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ส่วนที่ 1 ข้อมูลท่ัวไปของโครงการ  
1.1 รหสัและช่ือโครงการ  

รหสัโครงการ : 13-IN-33-GE-TRC-A-1013 
ช่ือโครงการ   : Training Course on Management Consultancy for Green Productivity 
 

1.2 ระยะเวลา     12 วนั ตัง้แตว่นัท่ี 2-13 กนัยายน 2556 
 

1.3 สถานท่ีจดั   โตเกียวและโอซากา ประเทศญ่ีปุ่ น 
 

1.4 ช่ือเจ้าหน้าที่เอพีโอประจ าโครงการ 
      Mr. Daisuke Horibe, Project Manager, International Cooperation Department, JPC 
 Ms. Mariko Kamiuchi, Project Manager, International Cooperation Department, JPC 

Mr. Kritchai Anakamanee Program Officer, Industry Department, APO 
Ms. Madoka Asai, Project Assistant, Industry Department, APO 
Ms. Reiko ABE, Interpreter (English) 
Ms. Yuriko Matsuda, Interpreter (English) 
 

1.5 จ านวนวิทยากรบรรยาย 
วิทยากรหลกั มี 4 ทา่น คือ 
1. Mr. Susumu KOBAYASHI   

Management Consultant, Japan Productivity Center 
2. Mr. Kunihiro ITO 

Counsellor, International Cooperation Dept., Japan Productivity Center 
3. Mr. Haruichi WATANABE 

EHSS (Environment, Health and Safety, and Social) Consulting Group,  
Propharm Japan Co.,Ltd. 

4. Dr. Suporn KOOTTATEP 
International Expert for Asian Productivity Organization 

 
1.6 จ านวนผู้ เข้าร่วมโครงการและประเทศที่เข้าร่วมโครงการ 

มีผู้ เข้าร่วมโครงการทัง้หมด 18 คน มาจากทัง้หมด 15 ประเทศ คือ กัมพชูา ไต้หวนั ฟิจิ อินเดีย 
อินโดนีเซีย เกาหลี ลาว มาเลเซีย มองโกเลีย เนปาล ปากีสถาน ฟิลิปปินส์ ศรีลงักา เวียดนาม และ
ประเทศไทย   
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ส่วนที่ 2 สรุปเนือ้หาจากการเข้าร่วมโครงการ  
 
2.1 วัตถุประสงค์ของโครงการคือ  
 เพื่ออบรมให้มีความรู้ และสามารถให้บริการเป็นท่ีปรึกษาเชิงการจดัการท่ีเก่ียวกบั Green Productivity 
(GP) ได้ รวมถึงการเพิม่ผลติให้ดขีึน้ และการป้องกนัสิง่แวดล้อม 

 
2.2 สรุปเนือ้หาที่ได้จากการฟังบรรยาย  

มีเนือ้หาทัง้หมด 6 หวัข้อ คือ 
หวัข้อที่ 1 วตัถปุระสงค์ของ JPC (Japan Productivity Center) ที่มีตอ่ Green Productivity โดย Mr. 

Diasuka HORIBE, Project Manager, International Cooperation Department, JPC 
หวัข้อที่ 2 โครงสร้างโดยรวมของบริษัทที่ปรึกษาด้านการจดัการ (Overall framework of management 

consultancy) โดย Mr. Susumu KOBAYASHI, Management Consultant, JPC 
หวัข้อที่ 3 หลกัการของ GP และการน าไปปฏิบตัิเพื่อให้เกิดผลส าเร็จ (Implementation) 
หวัข้อที่ 4 การบริหานงานเพื่อเพิ่มผลผลิต โดย Mr. Kunihiro ITO, Counsellor, International 

Cooperation Dept., JPC 
หวัข้อที่ 5 การประยกุต์ใช้ Material Flow Cost Accounting เพื่อลดการใช้ทรัพยากร และ การเกิดของ

เสียในกระบวนการ โดย Mr. Juan Haruichi WATANABE, EHSS (Environment, Health and Safety, and 
Social) Consulting Group 

หวัข้อที่ 6 หลกัการของ Green Productivity โดย Dr. Suporn KOOTTATEP, International Expert for 
Asian Productivity Organization 
 
ซึง่จะอธิบายเนือ้หาสาระในแตล่ะหวัข้อตามล าดบั ดงันี ้
หวัข้อที่ 1 วัตถุประสงค์ของ JPC (Japan Productivity Center) ที่มีต่อ GP 

Green Productivity (GP) เป็นกลยทุธ์ที่ท าไปพร้อมกบัการเพิ่มผลผลิต และ การป้องกนัสิ่งแวดล้อม เพื่อการ
พฒันาเศรษฐกิจและสงัคมโดยรวม ซึ่งมีองค์ประกอบ 3 ด้าน คือ เร่ิมต้นจากการฟังเสียงของลกูค้าเพื่อสร้าง 
“คณุภาพ” (Quality), การเพิ่มผลก าไร (Profitability) ด้วยการปรับปรุงตวัแปรขาเข้า (Input) โดยที่ต้องรักษา
สิง่แวดล้อม เพื่อให้เป็นการพฒันาอยา่งยัง่ยืน (Sustainable Development) 

จดุเร่ิมต้นของ GP คือ การเพ่ิมผลติด้วยกลยทุธ์ิการลดต้นทนุ ซึง่ส าหรับประเทศญ่ีปุ่ นนัน้ การเพิ่มผลิตเป็นกล
ยทุธ์ิท่ีจ าเป็นอยา่งยิ่งในการสร้างประเทศขึน้มาใหม ่ในช่วงหลงัสงครามโลกครัง้ที่ 2  

JPC (Japan Productivity Center) ก่อตัง้เมื่อ 1955 เป็นองค์กรที่ไม่มุ่งหวังผลก าไร (Non Profit 
Organization) ประกอบด้วยสมาชิก 3 ฝ่าย คือ แรงงาน ผู้บริหาร และ กลุม่สถาบนัการศกึษา เพื่อให้เกิดความเป็น
กลาง มีพนกังาน 260 คน และมีสมาชิก 2000 รายโดยมาจากบริษัทต่างๆ 67% (23% ใน 67% เป็น SME) 
กรรมการแรงงาน 15% และภาคอื่นๆ 18%  

รายได้หลกัมาจากการท าธุรกิจ (อบรม และเป็นที่ปรึกษา) 90.2%, Government Consignment 7.5% และ
คา่ธรรมเนียมการเป็นสมาชิก 

 
กิจกรรมหลกัของ JPC คือ 
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- การจดัอบรมและสมัมนา 
- การให้ค าปรึกษา 
- การวิจยัการเพิ่มผลติ 
- การจดัการคณะกรรมการ (Committee Activity) 
- การสร้างความสมัพนัธ์ระหวา่ง Labor and Management 
- การตรวจให้การรับรอบ Japan Quality Award 
- การร่วมมือกนัระหวา่งประเทศ 

ค านิยามของ Productivity ไม่ได้มีความหมายแคบตามแบบ Technical Concept แต่ความหมายกว้าง
แบบ Social Concept ดงันี ้ 
“การเพิ่มผลผลิตอยู่เหนือสิ่งทัง้หมด เป็นทศันคติของจิตใจ ที่ค้นหาการปรับปรุงสิ่งที่มีอยู่แล้วในปัจจุบนัให้ดีขึน้
อยา่งตอ่เนื่อง โดยมีพืน้ฐานบนความเช่ือที่วา่ ทกุคนสามารถท าวนันีใ้ห้ดีกวา่เมื่อวาน และยิ่งดีขึน้ในวนัพรุ่งนี”้ 

-   
หัวข้อที่ 2 โครงสร้างโดยรวมของบริษัทที่ปรึกษาด้านการจัดการ (Overall framework of management 
consultancy) 

JPC บริการให้ค าปรึกษาของผา่น Solution Center ของ Consulting Department เพื่อช่วยเหลอืลกูค้าในการ
แก้ไขปัญหาด้านการบริหารงาน (Managerial Problem-Solving) 

Consulting Department มีวิสยัทศัน์ ภาระกิจ และ นโยบาย ดงันี ้
Mission: ให้บริการช่วยเพิ่มผลผลิตให้ลกูค้าผ่านการให้ค าปรึกษาและการอบรม ลกูค้าของเราประกอบด้วย

บริษัทเอกชน บริษัทตวัแทนสาธารณะ (Public Agencies) องค์กรและมลูนิธิตา่งๆ  
Policy: สร้างกลุม่คนงานที่มีความรู้ที่สามารถแข่งขนัได้ โดยการรับความไว้วางใจจากทัง้ตวับคุคลและจาก

องค์กรบริษัทในงานท่ีมีคณุคา่ของเรา 
ธุรกิจหลกั แบง่เป็น 3 กลุม่ คือ การให้ค าปรึกษาด้านการบริหาร , การพฒันาที่ปรึกษาด้านการบริหาร และการ

ให้การศกึษาและการอบรม ดงัรูป 

 
 

ปี 2012 มีที่ปรึกษาจ านวน 41 ทา่น แบง่เป็น 4 ระดบั คือ  
ต าแหน่ง จ านวน  คณุสมบตัท่ีิต้องการ 

1. หวัหน้าท่ีปรึกษาระดบับริหาร (Chief 
Executive Management Consultant) 

2 - เป็นตวัแทนบชอง JPC 
- มีประสบการณ์ในการท างานเป็น Executive Management Consultant (2) อย่างน้อย 10 ปี 

2. ท่ีปรึกษาระดบับริหาร (Executive 
Management Consultant)  

22 - มีประสบการณ์ในการท างานเป็น Senior  Management Consultant (3) อย่างน้อย 10 ปี 
- คดัเลือกจากบคุคลท่ีมีความรู้และผลงานดีเย่ียม 

3. ท่ีปรึกษาอาวโุส (Senior  
Management Consultant)  

15 - มีประสบการณ์ในการท างานเป็น Management Consultant (4) อย่างน้อย 2 ปี 
- คดัเลือกจากบคุคลท่ีมีความสามารถเพียงพอท่ีจะปฎิบตัหิน้าท่ี 

4. ท่ีปรึกษา (Management Consultant) 2 - สรรหาจากบคุคลท่ีส าเร็จหลกัสตูรการพฒันาท่ีปรึกษาด้านการบริหาร 

 
คณุลกัษณะของที่ปรึกษา 
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จรรยาบรรณของที่ปรึกษาของ JPC 

1. เราคือที่ปรึกษาด้านการบริหารของ JPC ที่ต้องรณรงค์การเพิ่มผลผลติผา่นบริการให้ค าปรึกษาที่
สอดคล้องกบัหลกัการแนะน า 3 ข้อของการเพิ่มผลติ 

2. เราต้องพฒันาคณุสมบตัใินฐานะที่ปรึกษาให้ดยีิ่งขึน้เสมอ 
3. เราต้องด าเนินการเพื่อผลประโยชน์ที่ยัง่ยืนระยะยาวของลกูค้าของเรา 
4. เราต้องตัง้เป้าหมายที่จะให้ผู้บริหารและพนกังานของลกูค้าไมเ่พียงแตจ่ะให้เทคนิคการบริหารงาน

เบือ้งต้นเทา่นัน้ แตต้่องสามารถที่จะเข้าใจและประยกุต์ใช้หลกัการหรือกฎพืน้ฐานได้อยา่งเพียงพอ ซึง่จะ
ท าให้ผู้บริหารและพนกังานสามารถพฒันาตนเองหลงัจากที่ปิดการให้ค าแนะน าแล้ว 

5. เราจะให้บริการท่ีปรึกษาเฉพาะกบับริษัทหรือองค์กรทีเ่รามัน่ใจประสทิธิภาพของการให้ค าปรึกษา โดยไม่
ค านงึประเภทของอตุสาหกรรม และขนาดของบริษัท 

6. เราต้องตดัสนิใจจากจดุยืนท่ีตรงกบัวตัถปุระสงค์และความจริง 
7. เราต้องมีเกียรตแิละเช่ือใจได้ แตต้่องไมพ่ยายามที่จะท างานใดๆทีเ่กินความสามารถ เราต้องเปิดใจ

ยอมรับความช่วยเหลอื และการสนบัสนนุจากที่ปรึกษาทา่นอื่น แม้ภายหลงัจากการเร่ิมต้นของการ
ให้บริการท่ีปรึกษาไปแล้วก็ตาม 

8. เราต้องเก็บรักษาเอกสารอ้างอิงและข้อมลูที่ได้รับในระหวา่งการท างานอยา่งเคร่งครัด เราต้องได้รับการ
อนญุาตจากลกูค้ากอ่น จึงจะสามารถเผยแพร่เอกสารอ้างอิงและข้อมลูนัน้ได้ 

9. เราต้องอธิบายเก่ียวกบัวตัถปุระสงค์ ขอบขา่ย และคา่ใช้จา่ยของการให้บริการท่ีปรึกษา และต้องได้รับ
การยอมรับจากลกูค้าด้วย 

10. เราจะไมเ่รียกร้อง ชกัชวน ชกัจงูชีน้ า หรือแนะน าบคุลากรให้รู้จกักนั 
11. เมื่อลกูค้าสัง่ซือ้หรือเร่ิมน าเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร หรือสิง่ใดๆ เข้ามาก็ตาม เราจะไมเ่รียกร้อง ชกัชวน ชกัจงู

