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คํานํา 

 

คูมือการใหคําปรึกษาแนะนํานี้จัดทําข้ึนเพ่ือใชเปนแนวทางการใหคําปรึกษาแนะนําในการเพ่ิมผลิต

ภาพแรงงานแนวทาง STEM แบงเปน 2 สวน ไดแก 1). การบูรณาการ STEM เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพ และแนวทาง

การดําเนินโครงการของสํานักพัฒนาฝมือแรงงานจังหวัดนนทบุรีและท่ีปรึกษา และการเปนท่ีปรึกษามืออาชีพ 

2).ข้ันตอนการใหคําปรึกษาแนะนํา ข้ันตอนการใหคําปรึกษาแนะนําเปนข้ันตอนเพ่ือการปรับปรุงกระบวนการ

ทํางานหรือวิธีการปฏิบัติงานของกิจการ เพ่ือใหสามารถปรับปรุงการทํางานของกิจการไดโดยมุงเนนการ

ปรับปรุงแบบเพ่ือแกปญหาแบบการจัดทําเปนโครงการปรับปรุง (Project Based) มุงเนนการเลือกปญหาท่ี

ถูกตอง และชัดเจน ตรงประเด็น สนับสนุนกลยุทธและเปาหมายขององคกร ท้ังนี้เนนกลยุทธการบริหารแบบ

บนลงลาง (Top Down Management) และบริหารแบบลางข้ึนบน (Bottom Up Management) เพ่ือให

เปนไปตามบทบาทหนาท่ีของตนตามตําแหนงงานและใหเกิดความคิดสรางสรรคในการพัฒนางาน รวมถึงทําให

เกิดการประยุกตเพ่ือแกปญหาหนางานของพนักงานตามความรับผิดชอบของตน ท้ังนี้ไดประยุกตแนวทางการ

ปรับปรุงตามอยางตอเนื่องตามข้ันตอนของซิกซ ซิกมา   
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บทที่ 1 
 

1.1 ท่ีมาและความสําคัญ 

การเพ่ิมข้ึนของผลิตภาพแรงงาน (Labor Productivity) มีความสําคัญอยางยิ่งตอความสามารถในการแขงขันของประเทศ 

เน่ืองจากผลิตภาพแรงงาน เปนเรื่องสําคัญท่ีสามารถแสดงถึงประสิทธิภาพในการทํางานของปจจัยการผลิตดานแรงงานเพ่ือใช

เปรียบเทียบผลงานทางดานเศรษฐกิจ โดยทําการวัดจากอัตราสวนของผลผลิตกับจํานวนแรงงาน กรมพัฒนาฝมือแรงงาน ใน

ฐานะหนวยงานภาครัฐท่ีมีภารกิจในการขับเคลื่อนผูประกอบกิจการและแรงงาน ใหมีขีดความสามารถในการแขงขัน จึงได

จัดทํา “โครงการเพ่ิมผลิตภาพแรงงานไทย” โดยมีเปาหมายในการ Re - skill แรงงานทักษะต่ําไปสูแรงงานท่ีมีความรู และทักษะ

ไดมาตรฐานฝมือแรงงาน โดยเนนความรู STEM Workforce ใหกับแรงงานไทยและผูบริหารสถานประกอบกิจการ ใน 4 ดาน คือ 

ดานวิทยาศาสตร เทคโนโลยี วิศวกรรม คณิตศาสตร โดยเฉพาะระบบความคิด การคิดวิเคราะหอยางเปนระบบ เพ่ือเปนการ

เตรียมความพรอมในการกาวขามไปสูประเทศไทย 4.0 

โครงการเพ่ิมผลิตภาพแรงงานไทย เปนโครงการใหคําปรึกษาแนะนําเชิงลึกแกสถานประกอบกิจการและพนักงาน ใน

สถานประกอบกิจการในการสรางจิตสํานึกใหรูคุณคาของทรัพยากรท่ีมีอยูอยางจํากัดและใชใหเกิดประโยชนสูงสุด เขาใจถึง

ความสูญเสียท่ีแฝงอยูในกระบวนการทํางานและดําเนินการแกไข ปรับปรุงไดอยางเปนระบบตอเน่ือง ผานกระบวนการพัฒนา

บุคลากรภายในสถานประกอบกิจการ เพ่ือใหสามารถนําแนวทางไปปฏิบัติเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพแรงงานและลดการสูญเสียในวงจร

การผลิตของสถานประกอบกิจการไดอยางยั่งยืนอันจะเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและเพ่ิมขีดความสามารถในการ

แขงขันของสถานประกอบกิจการ และสงผลตอการเสริมสรางศักยภาพของประเทศไทยใหมีความสามารถในการแขงขันกับ

ตางประเทศ  

นอกจากน้ียังเปนการพัฒนาทักษะบุคลากรของกรมพัฒนาฝมือแรงงาน ผานกระบวนการเปนผูควบคุมงานใหมีความรู 

ทักษะ เทคนิค รวมท้ังเรียนรูกระบวนการทํางานของท่ีปรึกษา เพ่ือรองรับการเปนผูใหคําปรึกษากับสถานประกอบกิจการดวย

บุคลากรของกรมพัฒนาฝมือแรงงานอีกทางหน่ึง 

 

1.2 ความหมายของ STEM Workforece  

STEM Work force คือ แนวคิดการประยุกตใชหลักการทางดาน วิทยาศาสตร (Science) เทคโนโลยี (Technology) วิศวกรรมศาสตร 

(Engineering) และคณิตศาสตร (Math) เพ่ือใหพนักงานทุกระดับสามารทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ มีผลิตภาพการทํางานท่ี

สูงข้ึน โดยบูรณาการเช่ือมโยงท้ัง 4 ศาสตรดาน 

1) คณิตศาสตร เปนองคความรูเพ่ือใหเก็บรวบรวมขอมูล เพ่ือการเปรียบเทียบ 
2) วิทยาศาสตร เปนองคความรู เพ่ือวิเคราะห ทดลอง ทดสอบ หาแนวทางการแกไขปญหาและ

ปรับปรุงวิธีการทํางาน  
3) เทคโนโลยี เปนองคความรู เพ่ือปรับปรุงการทํางาน การประยุกตใชเทคโนโลยีเพ่ือนํามาใชในการ

ปรับปรุงการผลิต เชน ประยุกตใช Software เพ่ือการบริหารจัดการสินคาคงคลัง ทําใหสามารถลด
เวลาการทํางาน ลดการคนหาสินคาในคลังสินคา  

4) วิศวกรรมศาสตร เปนองคความรู เพ่ือปรับปรุงการทํางาน การประยุกตใชหลักวิศวกรรมศาสตร
เพ่ือการปรับปรุง เชน นําหลักการดานการศึกษาการทํางาน (Work Study) เพ่ือปรับปรุงการทํางาน 
ลดข้ันตอนลดความสูญเปลาในการทํางาน ทําใหสามารถลดเวลาการผลิต สามารถจัดสงสินคาได
เร็วข้ึน หรือมีเวลานําลดลง 
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ดังน้ันเองพนักงานจึงจําเปนตองมีการปรับปรุงการทํางานอยางตอเน่ือง เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพแรงงาน ใหสามารถมี

ผลผลิตเพ่ิมมากข้ึน หรือผลผลิตเทาเดิมแตใชจํานวนพนักงานลดลง รวมถึงไดผลผลิตเพ่ิมข้ึนแตใชจํานวนพนักงานลดลง   
 

1.3 หัวใจการเปนท่ีปรึกษาดานผลติภาพแรงงาน 

 การเปนท่ีปรึกษาดานผลิตภาพแรงงานมีองคประกอบท่ีสําคัญ 2 ดาน คือ ภายในและภายนอก  

ภายใน (Internal) ภายนอก (External) 

1. ความเชื่อม่ัน 

2. ความรู 
3. ความรับผิดชอบ 

1. การแตงกาย 

2. การสื่อสาร กาย วาจา  

  

