคุณภาพของวัสดุก่อนการนำเข้า สามารถลดปีญหาชินส่วน 
ของสินค้า ท่ีจะส่งมอบให้ลูกค้าจากร้อยละ 44.16 ลงเหลือร้อยละ 31.61 สามารถลดต้นทุนถึง 
ร้อยละ 8.94 และสามารถลดการหยุดสายการผลิตไต้ร้อยละ 7.02

มังกร ขจรเดช (2540) ได้ศึกษาเร่ือง “การปรับปรุงผลิตภาพของกระบวนการข้ึนรูปพลาสติก 
โดยความรอนในการผลิตตูเยน (Productivity Improvements of Plastic Thermoforminy Process 
In Refrigerator Manufacturing)!ด้นำเสนอการปรับปรุงระบบการขึนรูปทางความร้อน โดยการ 
ปรับปรุงพารามิเตอร์ของกระบวนการตรวจสอบคุณภาพ การขนส่งระหว่างการผลิต และการทำงาน 
ในสายการประกอบย่อย โดยอาศัยวิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหกรรมท่ีเหมาะสมได้แก่การศึกษา 
และออกแบบวิธีการทำงานท่ีมีมาตรฐาน ตัวกำหนดเวลามาตรฐานการควบคุมคุณภาพ ซ่ึงจากการ 
ศึกษา ทำให้ลดเวลาสูญเสียในการปรับตังเคร่ืองจักรได้ประมาณ ร้อยละ 23 ปริมาณของเสียใน 
ขันตอนการขึนรูปลดลงประมาณ ร้อยละ 35 (จากร้อยละของเสียเดิม) ปริมาณของเสียจากการ 
ประกอบลดลงร้อยละ 61 การใช้แรงงานลดลงร้อยละ 20 และการใช้วัสดุทางอ้อมลดลงร้อยละ 27 
และทำการกำหนดเป็นมาตรฐาน

มิตรมาณี ตรีวัฒนาวงศ์ (2532) ได้ทำการศึกษาเร่ือง “การกำหนดงานในแผนกวัตถุดิบใน 
โรงงานผลิตเฟอร์นิเจอร์ไม้ยางพารา” เพื่อกำหนดงานให้กับแผนกวัตถุดิบในโรงงาน ผลิต
เฟอร์นิเจอร์ไม้ยางพารากำลังการผลิตมากกว่า 50 ตู้คอนเทนเนอร์ต่อเดือน โดยใช้คอมพิวเตอร์ 
ช่วยในการวางแผนการกำหนดงานวิธีการทำการปรับปรุงเร่ิมจากการศึกษาระบบงานการผลิตของ 
โรงงานการประเมินเวลาท่ีใช้ในแต่ละส่วน การเลือกวัตถุดิบ การกำหนดรหัสการใช้งานท่ีจำเป็น 
จัดทำตารางการผลิต ผลการจัดทำสามารถลดเวลาการว่างงานของเครื่องจักร ทำให้งานมี 
ประสิทธิภาพมากขึน ทำให้สามารถเพ่ิมกำลังการผลิตเป็น 60-70 ตู้ คอนเทนเนอร์ต่อเดือนได้
และสามารถทำให้งานเสร็จตามแผนท่ีวางไว้ได้