ชีน้ า หรือแนะน าอะไรเพื่อประโยชน์ของบคุคลใดๆทีน่อกเหนือจากลกูค้า 
12. เราต้องไมเ่ผยแพร่สมรรถภาพทางธุรกิจ (Business Performance) ของเรา และต้องไมว่ิจารณ์ที่ปรึกษา

ทา่นอื่น หรือกลุม่อื่น 
ธุรกิจกลุม่ที่ 1 การให้ค าปรึกษาด้านการบริหาร (60%) 
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ลกัษณะของธุรกิจการให้ค าปรึกษาของ JPC เป็นดงัภาพด้านลา่ง 

 
 

ซึง่จะขออธิบายรายละเอียดของงานทัง้ 3 สาขาทีใ่ห้บริการดงันี ้
(1) การให้ค าแนะน าทัว่ไป 

มีขัน้ตอนคร่าวๆ ดงัรูป 

 
 
และมีกระบวนการการละเอียดดงัรูป 

 

โครงสร้างของเคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวินิจฉยัการบริหารงานขององค์กร เป็นไปตามรูป 
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(2) การให้ค าแนะน าด้านบคุคลากรและองค์กร 
 

 
 

(3) การให้ค าแนะน าเพื่อปรับปรุงกระบวนการ 
ขอบขา่ยการให้บริการกว้างขวางเร่ิมตัง้แตก่ารตลาด การออกแบบ การผลติ จนถึงการจดัซือ้ ด้วยเทคนิค
ผสมผสานท่ีเหมาะสมทัง้ด้านการบคุคล วตัถ ุเคร่ืองมือ และข้อมลู เพื่อให้องค์กรบรรลวุตัถปุระสงค์เร่ือง
การลด Lead time การลดวตัถคุงคลงั การเพิ่มผลติ การปรับปรุงคณุภาพ และการลดคา่ใช้จา่ย ดงัรูป 
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ธุรกิจกลุม่ที่ 2 การพฒันาที่ปรึกษาด้านการบริหาร (12%)  
หลกัสตูรมาตรฐานท่ี JPC ให้บริการเพื่อพฒันาที่ปรึกษาด้านการบริหาร มี 3 หลกัสตูรตามตาราง 
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ธุรกิจกลุม่ที่ 3 การให้การศกึษาและการอบรม (28%) 
หลกัสตูรทัว่ไปท่ีให้บริการอบรมแบบสาธารณะ และทัง้ภายในบริษัทลกูค้าซึง่มีหลากหลายมากมาย ทัง้เร่ือง

ระบบและเทคนิคหรือเคร่ืองมือการบริหารงาน ซึง่จะไมข่อกลา่วรายละเอยีดในท่ีนี ้
 

หัวข้อที่ 3 หลักการของ GP และการน าไปปฏิบัติเพื่อให้เกิดผลส าเร็จ (Implementation) 
Kaizen ในภาษาญ่ีปุ่ น มีความหมายวา่ “การปรับปรุง” หรือ “การเปลีย่นแปลงเพื่อให้ดีขึน้” ดงันัน้ 

Kaizen คือ กิจกรรมทีจ่ะเพิม่ผลผลติโดยการใช้ทรัพยากรที่มีอยูเ่ดิม ด้วยการปรับปรุงมาตรฐานการท างาน 
ปรับปรุงกระบวนการโดยมุง่เน้นที่การก าจดัความสญูเสยี ซึง่หลกัการนีส้ามารถประยกุต์ใช้ได้ในเร่ืองการผลติ การ
ด าเนินธุรกิจ และการบริหารงานในบริษัทขนาดเลก็ถึงขนาดกลาง (Small Medium Enterprises: SMEs) 

เป็นท่ีทราบกนัโดยทัว่ไปวา่ Kaizen ถือเป็นศิลปะของญ่ีปุ่ นเพื่อการปรับปรุงอย่างตอ่เนื่อง โดยมีเทคนิค
และเคร่ืองมือที่เก่ียวข้องหลากหลาย ดงัรูป 

  
 
เมื่อเปรียบเทียบ Kaizen กบัเร่ือง Innovation จะพบวา่แตกตา่งกนัคือ Kaizen เป็นการสะสมของการ

ปรับปรุงขัน้เลก็ๆ อยา่งตอ่เนื่อง ในขณะท่ี Innovation ต้องใช้เงินลงทนุ และเทคโนโลยีใหมเ่ข้ามาร่วมด้วย ซึง่ต้องมี
การจดัท าเป็นมาตรฐาน (Standardization) ช่วยรักษาระดบัของการปรับปรุงไมใ่ห้ตกต า่ลงมา มีรายละเอยีดของ
การเปรียบเทียบดงัรูป และตาราง 

  
ตามหลกัการของการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่องนัน้ ต้องสะสมเป็นเวลานานระดบัหนึง่จงึจะเห็นผลอยา่ง

ชดัเจน ดงัตวัอยา่งในกราฟด้านลา่ง พบวา่ถ้าท า Continuous Improvement เพิ่มขึน้ 20% ทกุปี ตอ่เนื่องกนั 10 ปี 
จะได้ผลการพฒันาเพิ่มขึน้ 6 เทา่ตวั และถ้าท าตอ่เนื่องไปถงึ 30 ปี จึงพฒันาเพิ่มขึน้ 237 เทา่ตวั ตามรูป 
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สว่นเร่ือง Green Productivity (GP) จะรณรงค์ทัง้เร่ืองการเพิ่มผลติ และการป้องกนัผลกระทบ

สิง่แวดล้อมด้วย ดงัรูป โดยในด้านการเพิ่มผลผลติก็ใช้ Kaizen เพื่อการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่อง สว่นเร่ืองการป้องกนั
สิง่แวดล้อมนัน้ ก็เป็นแนวคิดที่ต้องพิจารณาไปพร้อมกนักบัการท า Kaizen เพื่อให้ไมก่ระทบ หรือกระทบตอ่
สิง่แวดล้อมน้อยที่สดุ เพื่อให้การพฒันานัน้เป็นไปอยา่งยัง่ยืน (Sustainable Development) 

 

 
 

 
ปัจจยัส าคญัสูค่วามส าเร็จของ GP คือ  

- ความมุง่มัน่ของผู้บริหาร >> ผู้บริหารต้องมีภาวะผู้น า 
- วฒันธรรมขององค์กรและการมีสว่นร่วมของพนกังาน >> ประยกุต์ใช้เทคนิคและเคร่ืองมือพืน้ฐาน เช่น 

5S, 7 Wastes, QC-Quality Control, IE-Industrial Engineering และ GP  
- ระบบการประเมินผลสมรรถภาพ >> ประยกุต์ใช้ MFCA-Material Flow Cost Accounting 
- การอบรมและการให้การศกึษาเพื่อสร้างความรู้และทกัษะ 
- ระบบการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่อง >> Kaizen 
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ขอบขา่ยที่มุง่เน้นในโปรแกรม GP ได้แก ่
- หว่งโซอ่ปุทานสเีขียว (Green Supply Chain) >> ใช้อ านาจการสัง่ซือ้ของบริษัทในการรณรงค์ GP 
- การจดัการทรัพยากรน า้ >> แนวทางสร้างสรรค์ที่จะใช้ทรัพยากรของโลกให้มีประสทิธิภาพแมน่ย าที่สดุ 
- ประสทิธิภาพของการใช้พลงังาน >> ปรับปรุงการใช้ทรัพยากรเพือ่ลดต้นทนุและการปลอ่ยมลพษิ 
- การจดัการของเสยีทีเ่ป็นของแข็ง >> การลดปริมาณที่แหลง่ก าเนดิ การบ าบดั และการน ากลบัมาใช้ใหม่ 
- การพฒันาชมุชนร่วมกบั GP >> การพฒันาอยา่ง

ยัง่ยืนและปรับปรุงคณุภาพชีวิตของทกุคนเป็น
เป้าหมายปลายทาง 

 
แนวทางในการเพิม่ผลผลติให้มากขึน้ คือการท า GP 

ด้วยการ Integrate ระบบท่ีเก่ียวกบัแนวทาง Productivity 
และ Environmental ไปพร้อมๆ กนั ดงัรูป 
 
แนวทาง Kaizen ผา่นหลกัการ GP  

- ประยกุต์ใช้ประสบการณ์และความรู้ที่สัง่สมมาในองค์กร 
- แก้ไขปัญหาอยา่งเป็นระบบทัว่ทัง้องค์กร 
- ประยกุต์ใช้ทัง้แนวทาง Inductive และ Deductive 
- ประยกุต์ใช้เทคนิคการแก้ไขปัญหาพืน้ฐาน และเทคนิคทีง่่ายทีจ่ะเข้าใจ เช่น 5ส, 7ความสญูเสยี, 5 Why 

และเคร่ืองมือ GP 
- น าไปปฏิบิตโดยทกุคนในองค์กรมีสว่นร่วม 
- ไมต้่องใช้เงินลงทนุมาก และไมต้่องใช้เทคโนโลยีด้านวิศวกรรมทีเ่ป็นนวตักรรม 

 
หลกัการพืน้ฐานของ Kaizen คือ 

- คิดให้ได้วา่ จะท าอยา่งไรให้งานนีเ้กิดขึน้ได้จริง 
- เลยีนแบบวิธีการของผู้อื่นท่ีสามารถท าได้ดีแล้ว (อาจใช้ Web, รูปภาพ หรือ VDO) 
- จดัล าดบัความส าคญัโดยใช้ ABC analysis (หลกัการเหมือน Pareto) 
- น าระบบการควบคมุแบบมองเห็นได้ (Visual Control) มาใช้ 
- ประยกุต์ใช้กล้องถ่ายรูป วิดีโอ และเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
- ยอมรับวา่ความล้มเหลวคือผลของความพยายาม 
- อภิปรายกนัวา่อะไรคือสิง่ที่ผิดพลาดบนพืน้ฐานของข้อมลู ไมใ่ช่หาผู้ท าผิดพลาด 

 
ประโยคต้องห้ามส าหรับองค์กรที่ก าลงัรณรงค์กิจกรรม Kaizen ได้แก่ 

- เราเคยคิดแบบนีแ้ล้ว แตม่นัไมส่ามารถน ามาใช้ได้ 
- การลดการสญูเสยี 10% นัน้เป็นไปไมไ่ด้ 
- ไมม่ีก าลงัพลเพียงพอ 
- ไมม่ีเงินเพียงพอ 
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ขัน้ตอนในการแก้ไขปัญหา มี 6 ขัน้ตอนดงัรูป 

 
 
ขัน้ตอนท่ี 1 การค้นหาปัญหาและคดัเลอืกเร่ืองที่จะปรับปรุง ประกอบด้วย 5 ขัน้ตอนย่อย แล้วจึงพิจาณาหาเร่ืองที่
ส าคญัที่สดุมาปรับปรุงตอ่ไป 

- จดัให้มีการเดินตรวจโรงงงานโดยผู้บริหาร 
- น ากิจกรรม 5S มาใช้ 

 
- ท าการส ารวจและเก็บข้อมลู เช่น แผนผงัโรงงาน ผงัของระบบ Facility และผงักระบวนการผลติตามรูป 
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- ตรวจสอบรายงานการผลติรายวนั รวมถึงข้อมลูปริมาณการผลติ คณุภาพ เคร่ืองมือหยดุท างาน 
- ตรวจสอบหาความสญูเสยี 7 ประการ (การขนสง่ สนิค้าคงคลงั การเคลื่อนไหว การรอคอย การผลิตมาก

เกินความจ าเป็น การท างานมากเกินความจ าเป็น และปริมาณของเสยี) 
 
ขัน้ตอนท่ี 2 การระบสุาเหตทุี่เป็นไปได้ 
การศกึษาเพื่อการปรับปรุงงาน GP ควรท าตามหลกัการ 3 จริง คือ ความจริง สถานท่ีจริง ของจริง 
แล้วท าการแยกแยะข้อมลู (Data stratification) ด้วยการใช้ Work Flow Analysis หรือ Process Analysis 
 
ขัน้ตอนท่ี 3 การวิเคราะห์ปัจจยัที่เป็นสาเหตทุี่แท้จริง 
ด้วยการใช้เคร่ืองมือผงัก้างปลา ทัง้แบบ Know Why เพื่อหาสาเหต ุและแบบ Know How เพื่อหาวิธีการปรับปรุง 

 
 
การสงัเกตสิง่ท่ีเกิดขึน้อยา่งละเอียด ให้พิจารณาความสมัพนัธ์ิของสิง่ตา่งๆ ตอ่ไปนี ้

- วตัถดุิบ >> มีการเปลีย่นแปลงชนิด หรือ suppliers หรือไม ่ 
- เคร่ืองมือเคร่ืองจกัร >> มีเคร่ืองจกัรเดยีวที่ท าให้เกิดของเสยีมากกวา่เคร่ืองจกัรอื่นหรือไม ่หรือ ปัญหาจะ

เกิดขึน้ในสภาวะเฉพาะหรือไม ่เช่น หลงัจากการเร่ิมเดินเคร่ือง (Startup) 
- วิธีการ >> วิธีการแตกตา่งกนัระหวา่งบคุคลที่แตกตา่งกนัหรือไม่ 
- ผู้ปฏิบตัิงาน >> มีพนกังานท่ีท าผลติภณัฑ์ได้ดีกวา่คนอื่นหรือไม ่
- เวลา >> ปัญหาเกิดเฉพาะช่วงบางเวลาใน 1 วนั หรือบางวนัใน 1 สปัดาห์หรือไม ่หรือวา่ปัญหาเกิดแบบ