*เนนการเปนผูฟงท่ีดี เพ่ือจับประเด็นและตั้งคําถาม  

 *ขออนุญาต ถายภาพและบันทึกขอมูลกอนดําเนินการ 
 

1.4 การเตรียมความพรอมกอนเขาสถานประกอบกิจการ  

 การเปนท่ีปรึกษาท่ีดีหรือมืออาชีพควรมีการเตรียมความพรอมกอนเขาสถานประกอบกิจการในครั้งแรก เพราะครั้ง

แรกวาเปนครั้งสาํคัญในการใหคําปรึกษาแนะนํา ท่ีปรึกษาตองใหผูประกอบการเช่ือถือ และเปดใจยอมรับตอตัวท่ีปรึกษา ดัง

น้ันเองท่ีปรึกษาจําเปนตองเตรียมความพรอมกอนเชาใหคําปรึกษาแนะนํา คือ  รูเขารูเรา รบรอยครั้งชนะรอยครั้ง  
 

1.4.1.จัดเตรยีมและศึกษาขอมลูของสถานประกอบกิจการ ผานแหลงขอมูลตางๆ เชน  

• เวปไซตของกิจการ เพ่ือใหทราบวากิจการทําอะไร ผลิตภัณฑอะไร แบบไหน มีระบบบริหาร
คุณภาพหรือไม ถามีอะไรบาง  

• ขอมูลดานการเงิน ผาน เวปไซตกรมพัฒนาธุรกิจการคา www.dbd.go.th เพ่ือใหทราบสถานภาพ
ของกิจการ เชน งบกําไรขาดทุน งบดุล อัตราสวนทางการเงินตางๆ ของกิจการ 

ทําใหทราบตนทุนสินคาขายเบื้องตน  กําไรเบื้องตน ทําให ท่ีปรึกษา สามารถวิเคราะหกอน

เขาสถานประกอบการ  
 

http://www.dbd.go.th/
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ภาพแสดง เวปไซตกรมพัฒนาธุรกิจการคา กระทรวงพาณิชย 

1.4.2 แจงวัตถุประสงคหรือความตองการใหแกผูประกอบการทราบลวงหนา เพ่ือใหผูประกอบการ 

เตรียมขอมูลลวงหนา เปนไปไดหากทํากําหนดการแจงใหผูประกอบการทราบลวงหนาวามีกิจกรรมอะไรบางอยางไร เชน  
  

 

กําหนดการใหคําปรึกษาแนะนํา โครงการเพ่ิมผลิตภาพแรงงาน 

 บริษัท ดีวายที จํากัด  

วันท่ี 15 เดือน กรกฎาคม 2560 เวลา 09:00-16:30 น. รวม 6 ชั่วโมง 

09:00-09:30      ท่ีปรึกษาแจงวัตถุประสงค 

 09:30-10:30  ผูแทนสถานประกอบการใหขอมูล ของกิจการ  

 10:30-10:45  พักเบรก  

 10:45-12:00  ผูแทนสถานประกอบการใหขอมูล ของกิจการ (ตอ) 

 12:00-13:00  พัก 

 13:00-14:30  เขาชมโรงงาน  

 14:0-14:45  พักเบรก 

 14:45-16:00  ท่ีปรึกษาสอบถามขอสงสัย และขอมูลเพ่ิมเติม 

 16:00-16:30  สรุปกิจกรรมท่ีทําตลอดท้ังวัน 
  

หมายเหตุ กําหนดการสามารถเปลี่ยนแปลงไดตามความเหมาะสม 

 

 

 

 

 



5 
 

 

กรณีตัวอยาง กําหนดการของ บจก.เอสอารซี  
 

 
 

 

 

1.5 หลักการเลือกสถานประกอบการ เพ่ือเขาโครงการของจังหวัดนนทบุรี  

 ในการเลือกสถานประกอบการในการเขาโครงการท่ีคณะกรรมการจากสํานักงานพัฒนาฝมือแรงงานมีการจัดทํา

เกณฑการคัดเลือกสถานประกอบการเขารวม โดยใหคะแนนตามเกณฑตางๆ จากน้ันคัดเลือกกิจการท่ีมีลําดับคะแนนสูงสุด 

จาก 1-5 เพ่ือเขารวมโครงการ โดยกรรมการ 3 ทาน เพ่ือหาคาเฉลีย่คะแนน 
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แบบบันทึกคะแนนประกอบการสัมภาษณ 
เพื่อใชประกอบการคัดเลือกสถานประกอบการเขารวม 

โครงการเพิ่มผลิตภาพแรงงานไทย ป ๒๕๖๐  
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน โดย สํานักงานพัฒนาฝมือแรงงานนนทบุรี 

ช่ือสถานประกอบการ   

ช่ือผูแทนสถานประกอบการ  

ช่ือผูสัมภาษณ/ผูประเมิน  

 

No. เกณฑ/ปจจัยในการพิจารณา นํ้าหนัก/ตัวคณู คะแนน รวม 

1 2 3 4 5 
1. เกณฑดานคุณสมบัต ิ

1.1 จํานวนพนักงานท่ีสอดคลองตามเง่ือนไข 1.0       

1.2 สถานท่ีตั้งท่ีสอดคลองตามเง่ือนไข 1.0       

1.3 ประเภทของอุตสาหกรรม 1.0       

รวม 3.0 รวม (เต็ม 15)  

2. ความพรอมในการใหคําปรึกษาแนะนําและรวมโครงการ 

2.1 ความพรอมของผูประกอบการตอการใหคําปรึกษา
แนะนําโดยทีมท่ีปรึกษาและทีมพัฒนาฝมือแรงงานใน
การดําเนินโครงการ 

1.0       

2.2 มีการกําหนดทีมงานในการดําเนินโครงการ 1.0       

2.3 ความสามารถ/ความพรอม ในการเขารวมโครงการ
ตลอดระยะเวลาโครงการ (7 เดือน) 

1.0       

2.4 มีหองและอุปกรณประกอบการฝกอบรมพนักงานท่ี
เพียงพอ 

1.0       

2.5 สามารถสละเวลาของพนักงานประจําเพ่ือเขารวม
โครงการ ในการฝกอบรม 

1.0       

2.6 สามารถสละเวลาของพนักงานประจําเพ่ือเขารวม
โครงการ ในการรับคําปรึกษาแนะนํา เพ่ือนําไปใช
ปรับปรุงการดําเนินงาน 

2.0       

รวม 7.0 รวม (เต็ม 35)  

รวม (เต็ม 50)  

ขอคิดเห็น .....................................................................................................  
.....................................................................................................................................................  

.....................................................................................................................................................  

.....................................................................................................................................................  

 ลงช่ือ  ............................................................   

  ( ...........................................................   

 ผูสัมภาษณ/ผูประเมิน 

 

แบบสรุปคะแนนประกอบการสัมภาษณ 
เพื่อใชประกอบการคัดเลือกสถานประกอบการเขารวม 
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โครงการเพิ่มผลิตภาพแรงงานไทย ป ๒๕๖๐  
กรมพัฒนาฝมือแรงงาน โดย ศูนยพัฒนาฝมือแรงงานจังหวัดนนทบุรี 

ช่ือสถานประกอบการการ   

คุณสมบัติ ผานเง่ือนไข ของโครงการ   ผาน  ไมผาน 

คะแนนเฉลีย่ จากการประเมิน/สมัภาษณ  

ผลการคัดเลือก   ไดรบัการคดัเลือก  ไมไดรับการคัดเลือก 

 

 

หมายเหต ุ

 ..................................................................................................................................................................................................................  
 ..................................................................................................................................................................................................................  
 ..................................................................................................................................................................................................................  
 ..................................................................................................................................................................................................................  
 ..................................................................................................................................................................................................................  
 ..................................................................................................................................................................................................................  
 

 

 

 ลงช่ือ  ..............................................................  