เชิดพงษ ด่านยุทธศิลปึ (2539) ได้ทำการศึกษาเร่ือง การปรับปรุงผลิตภาพการผลิตใน 
โรงงานอุสาหกรรมป่นด้าย โดยลดความสูญเสียของการใช้ทรัพยากร โดยเฉพาะการใช้วัตถุดิบใน 
แง่การปรับปรุงการจัดองศ์กร การจัดผังโรงงาน การขนถ่ายวัสดุ การควบคุมคุณภาพ การใช้ 
ประโยชนข์องพืนท่ี และเทคนิค รส ผลการปรับปรุงสามารถเพ่ิมปริมาณผลผลิตได้ร้อยละ 27.66 
ลดพืนท่ีการจัดเก็บเชิงราบลงได้ 864 ลดระยะทางการขนส่งได้ร้อยละ 25
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สุ'นนท์ วิเศษสรรโชค (2534) ได้ศึกษาเร่ือง การเพ่ิมผลผลิตในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วน 
โลหะของรถยนต์โดยศึกษาสภาพป็ญหาในการผลิตชินส่วนโลหะของรถยนต์ในประเทศ พร้อมทัง 
ประยุกต์ใช้วิชาการทางวิศวกรรมอุตสาหการ ด้านการศึกษาการทำงาน และการวางแผนการผลิต 
เพ่ือหาแนวทางในการเพ่ิมผลผลิต จากการศึกษาสภาพปีญหาพบว่าเกิด ปิญหาการเกิดเวลาสูญเปล่า 
ของเคร่ืองอัดขึนรูปโลหะในกระบวนการอัดขึ้นรูปช้ินงาน ปิญหาการขาดมาตรฐานการทำงานใน 
กระบวนการเช่ือมประกอบชินส่วนและป็ญหาการวางแผนการผลิตขาดประสิทธิภาพ พบว่าภายหลัง 
จากการปรับปรุงตามแนวทางท่ีเสนอแนะแล้วทำให้เวลาสูญเปล่าของเคร่ืองจักรลดลง อัตราการผลิต 
ในส่วนของการประกอบชินส่วนต่าง  ๆ เพ่ิมข้ึนและระบบการวางแผนการผลิตมีประสิทธิภาพ 
สูงขึน

ในการเพ่ิมผลผลิตต้องอาศัยเทคนิ คต่าง  ๆ ได้มีการศึกษาท่ีเก่ียวข้องท่ีสามารถช่ว ยเพ่ิม 
ปริมาณผลผลิตขึนได้ ดังนี

โกวิทย์ วัลลภาพันธ์ (2522) ได้ศึกษาเร่ือง การเพ่ิมผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม 
อาหารกระป้องขนาดเล็กในประเทศไทย โดยศึกษาถึงแนวทางการเพ่ิมผลผลิต และการวางแผน 
กำลังการผลิตของโรงงาน ตัวอย่าง จากการวิจัยพบว่า ปิญหามาจากสาเหตุความบกพร่องใน 
วิธีการผลิต การวางแผนการผลิต การบำรุงรักษาเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ งานวิจัยได้วิเคราะห์ปีญหา 
และเสนอแนว'ทางในการแก้ปีญหาต่าง  ๆ ซ่ึงสามารถช่วยให้โรงงานประหยัดค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 
ประมาณปีละ 21,112 บาท โดยการลงทุนเพ่ิมประมาณ 6,800 บาท

สมนึก วิสุทธิแพทย์ (2528) ได้ศึกษาเรื่อง การปรับปรุงแผนการผลิตของโรงงาน 
ผลิตกระป้องโลหะขนาดเล็กในประเทศไทย โดยศึกษาจากโรงงานท่ีมีการผลิตอย่างไม่ต่อเนื่อง 
ผลการวิจัยพบว่า โรงงานมีปีญหาท่ีสำคัญ 3 ประการ คือ ด้านการจัดการ การผลิต และด้านการ 
ควบคุมคุณภาพ งานวิจัยได้เสนอแนวทางในการปรับปรุงผังโครงสร้างองค์กร การปรับปรุง การจัด 
กลุ่มหน่วยงาน การจัดแยกประเภทสินค้าหลัก การกำหนดกำลังการผลิต การวางแผนการผลิตและ 
การควบคุมคุณภาพ