เรือ้รัง (Chronically) หรือแบบนานๆ ครัง้ (Sporadically) หรือแบบการเปลีย่นแปลงฉบัพลนั (Sudden 
Change) ซึง่เปรียบเทียบรูปแบบการเกิดได้ตามกราฟในรูป 
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ขัน้ตอนท่ี 4 การน าไปปฏิบตัิ 
- เมื่อมีแนวคิดส าหรับการปรับปรุงเกิดขึน้ ต้องทบทวนด้วยการทดลองใช้ก่อน 
- ถ้าไม่มั่นใจว่าวิธีการใหม่นีจ้ะมีประสิทธิผล 

การทดลองใช้ในสายการผลิตที่เป็นต้นแบบ 
(Model line) ที่สภาวะที่ดีที่สดุ 

- ก่อนทดลอง ต้องตดัสินใจว่าข้อมูลอะไรที่ต้อง
เก็บมาเพื่อประเมินผล  

- และในการน าไปปฏิบตัิจริง ต้องตัง้เป้าหมายให้
ชัดเจน และมีเป้าหมายกลางทางย่อยๆ ด้วย 
(Milestone) 
 

ขัน้ตอนท่ี 5 การประเมินผล 
ใช้หลกัการของ ABC Analysis ในการเปรียบเทียบเป้าหมายก่อนการปรับปรุง (Before) และ ผลลพัธ์หลงัการ
ปรับปรุง (After) โดย ABC Analysis คล้ายกบัหลกัการ Pareto คือ แก้ปัญหาหลกัเพียง 20% จะเกิดผลลพัธ์ 80% 
 

 
 
ขัน้ตอนท่ี 6 การจดัท าให้เป็นมาตรฐาน (Standardization) 
เมื่อวิธีการใหมไ่ด้ถกูพิสจูน์แล้ววา่มีประสิทธิผล ต้องน ามาจดัท าเป็นมาตรฐาน 
วตัถปุระสงค์ของ Standardization คือสภาวะการผลติที่พนกังงานทกุคนสามารถที่จะปฏิบตัิได้ตามวิธีการใหมน่ีไ้ด้ 
ด้วยการสร้างขัน้ตอนการท างานมาตรฐาน (SOP: Standards Operating Procedure) และการอบรม 
 
หวัข้อที่ 4 การบริหารงานเพื่อเพิ่มผลผลิต โดย Mr. Kunihiro ITO, Counselor, International Cooperation Dept., 
JPC  

การเพิ่มผลผลติผา่น 5S 
คือ ความตัง้ใจที่ก าจดัความสญูเสีย (Muda) ด้วยการจัดการสถานที่ท างานให้สะอาด มีระเบียบ และ

รักษาวินยัเป็นสิง่จ าเป็นท่ีจะท าให้ท างานได้ดี 
ขัน้ตอนแรกของการท า 5S คือการแยกแยะสิง่ของก่อนจดัการ 
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ประโยชน์ที่ได้รับจาก 5S 

- การปฏิบตัิงานสะดวกขึน้ 
- สิง่แวดล้อมในการท างานปลอดภยัและถกูสขุลกัษณะ 
- การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีเหมาะสม 
- พนกังานมีความภมูิใจในงานของพวกเขา 

ท้ายที่สดุ จะได้ผลลพัธ์เร่ือง คณุภาพท่ีสงูขึน้ ผลผลติที่มากขึน้ และต้นทนุท่ีต ่าลง 
ความส าเร็จของ 5S ขึน้อยูก่บั 

 ความเป็นผู้น าของผู้บริหารสงูสดุ 

 การมีสว่นร่วมของพนกังานทกุคน 

 โปรแกรมที่ท าให้มองเห็นได้ (Visual Program) ส าหรับทกุคนท่ีจะเข้าใจ 

 ความครบถ้วนและประสิทธิภาพของการปรับปรุงเร่ิมตัง้แต่การท าความสะอาด การตรวจสอบ 
และ การป้องกนั ดงันี ้

- ความสกปรก เป็น ความสะอาด 
- อนัตราย เป็น ปลอดภยั 
- กลิน่เหม็น เป็น กลิน่หอม 
- แตกช ารุด เป็น ซอ่มสภาพดีแล้ว 
- ไกล เป็ฯ ใกล้ 
- ยาก เป็น ง่าย 

อะไรคือ ความสญูเสยี หรือ “Muda”? 
การก าจดัความสญูเสยี เป็นเป้าหมายพืน้ฐานของระบบการผลิตใดๆ ก็ตาม ความสญูเสีย หรือ “Muda” 

คือสิง่ใดๆ ก็ตามทไ่มม่ีคณุคา่ หรือไมส่ร้างคณุคา่เพิ่ม 
ความสญูเสยีคืออะไรบางอยา่งที่ลกูค้าจะไมจ่่ายคา่ราคาเพื่อมนั เราต้องก าจดัความสญูเสยีในทกุรูปแบบ

ออกจากผลติภณัฑ์ไม่ว่าด้วยวิธีการใดๆ ก็ตาม จนกระทัง่เหลือแต่สว่นที่มีคณุค่าเท่านัน้ กุญแจส าคญัคือการที่จะ
ค้นหาความสญูเสยี และหยดุความสญูเสยีนัน้ 

มีความสญูเสยีอยู ่2 ชนิด คือความสญูเสยีที่มองเห็นได้ (Obvious Wastes) และ ความสญูเสยีที่ซ่อนเร้น 
(Hidden Wastes) สิ่งส าคญัคือการค้นหาและก าจดัความสญูเสียประเภทซ่อนเร้น ซึ่งมกัจะเป็นสว่นที่มากกว่า
ประเภทท่ีมองเห็นได้ 
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ขัน้ตอนในการก าจดัความสญูเสยี >> อะไรท่ีไมส่ามารถวดัได้ ก็จะปรับปรุงไมไ่ด้ 
1. ท าให้มองเห็นได้ความสญูเสยี 
2. ตระหนกัถึงความสญูเสยี 
3. อธิบายเร่ืองความสญูเสยีได้ 
4. วดัความสญูเสยีได้ 
5. ก าจดัหรือลดความสญูเสยี 

“Muda”  “Muri”  “Mura” ท าให้เกิดความไร้ประสทิธิภาพและต้นทนุสงูในกระบวนการใดๆ ก็ตาม 
 นอกจาก Kaizen จะก าจดัและป้องกนั “Muda” (ความสญูเสีย) ออกไปแล้ว ยงัสามารถก าจดั

และป้องกนั “Muri” (มากเกินไป) และ “Mura” (ความไมส่ม ่าเสมอ) ด้วย 
 Muri หมายถึง การใช้งานที่เกินความสามารถ ทัง้เร่ืองเคร่ืองจกัร สิ่งอ านวยความสะดวก หรือ

บคุลากร แรงผลกัดนัหรือความเครียดนัน้ จะท าให้เกิดเคร่ืองจกัรเสียหาย ของเสีย ความลา่ชา 
และแม้แตค่วามพินาศ 

 Mura หมายถึง ความไมส่ม ่าเสมอในปริมาณการผลติ และ ความเร็วของการผลติ ความผนัผวน
เนื่องจากแผนการผลติที่สงูและต ่ามากจะเป็นสาเหตมุีช่วงเวลาที่มีภาระเกินก าลงั (Overload) 
และช่วงที่วา่งเปลา่ประโยชน์ (Idle time)  แนวทางหนึ่งที่จะลด Mura คือการปรับแผนการผลิต
ให้เรียบสม ่าเสมอ (Production Leveling) หรือ Heijunka 

ยกตวัอยา่งงานการยกลงั 20 ลงัตอ่วนั ตามรูป 
- ถ้าใช้ Forklift ก็จะเป็นความสญูเสยี (Muda หรือ 

Waste) เพราะใช้ทรัพยากรมากเกินความจ าเป็น 
- ถ้าใช้คนยก ก็จะเป็นการใช้งานเกินก าลงัของคน 

(Muri or Overload) 
- ถ้าใช้รถเข็น จะเป็นวิธีการเหมาะสมที่สดุ 
- ถ้าบางวนัใช้ Forklift บางวนัใช้คนยก บางวนัใช้

รถเข็น ก็จะเกิดความไม่สม ่าเสมอ เป็น Mura 
หรือ Unevenness 

 
ความสญูเสยีมี 7 ประเภท ได้แก่ การผลติมากเกินไป (Overproduction), ของเสยี (Defects), การรอคอย 

(Waiting), การขนสง่ (Transportation), การเคลือ่นไหว (Motion), สินค้าคงคลงั (Inventory), และขัน้ตอนที่มากก
เกินไป (Over-processing) 
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ซึง่จะอธิบายรายละเอียดประเภทดงันี ้
Waste 1. การผลติมากเกินไป (Overproduction) 

 หมายถึง การผลติมากเกินกวา่ หรือผลติเร็วกวา่ที่ลกูค้าต้องการ 
 โดยทัว่ไป ถ้าปริมาณการผลติจริงมากกวา่แผนท่ีวางไว้ สว่นผลติจะภมูิใจ แตด้่วยหลกัการ

นี ้การผลติมากกวา่แผนเป็นความสญูเสยีที่เลวร้ายที่สดุ 
 การผลติมากเกินไป เป็นความสญูเสยีที่แยท่ี่สดุ  เพราะ 

o เป็นสาเหตทุ าให้เกิดความสญูเสยีอีก 6 รายการท่ีเหลอือยูด้่วย 
o ซอ่นความสามารถที่แท้จริง ท าให้ตดัสนิใจผิดพลาด เช่น ต้องลงทนุเพิ่มก าลงัการ

ผลติที่ไมจ่ าเป็น 
o ซ่อนของเสีย เช่น กรณีที่ 1 Process A ผลิตสินค้าเท่ากบัแผน คือ 100 หน่วย 

แล้วมีของเสีย 2 หน่วย ส่งไปให้ Process B ก็จะเห็นปัญหา และท าการแก้ไข 
ในทางตรงกนัข้าม กรณีที่ 2 Process A ผลิตมากกว่าแผน คือผลิต 120 หน่วย 
แล้วเกิดของเสีย 2 หน่วย เหลือ 118 หน่วย สง่ไปให้ Process B ก็จะไม่เห็น
ปัญหา เพราะยงัมีของเพียงพอ คือ 100 หน่วย จึงไม่มีการท ารายงาน และไม่ได้
แก้ปัญหา ดงัรูป 

 
 หลกัฐาน คือ มีของระหว่างกระบวนการผลิตตัง้วางไว้เฉยๆ และ มีสินค้าส าเร็จรูปคงคลงั

วางตัง้ไว้เปลา่ประโยชน์ 
 สาเหต ุเกิดจาก Batch Size ใหญ่, กระบวนการผลิตที่เช่ือถือไม่ได้, การวางแผนผลิตไม่ดี, 

การคาดการณ์ (Forecast) อุปสงค์ไม่ถูกต้อง และ การกระตุ้ นปริมาณ (Volume 
Incentives) เช่น ยอดขาย หรือการสัง่ซือ้ 

 กิจกรรม Kaizen จะป้องกนั Overproduction ได้ด้วยการปรับสมดลุของอปุสงค์ 
(Demand) และอปุทาน (Supply) 

Waste 2. ของเสยี (Defects) 
 นิยามของ Defect คือ ผลติภณัฑ์หรือบริการท่ีไมต่รงความต้องการของลกูค้า 
 หมายถึง กระบวนการท่ีผลติของเสยี การะบวนการท่ีซอ่มของเสยีหรือท าซ า้ วตัถดุิบที่ใช้ไป

เปลา่ประโยชน์ในการผลติของเสยี และการท าซ า้ 
 ความสญูเสยีจากการท่ีต้องเข้าไปแก้ไข หรือท างานเพิ่มตอ่ผลติภณัฑ์และบริการนัน้ เมื่อใช้

กฏง่ายๆของการค านวณต้นทุน คือ คณูต้นทุนของการของเสีย (scrap) ด้วย 10 ก็จะได้
ต้นทนุท่ีแท้จริงของธุรกิจ 
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 หลกัฐาน คือ สง่สนิค้าไมต่รงเวลา มีผลติภณัฑ์ที่เสยี หรือมีการท างานซ า้ 
 สาเหตุ ได้แก่ การรับความต้องการของลูกค้าไม่ถูกต้องชัดเจน วิธีการผลิตไม่ชัดเจน 

กระบวนการผลติไมส่ามารถท าได้  ขาดการควบคมุกระบวนการผลิต พนกังานไม่มีทกัษะ 
การอบรมและวิธีการท างานไมเ่พียงพอ และ ผู้ขายวตัถดุิบไมม่ีความสามารถ 

 กิจกรรม Kaizen คือ การท าให้ดตีัง้แตแ่รกเพื่อป้องกนัการเกิดของเสยีและการท างานซ า้ 
(Rework) 

Waste 3. การรอคอย (Waiting) 
 ความสญูเสียของการรอคอย คือ เวลาว่างเปล่าประโยชน์ใดๆ ที่เมื่อมีกระบวนการสอง

อยา่งที่แม้ไมข่ึน้แก่กนั แตก็่ไมส่ามารถท าให้พร้อมกนัได้อยา่งสมบรูณ์ 
 นิยาม คือ คนท่ีวา่งงาน เคร่ืองที่ปลอ่ยวา่ง หรือ เวลารอคอย 
 หลกัฐาน คือ การรอคอยวตัถดุิบ และการรอคอยการซอ่มบ ารุง 
 สาเหตุ คือ กระบวนการที่ไม่สมดลุ กระบวนการที่เช่ือถือไม่ได้ แรงงานที่ไม่ยืดหยุ่น การ