  ( ............................................................ ) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



8 
 

บทที่ 2  

การวิเคราะหสถานประกอบการ 

 

2.1 ประเภทและกลุมอุตสาหกรรม 

สํานักงานพัฒนาผีมือแรงงานนนทบุรี จัดงบประมาณโครงการเพ่ิมผลิตภาพแรงงานไทย ประจําป

งบประมาณ 2560  ทําการประชาสัมพันธ รับสมัคร และคัดเลือก สถานประกอบการ จํานวน 9 กิจการ เพ่ือ

คัดเลือกใหได จํานวน 5 กิจการ ใน 5 กลุมอุตสาหกรรมสมัยใหม ซ่ึงไดแก 

 

ลําดับ สถานประกอบกิจการ กลุมอุตสาหกรรม 

1 บมจ. เอส อาร ซี สเตชั่นนาร ี พลาสติกและยาง 

2 บจก. สยาม เค.ซี. เมทัล อินดัสทรี เครื่องนุงหมและแฟชั่น 

3 บจก. เอชซีเอ็น ฮอนดา ออโตโมบิล ขายสง ขายปลีก และบริการซอมรถ 

4 บจก. สยามควอลิตี้ อินดัสทรี้ส เชื้อเพลิงชีวภาพและเคมีชีวภาพ 

5 บจก. ไทยเมทัลโปรดักสอินดัสทรีย กอสรางและอสังหาริมทรัพย 

 

สามารถแบงกลุมอุตสาหกรรม ได 2 กลุม คือ 1) การผลิต 2) การขายและบริการ 

โดยท้ัง 2 กลุมอุตสาหกรรม เปาหมายขององคกรคือ  

1) กําไร (Profit) เพ่ิมข้ึน 

2) ตนทุน (Cost) ลดลง  

3) การสงมอบ (Delivery) เร็วข้ึน  

4) คุณภาพ (Quality) ดีมีของเสียนอย 

อยางไรก็ตาม หากพิจารณาประเภทของอุตสาหกรรมในการผลิต สามารถแบงได 2 ประเภท คือ ใช

แรงงาน (Labor intensive) และ ใชเครื่องจักร (Machine Intensive) อยางไรก็ตามขอมูลกิจการของ

สํานักงานพัฒนาฝมือแรงงานจังหวัดนนทบุรี 5 กิจการเปนแบบการใชแรงงาน (Labor Intensive) 

 

2.2 ขอมูลพ้ืนฐานของกิจการ  

 ขอมูลพ้ืนฐานของสถานประกอบการสามารถสืบคนไดจากเวปไซตของกิจการ รวมถึงการสัมภาษณ

ผูบริหารหรือผูแทนสถานประกอบการ ในประเด็นดังตอไปนี้  

1. การบริหารจัดการ  

การบริหารจดัการ เพ่ือใหทราบแนวทางการบริหารจัดการขององคกร รูปแบบการบริหารจัดการ 

ผังองคกร กลยุทธท่ีใชในการดําเนินงานของธุรกิจ  

2. การผลิต/การบริการ 
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รูปแบบการผลิต กําลังการผลิต เวลาทําการผลิต ผลิตภัณฑหลักของกิจการ จํานวนของเสียหรือ 

ของไมไดคุณภาพ ความลาชาในการสงมอบ  

3. การเงิน/การบัญชี  

รูปแบบการบันทึกบัญชี การวิเคราะหขอมูลทางบัญชี การนําประโยชนจากการวิเคราะหบัญชีไป 

ใชประโยชน 

4. การบริหารทรัพยากรมนุษย 

รูปแบบการบริหารจัดการทรัพยากรมนุษย อัตราการเขา-ออก ของพนักงาน รวมถึง การจูงใจ 

และสวัสดิการของพนักงาน เพ่ือใหพนักงานดําเนินการตามเปาหมายขององคกร  

5. เทคโนโลยีและนวัตกรรม 

เทคโนโลยีและนวัตกรรมท่ีใชในองคกร โอกาสในการใชเทคโนโลยี ปญหาอุปสรรค ตางๆ ในการ 

ใชเทคโนโลย ี

 

ท้ังนี้การดําเนินการท้ัง 5 ดาน เปนการเก็บรวบรวมเพ่ือพิจารณาสภาพปจจุบันของกิจการ 

เพ่ือใชประกอบการวิเคราะห SWOT   

จุดแข็ง (Strengths) จุดออน (Weaknesses) 
เปนสิ่งท่ีกิจการเหนือกวาหรือเดนกวาคูแขง 
เชน ตราสัญลักษณ เปนท่ีรูจัก  
ราคาขาย นวัตกรรมหรือเทคโนโลยีของบริษัท  
ผลิตภัณฑหรือบริการท่ีดีกวา  
 
 

เปนสิ่ ง ท่ี กิจการออนกว าหรือดอยเปนสิ่ ง ท่ีตอง
ปรับปรุงและพัฒนา  
เชน ตราสัญลักษณ  
ราคาขาย นวัตกรรมหรือเทคโนโลยีของบริษัท  

โอกาส (Opportunities) อุปสรรค (Threat) 
เปนสภาพแวดลอมภายนอกท่ีเขามากระทบตอองคกร
ในแงบวก สงเสริมและสนับสนุนกิจการ ใหมีโอกาส
เจริญเติบโต  
เชน กฎหมาย ระเบียบ เทคโนโลยีภายนอก 
 
 

เปนสภาพแวดลอมภายนอกท่ีเขามากระทบตอองคกร
ในแงลบ เปนผลรายตอกิจการ 
 
เชน กฎหมาย ระเบียบ เทคโนโลยีภายนอก 
 

 

 

 

2.3 ข้ันตอนการใหคําปรึกษาแนะนําเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพแรงงาน 

ข้ันตอนการใหคําปรึกษาแนะนําโดยการประยุกตใช STEM Workforce ในการเพ่ิมผลิตภาพ มี 5 ข้ันตอนดังนี้  

1.การคนหาปญหา 2. การคัดเลือกปญหา 3. การวิเคราะหปญหา 4. การปรับปรุง 5. การควบคุม สามารถ

อธิบายไดดังนี้ 
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1. การคนหาปญหา (finding) 

การคนหาปญหา มี สิ่งท่ีตองพิจารณา 3 ประการ คือ  

                                
 

 

 

           
 

สิ่งท่ีจําเปนตองใชในการพิจารณาตามหลักการของ  STEM คือ วิทยาศาสตรและคณิตศาสตรเพ่ือการ

เก็บรวบรวมขอมูลและการเปรียบเทียบ 

วัตถุประสงค เพ่ือคนหาปญหาและเปนการรวบรวมขอมูล 

เชน การบันทึกขอมูลหรือการเก็บรวบรวมขอมูลปริมาณของเสีย หรือของไมไดคุณภาพ  

 ตนทุนแรงงาน ของเสีย (คุณภาพ) ความลาชา (การสงมอบ) 
สินคา A 40% 2% 5 ครั้ง/ป 
สินคา B 50% 1% 7 ครั้ง/ป 
สินคา C  40% 2% 10 ครั้ง/ป 

 

1.กราฟ  (Graph) เปนแผนภาพแสดงใหเห็นถึงขอมูล ท่ีเก่ียวของตามชวงเวลาตางๆ เชิงสถิติ สามรถ 
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 ต้นทนุต้องต่ํา คณุภาพต้องดี การสง่มอบต้องทนัเวลา 
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อธิบายไดท้ังกราฟแทง กราฟวงกลม กราฟเสน เปนตน  

เชน  กราฟแทง แสดงตนทุนตอหนวยตอเดือน ทําใหสามารถพิจารณาไดวาตนทุนสินคาชนิดใดมาก หรือ

เปนตนทุนรายเดือน ทําใหสามารถแสดงวาตองการวิเคราะหและปรับปรุง ผลิตภัณฑใด หรือ  

 กราฟแทง แสดงปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนในแตละเดือน 

 กราฟแทง แสดงจํานวนครั้งการสงมอบท่ีลาชา 

 

 
แสดงตนทุนแรงงานสินคา A B และ C 

 
แสดงปริมาณของเสียไมไดคุณภาพของสินคา A B C 
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ความลาชาในการสงมอบของ สินคา A B และ C 