วิศิษฎ์ โล้เจริญรัตน์ (2529) ได้ศึกษาเร่ือง การวางแผนการผลิตและการใช้วัสดุสำหรับ 
โรงงานประกอบรถจักรยานยนต์ โดยเลือกเอาวิธีการของ Hoffman มาใช้ในการจัดสมดุลสายการ 
ผลิต โดยให้เหตุผลว่า เป็นวิธีการท่ีง่ายท่ีสุด มีประสิทธิภาพค่อนข้างสูงและได้เสนอแนะว่าถ้าต้อง 
การเพ่ิมประสิทธิภาพให้มากฃึน อาจน่าไปเปรียบเทียนกับวิธีการอ่ืนได้ สายงานท่ีใช้ในการวิจัยมี 
จำนวน ขันตอนงานสูงสุดคือ 16 ขันตอน
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เจริญ สุนทรวาณิชย์ (2529) ได้ศึกษาเร่ืองวางแผนการผลิตและพัสดุคงคลังสำหรับโรงงาน 
กระดาษเหนียว โดยเน้นศึกษากับโรงงานตัวอย่าง จากการวิจัยพบว่าปิญหาท่ีเกิดฃึนคือ ผลิตภัณฑ์มี 
มากชนิด ข้อมูลท่ีจำเป็นไม่มีการจัดเก็บ ไม่มีการทำแผนการผลิต วิทยานิพนธ์ได้เสนอแนะวิธีการ 
โดยการคัดเลือกผลิตภัณฑ์ท่ีมีการจำหน่ายสูงมาพยากรณ์ความต้องการ นำเทคนิคการควบคุมพัสดุ 
คงคลัง สำหรับพัสดุหลายรายการเข้ามาประยุกต์ใช้ในการวางแผนการผลิต

นภิสพร คืนตัก (2534) ได้ศึกษาเร่ือง การจัดตารางการผลิตในโรงงาน โดยวิธีการจำลอง 
แบบป็ญหา โดยใช้โรงงานผลิตอาหารสัตว์เป็นโรงงานตัวอย่าง โดยหลักการท่ีใช้ในการจัดตาราง 
การผลิตได้จากประสบการณ์ของผู้เชี่ยวชาญมาสร้างเป็นกฎเกณฑ์ประกอบกับข้อมูลในอดีต 
มรายละเอียดของขันตอนการผลิต และข้อจำกัดของเคร่ืองจักรอุปกรณ์ รวมทังกฎเกณฑ์ท่ีได้จาก 
การทดลองกับแบบจำลอง แบบจำลองท่ีได้เม่ือนำไปใช้งานสามารถลด เวลาสูญเสียท่ีเกิดข้ึนใน 
ขันตอนการผลิต ช่วยลดความต้องการด้านทักษะของผู้ควบคุมการผลิตและสามารถสร้างตาราง 
การผลิตใหม่เม่ือเกิดเหตุการณ์ต่าง  ๆ ขึนในขันตอนการผลิต

ธนวรรณ อัศวไพบูลย์ (2534) ได้ทำการศึกษาเร่ือง การวางแผนการผลิตและปรับปรุงวิธี 
การทำงานในโรงงานผลิตเคร่ืองเล่นเด็ก โดยมีการจัดทำเวลามาตรฐานของผลิตภัณฑ์ ปรับปรุงวิธี 
ทำงานเพ่ือลดเวลาไร้ประสิทธิภาพ จัดวางผังโรงงานเพ่ือลดเวลาและการสูญเสียจากการเคล่ือนย้าย 
จัดระบบคุณภาพ การวางแผนความต้องการใช้วัสดุ จากการศึกษาสามารถลดเวลาการผลิตและของ 
เสียลงได้ ในการวางแผนสามารถกำหนดวันเวลาท่ีแม่นยำได้ย่ิงขึน

ธนวรรณ อัศวไพบูลย์ (2535) ได้ศึกษาเร่ือง การเพ่ิมผลผลิตโรงงานผลิตของเด็กเล่นท่ี 
ใช้ขับข่ีและเฟอร์นิเจอร์เหล็ก โดยการปรับปรุงวิธีการทำงาน และการวางแผนการผลิต โดยศึกษา 
เพ่ือวางแผนการผลิตและปรับปรุงการทำงาน พบว่าแนวทางในการทำเวลามาตรฐาน การจัดวางผัง 
โรงงานเพ่ือให้เกิดความสะดวก ลดเวลาและความเสียหายท่ีเกิดจากการเคล่ือนย้าย จัดระบบควบคุม 
คุณภาพ การจัดลำดับงานเข้ากับเคร่ืองจักรเพ่ือให้เกิดเวลาว่างน้อยท่ีสุด การวางแผนความต้องการ 
ใช้วัสดุและการวางระบบเอกสารต่าง  ๆ ท่ีใช้ในโรงงานเพ่ือช่วยให้ระบบการผลิตรวดเร็วข้ึน
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