ขาดแคลนวตัถดุิบหรือลา่ช้า 

 Kaizen ที่ใช้ คือ การปรับสายกระบวนการ (ดงัรูปซ้าย)、 TPM  (Total Productive 
Management), การเพิ่มทกัษะของพนกังานให้ท างานได้หลายอย่าง (Multi-Skill) (ดงัรูป
ขวา) และการวางแผนการผลติ 

   
 

Waste 4. การขนสง่ (Transportation) 
 ของเสียจากการขนส่ง คือ การเคลื่อนย้ายวตัถุที่ไม่สอดคล้องกับกระบวนการเพิ่มมูลค่า

โดยตรง 
 กระบวนการผลติควรจะใกล้เคียงก ักบัทิศทางการไหลของวตัถใุห้มากที่สดุเทา่ที่จะเป็นได้ 
 นิยาม คือ การเคลือ่นวถัตทุี่ไมจ่ าเป็น และ การเคลือ่นเคร่ืองมือและอปุกรณ์ที่ไมจ่ าเป็น 
 หลกัฐาน คือ ผลิตภณัฑ์หรือชิน้ส่วนก าลงัถูกเคลื่อน และ ระยะเวลาการผลิตที่ยาวนาน 

(Long Lead-time)  
 สาเหต ุได้แก่ การวางผงัการท างานที่ไม่ดี สายการผลิตไม่สมดลุ ทิศทางการไหลที่ซบัซ้อน 

และการมีสถานท่ีเก็บหลากหลายที่ 
 หลกัการของการขนสง่  



รายงานการเข้าร่วมโครงการเอพีโอ_GP_Atittaya_11 Oct. 2013.docAtiittaya หน้า 19 ของ 46  

 
 
อธิบายแตล่ะหลกัการทัง้ 5 หลกัการดงันี ้

4.1 การท าให้ระยะทางสัน้ลง (Majime) 
Majime หมายถึง การลดระยะทางระหว่างเคร่ืองจกัร หรือกระบวนการให้สัน้ลง จะท าให้
เกิดการลดการขนสง่ และ ลดงานในกระบวนการ 

 
 
4.2 การก าจดัการขนสง่ซ า้ เช่น ก่อนปรับปรุง เมื่อตดัแผ่นโลหะแล้วจะ

วางไว้บนพืน้รอบๆ เคร่ืองตดั แล้วจึงยกไปวางบน Pallet และหลงั
การปรับปรุง จะน า Pallet มาวางไว้ข้างเคร่ืองตดั เมื่อตดัแผ่นเสร็จ
แล้ว ก็เรียงไว้บน Pallet ได้ทนัที 
 

4.3 การใช้แรงโน้มถ่วงโลก ซึง่เป็นแรงที่เสถียรและประหยดัพลงังาน เช่น สายพาน  

 
 
4.4 หลกัการประหยดัพืน้ท่ี 
กฏในการใช้พืน้ท่ีวา่งใน 3 มิติ และบนพืน้ เช่น การลดพืน้ท่ีโดยการเพิ่มความจุ (Bulk) การ
วางบนพืน้โดยตรง การวางวตัถทุัง้ 3 มิติ การใช้ Pallet และ กลอ่ง เป็นต้น 
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4.5 การก าจดัรอยเช่ือมตอ่ที่ไมจ่ าเป็น 
เช่น การกองเก็บสนิค้าคงคลงั ด้วยหลกัการ First-in  
First-out ถ้าวางกองแบบตอ่เนื่อง ทกุ Pallet เช่ือมตอ่
กนัตลอด จะท าให้เมื่อต้องขนของออกไปใช้ต้องขน
ย้ายของด้านหน้าออกก่อน 
แตถ้่าหากจดัวางกองแบบที่ไมม่ีรอยเช่ือมตอ่ แตเ่ป็น
ลกัษณะที่เป็นแถวเดียว รถ Forklift สามารถเข้ามา
วางและเอาของออกได้ ก็จะลดความสญูเสยี ดงัรูป  
 

Waste 5. การเคลือ่นไหว (Motion) 
 ของเสียของการเคลื่อนไหว คือการเคลื่อนไหวของคน หรือเคร่ืองมือที่ไมได้เพิ่มคุณค่าของ

ผลติภณัฑ์และบริการ 
 ค านิยาม คือ การเคลือ่นท่ีหรือเคลือ่นไหวที่ไมจ่ าเป็นของคนงาน หรือของเคร่ืองมือ 
 หลักฐาน คือ การเคลื่อนที่ของคนงานที่ไม่รู้ว่าเพื่ออะไร การนั่งขณะท างาน สถานที่วาง

เคร่ืองมือที่ไมเ่หมาะสม 
 สาเหต ุมาจาก การวางแผนผงั หรือการเก็บวางของไม่ดี, การไม่จดัระเบียบของสถานที่ท างาน

และสถานท่ีเก็บของ และ วิธีการท างานท่ีไมไ่ด้จดัท าเป็นมาตรฐาน หรือไมช่ดัเจน 
 เคร่ืองที่น ามาใช้ปรับปรุง คือ MODAPTS (MODular Arrangement of Predetermined Time 

Standards) ซึ่งเป็นระบบที่ใช้ส าหรับงานการวดั (Measuring Work) โดยไม่ต้องใช้นาฬิกาจบั
เวลา บางครัง้เรียกวา่ “Time and Motion” มีขัน้ตอนดงันี ้ 
 

 
 

 ตวัอยา่งของการเคลือ่นไหวและการสญูเสยี 
o การเคลือ่นไหวนิว้ มือ และแขน 

ความสญูเสียจากการเคลื่อนไหวขณะท างาน 
นบัจากเวลาที่เคลือ่นไหว เป็นหนว่ย MOD คือ 
1MOD = 0.129 นาที ยิ่งเคลื่อนไหวมาก ก็
เสียเวลามาก นับเป็นจ านวนเท่าของ MOD 
เช่น เคลื่อนไหวแค่นิว้มือ เสียเวลา 1 MOD 
หรือ M1 ไปจนถึงเคลื่อนไหวทัง้แขนและยืด
หวัไหลด้่วย เสยีเวลา 5 MOD หรือ 5M  ดงัรูป 
 
 
 
 



รายงานการเข้าร่วมโครงการเอพีโอ_GP_Atittaya_11 Oct. 2013.docAtiittaya หน้า 21 ของ 46  

o การหยิบจบั และการวาง (Grasp & Put Motion) 
การจบัแบบสมัผสั ไมเ่สยีเวลา   = G0 
การจบัด้วยนิว้ เสยีเวลา 1 MOD = G1 
การจบัท่ียาก เสยีเวลา 3 MOD   = G3 
การวางแบบไมต้่องด ูไมเ่สยีเวลา   = P0 
การวางแบบระวงัที่ต้องด ูเสยีเวลา 2 MOD = P2 
การวางอยา่งถกูต้อง เสยีเวลา 5 MOD   = P5 

 
 ตวัอยา่งของการค านวณและเปรียบเทียบ 

o ในการท างานประกอบสนิค้า 1 ชิน้ ต้องใช้เวลา 5 วินาที  
o กรณีที่ 1 ชิน้ส่วนที่จะประกอบถูกล าเลียงมาทางสายพานที่มีระยะห่างจากตัว

คนท างานประมาณ 50 cm.  
o กรณีที ่2 ชิน้สว่นท่ีจะประกอบถกูล าเลยีงมาทางสายพานท่ีมีระยะหา่งจากตวั

คนท างานประมาณ 30 cm.  

 
o ต าแหนง่การท างานแบบไหนจะดีที่สดุ ซึง่ต้องค านวณด้วยวิธีการของ MOD  

กรณีที่ 1 ชิน้สว่นอยู่ห่างจากตวั 65 cm. คนงานต้องยื่นแขนสดุหวัไหลไ่ปหยิบของ ก็
คือ M5 แตล่ะ MOD คือ 0.13 วินาที จึงเสียเวลายื่นมือออกไป 5*0.13 = 0.65 วินาที/
ครัง้ เมื่อจะท าสินค้า 1 ชิน้ ต้องยื่นแขนไปหยิบ และหยิบของกลบัมา เสียเวลา 2 ครัง้ 
และใช้เวลาประกอบอีก 5 วินาที จะใช้เวลารวม (2*0.65)+5 = 6.3 วินาที/ชิน้ ซึง่ในวนั
หนึง่ท างาน 8 ชัว่โมง * 3600 วินาที ก็จะท าให้ได้ผลผลติตอ่วนั = 4571 ชิน้ตอ่วนั 
สว่นใน กรณีที่ 2 ชิน้สว่นห่างจากตวั 30 cm. ท าให้คนงานยื่นแขนออกไปแค่ระดบั
ข้อศอก คือ M3 เสียเวลา 3*0.13 = 0.39 วินาที/ครัง้ เมื่อค านวณเหมือนกบักรณีที่ 1 
จะได้ผลผลิตต่อวนั = 4983 ชิน้ต่อวนั สรุปว่าการวางแผนผงัการท างานแบบที่ 2 จะ
เพิ่มผลผลติ 412 ชิน้ตอ่คนตอ่วนั 
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Waste 6. สนิค้าคงคลงั (Inventory) 
 การเก็บมากเกินความจ าเป็น ของวตัถุดิบ ชิน้ส่วน ของที่อยู่ระหว่างกระบวนการผลิต (WIP: 

Work In Process) และสนิค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) 
 สนิค้าคงคลงัจะซอ่นเร้นความสญูเสยีรูปแบบอื่นๆ 
 สินค้าคลงั เป็นตวัชีว้ัดการไหลของวตัถุในกระบวนการผลิตว่าดีหรือไม่ และเป็นตวัชีว้ัดของ

องค์กรที่ใช้ประเมินวา่ประหยดัเพียงพอหรือไม่ 
 นิยาม คือ การที่มีของวถัตดุิบ หรือ  WIP มากเกินความจ าเป็น  
 หลกัฐาน คือ สนิค้าคงคลงัที่ไมจ่ าเป็น ที่สะสมขณะก่อน หรือ หลงักระบวนการผลติ  
 สาเหตุ คือ ขาดมาตรฐานเร่ืองการหาความต้องการของวัตถุดิบ , การผลิตที่มากเกินไป 

สายการผลิตที่ไม่สมดลุ (Line Imbalance),  Big Batch size, Long Lead time, การวางแผน
การผลิตที่ไม่ดี, การจดัระเบียบไม่ดี (Poor Housekeeping), การที่ผู้ขายไม่สามารถสง่ของให้
ตรงเวลา (JIT: Just In Time) 

 กิจกรรม Kaizen คือ การปรับปรุงความสมดลุของสายการผลติ (Line Balance Improvement) 
ซึง่เป็นวิธีการปรับปรุงประสทิธิภาพการท างาน สามารถก าจดัความสูญเสยีจากการรอคอย 
(Waiting time) ใน Assembly line และ ลด WIP Inventory ระหวา่งกระบวนการผลติได้  

 ซึง่จะขอยกตวัอยา่งการแก้ไขปัญหา 2 รายการคือ Stock และ Line Imbalance 
o Stock ต้องระบรุหสัและปริมาณของคงคลงั ดงัรูป 

 
o Line Imbalance ท าให้เกิด Inventory Loss และ Waiting Loss จากรูปจะเห็นกรณี

ตวัอยา่งมีกระบวนการ 4 ขัน้ตอนด้วยพนกังาน 4 คน ซึง่แผนผงัท างานไมส่มดลุ ท าให้
มีการต้องรอคอยขัน้ตอนก่อนหน้า และ เป้าหมายของแตล่ะคนก็แยกกนั  จึงมุง่จะท า
ผลผลติของตน จึงมี WIP ของแตล่ะ Process คอ่นข้างมาก และช่วงเวลาการผลติ 
(Production Lead Time) คอ่นข้างยาว ดงัรูป 
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ตวัอยา่งของการปรับปรุง (Kaizen) มี 4 แบบ คือ  
1. การปรับปรุงกระบวนการผลิต ให้ทิศ

ทางการไหลสม ่าเสมอ และก าหนด Line 
capacity (จ านวนชิน้ต่อวนั) ซึ่งในที่นีค้ือ 
48 ชิน้ต่อวัน เพื่อให้ทุกขัน้ตอนท าได้
ใกล้เคียงกนั ไม่มากเกินไป และไม่ท าให้
คนหลงัต้องรอ 
 

2. การปรับกระบวนการผลติให้สม ่าเสมอโดยการปรับทิศทางการผลติจาก I-Shape 
ให้เป็น U-Shape และสอนให้พนกังาน
มี ทั ก ษ ะ ห ล า ย อ ย่ า ง  (Multi-Skill) 
สามารถให้คนที่รออยู่ที่ขัน้ตอนที่ 4 ไป
ช่วยท างานแทนคนท่ีขัน้ตอน 1 ได้  

3. การปรับกระบวนการผลิตให้สม ่าเสมอ

โดยการใช้เคร่ืองมือเข้ามาช่วย จะท าให้ 
Line capacity (Piece/Day) เพิ่มขึน้
ด้วย ในท่ีนีค้ือ 56 ชิน้ตอ่วนั โดยรวมงาน
ของคนที่ 1 และ 4 ไว้ด้วยกนั ท าให้ลด
ขัน้ตอนจาก 4 เป็น 3 ขัน้ตอน และใช้
คนงานน้อยลงด้วย 