 

การสื่อสารตางๆ ควรสื่อสารเปนภาพหรือตาราง เพ่ือทําใหผูรับสารสารมารถเขาไจไดงาย และใชเวลาในการ

สื่อสารนอยลง 

 

 

 

 

 

 

 

2. การเลือก (Select) 

การเลือกเปนพิจารณาเปรียบเทียบประเด็นปญหาท่ีสําคัญท่ีไดมาจากการคนหาปญหาในครั้งแรก ใน 

สวนนี้เปนการดําเนินการโดยใชการเปรียบเทียบ ดานคณิตศาสตร ตามหลักการของ STEM เพ่ือหา

ความสําคัญของปญหา  

วัตถุประสงค เพ่ือการคัดเลือกปญหาท่ีสําคัญเพ่ือใชในการใหคําปรึกษาแนะนํา 

เชน การใชแผนภูมิพาเรโต (Pareto) ประกอบการคัดเลือกปญหา โดยแผนภูมิพาเรโต (Pareto) เปน

แผนภาพแสดงใหเห็นถึงขอมูลท่ีสําคัญ โดยมีหลักการท่ีสําคัญคือ สิ่ง 

ท่ีสําคัญมากมีจํานวนนอยและสิ่งท่ีสําคัญนอยมีจํานวนมาก (Vital Few and Trial Many) ซ่ึงมักใช ตัวเลข 

80:20 เปนการประมาณ คือ ความสําคัญของปญหาในระดับรอยละ 80 เกิดจากสาเหตุเพียงรอยละ 20   
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ขอพึงระวัง การสอบถามหรือขอขอมูลจากผูประกอบการควรหลีกเลี่ยงการถาม

คําถามดานตนทุนหรือราคาขายโดยตรง สามารถหลีกเลี่ยงเปนเปอรเซ็นตหรือรอยละ 
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แสดงแผนภาพพาเรโตเพ่ือคัดเลือกปญหา  

 

สามารถใชแผนภาพพาเรโตในการคัดเลือกปญหาหากมีปญหาจํานวนมาก โดยใชหลักการ 80:20 โดย

ดูจากรอยละสะสม  เกิน รอยละ 80 คัดเลือกปญหานั้น 

 

หมายเหตุ 1) หากจํานวนปญหามีไมมากสามารถดําเนินการเลือกปญหาจากความรุนแรงของปญหาสูงสุด 

    

3. การวิเคราะห (Analyze) 

ข้ันตอนการวิเคราะหปญหาเปนข้ันตอนการหาสาเหตุของปญหาเพ่ือหาแนวทางการแกไขปญหา ใน 

ข้ันตอนนี้สามารถแบงไดเปน 2 ข้ันตอนยอย คือ การหาสาเหตุของปญหา และการจัดทําหลักสูตรเพ่ือแกไข

ปญหาตามแนวทาง STEM Work force 

 3.1.การวิเคราะหปญหา 

การวิเคราะหปญหาเพ่ือ หาสาเหตุของปญหา จากกางปลา (fish bone) หรือ การวิเคราะหหาสาเหตุ 

รากเหงาของปญหา ดวยการวิเคราะห ทําไม-ทําไม (Why-Why Analysis) 

โดยท่ัวไปเนนการตั้งกางปลาโดยใหหัวปลามาจาก 3 องคประกอบคือ ตนทุน (Cost) คุณภาพ (Quality)  

และการสงมอบ (Delivery) 

• กางของปลา เกิดจาก 4 สาเหตุหลัก คือ คน (Man) เครื่องจักร (Machine) วัตถุดิบ (Material) และ

วิธีการ (Method/Process) 
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ภาพแสดงการวิเคราะหกางปลา 

 

การเพ่ิมผลิตภาพดานแรงงาน มุงเนน สาเหตุใน 3 ดานท่ีสําคัญคือ คน วิธีการ และเครื่องจักร 

                     
องคประกอบในการเพ่ิมผลิตภาพ สาเหตุหลัก สาเหตุยอย 
 คน ไมมีมาตรฐานการทํางาน ไมมีประสิทธิภาพ

การทํางาน ไมมีการจัดทําสมดุลการผลิตทําให
เกิดการรุมกันทํางาน 

ตนทุน (Cost) เครื่องจักร ประสิทธิภาพต่ํา หรือ คา OEE ต่ํา 
 วิธีการ มีความสูญเปลาในกระบวนการ 
 คน ทํางานผิดวิธี หรือมีโอกาสทํางานท่ีผิดวิธีได

งาย 
คุณภาพ (Quality) เครื่องจักร ประสิทธิภาพต่ํา หรือ คา OEE ต่ํา 
 วิธีการ วิธีการไมมีประสิทธิภาพ 
 คน ไมมีมาตรฐานการทํางาน ไมมีประสิทธิภาพ

การทํางาน   
การสงอบลาชา (Machine) เครื่องจักร ประสิทธิภาพต่ํา หรือ คา OEE ต่ํา 
 วีธีการ มีความสูญเปลาในกระบวนการ 
 

วิธีการ 

เคร่ืองจกัร 

คน 



15 
 

คา OEE คือ Overall Equipment Effectiveness หากคา OEE สูง แสดงถึงประสิทธิภาพการ

ทํางานของเครื่องจักรดี ดังนั้นเองหากวัดดานการเพ่ิมผลิตภาพแรงงาน จึงเปนการวัดเพ่ือเพ่ิมผลิตภาพแรงงาน

ดานการบํารุงรักษาเครื่องจักรเพ่ือลดปญหาการหยุดเดินของเครื่องจักรเนื่องจากเหตุขัดของตางๆ  

 การทํางานผิดวิธี การเพ่ิมผลิตภาพแรงงานไทยจึงเปนการลดโอกาสการทํางานผิดวิธีหรือลดจํานวน

ครั้งการทํางานท่ีผิดวิธี ท่ีทําใหสาม 

a. กําหนดหลักสูตรเพ่ือการปรับปรุง 

การกําหนดหลักสูตรเพ่ือการปรับปรุงเปนการกําหนดหลักสูตรเพ่ือการอบรมเพ่ือฝกฝนความรู  

(knowledge) เพ่ือพัฒนาเปน ความชํานาญ (Skill) ใหแกพนักงานใหสามารถเพ่ิมผลิตภาพแรงานได  

ตัวอยางการกําหนดหลักสูตรของจังหวัดนนทบุรี ดังตัวอยาง 
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4. การปรับปรุง (Improve)  

กระวนการปรับปรุงเปนกระบวนการท่ีแกไขสาเหตุของปญหาท่ีตองการแกไขปรับปรุง เชน พบวา 

สาเหตุท่ีทําใหตนทุนของสินคาสูงเกิดจาก มีความสูญเปลาในกระบวนการ ดังนั้นเองจําเปนตองวิเคราะห

กระบวนการหรือวิธีการในการผลิต ผานเครื่องมือตางๆ เชน การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) 

แผนภาพกระบวนการผลิต (Flow Process Chart) เพ่ือลดระยะทาง ลดกิจกรรมท่ีไมมีคุณคา (non value 

added)  อธิบายในบทท่ี 4 เครื่องมือท่ีใชในการปรบัปรุง 

วัตถุประสงคเพ่ือ ดําเนินการปรับปรุงการปฏิบัติงานตามสาเหตุท่ีของปญหา 

5. การควบคุม (Control) 

การควบคุมเปนการดําเนินเพ่ือไมใหปญหาเดิมเกิดข้ึนมาใหมอีกครั้ง เปนการดําเนินการตามวิธีการใหมท่ี 

ไดปรับปรุงแลว ทําใหผูปฏิบัติงานสามารถดําเนินการปฏิบัติงานตามวิธีใหม ผานข้ันตอนการปฏิบัติงานใหม 

(New Work Instruction) 

วัตถุประสงค เพ่ือ ใหปญหาท่ีปรับปรุง (วิธีการใหม) แลวไมกอใหเกิดปญหาซํ้า สถานประกอบการ