4. การปรับกระบวนการผลิตให้สม ่าเสมอ
โดยใช้หลกัการ Cell production คือ 
ทกุคนจะท างานให้ครบทัง้ 4 ขัน้ตอนให้
เสร็จสมบรูณ์ โดยก าหนด KPI ขัน้ต ่าไว้
คนละ 19 ชิน้ต่อวนั ก็จะท าให้ผลผลิต
รวม 57 ชิน้ตอ่วนั 

 
Waste 7. ขัน้ตอนท่ีมากกเกินไป (Over-processing) 

 นิยาม คือ กระบวนการใดๆ ของคนหรือเคร่ืองจกัรที่ไมม่มีลูคา่เพิม่ ซึง่ท าไปโดยไมม่ีจดุประสงค์
ที่ชดัเจนวา่จ าเป็นจริงๆ หรือไม ่จงึเป็นการใสง่านหรือต้นทนุลงในผลติภณัฑ์มากเกินกวา่คณุ
คา่ที่ลกูค้าประเมิน เช่น การทาสใีนสว่นท่ีมองไมเ่ห็น การก าหนดคา่ที่ยอมรับได้ที่น้อยเกินความ
จ าเป็น การขดัเงาที่เกินกวา่ระดบัที่ลกูค้าต้องการ เป็นต้น 

 หลกัฐาน คือ ผลติภณัฑ์ คนงาน หรือเคร่ืองจกัรที่สงัเกตได้วา่ท าเกินกวา่ความต้องการของ
ลกูค้า 
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 สาเหต ุคือ ข้อก าหนดของลกูค้าไมช่ดัเจน การเปลีย่นแปลงทางวิศวกรรมบอ่ยๆ วิศวกรรม
คณุคา่ (Value Engineering) ไมเ่พียงพอ ขัน้ตอนการปฏิบตังิานไมช่ดัเจน และความไมช่ดัเจน
ของมาตรฐานและข้อจ ากดั (Specification)  

 กิจกรรม Kaizen คือ การท า 5S, การใช้มาตรฐานการท างาน (SOP: Standard Operating 
Procedure) และการรวม SOP กบัมาตรฐานคณุภาพ 

โดยสรุป ความสญูเสยี 7 ประเภท เป็นค าง่ายๆ คือ “TIM WOOD” และแนะน าการแก้ไข ดงัตาราง 

 
 

 
หัวข้อที่  5 การประยุกต์ใช้ Material Flow Cost Accounting เพื่อลดการใช้ทรัพยากร และ การเกิดของเสียใน
กระบวนการ โดย Mr. Juan Haruichi WATANABE, EHSS (Environment, Health and Safety, and Social) 
Consulting Group 
 Green Productivity ถกูประกาศโดย APO ในปี 1994 ซึ่ง
สอดรับกับค าแนะน าเ ร่ือง การพัฒนาอย่างยั่งยืน (Sustainable 
Development) ของ Earth Summit ในปี 1992  
 เป้าหมายหลกัของ GP คือ การเพิ่มผลผลิต และ การลด
ผลกระทบตอ่สิง่แวดล้อมไปพร้อมๆ กนั 
  
 

หลกัการของ GP คือสมดลุ 3 ด้านของคณุภาพ ต้นทนุ  
และสิง่แวดล้อม  

MFCA (Material Flow Cost Accounting) เป็นเคร่ืองมือการ
บริหารสิ่งแวดล้อม ที่ช่วยให้บริษัทปรับปรุงประสิทธิภาพด้านต้นทุน และ
ลดผลกระทบสิง่แวดล้อม ซึง่เป็น สองมมุของ GP ให้เกิดความสมดลุดงัรูป 
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ประโยชน์ที่จะได้รับจาก MFCA คือ 

 การปรับปรุงประสทิธิภาพของการใช้วตัถดุิบ 
 การปรับปรุงประสทิธิภาพของการใช้พลงังาน 

และการปลดปลอ่ย CO2 
 การลดต้นทนุ 

ซึ่ ง ผู้ ที่ ไ ด้ รั บผลประ โยช น์นั น้  ก็ คื อบ ริ ษั ท  และ 
สิง่แวดล้อม (คนอื่นๆหรือชมุชนท่ีอยูแ่วดล้อมบริษัท) 
 

จากหลกัการของ 3R เร่ิมตัง้แตย่อดจนถึงฐานปิระมิด คือ การลด (Reduce), การใช้ซ า้ (Reuse), และการ
น ากลบัมาใช้ใหม่ (Recycle), การน ากลบัมาใช้ใหม่โดยใช้ความร้อน และการก าจดัของเสีย พบว่า Reduce จะมี
ประสิทธิภาพของกระบวนการและสมรรถภาพด้านสิ่งแวดล้อมดีที่สดุ ซึ่งหลกัการของ MFCA มีจุดมุ่งหมายเพื่อ 
Reduce เช่นกนั จึงถือวา่เป็นเคร่ืองมือที่มีประสทิธิภาพมาก 

 
 
 
 
 
 
 
 
องค์ประกอบของ MFCA ก็ประกอบไปด้วย 3 สว่นตามช่ือเคร่ืองมือ คือ Material, Flow และ Cost 

Accounting ดงันัน้ ความหมายของ MFCA คือ การไหลทางกายภาพของวตัถ ุและการไหลของเงินหรือต้นทนุ โดย
มีกระบวนการยอ่ย 3 ขัน้ตอนคือ การทบทวน Flow การไหล การวิเคราะห์ Flow และการปรับปรุง 

 
  
 
 
 
 
 
คณุลกัษณะของ MFCA คือการท าให้มองเห็นความสญูเสยีหรือต้นทนุที่แท้จริง ท าให้เห็นปัญหา และกระตุ้นให้ท า
การแก้ไขปัญหา บริษัทจ านวนมากผลิตของเสียมากกว่าที่เขาจะเช่ือ การรู้ปริมาณของเสียและต้นทนุของของเสีย 
จะช่วยเห็นคณุคา่ของโอกาสที่จะปรับปรุง 
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ค าศพัท์ที่ใช้ใน MFCA ได้แก่  
 Quantity Center คือศนูย์กลางของการวดัต้นทนุ ซึ่งต้องมีการวดัปริมาณ และใช้ค านวณเป็น

ต้นทุนได้ เมื่อเปรียบเทียบกบัหน่วยต่างๆ ในกระบวนการผลิต อาจจะเป็นขัน้ตอนย่อยในการ
ผลติ (Production Unit) เคร่ืองจกัรหลกั (Main Machine) หรือ ชดุของเคร่ืองจกัรก็ได้  

 Input คือ สิง่ที่น าเข้าไปในกระบวนการ (Process) หรือในที่นีก็้คือ Quantity Center ซึ่งอาจจะ
เป็นวตัถดุิบ สารต่างๆ พลงังาน แรงงาน และ
อื่นๆท่ีต้องใช้ 

 Output คือ สิ่งที่ได้ออกมาจากกระบวนการ 
ซึ่งอาจจะเป็นผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ ของเสีย 
ผลพลอยได้ หรือแม้แตพ่ลงังานท่ีสญูเสยีไป 

 Input Material คือ วัตถุที่ใช้น าเข้าไป
กระบวนการ เช่น วตัถดุิบ 

 Product คือ ผลติภณัฑ์ที่ได้จากกระบวนการ 
 Material Loss คือ ความสญูเสียด้านวตัถ ุเช่น ของเสียที่ต้องก าจดั (Wastes), ผลิตภณัฑ์ที่ไม่

ผา่นมาตรฐาน (Defects), วตัถทุี่ตกหลน่ (Spill) เป็นต้น 
 
 
ชนิดของ Material Loss มี 3 ชนิด คือ  

 ความสญูเสียปกติ (Normal Loss) เช่น การอุ่นเคร่ืองของเคร่ืองจกัร ในช่วงแรกๆ จะมีความ
สญูเสยีเป็นปกติ ดงักราฟในรูป ต้องการค่ามาตรฐานเป็นเส้นที่แดง การอุ่นเคร่ืองแบบอดุมคติ
จะมีรูปแบบเหมือนเส้นสเีหลอืง และการอุ่นเคร่ืองแบบทัว่ไปจะมีรูปแบบเหมือนเส้นสีน า้เงิน ซึ่ง
จะมีความผนัผวนในช่วงแรกก่อนที่จะเข้าสู่สภาวะนิ่งที่มาตรฐานที่ต้องการ ท าให้เกิดความ
สญูเสียทุกครัง้ที่เร่ิมอุ่นเคร่ือง ถือเป็นเร่ืองปกติ การปรับปรุงความสญูเสียประเภทนี ้ต้องใช้
หลกัการประกนัคณุภาพ  

 ความสูญเสียแบบไม่ปกติ (Abnormal Loss) การปรับปรุงความสูญเสียนี ้จะต้องท าที่
กระบวนการผลติ 

 ความสญูเสยีเชิงทฤษฎี (Theoretical Loss) การปรับปรุงความสญูเสยีนี ้ ต้องใช้วศิวกรรม หรือ 
เทคโนโลยีเข้ามาชว่ย เช่น การเปลีย่นเคร่ืองจกัรอื่นทดแทน 
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เปรียบเทียบการบริหารงานแบบเดิม (Conventional Management) และ MFCA 

 
ถ้าเรารวมกับบริหารงานแบบเดิม และ MFCA ได้ จะช่วยท าให้บริษัทประเมินค่าใช้จ่ายที่เกิดขึน้
เปรียบเสมือนเป็นผลของกิจกรรม 

แนวทางของการบริหารสิง่แวดล้อม
แบบเดิม และ MFCA แตกตา่งกนัท่ี แนวทาง
ของการบริหารสิง่แวดล้อมแบบเดิมคิดวา่ต้อง
ใช้ต้นทนุท่ีสงูขึน้ เพื่อท าให้สมรรถภาพด้าน
สิง่แวดล้อมดีขึน้ ในขณะท่ี MFCA ยิ่งท าให้
สมรรถภาพด้านสิง่แวดล้อมดีขึน้ (ด้าน CSR 
และ Sustainability) ก็ยิ่งท าให้ต้นทนุต ่าลง  
 
ตวัอยา่งของการบริหารงานแบบเดิม และตวัอยา่งของการท า Material Balance 

 
 
เมื่อเปรียบเทียบประสทิธิภาพด้านการใช้เวลา และการใช้

วตัถ ุจะพบวา่ การบริหารแบบใช้ฐานเวลา (Time-Based 
Management) จะมุง่เน้นลดเวลาในการท างาน เพราะเวลาคอืเงิน 
ในขณะท่ี MFCA มุง่เน้นการลดวตัถทุี่ต้องใช้ ดงันัน้ ทัง้สองหลกัการ
นีจ้ึงไมเ่หมือนกนั อาจจะมีสว่นท่ีเก่ียวข้องสมัพนัธ์กนัเพยีงบางสว่น
เทา่นัน้ เช่น เมื่อลดการใช้วตัถแุล้วจะชว่ยลดเวลาด้วย 
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วิธีการค านวณต้นทนุเปรียบเทียบระหวา่งการบริหารแบบเดมิ และ MFCA 
ตามหลกัการของ MFCA ต้องพิจารณา Output ให้ครบทกุประเภท ไมใ่ช่แตเ่พียง Product ดงันัน้ Water, 

Wastewater, Emission to air และ Carbon emission ก็ต้องค านงึด้วย 
ยกตวัอยา่ง กระบวนการผลติที่ต้องใช้

วตัถดุิบ 100 ตนั และใช้พลงังานไฟฟ้า เพื่อผลติ
สนิค้าได้ 70 ตนั ถ้าเป็นการค านวณแบบเดมิ จะ
คิดทัง้คา่วตัถดุิบและต้นทนุการผลติทัง้หมดเป็น
ต้นทนุของสนิค้า Product ซึง่ในที่นีค้ือ คา่วตัถดุิบ 
100 ตนั ราคา 650,000 USD และต้นทนุการผลติ 
350,000 USD รวมแล้ว คือ 1,000,000 USD ให้
เป็นต้นทนุของสนิค้า 70 ตนั ดงัรูป 

 
ในขณะท่ี หลกัการของ MFCA ต้องประเมินต้นทนุเทา่กนัตามสดัสว่น (Equivalent cost evaluation) ของ

ทัง้ Product และ Output ที่ไมใ่ช่ Product ซึง่อาจเป็น Material loss ในรูปแบบใดๆ ก็ตาม  
ซึง่ชนิดของต้นทนุใน MFCA ได้แก่ 

 ต้นทนุวตัถดุิบ (Material cost) คือ คา่ใช้จา่ยของสสารท่ีต้องใสเ่ข้าไปใน และ/หรือ ที่ออกจาก Quantity 
Center (QC) ใดๆ 

 ต้นทนุพลงังาน (Energy cost) เช่น 
คา่ใช้จา่ยของไฟฟ้า เชือ้เพลงิ ไอน า้ ความร้อน 
อากาศบีบอดั (Compressed air) 

 ต้นทนุระบบ (System cost) เช่น 
คา่ใช้จา่ยแรงงาน คา่ซ า้บ ารุง คา่เสือ่มราคา และ
คา่ขนสง่ 

 ต้นทนุการก าจดัของเสยี (Waste 
management cost) คือ คา่ใช้จา่ยในการขนย้าย 
ก าจดั Material Loss ที่เกิดขึน้ใน QC ใดๆ 

 
ดงันัน้ในกรณีตวัอยา่งนี ้นอกจากคา่

วตัถดุิบ 100 ตนัราคา 650,000 USD ที่
ตรงไปตรงมาแล้ว เราต้องหาข้อมลูเพิ่มเติมวา่ 
Processing cost  350,000 USD ประกอบด้วย
อะไรบ้าง ซึง่ก็คือคา่ด าเนินการ System cost 
250,000 USD, คา่พลงังานไฟฟ้า (Energy: 
Electricity 10 KW)  50,000 USD และ คา่ใช้จ่ายใน
การก าจดัของเสยี 50,000 USD รวมต้นทนุทัง้หมด 
1,000,000 USD  
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ตามหลกัการ Equivalent cost 

evaluation จะค านวณต้นทนุของ Product จาก 
70 ton ใน 100 ton หรือ 70% ของทกุๆ ต้นทนุ 
รวมเป็น 665,000 USD และค านวณต้นทนุของ 
Material Loss 30 ton จาก 100 ton หรือ 30% 
ของทกุๆประเภทต้นทนุ ได้รวม 335,000 USD 

ด้วยการค านวณแบบนี ้จะสามารถระบุ
จดุที่ควรปรับปรุงในการลด Material Loss ได้  
เช่นการลดการใช้น า้ การใช้พลงังาน ลดการ
ก่อให้เกิดของเสยี น า้เสยี ลดการปลดปลอ่ยคาร์บอน หรือสารอื่นๆ สูอ่ากาศ ซึ่งนี่คือหวัใจส าคญัของ MFCA 

 
เมื่อเปรียบเทียบ Profit / Loss ของการค านวณแบบเดมิ และแบบ MFCA ถ้าดจูากบรรทดัสดุท้ายของ 

Statement จะเห็นวา่เทา่กนั แตถ้่าพิจารณาในรายละเอียดจะพบวา่ Cost of Sales นัน้ประกอบด้วย Product cost 
และ Material loss cost ด้วย ดงัตาราง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
ดงันัน้ ถ้าเราน า MFCA Analysis มาใช้ และด าเนินการปรับปรุงโดยลดการใช้พลงังานและลดของเสยี 

เช่น ลดจาก 150,000 เป็น 100,000 ก็จะท าให้เราได้ก าไรมากขึน้ ดงันัน้ MFCA จึงเป็นเคร่ืองมือที่ให้มมุมองที่
ลกึซึง้ในการเพิ่มความสามารถทางธุรกิจให้ Profit / Loss สงูขึน้ 
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กฎของ MFCA จะถกูก าหนดไว้ใน ISO 14051 เพราะสามารถเติมเต็มช่องวา่งระหวา่งมมุมองด้าน
คณุภาพและเศรษศาสตร์ และมมุมองด้านสิง่แวดล้อม 

ISO 14000 เป็นอนกุรมมาตรฐานที่เก่ียวกบัการบริหารด้านสิง่แวดล้อม ซึง่มวีตัถปุระสงค์หลกัคือ 

 ลดผลกระทบสิง่แวดล้อมในทางลบจากการด าเนินธุรกิจของบริษัท 

 ปฏิบตัิให้สอดคล้องตามกฎหมาย กฏระเบียบ และความต้องการตา่งทีเ่ก่ียวกบัสิง่แวดล้อม 

 ปรับปรุงเร่ืองข้างต้นอยา่งตอ่เนื่องได้ส าเร็จลลุว่ง 
ความสมัพนัธ์ระหวา่ง ISO 14051และมาตรฐานอื่นๆ ในอนกุรม ISO 14000 

 
 
 
คณะท างาน (Working Group: WC) ที ่8 

ด าเนินการเก่ียวกบั MFCA ภายใต้ Technical 
Committee: TC 207 ดงัรูปผงัคณะกรรมการ 

 
 
โครงสร้างของ ISO 14051 ซึง่เป็นกรอบการท างานของ MFCA 

 ขอบขา่ย 
- กรอบการท างานทัว่ไป 
- ใช้ได้กว้างขวางโดยไมข่ึน้กบัชนิดของสนิค้า หรือ ขนาดบริษัท และอื่นๆ 
- ขยายการใช้งานได้ทัง้หว่งโซ่อปุทาน 
- ไมไ่ด้มีไว้เพื่อการขอการรับรอง 

 กฎเกณฑ์ 

 ค าศพัท์และค านิยาม 

 วตัถปุระสงค์และหลกัการของ MFCA 

 องค์ประกอบพืน้ฐานของ MFCA 

 ขัน้ตอนของการใช้ MFCA 

 ภาคผนวกตา่งๆ 
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ซึง่จะขออธิบายบางหวัข้อใน ISO14051 ดงันี ้
หลกัการของ MFCA 

 เข้าใจการไหลของวตัถแุละการใช้พลงังาน 

 การเช่ือมโยงข้อมลูทางกายภาพและข้อมลูการเงิน 

 มัน่ใจในข้อมลูกายภาพ ทัง้ด้านความถกูต้อง 
ความสมบรูณ์ และ ความสามารถในการ
เปรียบเทียบกนัได้ 

 การประมาณและการโอนต้นทนุไปยงัความสญูเสยี
วตัถ ุ(Material Loss) 

 
องค์ประกอบพืน้ฐานของ MFCA 

 Quantity Center : QC คือ ชดุของจดุวดั 

 การสมดลุวตัถ ุ(Material Balance) คือการ
ตรวจสอบความสมดลุระหวา่งผลติภณัฑ์ 
และ การสญูเสยีวตัถ ุ

 การค านวณต้นทนุ  

 แบบจ าลองการไหลวตัถ ุท าโดยน าชดุของ 
 QC ตา่งๆ มาเช่ือมตอ่กนั 

 
ความสมัพนัธ์ระหวา่ง MFCA กบั ISO 14000 และ ISO 9000 
MFCA สามารถเติมเต็มกิจกรรมการบริหารงานแบบอื่นๆ ให้สมบรูณ์ 
โดยเฉพาะการเน้นมมุมองเร่ืองเศรษฐศาสตร์ มมุมองเร่ืองคณุภาพ (ISO 
9000) และ มมุมองด้านสิง่แวดล้อม (ISO14000) 
 
การประยกุต์ใช้ MFCA ในระบบการบริหารงานตามหลกัการ PDCA ได้ดงันี ้

1. PLAN: ใช้ในช่วงการวางนโยบาย การบริหารทรัพยากร การตัง้วตัถุประสงค์ และตวัวดัด้านสิ่งแวดล้อมที่
มีประสทิธิภาพ  

2. DO: ใช้ในช่วงด าเนินการตามกระบวนการ การวดัผ่านตวัวดัที่เหมาะสม และการสร้างผลิตภณัฑ์ให้เป็น
จริง โดยสามารถเติมคา่ทางการเงินไปท่ีกิจกรรมที่เก่ียวข้องกบัสิง่แวดล้อมได้ 

3. CHECK: ใช้ในการตรวจประเมินระบบภายใน (Internal Audit : ISO 14001 ข้อ 4.5.5), การติดตาม
ความถกูต้องตามกฎอยา่งมีเหตผุล (Validations) และการทบทวนระบบ (Verification) 
ความรู้ของการประเมินผลกระทบที่เป็นไปได้ต่อสิ่งแวดล้อมและผลกระทบด้านการเงิน จะสามารถเพิ่ม
คณุภาพของการประเมิน และให้ข้อมลูที่เป็นประโยชน์ส าหรับการตดัสนิใจ 
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4. ACT: ใช้ในการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่อง ปฎิบตัิการป้องกนั และปฏิบตัิการแก้ไข 
 

การประยกุต์ใช้ MFCA เข้าไปวงจร PDCA เพื่อการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่อง สามารถท าได้ตามรูป 
 

 
 
 
 
MFCA ในบริบทของระบบการจดัการสิง่แวดล้อม (ISO14001:2004 หวัข้อม 4.3.1 และภาคผนวก A3.1) 

 การระบุประเด็นสิ่งแวดล้อมที่ส าคญั เช่น การใช้วัตถุดิบและทรัพยากรธรรมชาติ และ การ
ก่อให้เกิดของเสยีและการจดัการของเสยี 

 MFCA เพิ่มคณุคา่ในองค์กร ด้วย 
- การเพิม่ความโปร่งใสและการประเมินทางการเงิน ของการใช้วตัถดุิบและ

ทรัพยากรธรรมชาต ิ
- การควบคมุและการประเมินทางการเงิน ของการท าให้เกิดของเสยีและการจดัการของเสยี 
- ความสามารถในพิจารณา ประเด็นอื่นๆ เช่น กลิน่ การปลดปลอ่ยของเสยีทางอากาศ ได้ดี

พอกบัประเด็นท่ีเก่ียวกบัการใช้วตัถ ุ
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หัวข้อที่  6 หลักการของ Green Productivity โดย Dr. Suporn KOOTTATEP, International Expert for Asian 
Productivity Organization 

ค านิยามของ GP คือ  

 กลยทุธ์ิเพ่ือการเพ่ิมผลผลิตและสมรรถภาพด้านสิ่งแวดล้อมเพ่ือการพฒันาทางเศรษฐกิจและ
สงัคมอยา่งยัง่ยืน 

 การประยุกต์ใช้เคร่ืองมือการบริหารงานเพิ่มผลผลิตและสิ่งแวดล้อม รวมถึงเทคนิคและ
เทคโนโลยีที่เหมาะสมเพื่อลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่เกิดจากกิจกรรมขององค์กรในการสร้าง
ผลติภณัฑ์และบริการ 

ท าไมเราต้องการ GP…เพราะ 

 ปัญหาสิง่แวดล้อมมีแนวโน้มสงูขึน้  

 สภาพอากาศเปลีย่นแปลงและโลกร้อนขึน้ (Climate Change & Global Warming) 
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หลกัฐานของ Climate Change & Global Warming อ้างองิ
ได้จากอณุหภมูเิฉลีย่ของโลกเพิม่ขึน้ และสาเหตเุบือ้งต้นมาจากภาวะ
เรือนกระจก (Greenhouse Effect) เพราะการเพิ่มขึน้ของ 
“Greenhouse” gas เช่น คาร์บอนไดออกไซด์ ซึง่เช่ือวา่ทัง้กิจกรรมของ
มนษุย์และปรากฎการณ์ธรรมชาติมีสว่นท าให้อณุหภมูิเฉลีย่ของโลก
เพิ่มขึน้เช่นกนั  

 
 
ภาวะเรือนกระจก (Greenhouse Effect) เกิดจาก

การท่ีแสงอาทิตย์ตกกระทบผิวโลก บางสว่นก็สะท้อนออกไป 
บางสว่นก็กลายเป็นความร้อน และเพราะมี
คาร์บอนไดออกไซด์หรือก๊าซอื่นๆ ในบรรยากาศก็จะดดูจบั
ความร้อนไว้ ท าให้โลกร้อนขึน้ 

 
 
ผลการศกึษาการปลดปลอ่ยก๊าซเรือนกระจกตอ่ปี

จากแหลง่ตา่ง ๆ (Annual Greenhouse Gas Emissions by 
Sector) เป็นไปตามกราฟวงกลม จะเห็นได้วา่  

 แหลง่ปลดปลอ่ยก๊าซเรือนกระจกมากที่สดุคือ โรงงาน
ไฟฟ้า โรงงานอตุสาหกรรม และ การขนสง่ตามล าดบั 

 ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ เกิดจากโรงงานไฟฟ้า โรงงาน
อตุสาหกรรม และ การขนสง่ตามล าดบั 

 ก๊าซมีเทน เกิดจากภาคเกษตรกรรม การสร้างเชือ้เพลงิ
จากซากพืชซากสตัว์ และ การบ าบดัของเสยีตามล าดบั 

 ก๊าซไนตรัสออกไซด์ เกิดจากภาคเกษตรกรรม การใช้
พลงังานชีวภาพ และ การบ าบดัของเสยีตามล าดบั 

 
ปริมาณก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ในบรรยากาศ  
เป็นเวลา 650,000 ปีที่ผา่นมาปริมาณก๊าซจะมี

การเพิม่ขึน้และลดลงตามธรรมชาติ แตก็่ไมเ่คยเกิน 300 
สว่นในล้านสว่น แตต่ัง้แตปี่ 1950 ซึง่เป็นจดุเร่ิมต้นของยคุ
อตุสาหกรรม ปริมาณก๊าซเพิม่ขึน้อยา่งมากจนเกินเส้น
ปกติ ซึง่ธรรมชาติไมส่ามารถปรับตวัเองให้กลบัเข้าสู่
สภาพเดิมได้อีกตลอดไป 
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การท่ีโลกมีอณุหภมูิเฉลีย่สงูขึน้ ท าให้น า้แข็งที่
ขัว้โลกอาร์คติคละลาย มีปริมาณลดลง จนกระทัง่หมีขัว้
โลกไมม่ีที่อยูอ่าศยั และมีเหตกุารณ์น า้ทว่มเกิดขึน้ทัว่โลก 
เช่น ระดบัน า้ทะเลเพิ่มขึน้ท่ีเวนซิ (Venice) 

 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
การพฒันาความตระหนกัรู้ด้านสิง่แวดล้อม 

(Development of Environmental Awareness)  
ตัง้แตปี่ 1950 ซึง่เป็นจดุเร่ิมต้นของยคุอตุสหกรรม 