สามารถนําวิธีการปฏิบัติงานใหม ท่ีแกไขปรับปรุงแลวไปใชปฏิบัติได เพ่ือแกปญหาตามโครงการท่ีไดปรับปรุง 

ปจจุบันใชการกําหนด ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work  Instruction)   
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บทท่ี 3 

เครื่องมือการปรับปรุง 

 

เครื่องมือ (Tools) ท่ีใชสําหรับการปรับปรุงเพ่ือแกไขปญหาจากการคนหาสาเหตุท่ีไดกลาวมาแลวดวย

การวิเคราะหกางปลา (Fish Bone)  ซ่ึงสามารถพิจารณาไดจากสาเหตุดานคน เครื่องจักร วิธีการ  

ในกระบวนการปรับปรุง หากมุงเนนการแกไขปญหา ท่ีมีสาเหตุตางๆ  

1. สาเหตุจาก คน (Man) โดยท่ัวไปแลวพิจารณาปรบัปรุงจากระบบ (System) นําระบบมาชวยใน

การบริหารจัดการคนใหทํางานใหเกิดประสิทธิภาพ เชน การใช 5ส. เพ่ือควบคุมหรือกําหนด

พฤติกรรมการทํางานของคน   

2. สาเหตุจาก เครื่องจักร (Machine) โดยท่ัวไปแลวพิจารณาปรับปรุงจากการฝกฝนเพ่ือใหพนักงาน

สามารถตรวจสอบเครื่องจักรเบื้องตนได ลดการหยุดของเครื่องจักร ซ่ึงสามารถปรับปรุงลดปญหา

ไดจากการดําเนินการ  

3. สาเหตุจาก วิธีการ (Method) โดยท่ัวไปแลวเกิดจากในกระบวนการหรือวิธีการผลิต มีความสูญ

เปลาเกิดข้ึน 

 

 1.เครื่องมือการปรับปรุงการทํางานแบบท่ัวไป  

 2.เครื่องมือการปรับปรุงการทํางานแบบเฉพาะทาง 

 

3.1 เครื่องมือการปรับปรุงการทํางานแบบท่ัวไป  

เครื่องมือการปรับปรุงการทํางานแบบท่ัวไปนั้น อธิบาย ใน 3 เครื่องมือ ท่ีสําคัญและนิยมใช  

เนื่องจากเปนพ้ืนฐานการปรับปรุง คือ 5ส. กิจกรรมกลุม QCC และการศึกษาการทํางาน (method Study) 

1) 5 ส. เพ่ือสรางระบบการทํางาน พ้ืนท่ีการทํางาน ท่ีมีประสิทธิภาพ 

 “5ส” คือ กิจกรรมกลุมท่ีพนักงานมีสวนรวมในการพัฒนาระบบการจัดการพ้ืนฐานในการควบคุม

ความเรียบรอยของสถานท่ีทํางาน การทํางาน และการดําเนินชีวิต 5ส จริง ๆ แลวเปนเพียงปรัชญาพ้ืนฐาน

เพ่ือชวยใหการทํางานเพ่ิมข้ึน สะดวก สบายข้ึน ลดความเสียหายจากอุบัติเหตุ จากสภาพแวดลอมท่ีไมดี จาก

การเสียเวลาในการคนหาเครื่องมือ วัสดุ และเครื่องใชท่ีตองใชงาน ฯลฯ 5ส มาจาก 5S หรือ เปนอักษรนําหนา

คําภาษาญี่ปุนหาคํา คือ Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu และ Shisuke ซ่ึงมีความหมาย ดังตอไปนี้ 

  (1)  Seiri คือ สะสาง หมายถึง 

          - การแยกเอาสวนท่ีจําเปนออกจากสวนท่ีไมจําเปน 

          - การแยกของท่ีไมไดใชออกไป 

   (2)   Seiton คือ สะดวก หมายถึง 

          - จัดวางสิ่งของใหเปนระเบียบ เปนท่ีเปนทาง สะดวกแกการหยิบใช 

          - จัดแบงสัดสวนของชนิดของสิ่งของ และเครื่องใชใหงายแกการนําออกไปใช 
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   (3)   Seiso คือ สะอาด หมายถึง 

          - กําจัดสิ่งสกปรกใด ๆ ใหหมดสิ้นจนมองไมเห็นดวยตาเปลาไมเห็นหรือสัมผัสความ 

                     สะอาดได 

   (4)   Seiketsu คือ สุขลักษณะ หมายถึง 

          - การดูแลสถานท่ีทํางานใหสะอาดถูกสุขลักษณะ 

          - การขจัด ฝุน ผง ควัน กลิ่น เสียง หรือสิ่งรบกวนอ่ืน ๆ ใหหมดไปจากสถานท่ีทํางาน 

 

   (5)   Shisuke คือ เสริมสรางนิสัย หมายถึง 

          - การสรางนิสัยใหปฏิบัติตามกฎระเบียบขอตกลงตาง ๆ ขององคกร 

 

ความสําคัญของกิจกรรม 5ส 
 
   กิจกรรม 5ส มีความสําคัญตอองคกรดวยเหตุผลดังตอไปนี้ 
   ก.  ทําใหโรงงานเปนโรงงานท่ีมีมาตรฐานสากล 
   ข.  ทําใหสามารถขจัดความสูญเสียตาง ๆ ได 
   ค.  ทําใหสามารถลดแหลงเพาะความสิ้นเปลือง 
   ง.  เปนการปองกันความสิ้นเปลืองท่ีจะเกิดข้ึน 
   จ.  ทําใหเกิดสภาพแวดลอมท่ีดีในท่ีทํางาน 
 
   ถาโรงงานมีความสะอาดและเรียบรอยจากการดําเนินการกิจกรรม 5ส  อยางตอเนื่องและจริงจัง  จะ
ทําใหโรงงานนาอยูและเปนท่ีชื่นชมของผูมาเยือน รวมท้ังเปนท่ียอมรับในความมีมาตรฐานระดับสากล  ในสวน
ของการขจัดความสูญเสียจะพบวาเราสามารถกาวสูหลักของ Zero Delay, Zero Inventory  และ Zero 
Accident ได นอกจากนี้ยังเปนแนวทางสูการประหยัดพลังงานได  ในโรงงานท่ีไมไดมาตรฐาน  มักจะปลอยให
สิ่งของวางเกะกะไมเปนระเบียบ  ทําใหมองไมเห็นความสิ้นเปลืองและสูญเปลาตาง ๆ และท่ีนี่คือแหลงเพาะ
ความสิ้นเปลืองและสูญเสีย  โดยกิจกรรม 5ส เราจะขจัดสิ่งเหลานี้ใหหมดไปได  การใชเวลามากเพ่ือคนหาสิ่งท่ี
ตองการใชท้ัง ๆ ท่ีเวลาจะใชงานนอยกวามาก  หรือในหลาย ๆ กรณีสิ่งท่ีตองการใช กลับหาไมพบและตอง
จัดซ้ือใหม  ทําใหตองเก็บของนั้นไวในคลังพัสดุตอไปกิจกรรม 5ส อยางตอเนื่อง เราจะไดโรงงานท่ีสะอาด  
สํานักงานท่ีนาอยู ทํางานไดสบายใจ และทําใหอยากมาทํางาน 
 