มุง่เน้นแตเ่ร่ืองการผลติ และละเลยสิง่แวดล้อม แตห่ลงัจากนัน้ก็มี
การพฒันาขึน้มาเป็นล าดบั ได้แก่การเจือจางและปลอ่ยทิง้  การ
บ าบดั การป้องกนั และในปัจจบุนัจะเน้นการเพิ่มประสทิธิภาพเชิง
นิเวศน์ (Eco-efficiency) 

การจดัการสิง่แวดล้อม  

 โปรแกรมการลดของเสยี (Waste Minimization Program) 

 การผลติที่สะอาด (Cleaner Production) 

 การป้องกนัมลพิษ (Pollution Prevention) 

 เทคโนโลยีสะอาด (Cleaner Technology) 

 การเพิม่ผลผลติสเีขียว (Green Productivity) 

 การเพิม่ประสทิธิภาพเชิงนิเวศน์ (Eco-efficiency) 
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เมื่อเปรียบเทียบการจดัการแบบเดิมคือการปลอ่ยทิง้ที่แหลง่ก าเนดิ (Source Reduction) และการป้องกนั
มลพิษ (Pollution Prevention) จะพบวา่ในระยะยาวแล้ว  

 อตุสาหกรรมแบบเดิม Conventional Manufacturing  ที่มีการจดัการแบบ Source Reduction 
ใช้ต้นทนุในการก าจดัสงูเพราะจะสร้างของเสยีออกมามาก และได้ก าไรต า่ในท่ีสดุ 

 ในขณะท่ีอตุสากรรมที่มกีารผลติสเีขียว (Green Productivity) ที่มีการจดัการของเสยีแบบ 
Pollution prevention และลดการใช้วตัถดุิบและสารท่ีเป็นพิษ จะช่วยให้ประสทิธิภาพในการ
ผลติดีขึน้ ใช้ต้นทนุในการจดัการของเสยีต ่า และท าให้ผลก าไรมาก 

ดงันัน้ การพฒันาอยา่งยัง่ยืนจึงเป็นวิสยัทศัน์หรือแรงขบัดนัในการผลติสเีขียว และบทบาทของบริษัทขนาดเลก็และ
ขนาดกลางเป็นปัจจยัที่ส าคญัมากในการพฒันาอยา่งยัง่ยืนในภาคพืน้เอเซีย 

วิธีการของ GP ประกอบด้วย 6 ขัน้ตอน คือ 
ขัน้ท่ี 1 การเตรียมการเร่ิมต้น 

 การสร้างทีมงาน 

 การเดินส ารวจโรงงานและเก็บข้อมลู 
ขัน้ท่ี 2 การวางแผน 

 การระบปัุญหาและหาสาเหต ุ

 การตัง้วตัถปุระสงค์และเป้าหมาย 
ขัน้ท่ี 3 การสร้างทางเลือกของ Green Productivity การ
ประเมินและการจดัล าดบัความส าคญั 

 การสร้างทางเลอืกของ Green Productivity  

 การคดักรองทางเลอืก และการจดัล าดบัความส าคญั 
ขัน้ท่ี 4 การด าเนินการตามทางเลอืกของ GP 

 การสร้างแผนการด าเนินการ GP 

 การน าทางเลอืก GP ไปปฏิบตัิให้เป็นจริง 

 การอบรม การสร้างความตระหนกั และการพฒันาความสามารถ  
ขัน้ท่ี 5 การติดตามผลและการทบทวน  

 การติดตามและประเมินผลลพัธ์ 

 การทบทวนระบบการจดัการ 
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ขัน้ท่ี 6 การท าให้  GP ยัง่ยืน 

 การรวมสิง่ที่เปลีย่นแปลงไปไว้ในระบบการจดัการขององค์กร 

 การระบปัุญหาใหม ่หรือปัญหาที่เกิดเพิ่ม เพื่อการปรับปรุงอยา่งตอ่เนื่อง 
 
 2.3 สรุปเนือ้หาที่ได้จากการศึกษาดูงาน 4 บริษัท เพื่อเรียนรู้แนวปฏิบัติที่ดี (Best Practices) ในการ
ประยุกต์ใช้ GP ดังนี ้
 (1) Yamada Manufacturing Co., Ltd. 
 บริษัท Yamada Manufacturing Co., Ltd. เป็นบริษัทขนาดเล็ก (SME: Small-Medium Enterprise) มี
พนกังานเพียง 17 คน ก่อตัง้เมื่อปี 1959 เป็นธุรกิจครอบครัว และ CEO คนปัจจุบนัเป็นรุ่นที่ 2 ของครอบครัว (ลกู
ของผู้ก่อตัง้) ท าธุรกิจเก่ียวกบัการผลติเคร่ืองมืออตุสาหรกรรม โดยใช้แผน่สแตนเลสเป็นวตัถดุิบ  
 จดุเดน่ของโรงงานนีค้ือ การท า 5S และ Kaizen เนื่องจาก CEO เป็นผู้มีวิสยัทศัน์ เลง็เห็นประโยชน์ของระบบ
พืน้ฐานของ 5S และ Kaizen จึงมีนโยบายที่ชดัเจน และปลกูฝังแนวความคิดให้พนกังานทกุคนให้ตระหนกัถึงเร่ือง
นีใ้นการท างานเสมอ ดงัตวัอยา่งในรูป 
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 จากการสงัเกตการณ์ พบวา่ โรงงานคอ่นข้างแออดั เพราะพืน้ท่ีโรงงานน้อย ในขณะที่มีเคร่ืองมืออปุกรณ์ และ
วตัถดุิบรวมถึง Work in Process คอ่นข้างมาก อยา่งไรก็ตามพืน้ท่ีโรงงานสะอาดมาก  
  นอกจากนีท้างโรงงานค านึงถึงเร่ืองการประหยัดพลงังานด้วย โดยตัง้จุดควบคุมสงูสดุ (Max. Demand 
Charge) ไว้ที่ 69 kW อย่างไรก็ตาม หลอดไฟที่ใช้ในโรงงานยงัเป็นแบบ Halogen Lamp ที่ใช้พลงังานสงูมากถึง 
500-800 W ตอ่หลอด ซึง่ควรเปลีย่นเป็น Fluorescence Lamp ซึง่ใช้พลงังานเพียง 40 W ตอ่หลอด 
 
 
 
 
 
 
 
  
 พลงังานท่ีใช้ในการให้แสงสวา่งในโรงงาน ค านวณจาก จ านวนของหลอดฮาโลเจน จ านวน 20 หลอด แต่ละ
หลอดใช้ไฟฟ้า 500 W จึงใช้ไฟฟ้ารวม 10 kW 
 พลงังานที่ใช้ในการให้แสงสว่างในส านกังาน รวมทัง้ห้องประชุม ค านวณจาก จ านวนของหลอดฟลอูอเรส
เซนท์ จ านวน 24 หลอด แตล่ะหลอดใช้ไฟฟ้า 40 W จึงใช้ไฟฟ้ารวม 0.96 kW 
 ถ้าเปลี่ยนหลอดฮาโลเจนเป็นหลอดฟลอูอเรสเซนท์ จะลด Max demand charge ให้ต ่าลง และลดการใช้
ไฟฟ้าให้น้อยลงด้วย 
 
 (2) Saraya Co., Ltd. - Iga Plant 
 Saraya Co., Ltd. - Iga Plant เป็นบริษัทระหว่างประเทศขนาดใหญ่ ผลิตสารเติมแต่งในยาและอาหารที่มี
คณุภาพสงู มีพนกังาน 201 คน ได้รับการรับรองระบบการจดัการคณุภาพ ISO 9001 และ ISO 13485 และระบบ
การจดัการสิ่งแวดล้อม ISO 14001 บริษัทให้การสนบัสนนุโปรแกรมด้านสิ่งแวดล้อมเป็นจ านวนมาก ทุกๆปีจะ
บริจาคเงิน 1% ของยอดขายเพื่อโครงการอนรัุกษ์สิง่แวดล้อม เช่น ในประเทศมาเลเซีย และยกูานดา 
 นอกจากนีบ้ริษัทน าระบบการผลิตที่มุ่งเน้นคณุค่า (Value Producing Management) และกิจกรรม 5ส. มา
ใช้ปฏิบตัิเป็นพืน้ฐาน จากการสงัเกตระหวา่งดงูานพบวา่ 
- กิจกรรม 5S โดยเฉพาะอยา่งยิ่งการจดัระเบียบท าได้ดีมาก  
- พนกังานทกุคนช่วยกนัท าความสะอาดทกุครัง้หลงัจากจบงานทกุกะ 
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- Dust control program ท าได้ดีมาก 
- เคร่ืองมืออปุกรณ์ทัง้หมดท าจากสแตนเลส สตีล แทนการใช้เหลก็ 
- ลกัษณะการท างานทัง้หมด จะยืนท างานใน Line การผลิต ยกเว้นงานที่ต้องการความละเอียดมากๆ เช่น การ

วิเคราะห์ด้วยเคร่ืองมือในหอังปฎิบตัิการทดสอบ 
- มีถุงมือ 3 ชนิดให้เลือกใช้ตามสภาพการท างาน คือ ถุงมือทัว่ไปที่ใช้ในงานซ่อมบ ารุงและการขนส่ง, ถุงมือ

ป้องกนัเชือ้โรคที่ใช้กบัผลิตภณัฑ์ Food grade และถงุมือปัองกนัเชือ้โรคใช้กบัผลิตภณัฑ์ Drug grade ซึ่งต้อง
เน้นเร่ืองความสะอาดเป็นอยา่งยิ่งยวด 
 

 
 
 บริษัทให้ความส าคญัเก่ียวกบัการใช้พลงังาน จึงติดตัง้แผ่น Solar Cell ที่หลงัคาอาคารทัง้หมดโดยเฉพาะ
อาคารคลงัสนิค้า เพื่อสะสมพลงังานแสงอาทิตย์และแปลงเป็นพลงังานไฟฟ้าเพื่อใช้ในโรงงาน 
 บริษัทใช้พลงังานไฟฟ้า 85,000 kWh/Month หรือประมาณ 2833 kWh/Day ในขณะที่แผง Solar ในขณะนี ้
สามารถสร้างพลงังานได้ 40-50 kWh ต่อวนัเท่านัน้ หรือประมาณ 2% ของความต้องการใช้พลงังานต่อวนั บริษัท
จึงมีแผนท่ีจะเพิ่มแผง Solar cell เพื่อสร้างพลงังานให้ได้ 200,000 kWh/Year (547 kWh/Day) หรือประมาณ 20% 
ของความต้องการใช้พลงังานไฟฟ้าตอ่วนั 
 อย่างไรก็ตาม พบว่า บริษัทยงัไม่ได้ใช้หลอดไฟที่ประหยดัพลงังาน หากประมาณการณ์คร่าวๆ ว่าพลงังาน
ไฟฟ้าที่ใช้เพื่อแสงสว่างคิดเป็น 10% ของไฟฟ้าที่ใช้ไปทัง้หมด หรือก็คือ 283.3 kWh/Day และหากคิดเพียง 8 
ชัว่โมงของเวลาท างาน จะต้องใช้พลงังาน 35.4 kW ซึง่ปัจจบุนัต้องใช้หลอดฮาโลเจน 70 หลอด ซึง่ถ้าบริษัทเปลี่ยน
หลอดไฟเป็นหลอดประหยดัแบบฟลอูอเรสเซนท์ จะสามารถใช้พลงังานปริมาณนีไ้ด้ถึง 1000 จดุ  
 

(3) Toyo Seikan Kaisha, Ltd. - Ibaraki Plant 
  Toyo Seikan Kaisha, Ltd. - Ibaraki Plant เป็นโรงงานขนาดใหญ่ สร้างในปี 1917 เพื่อผลติกระป๋องอะลู
มีเนียมเพื่อใช้ในประเทศและสง่ออก บริษัท
ได้รับการรับรองระบบการจดัการสิง่แวดล้อม 
ISO 14001 และน าระบบการจดัการของเสยีมา
ใช้ปฏิบตัิได้ถกูต้องตามกฎหมายที่เก่ียวข้อง
ทัง้หมด นอกจากนีบ้ริษัทยงัได้น าระบบการเพิ่ม
ผลผลติโดยรวม (Total Productive 
Management: TPM) และ 5S มาใช้ปฏิบตัจิริง 
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  กระบวนการผลติควบคมุด้วยระบบออโตเมติคทัง้หมด (Full Automatic Control) มีพนกังานจ านวนน้อย
สามารถควบคมุเคร่ืองจกัรจ านวนมากได้  และสามารถผลติกระป๋องด้วยความเร็วสงู  
  ประเด็นที่เก่ียวกบัสิง่แวดล้อมได้แก่ 

- มีของเสยี (กระป๋องที่ไมผ่า่นมาตรฐาน) ประมาณ 2-3%  
- ระดบัเสียงในโรงงานค่อนข้างสูงเกินกว่าที่กฎหมายก าหนด (100 dBA) ซึ่งจากการสงัเกตพบ

พนกังานอยูใ่นสถานท่ีเสยีงดงัมากกวา่ 15 นาที ซึง่อาจเป็นอนัตรายตอ่หไูด้ 
- ปัญหาที่เกิดขึน้บอ่ยๆ คือ การร่ัวไหลของน า้มนัจากเคร่ืองจกัร  
- หลอดไฟที่ใช้ในกระบวนการผลติในโรงงานจะเป็นแบบ Halogen ในขณะท่ีในพืน้ท่ีอื่นๆ ใช้หลอดไฟ

ฟลอูอเรสเซนท์ 32 วตัต์ 
 

(4) Panasonic Center, Osaka 
  Panasonic Center, Osaka เป็นโชว์รูมของการน าเทคโนโลยีใหม่ส าหรับอนาคต และนวตักรรมมาใช้ใน
ชีวิตประจ าวนั โดยมีหลกัการที่ว่า “ฟังเสียงของลกูค้าเพื่อท าให้ความฝันและความสบายเป็นจริงได้” ดงันัน้จึงมี
ผลติภณัฑ์จ านวนมากที่ออกแบบมาเพื่ออนรัุกษ์สิง่แวดล้อมของโลก เพื่อสร้างคณุคา่ให้ลกูค้าและโลก เช่น 

- การบริหารการใช้พลงังานในบ้านด้วยการใช้พลงังานทดแทน ดงัรูปด้านลา่ง 
- ผลติภณัฑ์ที่ออกแบบมาเพื่อสิง่แวดล้อม 
- อื่นๆ 
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ส่วนที่ 3 ประโยชน์ที่ได้รับจากการเข้าร่วมโครงการ  
3.1 ประโยชน์ตอ่ตนเอง  

(1) ได้ความรู้ในมมุกว้างมากขึน้ โดยเฉพาะเร่ืองการผลติสเีขียว (Green Productivity: GP) และความรู้ในมมุ
ที่ลกึลง  ได้แก่ Material Flow Cost Accounting (MFCA) 

(2) ได้ประสบการณ์ของคนอื่นที่เป็น consultant ภายนอก จะยากมากขนาดไหน และเห็นตวัอย่างที่เพื่อน 
consultant apply GP concept ไปใช้ในธุรกิจ หลากหลาย 

(3) ได้เห็น Best Practice ของบริษัทชัน้น าในญ่ีปุ่ น 
(4) ได้เพื่อนใหม ่และ Networking ที่จะได้ช่วยเหลอื แลกเปลีย่นความรู้กนัอยา่งสม ่าเสมอตอ่ไปในอนาคต 

 
3.2 ประโยชน์ตอ่หนว่ยงานต้นสงักดั  
เนื่องจากบริษัท เอสซีจีเคมคิอลส์ จ ากดั เป็นบริษัทแมข่องกลุม่ปิโตรเคมีทีถ่ึอหุ้น 100 % โดยเครือซิเมนต์

ไทย (SCG) ซึง่มีนโยบายอยา่งชดัเจนทีจ่ะเป็นบรรษัทภิบาลด้านสิง่แวดล้อม และการพฒันาระบบงานสูค่วามเป็น
เลศิ ดงันัน้ หน้าที่ท่ีดิฉนัปฏิบตัิอยูค่ือการเป็นท่ีปรึกษาให้บริษัทในกลุม่ปิโตรเคมีซึง่เน้นพฒันาระบบบริหารคณุภาพ 
ที่ค านงึถึงทัง้เร่ืองการเพิ่มผลผลติ คณุภาพ ความปลอดภยัของพนกังาน ชมุชน และสิง่แวดล้อม ให้สอดคล้องกบั
แนวนโยบายบริษัทฯ โดยตรง ดงันัน้ความรู้ที่ได้จากการอบรมสมัมนาครัง้นี ้เป็นประโยชน์ตอ่หนว่ยงานต้นสงักดั
ของดิฉนัในฐานะท่ีปรึกษาที่ปฏิบตัิงานอยูม่ีดงันี ้ 

1. สามารถให้ค าปรึกษาเร่ือง Green Productivity ให้แก่บริษัทในกลุม่ เพื่อด าเนินการไปพร้อมกบั
ระบบการจดัการคณุภาพทัว่ทัง้องค์กร  Total Quality Management (TQM) และ การจดัการเพื่อ
เพิ่มผลผลติ Total Productivity Management (TPM) ให้สอดคล้องกบัการด าเนิน 

2. สามารถให้ค าปรึกษาแก่บริษัท ในการประยกุต์ใช้ Green Productivity ร่วมกบัระบบการจดัการ ISO 
ทีน่ ามาปฏิบตัิอยู ่คือ ISO 14000 

3. สนบัสนนุการใช้เคร่ืองมือ Material Flow Cost Accounting : MFCA เพื่อค้นหาความสญูเสยีที่ซอ่น
เร้นอยู ่และผลกัดนัโครงการปรับปรุงของเสยีจากโรงงานโดยใช้หลกั 3 R (Reduce, Reuse, 
Recycle , Replenish) เพื่อการเพิ่มผลผลติ และการสร้างมลูคา่เพิ่ม ได้ 

 
3.3 ประโยชน์ตอ่สายงาน หรือ วงการบริษัทท่ีจดัท าระบบ GP           
1. สามารถเป็นผู้สอนและที่ปรึกษาให้พนกังานในบริษัท รวมทัง้ลกูค้า (Customers) ผู้ขาย (Suppliers / 

Vendors) ทางด้าน คณุภาพ และสิง่แวดล้อม 
2. เป็นตวัแทนบริษัทฯ ในการเข้าร่วมเป็นคณะกรรมการของชมุชนที่ตัง้อยูร่อบเขตโรงงาน เพื่อสนบัสนนุ

ให้ชมุชนสามารถชว่ยเหลอืตนเองได้ เช่น การพฒันาความรู้เร่ือง Green Productivity ให้นกัเรียน นกัศกึษาใน
ชมุชน และให้ค าแนะน าการท าโครงงานตา่งๆ เพื่อดแูลรักษาสิง่แวดล้อมในชมุชน เช่น การลดการใช้ การแยกแยะ 
และจดัการขยะของเสยี เป็นต้น 

3.4 กิจกรรมการขยายผลที่ได้ด าเนินการภายใน 1 เดือนหลงัเข้าร่วมโครงการ 
ดิฉนัได้ให้ค าแนะน าเร่ืองการหาความสญูเสยีที่ซอ่นเร้นในกระบวนการผลติของบริษัทลกูค้า LLDPE ด้วย 

MFCA และเตรียมน าเร่ืองการปรับปรุงน าเสนออาจารย์ที่ปรึกษาชาวญ่ีปุ่ น เพื่อน าเป็นกรณีศกึษาของการตรวจ
ประเมิน TPM Advanced Special Award ของบริษัทตอ่ไป  
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ผลการตรวจประเมินเบือ้งต้นของอาจารย์ที่ปรึกษาชาวญ่ีปุ่ น พบวา่ กรณีศกึษาของลกูค้านี ้เป็น case ที่ดี 
และพร้อมที่จะใช้ตรวจประเมินจริงได้ อยา่งไรก็ตาม ยงัมีข้อแนะน าให้ปรับปรุงเพิ่มบางประการ ซึง่ดิฉนัจะ
ด าเนินการให้แล้วเสร็จภายใน 6 เดือน 

 
3.5 กิจกรรมการขยายผลที่จะด าเนินการภายใน 6 เดือนหลงัเข้าร่วมโครงการ 

 ประสานงานกบัอาจารย์ที่ปรึกษาเฉพาะทางเร่ือง MFCA แล้วปรับปรุง case เพื่อใช้ตรวจประเมินจริงใน
เดือนมกราคม 2557 และขยายผลไปท่ีโรงงานอื่นๆ ในบริษัท และบริษัทอื่นๆ ในกลุม่ตอ่ไป 

ส่วนที่ 4 เอกสารแนบ 
4.1 ก าหนดการฉบบัลา่สดุ (Program) 
วนัจนัทร์ที่ 2 กนัยายน 2013 
09.30-10.4 5 Briefing Session 

- APO Orientation 
- Program Orientation 
- JPC Orientation 

11.00-12.15 Presentation on “Training Course Objectives and Program Schedule 
Introduction”  
by Mr. Daisuke HORIBE 

12.30-13.30 Welcome Luncheon hosted by APO Secretary-General 
13.45-17.15   Presentation on “Overall Framework of Management Consultancy I”  

by Mr. Susumu KOBAYASHI 
Venue:  Conference Room, Asian Productivity Organization (APO) 
Address:  Leaf Square Hongo Building, 2F  
 1-24-1 Hongo, Bunkyo-ku, Tokyo 113-0033 
Phone: +81-3-3830-0416 
Website: http://www.apo-tokyo.org 
 
วนัองัคารท่ี 3 กนัยายน 2013 
09.00-12.30 Presentation on “Overall Framework of Management Consultancy II”  

by Mr. Susumu KOBAYASHI 
13.30-17.00  Presentation on “The Relation between Kaizen Activity and Green 

Productivity” by Mr. Kunihiro ITO 
Venue:  Japan Productivity Center (JPC) ส าหรับวนัท่ี 3-6, 11-13 กนัยายน 2013 
Address:  1-1 Shibuya 3-chome, Shibuya-ku, Tokyo 150-8307 
 1-24-1 Hongo, Bunkyo-ku, Tokyo 113-0033 
Phone: +81-3-3409-1135 
Website: http://www.jpc-net.jp 

http://www.apo-tokyo.org/
http://www.jpc-net.jp/
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วนัพธุที่ 4 กนัยายน 2013 
09.00-12.30 Presentation on “Production Management I”  

by Mr. Kunihiro ITO  
13.30-17.00  Paper Presentation by the Participants I  

Facilitated by  Mr. Kunihiro ITO 
 
วนัพฤหสับดีที่ 5 กนัยายน 2013 
09.00-12.30 Presentation on “Production Management II”  

by Mr. Kunihiro ITO  
13.30-17.00  Paper Presentation by the Participants II 

Facilitated by  Mr. Kunihiro ITO 
 

วนัศกุร์ที่ 6 กนัยายน 2013 
09.00-12.30 Presentation on “Material Flow Cost Accounting”  

by Mr. Juan Haruichi WATANABE 
13.30-17.00  Presentation on “Green Productivity Concept”  

by Dr. Suporn KOOTTATEP 
 
วนัจนัทร์ที ่9 กนัยายน 2013 
09.00-12.30 Yamada Manufacturing Co., Ltd. 
 Subjects: Activity for Productivity Improvement, Eco-Action 21  

and Factory Tour 
Address:  41 Shinden Nakamachi 2-chome, Daito-shi, Osaka 574-0056  
Phone: +81-72-871-0095 
Website: http://www.yamada-ss.co.jp 
 
13.30-16.30  Saraya Co., Ltd. Osaka Plant  

Subjects: Eco-Friendly Supply Chain and Plant Observation 
Address:  24-12 Tamatecho, Kashiwara-shi, Osaka 582-0028 
Phone: +81-6-6797-2525 
Website: http://worldwide.saraya.com 

 
 
 
 
 

http://www.yamada-ss.co.jp/
http://worldwide.saraya.com/
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วนัองัคารที่ 10 กนัยายน 2013 
09.00-12.30 Toyo Seikan Kaisha, Ltd. Osaka Plant  
 Subjects: Eco-Friendly Production Activities and Plant Observation 
Address:  29-3 Sumuyoshicho, Izumisano-shi, Osaka 598-0061 
Phone: +81-724-64-3451 
Website: http://www.toyo-seikan.co.jp/e/info/profile.html 

 
14.00-15.30  Panasonic Center Osaka  

Subjects: To Experience Eco-Friendly Space 
Address:  Grand Front Osaka South B1F-2F, 

4-20 Ofukacho, Kita-ku, Osaka 530-0011 
Phone: +81-6-6377-1700 
Website: http://panasonic.net/center/osaka/access 
 
วนัพธุที ่11 กนัยายน 2013 
09.00-10.30 Key Learning point from Site Visit  
 By Mr. Kunihiro ITO and Dr. Suporn KOOTTATEP 
10.45-17.00  Presentation on “GP Application Case Study” 

by Dr. Suporn KOOTTATEP 
 
วนัพฤหสับดีที ่12 กนัยายน 2013 
09.00-10.30 Presentation of Action Plan by the Participants  

Facilitated by  Mr. Kunihiro ITO and Dr. Suporn KOOTTATEP 
 
วนัศกุร์ที ่13 กนัยายน 2013 
09.00-10.30 Summing-up Session  

Facilitated by  Mr. Kunihiro ITO and Dr. Suporn KOOTTATEP 
10.45-11.45  Examination and Evaluation by APO 
11.45-12.15  Presentation of Certificates by APO 
12.30-13.30 Farewell Party hosted by JPC 
 
 
 
 
 
 

http://www.toyo-seikan.co.jp/e/info/profile.html
http://panasonic.net/center/osaka/access
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4.2 เอกสารประกอบการประชมุ/สมัมนา (Training Materials) 
      (รายละเอียดตามเอกสารแนบชดุ A ทัง้หมด 167  แผน่ ) 
 
4.3 ประวตัิโดยสงัเขปของวิทยากรบรรยาย (CV) 

Mr. Susumu KOBAYASHI  Management Consultant 
Japan Productivity Center  
Japan 
 

Mr. Kunihiro ITO   Counselor  
International Cooperation Department 

    Japan Productivity Center   
    Japan 
 
Mr. Haruichi WATANABE EHSS (Environment, Health and Safety, and 

Social) Consulting Group 
Propharm Japan Co.,Ltd.    
Japan 
 

Dr. Suporn KOOTTATEP International Expert for Asian Productivity 
Organization 

 Thailand 

 
4.4 รายงานก่อนการเดินทาง (Country Paper) 
      (รายละเอียดตามเอกสารแนบชดุ B ทัง้หมด 164 แผน่) 
 
4.5 เอกสารน าเสนอผลงานกิจกรรมกลุม่ (Green Productivity Case-Group Presentation) 
      (รายละเอียดตามเอกสารแนบชดุ C ทัง้หมด 35 แผน่) 
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