   ผลดีท่ีเห็นไดชัดจากการดําเนินการกิจกรรม 5ส อยางตอเนื่อง ในการเพ่ิมผลผลิตคือ 
  
   (1)  ขจัดความสิ้นเปลืองของทรัพยากรโดยเฉพาะการใชพ้ืนท่ี 
          - ทําความสะอาดเครื่องจักรทําใหพบการรั่วไหลของน้ํามันเครื่องและแกไขไดทันกอนท่ีจะ 
                     เกิดการเสียหายกับเครื่องจักร 
          - การจัดระเบียบการจัดเก็บเอกสาร การลดจํานวนตูเอกสาร และจํานวนเอกสารท่ีใช 
          - แยกของใชและของไมใชออกจากกัน ทําใหคนพบสิ่งท่ีไมตองใชนําไปขายได 
          - จัดระเบียบเครื่องมือ ทําใหสามารถควบคุมการเบิกใชเครื่องมือได และลดปริมาณการ 
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                     สั่งซ้ือเครื่องมือลงได 
   (2)  เพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน 
          - ปรับปรุงความสะอาดของเครื่องมือและเครื่องจักรรวมท้ังสถานท่ีทํางาน ชวยลดอุบัติเหตุ     
                     ลดความสูญเสีย เพ่ิมประสิทธิภาพ และเพ่ิมผลผลิต 
   (3)  ขจัดปญหาสินคาคุณภาพไมดี 
          - ขจัดของบกพรองเล็ก ๆ นอย ๆ โดยการตรวจสอบทําความสะอาดเครื่องจักรในสายงาน 
                     ผลิต ลดความเสียหายจากการผลิต 
 
   (4)  ขจัดปญหาเครื่องจักรเสียบอย 
          - การตรวจเช็กทําความสะอาดทุกวัน ทําใหเครื่องจักรอยูในสภาพท่ีดีตลอดเวลา 
   (5)  ลดเวลาท่ีใชในการตั้งเครื่องจักรใหนอยลง 
          - การจัดเตรียมเครื่องจักรใหพรอมและสะดวกแกการใชงาน ลดเวลาในการติดตั้ง 
                     เครื่องจักร และเพ่ิมผลผลิตได 

2) การเพ่ิมผลผลิตโดยกลุมคุณภาพ (QCC) 

กลุมคุณภาพหรือกลุม QCC คือ กลุมของพนักงานท่ีรวมตัวกันเพ่ือทํากิจกรรมเก่ียวกับการ 

ปรับปรุงตัวเอง ปรับปรุงหนวยงาน ปรับปรุงการผลิต ปรับปรุงสภาพแวดลอม ปรับปรงุองคกร ฯลฯ โดยไมขัด

ตอนโยบายของบริษัท 

  มีการนิยาม “การพัฒนากลุมคุณภาพ” คือ มีองคประกอบเปนคนกลุมเล็ก ๆ ในสถานท่ีทํางาน

เดียวกัน  เขามารวมกันทํากิจกรรมโดยการปรับปรุงงานในหนวยใหดีข้ึนหรือสะดวกสบายข้ึนดวยความสมัคร

ใจของพนักงานเอง  โดยถือเปนสวนหนึ่งของกิจกรรมควบคุมคุณภาพของท้ังบริษัทซ่ึงตองทําอยางตอเนื่อง

ตลอดไป  โดยอาศัยเทคนิคการควบคุมคุณภาพ  และท่ีสําคัญคือ “ทุกคนมีสวนรวมในกิจกรรม”             

การทํากิจกรรมกลุมคุณภาพโดยท่ัวไป จะมีวัตถุประสงคตอไปนี้ 

   (ก) ยกระดับความรูความสามารถของพนักงานในทุกระดับ 

   (ข) เพ่ิมความสะดวกสบายและความปลอดภัยในงาน 

 (ค) เพ่ิมความสัมพันธอันดีระหวางกลุมพนักงานทุกระดับ 

 (ง) ชวยเสริมสรางระบบการควบคุมภาพท่ัวท้ังบริษัท 

ผลประโยชนท่ีคาดวาจะไดจากการทํากิจกรรมกลุมคุณภาพคือ 

   (ก) เพ่ิมพูนความรูความสามารถของพนักงาน 

   (ข) เสริมสรางพนักงานใหมีความคิดริเริ่ม มีความรับผิดชอบในตนเองและเพ่ือนรวมงาน  

รวมท้ังเปนการพัฒนาภาวะผูนําใหพนักงานทุกคน 

 (ค) ทําใหพนักงานมีความสามารถในการนําเสนอผลงานการพัฒนา 

 (ง) ทําใหพนักงานรูจักทํางานเปนทีมและมีการประสานงานรวมกันอยางไดผล                             

 (จ) ชวยใหเกิดการเพ่ิมผลผลิต 
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  กลุมคุณภาพท่ีจัดตั้งข้ึน  มีการดําเนินการทํากิจกรรม  มีการปกครอง  และการพัฒนาตนเอง  โดยมี

ผูบังคับบัญชาข้ันตนเปนผูสนับสนุนและรวมกันคนหาปญหาปรับปรุงงานดวยความตั้งใจแนวแน  และพรอม

เพรียงกันในการแกปญหาอยางจริงจัง  ไมใชกิจกรรมท่ีตองมีการสั่งการหรือโดยการมีระเบียบขอบังคับท่ี

กําหนดใหการมีความคิดอิสระและสรางสรรค  จะเปนหนทางท่ีจะไดแนวคิดดี ๆ ท่ีจะเปนประโยชนตอองคกร 

และพนักงานในท่ีสุด 

3) การศึกษาการทํางาน (method Study )เพ่ือปรับปรุงการทํางาน  

การศึกษาการทํางานผานการบันทึกการปฏิบัติงาน เพ่ือบันทึกลงใน แผนภูมิการไหล (Flow  

Process Chart) เพ่ือสามารถวิเคราะหกิจกรรมท่ีมีคุณคาและไมมีคุณคา ทําใหสามารถตัดกิจกรรมท่ีไมมีมูลคา 

นิยาม กิจกรรมท่ีมีมูลคา คือกิจกรรมท่ีมีการเปลี่ยนแปลงรูปรางหนาตาของผลิตภัณฑทําใหเกิดการเพ่ิมมูลคา

ของผลิตภัณฑ 

            สัญลักษณ                                                                       ความหมาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

กิจกรรมท่ีมีมูลคาคือ กิจกรรมปฏิบัติงาน (O) ดังนั้น หากมีกิจกรรมอ่ืน อยูในกระบวนการผลิต ท่ีปรึกษา

จําเปนตอง ตัด กิจกรรมดังกลาว  ซ่ึงสามารถบันทึกขอมูลไดจากแผนภูมิ Flow Process Chart และศึกษา

ขอมูลจากแผนภูมิเพ่ือตัดกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดคุณคา (Non Value added) 

D 

กิจกรรมการปฏิบตัิงาน 

กิจกรรมการเคลื่อนย้าย 

กิจกรรมการตรวจสอบ 

การรอหรือเก็บพกัชัว่คราว 

การหยดุหรือการเก็บถาวร 
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จากแผนภาพพบ การบันทึกขอมูลทําใหสามารถทราบไดวา มีการเคลื่อนยายจํานวน 6 ครั้ง  

ระยะทาง 27 เมตร ดังนั้นหากสามารถลดจํานวนครั้งการเคลื่อนยาย หรือระยะทางการเคลื่อนยายไดจะสงผล

ทําใหลดเวลาการปฏิบัติงานได สงผลทําใหผลผลิตเพ่ิมข้ึนจากการท่ีมีเวลาปฏิบัติงานเพ่ิมข้ึน 

 

วันที่ : 24 มกราคม 2560

งาน : กระบวนการผลิตชอลก CK1000W

ผูเขียน : ทีมงานชอลก

ระยะทาง เวลา

เมตร นาที

1 เตรียมวัตถุดิบ 0 2 2

2 ขนยาย 80 2 4

3 ผสม 2 3 7

4 เทลงโมลด 4 1 8

5 รอชอลกเช็ตตัว 0 5 13

6 นําชอลกออกจากโมลด 4 30 43

7 เรียงชอลกใสถาด 0 1 44

8
QC ตรวจชอลก(ความยาว,

การแตกบิ่นของชอลก) 0 1 45

9 ขนยายชอลก 40 2 47

10 ยกตากบนชั้นวาง 0 10 57

11 รอชอลกแหง 0 4320 4377

12 เก็บชอลคแหง 40 20 4397

13 ขนยาย 40 2 4399

14 เตรียม Packing (กลอง+ Carton) 4 3 4402

15 บรรจุใสกลอง + Carton 20 4422

16 QC ตรวจเช็คการแพ็กใหตรงกับ Order 1 4423

17 ขนยายวางบนพาเลท 1 10 4433

18 สงมอบ 10 1 4434

19 ขนยายเขาคลังสินคา 100 10 4444

20 เก็บคลังสินคา

Total 325    4,444    90    27    2   4,325   4,444 

ลําดับ คําอธิบายกระบวนการ สัญลักษณ
เวลารวม 

(นาที)
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3.2  เครื่องมือสําหรับการปรับปรุงเฉพาะทาง  

เครื่องมือสําหรบการปรับปรุงเฉพาะทางเปนเครื่องมือสําหรับการปรับปรุงการทํางานเพ่ิมผลิตภาพ

การทํางาน ในอุตสาหกรรมท่ีแตกตางกันไป เชน อุตสาหกรรมผลิตตอเนื่องใชกําลังคนในการประกอบ 

อุตสาหกรรมบริการ หรือ คลังสินคาและโลจิสติกส  

1) การจัดทําสมดุลสายการผลิต (Line Balancing) 

การจัดทําสมดุลสายการผลิตเปนการจัดทําเพ่ือทําใหสถานีการทํางานแตละสถานีมีเวลาใกลเคียงกัน  

ทําใหไมเกิดการรอคอยระหวางสถานีงานหรือไมเกิดงานระหวางผลิตจํานวนมาก หรือการเพ่ิมกําลังการผลิต

จากการลดเวลาของสถานีงานท่ีเปนคอขวด (Bottle Neck) 

ข้ันตอนท่ี 1 วาดกราฟเพ่ือศึกษาเวลาการทํางานในแตละสถานีงาน และหาสถานีงานจากเวลาท่ีมาก

ท่ีสุด  

 
ภาพแสดงเวลาเฉลี่ยของแตละสถานีงาน  

จากภาพพบวาสถานีงานท่ี 6 มีเวลาการทํางานสูงสุดดังนั้นหากสามารถลดเวลาการทํางานในสถานี

งานท่ี6 ไดจะทําใหผลผลิตของกิจการมากข้ึน เนืองจากเวลาของสถานีงานท่ีเปนคอขวด เปนเวลาท่ีกําหนด

ปริมาณการผลิต 

กําลังการผลิต = 
เวลาในการทํางาน

เวลาของสถานีงานท่ีเปนคอขวด
 

 

เชน จากภาพเวลาท่ีเปนคอขวด คือ 12 วินาที ดังนั้น กําลังการผลิต ใน 1 วัน (8 ชม.) 

 
=  8ชม.  × 60 นาที × 60วินาที

12 วินาที
 

 

   =  2,400 ชั้นตอวัน  (กําลังการผลิตเดิม) 
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ข้ันตอนท่ี 2 ศึกษากระบวนการทํางานท่ีเปนคอขวด  

ในข้ันตอนการศึกษากระบวนการทํางานท่ีเปนคอขวด ใชวิธีการบันทึกวิธีการปฏิบัติงาน ผานเครื่องมือ

การบันทึกขอมูล เชน Flow Process Chart เพ่ือคนหากิจกรรมท่ีไมสรางมูลคาเพ่ิม เพ่ือใชประกอบการลด

เวลาการปฏิบัติงานตอไป  

2) การจัดกลุมประเภทสินคา ABC  

การจัดกลุมสินคา เหมาะสําหรับงานดานคลังสินคาหรือโลจิสติกสเพ่ือใชในการแบงกลุมสินคา 

สําหรับการจัดวางสินคา และกําหนดตําแหนงเพ่ือใหงายตอการคนหาสินคาเพ่ือลดเวลาในการคนหาสินคาทํา

ใหสามารถจัดสงสินคาไดทันเวลา  เพ่ิมความพึงพอใจใหแกลูกคา  

 ประโยชนการจัดกลุม สินคา ABC เพ่ือลดการขาดแคลนสินคาในสินคาท่ีสําคัญในกลุม A  

รวมถึงลดประเด็นปญหาสินคามีมากเกินไปในสินคากลุม B และ C ทําใหสินคาไมคางสต็อกและมีพ้ืนท่ีในการ

จัดเก็บสินคามากข้ึนเนื่องจากลดปริมาณสินคาท่ีไมสําคัญในกลุม B และ C  

 นอกจากนี้แลวยังสามารถลดรอบระยะเวลาในการตรวจสอบปริมาณสินคา กลุม B และC ทําใหใช

เวลาในการตรวจสอบสินคาลดลง ดังตัวอยาง เชน การจัดกลุมสินคาใน บจก.เอสอารซี สเตชั่นนารี่  ท้ังหมด 

254 รายการ  แบงเปนวัสดุประเภท A 35 รายการและวัสดุประเภท B และ C อีก 219 รายการ 

 การหาปริมารการสั่งซ้ือท่ีเหมาะสมในแตละกลุมสินคาโดยกลุม A ใชรูปแบบการสั่งซ้ือแบบ EOQ 

หรือ ROP สวนกลุม B และ C ใชรูปแบบการสั่งซ้ือแบบ MRP 
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กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง กอน หลัง รอยละ บาทตอป

1 S3N A 0 0 162,010    113,281   9 6 1,912     1,316      31.18 596          

2 แฟมซอง A4 A 8 0 263,996    282,494   6 6 2,746     1,272      53.66 1,473        

3 TCB-5 (ไมสกรีน) A 38 0 37,554      146,263   11 7 80,868   1,905      97.64 78,963      

4 F120 A 20 0 150,180    100,610   2 3 3,013     799        73.49 2,214        

5 A น้ําตาล Q-BIZ A 64 0 87,609      329,852   7 7 147,149  1,700      98.84 145,449    

6 A4 แฟมซอง A 8 0 263,996    282,494   6 6 2,746     1,272      53.66 1,473        

7 A น้ําตาล QRCA A 23 0 174,512    226,316   4 6 12,120   1,253      89.66 10,867      

8 CBN-5 A 27 0 89,790      188,136   12 11 75,640   2,595      96.57 73,046      

9 CFB A 28 0 100,065    244,340   11 11 81,245   2,916      96.41 78,329      

10 TCB7 One A 32 4 44,882      83,254     4 5 33,513   1,272      96.21 32,241      

11 TCB10 A 19 0 21,920      46,574     2 4 9,101     901        90.10 8,200        

12 A2 B,C 0 0 132,216    15,760     0 3 652        294        54.95 359          

13 LTD5 B,C 0 0 43,716      3,824       1 2 288        163        43.37 125          

14 A น้ําตาล One B,C 0 0 116,020    3,965       1 3 493        230        53.21 262          

15 BF-93 Q-BIZ B,C 0 0 42,536      13,963     4 9 5,629     801        85.77 4,827        

438,424    

ลําดับ
ตนทุนลดลง

ตนทุนรวมลดลง

รายการวัสดุ ประเภท

ปริมาณจัดเก็บ

(ชิ้น)

จํานวนวันขาดแคลน

(วัน)

จํานวนครั้งสั๋งซื้อ

(ครั้ง)

ตนทุนรวมคงคลัง

(บาทตอป)
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บทที่ 4 

การคํานวณผลิตภาพแรงงาน 

 

การคํานวณผลิตภาพแรงงาน คือ การวัดผลของประสิทธิภาพการทํางาน สามารถวัดไดจากอัตราสวนระหวาง 

ผลผลิตเทียบกับปจจัยนําเขาดานแรงงาน  

การคํานวณผลิตภาพ (Productivity) =  
ผลผลิต (𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡)

ปจจัยนําเขาดานแรงงาน (𝐿𝑎𝑏𝑜𝑟 𝐼𝑛𝑝𝑢𝑡)
 

 

ผลผลิต  (Output) คือ จํานวนท่ีผลิตไดใน 1 หนวยเวลา  ( 1 ชม. , 1 วัน หรือ 1 เดือน ) เชน 30 ชิ้นตอชม.  

240 ชิ้นตอวัน  

 

ปจจัยนําเขาดานแรงงาน (Labor Input) คือ จํานวนปจจัยนําเขาท่ีเปนดานคน เชน ในไลนการผลิต จํานวน 

8 คน , ชั่วโมงแรงงานท่ีใชในการผลิต 8 ชม.ตอคน  

 

ตัวอยางเชน โรงงานประกอบเครื่องกรองน้ําแหงหนึ่งประกอบเครื่องกรองน้ํา ไดจํานวน 80 ชิ้น ตอชั่วโมง โดย

ใชจาํนวนพนักงานในการประกอบ 8 คน  

ดังนั้น ผลิตภาพแรงงาน = 
80
8

 = 10 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง  

 

หากสามารถปรับปรุงการประกอบ เครื่องกรองน้ําและสามารถประกอบไดเพ่ิมข้ึนเปน 120 ชิ้นตอชั่วโมง และ

ยังคงใชจํานวนพนักงาน 8 คน เทาเดิม  

ดังนั้น ผลิตภาพแรงงานใหม = 
120
8

 = 15 ชิ้นตอคนตอชั่วโมง  

 

 ผลิตภาพแรงงานเปลี่ยนแปลงเพ่ิมข้ึนหรือลดลง = 
(ผลิตภาพแรงงานใหม−ผลติภาพแรงงานเดิม)𝑥100

ผลิตภาพแรงงานเดิม
   

หากมีเปนบวก หมายถึงผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน 

หากมีคาเปนลบ หมายถึงผลิตภาพแรงงานลดลง 

 

ดังนั้นผลิตภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน = (15−10)
10

 × 100 = เพ่ิมข้ึน 50% ตอชั่วโมง 

 

คิดเปนมูลคาท่ีเพ่ิมข้ึนใน 1 ป  

= 40 เครื่อง/ชม. X 8 ชม. x จํานวนวันทํางานใน 1 เดือน x จํานวนเดือน x ราคาขายเครื่องกรองน้ํา 

= 40 เครื่อง x 26 วันตอเดือน x 12 เดือน x 2,000 บาท   

= 199,680,000 บาทตอป 
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ดังนั้นกิจการสามารถสรางรายไดเพ่ิมจากการผลิตท่ีเพ่ิมมากข้ึน = 199,680,000 บาทตอป ภายหลังการ

ปรับปรุง 
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บทท่ี 5 

ขั้นตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

 

5.1 ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction ) คือ เอกสารในระบบมาตรฐานคุณภาพ เพ่ือบอกข้ันตอน

วิธีการปฏิบัติงาน เพ่ือใหพนักงานเกิดการปฺฎิบัติงานท่ีถูกตอง ไมมีของไมไดคุณภาพ สงไปยังลูกคา โดย

หลักการในการเขียนข้ันตอนการปฏิบัติงาน มีหลักการท่ีสําคัญคือ “ทําอยางไร เขียนอยางนั้น” ซ่ึงหมายถึง

การงานของพนักงานเปนอยางไร การเขียนข้ันตอนการปฏิบัติงานใหดําเนินการเชนนั้น  

 

ประโยชนของข้ันตอนการปฏิบัติงาน คือ ทําใหควบคุมการทํางานใหถูกวิธี ทําใหเกิดการถายทอดงาน แก

พนักงานสราง Multi Skill ใหแกพนักงาน ทําใหพนักงานสามารถทํางานทดแทนกันได 

 

 

                                                                                                                    

 

 

 

 

รายละเอียดใน ข้ันตอนการปฏิบัติงาน มีดังนี้          

1.กระบวนการฏิบัติงาน 

บงบอกถึงกระบวนการปฏิบัติงานใด หรือแผนกใด  

2.วิธีการปฏิบัติงาน  

แสดงรายละเอียดข้ันตอนวิธีการปฏิบัติงาน สามารถมีภาพประกอบ หรือไมมีภาพประกอบได แต

เพ่ือใหมีความเขาใจไดงายข้ึนสามารถมีภาพประกอบ แสดงรายละเอียดตางๆ ได      

3.เครื่องมือและอุปกรณท่ีใช       

แสดงรายละเอียดเครื่องมือหรืออุปกรณท่ีใชสําหรับ การปฏิบัติงาน  

 

 

5.2 การทําใหพนักงานสามารทํางานไดหลายหนาท่ี (Multi skill)     คือ ประโยชนท่ีไดจากการจัดทําข้ันตอน

การปฏิบัติงาน (Work Instruction) เพ่ือใหพนักงานในหนาท่ีการทํางานอ่ืนศึกษาจาก ข้ันตอนการปฏิบัติงาน 

เพ่ือสามารถทํางานทดแทนกันได โดยสามารถวัดผลความสามารถใน การปฏิบัติงานจาก ปริมาณการผลิต ท่ี

พนักงานทํางานทดแทน     

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

พนักงานทํางานไดหลากหลาย (Multi Skill) 
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0% ยังไมสามารถทํางานได

25% สามารถทํางานได 1-25%

50% สามารถทํางานได 26%-50%

75% สามารถทํางานได 51%-75%

100% สามารถทํางานได 76%-100%  
  

หมายเหตุวัดผลจากปริมาณการผลิต ณ เวลานั้นๆ เทียบกับพนักงานเดิมท่ีเปนมาตรฐาน                    

 

ตัวอยาง วิธีการปฎิบัติงาน 
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0%

25%

50%

ฝ่าย (Section) ผลิต 1 75%

แผนก (Department) พ่นทราย/พ่นสี 100%

รอบการประเมิน 

No. Name Position

1.
กา
รต
รว
จส
อบ
ถัง
ก่อ
นก
าร
พ่น
ทร
าย

2 .
กา
รเ
ตร
ียม
พื�น
ที�ก
่อน
กา
รพ
่นท
รา
ย

3 .
กา
รเ
ตร
ียม
ทร
าย
เบ
อร

4์

4.
กา
รเ
ตร
ียม
อุป
กร
ณ
์กา
รพ
่นท
รา
ย

5 .
กา
รเ
ตร
ียม
ไฟ
ส่อ
งส
ว่า
ง

6.
กา
รเ
ปิด
ลม
จา
กถ
ังพ
ักล
มเ
พื�อ
ใช
้

สํา
หร
ับก
าร
พ่น
ทร
าย

7 .
กา
รเ
ปิด
วา
ล์ว
เพ
ื�อเ
ริ�ม
พ่น
ทร
าย

8.
กา
รพ
่นท
รา
ยป
รับ
สภ
าพ
ผิว
ก่อ
นก
าร

พ่น
สี

1 นายชาต ิทําทอง กลึง

2 นายยอดชาย เต้าสูงเนิน กลึง

3 นายประวิทย ์ชมกุล เจาะ

4 นายสราวุธ ดอกพุฒ เจาะ

5 นายมนตร ี พิศเพ็ง ตัด

6 นางสาวดวงใจ  ชนกคุณ ตัด อ

7 นายประเสริฐ  สํารวมรัมย์ ดัดโค้ง

8 นายอาสา  ยอดเพ็ชร ดัดโค้ง

9 นางสาวดวงรัตน ์ วาดเขียน จัดซื�อ

10 นางสาวทิพย์วรรณ  เฉยสําราญ จัดซื�อ

11 นางอรนุช  ทัพพยสวันต์ ขาย อ

12 นางสาวจิตสุภา  จงประเสริฐกุล ขาย

13 นางสาวปนัดดา  เผือกขวัญนาค คลังวัสดุ

14 นางสาววิภา  ศรีจันทร์ คลังวัสดุ

15 นางสาวจิราภรณ ์ วงษ์เซียงยืน ตรวจสอบคุณภาพ

16 นายบุญนาค  ยอดเพชร ตรวจสอบคุณภาพ

17 นางสาววชิราภรณ ์ ขุนณรงค์ เชื�อม

แบบประเมินความชํานาญของพนักงาน
 (Skill Matrix)

SkillsJan-Jun Jul-Dec

ดวงรัตน์

ผูต้รวจสอบ

ปัญจพล

ผูบั้นทกึ

ดวงรัตน์

ผูอ้นุมัติ
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